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ఫిట్్టర్ 
FITTER

NSQF స్్థథా యి - 4

2nd ఇయర్ / Year  

ట్్రరేడ్ థియరీ
(TRADE  THEORY)

సెక్్టటా ర్ : క్్యయాపటిల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

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

డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్రనైిింగ్

మినిస్్ట్ర రీ ఆఫ్ స్్కకిల్ డెవలప్‌మెంట్ & ఎంటర్‌ప్్రరెన్్యయూర్‌షిప్ 

గవర్్నమెంట్ ఆఫ్ ఇండియా

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్్ర క్షనల్  
మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్, చెన్నై

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

 
సెక్్టటా ర్	 :	 క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్

అవథి 	 :	 2 సంవత్్సరాలు	

ట్్రరేడ్	 :	 ఫిట్్టర్ - 2nd ఇయర్ - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022)

అభివృద్్ధధి  & ప్్రచురించబడింది:  

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్్ర క్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్
పో స్ట్  బాక్స్ నెం. 3142, CTI క్్యయాాంపస్, 
గిండీ, చెన్నై - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in 

వెబ్ సై�ైట్ : www.nimi.gov.in

కాపీరై�ైట్ © 2023 నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్, చెన్నై 

ప్్రథమ ముదణ : ఏప్్రరిల్, 2023	                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ని హక్్కకులు ప్్రత్్యయేకించబడ్్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్, చెన్నై నుండి వ్్రరా తపూర్్వక అనుమతి లేకుండా ఫో టోకాపీ, రికార్్డడిింగ్ లేదా 
ఏదై�ైనా ఇన్్ఫర్్మమేషన్ స్్టటోరే జ్ మరియు రిట్్రరీవల్ సిస్్టమ్‌తో సహా ఏ రూపంలోనై�ైనా లేదా ఎలక్్ట్రరా నిక్ లేదా మెకానికల్ ద్్వవారా ఈ 
ప్్రచురణలోని ఏ భాగాన్ని పునరుత్్పత్తి  చేయడం లేదా ప్్రసారం చేయడం సాధ్్యయం కాదు.
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(iii)

ముందుమాట

జాతీయ నై�ైపుణ్్యయాభివృద్్ధధి  విధానంలో భాగంగా 2020 నాటికి ప్్రతి నలుగురు భారతీయులలో ఒకరు 30 కోట్్ల  
మందికి నై�ైపుణ్్యయాలను అందించాలని భారత ప్్రభుత్్వవం ప్్రతిష్్టటాత్్మక ంగా లక్ష్యంగా పెట్్టటుక ుంది. పారిశ్్రరా మిక శిక్షణా 
సంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రక్్రరియలో ముఖ్్యయంగా నై�ైపుణ్్యయం కలిగిన మానవ వనరులను అందించడంలో కీలక పాత్్ర 
పో షిస్్తతా యి. దీన్ని దృష్్టటిలో ఉంచుకుని, ట్రనైీలకు ప్్రస్్తతు త పరిశ్్రమ సంబంధిత నై�ైపుణ్్య శిక్షణను అందించడం 
కోసం, ITI సిలబస్ ఇటీవల వివిధ వాటాదారులతో కూడిన మెంటార్ కౌన్సిల్‌ల సహాయంతో నవీకరంచబడింది. 
పరిశ్్రమలు, పారిశ్్రరా మికవేత్్తలు, విద్్యయావేత్్తలు మరియు ITIల నుండి ప్్రతినిధులు.

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటి ట్్యయూట్ (NIMI), చెన్నై, మినిస్్ట్రరీ  ఆఫ్ స్్కకిల్ డెవలప్‌మెంట్ & 
ఎంటర్‌ప్్రరెన్్యయూర్‌షపి్ కింద ఉన్్న స్్వయంప్్రతిపత్్త  సంస్్థ , ITIలు మరయిు ఇతర సంబంధతి సంస్్థలకు అవసరమై�నై 
ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ప్్యయాకేజీలను (IMPs) ఉత్్పత్తి  చేయడం మరియు వ్్యయాప్్తతి  చేయడం బాధ్్యత వహిస్్తతుుం ది.

ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్ ఇప్్పపుడు సవరించిన పాఠ్్యప్్రణాళికకు అనుగుణంగా బో ధనా సామగ్్రరితో ముందుకు వచ్్చిింది. 
క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరంిగ్ సకె్్టటా ర్‌లో వార్్షషిక నమూనా కింద ఫటి్్టర్ - 2nd ఇయర్ - ట్్రరేడ్ థయిరీ - NSQF 
స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022). NSQF స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022) ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ ట్రనైీలకు అంతర్్జజా తీయ సమానత్్వ 
ప్్రమాణాన్ని పొ ందడంలో సహాయపడుతుంది, ఇక్్కడ వారి నై�ైపుణ్్యయం మరియు యోగ్్యత ప్్రపంచవ్్యయాప్్తతం గా 
గుర్్తతిించబడతాయి మరియు ఇది ముందస్్తతు  అభ్్యయాసం యొక్్క గుర్్తతిింపు పరిధిని కూడా పెంచుతుంది. NSQF 
స్్థథా యి - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022) ట్రనైీలు జీవితకాల అభ్్యయాసం మరియు నై�ైపుణ్్యయాభివృద్్ధధిని ప్్రరోత్్స  హించే అవకాశాలను 
కూడా పొ ందుతారు. NSQF స్్థథా యి - 4 (సవరించిన 2022) తో ITIల శిక్షకులు మరియు శిక్షణ పొ ందినవారు 
మరియు వాటాదారులందరూ ఈ IMPల నుండి గరిష్్ట  ప్్రయోజనాలను పొ ందుతారని మరియు దేశంలో వృత్తి  
శిక్షణ నాణ్్యతను మెరుగుపరచడంలో NIMI కృష ిఎంతగానో దోహదపడుతుందనడంలో నాకు సందహేం లేదు. .

ఈ ప్్రచురణను తీసుకురావడంలో NIMI యొక్్క ఎగ్్జజిక్్యయూటివ్ డై�ైరెక్్టర్ & సిబ్్బబంది మరియు మీడియా 
డెవలప్‌మెంట్ కమిటీ సభ్్యయులు సహకారం ప్్రశంసనీయం.

జై�ై హింద్

 	 అడిషనల్ కార్్యదర్్శశి / డై�ైరెక్్టర్ జనరల్ (శిక్షణ)
	 మినిస్్ట్రరీ  ఆఫ్ స్్కకిల్ డెవలప్‌మెంట్ & ఎంట్్రప్్రరెన్్యయూర్‌షిప్, 
	 భారత ప్్రభుత్్వవం.

న్్యయూఢిల్లీ - 110 001 
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(iv)

ఉపో ద్్ఘఘా తము

నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్ (NIMI)ని 1986లో చెన్నైలో అప్్పటి డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ఎంప్్లలా య్‌మెంట్ అండ్ 
ట్రనైిింగ్ (D.G.E & T), కార్్మమిక మరయిు ఉపాధ ిమంత్రిత్్వ శాఖ, (ప్్రస్్తతు తం స్్కకిల్ డవెలప్‌మంెట్ అండ్ ఎంటర్‌ప్్రరెన్్యయూర్‌షపి్ మంత్రిత్్వ 
శాఖ కింద) భారత ప్్రభుత్్వవం, సాంకేతికతతో స్్థథా పించారు. ప్్రభుత్్వవం నుండి సహాయం ఫెడరల్ రిపబ్లి క్ ఆఫ్ జర్్మనీ. క్్రరా ఫ్ట్‌ స్‌మ్్యయాన్ 
మరియు అప్్రరెెంటీస్‌షిప్ ట్రనైిింగ్ స్్కకీమ్‌ల క్్రరిింద సూచిించిన సిలబస్ (NSQF స్్థథా యి - 4) ప్్రకారం వివిధ ట్్రరేడ్‌ల కోసం బో ధనా 
సామగ్్రరిని అభివృద్్ధధి  చేయడం మరియు అందించడం ఈ సంస్్థ  యొక్్క ప్్రధాన లక్ష్యం.

భారతదేశంలో ఎన్‌సివిటి/ఎన్‌ఎసి కింద వృత్తిపరమై�ైన శిక్షణ యొక్్క ప్్రధాన లక్ష్యం, ఒక వ్్యక్్తతి ఉద్్యయోగం చేయడంలో నై�ైపుణ్్యయాలను 
సాధించడంలో సహాయపడటాన్ని దృష్్టటిలో ఉంచుకుని బో ధనా సామగ్్రరి రూపొ ందించబడింది. బో ధనా సామగ్్రరి ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా 
ప్్యయాకేజీల (IMPలు) రూపంలో ఉత్్పత్తి  చేయబడుతుంది. IMPలో థియరీ బుక్, ప్్రరాక్్టటిక ల్ బుక్, టెస్ట్  మరియు అసై�ైన్‌మెంట్ బుక్, 
ఇన్‌స్్ట్ ్రక్్టర్ గై�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వాల్ చార్ట్‌లు మరియు ట్్రరా న్స్‌పరెన్సీలు) మరియు ఇతర సపో ర్ట్ మటెీరయిల్స్ ఉంటాయి.

ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ బుక్‌లో వర్క్‌షాప్‌లో ట్రనైీలు పూర్్తతి చేయాల్సిన అభ్్యయాసముల శ్్రరేణి ఉంటుంది. ఈ అభ్్యయాసములు నిర్్దదేశిించిన 
సిలబస్‌లోని అన్ని నై�ైపుణ్్యయాలను కవర్ చేసేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి. ట్్రరేడ్ థియరీ పుస్్తకం ట్రనైీ ఉద్్యయోగం చేయడానికి అవసరమై�ైన 
సంబంధిత సై�ైద్్ధధాాం తిక పరిజ్్ఞఞా నాన్ని అందిస్్తతుుం ది. పరీక్ష మరియు అసై�ైన్‌మెంట్‌లు ట్రనైీ యొక్్క పనితీరును అంచనా వేయడానికి 
అసై�ైన్‌మెంట్‌లను ఇవ్్వడానికి బో ధకుడికి వీలు కల్పిస్్తతా యి. వాల్ చార్ట్‌లు మరియు పారదర్్శకత ప్్రత్్యయేకమై�ైనవి, ఎందుకంటే 
అవి ఒక అంశాన్ని ప్్రభావవంతంగా ప్్రదర్్శశిించడంలో శిక్షకుడికి సహాయపడటమే కాకుండా ట్రనైీ యొక్్క అవగాహనను అంచనా 
వేయడానికి కూడా సహాయపడతాయి. ఇన్‌స్్ట్ ్రక్్టర్ గై�ైడ్ బో ధకుడికి తన సూచనల షెడ్్యయూల్‌ను ప్్లలా న్ చేయడానికి, రా మటెీరియల్ 
అవసరాలను, రోజువారీ పాఠాలు మరియు ప్్రదర్్శనలను ప్్లలా న్ చేయడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది.

నై�ైపుణ్్యయాలను ఉత్్పపాదక పద్్ధతిలో నిర్్వహించడానికి, ఈ బో ధనా మెటీరయల్‌లో అభ్్యయాసముల యొక్్క QR కోడ్‌లో బో ధనా 
వీడయిోలు పొ ందుపరచబడ్్డడా యి, తద్్వవారా అభ్్యయాసముంలో ఇవ్్వబడని విధానపరమై�నై ఆచరణాత్్మక దశలతో నై�ైపుణ్్య అభ్్యయాసాన్ని 
ఏకీకృతం చేస్్తతుుం ది. బో ధనా వీడియోలు ప్్రరాక్్టటిక ల్ ట్రనైిింగ్‌పై�ై ప్్రమాణాల నాణ్్యతను మెరుగుపరుస్్తతా యి మరియు శిక్షణ పొ ందిన 
వారిని దృష్్టటిలో ఉంచుకుని నై�ైపుణ్్యయాన్ని సజావుగా ప్్రదర్్శశిించేలా ప్్రరేరేపిస్్తతా యి.

IMP లు సమర్్థవంతమై�ైన జట్్టటు  పని కోసం అభివృద్్ధధి  చేయడానికి అవసరమై�ైన సంక్్లలిష్్ట  నై�ైపుణ్్యయాలతో కూడా వ్్యవహరిస్్తతా యి. 
సిలబస్‌లో సూచిించిన విధంగా అనుబంధ ట్్రరేడ్‌ల యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన నై�ైపుణ్్య ప్్రరాాంతా లను కూడా చేర్్చడానికి అవసరమై�ైన 
జాగ్్రత్్తలు తీసుకోబడ్్డడా యి.

ఒక ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్‌లో పూర్్తతి ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ప్్యయాకేజీ లభ్్యత సమర్్థవంతమై�ైన శిక్షణను అందించడానికి ట్రనైర్ మరియు 
మేనేజ్‌మెంట్ ఇద్్దరకీ సహాయపడుతుంది.

IMPలు NIMI యొక్్క సిబ్్బబంది మరియు ప్్రభుత్్వ మరియు ప్రవైేట్ రంగ పరశ్్రమలు, డై�ైరెక్్టరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్రనైిింగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్్వ మరియు ప్రవైేట్ ITIల ఆధ్్వర్్యయంలోని వివిధ శిక్షణా సంస్్థల నుండి ప్్రత్్యయేకంగా రూపొ ందించబడిన మీడియా డెవలప్‌మెంట్ 
కమిటీల సభ్్యయుల సమిష్్టటి  కృషి ఫలితం.

వివిధ రాష్్ట్ ్ర ప్్రభుత్్వవాల ఉపాధి & శిక్షణ డై�ైరెక్్టర్్లలు , ప్్రభుత్్వ మరియు ప్రవైేట్ రంగాల్్లలోని  పరశ్్రమల శిక్షణ విభాగాలు, DGT 
మరియు DGT ఫీల్డ్  ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్‌ల అధికారులు, ప్్రరూ ఫ్ రీడర్్లలు , వ్్యక్్తతిగత మీడియా డెవలపర్‌లు మరియు వారికి హృదయపూర్్వక 
ధన్్యవాదాలు తెలియజేయడానికి NIMI ఈ అవకాశాన్ని ఉపయోగించుకుంటుంది. కోఆర్్డడినేటర్్లలు , కానీ వీరి సక్్రరియ మద్్దతు కోసం 
NIMI ఈ మటెీరయల్‌లను బయటకు తీసుకురాలేకపో యిింది.

చెన్నై - 600 032	 ఎగ్్జజిక్్యయూటివ్ డై�ైరెక్్టర్ 
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కృతజ్్ఞత
నేషనల్ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్‌స్్టటిట్్యయూట్ (NIMI) ఫిట్్టర్ - 2nd ఇయర్ (NSQF స్్థథా యి- 4) (రివై�ైజ్డ్  2022) ITIల కోసం 

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్ సెక్్టటా ర్ క్్రరిింది ట్్రరేడ్ కోసం ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షనల్ మెటీరియల్ (ట్్రరేడ్ థియరీ) ని బయటకు 

తీసుకురావడానికి క్్రరిింది మీడియా డెవలపర్‌లు మరియు వారిని స్్పపాన్్సర్ చేసిన సంస్్థలు అందించిన సహయం మరియు 

సహకారానికి హృదయపూర్్వక ధన్్యవాదాలు తెలియజేస్్తతుుం ది. 

మీడియా డెవలప్‌మెంట్ కమిటీ సభ్్యయులు

	 శ్రీ. పి.కె. రాధా కృష్్ణన్ 	 -	స ీనియర్ బో ధకుడు,				  
			   Govt ITI, కేరళ.

	 శ్రీ. T. గోపాలన్	 -	 అసిస్్టటెెంట్ ట్రనైిింగ్ ఆఫీసర్, 				  
			   Govt ITI, అంబత్్తతూ ర్, చెన్నై.

	 శ్రీ. యు. అబ్్దదు ల్ కాదర్ 	 -	 జూనియర్ ట్రనైిింగ్ ఆఫీసర్				  
			   Govt ITI, గిండి, చెన్నై.

	 శ్రీ. ఎస్. సురేష్	 -	 జూనియర్ ట్రనైిింగ్ ఆఫీసర్				  
			   Govt ITI, కరై�ైకుడి.

	 శ్రీ. ఎస్. సురేష్	 -	 జూనియర్ ట్రనైిింగ్ ఆఫీసర్				  
			   Govt ITI, వడకరై�ై.	

	 శ్రీ. ఎ. విజయరాఘవన్	 -	 అసిస్్టటెెంట్ డై�ైరెక్్టర్ ఆఫ్ ట్రనైిింగ్ (రిటై�ైర్డ్),			 
			   ATI, చెన్నై.

	 శ్రీ. ఎం. సంపత్	 -	 శిక్షణ అధికారి (రిటై�ైర్డ్),				  
			   CTI, చెన్నై.

నిమి కో-ఆర్్డడినేటర్్లలు

	 శ్రీ నిర్్మల్్య నాథ్	 -	 డిప్్యయూటీ డై�ైరెక్్టర్,

			   NIMI, చెన్నై - 32.

	 శ్రీ వి. గోపాలకృష్్ణన్	 -	 మేనేజర్,

			   NIMI, చెన్నై - 32.

డేటా ఎంట్్రరీ, CAD, DTP ఆపరేటర్‌లు ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షన్ మెటీరియల్‌ను అభివృద్్ధధి  చేసే ప్్రక్్రరియలో వారి అద్్భభుతమై�ైన మరియు 

అంకితమై�ైన సేవలకు NIMI తన ప్్రశంసలను నమోదు చేసింది.

ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షన్ మెటీరియల్ అభివృద్్ధధికి సహకరించిన ఇతర NIMI సిబ్్బబంది అందరు చేసిన అమూల్్యమై�ైన ప్్రయత్్ననాలను కూడా 

NIMI ధన్్యవాదాలతో గుర్్తతిస్్తతుుం ది.

ఈ ఇన్‌స్్ట్ ్రక్షన్ మెటీరియల్‌ని డెవలప్ చేయడంలో ప్్రత్్యక్షంగా లేదా పరోక్షంగా సహాయం చేసిన ప్్రతి ఒక్్కరకీ NIMI కృతజ్్ఞతలు.
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పరిచయం

ట్్రరేడ్ ప్్రరా క్్టటికల్

ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ మాన్్యయువల్ ప్్రరాక్్టటిక ల్ గా వర్క్‌షాప్‌లో ఉపయోగించడానికి ఉద్్దదేశిించబడింది. ఇది ట్రనైీలు ఫిట్్టర్ ట్్రరేడ్ సమయంలో పూర్్తతి 
చేయాల్సిన ఆచరణాత్్మక అభ్్యయాసాల శ్్రరేణిని కలిగి ఉంటుంది మరియు అభ్్యయాసం చేయడంలో సహాయపడే సూచనలు/సమాచారాల 
ద్్వవారా మద్్దతు ఇవ్్వబడుతుంది. ఈ అభ్్యయాసాలను NSQF LEVEL - 4 (సవరించిన 2022) సిలబస్‌కు అనుగుణంగా ఉన్్న అన్ని 
నై�ైపుణ్్యయాలను కవర్ చేసేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి..

ఈ మాన్్యయువల్ ఎనిమిది మాడ్్యయూల్స్‌గా విభజిించబడింది. ఎనిమిది మాడ్్యయూల్స్ క్్రరిింద ఇవ్్వబడ్్డడా యి

మాడ్్యయూల్ 1 	 - 	 అసెంబ్లీ  - 1

మాడ్్యయూల్ 2 	 -	 గేజ్ లు

మాడ్్యయూల్ 3 	 -	పై� ైపులు మరియు పై�ైప్ ఫిట్్టటిిం గ్ లు

మాడ్్యయూల్ 4 	 -	డ్్రరి ల్్లిింగ్ జిగ్  

మాడ్్యయూల్ 5 	 -	 రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

మాడ్్యయూల్ 6 	 -	 హై�ైడ్్రరాలి క్స్ & న్్యయూమాటక్స్ 

మాడ్్యయూల్ 7 	 -	ప్్రరివె ంటివ్ మెయిింటెనెన్స్ 

మాడ్్యయూల్ 8 	 -	 ఎరెక్షన్ మరియు టెస్్టటిింగ్

షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో నై�ైపుణ్్య శిక్షణ అనేది కొన్ని ప్్రరాక్్టటిక ల్ ప్్రరా జెక్ట్ చుట్్టటూ  కేంద్్రరీకృతమై�ై ఉన్్న ఆచరణాత్్మక అభ్్యయాసముల శ్్రరేణి ద్్వవారా ప్్రణాళిక 
చేయబడింది. అయితే, వ్్యక్్తతిగత అభ్్యయాసము ప్్రరా జెక్ట్‌లో భాగం కానటువంటి కొన్ని సందర్్భభాలు ఉన్్ననాయి.

ప్్రరాక్్టటిక ల్ మాన్్యయువల్‌ను అభివృద్్ధధి  చేస్్తతున్్న ప్్పపుడు, ప్్రతి అభ్్యయాసాన్ని సిద్్ధధం చేయడానికి హృదయపూర్్వక ప్్రయత్్ననం జరిగింది, ఇది 
సగటు కంటే తక్్కకువ శిక్షణ పొ ందినవారు కూడా సులభంగా అర్్థథం చేసుకోవచ్్చచు. అయితే అభివృద్్ధధి  బృందం మరింత మరెుగుదలకు 
అవకాశం ఉందని అంగీకరిస్్తతుుం ది. మాన్్యయువల్‌ని మెరుగుపరచడం కోసం అనుభవజ్ఞులై �ైన శిక్షణా అధ్్యయాపకుల సూచనల కోసం NIMI 
ఎదురుచూస్్తతోోం ది.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మాన్్యయువల్ ఆఫ్ ట్్రరేడ్ థియరీ క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్‌లో ఫిట్్టర్ - 2nd ఇయర్ - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF లెవెల్ - 4 (రివై�ైజ్డ్  
2022) యొక్్క కోర్్ససు కోసం సై�ైద్్ధధాాం తిక సమాచారాన్ని కలిగి ఉంటుంది. ట్్రరేడ్ థియరీపై�ై NSQF లెవెల్ - 4 (రివై�ైజ్డ్  2022) సిలబస్‌లో 
ఉన్్న ప్్రరాక్్టటిక ల్ ఎక్్సర్‌సై�ైజ్ ప్్రకారం కంటెంట్‌లు క్్రమబద్్ధధీకరించబడతాయి, ప్్రతి అభ్్యయాసములో ఉన్్న నై�ైపుణ్్యయంతో సై�ైద్్ధధాాం తిక అంశాలను 
సాధ్్యమై�ైనంత వరకు వివరించే ప్్రయత్్ననం జరిగింది. ఈ సహసంబంధం శిక్షణ పొ ందిన వారికి నై�ైపుణ్్యయాలను ప్్రదర్్శశిించేందుకు గ్్రహణ 
సామర్్థ్య యాలను పెంపొ ందించడంలో సహాయపడటానికి నిర్్వహించబడుతుంది.

ట్్రరేడ్ ప్్రరాక్్టటిక ల్‌పై�ై మాన్్యయువల్‌లో ఉన్్న సంబంధిత అభ్్యయాసముతో పాటు వాణిజ్్య సిద్్ధధాాంతా న్ని బో ధించాలి మరియు నేర్్చచుకోవాలి. ఈ 
మాన్్యయువల్‌లోని ప్్రతి షీట్‌లో సంబంధిత ఆచరణాత్్మక అభ్్యయాసముల గురించి సూచనలు ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

షాప్ ఫ్్లలో ర్‌లో సంబంధిత నై�ైపుణ్్యయాలను ప్్రదర్్శశిించే ముందు ప్్రతి అభ్్యయాసమునకు అనుసంధానిించబడిన వాణిజ్్య సిద్్ధధాాంతా న్ని కనీసం ఒక 
తరగతి బో ధించడం/నేర్్చచుకోవడం ఉత్్తమం. వాణిజ్్య సిద్్ధధాాం తం ప్్రతి అభ్్యయాసము యొక్్క సమగ్్ర భాగంగా పరిగణించబడుతుంది.

మెటీరియల్ స్్వవీయ-అభ్్యయాస ప్్రయోజనం కోసం కాదు మరియు తరగతి గది బో ధనకు అనుబంధంగా పరిగణించాలి.
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విషయము
	 అభ్్యయాసం నెం.	 అభ్్యయాసం యొక్్క శీర్్షషిక	 అభ్్యయాస	 పేజీ. 	
	                                                           		  ఫలితాలు	స ం.

	 	 మాడ్్యయూల్ 1 : అసెంబ్లీ  - 1 (Assembly - 1)  	

2.1.115	 స్్క్రరూలు (Screws) 		  1

2.1.116 - 118	 స్్క్రరూ డ్రైవర్్లలు  (Screw drivers) 		  5

2.1.119	 లాకింగ్ పరికరాలు -  నట్స్ – రకాలు (Locking devices - Nuts - Types) 		  14

2.1.120	 వివిధ రకాల  కీలు (Various types of keys) 		  17

2.1.121&122	 ప్్రత్్యయేక ఫై�ైళ్్లలు  (Special Files)		  25

2.1.123	 మూస మరియు గేజ్ లు (Template and gauges) 		  27

2.1.124	 స్్లలి ప్ గేజ్ లు (Slip Gauges) 		  33

2.1.125	  స్్లలి ప్ గేజ్ ల యొక్్క అప్్లలి కేషన్ (Application of slip gauges) 		  37

2.1.126	 సై�ైన్ బార్ సూత్్ర అనువర్్తనం మరియు స్్పపెసిఫికేషన్ (Sine bar principle application and 				  
	 specification) 		 1	 39

2.1.127	  స్్పపెసిఫికేషన్ మరియు  నాణ్్యతా ప్్రమాణాలకు కట్్టటు బడి ఉండటాన్ని  తనిఖీ చేసే ప్్రక్్రరియ 				  
	 (Procedure to check adherence to specification and quality standards) 	 	 42

2.1.128	 లాపింగ్ (Lapping)		  43

2.1.129	 ఉపరితల ఫినిష్ ప్్రరా ముఖ్్యత (Surface finish importance)	 	 48

2.1.130	 గౌరవిస్్తతూ  (Honing)		  53

2.1.131	 ఫ్్రరా స్్టటిింగ్ (Frosting)		  55

2.1.132&133	 సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్స్ యొక్్క వేడి చికిత్్స (Heat treatment of plain carbon steels)	 	 56

2.1.134&135	 స్్టటీల్ యొక్్క ఉపరతలం గట్్టటిపడటం (Surface hardening of steel)		  61

2.1.136	 కీలు మరియు కాటర్ లపై�ై టేపర్ లు (Tapers on keys and cotters)		  63

2.1.137&138	  ఉష్్ణణం మరియు విద్్యయుత్ నిక్షేపాల ద్్వవారా రక్షణ కొరకు వివిధ పూతలు (Various coatings for 				  
	 protection by heat & electrical deposits)		  67

	మా డ్్యయూల్ 2 : గేజ్ లు (Gauges)

2.2.139 	 గేజ్ లు (Gauges)	 	 69

2.2.140&141	 బేరింగ్ లు (Bearings) 		  73

2.2.142&143	 రోలర్ మరియు సూది బేరింగ్ లు (Roller & needle bearings) 	 2	 77

2.2.144&145	 బేరింగ్ మెటీరియల్ (Bearing materials) 	 	 82

2.2.146-148	 తుప్్పపు మరియు తుప్్పపు నివారణ (Prevention of rust and corrosion) 		  84

	మా డ్్యయూల్ 3 : పై�ైపులు మరియు పై�ైప్ ఫిట్్టటిిం గ్ లు (Pipes and Pipe Fittings)

2.3.149-152 	 పై�ైపులు మరియు పై�ైప్ ఫిటింగ్ లు (Pipes and pipe fittings) 		  87

2.3.153	 పై�ైప్ ఫిటింగ్ టూల్స్ యొక్్క ఉపయోగాలు (Uses of pipe fitting tools) 	 3	 92

2.3.154-156	 ప్్రరా మాణిక పై�ైపు ఫిట్్టటిింగ్ విధానం (Standard pipe fitting method) 	 	 98

	మా డ్్యయూల్ 4 : డ్్రరిల్్లిింగ్ జిగ్  (Drill jig)

2.4.157 	 డ్్రరిల్్లిింగ్ జిగ్ రకాలు మరియు ఉపయోగాలు (Drilling jig types and uses) 	 4	 105

2.4.158 	 ఫిక్్స్్చర్స్ - రకాలు మరియు ఉపయోగాలు (Fixtures - Types and uses) 		  112
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(viii)

	 అభ్్యయాసం నెం.	 అభ్్యయాసం యొక్్క శీర్్షషిక	 అభ్్యయాస	 పేజీ. 	
	                                                           		  ఫలితాలు	స ం.

	మా డ్్యయూల్ 5 : రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్ (Repairing Technique)

2.5.159&160	 అల్్యయూమినియం మరియు దాని మిశ్్రమాలు (Aluminium and its alloys) 	 	 116

2.5.161	 పవర్ ట్్రరా న్స్ మిషన్ ఎలిమెంట్స్ (Power Transmission Elements) 	 	 122

2.5.162 	 వీ బెల్్టటు లు మరియు వాటి ప్్రయోజనాలు, నష్్టటా లు (Vee belts and their advantages, disad) 		  128

2.5.163	 'వి' బెల్్టటు లు జారిపడతాయి, జారిపో తాయి (‘V’ belts creep, slip) 	 	 129

2.5.164	 కూప్్లలిిం గ్ లు -  కప్్లలిిం గ్ ల రకాలు (Couplings - Types of couplings) 		  131

2.5.165 	 పుల్్లలె లు - రకాలు - ఘన - స్్ప్లలిట్ మరియు 'వి' బెల్ట్  పుల్లీలు (Pulleys - types - solid - split 	 5			 
	 and ‘V’ belt pulleys) 		  135

2.5.166	 స్్పర్ గేర్ యొక్్క అంశాలు (Elements of spur gear) 	 	 144

2.5.167	 గేర్్ల రకాలు (Types of gears) 		  146

2.5.168&169 	 వివిధ ప్్రయోజన డ్రవై్ ల కొరకు గేర్ వీల్ ని ఫిక్స్ చేయడం (Fixing gear wheel for various 				  
	 purpose drives) 		  150

2.5.170	 న్్యయుమాటిక్స్ యొక్్క అనువర్్తనం (Application of Pneumatics) 	 	 155

	మా డ్్యయూల్ 6 : హై�ైడ్్రరాలి క్స్ & న్్యయూమాటిక్స్ (Hydraulics and Pneumatics)

2.6.171 	 ఎయిర్ కంప్్రరెషర్ భాగాలు మరియు పనితీరు (Air compressor parts and function) 	 	 160

2.6.172 	 FRL యూనిట్ (ఫిల్్టర్, రెగ్్యయులేటర్, లూబ్రికేటర్) (Filter, regulator, lubricator)) 		  164

2.6.173 	 న్్యయూమాటిక్స్ యాక్్చచువేటర్్లలు  (Pneumatics actuators) 	 	 167

2.6.174-176 	 సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ మరయిు దాని అప్్లలి కషేన్ (Single acting cylinder and its application) 	 	 169

2.6.177	 న్్యయూమాటిక్ వాల్వ్ లు (Pneumatic valves) 	 6,7,8,9	 174

2.6.178	 నాన్ రటిర్న్ వాల్వ్/చెక్ వాల్వ్ (Non-return valve/check valve)		  187

2.6.179	 ఎలక్్ట్రరో - న్్యయూమాటిక్స్ (Electro- pneumatics)	 	 199

2.6.180	 హై�ైడ్్రరా లిక్ కాంపో నెంట్ ల కొరకు చిహ్నాలు (Symbols for hydraulic components)	 	 203

2.6.181	 హై�ైడ్్రరా లిక్స్ ఫిల్్టర్ (Hydraulics filter)	 	 209

2.6.182	 హై�ైడ్్రరా లిక్ పంపులు (Hydraulic pumps)	 	 213

2.6.183&184	 ట్్యయూబ్ మరియు	పై�ైప్ అసెంబ్్లిిం గ్ (Tube and pipe assembly)	 	 219

2.6.185	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్్లలు  (లీనియర్ యాక్్చచువేటర్్లలు ) (Hydraulic cylinders (linear actuators))		  225

2.6.186	 ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (Flow control valve)		  234

	మా డ్్యయూల్ 7 : ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్ (Preventive Maintenance)

2.7.187 	 పరిశ్్రమలలో ఉపయోగించే సాంకేతిక ఆంగ్్ల పదాల ప్్రరా ముఖ్్యత (Importance of technical 	 	 	 	
	 English terms used in industries) 	 	 240

2.7.188-192	 కందెన పద్్ధతులు (Lubrication methods) 	 10,11	 249

2.7.193&194	 కందెనలు మరియు కందెన (Lubricants and lubrication) 		  256

	మా డ్్యయూల్ 8 : ఎరెక్షన్ మరియు టెస్్టటిింగ్ (Erection and Testing)

2.8.195 	 ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  లు మరియు రకాలు (Foundation bolts and types) 	 	 259

2.8.196 	  షిఫ్్టటిింగ్ కొరకు స్్లలిిం గ్ లోడ్ (Sling load for shifting) 	 11	 267
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(ix)

అభ్్యయాసం / అంచనా వేయదగిన ఫలితం
ఈ పుస్్తకాన్ని పూర్్తతి చేసిన తర్్వవాత మీరు చేయగలరు

 క్్ర. సం.	 అభ్్యయాస ఫలితం	 అభ్్యయాసం సం.

	 1	 Make & assemble components of different mating surfaces as per required tolerance 	 	 	 	 	
	 	 by different surface finishing operations using different fastening components, tools	 	 	 	 	
	 	 and check functionality. [Different Mating Surfaces – Dovetail fitting, Radius fitting, 	 	 	 	 	
	 	 Combined fitting; Different surface finishing operations – Scraping, Lapping and	 	 	 	 	
	 	 Honing; Different fastening components – Dowel pins, screws, bolts, keys and cotters; 	 	 	 	 	
	 	 Different fastening tools-hand operated & power tools, Required tolerance - ±0.02mm, 	 	 	 	 	
	 	 angular tolerance ± 10 min.] (Mapped NOS: CSC/N0304)	 2.1.115 - 2.1.138

	 2	 Make different gauges by using standard tools & equipment and checks for specified 	 	 	 	 	
	 	 accuracy. [Different Gauges – Snap gauge, Gap gauge; Specified Accuracy - 	 	 	 	 	
	 	 ±0.02mm] (Mapped NOS:CSC/N0304)	 2.2.139 - 2.2.148

	 3	 Apply a range of skills to execute pipe joints, dismantle and assemble valves & fittings 	 	 	 	 	
	 	 with pipes and test for leakages.[Range of skills – Cutting, Threading, Flaring, 	 	 	 	 	
	 	 Bending and Joining] (Mapped NOS:CSC/N0304)	 2.3.149 - 2.3.156

	 4	 Make drill jig & produce components on drill machine by using jigs and check for 	 	 	 	 	
	 	 correctness. (Mapped NOS:CSC/N0304)	 2.4.157 - 2.4.158

	 5	 Plan, dismantle, repair and assemble different damaged mechanical components 	 	 	 	 	
	 	 used for power transmission & check functionality. [Different Damage Mechanical 	 	 	 	 	
	 	 Components – Pulley, Gear, Keys, Jibs and Shafts.] (Mapped NOS:CSC/N0304)	 2.5.159 - 2.5.170

	 6	 Identify, dismantle, replace and assemble different pneumatics and hydraulics 	 	 	 	 	
	 	 components. [Different components – Compressor, Pressure Gauge, Filter Regulator 	 	 	 	 	
	 	 Lubricator, Valves and Actuators.]	 2.6.171 - 2.6.176

	 7	 Construct circuit of pneumatics and hydraulics observing standard operating 	 	 	 	 	
	 	 procedure& safety aspect.	 2.6.177 - 2.6.179

	 8	 Identify, dismantle, replace and assemble different pneumatics and hydraulics 	 	 	 	 	
	 	 components. [Different components – Compressor, Pressure Gauge, Filter Regulator 	 	 	 	 	
	 	 Lubricator, Valves and Actuators.]	 2.6.180 - 2.6.184

	 9	 Construct circuit of pneumatics and hydraulics observing standard operating 	 	 	 	 	
	 	 procedure& safety aspect.	 2.6.185 - 2.6.186

	 10	 Plan & perform basic day to day preventive maintenance, repairing and check 	 	 	 	 	
	 	 functionality. [Simple Machines – Drill Machine, Power Saw and Lathe] 	 	 	 	 	
		  (Mapped NOS:CSC/N0304)	 2.7.187 - 2.7.192

	 11	 Plan, erect simple machine and test machine tool accuracy. 	 	 	 	 	
	 	 [Simple Machines – Drill Machine, Power Saw and Lathe]	 2.7.193 - 2.8.196
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SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours
Screws: material, designation,
specifications, Property classes
(e.g. 9.8 on screw head), Tools for
tightening/ loosening of screw or
bolts, Torque wrench, screw joint
calculation uses.
Power tools: its constructional
features, uses & maintenance. (06
hrs.)

Professional
Skill 255Hrs;
Professional
Knowledge
70Hrs

Make & assemble
components of
different mating
surfaces as per
required tolerance
by different surface
finishing operations
using different
f a s t e n i n g
components, tools
and check
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Mating
Surfaces – Dovetail
fitting, Radius fitting,
Combined fitting;
Different surface
finishing operations
– Scraping, Lapping
and Honing;
Different fastening
components –
Dowel pins, screws,
bolts, keys and
cotters; Different
fastening tools-hand
operated & power
tools, Required
tolerance -
±0.02mm, angular
tolerance ± 10 min.]
(Mapped NOS:
CSC/N0304)

115. Make ‘H’ fitting. (13 hrs.)
116. Power tools: Practice operation

of  power tool for fastening. (5 hrs.)
117. Tightening of bolt/ screw with specified

torque. (2 hrs.)
118. Selection of right tool as for Tightening

or loosening of screw/bolt as per
accessibility. (1 hr.)

124. File and fit, combined fit with straight,
angular surface with ± 0.02 mm
accuracy and check adherence to
specification and quality standards
using equipment like Vernier-calipers,
micrometresetc.(18 hrs.)

Slip gauge: Necessity of using,
classification & accuracy, set of
blocks (English and Metric). Details
of slip gauge. Metric sets 46: 103:
112. Wringing and building up of slip
gauge and care and maintenance.
(06 hrs.)

125. Drilling and reaming, small dia. holes
to accuracy & correct location for
fitting. (4 hrs.)

126. Perform drilling using ‘V’ block and a
clamp. (1 hrs.)

127. Make male and female fitting parts,
drill and ream holes not less than 12.7
mm. (18 hrs.)

Application of slip gauges for
measuring, Sine Bar-Principle,
application & specification.
Procedure to check adherence to
specification and quality standards.
(05 hrs.)

119. Assembly sliding for using keys, dowel
pin and screw, ± 0.02 mm accuracy
on plain surface and testing of sliding
fitting job. (13 hrs.)

120. File & fit angular mating surface within
an accuracy of ± 0.02 mm & 10
minutes angular fitting. (12 hrs.)

Locking device: Nuts- types (lock
nut castle nut, slotted nuts, swam
nut, grooved nut) Description and
use.
Various types of keys, allowable
clearances & tapers, types, uses
of key pullers. (06 hrs.)

121. Drill through and blind holes at an angle
using swivel table of drilling machine.
(09 hrs.)

122. Precision drilling, reaming and tapping
and Test- Job. (12 hrs.)

Special files: types (pillar, Dread
naught, Barrow, warding)
description & their uses. (07 hrs.)

123.Make Dovetailed fitting and radius
fitting. (18hrs.)

Templates and Radius/fillet gauge,
feeler gauge, hole gauge, and their
uses, care and maintenance.
(05 hrs.)

128. Make Sliding Diamond fitting. (22 hrs.)

129. Lap flat surfaces using lapping plate.
(5 hrs.)27. Filing flat, square, and
parallel to an accuracy of 0.5mm.

  (07 hrs.)

Lapping: Application of lapping,
material for lapping tools, lapping
abrasives, charging of lapping tool.
Surface finish importance,
equipment for testing-terms relation
to surface finish. Equipment for
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(xi)(xi)

tasting surfaces quality –
dimensional tolerances of surface
finish. (06 hrs.)

Honing: Application of honing,
material for honing, tools shapes,
grades, honing abrasives. Frosting-
its aim and the methods of
performance. (05 hrs.)

130. Prepare Stepped keyed fitting and
 test job. (16 hrs.)

131. Lapping holes and cylindrical
surfaces. (5 hrs.)

132. Dovetail and Dowel pin assembly. (16
hrs.)

133. Scrape cylindrical bore. (5 hrs.)

Metallurgical and metal working
processes such as Heat treatment,
various heat treatment methods -
normalizing, annealing, hardening
and tempering, purpose of each
method, tempering colour chart. (06
hrs.)

137. Hand reams and fit taper pin. (12
hrs.)

138. Drilling and reaming holes in correct
location, fitting dowel pins, stud, and
bolts. (08 hrs.)

Annealing and normalizing, Case
hardening and carburising and its
methods, process of carburising
(solid, liquid and gas). (07 hrs.)

139. Making a snap gauge for checking
a dia. of 10 ±

The various coatings used to protect
metals, protection coat by heat and
electrical deposit treatments.

Treatments to provide a pleasing
finish such as chromium silver
plating, nickel plating and
galvanizing. (05hrs.)

140. Scrape external angular mating
  surface and check angle with sine
  bar. (15 hrs.)

141. Scrape on internal surface and check.
(10 hrs.)

Gauges and types of gauge
commonly used in gauging finished
product-Method of selective
assembly ‘Go’ system of gauges,
hole plug basis of standardization.
(06 hrs.)

134. Scrapping cylindrical bore and to
make a fit-(12 hrs.)

135. Scrapping cylindrical taper bore and
check taper angle with sine bar. (08
hrs.)

136. Make a cotter jib assembly. (20 hrs.) Tapers on keys and cotters
permissible by various standards.
(06 hrs.)

Professional
Skill 113Hrs;
Professional
Knowledge
30Hrs

Make different
gauges by using
standard tools &
equipment and
checks for
s p e c i f i e d
a c c u r a c y .
[Different Gauges
– Snap gauge, Gap
gauge; Specified
Accuracy -
± 0 . 0 2 m m ]
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

Bearing-Introduction, classification
(Journal and Thrust), Description of
each, ball bearing: Single row,
double row, description of each, and
advantages of double row. (06 hrs.)

142. Practice in dovetail fitting assembly
 and dowel pins and cap screws
 assembly. (16 hrs.)

143. Industrial visit. (5 hrs.)

Roller and needle bearings: Types
of roller bearing.

Description & use of each. Method
of fitting ball and roller bearings
(06 hrs.)

144. Preparation of gap gauges. (12 hrs.)

145. Perform lapping of gauges (hand
  lapping only) (10 hrs.)

Bearing metals – types,
composition and uses.

Synthetic materials for bearing: The
plastic laminate materials, their
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(xii)(xii)

properties and uses in bearings
such as phenolic, Teflon polyamide
(nylon). (06hrs.)

146. Preparation of drill gauges. (10 hrs.)
147. File and fit straight and angular

surfaces internally. (13 hrs.)
148. Identify different ferrous metals by

spark test (2 hrs.)

The importance of keeping the work
free from rust and corrosion. (06
hrs.)

Professional
Skill 62 Hrs.;
Professional
Knowledge
18Hrs

Apply a range of
skills to execute
pipe joints,
dismantle and
assemble valves &
fittings with pipes
and test for
leakages.[Range of
skills – Cutting,
Threading, Flaring,
Bending and
Joining] (Mapped
NOS:CSC/N0304)

149. Flaring of pipes and pipe joints. (02
   hrs.)

150. Cutting & Threading of pipe length.
   (3 hrs.)

151. Fitting of pipes as per sketch
  observing conditions used for pipe
  work. (10 hrs.)

152. Bending of pipes- cold and hot.
   (06 hrs.)

Pipes and pipe fitting- commonly
used pipes. Pipe schedule and
standard sizes. Pipe bending
methods. Use of bending fixture,
pipe threads-Std. Pipe threads Die
and Tap, pipe vices. (06 hrs.)

153. Dismantling & assembling – globe
   valves, sluice valves, stop cocks,
  seat valves and non-return valve.
   (20 hrs.)

Use of tools such as pipe cutters,
pipe wrenches, pipe dies, and tap,
pipe bending machine etc. (06 hrs.)

154. Fit & assemble pipes, valves and
  test for leakage & functionality of
  valves. (18 hrs.)

155. Visual inspection for visual defects
   e.g. dents, surface finish. (1 hr.)

156. Measuring, checking and recording
    in control chart. (2 hrs.)

Standard pipefitting-
Methods of fitting or replacing the
above fitting, repairs and erection on
rainwater drainage pipes and
household taps and pipe work.
Inspection & Quality control
-Basic SPC
-Visual Inspection. (06 hrs.)

Drilling jig-constructional features,
types and uses. Fixtures-
Constructional features, types and
uses. (06 hrs.)

157. Make a simple drilling jig. (20 hrs.)
158. Use simple jigs and fixtures for

   drilling. (04 hrs.)

Professional
Skill 24 Hrs.;
Professional
Knowledge
06 Hrs.

Make drill jig &
p r o d u c e
components on
drill machine by
using jigs and
check for
c o r r e c t n e s s .
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

Professional
Skill 152Hrs.
Professional
Knowledge
43 Hrs.

Plan, dismantle,
repair and assemble
different damaged
m e c h a n i c a l
components used
for power
transmission &
check functionality.
[Different Damage
M e c h a n i c a l
Components –
Pulley, Gear, Keys,
Jibs and Shafts.]
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

159. Marking out for angular outlines,
filing and fitting the inserts into
gaps. (06 hrs.)

160. Exercises on finished material
such as aluminium/ brass/ copper
/ stainless steel, marking out,
cutting to size, drilling, tapping etc.
without damage to surface of
finished articles. (09 hrs.)

Aluminum and its alloys. Uses,
advantages and disadvantages,
weight and strength as compared
with steel. Non-ferrous metals such
as brass, phosphor bronze,
gunmetal, copper, aluminum etc.
Their composition and purposes,
where and why used, advantages
for specific purposes, surface
wearing properties of bronze and
brass. (04 hrs.)
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(xiii)(xiii)

161. Making an adjustable spanner: -
Marking out as per Blueprint, drilling,
cutting, straight and curve filing,
threading, cutting slot and cutting
internal threads with taps. (16 hrs.)

Power transmission elements. The
object of belts, their sizes and
specifications, materials of which
the belts are made, selection of the
type of belts with the consideration
of weather, load and tension
methods of joining leather belts. (04
hrs.)

162. Dismantling and mounting of pulleys.
(12 hrs.)

163. Making & replacing damaged keys.
(12 hrs.)

164. Dismounting, repairing damaged
   gears and mounting and check for
   workability. (16 hrs.)

165. Repair & replacement of belts and
   check for workability. (12 hrs.)

Vee belts and their advantages and
disadvantages, use of commercial
belts, dressing and resin creep and
slipping, calculation.
Power transmissions- coupling
types-flange coupling,-Hooks
coupling-universal coupling and
their different uses.
Pulleys-types-solid, split and ‘V’
belt pulleys, standard calculation for
determining size crowning of faces-
loose and fast pulleys-jockey
pulley. Types of drives-open and
cross belt drives. The geometrical
explanation of the belt drivers at an
angle.
Clutch: Type, positive clutch
(straight tooth type, angular tooth
type).
Chains, wire ropes and clutches for
power transmission. Their types
and brief description. (15 hrs.)

166. Making of template/gauge to check
   involute profile. (17 hrs.)

Power transmission –by gears,
most common form spur gear, set
names of some essential parts of
the set-The pitch circles, Diametral
pitch, velocity ratio of a gear set.
(05 hrs.)

167. Repair of broken gear tooth by stud
   and repair broker gear teeth by
   dovetail. (17 hrs.)

Helical gear, herring bone gears,
bevel gearing, spiral bevel gearing,
hypoid gearing, pinion and rack,
worm gearing, velocity ratio of worm
gearing. Repair of gear teeth by
building up and dovetail method. (05
hrs.)

168. Make hexagonal slide fitting. (16
hrs.)

169.Prepare different types of
  documentation as per industrial need
 by different methods of recording
 information. (04 hrs.)

Method or fixing geared wheels for
various purpose drives. General
cause of the wear and tear of the
toothed wheels and their remedies,
method of fitting spiral gears,
helical gears, bevel gears, worm
and worm wheels in relation to
required drive. Care and
maintenance of gears. (05 hrs.)
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Fluid power, Pneumatics,
Hydraulics, and their comparison,
Overview of a pneumatic system,
Boyle’s law.
Overview of an industrial hydraulic
system, Applications, Pascal’s
Law. (05 hrs.)

170. Marking out on the round sections
  for geometrical shaped fittings such
  as spline with 3 or 4 teeth. Finishing
  and fitting to size, checking up the
  faces for universality. (15 hrs.)

171. Identify pneumatic components –
  Compressor, pressure gauge, Filter-
  Regulator-Lubricator (FRL) unit, and
  Different types of valves and
  actuators. (2 hrs.)

172. Dismantle, replace, and assemble
   FRL unit. (5 hrs.)

173. Demonstrate knowledge of safety
  procedures in pneumatic systems and
  personal Protective Equipment (PPE).
  (2 hrs.)

174.Identify the parts of a pneumatic
  cylinder.(1 hrs.)

175. Dismantle and assemble a pneumatic
   cylinder.(6 hrs.)

176. Construct a circuit for the direction &
    speed control of a small-bore single-
  acting (s/a) pneumatic cylinder.

(5 hrs.)

Compressed air generation and
conditioning, Air compressors,
Pressure regulation, Dryers, Air
receiver, Conductors and fittings, FRL
unit, Applications of pneumatics,
Hazards & safety precautions in
pneumatic systems.

Pneumatic actuators:- Types, Basic
operation, Force, Stroke length,
Single-acting and double-acting
cylinders. (07 hrs.)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

Pneumatic valves:- Classification,
Symbols of pneumatic components,
3/2-way valves (NO & NC types)
(manually-actuated & pneumatically-
actuated) & 5/2-way valves,
Check valves, Flow control valves,
One-way flow control valve
Pneumatic valves: Roller valve,
Shuttle valve, Two-pressure valve
Electro-pneumatics: Introduction, 3/
2-way single solenoid valve, 5/2-way
single solenoid valve, 5/2-way double
solenoid valve, Control components
-Pushbuttons (NO & NC type) and
Electromagnetic relay unit, Logic
controls. (07 hrs.)

Construct circuit of
pneumatics and
h y d r a u l i c s
observing standard
o p e r a t i n g
procedure& safety
aspect.

177. Construct a control circuit for the
   control of a d/a pneumatic cylinder
  with momentary input signals.

(4 hrs.)
178. Construct a circuit for the direct &

indirect control of a d/a pneumatic
cylinder with a single & double
solenoid valve. (08 hrs.)

179. Dismantling &assembling of solenoid
valves. (08hrs.)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

I d e n t i f y ,
dismantle, replace
and assemble
d i f f e r e n t
pneumatics and
h y d r a u l i c s
c o m p o n e n t s .
[ D i f f e r e n t
components –
C o m p r e s s o r ,
Pressure Gauge,
Filter Regulator
Lubricator, Valves
and Actuators.]

180. Demonstrate knowledge of safety
   procedures in hydraulic systems
  (Demo by video) (04 hrs.)

181. Identify hydraulic components –
Pumps, Reservoir, Fluids, Pressure
relief valve (PRV), Filters, different
types of valves, actuators, and hoses
(04 hrs.)

182. Inspect fluid levels, service reservoirs,
clean/replace filters (04 hrs.)

183. Inspect hose for twist, kinks, and
minimum bend radius, Inspect hose/
tube fittings (04 hrs.)

- Symbols of hydraulic
components, Hydraulic oils –
function, properties, and types,
Contamination in oils and its control
- Hydraulic Filters – types,
constructional features, and their
typical installation locations,
cavitation, Hazards & safety
precautions in hydraulic systems
- Hydraulic reservoir & accessories,
Pumps, Classification – Gear/vane/
piston types, Pressure relief valves
– Direct acting and pilot-operated
types

Professional
Skill
21Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

Identify, dismantle,
replace and
assemble different
pneumatics and
h y d r a u l i c s
c o m p o n e n t s .
[ D i f f e r e n t
components –
C o m p r e s s o r ,
Pressure Gauge,
Filter Regulator
Lubricator, Valves
and Actuators.]
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- Pipes, tubing, Hoses and fittings –
Constructional details, Minimum
bend radius, routing tips for hoses.
(07 hrs.)

- Hydraulic cylinders –Types
- Hydraulic motors –Types
- Hydraulic valves: Classification,
Directional Control valves – 2/2- and
3/2-way valves
- Hydraulic valves: 4/2- and 4/3-way
valves, Centre positions of 4/3-way
valves
- Hydraulic valves: Check
pneumatic and hydraulic systems
(The practical for this component
may demonstrated by video). (10
hrs.)
valves and Pilot-operated check
valves, Load holding function
- Flow control valves: Types, Speed
control methods – meter-in and
meter-out
- Preventive maintenance &
troubleshooting of pneumatic &
hydraulic systems, System
malfunctions due to contamination,
leakage, friction, improper
mountings, cavitation, and proper
sampling of hydraulic oils. (05 hrs.)

Importance of Technical English
terms used in industry –(in simple
definition only)Technical forms,
process charts, activity logs, in
required formats of industry,
estimation, cycle time, productivity
reports, job cards. (05 hrs.)

Method of lubrication-gravity feed,
force (pressure) feed, splash
lubrication. Cutting lubricants and
coolants: Soluble off soaps, suds-
paraffin, soda water, common
lubricating oils and their commercial
names, selection of lubricants.
Washers-Types and calculation of
washer sizes. The making of joints
and fitting packing. (18 hrs.)

184. Identify internal parts of hydraulic
   cylinders, pumps/motors (04 hrs.)

185. Construct a circuit for the control of
  a s/a hydraulic cylinder using a 3/
  2-way valve (Weight loaded d/a
  cylinder may be used as a s/a
 cylinder), 4/2- & 4/3-way valves.
 (8 hrs.)

186. Maintenance, troubleshooting, and
  safety aspects of pneumatic and
 hydraulic systems (The practical for
 this component may demonstrated
 by video). (10 hrs.)

Professional
Skill 80Hrs;
Professional
Knowledge
23Hrs

187. Dismantle, overhauling & assemble
  cross-slide & hand-slide of lathe
  carriage. (20 hrs.)

Plan & perform
basic day to day
p r e v e n t i v e
m a i n t e n a n c e ,
repairing and
c h e c k
f u n c t i o n a l i t y.
[Simple Machines
– Drill Machine,
Power Saw and
Lathe] (Mapped
NOS:CSC/N0304)

188. Simple repair of machinery: -
 Making of packing gaskets.
  (04 hrs.)

189. Check washers, gasket, clutch,
  keys, jibs, cotter, Circlip, etc. and
  replace/repair if needed. (04 hrs.)

190. Use hollow punches, extractor,
  drifts, various types of hammers
  and spanners, etc. for repair
  work. (16 hrs.)

191.Dismantling, assembling of
  different types of bearing and
  check for functionality. (20 hrs.)

192. Perform routine check of machine
   and do replenishas per requirement.
  (15 hrs.)

Professional
Skill 18 hrs.;
Professional
Knowledge
05Hrs

Construct circuit of
pneumatics and
h y d r a u l i c s
observing standard
o p e r a t i n g
procedure& safety
aspect.
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(xvi)

MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 2.1.119 Ex. No. 2.1.123

Scan the QR Code to view the video for these exercise

Ex. No. 2.1.116 - 118

Ex. No. 2.2.139

(xvi)

Lubrication and lubricants- purpose
of using different types, description
and uses of each type. Method of
lubrication. A good lubricant,
viscosity of the lubricant, Main
property of lubricant. How a film of
oil is formed in journal Bearings. (04
hrs.)

193. Inspection of Machine tools such as
alignment, levelling. (10 hrs.)

194. Accuracy testing of Machine tools
such as geometrical parameters.
(15 hrs.)

Professional
Skill 75 Hrs;
Professional
Knowledge
16Hrs

Plan, erect simple
machine and test
machine tool
accuracy. [Simple
Machines – Drill
Machine, Power
Saw and Lathe]

195. Practicing, making various knots,
correct loading of slings, correct and
safe removal of parts. (5 hrs.)

196. Erect simple machines. (45 hrs.)

Foundation bolt: types (Lewis
cotter bolt) description of each
erection tools, pulley block,
crowbar, spirit level, Plumb bob, wire
rope, manila rope, wooden block.
The use of lifting appliances,
extractor presses and their use.
Practical method of obtaining
mechanical advantage. The slings
and handling of heavy machinery,
special precautions in the removal
and replacement of heavy parts.
(12 hrs.)

Scan the QR Code to view the video for these exercise

Screw drivers Locking devices - Nuts -
Types

Template and gauges

Module 1 - Ex.No. 2.1.115 to 2.1.138

Ex.No.2.1.116-118 Ex.No.2.1.119 Ex.No.2.1.123

Module 2

Pipes and pipe fittings
Ex.No.2.2.139 Ex.No.2.3.149-152

Gauges

Ex.No. 2.2.139 to 2.2.148
Module 3

Ex.No. 2.3.149 to 2.3.156
Module 6

Ex.No. 2.6.171 to 2.7.186

Non-return valve/check valve
Ex.No.2.6.178

MODULE 3 MODULE 6

Ex. No. 2.3.149 - 152 Ex. No. 2.6.178

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



1

C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.115 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

స్్క్రరూ డ్రైవర్్లలు  (Screws)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 వివిధ  రకాలై�ైన స్్క్రరూ డ్రైవర్ లు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	స్ ్క్రరూ డ్రైవర్ ను పరే్్కకొనండి
•	స్ ్క్రరూ   డ్రైవర్  ఉపయోగించేటప్్పపుడు   గమనిించిన జాగ్్రత్్తలను జాబితా  చేయండి.

పారిశ్్రరా మిక రంగంలో ప్్రతి  ఉద్్యయోగంలో ఉపయోగించాల్సిన ఫాస్్టటెనర్్ల  
సరై�ైన ఎంపికపై�ై  ఎక్్కకువగా   ఆధారపడి ఉంటుంది. 

-	 సరిగ్్గగా  ఎంపిక చేయని ఫాస్్టటెనర్్లలు    అసురక్షిత స్్థథితికి 
దారితీయవచ్్చచు.

-	  అసెంబ్లీ  వ్్యయాన్ని పెంచండి  .

-	 ఉత్్పత్్తతు లు  నాసిరకంగా ఉన్్ననాయి. 

వివిధ రకాల  ఫాస్్టటెనర్్లలు

-	 థ్్రరెడ్ ఫాస్్టటెనర్్లలు

-	 Rivets

-	 గుండుసూదులు

-	  రిటై�ైనిింగ్ రింగ్ లేదా సిర్్లలిప్స్

-	 కీలు

-	 ప్్రధానమై�ైనవి

-	 జిగురు..

థ్్రరెడ్ ఫాస్్టటెనర్్లలు

ఫాస్్టటెనర్్లలు : కేటగరిీలోకి వచ్్చచే ఫాస్్టటెనర్్లలు   ఒత్తిడిని తగ్్గగిించడానికి స్్క్రరూ 
థ్్రరెడ్  యొక్్క వెడ్్జజి ింగ్ చర్్యను  ఉపయోగిస్్తతా యి.  గరిష్్ట  బలాన్ని 
సాధించడానికి, థ్్రరెడ్డ్  ఫాస్్టటెనర్్లలు    దాని కలయిక భాగంలో   దారానికి 
1.5 రెట్్లలు  (కనిష్్ట)  వ్్యయాసానికి సమానమై�ైన  దూరాన్ని కలిగి ఉండాలి.  
(పటం 1)

మెషిన్ స్్క్రరూలు: మెషిన్ స్్క్రరూలను  సాధారణ అసెంబ్లీ  పనులకు 
ఉపయోగిస్్తతా రు.    (పటం 2)    ఇది ముతక మరియు ఫై�ైన్ సిరీస్ 
రెండింటిలోనూ తయారు చేయబడింది,  ఇది స్్లలా టెడ్ లేదా విరామ 
తలతో అమర్్చబడింది.  (పటం 3) 

పరమాణాలు 1.5 మిమీ నుండి 12 మిమీ వ్్యయాసం మరియు పొ డవు 
2 మిమీ నుండి  75 మిమీ వరకు మారుతూ ఉంటాయి.

మెషిన్ బో ల్ట్  లు: మెషీన్ బో ల్ట్  లు (పటం 4) చతురస్్రరా కార మరియు 
చతురస్్రరా కార తలలతో తయారు చేయబడతాయి.  క్్లలో జ్ టాలరెన్స్ 
అసెంబ్లీ  అవసరం  లేని చోట  వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు.  6 మిమీ  నుండి 
75 మిమీ వ్్యయాసం మరియు 12 మిమీ నుండి  300 మిమీ  పొ డవులో 
లభిస్్తతు ుంది.   మెషిన్ బో ల్ట్  (పటం 5) పై�ై గింజను బిగించడం వల్్ల  
క్్లలాాం పింగ్ చర్్య ఏర్్పడుతుంది.
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క్్యయాప్ స్్క్రరూలు: అసెంబ్లీ  చేసేటప్్పపుడు క్్యయాప్ స్్క్రరూలను  ఉపయోగిస్్తతా రు. 
బలమై�ైన, మరింత ఖచ్చితమై�ైన మరియు మెరుగ్్గగా  కనిపించే ఫాస్్టటెనర్ 
అవసరం. ఒక ముక్్కలో క్్లలియరెన్స్ రంధ్్రరం ద్్వవారా టోపీ స్్క్రరూను 
అమర్్చచి, త్్రరెడ్డ్    రంధ్్రరంలోకి స్్క్రరూలను  అమర్్చచుతారు.

క్్యయాప్ స్్క్రరూలను బిగించడం ద్్వవారా క్్లలాాం పింగ్ చర్్య అభివృద్్ధధి  
చేయబడుతుంది.  (పటం 6) 

క్్యయాప్ స్్క్రరూలు మెషిన్ బో ల్ట్  ల కంటే దగ్్గర సహనానికి తయారు 
చేయబడతాయి  మరియు సెమీ ఫినిష్డ్  బరేింగ్ ఉపరితలంతో ఉత్్పత్తి  
చేయబడతాయి.  అల్్యయూమినియం  , ఇత్్తడి, కంచు, మై�ైల్డ్  స్్టటీల్, 
అల్్లలా య్ స్్టటీల్ (హీట్ ట్్రరీట్), స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్, టై�ైటానియం,  ముతక ఇన్ 
ఫై�ైన్ అండ్ స్్పపెషల్ థ్్రరెడ్ సిరీస్్లలో  (పటం  7) నిల్్వ చేశారు.

క్్యయాప్ స్్క్రరూలు 6 మిమీ నుండి 50 మిమీ    వ్్యయాసం మరియు 10 
మిమీ నుండి 200 మిమీ పొ డవులో లభిస్్తతా యి.     క్్యయాప్   స్్క్రరూలతో  
గింజలను చేర్్చరు  .

సెట్ స్్క్రరూలు:  సెట్    స్్క్రరూలు షాఫ్ట్ లపై�ై జారిపో కుండా నిరోధించడానికి, 
కాలర్్లను పొ జిషన్ చేయడం మరియు పట్్టటు కోవడం, షాఫ్ట్  లపై�ై 
ఉంచడం  మరియు అసెంబ్్లిిం గ్ లలో షాఫ్ట్ లను ఉంచడం వంటి 
వాటిని నిరోధించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.    (పటం 8)

హెడ్ లెస్ సెట్ స్్క్రరూలు స్్లలా టెడ్ లేదా సాకెట్ హెడ్  కలిగి ఉంటాయి 
మరియు మొత్్తతం పొ డవును త్్రరెడ్ చేస్్తతా యి.  స్్క్రరూ పాయిింట్్లలు  వివిధ  
శై�ైలులలో అందుబాటులో ఉన్్ననాయి మరియు వాటి సిఫార్్ససు చసేిన 
ఉపయోగం.  (పటం 9)

ఉపయోగాలు

A	 తరచుగా సర్్దదు బాటు  అవసరమయ్్యయే  భాగాలపై�ై  ఫ్్లలా ట్ పాయిింట్ 
సెట్ స్్క్రరూ ఉపయోగించబడుతుంది. 

B	ద ానిని అందుకోవడానికి గుర్్తతిించిన షాఫ్ట్  కు వ్్యతిరేకంగా ఓవల్ 
పాయిింట్ సెట్ స్్క్రరూ ఉపయోగించబడుతుంది. 

C	 కోన్ పాయిింట్ సెట్ స్్క్రరూ  అనదేి షాఫ్ట్ పై�ై మెషిన్  భాగాలను 
శాశ్్వతంగా  సెట్ చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది మరియు  
ఇది పివోట్ లేదా హ్్యాాంగర్ గా  మరియు సర్్దదు బాటు  కోసం 
ఉపయోగించబడుతుంది. 

D	హా ఫ్ డాగ్ పాయిింట్ సెట్ స్్క్రరూలు    బహుశా  అత్్యయంత 
ఉపయోగకరమై�ైన వాటిలో ఒకటి మరియు దీనిని డోవెల్  వలె 
ఉపయోగించవచ్్చచు.  పాయిింట్ అందుకోవడం కొరకు ఒక రంధ్్రరం 
తవ్్వబడుతుంది. 

E	  పూర్్తతి డాగ్ పాయిింట్ సెట్ స్్క్రరూ కీలక  మార్్గగంలో    స్లై డ్ అయ్్యయే 
కీగా ఉపయోగించడానికి  అనుకూలంగా  ఉంటుంది. 

స్్క్రరూల రకాలు (Types of screws)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• 	వివిధ రకాలై�ైన బిగింపు స్్క్రరూలు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

సెల్ఫ్ ట్్యయాపింగ్ స్్క్రరూ:  ట్్యయాపింగ్ ఖర్్చచును   తగ్్గగిించడానికి,   స్్క్రరూను 
రూపొ ందించే థ్్రరెడ్ ను రూపొ ందించారు.  వీటిని డ్రవై్  చేస్్తతు న్్నప్్పపుడు 
ఒక థ్్రరెడ్    ఏర్్పడేలా డిజై�ైన్ చేశారు.  (పటం 1)

థ్్రరెడ్ కటింగ్ స్్క్రరూలు: గట్్టటిపడిన థ్్రరెడ్ కటింగ్ స్్క్రరూలు   వాస్్తవానికి  
థ్్రరెడ్స్ గా కాకుండా  కట్ అవుతాయి.

టై�ైప్ ఎఫ్: కాస్్టటిింగ్స్ మరియు ఫో ర్్జజిింగ్  లలో ఉపయోగించే ప్్రరా మాణిక 
మెషిన్ థ్్రరెడ్ ను  కట్ చసే్్తతు ుంది.  (పటం 2)

టై�ైప్ బిఎఫ్: డై�ై కాస్్టటిింగ్స్ మరియు ప్్లలా స్్టటిక్స్ కోసం ఈ స్్క్రరూ  సిఫార్్ససు 
చేయబడింది.  (పటం 3)

టై�ైప్ ఎల్: ప్్లలా స్్టటిక్ తో విరివిగా ఉపయోగిస్్తతా రు.  (పటం 4) 
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డ్రవైర్ స్్క్రరూలు: డ్రవైర్ స్్క్రరూలను   సరై�ైన పరిమాణంలో తవ్విన రంధ్్రరం 
లేదా పంచ్ చసేిన  రంధ్్రరంలోకి సుత్తి  చేస్్తతా రు. ఇవి శాశ్్వత కీళ్్లను 
తయారు చేస్్తతా యి.  (పటం 5) 

స్్టడ్ బో ల్ట్  లు: స్్టడ్ బో ల్ట్  లను రెండు వై�ైపులా త్్రరెడ్ చేస్్తతా రు. ఒక త్్రరెడ్డ్  
ఎండ్  ను   ట్్యయాప్డ్   హో ల్ లో సెమీ-పర్్మమినెంట్ ఇన్ స్్టలేషన్ కొరకు 
కేటాయిస్్తతా రు, మరొక చివర ముక్్కలను కలిపి  క్్లలా ప్ చేయడానికి 
ప్్రరా మాణిక గింజ అసెంబ్్లిిం గ్ కొరకు  త్్రరెడ్ చేయబడుతుంది.  (పటం 6)

నాన్ థ్్రరెడెడ్ ఫాస్్టటెనిింగ్ పరికరాలు

డో వెల్ పిన్్ననులు: డోవెల్ పిన్్ననులు వేడి శుద్్ధధి  చేసిన అల్్లలా య్ స్్టటీల్్తతో  
తయారు చేయబడతాయి    మరియు  ఒక భాగాలను ఖచ్చితంగా    

అమర్్చచి ఒకదానితో ఒకటి సంపూర్్ణ  సంబంధం కలిగి  ఉండే 
అసెంబ్్లిింగ్్ల లో  ఉపయోగిస్్తతా రు  . అవి ఖచ్చితమై�ైన అమరికకు హామీ 
ఇస్్తతా యి మరియు భాగాలను త్్వరగా విడదీయడానికి మరియు 
ఖచ్చితమై�ైన సంబంధంలో తిరిగి కలపడానికి సహాయపడతాయి. 

ప్్రరా పర్్టటీ  క్్లలా సులు (  IS/ISO ప్్రకారం) IS: 1367

బో ల్్టటు లు, స్్క్రరూలు మరియు స్్టడ్ ల యొక్్క  ప్్రరాప ర్్టటీ తరగతుల  
చిహ్్ననం ఒక బిిందువు  ద్్వవారా వేరు చేయబడిన రెండు సంఖ్్యలను 
కలిగి ఉంటుంది  .   మొదటి సంఖ్్యను   వందతో గుణించినప్్పపుడు,  
చదరపు మిల్లీమీటరుకు   న్్యయూటన్్లలో  నామమాత్్రపు టెన్సిల్ బలాన్ని  
సూచిస్్తతు ుంది. రెండవ సంఖ్్య, పదితో గుణించబడింది,    తక్్కకువ 
దిగుబడి ఒత్తిడి మరియు  నామమాత్్ర టెన్సిల్ బలం (దిగుబడి ఒత్తిడి 
నిష్్పత్తి )  మధ్్య నిష్్పత్తిని ఒక శాతంగా పేర్్కకొొంది.   ఈ రెండు అంకెల 
గుణకం వల్్ల  చదరపు మిల్లీమీటర్ కు న్్యయూటన్్లలో దిగుబడి ఒత్తిడిలో  
పదో  వంతు వస్్తతు ుంది.

  ప్్రరాప ర్్టటీ క్్లలా సులో స్్క్రరూ  యొక్్క ఉదాహరణ  5.8 నామమాత్్ర టెన్సిల్ 
బలం

5 X 100 = 500 N/mm2 (MPa)

దిగుబడి ఒత్తిడి నిష్్పత్తి  8 X 10 = 80%

దిగుబడి ఒత్తిడి

500 లో 80%  = 400 N/mm2 (MPa)

 హో దా రెండు అంకెలను కలిగి ఉంటుంది:

-	 మొదటి పటం N/mm2లో   నామమాత్్రపు టెన్సిల్  బలంలో 
1/100ని  సూచిస్్తతు ుంది మరియు 

-	రె ండవ పటం నామమాత్్రపు దిగుబడి ఒత్తిడి మరియు నామమాత్్ర 
టెన్సిల్ బలం మధ్్య   నిష్్పత్తిలో 1/10  శాతాన్ని సూచిస్్తతు ుంది. 

ఈ రెండు అంకెల గుణనం  N/mm2లో  నామమాత్్రపు దిగుబడి 
ఒత్తిడిలో  1/10ని ఇస్్తతు ుంది.

హో దా: మెట్్రరిక్ థ్్రరెడ్ బో ల్ట్  లు, స్్క్రరూలను థ్్రరెడ్ ప్్రరొ  ఫై�ైల్ ఫారమ్ కు M 
అనే అక్షరం ద్్వవారా గుర్్తతిస్్తతా రు. M అక్షరం తరువాత మిల్లీమీటర్్లలో 
వ్్యక్్తతీకరించబడిన నామమాత్్ర వ్్యయాసం విలువ  మరియు “x” గుర్్తతు  
ద్్వవారా వేరు చేయబడిన నామమాత్్రపు పొ డవు ఉంటుంది.  
(ఉదాహరణ: M 8 x 35)

మెటీరియల్స్: కింది పట్్టటిక  బో ల్ట్  లు, స్్క్రరూలు మరియు స్్టడ్స్  
యొక్్క విభిన్్న ప్్రరాప ర్్టటీ క్్లలా స్ కొరకు ఉక్్కకును తెలియజసే్్తతు ుంద.    
ప్్రరాప ర్్టటీ క్్లలా సులకు కనిష్్ట టెంపరేచర్ టెంపరేచర్  తప్్పనిసరి.

 అన్ని కేసుల్్లలో  8.8 నుంచి 12.9 వరకు  ఉంది.
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రసాయన కూర్్పపు

ప్్రరా పర్్టటీ క్్లలా స్ మెటీరియల్ మరియు ట్్రరీట్ మెంట్

రసాయన కూర్్పపు పరిమితులు %
టెంపరింగ్ 

టెంపరేచర్ RE° 
C Min

C P S

min. max. max. max.

4.6, 4.8, 5.8, 6.8*

8.8

9.8

10.9

12.9

తక్్కకువ లేదా మీడియం కార్్బన్ స్్టటీల్

మీడియం కార్్బన్ స్్టటీల్ చల్్లబడింది, టెంపర్డ్ 
చేయబడింది
మీడియం కార్్బన్ స్్టటీల్ చల్్లబడింది, 
కోపగించబడింది
మీడియం కార్్బన్ స్్టటీల్ సంకలనాలు ఉదా: 
బో రాన్, Mn, CR లేదా అల్్లలా య్ స్్టటీల్-చల్్లబడే, 
టెంపర్డ్

అల్్లలా య్ స్్టటీల్-చల్్లబడింది, కోపగించబడింది

-

0.25

0.25

0.20

0.20

0.55

0.55

0.55

0.55

0.50

0.05

0.04

0.04

0.04

0.035

0.06

0.05

0.05

0.05

0.035

-

425

425

425

380

-	 ఈ తరగతులకు ఉచిత కటింగ్ స్్టటీల్ అనుమతిించబడుతుంది. 
the ఈ క్్రరిిందివి గరిష్్ఠ ఠం sulpher, భాస్్వరం మరియు నడిపించు 
వస్్తతు వు:

	 S-0.34% P- 0.11% లీడ్ - 0.35%

-	 అల్్లలా య్ స్్టటీలులో ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ క్్రరో మియం, 
నికెల్, మాలీబీడినం లేదా వనాడియం ఉండాలి.

-	  పరమాణం M20 మరియు  అంతకంటే ఎక్్కకువ  ఉష్్ణణోగ్్ర త కొరకు  
425° C  ఉష్్ణణోగ్్ర తను ఉపయోగించవచ్్చచు.

రాసుకో:

ప్్రరా పర్్టటీ క్్లలా స్ 9.8 16 మిమీ థ్్రరెడ్ డయామీటర్ వరకు ఉన్్న 
పరిమాణాలకు మాత్్రమే వర్్తతిస్్తతుుంద  మరియు  సమాచారం 
కోసం  మాత్్రమే చేర్్చబడుతుంది  మరియు ఈ ప్్రరా పర్్టటీ క్్లలా స్  
తో  ఉత్్పత్్తతుల   తయారీని నిరుత్్ససాహపరచాలి. 

కలయిక స్్క్రరూలు మరియు గింజలు

ప్్రరాప ర్్టటీ క్్లలా సుల బో ల్ట్  లు, స్్క్రరూలు, స్్టడ్స్ 3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 14.9

ప్్రరాప ర్్టటీ క్్లలా సులు గింజలు 5 6 8 9 10 12 14

అధిక ప్్రరాప ర్్టటీ తరగతికి  చెందిన గింజలను సాధారణంగా తక్్కకువ ప్్రరాప ర్్టటీ తరగతికి చెందిన గింజల  స్్థథా నంలో ఉపయోగించవచ్్చచు.

-	ప్్రరాప  ర్్టటీ క్్లలా సులు 14.9  ISO లేదా ANSI ప్్రరా మాణికం కాదు = చల్్లబరచడం మరియు టెంపరింగ్ చేయడం 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.115 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

స్్క్రరూ డ్రైవర్్లలు  (Screw drivers)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• 	వివిధ  రకాలై�ైన స్్క్రరూ డ్రైవర్ లు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	  స్్క్రరూ డ్రైవర్ ను పరే్్కకొనండి
•	స్ ్క్రరూ   డ్రైవర్  ఉపయోగించేటప్్పపుడు   గమనిించిన జాగ్్రత్్తలను జాబితా  చేయండి.

స్్క్రరూలను  బిగించడానికి లేదా సడలిించడానికి స్్క్రరూడ్రవైర్్లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు  మరియు ఇవి వివిధ పొ డవులలో లభిస్్తతా యి. 

చేతితో పట్్టటు కునే స్్క్రరూడ్రవైర్్లలు    ఈ క్్రరిింది రకాలు. 

స్్టటాాం డర్డ్ స్్క్రరూడ్రైవర్ (లై�ైట్ డ్్యయూట) (పటం 1)

ఇది  మెటల్, కలప లేదా మౌల్డ్ , ఇన్్ససులేటెడ్ మెటీరియల్ హ్్యాాండిల్ 
తో   గుండ్్రని శంకు/బ్్లలే డ్ తో ఉంటుంది. 

స్్టటాాం డర్డ్ స్్క్రరూడ్రైవర్ (హెవీ డ్్యయూట) (పటం 2)

దీనికి చతురస్్రరా కార బ్్లలే డ్ ఉంటుంది.   స్్పపానర్   యొక్్క చివరతో 
అదనపు మెలితిప్్పపే బలాన్ని వర్్తతిింపజేయడానికి శంకు కూడా 
చతురస్్రరా కార   విభాగాన్ని కలిగి ఉంటుంది.   (పటం 3)

హెవీ డ్్యయూటీ స్్క్రరూడ్రైవర్ (లండన్ నమూనా) (పటం 4)

ఇది చదునై�ైన బ్్లలేడ్్నను  కలిగి ఉంటుంది మరియు  చెక్్క స్్క్రరూలను 
సరిచేయడానికి మరియు తొలగించడానికి కార్్పపెెంటర్్లలు  ఎక్్కకువగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఫిలిప్స్ స్్క్రరూడ్రైవర్ (పటం 5)

వీటిని క్్రరూస ఫామ్ (పటం 6) చిట్్కకాలతో తయారు చేస్్తతా రు, ఇవి 
మ్్యయాచిింగ్ స్్లలాట్్ల   నుండి జారిపోయే  అవకాశం లేదు. (పటం 7) ఫిలిప్స్ 
విరామ హెడ్ స్్క్రరూలు పటం 8 లో చూపించబడ్్డడా యి.
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ఫిలిప్స్ స్్క్రరూడ్రవైర్ ల యొక్్క పరిమాణాలు పాయిింట్ సై�ైజు 1, 2, 3 
మరియు 4 ద్్వవారా పేర్్కకొనబడతాయి.

ఆఫ్ సెట్ స్్క్రరూడ్రైవర్్లలు  (పటం 9)

హ్్యాాండిల్   పొ డవు  కారణంగా  సాధారణ స్్క్రరూడ్రవైర్ ఉపయోగించలేని  
కొన్ని సందర్్భభాల్్లలో  (పటం 10) ఇవి  ఉపయోగపడతాయి. ఎక్్కకువ 
టర్్ననిింగ్ ఫో ర్స్ ను అప్లై  చేయడానికి కూడా ఇవి  ఉపయోగపడతాయి.

శీఘ్్ర అనువర్్తనం కోసం రాచెట్ ఆఫ్్ససెట్ స్్క్రరూడ్రవైర్్లలు   పునరుత్్పపాదక 
చిట్్కకాలతో కూడా అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి.  (పటం 11)

స్్పపెసిఫికేషన్్లలు

స్్క్రరూడ్రవైర్్లలు  (పటం 12) ఈ క్్రరిింది విధంగా పేర్్కకొనబడ్్డడా యి .

-	బ్్లలే  డ్ యొక్్క  పొ డవు

-	 చిట్్కకా యొక్్క వెడల్్పపు.

సాధారణ బ్్లలే డ్ పొ డవు: 45 నుండి 300 మిమీ.  బ్్లలే డ్  వెడల్్పపు : 3 
నుండి 10 మి.మీ.

స్్క్రరూడ్రవైర్్ల బ్్లలేడ్్లలు    కార్్బన్ స్్టటీల్  లేదా అల్్లలా య్  స్్టటీల్్తతో  తయారు 
చేయబడతాయి,  గట్్టటిపడి  టెంపర్డ్ చేయబడతాయి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రత్్యయేక ఉపయోగాల కొరకు స్్క్రరూడ్రైవర్ లు

తక్్కకువ స్్థలం  ఉన్్న చోట  చిన్్న దృఢమై�ైన స్్క్రరూడ్రవైర్్లలు   వినియోగానికి 
అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి.   (పటం 13)

ఎలక్్ట్రరీషియన్్ల   ఉపయోగం కోసం ఇన్్ససులేషన్ లో అమర్్చచిన బ్్లలే డ్ లతో 
కూడిన  స్్క్రరూడ్రవైర్్లలు   అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.   (పటం 14)

జాగ్్రత్్తలు

స్్క్రరూ  స్్లలా ట్ కు  సరిగ్్గగా  సరిపోయే   చిట్్కకాలతో కూడిన స్్క్రరూడ్రవైర్ 
లను ఉపయోగించండి.  (పటం 15)

మీ చేయి మరియు హ్్యాాండిల్ పొ డిగా ఉండేలా చూసుకోండి.

స్్క్రరూడ్రవైర్ ను దాని అక్షంతో  స్్క్రరూ యొక్్క అక్షానికి అనుగుణంగా 
పట్్టటు కోండి.

ఫిలిప్స్ స్్క్రరూడ్రవైర్ ఉపయోగించేటప్్పపుడు మరింత దిగువ పీడనాన్ని 
వర్్తతిించండి. 

స్్క్రరూడ్రవైర్  జారడం వల్్ల  గాయం  కాకుండా ఉండటానికి మీ చేతిని  
దూరంగా ఉంచండి.   (పటం 16)

స్్ప్లలిట్ లేదా లోపభూయిష్్ట హ్్యాాండిల్స్ ఉన్్న స్్క్రరూడ్రవైర్ లను 
ఉపయోగించవద్్దదు .  (పటం 17)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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దెబ్్బతిన్్న స్్క్రరూడ్రవైర్్ల   విషయంలో,  బ్్లలేడ్్ల  ను గ్్రరౌౌం డ్  చేయవచ్్చచు  
(ముఖాలు స్్క్రరూ స్్లలా ట్ యొక్్క వై�ైపులకు సమాంతరంగా ఉంటాయి) 
మరియు ఉపయోగించవచ్్చచు. గ్రైండింగ్ చేసేటప్్పపుడు  చిట్్కకా  యొక్్క 
చివర   స్్క్రరూ యొక్్క స్్లలా ట్ వలె మందంగా  ఉండేలా చూసుకోండి.

చిన్్న చిన్్న పనులపై�ై స్్క్రరూడ్రవైర్్లను ఉపయోగించేటప్్పపుడు,  
ఉద్్యయోగాలను బెంచీపై�ై ఉంచండి  లేదా వాటిని    చెడుగా పట్్టటు కోండి.  

స్్పపానర్్లలు  (Spanners)	
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	స్్పపా నర్ ల యొక్్క విభిన్్న పరిమాణాల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.
•	  స్్పపానర్ యొక్్క పరిమాణాన్ని   గుర్్తతిించండి.

స్్పపానర్     అనదేి  కాయలు మరియు బో ల్ట్  లు మరియు స్్క్రరూ హెడ్ 
లను  బిగించడానికి లేదా తగ్్గగిించడానికి  దవడలు లేదా  తెరవడం 
లేదా  ఒక చివర లేదా రెండు చివరల్్లలో  ఉంగరం ఉన్్న చేతి  సాధనం.   
(పటం 1) ఇది  డ్్రరా ప్-ఫో ర్జ్డ్, హై�ై టెన్సిల్ లేదా అల్్లలా య్ స్్టటీల్ తో తయారు 
చేయబడుతుంది మరియు హీట్ ట్్రరీట్ చేయబడుతుంది బలం కోసం..

స్్పపానర్్ల రకాలు

-	 ఓపెన్ ఎండ్ స్్పపానర్‌లు

-	ర ంగ్ స్్పపానర్్లలు

ఓపెన్ ఎండ్ స్్పపానర్‌లు

అవి  సింగిల్ ఎండెడ్ లేదా డబుల్ ఎండెడ్ కావచ్్చచు.

సింగిల్-ఎండెడ్ స్్పపానర్్లలు

ఇవి సాధారణ ప్్రయోజన స్్పపానర్్లలు .  సింగిల్-ఎండెడ్ స్్పపానర్్లలు  
ఎక్్కకువగా ఒక నిర్్దదిష్్ట  ప్్రయోజనం కోసం యంత్్ర పరికరాలతో సరఫరా 
చేయబడతాయి.  (పటం 2)

డబుల్-ఎండెడ్ స్్పపానర్్లలు

డబుల్-ఎండెడ్ స్్పపానర్్లలు  రెండు వేర్్వవేరు పరిమాణ ఓపెనిింగ్స్ కలిగిన 
ప్్రరా మాణిక స్్పపానర్్లలు . కొన్ని స్్పపానర్్లను  క్్రరో మ్ వనాడియం స్్టటీల్్తతో  
తయారు  చేస్్తతా రు.

ఇవి 8, నంబర్ 8   నుండి 27 మిమీ సెట్ లో లభిస్్తతా యి. (పటం 3) 
8x10, 9x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 మరియు 
24x27 మి.మీ.

27 ఎంఎం సై�ైజ్ ఓపెన్ ఎండ్ స్్పపానర్్లలు  కూడా అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

రింగ్ స్్పపానర్్లలు  (పటాలు 4,5 & 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గింజ     వై�ైపుకు దగ్్గరగా అవరోధం ఉన్్న చోట ఈ రకమై�ైన   స్్పపానర్్లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు (పటం 4) మరియు ఓపెన్-ఎండెడ్ స్్పపానర్్లను 
ఉపయోగించడం సాధ్్యయం  కాదు.

ఇవి  8 సంఖ్్యల సెట్ లో లభిస్్తతా యి (8 నుండి 27 మిమీ)

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

24x27 మి.మీ.

స్్పపానర్ ల యొక్్క పరిమాణాలు మరియు గుర్్తతిింపు

మెట్్రరిక్ బో ల్ట్  లు, గింజలు మరియు స్్క్రరూల కొరకు స్్పపానర్ లు   దవడ   
అంతటా పరమాణంతో మి.మీ.లో   గుర్్తతిించబడతాయి. 

స్్పపెషల్ పర్్పస్ స్్పపానర్్లలు

-	ట్ ్యయూబ్ లేదా ట్్యయూబ్్యయులర్ బాక్స్ స్్పపానర్్లలు  (పటం 7 & 8)

-	స ాకెట్ స్్పపానర్్లలు  (పటం 9)

-	 సర్్దదు బాటు చేయగల స్్పపానర్్లలు  (పటం 10 & 11)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	 హుక్ స్్పపానర్్లలు  (సి-స్్పపానర్) (పటాలు 12 & 13)

పవర్ టూల్స్ (Power tools)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  పవర్ టూల్, టార్క్ మరియు టార్క్ రెంచ్ లను నిర్్వచిించండి
•	  పవర్ టూల్స్ యొక్్క సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను పేర్్కకొనండి.

పవర్ టూల్స్ అంటే ఏమిటి?

పవర్ టూల్   అనదేి  మాన్్యయువల్ లేబర్ కాకుండా  పవర్ సో ర్స్ ద్్వవారా  
యాక్్టటివేట్ చేయబడే ఒక పరికరం  . విద్్యయుత్ స్్క్రరూడ్రవైర్, హ్యామర్ 
డ్్రరిల్స్ మరియు ఫాస్ట్ స్్క్రరూ గన్స్ వంటి వివిధ రకాల  పవర్ టూల్స్ 
ఉన్్ననాయి. టూల్స్ నిర్్మమాణంలో ఉపయోగించబడతాయి మరియు 
అనేకం ఉత్్పత్తి , అసెంబ్్లిిం గ్, ప్్యయాకేజిింగ్ మరియు నిర్్వహణ వంటి మీ 
స్్వవీయ పనులను చేస్్తతా యి   .  అవి  బహుళ పరిమాణాలు మరియు  
ఆకారాలలో లభిస్్తతా యి మరియు ఆపరేట్  చేయడానికి సులభం. 

పవర్ రెంచ్ (పటం 1)

పవర్ రెంచ్ అనేది మానవ శక్్తతి కాకుండా ఇతర మార్్గగా ల ద్్వవారా 
శక్్తతినిచ్్చచే రెంచ్ రకం. ఒక సాధారణ శక్్తతి వనరు కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్. పవర్ 
రెంచ్ లలో రెండు ప్్రధాన రకాలు ఉన్్ననాయి:

1	 ఇంపాక్ట్ రెంచ్ లు మరియు

2	 ఎయిర్ రాచెట్ లేదా న్్యయూమాటిక్ రాచెట్ రెంచ్ లు

ఎయిర్ రాచెట్ రెంచ్

ఎయిర్ రాచెట్ రెంచ్ హ్్యాాండ్ పవర్డ్ రాచెట్ రెంచ్ మాదిరిగానే ఉంటుంది, 
దీనిలో ఒకే స్్క్వవేర్ డ్రవై్ ఉంటుంది, కానీ సాకెట్ డ్రవై్ ను తిప్్పడానికి 
ఎయిర్ మోటార్ జతచేయబడుతుంది.  ట్్రరిగ్్గర్ ను లాగడం వల్్ల  సాకెట్ 
డ్రవై్ ను తిప్్పపే మోటార్ యాక్్టటివేట్ అవుతుంది  .  సాకెట్ డ్రవై్ యొక్్క   
దిశను  మార్్చడం కొరకు  ఒక స్్వవిచ్ అందించబడింది.

ఈ రకమై�ైన పవర్ రెంచ్ వేగం కోసం ఎక్్కకువ మరియు టార్క్ కోసం 
తక్్కకువ రూపొ ందించబడింది. అధిక స్్థథా యి టార్క్ కావాలనుకుంటే  
ఇంపాక్ట్ రెంచ్  ఉపయోగించాలి .

న్్యయూమాటిక్ టార్క్ రెంచ్ (పటం 2)

బో ల్్టటులపై�ై  న్్యయూమాటిక్ టార్క్ రెంచ్ టార్క్ సెట్ చేస్్తతుుంద .

న్్యయూమాటిక్ టార్క్    రెంచ్ అనేది  ప్్రరాధ మిక టార్క్ గుణకం లేదా 
న్్యయూమాటిక్ ఎయిర్ మోటార్ తో  జతచేయబడిన గేర్ బాక్స్.     గేర్ 
బాక్స్  చివరన ఒక ప్్రతిచర్్య పరికరం   ఉంటుంది, ఇది టార్క్  ను 
గ్్రహించడానికి  ఉపయోగించబడుతుంది మరియు టూల్ ఆపరటర్  
దానిని చాలా తక్్కకువ శ్్రమతో  ఉపయోగించడానికి  అనుమతిస్్తతు ుంద. 
గాలి పీడనాన్ని నియంత్్రిించడం ద్్వవారా టార్క్ అవుట్ పుట్ సర్్దదు బాటు 
చేయబడుతుంది.

ఈ గ్్రహ టార్క్ గుణక గేర్ బాక్స్ లు  125:1 వరకు గుణక నిష్్పత్్తతు లను 
కలిగి ఉంటాయి మరియు ప్్రధానంగా గింజ మరియు బో ల్ట్  పై�ై  
ఖచ్చితమై�ైన టార్క్  అవసరమై�ైన చోట లేదా మొొండి   గింజను 
తొలగించాల్సిన చోట ఉపయోగిస్్తతా రు. 

న్్యయూమాటిక్ టార్క్ రెంచ్   కొన్నిసార్్లలు   వాటి సారూప్్య రూపాన్ని  బట్్టటి  
ప్్రరా మాణిక ప్్రభావ రెంచ్ తో గందరగోళానికి గురవుతుంది. న్్యయూమాటిక్ 
టార్క్ రెంచ్ నిరంతర  గరేింగ్  ద్్వవారా  నడపబడుతుంది మరియు 
ప్్రభావిత రెంచ్ యొక్్క  సుత్తిల ద్్వవారా కాదు.   న్్యయూమాటిక్  టార్క్ 
రెంచ్ చాలా తక్్కకువ వై�ైబ్్రరేషన్ మరియు అద్్భభుతమై�ైన పునరుత్్పత్తి   
మరియు ఖచ్చితత్్వవాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

న్్యయూమాటిక్ టార్క్  సామర్్థ్యయం  118 ఎన్ఎమ్ నుండి   గరిష్్టటంగా  
47,600 ఎన్ఎమ్ వరకు ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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[మార్్చచు] వాయు అవసరాలు

కంప్్రరెస్డ్  గాలిని ఉపయోగించే న్్యయూమాటిక్ మోటారు  న్్యయూమాటిక్ 
టార్క్ రెంచ్ లకు అత్్యయంత సాధారణ  శక్్తతి  వనరు.  CFM అవసరాలు  
సాధారణంగా ప్్రతి టూల్ కు 20-25 CFM గాలి వినియోగం.

CFM - క్్యయూబిక్ అడుగులు / నిమిషం (లేదా) PSI - పౌండ్్లలు  / 
చదరపు అంగుళం.

టార్క్ రెంచ్ లు

స్్క్రరూడ్రవైర్్లలు   అందుబాటులో ఉన్్ననాయి  -  ప్్రరీసెట్ టార్క్ వద్్ద  జారిపోయే   
క్్లచ్ తో మాన్్యయువల్, ఎలక్్ట్రరిక్ మరియు న్్యయూమాటిక్.  ఇది    యూజర్  
స్్క్రరూలను  డ్్యయామేజీ లేకుండా లేదా ఎక్్కకువ  బిగుతు లేకుండా 
నిర్్దదిష్్ట  టార్క్ కు బిగించడానికి సహాయపడుతుంది.   స్్క్రరూడ్రవైర్్లలు గా  
ఉపయోగించడానికి  రూపొ ందించిన కార్్డ్లలెస్ డ్్రరిల్స్ తరచుగా ఇలాంటి 
క్్లచ్్నను కలిగి ఉంటాయి. 

టార్క్

-	 టార్క్ అనదేి   రేడియల్ దూరం వద్్ద  పనిచేసే  మరియు 
భ్్రమణానికి  కారణమయ్్యయే ఒక బలాన్ని ఉపయోగించడం.

-	 థ్్రరెడ్ ఫాస్్టటెనర్ లలో టెన్్షన్ సృష్్టటిించడం కొరకు టార్క్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

-	 గింజ మరియు బో ల్ట్  బిగించినప్్పపుడు రెండు ప్్లలేట్్లలు   కలిసి 
బిగించబడతాయి.   థ్్రరెడ్  అప్లై  చేసిన టార్క్ ను బో ల్ట్  షాంక్  లో 
టెన్్షన్  గా  మారుస్్తతు ుంది.   ఈ   మలుపును క్్లలాాం పింగ్ ఫో ర్స్  గా 
మారుస్్తతా రు.  బో ల్ట్  లో  సృష్్టటిించిన ఉద్్రరిక్్తత పరిమాణం  కీలకం.

టార్క్ రెంచ్

 గింజలు మరియు బో ల్ట్  ల యొక్్క బిగుతును  కావలసిన   విలువకు  
సెట్ చేయడానికి మరియు సర్్దదు బాటు చేయడానికి ఒక సాధనాన్ని 
టార్క్ రెంచ్ అంటారు.  

ఫాస్్టటెనర్ బిగించడం

•	 ఫాస్్టటెనర్్లను   బిగించడానికి  ఎల్్లప్్పపుడూ టార్క్ రెంచ్్నను 
ఉపయోగించండి  మరియు రెంచ్పై నెమ్్మదిగా, మృదువై�ైన,  
లాగడాన్ని కూడా  ఉపయోగించండి.

•	 బార్ రకం టార్క్ రెంచ్ ను చదివేటప్్పపుడు, స్్కకేల్ ను నేరుగా  
కిందకు చూడండి. 

-  	కోణం  నుంచి చూడటం వల్్ల   తప్్పపుడు రీడింగ్  వస్్తతు ుంది.

•	 టార్క్  రెంచ్ యొక్్క హ్్యాాండిల్  మీద మాత్్రమే లాగండి.

-  	రెంచ్ యొక్్క  పుంజం దేనినీ  తాకడానికి   అనుమతిించవద్్దదు .

•	 బో ల్్టటు లు మరియు గింజలను క్్రమంగా బిగించండి

•	స ాధారణంగా, ఇది    ఒక సగం నిర్్దదిష్్ట  టార్క్, మూడు నాలుగు 
వంతుల టార్క్, ఫుల్ టార్క్, ఆపై�ై  రెండవసారి ఫుల్ టార్క్ 
ఉండాలి.

స్్క్రరూ పరిమాణం గరిష్్ట  టార్క్

M4 270 Nm

M5 5.40 Nm

M6 9.50 Nm

M8 22.0 NM

M10 44.0 NM

గరిష్్ట  బిగింపు టార్క్

పవర్ స్్క్రరూడ్రైవర్

పవర్ స్్క్రరూడ్రవైర్   మనకు  శీఘ్్ర మరియు సమర్్థవంతమై�ైన రీతిలో  
స్్క్రరూ డ్రవైిింగ్ సామర్్థ్యయాన్ ని  ఇస్్తతు ుంది. సాధారణ పవర్ డ్్రరిల్స్  కంటే 
తక్్కకువ వేగంతో పనిచేసేలా వీటిని రూపొ ందించారు. అయినప్్పటికీ 
అవి ఎక్్కకువ టార్క్ డ్్రరిల్స్ కలిగి ఉంటాయి, ఎటువంటి  ప్్రరిడ్్రరిల్ 
చేయకుండా స్్క్రరూలను మెటీరియల్్స్లలోకి డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయడం వంటి 
ఎక్్కకువ శక్్తతిని అందించే  సామర్్థ్యయాన్ ని ఇస్్తతా యి. సాలిడ్ మోడళ్్లలు  
మనకు టార్క్ లిమిటర్్లను ఇస్్తతా యి మరియు  స్్క్రరూ యొక్్క తలను 
లేదా స్్ననాపింగ్ యొక్్క ఏవై�ైనా ప్్రమాదాలను కాపాడటానికి గరిష్్ట  
టార్క్ సెట్ చేయడానికి మిమ్్మల్ని  అనుమతిస్్తతా యి.

పవర్ స్్క్రరూడ్రవైర్్ల ఉపయోగాలు నిజంగా వ్్యక్్తతి మరియు ప్్రరా జెక్్టట్్పపై 
ఆధారపడి  ఉంటాయి, కానీ వ్్యయాయామాలతో పోలి స్్తతే  అటాచ్్మమెెంట్్లలు  
వై�ైవిధ్్యయంగా ఉంటాయి కాబట్్టటి  అవి తక్్కకువ బహుముఖంగా ఉంటాయి.      
పవర్ స్్క్రరూడ్రవైర్ మరియు డ్్రరిల్ రెండింటినీ  కలిగి ఉన్్న చాలా మంది 
తమ పని ప్్రవాహంలో మరింత బహుముఖత్్వవం కోసం మాకు 
తెలుసు.     అవి చేరుకోవడానికి కష్్టమై�ైన మచ్్చలు మరియు 
మూలలలో కూడా సహాయపడతాయి ఎందుకంటే అవి  సాధారణంగా 
తక్్కకువ బరువు వ్్యయాయామాలు మరియు ఉపయోగించడానికి ఒక 
చేతిని  మాత్్రమే తీసుకుంటాయి.

క్్లలాాం పింగ్ ఫో ర్స్   సృష్్టటిపై�ై  వివరణ (పటం 3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బో ల్ట్  లోని   ఉద్్రరిక్్తత రెండు భాగాల మధ్్య  ఒక క్్లలాాం పింగ్ బలాన్ని 
సృష్్టటిస్్తతు ుంద (సాధారణంగా ప్్రరీలోడ్  అని పిలుస్్తతా రు). 

ఒకవళే క్్లలాాం పింగ్ బలం చాలా తక్్కకువగా ఉన్్నట్్లయితే,  కాంపో నెంట్ 
భాగాల మధ్్య ప్్రకంపనలు లేదా కదలిక కారణంగా ఫాస్్టటెనర్ లు 
వదులుగా  పనిచేయవచ్్చచు  .

క్్లలాాం పింగ్ బలం  చాలా ఎక్్కకువగా ఉంటే,  ఫాస్్టటెనర్ శాశ్్వతంగా 
సాగదీయవచ్్చచు మరియు ఇకపై�ై అవసరమై�ైన క్్లలాాం పింగ్ బలాన్ని 
వర్్తతిించదు.  

తీవ్్రమై�ైన సందర్్భభాల్్లలో , ఫాస్్టనర్ అసెంబ్్లిిం గ్ లో లేదా అండర్ లోడ్ 
చసేినప్్పపుడు ఉపయోగించినప్్పపుడు విఫలం కావచ్్చచు. 

టార్క్ ఎలా లెక్్కకిించాలి  (పటం 4)

టార్క్ అనదేి  అప్్లలి కేషన్ పాయిింట్ నుంచి దూరం ద్్వవారా వర్్తతిించబడ్్డ  
బలం యొక్్క వాల్వ్  ను గుణించడం యొక్్క ఫలితం.

దిగువ రెండు ఉదాహరణలను (A మరియు B) పో ల్చి చూస్్తతే   , 
గింజ/బో ల్ట్  నుంచి దూరాన్ని పెంచినట్్లయితే అదే ఫలిత టార్క్ ను 
తక్్కకువ బలంతో  సాధించవచ్్చని గమనిించవచ్్చచు.

కొన్ని టార్క్ రెంచ్ లు      పొ డవుపై�ై ఆధారపడి ఉంటాయని  కూడా 
గ్్రహించాలి,  అంటే రెంచ్  పై�ై చేతి  స్్థథా నం వై�ైవిధ్్యయంగా ఉంటే ఫాస్్టనర్ 
కు వర్్తతిించే వాస్్తవ టార్క్ మారుతుంది - రెంచ్ ప్్రరీసెట్ తో కూడా.     
రెంచ్ మెకానిజం యొక్్క పివోట్ బిిందువు టార్క్ యొక్్క అనువర్్తన 
బిిందువుతో యాదృచ్ఛికంగా  లేనప్్పపుడు ఇది   సంభవిస్్తతుుంద ి.  (చిత్్రరం 
5 నుండి 10 వరకు)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పవర్ టూల్స్ నిర్్వహణ

పవర్ టూల్స్ మరియు ఇతర యంత్్రరా లు  దీర్్ఘఘా యువు కోసం 
రూపొ ందించబడ్్డడా యి, కానీ ప్్రతిదానికి దాని ఆయుర్్దదా యాన్ని  
తీర్్చడానికి కొంత శ్్రద్్ధ  మరియు నిర్్వహణ అవసరం. పవర్ టూల్స్ 
ను సరిగ్్గగా  నిల్్వ చేయడం, అవసరమై�ైన విధంగా మెయిింటెనెన్స్ 
చేయడం మరియు యంత్్ర  భాగాలను మార్్చడం ఒక టూల్ యొక్్క 
జీవితకాలాన్ని దాని పూర్్తతి సామర్్థ్యయా నికి పొ డిగిస్్తతు ుంది మరియు దాని 
యజమానికి ఎక్్కకువ విలువను  అందిస్్తతు ుంది.

సరై�ైన నిల్్వ

టూల్ స్్టటో రేజ్ కొరకు మా మూడు మార్్గదర్్శకాలు:

1	 ఎలిమెంట్ ల నుండి సంరక్్షిించబడిన  ప్్రరాాం తంలో  టూల్స్ ని నిల్్వ 
చేయండి (తేమ వంటివి).

2	 టూల్స్ ని  పరిశుభ్్రమై�ైన మరియు ఆర్్గనై�ైజ్డ్  ప్్రదేశంలో నిల్్వ 
చేయండి.

3	 బాగా   వెలుతురు వచ్్చచే ప్్రరాాం తంలో టూల్స్ ని స్్టటో ర్  చేయండి.

ఉపకరణాలను మూలకాలకు దూరంగా ఉంచడం వల్్ల  అవి 
దెబ్్బతినకుండా మరియు అరుగుదల నుండి రక్షిస్్తతా యి.   శుభ్్రమై�ైన 
మరియు వ్్యవస్్థథీకృత నిల్్వ స్్థలం      భద్్రతను ప్్రరోత్్స  హసి్్తతు ుంది 
మరియు  టూల్స్ ను బాగా గాలి వెలుతురు వచ్్చచేలా ఉంచడం వాటిని 
నిల్్వ  నుండి బయటకు తీయాల్సిన సమయం  వచ్చినప్్పపుడు 
సజావుగా  నడవడానికి  సహాయపడుతుంది. 

రోజు చివరిలో లేదా ఒక ప్్రరా జెక్్టటు ను పూర్్తతి చేయడంలో ప్్రతిదాన్ని 
తిరిగి ఉంచడానికి కొంచెం అదనపు సమయం పట్్టవచ్్చచు,  కానీ 
సరై�ైన మార్్గగంలో సాధనాలను నిల్్వ చేయడం ఎల్్లప్్పపుడూ శ్్రమకు 
విలువై�ైనది.

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

నిల్్వ చేయడానికి ముందు, చాలా శక్్తతి సాధనాలు కొద్్దదిగా శుభ్్రపరచడం 
మరియు నష్్టటం లేదా ఇతర సమస్్యల కోసం కొన్ని శీఘ్్ర తనిఖీలను  
ఉపయోగించవచ్్చచు  .  ఆ సాధనాలను మంచి ఆకారంలో  ఉంచడానికి  
ఇక్్కడ కొన్ని నిర్్వహణ చిట్్కకాలు ఉన్్ననాయి. 

-	 నిల్్వ చేయడానికి ముందు పవర్ టూల్ కేసింగ్ ల నుండి 
శిథిలాలను తుడవడానికి టూత్ బ్్రష్ మరియు  మృదువై�ైన 
గుడ్్డను  ఉపయోగించండి  .

 

-	 ఒకవేళ అందుబాటులో  ఉన్్నట్్లయితే,  పవర్ టూల్ వెంట్ లను 
శుభ్్రరం  చేయడం కొరకు ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ ఉపయోగించండి. కొద్్దదిగా 
గాలి చాలా దూరం వెళ్్తతు ుంది. ఒక యంత్్రరం లేదా సాధనం ఎక్్కకువ 
శ్్వవాస తీసుకోగలిగినప్్పపుడు, అది చల్్ల గా నడుస్్తతు ుంద మరియు 
మరింత నెమ్్మదగా  ధరించబడుతుంది  .   “ఎయిర్ కంప్్రరెసర్స్ 
101” వ్్యయాసం కోసం -ఇక్్కడ క్్లలిక్ చేయండి,

-	 లూబ్రికేట్   చేయాల్సిన పవర్ టూల్ భాగాలను లూబ్రికేట్ 
చేయాలి.    టూల్ యొక్్క యూజర్ మాన్్యయువల్ లోని 
సూచనలను అనుసరించడం ఇక్్కడ  సహాయపడుతుంది  .

-	 టూల్  ,  స్్క్రరూలు మరియు ఇతర ఫాస్్టటెనర్్లను కలిపి ఉంచే 
భాగాలను తనిఖీ చేయండి. ఆపరేషన్    సమయంలో   వదులుగా 
కదిలిన ఏదై�ైనా బిగించండి. 

-	ప వర్ టూల్ ఉపయోగించిన ప్్రతిసారీ విద్్యయుత్ తీగలను తనిఖీ 
చేయాలి.

-	 చెడు పవర్ కార్డ్ ప్్రమాదకరమై�ైనది మరియు సాధనాన్ని మళ్లీ 
ఉపయోగించడానికి ముందు దానిని మార్్చచాలి.  పవర్ కార్డ్స్ 
గురించి మరింత  సమాచారం కోసం  - ఇక్్కడ  క్్లలిక్ చేయండి.

-	బ్్లలే  డ్ లు మరియు ఇతర కటింగ్ యాక్్ససెసరీలను పదునుగా 
ఉంచండి.   అరుగుదల మరియు డ్్యయామేజ్ కొరకు  బిట్ లు 
మరియు ఇతర యాక్్ససరీలను చెక్ చేయండి.

-	 యూజర్ మాన్్యయువల్ లో వివరించిన టూల్ లేదా మెషిన్ కొరకు 
ఏదై�ైనా ఇతర మెయిింటెనెన్స్  మార్్గదర్్శకాలను పాటించండి.

భాగాలను మార్్చడం

కార్్లలు  మరియు ఇతర యంత్్రరా ల మాదిరిగానే, అనేక పవర్ టూల్ 
భాగాలు అరుగుదల మరియు భర్్తతీ కోసం రూపొ ందించబడ్్డడా యి.  
పవర్ టూల్ యొక్్క ఆశిించిన సర్్వవీస్ లై�ైఫ్ కొన్ని భాగాల భర్్తతీని  
పరగణనలోకి తీసుకుంటుంది.

పవర్ టూల్స్ లో సాధారణంగా మార్్చచాల్సిన  భాగాలకు కొన్ని 
ఉదాహరణలు: కార్్బన్ బ్్రష్ లు, స్్వవిచ్ అసెంబ్్లిిం గ్ లు, పవర్ కార్డ్ లు, 
యాక్్ససెసరీలు, బేరింగ్ లు మరియు టై�ైర్్లలు .    టూల్ పనితీరు సమస్్యలు  
పనిచేయడం ప్్రరా రంభిించిన  వెంటనే  వాటిని పట్్టటు కోవడానికి పై�ై  
విభాగంలో సూచిించిన తనిఖీలు మరియు నిర్్వహణ చేయడం చాలా 
ముఖ్్యయం.

పనితీరు సమస్్య యొక్్క మొదటి సంకేతం వద్్ద   టూల్ రిపేర్్లలు  
చేయడం వల్్ల   మెషిన్ లేదా టూల్ యొక్్క  ఇతర భాగాలకు నష్్టటం 
జరగకుండా నిరోధించవచ్్చచు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.116-118 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



14

C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.119 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

 లాకింగ్ పరికరాలు -  నట్స్ – రకాలు (Locking devices - Nuts - Types)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  వివిధ   రకాలై�ైన లాకింగ్ పరికరాలను పేర్్కకొనండి  
•	  లాకింగ్  పరికరాల  యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

అసెంబ్్లిిం గ్ లో  బో ల్ట్  లతో పాటు  ఉపయోగించే గింజలు కంపనం 
కారణంగా సడలిపో వచ్్చచు.   ఫాస్్టటెనర్  ఉపయోగించే పరిస్్థథితి  
యొక్్క   తీవ్్రతను  బట్్టటి  వివిధ రకాల నట్-లాకింగ్ పరికరాలను  
ఉపయోగిస్్తతా రు.    ఈ క్్రరిిందివి  సాధారణంగా ఉపయోగించే రకాలు.

లాక్-నట్

రెండు ముఖాలతో కూడిన సన్్నని గింజను అసెంబ్లీ లో ఒక గింజ  కింద  
ఉంచుతారు.  (పటం 1) రెండు గింజలు  ఒకదాని తర్్వవాత ఒకటి బో ల్ట్  
పై�ై బిగుసుకుపో తాయి.   అప్్పపుడు రెండు స్్పపానర్్లను ఉపయోగించి 
రెండు గింజలపై�ై వ్్యతిరేక దిశల్్లలో  తిరగడం ద్్వవారా ఒత్తిడిని విధిస్్తతా రు.  
రెండు గింజలు ఘర్్షణ ద్్వవారా  కలిసి ఉంటాయి.

సావ్న్ నట్స్ (వై�ైల్స్ నట్స్)

ఈ రకమై�ైన లాకింగ్ లో, గింజకు అడ్్డడంగా ఒక స్్లలా ట్ కట్ చేయబడుతుంది.  
ఒక స్్క్రరూకు పై�ై భాగంలో క్్లలియరెన్స్ రంధ్్రరం మరియు గింజ యొక్్క 
దిగువ భాగంలో సరిపోయే  దారాన్ని అమర్్చచారు.  (పటం 2) గింజను 
బిగించడం వల్్ల  గింజకు పాజిటివ్ లాకింగ్  లభిస్్తతు ుంది.

సెల్ఫ్-లాకింగ్ గింజ (సమి్్మన్స్ గింజ)

ఇది  గింజ   పై�ై భాగంలో   నై�ైలాన్ లేదా ఫై�ైబర్ రింగ్   చొప్్పపిించిన ప్్రత్్యయేక 
గింజ.          ఉంగరం యొక్్క  అంతర్్గత వ్్యయాసం బో ల్ట్  దారం యొక్్క 
కోర్  డయామీటర్ కంటే చిన్్నది.   గింజ బిగుతుగా ఉన్్నప్్పపుడు 
నై�ైలాన్ చొప్్పపిించడంపై�ై దాని స్్వవంత దారాన్ని   కత్తిరిస్్తతు ుంది.   ఇది 
సానుకూల పట్్టటు ను అందిస్్తతు ుంది మరియు వై�ైబ్్రరేషన్ కారణంగా గింజ  
సడలిించకుండా నిరోధిస్్తతు ుంది.  (పటం 3)

స్్లలాటె డ్ మరియు కోట  నట్స్

ఈ గింజలకు  కాయలకు  తాళం వేయడానికి స్్ప్లలిట్  పిన్స్ బిగించడానికి 
స్్లలాట్్ల   రూపంలో ప్్రత్్యయేక సదుపాయం  ఉంది.

స్్లలా టెడ్ నట్స్ అంతటా హకె్్ససాగోనల్ ఆకారంలో ఉంటాయి.  
(పటం 4)  కోట గింజల విషయంలో, గింజ యొక్్క పై�ై భాగం 
స్్థథూ పాకారంలో ఉంటుంది .

స్్ప్లలిట్ పిన్ తో స్్లలా ట్ మరియు కోట గింజ

 స్్ప్లలిట్ పిన్ ఉపయోగించి  గింజ యొక్్క స్్థథా నాన్ని లాక్ చేయవచ్్చచు. 

స్్ప్లలిట్ పిన్స్ ను నామమాత్్ర పరిమాణం,   నామమాత్్రపు పొ డవు,   
ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ యొక్్క సంఖ్్య  మరియు మెటీరియల్స్ (ఉక్్కకు 
కాకుండా ఇతర పదార్్థథా లకు మాత్్రమే) ద్్వవారా  నిర్్ణయిస్్తతా రు.

నామమాత్్ర పరిమాణం అనదేి స్్ప్లలిట్  పని్్ననులు అందుకోవడానికి   
రంధ్్రరం యొక్్క వ్్యయాసం. 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



15

నామమాత్్రపు పొ డవు అనేది  కంటి కింది భాగం   నుండి   పొ ట్్టటి  కాలు 
చివర వరకు ఉన్్న దూరం.  (పటం 5)

స్్ప్లలిట్ పిన్్ననులను స్్లలా ట్ చేసిన గింజలు, కోట గింజలు, హకె్్ససాగోనల్ 
గింజలు, క్్లలెవిస్ పిన్్ననులు మొదలై�ైన వాటిని లాక్ చేయడానికి  
ఉపయోగిస్్తతా రు.  మరియు  వివిధ మార్్గగా ల్్లలో  ఉపయోగించబడతాయి.    
(పటం 6) 

గ్్రరో వ్డ్  గింజ (పెన్్నిింగ్ నట్స్ )

ఇది    స్్థథూ పాకార ఉపరితలంపై�ై కింది భాగం స్్థథూ పాకారంలో   ఉండే 
హెక్్ససాగోనల్ గింజ.     గింజను లాక్ చేయడానికి సెట్ స్్క్రరూ 
ఉపయోగించే విరామ గ్్రరూ వ్ ఉంది.  (పటం 7)

లాక్్లలిింగ్ ప్్లలే ట్

గింజను  లాకింగ్ చేయకుండా నిరోధించడానికి  హకె్్ససాగాన్ గింజ 
వెలుపల ప్్లలేట్్ల  ను బిగించారు.  (పటం 8)

లగ్ తో లాక్ వాషర్ లు

తాళం వేసే ఈ అమరికలో లగ్ ను  ఉంచడానికి  ఒక రంధ్్రరం 
తవ్్వబడుతుంది.   (పటం 9)

గింజకు   వాషర్ ను మడతపెట్్టడం ద్్వవారా గింజ  కదలికను  
నిరోధించవచ్్చచు.

ట్్యయాబ్ వాషర్్లలు  (పటం 10)

అంచు లేదా     మూలలో ఉన్్న  గింజలను లాక్ చేయడానికి ట్్యయాబ్ 
వాషర్్లను ఉపయోగించవచ్్చచు. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.119 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్పప్రరిింగ్ వాషర్స్ (పటం 11)

సింగిల్ లేదా డబుల్ కాయిల్ తో స్్పప్రరిింగ్ వాషర్్లలు   లభిస్్తతా యి.      వీటిని  
అసెంబ్లీ లో ఒక గింజ కింద ఇలా ఉంచుతారు.

వాషర్్లలు ..      గింజల ఉపరితలానికి వాషర్ అందించే గట్్టటి  నిరోధకత  
సడలిింపును నిరోధించడానికి సహాయపడుతుంది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.119 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

వివిధ రకాల  కీలు (Various types of keys)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  కీల  రకాలను  జాబితా చేయండి
•	  కీల  స్్పపెసిఫికేషన్  పేర్్కకొనండి
•	  కీ యొక్్క ప్్రరా మాణిక టేపర్ పేర్్కకొనండి 
•	  కీ పుల్్ల ర్్ల   యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి. 

తాళంచెవి

కీ  అనదేి షాఫ్ట్  యొక్్క అక్షానికి సమాంతరంగా  , షాఫ్ట్ మరియు 
హబ్  మధ్్య చొప్్పపిించబడిన ఒక లోహపు చీలిక ముక్్క. ఇది షాఫ్ట్ 
డయాకు అనులోమానుపాతంలో ఉంటుంది.

లక్ష్యం

కీ అనేది టార్క్ ప్్రసారం చేయడానికి   హబ్ లేదా  పుల్లీని  
అమర్్చడానికి కీవేలో ఉంచిన  ఇన్్సర్ట్.   మధ్్యలో   కీని చొప్్పపిించడం 
ద్్వవారా కంజుగేట్ భాగాలను కనెక్ట్ చేయడానికి షాఫ్ట్ పై�ై మరియు   హబ్ 
లేదా  పుల్లీపై�ై కూడా  కీవే అందించబడుతుంది  . కలయిక భాగాలను 
విడదీయడానికి కీని ఇష్్టటా నుసారంగా ఉపసంహరించుకోవచ్్చచు    .

సాధారణ రకాలు

సమాంతర కీ లేదా ఈక కీ (పటం 1)

ఇది  సాధారణంగా ఉపయోగించే కీ, ఇది ఏకదిశ టార్క్ ను ప్్రసారం 
చేయడానికి  ఉపయోగిస్్తతా రు  . సాపేక్ష కదలికను నిరోధించే కీ 
ద్్వవారా హబ్ లేదా పుల్లీ షాఫ్ట్ కు నిమగ్్ననం చేయబడుతుంది. ఈక కీ 
అసెంబ్్లిిం గ్ యొక్్క పనితీరు పటం 1 లో చూపించబడింది.

చాలా సందర్్భభాల్్లలో   తాళం చెవిని షాఫ్ట్ కీవేకు స్్క్రరూ చేస్్తతా రు. 		
(పటం 2)

హబ్  యొక్్క  అక్షీయ కదలిక అవసరమై�ైన చోట,  హబ్  మరియు షాఫ్ట్ 
మరియు హబ్ మరియు కీ మధ్్య క్్లలియరెన్స్ ఫిట్ ఇవ్్వబడుతుంది.  
పటం 3లో ఫెదర్ కీ కోసం మూడు రకాల ఫిట్స్  చూపించబడ్్డడా యి.

సమాంతర లేదా టేపర్ కీల యొక్్క సుమారు నిష్్పత్తి .

ఒకవేళ D అనదేి షాఫ్ట్ యొక్్క డయా అయితే, కీ W యొక్్క వెడల్్పపు 
= 1/4D+ 2 mm.

నామమాత్్ర మందం T = 2/3 w.

ఉదాహరణ

షాఫ్ట్ యొక్్క వ్్యయాసం  = 40 మి.మీ.

వెడల్్పపు =1/4 x 40+2 = 12 మి.మీ

మందం =  2/3 x 12 = 8 మి.మీ

పెద్్ద  చివరలో మందం అనేది  టేపర్ కీ యొక్్క నామమాత్్ర మందం.

పై�ై ముఖంపై�ై మాత్్రమే టేపర్  100  లో 1 గా ఉంటుంది. 

టేపర్ మరియు జిబ్-హెడ్ కీ (పటం 4 & 5)

పై�ై ముఖంపై�ై టేపర్ (100 లో 1) తో జిబ్-హెడ్ కలిగి ఉండటం 
కీలకం.     బిగుతుగా ఫిట్  గా ఉండేలా జిబ్ ను  కొట్్టడం ద్్వవారా 
దీనిని కీవేపై�ైకి నడిపిస్్తతా రు. జిబ్-హెడ్ లేని టేపర్ దీర్్ఘచతురస్్రరా కార కీ    
కూడా వాడుకలో ఉంది.  జిబ్-హెడ్   కీని సులభంగా    గీయవచ్్చచు  
మరియు ఎక్్కకువ టార్క్ ప్్రసారం చేయడానికి ఉపయోగించవచ్్చచు.  
హై�ైస్్పపీడ్  అప్్లలి కేషన్్ల కు ఇది మంచిది కాదు  .
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జిబ్-హెడ్ కీ యొక్్క సుమారు నిష్్పత్తి  (పటం 4)

H	 = 1.75T

B 	 = 1.5 T

నామమాత్్ర మందం T = 

చాంఫర్ యొక్్క కోణం = 45°

ఉదాహరణ

వ్్యయాసం షాఫ్ట్ = 46 మి.మీ.

వెడల్్పపు(w) = 

               = 13.5 నుండి   14 మి.మీ.

మందం(T) =  

H = 1.75 x 9 = 15.75

16 మి.మీ చెప్్పపండి

B = 1.5x9 = 13.5 mm.

వుడ్్రఫ్ కీ (పటం 5)

ఇది తలేికపాటి టార్క్   ను ప్్రసారం చేయడానికి ఉపయోగించే  ఒక 
సెమీ సర్్క్యయులర్ కీ.  ఇది సరిపోయే  విరామాలను కత్తిరంచే షాఫ్ట్ కు 
సరిపో తుంది.    కీలక ప్్రరా జెక్్టటు ల  పై�ై భాగం  బయటకు వచ్చి హబ్ పై�ై  
కట్ చేసిన కీవేలో సరిపో తుంది.  (పటం 6)

 ఈ కీ ముఖ్్యయంగా  టపేర్డ్ ఫిట్్టటిింగ్స్ లేదా షాఫ్ట్ లలో ఉపయోగపడుతుంది.   
షాఫ్ట్   లోని  కీ యొక్్క  ప్్రరొ  ఫై�ైల్ కు మిల్్లిింగ్ చేయబడుతుంది, ఇది 

షాఫ్ట్ ను  బలహీనపరుస్్తతు ుంది. ఈ రకం కీ సులభమై�ైన  అసెంబ్లీ ని కలిగి 
ఉండటానికి హబ్ కు చోటు కల్్పిించడానికి  కీవేలో స్్థథా నం కల్పిస్్తతు ుంది.

వుడ్ రఫ్ కీ యొక్్క సుమారు నిష్్పత్తి  (పటం 7)

కీ యొక్్క వ్్యయాసార్్థథం  (R) = D/3

మందం(T)	        = D/6

ఉదాహరణ

షాఫ్ట్ కోసం Æ 30.

R = 30/3 = 10 mm 

T = 30/6 = 5 mm

కలీు మరియు స్్పప్్లలైన్్లలు :  రొటేటింగ్ షాఫ్ట్ నుండి   హబ్/వీల్ కు లేదా 
హబ్/వీల్  నుండి షాఫ్ట్ కు  టార్క్   ను ప్్రసారం చేయడానికి  కీలు 
మరియు స్్పప్్లలైన్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు.   (పటం 8)

 ట్్రరా న్స్ మిషన్ యొక్్క   అవసరాలను బట్్టటి  వివిధ రకాలు మరియు 
స్్పప్్లలైన్ ల యొక్్క కీలు  ఉపయోగించబడతాయి.

హాలో శాడిల్ కీ: ఈ కీ యొక్్క ఒక ముఖం షాఫ్ట్ ఉపరితలంతో 
సరిపోయే  వక్్రతను కలిగి ఉంటుంది.      ఇది  100 లో 1 టేపర్ ను 
కలిగి ఉంది  మరియు కీవే ద్్వవారా  నడపబడుతుంది.  (పటం 9)

ఘర్్షణ కారణంగా హబ్ షాఫ్ట్ పై�ై ఉంచబడుతుంది.  లై�ైట్ డ్్యయూటీ ట్్రరా న్స్ 
మిషన్ కు  మాత్్రమే ఈ కీ  ఉపయోగపడుతుంది. 

ఫ్్లలా ట్ శాడిల్ కీ: ఈ కీ దీర్్ఘచతురస్్రరా కార క్్రరా స్ సెక్షన్ కలిగి ఉంటుంది.
అసెంబ్్లిిం గ్ లో ఈ కీని బిగించడం కొరకు  షాఫ్ట్ పై�ై ఒక చదునై�ైన 
ఉపరతలం మెషిన్ చేయబడుతుంది. (పటం 10)  షాఫ్ట్   యొక్్క 
చదునై�ైన ఉపరతలం  మరియు హబ్  లోని  కీవే మధ్్య కీని ఉంచుతారు.        
ఇది హాలో శాడిల్ కీ  కంటే బలంగా పరిగణించబడుతుంది.    ఇది 
హెవీ డ్్యయూటీ ట్్రరా న్స్ మిషన్ కు తగినది కాదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఉదాహరణ

వ్్యయాసం షాఫ్ట్ = 24 మి.మీ

టాంజెంటియల్ కీ (పటం 11)

ఇంపాక్ట్ టై�ైప్ యొక్్క అధిక టార్క్ ను భ్్రమణం యొక్్క రెండు 
దిశల్్లలో  ప్్రసారం చేయాల్సి వచ్చినప్్పపుడు ఈ కీలను ఉపయోగిస్్తతా రు.  
సాధారణ అనువర్్తనాలు   ఫ్లై వీల్స్, రోలిింగ్ మిల్్లలు లు మొదలై�ైన వాటిలో  
కనిపిస్్తతా యి. టాంజెంటియల్ కీలో రెండు టపేర్ దీర్్ఘచతురస్్రరా కార 
చీలికలు ఉంటాయి,   ఇవి ఒకదానిపై�ై మరొకటి  వ్్యతిరేక దిశలలో 
ఉంటాయి. పటం 11లో చూపించిన విధంగా రెండు సెట్్ల  కీలు 120° 
కోణం వద్్ద  ఫిక్స్ చేయబడ్్డడా యి     మరియు   విశాలమై�ైన వై�ైపు 

షాఫ్ట్ వృత్్తతా నికి టాంజెంట్ వెంబడి, ఇరుకై�ైన వై�ైపు షాఫ్ట్  యొక్్క  
వ్్యయాసార్్థథంలో   కూర్్చచునే విధంగా   ఉండాలి  .

రౌండ్ కీ (పటం 12)

ఇది  స్్థథూ పాకార క్్రరా స్-సెక్షన్ కలిగి ఉంటుంది మరియు టార్క్ 
తలేికగా ఉన్్న చోట కలయిక భాగాలను సురక్షితంగా ఉంచడానికి 
అసెంబ్్లిిం గ్ లలో  ఉపయోగించబడుతుంది.    తాళం చెవిని షాఫ్ట్ 
కు  సమాంతరంగా తవ్విన  రంధ్్రరంలోకి పాక్షికంగా  షాఫ్ట్ పై�ై మరియు 
కొంత  భాగం కలయిక భాగంలో  అమర్్చచుతారు.

రౌండ్ కీ యొక్్క సుమారు నిష్్పత్తి

ఒకవేళ దియా అయితే..    షాఫ్ట్ = D

కీ (d) =  D యొక్్క డయా.

ఉదాహరణ

షాఫ్ట్ యొక్్క డయా  = 30 మిమీ

కీ యొక్్క డయా 	 =    x 30 = 5 mm

సర్్క్యయులర్ టేపర్ కీ: ఈ సందర్్భభంలో షాఫ్ట్ మరియు హబ్ రెండింటపిై�ై 
సెమీ సర్్క్యయులర్ కీవేలు కత్తిరంచబడతాయి.  (పటం 13) అసెంబ్్లిిం గ్ 
చేసేటప్్పపుడు టేపర్ కీ లోపలికి నడపబడుతుంది. ఈ కీ కాంతి 

సుంకం కీ: ఈ కీ  దీర్్ఘచతురస్్రరా కార క్్రరా స్ సెక్షన్ ను కలిగి ఉంటుంది  
మరియు ఇది షాఫ్ట్ మరియు హబ్ రెండింటిపై�ై  కత్తిరంచిన   కీవేకు 
సరిపో తుంది.   మునిగిన కీలు  సమాంతరంగా లేదా సన్్నగా 
ఉంటాయి.   (పటం 14 మరియు 15)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఫెదర్ కీ: ఇది గుండ్్రని చివరలతో సమాంతర కీ.  హబ్/పుల్లీ  షాఫ్ట్ పై�ై  
కొంత దూరం స్లై డ్ చేయాల్సి వచ్చినప్్పపుడు ఇది  ఉపయోగపడుతుంది.  
(పటం 16ఎ, బి మరియు సి) ఈ  కీని   కీవేలో గట్్టటిగా     బిగించవచ్్చచు 
లేదా  స్్క్రరూ ఇన్ చేయవచ్్చచు.

స్్పప్్లలైన్్లలు : స్్పప్్లలైన్్లలు  అనేది డ్రవై్ షాఫ్్టట్్ప పై   ఉన్్న దంతాలు  (లేదా) దంతాలు,  
ఇవి కలయిక  ముక్్కలో  గాడిదలతో  మెష్ చేసి, వాటికి టార్్క్నను 
బదిలీ చేస్్తతా యి, వాటి మధ్్య కోణీయ సంబంధాన్ని నిర్్వహిస్్తతా యి.    

 స్్పప్్లలైన్్కకు ప్్రత్్యయామ్్ననాయం  ఒక  కీలక మార్్గగం మరియు కీలకం

స్్ప్లలినేడ్ షాఫ్ట్  మరియు సెరేటెడ్ షాఫ్ట్ : ముఖ్్యయంగా మోటారు పరిశ్్రమలో  
స్్ప్లలినేడ్ షాఫ్ట్ లతో  పాటు స్్ప్లలినేడ్ షాఫ్ట్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు.   లేత్  
మరియు  హెవీ డ్్యయూటీ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ లో  చేంజ్ గేర్  లను ఫిక్స్ 
చేసేటప్్పపుడు అవసరమై�ైన చోట (పటం 17a మరియు b) అవసరమై�ైన 
చోట స్్ప్లలినేటెడ్ హబ్  కూడా షాఫ్ట్ వెంట స్లై డ్ చేయవచ్్చచు.

కొన్ని అసెంబ్్లిిం గ్ లలో, ప్్రసారం కోసం సెరేటెడ్ షాఫ్ట్ లను కూడా 
ఉపయోగిస్్తతా రు.  (పటం 18)

పెగ్ ఫెదర్ కీ: ఇది   సమాంతర దీర్్ఘచతురస్్రరా కార కీ,  ఇది కీ ముఖం 
మధ్్యలో లేదా ఒక అంచున గుండ్్రని పెగ్ కలిగి ఉంటుంది. (పటం 19)

కీ  స్లై డింగ్ ను నిరోధించడానికి పెగ్ యూనిట్ అసెంబ్లీ  యొక్్క షాఫ్ట్ 
లేదా స్్టటేషనరీ మెంబర్ యొక్్క రంధ్్రరంలో సరిపో తుంది.

బ్్యయారెల్ భ్్రమణం చెందకుండా నిరోధించడానికి టెయిల్ స్్టటా క్ బ్్యయారెల్ 
దిగువన పెగ్ ఫెదర్ కీని ఉపయోగిస్్తతా రు. స్్పపిిండిల్ భ్్రమణంలో 
ఉన్్నప్్పపుడు క్్వవిల్ తో పాటు కదులుతున్్నప్్పపుడు డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్   
స్్పపిిండిల్ లో కూడా దీనిని  ఉపయోగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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IS  ప్్రకారం  కొన్ని  కీలక కొలతలు పట్్టటిక 1, 2, 3 & 4  లో 
ఇవ్్వబడ్్డడా యి. 

కీ పుల్్ల ర్

ఏదై�ైనా రకం  మెషిన్, మోటార్,  బ్్లలో యర్, కంప్్రరెసర్ మొదలై�ైన వాటి   
యొక్్క షాఫ్ట్ నుండి కీలను  సురక్షితంగా తొలగించడం  కొరకు కీ 
పుల్్ల ర్  ఉపయోగించబడుతుంది.

 దీనిని సాధారణంగా  5 మిమీ నుండి 35 మిమీ వెడల్్పపు  వరకు    
కీలకు ఉపయోగిస్్తతా రు

ప్్రయోజనాలు

-	 సురక్షితమై�ైన మరియు వేగవంతమై�ైన తొలగింపు

-	  లంబంగా తొలగింపు

-	  షాఫ్ట్ లు మరియు కీలకు ఎలాంటి డ్్యయామేజీ లేదు 

-	  సమయం మరియు లేబర్ ఖర్్చచులు మరియు ఖర్్చచులు ఆదా  
అవుతాయి 

ఉపయోగించడానికి సులభం

1	  దవడలను  పై�ైకి లేదా క్్రరిిందికి కదిలిించడానికి  చక్్రరం (A) తిప్్పపండి  
(1)  తద్్వవారా అవి గృహనిర్్మమాణానికి అనుగుణంగా ఉంటాయి (2) 

2	  కీ   యొక్్క పరిమాణానికి సరిపోయే లా  టర్న్ వీల్ (B) ని ± 1 
mm స్్పపేస్ ని అనుమతిస్్తతు ుంది. 

3	 దవడలతో కీని భద్్రపరచడం కొరకు చక్్రరం (B) చేతిని గట్్టటిగా 
తిప్్పపండి.

4	 తరువాత  కీని లంబంగా  తీయడం కొరకు చక్్రరం (A)  ని తిప్్పపండి. 

5	 దవడలను కిందికి కదిలిించడానికి చక్్రరం (A)  ని తిప్్పపండి, 
దవడలను   తెరవడానికి  చక్్రరం  (B)ని తిప్్పపండి మరియు 
స్్వవేచ్్ఛగా ఉంచండి.

పట్్టటి క 1

కలీ కొరకు కొలతలు

(ఐఎస్ 2048 - 1983)

అన్ని కొలతలు మిల్లీమీటర్్లలో 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గమనిక - బి = 4 నుండి 40 వరకు  ఉన్్న కలీు మెషిన్ టూల్స్ అప్్లలి కేషన్ కోసం కూడా  ఉద్్దదేశిించినవి.

* టోల్ ఆన్ హెచ్: స్్క్వవేర్ సెక్షన్ హెచ్ 9;  దీర్్ఘచతురస్్రరా కార విభాగం h11.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పట్్టటి క 3

జిఐబి హెడ్ కీలు మరియు కీవేల కొరకు ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్ స్్పపెసిఫికేషన్

అన్ని కొలతలు మిల్లీమీటర్్లలో 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పట్్టటి క 4

కీవే మరియు కీ యొక్్క వివరాలు

అన్ని కొలతలు మిల్లీమీటర్్లలో 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.120 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.121&122 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

ప్్రత్్యయేక ఫై�ైళ్్లలు  (Special Files)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• 	వివిధ రకాల ప్్రత్్యయేక ఫై�ైళ్్లను వివరించడం
•	ప్్రత్్యయే క ఫై�ైలు యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

సాధారణ రకం ఫై�ైళ్్లతో పాటు ‘ప్్రత్్యయేక’ అప్్లలి కేషన్్ల  కోసం వివిధ ఆకారాల్్లలో  
ఫై�ైళ్్లలు  కూడా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.  అవి ఈ  క్్రరిింది విధంగా 
ఉన్్ననాయి. 

రిఫ్్ల ర్ ఫై�ైల్స్ (పటం 1): ఈ ఫై�ైళ్్లను  డై�ై-సింకింగ్,  చెక్్కడం మరియు 
సిల్్వర్ స్్మమిత్ పనిలో ఉపయోగిస్్తతా రు. అవి వివిధ ఆకారాలు మరియు 
పరిమాణాలలో తయారవుతాయి మరియు దంతాల ప్్రరా మాణిక 
కోతలతో తయారవుతాయి .

బారెట్ ఫై�ైల్ (పటం 2): ఈ ఫై�ైలు చదునై�ైన, త్రిభుజాకార ముఖాన్ని 
కలిగి ఉంటుంది మరియు విశాలమై�ైన ముఖంపై�ై మాత్్రమే దంతాలు 
ఉంటాయి. పదునై�ైన మూలలను ఫినిష్ చేయడానికి దీనిని 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

క్్రరా సింగ్ ఫై�ైల్ (పటం 3): ఈ  ఫై�ైలును సగం గుండ్్రని ఫై�ైలు స్్థథా నంలో 
ఉపయోగిస్్తతా రు.  ఫై�ైలు  యొక్్క ప్్రతి వై�ైపు  వేర్్వవేరు వక్్రతలు 
ఉన్్ననాయి.  దీనిని “ఫిష్ బ్్యయాక్” ఫై�ైల్ అని కూడా పిలుస్్తతా రు.

రోటరీ ఫై�ైల్స్ (పటం 4): ఈ ఫై�ైళ్్లలు  గుండ్్రని  షాంక్ తో లభిస్్తతా యి.   
పోర్్ట బుల్ మోటారు,  ఫ్్లలెక్్స సిబుల్ షాఫ్ట్ తో కూడిన  ప్్రత్్యయేక యంత్్రరంతో  
వీటిని నడుపుతారు  . వీటిని డై�ైసింగ్ మరియు మౌల్డ్  తయారీ 
పనులలో ఉపయోగిస్్తతా రు.

మిల్ సా ఫై�ైల్స్ (పటం 5): మిల్ సా ఫై�ైళ్్లలు  సాధారణంగా చదునుగా 
ఉంటాయి మరియు చతురస్్రరా కార లేదా గుండ్్రని అంచులను కలిగి 
ఉంటాయి.  కలప-పనిచేసే దుంపల దంతాలకు పదును పెట్్టడానికి 
వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు మరియు సింగిల్ కట్  లో  లభిస్్తతా యి. 
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హ్్యాాండ్ ఫై�ైలిింగ్ మెషిన్ కొరకు మెషిన్ ఫై�ైల్స్ (పటం 6): మెషిన్ ఫై�ైళ్్లలు  
డబుల్ కట్ చేయబడతాయి, ఫై�ైలిింగ్ మెషిన్ యొక్్క హో ల్్డర్ కు 
సరిచేయడానికి రంధ్్రరా లు లేదా ప్్రరొ  జెక్షన్ లను కలిగి ఉంటాయి.   
యంత్్ర  సామర్్థ్యయాన్ ని బట్్టటి   పొ డవు,  ఆకారం మారుతూ ఉంటాయి. 
ఈ ఫై�ైళ్్లలు   లోపలి మరియు బాహ్్య  ఉపరితలాలను ఫై�ైల్ చేయడానికి 
అనుకూలంగా ఉంటాయి మరియు డై�ైసింగ్ మరియు ఇతర టూల్-
రూమ్ పనులకు అనువై�ైనవి.

టింకర్స్ ఫై�ైల్ (పటం 7): ఈ ఫై�ైలు దీర్్ఘచతురస్్రరా కార ఆకారంలో 
ఉంటుంది , దంతాలు క్్రరిింది ముఖం వద్్ద  మాత్్రమే ఉంటాయి. పై�ైన 
హ్్యాాండిల్ అందించారు . టింకరింగ్ తరువాత ఆటోమొబై�ైల్ బాడీలను 
ఫినిష్ చేయడానికి ఈ ఫై�ైల్ ఉపయోగించబడుతుంది.

పిల్్ల ర్ ఫై�ైల్ (పటం 8)

సాధారణంగా ఒక భాగంలో దీర్్ఘచతురస్్రరా కారంలో, వెడల్్పపులో 
సమాంతరంగా, ఒక సురక్షితమై�ైన అంచుతో సమాంతరంగా మరియు 
మందంలో సన్్నగా  ఉండే డబుల్-కట్   ఫై�ైల్    మధ్్య రెండు వై�ైపులా 
ఉంటుంది మరియు ఇది  ఇరుకై�ైన పనికి ప్్రత్్యయేకంగా అనుకూలంగా 
ఉంటుంది.

భయం లేని ఫై�ైలు (పటం 9)

 ఫై�ైల్  అనేది ఒక మెటల్ వర్క్, కలప పని మరియు ప్్లలా స్్టటిక్ వర్్కకిింగ్ 
టూల్, ఇది వర్క్ పీస్ నుండి సూక్షష్మ పరిమాణంలో మెటీరియల్ ను 

కత్తిరించడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.  ఇది సాధారణంగా చేతి 
సాధన శై�ైలిని సూచిస్్తతు ుంది, ఇది కేస్ గట్్టటిపడిన ఉపరతలం మరియు 
పదునై�ైన, సమాంతర దంతాల శ్్రరేణితో   స్్టటీల్ బార్    రూపాన్ని 
తీసుకుంటుంది.  చాలా ఫై�ైళ్్లకు   ఒక చివర ఇరుకై�ైన, గుండ్్రని టాంగ్  
ఉంటుంది, దీనికి  హ్్యాాండిల్  అమర్్చవచ్్చచు.

ఇలాంటి సాధనమే రస్ప్.  ఇది సరళమై�ైన దంతాలతో పాత రూపం.  
ఎందుకంటే అవి దంతాల మధ్్య పెద్్ద  క్్లలియరెన్స్ కలిగి ఉంటాయి.  అవి 
దంతాల మధ్్య పెద్్ద  క్్లలియరెన్స్ కలిగి ఉన్్ననందున,  వీటిని సాధారణంగా 
మృదువై�ైన, లోహేతర పదార్్థథా లపై�ై ఉపయోగిస్్తతా రు. 

డై�ైమండ్ రాపిడి లేదా సిలికాన్ కార్బైడ్  వంటి రాపిడి  ఉపరితలాలతో 
సంబంధిత సాధనాలు అభివృద్్ధధి   చేయబడ్్డడా యి.

వార్్డడిింగ్ ఫై�ైళ్్లలు  (పటం 10)

వార్్డడిింగ్ ఫై�ైళ్్లను ఇరుకై�ైన స్్పపేస్ ఫై�ైలిింగ్ కోసం ఒక స్్థథా యికి కుదించారు.  
ఇవి డబుల్ కట్ ముఖాలు మరియు సింగిల్ కట్ అంచులను కలిగి 
ఉంటాయి.  లాక్ రిపేర్ కొరకు లేదా  కలీ్్లలో  వార్్డడు   నోట్ లను నిింపడం 
కొరకు వార్్డడిింగ్ ఫై�ైళ్్లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

స్్వవిస్ నమూనా ఫై�ైళ్్లలు  (పటం 11)

స్్వవిస్ నమూనా ఫై�ైళ్్లలు  అమెరకన్ నమూనా ఫై�ైళ్్ల  కంటే మరింత 
ఖచ్చితమై�ైన కొలతలతో తయారు చేయబడతాయి.  అవి ప్్రధానంగా 
అన్ని రకాల సున్నితమై�ైన మరియు సంక్్లలిష్్టమై�ైన భాగాలపై�ై 
ఉపయోగించే ఫినిషింగ్ సాధనాలు.  ఖచ్చితమై�ైన మృదుత్్వవాన్ని 
నిర్్ధధార ించడానికి స్్వవిస్ నమూనా ఫై�ైళ్్లలు  వివిధ శై�ైలులు,  ఆకారాలు, 
పరిమాణాలు మరియు డబుల్ మరియు సింగిల్  కట్ లలో  వస్్తతా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.121&122 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.123 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

మూస మరియు గేజ్ లు (Template and gauges)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• 	టెంప్్లలే ట్ ను దాని ఉపయోగాలు మరియు ప్్రయోజనాలతో నిర్్వచిించండి  
•	 వాటి ఆవశ్్యకత మరియు రకాలను నిర్్వచిించండి.

మూసలు:  స్్టటీల్ షీట్ నుండి తయారు చేయబడిన  ఆకృతి లేదా  
రూపానికి అనుగుణంగా వర్క్ పీస్ యొక్్క ప్్రరొ  ఫై�ైల్ యొక్్క ఆకృతిని 
తనిఖీ చేయడానికి  టెంప్్లలేట్్ల  ను   ఉపయోగిస్్తతా రు.    వీటిని ప్్రరొ  ఫై�ైల్ గేజ్ 
అని  కూడా అంటారు.

మూసల యొక్్క ప్్రయోజనాలు

1	 ఒకే కొలతను  పదేపదే కొలవడం మరియు మార్క్ చేయడాన్ని  
నివారించడానికి, మరియు అనేక సారూప్్య భాగాలు అవసరమై�ైన 
చోట. 

2	మె టీరియల్ యొక్్క అనవసరమై�ైన వృథాను  నివారించడానికి  
మరియు డ్్రరా యిింగ్  పై�ై ఇచ్చిన సమాచారం నుండి  , పూర్్తతి 
లేఅవుట్  ను ఆర్్థథికంగా సర్్దదు బాటు చేయడానికి ఎక్్కడ 
ప్్రరా రంభిించాలో ఖచ్చితంగా అంచనా వేయడం దాదాపు అసాధ్్యయం. 

3	  కటింగ్ ప్్రక్్రరియలకు గై�ైడ్ గా  పనిచేయడం.
4	 వంపు కోణాలు మరియు రూపు రేఖలను తనిఖీ చేయడానికి ఒక 

సాధారణ మార్్గగంగా.
టెంప్్లలే ట్్లపై�ై  ఇచ్చిన సమాచారం
మూసలపై�ై వ్్రరా యబడినవి ఈ క్్రరిింది విధంగా ఉండవచ్్చచు:
1	 ఉద్్యయోగం లేదా కాంట్్రరా క్ట్ నెంబరు
2	ప్్లలే  ట్ యొక్్క పరిమాణం మరియు మందం
3	 అవసరమై�ైన పరిమాణం
4	 వంగడం లేదా మడతపెట్్టటే  సూచనలు
5	డ్్రరి ల్్లిింగ్ అవసరం
6	 కోత సూచనలు
7	 అసెంబ్లీ  రిఫరెన్స్ మార్క్.
చెక్   చసేే   సాధనంగా టెంప్్లలేట్్లలు    పటం 1 నుండి 6 వరకు  
చూపించబడ్్డడా యి. © N
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షీట్ మెటల్ ఫ్్యయాబ్రికేషన్్ల ను సెట్ చేయడానికి టెంప్్లలే ట్్లలు : ఆర్్థథిక కారణాల 
వల్్ల ,  కత్తిరంచడానికి మరియు కార్్యకలాపాలను  రూపొ ందించడానికి 
ముందు  షీట్  మెటల్్నను గుర్్తతిించడానికి  అనేక నమూనాలు తయారు 
చేయబడతాయి.   పటం 7,8లో పొ గతో కూడిన ఆవును  చూపించారు.   
ఇక్్కడ ఒక టెంప్్లలే ట్ అవసరం      అవుతుంది A, B & C  భాగాల 
కొరకు కూడలి ఉమ్్మడి రేఖల  రూపురేఖలను  తనిఖీ చేయడానికి 
మరియు  గుర్్తతిించడానికి ఒక టెంప్్లలే ట్  అవసరం అవుతుంది, వాటి 
అభివృద్్ధధి  చెందిన పరిమాణాలు ఫ్్లలా ట్ లో తగిన డాటమ్ లై�ైన్ లతో 
మార్క్  చేయబడతాయి.

పటం 9     ఒక చతురస్్రరా కారం నుండి  గుండ్్రని ట్్రరా న్స్ ఫార్్మర్  
ను  చూపుతుంది, ఇది షీట్ మెటల్ ట్్రరా న్స్ ఫార్్మమిింగ్ ముక్్క యొక్్క 
ఐసోమెట్్రరి క్ వ్్యయూ  , ఇది వృత్్తతా కార వాహికను చతురస్్రరా కార వాహికకు 
కనెక్ట్ చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది.   క్్రరా స్ సెక్షన్ యొక్్క 
సమాన వై�ైశాల్్యయం.         ఈ ఉదాహరణలో   గుండ్్రని వాహిక యొక్్క   
డయా 860 మిమీ మరియు చతురస్్రరా కార వాహిక యొక్్క ఒక వై�ైపు 
పొ డవు 762 మిమీ మరియు రెండు నాళాల  మధ్్య దూరం   ఇది 
458 మిమీ మరియు షీట్ మందం  1.2 మిమీ. 

పటం 10లో స్్కకేల్  డెవలప్ మెంట్ ప్్యయాట్్రన్  చూపించబడింది. పూర్్తతి 
పరిమాణ కొలతలను మార్క్ చేశారు.  ఈ రకమై�ైన రేఖాచిత్్రరా లను   
డ్్రరా యిింగ్   కార్్యయాలయం ద్్వవారా మార్్కకిింగ్ ప్్రయోజనాల  కోసం 
సరఫరా  చేస్్తతా రు.  లేఅవుట్  కు సీమలు,  కీళ్్లకు అలవెన్్ససులు     
జోడించాలి.

స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ (Screw pitch gauge)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
•	స్ ్క్రరూ పిచ్ గేజ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	స్ ్క్రరూ పిచ్ గేజ్  యొక్్క  లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

లక్ష్యం

థ్్రరెడ్ యొక్్క పిచ్ ను గుర్్తతిించడానికి స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

థ్్రరెడ్    ల ప్్రరొ  ఫై�ైల్ ను పోల్్చ డానికి  కూడా ఇది ఉపయోగించబడుతుంది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.123 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



29

నిర్్మమాణ ఫీచర్్లలు

అనేక బ్్లలే డ్  లతో పిచ్ గేజ్ లు లభ్్యయం  అవుతాయి. ఒక సెట్ గా 
ఏర్్పపాటు  చేశారు.  ప్్రతి బ్్లలే డ్ ఒక నిర్్దదిష్్ట  ప్్రరా మాణిక థ్్రరెడ్ పిచ్్నను తనిఖీ 
చేయడానికి  ఉద్్దదేశిించబడింది.     బ్్లలేడ్్లలు   సన్్నని స్్పప్రరిింగ్ స్్టటీల్ షటీ్్ల తో 
తయారు చేయబడతాయి మరియు  గట్్టటిపడతాయి. 

కొన్ని స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్ సెట్  లలో బ్రిటీష్ స్్టటాాం డర్డ్స్ థ్్రరెడ్స్ (BSW, BSF 
మొదలై�ైనవి) చెక్ చేయడం కొరకు బ్్లలే డ్ లు  అందించబడతాయి.  ఒక 
చివర మెట్్రరిక్ ప్్రమాణం, మరో చివర మెట్్రరిక్ ప్్రమాణం.

ప్్రతి బ్్లలే డ్ పై�ై థ్్రరెడ్ ప్్రరొ  ఫై�ైల్   సుమారు 25 మిమీ నుండి 30 మిమీ 
వరకు కట్ చేయబడుతుంది.  బ్్లలే డ్ యొక్్క పిచ్ ప్్రతి బ్్లలే డ్ పై�ై స్్టటాాం ప్ 
చేయబడుతుంది.   పిచ్ ల యొక్్క  ప్్రరా మాణికం మరియు పరిధి 
కేసుపై�ై మార్క్ చేయబడతాయి.   (పటం 1)

స్్క్రరూ పిచ్ గేజ్     ఉపయోగించేటప్్పపుడు ఖచ్చితమై�ైన ఫలితాలను 
పొ ందడం కొరకు,  బ్్లలే డ్ యొక్్క  పూర్్తతి పొ డవును  థ్్రరెడ్ లపై�ై ఉంచాలి.   
(పటం 2)

సరళమై�ైన మరియు ప్్రరా మాణిక వర్క్ షాప్ గేజ్ లు (Simple and standard workshop gauges)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	వ్్య యాసార్్థథం మరియు ఫిల్్లలె ట్ గేజ్ అంటే ఏమిటో పేర్్కకొనండి
•	 ఫీలర్ గేజ్ యొక్్క పరిమాణాలు మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

రేడియస్ మరియు ఫిల్్లలె ట్ గేజ్ లు:   కాంపో నెంట్ లు అంచులపై�ై 
లేదా రెండు దశల  జంక్షన్ వద్్ద   వక్్రరంగా ఉండేలా యంత్్రరా లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు.   అందుకనుగుణంగా  వీటిని రేడియస్, ఫిల్్లలె ట్స్ 
అంటారు.    వ్్యయాసార్్థథం  యొక్్క  పరిమాణం సాధారణంగా డ్్రరా యిింగ్  
పై�ై ఇవ్్వబడుతుంది.    వ్్యయాసాల        అంచులపై�ై ఏర్్పడిన వ్్యయాసార్్థథాన్ ని 
తనిఖీ  చేయడానికి ఉపయోగించే గేజ్ లను ఫిల్్లలె ట్ మరియు ఫిల్్లలె ట్  
లను  తనిఖీ చేయడానికి ఉపయోగించే గేజ్ లను  ఫిల్్లలె ట్స్  గేజ్ లు 
అంటారు. 

వీటిని ఖచ్చితమై�ైన వ్్యయాసార్్థథంలో  గట్్టటిపడిన షీట్  లోహంతో తయారు 
చేస్్తతా రు.   గేజ్ ల  వ్్యయాసార్్థథంతో ఒక   భాగంలోని వ్్యయాసార్్థథాన్ ని పోల్్చ డం  
ద్్వవారా రేడియాన్ని  తనిఖీ చేయడానికి  వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు.

