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(iii)

|ÉÉCEòlÉxÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú xÉä BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¨É½þi´ÉEòÉÆIÉÒ vªÉäªÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉxÉÂ 2020 iÉEò 30 Eò®úÉäc÷÷ ±ÉÉäMÉÉå EòÉä +lÉÉÇiÉÂ ½þ®ú SÉÉ®ú ¨Éå ºÉä BEò

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ EòÉä EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ +Éè®ú ®úÉ¹]ÅõÒªÉ EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ =xÉEòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú Ênù±ÉÉxÉÉ ½èþ * <ºÉ ±ÉIªÉ EòÒ |ÉÉ{iÉÒ

½äþiÉÖ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨ÉÉiÉÞ¦ÉÉ¹ÉÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úÉxÉÉ {É®ú¨É +É´É¶ªÉEò ½èþ * NIMI +{ÉxÉÒ ºÉ¦ÉÒ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ +ÆOÉäVÉÒ, ®úÉVÉ¦ÉÉ¹ÉÉ Ê½þxnùÒ iÉlÉÉ

+xªÉ IÉäjÉÒªÉ ¦ÉÉ¹ÉÉ+Éå ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úEäò <ºÉ ±ÉIªÉ |ÉÉÎ{iÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉ½þªÉÉäMÉ näù ®ú½þÉ ½èþþ * <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

ºÉÆºlÉÉxÉ (ITIs) BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ +nùÉ Eò®äúMÉÉþ, Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú EòÉè¶É±É ºÉä {ÉÊ®ú{ÉÚhÉÇ EòÉÌ¨ÉEò VÉxÉ-¶ÉÊHò EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä ¨Éå +Éè®ú <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉä

vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä iÉiEòÉ±ÉÒxÉ +É´É¶ªÉEò +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ITI EòÉ {ÉÉ ẦöªÉ-Gò¨É ½þÉ±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®úÉ MÉªÉÉ ½èþ

+Éè®ú <ºÉ EòÉªÉÇ ¨Éå BEò {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉÒ MÉ<Ç ½èþ * {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù Eäò MÉ`öxÉ ¨Éå iÉiºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉnùºªÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É

½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ÊEò =tÉäMÉ, =t¨ÉÒ, Ê¶ÉIÉÉÊ´Énù +Éè®ú ITIs Eäò |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ *

¨ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò  +{ÉxÉä ±ÉIªÉ ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’ EòÒ |ÉÉÎ{iÉ ½äþiÉÖ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäù¶É±ÉªÉ (DGT), EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ

Eäò +vÉÒxÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ·ÉÉªÉkÉ¶ÉÉºÉÒ ÊxÉEòÉªÉ, ®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI), SÉäzÉ<Ç ÊVÉºÉEòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉÉä (IMPs)

Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, Ê´ÉEòÉºÉ iÉlÉÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ EòÉªÉÇ¦ÉÉ®ú ºÉÉé{ÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ´É½ ITIþ iÉlÉÉ EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä iÉiºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

½äþiÉÖ ´ÉÉÌ¹ÉEò {Éä]õxÉÇ Eäò +vÉÒxÉ, |É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ EòÒ |ÉºiÉÖiÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò, Ê¡ò]õ®úú - ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ |ÉlÉ¨É ´É¹ÉÇ

- ¦ÉÉMÉ - I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) - NSQF ºiÉ®ú 5 |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ* ̈ ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +ÆOÉäVÉÒ B´ÉÆ Ê½þxnùÒ ºÉÆºEò®úhÉ

BEò ºÉÉlÉ |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú NIMI xÉä ¦ÉÒ  ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’  Eäò ±ÉIªÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¦ÉÉMÉnùÉ®úÒ nùVÉÇ Eò®úÉªÉÒ ½èþ*

<ºÉ EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ {ÉÊ®ú¹Én (MDC)ù Eäò ºÉnùºªÉÉå EòÉ ̈ Éé ½þÉÌnùEò +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eò®úiÉÉ ½ÚÄþ * NSQF

ºiÉ®ú 5 ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ºÉ¨ÉEòIÉ ºiÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ =xÉEòÒ EòÉè¶É±É |É´ÉÒhÉiÉÉ iÉlÉÉ nùIÉiÉÉ EòÉä Ê´É·É¦É®ú

¨Éå Ê´ÉÊvÉ´ÉiÉÂ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉäMÉÒ; ¡ò±Éº´É°ü{É =xÉEäò {ÉÚ́ ÉÇ |ÉÉ{iÉ YÉÉxÉ EòÉä ¦ÉÒ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäMÉÒ* ¨ÉÖZÉä {ÉÚhÉÇ Ê´É·ÉÉºÉ ½èþþ

ÊEò NSQF ºiÉ®ú 5 Eäò <xÉ IMPs ºÉä ITIs |ÉÊ¶ÉIÉÖ, |ÉÊ¶ÉIÉEò iÉlÉÉ +xªÉ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ±ÉÉäMÉ ¦É®ú{ÉÚ®ú ±ÉÉ¦É =`öÉªÉåMÉä iÉlÉÉ näù¶É ̈ Éå ́ ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¨Éå +Ê¦É´ÉÞÊrù ½äþiÉÖ NIMI uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ªÉ½þ |ÉªÉixÉ nÚù®úMÉÉÊ¨É {ÉÊ®úhÉÉ¨É ±ÉÉBMÉÉ*

NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ EòÊ¨É]õÒ (MDC) Eäò ºÉnùºªÉ <ºÉ |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå |ÉnùkÉ +{ÉxÉä ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eäò

{ÉÉjÉ ½éþèþ *

VÉªÉ Ê½þxnù !

®úÉVÉä¶É +OÉ´ÉÉ±É
¨É½þÉÊxÉnæù¶ÉEò / +ÊiÉÊ®úHò ºÉÊSÉ´É

EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ,
¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú

xÉ<Ç Ênù±±ÉÒ - 100 001



(iv)

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ, ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (DGE&T) ¸É¨É B´ÉÆ ®úÉäVÉMÉÉ®ú ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ, ¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú
uùÉ®úÉ ¡äòb÷®ú±É Ê®ú{ÉÎ¤±ÉEò +Éì¡ò VÉ¨ÉÇxÉÒ ºÉ®úEòÉ®ú EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä SÉäxxÉ<Ç ¨Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ* <ºÉ ºÉÆºlÉÉxÉ EòÉ |É¨ÉÖJÉ =nÂùnäù¶ªÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú
+Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÖ |ÉÊ¶ÉEòIÉhÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +vÉÒxÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ ẦööªÉGò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÉåä Eäò Ê±ÉB +xÉÖnäù¶ÉùÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ |ÉºÉÉ®ú
Eò®úxÉÉ ½èþ *

+xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ |É¨ÉÖJÉ °ü{É ºÉä NCVT/NAC Eäò +vÉÒxÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉEò®ú iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * ÊVÉºÉºÉä ´ªÉÊHò BEò
®úÉäVÉMÉÉ®úþ ½äþiÉÖ EòÉè¶É±É |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEäò * +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) Eäò °ü{É ̈ Éåä Ê´ÉEòÊºÉiÉ B´ÉÆ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ lªÉÉä®úÒ {ÉÖºiÉEò, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò, {É®úÒIÉÉõ +Éè®ú MÉÞ½þEòÉªÉÇõ {ÉÖºiÉEò, EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ
ºÉÆMÉhÉxÉÉ B´ÉÆ Ê´ÉYÉÉxÉ, +Ê¦ÉªÉÉÆÊjÉEòÒ ÊSÉjÉhÉ, +xÉÖnäù¶ÉEò MÉÉ<b÷, ´ÉÉì±É SÉÉ]Çõ, B´ÉÆ {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉå ÊxÉÌ¨ÉiÉ EòÒä VÉÉiÉÒä ½éþ *

|ÉºiÉÖiÉ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ näùMÉÒ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ +{ÉxÉÉ EòÉªÉÇ Eò®ú ºÉEåòMÉä * <ºÉÊ±ÉB {ÉÉ`öEò ½þ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇEò EòÉä
Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ <EòÉ<ªÉÉåä ¨Éåä ¤ÉÄ]õÉ ½Öþ+É {ÉÉªÉäMÉÉ* {É®úÒIÉhÉ B´ÉÆ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näù ºÉEåòMÉä* ªÉÊnù |ÉÊ¶ÉIÉÖ <ºÉÒ
{ÉrùÊiÉ ºÉäú EòÉªÉÇ  Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä º´ÉÆªÉ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näùxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ B´ÉÆ ´É½þ º´ÉªÉÆ +{ÉxÉÉ ¨ÉÚ±ªÉÉEÆòxÉ ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEäòMÉÉ ½èþ* ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
(nùÒ´ÉÉ®ú ÊSÉjÉ) +Éè®ú {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉåä +ÊuùiÉÒªÉ ½þÉäiÉÒ ½éþè*þ ªÉä Eäò´É±É +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ iÉ®úÒEäò ºÉä {ÉÉ`ö |ÉºiÉÖiÉ Eò®úxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ ½þÒ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ
¤ÉÎ±Eò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä iÉEòxÉÒEòÒú ¶ÉÒ¹ÉÇEò VÉ±nùÒ OÉ½þhÉ Eò®úòxÉä ̈ Éå ¦ÉÒ ̈ Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ* +xÉÖnäù¶ÉEò ÊxÉnæùÊ¶ÉEòÉ (<xºÉ]ÅõC]õ®ú MÉÉ<b÷) +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä +{ÉxÉÒ +xÉÖnäù¶É
ªÉÉäVÉxÉÉ, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ ½éþ * <xÉ +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ®úSÉxÉÉ <ºÉ iÉ®ú½þ
ºÉä ½éþ ÊEò EòÉè¶É±É Eäò ÊxÉPÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É EòÉä +ÉSUôÉÊnùiÉ Eò®åú * ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú ½äþiÉÖ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÒ ½éþ * ]äõº]õ +Éè®ú BäºÉÉ<x¨Éäx]ÂõºÉ +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉlÉÔ uùÉ®úÉ ÊEòªÉä MÉªÉä BºÉÉ<x¨Éäx]õ Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉ ¨ÉÚ±ªÉÉÄEòxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉåMÉä * ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
+Éè®ú ]ÅõÉxºÉ{Éä®äúxºÉÒVÉ +xÉÚ̀ öÒ ½èþ, ªÉä +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä ÊEòºÉÒ Ê´É¹ÉªÉ EòÒ |É¦ÉÉ´ÉÒ |ÉºiÉÖÊiÉ ½þÒ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò =xÉEòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉZÉ EòÉ +ÉÄEò±ÉxÉ Eò®úxÉä
¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½èþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ÊnùMnùÌ¶ÉEòÉ, +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä nèùÊxÉEò +xÉÖnäù¶É EòÉ ®úJÉEò®ú ¤ÉxÉÉxÉä, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉªÉå, |ÉÊiÉÊnùxÉ {ÉÉ`öÉå +Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉÉå
EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½éþ *

EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ Gò¨É EòÉä =i{ÉÉnùEò °ü{É ¨Éå näùJÉxÉä ½äþiÉÖ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä EòÉä QR code uùÉ®úÉ BEòÒEÞòiÉ Eò®ú ÊGòªÉÉi¨ÉEò |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉnùÉåä EòÉä
+¦ªÉÉºÉ ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä, |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºiÉ®ú EòÉä ºÉÖvÉÉ®úEò®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä EäòÎxpùiÉ ½þÉäEò®ú ¨ÉÚ±É
EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉä =iºÉÉÊ½þiÉ Eò®äúMÉÉ *

IMPs |É¦ÉÉ´ÉÒ ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò EòÉªÉÇ ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉÆªÉÖHò EòÉè¶É±É näùxÉä EòÉ ºÉ¡ò±É |ÉªÉixÉ ¦ÉÒ Eò®úiÉä ½éþ * <ºÉ ¤ÉÉiÉ {É®ú ¦ÉÒ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ ÊEò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉè¶É±É IÉäjÉÉå ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¦ÉÒ <ºÉ¨Éä ºÉÆ±ÉMxÉ ½þÉäþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú BEò ºÉÆºlÉÉxÉ ¨Éå {ÉÚhÉÇ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ |ÉÊ¶ÉIÉEò +Éè®ú |É¤ÉxvÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ={É±É¤vÉ
Eò®úÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ *

|ÉºiÉÖiÉ IMPs NIMI Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå B´ÉÆ Ê¨ÉÊb÷ªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉÉå Eäò ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò |ÉªÉixÉ EòÉ ¡ò±É ½èþ * Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉ Eäò °ü{É ¨Éå ºÉ®úEòÉ®úÒ
B´ÉÆ ÊxÉVÉÒ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò =tÉäMÉÉå, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGT) Eäò +xiÉÇMÉiÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå +Éè®ú ºÉ®úEòÉ®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉVÉÒ ITIs

Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ *

NIMI Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÉVªÉ ºÉ®úEòÉ®ú Eäò ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäùù¶ÉEòÉå, ºÉ®úEòÉ®úÒ B´ÉÆ ÊxÉÊVÉ +ÉètÉäÊMÉEò IÉäjÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå DGT iÉlÉÉ DGT

IÉäjÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå Eäò +ÊvÉEòÉÊ®úªÉÉå, |ÉÚ¡ò ®úÒúb÷®úÉå, ´ªÉÊHòMÉiÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉEòiÉÉÇªÉÉå B´ÉÆ ºÉÆªÉÉäVÉEòÉå EòÉä |ÉºiÉÖiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå =xÉEäò +¨ÉÚ±ªÉ
ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ ½þÉÌnùEò vÉxªÉ´ÉÉnù näùiÉÉ ½èþ *

+É®ú.{ÉÒ. ËføMÉ®úÉ

SÉäzÉ<Ç - 600 032 ÊxÉnäù¶ÉEò



(v)

+É¦ÉÉ®ú

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¨ÉÉvªÉ¨É =i{ÉÉnùEòÉå iÉlÉÉ =xÉEòÒ |ÉªÉÉäVÉEò ºÉÆºlÉÉxÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eäò |É¨ÉÖJÉ

ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ IÉäjÉ Ê¡ò]õ®úú - Ê¶ÉIÉhÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ) - |ÉlÉ¨É ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) - NSQF ºiÉ®ú 5 ú {ÉÖºiÉEò EòÒ

®úSÉxÉÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ ±ÉÉxÉä ¨Éå |ÉnùkÉ ºÉ½þªÉÉäMÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉvÉxªÉ´ÉÉnù +É¦ÉÉ®ú |ÉEò]õ Eò®úiÉÉ ½èþ *

¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ Eäò ºÉÊ¨ÉÊiÉ

¸ÉÒ B. Ê´ÉVÉªÉ®úÉPÉ´ÉxÉ _ ºÉ½þÉªÉEò ÊxÉnäù¶ÉEò - |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (ºÉä.ÊxÉ.),
MDC ̈ Éä̈ ¤É®ú, NIMI, SÉäzÉ<Ç -32

¸ÉÒ Eäò. ±ÉI¨ÉÒxÉÉ®úÉªÉhÉxÉÂ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
MDC ̈ Éä¨¤É®ú, NIMI,  SÉäzÉ<Ç-32.

¸ÉÒ VÉÒ. ¨ÉÊhÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
MDC ̈ Éä̈ ¤É®ú, NIMI, SÉäzÉ<Ç- 32

¸ÉÒ Eäò. EäòºÉ´ÉxÉ _ ºÉ½þÉªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ ºÉ±ÉÉ½þEòÉ®ú VÉÚÊxÉªÉ®ú (ºÉä.ÊxÉ.)
MDC ̈ Éä̈ ¤É®ú, NIMI, SÉäzÉ<Ç- 32

¸ÉÒ ºÉÒ.ºÉÒ. ºÉÖ¥É¨ÉÊhÉªÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
MDC ̈ Éä̈ ¤É®ú, NIMI, SÉäzÉ<Ç- 32

¸ÉÒ VÉÒ. ºÉÆPÉ®äú·É®úÒ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò, St. John’s ITI

ÊMÉhb÷Òú, SÉäzÉ<Ç- 32

¸ÉÒ VÉä {ÉÒ. {ÉÉÆhbä÷ - |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉ½þÉ ºÉ¨Éx´ÉªÉEò, NIMI, SÉäzÉ<Ç -32

NIMI  ºÉ¨Éx´ÉªÉEò

¸ÉÒ Eäò. ¸ÉÒÊxÉ´ÉÉºÉ ®úÉ´É - ºÉÆªÉÖHò ÊxÉnäù¶ÉEò
NIMI, SÉäzÉ<Ç -32

¸ÉÒ ´ÉÒ. MÉÉä{ÉÉ±ÉEÞò¹hÉxÉÂ - ºÉ½þÉªÉEò |É¤ÉxvÉEò,  NIMI, SÉäzÉ<Çú
EòÉä-+ÉìÌb÷÷xÉä]õ®ú, NIMI, SÉäzÉ<Ç -32

NIMI xÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ EòÒ |ÉÊEòªÉÉ ¨Éå ºÉ®úÉ½þxÉÒªÉ B´ÉÆ ºÉ¨ÉÌ{ÉiÉ ºÉä́ ÉÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB DATA ENTRY, CAD, DTP +É{É®äú]õ®úÉå EòÒ
¦ÉÚÚ®úÒ-¦ÉÚ®úÒ |É¶ÉÆºÉÉ Eò®úiÉÉ ½è *þ

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò |ÉÊiÉ vÉxªÉ´ÉÉnù ´ªÉCiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåäxÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÉªÉÉäMÉ ÊnùªÉÉ ½èþ *

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉ +É¦ÉÉ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåxÉä {É®úÉäIÉ ªÉÉ +{É®úÉäIÉ °ü{É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå  ºÉ½þÉªÉiÉÉ EòÒ ½èþ*

+ÉÆÊ¶ÉEò +xÉÖ́ ÉÉnù _ ¸ÉÒ MÉÖ°ü¶É®úhÉ ËºÉ½þ
|ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, {ÉÖºÉÉ, xÉ<Ç Ênù±±ÉÒ



(vi)

{ÉÊ®úSÉªÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ ¨ÉäxÉÖ+±É ¨Éå Ê¡ò^õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ |ÉlÉ¨É ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) - NSQF ºiÉ®ú 5ú Eäò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò Ê±ÉªÉä ºÉèrùÉÆÊiÉEò

ºÉÚSÉxÉÉBÄ nùÒ MÉªÉÒ ½éþ * <ºÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ  NSQF ºiÉ®ú - 5 EòÒ {ÉÉ`ö¬Gò¨É +¦ªÉÉºÉ Gò¨É¤Érù ÊEòªÉä MÉªÉä ½éþ * ªÉ½þ ºÉ¨¦É´É |ÉiªÉixÉ
ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ ºÉèrùÉÎxiÉEò +ÉªÉÉ¨É EòÉ +xiÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ ÊnùªÉä EòÉè¶É±É +¦ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÉä * |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä EòÉè¶É±É |Énù¶ÉÇxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ +xiÉ: ºÉ¨¤ÉxvÉ
+´ÉvÉÉ®úhÉ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ*

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÒ {ÉÖÎºiÉEòÉ ¨Éå ÊnùªÉä MÉªÉä +¦ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÉä {ÉføÉªÉÉ ´É ºÉÒJÉÉªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ * {ÉÖºiÉEòÉå Eäò |ÉiªÉäEò |É{ÉjÉ
{É®ú ºÉÆMÉiÉ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ EòÒ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ +ÆÊEòiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ *

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ EòÉè¶É±É EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Eò¨É ºÉä Eò¨É BEò EòIÉÉ {É½þ±Éä |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ÊºÉrùÉxiÉ {ÉgøÉxÉÉ / ºÉÒJÉxÉÉ
´ÉÉÆÊUôiÉ ½èþ * ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ÊºÉrùÉxiÉ |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ Eäò BEò +Ê´É¦ÉÉVªÉ ¦ÉÉMÉ Eäò °ü{É ¨Éå ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ º´ÉiÉ: ºÉÒJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä xÉ½þÓ iÉlÉÉ EòIÉÉ +xÉÖnäù¶É Eäò {ÉÚ®úEò Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB *

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ Ê´É¹ÉªÉ {ÉÖÎºiÉEòÉ +¦ªÉÉÊºÉEò EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úxÉä Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä Ê±ÉJÉÒ MÉªÉÒ ½èþ * <ºÉ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò |É¶ÉÖIÉÖ+Éå

uùÉ®úÉ |ÉlÉ¨É ́ É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) - NSQF ºiÉ®ú 5 ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä́ ÉÉ±ÉÉ ́ ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ̧ ÉÞÄJÉ±ÉÉ nùÒ MÉ<Ç ½éþ, ÊVÉx½åþ {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä

¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ÊxÉnæù¶ÉEò / ºÉÚSÉxÉÉBÄ nùÒ MÉ<Ç ½éþ * <xÉ EòÉè¶É±ÉÉå BäºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ÊEò NSQF ºiÉ®ú - 5 EòÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É
Eäò +xÉÖ{ÉÉ±É EòÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉè¶É±É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ *

ªÉ½þ ¨ÉäxÉÖ+±É SÉÉ®ú ¨ÉÉb÷¬Ú±ÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ * +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB <xÉ SÉÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉªÉ Ê´É¦ÉÉVÉxÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ :

¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 ºÉÖ®úIÉÉ (Safety) 25 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê¡òË]õMÉ (Basic Fitting) 275 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 ‘¶ÉÒ]õ ¨Éä]õ±É (Sheet Metal) 150 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 ´ÉäÏ±b÷MÉ (Welding) 100 PÉh]äõ

                                    EÖò±É 550 PÉh]äõ

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå EòÉè¶É±É |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ EòÉä EÖòUô ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò |ÉÉäVÉäC]õ EòÉä Eäòxpù ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉÉåä EòÒ ¸ÉÞÆÆÆJÉ±ÉÉ iÉèªÉÉ®ú EòÒ
MÉ<Ç ½èþ * ½þÉÆ±ÉÉÊEò EÖòUô BäºÉä =nùÉ½þ®úhÉ ¦ÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ EÖòUô Ê´ÉÊ¶É¹]õ +¦ªÉÉºÉ ÊEòºÉÒ |ÉÉäVÉC]õ EòÉ Ê½þººÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

|ÉäÎC]õõEò±É ¨ÉèxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉä <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉªÉÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ÊEò |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä  Eò̈ É ºiÉ®ú Eäò |ÉÊ¶ÉIÉÖ +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ºÉ¨ÉZÉ ºÉEäò VÉ¤ÉÊEò |ÉäÎC]õEò±É ¨ÉäxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÊ¨ÉÊiÉ xÉä º´ÉÒEòÉ®ú ÊEòªÉÉ ÊEò ªÉÊnù ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå +ÉMÉä ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ EòÒ MÉÖÆVÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä
NIMI +xÉÖ¦É´ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå ºÉä ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä Ê±ÉB ºÉÖZÉÉ´ÉÉä EòÉä +É¨ÉÆÎxjÉiÉ Eò®äúMÉÉ *
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¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 : ºÉÖ®úIÉÉ (Safety)

1.1.01 +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉ ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ (Familiar with industrial training institute) 1

º]õÉä®ú |ÉÊGòªÉÉ+Éå ºÉÊ½þiÉ +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò EòÉ¨É ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ (Familiar with the

working of Industrial Training Institute system including stores procedures) 2

1.1.02 =tÉäMÉ ´ÉEÇò¶ÉÉ{É ¡ò¶ÉÇ ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ ¨É½þk´É (Importance of safety and general

precautions observed in the industry/shop floor) 3

xÉ®ú¨É EòÉè¶É±É {É®ú oùÎ¹]õ EòÉähÉ (Approach on soft skills) 4

´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE)) 5

1.1.03 |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú (First-aid) 9

1.1.04 EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¡ò¶ÉÇ Eäò +SUäô ®úJÉ®úJÉÉ´É ½äþiÉÖ ÊxÉnæù¶É (Guidelines for good shop floor maintenance) 14

MÉÞ½þ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ EòÉ ̈ É½þi´É (Importance of housekeeping) 14

¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ÊxÉ{É]õÉxÉ (Disposal of waste material) 15

1.1.05 ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ VÉÉäÊJÉ¨É iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ (Occupational health and safety) 17

1.1.06 ºÉÖ®úIÉÉ ÊSÉx½ÂþxÉ (Safety Sign) 19

ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ (Safety practice) 21

+É{ÉÉiÉEòÉ±É ¨Éå |ÉÊiÉÊGòªÉÉ - Ê´ÉtÖiÉ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ, |ÉhÉÉ±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ iÉlÉÉ +ÉMÉ
(Response to emergencies - Power failure, System failure & Fire) 23

+É{ÉÉiÉÉEòÉ±É EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉÉ (Reporting emergency) 23

1.1.07 Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ºÉÉvÉxÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ Ê´ÉªÉÉäVÉEò (Circuit breaker) Eäò EòÉªÉÇ iÉlÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉ¤ÉÆvÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ
(Operation of electrical mains/ Circuit breakers and electrical safety) 25

EÖòÊVÉªÉÉå Eäò ÊxÉªÉxjÉhÉ IÉäjÉ-+É{ÉÉiÉ EòÉ±É +ÉxÉä {É®ú |ÉSÉÉ±ÉxÉ (Area of control of switches -

operation on emergency) 27

Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É (Safety rules on electrical equipments) 28

1.1.08 ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ +¦ªÉÉºÉ - +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò (Safety practice - fire extinguishers) 29

+ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò Eäò |ÉEòÉ®ú  (Types of fire extinguishers) 31

+ÎMxÉ¶É¨ÉxÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ (Working on fire extinguishers) 32

1.1.09 ºÉÖ®úIÉÉ º´ÉÉºlÉªÉ +Éè®ú ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Ênù¶ÉÉÊxÉnæù¶É (Safety, health and environment guidelines) 35

1.1.10 EòÉªÉÇ, ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ºÉ¨ÉZÉ (Basic understanding on

hot work, confined space work and material handing equipment) 37

¦ÉÉ®úÒ ={ÉEò®úhÉú EòÉä ½þ]õÉxÉÉ (Moving heavy equipment) 39

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.

Ê´É¹ÉªÉ-Gò¨É
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¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 : ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê¡òË]õMÉ  (Basic Fitting)

1.2.11 ®úäúJÉÒªÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ (Linear measurement) 43

1.2.12 JÉ®úÉåSÉxÉÒ (Scribers) 45

b÷É]ṏ É (Datum) 46

1.2.13 Eèò±ÉÒ{É®ú (Calipers) 47

HkwTkm Awl\kU@ (Jenny calipers) 47

1.2.14 ÊSÉ¾þxÉ {ÉÆSÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of marking punches) 49

½þlÉÉèc÷Ò  (Hammers) 49

'V' ¤±ÉÉìEò  ('V'  Blocks) 51

¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò iÉlÉÉ ¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò ]äõ¤É±É (Marking off and marking off table) 52

1.2.15 ¤ÉåSÉ ̂ kk£rbk  (Bench vice) 54

cvAbkk V|vYk PQkk W\kvM (Hacksaw frames and blades) 55

1.2.16 ´ÉÉ<ºÉ EòÒ ÊEòº¨É (Types of vices) 57

1.2.17 ]ÅõÉ<Ç ºC´ÉÉªÉ®ú (Try square)

®äúiÉÒ Eäò iÉi´É (Elements of a file) 60

®äúiÉÒ Eäò Eò]õ (Cut of files) 61

®äúiÉÒ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÉÆ iÉlÉÉ OÉäb (File specifications and grades) 62

1.2.18 ®äúiÉÒ (¡òÉ<±É) Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of files) 63

xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ (Needle files) 64

Ê´É¶Éä¹É ¡òÉ<±ºÉ (Special files) 65

®äúÊiÉªÉÉå EòÒ Ê{ÉËxÉMÉ (Pinning of files) 66

näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ ®úJÉÉ´É (Care and maintenance) 66

®äúiÉÒ EòÒ =kÉ±ÉiÉÉ (Convexity of files) 67

1.2.19 EòÉähÉÉå EòÉ ̈ ÉÉ{É  (Measurement of angles) 68

EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ ªÉÆjÉ (+rÇù ºÉÚI¨É ¨ÉÉ{ÉxÉ) (Angular measuring instruments (Semi - precision)) 68

EòÉì̈ ¤ÉÒxÉä¶ÉäxÉ ºÉä]õ (Combination set) 69

¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò ̈ ÉÉxÉEò (Measuring standards (English & metric)) 70

1.2.20 ºÉiÉ½þÒ MÉäVÉ (Surface gauges) 72

1.2.21 `Æöb÷Ò UèôxÉÒ (Cold Chisel) 74

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.
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FkmHk\k (GvTkm) A k A kvOk (Angles of chisels) 75

ºÉÉvÉÉ®úhÉ MÉ½þ®úÉ<Ç MÉäVÉ (Ordinary depth gauge) 76

1.2.22 UèôxÉÒ EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉÉ (Sharpening of chisels) 77

1.2.23 ÊSÉ¼xÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É (Marking media) 79

1.2.24 ºÉ¡æòºÉ {±Éä]åõ (Surface plates) 80

1.2.25 EòÉähÉ {±Éä]õ (Angle plates) 81

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉE  (Parallel blocks) 82
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±É{Éä]õxÉä iÉlÉÉ VÉÉäc÷xÉä EòÉ +xiÉ®úÉ±É (Folding and joining allowances) 177
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¤±ÉÉä ±Éè̈ {É (Blow lamp) 192
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Ê®ú´Éä]õÉå EòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ (Rivets proportions) 197
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SÉäxÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ ¨Éå Ê®ú´Éä]õ ÊUpùÉå Eäò +xiÉ®úÉ±É EòÉ Ê´ÉxªÉÉºÉ
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ÊVÉMÉ-VÉäMÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ (Zig-Zag Riveting) 199
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EìòÉËEòMÉ iÉlÉÉ ¡Öò±ÉË®úMÉ (Caulking and Fullering) 206

¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 : ´ÉäÏ±b÷MÉ  (Welding)

1.4.56 ºÉÖ®úIÉÉ (Safety) 208
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+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÊxÉªÉÉÄ
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½þlÉÉèc÷É (Hammer) 226
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¨ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

<ºÉ {ÉÖºiÉEò Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉ´ÉÉ±Éä ¨Éå ÊxÉ{ÉÖhÉ ½þÉä VÉÉªÉåMÉä :

• EòÉ¨É EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉä +Éè®ú EòÉ¨É Eò®úxÉä EòÒ ºÉÖ®úÊIÉiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ +Éè®ú PÉ®ú Eäò ®úJÉ-®úJÉÉ´É *

• VÉÉ¤É (EòÉªÉÇ) EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {±ÉÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþªÉä =ºÉEäò Ê´É´É®úhÉ, Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉäÊºÉEò Ê¡òË]õMÉ
+É{É®äú¶ÉxÉ +Éè®ú ̈ ÉÉ{É EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ ̈ Éå Eò®úxÉÉ * [¤ÉäÊºÉEò Ê¡òË]õMÉ +É{É®äú¶ÉxÉ +lÉÉÇiÉÂ ̈ ÉÉÍEòMÉ, ½èþCºÉÉ<ÆMÉ,
SÉÒVÉË±ÉMÉ, ¡òÉ<Ë±ÉMÉ, ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, ]äõË{ÉMÉ +Éè®ú OÉÉ<ÆËb÷MÉ <iªÉÉÊnù ±±±±± 0.25 mm EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ ̈ Éå Eò®úxÉÉ] *

• ºÉÉvÉÉ®úhÉ ¶ÉÒ]õ ̈ Éå ]õ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä bÅ÷É<ÆMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ, ¥ÉäËEòMÉ +Éè®ú Ê®ú´ÉåË]õMÉ ÊEòªÉÉ uùÉ®úÉ
VÉÉäc÷Eò®ú ¤ÉxÉÉxÉÉ *

• ¨Éä]õ±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò uùÉ®úÉ ºÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷xÉÉ *

• +ÉCºÉÒ BäºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ̈ Éä]õ±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä EòÉ]õxÉÉ +Éè®ú VÉÉäc÷xÉÉ *

• MÉèºÉ (+ÉCºÉÒ-BäºÉÒ]õ±ÉÒxÉ) Eäò uùÉ®úÉ ̈ Éä]õ±É Eäò iÉk´É/¨ÉÉjÉ (component) EòÉä EòÉ]õxÉÉ +Éè®ú VÉÉäc÷xÉÉ*
¨Éä]õ±É Eäò (component) iÉk´É EòÉä ºÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ Eäò uùÉ®úÉ VÉÉäc÷xÉÉ *



SYLLABUS

htnoM xiS :noitaruD 

Week
No.

Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

1.

2.

• Recognize &
comply
safe working
practices,
environment
regulation and
housekeeping

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

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

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

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

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

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

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

8. Use of Fire extinguishers.(7 hrs.)
9. Practice and understand

precautions to be followed while
working in fitting jobs. (2 hrs.)

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

All necessary guidance to be
provided to
the new comers to become
familiar with
the working of Industrial Training
Institute system including stores
procedures.
Soft Skills: its importance and
Job area
after completion of training.
Importance of safety and general
precautions observed in the in
the
industry/shop floor.
Introduction of First aid.
Operation of
electrical mains. Introduction of
PPEs.
Response to emergencies e.g.;
power
failure, fire, and system failure.
Importance of housekeeping &
good
shop floor practices.
Introduction to 5S
concept & its application.
Occupational Safety & Health:
Health,
Safety and Environment
guidelines,
legislations & regulations as
applicable

• Plan and organize
the work to make job
as per specification
applying different
types of basic fitting
operations & check
for dimensional
accuracy. [Basic
Fitting Operation –
Marking, Hack
sawing, filing drilling,
taping etc.]

11. Identification of tools
&equipments as per desired
specifications for marking &
sawing. (5 hrs.)

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

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

14. Marking out lines, gripping
suitably in vice jaws,
hacksawing to given
dimensions. (10 hrs.)

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

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



-do-

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

17. Filing- Flat and square
(Rough finish), (10 hrs.)

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

19. Marking practice with
dividers,odd leg calipers and
steel rule (circles, ARCs,
parallel lines). (5 hrs.)

-do- Bench vice construction, types, uses,
care & maintenance, vice clamps,
hacksaw frames and blades,
specification, description, types and
their uses, method of using
hacksaws.
Files- specifications, description,
materials, grades, cuts, file elements,
uses. Types of files, care and
maintenance of files.
Measuring standards (English, Metric
Units), angular measurements.

20. Marking off straight lines
and ARCs using scribing
block and dividers. (5 hrs.)

21. Chipping flat surfaces
along a marked line. (10
hrs.)

22. Marking, filing, filing
square and check using tri-
square.(10 hrs.)

Marking off and layout tools,
dividers, scribing block, odd leg
calipers, punchesdescription,
classification, material, care
& maintenance.
Try square, ordinary depth gauge,
protractor- description, uses and
cares.
Calipers- types, material,
constructional details, uses, care &
maintenance of cold chisels
materials, types, cutting angles.

23. Marking according to simple
blue prints for locating, position
of holes, scribing lines on
chalked surfaces with marking
tools. (20 hrs.)

24. Finding center of round bar
with the help of „V. block and
marking block. (5 hrs.)

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

Marking media, marking blue,
Prussian blue, red lead, chalk and
their special application,
description.
Use, care and maintenance of
scribing block.
Surface plate and auxiliary marking
equipment, „V. block, angle plates,
parallel block, description, types,
uses, accuracy, care and
maintenance.

26. Chipping, Chamfering, Chip
slots & oils grooves
(Straight).(10 hrs.)

27. Filing flat, square, and parallel
to an accuracy of 0.5mm. (10
hrs.)

28. Chip curve along a line-mark
out, key ways at various
angles & cut key ways.(15
hrs.)

29. Sharpening of Chisel.(5 hrs.)
30. File thin metal to an accuracy

of 0.5 mm.(10 hrs.)

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

-do-

-do-

      3

      4

5 - 6

7 - 8
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-do-

-do-

-do-

31. Saw along a straight line, curved
line, on different sections of
metal.(15 hrs.)

32. Straight saw on thick section, M.S.
angle and pipes.(10 hrs.)

Power Saw, band saw, Circular
saw machines used for metal
cutting.

-do-

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

34. File and saw on M.S. Square
and pipe. (5 hrs.)

Micrometer- outside and inside –
principle, constructional features,
parts graduation, leading, use and
care.
Micrometer depth gauge, parts,
graduation, leading, use and care.
Digital micrometer.

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

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

37. Chip step and file. (5 hrs.)

Vernier calipers, principle,
construction, graduations, reading,
use and care.
Vernier bevel protractor,
construction, graduations, reading,
use and care, dial Vernier Caliper,
Digital verniercaliper.

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

39. Drill and tap on M.S. flat. (10
hrs.)

40. Punch letter and number (letter
punch and number punch) (5
hrs.)

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

Drilling processes: common type
(bench type, pillar type, radial
type), gang and multiple drilling
machine.
Determination of tap drill size.

Manufacture simple
sheet metal items
as per drawing and
join them by
soldering, brazing
and riveting.

42. Marking of straight lines,
circles, profiles and various
geometrical shapes andcutting
the sheets with snips. (15 hrs.)

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

44. Marking out for flaps for
soldering and sweating.(5 hrs.)

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

      9

      10

-do-      11

      12

45. Make various joints: wiring,
hemming, soldering and
brazing, form locked, grooved
and knocked up single hem
straight and curved edges form
double hemming,.(15hrs.)

46. Punch holes-using hollow and
solid punches. (2 hrs.)

47. Do lap and butt joints.(8 hrs.)

Marking and measuring tools,
wing compass, Prick punch, tin
man.s square tools, snips, types
and uses. Tin man.s hammers
and mallets type-sheet metal
tools, Soldering iron, types,
specifications, uses.
Trammeldescription, parts, uses.
Hand grooves specifications
and uses.

14-15

48. Bend sheet metal into
various curvature form,
wired edgesstraight and
curves. Fold sheet
metal at angle using
stakes. (8 hrs.)

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

-do-16



-do-

49. Make simple Square container
with wired edge and fix
handle.(17 hrs.)

50. Make square tray with square
soldered corner.(15 hrs.)

51. Practice in soft soldering and
silver soldering. (10 hrs.)

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

Join metal
component by
arc welding
observing
standard
procedure.

52. Make riveted lap and butt
joint.(9 hrs.)

53. Make funnel as per
development and solder
joints.(10 hrs.)

54. Drill for riveting. (1 hrs.)
55. Riveting with as many types

of rivet as available, use of
counter sunk head rivets. (5
hrs.)

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

56. Welding - Striking and
maintaining ARC, laying
Straightline bead.(25 hrs.)

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

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

57. Making square, butt joint and
„T. fillet joint-gas and ARC. (15
hrs.)

58. Do setting up of flames, fusion
runs with and without filler rod,
and gas.(10 hrs.)

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

Cut and join metal
component by gas
(oxy-acetylene)
& Join metal
components by
riveting observing
standard
procedure.

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

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

59. Make butt weld and corner, fillet
in ARC welding(25 hrs.)

Join metal
components by
riveting observing
standard
procedure.

60. Gas cutting of MS
plates(25 hrs.)

Oxygen acetylene cutting-machine
description, parts, uses, method of
handling, cutting torch-description,
parts, function and uses.

17

18

19

20

21

22

23 - 26      Revision



1

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.01 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

+ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉ ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ (Familiar with industrial training institute)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• B¨É.BºÉ.b÷Ò.<Ç. DGT ºÉä ºÉÆ¤ÉÆrù ºÉÆºlÉÉxÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå Ê´ÉºiÉÉ®ú ºÉä ¤ÉiÉÉªÉå
• ºÉÆMÉ`öxÉÉi¨ÉEò SÉÉ]Çõ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ITI Eäò EòÉ¨ÉEòÉVÉ ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ
• |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå ¨Éå º]õÉä®ú |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ*

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction)

|ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGT) (Directorate General of

Training) (DGT)

EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ +Éè®ú =tÊ¨ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ
¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGT) BEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºÉÆMÉ`öxÉ Ê´ÉEòÉºÉ +Éè®ú näù¶É ¨Éå ®úÉäVÉMÉÉ®ú
ªÉÉäMªÉ ªÉÖ́ ÉÉ+Éå +Éè®ú ¨ÉÊ½þ±ÉÉ ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÉ ºÉ¨Éx´ÉªÉ ½éþ*  +Éè®ú
+lÉḈ ªÉ´ÉºlÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä EÖò¶É±É ¸É¨É|ÉÉÎ{iÉ |ÉnùÉxÉ Eò®xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½éþ*

®úÉäVÉMÉÉ®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGE&T) Eäò nùÉä ¤ÉÌ]õEò±É Êb÷{]õÒ
b÷ÉªÉ®äúC]õ®ú VÉxÉ®ú±É (Training) Eäò iÉ½þiÉ EòÉ¨É Eò®ú ®ú½åþ ½éþ +Éè®ú Êb÷{]õÒ
b÷ÉªÉ®äúC]õ®ú VÉxÉ®ú±É (Apprenticeship Training ) EòÉ =xÉEäò ºÉ{ÉÉä]Çõ ÊºÉº]ṏ É
Eäò ºÉÉlÉ EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ +Éè®ú =tÊ¨ÉiÉÉ (MSDE) ¨Éå ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½éþ*

Êb÷{]õÒ ºÉÆ¤ÉÆrù ºÉÆºlÉÉxÉ ±ÉäEò®ú ¨ÉÉÌEò]õ ¨Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ IÉäjÉÉå EòÒ VÉ°ü®úiÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä
|ÉÊ¶ÉIÉhÉ {ÉÉ`öªÉGò¨ÉÉå EòÒ BEò Ê´ÉºiÉÞiÉ ¸ÉÆJÉ±ÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ*  ºEÚò±É ¨Éå
®ú½þxÉä ́ ÉÉ±Éä, +É<Ç.]õÒ.+É<Ç {ÉÉºÉ +É<Ç.]õÒ.+É<Ç |ÉÊ¶ÉIÉEò, +ÉètÉäÊMÉEò Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ
iÉEòxÉÒ¶ªÉxÉ, VÉÚÊxÉªÉ®ú +Éè®ú ¨ÉvªÉ¨É ºiÉ®ú Eäò EòÉªÉÇEòÉ®úÒ {ÉªÉḈ ÉäIÉEòÉä/ ¡òÉä®ú¨ÉäxÉ
+Éè®ú BºÉ ºÉÒ/ BºÉ]õÒ Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÉ`ö¬Gò¨É ={É±É¤vÉ ½éþ*

|ÉÊ¶ÉÊIÉ+Éå +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉEòÉä +ÉÊnù Eäò ºÉÊSÉ´ÉÉ±ÉªÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú EòÉªÉÉÇx´ÉªÉxÉ
Eäò Ê±ÉªÉä |ÉÊ¶ÉIÉhÉ =i¨ÉÖJÉ +xÉÖºÉÆvÉÉxÉ +Éè®ú Ê´ÉEòÊºÉiÉ ÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ ̈ ÉÒÊb÷ªÉÉ EòÉ
{ÉèEäòVÉ ¦ÉÒ +ÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úiÉÉ ½éþ*

DGT BEò ºÉÊSÉ´ÉÉ±ÉªÉ +Éè®ú xÉä¶ÉxÉ±É EòÉ=÷Ïº±ÉMÉ ¡òÉ®ú ´ÉÉäEäò¶ÉxÉ±É ]ÅäõËxÉMÉ
(NCVT) EòÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½éþ*

b÷Ò .VÉÒ .]õÒ Eäò uùÉ®úÉ ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉªÉå (Training Institutes

under DGT)

• 13350 +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉªÉå (ITIs)

• 31 EåòpùÒªÉ ºÉÆºlÉÉxÉ*

• 10 =zÉiÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉ* (ATIs)

• 2 ATI-EPIs (=zÉiÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉ <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò |ÉÊGòªÉÉ <Æº]Üõ¨Éå¶ÉxÉ)

• 2 ¡òÉ®ú¨ÉèxÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉ (FTIs)

• 1 EäòxpùÒªÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉ (CTI)

• 1 ®úÉ¹]ÅõÒªÉ ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ]ÅäõËxÉMÉ ºÉÆºlÉÉxÉ (NVTI) ¨ÉÊ½þ±ÉÉ+Éä Eäò Ê±ÉB*

• 15 IÉäjÉÒªÉ ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (RVTIs) ¨ÉÊ½þ±ÉÉ+Éä Eäò Ê±ÉB*

• 12 |ÉÉ<´Éä]õ ºÉÆºlÉÉxÉ |ÉÊ¶ÉIÉEòÉä Eäò ]ÅåõÊxÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä* (ITOTs)

• 2 ®úÉVªÉ ºÉ®úEòÉ®ú ITOTs

• EäòxpùÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÒÊb÷ªÉÉ ºÉÆºlÉÉxÉ (CSTARI)