బాహ్్యయంగా   ఏర్్పడిన వ్్యయాసార్్థథాన్ ని  తనిఖీ చేయడం కొరకు  రేడియస్ 
గేజ్  యొక్్క అనువర్్తనాన్ని పటం   1 చూపిస్్తతు ుంది.    పటం  2,    
టర్న్డ్ పై�ై ఏర్్పడిన ఫిల్్లలె ట్ ని  చెక్ చేయడం కొరకు ఫిల్్లలె ట్ గేజ్ యొక్్క 
అప్్లలి కేషన్  ని చూపుతుంది. భాగం.   ఇతర సాధారణ  అనువర్్తనాలు:-

- 	 ఫై�ైల్ చేయబడుతున్్న భాగం యొక్్క   మూల వ్్యయాసార్్థథాన్ ని 
తనిఖీ చేయడం ఆకారం.  (పటం 3)

-	 మిల్్లిింగ్ కట్్టర్ ద్్వవారా ఏర్్పడిన  వ్్యయాసార్్థథాన్ ని తనిఖీ చేయడం.   
(పటం 4)
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వ్్యయాసార్్ధధం మరియు ఫిల్్లలె ట్ గేజ్ లు అనేక బ్్లలే డ్ ల సెట్ లలో  లభిస్్తతా యి, 
ఇవి  ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు హో ల్్డర్ గా మడతపెడతాయి.  	
(పటం 5)

కొన్ని సెట్్లలో ప్్రతి బ్్లలే డ్ పై�ై   వ్్యయాసార్్ధధం మరియు ఫిల్్లలె ట్ తనిఖీ 
చేయడానికి ఏర్్పపాట్్లలు  ఉన్్ననాయి.   (పటం 6)

మరియు కొన్ని సెట్్లలు   వ్్యయాసార్్ధధం మరియు ఫిల్్లలె ట్   తనిఖీ చేయడానికి  
ప్్రత్్యయేక సెట్ బ్్లలేడ్్ల  ను కలిగి ఉంటాయి.  (పటం 7)

ప్్రతి బ్్లలే డ్ ను    హో ల్్డర్ నుండి విడిగా  బయటకు  తీయవచ్్చచు 
మరియు  దాని పరిమాణం దానిపై�ై చెక్్కబడి ఉంటుంది.   (పటం 8)

రేడియేషన్ మరియు ఫిల్్లలెట్్ల  ను  తనిఖీ  చేయడానికి ఫిల్్లలె ట్ గేజ్ లు  
సెట్ లలో లభిస్్తతా యి: 

0.5 మిమీ  యొక్్క దశలలో  1 నుండి 7 మిమీ

0.5  మిమీ  యొక్్క దశలలో  7.5 నుండి 15 మిమీ

0.5  మిమీ  దశలలో 15.5 నుండి 25 మిమీ.

వ్్యక్్తతిగత గేజ్ లు కూడా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.  ఇవి సాధారణంగా 
ప్్రతి గేజ్   పై�ై  అంతర్్గత మరియు బాహ్్య రేడియాన్ని కలిగి ఉంటాయి 
మరియు 1 మిమీ  దశలలో 1 నుండి 100 మిమీ పరమాణాలలో  
తయారు చేయబడతాయి.   (పటం 9)

రేడియస్ గేజ్ ఉపయోగించే ముందు,   అది శుభ్్రరంగా మరియు 
దెబ్్బతినకుండా  ఉందో  లేదో  తనిఖీ చేయండి  .

వర్క్ పీస్ నుంచి బర్ లను తొలగించండి.

తనిఖీ  చేయాల్సిన  వ్్యయాసార్్థథా నికి అనుగుణంగా సెట్ నుంచి గేజ్ 
యొక్్క  ఆకును ఎంచుకోండి  .

పటం 10    ప్్రకారం   ఫిల్్లలె ట్ యొక్్క వ్్యయాసార్్ధధం మరియు   బాహ్్య 
వ్్యయాసార్్ధధం  గేజ్ కంటే  చిన్్నవి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.123 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



31

వ్్యయాసార్్థ పరమాణాన్ని గుర్్తతిించడానికి  ఒక చిన్్న గేజ్ ను 
ప్్రయత్్నిించండి.

గేజ్  వ్్యయాసార్్థథంలో  వర్క్ పీస్ ఉండాలంటే ఫై�ైల్ లేదా మెషిన్  .

పటం 11   ఫిల్్లలె ట్ యొక్్క  వ్్యయాసార్్ధధం మరియు  బాహ్్య వ్్యయాసార్్ధధం  గేజ్  
కంటే పెద్్దవి అని చూపిస్్తతు ుంది. 

మీరు వ్్యయాసార్్థ కొలతను  కనుగొనాల్సిన అవసరం  ఉంటే పెద్్ద   గేజ్ను 
ప్్రయత్్నిించండి.

పటం 12 చెక్ చేయడం కొరకు    ఉపయోగించే గేజ్  కు సమానమై�ైన  
వ్్యయాసార్్థథాన్ ని కలిగి ఉన్్న వర్క్ పీస్  ని చూపిస్్తతు ుంది. 

ఫీలర్ గేజ్ మరియు ఉపయోగాలు

ఫీచర్్లలు :  ఒక ఫీలర్ గేజ్ లో స్్టటీల్ కేస్ లో అమర్్చచిన   వివిధ మందాల  
గట్్టటిపడిన మరియు టెంపర్డ్ స్్టటీల్  బ్్లలే డ్ లు ఉంటాయి. (పటం 13)

దానిపై�ై వ్్యక్్తతిగత ఆకుల మందం మార్క్  చేయబడుతుంది.(పటం 13)

B.I.S. సెట్:  ఇండియన్ స్్టటాాం డర్డ్  నాలుగు సెట్్ల   ఫీలర్ గేజ్ లు 
నెం.1,2,3 మరియు 4 లను  ఏర్్పపాటు చసే్్తతు ుంది, ఇవి ప్్రతిదానిలోని 
బ్్లలే డ్ ల సంఖ్్యను బట్్టటి  మరియు మందం పరిధిని బట్్టటి  మారుతూ 
ఉంటాయి  (దశల వారీగా కనీసం  0.03 మిమీ  నుండి  1 మిమీ  
వరకు ఉంటుంది  ).  0.01 మి.మీ).   బ్్లలే డ్   యొక్్క పొ డవు 
సాధారణంగా 100 మి.మీ.

ఉదాహరణ  

0.03, 0.04, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 
0.20, 0.30, 0.40, 0.50.

ఒక సెట్ లోని ఫీలర్ గేజ్ ల     పరిమాణాలను జాగ్్రత్్తగా ఎంచుకుంటారు  
, తద్్వవారా  కనిష్్ట సంఖ్్యలో  ఆకుల నుండి నిర్్మమిించడం ద్్వవారా గరిష్్ట  
సంఖ్్యలో కొలతలు ఏర్్పడతాయి.

 పరీక్్షిించబడుతున్్న కొలత  ఉపయోగించిన ఆకుల  మందానికి 
సమానంగా  ఉంటుందని నిర్్ణయిించబడుతుంది, వాటిని  
ఉపసంహరించుకునేటప్్పపుడు కొద్్దదిగా లాగడం అనుభూతి 
చెందుతుంది  .  ఈ గేజ్  ఉపయోగించడంలో  ఖచ్చితత్్వవానికి మంచి  
అనుభూతి అవసరం.

ఫీలర్ గేజ్ లు ఉపయోగించబడతాయి:

–	 కలయిక భాగాల మధ్్య  అంతరాన్ని చెక్ చేయడం కొరకు  

–	 స్్పపార్క్  ప్్ల గ్ అంతరాలను తనిఖీ చేయడానికి మరియు సెట్ 
చేయడానికి

–	 జాబ్ లను  మెషినిింగ్ చేయడం కొరకు ఫిక్్చర్ (సెట్్టటిింగ్ బ్్లలా క్) 
మరియు కట్్టర్/టూల్ మధ్్య క్్లలియరెన్స్ సెట్ చేయడం

–	 బేరింగ్ క్్లలియరెన్స్ ని చెక్ చేయడం మరియు కొలవడం మరియు 
నిర్్ధధిష్్ట  క్్లలియరెన్స్ మెయిింటై�ైన్  చేయాల్సిన  అనేక ఇతర 
ప్్రయోజనాల కొరకు.  (పటం 14)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.123 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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హో ల్ గేజ్: రంధ్్రరం యొక్్క   వ్్యయాసాన్ని  గుర్్తతిించడానికి  హో ల్  గేజ్ 
లను ఉపయోగిస్్తతా రు. వాటి పనితీరు బో ర్ గేజ్ ల మాదిరిగానే 
ఉన్్నప్్పటికీ, అవి తక్్కకువ ఖచ్చితమై�ైన, బదిలీ  చేయబడిన కొలతను  
కొలవడానికి అవసరమై�ైన చాలా సరళమై�ైన సాధనాలు.   ఈ గేజ్ 
గట్్టటిపడిన ఉక్్కకుతో తయారు చేయబడింది, ఇది అధిక-ఖచ్చితత్్వవం 
కోసం ప్్రతి గేజ్ పై�ై ఖచ్చితమై�ైన  యంత్్రరంతో కూడిన స్్ప్లలిట్ హాఫ్ బాల్ 
ను కలిగి ఉంటుంది, చిన్్న  బో ర్్ల యొక్్క మొత్్తతం కాలమ్ అంతటా  
రెండు పాయిింట్్ల  కాంటాక్ట్  కొలతలను కలిగి  ఉంటుంది.   (పటం 15)

గేజ్ ల సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

-	 గేజ్ ఉపయోగించే ముందు, ఏదై�ైనా తుప్్పపు, లోపం, బర్ 
మొదలై�ైనవి ఉన్్ననాయా అని గేజ్ ని చెక్  చేయండి.   తుప్్పపు, 
లోపం లేదా బుర్్ర  కనిపిస్్తతే , దానిని తొలగించండి. 

-	 బలమై�ైన బలంతో గేజ్  ని తాకవద్్దదు .

-	 అరుగుదల,   ఉపయోగంలో ఫ్్రరీక్్వవెన్సీ మరియు ఇతర కారకాలను  
పరగణనలోకి తీసుకొని గేజ్  ను క్్రమానుగతంగా తనిఖీ  చేయండి.

-	 తనిఖీ కాకుండా మరే ఇతర ప్్రయోజనం కొరకు గేజ్ లను 
ఉపయోగించవద్్దదు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.123 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.124 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

స్్లలి ప్ గేజ్ లు (Slip Gauges)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  స్్లలి ప్ గేజ్ ల యొక్్క లక్షణాలను నిర్్వచిించండి
•	  స్్లలి ప్ గేజ్ ల యొక్్క విభిన్్న గ్్రరేడ్ లను  పేర్్కకొనండి
•	   స్్లలిప్ ్పపుల  సంఖ్్యను ప్్రరా మాణికంగా పేర్్కకొనండి 
•	  స్్లలి ప్ గేజ్ ల యొక్్క  జాగ్్రత్్తలు మరియు అనువర్్తనాలను  పేర్్కకొనండి.

స్్లలి ప్ గేజ్ లు

స్్లలి ప్ గేజ్ లు ఖచ్చితమై�ైన పొ డవు కొలత కొరకు ప్్రమాణాలుగా 
ఉపయోగించే గేజ్ బ్్లలా క్ లు. (పటం 1) ఇవి    సెట్్ల లో  తయారు  
చేయబడతాయి మరియు తక్్కకువ ఉష్్ణ  విస్్తరణతో అధిక గ్్రరేడ్ 
ఉక్్కకుతో   తయారు చేయబడిన అనేక గట్్టటి  బ్్లలాక్్ల ను  కలిగి ఉంటాయి.  
అవి అంతటా గట్్టటిపడతాయి మరియు స్్థథిరీకరణ కోసం వేడి మరింత 
చికిత్్స చేయబడుతుంది. ప్్రతి  బ్్లలా క్ యొక్్క రెండు వ్్యతిరేక కొలతల    
ముఖాలు చదునై�ైనవి మరియు చాలా దగ్్గరి  టాలరెన్స్ లోపల  ఒక 
నిర్్దదిష్్ట  పరిమాణానికి సమాంతరంగా  ఉంటాయి.

ఈ స్్లలి ప్ గేజ్ లు  వివిధ సంఖ్్యలతో   వివిధ సెట్్లలో   లభిస్్తతా యి.   
(పటం 2) (పట్్టటిక 1)

వ్్యక్్తతిగత స్్లలి ప్ గేజ్ లను కలపడం  ద్్వవారా ఒక నిర్్దదిష్్ట  పరిమాణాన్ని  
నిర్్మమిించవచ్్చచు.  (పటం 3 & 4)

పరిమాణాల     వరకు   నిర్్మమిించేటప్్పపుడు  స్్లలి ప్  గేజ్ లను కలిపి  
కలపడం అనేది వ్్రిింగ్. 

కొన్ని సెట్ స్్లలి ప్ గేజ్ లలో  అధిక అరుగుదల నుండి  తయారై�ైన కొన్ని 
ప్్రరా మాణిక మందం కలిగిన రక్షక స్్లలి ప్్పపులు కూడా  ఉంటాయి. రెసిస్్టటెెంట్ 
స్్టటీల్ లేదా టంగ్ స్్టన్ కార్బైడ్.  స్్లలి ప్ గేజ్ ప్్యయాక్  యొక్్క బహిర్్గత 
ముఖాలను  దెబ్్బతినకుండా రక్్షిించడానికి వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు.  

గ్్రరేడ్ లు[మార్్చచు]

గ్్రరేడ్ ‘00’ కచ్చితత్్వవం

ఇది    అన్ని ఇతర గ్్రరేడ్ లను  పరీక్్షిించడానికి రిఫరెన్స్  కొరకు  
ప్్రరా మాణికంగా  ఉపయోగించే కాలిబ్్రరేషన్ గ్్రరేడ్.

గ్్రరేడ్ ‘0’ కచ్చితత్్వవం

ఇది  తనిఖీ ప్్రయోజనాల  కోసం ఉద్్దదేశిించిన తనిఖీ గ్్రరేడ్.
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పరిధి (మిమీ) దశలు (మిమీ)  ముక్్కల సంఖ్్య

స్్పపెషల్ పీస్

1వ సిరీస్ 1.001 నుండి 
1.009 వరకు

2వ సిరీస్ 1.01 నుండి 1.49

3వ సిరీస్ 0.5 నుండి 24.5

4వ సిరీస్ 25.0 నుండి 
100.0

1.0005
0.001

0.01

0.5

25.0

1
9

49

49

4
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గ్్రరేడ్ 1 ఖచ్చితత్్వవం

ఖచ్చితమై�ైన  టూల్ రూమ్ అప్్లలి కేషన్ ల కొరకు వర్క్ షాప్ గ్్రరేడ్.

గ్్రరేడ్ II ఖచ్చితత్్వవం

 జనరల్ వర్క్ షాప్ అప్్లలి కేషన్స్ కోసం.

బి.ఐ.ఎస్. సిఫార్్ససులు

IS 2984 ప్్రకారం మూడు గ్్రరేడ్ స్్లలి ప్ గేజ్ లు సిఫారసు చేయబడ్్డడా యి 
అవి:

-	గ్్రరే డ్ ‘0’

-	గ్్రరే డ్ 1

-	గ్్రరే డ్ 2

స్్లలి ప్ గేజ్ లను  ఉపయోగించేటప్్పపుడు  జాగ్్రత్్త  మరియు 
మెయిింటెనెన్స్ పాయిింట్్ల ను  గుర్్తతుుం చుకోవాలి.

-	 ఒక నిర్్దదిష్్ట  కొలతను నిర్్మమిించేటప్్పపుడు  సాధ్్యమై�ైనంత వరకు 
కనీస సంఖ్్యలో బ్్లలా క్ లను ఉపయోగించండి.

-	 స్్లలి ప్ గేజ్ లను నిర్్మమిించేటప్్పపుడు, అతిపెద్్ద  స్్లలి ప్ గేజ్ లతో కొట్్టడం   
ప్్రరా రంభిించండి మరియు అతిచిన్్న వాటితో ముగించండి. 

స్్లలి ప్ గేజ్ లను పట్్టటు కునేటప్్పపుడు  ల్్యయాప్డ్  ఉపరితలాలను  
తాకవద్్దదు .

ఒకవేళ అందుబాటులో ఉన్్నట్్లయితే  బహిర్్గతమై�ైన ముఖాలపై�ై 
ప్్రరొ  టెక్్టర్ స్్లలి ప్్పపులను ఉపయోగించండి.( పటం 5)

పరిధి (మిమీ) దశలు (మిమీ)  ముక్్కల సంఖ్్య

1వ సిరీస్ 1.005

2వ సిరీస్ 1.01 నుండి 1.49

3వ సిరీస్ 0.5 నుండి 24.5

4సిరీస్  25 నుండి 100

-

0.01

0.5

25.00

1

49

49

4
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పట్్టటి క 1

స్్లలి ప్ గేజ్ ల యొక్్క  విభిన్్న సెట్ లు 

112 ముక్్కలు (M112)

పరిధి (మిమీ) దశలు (మిమీ)  ముక్్కల సంఖ్్య

1వ సిరీస్ 1.001 నుండి

1.009

2వ సిరీస్ 1.01 నుండి 1.09 
వరకు

3వ సిరీస్ 1.10 నుండి 1.90

4వ సిరీస్ 1.00 నుండి 
9.00

5వ సిరీస్ 10.00 నుండి

100.00

0.001

0.01

0.10

1.00

10.00

9

9

9

9

10
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103 ముక్్కల సెట్ (M103)

ఉపయోగించిన తరువాత,  స్్లలి ప్్పపులను కార్్బన్ టెట్్రరాక్ ్లలో రై�ైడ్్తతో  
శుభ్్రపరచండి మరియు  తుప్్పపు  నుండి రక్షణ  కోసం పెట్్రరోలి యం 
జెల్లీని వర్్తతిించండి. 

ఉపయోగించే ముందు, కార్్బన్ టెట్్రరాక్ ్లలో రై�ైడ్్తతో  పెట్్రరోలి యం జెల్లీని  
తొలగించండి.   ఉపరతలాలను తుడవడానికి చమోయిస్ లెదర్  
ఉపయోగించండి.

46 ముక్్కల సెట్ (M46) 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.124 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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విభిన్్న పరిమాణాల కొరకు స్్లలి ప్ గేజ్ ల ఎంపిక మరియు నిర్్ధధా రణ (Selection and determination of 
slip gauges for different sizes)	

ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 విభిన్్న పరిమాణాల కొరకు స్్లలి ప్ గేజ్ లను గుర్్తతిించండి.

తంతు స్్లలి ప్ ప్్యయాక్ గణన

a	 ముందుగా  అవసరమై�ైన కొలత రాయండి.

b	 4 దశాంశ స్్థథా నం ఉన్్న స్్లలి ప్ గేజ్ ఎంచుకోండి 

c	  అదే చివరి  బొ మ్్మను కలిగి ఉన్్న 1వ సిరీస్ స్్లలి ప్ ఎంచుకోండి

d	 అదే చివరి అంకె  ఉన్్న  2వ సిరీస్ స్్లలి ప్ ని ఎంచుకోండి మరియు అది 
వెళ్లిపో తుంది  0.0 లేదా 0.5  చివరి సంఖ్్యగా 

e	  సమీప 4వ సిరీస్ స్్లలి ప్ ని విడిచిపెట్్టటే  3వ సిరీస్ స్్లలి ప్ ని ఎంచుకోండి

f	   తుది  బొ మ్్మను తొలగించే స్్లలి ప్ ఎంచుకోండి   జోడించండి

1.0005 తీసివేయండి

1.002 తీసివేయండి

1.37 తీసివేయండి

16.5 తీసివేయండి

(41.5 - 25 = 16.5)

25.0 తీసివేయండి

4.8725

1.0005

43.872

1.002

42.870

1.37

41.5

16.5

25.00

25.00

           44.8725              00.00

 పట్్టటి క 1

కొరకు నిర్్ణయిించడం a ప్్రత్్యయేక పరిమాణం లో అధికమై�ైన కేసులు a 
స్్లలి ప్ గేజ్ ల సంఖ్్యను ఎంచుకోవాలి మరియు స్్టటా క్ చేయాలి ఒకటి 
పూర్తైన the వేరేది__________ గుండా wringing the జారడం గేజ్ 
లు.

  అందుబాటులో ఉన్్న  స్్లలి ప్ గేజ్ ల సెట్  ను ఉపయోగించి ఒక 
నిర్్దదిష్్ట  పరిమాణానికి  స్్లలి ప్ గేజ్ లను ఎంచుకునటేప్్పపుడు, మొదట     
నిర్్మమిించాల్సిన పరిమాణం యొక్్క చివరి  అంకెను   పరిగణించండి.   
తరువాత  విలువ  యొక్్క చివరి లేదా  చివరి రెండు    అంకలెను 
పరిగణనలోకి తీసుకోండి మరియు అవసరమై�ైన పరిమాణం లభిించే   
వరకు ముక్్కలను ఎంచుకోవడం కొనసాగించండి. 

ఉదాహరణ (ప్్రరొటెక్ ్టర్ స్్లలిప్ ్పపులు ఉపయోగించకుండా)

112 పీస్ సెట్ సహాయంతో 44.8725 మిమీ పరిమాణాన్ని  
నిర్్మమిించారు.  (పట్్టటిక 1)

112 ముక్్కల సెట్ (M112)

పరిధి (మిమీ) దశలు (మిమీ)  ముక్్కల సంఖ్్య

1.0005

1.001 to1.009

1.01 నుండి 1.49

0.5 నుండి 24.5

25.0 నుండి 100.0

--

0.001

0.01

0.5

25

1

9

49

49

4

మొత్్తతం ముక్్కలు                     112

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.124 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కొలత పరికరాల నిర్్వహణ (Maintenance of measuring instrument)	
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  ఖచ్చితమై�ైన కొలత పరికరాలను   సంరక్్షిించడం కొరకు  తీసుకోవాల్సిన  నివారణ చర్్యలను  పేర్్కకొనండి.

ఉత్్పత్్తతు ల నాణ్్యతను నిర్్వహించడంలో ఖచ్చితమై�ైన కొలత 
పరికరాలు ముఖ్్యమై�ైన పాత్్ర పో షిస్్తతా యి.  కొలత పరికరాలు  కూడా 
చాలా ఖరీదై�ైనవి.      వాయిద్్యయాలను    ఉపయోగించే  వ్్యక్్తతి బాగా 
చూసుకోవడం  మరియు నిర్్వహించడం చాలా ముఖ్్యయం.

తుప్్పపు పట్్టకుండా రక్షణ

అధిక వాతావరణ తేమ మరియు చేతుల నుండి వచ్్చచే చెమట  
పరకరాలకు తుప్్పపును కలిగిస్్తతా యి.   దీన్ని నివారించండి.

యాసిడ్ ఫ్్రరీ వాసెలిన్ (పెట్్రరోలి యం జెల్లీ)ను పరికరాలపై�ై తేలికగా  అప్లై  
చేయడం వల్్ల  తుప్్పపు  పట్్టకుండా రక్షణ  లభిస్్తతు ుంది.   (పటం 1)

వాసెలిన్ వర్్తతిించే  ముందు పరికరాలు  పూర్్తతిగా శుభ్్రరం చేయబడ్్డడా యని 
మరియు  నీరు లేదా తేమ లేకుండా ఉన్్ననాయని నిర్్ధధార ంచుకోండి.

వాసెలిన్ యొక్్క తేలికపాటి పూతను  ఇవ్్వడానికి  చమోయిస్ లెదర్ 
ఉపయోగించండి.

స్్లలి ప్ గేజ్ లను ఎల్్లప్ ్పపుడూ కార్్బన్ టెట్్రరాక్్లలోరై�  ైడ్ తో శుభ్్రరం 
చేయండి మరియు ఉపయోగించిన తరువాత పెట్్రరో లియం 
జెల్లీని వర్్తతిించండి.

బురద మరియు  లోహ కణాలను తొలగించండి.  వర్క్ పీస్ లపై�ై ఉండే 
బర్్లలు  కొలత పరకరాలకు గీతలు మరియు నష్్టటా లను కలిగిస్్తతా యి.    
అవి  ఇతర వర్క్ పీస్ లను కూడా దెబ్్బతీస్్తతా యి.

స్్లలి ప్ గేజ్ ల యొక్్క కొలతల ముఖాల మధ్్య లోహం లేదా ఇతర 
కణాలు ఒకదానికొకటి కట్్టటు బడి ఉండటం  అసాధ్్యయం చేస్్తతు ుంది.	
(పటం 2)

శుభ్్రరం చేసిన తరువాత కార్్బన్ టెట్్రరాక్ ్లలో రై�ైడ్ ను తుడవడానికి 
చమోయిస్ లెదర్  ఉపయోగించండి.

పనిచేసేటప్్పపుడు పరికరాలను ఉంచడం కొరకు ఫీల్ ప్్యయాడ్ లేదా  
రబ్్బర్ మ్్యయాట్ ఉపయోగించండి.

పరికరాలను  జాగ్్రత్్తగా హ్్యాాండిల్  చేయండి మరియు వాటిని  
ఇతర టూల్స్  తో కలపడానికి  అనుమతిించవద్్దదు . 

వర్క్  పీస్ ల నుండి  ఆయిల్ స్్టటో న్ తో బుర్్రలను తొలగించండి.  
(పటం 3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.124 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.125 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

స్్లలి ప్ గేజ్ ల యొక్్క అప్్లలి కేషన్ (Application of slip gauges)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	స్్లలి  ప్ గేజ్  లతో పాటుగా ఉపయోగించే విభిన్్న యాక్్ససరీలను పేర్్కకొనండి
•	 విభిన్్న యాక్్ససరీల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

కొన్ని ప్్రత్్యయేక యాక్్ససరీలతో పాటు  స్్లలి ప్ గేజ్ లను 
ఉపయోగించినప్్పపుడు  వివిధ రకాల ఖచ్చితమై�ైన పనులకు 
పెట్్టవచ్్చచు.

బాహ్్య మరియు అంతర్్గత పరిమాణాలను లెక్్కకిించడం

బాహ్్య మరియు అంతర్్గత కొలతలను తనిఖీ చేయడం కొరకు స్్లలి ప్ 
గేజ్ లను ఉపయోగించవచ్్చచు.  ఇందుకోసం   హో ల్్డర్ తో పాటు 
అధిక కచ్చితత్్వవం కలిగిన ప్్రత్్యయేక దవడలను ఉపయోగిస్్తతా రు.  	
(పటాలు 1,2 & 3)

 ప్్రత్్యయేక దవడల జత  (పటం 2) బాహ్్య  మరియు అంతర్్గత  కొలతలను 
సులభతరం చేయడానికి ఒక చివరలో చదునై�ైన ఉపరితలం మరియు  
మరొక చివరలో వక్్ర  ఉపరితలాన్ని కలిగి    ఉంటుంది. స్్లలి ప్ గేజ్ 
హో ల్్డర్ ను   వివిధ రకాల అప్్లలి కేషన్ లకు ఉపయోగించవచ్్చచు.  
(పటం 4)

హై�ైట్ గేజ్ గా ఉపయోగించడం

బేస్ బ్్లలా క్, (పటం 5) స్్లలి ప్ గేజ్ హో ల్్డర్, స్్క్రరిబర్ పాయిింట్ (పటం 6) 
మరియు అవసరమై�ైన స్్లలి ప్ గేజ్ లను ఉపయోగించి ఒక ఎత్్తతు  గేజ్ ను 
నిర్్మమిించవచ్్చచు. ఈ యాక్్ససెసరీలతో నిర్్మమిించిన హై�ైట్ గేజ్ (పటం 7) 
చాలా ఖచ్చితమై�ైన లేఅవుట్ పని కోసం ఉపయోగించవచ్్చచు.
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వలయాలు గీయడం కొరకు

స్్లలి ప్ గేజ్ హో ల్్డర్, రేడి స్్క్రరిబర్ (పటం 9) మరియు  మధ్్య 
బిిందువును ఉపయోగించి వివిధ పొ డవుల దిక్్ససూచిలను (పటం 8) 
నిర్్మమిించవచ్్చచు.  (పటం 10)

ఎత్్తతు ను తనిఖీ చేయడం

 ఉపరతలాల ఎత్్తతు ను ఒక చదునై�ైన దవడ (పటం 11 & 12) తో పాటు 
బేస్ మరియు  స్్లలి ప్ గేజ్ హో ల్్డర్ ఉపయోగించి తనిఖీ చేయవచ్్చచు.

రంధ్్రరాల  యొక్్క కేంద్్ర దూరాన్ని  తనిఖీ చేయడం

ఖచ్చితమై�ైన స్్థథూ పాకార పని్్ననుల సహాయంతో,  రంధ్్రరా ల మధ్్య మధ్్య 
దూరాన్ని ఖచ్చితంగా కొలవవచ్్చచు.  (పటం 13)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.125 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.126 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

సై�ైన్ బార్ సూత్్ర అనువర్్తనం మరియు స్్పపెసిఫికేషన్ (Sine bar principle application and 
specification)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	సై�ై న్  బార్ యొక్్క  సూత్్రరాన్ని  పేర్్కకొనండి 
•	సై�ై న్  బార్ యొక్్క పరిమాణాలను పేర్్కకొనండి  
•	సై�ై న్  బార్  ల యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి  
•	  స్్లలి ప్ గేజ్ లను  ఉపయోగించి సై�ైన్ బార్ యొక్్క  విభిన్్న ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

సై�ైన్ బార్  అనదేి కోణాలను తనిఖీ చేయడానికి మరియు సెట్ 
చేయడానికి ఖచ్చితమై�ైన కొలత పరికరం.  (పటం 1)

సై�ైన్ బార్ యొక్్క సూత్్రరం

సై�ైన్ బార్ యొక్్క సూత్్రరం   త్రికోణమితి పనితీరుపై�ై  ఆధారపడి 
ఉంటుంది. 

ఒక కుడి కోణ త్రిభుజంలో   కోణాల యొక్్క సై�ైన్ అని పిలువబడే 
విధి,   కోణానికి వ్్యతిరేక వై�ైపు  మరియు  హై�ైపో టెన్్యయూస్ మధ్్య ఉన్్న 
సంబంధాన్ని సూచిస్్తతు ుంది.  (పటం 2)

సై�ైన్ బార్ ను వివిధ కోణాలకు సెట్ చేయడానికి,  స్్లలి ప్ గేజ్ లను 
ఉపయోగిస్్తతా రని గమనిించవచ్్చచు.

ఒక ఉపరతల ప్్లలే ట్ లేదా మార్్కకిింగ్ టేబుల్ సెటప్  కొరకు డాటమ్  
ఉపరితలాన్ని అందిస్్తతు ుంది. 

సై�ైన్ బార్, స్్లలి ప్ గేజ్ లు మరియు అవి అమర్్చబడిన డాటమ్ 
ఉపరితలం కుడి కోణ త్రిభుజాన్ని ఏర్్పరుస్్తతా యి  .  (పటం 3) సై�ైన్ 
బార్ హై�ైపో టెన్్యయూస్ (సి) ను ఏర్్పరుస్్తతు ుంది మరియు స్్లలి ప్ గేజ్ స్్టటా క్  
ఎదురుగా (A) పక్్కను ఏర్్పరుస్్తతు ుంది.

ఫీచర్్లలు

ఇది స్్టటెబిలై�ైజ్డ్  క్్రరో మియం స్్టటీల్ తో తయారు చేసిన దీర్్ఘచతురస్్రరా కార 
బార్ .

ఉపరితలాలను గ్రైండింగ్ మరియు లాపింగ్ ద్్వవారా ఖచ్చితంగా పూర్్తతి 
చేస్్తతా రు.

బార్  యొక్్క ఇరువై�ైపులా  ఒకే వ్్యయాసం కలిగిన రెండు ఖచ్చితమై�ైన 
రోలర్్లను  అమర్్చచారు.  రోలర్్ల యొక్్క మధ్్య రేఖ సై�ైన్ బార్   యొక్్క 
పై�ై ముఖానికి  సమాంతరంగా ఉంటుంది.

బార్ కు అడ్్డడంగా రంధ్్రరా లు తవ్్వవారు. ఇది బరువును తగ్్గగిించడంలో 
సహాయపడుతుంది మరియు యాంగిల్ ప్్లలే ట్ పై�ై సై�ైన్ బార్ ను క్్లలాాం ప్ 
చేయడానికి కూడా ఇది    సహాయపడుతుంది.
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సై�ైన్ బార్ యొక్్క పొ డవు అనేది  రోలర్్ల కేంద్్రరా ల మధ్్య దూరం.  
సాధారణంగా లభిించే పరిమాణాలు 100 మిమీ, 200 మిమీ, 250 
మిమీ మరియు 500 మిమీ.  సై�ైన్ బార్ యొక్్క  పరిమాణం  దాని 
పొ డవు ద్్వవారా పేర్్కకొనబడుతుంది.

ఉపయోగాలు

ఒక నిమిషం  కంటే తక్్కకువ కచ్చితత్్వవం  అవసరమై�ైనప్్పపుడు సై�ైన్ 
బార్ లను  ఉపయోగిస్్తతా రు

–	  కోణాలను కొలవడం  (పటం 4)

–	 మార్్కకిింగ్ (పటం 5)

–	 యంత్్రరా ల  కోసం ఏర్్పపాటు..  (పటం 6)

సై�ైన్ బార్ మరియు స్్లలి ప్ గేజ్ లను ఉపయోగించి టేపర్ ను గుర్్తతిించడం (Determining taper using 
sine bar and slip gauges)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
•	  తెలిసిన కోణం యొక్్క కరెక్్టటివిటీని గుర్్తతిించడం  
•	  తెలిసిన కోణానికి  స్్లలి ప్ గేజ్ ల ఎత్్తతు ను లెక్్కకిించండి. 

సై�ైన్   బార్్లలు  ఒక నిమిషం కంటే తక్్కకువ కాకుండా  45°  వరకు అధిక 
స్్థథా యి ఖచ్చితత్్వవంతో  కోణాలను తనిఖీ చేయడానికి సరళమై�ైన  
మార్్గగా న్ని అందిస్్తతా యి. 

సై�ైన్ బార్ యొక్్క ఉపయోగం  త్రికోణమితి పనితీరుపై�ై  ఆధారపడి 
ఉంటుంది.   సై�ైన్ బార్ త్రిభుజం యొక్్క హై�ైపో టెన్్యయూజ్ ను ఏర్్పరుస్్తతు ుంది 
మరియు  స్్లలి ప్ గేజ్ లు  వ్్యతిరేక వై�ైపును ఏర్్పరుస్్తతా యి.  (పటం 1)

తెలిసిన కోణం యొక్్క కరెక్ట్  నెస్ చెక్ చేయడం

దీని కోసం ముందుగా  యాంగిల్ చెక్   చేసుకోవడానికి సరై�ైన స్్లలి ప్ గేజ్ 
కాంబినషేన్  ఎంచుకోవాలి.

ఎంచుకున్్న స్్లలి ప్ గేజ్ లను రోలర్ కింద  ఉంచిన తరువాత చెక్ 
చేయాల్సిన కాంపో నెంట్  ని సై�ైన్ బార్ పై�ై అమర్్చచాలి.  (పటం 1)

డయల్ టెస్ట్  ఇండికేటర్ ను తగిన స్్టటాాం డ్ లేదా వెర్్ననియర్ హై�ైట్ గేజ్ 
పై�ై అమర్్చచుతారు.  (పటం 2) తరువాత డయల్ టెస్ట్ ఇండికేటర్       
పటంలో వలె మొదటి  స్్థథా నంలో సెట్  చేయబడుతుంది  మరియు 
డయల్ సున్్ననాకు సెట్ చేయబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.126 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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డయల్ ని  కాంపో నెంట్  యొక్్క అవతలి చివరకు  (రెండవ స్్థథా నం) 
తరలిించండి. ఏదై�ైనా తేడా ఉంటే కోణం తప్్పపు.  డయల్ టెస్ట్  ఇండికేటర్ 
రెండు వై�ైపులా సున్్ననాగా చదివే వరకు స్్లలి ప్ గేజ్ ప్్యయాక్ యొక్్క ఎత్్తతు ను 
సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు  .  అప్్పపుడు వాస్్తవ కోణాన్ని లెక్్కకిించవచ్్చచు 
మరియు విచలనం ఏవై�ైనా ఉంటే,  దోషం  అవుతుంది.

స్్లలి ప్ గేజ్ ఎత్్తతు ను లెక్్కకిించే  పద్్ధతి  

ఉదాహరణ (పటం 3)

వ్్యయాయామం 1

200  మిమీ పొ డవై�ైన సై�ైన్  బార్ ఉపయోగించి  25o కోణానికి స్్లలి ప్ 
గేజ్  ల ఎత్్తతు ను గుర్్తతిించడం.

 

అవసరమై�ైన స్్లలి ప్ గేజ్  ఎత్్తతు  84.52 మి.మీ.

సై�ైన్ q యొక్్క విలువను గణిత పట్్టటి కల  నుండి పొ ందవచ్్చచు. 
(సహజ త్రికోణమితి)  విధులు)

ప్్రరా మాణిక   సై�ైన్ బార్ పొ డవుల  కోసం సులభంగా తయారు 
చేయబడిన సై�ైన్ బార్ స్్థథిరాంకాలతో పట్్టటికలు కూడా అందుబాటులో  
ఉన్్ననాయి. 

టేపర్డ్ కాంపో నెంట్ ల కొరకు కోణాన్ని లెక్్కకిించడం 

వ్్యయాయామం 2

ఉపయోగించిన   స్్లలి ప్ గేజ్  ఎత్్తతు  84.52 మి.మీ.   ఉపయోగించిన   
సై�ైన్ బార్ యొక్్క పొ డవు  200 మిమీ.

కాంపో నెంట్ యొక్్క కోణం ఏమిటి? (పటం 4)

సై�ైన్ విలువ  0.4226  ఉన్్న కోణం 250.  అందువల్్ల   టేపర్డ్ 
కాంపో నెంట్  యొక్్క కోణం 250.

తరగతి గది అసై�ైన్ మెంట్

1	 స్్లలి ప్ గేజ్ ప్్యయాక్ ఎత్్తతు  17.36 mm అయితే మరియు ఉపయోగించిన  
సై�ైన్ బార్ యొక్్క పరిమాణం 100 mm అయితే వర్క్ పీస్ యొక్్క 
కోణం ఎంత  ? (పటం 5)

	 జవాబు	

2	   100 mm సై�ైన్ బార్  ని 3 0 35’  కోణానికి పెంచడం కొరకు స్్లలి ప్ 
గేజ్ ప్్యయాక్  యొక్్క   ఎత్్తతు ను లెక్్కకిించండి  .

	 జవాబు	

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.126 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.127 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

స్్పపెసిఫికేషన్ మరియు  నాణ్్యతా ప్్రమాణాలకు కట్్టటు బడి ఉండటాన్ని  తనిఖీ చేసే ప్్రక్్రరియ (Procedure 
to check adherence to specification and quality standards)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  స్్పపెసిఫికేషన్ కు కట్్టటు బడి ఉన్్ననారా లేదా అని తనిఖీ చేయడానికి రాష్్ట్ ్ర ప్్రక్్రరియ
•	  నాణ్్యతా ప్్రమాణాలు పాటించాలి.

స్్పపెసిఫికేషన్ కు కట్్టటు బడి ఉన్్ననారా అని చెక్ చేసే విధానం:

కాలవ్్యవధిలో, కొనుగోలుదారు ద్్వవారా  అందించబడ్్డ   స్్పపెసిఫికేషన్ 
లు,  సప్్లయర్ యొక్్క  స్్టటాాం డర్డ్ ఆపరేటింగ్ ప్్రరొస  జర్ లు, క్్వవాలిటీ 
ఆవశ్్యకతలు  మరియు   పరిశ్్రమకు  అనుగుణంగా కొనుగోలుదారుకు 
సరఫరా  చేయబడ్్డ   అన్ని ప్్రరొ  డక్ట్ లను సప్్లయర్ తయారు  చేయాలి.  
ప్్రమాణాలు..

ఆపరటింగ్ మెషిన్  లో    తయారీదారు యొక్్క స్్పపెసిఫికేషన్ 
లను పాటించడం  ఎందుకు ముఖ్్యయం,  కారణం తయారీదారు  
సూచనలు రిస్క్ మదింపును రూపొ ందించడంలో సహాయపడే 
సాంకేతిక సమాచారాన్ని  మాకు అందిస్్తతా యి,   తరువాత తగిన 
నియంత్్రణలను అభివృద్్ధధి  చేయడానికి మరియు ధరించడానికి మాకు 
అనుమతిస్్తతు ుంది.   మెషిన్ (లేదా) ఎక్్వవిప్ మెంట్ కు  సంబంధించిన 
ప్్రమాదాల  నుంచి మమ్్మల్ని రక్్షిించడానికి  ప్్రరొ  టెక్్టటివ్  ఎక్్వవిప్ మెంట్.

నాణ్్యతా ప్్రమాణాలు

మెటీరియల్స్, ప్్రరొ  డక్ట్ లు, ప్్రరాసె స్  లు మరియు సేవలు  వాటి  
ప్్రయోజనానికి   సరిపో తాయని ధృవీకరించడానికి స్్థథిరంగా 
ఉపయోగించగల అవసరాలు,  స్్పపెసిఫికేషన్ లు,  మార్్గదర్్శకాలు 
లేదా లక్షణాలను అందించే డాక్్యయుమెంట్ లను క్్వవాలిటీ స్్టటాాం డర్డ్స్ గా 
నిర్్వచిస్్తతా రు. 

ప్్రమాణాలు  సంస్్థలకు వారి వాటాదారుల  ఆకాంక్షలను 
చేరుకోవడానికి అవసరమై�ైన  భాగస్్వవామ్్య దృష్్టటి , అవగాహన, 
విధానాలు మరియు పదజాలాన్ని  అందిస్్తతా యి.  ప్్రమాణాలు 
ఖచ్చితమై�ైన వివరణలు మరియు పదజాలాన్ని అందిస్్తతా యి కాబట్్టటి ,  
అవి ప్్రపంచవ్్యయాప్్తతం గా  ఉన్్న సంస్్థలు మరియు వినియోగదారులకు    
కమ్్యయూనికేట్ చేయడానికి  మరియు  వ్్యయాపారాన్ని నిర్్వహించడానికి 
ఆబ్్జజెక్్టటివ్  మరియు అధికారిక  ప్్రరా తిపదికను అందిస్్తతా యి.  

నాణ్్యతా ప్్రమాణాల సూత్్రరాల ు

వంటి   లక్ష్యాలను సాధించడంలో  సహాయపడే  మార్్గదర్్శకాలు, 
నిర్్వచనాలు మరియు విధానాల కోసం సంస్్థలు  ప్్రమాణాల వై�ైపు 
మొగ్్గగు  చూపుతాయి: 

-	 తమ కస్్టమర్ ల యొక్్క క్్వవాలిటీ ఆవశ్్యకతలను సంతృప్్తతి  
పరచడం

-	 వారి ఉత్్పత్్తతు లు మరియు సేవలు సురక్షితంగా ఉన్్ననాయని 
ధృవీకరించడం

-	  నిబంధనలు పాటిస్్తతూ ..

-	  పర్్యయావరణ లక్ష్యాలను చేరుకోవడం

-	   వాతావరణ లేదా ఇతర ప్్రతికూల పరిస్్థథితుల నుండి ఉత్్పత్్తతు లను 
రక్్షిించడం

-	 అంతర్్గత ప్్రక్్రరియలు నిర్్వచిించబడ్్డడా యి మరియు 
నియంత్్రిించబడ్్డడా యి అని ధృవీకరించడం

నాణ్్యతా ప్్రమాణాలను ఉపయోగించడం స్్వచ్్ఛఛందం, కానీ కొన్ని 
భాగస్్వవాముల సమూహాల ద్్వవారా  ఆశిించవచ్్చచు అదనంగా, 
కొన్ని సంస్్థలు లేదా ప్్రభుత్్వ సంస్్థలు సరఫరాదారులు మరియు 
భాగస్్వవాములు ఒక నిర్్దదిష్్ట  ప్్రమాణాన్ని ఒక షరతుగా ఉపయోగించాల్సి  
ఉంటుంది.  వ్్యయాపారం  చసే్్తతూ ..

నాణ్్యతా ప్్రమాణాలు

శీర్్షషిక:				    ప్్రరా మాణికం:

క్్వవాలిటీ మేనేజ్ మెంట్		  ISO 9000 

				    ISO 9001

ఆడిటింగ్				    ISO 19011

ఎన్విరాన్ మెంటల్ మేనేజ్ మెంట్	 ISO 14000

				    ఐఎస్ వో 	14001

రిస్క్ మేనేజ్ మెంట్			  ISO 31011

సోష ల్ రెస్్పపాన్సిబిలిటీ		  ISO 26000

లక్షణాలు  			   Z1.4 ద్్వవారా నమూనా

వేరియబుల్స్			   Z1.9 ద్్వవారా నమూనా

ఫుడ్ సేఫ్్టటీ	   			   ఐఎస్ఓ 22000

ప్్రపంచ ఆర్్థథిక వ్్యవస్్థ  కోసం: నాణ్్యతా ప్్రమాణాలను పాటించే 
వ్్యయాపారాలు మరియు సంస్్థలు ఉత్్పత్్తతు లు, సేవలు మరియు 
సిబ్్బబంది సరిహద్్దదు లను దాటడానికి సహాయపడతాయి మరియు ఒక 
దేశంలో తయారై�ైన ఉత్్పత్్తతు లను మరొక దేశంలో విక్్రయిించడానికి 
మరియు ఉపయోగించడానికి  కూడా  సహాయపడతాయి.  

వినియోగదారుల కోసం: అనేక నాణ్్యత నిర్్వహణ ప్్రమాణాలు 
ఉత్్పత్్తతు లు మరియు సేవల వినియోగదారులకు రక్షణలను 
అందిస్్తతా యి, కానీ ప్్రరా మాణికీకరణ వినియోగదారుల జీవితాలను 
సులభతరం చసే్్తతు ుంది. ఒక అంతర్్జజా తీయ ప్్రమాణం ఆధారంగా 
ఒక ఉత్్పత్తి  లేదా సేవ  ప్్రపంచవ్్యయాప్్తతం గా  మరిన్ని ఉత్్పత్్తతు లు 
లేదా సేవలకు  అనుకూలంగా  ఉంటుంది  , ఇది ప్్రపంచవ్్యయాప్్తతం గా  
అందుబాటులో ఉన్్న ఎంపికల  సంఖ్్యను పెంచుతుంది. 
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.128 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

లాపింగ్ (Lapping)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• 	ల్్యయాప్్పపిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	 ఫ్్లలా ట్ లాపింగ్ ప్్లలే ట్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి 
•	 ఫ్్లలా ట్ లాపింగ్ ప్్లలే ట్ ని ఛార్జ్ చేయడం యొక్్క ఉపయోగాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	 కాస్ట్   ఐరన్ ప్్లలే ట్ ని ఛార్జ్ చేసే విధానాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	 తడి లాపింగ్ మరియు పొ డి లాపింగ్ మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి. 

లాపింగ్ అనేది  చక్్కటి రాపిడి పదార్్థథా లను ఉపయోగించి 
నిర్్వహించబడే ఖచ్చితమై�ైన ఫినిషింగ్ ఆపరేషన్  .

ఉద్్దదేశం: ఈ ప్్రక్్రరియ:

–	ర ేఖాగణిత  కచ్చితత్్వవాన్ని మెరుగుపరుస్్తతు ుంది

–	 ఉపరతల ఫినిష్ ను మెరుగుపరుస్్తతు ుంది

–	 అధిక స్్థథా యి డై�ైమెన్్షనల్ కచ్చితత్్వవాన్ని సాధించడంలో 
సహాయపడుతుంది

–	 కలయిక  భాగాల మధ్్య ఫిట్ యొక్్క  నాణ్్యతను మెరుగుపరచడం.

లాపింగ్ ప్్రక్్రరియ:   లాపింగ్ ప్్రక్్రరియలో లాపింగ్   సమ్్మమేళనంతో ఛార్జ్ 
చేయబడిన ఒడపిై�ై పనిని రుద్్దడం ద్్వవారా కొద్్దది  మొత్్తతంలో పదార్్థథాన్ ని 
తొలగిస్్తతా రు.  (పటం 1)

లాపింగ్ సమ్్మమేళనంలో  నూనె, పారాఫిన్, గ్్రరీజు   వంటి  ‘వాహనం’లో 
వేలాడదీసిన  సూక్షష్మ కణాలు ఉంటాయి. 

వర్క్   పీస్  మరియు  ల్్యయాప్ ల మధ్్య  ప్్రవశేపెట్్టబడిన  లాపింగ్ 
సమ్్మమేళనం వర్క్ పీస్ నుండి మెటీరియల్ ను దూరం చసే్్తతు ుంది  . 
రెండూ ఒకదానికొకటి వ్్యతిరేకంగా కదిలినప్్పపుడు కాంతి పీడనం 
వర్్తతిించబడుతుంది. లాపింగ్ ను  మాన్్యయువల్ గా లేదా మెషిన్  ద్్వవారా 
నిర్్వహించవచ్్చచు  .

చదునై�ైన ఉపరితలాలను చేతితో కొట్్టడం: చదునై�ైన ఉపరితలాలను 
దగ్్గరగా ఉండే  కాస్ట్ ఇనుముతో తయారు చేసిన లాపింగ్ ప్్లలే ట్ 
ఉపయోగించి చేతితో లాగుతారు.  (పటం 2)   లాపింగ్ లో  ఖచ్చితమై�ైన 
ఫలితాల కోసం  ప్్లలే ట్ యొక్్క ఉపరితలం నిజమై�ైన స్్థథా యిలో ఉండాలి.

 టూల్ రూమ్ లలో సాధారణంగా ఉపయోగించే లాపింగ్ ప్్లలే ట్ దాని 
ఉపరితలంపై�ై పొ డవుగా మరియు క్్రరా స్ వై�ైస్ గా కత్తిరంచబడిన 
ఇరుకై�ైన గుంతలను కలిగి ఉంటుంది, ఇది   చతురస్్రరా కారాల శ్్రరేణిని  
ఏర్్పరుస్్తతు ుంది. 

లాపింగ్ చేసేటప్్పపుడు, లాపింగ్ కాంపౌండ్ సెరేషన్్లలో పేరుకుపో తుంది 
మరియు పనిని  తరలిించేటప్్పపుడు లోపలికి మరియు బయటకు 
తిరుగుతుంది.

కాంపో నెంట్ యొక్్క లాపింగ్  ప్్రరా రంభిించడానికి ముందు,  కాస్ట్ ఐరన్ 
ప్్లలే ట్ ను రాపిడి కణాలతో ఛార్జ్  చేయాలి. 

ఇది రాపిడి కణాలను ల్్యయాప్స్ యొక్్క ఉపరితలాలపై�ై నిక్షిప్్తతం  చసేే 
ప్్రక్్రరియ, ఇవి ల్్యయాప్ చేయబడిన  భాగం కంటే సాపేక్షంగా మృదువుగా 
ఉంటాయి.   కాస్ట్ ఐరన్ ల్్యయాప్ ను ఛార్జ్    చేయడానికి, లాపింగ్ ప్్లలే ట్ 
యొక్్క  ఉపరితలంపై�ై   రాపిడి సమ్్మమేళనం యొక్్క సన్్నని పూతను  
వర్్తతిించండి. 

ఫినిష్డ్  హార్డ్ స్్టటీల్ బ్్లలా క్ ఉపయోగించండి మరియు కటింగ్ కణాలను  
ఒడిలోకి నొక్్కకండి.   అలా చేసేటప్్పపుడు, రుద్్దడం   కనిష్్టటంగా ఉంచాలి.   
లాపింగ్ ప్్లలే ట్ యొక్్క మొత్్తతం ఉపరతలం ఛార్జ్  చేయబడినప్్పపుడు,  
ఉపరతలం ఏకరీతి బూడిద రంగు రూపాన్ని కలిగి ఉంటుంది.    
ఉపరతలం  పూర్్తతిగా ఛార్జ్   కాకపో తే,  ప్్రకాశవంతమై�ైన మచ్్చలు 
అక్్కడక్్కడా కనిపిస్్తతా యి. 

రాపిడి సమ్్మమేళనాన్ని అధికంగా ఉపయోగించడం  వల్్ల   పనికి 
మరియు ప్్లలే ట్ కు మధ్్య రాపిడి చర్్య యొక్్క రోలిింగ్ చర్్యలో 
తప్్పపులు  అభివృద్్ధధి  చెందుతాయి.

ఛార్్జజిింగ్ చేయడానికి  ముందు స్్క్రరాపింగ్ చేయడం ద్్వవారా ఫ్్లలా ట్ ల్్యయాప్ 
యొక్్క ఉపరితలాన్ని పూర్్తతి  చేయాలి. ప్్లలే ట్  ను ఛార్జ్ చేసిన తరువాత,  
కిరోసిన్  ఉపయోగించి లూజ్ గా ఉన్్న  రాపిడి మొత్్తతాన్ ని  కడగాలి.

తరువాత వర్క్ పీస్ ను ప్్లలే ట్ పై�ై ఉంచండి మరియు ప్్లలే ట్  యొక్్క  
మొత్్తతం ఉపరితల వై�ైశాల్్యయాన్ని కవర్ చసే్్తతూ   ముందుకు మరియు 
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అంతటా కదలండి  .  ఫై�ైన్ లాపింగ్ చేసేటప్్పపుడు, కరిోసిన్ సహాయంతో 
ఉపరితలాన్ని తేమగా ఉంచాలి.  

తడి మరియు పొ డి లాపింగ్: లాపింగ్ తడి  లేదా పొ డిగా చేయవచ్్చచు  

తడి లాపింగ్ లో ఒడి యొక్్క ఉపరితలంపై�ై అదనపు నూనె మరియు 
రాపిడి ఉంటుంది. ల్్యయాప్  చేయబడుతున్్న వర్క్ పీస్ ను ఒడిలో 
కదిలిించినప్్పపుడు, రాపిడి కణాల కదలిక కూడా ఉంటుంది. 

పొ డి పద్్ధతిలో మొదట ఒడి ఉపరితలంపై�ై రాపిడిని రుద్్దడం ద్్వవారా 
ఒడిని ఛార్జ్ చేస్్తతా రు. ఆ తర్్వవాత మిగులు నూనె, కందిపప్్పపు   
కడిగివేస్్తతా రు.   ఒడి యొక్్క ఉపరితలంపై�ై నిక్షిప్్తమై�ైన రాపిడి మాత్్రమే  

మిగలిి ఉంటుంది.     లోహపు పిన్్ననులను  కాంతితో  ఉపరితలంపై�ైకి  
కదిలిించినప్్పపుడు ఎంబెడెడ్  రాపిడిలు  చక్్కటి ఆయిల్ స్్టటో న్ లాగా  
పనిచేస్్తతా యి. ఒత్తిడి.  అయితే, ల్్యయాప్్పపిింగ్ చేసేటప్్పపుడు, లాపింగ్ చసేే  
ఉపరితలాన్ని కిరోసిన్ లేదా పెట్్రరోల్్తతో   తేమగా ఉంచుతారు.    పొ డి 
పద్్ధతి ద్్వవారా పూర్్తతి చేయబడిన ఉపరితలాలు మెరుగై�ైన ఫినిషింగ్ 
మరియు రూపాన్ని కలిగి ఉంటాయి.  కొంతమంది తడి పద్్ధతిలో 
రఫ్ లాపింగ్ చేయడానికి  ఇష్్టపడతారు మరియు డ్ర ైలాపింగ్ ద్్వవారా  
పూర్్తతి చేస్్తతా రు.

ల్్యయాప్ మెటీరియల్స్ మరియు లాపింగ్ సమ్్మమేళనాలు (Lap materials and lapping compounds)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  ల్్యయాప్ మటెీరియల్స్ యొక్్క విభిన్్న రకాలను  పేర్్కకొనండి
•	  విభిన్్న ల్్యయాప్  మెటీరియల్స్  యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి 
•	ల ాపింగ్  కొరకు ఉపయోగించే వివిధ  రకాల రాపిడి పదార్్థథా లను పేర్్కకొనండి
•	  విభిన్్న లాపింగ్ రాపిడి యొక్్క  అనువర్్తనం మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
•	  వాహనాలను ల్్యయాప్ చేయడం  యొక్్క  విధులను పేర్్కకొనండి
•	  విభిన్్న లాపింగ్ వాహనాల పేర్్లలు  పేర్్కకొనండి
•	ల ాపింగ్ లో  ఉపయోగించే  ద్్రరా వకాలను  పేర్్కకొనండి.

ల్్యయాప్ ల తయారీకి  ఉపయోగించే మెటీరియల్ ల్్యయాప్ పీస్ కంటే మెత్్తగా 
ఉండాలి.   ఇది  ఒడిలో రాపిడిని ఛార్జ్ చేయడానికి సహాయపడుతుంది.   
ఒకవేళ ల్్యయాప్ వర్క్ పీస్    కంటే గట్్టటిగా   ఉన్్నట్్లయితే,  వర్క్ పీస్  
రాపిడిలతో ఛార్జ్ చేయబడుతుంది మరియు     వర్క్ పీస్ ను లాప్  
చేయడానికి బదులుగా ల్్యయాప్ ను కత్తిరిస్్తతు ుంది. 

ల్్యయాప్స్ సాధారణంగా వీటితో తయారవుతాయి:

–	 ధాన్్యయంతో కూడిన ఇనుమును మూసివేయండి 

–	ర ాగి

–	 ఇత్్తడి లేదా సీసం

ల్్యయాప్ తయారీకి ఉపయోగించే ఉత్్తమ పదార్్థథం కాస్ట్ ఐరన్, కానీ ఇది 
అన్ని  అనువర్్తనాలకు ఉపయోగించబడదు. 

అధిక లాపింగ్ అలవెన్స్ ఉన్్నప్్పపుడు, కాపర్ మరియు ఇత్్తడి 
ల్్యయాప్స్ ప్్రరా ధాన్్యత ఇవ్్వబడతాయి ఎందుకంటే వాటిని కాస్ట్ ఇనుము 
కంటే సులభంగా ఛార్జ్ చేయవచ్్చచు  మరియు  మరింత వేగంగా 
కత్తిరించవచ్్చచు.

సీసం అనేది రంధ్్రరా ల కోసం సాధారణంగా ఉపయోగించే ల్్యయాప్ 
యొక్్క చవకై�ైన రూపం.  స్్టటీల్ ఆర్్బర్ పై�ై అవసరమై�ైన పరిమాణంలో 
సీసం వేయబడుతుంది.  ఈ ల్్యయాప్స్ అరిగిపో యినప్్పపుడు వాటిని 
విస్్తరించవచ్్చచు.  ల్్యయాప్ ఛార్్జజిింగ్  చాలా వేగంగా ఉంటుంది. 

లాపింగ్ రాపిడి:  లాపింగ్ కోసం వివిధ రకాల రాపిడిలను 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

సాధారణంగా ఉపయోగించే రాపిడిలు:

–	స లికాన్ కార్బైడ్

–	 అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్

–	 బో రాన్ కార్బైడ్ మరియు

–	 వజ్్రరం

సిలికాన్ కార్బైడ్: ఇది  చాలా కఠినమై�ైన పదార్్థథం.  దీని గ్్రరిట్ పదునై�ైనది 
మరియు పెళుసై�ైనది. లాపింగ్ చేసేటప్్పపుడు, పదునై�ైన కటింగ్ 
అంచులు నిరంతరం విచ్ఛిన్్నమవుతాయి, కొత్్త  కటింగ్ అంచులను 
బహరి్్గతం చేస్్తతా యి.    ఈ కారణంగా  గట్్టటిపడిన ఉక్్కకు మరియు 
కాస్ట్ ఇనుమును లాపింగ్ చేయడానికి ఇది చాలా   అనువై�ైనదిగా 
పరిగణించబడుతుంది, ముఖ్్యయంగా  భారీ స్్టటా క్ తొలగింపు అవసరమై�ైన  
చోట. 

అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్: సిలికాన్ కార్బైడ్ కంటే అల్్యయూమినియం 
ఆక్సైడ్ పదునై�ైనది మరియు కఠినమై�ైనది.   అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్ 
ను కలపని ప్్రదేశంలో ఉపయోగిస్్తతా రు. 

మరియు సమ్మిళిత రూపాలు.  అన్ ఫ్్యయూజ్డ్  అల్్యయూమినా 
(అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్) స్్టటా క్ ను సమర్్థవంతంగా తొలగిస్్తతు ుంద 
మరియు అధిక నాణ్్యత కలిగిన ఫినిషింగ్ ను పొ ందగలదు.

ఫ్్యయూజ్డ్  అల్్యయూమినాను మెత్్తటి ఉక్్కకులు మరియు నాన్ ఫెర్్రస్ 
లోహాల కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.

బో రాన్ కార్బైడ్:  ఇది కాఠని్్యయంలో వజ్్రరం తర్్వవాత ఖరీదై�ైన పదార్్థథం. 
ఇది అద్్భభుతమై�ైన కటింగ్ లక్షణాలను కలిగి ఉంది. అధిక ఖర్్చచు 
కారణంగా, ఇది డై�ైస్ మరియు గేజ్ ల వంటి ప్్రత్్యయేక అనువర్్తనాలలో 
మాత్్రమే  ఉపయోగించబడుతుంది.

వజ్్రరం: ఇది అన్ని పదార్్థథా ల కంటే కఠినమై�ైనది, దీనిని టంగ్ స్్టన్ 
కార్బైడ్  ను లాపింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.   రోటరీ డై�ైమండ్ 
ల్్యయాప్ లను కూడా నేలమట్్టటం  చేయలేని చాలా చిన్్న రంధ్్రరా లను 
ఖచ్చితంగా ఫినిష్ చేయడానికి  సిద్్ధధం చేస్్తతా రు. 

లాపింగ్ వాహనాలు:  లాపింగ్ సమ్్మమేళనాల   తయారీలో రాపిడి 
కణాలను వాహనాలలో నిలిపివేస్్తతా రు.   ఇది  లాపింగ్ ఉపరితలాలపై�ై 
రాపిడిల   సాంద్్రతను నివారించడంలో సహాయపడుతుంది మరియు  
కోత చర్్యను నియంత్రిస్్తతు ుంది  మరియు ఉపరితలాలను లూబ్రికేట్ 
చేస్్తతు ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.128 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సాధారణంగా ఉపయోగించే వాహనాలు:

–	 నీటిలో కరిగే కటింగ్ నూనెలు

–	 వెజిటబుల్ ఆయిల్

–	 యంత్్ర నూనెలు

–	 పెట్్రరోలి యం జెల్లీ లేదా గ్్రరీజ్

–	ఫెర్్ర స్ లోహాలను లాపింగ్ చేయడానికి ఉపయోగించే ఆయిల్ 
లేదా గ్్రరీజ్ బేస్ ఉన్్న వాహనాలు.

రాగి మరియు దాని మిశ్్రమాలు మరియు ఇతర ఫెర్్రస్ కాని 
లోహాలను కరిగే నూనె, బెంటోమై�ైట్ మొదలై�ైన వాటిని ఉపయోగించి 
శుద్్ధధి  చేస్్తతా రు.

లాపింగ్ కాంపౌండ్ తయారీలో ఉపయోగించే వాహనాలతో పాటు, 
లాపింగ్  సమయంలో  నీరు, కిరోసిన్ వంటి ద్్రరా వకాలను కూడా   
ఉపయోగిస్్తతా రు.

కాంపో నెంట్ పై�ై  అవసరమై�ైన ఉపరితల ఫినిష్ ను బట్్టటి   50 
నుండి 800 వరకు  వివిధ ధాన్్యయం పరిమాణాలను లాపింగ్ 
చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతారు .  

ల్్యయాప్ బాహ్్య మరియు అంతర్్గత స్్థథూప ాకార ఉపరితలాలు (Lap external and internal cylindrical 
surfaces)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 బాహ్్య  మరియు అంతర్్గత స్్థథూప ాకార ల్్యయాప్ ల యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.
•	  స్్థథూప ాకార ఉపరితలాల  కొరకు ఉపయోగించే  వివిధ రకాల  ల్్యయాప్ లను గుర్్తతిించండి
•	  స్్థథూప ాకార ల్్యయాప్ లను  ఛార్జ్ చేసే  విధానాన్ని పేర్్కకొనండి
•	  స్్థథూప ాకార ఉపరితలాలను నొక్్కకేటప్్పపుడు  పాటించాల్సిన  జాగ్్రత్్తలను పేర్్కకొనండి. 

జిగ్స్ మరియు   ఫిక్్సర్్లలు  మొదలై�ైన వాటి  మాదిరిగానే తయారీ   
ప్్రక్్రరియలలో చాలా అధిక స్్థథా యి  ఖచ్చితత్్వవం అవసరం.  లాపింగ్ 
అవసరం అవుతుంది. గట్్టటిపడిన  రంధ్్రరా లను ఫినిష్ చేయడానికి   , 
లాపింగ్ చాలా  అవసరం.

అంతర్్గత స్్థథూప ాకార ఉపరితలాలు

అంతర్్గత స్్థథూ పాకార ఉపరితలాలు/రంధ్్రరా లను లాపింగ్ చేయడానికి 
ఘన లేదా సర్్దదు బాటు చేయదగిన రకాల ల్్యయాప్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు.  
(పటం 1ఎ)

పెద్్ద  సై�ైజుల ల్్యయాప్  లను కాస్ట్ ఐరన్ తో తయారు చేస్్తతా రు.    కాస్ట్ 
ఇనుము పెళుసుగా ఉంటుంది కాబట్్టటి  చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన ల్్యయాప్ 
లను రాగి లేదా ఇత్్తడితో తయారు చేస్్తతా రు.  రంధ్్రరా ల కోసం ల్్యయాప్స్ 
వాణిజ్్యపరంగా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.

అవి సర్్దదు బాటు చేయదగినవి మరియు రాగితో తయారు చేయబడిన 
పరస్్పర మార్్పపిడి స్్లలీవ్్ల  ను కలిగి  ఉంటాయి.  (పటం 1 బి)

పరిమాణంలో కొద్్దదిగా సర్్దదు బాటు  చేయగల సామర్్థ్యయం ఉన్్న ల్్యయాప్ 
లను  కూడా షాప్ ఫ్్లలో ర్ లో తయారు  చేయవచ్్చచు.  (పటాలు 2 & 3)

ఒడి యొక్్క ఉపరితలాలపై�ై కత్తిరంచిన గుంతలు రాపిడి సమ్్మమేళనాన్ని 
నిలుపుకోవటానికి సహాయపడతాయి (పటం 1 ఎ) మరియు 
కత్తిరించిన చీలికలు  ఎక్స్-పాన్్షన్్నను అందిస్్తతా యి.  వాణజి్్యపరంగా  
లభ్్యమయ్్యయే ల్్యయాప్స్ కొన్నిసార్్లలు   లాపింగ్ సమ్్మమేళనాన్ని పట్్టటు కోగల  
రంధ్్రరా లతో  అందించబడతాయి.   (పటం 4).  రంధ్్రరా లను  
మాన్్యయువల్ గా లేదా ప్్రత్్యయేక లాపింగ్ యంత్్రరా లను ఉపయోగించి 
తీయవచ్్చచు.    ల్్యయాప్ లను తిప్్పడానికి  సున్నితమై�ైన డ్్రరిల్ ప్్రరెస్ ను 
కూడా ఉపయోగించవచ్్చచు.    కొట్్టటేటప్్పపుడు,  ఒడి రంధ్్రరాన్ ని  నిింపాలి  
మరియు గట్్టటిగా ఉంచాలి.
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దీనికి సర్్దదు బాటు చేయదగిన ల్్యయాప్ లను ఉపయోగించడం   చాలా  
సహాయపడుతుంది.      రంధ్్రరం అంతటా  నిటారుగా    ఉండేలా 
చూడటం కొరకు ల్్యయాప్  యొక్్క పొ డవు రంధ్్రరం కంటే పొ డవుగా 
ఉండాలి. 

కొట్్టటేటప్్పపుడు రంధ్్రరం నుండి ల్్యయాప్ తొలగించకూడదు మరియు బో రు 
యొక్్క పూర్్తతి పొ డవు ప్్రయాణించాలి.  (పటం 5)

కొట్్టటేటప్్పపుడు  , ఒడిని ముందుకు   నెట్్టటాలి . అదే సమయంలో  
గడియారపు  కదలికను ఇస్్తతు ుంది.  

బాహ్్య స్్థథూ పాకార ఉపరితలాలు

బాహ్్య స్్థథూ పాకార ఉపరతలాలను లాపింగ్ చేయడానికి వివిధ  డిజై�ైన్్ల  
సర్్దదు బాటు చేయగల రింగ్ ల్్యయాప్ లు  అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి.

సరళమై�ైన రూపం క్్లలాాం పింగ్ స్్క్రరూలతో కూడిన స్్ప్లలిట్ పొ ద, ఇది 
పరమాణాలను కొంత సర్్దదు బాటు చేయడానికి అనుమతిస్్తతు ుంది . 
(పటం 6)

సర్్దదు బాటు చేయదగిన రింగ్ ల్్యయాప్ పై�ై స్్లలాట్్లలు   కత్తిరించబడతాయి, 
ఇవి   లాపింగ్ సమ్్మమేళనం యొక్్క  ఫీడింగ్ మరియు పరిమాణాల  
సర్్దదు బాటును  అనుమతిస్్తతా యి.   (పటం 7)

పరస్్పరం మార్్చచుకోదగిన పొ దలతో కూడిన మరొక రకమై�ైన రింగ్ 
ల్్యయాప్ కూడా అందుబాటులో ఉంది.  ఒకే హో ల్్డర్ లో   వివిధ 
పరిమాణాల పొ దలను   ఉపయోగించవచ్్చచు.  (పటం 8)

రింగ్ ల్్యయాప్ లను ఉపయోగించి బాహ్్య థ్్రరెడ్ లను కూడా ల్్యయాప్ 
చేయవచ్్చచు.  (పటం 9) ఇది సాధారణంగా మార్్పపిడి   చేయదగిన త్్రరెడ్ 
పొ దలను  కలిగి ఉంటుంది, ఇది   బాహ్్య దారానికి ప్్రతిస్్పపందనగా   
ఉంటుంది.  పరిమాణాలలో కొద్్దదిగా సర్్దదు బాటు కూడా సాధ్్యమే.  
రింగ్ ల్్యయాప్స్ సాధారణంగా దగ్్గరగా గింజలు ఉన్్న కాస్ట్ ఇనుముతో 
తయారు చేయబడతాయి.    రింగ్ లాపింగ్   ను మాన్్యయువల్ గా (పటం 
10) చేయవచ్్చచు లేదా స్్ప్లలిట్ రింగ్   ను స్్థథూ పాకార ఉపరితలంపై�ై 
కదిలిించినప్్పపుడు లేత్ పై�ై పనిని పట్్టటు కోవడం ద్్వవారా చేయవచ్్చచు.  
(పటం 11)

ల్్యయాప్ చేసేటప్్పపుడు, రింగ్ ల్్యయాప్ వర్క్ పీస్ వెంట ముందుకు మరియు 
వెనుకకు జారిపో వాలి,  అదే సమయంలో ల్్యయాప్ ను  ప్్రత్్యయామ్్ననాయ 
దిశల్్లలో  తిప్్పపాలి  .

పెద్్ద  వ్్యయాసాల కోసం, ప్్రత్్యయేక ల్్యయాప్ లను తయారు చసిే 
ఉపయోగించవచ్్చచు.  (పటం 12)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.128 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఛార్్జజిింగ్ స్్థథూప ాకార ల్్యయాప్ లు

అంతర్్గత పని కొరకు స్్థథూ పాకార ల్్యయాప్ లను ఛార్జ్ చేయడం కొరకు, 
తయారుచేసిన రాపిడి సమ్్మమేళనం యొక్్క సన్్నని పూత  గట్్టటి  
స్్టటీల్ బ్్లలా క్  యొక్్క ఉపరితలంపై�ై వ్్యయాపించి ఉంటుంది.   లాపింగ్ 
సమ్్మమేళనాన్ని కాస్ట్ ఇనుము లేదా రాగి బ్్లలాక్్తతో   రుద్్దదు తారు.    కాస్ట్ 
ఐరన్ బ్్లలా క్ మీద ఒడిని గట్్టటిగా  నొక్్కడం ద్్వవారా  చుట్్టటి ,   తద్్వవారా 
రాపిడి ధాన్్యయాలు  ఒడి  యొక్్క ఉపరితలంపై�ై  గట్్టటిగా నిక్షిప్్తమై�ై  
ఉంటాయి.

ఒడి వ్్యయాసం కంటే కొంచెం చిన్్నగా  ఉండే హార్డ్ స్్టటీల్ రోలర్్ల సహాయంతో 
బో ర్ లోపల ఉన్్న రాపిడిని  నొక్్కడం ద్్వవారా బాహ్్య స్్థథూ పాకార ల్్యయాప్ 
లను  ఛార్జ్ చేయవచ్్చచు.

ల్్యయాప్  చేసేటప్్పపుడు  పాటించాల్సిన  జాగ్్రత్్తలు

-	 లాపింగ్  చసేేటప్్పపుడు ఒకే ప్్రదేశంలో  నివసించవద్్దదు .

-	 ఒడిని ఎల్్లప్్పపుడూ  తేమగా ఉంచండి  .

-	 లాపింగ్ చేసేటప్్పపుడు తాజా రాపిడిని జోడించవద్్దదు ; అవసరమై�ైతే  
రీఛార్జ్ చేయండి.

-	 లాపింగ్ చేసేటప్్పపుడు అధిక ఒత్తిడిని వర్్తతిించవద్్దదు .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.128 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.129 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

ఉపరితల ఫినిష్ ప్్రరా ముఖ్్యత (Surface finish importance)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 ఉపరితల ఆకృతి యొక్్క అర్్థథా న్ని  పరే్్కకొనండి
•	 కఠినత్్వవం మరియు కదలిక మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
•	 విభిన్్న నాణ్్యమై�ైన ఉపరితల ఆకృతుల  అవసరాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	 ‘రా’ వాల్వ్ యొక్్క అర్్థథా న్ని పేర్్కకొనండి
•	డ్్రరా  యిింగ్  ల్్లలో  ‘రా’ మరియు రఫ్ నెస్ గ్్రరేడ్ సంఖ్్యను అర్్థథం  చేసుకోండి.

యంత్్రరా లు లేదా చేతి ప్్రక్్రరియల   ద్్వవారా కాంపో నెంట్ లు  ఉత్్పత్తి  
చేయబడినప్్పపుడు, కటింగ్ టూల్ యొక్్క కదలిక పని ఉపరితలంపై�ై  
నిర్్దదిష్్ట  రేఖలు లేదా నమూనాలను వదిలివేస్్తతు ుంది.   దీన్్ననే  ఉపరితల 
ఆకృతి అంటారు.       వాస్్తవానికి, ఇవి  క్్రమం  తప్్పకుండా లేదా 
సక్్రమంగా లేని ఖాళీతో ఉత్్పత్తి  ప్్రక్్రరియ వల్్ల  కలిగే అవకతవకలు,  
ఇవి వర్క్ పీస్ పై�ై ఒక నమూనాను ఏర్్పరుస్్తతా యి.   (పటం 1)

ఉపరితల ఆకృతి రఫ్ నెస్ యొక్్క భాగాలు  (ప్్రరా ధమిక ఆకృతి)

ఉపరతల ఆకృతిలో అవకతవకలు ఉత్్పత్తి  ప్్రక్్రరియ యొక్్క అంతర్్లలీన 
చర్్య వల్్ల  సంభవిస్్తతా యి.  వీటిలో ఫీడ్ మార్్కకులు, వాటిలోని 
అవకతవకలు ఉంటాయి.  (పటం 2ఎ)

వావినెస్ (పటం 2 బి & 2 సి)

ఇది  ఉపరితల ఆకృతి యొక్్క  భాగం, దీని మీద గరుకుదనం 
అధికంగా ఉంటుంది.  యంత్్రరం లేదా పని వై�ైపరీత్్యయాలు, ప్్రకంపనలు, 
చమత్్కకారం, వేడి చికిత్్స లేదా వార్్పపిింగ్ స్్ట్ర రెయిన్ వల్్ల  వావినెస్ 
సంభవిించవచ్్చచు.

ఉపరతల నాణ్్యత   యొక్్క ఆవశ్్యకత కాంపో నెంట్  ఉంచిన వాస్్తవ 
ఉపయోగంపై�ై  ఆధారపడి ఉంటుంది. 

ఉదాహరణలు

స్్లలి ప్ గేజ్ ల విషయంలో  (పటం 3)  ఉపరితల ఆకృతి ఆచరణాత్్మకంగా 
ఎటువంటి కదలిక లేకుండా చాలా చక్్కగా ఉండాలి.  స్్లలి ప్ గేజ్ లు 
కలిసినప్్పపుడు ఒకదానికొకటి గట్్టటిగా కట్్టటు బడి ఉండటానికి  ఇది  
సహాయపడుతుంది.

ఇంజిన్ యొక్్క సిలిిండర్ బో ర్ (పటం 4)     పసి్్టన్ యొక్్క  కదలికకు 
అవసరమై�ైన లూబ్రికేషన్ కు సహాయపడటానికి కొంత రఫ్ నెస్ 
అవసరం  కావచ్్చచు.

స్లై డింగ్ ఉపరితలాలకు  ఉపరితల ఆకృతి యొక్్క నాణ్్యత  చాలా 
ముఖ్్యయం.

రెండు స్లై డింగ్ ఉపరితలాలను ఒకదానిపై�ై మరొకటి ఉంచినప్్పపుడు 
మొదట్్లలో   సంపర్్కకం ఎత్తై న ప్్రదేశాలపై�ై మాత్్రమే  ఉంటుంది.   	
(పటం 5) ఈ ఎత్తైన మచ్్చలు క్్రమంగా  అరిగిపో తాయి.   ఇది   
ఉపరితల ఆకృతి యొక్్క నాణ్్యతపై�ై  ఆధారపడి ఉంటుంది. 
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ఈ కారణంగా   తయారు  చేయాల్సిన  భాగాల యొక్్క ఉపరితల  
నాణ్్యతను సూచిించడం చాలా ముఖ్్యయం. 

ఉపరితల ఆకృతి నాణ్్యతను సంఖ్్యయాపరంగా  వ్్యక్్తతీకరించవచ్్చచు  
మరియు అంచనా వేయవచ్్చచు.

‘రా’ విలువలు (డై�ైమెన్్షనల్ థీరోమ్)

ఉపరితల ఆకృతి నాణ్్యతను సంఖ్్యయాపరంగా   వ్్యక్్తతీకరించడానికి 
సాధారణంగా ఉపయోగించే పద్్ధతి  రా విలువను ఉపయోగించడం.  
దీన్్ననే  సెంటర్ లై�ైన్ యావరేజ్ (సీఎల్ఏ) అని  కూడా అంటారు.

రా విలువ యొక్్క గ్్రరా ఫికల్ ప్్రరా తినిధ్్యయం పటం 6 & 7 లో 
చూపించబడింది. పటం 6 లో ఉపరితల ప్్రరొ  ఫై�ైల్ గుండా ఒక సగటు 
రేఖను ఉంచారు, ఇది క్్రరిింద ఉన్్న కుహరాలను మరియు పై�ైన ఉన్్న 
పదార్్థథాన్ ని  సమానంగా చేస్్తతు ుంది.

ప్్రరొ  ఫై�ైల్   కర్వ్ ను సగటు రేఖ వెంట గీస్్తతా రు, తద్్వవారా  దీని క్్రరిింద 
ప్్రరొ  ఫై�ైల్ పై�ైకి తీసుకురాబడుతుంది  .

ఒరిజినల్ ప్్రరొ  ఫై�ైల్  యొక్్క దిగువ సగభాగాన్ని  మడతపెట్్టటిన  
తరువాత పొ ందిన   వక్్రరం కోసం ఒక కొత్్త  సగటు రేఖ (పటం 7) 
లెక్్కకిించబడుతుంది.

రెండు రేఖల మధ్్య దూరాన్ని ఉపరితలం యొక్్క ‘రా’ విలువ 
అంటారు .

‘రా’ విలువ మై�కై్్రరో మీటర్ (0.000001m) లేదా (m) పరంగా 
వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది, దీనిని N 1 నుండి  N12 వరకు సంబంధిత 
రఫ్ నెస్ గ్్రరేడ్ నెంబరులో కూడా సూచిించవచ్్చచు.

కేవలం ఒక ‘రా’ విలువను మాత్్రమే పేర్్కకొన్్నప్్పపుడు, అది ఉపరతల 
గరుకుదనం యొక్్క గరిష్్ట అనుమతిించదగిన విలువను సూచిస్్తతు ుంద.

ఉపరితల ఆకృతిని కొలిచే పరికరాలు (Surface texture measuring instruments)	
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
•	 మెకానికల్ మరియు ఎలక్్ట్రరా నిక్ ఉపరితల సూచికల యొక్్క లక్షణాలను  గుర్్తతిించడం
•	 మెకానికల్ ఉపరితల సూచిక  యొక్్క భాగాలను పేర్్కకొనండి 
•	 ఎలక్్ట్రరా నిక్ ఉపరితల సూచికల యొక్్క లక్షణాలను గుర్్తతిించండి  (టాలీ-సర్ఫ్)
•	 ఎలక్్ట్రరా నిక్ ఉపరితల సూచికల యొక్్క విభిన్్న లక్షణాల విధులను పేర్్కకొనండి.

మనం  ఇంతకు ముందు  చూసిన  ఉపరితల ఫినిష్ ప్్రమాణాలను  
ఉపయోగించడం అనేది ఉపరితలం యొక్్క నాణ్్యతను పోల్్చ డానికి 
మరియు నిర్్ణయిించడానికి ఒక పద్్ధతి మాత్్రమే. అటువంటి కొలత 

యొక్్క ఫలితం స్్పర్్శ యొక్్క భావనపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది 
మరియు  అధిక స్్థథా యి  ఖచ్చితత్్వవం  అవసరమై�ైనప్్పపుడు  దీనిని 
ఉపయోగించలేము.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.129 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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 ఉపరితల ఆకృతిని   కొలవడానికి  ఉపయోగించే పరికరాలు యాంత్రిక 
రకం లేదా ఎలక్్ట్రరా నిక్ సెన్్సిింగ్ పరికరంతో ఉండవచ్్చచు. 

మెకానికల్ ఉపరితల సూచిక

ఈ పరికరం  ఈ క్్రరిింది లక్షణాలను కలిగి ఉంటుంది.   (పటం 1)

1	స్టై లస్ కొలవడం

2	 స్్కకిడ్స్

3	 సూచిక స్్కకేల్

4	 సర్్దదు బాటు స్్క్రరూ

స్టైలస్ వజ్్రరంతో తయారు చేయబడింది, మరియు దాని కాంటాక్ట్ 
పాయిింట్ కాంతి వ్్యయాసార్్థథాన్ ని కలిగి ఉంటుంది. 

స్టైలస్ నమె్్మదగా పరీక్షా ఉపరితలం గుండా ప్్రయాణించినప్్పపుడు, 
ఉపరతలం యొక్్క  ప్్రరొ  ఫై�ైల్్నను బట్్టటి  స్టైలస్ పై�ైకి లేదా క్్రరిిందికి 
కదులుతుంది  . (పటం 2) ఈ కదలిక విస్్తరించబడుతుంది మరియు 
ఉపరితల సూచిక  యొక్్క డయల్  కు బదిలీ చేయబడుతుంది  
. పాయిింటర్ కదలిక ఉపరితల అవకతవకలను సూచిస్్తతు ుంది. 

మెకానికల్ సర్్ఫఫేస్ ఇండికేటర్ ని ఉపయోగించేటప్్పపుడు,    కొలతను 
విధిగా  చదవాలి.

ఉపరితలం, ఆపై�ై  సగటు విలువను లెక్్కకిించడం కొరకు ప్్రరొ  ఫై�ైల్ కర్వ్ 
మాన్్యయువల్ గా  గీయబడుతుంది.

 వివిధ  రకాల ఎలక్్ట్రరా నిక్ ఉపరితల కొలత పరికరాలు ఉన్్ననాయి;   
వర్క్ షాప్ లలో   ఉపయోగించే అటువంటి పరికరం యొక్్క  ఒక 
రకం టాలీ-సర్ఫ్. 

టాలీ-సర్ఫ్ (ఎలక్్ట్రరా నిక్ ఉపరితల సూచిక)

ఇది ఉపరితల ఆకృతిని కొలవడానికి ఒక ఎలక్్ట్రరా నిక్ పరికరం.  ఈ 
పరికరాన్ని కర్్మమాగారం మరియు ప్్రయోగశాల ఉపయోగం కోసం 
ఉపయోగించవచ్్చచు.  (పటం 3)

ఈ యూనిట్ యొక్్క కొలత హెడ్ ఒక స్టైలస్ (a) మరియు ఒక 
మోటారు రేస్ (b) కలిగి ఉంటుంది, ఇది  ఉపరితలం  అంతటా 
పరికరం తల యొక్్క  కదలికను నియంత్రిస్్తతు ుంది.    స్టైలస్ యొక్్క 
కదలిక విద్్యయుత్ సంకేతాలుగా మారుతుంది.  ఈ సంకేతాలు   సర్్ఫఫేస్ 
ఎనలై�ైజర్/యాంప్్లలి ఫై�ైయర్ లో యాంప్్లలి ఫై�ై చేయబడతాయి.  

(c)  ఇది     ఉపరితల పరామితిని  లెక్్కకిస్్తతు ుంది  మరియు ఫలితాన్ని 
డిజిటల్ డిస్ ప్్లలేపై� ై లేదా  రికార్్డర్ (d) ద్్వవారా రేఖాచిత్్రరం రూపంలో 
అందిస్్తతు ుంది. 

ఉపరితల నాణ్్యత (Surface quality)

వివిధ యంత్్రరా ల ప్్రక్్రరియల  ద్్వవారా వివిధ భాగాలు  తయారు 
చేయబడతాయి. మనం మన  చేతిని     ఉపరితలం  మీదకు 
కదిలిించినప్్పపుడు భాగాల  ఉపరితలాలు వాటి రూపం మరియు   
‘అనుభూతి’లో భిన్్ననంగా ఉంటాయి.  (పటం 1) 

ఉపరితలంలో హెచ్్చచుతగ్్గగు లు ఉంటాయి.    ఈ హెచ్్చచుతగ్్గగు లకు  టూల్ 
మార్క్స్ కారణం.   ఈ టూల్ గుర్్తతు ల  నమూనా మెషినిింగ్ ప్్రక్్రరియలపై�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంది.   టూల్ మార్క్ ల యొక్్క క్్రమరహిత 
నమూనాలు  ఫీడ్, వేగం, టూల్  మీద ఆధారపడి ఉంటాయి. 
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కోణాలు,  కోత యొక్్క లోతు మొదలై�ైనవి.  కాబట్్టటి    యంత్్రరా ల 
ఉపరితలాలన్నీ  మెషినిింగ్ ప్్రక్్రరియలలో మిగిలి ఉన్్న అంతర్్లలీన టూల్ 
గుర్్తతు ల కారణంగా కఠినంగా  ఉంటాయి.   కాంపో నెంట్ ల యొక్్క 
ఉపరితల ఆకృతి  పటం 2 నుండి 4 వరకు చూపించబడింది.

మరో మాటలో చెప్్పపాలంటే, ఎంపిక ప్్రక్్రరియ మరియు   మెషినిింగ్ 
పారామీటర్్ల అమరిక భాగం  యొక్్క   డ్్రరా యిింగ్్లలో  డిమాండ్  చేయబడిన 
ఉపరితలాల నాణ్్యత రకాన్ని బట్్టటి  నిర్్దదేశిించబడుతుంది  . 

ఉపరితల గరుకుదనం కొలత

ఒక ఉపరతలం యొక్్క కఠినత్్వవాన్ని  ఖచ్చితంగా నియంత్్రిించడానికి,  
మనం దాని కోసం  ఒక కొలత వ్్యవస్్థను నిర్్వచిించాలి  మరియు 
ఏర్్పపాటు చేయాలి. 

రఫ్్ననెస్  అనదేి కొండ నుండి  ఉపరితల నమూనా యొక్్క లోయ 
వరకు సగటు ఎత్్తతు  లేదా లోతుగా  నిర్్వచిించబడింది (పటం 5) 
మరియు ఈ ప్్రయోజనం  కోసం ప్్రత్్యయేకంగా  రూపొ ందించిన పరకరాల 
ద్్వవారా దీనిని కొలవడం సాధ్్యమవుతుంది.

ఈ వాయిద్్యయం చాలా పదునై�ైన స్టైలస్ కలిగి ఉంటుంది. (పటం 6) 
ఈ స్టైలస్ ను స్్వల్్ప దూరం యాంత్రికంగా కొలవడానికి ఉపరితలం 
అంతటా కదిలిస్్తతా రు మరియు ఈ సమయంలో పరికరం సగటు 
లోతును లెక్్కకిస్్తతు ుంది మరియు  విలువను రఫ్ నెస్ సంఖ్్యగా 
ప్్రదర్్శశిస్్తతు ుంది.

ఉపరితల ఫినిష్ స్్టటాాం డర్డ్
ఉపరతల గరుకుదనాన్ని నిర్్ణయిించే  ఒక పద్్ధతి ఉపరతల ఫినిష్ 
ప్్రరా మాణికాన్ని ఉపయోగించడం.   (పటం 7)   ఇది  ఒక నిర్్దదిష్్ట   
మెషినిింగ్ ఆపరేషన్ ద్్వవారా పొ ందిన  ఒక నిర్్దదిష్్ట  ఉపరతల ఫినిషింగ్ 
యొక్్క 20 బ్్లలా క్ లను కలిగి ఉన్్న పెట్్టటె . 

మెషినిింగ్ ఆపరేషన్ యొక్్క రకం ఎత్్తతు  మరియు వెడల్్పపు  
కొరకు ఉపరతల రఫ్ నెస్ సంఖ్్యతో పాటుగా ప్్రతి బ్్లలా క్ పై�ై మార్క్ 
చేయబడుతుంది.   ఉపరతల ఫినిష్ ప్్రరా మాణికాన్ని ఉపయోగించి, 
మన స్్పర్్శ    జ్్ఞఞా నాన్ని ఉపయోగించి యంత్్రరం చేసిన ఉపరితలం 
మరియు ప్్రరా మాణిక ఉపరితలం మధ్్య పోలి కలు చేయవచ్్చచు  .
ఏదేమై�ైనా, ఈ పద్్ధతి   కొన్నిసార్్లలు  తగినంత  ఖచ్చితమై�ైనది కాదు 
మరియు వ్్యక్్తతి వేర్్వవేరు ఉపరితల కఠినత్్వవానికి చాలా సున్నితంగా  
ఉండాలి.
తనిఖీ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం స్్థథా యి ఎక్్కకువగా ఉంటే,   సున్నితమై�ైన 
పరికరం యొక్్క అనువర్్తనం అనివార్్యయం.
అవసరమై�ైన ఉపరితల నాణ్్యతను పొ ందడానికి,  తగిన తయారీ 
ప్్రక్్రరియను ఎంచుకోవడం  అవసరం.  ఇక్్కడ జతచేయబడిన పట్్టటిక-
1  వివిధ ప్్రక్్రరియలు మరియు ఉపరితల నాణ్్యత  పరిధి గురించి ఒక 
ఆలోచనను ఇస్్తతు ుంది.

ఉపరితల ఆకృతి, చిహ్నాలు మరియు వాటి ప్్రరాతి నిధ్్యయాల 
గురించి మరింత వివరణాత్్మక సమాచారం కోసం  IS:10719 
చూడండి. 
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పట్్టటి క 1
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.130 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

గౌరవిస్్తతూ  (Honing)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 హో నిింగ్ ను నిర్్వచిించండి
•	 గౌరవ   సూత్్రమును పేర్్కకొనండి
•	 హో నిింగ్ యొక్్క వివిధ అనువర్్తనాలను పేర్్కకొనండి
•	  హో నిింగ్ చేసే పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి
•	 మాన్్యయువల్ మరియు పవర్ స్్ట్రరో  కింగ్ లో ఉపయోగించే హో నిింగ్ టూల్స్ యొక్్క  లక్షణాలను పో ల్్చచండి
•	 విభిన్్న హో నిింగ్ రాళ్్లను పేర్్కకొనండి మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 హో నిింగ్ లో  ఉపయోగించే కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్ ని జాబితా చేయండి.

గౌరవిస్్తతూ

హో నిింగ్ అనదేి లోహ  మరియు లోహేతర ఉపరితలాల నుండి స్్టటా క్ 
ను తొలగించడానికి రాపిడి కర్్రలను ఉపయోగించి నిర్్వహించే సూపర్ 
ఫినిషింగ్ ప్్రక్్రరియ.

ఈ ప్్రక్్రరియ:

-	  అధిక ఉపరితల ఫినిష్ ను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతు ుంది

-	  స్్థథూ పాకార ఉపరితలాల  ప్్రరొ  ఫై�ైల్స్  ను  సరిచేస్్తతు ుంది

-	  టేపర్ ను తొలగిస్్తతు ుంది.

పని సూత్్రరం

రాపిడితో  కూడిన హో నిింగ్ టూల్  ఒక  యంత్్రరం యొక్్క స్్పపిిండిల్ 
మీద ఉంచబడుతుంది  , దీనిని దాని అక్షంలో  తిప్్పవచ్్చచు  .

స్్పపిిండిల్ తిరుగుతున్్నప్్పపుడు,  టూల్ కు పరస్్పర చర్్య కదలిక 
కూడా  ఇవ్్వబడుతుంది.  ఉత్్పత్తి  చేయబడిన  ఉపరితలం క్్రరా స్ 
హ్యాచ్డ్  నమూనాను కలిగి  ఉంటుంది.  (పటం 1 & 2) ఉపరితల 
ఆకృతి యొక్్క  ఈ నమూనా స్్థథూ పాకార బో ర్్లలో మెరుగై�ైన కందెనను 
అందిస్్తతు ుంది. 

పూత

ఫెర్్రస్ మరియు నాన్ ఫెర్్రస్ మెటీరియల్స్ లో బో ర్్లను ఫినిష్ 
చేయడానికి హో నిింగ్  ఉపయోగించబడుతుంది.

కఠినమై�ైన  లేదా గట్్టటిపడని స్్థథితిలో హో నిింగ్ చేయవచ్్చచు.

ఏదై�ైనా పరమాణం, పొ డవు, గుడ్్డడి  లేదా అంతరాయం కలిగించే 
ఉపరతలాల ద్్వవారా బో ర్్లను కూడా  మెరుగుపరచవచ్్చచు. 

డ్్రరిల్్లిింగ్ లేదా రోటరీ మరియు పరస్్పర కదలికకు ఏకకాలంలో అమరిక 
ఉన్్న  ఇతర యంత్్రరా లపై�ై హో నిింగ్ చేపట్్టవచ్్చచు  .

రోటరీ చలనాన్ని స్్పపిిండిల్ ద్్వవారా ఇవ్్వవచ్్చచు మరియు ఉపయోగించిన   
యంత్్రరం  రకాన్ని బట్్టటి  ప్్రతిస్్పపందన కదలిక మాన్్యయువల్ లేదా శక్్తతి 
ద్్వవారా ఇవ్్వవచ్్చచు.

భారీ ఉత్్పత్తి  కోసం  ప్్రత్్యయేక హో నిింగ్ యంత్్రరా లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

హో నిింగ్ పద్్ధతులు [మార్్చచు]

మాన్్యయువల్ స్్ట్రరో  కింగ్/పవర్ స్్ట్రరో  క్

టాలరెన్స్ చాలా దగ్్గరగా ఉన్్నప్్పపుడు పెద్్ద  పరమాణంలో మాన్్యయువల్ 
స్్ట్రరో  కింగ్   ఇష్్టపడతారు. 
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చాలా మంది     ఆపరటర్్లలు  నిర్్వహణలో సౌలభ్్యయం  కారణంగా దీనిని  
ఇష్్టపడతారు.

ఇది   పనిని నిర్్వహించడానికి ఖరీదై�ైన ఫిక్్సర్్ల  వాడకాన్ని 
తొలగసి్్తతు ుంది.

ఉద్్యయోగాలను ఒక రకం  నుండి మరొక  రకానికి త్్వరగా మార్్చవచ్్చచు. 

కచ్చితమై�ైన పనితీరు మరియు దిద్్దదు బాటు కోసం ఉద్్యయోగాలను చివరి 
నుండి చివరి వరకు   తిప్్పపికొట్్టవచ్్చచు.    వ్్యక్్తతిగత  వర్క్ పీస్ యొక్్క 
వాస్్తవ అవసరాన్ని బట్్టటి  స్్ట్రరో  క్ పొ డవును  మార్్చవచ్్చచు.

అన్ని రకాల వర్క్ పీస్  లను హో న్ చేయడానికి పవర్ స్్ట్రరో  కింగ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.  ముఖ్్యయంగా    చిన్్న చిన్్న భాగాల  
విషయంలో విద్్యయుత్   సరఫరా  చౌకగా  ఉంటుంది.  

రాసుకో

కొన్నిసార్్లలు   ఫై�ైనల్ ఫినిషింగ్ కోసం,  పవర్ స్్ట్రరో  కింగ్  తర్్వవాత మాన్్యయువల్ 
స్్ట్రరో  కింగ్ ఉపయోగించబడుతుంది. 

 మాన్్యయువల్ స్్ట్రరో  కింగ్ కొరకు ఉపయోగించే  టూల్స్ లో   ఒక మాండ్్రరెల్, 
హో ల్్డర్ తో కూడిన రాపిడి రాయి మరియు వర్క్ పీస్ మెటీరియల్స్ 
కు సంబంధించి వేర్ రెసస్్టటెెంట్ మెటీరియల్ తో తయారు చేయబడ్్డ  ఒక 
జత బూట్్లలు  ఉంటాయి.   (పటం 3)

చీలిక రాపిడి రాయి యొక్్క ఆహారాన్ని నియంత్రిస్్తతు ుంది.   షూలు 
వర్క్ పీస్ లోని టూల్ ను  స్్థథిరీకరిస్్తతా యి మరియు  గై�ైడ్ చేస్్తతా యి. 

పవర్ స్్ట్రరో  క్ టూల్స్ టూల్ చుట్్టటు కొలత చుట్్టటూ  సమాన దూరంలో 
రాపిడి రాళ్్లను కలిగి ఉంటాయి.   రాళ్్ళకు ఆహారం ఇవ్్వడానికి,  
విస్్తరిస్్తతు న్్న కోన్్లను అందిస్్తతా రు. టూల్స్ సాధారణంగా  డబుల్ 
యూనివర్్సల్ జాయిింట్ తో సెల్ఫ్ అలై�ైన్ మెంట్ టై�ైప్ లో ఉంటాయి.

రాళ్్లను ధ్్వవంసం చేయడం 

హో నిింగ్ రాళ్్ళలో అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్, సిలికాన్ కార్బైడ్ లేదా 
వజ్్రరం యొక్్క   కణాలు  ఉంటాయి, ఇవి విట్్రరిఫై�ైడ్ బంకమట్్టటి , కార్క్, 

కార్్బన్ లేదా లోహంతో బంధించబడి ఉంటాయి.   హో నిింగ్ రాళ్్ళళు 
సున్నితమై�ైన నిర్్మమాణాన్ని కలిగి  ఉంటాయి మరియు ఇది  చిప్ 
క్్లలియరెన్స్ కు సహాయపడుతుంది.

ఉపయోగించిన రాపిడి పరిమాణం 36 నుండి 600 వరకు ఉంటుంది, 
కానీ   సాధారణంగా ఉపయోగించే పరమాణాలు 120 నుండి 320 
వరకు  ఉంటాయి.

వివిధ రాపిడి యొక్్క ఉపయోగాలు

అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్ ఉక్్కకు

సిలికాన్ కార్బైడ్

వజ్్రరం

కాస్ట్ ఇనుము మరియు నాన్ 
ఫెర్్రస్ లోహాలు

టంగ్ స్్టన్, సిరామిక్స్ 
మొదలై�ైనవి.

పవర్ స్్ట్రరో  క్ హో నిింగ్ టూల్ పటం 4 లో చూపించబడింది. 

ద్్రవాలను కత్తిరించడం

హో నిింగ్ చేసేటప్్పపుడు కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ ఉపయోగిస్్తతా రు.    మెషినిింగ్ 
ఆపరేషన్్లలో సాధారణంగా ఉపయోగించే మినరల్ ఆయిల్ ను 
హో నిింగ్  కోసం ఉపయోగించే ముందు నూనె యొక్్క ఒక భాగం 
నిష్్పత్తిలో నాలుగు భాగాల కిరోసిన్ తో పలుచన  చేస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.130 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.131 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

ఫ్్రరాస్్టటిిం గ్ (Frosting)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 frostingని నిర్్వచిించండి
•	  ఫ్్రరాస్్టటిిం గ్ యొక్్క లక్ష్యాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	  ఫ్్రరాస్్టటిిం గ్  పద్్ధతిని  వివరించండి.

Frosting

ఫ్్రరా స్్టటిింగ్ అనదిే  హ్్యాాండ్ స్్క్రరాపర్ ఉపయోగించి స్్క్రరాప్డ్  మెటల్   
ఉపరతలాన్ని అలంకరించే ఒక ప్్రక్్రరియ. 

ఫ్్రరా స్్టటిింగ్ ను ఫ్్లలే కింగ్ అని  కూడా   అంటారు.

పాలిష్ చేయబడిన లేదా స్్క్రరాప్ చేయబడిన చదునై�ైన ఉపరితలంపై�ై 
ప్్యయాటర్న్ ఫినిష్ ఏర్్పడినప్్పపుడు

ఫ్్రరాస్్టటిిం గ్ ఎందుకు  ఉపయోగించబడుతుంది

స్్క్రరాప్ చేసిన లేదా పాలిష్ చసేిన ఉపరితలాలపై�ై చమురు నిలుపుదలని 
పెంచే మార్్గగంగా  ఫ్్రరా స్్టటిింగ్ ఉపయోగించబడుతుంది.

యంత్్ర  భాగాలు  జిగటగా  మరియు  కుదుపు కదలికకు బదులుగా 
లూబ్రికేట్ మరియు సజావుగా కదలడానికి ఇది చాలా ముఖ్్యయం.

ఫ్్రరా స్్టటిింగ్ లేకుండా, చమురు రన్ వే అవుతుంది,   రెండు లోహ 
ఉపరితలాలు ఒకదానితో ఒకటి సంబంధం కలిగి ఉంటాయి, ఇది  
యంత్్రరాన్ ని స్్వవాధీనం చేసుకోవడానికి కారణమవుతుంది. 

ఇంజనీర్  యొక్్క స్్క్రరాపర్ తో   ఫ్్రరాస్్టటిిం గ్ లేదా ఫ్్లలా కింగ్ ఎలా నిర్్వహించాలి 

ఇంజనీర్ స్్క్రరాపర్ ఫ్్రరాస్్టటిిం గ్ టెక్్ననిక్ 

స్్టటెప్ 1 - సౌకర్్యవంతంగా నిలబడండి

స్్క్రరాపర్ హ్్యాాండిల్ యొక్్క చివరను మీ భుజం  కింద ఉంచి,  వర్క్ 
పీస్ తో తాకండి.  

దశ 2 - మీ చేతులను ఉంచండి

స్్క్రరాపర్ ను 1/2 - 3/4 మార్్గగంలో పట్్టటు కోవడానికి మీ ఆధిపత్్యయం   
లేని చేతిని ఉపయోగించండి మరియు   హ్్యాాండిల్ ను మీ శరరంతో   
మరియు  చిట్్కకాను వర్క్ పీస్ తో  సంబంధంలో ఉంచడానికి తగినంత   
ఒత్తిడిని వర్్తతిించండి.  

స్్టటెప్ 3 - స్్క్రరాపర్ ను నొక్్కకండి

మీ ఆధిపత్్య   చేతితో  పై�ైకి కదలికను  ఉపయోగించి, స్్క్రరాపర్్నను మీ   
వై�ైపు బలంగా కొట్్టటండి,  స్్క్రరాపర్్నను 1/4 - 1/3 మధ్్య స్్క్రరాపర్్నను   
కొట్్టటండి. 

దశ 4 - కొట్్టడాన్ని పునరావృతం చేయండి 

వర్క్ పీస్  యొక్్క అంచు  యొక్్క సుమారు 45 డగి్్రరీల  కోణంలో 
వర్క్ పీస్ అంతటా ఒక సరళమై�ైన, మంచు  రేఖను ఉత్్పత్తి  
చేయడానికి దశ 3ని పునరావృతం  చేయండి.  తరువాత వర్క్ పీస్ 
అంతటా సమాంతర మంచు రేఖల  శ్్రరేణిని  ఉత్్పత్తి  చేయడానికి దీనిని  
పునరావృతం చేయండి. 

దశ 5 - కుడి కోణాల్్లలో  పునరావృతం చేయండి 

మీ అసలు మంచు రేఖలకు సరై�ైన కోణంలో దశ 4 ను పునరావృతం 
చేయండి.
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.132&133  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్స్ యొక్్క వేడి చికిత్్స (Heat treatment of plain carbon steels)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  స్్టటీల్ యొక్్క హీట్ ట్్రరీట్ మెంట్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి  
•	  సాదా కార్్బన్  స్్టటీల్స్ యొక్్క నిర్్మమాణ  రకాలు,  నిర్్మమాణాలు మరియు లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

వేడి చికిత్్స మరియు దాని ప్్రయోజనం

ఉక్్కకు యొక్్క లక్షణాలు దాని కూర్్పపు మరియు దాని నిర్్మమాణంపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటాయి.  ఈ లక్షణాలను దాని కూర్్పపు  లేదా దాని 
నిర్్మమాణాన్ని మార్్చడం ద్్వవారా గణనీయమై�ైన స్్థథా యిలో మార్్చవచ్్చచు.  
ఉక్్కకు యొక్్క నిర్్మమాణాన్ని ఒక నిర్్దదిష్్ట   ఉష్్ణణోగ్్ర తకు వేడి చేయడం 
ద్్వవారా మార్్చవచ్్చచు  ,  ఆపై�ై దానిని నిర్్దదిష్్ట  రేటు వద్్ద  చల్్లబరచడానికి 
అనుమతిస్్తతు ుంది.   నిర్్మమాణాన్ని మార్్చడం, తద్్వవారా ఉక్్కకు యొక్్క 
లక్షణాలను  వేడి చేయడం మరియు  చల్్లబరచడం ద్్వవారా  మార్్చచే 
ప్్రక్్రరియను ‘ఉక్్కకు యొక్్క ఉష్్ణ  చికిత్్స  ‘ అంటారు.  

ఉక్్కకు నిర్్మమాణ రకాలు (పటం 1)

లోహపు ముక్్క విరిగినప్్పపుడు ఉక్్కకు నిర్్మమాణం కనిపిస్్తతు ుంది. 
ఖచ్చితమై�ైన ధాన్్యయం పరమాణం మరియు నిర్్మమాణాన్ని సూక్షష్మదర్్శశిని 
ద్్వవారా చూడవచ్్చచు. ఉక్్కకును దాని నిర్్మమాణాన్ని బట్్టటి  వర్్గగీకరిస్్తతా రు  .

ఉక్్కకు ఇనుము   మరియు కార్్బన్ యొక్్క మిశ్్రమం.  కానీ  ఉక్్కకులో  
కార్్బన్ కంటెంట్ 1.7% మిించదు.  

ఫెర్రైట్

0% కార్్బన్ కలిగిన పంది ఇనుము లేదా ఉక్్కకు ఫెర్్రరిట్, ఇది సాపేక్షంగా 
మృదువుగా మరియు వాహకంగా  ఉంటుంది కాని సాపేక్షంగా 
బలహీనంగా ఉంటుంది.          

సిమెంటై�ైట్

ఇనుము మరియు కార్్బన్ యొక్్క   రసాయన    సమ్్మమేళనంగా  
ఉక్్కకులో  కార్్బన్  ఉన్్నప్్పపుడు దానిని ‘ఐరన్ కార్బైడ్’ లేదా  
సిమెంటై�ైట్ అంటారు.    ఈ మిశ్్రమం చాలా గట్్టటిగా మరియు పెళుసుగా 
ఉంటుంది కాని ఇది  బలంగా ఉండదు. 

యూటెక్్టటా యిడ్/పెర్లైట్ స్్టటీల్

0.84% కార్్బన్ స్్టటీల్ లేదా యుటెక్్టటా యిడ్ ఉక్్కకును పెర్లైట్ స్్టటీల్ 
అంటారు. ఇది ఫెర్రైట్ లేదా సిమెంటై�ైట్ కంటే చాలా బలంగా ఉంటుంది .

హై�ైపర్్యయూటెక్్టటో యిడ్ స్్టటీల్

 0.84% కంటే ఎక్్కకువ కార్్బన్ స్్టటీల్ లేదా హై�ైపర్్యయూటెక్్టటో యిడ్ ఉక్్కకు  
పెర్లైట్ మరియు సిమెంటై�ైట్.

హై�ైపో యూటెక్్టటో యిడ్ స్్టటీల్

0.84% కంటే తక్్కకువ కార్్బన్ స్్టటీల్ లేదా హై�ైపో యూటెక్్టటో యిడ్ ఉక్్కకు 
పెర్లైట్ మరియు ఫెర్రైట్. 

వేడి చేసినప్్పపుడు ఉక్్కకు నిర్్మమాణం (పటం 2)

ఉక్్కకును వేడిచేస్్తతే , దాని నిర్్మమాణంలో మార్్పపు 723°C నుండి 
ప్్రరా రంభమవుతుంది.  కొత్్తగా ఏర్్పడిన నిర్్మమాణాన్ని ‘ఏయూఎస్- 
టెనై�ైట్’ అని పిలుస్్తతా రు. ఆస్్టటెనై�ైట్ అయస్్కకాాంతం కాదు. వేడి ఉక్్కకును 
నమె్్మదిగా  చల్్లబరిస్్తతే ,  పాత నిర్్మమాణం నిలుపుకోబడుతుంది  
మరియు ఇది సన్్నని ధాన్్యయాలను కలిగి ఉంటుంది, ఇది సులభంగా 
మెషినబుల్ అవుతుంది.  

వేడి ఉక్్కకును వేగంగా చల్్లబరిస్్తతే  ఆస్్టటినై�ైట్  ‘మార్్టటెన్సైట్’ అనే  కొత్్త  
నిర్్మమాణంలోకి మారుతుంది.   ఈ నిర్్మమాణం చాలా సన్్నగా, చాలా 
కఠినంగా మరియు అయస్్కకాాంతంగా ఉంటుంది.   ఇది చాలా 
అరుగుదల నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది మరియు ఇతర  లోహాలను 
కత్తిరంచగలదు  .

వేడి చికిత్్స ప్్రక్్రరియలు మరియు ప్్రయోజనం

ఉక్్కకు ఉష్్ణణం  మరియు శీతలీకరణపై�ై  నిర్్మమాణంలో మార్్పపులకు     
లోనవుతుంది  కాబట్్టటి , తగిన ఉష్్ణ  చికతి్్స  ద్్వవారా దాని లక్షణాలను 
బాగా    మార్్చవచ్్చచు. 

కిందివి వివిధ వేడి చికిత్్సలు మరియు వాటి ప్్రయోజనాలు.

గట్్టటిపడటం:	 కటింగ్ సామర్్థ్యయాన్ ని జోడించడం.

	 అరుగుదల నిరోధకతను పెంచడానికి.
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టెంపరింగ్: 	 విపరీతమై�ైన పెళుసుదనాన్ని తొలగించడానికి 	
	 కొంతవరకు గట్్టటిపడటం వల్్ల  వస్్తతు ుంది.  

	 దృఢత్్వవం మరియు షాక్ నిరోధకతను ప్్రరేరేపించడానికి.

అన్్నపేటిక: 	 ఒత్తిడి, ఒత్తిడి నుంచి ఉపశమనం లభిస్్తతు ుంది.

  	 ఒత్తిడి/కాఠిన్్యతన తొలగించడానికి.  మెషినబిలిటీని  	
	మె రుగుపరుచుకోవాలంటే..

 	 ఉక్్కకును మెత్్తగా చేయాలంటే  ..

సాధారణీకరణ:  ఉక్్కకు యొక్్క  ధాన్్యయం   నిర్్మమాణాన్ని శుద్్ధధి   చేయడం.

వేడి చికిత్్స కోసం ఉక్్కకును వేడి చేయడం మరియు చల్్ల బరచడం (Heating and quenching steel 
for heat treatment)	
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  దిగువ క్్రరిటికల్ మరియు ఎగువ క్్రరిటికల్ ఉష్్ణణోగ్ ్రతల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించడం
•	  హీట్ ట్్రరీట్ మెంట్  ప్్రక్్రరియలోని మూడు దశలను పేర్్కకొనండి.
•	 పటం  నుండి  విభిన్్న సాదా కార్్బన్ ఉక్్కకుల యొక్్క ఎగువ క్్రరిటికల్ ఉష్్ణణోగ్ ్రతను  గుర్్తతిించండి.

క్్రరిటికల్ టెంపరేచర్ తక్్కకువ క్్రరిటికల్ 

టెంపరేచర్

ఆస్్టటినై�ైట్ కు నిర్్మమాణ మార్్పపు  ప్్రరా రంభమయ్్యయే ఉష్్ణణోగ్్ర త  - 723°C, 
అన్ని సాదా కార్్బన్ ఉక్్కకులకు  తక్్కకువ క్్లలిష్్టమై�ైన ఉష్్ణణోగ్్ర త  అంటారు.

ఎగువ క్్రరిటికల్ టెంపరేచర్

ఉక్్కకు   నిర్్మమాణం పూర్్తతిగా ఆస్్టటినై�ైట్ గా మారే ఉష్్ణణోగ్్ర తను ఎగువ 
క్్రరిటికల్ టెంపరేచర్ అంటారు.     ఉక్్కకులోని కార్్బన్ శాతాన్ని  బట్్టటి   
ఇది మారుతుంది.   (పటం 1)

ఉదాహరణ

0.57% మరియు 1.15% కార్్బన్ స్్టటీల్: ఈ   సందర్్భభాలలో తక్్కకువ 
క్్రరిటికల్ టెంపరచర్  723°C మరియు  ఎగువ క్్రరిటికల్ టెంపరచర్ 
800°C.

0.84% కార్్బన్ స్్టటీల్ కొరకు, LCT మరియు UCT రెండూ 723°C.  
ఈ ఉక్్కకును  యుటెక్్టటా యిడ్ స్్టటీల్ అంటారు.

వేడి చికిత్్స యొక్్క మూడు దశలు

-	 వేడి చేయడం,

-	 నానబటె్్టడం

-	చల్్ల బరచడం

వేడి చేసినప్్పపుడు ఉక్్కకు అవసరమై�ైన ఉష్్ణణోగ్్ర తకు చేరుకున్్నప్్పపుడు, 
అది కొంత కాలం పాటు అదే ఉష్్ణణోగ్్ర తలో ఉంచబడుతుంది . ఇది 
విభాగం అంతటా వేడి ఒకే విధంగా జరగడానికి అనుమతిస్్తతు ుంది . ఈ 
ప్్రక్్రరియను నానబెట్్టడం అంటారు.

హటీింగ్ స్్టటీల్

ఇది కొలిమి యొక్్క ఎంపిక  ,   వేడి చేయడానికి ఉపయోగించే 
ఇంధనం,  కాల వ్్యవధి మరియు నియంత్్రణపై�ై ఆధారపడి  ఉంటుంది.

ఆ భాగాన్ని అవసరమై�ైన ఉష్్ణణోగ్్ర త వరకు తీసుకువస్్తతు ుంది.  తాపన 
రేటు మరియు తాపన సమయం కూడా ఉక్్కకు  యొక్్క  కూర్్పపు, 
దాని నిర్్మమాణం,  వేడి-శుద్్ధధి  చేయవలసిన భాగం యొక్్క  ఆకారం 
మరియు పరిమాణం మొదలై�ైన వాటిపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. 

నానబెట్్టటే  సమయం

ఇది ఉక్్కకు యొక్్క క్్రరా స్-సెక్షన్,   దాని రసాయన కూర్్పపు, 
కొలిమిలోని ఆవేశం యొక్్క ఘనపరిమాణం మరియు కొలిమిలో 
ఆవేశం అమరికపై�ై ఆధారపడి    ఉంటుంది.      కార్్బన్ మరియు 
తక్్కకువ అల్్లలా య్   స్్టటీల్స్ కోసం 10 మిమీ మందానికి ఐదు నిమిషాలు  
మరియు  అధిక అల్్లలా య్ స్్టటీల్స్ కోసం   10  మిమీ మందానికి 10  
నిమిషాలు సాధారణ కాండి-టై�ైయాన్్లలో  నానబెట్్టటే  సమయం కోసం 
మంచి సాధారణ గై�ైడ్.   

ప్్రరీ హీటింగ్

ఉక్్కకును 600 డగి్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ వరకు తక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్్ర త వద్్ద   వీలై�నంత 
నెమ్్మదగా ప్్రరీహీట్  చేయాలి.

చల్్ల బరచడం

అవసరమై�ైన   శీతలీకరణ యొక్్క తీవ్్రతను  బట్్టటి , వేర్్వవేరు శీతలీకరణ 
మాధ్్యమాలను  ఉపయోగిస్్తతా రు.

 ఎక్్కకువగా  ఉపయోగించే  మీడియా:

-	 ఉప్్పపునీటి ద్్రరా వణం

-	 నీరు

-	 నూనె

-	 గాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.132&133 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఉప్్పపునీటి ద్్రరా వణం వేగవంతమై�ైన శీతలీకరణ రేటును ఇస్్తతు ుంది, గాలి 
శీతలీకరణ నెమ్్మదగా శీతలీకరణ   రేటును కలిగి ఉంటుంది.

ఉప్్పపునీటి ద్్రరా వణం (సో డియం క్్లలో రై�ైడ్) తీవ్్రమై�ైన ఉపశమనాన్ని 
ఇస్్తతు ుంద ఎందుకంటే ఇది స్్వచ్్ఛమై�ైన నీటి కంటే ఎక్్కకువ మరుగుతున్్న 
బిిందువును కలిగి ఉంటుంది మరియు ఉప్్పపు కంటెంట్   వేడి చేయడం 
వల్్ల  లోహ  ఉపరతలాలపై�ై ఏర్్పడిన పొ లుసులను తొలగసి్్తతు ుంది. ఇది 
వేడి-చికతి్్స   చేయబడే మాధ్్యమం   మరియు లోహంతో  మంచి  
సంబంధాన్ని  అందిస్్తతు ుంది.

నీటిని సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్స్ కోసం సాధారణంగా ఉపయోగిస్్తతా రు.  నీటిని 
ఉపశమన మాధ్్యమంగా ఉపయోగించేటప్్పపుడు, పనిని వేగవంతం 
చేయాలి.    ఇది  శీతలీకరణ  రేటును పెంచుతుంది. 

వాడే నూనె తక్్కకువ స్్ననిగ్్ధత కలిగి ఉండాలి.  ఇందుకోసం సాధారణ 
కందెన నూనెలను వాడకూడదు.  తక్్కకువ పొ గ మరియు తక్్కకువ 
మంటల ప్్రమాదాలతో వేగవంతమై�ైన మరియు ఏకరీతి శీతలీకరణను 
ఇవ్్వగల ప్్రత్్యయేక నూనెలు  వాణిజ్్యపరంగా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.  
సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్స్ కంటే శీతలీకరణ రేటు నెమ్్మదిగా ఉండే అల్్లలా య్  
స్్టటీల్స్ కోసం చమురును విస్్తతృ తంగా ఉపయోగిస్్తతా రు.

కొన్ని ప్్రత్్యయేకమై�ైన అల్్లలా య్ స్్టటీల్స్  గట్్టటిపడటానికి చల్్లని గాలిని  
ఉపయోగిస్్తతా రు.

కార్్బన్ స్్టటీల్ గట్్టటిపడటం (Hardening of carbon steel)	
లక్ష్యాలు:   ఈ పాఠం  చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  ఉక్్కకు గట్్టటిపడటాన్ని పరే్్కకొనండి
•	  ఉక్్కకును గట్్టటిపరచడం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	 గట్్టటిపడే ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి.   

గట్్టటిపడటం  అంటే ఏమిటి?

గట్్టటిపడటం అనేది  స్్టటీల్ యొక్్క వేడి-చికిత్్స ప్్రక్్రరియ.

 క్్రరిటికల్ రేంజ్ కంటే 30 - 50 డిగ్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ కు అమర్్చచారు.  స్్టటీల్  
దాని క్్రరా స్ సెక్షన్ అంతటా ఒకే విధమై�ైన  ఉష్్ణణోగ్్ర తను  పొ ందడానికి  
నానబటె్్టటే  సమయం అనుమతిించబడుతుంది.   అప్్పపుడు  శీతలీకరణ  
మాధ్్యమం  ద్్వవారా ఉక్్కకు  వేగంగా చల్్లబడుతుంది   .

గట్్టటిపడటం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

అధిక కాఠిన్్యతను పెంపొ ందించడానికి మరియు నిరోధక లక్షణాలను 
ధరించడానికి. 

గట్్టటిపడటం  ఉక్్కకు యొక్్క  యాంత్రిక లక్షణాలను ప్్రభావితం చసే్్తతు ుంది  
- బలం, దృఢత్్వవం, డక్్టటిలిటీ మొదలై�ైనవి. 

గట్్టటిపడటం  వల్్ల  కటింగ్ సామర్్ధ్యయం పెరుగుతుంది.

 గట్్టటిపడే ప్్రక్్రరియ[మార్్చచు] 

0.4% కంటే ఎక్్కకువ  కార్్బన్ కంటెంట్ ఉన్్న ఉక్్కకును  ఎగువ క్్రరిటికల్ 
టెంపరచర్ కంటే  30 - 60 డిగ్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ వరకు  వేడి చేస్్తతా రు. 
(పటం 1)  స్్టటీల్ యొక్్క 5 మీటర్్లలు / 10 మిమీ మందంతో నానబెట్్టటే  
సమయం అనుమతిించబడుతుంది.  (పటం 1) 

అప్్పపుడు ఉక్్కకును తగిన మాధ్్యమంలో వేగంగా చల్్లబరుస్్తతా రు. 
నీరు  , నూనె, ఉప్్పపునీరు లేదా గాలిని శీతలీకరణ మాధ్్యమంగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు, ఇది ఉక్్కకు యొక్్క కూర్్పపు మరియు అవసరమై�ైన  
కఠినతను బట్్టటి   ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.132&133 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



59

గట్్టటిపడిన ఉక్్కకును టెంపరింగ్ చేయడం (Tempering the hardened steel)	

లక్ష్యాలు:  ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  టెంపరింగ్ అంటే ఏమిటో పేర్్కకొనండి
•	  టెంపరింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	  టెంపరింగ్ రంగులు మరియు ఉష్్ణణోగ్ ్రతలను టెంపరింగ్ చేయాల్సిన టూల్స్  తో కనెక్ట్  చేయండి
•	  ఉక్్కకులను టెంపరింగ్ చేయడం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి. 

టెంపరింగ్ అంటే ఏమిటి?

టెంపరంగ్ అనేది వేడి-చికిత్్స ప్్రక్్రరియ, దీనిలో గట్్టటిపడిన ఉక్్కకును  
400 °C కంటే తక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్్ర తకు తిరిగి వేడి చేయడం,  తరువాత 
శీతలీకరించడం జరుగుతుంది. 

ఉక్్కకును  టెంపరింగ్ చేయడం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

ఉక్్కకు దాని గట్్టటిపడిన స్్థథితిలో సాధారణంగా  కొన్ని విధులకు 
ఉపయోగించలేనంత పెళుసుగా  ఉంటుంది.  అందువలన, ఇది 
కోపగించబడుతుంది.

టెంపరింగ్ యొక్్క లక్ష్యాలు: 

-	 అంతర్్గత ఒత్తిళ్్ల  నుంచి ఉపశమనం పొ ందాలంటే  ..

-	 కఠినత మరియు దృఢత్్వవాన్ని  నియంత్్రిించడానికి 

-	 పెళుసుదనాన్ని తగ్్గగిించడానికి  

-	 కొంత వాహకతను పునరుద్్ధరంచడానికి

-	 షాక్ నిరోధకతను ప్్రరేరేపించడానికి.

ఉక్్కకును  టెంపరింగ్ చేసే  ప్్రక్్రరియ

టెంపరంగ్ ప్్రక్్రరియలో  గట్్టటిపడిన  ఉక్్కకును తగిన టెంపరింగ్  
ఉష్్ణణోగ్్ర తకు వేడి చేయడం మరియు ఈ ఉష్్ణణోగ్్ర త వద్్ద  ఒక  నిర్్దదిష్్ట  కాలం  
నానబటె్్టడం జరుగుతుంది.  

టెంపరంగ్   పీరియడ్ తగినంత పొ డవుగా ఉంచితేనే టెంపరింగ్ ప్్రక్్రరియ 
యొక్్క పూర్్తతి ప్్రభావాన్ని   నిర్్ధధార ించగలమని  అనుభవం నుండి 
వ్్యవధి నిర్్ణయిించబడుతుంది  . టేబుల్ 1 టెంపరింగ్ టెంపరేచర్ 
మరియు విభిన్్న టూల్స్ యొక్్క రంగును చూపుతుంది. 

పట్్టటి క 1

ఉక్్కకు యొక్్క అన్్ననేలిింగ్  (Annealing of steel)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  ఉక్్కకు యొక్్క అనాలియేషన్ పేర్్కకొనండి
•	  అన్్ననేలిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	  అన్్ననేలిింగ్ ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి. 

ఉక్్కకును క్్లలిష్్టమై�ైన పరిధి పై�ైన  వేడి చేయడం, అవసరమై�ైన మార్్పపులు  
జరగడానికి అనుమతిించడానికి తగినంత సమయం నానబెట్్టడం 
మరియు  కొలిమి లోపల సాధారణంగా చాలా నెమ్్మదిగా ముందుగా 
నిర్్ణయిించిన రేటుతో చల్్లబరచడం ద్్వవారా అన్్ననేలిింగ్ ప్్రక్్రరియ 
జరుగుతుంది.

లక్ష్యం

-	  ఉక్్కకును మెత్్తగా చేయాలంటే  ..

-	  మెషినబిలిటీని మెరుగుపరుచుకోవాలంటే..

-	 డక్్టటిలిటీని పెంచడానికి. 

-	 అంతర్్గత ఒత్తిళ్్ల  నుంచి ఉపశమనం పొ ందాలి.

-	 ధాన్్యయం పరిమాణాన్ని శుద్్ధధి  చేయడానికి మరియు తదుపరి ఉష్్ణ  
శుద్్ధధి  ప్్రక్్రరియ కోసం  ఉక్్కకును సిద్్ధధం చేయడానికి. 

Annealing process

హై�ైపర్్యయూటెక్్టటా యిడ్ ఉక్్కకులకు ఎగువ క్్రరిటికల్ టెంపరేచర్  పై�ైన  30  
నుండి 50 డగి్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ మరియు తక్్కకువ క్్రరిటికల్ టెంపరచర్ 
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కంటే  50 డిగ్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ వరకు హై�ైపో యూటెక్్టటా యిడ్ స్్టటీల్స్ ను  వేడి 
చేయడం అనలై�ైజిింగ్ లో ఉంటుంది.  (పటం 1)

కార్్బన్ స్్టటీల్స్  కొరకు తాపన ఉష్్ణణోగ్్ర త వద్్ద   5 మీటర్్లలు /10 మిమీ  
మందం వద్్ద  నానబెట్్టడం   జరుగుతుంది.  

కార్్బన్ స్్టటీల్  యొక్్క శీతలీకరణ రేటు గంటకు 100 నుండి 150°C 
ఉంటుంది.

అన్్ననేలిింగ్    కోసం వేడి చేసిన ఉక్్కకును ఫర్్ననేస్ స్్వవిచ్ ఆఫ్  చేయడం  
ద్్వవారా  కొలిమిలోనే  చల్్లబరుస్్తతా రు  లేదా పొ డి ఇసుక, పొ డి సున్్ననం 
లేదా పొ డి  బూడిదతో  కప్్పబడి  ఉంటుంది. 

ఉక్్కకును సాధారణీకరించడం (Normalising steel)	
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  ఉక్్కకును సాధారణీకరించడం యొక్్క అర్్థథం మరియు దాని ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	  ఉక్్కకును సాధారణీకరించే ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి
•	  ఉక్్కకును సాధారణీకరించేటప్్పపుడు తీసుకోవాల్సిన జాగ్్రత్్తలను పేర్్కకొనండి.

అంతర్్గత    లోపాలను తొలగించడం లేదా  ఉక్్కకు భాగాల నిర్్మమాణాన్ని 
శుద్్ధధి   చసేే ప్్రక్్రరియను  నార్్మలై�ైజిింగ్ అంటారు.   

లక్ష్యం

-	 లోహంలో సన్్నని ధాన్్యయం పరిమాణాన్ని ఉత్్పత్తి  చేయడానికి. 

-	పద పదే వేడి చేయడం మరియు అసమాన శీతలీకరణ కారణంగా   
అంతర్్గత నిర్్మమాణంలో ఏర్్పడే ఒత్తిళ్్లలు  మరియు జాతులను 
తొలగించడానికి 

-	 సుత్తి  కొట్్టటు .

-	 డక్్టటిలిటీని తగ్్గగిించడానికి.

-	 వార్్పపిింగ్్నను నివారించడానికి..

ప్్రక్్రరియ

సాధారణీకరించడం నుండి  ఉత్్తమ    ఫలితాలను పొ ందడానికి,  
భాగాలను  ఎగువ క్్రరిటికల్ టెంపరేచర్  (పటం 1) కంటే 30 నుండి  
40°C  ఉష్్ణణోగ్్ర తకు ఏకరీతిగా వేడి  చేయాలి, తరువాత   చల్్లబరచాలి.     
నిశ్్శబ్్దమై�ైన గాలిలో, కరువు  లేకుండా  , గది ఉష్్ణణోగ్్ర తకు.   అన్ని 
ఫో ర్్జజిింగ్ లు, కాస్్టటిింగ్ లు మరియు వర్క్-గట్్టటిపడిన  ముక్్కలలో 
నార్్మలై�జేషన్ చేయాలి.   

జాగ్్రత్్తలు

కాంపో నెంట్ ను తడి ప్్రదేశంలో లేదా తడి గాలిలో ఉంచడం 
మానుకోండి, తద్్వవారా కాంపో నెంట్ చుట్్టటూ  గాలి యొక్్క సహజ 
ప్్రసరణను పరిమితం చేస్్తతు ుంది.  కాంపో నెంట్   ను  చల్్లబరచే 
ఉపరితలంపై�ై  ఉంచడం మానుకోండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.132&133 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.134&135  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

స్్టటీల్ యొక్్క ఉపరితలం గట్్టటిపడటం (Surface hardening of steel)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 నాలుగు విభిన్్న రకాల ఉపరితల గట్్టటిపడే ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి
•	 కేసు గట్్టటిపడటం యొక్్క రాష్్ట్ ్ర ఉద్్దదేశ్్యయం
•	 కార్్బబురై�ైజిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	 లిక్్వవిడ్ కార్్బబురై�ైజిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	గ్్య యాస్ కార్్బబురై�ైజిింగ్ ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి.

చాలా  భాగాలు ఉపరితల  స్్థథితి మరియు సుదీర్్ఘ జీవితకాలం కోసం 
కఠినమై�ైన, షాక్-నిరోధక కోర్ మద్్దతుతో కఠినమై�ైన, అరుగుదల 
నిరోధకతను   కలిగి ఉండాలి.  ఉపరితల గట్్టటిపడటం ద్్వవారా ఈ  
లక్షణాల  కలయికను  ఒకే ముక్్కలో పొ ందవచ్్చచు.   (పటం 1)

ఉపరితల గట్్టటిపడే రకాలు

-	 కేసు గట్్టటిపడటం                     

-	నై� ైట్్రరిడింగ్	

-	 మంట గట్్టటిపడటం

-	 Induction గట్్టటిపడటం

కేసు గట్్టటిపడటం

ఈ ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా గట్్టటిపడాల్సిన భాగాలు   0.15%  కార్్బన్ కంటెంట్ 
ఉన్్న ఉక్్కకు  నుండి తయారవుతాయి  , తద్్వవారా  అవి ప్్రత్్యక్ష 
గట్్టటిపడటానికి ప్్రతిస్్పపందించవు  .

ఉక్్కకు చికిత్్సకు లోనవుతుంది, దీనిలో  ఉపరితల పొ ర  యొక్్క  
కార్్బన్ కంటెంట్ సుమారు 0.9% వరకు పెరుగుతుంది.    కార్్బబురై�ైజ్డ్     
ఉక్్కకును వేడి చసేి  చల్్లబరచినప్్పపుడు, ఉపరితల పొ ర మాత్్రమే 
ప్్రతిస్్పపందిస్్తతు ుంది మరియు కోర్  అవసరమై�ైన విధంగా  మృదువుగా 
మరియు గట్్టటిగా ఉంటుంది.   (పటం 1)

మెత్్తగా ఉండాల్సిన ఉపరితలాన్ని  తగిన పేస్ట్  తో  పూయడం    ద్్వవారా 
లేదా రాగితో పూయడం ద్్వవారా కార్్బబురై�ైజిింగ్ నుండి ఇన్్ససులేట్ 
చేయవచ్్చచు.

కేసు గట్్టటిపడటం రెండు దశల్్లలో   జరుగుతుంది.

1	 కార్్బరై�ైజేషన్ లో  ఉపరితలం  యొక్్క కార్్బన్ కంటెంట్  
పెరుగుతుంది.

2	 హీట్ ట్్రరీట్ మెంట్ లో కోర్ శుద్్ధధి  చేయబడుతుంది మరియు 
ఉపరతలం గట్్టటిపడుతుంది.

కార్్బబురై�ైజిింగ్

ఈ ఆపరేషన్  లో     , ఉక్్కకును కార్్బబోనేషియస్ వాతావరణంలో  
తగిన ఉష్్ణణోగ్్ర తకు వేడి చేసి,  ఉంచుతారు.కార్్బన్ అవసరమై�ైన 
లోతుకు చొచ్్చచుకుపోయే  వరకు ఆ ఉష్్ణణోగ్్ర త వద్్ద . కార్్బన్ ను ఘన, 
ద్్రవ లేదా వాయువుగా సరఫరా చేయవచ్్చచు.

అన్ని సందర్్భభాల్్లలో ,  ఈ పదార్్థథా ల నుండి వచ్్చచే కార్్బబోనేషియస్ 
వాయువులు  880° మరియు 930 ° సెంటీగ్్రరేడ్ మధ్్య ఉష్్ణణోగ్్ర త వద్్ద  
వర్క్ పీస్ యొక్్క  ఉపరితలంలోకి చొచ్్చచుకుపో తాయి (వ్్యయాపిస్్తతా యి).  
(పటం 2)
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ప్్యయాక్ కార్్బబురై�ైజిింగ్ (పటం 3) (ఘన)

విడిభాగాలను  తగిన మెటల్ బాక్స్ లో ప్్యయాక్ చేస్్తతా రు, దీనిలో అవి 
కార్్బబురై�ైజిింగ్ మాధ్్యమంతో చుట్్టబడి ఉంటాయి  .
బాక్స్   కు మూత     బిగించి  ఫై�ైర్ క్్లలేతో మూసివేసి  తీగ  ముక్్కతో 
కట్్టటితే కార్్బన్ వాయువు  బయటకు పో దని, బాక్స్ లోకి గాలి ప్్రవేశిించి 
డీకార్్బబురై�ైజేషన్ కు కారణమవుతుందని పేర్్కకొన్్ననారు.   కార్్బబురై�ైజిింగ్ 
మాధ్్యమం కలప, ఎముక, తోలు లేదా బొ గ్్గగు  కావచ్్చచు, కానీ  బేరియం 
కార్్బబోనేట్ వంటి శక్్తతివంతమై�ైనది, ప్్రక్్రరియను  వేగవంతం  చేయడానికి 
జోడించబడింది. (పటం 4)

లిక్్వవిడ్ కార్్బబురై�ైజిింగ్
వేడి చేసిన ఉప్్పపు స్్ననానంలో కార్్బబురై�ైజిింగ్    చేయవచ్్చచు.  (సో డియం 
కార్్బబొనేట్, సో డియం సై�ైనై�ైడ్ మరియు బరేియం క్్లలో రై�ైడ్ సాధారణ  
కార్్బబురై�ైజిింగ్ లవణాలు.)  కార్్బబురై�ైజేషన్  యొక్్క  స్్థథిరమై�ైన 
సమయం మరియు ఉష్్ణణోగ్్ర త కోసం,  కేసు యొక్్క  లోతు సై�ైనై�ైడ్ 
కంటెంట్పై ఆధారపడి ఉంటుంది. 
ఉప్్పపు-స్్ననానం కార్్బబురై�ైజిింగ్ చాలా వేగంగా ఉంటుంది  , కానీ ఇది 
ఎల్్లప్్పపుడూ తగినది కాదు ఎందుకంటే ఇది ఉపరితలం నుండి 
కేంద్్రరా నికి కార్్బన్ కంటెంట్్లలో  ఆకస్్మమిక మార్్పపును ఉత్్పత్తి      చేస్్తతు ుంది.  
దీంతో   కేసు తారుమారయ్్యయే అవకాశం    ఏర్్పడుతుంది.
ఇది  సుమారు 0.25 మిమీ లోతు  ఉన్్న సన్్నని కేసుకు 
అనుకూలంగా   ఉంటుంది.   దీని ప్్రయోజనం ఏమిటంటే  వేడి 
వేగంగా  ఉంటుంది మరియు వక్్రరీకరణ తక్్కకువగా ఉంటుంది. 
గ్్యయాస్ కార్్బబురై�ైజిింగ్
పనిని   గ్్యయాస్ టై�ైట్ కంటై�ైనర్  లో ఉంచుతారు,  దీనిని  తగిన కొలిమిలో 
వేడి   చేయవచ్్చచు లేదా ఫర్్ననేస్  స్్వయంగా కంటై�ైనర్  కావచ్్చచు  .

కార్్బబురై�ైజిింగ్ వాయువు కంటై�ైనర్   లో  చరే్్చబడుతుంది  మరియు  
నిష్్క్్రమణ వాయువు వెంట్ చేయబడుతుంది.    మీథేన్ లేదా ప్్రరొ  పేన్  
వంటి  వాయువును నేరుగా పని చేసే కంటై�ైనర్ లోకి ఫీడ్ చేయవచ్్చచు. 
నిరంతర గ్్యయాస్ కార్్బబురై�ైజిింగ్ ఫర్్ననేస్ లో,  కార్్బబురై�ైజిింగ్, చల్్లబరచడం 
మరియు టెంపరింగ్ ప్్రక్్రరియలు ఒక ఆపరేషన్ నుండి మరొక ఆపరషన్  
కు ఒక కన్్వవేయర్ పై�ై పురోగమిస్్తతు న్్నప్్పపుడు అదే క్్లలో జ్డ్  ఫర్్ననేస్ లో 
వరుస క్్రమంలో నిర్్వహించబడతాయి  .
కార్్బబురంగ్  ద్్వవారా ఉత్్పత్తి  చేయబడిన దాని విభాగం అంతటా 
నిర్్మమాణం యొక్్క రూపాన్ని పటం 5  వివరిస్్తతు ుంది.
వేడి చికిత్్స
కార్్బబురై�ైజిింగ్   పూర్్తయిన తరువాత,  కేస్ సుమారు 0.9% కార్్బన్ 
కలిగి ఉంటుంది మరియు కోర్ ఇప్్పటికీ 0.15% కార్్బన్ కలిగి 
ఉంటుంది.           కేస్ మరియు కోర్ మధ్్య కార్్బన్ కంటెంట్ క్్రమంగా  
పరివర్్తన చెందుతుంది. (పటం 2)   దీర్్ఘకాలిక వేడి  కారణంగా,  కోర్ 
ముతకగా ఉంటుంది, కోర్ ను శుద్్ధధి  చేయడానికి, కార్్బబురై�ైజ్డ్  ఉక్్కకును 
సుమారు 870° సెంటీగ్్రరేడ్ కు తిరిగి వేడి చేస్్తతా రు  మరియు  ఏకరీతి 
నిర్్మమాణాన్ని ఉత్్పత్తి  చేయడానికి తగినంతసేపు  ఆ ఉష్్ణణోగ్్ర త వద్్ద  
ఉంచుతారు, ఆపై�ై శీతలీకరణ   సమయంలో ధాన్్యయం పెరుగుదలను 
నిరోధించడానికి వేగంగా  చల్్లబరచబడతారు.  
ఈ తాపన యొక్్క ఉష్్ణణోగ్్ర త కేసుకు  తగిన దానికంటే  చాలా ఎక్్కకువగా  
ఉంటుంది,  (పటం 2)  అందువల్్ల , చాలా పెళుసై�ైన మార్్టటెన్సైట్ ఉత్్పత్తి   
అవుతుంది  .
కేస్ మరియు కోర్ యొక్్క బయటి పొ రలను ఇప్్పపుడు శుద్్ధధి  చేయాలి. 
ఉక్్కకును  760 డగి్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ కు తిరిగి వేడి చేయడం ద్్వవారా,  
సందర్్భభానికి తగినట్్లలు గా  , దానిని చల్్లబరచడం ద్్వవారా శుద్్ధధి   చేస్్తతా రు.
Tempering
చివరగా 200 డిగ్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ వద్్ద  ఉష్్ణణోగ్్ర తను తగ్్గగిించి ఒత్తిడి నుంచి 
ఉపశమనం  పొ ందుతారు.
ఒకవళే ఆ  భాగం     షాక్    ను నిరోధించాల్సిన అవసరం 
లేనట్్లయితే, కోర్  రిఫై�ైనిింగ్ ఆపరషన్  నిర్్వహించడం అనవసరం;    
ఈ పరిస్్థథితులలో, ఉపరితలం వద్్ద  ముతక మార్్టటెన్సైట్ ఇబ్్బబంద 
కలిగించకపో వచ్్చచు, కాబట్్టటి   కార్్బబురై�ైజేషన్ తర్్వవాత ఈ భాగాన్ని 
నేరుగా చల్్లబరచవచ్్చచు.  
కేస్ గట్్టటిపడటం వల్్ల  ఏర్్పడిన నిర్్మమాణం యొక్్క రూపాన్ని పటం 6 
వివరిస్్తతు ుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.134&135 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.136  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

కీలు మరియు కాటర్ లపై�ై టేపర్ లు (Tapers on keys and cotters)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 నాలుగు విభిన్్న రకాల ఉపరితల గట్్టటిపడే ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి
•	 కేసు గట్్టటిపడటం యొక్్క రాష్్ట్ ్ర ఉద్్దదేశ్్యయం
•	 కార్్బబురై�ైజిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  పరే్్కకొనండి
•	 లిక్్వవిడ్ కార్్బబురై�ైజిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	గ్్య యాస్ కార్్బబురై�ైజిింగ్ ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి.

Taper

టపేర్ అనేది వస్్తతు వు యొక్్క ఒక చివర నుండి మరొక చివరకు 
మందం (లేదా) స్్థథూ పాకారంలో క్్రమంగా కుంచిించుకుపో వడం 
(లేదా) పెరుగుతుంది.

కపీై�ై టేపర్్లలు

కీవేల గుండా డ్రవై్ చేసినప్్పపుడు, వెడ్జ్  యాక్షన్ కారణంగా పోర ాడండి.  
ఇది కీళ్్ళళు  బిగుతుగా  ఉండేలా చసే్్తతు ుంది  మరియు భాగాలు 
విరిగిపో కుండా నిరోధిస్్తతు ుంది.   టపేర్  కారణంగా    కీని తొలగించడం 
మరియు ఉమ్్మడిని విచ్ఛిన్్ననం చేయడం మంచిది.  కీ  యొక్్క టేపర్ 
యొక్్క సాధారణ  విలువ 1:100.

Taper on cotter

స్్లలా ట్ ల గుండా కాటర్ నడపబడినప్్పపుడు, వెడ్జ్  యాక్షన్ కారణంగా 
ఇది ఫిట్ గా, బిగుతుగా ఉంటుంది.  ఇది కీళ్్ళళు  బిగుతుగా  ఉండేలా 
చేస్్తతు ుంది  మరియు భాగాలు  విచ్ఛిన్్ననం కాకుండా నిరోధిస్్తతు ుంది.  టపేర్   
కారణంగా  కాటర్  తొలగించడం మరియు ఉమ్్మడిని విచ్ఛిన్్ననం 
చేయడం సులభం.   టేపర్ యొక్్క  సాధారణ విలువ 1:48 నుండి 
1:24 వరకు ఉంటుంది. 

Taper pins

రౌండ్ కీల వంటి టపేర్ పిన్ లను షాఫ్ట్  లపై�ై కాలర్ లను లాక్ 
చేయడానికి మరియు కదలిక ప్్రసారం  కోసం  షాఫ్ట్ మరియు హబ్ 
మధ్్య కూడా  ఉపయోగిస్్తతా రు.    టేపర్  1:50, రిఫ్ నామమాత్్ర 
డయా వలె చిన్్న చివర.  దీని చివరలు గోళాకారంలో ఉంటాయి 
మరియు వ్్యయాసార్్ధధం డయాకు సమానంగా ఉంటుంది.    పిన్  ..

టేపర్్లలు  దీని కోసం ఉపయోగించబడతాయి: 

-	 అసెంబ్్లిిం గ్  లో కాంపో నెంట్ ల యొక్్క స్్వవీయ-అలై�ైన్ మెంట్/
స్్థథా నం

-	 భాగాలను సులభంగా అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడం మరియు విచ్ఛిన్్ననం 
చేయడం

-	 అసెంబ్లీ   ద్్వవారా డ్రవై్ ను ప్్రసారం  చేస్్తతు ుంది.

ఇంజనీరింగ్ అసెంబ్్లిిం గ్ పనిలో టేపర్్లలు    వివిధ రకాల అనువర్్తనాలను  
కలిగి ఉంటాయి.  (పటాలు 1,2 & 3)

కాంపో నెంట్ ల యొక్్క టేపర్ లు  రెండు విధాలుగా 
వ్్యక్్తతీకరించబడతాయి.

-	 ఆర్క్ స్్థథా యి (పటం 4)

-	గ్్రరే డియంట్ (పటం 5)

టేపర్్లను  వ్్యక్్తతీకరించడానికి  అనుసరించే పద్్ధతి వీటిపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది:

-	  టేపర్్ల యొక్్క  నిటారుదనం

-	  కొలవడానికి అవలంబిించిన పద్్ధతి.
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టేపర్ ల యొక్్క స్్పపెసిఫికేషన్ లు

రేఖాచిత్్రరా లలో టేపర్ ను పేర్్కకొనేటప్్పపుడు ఇది వీటిని సూచిించాలి:

-	  టేపర్ యొక్్క కోణం

-	  కాంపో నెంట్ యొక్్క పరిమాణం.  (పటాలు 6,7, 8 & 9)

టూల్-హో ల్్డిింగ్ కోసం 

ప్్రరా మాణిక  టేపర్్లలు  టేపర్్లలు  

యంత్్రరా లపై�ై టూల్ హో ల్్డిింగ్ కోసం రెండు రకాల  టేపర్్లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

-	 స్్వవీయ-హో ల్్డిింగ్ కోతలు

-	 స్్వవీయ-విడుదల టేపర్్లలు

స్్వవీయ-హో ల్్డిింగ్ కోతలు

సెల్ఫ్-హో ల్్డిింగ్ టేపర్్లలు  తక్్కకువ టేపర్ యాంగిల్ కలిగి ఉంటాయి.  
వీటిని డ్్రరిల్స్,  రీమేర్స్ వంటి కటింగ్ టూల్స్ ను పట్్టటు కోవడానికి 
మరియు డ్రవైిింగ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.   ఎలాంటి లాకింగ్ 
పరికరం లేకుండా..  (పటం 10)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.136 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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దీని కోసం ఉపయోగించే ప్్రరా మాణిక టేపర్్లలు :

-	మెట్్రరి క్ టేపర్

-	  మోర్స్ టేపర్.

మెట్్రరిక్ టేపర్

వ్్యయాసంపై�ై టపేర్ 1:20.  మెట్్రరిక్ టేపర్్లలో  సాధారణంగా ఉపయోగించే 
శంకు పరమాణాలు  మెట్్రరిక్ 4, 6, 80, 100, 120, 160 , 200.

మెట్్రరిక్ టేపర్   ను సూచిించే శంకు పరిమాణం D  వద్్ద  వ్్యయాసం.  
(పటం 11)

మోర్స్ టేపర్   

సాధారణంగా ఉపయోగించే టేపర్ షాంక్ పరిమాణాలు: 0, 1, 2, 3, 
4, 5 మరియు 6.

 మోర్స్ టపేర్   పరిమాణాన్ని  బట్్టటి  టపేర్  మారుతూ  ఉంటుంది.   
ఇది 1:19.002 నుండి 1:20.047 వరకు ఉంటుంది. 

స్్వవీయ-విడుదల 7/24 టేప్ (పటం 12)

మిల్్లిింగ్ యంత్్రరా లలో ఉపయోగించే స్్పపిిండిల్ ముక్్కకులు మరియు 
ఆర్్బర్్లలు   సాధారణంగా స్్వవీయ-విడుదల టేపర్్లతో  అందించబడతాయి. 
ప్్రరా మాణిక స్్వవీయ-విడుదల టేపర్ 7/24. ఇది నిటారుగా ఉండే 
టేపర్, ఇది అసెంబ్్లిిం గ్  లోని  కాంపో నెంట్ ల యొక్్క  సరై�ైన స్్థథా నం 
మరియు విడుదలకు  సహాయపడుతుంది. ఈ టేపర్ అసెంబ్లీ లోని 
మేటింగ్ కాంపో నెంట్  ను నడపదు  .  డ్రవైిింగ్   కోసం అదనపు  
ఫీచర్్లను అందించారు. 

సాధారణంగా ఉపయోగించే 7/24 టపేర్ పరమాణాలు: 
30,40,45,50 మరియు 60.

నెం.30 యొక్్క  7/24 టపేర్ యొక్్క టేపర్  గరిష్్ట  వ్్యయాసం (D) 
31.75 మిమీ మరియు నెం.60, 107.950 మిమీ  కలిగి ఉంటుంది.  
మిగలిిన అన్ని  పరిమాణాలు ఈ పరిధిలోకి వస్్తతా యి.

ఇతర అసెంబ్లీ  పనులలో ఉపయోగించే  టేపర్ లు

ఇంజనీరింగ్ అసెంబ్్లిిం గ్ పనిలో వివిధ రకాల టపేర్్లను  ఉపయోగిస్్తతా రు.   
అత్్యయంత  సాధారణమై�ైనవి:

-	 పిన్ టేపర్

-	 కీ మరియు కీవే టేపర్.

పిన్స్ టేపర్ 

ఇది అసెంబ్్లిిం గ్ లో ఉపయోగించే టేపర్ పిన్స్ కొరకు ఉపయోగించే 
టేపర్.   (పటం 13)

టేపర్ 1:50.

 టేపర్ పిన్స్ యొక్్క వ్్యయాసం  చిన్్న వ్్యయాసం ద్్వవారా పేర్్కకొనబడుతుంది.

లొకషేన్   కు  అంతరాయం కలిగించకుండా కాంపో నెంట్  లను  
అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడానికి మరియు విచ్ఛిన్్ననం చేయడానికి  టేపర్ పిన్స్ 
సహాయపడతాయి  .

కీ మరియు కీవే టేపర్్లలు  

ఈ టేపర్  1:100.  ఈ టపేర్ కీలు మరియు కీవేలపై�ై 
ఉపయోగించబడుతుంది.  (పటం 14 మరియు 15)
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రాసుకో

ప్్రత్్యయేక అప్్లలి కేషన్ కోసం  ఉపయోగించే  టపేర్్ల గురించి మరింత 
సమాచారం కోసం చూడండి:

ఐఎస్: 3458 - 1981.

టేపర్ పిన్స్  మూడు రకాలు:

టై�ైప్ A - ఉపరితల ఫినిష్ తో కూడిన పిన్ లు N6 టై�ైప్ B - ఉపరితల 
ఫినిష్ N7 టై�ైప్ C తో తిప్్పబడిన పిన్  లు  - ఉపరితల ఫినిష్ N7తో 
స్్ప్లలిట్ పిన్ లు 

నామమాత్్ర డయా  0.6 నుండి 50 మిమీ  వరకు ఉంటుంది మరియు 
పిన్ యొక్్క డయా ప్్రకారం 4 నుండి 200 మిమీ వరకు ఉంటుంది. 

మూడు రకాల టేపర్  పని్్ననులు

హో దా: టేపర్ పిన్ పేరు, టై�ైప్ ఎ.బి లేదా సి, నామమాత్్ర 
డయా, నామమాత్్ర పొ డవు మరియు బిఐఎస్ నంబర్ ద్్వవారా 
నిర్్ణయిించబడుతుంది.

టేపర్ పిన్ A 16 x 90 IS:6688 టపేర్ పిన్ B 20 x 60 IS:6688

స్్ప్లలిట్ టేపర్ పిన్ C 5 x 40 IS:6688

సాధారణ నిష్్పత్తి : పిన్ యొక్్క సాధారణ డయా = 1/6 (షాఫ్ట్ 
యొక్్క డయా).

కాటర్/కాటర్ జాయిింట్: కాటర్ అనేది దీర్్ఘచతురస్్రరా కారపు చీలిక, దీని 
వెడల్్పపు యొక్్క ఒక వై�ైపున టేపర్ ఉంటుంది, మందం సమానంగా 
ఉంటుంది. ఇది  షాఫ్ట్ లను కనెక్ట్ చేయడానికి ఉపయోగించబడుతుంది,  
ప్్రతిస్్పపందన కదలికతో మాత్్రమే.       జతచేయాల్సిన షాఫ్ట్ ల  
చివరలు  సాకెట్ మరియు స్్పపిగోట్ గా ఏర్్పడతాయి.      అక్షానికి   
కుడికోణంలో దీర్్ఘచతురస్్రరా కార స్్లలా ట్   ను ఒక  వై�ైపు టేపర్  తో కాటర్ 
కు సరిపోయే లా తయారు చేస్్తతా రు.    సాకెట్ మరియు స్్పపిగోట్ అలై�ైన్ 
చేయబడతాయి మరియు  వాటిని  కలిపి లాక్ చేయడంలో కాటర్   
నడపబడుతుంది.