• ®úÉ¹]ÅõÒªÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨ÉÒÊb÷ªÉÉ ºÉÆºlÉÉxÉ  (NIMI)
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+ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå ¨Éä {ÉÚ®äú ¦ÉÉ®úiÉ ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É xÉä¶ÉxÉ±É
EòÉ=ÆºÉË±ÉMÉ +É¡ò ́ ÉÉäEäò¶É±ÉxÉ ]ÅäõËxÉMÉ (NCVT)  {ÉrùÊiÉ ̈ Éå ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*
¦ÉÉ®úiÉ ¨Éå 13,350 ºÉ®úEòÉ®úÒ +É<Ç ]õÒ +É<Ç +Éä®ú |ÉÉ<´Éä]õ +É<Ç ]õÒ +É<Ç
¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =tÊ¨ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ (MSDE)  ´ÉÉÌ¹ÉEò
Ê®ú{ÉÉä]Çõ ºÉxÉÂ 2016-2017 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ½éþ*  ºÉ®úEòÉ®úÒ +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ
ºÉÆºlÉÉ |ÉiªÉäEò ®úÉVªÉ ¨Éå b÷ÉªÉ®äúC]Åäõ®ú +É¨É ®úÉäVÉMÉÉ®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ±Éä¤É®ú
¨ÉÆjÉÉªÉ±É Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ +iªÉÊvÉEò ®úÉVªÉÉå ¨Éå ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ½éþ*

+ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉ EòÉ |É¨ÉÖJÉ +ÉSÉÉªÉÇ ½þÉäiÉÉ ½éþ*  <xÉEäò +ÆiÉMÉÇiÉ BEò
=SSÉ |ÉvÉÉxÉÉSÉÉªÉÇ ºÉ¨ÉÚ½þ +xÉÖnäù¶ÉEò, ]ÅäõËxÉMÉ +ÉÊ¡òºÉ®ú +Éè®ú ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò

º]õÉä®ú |ÉÊGòªÉÉ+Éå ºÉÊ½þiÉ +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò EòÉ¨É ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ (Familiar with the working

of Industrial Training Institute system including stores procedures)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ITI ¨Éä EòÉ¨É ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ Eò®úÉxÉÉ
• ºÉÆºlÉÉ Eäò º]õÉ¡ò EòÒ °ü{É®äúJÉÉ ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ Eò®úÉxÉÉ
• ºÉÆºlÉÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ]Åäõb÷ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +Éè®ú EòÉªÉÇ EòÉ Ê´É´É®úhÉ
• º]õÉä®ú |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éä ºÉÆÊIÉ{iÉ ¨Éå ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

+xÉÖnäù¶ÉEò, ºÉ½þÉªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ +Éè®ú EòÊxÉ¹`ö ]ÅäõÊxÉMÉ +ÉÊ¡òºÉ®ú
+Éè®ú ÊSÉjÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊnùJÉÉªÉä MÉªÉä SÉÉ]Çõ ¨Éå ®ú½þiÉÉ ½éþ* (Fig 1)

|ÉiªÉäEò +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉ ¨Éå BEò º]õÉä®ú +Éè®ú ¦ÉÆb÷É®ú EòÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä º]õÉä®ú EòÒ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ* VÉÉä ÊEò +ÉèVÉÉ®úÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä
näùxÉä +Éè®ú ±ÉäxÉä +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ®úJÉiÉÉ ½éþ*  |ÉÊ¶ÉIÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ
Eäò Ê±ÉªÉä +É´ÉªÉEòiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +ÉèVÉÉ®úÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä º]õÉä®ú ºÉä ±ÉäiÉä
½éþ*  |ÉÊ¶ÉIÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉÌlÉªÉÉå ¨Éå VÉ°ü®úiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +¦ªÉÉºÉ ¨Éå ={ÉªÉÖHò
+ÉèVÉÉ®úÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉEò®ú {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +ÉèVÉÉ®úÉä EòÉ +ÉnùÉxÉ-
|ÉnùÉxÉ º]õÉä®ú ºÉä Eò®úiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.01 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.02 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

=tÉäMÉ ´ÉEÇò¶ÉÉ{É ¡ò¶ÉÇ ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ ¨É½þk´É (Importance of safety and general

precautions observed in the industry/shop floor)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• bkn@dkk EòÉ Ykc’^k ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Yk#kmTk #kktU Ykx Uk\kTk lA Zkv HkkTkv ^kk\kv bkn@dkk Av Uo^kkvrUkZk A m bkoFkm ¤ÉxÉÉxÉÉ
• b^kZkg A m bkn@dkk Av l\k. Uk\kTk lA Zkv HkkTkv ^kk\kv Uoo^kkvrUkZk A m bkoFkm ¤ÉxÉÉxÉÉ
• Yk#kmTk U@ EòÉZkr A@Pv bkYkZk Uk\kTk lA Zkv HkkTkv ^kk\kv bkn@dkk Av {ÉÚ́ ÉÉç¤UkZk A m bkoFkm ¤ÉxÉÉxÉÉ *

bkkYkkTZkP RnDkrKTkk.g ¢UTkv ¢kU Tkc{ ckvPm; £TkAv UmGv EòÉ v£r EòÉ@Ok ckvPk
cw‹¢lSkEòÉ g#k RnDkrKTkk¢kx EòÉäv Kk\kk Hkk bkAPk cw‹¢FGv l#k\UEòÉ@ lHkbkAv
Ukbk l^klXkTTk bkn@dkk Av Uo^kkvrUkZk EòÒ HkkTkEòÉ@m cw ^kc b^kZkg EòÉävv PQkk ¢UTkv

bkkQk ÊEò EòÉ@mCk@kx PQkk ¤UA@Ok EòÉäv dklP ckvTkv bkv WkFkk bkAPk cw‹ <ºÉAv
l\k. U|’ZkvA ^ZklAP EòÉäv bkn@dkk Av lTkZkYkkx EòÉ Uk\kTk A@Tkk Fkklc. ‹
(Fig 1)

¢kUEòÉ v BäºÉÉ A@Tkv Av l\k. ¢lSkApP Tk lAZkk ckv ‹

\kKAv cn. Xkk@ Av TkmFkv Tk Fk\kx ‹

EòÉZkr A@Pv bkYkZk ´ªÉÉ´É½þÉÊ®úEò YkHkkA Tk A@x ‹

Hkkt^k Av l\k. bkcm Ko\bk EòÉ ¤UZkkvCk A@x ‹

Ko\bk EòÉv bkcm bQkkTk U@ @Bkx ‹

¡èò±Éä cn. Pv\k EòÉv Pn@TP {ÉÉäUx  ‹

lDkbkv Zkk dklPCk|bP Ko\k EòÉäv Pn@TP WkR\kx ‹

AYU|vbM .Zk@ (c^kk) EòÉäv ¢UTkm P@V Zkk ¢UTkv bkkQkm EòÉ@mCk@ EòÒ P@V

Tkk Mk\kx‹

Zkc bknlTkl#FkP Eò®ú \kx lA ^kAr #kktU Ykx UZkkr¶P ¤Hkk\kk ckv ‹

Yk#kmTk EòÒ bkVk£r PXkm Eò®åú HkWk Yk#kmTk Fkk\ko ck\kP Ykx Tk ckv ‹

SkkPn EòÒ Gm\kTk EòÉv bkkV Eò®åú ‹

Yk#kmTk EòÉv Fkk\ko A@Tkv bkv Uo^kr ¤bkAm UoOkr HkkTkEòÉ@m U|k¶P A@x  ‹

º´ÉªÉÆ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Personal safety)

.A Umbk ^kk\kk ¢kv^k@+É\k Zkk ¤ÉÉìZk\k@ bkoK UcTkv ‹

¢kv^k@+É\k EòÒ WkKTkkx EòÉ v \kCkkAv @Bkx ‹

Kk£r PQkk bEòÉVr EòÉ ¤UZkkvCk Tk A@x ‹

EòÉä½þxÉÒ Av ¤U@ PA Wkkcx @kv\k Ö YkkvM A@ @Bkx ‹

bkn@ldkP HkoPv Zkk WkoK PQkk MÉÉìMÉ±ºÉ (Fk#Ykk) UcTkv ‹

GkvKv Wkk\k @Bkx ‹

¢gCkoLmä DkMjm Zkk FkwTk Tk UcTkx ‹

Yk#kmTk U@ AXkm Tkk IknAx ‹

#kmPA Ykx ckQk Tk Skkv^kx ‹(EÖò±ÉÉx]õ }ªÉÚ<Çc÷ Ykx ckQk Tk Skkv^kx)

Fk\kPm Yk#kmTk Ykx bkv CkkMr ¢\kCk Tk A@x‹

KoKv cn. Zkk lFk¶k cn. Ko\k ¤UZkkvCk Tk A@x ‹

Yk#kmTk EòÉv PWk PA Fkk\ko Tk A@x HkWk PA

_ ^kAr Umbk YkHkWkoPm bkv Tk UAMjk ckv

´ÉEÇò¶ÉÉì{É Ykx bkn@dkk EòÉ v YknBZkP: PmTk ÌkvOkm Ykx ^kCkmrEÞòiÉ lAZkk HkkPk cw:

• bkkYkkTZk (HkTk@\k) bkn@dkk

• b^kZkg Am bkn@dkk (UbkrTk\k) bkv$Km

• Yk#kmTk Am bkn@dkk

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ (General safety)

¡ò¶ÉÇ ($\kkv@) PQkk MÉè±É®úÒªÉ (MÉéMÉ´É) EòÉv bkkV PQkk b^kFG @Bkx ‹

^jkAr #kkU Ykx bkk^kSkkTkm bkv Fk\kx PQkk RkwMjv Tkcmg‹

Fkk\ko ck\kP Ykx Yk#kmTk EòÉv GkvMjA@ Tk HkkZkx ‹

lAbkm Xkm ¤UA@Ok Ö Yk#kmTk EòÉäv Tkk Go.g Zkk Tkk Fk\kkZkx HkWk PA lA
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+´ÉvÉÉ®úhÉÉ (Concept)

xÉ®ú¨É EòÉè¶É±É ºÉä +Ê¦É|ÉÉªÉ ½èþ - ́ ªÉÊHòk´É Eäò +Ê¦É±ÉIÉhÉ, ºÉÉ¨ÉÉÊVÉEò ¶ÉÉ±ÉÒxÉiÉÉ
=ÊSÉiÉ ¦ÉÉ¹ÉÉ, ́ ªÉÊHòMÉiÉ +ÉnùiÉå, ¤ÉxvÉÖk´É +Éè®ú ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEòiÉÉ - VÉÉä ́ ªÉÊHò EòÉä
+xÉäEò °ü{É ºÉä ÊxÉJÉÉ®úiÉÒ ½èþ * <ºÉÒ EòÉä ½þ̈ É <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¦ÉÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®ú
ºÉEòiÉä ½éþ - ªÉ½þ +xªÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò B´ÉÆ ºÉ¡ò±É ºÉ¨|Éä¹ÉhÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ
½èþ * Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ <ºÉä ‘‘‘SÉÉÊ®úÊjÉEò EòÉè¶É±É’’ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ *

+ÊvÉEòÉÆ¶É ´ªÉÉ{ÉÉ®ú-IÉäjÉ +¨ÉÚiÉÇ EòÉè¶É±É EòÉä ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¨ÉÉxÉnùhb÷
¨ÉÉxÉxÉä ±ÉMÉä ½éþ * xÉ®ú¨É-EòÉè¶É±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ́ ªÉÊHòMÉiÉ +Éè®ú ́ ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò VÉÒ´ÉxÉ
¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ * xÉ®ú¨É/iÉEòxÉÒEòÒ EòÉè¶É±É xÉ®ú¨É EòÉè¶É±É Eäò Ê¤ÉxÉÉ +lÉÇ½þÒxÉ ½þÉä VÉÉiÉä
½éþ *

ºÉÉvÉÉ®úhÉ xÉ®ú¨É EòÉè¶É±É (Common Soft Skills)

• oùgø ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò xÉèÊiÉEòiÉÉ

• ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò |É´ÉÞÊkÉ

• +SUôÉ ºÉ¨|Éä¹ÉhÉ EòÉè¶É±É

• {ÉÉ®úº{ÉÊ®úEò EòÉè¶É±É

xÉ®ú¨É EòÉè¶É±É {É®ú oùÎ¹]õ EòÉähÉ (Approach on soft skills)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• xÉ®ú¨É EòÉè¶É±É EòÒ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ xÉ®ú¨É EòÉè¶É±ÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò ®úÉäWÉMÉÉ®ú +ÉªÉÉ¨É EòÉä º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• +ÉMÉä ºÉÒJÉxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉBÄ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ *

_ ¡òÒc÷ ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ TZkoK}\k U@ Tk ckv

_ EòÉZkr A@Tkv EòÉ dkvÇk bkkV Tk ckv

HkWk Yk#kmTk CklP Ykx ckv PWk ¤bk bkYkZk C±Éè¨{ÉºÉ Zkk ckvz\MCk lM^kk£rbk EòÉv
Bb÷VÉäº]õ Tk A@x‹

Ckm\kv ckQkkx bkv lWkHk\km Av ={ÉEò®úhÉ EòÉv AXkm Tk Gn.g ‹

l^k<nP Av Bk@kWk ¤UA@Ok EòÉv AXkm ¤UZkkvCk Tk A@x ‹

Zkc bknlTkl#FkP A@ \kx lA l^k<nP Av EòxÉäEò¶ÉxÉ ¢lSkApP <±ÉäÊE]ÅõÊ¶ÉªÉxÉ çk@k

cm lAZkv CkZkv cwg‹

¢UTkv EòÉZkr U@ SZkkTk @Bkx ‹ ¶ÉÉÆiÉ |É´ÉÞÊkÉ +{ÉxÉÉªÉå *

´ªÉ´ÉÊºlÉiÉ °ü{É ºÉä EòÉZkr A@x ‹

¢UTkk EòÉZkr A@Pv bkYkZk nÚùºÉ®úÉå ºÉä ¤ÉÉiÉSÉÒiÉ xÉ Eò®åú *

Robk@kx EòÉ SZkkTk Tk PkvMjv ‹

Fk\kPm cn£r Yk#kmTk EòÉv ckQk bkv @kvA Tkv Am EòÉ vl#k#k Tk A@x ‹

Yk#kmTk A m bkn@dkk (Machine safety)

ZklR AnG Ck\kP ckv HkkZkv Pkv Yk#kmTk EòÉ lb^kFk Pn@TP ¢ktV A@ Rx‹

Yk#kmTk bkkV @Bkx ‹

• |É¤ÉxvÉxÉ IÉ¨ÉiÉÉBÄ

• ºÉ¨ÉºªÉÉ-ºÉ¨ÉÉvÉÉxÉ EòÉè¶É±É

• ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò EòÉªÉÇ

• ºÉÚjÉ{ÉÉiÉ, +Ê¦É|Éä®úhÉ

• +Éi¨É-Ê´É·ÉÉºÉ

• ÊxÉ¹`öÉ

• +É±ÉÉäSÉxÉÉ EòÒ º´ÉÒEÞòÊiÉ B´ÉÆ =ºÉºÉä ºÉÒJÉiÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

• ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ +xÉÖEÚò±É ¶ÉÒ±ÉiÉÉ

• nù¤ÉÉ´É ¨Éå ºÉ½þÒ °ü{É ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ

|ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ ºÉ¨ÉÉÎ{iÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ EòÉªÉÇ Eäò IÉäjÉ (Job area completion

of training): ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉÎ{iÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ®úÉäWÉMÉÉ®ú EòÒ
ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ+Éå EòÉä ®äúJÉÉÆÊEòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ * |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒä +ÉVÉ ¤ÉÉVÉÉ®ú ¨Éå iÉlÉÉ
º´É-®úÉäWÉMÉÉ®ú EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ+Éå ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB * =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB
MTC <xVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÉ |ÉÊ¶ÉIÉÖ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò IÉäjÉ ̈ Éå VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ :

lDkbkv cn. Zkk dklPCk|bP ¤UbkkSkTk ckvz\MCk lM^kk£rbk TkK Wkkv\K £’ZkklR EòÉv

lHkPTkk Hk\Rm bkgXkg^k ckv WkR\k Rx‹

Yk#kmTk EòÉv Fk\kkTkv Am Eòkvl#k#k Tk A@x HkWk PA lA ¢kUEòÉv bkcm P@c bkv

Fk\kkTkk Tkk ¢kZkv ‹

bK}kvAä Ko\k Zkk ̂ kArUmbk EòÉv iÉ¤É iÉEò .MHkbK Tk A@x HkWk PA lA Uk^k@ ¢ktV

Tk ckv‹

Yk#kmTk Am CklP WkR\kTkv Av Uo^kr ¤bkv WkTR A@ Rx‹

lb^kFk ¢ktV A@Tkv Av Uo^kr ¢kKkvYkvlKA V mM EòÉv ¢\kCk A@ Rx‹

Yk#kmTk EòÉv Fkk\ko A@Tkv Av Uo^kr Pv\k EòÉ \kvl^k\k FkwA A@ \kx ‹

AXkm Xkm Yk#kmTk Fkk\ko Tk A@x HkWk PA lA ¤bk U@ bkn@dkk Av CkktM bkcm

lbQklP U@ Tk ±±ÉMÉÒ ckx ‹

Yk#kmTk EòÉv @kvA Tkv Av WkkR cm YkkU \kx ‹

WkvM U@ \kAMjm Av YkkvKv UlKZkv EòÉ ¤UZkkvCk A@x HkWk Xkk@m HkktWk FkNjkTkk Zkk

¤Pk@Tkk ckv

bkn@dkk .A  Dkk@Okk cwä ¤bkv bkYkIkx ‹ bkn@dkk .A  ¢kRP cwä ¤bkv
l^kA lbkP A@x ‹

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.02 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE))

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´É¶Éä¹É ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ (PPE) CªÉÉ ½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ <xÉEäò =qäù¶ªÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ nùÉä ¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå ±ÉÉxÉÉ
• ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®úÉå EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù Eò®úxÉÉ
• Ê´É¶Éä¹É ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ *

Ê´É¶Éä¹É ́ ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ (PPE) (Personal protective

equipment (PPE))

Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ ={ÉEò®úhÉ, +ÉèWÉÉ®ú, Eò{Écä÷ VÉÉä {É½þxÉä ªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ ´É½þÒ +ÉÊJÉ®úÒ ºÉ½þÉ®úÉ ½èþ =xÉEòÉ JÉiÉ®úÉå ºÉä ®úIÉÉ ½äþiÉÖ EòÉªÉÇºlÉ±É
{É®ú * ¨ÉÖJªÉ {É½ÖÄþSÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ JÉiÉ®úÉå Eäò Ê´É{É®úÒiÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ
<ÎxVÉÊxÉªÉË®úMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ªÉÉ ÊxÉEò±É ºÉEäò JÉiÉ®úÉå ºÉä xÉ ÊEò Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ
EòÉä ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ uùÉ®úÉ ¤ÉSÉÉxÉä EòÒ SÉä¹]õÉ Eò®åú (PPEs) *
<ÎxVÉÊxÉªÉË®úMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå |ÉÉ°ü{É EòÉ ¤Énù±ÉÉ´É, |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ, ´ÉÉªÉÖºÉÆSÉÉ®ú,
¨ÉäEäòÊxÉEò±É ´ªÉ´ÉºlÉÉ, ªÉÆjÉ¨ÉÉxÉ´É +ÉÊnù +ÉiÉä ½èþ * ªÉÊnù ÊEòºÉÒ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ªÉ½þ
ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ ½èþ ÊEò ½þ¨É ¨ÉÖJªÉ <ÎxVÉÊxÉªÉË®úMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉ {ÉÊ®úSÉªÉ Eò®ú ºÉEäò
JÉiÉ®úÉå EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ, iÉÉä Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ (PPE) |ÉEòÉ®úÉå EòÉ ºÉ¨ÉÖÊSÉiÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ *

¤Énù±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ Eäò ºÉÉlÉ EòÉªÉÇºlÉ±É ¨Éå +ÉvÉÖÊxÉEòÒEò®úhÉ Eò®úxÉÉ, ºÉ®úEòÉ®úÒ +Éè®ú
{ÉIÉ ºÉ¨ÉlÉÇxÉ ºÉ¨ÉÚ½þÉå xÉ Eò<Ç ºÉÖ®úIÉÉ ¨ÉÉxªÉ ¤ÉxÉÉªÉä ½èþ EòÉªÉÇ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú *

EòÉ®úJÉÉxÉä +ÊvÉÊxÉªÉ¨É, 1948 +Éè®ú Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ EòÉxÉÚxÉ 1996 xÉä |É¦ÉÉ´ÉEòÉ®úÒ
|ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ¤ÉxÉÉªÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä PPE |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉä * CªÉÉåÊEò
PPE EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤É½ÖþiÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ *

EòÉªÉÇºlÉ±É {É®ú ́ ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ Eäò |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò iÉ®úÒEäò EòÉä
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ (Ways to ensure workplace safety and

use personal protective equipment (PPE) effectively)

• Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉ¨¤ÉvÉÒ ºÉ¦ÉÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò ºÉÆºlÉÉ EòÉä näù
ÊVÉºÉºÉä ¨ÉÖJªÉ ºlÉÉxÉÉå {É®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®ú ºÉEäò *

• ºÉÆºÉÉvÉxÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ºÉ¦ÉÒ {ÉÉ`öÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉªÉÇIÉäjÉ ¨Éå Eò®åú +Éè®ú
=ÊSÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½äþiÉÖ PPE EòÉ ºÉ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉ EèòºÉä Eò®åú <ºÉEòÒ
VÉÉxÉEòÉ®úÒ ±Éä *

• VÉ¤É ªÉ½þ ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ VÉèºÉä
SÉ¶¨É, nùºiÉÉxÉÉ ªÉÉ ¤ÉÉìb÷ÒºÉÚ]õ ªÉä ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eò¨É |É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉä
ºÉ¦ÉÒ ºÉ¨ÉªÉ xÉ½þÓ {É½þxÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ªÉÉ JÉiÉ®äú Eäò ºÉ¨ÉªÉ EòÉªÉÇ ºlÉ±É ¨Éå *
PPE EòÉ ÊxÉ®ÆúiÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ EÖòUô ºÉÉvÉÉ®úhÉ +ÉètÉäÊMÉEò
nÖùPÉÇ]õxÉÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä ¨Éå *

• EòÉªÉÇºlÉ±É {É®ú JÉiÉ®äú ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä ¨Éå ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ ºÉnèù́ É
ºÉ½þÉªÉEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉä ½èþ * +{ÉxÉä EòÉªÉÇ Eäò MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå Eäò |ÉºÉÆMÉ EòÒ {ÉÚ®úÒ
VÉÉxÉEòÉ®úÒ +Éè®ú +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉxÉxÉä ºÉä ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÒ
º´ÉÉºlÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ EòÉªÉÉç {É®ú *

• ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éä ÊMÉªÉ®ú EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ°ü{É ºÉä =ºÉEäò ±ÉIÉhÉ
+Éè®ú |ÉÉ°ü{É ®úIÉÉ ={ÉªÉÉäMÉEòiÉÉÇ `öÒEò iÉ®ú½þ ºÉä ÊxÉ®ÆúiÉ®ú Eò®úEäò ±Éä *

´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ Eò®úxÉÉ (Categories of

PPEs)

´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÉä nùÉä ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ :

1 MÉè®ú º´ÉÉºlÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ (Non-respiratory) : <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉÉìb÷Ò EòÒ
¤ÉÉ½þ®úÒ <xVÉ®úÒ, ÊºÉ®ú EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ, +ÉÄJÉ, SÉä½þ®úÉ, ½þÉlÉ, ¦ÉÖVÉÉ, {Éè®ú, ]õÉÆMÉ
iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú ¤ÉÉìb÷Ò Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB MÉè®ú º´ÉÉºlÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

2 º´ÉÉºlÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ (Respiratory) : <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ |É·ÉºÉxÉ, ½þ´ÉÉ EòÉä
nÚùÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB º´ÉÉºlÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ *

BIS EòÉä (¤ªÉÚ®úÉä +É¡ò <Îhb÷ªÉÉ º]èõhb÷bÇ÷) EòÉä ±ÉÉMÉÚ Eò®úxÉÉ ¨ÉÉxªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò PPE ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ ¨Éå *

‘´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ’ ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ºÉ®ú±É ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò
ÊVÉºÉ |ÉEòÉ®ú {ÉÉèvÉÉå EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ =ºÉÒ |ÉEòÉ®ú
´ªÉÊHò EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ JÉiÉ®úÉå ºÉä ¦ÉÒ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ ªÉÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ <ÎxVÉÊxÉªÉË®úMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ uùÉ®úÉ VÉÉä xÉÒSÉä EòÒ ]äõ¤É±É 1 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉÉ ½èþ *

¦ÉÉ®úiÉ iÉlÉÉ Ê´Énäù¶É ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ =tÉäMÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ *

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ <xVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ̈ Éå ITI ºÉä ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉä {É®ú ́ ªÉÊHò EòÒ ¦ÉÉ®úiÉ +Éè®ú Ê´Énäù¶É ̈ Éå <xVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ́ ÉEÇò¶ÉÉ{É/¡èòC]õÊ®úªÉÉå
(ºÉÉ´ÉÇVÉÊxÉEò IÉäjÉ, ÊxÉVÉÒ IÉäjÉ +Éè®ú ºÉ®úEòÉ®úÒ =tÉåMÉ) ¨Éå ÊxÉªÉÖÊHò ½þÉä ºÉEòiÉÒ
½èþ *

º´É-®úÉäWÉMÉÉ®ú (Self employment)

´ªÉÊHò +{ÉxÉÒ ¡èòC]õ®úÒ/+xÉÖ¹ÉÆMÉÒ <EòÉ<Ç +lÉ´ÉÉ Êb÷VÉÉ<ËxÉMÉ =i{ÉÉnù ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ
+É®Æú¦É Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú =t¨ÉÒ ¤ÉxÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

+ÉMÉä ºÉÒJÉxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ (Further learning scope)

• xÉÉ¨ÉÉÆÊEòiÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ¨Éå B|Éäx]õÒºÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

• GòÉ}]õ +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉ ºÉÌ]õÊ¡òEäò]õ EòÉäºÉÇ

• <±ÉäÎC]õEò±É <xVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ¨Éå Êb÷{±ÉÉä̈ ÉÉ

]äõ¤É±É 1
ºÉÆJªÉÉ xÉÉ¨É
PPE1 ½äþ±É¨Éä]õ
PPE2 ºÉÖ®úIÉÉ VÉÚiÉä
PPE3 º´ÉÉºlÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ ={ÉEò®úhÉ
PPE4 ¦ÉÖVÉÉBÆ iÉlÉÉ ½þÉlÉ ºÉÖ®úIÉÉ
PPE5 +ÉÄJÉå iÉlÉÉ SÉä½þ®úÉ ºÉÖ®úIÉÉ
PPE6 ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò Eò{Écä÷ iÉlÉÉ {ÉÚ®úÉ Eò´É®ú
PPE7 EòÉxÉÉå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ
PPE8 ºÉÖ®úIÉÉ ¤Éä±]õ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.02 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ iÉlÉÉ =xÉEäò |ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ]äõ¤É±É 2

ºÉÖ®úIÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú JÉiÉ®úÉ PPE EòÉ |ÉªÉÉäMÉ

ÊºÉ®ú ºÉÖ®úIÉÉ  (Fig 1) 1 ´ÉºiÉÖ EòÉ ÊMÉ®úxÉÉ ½äþ±É¨Éä]õ
2 ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò Ê´É{É®úÒiÉ +ÊvÉEò +ÉEò¹ÉÇhÉ
3 UôÒ]äõ =c÷xÉÉ

{Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ (Fig 2) 1 MÉ¨ÉÇ UôÒ]äõ =c÷xÉÉ ±Éänù®ú {Éè®ú MÉÉbÇ÷
2 ´ÉºiÉÖ EòÉ ÊMÉ®úxÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ VÉÚiÉä
3 MÉÒ±Éä ºlÉÉxÉ {É®ú EòÉªÉÇ MÉ¨É ¤ÉÚ]õ

      xÉÉEò (Fig 3) 1 vÉÚ±É EòhÉ xÉÉäVÉ ¨ÉÉºEò
2 ¦É¦ÉEò / MÉèºÉ / Ê´É¹ÉÉnù

    ½þÉlÉ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ  (Fig 4) 1 |ÉiªÉIÉ ºÉ¨{ÉEÇò ºÉä UôÉÄ±Éä {Éc÷xÉÉ ½þÉlÉ nùºiÉÉxÉä
2 ºÉÉvÉÉ®úhÉ MÉ¨ÉÇ ºÉä =b÷iÉä ËSÉMÉÉ®úÒ
3 <±ÉäÎC]ÅõEò ¶ÉÉìEò

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.02 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÖ®úIÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú JÉiÉ®úÉ PPE EòÉ |ÉªÉÉäMÉ

+ÉÄJÉ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Fig 5 & Fig6) 1 =c÷iÉä vÉÚ±É EòhÉ SÉ¶¨ÉÉ
2 UV ®äúºÉ, IR ®äúºÉ  MÉ¨ÉÇ +Éè®ú SÉä½þ®úÉ Eò´ÉSÉ
    =SUô ¸ÉähÉÒ  Eäò Ê´ÉÊVÉ¤É±É Ê´ÉÊEò®úhÉ

ÊºÉ®ú Eò´ÉSÉ
½þÉlÉ Eò´ÉSÉ

SÉä½þ®äú EòÒú ºÉÖ®úIÉÉ (Fig 6 &Fig 7) 1 =c÷iÉÒ ½Öþ<Ç ËSÉMÉÉ®úÒ, ´ÉäÏ±b÷÷MÉ, SÉä½þ®úÉ Eò´ÉSÉ
    OÉÉ<Ëb÷MÉ ÊºÉ®ú Eò´ÉSÉ ¨É¡ò ½äþ±É¨Éä]õ Eäò
2 ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +ºÉÉvÉÉ®úhÉ UôÉä]äõ ºÉÉlÉ ªÉÉ Ê¤ÉxÉÉ
3 SÉä½þ®äú EòÒ ®úIÉÉ UV ®äúºÉ ºÉä ¨É¡ò ½äþ±É¨Éä]õ Eäò ´Éä±b÷®ú

ºGòÒxÉ ´Éä±b÷®ú Eäò Ê±ÉB

EòÉxÉ ºÉÖ®úIÉÉ  (Fig 7) 1 =SSÉ ¶ÉÉä®ú IÉäjÉ (ºiÉ®ú) EòÉxÉ {±ÉMÉ
EòÉxÉ ¨É¡ò

EòÉxÉ ¨É¡ò EòÉxÉ {±ÉMÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.02 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉHòÉ (Quality of PPEs)

PPE ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòºÉÉè]õÒ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ JÉiÉ®úÉå ºÉä ¤ÉSÉxÉä ½äþiÉÚ {ÉÚ®úÒ ®úIÉÉ
PPE Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò xÉ ={É±É¤vÉ ½þÉäxÉä {É®ú ¦ÉÒ
JÉiÉ®úÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ VÉÉä ÊEò ¦ÉÉ´ÉÒ IÉäjÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½Öþ+É ½èþ *

VÉ°ü®úÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
(Selection of PPEs requires certain conditions)

• |ÉEÞòÊiÉ +Éè®ú JÉiÉ®äú EòÒ MÉÆ¦ÉÒ®úiÉÉ

• nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç Eäò |ÉEòÉ®ú, nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÇ +Éè®ú nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç ´ÉÉ±Éä ºlÉÉxÉ
+Éè®ú VÉMÉ½þ ·ÉºÉxÉÒªÉ ½þ´ÉÉ ´ÉÉ±Éä ºjÉÉäiÉ Eäò ºÉÉlÉ

• EòÉªÉÇ Eäò nùÉè®úÉxÉ Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ ºÉä MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ Eò®úxÉÉ, VÉ¤É PPE

EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ Eò®ú ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä ºÉÉÆi´ÉxÉÉ näùxÉÉ

• Ê´É¶Éä¹É ±ÉIÉhÉÉå +Éè®ú PPE EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBä

• ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú ºÉ¡òÉ<Ç Eò¨É ½þÉäxÉÉ

• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ºÉ½þ̈ ÉÊiÉõ/+xiÉÇ®úÉ¹]ÅõÒªÉ ̈ ÉÉxªÉ +Éè®ú ]äõº]õ Eäò |É¨ÉÉhÉÉå EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ *

ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä {ÉÒ{ÉÒ<Ç EòÉ |ÉªÉÉäMÉ (Proper use of PPE’s)

SÉªÉxÉ ÊEòªÉä MÉªÉä PPE |ÉEòÉ®úÉå EòÉä Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ +´É¶ªÉ {É½þxÉxÉÉ SÉÉÊ½þB Eò<Ç
¤ÉÉ®ú Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ PPE EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉä ½èþ * ªÉ½þÉÄ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉ®úEò
+Éè®ú ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉ ºÉ¨ÉÉvÉÉxÉ ÊnùªÉÉ ½èþ *

• Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ ºÉÒ¨ÉÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉä +Éè®ú VÉ½þÉÄ +É´É¶ªÉEò ½èþ PPE EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú *

• ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ PPE Eäò ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä {É½þxÉ
ºÉEòiÉä ½éþ * +Éè®ú EòÉªÉÇ Eò¨É Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ *

• +lÉḈ ªÉºlÉÉ, ºÉÉ¨ÉÉÊVÉEò +Éè®ú +xÉÖ¶ÉÉºÉxÉ ºÉÆ¤ÉxvÉÒ º´ÉÒEÞòÊiÉ ={É±É¤vÉ ½èþ VÉÉä
ÊEò Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú =ºÉEäò Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ Eäò ¤ÉiÉÉḈ É EòÉä
|É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

• ºÉ¤ÉºÉä +SUôÉ ={ÉÉªÉ <ºÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ EòÉ ‘´ÉäªÉË®úMÉ +Éì¡ò ({É½þxÉxÉä EòÉ)
PPE’ ½èþ VÉÉä ºÉ¦ÉÒ Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½èþ *

• VÉ¤É Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ |ÉlÉ¨É ¤ÉÉ®ú PPE EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ iÉäVÉ ÊxÉ®úÉIÉhÉ
Ê¶ÉIÉÉ ¨Éå nÚùºÉ®äú VÉMÉ½þÉå {É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ *

ºÉÖ®úIÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú JÉiÉ®úÉ PPE EòÉ |ÉªÉÉäMÉ

¶É®úÒ®ú ºÉÖ®úIÉÉ (Fig 8, & Fig 9) 1 MÉ¨ÉÇ ]ÖõEòcä÷ ±Éänù®ú B|ÉÉxÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.02 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.03 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú (First-aid)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú Eäò |É¨ÉÖJÉ =nÂùùnäù¶ªÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú EòÉä ABC EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ
• PÉÉªÉ±É ÊVÉºÉEòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä =ºÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ EèòºÉä näùxÉÉ ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú ÊEòºÉÒ PÉÉªÉ±É ªÉÉ ¤ÉÒ¨ÉÉ®ú ´ªÉÊHò EòÉä =ºÉEòÒ VÉÉxÉ ¤ÉSÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò iÉÉè®ú {É®ú näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉÉ ÊVÉºÉºÉä VÉÉxÉ ¤ÉSÉä
=ºÉä +Éè®ú Ê¤ÉMÉb÷xÉä ´ÉÉ±Éä ½þÉ±ÉÉiÉ EòÉä ®úÉäEäò VÉÉB* Ê{ÉÊbÃ÷iÉ EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ºlÉÉxÉ
{É®ú {É½ÖþSÉÉxÉÉ ½èþ +Éè®ú +º{ÉiÉÉ±É/ ¨ÉäÊb÷Eò±É ºÉäx]õ®ú {É½ÖþSÉxÉå iÉEò =ÊSÉiÉ +ÎSUô
ºÉ¨¦ÉÉÊ´ÉiÉ ±ÉÉ¦É/ +É®úÉ¨É {É½ÖÆþSÉÉxÉÉ ½èþ * <xÉ ºÉ¤É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä* ªÉ½þ BEò
VÉÒ´ÉxÉ ®úÊIÉiÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉBÄ ½èþ VÉÉä ={É±É¤vÉ ºjÉÉäiÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò nùÒ VÉÉiÉÒ
½èþ *

ªÉÖ́ ÉÉ+Éå EòÉä ºEÚò±É, EòÉ±ÉäVÉ, =vÉÉäMÉÉä Eäò +xnù®ú, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉä +ÉÊnù Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä EÖò¶É±É |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ* +SUäô º´ÉÉºlÉ
ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¨Éå ªÉÖ́ ÉÉ+Éå ¨Éå ªÉ½þ +ÉnùiÉ ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ *

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú |ÉÊGòªÉÉ |ÉÉªÉ: ºÉ®ú±É +Éè®ú VÉÒ´ÉxÉ-®úIÉEò iÉEòxÉÒEò ½þÉäiÉÒ ½èþ
VÉÉä BEò =ÊSÉiÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ iÉlÉÉ YÉÉxÉ |ÉÉ{iÉ ´ªÉÊHò ´ªÉ´É½þÉ®ú ¨Éå VÉÉiÉÉ ½èþ *

<ºÉEòÉ ¨ÉÖJªÉ Ê¤ÉxnÖù ÊxÉ¨xÉ iÉÒxÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ iÉlªÉÉå {É®ú ªÉÉ uùÉ®úÉ |ÉºiÉÖiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ:

• VÉÒ´ÉxÉ ¤ÉSÉÉxÉÉ (Preserve life): ªÉÊnù ¨É®úÒWÉ ºÉÉÄºÉ ±Éä ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä
|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú näùxÉä́ ÉÉ±Éä EòÉä =ºÉä º´ÉÉºlªÉ ±ÉÉ¦É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå Ê±É]õÉxÉÉ
½þÉäMÉÉ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ +{ÉxÉä BEò ¤ÉÉVÉÚ ½þÉä VÉÉB, <ºÉºÉä ÊVÉ½Âþ´ÉÉ ºÉÉÄºÉ ¨ÉÉMÉÇ
EòÉä ¤Éxnù xÉ½þÓ Eò®ú {ÉÉªÉäMÉÒ * <ºÉºÉä ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò EòÉä +Éè̈ ÉiÉÉè®ú {É®ú
½þÉäxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ¨ÉÉèiÉ ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå {Éä]õ ¨Éå ¦É®úÒ ½Öþ<Ç
ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò EòÉ®úhÉ ºÉÉÄºÉ ¯ûEò VÉÉiÉÒ ½èþ * ºÉÉÄºÉ ¨ÉÉMÉÇ ¤ÉÉ½þ®úÒ ´ÉºiÉÖ Eäò
¡èòÊ®úCºÉ +lÉ´ÉÉ ±ÉÉÊ®úCºÉ ̈ Éå VÉÉxÉä ºÉä ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ:
°ÄüvÉxÉÉ Eò½þiÉä ½éþ * BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉä ÊxÉ{É]õxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú
näùxÉä´ÉÉ±Éä EòÉä “¤ÉèEò º±Éè{É” +Éè®ú “+¤b÷÷Éä̈ ÉxÉ±É mÉº]õ” EòÒ nùÉä½þ®úÒ |ÉÊGòªÉÉ
ºÉÒJÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ * VÉèºÉä ½þÒ ºÉÉÄºÉ-¨ÉÉMÉÇ JÉÖ±É VÉÉªÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú
näùxÉä́ ÉÉ±Éä EòÉä näùJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ¨É®úÒWÉ ºÉÉÄºÉ ±Éä ®ú½þÉ ½èþ ªÉÉ xÉ½þÓ *

• +ÉMÉä ½þÉäxÉä́ ÉÉ±Éä IÉÊiÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ (Prevent further harm): <ºÉ
EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉÉ +lÉ´ÉÉ +ÉMÉä SÉÉä]õ
½þÉäxÉä EòÉ JÉiÉ®úÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ * <ºÉ ¨Éå ¤ÉÉÁ PÉ]õEò +ÉiÉä ½èþ, VÉèºÉä ÊEò
®úÉäMÉÒ EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ EòÉ®úEò ÎºlÉÊiÉ ºÉä ½þ]õÉxÉÉ +Éè®ú |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ
iÉEòxÉÒEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ ÊVÉºÉºÉä ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤ÉnùkÉ®ú ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ
- VÉèºÉä ÊEò ®úHò-¤É½þÉ´É JÉiÉ®úxÉÉEò xÉ ½þÉä =ºÉEäò Ê±ÉB nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉxÉÉ *

• º´ÉÉºlªÉ ±ÉÉ¦É EòÉä ¤ÉgøÉ´ÉÉ näùxÉÉ (Promote recovery): |ÉÉlÉÊ¨ÉEò
ÊSÉÊEòiºÉÉ xÉä ¤ÉÒ¨ÉÉ®úÒ +lÉ´ÉÉ SÉÉä]äõ ºÉä º´ÉÉºlªÉ ±ÉÉ¦É EòÒ |ÉÊGòªÉÉ +ÉiÉÒ ½èþ
+Éè®ú EÖòUô ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå ÊSÉÊEòiºÉÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉÉ ¦ÉÒ ½èþ -  VÉèºÉä ÊEò UôÉä]äõ
VÉJ¨É {É®ú {±ÉÉº]õ®ú SÉgøÉxÉÉ *

|ÉÊ¶ÉIÉhÉ (Training)

+ÉvÉÉ®ú¦ÉÚiÉ ÊºÉrùÉxiÉÉå uùÉ®úÉ ¤É½þiÉä ½ÖþB JÉÖxÉ {É®ú {ÉÊ^õªÉÉå uùÉ®úÉ ÊSÉ{ÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä
{ÉnùÉlÉÇ ±ÉMÉÉEò®ú =x½åþ ®úÉäEäò iÉlÉÉ VÉÒ´ÉxÉ EòÉªÉÇ uùÉ®úÉ +ÌVÉiÉ YÉÉxÉ +ÉÊnù |ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* |ÉÉªÉ: |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +Éè®ú ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉÖZÉÉ´ÉÉå Eäò
uùÉ®úÉ VÉÒ´ÉxÉ ®úIÉEò iÉlÉÉ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ={ÉÉªÉ uùÉ®úÉ <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB* JÉÉºÉiÉÉè®ú {É®ú tÉiÉEò Ê¤É¨ÉÉ®úÒ EòÉä ºÉ¨¦É´ÉiÉ: ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* CPR Eäò uùÉ®úÉ <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ªÉ½þ ={ÉSÉÉ®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
®úÉäMÉÒ* Ê{ÉÊb÷iÉÉ EòÉä näùiÉä ®ú½äþ, VÉ¤ÉÊEò =ºÉä VÉ¯û®úiÉ {Éb÷Ãä iÉÉä Eò®åúú* ÊEòºÉÒ
|ÉÊ¶ÉIÉhÉ uùÉ®úÉ ±ÉÒ MÉ<Ç Ê¶ÉIÉÉ EòÉä <ºÉEäò |ÉªÉÉäMÉ ºÉä ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò +{ÉÉiÉEòÉ±É Eäò
nùÉè®úÉxÉ B¨¤ÉÖ±ÉäxºÉ Eäò Êb÷ºÉ{ÉèSÉ®úÉä EòÉä ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¡òÉäxÉ {É®ú ¦ÉÒ ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ VÉ¤É B¨¤ÉÖ±ÉåºÉ
ÊEòºÉÒ ®úÉºiÉä +ÉÊnù ¨Éå ¡òºÉÒ ½þÉä* |É¦ÉÉÊ´ÉEòiÉÉ Eäò uùÉ®úÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ ¯û{É ºÉä
|ÉÊ¶ÉIÉhÉ ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ¤Énù±ÉiÉä
½ÖþB |ÉhÉÉ±ÉÒ ªÉÉ |ÉÉä]õÉäEòÉ±É Eäò nùÉè®úÉxÉ ¤Énù±ÉiÉä ºÉÖvÉÉ®úÉå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
ÊSÉÊEòiºÉÒªÉ YÉÉxÉ +Éè®ú EÖò¶É±ÉiÉÉ EòÉä vªÉÉxÉ ̈ Éå ®úJÉEò®ú {ÉÖxÉ: |É¦ÉÉÊ´ÉEòiÉÉ uùÉ®úÉ
+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ¯û{É ºÉä Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú |ÉÉªÉ: ºÉÉ¨ÉÖnùÉÊªÉEò
ºÉÆMÉ`öxÉ uùÉ®úÉ ªÉÉ ®äúb÷ GòÉºÉ +Éè®ú ºÉå]õ VÉÉìxÉ B¨¤ÉÖ±ÉåºÉ Eäò uùÉ®úÉ |ÉÉªÉ: |ÉÉlÉÊ¨ÉEò
|ÉÊ¶ÉIÉhÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú EòÉ A B C (ABC of first aid)

ªÉ½þ ABC EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½þ´ÉÉ xÉ±ÉÒ, ·ÉºÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ +Éè®ú {ÉÊ®úºÉÆSÉ®úhÉ ½èþ*

• ´ÉÉªÉÖ̈ ÉÉMÉÇ (Airway)- õ´ÉÉªÉÖ̈ ÉÉMÉÇ EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò
ªÉ½þ ®úÉäMÉÒ EòÉ ºÉ½þÒ ½èþ +lÉÉÇiÉÂ vªÉÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ®úÉäMÉÒ EòÉ
´ÉÉªÉÖ̈ ÉÉMÉÇ ºÉÉ¡ò ½þÉä* +É{ÉÉiÉEòÉ±É Eäò +É¶ÉÆEòÉxÉÖºÉÉ®ú {ÉÊ®úÎºlÉiÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉ
±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ ¦ÉÒ BEò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• ¶´ÉºÉxÉ (Breathing) - ªÉÊnù ¶´ÉºÉxÉ ÊGòªÉÉ ¯ûEò MÉ<Ç iÉÉä {ÉÒÊb÷ÃiÉ Eäò
VÉ±nù ½þÒ ¨ÉÞiÉ ½þÉäxÉä EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* +lÉÉÇiÉÂ =ºÉä iÉÖ®úxiÉ ¶´ÉºÉxÉ
ÊGòªÉÉ ¨Éå ºÉ½þªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò +MÉ±ÉÒ ÊGòªÉÉ EòÉä (¤ÉSÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB) {ÉÚ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊxÉ¨xÉ ={ÉÉªÉÉå uùÉ®úÉ |ÉÉÊlÉÊ¨ÉEò
={ÉSÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• {ÉÊ®úºÉÆSÉ®úhÉ (Circulation)- ®úHò {ÉÊ®úºÉÆSÉ®úhÉ uùÉ®úÉ ´ªÉÊHò VÉÒÊ´ÉiÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ* +iÉ: |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú EòiÉÉÇ EòÉä CRP {ÉrùÎxiÉ Eäò uùÉ®úÉ
<ºÉEòÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

VÉ¤É |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä EÖòUô ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ
+É´É¶ªÉEò ½èþ* ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ê¶ÉIÉhÉ +Éè®ú
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|ÉÊ¶ÉIÉhÉ {ÉrùÊiÉ uùÉ®úÉ UôÉjÉÉä EòÉä |É¶ÉÉºÉxÉ uùÉ®úÉ Ê¤É¨ÉÉ®úÒ ´É ½þÉÊxÉEòÉ®úEò
ÎºlÉÊiÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÊ¶ÉÊIÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

vÉ¤É®úÉªÉä xÉ½þÓ (Not to get panic)

vÉ¤É®úÉ½þ]õ BEò BäºÉÒ ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½èþ VÉÉä ÎºlÉÊiÉ EòÉä +ÊvÉEò JÉ®úÉ¤É Eò®ú ºÉEòiÉÒ/
näùiÉÒ ½èþ* |ÉÉªÉ: ±ÉÉäMÉ MÉ±ÉiÉÒ Eò®ú ¤Éè̀ öiÉä ½èþ CªÉÉäÊEò ´Éä PÉ¤É®úÉ VÉÉiÉä ½èþ*
+YÉÉxÉiÉÉ ´É MÉ±ÉiÉÒ vÉ¤É®úÉ½þ]õ EòÉ ½þÒ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú
EòiÉÉÇ EòÉä ¶ÉÉÆiÉ ́ É ÎºlÉ®ú oùÎ¹]õEòÉähÉ  EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù |ÉÉlÉÊ¨ÉEò
={ÉSÉÉ®ú EòiÉÉÇ EòÉä ¶ÉÉÆiÉ ´É ÎºlÉ®ú oùÎ¹]õEòÉähÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù
|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú EòiÉÉÇ vÉ¤É®úÉªÉä ´É b÷®úxÉä ±ÉMÉä iÉÉä {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É¯û{É ´É½þ
MÉ±ÉiÉÒ Eò®ú ¤Éè̀ äöMÉÉ VÉÉä ÊEò xÉÖEòºÉÉxÉnùÉªÉEò ½þÉäMÉÉ* BäºÉä ±ÉÉäMÉÉä EòÉä {ÉÒÊb÷iÉ
´ªÉÊHò ºÉä nÚù®ú ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB* vÉ¤É®úÉªÉå ½ÖþB ´ªÉÎCiÉ +ÉEòÎº¨ÉEò {ÉÊ®úÊºlÉÊiÉ ¨Éå,
´Éä VÉÉxÉiÉä ½èþ ÊEò CªÉÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÉ CªÉÉ Eò®ú ®ú½äþ ½èþ* ]ÅåõÊxÉMÉÆ ºÉÆºlÉÉxÉÉå
EòÉä <ºÉ {É®ú vªÉÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB* +Éi¨ÉÊ´É¶´ÉÉºÉ ºÉä VÉ±nù ´É ºÉ½þÒ oùÎ¹]õEòÉähÉ
uùÉ®úÉ ½þÉÊxÉ ªÉÉ xÉÖEòºÉÉxÉ EòÉä Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+É{ÉÉiÉEòÉ±É ÊSÉÊEòiºÉEò EòÉä ¤ÉÖ±ÉÉxÉÉ (Call medical emergenies)

ªÉÊnù {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ EòÒ ¨ÉÉÆMÉ ½þÉä iÉÉä ÊSÉÊEòiºÉEò |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ EòÉä ¶ÉÒwÉiÉÉ ºÉää ¤ÉÖ±ÉÉ
±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

VÉÒ´ÉxÉ®úIÉEò ¨ÉÉ½þÉè±É ¤ÉxÉÉxÉÉ (Surrounding play vital role)

+±ÉMÉ- +±ÉMÉ ¨ÉÉ½þÉè±É ¨Éå +±ÉMÉ- +±ÉMÉ oùÎ¹]õEòÉähÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ * |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉEò EòÉä ºÉ½þÒ ¨ÉÉ½þÉè±É EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäxÉÉ
+É´É¶ªÉEò ½èþ* ªÉÉ <x½åþ {ÉiÉÉ ½þÉä ÊEò ÊVÉºÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ½þ¨É EòÉªÉÇ Eò®ú ®ú½äþ ½èþ
=ºÉºÉä EòÉä<Ç JÉiÉ®úÉ iÉÉä xÉ½þÓ ÊVÉºÉºÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉEò Eäò Ê±ÉB º´ÉÆªÉ ½þÒ
JÉiÉ®úÉ xÉ ¤ÉføÃ VÉÉªÉä*

xÉÖEòºÉÉxÉ-IÉÊiÉ xÉ {É½ÖþSÉÉBÆ (Do no harm)

|ÉÉªÉ: +ÊvÉEòiÉ®ú |É¤É±É <SUôÉ ¶ÉÎCiÉ Eäò uùÉ®úÉ ¤É½þiÉä ½ÖþB JÉÚxÉ EòÉä (VÉÉä JÉÚxÉ
EòÉä ¤É½þxÉä ºÉä ®úÉäEò ºÉEäò) ®úÉäEäò iÉlÉÉ VÉÉä IÉÊiÉOÉºiÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉ½þÉ ºÉä JÉÚxÉ ¤É½þ
®ú½þÉ ½èþ =ºÉä ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä ®úÉäEòxÉä EòÉ EòÉäÊ¶É¶É Eò®åú* MÉ±ÉiÉ iÉ®úÒEòÉ +{ÉxÉÉxÉä
ºÉä ÎºlÉÊiÉ Ê¤ÉMÉb÷Ã ºÉEòiÉÒ ½èþ VÉ¤É MÉ±ÉiÉ |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉÉªÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*
ªÉnùÊ{É VÉ¯û®úiÉ xÉ ½þÉä iÉÉä vÉÉªÉ±É ´ªÉÎCiÉ EòÉä <vÉ®ú-=vÉ®ú xÉ½þÒ vÉÚ¨ÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* VÉ¤É ®úÒføÃ EòÒ SÉÉä]õ EòxvÉå EòÒ SÉÉä]õ, MÉnÇùxÉ EòÒ SÉÉä]õ ªÉÉ ÊºÉ®ú EòÉ SÉÉä]õ
½èþ iÉÉä PÉÉªÉ±É ´ªÉÎCiÉ EòÉä Ê½þ±ÉÉxÉä ºÉä VÉÒ´ÉxÉ +ÊvÉEò JÉiÉ®äú ¨Éå {Éb÷Ã ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<ºÉEòÉ +lÉÇ ªÉ½þ xÉ½þÓ ½èþ ÊEò EÖòUô xÉ Eò®åú * <ºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É ½èþ ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ  Eò®úxÉÉ
½èþ ÊEò näùJÉ¦ÉÉ±É Eò®úxÉä́ ÉÉ±ÉÉ {ÉÚ®äú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +Éi¨É-Ê´É·ÉÉºÉ EòÉ +xÉÖ¦É´É
Eò®äú +Éè®ú ̈ ÉÉ¨É±Éä EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¤ÉxÉÉªÉä * ªÉÊnù |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ näùxÉä́ ÉÉ±Éä EòÉä
<ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ +Éi¨ÉÊ´É·ÉÉºÉ xÉ ½þÉä ÊEò ½þÉä ´É½þ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä ÊxÉ{É]õÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉÉä ¤Éä½þiÉ®ú ½èþ ÊEò ´É½þ ªÉ½þ EòÉªÉÇ xÉ Eò®åú * +iÉ& ½þÉnùºÉä Eäò Ê¶ÉEòÉ®ú
´ªÉÊHò EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ (Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò EòÉä), ÎºlÉÊiÉ
EòÉ `öÒEò ºÉä  VÉÉªÉVÉÉ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB * SÉÖ¦Éä ½Öþ<Ç ´ÉºiÉÖ EòÉä (VÉèºÉä SÉÉEÚò, EòÒ±É)
PÉÉ´É ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉJÉ¨É ¨Éå VªÉÉnùÉ IÉÊiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ (=nùÉ½þ®úhÉ Eäò
Ê±ÉB ®úHò ¤É½þÉ´É EòÉ ¤ÉgøxÉÉ) * ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ¤ÉÖ±ÉÉ´ÉÉ ¦ÉäVÉxÉÉ ºÉnùÉ ¤Éä½þiÉ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ *

{ÉÖxÉ& +É¶´ÉÉºÉxÉ (Reassurance)

PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò ºÉä ¤ÉÉiÉSÉÒiÉ Eò®úEäò ¤ÉgøÉ´ÉÉ näùúiÉä ½ÖþB +É·ÉÉºÉxÉ näùiÉä ®úÊ½þB *

®úHò-¤É½þÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉÉ (Stop the bleeding)

PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò EòÉä Eò½þÓ ®úHò ¤É½þ ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä ¤É½þÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB PÉÉ´É
Eäò ºlÉÉxÉ {É®ú nù¤ÉÉ´É b÷ÉÊ±ÉB *

MÉÉä±b÷xÉ +É´ÉºÉÇ (Golden hours)

¦ÉÉ®úiÉ Eäò +º{ÉiÉÉ±ÉÉå ̈ Éå JÉiÉ®úxÉÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå VÉèºÉä ÊEò ÊºÉ®ú EòÒ SÉÉä]õ,
¤É½Öþ+ÉªÉÉ¨ÉÒ ½þÉnùºÉÉ, ½þÉ]Çõ-+]èõEò, º]ÅõÉäEò +ÉÊnù Eäò Ê±ÉB ¤Éä½þiÉ®úÒxÉ iÉEòxÉÒEò ½èþ
{É®ú ¨É®úÒWÉ EòÉä ¡òÉªÉnùÉ xÉ½þÓ {É½ÖÄþSÉiÉÉ CªÉÉåÊEò =xÉEòÉä ªÉ½þ iÉEòxÉÒEò ºÉ¨ÉªÉ {É®ú
={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ * <xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ̈ Éå +É®ÆúÊ¦ÉEò 30 Ê¨ÉxÉ]õÉå ̈ Éå |ÉÉªÉ& iÉÖ®úxiÉ
¨É®úxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò ½èþ * <ºÉ +´ÉÊvÉ EòÉä MÉÉä±b÷xÉ +´ÉºÉÇ Eò½þiÉä ½éþ *
VÉ¤É iÉEò ̈ É®úÒWÉ +º{ÉiÉÉ±É {É½ÖÄþSÉiÉÉ ½èþ ́ É½þ <ºÉä JÉiÉ®úxÉÉEò +´ÉÊvÉ EòÉä {ÉÉ®ú Eò®ú
MÉªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ VÉÒ´ÉxÉ ¤ÉSÉÉxÉä ¨Éå {É®ú¨É ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ *
ÊxÉEò]õiÉ¨É B¨ÉVÉäÇÆºÉÒ °ü¨É iÉEò ¶ÉÒQÉÉÊiÉ¶ÉÒQÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò ºÉÆ¦ÉÉ±ÉxÉä ̈ Éå +Éè®ú
{É½ÖÄþSÉÉxÉä ¨Éå ªÉ½þ ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ * ºÉ¨ÉªÉ ÊVÉiÉxÉÉ Eò¨É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ =iÉxÉÒ ½þÒ
+SUôÒ ÊSÉÊEòiºÉÉ nùÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ *

º´ÉSUôiÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉå (Maintain the hygiene)

ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä́ ÉÉ±Éä EòÒ +{ÉxÉä ½þÉlÉ vÉÉäEò®ú ºÉÉäJÉ
±ÉäxÉä SÉÉÊ½þB ªÉÉ nùºiÉÉxÉä {É½þxÉxÉä SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ºÉÆGò¨ÉhÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É VÉÉ ºÉEäò *

ºÉÉ¢ò Eò®úxÉÉ +Éè®ú bÅä÷ËºÉMÉ Eò®úxÉÉ (Cleaning and dressing)

¤Éèxb÷Bäb÷ ±ÉMÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä ½þ¨Éä¶ÉÉ PÉÉ´É EòÉä º´ÉSUô {ÉÉxÉä ºÉä {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉÉ¡ò Eò®ú
±Éå *

EòÉ]õ ªÉÉ JÉÖ±Éä VÉKÉ¨É {É®ú EòÉä<Ç nù́ ÉÉ xÉ½þÓ ±ÉMÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB (Not to use local

medications on cuts or open wounds )

<ºÉºÉä ¨ÉÉºÉ-iÉÆiÉÖ+Éå ¨Éå VÉ±ÉxÉ ½þÒ ½þÉäMÉÒ, EòÉä<Ç ±ÉÉ¦É xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ * ºÉÉvÉÉ®úhÉ
ºÉÖJÉÉ ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ +Éè®ú ¤Éèxb÷BäbÂ÷ ±ÉMÉÉxÉÉ ½þÒ
¸Éä¹`ö ½èþ *

CPR (EòÉÌb÷´ÉÉä - {±É¨ÉÉäxÉ®úÒ Ê®úºÉÊºÉ]äõºÉxÉ) VÉÒ´ÉxÉ ®úIÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ:(CPR (Cardio-Pulmonaray Resuscitation) can bae

life sustaining)

CPR ºÉä VÉÒ´ÉxÉ EòÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ªÉÊnù EòÉä<Ç CPR VÉÉxÉiÉÉ ½èþ
+Éè®ú +É{ÉEäò ºÉÉ¨ÉxÉä ÊEòºÉÒ ´ªÉÊHò EòÉä ºÉÉÆºÉ ±ÉäxÉä ¨Éå ºÉ¨ÉºªÉÉ ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ, iÉÉä
+É{É iÉÖ®xiÉ CPR EòÉä |ÉÊGòªÉÉ ¶ÉÖ°ü Eò®åú +Éè®ú +MÉ®ú ªÉÊnù +É{ÉEòÉä CPR

EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ xÉ½Ò ½èþ iÉÉä <ºÉEòÒ EòÉäÊ¶É¶É xÉ Eò®åú =ºÉä EÖòUô xÉÖEòºÉÉxÉ ¦ÉÒ ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½è*þ EÖòUô ±ÉÉäMÉ <ºÉä MÉ±ÉiÉ iÉ®½þ ºÉä Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú <ºÉä ¦ÉÒbÃ ¦ÉÉc÷ ́ ÉÉ±ÉÒ
VÉMÉ½þ ¨Éå Eò®úxÉä EòÉ |ÉªÉixÉ xÉ Eò®åú +MÉ®ú ÊEòºÉÒ ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò Eäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ
EòÉ¡òÒ ±ÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉÉä ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ ºÉ½þÒ xÉ½þÓ ½þÉä {ÉÉiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ +MÉ®ú <ºÉ
ÊGòªÉÉ EòÉä ¤É½ÖþiÉ EÖò¶É±ÉiÉÉ +Éè®ú ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÉå ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉªÉä, iÉÉä ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ
±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ½èþ*

¨ÉÞiªÉÖ EòÒ PÉÉä¹ÉhÉÉ Eò®úxÉÉ (Declaring  death)

½þÉnùºÉä EòÒ VÉMÉ½þ {É®ú ´ªÉÊHò EòÒ ¨ÉÞiªÉÖ PÉÉäÊ¹ÉiÉ Eò®ú näùxÉÉ ºÉ½þÒ xÉ½Ò ½èþ <ºÉEäò
Ê±ÉªÉä ÊEòºÉÒ EÖò¶É±É ¨ÉäÊb÷Eò±É b÷ÉìC]õ®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ*
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+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ EòÒ ÎºlÉiÉÒ ¨Éå EèòºÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®åú (How to report an

emergency)

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ EòÒ ÎºlÉiÉÒ ºÉ¤ÉºÉä ºÉ®ú±É EòÉªÉÉæ ̈ Éå ºÉä BEò ±ÉMÉiÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ VÉ¤É
iÉEò +É{É <ºÉ ÎºlÉiÉÒ ¨Éå xÉ½þÓ +ÉiÉä iÉ¤É iÉEò +É{É <ºÉEòÒ ¨É½þÉxÉiÉÉ xÉ½þÒ
ºÉ¨ÉZÉ ºÉEòiÉä* ½þÉnùºÉä Eäò EòÉ®úhÉú Ênù̈ ÉÉMÉ EòÉ¨É Eò®úxÉÉ ¤Éxnù Eò®ú näùiÉÉ ½èþ +ÉºÉ-
{ÉÉºÉ <Eò]õ`öÉ ½Öþ<Ç ¦ÉÒc÷ EòÉä<Ç EòÉ¨É xÉ½þÒ +ÉiÉÒ, xÉÉ ½þÒ ºÉc÷Eò {É®ú ½ÖþªÉä ½þÉnùºÉä
<ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ ¤Éc÷É |É¨ÉÉhÉ ½èþ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉc÷Eò {É®ú MÉÖVÉ®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ´ªÉÊHò <xÉ
ºÉ¤É ¤ÉÉiÉÉå ¨Éå ºÉÎ¨¨É±ÉÒiÉ xÉ½þÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉ½þiÉÉ* <ºÉÊ±ÉªÉä ´ªÉÊHò EòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEò
ÊSÉÊEòiºÉÉ näùxÉÉ EòÉ¡òÒ EòÊ`öxÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ÊSÉÊEòiºÉÉ näùxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉä ½þ®ú
SÉÒVÉ EòÉä ¤Éc÷Ò ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ºÉä ºÉ¨¦ÉÉ±ÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ, B¨¤ÉÖ±ÉäxºÉ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ
Eò®úxÉÉ +ÉÊnù * BäºÉÒ PÉ]õxÉÉ+Éå ¨Éå ¨ÉÉä¤ÉÉ<±É ¡òÉäxÉ EòÉ¡òÒ EòÉ¨É +ÉiÉä ½èþ* BäºÉÒ
ºÉ¨ÉºªÉÉ ºÉä ÊxÉ{É]õxÉä Eäò Ê±ÉB xÉÒSÉä EÖòUô ÊxÉnäù¶É ÊnùªÉä VÉÉ ®ú½äþ ½éþ *

ÎºlÉiÉÒ EòÒ MÉ¨¦ÉÒ®úiÉÉ EòÉ VÉÉªÉWÉÉ ±Éå * ªÉÊnù +É{É ÊEòºÉÒ ½þÉnùºÉä EòÉä
+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ¤ÉiÉÉ Eò®ú =ºÉEäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉÚÊSÉiÉ Eò®ú ®ú½äþ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ VÉ°ü®ú
vªÉÉxÉ näù ÊEò +É{ÉEäò uùÉ®úÉ nùÒ MÉ<Ç ºÉÚSÉxÉÉ ºÉSÉ ½èþ:

• +MÉ®ú EòÉä<Ç ½þÉnùºÉÉ +É{ÉEäò ºÉÉ¨ÉxÉä ½þÉä ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä ¡òÉäxÉ {É®ú {ÉÚ®äú ½þÉnùºÉä
EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®åú*

• ªÉÊnù +É{É ÊEòºÉÒ +ÉMÉ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ näù ®ú½äþ ½èþ iÉÉä {ÉÚ®úÒ PÉ]õxÉÉ EòÒ
VÉÉxÉEòÉ®úÒ nåù*

• +É{ÉEäò ºÉÉ¨ÉxÉä +MÉ®ú EòÉä<Ç JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉnùºÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉä =ºÉEòÉ {ÉÚ®úÉ
Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ Eò®åú*

• +MÉ®ú EòÉä<Ç EòÉ®ú nÖùPÉÇ]õxÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä =ºÉEòÒ VÉMÉ½þ, EòÉ®ú EòÒ {ÉÆVÉÒEò®úhÉ
ºÉÆJªÉÉ, ±ÉÉäMÉÉä EòÒ ºÉÆJªÉÉ ºÉÚÊSÉiÉ Eò®åú*

+É{ÉÉkÉEòÉ±ÉÒxÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉÖ±ÉÉ´ÉÉ (Call emergency service)

+É{ÉÉkÉEòÉ±É Eäò xÉ¨¤É®ú +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ - {ÉÖÊ±ÉºÉ Eäò Ê±ÉB 100, +ÉMÉ
+Éè®ú +¨¤ÉªÉÖ±ÉäxºÉ Eäò Ê±ÉB 108.