ఒక స్్లలీ వ్ తో షాఫ్ట్ లను జతచేయడానికి రెండు కాటర్ లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు.  స్్లలా ట్ లతో కూడిన స్్లలీ వ్ లో ఒకదానికొకటి 
ఎదురెదురుగా ఉంచడంతో విస్్తరించిన షాఫ్ట్ ముగుస్్తతు ుంది      .    
స్్లలీ వ్ మీద బేరింగ్ ఉపరితలంతో, కాటర్్లను  నడుపుతున్్నప్్పపుడు,   
కాటర్్ల యొక్్క సన్్నని లేదా వాలు  ఉపరతలం  షాఫ్్ట్్లను దగ్్గరగా 
లాగుతుంది.    స్్లలీ వ్ మరియు షాఫ్ట్ లపై�ై క్్లలియరెన్స్ కాటర్్ల వెడల్్పపు 
యొక్్క వై�ైవిధ్్యయాన్ని  కొంతవరకు అనుమతిస్్తతు ుంది  .

కాటర్ జాయిింట్:  చతురస్్రరా కారం లేదా దీర్్ఘచతురస్్రరా కార సభ్్యయులను  
కనెక్ట్  చేయడానికి కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు.   జిబ్ మరియు కాటర్ 
తో కూడిన స్్ట్రరా  ప్ జాయిింట్.  సభ్్యయుడి  యొక్్క  ఒక   చివరను 
ఫో ర్క్ ఎండ్ గా తయారు చేస్్తతా రు  , ఇది జిబ్ ఉంచిన కాటర్ ను 
నడుపుతున్్నప్్పపుడు  ఫో ర్క్ ఎండ్ వంగకుండా నిరోధించడానికి 
మరొక సభ్్యయుడి చివరను  తీసుకుంటుంది.   ఫో ర్క్ చివర బెండింగ్ 
ప్్రభావం  మరియు  గిబ్స్   ఎలా ఉపయోగించబడతాయి.  ఒకవై�ైపు 
వాలు ఉన్్న కాటర్ కోసం సింగిల్ జిబ్  ను ఉపయోగిస్్తతా రు.    కాటర్ కు 
రెండు వై�ైపులా వాలు ఉన్్నట్్లయితే రెండు గిబ్ లను  ఉపయోగిస్్తతా రు. 

షాఫ్ట్  లను కనెక్ట్ చేయడంలో పిన్   ఉపయోగం: కాటర్ 
మాదిరిగానే, షాఫ్ట్ లను  కనెక్ట్ చేయడంలో  కూడా స్్థథూ పాకార పిన్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.   షాఫ్ట్   యొక్్క ఒక చివర రంధ్్రరా లతో  
ఫో ర్క్ (ఫో ర్క్ ఎండ్) గా తయారు చేయబడుతుంది మరియు  మరొక 
షాఫ్ట్ యొక్్క  చివర కంటి చివరగా ఏర్్పడుతుంది.     కంటి చివర 
ఫో ర్క్ చివరకు సరిపో తుంది, రంధ్్రరా లు ఒకే వరుసలో ఉంటాయి. ఒక  
చిన్్న రంధ్్రరంతో కూడిన కాలర్డ్  స్్థథూ పాకార పిన్  ను కన్్నను మరియు 
ఫో ర్క్ లోకి  చొప్్పపిించబడుతుంది.     కొల్్లలె ర్ మరియు చిన్్న టేపర్ పిన్ 
లేదా స్్ప్లలిట్ పిన్  ఉపయోగించి పిన్  ను పొ జిషన్ లో   ఉంచుతారు. 
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.1.137&138 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - అసెంబ్లీ  -1

ఉష్్ణణం మరియు విద్్యయుత్ నిక్షేపాల ద్్వవారా రక్షణ కొరకు వివిధ పూతలు (Various coatings for 
protection by heat & electrical deposits)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• 	తుప్్పపును నివారించాల్సిన అవసరాన్ని పేర్్కకొనండి
•	క్్రరో  షన్  ను నిరోధించడం కొరకు ఉపయోగించే లోహ పూతల యొక్్క  విభిన్్న పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి.
•	 విభిన్్న లోహ రక్షణ పూతల యొక్్క అనువర్్తనాన్ని పేర్్కకొనండి
•	గ్్య యాస్ కార్్బబురై�ైజిింగ్ ప్్రక్్రరియను పేర్్కకొనండి.  

చాలా  సాధారణ నాన్ ఫెర్్రస్  లోహాలు మరియు మిశ్్రమాలు  అట్్మమో 
గోళానికి గురై�ైనప్్పపుడు వాటి స్్వవంత రక్షణ పూతను  ఏర్్పరుస్్తతా యి. 
తుప్్పపు నివారణ ఎక్్కకువగా ఇనుము మరియు ఉక్్కకుకు 
సంబంధించినది. ఒక కాంపో నెంట్ యొక్్క గరిష్్ట  జీవితకాలం, 
ఖచ్చితత్్వవం మరియు ఉపయోగం కోసం,    తుప్్పపును  నియంత్్రిించడం 
లేదా నిరోధించడం చాలా అవసరం.

తుప్్పపు-ప్్రరూఫ ింగ్ యొక్్క ఒక పద్్ధతి  ఏమిటంటే  , తుప్్పపును 
ఆమోదయోగ్్యమై�ైన  స్్థథా యికి నిరోధించే లేదా పరిమితం చేసే రక్షిత 
కోటులు లేదా నిక్షేపాల  ద్్వవారా లోహ   పదార్్థథాన్ ని తుప్్పపు ప్్రభావాల   
నుండి రక్్షిించడం.

లోహ ఉపరితలం యొక్్క రక్షణాత్్మక చికిత్్స

ఉపయోగించే  రక్షిత చికిత్్స రకం వీటిపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది:

-	  కాంపో నెంట్  తయారు చేయబడ్్డ  మెటీరియల్ 

-	  ఇది ఏ ప్్రయోజనం కోసం ఉపయోగించబడుతుంది 

-	  అది  పని  చేయాల్సిన వాతావరణం.

లోహేతర పూతలు

భాగాలు ప్్రకాశవంతంగా ఉన్్నప్్పపుడు (వెర్్ననియర్ కాలిపర్) నూనె 
లేదా గ్్రరీజును వర్్తతిింపజేస్్తతా రు.  జిడ్్డడు  మరియు నూనె ఆమ్్ల  రహితంగా 

ఉండాలి;  లేకపో తే  భాగాలు  తుప్్పపు పడతాయి. 

పెయిింట్ తో స్్ప్రరే చేయడం లేదా పూత వేయడం

లోహ భాగాలు మరియు నిర్్మమాణాల  రక్షణ మరియు అలంకరణ కోసం  
పెయిింటింగ్ విస్్తతృ తంగా ఉపయోగించబడుతుంది. ఎరుపు సీసం 
ప్రమైర్్గగా   ఉపయోగించినప్్పపుడు  సమర్్థవంతమై�ైన రక్షణ  కోటును 
ఏర్్పరుస్్తతు ుంది.   అధిక  నాణ్్యత కలిగిన పెయిింట్్లలు  (ఆయిల్-బౌండ్ 
పెయిింట్్లలు  లేదా లక్్కర్్లలు ) ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని బట్్టటి  ఉపయోగించబడతాయి. 

ఎనామెల్్లిింగ్

ఉపరితలంపై�ై ఎనామెల్ పౌడర్్నను   పిచికారీ చేయడం లేదా చల్్లడం  
మరియు  తగిన ఉష్్ణణోగ్్ర త (80 నుండి 100 సెంటీగ్్రరేడ్) వద్్ద  బేకింగ్ 
చేయడం  ద్్వవారా ఇది  జరుగుతుంది. పూత వేడిని నిరోధిస్్తతు ుంది 
మరియు రసాయనాలకు కూడా నిరోధకతను కలిగి  ఉంటుంది.  
ఎనామిల్  గాజు పొ డిని కలిగి ఉంటుంది, క్్వవార్ట్జ్, ఫెల్్స్పపార్, అల్్యయూమినా 
మరియు 

ప్్లలాస్్టటి క్ పూతలు

 ఇవి  ఫంక్షనల్ మరియు   యాంటీ-డిరోసివ్ మరియు అలంకరణ 
ప్్రయోజనాల  కోసం చేయబడతాయి. కరిగిన ప్్లలా స్్టటిక్్లలో  ముంచడం 
ద్్వవారా లేదా వార్్ననిషింగ్ ద్్వవారా ఈ పూతలను వర్్తతిింపజేస్్తతా రు.  
సాధారణ ఆయిల్ పెయిింట్్ల   స్్థథా నంలో  సింథటిక్ రెసిన్ పెయిింట్్లలు , 

సెల్్యయులోజ్ పెయిింట్్లలు    మరియు క్్లలో రినేటెడ్ రబ్్బర్ పెయిింట్్లలు  వస్్తతు న్్ననాయి.

లోహ పూతలు (Metallic coatings)
కరిగిన లోహపు స్్ననానం

ఇది  జిింక్  తో కూడిన తేలికపాటి ఉక్్కకు యొక్్క పూత.     రెండు 
ప్్రత్్యయామ్్ననాయ ప్్రక్్రరియలు ఉన్్ననాయి, అవి హాట్ డిప్ గాల్్వనై�ైజేషన్, 
దీనిలో  శుభ్్రరం చేయబడిన మరియు ఫ్్ల క్స్ చేయబడిన పనిని కరిగిన 
జిింక్ యొక్్క  బాత్ ఓస్  లో ముంచడం   మరియు  షీట్ మెటల్  పై�ై 
జిింక్ నిక్షిప్్తతం  చేయబడే ఎలక్్ట్రరోలై� టిక్ గాల్్వనై�ైజేషన్   పునాది.

కప్్పడం

ఈ ప్్రక్్రరియలో ఒక సెంపోసై� ైట్ ఒక బిల్్లలె ట్ బేస్ మెటల్   తో తయారు  
చేయబడుతుంది మరియు   బేస్ మెటల్ పై�ై లోహపు పొ రలను 
తిప్్పడం లేదా గీయడం ద్్వవారా పూత చేయబడుతుంది. (ఉదా. 

నాణేలు)  ఈ విధంగా మరింత ఖరీదై�ైన  లోహాలను ఆదా చేయవచ్్చచు.

స్్ప్రరే చేయడం

మెటల్ స్్ప్రరేయిింగ్ ను వివిధ ప్్రయోజనాల కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు.     
కంప్్రరెస్డ్   గాలితో తయారు చేసిన  ఉపరితలంపై�ై కరిగిన లేదా వేడి చేసిన 
లోహ కణాలను పిచికారీ చేయడం ఈ ప్్రక్్రరియలో ఉంటుంది  , ఉదా.   
షాఫ్ట్ ల యొక్్క ఉపరితలాలు అరుగుదల నిరోధక అల్్లలా య్ స్్టటీల్ లేదా 
సాదా కార్్బన్ స్్టటీల్ లను నిక్షిప్్తతం  చేయడం ద్్వవారా  చేయబడతాయి. 

ఎలక్్ట్రరోప్్లలేట  ంగ్ యొక్్క సాధారణ విధానం

1	స ంేద్్రరీయ ద్్రరా వకాలు మరయిు/లేదా జల క్షారముతో శుభ్్రపరచడం. 

2	 తుప్్పపు ఫలితంగా ఉపరితలం ఆక్సైడ్ లతో కప్్పబడిన చోట, అది 
ఆమ్్లలం లో నిమజ్్జనం చేయడం ద్్వవారా శుభ్్రరం చేయబడుతుంది;  
ఉపరితలాన్ని అనోడిక్ గా మార్్చడం ద్్వవారా మళ్లీ  విద్్యయుత్ 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



68

రసాయనిక మెరుగుదల సాధ్్యమవుతుంది. 

3	 నీళ్్లతో కడిగేసుకోవాలి.

4	 ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్..

5	 కడగడం మరియు ఆరబెట్్టడం.

6	  ప్్యయాకింగ్ మరియు డిస్్పపాచ్ కు ముందు క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్.

ఎలక్్ట్రరోప్్లలేట  ింగ్ ప్్రక్్రరియ

ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్ అనదేి ఎలక్్ట్రరోలై� ట్ సెల్ లో జరుగుతుంది.  ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  ట్ 
చేయాల్సిన వస్్తతు వును మొదట సేంద్్రరీయ ద్్రరా వకాలతో  శుభ్్రరం చేసి 
నూనెలు, గ్్రరీజు మొదలై�ైన వాటిని తొలగించి, ఆపై�ై ఆక్సైడ్ పొ లుసులు 
మొదలై�ైన వాటిని తొలగించడానికి  పలుచన HCl మరియు 
H2SO4తో చికతి్్స చేస్్తతా రు  .  శుభ్్రరం చేసిన వస్్తతు వును ఎలక్్ట్రరోలై� టిక్ 
సెల్ యొక్్క క్్యయాథోడ్ గా తయారు చేస్్తతా రు  మరియు  క్్యయాథోడ్ బార్ పై�ై 
ఉంచిన ర్్యయాక్ లపై�ై వేలాడదీస్్తతా రు.  

యానోడ్ అనదేి పూత పదార్్థథం లేదా గ్్రరా ఫై�ైట్ వంటి జడ పదార్్థథం 
యొక్్క ఎలక్్ట్రరో డ్.  పూత లోహం యొక్్క కరిగే ఉప్్పపు ద్్రరా వణం అయిన 
ఎలక్్ట్రరోలై� ైట్  కణంలోకి  తీసుకోబడుతుంది  .  ఆనోడ్ మరియు కాథోడ్ 
లను ఎలక్్ట్రరోలై� ైట్ ద్్రరా వణంలో ముంచి, విద్్యయుత్ యొక్్క ప్్రత్్యక్ష ప్్రవాహం 
ప్్రవహసి్్తతు ుంది.  ప్్లలే టింగ్ బాత్ ను ఆవిరితో వేడి చేస్్తతా రు మరియు 
చల్్లబరచాల్సిన అవసరం వచ్చినప్్పపుడు, సెల్ లోపల లేదా ట్్యయాాంక్ 
లోపల ఉంచిన పై�ైపులు లేదా కాయిల్స్ లోని నీటితో చల్్లబరుస్్తతా రు. 
స్్ననానాన్ని వేడి చేయడానికి, ఇమ్్మర్్షన్ ఎలక్్ట్రరిక్ హీటర్్లను కూడా 
ఉపయోగించారు.  విద్్యయుత్ ప్్రవాహం ప్్రభావంతో, పూత అయాన్్లలు   
ఎలక్్ట్రరో డ్ కు వలస వెళ్లి అక్్కడ  నిక్షిప్్తమవుతాయి.   ఈ విధంగా  
కాథోడ్ పై�ై  లోహం యొక్్క సన్్నని పూత  ఉత్్పత్తి  అవుతుంది.

ప్్రకాశవంతమై�ైన మరియు మృదువై�ైన నిక్షేపాలను ఉత్్పత్తి  
చేయడానికి, తక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్్ర త, అధిక విద్్యయుత్ సాంద్్రత మరియు 
తక్్కకువ లోహ అయాన్ గాఢత మొదలై�ైనవి   అనుకూలమై�ైన 
పరిస్్థథితులు.

ప్్రకాశవంతమై�ైన మరియు మృదువై�ైన నిక్షేపాలను ఉత్్పత్తి  
చేయడానికి, తక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్్ర త, అధిక విద్్యయుత్ సాంద్్రత మరియు 
తక్్కకువ లోహ అయాన్ గాఢత మొదలై�ైనవి.  అనుకూల పరిస్్థథితులు  

ఉన్్ననాయి.

క్్రరో మియం ప్్లలేట ంగ్

క్్రరో మ్ ప్్లలే టింగ్ ప్్రక్్రరియ అనదేి  ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్ ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా క్్రరో మియం 
యొక్్క సన్్నని పొ రను సబ్్స్్టట్రరే ట్ (మెటల్ (లేదా) మిశ్్రమం) పై�ై  
వర్్తతిింపజేసే పద్్ధతి. 

సరళంగా చెప్్పపాలంటే,  క్్రరో మిక్ ఆమ్్లలం తో కూడిన ఎలక్్ట్రరోలై� ట్ స్్ననానంలో 
మునిగిన రెండు ఎలక్్ట్రరోడ్్ల   మధ్్య విద్్యయుత్ ప్్రవాహాన్ని పంపడం ద్్వవారా 
ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్ సాధించబడుతుంది  .      ఎలక్్ట్రరో డ్  లలో ఒకటి 
పూత పూయాల్సిన సబ్ స్్ట్రరే ట్ అవుతుంది. రెండు ఎలక్్ట్రరో డ్ ల మధ్్య 
విద్్యయుత్ ప్్రవాహం సమయంలో  , క్్రరో మియం పరమాణువులు  పూత 
పూయడానికి ఎలక్్ట్రరో డ్ పై�ై  ఒక పొ రలో నిక్షిప్్తతం   చేయబడతాయి.  

సిల్్వర్ ప్్లలేట ింగ్

సిల్్వర్ ప్్లలే టింగ్ లో సిల్్వర్ అయాన్ ల స్్ననానంలో సబ్ స్్ట్రరే ట్ ను 
ముంచడం జరుగుతుంది. ద్్రరా వణం గుండా విద్్యయుత్ ప్్రవాహాన్ని 
పంపిన తరువాత అయాన్్లలు  భాగాల ఉపరితలంపై�ై నిక్షిప్్తమవుతాయి 
.

బేరింగ్స్ ఆటోమేటివ్,  మెడికల్,   ఎలక్్ట్రరా నిక్స్ మరియు 
టెలికమ్్యయూనికేషన్స్ రంగాలతో సహా అనేక పరిశ్్రమలకు వెండి పూత 
సాధారణం  .

నికెల్ ప్్లలేట ంగ్

నికెల్ ఎలక్్ట్రరో  ప్్లలే టింగ్ అనేది ఎలక్్ట్రరోలై� టిక్ నిక్షేపణ ద్్వవారా లోహ 
ఉపరితలంపై�ై నికెల్ పూతను వర్్తతిించే ప్్రక్్రరియ  . భాగాలు పూత 
పూయడానికి, అవి శుభ్్రరంగా మరియు  దుమ్్మము, తుప్్పపు మరియు 
లోపాలు లేకుండా ఉండాలి,  తద్్వవారా  ప్్లలే టింగ్  వర్్తతిించవచ్్చచు.    ఒక 
ఉత్్పత్తిని తయారు చేయడానికి, ప్్లలే టింగ్ ప్్రక్్రరియకు ముందు  దానిని 
శుభ్్రరం  చేయాలి  మరియు సంరక్్షిించాలి.   ఒక భాగాన్ని తయారు 
చేయడానికి,  క్్లలీనిింగ్, మాస్్కకిింగ్, హీట్ ట్్రరీటింగ్, పిక్్లలిింగ్ మరియు 
ఎట్్చచిింగ్ కలయికను సాధారణంగా ఉపయోగిస్్తతా రు.  

గాల్్వనై�ైజిింగ్

గాల్్వనై�ైజిింగ్ అనేది తుప్్పపు పట్్టకుండా నిరోధించడానికి ఇనుము 
లేదా ఉక్్కకుకు రక్షిత జిింక్ పూతను వర్్తతిించే ప్్రక్్రరియ. అత్్యయంత 
సాధారణ పద్్ధతి హాట్ డిప్ గాల్్వనై�ైజిింగ్, దీనిలో ఉక్్కకు విభాగాలు  
కరిగిన జిింక్ స్్ననానంలో మునిగిపో తాయి.

 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.1.137&138 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.2.139 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

గేజ్‌లు (Gauges)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 గో మరియు నో - గో గేజ్  ల యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి 
•	 ఉత్్పత్తిలో ఉపయోగించే గేజ్ ల  రకాలను జాబితా  చేయండి
•	 సెలెక్్టటివ్   మరియు నాన్-సెలెక్్టటివ్  అసెంబ్్లి ింగ్ గురించి వివరించండి   
•	 హో ల్  బేస్ మరియు షాఫ్ట్  బేస్ సిస్్టమ్ పేర్్కకొనండి.

గో మరియు నో- గో గేజ్ ల ఫీచర్్లలు

భారీ ఉత్్పత్తి  పద్్ధతులను ఉపయోగించి తయారు చేయబడిన 
కాంపో నెనటె్్లలు   నిర్్ణణీత పరిమితులలో ఉన్్ననాయని నిర్్ధధార ించుకోవడానికి 
మాత్్రమే తనిఖీ చేయబడతాయి  .   అటువంటి భాగాలను తనిఖీ 
చేయడానికి అత్్యయంత చౌకై�ైన పద్్ధతి లిమిట్ గేజ్ లను ఉపయోగించడం.  
ఈ గేజ్ లు తనిఖీలో ఉపయోగించబడతాయి ఎందుకంటే అవి శీఘ్్ర 
తనిఖీ  సాధనాన్ని అందిస్్తతా యి.  

గో అండ్ నో - గో సూత్్రరం

గేజ్ యొక్్క గో అండ్  నో-గో సూత్్రరం    ఏమిటంటే  , గేజ్ యొక్్క 
గో - ఎండ్ తనిఖీ చేయబడుతున్్న కాంపో నెంట్ యొక్్క లక్షణంలోకి   
వెళ్్లలా లి మరియు  నో - గో ఎండ్ అదే ఫీచర్  లోకి  వెళ్్లకూడదు   . 
గేజ్ ల యొక్్క గో మరియు నో - గో ఎండ్ ల   యొక్్క కొలతలు  
గేజ్ చేయబడే కాంపో నెంట్ యొక్్క  కొలతపై�ై పేర్్కకొనబడ్్డ  పరిమితుల 
నుండి నిర్్ణయిించబడతాయి.  గో-ఎండ్ యొక్్క కొలత కనిష్్ట 
అనుమతిించదగిన కొలతకు సమానం  మరియు       నో-గో ఎండ్ 
యొక్్క కొలత  గరిష్్ట  అనుమతిించదగిన కొలతకు సమానం  .

ముఖ్్యమై�ైన ఫీచర్్లలు

ఈ గేజ్ లు హ్్యాాండిల్ చేయడం సులభం మరియు ఖచ్చితంగా 
పూర్్తతి చేయబడతాయి. అవి సాధారణంగా అవి నియంత్్రిించడానికి 
రూపొ ందించిన సహనంలో పదో  వంతు వరకు ముగుస్్తతా యి. 
ఉదాహరణకు, టాలరెన్స్ 0.02 మిమీ వద్్ద  ఉంటే, అప్్పపుడు గేజ్ 
అవసరమై�ైన పరిమాణంలో 0.002 మిమీ   లోపు పూర్్తతి  చేయాలి. 

ఇవి ఉష్్ణణోగ్ ్రత కారణంగా  అరుగుదల, తుప్్పపు మరియు విస్్తరణకు  
నిరోధకతను కలిగి ఉండాలి.   గేజ్ ల యొక్్క ప్్ల గ్  లు నేలమట్్టటం 
చేయబడతాయి మరియు ల్్యయాప్ చేయబడతాయి. 

సులువుగా గుర్్తతిించడం కోసం ‘నో-గో’ ఎండ్ కంటే గో-ఎండ్ పొ డవుగా 
ఉంటుంది. ‘గో  ‘ ఎండ్   నుంచి వేరు చేయడానికి  కొన్నిసార్్లలు  ‘నో -గో’ 
ఎండ్ దగ్్గర హ్్యాాండిల్ పై�ై ఒక  గాడదిను కత్తిరిస్్తతా రు  .

ఈ గేజ్ ల  యొక్్క కొలత  సాధారణంగా వాటిపై�ై స్్టటాాం ప్ చేయబడుతుంది.

ఉత్్పత్తిలో ఉపయోగించే గాజుల రకాలు

1	 గేజ్ ను పరిమితం చేయండి

2	ర ేడియస్ గేజ్

3	 కేంద్్రరం గేజ్

4	డ్్రరి ల్ గేజ్

5	డ్్రరి ల్ గ్రైండింగ్ గేజ్

6	 ఫీడర్ గేజ్

7	స్్క ్రరూ పిచ్ గేజ్

8	 యాంగిల్ గేజ్

9	వై� ైర్ గేజ్.

గేజ్ లు మరియు  గేజ్ ల రకాలు (Gauges and types of gauges)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 వాటి ఆవశ్్యకత మరియు రకాలను నిర్్వచిించండి.

కొలుచు

గేజ్ అనేది  దాని గరిష్్ట  మరియు కనిష్్ట ఆమోదయోగ్్యమై�ైన  
పరిమితులకు సంబంధించి ప్్రరొ  డక్ట్ డై�ైమెన్్షన్  చెక్ చేయడానికి 
ఉపయోగించే ఒక  తనిఖీ సాధనం  . ఇది సాధారణంగా, ఖచ్చితమై�ైన 
కొలతలు లేకుండా  , సామూహిక ఉత్్పత్తిలో ఆమోదయోగ్్యమై�ైన 
మరియు ఆమోదయోగ్్యయం కాని ఉత్్పత్్తతు లను వేరు  చేయడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు. ఇది టూల్ స్్టటీల్ తో తయారు చేయబడింది  మరియు  
వేడిని శుద్్ధధి  చేయబడుతుంది. 

గాగింగ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

ప్్రరొ డక్ట్ యొక్్క వేగవంతమై�ైన తనిఖీ నిర్్దదేశిత పరిమితుల్్లలో  ఉంటుంది.

ఆపరేటర్ నై�ైపుణ్్యయంపై�ై తక్్కకువ ఆధారపడటం మరియు  ఆపరేటర్ 
తీర్్పపు ద్్వవారా ప్్రభావితమవడం.

కొలతల పరికరాలతో పో లిస్్తతే  గేజ్ లు   చౌకగా ఉంటాయి. 

గాగింగ్ కొరకు ఉపయోగించే పరకిరం

1	స్్న నాప్ మరియు రింగ్ గేజ్
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2	ప్్ల  గ్ గేజ్

3	స్్క ్రరూ పిచ్ గేజ్

4	 టెంప్్లలే ట్ మరియు ఫారం గేజ్

5	 టేపర్ గేజ్

స్్థథూ పాకార ప్్ల గ్ గేజ్ ల రకాలు 

డబుల్ ఎండెడ్ ప్్ల గ్ గేజ్ (పటం 1 మరియు 2)

ప్్రరోగ్ ్రరెసివ్ ప్్ల గ్ గేజ్ (పటం 3)

సరళమై�ైన రంధ్్రరం యొక్్క లోపలి వ్్యయాసాన్ని తనిఖీ చేయడానికి సాదా 
స్్థథూ పాకార గేజ్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు. ‘గో’ గేజ్ రంధ్్రరం యొక్్క దిగువ 
పరిమితిని తనిఖీ చేస్్తతుుం ది మరియు ‘నో-గో’ గేజ్ ఎగువ పరిమితిని 
తనిఖీ

సాదా రింగ్ గేజ్ (పటం 4)

ముక్్కల  వెలుపలి వ్్యయాసాన్ని తనిఖీ  చేయడానికి సాదా రింగ్ గేజ్ 
లను ఉపయోగసి్్తతా రు. ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ పరిమాణాలను తనిఖీ 
చేయడానికి ప్్రత్్యయేక గేజ్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు. ‘నో-గో’ గేజ్ ను 
ఉపరితలంపై�ై వృత్్తతా కార  గాడి   ద్్వవారా  గుర్్తతిస్్తతా రు.

టేపర్ ప్్ల గ్ గేజ్ లు (పటం 5)

రంధ్్రరం యొక్్క పరిమాణం మరియు టేపర్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని 
తనిఖీ చేయడానికి ప్్రరా మాణిక  లేదా ప్్రత్్యయేక టేపర్్లతో తయారు చసేిన  
ఈ గేజ్్ల ను  ఉపయోగసి్్తతా రు. గేజ్ నిర్్ణణీత లోతు కోసం రంధ్్రరంలోకి 
జారిపో వాలి మరియు సరిగ్్గగా  సరిపో వాలి.  ప్్ల గ్ గేజ్ మరియు రంధ్్రరం 
మధ్్య  కదలిక  ద్్వవారా తప్్పపు టేపర్  రుజువు అవుతుంది.

టేపర్ రింగ్ గేజ్ లు (పటం 6)

టేపర్  యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం మరియు  వెలుపల వ్్యయాసం రెండింటినీ  
తనిఖీ చేయడానికి వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు  .  రింగ్ గేజ్ లు తరచుగా 
‘గో’ మరియు ‘నో-గో’ కొలతలను సూచిించడానికి చిన్్న చివరన 
రేఖలు లేదా స్్టటెప్ గ్్రరౌౌం డ్   ను చెక్్కకి  ఉంటాయి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.139 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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థ్్రరెడ్ ప్్ల గ్ గేజ్ లు (పటం 7 మరియు 8)

అంతర్్గత థ్్రరెడ్ లను  ‘గో’ మరియు ‘నో-గో’  రకానికి చెందిన థ్్రరెడ్ ప్్ల గ్ 
గేజ్ లతో తనిఖీ  చసే్్తతా రు, ఇవి స్్థథూ పాకార ప్్ల గ్ గేజ్ ల    మాదరిిగానే 
సూత్్రరాన్ని    ఉపయోగిస్్తతా యి. 

థ్్రరెడ్ రింగ్ గేజ్ లు (పటం 9)

బాహ్్య థ్్రరెడ్ యొక్్క ఖచ్చితత్్వవాన్ని తనిఖీ చేయడానికి ఈ గేజ్ 
లను  ఉపయోగసి్్తతా రు.  వీటి   మధ్్యలో మూడు రేడియల్ స్్లలాట్ ్లలు , 
చిన్్న చిన్్న సర్్దదు బాట్్ల కు వీలుగా సెట్ స్్క్రరూతో కూడిన త్్రరెడ్డ్    రంధ్్రరం 
ఉంటుంది. 

స్్ననాప్ గేజ్ లు (పటం 10, 11, 12 మరియు 13)

స్్ననాప్ గేజ్ లు   అనేది భాగం యొక్్క  పరిమాణాన్ని స్్ననాప్ గేజ్ 
యొక్్క  ప్్రస్్తతుత  కొలతతో  పో ల్్చడం ద్్వవారా వ్్యయాసాలు మరియు థ్్రరెడ్ 
లను నిర్్దదిష్్ట  పరిమితుల్్లలో  తనిఖీ  చేయడానికి శీఘ్్ర సాధనం. 

స్్ననాప్ గేజ్ లు  సాధారణంగా సి ఆకారంలో ఉంటాయి మరియు 
తనిఖీ చేయబడే భాగం యొక్్క గరిష్్ట మరియు కనిష్్ట పరిమితులకు 
సర్్దదు బాటు చేయబడతాయి  .   వాడుకలో ఉన్్నప్్పపుడు, పని ‘గో’ గేజ్ 
లోకి జారిపో వాలి కానీ  ‘నో-గో’ గేజ్  ఎండ్ లోకి జారకూడదు  .

సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ

సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ   మరియు    నాన్ సెలెక్్టటివ్  అసెంబ్లీ  మధ్్య 
వ్్యత్్యయాసాన్ని ఈ చిత్్రరం వివరిస్్తతుుం ది.      (పటం 14) లో ప్్రతి గింజ ఒక 
బో ల్ట్  కు మాత్్రమే సరిపో తుందని చూడవచ్్చచు. అటువంటి అసెంబ్్లిిం గ్  
నెమ్్మదిగా మరియు ఖరీదై�ైనది, మరియు ప్్రధానంగా  నిర్్వహణ కష్్టటం 
ఎందుకంటే విడిభాగాలు విడిగా తయారు చేయాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.139 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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నాన్-సెలెక్్టటివ్  అసెంబ్లీ

ఏ గింజ అయినా   ఒకే పరిమాణం మరియు  థ్్రరెడ్ రకం  బో ల్ట్  లకు   
సరిపో తుంది.   అటువంటి  సభ వేగంగా జరుగుతుంది, మరియు 
ఖర్్చచులు  తగ్్గగు తాయి.    విడిభాగాలు సులభంగా లభిస్్తతా యి కాబట్్టటి   
నిర్్వహణ  సులభం.  (పటం 15)

నాన్-సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ  భాగాలు మధ్్య పరస్్పర మార్్పపిడిని 
అందిస్్తతుుంద ి.

ఆధునిక ఇంజనీరింగ్ ఉత్్పత్తిలో, అనగా సామూహిక ఉత్్పత్తిలో,   
సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్్లిిం గ్ కు చోటు లేదు.  ఏదేమై�ైనా,  కొన్ని ప్్రత్్యయేక 
పరిధులలో, సెలెక్్టటివ్ అసెంబ్లీ  ఇప్్పటికీ సమర్్థథిించబడుతుంది.

హో ల్ ఆధారిత వ్్యవస్్థ

పరిమితులు మరియు ఫిట్స్   యొక్్క     ప్్రరా మాణిక వ్్యవస్్థలో,  రంధ్్రరం 
యొక్్క పరిమాణం స్్థథిరంగా  ఉంచబడుతుంది మరియు షాఫ్ట్ యొక్్క 
పరిమాణం విభిన్్న తరగతి ఫిట్ లను    పొ ందడానికి  మారుతుంది,   
అప్్పపుడు  దీనిని హో ల్ బేసిస్ సిస్్టమ్  అని  పిలుస్్తతా రు.

షాఫ్ట్  ఆధారిత వ్్యవస్్థ  (పటం 17)

పరిమితులు మరియు ఫిట్స్  యొక్్క     ప్్రరా మాణిక  వ్్యవస్్థలో,   
షాఫ్ట్ యొక్్క పరిమాణాన్ని  స్్థథిరంగా ఉంచి, వివిధ తరగతి ఫిట్ లను 
పొ ందడానికి రంధ్్రరా నికి వై�ైవిధ్్యయాలను ఇచ్చినప్్పపుడు, దీనిని షాఫ్ట్    
బేసిస్ అంటారు.  షాఫ్ట్    ఆధారాన్ని తారుమారు    చసేినప్్పపుడు 
షాఫ్ట్ కొరకు ప్్రరా థమిక విచలన చిహ్్ననం ‘h’  ఎంచుకోబడుతుంది.       
షాఫ్ట్ ‘h’ యొక్్క  ఎగువ  విచలనం సున్్ననా  కావడమే దీనికి కారణం.  
దీన్్ననే   ‘బేసిక్ షాఫ్ట్ ’ అంటారు. 

 హో ల్ బేసిస్ విధానాన్ని  ఎక్్కకువగా అనుసరిస్్తతా రు.        ఎందుకంటే, 
ఫిట్  యొక్్క తరగతిని   బట్్టటి , షాఫ్ట్ యొక్్క పరిమాణాన్ని మార్్చడం 
ఎల్్లప్్పపుడూ సులభం ఎందుకంటే, ఇది బాహ్్యయంగా ఉంటుంది, కానీ   
రంధ్్రరా నికి చిన్్న మార్్పపులు చేయడం కష్్టటం. అంతేకాక ప్్రరా మాణిక 
టూలిింగ్ లను  ఉపయోగించి రంధ్్రరాన్ని  ఉత్్పత్తి  చేయవచ్్చచు.

 హో ల్ బేసిస్ మరియు షాఫ్ట్ బసేిస్  కింద  ఫిట్స్ యొక్్క మూడు 
తరగతులు పటం 18 లో వివరించబడ్్డడా యి. 

 హో ల్ బేస్ సిస్్టమ్ ను అనుసరించినప్్పపుడు, రంధ్్రరా ల కొరకు 
ప్్రరా థమిక విచలన చిహ్్ననం ‘H’ ఎంచుకోబడుతుంది. ఎందుకంటే 
‘H’ రంధ్్రరం యొక్్క దిగువ విచలనం సున్్ననా. దనీ్్ననే  ‘బసేిక్ హో ల్’ 
అంటారు (పటం 16). 
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.2.140 &141 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -గేజ్‌లు

బేరింగ్్లలు  (Bearings)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  బేరింగ్ ల యొక్్క  ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	  సాదా బేరింగ్  ల యొక్్క  లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	  జర్్నల్ బేరింగ్ మరియు థ్్రస్ట్  బేరింగ్ గురించి వివరించడం
•	  బాల్ బేరింగ్ మరియు దాని రకాలను వివరించడం.

బేరింగ్స్ అంటే ఏమిటి?

సాపేక్ష చలనం ఉన్్న భాగాలలో బేరింగ్ లను ఉపయోగసి్్తతా రు.  చలనం 
భ్్రమణం, ప్్రతిస్్పపందన లేదా   ఈ కదలికల కలయిక కావచ్్చచు.

బేరింగ్ లు  ఒక అసెంబ్లీ  లేదా  యంత్్రరాాం గంలో భాగంగా ఉంటాయి, 
ఇది  అసెంబ్లీ లోని మరొక భాగానికి మద్్దతు ఇస్్తతుుం ది లేదా పరిమితం 
చసే్్తతుుం ది   .

బేరింగ్ ల అవసరం[మార్్చచు]

బరేింగ్ అనేది  అసెంబ్లీ , నిర్్మమాణం లేదా యంత్్రరాాం గంలో ఒక భాగం, 
ఇది  అసెంబ్లీ  యొక్్క మరొక భాగానికి మద్్దతు ఇస్్తతుుం ది లేదా 
అడ్్డడంకిగా పనిచేస్్తతుుం ది.  మరొక భాగం స్్థథిరంగా ఉండవచ్్చచు  , కానీ  
‘బేరింగ్’ అనే పదాన్ని సాధారణంగా సాపేక్ష చలనం ఉన్్న భాగాలకు 
సంబంధించి ఉపయోగిస్్తతా రు  , ఇవి భ్్రమణ, పరస్్పర చర్్య లేదా ఈ 
కదలికల కలయిక కావచ్్చచు.

బరేింగ్ మెటీరియల్ ఈ క్్రరిింది లక్షణాలను కలిగి ఉండాలి.  ఇది ఇలా 
ఉండాలి:

-	 చలనానికి సాధ్్యమై�ైనంత  తక్్కకువ నిరోధకతను అందిస్్తతుుం ది

-	 మంచి అరుగుదల నిరోధకతను కలిగి ఉండాలి

-	 ఆకస్్మమిక భారాలను  గ్్రహించగలగాలి 

-	   బరేింగ్ ఉపరితలం నుండి  దూరంగా వేడిని ప్్రసారం చేయగలగాలి 

-	  తుప్్పపు పట్్టటే  పరిస్్థథితులను నిరోధిస్్తతుుం ది 

-	 ఇది మద్్దతు ఇచ్్చచే షాఫ్ట్ కంటే తక్్కకువ ద్్రవీభవన బిిందువును 
కలిగి ఉంటుంది,  తద్్వవారా షాఫ్ట్ మూర్్ఛ సంభవిించడానికి 
ముందు ఇది  నడుస్్తతుుం ది. 

అవసరమై�ైన  చోట తగిన బేరింగ్ మెటీరియల్ మరియు తగిన 
లూబ్రికషేన్ తో ఏర్్పపాట్్లలు  చేయడం ద్్వవారా ఈ అవసరాలను తీర్్చవచ్్చచు  

ఉపయోగాలు

బరేింగ్ లు వీటికి ఉపయోగించబడతాయి :

-	  షాఫ్ట్ కు మద్్దతు ఇవ్్వవండి మరియు  ఒక స్్థథిరమై�ైన స్్థథితిలో 
ఉంచండి (పటం 1 మరియు 2) 

-	  షాఫ్ట్ స్్వవేచ్్ఛగా నడవడానికి అనుమతిించండి

-	  కదిలే అంశాలను నిరోధించండి

-	 రుద్్దదే  చర్్యను కనిష్్టటం చయేండ.ి బరేంిగ్ లు సాధారణంగా ఈ క్్రరిింది వి

విధంగా వర్్గగీకరించబడతాయి: 

-	 సాదా బేరింగ్ లు

-	 యాంటీ-ఫ్్రరిక్షన్ బేరింగ్స్.

సాదా బేరింగ్ లు

లోడ్ అప్్లలి కేషన్ యొక్్క దిశను బట్్టటి  వీటిని  రేడియల్ లేదా జర్్నల్ 
బేరింగ్స్ మరియు థ్్రస్ట్  బేరింగ్స్ అంటారు. 

రేడియల్ లేదా జర్్నల్ బేరింగ్

దీనిలో,  లోడింగ్  బరేింగ్ అక్షానికి కుడి కోణాల్్లలో  ఉంటుంది.(పటం 3)
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థ్్రస్ట్  బేరింగ్

దీనిలో, లోడింగ్ బేరింగ్ అక్షానికి సమాంతరంగా ఉంటుంది. (పటం 4)

సాదా బేరింగ్ ల యొక్్క లక్షణాలు

ఈ బేరింగ్ లు స్్థథూ పాకార ఆకారాన్ని కలిగి  ఉంటాయి (పటం 3 
మరియు 5) మరియు వీటిని ఒక గృహంలో అమర్్చచారు.

సాదా బరేింగ్ లను షాఫ్ట్ తో పాటు తిప్్పడానికి   అనుమతిించకుండా  
పొ జిషన్ లో ఉంచుతారు. ఇందుకోసం వాటిని  హౌసింగ్ లో అమర్్చడం 
లేదా కీ లేదా స్్క్రరూలను అందించడం జరుగుతుంది.  (పటం 5)

సాదా బేరింగ్ ల రకాలు 

ఘన బేరింగ్ లు (పటం 6)

వీటిని   పొ దల రూపంలో  బేరింగ్ మెటీరియల్స్ తో తయారు చేస్్తతా రు 
మరియు ఫ్్యయాబ్రికేటెడ్ లేదా కాస్ట్ ఐరన్ హౌసింగ్ లలో ప్్రరెస్ చేస్్తతా రు.

స్్ప్లలిట్ బేరింగ్స్ (పటం 7)

ఈ బరేింగ్ లను సగభాగంగా తయారు చేసి, ప్్రత్్యయేక ప్్లలం బర్ బ్్లలా కుల్్లలో  
అసెంబుల్  చేస్్తతా రు.

సర్్దదు బాటు చేయగల స్లై డ్ బేరింగ్ (పటం 9)

ఈ రకమై�ైన బేరింగ్ లో అరుగుదల సర్్దదు బాటుకు అవకాశం ఉంది.  
అరుగుదల సర్్దదు బాటు కొరకు బేరింగ్ ను హౌసింగ్ యొక్్క టేపర్డ్ 
హో ల్ లో బిగసి్్తతా రు . గింజ ద్్వవారా బేరింగ్ ను లోపలకు గసీ్్తతా రు .

యాంటీ-ఫ్్రరిక్షన్ బేరింగ్

యాంటీ-ఫ్్రరిక్షన్ బేరింగ్ ల యొక్్క సాధారణ లక్షణాలు

ఈ బేరింగ్ లో   రోలిింగ్ ఎలిమెంట్స్, రేసులు మరియు బో ను 
ఉంటాయి.   (పటం 10)

స్్వవీయ-సమీకృత పొ దల (పటం 8)

ఈ రకంలో, బేరింగ్  మరియు  సపో ర్ట్ పాయిింట్్ల  మధ్్య లోడ్ కారణంగా 
కొద్్దదిగా కోణీయ పొ రపాటు లేదా తిరోగమనం సంభవిించినట్్లయితే  
, స్్వవీయ-అమరిక కోసం బేరింగ్ బుష్ ను ఒక ప్్రత్్యయేక స్్లలీ వ్ లో 
నొక్్కకుతారు.
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రోలిింగ్ అంశాలు

ఇవి బంతులు, సమాంతర రోలర్్లలు , టేపర్ రోలర్్లలు , బ్్యయారెల్స్ మరియు 
సూదులు వంటి వివిధ ఆకారాల్్లలో  లభిస్్తతా యి.  వీటిని క్్రరో మియం (లేదా) 
క్్రరో మ్-నికెల్ ఉక్్కకుతో నేల లేదా పాలిష్ చేసిన ఉపరితలంతో తయారు 
చసే్్తతా రు.  రొటేటింగ్ మెంబర్ యొక్్క లోడ్  రోలిింగ్ ఎలిమెంట్స్ ద్్వవారా 
మోయబడుతుంది.  

జాతులు

లోపలి మరియు బాహ్్య జాతులకు రోలిింగ్ ఎలిమెంట్స్ కు మార్్గనిర్్దదేశం 
చసేే గాడిదలు లేదా రేస్-వేస్ అందించబడతాయి.  వీటిని హై�ై గ్్రరేడ్ 
క్్రరో మియం స్్టటీల్ లేదా క్్రరో మ్-నికెల్ స్్టటీల్ తో తయారు చేస్్తతా రు.   వాటిని 
గట్్టటిపడి, నేలమట్్టటం  చేసి పాలిష్ చేస్్తతా రు.

పంజరం

ప్్రతి రోలిింగ్ మూలకాన్ని    ఒక ‘పంజరం’ ద్్వవారా మరొకదాని నుండి 
వేరు  చసే్్తతా రు మరియు ఇది రోలిింగ్ ఎలిమెంట్్లను  గుంపులుగా 
ఉంచుతుంది.  రోలిింగ్ ఎలిమెంట్స్ మరియు బో ను లోపలి మరియు 
బాహ్్య జాతుల మధ్్య ఉంచబడతాయి. రోలిింగ్ ఎలిమెంట్ ల   మధ్్య   
సరై�ైన ఫిట్స్ మరియు సమాన అంతరాన్ని ధృవీకరించడం కొరకు 
రోలిింగ్ ఎలిమెంట్ లు    బో నుల్్లలో  ఉంచబడతాయి.   వీటిని ఇత్్తడి, 
స్్టటీల్ లేదా ప్్లలా స్్టటిక్్తతో  తయారు చేస్్తతా రు.

బాల్ బేరింగ్స్

అన్ని బేరింగ్ లలో బాల్  బరేింగ్ లు  అత్్యయంత విస్్తతృత ంగా   
ఉపయోగించబడతాయి.  (పటం 11)

ఏదై�ైనా బో రు వ్్యయాసం కోసం, సాధారణంగా బయటి వ్్యయాసం వెడల్్పపు 
మరియు లోడ్-మోసే సామర్్థ్యయం యొక్్క రెండు లేదా మూడు 
పరిమాణాలు ఉంటాయి  .    ఈ బరేింగ్ ల  వెడల్్పపు  బో రు వ్్యయాసం 
కంటే చిన్్నది.   వెడల్్పపు (లేదా పొ డవు)  మరియు వ్్యయాసం నిష్్పత్తి   
సాదా బేరింగ్ ల కంటే చాలా చిన్్నది.   ఇవి ప్్రధానంగా   జర్్నల్ 
లోడ్్లను  మోయాల్సి ఉన్్నప్్పటికీ,   లోతై�ైన గ్్రరూ వ్ రకం బంతి రేసులు 
అక్షీయ ఒత్తిడిని తట్్టటు కోగలవు.

సెల్ఫ్ అలై�ైన్్సిింగ్ బాల్ బేరింగ్స్ (పటం 12)

ఈ రకమై�ైన బేరింగ్ లు బాహ్్య జాతిపై�ై గోళాకార బో రును కలిగి 
ఉంటాయి . షాఫ్ట్ పొ రపాటు కారణంగా కొద్్దదిగా వంగి ఉండే జర్్నల్ 
లోడ్ లను ఈ బేరింగ్ మోయగలదు      .

బాల్ బేరింగ్ రకాలు

బాల్ బేరింగ్ యొక్్క మూడు అత్్యయంత సాధారణంగా ఉపయోగించే 
రకాలు రేడియల్ బేరింగ్, కోణీయ కాంటాక్ట్ బేరింగ్ మరియు డబుల్ 
వరుస బాల్ బేరింగ్. రేడియల్ బాల్ బరేింగ్ ప్్రరా థమికంగా రేడియల్ 
లోడ్ లకు     అనుగుణంగా    రూపొ ందించబడింది  , అయితే డీప్ 
గ్్రరూ వ్ రకం రేడియల్ లోడ్ లో 35% వరకు బై�ైడై�ైరెక్షనల్ థ్్రస్ట్  లోడ్ 
లకు మద్్దతు ఇస్్తతుుం ది      . అసెంబుల్ చేయబడ్్డ  రేడియల్ బేరింగ్ 
విడదీయరానిది మరియు సీల్స్, షీల్డ్  లు మరియు/లేదా స్్ననాప్ 
రింగ్ లను కలిగి ఉండవచ్్చచు.

సింగిల్ వరుస బాల్ బేరింగ్

కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ లు అనేది ఒకే వరుస బేరింగ్ లు, 
తద్్వవారా బంతులు మరియు లోపలి మరియు బాహ్్య వలయ 
మార్్గగా ల మధ్్య సంపర్్క  రేఖ  భ్్రమణం యొక్్క బరేింగ్  అక్షానికి 90°  
రేఖకు ఒక కోణం  వద్్ద  ఉంటుంది.  రెండు రేఖల మధ్్య  కోణాన్ని 
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కాంటాక్ట్ యాంగిల్   అంటారు.  కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బరేింగ్ డిజై�ైన్  
లో. లోడ్ మోసే  సామర్్థ్యయాన్ని  పెంచడం కొరకు బంతుల యొక్్క గరిష్్ట 
కాంప్్లలిమెంట్ ను అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడానికి వీలుగా మార్్గ భుజాలలో 
ఒకదాన్ని తొలగిస్్తతా రు.  రేడియల్ మరియు హై�ై వన్-డై�ైరెక్షన్ థ్్రస్ట్  
లోడ్ లకు కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ మద్్దతు ఇస్్తతుుం ది   .

డబుల్ వరుస బాల్ బేరింగ్ (పటం 13)

ఇందులో రెండు కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ లను బ్్యయాక్ టు బ్్యయాక్ 
గా అమర్్చచారు. ఈ రకమై�ైన మౌంటింగ్ మంచి అక్షీయ మరియు 
రేడియల్ దృఢత్్వవాన్ని కలిగి ఉంటుంది మరియు షాఫ్ట్ యొక్్క 
తిరగబడే క్షణాలు మరియు కోణీయ  విచ్ఛిన్్ననానికి నిరోధకతను 
అందసి్్తతుుం ది. 

డబుల్ వరుస బాల్ బేరింగ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

1	 డబుల్ వరుస బాల్ బేరింగ్ లు  భారీ రేడియల్ లోడ్ లకు 
మద్్దతు ఇస్్తతా యి.  రెండు దిశల నుండి థ్్రస్ట్  లోడ్ లు, లేదా 
రేడియల్ మరియు థ్్రస్ట్  లోడ్ లను కలపడం.    రేడియల్  లోడ్ 
లు పో ల్్చదగిన  బో ర్ మరియు  ODతో ఒకే  వరుస బరేింగ్ 
యొక్్క సామర్్థ్యయాన్ని  మిించిన స్్థథా నాల్్లలో  వీటిని సాధారణంగా  
ఉపయోగిస్్తతా రు.

2	రె ండు వరుస బేరింగ్ లు   బో రు మరియు వెలుపలి  వ్్యయాసంతో 
సింగిల్ వరుస బేరింగ్  వలె   డజిై�ైన్  చేయబడ్్డడా యి, అయితే ఇవి 
రెండు సింగిల్ వరుస  బరేింగ్ కంటే  ఇరుకై�ైనవి.

3	 డబుల్ వరుస బాల్ బేరింగ్ కొన్ని ఆర్్థథిక ప్్రయోజనాలను  
అందిస్్తతుుం ది, అలాగే సింగిల్ వరుస బాల్ బరిేంగ్ యొక్్క 
ప్్రయోజనాలను నిర్్వహించడం మరియు నిర్్వహించడం.

డబుల్ వరుస కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ లు

రెండు వరుసల కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ లు బ్్యయాక్ టు బ్్యయాక్ 
గా అమర్్చచిన బంతుల  వరుసలను కలిగి ఉంటాయి.   బంతులు 
మరియు రేస్ వేస్ (లోడ్ లై�ైన్్లలు )  మధ్్య  సంపర్్కకం వద్్ద  లోడ్ యొక్్క 
చర్్య  రేఖలు బేరింగ్స్ అక్షం వద్్ద  వేరుపడి రేడియల్ ప్్లలే న్ కు  30డగి్్రరీల 
యాంగిల్  ను ఏర్్పరుస్్తతా యి. సారాంశంలో, అవి ఒకే  వరుస కోణీయ 
కాంటాక్ట్ బాల్ బరిేంగ్్ల జతను ముఖాముఖి లేదా బ్్యయాక్-టు-బ్్యయాక్ 
కలిగి ఉండటానికి సమానంగా పనిచసే్్తతా యి.  వ్్యత్్యయాసం     ఏమిటంటే  
, డబుల్ వరుస కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ ఒక  బరిేంగ్్లలో   ద్్వవి-
దిశ అక్షీయ లోడ్్నను కలిగి ఉంటుంది,  అక్్కడ ఇది సరిపో లిన జతను  
తీసుకుంటుంది.        దీని అర్్థథం బేరింగ్్లలు  ముఖ్్యయంగా రెండు దిశలలో  
రేడియల్ లోడ్  మరియు అక్షీయ లోడ్్నను అనుకరించడానికి  
అనుకూలంగా  ఉంటాయి.    ఇవి సీల్స్ లేదా షీల్డ్   లతో కూడా 
లభిస్్తతా యి.

రెండు వరుస కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ లు  రెండు సంఖ్్యయా శ్్రరేణిలో  
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి: 

-	 5200 సిరీస్ - లై�ైట్్ల  లోడ్, అధిక వేగం, బో ర్ డయామీటర్ కు  
ఎక్్కకువ/చిన్్న బంతులు 

-	 5300 సిరీస్ - బో రు డయామీటర్  కు అధిక లోడ్, తక్్కకువ 
వేగం, జ్్వరం/పెద్్ద   బంతులు.

రెండు కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ లు ముఖాముఖిగా 
అమర్్చబడ్్డడా యి.  ఈ రకమై�ైన  మౌంటింగ్ బ్్యయాక్-టు-బ్్యయాక్ మౌంటింగ్ 
మాదరిిగానే అక్షీయ మరియు రేడియల్ దృఢత్్వవాన్ని కలిగి ఉంటుంది, 
కానీ తిరగబడే క్షణాలకు తక్్కకువ నిరోధకతను కలిగి     ఉంటుంది 
మరియు షాఫ్ట్  యొక్్క పొ రపాటు లేదా వంగడానికి ఎక్్కకువ 
సంకలనం  చసే్్తతుుం ది.

రెండు కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బరేింగ్ లను కలిపి (ముఖాముఖి) 
అమర్్చచారు. ఈ మౌంటింగ్ అమరిక  అధిక వన్-డై�ైరెక్షన్ థ్్రస్ట్  లోడింగ్ 
కు నిరోధకతను అందిస్్తతుుం ది.    ఈ జత   యొక్్క మొత్్తతం థ్్రస్ట్  
కెపాసిటీ ఒక బరిేంగ్  యొక్్క  థ్్రస్ట్  కెపాసిటీకి 1.62 రెట్్లలు  ఉంటుంది.    
ఇంకా అధిక థ్్రస్ట్  లోడింగ్ కోసం, మూడు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
కోణీయ కాంటాక్ట్ బేరింగ్ లను టీండెమ్ లో  అమర్్చవచ్్చచు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.140 & 141 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.2.142 &143 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -గేజ్‌లు

రోలర్ మరియు సూది బేరింగ్ లు (Roller & needle bearings)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  రోలర్ మరియు సూది బేరింగ్ గురించి వివరించండి
•	  రోలర్ బేరింగ్ యొక్్క రకాలు
•	 బేరింగ్ లను   అమర్్చచే విధానాన్ని పేర్్కకొనండి. 

రోలర్ బేరింగ్ లు (పటం 1)
బాహ్్య మరియు  లోపలి భాగాలలో గ్్రరూ వ్డ్  రేస్ తో రోలర్ బేరింగ్ 
లు అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి.  దీని  ఎంపిక   ఏ జాతిని  లాక్ 
చేయాలనే దానిపై�ై  ఆధారపడి ఉంటుంది.   రోలర్ బేరింగ్ లు రేడియల్ 
జర్్నల్ లోడ్ లను మోయడానికి ఉద్్దదేశిించినవి మరియు  అదే 
పరిమాణంలో ఉన్్న బాల్ బేరింగ్ ల  కంటే ఎక్్కకువ రేడియల్ లోడ్ 
లను మోయగలవు.

సెల్ఫ్ అలై�ైన్్సిింగ్ రోలర్ బేరింగ్ లు (పటం 2)

సెల్ఫ్ అలై�ైన్్సిింగ్ రోలర్ బేరింగ్ లు బాహ్్య రేసులో బ్్యయారెల్ ఆకారంలో 
ఉండే రోలర్్లలు  మరియు గోళాకార బో ర్్లను కలిగి ఉంటాయి.  చాలా 
భారీ రేడియల్ లోడ్ లకు డబుల్ వరుస రోలర్ బేరింగ్ లు కూడా 
అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. 

సూది బేరింగ్ లు

సూది రోలర్్లలు  అని పిలువబడే చాలా చిన్్న వ్్యయాసం కలిగిన రోలర్్లలు   
(పటం 3) లో చూపించబడ్్డడా యి. హౌసింగ్  లో బేరింగ్ స్్థలం  పరిమితంగా 

ఉండటం వల్్ల   బేరింగ్ యొక్్క వెలుపలి వ్్యయాసం తీవ్్రరంగా పరిమితం 
చేయబడిన చోట  ఈ రకమై�ైన బేరింగ్ ఉపయోగించబడుతుంది.   

పటం 4లో   వృత్్తతా కార పంజరంలో అమర్్చచిన  సూదులను 
చూపిస్్తతుుం ది, ఇది దాని గృహంలో పుష్-ఫిట్ గా ఉంటుంది.

ఈ డజిై�ైన్ లో   సూదులు షాఫ్ట్ జర్్నల్  తో సంబంధం కలిగి   ఉంటాయి. 

కోణీయ కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్

ఈ బరేింగ్ లు  ఈ క్్రరిింది విధంగా   అక్షీయ థ్్రస్ట్   తీసుకునే విధంగా 
రూపొ ందించబడ్్డడా యి. అలాగే రేడియల్ లోడ్్లలు .  (పటం 5) ఒక కోణీయ 
కాంటాక్ట్ బాల్ బేరింగ్ (ఒకే వరుస)ను చూపుతుంది.

టేపర్డ్ రోలర్ బేరింగ్స్ (పటం 6)

అధిక ఆక్్ససియల్ థ్్రస్ట్  లోడ్్లను   తీసుకోవడానికి వీటిని 
ఉపయోగిస్్తతా రు.   రేడియల్ లోడ్  కంటే ఆక్్ససియల్ థ్్రస్ట్   ఎక్్కకువగా 
ఉన్్న చోట   నమె్్మదిగా టేపర్డ్ కోన్ లతో కూడిన  టేపర్డ్ రోలర్ బేరింగ్ 
లను ఉపయోగసి్్తతా రు.
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ఈ బేరింగ్ లు ఒక దిశ  నుండి మాత్్రమే  థ్్రస్ట్   తీసుకునేలా తయారు 
చేయబడతాయి. వ్్యతిరేక ఒత్తిడి ఉన్్న చోట బేరింగ్ లను ప్్రతిపక్షంలో 
జంటలుగా   అమర్్చచాలి  .

థ్్రస్ట్  బాల్ బేరింగ్

ఈ బేరింగ్ లు వర్్టటికల్ థ్్రస్ట్  లోడ్ తీసుకోవడానికి ఉపయోగపడతాయి 
(పటం 7) కానీ రేడియల్ లోడ్ తీసుకోలేవు. ప్్రత్్యయేక థ్్రస్ట్  బేరింగ్ లు 
(పటం 8) అందుబాటులో ఉన్్ననాయి, ఇవి  హారిజాంటల్ ఎండ్ థ్్రస్ట్  
లను కూడా తీసుకోగలవు.

బేరింగ్ లు   రొటేటింగ్ షాఫ్ట్ యొక్్క సహాయక సభ్్యయులు.  అవి సరిగ్్గగా  
వర్్తతిించబడినప్్పపుడు మరియు నిర్్వహించబడినప్్పపుడు సురక్షితమై�ైన 
మరియు విశ్్వసనీయమై�ైన సేవను అందిస్్తతా యి   .

రోలిింగ్ కాంటాక్ట్

రోలిింగ్ కాంటాక్ట్ బేరింగ్ ను యాంటీ ఫ్్రరిక్షన్ బేరింగ్ అని కూడా అంటారు.   
ఈ బరిేంగ్ లో, కాంటాక్్టటిింగ్ ఎలిమెంట్ లు రోలిింగ్ ఘర్్షణను కలిగి 
ఉంటాయి, ఇది స్లై డింగ్ ఘర్్షణ కంటే చాలా తక్్కకువగా ఉంటుంది. బెల్ 
బేరింగ్ లు పాయిింట్ కాంటాక్్టటిింగ్ కలిగి ఉంటాయి, రోలర్ బేరింగ్ లు 
కాంటాక్ట్  కలిగి ఉంటాయి  .

రోలిింగ్ మూలకాలు (పటం 9)

రోలిింగ్ ఎలిమెంట్ బేరింగ్ నాలుగు ప్్రరా థమిక భాగాలను కలిగి 
ఉంటుంది.

-	 అంతర్్గత జాతి

-	 బాహ్్య జాతి

-	 బాల్స్ లేదా రోలర్్లలు

-	ర టై�ైనర్ లేదా పంజరం

లోపలి రేస్, బాహ్్య రేసు మరియు బంతులు లేదా రోలర్్లలు  బేరింగ్ 
లోడ్ కు మద్్దతు ఇస్్తతా యి. నాల్్గ వ భాగం, బేరింగ్ రిటై�ైనర్, రోలిింగ్ 
ఎలిమెంట్్లను పొ జిషన్  చేయడానికి ఉపయోగపడుతుంది. 

మెటీరియల్స్

రోలిింగ్ ఎలిమెంట్ బేరింగ్ ల  తయారీలో మెటీరియల్ ఎంపిక మరియు 
మెటీరియల్ క్్వవాలిటీ  నియంత్్రణ కీలకం.

బేరింగ్ స్్టటీల్ అధిక బలం, దృఢత్్వవం, అరుగుదల నిరోధకత, డై�ైమెన్్షనల్ 
స్్టటెబిలిటీ, అద్్భభుతమై�ైన అలసట నిరోధకతను కలిగి ఉండాలి  మరియు 
అంతర్్గత లోపాలు లేకుండా  ఉండాలి.

సరై�ైన ఫిట్ నెస్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యత

రోలిింగ్ కాంటాక్ట్ బేరింగ్ లో సరిగ్్గగా  ఫిట్ అవ్్వడం వల్్ల  దీర్్ఘకాలం సర్్వవీస్ 
లై�ైఫ్ ఉంటుంది. బరిేంగ్ చాలా గట్్టటిగా అమర్్చచినట్్లయితే, అంతర్్గత 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.142 & 143 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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రేడియల్ క్్లలియరెన్స్   తగ్్గగుత ుంది,  తద్్వవారా, రోలిింగ్ ఎలిమెంట్స్ 
జామ్ అవుతాయి. పర్్యవసానంగా ఇది అకాల వై�ైఫల్్యయాన్ని కలిగి 
ఉంటుంది. బరేింగ్ చాలా వదులుగా ఉంటే, అది లోడ్ తీసుకోదు.  
కాబట్్టటి , సరై�ైన ఫిట్ నెస్ చాలా అవసరం.

సాధారణ అనువర్్తనాలలో, జర్్నల్ (స్్పపిిండిల్) రోటింగ్ చేస్్తతున్్నప్ ్పపుడు, 
లోపలి ముఖం పత్రికకు సరిపో యే జోక్్యయాన్ని కలిగి ఉంటుంది 
మరియు బాహ్్య జాతికి దగ్్గరి పుష్ ఫిట్ ఉంటుంది.  నిలకడై�ైన 
స్్పపిిండిల్ విషయంలో, బాహ్్య జాతి భ్్రమణ సభ్్యయునిగా ఉన్్నప్్పపుడు, 
అంతరాయం బాహ్్య జాతిలో ఉంటుంది, మరియు లోపలి జాతి 
మరియు స్్పపిిండిల్ తో హబ్ మరియు క్్లలో జ్ పుష్ సరిపో తాయి. 
బిగుతు మరియు వదులు యొక్్క స్్థథా యి   లోడ్, వేగం, ఉష్్ణణోగ్ ్రత 
మరియు బేరింగ్ రకంపై�ై ఆధారపడి  ఉంటుంది.

బేరింగ్ మౌంటింగ్

బరేింగ్ మౌంటింగ్ చాలా శ్్రద్్ధకు అర్్హమై�ైనది.  బరేింగ్ ను స్్పపిిండిల్ కు 
గట్్టటిగా  బిగించినప్్పపుడు,  లోపలి రేసుపై�ై  ఒత్తిడిని వర్్తతిింపజేయాలి   . 
(పటం 10) ఒకవళే బేరింగ్ ని హౌసింగ్ లోకి నొక్్కకినట్్లయితే,   బాహ్్య 
జాతిపై�ై ఒత్తిడిని   వర్్తతిింపజేయాలి  .  (పటం 11)

మౌంటింగ్ స్్లలీ వ్స్ మరియు సుత్తి   (పటం 12) ఉపయోగించడం ద్్వవారా 
లేదా  రాగి డ్్రరిఫ్ట్  మరియు సుత్తిని ఉపయోగించడం ద్్వవారా చిన్్న 
బరేింగ్ లను అమర్్చవచ్్చచు  .

బరేింగ్   బిగించాల్సిన షాఫ్ట్ లేదా హౌసింగ్ పై�ై సన్్నని లూబ్రికేషన్ 
ఆయిల్ ను పూయండి.

మౌంటింగ్ స్్లలీ వ్ దాని ముఖాలను సమాంతరంగా మరియు చదునుగా 
కలిగి ఉండాలి .

బేరింగ్్హహౌ  సింగ్ యొక్్క అక్షానికి సమాంతరంగా లేదా  షాఫ్ట్ యొక్్క   
అక్షానికి కుడి కోణంలో  నడపబడిందా అని తరచుగా తనిఖీ  చేయండి.

తగిన బేరింగ్ పుల్్ల ర్ లభ్్యయం కానప్్పపుడు,   బరేింగ్ ని పొ జిషన్   లోకి  
డ్రవై్ చేయడం  కొరకు సాఫ్ట్ మెటల్ డ్్రరిఫ్ట్  ఉపయోగించవచ్్చచు.     లోపలి 
జాతిపై�ై ప్్రభావాన్ని చూపేటప్్పపుడు,  పటం 13 లో  చూపించిన విధంగా 
రేసు  యొక్్క వ్్యతిరక  బిిందువుపై�ై   దానిని క్్రమంగా   కొట్్టటా లి.

ఒక షాఫ్ట్    మధ్్యలో అంతర్్గత త్్రరెడ్్లలు   లేదా బాహ్్య త్్రరెడ్్ల ను కలిగి ఉంటే, 
వాటిని బరేింగ్ లను అమర్్చడానికి ఉపయోగించవచ్్చచు.  (పటం 14) 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.142 & 143 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్థథూ పాకార రోలర్ బరేింగ్ యొక్్క విడదీయదగిన భాగాలు మరింత 
స్్వతంత్్రరంగా ఉంటాయి. ముందుగా లోపలి ఉంగరాన్ని మరియు 
బయటి రేస్ ను రోలర్ మరియు కేజ్ అసెంబ్్లిిం గ్ తో కొద్్దదిగా నూనె 
లేదా జిడ్్డడు  తర్్వవాత  మౌంట్  చేయండి.  (పటం 15)

టాపర్డ్ బో ర్‌తో ఉన్్న బేరింగ్‌ల లోపలి రింగ్ ఎల్్లప్్పపుడూ ఇంటర్‌ఫరెన్స్ 
ఫిట్‌తో అమర్్చబడి ఉంటుంది, సాధారణంగా టేపర్ అడాప్్టర్ స్్లలీ వ్ లేదా 
ఉపసంహరణ స్్లలీ వ్‌పై�ై. బేరింగ్ అసలు రేడియల్‌ను పై�ైకి నడిపినప్్పపుడు, 
అంతర్్గత క్్లలియరెన్స్ తగ్్గగుత ుంది. బేరింగ్ తయారీదారు అందించిన 
పట్్టటికలో అవసరమై�ైన క్్లలియరెన్స్ తగ్్గగిింపును సూచిించవచ్్చచు. అంజీర్ 
18లో చూపిన విధంగా క్్లలియరెన్స్ కొలుస్్తతా రు.

షాఫ్ట్ ఫిట్ కు ఎక్్కకువ అంతరాయం ఉన్్నప్్పపుడు, ఒక వ్్యక్్తతి కుదింపు 
ఫిట్ ను అవలంబిస్్తతా డు.   అటువంటి  ఫిట్ కొరకు లోపలి జాతిని 
పటం 16లో చూపించిన  విధంగా ఆయిల్ బాత్ లో వేడి చేయాలి  
లేదా విస్్తరణను బట్్టటి  90° నుంచి 120°C మధ్్య తాపన ప్్రక్్రరియను 
సూచిించాలి.    అవసరం.  (పటం 17)

ఎటువంటి సందర్్భభంలో రోలిింగ్ కాంటాక్ట్ బేరింగ్ 140 ° C కంటే 
ఎక్్కకువ వేడి చేయబడాలి.

బేరింగ్ గది ఉష్్ణణోగ్ ్రతను చేరుకున్్న తర్్వవాత బేరింగ్ యొక్్క అంతర్్గత 
క్్లలియరెన్స్‌ను తనిఖీ చేయండి (Fig. 18). బేరింగ్ హౌసింగ్‌లో ఎక్్కకువ 
జోక్్యయాన్ని కలిగి ఉన్్నప్్పపుడు, బేరింగ్‌ను గడ్్డకట్్టటే  చాంబర్‌లో (-5 
నుండి -20 ° C) చల్్లబరచాలి మరియు సులభంగా హౌసింగ్‌లోకి 
నెట్్టటా లి.

పుల్్ల ర్ ఉపయోగించేటప్్పపుడు   , పుల్్ల ర్ యొక్్క  పుల్్లిింగ్ కాళ్్లను  
లోపలి రేసుతో ఉంచాలి. (పటం 19) కొన్ని సందర్్భభాల్్లలో ,    పుల్్లిింగ్ 
కాళ్్ళను పొ జిషన్ లో ఉంచడానికి వీలుగా పుల్్ల ర్ ప్్లలే ట్ (పటం 20) ను 
ఉపయోగిస్్తతా ము,  తద్్వవారా  లోపలి జాతిపై�ై బలాన్ని వర్్తతిింపజేస్్తతా ము.   
రెండు  కాళ్్ల   పుల్్ల ర్  తో పాటు ప్్రత్్యయేక   పుల్్ల ర్  ప్్లలేట్్ల  ను  
(పటం 21)  ఉపయోగిస్్తతా రు, తద్్వవారా   లోపలి రేసుపై�ై మాత్్రమే పుల్ 
వర్్తతిించబడుతుంది  .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.142 & 143 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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విడదీయదగిన లోపలి రింగ్ రకం బేరింగ్ కొరకు,  పుల్్ల ర్ కాళ్్లను  
పటం 22   లో చూపించిన విధంగా బాహ్్య  ఉంగరంతో   ఉంచవచ్్చచు, 
బాహ్్య వలయం  గృహంలో   ఆసనం అంతరాయం  కలిగి ఉన్్నప్్పపుడు 
బేరింగ్ ను తొలగించవచ్్చచు.

-	 ధూళి/ధూళి  లేని  వాతావరణంలో బరేింగ్ లను నిర్్వహించాలి.    
షాఫ్ట్ పై�ై ఉన్్న హౌసింగ్ ను బరిేంగ్  చేయడం కాలిన గాయాలు 
లేదా గీతలు లేకుండా ఉండాలి.

-	 సరై�ైన మౌంటింగ్ మరియు డిమౌంటింగ్ టూల్స్ మరియు సరై�ైన 
టెక్్ననిక్  లను అవలంబిించాలి. అసెంబ్్లిిం గ్  సమయంలో బరేింగ్ 
మరియు షాఫ్ట్ కు  సరై�ైన మద్్దతును అందించండి.

-	 బేరింగ్ కు నేరుగా దెబ్్బలు  తగలకూడదు.  

-	 బేరింగ్ ను నగ్్న మంటతో వేడి చేయకూడదు.  వేడి చేయడానికి 
ముందు ఏదై�ైనా జిడ్్డడు  లేదా కందెన   మంటలు చెలరేగకుండా  
చూసుకోండి.

-	 బేరింగ్ యొక్్క  లూబ్రికేషన్ కొరకు సిఫారసు చేయబడ్్డ  గ్్రరేడ్ 
మరియు లూబ్రికెంట్ పరిమాణాన్ని మాత్్రమే ఉపయోగించండి.

పటం 23లో చూపించిన విధంగా సెల్ఫ్ అలై�ైన్్లిిం గ్ బాల్ బేరింగ్ ను 
స్వైవెల్ చేయవచ్్చచు,  ఇది బేరింగ్ పుల్్ల ర్ ను ఫిక్స్ చేయడం ద్్వవారా 
దిగే ప్్రక్్రరియను సులభతరం చేస్్తతుుం ది.

జాగ్్రత్్త  మరియు సంరక్షణ

-	 ఒక మంచి బేరింగ్ ను తప్్పనిసరిగా అవసరం    అయితే తప్్ప 
విచ్ఛిన్్ననం  చేయకూడదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.142 & 143 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.2.144 &145 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -గేజ్‌లు

బేరింగ్ మటెీరియల్ (Bearing materials)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  సాదా బేరింగ్ మెటీరియల్స్  యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి  
•	  సాదా బేరింగ్ లు తయారు చేయడం కొరకు సాధారణంగా ఉపయోగించే విభిన్్న పదార్్థథా లను పేర్్కకొనండి.
•	  విభిన్్న బేరింగ్ మటెీరియల్స్   యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

సాదా బేరింగ్ ల కొరకు ఉపయోగించే మెటీరియల్స్ ఆపరేటింగ్ 
కండషిన్ లకు  అనుగుణంగా లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి. 

సాధారణంగా  బేరింగ్ మెటీరియల్స్ ఈ  క్్రరిింది లక్షణాలను కలిగి 
ఉండాలి.

-	 బేరింగ్ నుండి   వేడిని  తీసుకువెళ్్ళడానికి  మంచి ఉష్్ణ   వాహకత.

-	 వాతావరణం లేదా కందెనల నుండి తుప్్పపు పట్్టడానికి నిరోధకత. 

-	ష ాఫ్ట్ లేదా స్లై డింగ్ మెంబర్ యొక్్క  లోడింగ్ ను శాశ్్వత వై�ైకల్్యయం  
లేకుండా మోయగల బలం. 

-	 అవసరమై�ైన ఉష్్ణణోగ్ ్రత పరిధిలో పనిచేసే సామర్్థ్యయం.

-	 ధూళి మరియు ఇతర విదేశీ వస్్తతు వులను ఉపరితలంపై�ై  
పొ ందుపరచగల  సామర్్థ్యయం మరియు తద్్వవారా షాఫ్ట్ లేదా స్లై డింగ్ 
సభ్్యయుడిని స్్వవాధీనం చేసుకోవడాన్ని నిరోధిస్్తతుుం ది  .

-	 అరుగుదలను  నిరోధించే సామర్్థ్యయం.

-	 చిన్్న పొ రపాట్్లలు  మరియు ఉపరితల  అవకతవకలను భర్్తతీ 
చేయడానికి కొద్్దదిగా వికృతీకరించే సామర్్థ్యయం. 

బేరింగ్ మెటీరియల్స్ (సాదా బేరింగ్స్) వై�ైట్ మెటల్

వివిధ కూర్్పపు కలిగిన తెల్్ల  లోహాలను వివిధ అనువర్్తనాలకు 
ఉపయోగసి్్తతా రు.

తెల్్ల  లోహాలు  టిన్ లేదా సీసం ఆధారితవి. టిన్ ఆధారిత తెల్్ల  
లోహాలను  తరచుగా బాబిట్ లోహాలు అని పిలుస్్తతా రు.  

తెల్్ల  లోహ మిశ్్రమ లోహాలు వివిధ  నిష్్పత్తిలో రాగి మరియు 
యాంటిమోనిని కూడా  చిన్్న మొత్్తతంలో కలిగి  ఉంటాయి. 

ఇతర బరేింగ్ మెటీరియల్స్  తో  పో లిస్్తతే  వై�ైట్ మెటల్ బేరింగ్ లు 
తక్్కకువ లోడ్ మోసే సామర్్ధ్యయాన్ని  కలిగి  ఉంటాయి.   పెరుగుతున్్న 
ఉష్్ణణోగ్ ్రతతో ఈ  లోహం బలం గణనీయంగా తగ్్గగుత ుంది.   ఈ 
లోపాలను అధిగమిించడానికి,  సన్్నని   తెల్్లని లోహ పొ ర మరియు 
స్్టటీల్ బ్్యయాక్  మధ్్య అధిక బలం అలసట-నిరోధక పదార్్థథం యొక్్క పొ ర 
ప్్రవేశపెట్్టబడుతుంది  .

కాడ్్మమియం ఆధారిత మిశ్్రమం

ఈ మిశ్్రమాలు  తెల్్ల  లోహ బేరింగ్ ల  కంటే అలసటకు ఎక్్కకువ  
నిరోధకతను కలిగి ఉంటాయి, కానీ తుప్్పపుకు తక్్కకువ నిరోధకతను 
కలిగి ఉంటాయి.  ఈ మిశ్్రమాలలో సాధారణంగా తక్్కకువ మొత్్తతంలో 
నికెల్, రాగి మరియు వెండి ఉంటాయి.

ఈ మిశ్్రమాలతో తయారై�ైన బేరింగ్ లు అధిక ఉష్్ణణోగ్ ్రత వద్్ద  పనిచేస్్తతా యి  
మరియు హై�ైగర్ లోడ్ మోసే సామర్్థ్యయాన్ని  కలిగి ఉంటాయి. 

రాగి సీసం మిశ్్రమాలు

ఇందులో  రాగి, సీసం ఉంటాయి.   ఇది కాడ్్మమియం ఆధారిత మిశ్్రమాల 
కంటే అధిక లోడ్ మోసే సామర్్థ్యయాన్ని   కలిగి   ఉంటుంది మరియు  వై�ైట్ 
మెటల్ బేరింగ్ ల కంటే ఆపరేటింగ్ టెంపరేచర్ ఎక్్కకువగా ఉంటుంది.  
ఈ మిశ్్రమాన్ని మెయిన్ మరియు కనెక్్టటిింగ్ రాడ్ బేరింగ్స్ వంటి హెవీ 
డ్్యయూటీ అప్్లలి కేషన్్లలో మరియు టర్బైన్ మరియు ఎలక్్ట్రరిక్ మోటార్్లలో 
మితమై�ైన  లోడ్ మరియు స్్పపీడ్ అప్్లలి కేషన్్లలో  ఉపయోగసి్్తతా రు.

లీడ్ కాంస్్యయం మరియు టిన్ కాంస్్యయం

లెడ్ కాంస్్యయంలో సుమారు 25% వరకు సీసం మరియు  టిన్ కాంస్్యయం  
10% వరకు ఉంటాయి.    వాటిని ఎలాంటి ఓవర్ లే లేదా స్్టటీల్ బ్్యయాక్ 
లేకుండా సింగిల్ మెటీరియల్ గా ఉపయోగించవచ్్చచు.

ఈ బేరింగ్ లు ఇంటర్్మమీడియట్ లోడ్ మరియు వేగ అవసరాలకు 
అనువర్్తనాన్ని కనుగొంటాయి.

అల్్యయూమినియం మిశ్్రమాలు

తక్్కకువ పరిమాణంలో తగరం, సిలికాన్,   కాడ్్మమియం, నికెల్ లేదా 
రాగితో కలిపిన  అల్్యయూమినియంను బేరింగ్ మెటల్ గా కూడా   
ఉపయోగిస్్తతా రు.     సుమారు 20 నుండి 30% టిన్ మరియు 
3%  వరకు  రాగిని కలిగి ఉన్్న అల్్యయూమినియం మిశ్్రమం కొన్ని 
పారిశ్్రరా మిక అనువర్్తనాలకు కంచు బరేింగ్్లను భర్్తతీ  చేయగలదు.

హార్డ్ జర్్నల్స్ కు ఇది బాగా సరిపో తుంది.  అధిక ఉష్్ణ  విస్్తరణ యొక్్క  
ప్్రభావాలను అధిగమిించడానికి బేరింగ్ మరియు జర్్నల్ మధ్్య 
అదనపు క్్లలియరెన్స్  ఇవ్్వడం అవసరం.

బేరింగ్ ల  కొరకు అల్్యయూమినియం  మిశ్్రమాలు అధిక  లోడ్ 
మోయడం, బలం మరియు ఉష్్ణ  వాహకత్్వవానికి  అవసరమై�ైన ప్్రత్్యయేక 
లక్షణాలతో లభ్్యమవుతాయి  .  

కాస్ట్  ఐరన్

లై�ైట్ లోడింగ్ మరియు తక్్కకువ వేగ అనువర్్తనాల కొరకు కాస్ట్ 
ఇనుమును బేరింగ్ మెటల్ గా  ఉపయోగసి్్తతా రు.

సింటెర్డ్ మిశ్్రమాలు

  సాదా లేదా లెడ్ బ్్రరాాం జ్, ఇనుము, స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్  వంటి లోహాలను 
కూడా  లోహంలో పో రోసిటీని అందించే సింటరింగ్ ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా 
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తయారు చేస్్తతా రు.  సింటరింగ్ ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా తయారు చేయబడిన 
బరేింగ్ ల నిర్్మమాణం స్్పపాాంజిగా ఉంటుంది మరియు  గణనీయమై�ైన 
పరిమాణంలో నూనెను గ్్రహించగలదు మరియు పట్్టటు కోగలదు.     
వాస్్తవ ఉపయోగంలో ఈ బరేింగ్్లలు  స్్వవీయ-కందెన రకం.   లూబ్రికేషన్ 
కష్్టటంగా  ఉన్్న సందర్్భభాల్్లలో   ఈ బరేింగ్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు. 

ప్్లలాస్్టటి క్ లు

కింది కారణాల వల్్ల    వివిధ రకాల ప్్లలా స్్టటిక్ లను బేరింగ్ లుగా 
ఉపయోగసి్్తతా రు. 

-	త ుప్్పపు  పట్్టడానికి మంచి నిరోధకత.

-	సై �ైలెంట్ ఆపరేషన్.

-	 సులభంగా వివిధ ఆకారాల్్లలో   అచ్్చచు వేసుకునే  సామర్్థ్యయం

-	 లూబ్రికేషన్ అవసరాన్ని తొలగిస్్తతుుం ది.  

సాధారణంగా   ఉపయోగించే   ప్్లలా స్్టటిక్ పదార్్థథా లు :

-	  లామినేటెడ్ ఫినోలిక్స్

-	నై� ైలాన్

-	 టెఫ్్లలా న్..

లామినటేెడ్ ఫినోలిక్స్

ఇది   కాటన్ ఫ్్యయాబ్రిక్, ఆస్్బబెస్్టటా స్ లేదా ఫినోలిక్ రెసిన్్తతో  చుట్్టబడిన 
ఇతర పదార్్థథా లను కలిగి ఉంటుంది.  ఈ పదార్్థథం అధిక బలం మరియు 
షాక్-నిరోధక లక్షణాలను కలిగి ఉంటుంది.  ఈ పదార్్థథం యొక్్క ఉష్్ణ  
వాహకత్్వవం తక్్కకువగా ఉంటుంది.  ఈ పదార్్థథా లతో తయారు చసేిన 
బరేింగ్ లను చల్్లబరచడానికి తగిన సౌకర్్యయాలు ఉండాలి.

నై�ైలాన్

లై�ైట్ లోడింగ్ అనువర్్తనాలకు దీనిని విస్్తతృత ంగా ఉపయోగసి్్తతా రు. 
నై�ైలాన్ బరేింగ్్కకు స్్వవీయ-లూబ్రికేషన్ లక్షణాలు ఉన్్ననందున 
లూబ్రికేషన్ అవసరం లేదు .

Teflon

ఈ పదార్్థథం స్్వవీయ-కందెన లక్షణాలను కలిగి ఉంటుంది, రసాయనాల 
దాడికి నిరోధకత, ఘర్్షణ యొక్్క తక్్కకువ సహ-సమర్్థత మరియు 
విస్్తతృత  ఉష్్ణణోగ్ ్రత పరిధిని తట్్టటు కోగలదు.  ఈ మెటీరియల్  ఖరీదు  
ఎక్్కకువ మరియు  లోడ్ క్్యయారయిింగ్ కెపాసిటీ తక్్కకువగా  ఉంటుంది.

 యంత్్రరం యొక్్క రెండు కలయిక భాగాల   కదలికతో,  ఉష్్ణణం ఉత్్పత్తి  
అవుతుంది. దీనిని నియంత్్రిించకపో తే ఉష్్ణణోగ్ ్రత పెరుగుతుంది, 
ఫలితంగా కలయిక భాగాలు పూర్్తతిగా దెబ్్బతిింటాయి.  అందువల్్ల   
కలయిక భాగాల   మధ్్య  అధిక స్్ననిగ్్ధత కలిగిన శీతలీకరణ మాధ్్యమం 
యొక్్క ఫిల్మ్ ను వర్్తతిింపజేస్్తతా రు, దీనిని ‘లూబ్రికెంట్’ అంటారు.

ద్్రవం, పాక్షిక ద్్రవం లేదా ఘన స్్థథితి రూపంలో లభిించే  జిడ్్డడు గల 
లక్షణాన్ని కలిగి ఉన్్న పదార్్థథాన్ని  ‘కందెన’  అంటారు. ఇది   
యంత్్రరం యొక్్క ప్్రరా ణాధారం,  ముఖ్్యమై�ైన భాగాలను సరై�ైన 
స్్థథితిలో  ఉంచుతుంది  మరియు యంత్్రరం యొక్్క  జీవితకాలాన్ని 
పొ డిగసి్్తతుుం ది.   ఇది యంత్్రరం మరియు దాని భాగాలను తుప్్పపు 
పట్్టడం, అరుగుదల నుండి కాపాడుతుంది మరియు   ఇది ఘర్్షణను 
తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

కందెనలను ఉపయోగించడం యొక్్క ప్్రయోజనాలు

-	ఘర్ ్షణను తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

-	 అరుగుదలను నివారిస్్తతుుం ది.

-	 జిగురును నివారిస్్తతుుం ది.

-	 లోడ్  ను పంపిణీ చేయడంలో సహాయపడుతుంది .

-	 కదిలే అంశాలను చల్్లబరుస్్తతుుం ది.

-	త ుప్్పపు పట్్టడాన్ని నివారిస్్తతుుం ది.

-	 యంత్్ర సామర్్థ్యయాన్ని  మెరుగుపరుస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.2.144 & 145 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.2.146 -148 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -గేజ్‌లు

తుప్్పపు మరియు తుప్్పపు నివారణ (Prevention of rust and corrosion)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 తుప్్పపు    మరియు తుప్్పపు  పట్్టకుండా పనిని  ఉంచడం యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను పేర్్కకొనండి
•	 తుప్్పపును నివారించాల్సిన అవసరాన్ని పేర్్కకొనండి
•	క్్రరో  షన్  ను నిరోధించడం కొరకు ఉపయోగించే లోహ పూతల యొక్్క  విభిన్్న పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి
•	 విభిన్్న సిమెంటేషన్ ప్్రక్్రరియలను పేర్్కకొనండి
•	 విభిన్్న లోహ రక్షణ పూతల యొక్్క అనువర్్తనాన్ని పేర్్కకొనండి   
•	 ఆహ్లా దకరమై�ైన ముగింపును అందించడానికి  చికిత్్సలను పేర్్కకొనండి.

తుప్్పపు  మరియు తుప్్పపు పట్్టకుండా    పనిని ఉంచడం యొక్్క 
ప్్రరా ముఖ్్యత

తుప్్పపు పట్్టడం సరళమై�ైన రూపంలో ఉంటుంది, ఇనుము మరియు 
దాని మిశ్్రమాలను నమె్్మదిగా తినడం.  తుప్్పపు పట్్టడం తుప్్పపు  
పట్్టడంతో సమానం  , కానీ ఇది ఇనుము మరియు దాని మిశ్్రమాల 
తుప్్పపును వివరించడానికి మాత్్రమే ఉపయోగించబడుతుంది. 
తుప్్పపు పట్్టడం అనేది ఒక రసాయన ప్్రక్్రరియ, దీనిలో ఫెర్్రస్  తేమ 
లేదా నీటి   సమక్షంలో ఆక్్ససిజన్్తతో   చర్్య జరిపి, ఫెర్్రరిక్ ఆక్సైడ్్లలు  
మరియు హై�ైడ్్రరా క్సైడ్్ల ను ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది (వీటిని తుప్్పపు అంటారు). 
తుప్్పపు పట్్టడం వల్్ల  ఇనుము మరియు దాని మిశ్్రమాలు 
నెమ్్మదిగా క్షీణిస్్తతా యి.  ఇది  పదార్్థథం బలహీనపడటానికి   మరియు  
అంతిమ వై�ైఫల్్యయానికి  దారితీస్్తతుుం ది.    ఇనుము మరియు దాని 
మిశ్్రమాలు చాలా విస్్తతృత ంగా ఉపయోగించబడుతున్్ననందున (కొన్ని 
ఉదాహరణలు నీరు మరియు  వంతెనలు, రై�ైల్్వవే ట్్రరా క్ లు, ఓడలు 
మొదలై�న వ్్యర్్థ నీటి ప్్రవాహ నిర్్మమాణాలకు పై�ైపు లై�ైన్్లలు ) లోహం 
యొక్్క నాణ్్యతలో ఏదై�ైనా క్షీణత ఈ నిర్్మమాణాలను నేరుగా ప్్రభావితం 
చసే్్తతుుం ది.   మన ఆర్్థథిక వ్్యవస్్థ , మన ఆరోగ్్యయం మరియు శ్్రరేయస్్ససు. 
అందువలన తుప్్పపు పట్్టకుండా నిరోధించడం అవసరం.     దీనిని     
చేయడానికి గాల్్వనై�ైజేషన్  , పెయిింట్్లలు , పూత వంటి  అనేక మార్్గగా లు  
ఉన్్ననాయి.  

చాలా సాధారణ నాన్ ఫెర్్రస్ లోహాలు మరియు   మిశ్్రమాలు  
వాతావరణానికి గురై�ైనప్్పపుడు వాటి స్్వవంత రక్షణ పూతను 
ఏర్్పరుస్్తతా యి.  తుప్్పపు నివారణ ఎక్్కకువగా ఇనుము మరియు 
ఉక్్కకుకు వర్్తతిించబడుతుంది.   ఒక కాంపో నెంట్ యొక్్క గరిష్్ట  
జీవితకాలం, ఖచ్చితత్్వవం మరియు ఉపయోగం కోసం,      తుప్్పపును  
నియంత్్రిించడం లేదా నిరోధించడం  చాలా అవసరం.    క్్రరోష న్ ప్్రరూ ఫింగ్ 
యొక్్క ఒక  పద్్ధతి ఏమిటంటే, తుప్్పపును  ఆమోదయోగ్్యమై�ైన 
స్్థథా యికి నిరోధించే లేదా తగ్్గగిించే రక్షిత కోటులు లేదా నిక్షేపాల  ద్్వవారా 
లోహ పదార్్థథాన్ని  తుప్్పపు ప్్రభావం నుండి రక్్షిించడం. 

లోహ ఉపరితలం యొక్్క రక్షణాత్్మక చికిత్్స

ఉపయోగించే  రక్షిత చికిత్్స రకం వీటిపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది:

-	 కాంపో నెంట్  తయారు చేయబడ్్డ  మెటీరియల్ 

-	 ఇది ఏ ప్్రయోజనం కోసం ఉపయోగించబడుతుంది  అది  పని  
చేయాల్సిన వాతావరణం.

తుప్్పపును నివారించడానికి ఎక్్కకువ లేదా తక్్కకువ శాశ్్వత పద్్ధతులు  
ఉన్్ననాయి.   ఈ పద్్ధతులను లోహ తుప్్పపు-నిరోధక పూత మరియు 
లోహతేర తుప్్పపు-నిరోధక  పూతగా వర్్గగీకరించవచ్్చచు.

సాధారణంగా ఉపయోగించే లోహ తుప్్పపు-నిరోధక పూతలు

-	హా ట్ డిప్్పపిింగ్ (గాల్్వనై�ైజిింగ్)

-	 ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్

-	 కప్్పడం

-	 మెటల్ స్్ప్రరేయిింగ్

•	 Cementation

 గాల్్వనై�ైజేషన్

ఈ ప్్రక్్రరియలో తేలికపాటి ఉక్్కకుకు జిింక్  పూత పూస్్తతా రు  .   వేడి 
డిప్ గాల్్వనై�ైజేషన్ కోసం, వర్క్ పీస్ లను మొదట ఉపరితలాన్ని 
శుభ్్రపరచడానికి వేడి సల్్ఫ్యయూరక్ లేదా కోల్డ్  హై�ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ ఆమ్్లలం లో 
ఊరగాయ చేస్్తతా రు  , తరువాత జిింక్ క్్లలో రై�ైడ్ మరియు అమ్మోనియం 
క్్లలో రై�ైడ్ తో ఫ్్ల క్స్ చసే్్తతా రు.  దీని తరువాత వాటిని కరిగిన జిింక్ లో 
ముంచుతారు.  కొన్నిసార్్లలు  తక్్కకువ  పరిమాణంలో  అల్్యయూమినియం 
జోడించబడుతుంది  , ఇది ప్్రకాశవంతమై�ైన రూపాన్ని మరియు 
ఏకరీతి మందాన్ని ఇస్్తతుుం ది.  

జిింక్ స్్ననానం యొక్్క   ఉష్్ణణోగ్ ్రత సాధారణంగా 450o మరియు 
465°C మధ్్య నిర్్వహించబడుతుంది. వేడిగా ముంచిన వర్క్ 
పీస్ లను  నీటి  స్్ననానంలో చల్్లబరుస్్తతా రు.   విభిన్్న వాతావరణ 
పరిస్్థథితులకు గురయ్్యయే నిర్్మమాణ పనులు, బో ల్్టటు లు మరియు గింజలు, 
పై�ైపులు మరియు తీగల  కోసం గాల్్వనై�ైజిింగ్  జరుగుతుంది.  ఈ 
పద్్ధతి  అత్్యయంత విశ్్వసనీయమై�ైనది.  ఇది తీవ్్రమై�ైన పని పరిస్్థథితులను   
తట్్టటు కోగలదు  మరియు ఖర్్చచు తక్్కకువగా  ఉంటుంది. 

ఎలక్్ట్రరో ప్్లలేట ంగ్

అనేక లోహాలను  విద్్యయుత్ గా వర్క్ పీస్ లపై�ై పూయవచ్్చచు 
మరియు ఈ  ప్్రక్్రరియను ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్ అంటారు.    ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్ లో 
అలంకరణ  లేదా రక్షిత ఉపరితలాలను  పొ ందే ఉద్్దదేశ్్యయం కోసం భాగాల 
ఉపరితలాలను మరొక లోహ పూతతో పూస్్తతా రు. 

విద్్యయుద్్వవిశ్్లలేషణ ప్్రక్్రరియలో పూత పూయాల్సిన భాగాలను ఎలక్్ట్రరోలై� ట్ 
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అని పిలువబడే ద్్రరా వణంలో ముంచుతారు.   తక్్కకువ వోల్్టటే జీ, అధిక 
కరెంట్ DC సప్లై   యొక్్క నెగటివ్ పో ల్ ను  కనెక్ట్ చేయడం  ద్్వవారా 
ప్్లలే ట్ చేయాల్సిన కాంపో నెంట్ క్్యయాథోడ్ గా తయారు చేయబడుతుంది  
. (పటం 1)  సర్్క్యయూట్ పూర్్తతి చేయడం కొరకు, సప్లై  యొక్్క పాజిటివ్ 
పో ల్ కు కనెక్ట్ చేయబడ్్డ  యానోడ్ లు కూడా ఎలక్్ట్రరోలై� ట్  లో 
ముంచబడతాయి  .

ఎలక్్ట్రరోలై� ట్ లోహ అయాన్్లను సరఫరా చసే్్తతుుం ది, ఇవి  భాగాలపై�ై 
నిక్షిప్్తతం   చేయబడతాయి  (కాథోడ్).     యానోడ్్లలు  కరిగేవి  మరియు 
కాంపో నెంట్ ఉపరితలంపై�ై అంటే నికెల్, రాగి లేదా జిింక్ పూయడానికి  
అదే లోహంతో  తయారు చేయబడతాయి.

కొన్ని యానోడ్్లలు  కరగవు, ఉదాహరణకు - క్్రరో మియం.   అటువంటి 
సందర్్భభాల్్లలో   ఎలక్్ట్రరోలై� ైటిక్ ప్్రక్్రరియలో సర్్క్యయూట్ పూర్్తతి చేయడానికి 
మాత్్రమే ఆనోడ్్లలు  ఉపయోగపడతాయి. 

రాగి, క్్రరో మియం, కాడ్్మమియం, నికెల్, వెండి మొదలై�ైన లోహాలు.   
ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్ కొరకు ఉపయోగిస్్తతా రు.

కప్్పడం

ఇది   బేస్ మెటల్  మరియు  తుప్్పపు-నిరోధక  లోహం యొక్్క 
పూతతో  కూడిన కాంపో జిట్  బిల్్లలెట్్ల  ను తిప్్పడం లేదా గీయడం.  
బేస్ మెటల్ యొక్్క మందం మరియు పూత నిష్్పత్తిలో తగ్్గగు తాయి.  
(పటం 2)     దీని  అనువర్్తనం అల్్యయూమినియంతో ఉక్్కకును క్్లలా డింగ్ 
చేయడం  .

మెటల్ స్్ప్రరేయిింగ్

తుప్్పపు   పట్్టకుండా నిరోధించడానికి, అరిగిపో యిన షాఫ్్ట్్లను 
నిర్్మమిించడానికి,  అరుగుదలను తట్్టటు కునే ఉపరితలాలను 
అందించడానికి ఫెర్్రస్  లోహాలను లోహ పూతలతో పిచికారీ చసే్్తతా రు.  
ఈ ప్్రక్్రరియలో లోహం యొక్్క  కరిగిన  కణాలను ఉపరితలాలపై�ై స్్ప్రరే 
చేస్్తతా రు  , అవి  సరిగ్్గగా  డీగ్్రరేజ్ చేయబడతాయి మరియు గ్్రరిట్-బ్్లలా స్ట్  
చేయబడతాయి.  మెటల్ స్్ప్రరే చేయడానికి ఉపయోగించే  సాధారణ 
లోహాలు  - రాగి, జిింక్, ఇత్్తడి, కార్్బన్ స్్టటీల్, స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్ 
మొదలై�ైనవి.

సిమెంటేషన్

లోహ ఉపరితలాలను సంరక్్షిించడానికి మూడు రకాల  సిమెంటేషన్ 
ప్్రక్్రరియ ఉంది.

-	 షెరార్్డడిసింగ్ (జిింక్ కోటింగ్)

-	క్్యయా లరై�ైజిింగ్ (అల్్యయూమినియం కోటింగ్)

-	క్్రరో  మిింగ్ (క్్రరో మియం పూత)

షెరార్్డడిజిింగ్

ఈ ప్్రక్్రరియలో వర్క్ పీస్ లను మొదట యాసిడ్ పిక్్లలిింగ్ లేదా గ్్రరిట్ 
బ్్లలా స్్టటిింగ్ ద్్వవారా తయారు చేస్్తతా రు. తరువాత వాటిని  జిింక్ పౌడర్  
కలిగిన రొటేటింగ్ స్్టటీల్ బ్్యయారెల్్లలో  ఉంచి,  370డిగ్్రరీల సెంటీగ్్రరేడ్ ఉష్్ణణోగ్ ్రతకు  
వేడి చేస్్తతా రు.  పూత కోసం పట్్టటే  సమయం  కోటు యొక్్క మందంపై�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంది  .   వేడిచసేిన పొ డి వ్్యయాప్్తతి  ద్్వవారా  ఫెర్్రస్ వర్క్ 
పీస్ కు      బంధించబడుతుంది మరియు ఇనుము / జిింక్ ఇంటర్ 
మెటాలిక్ సమ్్మమేళనం యొక్్క గట్్టటి   పొ రను  ఏర్్పరుస్్తతుుం ది.     షెరార్డ్ 
భాగాల  ఉపరితలం  కొద్్దదిగా కఠినంగా ఉంటుంది, ఇది తదుపరి 
పెయిింటింగ్ కు మంచి పట్్టటు ను అందిస్్తతుుం ది  .

క్్యయాలరింగ్

ఈ ప్్రక్్రరియ షెరార్్డడిజిింగ్  మాదరిిగానే  ఉంటుంది, కానీ ఉపయోగించే 
పౌడర్   అల్్యయూమినియం, మరియు  తాపన ఉష్్ణణోగ్ ్రత 850°C 
మరియు 1000°C మధ్్య  ఉంటుంది. ఇది ఉక్్కకు భాగాలను తుప్్పపు 
పట్్టకుండా సంరక్్షిించడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు    .  ఈ   ప్్రక్్రరియకు 
షెరార్్డడిజిింగ్ కంటే అధిక ఉష్్ణణోగ్ ్రత మరియు అధిక తేమ  అవసరం.

క్్రరో మిింగ్

ఇది క్్రరో మియం అధికంగా ఉండే ఉపరితలాన్ని అందిస్్తతుుం ది.      క్్రరో మియం  
ఆక్్ససీకరణను నిరోధించడానికి  హై�ైడ్్రరోజన్  వాతావరణంలో  1300 
డిగ్్రరీల నుండి 1400  డిగ్్రరీలసెల్సియస్  ఉష్్ణణోగ్ ్రతలో అల్్యయూమినియం 
ఆక్సైడ్ మరియు క్్రరో మియం  పౌడర్్తతో  కాల్్చబడుతుంది.    ఈ 
ప్్రక్్రరియ ఖరీదై�ైనది, మరియు ఈ కారణంగా,  ఇది తీవ్్రమై�ైన రక్షణ 
అవసరమయ్్యయే ప్్రదేశాలలో  మాత్్రమే ఉపయోగించబడుతుంది  .

వాతావరణంలోని ఆమ్్లలా ల చర్్య వల్్ల  ఏర్్పడే ఈ పూత   రాగి  
ఉపరితలాన్ని రక్షిస్్తతుుం ది. 

జిింక్

బహిర్్గతం  అయిన  కొంత కాలం తర్్వవాత ఉపరితలంపై�ై కార్్బబోనేట్ 
పూత ఏర్్పడుతుంది మరియు ఇది   కాలక్్రమేణా క్్రమంగా  బలపడే 
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రక్షిత చిత్్రరంగా పనిచేస్్తతుుం ది. ఈ పూత   మాతృ లోహం యొక్్క రంగు  
వలె బూడది రంగులో  ఉంటుంది.

టెమ్-పెరాచర్్లలో  వై�ైవిధ్్యయం కారణంగా ఈ పూత పగిలిపో దు లేదా 
ఊడిపో దు.  ఈ కారణంగా జిింక్ ఒక అద్్భభుతమై�ైన బాహ్్య నిర్్మమాణ 
పదార్్థథం. ఇది స్్టటీల్ పై�ై  పూత పూసినప్్పపుడు అద్్భభుతమై�ైన రక్షణను 
ఇస్్తతుుం ది   .

అల్్యయూమినియం

అల్్యయూమినియం మరియు దాని మిశ్్రమాలు  ఆక్్ససిజన్్తతో  గొప్్ప 
అనుబంధాన్ని కలిగి ఉంటాయి   .  అల్్యయూమినియం ఉపరితలాలు 
త్్వరగా అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్ లేదా ‘అల్్యయూమినా’ యొక్్క 
సన్్నని, పారదర్్శక చిత్్రరాన్ని  అభివృద్్ధధి  చేస్్తతా యి, ఇది మరింత 
ఆక్్ససీకరణను నిరోధసి్్తతుుం ది   మరియు ప్్రకాశవంతమై�ైన రూపాన్ని 
నిలుపుకుంటుంది.  అయితే    అల్్యయూమినియంను బాహ్్యయంగా 
ఉపయోగించడం వల్్ల  ఆక్సైడ్ ఫిల్మ్  చిక్్కగా మారుతుంది.  ఈ 
ఫిల్మ్ బూడది రంగులోకి మారుతుంది మరియు తదుపరి దాడి 
నుండి మాతృ లోహాన్ని రక్షిస్్తతుుం ది.  అల్్యయూమినియం మరియు 
దాని మిశ్్రమాలపై�ై ఆక్సైడ్  ఫిల్మ్  ను అనోడై�ైజిింగ్ అనే ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా  
కృత్రిమంగా చిక్్కగా చేయవచ్్చచు.

నడిపించు

అన్ని లోహాలలో సీసం   అత్్యయంత తుప్్పపు-నిరోధకత కలిగిన వాటిలో 
ఒకటి.    భూగర్్భ టెలిఫో న్్లలు  మరియు పవర్ కేబుల్స్  కోసం పెద్్ద  

మొత్్తతంలో  సీసం  షీటింగ్ మెటీరియల్ గా ఉపయోగించబడుతుంది.     
వాతావరణంలోకి బహరి్్గతం కావడం వల్్ల  ఏర్్పడే వై�ైట్ ఆక్సైడ్ ఫిల్మ్ 
మరింత దాడిని నిరోధిస్్తతుుం ది.

స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్

ఇది అధిక నిర్్మమాణ బలం మరియు తుప్్పపుకు నిరోధకతను కలిగి 
ఉంటుంది.  స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్స్  వాతావరణ తుప్్పపుకు నిరోధకత 
అవసరమయ్్యయే అనువర్్తనాలకు మాత్్రమే పరిమితం  కాదు  . 
రసాయన కర్్మమాగారం మరియు ఆహార ప్్రరాసెస ంగ్ పరికరాల కోసం 
వీటిని విస్్తతృత ంగా ఉపయోగిస్్తతా రు, ఇక్్కడ అవి అధిక ఉష్్ణణోగ్ ్రతల వద్్ద  
తుప్్పపు నిరోధకతను  మిళితం  చేస్్తతా యి.

నికెల్

రసాయన దాడిని తట్్టటు కునే శక్్తతి ఎక్్కకువగా ఉన్్ననందున నికెల్ ను 
‘నికెల్ ప్్లలే టింగ్ ‘కు విరివిగా ఉపయోగసి్్తతా రు.  2:1 నిష్్పత్తిలో రాగితో 
కలిపినప్్పపుడు (నికెల్ మూడింట రెండు వంతులు) ‘మనీ మెటల్’  
ఉత్్పత్తి  అవుతుంది,  ఇది తుప్్పపు  పట్్టడానికి, ముఖ్్యయంగా సముద్్రపు 
నీరు మరియు ఆమ్్లలా నికి చాలా నిరోధకతను కలిగి  ఉంటుంది. 

క్్రరో మియం

లోహ ఉపరితలాలను   ఎలక్్ట్రరోప్్లలే  టింగ్ చేయడం దీని ముఖ్్యమై�ైన  
ఉపయోగాలలో ఒకటి  .  ఇది తుప్్పపు  ప్్రభావానికి అధిక   నిరోధకతను 
కలిగి ఉంటుంది మరియు ఇది దాని అధిక పాలిష్ మరియు రంగును 
ఎక్్కకువ కాలం నిలుపుకుంటుంది  . 
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.3.149-152 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - పై�ైపులు మరియు పై�ైప్ ఫటిింగ్ లు

పై�ైపులు మరియు పై�ైప్ ఫటిింగ్ లు (Pipes and pipe fittings)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 పై�ైపుల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 పై�ైపుల యొక్్క సాధారణ రకాలను పేర్్కకొనండి
•	 ప్్రరా మాణిక పై�ైపు ఫిట్్టటిిం గ్ లను గుర్్తతిించండి మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

వివిధ రకాల పై�ైపులు, గొట్్టటా లను ఈ క్్రరిింది  అవసరాలకు 
ఉపయోగసి్్తతు న్్ననారు. 

-	 గృహ వేడి మరియు చల్్లని నీటి సరఫరా.

-	వ్ ్యర్్థ నీటి కేంద్్రరా లు..

-	 అధిక పీడనం ఆవిరి సరఫరా.

-	 హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ సరఫరాలు.

-	 లూబ్రికేటింగ్ ఆయిల్ సరఫరా.

-	 పారిశ్్రరా మిక ప్్రక్్రరియల  కొరకు ప్్రత్్యయేక ద్్రవం మరియు వాయువులు.

-	న్ ్యయూమాటిక్ వ్్యవస్్థలు..

-	 శీతలీకరణ వ్్యవస్్థలు.

-	 ఇంధన చమురు సరఫరా..

మెటీరియల్ ఆధారంగా వర్్గగీకరించబడిన పై�ైపుల యొక్్క సాధారణ 
రకాలు:

-	 గాల్్వనై�ైజ్డ్  ఇనుప పై�ైపులు

-	 తేలికపాటి స్్టటీల్ పై�ైపులు

-	 కాస్ట్ ఇనుప పై�ైపులు

-	స .ఐ. మట్్టటి  పై�ైపులు

-	ర ాగి పై�ైపులు

-	 అల్్యయూమినియం పై�ైపులు

-	 ఇత్్తడి పై�ైపులు

-	స సం పై�ైపులు

-	ప .వి.సి. పై�ైపులు

-	 రబ్్బరు పై�ైపులు

-	ప్్లలా  స్్టటిక్ పై�ైపులు

-	స్ ్టటో న్ వేర్ పై�ైపులు..

ప్్రరా మాణిక పై�ైప్ ఫిట్్టటిిం గ్

‘పై�ైప్  ఫిటింగ్ లు’ అనేవి నీటి పై�ైపులకు  జతచేయబడే  ఫటి్్టటిింగ్  లు  :

-	  పై�ైపు యొక్్క  దిశను మార్్చచండి

-	  ఒక బ్్రరా ాంచీని ప్్రధాన నీటి సరఫరా పై�ైపుతో కనెక్ట్   చేయండి.

-	 విభిన్్న సై�ైజుల్్లలో  రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ పై�ైపులను కనెక్ట్  
చేయండి

-	 పై�ైప్ చివరలను మూసివేయండి.

ప్్రరా మాణిక పై�ైపు అమరికలు మోచేతులు (పటం 1)

మోచేతులు మరియు వంపులు పై�ైప్ వర్క్ సిస్్టమ్ ల్్లలో  90° మరియు 
45° విచలనాలను  అందిస్్తతా యి.

పొ డవై�ైన వ్్యయాసార్్ధధం మోచేతులు పై�ైపు యొక్్క   బో రుకు  11/2 రెట్్లలు   
వ్్యయాసార్్థథాన్ని    కలిగి ఉంటాయి.   (పటం 1ఎ)

చిన్్న వ్్యయాసార్్థ మోచేతులు పై�ైపు   యొక్్క బో రుకు సమానమై�ైన   
వ్్యయాసార్్థథాన్ని  కలిగి ఉంటాయి  .(పటం 1 బి)

45° మోచేతులు 45° పై�ైపు విచలనాన్ని  అనుమతిస్్తతా యి.   
(పటం 1 సి)
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టీ బ్్రరా ాంచ్

టీ జాయిింట్ పై�ైప్ లై�ైన్ 90° వద్్ద  బ్్రరా ాంచ్ చేయడానికి సహాయపడుతుంది.  
కొమ్్మలు  వ్్యయాసంలో సమానంగా   ఉండవచ్్చచు లేదా ఒక తగ్్గగిించే శాఖ 
ఉండవచ్్చచు.

ఒక శాఖ యొక్్క కొలతలు ఎల్్లప్్పపుడూ A x B x C  గా కోట్ 
చేయబడతాయి.   (పటం 2)

టీ బ్్రరా ాంచ్ ను తగ్్గగిించడం

పై�ైపు వ్్యయాసంలో మార్్పపు అవసరమై�ైన చోట రిడక్షన్్లలు  అమర్్చబడతాయి.
( పటం 3)

విపరీతమై�ైన తగ్్గగిింపు

ప్్రధానంగా  సమాంతర స్్థథితిలో ఉపయోగించబడుతుంది. (పటం 4)

కేంద్్రరీకృత రీడ్్యయూసర్

 ప్్రధానంగా  వర్్టటికల్ పొ జిషన్ లో ఉపయోగిస్్తతా రు.  (పటం 5)

క్్యయాప్ లు

బాహ్్య త్్రరెడ్    ఉన్్న   పై�ైపు  యొక్్క చివరను  మూసివేయడానికి 
లేదా అమర్్చడానికి క్్యయాప్ లను  ఉపయోగిస్్తతా రు.   (పటం 6)

మేకు

అంతర్్గత థ్్రరెడ్  ఉన్్న పై�ైప్ లై�ైన్ ని  క్్లలో జ్ చేయడం కొరకు  ప్్ల గ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. (పటం 7)

కూప్్లలి ింగ్ (పటం 8)

రెండు పై�ైపులను కనెక్ట్ చేయడానికి కంప్్లలిిం గ్ ఉపయోగించబడుతుంది.  
పై�ైపులపై�ై బాహ్్య త్్రరెడ్ లను అమర్్చడానికి కూప్్లలిిం గ్ లు రెండు చివరల్్లలో  
అంతర్్గత త్్రరెడ్ లను కలిగి  ఉంటాయి.

తగ్్గగిింపు (పటం 9)

వేర్్వవేరు వ్్యయాసాలున్్న రెండు పై�ైపులను  కనెక్ట్ చేయడానికి రిడక్్సర్ 
కంప్్లలిిం గ్ ఉపయోగించబడుతుంది.
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అతుకు

 పై�ైపులను కనెక్ట్ చేయడానికి ఉపయోగించే పరికరం.   పై�ైపు   యొక్్క 
స్్థథాన ానికి స్్వల్్ప మార్్పపు లేకుండా కనెక్షన్్లను అనుమతిించడానికి 
యూనియన్్లను పై�ైప్ లై�ైన్  లో చొప్్పపిస్్తతా రు.    (పటం 10)

పై�ైప్ నిప్్పల్

పై�ైప్  నిప్్పల్  వేర్్వవేరు పరిమాణాల  రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
పై�ైపులను కనెక్ట్ చేయడానికి ఉపయోగించే  గొట్్టపు  అమరికలు.

1	 నిప్్పల్ ను మూసివేయండి  (పటం 11)

2	 పొ ట్్టటి  నిప్్పల్ (పటం 12)

3	 పొ డవై�ైన నిప్్పల్ (పటం 13)

హెక్్ససాగోనల్్నట్స్

నిప్్పల్ మధ్్యలో   ఉండే హెక్్ససాగోనల్ గింజ  స్్పపానర్ లేదా రెంచ్  తో  
బిగుసుకుపో వడానికి ఉపయోగపడుతుంది. (పటం 14)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.3.149 - 152 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బ్రిటిష్ ప్్రరా మాణిక పై�ైపు త్్రరెడ్ లు (British standard pipe threads )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  సమాంతర మరియు టేపర్ పై�ైపు త్్రరెడ్ లను పేర్్కకొనండి
•	  బిఎస్ పి థ్్రరెడ్ ల యొక్్క  ప్్రతి అంగుళం TPI కొరకు గోడ మందం మరియు థ్్రరెడ్ లను గుర్్తతిించండి
•	  పై�ైపు  కళీ్్ళను మూసివేసే విధానాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	 B.S  . 21-1973 మరియు I.S.2643-1964 ప్్రకారం  త్్రరెడ్్డడిిం గ్ కొరకు ఖాళీ పరిమాణాలను గుర్్తతిించండి .

పై�ైప్ థ్్రరెడ్ లు

 ప్్రరా మాణిక పై�ైప్ ఫిటింగ్ లు  బ్రిటిష్ స్్టటా ాండర్డ్ పై�ైప్ గేజ్ (బిఎస్ పి)
కు  త్్రరెడ్ చేయబడతాయి.  అంతర్్గత పై�ైపు త్్రరెడ్ లు  సమాంతర త్్రరెడ్ 
లను కలిగి ఉంటాయి, అయితే బాహ్్య పై�ైపులు టేపర్ థ్్రరెడ్ లను కలిగి 
ఉంటాయి. 

పటం 1 లో చూపించిన విధంగా.

బి.ఎస్.పి. త్్రరెడ్్లలు

గాల్్వనై�ైజ్ చేయబడింది ఇనుము పై�ైపులు ఉన్్ననాయి దొరుకు లో 
పరిమాణాలు శ్్రరేణి నుండి 1/2” కు 6” లో ఎన్్ననో వేరు గోడ మందం..  
బల్్ల  చూపస్్తతు ుంది అంగుళానికి వెలుపల వ్్యయాసాలు మరియు త్్రరెడ్్లలు  
నుండి 1/ “ 	

4”కు. (పటం 2)

చివరి నాలుగు థ్్రరెడ్ లు చదునై�ైన పై�ైభాగాలు మరియు అడుగు 
భాగాలను కలిగి ఉంటాయి. (C)   పటం 4లో చూపించిన  పై�ైపు 
జాయిింట్ ఈ క్్రరిింది వాటిని కలిగి ఉంటుంది.

1	 సమాంతర స్్త్ర రీ దారం

2	 టేపర్డ్ మగ దారము

3	 జనపనార ప్్యయాకింగ్

లీకేజీని నిరోధించడం కొరకు   రెండు మెటల్ థ్్రరెడ్ ల (మగ మరియు 
ఆడ దారాలు) మధ్్య   ఏదై�ైనా చిన్్న ఖాళీ మూసివేయబడిందని 
ధృవీకరించడానికి  జనపనార ప్్యయాకింగ్ ఉపయోగించబడుతుంది.

సీలిింగ్ పై�ైప్ జాయిింట్

పటం 3 లో  పై�ైపు  చివర  పూర్్తతిగా ఏర్్పడిన అనేక త్్రరెడ్్లలు   ఉన్్ననాయని 
చూపిస్్తతు ుంది.   (ఎ)

తరువాతి రెండు త్్రరెడ్్లలు  పూర్్తతిగా క్్రరిింది భాగాలు కాని చదునై�ైన 
పై�ైభాగాలను కలిగి ఉన్్ననాయి.  (బి)

BSP - పై�ైపు 
ప రి మా ణా లు 
లేదా  DIN 2999 
(లోపల) (B) +

థ్్రరెడ్ లు/ అంగుళం  పై�ైపు(A)+ యొక్్క 
వెలుపలి వ్్యయాసం/
mm

1/2”

3/4”

1”

11/4”

11/2”

2”

2½”

3”

4”

14

14

11

11

11

11

8

8

8

20.955 మి.మీ

26.441

33.249

41.910

47.803

59.614

75.184

87.884

113.030
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.3.153 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - పై�ైప్స్ పై�ైప్ అమరికలు

 పై�ైప్ ఫిటింగ్ టూల్స్ యొక్్క ఉపయోగాలు (Uses of pipe fitting tools )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 వివిధ  రకాలై�ైన పై�ైపు దురలవాట్్ల ను పేర్్కకొనండి 
•	 పై�ైప్  దురలవాట్్ల  యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 పై�ైప్ కట్్టర్  యొక్్క  భాగాలను పేర్్కకొనండి 
•	 పై�ైప్ కట్్టర్ మరియు  మల్టీ-వీల్ చై�ైన్ పై�ైప్ కట్్టర్  యొక్్క  నిర్్మమాణ లక్షణాలను పో ల్్చచండి
•	 పై�ైప్ కట్్టర్్లకు సంబంధించిన  సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ  అంశాలను పేర్్కకొనండి.

పై�ైప్ వై�ైస్ (పటం 1)

కత్తిరంచాల్సిన/వంచాల్సిన/త్్రరెడ్ చేయాల్సిన పై�ైపును స్్థథిరంగా  
ఉంచాలి మరియు దానిని పై�ైప్  వై�ైస్ లో పట్్టటు కోవడం  ద్్వవారా 
తిప్్పకుండా  నిరోధించాలి.

ఇది పై�ైపులను పట్్టటు కోవడానికి మరియు గుర్్తతిించడానికి ఉపయోగించే 
పరికరం.  63 మిమీ వ్్యయాసం వరకు పై�ైపులను  పట్్టటు కోవడానికి దీనిని  
ఉపయోగించవచ్్చచు. 

పో ర్్టబుల్ ఫో ల్్డబుల్ పై�ైప్ వై�ైస్ (పటం 2)

ఈ దురలవాట్్లను మడతపెట్్టటి  ఏ పని ప్్రదేశానికై�ైనా సులభంగా 
తీసుకెళ్్లవచ్్చచు.   ఇది   క్్వవిక్-రిలీజ్ టై�ైప్ పై�ైప్ వై�ైస్ మాదిరిగానే 
ఉంటుంది. 

చై�ైన్ పై�ైప్ వై�ైస్ (పటం 3)

200 మిమీ వ్్యయాసం వరకు పెద్్ద  వ్్యయాసం ఉన్్న పై�ైపులను 
పట్్టటు కోవడానికి ఈ వై�ైస్ ఉపయోగించబడుతుంది. పై�ైపును గొలుసు 
ద్్వవారా పట్్టటు కుంటారు  మరియు   వై�ైస్ దవడలపై�ై అమర్్చచిన సెరేషన్్లలు  
ఉంటాయి.

పై�ైప్ కట్్టర్

పై�ైపుపై�ై చతురస్్రరా కార కోత చేయడానికి వీల్ పై�ైప్ కట్్టర్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.  ఇది (1) కట్్టర్ వీల్, (2) రెండు గై�ైడ్ రోలర్్లలు  
మరియు (3)  సర్్దదు బాటు చేసే స్్క్రరూను కలిగి ఉంటుంది.  (పటం 4)

కట్్టర్ వీల్ పై�ైపును  కత్తిరంచడానికి బదులుగా  నలిగిపో తుంది.    అది 
మొొండిగా ఉంటే, దానిని మార్్చచాల్సిన అవసరం ఉంది.

ఈ రకమై�ైన పై�ైప్ కట్్టర్ ఎటువంటి పదార్్థథా లను తొలగించదు, కానీ  
కట్్టర్      లోహాన్ని  నొక్్కకి  , గోడ మందం ద్్వవారా పై�ైపు కత్తిరంచబడే 
వరకు కట్్టర్ ముందు బలవంతం  చేస్్తతు ుంది.  (పటం 5)
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ఈ రకమై�ైన   కోత గొట్్టటం  లోపలి భాగంలో ఒక పెద్్ద   రిడ్్జ్న ను 
వదిలివసే్్తతు ుంది, ఇది  ప్్రవాహానికి ఆటంకం కలిగిస్్తతు ుంది.  (పటం 6)  
పై�ైపును డీబార్ చేయాలి  లేదా పై�ైప్  రీమేర్ ద్్వవారా తిరిగి నిింపాలి.

మల్టీ-వీల్ చై�ైన్ పై�ైప్ కట్్టర్

అదనపు చక్్రరా లు మరియు లిింకులను జోడించడం ద్్వవారా పై�ైపు  
యొక్్క ఏదై�ైనా వ్్యయాసాన్ని కత్తిరంచడానికి మల్టీ-వీల్ చై�ైన్  పై�ైప్ 
కట్్టర్  ను సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు. (పటం 7) కత్తిరించాల్సిన  పై�ైపు  
యొక్్క  వ్్యయాసాన్ని  బట్్టటి  కట్్టర్ యొక్్క రకం మరియు పరిమాణాన్ని   
ఎంచుకుంటారు.

ఇది   ఈ క్్రరిింది భాగాలను కలిగి ఉంటుంది.   (పటం 8)

1	 గట్్టటిపడిన కటింగ్ వీల్స్

2	 లిింకులు

3	  లిింక్ లు మరియు వీల్స్ లో చేరడం కొరకు స్్క్రరూ

4	   టెన్్షన్ సర్్దదు బాటు స్్క్రరూ

5	 కట్్టర్ హ్్యాాండిల్

పై�ైప్ కట్్టర్్ల  సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

కట్్టర్ ఉపయోగించే ముందు   చక్్రరా లు, పిన్్ననులు మరియు లిింక్ లు 
ఏవై�ైనా డ్్యయామేజ్ అయ్్యయాయా అని చెక్ చేయండి. 

ఒకవేళ పాడై�ైతే చక్్రరా లు, పిన్్ననులు మరియు లిింక్ లను మార్్చచండి  . 

చక్్రరం పిన్ చుట్్టటూ  తిరుగుతుంది కాబట్్టటి , పిన్  మీద ఏదై�ైనా అరుగుదల   
వల్్ల   చక్్రరం ఊగిపో తుంది మరియు  కోత పై�ైపుకు చతురస్్రరా కారంగా  
నడవదు.   ఇది దీనికి దారితీయవచ్్చచు  :

-	 చిప్్పపిింగ్ వీల్ (పటం 9)

-	 అరిగిపో యిన పిన్..  (పటం 10)

పై�ైప్ కటింగ్ సమయంలో,  లోహపు చిన్్న రేకులు  విచ్ఛిన్్నమవుతాయి  
మరియు లిింకులు మరియు కటింగ్ చక్్రరా లను అడ్్డడు కుంటాయి.    వై�ైర్ 
బ్్రష్ ఉపయోగించి  లిింకులు మరియు చక్్రరా లను శుభ్్రరం చేయండి 
మరియు ధూళి మరియు రేకుల యొక్్క చిన్్న కణాలను కడగడానికి 
కట్్టర్ ను  పారాఫిన్ లేదా కిరోసిన్  లో   నానబెట్్టటండి. 

 శుభ్్రపరిచిన తరువాత, సులభంగా కత్తిరంచడం  కొరకు మరియు 
టూల్    పై�ై తుప్్పపు ఏర్్పడకుండా నిరోధించడం కొరకు  కదిలే అన్ని  
భాగాలు, లిింక్ లు మరియు చక్్రరా లపై�ై తేలికపాటి నూనెను  వర్్తతిించండి.  

కట్్టర్ ని నిల్్వ చేయండి మరియు   ఉపయోగంలో లేనప్్పపుడు వీల్స్ 
డ్్యయామేజ్ కాకుండా సంరక్్షిించండి .

ప్్లలంబిిం గ్ టూల్స్ - పై�ైప్ రెంచ్ మరియు చై�ైన్ పై�ైప్ రెంచ్ (Plumbing tools - Pipe wrench and chain 
pipe wrench ) 
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	   పై�ైప్ రెంచ్ మరియు చై�ైన్  పై�ైప్  రెంచ్ యొక్్క ఎలిమెంట్ లను పేర్్కకొనండి  
•	  పై�ైప్ మరియు చై�ైన్  పై�ైప్  రెంచ్ ల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	  పై�ైపు రెంచ్  ల సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను పేర్్కకొనండి.

పై�ైపు రెంచ్

ఇవి వివిధ ఆకారాలతో సర్్దదు బాటు చేయగల పై�ైపు రెంచ్ లు.  వీటిని 
వీటికి ఉపయోగిస్్తతా రు:

-	 పై�ైపులను పట్్టటు కోవడం మరియు పట్్టటు కోవడం

-	 పై�ైపులు మరియు ఫిటింగ్ లను అసెంబ్్లిిం గ్  చేయడం మరియు 
తొలగించడం.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.3.153 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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స్్టటిల్్సన్ పై�ైప్ రెంచ్ (పటం 1)  కఠినమై�ైన హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ మరియు భారీ 
పనిని తట్్టటు కునే హెవీ డ్్యయూటీ టూల్ గా   రూపొ ందించబడింది.   
దవడలు తక్షణ మరియు సానుకూల పట్్టటు ను ఇస్్తతా యి.  

15 మిమీ నుండి 50 మిమీ వ్్యయాసం ఉన్్న అన్ని పై�ైపులకు దీనిని 
ఉపయోగించవచ్్చచు. పై�ైపు  పరిమాణాన్ని బట్్టటి   పై�ైపు రెంచ్ లను 
ఎంపిక చేస్్తతా రు.

భాగాలు (పటం 1)

స్్టటిల్్సన్ పై�ైప్ రెంచ్ ఈ క్్రరిింది భాగాలను కలిగి ఉంటుంది. 

1	ప ివట్

2	 వసంత ఋతువు

3	హ్్యాాం డిల్ లేదా లివర్

4	 వసంత ఋతువు

5	 గింజను సర్్దదు బాటు చేయడం

6	 కదిలే దవడ

ఈ పై�ైప్ రెంచ్ ఉపయోగించేటప్్పపుడు, దవడలను వాటి పూర్్తతి లోతు 
వరకు వర్క్ పీస్ పై�ై ఉంచాలి మరియు    సర్్దదు బాటు గింజ ద్్వవారా 
బిగించాలి .

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

పై�ైపు రెంచ్ యొక్్క పై�ైపును పట్్టటు కునే సామర్్థ్యయం  నేరుగా దంతాల   
పరిస్్థథితితో  సంబంధం కలిగి ఉంటుంది.

-	ద ంతాలను శుభ్్రపరచడం  మరియు  త్రిభుజాకార ఫై�ైల్్తతో  వాటికి 
పదును పెట్్టడం వల్్ల  కొన్ని దంతాలను ఉపయోగకరమై�ైన స్్థథితికి 
పునరుద్్ధ రించవచ్్చచు.

-	 తుప్్పపు పట్్టకుండా ఉండటానికి  సర్్దదు బాటు గింజకు 
క్్రమానుగతంగా నూనెను పూయాలి.   (పటం 2)

గొలుసు పై�ైపు రెంచ్ (పటం 3)

50 మిమీ నుండి 150 మిమీ వ్్యయాసం ఉన్్న పై�ైపులకు చై�ైన్ పై�ైపు రెంచ్ 
లను ఉపయోగసి్్తతా రు.  స్్థథూ పాకార లేదా క్్రమరహిత వస్్తతు వులను 
పట్్టటు కోవడానికి వీటిని ఉపయోగించవచ్్చచు.

చై�ైన్ పై�ైప్ రెంచ్ యొక్్క అప్్లలి కేషన్

చై�ైన్ పై�ైప్ రెంచ్ ఉపయోగించడానికి, తలను పై�ైపుపై�ై ఉంచుతారు 
మరియు గొలుసును పై�ైపు చుట్్టటు కొలత చుట్్టటూ  లాగుతారు       
అప్్పపుడు గొలుసు తల  మధ్్యలో   పెద్్ద  దంతాలతో ముడిపడి  
ఉంటుంది. 

పటంలోని బాణం  సూచిించిన దిశలో లివర్ యొక్్క కదలిక   తల 
యొక్్క సెరేటెడ్ అంచులు పై�ైపుకు బలంగా అతుక్్కకుపోయ లా 
చసే్్తతు ుంది, ఇది  గట్్టటి  పట్్టటు ను ఇస్్తతు ుంది  .   (పటం 4)

చై�ైన్ పై�ైప్ రెంచ్ అనేది ఒక హెవీ గ్్రరిప్్పపిింగ్ టూల్ మరియు 
దీనిని 50 మిమీ కంటే తక్్కకువ వ్్యయాసం  ఉన్్న  పై�ైపులకు   
ఉపయోగించరాదు  .

ఉపయోగంలో  లేనప్్పపుడు  కటంగ్  అంచులపై�ై  నూనె లేదా 
జిడ్్డడు ను వర్్తతిించండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.3.153 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పై�ైప్ రెంచ్  (Pipe wrenches ) 
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 వివిధ   రకాలై�ైన పై�ైప్ రెంచ్ లను పేర్్కకొనండి - స్్ట్ర రా ప్ రెంచ్ మరియు ఫుట్ ప్్రరిింట్ రెంచ్ 
•	ప్్ర తి రకం రెంచ్  యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

స్్ట్ర రా ప్ రెంచ్ (పటం 1)

మార్్కకిింగ్ లేదా హాని కలిగించకుండా ఉండటానికి ఫినిష్డ్  ట్్యయూబ్్యయులర్ 
ఉపరితలాలపై�ై స్్ట్ర రా ప్ రెంచ్  లను ఉపయోగసి్్తతా రు.  ఈ రెంచ్ లు 
లోహ పట్్టటీలను కలిగి ఉంటాయి, దీని ద్్వవారా ఉపరితలాలను గట్్టటిగా 
పట్్టటు కోవచ్్చచు.

పాదముద్్ర రెంచ్ (పటం 2)

వీటిని గ్్రరిప్్పపిింగ్ మరియు టర్్ననిింగ్ పై�ైపులు మరియు పరిమిత 
ప్్రదేశాలలో   గుండ్్రరంగా నిల్్వ చేయడానికి  ఉపయోగిస్్తతా రు. 

పివోట్ పిన్ ను  ఘన హ్్యాాండిల్ యొక్్క  వివిధ రంధ్్రరా లలో ఉంచడం 
ద్్వవారా అవసరమై�ైన  పరిమాణాన్ని సర్్దదు బాటు చేస్్తతా రు.

 రెండు  ఘన హ్్యాాండిల్స్ ను కలిపి పిండడం ద్్వవారా పట్్టటు   లభిస్్తతు ుంది.  
(పటం 3)

హో ల్ యొక్్క ఎంపిక హ్్యాాండిల్స్ చాలా దూరంలో ఉండేలా ఉండాలి, 
ఎందుకంటే ఇది హ్్యాాండిల్స్  ను పట్్టటు కోవడంలో  అసౌకర్్యయాన్ని  
కలిగిస్్తతు ుంది. 

పై�ైప్ బెండింగ్ యంత్్రరా లు (Pipe bending machines ) 
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 అత్్యయంత సాధారణమై�ైన  మూడు పై�ైప్ బెండర్ లను గుర్్తతిించండి
•	 వాటి నిర్్మమాణ లక్షణాలను వేరు చేయండి 
•	 బెండింగ్ మెషిన్  ల యొక్్క భాగాలను పేర్్కకొనండి  
•	 బెండింగ్ మెషిన్ ల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

ప్్లలంబిిం గ్     ఉద్్యయోగాలలో  కొన్ని పరిస్్థథితులు ఉన్్ననాయి, ఇక్్కడ  పై�ైప్  
ఫిటింగ్ ఉపయోగించడం కంటే పై�ైపును వంచడం మంచిది. 

 అత్్యయంత  సాధారణమై�ైన పై�ైప్ బెండర్్లలు  ఇక్్కడ  జాబితా చేయబడ్్డడా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.3.153 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పో ర్్టబుల్ హ్్యాాండ్ ఆపరటేెడ్ పై�ైప్ బెండర్ (పటం 1)

పోర్్ట బుల్ హ్్యాాండ్-ఆపరేటెడ్ పై�ైప్ బెండర్ ఈ  క్్రరిింది భాగాలను  కలిగి 
ఉంటుంది 

1	త్రి పాద స్్టటా ాండ్

2	 పై�ైప్ స్్టటా ప్ లివర్

3	హ్్యాాం డిల్ లేదా లివర్

4	 మునుపటి లోపల

బెంచ్ రకం హ్్యాాండ్ ఆపరటేెడ్ పై�ైప్ బెండర్ (పటం 2)

ఇది   ఈ క్్రరిింది భాగాలను కలిగి ఉంటుంది.    ఇనుము మరియు ఉక్్కకు 
పై�ైపులను  వంచడానికి   దీనిని ఉపయోగిస్్తతా రు.

1	 లోపలి పూర్్వవం

2	 లీవర్ లేదా హ్్యాాండిల్

3	 లాక్ గింజతో స్్క్రరూను  సర్్దదు బాటు చేయడం

4	 పై�ైప్ గై�ైడ్

హై�ైడ్్రరా లిక్ బెండింగ్ మెషిన్ (పటం 3)
జీఐ, ఎంఎస్ పై�ైపులను   ఏ దిశకు ఇసుక నిింపకుండా వంచడానికి 
ఈ  యంత్్రరా న్ని ఉపయోగించవచ్్చచు. 

ఇది  ఈ క్్రరిింది  భాగాలను కలిగి ఉంటుంది  .

1	 లోపలి పూర్్వవం

2	 తిరిగి మాజీ

3	 హై�డై్్రరా లిక్ ర్్యయామ్

4	ప ీడన విడుదల వాల్వ్

5	 ఆపరేటింగ్ లివర్

6	 రక్్తస్్రరా వం అయిన స్్క్రరూ

7	 బేస్ ప్్లలే ట్

లోపలి భాగాలు  పరస్్పరం మార్్చచుకోదగినవి మరియు 75 మిమీ 
వ్్యయాసం  వరకు  పై�ైపులను   వంచగలవు.  (పటాలు 3a, b, c, d, 
e & f)

పై�ైపులు, డై�ైస్  ,  డై�ైస్్ననిల్్వలు , కుళాయిలు (Pipes, dies, die stocks and taps) 
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	డై� ై సెట్ లను గుర్్తతిించడం, డై�ై స్్టటా క్ లు మరియు పై�ైప్ ట్్యయాప్ లను గుర్్తతిించడం
•	డై� ై స్్టటా క్ యొక్్క భాగాలను  పేర్్కకొనండి
•	  పై�ైప్ థ్్రరెడ్ లను తనిఖీ చేసే విధానాన్ని పేర్్కకొనండి.

పై�ైపు డై�ైస్

చాలా వరకు  జి.ఐ.  ప్్లలం బర్్లలు    అమర్్చచే పై�ైపులు రెండు వై�ైపులా 
త్్రరెడ్ చేయబడతాయి.  6 మీటర్్ల పొ డవున పై�ైపులు అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి మరియు పై�ైపును అవసరమై�ైన పొ డవుకు కత్తిరంచి    థ్్రరెడ్ 
చేయాల్సి  ఉంటుంది.  (పటం 1)

జి.ఐ. పై�ైపులపై�ై త్్రరెడ్ లు మరియు నీటి సరఫరా వ్్యవస్్థలకు ఫటి్్టటిింగ్ 
లు ప్్రరా మాణిక పై�ైపు త్్రరెడ్ లు. బాహ్్య పై�ైపు త్్రరెడ్ లు 1/4” నుండి 4” 
పరిమాణాలలో లభ్్యమయ్్యయే పై�ైపు ద్్వవారా  కత్తిరంచబడతాయి  .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.3.153 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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మరణాలు  పదునై�ైనవిగా ఉండాలి  , తద్్వవారా వారు లోహాన్ని 
నెట్్టడానికి బదులుగా  కత్తిరస్్తతా రు  .  లోహాన్ని స్్వవేచ్్ఛగా కత్తిరించడానికి 
బదులుగా చుట్్టటూ   నెట్్టటే  మరణాలు  దారాలు విరిగిపో వడానికి 
కారణమవుతాయి. 

డై�ై స్్టటా క్స్

మరణాలను తిప్్పపికొట్్టడానికి డై�ై స్్టటా క్స్ అవసరం అవుతాయి. రాచెట్   
టై�ైప్ డై�ై స్్టటా క్ ప్్రరా ధాన్్యత ఇవ్్వబడుతుంది ఎందుకంటే ఇది  పై�ైపు 
యొక్్క ఒక వై�ైపు నిలబడి డై�ైని తిప్్పడానికి ఆపరేటర్ తన శరీర 
బరువును ఉపయోగించడానికి అనుమతిస్్తతు ుంది.   (పటం 2) డై�ై 
స్్టటా క్స్  సర్్దదు బాటు చేయదగినవి.

డై�ై సెట్్లలు  

ప్్రతి డై�ై దాని రకం థ్్రరెడ్ మరియు గొట్్టటం యొక్్క పరిధితో స్్పష్్టటంగా 
మార్క్ చేయబడుతుంది, దీనికి ఇది తగినది. ప్్రతి మరణానికి ఒక 
గుర్్తతిింపు సంఖ్్య ఉంటుంది, అంటే 1 నుండి 4. డై�ై సెట్్లలు   వివిధ 
పరిమాణాలలో లభిస్్తతా యి. 

వీటిని ఎల్్లప్్పపుడూ ఒక సెట్ వలె ఉపయోగించాలి మరియు నిల్్వ 
చేయాలి.  (పటం 3)

పై�ైప్ త్్రరెడ్ లను  సాధారణంగా థ్్రరెడింగ్ తో కట్  చసే్్తతా రు మరియు పై�ైప్ 
రింగ్ గేజ్  ఉపయోగించి  చెక్ చేయవచ్్చచు. (పటం 4)

పై�ైప్ ట్్యయాప్ లు

అంతర్్గత పై�ైపు త్్రరెడ్్లలు  సాధారణంగా  ప్్రరా మాణిక టేపర్ పై�ైప్ ట్్యయాప్ లతో 
కట్ చేయబడతాయి.  (పటం 5)

అంతర్్గత పై�ైప్ థ్్రరెడ్ లను గాగింగ్ చేయడంలో, పై�ైప్ ప్్ల గ్ థ్్రరెడ్ గేజ్

అంతర్్గత పై�ైపు త్్రరెడ్ లను గాగింగ్ చసేేటప్్పపుడు, గేజ్ పై�ై  నాచ్ 
ముఖంతో ఫ్్లష్ అయ్్యయేేంత వరకు  పై�ైపులో పై�ైప్ ప్్ల గ్ థ్్రరెడ్ గేజ్ ను 
చేతితో గట్్టటిగా స్్క్రరూ చేయాలి.  దారాన్ని చాంఫెర్ చేసినప్్పపుడు నాచ్ 
ను చాంఫర్   అడుగు భాగంతో ఫ్్లష్  చేయాలి.   (పటం 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.3.153 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.3.154-156 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - పై�ైప్స్ పై�ైప్ అమరికలు

ప్్రరా మాణిక పై�ైపు ఫిట్్టటిిం గ్ విధానం (Standard pipe fitting method)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  ప్్రరా మాణిక పై�ైప్ ఫిట్్టటిిం గ్ ని గుర్్తతిించండి
•	  పై�ైప్ ఫిట్్టటిిం గ్ ను తొలగించడం
•	  పై�ైప్ ఫిట్్టటిిం గ్ ని అసెంబుల్ చేయండి
•	  వర్్షపు నీటి సంరక్షణ గురించి వివరించండి. 

ప్్రరా మాణిక పై�ైప్ ఫటిింగ్: ‘పై�ైప్ ఫిటింగ్ లు’   అనేవి  పై�ైపులకు 
జతచేయబడే   ఫిటింగ్ లు  :

-	 పై�ైపు యొక్్క  దిశను మార్్చచండి

-	 ఒక బ్్రరా ాంచీని ప్్రధాన నీటి సరఫరా పై�ైపుతో కనెక్ట్   చేయండి.

-	 విభిన్్న సై�ైజుల్్లలో  రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ పై�ైపులను కనెక్ట్  
చేయండి

-	 పై�ైప్ చివరలను మూసివేయండి 

పొ డవై�ైన రత్ని మోచేతులు కలిగినది a రత్ని సాటి కు 11/ విసిగించు 
యొక్్క the గొట్్టటం.

రెట్్లలు  చిన్్న వ్్యయాసార్్ధధం మోచేతులు పై�ైపు  యొక్్క బో రుకు సమానమై�ైన   
వ్్యయాసార్్థథాన్ని  కలిగి ఉంటాయి. 

450 మోచేతులు 450  పై�ైపు విచలనాన్ని అనుమతిస్్తతా యి. 

టీ బ్్రరా ాంచ్: ఒక టీ బ్్రరా ాంచ్  పై�ైప్ లై�ైన్ 90° వద్్ద   బ్్రరా ాంచ్ చేయడానికి 
సహాయపడుతుంది. కొమ్్మలు వ్్యయాసంలో సమానంగా ఉండవచ్్చచు 
లేదా  ఒక తగ్్గగిించే శాఖ ఉండవచ్్చచు.

విచ్ఛిన్్ననం: విచ్ఛిన్్ననం అనే పదం భాగాలను   దెబ్్బతినకుండా 
మరియు తొలగించకుండా జాగ్్రత్్తగా  వేరు చేయడాన్ని సూచిస్్తతు ుంది.  
ఇది ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ భాగాలను    నిర్్దదిష్్టటంగా  లేదా 
ఉపయోగాన్ని బట్్టటి  విచ్ఛిన్్ననం చేయడం కలిగి ఉండవచ్్చచు.

వర్్షపు నీటి సంరక్షణ:   వర్్షషా కాలం కాని నెలల్్లలో  ఉపయోగించడానికి 
వర్్షషం కురిసినప్్పపుడు వర్్షపు నీటిని  సేకరించడాన్ని వర్్షపు  
నీటి సంరక్షణ అంటారు.      స్్వల్్పకాలంలో భారీ   వర్్షపాతం 
సంభవిించినప్్పపుడు  , అది సేకరించకపో తే, అది ఆ  ప్్రరా ాంతాన్ని 
ముంచెత్్తతు తుంది  లేదా సముద్్రరంలోకి   ప్్రవహిస్్తతు ుంది. వర్్షపు 
నీరు వృథా   కాకుండా  భూగర్్భ జల  మట్్టటా నికి  చరేేలా తక్్కకువ 
శ్్రమ, తక్్కకువ ఖర్్చచుతో మొత్్తతం  నీటిని దిగువ మట్్టటిలో వేయడం   
సాధ్్యపడుతుంది.  (పటం 1)

కోత వల్్ల  కలిగే ప్్రయోజనాలు

-	 భూగర్్భ  జలమట్్టటం పెరుగుతుంది.

-	సై �ైనిటీ తగ్్గగిించండి.

-	 వరదలను నివారించండి.

వర్్షపునీటి సంరక్షణ విధానం

-	పె ర్్కకోలేటర్ లు/ నానబెట్్టటండి

-	పె ర్్కకోలేషన్ కందకాలు

-	 సర్్వవీస్ వెల్ కమ్ రీకేజ్ వెల్ పద్్ధతి

వర్్షపు నీరు     భూమిలోకి ఇంకిపోయ ేలా   గరిష్్ట  ప్్లలా టు   విస్్తతీ ర్్ణణా న్ని  
ఖాళీగా  ఉంచాలి. 

సాధారణంగా  సీజన్ 1 నుంచి వచ్్చచే వర్్షపు  నీటిని   నిర్్మమాణాలను 
రీచార్జ్  చేయడానికి ఉపయోగించకూడదు.    కొరకు అటువంటి నీరు, 
పై�ైపు వ్్యవస్్థలో బై�ైపాస్ కు తగిన  ఏర్్పపాటును  ప్్రవేశపెట్్టటా లి.
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వర్్షపు నీరు సెటిల్ మెంట్ ట్్యయాాంకు   గుండా వెళ్లిన తరువాత భూగర్్భ 
జలాల్్లలో కి చొచ్్చచుకుపోయ లా వీలై�ైతే   తగిన ఏర్్పపాట్్లలు  చేయాలి  , 
ఎందుకంటే అటువంటి వర్్షపు నీటిలో పూడిక ఉంటుంది, ఇది ఇసుక 
మంచంపై�ై పేరుకుపో తుంది   .  చొచ్్చచుకుపోయ  రేటు..

సాధారణ గురుత్్వవాకర్్షణ ప్్రవాహం  కింద  వర్్షపు నీరు    దాని వై�ైపు 
ప్్రవహించేలా తక్్కకువ స్్థథా యిలు/ ఎత్తై న  ప్్రదేశాలలో ఒక ప్్లలా ట్ లో 
రీఛార్జ్ స్్ట్్రక్ ్చర్ నిర్్మమిించాలి.  

 సువిశాలమై�ైన, నిర్్మమానుష్్యమై�ైన  భూమిలో  , 15 సెం.మీ  నుండి 30 
సెం.మీ ఎత్్తతు  వరకు ఉండే  మట్్టటితో  కూడిన కాంటూర్ కట్్టలను  కచ్్చచా 
భూప్్రరా ాంతంలో తాత్్కకాలికంగా నిల్్వ చేయడానికి వీలు కల్్పిించాలి,  
తద్్వవారా  నీరు భూమిలోకి ఇంకిపో వడానికి ఎక్్కకువ సమయం  
పడుతుంది.   నీరు మరియు    మురుగు కాలువలు/ మురుగు 
కాల్్వలకు ప్్రవహించే ప్్రవాహాన్ని నిరోధించడం.

రోడ్్ల   నుంచి  రాకపో కలకు కొంత   కచ్్చచా ప్్రరా ాంతాన్ని పరిచయం 
చేయడం ద్్వవారా ఫుట్ పాత్ లో తగిన ఏర్్పపాట్్లలు  చేయాలి  .

 పెద్్ద  పెద్్ద  నివాస, కార్్యయాలయ సముదాయాల్్లలో   డ్రైవ్ వేస్, పక్్కకా 
మార్్గగం, ప్్రరా ాంతాల్్లలో   వర్్షపు నీరు భూగర్్భ జలాల్్లలో కి చొచ్్చచుకుపోయ లా 
కొంత కచ్్చచా ప్్రరా ాంతం ఉండాలి.  (పటం 2)

వర్్షపునీటి సంరక్షణకు,  భూగర్్భ జలాలకు కృత్రిమ రీచార్జ్ 
కు అనువై�ైన పరిస్్థథితులు.  కృత్రిమ రీఛార్జ్ పద్్ధతులు ఎక్్కడ  
అవలంబిించబడతాయి  :

-	 ముఖ్్యయంగా  పట్్టణ ప్్రరా ాంతాల్్లలో   ఉపరితల నిల్్వకు తగినంత స్్థలం  
అందుబాటులో లేదు.

-	 నీటి మట్్టటం తగినంత లోతుగా (8 మీటర్్ల కంటే ఎక్్కకువ)  ఉంది 
మరియు తగినంత ఉపరితల  నిల్్వ అందుబాటులో  ఉంది.

-	 10 నుండి 15  మీటర్్ల  వరకు లోతులేని/ మధ్్యస్్థ  లోతులో  
పారగమ్్య  పొ రలు లభిస్్తతా యి. 

-	 భూగర్్భజలాలను    రీఛార్జ్ చేయడానికి తగినంత నాణ్్యమై�ైన  
ఉపరితల నీరు అందుబాటులో ఉంది.

-	 భూగర్్భ జలాల నాణ్్యత సరిగా లేదని, దాన్ని మెరుగుపర్్చడమే 
తమ లక్షష్యమన్్ననారు.  

-	 ముఖ్్యయంగా     తీరప్్రరా ాంతంలో   ఉప్్పపునీరు చొరబడే  అవకాశం 
ఉంది.

-	 ఇక్్కడ ఉపరితల నీటి వనరుల  నుండి  బాష్్పపీభవన రేటు చాలా 
ఎక్్కకువగా ఉంటుంది. 

వర్్షపు నీటిని నిల్్వ చేయాలా  లేదా రీఛార్జ్   చేయాలా అనేది  ఒక  
నిర్్దదిష్్ట  ప్్రరా ాంతం యొక్్క వర్్షపాత  నమూనాపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. 

-	 వర్్షషం పడే రెండు నెలల మధ్్య వ్్యవధి    తక్్కకువగా ఉంటే,   
అటువంటి పరిస్్థథితిలో తాగడానికి మరియు వంట అవసరాల 
కోసం వర్్షపు నీటిని నిల్్వ చేయడానికి ఒక చిన్్న ఇంటి సై�ైజు నీటి 
ట్్యయాాంకును    ఉపయోగించవచ్్చచు.   

-	 ఇతర ప్్రరా ాంతాలలో  మొత్్తతం వార్్షషిక వర్్షపాతం రుతుపవనాల 3 
నుండి 4 నెలల్్లలో  మాత్్రమే సంభవిస్్తతు ుంది మరియు  అటువంటి 
రెండు నెలల మధ్్య వ్్యవధి చాలా పెద్్దది, అంటే 7 నుండి 8 
నెలలు, కాబట్్టటి  నిల్్వ కంటే వర్్షపు నీటిని ఉపయోగించడం 
సాధ్్యమవుతుంది, అంటే భారీ మొత్్తతంలో నిల్్వ కంటై�ైనర్  
అవసరం.

గృహ నీటి కుళాయిల మరమ్్మత్్తతు  మరియు నిర్్వహణ  (Repair and maintenance of household 
water taps )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 నీటి కుళాయి యొక్్క భాగాలను పేర్్కకొనండి 
•	ప్్ర తి భాగం యొక్్క విధులను  పేర్్కకొనండి
•	 నీటి కుళాయి యొక్్క నిర్్మమాణ  లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 నీటి కుళాయిల్్లలో  ఉండే సాధారణ లోపాలు,  వాటి కారణాలు మరియు నివారణలను పేర్్కకొనండి.

గృహ నీటి కుళాయిల మరమ్్మత్్తతు  మరియు నిర్్వహణ

మార్్కకెట్్లలో  అనేక పాత, కొత్్త  డిజై�ైన్్ల  కుళాయిలు ఉన్్ననాయి.    వాషర్్లలు  
లేదా ప్్యయాకింగ్ పదార్్థథా లను మరమ్్మత్్తతు  చేసేటప్్పపుడు మరియు 
మార్్చచేటప్్పపుడు  తయారీదారు సూచనలను చదవడం మంచిది .

అన్ని రకాల  స్్క్రరూ-డౌన్ నీటి కుళాయిలు రెండు భాగాలను కలిగి 
ఉంటాయి, వీటిని మెయిింటై�ైన్ చేయాలి  .

స్్పపిిండిల్ లేదా షాఫ్ట్ కొరకు   స్్టఫింగ్ బాక్స్ యొక్్క ప్్యయాకింగ్.
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మెటల్ డిస్క్ హో ల్్డర్ లేదా  వాల్వ్ డిస్క్ పై�ై వాషర్ (రబ్్బరు, తోలు  
లేదా ఫై�ైబర్  ).

స్్క్రరూ-డౌన్ రకం నీటి కుళాయి యొక్్క లోపలి భాగాలను పటం 1 
చూపిస్్తతుుంద ి.

1	ప డి

2	 స్్పపిిండిల్/ షాఫ్ట్

3	గ్్రరంథ  నట్స్	

4	స్్ట ఫింగ్ బాక్స్/ ప్్యయాకింగ్

5	 బో నెట్

6	 మెటల్ డిస్క్-హో ల్్డర్/ వాల్వ్ డిస్క్

7	 వాషర్ (రబ్్బరు/ తోలు/ ఫై�ైబర్)

8	ర ిటై�ైనర్ నట్/ వాషర్ గింజ

9	 వాల్వ్ సీటు

10	కుళాయి యొక్్క బాడీ.

నీటి కుళాయి   బాడీలో సీటు  ఉంటుంది  .    పని భాగాలను కలిగి  
ఉన్్న బానెట్ శరీరంపై�ై స్్క్రరూ చేయబడుతుంది  .  (పటం 2)

నీటి కుళాయిని కిందకు దింపినప్్పపుడు, వాషర్ ను రెండు 
లోహ ముఖాల మధ్్య పిండుతారు మరియు ఇది ఉమ్్మడి నీటి 
చొరబడకుండా చసే్్తతు ుంది.   (పటం 3)

స్్పపిిండిల్ పై�ై చివరలో హ్్యాాండిల్ మరియు మరొక చివరలో  థ్్రరెడ్డ్  స్్క్రరూ  
ఉంటుంది.

స్్పపిిండిల్ యొక్్క అడుగు భాగంలో రబ్్బరు వాషర్ ను కలిగి 
ఉన్్న మెటల్ డిస్క్-హో ల్్డర్ ఉంటుంది, ఇది క్్రరిింద  ఒక నట్్స్చచేత 
పట్్టటు కోబడుతుంది. 