+{ÉxÉä ºlÉÉxÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ nåù (Report your location)

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ |Éä¹ÉhÉEòiÉÉÇ EòÉä ºÉ¤ÉºÉä {É½þ±Éä +É{É Eò½þÉÄ ½þÉä iÉÉÊEò ¶ÉÒQÉÉiÉÒ¶ÉÒQÉ
+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ºÉä́ ÉÉBÄ ´É½þÉÄ {É½ÖÄþSÉ ºÉEåò * MÉ±ÉÒ EòÉ ºÉÊ]õEò {ÉiÉÉ nùÒÊVÉB ªÉÊnù
+É{É ºÉ]õÒEò{ÉxÉ Eäò ºÉ¨¤ÉxvÉ ̈ Éå +É¶´ÉºiÉ xÉ½þÓ ½èþ iÉÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ½þÒ ºÉÚSÉxÉÉ nùÒÊVÉB *

|Éä¹ÉhÉEòiÉÉÇ EòÉä +{ÉxÉä ¡òÉäxÉ xÉ¨¤É®ú nùÒÊVÉB (Give the dispatcher your

phone number)

|Éä¹ÉhÉEòiÉÉÇ Eäò {ÉÉºÉ ªÉ½þ ºÉÚSÉxÉÉ ½þÉäxÉÉ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ½èþ iÉÉÊEò ´É½þ +É´É¶ªÉEò ½þÉä
iÉÉä ´É½þ ´ÉÉ{ÉºÉ EòÉ±É Eò®ú ºÉEäò *

+É{ÉÉkÉEòÉ±É Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú (Preserve life)

|É¶ÉÉÆiÉ +Éè®ú ºÉÉ¡ò +É´ÉÉWÉ ̈ Éå ¤ÉÉiÉ Eò®åú +Éè®ú |Éä¹ÉhÉEòiÉÉÇ EòÉä ¤ÉiÉÉ<B ÊEò +É{É
CªÉÉå EòÉ±É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ *

iÉ¤É iÉEò ¡òÉäxÉ ̈ ÉiÉ ®úÊJÉB (Do not  hang up the phone) VÉ¤É iÉEò
+É{ÉEòÉä ªÉ½þ ®úJÉxÉä EòÉ +xÉÖnäù¶É xÉ ÊnùªÉÉ VÉÉB * =ºÉEäò ¤ÉÉnù +É{ÉEòÉä ÊnùB MÉB
+xÉÖnäù¶ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®åú *

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ EèòºÉä nåù ? (Basic first aid)

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ EòÉ +lÉÇ ½èþ ÊEò PÉÉªÉ±Éú ́ªÉÊHò ºÉÉÄºÉ °ÄüvÉxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ̈ ÉÉxÉÊºÉEò
nù¤ÉÉ´É ¨Éå, ½þÉ]Çõ +]èõEò, +±ÉVÉÔ Ê®úÎC¶ÉxÉ, bÅ÷MÉ ªÉÉ +xªÉ ÊSÉÊEòiºÉÉ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ
+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ½þÉä iÉÉä =ºÉEòÉä +É®ÆúÊ¦ÉEò ºÉ½þÉªÉiÉÉ näùxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ
+Éè®ú =ºÉEòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä {É®úJÉxÉÉ ½èþ * ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ ºÉä
´ªÉÊHò PÉÉªÉ±É EòÒ ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò +´ÉºlÉÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉ½þÒ ÊSÉÊEòiºÉÉ
|ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä VÉÉxÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ ={É±É¤vÉ Eò®úÉxÉä́ ÉÉ±Éä Eäò Ê±ÉB ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ÊxÉnæù¶É
(Important guideline for first aiders)

ÎºlÉÊiÉ EòÉ +ÉEò±ÉxÉ Eò®åú (Evaluate the situation)

EòÉä<Ç BäºÉÒ ́ ÉºiÉÖBÄ ½éþ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ näùxÉä́ ÉÉ±Éä EòÉä JÉiÉ®úÉ ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ * +ÉMÉ, VÉ½þ®úÒ±ÉÉ vÉÖÄ+É, MÉäºÉ, Ê½þ±ÉiÉÒ <¨ÉÉ®úiÉ, ±ÉÉ<´É <±ÉäÎC]ÅõEò±É
´ÉÉªÉ®ú, ªÉÉ +xªÉ JÉiÉ®úxÉÉEò +´ÉºlÉÉ ̈ Éå |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ näùxÉä́ ÉÉ±ÉÉ EòÉä ¤É½ÖþiÉ
ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB +Éè®ú iÉÖ®úxiÉ xÉ½þÓ nùÉäc÷ {Éc÷xÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ
VÉÉxÉ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½þÉä *

A - B - Cs EòÉä ªÉÉnù ®úJÉå (Remember A-B-Cs)

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ ̈ Éå ABCs EòÉ +Ê¦É|ÉÉªÉ ½èþ iÉÒxÉ MÉ¨¦ÉÒ®ú SÉÒWÉå ÊVÉºÉ {É®ú
|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ näùxÉä́ ÉÉ±Éä EòÉä vªÉÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB *

• Airway - ´ªÉÊHò EòÒ ºÉÉÄºÉ ¯ûEòÉ´É]õ ½þÉäxÉä ½èþ CªÉÉ ?

• Breathing - CªÉÉ ´ªÉÊHò ºÉÉÄºÉ ±Éä ®ú½þÉ ½èþ ?

• Circulation - CªÉÉ ́ ªÉÊHò EòÒ xÉÉb÷Ò |É¨ÉÖJÉ xÉÉÊc÷ªÉÉå Eäò ºlÉÉxÉ {É®ú SÉ±É
®ú½þÒ ½èþ (Eò±É<Ç, Eäò®úÉä]õÉ<]õ +É]Çõ®úÒ, OÉÉä<ÇxÉ)?

PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉä (Avoid moving the

victim)

VÉ¤É iÉEò +iªÉÊvÉEò JÉiÉ®úÉ xÉ ½þÉä iÉ¤É iÉEò PÉÉªÉ±É ́ ªÉÊHò EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä
ºÉä ¤ÉSÉå * PÉÉªÉ±É ́ ªÉÊHò EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä ºÉä PÉÉ´É +Éè®ú Ê¤ÉMÉc÷ ºÉEòiÉä ½éþ,
Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú ®úÒgø EòÒ ½þd÷Ò ¨Éå ½Öþ<Ç <VÉÉ *

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ºÉä́ ÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉÖ±ÉÉªÉå (call emergency services)

ÊVÉiÉxÉÉ VÉ±nùÒ ºÉÆ¦É´É ½þÉä ºÉEäò =iÉxÉÉ VÉ±nùÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB EòÉ±É EòÒÊVÉB ªÉÉ
+xªÉ ÊEòºÉÒ ºÉä EòÉ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò½åþ * ªÉÊnù nÖùPÉÇ]õxÉÉ ºlÉ±É {É®ú +É{É +Eäò±Éä
½éþ iÉÉä ºÉ½þÉªÉiÉÉ ¤ÉÖ±ÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä ºÉÉÄºÉ EòÉä {ÉÖxÉ& SÉÉ±ÉÚ Eò®åú +Éè®ú PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò
EòÉä näùJÉ¦ÉÉ±É ´ÉÆÊSÉiÉ +Eäò±ÉÉ xÉ UôÉäcå÷ *

PÉÉªÉ±É EòÒ |ÉÊiÉÊGòªÉÉ EòÉä VÉÉÄSÉå (Determine responsiveness)

ªÉÊnù ́ ªÉÊHò ¤Éä½þÉä¶É ½èþ iÉÉä =ºÉä Ê½þ±ÉÉEò®ú ªÉÉ ¤ÉÉiÉ Eò®úEäò =ºÉä ½þÉä¶É ̈ Éå ±ÉÉxÉä EòÉ
|ÉªÉixÉ Eò®åú *

ªÉÊnù ́ ªÉÊHò EòÉä<Ç |ÉÊiÉÊGòªÉÉ xÉ½þÓ näù ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ {ÉÚ́ ÉÇEò =ºÉä
¤ÉÉVÉÖ EòÒ +Éä®ú {É±ÉÊ]õB (º´ÉÉºlªÉ ±ÉÉ¦É EòÒ +´ÉºlÉÉ) +Éè®ú =ºÉEäò ºÉÉÄºÉ
¨ÉÉMÉÇ EòÉä JÉÉäÊ±ÉB *

• ÊºÉ®ú +Éè®ú MÉ®únùxÉ BEò ºÉÒvÉ ¨Éå ®úJÉå *

• ºÉ®ú {ÉEòc÷Eò®ú ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ºÉä {ÉÖxÉ& =ºÉEòÉä {ÉÒ`ö Eäò ¤É±É {É±ÉÊ]õB *
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• ®úÒgø ¨Éå <WÉÉ Eäò Ê¶ÉEòÉ®ú EòÉ ={ÉSÉÉ®ú Eò®úxÉÉ (Treat a spinal

injury victim): ªÉÊnù ®úÒgø EòÒ <WÉÉ EòÉ +Ænäù¶ÉÉ ½þÉä, +Éè®ú ªÉÊnù
Ê´É¶Éä¹É MÉ¨¦ÉÒ®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉä iÉÉä PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò EòÉ ÊºÉ®ú, MÉ®únùxÉ
+lÉ´ÉÉ {ÉÒ`ö EòÉä ¨ÉiÉ Ê½þ±ÉÉB ¤É¶ÉiÉÇ ´É½þ +iªÉÊvÉEò JÉiÉ®úxÉÉEò +´ÉºlÉÉ ¨Éå
xÉ ½þÉä *

VÉ¤É iÉEò ºÉ½þÉªÉiÉÉ xÉ {É½ÚÄþSÉä iÉ¤É iÉEò PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò Eäò ºÉÉlÉ ®ú½åþ * (Stay

with the victim until help arrives)

+É{É ´ªÉÊHò (Ê¶ÉEòÉ®ú) Eäò ºÉÉlÉ ®ú½äþ VÉ¤É iÉEò EòÉä<Ç ¨Énùnù xÉ½þÒ +É VÉÉiÉÒ :

¤Éä½þÉä¶ÉÒ (COMA) (Unconsciousness (COMA)):

¤Éä½þÉä¶ÉÒ EòÒ ½þÉ±ÉiÉ EòÉä COMA ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* ªÉ½þ BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ JÉiÉ®úxÉÉEò
ºÉ¨ÉªÉ ½èþ* VÉ¤É ´ªÉÊHò +É{ÉEòÒ ¤ÉÉiÉÉå {É®ú vªÉÉxÉ xÉÉ nåù ªÉÉ xÉÉ ºÉÖxÉä, ±ÉäÊEòxÉ
=ºÉEäò ¶É®úÒ®ú ¨Éå |ÉºÉÉ® ½þÉäiÉÉ ®ú½äþ* iÉÉä ªÉ½þ ºÉ¨ÉªÉ ´ªÉÊHò Eäò Ê±ÉªÉä EòÉ¡òÒ
JÉiÉ®úxÉÉEò ½èþ* <ºÉä ´ªÉÊHò EòÒ ¨ÉÞiªÉÖ ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

<ºÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ Eäò EÖòUô |É¨ÉÖJÉ EòÉ®úhÉ ½èþ :

• ºÉnù¨ÉÉ (EòÉÌb÷ªÉÉäVÉäxÉÒEò, xªÉÚ®úÉäVÉäxÉÒEò)

• ÊºÉ®ú ¨Éå SÉÉä]õ (EòÉxEò¶ÉxÉ, xªÉ®úÉäVÉäxÉÒEò)

• BºÉÊ¡òÎCºÉªÉÉ (ºÉÉÄºÉ-¨ÉÉMÉÇ ¨Éå °üEòÉ´É]õ)

• ¶É®úÒ®ú EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +ÊiÉ {É®ú (MÉ®ú¨É, ºÉnÇù)

• EòÉÌb÷ªÉÉEò +®äúº]õ (½þÉ]Çõ +]èõEò)

• º]ÅõÉäEò (ºÉ¤ÉÉæ-´ÉÉºEÚòªÉ±É®ú nÖùPÉÇ]õxÉÉ)

• ®úHò EòÒ Eò¨ÉÒ (½èþ¨É®äúWÉ)

• {ÉÉxÉÒ EòÒ Eò¨ÉÒ (nùºiÉ iÉlÉÉ =±]õÒ)

• ¨ÉvÉÖ̈ Éä½þ (±ÉÉä ªÉÉ ½þÉ<Ç ¶ÉÖMÉ®ú)

• ¤±Éb÷ |Éä¶É®ú (¤É½ÖþiÉ ±ÉÉä ªÉÉ ¤É½ÖþiÉ ½þÉ<Ç)

• +É±EòÉä½þÉì±É, nù́ ÉÉ<ªÉÉå EòÉ +ÊiÉ ºÉä́ ÉxÉ

• VÉ½þ®ú-|É´Éä¶É (MÉèºÉ, EòÒ]õxÉÉ¶ÉEò, EòÉ]õ)

• ¨ÉÒMÉÔ Ê¡ò]ÂõºÉ (Ê¡ò]ÂõºÉ)

• Ê½þº]äõÊ®úªÉÉ (¦ÉÉ´ÉÉi¨ÉEò, ¨ÉxÉÉä́ ÉèYÉÉÊxÉEò)

¤Éä½þÉä¶ÉÒ Eäò ¤ÉÉnù EÖòUô ±ÉIÉhÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ :

• +ºÉ¨ÉÆVÉºÉ

• SÉCEò®ú +ÉxÉÉ

• ÊºÉ®ú nnÇù

• ¤ÉÉä±ÉxÉä ªÉÉ +ÆMÉ Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ¨Éå +ºÉ¨ÉÇlÉiÉÉ (º]ÅõÉäEò Eäò ±ÉIÉhÉ näùJÉå)

• ºÉ®ú ¨Éå JÉÉ±ÉÒ{ÉxÉ

• ¨É±É-¨ÉÚjÉ ¨ÉÉMÉÇ {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ xÉ ®ú½þxÉÉ (<xÉEòÉìÎx]õxÉäxºÉ)

• Ênù±É EòÒ vÉc÷EòxÉÉå ¨Éå iÉÒμÉiÉÉ ({ÉÎ±{É]äõ¶ÉxÉ)
• º]Úõ{ÉÉä®

|ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú (First aid):

• +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ xÉÆ. {É®ú EòÉ±É Eò®åú *

• ´ªÉÊHò EòÒ º´ÉºÉäxÉ xÉ±ÉÒ, ºÉÉÆºÉ, +Éè®ú xÉÉb÷Ò EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú * +É´É¶ªÉEò ½þÉä
iÉÉä CPR +É®Æú¦É Eò®åú *

• ªÉÊnù ́ ªÉÊHò ºÉÉÄºÉ ±Éä ®ú½þÉ ½èþ +Éè®ú {ÉÒ`ö Eäò ¤É±É ±Éä]õÉ ½Öþ+É ½èþ iÉÉä {É½þ±Éä näùJÉ

• =ºÉEòÒ `öÉäc÷Ò EòÉä >ð{É®ú =`öÉiÉä ½ÖþB ºÉÉÄºÉ-¨ÉÉMÉÇ EòÉä JÉÉä±É nåù * (Fig 1)

näùÊJÉªÉä, ºÉÖÊxÉªÉä +Éè®ú ¨É½þºÉÚºÉ EòÊ®úªÉä ºÉÉÆºÉ ±ÉäxÉä ´ÉÉ±Éä <¶ÉÉ®úÉå EòÉä (Look,

listen and feel signs of breathing)

¤Éä½þÉä¶É ½ÖþªÉä ´ªÉÊHò EòÉä UôÉiÉÒ {É®ú vªÉÉxÉ nùÒÊVÉªÉä, +Éè®ú =ºÉEòÒ vÉc÷EòxÉÉå EòÉä
ºÉÖxÉxÉä EòÒ EòÉäÊ¶É¶É EòÊ®úªÉå*

+MÉ®ú ´ªÉÊHò ºÉÉÆºÉ xÉ½þÒ ±Éä ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç ¤ÉÉiÉÉå EòÉä näùJÉä -

• +MÉ®ú ´ªÉÊHò ¤Éä½þÉä¶É ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ºÉÉÆºÉ ±Éä ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä =ºÉä +{ÉxÉÒ iÉ®ú¡ò
Ê±É]õÉEò®ú =ºÉEäò ¶É®úÒ®ú EòÉä ºÉÒvÉÉ ®úJÉEò®ú Ê±É]õÉB, <ºÉºÉä ºÉÚJÉä ¨ÉÖÄ½þ EòÉä
+É®úÉ¨É Ê¨É±ÉäMÉÉ +Éè®ú VÉÒ¦É ªÉÉ =±]õÒ Eäò EòÉ®úhÉ ºÉÉÄºÉ-¨ÉÉMÉÇ ¤Éxnù xÉ½þÓ
½þÉäMÉÉ *

´ªÉÊH Eäò ¶É®úÒ® ¨Éå |ÉºÉÉ®ú EòÒ VÉÉìSÉ Eò®åú (Check the victim's

circulation)

{ÉÒÊb÷iÉ Eäò ®ÆúMÉ EòÉä näùJÉå +Éè®ú =xÉEòÒ xÉÉc÷Ò EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú (Eèò®úÉäÊ]õb÷ vÉ¨ÉxÉÒ
BEò +SUôÉ Ê´ÉEò±{É ½èþ, ªÉ½þ VÉ¤Écä÷ ½þd÷Ò Eäò xÉÒSÉä nùÉäxÉÉå +Éä®ú ÎºlÉiÉ ½èþ) ªÉÊnù
{ÉÒÊb÷iÉ EòÒ {É±ºÉ xÉ½þÓ ½þÉä ®ú½þÉ iÉÉä iÉÖ®úxiÉ a CPR ¶ÉÖ°ü Eò®åú *

JÉÚxÉ ¤É½þxÉÉ, ºÉnù̈ ÉÉ +Éè®ú EÖòUô +xªÉ ºÉ¨ÉºªÉÉªÉÉå EòÉ <±ÉÉVÉ (Treat bleed-

ing, shock and other problems as needed)

´ªÉÊHò EòÉä ÎºlÉ® °ü{É ºÉä Ê±É]õÉEò®ú ´É =ºÉEäò ¶É®úÒ®ú ¨Éå |ÉºÉÉ®ú EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úEäò
=ºÉEäò ¤É½äþ ½ÖþªÉä JÉÚxÉ Eäò <±ÉÉVÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉÉäSÉå*

• JÉÚxÉ ®úÉäEòxÉÉ (Stop bleeding): +ÉPÉÉiÉ Ê{ÉÊb÷iÉ EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
®úHòºjÉÉ´É EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ºÉ¤ÉºÉä ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ SÉÒVÉÉå ¨Éå ºÉä BEò ½èþ * ®úHò
ºjÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò ÊEòºÉÒ +xªÉ iÉ®úÒEäò EòÒ EòÉäÊ¶É¶É Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä PÉÉ´É
{É®ú nù¤ÉÉ´É b÷É±Éå *

• ZÉ]õEäò EòÉ <±ÉÉVÉ (Treat shock): ªÉ½þ BEò ¨ÉÖJªÉ EòÉ®úhÉ ½èþ ÊEòºÉÒ
<ÆºÉÉxÉ Eäò ¶É®úÒ®ú ºÉä JÉÚxÉ Eäò Eò¨É ½þÉäxÉä EòÉ* ÊVÉºÉ ´ªÉÊHò EòÉä ZÉ]õEòÉ
±ÉMÉiÉÉ ½èþ =ºÉEòÉ ¶É®úÒ®ú Æ̀öb÷É {Éc÷ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´ªÉÊHò EòÒ SÉ¨Éc÷Ò Æ̀öb÷Ò
{Éc÷ VÉÉiÉÒ ½èþ* +MÉ®ú <±ÉÉVÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ iÉÉä ªÉ½þ ½þÉxÉÒEòÉ®úEò ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• PÉÖ]xÉõ Eäò EòÉ®úhÉ (Choking victim): PÉÖ]xÉõ Eäò EòÉ®úhÉ BEò ´ªÉÊHò
EòÒ ¨ÉÉèiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÉ Ênù̈ ÉÉMÉ ¤ÉÆnù ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• VÉ±Éä EòÉ <±ÉÉVÉ (Treat a burn): VÉ±Éä EòÉ <±ÉÉVÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä =ºÉ
{É®ú lÉÉäc÷É Æ̀öb÷É {ÉÉxÉÒ b÷É±É nåù +Éè®ú =ºÉ {É®ú GòÒ¨É, +Éè®ú EòÉì¡òÒ +±ÉMÉ-
+±ÉMÉ nù́ ÉÉ<ªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ´ªÉÊHò Eäò ¶É®úÒ®ú ºÉä Eò{Écä÷ V´Éè±É®úÒ EòÉä
½þ]õÉ nåù*

• ¨ÉÎºiÉ¹ÉEò +ÉvÉÉiÉ EòÉ <±ÉÉVÉ Eò®úxÉÉ (Treat a concussion): ªÉÊnù
PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò EòÉä ÊºÉ®ú ¨Éå vÉCEòÉ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉä EòxEò¶ÉxÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ
VÉÉÄSÉ Eò®åú * ºÉÉvÉÉ®úhÉ ±ÉIÉhÉ ½è:þ ¤Éä½þÉä¶ÉÒ, Ênù¶ÉÉ§É¨É ªÉÉ ªÉÉnùnùÉºiÉ
JÉÉäxÉÉ, SÉCEò®ú +ÉxÉÉ, Ê¨ÉiÉ±ÉÒ +Éè®ú lÉEòÉ´É]õ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.03 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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±ÉÒÊVÉB ÊEò ®úÒgø ¨Éå EòÉä<Ç <VÉÉ xÉ½þÓ {É½ÖÄþSÉÒ ½èþ, Ê¡ò®ú ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ºÉä ´ªÉÊHò
EòÉä ¤ÉÉVÉÖ EòÒ +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉ<BÄ ½þÉä ºÉEòiÉä iÉÉä ¤ÉÉªÉÓ +Éä®ú * >ð{É®ú´ÉÉ±ÉÉ {Éè®ú
¨ÉÉäÊc÷B ÊVÉºÉºÉä Eò¨É®ú +Éè®ú PÉÖ]õxÉÉ ºÉ¨ÉEòÉähÉ ̈ Éå ½þÉå * vÉÒ®äú ºÉä ÊºÉ®ú EòÉä {ÉÒUäô
Eäò +Éä®ú ¨ÉÉäÊc÷B ÊVÉºÉºÉä ºÉÉÄºÉ EòÉ ¨ÉÉMÉÇ JÉÖ±ÉÉ ®ú½äþ * ªÉÊnù ºÉÉÄºÉ ªÉÉ xÉÉb÷Ò
ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ IÉhÉ ¤Éxnù ½þÉä VÉÉBÄ iÉÉä ́ ªÉÊHò EòÉä {ÉÒ`ö Eäò PÉÖ̈ ÉÉ<B +Éè®ú CPR

¶ÉÖ°ü EòÒÊVÉB *

• ªÉÊnù ®úÒgø ¨Éå <ÇVÉÉ {É½ÖÄþSÉÒ ½èþ iÉÉä ´ªÉÊHò {ÉÒÊc÷iÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÒ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ
{ÉÚhÉÇ VÉÉÄSÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB * ªÉÊnù ́ ªÉÊHò Eèò Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä BEò ½þÒ ºÉÉlÉ {ÉÚ®äú
¶É®úÒ®ú EòÉä ¤ÉÉVÉÚ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉ<B * MÉ®únùxÉ +Éè®ú Eò¨É®ú EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ nùÒÊVÉB iÉÉEòÒ
ÊºÉ®ú +Éè®ú ¶É®úÒ®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò ½þÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉå *

• ´ªÉÊHò EòÉä ÊSÉÊEòiºÉÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ +ÉxÉä iÉEò MÉ®ú¨É ®úÊJÉB *

• ªÉÊnù ÊEòºÉÒ ́ªÉÊHò EòÉä ¤Éä½þÉä¶É ½þÉäiÉÉ näùJÉå iÉÉä =ºÉä ÊMÉ®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä EòÒ EòÉäÊ¶É¶É
EòÒÊVÉB ́ ªÉÊHò EòÉä ºÉÒvÉÉ Ê±É]õÉ ÊnùÊVÉB +Éè®ú {Éè®úÉå EòÉ ºiÉ®ú >ð{É®ú ®úJÉå +Éè®ú
ºÉ½þÉ®úÉ nåù *

• ªÉÊnù ¤±Éb÷ ¶ÉÖMÉ®ú ¤Éä½þÉä¶ÉÒ EòÒ ¤ÉWÉ½þ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ iÉÉä ´ªÉÊHò VÉ¤É ½þÉä¶É ¨Éå
+ÉªÉä iÉÉä =ºÉä EÖòUô ¨ÉÒ`öÉ {ÉÒxÉä ªÉÉ JÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB nùÒÊVÉB *

xÉ Eò®åú (Do not)

• ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò EòÉä EÖòUô xÉ ÊJÉ±ÉÉªÉå ªÉÉ Ê{É±ÉÉªÉå*

• ´ªÉÊHò EòÉä +Eäò±ÉÉ xÉ UôÉäbå÷*

• ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò Eäò ÊºÉ®ú Eäò xÉÒSÉä iÉÊEòªÉÉ xÉ ®úJÉå*

• ¤Éä½þÉä¶É ́ ªÉÊHò Eäò  SÉä½þ®äú {É®ú SÉ{ÉiÉ xÉ ̈ ÉÉ®åú ªÉÉ ½þÉä¶É ̈ Éå ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä SÉä½þ®äú
{É®ú {ÉÉxÉÒ xÉ ÊUôbÃ÷EÆäò*

¤Éä½þÉä¶ÉÒ VÉÉxÉ ±Éä́ ÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ ªÉÊnù ́ ªÉÊHò {ÉÒ`ö Eäò ¤É±É ½þÉä +Éè®ú VÉÒ¦É
MÉ±Éä Eäò +ÉMÉä ZÉÚEò MÉªÉä ½þÉä iÉÉä ºÉÉìºÉ EòÉ ̈ ÉÉMÉÇ ̄ ûEò ºÉEòiÉÉ ½èþ * ¤Éä½þÉä¶ÉÒ
EòÉ EòÉ®úhÉ VÉÉxÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú±Éå ÊEò ´É½þ ºÉÉÄºÉ ±Éä ®ú½þÉ ½èþ *
ªÉÊnù <ÇVÉÉ ¤ÉÉvÉÉ°ü{É xÉ ½þÉä iÉÉä {ÉÒÊc÷iÉ ́ ªÉÊHò EòÉä {ÉÖxÉ& ½þÉä¶É ̈ Éå +ÉxÉä EòÒ
+´ÉºlÉÉ ̈ Éå ÊºÉ®ú EòÉä ºÉÒvÉÉ ®úJÉå * ¤Éä½þÉä¶É ́ ªÉÊHò EòÉä ̈ ÉÖÄ½þ Eäò uùÉ®úÉ Eò¦ÉÒ
¦ÉÒ EÖòUô ¦ÉÒ xÉ nåù *

• <xºªÉÚÊ±ÉxÉ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ (Think insulin): EònùÉÊSÉiÉÂ ́ªÉÊHò <xºªÉÚÊ±ÉxÉ
Eäò ºÉnäù¨Éä EòÉ Ê¶ÉEòÉ®ú ½Öþ+É ½þÉä (näùÊJÉB <xºªÉÚÊ±ÉxÉ ºÉnù¨Éä EòÒ {É½þSÉÉxÉ +Éè®ú
<±ÉÉVÉ EèòºÉä Eò®úxÉÉ ½èþ *)

• bÅ÷MºÉ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ (Think about drugs): CªÉÉ +Éä́ É®ú b÷ÉäWÉ ½Öþ+É
½èþ? ªÉÉ ´ªÉÊHò xÉä Eò¨É b÷ÉäWÉ Ê±ÉªÉÉ ½þÉä - +lÉÉÇiÉÂ ÊnùªÉä ½ÖþB xÉÖJÉºÉä ºÉä Eò¨É
nù´ÉÉ<Ç ±ÉÒ ½þÉä ?