నీటి కుళాయి ఎగువన ఉన్్న స్్టఫింగ్ బాక్స్ లో మృదువై�ైన 
గ్్రరాఫై �ైట్ గ్్రరీజ్ జనపనార ప్్యయాకింగ్ ఉంటుంది.  స్్టఫింగ్ బాక్స్ స్్క్రరూ  
బిగించబడినప్్పపుడు, ఈ ప్్యయాకింగ్   కుదించబడుతుంది, తద్్వవారా 
నీరు చొరబడని జాయిింట్ ఏర్్పడుతుంది.
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స్్క్రరూ డౌన్ నీటి కుళాయిల పనితీరులో లోపాలు

                 లోపాలు కారణాలు మందు

గట్్టటిగా  మూసివేసినప్్పపుడు కూడా కుళాయి 
నుండి నీరు ప్్రవహిస్్తతు ుంది లేదా  కారుతుంది.

స్్పపిిండిల్ చుట్్టటూ  నుంచి ప్్రవహిస్్తతు న్్న నీరు

లేదా స్్టఫింగ్ బాక్స్ స్్క్రరూలు.  మర.

స్్పపిిండిల్ నిరంతరం జారిపో తున్్నప్్పపుడు

ఆన్ చేయబడింది మరియు ట్్యయాప్ ఆఫ్ 
చేయబడదు.  ఆన్ మరియు ఆఫ్  చేయడానికి  
గట్్టటిగా ట్్యయాప్ చేయండి.

ఆన్ చేసినప్్పపుడు కుళాయిలో పెద్్ద  శబ్్దదం 

అలసిపో యిన లేదా లోపభూయిష్్టమై�ైన 
వాషర్.  వాషర్ పై�ై గ్్రరిట్, తుప్్పపు లేదా 
ఇతర విదేశీ పదార్్థథం యొక్్క ముక్్క.
లోపభూయిష్్టమై�ైన సీటింగ్.

స్్టఫింగ్ బాక్స్ లో లోపభూయిష్్టమై�ైన 
ప్్యయాకింగ్.  స్్టఫింగ్ బాక్స్ యొక్్క స్్క్రరూ గట్్టటిగా  
కిందకు దిగలేదు.

స్్పపిిండిల్ దారం  అరిగిపో యిింది.

స్్టఫింగ్ బాక్స్ ప్్యయాకింగ్ పొ డిగా ఉంది.  
స్్పపిిండిల్ వంగి ఉంది.

స్్పపిిండిల్ మీద వాల్వ్ వదులుగా ఉంటుంది.  
వాషర్ వాల్వ్ మీద వదులుగా ఉన్్ననాడు.

వాషర్ ను మార్్చచండి.  విదేశీ వస్్తతు వులను 
తొలగించండి.  తిరిగి సీట్ ట్్యయాప్ చేయండి.

ప్్యయాకింగ్ ని జిడ్్డడు గల జనపనారతో మార్్చచండి.

 స్్టఫింగ్ బాక్స్ బిగించండి

ట్్యయాప్ ని మార్్చచండి.

స్్టఫింగ్ బాక్స్ లో  కొద్్దదిగా నూనె  కలిపిన  
జనపనారతో ప్్యయాకింగ్ ను పునరుద్్ధ రించండి.   
ట్్యయాప్ పునరుద్్ధరించండి.

ట్్యయాప్ పునరుద్్ధరించండి.

వాషర్ యొక్్క వాల్వ్ ని పునరుద్్ధరించండి.

దృశ్్య తనిఖీ (Visual Inspection )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 దృశ్్య తనిఖీ మరియు దాని అవసరాన్ని వివరించడం
•	 దృశ్్య తనిఖీ యొక్్క ప్్రయోజనాలు మరియు నష్్టటా లను పేర్్కకొనండి.

టెస్్టటిింగ్

దేని     ఉనికి, నాణ్్యత, నిజానిజాలను నిర్్ణయిించే  పద్్ధతిని  పరీక్ష  
అంటారు. 

మా పరిశ్్రమలో లేదా ప్్రరా జెక్ట్ మేనేజ్ మెంట్ టెస్్టటిింగ్   మెకానికల్ 
ప్్రరా పర్్టటీస్ కొరకు చేయబడుతుంది వంటివి

1	 బలం

2	 తన్్యత			 

3	 గట్్టటితనం

4	 స్్థథితిస్్థథా పకత

5	ద ృఢత్్వవం

6	 ఆకారం

7	 ఉపరితల ఫినిష్

8	 రంగు మొదలై�ైనవి.

టెస్్టటిింగ్ రెండు  రకాలు.
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దృశ్్య తనిఖీ

విజువల్ ఇన్ స్్పపెక్షన్ అనేది కేవలం పరిశీలన ద్్వవారా వస్్తతు వును 
మదింపు చేయడానికి ఉపయోగించే నాన్ డసి్్ట్్రక్్టటి వ్ టెస్్టటిింగ్ పద్్ధతి. తనిఖీ    
చేయడం కొరకు విజువల్  ఇన్ స్్పపెక్షన్   ఉపయోగించబడుతుంది.

-	 ఐటమ్ యొక్్క  ఉపరితల స్్థథితి

-	 కలయిక ఉపరితలాల అమరిక

-	 డిజై�ైన్ ప్్రకారం  కొలతలు మరియు సెట్్టటిింగ్ లు

విజువల్ ఇన్ స్్పపెక్షన్ అనేది సాధారణంగా  లోపాలను 
గుర్్తతిించడం కొరకు ఉపయోగించే మొదటి పద్్ధతి.

విజువల్ ఇన్ స్్పపెక్షన్ అనదేి  అవుట్ లెట్ మరియు అత్్యయంత 
సాధారణ NDT పద్్ధతి.

డై�ైరెక్ట్ విజువల్ టెస్్టటిింగ్

పరిశీలిించడానికి ఉపరితలంపై�ై కంటిని 600 మిమీ లోపల ఉంచడానికి 
ప్్రరా ప్్యత తగినంతగా ఉన్్నప్్పపుడు మరియు  దృష్్టటి  మరియు ఉపరితలం 
మధ్్య కోణం 30°  కంటే తక్్కకువగా లేనప్్పపుడు ఇది సాధారణంగా 
చేయవచ్్చచు.

పారదర్్శక దృశ్్య తనిఖీ

ఇది   ప్్రత్్యక్ష దృశ్్య తనిఖీకి అనుబంధంగా ఉంటుంది.     ఈ పద్్ధతి 
డై�ైరెక్షనల్ లై�ైటింగ్ ను ఉత్్పత్తి   చేసే ఇల్్యయూమినేటర్ లో ఉండే కృత్రిమ 
లై�ైటింగ్ యొక్్క సహాయాన్ని ఉపయోగసి్్తతు ుంది.     పరిశీలనలో  
ఉన్్న ఉపరితలం నుండి ఉపరితల గ్్లలేర్్లలు  లేదా ప్్రతిబిింబాలు లేకుండా  
లై�ైటింగ్ ఉండాలి.

దృశ్్య తనిఖీ  చేయడం కొరకు మెకానికల్ మరియు ఐచ్ఛిక 
సహాయాలు అవసరం  కావచ్్చచు  :

ఆప్్టటికల్ ఎయిడ్స్ యాంత్రిక ఎయిడ్స్

 భూతద్్దదం

సూక్షష్మదర్్శశినిలు

ఫై�ైబ్్రరో  స్్కకో ప్‌లు

వీడియో కెమెరాలు

వెర్్ననియర్ కాలిపర్

మై�ైక్్రరో మీటర్

లోతు గేజ్ లు

ఫీలర్ గేజ్ లు

దృశ్్య తనిఖీ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

1	 మంచి కంటిచూపు తప్్ప ప్్రత్్యయేక పరికరాలు అవసరం లేదు.

2	న ాన్ డిస్్ట్్రక్్టటి వ్ టెస్్టటిింగ్ యొక్్క ఇతర పద్్ధతుల నుండి ఇది  చాలా 
చవకై�ైనది.

3	 ఇది  తక్షణ ఫలితాలను అందిస్్తతు ుంది. 

4	 దీనికి  ఇన్ స్్పపెక్్టర్ కు కనీస శిక్షణ అవసరం.

5	 తనిఖీ చేయడానికి తక్్కకువ యాక్్ససరీలు అవసరం కాబట్్టటి  
విజువల్  ఇన్ స్్పపెక్షన్ చాలా పోర్్ట బుల్ గా  ఉంటుంది. 

దృశ్్య తనిఖీ యొక్్క నష్్టటా లు

1	ద ృశ్్య తనిఖీ  యొక్్క ఖచ్చితత్్వవం ఎక్్కకువగా ఇన్ స్్పపెక్్టర్ యొక్్క 
అనుభవం మరియు పరిజ్్ఞఞా నంపై�ై   ఆధారపడి ఉంటుంది 

2	పె ద్్ద  లోపాలు, లోపాలను  మాత్్రమే  గుర్్తతిించవచ్్చచు.

3	 గీతలను పగుళ్్లలు గా తప్్పపుగా అర్్థథం చేసుకునే అవకాశం  ఉంది.

4	 ఇది  ఉపరితల డై�ైమెన్్షనల్   లోపాలను గుర్్తతిించడానికి  మాత్్రమే 
పరిమితం  కావచ్్చచు.

దృశ్్య తనిఖీల రకాలు 

a	డై� ైరెక్ట్ విజువల్ టెస్్టటిింగ్

b	ర మోట్ విజువల్ టెస్్టటిింగ్

c	 పారదర్్శక దృశ్్య పరీక్ష

క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్ మరియు తనిఖీ (Quality control & inspection )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 తనిఖీ, దాని రకాలను  నిర్్వచిించండి
•	క్్వవాలీ  మరియు దాని లక్షణాలను నిర్్వచిించండి
•	క్్వవా లిటీ కంట్్రరో ల్ మరియు దాని ఆవశ్్యకతను వివరించడం
•	 SPC (స్్టటాట ిస్్టటికల్ ప్్రరా సెస్ కంట్్రరో ల్) నిర్్వచిించండి.

తనిఖీ మరియు నాణ్్యత నియంత్్రణ (పటం 1)

 తనిఖీ  అనేది సాధారణంగా   వ్్యవస్్థథీకృత పరీక్ష లేదా అధికారిక 
మూల్్యయాాంకన వ్్యయాయామం.   ఇందులో కొలతలు, టెస్్టటిింగ్, గాగింగ్, 
మెటీరియల్స్ లేదా ఐటమ్ ల యొక్్క పో లిక ఉండవచ్్చచు.

మెటీరియల్ లేదా ఐటమ్ సరై�ైన పరిమాణం మరియు  నాణ్్యతలో 
ఉందో  లేదో  తనిఖీ  నిర్్ధధార ిస్్తతు ుంది.  
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తనిఖీ చేయవచ్్చచు . 

1	వ్ ్యక్్తతిగతంగా

2	 చాలా చాలా 

తనిఖీ  సాధారణంగా  మూడు కేటగిరీలుగా విభజిించబడుతుంది.

1	ర సీవిింగ్ తనిఖీ

2	 ఇన్ ప్్రరా సెస్ తనిఖీ

3	 తుది తనిఖీ/ ప్్రరొ  డక్ట్ క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్

తనిఖీ:

తనిఖీని  తయారీ ప్్రక్్రరియ యొక్్క వాచ్ డాగ్  గా   పేర్్కకొనవచ్్చచు. 
తనిఖీ ప్్రక్్రరియ ఎక్్కకువగా మాన్్యయువల్ గా ఉంటుంది.

వేరియెన్స్  డేటాను ధృవీకరించడం మరియు ధృవీకరించడం 

తనిఖీ యొక్్క పాత్్ర మరియు ఇందులో  మంచి మరియు 
చెడును వేరు చేయడం ఉండదు.

పిడిసిఎ సై�ైకిల్ మోడల్

పిడిసిఎ సై�ైకిల్ నమూనాను డెమిింగ్ సై�ైకిల్ / స్్టటెవ్ హార్ట్ సై�ైకిల్  , 
కంట్్రరో ల్ సై�ైకిల్ అని కూడా  అంటారు.

ప్్రరొ  డక్ట్ లై�ైఫ్ సై�ైకిల్ మనేేజ్ మెంట్ మరియు ప్్రరా జెక్ట్ మేనేజ్ మెంట్ 
లో ప్్రరా సెస్ యొక్్క నాణ్్యత మరియు సమర్్థతను మెరుగుపరచడం 
కొరకు ఈ మోడల్ అమలు  చేయబడుతుంది.   (పటం 2)

దీనిలో  4 దశలు ఉంటాయి.

-	ప్్ర ణాళిక

-	 చేయు

-	 తనిఖీ

-	 నటించు

తనిఖీ యొక్్క లక్ష్యం

-	శ ాంపిల్   నుంచి   మెటరిీయల్ ని పరీక్్షిించడం.

-	 పాస్ చేయడానికి లేదా తిరస్్కరించడానికి  నమూనా 
వాతావరణాన్ని తనిఖీ చేయడానికి వ్్యతిరేకంగా నిర్్ణయం 
మరియు చర్్య.

గుణం

-	 అవసరాలు లేదా స్్పపెసిఫికేషన్ లకు  అనుగుణంగా నాణ్్యత 
ఉంటుంది. 

-	న ాణ్్యత అనేది ఉపయోగం కొరకు  ఫిట్ నెస్

ఉత్్పత్తి  లేదా సేవ యొక్్క నాణ్్యత అనేది కస్్టమర్   కోరిన విధంగా  
దాని ఉద్్దదేశిత ఉపయోగాన్ని తీర్్చడానికి  లేదా అధిగమిించడానికి ఆ 
ఉత్్పత్తి  లేదా  సేవ యొక్్క ఫిట్ నెస్  .

-	 ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ అంశాల ద్్వవారా నిర్్వచిించబడిన 
ఉత్్పత్తి  లేదా సేవ యొక్్క నాణ్్యత.  ఈ మూలకాలను   నాణ్్యతా 
లక్షణాలు అంటారు. 

-	న ాణ్్యత లక్షణాలను ఈ వర్్గగా లుగా వర్్గగీకరించవచ్్చచు.

1	స్్ట్్రక్  ్చరల్ చార్్టటెరస్్టటిక్స్ (భాగం యొక్్క పొ డవు  , డబ్్బబా  యొక్్క 
బరువు, పుంజం యొక్్క బలం,  ద్్రవం యొక్్క స్్ననిగ్్ధత 
మొదలై�ైనవి)

2	 ఇంద్్రరియ లక్షణాలు (మంచి ఆహారం రుచి  , నమూనా  అందం  , 
సువాసన వాసన మొదలై�ైనవి)

3	టై �ైమ్ ఓరియెంటెడ్ చార్్క్్టరిస్్టటిక్స్ (విశ్్వసనీయత, విశ్్వసనీయత, 
నిర్్వహణ మొదలై�ైనవి)

4	నై �ైతిక దృక్్పథం (నిజాయితీ, మర్్యయాద, స్్ననేహం మొదలై�ైనవి ).

క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్ (పటం 3)

క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్ అనేది ఒక చిన్్న ప్్రక్్రరియ, దీని ద్్వవారా సంస్్థలు 
ఉత్్పత్తిలో పాల్్గగొన ే అన్ని కారకాల నాణ్్యతను  సమీక్షిస్్తతా యి 

ISO 9000 డిజై�ైన్ క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్ (QC): 

 డజిై�ైన్ స్్పపెసిఫికేషన్ లకు అనుగుణంగా  ఉండటం  ప్్రరొ  డక్ట్ పరిమాణం 
మరియు విశ్్వసనీయతను మెరుగుపరచడం తనిఖీ ప్్రక్్రరియ యొక్్క 
అంశాలు

-	న ాణ్్యత ఆవశ్్యకతల యొక్్క వివరణ

-	 తనిఖీ   చేయాల్సిన  మెటీరియల్ యొక్్క నమూనా.
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క్్వవాలిటీ మేనేజ్ మెంట్ లో ఒక భాగం క్్వవాలిటీ ఆవశ్్యకతలను 
తీర్్చడంపై�ై దృష్్టటి  సారించిింది.

ఈ విధానం మూడు అంశాలకు ప్్రరా ధాన్్యత ఇస్్తతు ుంది .

1	 నియంత్్రణలు, ఉద్్యయోగ నిర్్వహణ, చక్్కగా నిర్్వహించబడిన 
ప్్రక్్రరియ, పనితీరు మరియు సమగ్్రత వంటి అంశాలు.   ప్్రమాణాలు,  
రికార్్డడు ల  గుర్్తతిింపు.

2	  నాలెడ్జ్ , స్్కకిల్స్, అనుభవం మరియు అర్్హతలు వంటి సామర్్థ్యయా లు 

3	స బ్్బబంది, సమగ్్రత, కాన్ఫిడెన్స్ ఆర్్గనై�ైజేషన్ కల్్చర్, మోటివేషన్, 
టీమ్ స్్పపిరిట్ మరియు క్్వవాలిటీ రిలేషన్ షిప్ వంటి  సాఫ్ట్ 
ఎలిమెంట్స్.

తనిఖీ అనేది నాణ్్యత నియంత్్రణ యొక్్క ఒక ప్్రధాన భాగం, ఇక్్కడ 
భౌతిక ఉత్్పత్తి  దృశ్్యమానంగా    పరిశీలిించబడుతుంది  (లేదా   సేవ 
యొక్్క తుది ఫలితాలు విశ్్లలేషంచబడతాయి).  పగుళ్్లలు  లేదా ఉపరితల 
మచ్్చలు   వంటి ఆమోదయోగ్్యయం కాని ఉత్్పత్తి  లోపాల యొక్్క 
వివరణల జాబితా ప్్రరొ  డక్ట్  ఇన్ స్్పపెక్్టర్ లకు  అందించబడుతుంది.

క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్ అవసరం

ప్్రతి ఆపరేషన్   ఉత్్పత్తి  యొక్్క నాణ్్యతతో ముడిపడి  ఉంటుంది,  
నాణ్్యత అవసరాలను స్్థథిరీకరించడం  మరియు ఉత్్పత్తి  షెడ్్యయూల్ 
లను తీర్్చడం  చాలా ముఖ్్యయం.  తుది వినియోగదారుని సంతృప్్తతి   
ప్్రధానంగా నాణ్్యతపై�ై  ఆధారపడి ఉంటుంది

క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్ దేనికి అవసరం అవుతుంది

1	  నాణ్్యమై�ైన సున్నితత్్వవాన్ని ప్్రరోత్  ్సహించండి.

2	  వినియోగదారుల సంతృప్్తతి

3	  ఉత్్పత్తి  వ్్యయం తగ్్గగిింపు

4	   వనరుల సమర్్థ వినియోగం

5	    వినియోగదారుల్్లలో  పెరిగిన మంచి మనసు

6	  తనిఖీ వ్్యయం తగ్్గగిింపు

7	  అమ్్మకాల్్లలో  పెరుగుదల..

8	  అందుబాటులో ఉన్్న వనరుల్్లలో  అత్్యయుత్్తమ నాణ్్యత 

SPC (స్్టటాట ిస్్టటికల్ ప్్రరా సెస్ కంట్్రరో ల్)

ఒక ఉత్్పత్తి     కస్్టమర్ ఆకాంక్షలను చేరుకోవాలన్్ననా లేదా 
అధిగమిించాలన్్ననా, సాధారణంగా అది స్్థథిరమై�ైన లేదా 
పునరావృతమయ్్యయే  ప్్రక్్రరియ ద్్వవారా ఉత్్పత్తి    చేయాలి.  మరింత 
స్్పష్్టటంగా చెప్్పపాలంటే,  ఉత్్పత్తి  యొక్్క   నాణ్్యత లక్షణాల  యొక్్క 
లక్ష్యం లేదా  నామమాత్్ర కొలతల  చుట్్టటూ  తక్్కకువ వై�ైవిధ్్యయంతో ఈ 
ప్్రక్్రరియ పనిచేయగలగాలి.    స్్టటాట స్్టటికల్ ప్్రరా సెస్ కంట్్రరో ల్ (ఎస్్పపిసి) అనేది  
వై�ైవిధ్్యయాన్ని తగ్్గగిించడం ద్్వవారా ప్్రక్్రరియ  స్్థథిరత్్వవాన్ని సాధించడానికి  
మరియు సామర్్థ్యయాన్ని   మెరుగుపరచడానికి ఉపయోగపడే సమస్్యయా 
పరిష్్కకార సాధనాల శక్్తతివంతమై�ైన సేకరణ. 

SPC   అనేది ఇరవయ్యో శతాబ్్దపు  గొప్్ప సాంకేతిక అభివృద్్ధధిలో 
ఒకటి, ఎందుకంటే ఇది బలమై�ైన అంతర్్లలీన సూత్్రరా లపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది, ఉపయోగించడం సులభం, గణనీయమై�ైన ప్్రభావాన్ని 
కలిగి ఉంటుంది  మరియు  ఏ ప్్రక్్రరియకై�ైనా  వర్్తతిింపజేయవచ్్చచు  .  
దీని ఏడు ప్్రధాన సాధనాలు 

1	హ స్్టటోగ్్రరా  మ్ లేదా కాండం మరియు ఆకు ప్్లలా ట్

2	 చెక్ షీట్

3	 పారెటో చార్ట్

4	 కారణ-ప్్రభావ రేఖాచిత్్రరం

5	 లోపం గాఢత రేఖాచిత్్రరం

6	స్్కకాట్్ల  ర్ రేఖాచిత్్రరం

7	 నియంత్్రణ చార్ట్

తరచుగా “అద్్భభుతమై�ైన ఏడు”  అని పిలువబడే ఈ సాధనాలు 
ఎస్్పపిసిలో ఒక ముఖ్్యమై�ైన భాగం అయినప్్పటికీ, అవి దాని 
సాంకేతిక అంశాలను మాత్్రమే కలిగి ఉంటాయి  .   SPC యొక్్క 
సరై�ైన మోహరింపు ఒక సంస్్థలోని వ్్యక్్తతు లందరూ  నాణ్్యత మరియు 
ఉత్్పపాదకతలో  నిరంతర మెరుగుదలను కోరుకునే వాతావరణాన్ని 
సృష్్టటిించడంలో సహాయపడుతుంది  . ఈ ప్్రక్్రరియలో యాజమాన్్యయం 
నిమగ్్నమై�ైనప్్పపుడు ఈ వాతావరణం ఉత్్తమంగా అభివృద్్ధధి  
చెందుతుంది. ఈ వాతావరణం ఏర్్పడ్్డడా క..   అద్్భభుతమై�ైన ఏడు 
యొక్్క రొటీన్   అనువర్్తనం   వ్్యయాపారం   చసేే సాధారణ పద్్ధతిలో 
భాగం  అవుతుంది, మరియు సంస్్థ  దాని నాణ్్యత మెరుగుదల 
లక్ష్యాలను సాధించే  మార్్గగంలో ఉంది .

ఏడు సాధనాలలో,  షెవ్్హహా ర్ట్ కంట్్రరో ల్ చార్ట్  బహుశా అత్్యయంత 
సాంకేతికంగా అధునాతనమై�ైనది.  బెల్ టెలిఫో న్ లేబొ రేటరీస్ కు 
చెందిన వాల్్టర్ ఎ. షెవ్ హార్ట్ దీనిని 1920 లలో అభివృద్్ధధి   చేశారు.   
ఎస్ పిసి ఆధారంగా  గణాంక భావనలను   అర్్థథం చేసుకోవడానికి  
మనం మొదట షెవ్ హార్ట్ యొక్్క  వై�ైవిధ్్య సిద్్ధధాాం తాన్ని  వివరించాలి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.3.154 - 156 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.4.157 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్ జిగ్

డ్్రరిల్్లిింగ్ జిగ్ రకాలు మరియు ఉపయోగాలు (Drilling jig types and uses)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 జిగ్ అంటే ఏమిటి
•	 వివిధ రకాల  డ్్రరిల్ జిగ్ మరియు వాటి ఉపయోగాలను జాబితా చేయండి

జిగ్స్ పరిచయం
జిగ్ అనేది ఒక నిర్్దదిష్్ట  ఆపరేషన్ కొరకు ఒక వర్క్ పీస్/కాంపో నెంట్ ని 
పట్్టటు కొని ఉంచే ఒక పరికరం,  ఇది  ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
కటింగ్ టూల్స్ కు  మార్్గనిర్్దదేశం చేస్్తతు ుంది.    అదే  మెషినిింగ్ జోన్.

డ్్రరిల్ జిగ్ ల రకాలు

డ్్రరిల్ జిగ్ లను రెండు రకాలుగా   విభజిించవచ్్చచు 

-	 బహిరంగ

-	 నిమీలిత

ఆపరేషన్  పీస్ యొక్్క ఒక వై�ైపు  మాత్్రమే  చేయాల్సి వచ్చినప్్పపుడు 
ఓపెన్ జిగ్ లను  ఉపయోగిస్్తతా రు.  పీస్ యొక్్క ఒకటి కంటే ఎక్్కకువ 
వై�ైపుల ఆపరేషన్్లలు  చేయాల్సి వచ్చినప్్పపుడు  క్్లలో జ్డ్  జిగ్స్ (బాక్స్ జిగ్)  
ఉపయోగిస్్తతా రు.  జిగ్ లను నిర్్మమిించే    విధానాన్ని  బట్్టటి   గుర్్తతిస్్తతా రు.   
సాధారణంగా  ఉపయోగించే జిగ్స్:

-	 టెంప్్లలే ట్ జిగ్

-	ప్ ్లలే ట్ జిగ్

-	  టేబుల్ జిగ్

-	  శాండ్‌విచ్ గిగ్

-	  యాంగిల్ ప్్లలే ట్ గాలము

-	  మోడిఫై�ైడ్ యాంగిల్ ప్్లలే ట్ జిగ్

-	  బాక్స్ జిగ్

-	  ఛానల్ గాలము

-	  లీఫ్ జిగ్

-	  ఇండెక్్ససిింగ్ గాలము

-	  ఘన గాలము

-	  పో స్ట్  గాలము 

జిగ్స్ యొక్్క   రకాలు  

టెంప్్లలే ట్ జిగ్స్

ఈ రకమై�ైన జిగ్స్ పనిలో లేదా దానికి సరిపో తాయి మరియు 
సాధారణంగా బిగించబడవు.  అవి సరళమై�ైనవి మరియు చౌకై�ైనవి.   
వాటికి  గై�ైడ్ పొ దలు ఉండవచ్్చచు లేదా ఉండకపో వచ్్చచు. పొ దలను 
ఉపయోగించనప్్పపుడు   మొత్్తతం జిగ్ ప్్లలే ట్ ఉండవచ్్చచు  (పటం 1)

ఒక నిర్్దదిష్్ట  రకం  జిగ్ యొక్్క రూపకల్్పన వీటపిై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది:  

-	 డ్్రరిల్్లిింగ్ లేదా దాని అనుబంధ ఆపరేషన్/ఆపరేషన్ లు  
చేయాల్సిన  పొ జిషన్

-	 ముక్్క భాగం యొక్్క  ఆకారం.

ప్్లలే ట్  జిగ్

ఈ జిగ్ లో   ఒక డ్్రరిల్ ప్్లలే ట్ ఉంటుంది, ఇది దానిపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది 
100 డ్్రరిల్ చేయాల్సిన కాంపో నెంట్.   సరై�ైన పొ జిషనిింగ్/లొకేటింగ్ 
కొరకు, పిన్స్ మరియు క్్లలిప్ లు అందించబడతాయి. బరువై�ైన 
ముక్్కల భాగాల కోసం, కొన్నిసార్్లలు  క్్లలాాం ప్స్  ఉపయోగించబడవు.  
సాధారణంగా  ఈ రకం జిగ్  లకు బేస్ ప్్లలే ట్   అందుబాటులో  ఉండదు.   
(పటం 1, 2 మరియు 3) 
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టేబుల్ జిగ్ (టర్్ననోవర్ జిగ్)

ముఖం నుండి ముక్్క భాగాన్ని గుర్్తతిించడానికి అవసరమై�ైనప్్పపుడు 
దీనిని ఉపయోగిస్్తతా రు. మెషిన్ టేబుల్ పై�ై జిగ్ యొక్్క ఖచ్చితమై�ైన 
సీటింగ్ కోసం, ఈ రకం జిగ్ పై�ై నాలుగు కాళ్్ళళు అందించబడతాయి.  
(పటం 4)

శాండ్్వవిచ్  గిగ్ 

 మెషినిింగ్   చేసేటప్్పపుడు బలం  కారణంగా వంగి  లేదా వంగిపో యే 
సన్్నని లేదా  మృదువై�ైన  వర్క్ పీస్ లకు ఇది అనువై�ైనది.    ఈ రకం   
జిగ్ లలో,  కాంపో నెంట్ బేస్ ప్్లలే ట్ మరియు డ్్రరిల్  ప్్లలే ట్  మధ్్య శాండ్ 
విచ్ చేయబడుతుంది.   (పటం 5)

యాంగిల్ ప్్లలే ట్ జిగ్

ఈ జిగ్ లను  వాటి మౌంటింగ్ లొకేటర్ లకు    సరై�ైన కోణాల్్లలో   
తవ్్వవాల్సిన పనిని పట్్టటు కోవడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.   (పటం 6)

మోడిఫై�ైడ్ యాంగిల్ ప్్లలే ట్ జిగ్

ఈ జిగ్ లను  90 డిగ్్రరీల  కంటే ఎక్్కకువ కోణాల్్లలో  డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయడానికి  
ఉపయోగిస్్తతా రు.   (పటం 7)

బాక్స్ జిగ్

దీనిని బాక్స్ లేదా ఫ్్రరేమ్ వర్క్ రూపంలో తయారు చేస్్తతా రు.  కాంపో నెంట్ 
ఒక పొ జిషన్ లో ఉంటుంది మరియు క్్లలాాం ప్ చేయబడుతుంది, అయితే 
అవసరమై�ైన  విధంగా వివిధ దిశల నుంచి డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయవచ్్చచు   .  
ఒక బాక్స్ జిగ్ లో రెండు    లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ వై�ైపుల నుండి  
డ్్రరిల్్లిింగ్ చేయడానికి పొ దలు ఉన్్నప్్పపుడు, దానిని గ్్లలా స్ జిగ్ అంటారు.     
(పటం 8) ఈ జిగ్  చిన్్న భాగాలకు మాత్్రమే ఉద్్దదేశిించబడింది.

ఛానెల్ జిగ్

అవి  బాక్స్ జిగ్ ల యొక్్క సరళమై�ైన రూపం.

 వర్క్ పీస్ రెండు వై�ైపుల మధ్్య ఉంచబడుతుంది  మరియు మూడవ 
వై�ైపు  నుండి మెషిన్ చేయబడుతుంది.   (పటం 9) 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.4.157 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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లాచ్ లేదా ఆకు జిగ్

కాంపో నెంట్ లను సులభంగా లోడ్ చేయడం మరియు అన్ లోడ్ 
చేయడం కొరకు ఈ రకం జిగ్ కు లాచ్ క్్లలాాం ప్ లతో హింజ్డ్  కవర్ 
ఉంటుంది.  లాచ్ తో కూడిన కవర్ ను పాజిటివ్ గా గుర్్తతిించాలి 
మరియు కాంపో నెంట్  కు  సంబంధించి పొ దలు ఖచ్చితంగా ఉండేలా 
బిగించాలి.  (పటం 10)

ఇండెక్్ససిింగ్ జిగ్

ఒక భాగం  చుట్్టటూ  ఉన్్న ఇతర యంత్్ర  ప్్రదేశంలో రంధ్్రరా లను   
ఖచ్చితంగా ఉంచడానికి ఇండెక్్ససిింగ్ జిగ్ లను   ఉపయోగిస్్తతా రు.   
మెషిన్  చేయబడుతున్్న భాగాన్ని  జిగ్ రిఫరెన్స్ ప్్లలే ట్  గా 
ఉపయోగిస్్తతు ుంది.   స్్పప్రరిింగ్ లోడెడ్ ప్్లలం జర్  ఈ భాగాన్ని ఇండెక్స్ 
చేస్్తతు ుంది.  (పటం 11)

ఘన జిగ్

చిన్్న చిన్్న భాగాలను తవ్్వవేటప్్పపుడు దీనిని ఉపయోగించవచ్్చచు.  
ఈ రకమై�ైన  జిగ్ యొక్్క బాడీని  స్్టటీల్ యొక్్క  ఘన బ్్లలా క్ నుండి 
యంత్్రరం చేస్్తతా రు.   (పటం 12)

జిగ్ పో స్ట్

దీనిని బో రు నుండి స్్థథా నం కోసం ఉపయోగిస్్తతా రు. లోడింగ్ ను    
సులభతరం చేయడానికి  పో స్ట్  సాధ్్యమై�ైనంత  చిన్్నదిగా  ఉండాలి 
మరియు అదే సమయంలో వర్క్ పీస్ కు మద్్దతు ఇవ్్వడానికి 
తగినంత పొ డవు ఉండాలి.  (పటం 13)

ట్్రరూ నియన్ గాలము

పెద్్ద  లేదా ఇబ్్బబందికరమై�ైన ఆకారంలో ఉన్్న వర్క్ పీస్ లను వివిధ 
దిశల నుండి తవ్్వవాల్సి వచ్చినప్్పపుడు  దీనిని ఉపయోగించవచ్్చచు.       
ఇది  బాక్స్ జిగ్ యొక్్క మరింత మార్్పపు,   ఇది ఒక  ఇండెక్్ససిింగ్ 
పరికరాన్ని ఉపయోగించి స్్టటేషన్ నుండి  స్్టటేషన్ కు తిప్్పబడుతుంది 
మరియు పొ జిషన్ చేయబడుతుంది.   (పటం 14)

జిగ్ అనేది ఒక ప్్రత్్యయేక పరికరం, ఇది ఆపరేషన్  సమయంలో కటింగ్ 
టూల్ ని పట్్టటు కుంటుంది, సపో ర్ట్  చేస్్తతు ుంది, గుర్్తతిస్్తతు ుంది మరియు  
మార్్గనిర్్దదేశం చేస్్తతు ుంది.  జిగ్ లు ఒకసేారి  ఆన్ లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
కాంపో నెంట్ లకు అనుగుణంగా రూపొ ందించబడ్్డడా యి. 
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డ్్రరిల్్లిింగ్ లేదా బో రింగ్  కోసం జిగ్స్  అందుబాటులో ఉన్్ననాయి. 

డ్్రరిల్్లిింగ్ జిగ్ లను డ్్రరిల్్లిింగ్, రీమ్, ట్్యయాప్ మరియు ఇతర 
అనుబంధ కార్్యకలాపాలను నిర్్వహించడానికి   ఉపయోగిస్్తతా రు.   
(పటాలు 15 & 16) 

బో రింగ్ జిగ్ లను  తవ్్వడానికి చాలా పదె్్దవి  లేదా బేసి పరిమాణంలో 
ఉండే  రంధ్్రరా లను బో ర్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.   (పటం 17) 

డ్్రరిల్జిగ్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు (Constructional features of drill jig)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  డ్్రరిల్ జిగ్ యొక్్క   వివిధ భాగాలు మరియు వాటి ఉపయోగాలను జాబితా చేయండి
•	  వివిధ  రకాలై�ైన డ్్రరిల్ పొ దలు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి. 
•	జిగ్ ల్్లలో  ఉపయోగించే  విభిన్్న రకాల లొకేటర్్లలు  మరియు క్్లలాాం ప్ లను పేర్్కకొనండి. 

 డ్్రరిల్ జిగ్ యొక్్క  ప్్రరా థమిక లక్షణాలు  (పటం 1)

-	 బేస్ ప్్లలే ట్ లేదా జిగ్ బాడీ

-	 డ్్రరిల్ ప్్లలే ట్ లేదా జిగ్ ప్్లలే ట్

-	 పిన్్ననులను గుర్్తతిించే పొ దలను తవ్్వవండి 

-	క్్లలాాం  ప్స్..

బేస్ ప్్లలే ట్

ఇది ముక్్కల భాగాలను అమర్్చడం, పిన్్ననులను గుర్్తతిించడం  
మొదలై�ైన వాటికి గట్్టటి  మద్్దతును అందిస్్తతు ుంది.

ప్్లలే ట్ మరియు క్్లలాాం ప్ జిగ్స్ వంటి కొన్ని డ్్రరిల్ జిగ్ లలో బేస్ ప్్లలే ట్ 
ఉండదు.

డ్్రరిల్ ప్్లలే ట్

ఇది   డ్్రరిల్ పొ దలను కలిగి ఉంటుంది.  డ్్రరిల్  పొ దల ద్్వవారా కటింగ్ 
టూల్స్ మార్్గనిర్్దదేశం  చేయబడతాయి.   డ్్రరిల్ ప్్లలే ట్  పై�ై  చేసిన రంధ్్రరా లను 
కొన్నిసార్్లలు   చిన్్న పరుగులకు ఉపయోగిస్్తతా రు.  
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డ్్రరిల్ పొ దలు

రంధ్్రరా లు చేయడానికి లేదా సవరించడానికి సాధారణంగా ఉపయోగించే 
డ్్రరిల్‌లు, రీమర్‌లు, ట్్యయాప్‌లు మరియు ఏదై�ైనా ఇతర రివాల్్విింగ్ 
సాధనాలను గుర్్తతిించడానికి మరియు మార్్గనిర్్దదేశం చేయడానికి అవి 
ఉపయోగించబడతాయి. (చిత్్రరం 2)

జిగ్‌లో అవసరమై�ైన పునరావృతతను నిర్్ధధా రించడానికి ఇవి 
గట్్టటిపడతాయి మరియు ఖచ్చితమై�ైన పరిమాణాలకు గ్్రరౌౌం డ్ 
చేయబడతాయి. ప్్రరా మాణిక సై�ైజు పొ దలు కూడా అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి.

డ్్రరిల్ పొ దలు రకాలు

- 	ఫ ిట్ పొ దలను నొక్్కకండి

- 	 పునరుత్్పపాదక పొ దలు

- 	లై �ైనర్ పొ దలు

ప్్రరెస్ ఫిట్ పొ దలు రెండు రూపాల్్లలో  తయారు చేయబడతాయి.

- 	 తల

- 	 తలలేని

ఈ పొ దలు తరచుగా పొ దలు మారడం ఊహించని చోట 
ఉపయోగించబడతాయి. (అత్తి  3 మరియు 4)

పునరుత్్పపాదక పొ దలు రెండు సమూహాలుగా విభజిించబడ్్డడా యి.

స్్లలి ప్ పునరుత్్పపాదక పొ దలు (స్్లలి ప్ పొ దలు)

ఒకే ప్్రదేశంలో ఒకటి కంటే ఎక్్కకువ ఆపరేషన్్లలు  చేసినప్్పపుడు ఈ 
పొ దలు ఉపయోగించబడతాయి. (ఉదా: డ్్రరిల్్లిింగ్ మరియు రీమిింగ్) 
ఈ పొ దలను ప్్రరెస్-బిగించిన లై�ైనర్ బుష్‌లు మరియు లాక్ క్్లలాాం ప్‌తో 
ఉపయోగిస్్తతా రు. (Figure 5)

స్్థథిర పునరుత్్పపాదక పొ దలు

ఈ పొ దలు ఉపయోగించబడతాయి, ఇక్్కడ ప్్రతి బుష్‌తో ఒక 
ఆపరేషన్ మాత్్రమే నిర్్వహించబడుతుంది, అయితే జిగ్ జీవితంలో 
అనేక పొ దలను ఉపయోగించవచ్్చచు. ఇవి కూడా a లో జరుగుతాయి 
లై�ైనర్ మరియు ఒక స్్క్రరూ ద్్వవారా ఉంచబడుతుంది. (Figure 6)

పునరుత్్పపాదక పొ దలు ఉన్్న చోట గట్్టటిపడిన రంధ్్రరం అందించడానికి 
లై�ైనర్ పొ దలు ఉపయోగించబడతాయి. లై�ైనర్ పొ దలు జిగ్ ప్్లలే ట్‌కు 
నొక్్కకి ఉంచబడ్్డడా యి.(Fig. 7)

లొకేటింగ్ పిన్స్ లేదా లొకటేర్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి

- 	 భాగం యొక్్క కదలికను పరిమితం చేయడానికి

- 	స ాధనానికి సంబంధించి ముక్్క భాగాన్ని ఉంచడానికి

- 	 కాంపో నెంట్ పీస్ భాగాలను సులభంగా లోడ్ చేయడానికి 
మరియు అన్‌లోడ్ చేయడానికి

-	సరై� ైన లోడింగ్ (ఫూల్ ప్్రరూ ఫింగ్) కోసం ఆపరేటర్‌కు సహాయం 
చేయడానికి. వివిధ రకాల లొకేటింగ్ పిన్‌లు కాంపో నెంట్ 
ఆకారాన్ని బట్్టటి  మరియు హో ల్ లొకేటర్‌ల ప్్రకారం కూడా 
ఉపయోగించబడతాయి. కొన్ని రకాల లొకేటింగ్ పిన్‌లు అత్తి  8 
నుండి 16 వరకు చూపబడ్్డడా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.4.157 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బిగింపులు

జిగ్స్‌లోని క్్లలాాం ప్‌లు కట్్టటిింగ్ ఫో ర్స్‌కు వ్్యతిరేకంగా కాంపో నెంట్‌ను 
ఉంచడానికి ఉద్్దదేశిించబడ్్డడా యి. అవి భాగాలను వేగంగా లోడ్ చేయడం 
మరియు అన్‌లోడ్ చేయడంలో కూడా సహాయపడతాయి. కట్్టటిింగ్ 
ఆపరేషన్‌లో జోక్్యయం చేసుకోని విధంగా బిగింపులు అమర్్చబడి 
ఉంటాయి.

సాధారణంగా ఉపయోగించే బిగింపు రకాలు:

పట్్టటీ  బిగింపు (Figure 17)

-	క్్యయా మ్ బిగింపు (పటం 18)

-	 స్్క్రరూ క్్లలాాం ప్ (పటం 19)

-	 లాచ్ క్్లలాాం ప్ (పటం 20)

-	వ డ్జ్  క్్లలాాం ప్ (పటం 21)

-	 టూగిల్ క్్లలాాం ప్ (పటం 22)

-	 హుక్ క్్లలాాం ప్ (పటం 23)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.4.157 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.4.158 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - డ్్రరిల్ జిగ్

ఫిక్్స్్చర్స్ - రకాలు మరియు ఉపయోగాలు (Fixtures - Types and uses)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	  ఫిక్్స్్చర్ అంటే ఏమిటి
•	  విభిన్్న రకం ఫిక్్సర్ మరియు వాటి ఉపయోగాలను జాబితా  చేయండి

ఫిక్్స్్చర్ పరిచయం

ఫిక్్సర్ అనేది ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ పని ముక్్కలను 
ఖచ్చితంగా గుర్్తతిించడానికి మరియు సురక్షితంగా ఉంచడానికి 
ఉపయోగించే ఉత్్పత్తి  సాధనం, తద్్వవారా అవసరమై�ైన మెషినిింగ్ 
కార్్యకలాపాలు నిర్్వహించబడతాయి.     పని  చేయబడే యంత్్రరం 
యొక్్క టేబుల్ కు ఒక ఫిక్్సర్ ని సురక్షితంగా బిగించాలి.   పనిని 
త్్వరగా మరియు ఖచ్చితంగా   గుర్్తతిించడం, దానికి  సరిగ్్గగా    మద్్దతు 
ఇవ్్వడం మరియు  దానిని సురక్షితంగా ఉంచడం ఒక ఫిక్్చర్ యొక్్క  
ప్్రధాన ఉద్్దదేశ్్యయం. 

ఫిక్్చర్ ల వర్్గగీకరణ

ఫిక్్సర్్లను వాటిని ఉపయోగించే యంత్్రరం రకాన్ని బట్్టటి   వర్్గగీకరిస్్తతా రు.   
మిల్్లిింగ్   యంత్్రరా నికి ఒక ఫిక్్సర్  తయారు చేయబడితే  దానిని 
మిల్్లిింగ్ ఫిక్్సర్ అంటారు.  టర్్ననిింగ్ ఫిక్్సర్, మిల్్లిింగ్ ఫిక్్సర్, వెల్్డిింగ్ 
ఫిక్్సర్, బో రింగ్ ఫిక్్సర్, అసెంబ్లీ  ఫిక్్స్్చర్, ఇన్్స్పపెక్షన్ ఫిక్్సర్్లలు  
మొదలై�ైనవి సాధారణంగా ఉపయోగించే  ఫిక్్సర్్లలు .

జిగ్స్ మరియు ఫిక్్సర్ ల యొక్్క ఎలిమెంట్ లు:

-	 స్్థథా నము

-	క్్లలాాం  పింగ్

-	 టూల్ గై�ైడింగ్ లేదా సెట్్టటిింగ్

-	 బాడీ బేస్ లేదా ఫ్్రరేమ్

ఫిక్్సర్్ల రకాలు

టూల్ ఎలా  ఉపయోగించబడుతుందనే  దానిపై�ై ప్్రధానంగా ఫిక్్సర్్ల 
రకాలు  నిర్్ణయిించబడతాయి   . పరెిగిన టూల్ ఫో ర్్ససెస్ కారణంగా, 
ఫిక్్సర్్లలు  జిగ్స్ కంటే బలంగా మరియు బరువుగా నిర్్మమిించబడతాయి.   
ఫిక్్సర్్ల యొక్్క అత్్యయంత సాధారణ రకం:

ప్్లలే ట్ ఫిక్్స్్చర్

ఇవి ఫిక్్సర్్ల యొక్్క సరళమై�ైన రూపం. ఇది ఒక చదునై�ైన ప్్లలే ట్ నుండి 
తయారు చేయబడింది , ఇది భాగాన్ని గుర్్తతిించడానికి మరియు 
పట్్టటు కోవడానికి లోకర్ మరియు క్్లలాాంప్్ల ను కలిగి ఉంటుంది (పటం 1).

యాంగిల్ ప్్లలే ట్ ఫిక్్స్్చర్

లొకేటర్ కు సరై�ైన   కోణంలో భాగాన్ని  మెషినిింగ్ చేయడానికి ఈ 
ఫిక్్సర్  ఉపయోగించబడుతుంది.   (పటం 2)

మోడిఫై�ైడ్ యాంగిల్ ప్్లలే ట్ ఫిక్్సర్

ఈ ఫిక్్సర్ ను 90°  కంటే ఎక్్కకువ    కోణాల్్లలో  భాగాన్ని మెషినిింగ్ 
చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.   (పటం 3)

వై�ైస్ దవడ ఫిక్్స్్చర్

ఈ ఫిక్్సర్  ను చిన్్న చిన్్న  భాగాలను మెషినిింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు.    ప్్రరా మాణిక వై�ైస్ దవడలను  పనికి   అనుగుణంగా  
తయారు చేసిన దవడలతో భర్్తతీ  చేస్్తతా రు.   (పటం 4)

ఇండెక్్ససిింగ్ ఫిక్్స్్చర్స్

సమంగా స్్పపేస్ చేయబడిన ఉపరితలాలపై�ై  మెషినిింగ్  అవసరమయ్్యయే 
భాగాల కోసం ఈ ఫిక్్సర్్లను ఉపయోగిస్్తతా రు.   (పటం 5)
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ఫిక్్సర్ ల యొక్్క ఉపయోగం

ఉత్్పపాదక   ప్్రక్్రరియల్్లలో  ఉత్్పపాదకతను మెరుగుపరచడానికి  నేడు 
చాలా  ప్్రరా ముఖ్్యత ఇవ్్వబడింది.  జిగ్స్ మరియు ఫిక్్సర్్ల అనువర్్తనం  
ఈ దిశలో చాలా  దోహదం చేసింది.

జిగ్స్ మరియు ఫిక్్సర్్లలు  (పటం 6 మరియు 7) తయారీ లేదా 
అసెంబ్్లిిం గ్ లో ఉపయోగించే పరికరాలు.  ప్్రత్్యయేక ఆపరేషన్్లను 
పక్్కకాగా   నిర్్వహించడానికి  కూడా ఇవి దోహదపడతాయి. 

ఫిక్్స్్చర్ అనేది వర్క్-పీస్ ను గుర్్తతిించే మరియు పట్్టటు కునే ఒక 
ప్్రరొ  డక్షన్ టూల్. ఇది కటింగ్ టూల్స్ కు మార్్గనిర్్దదేశం చేయదు, కానీ 
సెట్్టటిింగ్ బ్్లలా క్ లు మరియు ఫీలర్ గేజ్ లు మొదలై�ైన వాటి సహాయంతో 
కత్తిరించడానికి ముందు టూల్స్ ని పొ జిషన్ చేయవచ్్చచు.  (పటం 8)

దీని కోసం వివిధ రకాల ఫిక్్సర్్లలు   తయారు చేయబడతాయి:  

-	 మిల్్లిింగ్

-	క్్రరాాం  తి

-	 నూరటం

-	వ ెల్్డిింగ్

-	స భ

-	 వంగడం మొదలై�ైనవి.  (పటం 9)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.4.158 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఫిక్్చర్ యొక్్క నిర్్మమాణ లక్షణాలు (Constructional features of a fixture )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
•	 ఫిక్్చర్ యొక్్క వివిధ నిర్్మమాణ   లక్షణాలను క్్లలుప్ ్త తంగా
•	 ఫిక్్చర్ లో బ్్లలా క్ సెట్ చేయడం  మరియు బరువును బ్్యయాలెన్స్ చేయడం  యొక్్క విధులను పేర్్కకొనండి

మెషినిింగ్ ఆపరేషన్ ల కొరకు ఉపయోగించే సాధారణ రకాల ఫిక్్సర్ 
లు:

-	 మిల్్లిింగ్ ఫిక్్సర్ (పటం 1)

-	 టర్్ననిింగ్ ఫిక్్సర్ (పటం 2)

-	 గ్రైండింగ్ ఫిక్్సర్ మొదలై�ైనవి.

ఈ ఫిక్్సర్్లలో   బేస్ ప్్లలే ట్, ప్్రరా మాణిక క్్లలాాం ప్ లు మరియు లొకేటర్్లలు , 
సటె్్టటిింగ్ బ్్లలా క్ లు మరియు బరువులను  సమతుల్్యయం చేయడం 
ఉంటాయి. 

బేస్ ప్్లలే ట్

మిల్్లిింగ్ ఫిక్్సర్  కొరకు బేస్ ప్్లలే ట్ లో  టీ స్్లలా ట్ ల  ద్్వవారా మెషిన్ 
టేబుల్ తో ఫిక్్సర్ యొక్్క సరై�ైన స్్థథా నం కొరకు దాని దిగువన  టెనాన్ 
లు అందించబడతాయి.   (పటం 3)   మెషీన్ టేబుల్ తో ఫిక్్సర్ ను 
గట్్టటిగా బిగించడం కొరకు బేస్ ప్్లలే ట్ లో రెండు లేదా నాలుగు హో ల్డ్  డౌన్ 
స్్లలా ట్ లు  ఇవ్్వబడ్్డడా యి. 

ప్్రరా మాణకి క్్లలాాం ప్ లు మరియు లొకటేర్్లలు

డ్్రరిల్ జిగ్    ల  మాదరిిగానే ఫిక్్సర్  తో వర్క్ పీస్ లను  క్్లలాాం పింగ్  
చేయడానికి మరియు గుర్్తతిించడానికి ఇవి అందించబడ్్డడా యి.

ఫిక్్సర్్లలో ఉపయోగించే  క్్లలాాం ప్ లు చాలా దృఢంగా మరియు దృఢంగా 
ఉంటాయి. 

సెట్్టటిిం గ్ బ్్లలా క్ లు

 వీటిని మెషినిింగ్ చేయడానికి ముందు  ఫిక్్సర్ పొ జిషన్  చేయడానికి 
మరియు కట్్టర్ కు సంబంధించి పనిచేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఫిక్్సర్    తో కట్్టర్  యొక్్క సరై�ైన పొ జిషన్ కొరకు కట్్టర్ మరియు   
బ్్లలా క్ యొక్్క సటె్్టటిింగ్ ముఖాల మధ్్య ఒక అనుభూతిని  పరిచయం  
చేస్్తతా రు.  (పటం 4)

బరువును సమతుల్్యయం చేయడం

టర్్ననిింగ్ లేదా స్్థథూ పాకార గ్్రరౌౌండి ంగ్ ఫిక్్సర్  కు ఫిక్స్ చేయబడ్్డ  
క్్రమరహిత వర్క్ పీస్ ని డై�ైనమిక్ గా బ్్యయాలెన్స్ చేయడానికి  ఇది 
ఉపయోగించబడుతుంది.

టర్్ననిింగ్ ఫిక్్సర్  విషయంలో,  సాధారణంగా  ఫిక్్సర్  యొక్్క బేస్ ప్్లలే ట్ 
ఫేస్ ప్్లలే ట్ కు  బిగించబడుతుంది.  (పటం 5)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.4.158 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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వై�ైస్ ఫిక్్చర్

ప్్రత్్యయేక దవడలతో జతచేయబడిన ప్్రరా మాణిక యంత్్ర పరికరాలు, 
యంత్్రరా ల కోసం భాగాలను పట్్టటు కోవడానికి సులభమై�ైన పద్్ధతిని 
అందిస్్తతా యి.  (పటం 6)

ఫ్్యయాబ్రికేటింగ్ ప్్రయోజనాల   కోసం భాగాలను ఒకదానికొకటి సాపేక్షంగా 
ఉంచడానికి  ఉపయోగించే ఇతర రకాల టూలిింగ్్నను సాధారణంగా  
ఫిక్్సర్్లలు  అని పిలుస్్తతా రు.   బెండింగ్ ఫిక్్సర్్లలు , అసెంబ్లీ  ఫిక్్సర్్లలు  మరియు 
వెల్్డిింగ్ ఫిక్్సర్్లలు   ఈ రకానికి ఉదాహరణలు.

 ఒక ఫిక్్సర్ యొక్్క నిర్్మమాణం ఉపయోగించిన   మెషినిింగ్ మరియు 
ఫ్్యయాబ్రికేటింగ్ పద్్ధతులపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.

  జిగ్స్    ఫిక్్స్్చర్స్

జిగ్  వర్క్ పీస్ ని పట్్టటు కుంటుంది మరియు పొ జిషన్ చేస్్తతు ుంది,  కటింగ్ 
టూల్ కు గై�ైడ్ చేస్్తతు ుంది

జిగ్ మెషిన్ టేబుల్ కు ఫిక్స్  చేయబడలేదు

డ్్రరిల్్లిింగ్,  ట్్యయాపింగ్, కౌంటర్  బో రింగ్ మరియు కౌంటర్్ససిింకింగ్ మొదలై�ైన 
వాటి  కోసం డ్్రరిల్్లిింగ్  యంత్్రరంలో జిగ్ లను   ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఫిక్్సర్  వర్క్ పీస్ ని మాత్్రమే పట్్టటు కోండి మరియు పొ జిషన్ చేయండి,            
కటింగ్ టూల్ కు  గై�ైడ్ చేయదు.

ఫిక్్సర్   సాధారణంగా మెషిన్ టేబుల్ కు  ఫిక్స్  చేయబడుతుంది 
ఫిక్్సర్ లను గ్రైండింగ్, మిల్్లిింగ్, టర్్ననిింగ్, బెండింగ్ మరియు అసెంబ్్లిిం గ్  
లో  ఉపయోగిస్్తతా రు.

జిగ్స్ మరియు ఫిక్్సర్ ల మధ్్య వ్్యత్్యయాసం

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.4.158 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



116

		

C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.159 & 160 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

అల్్యయూమినియం మరియు దాని మిశ్్రమాలు (Aluminium and its alloys)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• 	అల్్యయూమినియం యొక్్క లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
• 	సాధారణంగా ఉపయోగించే అల్్యయూమినియం మిశ్్రమాలు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
• 	ఏ   ధాతువుల నుంచి అల్్యయూమినియం ఉత్్పత్తి  అవుతుందో  తెలపండి. 

అల్్యయూమినియం    అనేది  ‘బాక్సైట్’ నుంచి తీసిన నాన్ ఫెర్్రస్ లోహం.  
అల్్యయూమినియం తెలుపు లేదా తెలుపు బూడిద రంగులో  ఉంటుంది.   
దీని ద్్రవీభవన స్్థథా నం 660°C.  అల్్యయూమినియం అధిక  విద్్యయుత్ 
మరియు ఉష్్ణ  వాహకతను కలిగి ఉంటుంది.   ఇది మృదువుగా 
మరియు వాహకంగా ఉంటుంది మరియు  తక్్కకువ టనె్సిల్ బలాన్ని 
కలిగి ఉంటుంది.   అల్్యయూమినియం చాలా విస్్తతా రంగా ఉంటుంది.

 దాని   తేలికదనం  కారణంగా విమాన పరిశ్్రమ మరియు ఫ్్యయాబ్రికేషన్ 
పనులలో  ఉపయోగించబడుతుంది. ఎలక్్ట్రరికల్ పరిశ్్రమలో కూడా 
దీని వాడకం పెరుగుతోంది. గృహ తాపన ఉపకరణాలలో కూడా ఇది 
చాలా ఉపయోగంలో ఉంది. కొన్ని విలక్షణమై�ైన అల్్యయూమినియం 
మిశ్్రమాలు, వాటి కూర్్పపు మరియు అనువర్్తనాలు క్్రరిింది  పట్్టటికలో 
ఇవ్్వబడ్్డడా యి. 

Aluminium alloys - Composition - Uses
 Composition(%) (Only the percentage of alloying elements      Category    		  Applications
  is shown. The remaining is aluminium) 
  Copper  	 Silicon  	 Iron    Manganese   Magnesium  	 Other
					                                       elements			 

      0.1	 0.5	 0.7	 0.1	 -	 -	  Wrought.	 Fabricated assemblies, Electri-		
     max.	       max.	       max.      max.			    Not heat	 cal conductors. Food and brew		
						       	  treatable.	 ing, processing plants. Architec-	
								        tural decorations.

	 0.15	 0.6	 0.75	 1.0	 4.5 to	 0.5	  Wrought.	 High strength ship building and
      max.      max.       max.       max.         	 5.5         Chromium 	 Not heat      	 engineering products. Good cor-
                                                          			     treatable.   	 rosion resistan ce
.                                                                        	

 	 1.6	  10.0	 -	 -	 -	 -	  Cast, not	 General purpose alloy for mode-	
							         heat tre-	 rately stressed pressure die-		
						       	    atable.	 castings.                                                                         

       -	 10.0 to	 -	 -	 - 	 -	  Cast, not	 One of the most widely used   
		  13.0					      eat treatable. alloys. Suitable for sand,gravity   
                                                                       				    and pressure die castings. 		
								        Excellent  foundry characteris-		
								        tics. Used for large marine,		
								        automotive and general engi-		
								        neering castings.

	 4.2	 0.7	 0.7	 0.7	 0.7	 0.3	  Wrought.	 Traditional ‘Duralumin’. General
                                               		                                     Titanium 	   Heat treat-   	 machining alloy. Widely used for
                                                		                                      (option)     able.   	 stressed components in aircraft.

	 -	 0.5	 -	  -	 0.6	 -	  Wrought.	 Corrosion-resistant alloy for 		
						       	   Heat treat- 	 lightly stressed components
							        able.   	 such as glazing bars, window 		
								        sections and automotive body 		
								        components.
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	 1.8	 2.5 	 1.0	 -	 0.2	 0.15	  Cast.	 Suitable for sand and gravity die
                                                 			   Titanium 	 Heat treat-    	 casting. High rigidity with moer-	
				    1.2      	  		  able.	 ate strength and shock resis-	
					                                       nickel    		  tance. A general purpose alloy

	 -      	 -	 -	 -	 10.5	 0.2	  Cast.	 A strong, ductile and highlycoro-
                                                   			   Titanium 	 Heat treat- 	 sion-resistant alloy used for air	
							        able.	 craft and marine castings, both 	
								        large and small. 

స్్టటీల్ కంటే అల్్యయూమినియం ఉపయోగించడం వల్్ల   

కలిగే ప్్రయోజనాలు

-	 తేలికగా ఉంటుంది

-	  ఉక్్కకుతో పో ల్్చదగిన బలం

-	 తుప్్పపు నిరోధకత

-	 మంచి మెషినబిలిటీ

-	 అనోడై�ైజ్ చేయవచ్్చచు

-	మె రుగై�ైన ఉష్్ణ  మరియు విద్్యయుత్ వాహకత

ప్్రతికూలతలు

-	 తక్్కకువ బలం  (అధిక బలం కలిగిన స్్టటీల్ మిశ్్రమాలతో పో లిస్్తతే ) 

-	  త్్రరెడ్డ్  ఫాస్్టటెనర్్లకు మంచిది కాదు

-	 పెయిింటింగ్ వేయడం మరింత కష్్టటం

-	మె కానికల్ లక్షణాలను పునరుద్్ధరించడం కొరకు వెల్్డిింగ్  లకు 
పో స్ట్  వెల్్డిింగ్ హీట్ ట్్రరీట్ అవసరం అవుతుంది

-	 వెల్్డిింగ్ చేయడం మరింత కష్్టటం

-	 అలసట

-	 అధిక ఖర్్చచు

-	స్్థథి తిస్్థథా పకత  యొక్్క తక్్కకువ మోడ్్యయులస్, అందువల్్ల  వై�ైకల్్యయం 
పరెిగింది

-	 తక్్కకువ పొ డవు విలువలు

అల్్యయూమినియం మరియు అల్్యయూమినియం మిశ్్రమాలు

ప్్రపంచంలో విరివిగా ఉపయోగించే లోహాలలో అల్్యయూమినియం 
ఒకటి. ఇది అద్్భభుతమై�ైన లక్షణాల శ్్రరేణిని కలిగి ఉంది.  అంతేకాక, 
అల్్యయూమినియం రాగి వంటి మిశ్్రమ  మూలకాలతో   కలిసిపో తుంది.  
మాంగనీస్, సిలికాన్, మెగ్్ననీషియం మరియు జిింక్, మరియు చాలా  
ఉపయోగకరమై�ైన మిశ్్రమాల శ్్రరేణిని ఏర్్పరుస్్తతా యి.  

ముఖ్్యమై�ైన లక్షణాలు

-	 అల్్యయూమినియం ఒక తేలికపాటి బరువు కలిగిన లోహం.  దీని 
సాంద్్రత సుమారుగా ఉంటుంది. 2.7 గ్్రరా ములు/సెం.మీ3.  ఇది 
ఉక్్కకు  వలె మూడింట ఒక వంతు తేలికగా ఉంటుంది. 

-	స్ ్వచ్్ఛమై�ైన అల్్యయూమినియం   తక్్కకువ బలం  7 kgf/mm2 
కలిగి ఉండగా, మిశ్్రమాలు మధ్్యస్్థథంగా బలంగా ఉంటాయి, కొన్ని 
మిశ్్రమాలు వేడి - శుద్్ధధి  చేసిన స్్థథితిలో  45 kgt/mm2 వరకు  
బలాన్ని కలిగి  ఉంటాయి.

-	పై� ై రెండు లక్షణాలు కలిసి అధిక  బలం మరియు బరువు  నిష్్పత్తిని 
అందిస్్తతా యి, ఇది ఏరోస్్పపేస్ అనువర్్తనానికి అనుకూలంగా 
ఉంటుంది.

-	 కొన్ని మిశ్్రమాలు తక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్ ్రతల వద్్ద  అద్్భభుతమై�ైన 
దృఢత్్వవాన్ని కలిగి  ఉంటాయి, ఇవి క్్రయోజెనిక్ (0° సెంటగీ్్రరేడ్ 
కంటే తక్్కకువ)  అనువర్్తనానికి అనుకూలంగా ఉంటాయి.

-	 కొన్ని మిశ్్రమాలు అద్్భభుతమై�ైన తుప్్పపు నిరోధకతను కలిగి 
ఉంటాయి.

-	 అల్్యయూమినియం మరియు దాని మిశ్్రమాలు  అధిక ఉష్్ణ  
వాహకతను కలిగి ఉంటాయి. 

-	 అల్్యయూమినియం మరియు దాని మిశ్్రమాలు కూడా అధిక 
విద్్యయుత్ వాహకతను కలిగి ఉంటాయి.

అప్్లలి కషేన్ లు

-	 గృహో పకరణాలు, పాత్్రలు.

-	 కంటై�ైనర్్లలు , ట్్యయాాంకులు , నౌకలు.

	 ఆటోమొబై�ైల్ నిర్్మమాణాలు, బస్ బాడీలు, రోడ్్డడు , రై�ైల్్వవే ట్్యయాాంకర్్లలు , 
వ్్యయాగన్్లలు .

-	 భవనాలు , ఇతర నిర్్మమాణ నిర్్మమాణాలు.

-	 పో ర్్టబుల్ వంతెనలు.

	 -విమానాలు, క్షిపణులు, ఇతర ఏరోస్్పపేస్ భాగాలు.

-	ర ేడియేటర్్లలు  మరియు ఇతర ఉష్్ణ  మార్్పపిడిదారులు.

-	 ఎలక్్ట్రరికల్ కండక్్టర్ కేబుల్స్ , బస్ బార్్లలు .

అల్్యయూమినియం అల్్లలా య్ సిస్్టమ్

   అల్్యయూమినియం మిశ్్రమాలను  ఒక నిర్్దదిష్్ట  మిశ్్రమంలో ఉండే 
ప్్రధాన మిశ్్రమ మూలకం  ఆధారంగా  వర్్గగీకరిస్్తతా రు.

అల్్యయూమినియం వర్్ససెస్ స్్టటీల్

ఉక్్కకు మరియు అల్్యయూమినియం గ్్రహం  మీద  విస్్తతృ తంగా 
ఉపయోగించే రెండు పదార్్థథా లు.
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సిలికాన్  తరువాత    భూమిపై�ై అత్్యధికంగా లభిించే లోహ మూలకం 
అల్్యయూమినియం కాగా, ఉక్్కకు ప్్రపంచంలో అత్్యయంత ప్్రరా చుర్్యయం పొ ందిన 
మిశ్్రమం.

రెండు లోహాలు లెక్్కలేనన్ని ఉపయోగాలను కలిగి ఉన్్నప్్పటికీ, 
ఉద్్యయోగానికి    ఉత్్తమమై�ైనది  కావడానికి మీకు సహాయపడే  కొన్ని 
కీలక అంశాలు  ఉన్్ననాయి. 

తుప్్పపు నిరోధకత

అల్్యయూమినియం   ఒకే రకమై�ైన రసాయన చర్్య ద్్వవారా ఆక్్ససీకరణం 
చెందుతుంది, ఇది ఇనుము  తుప్్పపు పట్్టడానికి కారణమవుతుంది.   
కానీ ఐరన్ ఆక్సైడ్ వలె కాకుండా,  అల్్యయూమినియం ఆక్సైడ్ లోహానికి 
అంటుకుంటుంది, ఇది క్షయం నుండి రక్షిస్్తతుుం ది   , ఫలితంగా, తుప్్పపు   
పట్్టకుండా ఉండటానికి పెయిింట్  లేదా ఇతర పూత  అవసరం లేదు  
స్్టటీల్ లేదా కార్్బన్ ( స్్టటెయిన్ లెస్ కాదు) స్్టటీల్,  

తుప్్పపు మరియు తుప్్పపు నుండి రక్్షిించడానికి  నిర్్దదిష్్ట-సాధారణంగా   
తిప్్పపిన తరువాత  పెయిింట్ వేయాల్సి ఉంటుంది జిింక్ తరచుగా  
గాల్్వనై�ైజిింగ్ ప్్రక్్రరియ   ద్్వవారా తుప్్పపు పట్్టకుండా రక్్షిించడానికి  
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

సున్నితత్్వవం

ఉక్్కకు  చాలా మన్నికై�ైనది మరియు స్్థథితిస్్థథా పకంగా ఉన్్నప్్పటికీ,  
అల్్యయూమినియం గణనీయంగా మరింత సరళమై�ైనది మరియు 
స్్థథితిస్్థథా పకంగా ఉంటుంది.

అల్్యయూమినియం యొక్్క మృదుత్్వవం మరియు మృదువై�ైన 
ఫ్్యయాబ్రికేషన్ లోతై�ైన సంక్్లలిష్్టమై�ైన మరియు ఖచ్చితమై�ైన స్్పపిన్్నిింగ్ 
ను రూపొ ందించడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది, హ్్యాాండ్్లర్్ల కు గణనీయమై�ైన 
డజిై�ైన్ స్్వవేచ్్ఛను ఇస్్తతుుం ది స్్టటీల్ మరింత దృఢంగా ఉంటుంది మరియు 
స్్పపిన్్నిింగ్ ప్్రక్్రరియలో  చాలా దూరం  నెట్్టటివేస్్తతే   పగిలిపో తుంది  లేదా  
చిరిగిపో తుంది.

ఓజస్్ససు

తుప్్పపు పట్్టటే  ప్్రమాదం ఉన్్నప్్పటికీ,  ఉక్్కకు అల్్యయూమినియం కంటే 
కఠినమై�ైనది.

శీతల వాతావరణంలో అల్్యయూమినియం బలాన్ని పెంచుతున్్నప్్పటికీ 
, ఇది సాధారణంగా ఉక్్కకు కంటే పగుళ్్లలు  మరియు గీతలకు ఎక్్కకువగా 
గురవుతుంది   .

 ఉక్్కకు బరువు, బలం లేదా వేడి నుండి   వంగడానికి లేదా  వంగడానికి 
తక్్కకువ అవకాశం ఉంది.  ఈ నిరోధక లక్షణాలు దీనిని అత్్యయంత 
మన్నికై�ైన పారిశ్్రరా మిక  పదార్్థథా లలో ఒకటిగా  చేస్్తతా యి. 

బరువు

స్్టటీల్   యొక్్క సుపెనర్ బలం   అల్్యయూమినియం  కంటే 2.5 రెట్్లలు  
బరువు / సాంద్్రతతో వస్్తతుుం ది  .  ఇది కాంక్్రరీట్ కంటే సుమారు 
60 శాతం తక్్కకువ బరువు ఉంటుంది, అయినప్్పటికీ, దీనిని 
రవాణా చేయడం మరియు వనస్ నిర్్మమాణం మరియు ఫ్్యయాబ్రికషేన్ 
అనువర్్తనాలలో ఉపయోగించడం సులభం చేస్్తతుుం ది. 

   ఆకారం మరియు నిర్్మమాణ దృఢత్్వవం ఒక నిర్్మమాణం యొక్్క బలానికి   
గణనీయంగా దోహదం  చేస్్తతా యి  మరియు ఆ రెండు కారకాలను 
ఆప్్టటిమై�ైజ్ చేసినప్్పపుడు అల్్యయూమినియం  ఇలాంటి విశ్్వసనీయతను 
అందిస్్తతుుం ది   సగం  బరువుతో పో ల్్చదగిన ఉక్్కకు నిర్్మమాణం.

ఉదాహరణకు,    పడవ నిర్్మమాణంలో  అల్్యయూమినియం       బరువులో 
మూడింట ఒక వంతు ఉక్్కకు  బలంలో సగం ఉండాలనే నియమం 
ఉంది.   దీని     అర్్థథం   అల్్యయూమినియం నౌకను పో ల్్చదగిన ఉక్్కకు 
పడవ బరువులో   మూడింట రెండు వంతుల బరువుతో ఒక నిర్్దదిష్్ట    
బలంతో   నిర్్మమిించవచ్్చచు.

వెల

ప్్రపంచ సరఫరా మరియు డిమాండ్, సంబంధిత ఇంధన ఖర్్చచులు 
మరియు ఇనుము మరియు         బాక్సైట్ ధాతువు మార్్కకెట్ 
ఆధారంగా అల్్యయూమినియం మరియు ఉక్్కకు ధరలు నిరంతరం  
ప్్రవాహంలో  ఉంటాయి. అయితే, ఆ హచె్్చచుతగ్్గగు లతో కూడా, ఒక 
పౌండ్  ఉక్్కకు సాధారణంగా ఒక  పౌండ్ అల్్యయూమినియం కంటే చౌకగా  
ఉంటుంది. 

సీసం మరియు దాని మిశ్్రమాలు (Lead and its alloys)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 సీసం యొక్్క లక్షణాలను  పేర్్కకొనండి
•	 సీసం యొక్్క వివిధ ఉపయోగాలను  పేర్్కకొనండి
•	  బాబిట్ మెటల్ యొక్్క ఉపయోగాలను  పేర్్కకొనండి.

సీసం   చాలా సాధారణంగా ఉపయోగించే నాన్ ఫరె్్రస్ లోహం మరియు  
వివిధ రకాల పారిశ్్రరా మిక  అనువర్్తనాలను కలిగి ఉంది.

 దాని ధాతువు ‘గాలెనా’ నుంచి సీసం  ఉత్్పత్తి  అవుతుంది.   సీసం  
అనేది హెవీ మెటల్, ఇది  కరిగినప్్పపుడు వెండి రంగులో  ఉంటుంది.   
ఇది మృదువై�ైనది  మరియు మృదువై�ైనది మరియు తుప్్పపు 
పట్్టడానికి మంచి నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది. ఇది న్్యయూక్్లలియర్ 
రేడియేషన్ కు  వ్్యతిరేకంగా మంచి ఇన్్ససులేటర్ గా పనిచేస్్తతుుం ది.   
సీసం సల్్ఫ్యయూరిక్ ఆమ్్లలం  మరియు హై�ైడ్్రరోక్్లలో రిక్ ఆమ్్లలం   వంటి అనేక 
ఆమ్్లలా లకు  నిరోధకతను కలిగి  ఉంటుంది. 

దీనిని కారు బ్్యయాటరీలు, సో ల్్డర్్ల తయారీ మొదలై�ైన వాటిలో 
ఉపయోగిస్్తతా రు.  దీనిని  పెయిింట్్ల  తయారీలో   కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు.
(పటం 1)

లీడ్ అల్్లలా య్ లు

బాబ్బిట్ మెటల్

బాబిట్ మెటల్  అనేది సీసం, తగరం, రాగి మరియు యాంటిమోని 
యొక్్క మిశ్్రమం.   ఇది  మృదువై�ైన, ఘర్్షణ వ్్యతిరేక మిశ్్రమం, 
దీనిని తరచుగా బరేింగ్్లలు గా ఉపయోగిస్్తతా రు.  

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.159 & 160 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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సీసం మరియు తగరం  యొక్్క మిశ్్రమాన్ని  ‘సాఫ్ట్ సో ల్్డర్’గా 
ఉపయోగిస్్తతా రు. (పటం 2)

జిింక్ (Zinc)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 జిింక్ యొక్్క లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 జిింక్  మిశ్్రమాల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

జిింక్ అనేది తుప్్పపును నివారించడానికి ఉక్్కకుపై�ై పూత వేయడానికి 
సాధారణంగా ఉపయోగించే  లోహం.   స్్టటీల్ బకెట్్లలు , గాల్్వనై�ైజ్డ్  రూఫింగ్ 
షీట్్లలు  మొదలై�ైనవి ఉదాహరణలు.

 జిింక్  ధాతువు-కలమై�ైన్ లేదా మిశ్్రమం  నుండి లభిస్్తతుుం ది.   దీని 
ద్్రవీభవన స్్థథా నం  420°C.

ఇది పెళుసుగా ఉంటుంది మరియు వేడి చేసినప్్పపుడు మృదువుగా 
ఉంటుంది; ఇది తుప్్పపు నిరోధకతను కూడా కలిగి ఉంటుంది.  ఈ 
కారణంగా   దీనిని బ్్యయాటరీ కంటై�ైనర్ లకు ఉపయోగిస్్తతా రు మరియు 
రూఫింగ్ షీట్్లలు  మొదలై�ైన వాటిపై�ై పూత పూస్్తతా రు.

గాల్్వనై�ైజ్డ్  ఐరన్ షీట్్ల కు జిింక్ పూత పూస్్తతా రు. 

టిన్ మరియు దాని మిశ్్రమాలు (Tin and its alloys)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  టిన్ యొక్్క లక్షణాలు మరియు  ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	   సాధారణ టిన్ మిశ్్రమాలను పేర్్కకొనండి మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి. 

తగరం

కాసిటెరై�ైట్ లేదా టిన్ స్్టటో న్ నుండి టిన్ ఉత్్పత్తి  అవుతుంది. ఇది 
చూడటానికి వెండి తెలుపు రంగులో  ఉంటుంది మరియు ద్్రవీభవన 
స్్థథా నం 231 °C ఉంటుంది.   ఇది మృదువై�ైనది  మరియు అధిక 
తుప్్పపు నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది.

దీనిని ప్్రధానంగా ఆహార కంటై�ైనర్్ల ఉత్్పత్తికి స్్టటీల్ షీట్్లపై�ై పూతగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు . దీనిని ఇతర లోహాలతో కూడా మిశ్్రమాలను  
రూపొ ందించడానికి  ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఉదా.   రాగితో కూడిన టిన్ ను కంచుగా తయారు చేయాలి  .  
సీసంతో కూడిన టిన్  సో ల్్డర్ ను ఏర్్పరుస్్తతుుం ది.  రాగి, సీసం మరియు 
యాంటిమోనితో కూడిన టిన్  బాబిట్ లోహాన్ని ఏర్్పరుస్్తతుుం ది.

టిన్ మరియు దాని మిశ్్రమాలు (Tin and its alloys)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 సాధారణంగా ఉపయోగించే రాగి మిశ్్రమాలు ఏవి?
•	 రాగి యొక్్క ధర్్మమాలు మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ రకాల ఇత్్తడి యొక్్క కూర్్పపు మరియు ఉపయోగాలను  పేర్్కకొనండి.
•	 వివిధ రకాలై�ైన కంచు యొక్్క  కూర్్పపు మరియు ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

ఇనుము లేని  లోహాలను (ఫెర్్రమ్) నాన్ ఫరె్్రస్ లోహాలు అంటారు.  
ఉదా.  రాగి, అల్్యయూమినియం, జిింక్, సీసం మరియు టిన్.

రాగి

దీని  ధాతువుల   నుంచి   55 శాతం రాగి,    32 శాతం రాగిని కలిగి 
ఉన్్న  ‘పై�ైరై�ైట్స్’ నుంచి దీన్ని సేకరిస్్తతా రు. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.159 & 160 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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లక్షణాలు

ఎరుపు  రంగులో ఉంటుంది.  రాగి    రంగు కారణంగా సులభంగా 
గుర్్తతిించవచ్్చచు.

విరిగినప్్పపుడు నిర్్మమాణం  గ్్రరాన్్యయు లార్ గా ఉంటుంది,  కానీ ఫో ర్్జరీ 
చేసినప్్పపుడు లేదా చుట్్టటినప్్పపుడు అది ఫై�ైబరస్ గా ఉంటుంది.  

ఇది చాలా మృదువై�ైనది మరియు వాహకమై�ైనది మరియు షీట్్లలు  
లేదా తీగలుగా తయారు చేయవచ్్చచు.

ఇది  విద్్యయుత్ వాహకం.  రాగిని  విద్్యయుత్ కేబుళ్్లలు  మరియు విద్్యయుత్ 
ప్్రవాహాన్ని ప్్రసారం  చేసే విద్్యయుత్ పరికరాల భాగాలుగా  విస్్తతృ తంగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు.  (పటం 1)

రాగి వేడి యొక్్క మంచి వాహకం మరియు తుప్్పపు  పట్్టడానికి 
కూడా అధిక నిరోధకతను కలిగి ఉంటుంది.   ఈ కారణంగా  దీనిని  
బాయిలర్ ఫై�ైర్ బాక్్ససులు, వాటర్ హీటింగ్ పరికరాలు, నీటి పై�ైపులు 
మరియు బ్్రరూ వరీ మరియు రసాయన కర్్మమాగారాలలోని పాత్్రలలో  
ఉపయోగిస్్తతా రు.  సో ల్్డరింగ్ ఇనుము తయారీకి కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు.

రాగి  ద్్రవీభవన ఉష్్ణణోగ్ ్రత 1083°C.

రాగి యొక్్క టెన్సిల్ బలాన్ని సుత్తి  లేదా రోలిింగ్ ద్్వవారా పెంచవచ్్చచు.  
(పటం 2)

రాగి మిశ్్రమాలు ఇత్్తడి

ఇది  రాగి మరియు జిింక్ యొక్్క మిశ్్రమం.  కొన్ని రకాల  ఇత్్తడికి 
చిన్్న పరిమాణంలో తగరం లేదా సీసం కలుపుతారు.       ఇత్్తడి 

 మోటార్ కార్ రేడియేటర్ కోర్ మరియు  నీటి కుళాయిలు  మొదలై�న 
వాటి తయారీలో    ఇత్్తడిని విరివిగా ఉపయోగిస్్తతా రు.    హార్డ్ సో ల్్డరంగ్/
బ్్రరేజిింగ్ కొరకు గ్్యయాస్ వెల్్డిింగ్ లో కూడా దీనిని ఉపయోగిస్్తతా రు.    
ఇత్్తడి ద్్రవీభవన స్్థథా నం  880 నుండి 930 డిగ్్రరీల సెల్సియస్ వరకు 
ఉంటుంది. 

వివిధ అనువర్్తనాల కోసం వివిధ కూర్్పపు కలిగిన ఇత్్తడిని తయారు 
చేస్్తతా రు . ఈ క్్రరిింది పట్్టటిక-1 సాధారణంగా ఉపయోగించే ఇత్్తడి మిశ్్రమ 
కూర్్పపులను మరియు వాటి అనువర్్తనాన్ని అందిస్్తతుుం ది.

కంచు

కంచు ప్్రరా థమికంగా  రాగి మరియు తగరం యొక్్క మిశ్్రమం.  
కొన్ని ప్్రత్్యయేక లక్షణాలను సాధించడానికి  కొన్నిసార్్లలు  జిింక్ కూడా 
జోడించబడుతుంది.   దీని రంగు ఎరుపు నుండి పసుపు  వరకు 
ఉంటుంది  .   కంచు  ద్్రవీభవన స్్థథా నం  సుమారు 1005°C.  ఇది 
ఇత్్తడి కంటే కఠినంగా ఉంటుంది.  పదునై�ైన టూల్స్ తో  దీన్ని 
సులభంగా మెషిన్  చేయవచ్్చచు  . ఉత్్పత్తి  చేయబడిన చిప్

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.159 & 160 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

యొక్్క రంగు  మిశ్్రమ  మూలకాల శాతంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.     
రంగు  పసుపు లేదా లేత పసుపు, లేదా దాదాపు తెలుపు.  దనీ్ని  
సులభంగా మెషిన్ చేయవచ్్చచు.  ఇత్్తడి  కూడా తుప్్పపుపట్్టటే  శక్్తతిని 
కలిగి ఉంటుంది.
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		     Composition (%)							     

	        Name           Copper      Zinc       Other				    Applications
                                 			             elements

	 Cartridge brass	 70	 30	 -	 Most ductile of the copper/zinc alloys. Widely used in sheet 
metal pressing for severe deep drawing operations. Originally 
developed for making cartridge cases, hence its name.                                           

	 Standard brass	 65	 35     	 -       	 Cheaper than cartridge brass and less ductile. Suitable for most 
engineering processes.

	 Basic  brass	 63	 37     	 -       	 The cheapest of the cold working brasses. It lacks ductility and 
is only capable of withstanding simple forming operations.

	 Muntz  metal	 60	 40   	 -       	 Not suitable for cold working, but suitable for hot-working. 
Relatively cheap due to its high zinc content. It is widely used 
for extrusion and hot-stamping processes. 

	 Free-cutting	 58	 39        3% lead  	 Not suitable for cold working but excellent for hot  working and
 	 brass				    high speed machining of low strength components.
	 Admirality brass	 70	 29        1% tin     	 This is virtually cartridge brass plus a little tin to prevent 

corrosion in the presence of salt water.
	 Naval brass	 62	 37        1% tin     	 This is virtually Muntz metal plus a little tin to prevent  corrosion  

in the presence of salt water.
	 Gilding metal	   9	   5        	 -     	 Used for jewellery. 

Table 1 - Composition of different types of brass

				    Table 2 - Composition of different types of bronze

		     Composition (%)							    

	 Name               Copper           Zinc       Phosphorus	  Tin				   Applications		

  	Low tin	 96     	 -        	 0.1      	   3.9     	 This alloy can be severely cold-worked to harden 
	 bronze                       		  to       	    to      	 it so that it can be used for springs where good 
                             			   0.25     	   3.75    	 elastic properties must be combined with corro-		

			  sion resistance,fatigue-resistance and electrical 		
			  conductivity. Eg.Contact blades

	 Drawn 	 94     	 -       	 0.1     	   5.9   	 This alloy is used for turned componentsrequiring 
	 phosphor/                    			    to      	  to  strength and corrosion resistance, such as 
	 bronze                      		  0.5     	   5.5           spindles.         

   Cast	 89.75  		  0.03    	  10   	 Usually cast into rods and tubes for making bear-
	 phosphor/     	    to		   to                   	 ing bushes and worm wheels.  It  has excellent 
	 bronze	 89.97           		 0.25     				   anti-friction properties.    

    Admirality	 88      	 2      	   -   	  10    	 This alloy is suitable for sand casting where fine-                           
	 gun-metal                                  					    grained, pressure-tight components such as 		

			  pump and valve bodies are required.

	 Leaded 	 85      	 5      	   -    	    5     	 Also known as ‘red brass’ this alloy is used for the 
	 gun-metal            	               (5%lead)              				   same purposes as standard, admirality gun-metal. 
	 (free cutting)                            						    It is rather less strong but has improved 			

			  toughness and machining properties.

	 Leaded 	 74          (24%lead)  	   -    	    2    	 This alloy is used for lightly loaded bearings where 
	 (plastic)                                 						     lignment is difficult. Due to its softness, bearings
	 bronze                                    						     made from this alloy ‘bed in’ easily.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.159 & 160 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.161 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

పవర్ ట్్రరా న్స్ మిషన్ ఎలిమెంట్స్ (Power Transmission Elements)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  వివిధ రకాలై�ైన బెల్ట్  లను పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ రకాలై�ైన బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్ లను పేర్్కకొనండి.

పరిచయం

పవర్ ట్్రరాన్స్ మిషన్ అనేది  బెల్ట్ , తాడు, గొలుసు మరియు గేర్్లలు   వంటి 
వాటి  మధ్్య కొంత కనెక్షన్్నను ఉపయోగించడం ద్్వవారా ఒక షాఫ్ 
నుండి  మరొక షాఫ్్కకు కదలికను ప్్రసారం  చేసే ప్్రక్్రరియ.   పవర్ ట్్రరా న్స్ 
మిషన్ ఎలిమెంట్ ల  యొక్్క ప్్రధాన రకాలు క్్రరిింద వివరించబడ్్డడా యి.

బెల్్టటుల  రకాలు

ప్్రధానంగా ఐదు  రకాల బెల్్టటు లను  విద్్యయుత్    ప్్రసారానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

-	 చదునై�ైన బెల్్టటు  (పటం 1ఎ)

-	 V-బెల్ట్  మరియు మల్టిపుల్ V-బెల్ట్  (పటం 1b)

-	ర ిబ్్బబెడ్ బెల్ట్  (పటం 1 సి)

-	 దంతాలు లేదా టై�ైమిింగ్ బెల్ట్  (పటం 1d)

-	 లిింక్ బెల్ట్  (పటం 1e)

ఒక నిర్్దదిష్్ట  బెల్ట్  యొక్్క ఎంపిక  వేగ నిష్్పత్తి , మధ్్య దూరం,  వశ్్యత, 
బలం, ఎకానమీ మరియు డ్రవైిింగ్ సిస్్టమ్ యొక్్క నిర్్వహణ  
పరిగణనపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. 

V-బెల్ట్  లు

ఫ్్లలా ట్ బెల్ట్  డ్రవై్ లకు  షాఫ్ట్  ల  మధ్్య దూరం  చాలా తక్్కకువగా 
ఉన్్నప్్పపుడు ‘వి’బెల్ట్   డ్రవై్ లను సాధారణంగా ఉపయోగిస్్తతా రు. బెల్ట్  
మరియు   గాడి యొక్్క పక్్కల మధ్్య చీలిక చర్్య కారణంగా

ఫాస్్టటెనర్్ల రకాలు

అలిగేటర్ రకంతో పాటు సాధారణంగా ఉపయోగించే బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్్లలు  ఈ  
క్్రరిింది విధంగా ఉన్్ననాయి.  

వై�ైర్ టై�ైప్ బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్

లై�ైట్ డ్్యయూటీ యంత్్రరా లలో సాధారణంగా ఉపయోగించే వై�ైర్ టై�ైప్ 
ఫాస్్టటెనర్ ను పటం 2  చూపిస్్తతుుం ది.

‘ లాగ్్రరెల్్లలె ’ రకం బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్

భారీ డ్్యయూటీ యంత్్రరా లలో ఉపయోగించే లాగ్్రరెల్ రకం ఫాస్్టటెనర్ ను 
పటం 3  చూపిస్్తతుుం ది. 

జాక్్సన్-రకం బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్

పటం 4లో చూపించిన  జాక్్సన్ తరహా ఫాస్్టటెనర్ ను మీడియం డ్్యయూటీ 
యంత్్రరా లపై�ై ఉపయోగిస్్తతా రు. 
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నెలవంక ప్్లలే ట్ బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్

మీడియం డ్్యయూటీ యంత్్రరాల్్ల లో  ఉపయోగించే మెకానికల్ టై�ైప్ బెల్ట్  
ఫాస్్ట్్నర్ ను  పటం 5  చూపిస్్తతుుం ది. 

బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్్లలు  (ఎలిగటేర్ రకం)

అలిగేటర్ రకం ఫాస్్టటెనర్్లను పారిశ్్రరా మిక ప్్రయోజనాల కోసం బెల్్టిింగ్్లలో  
చరే్్చడంలో ఉపయోగిస్్తతా రు. బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్ ఐఎస్:513-1973కు 
అనుగుణంగా  స్్టటీల్  షీట్్లతో తయారు చేయబడింది.  ఎల్ ఎస్: 280-
1972కు  అనుగుణంగా తేలికపాటి స్్టటీల్ వై�ైరుతో పిన్్ననులను  తయారు   
చేయాలి. బెల్ట్  ఫాస్్టటెనర్్లలు  పటం 6   లో    చూపించబడ్్డడా యి  మరియు   
ఉమ్్మడిలో  పిన్ యొక్్క స్్థథా నం  పటం 7  లో వివరించబడింది.

స్్పపెసిఫికేషన్్లలు

 IS: 5593-1980 ప్్రకారం ఫాస్్టటెనర్ హో దా మరియు పిన్ పరిమాణం, 
బెల్ట్   యొక్్క మందం మరియు ఇతర కొలతలు పట్్టటికలో ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

పట్టిక - 1

  ఫాసట్ెనర్ 	  బెల్ట్ యొక్క 	 మెటల 	 పాయిం	 సుమారు 	  మొత్తం	  బార్ ప్రాంగ్    పిచ్
  హోదా	 మందం		  మందం	ట  లోతు	 మొత్తం	ల ోతు	 యొక్క            ఆఫ్                
  tion					     వెడల్పు	 సుమారు     	 వెడల్పు         prong
			   (షీట్ 			   t1 నిమిషం
                                				     Pd      	 W	     D                  P                         

	 15	 3 to 4	 1.0	 5.0	 18	 13	 2.5	   6

	 20	 4 to 5	 1.1	 6.5	 22	 17	 3	   8

	 25	 5 to 5.5	 1.2	 7.0	 25	 21	 3	   8

	 27	 5.5 to 7	 1.2	 8.0	 29	 24	 3	   8

	 35	 7 to 8	 1.8	 9.5	 32	 30	 4	 10

	 45	 8 to 9.5	 1.8	 11.0	 38	 31	 5	 12

	 55	 9.5 to 11	 2.0	 14.0	 48	 40	 6.5	 16

	 65	 11 to 13	 2.0	 16.0	 54	 41	 6.5	 16
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  	 Fastener designation	 Pin in size mm

	 15,20,25	 2.64
	 27,35	 3.25
	 45,55,65	 4.06

బెల్్టటుల   టెన్్షన్	 (Belts tension)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  ఉద్్రరిక్్త బెల్్టటుల  ఆవశ్్యకతను పేర్్కకొనండి
•	 బెల్ట్   టెన్్షన్ ని సర్్దదు బాటు చేసే పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి 
•	 బెల్ట్  డ్రైవ్ లో  కాంటాక్ట్ యొక్్క  ఆర్క్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను పేర్్కకొనండి
•	 బెల్ట్  డ్రైవ్  లో సామర్్థ్య యాన్ని మెరుగుపరచడానికి   ముఖ్్యమై�ైన కారకాలను పేర్్కకొనండి
•	 బెల్ట్  డ్రైవ్ కొరకు  అవసరమై�ైన డిఫ్్లలె క్షన్ బలాన్ని లెక్్కకిించండి
•	 బెల్్టటుల  సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను  పరే్్కకొనండి.

బెల్ట్  టెన్్షన్

అనవసరమై�ైన అరుగుదలను నిరోధించడం కొరకు డ్రవైిింగ్ పుల్లీ 
నుంచి డ్రవై్ చేయబడ్్డ  పుల్లీకి టార్క్ బదిలీ చేయడం కొరకు బెల్ట్  లను 
సరిగ్్గగా  టనె్్షన్ చేయాలి.

బెల్ట్  టనె్్షన్ ఎక్్కకువగా ఉండటం వల్్ల  బెల్ట్    మరియు బేరింగ్ లై�ైఫ్ 
తగ్్గగు తుంది.    బెల్ట్  లు ఉపయోగంలో ఉన్్ననందున, బెల్ట్  డ్రవై్ టెన్్షన్ ని 
చెక్ చేయడం మరియు సర్్దదు బాటు చేయడం అవసరం     .

డ్రవై్ శక్్తతిని ప్్రసారం  చసే్్తతున్్నప్్ప పుడు బెల్ట్  లాగడం లేదా బెల్ట్  ఉద్్రరిక్్తతలు. 
టై�ైట్ సై�ైడ్ టెన్్షన్ (టిటి) మరియు స్్లలా క్ సై�ైడ్ టెన్్షన్ (టిఎస్) ఉన్్ననాయి.  
(పటం 1)

టెన్్షన్ నిష్్పత్తి

టై�ైట్ సై�ైడ్ మరియు స్్లలా క్ సై�ైడ్ టెన్్షన్ యొక్్క నిష్్పత్తిని సాధారణంగా 
టెన్్షన్ నిష్్పత్తి  అని పిలుస్్తతా రు.   టై�ైట్ సై�ైడ్ మరియు స్్లలా క్  సై�ైడ్  టనె్్షన్ 
మధ్్య అధిక నిష్్పత్తి  బెల్ట్  ను వదులుగా మరియు  జారిపో యేలా  
చేస్్తతుుం ది. 

ఇది అవసరమై�ైన శక్్తతిని ప్్రసారం చేయడానికి సమర్్థవంతమై�ైన పుల్ 
లేకపో వడానికి కారణమవుతుంది.

ఉద్్రరిక్్తత సర్్దదు బాటు

రెండు పుల్్లలె ల మధ్్య దూరాన్ని ఫిక్స్ చేసినప్్పపుడు,  బెల్్టటు  యొక్్క 
ఉద్్రరిక్్తతను ఒక ఇడ్్ల ర్ ద్్వవారా సర్్దదు బాటు చేస్్తతా రు.   (పటం 2)

రెండు పుల్లీల  మధ్్య  దూరం స్్థథిరంగా  లేనప్్పపుడు,  బలె్ట్ యొక్్క ఉద్్రరిక్్తత 
సర్్దదు బాటు స్్క్రరూ ద్్వవారా సర్్దదు బాటు చయేబడుతుంద.ి  (పటం 3)

కాంటాక్ట్ యొక్్క ఆర్క్

పుల్లీలు మరియు  బెల్్టటు   మధ్్య ఘర్్షణను సృష్్టటిించడానికి  టెన్్షన్  
అవసరం.   టార్క్ ట్్రరా న్స్ మిషన్  పుల్లీలపై�ై  బెల్ట్  యొక్్క  కాంటాక్ట్ 
ప్్రరాాం తంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.   (పటం 4)
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ర్్యయాపింగ్ యాంగిల్ పదె్్దగా ఉంటే,  పుల్లీ అధిక టార్క్  ను ప్్రసారం 
చేయగలదు.   (పటం 5)

బెల్ట్  సామర్్థ్యయం

కాంటాక్ట్ యొక్్క  గరిష్్ట  ఆర్క్ అందించడానికి ఈ క్్రరిింది పాయిింట్్లను 
పరిగణనలోకి తీసుకోవాలి. 

-	 చిన్్న వ్్యయాసం గల పుల్లీలపై�ై మల్టీ ప్లై  నిర్్మమాణం యొక్్క భారీ 
బెల్్టటు లను ఉపయోగించరాదు  .

-	 పుల్లీల మధ్్య తక్్కకువ మధ్్య దూరం ఉండటం వల్్ల  కాంటాక్ట్  
యొక్్క ఆర్క్  సరిపో నట్్లయితే, జాకీ  పుల్లీని సాధ్్యమై�ైనంత 
వరకు చిన్్న పుల్లీకి దగ్్గరగా ప్్రవేశపెట్్టటా లి.  (పటం 6)

బెల్్టటు లో అధిక ఉద్్రరిక్్తత  కాంటాక్ట్ యొక్్క  ఆర్క్ ను తగ్్గగిస్్తతుుం ది 
మరియు అదనపు  ఒత్తిళ్్లను ప్్రవేశపెడుతుంది, ఇది  బెల్ట్  మరియు 
బరేింగ్ ల  యొక్్క జీవితాన్ని  గణనీయంగా తగ్్గగిస్్తతుుం ది.  (పటం 7)

వర్్టటికల్ డ్రవై్ లను ఖచ్చితంగా   నివారించాలి ఎందుకంటే  గురుత్్వవాకర్్షణ 
శక్్తతిని తట్్టటు కోవడానికి అవసరమై�ైన బెల్ట్  టెన్్షన్ (పటం 8) మరియు 
దానితో పాటు జారిపో వడం  ప్్రతికూల ప్్రభావాలకు  దారితీస్్తతుుం ది.

ఓపెన్ బెల్ట్  డ్రవై్       లో,   స్్లలా క్ సై�ైడ్ (పటం 9) పై�ైన  ఉండాలి 
మరియు పుల్లీల మధ్్య దూరం  గరిష్్టటంగా  ఉండాలి.

V-బెల్ట్  డ్రవై్  ల యొక్్క ఉద్్రరిక్్తతను కొలవడానికి  

ప్్రతి 25 మిమీ స్్పపాన్ పొ డవుకు   ఒక     బెల్్టటు ను మళ్్లిించడానికి 
అవసరమై�ైన  బలాన్ని గుర్్తతిించడం కొరకు, బెల్ట్   యొక్్క మధ్్యలో 
ఉన్్న  స్్పపాన్ కు లంబంగా ఉండే బలాన్ని వర్్తతిించండి. ఒక బెల్ట్  
దాని  సాధారణ స్్థథా నం  నుండి 0.5 మిమీ స్్పపాన్ వరకు ఉంటుంది.  
(పటం 10)

-	 ఈ విచ్ఛిన్్న బలాన్ని  పట్్టటిక 1లో ఇవ్్వబడ్్డ  బలాల పరిధితో 
పో ల్్చచండి  . 

-	 ఒకవేళ ఇది  కనీస సఫిార్్ససు చేయబడ్్డ  డిఫ్్లలె క్షన్ ఫో ర్స్ కంటే  
తక్్కకువగా ఉన్్నట్్లయితే,  బెల్్టటు లను  బిగించాలి.

-	 ఇది గరిష్్టటంగా సిఫార్్ససు చేయబడిన డిఫ్్లలె క్షన్ ఫో ర్స్  కంటే 
ఎక్్కకువగా ఉంటే,  డ్రవై్ అవసరమై�ైన దానికంటే  గట్్టటిగా ఉంటుంది. 

సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణ

-	 పుల్లీ ముఖాలు మరియు బెల్్టటు లను  స్్లలిప్్ప పులకు   కారణమయ్్యయే 
విదేశీ పదార్్ధధా లు లేకుండా ఉంచండి.

-	 ‘వి’ బెల్్టటు లు అరుగుదల సంకేతాలను చూపించడం  
ప్్రరా రంభిించినప్్పపుడు  వాటిని మార్్చచాలి.  అన్ని  బెల్ట్  లను ఒకే 
బెల్్టటు కు   బదులుగా మల్టిపుల్ ‘V’ బెల్ట్  డ్రవై్  లో మార్్చచండి. 

-	 డ్రవై్ టెన్్షన్ ని క్్రమానుగతంగా చెక్ చేయండి మరియు సర్్దదు బాటు 
చేయండి.

-	 బెల్్టటు లను చల్్లని, చీకటి మరియు పొ డి ప్్రదేశంలో నిల్్వ చేయండి.

బెల్ట్  టెన్్షన్ ని గరిష్్ట  మరియు కనిష్్టటా ల మధ్్య డిఫ్్లలె క్షన్ ఫో ర్స్ ఉండే 
విధంగా సర్్దదు బాటు చేయాలి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.161 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పట్్టటిక  1

క్్లలా సికల్ ‘V’ బెల్ట్   ల కొరకు  ప్్రతి బెల్ట్  కు సిఫార్్ససు చేయబడ్్డ  డిఫ్్లలె క్షన్ ఫో ర్స్

వి-బెల్ట్  	 చిన్్న షీవ్              వేగ నిష్్పత్తి  	 సిఫార్్ససు చే యబడ్్డ  డిఫ్్లలె క్షన్ 	
క్్రరా స్ 	 డయా.   	 పరిధి		          ఫో ర్స్ Kg			 
సెక్షన్ 	 పరిధి	 range	    
		       cm 		  Min.               Max.

	                        7.62 - 8.13		  1.08        	 1.54
	 A	   8.64 -  9.14     	 2.0 - 4.0                1.14               	 1.68
         	  9.65 - 10.67                	 1.32               	 1.91
	                          11.68 - 17.78                	 1.59               	 2.26

	                          11.68                      		  2.00               	 2.86
	 B                       12.67 - 13.71    	 2.0 - 4.0     	 2.22               	 3.22
        	 14.22 - 16.25                	 .45               	 3.53
        	 17.27 - 23.87                1               	 4.08

 	                        17.78                      	 3.4                	 5.00
	 C                      19.05  - 20.32    	 2.0 - 4.0     	 3.81               	 5.44
       	 21.59 - 25.4               4.30              	 6.36
       	 26.67 - 40.64              5.00               	 7.72

	                          30.48 - 33.02                7.71                10.91
	 D                       34.29 - 39.37    	 2.0 - 4.0     	 8.6                  12.27
                           40.64 - 55.88              10.00                14.09

 	E                       54.86 - 60.96    	 2.0 - 4.0               14.54                21.36

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.161 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కష్్టటం హేతువు సిఫారసు చేయబడిన నివారణ

బెల్ట్  స్్లలి ప్ లు

తరచుగా బెల్ట్  చెడిపో వడం

బెల్ట్  విపరీతంగా కొట్్టడం 

బెల్ట్  అరుపులు..

టెన్్షన్ తక్్కకువ.  

ఓవర్్లలో డ్..

పుల్లీ లేదా బెల్ట్  యొక్్క  గాడిలో జిడ్్డడు .  

విపరీతమై�ైన వేడి..  

షాక్ లోడ్.

తప్్పపుడు సర్్దదు బాటు..  

దెబ్్బతిన్్న షీవ్..  

విదేశీ రేణువులు..  

ఓవర్ లోడ్ తో డ్రవై్ చేయండి.

పుల్్లలె ల  మధ్్య  దూరం ఎక్్కకువ.

పల్్సిింగ్ లోడ్..

ఓవర్ లోడ్ తో డ్రవై్ చేయండి.  

తగినంత కాంటాక్ట్ లేదు.  

అధిక స్్టటా ర్్టటిింగ్ టార్క్.

టెన్్షన్ పెంచుతుంది. 

లోడ్  తగ్్గగిించండి  .

డీగ్్రరేజ్..

వెంటిలేషన్ అందించండి  లేదా నియోప్్రరా న్ జాకెట్ టై�ైప్ బెల్ట్  
ఉపయోగించండి.

సాధ్్యమై�ైనంత  వరకు షాక్ లోడ్ నివారించండి  మరియు బెల్ట్  
టెన్్షన్ పెంచండి.

పుల్లీలను అలై�ైన్ చేయండి.

దబె్్బతిన్్న పుల్లీని మార్్చచండి  .  

బెల్ట్  గార్్డడు లను  ఏర్్పపాటు చేయాలి.

డ్రవై్ లోని  అన్ని  బెల్్టటు లు ఒకే టనె్్షన్ కలిగి ఉన్్ననాయో లేదో  చెక్ 
చేయండి.  

కాకపో తే మ్్యయాచిింగ్  బెల్్టటు లు ఇవ్్వవాలి. 

ఒక ఇడ్్ల ర్ ని అందించండి.

డ్రవై్ సిస్్టమ్ లో ఫ్లై  వీల్  ను ప్్రవేశపెట్్టటండి.

డ్రవై్ లోని అన్ని  బెల్్టటు లు సమానంగా లోడ్  చేయబడ్్డడా యో లేదో 
తనిఖీ    చేయండి.

 ఒక ఇడ్్ల ర్ ని అందించండి.

 బెల్ట్  టెన్్షన్ పెంచండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.161 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.162 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

వీ బెల్్టటుల ు మరియు వాటి ప్్రయోజనాలు, నష్్టటాల ు (Vee belts and their advantages, 
disadvantages)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 వివిధ రకాలై�ైన బెల్ట్  ల యొక్్క పేరు
•	 ‘V’ బెల్ట్  యొక్్క ప్్రయోజనాలను పేర్్కకొనండి 
•	 ‘V’ బెల్ట్  యొక్్క వర్్గగీకరణను పేర్్కకొనండి 
•	 V- బెల్ట్  యొక్్క హో దాను పేర్్కకొనండి.

V-	బెల్ట్  లు

ఫ్్లలా ట్ బెల్ట్  డ్రవై్ లకు  షాఫ్ట్  ల మధ్్య దూరం  చాలా తక్్కకువగా 
ఉన్్నప్్పపుడు ‘V’  బెల్ట్  డ్రవై్ లను సాధారణంగా ఉపయోగిస్్తతా రు.        
పుల్లీలోని బెల్ట్  మరియు గాడి  యొక్్క పక్్కల మధ్్య చీలిక చర్్య 
కారణంగా, V బెల్ట్  జారిపో యే అవకాశం తక్్కకువగా ఉంటుంది, 
అందువల్్ల  ఎక్్కకువ శక్్తతిని ప్్రసారం చేయవచ్్చచు. 

 అంతులేని వి బెల్ట్    సుమారుగా క్్రరా స్ సెక్షన్ లో ట్్రరా పీజియం ఆకారంలో   
ఉంటుంది మరియు ఇది తాడు మరియు ఫ్్యయాబ్రిక్ తో  తయారు 
చేయబడుతుంది  మరియు  రబ్్బరుతో  చికిత్్స చేయబడుతుంది 
మరియు  ఏకరీతి పద్్ధతిలో మరియు ఆకారంలో కలిసి ఉంటుంది. 
V - బెల్ట్  యొక్్క క్్రరా స్-సెక్షనల్ సింబల్ పటం 1లో చూపించబడింది  .

-	 తక్్కకువ వై�ైబ్్రరేషన్ మరియు శబ్్దదం.

-	 మోటారును కుషన్ చేస్్తతుుం ది మరియు లోడ్  హెచ్్చచుతగ్్గగు లకు 
వ్్యతిరేకంగా బేరింగ్ చసే్్తతుుం ది.

-	 సులభమై�ైన రీప్్లలే స్ మెంట్ మరియు మెయిింటెనెన్స్.

‘వి’ బెల్్టటుల  వర్్గగీకరణ: IS.2494- 1974 ప్్రకారం ‘V’ బెల్్టటు లను  
A,B,C,D మరియు E  అనే  5 గ్్రరూ పులుగా  వర్్గగీకరించారు.   V-బెల్ట్    
యొక్్క నామమాత్్రపు  కోణం 40° ఉండాలి.

దిగువ ఇవ్్వబడ్్డ  పట్్టటిక 1  సెక్షన్ A నుంచి E వరకు V-బెల్ట్  ల యొక్్క 
ప్్రరా మాణిక  పరిమాణాలను జాబితా చేస్్తతుుం ది.

పట్్టటిక - 1

  క్్రరా స్-సెక్షన్  	 నామమాత్్రపు        	 నామమాత్్ర 
   సింబల్                టాప్ వెడల్్పపు W (mm)      మందం (టి)

	 A	 13	   8

	 B	 17	 11

	 C	 22	 14

	 D	 32	 19

	 E	 38	 23

వి-బెల్ట్  డ్రైవ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

-	 ఇది కాంపాక్ట్, కాబట్్టటి  పరిమిత స్్థలంలో ఇన్ స్్టలేషన్  
సాధ్్యమవుతుంది.

-	  డ్రవైర్ మరియు డ్రవైిింగ్ పుల్లీల మధ్్య   మధ్్య దూరం తక్్కకువగా 
ఉన్్నప్్పపుడు దీనిని ఉపయోగిస్్తతా రు.

వ్్యక్్తతిగత తయారీదారు యొక్్క బెల్్టటుల ు  వివిధ నిర్్మమాణ 
కారణాల వల్్ల  ఈ కొలతల నుండి కొద్్దదిగా భిన్్ననంగా ఉండవచ్్చచు  
. బెల్్టటు ల్్లలో  కిరీటం ఏదై�ైనా ఉంటే,  మందం కొలత  విషయంలో 
నిర్్లక్ష్యం చేయాలి.

IS.2494 ప్్రకారం వి-బెల్ట్   యొక్్క హో దా

ఈ ప్్రమాణానికి అనుగుణంగా ఉండే  V బెల్ట్  లను క్్రరా స్-సెక్షన్ 
సింబల్, నామమాత్్ర లోపలి పొ డవు మరియు IS: స్్టటాాం డర్డ్ యొక్్క 
సంఖ్్య ద్్వవారా  పేర్్కకొనాలి.

ఉదాహరణ

C 3048 IS: 	 2494

C	 =		 V-బెల్ట్  క్్రరా స్ సెక్షన్

3048 =	 మి.మీ.లో నామమాత్్రపు లోపలి 		
		  పొ డవు.  మతిస్్థథిమితం లేని స్్థథితిలో..
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 C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.163 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

‘వి’ బెల్్టటుల ు జారిపడతాయి, జారిపో తాయి (‘V’ belts creep, slip )
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  వాణజి్్య ‘V’ బెల్ట్   యొక్్క ఉపయోగాన్ని జాబితా  చేయండి
•	  క్్రరా ప్ మరియు స్్లలి ప్  అనే పదాన్ని క్్లలుప్్తతం  గా  వివరించండి
•	  బెల్ట్  డ్్రరెస్్ససిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  వివరించండి
•	  ఓపెన్ బెల్ట్  యొక్్క పొ డవును లెక్్కకిించండి.

కమర్్షషియల్ బెల్ట్  వాడకం

బెల్ట్  అనేది  రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ తిరిగే షాఫ్ట్ లను 
యాంత్రికంగా అనుసంధానిించడానికి  ఉపయోగించే సౌకర్్యవంతమై�ైన 
పదార్్థథం యొక్్క లూప్, చాలా తరచుగా సమాంతరంగా ఉంటుంది. 
బెల్్టటు లను చలన వనరుగా, శక్్తతిని సమర్్థవంతంగా ప్్రసారం చేయడానికి  
లేదా సాపేక్ష కదలికను ట్్రరా క్ చేయడానికి ఉపయోగించవచ్్చచు.  
బెల్్టటు లు    పుల్లీలపై�ై చుట్్టబడి  ఉంటాయి మరియు పుల్లీల మధ్్య ట్్వవిస్ట్ 
కలిగి ఉండవచ్్చచు  మరియు షాఫ్ట్ లు సమాంతరంగా  ఉండాల్సిన 
అవసరం లేదు.

రెండు పుల్లీ వ్్యవస్్థలో,  బెల్ట్  సాధారణంగా  ఒక దశిలో  పుల్లీలను   
నడపగలదు (  సమాంతర షాఫ్ట్ లపై�ై ఉంటే అదే విధంగా),  లేదా బెల్ట్  
దాటవచ్్చచు, తద్్వవారా డ్రవై్ షాఫ్ట్ యొక్్క దిశ   రివర్స్ చేయబడుతుంది 
(దిక్్కకు).   సమాంతర షాఫ్ట్ లపై�ై ఉంటే   డ్రవైర్ కు వ్్యతిరేక దశి).    
చలన  వనరుగా  ,  కన్్వవేయర్ బెల్ట్  అనేది రెండు బిిందువుల మధ్్య  
ఒక  లోడ్ ను నిరంతరం మోయడానికి బెల్ట్    స్్వవీకరించబడిన  ఒక 
అనువర్్తనం.

వాణజి్్య బెల్్టటు లను ప్్రధానంగా గ్రైండర్, మిక్్ససీ మరియు వాషింగ్ 
మెషిన్ వంటి గృహో పకరణాలలో  ఉపయోగిస్్తతా రు.

బెల్్టటు  జారడం మరియు జారడం  (పటం 1)

బెల్్టటు  పుల్లీని ఆన్   చేసినప్్పపుడు, అది  డ్రవైిింగ్ పుల్లీ  యొక్్క 
కాంటాక్ట్ ప్్రరాాం తంలో స్్ట్ర రెచ్ అవుతుంది మరియు డ్రవైిింగ్ పుల్లీపై�ై 
కుంచిించుకుపో తుంది   .  బెల్్టటు  యొక్్క ఈ స్్థథా నికీకరించిన కదలిక  
స్్థథితిస్్థథా పక సాగదీత యొక్్క  ప్్రత్్యక్ష  ఫలితం మరియు దీనిని క్్రరీప్ 
అని పిలుస్్తతా రు,  ఎక్్కకువ లోడ్ తీగ ఉంటుంది.  తీగ    ఫలితంగా  బెల్ట్  
యొక్్క స్్థథితిని పటం  చూపిస్్తతుుం ది.

స్్లలి ప్ అనేది   బెల్ట్  యొక్్క  ఉపరితల  వేగం మరియు పుల్లీ  మధ్్య 
ఏర్్పడే వాస్్తవ వ్్యత్్యయాసం  .  పుల్లీ నిష్్పత్తిని తగ్్గగిించడం ద్్వవారా 
మరియు సరై�ైన అమరికను నిర్్వహించడం ద్్వవారా స్్లలి ప్ యొక్్క 
ప్్రభావాన్ని తగ్్గగిించవచ్్చచు  .  క్్రరీప్, బెల్ట్   యొక్్క భౌతిక లక్షణం 
కాబట్్టటి , తనను తాను నియంత్్రిించలేము. జారడం మరియు జారడం 
ఉమ్్మడిగా విద్్యయుత్ నష్్టటాన్ ని కలిగిస్్తతా యి. 

బెల్ట్  డ్్రరెస్్ససిింగ్

పుల్లీ      యొక్్క ఉపరితలంపై�ై బెల్్టటు ను నిరంతరం రుద్్దడం వల్్ల  ఘర్్షణ 
కారణంగా బెల్ట్  ఎండిపో తుంది మరియు వేడి ఉత్్పత్తి   అవుతుంది.     
దీనివల్్ల   బెల్ట్   జారిపో తుంది.

బెల్ట్  మృదువుగా  మరియు  పగుళ్్లలు  లేకుండా ఉండటానికి, బెల్ట్  
డ్్రరెస్్ససిింగ్ అప్లై  చేయబడుతుంది. టాలో లేదా పౌడర్ రెసిన్ మంచి 
డ్్రరెస్్ససిింగ్ మెటీరియల్, వీటిని  బెల్ట్  లోపలి ముఖంపై�ై   అప్లై  చేస్్తతా రు.    
ఇది బెల్ట్   యొక్్క గ్్రరిప్్పపిింగ్ లక్షణాన్ని  మెరుగుపరుస్్తతుుం ది. 

ఓపెన్ బెల్్టిింగ్ (పటం 2) లెక్్కకిింపు

ఒకవేళ	

	 L 	 = ఓపెన్ బెల్్టిింగ్ యొక్్క పొ డవు 

	 D = dia అయితే.  పదె్్ద   పుల్్లలె

	 d	 = చిన్్న పుల్లీ యొక్్క వ్్యయాసం

	 x	 = పుల్్లలె ల మధ్్య  మధ్్య దూరం
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బెల్్టటు  పుల్లీని ఆన్   చేసినప్్పపుడు, అది  డ్రవైిింగ్ పుల్లీ  యొక్్క 
కాంటాక్ట్ ప్్రరాాం తంలో స్్ట్ర రెచ్ అవుతుంది మరియు డ్రవైిింగ్ పుల్లీపై�ై 
కుంచిించుకుపో తుంది   .  బెల్్టటు  యొక్్క ఈ స్్థథా నికీకరించిన కదలిక  
స్్థథితిస్్థథా పక సాగదీత యొక్్క  ప్్రత్్యక్ష  ఫలితం మరియు దీనిని క్్రరీప్ 
అని పిలుస్్తతా రు,  ఎక్్కకువ లోడ్ తీగ ఉంటుంది.  తీగ    ఫలితంగా  బెల్ట్  
యొక్్క స్్థథితిని పటం  చూపిస్్తతుుం ది.

స్్లలి ప్ అనేది   బెల్ట్  యొక్్క  ఉపరితల  వేగం మరియు పుల్లీ  మధ్్య 
ఏర్్పడే వాస్్తవ వ్్యత్్యయాసం  .  పుల్లీ నిష్్పత్తిని తగ్్గగిించడం ద్్వవారా 
మరియు సరై�ైన అమరికను నిర్్వహించడం ద్్వవారా స్్లలి ప్ యొక్్క 
ప్్రభావాన్ని తగ్్గగిించవచ్్చచు  .  క్్రరీప్, బెల్ట్   యొక్్క భౌతిక లక్షణం 
కాబట్్టటి , తనను తాను నియంత్్రిించలేము. జారడం మరియు జారడం 
ఉమ్్మడిగా విద్్యయుత్ నష్్టటాన్ ని కలిగిస్్తతా యి. 

బెల్ట్  డ్్రరెస్్ససిింగ్

పుల్లీ      యొక్్క ఉపరితలంపై�ై బెల్్టటు ను నిరంతరం రుద్్దడం వల్్ల  ఘర్్షణ 
కారణంగా బెల్ట్  ఎండిపో తుంది మరియు వేడి ఉత్్పత్తి   అవుతుంది.     
దీనివల్్ల   బెల్ట్   జారిపో తుంది.

క్్రరా స్ బలె్్టిింగ్ (పటం 3)

ఒకవేళ	

	 LC = క్్రరా స్-బెల్్టిింగ్ యొక్్క పొ డవు అయితే

	 C = పదె్్ద  పుల్్ల  యొక్్క చుట్్టటు కొలత 

	 c	 = చిన్్న పుల్లీ R యొక్్క చుట్్టటు కొలత = పెద్్ద  పుల్లీ యొక్్క 
వ్్యయాసార్్థథం

	 r	 = చిన్్న పుల్లీ యొక్్క వ్్యయాసార్్థథం

	 x	 = పుల్్లలె ల మధ్్య  మధ్్య దూరం

అడుగులు వేశారు డ్రైవ్ లు (పటం) 4)

విభిన్్న వేగ నిష్్పత్్తతు లను పొ ందడానికి  స్్టటెప్డ్  డ్రవై్  లను ఉపయోగిస్్తతా రు.   
వివిధ పరిమాణాల పుల్్లలె లను   ఉపయోగిస్్తతా రు.

బెల్ట్  పొ జిషన్ ను ఒక దశ  నుంచి మరో మెట్్టటు కు మార్్చడం  ద్్వవారా 
మూడు విభిన్్న వేగాలను పొ ందవచ్్చచు.  

కుడి కోణ డ్రైవ్  (పటం 5)

టై�ైడ్  పుల్లీలను ఉపయోగించి  ఈ డ్రవై్ ను కుడి కోణాల్్లలో  షాఫ్ట్ ల మధ్్య 
ఉపయోగిస్్తతా రు.   దీనిలో   హారిజాంటల్  డ్రవై్ గా మార్్చబడుతుంది.
గై�ైడ్ పుల్లీల సహాయంతో  వర్్టటికల్ డ్రవై్.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.163 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



131

C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.164 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

కూప్్లలిిం గ్ లు -  కప్్లలిిం గ్ ల రకాలు (Couplings - Types of couplings)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	కప్్లలిిం  గ్ ల యొక్్క రకాలను పేర్్కకొనండి 
•	కప్్లలిిం  గ్ ల యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి. 

పరిచయం

షాఫ్ట్ ల  ద్్వవారా పవర్ ఒక చివర  నుంచి  మరో చివరకు   ప్్రసారం 
చేయబడుతుంది. 

రెండు    చివరల మధ్్య  దూరం ఎక్్కకువగా ఉంటే  (ఉదాహరణకు 
8 - 10 మీటర్్లలు ), తయారీ  మరియు రవాణా దృక్్కకోణం రెండింటి 
నుండి ఇంత పొ డవై�ైన షాఫ్ట్ కలిగి ఉండటం అసౌకర్్యయంగా మరియు  
ఖరీదై�ైనది.

అందువల్్ల ,  శక్్తతిని ఆన్ ఎండ్ నుండి  మరొక చివరకు  ప్్రసారం 
చేయడానికి తగిన కూప్్లలిిం గ్స్ ద్్వవారా  అనేక  ముక్్కలను కనెక్ట్ 
చేయాలని సఫిార్్ససు చేయబడింది  .

రకాలు

షాఫ్ట్ కూప్్లలిిం గ్ లను స్్థథూ లంగా ఇలా వర్్గగీకరించవచ్్చచు: 

1	 దృఢమై�ైన లేదా వేగవంతమై�ైన కలయిక

2	 మఫ్ కూపింగ్

3   ఫ్్లలాాం జ్డ్  కప్్లలిిం గ్

4	 ఫ్్లలెక్్ససి బుల్ కూపింగ్

5	 పిన్ బుష్ కూపింగ్

6	 గొలుసు కలయిక

7	 గేర్ కూపింగ్

8	 స్పైడర్ కప్్లలిిం గ్

9	టై� ైర్ కప్్లలిిం గ్

10	గ్్రరిడ్ కూపింగ్

11	 పాత హామ్ కప్్లలిిం గ్

12	ద్్రవ కలయిక

13	యూనివర్్సల్ కప్్లలిిం గ్

1 దృఢమై�ైన లేదా వేగవంతమై�ైన కలయిక

ఈ రకమై�ైన  కూలిింగ్ లు రెండు షాఫ్ట్ ల మధ్్య ఎటువంటి సాపేక్ష 
కదలికను అనుమతిించకుండా  దృఢమై�ైన కనెక్షన్  ను అందిస్్తతా యి. 

దృఢమై�ైన కూలిింగ్ ల యొక్్క ముఖ్్యమై�ైన రకాలు:

-	 అసురక్షిత రకం ఫ్్లలాాం జ్డ్  కప్్లలిిం గ్

-	 రక్షిత రకం ఫ్్లలాాం జ్డ్  కూపింగ్

-	 ఘనమై�ైన లేదా ఫో ర్్జరీ ఫ్్లలాాం జ్డ్  కప్్లలిిం గ్

-	 మఫ్ కప్్లలిిం గ్ లు

-	 కుదింపు కలపడం

2	 మఫ్ కప్్లలిిం గ్

పటం 1 లో  చూపించిన మఫ్ లేదా స్్లలీ వ్ కప్్లలిిం గ్ లో,   రెండు   షాఫ్ట్ 
ల  చివరలు  ఒకదానికొకటి     జతచేయబడతాయి  మరియు కాస్ట్ 
ఐరన్  మఫ్ లేదా స్్లలీ వ్ వాటిని  కప్్పపివేస్్తతా యి. 

స్్లలీ వ్ మరియు  షాఫ్ట్ లను కలిపి  ఉంచడానికి  జిబ్ - హెడ్ మునిగిన 
కీని అందిస్్తతా రు,  తద్్వవారా  ఒక దృఢమై�ైన కలయిక ఏర్్పడుతుంది.  

3	 ఫ్్లలా ాంజ్డ్  కప్్లలిిం గ్

 ఇవి కప్్లలిిం గ్స్ యొక్్క ప్్రరా మాణిక రూపాలు  , వీటిని చాలా విస్్తతృ తంగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు. ఫ్్లలాాం జ్డ్  కంప్్లలిిం గ్ లో, ఫ్్లలాాం జ్ లు షాఫ్ట్  ల చివరల్్లలో   
అమర్్చబడతాయి లేదా  అందించబడతాయి.    ఫ్్లలాాం జ్ లను అనేక  
బో ల్్టటు లు మరియు గింజల ద్్వవారా కలిపి  బిగిస్్తతా రు.   బో ల్ట్  ల సంఖ్్య  
మరియు పరిమాణం ప్్రసారం చేయబడే   శక్్తతిపై�ై  ఆధారపడి ఉంటుంది  
మరియు అందువల్్ల , షాఫ్ట్ వ్్యయాసం ఉంటుంది. 

3.1.విడదీయలేని ఫ్్లలా ాంజ్ లతో కూడిన ఫ్్లలా ాంజ్డ్  కప్్లలిిం గ్

దీనిలో,  రెండు   ఫ్్లలాాం జ్ లు  కీ చేయబడతాయి, ప్్రతి షాఫ్ట్  యొక్్క 
చివరలో ఒకటి,  ముంచిన కీల ద్్వవారా (పటం 2) సరై�ైన అమరికను 
ధృవీకరించడం కొరకు.   ఒక ఫ్్లలాాం జ్ పై�ై స్్థథూ పాకార ప్్రరొ  జెక్షన్    ఇవ్్వవచ్్చచు  
, ఇది మరొకదానిలో సంబంధిత విరామానికి సరిపో తుంది.

పటంలో  చూపించిన  డజిై�ైన్ లో,  బో ల్ట్  తలలు మరియు గింజలు    
బహరి్్గతమవుతాయి  మరియు పనివాడికి గాయం  కలిగించే అవకాశం 
ఉంది.  అందువల్్ల ,   రక్షణగా, బో ల్ట్  తలలు మరియు గింజలను ప్్రతి 
ఫ్్లలాాం జ్ పై�ై యాన్్యయులర్ ప్్రరొ  జెక్షన్ అందించడం ద్్వవారా   కప్్పవచ్్చచు  .  
ఈ ఫ్్లలాాం జ్  లను ఉపయోగించి ఫ్్లలాాం జ్డ్  కప్్లలిిం గ్ ను రక్షిత ఫ్్లలాాం జ్డ్  కప్్లలిిం గ్ 
అంటారు  (పటం 3).
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3.2.    సాలిడ్ ఫ్్లలా ాంజ్డ్  కప్్లలిిం గ్

 మెరై�ైన్ లేదా ఆటోమోటివ్ ప్్రరొ  పెల్్ల ర్ షాఫ్ట్ ల కోసం కూప్్లలిిం గ్ లు 
ఎక్్కకువ బలం మరియు  విశ్్వసనీయతను డిమాండ్ చేస్్తతా యి. 
ఈ అనువర్్తనాల కోసం,  ఫ్్లలాాం జ్ లు  షాఫ్ట్ లతో సమగ్్రరంగా  
రూపొ ందించబడ్్డడా యి.    అనేక  తలలేని టేపర్ బో ల్ట్  ల ద్్వవారా  ఫ్్లలాాం జ్ 
లు    కలిసిపో తాయి (పటం 4)

4	 ఫ్్లలెక్్ససి బుల్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 5)

-	స్ ్వల్్ప సాపేక్ష కదలిక  అవసరమయ్్యయే చోట  లేదా షాఫ్ట్ ల అక్షం 
కొద్్దదిగా రేఖకు దూరంగా  ఉన్్న చోట ఫ్్లలెక్్ససి బుల్ కప్్లలిిం గ్ లను    
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

-	 ఇక్్కడ  కంప్్లలిిం గ్ యొక్్క ఒక సగభాగం నుండి  మరొక సగం 
వరకు కదలికను ఒక ఫ్్లలాాం జ్ కు  దృఢంగా బో ల్ట్  చేయబడిన 
పిన్్ననులను డ్రవైిింగ్ చేయడం  మరియు సంబంధిత రంధ్్రరా లను 
వదులుగా బిగించడం ద్్వవారా అందించబడుతుంది.   మరొకటి..

-	ష ాక్ లను   గ్్రహించడానికి మరియు ఇన్్ససులేటర్  లుగా 
డ్రవైిింగ్ పిన్్ననులపై�ై ఇత్్తడి పొ ద  మరియు రబ్్బరు కవర్  
అందించబడుతుంది.

5	 బుషెడ్ పిన్ రకం ఫ్్లలా ాంజ్డ్  కూపింగ్ (పటం 6)

 ఇది   రక్షిత ఫ్్లలాాం జ్డ్  కప్్లలిిం గ్ యొక్్క సవరించిన వెర్్షన్.  ఇందులో 
బో ల్్టటు ల స్్థథా నంలో పొ దలున్్న పిన్్ననులు ఉంటాయి.      పిన్్ననుల 
యొక్్క  చిన్్న  చివరలు  కాయల ద్్వవారా ఒక ఫ్్లలాాం జ్కు గట్్టటిగా 
బిగించబడతాయి,  అయితే విస్్తరంచిన  చివరలు తోలు లేదా రబ్్బరు 
పొ దలు  వంటి  సౌకర్్యవంతమై�ైన పదార్్థథంతో కప్్పబడి   ఉంటాయి,   
మరో ఫ్్లలాాం జ్ లో..   ఫ్్లలెక్్ససి బుల్ మాధ్్యమం  మిస్ - అలై�ైన్ మెంట్, 
ఏవై�ైనా ఉంటే,   వాటిని చూసుకుంటుంది  మరియు షాక్ అబ్్జజార్ ్బర్ 
గా పనిచేస్్తతుుం ది.   ప్రమై్ మూవర్ లేదా ఎలక్్ట్రరిక్ మోటార్ మరియు 
సెంట్్రరిఫ్్యయూగల్ పంపును కనెక్ట్ చేయడానికి  ఈ కప్్లలిిం గ్ లను  
ఉపయోగిస్్తతా రు.

6	చై� ైన్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 7)

ఫ్్లలాాం జెస్ ప్్రతి షాఫ్ట్  పై�ై ఒక స్్ప్రరాకెట్ ను మార్్చచాడు.   పక్్కపక్్కనే 
ఉన్్న రెండు కూపింగ్ లపై�ై చుట్్టబడిన  డ్్యయూప్్లలె క్స్ గొలుసు ద్్వవారా 
కప్్లలిిం గ్ జరుగుతుంది.

7	 గేర్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 8)

రెండు కూప్్లలిిం గ్ సగభాగాలు ఎక్స్ టర్్నల్ గేర్  గా  ఎత్్తబడిన రిమ్ 
యంత్్రరాన్ ని కలిగి ఉంటాయి. రెండు షాఫ్ట్ లను కలిపే స్్లలీ వ్ లో రెండు 
అర్్ధభాగాలు కలిసి  ఉంటాయి, ప్్రతి సగం మెషిన్ ఇంటర్్నల్ గేర్  ను 
కలిగి ఉంటుంది.  ఈ కలయికకు లూబ్రికేషన్ అవసరం.  ఈ కంప్్లలిిం గ్ 
హచె్జీహెచ్ వేగం, అధిక శక్్తతి సామర్్థ్యయాన్ ని కలిగి ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.164 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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8	 సాలెపురుగు (పటం 9)

రెండు సగభాగం   కూలిింగ్ లు మూడు ఆకారంలో ఉంటాయి.   
కప్్లలిిం గ్    సగభాగాలను కలిపి  అమర్్చచినప్్పపుడు  , ఒక సగంలోని 
లగ్ లు  మరొక వై�ైపు లగ్ ల మధ్్య ఖాళీల లోపల  సరిపో తాయి.    
ఆరు కాళ్్లతో కూడిన రబ్్బరు చొప్్పపిింపు  లగ్ ల   మధ్్య ఖాళీలలో 
సరిపో తుంది.         రబ్్బర్ స్పైడర్  స్్పపేసర్ ద్్వవారా టార్క్  ను ప్్రసారం 
చేసే లగ్స్ ద్్వవారా డ్రవై్  ఉంటుంది. ఈ కప్్లలిిం గ్  ను తక్్కకువ పవర్ డ్రవై్ 
లకు మాత్్రమే ఉపయోగిస్్తతా రు. 

9	టై� ైర్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 10)

ఇంజిన్్లలో వై�ైబ్్రరేషన్ తగ్్గగిించడానికి  మరియు టార్క్ ఆసిలేషన్ ను 
తగ్్గగిించడానికి  టై�ైర్ కప్్లలిిం గ్ పరికరాన్ని  ఉపయోగిస్్తతా రు.  ఇది ఎఫ్ 
లేదా  హెచ్ రకం  వంటి  వివిధ వెర్్షన్్ల లో లభిస్్తతుుం ది.   మరియు 
వినియోగదారులు టై�ైర్   కప్్లలిిం గ్ ను వివిధ కొలతలలో మరియు టేపర్ 
లాక్  ఫటి్్టటిింగ్  మోడళ్్లలో కనుగొనవచ్్చచు  . కంప్్రరెసర్్లలు , పంపులు, 
బ్్లలో యర్్లలో ఇది వర్్తతిస్్తతుుం ది.  కంకి.

10	గ్్రరిడ్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 11)

షాక్ లోడ్్లలు  మరియు ప్్రకంపనల యొక్్క  హానికరమై�ైన ప్్రభావాల 
నుండి సానుకూల  రక్షణను అందించే మెటల్ కంప్్లలిిం గ్.   రెండు గ్్రరిడ్ 
కప్్లలిిం గ్ లు ఒక అద్్భభుతమై�ైన ఎంపిక, ఇక్్కడ టోర్్షషినల్ ఫ్్లలెక్్ససిబి లిటీ  / 
వై�ైబ్్రరేషన్ డంపింగ్  ప్్రరా ధమిక ఆందోళనలు.

-	 అసెంబుల్ చేయడం/రీప్్లలే స్ చేయడం సులభం

-	 పార్ట్ - ఫర్ - పార్ట్ ఇండస్్ట్ర రీ స్్టటాాం డర్డ్ గ్్రరిడ్ కప్్లలిిం గ్ డిజై�ైన్్ల తో పరస్్పరం 
మార్్చచుకోదగినది.

-	 2020 నుండి  2140 అంగుళాల వరకు  కూప్్లలిిం గ్  పరిమాణాలు 
- ప్్రరా మాణిక బో ర్ పరిమాణాల శ్్రరేణిలో స్్టటా క్. 

-	ష ాట్ - లాంగ్ లై�ైఫ్ కోసం పీన్డ్  టేపర్డ్ గ్్రరిడ్ ఫ్్లలె క్స్ ఎలిమెంట్.

సాధారణ అనువర్్తనాలు:

-	 పంపులు

-	 గేర్ బాక్్ససులు

-	 ఎలక్్ట్రరిక్ మోటార్్లలు

-	 అభిమానులు/బ్్లలో యర్్లలు

-	 కన్్వవేయర్ లు

-	 Compressors

11	ఓల్్డ్హహామ్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 12)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.164 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఇది రెండు సమాంతర షాఫ్ట్ లను అనుసంధానిించడానికి  
ఉపయోగించబడుతుంది, వాటి గొడ్్డళ్్లలు  కొద్్దది  దూరంలో  ఉంటాయి. 
రెండు ఫ్్లలాాం జ్ లు, ఒక్్కకొక్్కటి దీర్్ఘచతురస్్రరా కార స్్లలా ట్ కలిగి  ఉంటాయి, 
ప్్రతి షాఫ్ట్ పై�ై ఒకటి ఉంటుంది. రెండు      ఫ్్లలాాం జ్ లు ఒకదానిలోని స్్లలా ట్    
మరొకదానిలోని స్్లలా ట్  కు సరై�ైన కోణంలో  ఉండేలా అమర్్చచారు.

కప్్లలిిం గ్ చేయడానికి, రెండు వై�ైపులా మరియు ఒకదానికొకటి కుడి 
కోణంలో రెండు దరీ్్ఘచతురస్్రరా కార ప్్రరొ  జెక్షన్్లతో కూడిన వృత్్తతా కార డిస్క్  
ను రెండు ఫ్్లలాాం జ్ ల మధ్్య ఉంచుతారు. చలనం సమయంలో, సెంట్్రల్ 
డిస్క్, తిప్్పపేటప్్పపుడు, ఫ్్లలాాం జ్ ల స్్లలాట్్ల  లో స్లై డ్ అవుతుంది.  ఫ్్లలాాం జ్ లు  
మరియు సెంట్్రల్ డిస్క్ ల మధ్్య  సానుకూల కనెక్షన్ కారణంగా షాఫ్ట్ 
ల మధ్్య పవర్ ట్్రరా న్స్ మిషన్  జరుగుతుంది.

12	ఫ్్లలూ యిడ్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 13)

డ్రవైిింగ్ షాఫ్ట్ తో  తిరిగే  జిగట ద్్రవాన్ని కలిగి ఉన్్న గృహం (కేస్) 
లోపల వ్్యయాన్ లను  కలిగి ఉన్్న రెండు కప్్లలిిం గ్ హాఫ్  ల ఆధారంగా.   
భ్్రమణం   జిగట ద్్రవం ద్్వవారా ఒక వై�ైపు (డ్రవైిింగ్) నుండి మరొక 
వై�ైపుకు (ద్్వవితీయ) ప్్రసారం అవుతుంది.     కూప్్లలిిం గ్ మృదువై�ైన 
ప్్రరా రంభాన్ని అందిస్్తతుుం ది.  

13	యూనివర్్సల్ కూప్్లలిిం గ్ (పటం 14) (హుక్స్ కూప్్లలిిం గ్)

 ఇది డ్రవై్ అర్్ధభాగాల (20-30°) మధ్్య పెద్్ద  కోణాన్ని  అనుమతిస్్తతుుం ది.  
సాధారణంగా ప్్రతి షాఫ్ట్ పై�ై అమర్్చచిన నూక ఆధారంగా.  నూకలకు  

14 యూనివర్్సల్ కూప్్లలిిం గ్ - యూని - జాయిింట్ (పటం 15)

 యూనివర్్సల్ కప్్లలిిం గ్  యొక్్క మరొక పేరు హుక్ కూప్్లలిిం గ్.  డ్రవై్ హాఫ్ 
ల  మధ్్య పెద్్ద  కోణాన్ని అనుమతిించే సరళమై�ైన రకం కంప్్లలిిం గ్.  కప్్లలిిం గ్ 
యొక్్క ప్్రతి వై�ైపు పొ డుచుకు వచ్్చచే పిన్్ననులు ఉంటాయి.    కప్్లలిిం గ్ 
యొక్్క  సగభాగాలు పివోటింగ్ అసెంబ్్లిిం గ్ లో  బిగించబడతాయి.    
దాదాపు 40° వరకు అన్ని కోణాలలో  పిన్్ననులు  ఒకదానితో ఒకటి 
ఇంటర్్లలా క్ అవుతాయి  మరియు ఒక సగంలో భ్్రమణం  మరొక సగం 
తిరగడానికి బలవంతం చసే్్తతుుం ది.  తక్్కకువ విద్్యయుత్ వినియోగం 
మాత్్రమే.  స్్మమూత్ గా  లేదు.  నమ్్మదగినది  కాదు.  నిజానికి రిమోట్ 
మాన్్యయువల్ ఆపరేషన్్ల కు మాత్్రమే అనుకూలంగా ఉంటుంది.

మధ్్య  ఒక ట్్రరూ నియన్ క్్రరా స్ ను      శిలువ  మరియు నూకల  మధ్్య 
బేరింగ్  పాయిింట్్ల  వద్్ద  సూది  బేరింగ్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు.   ఈ 
రకం లేదా యూనిట్్లను  కార్్డడెన్ షాఫ్ట్  లపై�ై జతలుగా  ఉపయోగిస్్తతా రు.   
రియర్ వీల్ డ్రవై్ వెహికల్ ప్్రరొ  ప్ షాఫ్ట్ లలో విరివిగా  ఉపయోగిస్్తతా రు. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.164 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.165 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

పుల్్లలెల ు - రకాలు - ఘన - స్్ప్లలిట్ మరియు ‘వి’ బెల్ట్  పుల్లీలు (Pulleys - types - solid - split and ‘V’ 
belt pulleys)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  వివిధ  రకాలై�ైన పుల్్లలెల ు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	  పుల్లీకి పట్్టటా భిషేకం చేయడం యొక్్క  ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	  బెల్ట్  డ్రైవ్ లో యాంగిల్స్ చుట్్టడం యొక్్క  ప్్రరా ముఖ్్యతను పేర్్కకొనండి
•	  V బెల్ట్  ల యొక్్క మెయిింటెనెన్స్  అంశాలను పేర్్కకొనండి
•	  చై�ైన్ డ్రైవ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలను  పేర్్కకొనండి.

ఫ్్లలా ట్ బెల్ట్  కొరకు పుల్లీ

ఫ్్లలా ట్ బెల్్టటు ల కోసం పుల్లీలు కాస్ట్ ఇనుము లేదా తేలికపాటి ఉక్్కకు 
నుండి తయారు చేయబడతాయి మరియు  ఘన లేదా స్్ప్లలిట్ 
రూపంలో లభిస్్తతా యి.  

చదునై�ైన పుల్లీలు బెల్ట్    నిలుపుకోవటానికి  కిరీటంతో కూడిన 
ఉపరితలంతో  వెడల్్పపాటి అంచును కలిగి ఉంటాయి  .  హబ్   
బలంగా రూపొ ందించబడింది మరియు షాఫ్ట్ కు పుల్లీని సురక్షితంగా 
ఉంచే మార్్గగా లను అందిస్్తతుుం ది.   చేతులు హబ్ ను  ఏకం  చేస్్తతా యి 
మరియు రిమ్ ను  దృఢమై�ైన అసెంబ్లీ గా మారుస్్తతా యి.     పుల్లీ 
యొక్్క చేతులు వృత్్తతా కార లేదా దీర్్ఘవృత్్తతా కార క్్రరా స్ సెక్షన్ కలిగి 
ఉండవచ్్చచు, కానీ అంచు  వద్్ద   కంటే హబ్ వద్్ద   పదె్్దవి.  (పటం 1)

పుల్్లలె  కిరీటం ధరించిన ముఖం

చదునై�ైన బెల్ట్   కోసం పుల్లీ యొక్్క  అంచును సాధారణంగా 
కన్్వవెక్స్ గా తయారు చేస్్తతా రు మరియు దీనిని పుల్లీ యొక్్క కిరీటం 
కలిగిన ముఖం అంటారు.  క్్రరౌ న్ ఫేస్ పుల్లీ బెల్ట్   ను కేంద్్రరీకృతంగా 
ఉంచుతుంది. పరుగెత్్తతే  చిన్్న స్్వభావం ఉన్్నప్్పటికీ బెల్్టటు ను 
కేంద్్రరీకృతంగా ఉంచుతుంది. బెల్్టటు ను  ఫాస్ట్ పుల్లీ  నుండి  ‘లూజ్’ 
పుల్లీకి మార్్చడం  వేగంగా మరియు సులభంగా   ఉంటుంది.  
మితిమీరిన కిరీటం   బెల్్టిింగ్ కు హానికరం.

‘వి’ గ్్రరూ వ్ పుల్లీ 

ఈ పుల్లీలు V బెల్ట్  లను  మోయడానికి  ఒకటి లేదా అంతకంటే 
ఎక్్కకువ ‘V’  గ్్రరూ వ్  లను  కలిగి ఉంటాయి. పటం 2లో ఒక V బెల్ట్  

పుల్లీ మూడు V గ్్రరూ వ్ లను కలిగి ఉన్్నట్్లలు  చూపించబడింది.  ఈ    
పుల్లీలను  యంత్్ర పరికరాలలో  చలన  ప్్రసారంలో విస్్తతృ తంగా  
ఉపయోగిస్్తతా రు   మరియు  కాస్ట్ ఇనుము, ఇనుము, తేలికపాటి 
ఉక్్కకు లేదా కలప  నుండి తయారు చేస్్తతా రు. 

వేగవంతమై�ైన మరియు వదులుగా ఉండే పుల్లీ

పుల్లీలు    సాధారణంగా  కీ లేదా గ్్రబ్ స్్క్రరూ  ద్్వవారా వాటి షాఫ్ట్ 
లకు సురక్షితంగా ఉంటాయి.    షాఫ్ట్  కు  కీలకమై�ైన  పుల్లీ యొక్్క   
విధి ఏమిటంటే, డ్రవైిింగ్ నుండి డ్రవై్ చేయబడ్్డ  పుల్లీకి బెల్్టటు  ద్్వవారా  
భ్్రమణాన్ని  తెలియజేయడం.  దీన్్ననే  ఫాస్ట్ పుల్లీ అంటారు. 

లూజ్ పుల్లీ షాఫ్ట్ కు కీ చేయబడలేదు మరియు షాఫ్ట్  పై�ై తిరగడానికి 
స్్వవేచ్్ఛగా  ఉంటుంది. 

ప్్రమేయం

వేగవంతమై�ైన మరియు వదులుగా ఉండే పుల్లీల జతను 
ఉపయోగించడం ద్్వవారా అవసరమై�ైనప్్పపుడల్్లలా  యంత్్రరాన్ ని సులభంగా 
ఆపవచ్్చచు లేదా ప్్రరా రంభిించవచ్్చచు.  ఈ   జతను  ఆపరేట్  చేయడానికి 
యంత్్రరా నికి సమీపంలో కౌంటర్  షాఫ్ట్ పై�ై    అమర్్చచారు.    మెయిన్ 
షాఫ్ట్ నుండి  డ్రవైిింగ్ బెల్ట్  ఫాస్ట్ పుల్లీ   మీద ఉన్్నప్్పపుడు, కౌంటర్ 
షాఫ్ట్ చలనంలో ఉంటుంది.  బెల్్టటు ను  ఫాస్ట్ పుల్లీ నుంచి  లూజ్   
పుల్లీకి మార్్చచినట్్లయితే, కౌంటర్ షాఫ్ట్ భ్్రమణాన్ని  ఆపివసే్్తతుుం ది.  
డ్రవైిింగ్ సిస్్టమ్ లో వేగవంతమై�ైన మరియు వదులుగా  ఉండే పుల్లీల 
స్్థథా నాన్ని పటం 3 చూపిస్్తతుుం ది.  
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పుల్లీ యొక్్క కిరీటం ముఖాల  పరిమాణాన్ని నిర్్ణయిించడం (Determining the size of crowning 
faces of pulley)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  కిరీటం యొక్్క  ప్్రరా ముఖ్్యతను నిర్్వచిించండి
•	  ప్్రరా మాణిక పుల్లీల స్్పపెసిఫికేషన్  పేర్్కకొనండి.

బెల్ట్  సిస్్టమ్ లో ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ పుల్లీలకు కిరీటం 
ఇవ్్వడం బెల్ట్   ను ట్్రరా క్ చేయడానికి అత్్యయంత సాధారణ మార్్గగం  .   
ఫ్్లలా ట్ పవర్ ట్్రరా న్స్ మిషన్ బెల్్టటు లు మరియు ఇరుకై�ైన కన్్వవేయర్ బెల్ట్  
ల కొరకు  రేడియస్ కిరీటాన్ని ఉపయోగిస్్తతా రు. విశాలమై�ైన కన్్వవేయర్ 
బెల్్టటు ల కోసం, ట్్రరా పెజోయిడల్ కిరీటం సాధారణంగా వర్్తతిించబడుతుంది. 
గమనిక: అపెక్స్ కిరీటాన్ని ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించవద్్దదు !

ఫ్్లలా ట్ బెల్ట్  పుల్లీస్ రేడియస్ క్్రరౌ న్ స్్పపెసిఫికేషన్్లలు  

రేడియస్ కిరీటం బెల్్టటు ను ట్్రరా క్ చేయడానికి గొప్్ప మార్్గగాన్ ని 
సూచిస్్తతుుం ది.  డై�ైమెన్్షనల్ గా,   బెల్ట్  సరిగ్్గగా  ట్్రరా క్   చేయడానికి   
పెద్్ద  కిరీటం ఎత్్తతు  అవసరం  లేదు,  మరియు క్్రరిింద కనిపించే చిన్్న  
మొత్్తతా లను మిించిపో వడం  వాస్్తవానికి ఎక్్కకువ హాని  చేస్్తతుుం ది   
యోగ్్యమై�ైన!

బహుళ పుల్లీలు  ఉన్్న వ్్యవస్్థలో,  అదే మార్్గగంలో  తిరిగే పుల్లీలకు 
కిరీటం ఇవ్్వవండి. 

ఆ నిమిషం.  పుల్లీ ముఖం వెడల్్పపు

Wp = (బెల్ట్  వెడల్్పపు W b x 1.1) + 0.5 in.

 గరిష్్టటం.  బెల్ట్  వెడల్్పపు

Wb = (పుల్లీ ముఖ వెడల్్పపు Wp - 0.5 అంగుళాలు) / 1.10

రాసుకో:
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		   in	     in	    in	   in	     in		     in		    in	

	                 1 - 5	  0.031	 0.047	 0.051	   0.067		  0.078		  0.098

	                 5 - 10	  0.039	 0.051	 0.059	   0.078		  0.090		  0.110

	               10 - 16	  0.043	 0.055	 0.063	   0.087		  0.098		  0.118

	                   > 16	  0.047	 0.059	 0.078	   0.098		  0.118		  0.137	

		

							                 	మె ట్్రరిక్ యూనిట్ లకు 

ప్్రరా మాణిక రేడియస్ కిరీటం ఎత్్తతు లు h

పుల్్లలే  వ్్యయాసం D
పుల్లీ ఫేస్ 
వెడల్్పపు WP 	 1 - 6	   6 - 12	   12 - 18             28 - 40            40 - 60	 > 60

 పుల్లీ Wc యొక్్క స్్థథూప ాకార భాగం బెల్ట్  వెడల్్పపు W bలో  సగం ఉంటుంది.   అలాగే,     పుల్లీ   కిరీటం సరిగ్్గగా   పనిచేయడానికి పుల్లీ  వెడల్్పపు 
డబ్్ల్యయు  బి కోసం సిఫార్్ససు చేయబడింది.   8 అంగుళాల కంటే తక్్కకువ పుల్లీ వెడల్్పపుల కోసం,  వ్్యయాసార్్థ కిరీటాన్ని ఉపయోగించండి  మరియు 
పై�ైన  ఫ్్లలా ట్ బెల్ట్  పుల్లీ స్్పపెసిఫికేషన్్ల ను చూడండి.  

	       		       1	 to	 2.75			     0.012

	   		     2.75	to	 4			     0.017

	  	  	    4	 to	 6			     0.022

	  	  	    6	 to	 8			     0.026

	  		     8	 to	 11			     0.034

	  		   11	 to	 14			     0.042

	  		       	 >	 14			     0.045

		       పుల్లీ డయామీటర్ D		            క్్రరౌ న్ ఎత్్తతు  h		    	

బెల్ట్  పొ డవు (Belt length)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  ఓపెన్  బెల్ట్   డ్రైవ్ కొరకు బెల్ట్  యొక్్క పొ డవును లెక్్కకిించండి.

బెల్్టిింగ్ టెక్్ననాలజీలో, సంక్షిప్్త  వివరణ    అవసరమయ్్యయే కొన్ని ప్్రత్్యయేక 
వ్్యక్్తతీకరణలు మరియు సాంకేతిక డేటా   ఉన్్ననాయి. 

బెల్ట్  పొ డవు

పవర్ ట్్రరా న్స్ మిషన్ ఫ్్లలా ట్ బెల్్టటు ల పొ డవును  మూడు విధాలుగా  
వ్్యక్్తతీకరించవచ్్చచు  :

•	 జియోమెట్్రరిక్ బెల్ట్  పొ డవు (ig)

•	 సమర్్థవంతమై�ైన బెల్ట్  పొ డవు (leff)

•	 కుదించిన బెల్ట్ పొ డవు (ls)

సాధారణ రెండు పుల్లీ డ్రవై్ లకు, రేఖాగణిత మరియు ప్్రభావవంతమై�ైన 
బెల్ట్  పొ డవు మధ్్య వ్్యత్్యయాసం  అస్్పష్్టటంగా ఉంటుంది.   ఏదేమై�ైనా, 
నిర్్దదిష్్ట  అనువర్్తనాలలో, ఉదా: స్్వల్్ప కేంద్్ర దూరం మరియు / 
లేదా సాపేక్షంగా మందమై�ైన బెల్్టటు లు, పరిమిత టేక్-అప్ మొదలై�న 
వాటిలో, ఎక్్కకువ లెక్్కకిింపు ఖచ్చితత్్వవం  అవసరం.

రేఖాగణిత బెల్ట్  పొ డవు (lg)

రేఖాగణిత బెల్ట్  పొ డవు అంటే  బెల్ట్      అనంతంగా సన్్నగా  ఉందనే 
భావనపై�ై ఒత్తిడి లేని బెల్ట్  డ్రవై్  యొక్్క లోపలి చుట్్టటు కొలత. బెల్ట్  
మందం మరియు తటస్్థ  పొ ర  యొక్్క స్్థథా నం  పరిగణనలోకి 
తీసుకోబడవు.
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c = కేంద్్ర దూరం (మిమీ)

ds = చిన్్న పుల్లీ యొక్్క వ్్యయాసం (mm)

dl = పదె్్ద  పుల్లీ యొక్్క వ్్యయాసం (mm)

ఎస్ఏఎన్ఎస్ 	 బెల్ట్  	 900	 1050	 1200	 1350	 1500	 1650	 1800	 2100	 2400		
	ప్్రకారం.1669	 ఫేస్	 1050	 1200	 1350	 1500	 1700	 1850	 2000	 2300	 2600		
	బ్్యయాగ్ సెంటర్	 1350	 1700	 1850	 2050	 2300	 2450	 2600	 2900	 3200	

	గిలక	ష ట్ దియా											         
	వ్్యయాసం	 పుల్్లలే  దియా				    ఫలితంగా ఉద్్రరిక్్తతలు (కె.ఎన్.