• ½þÉnùºÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ (Consider trauma): CªÉÉ ´ªÉÊHò ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò
°ü{É ºÉä PÉÉªÉ±É ½Öþ+É ½èþ ?

• ºÉÆGò¨ÉhÉ Eäò ºÉÆEòiÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú (Look for signs of  infection):
±ÉÊ±É¨ÉÉ +Éè®ú/+lÉ´ÉÉ PÉÉ´É Eäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ ±ÉÉ±É ®äúJÉÉBÄ *

• VÉ½þ®ú Eäò ºÉÆEòiÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú (Look around for signs of

poison):- MÉÉäÊ±ÉªÉÉå EòÒ JÉÉ±ÉÒ ¤ÉÉäiÉ±É +lÉ´ÉÉ ºÉÉÄ{É Eäò EòÉ]õxÉä ºÉä ½Öþ+É
VÉJ¨É *

• ¨ÉxÉÉä́ ÉèYÉÉÊxÉEò ºÉnù̈ Éä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ (Consider the possibility of

psuchological trauma): CªÉÉ ´ªÉÊHò EòÉä EòÉä<Ç ¨ÉxÉÉä́ ÉèYÉÉÊxÉEò
Ê¤ÉEòÉ®ú iÉÉä xÉ½þÓ ½èþ *

• º]ÅõÉäEò EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ - Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú ¤ÉÖVÉÖMÉÇ ´ªÉÊHòªÉÉå Eäò Ê±ÉB *

• +{ÉxÉä ÊxÉnùÉxÉ +xÉÖ°ü{É ÊSÉÊEòiºÉÉ EòÒÊVÉB *

¶ÉÉìEò (Shock) (Fig 3)

¶É®úÒ®ú ¨Éå +iªÉÊvÉEò |É´ÉÉ½þÒ ¤É½þ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ¤±Éb÷ |Éä¶É®ú Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ *
<ºÉºÉä JÉÚxÉ Eäò ºÉÆSÉÉ®úhÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ +É VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú ¤ÉÉEòÒ EòÉ JÉÚxÉ ¶É®úÒ®ú Eäò
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå SÉ±ÉÉ VÉÉªÉäMÉÉ VÉèºÉÉ ÊEò ¨ÉÎºiÉ¹Eò * <ºÉ |ÉEòÉ®ú JÉÚxÉ
¶É®úÒ®ú Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ Ê½þººÉÉå ºÉä +xnù®ú SÉ±ÉÉ VÉÉBMÉÉ +Éè®ú PÉÉªÉ±É {ÉÒ±ÉÉ xÉWÉ®ú
+ÉªÉäMÉÉ +Éè®ú SÉ¨Éc÷Ò ¤É¡Çò ºÉÒ Æ̀öb÷Ò ½þÉä VÉÉBMÉÒ *

BEò PÉÉªÉ±É ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò EòÉ ÊxÉnùÉxÉ EèòºÉä Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB * (How to

diagnose an unconscious injured person)

• ¶É®úÉ¤É EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉ (Consider alcohol): ¶É®úÉ¤É {ÉÒxÉä Eäò ºÉÆEäòiÉÉå
EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú - VÉèºÉä ÊEò JÉÉ±ÉÒ ¤ÉÉäiÉ±É ªÉÉ ¶É®úÉ¤É EòÒ ¤ÉÚ *

• Ê¨ÉMÉÒÇ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ (Consider epilepsy): ºÉJiÉ nùÉè®äú Eäò ºÉÆEäòiÉ VÉèºÉÉ
ÊEò ¨ÉÖÄ½þ Eäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ lÉÚEò ªÉÉ +ºiÉ´ªÉºiÉ xÉWÉÉ®ú ½èþ ?

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.03 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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MÉÞ½þ ´ªÉ´ÉºlÉÉ EòÉ ¨É½þi´É (Importance of housekeeping)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉÞ½þ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ºiÉ®ú EòÒ ºÉÚSÉÒ
• MÉÞ½þ EòÒ +SUôÒ nÖùEòÉxÉ ¨ÉÆÊVÉ±É |ÉlÉÉ+Éä EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ =tÉäMÉ ¨Éä ½þÉäiÉÉ ½åþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.04 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¡ò¶ÉÇ Eäò +SUäô ®úJÉ®úJÉÉ´É ½äþiÉÖ ÊxÉnæù¶É (Guidelines for good shop floor maintenance)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
•  EòÉªÉÇ ¶ÉÉ±ÉÉ ¡ò¶ÉÇ Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¡òÉªÉnùÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
•  5S CªÉÉ ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• 5S Eäò ¡òÉªÉnäù ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòÉªÉÇ ¶ÉÉ±ÉÉ ¡ò¶ÉÇ Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¡òÉªÉnäù (Benefits of a shop floor

maintenance)

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¡ò¶ÉÇ Eäò +SUäô ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É ½þÉäxÉä́ ÉÉ±Éä ¡òÉªÉnäù ÊxÉ¨xÉ|ÉEòÉ®ú
½éþ :

• =nÂù{ÉÉnùEòiÉÉ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú

• |ÉSÉÉ±ÉEòÉå EòÒ EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú

• +xªÉ ºÉ½þÉªÉEò EòÉªÉÇ VÉèºÉä ¦É®úxÉÉ, VÉÉä EòÉªÉÇ SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ =xÉEòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ
Eò®úxÉÉ +Éè®ú iÉèªÉÉ®ú ¨ÉÉ±É +ÉÊnù ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú

• ´ªÉlÉÇ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå Eò]õÉèiÉÒ

• ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå +É{ÉEòÉ +SUôÉ ÊxÉªÉjÉÆhÉ

• ºÉ½þÒ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ºÉÚSÉxÉÉ ÊVÉºÉºÉä EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¡ò¶ÉÇ Eäò ÊxÉ®úÒIÉEòÉå EòÉä =xÉEäò
=i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÇ¦ÉÉ®úÉå Eäò EòiÉḈ ªÉÉå ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ nùÒ VÉÉ ºÉEäò *

• ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ +ÉèWÉÉ®úÉå {É®ú +SUäô oùÎ¹]õ{ÉÉiÉ Eäò EòÉ®úhÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ¤ÉSÉiÉ

• EòÉªÉÇ EòÒ |ÉMÉÊiÉ EòÒ ºÉÚÊSÉEòÉ {É®ú +SUôÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ÊVÉºÉºÉä ºÉ¨ÉªÉ-ºÉÉ®úhÉÒ
Eäò |Énù¶ÉÇxÉ ¨Éå CªÉÉ +Éè®ú Eò½þÉÄ ½þÉä ®ú½þÉ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú *

5S EòÒ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ (5S concept)

EòÉªÉÇ Eäò ºlÉÉxÉ +Éè®ú ºÉÆMÉ`öxÉ Eäò Ê±ÉB 5S BEò VÉÉ{ÉÉxÉ EòÒ EòÉªÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ*
VÉÉ{ÉÉxÉÒ ¨Éå <ºÉEòÉ +lÉÇ ½èþ -

1 Seiri (SORT),

2 Seiton (SET)

3 Seiso (SHINE)

4 Seiketsu (STANDARDIZE)

5 Shitsuke (SUSTAIN)

ªÉ½þ ºÉÚSÉÒ nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ ÊEò EòÉªÉÇ Eäò ºlÉÉxÉ EòÉä EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ iÉlÉÉ |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ
fÆøMÉ ºÉä EèòºÉä ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ |ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ, SÉÖxÉxÉÉ,
ºlÉÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå EòÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉÉ +Éè®ú xÉªÉä Gò¨É EòÉä ÊxÉ®úxiÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉä
®úJÉxÉÉ *

5S EòÉ SÉGò (5S Wheel)  (Fig 1)

5S {ÉrùÊkÉ Eäò ¡òÉªÉnäù (The Benefits of the 5s system)

• =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå ¤ÉgøÉäkÉ®úÒ

• MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¨Éå ¤ÉgøÉäkÉ®úÒ

• ±ÉÉMÉiÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ

MÉÞ½þ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ (Housekeeping)

EòÉ¨É Eäò ̈ ÉÉ½þÉè±É ̈ Éä ¤Éä½þiÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉÄ*

1 nÖùEòÉxÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç (Cleaning of shop floor) : ºÉ¡òÉ<Ç
+Éè®ú MÉÆnùMÉÒ Eäò VÉ¨ÉÉ´É ºÉä ¨ÉÖHò ®úJÉå +Éè®ú |ÉÊiÉÊnùxÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú*

2 ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç (Cleaning of Machines) : ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉ
+SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉÉ¡ò ®úJÉxÉä ºÉä nÖùPÉÇ]õxÉÉªÉä Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½éþ*
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3 Ê®úºÉÉ´É +Éè®ú Ê®úºÉÉ´É EòÒ ®úÉäEòlÉÉ¨É (Prevention of Leakage

and spillage) : º{±ÉäºÉ MÉÉbÇ÷ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä `öÒEò
Eò®úxÉÉ*

4 ºGèò{É EòÉä ÊxÉ{É]õÉxÉÉ (Disposal of Scrap) - JÉÉ±ÉÒ ºGèò{É, JÉ®úÉ¤É,
º´ÉEÇò EòÉä ÊxÉ{É]õÉ®úÉ Eò®úxÉÉ*

5 (Tools Storage) - Ê´É¶Éä¹É ®éúEò, +ÉèVÉÉ®ú ®úJÉxÉä Eäò ºlÉÉxÉ*

6 º]õÉä®ú Eò®úxÉä EòÉ ºlÉÉxÉ (Storage Spaces) : ́ ÉºiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉªÉä º]õÉä®ú
IÉäjÉÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®åú*  MÉéMÉ´ÉÇ Eäò iÉ®úÒEòÉå ¨Éä EòÉä<Ç ºÉÉ¨ÉOÉÒ xÉ UôÉäcä÷*

7 {ÉÉ<Ë±ÉMÉ Ê´ÉÊvÉ (Piling Methods) - {±Éä]õ¡òÉ¨ÉÇ, ¡ò¶ÉÇ EòÉä +ÉäxÉ®ú±ÉÉäc÷
xÉ Eò®åú*  +Éè®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ ®úJÉå*

8 ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ÊxÉ{É]õÉxÉÉ (Material handling) : {ÉèEäò]õ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ
+Éè®ú ´ÉVÉxÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú EòÉäEÇòÊ±ÉC]ÂõºÉ, Eòx]èõxÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ*
=tÉäMÉÉä ¨Éä +SUôÒ nÖùEòÉxÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

=tÉäMÉÉä ¨Éå +SUôÒ nÖùEòÉxÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Good

shop floor practices followed in industry)

+SUôÒ nÖùEòÉxÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ºÉÖvÉÉ®ú Eäò Ê±ÉªÉä EòÉªÉÇ ªÉÉäVÉxÉÉ+Éå
EòÉä |ÉäÊ®úiÉ Eò®ú ®ú½åþ ½éþ*

• ºÉ¦ÉÒ ¸ÉÊ¨ÉEòÉå EòÉä Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå nèùÊxÉEò ±ÉIªÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

• VÉÉxÉEòÉ®úÒ {ÉÚhÉÇ SÉÉ]Çõ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÉä +SUäô ºiÉ®ú ̈ Éå ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ*

• ÊxÉÌ¨ÉiÉ ̈ ÉÉxÉEòÉå EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ̈ ÉÉxÉEòÉä Eäò {ÉÉ±ÉxÉ EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

• =i{ÉÉnù EòÒ Ê¦ÉzÉiÉÉ EòÒ Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ uùÉ®úÉ =i{ÉÉnù®ú
|ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ*

• nÖùEòÉxÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ +Éè®ú =i{ÉÉnùxÉ ±ÉÉ<xÉÉå EòÉ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
iÉ®úÒEòÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

• =i{ÉÉnùxÉ ±ÉÉ<xÉÉå +Éè®ú nÖùEòÉxÉÉå ¨Éå 5s {ÉrùÊiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

• ¸ÉÊ¨ÉEòÉä EòÉä ́ ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ºÉÖ®úIÉÉ º´ÉÉºlªÉ (OSH)  º]äõb÷bÇ÷ Eäò ºÉÉlÉ ºÉä}]õÒ
|ÉèÎC]õºÉ Eò®ú |ÉÊ¶ÉÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

• ¸ÉÊ¨ÉEòÉä Eäò "¨ÉÚ±É EòÉ®úhÉ" Eò Ê´É¶É±Éä¹ÉhÉ ¨Éå |ÉÊ¶ÉÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

• ºÉÆªÉÆjÉ Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò Ê±ÉªÉä ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉ´ÉÉ®úEò
ªÉÉäVÉxÉÉ*

• |É¤ÉÆvÉEò EòÉ ¸ÉÊ¨ÉEòÉä ºÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú Ê¨É±ÉEò®ú ¤Éè̀ öEò Eò®úiÉÉ ½éþ*

• |ÉÊGòªÉÉ ¨Éä ºÉÖvÉÉ®ú ]õÒ¨ÉÉä EòÉä ºÉ´ÉÉækÉ¨É |ÉlÉÉ+Éå EòÉä ±ÉÉMÉÚ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ÊxÉ{É]õÉxÉ (Disposal of waste material)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
•  ¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ CªÉÉ ½èþ ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  EòÉªÉÇÉ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éä ¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
•  ¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ÊxÉ{É]õÉxÉ Eäò iÉ®ÒEäò ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  ¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®ÆúMÉ EòÉäb÷
• ¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ÊxÉ{É]õÉxÉ Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Waste material)

+ÉètÉäÊMÉEò? ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ +lÉÇ ½èþ VÉÉä ºÉÉ¨ÉOÉÒ =PÉÉäMÉ ºÉä ÊxÉEò±ÉiÉÒ ½èþ - VÉèºÉä
ÊEò ¡èòC]õÊ®úªÉÉå ºÉä, Ê¨É±ÉÉå ºÉä, JÉnùÉxÉÉå ºÉä *

¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ºÉÚSÉÒ  (List of waste material) (Fig 1)

• EòÉì]õxÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ

• +±ÉMÉ - +±ÉMÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ÊSÉ{ºÉ

• iÉ®±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ VÉèºÉä - ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ EÖò±Éäx]õ +ÉÊnù

• +xªÉ EòSÉ®úÉ VÉèºÉä <±ÉäÎC]ÅõEò±É, MÉèºÉ +ÉÊnù

¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ÊxÉ{É]õÉxÉä Eäò iÉ®ÒEä (Methods of waste disposal)

(Fig 2)

Ê®úºÉÉ<EòË±ÉMÉ  (Recycling)

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ÊxÉ{É]õÉxÉä EòÉ  ºÉ¤ÉºÉä +SUôÉ +Éè®ú ºÉ®ú±É iÉ®úÒEòÉ ½èþ *  ªÉ½þ
¨ÉÄ½þMÉÉ xÉ½þÓ ½èþ +Éè®ú +É{É ªÉ½þ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ * ªÉÊnù +É{É

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.04 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê®úºÉÉ<ÇÏC±ÉMÉ Eò®úiÉä ½éþ iÉÉä +É{É +iªÉÉÊvÉEò >ðVÉÉÇ +Éè®ú ºÉÆºÉÉvÉxÉ EòÉ ¤ÉSÉÉ´É
Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä |ÉnÚù¹ÉhÉ ¨Éå ¦ÉÒ Eò¨ÉÒ +ÉBMÉÒ *

Eò¨{ÉÉäÏº]õ (Composting)

ªÉ½þ BEò |ÉÉEÞòÊiÉEò iÉ®úÒEòÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå EòÉä<Ç JÉiÉ®úxÉÉEò ¤ÉÉ<Ç |ÉÉäb÷C]õ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÉ* ºÉÉ¨ÉOÉÒ ÊxÉ{É]õÉxÉ EòÉ <ºÉ Ê´ÉvÉÒ ¨Éä ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä EòÉ¤ÉÇÊxÉEò Eò¨{ÉÉ=bÆ÷ ¨Éä
¤Énù±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ JÉÉnù Eäò °ü{É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

±Éäxb÷Ê¡ò±ºÉ (Landfills)

<ºÉ Ê´ÉvÉÒ ¨Éä BEò ¤Éb÷Ò VÉMÉ½þ {É®ú VÉ¨ÉÒxÉ EòÉä JÉÉänùEò®ú =ºÉ¨Éä ºÉÉ®úÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
¦É®ú nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä VÉ±ÉÉ näùxÉÉ (Burning the waste material)

ªÉÊnù +É{É Ê®úºÉÉ<ÇÏC±ÉMÉ xÉ½þÓ Eò®ú {ÉÉiÉä ½éþ ªÉÉ ±Éè́ Éb÷Ê¡ò±ºÉ EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä
EòÉ =ÊSÉiÉ ºlÉÉxÉ xÉ½þÓ ½èþ iÉÉä +É{É +{ÉxÉä PÉ®ú ̈ Éå =i{ÉzÉ EòSÉ®äú EòÉä VÉ±ÉÉ ºÉEòiÉä
½éþ * EòSÉ®äú EòÉä >ÄðSÉä iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ fÆøMÉ ºÉä VÉ±ÉÉxÉÉ ÊVÉºÉºÉä ´ÉÉ¹{É
+Éè®ú ®úÉJÉ ¤ÉxÉä ªÉ½þ EòÒ BEò EòSÉ®äú EòÉä JÉi¨É Eò®úxÉä EòÒ ¨ÉÉxªÉ {ÉrùÊiÉ ½èþ *

¤ÉäEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ÊxÉ{É]õÉxÉä Eäò ±ÉÉ¦É (Advantage of  waste

disposal) :

• EòÉªÉÇÉ¶ÉÉ±ÉÉ Ê¤É±EÖò±É ºÉÉ¡ò ®ú½äþMÉÒ

• º´ÉÉºlÉ JÉ®úÉ¤É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ

• +ÉÌlÉEò nùIÉiÉÉ ¨Éåä ´ÉÞÊuù

• ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå |ÉÊiÉEÚò±É |É¦ÉÉ´É EòÒ Eò¨ÉÒ

¦Éº¨ÉEò®úxÉÉ (Incineration) (Fig.3)

ªÉ½þ EÚòc÷É-EòSÉ®úÉ EòÉä VÉ±ÉÉxÉä Eäò |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ªÉ½þ +nù½þxÉ¶ÉÒ±É ®úÉJÉ, vÉÖÄ+É
+Éè®ú >ð¹¨ÉÉ Eäò °ü{É ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ >ð¹¨ÉÉ +ÉÊnù EòÉä {ÉªÉÉḈ É®úhÉ
¨Éå ¨ÉÖHò Eò®úiÉÉ ½èþ ªÉ½þ +{ÉÊ¶É¹]õ EòÉ +ÉªÉiÉxÉ 90% Eò¨É Eò®ú näùiÉÉ ½äþ Eò¦ÉÒ-
Eò¦ÉÒ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉtÖiÉ {ÉÉ´É®ú =i{ÉzÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ  ½èþ*

{ÉÖxÉ: ={ÉªÉÉäMÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ (Waste compaction)

+{ÉÊ¶É¹]õ {ÉnùÉlÉÇ VÉèºÉä Êb÷¤¤Éä, {±ÉÉÎº]õEò EòÒ ¤ÉÉäiÉ±ÉÉå EòÉä BEò MÉ±ÉÉEòÉ®ú =ºÉEòÉä
{ÉÖxÉ: ={ÉªÉÉäMÉÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå ºlÉÉxÉ EòÒ +ÊvÉEò +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* +iÉ: <ºÉºÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ {ÉÊ®ú´É½þxÉ BǼ É ®úJÉ®úJÉÉ´É ̈ Éå  EòÊ`öxÉÉ<Ç +ÉiÉÒ ½èþ*