	200	 100/315	 21	 18	 16	 13	 10	 10	 9	 8	 7

	250	 110/400	 30	 26	 23	 19	 16	 14	 13	 12	 10

 315	 120/400	 45	 37	 33	 27	 22	 20	 19	 16	 14

 400	 130/400	 60	 51	 45	 37	 30	 28	 26	 22	 19

 500	 140/500	 80	 70	 60	 50	 41	 37	 35	 30	 75

 630	 150/500	 100	 90	 80	 66	 54	 49	 45	 40	 35

 800	 160/500	 119	 119	 105	 86	 70	 64	 60	 50	 45

 1000	 170/630	 144	 144	 133	 110	 88	 81	 75	 65	 55

 1250	 180/630	 170	 170	 165	 138	 112	 100	 95	 82	 70

		 190/630	 200	 200	 200	 170	 138	 130	 120	 100	 90		
		

β = చిన్్న పుల్లీపై�ై సంపర్్కకం  యొక్్క ఆర్క్ [°]

 -	 బెల్ట్    రెండు షీవ్ ల  చుట్్టటూ    ఉంచబడుతుంది  , అయితే 
వాటి  మధ్్య మధ్్య దూరం తగ్్గగు తుంది, తరువాత షీవ్ లు  వేరు 
చేయబడతాయి. 

-	 ఘర్్షణ వల్్ల  బెల్ట్  డ్రవైిింగ్ షీవ్ ను పట్్టటు కుంటుంది,  డ్రవై్ యొక్్క 
“టై�ైట్ సై�ైడ్” అని పిలువబడే ఒక వై�ైపు ఉద్్రరిక్్తతను పెంచుతుంది   .

-	  బెల్ట్  యొక్్క  అవతలి వై�ైపు ఇప్్పటికీ  ఒత్తిడిలో ఉంది (తక్్కకువ 
విలువ  వద్్ద)  దీనిని  ‘స్్లలా క్ సై�ైడ్’ అని పిలుస్్తతా రు.
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క్్లచ్ లు మరియు రకాలు (Clutches and types)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  క్్లచ్ ల యొక్్క  విధిని పేర్్కకొనండి
•	   వివిధ రకాల  క్్లచ్ లను పేర్్కకొనండి
•	  విభిన్్న రకాల క్్లచ్ ల యొక్్క అప్్లలి కేషన్  పేర్్కకొనండి.

క్్లచ్ ల ద్్వవారా పవర్ ట్్రరా న్స్ మిషన్

క్్లచ్  యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం  పవర్ సో ర్స్  కు వివిధ మెకానిజమ్ లను కనెక్ట్ 
చేయడం  లేదా డిస్ కనెక్ట్ చేయడం.   మెషిన్ టూల్స్ లో  వివిధ  
రకాల క్్లచ్ లను  పొ ందుపరుస్్తతా రు.

క్్లచ్ ల రకాలు

-	 కుక్్క క్్లచ్

-	 Cone Clutch

-	 మల్టీ-ప్్లలే ట్ క్్లచ్

-	 విద్్యయుదయస్్కకాాంత మల్టిపుల్ డిస్క్ క్్లచ్.

-	 ఎయిర్ క్్లచ్

-	 Centrifugal Clutch

-	 మితిమీరిన క్్లచ్

-	 సింగిల్ ప్్లలే ట్ క్్లచ్

డాగ్ క్్లచ్ (పటం 1)

డాగ్ క్్లచ్ ఒక పాజిటివ్ డ్రవై్   ను  అందిస్్తతుుం ది, అయితే క్్లచ్ యొక్్క 
రెండు అంశాలు స్్థథిరంగా ఉన్్నప్్పపుడు లేదా చేతితో సున్నితంగా  
కదిలిించినప్్పపుడు మాత్్రమే నిమగ్్ననం  కావచ్్చచు.

కోన్ క్్లచ్ (పటం 2)

 ఒకటి లేదా రెండు  మూలకాలు తిరుగుతున్్నప్్పపుడు కోన్ క్్లచ్ 
ను క్్రమంగా నిమగ్్ననం చేయవచ్్చచు. ఇది తక్్కకువ శక్్తతిని ప్్రసారం 
చేయగలదు.

మల్టీ ప్్లలే ట్ క్్లచ్ (పటం 3)

ట్్రరా న్స్ మిషన్ గేర్ బాక్స్  ను  డ్రవైిింగ్ మోటార్ కు  కనెక్ట్ చేయడానికి 
మల్టీ-ప్్లలే ట్ క్్లచ్  ను మెషిన్ టూల్స్ లో  విరివిగా ఉపయోగిస్్తతా రు.   ఇది 
కాంపాక్ట్, స్్మమూత్ మరియు    చాలా శక్్తతివంతమై�ైనది.    క్్లచ్  కు   తరచుగా 
బ్్రరేక్ నిర్్మమిించబడుతుంది, తద్్వవారా   క్్లచ్ విడదీయబడినప్్పపుడు ట్్రరా న్స్ 
మిషన్ గేర్ బాక్స్ వేగంగా పునరుద్్ధరించబడుతుంది. 

విద్్యయుదయస్్కకాాంత మల్టిపుల్ డిస్క్ క్్లచ్ (పటం 4)

ఈ క్్లచ్  షాఫ్ట్ మరియు గేర్  ను కలుపుతుంది.     దనీ్ని దూరం 
నుంచి కేబుల్ ద్్వవారా ఆపరేట్  చేయవచ్్చచు.  ప్్రత్్యక్ష విద్్యయుత్ ను  
ప్్రయోగిస్్తతే ,  అది అయస్్కకాాంత తీగచుట్్టపై�ై అయస్్కకాాంత క్షేత్్రరాన్ ని 
నిర్్మమిస్్తతుుం ది. ఇది డిస్క్ ల గుండా ప్్రవహిస్్తతుుం ది మరియు ఆర్్మమేచర్ 
డిస్క్ ను  గట్్టటిగా లాగుతుంది మరియు ఆకర్్షషిస్్తతుుం ది.  ఆర్్మమేచర్ 
ప్్లలేట్్ల  ను కలిపి ఉంచుతుంది, తద్్వవారా అవి డ్రవై్్నను ప్్రసారం చేస్్తతా యి.

ఎయిర్ క్్లచ్ (పటం 5)

ఎయిర్ క్్లచ్ కు యాంత్రిక సర్్దదు బాటు అవసరం లేదు ఎందుకంటే 
కదిలే భాగాలు ఘర్్షణ ఉపరితలంపై�ై  ఏదై�ైనా అరుగుదలను 
స్్వయంచాలకంగా తీసుకుంటాయి.    క్్లచ్ నిమగ్్నమై�ైనప్్పపుడు గాలి 
పీడనాన్ని నిరంతరం   నిర్్వహించాలి  .
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సెంట్్రరిఫ్్యయూగల్ క్్లచ్ (పటం 6)

లోపలి భాగం తగినంత అధిక వేగాన్ని సాధించినప్్పపుడు,   కేంద్్రక 
బరువులు  వెలుపలి వై�ైపుకు కదులుతాయి, ఘర్్షణ లై�ైనిింగ్ తో బయటి 
ముక్్కపై�ై దవడలను నొక్్కకండి మరియు  క్్లచ్  మూసివేయబడుతుంది.   
వేగం  తగ్్గగినప్్పపుడు క్్లచ్ దానంతట  అదే  తెరుచుకుంటుంది  .  ఉదా.  
మోపెడ్..

మితిమీరిన క్్లచ్ (పటం 7)

లోపలి భాగం  వేగంగా  ఉండవలసి  వచ్చినప్్పపుడు, బంతులు లేదా   
స్్థథూ పాకార రోలర్్లలు  ఎక్్కడం ద్్వవారా ఓవర్్క్రరాడింగ్ క్్లచ్ మలుపును 
బదలిీ  చసే్్తతుుం ది.  ఇది వ్్యతిరేక సందర్్భభంలో  ప్్రరా రంభమవుతుంది.

సింగిల్ ప్్లలే ట్ క్్లచ్ (పటం 8)

దీనిని ఆటోమొబై�ైల్ వాహనాలలో ఉపయోగిస్్తతా రు.  రుద్్దదే  ఉపరితలం 
ఆస్్బబెస్్టటా స్/ప్్లలాస్్టటి క్/కాటన్ యొక్్క ఘర్్షణ లై�ైనిింగ్ తో, స్్టటీల్ వై�ైర్్లతో 
కప్్పబడి ఉంటుంది   .     క్్లచ్ యొక్్క నిరంతర  మూసివేతను 
ప్్రభావితం చేసే  స్్పప్రరిింగ్స్ ద్్వవారా సంపర్్క  బలం ఉత్్పత్తి  అవుతుంది.  
పెడల్ ఫో ర్స్ స్్పప్రరిింగ్ ఫో ర్స్ కు వ్్యతిరేకంగా పనిచసే్్తతుుం ది మరియు క్్లచ్ 
ను తెరుస్్తతుుం ది.

పవర్ ట్్రరా న్స్ మిషన్ కొరకు చై�ైన్ మరియు వై�ైర్ రోప్ (Chain and wire rope for power transmission)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 రోప్ డ్రైవ్  ల  యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి 
•	 తాడు యొక్్క మెటీరియల్స్ జాబితా చేయండి
•	  జాకీ పుల్లీల యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి  
•	చై� ైన్ డ్రైవ్ యొక్్క ఉపయోగాలను  పేర్్కకొనండి
•	చై� ైన్ డ్రైవ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలను  జాబితా  చేయండి.

తాళ్్లలు  మరియు రోప్ డ్రైవ్

పత్తి , జనపనార,  మనీలా,  సింథటిక్ జనపనార, ఉక్్కకు తీగ మొదలై�ైన 
వాటితో తాళ్్లను  తయారు చేస్్తతా రు.

రోప్ డ్రవై్ లను సుదూర ప్్రరాాం తాలకు మరియు పదె్్ద  మొత్్తతంలో పవర్ 
ట్్రరా న్స్ మిషన్ కొరకు ఉపయోగిస్్తతా రు.    రోప్ డ్రవై్ లు  ప్్రధానంగా 
మై�ైనిింగ్ మరియు టెక్స్ టై�ైల్ పరిశ్్రమలలో పనిచేస్్తతా యి. పరిమితుల్్లలో  
పుల్లీల    మధ్్య పొ రపాటు జరిగినప్్పపుడు  మరియు ఉష్్ణణోగ్ ్రత మరియు 
తేమ పరిస్్థథితులలో హెచ్్చచుతగ్్గగు లు ఉన్్నప్్పపుడు   రోప్ డ్రవై్ లను   
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ఉపయోగించవచ్్చచు  .   పటం 1 నిరంతర  రోప్ డ్రవై్ ను చూపసి్్తతుుం ది,   
దీనిలో ఒకే  తాడు అనేకసార్్లలు  షీవ్ ల మీదుగా వెళుతుంది, మరియు 
ఒక టెన్్షన్ బండి ద్్వవారా చేపట్్టబడే మందగమనాన్ని చూపిస్్తతుుం ది. 

పుల్లీ యొక్్క చుట్్టటే  కోణం

పటం 2 మరియు 3 బెల్ట్  యొక్్క కాంటాక్ట్ వై�ైశాల్్యయం మరియు చుట్్టటే  
కోణాన్ని వివరిస్్తతా యి. ర్్యయాపింగ్ యాంగిల్ పదె్్దగా ఉంటే, పుల్లీ అధిక 
టార్క్  ను ప్్రసారం చేయగలదు.     కాంటాక్ట్ వై�ైశాల్్యయం మరియు చుట్్టటే  
కోణం తక్్కకువగా  ఉంటే, ఇది తక్్కకువ టార్క్  ను ప్్రసారం చేస్్తతుుం ది.

జాకీ పుల్లీ

జాకీ పుల్లీని అందించడం ద్్వవారా బెల్ట్  మరియు పుల్లీ మధ్్య కాంటాక్ట్ 
ఉపరితలం పెరుగుతుంది, ఇది చుట్్టటే  కోణాన్ని పెంచుతుంది   మరియు 
అధిక టార్క్ ను ప్్రసారం చేస్్తతుుం ది.

జాకీ పుల్లీని డ్రవైిింగ్ పుల్లీ దగ్్గర బెల్ట్  యొక్్క స్్లలా క్ సై�ైడ్  లో ఉంచాలి.   
(పటం 4)

గొలుసులు మరియు స్్ప్రరాకెట్్లలు  (Chains and sprockets)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	చై� ైన్ డ్రైవ్ ల యొక్్క ప్్రయోజనాలను పేర్్కకొనండి 
•	 జాకీ స్్ప్రరాకెట్ యొక్్క ఉపయోగాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	చై� ైన్ ల యొక్్క రకాలు మరియు స్్పపెసిఫికేషన్  లను పేర్్కకొనండి
•	చై� ైన్ డ్రైవ్ యొక్్క మెయిింటెనెన్స్ ఫీచర్్లను   క్్లలుప్్తతం  గా  వివరించండి.

చై�ైన్ డ్రైవ్ (పటం 1)

చై�ైన్ డ్రవై్ లు  తీగ మరియు జారిపో కుండా స్్థథిర వేగ నిష్్పత్తి  వద్్ద  చలన 
ప్్రసారం కోసం  ఉపయోగించబడతాయి.   స్్ప్రరాకెట్  పినియన్్లలు   మరియు 
స్్ప్రరాకెట్  చక్్రరా లతో కలిపి గొలుసులను ఉపయోగిస్్తతా రు.     బ్రిటీష్, 
మెట్్రరిక్ స్్టటాాం డర్డ్స్ రెండింటిలోనూ చై�ైన్్లలు ,  స్్ప్రరాకెట్్లలు  అందుబాటులో   
ఉన్్ననాయి.    స్్ప్రరాకెట్్లలు   సాధారణంగా  షాఫ్ట్ లకు కీ చేయబడతాయి.
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చై�ైన్ డ్రైవ్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

-	చై� ైన్ మరియు  డ్రవై్ ప్్రరో  కెట్ ల మధ్్య సానుకూల సంపర్్కకం 
స్్లలిప్్ప పుల  సంభావ్్యతను తొలగిస్్తతుుం ది.

-	 విస్్తతృ త శ్్రరేణి డ్రవైిింగ్ శక్్తతిని కలిగి ఉంది.

-	 డ్రవైిింగ్ మరియు డ్రవైిింగ్ షాఫ్ట్ ల మధ్్య ఎక్్కకువ దూరం ఉన్్న 
చోట  ఉపయోగించవచ్్చచు.

-	 తక్్కకువ వేగం మరియు అధిక టార్క్ ప్్రసారాలకు 
ఉపయోగపడుతుంది.

-	ష ాక్ లను గ్్రహించగలదు. 

-	చై� ైన్ డ్రవై్ లు కాంపాక్ట్ గా ఉంటాయి. 

-	చై� ైన్ డ్రవై్ లు సరిగ్్గగా  లూబ్రికేషన్  చేసినప్్పపుడు వేడి, ధూళి 
మరియు వాతావరణ బహిర్్గతాన్ని తట్్టటు కుంటాయి.

జాకీ స్్ప్రరాకెట్ (పటం 1)

స్్పప్రరిింగ్-లోడెడ్ జాకీ స్్ప్రరాకెట్్నను   ఒక  గొలుసును నొక్్కడానికి  
ఉపయోగించవచ్్చచు, ఇది స్్థథిరమై�ైన  కేంద్్రరా లతో స్్ప్రరాకెట్్ల  మధ్్య  డ్రవై్్నను 
ప్్రసారం చసే్్తతుుం ది.

గొలుసుల రకాలు

గొలుసులలో అనేక రకాలు  ఉన్్ననాయి, కానీ రెండు  రకాలను 
సాధారణంగా ఉపయోగిస్్తతా రు. 

-	 Roller chain

-	 దంతాల గొలుసు

రోలర్ గొలుసు (పటం 2)

రోలర్్లలు  కనెక్్టటిింగ్ లిింకుల మధ్్య ఉంచబడతాయి మరియు  పొ దపై�ై 
స్్వవేచ్్ఛగా తిరుగుతాయి.    పొ ద అంతర్్గత లిింక్ యొక్్క  రంధ్్రరా లలో     
నొక్్కబడుతుంది  మరియు పిన్ చుట్్టటూ    తిరగగలదు   .

a.	 సింగిల్ రోలర్ రకం గొలుసును సింప్్లలె క్స్ గొలుసు  అంటారు.  
(పటం 3ఎ)

b.	 డబుల్ రోలర్ రకం గొలుసును డ్్యయూప్్లలె క్స్ గొలుసు  అంటారు.  
(పటం 3 బి)

c.	ట్్రరి పుల్ చై�ైన్  అని పిలువబడే  ట్్రరిపుల్ రోలర్ రకం.  (పటం 3 సి)

దంతాల గొలుసు లేదా నిశ్్శబ్్ద  గొలుసు

శబ్్దరహిత మరియు ఏకరీతి డ్రవై్ కోసం ఈ గొలుసులు అందించబడ్్డడా యి.  
ఇది  పొ దల ద్్వవారా అనుసంధానిించబడిన దంతాల లిింకుల వరుసను 
కలిగి ఉంటుంది.

చై�ైన్ స్్పపెసిఫికేషన్

పిచ్  ద్్వవారా  గొలుసులు పేర్్కకొనబడతాయి.  రోలర్ చై�ైన్ ల  కొరకు 
పిచ్ అనేది  ప్్రక్్కనే ఉన్్న పిన్్ననుల  మధ్్య-మధ్్య దూరం. వెడల్్పపు 
అనేది ప్్లలేట్్ల   వై�ైపు కొలిచే లిింక్  యొక్్క   సాధారణ  వెడల్్పపును 
సూచిస్్తతుుం ది.  డయామీటర్ అంటే  రోలర్ యొక్్క వాస్్తవ వెలుపల 
వ్్యయాసం.   (పటం 4)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.165 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఐఎస్ఐ 2403-1975  వివిధ వ్్యయాసాల  ప్్రరా మాణిక గొలుసులకు 
నిర్్దదిష్్ట  కొలతలను   ఇస్్తతుుం ది. 

చై�ైన్ డ్రైవ్ కొరకు మెయిింటెనెన్స్ ఫీచర్్లలు

-	 అలై�ైన్ మెంట్ ని క్్రమానుగతంగా చెక్  చేయండి మరియు  
అవసరమై�ైతే సరిదిద్్దదండి.

-	 గొలుసు పొ డవు  కోసం తనిఖీ చేయండి.  పటం 5 లో  చూపించిన 
విధంగా  బిిందువు వద్్ద  అదనపు క్్లలియరెన్స్  పొ డిగింపును 
సూచిస్్తతుుం ది.    అదనపు పొ డగింపు స్్ప్రరాకెట్ ను పాడు చేస్్తతుుం ది 
కాబట్్టటి  గొలుసును మార్్చచాలి. 

 

 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.165 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.166 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

స్్పర్ గేర్ యొక్్క అంశాలు (Elements of spur gear)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	స్ ్పర్ గేర్ యొక్్క ప్్రరా థమిక   అంశాలను  పేర్్కకొనండి
•	  ఇవ్్వబడ్్డ  డేటాతో స్్పర్ గేర్ టూత్ నిష్్పత్తిని లెక్్కకిించండి. 

స్్పర్ గేర్ ఎలిమెంట్స్

స్్పర్ గేర్ అనేది గరే్్ల యొక్్క సరళమై�ైన రూపం.  స్్పర్ గరే్్ల యొక్్క 
దంతాల నిష్్పత్్తతు లు మాడ్్యయూల్స్ పరంగా వ్్యక్్తతీకరించబడతాయి .

మాడ్్యయూల్

ఇది పిచ్ వ్్యయాసం యొక్్క నిష్్పత్తి  మరియు గేర్  యొక్్క 
దంతాల  సంఖ్్యగా నిర్్వచిించబడింది.    మాడ్్యయూల్ ‘m’  అక్షరం 
ద్్వవారా  సూచిించబడుతుంది  మరియు ఇది  మిల్లీమీటర్్లలో  
వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది.   మాడ్్యయూల్ అనేది గేర్ యొక్్క  ప్్రధాన 
నిర్్ణయాత్్మక  పరామితులలో  ఒకటి.

ప్్రరా థమిక మూలకాలు (పటం 1)

పిచ్ సర్్కకిల్

ఇది    రెండు కలయిక గరే్్లలు    తిరుగుతున్్నట్్లలు  కనిపించే ఊహాత్్మక 
వలయం.

గేర్ లెక్్కలు ఈ సర్్కకిల్ ఆధారంగా ఉంటాయి. 

వృత్్తతా కార పిచ్: ‘CP లేదా ‘P’

ఇది  పిచ్ సర్్కకిల్ పై�ై కొలిచే ఒక పంటి బిిందువు నుండి ప్్రక్్కనే ఉన్్న 
పంటి యొక్్క సంబంధిత బిిందువుకు ఉన్్న దూరాన్ని సూచిస్్తతుుం ది.

పిచ్ సర్్కకిల్ డయామీటర్ (పిసిడి)

వ్్యయాసాన్ని పిచ్ సర్్కకిల్ డయామీటర్ (పిసిఐ) లేదా సింపుల్ పిచ్  
డయామీటర్ అంటారు.

దీనిని సరై�ైన సబ్ స్్క్రరిప్్టటు లతో ‘డి’  అక్షరం ద్్వవారా  సూచిస్్తతా రు ఉదా.   
పినియన్ కొరకు d1 మరియు  మ్్యయాటింగ్ గేర్ కొరకు d2.

అనుబంధ వృత్్తతం

అనుబంధ వృత్్తతం  లేదా వెలుపల వృత్్తతం   గేర్  యొక్్క  దంతాల  
వెలుపలి అంచులను చుట్్టటి  ఉంటుంది  మరియు దాని వ్్యయాసాన్ని  ‘da’ 
ద్్వవారా సూచిస్్తతా రు.

రూట్ సర్్కకిల్

రూట్ సర్్కకిల్ లేదా డెడెండమ్ వృత్్తతం   దంతాల   అడుగు భాగాన్ని  
చుట్్టటి  దాని వ్్యయాసాన్ని ‘డిఎఫ్’  ద్్వవారా సూచిస్్తతా రు. 

బేస్ సర్్కకిల్ (‘db’)

ఈ వృత్్తతం  నుండి ఇన్్వవోల్్యయూట్ టూత్ ప్్రరొఫై�  ైల్ అభివృద్్ధధి  చెందుతుంది.  
దీని వ్్యయాసాన్ని  db ద్్వవారా సూచిస్్తతా రు.

అనుబంధం (హెక్్టటార్్లలు  ) (పటం 2)

ఇది పిచ్ వృత్్తతం  మరియు అనుబంధ వృత్్తతం  మధ్్య రేడియల్ దూరం  
మరియు దీనిని ha  ద్్వవారా సూచిస్్తతా రు. 

డెడెండమ్ (హెచ్ఎఫ్) (పటం 2)

ఇది పిచ్ వృత్్తతం  మరియు రూట్ సర్్కకిల్ మధ్్య రేడియల్ దూరం  , 
దీనిని  హెచ్ఎఫ్ ద్్వవారా సూచిస్్తతా రు.

భూమి (పటం 2)

భూమి మరియు దిగువ భూమి  వరుసగా  దంతాల పై�ైభాగంలో 
మరియు  దంతాల  స్్థలం దిగువన   ఉపరితలాలు.

పని లోతు (పటం 2)

ఇది రెండు కలయిక దంతాల యొక్్క నిమగ్్నత యొక్్క దూరం 
మరియు ప్్రరా మాణిక వ్్యవస్్థల విషయంలో రెండు గేర్్ల కలయిక 
దంతాల యొక్్క అనుబంధాల మొత్్తతా నికి సమానం మరియు దీనిని  
‘2h’గా వ్్యక్్తపరుస్్తతా రు. 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



145

గేర్ ట్రనై్ యొక్్క వేగ నిష్్పత్తి

గేర్ రై�ైలు స్్లలి ప్  లేకుండా కదలికను ప్్రసారం చేస్్తతుుం ది.

 గేర్ బాక్స్ లో గేర్ పొ జిషన్  మార్్చడం ద్్వవారా విభిన్్న  వేగాలను  
పొ ందవచ్్చచు.  లేత్  ల యొక్్క నార్్టన్ గేర్ బాక్స్  లో స్్వవివెల్ ఆర్మ్ 
ను స్వైవెల్ చేయడం  మరియు స్లై డ్ చేయడం ద్్వవారా ఫీడ్ మార్్పపును 
పటం 3 చూపిస్్తతుుం ది. 

గేర్ ట్రనై్ యొక్్క వేగ నిష్్పత్తి  కొరకు ఫార్్మములా

N1 T1 = N2 T2

ఎక్్కడ

N1 = డ్రవైర్ గేర్ యొక్్క RPM

T1 =  డ్రవైర్ గేర్ N2 = ఫాలోయర్/డ్రవై్ గేర్   యొక్్క rpmలో  
దంతాల  సంఖ్్య

T2 =  డ్రవైిింగ్ గేర్ లో  దంతాల సంఖ్్య.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.166 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.167 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

గరే్్ల  రకాలు (Types of gears)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  గేర్్ల  యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	 గేర్ ల యొక్్క అత్్యయంత సాధారణ  రూపాలను పేర్్కకొనండి మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	  గేర్ ట్రనై్ యొక్్క వేగ నిష్్పత్తిని   గుర్్తతిించడం
•	  గేర్్ల  సంరక్షణ మరియు నిర్్వహణను  పేర్్కకొనండి.

గేర్ ల యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

డ్రవైిింగ్ షాఫ్ట్ నుంచి డ్రవై్/ఫాలోయర్ షాఫ్ట్  కు టార్క్/మోషన్ ని  
ప్్రసారం చేయడానికి  గేర్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి:

-	 వేగ నిష్్పత్తిని మార్్చడానికి 

-	భ్ ్రమణ  దిశను మార్్చడానికి.   (పటం 1)

-	 పాజిటివ్ డ్రవై్ పొ ందడానికి

గేర్్లను కాస్ట్ ఐరన్, స్్టటీల్,  నాన్ ఫెర్్రస్, ప్్లలాస్్టటి క్ లేదా ఫై�ైబర్ మెటీరియల్్తతో  
తయారు చేస్్తతా రు. 

స్్పర్ గేర్ రకాలు

దంతాలు భ్్రమణ అక్షానికి సమాంతరంగా   కత్తిరించబడతాయి. రెండు 
సమాంతర షాఫ్ట్ ల మధ్్య శక్్తతిని ప్్రసారం చేయడానికి స్్పర్ గేర్ లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

పటం 2 రెండు స్్పర్ గేర్్లలు    ఒకదానికొకటి జతచేయడాన్ని  చూపసి్్తతుుం ది 
మరియు పటం 3 ప్్రధాన స్్పపిిండిల్ నుండి లెడ్ స్్క్రరూకు కదలికను 
ప్్రసారం చేయడానికి మధ్్య లాఠీలో గేర్్ల అనువర్్తనాన్ని వివరిస్్తతుుం ది. 

హెలికల్ గేర్

హెలికల్ గేర్ లో,  దంతాలు  భ్్రమణ అక్షానికి ఒక కోణం  వద్్ద  
కత్తిరంచబడతాయి.   రెండు సమాంతర షాఫ్ట్ ల   మధ్్య శక్్తతిని ప్్రసారం 
చేయడానికి దీనిని ఉపయోగించవచ్్చచు. స్్పర్ గేర్  కంటే హెలికల్ గేర్్లలు   
నిశ్్శబ్్దదంగా నడుస్్తతా యి   .

పటం  4లో రెండు సమాంతర షాఫ్ట్ లపై�ై  అమర్్చచిన హెలికల్ గేర్్ల 
సెట్ చూపించబడింది.     వీటిని ఆటోమొబై�ైల్ వాహనాల్్లలో   విరివిగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు.    ఆయిల్ పంప్  లో హెలికల్ గేర్్ల యొక్్క అప్్లలి కేషన్  
పటం 5లో వివరించబడింది. 

హెలికల్ గరే్్ల విషయంలో డ్రవైిింగ్ మరియు డ్రవై్ గేర్ ల ద్్వవారా 
ఎండ్ థ్్రస్ట్  చేయబడుతుంది మరియు డబుల్ హెలికల్ గేర్ లను 
ఉపయోగించడం ద్్వవారా థ్్రస్ట్  తొలగించబడుతుంది. ఈ గేర్్లను  
హెర్్రరిింగ్-బో న్ గేర్్లలు  అంటారు.   (పటం 6)
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బెవెల్ గేర్్లలు

పటం 7లో చూపించిన  బెవెల్ గరే్్లలు  షాఫ్ట్ ల మధ్్య కదలికను వివిధ 
కోణాల్్లలో   ఒకదానికొకటి ప్్రసారం చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు  .    
దంతాల ప్్రరొఫై�  ైల్  నిటారుగా లేదా స్పైరల్్గగా  ఉండవచ్్చచు.

హ్్యాాండ్ డ్్రరిల్్ల ర్ లో,  షాఫ్ట్ లు  ఒకదానికొకటి సరై�ైన కోణాల్్లలో  ఉన్్నప్్పపుడు 
బెవెల్  గేర్్లలు  కదలికను ప్్రసారం  చేస్్తతా యి.  (పటం 8)

మిట్్రరే గేర్్లలు

రెండు బేవెల్ గేర్్లలు  ఒకదానికొకటి సౌష్్టవంగా ఉండి    , సరై�ైన కోణాల్్లలో  
చలనాన్ని ప్్రసారం చేస్్తతే   , అటువంటి గేర్్లను ‘మిట్్రరే గరే్్లలు ’ అని 
పిలుస్్తతా రు.  (పటం 9)

వార్మ్ షాఫ్ట్  మరియు వార్మ్ గేర్

వార్మ్ షాఫ్ట్ షాఫ్ట్  పై�ై స్పైరల్  దంతాలను కత్తిరస్్తతుుం ది మరియు వార్మ్ 
వీల్ అనేది వార్మ్ షాఫ్ట్ తో మెష్ చేయడానికి కత్తిరంచబడిన గేర్ 
దంతాల యొక్్క ప్్రత్్యయేక రూపం. (పటం 10)

వేగాన్ని తగ్్గగిించడానికి వీటిని విరివిగా ఉపయోగసి్్తతా రు  .

ఇండెక్స్-హెడ్  గేర్ మెకానిజంలో వార్మ్ మరియు వార్మ్ గేర్  యొక్్క 
అప్్లలి కేషన్ పటం 11లో చూపించబడింది.

ఈ వ్్యవస్్థ   వివిధ స్్థథా యిల వద్్ద  చలన అక్షానికి సరై�ైన  కోణాల్్లలో  
చలనాన్ని  ప్్రసారం  చసే్్తతుుం ది.

ర్్యయాక్ మరియు పినియన్

ర్్యయాక్ మరియు పినియన్  రోటరీని రేఖీయ కదలికగా  మార్్చగలవు  
మరియు దీనికి విరుద్్ధధంగా ఉంటాయి.  (పటం 12)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.167 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పటం 13  లో వివరించిన విధంగా డ్్రరిల్్లిింగ్ యంత్్రరా లలో ఈ 
యంత్్రరాాం గాన్ని ఉపయోగిస్్తతా రు.

లేత్ ట్్రరా వర్స్ మెకానిజంలో ర్్యయాక్ మరియు పినియన్ యొక్్క 
అనువర్్తనాన్ని పటం 14  చూపిస్్తతుుం ది.

హై�ైపో యిడ్ గేర్్లలు

ఆటోమోటివ్ డిఫరెన్షియల్ గేర్ బాక్స్ లలో హై�ైపో యిడ్ గేర్ 
లను ఉపయోగిస్్తతా రు.  ఒక జత  హై�ైపో యిడ్ గేర్్లలు  (పటం 15 లో 
వివరించబడ్్డడా యి)   స్పైరల్ బెవెల్ గేర్ ను   పో లి ఉంటాయి, కానీ 
షాఫ్ట్ లను ఆఫ్ సెట్ చేస్్తతా యి.     ప్్రతి గేర్ మధ్్య  టూత్ యాక్షన్  
అనేది  సరళరేఖ వెంట రోలిింగ్ మరియు స్లై డింగ్ యాక్షన్ కలయిక. 
పిచ్ ఉపరితలాలు  విప్్లవం  యొక్్క హై�ైపర్్బబోలాయిడ్్లలు ;   అందువలన  
గేర్్లను హై�ైపో యిడ్ గేర్్లలు  అంటారు.

గేర్ ట్రనై్ యొక్్క వేగ నిష్్పత్తి

ఆటోమోటివ్ డిఫరెన్షియల్ గేర్ బాక్స్ లలో హై�ైపో యిడ్ గేర్ 
లను ఉపయోగిస్్తతా రు.  ఒక జత  హై�ైపో యిడ్ గేర్్లలు  (పటం 15 లో 
వివరించబడ్్డడా యి)   స్పైరల్ బెవెల్ గేర్ ను   పో లి ఉంటాయి, కానీ 

వార్మ్ గేర్ యొక్్క వేగ నిష్్పత్తి

ఇది  పురుగు  యొక్్క  మలుపుల  సంఖ్్య  మరియు పురుగు చక్్రరం  
యొక్్క  1 మలుపు యొక్్క  నిష్్పత్తి .

వేగ నిష్్పత్తి

ఇక్్కడ z2 = పురుగు  చక్్రరంపై�ై దంతాల సంఖ్్య.   Z1 =  పురుగుపై�ై  
ప్్రరా రంభాల  సంఖ్్య  .

 పురుగును  మెషినిింగ్ చేసే పద్్ధతులు

–	 సెంటర్  లాఠీపై�ై..

–	 వార్మ్ మిల్్లిింగ్ మెషిన్ పై�ై

–	 గేర్ హాబ్్లిిం గ్ మెషిన్ లో  వార్మ్ వీల్  ను మెషినిింగ్ చేసే  పద్్ధతులు

–	 మిల్్లిింగ్  మెషిన్ పై�ై

–	 హాబీయిింగ్ మెషీన్ పై�ై

షాఫ్ట్  లను ఆఫ్ సెట్ చేస్్తతా యి.     ప్్రతి గేర్ మధ్్య  టూత్ యాక్షన్  
అనేది  సరళరేఖ వెంట రోలిింగ్ మరియు స్లై డింగ్ యాక్షన్ కలయిక. 
పిచ్ ఉపరితలాలు  విప్్లవం  యొక్్క హై�ైపర్్బబోలాయిడ్్లలు ;   అందువలన  
గేర్్లను హై�ైపో యిడ్ గేర్్లలు  అంటారు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.167 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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విరిగిన గేర్ దంతాలను రిపేర్ చేయండి (డోవ్ టై�ైల్ బ్్లలా ాంక్ పద్్ధతి) (Repair broken gear tooth 
(Dovetail blank method))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  విరిగిన గేర్ దంతాలను డోవ్ టై�ైల్ పద్్ధతి  ద్్వవారా రిపేర్  చేయండి.

వీ  బ్్లలా క్ కు వ్్యతిరేకంగా గేర్ కు మద్్దతు  ఇవ్్వవండి మరియు 
సమాంతర క్్యయాాంప్  ద్్వవారా దానిని నొక్్కకండి. 

వెనియర్ హై�ైట్ గేజ్ మరియు వెర్్ననియర్ బెవెల్ ప్్రరొ  టెక్్టర్  ఉపయోగించి 
రెండు వై�ైపులా గేర్ వీల్  పై�ై  డోవ్ టై�ైల్ గ్్రరూ వ్ ను మార్క్ చేయండి.

మార్్కకిింగ్ లై�ైన్్ల ను పంచ్  చేయండి.(పటం 1)

డ్్రరిల్ 3 మిమీ డయా. పావురం  యొక్్క   మూలలో ఒక్్కకొక్్కటి 
చొప్్పపున ఉపశమన  రంధ్్రరా లు.

మార్్కకిింగ్  కు అనుగుణంగా  పావురాల ఆకారం మరియు 
పరిమాణానికి అనుగుణంగా గేర్  నుంచి మెటీరియల్ ని తొలగించండి.  
(పటం 2)

పంచ్ మార్క్    ప్్రకారం  గేర్ టూత్ యొక్్క ప్్రరొఫై�  ైల్ కు  ఖాళీని ఫై�ైల్ 
చేయండి. 

ఖాళీ యొక్్క డోవ్టైల్  భాగాన్ని ఫై�ైల్  చేయండి.

ఖాళీని గేర్ వీల్ యొక్్క డోవ్ టై�ైల్ గ్్రరూ వ్  లో అమర్్చచండి.   ఒకవేళ 
అవసరం అయితే, అది  సరిపో యేంత వరకు  ఖాళీని  ఫై�ైల్ చేయండి.

ఖాళీ ముక్్కలోని  ఎత్తైన మచ్్చలను తనిఖీ చేయడానికి డోవ్టైల్ 
గ్్రరూ వ్పై  ప్్రష్్యన్ బ్్లలూ ను  వర్్తతిించండి. 

ఎత్తై న  మచ్్చలను తొలగించి   , డోవ్ టై�ైల్ గాడిలో చక్్కగా సరిపో యేలా  
చేయండి.

డ్్రరిల్ 5.9 మిమీ డయా.  -ఖాళీ మరియు గేర్ వీల్  పై�ై 33 మిమీ  
లోతు  వరకు  2  రంధ్్రరా లు మరియు అసెంబ్్లిిం గ్ స్్థథితిలో గేర్  వీల్  . 

Ream the రంధ్్రరా లు ఉపయోగించడం a చయె్యి రీమేర్.

అసెంబ్్లిిం గ్ ని తొలగించండి  మరియు   గేర్ యొక్్క  రంధ్్రరాల ు 
మరియు ఖాళీ  నుంచి  చిప్ లను తొలగించండి.

మళ్ళీ సమీకరించండి మరియు కొద్్దదిగా నొక్్కడం ద్్వవారా రంధ్్రరా లలో 
డోవెల్ పిన్్ననులను  అమర్్చచండి.

గేర్ టూత్ యొక్్క  ప్్రరొఫై�  ైల్ ను సరై�ైన ఆకారానికి ఫై�ైల్  చేయండి.   

ప్్రరొఫై�  ైల్ తనిఖీ చేయడానికి  టెంప్్లలే ట్ ఉపయోగించండి.

ఖాళీ  యొక్్క వై�ైపులా ఫై�ైల్   , గేర్ తో ఫ్్ల ష్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.167 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.168 & 169 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

వివిధ ప్్రయోజన డ్రైవ్ ల కొరకు గేర్ వీల్ ని ఫిక్స్ చేయడం (Fixing gear wheel for various purpose 
drives)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 విభిన్్న డ్రైవ్ ల కొరకు గేర్ ఫిక్్ససిింగ్ యొక్్క విభిన్్న పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి
•	ప్ ్రతి  టై�ైప్ గేర్ యొక్్క ఉపయోగాన్ని జాబితా చేయండి 
•	 గేర్ టూత్ అరుగుదల యొక్్క  కారణం మరియు నివారణలను పేర్్కకొనండి
•	 విభిన్్న రకం గేర్ లను  అమర్్చచే  పద్్ధతులను పేర్్కకొనండి.  

సమాంతర గొడ్్డళ్్లలు

సమాంతర షాఫ్ట్ ల  మధ్్య శక్్తతి మరియు చలనాన్ని ప్్రసారం చేస్్తతుుం ది.  
స్్పర్ గరే్్లలు  మరియు హెలికల్ గరే్్లలు  ఉపయోగించబడతాయి.

ఉదా: లేథ్ గేర్ బాక్స్

పని  చేయడానికి స్్పర్ గేర్ మరియు ర్్యయాక్ కలయిక లేదా హెలికల్ గేర్ 
మరియు హెలికల్ ర్్యయాక్ కలయిక అవసరం  .

పని చేయడానికి స్్పర్ గేర్ మరియు ర్్యయాక్ కలయిక లేదా హెలికల్ గేర్ 
మరియు హెలికల్ ర్్యయాక్ కలయిక అవసరం  .

ఉదాహరణ: డయల్ టెస్ట్  ఇండికేటర్

ప్్రసారం  చేయండి.

స్్ట్ర రెయిట్ బెవెల్ గరే్్లలు  లేదా స్పైరల్ బెవెల్ గరే్్లను ఉపయోగిస్్తతా రు.  ఉదా: 
మెషిన్ టేబుల్ ను షేపింగ్ చేయడం

సమాంతరం కాని,  అంతరాయం లేని  గొడ్్డళ్్లలు
సాధారణంగా సరై�ైన కోణాల్్లలో   (90°) ఉండే  నాన్-పారాలెల్, నాన్ 
ఇంటరాక్్టటివ్ షాఫ్ట్ ల మధ్్య చలనం మరియు శక్్తతిని ప్్రసారం చసే్్తతుుం ది.

స్్క్రరూ గరే్్లలు  మరియు వార్మ్ గేర్ జత ఉపయోగించబడతాయి.  ఉదా: 
విభజన తల
దంతాల  చక్్రరం యొక్్క   అరుగుదల  మరియు వాటి నివారణలు  
అరుగుదల   : పదార్్థథం యొక్్క పొ రలు  తొలగించబడే  లేదా 
“అరిగిపో యే” ఉపరితల దృగ్్వవిషయం
మితమై�ైన అరుగుదల
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ఉద్్వవేగభరితమై�ైన దుస్్తతుల ు

కారణం: పురోగతిలో ఉన్్న దుస్్తతు లు,  ఒక డకీ్్వరేట్ లూబ్రికెంట్ ఫిల్మ్ 
లో

పరిహారాలు:  కందెన ఫిల్మ్ బలాన్ని పెంచడం,  పనిచేసే ఉపరితలాలకు 
తగినంత నూనె సరఫరా చేయబడుతుంది. 

చిరాకు కలిగించే దుస్్తతు లు

కారణం:   లూబ్రికేషన్ లోహ శిథిలాలలో విదేశీ పదార్్థథం. గేర్  నుంచి..

తుప్్పపుపట్్టటే  దుస్్తతు లు

కారణం:  నూనెలో తుప్్పపు పట్్టటే   మూలకాలు

పరిహారాలు:   ఫిల్్టర్ ఉపయోగించడం మరియు అధిక మందపాటి 
కందెన నూనెను ఉపయోగించడం.

క్్రషింగ్

కారణాలు: ఉపరితల అవకతవకలు, గేర్్ల పొ రపాటు  .

పరిహారాలు: మృదువై�ైన గేర్ ఉపరితలాలు, డై�ైనమిక్ లోడింగ్ 
పరిమితిని తగ్్గగిించడం, లోడ్ ను ఓర్్పపు పరిమితి కంటే తక్్కకువగా 
ఉంచడం.

ఫ్్రరాక్ ్చర్:   మొత్్తతం దంతాలు విచ్ఛిన్్ననం కావడం వల్్ల  పగుళ్్లలు  
ఏర్్పడతాయి. 

అలసట విచ్ఛిన్్ననం

కారణం: విపరీతమై�ైన దంతాల బరువులు, నోచులు

రెమిడీ: అధిక బలం మెటీరియల్,  ఓర్్పపు పరిమితితో లోడ్ 

ఓవర్ లోడ్

కారణం:  టనె్సిల్ బలాన్ని  మిించిన ఓవర్ లోడ్

రెమిడీ:  ఓవర్్లలో డ్ రక్షణ పరికరాలను నియంత్్రిించే టార్క్ 

ప్్లలాస్్టటి క్ ప్్రవాహం: అధిక కాంటాక్ట్ స్్ట్ర రెస్ వల్్ల   పంటి ఉపరితలాలు చల్్ల గా 
పనిచేస్్తతా యి.
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చల్్ల ని ప్్రవాహం

కారణాలు:   అధిక బరువుల కింద రోలిింగ్ మరియు పీనిింగ్ చర్్య

రిప్్లలిిం గ్

కారణం:  అధిక కాంటాక్ట్ ఒత్తిళ్్లలో చక్్రరీయ బరువులు.

పరిహారాలుః దంతాల ఉపరితలం గట్్టటిపడితే 

స్పైరల్ గేర్, హెలికల్ గేర్, బెవెల్ గేర్  మరియు వార్మ్ గేర్ లను ఫిట్ 
చేసే విధానం 

పురుగు మరియు పురుగు చక్్రరం

వాటి అమలులో  వార్మ్ గేర్్ల పెరుగుదల కీలకం. డ్రవై్ మరియు గేర్ 
మధ్్య  బహుళ  కాంటాక్ట్ పాయిింట్్లలు   అవసరం, కాబట్్టటి  అధిక పని 
లోడ్ లు ఒకే లీడ్ యాంగిల్  ను అతిగా పనిచేయవు,  ఇది గేర్  
వై�ైఫల్్యయానికి దారితీస్్తతుుం ది.      సరై�ైన కలయికను నిర్్ధధార ించడానికి  
మరియు సెట్్ల  యొక్్క చిన్్న పాదముద్్ర  కారణంగా కవర్డ్ వార్మ్ గేర్ 
సెట్్లను సాధారణంగా ఒకే గృహంలో అసెంబుల్  చేస్్తతా రు. 

గేర్ సెంటర్, బో ర్ డయామీటర్ మరియు షాఫ్ట్ డయామీటర్ ను 
పరిగణనలోకి తీసుకోండి.   గేర్ సెంటర్  బో ర్ హో ల్ లేదా  ఇంటిగ్్రల్ 
షాఫ్ట్ కావచ్్చచు.   బో ర్ డయామీటర్ అనేది  మధ్్య రంధ్్రరం యొక్్క  
వ్్యయాసం.   షాఫ్ట్ డయామీటర్  అనేది  ఇంటిగ్్రల్ షాఫ్ట్ ఉన్్న  గేర్ ల 
కొరకు షాఫ్ట్ యొక్్క వ్్యయాసం.  పురుగులు మరియు వార్మ్ గేర్్లను 
హబ్ లేదా షాఫ్ట్ పై�ై   అమర్్చవచ్్చచు.   హబ్          అనేది  పురుగు 
లేదా పురుగు గేర్  యొక్్క ఒకటి లేదా రెండు వై�ైపులా స్్థథూ పాకార 
ప్్రరొ  జెక్షన్  , తరచుగా స్్క్రరూ లేదా ఇతర షాఫ్ట్ అటాచ్్మమెెంట్ మెకానిజం 
ఏర్్పపాటు  కోసం. గరే్్లలు  సాధారణంగా ప్్రరెస్ ఫిట్, జిగురు లేదా అంతర్్గత 
కీవే ద్్వవారా జతచేయబడతాయి.

షాఫ్ట్ మౌంటింగ్ ఎంపికలలో ఈ  క్్రరిిందివి ఉన్్ననాయి  :

కీవే:  షాఫ్ట్ పై�ై ఖచ్చితమై�ైన మౌంటింగ్ కోసం గేర్  బో ర్ లో ఒకటి లేదా 
అంతకంటే ఎక్్కకువ చతురస్్రరా కార కటౌట్ లు ఉన్్ననాయి.

సెట్ స్్క్రరూ: గేర్ ను హబ్ ద్్వవారా స్్క్రరూల ద్్వవారా షాఫ్ట్ కు జతచేస్్తతా రు   

సింపుల్ బో ర్:  జిగురు అటాచ్ మెంట్ కోసం డిజై�ైన్ చేసిన స్్ట్ర రెయిట్ 
బో ర్.

విభజన: హబ్  ను అనేక ముక్్కలుగా విభజిస్్తతా రు  , వీటిని షాఫ్ట్ ను 
పట్్టటు కోవడానికి  ప్్రత్్యయేక క్్లలాాం ప్ ద్్వవారా బిగుసుకుపో తారు.

హెలికల్ గేర్

గేర్ సెంటర్, బో ర్ డయామీటర్ మరియు షాఫ్ట్ డయామీటర్ ను 
పరిగణనలోకి తీసుకోండి  .  గేర్ సెంటర్  బో ర్ హో ల్ లేదా  ఇంటగి్్రల్ 
షాఫ్ట్ కావచ్్చచు.   బో ర్ డయామీటర్ అనేది  మధ్్య రంధ్్రరం యొక్్క  
వ్్యయాసం.   షాఫ్ట్ డయామీటర్  అనేది  ఇంటిగ్్రల్ షాఫ్ట్ ఉన్్న  గేర్ ల 
కొరకు షాఫ్ట్ యొక్్క వ్్యయాసం.  హెలికల్ గేర్్లను హబ్ లేదా షాఫ్ట్ లో   

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.168 & 169 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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అమర్్చవచ్్చచు.   హబ్       అనేది  హెలికల్ గేర్ యొక్్క ఒకటి లేదా  
రెండు వై�ైపులా స్్థథూ పాకార ప్్రరొ  జెక్షన్,  తరచుగా స్్క్రరూ లేదా ఇతర షాఫ్ట్ 
అటాచ్్మమెెంట్ మెకానిజం  ఏర్్పపాటు  కోసం. గరే్్లలు  సాధారణంగా ప్్రరెస్ ఫిట్, 
జిగురు లేదా అంతర్్గత కీవే ద్్వవారా జతచేయబడతాయి 

	 వివరణ				  

	 •	 ఇన్ పుట్ సై�ైడ్ సిద్్ధధం చేయండి.

	 •	 ముఖ్్యమై�ైనది     : పినియన్  యొక్్క బో రుపై�ై  		
 	 గుండ్్రని చాంఫర్ షాఫ్ట్ షౌడర్ దశిలో ఉండాలి. 		

		   పినియన్ ను షాఫ్ట్  మీద మౌంట్  చేయండి.

				    తంతు	 			 

		
ప్లైయర్ లను ఉపయోగించి రిటై�ైనిింగ్ రింగ్ ను ఫిట్ చేయండి.
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బెవెల్ గేర్్లలు

బెవెల్        గరే్్లలు  రెండు షాఫ్ట్ ల  యొక్్క గొడ్్డళ్్ళళు కలిసే గేర్్లలు  మరియు 
గరే్్ల యొక్్క దంతాలు మోసే ముఖాలు   శంఖాకార ఆకారంలో 
ఉంటాయి.  బెవెల్ గేర్్లలు    తరచుగా 90 డిగ్్రరీల దూరంలో ఉన్్న  షాఫ్్ట్్లపై�ై 
అమర్్చబడతాయి,   కానీ ఇతర కోణాలలో  కూడా   పనిచేసేలా  
రూపొ ందించవచ్్చచు.

గేర్ బాక్స్ సజావుగా మరియు  సమర్్థవంతంగా ఆపరేట్ చేయడం 
కొరకు సరై�ైన అసెంబ్్లిిం గ్ కు అనేక పరామీటర్ లు దోహదపడతాయి. 
వాటిలో ముఖ్్యమై�ైనవి  .

-	బ్్యయా క్ లాష్ పటం 1

-	 పెరుగుతున్్న దూరం పటం 2
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.5.170 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -రిపేరింగ్ టెక్్ననిక్

న్్యయుమాటిక్స్ యొక్్క అనువర్్తనం (Application of Pneumatics)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  న్్యయూమాటిక్స్ ను నిర్్వచిించండి
•	  న్్యయూమాటిక్స్ యొక్్క అనువర్్తనాన్ని పేర్్కకొనండి
•	  న్్యయుమాటిక్స్ యొక్్క  ప్్రయోజనాలు మరియు పరిమితులను  జాబితా చేయండి.

న్్యయూమాటిక్ యొక్్క అవలోకనం

ఒరిజినల్ వరల్డ్  ప్్న్యయూమా గ్్రరీక్ భాష నుండి తీసుకోబడింది, అంటే 
శ్్వవాస.

న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్ కంప్్రరెస్డ్  గాలిని ఎనర్్జజీ ఇన్ పుట్ గా పొ ందుతుంది, 
తరువాత దానిని తగిన పనిగా మారుస్్తతుుం ది మరియు ఆ తరువాత 
తిరిగి వాతావరణంలోకి చేరుతుంది.   తీసుకోవడం మరియు ఎగ్్జజా స్ట్  
యొక్్క ఈ ప్్రక్్రరియను శ్్వవాసతో పో లుస్్తతా రు  .

నిర్్వచనం:  ఇది మీరు గాలి యొక్్క  లక్షణాలు మరియు 
అనువర్్తనాన్ని అధ్్యయనం  చేసే శాస్్త్రరం .

న్్యయూమాటిక్స్  పీడనంలో ఉపయోగించే సాధారణ పదాలు 

పీడనం   అనేది యూనిట్  వై�ైశాల్్యయంపై�ై పనిచేసే  లోడ్ గా 
నిర్్వచిించబడింది. ( పటం 1)

పీడనం = బలం/వై�ైశాల్్యయం

న్్యయూమాటిక్ వ్్యవస్్థలో పీడనానికి సంబంధించిన మూడు పదాలను  
సాధారణంగా ఉపయోగిస్్తతా రు.

వాతావరణ పీడనం

ఇది ఉపరితలంపై�ై పనిచేసే వాతావరణ గాలి కాలమ్ బరువు వల్్ల  కలిగే 
ఒత్తిడి

పీడనం కొలుచుట

ఇది ప్్రరెజర్ గేజ్ అనే పరికరం ద్్వవారా చదివే ఒత్తిడి విలువ. ఇది 
వాతావరణ పీడనం పై�ైన ఒత్తిడి విలువను సూచిస్్తతుుం ది.

సంపూర్్ణ ఒత్తిడి

ఇది ఖచ్చితమై�ైన వాక్్యయూమ్‌కు సంబంధించి కొలవబడిన పీడన 
విలువ.

సంపూర్్ణ పీడనం = వాతావరణ పీడన గేజ్ పీడనం

పటం 2 సంపూర్్ణ పీడనం, గేజ్ పీడనం మరియు వాతావరణ  పీడనం 
మధ్్య సంబంధాన్ని  చూపుతుంది. 

పీడనం యొక్్క ప్్రమాణాలు  : SI యూనిట్ లో పాస్్కల్ (P)లో 
పీడనాన్ని  కొలుస్్తతా రు.  1 పాస్్కల్ = మీటరు చదరపుకు 1 న్్యయూటన్.  
ఒక  చదరపు మీటరు వై�ైశాల్్యయంపై�ై లంబంగా  ఒక  న్్యయూటన్ పరిమాణం 
గల బలం కలిగించే పీడనాన్ని ఒక పాస్్కల్ అంటారు. 

ఉదాహరణ: పీడనం = బార్ = 1 Kg/Cm2 (aprox.)

బార్  అనేది సముద్్ర మట్్టటం వద్్ద  100,000 పా (పాస్్కల్) ప్్రరా మాణిక 
అట్్మమోస్్ఫ్రరిక్ పీడనం 1013.25 మిల్లీ బార్ లేదా 101.35 కిలో పాస్్కల్ 
పీడనానికి ఒక మెట్్రరిక్ యూనిట్.

			   1 బార్ = 1 కిలో / సెం.మీ2

బలం

ఇది ఉపరితలంపై�ై పనిచేసే   వాతావరణ గాలి  స్్తతం భం యొక్్క బరువు 
వల్్ల  కలిగే పీడనం.

బలం అనేది పీడనం యొక్్క  ఉత్్పత్తి  మరియు బలం పనిచేసే  క్్రరా స్ 
సెక్షన్ ప్్రరాాం తం.

బలం = పీడనం x వై�ైశాల్్యయం ( F = P x A)

బలం యొక్్క ప్్రమాణం  : న్్యయూటన్ లో బలాన్ని SI యూనిట్ 1 
న్్యయూటన్ = 1 kg m/s2 లో కొలుస్్తతా రు.
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ప్్రవాహ రటేు

ప్్రవాహ రేటు  అనేది ప్్రతి యూనిట్ సమయానికి ప్్రవహించే  గాలి 
యొక్్క ఘనపరిమాణం. 

 ప్్రవాహ రేటు యొక్్క యూనిట్్లలు   : ప్్రవాహ  రేటును lpm (లీటర్/
నిమిషం) లేదా M3/గంటలో కొలుస్్తతా రు. 

ఉదా: ప్్రవాహ రేటు = 10 లీటర్్లలు / నిమిషం 

లేదా ప్్రవాహ రేటు = 50 M3/ గంట

గాలి లక్షణాలు

-	 అట్్మమాస్్ఫఫిర్క్ గాలి ఈ  క్్రరిింది విధంగా కొన్ని లక్షణాలను  కలిగి 
ఉంది:

-	 గాలి వాయువుల  మిశ్్రమం  .  (నత్్రజని - 78%, ఆక్్ససిజన్ - 
21%, ఇతర వాయువులు, నీటి ఆవిరి - ఘనపరిమాణం ప్్రకారం 
1%)

-	 ఇది  ధూళి కణాలు మరియు నీటి ఆవిరిని కలిగి ఉంటుంది.

-	 గాలి కంప్్రరెస్ చేయదగినది అంటే దాని ఘనపరిమాణాన్ని  
తగ్్గగిించవచ్్చచు.

-	 గాలి  తనంతట తాను  మండదు.

-	 ఉష్్ణణోగ్ ్రత  పెరిగే కొద్్దదీ   గాలి పరిమాణం పెరుగుతుంది  .

-	 గాలి  యొక్్క ఉష్్ణణోగ్ ్రత లేదా  గాలి యొక్్క ఘనపరిమాణం పెరిగే 
కొద్్దదీ   తేమ  లేదా నీటి ఆవిరిని మోసుకెళ్్లలే  సామర్్థ్యయం పెరుగుతుంది

-	 ఘనపరిమాణం తగ్్గడంతో  గాలి పీడనం  పెరుగుతుంది. 

-	 పీడనం పెరిగే కొద్్దదీ  గాలి ఉష్్ణణోగ్ ్రత   పెరుగుతుంది. 

-	  గాలి ఇరుకై�ైన మార్్గగం గుండా వెళ్ళినప్్పపుడు  పీడనం తగ్్గగినప్్పపుడు 
వేగం పెరుగుతుంది.  (పటం 3 చూడండి)

అనువర్్తనాలు:    తక్్కకువ లోడ్్ల  వేగవంతమై�ైన కదలికలు  
అవసరమయ్్యయే అనేక పారిశ్్రరా మిక ఆటోమేషన్ అనువర్్తనాలలో  
న్్యయూమాటిక్ విస్్తతృ తంగా   ఉపయోగించబడుతుంది. 

తక్్కకువ శ్్రమతో లోడ్ ను  తరలిించడానికి న్్యయూమాటిక్స్ 
ఉపయోగించబడుతుంది  , సాధారణ అనువర్్తనాలు:

-	 పుష్ - లాగండి

-	 లిఫ్ట్ - డ్్రరా ప్

-	క్్లలాాం  ప్ - అన్్కక్లలాాంప్

-	 వంపు

బాయిల్ యొక్్క చట్్టటం

రాబర్ట్ బాయిల్ (1627-1691) అనే ఆంగ్్ల శాస్్త్్ర వేత్్త     స్్థథిర ఉష్్ణణోగ్ ్రత 
వద్్ద   వాయువు  యొక్్క పీడన పరిమాణాన్ని పరీక్్షిించిన మొదటి 
వ్్యక్్తతి.

ప్్రకటన: ఒక వాయువు యొక్్క నిర్్దదిష్్ట  ద్్రవ్్యరాశిని స్్థథిరమై�ైన ఉష్్ణణోగ్ ్రత 
వద్్ద  కుదించినా లేదా విస్్తరించినా, అప్్పపుడు సంపూర్్ణ పీడనం 
ఘనపరిమాణానికి విలోమానుపాతంలో   ఉంటుంది.

న్్యయూమాటిక్స్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

ఈ క్్రరిింది ప్్రయోజనాల కారణంగా పారిశ్్రరా మిక అనువర్్తనాలలో 
న్్యయూమాటిక్స్ తక్్కకువ ఖర్్చచు ఆటోమేషన్ గా ప్్రరా చుర్్యయం  పొ ందింది:

-	 గాలి   ఉచితంగా  లభిస్్తతుుం ది  .

-	ప్ ్రతిచోటా   అపరిమిత పరిమాణంలో  గాలి  లభిస్్తతుుం ది.

-	 గాలిని కుదించవచ్్చచు, పీడనం చేయవచ్్చచు మరియు పై�ైపుల 
ద్్వవారా రవాణా  చేయవచ్్చచు.

-	 ఎటువంటి హానికరమై�ైన ప్్రభావాలు   లేకుండా గాలి పర్్యయావరణానికి  
అయిపో తుంది.

-	 యాక్షన్ ఫాస్ట్ గా ఉంటుంది .

-	స్్పపీ డ్ కంట్్రరో ల్ సాధ్్యమవుతుంది .

-	 సిస్్టమ్  సురక్షితంగా ఉంది.

-	 గాలి  మండదు .

-	 డిజై�ైన్, నిర్్మమాణంలో సింపుల్ గా  ఉంటారు.

-	 దీర్్ఘఘా యుష్్షషు  మరియు తక్్కకువ ప్్రధానత

-	 కాంపో నెంట్ లు డజిై�ైన్ లో  సరళంగా ఉంటాయి మరియు 
అందువల్్ల  చౌకగా ఉంటాయి.

పరిమితులు

-	న్్య యూమాటిక్  వ్్యవస్్థకు ఈ క్్రరిింది విధంగా కొన్ని  పరిమితులు 
ఉన్్ననాయి:

-	న్్య యూమాటిక్ సిస్్టమ్ ఒక  పరిమితి వరకు  పొ దుపుగా  ఉంటుంది. 

-	 3000 కిలోల బలం.

-	  దుమ్్మము మరియు తేమను తొలగించడానికి న్్యయూమాటిక్స్  కు 
చక్్కటి నాణ్్యమై�ైన పరికరాలు అవసరం.) ఎయిర్ ఫిల్్టర్ లు & 
డెమోయిస్్ట్య యూర్)

-	 ఎయిర్ ఎగ్్జజా స్ట్   శబ్్దదం చేస్్తతుుం ది

-	 ఏకరీతి వేగం  సాధ్్యయం  కాదు.

-	  అంతర్్గత భాగాల  మధ్్య ఘర్్షణను నివారించడానికి  ప్్రత్్యయేక 
లూబ్రికేషన్ టెక్్ననిక్ అవసరం.

-	  లీకేజీ జరిగితే  న్్యయూమాటిక్ వ్్యవస్్థ  ఖరీదై�ైనదిగా మారుతుంది.

-	  7 బార్్లకు మిించి గాలిని కుదించడం ఖర్్చచుతో కూడుకున్్నది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.170 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ యొక్్క పరిచయం (Introduction of  Hydraulic system)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ నిర్్వచిించండి
•	  పాస్్కల్ నియమాన్ని నిర్్వచిించండి 
•	  బరె్్ననౌలీ సూత్్రరాన్ ని పేర్్కకొనండి.

ద్్రవాన్ని ప్్రసార ద్్రవంగా ఉపయోగించే ఏదై�ైనా పని లేదా నియంత్్రణ 
వ్్యవస్్థను  హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్   అంటారు.

హై�ైడ్్రరా లిక్  అనే పదం గ్్రరీకు పదాలై�ైన “హై�ైడ్్రరా ” అంటే నీరు మరియు 
“ఔలిక్” అంటే పై�ైపు నుండి ఉద్్భవిించిింది.

హై�ైడ్్రరా లిక్ వ్్యవస్్థ  యొక్్క కొన్ని సాధారణ ఉదాహరణలు ఆటోమొబై�ైల్  
బ్్రరేకింగ్, పవర్ స్్టటీరంగ్, ఎలివేటర్్లలు , ఎర్త్ మూవిింగ్ పరికరాలు, జాక్ 
లు, ప్్రరెస్ లు, రివెటింగ్ యంత్్రరా లు, టూల్ ఫీడింగ్ మెకానిజమ్ లు 
మొదలై�ైనవి.   హై�ైడ్్రరా లిక్స్  లో ఉపయోగించే ద్్రవం సాధారణంగా జిగట 
పటె్్రరో లియం నూనెలు.

కింది పేరాగ్్రరా ఫ్ లు  హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లకు  సంబంధించిన ద్్రవాలను 
నియంత్్రిించే ప్్రరా థమిక భౌతిక  ధర్్మమాలు మరియు నియమాలను 
ఇస్్తతా యి. 

“పని  “ అనేది బలం యొక్్క   ఉత్్పత్తి  మరియు వస్్తతు వు బలం దిశలో  
కదిలిన దూరాన్ని నిర్్వచిస్్తతుుం ది. 

 మెకానికల్ మరియు  హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లో చేయబడ్్డ  పని  మధ్్య  
పో లికను పటం 1 చూపసి్్తతుుం ది.  

ఒక   పై�ైపు ద్్వవారా   అనుసంధానిించబడిన వివిధ ఆకారం మరియు 
పరిమాణ కంటై�ైనర్ లు,  ద్్రవం యొక్్క స్్థథా యి ఒకేలా  ఉంటుందని 
పటం 2 చూపిస్్తతుుం ది.   ద్్రవం యొక్్క అంతర్్గత పీడనం దీనికి 
కారణం.  ఏ సమయంలోనై�ైనా ద్్రవం పై�ైన ఉన్్న ద్్రవం  ఎత్్తతు కు 
అనులోమానుపాతంలో   నిర్్దదిష్్ట   పీడనాన్ని పొ ందుతుంది.

అందువల్్ల  ఏదై�ైనా   కంటై�ైనర్ లో అధిక పీడనం  రెండు వై�ైపులా పీడనం 
సమం  అయ్్యయే వరకు ద్్రవాన్ని తదుపరి కంటై�ైనర్ కు ప్్రవహించడానికి 
బలవంతం  చేస్్తతుుం ది. 

 ‘A’  రేఖ ద్్వవారా  , అన్ని  ఓపెన్ కంటై�ైనర్ ల్్లలో  పీడనం   ఒకేలా 
ఉంటుంది  , ఎందుకంటే ద్్రవ స్్తతం భాల  ఎత్్తతు  ఒకేలా  ఉంటుంది  .

పాస్్కల్ చట్్టటం

ఒక ద్్రవంపై�ై పడే  పీడనం అన్ని దిశలలో సమానంగా  ప్్రసారం 
అవుతుందని ఇది   పేర్్కకొొంది. పటం 3 ఈ నియమాన్ని స్్పష్్టటంగా 
వివరిస్్తతుుం ది, తరువాత  పటం 4.

ఈ విధంగా    పటం  5లో చూపించిన విధంగా చిన్్న పిస్్టన్  పై�ై తక్్కకువ 
మొత్్తతంలో పీడనం విధించినట్్లయితే, పీడనం  ఉన్్ననందున       పదె్్ద  
పిస్్టన్ వద్్ద  అధిక బలాన్ని పొ ందవచ్్చచు.   పదె్్ద  విస్్తతీర్ ్ణణంలో సమానంగా  
వర్్తతిించబడుతుంది.
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కుహరం

హై�ైడ్్రరా లిక్ పై�ైప్ లై�ైన్్లలు  మరియు కాంపో నెంట్స్ లోని  ఇంటర్ లాక్ 
చేయబడ్్డ  ఎయిర్ బుడగలు మరియు పాకెట్ లను కావిటేషన్ 
అంటారు.     కుహరంలో స్్థథిర పీడనం ఆవిరి పీడనం కంటే తక్్కకువగా 
ఉంటుంది  .   ఆవిరి ఏర్్పడటం వల్్ల  పీడనం కుదుపులు మరియు 
శబ్్దదం ఏర్్పడుతుంది  , మరియు చమురు  వేడకె్్కకుతుంది,  ఫలితంగా 
అల్్ల కల్్లలో లమై�ైన ప్్రవాహం ఏర్్పడుతుంది.  అందువల్్ల     ఆయిల్ 
యొక్్క ప్్రవాహం  పై�ైప్ లై�ైన్్ల లో  స్్ట్ర రీమ్ లై�ైన్ లేదా లామినార్ గా 
ఉండాలి  (పటం 6).

బెర్్ననౌలీ సూత్్రరం

గతిజశక్్తతి అంటే    చమురులో  దాని చలనం వల్్ల  ఉండే శక్్తతి  . 
పొ టనె్షియల్ ఎనర్్జజీ పీడనం వల్్ల  వస్్తతుుం ది. మొత్్తతం  శక్్తతి అనేది  ఈ 
రెండు శక్్తతు ల మొత్్తతం.

ద్్రవం యొక్్క   మొత్్తతం శక్్తతి ఎల్్లప్్పపుడూ స్్థథిరంగా  ఉంటుందని 
బెర్్ననౌలీ సూత్్రరం పేర్్కకొొంది.  ద్్రవ  ప్్రవాహ సమయంలో, ఒక 
పరిమితి  ఎదురై�ైనప్్పపుడు ప్్రవాహం   పెరుగుతుంది మరియు పీడనం  
తగ్్గగు తుంది.   ప్్రవాహం తగ్్గగితే ద్్రవ పీడనం పెరుగుతుంది.  పటం 7 
ఈ సూత్్రరాన్ ని స్్పష్్టటంగా వివరిస్్తతుుం ది.

వేడి ప్్రభావం 

కంటై�ైనర్్లలో  నిిండిన  ద్్రవాలు  (నూనె) వేడపిై�ై విస్్తరించలేవు లేదా 
కుదించబడవు కాబట్్టటి   , ఇది  కంటై�ైనర్పై  ఒత్తిడిని కలిగసి్్తతుుం ది  , 
తద్్వవారా అవాంఛిత  ఒత్తిళ్్లను అభివృద్్ధధి  చేస్్తతుుం ది.

-	  తగిన హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్

-	  పై�ైపింగ్ లేదా ట్్యయూబ్ సిస్్టమ్ ద్్వవారా ద్్రవాన్ని  ప్్రసరింపజేయడానికి.  

కానీ ఈ క్్రరిింది భాగాలు సురక్షితమై�ైన మరియు ఎక్్కకువ శ్్రరేణి పని  
కోసం   వాస్్తవ హై�ైడ్్రరా లిక్ పవర్ సిస్్టమ్ (పటం 8) ను  తయారు 
చేస్్తతా యి  .

వేడి చేయడం వల్్ల  నూనె  కూడా పలుచగా మారుతుంది  .  తక్్కకువ 
జిగట నూనె సీల్స్ మరియు ప్్యయాకింగ్ ల ద్్వవారా లీక్ కావచ్్చచు.   వేడి 
కూడా నూనె క్షీణతకు  కారణమవుతుంది.  అందువల్్ల   తగిన కూలిింగ్ 
సిస్్టటం ఏర్్పపాటు చేయాలి. 

ప్్రరా థమిక హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ ఈ క్్రరిింది అంశాలను కలిగి ఉంటుంది:

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ ని నిల్్వ చేయడానికి ఒక రిజర్్వవాయర్

-	 సిస్్టమ్ కు ఫ్్లలూ యిడ్ ప్్రరెజర్   అందించడం కొరకు ఒక పంప్

-	 ఫ్్లలూ యిడ్ యొక్్క ప్్రవాహాన్ని డై�ైరెక్ట్ చేయడం కొరకు కంట్్రరో ల్ 
వాల్వ్ 

-	 సిలిిండర్ వంటి  యాక్్చచువేటింగ్ యూనిట్

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ ని నిల్్వ చేయడానికి ఒక రిజర్్వవాయర్

-	 సిస్్టమ్ కు ఫ్్లలూ యిడ్ ప్్రరెజర్   అందించడం కొరకు ఒక పంప్

-	ద్ ్రవం నుండి దుమ్్మము, చిప్స్ మరియు ఇతర విదేశీ కణాలను 
తొలగించడానికి ఒక ఫిల్్టర్ 

-	 పీడనాన్ని నియంత్్రిించే వాల్వ్  , ఇది  ససి్్టమ్  యొక్్క  ప్్రధాన 
భాగంలో ద్్రవ  పీడనాన్ని సరై�ైన స్్థథా యిలో ఉంచుతుంది 
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-	 ఒక సంగ్్రహకం, ఇది  కుషన్  వలె పనిచేస్్తతుుం ది మరియు 
వ్్యవస్్థలో సంభవిించే  ద్్రవ పీడనంలో పెద్్ద  తేడాలను  నిరోధిస్్తతుుం ది 

-	 అవసరమై�ైన దశిల్్లలో  మాత్్రమే  ద్్రవ ప్్రవాహాన్ని అనుమతిించే 
వాల్వ్ లను  చెక్  చేయండి.

-	 ఒకవేళ అవసరం అయితే ససి్్టమ్ ని మాన్్యయువల్ గా ఆపరేట్ 
చేయడం కొరకు ఒక హ్్యాాండ్ పంప్

-	ప్్రరె జర్ గేజ్, ఇది సిస్్టమ్ లో  ద్్రవ పీడనం మొత్్తతా న్ని సూచిస్్తతుుం ది 

-	 పీడనాన్ని నియంత్్రిించే వాల్వ్ విఫలమై�ైతే,  సిస్్టమ్ పీడనం చాలా 
ఎక్్కకువగా  పెరగకుండా నిరోధించే రిలీఫ్  వాల్వ్ 

 హై�ైడ్్రరా లిక్స్ యొక్్క ప్్రయోజనాలు

-	  ద్్రవాలు  అణచివేయలేనివి మరియు  చాలా ఎక్్కకువ లోడ్్లను 
కదిలిించగలవు  మరియు చాలా ఎక్్కకువ బలాన్ని అందిస్్తతా యి. 

-	 రక్్తస్్రరా వం  అవసరం  లేదు  “ లోడ్  పై�ై ఒత్తిడిని విడుదల 
చేయడానికి   ఒత్తిడితో కూడిన గాలి  .

-	  న్్యయూమాటిక్స్ తో పో లిస్్తతే  అత్్యయంత ప్్రతిస్్పపందన

-	న్్య యూమాటిక్స్ కంటే ఎక్్కకువ విద్్యయుత్ సరఫరా చేయండి

-	 అలాగే  లూబ్రికేషన్ & కూలిింగ్ ను అందిస్్తతుుం ది. 

న్్యయూమాటిక్స్ హై�ైడ్్రరా లిక్స్

కదిలే/గాలి లేదా ఇతర వాయువులను  ఉపయోగించే పరిమిత               
పీడన వ్్యవస్్థ

వాయువులను  కుదించవచ్్చచు కాబట్్టటి , కదలికలో జాప్్యయం   
జరుగుతుంది,  బలం

ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ అవసరం ఉదాహరణలు:

దంతవై�ైద్్యయులు ఉపయోగించే ఖచ్చితమై�ైన విన్్యయాసాలు

బస్్ససులు, ట్్రక్్కకులు, రై�ైళ్్లలో ఉపయోగించే న్్యయూమాటిక్  బ్్రరేకులు 
(ఎయిర్ బ్్రరేకులు) 

ధూళి మరియు కంకర ఊపిరితిత్్తతు లను ప్్యయాక్ చేయడానికి 
ఉపయోగించే  టాంపర్్లలు

నెయిల్ గన్ డెంటిస్ట్  కుర్్చచీ

చాలా పారిశ్్రరా మిక న్్యయూమాటిక్ అప్్లలి కేషన్ 550 నుండి 690 kpa 
పీడనాన్ని ఉపయోగిస్్తతుుం ది 

కదిలే ద్్రవాలను  ఉపయోగించే కాన్్ఫిిండెడ్ ప్్రరెజర్డ్ సిస్్టమ్ లు

ద్్రవాలు  చాలా సంకోచిించబడవు,   కదలికలో ఆలస్్యయం  ఉండదు 

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్-లిక్్వవిడ్ ఇన్ సై�ైడ్ ససి్్టమ్. లిక్్వవిడ్   పిస్్టన్-ఫ్్లలం జర్ 
ని కలిగి ఉన్్న సిలిిండర్-కంటై�ైనర్ సిలిిండర్ లోపల కదులుతోంది

పంపులు-ద్్రవాన్ని నిర్్దదిష్్ట  దిశలో కదిలిస్్తతా యి (సాధారణంగా 
గురుత్్వవాకర్్షణకు వ్్యతిరేకంగా)

కవాటాలు-దిశ    యొక్్క ప్్రవాహాన్ని నియంత్రిస్్తతా యి  (ఒక దశిలో 
ప్్రవాహాన్ని అనుమతిస్్తతా యి) 

ఉదాహరణలు:

డంప్ ట్్రక్ లిఫ్ట్   కార్్లను లిఫ్ట్ చేయడానికి హై�ైడ్్రరా లిక్ లిఫ్ట్ 

శరీరంలో రక్్తతం  కార్్లలో ఉపయోగిస్్తతా రు

హై�ైడ్్రరా లిక్ అప్్లలి కేషన్ సాధారణంగా 6.9 నుండి 34.5 mpa వరకు 
ఉపయోగించబడుతుంది. ప్్రత్్యయేక అధిక పీడనం అప్్లలి కేషన్ 69 mpa 
కంటే ఎక్్కకువగా ఉండవచ్్చచు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.5.170 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.171 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

ఎయిర్ కంప్్రరెషర్ భాగాలు మరియు పనితీరు (Air compressor parts and function)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 కంప్్రరెషర్ యొక్్క రాష్్ట్ ్ర నిర్్మమాణం
•	 కంప్్రరెసర్ యొక్్క భాగాలను వివరించండి 
• 	ఎయిర్  కంప్్రరెసర్ యొక్్క పని సూత్్రరా న్ని  వివరించండి.

ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ భాగాలు మరియు విధులు

ఎయిర్ కంప్్రరెసర్్లలు   ఒక రకమై�ైన  యంత్్ర సాధనం మరియు అవి  
ఇతర శక్్తతి సాధనాలతో కూడా గొప్్పగా పనిచేస్్తతా యి. ఇది ప్్రరా థమికంగా  
ఇతర సాధనాలను పనిచేసే సామర్్థ్య యాన్ని మరియు గృహ   మరియు   
పారిశ్్రరా మిక మెరుగుదల ప్్రరా జెక్్టటు లు మరియు వ్్యవస్్థథాప నలను చేసే 

శక్్తతిని  అందిస్్తతుుం ది. టూల్స్ అత్్యయుత్్తమంగా పనిచేయడం  కొరకు, గాలి 
కంప్్రరెసర్ దాని గరిష్్ట    శక్్తతి మరియు    సామర్్థ్యయంతో  పనిచేయాలి  
మరియు  అంటే పని జరిగిందని  నిర్్ధధా రించుకోవడానికి ఎయిర్ 
కంప్్రరెసర్ యొక్్క భాగాలు 100% సమయం పని చేస్్తతూ  ఉండాలి. 

ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ యొక్్క భాగాలు  (పటం 1)

ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు  ఈ క్్రరిిందివి.

మోటర్

ఎయిర్ కంప్్రరెషర్ కు మెషిన్ కు పవర్ ఇవ్్వడానికి ఎలక్్ట్రరిక్ మోటార్ 
అవసరం అవుతుంది.   మోటారు ప్్రరా థమికంగా    రెండు   బెల్్టటు లను 
నడుపుతుంది, ఇది మోటారు నుండి పంప్ పిస్్టన్ లకు శక్్తతిని బదిలీ 
చేయడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది  మరియు ఇది  ఫ్లై వీల్ మరియు ఒక 
పుల్లీ ద్్వవారా  జరుగుతుంది.  క్్రరా ాంక్ షాఫ్ట్ .  మోటారు ఫారం ఓవర్్లలో డ్్నను 
నిరోధించడానికి  మాగ్్ననెటిక్ స్్టటార్్టర్్నను  ఇన్్స్టటాల్ చేయాల్సిన ఒక 
ముఖ్్యమై�ైన విషయం. 

చెరువు

ఇది కంప్్రరెస్ చేయబడిన గాలిని నిల్్వ చేసే కంప్్రరెసర్ భాగం.  ఇది  
ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ యొక్్క  అతిపెద్్ద  భాగం మరియు పెద్్ద   నిర్్మమాణ 
అవసరాల  కోసం ఇది 1-10 గ్్యయాలన్్లలు  లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ 
ఉంటుంది.  ట్్యయాాంక్  సాధారణంగా ఉక్్కకుతో తయారవుతుంది.

ప్్రరెజర్ స్్వవిచ్

రిసీవర్ ఫ్్యయాక్్టరీ సెట్ చేయబడ్్డ  లిమిట్ కు  చేరుకున్్నప్్పపుడు ప్్రరెజర్ 
స్్వవిచ్  ఆటోమేటిక్ గా మోటార్ ని  నిలిపివేస్్తతుుం ది.  పీడన స్్థథా యి 
ముందుగా సెట్ చేయబడిన స్్థథా యికి పడిపో యిన తర్్వవాత, ప్్రరెజర్ 
స్్వవిచ్ మోటారును పునఃప్్రరా రంభిస్్తతుుం ది, అందువల్్ల  కంప్్రరెషర్ ద్్వవారా 
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గాలి పంపింగ్ తిరిగి ప్్రరా రంభమవుతుంది.   ట్్యయాాంకులో ఎంత  పీడనం  
తీసుకోవచ్్చచో నియంత్్రిించే ఎమర్్జజెన్సీ స్్వవిచ్ అని కూడా మనం  దీన్ని 
పిలవవచ్్చచు.

డ్్రరెయిన్ వాల్వ్

డ్్రరెయిన్ వాల్వ్ యొక్్క ప్్రధాన ఉద్్దదేశ్్యయం దాని పేరు ఏమిటి. ఇది  
ట్్యయాాంకు లోపల చిక్్కకుకున్్న చమురు, ధూళి, తేమ మరియు 
ఇతర శిథిలాలను తొలగిస్్తతుుం ది.  ఎయిర్ కంప్్రరెసర్్ల యొక్్క సాధారణ 
నిర్్వహణలో ఒక ట్్యయాాంకును మలినాలు   మరియు వ్్యర్్థథా ల నుండి 
ఉపయోగం నుండి తొలగించడం  జరుగుతుంది.  తేమ మరియు 
నూనె ఎండిపో నప్్పపుడు ట్్యయాాంకు లోపల తుప్్పపు  ఏర్్పడటానికి 
అత్్యయంత సాధారణ కారణాలు.

ప్్రరెజర్ గేజ్

ఈ గేజ్ ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ యొక్్క  ట్్యయాాంకులోని కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ 
ప్్రరెజర్  ను కొలుస్్తతుుం ది.     కొలత   నియంత్రిత సాధారణ పరిమితి  
కంటే ఎక్్కకువగా  ఉంటే  సమస్్య ఉందని  ఇది   వినియోగదారునికి 
తెలియజేస్్తతుుం ది మరియు గేజ్ మరింత  అధిక పీడనానికి చేరుకునే 
ముందు ఎయిర్ కంప్్రరెసర్  ను తనిఖీ చేయడానికి లేదా కుదింపును 
ఆపడానికి హచె్్చరకగా  పనిచేస్్తతుుం ది. దీనికి విరుద్్ధధంగా రీడింగ్  
సాధారణ అనుమతిించిన కొలత కంటే చాలా తక్్కకువగా  ఉంటే,   ఇది 
ట్్యయాాంకులో   లీకేజీ  వంటి కంప్్రరెసర్్తతో   సమస్్యను  కూడా సూచిస్్తతుుం ది.   
మరిన్ని సమస్్యలు, ప్్రమాదాలు  జరగకుండా ఉండాలంటే దనీ్ని 
కూడా వెంటనే చెక్  చేసుకోవాలి.

ఇన్ లెట్ పో ర్ట్  

కంప్్రరెసర్ ఇన్ లెట్  వాల్వ్ వై�ైపు ఇన్ లెట్ గాలిని గై�ైడ్ చేయడానికి ఈ 
పో ర్ట్  ఉపయోగించబడుతుంది.

ఇన్్లలె ట్ వాల్వ్ అసెంబ్లీ

ఇన్్లలె ట్ వాల్వ్ అసెంబ్్లిిం గ్ వాల్వ్ ప్్లలే ట్ మరియు వాల్వ్ స్్పప్రరిింగ్్తతో  
రాజీపడుతుంది. ఇన్్లలె ట్ వాల్వ్ కంప్్రరెషర్ యొక్్క  సిలిిండర్ వై�ైపు గాలి  
ప్్రవాహాన్ని నియంత్రిస్్తతుుం ది.  పిస్్టన్  కిందికి  కదులుతున్్నప్్పపుడు  
గాలిని  లోపలికి అనుమతిించడానికి ఇది దిగువకు తెరుస్్తతుుం ది.    
ఇన్ లెట్ వాల్వ్ ని సరై�ైన పొ జిషన్ లో   ఉంచడం కొరకు  వాల్వ్ ప్్లలే ట్   
ఉపయోగించబడుతుంది. 

శీతలీకరణ రెక్్కలు

కూలిింగ్ రెక్్కలు అనేది సిలిిండర్ బాడీ నుంచి సిలిిండర్ నుంచి 
చుట్్టటు పక్్కలకు ఉష్్ణ  బదిలీని ధృవీకరించడానికి అందించే పొ డిగించిన 
భాగం. సాధారణంగా  వీటిని అల్్యయూమినియంతో తయారు చేస్్తతా రు  .

డిశ్్చచార్జ్ పో ర్ట్

డిశ్్చచార్జ్ లై�ైన్ వై�ైపు  డిశ్్చచార్జ్ గాలిని గై�ైడ్ చేయడం కొరకు  కంప్్రరెషర్ 
సిలిిండర్  పై�ైభాగంలో అందించబడ్్డ   ఓపెనిింగ్ ఇది. 

డిశ్్చచార్జ్ వాల్వ్ అసెంబ్లీ

ఇందులో  డిశ్్చచార్జ్ వాల్వ్ ప్్లలే ట్, వాల్వ్ ప్్లలే ట్, వాల్వ్  స్్పప్రరిింగ్ ఉంటాయి. 
డిశ్్చచార్జ్ వాల్వ్ ను సరై�ైన పొ జిషన్ లో ఉంచడానికి వాల్వ్ ప్్లలే ట్ 
సహాయపడుతుంది. పిస్్టన్ దాని పై�ైభాగానికి చేరుకున్్నప్్పపుడు అధిక 
పీడన  గాలిని  విడుదల  చేయడానికి వాల్వ్  ఉద్్దదేశిించబడింది. 

ఎయిర్ ఫలి్్టర్

ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ లో ఎయిర్ ఫలి్్టర్ చాలా ముఖ్్యమై�ైన భాగం.  
కంప్్రరెషర్ సిలెండర్ లోపల దుమ్్మము మరియు ధూళి ప్్రవేశిించకుండా 
నిరోధించడానికి ఇది సహాయపడుతుంది.   కంప్్రరెసర్ యొక్్క సక్షన్ 
ఎండ్  లో ఫలి్్టర్ అందించబడుతుంది.

సేఫ్్టటీ  వాల్వ్

ఎయిర్ స్్టటోర జీ ట్్యయాాంకు లేదా ఎయిర్ అవుట్ లెట్ లై�ైన్  పై�ై ఒక సఫే్్టటీ  
వాల్వ్ ఏర్్పపాటు చేయబడుతుంది, ఇది  స్్టటోర జ్ ట్్యయాాంక్ సామర్్థ్య యానికి 
మిించి గాలి పీడనం చేరుకున్్నప్్పపుడు ప్్రమాదం జరగకుండా 
నిరోధిస్్తతుుం ది.

నియంత్్రకం

సాధారణంగా  అధిక పీడన  గాలి ప్్రవాహాన్ని నియంత్్రిించడానికి 
డిశ్్చచార్జ్ ట్్యయూబ్ లో ఎయిర్ రెగ్్యయులేటర్ ఇవ్్వబడుతుంది   .  

 చెక్ వాల్వ్/నాన్ రటిర్న్ వాల్వ్ (NRV) మరియు అన్ లోడర్ ట్్యయూబ్ 
చెక్ చేయండి

ఎయిర్ రిసీవర్ ట్్యయాాంక్ మరియు కంప్్రరెసర్ హెడ్ మధ్్య బై�ైపాస్ లై�న్ లో 
వన్ వే చెక్  వాల్వ్ ఇవ్్వబడింది.  ప్్రరా రంభ   సమయంలో అన్ లోడింగ్   
జరుగుతున్్నప్్పపుడు ఇది  ఓపెన్ చేసి రిసీవర్ ట్్యయాాంక్  వై�ైపు అధిక 
పీడన గాలిని అనుమతిస్్తతుుం ది.  ఇన్   లెట్ పో ర్ట్  వద్్ద   ఒక అన్ లోడర్ 
ట్్యయూబ్  కనెక్ట్ చేయబడింది.

చెక్ వాల్వ్ మరియు  వాల్వ్ ఒక దిశలో మాత్్రమే తెరుచుకుంటుంది  
(అంటే కంప్్రరెసర్ టాప్ నుండి రిసీవర్ ఎయిర్ ఫ్్లలో  వరకు). ఈ 
సమయంలో అధిక పీడనం గల గాలిని  అన్ లోడర్ ట్్యయూబ్  ద్్వవారా 
ట్్యయాాంక్ వై�ైపు అన్ లోడ్ చేస్్తతా రు.

కంప్్రరెసర్ ఫ్్యయాన్

కంప్్రరెషర్ కు  తగినంత శీతలీకరణ గాలిని  అందించడం కొరకు క్్రరా ాంక్ 
షాఫ్ట్ యొక్్క ఒక చివరలో  కంప్్రరెసర్ ఫ్్యయాన్ కనెక్ట్  చేయబడుతుంది.  
ఇది  కంప్్రరెసర్ వేడెక్్కడాన్ని నివారిస్్తతుుం ది. 

ఎయిర్ కంప్్రరెసర్ వర్్కకిింగ్ సూత్్రరం 

పని సూత్్రరం (పటం 1)

ఎయిర్ కంప్్రరెషర్ లు ఒత్తిడితో కూడిన ట్్యయాాంకులో గాలిని సేకరించి 
నిల్్వ చసే్్తతా యి    మరియు మోటరై�ైజ్డ్  యూనిట్  కు జతచేయబడిన 
ఎయిర్ స్్టటోర జీల ట్్యయాాంకు లోపల మరియు  ఎయిర్ స్్టటోర జీల లోపల  
తగిన పీడన  స్్థథా యిలను సాధించడానికి పిస్్టన్ లు  మరియు వాల్వ్ 
లను  ఉపయోగసి్్తతా యి.    కొన్ని రకాల పిస్్టన్ కంప్్రరెసర్్లలు  ఉన్్ననాయి, 
ఇవి వినియోగదారునికి గాలి పీడనాలను   కూడా అందించగలవు.

ఆటోమోటివ్ కంప్్రరెసర్్లలు   దహన ఇంజిన్ కంప్్రరెసర్్లలు , ఇవి నిల్్వ 
ట్్యయాాంకులో గాలిని లోపలికి అనుమతిించడానికి మరియు ఒత్తిడి 
చేయడానికి పిస్్టన్ యొక్్క  అప్ అండ్ డౌన్ స్్ట్ర రో క్్నను   ఉపయోగిస్్తతా యి.  
ఇతర పిస్్టన్ కంప్్రరెసర్్లలు   డయాఫ్్రరా గమ్, ఆయిల్-ఫ్్రరీ  పిస్్టన్్నను 
ఉపయోగసి్్తతా యి. ఇవి గాలిని లోపలికి లాగుతాయి మరియు సేకరణ 
కాలంలో   గాలిని బయటకు రానివ్్వకుండా ఒత్తిడి  చేస్్తతా యి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.171 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఇప్్పపుడు   ఎయిర్ కంప్్రరెషర్  పారిశ్్రరా మిక ఉపయోగం కోసం అపారమై�ైన 
పీడన వాయువులను నిల్్వ చేయగల నిల్్వ ట్్యయాాంకుల్్లలో  విపరీతమై�ైన 
పీడనాన్ని నిర్్మమిించగలదు     .

ఎయిర్ డ్రైయర్

కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్  నుంచి  నీటి  ఆవిరిని తొలగించడం కొరకు కంప్్రరెస్డ్  
ఎయిర్ డ్రయైర్  ఉపయోగించబడుతుంది.

కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ డ్రయైర్్లలు  సాధారణంగా విస్్తతృత  శ్్రరేణి  పారిశ్్రరా మిక వాణిజ్్య 
సౌకర్్యయాలలో కనిపిస్్తతా యి. 

వాడుక

పొ డి గాలిని  డిమాండ్ చేసే వాణిజ్్య లేదా పారిశ్్రరా మిక ప్్రక్్రరియలలో 
ఉపయోగించడానికి  గాలిని ఎండబెట్్టడం: 

టెలికాం పరశ్్రమ (తేమను తిప్్పపికొట్్టడానికి మరియు షార్ట్స్  
నివారించడానికి దాని భూగర్్భ కేబుళ్్లపై�ై  ఒత్తిడి తెస్్తతుుం ది).

చిత్్రరం. 

న్్యయూమాటిక్ టూల్స్.

టెక్స్ టై�ైల్ తయారీ. 

న్్యయూమాటిక్ కంట్్రరో ల్ సిస్్టమ్స్.

జియోలై�ైట్ రకం ఆక్్ససిజన్ మరియు నై�ైట్్రరో జన్ జనరేటర్్లకు గాలిని ఫీడ్  
చేయండి. 

డెంటల్ ఆఫీసు గాలి.

ట్్రక్్కకు మరియు రై�ైలు ఎయిర్ బ్్రరేక్ వ్్యవస్్థలు.

గాలి కుదింపు ప్్రక్్రరియ నీటి ఆవిరితో సహా వాతావరణ కలుషితాలను 
కేంద్్రరీకరిస్్తతుుం ది.  ఇది స్్వవేచ్్ఛఛా వాతావరణ గాలితో పో లిస్్తతే  కంప్్రరెస్డ్  
గాలి యొక్్క మంచు బిిందువును పెంచుతుంది మరియు కంప్్రరెసర్ 
యొక్్క  దిగువకు కుదించిన గాలి చల్్లబడినప్్పపుడు పై�ైపుల  లోపల 
ఘనీభవనానికి దారితీస్్తతుుం ది. 

కంప్్రరెస్డ్  గాలిలో అధిక నీరు, ద్్రవ లేదా ఆవిరి దశలో, కంప్్రరెస్డ్  
గాలి  వినియోగదారులకు  వివిధ రకాల  నిర్్వహణ సమస్్యలను 
కలిగసి్్తతుుం ది.   వీటిలో గడ్్డకట్్టడం ఉంటుంది.

అవుట్ డోర్ ఎయిర్ లై�ైన్ లు, పై�ైపింగ్ మరియు ఎక్్వవిప్ మెంట్ లో 
తుప్్పపు పట్్టడం, న్్యయూమాటిక్ ప్్రరా సెస్ కంట్్రరో ల్ పరికరం సరిగ్్గగా  
పనిచేయకపో వడం,  ప్్రరా సెస్ లు మరియు ప్్రరొ  డక్ట్ లు ఫౌలిింగ్ కావడం  
మరియు మరెన్్ననో

వివిధ రకాల కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ డ్రయైర్్లలు  ఉన్్ననాయి. వాటి పనితీరు 
లక్షణాలు  సాధారణంగా  మంచు బిిందువు ద్్వవారా నిర్్వచిించబడతాయి.

-	ర ిఫ్్రరిజిరేటెడ్ డ్రయైర్్లలు

-	 డెలిక్్యయూసెంట్

-	 డెసికాంట్ డ్రయైర్

-	మె ంబర్్ననే డ్రయైర్స్

రఫి్్రరిజిరేటెడ్ డ్రైయర్

శీతలీకరణ డ్రయైర్్లలు  రెండు హీట్ ఎక్్సస్ఛఛేేంజర్్లను ఉపయోగిస్్తతా యి,  
ఒకటి  ఎయిర్-టు-ఎయిర్ కోసం ఎయిర్-టు-రిఫ్్రరిజిరేషన్ కోసం.   ఈ 
డ్రయైర్్లను  రిఫ్్రరిజిరేషన్ కంప్్రరెసర్్లలో ఉపయోగిస్్తతా రు.  

డెలిక్్యయూసెంట్ డ్రైయర్

డెలిక్్యయూసెంట్ డ్రయైర్ సాధారణంగా నీటి   ఆవిరిని గ్్రహించే  
హై�ైగ్్రరోస్్కకోప  ిక్ మాధ్్యమంతో నిిండిన  పీడన పాత్్రను కలిగి ఉంటుంది.   
ఈ మాధ్్యమం క్్రమపీ కరిగిపో తుంది-లేదా పీడన   నాళం అడుగు 
భాగంలో ఒక ద్్రరా వణాన్ని ఏర్్పరుస్్తతుుం ది. ద్్రవాన్ని క్్రమం తప్్పకుండా  
పాత్్ర నుండి బయటకు తీయాలి  మరియు కొత్్త  మాధ్్యమాన్ని  
జోడించాలి.

కంప్్రరెస్డ్  గాలి, సహజ వాయువు మరియు వ్్యర్్థ వాయువుల   
నుండి నీటి ఆవిరిని తొలగించడానికి డెలిక్్యయూసెంట్ డ్రయైర్్లను  
ఉపయోగసి్్తతా రు. 

డెసికెంట్ డ్రైయర్

“డెసికెంట్ డ్రయైర్” అనే పదం   విదేశీ తరగతి డ్రయైర్్లను సూచిస్్తతుుం ది.    
సాధారణంగా ఉపయోగించే  ఇతర పదాలు పునరుత్్పత్తి  డ్రయైర్ 
మరియు ట్్వవిన్ టవర్ డ్రయైర్, మరియు   కొంతవరకు  శోషణ డ్రయైర్.

ఉత్్తతేజిత  అల్్యయూమినా, సిలికా జెల్, మాలిక్్యయులర్ జల్్లలె డ లేదా ఇతర 
డీసికెంట్ మెటీరియల్  వంటి మాధ్్యమాలతో నిిండిన రెండు “టవర్్లలు ” 
ఉన్్న  పీడన నౌక గుండా కుదించిన గాలి  వళెుతుంది.  ఈ డీసికెంట్ 
పదార్్థథం  కంప్్రరెస్డ్  గాలి నుండి  నీటిని శోషణం ద్్వవారా ఆకర్్షషిస్్తతుుం ది. 

మెంబ్్రరేన్ డ్రైయర్ (పటం 2)

మెంబ్్రరేన్ డ్రయైర్ అనేది డీహ్్యయుమిడిఫికేషన్ పొ రను సూచిస్్తతుుం ది, 
ఇది కుదించిన గాలి  నుండి నీటి  ఆవిరిని తొలగిస్్తతుుం ది.   
సాధారణంగా, కంప్్రరెస్డ్  గాలిని మొదట అధిక-నాణ్్యత కలిగిన ఫిల్్టర్్తతో  
ఫలి్్టర్ చేస్్తతా రు.  ఈ ఫలి్్టర్ కుదించిన గాలి నుండి ద్్రవ నీరు, నూనె 
మరియు  ధూళికణాలను తొలగిస్్తతుుం ది.        అప్్పపుడు నీటి ఆవిరితో 
నిిండిన గాలి మెంబ్్రరెన్స్ బండిల్  లోని బో లు ఫై�ైబర్ ల మధ్్య  బో రు 
గుండా వళెుతుంది.     అదే  సమయంలో, పొ డి గాలి ఉత్్పత్తి   
యొక్్క   చిన్్న భాగం ఫై�ైబర్స్ యొక్్క  బయటి ఉపరితలం వెంబడి 
మళ్్లిించబడుతుంది, ఇది నీటి   ఆవిరిని బయటకు   పంపుతుంది.  
పొ రలోకి చొచ్్చచుకుపో యిింది.   తేమతో నిిండిన స్్వవీప్ గ్్యయాస్ అప్్పపుడు 
వాతావరణంలోకి విడుదల చేయబడుతుంది మరియు అప్్లలిక ేషన్ 
కు శుభ్్రమై�ైన, పొ డి గాలి సరఫరా చేయబడుతుంది  .    మెంబ్్రరేన్ 
ఎయిర్ డ్రయైర్్లలు  నిరంతరాయంగా, రోజుకు 24 గంటలు, వారానికి  7 
రోజులు పనిచేసేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి. మెంబ్్రరేన్ ఎయిర్ డ్రయైర్్లలు  
నిశ్్శబ్్దదంగా, నమ్్మదగినవి మరియు పనిచేయడానికి విద్్యయుత్ 
అవసరం లేదు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.171 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.172 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

FRL	 యూనిట్ (ఫిల్్టర్, రెగ్్యయులేటర్, లూబ్రికేటర్) (FRL unit (Filter, regulator, lubricator))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 FRL యూనిట్‌ని నిర్్వచిించండి
•	 FRL యొక్్క రకాలను  పేర్్కకొనండి
• 	FRL యొక్్క స్్పపెసిఫికేషన్ లను పేర్్కకొనండి.

ఎయిర్  టూల్స్ మరియు సిస్్టమ్  ద్్వవారా పవర్  చేయబడ్్డ  
ఇతర ఎక్్వవిప్ మెంట్ ల్్లలో   కదిలే కాంపో నెంట్ ల  మధ్్య ఘర్్షణను 
తగ్్గగిించడం కొరకు లూబ్రికటర్్లలు  కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ ససి్్టమ్  లో నియంత్రిత 
పరిమాణంలో ఆయిల్   ని   జోడసి్్తతా యి.  ససి్్టమ్  కు లూబ్రికేషన్ 
ఆయిల్  జోడించడం వల్్ల  ఆవిరి రూపంలో    ససి్్టమ్ గుండా 
ప్్రయాణించే  కంప్్రరెసర్ ఆయిల్స్ క్్లలియర్  అవుతాయి.   సిస్్టమ్ 
కాంపో నెంట్స్  లోపల  ఆయిల్ ఏర్్పడకుండా  నిరోధించడానికి,   
నిక్షేపాలను బయటకు  పంపడానికి మినరల్  ఆయిల్స్  సిస్్టమ్ కు  
జోడించబడతాయి.

దిగువ పరికరాల ప్్రవాహం మరియు పీడన అవసరాలు అప్్లలిక ేషన్  
కొరకు సరై�ైన రెగ్్యయులేటర్ మరియు లూబ్రికేటర్ ను నిర్్ణయిస్్తతా యి.  
రెగ్్యయులేటర్్లలు  మరియు కందెనల  యొక్్క సరై�ైన కలయికను 
ఎంచుకోవడంలో సహాయపడటానికి తయారీదారులు తమ 
ఉత్్పత్్తతు లపై�ై  ఫ్్లలో  లక్షణాల చార్్ట్్లను  అందిస్్తతా రు.

రకాలు

రెగ్్యయులేటర్ రకానికి అనేక ఎంపికలు ఉన్్ననాయి. 

-	 సాధారణ-ప్్రయోజన నియంత్్రణలు  సాధారణ పారిశ్్రరా మిక 
ఉపయోగం  కోసం  రూపొ ందించబడ్్డడా యి; అవి సాధారణంగా 
వాతావరణ పీడనానికి  పై�ైన మాత్్రమే  పనిచేస్్తతా యి. 

-	 అధిక   పీడన నియంత్్రణలు సాధారణ ప్్రయోజనం  కంటే ఎక్్కకువ 
ఇన్్లలె ట్ పీడనాలకు రేటింగ్ ఇవ్్వబడతాయి, సాధారణంగా 1,000 
పిఎస్ఐ కంటే ఎక్్కకువ.

-	 అల్్పపీడన  రెగ్్యయులేటర్్లలు  సాధారణంగా 15-20 పిఎస్ఐ  కంటే 
తక్్కకువ పీడనాల ఖచ్చితమై�ైన నియంత్్రణ  కోసం ప్్రత్్యయేక డిజై�ైన్ 
లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి.

-	 డిఫరెన్షియల్ లేదా బయాస్ రెగ్్యయులేటర్్లలు   సిస్్టమ్ లోని రెండు 
స్్థథా నాల మధ్్య పీడన  వ్్యత్్యయాసాన్ని నిర్్వహిస్్తతా యి.

-	ప ీడనాన్ని తగ్్గగిించే కవాటాలు ప్్రధాన  వలయంలోని పీడనం 
కంటే తక్్కకువ పీడనం వద్్ద  ద్్రవం యొక్్క సరఫరాతో ఒక  ఉప-
వలయాన్ని  అందిస్్తతా యి. 

స్్పపెసిఫికేషన్్లలు

పనితీరు స్్పపెసిఫికేషన్్లలు :

-	 క్్రమబద్్ధధీకరణ (సర్్దదు బాటు) పరిధి -  సర్్దదు బాటు నియంత్్రణ 
యొక్్క పరిమితులను నిర్్దదేశిస్్తతుుం ది 

ఫిట్్టర్, రెగ్్యయులేటర్, లూబ్రికేటర్ (ఎఫ్ ఆర్ ఎల్) అసెంబ్్లిిం గ్ లు  ఎయిర్ 
ఫలి్్టర్్లలు , ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్్లలు  మరియు గేజ్ ల  యొక్్క ప్్రరీ-ప్్యయాకేజ్డ్  లేదా 
మాడ్్యయులర్ అసెంబ్్లిిం గ్ లు.   కంప్్రరెషర్ ని విడిచిపెట్్టటే  గాలి  వేడిగా, 
మురికిగా మరియు తడిగా ఉంటుంది మరియు ఫలి్్టర్  చేయకపో తే 
ఎక్్వవిప్ మెంట్  మరియు టూల్స్  కు నష్్టటం కలిగించవచ్్చచు . 

ఈ ఫిల్్టర్ ఘన కణాలను ట్్రరా ప్ చేయడం ద్్వవారా మరియు  కంప్్రరెస్డ్  
గాలిలో  చిక్్కకుకున్్న  చమురు మరియు  నీరు వంటి ద్్రవాలను వేరు 
చేయడం  ద్్వవారా  కుదించిన గాలిని శుభ్్రపరుస్్తతుుం ది   .  రెగ్్యయులేటర్్లలు , 
లూబ్రికేటర్్లలు  మరియు అన్ని న్్యయూమాటిక్-పవర్డ్ టూల్స్ మరియు 
ఎక్్వవిప్ మెంట్ యొక్్క  ఎయిర్ లై�ైన్  లో ఫలి్్టర్ లు  ఇన్ స్్టటా ల్ 
చేయబడతాయి.  ఇవి న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్ ల  నుండి కలుషితాలను 
తొలగసి్్తతా యి,  పరికరాలకు నష్్టటం జరగకుండా నిరోధిస్్తతా యి మరియు  
కలుషిత సంబంధిత డౌన్ టై�ైమ్  కారణంగా ఉత్్పత్తి  నష్్టటా లను  
తగ్్గగిస్్తతా యి. 

ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్్లలు  కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ సిస్్టమ్స్  లో ఫ్్లలూ యిడ్ ప్్రరెజర్ ను 
నియంత్రిస్్తతా యి  . రెగ్్యయులేటర్్లను ప్్రరెజర్ రిడక్షన్ వాల్వ్స్ (పిఆర్్వవిఎస్) 
అని కూడా పిలుస్్తతా రు.   దిగువ భాగాల ద్్వవారా సిస్్టమ్ పై�ై చేయబడ్్డ   
ఇన్ పుట్ ప్్రరెజర్ వై�ైవిధ్్యయాలు మరియు డిమాండ్ లతో సంబంధం 
లేకుండా ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్ లు స్్థథిరమై�ైన అవుట్ పుట్ పీడనాన్ని     
నిర్్వహిస్్తతా యి. 
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-	 గరిష్్ట  ప్్రవాహం (వాయువు లేదా గాలి) - ప్్రరా ధమిక అనువర్్తనం  
ద్్రవమా అని  పేర్్కకొనడం అనవసరం 

-	 గరిష్్ట  పీడన రటేింగ్: వాల్వ్ కొరకు ప్్రరెజర్ రేటింగ్   లేదా రెగ్్యయులేటర్ 
కొరకు ఇన్ లెట్ ప్్రరెజర్  ని సూచిస్్తతుుం ది.

-	 ఫిల్్టర్ మినిమమ్ పార్్టటికల్ సై�ైజ్ రటేింగ్ - ఫలి్్టర్, రెగ్్యయులేటర్ 
మరియు  లూబ్రికేటర్ (FRL) అసెంబ్్లిిం గ్ లకు వర్్తతిస్్తతుుం ది. ఇది 
ఫలి్్టర్  ద్్వవారా చిక్్కకుకునే అతిచిన్్న పరిమాణ కణం. ఈ రేటింగ్ 
ఫిల్్టర్ ఎలిమెంట్ లో అతిపెద్్ద   ఓపెనిింగ్ కు సూచన.

ఇతర ముఖ్్యమై�ైన స్్పపెసిఫికేషన్్లలు  :

-	ర గ్్యయులేటర్ రకం

-	 ఒక మోస్్తరు

-	 సర్్దదు బాటు నియంత్్రణ

-	 కనెక్్టర్్లలు  లేదా పై�ైపు పరిమాణం

-	 శరీర పదార్్థథం

-	ప ర్్యయావరణ పరామితులు

న్్యయుమాటిక్స్ యొక్్క అనువర్్తనాలు (Applications of pneumatics)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	న్ ్యయూమాటిక్  సిలిిండర్్ల  యొక్్క అనువర్్తనాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	 ఆటోమేషన్ యొక్్క వివిధ ప్్రరా ాంతాలను పేర్్కకొనండి
• 	న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్ లో ప్్రమాదాలు మరియు భద్్రతా జాగ్్రత్్తలను వివరించండి.

పూత

ఏదై�ైనా నియంత్్రణ వ్్యవస్్థ  లేదా ఆటోమేషన్ లో, పెనుమాటిక్స్ ను 
ఆర్్థథికంగా వర్్తతిింపజేయవచ్్చచు. ఫర్్ననేస్ ఫార్్మమాస్్యయూటికల్ పరిశ్్రమ 
ఫుడ్ ప్్రరా సెసింగ్ మరియు న్్యయూక్్లలియర్ / రియాక్్టర్్లలు    వంటి  ఇతర 
అందుబాటులో లేని ప్్రరాాం తాలలో, కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ మాత్్రమే నియంత్్రణ 
వ్్యవస్్థను ఆపరేట్ చేయడానికి ఏకై�ైక ఎంపిక.

వాయు సిలిిండర్్లను న్్యయూమాటిక్ వ్్యవస్్థలలో విస్్తతృత ంగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు, ఎందుకంటే  లై�ైనర్  చలనం సై�ైటెమ్ యొక్్క అత్్యయంత 
సాధారణ అవసరం. కానీ రోటింగ్ యాక్్చచువేటర్్లలు  (మోటార్్లలు ) 
పో ర్్టబుల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్ వంటి చేతి సాధనాలలో వాటి అనువర్్తనాన్ని  
కనుగొంటాయి.   ఒక సాధారణ  అభ్్యయాసంగా న్్యయూమాటిక్స్ శక్్తతి అవసరాల  
కంటే వేగ నియంత్్రణలో సమర్్థవంతంగా ఉపయోగించబడుతుంది.

పటం 1 లో పిస్్టన్ టోగిల్ లిింక్ ను కదిలిస్్తతుుం ది. పనిని కట్్టడి చేయడానికి 
టోగిల్ లిింక్  యొక్్క స్్వవేచ్్ఛఛా చివరలు క్్రరిిందికి కదులుతాయి.

పటం 2 ఫీడ్ యూనిట్ ను చూపుతుంది. స్్లలా ట్ మిల్్లిింగ్ యంత్్రరం 
కోసం.  పెడల్ వాల్వ్ 1. 1తో పనిచేస్్తతుుం ది, ఇది టేబుల్ పై�ై ఉన్్న 
ఉద్్యయోగాలను క్్లలాాం ప్ చేస్్తతుుం ది.  ప్్రయాణం చివర్్లలో  ఉన్్న పిస్్టన్ రాడ్ 
వాల్వ్ 2ను ఆపరేట్ చేసింది. 1 మరియు సిలిిండర్ ముందుకు    
కదిలేలా చేయండి, తద్్వవారా   వాల్వ్ 3.1 ఆపరేట్ చేయండి.   పనికి  
ఫీడ్ అందించడం  కొరకు వాల్వ్ సిలిిండర్  3ని  ఆపరేట్ చేస్్తతుుం ది  .

పటం 3 లో, పిస్్టన్ రాడ్ యొక్్క కదలిక కుడి వై�ైపుకు పిస్్టన్  రాడ్ 
యొక్్క కదలిక  ఎడమ వై�ైపు  పివోట్ లిింక్  ను సూచిస్్తతుుం ది.  ఈ 
కదలిక ద్్వవారా  లోడ్ ఎడమ వై�ైపుకు స్్వవిింగ్  అవుతుంది. 

వై�ైస్  యొక్్క పనితీరు పటం 4 లో చూపించబడింది. 3/2 వే వాల్వ్ 
కదిలే వై�ైస్ కు  జతచేయబడిన  సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ను 
విస్్తరిస్్తతుుం ది మరియు వెనక్్కకి పంపుతుంది. 

పటం 5లో  గురుత్్వవాకర్్షణ ద్్వవారా   పడే    బంతిని సిలిిండర్ చర్్య 
ద్్వవారా I మరియు II అనే రెండు భాగాలుగా   పంపిణీ చేస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.172 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	  న్్యయూమాటిక్స్ భాగాలలో తుప్్పపు పట్్టకుండా జాగ్్రత్్త   వహించండి.

-	 శరీర భాగాలను శుభ్్రరం చేయడానికి కంప్్రరెస్డ్  గాలిని  
ఉపయోగించవద్్దదు .

-	న్్యయూ మాటిక్ సిస్్టమ్ ని శుభ్్రరం చేయడం కొరకు  కిరోసిన్ ని 
ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించవద్్దదు .

-	 కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్  లిగ్నైట్ కాదు, కానీ పీడనం  కారణంగా  
పేలిపో తుంది. 

-	న్్యయూ మాటిక్ సిస్్టమ్ అధిక వేగంతో పనిచేస్్తతుుం ది, చాలా  
ప్్రమాదాలు క్్రషింగ్ కారణంగా సంభవిస్్తతా యి,  అందువల్్ల  
హ్్యాాండ్్లలిిం గ్  చేసేటప్్పపుడు  జాగ్్రత్్త  వహించండి.

-	క ాంపో నెంట్్లను ఆపరేట్  చేసే మార్్గగంలో చేతులు పెట్్టవద్్దదు .

-	ప దునై�ైన అంచులు ఉన్్న ప్్లలాస్్టటి క్ పై�ైపులను తాకడం మానుకోండి.

-	మె యిింటెనెన్స్ పనికి  ముందు న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్  ని అన్ 
ప్్రరెషర్ చేయడం కొరకు మెయిన్ వాల్వ్ ని  మూసివేయండి.

-	 వదులుగా ఉన్్న కనెక్షన్ న్్యయూమాటిక్ గొట్్టటం ఉపసంహరణకు 
కారణం  కావచ్్చచు, ఇది గాలి ప్్రవాహం కారణంగా కొట్్టటు కుంటుంది. 
ఈ కొట్్టటే  చర్్య గాయానికి కారణం కావచ్్చచు.

పటంలో.  6  పిస్్టన్ రాడ్   యొక్్క నిలువు కదలిక  కరిగిన లోహాన్ని  
అచ్్చచులోకి  పో యడానికి  పై�ైకి లేపుతుంది లేదా  తగ్్గగిస్్తతుుం ది.

న్్యయుమాట్్రరిక్ ససి్్టమ్ లో ప్్రమాదాలు మరియు భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు

మీరు న్్యయూమాటిక్ ససి్్టమ్ తో పనిచేస్్తతున్్న ప్్పపుడల్్లలా  మీరు  ఈ క్్రరిింది 
భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు తీసుకోవాలి:  

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.172 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.173 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

న్్యయూమాటిక్స్ యాక్్చచువేటర్్లలు  (Pneumatics actuators)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	న్ ్యయూమాటిక్ యాక్్చచువేటర్్లను నిర్్వచిించండి
•	న్ ్యయూమాటిక్స్ యాక్్చచువేటర్్ల   రకాలను పేర్్కకొనండి
•	 సిలిిండర్ బలాలను లెక్్కకిించడానికి
• 	స్్ట్రరో  క్ పొ డవును నిర్్వచిించండి.

న్్యయూమాటిక్స్ యాక్్చచువేటర్్లలు

న్్యయూమాటిక్ యాక్్చచువేటర్్లలు    అనేది  సంపీడించిన గాలి యొక్్క 
పీడన శక్్తతిని యాంత్రిక శక్్తతిగా  మార్్చడానికి ఉపయోగించే పరికరాలు.          
మరో మాటలో చెప్్పపాలంటే, స్్ట్ర రో క్ చివరలో   అవసరమై�ైన బలాన్ని 
ప్్రయోగించే  పనిని నిర్్వహించడానికి  లేదా పిస్్టన్  కదలిక ద్్వవారా 
స్్థథా నభ్్రరంశం సృష్్టటిించడానికి  యాక్్చచువేటర్్లను ఉపయోగసి్్తతా రు.  
కంప్్రరెషర్ నుంచి  పీడన గాలిని రిజర్్వవాయర్   కు  సరఫరా చేస్్తతా రు.    
స్్టటోర జీ  నుంచి పీడనంతో కూడిన  గాలిని న్్యయూమాటిక్ యాక్్చచువేటర్ 
కు సరఫరా చేస్్తతా రు.

 ఎయిర్ సిలిిండర్     అనేది  వేగవంతమై�ైన ప్్రతిస్్పపందన  వేగంతో 
లీనియర్ థ్్రస్ట్  లేదా సరళరేఖ  కదలికలను అందించడానికి సరళమై�ైన 
మరియు సమర్్థవంతమై�ైన పరికరం  . ఘర్్షణ నష్్టటా లు తక్్కకువగా 
ఉంటాయి, మంచి స్్థథితిలో ఉన్్న సిలిిండర్ తో అరుదుగా 5% మిించదు, 
మరియు  సింగిల్ పర్్పస్ అప్్లలిక ేషన్ లు  మరియు/లేదా వేగవంతమై�ైన 
కదలిక అవసరమై�ైన  చోట సిలిిండర్్లలు   ప్్రత్్యయేకంగా  సరిపో తాయి.   
200    °C నుంచి  250 °C  వరకు అధిక పరిసర ఉష్్ణణోగ్్రత  వద్్ద  
ఉండే  హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్్ల ఉపాధిని   నిరోధించే పరిస్్థథితులలో  కూడా 
ఇవి ఉపయోగించడానికి అనుకూలంగా ఉంటాయి.   

వాటి ప్్రధాన పరమితి ఏమిటంటే, కుదించిన గాలి యొక్్క స్్థథితిస్్థథాప క 
స్్వభావం హచె్్చచుతగ్్గగు ల లోడ్్కకు వ్్యతిరేకంగా    పూర్్తతిగా స్్థథిరమై�ైన 
బలాలు లేదా   కదలికలను వర్్తతిింపజేయాల్సిన చోట లేదా ఫీడ్ యొక్్క  
విపరీతమై�ైన ఖచ్చితత్్వవం అవసరమై�ైన చోట   శక్్తతిని ఇవ్్వడానికి 
అనువై�ైనదిగా చేస్్తతుుం ది.   ఎయిర్ సిలిిండర్ కూడా సహజంగానే 
ఉంటుంది. 

సాపేక్షంగా తక్్కకువ సరఫరా పీడనం ద్్వవారా  పరిమిత థ్్రస్ట్  అవుట్ 
పుట్  , తద్్వవారా సిలిిండర్్ల యొక్్క పెద్్ద  పరిమాణం ద్్వవారా మాత్్రమే 
అధిక ఉత్్పత్తి  బలాల ఉత్్పత్తి  సాధించబడుతుంది. 

1.2. న్్యయూమాటిక్స్ యాక్్చచువేటర్్ల రకాలు

రేఖీయ, రోటరీ మరియు ఆసిలేషన్ చలనాన్ని చేయడానికి 
న్్యయూమాటిక్ సిలిిండర్్లను ఉపయోగించవచ్్చచు.  న్్యయూమాటిక్ 
యాక్్చచువేటర్్లలో   మూడు రకాలు  ఉన్్ననాయి:  అవి: అవి

1	 లీనియర్ యాక్్చచువేటర్ లేదా న్్యయూమాటిక్ సిలిిండర్్లలు

2	రో టరీ యాక్్చచువేటర్ లేదా ఎయిర్ మోటార్్లలు

3	పర ిమిత యాంగిల్ యాక్్చచువేటర్్లలు

సిలిిండర్ శక్్తతు ల గణన - మెట్్రరిక్ ఆధారిత ఉత్్పత్్తతు లు

సాధారణ ఫార్్మములా

సిలిిండర్ అవుట్ పుట్ బలాలు ఈ క్్రరిింది ఫార్్మములా నుండి  
తీసుకోబడ్్డడా యి:

10

PxA
F =

ఇక్్కడ	 F	 = 	N లో బలం

	         	 P 	 = 	బార్ లోని  సిలిిండర్ వద్్ద  పీడనం

	      	 A = 	 చతురస్్రరాక ార మిమీలో సిలిిండర్ పిస్్టన్  	
				    యొక్్క ప్్రభావవంతమై�ైన వై�ైశాల్్యయం.

సిలిిండర్ బో ర్ సై�ైజును ఎంచుకోవడానికి  ముందు, టనె్్షన్ (పుల్) 
లేదా  కంప్్రరెషన్ (పుష్) లోడింగ్ కొరకు  పిస్్టన్ రాడ్ ని సరిగ్్గగా  సై�ైజ్ 
చేయండి.  (పిస్్టన్ రాడ్ సెలక్షన్ చార్ట్ చూడండి)

ఒకవేళ పిస్్టన్ రాడ్ కంప్్రరెషన్ లో ఉన్్నట్్లయితే,  దిగువ ‘పుష్ ఫో ర్స్’ 
టేబుల్ ని  ఈ క్్రరిింది విధంగా ఉపయోగించండి: 

1	 అవసరమై�నై దానికి దగ్్గరగా ఉన్్న ఆపరటేంిగ్ ప్్రరెజర్ ను  గుర్్తతిించండి.

2	 అదే కాలమ్ లో,  లోడ్ ని తరలిించడానికి  అవసరమై�ైన బలాన్ని 
గుర్్తతిించండి (ఎల్్లప్్పపుడూ గుండ్్రరంగా ఉంటుంది).

3	 అదే వరుసలో, అవసరమై�ైన  సిలిిండర్ బో ర్  వై�ైపు చూడండి. 

ఒకవేళ సిలిిండర్ కవరు కొలతలు అప్్లలిక ేషన్  కొరకు చాలా పెద్్దగా   
ఉన్్నట్్లయితే, వీలై�ైతే ఆపరేటింగ్ ప్్రరెజర్ ని పెంచండి మరియు 
వ్్యయాయామాన్ని పునరావృతం చేయండి.

ఒకవేళ పిస్్టన్ రాడ్ టెన్్షన్ లో ఉన్్నట్్ల యితే,  ‘డిడక్షన్ ఫర్ పుల్ 
ఫో ర్స్’ టేబుల్ ఉపయోగించండి. ఈ విధానం ఒకటే కానీ పిస్్టన్ రాడ్ 
వల్్ల  తగ్్గగిన వై�ైశాల్్యయం వల్్ల   ‘పుల్’ స్్ట్ర రో క్పై లభిించే  బలం తక్్కకువగా  
ఉంటుంది.   పుల్ బలాన్ని  నిర్్ణయిించడానికి:

1	 ఇంతకు ముందు వివరించిన విధంగా ‘పుష్’ ఫో ర్స్ కొరకు 
ప్్రక్్రరియను అనుసరించండి.

2	 ‘డిడక్షన్ ఫర్ పుల్ ఫో ర్స్’  పట్్టటికను ఉపయోగించి, ఎంచుకున్్న  
రాడ్ మరియు పీడనం ప్్రకారం సూచిించబడిన బలాన్ని 
గుర్్తతిించండి. 

3	 దనీిని అసలు ‘పుష్’ బలం  నుంచి మినహాయిించండ.ి ఫలితంగా  
లోడ్ ను తరలిించడానికి అందుబాటులో ఉన్్న నికర బలం ఉంటుంద.ి
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ఒకవేళ ఈ బలం తగినంత పెద్్దగా లేనట్్లయితే, ప్్రక్్రరియను 
పునరావృతం చేయండి మరియు  వీలై�ైతే సిస్్టమ్ ఆపరేటింగ్ ప్్రరెజర్ 
లేదా సిలిిండర్ డయామీటర్ ని పెంచండి. 

  పరిమాణం 	 వై�ైశాల్్యయం	 1	 5	 7	 10
	 (mm)	 (mm2)

	 6	 28	 3	 14	 20	 28

	 8	 50	 5	 25	 35	 50

	 10	 79	 8	 39	 55	 79

 	 12	 113	 11	 57	 79	 113

	 14	 154	 15	 77	 108	 154

	 16	 201	 20	 101	 141	 201

	 20	 314	 31	 157	 220	 314

	 25	 491	 49	 245	 344	 491

	 32	 804	 80	 402	 563	 804

	 40	 1257	 126	 628	 880     1257	

	 50	 1963	 196	 982	 1374	 1963

	 63	 3117	 312	 1559	 2182	 3117

	 80	 5027	 503	 2513	 3519	 5027

	 100	 7854	 785	 3927	 5498	 7854	

	 125	 12272	 1227	 6136	 8590	 12272

	 160	 20106	 2011	 10053	 14074	 20106

	 200	 31416	 3142	 15708	 21991	 31416

పుల్ ఫో ర్స్ కొరకు మినహాయిింపు

	 పిస్్టన్ 	ప ిస్్టన్ 	  బార్ లోని వివిధ పీడనాల వద్్ద  
	 రాడ్	  రాడ్	 బలం (N) తగ్్గగిింపు 
	పరిమాణం 	  వై�ైశాల్్యయం	 1	 5	 7	 10
	 (mm)	 (mm2)

	 4	 13	 1	  6	 9	 13

	 6	 28	 3	  14	 20	 28

	 8	 50	 5	  25	 35	 50

 	 10	 79	 8	  39	 55	 79

	 12	 113	 11	  57	 79	 113

	 16	 201	 20	 101	 141	 201

	 20	 314	 31	 157	 220	 314

	 25	 491	 49	 245	 344	 491

	 32	 804	 80	 402	 563	 804

	 40	 1257	 126	 628	 880     1257	

స్్ట్ర రో క్ అనేది  చలనంలో యాక్్చచువేటర్  ప్్రయాణించే దూరం.     
ఇది లీనియర్  యాక్్చచువేటర్ యొక్్క సామర్్థ్య యానికి కొలత.  
...   యాక్్చచువేటర్ యొక్్క బరువు సామర్్థ్యయం, దానికి ఎంత సమయం 
పడుతుంది,  చలన వేగం మరియు ఉత్్పత్తి    చేయగల   బలం  
వంటి కీలక కారకాలను నిర్్ణయిించడానికి స్్ట్ర రో క్  సహాయపడుతుంది.   
(పటం 1)

పుష్ ఫో ర్స్

	 సిలిిండర్ 	ప ిస్్టన్ 	  బార్ లోని వివిధ పీడనాల  వద్్ద  
	 బో ర్ 	  ఏరియా	 బలం (N) తగ్్గగిింపు

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.173 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.174 - 176 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ మరియు దాని అప్్లలి కేషన్ (Single acting cylinder and its application)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క అంతర్్గత  భాగాలను గుర్్తతిించడం
•	 సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క వర్్కకిింగ్  సూత్్రరా న్ని వివరించడం
•	 3/2 వే వాల్వ్ యొక్్క పనితీరును వివరించండి 
• 	సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ని  కంట్్రరో ల్ చేయడం కొరకు సర్్క్యయూట్ ని  వివరించండి.

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్

ఇది  సరళరేఖ వెంబడి లోడ్ ను కదిలిించే యాక్్చచువేటర్. ఇది 
న్్యయూమాటిక్ బలాన్ని ఒక దిశలో మాత్్రమే  వర్్తతిింపజేయగలదు, 
అందువల్్ల  దీనిని సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ అంటారు. వ్్యతిరేక దిశలో కదలిక 
స్్పప్రరిింగ్ లేదా లోడ్ యొక్్క స్్వవంత బరువు వంటి  బాహ్్య బలం వల్్ల  
సంభవిస్్తతుుం ది. 

నిర్్మమాణం: సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క నిర్్మమాణం  పటం 1 లో 
చూపించబడింది. 

సీల్ పిస్్టన్ అంతటా గాలి లీకేజీని  నివారిస్్తతుుం ది.

గాలి యొక్్క నిరంతర ప్్రవాహం పిస్్టన్ యొక్్క నిరంతర 
కదలికకు కారణమవుతుంది.  పిస్్టన్ రాడ్ ద్్వవారా లోడ్ పిస్్టన్ కు 
జతచేయబడుతుంది;  అందువల్్ల  లోడ్ కూడా పిస్్టన్ తో కదులుతుంది.

పిస్్టన్ మరియు లోడ్ లు పిస్్టన్ అవతలి  చివరకు చేరుకునే వరకు 
కదులుతాయి.      చివర్్లలో    పిస్్టన్ కదలడానికి స్్థలం లేదు, అందువల్్ల  
పిస్్టన్ మరియు లోడ్ కదలిక ఆగిపో తుంది.  (పటం 2)

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు ఈ క్్రరిింది విధంగా   
జాబితా చేయబడ్్డడా యి: 

1	 సిలిిండర్  

2	 ముషలకం

3	ప ిస్్టన్ రాడ్

4	 ముద్్ర

5	 వసంత ఋతువు

6	 ఇన్ లెట్ పో ర్ట్

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క వర్్కకిింగ్ సూత్్రరం

 స్్పప్రరిింగ్ ఫో ర్స్ కారణంగా ప్్రరా రంభంలో పిస్్టన్ సిలిిండర్ లోపలి స్్థథా నంలో  
ఉంటుంది (పటం 1)

కంప్్రరెస్డ్  గాలిని ఇన్ లెట్ పో ర్ట్   ద్్వవారా సరఫరా  చేసినప్్పపుడు, పిస్్టన్  
యొక్్క క్్రరా స్ సెక్షన్ పై�ై పీడనం పనిచేస్్తతుుం ది.

 పీడనం మరియు పిస్్టన్ క్్రరా స్ సెక్షన్ వై�ైశాల్్యయం  యొక్్క ఉత్్పత్తి    స్్పప్రరిింగ్ 
బలానికి వ్్యతిరేకంగా పనిచేసే  బలానికి  దారితీస్్తతుుం ది.   స్్పప్రరిింగ్ ఫో ర్స్  
కంటే న్్యయూమాటిక్ బలం ఎక్్కకువగా   ఉంటే స్్పప్రరిింగ్ కుదించబడుతుంది 
మరియు పిస్్టన్ కదలడం ప్్రరా రంభిస్్తతుుం ది.  

ఈ పిస్్టన్ కదలికను  ఫార్్వర్డ్ స్్ట్ర రో క్ అంటారు.

ఫార్్వర్డ్ స్్ట్ర రో క్ లో సిలిిండర్ నుంచి  పిషన్ రాడ్ బయటకు  వస్్తతుుం ది.   
ఒకవేళ మనం పిస్్టన్ ని A ద్్వవారా సూచిస్్తతే , ఫార్్వర్డ్ స్్ట్ర రో క్ ని A ద్్వవారా 
సూచిస్్తతా రు.

పిస్్టన్  పై�ై పనిచేసే పీడనం విడుదలై�ైతే, వసంతానికి  వ్్యతిరేకంగా 
పనిచేసే న్్యయూమాటిక్ బలం బలహీనపడుతుంది, అందువల్్ల  స్్పప్రరిింగ్ 
పిస్్టన్ ను వెనక్్కకి నెట్్టటివేస్్తతుుం ది.   (పటం 3)

ఈ స్్ట్ర రో క్్నను  రిటర్న్ స్్ట్ర రో క్ అంటారు. 

ప్్రతిగా  పిస్్టన్ రాడ్ సిలిిండర్  లోపలకు వెళుతుంది.   రిటర్న్ స్్ట్ర రో క్ 
అనేది A-ద్్వవారా సూచిించబడుతుంది.
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సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ని నియంత్్రిించడానికి లేదా మరో మాటలో 
చెప్్పపాలంటే సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ద్్వవారా లోడ్ ను నెట్్టడానికి 
మరియు లాగడానికి మీకు ఎల్్లప్్పపుడూ 3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ మెయిన్ కంట్్రరో ల్ ఎలిమెంట్ గా అవసరం అవుతుంది. 

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ వాల్వ్ నిర్్మమాణం

నిర్్మమాణం పటం 4 లో చూపించబడింది. ఇది ఈ క్్రరిింది భాగాలను కలిగి 
ఉంటుంది:

1	 వాల్వ్ బాడీ

2	స్్పపూ ల్

3	 యాక్్చచువేషన్ మెకానిజం: పుష్ బటన్ & స్్పప్రరిింగ్ 

4	 ఎయిర్ ఫ్్లలో  పాత్

5	 పో ర్్టటు లు (P,A,R)

వాల్వ్ బాడీ కుహరాన్ని అందిస్్తతుుం ది,  గాలి ప్్రవాహం కోసం స్్పపూల్, 
అంతర్్గత మార్్గగం మరియు యాక్్చచువేషన్ మెకానిజంను అందిస్్తతుుం ది.  

స్్పపూల్    అనేది పిస్్టన్ ఆకారంలో ఉండే మూలకం, ఇది మారినప్్పపుడు 
గాలి ప్్రవాహ మార్్గగా న్ని మారుస్్తతుుం ది. 

యాక్్చచువేషన్ మెకానిజం స్్పపూల్ ను తరలిించడానికి సదుపాయాన్ని 
కల్పిస్్తతుుం ది.  

పో ర్ట్ అనేది  కనకె్్టర్ సహాయంతో  ఎయిర్ పై�ైప్ ను కనెక్ట్  చేసే ప్్రదేశం .

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ వాల్వ్ యొక్్క వర్్కకిింగ్ సూత్్రరం:

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ వాల్వ్ గాలి ప్్రవాహం యొక్్క  రెండు స్్థథితి లేదా 
స్్థథా నాలను  ఇస్్తతుుం ది. 

ఇన్ పుట్ పో ర్ట్ బ్్లలా క్ చేయబడింది మరియు అవుట్ పుట్  ఎగ్్జజా స్ట్  
కు కనెక్ట్ చేయబడింది.  ఈ స్్థథితిలో కంప్్రరెస్డ్  గాలి వాల్వ్ గుండా 
ప్్రవహించదు. అలాగే అవుట్ పుట్ పో ర్ట్ ఎగ్్జజా స్ట్  పో ర్ట్ కు కనెక్ట్ 
చేయబడుతుంది, తద్్వవారా  అవుట్ పుట్ లై�ైన్ వాతావరణ పీడనం  
వద్్ద  ఉంటుంది.   (పటం 5)

ఇన్ పుట్ పో ర్ట్ అవుట్ పుట్ పో ర్ట్ కు కనెక్ట్ చేయబడింది మరియు 
ఎగ్్జజా స్ట్  పో ర్ట్  బ్్లలా క్ చేయబడింది. ఈ స్్థథితిలో వాల్వ్ ద్్వవారా కుదించిన 
గాలి ప్్రవహిస్్తతుుం ది  మరియు పిస్్టన్ ను నెట్్టటండి.  (పటం 6)

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్  ను ఆపరేట్ చేయడానికి పటం 7 
వలయాన్ని   చూపుతుంది. 

కంప్్రరెసర్  ఆన్  చేయబడినప్్పపుడు  కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ ఇన్ పుట్ పో ర్ట్ “1” 
వరకు  లభ్్యయం  అవుతుంది (పటం 8) 
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పుష్ బటన్  నొక్్కకినప్్పపుడు, వాల్వ్ షిఫ్ట్   కారణంగా గాలి దిశ  
మారుతుంది.   పిస్్టన్ ముందుకు  కదిలాడు.  (పటం 9)

విడుదల చేసినప్్పపుడు  పుష్ బటన్ ఉంటుంది.   (పటం 8)

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ మరియు దాని అప్్లలి కేషన్ (Double acting cylinder and its application)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క పని  సూత్్రరా న్ని వివరించడం
•	 5/2 వే వాల్వ్ యొక్్క పనితీరును వివరించండి 
• 	డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ని ఆపరేట్ చేయడం కొరకు 5/2 వే వాల్వ్ ఉపయోగించండి.

రెట్్టటిింపు నటన కంబం is an actuator ఏది డబ్్బబా తోయు మరియు 
ఈడ్్చచు the బరువు ఉపయోగించడం కుదించబడింది గాలి. ఇది ఉంది 
రెండు పో ర్్టటు లు కొరకు గాలి sypply. అంజూర పండు 1 చూపిస్్తతుుం ది 
the నిర్్మమాణం యొక్్క రెట్్టటిింపు నటన కంబం.

ఇన్్పపుట్ పో ర్్టటు లు: గాలి సరఫరా కోసం

-	ప ిస్్టన్:   సిలిిండర్ లోపల  అటూ ఇటూ  కదిలే మూలకం.

-	 సిలిిండర్: ఇది పిస్్టన్ కదలికకు గాలిని పరిమితం చసే్్తతుుం ది  .

-	ప స్్టన్ రాడ్:  పిస్్టన్ మరియు లోడ్   ను కలిపే రాడ్. 

-	ప స్్టన్ సీల్: పిస్్టన్  అంతటా లీకేజీని నిరోధించే  సీల్. 

-	ర ాడ్ సీల్: సిలిిండర్ నుంచి  వాతావరణంలోకి గాలి  లీకేజీని  
నిరోధించే సీల్.

-	ప ిస్్టన్ ఎండ్: సిలెండర్ యొక్్క కొంత భాగం గాలి మార్్గగా న్ని కలిగి  
ఉంటుంది  మరియు పిస్్టన్ వై�ైపుకు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది.

-	ర ాడ్   ఎండ్: సిలెండర్  యొక్్క కొంత భాగం ఎయిర్ ప్్యయాసేజ్ 
కలిగి ఉంటుంది మరియు పిస్్టన్ సై�ైడ్ కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది.

పో ర్ట్ A ద్్వవారా గాలిని సరఫరా చేసినప్్పపుడు, పిస్్టన్  పై�ై  బలాన్ని 
ప్్రయోగిస్్తతా రు, తద్్వవారా  అది ముందుకు కదులుతుంది. ఈ కదలికను 
ఫార్్వర్డ్ స్్ట్ర రో క్ అంటారు.  ఫార్్వర్డ్ స్్ట్ర రో క్ సమయంలో రాడ్ సై�ైడ్ వద్్ద  
ఇప్్పటికే ఉన్్న గాలి పో ర్ట్ B ద్్వవారా ఎగ్్జజా స్ట్  అవుతుంది.  (పటం 2)

గాలి ఎగ్్జజా స్ట్  కాకపో తే పిస్్టన్ కదలిక ఆగిపో తుంది.

పో ర్ట్ B ద్్వవారా గాలిని సరఫరా  చేసినప్్పపుడు,  పో ర్ట్ A మరియు పిస్్టన్ 
ఉపసంహరణల ద్్వవారా  ఇప్్పటికే గాలి  ఎగ్్జజా స్ట్  లను కలిగి ఉంటుంది.  
(పటం 3)

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్  యొక్్క చిహ్్ననం  పటం 4 లో 
చూపించబడింది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ వాల్వ్

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ని ఆపరేట్ చేయడం కొరకు    , పో ర్ట్ లు A 
మరియు  B మధ్్య గాలి దిశను   మార్్చచాల్సి ఉంటుంది.   అందువల్్ల  
రెండు అవుట్ పుట్ పో ర్ట్ లను  కలిగి ఉన్్న  ఒక వాల్వ్ అవసరం 
అవుతుంది.  5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ వాల్వ్ కు రెండు అవుట్ పుట్ పో ర్ట్ 
లు ఉన్్ననాయి.  నిర్్మమాణం  పటం 5 లో చూపించబడింది. 
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-	 వాల్వ్ బాడీ: ఇది స్్పపూల్ మరియు రేవులను కదిలిించడానికి  
కుహరాన్ని అందిస్్తతుుం ది. 

-	స్్పపూ ల్  : ఇది  వాల్వ్ శరీరం లోపల కదులుతున్్నప్్పపుడు  
ప్్రవాహ మార్్గగా న్ని మార్్చచే మూలకం. 

-	 ఇన్ పుట్ పో ర్ట్:  వాల్వ్ లోకి గాలి  ప్్రవేశిించే కనెక్షన్ పాయిింట్.  
దీనిని ‘P’ లేదా ‘1’  సంఖ్్యతో సూచిస్్తతా రు.

-	 అవుట్ పుట్ పో ర్ట్:  వాల్వ్ నుంచి  గాలి బయటకు వచ్్చచే కనెక్షన్ 
పాయిింట్్లలు .  అవుట్ పుట్ పో ర్ట్ లను  వరుసగా ‘A’ మరియు ‘B’ 
లేదా సంఖ్్య ‘2’ మరియు ‘4’ ద్్వవారా సూచిస్్తతా రు.

-	 ఎగ్్జజా స్ట్    పో ర్ట్: గాలి ఎగ్్జజా స్ట్   అయ్్యయే కనెక్షన్  పాయిింట్్లలు . ఎగ్్జజా స్ట్  
పో ర్ట్ లను వరుసగా ‘R’ మరియు ‘S’ లేదా సంఖ్్య ‘3’ మరియు 
‘5’ ద్్వవారా  సూచిస్్తతా రు.

పొ జిషన్  అనేది వాల్వ్ లోని గాలి ప్్రవాహ మార్్గగం యొక్్క   దిశ 
యొక్్క స్్థథితిని సూచిస్్తతుుం ది. 

ఒక పొ జిషన్ లో పో ర్ట్ ‘P’ ‘B’కు మరియు పో ర్ట్ ‘A’ ఎగ్్జజా స్ట్  లు 
‘R’  ద్్వవారా కనెక్ట్ చేయబడతాయి  , అయితే ఎగ్్జజా స్ట్  పో ర్ట్ ‘S’ 
మూసివేయబడుతుంది.  (పటం 6)

మరో పొ జిషన్ లో పో ర్ట్ ‘P’ ‘A’ మరియు పో ర్ట్ ‘B  ‘ ఎగ్్జజా స్ట్  లు 
‘S’ ద్్వవారా కనెక్ట్ చేయబడతాయి  , అయితే ఎగ్్జజా స్ట్  పో ర్ట్ ‘R’ 
మూసివేయబడుతుంది.  (పటం 7)

పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ వాల్వ్  యొక్్క చిహ్్ననం  పటం 8 లో 5 
చూపించబడింది. 

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ఆపరేట్ చేయడానికి సర్్క్యయూట్ ను పటం 
9 చూపిస్్తతుుం ది.  ప్్రరా రంభంలో సాధారణ స్్థథితిలో (స్్పప్రరిింగ్ ఆపరేటెడ్ 
పొ జిషన్), సరఫరా దిశ 1 (p)   నుండి 2 (B) మరియు 4 (A) నుండి  
(R) వరకు ఉంటుంది, తద్్వవారా  పిస్్టన్ ఎల్్లప్్పపుడూ యాక్్చచువేట్ 
చేయబడకపో తే ఉపసంహరించబడే స్్థథితిలో  ఉంటుంది.   (పటం 9)

పుష్ బటన్  తొలగించినప్్పపుడు పిస్్టన్ వెనక్్కకి తగ్్గగుతు ంది.  పటం 9

పుష్ బటన్  ఆపరేట్ చేయబడినప్్పపుడు  వాల్వ్ లోపల  గాలి ప్్రవాహ 
మార్్గగం మారుతుంది, తద్్వవారా  సరఫరా దిశ 1 (P) నుండి 4 (A) 
మరియు 2 (B) నుండి  3 (S) వరకు ఉంటుంది,  తద్్వవారా గాసెస్ 
పిస్్టన్ కదులుతుంది.   పంపు.  (పటం 10)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.174 - 176 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

న్్యయూమాటిక్ వాల్వ్ లు (Pneumatic valves)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	డై� ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ పేర్్కకొనండి
•	 వర్్గగీకరణ లేదా దిశా నియంత్్రణ వాల్వ్ జాబితా చేయండి
•	 వాల్వ్ ల్్లలో  సీలిింగ్ చర్్యను  పేర్్కకొనండి
• 	విభిన్్న  రకాల డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లను వివరించండి. 

వాల్వ్ లు అనేది సిస్్టమ్ లో  ఉపయోగించే  ద్్రవం యొక్్క 
ప్్రవాహం  మరియు పీడనం యొక్్క దిశను నియంత్్రిించడానికి, 
నియంత్్రిించడానికి, ముగించడానికి లేదా  మార్్చడానికి  ఉపయోగించే 
పరికరాలు.

న్్యయూమాటిక్స్ లోని వాల్వ్ లు వాటి పనితీరును బట్్టటి  
వర్్గగీకరించబడతాయి.  అవి ఇలా ఉన్్ననాయి

-	డై� ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లు

-	 నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్ లు

-	ప ీడన నియంత్్రణ కవాటాలు

-	 ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లు.

ఈ వాల్వ్ ల   గురించి  క్్రరిింది  పాఠాలలో చర్్చచిద్్దదాాం .

డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

(1) ద్్రవం యొక్్క ప్్రవాహ దిశను నియంత్్రిించడానికి, (2) ద్్రవం 
యొక్్క ప్్రవాహం ప్్రరా రంభం మరియు  ముగింపును నియంత్్రిించడానికి 
దిశా నియంత్్రణ కవాటాలను  ఉపయోగిస్్తతా రు.    డై�ైరెక్షన్  కంట్్రరో ల్ 
వాల్వ్ సిలెండర్/ఎయిర్ మోటార్  కు ముందు సర్్క్యయూట్  లో తన 
స్్థథా నాన్ని కనుగొంటుంది. 

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క వర్్గగీకరణ

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లను నిర్్మమాణం  మరియు పనితీరు   ఆధారంగా  
ఈ క్్రరిింది లక్షణాల ఆధారంగా  వర్్గగీకరించవచ్్చచు  .

-	 ఇంటర్్నల్ డిజై�ైన్ ప్్రకారం..

-	 ఓడరేవుల  సంఖ్్య మరియు స్్థథా నాన్ని బట్్టటి

-	 వాల్వ్ యాక్్చచువేటింగ్ మెకానిజం ప్్రకారం..

ఇంటర్్నల్ డిజై�ైన్ ప్్రకారం..

వాల్వ్  యొక్్క రూపకల్్పన పనితీరును ప్్రభావితం చేయనప్్పటికీ,    
పరంగా  ముఖ్్యమై�ైన పాత్్ర పో షిస్్తతుుం ది 

-	 వాల్వ్ యొక్్క జీవితకాలం

-	 యాక్్చచువేటింగ్ ఫో ర్స్

-	 క్్రరియాత్్మక  సాధనాలు  

-	 కనెక్షన్ సాధనాలు. .

పటం 1లో చూపించిన విధంగా దిశా నియంత్్రణ కవాటాలను   రెండు 
ప్్రధాన సమూహాలుగా  వర్్గగీకరించారు.

స్లై డ్ వాల్వ్ లు

స్లై డ్ వాల్వ్ లను అలా పిలుస్్తతా రు, ఎందుకంటే తెరవడం మరియు 
మూసివేయడం దాని సభ్్యయుడిలో ఒకరిని స్లై డింగ్ చేయడం ద్్వవారా 
జరుగుతుంది.  స్లై డ్  వాల్వ్ లో ఇంకా మనకు ఉంది

-	రో టరీ డిస్క్ వాల్వ్

-	 లాంగిట్్యయూడినల్ స్లై డ్ లేదా స్్పపూల్ వాల్వ్

-	 ప్్లలే ట్ స్లై డ్ వాల్వ్

స్లై డ్ వాల్వ్ లను న్్యయుమాటిక్స్  లో విరివిగా ఉపయోగసి్్తతా రు  , 
ఎందుకంటే దాని ప్్రయోజనాలు:

-	 సమతుల్్య స్్పపూల్ (పటం 2)
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-	 చర్్య తీసుకోవడానికి తక్్కకువ బలం అవసరం

అయితే వాటి ప్్రతికూలతలు కూడా ఉన్్ననాయి.

-	 స్లై డింగ్ భాగాల కొరకు చక్్కటి ఫినిషింగ్ మరియు కచ్చితత్్వవం 
అవసరం అవుతాయి. 

-	 గాలిలోని ధూళి పట్్ల  సున్నితత్్వవం

-	 యాక్్చచువషేన్ యొక్్క పొ డవు  ఎక్్కకువగా ఉంటుంది.

-	 అరుగుదల   ఎక్్కకువ

-	 జీవితం  తక్్కకువ.

సీటు వాల్వ్ లు

సీటు వాల్వ్ లను పాప్్పపెట్ వాల్వ్ లు అని కూడా అంటారు.  సీటింగ్ 
ఎలిమెంట్ యొక్్క లిఫ్ట్ ద్్వవారా వాల్వ్ తెరవబడుతుంది లేదా 
మూసివేయబడుతుంది. 

ఈ కవాటాలను ఇంకా  ఇలా వర్్గగీకరిస్్తతా రు.

-	 బాల్ సీట్ వాల్వ్

-	క ోన్ లేదా టేపర్ సీట్ వాల్వ్

-	 డిస్క్ సీట్ వాల్వ్.

ఈ క్్రరిింది వాటి పరంగా సీట్ వాల్వ్ మెరుగై�ైనది.

-	 అరుగుదల   కనిష్్ఠ ఠం

-	 యాక్్చచువేటింగ్ పొ డవు లేదా లిఫ్ట్  చాలా తక్్కకువ.

-	 లీక్ ప్్రరూ ఫ్ ఏర్్పపాటును అందిస్్తతుుం ది

-	 దీర్్ఘఘా యుష్్షషు

-	 దుమ్్మము/ధూళి పట్్ల  సున్నితత్్వవం

అయితే ఈ వాల్వ్ వల్్ల    కొన్ని నష్్టటా లు  కూడా ఉన్్ననాయి.

-	ప నిచేయడానికి  అవసరమై�ైన బలం  ఎక్్కకువ

-	 బలాన్ని సమతుల్్యయం చేయడం సరిపో దు.  (పటం 3)

చూపించబడ్్డ  వాల్వ్ లో ఇన్ లెట్(P) మరియు అవుట్ లెట్(A) 
పొ జిషన్ ఉంటుంది. (పటం 4)

పో ర్్టటు ల  సంఖ్్య మరియు స్్థథా నం ఆధారంగా  వాల్వ్ వర్్గగీకరణ

డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లో  అనేక పో ర్్టటు లు ఉంటాయి, వీటి ద్్వవారా 
గాలి లోపలికి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది మరియు నిష్్క్్రమిస్్తతుుం ది.

గాలి ప్్రవాహ  మార్్గగా న్ని బట్్టటి  ఇది  వివిధ స్్థథా నాలను  తీసుకుంటుంది.    

దీనికి  రెండు స్్థథా నాలు కూడా ఉన్్ననాయి.

ప్్రరా రంభ స్్థథా నం - ప్్రవాహం  లేదు.  చివరి స్్థథా నం - పూర్్తతి ప్్రవాహం.  
ఇది ప్్రతి ఆపరటింగ్ పొ జిషన్ కు  ఒక  చతురస్్రరాక ారంగా గ్్రరా ఫిక్ గా   
సూచిించబడుతుంది. 

ఈ చతురస్్రరం లోపల గాలి ప్్రవాహ మార్్గగా న్ని బాణం గుర్్తతు లతో 
సూచిస్్తతా రు. పటం 4 & 5 లో చూపించబడ్్డ  వాల్వ్ ని 2/2 వాల్వ్ గా 
పేర్్కకొొంటారు.

ఓడరేవులకు  ఈ క్్రరిింది  విధంగా పేరు పెట్్టటా రు:

P - ప్్రరెజర్ పో ర్ట్

కంప్్రరెసర్ నుంచి కంప్్రరెస్డ్  గాలి వాల్వ్ లోకి  ప్్రవేశిించడాన్ని ఇది  
సూచిస్్తతుుం ది  . (ఇది చతురస్్రరాక ారం ద్్వవారా సూచిించబడుతుంది)

A,B,C - పని భాగాలు

ఈ పో ర్్టటు లు సిలిిండర్  కు  గాలిని సరఫరా  చసే్్తతా యి మరియు సిలిిండర్  
నుండి గాలిని స్్వవీకరిస్్తతా యి  .

R,S,T = ఎగ్్జజా స్ట్  భాగాలు

ఉపయోగించిన గాలి అయిపో యే   పో ర్్టటు లు ఇవే.  X, Y, Z - కంట్్రరో ల్ 
లేదా సిగ్్నల్ పో ర్ట్ లు.

ఈ పో ర్్టటు లను  సిగ్్నల్ ఇన్ పుట్, సిగ్్నల్  అవుట్ పుట్ లుగా 
ఉపయోగిస్్తతా రు.  

కవాటాల   స్్థథా నాలను యాక్్చచువేషన్ రకాన్ని బట్్టటి  0, 1 మరియు 2  
లేదా 1, 2 అని పిలుస్్తతా రు.

యాక్్చచువేషన్   రకాన్ని బట్్టటి  వాల్వ్ వర్్గగీకరణ

వాల్వ్ లు ఒకటి కంటే ఎక్్కకువ మార్్కకిింగ్ పొ జిషన్ లను కలిగి 
ఉంటాయి. స్్థథా నం మారాలంటే బాహ్్య బలం అవసరం. వాల్వ్ఉ 
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పయోగించే ప్్రయోజనానికి అనుగుణంగా వాల్వ్ ను  యాక్్టటివేట్ చేసే  
విధానం చాలా ముఖ్్యమై�ైన పాత్్ర   పో షసి్్తతుుం ది.   ఇది సర్్క్యయూట్ యొక్్క  
ఆటోమేషన్   స్్థథా యిని  కూడా నిర్్ణయిస్్తతుుం ది  .   యాక్్చచువేషన్  ను 
2 ప్్రధాన సమూహాలుగా వర్్గగీకరించారు  .

-	స్్ప ప్రరిింగ్ రిటర్న్ వాల్వ్

-	 Detent valve

వసంత ఋతువు తిరిగి

ఈ విధానంలో  వాల్వ్ ఎల్్లప్్పపుడూ వసంతం కారణంగా ఒక నిర్్దదిష్్ట   
స్్థథా నాన్ని పొ ందుతుంది.    ఆపరేట్ చేసినప్్పపుడు ఇది టీఎస్ పొ జిషన్ 
మారుతుంది. ఇతర అంచుల యాక్్చచువేషన్ ఈ క్్రరిింది రకాలుగా  
ఉండవచ్్చచు.  (పటం 6)

నియంత్్రణ నుండి యాక్్చచువేషన్ మెకానిజం యొక్్క  సామీప్్యతను 
బట్్టటి  మళ్లీ యాక్్చచువేషన్ లు చేయవచ్్చచు.

-	డై� ైరెక్ట్ లేదా

-	 సుదూర

డై�ైరెక్ట్ యాక్్చచువేషన్స్ అంటే హ్్యాాండ్ లివర్, పెడల్, రోలర్ మొదలై�నవి.  
(పటం 10)

రిమోట్ కంట్్రరో ల్  గాలి, ఎయిర్  ఇంపల్స్ సో లనాయిడ్ ద్్వవారా 
ఉంటుంది (పటం 11)

-	 మాన్్యయువల్ రకం

-	 లీవర్ రకం

-	పె డల్ రకం

-	రో లర్ రకం

-	రో లర్ ట్్రరిప్ రకం

-	 Solenoid

-	పై� ైలట్ ఆపరేట్ చేశారు.

స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ వాల్వ్ యొక్్క ప్్రరా రంభ స్్థథా నం ఎల్్లప్్పపుడూ ‘0’ అని 
మరియు ఇతర స్్థథా నం 1  గా పిలువబడుతుంది.  (పటం 7)

డెటెంట్ వాల్వ్

ఈ విధానంలో   వాల్వ్ యొక్్క స్్థథా నం యొక్్క మార్్పపు (లాచ్ ద్్వవారా)   
నిలుపుకోబడుతుంది,  అది మళ్లీ యాక్్టటివేట్ చేయబడకపో తే.  ఈ 
రకమై�ైన  వాల్వ్ ను డెటెంట్ వాల్వ్ అంటారు.

ఈ వర్్గగంలో మనకు (పటం 8) ఉంది.

-	 లివర్ ఆపరేట్ చేయబడింది

-	 ప్్రరేరణ ఆపరేట్ చేయబడింది

-	 సో లెనాయిడ్ ఆపరేట్ చేయబడింది

రిటర్న్ కూడా పై�ైన పేర్్కకొన్్న ఏదై�ైనా మెకానిజం ద్్వవారా  
ప్్రభావితమవుతుంది. 

ఈ డీటెంట్ వాల్వ్ ల యొక్్క స్్థథా నాలు 1 గా  సూచిించబడ్్డడా యి మరియు 
2  దీనికి  సాధారణ స్్థథా నం లేదు   కాబట్్టటి ,  దీనిని సాధారణంగా  ‘0’ 
ద్్వవారా సూచిస్్తతా రు.  (పటం 9)

వివిధ రకాల  డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

ఇక్్కడ మేము వివిధ రకాల  కవాటాలను వాటి  పనితీరును బట్్టటి  
చర్్చచిస్్తతా ము.     యాక్్చచువేషన్ మరియు నిర్్మమాణాల  రకాన్ని 
పరిగణనలోకి తీసుకోరు. 

2/2 డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

ఇందులో 2 పో ర్్టటు లు  , 2 పొ జిషన్్లలు  ఉన్్ననాయి. 

ఈ వాల్వ్  సాధారణంగా గాలి ప్్రవాహాన్ని ముగించడానికి మరియు 
ప్్రరా రంభిించడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు.   ఈ వాల్వ్ సర్్క్యయూట్ లో  కటాఫ్ 
వాల్వ్ గా  పనిచేస్్తతుుం ది.    అత్్యవసర పరిస్్థథితుల్్లలో   సర్్క్యయూట్ డయాగ్్రమ్ 
లో చూపించిన  కటాఫ్ వాల్వ్,  (పటం.12) అకస్్మమాత్్తతు గా గాలి  
సరఫరాను నిలిపివేయడం ద్్వవారా సిలిిండర్ కదలికను ఆపగలదు.    
అంతర్్గత డజిై�ైన్ ప్్రకారం వివిధ 2/2 వాల్వ్ లు  సాధారణ మరియు  
ఆపరేటెడ్ పరిస్్థథితుల్్లలో    పటం 13లో  చూపించబడ్్డడా యి.   ఈ 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



177

కవాటాలు  సాధారణంగా మూసిన రకం లేదా తెరిచిన రకం కావచ్్చచు.   
(పటం 14)

లోని సగి్్నల్ ని రద్్దదు  చేయడానికి  కూడా దోహదపడుతుంది,  P 
నిరోధించబడుతుంది, A Rకు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది.   యాక్్చచువేటెడ్ 
పొ జిషన్ లో  P Aకు కనెక్ట్ అవుతుంది,  R  బ్్లలా క్ అవుతుంది. 

3/2 వాల్వ్ ఇన్్లలె ట్ వాల్వ్ యొక్్క   అనువర్్తనానికి మరియు ఒకే 
యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్  ను యాక్్టటివేట్ చేయడానికి కూడా    అనువై�ైనది 
(పటం 15).

3/2 డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

3/2 వాల్వ్ యొక్్క ప్్రధాన ప్్రయోజనం  ఏమిటంటే, ఇది ఎగ్్జజా స్ట్  
పో ర్ట్ ద్్వవారా ఉపయోగించిన  గాలికి వెంట్ ఇస్్తతుుం ది. ఇందులో  P, A 
మరియు R అనే  3 పో ర్ట్ లు ఉన్్ననాయి.  ఇది ఒక సగి్్నల్ జనరేట్ 
చేయడానికి మరియు పటం 15లో చూపించిన విధంగా వాల్వ్ 

ప్్రరేరణ మరియు పై�ైలట్ రకంగా ప్్రధాన దిశ నియంత్్రణ వాల్వ్ ల 
యొక్్క రిమోట్ కంట్్రరో ల్ కు కూడా ఈ వాల్వ్ చాలా అనువై�ైనది.    
సాధారణ మరియు యాక్్చచువేటెడ్ పరిస్్థథితుల్్లలో    వివిధ 3/2 వాల్వ్ 
ల నిర్్మమాణం పటం 15 లో చూపించబడింది. 

3/2 వాల్వ్ లు సాధారణంగా తెరిచిన రకం లేదా క్్లలో జ్డ్  టై�ైప్ గా 
లభ్్యయం అవుతాయి, వీటిని సర్్క్యయూట్     యొక్్క  అవసరాన్ని బట్్టటి  
ఎంచుకోవచ్్చచు  .  (పటం 16)

4/2 డై�ైరెక్షనల్ వాల్వ్

4/2 వాల్వ్  యొక్్క ప్్రధాన అనువర్్తనం  డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ 
యొక్్క యాక్్చచువేషన్.  ఈ వాల్వ్ లో 4 పో ర్్టటు లు ఉన్్ననాయి.

P		  - ప్్రరెజర్ పో ర్ట్ 

A & B	 - వర్్కకిింగ్ పో ర్ట్ 

R		  - ఎగ్్జజా స్ట్  పో ర్ట్

నార్్మల్ పొ జిషన్ లో  (పటం 17) P అనేది Aకు కనెక్ట్  చేయబడుతుంది  
మరియు  B అనేది Rకు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది  మరియు మరో 
పొ జిషన్ లో దీనికి విరుద్్ధధంగా ఉంటుంది. 
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డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్  యొక్్క  యాక్్చచువేట్ చేయడానికి 4/2 
వాల్వ్ యొక్్క అప్్లలిక షన్ పటం 18లో చూపించబడింది.

5/2 డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

5/2 డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్   4/2 వాల్వ్  మాదరిిగానే పనిచేస్్తతుుం ది,  
ఇది డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ను  యాక్్టటివేట్  చసే్్తతుుం ది.   5/2 
వాల్వ్ ముందుకు మరియు ఉపసంహరణ కదలిక కోసం ప్్రత్్యయేక 
ఎగ్్జజా స్ట్  మార్్గగా లను  కలిగి ఉన్్న ప్్రయోజనాన్ని కలిగి ఉంటుంది   ,  
తద్్వవారా  కదలికను స్్వతంత్్రరంగా   నియంత్్రిించవచ్్చచు  .  5/2 వాల్వ్  
దాని సాధారణ తయారీ ప్్రక్్రరియలో కూడా ప్్రయోజనాన్ని  కలిగి ఉంది.  
5/2 వాల్వ్ కు 5 పో ర్ట్ లు ఉంటాయి

P		  - ప్్రరెజర్ పో ర్ట్ 

A & B 	- వర్్కకిింగ్ పో ర్ట్ లు 

R & S 	- ఎగ్్జజా స్ట్  పో ర్ట్ లు.

5/2 వాల్వ్  యొక్్క నిర్్మమాణం పటం 19 లో చూపించబడింది. 

వాల్వ్ ల్్లలో  సీలిింగ్ చర్్య

వాల్వ్  యొక్్క బాడీ మరియు  సీటు లేదా స్్పపూల్ మధ్్య కనీస 
లీకేజీ ఉండాలి.   వాల్వ్ ల     రూపకల్్పనలో ఇది  చాలా ముఖ్్యమై�ైన  
ప్్రమాణం. 

సీలిింగ్  ఈ  క్్రరిింది పద్్ధతుల ద్్వవారా జరుగుతుంది. స్్పపూల్ వాల్వ్ లలో

-	 బాడీ మరియు స్్పపూల్ యొక్్క బో ర్ ని సూపర్ ఫినిషింగ్ తో 
సరిపో ల్్చడం  ద్్వవారా  కనీస వర్్కకిింగ్ క్్లలియరెన్స్ (పటం 19) 
మరియు మెటల్ టు  మెటల్  సీలిింగ్ కలిగి ఉంటుంది.  

-	 వాల్వ్ యొక్్క శరీరంలోకి  ఒక ప్్రత్్యయేక స్్లలీ వ్ (పటం 20) 
చొప్్పపిించబడుతుంది. స్్లలీ వ్ ఐడి మరియు స్్పపూల్ దగ్్గర సహనాన్ని 
కలిగి  ఉంటాయి,  (పటం 21) స్్పపూల్ పై�ై  ‘ఓ’ రింగులు  లీక్ ప్్రరూ ఫ్ 
ను సృష్్టటిస్్తతా యి.

-	 శరీరం యొక్్క బో రుపై�ై  అమర్్చచిన  ‘ఓ’  ఉంగరం (పటం 21) 
కూడా   సీలిింగ్ కు సహాయపడుతుంది. 

-	స్్పపూ ల్ పై�ై   అమర్్చచిన కప్్పపు సీట్్లలు  లీక్ ప్్రరూ ఫ్ (పటం 22) స్్పపూల్ 
కదలికను కలిగి ఉండటానికి  కూడా సహాయపడతాయి.
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సీట్ వాల్వ్ లో సీలిింగ్

సీట్ వాల్వ్ లలో సీటు లేదా డిస్క్ సాధారణంగా అలోహ పదార్్థ రేఖ 
రబ్్బరు నై�ైలాన్ మొదలై�ైన వాటితో తయారు   చేయబడుతుంది, 
తద్్వవారా పో ర్్టటు ల యొక్్క ఖచ్చితమై�ైన సీలిింగ్  ఉంటుంది. స్లై డ్ వాల్వ్ 
లతో పో లిస్్తతే  ఈ వాల్వ్ లు మెరుగై�ైన సీలిింగ్  ను  కలిగి  ఉంటాయి.  
అందువల్్ల  సీట్ వాల్వ్ లు  మరింత నమ్్మదగినవి.  (పటం 23)

న్్యయూమాటిక్ చిహ్నాలు (Pneumatic symbols)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 ISO 1219 సింబల్ ఉపయోగించి కాంపో నెంట్ లను గుర్్తతిించడం
• 	డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సింబల్ యొక్్క సింబల్ ను అర్్థథం చేసుకోండి.

చిహ్్ననం: ఇది న్్యయూమాటిక్ కాంపో నెంట్ యొక్్క ప్్రరా తినిధ్్యయం.  
సాధారణంగా న్్యయూమాటిక్  చిహ్నాలను  PE  IS 1219 ప్్రమాణాలుగా 
గసీ్్తతా రు.

సింబల్  కాంపో నెంట్ యొక్్క సై�ైజును సూచిించదు.

ఇది  లోపలి భాగాల దిశ లేదా అమరికను సూచిించదు.

చిహ్నాలు సాధారణ రేఖాగణిత ఆకారాన్ని ఉపయోగిస్్తతా యి, ఇది  
కాంపో నెంట్ రకాన్ని ఉత్్తతేజపరుస్్తతుుం ది. సాధారణంగా ఉపయోగించే 
ఆకారం:

స్్క్వవేర్: ఇది వాల్వ్ ను సూచిస్్తతుుం ది. 

సర్్కకిల్: ఇది కంప్్రరెషర్, న్్యయూమాటిక్ మోటార్ మరియు గేజ్ లను 
సూచిస్్తతుుం ది. 

రేఖ: ఇది పై�ైపింగ్ ను సూచిస్్తతుుం ది. 

ఇది ఫిల్్టర్, డ్రయైర్, లూబ్రికటర్్నను సూచిస్్తతుుం ది.   సిలిిండర్: ఇది 
రిసీవర్ ను సూచిస్్తతుుం ది. 

దీర్్ఘచతురస్్రరాక ారం: ఇది సిలిిండర్్లను సూచిస్్తతుుం ది. 

చుక్్కల పెట్్టటె : ఇది వివిధ భాగాల   సమ్్మమేళనాన్ని  సూచిస్్తతుుం ది. 

త్రిభుజం: ఇది న్్యయూమాటిక్ ఎనర్్జజీ అంటే సర్్వవీస్ ఎయిర్ ను 
సూచిస్్తతుుం ది. వృత్్తతం తో  కూడిన చిహ్్ననం:

ఏకదిశ (పటం 1)

న్్యయూమాటిక్ మోటార్ (పటం 2) బై�ైడిరెక్షనల్

ప్్రరెజర్ గేజ్ (పటం 3)

డై�ైమండ్ ఆకారంతో కూడిన 

చిహ్్ననం  ఫిల్్టర్ (పటం 4) 

లూబ్రికేటర్ (పటం 5)

Dryer (పటం 6)
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చతురస్్రరా కారంతో కూడిన చిహ్్ననం

ఇంతకు ముందు వివరించినట్్లలు గా స్్క్వవేర్ అంటే వాల్వ్ అని అర్్థథం.   
క్్రరిింద  ఇవ్్వబడిన పటం 7  చూడండి. 

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్: లోడ్ యొక్్క వేగాన్ని  నియంత్్రిించడానికి  
ఉపయోగించబడుతుంది,   ఈ సందర్్భభంలో స్్క్వవేర్ ఉపయోగించబడదు.

ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్: ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్ యొక్్క చిహ్్ననం పటం 9లో 
చూపించబడింది.

ఈ పటంలో 1,2,మరియు 3 అనే మూడు పొ డిగించిన లై�ైన్్లలు  
చూపంచబడ్్డడా యి,  ఇది పో ర్ట్ అంటే మీరు పై�ైపులను కనెక్ట్ చేసే 
ప్్రదేశం అని చూపిస్్తతుుం ది.  చతురస్్రరాక ారం  లోపల ఉన్్న బాణం 
వాల్వ్ లోపల గాలి ప్్రవాహ  మార్్గగా న్ని చూపుతుంది.    పో ర్ట్ 1 
మూసివేయబడిందని  పటం చూపిస్్తతుుం ది, అయితే పో ర్ట్ 2 & 3 
అంతర్్గతంగా  కనెక్ట్ చేయబడ్్డడా యి. 

పటం 8 లో  1,2,3,4 & 5 అనే 5 పో ర్్టటు లు  ఉన్్ననాయి, ఇక్్కడ మీరు 
పై�ైపులను కనెక్ట్ చేయవచ్్చచు. ప్్రవాహ దిశ 1 నుండి 2 వరకు ఉండే 
విధంగా పో ర్్టటు లు 1   మరియు 2   అనుసంధానిించబడి ఉన్్ననాయని 
పటం చూపస్్తతుుం ది,  అదేవిధంగా పో ర్ట్ లు 4 & 5 ప్్రవాహ దిశ 4 
నుండి 5 వరకు  ఉండే విధంగా అనుసంధానిించబడి ఉంటాయి.   
కానీ పో ర్్టటు  3  మాత్్రరం మూతపడింది.

పో ర్ట్ సంఖ్్యకు  ఈ క్్రరిింది  విధంగా నిర్్దదిష్్ట  అర్్థథం ఉంది:

ఇన్ పుట్ పో ర్ట్:  ఇన్ కమిింగ్ కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్  కనెక్ట్ చేయబడిన పో ర్ట్.  
ఇది  ఎల్్లప్్పపుడూ “1” మరియు పో ర్ట్ “p” ద్్వవారా కూడా ప్్రరా తినిధ్్యయం 
వహసి్్తతుుం ది.

అవుట్ పుట్ పో ర్ట్: వాల్వ్ నుండి గాలి బయటకు వచ్్చచే చోట ఎల్్లప్్పపుడూ 
“2” మరియు “4” సంఖ్్యలు సమానంగా ఉంటాయి. అవుట్ పుట్ పో ర్ట్ 
లు పో ర్ట్ “A” మరియు “B”  ద్్వవారా కూడా  ప్్రరా తినిధ్్యయం వహిస్్తతా యి.

ఎగ్్జజా స్ట్  పో ర్ట్:     వాతావరణంలోకి గాలి ప్్రసరించే ప్్రదేశం నుండి  
ఎల్్లప్్పపుడూ “3” మరియు “5” బేసి సంఖ్్య  ఉంటుంది.  అవుట్ పుట్ 
పో ర్ట్ లు పో ర్ట్  “R” & “S”  ద్్వవారా  కూడా ప్్రరా తినిధ్్యయం వహిస్్తతా యి.

వాల్వ్ ల రకాలు

న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్  లో  మూడు రకాల  వాల్వ్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

ప్్రరెజర్ వాల్వ్: న్్యయూమాటిక్స్ లో  బలప్్రయోగం ద్్వవారా అక్్కడ 
పీడనాన్ని నియంత్్రిించడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. ఇది ఎల్్లప్్పపుడూ ఒకే 
చతురస్్రరం ద్్వవారా ప్్రరా తినిధ్్యయం వహిస్్తతుుం ది.

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్: పిస్్టన్ రాడ్ కు కనెక్ట్ చేయబడ్్డ   లోడ్ 
యొక్్క కదలిక  దిశను నియంత్్రిించడానికి ఉపయోగించబడుతుంది;    
ఫార్్వర్డ్ లేదా రివర్స్, క్్లలా క్ వై�ైజ్ లేదా కౌంటర్ క్్లలా క్ వై�ైజ్ వంటివి. ఇది 
ఎల్్లప్్పపుడూ కనీసం రెండు చతురస్్రరా ల కలయికతో  ప్్రరా తినిధ్్యయం 
వహసి్్తతుుం ది.

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లు: పటం 10లో చూపించబడ్్డ  సింబల్ 
చూడండి.

ఈ చిహ్్ననంలో పక్్కపక్్కనే  రెండు చతురస్్రరా లు గీస్్తతా రు. ఒక చతురస్్రరం 
స్్థథా నాన్ని సూచిస్్తతుుం ది, అందువల్్ల  కుడి చతురస్్రరం ఒక స్్థథా నాన్ని  
మరియు ఎడమ చతురస్్రరాక ారం మరొక స్్థథా నాన్ని సూచిస్్తతుుం ది.  

హో దా అనేది హో దాను సూచిస్్తతుుం ది.   కుడి పొ జిషన్ లో పో ర్ట్ 1&2  
మూసివేయబడింది, అయితే  ఎడమ పొ జిషన్ లో రెండు పో ర్్టటు లు 
కనెక్ట్ చేయబడ్్డడా యి. 

పటం 11లో చూపించిన  విధంగా  రెండు స్్థథా నాలను పో ల్చి చూద్్దదాాం .

ఈ వాల్వ్ లో  2 పో ర్ట్ లు  మరియు 2 పొ జిషన్  లు  ఉంటాయి, 
అందువల్్ల  దీనిని రెండు పో ర్ట్ టూ పొ జిషన్ వాల్వ్ లేదా సింపుల్ గా 
2/2 వే వాల్వ్ అంటారు. 

3/2 వే వాల్వ్: పేరుకు  ఈ వాల్వ్ 3 పో ర్ట్ లు మరియు 2 పొ జిషన్  
కలిగి ఉందని  స్్పష్్టటంగా  తెలుస్్తతుుం ది.   చిహ్్ననం  పటం 12లో 
చూపించబడింది.

పటం 13 లో చూపించిన విధంగా రెండు స్్థథా నాలను పో ల్్చచండి.
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5/2 వే వాల్వ్:  పేరుకు   ఈ వాల్వ్ 5 పో ర్్టటు లు మరియు 2 
పొ జిషన్  కలిగి ఉందని స్్పష్్టమవుతుంది.   చిహ్్ననం  పటం 14 లో 
చూపించబడింది.

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను గుర్్తతిించడం

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ని గుర్్తతిించడం కొరకు  దిగువ ఇవ్్వబడ్్డ  
ప్్రక్్రరియను అనుసరించండి.

-	 పో ర్్టటు ల సంఖ్్యను గుర్్తతిించండి.

-	 పో స్్టటు ల సంఖ్్యను  గుర్్తతిించండి  .

-	 యాక్్చచువేషన్ మెకానిజం గుర్్తతిించండి.

-	 ప్్రతి పొ జిషన్  లో  సింబల్ లో గాలి ప్్రవాహ మార్్గగా న్ని 
పరిశీలిించండి .   

పటం 22లో ఇవ్్వబడ్్డ   చిహ్నాన్ని  పరిశీలిించండి.

పటం 22 లో

పటం 15లో చూపించిన  విధంగా రెండు స్్థథా నాలను పో ల్్చచండి.

యాక్్చచువేషన్ రకం

ఇది వాల్వ్ ను ఎలా ఆపరట్ చేయాలో  సూచిించే పరికరం అనేక 
రకాలు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి, అయితే మా పరిధి ఈ క్్రరిింది 
రకాలకు పరమితం చేయబడింది.  

-	 మాన్్యయువల్ రకం

-	 యాంత్రిక రకం

-	పై� ైలట్ రకం

-	 సో లెనాయిడ్ రకం

మాన్్యయువల్ రకం

ఈ యంత్్రరాాం గాన్ని  ఒక వ్్యక్్తతి   ఆపరేట్ చేస్్తతా డు, 

-	ప ుష్ బటన్

-	 మీట

-	 ఫుట్ పెడల్

పుష్ బటన్: ఆపరటర్ వాల్వ్ యాక్్చచువేట్్ల    ద్్వవారా ప్్రరెస్ చేసినప్్పపుడు 
ఇది బటన్ రకం పరికరం  (పటం 16)

లీవర్:  ఆపరటర్ వాల్వ్ యాక్్చచువేట్్ల  ద్్వవారా   ప్్రరెస్ చేసినప్్పపుడు ఇది 
హ్్యాాండిల్ టై�ైప్ పరికరం  (పటం 17)

మెకానికల్ రకం: వాల్వ్ కొంత  యాంత్రిక శక్్తతితో పనిచేస్్తతుుం ది.  

స్్పప్రరిింగ్: డీ కంప్్రరెషన్  పై�ై వాల్వ్ ను యాక్్టటివేట్ చేసే కామన్ కంప్్రరెషన్ 
స్్పప్రరిింగ్  (పటం 18)

రోలర్  :  ఇది కొన్ని ఆబ్్జజెక్ట్ వాల్వ్ యాక్్చచువేట్్ల  ద్్వవారా నొక్్కకినప్్పపుడు  
చిన్్న చక్్ర రకం పరకరంతో కూడిన లివర్  లాంటిది (పటం 19)

పై�ైలట్: ఇది  ఎయిర్ ఆపరేటెడ్ రకం (పటం 20)

సో లెనాయిడ్: ఐటి అనేది ఎలక్్ట్రరికల్ ఆపరేటెడ్ రకం (పటం 21)

•	 పో ర్్టటు ల సంఖ్్య:  రెండు (1 & 2)

•	 పో స్్టటు ల సంఖ్్య: రెండు;  (2 స్్క్వవేర్్లలు )

•	 యాక్్చచువేషన్ పద్్ధతులు: పుష్ బటన్ ( ఎడమ వై�ైపు), స్్పప్రరిింగ్ ( 
కుడి వై�ైపు)

రచిించు ఇది సమాచారం లో the ఫార్్మమాట్ ఇచ్్చిింది:

--------Port-------- Postion--------operated-------

కాబట్్టటి  మీరు వీటిని పొ ందుతారు:

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పుష్ బటన్ ఆపరేట్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ తో పనిచసే్్తతుుం ది.    మీరు     చిహ్్ననంలో వసంతాన్ని 
గమనిించినప్్పపుడల్్లలా  “సాధారణ” స్్థథా నం ఉందని అర్్థథం.   సాధారణ 
స్్థథా నం అనేది ప్్రధాన అవాంఛిత పరిస్్థథితిని సూచిస్్తతుుం ది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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పటం   22 లో చూపించిన చిహ్్ననంలో, పుష్ బటన్   పై�ై బలం  
వర్్తతిించనప్్పపుడు వసంతకాలం  కారణంగా కుడి వై�ైపు పాజిటాన్  
సాధించబడుతుంది, అంటే కుడి వై�ైపు స్్థథా నం సాధారణ స్్థథా నం. 

 ఇన్ పుట్ పో ర్ట్ (1 లేదా p)  సాధారణ స్్థథితిలో  తెరిచి ఉందా   
లేదా మూసివేయబడిందా అని గమనిించడం ముఖ్్యయం. 

ఒకవేళ ఇన్ పుట్ పో ర్ట్ క్్లలో జ్ చేయబడినట్్ల యితే, మనం 
సాధారణంగా క్్లలో జ్డ్  వాల్వ్ అంటాం. 

ఒకవేళ ఇన్ పుట్  అవుట్  పుట్ పో ర్ట్ (2,4 లేదా A, B)కు 
కనెక్ట్ చేయబడినట్్ల యితే,  అప్్పపుడు మనం సాధారణంగా 
ఓపెన్ వాల్వ్ అంటాం:

పై�ైన  చూపించిన చిహ్్ననంలో, సాధారణ పొ జిషన్ లో ఇన్ పుట్ పో ర్ట్ 
మూసివేయబడుతుంది  , అందువల్్ల  వాల్వ్ సాధారణంగా క్్లలో జ్డ్  వాల్వ్ 
గా ఉంటుంది.

వాల్వ్  యొక్్క పూర్్తతి హో దాను మనం  ఈ క్్రరిింది విధంగా తిరిగి 
రాయవచ్్చచు:  

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పుష్ బటన్ ఆపరేట్ స్్పప్రరిింగ్  రిటర్న్ సాధారణంగా 
క్్లలో జ్డ్  డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

తర్్వవాతి పేజీల్్లలో  ఇచ్చిన వాల్వ్ లను  గుర్్తతిించే ప్్రయత్్ననం చేద్్దదాాం .  
(పటం 23 నుండి పటం 59 వరకు)

	 చిహ్్న	 హో దా[మార్్చచు]

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పుష్ బటన్ ఆపరేట్ స్్పప్రరిింగ్  రిటర్న్ సాధారణంగా 
క్్లలో జ్డ్  డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ లివర్ ఆపరేట్డ్  స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా క్్లలో జ్డ్  
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ లివర్ ఆపరేట్డ్  స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను తెరుస్్తతుుం ది. 

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ ఫుట్ పెడల్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
క్్లలో జ్డ్  డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ ఫుట్ పెడల్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
ఓపెన్ డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ రోలర్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా క్్లలో జ్డ్  
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ రోలర్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను తెరుస్్తతుుం ది. 

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పై�ైలట్ ఆపరేట్ చేసిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  కు దగ్్గరగా ఉంటుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పై�ైలట్ ఆపరట్ చేసిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
క్్లలో జ్డ్  డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

2 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ సో లెనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
క్్లలో జ్డ్  డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

2	 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ సో లెనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ 
సాధారణంగా ఓపెన్ డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

3	 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పుష్ బటన్ ఆపరేట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ 
సాధారణంగా క్్లలో జ్డ్  డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పుష్ బటన్ ఆపరట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ 
సాధారణంగా డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను తెరుస్్తతుుం ది. 

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ లివర్ ఆపరేట్డ్  స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా క్్లలో జ్డ్  
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ లివర్ ఆపరేట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ 
సాధారణంగా డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను తెరుస్్తతుుం ది. 

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ ఫుట్ పెడల్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  కు దగ్్గరగా ఉంటుంది.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ ఫుట్ పెడల్ ఆపరటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
ఓపెన్ డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ రోలర్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  కు దగ్్గరగా ఉంటుంది.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ రోలర్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను తెరుస్్తతుుం ది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పై�ైలట్ ఆపరట్ చేసిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  కు దగ్్గరగా ఉంటుంది.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పై�ైలట్ ఆపరట్ చేసిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
ఓపెన్ డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ సో లనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  కు దగ్్గరగా ఉంటుంది.

3 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ సో లనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ సాధారణంగా 
ఓపెన్ డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్.

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పుష్ బటన్ ఆపరేట్ స్్పప్రరిింగ్  రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్, సాధారణంగా 1 2 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పుష్ బటన్ ఆపరేట్ స్్పప్రరిింగ్  రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్, సాధారణంగా 1 4 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ లివర్ ఆపరేట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్, సాధారణంగా 1 2  కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ లివర్ ఆపరేట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సాధారణంగా 1 4 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ ఫుట్ పెడల్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సాధారణంగా 1 2 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ ఫుట్ పెడల్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సాధారణంగా 1 4 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషనర్ రోలర్ ఆపరేట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సాధారణంగా 1 2 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ రోలర్ ఆపరేట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సాధారణంగా 1 4 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పై�ైలట్ ఆపరట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సాధారణంగా 1 2 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ పై�ైలట్ ఆపరేట్ చేయబడిన స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సాధారణంగా 1 4 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ సో లనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్, సాధారణంగా 1 2 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది. 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ సో లెనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్ డై�ైరెక్షన్ 
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్, సాధారణంగా 1 4 కు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది 

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ డబుల్ పై�ైలట్ ఆపరట్ చేసిన డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ 
వాల్వ్.

5 పో ర్ట్ 2 పొ జిషన్ డబుల్ సో లనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ 
వాల్వ్.

దీర్్ఘచతురస్్రరా కారంతో కూడిన చిహ్్ననం

సాధారణంగా సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ మరియు  డబుల్ యాక్్టటిింగ్ 
సిలిిండర్  వంటి లీనియర్ యాక్్చచువేటర్ ను సూచిించడానికి 
దరీ్్ఘచతురస్్రరాక ారాన్ని   ఉపయోగిస్్తతా రు.  

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ (పటం 60)

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ (పటం 61)

సిలిిండర్ తో కూడిన చిహ్్ననం  :

సాధారణంగా స్్థథూ పాకార ఆకారాన్ని  ఎయిర్ రిసీవర్ లేదా ఎయిర్ 
స్్టటోర జ్  పరికరాన్ని  సూచిించడానికి ఉపయోగసి్్తతా రు (పటం 62). 

త్రిభుజంతో కూడిన చిహ్్ననం:

సాధారణంగా త్రిభుజాకార ఆకారాన్ని  గాలి వనరును సూచిించడానికి  
ఉపయోగిస్్తతా రు (పటం 63).

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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చుక్్కల పెట్్టటెతో కూడిన చిహ్్ననం  :

చుక్్కల  పెట్్టటెలో చూపించబడ్్డ  సింబల్  FRL, టై�ైమ్ డిలే వాల్వ్   
వంటి కాంపో నెంట్ ల అసెంబ్్లిిం గ్  కు ప్్రరా తినిధ్్యయం వహిస్్తతుుం ది.

FRL  :  ఇది ఫిల్్టర్, రెగ్్యయులేటర్ మరియు లూబ్రికేటర్ యొక్్క 
అసెంబ్్లిిం గ్.  (పటం 64).

సమయం ఆలస్్యయం వాల్వ్

ఇది  ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్, 3/2 వే వాల్వ్ మరియు  ఎయిర్ రిసీవర్ 
యొక్్క అసెంబ్్లిిం గ్ (పటం 65.)

ఇతర చిహ్నాలు

నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్ (పటం 66)

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (పటం 67)

షటిల్ వాల్వ్ (పటం 68)

మరియు వాల్వ్ (ట్్వవిన్ ప్్రరెజర్ వాల్వ్) (పటం 69).

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.177 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.178 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్/చెక్ వాల్వ్ (Non-return valve/check valve)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	నా న్  రటిర్న్ వాల్వ్  యొక్్క  భాగాలను పేర్్కకొనండి 
•	నా న్ రిటర్న్ వాల్వ్ యొక్్క వర్్కకిింగ్ సూత్్రరా న్ని పేర్్కకొనండి 
• 	స్్వవిింగ్ మరియు బాల్ టై�ైప్ చెక్ వాల్వ్ ల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి

నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్

నీటి సరఫరా పై�ైపింగ్ వ్్యవస్్థలు వాటి  ద్్వవారా ప్్రవహించే   ద్్రవాలు 
మరియు వాయువులను నియంత్్రిించడానికి మరియు  
నియంత్్రిించడానికి అనేక యాంత్రిక   పరికరాలను ఉపయోగసి్్తతా యి. 

నాన్-రిటర్న్ వాల్వ్ నీటి సరఫరా లేదా డ్రనైేజీ లై�ైన్్ల లో వన్-వే 
ప్్రవాహాన్ని  అనుమతిస్్తతుుం ది.   దనీ్్ననే  చెక్ వాల్వ్ అని  కూడా 
అంటారు.  వాల్వ్ లను   కాస్ట్ ఐరన్, ఇత్్తడి, కంచు లేదా ప్్లలాస్్టటి క్  తో 
తయారు చేస్్తతా రు.

ఒక్్కకోసారి ఒకే వాల్వ్ పై�ై రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ రకాల 
మెటీరియల్ ను ఉపయోగిస్్తతా రు. మార్్కకెట్్లలో  అనేక రకాల చెక్ వాల్వ్ 
లు అందుబాటులో ఉన్్ననాయి  .

స్్వవిింగ్ చెక్ వాల్వ్ లో ఈ క్్రరిింది భాగాలు ఉంటాయి.  (పటం 1)

బాల్-టై�ైప్ చెక్ వాల్వ్  లో,   ఒక దిశలో  ద్్రవం లేదా వాయువు 
యొక్్క ప్్రవాహం  బంతిని పై�ైకి లేపుతుంది;  పీడనం  విడుదల  
చేయబడినప్్పపుడు  బంతి దాని సీటింగ్ పై�ై పడిపో తుంది మరియు  
రీలో ప్్రవాహాన్ని నిరోధిస్్తతుుం ది- వచన దర్్శకత్్వవం.  (పటం 4)

1	 టోపీ

2	 ప్్ల గ్ ని ఆపండి

3	 Hinge pin

4	 బందు

5	 డిస్క్ హింజ్ గింజ

6	 డిస్క్

7	 దేహం

స్్వవిింగ్ చెక్ వాల్వ్  లో,  ఒక  దిశలో ద్్రవం లేదా వాయువు  యొక్్క 
ప్్రవాహం  డిస్క్ ను పై�ైకి లేపుతుంది మరియు వన్ వే ప్్రవాహాన్ని  
మాత్్రమే అనుమతిస్్తతుుం ది.   డిస్క్  ని దాని సీటింగ్ పొ జిషన్ కు 
రిటర్న్ చేయడం   వల్్ల   రివర్స్ దిశలో   ప్్రవాహాన్ని నిరోధిస్్తతుుం ది.
(పటాలు 2 & 3)
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హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లో ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం ఒక సిలిిండర్ లేదా 
మోటార్ యొక్్క R.P.M వేగాన్ని నియంత్్రిించడం.  రెండు విలువలు 
ప్్రవాహ రేటుపై�ై ఆధారపడి ఉంటాయి కాబట్్టటి   , స్్థథిరమై�ైన పంపులు  
ఏకరీతి ప్్రవాహ రేటును అందిస్్తతా యి.  

దిగువ సూత్్రరం ప్్రకారం ప్్రవాహ రేటులో తగ్్గగిింపు సాధించబడుతుంది.

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్   లోని ఫ్్లలో  క్్రరా స్ - సెక్షన్ లో తగ్్గగు దల దీనికి  
ముందు పీడనం   పెరగడానికి కారణమవుతుంది.   ఈ పీడనం 
వల్్ల  ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ ఓపెన్ అవుతుంది మరియు ప్్రవాహ 
రేటు విభజిించబడుతుంది. ప్్రవాహరేటు యొక్్క ఈ విభజన వల్్ల    
యాక్్చచువేటర్ కు ప్్రవహించే ఆర్ పిఎమ్ లేదా వేగానికి తగినంత 
ప్్రవాహ పరిమాణం మరియు  ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ ద్్వవారా   అదనపు 
డెలివరీ విడుదల అవుతుంది.

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ అనదే ి హై�డై్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ లో ఒక ఆరఫిై�సై్ లేదా 
రటినె్్సర్.

Orifices

-	 ప్్రవాహాన్ని నియంత్్రిించడానికి సరళమై�ైన ఓరిఫై�ైస్  అత్్యయంత 
ప్్రరా ధమిక పద్్ధతి.

-	 ఓరిఫై�ైస్ ఎల్్లప్్పపుడూ  పంప్ తో  వరుసలో ఉంచబడుతుంది. 

-	 ఒక స్్థథిర ఆరిఫై�ైస్  అనేది ఫిట్్టటిింగ్ లో  తవ్విన రంధ్్రరం కావచ్్చచు,  
కానీ వేరియబుల్ ఓరిఫై�ైస్  అనేది క్్యయాలిబ్్రరేటెడ్ సూది వాల్వ్.

ఫిక్స్ డ్ ఓరఫిై�ైస్ (ఫిక్స్ డ్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్)

ఫిక్స్ డ్ ఓరిఫై�ైస్ అనేది  వేరియబుల్  గా లేని లై�ైన్   లో ఉండే ఒక 
సాధారణ చిన్్న ఓపెనిింగ్.  (పటం 1)

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క సూది సీటుకు దగ్్గరగా కదులుతున్్నట్్లయితే 
అప్్పపుడు తెరవడం తక్్కకువగా ఉంటుంది మరియు ప్్రవాహం  కూడా 
తగ్్గగుతు ంది.  (పటం 2)

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (Flow control valve)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ వివరించండి
•	 వేరియబుల్ మరియు వన్ వే ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ మధ్్య  వ్్యత్్యయాసాన్ని పేర్్కకొనండి
•	 మీటరును అర్్థథం చేసుకోవడం మరియు గీయడం - స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ హై�ైడ్్రరా లిక్ కంట్్రరో ల్ లో
•	 మీటర్ - అవుట్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ పద్్ధతిని వివరించండి
• 	రక్్తస్్రరా వం గురించి వివరించండి -  ఆఫ్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ సర్్క్యయూట్ మరియు దాని పనితీరు.

వేరియబుల్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

ఒక నిర్్దదిష్్ట   పీడన   తగ్్గగు దలను  సాధించడానికి థ్్రరోటిల్ మరియు 
ఓరిఫై�ైస్ వాల్వ్ లను  ఉపయోగిస్్తతా రు. ఒక నిర్్దదిష్్ట  ప్్రవాహ నిరోధాన్ని 
సృష్్టటిించడం ద్్వవారా ఇది జరుగుతుంది.

వాల్వ్ సీట్ (పటం 3) నుండి సూది దూరంగా కదిలినప్్పపుడు  ఓపెనిింగ్ 
పెరుగుతుంది మరియు ప్్రవాహం కూడా పెరుగుతుంది.

ఈ డిజై�ైన్ యొక్్క ఒక ప్్రయోజనం ఏమిటంటే ఇది సరళమై�ైనది 
మరియు చవకై�ైనది.  వరేియబుల్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  తో కూడిన 
హై�ైడ్్రరౌ లిక్ సర్్క్యయూట్ డయాగ్్రమ్ పటం   4లో క్్రరిింద ఇవ్్వబడింది. 
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వన్ - వే ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

వన్ - వే ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ అనేది ఓరిఫై�ైస్ లేదా థ్్రరోటిల్ వాల్వ్ 
మరియు నాన్-రిటర్న్ వాల్వ్ కలయిక. ప్్రవాహంపై�ై ఆధారపడి ఒకే 
దిశలో ప్్రవాహ రేటును నియంత్రిస్్తతుుం ది  .   వ్్యతిరేక  దిశలో, పూర్్తతి 
శిలువ - విభాగ ప్్రవాహం విడుదల చేయబడుతుంది మరియు రిటర్న్ 
ఫ్్లలో  నిిండుగా ఉంటుంది, పంప్ డెలివరీ.

ప్్రవాహం A నుంచి Bకు ప్్రవాహ దిశలో త్్రరో ట్ చేయబడుతుంది.   
అందువల్్ల  యాక్్చచువేటర్ లోపల తక్్కకువ ప్్రవాహం   వళెుతుంది 
మరియు యాక్్చచువేటర్  యొక్్క వేగం  తగ్్గగుతు ంది.  (పటం 5)

బాగా పనిచేస్్తతా యి, కానీ  గాలితో అస్్తవ్్యస్్తమై�ైన  చర్్యను ఇవ్్వగలవు. 
మీటర్ - ఇన్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్స్ రెసిస్్టటెెంట్ లోడ్ లపై�ై మాత్్రమే పనిచసే్్తతా యి 
ఎందుకంటే రన్్నిింగ్ - అవే లోడ్ యాక్్చచువేటర్ ను సర్్క్యయూట్ ద్్రవంతో 
నిింపగలిగే దానికంటే వేగంగా కదిలిించగలదు  .

యాక్్చచువేటర్ లోపలకు వెళ్్లలే  ఆయిల్ ప్్రవాహాన్ని తగ్్గగిించే పద్్ధతిని 
మీటర్ - ఇన్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ మెథడ్ అంటారు.

పటం 7లో ఓపెన్ సెంటర్ వాల్వ్ కారణంగా పంప్ అన్ లోడ్ 
స్్థథితిలో నడుస్్తతుుం ది. ప్్రవాహంలోని చెక్ వాల్వ్ లు సిలెండర్ లోనికి 
ప్్రవేశిించేటప్్పపుడు ద్్రవాన్ని నియంత్రిస్్తతా యి మరియు అది    బయటకు 
వెళ్్ళళేటప్్పపుడు ద్్రవాన్ని దాటడానికి  అనుమతిస్్తతా యి. 

ప్్రవాహం  B నుంచి Aకు  వ్్యతిరేక దిశలో పరిమితం  చేయబడదు 
ఎందుకంటే  నాన్-రిటర్న్  వాల్వ్  దాని వాల్వ్ సీటు నుండి 
ఎత్్తబడుతుంది  మరియు  పూర్్తతి క్్రరా స్ - సెక్షన్ ప్్రవాహం ఉంటుంది.  
విడుదలై�ైంంది.  (పటం 6)

సర్్దదు బాటు చేయగల వన్ - వే ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లతో,  థ్్రరోట్్లలిిం గ్ 
పాయిింట్  ను విస్్తరించవచ్్చచు లేదా తగ్్గగిించవచ్్చచు. 

వేగం - నియంత్్రణ పద్్ధతులు

యాక్్చచువేటర్   యొక్్క  వేగాన్ని నియంత్్రిించడానికి  సాధారణంగా 
మూడు పద్్ధతులను ఉపయోగిస్్తతా రు. 

-	 మీటర్ - స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ లో

-	 మీటర్ - అవుట్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్

-	స్్పపీ డ్ కంట్్రరో ల్ నుంచి రక్్తస్్రరా వం

మీటర్ - స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ లో

పటం 8 ఒక మీటర్ యొక్్క స్్కకీమాటిక్ డ్్రరా యిింగ్ ని  అందిస్్తతుుం ది - ఫ్్లలో    
కంట్్రరో ల్ సర్్క్యయూట్ పరిమితి ఫ్్లలూ యిడ్ ఒక యాక్్చచువేటర్ పో ర్ట్  లోనికి 
ప్్రవేశిస్్తతుుం ది.    మీటర్-ఇన్  సర్్క్యయూట్ లు హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ లతో 
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సిలిిండర్   పై�ై  బాహ్్య ఫో స్ లాగడం  ఉంటే, అది వేగంగా విస్్తరిస్్తతుుం దని  
స్్పష్్టమవుతుంది.   ద్్రవం తక్్కకువ ప్్రవాహ రేటుతో క్్యయాప్ ఎండ్ లోకి  
ప్్రవేశిస్్తతుుం ది కాబట్్టటి , పంప్ దానిని నిింపడానికి సమయం వచ్్చచే వరకు 
అక్్కడ  వాక్్యయూమ్ శూన్్యయం    ఏర్్పడుతుంది. 

-	 ఏదై�ైనా సాధారణ అప్్లలిక షన్ మీటర్ కు - ఇన్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ పద్్ధతి 
మంచిది.

-	 ఇది  చక్్కటి మరియు స్్మమూత్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ ని అందిస్్తతుుం ది.

మీటర్ - అవుట్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్

పటం 10 ఒక మీటర్  యొక్్క స్్కకీమాటిక్ డ్్రరా యిింగ్ ను  చూపుతుంది 
- అవుట్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ సర్్క్యయూట్, ఇది యాక్్చచువేటర్ పో ర్ట్ ను 
విడిచిపెట్్టటేటప్్పపుడు ద్్రవాన్ని పరిమితం చేస్్తతుుం ది.  మీటర్ - అవుట్ 
సర్్క్యయూట్ లు హై�ైడ్్రరా లిక్ రెండింటితో బాగా పనిచేస్్తతా యి మరియు 
న్్యయూమాటిక్ యాక్్చచువేటర్్లలు . సిలిిండర్ - మౌంటింగ్ దృక్్పథం ముఖ్్యయం 
కాదు ఎందుకంటే అవుట్ లెట్ ప్్రవాహం పరిమితం చేయబడింది 
మరియు యాక్్చచువేటర్ పారిపో దు. మీటర్ - అవుట్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్స్  
రెసిస్్టటెెంట్ లోడ్ లు లేదా రన్్నిింగ్  లోడ్ లపై�ై పనిచేస్్తతా యి.

యాక్్చచువేటర్  నుండి వచ్్చచే ప్్రవాహాన్ని నియంత్్రిించడం ద్్వవారా వేగ  
నియంత్్రణను  మీటర్ అవుట్ పద్్ధతి అంటారు.  

పటం 9లో దిగువ సర్్క్యయూట్ పంప్ రన్్నిింగ్ తో విశ్్రరా ాంతి సమయంలో 
చూపంచబడింది.  ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్స్  లోని చెక్ వాల్వ్ లు ద్్రవాన్ని 
ఓరిఫై�ైస్ ల గుండా  వెళ్్లడానికి  మరియు  సిలెండర్ లోనికి స్్వవేచ్్ఛగా 
ప్్రవేశిించడానికి ఎలా అనుమతిస్్తతా యో గమనిించండి.    ద్్రవం 
సిలెండర్ ను విడిచిపెట్్టటినప్్పపుడు,  అది  నిర్్ణణీత రేటు  వద్్ద  ఓరిఫై�ైస్  
ల గుండా బలవంతం చేయబడుతుంది. కేవలం PG3 ప్్రరెజర్ గేజ్ 
మాత్్రమే పీడనాన్ని   చూపుతుంది ఎందుకంటే  సిలిిండర్ రాడ్ పై�ై 
లోడ్ వాల్వ్ యొక్్క బ్్లలా క్ చేయబడ్్డ  పో ర్ట్ వద్్ద  పీడనాన్ని ప్్రరేరేపిస్్తతుుం ది.

దిగువ సర్్క్యయూట్ సిలెండర్  పొ డిగించబడుతున్్న పరిస్్థథితులను   
చూపుతుంది. దిశా నియంత్్రణ వాల్వ్ సరళ బాణాలకు మారుతుంది  
మరియు సిలిిండర్ క్్యయాప్ ఎండ్ కు  వెళ్్లడానికి ఎగువ ప్్రవాహ  
స్్తతం భాన్ని దాటడం ద్్వవారా  పంప్ ప్్రవాహం   మారుతుంది.  
సిలిిండర్ రాడ్ ను విడిచిపెట్్టటే   ద్్రవం బాహ్్య లోడ్ దానిని  
తరలిించడానికి  ప్్రయత్్నిించినప్్పటికీ ట్్యయాాంకుకు వెళ్్ళళే   ముందు 
ఎండ్   నిలిపివేయబడుతుంది. హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ లలో  సిలిిండర్ 
నిరోధాన్ని ఎదుర్్కకొనే వరకు తక్్కకువ వేగంతో విస్్తరిస్్తతుుం ది. 

రక్్తస్్రరా వం - ఆఫ్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్

రక్్తస్్రరా వం - ఆఫ్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ సర్్క్యయూట్ లు హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ ల్్లలో   
మాత్్రమే  కనిపిస్్తతా యి మరియు సాధారణంగా స్్థథిర - వాల్్యయూమ్ 
పంపులు ఉన్్న వాటిలో మాత్్రమే కనిపిస్్తతా యి. 

పంప్ ప్్రవాహం యొక్్క కొంత భాగాన్ని ట్్యయాాంకుకు మీటరంిగ్ చేయడం 
ద్్వవారా వగే   నియంత్్రణను బ్లీడ్  ఆఫ్ ఫ్్లలో  కాంటోల్   అంటారు (పటం 11) 

-	 ఒకవేళ  యాక్్చచువేటర్  పై�ై లోడ్ యొక్్క స్్వభావం లాగే రకం 
లేదా పుషింగ్ టై�ైప్ అయితే, మీటర్ - అవుట్ స్్పపీడ్ కంట్్రరో ల్ 
ఉపయోగించడానికి ఇష్్టపడే  పద్్ధతి.

-	 లోడ్ త్్వరగా పడిపో యినా లేదా రివర్స్  అయినా రాడ్ 
పొ డిగింపు  సమయంలో ఈ సర్్క్యయూట్ స్్థథిరమై�ైన బ్్యయాక్ ప్్రరెజర్ ను 
నిర్్వహిస్్తతుుం ది. 

పటం 11లో రక్్తస్్రరా వాన్ని చూపిస్్తతుుం ది - పంప్ రన్్నిింగ్ తో విశ్్రరా ాంతి 
సమయంలో ఆఫ్ సర్్క్యయూట్.  ఒక పో ర్ట్ ఆఫ్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (నీడిల్ 
వాల్వ్) P పో ర్ట్ లేదా ఏదై�ైనా అవుట్ పుట్ (A లేదా B పో ర్ట్) కు కనెక్ట్ 
చేయబడుతుంది  మరియు ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క మరో పో ర్ట్ 
Tకు కనెక్ట్ చేయబడుతుంది.   రేవు.
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పటం 12లోని  డై�ైరెక్షనల్ వాల్వ్  మారినప్్పపుడు లేదా సమాంతర 
పో ర్ట్ పొ జిషన్  లో యాక్్టటివేట్ చేయబడినప్్పపుడు, అప్్పపుడు అన్ని 
పంప్ ఫ్్లలో లు డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ద్్వవారా P  పో ర్ట్ నుంచి  A పో ర్ట్ 
కు వెళతాయి.

యాక్్చచువేటర్ కు   వెళ్్ళళే మార్్గగంలో,   ప్్రవాహం యొక్్క కొంత భాగం 
ట్్యయాాంక్   కు  రక్్తస్్రరా వం   అవుతుంది, అందువల్్ల  బ్లీ డ్ ఆఫ్  ఫ్్లలో  
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  సెట్్టటిింగ్ కు అనుగుణంగా యాక్్చచువేటర్ ఫార్్వర్డ్  స్్పపీడ్   
తగ్్గగుతు ంది. 

ఈ సర్్క్యయూట్ మీటర్ -  ఇన్ లేదా  మీటర్ - అవుట్ కంటే   మరింత 
సమర్్థవంతంగా ఉంటుంది,  ఎందుకంటే పంప్ అవుట్ పుట్  నిరోధాన్ని 
అధిగమిించడానికి తగినంత ఎక్్కకువగా ఉంటుంది,  కానీ పంప్ అవుట్ 
పుట్ లో కొంత భాగం  వృధా అవుతుంది. 

 షటిల్ వాల్వ్ మరియు సింగిల్  యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ని కంట్్రరో ల్ చేయడానికి అప్్లలి కేషన్ (Shuttle valve 
and application to control single acting cylinder)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	నా న్ రిటర్న్ వాల్వ్ (NRV) మరియు షటిల్ వాల్వ్ యొక్్క వర్్కకిింగ్ సూత్్రరా న్ని వివరించండి
•	న్ ్యయూమాటిక్ అప్్లలి కేషన్ ల్్లలో  షటిల్ వాల్వ్ యొక్్క ఉపయోగాన్ని పేర్్కకొనండి
• 	రెండు 3/2 వే వాల్వ్ లు మరియు షటిల్ వాల్వ్ లను ఉపయోగించి సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ని ఆపరేట్ చేయడం కొరకు సర్్క్యయూట్ గీయండి.

నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్ యొక్్క వర్్కకిింగ్ సూత్్రరం:

ఈ వాల్వ్  గాలిని ఒక దిశలో  ప్్రవహించడానికి అనుమతిస్్తతుుం ది కాని 
వ్్యతిరేక దిశలో గాలి ప్్రవహించడానికి   అనుమతిించదు  .  నాన్ 
రిటర్న్ వాల్వ్ ను చెక్ వాల్వ్ అని  కూడా అంటారు.

పటం 1 నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్   యొక్్క నిర్్మమాణాన్ని  చూపుతుంది. 

ఇది  ప్్రవాహ మార్్గగా న్ని కలిగి  ఉన్్న వాల్వ్ బాడీని  కలిగి ఉంటుంది 
మరియు పాప్్పపెట్ మరియు స్్పప్రరిింగ్  కు స్్థథా నం కల్పిస్్తతుుం ది.  స్్పప్రరిింగ్ 
పాప్్పపెట్ పై�ై చాలా తక్్కకువ బలాన్ని  ప్్రయోగిస్్తతుుం ది   , తద్్వవారా  ఇది 
మార్్గగా న్ని  మూసివేస్్తతుుం ది మరియు NRV నిలువుగా లేదా కోణీయం        
వద్్ద  కనెక్ట్ చేయబడినప్్పటికీ పో పెట్ స్్థథా నభ్్రరంశం చెందదు. పదవి.

పో ర్ట్ A నుండి B  కు గాలి ప్్రవహించినప్్పపుడు, న్్యయూమాటిక్ ఫో ర్స్ 
పాప్్పపెట్ పై�ై పనిచేస్్తతుుం ది మరియు స్్పప్రరిింగ్ కుదించబడుతుంది.  ఇది  
పాపెట్ కుడి వై�ైపుకు మారడానికి     కారణమవుతుంది మరియు గాలి 
A నుండి B   దిశలో స్్వవేచ్్ఛగా ప్్రవహిస్్తతుుం ది (పటం 2) 

ప్్రవాహ దిశను రివర్స్ చేసినప్్పపుడు (పటం 3) అంటే పో ర్ట్ B నుండి 
డై�ైరెక్ట్  చేయబడినప్్పపుడు,  గాలి పీడనం పాప్్పపెట్ పై�ై పనిచేస్్తతుుం ది,  
ఇది ప్్రవాహ మార్్గగా న్ని మరింత గట్్టటిగా అడ్్డడు కుంటుంది, తద్్వవారా పో ర్ట్ 
A  నుండి ప్్రవాహం  ఉండదు. 

పటం 4లో చూపించినట్్లయితే NRV యొక్్క చిహ్్ననం  చూపంచబడింది.
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షటిల్ వాల్వ్ యొక్్క వర్్కకిింగ్ సూత్్రరం

షటిల్ వాల్వ్ అనేది  ముఖాముఖిగా ఉంచిన  రెండు NRVల 
కలయిక, కానీ పటం 5 లో చూపించిన విధంగా సాధారణ పాప్్పపెట్ 
ను కలిగి ఉంటుంది.

పూత

ఒకవేళ మనం రెండు 3/2 వే వాల్వ్ లను  ఉపయోగించి, వాటి 
అవుట్ పుట్ లను x & y పో ర్ట్ లకు కనెక్ట్ చేసినట్్లయితే, అప్్పపుడు 
ఏదై�ైనా వాల్వ్  లను యాక్్టటివేట్  చేసినప్్పపుడు మనం A  నుంచి  
అవుట్ పుట్ పొ ందుతాం.

న్్యయూమాటిక్  సర్్క్యయూట్ లో షటిల్ వాల్వ్ యొక్్క  అనువర్్తనాన్ని 
రెండు  వేర్్వవేరు ప్్రదేశాల  నుండి సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ ను  
ఆపరేట్ చేయడాన్ని పటం 8 చూపిస్్తతుుం ది.

పటం 5లో చూపించిన విధంగా పో ర్ట్ Y ద్్వవారా  గాలిని సరఫరా 
చేసినట్్లయితే, Poppet మారుతుంది మరియు పో ర్ట్ x ని  బ్్లలా క్ 
చసే్్తతుుం ది, తద్్వవారా గాలి Y నుంచి  Aకు ప్్రవహిస్్తతుుం ది. 

పటం 6లో చూపించిన  విధంగా పో ర్ట్ X ద్్వవారా గాలిని సరఫరా  
చేసినట్్లయితే మరియు పో ర్ట్ Yని బ్్లలా క్ చేసినట్్లయితే  , తద్్వవారా గాలి 
X నుంచి Aకు ప్్రవహిస్్తతుుం ది. 

X లేదా Y  నుండి  గాలి  సరఫరా  చేయబడినట్్లయితే, పో ర్ట్ ల  
మధ్్య పాప్్పపెట్ షటిల్స్  మరియు మీరు A  నుండి అవుట్ పుట్  
పొ ందుతారని  మీరు నిర్్ధధా రించవచ్్చచు.  షటిల్ వాల్వ్  యొక్్క చిహ్్ననం 
పటం 7  లో చూపించబడింది. 

మీరు వాల్వ్ ని ఆపరట్ చేసినప్్పపుడు V1 గాలి షటిల్ వాల్వ్ ద్్వవారా 
సిలిిండర్ కు ప్్రవహిస్్తతుుం ది మరియు పిస్్టన్ ముందుకు  కదులుతుంది.  
(పటం 9)

వాల్వ్ విడుదల చేసిన వెంటనే  వాల్వ్ V1 మరియు పిస్్టన్ 
ఉపసంహరణల ద్్వవారా సిలిిండర్ సై�ైడ్ ఎయిర్ ఎగ్్జజా స్ట్   అవుతుంది.

వాల్వ్ V2 ఆపరేట్  చేయబడినప్్పపుడు, షటిల్ వాల్వ్ ద్్వవారా గాలి 
సిలిిండర్ కు ప్్రవహిస్్తతుుం ది మరియు పిస్్టన్ ముందుకు  కదులుతుంది.  
(పటం 10)

వాల్వ్ విడుదల చేసిన  వెంటనే  వాల్వ్ V2 మరియు పిస్్టన్ 
ఉపసంహరణ ద్్వవారా సిలిిండర్ సై�ైడ్ గాలి వస్్తతుుం ది.

ఒకవేళ మీరు V1 మరియు V2 అనే రెండు వాల్వ్ లను ఒకేసారి 
ఆపరేట్ చేసినట్్లయితే,    రెండు వాల్వ్ ల నుంచి  ప్్రవాహం మరియు 
సిలిిండర్  కు గాలి ప్్రవాహం కారణంగా పాప్్పపెట్ మారుతుంది, తద్్వవారా 
పిస్్టన్ ముందుకు  కదులుతుంది.   (పటం 11)

రెండు వాల్వ్ లు విడుదల చేయబడిన వెంటనే,     కవాటాలు 
మరియు పిస్్టన్ ఉపసంహరణల  ద్్వవారా అన్ని ఎగ్్జజా స్ట్  లు విడుదల 
అవుతాయి.  (పటం 12)
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రోలర్ వాల్వ్

న్్యయూమాటిక్ రోలర్ లీవర్ వాల్వ్ లు, మెషిన్  ఆటోమేషన్ సిస్్టమ్  ల్్లలో  
మెకానికల్ పొ జిషన్ సెన్్సిింగ్ కొరకు ఉపయోగిస్్తతా రు.    ఒక   యంత్్రరం     
యొక్్క రేఖీయ సమాంతర కదలిక, ఉదాహరణకు  కన్్వవేయర్ లై�ైన్ 
పై�ై,  రోలర్ పై�ై కదులుతున్్నప్్పపుడు వాల్వ్  ను ఆపరేట్ చేస్్తతుుం ది.   
చక్్రరం  కదిలే భాగం యొక్్క దిశలో   తిరుగుతుంది,  ఇది ఘర్్షణను  

తగ్్గగిస్్తతుుం ది, ఇది న్్యయూమాటిక్ రోలర్ లీవర్ వాల్వ్ మరియు ప్్రయాణం  
రెండింటి యొక్్క అరుగుదలను   తగ్్గగిస్్తతుుం ది.   ఈ   కారణంగా,  
మెకానికల్ సెన్్సిింగ్ యొక్్క ఇష్్టపడే పద్్ధతి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.178 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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న్్యయూమాటిక్ రోలర్ లీవర్ వాల్వ్ లు, డై�ై   - కాస్ట్ జిింక్ అల్్యయూమినియం 
మిశ్్రమం నుండి నిర్్మమిించబడ్్డడా యి,  ఇది మెషిన్ చేయబడింది 
మరియు బలాన్ని మరియు పునరుత్్పత్తిని అందిస్్తతుుం ది, ఇది 
మొత్్తతం అద్్భభుతమై�ైన నాణ్్యమై�ైన ఉత్్పత్తి .    మేము  సాధారణంగా   
మూసిన 2 లేదా 3- వే లేదా  5 వే రోలర్ లీవర్ వాల్వ్ ను పాప్్పపెట్ 
లేదా స్్పపూల్ డజిై�ైన్్ల లో అందిస్్తతా ము.      ప్్రరా మాణిక న్్యయూమాటిక్ రోలర్ 
లీవర్ వాల్వ్ లేదా  కాంపాక్ట్  డజిై�ైన్ నుండి స్్థలాన్ని పరిమితంగా 
ఎంచుకోండి. ఎయిర్ పై�ైలట్ అసిస్్టటెడ్ వెర్్షన్ ను ఆర్్డర్   చేయవచ్్చచు,  
తేలికై�ైన ఆపరషన్ కోసం లివర్ ను  యాక్్టటివేట్ చేయడానికి తక్్కకువ 
బలం అందుబాటులో ఉన్్నప్్పపుడు ఉపయోగించవచ్్చచు.

స్్పప్రరిింగ్ రిటర్న్, ఎయిర్ పై�ైలట్ రిటర్న్   లేదా డబుల్  రోలర్్లతో కూడిన 
వే రోలర్  లివర్్లను  ఒకటి లేదా  రెండు  ఆర్్డర్  చేయండి.  ప్్రయాణ  
దిశను రివర్స్ చేయడం కొరకు మెషిన్ క్్యయారేజీలపై�ై డబుల్ రోలర్ లివర్   
ఉపయోగించబడుతుంది.   పో ర్ట్ పరిమాణాలు  ప్్రరా మాణికంగా G 1/8.

డై�ైమెన్్షనల్ డ్్రరా యిింగ్ లు

ప్్రరెజర్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (Pressure control valve)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్,  పీడనాన్ని తగ్్గగిించే వాల్వ్, ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్ లను వేరు  చేయండి మరియు వాటి పనితీరును వివరించండి
• 	కౌంటర్ బ్్యయాలెన్్సిింగ్ మరియు సీక్్వవెన్్సిింగ్ ను అర్్థథం చేసుకోండి.

పడీనాన్ని నియంత్్రిించడం మరయిు నియంత్్రిించడం కొరకు  హై�డై్్రరా లిక్స్ 
ససి్్టమ్ ల్్లలో  వివిధ ప్్రరెజర్ వాల్వ్  లను ఉపయోగసి్్తతా రు,  అవి:

పీడన నియంత్్రణ వాల్వ్ యొక్్క వర్్గగీకరణ

-	 ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్.

-	ప ీడనాన్ని తగ్్గగిించే వాల్వ్

-	 ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్.

పీడన ఉపశమన వాల్వ్

సిస్్టమ్ లో పీడనం ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ ద్్వవారా సెట్ చేయబడుతుంది 

మరియు పరిమితం చేయబడుతుంది. ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ అధిక 
పీడనాన్ని అధిగమిించడానికి ససి్్టమ్ నుండి ట్్యయాాంకుకు అదనపు 
నూనెను తొలగించడానికి కూడా సహాయపడుతుంది.

ఒక పాప్్పపెట్ వాల్వ్ ను కలిగి ఉన్్న ఈ డజిై�ైన్ లో,  వాల్వ్ దాని  
సాధారణ స్్థథితిలో ఉన్్నప్్పపుడు స్్పప్రరిింగ్ ద్్వవారా ఇన్్లలె ట్ పో ర్ట్ P కు 
వ్్యతిరేకంగా ఒక ముద్్ర  నొక్్కబడుతుంది  .    సీలిింగ్ ఎలిమెంట్ 
యొక్్క  ఉపరితలంపై�ై పనిచేసే  ఇన్ పుట్ పీడనం (P) బలాన్ని  
ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది  .

F = p1 A1
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సీలిింగ్ ఎలిమెంట్   ని   సీటుపై�ై  నొక్్కకే  స్్పప్రరిింగ్ ఫో ర్స్ సర్్దదు బాటు 
చేయదగినది.

ఇన్ పుట్ పీడనం ద్్వవారా ఉత్్పన్్నమయ్్యయే  బలం స్్పప్రరిింగ్ బలాన్ని  
మిించితే,  వాల్వ్ తెరవడం  ప్్రరా రంభిస్్తతుుం ది  .  ఇది   ట్్యయాాంకుకు ద్్రవం 
యొక్్క పాక్షిక ప్్రవాహానికి  కారణమవుతుంది.    ఒకవేళ ఇన్ పుట్ 
పీడనం  పెరుగుతూ ఉంటే, ట్్యయాాంకుకు పూర్్తతి పంప్ డెలివరీ ప్్రవహించే 
వరకు వాల్వ్   తెరుచుకుంటుంది.

ప్్రరెషర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ లోని  స్్పప్రరిింగ్ యొక్్క   బలానికి అవుట్ లెట్ వద్్ద  
నిరోధాలను (ట్్యయాాంక్ లై�ైన్. ఫిల్్టర్) జోడించాలి.  పిఆర్ వి  యొక్్క 
అప్్లలిక షన్ పటం 3 లో చూపించబడింది.

పీడనాన్ని తగ్్గగిించే వాల్వ్ (2 - వే వాల్వ్)

ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్్లలు  ఇన్్లలె ట్ పీడనాన్ని సర్్దదు బాటు చేయగల అవుట్్లలె ట్ 
పీడనానికి తగ్్గగిస్్తతా యి.    విభిన్్న పీడనాలు   అవసరమై�ైనప్్పపుడు 
మాత్్రమే హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ లో వీటిని ఉపయోగించడం  సముచితం. 

ఈ వాల్వ్ సాధారణంగా తెరిచి ఉంటుంది.    అవుట్ లెట్ పీడనం 
(A) సర్్దదు బాటు చేయగల స్్పప్రరిింగ్ బలానికి వ్్యతిరేకంగా పై�ైలట్ పిస్్టన్ 
యొక్్క ఎడమ - చేతి ఉపరితలంపై�ై ఒక పై�ైలట్ ద్్వవారా   పనిచసే్్తతుుం ది.   
(పటం 4)

అవుట్ లెట్ A   వద్్ద    పీడనం పెరిగినప్్పపుడు,  పై�ైలట్ పిస్్టన్  యొక్్క  
ఎడమ చేతి ఉపరితలం వద్్ద  బలం  పెరుగుతుంది, పిస్్టన్ కుడి  
వై�ైపుకు స్్థథా నభ్్రరంశం చెందుతుంది మరియు థ్్రరోటిల్ గ్్యయాప్ ఇరుకై�ైనదిగా 
మారుతుంది.  ఇది ఒత్తిడి తగ్్గడానికి కారణమవుతుంది.      స్లై డ్ 
వాల్వ్ ల   విషయంలో,  ఓపెనిింగ్ గ్్యయాప్ నెమ్్మదిగా మాత్్రమే పెరిగే 
విధంగా కంట్్రరో ల్ అంచులను డిజై�ైన్   చేయడం కూడా సాధ్్యమే.  ఇది 
మరింత నియంత్్రణ ఖచ్చితత్్వవాన్ని ఇస్్తతుుం ది.   (పటం 5)

ముందుగా సెట్ చేయబడ్్డ  గరిష్్ట  పీడనాన్ని చేరుకున్్నప్్పపుడు, థ్్రరోటిల్ 
పాయిింట్ పూర్్తతిగా  మూసివేయబడుతుంది.  (పటం 6)

ప్్రరెజర్  రెగ్్యయులేటర్  యొక్్క అవుట్ లెట్ A వద్్ద  పీడనం P వద్్ద  సిస్్టమ్ 
పీడనం కంటే తక్్కకువగా  ఉంటుంది మరియు స్్థథిరంగా ఉంటుంది.  
సిలిిండర్ యొక్్క  పిస్్టన్ రాడ్ ఇప్్పపుడు దాని ఫార్్వర్డ్ ఎండ్ పొ జిషన్ 
లో ఉంది.  పీడనాన్ని తగ్్గగిించే వాల్వ్ యొక్్క అప్్లలిక ేషన్ పటం 7లో 
చూపించబడింది.

ఎడమ చేతి ఉపరితలం వద్్ద  బలం  పెరుగుతుంది, పిస్్టన్ కుడి  
వై�ైపుకు స్్థథా నభ్్రరంశం చెందుతుంది మరియు థ్్రరోటిల్ గ్్యయాప్ ఇరుకై�ైనదిగా 
మారుతుంది.  ఇది ఒత్తిడి తగ్్గడానికి కారణమవుతుంది.      స్లై డ్ 
వాల్వ్ ల   విషయంలో,  ఓపెనిింగ్ గ్్యయాప్ నెమ్్మదిగా మాత్్రమే పెరగే 
విధంగా కంట్్రరో ల్ అంచులను డిజై�ైన్   చేయడం కూడా సాధ్్యమే.  ఇది 
మరింత నియంత్్రణ ఖచ్చితత్్వవాన్ని ఇస్్తతుుం ది.   (పటం 5)
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ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్ (3- వే వాల్వ్)

2 - వే ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్ పూర్్తతిగా  మూసివేయబడినప్్పపుడు,  అప్్పపుడు 
సిలిిండర్ లోని ఏదై�ైనా ఇంపాక్ట్ వై�ైబ్్రరేషన్ సెట్ విలువ కంటే అవుట్ 
పుట్ పీడనాన్ని పెంచడానికి బాధ్్యత వహిస్్తతుుం ది, ఇది వాంఛనీయం 
కాదు.      దీనిని సరిదిద్్దడానికి ఒక పద్్ధతి  అవుట్ పుట్ వద్్ద   ప్్రరెజర్ 
రిలీఫ్ వాల్వ్ ను ఇన్ స్్టటా ల్ చేయడం. 

3-వ ేప్్రరెజర్ రగె్్యయులేటర్   ను 2-వ ేప్్రరెజర్ రగె్్యయులేటర్ (పఆిర్) మరియు 
ప్్రరెజర్ రలిీఫ్ వాల్వ్ (పఆిర్ వి) కలయికగా పరగిణంిచవచ్్చచు (పటం 8)

A వద్్ద పడీనం బాహ్్య పరస్్థథితుల ఫలితాన్ని పెంచినప్్పపుడు, ఈ పడీనం 
సర్్దదు బాటు చయేగల స్్పప్రరిింగ్ బలానికి వ్్యతిరకేంగ  ాపై�లైట్ పసి్్టన్ యొక్్క 
ఎడమ చతేి పసి్్టన్ ఉపరతిలంపై� ై పై�లైట్ లై�నై్ ద్్వవార  ా పనిచసే్్తతుుం ద.ి ప్్రతి 
పడీన పెరుగుదల థ్్రరోటలి్ గ్్యయాప్ ఇరుకుగ  ామారడానికి కారణమవుతుంద,ి 
ఫలితంగ  ాపడీనం తగ్్గగుతు ంది.    (Fig 9&10)

గరిష్్ట  ప్్రరీసెట్ పీడనాన్ని చేరుకున్్నప్్పపుడు, థ్్రరోటిల్ పాయిింట్ పూర్్తతిగా  
మూసివేయబడుతుంది.  (పటం 11)

అవుట్ లెట్ A వద్్ద  బాహ్్య లోడ్    ఫలితంగా పీడనం  ముందుగా 
నిర్్ణయిించిన విలువ కంటే ఎక్్కకువగా ఉన్్నట్్లయితే, A   నుంచి ట్్యయాాంక్ 
పో ర్ట్ T (పీడనం - లిమిటర్ - ఫంక్షన్) కు అనుమతిించడానికి వాల్వ్ 
తెరుచుకుంటుంది.  (పటం 12)

ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్  యొక్్క ఉదాహరణ  పటం 13 లో చూపించబడింది. 
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ప్్రరెజర్ రెగ్్యయులేటర్ స్్థథిరమై�ైన పీడనాన్ని లై�ైన్  లో ఉంచడానికి  
సహాయపడుతుంది మరియు అధిక పీడనం నుండి సై�ైటెమ్ ను 
సురక్షితంగా ఉంచుతుంది, తద్్వవారా మీరు సుమారు స్్థథిరమై�ైన 
పీడనాన్ని లై�ైన్  లో పొ ందగలుగుతారు. 

కౌంటర్ బ్్యయాలెన్్సిింగ్

ప్్లలే ట్న్  నుండి బరువు,  యంత్్ర సభ్్యయులు లేదా  వాటకిి   వ్్యతిరేకంగా 
పనిచేసే టూలిింగ్ వంటి బాహ్్య శక్్తతు లతో కూడిన సిలిిండర్్లలు   వాటి 
నుండి చమురు ప్్రవహించడాన్ని  పరిమితం చేయనప్్పపుడు   వాటిని 
అధిగమిస్్తతా యి.   మీటర్ - అవుట్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ సర్్క్యయూట్ అనేది 
రన్్నిింగ్ లోడ్ లను నియంత్్రిించడానికి ఒక మార్్గగం  , అయితే 
దీనికి  ఒక ప్్రధాన లోపం ఉంది.    మాన్్యయువల్ సర్్దదు బాటు మినహా 
ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ యొక్్క వేగం స్్థథిరంగా ఉంటుంది.  ప్్రవాహం స్్థథిరంగా 
ఉన్్ననందున, యాక్్చచువేటర్ అదే వేగంతో కొనసాగుతుంది, దానికి పని 
ప్్రవాహం పెరగినా లేదా తగ్్గగినా.

సిలెండర్ యొక్్క  సాధారణ వేగాన్ని  నిర్్వహించడం కొరకు   లోడ్  
రకాలను నెట్్టడం లేదా లాగడం వంటి వాటికి వ్్యతిరేకంగా బ్్యయాక్ ప్్రరెజర్  
సృష్్టటిించడానికి ఉపయోగించే వాల్వ్ ని  కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ వాల్వ్ 
అంటారు. 

కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ వాల్వ్ ప్్రవాహ మార్్పపులతో సంబంధం లేకుండా   
యాక్్చచువేటర్  ను పారిపో కుండా చేస్్తతుుం ది ఎందుకంటే ఇది ప్్రవాహ 
సంకేతాలకు ప్్రతిస్్పపందిస్్తతుుం ది  , ప్్రవాహం కాదు. కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ 
వాల్వ్ దాదాపు    సీక్్వవెన్స్ వాల్వ్ మాదరిిగానే ఉంటుంది.   కౌంటర్ 
బ్్యయాలెన్స్ వాల్వ్ యొక్్క పటం మరియు చిహ్నాలు పటం 14లో 
చూపించబడ్్డడా యి  .

కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ వాల్వ్ సాధారణంగా రివర్స్ ఫ్్లలో  కోసం  బై�ైపాస్ చెక్ 
వాల్్వ్నను కలిగి  ఉంటుంది, ఎందుకంటే దాని అత్్యయంత సాధారణ 
ఉపయోగం పారిపో వడం  లేదా అధిక లోడ్్లతో యాక్్చచువేటర్్లను 
నియంత్్రిించడంలో ఉంటుంది.

పటం 15లో నిలువుగా ఓరియెంటెడ్ గా ఉండే సిలిిండర్,  రాడ్ ను 
కిందకు అభిముఖంగా ఉంచడం  మరియు దానిని విస్్తరించడానికి 
ప్్రయత్్నిించే లోడ్  చూపించబడింది.   సిలిిండర్     పారిపో కుండా   
ఉండటానికి,  కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ వాల్వ్ లోడ్ ను నిరోధించాలి  - 
బరువు  నుండి ప్్రరేరేపించబడిన పీడనం.  లోడ్  - ప్్రరేరిత పీడనాన్ని    
లెక్్కకిించవచ్్చచు  మరియు టెస్ట్  స్్టటాాం డ్  పై�ై కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ వాల్వ్ ను 
100 నుండి 150 పిఎస్ఐ వద్్ద  ముందుగా సెట్ చేయవచ్్చచు  .

డై�ైరెక్షనల్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క మధ్్య పొ జిషన్ లో A మరియు 
B లు సెంటర్ కండిషన్ లోని ట్్యయాాంక్ కు కనెక్ట్ చేయబడతాయి.     
సర్్క్యయూట్   విశ్్రరా ాంతిలో ఉన్్నప్్పపుడు పై�ైలట్ లై�ైన్ లో అదనపు 
పీడనం ఏర్్పడే అవకాశం లేదు.  ఒకవళే పో ర్ట్ లు A లేదా B 
అయితే?   నిరోధించబడ్్డడా యి, పీడనం నిర్్మమిించబడలేదు మరియు 
కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ వాల్వ్  తెరుచుకోదు, సిలిిండర్ కదలడానికి 
అనుమతిించబడదు  .

PB1 ఆయిల్ సిలిిండర్ క్్యయాప్ ఎండ్ కు ప్్రవహిస్్తతుుం ది.   అక్్కడ పీడనం 
పెరిగే కొద్్దదీ  రాడ్ ఎండ్ లో కూడా పీడనం  పెరుగుతుంది.     సిలిిండర్ 
రాడ్ ఎండ్ వద్్ద  పీడనం లోడ్ ప్్రరేరిత పీడనం కంటే 100 నుండి 
150 పిఎస్ఐకి చేరుకున్్నప్్పపుడు,  పంప్ క్్యయాప్ ఎండ్ ను ఫిల్స్ 
చేసినంత వేగంగా సిలిిండర్ విస్్తరించడం ప్్రరా రంభిస్్తతుుం ది. ప్్రవాహం 
పెరిగినప్్పపుడు, సిలిిండర్ వేగం పెరుగుతుంది మరియు ప్్రవాహం 
తగ్్గగినప్్పపుడు, సిలిిండర్ వేగం పెరుగుతుంది మరియు ప్్రవాహం 
తగ్్గగినప్్పపుడు, సిలిిండర్ వేగం తగ్్గగుతు ంది.   మొత్్తతం ఎక్స్ టెన్్షన్ స్్ట్ర రో క్ 
సమయంలో సిలిిండర్ రాడ్ ఎండ్ వద్్ద  బ్్యయాక్ ప్్రరెజర్ ఉంటుంది  .

PB2 ఆపరేట్ చేయబడినప్్పపుడు  , చెక్ వాల్వ్ ద్్వవారా ఆయిల్  రాడ్ 
ఎండ్ కు ప్్రవహిస్్తతుుం ది, తద్్వవారా కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ ను దాటడం ద్్వవారా 
పిస్్టన్ వెనక్్కకి తగ్్గగుతు ంది. 

సీక్్వవెన్్సిింగ్

అవసరమై�ైన దశల్్లలో  హై�ైడ్్రరా లిక్ యాక్్చచువేటర్్ల   సంఖ్్యను  ఆపరట్  
చేయడానికి సీక్్వవెన్్సిింగ్ చేయబడుతుంది. సీక్్వవెన్స్ వాల్వ్  అనేది 
కావలసిన దశలను సాధించడానికి సరళమై�ైన విధానం. పటం 
16లో సీక్్వవెన్్సిింగ్ వాల్వ్ యొక్్క సెక్షన్ వ్్యయూ మరియు సింబల్ 
చూపించబడింది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.178 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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 హై�ైడ్్రరా లిక్ సీక్్వవెన్స్ వాల్వ్ యొక్్క ఇన్ లెట్ వద్్ద   సర్్దదు బాటు చేయదగిన 
- ఫో ర్స్ స్్పప్రరిింగ్ బ్్లలా క్స్  ద్్వవారా ఉంచబడిన సమతుల్్య స్్పపూల్.  ఇన్ 
లెట్ వద్్ద  పీడనం స్్పప్రరిింగ్ సెట్్టటిింగ్ కు చేరుకున్్నప్్పపుడు,  అంతర్్గత 
పై�ైలట్ లై�న్ లోని పీడనం   అవుట్ లెట్ కు  తగినంత ప్్రవాహాన్ని 
అనుమతిించడానికి  స్్పపూల్ ను  పై�ైకి నెట్్టటివేస్్తతుుం ది  . ఒక పాస్  చెక్ 
వాల్వ్ ప్్రరెజర్ సీక్్వవెన్్సిింగ్  లేకుండా రివర్స్ ఫ్్లలో ను అనుమతిస్్తతుుం ది.   
ఈ సర్్క్యయూట్ లో 4/3 వే వాల్వ్ తటస్్థ  స్్థథితిలో ఉంటుంది పటం 17, 
అందువల్్ల  పంప్ ప్్రవాహం  ఎలాంటి నిరోధం  లేకుండా ట్్యయాాంకులోకి  
ప్్రవహసి్్తతుుం ది.

యాక్్చచువేటెడ్ కండిషన్ లో (పటం 18) లోడ్ సిలిిండర్ కదలడం 
ప్్రరా రంభిించిన తరువాత లోడ్ చేయబడిన సిల్్సిిండర్ మొదట స్్ట్ర రో క్ ను 
పూర్్తతి చసే్్తతుుం ది. ఇది ప్్రరెజర్ సీక్్వవెన్స్ వాల్వ్   సహాయంతో సిలిిండర్ 
కొరకు యాక్్చచువేషన్  యొక్్క సీక్్వవెన్్సిింగ్.

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లో పో ర్ట్  యొక్్క   క్్రరా స్ కనెక్షన్ ఉన్్న ఇతర 
యాక్్చచువేటెడ్ కండిషన్ (పటం 19) లోడెడ్ పిస్్టన్   , లోడ్ లేని 
పిస్్టన్  తో పో లిస్్తతే  వేగంగా తిరిగి వస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.178 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.179 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

ఎలక్్ట్రరో - న్్యయూమాటిక్స్ (Electro- pneumatics)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 ఎలక్్ట్రరో  న్్యయూమాటిక్ కంట్్రరో ల్ సిస్్టమ్ గురించి వివరించండి
•	ప్్ర రా థమిక విద్్యయుత్ పరికరాలను జాబితా చేయండి
•	స్్వ విచ్ ల యొక్్క పనితీరును  వివరించండి
•	స ో లెనాయిడ్ కవాటాల యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం మరియు నిర్్మమాణ వివరాలను వివరించడం
• 	రిలే యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం మరియు  కార్్యయాచరణను వివరించండి.

పరిచయం

ఎలక్్ట్రరో  న్్యయూమాటిక్ కంట్్రరో ల్ లో న్్యయూమాటిక్ పవర్ సిస్్టమ్ తో పనిచేసే 
ఎలక్్ట్రరికల్ కంట్్రరో ల్ సిస్్టమ్ లు ఉంటాయి.  ఈ సో లెనాయిడ్ వాల్వ్ 
లలో,   ఎలక్్ట్రరికల్ మరియు న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్  మధ్్య ఇంటర్ ఫేస్ గా 
ఉపయోగిస్్తతా రు. స్్వవిచ్ లు వంటి పరికరాలను ఫీడ్ బ్్యయాక్ ఎలిమెంట్స్ 
గా ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఎలక్్ట్రరో  న్్యయూమాటిక్స్ లో,  సిగ్్నల్ మాధ్్యమం అనేది  ఎలక్్ట్రరికల్ సిగ్్నల్ 
ఎసి లేదా డిసి సో ర్స్ ఉపయోగించబడుతుంది.  పనిచేసే మాధ్్యమం  
కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్.   సుమారు 12v నుంచి 220 v  వరకు ఆపరేటింగ్  
వోల్్టటే జీలు ఉపయోగించబడతాయి. తుది నియంత్్రణ వాల్వ్  
సో లెనాయిడ్ యాక్్టటివేషన్  ద్్వవారా యాక్్టటివేట్ చేయబడుతుంది.

ఎలక్్ట్రరో  న్్యయూమాటిక్ కంట్్రరో ల్స్ లో, ప్్రధానంగా మూడు ముఖ్్యమై�ైన 
దశలు ఇమిడి ఉంటాయి .

సిగ్్నల్ ఇన్ పుట్ పరికరాలు

 స్్వవిచ్ లు మరియు కాంటాక్్టర్ లు, వివిధ రకాల  కాంటాక్ట్ మరియు 
ప్్రరా క్్ససిమిటీ సెన్్ససార్ లు వంటి  సిగ్్నల్ జనరేషన్.

సిగ్్నల్ ప్్రరా సెసింగ్

రిలే యొక్్క కాంటాక్్టర్ ల  కలయికను ఉపయోగించడం లేదా 
ప్్రరోగ్్ర  రా మబుల్ లాజిక్ కంట్్రరో లర్ లను ఉపయోగించడం.

సిగ్్నల్ అవుట్ పుట్ లు

ప్్రరా సెసింగ్  తరువాత పొ ందిన అవుట్ పుట్ లను   సో లనాయిడ్ 
లు, సూచికలు లేదా వినదగిన అలారంల క్్రరియాశీలత కోసం 
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

ప్్రరా థమిక విద్్యయుత్ పరికరాలు

 ఫ్్లలూ యిడ్ పవర్ ససి్్టమ్   ల నియంత్్రణలో  సాధారణంగా ఉపయోగించే 
ప్్రరా థమిక ఎలక్్ట్రరికల్ పరికరాలు:

మాన్్యయువల్‌గా ప్్రరేరపించబడిన పుష్ బటన్ స్్వవిచ్‌లు

పరిమితి స్్వవిచ్‌లు

ఒత్తిడి స్్వవిచ్్లలు

సో లనోయిడ్స్

రిలేలు

ఉష్్ణణోగ్్రత  స్్వవిచ్్లలు

పుష్ బటన్ స్్వవిచ్ లు

పుష్ బటన్ అనేది  ఎలక్్ట్రరిక్ కంట్్రరో ల్ సర్్క్యయూట్ ను మూసివేయడానికి  
లేదా తెరవడానికి ఉపయోగించే స్్వవిచ్.  వీటిని ప్్రధానంగా యంత్్రరా ల 
పనితీరును ప్్రరా రంభిించడానికి మరియు ఆపడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.  
అత్్యవసర పరిస్్థథితి తలెత్తినప్్పపుడు వారు  మాన్్యయువల్ ఓవర్ రై�ైడ్్నను  
కూడా అందిస్్తతా రు.  యాక్్చచువేటర్ ను హౌసింగ్ లోకి నటె్్టడం ద్్వవారా 
పుష్ బటన్ స్్వవిచ్ లు యాక్్టటివేట్ చేయబడతాయి.   ఇది కాంటాక్ట్ ల 
సెట్ తెరవడానికి లేదా మూసివేయడానికి కారణమవుతుంది.

పుష్ బటన్ లు రెండు రకాలు, 

క్షణిక పుష్ బటన్ 

నిర్్వహించబడ్్డ  కాంటాక్ట్ లేదా డెటెంట్ పుష్ బటన్

క్షణిక పుష్ బటన్్లలు  విడుదలై�ైనప్్పపుడు   అవి పనిచేయని  స్్థథా నానికి 
తిరిగి వస్్తతా యి.  మెయిింటై�ైన్ చేయబడిన (లేదా యాంత్రికంగా లాచ్ 
చేయబడిన) పుష్ బటన్ లు  ఎంచుకున్్న పొ జిషన్ లో ఉంచడానికి   
లాచిింగ్  మెకానిజంను కలిగి ఉంటాయి.

పుష్ బటన్్ల  యొక్్క సంపర్్కకం, వాటి విధులను బట్్టటి  వేరు 
చేయబడుతుంది. 

-	 సాధారణంగా ఓపెన్ (NO) రకం

-	 సాధారణంగా క్్లలో జ్డ్  (NC) రకం

-	 ఓవర్ (CO) రకాన్ని మార్్చచండి.

సాధారణ మరియు యాక్్చచువేటెడ్ స్్థథా నాలలో వివిధ  రకాల పుష్ 
బటన్్ల  యొక్్క క్్రరా స్ సెక్షన్  మరియు వాటి చిహ్నాలు పటం 1 
లో ఇవ్్వబడ్్డడా యి. NO రకంలో, కాంటాక్ట్ లు సాధారణ స్్థథితిలో 
తెరచి  ఉంటాయి, వాటి ద్్వవారా శక్్తతి ప్్రవాహాన్ని నిరోధసి్్తతా యి. కానీ 
యాక్్చచువేటెడ్ పొ జిషన్ లో కాంటాక్ట్ లు క్్లలో జ్ అయి వాటి ద్్వవారా 
శక్్తతి ప్్రవాహాన్ని అనుమతిస్్తతా యి. ఎన్ సి రకంలో, కాంటాక్ట్ లు 
సాధారణ స్్థథితిలో మూసివేయబడతాయి, వాటి ద్్వవారా శక్్తతి ప్్రవాహాన్ని 
అనుమతిస్్తతుుం ది  . మరియు,  కాంటాక్ట్ లు యాక్్చచువేటెడ్ పొ జిషన్ 
లో  ఓపెన్ గా  ఉంటాయి, వాటి  ద్్వవారా శక్్తతి ప్్రవాహాన్ని  నిరోధసి్్తతా యి.    
చేంజ్ ఓవర్ కాంటాక్ట్ అనేది  NO మరియు NC కాంటాక్ట్ ల  కలయిక.
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ప్్రరెజర్ స్్వవిచ్ అనేది న్్యయూమాటిక్ - ఎలక్్ట్రరిక్ సిగ్్నల్ కన్్వర్్టర్.  పీడనంలో     
మార్్పపును గ్్రహించడానికి  ప్్రరెజర్  స్్వవిచ్ లను  ఉపయోగిస్్తతా రు 
మరియు  ముందుగా నిర్్ణయిించిన   పీడనాన్ని  చేరుకున్్నప్్పపుడు 
విద్్యయుత్ స్్వవిచ్ ను తెరుస్్తతా రు లేదా మూసివేస్్తతా రు.   పీడనం 
యొక్్క మార్్పపును గ్్రహించడానికి బెల్్లలో    లేదా డయాఫ్్రరా గమ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.  పీడనం యొక్్క పెరుగుదల లేదా  
తగ్్గగు దలకు ప్్రతిస్్పపందనగా విస్్తరించడానికి లేదా తాకడానికి 
బెల్్లలో స్ లేదా డయాఫ్్రరా గమ్ ఉపయోగించబడుతుంది.   పటం 
3 డయాఫ్్రరా గమ్ రకం ప్్రరెజర్ స్్వవిచ్ ను చూపుతుంది.  ఇన్్లలె ట్ వద్్ద  
పీడనం వర్్తతిించినప్్పపుడు మరియు ముందుగా సెట్ చేయబడిన 
పీడనాన్ని చేరుకున్్నప్్పపుడు,  డయాఫ్్రరా గమ్ విస్్తరిస్్తతుుం ది మరియు  
స్్పప్రరిింగ్ లోడెడ్ ప్్లలం జర్ ను సంపర్్కకాన్ని చేయడానికి / విచ్ఛిన్్ననం 
చేయడానికి నెట్్టటివేస్్తతుుం ది.

పరిమితి స్్వవిచ్‌లు

  పరికరాల రకాలు	ట ెర్్మమినల్ నంబర్్లలు

		స  ాధారణంగా క్్లలో జ్	స ాధారణంగా 
		  చేసిన కాంటాక్ట్ లు	 పరచియాలను తరెవండి 

	ప ుష్ బటన్ లు                1 and 2               3 and 4
	 మరియు రిలేలు		

స్్వవిచ్ లను పరిమితం చేయండి

ఫ్్లలూ యిడ్ పవర్ కాంపో నెంట్ (సాధారణంగా పిస్్టన్ రాడ్ లేదా హై�ైడ్్రరా లిక్ 
మోటార్ షాఫ్ట్  లేదా  లోడ్  యొక్్క స్్థథా నం)  స్్థథా నం కారణంగా పనిచేసే 
ఏదై�ైనా స్్వవిచ్  ను లిమిట్ స్్వవిచ్ అంటారు.    లిమిట్ స్్వవిచ్ యొక్్క 
యాక్్చచువేషన్ తగిన ససి్్టమ్ ప్్రతిస్్పపందనకు కారణమయ్్యయే  విద్్యయుత్  
సంకేతాన్ని అందిస్్తతుుం ది. 

లిమిట్ స్్వవిచ్ లు పుష్ బటన్ స్్వవిచ్  ల  మాదరిిగానే  పనిచేస్్తతా యి.   
పుష్ బటన్ లు మాన్్యయువల్ గా యాక్్టటివేట్ చేయబడతాయి, లిమిట్  
స్్వవిచ్ లు యాంత్రికంగా యాక్్టటివేట్ చేయబడతాయి.  

కాంటాక్ట్ ల  యొక్్క  యాక్్చచువేషన్  పద్్ధతిని బట్్టటి   లిమిట్  స్్వవిచ్ ల 
యొక్్క రెండు రకాల వర్్గగీకరణలు ఉన్్ననాయి. 

-	 లీవర్ యాక్్చచువేటెడ్ కాంటాక్ట్ లు

-	స్్ప ప్రరిింగ్ లోడెడ్ కాంటాక్ట్ లు

లీవర్ టై�ైప్ లిమిట్ స్్వవిచ్ లలో, కాంటాక్ట్ లు నెమ్్మదిగా ఆపరేట్ 
చేయబడతాయి.  స్్పప్రరిింగ్ టై�ైప్ లిమిట్ స్్వవిచ్ లలో, కాంటాక్ట్ లు వేగంగా 
ఆపరట్ చేయబడతాయి.  పటం 2 లిమిట్  స్్వవిచ్ మరియు దాని 
చిహ్్ననం  యొక్్క సరళీకృత క్్రరా స్  సెక్షన్ వీక్షణను చూపుతుంది. 

టెంపరేచర్ స్్వవిచ్

టెంపరేచర్ స్్వవిచ్ లు స్్వయంచాలకంగా ఉష్్ణణోగ్్రత లో  మార్్పపును 
గుర్్తతిస్్తతా యి మరియు ముందుగా నిర్్ణయిించిన ఉష్్ణణోగ్్రత కు 
చేరుకున్్నప్్పపుడు ఎలక్్ట్రరికల్ స్్వవిచ్ ను తెరుస్్తతా యి లేదా 
మూసివేస్్తతా యి.   ఈ స్్వవిచ్ ను సాధారణంగా తెరవవచ్్చచు లేదా 
సాధారణంగా మూసివేయవచ్్చచు.

  పంప్ లేదా స్్ట్రరె యినర్   లేదా  కూలర్   వంటి కాంపో నెంట్  పనిచేయడం 
ప్్రరా రంభిించినప్్పపుడు ఫ్్లలూ యిడ్ పవర్ సిస్్టమ్  ను తీవ్్రమై�ైన నష్్టటం 
నుండి రక్్షిించడానికి టెంపరేచర్ స్్వవిచ్ లను ఉపయోగించవచ్్చచు.  
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సో లనాయిడ్

విద్్యయుత్  న్్యయుమాటిక్ కంట్్రరో ల్ యొక్్క రెండు భాగాల మధ్్య విద్్యయుత్ 
యాక్్చచువేటెడ్ డై�ైరెక్షనల్  కంట్్రరో ల్  వాల్వ్ లు ఇంటర్ ఫేస్ ను  
ఏర్్పరుస్్తతా యి.  ఎలక్్ట్రరికల్ యాక్్చచువేటెడ్ డిసివిల యొక్్క అత్్యయంత 
ముఖ్్యమై�ైన విధులు:

సప్లై  ఎయిర్ ని  ఆన్ లేదా ఆఫ్ చేయడం

సిలిిండర్ డ్రవై్ ల యొక్్క పొ డిగింపు మరియు ఉపసంహరణ.

సో లెనాయిడ్్ల  సహాయంతో ఎలక్్ట్రరికల్ గా యాక్్టటివటేడె్ డై�రైకె్షనల్ కంట్్రరో ల్ 
వాల్వ్ లు  స్్వవిచ్ చయేబడతాయి. సో లనాయిడ్ అనదే ి రిలే యొక్్క 
కాయిల్ లాంటది.ి  ఇద ిశక్్తతివంతం అయినప్్పపుడు, ఇద ిసాధారణ వాల్వ్  
యొక్్క  హ్్యాాండ్ లివర్్నను ఆన్ చసేనిట్్లలే   వాల్్వ్నను ఆన్  చసే్్తతుుం ద.ి 

వీటిని  రెండు గ్్రరూప ులుగా   విభజిించవచ్్చచు.

-	స్్ప ప్రరిింగ్ రిటర్న్ వాల్వ్ లు (సింగిల్ సో లనాయిడ్ వాల్వ్)  
సో లనాయిడ్ గుండా విద్్యయుత్ ప్్రవహించేంత వరకు మాత్్రమే 
యాక్్చచువేటెడ్ పొ జిషన్ లో ఉంటాయి (పటం 4) 

3/2 వే సిగ్్నల్ సో లనాయిడ్   వాల్వ్, స్్పప్రరిింగ్ రెక్్టటార్్లలు   :  సాధారణ 
మరియు యాక్్చచువేటెడ్ పొ జిషన్్లలో 3/2 వే సింగిల్ సో లనాయిడ్ 
వాల్వ్  యొక్్క క్్రరా స్ సెక్షనల్ వ్్యయూ పటం 6  లో చూపించబడింది.           
సాధారణ స్్థథితిలో,  కాయిల్ కు  రేటెడ్ వోల్్టటే జ్ అప్లై  చేసినప్్పపుడు పో ర్ట్ 
1 బ్్లలా క్ చేయబడుతుంది మరియు పో ర్ట్ 2 బ్్యయాక్ స్్లలా ట్ ద్్వవారా  పో ర్ట్ 
3కు కనెక్ట్  చేయబడుతుంది (సర్్కకిల్  లో చూపించబడిన వివరాలు)   
కాయిల్    యొక్్క మధ్్యభాగం మరియు ఈ ప్్రక్్రరియలో ఆర్్మమేచర్ 
వాల్వ్ సీటు నుండి  దూరంగా ఎత్్తబడుతుంది.    కంప్్రరెస్డ్  గాలి 
ఇప్్పపుడు పో ర్ట్ 1 నుండి పో ర్ట్ 2 కు ప్్రవహిస్్తతుుం ది మరియు పో ర్ట్స్ 3  
బ్్లలా క్ చేయబడింది.    కాయిల్  కు వోల్్టటే జీ   తొలగించబడినప్్పపుడు, 
వాల్వ్ సాధారణ  స్్థథా నానికి తిరిగి వస్్తతుుం ది.   పటం  7లో 2/2 
సో లనాయిడ్ ఆపరేటెడ్ వాల్వ్ చూపించబడింది. 

-	 డబుల్ సో లనాయిడ్ వాల్వ్ లు (డబుల్ సో లనాయిడ్ వాల్వ్) 
సో లెనాయిడ్ గుండా విద్్యయుత్  ప్్రవహించనప్్పపుడు కూడా  చివరి 
స్్వవిచ్డ్  స్్థథా నాన్ని నిలుపుకుంటాయి (పటం 5)

ప్్రరా రంభ స్్థథితిలో, విద్్యయుత్ యాక్్చచువేటెడ్ డిసివిల యొక్్క అన్ని 
సో లనాయిడ్్లలు   డీ- ఎనర్్జజిటిక్ చేయబడతాయి మరియు  సో లెనాయిడ్్లలు  
క్్రరియారహతింగా ఉంటాయి.     డబుల్ వాల్వ్ కు  స్్పష్్టమై�ైన 
ప్్రరా రంభ స్్థథా నం లేదు, ఎందుకంటే దీనికి రిటర్న్ స్్పప్రరిింగ్   ఉండదు.   
సో లనాయిడ్ ల  కొరకు సంభావ్్య వోల్్టటే జ్ స్్థథా యిలు 12V Dc, 12V 
Ac, 12V 50/60 Hz, 24V 50/ 60 Hz, 110/120V 50/60 
Hz, 220/230V 50/60 Hz

5/2 వే సింగిల్ సో లనాయిడ్ వాల్వ్, స్్పప్రరిింగ్ రటిర్న్

సాధారణ   మరియు యాక్్చచువేటెడ్  స్్థథా నాలలో 5/2 వే  సింగిల్ 
సో లనాయిడ్ యొక్్క క్్రరా స్ సెక్షన్ వ్్యయూ పటం 8 లో  చూపంచబడింది.  
సాధారణ స్్థథితిలో, పో ర్ట్ 1 పో ర్ట్   2  కు  కనెక్ట్ చేయబడుతుంది,  పో ర్ట్ 4  
పో ర్ట్ 5 కు కనెక్ట్ చేయబడింది  , మరియు పో ర్ట్ 3  బ్్లలా క్ చేయబడింది.     
కాయిల్ 14కు రేటెడ్  వోల్్టటే జ్ అప్లై   చేసినప్్పపుడు,   వాల్వ్ అంతర్్గత 
పై�ైలట్ వాల్వ్ ద్్వవారా యాక్్టటివేట్ చేయబడుతుంది. యాక్్చచువేటెడ్ 
పొ జిషన్ లో పో ర్ట్ 1    పో ర్ట్ 4కు, పో ర్ట్ 2  పో ర్ట్ 3కు,  పో ర్ట్ 5  బ్్లలా క్ 
చేయబడ్్డడా యి.     ఆర్్మమేచర్ కాయిల్ కు  వోల్్టటే జ్ తొలగించినప్్పపుడు 
వాల్వ్ సాధారణ  స్్థథితికి  తిరిగి వస్్తతుుం ది.  ఈ  రకమై�ైన వాల్వ్ లను 
సాధారణంగా డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్్లను నియంత్్రిించడానికి ఫై�ైనల్ 
వాల్వ్ గా ఉపయోగసి్్తతా రు.
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5/2 వే సింగిల్ డబుల్ సో లనాయిడ్ వాల్వ్

వాల్వ్ అయిన  కాయిల్ 14కు రేటెడ్ వోల్్టటే జ్ వర్్తతిింపజేసినప్్పపుడు 
సాధారణ   మరియు యాక్్చచువేటెడ్ పొ జిషన్ ల్్లలో  5/2 వే డబుల్ 
సో లనాయిడ్ యొక్్క క్్రరా స్ సెక్షన్ వ్్యయూ పటం 9లో  చూపించబడింది.    
పో ర్ట్ 1 పో ర్ట్ 4 కు కనెక్ట్ చేయబడి, పో ర్ట్ 2 పో ర్ట్ 3  కు కనెక్ట్ 
చేయబడింది మరియు పో ర్ట్  5 బ్్లలా క్ చేయబడింది.      కాయిల్    
12కు రేటెడ్ వోల్్టటే జ్  వర్్తతిింపజేసినప్్పపుడు,  పో ర్ట్ 1 పో ర్ట్ 2 కు కనెక్ట్ 
చేయబడి, పో ర్ట్ 4 పో ర్ట్ 5 కు కనెక్ట్    చేయబడింది  మరియు పో ర్ట్ 3 
బ్్లలా క్ చేయబడింది.  

వివిధ సో లనాయిడ్/పై�ైలట్ యాక్్చచువేటెడ్ వాల్వ్ ల యొక్్క చిహ్నాలు 
పట్్టటిక 1లో  ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

రిలే

రిలే అనేది ఎలక్్ట్రరో   మాగ్్ననెటిక్ యాక్్చచువేటెడ్ స్్వవిచ్.  ఇది  సిగ్్నల్ 
ప్్రరా సెసింగ్ కోసం ఉపయోగించే ఒక సాధారణ విద్్యయుత్ పరికరం.   రిలేలు 
భారీ విద్్యయుత్ ఉప్్పపెనలు మరియు కఠినమై�ైన పర్్యయావరణ పరిస్్థథితులను  
తట్్టటు కునేలా రూపొ ందించబడ్్డడా యి.  సో లనాయిడ్   కాయిల్  కు ఒక 
వోల్్టటే జీని వర్్తతిించినప్్పపుడు  , ఎలక్్ట్రరో  మాగ్్ననెట్ ఫీల్డ్  ఏర్్పడుతుంది. దీని 
వల్్ల   ఆర్్మమేచర్  కాయిల్ కోర్  వై�ైపు ఆకర్్షషిించబడుతుంది.  ఆర్్మమేచర్ రిలే 
కాంటాక్ట్ లను పనిచేస్్తతుుం ది,  డజిై�ైన్ ను బట్్టటి  వాటిని  మూసివేయడం 
లేదా తెరవడం.  రిటర్న్  స్్పప్రరిింగ్ తిరిగి వస్్తతుుం ది తీగచుట్్టకు విద్్యయుత్    
ప్్రవాహానికి అంతరాయం  ఏర్్పడినప్్పపుడు దాని  ప్్రరా రంభ స్్థథా నానికి 
చేరుకుంటుంది.   రిలే  యొక్్క క్్రరా స్ సెక్షనల్ వ్్యయూ పటం 11లో 
చూపించబడింది.

పుష్ బటన్ స్్టటేషన్   కు భిన్్ననంగా  రిలేలలో  పెద్్ద  సంఖ్్యలో  
నియంత్్రణను   చరే్్చవచ్్చచు.  రిలేలను  సాధారణంగా K1, K2, 
మరియు K3 మొదలై�ైనవిగా పేర్్కకొొంటారు.   కంట్్రరో ల్ సర్్క్యయూట్ 
లలో ఒక  ముఖ్్యమై�ైన భద్్రతా లక్షణం  అయిన ఇంటర్ లాకింగ్ 
సామర్్ధ్య యాన్ని కూడా రిలేలు కలిగి ఉంటాయి.   ఇంటర్ లాకింగ్ కొన్ని 
కాయిల్స్ ను ఏకకాలంలో మార్్చడాన్ని నివారిస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.179 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.180 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

 హై�ైడ్్రరా లిక్ కాంపో నెంట్ ల కొరకు చిహ్నాలు (Symbols for hydraulic components)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 సర్్క్యయూట్ సింబల్ చదవండి మరియు అర్్థథం చేసుకోండి 
• 	హై�ైడ్్రరా లిక్ కాంపో నెంట్ ల్్లలో   సింబల్ యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి. 

హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ లో హై�ైడ్్రరా లిక్స్ సిస్్టమ్  యొక్్క ప్్రరా తినిధ్్యయాన్ని 
పటాల్్లలో  అందించడం కొరకు వ్్యక్్తతిగత కాంపో నెంట్ కు ప్్రరా తినిధ్్యయం  
వహించడానికి హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ సింబల్స్  ఉపయోగించబడతాయి. 
ఒక సింబల్ ఒక కాంపో నెంట్ మరియు దాని విధిని గుర్్తతిస్్తతుుం ది. ఈ 
చిహ్నాలు ఐఎస్ఓ 1219 ప్్రమాణాలకు అనుగుణంగా ఉంటాయి.

పంపు మరియు మోటారు

హై�ైడ్్రరా లిక్ పంపు మరియు మోటారు ఒక  వృత్్తతం  ద్్వవారా    
సూచిించబడతాయి.   వృత్్తతం లోని త్రిభుజం   ప్్రవాహ  దిశను  
సూచిస్్తతుుం ది మరియు  త్రిభుజం యొక్్క స్్థథా నం పంప్ లేదా మోటారు 
యొక్్క  చిహ్్ననం మధ్్య వ్్యత్్యయాసాన్ని  సూచిస్్తతుుం ది. 

త్రిభుజం  చీకటిగా  ఉంటే  అది హై�ైడ్్రరా లిక్స్ ఫ్్లలూ యిడ్  కోసం ఉద్్దదేశిించినది, 
కానీ త్రిభుజం నిింపకపో తే అది వాయు పీడన మాధ్్యమం లేదా 
న్్యయూమాటిక్ శక్్తతి కోసం అని అర్్థథం.   (పటాలు 1 & 2)

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లు అనేక కనెక్్టటెడ్ స్్క్వవేర్ ల ద్్వవారా ప్్రరా తినిధ్్యయం 
వహిస్్తతా యి.

-	 చతురస్్రరా ల  సంఖ్్య మారుతున్్న స్్థథా నాల  సంఖ్్యను సూచిస్్తతుుం ది. 

-	 చతురస్్రరాల్్ల లో ని బాణాలు   ప్్రవాహ  దిశను  సూచిస్్తతా యి. 

-	 విభిన్్న స్్వవిచిింగ్ పొ జిషన్ లో పో ర్్టటు లు  ఎలా  ఇంటర్ కనెక్ట్ 
చేయబడ్్డడా యో లై�ైన్   లు సూచిస్్తతా యి. 

పో ర్ట్ హో దా

	 P	 ప్్రరెజర్ పో ర్ట్

	 T	ట్్యయాాం క్ పో ర్ట్

	 A	 సర్్వవీస్ పో ర్ట్ (అవుట్ పుట్ పో ర్ట్)

	 B	 సర్్వవీస్ పో ర్ట్ (అవుట్ పుట్ పో ర్ట్)

	 L	 లీకేజీ పో ర్ట్

పంపు మరియు మోటారు యొక్్క చిహ్నాలు (పటం 3- 9 వరకు)
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డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క చిహ్నాలు (పటం 10 నుంచి 11 వరకు) మాన్్యయువల్ యాక్్చచువేషన్

పో ర్ట్  ఎల్్లప్్పపుడూ   వాల్వ్ యొక్్క  తటస్్థ  స్్థథితిలో ప్్రరా తినిధ్్యయం  
వహించాలి. 

తటస్్థ  స్్థథా నం అనేది  వాల్వ్ లో ఎటువంటి కమాండ్ లభ్్యయం 
కానప్్పపుడు స్్పప్రరిింగ్ ఫో ర్స్  కారణంగా ఆటోమేటిక్ గా వాల్వ్ 
లోకి  వచ్్చచే పొ జిషన్, లేకపో తే  ఇది ప్్రరా రంభ స్్థథా నం కూడా.

వాల్వ్ యొక్్క యాక్్చచువేటింగ్ మెకానిజం

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క స్్వవిచ్్చిింగ్ పొ జిషన్ ని  వివిధ 
యాక్్చచువేషన్ పద్్ధతుల ద్్వవారా మార్్చవచ్్చచు.

వాల్వ్ యొక్్క యాక్్చచువషేన్ యొక్్క విభిన్్న విధానాలు  పటం.12 
నుండి పటం.19 వరకు చూపించబడ్్డడా యి  .

మెకానికల్ యాక్్చచువేషన్

ఎలక్్ట్రరికల్ Actuation

ప్్రరెజర్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్

ప్్రరెజర్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  ఒకే  చతురస్్రరం ద్్వవారా ప్్రరా తినిధ్్యయం వహిస్్తతుుం ది.      
చతురస్్రరాక ారంలోని  బాణం ద్్రవ ప్్రవాహ  దిశను సూచిస్్తతుుం ది. 

చతురస్్రరం లోపల బాణం  యొక్్క స్్థథా నం వాల్వ్ సాధారణంగా  తెరిచి 
ఉందా  లేదా సాధారణంగా  మూసివేయబడిందా అని  సూచిస్్తతుుం ది.

పీడన నియంత్్రణ వాల్వ్ యొక్్క చిహ్నాలు (పటం.20 నుండి 
పటం.22 వరకు)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.180 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (పటం.23 నుండి పటం.25 వరకు)

నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్ లు

నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్  యొక్్క చిహ్్ననం ఒక బంతి, ఇది సీలిింగ్  సీటుకు  
నొక్్కబడుతుంది.  (పటం.  26 నుండి పటం 28 వరకు)

కంబం

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ కు ఒక పో ర్ట్ మరియు డబుల్ యాక్్టటిింగ్ 
సిలిిండర్ కు రెండు పో ర్ట్ లు ఉంటాయి. పటం.29 నుండి 31 వరకు)

కొలిచే పరికరాలు

కొలత పరికరాలు పటం.32 నుండి పటం.36 వరకు  చూపించబడ్్డడా యి.

ఇతర చిహ్నాలు (పటం.37 నుండి పటం.39 వరకు)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.180 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ విధులు మరియు లక్షణాలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్   యొక్్క ప్్రరా ధమిక విధి శక్్తతిని  తెలియజేయడం.  
అయితే ఉపయోగంలో హై�ైడ్్రరా లిక్  మెషిన్ కాంపో నెంట్్ల  రక్షణ వంటి 
హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్  యొక్్క ఇతర ముఖ్్యమై�ైన విధులు  ఉన్్ననాయి.    
కింది పట్్టటిక  హై�ైడ్్రరా లిక్ ద్్రవం  యొక్్క ప్్రధాన విధులను  మరియు 
ఆ పనిని నిర్్వహించే  సామర్్థ్య యాన్ని ప్్రభావితం చేసే ద్్రవం  యొక్్క  
లక్షణాలను జాబితా చేస్్తతుుం ది:

రేఖను ఉపయోగించే చిహ్నాలు  (పటం 40 నుండి పటం 46 వరకు)

		  ప్్రమేయం		  ఆస్్తతి

	 అధికార బదిలీ మరియు నియంత్్రణ కొరకు మాధ్్యమం	 నాన్ కంప్్రరెసిబుల్ ( హై�ై బల్క్ మోడ్్యయులస్) 
			   వేగవంతమై�ైన గాలి విడుదల
			తక్్కకు   వ నురుగు పో క ధోరణి
			తక్్కకు   వ అస్్థథిరత

	 ఉష్్ణ  బదిలీ కొరకు మాధ్్యమం	 మంచి ఉష్్ణ  సామర్్థ్యయం మరియు వాహకత

	 సీలిింగ్ మీడియం		త  గినంత స్్ననిగ్్ధత మరియు స్్ననిగ్్ధత సూచిక

			   షియర్ స్్థథిరత్్వవం

			ఫ్్లలి   మ్ నిర్్వహణ కొరకు స్్ననిగ్్ధత  
			తక్్కకు   వ ఉష్్ణణోగ్్రత  ద్్రవత్్వవం ఉష్్ణ  	
			   మరియు ఆక్్ససీకరణ స్్థథిరత్్వవం
	 కందెన		హై�  ైడ్్రరోలై�ైటిక్ స్్టటెబిలిటీ/ వాటర్ టాలరెన్స్
			పర   ిశుభ్్రత మరియు వడపో త 
			   డీమల్సిబిలిటీ
			   యాంటీ వేర్ లక్షణాలు
			తు   ప్్పపు నియంత్్రణ

	ప ంపు సామర్్థ్యయం		  అంతర్్గత లీకేజీని  కనిష్్టటం చేయడానికి సరై�ైన స్్ననిగ్్ధత అధిక

			స్్న   నిగ్్ధత సూచిక

	స్్పపెష ల్ ఫంక్షన్		  అగ్్నని నిరోధకత
			   ఘర్్షణ మార్్పపులు
			ర   ేడియేషన్ నిరోధకత

	ప ర్్యయావరణ ప్్రభావం		క  ొత్్త  లేదా కుళ్లిపో యిన బయోడిగ్్రరేడబిలిటీ 
			   ఉన్్నప్్పపుడు తక్్కకువ విషపూరితం

	ప నిచేసే జీవితం		మె  టీరియల్ కంపాటబిలిటీ
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 హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ ల రకాలు

ISO ప్్రకారం, లభ్్యత యొక్్క మూలం మరియు ఉపయోగం యొక్్క 
ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని బట్్టటి  మూడు విభిన్్న రకాల  ద్్రవాలు  ఉన్్ననాయి.

ఖనిజం- ఆయిల్ ఆధారిత హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్

ఇవి మినరల్ ఆయిల్ బసే్  కలిగి ఉంటాయి కాబట్్టటి  వీటకిి మినరల్ ఆయిల్ 
బేస్డ్ హై�డై్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ అని పరేు పెట్్టటా రు.   ఈ రకమై�నై  ద్్రవాలు తక్్కకువ 
ఖర్్చచుత ో అధకి పనితీరును కలిగి  ఉంటాయి.   ఈ  ఖనిజ నూనలెను  
హెచ్్హహెచ్, హెచ్ఎల్  మరయిు హెచ్ఎం ద్్రవాలుగ  ావర్్గగీకరసి్్తతా రు.  

టై�ైప్ హచె్్హహెచ్ ద్్రవాలు శుద్్ధధి  చేసిన ఖనిజ నూనె ద్్రవాలు, వీటిలో  
ఎటువంటి సంకలనాలు లేవు.  ఈ ద్్రవాలు శక్్తతిని బదిలీ చేయగలవు  
కాని కందెన యొక్్క తక్్కకువ లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి 
మరియు అధిక ఉష్్ణణోగ్్రత ను తట్్టటు కోలేవు  .   ఈ  రకమై�ైన ద్్రవాలు  
పరిశ్్రమలలో   పరిమిత ఉపయోగాన్ని కలిగి ఉంటాయి.   మాన్్యయువల్ 
గా ఉపయోగించే జాక్ లు మరియు పంపులు, లో ప్్రరెజర్ హై�ైడ్్రరా లిక్ 
సిస్్టమ్ మొదలై�ైనవి  కొన్ని   ఉపయోగాలు.

హెచ్ఎల్ ద్్రవాలు శుద్్ధధి  చేసిన ఖనిజ   నూనెలు, ఇవి ఆక్్ససిడెంట్్లలు  
మరియు తుప్్పపు నిరోధకాలను కలిగి  ఉంటాయి, ఇవి రసాయన 
దాడి మరియు నీటి కలుషతిం  నుండి  వ్్యవస్్థను రక్్షిించడంలో 
సహాయపడతాయి.   ఈ ద్్రవాలను  ప్్రధానంగా పిస్్టన్ పంప్ 
అనువర్్తనాలలో ఉపయోగిస్్తతా రు.

హెచ్ఎమ్ అనేది హెచ్ఎల్- రకం ద్్రవాల వెర్్షన్, ఇది మెరుగై�ైన 
యాంటీ-వేర్ సంకలితాలను కలిగి ఉంటుంది. ఈ ద్్రవాలు వాటి  
యాంటీ-అరుగుదల లక్షణాలను పొ ందడానికి  భాస్్వరం, జిింక్  

మరియు సల్్ఫర్ భాగాలను ఉపయోగసి్్తతా యి.   ఇవి ప్్రధానంగా హై�ై 
ప్్రరెజర్ హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లో ఉపయోగించే ద్్రవాలు.

ఫై�ైర్ రెసిస్్టటెెంట్ ఫ్్లలూ యిడ్స్

ఈ ద్్రవాలు మినరల్ ఆయిల్ ఆధారిత ద్్రవాల  కంటే కాల్చినప్్పపుడు  
తక్్కకువ  వేడిని  ఉత్్పత్తి  చేస్్తతా యి. పేరు సూచిించినట్్లలు గా ఈ ద్్రవాలను 
ప్్రధానంగా    ఫౌండ్్రరీలు,  మిలిటరీ, డై�ై-కాస్్టటిింగ్  మరియు బేసిక్ మెటల్ 
పరిశ్్రమ  వంటి  ప్్రమాదాలు జరిగే  అవకాశం ఉన్్న పరిశ్్రమలలో 
ఉపయోగసి్్తతా రు.    ఈ  ద్్రవాలు  నీటి-గ్లైకాల్,  ఫాస్్ఫఫేట్ ఎస్్టర్ మరియు 
పాలియోల్ ఎస్్టర్్లలు     వంటి ఖనిజ నూనె ఆధారిత ద్్రవాలతో పో లిస్్తతే  
తక్్కకువ బిటియు (బ్రిటిష్ థర్్మల్ యూనిట్) తో తయారవుతాయి.  
ఐఎస్ఓ ఈ ద్్రవాలను హెచ్ఎఫ్ఎఇ (కరిగే  నూనెలు), హెచ్ఎఫ్ఎఎస్ 
(అధిక నీటి ఆధారిత ద్్రవాలు), హెచ్ఎఫ్్బబి (ఇన్్వర్ట్ ఎమల్్షన్స్), 
హెచ్ఎఫ్్ససి (వాటర్   గ్లైకాల్స్), హెచ్ఎఫ్్డడిఆర్ (ఫాస్్ఫఫేట్ ఎస్్టర్) మరియు 
హెచ్ఆర్్డడియు (పాలియోల్ ఎస్్టర్్లలు ) గా వర్్గగీకరించిింది.  

పర్్యయావరణ ఆమోదయోగ్్యమై�ైన హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ (EAHF)

ఈ ద్్రవాలు  ప్్రరా థమికంగా అనువర్్తనంలో  ఉపయోగంిచబడతాయి, 
ఇక్్కడ పర్్యయావరణంలోకి లీకజేీ లేదా ఒలికిపో యే ప్్రమాదం ఉంద,ి ఇది 
పర్్యయావరణానికి కొంత నష్్టటాన్ ని కలిగిస్్తతుుం ద.ి    ఈ ద్్రవాలు    జలచరాలకు  
హానికరం  కాదు మరియు అవి  బయోడగి్్రరేడబుల్.   ఈ ద్్రవాలను  అటవీ, 
లాన్ పరకిరాలు, ఆఫ్ - షో ర్ డ్్రరిల్్లిింగ్, ఆనకట్్టలు మరయిు సముద్్ర 
పరశి్్రమలలో ఉపయోగిస్్తతా రు.     ఐఎస్ఓ ఈ ద్్రవాలను హెచ్ఇటజిి 
(సహజ కూరగాయల నూనలె ఆధారంగా), హెచ్ఇఇఎస్ (సంిథటకి్ 
ఎస్్టర్్ల ఆధారంగా), హెచ్ఇపజిి (పాలిగ్లైకోల్ ఫ్్లలూ యిడ్స్) మరియు 
హెచ్ఇపఆిర్ (పాలీఅల్్ఫఫోలెఫని్ రకాలు)   గా వర్్గగీకరంిచిింది.

కాలుష్్యయం యొక్్క నియంత్్రణ

ద్్రవం పనిచేసే ఉష్్ణణోగ్్రత  వద్్ద  ఉన్్నప్్పపుడు  , ససి్్టమ్ ని పూర్్తతిగా ఖాళీ 
చేయండి. రిజర్్వవాయర్, అన్ని లై�ైన్్లలు , సిలిిండర్్లలు ,  కంపో జర్ లు, ఫిల్్టర్ 
హౌసింగ్ లు లేదా ద్్రవం పేరుకుపో యిన  ఏదై�ైనా ప్్రరాాంత ంపై�ై దృష్్టటి   
పెట్్టటండి.  అలాగే,  ఫిల్్టర్్లను మార్్చచండి. 

లిింట్ ఫ్్రరీ రాగ్ తో, అన్ని బురద మరియు నిక్షేపాల  రిజర్్వవాయర్ 
ను  శుభ్్రరం చేయండి  .   రిజర్్వవాయర్ మొత్్తతం    మృదువై�ైన లేదా 
సడలిించిన పెయిింట్ లేకుండా  చూసుకోండి.

ఉపయోగించే    ద్్రవంతో సమానమై�ైన  తక్్కకువ స్్ననిగ్్ధత   ద్్రవంతో 
సిస్్టమ్  ను ఫ్్లష్ చేయండి  .   రేఖల    నుండి కణాలను తొలగించడానికి 
తగినంత అల్్ల కల్్లలో లాన్ని  సాధించడానికి  2,000 మరియు 4,000 
మధ్్య   రేనాల్డ్ స్ సంఖ్్యను ఎంచుకోవాలి.   స్్ట్ర రో క్ కవాటాలు తరచుగా   
బాగా ఫ్్లష్ అయ్్యయేలా చూసుకోవాలి.    ఫ్్లలూ యిడ్ ఫిల్్టర్ చేయాలి  
మరియు  ససి్్టమ్ యొక్్క లక్షష్య పరిశుభ్్రత  స్్థథా యిలను దాటి ఒక 
స్్థథా యికి చేరుకునే వరకు ఫ్్లషింగ్ కొనసాగించాలి.    ఉదాహరణకు, 
టార్్గగెట్ ISO 15/13/11 అయితే, ISO 14/12/10 చేరుకునే  వరకు  
సిస్్టమ్ ని  ఫ్్లష్ చేయడం  కొనసాగించండి.
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ఫ్్లషింగ్ ద్్రవాన్ని వేడిగా  మరియు వీలై�ైనంత త్్వరగా  తొలగించండి.   
ఫలి్్టర్ లను మార్్చచండి మరియు రిజర్్వవాయర్ ని మళ్లీ తనిఖీ 
చేయండి/శుభ్్రరం చేయండి  .

ఉపయోగించాల్సిన   ద్్రవంతో సిస్్టమ్ ను సుమారు 75 శాతానికి  
నిింపండి. పంప్ ని రక్్తస్్రరా వం చేయడం/బయటకు తీయడం. పంప్ 
ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ లేదా బై�ైపాస్ కలిగి ఉంటే, అది వెడల్్పపుగా తెరిచి ఉండాలి.  
పంపును 15 సెకన్్ల  పాటు రన్ చేయండి, ఆపై�ై ఆపండి మరియు 
45 సెకన్్ల  పాటు కూర్్చచోనివ్్వవండి. పంప్ ను  ప్రమై్ చేయడానికి ఈ 
విధానాన్ని  కొన్నిసార్్లలు   పునరావృతం చేయండి  .

బై�పైాస్ లేదా ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ తెరచిి పంప్ ను ఒక నిమిషం పాటు నడపండ.ి 
పంప్ ని ఆప ిఒక నిమిషం పాటు అలాగే ఉంచాలి.  బై�పైాస్   మూసవియేండి  
మరియు ఐదు నిమిషాలకు  మిించకుండా లోడ్ చయేబడ్్డ పంప్ 
ని ఆపరటే్  చయేడానికి అనుమతిించండ.ి    రలిీఫ్ వాల్వ్ ఫ్్లష్  
చయేబడంిదని ధృవీకరంిచడానికి  లిఫ్ట్ చయేడానికి  అనుమతిించండ.ి 
ఈ సమయంలో యాక్్చచువటేర్్లను ఆపరటే్  చయేవద్్దదు .  పంపును ఆప,ి 
సిస్్టమ్ ని సుమారు ఐదు నిమిషాలు ఉంచండ.ి 

పంప్ ని స్్టటా ర్ట్  చేయండి మరియు యాక్్చచువేటర్ లను  ఒక్్కకొక్్కటిగా  
ఆపరేట్ చేయండి, ఇది   తదుపరి యాక్్చచువేటర్ కు వెళ్్లడానికి 
ముందు  ద్్రవాన్ని రిజర్్వవాయర్ కు  తిరిగి రావడానికి  అనుమతిస్్తతుుం ది.  
ఫై�ైనల్ యాక్్చచువేటర్ ను  ఆపరేట్ చేసిన తరువాత, సిస్్టమ్   ని 
మూసివేయండి. జలాశయంలోని ఫ్్లలూ యిడ్ లెవల్స్ పై�ై ఓ కన్్ననేసి 
ఉంచాలి.   స్్థథా యి  25 శాతం కంటే తగ్్గగితే,  ద్్రవాన్ని  జోడించి 50 
శాతానికి  నిింపండి.

రిజర్్వవాయర్ ను 75 శాతానికి రీఫిల్ చేసి ఐదు నిమిషాల వ్్యవధిలో 
వ్్యవస్్థను నడపాలి. ప్్రతి షట్్డడౌ న్ వద్్ద , సిస్్టమ్ నుండి గాలి రక్్తస్్రరా వం 
అవుతుంది.  పంప్ కుహరం అవుతుందో  లేదో  తెలుసుకోవడానికి 
సిస్్టమ్  శబ్్దదా లపై�ై నిశితంగా దృష్్టటి  పెట్్టటండి. 

సిస్్టమ్ ని సాధారణ ఆపరేటింగ్ టెంపరేచర్ కు తీసుకురావడానికి 
30 నిమిషాల పాటు రన్ చేయండి.  సిస్్టమ్ ని షట్ డౌన్ చేయండి 
మరియు  ఫిల్్టర్ లను మార్్చచండి.   క్్రరా స్-కాలుష్్యయం యొక్్క స్్పష్్టమై�ైన 
సంకేతాల కోసం రిజర్్వవాయర్ ను తనిఖీ చేయండి. క్్రరా స్-కాలుష్్యయం 
యొక్్క ఏదై�ైనా సూచన ఉన్్నట్్లయితే, సిస్్టమ్ ను  డ్్రరెయిన్ చేయండి 
మరియు ఫ్్లష్ చేయండి.

ఆరు గంటల  ఆపరేషన్ తర్్వవాత, సిస్్టమ్ ను మూసివేసి,  ఫిల్్టర్్లలు  
మరియు నమూనాను మార్్చచండి  మరియు ద్్రవాన్ని పరీక్్షిించండి. 

 ససి్్టమ్ ఫ్్లలూ యిడ్  స్్థథిరంగా ఉందని మీరు  విశ్్వసించే  వరకు నమూనా  
ఫ్్రరీక్్వవెన్సీని పెంచాలి.

చమురు కలుషితం  మరియు దాని నియంత్్రణ

హై�ైడ్్రరా లిక్ వ్్యవస్్థలలో కాలుష్్యయాన్ని కణ కలుషితాలు (అరుగుదల 
నుండి లోహ కణాలు, ధూళి నుండి లోహ  కణాలు) లేదా రసాయన 
కలుషితాలు (నీరు, గాలి, వేడి మొదలై�ైనవి) గా  వర్్గగీకరించవచ్్చచు.     
కాలుష్్యయం నుండి కలిగే నష్్టటా నికి ఉదాహరణలు  : వేగవంతమై�ైన   
కాంపో నెంట్ అరుగుదల, ఓరిఫై�ైస్ అడ్్డడంకి,  తుప్్పపు లేదా ఇతర  
ఆక్్ససీకరణం ఏర్్పడటం, సంకలనాల క్షీణత,  ఇతర  రసాయనాలు 
ఏర్్పడటం, నూనె క్షీణత..

కలుషిత రకాలు 

కణ కలుషితాలు

కణ పరిమాణాలను  సాధారణంగా మై�ైక్్రరో మీటర్్లలు  లేదా   మై�ైక్్రరా న్్ల లో 
కొలుస్్తతా రు. మై�ైక్్రరా న్్ల కు కొన్ని ఉదాహరణలు: ఉప్్పపు ధాన్్యయం 100 
మై�ైక్్రరా న్్లలు , మానవ జుట్్టటు  70 మై�ైక్్రరా న్్లలు , దృశ్్యమానత యొక్్క తక్్కకువ 
పరిమితి 40 మై�ైక్్రరా న్్లలు , మిల్్లిింగ్ పిండి 25 మై�ైక్్రరా న్్లలు , సగటు బ్్యయాక్్టటీరియా 
2 మై�ైక్్రరా న్.  హై�ైడ్్రరా లిక్ లేదా లూబ్రికషన్ సిస్్టమ్  ల్్లలో  చాలా నష్్టటం 
కలిగించే కణాలు  14 mm మై�ైక్్రరో మీటర్్ల కంటే చిన్్నవిగా ఉన్్ననాయని   
గమనిించండి,  అందువల్్ల  అవి కనిపించవు.

రసాయన కలుషితాలు 

నీరు

హై�ైడ్్రరా లిక్ వ్్యవస్్థలలో  అత్్యయంత సాధారణ రసాయన కలుషితం  నీరు.   
హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ యొక్్క భౌతిక మరియు రసాయన లక్షణాలపై�ై  
దాని ప్్రభావం కారణంగా హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ లో నీటి ఉనికి సిస్్టమ్ 
కాంపో నెంట్ లపై�ై విస్్తతృత  ప్్రభావాలను చూపుతుంది. ట్్యయాాంకుల్్లలో  
తుప్్పపు పట్్టడం,  వేగవంతమై�ైన  లోహ ఉపరితల అరుగుదల ఫలితంగా 
తగ్్గగిన కందెన లక్షణాలు   అధిక నీటి  యొక్్క అత్్యయంత స్్పష్్టమై�ైన 
భౌతిక  ఫలితాలలో కొన్ని  , అయితే ప్్రభావాలు జామిింగ్ వలె 
వై�ైవిధ్్యయంగా ఉండవచ్్చచు.   తక్్కకువ ఉష్్ణణోగ్్రత ల వద్్ద   మంచు స్్ఫటికాల 
వల్్ల  కలిగే భాగాలు.  రసాయన ప్్రభావాలలో సంకలిత క్షీణత లేదా 
నిక్షేపం, ఆక్్ససీకరణ, అవాంఛిత ప్్రతిచర్్యలు ఉన్్ననాయి, ఇవి ఆమ్్లలా లు, 
ఆల్్కహాల్స్ లేదా బురదలు ఏర్్పడటానికి కారణమవుతాయి. 
నూనె దాని  సంతృప్్త  స్్థథా యికి మిించి నీటితో  కలుషతిమై�ైనప్్పపుడు 
మేఘావృతమవుతుంది  .     సంతృప్్త  స్్థథా యి అనేది  నూనె  యొక్్క 
పరమాణు రసాయనశాస్్త్రరం లో కరిగిపో యే నీటి పరిమాణం మరియు 
సాధారణంగా మినరల్ హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ కోసం 20° సెంటీగ్్రరేడ్ వద్్ద  
200 నుండి 300 పిపిఎమ్ ఉంటుంది. ఎస్ కెఎఫ్ హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ 
కేవలం 0.1% నీటిని కలిగి ఉండటం  వల్్ల  వాల్్యయూమ్ కోతలు  సగానికి  
జీవితకాలాన్ని కలిగి  ఉంటాయి, అయితే  1% బేరంగ్ లై�ైఫ్ ను 75% 
తగ్్గగిస్్తతుుం ది.  

గాలి

హై�ైడ్్రరా లిక్ వ్్యవస్్థలో గాలి కరిగిన లేదా   శిక్షణ పొ ందిన (అపరిష్్కకృత, 
లేదా స్్వవేచ్్ఛఛా) స్్థథితిలో ఉండవచ్్చచు. కరిగిన గాలి సమస్్యను  
కలిగించకపో వచ్్చచు  , ఇది పరష్్కకారంలో ఉంటుంది.   ఒక  ద్్రవంలో 
అపరిష్్కకృత గాలి ఉన్్నప్్పపుడు  ,   అది సిస్్టమ్ భాగాల గుండా  
వెళ్్ళళేటప్్పపుడు సమస్్యలు  సంభవిించవచ్్చచు.  గాలిని కుదించే 
మరియు చిన్్న  గాలి  బుడగలలో పెద్్ద  మొత్్తతంలో వేడిని  ఉత్్పత్తి  చేసే 
పీడన మార్్పపులు ఉండవచ్్చచు  .   గాలి యొక్్క ఈ కంప్్రరెసిబిలిటీ  అంటే 
సిస్్టమ్ యొక్్క నియంత్్రణ కోల్్పపోతుంది.    ఆయిల్   రిజర్్వవాయర్్లలో  
గాలి బుడగలు మరియు నురగలు  పంపులకు పెద్్ద  నష్్టటాన్ ని  
కలిగసి్్తతా యి  లేదా ఇది ట్్యయాాంకు నుండి నూనెను “ఉడకబెట్్టడానికి”   
కూడా కారణమవుతుంది. 

వేడి

హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ ల్్లలో  అధిక వేడి కూడా సంకలిత క్షీణత లేదా ఆయిల్ 
కు  రసాయన  మార్్పపులకు దారితీస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.180 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.181 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

హై�ైడ్్రరా లిక్స్ ఫలి్్టర్ (Hydraulics filter)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫలి్్టర్ లను వివరించండి
•	 ఫిల్్టర్ ల రకాలను  జాబితా  చేయండి
• 	మెకానికల్, అబ్్జజార్్బ బెెంట్, అడ్్ససోర్్బబెెంట్ మరియు మాగ్్ననెటక్ ఫిల్్టర్  మధ్్య  వ్్యత్్యయాసాన్ని పేర్్కకొనండి.

వడపొ య్యి

ఫిల్్టర్ అనేది  ద్్రవం  నుండి ఘన కలుషితాలను తొలగించే పరకరం.

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫిల్్టర్్లలు  అనేక ఆకారాలు, పరిమాణాలు, మై�ైక్్రరా న్ రేటింగ్ 
లు  మరియు నిర్్మమాణ సామగ్్రరిలో లభిస్్తతా యి.  హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫిల్్టర్్లలు   
అంతర్్ననిర్్మమిత రక్షణను అందిస్్తతా యి  మరియు కాలుష్్యయం  వల్్ల   
తరచుగా సంభవిించే హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ విచ్ఛిన్్ననాలను  తగ్్గగిస్్తతా యి. 

హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ లో  ఫిల్్టర్  యొక్్క  జీవితకాలం ప్్రధానంగా 
సిస్్టమ్ పీడనం, కలుషిత స్్థథా యి మరియు కలుషితాల  స్్వభావంపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది. 

ఫలి్్టర్్లలు  అనేది హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లో కాంపో నెంట్ ల యొక్్క విశ్్వసనీయ 
పనితీరు మరియు సుదరీ్్ఘ సర్్వవీస్ లై�ైఫ్ కొరకు  ఉపయోగించే ఒక  
ముఖ్్యమై�ైన కాంపో నెంట్.

ఫలి్్టర్ మరియు స్్ట్రరె యినర్   సాధారణంగా ఉపయోగించే రెండు పదాలు.

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫలి్్టర్ ల యొక్్క ఉపయోగం

హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ యొక్్క వై�ైఫల్్యయం లేదా పేలవమై�ైన పనితీరుకు   
ప్్రధాన కారణం హై�ైడ్్రరా లిక్  ఆయిల్ లేదా ద్్రవం  కలుషితం కావడం. 
హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్  నుండి కలుషితాన్ని హ్్యాాండిల్ చేయడం మరియు 
తొలగించడం కొరకు హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫిల్్టర్ లు ఉపయోగించబడతాయి.

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ యొక్్క కలుషితాలను స్్థథూ లంగా   ద్్రవం  యొక్్క  
సరై�ైన  పనితీరును దెబ్్బతీసే  ఏదై�ైనా పదార్్థథంగా నిర్్వచిస్్తతా రు.

కలుషితాలను ఇలా వర్్గగీకరిస్్తతా రు 

-	 ఘనపదార్్థథా లు

-	ద్్ర వాలు

-	 వాయువు

-	 బాక్్టటీరియా

-	 సేంద్్రరియ

ఫిల్్టర్ ల రకాలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లో సాధారణంగా నాలుగు రకాల ఫిల్్టర్్లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు .

-	మెక ానికల్ ఫిల్్టర్

-	శ ోషక వడపో త

-	 యాడ్్ససోర్్బబెెంట్ ఫిల్్టర్

-	 అయస్్కకాాంత ఫిల్్టర్్లలు

మెకానికల్ ఫలి్్టర్

మెకానికల్ ఫిల్్టర్్లలో దగ్్గరగా అల్లిన మెటల్ స్్క్రరీన్్లలు  లేదా డిస్్క్లలు 
ఉంటాయి. అవి సాధారణంగా చాలా ముతక కణాలను మాత్్రమే 
తొలగసి్్తతా యి. మెకానికల్ ఫలి్్టర్ ని స్్ట్రరె యినర్ అని అంటారు.

హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్. ఈ ఫిల్్టర్్లలు   పంపు యొక్్క సక్షన్ లై�న్ లో  
ఉంటాయి, ఫలి్్టర్  ద్్వవారా రిజర్్వవాయర్ నుండి  హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ 
తీసుకోబడుతుంది   .  (పటం.1)

మెకానికల్ ఫలి్్టర్ యొక్్క గ్్రరేడ్:  60-100mm

mm అనేది  మై�ైక్్రరా న్, ఇది 1 mm  యొక్్క 1/1000 భాగం.

1mm = .001 mm

శోషక వడపో త

కాటన్, చెక్్క గుజ్జు , నూలు, వస్్త్రరం  లేదా రెసిన్ వంటి శోషక ఫిల్్టర్్లలు  
చాలా చిన్్న కణాలను తొలగిస్్తతా యి; కొన్ని నీరు మరియు నీటిలో 
కరిగే కలుషితాలను తొలగసి్్తతా యి.  హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్  లో కనిపించే 
కలుషితాలను ఆకర్్షషిించడానికి  మూలకాలను  తరచుగా జిగటగా  
మార్్చడానికి  చికిత్్స  చేస్్తతా రు. 

ఈ ఫిల్్టర్్లను పంప్ యొక్్క ప్్రరెజర్ పో ర్ట్ వద్్ద    హై�ైడ్్రరా లిక్స్ సిస్్టమ్  
యొక్్క ప్్రరెజర్ లై�ైన్  లో  ఇన్ స్్టటా ల్ చసే్్తతా రు.  

ఈ ఫిల్్టర్ గరిష్్ట  ఆపరేటింగ్ ప్్రరెజర్ కు లోనవుతుంది కాబట్్టటి , ఇది 
పటిష్్టమై�ైన డిజై�ైన్ కలిగి ఉండాలి.  (పటం.2)
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యాడ్్ససోర్్బబెెంట్ ఫిల్్టర్

వివిధ పరిమాణాల్్లలో  ఉండే ధూళి పదార్్థథా లను ట్్రరా ప్ చేయడానికి  
ఉపయోగించే ఫలి్్టర్.  అడార్్బబెెంట్ ఫిల్్టర్్లలో  బంకమట్్టటి , రసాయనికంగా 
శుద్్ధధి  చేసిన కాగితం మరియు డీసికెంట్ ఉంటాయి. (పటం.3)

ఫిల్్టర్ మాగ్్ననెటిక్ రింగ్ ద్్వవారా చుట్్టబడుతుంది,   ఇది   ఫెర్్రరోమాగ్్ననెటిక్ 
శిథిలాలను ట్్రరా ప్  చేయడం కొరకు  స్్టటీల్ ఫిల్్టర్ బౌల్ ద్్వవారా 
అయస్్కకాాంత క్షేత్్రరాన్ ని ప్్రసారం  చసే్్తతుుం ది, ఇది బౌల్ యొక్్క అంతర్్గత 
ఉపరితలానికి గట్్టటిగా  పట్్టటు కోబడుతుంది  , దీనిని మనం చేయగలం.    
సర్్వవీసింగ్ సమయంలో  సులభంగా విడిపో వచ్్చచు.  (పటం.4)

మాగ్్ననెటిక్ ఫలి్్టర్

కలుషితాలతో  పాటు   నూనె నుండి ఫెర్్రస్ పదార్్థథాన్ ని తొలగించడానికి  
మాగ్్ననెటిక్ ఫిల్్టర్్లను ప్్రరా థమికంగా ఉపయోగిస్్తతా రు.

అయస్్కకాాంతం ఫిల్్టర్ వెలుపల లేదా లోపల రేఖాగణిత పద్్ధతిలో 
అమర్్చబడి ఉంటుంది, ఇది బలమై�ైన అయస్్కకాాంత క్షేత్్రరాన్ ని ఉత్్పత్తి  
చేస్్తతుుం ది, ఇది చమురు  నుండి ఫెర్్రస్ కణాలను నిరోధించడంలో 
సహాయపడుతుంది. 

మాగ్్ననెటిక్ ఫిల్్టర్ లో చాలా వరకు అయస్్కకాాంత  క్షేత్్రరాన్ ని 
సృష్్టటిించడానికి శాశ్్వత  అయస్్కకాాంతాన్ని ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఈ ఫిల్్టర్్లలు  సాధారణంగా ఆటోమోటివ్ పరిశ్్రమలో 
ఉపయోగించబడతాయి  కాని అనేక తక్్కకువ-పీడన పారిశ్్రరా మిక 
అనువర్్తనాలలో కూడా ఉపయోగించబడతాయి.

సాధారణంగా  హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ లో వాటి  స్్థథా నం ఆధారంగా ఫలి్్టర్ ను 
వర్్గగీకరించవచ్్చచు:

-	 చూషణ స్్టటెయినర్

-	 ప్్రరెజర్ లై�ైన్ ఫిల్్టర్

-	ర ిటర్న్ లై�ైన్ ఫిల్్టర్

-	 ఆఫ్ లై�ైన్ ఫిల్్టర్

లొకేషన్ సక్షన్ స్్టటెయినర్   ఆధారంగా ఫలి్్టర్ రకాలు

సక్షన్ ఫిల్్టర్్లలు  పంప్ ను ద్్రవ కాలుష్్యయం నుండి రక్్షిించడానికి  
పనిచేస్్తతా యి. ఇవి  పంప్  యొక్్క ఇన్్లలె ట్ పో ర్ట్  యొక్్క ఎగువ భాగంలో 
ఉన్్ననాయి. ఇన్్లలె ట్ స్్ట్రరె యినర్్లలు  ట్్యయాాంకులోని ద్్రవంలో మునిగిపో తాయి.  
పంపుల యొక్్క కుహరాల పరిమితుల  కారణంగా సక్షన్ ఫిల్్టర్్లలు  
సాపేక్షంగా ముతక మూలకాలను కలిగి ఉంటాయి. (పటం.5)

రిటర్న్ లై�ైన్ ఫిల్్టర్

పంప్ ముఖ్్యయంగా కాలుష్్యయానికి సున్నితంగా ఉంటే రిటర్న్ లై�న్ 
ఫిల్్టర్్లలు  ఉత్్తమ ఎంపిక కావచ్్చచు. చాలా వ్్యవస్్థలలో,  రిటర్న్ ఫిల్్టర్   
అనేది  జలాశయంలోకి ప్్రవేశిించడానికి ముందు  ద్్రవం వెళ్్ళళే చివరి 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.181 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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భాగం.  అందువల్్ల , ఇది సిస్్టమ్ యొక్్క  అన్ని వర్్కకిింగ్ కాంపో నెంట్్ల  
నుండి అరుగుదల శిధిలాలను సంగ్్రహిస్్తతుుం ది  మరియు  అటువంటి 
కలుషతిం జలాశయంలోకి ప్్రవేశిించడానికి ముందు అరిగిన సిలిిండర్ 
రాడ్ సీల్స్ ద్్వవారా ప్్రవేశిించే ఏదై�ైనా కణాలను సంగ్్రహిస్్తతుుం ది మరియు 
తిరిగి సిస్్టమ్లో కి పంప్ చేయబడుతుంది.    ఈ ఫలి్్టర్ జలాశయం 
నుండి వెంటనే ఎగువన ఉన్్ననందున, దాని పీడన రేటింగ్ మరియు 
ఖర్్చచు సాపేక్షంగా తక్్కకువగా ఉంటుంది.  (పటం.6)

ప్్రరెజర్ లై�ైన్ ఫిల్్టర్

ప్్రరెజర్ ఫిల్్టర్్లలు  సిస్్టమ్ పంప్ నుండి  దిగువన ఉంటాయి. ఇవి ససి్్టమ్ 
పీడనాన్ని నిర్్వహించడానికి రూపొ ందించబడ్్డడా యి  మరియు అవి 
ఉన్్న  పీడన  రేఖలో నిర్్దదిష్్ట  ప్్రవాహ రేటు  కోసం పరమాణంలో 
ఉంటాయి. ప్్రరెజర్ ఫలి్్టర్్లలు  ముఖ్్యయంగా సర్్వవో వాల్వ్ ల  వంటి  
సున్నితమై�ైన భాగాలను రక్్షిించడానికి  సరిపో తాయి,  ఎందుకంటే 
ప్్రరెజర్ ఫిల్్టర్్లలు  పంప్  నుండి  దిగువన  ఉంటాయి, అవి  రక్్షిించడానికి 
కూడా సహాయపడతాయి.    పంప్-జనరేటెడ్ కాలుష్్యయం నుండి  
మొత్్తతం  సిస్్టమ్.  (పటం 7)

ఆఫ్ లై�ైన్ ఫిల్్టర్

ఆఫ్-లై�ైన్ వడపో త సర్్క్యయూట్ లో దాని స్్వవంత పంప్ మరియు ఎలక్్ట్రరిక్ 
మోటార్, ఫిల్్టర్ మరియు తగిన కనెక్్టటిింగ్ హార్డ్ వేర్ ఉంటాయి. ఈ 
భాగాలు వర్్కకిింగ్ లై�ైన్్ల  నుండి వేరుగా ఒక చిన్్న ఉపవ్్యవస్్థగా ఆఫ్-
లై�ైన్ లో ఇన్ స్్టటా ల్ చేయబడతాయి లేదా వాటిని  ఫ్్లలూ యిడ్-కూలిింగ్ 
లూప్ లో   చేర్్చవచ్్చచు.  ఆఫ్ లై�ైన్ ఫిల్్టర్ ద్్వవారా రిజర్్వవాయర్   
నుంచి ఫ్్లలూ యిడ్ నిరంతరం పంప్ చేయబడుతుంది. మరియు తిరిగి 
జలాశయానికి చేరుకున్్ననారు (పటం 8).  

హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లో ప్్రమాదం మరియు భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు (Hazard and safety precautions in 
hydraulic system)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ తో పనిచేసేటప్్పపుడు  భద్్రతా జాగ్్రత్్తను పేర్్కకొనండి
• 	హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ యొక్్క సంబంధిత ప్్రమాదాలను వివరించండి.

భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు

చర్్మపు చికాకు,  మంటలు,  పేలుళ్్లలు ,  పర్్యయావరణ నష్్టటం మరియు 
జారిపో యే పనిప్్రరాాంత ం వంటి అనేక ప్్రమాదాలు ఉన్్ననాయి.   కానీ 
చాలా యంత్్రరా లు పనిచేయడానికి హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ అవసరం  
అవుతాయి.    కాబట్్టటి   ఈ ఫ్్లలూ యిడ్స్ వాడేటప్్పపుడు  కొన్ని జాగ్్రత్్తలు 
పాటించడం అవసరం.  ఈ ప్్రమాదాల గురించి సరై�ైన పరిజ్్ఞఞా నంతో,  
హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్  తో పనిచేయడం  సురక్షితం. 

-	 చర్్మపు చికాకులను నివారించడానికి,   కలుషితమై�ైన  చర్్మమాన్ని 
వెంటనే  కడగడం అవసరం.  మీ దుస్్తతు లను శుభ్్రరంగా  ఉంచడం 
కూడా అవసరం.

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్  ఉపయోగించేటప్్పపుడు  మాస్క్ లు 
మరియు గ్్లలౌ జులు ధరించడం  కూడా సహాయపడుతుంది.

-	ప ర్్యయావరణ ప్్రమాదాలను నివారించడానికి, బయోడగి్్రరేడబుల్ 
హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ ఆప్్షన్  ఉంది  , అయినప్్పటకీి ఇది  ఖరీదై�ైనది.

-	 మంటలను నివారించడం కొరకు  , హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ లో 
నానబెట్్టటిన మెటీరియల్స్  మరియు ఫ్్లలూ యిడ్ లను సీల్డ్  మెటల్ 
కంటై�ైనర్ ల్్లలో  నిల్్వ చేయాలి మరియు   సరై�ైన ప్్రదేశాల్్లలో  డిస్్పపో జ్   
చేయాలి.

-	 లీకేజీలను తనిఖీ చేయడానికి,  కార్డ్ బో ర్డ్ ఉపయోగించండి.

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ లీక్ ల కోసం శోధించడానికి చేతులు లేదా వేళ్్లను 
ఎప్్పపుడూ ఉపయోగించవద్్దదు .

-	 జారిపో యే ప్్రమాదాలు  లేకుండా పనిప్్రరాాం తాన్ని పరశుభ్్రరంగా  
ఉంచండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.181 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	 దరీ్్ఘకాలిక లేదా పునరావృత చర్్మమం లేదా కంటి సంపర్్కకాన్ని  
నివారించడానికి కెమికల్ రెసిస్్టటెెంట్ గ్్లలౌ జులు, స్్ప్లలాష్ గాగుల్స్ 
మరియు  కెమికల్ రెససి్్టటెెంట్ ఏప్్రరా న్ ఉపయోగించండి.

-	పూ ర్్తతిగా శిక్షణ పొ ందే వరకు హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ పై�ై పనిని ఎప్్పపుడూ 
ప్్రరా రంభిించవద్్దదు .

సంబంధిత ప్్రమాదాలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్  ఉపయోగించటేప్్పపుడు  ఆరోగ్్య సమస్్యలు

ప్్రజలు హై�ైడ్్రరా లిక్ ద్్రవాలలోని రసాయనాలకు గురవుతారు.    
రసాయనాలకు గురికావడం   ఉచ్్ఛ్వవాసం, తీసుకోవడం లేదా స్్పర్్శ 
వల్్ల  కావచ్్చచు.   హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ హ్్యాాండిల్  చేసేటప్్పపుడు 
ప్్రజలు  చర్్మపు చికాకు లేదా చతేుల  బలహీనతతో బాధపడుతున్్న  
సందర్్భభాలు ఉన్్ననాయి.  పేగు రక్్తస్్రరా వం, న్్యయుమోనియా లేదా హై�ైడ్్రరా లిక్ 
ఫ్్లలూ యిడ్ తీసుకోవడం ద్్వవారా మరణం సంభవిించిన  సందర్్భభాలు  
కూడా  ఉన్్ననాయి, అయినప్్పటికీ హై�ైడ్్రరా లిక్ ద్్రవం పీల్్చడం  వల్్ల   
తీవ్్రమై�ైన  ప్్రమాదాలు నివేదించబడవు.

తీసుకోవడం మాదరిిగానే, ద్్రవాలు అనుకోకుండా చర్్మమంలోకి కూడా 
ఇంజెక్ట్ చేయబడతాయి.  అధిక పీడనం హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ గొట్్టటం 
డసి్్కనెక్ట్ చేయబడినప్్పపుడు మరియు విషపూరిత ద్్రవాలు లీక్ 
అయినప్్పపుడు మరియు చర్్మమంలోకి ఇంజెక్ట్ చేసినప్్పపుడు  ఇది  
జరుగుతుంది.    హై�ైడ్్రరా లిక్ పై�ైపులో ఒక చిన్్న లీకేజీ ఏర్్పడి  , దాని  
వెంట ఎవరై�ైనా  2000 పిఎస్ఐ వద్్ద   చేతితో  పరిగెత్తితే,  వారు 
సులభంగా హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ ఇంజెక్షన్  చేయవచ్్చచు మరియు దాని 
గురించి కూడా  తెలియకపో వచ్్చచు.   గ్్యయాాంగ్్రరీన్ ప్్రవేశిించడం ప్్రరా రంభిించే 
వరకు  జరిగింది.   

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ తో సంబంధం ఉన్్న అగ్్నని ప్్రమాదాలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ తో పనిచేసేటప్్పపుడు,  హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ అధిక 
ఉష్్ణణోగ్్రత లకు వేడి అయ్్యయే అవకాశం    ఉంది.   మరియు చాలా 

పెట్్రరో లియం ఆధారిత హై�ైడ్్రరా లిక్ ద్్రవాలు మండుతాయి  మరియు 
తద్్వవారా పేలుళ్్లలు  మరియు కాలిన గాయాలను సృష్్టటిస్్తతా యి.

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్ కు సంబంధించిన పర్్యయావరణ సమస్్యలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ యొక్్క మరొక ప్్రమాదం  ఏమిటంటే, హై�ైడ్్రరా లిక్ 
గొట్్టటం లేదా పై�ైపు లీకై�ైనప్్పపుడు, ద్్రవాల రసాయనాలు నేల పై�ైన 
ఉండవచ్్చచు లేదా భూమిలో మునిగిపో తాయి. రసాయనాలు 
జలాశయంలో   కలిసిపో తే అవి  కిందికి పడిపో తాయి.  వాస్్తవానికి  
ఇలాంటి సందర్్భభాల్్లలో  రసాయనాలు ఏడాదకిి  పై�ైగా  అక్్కడే  ఉంటాయి.  
జలచరాలు వీటిని గ్్రహించగలవు.

టాక్్ససిక్ హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్, ఇది జంతువుకు అనారోగ్్యయం లేదా 
మరణానికి  దారితీస్్తతుుం ది లేదా ఆహార గొలుసుపై�ై ఎక్్కకువ ఏదై�ైనా  
ఉంటుంది.   ఉదాహరణకు, నీటిలో కలిపిన హై�ైడ్్రరా లిక్ ద్్రవంతో 
కలుషితమై�ైన చేపను తినే డేగ కూడా అనారోగ్్యయానికి  గురవుతుంది.

ద్్రవ ఆకృతి సమస్్యలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ ద్్రవాల యొక్్క సన్్నని ఆకృతి ప్్రమాదం లేదా సమస్్యగా 
అనిపించనప్్పటికీ, ఒలికిపో వడం ఒక వ్్యక్్తతి జారి పడటానికి 
కారణమవుతుంది.    అలాగే ఒక వ్్యక్్తతి చతేుల్్లలో   ద్్రవం ఉన్్నప్్పపుడు,  
అది యంత్్రరం   ఎక్్కకేటప్్పపుడు జారిపో యేలా   చసే్్తతుుం ది.  ఇది ఆపరేటర్  
స్్టటీరంగ్ నియంత్్రణను కోల్్పపోయేలా చసే్్తతుుం ది.

వదులుగా ఉన్్న హై�ైడ్్రరా లిక్ గొట్్టటా ల నుండి గాయాలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ వ్్యవస్్థలో అధిక పీడనం కారణంగా,  డిస్ కనెక్ట్ చేయబడిన 
మరియు ఫ్్లలేయిింగ్ హై�ైడ్్రరా లిక్ గొట్్టటం యొక్్క  ప్్రభావ బలం రాపిడి, 
తాత్్కకాలిక అపస్్మమారక స్్థథితి, గాయాలు, పగుళ్్లలు  మరియు లేజర్్లకు 
కారణమవుతుంది.  సరై�ైన మెయిింటెనెన్స్ మరియు మంచి ప్్రరీ-షిఫ్ట్  
ఎక్్వవిప్ మెంట్ తనిఖీలు  ఈ ప్్రమాదాలను తగ్్గగిించగలవు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.181 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.182 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

హై�ైడ్్రరా లిక్ పంపులు (Hydraulic pumps)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ పంప్ నిర్్వచిించండి
•	 పాజిటివ్ మరియు నాన్-పాజిటివ్ డిస్ ప్్లలే స్ మెంట్ పంప్ ల మధ్్య తేడాను గుర్్తతిించండి
•	 గేర్ పంప్ యొక్్క పనితీరును వివరించడం 
•	 వేన్ పంప్ యొక్్క పనితీరును వివరించండి
• 	పిస్్టన్ పంప్ యొక్్క పనితీరును వివరించండి.

హై�ైడ్్రరా లిక్ రిజర్్వవాయర్ మరియు ఉపకరణాలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ రిజర్్వవాయర్్లలు  అనేది నిల్్వ  ట్్యయాాంకులు, ఇవి ద్్రవ  శక్్తతి 
అనువర్్తనాల కోసం  ఉపయోగించే ద్్రవాలు లేదా  వాయువులను 
కలిగి ఉంటాయి.   ఇవి  సాధారణంగా దీర్్ఘచతురస్్రరాక ారంలో మరియు 
సిలిింద్్రరిలాల్ ఆకారంలో ఉంటాయి. హై�ైడ్్రరా లిక్ రిజర్్వవాయర్  యొక్్క 
ఉద్్దదేశ్్యయం ద్్రవం యొక్్క ఘనపరిమాణాన్ని పట్్టటు కోవడం, సిస్్టమ్ నుండి 
వేడిని  బదిలీ  చేయడం, ఘన కలుషితాలు స్్థథిరపడటానికి మరియు 
ద్్రవం  నుండి గాలి మరియు తేమ విడుదలను నిరోధించడం.

హై�ైడ్్రరా లిక్ పంప్ పటం 1 అనేది  యాంత్రిక బలం మరియు చలనాన్ని 
హై�ైడ్్రరా లిక్ శక్్తతిగా మార్్చచే ఒక పరికరం. అనేక విభిన్్న వనరులు 
పంపుకు యాంత్రిక శక్్తతిని  అందిస్్తతా యి. అవి ఎలక్్ట్రరిక్ మోటార్్లలు , ఎయిర్ 
మోటార్్లలు , ఇంజిన్్లలు  మరియు మాన్్యయువల్ ఆపరేషన్.

పాజిటివ్ డిస్ ప్్లలే స్ మెంట్ పంపులు (పటం 3)

పంపుల వర్్గగీకరణ

పంపులను నాన్-పాజిటివ్ లేదా పాజిటివ్ డిస్ ప్్లలే స్ మెంట్ గా 
వర్్గగీకరిస్్తతా రు.  ఇది పంపుల యొక్్క ప్్రరా థమిక  విభజనను వివరిస్్తతుుం ది. 

నాన్-పాజిటివ్ డిస్ ప్్లలే స్ మెంట్ పంపులు

-	 నాన్-పాజిటివ్ డిస్్ప్లలేస్్మమెెంట్ టై�ైప్ పంప్ నిరంతర ఉత్్సర్్గను 
ఇస్్తతుుం ది. 

-	 నాన్-పాజిటివ్ డిస్్ప్లలేస్్మమెెంట్ పంప్ జారిపో వడానికి వ్్యతిరేకంగా  
మంచి  ముద్్రను అందించదు,  దీనివల్్ల  ససి్్టమ్ పీడనం 
మారినప్్పపుడు పంప్ అవుట్్పపుట్  మారుతుంది. 

-	 ప్్రతి చక్్రరంలో పంపిణీ చేయబడిన ద్్రవం యొక్్క పరిమాణం 
వ్్యవస్్థలో ప్్రవాహానికి  నిరోధకతపై�ై  ఆధారపడి ఉంటుంది. 

-	 సెంట్్రరిఫ్్యయూగల్ పంపులు  నాన్-పాజిటివ్ డసి్్ప్లలేస్్మమెెంట్ పంపులు.( 
పటం 2)

-	 పాజిటివ్ డిస్్ప్లలేస్్మమెెంట్ పంప్ జారిపో కుండా  సానుకూల అంతర్్గత 
ముద్్రను  అందిస్్తతుుం ది. 

-	 ఈ రకమై�ైన పంపు పంప్ ఆపరేషన్ యొక్్క  ప్్రతి చక్్రరా నికి నిర్్దదిష్్ట   
పరిమాణంలో ద్్రవాన్ని  అందించే  సామర్్థ్య యాన్ని కలిగి  ఉంటుంది.
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-	 పాజిటివ్ డసి్్ప్లలేస్్మమెెంట్ పంప్ యొక్్క అవుట్్లలె ట్ మూసివేయడం 
వల్్ల  పీడనం తక్షణ పెరుగుదలకు కారణమవుతుంది. పీడనంలో 
ఈ పెరుగుదల పరకరాలను  స్్తతం భిింపజేయవచ్్చచు  లేదా 
కాంపో నెంట్ లు  విచ్ఛిన్్ననం కావచ్్చచు.

-	 గేర్ పంపు అనేది పాజిటివ్ డిస్ ప్్లలే స్ మెంట్ పంప్ కు ఒక 
ఉదాహరణ.

హై�ైడ్్రరా లిక్ పంపుల రకాలు (పటం 4)

ముఖ్్యమై�ైన పరామితులు

-	స్్థథా  నభ్్రరంశం వాల్్యయూమ్ 0.2 నుండి 200 సెం.మీ3/రెవ్

-	 300  బార్్ల వరకు ఒత్తిడికి అనుకూలంగా ఉంటుంది 

-	స్్థథి ర స్్థథా నభ్్రరంశం మాత్్రమే

-	 సాధారణంగా శబ్్దదం

-	క ాంపాక్ట్ మరియు తక్్కకువ బరువు

-	తక్్కకు వ ఖర్్చచు

గేర్ పంప్ అప్్లలి కేషన్ లు

ఇండస్్ట్రరి యల్ మరియు  ఆటోమొబై�ైల్ అప్్లలిక ేషన్ లో  లూబ్రికేషన్ 
ఆయిల్ ని  బదిలీ చేయడానికి గేర్ పంప్  సాధారణంగా  
ఉపయోగించబడుతుంది.   కొన్నిసార్్లలు   దీనిని  కొన్ని హై�ైడ్్రరా లిక్స్ 
పవర్ అప్్లలిక ేషన్ లో కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు.

అంతర్్గత గేర్ పంప్

ఇంటర్్నల్ గేర్ పంప్  లో రెండు గేర్్లలు   అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.    
స్్పర్ గేర్ ను పెద్్ద   రింగ్ గేర్ (ఔటర్ గేర్) లోపల అమర్్చచారు.   చిన్్న 
స్్పర్ గేర్ ఒక వై�ైపు పెద్్ద  గేర్ తో మెష్ లో ఉంటుంది  మరియు 
మరొక వై�ైపు   అర్్ధచంద్్రరాక ారంలో ఉన్్న సెపరేటర్  ద్్వవారా వేరుగా 
ఉంచబడుతుంది. నెలవంక ఆకారంలో ఉన్్న సెపరేటర్  అవుట్ లెట్  
పో ర్ట్ నుండి ఇన్ లెట్ పో ర్ట్  ను వేరు చేస్్తతుుం ది.   ఇంటర్్నల్ గేర్ పంప్   
లో,  రెండు గేర్ లు ఒకే దిశలో తిరుగుతాయి.  (పటం 7)

ఎక్స్ టర్్నల్ గేర్ పంప్

ఎక్స్ టర్్నల్ గేర్ పంప్ అనేది  అత్్యయంత సాధారణ రకం రోటరీ పంప్.  
ఈ పంప్ లో డ్రవై్ గేర్ ను డ్రవై్ షాఫ్ట్ ద్్వవారా తిప్్పపుతారు, ఇది పవర్ 
సో ర్స్ ను నిమగ్్ననం చేస్్తతుుం ది.   ఇన్ లెట్ పో ర్ట్ సప్లై  లై�ైన్  కు కనెక్ట్ 
చేయబడుతుంది మరియు అవుట్ లెట్ ప్్రరెజర్ లై�ైన్  కు కనెక్ట్ 
చేయబడుతుంది. (పటం 5)

గేర్్లలు  తిరిగే  కొద్్దదీ    ఇన్ లెట్ పై�ై    వై�ైశాల్్యయం యొక్్క ఘనపరిమాణం  
పెరుగుతుంది, తద్్వవారా పీడనం  తగ్్గగుతు ంది మరియు జలాశయంలోని 
ద్్రవం యొక్్క ఉపరతలంపై�ై పడే వాతావరణ పీడనం   నెట్్టడం 
సాధ్్యపడుతుంది.     ఇన్్లలె ట్ పో ర్ట్  లోకి ద్్రవం. గేర్్లలు  తిరుగుతున్్నప్్పపుడు 
ద్్రవం గేర్ స్్థలంలో చిక్్కకుకుంటుంది     మరియు    ఇన్్లలె ట్ పో ర్ట్  నుండి 
డిశ్్చచార్జ్ పో ర్్ట్క కు  తీసుకువెళుతుంది. 

ఈ చర్్య వ్్యవస్్థలోకి ద్్రవ  ప్్రవాహాన్ని ఉత్్పత్తి  చేస్్తతుుం ది  .

దంతాల మధ్్య లోహ సంపర్్కకం ద్్వవారా  జారిపో కుండా గట్్టటి  ముద్్ర  
వేయడం  ద్్వవారా    జారిపడకుండా సీల్ ను  నిర్్ధధా రించవచ్్చచు.   
(పటం 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.182 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గేర్ దంతాలు మెష్ కానందున, ఇన్్లలె ట్ వై�ైపు పాక్షిక శూన్్యయం  
ఏర్్పడుతుంది.  వాతావరణ పీడనం     సృష్్టటిించిన ప్్రదేశంలోకి ద్్రవాన్ని 
బలవంతం చసే్్తతుుం ది, మరియు గరే్్ల భ్్రమణంతో, ద్్రవం     అవుట్్లలె ట్ 
పో ర్్ట్క కు చేరుకునే వరకు  గేర్్లలు  మరియు నెలవంక ఆకారంలో ఉన్్న 
సెపరేటర్ చుట్్టటూ   తీసుకువెళుతుంది.   అవుట్ లెట్ పో ర్ట్ ద్్వవారా 
ద్్రవం యొక్్క  నిరంతర ప్్రవాహం బయటకు నెట్్టబడుతుంది. 

ముఖ్్యమై�ైన పరామితులు

-	 ఇంటర్్నల్ గేర్ పంపులు 3500 పిఎస్ఐ   వరకు పీడనానికి  
అనుకూలంగా ఉంటాయి. 

-	 ప్్రవాహ రేటును బట్్టటి  2200 cSt   వరకు విస్్తతృత  స్్ననిగ్్ధత పరిధిని 
పనిచేస్్తతుుం ది.  

-	 సాధారణంగా నిశ్్శబ్్దదంగా ఉంటుంది.

-	 అంతర్్గత గేర్ పంపులు తక్్కకువ ద్్రవ స్్ననిగ్్ధత వద్్ద  కూడా అధిక 
సామర్్థ్య యాన్ని కలిగి ఉంటాయి.

వేన్ పంప్

వేన్ పంప్ చాలా సాధారణ రకం పంపు.  రోటర్ లో స్్లలాట్్లలు   ఉన్్న వ్్యయాన్ 
పంప్. రోటార్ తిరుగుతున్్నప్్పపుడు, కేంద్్రక బలం  వ్్యయాన్్లను కేసింగ్్నను    
తాకడానికి  బయటకు నెట్్టటివేస్్తతుుం ది, అక్్కడ  అవి ద్్రవాన్ని  ట్్రరా ప్ 
చేసి   ప్్రరేరేపిస్్తతా యి. వ్్యయాన్  లను  బయటకు  నటె్్టడానికి  స్్పప్రరిింగ్ లను  
ఉపయోగిస్్తతా రు. వ్్యయాన్్లలు  డెలివరీ వై�ైపుకు చేరుకున్్నప్్పపుడు వాటిని 
కేసింగ్ ద్్వవారా తిరిగి రోటార్్లలో కి నటె్్టటివేస్్తతా రు. కేసింగ్  యొక్్క  ఛానల్ 
లేదా గాడి ద్్వవారా  ద్్రవం బయటకు వస్్తతుుం ది. అవుట్ లెట్ వై�ైపున      
అధిక పీడన ప్్రరాాంత ం  లభ్్యయం కావడం వల్్ల  ఈ వేన్ పంప్ లో డ్రవై్  షాఫ్ట్ 
పై�ై గణనీయమై�ైన అసమతుల్్య శక్్తతి  పనిచేస్్తతుుం ది.   (పటం 8)

అధిక భ్్రమణ వేగం వద్్ద  అధిక పీడనాలను అభివృద్్ధధి  చేయగలవు.  
(పటం 10)

ఇన్్లలె ట్ పో ర్ట్  పంప్   యొక్్క  ఆ భాగంలో    ఉంది  , ఇక్్కడ ఛాంబర్్లలు  
పరిమాణంలో విస్్తరిస్్తతా యి, కాబట్్టటి  పంప్్లలో కి ద్్రవం ప్్రవహించడానికి 
పాక్షిక  శూన్్యయం ఏర్్పడుతుంది. ఈ ద్్రవం  వ్్యయాన్్ల    మధ్్య ఇరుక్్కకుపో యి 
పంప్   యొక్్క అవుట్ లెట్ వై�ైపుకు తీసుకువెళుతుంది   . అవుట్ 
లెట్ వై�ైపు ఉన్్న చాంబర్్లలు  పరిమాణంలో సంకోచిస్్తతా యి, మరియు 
ఈ చర్్య అవుట్ లెట్ పో ర్ట్ ద్్వవారా ద్్రవాన్ని సిస్్టమ్ లోకి బలవంతం 
చసే్్తతుుం ది.  (పటం 9)

Balance వేన్ పంప్

ఈ రూపకల్్పన ప్్రతి విప్్లవానికి   రెండు పీడన చక్్రరా లకు  దారితీస్్తతుుం ది.   
రెండు అవుట్ లెట్ పో ర్్టటు లు 180° దూరంలో ఉంటాయి, తద్్వవారా 
రోటర్ పై�ై పీడన  బలాలు సమతుల్్యయంగా ఉంటాయి.  ఈ పంపులు 

వ్్యయాన్ పంప్ లక్షణాలు

-	 అధిక ప్్రవాహ అనువర్్తనానికి సాధారణ ఉపయోగం.

-	 160 బార్్ల వరకు సాధారణ ఒత్తిళ్్లలు

-	 సరళమై�ైన బహుళ అసెంబ్లీ లు

-	ప ంప్ నియంత్్రణల పరిధి 

-	తక్్కకు వ శబ్్దదం

వేన్ పంప్ అప్్లలి కేషన్ లు

అధిక డిశ్్చచార్జ్ మరియు తక్్కకువ పీడనం అప్్లలిక ేషన్  కొరకు వేన్ 
పంప్  ఉపయోగించబడుతుంది. పరశ్్రమలో  కందెన నూనెను  బదిలీ 
చేయడానికి ఇది ఉపయోగించబడుతుంది మరియు  మీడియం 
మెషిన్ టూల్స్ మరియు ప్్రరెస్ లలో కూడా ఉపయోగించబడుతుంది.

పిస్్టన్ పంప్

పిస్్టన్ పంప్ అనేది అధిక పీడన అనువర్్తనానికి ఉపయోగించే ఒక 
సాధారణ పంపు. ఈ వర్్గగంలో ఈ క్్రరిింది మూడు రకాల పంపులు 
ఉన్్ననాయి  :-

-	 ఆక్్ససియల్ పిస్్టన్ పంప్

-	 వంగిన యాక్్ససిస్ పిస్్టన్ పంప్

-	ర ేడియల్ పిస్్టన్ పంప్

ఆక్్ససియల్ పిస్్టన్ పంప్

ఆక్్ససియల్ పిస్్టన్ పంప్ లో  బ్్లలా క్ మరియు  పిస్్టన్  ఒక షాఫ్ట్ పై�ై 
తిరుగుతూ ఉంటాయి, తద్్వవారా పిస్్టన్ వారి సిలిిండర్ బో ర్్లలో 
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ప్్రతిస్్పపందిస్్తతుుం ది  . ఈ చలనాన్ని అక్షీయ చలనం అంటారు.   పంపింగ్ 
చర్్య    సార్్వత్రిక ఉమ్్మడి లేదా  లిింక్ మరియు వాష్ ప్్లలే ట్ ద్్వవారా 
సాధ్్యమవుతుంది. (పటం 11)

పిస్్టన్  బ్్లలా క్  లోని స్్లలాట్్ల  లో అనేక పిస్్టన్ గృహాలు  ఉన్్ననాయి మరియు 
అవి  డ్రవై్ షాఫ్ట్-ఫ్్లలాాం జ్ కు అనుసంధానిించబడి  ఉన్్ననాయి.  అలై�న్ 
మెంట్ ను నిర్్వహించడానికి మరియు అవి కలిసి తిరుగుతాయని  
ధృవీకరించడానికి డ్రవై్ షాఫ్ట్ కు పిస్్టన్-బ్్లలా క్ కు ఒక సార్్వత్రిక లిింక్ కీ.   

డ్రవై్ షాఫ్ట్ తిరుగుతున్్నప్్పపుడు, ఇది  పిస్్టన్్లలు  మరియు పిస్్టన్-బ్్లలాక్్కకు   
డ్రవై్్నను ప్్రసారం చేస్్తతుుం ది. సక్షన్ వై�ైపు,   పిస్్టన్-బ్్లలా క్ మరియు డ్రవై్ 
షాఫ్ట్-ఫ్్లలాాం జ్ మధ్్య భ్్రమణ దిశలో  దూరం పెరుగుతుంది మరియు 
పిస్్టన్ బయటకు లాగబడుతుంది, తద్్వవారా ప్్రరేరణ ఏర్్పడుతుంది.   
ప్్రత్్యయామ్్ననాయంగా,  పిస్్టన్్లలు  డిశ్్చచార్జ్ రేవు గుండా వెళ్్ళళేటప్్పపుడు 
లోపలికి నెట్్టబడతాయి, తద్్వవారా    ఉత్్సర్్గ జరుగుతుంది. డ్రవై్ షాఫ్ట్ 
తిరుగుతున్్నప్్పపుడు పిస్్టన్ యొక్్క ఈ ప్్రతిస్్పపందన   ద్్రవం  పంపింగ్ 
కు దారితీస్్తతుుం ది.

రేడియల్ పిస్్టన్ పంప్

రేడియల్ పిస్్టన్ పంప్ యొక్్క సాధారణ చిత్్రరం వివరించబడింది.   
పంపులో  అనేక పిస్్టన్్లలు  ఉన్్ననాయి,  అవి ఏకరీతిగా స్్పపేస్ 
చేయబడతాయి మరియు సిలిిండర్ బ్్లలా క్ (పిస్్టన్-బ్్లలా క్) లో రేడియల్ 
గా ఉంచబడతాయి.   పిస్్టన్్లలు   సిలెండర్- బ్్లలా క్   అక్షానికి రేడియల్ 
దిశలో  ప్్రతిస్్పపందిస్్తతా యి, అందువల్్ల  రేడియల్ పిస్్టన్ పంప్ అని 
పిలుస్్తతా రు. (పటం 14)

పంప్   యొక్్క  ప్్రధాన భాగాలు డ్రవై్ షాఫ్ట్ , పిస్్టన్్లలు , సిలిిండర్ బ్్లలా క్ 
మరియు  వాష్ ప్్లలే ట్.  వాతావరణ పీడనం ఒక  రేవులో ద్్రవాన్ని  
బలపరుస్్తతుుం ది;   మరియు   పిస్్టన్్ల  ప్్రతిస్్పపందన  చర్్య  ద్్వవారా ఇది 
మరొక రేవు నుండి బలవంతంగా బయటకు పంపబడుతుంది.

సిలిిండర్ హౌసింగ్  పై�ైభాగంలో  ఫిల్ పో ర్ట్   ఉంటుంది.    ఓపెనిింగ్ 
సాధారణంగా ప్్లగ్ చయేబడుతుంద,ి కానీ ఇద ి గృహం  లేదా కసేులో 
పరకీ్ష  ఒత్తిడ ి కోసం  తరెవబడుతుంద.ి   ఒకవళే కొత్్త  లేదా రపిరే్ 
చేయబడ్్డ పంప్ ఇన్ స్్టటా ల్ చయేబడనిట్్లయిత,ే ఈ ప్్లగ్ ని తొలగించాలి 
మరియు సఫిార్్ససు చయేబడ్్డ ఫ్్లలూ యిడ్ తో హౌసంిగ్ నిింపాలి. (Fig 12)

డ్రవై్ షాఫ్ట్ తిరుగుతున్్నప్్పపుడు, ఇది సిలిిండర్ బ్్లలా క్ మరియు  
పిస్్టన్్ల ను తిప్్పపుతుంది.   పంప్ బ్్లలా క్  లో స్్వవాష్ ప్్లలే ట్ యొక్్క ఆఫ్ 
సెట్ పొ జిషన్ వల్్ల  సిలిిండర్ బ్్లలా క్ లో పిస్్టన్ లు ముందుకు మరియు 
వెనుకకు కదులుతాయి.   షాఫ్ట్ , పిస్్టన్్లలు  మరియు సిలిిండర్ బ్్లలా క్ 
కలిసి  తిరుగుతాయి.

సిలిిండర్ బ్్లలా క్ లో పిస్్టన్్లలు  పరస్్పరం సంకర్్షణ చెందుతున్్నప్్పపుడు, 
ద్్రవం  ఒక రేవు ద్్వవారా ప్్రవేశిస్్తతుుం ది మరియు మరొక రేవు  ద్్వవారా 
బలవంతంగా బయటకు పంపబడుతుంది.   ఈ చర్్య ద్్రవం యొక్్క   
స్్థథిరమై�ైన, కొట్్టని ప్్రవాహాన్ని  అందిస్్తతుుం ది. 

పంపింగ్ చర్్య వాష్ ప్్లలే ట్ యొక్్క టిల్ట్  కోణంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.     
వంపు లేకపో తే; పంపింగ్ చర్్య లేదు.

బెంట్ యాక్్ససిస్ పిస్్టన్ పంప్

స్్వవాష్ ప్్లలే ట్ పంప్ మాదిరిగానే, ఈ పంప్  కూడా  ఆక్్ససియల్ పిస్్టన్ 
రకానికి చెందినది.  ఒకదానికొకటి    సమాంతరంగా ఉండి   , పిస్్టన్-
బ్్లలా క్ లో అక్షీయంగా సంకర్్షణ చెందే అనేక పిస్్టన్్లలు  ఉన్్ననాయి.  అయితే  
స్్వవాష్ ప్్లలే ట్ పంప్  మాదరిిగా కాకుండా,  డ్రవై్ షాఫ్ట్ పిస్్టన్-బ్్లలా క్ కు ఒక 
కోణం వద్్ద  వంగి ఉంటుంది, అందువల్్ల   దీనిని వంగిన అక్షం అని 
పిలుస్్తతా రు (పటం 13).

డ్రవై్ షాఫ్ట్ క్్రరా స్-డిస్క్ కప్్లలిిం గ్ ద్్వవారా పిస్్టన్-బ్్లలాక్్కకు  డ్రవై్ టార్్క్నను 
ప్్రసారం చసే్్తతుుం ది. పిస్్టన్-బ్్లలా క్ ఒక పింటిల్ చుట్్టటూ  తిరుగుతుంది, 
ఇది పంప్ వెనుక ఇన్్లలె ట్ మరియు అవుట్్లలె ట్ కనెక్షన్్ల కు నాళాలను 
కలిగి ఉంటుంది. పిస్్టన్-బ్్లలా క్ లో స్్లలాట్్ల   లోపల అనేక పిస్్టన్ లు 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.182 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



217

ఏర్్పపాటు చేయబడ్్డడా యి,  ఇవి స్్లలి ప్్పర్ ప్్యయాడ్ ల ద్్వవారా స్్ట్ర రో క్ రింగ్ కు 
వ్్యతిరేకంగా ఉంటాయి.  పిస్్టన్  ఒక బంతి మరియు సాకెట్ జాయిింట్ 
ద్్వవారా   స్్లలి ప్్పర్ ప్్యయాడ్ కు కనెక్ట్   చేయబడుతుంది మరియు  స్్లలి ప్్పర్ 
ప్్యయాడ్ రెండు ద్్వవారా స్్టటో క్ రింగ్ లో గై�ైడ్ చేయబడుతుంది. అతివ్్యయాప్్త  
వలయాలు. పిస్్టన్-బ్్లలా క్   కు సంబంధించి  స్్టటో క్ రింగ్ అసాధారణంగా 
ఉంటుంది.

పిస్్టన్ బ్్లలా క్ ను తిప్్పపినప్్పపుడు, పిస్్టన్ లు  కేంద్్రక బలం మరియు  
హై�ైడ్్రరోస్్టటా టిక్ పీడనం ద్్వవారా స్్టటో క్ రింగ్ కు వ్్యతిరేకంగా బలవంతం  
చేయబడతాయి. ఇందుకోసం కొన్నిసార్్లలు  స్్పప్రరిింగ్స్  ను కూడా  
ఉపయోగిస్్తతా రు. స్్టటో క్ రింగ్ పిస్్టన్-బ్్లలా క్ కు అసాధారణంగా ఉంటుంది 
కాబట్్టటి , భ్్రమణం యొక్్క ఒక సగంలో పిస్్టన్ పిస్్టన్-బ్్లలా క్ నుండి 
దూరంగా కదులుతుంది.  ఈ విధంగా    పింటిల్ లోని ఇన్ లెట్ పో ర్ట్  
ద్్వవారా   ద్్రవాన్ని పిస్్టన్-బ్్లలా క్ లోని  స్్లలా ట్ లుగా  తీసుకుంటారు.    
భ్్రమణం   యొక్్క మిగిలిన భాగంలో  , పిస్్టన్ పిస్్టన్-బ్్లలా క్  లోకి 
కదులుతుంది, తద్్వవారా స్్లలాట్్ల  లో చిక్్కకుకున్్న ద్్రవాన్ని బలవంతంగా 
పింటిల్ లోని అవుట్ లెట్ పో ర్ట్ ల్్లలో కి  విడుదల  చసే్్తతుుం ది.    
విపరీతత్్వవం   పెరగితే  స్్టటో క్ పొ డవు కూడా పెరుగుతుంది మరియు 
ఇది  విపరతత్్వవానికి  రెట్్టటిింపు అవుతుంది.

ముఖ్్యమై�ైన పారామితులు

పిస్్టన్ పంప్ అప్్లలి కేషన్్లలు :

పిస్్టన్ పంపును సాధారణంగా అధిక పీడనం మరియు తక్్కకువ 
ఉత్్సర్్గ అప్్లలిక షన్ కోసం ఉపయోగసి్్తతా రు.

-	స్్థథా  నభ్్రరంశం  750 సెం.మీ3/r

-	 350/400 బార్ కు పీడన సామర్్థ్య యాలు

-	 అధిక శబ్్ద  స్్థథా యి

-	ప ేలవమై�ైన ఇన్్లలె ట్ పరిస్్థథితులు మరియు కాలుష్్యయానికి సున్నితంగా 
ఉంటుంది

-	 అధిక మొత్్తతం సామర్్థ్యయం

-	 మంచి ఆయుర్్దదా యం 

-	పెద్ ్ద , భారీ యూనిట్్లలు

-	 అధిక ఖర్్చచు.

పిస్్టన్ పంప్ అప్్లలి కేషన్ లు

పిస్్టన్ పంపును సాధారణంగా అధిక పీడనం మరియు తక్్కకువ 
ఉత్్సర్్గ అప్్లలిక ేషన్ కోసం ఉపయోగసి్్తతా రు.

పీడన ఉపశమన వాల్వ్ (Pressure relief valve)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	పీ డన ఉపశమన వాల్వ్ యొక్్క వివిధ భాగాలను గుర్్తతిించండి  
•	 ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ యొక్్క  విభిన్్న భాగాల యొక్్క ఫంక్షనల్ లక్షణాలను వివరించండి
• 	ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ యొక్్క నిర్్మమాణాత్్మక లక్షణాలను వివరించండి. 

పీడన ఉపశమన వాల్వ్  యొక్్క  సాధారణ దృక్్పథం (పటం 1) లో 
చూపించబడింది.   నాబ్  అనేది బయటి నుండి    ప్్రధాన నియంత్్రణ 
మూలకం.

పై�ైలట్ ఆపరటెడ్ రిలీఫ్ వాల్వ్ యొక్్క ప్్రధాన భాగాలు (పటం 2) ఈ 
క్్రరిిందివి:

	 బాడ	ీ పాప్్పపెట్

	 టాప్ కవర్	 పాప్ పేట సీటు

	ప ిస్్టన్	 హెవీ స్్పప్రరిింగ్

	లై� ైట్ స్్పప్రరిింగ్	 సర్్దదు బాటు చేసే స్్క్రరూ 

	ప ిస్్టన్ సీటు

దేహం

వాల్వ్  యొక్్క బాడీ  ఫై�ైన్  గ్్రరేడ్ కాస్ట్ ఐరన్.   కాస్్టటిింగ్  లోపలి 
భాగాన్ని  పిస్్టన్, పిస్్టన్ సీటు మరియు టై�ైట్ స్్పప్రరిింగ్  కు అనుగుణంగా 
ఖచ్చితంగా యంత్్రరం చేస్్తతా రు.   బాడీని స్్క్రరూల ద్్వవారా  టాప్ కవర్ 
తో  ఫిక్స్ చేస్్తతా రు. ఇన్ లెట్ అవుట్ లెట్ మరియు డ్్రరెయిన్ కనెక్షన్ ల 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.182 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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కొరకు పో ర్ట్ లు త్్రరెడ్డ్  రంధ్్రరా లుగా శరీరంలో అందించబడతాయి.  శరీరం  
ప్్రధాన ఉపశమన యంత్్రరాాం గానికి  అనుగుణంగా ఉంటుంది  .

టాప్ కవర్

టాప్ కవర్  కూడా  చక్్కటి గ్్రరేడ్ కాస్్టటిింగ్. ఇది లోపల యంత్్రరం 
చేయబడింది - పాప్్పపెట్, హెవీ స్్పప్రరిింగ్, సర్్దదు బాటు చేసే  స్్క్రరూలు, సీల్స్ 
మరియు వెంట్ ప్్ల గ్.  టాప్ కవర్ ను  స్్క్రరూల ద్్వవారా  శరీరంతో ఫిక్స్  
చేస్్తతా రు. పై�ైన పేర్్కకొన్్న అంశాల ద్్వవారా  పై�ైలట్ ఆపరేటింగ్ మెకానిజం 
ఉంటుంది.

ముషలకం

ఇది శరీరంలో ప్్రధాన  ఉపశమన వాల్వ్ ఎలిమెంట్.  ఇది  వేర్ 
రెసిస్్టటెెంట్ స్్టటీల్, గట్్టటిపడి, నేలతో తయారు చేయబడింది.    వాల్వ్ 
యొక్్క స్లై డింగ్ భాగాలు నిస్్ససారమై�ైన గాడిదలతో అందించబడ్్డడా యి.  
లూబ్రికేషన్ కోసం ఆయిల్ ఫిల్మ్ ఇవ్్వడానికి ఈ  గ్్రరూ వ్ లు నూనెను 
నిలుపుకుంటాయి. వాల్వ్ పిస్్టన్  మధ్్యలో   ఒక  రంధ్్రరం  ఉంటుంది.    
(పటం 3) పెద్్ద  వ్్యయాసం కలిగిన  చదునై�ైన వై�ైపున ఒక రంధ్్రరం  ఉంది. 
పగుళ్్ల   సమయంలో నూనె నుండి ఉపశమనం పొ ందడం రంధ్్రరం 
యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం. ఓరిఫై�ైస్ రంధ్్రరం పిస్్టన్  ను సమతుల్్యయం చేయడానికి 
ఇన్ లెట్ పీడన ప్్రరాాంత ం  నుండి పిస్్టన్  పై�ైన ఉన్్న ప్్రరాాం తాన్ని  
నిింపుతుంది.

వాల్వ్ యొక్్క దిగువ భాగం క్్లలో జ్డ్  కండిషన్ లో  ఒక కోన్ సీటింగ్ 
ఉండేలా  సన్్నగా ఉంటుంది.   పిస్్టన్  శరీరంలో   స్్థథా నం పొ ందుతుంది.

కాంతి వసంతం

లై�ైట్ స్్పప్రరిింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం పిస్్టన్ ను   సమతుల్్య స్్థథితిలో  సీటుకు 
వ్్యతిరేకంగా ఉంచడం  .      ఇది  పిస్్టన్ యొక్్క పెద్్ద  వ్్యయాసం మరియు 
పిస్్టన్ యొక్్క ఎగువ కాండం చుట్్టటూ  శరీర భాగం మధ్్య  ఉంటుంది.   
ఈ  వసంతం  దాని ఉద్్రరిక్్తతకు సర్్దదు బాటు చేయదగినది కాదు.

పిస్్టన్ సీటు

ఇది  శరీరంలో    గట్్టటిగా బిగించబడిన  లై�ైనర్ పొ ద. ఇది  అరుగుదల 
నిరోధక స్్టటీల్, గట్్టటిపడి, నేలతో  తయారు చేయబడింది.   పొ ద   లోపలి 
భాగంలో పిస్్టన్  వాల్వ్   యొక్్క టేపర్    భాగాన్ని కూర్్చచోవడానికి  
టేపర్  ఉంటుంది.

Poppet

పో పెట్ అనేది పై�ై కవర్ లో ఉంచబడిన శంఖు రంగు సభ్్యయుడు.  పో పెట్ 
పై�ైలట్ వాల్వ్ గా పనిచసే్్తతుుం ది.   దీనిని ఒక పొ జిషన్ లో ఉంచుతారు 
భారీ వసంతకాలం..   చక్్కటి  శంఖు  ఉపరితలంతో కూడిన వేర్ 
రెసిస్్టటెెంట్ స్్టటీల్ తో కూడా దీనిని తయారు చశేారు.

ఈ శంఖు సీట్ పై�ైలట్ పో ర్ట్ నుండి చమురుకు వ్్యతిరేకంగా 
ఖచ్చితమై�ైన సీలిింగ్ కలిగి  ఉంటుంది.  పో పెట్ భారీ   నీటి బుగ్్గ ద్్వవారా  
నిలుపుకోబడుతుంది.

పాపపేట్ సీటు.

ఇది పాప్్పపెట్ వాల్వ్ కు  ఒక సీటు. ఇది పాప్్పపెట్ యొక్్క సన్్నని 
ఉపరితలానికి సరిపో యేలా లోపల శంఖు సీటును కలిగి ఉంది.      
ఇది గట్్టటిపడిన నేల మరియు ప్్రరెస్-ఫిట్ ద్్వవారా టాప్-కవర్  లోపల 
దృఢంగా బిగించబడింది.

భారీ వసంతం

ఈ స్్పప్రరిింగ్  పై�ైలట్  పో ర్్టటు లో పాపును  కూర్్చచోబెట్్టటా లి.

ఈ స్్పప్రరిింగ్ పాప్్పపెట్ యొక్్క ప్్లలం జర్ మరియు గరిష్్ట  వ్్యయాసం మధ్్య 
ఉంటుంది. పై�ైలెట్ రేవు  వద్్ద   చమురు యొక్్క  బలం  ఎక్్కకువగా  
ఉన్్నప్్పపుడు, హెవీ  స్్పప్రరిింగ్ చమురును పునరుద్్ధరంచడానికి పాప్్పపెట్ 
నుండి  పై�ైకి లేపుతుంది  .   వసంత ఋతువు యొక్్క   ఉద్్రరిక్్తత నాబ్ 
ద్్వవారా సర్్దదు బాటు చేయబడుతుంది.

సర్్దదు బాటు చేసే స్్క్రరూ

సర్్దదు బాటు చేయగల స్్క్రరూ  అనేది ఒక చక్్కటి పిచ్డ్  స్్క్రరూ, దీనితో 
పాటు టాప్ కవర్ లో నాబ్ ఉంటుంది.    ఈ స్్క్రరూకు  సరిపో యే త్్రరెడ్  
శరీరంలో  గట్్టటిగా బిగించబడిన రిటై�ైనర్ ద్్వవారా, లాకింగ్ గింజ ద్్వవారా 
అందించబడుతుంది.  వసంతకాలం యొక్్క  ఉద్్రరిక్్తతను సర్్దదు బాటు 
చేయడానికి ప్్రరా రంభ అమరికలో స్్పపేసర్్లను ఉపయోగసి్్తతా రు.  

కాస్ట్ బాడీస్ మరియు స్్క్రరూ ఎండ్ మధ్్య లీకేజీని వేడి మరియు 
ఆయిల్ రెసిస్్టటెెంట్ రబ్్బర్ తో తయారు చేసిన తగిన సీల్స్ 
ద్్వవారా నిరోధించబడతాయి. పో ర్ట్  ను డమ్మీ చేయడానికి ప్్ల గ్ 
ఉపయోగించబడుతుంది. 

పై�ైలట్ ఆపరటెడ్ రిలీఫ్ వాల్వ్  లోని  అన్ని భాగాల యొక్్క పూర్్తతి 
అసెంబ్్లిిం గ్   క్్రరా స్-సెక్షనల్ వ్్యయూ  ద్్వవారా పటం  4లో   చూపించబడింది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.182 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.183 & 184 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

ట్్యయూబ్ మరియు పై�ైప్ అసెంబ్్లిిం గ్ (Tube and pipe assembly)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• 	హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ లో ఫిట్ అయ్్యయే వివిధ  రకాల ట్్యయూబ్ లు మరియు పై�ైపులను పేర్్కకొనండి.

హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ లో ట్్యయూబులు

ఏదై�ైనా హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లో ద్్రవం విచ్ఛిన్్ననం కాకుండా ఒక 
మూలకం నుంచి మరో మూలకానికి వెళ్్లలా లి. ఇందుకోసం ట్్యయూబ్ ను 
వినియోగిస్్తతా రు.  హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ లలో ఉపయోగించే       వివిధ 
మూలకాల నుండి హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్ కొరకు గొట్్టటా లు   లీక్ ప్్రరూ ఫ్ 
క్్యయారియర్ గా పనిచేస్్తతా యి. 

ఈ పై�ైపులు/గొట్్టటా లు పీడనాన్ని మరియు  ఉష్్ణణోగ్్రత ను తట్్టటు కునే 
సామర్్థ్య యాన్ని కలిగి ఉండాలి.  అందువలన  పై�ైపులు ద్్రవం  వేడిని  
వెదజల్్లలే   ప్్రరాాంత ంగా కూడా పనిచేస్్తతా యి.  

సాధారణంగా ట్్యయూబ్ మరియు పై�ైప్ అనే పదం  ఎల్్లప్్పపుడూ 
గందరగోళానికి దారితీస్్తతుుం ది.   గొట్్టటం  యొక్్క ఖచ్చితమై�ైన నిర్్వచనం  
ఏమిటి?

గొట్్ట టం మరియు పై�ైపు మధ్్య వ్్యత్్యయాసం

పై�ైపు మరియు  గొట్్టటం మధ్్య వ్్యత్్యయాసం  చాలా ఇరుకై�ైనది.   గొట్్టపు  
గోడలు  సాధారణంగా మందంగా  ఉండే పై�ైపు గోడలకు విరుద్్ధధంగా  
సన్్నగా ఉంటాయి.

ట్్యయూబ్ సాధారణంగా దాని రూపకల్్పనలో అంతరాయం లేకుండా 
ఉంటుంది, అయితే పై�ైపు  పగిలిపో వచ్్చచు. 

గొట్్టటా లు, దాని సన్్నని గోడ కారణంగా త్్రరెడ్ చేయలేం, అయితే పై�ైపులు 
బలాన్ని ప్్రభావితం చేయకుండా త్్రరెడ్ చేయవచ్్చచు .

గొట్్టటం మరియు పై�ైపు రెండూ ఉక్్కకులో లభిస్్తతా యి, కాని గొట్్టటా లు   
రాగి, ఇత్్తడి, ఉక్్కకు మరియు ప్్లలాస్్టటి క్్లలో  కూడా లభిస్్తతా యి. 

పై�ైపులతో పో లిస్్తతే  గొట్్టటా ల వంగడం   సాపేక్షంగా సులభం,  కాబట్్టటి  
గొట్్టటా లపై�ై  గొట్్టటం మెరుగై�ైన వశ్్యతను   కలిగి ఉంటుంది.

పై�ైపుకు    గొట్్టటం  యొక్్క ప్్రధాన వ్్యత్్యయాసం ఏమిటంటే,  గొట్్టటం 
యొక్్క లోపలి గోడ మృదువుగా  ఉంటుంది, తద్్వవారా ద్్రవం యొక్్క 
సున్నితమై�ైన ప్్రవాహాన్ని  అందసి్్తతుుం ది,  దీని ఫలితంగా  లామినార్ 
ప్్రవాహం ఏర్్పడుతుంది.  సాధారణంగా  ఒక గొట్్టటంలో  అల్్ల కల్్లలో లమై�ైన 
ప్్రవాహం   ఉంటుంది,  అంత సున్నితమై�ైన  లోపలి వై�ైపు ఉండదు. 

కానీ ఇప్్పపుడు కూడా పని ప్్రదేశాల్్లలో  పై�ైపులు, గొట్్టటా లు  రెండింటినీ 
కచ్చితంగా పేర్్కకొనరు.

ట్్యయూబ్ మెటీరియల్

గొట్్టటా లు  సాధారణంగా వాటి వెలుపల వ్్యయాసం మరియు పొ డవు  
ద్్వవారా సూచిించబడతాయి.   సాధారణంగా ట్్యయూబులను కట్ చేయడం 
ద్్వవారా కస్్టమర్  అవసరానికి అనుగుణంగా పొ డవును తయారు 
చసే్్తతా రు.   రాగి, ఇత్్తడి, అల్్యయూమినియం,  కార్్బన్ స్్టటీల్ మరియు 

స్్టటెయిన్్లలె స్ స్్టటీల్ వంటి వివిధ  పదార్్థథా లలో గొట్్టటా లు  లభిస్్తతా యి.  అన్ని 
గొట్్టటా లు సాధారణంగా అంతరాయం లేని గీసిన గొట్్టటా లు.

హై�ైడ్్రరా లిక్స్ లో పై�ైప్ ఫిట్్టటిిం గ్ యొక్్క వర్్గగీకరణ

హై�ైడ్్రరా లిక్స్ లో ట్్యయూబ్/పై�ైప్ ఫిట్్టటిింగ్ సాధారణంగా ఇలా  
వర్్గగీకరించబడుతుంది.

-	 దృఢమై�ైన కనెక్షన్్లలు

-	ఫ్్లలె  క్్ససిబుల్ కనెక్షన్.

దృఢమై�ైన కనెక్షన్ లు

లోహపు గొట్్టటా లను ఉపయోగించి దృఢమై�ైన గొట్్టటా లను తయారు 
చేస్్తతా రు. ట్్యయూబ్   అవసరమై�ైన పొ డవు మరియు ఆకారానికి 
వంగి ఉంటుంది మరియు వలయం యొక్్క వివిధ మూలకాలు  
అనుసంధానిించబడి ఉంటాయి.   (పటం.  1)

కేవలం   నిర్్మమిించిన సర్్క్యయూట్ డిజై�ైన్  లో ఎలాంటి మార్్పపు లేదా 
భవిష్్యత్్తతు లో  మూలకాల స్్థథా నంలో  మార్్పపు లేని చోట ఈ రకమై�ైన 
కనెక్షన్  చేయబడుతుంది. 

మార్్పపు వస్్తతే  ఇప్్పటికే ఉన్్న పై�ైపులను డిస్ కనెక్ట్ చేసి కొత్్త  పై�ైపులను  
తాజాగా వంచాల్సి ఉంటుంది  .

ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ కనెక్షన్

ఇది  మూలకాలను  సాధారణంగా గొట్్టటా లు అని పిలువబడే 
సౌకర్్యవంతమై�ైన గొట్్టటా లతో  అనుసంధానిించే వ్్యవస్్థ . ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ 
గొట్్టటా లు  సింథటిక్ రబ్్బర్ ట్్యయూబ్  తో తయారు  చేయబడతాయి,  ఇవి 
ఒకటి లేదా రెండు జడలతో అధిక టెన్సిల్ స్్టటీల్ వై�ైరుతో బలపడతాయి 
లేదా  వాతావరణ నిరోధక రబ్్బరుతో  కప్్పబడిన సింథటిక్ నూలుతో 
తయారు   చేయబడతాయి.  (పటం.  2)

ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ గొట్్టటా లు గొట్్టటం ద్్వవారా తడబడే పల్్సిింగ్ పీడనాన్ని 
స్్వవీకరించడంలో చాలా మంచివి.  దృఢమై�ైన పై�ైపు ఉన్్నట్్లయితే, ఇది   
కంపనానికి  దారితీస్్తతుుం ది  , ఫలితంగా కనకె్్టర్ విచ్ఛిన్్ననం కావడం 
లేదా సడలిించడం జరుగుతుంది.
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గొట్్టటా లు  ఉపయోగించడం వల్్ల  కలిగే ప్్రయోజనాలు

-	 షాక్ శబ్్దదం మరియు  కంపనానికి వ్్యతిరేకంగా ఇన్్ససులేట్  చసే్్తతుుం ది

-	స్్థథి ర భాగాలను కలుపుతుంది.

-	 రద్్దదీగా ఉండే ప్్రదేశంలో కనెక్షన్ ని  సులభతరం చేస్్తతుుం ది

-	 మంచి తాత్్కకాలిక కనెక్షన్్లలు  ఏర్్పడతాయి.

-	త రచుగా  మార్్చచాల్సిన కనెక్షన్ లు మరియు డిస్ కనెక్షన్ లను  
అందసి్్తతుుం ది.

ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ గొట్్టటా ల రకాలు

ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ హో స్ లు వివిధ ప్్రరీ-ష్్యయూర్స్ మరియు  టెంపరేచర్ రేంజ్  
లను తీర్్చడానికి మళ్లీ అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి.

గొట్్టటా లు  సాధారణంగా వీటిని బట్్టటి  వర్్గగీకరించబడతాయి: 

నిర్్మమాణ రకం

a	వై� ైర్ బ్రడై్-సింగిల్ (పటాలు.  3 & 4) లేదా డబుల్ జడ

గుండా ప్్రవహించే ఆయిల్ నుండి పీడనానికి లోనవుతారు.    కాబట్్టటి  
గొట్్టటా లను దాని పీడన  సామర్్ధ్య యాన్ని బట్్టటి  వర్్గగీకరిస్్తతా రు, దీనిని 
స్్పపెసిఫికేషన్ స్్టటాాం డర్డ్ SAEJ517 ద్్వవారా SAE100R1  , SAE100R2  
మొదలై�ైనవిగా వర్్గగీకరిస్్తతా రు. 

R1, R2  అనే సంఖ్్య  పీడనం మరియు ఉష్్ణణోగ్్రత  మరియు నిర్్మమాణంలో   
నిలుపుదల సామర్్థ్య యాన్ని సూచిస్్తతుుం ది  .     వలయంలో ఉత్్పత్తి  అయ్్యయే 
గరిష్్ట పీడనాన్ని    దృష్్టటిలో ఉంచుకుని గొట్్టటా లను  ఎంచుకునేటప్్పపుడు  
ఈ  విషయాన్ని గమనిించాలి.  పీడనం మరియు ఉష్్ణణోగ్్రత   యొక్్క 
వాస్్తవ కవాటాల కోసం తయారీదారుల కేటలాగ్ ను రిఫర్ చేయాలి.

పై�ైప్ ఎండ్ ఫిటింగ్ యొక్్క రకం

గొట్్టటా లు  వివిధ    అనువర్్తనాలలో ఉపయోగించబడతాయి  మరియు 
వివిధ రకాల  కనెక్్టర్్లకు అనుగుణంగా  అమర్్చచాల్సి ఉంటుంది కాబట్్టటి ,  
ఇది  వివిధ ఎండ్ ఫిట్్టటిింగ్్తతో  కూడా లభిస్్తతుుం ది.  కస్్టమర్ కు అవసరమై�ైన 
విధంగా అనేక  రకాల ఎండ్ ఫిట్్టటిింగ్ లు అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి.   
వాటిలో  కొన్ని పటంలో  చూపించబడ్్డడా యి. 5.

b	 సింథటిక్ నూలు జడ (పత్తి , ఫై�ైబర్, ఆస్్బబెస్్టటా స్ మొదలై�ైనవి).

సాధారణంగా సింథటిక్ నూలు జడ గొట్్టటా ల వశ్్యత  మరింత సరళంగా  
ఉంటుంది, కానీ  ఆపరటింగ్ పీడనం ఒక పరిమితి.

అయితే ఉపయోగించిన స్్టటీల్ వై�ైర్   కారణంగా  వై�ైర్ బ్రడై్ గొట్్టటా లు 300 
సెం.మీ2  వరకు అధిక పీడనాలను తట్్టటు కోవడంలో  మంచివి కాని  
సింథటిక్ నూలు జడ గొట్్టటం  వలె సరళంగా  ఉండవు. 

పీడనం మరియు ఉష్్ణణో గ్్రత తట్్టటు కునే సామర్్థ్యయం

గొట్్టటా లను  హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ లలో ఉపయోగిస్్తతా రు మరియు   దాని 

గొట్్టటా ల స్్పపెసిఫికేషన్్లలు

ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ గొట్్టటా లు ఈ క్్రరిింది సమాచారం ప్్రకారం పేర్్కకొనబడ్్డడా యి,

-	 అంతర్్గత వ్్యయాసం

-	ర ెండు ఎండ్ కనెక్్టర్్ల మధ్్య పొ డవు

-	 సామర్్థ్యయంలో ఒత్తిడి మరియు ఉష్్ణణోగ్్రత

-	 ఎండ్ ఫిట్్టటిింగ్ రకం.

వీటన్్నిింటినీ  నిర్్దదిష్్ట  అనువర్్తనం కోసం తయారీదారుల కేటలాగ్ నుండి 
సులభంగా  సూచిించవచ్్చచు.  ఒక ఉదాహరణ  క్్రరిింద ఇవ్్వబడింది. 
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dia.10 x 1000 x SAE100R2 x రెండు  చివరలు ఆడ గింజలు.

Connectors

వివిధ హై�ైడ్్రరా లిక్ మూలకాల యొక్్క బాడీకి ట్్యయూబ్ చివరలను కనెక్ట్ 
చేసే ఎలిమెంట్ లను కనకె్్టర్్లలు  అంటారు.  కనకె్్టర్్లలు  గొట్్టటం   యొక్్క 
పరిమాణంలో  మార్్పపు, ప్్రవాహ   దిశలో మార్్పపు,  ప్్రవాహ పరిమితి 
వంటి  అనేక ఇతర ప్్రయోజనాలను కూడా  అందిస్్తతా యి.   కనకె్్టర్్లను 
వివిధ పారామీటర్్ల ప్్రకారం గ్్రరూప ు చేయవచ్్చచు.

-	 సీలిింగ్ డిజై�ైన్   రకాన్ని  బట్్టటి ..

-	 ఉపయోగించిన ఆకారం, పరిమాణం మరియు ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  బట్్టటి .

సీలిింగ్ డిజై�ైన్ రకాన్ని బట్్టటి  

ఫ్్లలే ర్డ్ ఫిట్్టటిిం గ్ (పటం.  6)

ఇందులో   పై�ైపును వెలిగించి  తగిన కనెక్్టర్ కు అమర్్చచుతారు. 

ఓ’ రింగ్ ఫిట్్టటిిం గ్ (పటం.  10)

పై�ైపును చదునై�ైన ముఖంతో ఉంగరంతో వెల్్డిింగ్ చసే్్తతా రు, ఈ ముఖం  
‘ఓ’ రింగ్ కు వ్్యతిరేకంగా ఉంటుంది.

‘ఓ’ రింగ్ కంప్్రరెషన్ ఫిట్్టటిిం గ్ (పటం 7)

ఈ  రకం ‘ఓ’ రింగ్ లో  పై�ైపు వెలుపలి వ్్యయాసాన్ని మూసివేస్్తతుుం ది.     
స్్ప్లలిట్ రింగ్  పై�ైపును పొ జిషన్ లో  క్్లలాాం ప్ చేస్్తతుుం ది  .

స్్లలీ వ్ కంప్్రరెషన్ ఫిట్్టటిిం గ్ (పటం 8)

దీనిలో  పై�ైపు  ఏర్్పడుతుంది  , మెడ స్్లలీ వ్  తో పాటు నూనె కోసం  
మార్్గగా న్ని  మూసివేస్్తతుుం ది. 

ఫెర్్రరూ ల్ కంప్్రరెషన్ ఫిట్్టటిిం గ్ (పటం 9)

దీనిలో,  ఫెర్్రరూ ల్ ఒక ప్్రత్్యయేక ఆకృతిని కలిగి ఉంటుంది, ఫెర్్రరూ ల్ 
గొట్్టటంలోకి కాటు  వేసి  శాశ్్వత  ముద్్రను ఏర్్పరుస్్తతుుం ది.

వివిధ ఫిట్్టటిింగ్  లు వివరించబడ్్డడా యి,  ఈ ప్్రతి ఫిట్్టటిింగ్ కు  సంబంధిత 
కనకె్్టర్ లు ఉంటాయి.   తయారీదారుల సూచనల  ప్్రకారం కనెక్షన్ 
చేసినప్్పపుడు  మాత్్రమే కనెక్షన్ పరిపూర్్ణణంగా    ఉంటుంది. 

సరై�ైన రకం  కనెక్్టర్  ఎంపిక వివిధ అంశాలపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది  .

-	 సిస్్టమ్ యొక్్క పని ఒత్తిడి

-	 అసెంబ్లీ  మరియు విభజన యొక్్క ఫ్్రరీక్్వవెన్సీ

-	 సర్్క్యయూట్ లో వై�ైబ్్రరేషన్ లేదా షాక్ లెవల్

-	ప నిచేసే ప్్రరాాంత ం..

పరిమాణం, ఆకారం మరియు ఉపయోగం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని బట్్టటి  

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఎలిమెంట్ యొక్్క   బాడకీి ట్్యయూబ్  లేదా ట్్యయూబ్ ఎండ్  ను 
మరో ట్్యయూబ్ ఎండ్ కు  కనెక్ట్  చేయడానికి కనెక్్టర్్లను  ఉపయోగిస్్తతా రు. 

ఒక హై�ైడ్్రరా లిక్ ఎలిమెంట్ ని  ట్్యయూబ్ ఎండ్ కు కనెక్ట్ చేయడం

చూపించబడ్్డ  కనెక్్టర్ (పటం 11)  హై�ైడ్్రరా లిక్ ఎలిమెంట్ యొక్్క బాడీకి 
స్్క్రరూ చేయబడ్్డ   థ్్రరెడ్ లను కలిగి  ఉంటుంది.  మరో  వై�ైపు సరై�ైన 
సీలిింగ్ తో ట్్యయూబ్ బిగించబడుతుంది.   మునుపటి వ్్యయాయామంలో 
చర్్చచిించిన విధంగా ఈ సీలిింగ్  వివిధ పద్్ధతుల ద్్వవారా జరుగుతుంది.
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ఈ కనకె్్టర్్లలు  పై�పైును  బట్్టటి  వివిధ  సై�జైుల్్లలో  అందుబాటులో  ఉంటాయి.    
పై�పైు పరమిాణం మరియు కనకె్్టర్ పై� ైఉన్్న థ్్రరెడ్ లను చార్ట్  చూపసి్్తతుుం ద.ి

పై�ైపు వెలుపల	 బ్రిటిష్ స్్టటాాం డర్్డ్మమె	ట్్రరి క్ ఫై�ైన్ థ్్రరెడ్
    		పై�  ైప్ థ్్రరెడ్ (బిఎస్ పి)        

	 6	 R 1/4”	 M22 x 1.5

	 8	 R 1/4”	 M14 x 1.5

	 10	 R 3/8”	 M16 x 1.5

	 12	 R 3/8”	 M18 x 1.5

	 14	 R 1/2”	 M20 x 1.5

	 16	 R 1/2”	 M22 x 1.5

	 20	 R 3/4”	 M27 x 2

	 25	 R 1	 M33 x 2

	 30	 R 11/4”	 M42 x 2

	 38	 R 11/2”	 M48 x 2

ఫ్్లలూ యిడ్ యొక్్క ప్్రవాహ దిశను చూసుకోవడానికి ఈ కేటగిరీలోని 
వివిధ రకాల కనెక్్టర్్లలు  ఈ క్్రరిింది విధంగా ఉంటాయి.  

స్్ట్రరె యిట్ కనెక్్టర్ (పటం 12)

గొట్్టటాన్ ని శరీరానికి లంబంగా కనెక్ట్ చేయడానికి.

మోచేయి కనెక్్టర్ (పటం 13)

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఎలిమెంట్స్ యొక్్క   బాడకీి  సమాంతరంగా ట్్యయూబ్ ఎండ్ 
ని కనెక్ట్ చేయడం  .

బాంజో కనెక్్టర్ (పటం 14)

బాంజో   కనకె్్టర్  మోచేయిని పో లి ఉంటుంది,   కానీ పో ర్ట్ అక్షంతో  360 
డగి్్రరీలు తిప్్పపే సౌలభ్్యయాన్ని కలిగి ఉంటుంది.   హై�ైడ్్రరా లిక్ ఎలిమెంట్స్ తో  
పై�ైపును సులభంగా పొ జిషన్ చేయడానికి   ఇది సహాయపడుతుంది.

ఫ్్లలాాం జ్ సంబంధం (పటం 15)

పెద్్ద  సై�ైజు వాల్వ్ లకు  థ్్రరెడెడ్ పో ర్్టటు లు ఉండవు.    వాటకిి  ఓడరేవుగా 
రంధ్్రరం   మాత్్రమే  ఉంటుంది.    ఈ సందర్్భభాలలో   శరీరంపై�ై ఒక 
ఫ్్లలాాం జ్  అమర్్చచి, కనెక్్టర్ ను ఫ్్లలాాం జ్   పై�ై అమరుస్్తతా రు.   దనీ్్ననే  ఫ్్లష్ 
మౌంటింగ్ అని  కూడా అంటారు.

ప్్ల గ్ (పటం 16)

 హై�ైడ్్రరా లిక్ ఎలిమెంట్ యొక్్క ఏదై�ైనా పో ర్ట్ ని బ్్లలా క్ చేయడం కొరకు ప్్ల గ్  
ఉపయోగించబడుతుంది. 

ఒక ట్్యయూబ్ ఎండ్ ని  మరో ట్్యయూబ్ ఎండ్ కు కనెక్ట్ చేయడానికి

‘టి’ కనెక్్టర్ (పటం 17)

ఒక  జంక్షన్ వద్్ద  మూడు పై�ైపు చివరలను కనెక్ట్ చేయడానికి 
ఉపయోగసి్్తతా రు.

4 వే కనెక్్టర్ (పటం 18) జంక్షన్  

వద్్ద  4 పై�ైపు చివరలను కనెక్ట్ చేయండి.
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తగ్్గగిింపు (పటం 19)

విభిన్్న పరమాణంలో ఉన్్న రెండు పై�ైపు చివరలను  కనెక్ట్  చేయండి.  

ట్్యయూబ్/హో స్ ఫటి్్టటిింగ్ లో  చేయాల్సినవి మరియు చేయకూడనివి:

ట్్యయూబ్/హో స్ ఫిటింగ్ యొక్్క  జీవితకాలం ఎలా  ఉంటుందనే దానిపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది ఫటి్్టటిింగ్  డజిై�ైన్  చేయబడింది మరియు ఇన్ 
స్్టటా ల్ చేయబడింది.

దృఢమై�ైన కనెక్షన్్ల  విషయంలో  ఈ క్్రరిింది వాటిని గమనిించాలి:

వంగిన  మూలల్్లలో    ఫ్్లలాట్్లలు    లేదా ముడతలు  లేకుండా గొట్్టటా లను  
వంచాలి.  (పటం.  20)

గొట్్టటా లు   స్్పప్రరిింగ్, వంగడం  లేదా దెబ్్బతినకుండా గొట్్టటా లను ఇన్ స్్టటా ల్ 
చేయాలి  మరియు తొలగించాలి.  (పటం 21)

1 మీటరు కంటే ఎక్్కకువ  పొ డవు ఉంటే పొ డవు  వెంట గొట్్టటా లకు 
మద్్దతు ఇవ్్వవండి.  (పటం 22)

-	తక్్కకు వ  సంఖ్్యలో కనెక్్టర్్లను ఉపయోగించండి.

- 	 గొట్్టటా లలో కనీస సంఖ్్యలో  వంగులను ఉపయోగించండి.

-	 ఫకి్్ససిింగ్ మరియు  మెయిింటనెనె్స్ సులభతరం చయేడానికి  పై�పై్ 
లై�నై్్లను చక్్కగా మరియు సూటగిా 	 డజిై�నై్  చయేండ.ి (పటం 23)

-	 సర్్క్యయూట్ యొక్్క   పని పీడనానికి అనుగుణంగా  ట్్యయూబ్ లు 
మరియు కనెక్్టర్ లను ఉపయోగించండి.

-	 చిప్స్ దుమ్్మము మొదలై�ైన వాటి నుండి గొట్్టటా లు  శుభ్్రరంగా 
మరియు స్్పష్్టటంగా ఉండేలా చూసుకోండి.  ఇది స్్పష్్టమై�ైన 
ఆయిల్ లీకేజీలను మినహాయిించడానికి  వీలు  కల్పిస్్తతుుం ది.

ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ హో స్ కనెక్షన్ లను ఉపయోగించటేప్్పపుడు  గమనిించాల్సిన  
అంశాలు

-	ఫ్్లలె  క్్ససిబుల్ గొట్్టటా లు ఖరదై�ైనవి. వాటి వాడకాన్ని సమర్్థథిించుకోవాలి.

-	 ఒత్తిడి చేసినప్్పపుడు గొట్్టటం పొ డవు +2% నుండి +4% కు  
మారుతుందని  గుర్్తతుుం చుకోండి. పొ డవులో సంభవిించే ఏదై�ైనా 
మార్్పపును భర్్తతీ చేయడానికి గొట్్టటంలో   స్్లలా క్ లేదా వంగండి.   
(పటాలు 24 మరియు 26)

-	మె లితిప్్పపిన గొట్్టటా నికి అధిక ఆపరేటింగ్ పీడనాలను వర్్తతిింపజేస్్తతే ,  
గొట్్టటం విఫలమవుతుంది  లేదా జతచేయబడిన గింజ వదులుగా 
మారుతుంది.

-	ర ేఖ కూలిపో కుండా మరియు ప్్రవాహ పరిమితిని   నివారించడానికి 
గొట్్టటం యొక్్క  వంగిన రేడిని వీలై�ైనంత పెద్్దదిగా  ఉంచండి.  
(పటం 26 మరియు పటం 25)

-	 హో స్ లై�ైన్్లలు  వేడి ఎగ్్జజాస్్ట్క  కు దగ్్గరగా  వెళ్లినప్్పపుడు ఫై�ైర్ ప్్రరూ ఫ్ బూట్ 
లేదా మెటల్ అఫ్్లలె క్్స్తతో  గొట్్టటాన్ ని  రక్్షిించండి.   (పటం 27)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.183 & 184 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	 శీఘ్్ర తనిఖీ మరియు నిర్్వహణ కోసం సులభమై�ైన, పరిశుభ్్రమై�ైన 
ఇన్ స్్టలేషన్ ను ధృవీకరించడానికి మోచతేులు మరియు 
అడాప్్టర్్లను ఉపయోగించండి.  (పటం 29)

-	 ఒక హో స్     అసెంబ్లీ ని పరిగణనలోకి తీసుకోదగిన  ఫ్్లలె క్్ససిింగ్ 
లేదా వై�ైబ్్రరేషన్ కు గురి చేయాల్సి  వచ్చినప్్పపుడు మెటల్ హో స్ 
ఫిట్్టటిింగ్ లు ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ భాగంలో భాగం  కాదని గుర్్తతుుం చుకోండి.   
(పటాలు 28, 29, 30)

-	 గొట్్టటం ఏ భాగానికి  అనుసంధానిించబడిందో  అదే స్్థథా యిలో    గొట్్టటం 
వంచాలి. (పటాలు 28, 29, 30)

-	 హాట్ చిప్స్ మొదలై�ైన వాటితో గొట్్టటా లు తాకే   ప్్రరాాం తాలలో  ట్్యయూబ్ 
ని  కవర్ చేయడం కొరకు మె టల్ వై�ైర్ మెష్ ఉపయోగించండి.  
(పటం 31)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.183 & 184 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.185 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్్లలు  (లీనియర్ యాక్్చచువేటర్్లలు ) (Hydraulic cylinders (linear actuators))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్ యొక్్క ప్్రరా థమిక సూత్్రరా న్ని  పేర్్కకొనండి
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్్ల నిర్్మమాణాన్ని వివరించండి
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్ లో  సీలిింగ్ అమరికను పేర్్కకొనండి
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్ యొక్్క భాగాలను పేర్్కకొనండి 
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్ పేర్్కకొనండి
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్్ల  యొక్్క అప్్లలి కేషన్ పేర్్కకొనండి
•	 సిలిిండర్  యొక్్క  వేగం మరియు బలాన్ని లెక్్కకిించండి.

లీనియర్ యాక్్చచువేటర్

 హై�ైడ్్రరా లిక్ లీనియర్ యాక్్చచువేటర్ అనేది ప్్రరా థమికంగా ఒక సిలిిండర్, 
ఇది హై�ైడ్్రరా లిక్ పీడనం మరియు ప్్రవాహాన్ని రేఖీయ యాంత్రిక కదలిక 
లేదా బలంగా మార్్చడానికి  ఉపయోగిస్్తతా రు  .   రేఖీయ మరియు 
రోటరీ కదలికల    కలయికలో  మెరుగై�ైన లేదా పరిమిత కదలికలను 
ఉత్్పత్తి  చేయడానికి సిలిిండర్ ను  వివిధ రకాల యాంత్రిక లిింకేజీలతో   
కలపవచ్్చచు  .  అదేవిధంగా  ఏర్్పపాట్్లతో, బలాన్ని రెట్్టటిింపు  చేయవచ్్చచు  
లేదా తగ్్గగిించవచ్్చచు.

సిలిిండర్ లో, ఆయిల్  యొక్్క హై�ైడ్్రరో -స్్టటా టిక్ పీడన శక్్తతి   యాంత్రిక 
కదలికగా మార్్చబడుతుంది.

పని సూత్్రరం

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్

పటం.1 సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క క్్రరా స్-సెక్షన్ ని చూపుతుంది.  
పంప్ నుంచి  ప్్రరెజర్డ్ ఆయిల్ ప్్రరెజర్ పో ర్ట్ లోకి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది.   నూనె 
యొక్్క పీడనం పిస్్టన్ మీద పడుతుంది మరియు పిస్్టన్ (స్్పప్రరిింగ్ 
టనె్్షన్  యొక్్క బలానికి  వ్్యతిరేకంగా కూడా) మరొక వై�ైపుకు 
తరలిించబడుతుంది. 

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ లో పటం 2.  పిస్్టన్ యొక్్క రెండు వై�ైపులా 
ఎ మరియు బి రేవుల ద్్వవారా చమురు సరఫరా చేయబడుతుంది.   పో ర్ట్ 
B కు ఆయిల్ సరఫరా చేసినప్్పపుడు, పిస్్టన్ నెమ్్మదిగా కదులుతుంది.   
పో ర్ట్ సై�ైడ్ Bలో తక్్కకువ వై�ైశాల్్యయం ఉండటం దీనికి కారణం, ఎందుకంటే 
ఈ ప్్రరాాం తానికి బలం  ప్్రరొ  పో ర్-టియోనల్ గా  ఉంటుంది.    పిస్్టన్     
ఎడమ నుండి కుడి  వై�ైపుకు కదలడం ప్్రరా రంభిించినప్్పపుడు, పో ర్ట్ A 
ద్్వవారా  చమురు పీడనం సరఫరా ద్్వవారా,  కుడి వై�ైపున ఉన్్న పీడనం 
లేని నూనె పో ర్ట్ ‘B’ ద్్వవారా  బహిష్్కరించబడుతుంది.

రెండు   స్్ట్ర రో క్ లపై�ై  సమాన బలాన్ని  కలిగి ఉండటానికి,  పిస్్టన్ 
యొక్్క ఎడమ వై�ైపున కూడా  పిస్్టన్ రాడ్  ఇవ్్వబడుతుంది  .  
(పటం 2ఎ మరియు 2 బి)

పిస్్టన్-రాడ్ యొక్్క స్్వవేచ్్ఛఛా చివర నుండి ఉపయోగకరమై�ైన పని 
లేదా కదలికను పొ ందవచ్్చచు  .  చమురు విస్్తరణ తరువాత, స్్పప్రరిింగ్ 
టనె్్షన్ చమురు పీడనాన్ని అధిగమిస్్తతుుం ది. ఇప్్పపుడు స్్పప్రరిింగ్ పిస్్టన్ 
ను ఎడమ చేతి వై�ైపుకు నెట్్టటివేస్్తతుుం ది.    అదే రేవు ద్్వవారా చమురు 
బయటకు పంపబడుతుంది. 
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డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ నిర్్మమాణం (పటం 3ఎ)

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ యొక్్క సాధారణ నిర్్మమాణం  పటం 3aలో 
చూపంచబడింది.    పిస్్టన్ రాడ్  ను  క్్రరో మ్ ప్్లలే టెడ్   తో, పిస్్టన్ 
ను కాస్ట్ స్్టటీల్ తో తయారు చేస్్తతా రు.   సిలిిండర్ హెడ్ లోపల  హో న్ 
చేయబడింది మరియు  రాడ్ బేరింగ్ సపో ర్ట్ మరియు పో ర్ట్  కలిగి 
ఉంటుంది.   సిలిిండర్ క్్యయాప్   సిలిిండర్  యొక్్క చివరను  బ్్లలా క్ 
చసే్్తతుుం ది మరియు టై�ై-రాడ్ లు మరియు  గింజల  ద్్వవారా తలకు  
గట్్టటిగా జతచేయబడుతుంది.

స్్టటా టిక్ సీల్స్ సిలిిండర్ ను గాలి బిగుతుగా ఉంచుతాయి. వై�ైపర్ 
సీల్స్  దుమ్్మము లేదా ఇతర విదేశీ కణాలు లోపలికి  ప్్రవేశిించకుండా 
నిరోధిస్్తతా యి.     రాడ్-బేరింగ్  సాధారణంగా ఫాస్్టనర్్ల ద్్వవారా   భర్్తతీ 
చేయబడుతుంది.

పిస్్టన్ సీల్ పిస్్టన్ యొక్్క  ఇరువై�ైపుల నుండి  నూనెను నిరోధిస్్తతుుం ది, 
పిస్్టన్ రింగ్ లు అధిక నాణ్్యత కలిగిన అల్్లలా య్ స్్టటీల్/కాస్ట్ ఇనుముతో 
తయారు చేయబడతాయి.   (పటం 3బి)  అధిక పీడనాల కొరకు, 
కప్్పపు ప్్యయాక్ చేయబడ్్డ  సీల్స్ ఉపయోగించబడతాయి.

ఈ ముద్్రలు సాధారణంగా రబ్్బరు  యొక్్క కూర్్పపుతో తయారు 
చేయబడతాయి.    కొన్ని సరై�ైన ఉష్్ణణోగ్్రత  అనువర్్తనాల కోసం, టెఫ్్లలా న్ 
ముద్్రలను కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు. పై�ైప్ ఎండ్ లు/కనెక్్టర్ లను కనెక్ట్ 
చేయడం కొరకు పో ర్ట్ లు త్్రరెడ్ చేయబడతాయి.

పటంలో  చూపించిన విధంగా  రబ్్బరుతో తయారు చేయబడిన 
O- రింగ్ ల ద్్వవారా సిలిిండర్  మరియు తల మధ్్య లీకేజీ   
నిరోధించబడుతుంది. 3 బి.  సీలిింగ్ అమరిక యొక్్క మెరుగై�ైన  
దృశ్్యయాన్ని  పటంలో చూడవచ్్చచు.  3 బి.

ముగింపు కుషన్

స్్ట్ర రో క్ యొక్్క చివరల్్లలో  అధిక పీడన నూనె  పిస్్టన్ సిలిిండర్  యొక్్క 
చివరలపై�ై   ప్్రభావం  చూపుతుంది.   దీనిని నివారించడానికి, 
ఎండ్ కుషన్ సాధారణంగా అందించబడుతుంది. స్్పప్రరిింగ్స్ సాధారణ 
అనువర్్తనాన్ని కనుగొంటాయి.  కానీ  స్్పప్రరిింగ్  దాని పూర్్తతి ఇంటి 
పొ డవుకు మిించి కుదించబడినప్్పపుడు,  అది దెబ్్బతినే అవకాశం 
ఉంది  .  అందువల్్ల  పటంలో చూపించిన విధంగా ఆయిల్ అవుట్ లెట్ 
ను పరిమితం చేయడం ద్్వవారా కుషన్  చేయబడుతుంది. 4a. సిలిిండర్ 
హెడ్స్ యొక్్క చివరి భాగంలో ఈ అమరిక అందించబడుతుంది.

పటం 4 బి  లో చూపించిన విధంగా   , పిస్్టన్   యొక్్క అవతలి 
వై�ైపున ఒక ప్్లలం జర్ లేదా కుషన్ పిస్్టన్ అందించబడుతుంది.    
సిలిిండర్ హెడ్  లో,  చెక్ వాల్వ్ అవుట్ లెట్ నుంచి సిలిిండర్  కు 
ప్్యయాసేజీని   కనెక్ట్ చేస్్తతుుం ది. మరొక పాసేజీ ‘ఓ’ అనే పరిమిత వస్్తతు వుతో 
అనుసంధానిించబడి ఉంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.185 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ఈ ఓరిఫై�ైస్ ను స్్క్రరూ ద్్వవారా  సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు.

పిస్్టన్ ఎడమ వై�ైపుకు ప్్రయాణిస్్తతున్్న ప్్పపుడు, ప్్లలం జర్ లేదా కుషన్ 
పిస్్టన్ అవుట్ లెట్ పో ర్ట్ ‘E’లోకి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది. ఇప్్పపుడు సి   మరియు 
ఒ పరమిత మార్్గగా ల  ద్్వవారా మాత్్రమే  చమురు తప్్పపిించుకోగలదు.   
కానీ  చెక్ వాల్వ్ బంతి ద్్వవారా ఆయిల్ పాసేజ్ ను అడ్్డడు కుంటుంది.  
ఇప్్పపుడు  నూనె ‘O’  అనే మార్్గగం గుండా మాత్్రమే  వెళ్్ళగలదు.  
అందువలన   పిస్్టన్  యొక్్క ప్్రయాణం చివరల్్లలో  నమె్్మదిస్్తతుుం ది.

పిస్్టన్ యొక్్క పీడనం మరియు వేగం

పిస్్టన్ ద్్వవారా కలిగే  పీడనం  = పీడనం (Kg/cm2) x పిస్్టన్ యొక్్క 
క్్రరా స్ సెక్షన్ యొక్్క వై�ైశాల్్యయం (cm2)

)(cm piston of Area
LPM 1000(cm/min) piston the of Speed 2

x
=

ఇక్్కడ LPM = నిమిషానికి లీటర్్లలు . 

చిహ్్ననం

హై�ైడ్్రరా లిక్  సిలిిండర్్ల యొక్్క చిహ్నాలు న్్యయూమాటిక్ సిలిిండర్్ల   
చిహ్నాలను  పో లి ఉంటాయి.    సాధారణంగా ఉపయోగించే సిలిిండర్్ల 
యొక్్క చిహ్నాలు పటం 5   లో ఇవ్్వబడ్్డడా యి.

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్్లను ఇంకా ఇలా  వర్్గగీకరించవచ్్చచు. 

-	 సింగిల్ పిస్్టన్ రాడ్ రకం

-	 డబుల్ సై�ైడ్ పిస్్టన్ రాడ్

-	  ఎండ్ కుషన్ తో డి.ఎ సిలిిండర్

-	 టెలిస్్కకోప ిక్ రకం

-	 ఒత్తిడి తీవ్్రత

-	 టాండమ్ సిలిిండర్.

గొర్్రరెపో తు

 ఇది  పటం 6 లో చూపించిన విధంగా సరళమై�ైన రేఖీయ యాక్్చచువేటర్.  
ఇందులో నూనె కోసం  ఒక గది మాత్్రమే ఉంటుంది.   ఇవి సాధారణంగా 
నిలువుగా అమర్్చబడతాయి మరియు ర్్యయామ్ దాని స్్వవీయ బరువు 
ద్్వవారా కిందకు దిగుతుంది.   ర్్యయామ్ లు ఆచరణాత్్మకంగా  లాంగ్ స్్ట్ర రో క్ 
లకు అనుకూలంగా ఉంటాయి మరియు ఎలివేటర్ జాక్ లు మరియు  
ఆటోమొబై�ైల్  లో ఉపయోగించబడతాయి. 

సిలిిండర్్ల వర్్గగీకరణ 

 సిలిిండర్్ల యొక్్క రెండు ప్్రరా థమిక రకాలు 

-	 సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్్లలు

-	 డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్్లలు

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్్లను  ఇంకా ఇలా వర్్గగీకరిస్్తతా రు. 

-	 plunge type

-	ప ిస్్టన్ రకం

-	ర ామ్ టై�ైప్

-	 టెలిస్్కకోప క్ రకం.

రాముని  వ్్యయాసం అంతటా ఉండి, పిస్్టన్ రాడ్ ఉండదు కాబట్్టటి ,  
రాముడు గురుత్్వవాకర్్షణ కంటే వేగంగా  కిందికి   దిగాలంటే, నూనెను 
సరఫరా చేయాలి.    డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్   విషయంలో  
మాదరిిగానే పై�ైభాగానికి.   (పటం 7)

అయితే, పిస్్టన్ రాడ్    కలిగి ఉండటం వల్్ల   రామ్ యొక్్క వ్్యయాసం  
కొద్్దదిగా  మాత్్రమే తగ్్గగుతు ంది. 

ఓడ యొక్్క  రడ్్డర్ ను తిప్్పడంలో డబుల్ సై�ైడ్ లేదా డ్్యయూయల్ 
రామ్  యొక్్క అనువర్్తనం పటం 8 లో చూపించబడింది. 

సిలిిండర్్ల అమరికలు

అవసరమై�ైన కదలిక స్్థల పరిమితులు, లోడ్ యొక్్క  తీవ్్రత,  
యాక్్చచువేషన్  దిశ మొదలై�ైన  వాటిని కలిగి ఉండటానికి సిలిిండర్్లను 
వివిధ పాయిింట్్లపై�ై    అమరుస్్తతా రు.  హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్ ని  మౌంట్ 
చేయడం కొరకు సంభావ్్య పద్్ధతులను పటం 9  చూపిస్్తతుుం ది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.185 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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లిింకేజీల ద్్వవారా యాక్్చచువేషన్

మెకానికల్ లిింకేజీలతో పాటు  లోడ్, క్్లలాాంప ంగ్, ఆసిలేషన్, లిఫ్ట్ , టిల్ట్  
మరియు ఇతర రకాల అప్్లలిక ేషన్్లను హ్్యాాండిల్ చేసే వివిధ  పద్్ధతులను 
పటం 10 చూపిస్్తతుుం ది.

హై�ైడ్్రరో  మోటార్్లలు  (రోటరీ యాక్్చచువేటర్్లలు ) (Hydro motors (Rotary actuators))
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క పని  సూత్్రరా న్ని పేర్్కకొనండి  
•	 వివిధ రకాలై�ైన హై�ైడ్్రరోమోటర్ లను పేర్్కకొనండి
•	 హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క  స్్పపెసిఫికేషన్ పేర్్కకొనండి
•	 హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క  సామర్్థ్యయాన్ ని లెక్్కకిించండి
•	 హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క భాగాలను పేర్్కకొనండి. 

హై�ైడ్్రరోమోటర్

ఇది హై�ైడ్్రరా లిక్స్  లో ఉపయోగించే  రోటరీ యాక్్చచువేటర్, దీనిని 
హై�ైడ్్రరా లిక్ మోటార్్లలు   అని  కూడా  అంటారు.   రోటరీ కదలిక  
అవసరమై�ైనప్్పపుడు ఇది  చాలా ఉపయోగకరంగా ఉంటుంది.    (రోటరీ 
చర్్య ఈ హై�ైడ్్రరోమోటర్ ల ద్్వవారా సాధించబడుతుంది)  లీనియర్ 
యాక్్చచువేటర్ ల మాదరిిగానే,  దీనిని కూడా స్్థథా నభ్్రరంశం, భ్్రమణ దిశ,  
పీడనం లేదా టార్క్ పరంగా   నియంత్్రిించవచ్్చచు.  అవసరం.  లీనియర్ 
సర్్క్యయూట్ లలో ఉపయోగించే  దాదాపు  అన్ని మూలకాలను  రోటరీ 
సర్్క్యయూట్ లలో కూడా  ఉపయోగిస్్తతా రు.

సిలిిండర్్లలు  రేఖీయ చలనాన్ని అందిస్్తతా యి, హై�ైడ్్రరోమోటర్్లలు   రోటరీ 
కదలికను అందసి్్తతా యి. 

వివిధ రకాల  హై�ైడ్్రరోమోటర్్లలు

హై�ైడ్్రరోమోటర్్లలు  వాటి అంతర్్గత రూపకల్్పన ప్్రకారం వర్్గగీకరించబడతాయి.  
హై�ైడ్్రరోమోటర్్లలు    మూడు రకాలు, అవి:

-	 గేర్ రకం

-	 Vane type

-	ప ిస్్టన్ రకం.

ఈ అన్ని రకాలు పని చేసే  ఉమ్్మడి సూత్్రరాన్ ని  కలిగి ఉంటాయి.   
ఇవి నిర్్మమాణంలో దాదాపు హై�ైడ్్రరా లిక్  పంపును  పో లి ఉంటాయి.

హై�ైడ్్రరా లిక్ మోటార్ యొక్్క ఆపరేషన్  హై�ైడ్్రరా లిక్ పంప్ కు  విరుద్్ధధంగా  
ఉంటుంది.  

పని  యొక్్క సూత్్రరం పటం 1 లో  ఒక సరళమై�ైన లై�ైన్ స్్కకెచ్ తో 
చూపించబడింది. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.185 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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గేర్ రకం మోటార్్లలు

గేర్ మోటార్ లు ఈ  క్్రరిింది విధంగా డిజై�ైన్ చేయబడతాయి 

1	 గేర్ ఆన్ గేర్ మోటార్ (ఎక్స్ టర్్నల్ గేర్) 

		  లేదా

2	 గేర్ ఇన్ గేర్ మోటార్ (ఇంటర్్నల్ గేర్).

పటం 2 గేర్   మోటార్    పై�ై గేర్    ను చూపుతుంది  , ఆయిల్ 
పీడనంతో ఇన్ లెట్ పో ర్ట్ లోకి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది, ఈ ఆయిల్ గేర్ లను  
తిప్్పడానికి బలవంతం  చేస్్తతుుం ది  మరియు అవుట్ లెట్ నుండి 
ఆయిల్ బయటకు ప్్రవహిస్్తతుుం ది.    మోటారు యొక్్క వేగం  ప్్రవాహం/
నిమిషం పరమాణంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది మరియు మోటార్ టార్క్ 
ఆయిల్ యొక్్క పీడనంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది  .  ఈ మోటార్్లలు   
70 నుండి 80%   అతి తక్్కకువ వాల్్యయూమెట్్రరిక్ సామర్్థ్య యాన్ని   కలిగి 
ఉంటాయి.

ఆయిల్ యొక్్క పీడనం  ఒక లివర్ పై�ై  ఉన్్న      విధంగానే టార్క్  
ను సృష్్టటిస్్తతుుం ది.   (పటం 3)

ఇంటర్్నల్ గేర్ మోటారు సాధారణంగా పటం 4లో చూపించబడ్్డ  గేర్ 
రకానికి చెందినది.

ఇది రన్్నిింగ్ లో చాలా స్్మమూత్ గా మరియు డిజై�ైన్  లో కాంపాక్ట్ గా 
ఉండే మోటార్.

Vane రకం మోటార్్లలు

గేర్ మోటార్ తో పో లిస్్తతే  ఇది డిజై�ైన్  లో భిన్్ననంగా ఉంటుంది.    పటం 
5 లోని సింపుల్ లై�ైన్ స్్కకెచ్ వేన్ ను చూపిస్్తతుుం ది చమురు ప్్రవాహం 
ద్్వవారా  షాఫ్ట్ తో పాటు కదులుతుంది.   వేన్ మోటార్   యొక్్క 
ప్్రధాన లక్షణం  స్లై డింగ్ వేన్.  ప్్రతి షాఫ్ట్ ఒకటి కంటే ఎక్్కకువ వ్్యయాన్ 
లను కలిగి ఉంటుంది, ఇది షాఫ్ట్ యొక్్క నిరంతర   భ్్రమణాన్ని 
నిర్్ధధా రిస్్తతుుం ది.  (పటం 6)

స్్లలాట్్ల  లోని వ్్యయాన్్లలు  కేంద్్రక బలం మరియు చమురు పీడనం యొక్్క 
చర్్య  ద్్వవారా  విస్్తరిస్్తతా యి.  ఇది హై�ైస్్పపీడ్  ఆపరేటింగ్ లక్షణాన్ని  
కలిగి  ఉంటుంది.

పిస్్టన్ రకం మోటారు

పిస్్టన్    మోటారు దాని నిర్్మమాణంలో ఇతర రెండు రకాల కంటే పూర్్తతిగా 
భిన్్ననంగా ఉంటుంది.    పిస్్టన్ మోటార్్లలు   రెండు రకాలు. 

1	 ఆక్్ససియల్ పిస్్టన్ మోటార్్లలు   (పటం 7)

2	ర ేడియల్ పిస్్టన్ మోటార్్లలు   (పటం 8)
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ఈ మోటార్్లలు   95% సామర్్థ్యయం వరకు  అత్్యయంత  పరిమాణంలో 
సమర్్థవంతమై�ైన మోటార్్లలు .

ఈ రకం  మోటార్్ల యొక్్క ఆపరేటింగ్ సూత్్రరం  పటం 7 మరియు 
8 లో చూపించబడింది.   పిస్్టన్ మరియు బ్్యయారెల్ అసెంబ్్లిిం గ్ లో 
పీడనంతో కూడిన    చమురును అనుమతిించినప్్పపుడు  , అది పిస్్టన్ 
ను  బయటకు నటె్్టటివేస్్తతుుం ది. 

ఈ పిస్్టన్  ఇతర పిస్్టన్ లకు  అనుగుణంగా రోటరీ కదలికను 
ప్్రరా రంభిించి  భ్్రమణాన్ని కొనసాగిస్్తతుుం ది.

పిస్్టన్ మోటార్్లలు  అధిక వాల్్యయూమెట్్రరిక్ సామర్్థ్య యాన్ని  కలిగి ఉంటాయి 
మరియు ఇది  అధిక సామర్్థ్యయం, వేగవంతమై�ైన ఆపరేటింగ్, అధిక 
పీడన సర్్క్యయూట్్లలో దాని స్్థథా నాన్ని కనుగొంటుంది  .

హై�ైడ్్రరోమోటర్్ల నియంత్్రణ

 హై�ైడ్్రరోమోటర్్లలు   సమర్్థవంతంగా   పనిచేయడానికి  వేగం  మరియు 
టార్క్ మరియు  దిశను నియంత్్రిించాల్సి  ఉంటుంది. 

హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క వేగ నియంత్్రణ

ఇది హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క ఆర్ పిఎమ్ ను నియంత్రిస్్తతుుం ది.  ఇది 
సాధారణంగా ఇన్్కమిింగ్ ద్్రవం పరిమాణాన్ని నియంత్్రిించడం ద్్వవారా 
జరుగుతుంది.  దీనిని  హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క స్్థథా నభ్్రరంశం  అని  కూడా  
అంటారు.     చమురు     ప్్రవాహాన్ని  నియంత్్రిించడం  వివిధ పద్్ధతుల 
ద్్వవారా  చేయవచ్్చచు, వీటిని రాబో యే అధ్్యయాయాలలో  చర్్చచిద్్దదాాం . 

హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క వేగం మోటారు గుండా ప్్రయాణించే  ఆయిల్ 
పరమాణంపై�ై ఆధారపడి  ఉంటుంది.

హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క టార్క్ నియంత్్రణ

హై�ైడ్్రరోమోటర్ లో లభిించే టార్క్  అనేది ద్్రవం  యొక్్క విధి ఒత్తిడి.  

అందువల్్ల  హై�ైడ్్రరోమోటర్   యొక్్క ద్్రవ పీడనాన్ని నియంత్్రిించడం 
ద్్వవారా  టార్క్ కూడా నియంత్్రిించబడుతుంది. 

హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క దిశ నియంత్్రణ

సర్్క్యయూట్  లో  డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ఉపయోగించడం ద్్వవారా ఇది 
జరుగుతుంది  .  ఇది   డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్  యొక్్క కదలిక   
దిశను  నియంత్్రిించే పద్్ధతిని పో లి ఉంటుంది. 

హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క భ్్రమణ  దిశ  చమురు యొక్్క ప్్రవాహ మార్్గగంపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది.

హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క స్్పపెసిఫికేషన్

హై�ైడ్్రరోమోటర్ సాధారణంగా ఈ క్్రరిింది పరామితుల ద్్వవారా 
రూపొ ందించబడుతుంది మరియు పేర్్కకొనబడుతుంది:

-	 గరిష్్ట  టార్క్ అవసరం అవుతుంది

-	 గరిష్్ట  RPM అవసరం (అవుట్ లెట్)

-	 గరిష్్ట  ఆపరేటింగ్ పీడనం

-	 దక్షత.

హై�ైడ్్రరోమోటర్ యొక్్క సామర్్థ్యయం

చాలాసార్్లలు  హై�ైడ్్రరోమోటర్ లెక్్కకిించిన విధంగా పనిచేయదు.  హై�ైడ్్రరోమోటర్్ల 
యొక్్క వివిధ సామర్్థ్య యాల  ద్్వవారా ఇది సూచిించబడుతుంది.  అవి ఈ 
క్్రరిింది విధంగా  ఉన్్ననాయి.

వాల్్యయూమెట్్రరిక్ సామర్్థ్యయం

ఆపరేషన్ సమయంలో అదే మొత్్తతంలో ఎలాంటి పని చేయకుండానే 
ఆయిల్ జారిపో తుంది.  ఇది వాల్్యయూమెట్్రరిక్ నష్్టటం, ఇది వాల్్యయూమెట్్రరిక్ 
సామర్్థ్యయంలో ప్్రతిబిింబిస్్తతుుం ది.

h(Vol) =  
rate flow Actual

rateflow  lTheoretica

యాంత్రిక సామర్్థ్యయం

ఆపరేషన్ సమయంలో, ముఖ్్యయంగా తక్్కకువ ఆర్ పిఎమ్ మరియు 
అధిక పీడన పరిస్్థథితుల్్లలో ,   యాంత్రిక నష్్టటా లు చాలా  ఉంటాయి.    
ఇది యాంత్రిక సామర్్థ్యయం  ద్్వవారా ఇవ్్వబడుతుంది.

h (Mech) = 100x
torque lTheoretica

torque  Actual

మొత్్తతం సామర్్థ్యయం

హై�ైడ్్రరా లిక్ మోటార్ యొక్్క పవర్ అవుట్ పుట్ ని  లెక్్కకిించడం 
కొరకు ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.   ఇది వాల్్యయూమెట్్రరిక్ మరియు 
యాంత్రిక సామర్్థ్యయం యొక్్క ఉత్్పత్తిగా వ్్యక్్తతీకరించబడుతుంది.

100
MechVol ���

���
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డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (Direction control valve)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 వివిధ దిశ నియంత్్రణ వాల్వ్ లు మరియు నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్ ల యొక్్క పనితీరును వివరించడం
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ లో డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ఫంక్షన్ ను వివరించండి
•	బై� ై - పాస్ సర్్క్యయూట్ యొక్్క అర్్థథా న్ని నిర్్వచిించండి.

డై�ైరెక్షన్ కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ అనేది హై�ైడ్్రరా లిక్స్ సిస్్టమ్ లో ఓపెన్ లేదా 
క్్లలో జ్ ఫ్్లలో  పాత్ ను మార్్చచే కాంపో నెంట్ లు.   హై�ైడ్్రరా లిక్ యాక్్చచువేటర్ 
యొక్్క చలన    దిశను   నియంత్్రిించడానికి మరియు యాక్్చచువేటర్   
యొక్్క చలనాన్ని  ఆపడానికి  ఇవి  ఉపయోగించబడతాయి. 

దిశ నియంత్్రణ    కవాటాలను పో ర్్టటు లు  మరియు స్్థథా నాల  సంఖ్్యను 
బట్్టటి  ఈ క్్రరిింది విధంగా వర్్గగీకరిస్్తతా రు:-

-	 2/2- వే వాల్వ్

-	 3/2- వే వాల్వ్

-	 4/2-వే వాల్వ్

-	 4/3-వే వాల్వ్

2/2 వే వాల్వ్

2/2-వే వాల్వ్ లో వర్్కకిింగ్ పో ర్ట్ A,  సప్లై  పో ర్ట్ P మరియు లీకేజీ- 
ఆయిల్ పో ర్ట్ L ఉన్్ననాయి.  ఇక్్కడ     చూపించబడ్్డ  వాల్వ్  
విషయంలో, స్లై డ్ డిజై�ైన్ లో, P నుంచి Aకు ప్్రవాహం సాధారణ 
స్్థథితిలో మూసివేయబడుతుంది.  (పటం 1)

లీకేజీకి దారితీసే  ఉపశమన రేఖ -  స్్పప్రరిింగ్ మరియు పిస్్టన్ గదుల్్లలో  
పీడనం ఏర్్పడకుండా నిరోధించడానికి ఆయిల్ పో ర్ట్  ఏర్్పపాటు 
చేయబడింది.

2/2-వే వాల్వ్ యాక్్టటివేట్ చేయబడుతుంది మరియు  P నుండి  Aకు 
మార్్గగం తెరిచి ఉంటుంది. 2/2-వే వాల్వ్ లు కూడా అందుబాటులో 
ఉన్్ననాయి, ఇవి సాధారణంగా P నుండి A వరకు తెరవబడతాయి.   
(పటం 2)

3/2-వే వాల్వ్

 3/2-వే వాల్వ్  లో పనిచేసే పో ర్ట్ A,     సప్లై   పో ర్ట్ P మరియు ట్్యయాాంక్ 
పో ర్ట్ T ఉన్్ననాయి. సప్లై  పో ర్ట్ నుంచి వర్్కకిింగ్   పో ర్ట్ కు లేదా వర్్కకిింగ్ పో ర్ట్ 
నుంచి ట్్యయాాంక్ పో ర్ట్ కు వాల్్యయూమెట్్రరిక్  ప్్రవాహాన్ని  రూట్ చేయవచ్్చచు.    
ప్్రతి సందర్్భభంలో మూడవ పో ర్ట్ మూసివేయబడుతుంది. చూపంచిన    
సాధారణ స్్థథితిలో, P మూసివేయబడుతుంది మరియు ప్్రవాహం A 
నుంచి Tకు విడుదల అవుతుంది.   (పటం 3)

3/2-వే వాల్వ్  యాక్్టటివేట్ చేయబడుతుంది;  ప్్రవాహం P నుంచి 
Aకు విడుదల అవుతుంది,  అవుట్ లెట్ T మూసివేయబడుతుంది.  
సాధారణంగా P నుంచి A మరియు T వరకు క్్లలో జ్డ్  గా ఉండే 3/2-వే 
వాల్వ్ లు  కూడా అందుబాటులో ఉన్్ననాయి.    (పటం 4)

సింగిల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ తో 3/2 వే సర్్క్యయూట్ కు ఉదాహరణ.  
(పటం 5)

4/2 వే వాల్వ్, రెండు పిస్్టన్్లలు

4/2-వే వాల్వ్ లో రెండు వర్్కకిింగ్ పో ర్ట్ లు A మరియు B, ఒక సప్లై  
పో ర్ట్ P మరియు ఒక ట్్యయాాంక్ పో ర్ట్ T ఉన్్ననాయి. సప్లై  పో ర్ట్ ఎల్్లప్్పపుడూ 
పనిచేసే ఓడరేవులలో   ఒకదానికి   అనుసంధానిించబడి ఉంటుంది, 
అయితే రెండవ  వర్్కకిింగ్ పో ర్ట్ ట్్యయాాంక్ కు   రూట్  చేయబడుతుంది.     
సాధారణ స్్థథితిలో,  P నుంచి  Bకు మరియు A నుంచి Tకు ప్్రవాహం 
ఉంటుంది.   (పటం 6)

4/2-వ ేవాల్వ్ యాక్్టటివటే్ చయేబడుతుంద,ి మరయిు  P  నుండ ిAకు  
మరియు B నుండ ిT వరకు  ప్్రవాహం ఉంటుంద.ి   4/2-వ ేవాల్వ్ లు 
కూడా అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి, ఇవి సాధారణంగా P నుండ ిA వరకు 
మరియు B నుండ ిT వరకు  తెరచి ఉంటాయి.   (పటం 7)
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డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ తో 4/2 వే సర్్క్యయూట్ కు ఉదాహరణ.  
(పటం 8)

4/3- వే వాల్వ్

లాజిక్ కోణం  నుండి, 4/3-వే వాల్వ్ లు   అదనపు మిడ్-పొ జిషన్ 
కలిగిన 4/2-వే వాల్వ్ లు.  ఈ మిడ్-పొ జిషన్ యొక్్క వివిధ వరె్్షన్ 
లు ఉన్్ననాయి (చూపించిన ఉదాహరణలో మధ్్య పొ జిషన్ లో  ,  
సప్లై  పో ర్ట్ P    నేరుగా  ట్్యయాాంక్ Tకు కనెక్ట్ చేయబడింది, తదుపరి 
ఉదాహరణ చూడండి).    చూపించబడ్్డ    స్్వవిచ్్చిింగ్ పొ జిషన్ లో,  p 
నుంచి  Bకు  మరియు A నుంచి Tకు ప్్రవాహం  ఉంటుంది. 

4/3-వే వాల్వ్  దాని మధ్్య స్్థథా నంలో ఉంది;   P నుంచి Tకు ప్్రవాహం 
ఉంటుంది,  అయితే A మరియు B మూసివేయబడతాయి.  పంపు   
నుండి  అవుట్ పుట్ ట్్యయాాంక్ కు ప్్రవహిస్్తతుుం ది కనుక, ఈ స్్వవిచిింగ్ 
పొ జిషన్ ను  పంప్ బై�ైపాస్ లేదా పంప్ రీసర్్క్యయులేషన్ అని కూడా 
అంటారు.  పంప్ బై�ైపాస్ విషయంలో,  వాల్వ్ యొక్్క నిరోధానికి  
వ్్యతిరేకంగా మాత్్రమే పంప్   పనిచేయాల్సి  ఉంటుంది, ఇది  పవర్ 
బ్్యయాలెన్స్  పై�ై సానుకూల ప్్రభావాన్ని చూపుతుంది.   (పటం 9)

వాల్వ్ దాని ఎడమ చేతి స్్వవిచ్్చిింగ్ పొ జిషన్ లో ఉంది;  P నుంచి Aకు  
మరియు B నుంచి Tకు ప్్రవాహం  ఉంటుంది.   (పటం 10)

మరియు వాల్వ్  దాని కుడి చేతి స్్వవిచ్్చిింగ్ పొ జిషన్ లో ఉంటుంది, 
అక్్కడ P నుంచి  Bకు  మరియు A నుండి  Tకు ప్్రవాహం  ఉంటుంది.   
(పటం 11)

డబుల్ యాక్్టటిింగ్ సిలిిండర్ తో 4/3 వే సర్్క్యయూట్ కు ఉదాహరణ.  
(పటం 12)

నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్

నాన్-రిటర్న్ వాల్వ్ లు ఒక దిశలో ప్్రవాహాన్ని నిరోధిస్్తతా యి  మరియు 
మరొక దిశలో  స్్వవేచ్్ఛఛా ప్్రవాహాన్ని అనుమతిస్్తతా యి.    చూపంచిన   
ప్్రవాహ  దిశలో,  సీలిింగ్ ఎలిమెంట్ ఒక స్్పప్రరిింగ్ మరియు హై�ైడ్్రరా లిక్ 
ఫ్్లలూ యిడ్ ద్్వవారా సీటుకు నొక్్కబడుతుంది  .  (పటం 13)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.185 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



233

స్్పప్రరిింగ్ లోడెడ్ నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్  పటం 13లో చూపించబడింది.    
NRV  యొక్్క   ఎడమ వై�ైపున ఆయిల్ పీడనం ఎక్్కకువగా  
ఉన్్నట్్లయితే,  వాల్వ్ యొక్్క పాప్్పపెట్  తెరుచుకోదు  మరియు ఇది 
ఆయిల్  ప్్రవాహాన్ని అనుమతిించదు.

మరియు వాల్వ్ యొక్్క కుడి వై�ైపున ఆయిల్ పీడనం ఎక్్కకువగా 
ఉన్్నప్్పపుడు వాల్వ్ యొక్్క పాప్్పపెట్ తెరవడానికి కదులుతుంది 
మరియు వాల్వ్ గుండా ఆయిల్  ప్్రవహిస్్తతుుం ది.  (పటం 14)

పంప్ ప్్రరొ  టెక్షన్ కొరకు నాన్ రిటర్న్ వాల్వ్ యొక్్క అప్్లలిక ేషన్ ని పటం 
15 చూపిస్్తతుుం ది.  (పటం 15)
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.6.186 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -హై�ైడ్్రరా లిక్స్ & న్్యయూమాటిక్స్

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (Flow control valve)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ లో ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్  యొక్్క ఆవశ్్యకతను  పేర్్కకొనండి
•	 ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క ఆపరేషన్ యొక్్క సూత్్రరా న్ని పేర్్కకొనండి  
•	 ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ల  యొక్్క విభిన్్న చిహ్నాలను గీయండి  మరియు   చిహ్నాల  నుండి విధులను పేర్్కకొనండి.

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క మొత్్తతం ఉద్్దదేశ్్యయం   యాక్్చచువేటింగ్ సిలిిండర్ 
లేదా మోటార్ యొక్్క వేగాన్ని మార్్చడం.  ద్్రవం యొక్్క ప్్రవాహ 
రేటును నియంత్్రిించడం  ద్్వవారా ఇది  సాధ్్యమవుతుంది. 

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ఈ క్్రరిింది ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ  నియంత్్రణ 
విధులను నిర్్వహిస్్తతుుం ది:

-	 లీనియర్ లేదా రోటరీ  యాక్్చచువేటర్్ల గరిష్్ట  వేగాన్ని పరిమితం 
చేయడానికి

		

-	 ప్్రవాహాన్ని పరిమితం చేయడం ద్్వవారా బ్్రరాాం చ్ సర్్క్యయూట్ లకు 
లభ్్యమయ్్యయే గరిష్్ట పీడనాన్ని పరిమితం చేయడం.  (పవర్ = 
ప్్రవాహ రేటు x పీడనం)

-	ప ంపు నుండి  వివిధ బ్్రరాాం చ్ సర్్క్యయూట్ లకు  ప్్రవాహాన్ని నిష్్పత్తిలో  
విభజిించండి లేదా క్్రమబద్్ధధీకరించండి.

కార్్యయాచరణ సూత్్రరం

పటం 1లో చూపించిన విధంగా, పీడనం P1 వద్్ద  ఉన్్న ఆయిల్  
A వద్్ద  వాల్వ్ లోకి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది  మరియు  ఒక పరిమిత విభాగం 
గుండా అవుట్ లెట్ Bలోకి ప్్రవహిస్్తతుుం ది  .  నియంత్రిత మార్్గగం గుండా 
వెళ్్ళళేటప్్పపుడు,  ఘర్్షణ కారణంగా ఆయిల్    వేడిని పొ ందుతుంది.  ఈ 
విధంగా   పీడనం  పరంగా  హై�ైడ్్రరా లిక్ శక్్తతి ఉష్్ణశక్్తతిగా మారుతుంది   .   
పీడనం   తగ్్గడం వల్్ల  శక్్తతి కోల్్పపోవడం   జరుగుతుంది.

-	 ఓరిఫిస్ యొక్్క ఆకారం మరియు పొ డవు

-	ప ీడన వ్్యత్్యయాసం p

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ యొక్్క స్్ననిగ్్ధత.

ప్్రరా థమిక  సూత్్రరాన్ ని పటం 3 నుండి అర్్థథం చేసుకోవచ్్చచు.

చిహ్్ననం

సాధారణ  ప్్రమాణంగా, వాల్వ్ ను సూచిించడానికి ప్్రరా థమిక కవచం  
చతురస్్రరాక ారం ద్్వవారా  సూచిించబడుతుంది.     ప్్రవాహ రేఖ 
చతురస్్రరం గుండా  వెళుతుంది.    ప్్రవాహ  పరిమితులను  ప్్రవాహ 
రేఖకు పై�ైన మరియు క్్రరిింద వక్్రతల ద్్వవారా  సూచిస్్తతా రు. 

వక్్రతలపై�ై కొట్్టటిన బాణం గుర్్తతు  అంటే,  ప్్రవాహ పరిమితి సర్్దదు బాటు 
చేయదగినది.   కొన్నిసార్్లలు  పూర్్తతి ప్్రవాహం   రివర్స్ దిశలో ఉండేలా 
చూసుకోవాలి.  ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  అంతటా చెక్ వాల్వ్ (నాన్ 
రిటర్న్ వాల్వ్)  ను సరై�ైన దిశలో కనెక్ట్ చేయడం  ద్్వవారా ఇది 
సాధ్్యమవుతుంది.     పటం 3లో సూచిించిన విధంగా, ముందుకు 
సాగే దిశలో, పీడన రేవు నుండి చమురు ప్్రవహిస్్తతుుం ది. (పి)  వర్్కకిింగ్ 
పో ర్ట్ (ఎ)  కు.  రివర్స్ దిశలో స్్పప్రరిింగ్ లోడెడ్  వాల్వ్ ను నటె్్టడం ద్్వవారా 
పో ర్ట్ A నుంచి పో ర్ట్ Pకు  ఆయిల్ ప్్రవహిస్్తతుుం ది. 

ఒకవేళ  రిటర్న్ ఆయిల్     ట్్యయాాంకుకు ప్్రవహించాల్సి  వస్్తతే , సర్్క్యయూట్  
లోని డై�ైరెక్షన్  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ద్్వవారా ప్్రరెజర్ పో ర్ట్ P ట్్యయాాంక్ పో ర్ట్ ‘T’గా 
మారుతుంది  .

పటం 4లో కంబై�ైన్డ్   ఆపరేషన్స్  లో చిహ్నాలు  ఇవ్్వబడ్్డడా యి.   పటం 
4A ఒక కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ సర్్దదు బాటు చేయగలదని  చూపిస్్తతుుం ది 
మరియు పీడనం మరియు ఉష్్ణణోగ్్రత కు పరిహారం ఇవ్్వబడుతుంది.   
పటం 4బిలో స్్థథిర రకం మరియు వాల్వ్-టై�ైప్ కమ్-పెన్్ససేషన్ 
తగ్్గగిించడానికి  ఒక చిహ్నాన్ని చూపిస్్తతుుం ది.  పటం 4 సి సర్్దదు బాటు 
చేయదగిన ఓరిఫై�ైస్ మరియు రిలీఫ్ వాల్వ్ రకం నష్్టపరహారాన్ని 
సూచిస్్తతుుం ది.  

రెండు పీడనాల మధ్్య  వ్్యత్్యయాసాన్ని ప్్రరెజర్ డ్్రరా ప్ అంటారు.  

p = p1 - p2

ప్్రవాహం యొక్్క ఘనపరిమాణం (లీటర్్లలు /నిమిషం) ప్్రధానంగా 
వీటపిై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది: 

-	పర ిమితి యొక్్క క్్రరా స్-సెక్షన్  (పటం 2)
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పటం 5లో ఆన్  ఓరిఫై�ైస్ మరియు రిస్్టటిింటర్ యొక్్క ఆకారం  
చూపించబడింది.  టెంపరేచర్ వేరియేషన్ కు  రెగ్్యయులేటర్ తక్్కకువ 
సున్నితంగా ఉంటుంది. 

ఫ్్లలో  క్్యయారెక్్టర్్లలు  ఈ   క్్రరిింది అంశాలలో మార్్చబడ్్డడా యి  .

-	 వాల్వ్ దాటిన వేగం.

-	 వాల్వ్ యొక్్క అవుట్్లలె ట్  వద్్ద   పీడనం ఇన్్లలె ట్ కంటే తక్్కకువగా 
ఉంటుంది. 

వేరియబుల్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ (Variable flow control)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్  యొక్్క ఆవశ్్యకతను  పేర్్కకొనండి
•	 సింపుల్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క ఆపరేషన్ యొక్్క  సూత్్రరా న్ని పేర్్కకొనండి
•	 వేరియబుల్ ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క అనువర్్తనాల యొక్్క  విభిన్్న ప్్రరా ాంతాన్ని పేర్్కకొనండి
•	 వన్ వే ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క నిర్్మమాణాన్ని గుర్్తతిించండి 
•	 వన్ వే ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ లు మరియు విభిన్్న సర్్దదు బాటు చేయగల పరిమితుల  యొక్్క  అనువర్్తనాల  ప్్రరా ాంతాలను పేర్్కకొనండి
•	స్్థథి రమై�ైన ప్్రవాహ రేటును నిర్్వహించే భావనను  పేర్్కకొనండి.

ప్్రవాహ నియంత్్రణ అవసరం

హై�ైడ్్రరా లిక్ సర్్క్యయూట్ లో, యాక్్చచువేటర్ యొక్్క వేగంపై�ై నియంత్్రణ  
కలిగి ఉండటం కొరకు,  ప్్రవాహ రేటు నియంత్్రణలో  ఉండాలి.   
వేరియబుల్ డెలివరీ పంప్ మరియు ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ ను సర్్దదు బాటు 
చేయడం ద్్వవారా  ఇది చేయవచ్్చచు.  కానీ   ఈ  మూలకాలను 
తరచుగా సర్్దదు బాటు  చేయడం వల్్ల  శక్్తతి నష్్టటం మరియు వాటి 
సామర్్థ్యయం తగ్్గగుతు ంది.  అందువల్్ల    ప్్రత్్యయేక ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ 
అవసరం ఏర్్పడుతుంది.

సర్్క్యయూట్ లకు  వరేియబుల్ ఫ్్లలో  యొక్్క సప్లై ని ఎనేబుల్  చేయడం  
కొరకు  ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ని సర్్దదు బాటు చేయవచ్్చచు.  విభిన్్న 

ప్్రవాహ   రేట్్ల ను సరఫరా చేయడానికి ఫ్్లలో   కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను 
ట్్యయూనిింగ్  చేయడాన్ని ‘థ్్రరోట్్లలిిం గ్’ అంటారు మరియు వాల్వ్ ను థ్్రరోటిల్ 
వాల్వ్ అని కూడా అంటారు.

కార్్యయాచరణ సూత్్రరం 

పటం 1లో చూపించిన  విధంగా  ఆయిల్ పో ర్ట్ A లోనికి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది  
మరియు దాని నియంత్రిత ప్్రవాహం పో ర్ట్ Bలోకి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది. 
త్్రరో టిల్ అని పిలువబడే  నియంత్రిత మార్్గగంలో ప్్రవాహం పరమితంగా 
ఉంటుంది  .  స్్ట్రరాట్్లలిిం   గ్ స్్క్రరూ ద్్వవారా ఈ గ్్యయాప్ మొత్్తతాన్ ని మార్్చవచ్్చచు.   
స్్క్రరూ  పూర్్తతిగా   మూసివేయబడినప్్పపుడు, అవుట్ లెట్ B వద్్ద  
ప్్రవాహం  ఉండదు. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.6.186 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ప్్రవాహ రేటు   వీటిపై�ై ఆధారపడి  ఉంటుందని అర్్థథం చేసుకోవచ్్చచు.

-	ప ీడన భేదం p = p1 - p2

-	త్్రరో  టిల్ గ్్యయాప్ యొక్్క పరిమాణం మరియు

-	 నూనె యొక్్క స్్ననిగ్్ధత .

వాల్వ్ ను రెండు దిశల్్లలో  ఆపరేట్ చేయవచ్్చని గమనిించాలి.

పూత

త్్రరో టింగ్ ద్్వవారా, వేగం   అనంతంగా మారవచ్్చచు. 

 పటం 2  లో చూపించిన విధంగా, సిలిిండర్ కదలిక ద్్వవారా  కారును 
ఎత్్తడానికి  ప్్లలా ట్ ఫారమ్  ను వేగంగా లేదా నమె్్మదిగా  పెంచవచ్్చచు.   
ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ద్్వవారా  ఆయిల్  సరఫరాను పరిమితం చేయడం  
ద్్వవారా  సిలిిండర్ కదలికను   మార్్చవచ్్చచు.

వన్-వే ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ (పటం.  3)

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ యొక్్క ఒక  నిర్్దదిష్్ట  ఆవశ్్యకత    ఏమిటంటే, ఒక 
దిశలో  సర్్దదు బాటు చేయగల ప్్రవాహం అవసరం  మరియు రివర్స్ 
దిశలో పూర్్తతి  ప్్రవాహం అవసరం.  చెక్ వాల్వ్ ను ప్్రవేశపెట్్టడం  
ద్్వవారా ఇది  సాధ్్యమవుతుంది. 

పటం 3లో చూపించిన విధంగా  ,  నియంత్రిత మార్్గగం   వాల్వ్ 
బాడీలోని రేఖాంశ నాచ్ ద్్వవారా ఉంటుంది.  పో ర్ట్ A నుండి వచ్్చచే 
పూర్్తతి ప్్రవాహ ఆయిల్  ఈ మార్్గగం ద్్వవారా పరిమితం చేయబడుతుంది 
మరియు అవుట్ లెట్ పో ర్ట్ B  గుండా పరిమిత చమురు ప్్రవాహం 
మాత్్రమే  ఉంటుంది.   స్్పప్రరిింగ్ దిశలో     బంతిపై�ై నూనె కూడా 
పనిచసే్్తతుుం దని      గమనిించవచ్్చచు,  తద్్వవారా బంతి   పో ర్్ట్న ను గట్్టటిగా 
మూసివసే్్తతుుం ది, ఇది అవుట్్లలె ట్ పో ర్ట్ బిని కలుపుతుంది. 

రివర్స్   దిశలో, అంటే B నుంచి A వరకు, స్్పప్రరిింగ్ ఫో ర్స్ కు వ్్యతిరేకంగా   
బంతిపై�ై ఆయిల్ ఫో ర్స్ పనిచేస్్తతుుం ది.   ఈ విధంగా  బంతి దాని సీటు 

నుండి ఎత్్తబడుతుంది  మరియు ఆయిల్ పో ర్ట్ A కు పరుగులు 
తీస్్తతుుం ది.   అదే సమయంలో, థ్్రరోట్్లలిిం గ్ మార్్గగం గుండా చమురు యొక్్క 
పరిమిత ప్్రవాహం కూడా పో ర్ట్ A లోకి ప్్రవేశిస్్తతుుం ది.   ఈ విధంగా  పో ర్ట్ 
A  వద్్ద  చమురు యొక్్క పూర్్తతి ప్్రవాహం నిర్్ధధా రించబడుతుంది.

పూత

పటం 4లో చూపించిన విధంగా  డ్్రరిల్్లిింగ్ ఆపరషన్ యొక్్క ఆటో 
ఫీడ్ కొరకు, నిట్్టనిలువుగా ఉండే   ఫీడ్ ఒక సిలిిండర్ ద్్వవారా  
అందించబడుతుంది,   ఇది ఆయిల్ యొక్్క పరిమిత ప్్రవాహాన్ని 
అందుకుంటుంది  .   ఆపరేషన్  పూర్్తయిన తరువాత డ్్రరిల్ హెడ్   ఎగువ 
దిశలో వేగంగా కదలాలి. చెక్  వాల్వ్  కు వ్్యతిరేకంగా ఆయిల్ యొక్్క 
పూర్్తతి ప్్రవాహాన్ని అంగీకరించడం ద్్వవారా ఇది సాధ్్యమవుతుంది.

ఈ క్్రరిింది చార్్టటు  వివిధ రకాలై�ైన ఆంక్షలు, ఇవ్్వబడిన  ప్్రతిఘటన,  
వాటిపై�ై  ఆధారపడటం  , సర్్దదు బాటు మరియు డీ-సై�ైన్ యొక్్క 
సమర్్థత యొక్్క వివిధ నమూనాలను వివరిస్్తతుుం ది.
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సర్్దదు బాటు చేయగల పరిమితులు

రకం నిరోధం   స్్ననిగ్్ధతపై�ై ఆధారపడటం  సర్్దదు బాటు సౌలభ్్యయం డిజై�ైన్

సూది పరమితి పెరుగుదల 
వేగం, అధికం
 పొ డవై�ైన థ్్రరోట్-లిింగ్  
మార్్గగం  కారణంగా 
ఘర్్షణ

అధిక ఘర్్షణ కారణంగా 
గణనీయంగా

హెచ్్చచు క్్రరా స్-సెక్షనల్
డిజై�ైన్

పొ దుపై�ైన సామాన్్య

చుట్్టటు కొలత పరిమితి

రేడియల్ స్్లలా ట్ ద్్వవారా

పై�ై న  పే ర్్కకొన్్న  
విధంగా

పై�ైన పేర్్కకొన్్నట్్లలు గా, కానీ 
సూది  పరమితి లేదా 
ఉపరతలం కంటే తక్్కకువ, 
మొత్్తతం సర్్దదు బాటు ప్్రయాణం 
90° మాత్్రమే

స్్థథిరమై�నై క్్రరా స్-సకె్షనల్ విస్్తరణ.  
90° వరకు సర్్దదు బాటు

సూది పరిమితి కంటే చౌకై�ైన, 
సరళమై�ైన డిజై�ైన్ మరింత  
క్్లలిష్్టమై�ైనది

లాంగ్్టటియుడినల్ రిట్్రరిక్్టర్

(లీనియర్ స్్లలా ట్ ద్్వవారా)

పై�ై న  పే ర్్కకొన్్న  
విధంగా

పై�ైన పేర్్కకొన్్న విధంగా పై�ైన చెప్్పపినట్్లలు గా, సుదీర్్ఘ  
సర్్దదు బాటు ప్్రయాణం కారణంగా 
సున్నితమై�ైన సర్్దదు బాటు

చు ట్్టటు కొ ల త  పర ి మి తి 
విషయానికొస్్తతే .

గ్్యయాప్ నిహింటర్ 
లేదా పాప్్పపెట్

మె జా రి టీ ;  
పెరుగుదల 
వేగం, తక్్కకువ
ఘర్్షణ చిన్్నది
త్్రరోట్్లలిిం  గ్ మార్్గగం

చవక అననుకూలమై�ైనది,  క్్రరా స్ 
కూడా-
విభాగము
విస్్తరణ,
సర్్దదు బాటు ప్్రయాణం  180°

పొ దుపై�ైన

గ్్యయాప్ పరిమితితో 
హెలిక్స్

పెరుగుదల వడి
గరిష్్ఠ ఠం రాపిడి

స్్వతంత్్ర సున్నితమై�ైన,  క్్రరా స్ కూడా-
విభాగము విస్్తరణ  సర్్దదు బాటు 
ప్్రయాణం  360°

ఖరదై�ైనది హెలిక్స్ ను ఉత్్పత్తి  
చసే్్తతుుం ది

సర్్దదు బాటు చేయగల పరిమితుల యొక్్క ఆవశ్్యకతలు

-	 నిరోధం యొక్్క నిర్్మమాణం

-	 ఉష్్ణణోగ్్రత లో మార్్పపు   మరియు ప్్రతిగా   స్్ననిగ్్ధత నిరోధాన్ని  
ప్్రభావితం చేయకూడదు. 

-	 ప్్రవాహం యొక్్క  సర్్దదు బాటు  అనేది ఉపరితల వై�ైశాల్్యయం  మరియు 
నియంత్్రణ ఉపరితల   వై�ైశాల్్యయంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.  

-	 ఇది డజిై�ైన్ లో  చౌకగా ఉండాలి.

-	 బహుశా ఇది రెండు వై�ైపులా   ప్్రవాహాన్ని అనుమతిించవచ్్చచు.

స్్థథిరమై�ైన ప్్రవాహ రేటును నిర్్వహంచడం

ఫ్్లలో  కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ నుండి బయటకు వచ్్చచే  ప్్రవాహ పరమాణం,  
ఉష్్ణణోగ్్రత  ద్్వవారా సెట్  చేయబడిన త్్రరో టిల్ ప్్యయాసేజ్, పీడన వ్్యత్్యయాసం 
మరియు ఆయిల్ స్్ననిగ్్ధతపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. 

స్్ననిగ్్ధత మరియు మార్్గగం   స్్థథిరంగా ఉంటాయి,  త్్రరో టిల్ యొక్్క రెండు 
వై�ైపులా ఉండే ప్్రరీస్-ఖచ్చితమై�ైన  వ్్యత్్యయాసం  మాత్్రమే ప్్రవాహ  
మొత్్తతాన్ ని ప్్రభావితం చేస్్తతుుం ది  .  అందువల్్ల   ప్్రవాహం   స్్థథిరంగా  
ఉండాలంటే  పీడనం  , భేదం కూడా స్్థథిరంగా ఉండాలి. ఈ సూత్్రరం 
ఆధారంగా  పనిచేసే ఫ్్లలో   కంట్్రరో ల్ వాల్వ్ ను  “ప్్రరెజర్ కాంపెన్్ససేటెడ్ ఫ్్లలో  
కంట్్రరో ల్ వాల్వ్” అంటారు.    ఈ రకమై�ైన  వాల్వ్ ను రెండు దిశలలో 
కూడా ఆపరేట్ చేయవచ్్చచు.
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హై�ైడ్్రరా లిక్ మరియు న్్యయుమాటిక్స్ కంట్్రరో ల్ ససి్్టమ్ కొరకు సాధారణ నిర్్వహణ విధానాలు (Common 
maintenance procedures for hydraulic and pneumatics control system)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్స్ మరియు న్్యయూమాటిక్ మెయిింటెనెన్స్ విధానాలను ప్్లలా న్ చేయండి
•	 హై�ైడ్్రరా లిక్స్ మరియు న్్యయుమాటిక్స్ మెయిింటెనెన్స్ యొక్్క సరై�ైన పద్్ధతులను ఎంచుకోండి.

కీలక భావనలు

-	 లాజికల్ పద్్ధతిలో  చేసే ట్్రబుల్ షూటింగ్, చాలా హై�ైడ్్రరా లిక్ 
మరియు న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్ సమస్్యలను   పరిష్్కరించగలదు.

-	ష ూటింగ్ లో  ఇబ్్బబంది  వచ్చినప్్పపుడు సేఫ్్టటీనే మొదటి సారిగా 
పరగణనలోకి  తీసుకోవాలి. 

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ మరియు  న్్యయూమాటిక్ ససి్్టమ్ ల్్లలో   సమస్్యలను 
పరిష్్కరించడంలో సహాయపడటం  కొరకు ఎక్్వవిప్ మెంట్ ని 
తనిఖీ చేయండి  మరియు ఆపరేటర్ ని  ప్్రశ్్నిించండి.

భద్్రతా జాగ్్రత్్తలు

హై�ైడ్్రరా లిక్ వ్్యవస్్థలు చాలా అధిక పీడనాల కింద పనిచేస్్తతా యి.   
ఒత్తిడిలో ఉన్్న సిస్్టమ్ యొక్్క ఏదై�ైనా భాగాన్ని తెరవడానికి 
ముందు సిస్్టమ్ ను   మూసివేయండి మరియు సిస్్టమ్   పీడనాన్ని 
తగ్్గగిించండి. తీవ్్రమై�ైన ఇంజెక్షన్ గాయాలు సంభవిించవచ్్చచు కాబట్్టటి ,   
ఏదై�ైనా అధిక పీడన లీక్ నుండి స్్ప్రరేను  శరీరంలోని ఏదై�ైనా భాగాన్ని   
తాకడానికి అనుమతిించవద్్దదు .   పంపులు, వాల్వ్ లు మరియు 
మోటారు వేడిగా  ఉండవచ్్చచు;   ఒట్్టటి  చర్్మమం మరియు వేడి ఉపరితలాల 
మధ్్య యాదృచ్ఛిక సంపర్్కకం గురించి జాగ్్రత్్త గా ఉండండి.  చేతులు 
మరియు దుస్్తతు లను సిస్్టమ్ యొక్్క  కదిలే    భాగాలకు  దూరంగా  
ఉంచండి.

బేసిక్ హై�ైడ్్రరా లిక్స్ ససి్్టమ్ మెయిింటెనెన్స్ 

వీక్్లలీ

-	 సిస్్టమ్ పనితీరు మరియు సాధారణ పరిస్్థథితిని తనిఖీ  చేయండి.

-	ర ిజర్్వవాయరులోని ఆయిల్ లెవల్  సై�ైట్ గ్్లలా స్ పై�ై సరిగ్్గగా  ఉందో 
లేదో  చెక్ చేయండి.  (  ఇలా చేసేటప్్పపుడు హై�ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్ 
ను   పూర్్తతిగా ఉపసంహరించుకోవాలి) కొత్్త   ఆయిల్ యొక్్క 
నమూనాతో పో లిస్్తతే   ఆయిల్ రంగును చెక్ చేయండి.  

-	ర ిజర్్వవాయర్ కవర్, సో లనాయిడ్ లు మరియు పై�ైప్ కనెక్షన్ లు  
లీకేజీల కొరకు చెక్  చేయండి మరియు అవసరమై�ైన  విధంగా 
బిగించండి.

-	 ఫలి్్టర్ లపై�ై  ఇండకిేటర్ చెక్  చేయండి మరియు అవసరమై�ైతే  
ఎలిమెంట్ లను  మార్్చచండి.     మూలకాలను మార్్చచేటప్్పపుడు, 
రాబో యే  యూనిట్ వై�ైఫల్్యయం యొక్్క సంకేతాలను  తనిఖీ 
చేయండి,  ఉదా. లోహ కణాలు. 

-	ర లీఫ్ వాల్వ్ తాళాలను తనిఖీ చేయండి, అనధికార టాంపరింగ్ 
కోసం తనిఖీ చేయండి.

-	ప రుకుపో యే ప్్రరీ-ఛార్జ్ చెక్ చేయండి (ఎక్్కడ అమర్్చబడిందో). 

వార్్షషికంగా మరియు లేదా ప్్రతి 3000 ఆపరేషన్ గంటలకొకసారి

-	బి గుతు కోసం అన్ని మౌంటింగ్ బో ల్ట్  లను తనిఖీ చేయండి.  
పంప్/మోటార్ నుంచి కప్్లలిిం గ్ గార్్డడు లను తొలగించండి మరియు 
అరుగుదల కొరకు  ఫ్్లలె క్్ససిబుల్ కప్్లలిిం గ్ లను చెక్ చేయండి.   
అవసరమై�ైతే  రబ్్బర్ స్్లలీ వ్ మార్్చచండి.

-	 ఆయిల్ లీక్  కావడం కొరకు  వాల్వ్, పంప్ మరియు యాక్్చచువేటర్ 
అన్్నిింటిని చెక్  చేయండి. అవసరమై�ైతే సీల్స్ తొలగించండి 
మరియు మార్్చచండి.

-	పర శుభ్్రత  కొరకు  ఫలి్్ల ర్ బ్రీతర్, సక్షన్ ఫ్్లటర్ మరియు 
సిస్్టన్ ఫిల్్టర్స్ ఎలిమెంట్ చెక్  చేయండి మరియు అవసరమై�ైతే 
మార్్చచండి.

-	 కూలర్ చెక్ చేయండి మరియు ఎలిమెంట్ ని శుభ్్రరం చేయండి.   
అవసరమై�ైతే సీల్స్ మార్్చచండి.  

-	ర ణువు  యొక్్క  సై�ైజు ఎండ్ రకం కొరకు ఒక ప్్రత్్యయేక ప్్రయోగశాల 
ద్్వవారా రీసర్్వవోయిర్ లోని ఆయిల్  యొక్్క నమూనాను తనిఖీ 
చేయండి కాలుష్్యయం. సిఫారసు చేయబడినట్్లయితే రిజర్్వవాయర్ ని 
వడకట్్టటండి,  ట్్యయాాంకు లోపలి భాగాన్ని శుభ్్రరం చేయండి  మరియు 
అవసరమై�ైతే  సరై�ైన రకం తాజా నూనెతో రీఫిల్  చేయండి.

హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ నిర్్వహణ

హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్   ప్్రతి 3000 ఆపరేషనల్ గంటలలో లేదా  కనీసం 
సంవత్్సరానికి   ఒకసారి  సర్్వవీస్ చేయాలని సిఫార్్ససు చేయబడింది.  
పేర్్కకొనబడ్్డ  వ్్యవధిని మిించి నిరంతరం ఆపరేషన్ చేయడం వల్్ల  
కాలుష్్యయం పెరగవచ్్చచు,  ఇది హై�ైడ్్రరా లిక్ పంప్, వాల్వ్ లు, యాక్్చచువేటర్ 
మొదలై�ైన  కాంపో నెంట్ లను  నాశనం చేస్్తతుుం ది. 

అన్ని హై�ైడ్్రరా లిక్ ససి్్టమ్ ల వై�ైఫల్్యయంలో 90% కంటే ఎక్్కకువ  
కలుషితమై�ైన హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలూ యిడ్  వల్్ల  సంభవిస్్తతా యి. కలుషతి 
స్్థథా యిని తగ్్గగిించడానికి  , క్్రమం తప్్పకుండా లేదా షెడ్్యయూల్ నిర్్వహణ  
అవసరం.

ప్్రరా థమిక న్్యయూమాటిక్ సిస్్టమ్ మెయిింటెనెన్స్  

వారానికి  ఒకసారి 

-	డ్ ్రరెయిన్ కంప్్రరెసర్, ట్్యయాాంక్, ఫిల్్టర్, గని్్ననె మరియు డ్్రరెయిన్ కాక్స్  
ఉన్్న  ఏదై�ైనా ఎయిర్ లై�ైన్్లలు .

-	 కంప్్రరెసర్ క్్రరా ాంక్ కేస్ ఆయిల్ లెవల్ చెక్ చేయండి

-	 కంప్్రరెసర్ భద్్రతను తనిఖీ  చేయండి - రిలీఫ్ వాల్వ్
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నెలకు ఒకసారి 

-	 డిశ్్చచార్జ్ ఎయిర్ ఫిల్్టర్ తనిఖీ చేయండి.

-	ప డనాన్ని తనిఖీ  చేయండి - వాల్వ్ సెట్్టటిింగ్ తగ్్గగిించడం

ప్్రతి 3 నెలలకు ఒకసారి 

-	 క్్రరా ాంక్ కేస్ ఆయిల్ మార్్చచండి

-	 కంప్్రరెషర్ మోటార్్లకు ఆయిల్  వేయండి.

-	 కంప్్రరెసర్ ప్్రరెజర్ స్్వవిచ్ లను తనిఖీ చేయండి.

ప్్రతి 6 నెలలకు ఒకసారి 

-	 ఎయిర్ లై�ైన్్ల లో తేమ, ఆయిల్  మరియు ధూళిని తనిఖీ  చేయండి. 

-	 ఇన్ టేక్  ఎయిర్ ఫలి్్టర్, ఫీల్ మరియు స్్క్రరీన్ రకాలను శుభ్్రరం 
చేయండి.

-	 కంప్్రరెసర్ బెల్ట్  చెక్ చేయండి

-	  ప్్రరెజర్ రిలీఫ్ వాల్వ్ లను చెక్ చేయండి.

-	 క్్యయాలిబ్్రరేషన్, ఆపరేషన్, నాజిల్స్ మరియు  ట్్రరాన్సి మ్ట్  యొక్్క 
నిరోధకాలు - టెంపరచర్ కంట్్రరో లర్ లు, ప్్రరెజర్ కంట్్రరో లర్ లు, 
థర్్మమోస్్టటా ట్స్ మరియు హ్్యయూమిడిస్్టటా ట్ లను చెక్ చేయండి

-	 ప్్రరెజర్ ట్్రరా న్స్ మిటర్్లలు  మరియు కంట్్రరో లర్  ల పై�ైపింగ్ తనిఖీ  
చేయండి 

-	 శుభ్్రమై�ైన మూలకాలు మరియు హ్్యయూమిడిస్్టటాట్్లలు

సంవత్్సరానికి ఒకసారి

-	 క్్యయాట్్రరిడ్జ్  మార్్చచండి  - టై�ైప్ ఇన్ టేక్ ఎయిర్ ఫలి్్టర్ లు

-	ర సీవర్ కంట్్రరో లర్ ల యొక్్క క్్యయాలిబ్్రరేషన్  చెక్ చేయండి

-	బి గుతుగా క్్లలో జ్ చేయడం కొరకు వాల్వ్ లను చెక్  చేయండి - ఆఫ్
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.7.187 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్

పరిశ్్రమలలో ఉపయోగించే  	సాంకేతిక ఆంగ్్ల పదాల ప్్రరా ముఖ్్యత (Importance of technical English 
terms used in industries)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 ఎంప్్లలా యబిలిటీ స్్కకిల్స్ కొరకు ఇంగ్్లలిష్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను పేర్్కకొనండి
• 	సాఫ్ట్  స్్కకిల్స్  కొరకు ఇంగ్్లలిష్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను పేర్్కకొనండి. 

ప్్రరొ ఫెషనల్ కోర్్ససులకు ఇంగ్్లలిష్   ఒక భాషగా ముఖ్్యమై�ైనది:  

-	 ఎంప్్లలా యిబిలిటీ స్్కకిల్స్:  భాషను  అర్్థథం చేసుకోవడం, చదవడం, 
రాయడం, మాట్్లలా డే  సామర్్థ్యయం ఉన్్న  ట్రనైీలకు ఉద్్యయోగం 
పొ ందడానికి,  కార్్పపొరేట్ రంగంలోనే కాకుండా  కెరీర్  లో  ఉన్్నత 
శిఖరాలను అధరిోహించడానికి మంచి అవకాశం  లభిస్్తతు ుంది.  
పబ్లి క్ సెక్్టటా ర్..

-	 సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్: టెక్్ననికల్ స్్కకిల్స్ సంపాదించే హార్డ్ స్్కకిల్స్   తో పాటు   
అండర్ గ్్రరా డ్్యయుయేషన్ స్్థథా యిలో  సాఫ్ట్ స్్కకిల్స్    కళలో ప్్రరా వీణ్్యయం  
సంపాదించి ప్్రపంచంలో భావ వ్్యక్్తతీకరణ కళను  అభివృద్్ధధి  
చేయడం చాలా  అవసరం. ఇంటర్్ననెట్    మరియు  ఎలక్్ట్రరా నిక్ 
మాధ్్యమాల ప్్రరాప్ ్యతతో ప్్రపంచం చాలా చిన్్నదిగా మారినప్్పపుడు 
పో టీ వాతావరణం  మన ఇంటి  ముంగిట ఉంది.  దానిని స్్పష్్టటంగా  

చపె్్పడం  ఉత్్పపాదకతను ధృవీకరించడం కొరకు  కమ్్యయూనికేషన్ 
సజావుగా  ప్్రవహించడం కొరకు  వ్్యక్్తతు ల మధ్్య సంబంధాన్ని 
పెంపొ ందించడం సులభం   అవుతుంది.     వాతావరణం  యొక్్క 
బహిరంగత నిర్్ణయం తీసుకునే  సామర్్థ్యయంపై�ై  నమ్్మకాన్ని  
నిర్్ధధారిస్్త తు ుంది.    వాతావరణం యొక్్క ఓపెన్ నెస్ స్్మమార్ట్ వర్క్ కు 
దారితీస్్తతు ుంది, ఇది  ఒకరిని   మల్టీ టాస్్కకిింగ్ గా నడిపిస్్తతు ుంది.

-	 14 వ శతాబ్్దదం వరకు ఆంగ్్లలం ఒక భాషగా ప్్రరా చుర్్యయం పొ ందింది.    
నేడు అది  మనుగడకు, జీవనోపాధికి భాషగా ఉంది. 

-	 19 వ మరియు 20 వ శతాబ్్దదం ప్్రరా రంభంలో పారిశ్్రరా మిక విప్్లవం 
కారణంగా కాలనీలను ఏర్్పపాటు చేయడం ద్్వవారా ప్్రపంచంలోని 
ప్్రతి ప్్రరాాం తంలో బ్రిటిష్ వారి ఆధిపత్్యయం   భాషను సంపన్్ననంగా 
మరియు సంపన్్ననంగా చేసింది.

పారిశ్్రరా మిక అవసరాలకు అనుగుణంగా వివిధ  రకాల డాక్్యయుమెంటేషన్్లలు  (Different types of 
documentation as per industrial needs)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 డాక్్యయుమెంటేషన్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ రకాల డాక్్యయుమెంటేషన్ లను జాబితా  చేయండి
• 	డాక్్యయుమెంట్స్ ఫార్్మమాట్ వివరించండి  - బ్్యయాచ్ ప్్రరా సెసింగ్, BOM, సై�ైకిల్ టై�ైమ్, ఉత్్పపాదకత రిపో ర్ట్, మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్ ఇన్ స్్పపెక్షన్ రిపో ర్ట్.

డాక్్యయుమెంటేషన్

తయారీ ప్్రక్్రరియ అంతటా డాక్్యయుమెంటేషన్ మరియు రికార్డ్ లు 
ఉపయోగించబడతాయి, అలాగే సపో ర్్టటిింగ్ ప్్రరాస స్ లు (క్్వవాలిటీ 
కంట్్రరో ల్) ప్్రరా థమిక అవసరాలను తీర్్చచాలి.   డాక్్యయుమెంటేషన్  అనేది  
కాగితంపై�ై, లేదా ఆన్ లై�ైన్ లో లేదా ఆడియో టేప్ లేదా CDలు వంటి 
డిజిటల్ లేదా అనలాగ్ మీడియాలో అందించబడ్్డ  డాక్్యయుమెంట్ ల  
సమూహం. ఉదాహరణలు యూజర్ గై�ైడ్ లు, తెల్్ల  కాగితాలు, ఆన్ 
లై�ైన్ సహాయం, క్్వవిక్ రిఫరెన్స్ గై�ైడ్ లు.

డాక్్యయుమెంట్ లను రికార్డ్ చసేే దశలు

-	 డాక్్యయుమెంట్ లను తయారు చేయడం, సమీక్్షిించడం, అప్ డేట్ 
చేయడం మరియు ఆమోదించడం .

-	 డాక్్యయుమెంట్  ల యొక్్క మార్్పపులు మరియు ప్్రస్్తతు త రివిజన్ 
స్్థథితిని గుర్్తతిించడం  .

-	 బాహ్్య మూలం యొక్్క  నియంత్్రణ పత్్రరా లతో ఉపయోగించే   
పాయిింట్్ల  వద్్ద  లభ్్యమయ్్యయే వర్్తతిించే డాక్్యయుమెంట్ లను 
ఉపయోగించడం 

-	 గుర్్తతిించదగిన మరియు  స్్పష్్టటంగా ఉండే సంబంధిత వెర్్షన్ లను  
గుర్్తతిించడం  మరియు పంపిణీ చేయడం.

-	 కాలం చెల్లిన డాక్్యయుమెంట్్లలు  మరియు ఆర్కైవిింగ్ యొక్్క 
అనాలోచిత ఉపయోగాన్ని నిరోధించండి.

 పారిశ్్రరా మిక అవసరాలకు అనుగుణంగా వివిధ రకాల  డాక్్యయుమెంటేషన్ 
లలో ఇవి ఉన్్ననాయి

-	ప్్రరాస  ెసింగ్ ఛార్్టటు లు

-	 బిల్ ఆఫ్ మెటీరియల్స్ (బీఓఎం)

-	ప్ ్ర రొ డక్షన్ సై�ైకిల్ టై�ైమ్ ఫార్్మమాట్

-	 ఉత్్పపాదకత నివేదికలు

-	 తయారీ దశ తనిఖీ నివేదిక

-	 జాబ్ కార్్డడు ల ఫార్్మమాట్

-	 వర్క్ యాక్్టటివిటీ లాగ్

-	బ్్యయా చ్ ప్్ర రొ డక్షన్ రికార్డ్ ఫార్్మమాట్
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-	 పనుల అంచనా 

-	మె యిింటెనెన్స్ లాగ్ ఫార్్మమాట్

ప్్రరా సెస్ చార్ట్

ప్్రరాస స్ చార్ట్  అనేది తయారీ లేదా సర్్వవీసింగ్ జాబ్ ల సమయంలో  
నిర్్వహించబడే కార్్యకలాపాల యొక్్క  గ్్రరా ఫికల్ ప్్రరా తినిధ్్యయం.   ముడి 
పదార్్థథా ల నుండి ఫినిష్డ్  ప్్ర రొ డక్ట్ వరకు ఒక ప్్రక్్రరియను రూపొ ందించే 
కార్్యకలాపాల   క్్రమం (వర్క్ ఫ్్లలో ) యొక్్క గ్్రరా ఫికల్ ప్్రరా తినిధ్్యయం.

సంభావ్్య మెరుగుదలల  ప్్రరాాం తాలను  గుర్్తతిించడం కొరకు 
ప్్రక్్రరియను సవిస్్తరంగా పరిశీలిించడం కొరకు ప్్రరాస స్ చార్ట్ లు  
ఉపయోగించబడతాయి.

వివిధ  రకాలై�ైన ప్్రరాస స్ చార్ట్ లు 

-	 ఆపరేషన్ ప్్రరాస ెస్ చార్ట్

-	 ఫ్్లలో  ప్్రరాస ెస్ చార్ట్ (మ్్యయాన్/ మెటీరియల్/ ఎక్్వవిప్ మెంట్ టై�ైప్)

-	 ఆపరేటర్ చార్ట్ (టూ హ్్యాాండ్ ప్్రరాస స్ చార్ట్  అని కూడా పిలుస్్తతా రు)

-	 బహుళ కార్్యయాచరణ చార్ట్

-	సి మో చార్ట్

ప్్రరాస స్ చార్ట్  లకు  ప్్రరా మాణికంగా గిల్ బ్్రరెత్ యొక్్క అసలు రచన  
నుండి ఈ క్్రరిింది సింబల్ సెట్ తీసుకోబడింది.

	 చిహ్్ననం             	 ఉత్్తరం	 వివరాలు		              ఉదాహరణలు

		   O	 O	 ఆపరేషన్	 కత్తిరింపు, పెయిింట్, సో ల్్డర్, ప్్యయాకేజీ

	 	 →	 M	 రవాణా	 కన్్వవేయర్ / ఫో ర్క్ లిఫ్ట్ / ఓటీఆర్ ట్్రక్

	 	 	  I	 తనిఖీ	 Visual/dimension		

		   D	 D	 ఆలస్్యయం	 WIP/హో ల్డ్/ క్్యయూ

	 	  ∇	 S	 గిడ్్డడంగి	గో దాము/ట్్రరా క్ చేయబడ్్డ  నిల్్వ స్్థథా నం

సారం

 ప్్రమేయం 	     ప్్రస్్తతు తం                 ప్్రతిపాదితం

		  *           సమయం	       *         సమయం
   ఆపరేషన్

   తనిఖీ

   రవాణా

   ఆలస్్యయం

   గిడ్్డడంగి

	 వివరాలు			    D	  Qty	  సమయం (నిమిషాల్్లలో )	 విశ్్లలేషణ		       సిఫారసు 
											                       చేయబడిన చర్్యలు		
   స్్టటో రుల నుండి ముడి పదార్్థథం 	  D 
	 కటింగ్ మెషిన్ కు  మెటీరియల్	  D 
	 ను కత్తిరించడం నుంచి సై�ైజు		  D 
	 ఫిల్్లిింగ్, ఫినిషింగ్ వరకు	 	  D 
 ఫినిష్డ్  సై�ైజ్ కోసం తనిఖీ చేయడానికి	  D 
	స్్టటో  రులకు (పూర్్తయిన పని)	  D 

               ఫ్్లలో  ప్్రరా సెస్ చార్ట్(మెషిన్్లలు )

    పరిశ్్రమ : ________________________________

    ఉత్్పత్తి  : ________________________________

 ఫ్్లలో  ప్్రరా సెస్ చార్ట్  పై�ై  చిహ్నాల యొక్్క అప్్లలి కేషన్  పటంలో చూపించబడింది.  

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.187 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బ్్యయాచ్ రికార్డ్ ఫారాలు

తయారీ శాఖ ఉపయోగించే మరియు తయారు చసేిన డాక్్యయుమెంట్్లలు  
ఉత్్పత్తి  సంబంధిత పనులు మరియు కార్్యకలాపాలకు  దశల వారీ 
సూచనలను  అందసి్్తతా యి,  అంతేకాకుండా అటువంటి  పనులను 
డాక్్యయుమెంట్ చేయడానికి బ్్యయాచ్ రికార్్డడు లో ప్్రరాాం తాలను కూడా  
చేర్్చచుతాయి.

ప్్రతి బ్్యయాచ్  కొరకు బ్్యయాచ్ ప్్ర రొ డక్షన్ రికార్డ్ తయారు చేయబడుతుంది, 
ఇందులో ప్్రతి బ్్యయాచ్  యొక్్క  ఉత్్పత్తి  మరియు  నియంత్్రణకు 
సంబంధించిన సమాచారం ఉండాలి.    బ్్యయాచ్ ప్్ర రొ డక్షన్ రికార్డ్ స్్టటా ాండర్డ్ 
ఆపరేటింగ్ ప్్ర రొ సీజర్ తో   కరెక్ట్ అని  ధృవీకరించాలి.

ఈ రికార్్డడు లను యూనిక్ బ్్యయాచ్ లేదా ఐడెంటిఫికేషన్   నెంబరుతో 
నంబర్  చేయాలి  మరియు జారీ  చసేినప్్పపుడు తేదీ మరియు 
సంతకం  చేయాలి. 

వెంటనే డేటా ప్్రరాస సింగ్ సిస్్టమ్ లో బ్్యయాచ్ నంబర్ ను నమోదు   
చేయాలి. రికార్్డడు లో కేటాయిింపు తేదీ, ఉత్్పత్తి  గుర్్తతిింపు మరియు 
బ్్యయాచ్  పరిమాణం  ఉండాలి  .

బ్్యయాచ్  ప్్ర రొ డక్షన్ రికార్డ్ ల్్లలో  ప్్రతి ముఖ్్యమై�ైన దశను పూర్్తతి చేయడం 
యొక్్క డాక్్యయుమెంటేషన్   (బ్్యయాచ్ ప్్ర రొ డ్్యయూస్ మెంట్ మరియు కంట్్రరో ల్ 
రికార్డ్ లు) వీటిని కలిగి ఉండాలి: 

-	 తేదీలు మరియు, తరువాత తగిన సమయం

-	ప్్ర ధాన పరికరాలు  యంత్్రరా లు మరియు నిర్్దదిష్్ట  బ్్యయాచ్  నంబర్్ల 
ముడి పదార్్థథా లు, తయారీ  సమయంలో ఉపయోగించే రీప్్రరాస ెస్డ్  
మెటరీియల్స్.

-	క్్రరి టికల్ ప్్రరాస స్ పారామీటర్్ల రికార్్డడు లు.

-	ట్్ర యల్ ప్్ర రొ డక్ట్ లేదా శాంపిల్ ( అవసరమై�ైతే).

-	 ఆపరేషన్ క్్రమం కొరకు  సిబ్్బబంది యొక్్క సంతకాలు  .

-	ప్్ర యోగశాల పరీక్ష ఫలితాలు మరియు లై�ైన్ తనిఖీ గమనికలు.

-	 లక్ష్యానికి  మిించి ఉత్్పత్తిని సాధించిింది. 

-	ప్్యయా కేజిింగ్ మరియు లేబుల్ ( ఏవై�ైనా ఉంటే) వివరాలు.

బ్్యయాచ్ ప్్రరా సెసింగ్ రికార్డ్ : (నమూనా ఫార్్మమాట్ - 1)

బ్్యయాచ్ ప్్రరాస సింగ్ రికార్డ్  యొక్్క డాక్్యయుమెంటేషన్ లో  ఉపయోగించే 
ఫార్్మమాట్ 1 ఉద్్యయోగం యొక్్క వివరణను  కలిగి ఉంటుంది, తప్్పనిసరిగా 
పార్ట్ నెంబరు మరియు భాగం  యొక్్క పేరుతో  పేర్్కకొనబడుతుంది. 

ముందుగా నిర్్ణయిించిన బ్్యయాచ్ పరిమాణం బ్్యయాచ్ నెంబరు 
కేటాయిించబడింది మరియు డాక్్యయుమెంటేషన్   కొరకు  బ్్యయాచ్ రికార్డ్ 
నెంబరుతో   గుర్్తతిించబడింది. 

పర్్చచేజ్ ఆర్్డర్  నెంబరుతో ప్్ర రొ డక్ట్ రిఫరెన్స్    చేయబడుతుంది.

ఉత్్పత్తి  ప్్రక్్రరియ    అనేది ప్్ర రొ డక్ట్  పై�ై  చేపట్్టటా ల్సిన   ఆపరేషన్ క్్రమం 
గురించి  వివరణాత్్మకంగా వ్్రరా యబడుతుంది  .  బ్్యయాచ్ ప్్రరాస సింగ్ 
రికార్డ్  బాధ్్యత వహించే వ్్యక్్తతి పేరు మరియు వారి హో దాను పేర్్కకొనే 
తేదీతో సంతకం చేయబడుతుంది. 

తయారీదారు సంస్్థ  పేరు, తయారీ  కాలం  , తయారీ ప్్రరా రంభ తేదీ 
మరియు తయారీదారు  యొక్్క ముగింపు తేదీ మరియు బ్్యయాచ్  
ప్్రకారం డాక్్యయుమెంట్ యొక్్క పేజీల  సంఖ్్య  ప్్రరాస స్ చేయబడ్్డ  
పరిమాణం, మరియు చొప్్పపిించిన పేజీలు మరియు తయారీ 
సౌకర్్యయాలతో సహా డాక్్యయుమెంట్ యొక్్క  మొత్్తతం పేజీల  సంఖ్్య 
అందించబడుతుంది  .

ఈ   ప్్రక్్రరియపై�ై ఏవై�ైనా  వ్్యయాఖ్్యలు ఉంటే వాటిని  కూడా  అప్్పపుడప్్పపుడూ  
ప్్రస్్తతా విించాలి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.187 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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బ్్యయాచ్ ప్్రరా సెసింగ్ రికార్డ్ - ఫార్్మమాట్ - 1

		  				బ్    ్యయాచ్ ప్్రరా సెసింగ్ రికార్డ్

		  	 ఉద్్యయోగం యొక్్క వివరణ				బ్్యయా    చ్ నెం. :

   పార్ట్ నెం. :							బ్్యయా       చ్ పరిమాణం :

   భాగం పేరు  :							బ్్యయా       చ్ రికార్డ్ నెంబరు. :

									         పర్్చచేజ్ ఆర్్డర్ నెంబరు. :

    ప్్రక్్రరియ యొక్్క వివరణ :	

					   

		

	 తయారీ సంస్్థ   :

   	 తయారీ కాలం  (సంవత్్సరం - Qtr):	 తయారీ ప్్రరా రంభ తేదీ  :	 తయారీ  యొక్్క ముగింపు తేదీ:

    బ్్యయాచ్  ప్్రకారం  పేజీల సంఖ్్య:	 చొప్్పపిించిన పేజీలు:	 తయారీ సౌకర్్యయాలు:

   మొత్్తతం  పేజీల సంఖ్్య
		
		  1. ఆపరేటర్ / టెక్్ననీషియన్  	
							       తేదీ					     పేరు మరియు సంతకం
		
		  2. ప్్ర రొ డక్షన్ ఇన్్చచార్్జజి: 
							       తేదీ					     పేరు మరియు సంతకం	
		
		  3. సెక్షన్ మేనేజర్:
							       తేదీ					     పేరు మరియు సంతకం
		
		  4. ప్్లలాాం ట్ ఇంచార్జ్:
							       తేదీ					     పేరు మరియు సంతకం
		
		  5. ప్్ర రొ డక్షన్ ఇన్్చచార్్జజి: 		
							       తేదీ					     పేరు మరియు సంతకం

    వ్్యయాఖ్్యలు ( ఏవై�ైనా ఉంటే)

బిల్్లలు  ఆఫ్ మటెీరియల్స్ (బీఓఎం) ఫార్్మమాట్ - 2

అసెంబ్్లిిం గ్ తయారీలో  పాల్్గగొ నే భాగాల జాబితా ఈ ఫార్్మమాట్ లో 
ఇవ్్వబడింది. 

ఇంజనీరింగ్ కాంపో నెంట్ డ్్రరా యిింగ్ లకు   ఉదాహరణగా  బ్్యయూరో 
ఆఫ్ ఇండియన్ స్్టటా ాండర్డ్స్ IS:11666-1985 ప్్రకారం చూపించబడ్్డ  
ఫార్్మమాట్.

పట్్టటిక కాలమ్ ల   రూపంలో BOMలో   ఐటమ్ నెంబరుతో మార్క్ 
చేయబడ్్డ  కాంపో నెంట్ ఉంటుంది, మరియు దాని పేరు వివరణ కింద 

ఇవ్్వబడింది మరియు దీని సంఖ్్య  క్్రరిింద పేర్్కకొనబడింది క్్వవాాంటిటీ, 
రిఫరెన్స్ డ్్రరా యిింగ్ అంటే సబ్ అసెంబ్్లిిం గ్/పార్ట్ డ్్రరా యిింగ్ నెంబరు.

ప్్రవర్్తనా నియమావళి లేదా ప్్రమాణాల ప్్రకారం మెటీరియల్ హో దా  
పేర్్కకొనబడుతుంది  , మరియు ఏదై�ైనా ఇతర నిర్్దదిష్్ట  గమనికలు 
వ్్యయాఖ్్యల కాలమ్ కింద ఇవ్్వబడతాయి.

ఇంజనీరింగ్ డ్్రరా యిింగ్   యొక్్క  ప్్రరా మాణిక షీట్ పరిమాణాలలో  
అసెంబ్్లిిం గ్ మరియు భాగాలతో కూడిన  తయారీ డ్్రరా యిింగ్ పై�ై BOM 
ఉంచబడుతుంది.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.187 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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				       బిల్ ఆఫ్ మటెీరియల్ (BOM) - ఫార్్మమాట్ - 
					         as per IS: 11666-1985					                   

 S.No	 ఐటమ్ నెం.      వివరాలు           	 పరిమాణం	 రిఫరెన్స్ dwg 	          ప్్రరా మాణిక ప్్రకారం                వ్్యయాఖ్్య
							       నెంబరు.	       		  మెటీరియల్

సై�ైకిల్ సమయం

సై�ైకిల్ సమయం   అనేది  ప్్రక్్రరియ   ప్్రరా రంభం నుండి ముగింపు వరకు 
మొత్్తతం  సమయం  .  సై�ైకిల్ టై�ైమ్ లో  ప్్రరాస స్ టై�ైమ్   ఉంటుంది,  ఈ 
సమయంలో  ఒక ముడి పదార్్థథం దానిని అవసరమై�ైన అవుట్ పుట్ 
కు  దగ్్గరగా  తీసుకురావడానికి  పనిచేస్్తతు ుంది, మరియు వర్క్ పీస్ 
వెయిటింగ్  సమయాన్ని  ఆలస్్యయం చేస్్తతు ుంది.    తదుపరి ఆపరేషన్ 
కోసం..

ఒక  నిర్్దదిష్్ట  యంత్్రరం లేదా ఆపరేషన్  లో ఒక  ఉత్్పత్తి  యొక్్క  
ప్్రరాస సింగ్ యొక్్క ప్్రరా రంభ బిిందువు “స్్టటా ర్ట్ టు స్్టటా ర్ట్” నుండి అదే 
యంత్్రరం లేదా ప్్రక్్రరియలో  మరొక సారూప్్య ఉత్్పత్తి  యొక్్క ప్్రరాస సింగ్ 
ప్్రరా రంభమయ్్యయే వరకు ఒక ఆపరేషన్ చేయడానికి పట్్టటే  సమయాన్ని 
పదేపదే  కొలుస్్తతా రు. సై�ైకిల్ సమయాన్ని సాధారణంగా ఒకే యంత్్రరం/
ప్్రక్్రరియగా వర్్గగీకరిస్్తతా రు.

మెషిన్ సై�ైకిల్ సమయం

ఒక భాగంలో పనిచేసే మెషిన్  యొక్్క ప్్రరాస సింగ్ సమయం.

ఆటో సై�ైకిల్ సమయం

మాన్్యయువల్ ప్్రమయం లేకుండా యంత్్రరం  సహాయం లేకుండా 
(స్్వయంచాలకంగా) నడిచే సమయం.

మొత్్తతం చక్్ర సమయం

ఒక యూనిట్ ఉత్్పత్తికి  పూర్్తతి సమయం  పడుతుంది.   ఈ  పదాన్ని  
సాధారణంగా ఒకే యంత్్రరం లేదా ప్్రక్్రరియ  గురించి మాట్్లలా డేటప్్పపుడు 
ఉపయోగిస్్తతా రు.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.187 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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మొత్్తతం చక్్ర సమయం

ఇది ఒక ఉత్్పత్తి   పూర్్తయిన ఉత్్పత్తిగా మారడానికి   ప్్రయాణించాల్సిన 
అన్ని యంత్్రరా లు, ప్్రక్్రరియలు మరియు చక్్ర సమయం యొక్్క  
తరగతులను కలిగి  ఉంటుంది.   ఇది లీడ్ టై�ైమ్ కాదు,  కానీ దానిని  
నిర్్ణయిించడంలో  ఇది సహాయపడుతుంది.

ఉత్్పత్తి  చక్్ర సమయం (ఫార్్మమాట్ - 3)

ఈ ఫార్్మమాట్ 3లో ఆర్్గనై�ైజేషన్ నేమ్ డిపార్ట్ మెంట్/సెక్షన్ పేరును 
పేర్్కకొనాలి  .  ఆ ప్్రక్్రరియ అంటే సై�ైకిల్ సమయాన్ని విశ్్లలేషించడం    

కొరకు గమనిించబడటం   అనేది ఛార్జ్ పేరుతో  లై�ైన్ ఇన్ ఛార్జ్ పేరుతో  
పేర్్కకొనబడుతుంది మరియు ఆపరేటర్ పేరుతో కార్్యకలాపాల తేదీ/
సమయం సూచిించబడుతుంది.

ప్్రతి ఆపరేషన్ పై�ై సమయ పరిశీలన,  కాలమ్ లో పేర్్కకొనబడ్్డ  క్్రమం 
మరియు అతి తక్్కకువ పునరావృతత కూడా ప్్రతి ఆపరేషన్ కొరకు 
పేర్్కకొనబడుతుంది.   మెషిన్  సై�ైకిల్ టై�ైమ్ కొరకు టై�ైమ్ అబ్్జర్్వవేషన్ 
కూడా నమోదు చేయబడుతుంది, ఏవై�ైనా గమనికలు సంబంధిత 
ఆపరేషన్ ల్్లలో   వరుస క్్రమంలో రికార్డ్  చేయబడతాయి. 

ప్్రరొ డక్షన్ సై�ైకిల్ టై�ైమ్ - ఫార్్మమాట్ - 3

 సంస్్థ  పేరు:		       		ప్్రక్్రరి  య:		   	         	  లై�ైన్ ఇంచార్జ్:		  తేదీ/సమయం:

 విభాగం / విభాగం:

	 ఆపరటేర్ :	  మెషిన్ సై�ైకిల్	గ మనికలు	
		  సమయం
	 ఆపరటేర్ 						      అతి తక్్కకువ
	క్ ్రమం	గ మనిించిన సమయాలు	 పునరావృతమవుతుంది

ఉత్్పపాదకత నివేదిక

ఇన్   పుట్  లను ఉపయోగకరమై�ైన అవుట్ పుట్ లుగా మార్్చడంలో 
ఒక వ్్యక్్తతి, యంత్్రరం, కర్్మమాగారం, సిస్్టమ్ మొదలై�ైన వాటి యొక్్క 
సామర్్థ్యయాన్ని  కొలవడానికి మరియు సమీక్్షిించడానికి ఉత్్పపాదకత 
నివేదిక.   ఉత్్పపాదకత   నివేదికను ఒక కాలానికి సగటు ఉత్్పత్తిని 
ఆ కాలంలో వినియోగించిన మొత్్తతం ఖర్్చచులు లేదా వనరులు 
(మూలధనం, శక్్తతి, పదార్్థథం, సిబ్్బబంది) ద్్వవారా విభజిించడం ద్్వవారా   
లెక్్కకిస్్తతా రు. 

 టార్్గగెట్ ప్్లలా న్ కు  వ్్యతిరేకంగా వాస్్తవ  ఉత్్పత్తిని మరియు  పై�ైన పేర్్కకొన్్న 
విధంగా చేసిన  పెట్్టటు బడి ఖర్్చచును   వలె్్ల డించే బేస్  డాక్్యయుమెంట్ 
రోజువారీ ఉత్్పత్తి  నివేదిక  వ్్యయ సామర్్థ్యయాన్ని  నిర్్ణయిస్్తతు ుంది.

రోజువారీ ఉత్్పత్తి  నివేదిక (ఫార్్మమాట్ 4)

ఉత్్పత్తి  యొక్్క అవుట్ పుట్  ఫార్్మమాట్  లో చూపబడుతుంది   , జాబ్ 
ఆర్్డర్ ని ప్్రస్్తతా విస్్తతూ , ఒక కాంపో నెంట్ ని  ఉత్్పత్తి  చేయడానికి ఎలాంటి  
పరిమాణం, మెటీరియల్ మరియు పరిమాణం  , ఇమిడి ఉన్్న ప్్రతి 
ప్్రక్్రరియ,  క్్వవాలిటీ కంట్్రరో ల్, ప్్యయాకింగ్ చేయాలి.   ప్్లలా న్ చేయబడ్్డ  
పరిమాణం  మరియు ఉత్్పత్తి   చేయబడ్్డ  పరిమాణం యొక్్క 
వివరాలను డాక్్యయుమెంట్ లో నమోదు చేయాలి.  ఉత్్పపాదకత నివేదిక 
రావడానికి ఇది ప్్రరా థమిక వివరాలు.    మౌలిక సదుపాయాలు, 
ముడిసరుకులు,   సౌకర్్యయాలను పరిగణనలోకి తీసుకుని  ఖర్్చచును 
లెక్్కకిస్్తతా రు.
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తయారీ దశ తనిఖీ నివేదిక (ఫార్్మమాట్ 5)

ఉత్్పపాదకతను  సమీక్్షిించడం కొరకు డాక్్యయుమెంటేషన్  కొరకు 
మాన్్యయుఫాక్్చరింగ్ స్్టటేజ్ ఇన్ స్్పపెక్షన్ నిర్్వహించే వివిధ దశల్్లలో   
ఉత్్పత్తిని పర్్యవేక్్షిించడం ఫార్్మమాట్ 5. పర్్చచేజ్ ఆర్్డర్ (PO) నెంబరు 
ద్్వవారా  కస్్టమర్ రిఫరెన్స్  యొక్్క వివరాలను చూపిస్్తతూ   తనిఖీ 
చేయబడుతున్్న ప్్ర రొ డక్ట్  యొక్్క వివరాలను  ఫార్్మమాట్  ఇస్్తతు ుంది. 

మరియు తేదీ, జాబ్ ఆర్్డర్ నెంబరు మరియు తేదీ, ఉత్్పత్తి     తయారీలో 
ఇమిడి ఉన్్న ప్్రక్్రరియ, తనిఖీ  కొరకు సబ్మిట్ చేయబడ్్డ  నాణ్్యత  .  
తనిఖీ రికార్డ్ సమీక్ష తేదీ మరియు   స్్టటేజ్  తనిఖీ  నిర్్వహించిన 
తనిఖీ  వ్్యక్్తతి సంతకంతో నమోదు చేయబడ్్డ  ఆమోదించబడ్్డ  
మరియు  తిరస్్కరించబడిన నాణ్్యత  ప్్రరా రంభం మరియు ముగింపు  
తేదీలతో పేర్్కకొనబడ్్డ/నిర్్ధధిష్్ట  కాలానికి  తేదీల వారీగా నమోదు 
చేయబడుతుంది.
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డాక్్యయుమెంటేషన్్లలు  – 2 (Documentations - 2)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 జాబ్ కార్్డడు  యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం  మరియు దాని ఫార్్మమాట్ వివరాలను పేర్్కకొనండి
•	 వర్క్ యాక్్టటివిటీ లాగ్ ఫార్్మమాట్ వివరాలను వివరించండి
• 	బ్్యయాచ్ ప్్రరొ డక్షన్ ఫార్్మమాట్  యొక్్క వివరాలను  పేర్్కకొనండి.

జాబ్ కార్్డడు

జాబ్ కార్్డడు  అనేది ప్్ర రొ డక్షన్ షాప్ లో చేయాల్సిన పని  వివరాలను 
చూపించే డాక్్యయుమెంట్.   ప్్ర రొ డక్షన్ వర్క్  చేపట్్టడానికి వర్క్ 
టీమ్ కు అధికారం ఇవ్్వడానికి మరియు  ఆదేశిించడానికి ఇది  
ఉపయోగించబడుతుంది. 

జాబ్ కార్్డడు  ఫార్్మమాట్ - 1

జాబ్ కార్్డడు లో ఉద్్యయోగం  ప్్రరా రంభిించే కస్్టమర్ పేరు  , వర్క్ ఆర్్డర్ 
నెంబరు, డాక్్యయుమెంట్ నెంబరు,  రిఫరెన్స్ నెంబరు మరియు తేదీ   
వివరాలు ఉంటాయి. 

ప్్ర రొ డక్ట్ లై�ైన్ డిస్్క్రరిప్్షన్ గురించి నమోదు చేయాల్సిన వివరాలు  ,  ప్్రతి 
ఒక్్కటి ప్్రరా రంభ సమయం మరియు మొత్్తతం ఆపరేషన్ సమయాన్ని 
రికార్డ్ చేయడం  ద్్వవారా కార్్యకలాపాలను  చూపుతాయి.  
ఏవై�ైనా జాప్్యయం/ కారణాలు ఉన్్ననాయా మరియు వ్్యయాఖ్్యలతో  
తీసుకున్్నట్్లయితే అవసరమై�ైన చర్్యలను ట్్రరా క్  చేయడానికి లొకేషన్ 
టై�ైమ్ రికార్డ్  చేయబడుతుంది.

ఒకవేళ ప్్ర రొ డక్ట్ ని తదుపరి ఆపరేషన్  ల్్లలో  దేనినై�ైనా  క్్రమపద్్ధతిలో   
పూర్్తతి చేయాల్సి వస్్తతే , ఈ కార్్డడు   తదుపరి వర్క్ స్్టటేషన్ లకు ఉద్్యయోగంతో 
పాటు ప్్రయాణిస్్తతు ుంది మరియు జాబ్ యొక్్క ఆవశ్్యకతను పూర్్తతి 
చేయడం కొరకు తదుపరి ఆపరేషన్ ల కొరకు ప్్రయాణిస్్తతు ుంది    
మరియు పూర్్తయ్్యయే  వరకు  రికార్డ్ చేయబడుతుంది. ఉద్్యయోగం.

					     Doc No.

Job Card					     Rev No.

					     Date

Order Starting Date

Customer

Work Order No.

Details

S.No.	 Date	 Production Line	         Time (Minutes)		  Location         Remarks
		    	 Description		  Start Time	 End Time	 Total Time	    Time

JOB CARD - FORMAT-1
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.7.188 - 192 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్

కందెన పద్్ధతులు (Lubrication methods)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 లూబ్రికేషన్  యొక్్క సిస్్టమ్ లు  మరియు వాటి  అప్్లలి కేషన్ పేర్్కకొనండి. 

లూబ్రికేషన్ యొక్్క 3 వ్్యవస్్థలు ఉన్్ననాయి.

-	 గురుత్్వవాకర్్షణ ఫీడ్ వ్్యవస్్థ

-	 ఫో ర్స్ ఫీడ్ సిస్్టమ్

-	 ఫీడ్  సిస్్టమ్ స్్ప్లలాష్ చేయండి

గురుత్్వవాకర్్షణ ఫీడ్

గ్్రరా విటీ ఫీడ్ సూత్్రరాన్ని   యంత్్రరా లపై�ై అందించే ఆయిల్ హో ల్స్, 
ఆయిల్ కప్్పపులు మరియు విక్ ఫీడ్ లూబ్రికేటర్్లలో ఉపయోగిస్్తతా రు.   
(పటాలు 1 & 2)

ఆయిల్  కూడా హ్్యాాండ్ పంప్ ద్్వవారా ప్్రరెజర్ ఫీడ్ చేయబడుతుంది 
మరియు కొన్ని యంత్్రరా లతో  అందించబడ్్డ  లివర్ ని  ఆపరేట్ చేయడం 
ద్్వవారా రోజుకు ఒకటి లేదా రెండుసార్్లలు  విరామంలో ప్్రతి బరేింగ్ కు  
ఆయిల్ ఛార్జ్  చేయబడుతుంది.   (పటం 4) దీనిని  షాట్ లూబ్రికేటర్ 
అని  కూడా అంటారు.

ఫో ర్స్ ఫీడ్/ప్్రరెజర్ ఫీడ్

నూనె, గ్్రరీజ్ గన్ మరియు గ్్రరీజ్ కప్్పపులు

ప్్రతి బేరింగ్ కు దారితీసే ఆయిల్ హో ల్ లేదా గ్్రరీజ్   పాయిింట్ కు      
చనుమొనను అమర్్చచి  ,  దీనికి వ్్యతిరేకంగా తుపాకీ యొక్్క 
ముక్్కకును నొక్్కడం ద్్వవారా,  లూబ్రికెంట్ ను బరేింగ్ కు బలవంతం 
చసే్్తతా రు.   గ్్రరీజు కప్్పపును ఉపయోగించి గ్్రరీజులను   బలవంతంగా 
తినిపిస్్తతా రు  .   (పటం 3)

ఆయిల్ పంప్ పద్్ధతి

ఈ పద్్ధతిలో యంత్్రరం ద్్వవారా నడపబడే ఆయిల్ పంప్ బరేింగ్ లకు 
నిరంతరం ఆయిల్ ను అందిస్్తతు ుంది, మరియు తరువాత ఆయిల్ 
బేరింగ్  ల నుండి  ఒక సంప్  కు ప్్రవహిస్్తతు ుంది  , దీని నుండి పంప్ 
ద్్వవారా తిరిగి  లాగబడుతుంది.   లూబ్రికేషన్..

స్్ప్లలాష్ లూబ్రికేషన్

ఈ పద్్ధతిలో ఒక రింగ్ ఆయిలర్ ను షాఫ్ట్ కు జతచేస్్తతా రు మరియు 
అది నూనెలో మునిగిపో తుంది మరియు షాఫ్ట్ తిరుగుతున్్నప్్పపుడు 
భాగాల చుట్్టటూ  కందెన ప్్రవాహం నిరంతరం చిమ్్మముతుంది.   షాఫ్ట్ 
యొక్్క భ్్రమణం వల్్ల  ఉంగరం తిరగబడుతుంది మరియు దానికి 
కట్్టటు బడి ఉన్్న    నూనెను పై�ైకి తీసుకువచ్చి  బరేింగ్ లోకి  ఫీడ్ 
చేస్్తతా రు  , తరువాత నూనెను తిరిగి జలాశయంలోకి తీసుకువెళతారు. 
(పటం 5) దీన్్ననే రింగ్ ఆయిలిింగ్ అని  కూడా అంటారు.

ఇతర వ్్యవస్్థలలో ఒక భ్్రమణ మూలకాలు  ఆయిల్ లెవల్ తో   
సంబంధంలోకి వస్్తతా యి మరియు మొత్్తతం స్్ప్లలాష్ అవుతాయి.
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పని చేసేటప్్పపుడు లూబ్రికేషన్ ఆయిల్ తో సిస్్టమ్. (పటం 6)   
ఇటువంటి వ్్యవస్్థలను  లేత్ మెషిన్ యొక్్క  హెడ్ స్్టటా క్ మరియు 
ఆయిల్ ఇంజిన్ సిలిిండర్ లో చూడవచ్్చచు. 

బహిర్్గత స్లై డ్ వేలకు లూబ్రికేషన్

భాగాల  ఉపరితలం చాలా మృదువుగా  అనిపించినప్్పటికీ  కదిలే 
భాగాలు  ఒక రకమై�ైన  నిరోధకతను అనుభవిస్్తతా యి. 

నగ్్న కళ్్ళతో  గుర్్తతిించలేని అవకతవకల  వల్్ల  నిరోధకత  ఏర్్పడుతుంది.

లూబ్రికెంట్ లేకుండా అవకతవకలు  పటంలో చూపించిన విధంగా 
ఒకదానినొకటి  పట్్టటు కుంటాయి.  (పటం 10)

గ్్రరీజ్ గన్ ల రకాలు

లూబ్రికేషన్ యంత్్రరా ల కొరకు ఈ క్్రరిింది రకాల  గ్్రరీజ్ గన్ లను   
ఉపయోగిస్్తతా రు.

-	 ‘టి’ హ్్యాాండిల్ ప్్రరెజర్ గన్ (పటం 7)

-	 ఆటోమటిక్ మరియు హై�ైడ్్రరా లిక్ రకం ప్్రరెజర్ గన్ (పటం 8)

-	లీ వర్ రకం ప్్రరెజర్ గన్ (పటం 9)

లూబ్రికెంట్ తో  అవకతవకల మధ్్య  అంతరం  ఏర్్పడుతుంది  మరియు 
కలయిక భాగాల మధ్్య లూబ్రికెంట్ యొక్్క చిత్్రరం ఏర్్పడుతుంది  , 
ఇది కదలికను సులభతరం చసే్్తతు ుంది.  (పటం 11)

స్లై డ్ వేస్ తరచుగా ఆయిల్ క్్యయాన్ ద్్వవారా లూబ్రికేట్ చేయబడతాయి.  
(పటం 12)

ఓపెన్ గేర్్లను శుభ్్రరం చసేిన తర్్వవాత, వాటికి  నూనె వేయండి మరియు 
క్్రమం తప్్పకుండా కందెనను పునరావృతం చేయండి.  (పటం 13)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.188 - 192 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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లూబ్రికేట్ బేరింగ్ లు

బరేింగ్ లో  కదులుతున్్న షాఫ్ట్ కూడా ఘర్్షణాత్్మక ప్్రతిఘటనకు 
లోనవుతుంది.  షాఫ్ట్ ఒక పొ ద బేరింగ్ లో లేదా బాల్/రోలర్ బేరింగ్ 
లో  తిరుగుతూ  , ఘర్్షణను అనుభవిస్్తతు ుంది. 

షాఫ్ట్ పొ ద యొక్్క అడుగు భాగంలో విశ్్రరా ాంతిగా ఉన్్నప్్పపుడు, షాఫ్ట్ 
మరియు పొ ద మధ్్య ఎటువంటి లూబ్రికెంట్ ఉండదు   .  (పటం 14)

షాఫ్ట్ తిరగడం ప్్రరా రంభిించినప్్పపుడు లూబ్రికెంట్    షాఫ్ట్ మరియు 
పొ ద మధ్్య ఒక ఫిల్మ్ ను నిర్్వహిస్్తతు ుంది మరియు లూబ్రికెంట్ యొక్్క 
అసమాన వలయం ఏర్్పడుతుంది.  (పటం 15)

షాఫ్ట్ పూర్్తతి వేగంతో తిరుగుతున్్నప్్పపుడు షాఫ్ట్    (పటం 16) చుట్్టటూ  
లూబ్రికేషన్ ఫిల్మ్ యొక్్క పూర్్తతి    వలయం  ఉంటుంది, దీనిని హై�ైడ్్రరో 
డై�ైనమిక్ లూబ్రికేషన్ అంటారు.  

ఈ లూబ్రికేషన్ రింగ్ ఘర్్షణ నిరోధకతను   బాగా తగ్్గగిస్్తతు ుంది మరియు 
అదే సమయంలో కలయిక సభ్్యయులను అరుగుదల మరియు 
మార్్పపుల నుండి   రక్షిస్్తతు ుంది.

కొన్ని పొ దల్్లలో  ఆయిల్ ఫడీంిగ్ రంధ్్రరా లు ఉంటాయి, వీటపిై�ై ఆయిల్ లేదా   
గ్్రరీజ్ కప్్పపు అమర్్చబడుతుంద ి మరియు లూబ్రికంెట్ ను గ్్రరా విట ీ ఫడీ్ 
సిస్్టమ్ ద్్వవార  ారంధ్్రరా ల   ద్్వవార  ాబరేింగ్  లోకి ఫడీ్ చసే్్తతా రు.  (పటం 17)

లూర్్బబికేటింగ్ యంత్్రరా లకు సూచనలు  :

-	 ఆయిల్ మరియు  గ్్రరీజిింగ్  పాయిింట్్లను గుర్్తతిించండి

-	 సరై�ైన కందెనలు మరియు కందెన పరికరాలను  ఎంచుకోండి 

-	 లూబ్రికెంట్స్ అప్లై  చేయాలి.

తయారీదారు మాన్్యయువల్ యంత్్ర పరికరాలలో  భాగాలను లూబ్రికేషన్  
చేయడానికి అవసరమై�ైన అన్ని  వివరాలను కలిగి  ఉంటుంది.  
తయారీదారు మాన్్యయువల్ లో నిర్్దదేశిించిన విధంగా  లూబ్రికెంట్ లను  
ప్్రతిరోజూ, వారానికి, నెలవారీగా లేదా క్్రమం తప్్పకుండా వివిధ 
పాయిింట్్లలు  లేదా భాగాల వద్్ద  అప్లై   చేయాలి.

పటం 18  లో  చూపించిన విధంగా చిహ్నాలతో నిర్్వహణ మాన్్యయువల్స్ 
లో ఈ ప్్రదేశాలు    సూచిించబడ్్డడా యి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రవిై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.188 - 192 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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ద్్రవాలను కత్తిరించడం (Cutting fluids)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	ద్్ర వాన్ని కత్తిరించడం అంటే ఏమిటో  పేర్్కకొనండి
•	ద్్ర వాలను  కత్తిరించడం యొక్్క  విధులను మరియు వాటి ప్్రయోజనాలను పేర్్కకొనండి
•	 మంచి  కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్ యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ రకాల  కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్ లను గుర్్తతిించడం
• 	విభిన్్న మటెీరియల్స్ కొరకు తగిన కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్ లను ఎంచుకోండి.

కటింగ్ ఆపరేషన్్లలు  జరుగుతున్్నప్్పపుడు  సమర్్థవంతమై�ైన కోత  కోసం 
ఉపయోగించే పదార్్థథా లు ద్్రవాలు  మరియు సమ్్మమేళనాలు  .

విధులు

ద్్రవాలను కత్తిరించడం యొక్్క విధులు: 

-	 టూల్ మరియు వర్క్ పీస్ ని చల్్లబరచడానికి 

-	 లూబ్రికేషన్   చేయడం ద్్వవారా చిప్ మరియు  టూల్ ఫేస్ మధ్్య  
ఘర్్షణను తగ్్గగిించడానికి  

-	 టూల్ కటింగ్ ఎడ్జ్  కు   చిప్  వెల్్డిింగ్  కాకుండా నిరోధించడానికి 

-	 చిప్స్ ను బయటకు తీయడానికి 

-	 పని మరియు యంత్్రరం  తుప్్పపు పట్్టకుండా నిరోధించడానికి. 

ప్్రయోజనాలు

కత్తిరించే ద్్రవం సాధనాన్ని చల్్లబరచినప్్పపుడు, సాధనం దాని 
కఠినతను   ఎక్్కకువ కాలం నిలుపుకుంటుంది  ;  కాబట్్టటి   టూల్ లై�ైఫ్  
ఎక్్కకువ.

లూబ్రికేషన్ ఫంక్షన్ కారణంగా  , ఘర్్షణ  తగ్్గగు తుంది మరియు ఉత్్పత్తి  
అయ్్యయే వేడి తక్్కకువగా  ఉంటుంది.    హై�ై కటింగ్ స్్పపీడ్   ఎంచుకోవచ్్చచు.

టూల్-కటింగ్ అంచుకు  చిప్ యొక్్క   వలె్్డిింగ్ చర్్యను కూలెంట్   
నివారిస్్తతు ుంది కాబట్్టటి ,   బిల్ట్ అప్ అంచు ఏర్్పడదు. టూల్   
పదునై�ైనదగిా ఉంచబడుతుంది  మరియు మంచి ఉపరితల ఫినిష్  
పొ ందబడుతుంది.

చిప్స్ ఫ్్లష్ అవ్్వడం వల్్ల  కటింగ్ జోన్ నీట్ గా ఉంటుంది .

కూలెంట్ తుప్్పపు  పట్్టడాన్ని నిరోధసి్్తతు ుంది కనుక  మెషిన్  లేదా జాబ్ 
తుప్్పపు  పట్్టదు. 

మంచి కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్ యొక్్క లక్షణాలు

మంచి కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్  తగినంత  జిగటగా ఉండాలి.

కటింగ్ టెంపరేచర్ వద్్ద , కూలెంట్  కు మంటలు అంటుకోరాదు.   ఇది  
తక్్కకువ బాష్్పపీభవన రేటును కలిగి ఉండాలి.

ఇది వర్క్ పీస్ లేదా మెషిన్ ను తుప్్పపు పట్్టరాదు.  ఇది స్్థథిరంగా 
ఉండాలి  మరియు నురుగు లేదా పొ గ కాకూడదు.  

ఇది ఆపరేటర్ కు ఎటువంటి చర్్మ సమస్్యలను  సృష్్టటిించకూడదు. 

చెడు వాసన లేదా దురద  మొదలై�ైన వాటిని   కలిగించకూడదు.  ఇవి  
ఆపరేటర్  కు చికాకు కలిగించే అవకాశం ఉంది  , తద్్వవారా అతని  
సామర్్థ్యయం తగ్్గగు తుంది.  

పారదర్్శకంగా ఉండాలి .

కత్తిరించే ద్్రవాల రకాలు

ఈ క్్రరిిందివి  సాధారణ కోత ద్్రవాలు.

-	 స్్ట్ర రెయిట్ మినరల్ ఆయిల్

-	 రసాయన ద్్రరా వణం (సింథటిక్ ఫ్్లలూ యిడ్స్)

-	 మిశ్్రమ లేదా మిశ్్రమ నూనె

-	 కొవ్్వవు నూనెలు

-	 కరిగ నూనె (ఎమల్సిఫై�ైడ్ ఆయిల్-సుడ్స్)

స్్ట్ర రెయిట్ మినరల్ ఆయిల్

స్్ట్ర రెయిట్   మినరల్ ఆయిల్స్ అనేవి కూలెంట్్లలు , వీటిని నిస్్ససంకోచంగా  
ఉపయోగించవచ్్చచు.   స్్ట్ర రెయిట్ మినరల్ ఆయిల్  ను కూలెంట్ గా 
ఉపయోగించడం  వల్్ల  ఈ క్్రరిింది నష్్టటా లు ఉన్్ననాయి.

ఇది  పొ గ  మేఘాన్ని విడుదల  చేస్్తతు ుంది.

ఇది  కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్ గా తక్్కకువ ప్్రభావాన్ని చూపుతుంది. 

అందువల్్ల  స్్ట్ర రెయిట్ మినరల్ ఆయిల్స్  పేలవమై�ైన కూలెంట్స్.  కానీ 
స్్ట్ర రెయిట్ మినరల్ ఆయిల్ అయిన కెరో-సీన్ ను అల్్యయూమినియం 
మరియు దాని మిశ్్రమాలను   యంత్్రరా లకు కూలెంట్ గా విస్్తతృ తంగా  
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

రసాయన ద్్రరా వణం (సింథటిక్ ఆయిల్)

ఇవి జాగ్్రత్్తగా ఎంచుకున్్న రసాయనాలను నీటితో పలుచన 
ద్్రరా వణంలో కలిగి  ఉంటాయి.  ఇవి  మంచి ఫ్్లషింగ్ మరియు  మంచి 
శీతలీకరణ చర్్యను కలిగి ఉంటాయి మరియు తుప్్పపు పట్్టవు 
మరియు అడ్్డడు పడవు.   అందువలన వీటిని గ్రైండింగ్ మరియు 
రవ్్వకు విరివిగా ఉపయోగిస్్తతా రు.  ఇవి ఇన్్ఫఫెక్షన్, చర్్మ సమస్్యలను 
కలిగించవు.   ఇవి కృత్రిమంగా రంగులు వసే్్తతా యి.

మిశ్్రమ లేదా మిశ్్రమ నూనె

ఈ నూనెలను ఆటోమటిక్ లాథెస్ లో ఉపయోగిస్్తతా రు. ఈ నూనెలు 
చాలా చౌకై�ైనవి మరియు కొవ్్వవు నూనె  కంటే ఎక్్కకువ ద్్రవతను కలిగి 
ఉంటాయి.

కొవ్్వవు నూనె

లార్డ్ ఆయిల్ మరియు వెజిటబుల్ ఆయిల్  కొవ్్వవు నూనెలు.   తక్్కకువ 
కటింగ్ స్్పపీడ్ ఉన్్న హెవీ డ్్యయూటీ  మెషీన్్ల లో వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు.  
వీటిని కుళాయిల ద్్వవారా దారాలను  కత్తిరించడానికి బెంచ్ వర్క్స్ లో 
కూడా  ఉపయోగిస్్తతా రు. 
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కరిగే నూనె (ఎమల్సిఫై�ైడ్ ఆయిల్)

నీరు చౌకై�ైన కూలెంట్, కానీ ఇది తగినది కాదు ఎందుకంటే ఇది 
లోహాలకు తుప్్పపును కలిగిస్్తతు ుంది. కరిగే నూనె అని పిలువబడే      
నూనెను  నీటికి  కలుపుతారు, ఇది నీటితో  1: 20  నిష్్పత్తిలో 
క్షీణించని ప్్రభావాన్ని    పొ ందుతుంది.  ఇది నీటిలో కరిగి తెల్్లని పాల 
ద్్రరా వణాన్ని ఇస్్తతు ుంది.  కరిగే నూనె అనేది ఎమల్సిఫై�ైయర్్తతో   కలిపిన 
నూనె  మిశ్్రమం.

తుప్్పపు పట్్టకుండా మంచి రక్షణ ఇవ్్వడానికి మరియు  చర్్మపు 
చికాకులను నివారించడంలో సహాయపడటానికి ఇతర పదార్్థథా లు 
నూనెతో  కలుపుతారు.

కరిగే నూనెను సాధారణంగా సెంటర్ లేత్స్, డ్్రరిల్్లిింగ్, మిల్్లిింగ్ మరియు 
సావిింగ్  కోసం కత్తిరించే ద్్రవంగా ఉపయోగిస్్తతా రు  .

మృదువై�ైన సబ్్బబు మరియు కాస్్టటిక్ సో డా ఎమల్సిఫై�ైయిింగ్ ఏజెంట్్లలుగ ా 
పనిచేస్్తతా యి.

విభిన్్న లోహాల కొరకు కూలెంట్ లను చూపించే చార్ట్ క్్రరిింద 
ఇవ్్వబడింది.

వివిధ లోహాలు మరియు విభిన్్న కార్్యకలాపాల కొరకు సిఫారసు చేయబడ్్డ  కటింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్స్

ముఖ్్యమై�ైన డ్్రరిల్్లిింగ్ రీమిింగ్ థ్్రరెడింగ్ క్్రరాాం తి మిల్్లిింగ్

అల్్యయూమినియం కరిగే నూనె కరిోసిన్  
కిరోసిన్ మరియు 
పంది నూనె

కరిగే నూనె కరిోసిన్ 
మినరల్ ఆయిల్

కరిగ నూనె కరిోసిన్ 
లార్డ్ ఆయిల్

కరిగే నూనె కరిగే నూనె లార్డ్ 
ఆయిల్ మినరల్ 
ఆయిల్ పొ డి

ఇత్్తడి పొ డి కరిగే నూనె 
మినరల్ ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

పొ డి కరిగే నూనె కరిగ నూనె లార్డ్ 
ఆయిల్

కరిగ నూనె పొ డి కరిగే నూనె

కంచు పొ డి కరిగే నూనె 
మినరల్ ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

పొ డి కరిగే నూనె 
మినరల్ ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

కరిగ నూనె లార్డ్ 
ఆయిల్

కరిగ నూనె పొ డి కరిగే నూనె 
మినరల్ ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

కాస్ట్ ఐరన్ డ్ర ైఎయిర్ జెట్

కరిగే నూనె

పొ డి కరిగ నూనె 
మినరల్ లార్డ్ ఆయిల్

పొ డి సల్్ఫ్యయూరై�ైజ్డ్  
ఆయిల్ మినరల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

పొ డి కరిగే నూనె పొ డి కరిగే నూనె

రాగి పొ డి కరిగే నూనె 
మినరల్ లార్డ్ ఆయిల్ 
కిరోసిన్

కరిగే నూనె లార్డ్ 
ఆయిల్

కరిగ నూనె లార్డ్ 
ఆయిల్

కరిగ నూనె పొ డి కరిగే నూనె

స్్టటీల్ మిశ్్రమాలు కరిగే నూనె 
సల్్ఫ్యయూరై�ైజ్డ్  ఆయిల్ 
మినరల్ లార్డ్ ఆయిల్

కరిగే నూనె 
సల్్ఫ్యయూరై�ైజ్డ్  ఆయిల్ 
మినరల్ లార్డ్ ఆయిల్

సల్్ఫ్యయూరై�ైజ్డ్  ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

కరిగ నూనె కరిగ నూనె ఖనిజం

జనరల్ పర్్పస్ స్్టటీల్ కరిగే నూనె 
సల్్ఫ్యయూరై�ైజ్డ్  ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్ మినరల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

కరిగే నూనె 
సల్్ఫ్యయూరై�ైజ్డ్  ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

సల్్ఫ్యయూరై�ైజ్డ్  ఆయిల్ 
లార్డ్ ఆయిల్

కరిగ నూనె కరిగ నూనె లార్డ్ 
ఆయిల్
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వాషర్ రకాలు మరియు  పరిమాణాల లెక్్కకిింపు (Washer types and calculation of sizes)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 వివిధ   రకాలై�ైన వాషర్ లను పేర్్కకొనండి
•	 వాషర్ ల యొక్్క సై�ైజులను గుర్్తతిించండి
• 	వాషర్ వాషర్ ల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి.

క్్లలాాం పింగ్ పీడనాన్ని  పెద్్ద   ప్్రదేశంలో పంపిణీ చేయడానికి  మరియు 
ఉపరితలం దెబ్్బతినకుండా నిరోధించడానికి (మార్్కకిింగ్) వాషర్్లను 
ఉపయోగిస్్తతా రు. అవి బో ల్ట్  తలలు మరియు గింజలకు  పరెిగిన బరేింగ్ 
ఉపరితలాన్ని కూడా అందసి్్తతా యి. తలేికపాట,ి మీడయిం,  హెవీ, ఎక్స్ 
ట్్రరా  హెవీ సిరసీ్ లలో వాషర్్లను తయారు  చసే్్తతా రు.  (పటం 1)

లాక్ వాషర్్లలు

కంపనం  కింద  బో ల్ట్  లేదా గింజ   తేలకుండా నిరోధించడానికి  లాక్ 
వాషర్ ఉపయోగించబడుతుంది.

స్్ప్లలిట్ రింగ్ లాక్ వాషర్  స్్థథా నంలో  నిర్్దదిష్్ట  అనువర్్తనాల కోసం  
రూపొ ందించిన  లాక్ వాషర్్లలు  వేగంగా భర్్తతీ చేయబడుతున్్ననాయి.   
(పటం 2)

టూత్ టై�ైప్ లాక్ వాషర్్లలు

ఈ వాషర్్లకు దంతాలు ఉంటాయి  , ఇవి స్్క్రరూ తల మరియు పని 
ఉపరితలం రెండింటిలో  లోతుగా కొరుకుతాయి   .   వై�ైబ్్రరేషన్స్ పెరిగ 
కొద్్దదీ  లై�ైట్  లాక్  చసేేలా వాటి డిజై�ైన్ ఉంటుంది.

బాహ్్య రకం

ఇది  గొప్్ప నిరోధకతను   అందసి్్తతు ుంది కాబట్్టటి    సాధ్్యమై�ైనంత వరకు 
ఉపయోగించాలి. (పటం 3)

అంతర్్గత రకం

చిన్్న తల స్్క్రరూలతో ఉపయోగిస్్తతా రు మరియు దంతాలను 
చూడటానికి లేదా మచ్్చలను నివారించడానికి  అవసరం.  (పటం 4)

అంతర్్గత మరియు బాహ్్య రకం

పెరుగుతున్్న రంధ్్రరా లు పరిమాణం  కంటే ఎక్్కకువగా ఉన్్నప్్పపుడు  
ఉపయోగిస్్తతా రు.  (పటం 5)

కౌంటర్్లలుుం క్ రకం

ఫ్్లలా ట్ లేదా ఓవల్ టై�ైప్ హెడ్ స్్క్రరూలతో ఉపయోగించడానికి. (పటం 6)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.188 - 192 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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Calculation of washer 
	 	 Specific bearing load 	 Sliding speed (m/s) rotation 	 p	 Specific bearing 	 N/mm2		

		  (N/mm2)			   load	

				    d	 inside diameter	 mm	

				    D	 outside diameter	 mm

				    Wt	 load on thrust 	 N 		
					     washer	

				    N	 Speed of rotation	 rpm

			   Sliding speed (m/s)	 ∂	 angle of oscillations		degrees

				    Nos	 frequency of 	 cycles 		
					     oscillations		 /min

				    V	 sliding speed	 m/s

టై�ైప్ ఎ అనేది  విస్్తతృ త టాలరెన్స్ వద్్ద  ఉక్్కకు రేకుల శ్్రరేణి.

టై�ైప్ బి అనేది ఒక చివరన ఉన్్న  స్్టటీల్ వాషర్ ల శ్్రరేణి, ఇది  
పటం 8 లో చూపించబడింది. 

వాషర్ పరిమాణాలు  పట్్టటిక 1 లో  జాబితా చేయబడ్్డడా యి.

వాషర్ పరిమాణాలు 

	 నామమాత్్ర వ్్యయాసం	 D	 D1	 S	 బరువు కేజీ/1000 పీసీలు

	 M3	 3.2	 7	 0.5	 0.12

	 M4	 4.3	 9	 0.8	 0.3

	 M5	 5.3	 10	 1	 0.44

	 M6	 6.4	 12.5	 1.6	 1.14

	 M7	 7.4	 14	 1.6	 1.39

   M8	 8.4	 17	 1.6	  2.14

	 M10	 10.5	 21	 2	  4.08

	 M12	 13	 24	 2.5	  6.27

	 M14	 15	 28	 2.5	   8.6

	 M16	 17	 30	  3	 11.3	

	 M18	 19	 34	  3	 14.7

	 M20	 21	 37	  3	 17.2

	 M22	 23	 39	  3	 18.4

	 M24	 25	 44	  4	  32.3

   M27	 28	 50	  4	  42.8

	 M30	 31	 56	  4	  53.6

	 M33	 34	 60	  5	  75.4

	 M36	 37	 66	  5	  92	

పట్్టటి క 1

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.188 - 192 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

360X1 0
V =

360
2axNos

x360x10
V =

)2d2
t4W

P =
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.7.193 & 194 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  - ప్్రరివెంటివ్ మెయిింటెనెన్స్

కందెనలు మరియు కందెన (Lubricants and lubrication)
లక్ష్యాలు: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 కందెనలు ఉపయోగించడం యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి
•	 కందెనల యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి 
•	 మంచి లూబ్రికెంట్  యొక్్క లక్షణాలను పేర్్కకొనండి.

యంత్్రరం యొక్్క రెండు కలయిక భాగాల   కదలికతో,  ఉష్్ణణం ఉత్్పత్తి  
అవుతుంది. దీనిని నియంత్్రిించకపో తే ఉష్్ణణోగ్్ర త పెరుగుతుంది, 
ఫలితంగా కలయిక భాగాలు పూర్్తతిగా దెబ్్బతిింటాయి.  అందువల్్ల   
కలయిక భాగాల   మధ్్య  అధిక స్్ననిగ్్ధత కలిగిన శీతలీకరణ మాధ్్యమం 
యొక్్క ఫిల్మ్ ను వర్్తతిింపజసే్్తతా రు, దీనిని ‘లూబ్రికెంట్’ అంటారు.

ద్్రవం, పాక్షిక ద్్రవం లేదా ఘన స్్థథితి రూపంలో  లభిించే జిడ్్డడు గల 
లక్షణాన్ని కలిగి ఉన్్న పదార్్థథాన్ని  ‘కందెన’ అంటారు. ఇది 
యంత్్రరం  యొక్్క ప్్రరాణ ాధారం  , ముఖ్్యమై�ైన భాగాలను సరై�ైన 
స్్థథితిలో   ఉంచుతుంది  మరియు యంత్్రరం  యొక్్క  జీవితకాలాన్ని 
పొ డిగిస్్తతు ుంది  .  ఇది  యంత్్రరం మరియు దాని భాగాలను తుప్్పపు 
పట్్టడం, అరుగుదల నుండి  కాపాడుతుంది మరియు ఇది ఘర్్షణను 
తగ్్గగిస్్తతు ుంది. 

కందెనలను ఉపయోగించడం యొక్్క ప్్రయోజనాలు

-	 ఘర్్షణను తగ్్గగిస్్తతు ుంది.

-	 అరుగుదలను నివారిస్్తతు ుంది.

-	 జిగురును నివారిస్్తతు ుంది.

-	 లోడ్  ను పంపిణీ చేయడంలో సహాయపడుతుంది .

-	 కదిలే అంశాలను చల్్లబరుస్్తతు ుంది.

-	 తుప్్పపు పట్్టడాన్ని నివారిస్్తతు ుంది.

-	 యంత్్ర సామర్్థ్యయాన్ని  మెరుగుపరుస్్తతు ుంది.  

లూబ్రికెంట్స్ యొక్్క లక్షణాలు 

స్్ననిగ్్ధత

ఇది  బేరింగ్ ఉపరితలం  నుండి పిండకుండా అధిక పీడనం లేదా 
లోడ్్నను  తట్్టటు కోగల నూనె  యొక్్క ద్్రవత్్వవం.

జిడ్్డడు

జిడ్్డడు  అనేది తేమ, ఉపరితల ఉద్్రరిక్్తత మరియు జారడం కలయికను 
సూచిస్్తతు ుంది.  (లోహంపై�ై జిడ్్డడు గల    చర్్మమాన్ని   వదిలివేసే నూనె 
సామర్్థ్యయం).

ఫ్్లలా ష్ పాయిింట్

ఇది  నూనె నుండి ఆవిరిని విడుదల చేసే ఉష్్ణణోగ్్ర త (ఇది   పీడనానికి 
త్్వరగా విచ్ఛిన్్నమవుతుంది). 

ఫై�ైర్ పాయిింట్

ఈ ఉష్్ణణోగ్్ర త వద్్దనే నూనెకు మంటలు అంటుకుని   మంటల్్లలో నే 
ఉంటాయి  .

Pour point

పో యినప్్పపుడు కందెన ప్్రవహించగల ఉష్్ణణోగ్్ర త.

ఎమల్సిఫికేషన్ మరియు డీ-ఎమల్సిబిలిటీ 

ఎమల్సిఫికేషన్  అనేది ఆయిల్ కలిసే ధోరణిని సూచిస్్తతు ుంది నీటితో 
సన్నిహితంగా ఉండటం వల్్ల  ఎక్్కకువ లేదా తక్్కకువ స్్థథిరమై�ైన 
ఎమల్్షన్ ఏర్్పడుతుంది. డీ-ఎమల్సిబిలిటీ అనేది తరువాత విడిపో యే 
సంసిద్్ధతను  సూచిస్్తతు ుంది. 

జర్్నల్ బేరింగ్ లో ఏర్్పడిన ఆయిల్ యొక్్క చిత్్రరం

స్లై డింగ్ కాంటాక్ట్ బేరింగ్ లో, జర్్నల్ నేరుగా బేరింగ్ లోకి 
చొప్్పపిించబడుతుంది. ఇది వాటి మధ్్య లోహం నుండి లోహ 
సంపర్్కకానికి దారితీస్్తతు ుంది. తత్్ఫలితంగా  బేరింగ్ యొక్్క   లోపలి 
ఉపరితలం మరియు  జర్్నల్  యొక్్క బాహ్్య ఉపరితలం  మధ్్య 
ఘర్్షణ ఎక్్కకువగా ఉంటుంది, వాటి మధ్్య  లూబ్రికేషన్ ఫిల్మ్ 
లేనట్్లయితే. బేరింగ్ లను మూడు రకాల కందెనలతో లూబ్రికేట్ 
చేయవచ్్చచు, అవి మినరల్ ఆయిల్ లేదా వెజిటబుల్ ఆయిల్స్ వంటి 
ద్్రవాలు, గ్్రరీజ్ వంటి పాక్షిక - ఘన పదార్్థథా లు మరియు గ్్రరా ఫై�ైట్ లేదా 
మాలిబ్డినం డై�ై-సల్ఫైడ్ వంటి ఘనపదార్్థథా లు.  ఈ కందెనలు  ఘర్్షణ 
మరియు అరుగుదలను తగ్్గగిించడానికి, ఘర్్షణ వేడిని వెదజల్్లడానికి  
మరియు తుప్్పపు  పట్్టకుండా రక్్షిించడానికి  ఉపయోగిస్్తతా రు.  
లూబ్రికేషన్ యొక్్క  రెండు ప్్రరా థమిక పద్్ధతులు ఉన్్ననాయి: (ఎ) 
మందపాటి ఫిల్మ్ మరియు (బి) సన్్నని ఫిల్మ్ లూబ్రికేషన్.   

దట్్టమై�ైన ఫిల్మ్ లూబ్రికేషన్

మందపాటి ఫిల్మ్ లూబ్రికేషన్ లో,  సాపేక్ష చలనంలో బేరింగ్ యొక్్క  
రెండు ఉపరితలాలు, (అనగా, జర్్నల్ మరియు బేరింగ్ లోపలి 
ఉపరితలం)  ఫ్్లలూ యిడ్ ఫిల్మ్ ద్్వవారా పూర్్తతిగా వేరు చేయబడతాయి.  
సాపేక్ష చలనానికి నిరోధకత ద్్రవం  యొక్్క జిగట నిరోధకత  నుండి 
ఉత్్పన్్నమవుతుంది  . ఇది జుర్్నల్ ఉపరితలం యొక్్క నిర్్మమాణంపై�ై 
ఆధారపడదు  మరియు అవి ఒకదానితో ఒకటి సంబంధంలో 
లేనందున లోపలి ఉపరితలాన్ని కలిగి ఉంటాయి    .  మందపాటి 
ఫిల్మ్ లూబ్రికేషన్ ను ఇలా వర్్గగీకరిస్్తతా రు: హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ మరియు 
హై�ైడ్్రరోస్్టటా టిక్ లూబ్రికేషన్.
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హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ లూబ్రికేషన్

హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ లూబ్రికేషన్ అనేది లూబ్రికేషన్ వ్్యవస్్థగా  
నిర్్వచిించబడింది, దీనిలో స్్లయిడింగ్ మూలకాల ఆకారం 
మరియు సాపేక్ష చలనం ద్్వవారా  లోడ్ సపో ర్్టటిింగ్ ఫ్్లలూ యిడ్ ఫిల్మ్ 
సృష్్టటిించబడుతుంది.   జర్్నల్ బేరింగ్  లో హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ లూబ్రికేషన్ 
యొక్్క సూత్్రరం  పటం 1 లో చూపించబడింది. 

హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ లూబ్రికేషన్ (ఎ) జర్్నల్ ఎట్ రెస్ట్  (బి) జర్్నల్  పూర్్తతి 
వేగంతో తిరగడం ప్్రరా రంభిస్్తతుుంద ి (సి) జర్్నల్  

షాఫ్ట్ (O’వద్్ద  కేంద్్రరీకృతమై�ైనది) నిశ్్చలంగా ఉన్్నప్్పపుడు, అది  లోడ్ 
చర్్య  కింద బేరింగ్ యొక్్క దిగువకు (O వద్్ద  కేంద్్రరీకృతమై�ై ఉంటుంది)   
వెళుతుంది W. షాఫ్ట్ యొక్్క బరువులు మరియు షాఫ్ట్ ద్్వవారా 
మద్్దతు ఇవ్్వబడే వివిధ అంశాలు (గేర్్లలు , పుల్లీలు) కారణంగా ఈ 
లోడ్ ఏర్్పడుతుంది.  జర్్నల్ యొక్్క బాహ్్య ఉపరితలం మరియు  
బరేింగ్  లోపలి ఉపరితలం విశ్్రరా ాంతి   సమయంలో    ఒకదానికొకటి 
తాకుతాయి, దిగువన   ఎటువంటి క్్లలియరెన్స్ ఉండదు.       ‘ఇ’  అనే 

అక్షరం పత్రికలోని గొడ్్డళ్్లకు,   బరేింగ్ కు  మధ్్య ఉన్్న విపరీతత్్వవాన్ని  
సూచిస్్తతు ుంది. 

జర్్నల్ తిరగడం ప్్రరా రంభిించినప్్పపుడు, అది బేరింగ్ ఉపరితలంపై�ైకి 
ఎక్్కకుతుంది.   వేగం  మరింత  పరెిగినప్్పపుడు,  ఇది   ద్్రవాన్ని 
జర్్నల్ మరియు బరేింగ్  మధ్్య చీలిక ఆకారంలో ఉన్్న ప్్రరాాం తంలోకి 
బలవంతం   చసే్్తతు ుంది.     చీలిక ఆకారంలోకి మరింత ఎక్్కకువ ద్్రవం 
బలవంతం  చేయబడుతుంది పటం 1లో చూపించిన విధంగా ద్్రవం 
లోపల పీడనం  ఏర్్పడుతుంది.  క్్లలియరెన్స్ స్్థలంలో ఉత్్పన్్నమయ్్యయే 
ఈ ద్్రవ పీడనం బాహ్్య లోడ్ (W)కు మద్్దతు ఇస్్తతు ుంది.  పత్రిక చుట్్టటూ  
పీడన పంపిణీ చాలా  తేడాను గమనిించవచ్్చచు.

హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ లూబ్రికేషన్ కు  బాహ్్య ద్్రరా వణం (పంపులు) నుండి 
అధిక పీడనం వద్్ద  కందెనల సరఫరా అవసరం లేదు  , ఎందుకంటే 
తగినంత ద్్రవ పీడనం వ్్యవస్్థలో  ఉత్్పత్తి  అవుతుంది.  ‘హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ 
లూబ్రికేషన్’ను ఉపయోగించే బరేింగ్్లను ‘హై�ైడ్్రరోడై�ైనమిక్ బేరింగ్స్’ 
అంటారు. 

ఉత్్పత్తి 40 డిగ్్రరీల 
సెంటీగ్్రరేడ్  వద్్ద  
కై�ై నె మా టి క్ 
స్్ననిగ్్ధత CST.

VI Flash Point 
COC°C

వివరణ/అప్్లలి కేషన్

సాధారణ ప్్రయోజనం
యంత్్ర నూనెలు
లూబ్్రరెక్స్ 57
లూబ్్రరెక్స్ 68

54.60
64.72

...

...
160
160

లూబ్్రరెక్స్ నూనెలు  తక్్కకువ స్్ననిగ్్ధత సూచిక  సరళ ఖనిజం మంచి 
అంతర్్లలీన  ఆక్్ససీకరణ స్్థథిరత్్వవాన్ని కలిగి ఉన్్న కందెనలు; ఇవి  మెషిన్ 
ఎలిమెంట్స్ ను అధిక అరుగుదల నుంచి రక్షిస్్తతా యి. మరియు  చౌకగా 
కందెనను అందిస్్తతా యి.   ఈ నూనెలు ఇవే బరేింగ్ లను లూబ్రికేషన్ 
చేయడం కొరకు సిఫారసు చేయబడింది,  ఓపెన్ గేర్్లలు , తేలికగా లోడ్ 
చేయబడిన స్లై డ్ లు మరియు మెషిన్ యొక్్క గై�ైడ్ వేస్ టూల్స్..

							       ఇండస్్ట్రరి యల్ లూబ్రికేషన్ ఆయిల్స్			               అనుబంధం I

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.193 & 194 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



258

ఫ్్ల షింగ్ ఆయిల్
ల్్యయూబ్్రరెక్స్ ఫ్్లష్ 22 19.22 ... 150 లూబ్్రరెక్స్ ఫ్్లష్ 22  అనేది లేత రంగు, తక్్కకువ స్్ననిగ్్ధత, స్్లషింగ్ కోసం 

ప్్రత్్యయేకంగా అభివృద్్ధధి  చేసిన స్్ట్ర రెయిట్ మినరల్ ఆయిల్ ఆటోమోటివ్ 
మరియు ఇండస్్ట్రరి యల్ ఎక్్వవిప్ మెంట్. లూబ్్రరెక్స్ ఫ్్లష్ 22 యొక్్క 
లక్షణాలు  దీనిని సాధ్్యయం చసే్్తతా యి అందుబాటులో లేని  అన్ని  అంతర్్గత 
ఉపరితలాలను సులభంగా శుభ్్రరం చేయడం వివిధ పరికరాలు..

సర్్క్యయులేషన్ మరియు
హై�ైడ్్రరా లిక్స్ ఆయిల్స్
(యాంటీ వేర్ టై�ైప్)
సర్్వవోసిస్్టటం 32
సర్్వవోసిస్్టటం 57
సర్్వవోసిస్్టమ్ 68
సర్్వవోసిస్్టమ్ 81
సర్్వవోసిస్్టమ్ 100
సర్్వవోసిస్్టటం 150

29.33
55.60
64.72
78-86
95-105
145-155

95
95
95
90
90
90

196
210
210
210
210
230

సర్్వవోసిస్్టమ్ నూనెలు అధిక శుద్్ధధి  చేసిన  వాటి నుండి మిశ్్రమం 
చేయబడతాయి బేస్ స్్టటా క్ లు మరియు జాగ్్రత్్తగ ా ఎంచుకున్్న యాంటీ 
ఆక్్ససిడెంట్, యాంటీ-వేర్, యాంటీ-తుప్్పపు మరియు యాంటీ-ఫో మ్ 
సంకలనాలు. ఇవి నూనెలు  సుదీర్్ఘ సర్్వవీస్ లై�ైఫ్ కలిగి ఉంటాయి 
మరియు సిఫార్్ససు చేయబడతాయి  హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లు మరియు  
సర్్క్యయులేషన్ యొక్్క విడ్ కొరకు   పారిశ్్రరా మిక మరియు ఆటోమోటివ్ 
పరికరాల వ్్యవస్్థలు. ఈ  నూనెలను కంప్్రరెషర్ క్్రరా ాంక్ కోసం  కూడా 
ఉపయోగిస్్తతా రు. కేస్ లూబ్రికేషన్, కానీ వీటికి సిఫారసు చేయబడలేదు 
 వెండి ఉన్్న టర్బైన్ లు మరియు పరికరాల యొక్్క లూబ్రికేషన్
కోటెడ్ కాంపో నెంట్స్..

స్్పపిిండిల్ ఆయిల్స్
Servospin 2
Servospin 5
Servospin 12

2.0-2.4
4.5-5.0
11-14

...

...
90

70
70
144

సర్్వవోస్్పపిన్ నూనెలు తక్్కకువ స్్ననిగ్్ధత కందెనలను కలిగి ఉంటాయి: 
యాంటీ వేర్, యాంటీ ఆక్్ససిడెంట్, యాంటీ రస్ట్ మరియు యాంటీ ఫో మ్
సంకలనాలు..  ఈ నూనెలు కందెన కోసం సిఫార్్ససు చేయబడతాయి 
టెక్స్ టై�ైల్ మరియు మెషిన్ టూల్ స్్పపిిండిల్ బరేింగ్ లు, టై�ైమిింగ్
గేర్్లలు , పాజిటివ్ డిస్ ప్్లలే స్ మెంట్ బ్్లలో యర్ లు మరియు  ట్్రరేసర్ కొరకు
 కొన్ని హై�ై యొక్్క మెకానిజం మరియు హై�ైడ్్రరా లిక్ సిస్్టమ్ లు
ఖచ్చితమై�ైన యంత్్ర సాధనాలు.

యంత్్ర నూనెలు
Servoline 32
Servoline 46
Servoline 68

29.33
42.50
64-72

...

...

...

152
164
176

సర్్వవోలిన్ నూనెలు సాధారణంగా మంచి జిడ్్డడు ను అందిస్్తతా యి బౌండరీ 
లూబ్రికేషన్ కాండీ కింద కూడా లూబ్రికేషన్ తుప్్పపు మరియు తుప్్పపు 
పట్్టకుండా భాగాలను రక్్షిించడం   మరియు సన్్నని ఫిల్మ్ బలం 
మరియు తుప్్పపు నిరోధక సంకలనాలను నిర్్వహించండి. సర్్వవోలిన్ 
నూనెలు అందరికీ సాధారణ ప్్రయోజన కందెనలు టెక్స్ టై�ైల్ మిల్్లలు లు, 
పేపర్ మిల్్లలు ల లూబ్రికేషన్ వ్్యవస్్థలు, యంత్్ర పరికరాలు..

గేర్ ఆయిల్స్
సర్్వవోమేష్ 68
సర్్వవోమేష్ 150
సర్్వవోమేష్ 257

64-72
145-155
250-280

90
90
90

204
204
232

సర్్వవోమెష్ నూనెలు ఇండస్్ట్రరి యల్ గేర్ ఆయిల్స్, వీటితో మిళితమై�ై 
ఉంటాయి సీసం మరియు సల్్ఫర్ సమ్్మమేళనాలు.  ఈ నూనెలు 
అందిస్్తతా యి  నిక్షేపం ఏర్్పడటానికి నిరోధకత  , లోహాన్ని సంరక్్షిించడం 
తుప్్పపు మరియు తుప్్పపుకు వ్్యతిరేకంగా కాంపో నెంట్ లు  వేరుగా 
ఉంటాయి  నీటి నుండి సులభంగా బయటకు  వస్్తతా యి మరియు ఫరె్్రస్ 
కు తుప్్పపు పట్్టవు మరియు నాన్ ఫెర్్రస్ లోహాలు.  సర్్వవోమెష్ నూనెలు 
సిఫార్్ససు చేయబడ్్డడా యి  ఇండస్్ట్రరి యల్ గేర్్ల లూబ్రికేషన్  కొరకు,  సాదా 
మరియు యాంటీ-ఫ్్రరిక్షన్ కొరకు  షాక్ మరియు భారీ భారాలకు లోనై�ైన 
బేరింగ్  లు మరియు టెమ్  ఆపరేట్ చేసే సిస్్టమ్ ల్్లలో   ఉపయోగించాలి. 

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.7.193 & 194 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



259

C G & M	 అభ్్యయాసం 2.8.195 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  లు మరియు రకాలు (Foundation bolts and types)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  ల యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి  
•	 వివిధ  రకాలై�ైన ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  లు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 BIS  ప్్రకారంగా ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  లను   కటేాయిించండి
•	గ్ ్రరౌ టింగ్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	గ్ ్రరౌ టింగ్ యొక్్క వివిధ  రకాలను పేర్్కకొనండి.

పునాద బో ల్్టటు ల యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయం

కొన్ని యంత్్ర పరికరాల కోసం,   యంత్్రరా లు    కదలకుండా 
నిరోధించడానికి పునాదిపై�ై గట్్టటిగా పట్్టటు కోవడం  చాలా అవసరం.   
ఇందుకోసం  వివిధ రకాల  ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  లు లేదా యాంకర్ బో ల్ట్  
లను ఉపయోగిస్్తతా రు.

ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  ల రకాలు

ఫౌండేషన్ బో ల్్ట్్లను  రెండు గ్్రరూ పులుగా విభజిించారు.  అవి:

-	 స్్థథిర రకం

-	 తొలగించదగిన రకం.

ఫిక్స్ డ్ రకం  బో ల్ట్  లు				  

పటం 1 తేలికపాటి స్్టటీల్ ప్్లలే ట్ తో సాధారణ పునాది బో ల్ట్  ను 
చూపుతుంది. పటం 2లో చూపించబడ్్డ  రాగ్ బో ల్ట్  సాధారణంగా ఫో ర్జ్ 
చేయబడుతుంది మరియు సీసం లేదా సిమెంట్ తో నిింపబడుతుంది.  
పటం 3 లో  చూపించిన ఒక సాధారణ రూపాన్ని ఐ ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  
అంటారు. వంగిన బో ల్ట్    రకం పటం 4లో చూపించబడింది.

పటం 5లో సమాంతర స్్థథితిలో బో ల్్టటు లు పరుగెత్్తడాన్ని చూపిస్్తతుుం ది.  
దీనికి మద్్దతు ఇవ్్వడానికి మరియు సీసాన్ని రంధ్్రరంలోకి 
మళ్్ళిించడానికి బో ల్ట్  చుట్్టటూ  మట్్టటి  టోపీ ఏర్్పడుతుంది. రన్ అయిన 
తరువాత,    దీనిని  ఏకీకృతం చేసే  స్్థథితిలో  లీడ్  ఉండాలి.
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సీసంతో  పరిగెత్్తతేటప్్పపుడు రంధ్్రరంలో  నీరు చేరకుండా  జాగ్్రత్్తలు 
తీసుకోవాలి.    లేకపో తే ఆవిరి   త్్వరగా ఉత్్పత్తి   అవుతుంది,  ఇది 
సీసంను బయటకు పంపుతుంది, ఇది  తీవ్్రమై�ైన కాలిన గాయాలకు 
కారణమవుతుంది.  

సీసంకు ప్్రత్్యయామ్్ననాయంగా  ,  శీఘ్్ర అమరిక అవసరమై�ైన  చోట, రాక్ 
సల్్ఫర్ ను  పాత కెటిల్ లేదా లాడ్ల్  లో కరిగించి  బో ల్ట్  రంధ్్రరంలోకి   
వీలై�ైనంత   త్్వరగా పరిగెత్్తవచ్్చచు. సంభావ్్య.  (పటం 6)

తొలగించదగిన రకం (పటం 7)
పెద్్ద  యంత్్రరా లకు  సాధారణంగా పొ డవై�ైన కాటర్ బో ల్ట్   ను 
ఉపయోగిస్్తతా రు.   ఈ బో ల్ట్   కు చతురస్్రరా కార పునాది ప్్లలే ట్ మరియు 
దిగువన    రిమూవబుల్ కాటర్  ను అందించారు  .    పునాదిని 
ఏర్్పరచేటప్్పపుడు,  పాకటె్్ల ను బో ల్ట్  రంధ్్రరా ల వై�ైపులా వదిలివేస్్తతా రు,  
తరువాత అవసరమై�ైతే ఏ సమయంలోనై�ైనా  మార్్చగల సామర్్థ్య యాన్ని 
కలిగి ఉంటాయి. 

రాల్ బో ల్ట్ (పటం 8)

ఈ రకంలో బో ల్ట్  పై�ై నాలుగు క్్లలాాం ప్ లు ఫ్్లలెక్్స సిబిలిటీగా అమర్్చబడతాయి   
, ఇవి బిగించినప్్పపుడు వెడ్జ్  చర్్య ద్్వవారా విస్్తరస్్తతా యి.          ప్్రయోజనం 
ఏమిటంటే, అవసరమై�ైతే వాటిని తొలగించి తిరిగి ఉపయోగించవచ్్చచు.

 ‘మౌల్డ్ ’     బాక్్ససులను  ఉపయోగించి ఆయా జేబుల్్లలో  యాంకర్ లేదా  
ఫౌండేషన్ బో ల్్ట్్లను వేలాడదీసినప్్పపుడు జేబులు గ్్రరౌ టింగ్ మెటీరియల్్తతో   
నిిండిపో తాయి  .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.8.195 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

విస్్తరిస్్తతున్్న  శంఖు వాషర్ ఫౌండేషన్ బో ల్ట్  (పటం 9)

దీనిలో ఒక బో ల్ట్  ఉంటుంది, దానిపై�ై థ్్రరెడ్డ్  కోణీయ వాషర్్లలు  మరియు 
ఫెర్్రరూ ల్ ఉంటాయి.   బో ల్ట్  ను  గీయగానే,  వాషర్్లలు  చదును 
చేయబడతాయి, ఇవి  రంధ్్రరం లోపలి భాగాన్ని విస్్తరించడం  ద్్వవారా 
పట్్టటు కుంటాయి  . 

గ్్రరౌ టింగ్

యంత్్రరా లను పునాది బో ల్్టటు లు మరియు   చీలికలతో సమీకృత 
స్్థథితిలో చదును చేసిన తరువాత  , యంత్్రరం యొక్్క దిగువ మరియు 
ఫ్్లలో ర్ లేదా ఫౌండేషన్ బ్్లలా క్ యొక్్క పై�ైభాగం మధ్్య    ఖాళీ మిగిలి  
ఉంటుంది.    ఈ స్్థలాన్ని  సిమెంట్ కాంక్్రరీట్ లేదా సల్్ఫర్ లేదా సీసం  
వంటి గ్్రరౌ టింగ్ పదార్్థథా లతో  నిింపుతారు  మరియు ఈ ప్్రక్్రరియను 
‘గ్్రరౌ టింగ్’ అంటారు.  
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లక్ష్యం

-	 మెషిన్   పునాది బ్్లలా క్ లేదా  ఫ్్లలో ర్  పై�ైభాగంలో  దృఢంగా ఉండేలా 
చూసుకోవాలి. 

-	ప్ ్రత్్యయేకించి షేపర్, ప్్లలా నర్, సర్్ఫఫేస్ గ్రైండర్ వంటి   యంత్్రరా లకు  	
పార్్శ్్వ మార్్పపును నిరోధించడం  .

 గ్్రరౌ టింగ్ రకాలు

సిమెంట్ కాంక్్రరీట్ గ్్రరౌ ట్ (పటం 10)

ఇది అత్్యయంత సాధారణ గ్్రరౌ టింగ్ ప్్రక్్రరియ, దీనిలో సిమెంట్ కాంక్్రరీట్ 
మిశ్్రమాన్ని ఉపయోగిస్్తతా రు. ఈ మిశ్్రమం యంత్్రరం యొక్్క కంప్్రరెసివ్ 
లోడ్ ను భరించగలదు.  ఇది చాలా చౌకై�ైనది మరియు యంత్్రరం 
యొక్్క స్్థథా నభ్్రరంశం తట్్టటు కోగలదు.    ఇది నూనెలో నానబెట్్టటిన 
ప్్రరాాం తాలకు తగినది కాదు  .

సల్్ఫర్ గ్్రరౌ టింగ్

 సల్్ఫర్ నూనె  లేదా గ్్రరీజు ద్్వవారా  ప్్రభావితం కాదు కాబట్్టటి   , నూనెలో 
నానబెట్్టటిన ప్్రరాాం తాలకు    గ్్రరౌ టింగ్ పదార్్థథంగా సిఫార్్ససు చేయబడింది.

లీడ్ గ్్రరౌ ట్

సీసం ప్్రధానంగా ఆవిరి టర్బైన్్ల కు గ్్రరౌ టింగ్ పదార్్థథంగా ఉపయోగిస్్తతా రు. 
ఇది జనరల్ మెషిన్ ఫౌండేషన్ కోసం ఉపయోగించడానికి చాలా 
ఖరీదై�ైనది  .

క్్రరో బార్్లతో పరికరాలను తరలిించడం (Moving equipment with crowbars)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 వివిధ  రకాలై�ైన క్్రరో బార్ లను పేర్్కకొనండి
•	క్్రరో  బార్  ల యొక్్క ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	క్్రరో  బార్ లు మరియు రోలర్  లతో యంత్్రరా లను ఎత్్తడం మరియు కదిలిించే  విధానాలను పేర్్కకొనండి.

 క్్రరో బార్్లలు  పరపతిని ఇస్్తతా యి, తద్్వవారా  భారీ  లోడ్్లను ఎత్్తవచ్్చచు లేదా 
తరలిించవచ్్చచు.     వీటిని హెక్్ససాగోనల్ లేదా ఆక్్టటో గోనల్ స్్టటీల్    బార్్లతో 
వేర్్వవేరు పొ డవుల్్లలో  తయారు చేస్్తతా రు. చిన్్న క్్రరో బార్్లను నిర్్వహించడం 
సులభం  మరియు  బిిందువు  ఇరుకై�ైన     గ్్యయాప్్కకు సరిపో తుంది, 
కానీ ఎక్్కకువ  బలం అవసరం.   పొ డవై�ైన క్్రరో బార్్లలు  ఎక్్కకువ పరపతిని 
అందిస్్తతా యి. 

కాకిబార్్ల రకాలు  (పటం 1)

సింగిల్ లేదా డబుల్ ఎండెడ్ అనే  రెండు  రకాల క్్రరో బార్్లలు  ఉన్్ననాయి.     
హ్్యాాండిల్  గుండ్్రని ముగింపును కలిగి ఉన్్ననందున సింగిల్ ఎండెడ్ 
క్్రరో బార్  ఉపయోగించడం సురక్షితం.   డబుల్ ఎండెడ్ క్్రరో బార్ 
సాధారణంగా  ఎత్్తడానికి ఉపయోగించే వక్్ర ముగింపును కలిగి 
ఉంటుంది మరియు నెట్్టడానికి  ఉపయోగించే సరళమై�ైన ముగింపును 
కలిగి  ఉంటుంది. 

క్్రరో బార్్ల  ద్్వవారా సామగ్్రరిని ఎత్్తడం

ఒకవేళ యంత్్రరం కింద ఉన్్న గ్్యయాప్   క్్రరో బార్ యొక్్క చివరను 
అంగీకరించడానికి తగినంతగా లేనట్్లయితే, గ్్యయాప్ పెంచడానికి మెషిన్ 
కింద ఒక చిన్్న స్్టటీల్ వెడ్జ్  ని ట్్యయాప్ చేయండి మరియు మెషిన్ 
కింద క్్రరో బార్ యొక్్క కాలి వళే్్లను  ఉంచండి   మరియు యంత్్రరాన్ ని 
ఎత్్తడానికి అవతలి  చివరను  నొక్్కకండి.   (పటాలు 2 & 3)

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.8.195 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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క్్రరౌ బార్ జారిపో తే     ఎవరికీ  ప్్రమాదం  జరగకుండా హ్్యాాండిల్ ను 
ఉంచండి.  నెట్్టటేటప్్పపుడు లేదా ఎత్్తతేటప్్పపుడు, కాకి బార్్నను      లోడ్్కకు 
దగ్్గరగా   లేదా నేలకు ఎప్్పపుడూ నెట్్టవద్్దదు   , ఎందుకంటే బార్ 
జారిపో తే మీ వేళ్్లలు    పట్్టటు కోవచ్్చచు  .

గరిష్్ట      పరపతిని పొ ందడానికి ఎల్్లప్్పపుడూ రెండు   చతేులను 
ఉపయోగించండి మరియు క్్రరో బార్ చివరకు దగ్్గరగా  పట్్టటు కోండి.   
(పటం 4)

కాకిబార్ జారిపో తే సమతుల్్యత కోల్్పపోకుండా  కాళ్్లను దూరంగా 
నిల్్చచోవాలి.   (పటం 5)

పరికరాలు సాధారణంగా లిఫ్్టటిింగ్ జేబుతో అందించబడతాయి.  
యంత్్రరాన్ ని ఎత్్తడానికి మరియు కదిలిించడానికి క్్రరో బార్ యొక్్క 
బొ టనవేలును   అందులో ఉంచండి.  (పటం 6)

ఫుల్ క్్రమ్ బిిందువు  బలాన్ని  తీసుకునేంత దృఢంగా  ఉండాలి.  
ఒకవేళ క్్రరో బార్     బిిందువును  ఫుల్్క్్రమ్ గా ఉపయోగించినట్్లయిత,ే   
జారపిో కుండా నిరోధంిచడానికి  దానిని గట్్టటిగా     తవ్్వవాలి  .  (పటం 7)

క్్రరౌ బార్  యొక్్క పరిస్్థథితిని తనిఖీ  చేయండి మరియు వంగి లేదా 
పగుళ్్లలు    కనిపించినట్్లయితే  , దానిని ఉపయోగించకూడదు.  దీనిని  
ఉపయోగించే ముందు క్్రరో బార్ పై�ై ఉన్్న బుర్్రలు లేదా పదునై�ైన  
అంచులను తొలగించాలి. 

రోలర్ లు

రోలర్్లను పరికరాల కింద ఉంచుతారు  , తద్్వవారా  వాటిని సులభంగా 
తరలిించవచ్్చచు. తగినంత వాల్ థిక్ నెస్ ఉన్్న తేలికపాటి స్్టటీల్ 
లేదా జి.ఐ పై�ైపులను  రోలర్్లలు గా   ఉపయోగించవచ్్చచు.   రోలర్్లలు   
లోడ్ యొక్్క  రెండు వై�ైపుల  నుండి ప్్రరొ  జెక్ట్ చేయడానికి తగినంత  
పొ డవుగా ఉండాలి, తద్్వవారా వాటిని సులభంగా తొలగించవచ్్చచు  .   
వ్్యయాసం మార్్గగం   పొ డవునా  ఏదై�ైనా అసమానతను తిప్్పపేేంత  పెద్్దదిగా  
ఉండాలి  , కానీ వాటిని సులభంగా    ఎత్్తగలిగేంత చిన్్నదిగా ఉండాలి.    
(పటం 8)

జరపడం సరంజామా ఉపయోగించడం రోలర్ లు

లోడ్ ను తరలిించడం ప్్రరా రంభిించడానికి ముందు, మార్్గగాన్ ని తనిఖీ 
చేయండి మరియు ఏవై�ైనా అడ్్డడంకులను తొలగించండి.  కదిలే పరికరం 
యొక్్క  బరువును తీసుకునేంత  దృఢంగా మరియు చదునుగా 
ఉండాలి. 
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ఖచ్చితమై�ైన స్్ఫఫూర్్తతి స్్థథా యి (Precision spirit level )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	  స్్పపిరిట్ లెవల్  యొక్్క నిర్్మమాణాన్ని పేర్్కకొనండి 
•	  ఖచ్చితమై�ైన స్్పపిరిట్ లెవల్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్్యతను పేర్్కకొనండి 
•	  ఖచ్చితమై�ైన ఆత్్మ స్్థథా యి యొక్్క సున్నితత్్వవాన్ని నిర్్వచిించండి 
•	  వయల్ వ్్యయాసార్్థథం మరియు  ఆత్్మ స్్థథా యి యొక్్క సున్నితత్్వవం  మధ్్య సంబంధాన్ని పేర్్కకొనండి
•	  స్్పపిరిట్ లెవల్ లో  దోషాలకు  గల కారణాలను పేర్్కకొనండి.

రేఖాగణిత పరీక్షలు నిర్్వహించడానికి  ముందు యంత్్రరాన్ ని  
చదును చేయడం చాలా ముఖ్్యమై�ైన చర్్య.   యంత్్ర పరికరాలను 
ఖచ్చితంగా సమతుల్్యయం చేయడానికి ఖచ్చితమై�ైన స్్పపిరట్ స్్థథా యి 
ఉపయోగించబడుతుంది.

ఆత్్మ స్్థథా యి

ఇందులో    ఇండస్్ట్ర రియల్ ఆల్్కహాల్ ‘స్్పపిరిట్’ కలిగిన ‘వీఐఏఎల్’ అనే  
కర్వ్డ్ గ్్లలా స్ ట్్యయూబ్,  ట్్యయూబ్్లలో  చిక్్కకుకున్్న  ‘ఏఐఆర్’ బుడగ ఉంటాయి. 
ఆత్్మ మరియు బుడగ రెండూ గురుత్్వవాకర్్షణ   శక్్తతి ద్్వవారా సమానంగా 
పనిచేస్్తతా యి.  (పటం 1)

స్్పపిరట్  అధిక  సాంద్్రతను కలిగి ఉన్్ననందున  , అది గొట్్టటం యొక్్క 
దిగువకు లాగబడుతుంది మరియు బుడగ ఎల్్లప్్పపుడూ పై�ై భాగంలో 
తేలుతుంది   . 

సీసాను కాస్ట్ ఐరన్ బేస్ లో అమర్్చచి, బేస్ సమాంతరంగా    ఉన్్నప్్పపుడు  
బుడగ   ఒక స్్కకేల్ మధ్్యలో ఉండేలా సర్్దదు బాటు   చేస్్తతా రు (పటం 2). 

ఖచ్చితమై�ైన ఆత్్మ స్్థథా యి (పటం 3)

అధిక ఖచ్చితమై�ైన కొలతల కొరకు ఉపయోగించే స్్పపిరిట్ లెవల్స్ 

ప్్రతి డివిజన్ కు   1000 మిల్లీమీటర్్లకు  సుమారు 0.02 నుండి 
0.05 మిల్లీమీటర్్ల సున్నితత్్వవాన్ని కలిగి ఉండాలి.

ఒకవేళ  బబుల్   యొక్్క కదలిక  6 నుండి   12 సెకన్్ల  వాలులో  
మార్్పపుకు అనుగుణంగా ఉంటే  

ప్్రతి 1000 మిమీకి 0.04  మిమీ  స్్థథా యి ఎంచుకోబడుతుంది, 
అప్్పపుడు 1 డివిజన్ 	 = 0.04 mm/1000 mm

3/4 డివిజన్ = 0.03 మిమీ /1000 మిమీ 1/2 డివిజన్ = 0.02 
మిమీ / 1000 మిమీ 1/4 డివిజన్ = 0.01 మిమీ / 1000 మిమీ.

ఒక డివిజన్  లో పావుగంట లోపు   అంచనా వేయడం చాలా సులభం.

ఆత్్మ స్్థథా యిపై�ై సూచనలు 

యంత్్రరా లు నడుస్్తతున్్న  వర్క్ షాప్ లో చాలా సున్నితమై�ైన స్్పపిరట్ 
లెవల్స్ ను తొలగించడం కష్్టటం.  తక్్కకువ సున్నితత్్వవం ఉన్్న స్్థథా యిలు 
తగినంత పఠన ఖచ్చితత్్వవానికి   దారితీస్్తతా యి,  ఎందుకంటే విభజన 
యొక్్క చాలా చిన్్న భాగాలను అంచనా  వేయాలి  .

స్్పపిరట్ లెవల్స్ యొక్్క బేరింగ్ ఉపరితలాలు సాధ్్యమై�ైనంత పొ డవుగా 
ఉండాలి  .   మీడియం సై�ైజ్  మెషిన్్లను పరీక్్షిించడం కొరకు  లెవల్ 
200 మిమీ కంటే తక్్కకువ పొ డవు ఉండరాదు.      సుమారు 
300 మి.మీ దూరంలో  ఉన్్న      వంతెన  ముక్్కను (పటం 4)  
ఉపయోగించడం మంచిది.  అప్్పపుడు  స్్పపిరిట్ లెవల్  ను వంతెన  
యొక్్క  స్్క్రరాప్డ్  ఉపరితలంపై�ై  ఉంచవచ్్చచు.   ఈ పద్్ధతి   కొలవాల్సిన 
ఉపరితలం   యొక్్క క్్రమరహతి స్్క్రరాపింగ్  వల్్ల  సంభవిించే దోషాలను 
నివారిస్్తతుుం ది. 

ఆత్్మ స్్థథా యి యొక్్క సున్నితత్్వవం

స్్పపిరిట్ లెవల్  యొక్్క  సున్నితత్్వవం E అనేది  మిల్లీమీటర్్లలో బుడగ  
యొక్్క కదలిక, ఇది  1000 మిల్లీమీటర్్లకు 1 మిల్లీమీటర్్ల  వాలులో 
మార్్పపుకు అనుగుణంగా ఉంటుంది. 
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స్్పపిరిట్ లెవల్  యొక్్క గాజు గొట్్టటం లోపలి  భాగం  R వ్్యయాసార్్థథం 
యొక్్క వృత్్తతా కార ఆర్క్  యొక్్క ఆకారాన్ని కలిగి ఉంటుంది, ఇది 
దాని  మధ్్య M చుట్్టటూ   వాలు మార్్పపు సమయంలో కదులుతుంది.  
వక్్రత. (పటం 5)

ఒకవేళ వాలును h/L యొక్్క నిష్్పత్తిగా కొలిస్్తతే , మరియు  బుడగ 
యొక్్క  కదలిక T అయితే 

t/h = h/L మరియు

వ్్యయాసార్్థథం మరియు సున్నితత్్వవం

స్్పపిరిట్ స్్థథా యి    యొక్్క సున్నితత్్వవం బ్్యయారెల్ ఆకారంలో ఉన్్న 
బుడగ గొట్్టటం యొక్్క వక్్రత వ్్యయాసార్్థథా నికి     సమానం. అందువల్్ల    
స్్థథా యి   యొక్్క  సున్నితత్్వవం బబుల్ ట్్యయూబ్ యొక్్క వక్్రత  
వ్్యయాసార్్థథంపై�ై  మాత్్రమే  ఆధారపడి ఉంటుంది మరియు దాని బరేింగ్ 
ఉపరితలం  పొ డవుపై�ై కాదు.

స్్పపిరిట్ లెవల్ రీడింగ్ లో లోపాలకు కారణాలు

-	 హౌసింగ్ లో  సీసా యొక్్క తప్్పపు పొ జిషన్

-	 లోపభూయిష్్టమై�ైన గ్్రరాడ్్యయుయ షన్

-	 పరీక్్షిించాల్సిన ముక్్క యొక్్క ఉపరితల ఫినిషింగ్  

-	 ఉష్్ణణో గ్్రత ప్్రభావం [మార్్చచు ]

-	 ఇన్ స్్పపెక్్టర్ యొక్్క వ్్యక్్తతిగత దోషాలు  స్్పపిరిట్ లెవల్స్ 

చదవడం వీటిపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది:	

-	 వర్క్ పీస్ యొక్్క బేరింగ్ ఉపరితలం యొక్్క నాణ్్యత మరియు 
పొ డవు 

-	 మెటల్ హౌసింగ్ యొక్్క  డై�ైమెన్్షనల్ స్్థథిరత్్వవం.

తాళ్్ళళు (Ropes )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 వివిధ రకాలై�ైన తాడులు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 తాళ్్లను ఉపయోగించటేప్్పపుడు    పాటించాల్సిన జాగ్్రత్్తలను పేర్్కకొనండి
•	 తాళ్్లను ఉపయోగించడం కొరకు  సాధారణ తనిఖీ  పాయిింట్్ల ను పేర్్కకొనండి.

తాడులు వ్్యక్్తతిగత ఫై�ైబర్్ల నుండి తయారు చేయబడతాయి, వీటిని తీగ 
లేదా నూలు వలె కలిపి తిప్్పపుతారు.   తాడు తయారీలో  జనపనార, 
పత్తి , మనీలా, ఉక్్కకు మరియు సింథటిక్ వై�ైరును  ఉపయోగిస్్తతా రు.   
మనీలా మరియు జనపనార తాడులు  అడవి అరటి మొక్్కల ఫై�ైబర్ 
నుండి తయారవుతాయి.

తాడులను  మూడు లేదా నాలుగు తంతువులలో తయారు  చేస్్తతా రు.  
మనీలా మరియు జనపనార తాళ్్లను రోప్  పుల్లీ బ్్లలా క్  తో    లై�ైట్ 
డ్్యయూటీ ఎగురవేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. 

 తాళ్్లను  ఉపయోగించేటప్్పపుడు  ఈ క్్రరిింది జాగ్్రత్్తలు పాటించాలి. 

-	  పదునై�ైన అంచులపై�ై  తాడును  నడపడం మానుకోండి  .

-	 తాళ్్లను  పొ డిగా   ఉంచాలి  ఎందుకంటే తేమ వాటి  క్షీణతను 
వేగవంతం చేస్్తతుుం ది.

-	త డి తాడును ఉపయోగించే ముందు    పొ డిగా ఉండే  ప్్రదేశంలో 
వదులుగా వేలాడదీయండి.  

-	 కాంక్్రరీటు, కంకర మరియు ఇతర కఠినమై�ైన  ఉపరితలాలపై�ై 
తాడును లాగడం మానుకోండి  . 

-	 గడ్్డకట్్టటిన తాడు కరిగే  వరకు    ఉపయోగించకూడదు.

వై�ైర్ తాడులు

తీగ తాళ్్లలు  లేదా కేబుళ్్లలు  తాడును  ఏర్్పరిచే   వ్్యతిరేక మలుపుల 
దిశలో  కలిపి ఉంచిన తీగల  తంతువులతో నిర్్మమిించబడతాయి.    
ప్్రరా మాణిక తీగ  తాడును ఒకే కోర్ ను కలిగి ఉన్్న  తంతువులతో 
తయారు చేస్్తతా రు. 

భారీ డ్్యయూటీ ఎగురవేయడం కొరకు వై�ైర్ తాళ్్లను ఉపయోగిస్్తతా రు.
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తీగలు మరియు తంతువులను ఒకే దశిలో తిప్్పపినప్్పపుడు     తాడును  
‘లాంగ్ లే రోప్’ (పటం 1)  అని, వ్్యతిరేక దశిలో తిప్్పపినప్్పపుడు దానిని 
సాధారణ లే తాడు అని పిలుస్్తతా రు.    (పటం 2)  కలపబడిన  లే 
తాడు పటం 3లో చూపించబడింది. 

తాడు తనిఖీ

-	డ్్య యామేజీ కోసం తాళ్్లను తరచుగా తనిఖీ  చేయండి.

-	 ఉపరితల తనిఖీలో  విరిగిన లేదా అరిగిపో యిన వెంట్్రరు కలు 
కనిపిస్్తతా యి. 

-	 ఇంటీరియర్ ఇన్ స్్పపెక్షన్ కొరకు   తాడును  తిప్్పపిన విధానానికి 
వ్్యతిరేక దిశలో    తిప్్పపండి. 

ఇది లోపలి ఫై�ైబర్్లను పరిశీలిించడానికి వీలుగా వెంట్్రరు కలను తెరిచి 
వేరు  చేస్్తతుుం ది.

చెక్్క బ్్లలా క్

పునాది యొక్్క  స్్థథా నం మొదట నిర్్ణయిించబడుతుంది, మార్క్ 
చేయబడుతుంది  మరియు   మట్్టటిలో ఉంటే   చెక్్క పెగ్్గగు లను 
నడుపుతారు  .  (పటం 4)

తవ్్వకం యొక్్క పరిమాణం కాంక్్రరీట్ ఫ్్లలో ర్ పై�ై ఉంటే సుద్్దముక్్కతో 
గీస్్తతా రు.

రంధ్్రరాన్ ని తవ్్వడం   సాధ్్యమై�ైనంత  చక్్కగా చేయాలి  , కానీ మట్్టటి  
రంధ్్రరంలో   పడుతూ  ఉంటే  షట్్టరింగ్ ఉపయోగించడం ద్్వవారా దీనిని 
పూడ్్చడం మంచిది.  అవసరమై�ైన పునాది లోతు కంటే   కొన్ని 
మిల్లీమీటర్్ల లోతులో తవ్్వకాలు జరపాలి.     శుభ్్రమై�ైన అడుగు 
రాళ్్ళళు లేదా విరిగిన ఇటుకల   పొ రను ఉంచడానికి ముందు  
మరియు తరువాత దిగువ ఉపరితలం బాగా  కొట్్టబడుతుంది.

చెక్్క మూస

పటం 2 లో చూపించిన విధంగా యంత్్రరం యొక్్క పునాదిని 
సూచిించడానికి మరియు తవ్్వకంపై�ై బో ల్ట్  లకు మద్్దతు ఇవ్్వడానికి  
ఒక చెక్్క టెంప్్లలే ట్   ఏర్్పడుతుంది.    టెంప్్లలే ట్ ఫ్్రరేమ్ A మరియు 
బ్్లలా క్ B యొక్్క ఉమ్్మడి మందం  చూపించిన విధంగా యంత్్రరం 
యొక్్క పాదం యొక్్క మందానికి సమానంగా ఉండాలి. ఈ  పెట్్టటెలు 
తేలికపాటి కలపతో   ఏర్్పడతాయి  మరియు తరువాత  సులభంగా 
తొలగించడానికి తగిన  విధంగా గోరు వేయబడతాయి  . 

చెక్్క రూపాలు

కాంక్్రరీటు పునాదుల కోసం చెక్్క రూపాలను తయారు చేసి  తవ్్వకాలపై�ై 
ఉంచుతారు.

చెక్్క రూపం ధరించి.

త్్రవ్్వకంలో చెక్్క రూపాన్ని పొ జిషన్ లో ఉంచిన తరువాత,  కాంక్్రరీట్ 
యొక్్క  ఒత్తిడిని తట్్టటు కునేలా  మరియు ఎలాంటి కదలికను 
నిరోధించడానికి   వీలుగా దానిని బయటి  నుండి గట్్టటిగా బిగించాలి  .   
కాంక్్రరీట్  పో స్్తతున్్ననా రు.

కాంక్్రరీటు

చెక్్క ఉపరితలంపై�ై శుభ్్రమై�ైన సిమెంట్ తో తయారు చేయాలి.  
మిశ్్రమానికి నిష్్పత్్తతు లు  మారుతూ ఉంటాయి.    మంచి సగటు 
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మిశ్్రమం  1:2:4.  అంటే 1 పార్ట్ సిమెంట్, 2 పార్ట్స్ ఇసుక, 4 పార్ట్ 
స్్టటో న్  . దీనిని ఎండబటె్్టటినప్్పపుడు మూడుసార్్లలు , తడిసిన తర్్వవాత 
మూడుసార్్లలు  కలిపి         తవ్విన ప్్రదేశంలో  నీటితో  మంచి పిచికారీ 
చసేిన తర్్వవాత వెంటనే తవ్విన ప్్రదేశంలో ఉంచుతారు. 

మూసను తొలగించడానికి ముందు ఫౌండేషన్ సెట్ చేయడానికి  
కనీసం ఒక రోజు  ఇవ్్వవాలి.

పుల్లీ బ్్లలా క్ (Pulley block )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 పుల్లీ బ్్లలా క్ యొక్్క వివరణ
•	  పుల్లీ బ్్లలా క్ వాడకం. 

పుల్్లలే  బ్్లలా క్ అనేది రెండు లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ పుల్లీల  వ్్యవస్్థ   , 
వాటి మధ్్య తాడు లేదా కేబుల్ త్్రరెడ్ చేయబడింది,  ఇది సాధారణంగా 
భారీ లోడ్్లను ఎత్్తడానికి  ఉపయోగిస్్తతా రు.   పుల్లీలను  కలిపి  
బ్్లలా క్ లుగా  తయారు చేస్్తతా రు మరియు తరువాత బ్్లలా క్ లను జత 
చేస్్తతా రు, తద్్వవారా ఒకటి ఫిక్స్ చేయబడుతుంది మరియు ఒకటి  
లోడ్ తో కదులుతుంది. తాడుకు వర్్తతిించే బలాన్ని  పెంచే  యాంత్రిక 
ప్్రయోజనాన్ని అందించడానికి  పుల్్లలె ల గుండా  తాడును త్్రరెడ్  
చేస్్తతా రు.

బ్్లలా క్ అనేది  ఒకే ఫ్్రరేమ్ పై�ై అమర్్చచిన పుల్్లలె లు లేదా “షీవ్స్” యొక్్క 
సెట్.   పుల్్లలె ల గుండా  తాడు బిగించిన బ్్లలా కుల  సమ్్మమేళనాన్ని టాకిల్ 
అంటారు. బ్్లలా క్ అండ్ టాకిల్ సిస్్టమ్  భారీ లోడ్   లను  ఎత్్తడానికి  
తాడులోని టెన్్షన్ బలాన్ని  పెంచుతుంది.   బో ట్్లలు  మరియు సెయిలిింగ్ 

ప్్ల లంబ్ బాబ్  (Plumb bob )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	ప్ ్ల లంబిింగ్ బాబ్ యొక్్క  సహనిర్్మమాణాన్ని  పేర్్కకొనండి
•	ప్ ్ల లంబిింగ్ బాబ్  యొక్్క ఉపయోగాన్ని పరే్్కకొనండి. 

ప్్ల లంబిింగ్ బాబ్ (పటం 1)

ప్్లలం బిింగ్ బాబ్ స్్థథాపి ంచడానికి గురుత్్వవాకర్్షణ  నియమాన్ని 
ఉపయోగిస్్తతుుం ది.     దిగువన   ఒక బరువుతో వేలాడదీయబడిన   
ఒక తీగ, అది ప్్రయాణించే ఏ స్్థథా యి  స్్థథా యికి అయినా  నిలువుగా 
మరియు లంబంగా ఉంటుంది.    ఒక రకంగా చెప్్పపాలంటే,  ప్్లలం బిింగ్ 
బాబ్ అనేది  లై�ైన్ లెవల్ యొక్్క  నిలువు.

ప్్లలం బిింగ్ ప్్రత్్యయేకంగా డిజై�ైన్ చేయబడిన బరువు మరియు ముతక 
తీగను   తిప్్పపిన కాటన్ లేదా నై�ైలాన్ దారాలతో కలిగి ఉంటుంది.    
స్్టట్ర రిింగ్ చివర  బరువు  అతికించబడుతుంది. ఖచ్చితంగా మెషిన్ 
చేయబడ్్డ  మరియు బ్్యయాలెన్స్ డ్ బాబ్ లు పాయిింట్ చిట్్కకాలను కలిగి 
ఉంటాయి మరియు వీటిని ఇత్్తడి, స్్టటీల్ లేదా ఇతర మెటీరియల్స్ తో 
తయారు చేయవచ్్చచు.

ప్్ల లంబిింగ్ బాబ్్నను ఎలా  ఉపయోగించాలి 

 ప్్లలం బిింగ్ బాబ్    ను ఉపయోగించడం  కొరకు,  ప్్లలం బిింగ్ చేయాల్సిన  
పాయిింట్ వద్్ద  స్్టట్ర రిింగ్  ఫిక్స్ చేయబడుతుంది  . బరువు, లేదా బాబ్, 
స్్వవేచ్్ఛగా ఊగడానికి అనుమతిించబడిన దానికంటే ఎక్్కకువ, అది     

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.8.195 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం

నౌకలలో  ఇవి సాధారణం, ఇక్్కడ పనులు తరచుగా మాన్్యయువల్ గా 
చేయబడతాయి.  

ఆగిపో యినప్్పపుడు, బాబ్  యొక్్క బిిందువు  ఖచ్చితంగా పై�ైన  తీగ 
బిగించబడిన బిిందువు కంటే తక్్కకువగా   ఉంటుంది.  
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C G & M	 అభ్్యయాసం 2.8.196 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
ఫిట్్టర్ (Fitter)  -షీట్ మెటల్

షిఫ్్టటిింగ్ కొరకు స్్లలిిం గ్ లోడ్ (Sling load for shifting)
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 విభిన్్న రకం  స్్లలిిం గ్ అమరికను పేర్్కకొనండి 
•	చై� ైన్ స్్లలిిం గ్ యొక్్క  సాధారణ  రకాలను పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ రకాల బిగింపు బో ల్ట్  లు, హుక్ లు, లిఫ్్టటిింగ్ క్్లలాాం ప్ లు మొదలై�ైన వాటిని పేర్్కకొనండి
•	స్్లలిిం  గ్ ప్్రరాక్్టటీ స్ యొక్్క వివిధ పద్్ధతులను వివరించడం
•	 రిగ్్గగి ింగ్ మరియు వివిధ రిగ్్గగు లు మరియు ఫిట్్టటిిం గ్ లను నిర్్వచిించండి.

పారిశ్్రరా మిక పద్్ధతుల్్లలో  భారాన్ని ఎత్్తడం మరియు  తరలిించడంలో 
స్్లలిిం గ్ ఒక  ముఖ్్యమై�ైన నై�ైపుణ్్యయం. 

ఫై�ైబర్ రోప్, (మనీలా, సిసాల్, నై�ైలాన్,  టరెిలీన్ మరియు పాలీప్్రరొ  పై�ైలిన్) 
గొలుసు, వై�ైర్ రోప్ మొదలై�ైన వాటితో స్్లలిిం గ్ లను తయారు చేస్్తతా రు.  
లోడ్ యొక్్క రకాన్ని   పరిగణనలోకి తీసుకొని  హుక్ లు, కంటి 
బో ల్ట్  లు, సంకళె్్లలు , లిఫ్్టటిింగ్ క్్లలాాం ప్ లు మొదలై�ైన ఇతర  ఉపకరణాలను 
తయారు చేయడానికి లేదా స్్లలిిం గ్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. 

గొలుసు స్్లలిిం గ్

కార్్బన్ లేదా అల్్లలా య్డ్  స్్టటీల్ నుండి వెల్్డిింగ్ చేయడం ద్్వవారా చై�ైన్ లిింక్ 
లు తయారు చేయబడతాయి.  ఆకారానికి  లిింకులు   ఏర్్పడతాయి  
మరియు   కలిసి ఒక  గొలుసును ఏర్్పరుస్్తతా యి  .

గొలుసు స్్లలిిం గ్ లు వివిధ  రకాలుగా ఉంటాయి, అవి

-	సి ంగిల్ లెగ్ చై�ైన్ (పటం 1)

-	 డబుల్ లెగ్ చై�ైన్ (పటం 2)

-	 నాలుగు కాళ్్ల  గొలుసు (పటం 3)

-	 అంతులేని గొలుసు (పటం 4)

ఒక  గొలుసులో ఈ క్్రరిింది భాగాలు  ఉంటాయి  (పటం 1)

-	 మాస్్టర్ లిింక్.

-	 ఇంటర్్మమీడియట్ లిింక్.

-	 జాయిన్ అవుతున్్న లిింక్.

-	చై� ైన్ హుక్.

వై�ైర్ రోప్ స్్లలిిం గ్

వై�ైర్ రోప్ స్్లలిిం గ్ లను   స్్టటీల్ వై�ైర్ రోప్ తో తయారు చేస్్తతా రు,   ఇది ఒక   
వై�ైపు మాస్్టర్ రింగ్  కు అనుగుణంగా యాంత్రికంగా మెరిసే  కంటి 
బిిందువును  ఏర్్పరుస్్తతుుం ది మరియు లేదా సాదా కంటి రూపాన్ని 
సింగిల్ లెగ్ స్్లలిిం గ్ అని పిలుస్్తతా రు (పటం 5a).  అదేవిధంగా రెండు 
కాళ్్లలు , మూడు కాళ్్లలు , నాలుగు   కాళ్్లలు  వరుసగా (పటం 5బి, సి, డి) 
లో  చూపించారు. 
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సేఫ్్టటీ  స్్వవివెల్ హుక్  తో  స్్లలిిం గ్,  సమర్్థవంతమై�ైన పొ డవుతో డీ షాకిల్ 
మరియు ప్్లలే ట్ లిఫ్్టటిింగ్ క్్లలాాం ప్ వంటి కొన్ని ఇతర స్్లలిిం గ్ లు వరుసగా   
పటం (6a, b మరియు C)లో చూపించబడ్్డడా యి.

కొన్ని ఇతర  రకాల సింగిల్ పార్ట్ రోప్ స్్లలిిం గ్స్  లో రెండు చివరల్్లలో  సాదా 
లూప్ (పటం 7ఎ), బాస్్కకెట్ హిచ్ (పటం 7బి) మరియు చోకర్ హిచ్ 
(పటం 7 సి) ఉన్్ననాయి. 

ఈ క్్రరిింది   అంశాలను గమనిించి ఖచ్చితంగా  పాటించాలి.

-	ఫై �ైబర్ రోప్ స్్లలిిం గ్  ను తేలికపాటి లోడ్ లను ఎత్్తడానికి మరియు 
తరలిించడానికి మాత్్రమే ఉపయోగించాలి  .

-	  పదునై�ైన అంచుల   విషయంలో,   స్్లలిిం గ్ మరియు  లోడ్ యొక్్క 
అంచులను కూడా సంరక్్షిించడం కొరకు  సాఫ్ట్ ప్్యయాడ్ లు (ప్్యయాకర్, 
చెక్్క బ్్లలా క్ లు) పటం.8ని ఉపయోగించండి. 

-	  స్్లలిిం గ్ యొక్్క కండిషన్ చెక్   చేయండి మరియు స్్లలిిం గ్ యొక్్క 
లోడ్ క్్యయారీయిింగ్ కెపాసిటీని  పరిగణనలోకి తీసుకోండి.

-	 వేడి మరియు విషపూరిత ద్్రవం మరియు పొ గల సమక్షంలో  
ఫై�ైబర్ తాడు చెడిపో తుంది  .  అయినప్్పటికీ, పాలీప్్రరొ  పై�ైలిన్ తాళ్్లలు  
నీటి రసాయనాలు మరియు ఆల్్కలీలకు వస్్తతు  నిరోధకతను  
అందిస్్తతా యి.  ఇతర ఫై�ైబర్ తాడులతో  పో లిస్్తతే  ఇవి బలమై�ైనవి, 
నమ్్మదగినవి మరియు మన్నికై�ైనవి. 

-	 లోడ్ ని బాగా సమతుల్్య స్్థథితిలో ఉంచడం కొరకు ఎల్్లప్్పపుడూ 
స్్లలిిం గ్ ని సిద్్ధధం  చేయండి.

-	  పటం.9 (30 0,900,120 0)లో ఉన్్నట్్లలు గా అనుమతిించదగిన 
కోణంలో లోడ్ కొరకు ఒక స్్లలిిం గ్ తయారుచేయండి. ).  స్్లలిిం గ్ 
ల యొక్్క  యాంగిల్ లోడ్  క్్యయారీయిింగ్ కెపాసిటీ తక్్కకువగా  
ఉంటుంది.   కోణం 120 0  దాటినప్్పపుడు,   స్్లలిిం గ్ యొక్్క లోడ్ 
మోసే సామర్్థ్యయం సగానికి   తగ్్గగుత ుంది  .

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.8.196 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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-	చై� ైన్ మరియు వై�ైర్ రోప్ స్్లలిిం గ్ ల యొక్్క  సేఫ్ వర్్కకిింగ్ లోడ్ 
(SWL) గురించి ధృవీకరించుకోండి.

-	 స్్లలిిం గ్  కోసం గొలుసులను  తిప్్పకూడదు   .

-	వై �ైర్ రోప్ స్్లలిిం గ్ ల్్లలో  లూప్  ఏర్్పడకుండా ఉండండి  , ఇది  
దెబ్్బతినడానికి దారితీస్్తతుుం ది. 

-	 లోడ్  మీద రై�ైడింగ్ మానుకోండి.

-	 ఒకే క్్రరేన్ ద్్వవారా  హ్్యాాండిల్ చేయబడే సుదరీ్్ఘ ఆర్్టటికల్ కొరకు గై�ైడ్ 
రోప్ ఉపయోగించండి.

-	 తాడు  వ్్యయాసానికి మూడు రెట్్ల  కంటే తక్్కకువ వ్్యయాసార్్థథం  చుట్్టటూ  
స్్లలిిం గ్ ఉంచడం మానుకోండి  .

-	వై �ైర్ రోప్ తో స్్థథూ పాకార వస్్తతు వును స్్లలిిం గ్  చేయాలి, దీనిలో బిగ్ట్ 
కోణం  120 0 మిించరాదు.   (పటం 10)

-	 సస్్పపెన్్షన్ లోడ్ నుండి ఎల్్లప్్పపుడూ  మిమ్్మల్ని మీరు 

-	 దూరంగా ఉంచుకోండి.

-	 పని పూర్్తయిన తరువాత  ఎల్్లప్్పపుడూ హుక్ బిగించడాన్ని 
మాస్్టర్ రింగ్  కు తిరిగి  ఇవ్్వవండి  .

సంకళె్్లలు  లేకుండా..

వీటిని ఉంగరాలు, కళ్్ళళు మరియు హుక్ పట్్టటు కోవడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు, ఇవి తీగ  తాడులలో వంగడం,   కింక్స్ మొదలై�ైన 
వాటిని నివారించడానికి స్్లలిిం గ్ లు తమను తాము సులభంగా 
సర్్దదు బాటు  చేసుకోవడానికి అనుమతిస్్తతా యి. వీటిని తరచుగా  స్్లలిిం గ్స్ 
యొక్్క చివరలను కలపడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు.  విల్్లలు  సంకెళ్్లలు  
మరియు డీ సంకళె్్లలు  (పటం 11a మరియు b)  లో చూపించబడ్్డడా యి   
డై�ైనమో ఐ బో ల్ట్  (పటం 12ఎ), లిింక్ తో ఐ బో ల్ట్  (పటం 12బి).  వీటిని 
సాధారణంగా  డై�ైనమో మరియు ఇతర లోడ్ ల వంటి నిలువు లోడ్ 
ను ఎత్్తడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు, కంటి బో ల్ట్  కు  సరిపో యేలా  స్్క్రరూడ్ 
రంధ్్రరా లను  అందిస్్తతా రు. 

స్్లలిిం గ్ హుక్

లోడ్  ను యాంకరింగ్ చేయడం కొరకు చై�ైన్ మరియు వై�ైర్ రోప్ లో 
హుక్ లను ఉపయోగిస్్తతా రు.   కొన్ని సాధారణ రకాలు (పటం 13ఎ, 
బి, సి, డి, ఇ) లో చూపించబడ్్డడా యి.  ఈ హుక్ లు  అధిక టెన్సిల్ 
స్్టటీల్ తో తయారు చేయబడతాయి  మరియు ఆకారంలో డ్్రరా ప్ ఫో ర్జ్ 
చేయబడతాయి. ఐ హుక్ (పటం 13a) సాధారణంగా క్్రరేన్ ద్్వవారా 
లోడ్ హ్్యాాండిల్ చేయడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. బ్్యయూరో ఆఫ్ ఇండియన్ 
స్్టటాాం డర్డ్ సేఫ్్టటీ  క్్యయాచ్ తో ఐ హుక్ ను సిఫారసు చసేింది (పటం 13 బి)

సాధారణ నిర్్వహణ ప్్రయోజనాల కోసం.  స్్వవివెల్ స్్పప్రరిింగ్ సేఫ్్టటీ  
హుక్ (పటం 13 సి)    తిప్్పగలదు మరియు మెలితిప్్పకుండా  
నిరోధించడానికి తనను తాను సర్్దదు బాటు చేసుకోగలదు.  బ్్యయారెల్ 
హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ కొరకు బ్్యయారెల్  హుక్ (పటం 13d)  ఉపయోగించబడుతుంది  
. చై�ైన్ క్్లచ్ హుక్ (పటం 13e)  లోడ్ చుట్్టటూ   చుట్్టటిన తరువాత  
గొలుసు యొక్్క  ఏ భాగానికై�ైనా బిగించడానికి  ఉపయోగించవచ్్చచు.  
ఓడరేవులో సాధారణ   సరుకును నిర్్వహించడానికి కార్్గగో  హుక్ 
(పటం 14ఎ)  ఉపయోగిస్్తతా రు.    హుక్ యొక్్క రెండు వై�ైపుల  
నుండి స్్లలిిం గ్ ను  బిగించడానికి  హెవీ డ్్యయూటీ క్్రరేన్ లో రామ్ షో ర్మ్ 
హుక్ (పటం 14 బి) ఉపయోగించబడుతుంది.   జోయిస్ట్ లు లేదా 
గర్్డర్ లను హ్్యాాండిల్ చేయడం కొరకు జోయిస్ట్ లేదా గ్్రరిడర్  హుక్  
(పటం 14c)  ఉపయోగించబడుతుంది.
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క్్లలాాం ప్ లను ఎత్్తడం

అప్్లలి కేషన్  కు అనుగుణంగా లిఫ్్టటిింగ్ క్్లలాాం ప్ లు  వివిధ డజిై�ైన్్ల లో 
ఉంటాయి.   (పటం 15a మరియు b)లో చూపించిన విధంగా 
నిలువుగా మరియు సమాంతర ప్్లలే ట్ లిఫ్్టటిింగ్ క్్లలాాం ప్ లను  నిలువుగా 
మరియు సమాంతరంగా ఎత్్తడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు. తాడు లేదా 
గొలుసుకు టనె్్షన్ వర్్తతిించబడినప్్పపుడు    ,  దవడలు సమర్్థవంతంగా 
ఎత్్తడం కోసం ప్్లలే ట్ ను గట్్టటిగా పట్్టటు కుంటాయి.

టెన్్షన్ కలిగించే స్్క్రరూలు

టనె్్షన్ లో సర్్దదు బాటు అవసరమై�ైన పరిస్్థథితిలో ఈ స్్క్రరూలు లేదా బో ల్ట్  
లను  ఉపయోగిస్్తతా రు  .

సాధారణ రకాలు

1	 యూనియన్ బో ల్ట్  (పటం 16ఎ)

2	 వడకట్్టటే  స్్క్రరూ (పటం 16 బి)

3	ర ిగ్్గగిింగ్ స్్క్రరూ (పటం 16 సి)

4	 టర్న్ బకిల్ (పటం 16d)

యూనియన్ బో ల్ట్  ను నిటారుగా ఉంచడానికి సాధారణంగా ఎలక్్ట్రరికల్ 
పో స్ట్  పై�ై ఉంటుంది.   తాడును  ఒత్తిడిలో ఉంచడానికి లిింక్ యొక్్క 
మధ్్య  భాగాన్ని టామీ బార్  ద్్వవారా  తిప్్పపుతారు.

స్్ట్రరె యినిింగ్ స్్క్రరూ, రిగ్్గగిింగ్ స్్క్రరూ మరియు టర్న్ బకిల్ కూడా ఇలాంటి 
అనువర్్తనాలలో తరచుగా లోడ్  ను సమతుల్్య స్్థథితిలో  ఉంచడానికి 
స్్లలిిం గ్ యొక్్క ఉద్్రరిక్్తతను సర్్దదు బాటు చేయడానికి స్్లలిిం గ్ తాడులలో 
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

 స్్లలిిం గ్ విధానం

హుక్ లపై�ై స్్లలిిం గ్ లను ఉంచే కొన్ని సాధారణ పద్్ధతులు   
పటం 17a మరియు 17bలో చూపించబడ్్డడా యి  .

స్్టటీల్ వై�ైర్ రోప్ స్్లలిిం గ్  (బాస్్కకెట్ హిచ్) పటం 18 ద్్వవారా స్్థథూ పాకార 
వస్్తతు వు స్్లలిిం గ్ చూపించబడింది, ఇది స్్లలిిం గ్ లు సమాన   పరిమాణంలో  
ఉన్్నప్్పపుడు ఆటోమేటిక్ గా బ్్యయాలెన్స్  అవుతుంది.

పటం 19 బ్్యయారెల్ హుక్  ఉపయోగించి గొలుసు ద్్వవారా బ్్యయారెల్ 
స్్లలిిం గ్ ను చూపిస్్తతుుం ది.   పటం 20లో రెండు అంతులేని  గొలుసును  
ఉపయోగించి  నాలుగు కాళ్్ల  గొలుసు స్్లలిిం గ్ తో గొలుసు స్్లలిిం గ్ ను  
చూపించారు, దీనిలో వస్్తతు వు స్్లలిిం గ్  స్్థథా నం  యొక్్క గుర్్తతు ను కలిగి  
ఉంటుంది.

స్్లలిిం గ్ పద్్ధతులు

పటం 21లో చూపించిన విధంగా   చెక్్క కేసింగ్  కొనుగోలుదారుని 
ఆవరణకు స్్లలిిం గ్ గుర్్తతు లతో  వస్్తతుుం ది. కేసింగ్  ను అన్ లాక్ చేయాలి 
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మరియు ఇన్ స్్టలేషన్ ప్్రదేశానికి మార్్చడానికి తగిన స్్లలిిం గ్ లను 
తయారు చేయాలి  . 

ఇటువంటి షిఫ్్టటిింగ్ సాధారణంగా తేలికై�ైన యంత్్రరా ల కోసం ఫై�ైబర్ 
రోప్ స్్లలిిం గ్ ల ద్్వవారా  జరుగుతుంది మరియు సాపేక్షంగా బరువై�ైన 
యంత్్రరా లను తగిన వై�ైర్ రోప్ మరియు చై�ైన్ స్్లలిిం గ్ లను ఉపయోగించి 
మారుస్్తతా రు.  మెషినరీ యొక్్క ఫినిష్డ్  ఉపరితలాలను సంరక్్షిించడం 
కొరకు తగిన ప్్యయాకింగ్ లను ఉపయోగించాలి.

స్్లలిిం గ్ షేపర్, లేత్, రేడియల్ డ్్రరిల్్లిింగ్ మెషిన్, వర్్టటికల్ మిల్్లిింగ్ మరియు 
యూనివర్్సల్ స్్థథూ పాకార గ్రైండర్ యొక్్క కొన్ని మెహ్్టటో డ్ వరుసగా  
పటం 21 లో చూపించబడ్్డడా యి  .

రిగ్్గగి ింగ్ థియరీ

రిగ్్గగిింగ్ అనేది వస్్తతు వులను తరలిించడానికి తయారీలో పరికరాలను 
డజిై�ైన్ చేయడం మరియు ఇన్ స్్టటా ల్ చేయడం.   రిగ్్గర్్ల బృందం క్్రరేన్   
లేదా బ్్లలా క్ మరియు టాకిల్  వంటి వస్్తతు వులను ఎత్్తడానికి, రోల్ 
చేయడానికి, స్లై డ్ చేయడానికి లేదా ఎత్్తడానికి అవసరమై�ైన లిఫ్్టటిింగ్ 
లేదా  రోలిింగ్ పరికరాలను  డిజై�ైన్ చేసి ఇన్ స్్టటా ల్ చేస్్తతుుం ది.

రిగ్్గగిింగ్   అనేది  వై�ైర్ రోప్ వంటి పరికరాలు.  మెటరీియల్ 
హ్్యాాండ్్లలిిం గ్ మరియు నిర్్మమాణ తరలిింపులో క్్రరేన్ లు  మరియు ఇతర 
లిఫ్్టటిింగ్ పరికరాలతో ఉపయోగించే  టర్న్ బకిల్స్, క్్లలీవిస్, జాక్ లు  
(పటం 22).  రిగ్్గగిింగ్ వ్్యవస్్థలలో సాధారణంగా సంకళె్్లలు , మాస్్టర్ 
లిింకులు మరియు స్్లలిిం గ్ లు ఉంటాయి.  అలాగే, నీటి అడుగున  
బ్్యయాగులను ఎత్్తడం.  
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ఫో ర్క్ లిఫ్ట్  మరియు ప్్యయాలెట్ ట్్రక్ (Fork lift and pallet truck )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 వివిధ రకాలై�ైన తాడులు మరియు వాటి ఉపయోగాలను పేర్్కకొనండి
•	 తాళ్్లను ఉపయోగించటేప్్పపుడు    పాటించాల్సిన జాగ్్రత్్తలను పేర్్కకొనండి
•	 తాళ్్లను ఉపయోగించడం కొరకు  సాధారణ తనిఖీ  పాయిింట్్ల ను పేర్్కకొనండి.

ఫో ర్క్ లిఫ్ట్ అనేది  డీజిల్/పెట్్రరో ల్/ఎలక్్ట్రరికల్  పవర్డ్ ఇంజిన్ కలిగిన ఒక 
చిన్్న 4-చక్్రరా ల వాహనం.  యూనిట్్ల     వెనుక భాగంలో  హెవీ కౌంటర్ 
వెయిట్  ను అమర్్చచారు  .   మెషిన్ ముందు రెండు లిఫ్్టటిింగ్ ఫో ర్క్ 
లేదా చేతులు  ఉన్్ననాయి   , ఇవి  లోడ్  ను మోయడానికి సర్్దదు బాటు 
చేయబడతాయి  . లోడ్ ను వివిధ భంగిమల్్లలో  మార్్చడానికి మరియు   
నిల్్వ చేయడానికి ఇవి వివిధ డజిై�ైన్్లలు   మరియు  సామర్్థ్య యాలలో 
లభిస్్తతా యి. 

రకాలు

1	 డీజిల్ ఆటోమోటివ్ ఫో ర్క్ లిఫ్్టర్.

2	  బ్్యయాటరీతో నడిచే ఫో ర్క్ లిఫ్ట్ స్్టటా కర్.

3	హై� ైడ్్రరా లిక్ స్్టటా కర్.

4	 మెకానికల్ స్్టటా కర్..

5	 హ్్యాాండ్ ప్్యయాలెట్ ట్్రక్్కకు.

1	 డీజిల్ ఆటోమోటివ్ ఫో ర్క్ లిఫ్్టర్ (పటం 1)

ఈ డీజిల్ తో నడిచే ట్్రక్్కకును షాప్ ఫ్్లలో ర్/యార్్డడు ల నుంచి పని 
ప్్రదేశానికి లేదా 2  టన్్ననుల నుంచి     10 టన్్ననుల నిల్్వ సామర్్థ్యయం 
కోసం  2 మీటర్్ల ఎత్్తతు  (సాధారణం) వరకు లోడ్ లను   తీసుకళె్్లడానికి 
డ్రవైర్ నడుపుతారు.  

ఫో ర్క్ యూనిట్ ను హై�ైడ్్రరా లిక్ గా  15 డగి్్రరీల లోపలి  లేదా వెలుపల 
అమర్్చచి  , కావలసిన స్్థథా యికి  ఎత్్తవచ్్చచు.  (పటం 1ఎ)

కఠినమై�ైన రోడ్్లపై�ై  కూడా లోడ్్లను వేగంగా తరలిించడానికి  ఇది  చాలా 
సమర్్థవంతంగా  పనిచేస్్తతుుం ది.    హార్్బర్ పనులు, పరిశ్్రమలు, వేర్ 
హౌస్ లు, లారీ మరియు రై�ైల్్వవే టెర్్మమినల్స్ మధ్్య రవాణా మొదలై�ైన 
వాటిలో  దీనిని ఉపయోగిస్్తతా రు. 

సంరక్షణ

-	 ఇంజిన్ ఆయిల్ మరియు హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ లను క్్రమానుగతంగా 
మార్్చచాల్సి ఉంటుంది  .

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ సిలిిండర్్ల   లీకేజీకి చెక్ పెట్్టటండి  .

-	 కౌంటర్ వెయిట్ చై�ైన్  తో సహా అన్ని చలన భాగాలకు క్్లలీనిింగ్ 
మరియు లూబ్రికేషన్    చేయాలి.

2	  బ్్యయాటరీతో నడిచే ఫో ర్క్ లిఫ్ట్  స్్టటాక ర్ (పటం 2)

పవర్డ్ ఫో ర్క్ లిఫ్ట్ స్్టటా కర్్లలు  డిజై�ైన్ లో కాంపాక్ట్ గా ఉంటాయి మరియు 
అధిక   స్్థథా యికి తరలిించడానికి మరియు స్్టటా కింగ్  చేయడానికి 
ఇరుకై�ైన స్్థలంలో  లోడ్ ను  ప్్రధానంగా ఇండోర్ లో తీసుకళె్్లడానికి  
ఉపయోగిస్్తతా రు  .   ఆపరేటర్ ట్్రక్్కకును నడపడానికి దాని పక్్కన  
నడుస్్తతా డు  .  లిఫ్్టటిింగ్  హై�ైడ్్రరా లిక్ గా జరుగుతుంది. 

వీటిని సాధారణంగా వర్క్ షాప్ లు, గోదాములు,   రై�ైల్ కంటై�ైనర్ లు, 
వ్్యయాగన్ లు మొదలై�ైన  వాటలి్్లలో  500 కిలోల నుంచి 2000 కిలోల 
సామర్్థ్యయంతో  ఉపయోగిస్్తతా రు.  సాధారణంగా ఉపయోగించే  5 మీటర్్ల 
వరకు లిఫ్ట్  చేయండి.

సంరక్షణ

-	 అన్ని చలన  భాగాలను  క్్రమానుగతంగా శుభ్్రరం  చేయాలి 
మరియు లూబ్రికేషన్ చేయాలి. 

-	హై� ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ ని   రెండు సంవత్్సరాలకు   ఒకసారి మార్్చచాలి   
(సర్్వవో సిస్్టమ్  57/ 68 సిఫార్్ససు చేయబడింది).

-	 లీకేజీ జరిగితే ఆయిల్ సీల్స్ మార్్చచాల్సి  ఉంటుంది.

-	 లెవల్  తగ్్గగినప్్పపుడు డిస్్టటిల్డ్  వాటర్ ను బ్్యయాటరీలో   పో యాలి  

-	బ్్య యాటరీని ఎప్్పటికప్్పపుడు ఛార్జ్ చేయాలి. 
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3	 మాన్్యయువల్ గా ఆపరేట్ చేయబడ్్డ  హై�ైడ్్రరా లిక్ స్్టటాక ర్ (పటం 3)

ఈ రకమై�ైన స్్టటా కర్ సాధారణంగా ఉపయోగించబడుతుంది 
ఎందుకంటే అవి చౌకై�ైనవి మరియు  పరిమిత స్్థలంలో  లోడ్్నను 
తరలిించడానికి  మరియు నిల్్వ చేయడానికి మాన్్యయువల్్గగా  సులభంగా 
నిర్్వహించవచ్్చచు. 

సామర్్థ్యయం- 500 కిలోల నుండి 2000 కిలోలు.

5 మీటర్్ల వరకు ఎత్్తతం డి.

తేలికపాటి పరిశ్్రమలు, వేర్ హౌస్ మొదలై�ైన వాటిలో లోడింగ్, 
అన్ లోడింగ్ మరియు స్్టటా కింగ్ కొరకు ప్్రయోజనకరంగా 
ఉపయోగించబడుతుంది.

సంరక్షణ

-	 అన్ని చలన భాగాలను శుభ్్రరం చేయండి మరియు

-	 లూబ్రికేట్ చేయండి.

-	ర ెండు సంవత్్సరాలకు ఒకసారి హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ ను మార్్చచండి 
(ఉపయోగించడానికి సిఫార్్ససు చేయబడ్్డ   విధంగా సర్్వవోసిస్్టటం 57 
లేదా 68)

-	 ఆయిల్ లీకేజీ  కొరకు ఆయిల్ సీల్ మార్్చచండి.

మెకానికల్ స్్టటాక ర్ (పటం 4)

ఈ  రకం స్్టటా కర్ ను  తరలిించడం, ఎత్్తడం మరియు లోడ్ ను స్్టటా కింగ్ 
చేయడం  కొరకు యాంత్రికంగా హ్్యాాండిల్ చేస్్తతా రు. వీటిని పరిమిత 
స్్థలంలో నిర్్వహించవచ్్చచు కాబట్్టటి      వీటిని చిన్్నతరహా  పరిశ్్రమలలో 
ఉపయోగిస్్తతా రు.  

సామర్్థ్యయం 500 కిలోలు.  

2 మీటర్్ల వరకు ఎత్్తతం డి.  

సంరక్షణ

- 	 అన్ని కదలిక భాగాలను క్్రమానుగతంగా శుభ్్రపరచండి మరియు 
లూబ్రికేషన్ చేయండి.

హ్్యాాండ్ ప్్యయాలెట్ ట్్రక్్కకు (పటం 5)

ప్్యయాలెట్ ట్్రక్్కకులను ప్్రరా థమికంగా ప్్యయాలెట్ బిన్ లు (పటం 5a) 
మరియు ఇతర లోడ్ లను  ఫ్్లలో ర్ లపై�ై తీసుకళె్్లడానికి ఉపయోగిస్్తతా రు,  
గోదాములు భారీ వస్్తతు వులపై�ై కూడా అధిక  టర్న్ రేటును కలిగి 
ఉంటాయి. 

 సామర్్థ్యయం 500 కిలోల నుండి 2000 కిలోలు.

సంరక్షణ

-	ర ండు సంవత్్సరాలకు ఒకసారి  హై�ైడ్్రరా లిక్ ఆయిల్ ను మార్్చచండి 
(సిఫారసు చేయబడిన విధంగా  సర్్వవోసిస్్టమ్ ఆయిల్ 57 లేదా 
68).  అవసరమై�ైన  చోట క్్రమానుగతంగా నూనెను టోపప్ 
చేయండి.

-	 ఆయిల్  లీకేజ్ అయినప్్పపుడు  ఆయిల్ సీల్స్ మార్్చచండి.

-	 ఇతర చలన  భాగాలను క్్రమానుగతంగా శుభ్్రరం  చేయండి 
మరియు లూబ్రికేషన్ చేయండి.
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క్్రరేన్్ల  రకాలు  (Types of cranes )
ఉద్్దదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	క్్రరే న్ యొక్్క ప్్రరా థమిక విధులను పేర్్కకొనండి
•	క్్రరే న్ యొక్్క రకాలను  పేర్్కకొనండి
•	 వివిధ క్్రరేన్ ల యొక్్క  అనువర్్తనాన్ని వివరించడం
•	 ట్్రబుల్ షూటింగ్  పై�ై  ముఖ్్యయాాంశాలను పేర్్కకొనండి
•	 ఓవర్ హెడ్ క్్రరేన్ రిపేర్  పై�ై  భద్్రతను వివరించండి.

క్్రరేన్ యొక్్క ప్్రరా థమిక విధులు

క్్రరేన్ ఉక్్కకు యొక్్క దృఢమై�ైన నిర్్మమాణ సభ్్యయుడితో తయారు 
చేయబడింది, వీటిని పరిశ్్రమలు, పో ర్ట్ ట్్రస్ట్  మొదలై�ైన వాటిలో భారీ 
పదార్్థథా లను ఒక ప్్రదేశం  నుండి మరొక  ప్్రదేశానికి తరలిించడానికి 
ఉపయోగిస్్తతా రు. 

తదనంతర ఆపరేషన్, అసెంబ్్లిిం గ్ మొదలై�ైనవి.   అనువర్్తనం మరియు 
రకాలను బట్్టటి  ఆకారం మరియు దాని  నిర్్మమాణం  మారుతుంది.    
అనేక రకాల  క్్రరేన్్లలు  అందుబాటులో  ఉన్్ననాయి.

 రకాలు

-	 ఫ్్లలో ర్ క్్రరేన్్లలు

-	 జిబ్ క్్రరేన్ లు

-	 Derrick cranes

-	 ఓవర్ హెడ్ క్్రరేన్ లు

-	 గాంట్్రరీ క్్రరేన్్లలు

-	ట్్రరా  వెలిింగ్ క్్రరేన్్లలు .

ఫ్్లలో ర్ క్్రరేన్ లు (పటం 1a & b)

తేలికపాటి లోడ్ లను  హ్్యాాండిల్ చేయడం కొరకు హ్్యాాండ్ ఆపరేటెడ్ 
ఫ్్లలో ర్ క్్రరేన్  లు  ఉపయోగించబడతాయి (2000 కిలోల  వరకు.)  షాప్ 
ఫ్్లలో ర్్లలో .

హై�ైడ్్రరా లిక్ ఫ్్లలో ర్ క్్రరేన్ లను లోడ్ లను ఎత్్తడానికి మరియు తరలిించడానికి 
కూడా ఉపయోగిస్్తతా రు  . క్్రరేన్ యొక్్క బూమ్ సుమారు 30 0 
హై�ైడ్్రరా లిక్ గా పై�ైకి మరియు క్్రరిిందికి కదులుతుంది.  బూమ్ ను ఎక్్కకువ 
కాలం   పనిచేయడానికి   పొ డిగించవచ్్చచు  .   బూమ్ విస్్తరిస్్తతున్్న   
కొద్్దదీ  లోడ్్లను మోసే సామర్్థ్యయం తగ్్గగుత ుంది.  సామర్్థ్యయం 1000 కిలోల 
నుండి 5000 కిలోల  వరకు ఉంటుంది. 

ఈ ఫ్్లలో ర్ క్్రరేన్్ల ను చక్్రరా లపై�ై అమర్్చచి  నెట్్టడం ద్్వవారా ఒక ప్్రరాాంత ం నుంచి 
మరో చోటికి తరలిించవచ్్చచు.

పటం  2లో బలమై�ైన బేస్ పై�ై అమర్్చచిన సరళమై�ైన జిబ్ క్్రరేన్ మరియు 
పై�ైన బేరింగ్ ప్్లలే ట్ ద్్వవారా మద్్దతు ఇవ్్వబడుతుంది.  బూమ్ అని 
కూడా   పిలువబడే జిబ్  ముందు భాగంలో గై�ై సపో ర్ట్  మరియు 
వెనుక భాగంలో  గట్్టటి  కాళ్్ళతో వర్్టటికల్ మాస్ట్ తో మద్్దతు ఇస్్తతుుం ది   .

లోడ్ యొక్్క మూడు సంభావ్్య కదలికలు ఉన్్ననాయి.  

a	 లోడ్ ని పెంచడం లేదా తగ్్గగిించడం

b	 మాస్ట్ మరియు బూమ్ ముగింపు మధ్్య లోడ్ యొక్్క సమాంతర 
కదలిక

c	 3600 దాని అక్షం మీద స్్తతం భం యొక్్క భ్్రమణం  (స్్లలీ విింగ్).

పిల్్ల ర్ గిబ్ క్్రరేన్

పటం 3 సాధారణ జిబ్ క్్రరేన్ ను చూపుతుంది. అడుగు   భాగం  నుండి 
మూడింట రెండు వంతుల మార్్గగంలో  స్్తతం భానికి  బిగించబడుతుంది.   
బూమ్ యొక్్క  వెనుక భాగం   స్్తతం భానికి మిించి విస్్తరించి ఉంది.  
బూమ్ కు అదనపు మద్్దతును అందించడానికి మాస్ట్ పై�ై నుండి 
కుర్్రరాళ్ ్లలు   మద్్దతు ఇస్్తతా రు. బూమ్ పై�ై లిఫ్్టటిింగ్ టాకిల్ ట్్రరా లీ-మౌంటెడ్ 
బ్్లలా క్ నుండి వేలాడదీయబడుతుంది, ఇది లోడ్ ను ఏ స్్థథా నంలోనై�ైనా 
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మార్్చడానికి బూమ్ పొ డవు వెంట స్లై డ్ అవుతుంది.  మాస్ట్ నుండి 
ఒక వ్్యయాసార్్థథంలో లోడ్  ను తిప్్పవచ్్చచు.  

లై�ైట్ లోడ్ కొరకు  ఉపయోగించే  బ్్రరా కెట్ జిబ్ క్్రరేన్ ను పటం 4  
చూపిస్్తతుుం ది. 

డెరిక్స్ క్్రరేన్్లలు

జిన్ పో ల్ డెరిక్ క్్రరేన్ (పటం 5)

జిన్ పో ల్ ఒక సింగిల్ పో ల్ యూనిట్్లను కలిగి ఉంటుంది, ఒక చివర  
కదలికను నిరోధించడానికి బేస్ వద్్ద  దృఢంగా భద్్రపరుస్్తతుుం ది. 
ఇది అనేక కాంతి లోడ్్లను పెంచడానికి మరియు తగ్్గగిించడానికి 
తాత్్కకాలిక హో స్్ట్గగా ఉపయోగించబడుతుంది.   జిన్ స్్తతం భాన్ని   
ఏర్్పపాటు చేసేటప్్పపుడు, స్్తతం భం యొక్్క పని చివరకు  మద్్దతును 
అందించడానికి   కనీసం  రెండింటిని ఉపయోగించండి  .

గై�ైడ్ డెరిక్ క్్రరేన్ (పటం 6)

 డెరిక్స్ స్్టటీల్ లేదా కలపతో తయారు చేయబడతాయి.   ఉక్్కకుతో 

తయారు చేసిన డెరిక్ ను ఎక్్కకువగా ఉపయోగిస్్తతా రు.    డెరిక్ లేదా 
బూమ్ కు  మాస్ట్ తో మద్్దతు ఉంటుంది. మాస్ట్ మరియు బూమ్ లు 
హ్్యాాండ్ ఆపరేట్ చేయబడతాయి లేదా పవర్ ఆపరేట్ చేయబడతాయి. 
బూమ్ బుల్ గేర్ ద్్వవారా తిరుగుతుంది, ఇది చాలా   దిగువన   
బిగించబడుతుంది.  స్్తతం భం  దిగువన మరియు పై�ైన రెండింటిలో  
కేంద్్రరీకృతమై�ై ఉంటుంది. కింది    భాగంలో  ఉన్్న షీవ్ ల  గుండా 
తాడు  ద్్వవారా డెరక్స్ ను తిప్్పపుతారు.  పవర్ డ్రవై్ కు బిగించిన గేర్  
తో పినియన్ మెషింగ్ ద్్వవారా ఆపరేట్ చేయబడే పవర్ యొక్్క  డెరిక్స్ 
కూడా ఉపయోగించబడ్్డడా యి. 

పటం 7 & 8లో మ్్యయాటర్ హ్్యాాండిలిింగ్ కొరకు ఉపయోగించే గట్్టటి  లెగ్ 
డెరిక్ మరియు బ్్రరెస్ట్  డెరిక్ క్్రరేన్ లు చూపించబడ్్డడా యి.
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చై�ైన్ పుల్లీ బ్్లలా క్ తో ట్రపైాడ్

ట్రపైాడ్ యొక్్క ప్్రతి కాలు దాని పై�ై చివరలో ఒక రంధ్్రరాన్ ని  కలిగి 
ఉంటుంది,  ఇది దృఢమై�ైన బో ల్ట్  పూర్్తతిగా ‘యు’ ఆకారంలో ఉన్్న 
సంకెళ్్లను  సరిచసే్్తతుుం ది. ఈ బో ల్ట్  మరియు సంకెళ్్లలు   ట్రపైాడ్  కాళ్్ళను  
పై�ై చివరలో కలిపి ఉంచుతాయి  మరియు చై�ైన్ పుల్లీ బ్్లలా క్ ను సంకెళ్్లలో 
బంధించవచ్్చచు. ఒక కాయలను బో ల్ట్   యొక్్క త్్రరెడ్డ్  చివరకు స్్క్రరూ 
చేస్్తతా రు, ఇది గింజ నుండి బయటకు రాకుండా మరియు బయటకు 
రాకుండా నిరోధించడానికి కొద్్దదిగా రివిట్ చేయబడుతుంది. బో ల్ట్  
ను కొద్్దదిగా వదులుగా ఉంచి మూడు కాళ్్ల   పొ జిషన్ ను సర్్దదు బాటు  
చేస్్తతా రు.   (పటం 9)

ఫ్్రరేమ్ డెరిక్ క్్రరేన్

ఒక ‘ఫ్్రరేమ్ డెరిక్’ దాని ప్్రధాన మద్్దతు   ఆకారం  నుండి దాని  
పేరును  పొ ందుతుంది.    పటం 10 లో ష్్వవాన్ వలె ప్్రధాన 
మద్్దతు    త్రిభుజాకారంలో ఉంటుంది, బేస్  నేల లేదా నేలపై�ై విశ్్రరాాం తి 
తీసుకుంటుంది.  

లై�ైట్ లోడ్ ఫ్్రరేమ్ లను కలపతో, హెవీ డ్్యయూటీ ఫ్్రరేమ్ లను స్్టటీల్ తో 
తయారు చేస్్తతా రు.  బేస్  కదలకుండా  లేదా లోడ్   కింద   కదలకుండా 
నిరోధించే పొ జిషన్ లో ఫ్్రరేమ్ లు    అమర్్చబడతాయి. ఫ్్రరేమ్ 
చేయబడిన డెరక్ ను ఆపరేట్ చేయడానికి, బూమ్ లేదా మూవిింగ్ 
సెక్షన్, ఫ్్రరేమ్ అప్-రై�ైట్  సపో ర్ట్ యొక్్క   బేస్ వద్్ద   క్్రరా స్ సపో ర్ట్  కు 
కనెక్ట్ అవుతుంది  .  బూమ్ యొక్్క వర్్కకిింగ్ ఎండ్ లోడ్  పెంచడం 
కొరకు  ఎగువ బ్్లలా క్ ను కలిగి ఉంటుంది.

ఓవర్ హెడ్ క్్రరేన్ (పటం 11)

 ఓవర్ హెడ్ ట్్రరా వెలిింగ్ క్్రరేన్ లో  ఒకటి లేదా అంతకంటే ఎక్్కకువ గర్్డర్్లతో 
నిర్్మమిించిన వంతెన ఉంటుంది. విద్్యయుత్ తో నడిచే ఓవర్ హెడ్ క్్రరేన్ ను 
షార్ట్ ఈఓటీ క్్రరేన్ అంటారు.  ఫ్్యయాబ్రికేషన్ మరియు  అసెంబ్్లిిం గ్ పనులలో 
మెటీరియల్ ను గణనీయమై�ైన దూరం తరలిించడానికి వర్క్ షాప్ 
ఇంజన్ గదుల్్లలో  మరియు ఓపెన్  యార్్డడుల్్ల లో  వీటిని ఉపయోగిస్్తతా రు.   
క్్రరేన్  యొక్్క  కాపాక్్టటీ 1 టన్్ననుల  (లై�ైట్ డ్్యయూటీ) నుండి 5  టన్్ననులు 
(హెవీ డ్్యయూటీ) మరియు అంతకంటే ఎక్్కకువ ఉంటుంది. 
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డీజిల్ లోకోమోటివ్, క్్యయారీజ్ వ్్యయాగన్ మొదలై�ైన బల్క్ 
కాంపో నెంట్‌లను అసెంబ్్లిిం గ్ చేయడానికి మరియు 
విడదీయడానికి సమాన సామర్్థ్యయం గల రెండు క్్రరేన్‌లను 
క్్రమానుగతంగా లాగడం ద్్వవారా ఉపయోగిస్్తతున్్ననా రు. ప్్రతి క్్రరేన్ 
వ్్యక్్తతిగత సర్్టటిఫికేట్ ఆపరేటర్ ద్్వవారా నిర్్వహించబడుతుంది. 
ఇద్్దరు ఆపరటేర్్లలు  రగి్్గర్ నుండి ఒకేసారి ఒకే సగి్్నల్‌ని 
అనుసరించాలి. ఆపరటేర్్లలు  వారికి అందించిన క్్యయాబిన్‌లో 
కూర్్చచుుంటారు.

సాధారణంగా మూడు వ్్యక్్తతిగత డ్రవై్ లను కలిగి ఉన్్న క్్రరేన్ ను 
పిలుస్్తతా రు.

-	 పొ డవై�ైన ప్్రయాణం

-	క్్రరా  స్ ట్్రరా వెల్

-	 hoisting

ప్్రతి ప్్రయాణంలో  రిడక్షన్ గేర్ బాక్స్  తో పాటు వ్్యక్్తతిగత  మోటార్ డ్రవై్  
ఉంటుంది.   హెవీ డ్్యయూటీ క్్రరేన్ కు రెండు ఎగురవేసే ఒకటి   మెయిన్ 
హో స్ట్ అని పిలువబడే అధిక లోడ్ కోసం మరియు మరొకటి  ఆక్్ససిలరీ 
హో స్ట్   అని పిలువబడే తేలికపాటి లోడ్ కోసం  అందించబడుతుంది.   

క్్రరేన్ యొక్్క  నిర్్మమాణ  సభ్్యయుడిపై�ై    క్్రరేన్ యొక్్క కాపాక్్టటీ       
రాయబడుతుంది, దీనిని సేఫ్ వర్్కకిింగ్ లోడ్  (SWL) అంటారు.

క్్రరేన్ ద్్వవారా లోడ్ ఎత్్తతేటప్్పపుడు, ఎట్్టటి  పరసి్్థథితుల్్లలో నూ క్్రరేన్ 
యొక్్క సురక్షితమై�ైన పని భారాన్ని మిించకూడదు.

క్్రరేన్‌ను నియంత్్రిించడానికి లోడ్‌ను నిర్్వహించేటప్్పపుడు ప్్రతి క్్రరేన్ 
ఆపరేటర్ అనుసరించాల్సిన ప్్రరా మాణిక సంకేతాలు ఇవి.

ఒకట కంటే ఎక్్కకువ కాళ్్లలు  ఉన్్న గొలుసును ఉపయోగించడం 
ద్్వవారా లోడ్‌ను ఎత్్తతేటప్్పపుడు, అన్ని కాళ్్లకు సమాన పొ డవు 
ఉండేలా చూసుకోండి.

లోడ్ ఎత్్తతేటప్్పపుడు క్్రరేన్ యొక్్క నిర్్మమాణ సభ్్యయుడు దాని స్్థథా నం 
నుండి విక్షేపం చెందుతుంది. లోడ్‌ను మధ్్యలో ఉంచడం 
ద్్వవారా స్్పపాన్ మధ్్య బిిందువు వద్్ద  కొలవబడిన ప్్రతి 900 
మిమీ స్్పపాన్‌కు అనుమతిించదగిన విక్షేపం 1 మిమీ. ఒక క్్రరేన్ 
9 మీటర్్ల విస్్తతీర్ ్ణణం కలిగి ఉంటుంది, అంటే సుదీర్్ఘ ప్్రయాణానికి 
రెండు పట్్టటా ల మధ్్య దూరం, అనుమతిించదగిన విక్షేపం 10 
మిమీ.  

ట్్రరా వెలిింగ్ వాల్ క్్రరేన్ కూడా అసెంబ్లీ  దుకాణంలో ఉపయోగించబడుతుంద.ి 
పొ డవై�ైన ప్్రయాణ చక్్రరా లు చక్్రరా లపై�ై అమర్్చచిన పట్్టటా లపై�ై నడుస్్తతా యి. 
ఫిగ్ 12 ట్్రరా వెలిింగ్ వాల్ క్్రరేన్‌ని చూపుతుంది.

గాంట్్రరీ క్్రరేన్ (పటం 13)

చాలా గాంట్్రరీ క్్రరేన్్లలు   తలపై�ై కంటే చాలా   పెద్్దవిగా ఉంటాయి 

ట్్రరా వెలిింగ్ క్్రరేన్్లలు ..  దీనిని  భవనాల  వెలుపల  ఉపయోగిస్్తతా రు.   
గాంట్్రరీ క్్రరేన్్లలు  కూడా పట్్టటా లపై�ై కదులుతాయి, కానీ వాటి పట్్టటా లు పై�ైన  
వేలాడదీయకుండా నేలపై�ై   ఉంటాయి.  ట్్రరా లీలు అంటే..

అనుసంధాన వంతెన ద్్వవారా వేరు చేయబడిన రెండు నిటారుగా ఉన్్న 
నిర్్మమాణాలపై�ై అమర్్చబడింది.

ట్్రరా లీ చక్్రరా లు గాంట్్రరీకి మద్్దతు ఇస్్తతా యి. గాంట్్రరీ యొక్్క లోడ్ కదలిక 
సామర్్థ్య యాలు ట్్రరా వెలిింగ్ క్్రరేన్ మాదరిిగానే ఉంటాయి.

మొబై�ైల్   క్్రరేన్ అమర్్చచిన ట్్రక్్కకులు (పటం 14) 

లోకోమోటివ్ క్్రరేన్్లలు , ట్్రక్్కకు-మౌంటెడ్ క్్రరేన్్లలు  ఉన్్ననాయి, ఇవి లోడ్్లను   
ఎత్్తడానికి మరియు తరలిించడానికి  కూడా ఉపయోగించబడతాయి.

ఈ క్్రరేన్్ల ను   మారుమూల ప్్రరాాం తాల్్లలో  ఉపయోగించవచ్్చచు.

సమస్్య - “స్్వవిచ్ ఆన్ చేసినప్్పపుడు క్్రరేన్  పనిచేయడం లేదు”.

ఓవర్‌హెడ్ క్్రరేన్‌లో ఏదై�ైనా మరమ్్మత్్తతుక ు హాజరై�ైనప్్పపుడు 
హెల్్మమెట్ మరియు సేఫ్్టటీ  బెల్ట్  ధరించండి. మరమ్్మత్్తతుక ు 
హాజరవుతున్్నప్్పపుడు జారిపడి ప్్రమాదాన్ని నివారించేందుకు 
భద్్రతా బెల్ట్‌ ను స్్ట్ ్రక్్చరల్ మెంబర్‌తో కట్్టటా లి.

భారీ తొలగింపు మరియు భర్్తతీలో జాగ్్రత్్తలు భాగాలు

యంత్్రరా లను వ్్యవస్్థథా పించే లేదా కూల్చివేసే వ్్యక్్తతు లు మరియు 
పరికరాలు చేయగలవు:

- 	 ఒంటరిగా పని చేయండి

- 	 విద్్యయుత్, గాలి లేదా నీరు వంటి సేవలను కనెక్ట్ చేయడానికి 
యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలను ఎత్్తతు లో లేదా యంత్్రరా లు 
మరియు పరికరాలపై�ై పని చేయండి

- 	తక్్కకు వ వెలుతురులో లేదా ప్్రకాశవంతమై�ైన దిశాత్్మక కాంతితో 
పని చేయండి

- 	 పై�ై నుండి, వై�ైపులా లేదా కింద నుండి యంత్్రరా లు మరియు 
పరికరాలను యాక్్ససెస్ చేయండి

- 	 యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలను ఎత్్తడానికి క్్రరేన్స్, ఫో ర్క్‌లిఫ్ట్‌లు 
లేదా రిగ్్గగిింగ్‌తో లేదా సమీపంలో పని చేయండి
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- 	 పరిమిత ప్్రదేశాలలో పని చేయండి

- 	 పవర్ టూల్స్, వెల్్డర్్లలు , ఎక్స్‌టెన్్షన్ లీడ్స్ ఉపయోగించండి

దెబ్్బతిన్్న లేదా తడిగా ఉంటే విద్్యయుత్ ప్్రమాదాలను కలిగి ఉంటుంది.

యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలను ఆపరేట్ చేసే వ్్యక్్తతు లు:

- పని చసేే యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల మెకానిజమ్‌కు 
దగ్్గరగా వారి చేతులను ఉంచాలి మరియు కదిలే భాగాలలో 
చిక్్కకుకున్్నప్్పపుడు లేదా చిక్్కకుకున్్నప్్పపుడు గాయపడవచ్్చచు

- 	 నిరంతరం హానికరమై�ైన శబ్్దదం, వికిరణం, శక్్తతికి గురికావడం 
లేదా యంత్్రరా ల నుండి వెలువడే పొ గలు మరియు పరికరాలు 
పనిచేస్్తతున్్ననా యి, లేదా దగ్్గరగా ఉన్్ననాయి

- 	పే లవంగా ఉంచబడిన నియంత్్రణను అనుకోకుండా కొట్్టడం లేదా 
కొట్్టడం మీటలు లేదా బటన్్లలు

- యంత్్రరాాం గానికి సర్్దదు బాట్్లలు  చేయవలసి ఉంటుంది యంత్్రరం 
ఉన్్నప్్పపుడు యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలు చలనం

- 	 స్్క్రరాప్‌ను క్్లలియర్ చేయడం అవసరం

- 	 చిన్్న సర్్దదు బాట్్లలు  చేయండి లేదా కదలికలోకి చేరుకోండి యంత్్రరా లు 
మరియు సామగ్్రరి యొక్్క యంత్్రరాాం గం ఆపరేట్ చేశారు.

నిర్్వహణ లేదా మరమ్్మత్్తతు  సేవలను అందించే వ్్యక్్తతు లు చేయగలరు:

- 	 ఒంటరిగా పని చేయండి

- 	 యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలపై�ై ఎత్్తతు లో లేదా అంతకంటే 
ఎక్్కకువ పని చేయండి సేవలు కనెక్ట్ చేయడానికి యంత్్రరా లు 
మరియు పరికరాలు విద్్యయుత్, గాలి లేదా నీరు

- 	 వెనుక నుండి యంత్్రరా లు మరియు సామగ్్రరిని యాక్్ససెస్ చేయండి 
లేదా వై�ైపులా

- 	పెద్ ్ద  యంత్్రరా ల యొక్్క పరిమిత ప్్రదేశాల్్లలో కి ప్్రవేశిించడం అవసరం

	 మరియు పరికరాలు

- 	 స్్పప్రరిింగ్-లోడెడ్ లేదా కౌంటర్ బ్్యయాలెన్స్ మెకానిజమ్స్, కంప్్రరెస్డ్  
ఎయిర్ లేదా ఫ్్లలూ యిడ్స్ లేదా హై�ైడ్్రరా లిక్స్ లేదా న్్యయూమాటిక్ 
(గాలి) ర్్యయామ్‌ల ద్్వవారా ఉంచబడిన భాగాలు వంటి శక్్తతి వనరులు 
లేదా నిల్్వ చేయబడిన శక్్తతిని పేలవంగా వేరుచేయడం ద్్వవారా 
యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల మెకానిజం ద్్వవారా చిక్్కకుకోవడం

- 	 యంత్్రరా లు మరియు పరికరాల సెటప్‌ను మార్్చచేటప్్పపుడు లేదా 
ఎలక్్ట్రరిక్ మోటార్్లలు  లేదా గేర్ బాక్స్ అసెంబ్లీ లు వంటి విఫలమై�ైన 
భాగాలను రిపేర్ చసేేటప్్పపుడు భారీ భాగాలను తరలిించండి

- 	 యంత్్రరా లు మరియు సామగ్్రరి యొక్్క యంత్్రరాాం గాలను యాక్్ససెస్ 
చేయడానికి సాధారణ భద్్రతా వ్్యవస్్థలను నిలిపివేయండి లేదా 
తీసివేయండి

శుభ్్రపరిచే సేవలను అందించే వ్్యక్్తతు లు:

- 	 ఒంటరిగా పని చేయండి

- 	 వెనుక నుండి యంత్్రరా లు మరియు సామగ్్రరిని యాక్్ససెస్ చేయండి 
లేదా వై�ైపులా, లేదా ఊహించని మార్్గగాల్్ల లో

- 	 యంత్్రరా లు మరియు పరికరాలపై�ై ఎక్్కకండి

- 	 పరిమిత ఖాళీలు, లేదా పెద్్ద  యంత్్రరా లు మరియు ఎంటర్్ప 
రికరాలు

- 	 స్్పప్రరిింగ్-లోడెడ్ లేదా కౌంటర్ వంటి శక్్తతి వనరులు లేదా నిల్్వ 
చేయబడిన శక్్తతిని సరిగా వేరుచేయడం ద్్వవారా యంత్్రరా లు 
మరియు పరికరాల మెకానిజం ద్్వవారా చిక్్కకుకోవడం

- 	బ్్య యాలెన్స్ మెకానిజమ్స్, కంప్్రరెస్డ్  ఎయిర్ లేదా ఫ్్లలూ యిడ్స్, లేదా 
హై�ైడ్్రరా లిక్స్ లేదా న్్యయూమాటిక్ (గాలి) రామ్‌ల ద్్వవారా ఉంచబడిన 
భాగాలు

- 	 రసాయనాలతో పని చేయండి

- 	త డి ప్్రరాాం తాల్్లలో  విద్్యయుత్ పరికరాలను ఆపరేట్ చేయండి.

CG & M : ఫిట్్టర్ (NSQF - రివై�ైస్డ్  2022) - అభ్్యయాసం 2.8.196 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ాంతం
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