EòSÉ®äú EòÉä ¤ÉÉÄ]õxÉä Eäò Ê±ÉB EÚòbä÷nùÉxÉ EòÉ Eò±É®ú EòÉäb÷ (Colour code for

bins for waste segregation given in Table-1)

]õäõ¤É±É - 1

Gò. ºÉÆ. EòSÉ®äú EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eò±É®ú EòÉäc÷

1 EòÉMÉWÉ ¤±ÉÚ

2 {±ÉÉÎº]õEò {ÉÒ±ÉÉ

3 vÉÉiÉÖ ±ÉÉ±É

4 EòÉÄSÉ ½þ®úÉ

5 JÉÉt-ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ±ÉÉ

6 +xªÉ ºEòÉ<Ç ¤±ÉÚ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.04 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.05 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ VÉÉäÊJÉ¨É iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ (Occupational health and safety)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÖ®úIÉÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ±ÉIÉhÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉä ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úxÉÉ
• ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉSUôiÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò JÉiÉ®úÉå EòÉ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ
• ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ®úÉäMÉ EòÒ ºÉÆÊIÉ{iÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ *

ºÉÖ®úIÉÉ (Safety)

ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É º´ÉiÉÆjÉiÉÉ +lÉ´ÉÉ ºÉÖ®úIÉÉõ, JÉiÉ®úÉ, VÉÉäÊJÉ¨É, JÉiÉ®äú,
nÖùPÉÇ]õxÉÉ, <ÆVÉ®úÒ +lÉ´ÉÉ bè÷¨ÉäVÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É Eò®úxÉÉ ½èþ *

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ (Occupational Health and

Safety)

• ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ {É½þ±ÉÚ ½èþ * ªÉ½þ
ºÉÆMÉ`öxÉ EòÒ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨Éå BEò ÊxÉhÉÉÇªÉEò EòÉ®úEò ½èþ *

• ªÉ½þ BEò nÖùPÉÇ]õxÉÉ ¨ÉÖHò +ÉètÉäÊMÉEò {ÉÊ®ú´Éä¶É ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

• ªÉ½þ =xÉ ºÉ¦ÉÒ ºÉ½þEòÌ¨ÉªÉÉå EòÒ {ÉÉÊ®ú´ÉÉÊ®úEò ºÉnùºªÉÉå, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒªÉÉå,
±ÉäJÉÉ|É¤ÉÆvÉEò, {ÉÚÌiÉEòÉ®úÉå {ÉÉºÉ Eäò ºÉ¨ÉÖnùÉªÉ +Éè®ú nÚùºÉ®äú ºÉnùºªÉÉå VÉÉä ¦ÉÒ
|É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ½ÖþB EòÉªÉÇIÉäjÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ºÉä =xÉEòÒ ®úIÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

• ªÉ½þ Eò<Ç IÉäjÉÉå ºÉä ºÉ¨{ÉEÇò ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉä ½èþ VÉèºÉä ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +Éè¹ÉvÉÒ,
´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò (ªÉÉ +ÉètÉäÊMÉEò) º´ÉÉºlªÉ Ê´ÉYÉÉxÉ, ºÉÉ´ÉÇVÉÊxÉEò º´ÉÉºlªÉ +Éè®ú
ºÉÖ®úIÉÉ <xVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ, Eäò¨Éäº]ÅõÒ +Éè®ú º´ÉÉºlªÉ ¦ÉÉèÊiÉEò Ê´ÉYÉÉxÉ +ÉÊnù *

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Need of

occupational health and safety)

• Eò¨{ÉxÉÒ Eäò ºÉ®ú±É +Éè®ú |ÉMÉÊiÉ¶ÉÒ±É EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB º´ÉÉºlÉÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ
¨ÉÖJªÉ {É½þ±ÉÚ ½èþ *

• ´ªÉ´ÉºlÉÉ{ÉxÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ |É¦ÉÉ´ÉEòÉÊ®úiÉÉ ¨Éå ªÉ½þ oùgøiÉÉ ºÉä iÉªÉ ½èþ ÊEò nÖùPÉÇ]õxÉÉ
¨ÉÖHò +ÉètÉäÊMÉEò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ *

• Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú Eò±ªÉÉhÉ {É®ú JÉÉºÉ vªÉÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB
iÉÉÊEò ´Éä +{ÉxÉÉ EòÒ¨ÉiÉÒ ¨ÉÖxÉÉ¡òÉ ¤ÉxÉÉ ºÉEåòMÉä *

• Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò ¨ÉxÉÉä¤É±É EòÉä |ÉÉäiºÉÉÊ½þiÉ Eò®úxÉä ¨Éå *

• +xÉÖ{ÉÎºlÉÊiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå *

• =i{ÉÊkÉ EòÉä ¤ÉgøÉxÉä ¨Éå *

• EòÉªÉÇ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ nÖùPÉÇ]õxÉÉ +Éè®ú ¤ÉÒ¨ÉÉ®úÒ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå *

• =i{ÉÉnùxÉ {ÉnùÉlÉÉç ¨Éå MÉÖhÉ EòÒ ´ÉÞÊrù +Éè®ú ªÉÉ ºÉä́ ÉÉ Eò®úxÉä ¨Éå *

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò (+ÉètÉäÊMÉEò) º´ÉÉºlªÉ Ê´ÉYÉÉxÉ (Occupational (Industrial)

Hygiene))

• ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ Ê´ÉYÉÉxÉ ¨Éå {ÉÖ́ ÉÉÇxÉÖ̈ ÉÉxÉ, {É½þSÉÉxÉ, ¨ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ +Éè®ú
EòÉªÉÇºlÉ±É {É®ú JÉiÉ®äú {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ (ªÉÉ) ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ iÉi´ÉÉå (ªÉÉ) iÉxÉÉ´É
¤ÉiÉÉxÉÉ ½èþ *

• ªÉ½þ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉÉ ¶ÉÖ°ü ½þÉäiÉÉ ½èþ EòÉªÉÇºlÉ±É ºÉä *

• ÊVÉºÉºÉä ¤ÉÒ¨ÉÉ®úÒ, +º´ÉºlÉiÉÉ +Éè®ú ºÉÖi´É, +¶ÉÉÆÊiÉ +ªÉÉäMªÉiÉÉ ´ÉEÇòºÉ Eäò
¨Év¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ *

{ÉÖ́ ÉÉÇxÉÖ̈ ÉÉxÉ ({É½þSÉÉxÉ) (Anticipation (identification)) : {É½þSÉÉxÉxÉä
EòÒ Ê´ÉÊvÉ JÉiÉ®úÉå +Éè®ú =ºÉºÉä º´ÉÉºlªÉ {É®ú |É¦ÉÉ´É ½þÒ ºÉ¨¦É´É ½èþ *

¨ÉÉxªÉiÉÉ (º´ÉÒEÞòÊiÉ) (Recognition (Acceptance)) : ÌxÉvÉÉÊ®úiÉ JÉiÉ®úÉå
Eäò nÖù¹É{ÉÊ®úhÉÉ¨É EòÒ º´ÉÒEÞòÊiÉ *

+ÉÄEò±ÉxÉ (¨ÉÉ{ÉxÉ +Éè®ú ¨ÉÚ±ªÉÉÄEòxÉ) (Evaluation (Measurement

& Assessment)): ={ÉEò®úhÉ uùÉ®úÉ JÉiÉ®úÉå EòÒ MÉhÉxÉÉ ªÉÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ Eò®úxÉÉ,
iÉÉVÉä xÉ¨ÉÚxÉä EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ¨ÉÉxªÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ +Éè®ú ÊxÉhÉÇªÉ ±ÉäxÉÉ ÊEò ¨ÉÉ{ÉÉ ªÉÉ
MÉhÉxÉÉ ÊEòªÉä MÉªÉä JÉiÉ®äú Eò¨É ªÉÉ +ÊvÉEò ½èþ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ¨ÉÉxªÉ ºÉä *

JÉiÉ®äú Eäò EòÉªÉÇºlÉ±É EòÉä ÊxÉªÉÎxjÉiÉ Eò®úxÉÉ (Control of work place

Hazards)

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ iÉlÉÉ |É¶ÉÉºÉEòÒªÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ, ¨ÉäÊb÷Eò±É {É®úÒIÉhÉ, ´ªÉÊHòMÉiÉ
ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ, Ê¶ÉIÉÉ, ]ÅäõËxÉMÉ iÉlÉÉ ÊVÉ¨¨ÉänùÉ®úÒ +ÉÊnù EòÉä
¨ÉÉ{ÉxÉä ¨Éå Eò®úiÉä ½éþ *

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò VÉÉäÊJÉ¨É +lÉ´ÉÉ JÉiÉ®äú (Occupational Hazards)

ºjÉÉäiÉ ªÉÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ IÉÊiÉ EòÒ ¶ÉiÉÉç EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉ +ÉPÉÉiÉ ªÉÉ +º´ÉºlÉiÉÉ
ºÉ¨{ÉÊkÉ EòÒ xÉ¹]õiÉÉ, EòÉªÉÇºlÉ±É {É®ú xÉ¹]õiÉÉ ªÉÉ <xÉºÉä Ê¨É±ÉiÉä VÉÖ±ÉiÉä EòÉ®úhÉ *

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò º´ÉÉºlªÉ JÉiÉ®úÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of occupational

health hazards)

• ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò JÉiÉ®úÉ

• EäòÊ¨ÉEò±É JÉiÉ®úÉ

• VÉÒ´É-Ê´ÉYÉÉxÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ JÉiÉ®úÉ

• ¶É®úÒÊ®úEò - Ê´ÉYÉÉxÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ JÉiÉ®úÉ
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• ¨ÉèEäòÊxÉEò±É JÉiÉ®úÉ

• <±ÉäÎC]ÅõEò±É JÉiÉ®úÉ

• ¨ÉxÉÉä́ ÉèYÉÉÊxÉEò JÉiÉ®úÉ

• ¸É¨É nùIÉiÉÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ JÉiÉ®úÉ

1 ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò JÉiÉ®úÉ (Physical Hazards)

• ¶ÉÉä®úú

• MÉ¨ÉÇ iÉlÉÉ Æ̀öb÷É

• ´ÉÉ<¥Éä¶ÉxÉ

• ®äúÊb÷ªÉä¶ÉxÉ (+ÉªÉxÉÒEò®úhÉ)

• ºÉVÉÉ´É]õ

2 EäòÊ¨ÉEò±É JÉiÉ®úÉ (Chemical Hazards)

• V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É

• Ê´Éº¡òÉä]õEò

• Ê´É¹ÉÉHò

• IÉªÉEòÉ®úÒ

• ®äúÊb÷ªÉÉävÉ¨ÉÔ

3 VÉÒ´ÉÊ´ÉYÉÉxÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ JÉiÉ®úÉ (Biological Hazards)

• ¤ÉèC]õÒÊ®úªÉÉ

• ´ÉÉ<®úºÉ

• ¡ÖÆòMÉÒ

• {±ÉÉ]õ {Éäº]õ

• <xÉ¡äòC¶ÉxÉ

4 ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò Ê´ÉYÉÉxÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ JÉiÉ®úÉ (Physiological)

• ¤ÉgøiÉÒ +ÉªÉÖ

• ºÉäCºÉ

• ¤ÉÒ¨ÉÉ®úÒ

• ¤ÉÖJÉÉ®ú

• lÉEòÉ´É]õ

5 ¨ÉxÉÉä́ ÉèYÉÉÊxÉEò JÉiÉ®úÉ (Psychological)

• MÉ±ÉiÉ |É´ÉÞÊkÉ

• vÉÚ©É{ÉÉxÉ

• +±EòÉä½þÊ±ÉCºÉ

• +|ÉÊ¶ÉÊIÉiÉ

• JÉ®úÉ¤É iÉÉè®ú iÉ®úÒEòÉ

– +xÉÖ{ÉÎºlÉÊiÉ

– +´ÉYÉÉ

– +ÉGò¨ÉEò ¤ÉiÉÉḈ É

• nÖùPÉÇ]õxÉÉ |É´ÉÞÊkÉ +ÉÊnù

• ¦ÉÉ´ÉÉi¨ÉEò =kÉäVÉxÉÉ

– Ë½þºÉÉ

– b÷®úÉxÉÉ vÉ¨ÉEòÉxÉÉ

– ªÉÉèxÉ =i{ÉÒb÷xÉ

6 ¨ÉèEäòÊxÉEò±É JÉiÉ®úÉ (Mechanical)

• Ê´ÉSÉÉ½þ®úÒxÉ |É¶ÉÉºÉxÉ

• PÉä®úÉ¤ÉÆnùÒ xÉÉ ½þÉäxÉÉ

• ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ xÉÉ ½þÉäxÉÉ

• ÊxÉªÉÆjÉhÉ ={ÉEò®úhÉ xÉÉ ½þÉäxÉÉ +ÉÊnù

7 <±ÉäÎC]ÅõEò±É JÉiÉ®úÉ (Electrical)

• +ÍlÉMÉ xÉÉ ½þÉäxÉÉ

• ¶ÉÉ]Çõ ºÉÌEò]õ ½þÉäxÉÉ

• ±ÉÒEäòVÉ vÉÉ®úÉ

• JÉÖ±ÉÉ iÉÉ®ú

• }ªÉÚVÉ xÉÉ ½þÉäxÉÉ +ÉÊnù

8 ¸É¨É nùIÉiÉÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ JÉiÉ®úÉ (Ergonomic)

• ¨ÉèxÉÖ+±É ½èþÎhb÷Ë±ÉMÉ iÉEòxÉÒEò JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉÉ

• ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ±Éä+É=]õ MÉ±ÉiÉ ½þÉäxÉÉ

• Êb÷VÉÉ<xÉ MÉ±ÉiÉ ½þÉäxÉÉ

• ½þÉ=ºÉEòÒË{ÉMÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉÉ

• MÉ±ÉiÉ ]Úõ±ºÉ +ÉÊnù

ºÉÖ®úIÉÉ |ÉSÉÉ®ú ´ÉÉCªÉ

ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É ¥ÉäEò®ú, BEò nÖùPÉÇ]õxÉÉ ¨ÉäEò®ú ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.05 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.06 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÖ®úIÉÉ ÊSÉx½ÂþxÉ (Safety Sign)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ®úÉäb÷ ÊSÉ½ÂþxÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå
• •ºÉc÷Eò {É®ú +ÆEòxÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉä ¨Éå
• •Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]ÅõÉÊ¡òEò {ÉÉä±ÉºÉÒ Eäò ½þÉlÉ ÊSÉ½ÂþxÉÉå iÉlÉÉ ±ÉÉ<Ç]õ ÊSÉ½ÂþxÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉä ¨Éå
• •]õCEò®ú Eäò EòÉ®úhÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉxÉä ¨Éå *

ºÉb÷EòÉå {É®ú +ÆÊEòiÉ ±ÉÉ<xÉå (Marking lines on road) (Fig 4)

• +ÆÊEòiÉ ±ÉÉ<ÇxÉå SÉ±ÉiÉÒ MÉÊb÷ªÉÉå, ºÉÉ<ÇEòÒ±É ºÉ´ÉÉ®úÉå +Éè®ú {Éènù±É SÉ±ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÉå
EòÉä ÊxÉnæù¶É ªÉÉ SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ näùxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÒ ½éþ *

• ºÉc÷Eäò Eäò ̈ ÉvªÉ BEò±É UôÉä]õÒ Ê´ÉJÉÎhb÷iÉ ±ÉÉ<ÇxÉå MÉÉÊc÷ªÉÉå EòÉä GòÉºÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ½þÉäiÉÒ ½éþ +Éè®ú Ê¤ÉxnÖù´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉ<ÇxÉå MÉÉÊb÷ªÉÉå EòÉä +É´É¶ªÉEò ½þÉå iÉÉä ‘]äõEò
+Éä́ É®ú’ Eò®úÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÒ ½éþ *

• VÉ¤É MÉÉc÷Ò {Éènù±É ªÉÉÊjÉªÉÉå EòÒ GòÉËºÉMÉ Eäò {ÉÉºÉ +ÉªÉä iÉÉä =ºÉä vÉÒ¨ÉÒ ½þÉäxÉÉ
+lÉ´ÉÉ ¯ûEòxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ±ÉÉäMÉ GòÉºÉ Eò®ú ±Éå *

{ÉÖ®úÉxÉä WÉ¨ÉÉxÉä ̈ Éå MÉÉÊc÷ªÉÉÄ ÊnùxÉ ̈ Éå ±ÉÉ±É v´ÉVÉ +Éè®ú ®úÉiÉ ̈ Éå ±ÉÉ±É]äõxÉ ®úJÉ Eò®ú
SÉ±ÉiÉÒ lÉÒ * ½þ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò ]ÅõÉÊ¡òEò EòÉ |ÉlÉ¨É vªÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ºÉc÷Eò ÊSÉ½ÂþxÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú

+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ

ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ºÉ¨¤ÉxvÉÒ +Éè®ú ºÉÚSÉxÉÉi¨ÉEò

+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ÊSÉ½ÂþxÉ (Mandatory sign) (Fig 1)

+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ÊSÉ½ÂþxÉÉå EòÉ =±±ÉÆPÉxÉ nùhb÷ EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * =nùÉ½þ®úhÉ Eäò
Ê±ÉB ¯ûÊEòBÄ, ®úÉºiÉÉ nùÒÊVÉBÄ, ºÉÒ¨ÉÉ, ÊxÉ¹ÉävÉ, {ÉÉÍEòMÉ xÉ½þÓ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ÊSÉ½ÂþxÉ
½éþ *

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ ÊSÉ½ÂþxÉ (Cautionary signs) (Fig 2)

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ/ºÉiÉEòiÉÉÇ ÊSÉ½ÂþxÉ Ê´É¶Éä¹É ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉä ½éþ  ‘ÊEòÊVÉB’ ‘¨ÉiÉ ÊEòÊVÉB’

ÊSÉ½ÂþxÉ {Éènù±É-ªÉÉÊjÉªÉÉå, ºÉÉ<ÇÊEò±É ºÉ´ÉÉ®úÉå, ¤ÉºÉ-ªÉÉÊjÉªÉÉå +Éè®ú MÉÉc÷Ò SÉÉ±ÉEòÉå
Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉä ½éþ *

ºÉÚSÉxÉÉi¨ÉEò ÊSÉ½ÂþxÉ (Information signs) (Fig 3)

ºÉÚSÉxÉÉi¨ÉEò ÊSÉ½ÂþxÉ ºÉ´ÉÉÊ®úªÉÉå +Éè®ú nùÉä {ÉÊ½þªÉÉÄ ́ ÉÉ½þxÉ SÉÉ±ÉEòÉå Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É
±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ½þÉäiÉä ½éþ *
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• {Éènù±É ªÉÉÊjÉªÉÉå Eäò GòÉËºÉMÉ Eäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ ‘+Éä́ É®ú ]äõEò’ xÉ Eò®åú *

{ÉÖÊ±ÉºÉ ÊSÉ½ÂþxÉ (Police signals)

{ÉÒUä ºÉä +É ®ú½þÒ MÉÉc÷Ò EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB Fig 5 (1)

+ÉMÉä ºÉä +É ®ú½þÒ MÉÉc÷Ò EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB * Fig 5 (2)

+ÉMÉä +Éè®ú {ÉÒUäô ºÉä BEò ºÉÉlÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ MÉÉÊc÷ªÉÉå EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB *
Fig 5 (3)

¤ÉÉªÉÓ +Éä®ú ºÉä +É ®ú½äþ ªÉÉiÉÉªÉÉiÉ VÉÉä nùÉªÉÓ +Éä®ú ̈ ÉÖc÷xÉÉ SÉÉ½þiÉÉ ½þÉä  =ºÉä ®úÉäEòxÉä
Eäò Ê±ÉB* Fig 5 (4)

nùÉªÉÓ +Éä®ú ºÉä +É ®ú½äþ ªÉÉiÉÉªÉÉiÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ iÉÉÊEò ¤ÉÉªÉÓ +Éä®ú EòÉ ªÉÉiÉÉªÉÉiÉ
nùÉªÉÓ +Éä®ú ¨ÉÖc÷ ºÉEäò * Fig 5 (5)

¤ÉÉªÉÓ +Éä®ú ºÉä +É ®ú½äþ ªÉÉiÉÉªÉiÉ EòÉä +ÉxÉä näùxÉÉ +Éè®ú nùÉªÉÓ +Éä®ú ºÉä +É ®ú½äþ
ªÉÉiÉÉªÉÉiÉ EòÉä ®úÉäEò Eò®ú =ºÉä ¤ÉÉªÉÓ +Éä®ú ¨ÉÖc÷xÉä näùxÉÉ * Fig 5 (6)

{ÉÚ®äú ªÉÉiÉÉªÉÉiÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä́ ÉÉ±ÉÉ SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ ÊSÉ½ÂþxÉ * Fig 5 (7)

¤ÉÉªÉÓ +Éä®ú ºÉä +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ MÉÉÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB <ÆÊMÉiÉ * Fig 5 (8)

nùÉªÉÓ +Éä®ú ºÉä +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ MÉÉÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB <ÆÊMÉiÉ * Fig 5 (9)

+ÉMÉä ºÉä +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ MÉÉÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB <ÆÊMÉiÉ Fig 5 (10)

]ÅõÉÊ¡òEò ±ÉÉ<Ç]õ ÊSÉ½ÂþxÉ (Traffic light signals)

±ÉÉ±É EòÉ +lÉÇ  ‘º]õÉ{É’ ½èþ * MÉÉÊc÷ªÉÉå Eäò ®úÉºiÉä {É®ú º]õÉ{É ±ÉÉ<ÇxÉ Eäò {ÉÒUäô ̄ ûÊEòB*
Fig 6 (1)

±ÉÉ±É +Éè®ú B¨¤É®ú EòÉ +lÉÇ ¦ÉÒ ½èþ º]õÉ{É VÉ¤É iÉEò ½þ®úÉ ÊnùJÉÉ<Ç xÉ näù +ÉMÉä xÉ
¤Égäø +Éè®ú SÉ±Éå xÉ½þÓ * Fig 6 (2)

½þ®äú EòÉ +lÉÇ ½èþ ªÉÊnù ®úÉºiÉÉ ºÉÉ¡ò ½þÉä iÉÉä +É{É VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ * ªÉÊnù +É{ÉEòÉä
¤ÉÉªÉä ªÉÉ nùÉªÉä ̈ ÉÖc÷xÉÉ ½þÉä iÉÉä JÉÉºÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ¤É®úiÉå +Éè®ú GòÉºÉ Eò®ú ®ú½äþ {Éènù±É
ªÉÉÊjÉªÉÉå EòÉä ®úÉºiÉÉ näù nåù * Fig 6 (3)

B¨¤É®ú EòÉ +lÉÇ ½èþ º]õÉ{É ±ÉÉ<ÇxÉ {É®ú ̄ ûEò VÉÉ<ÇBÄ * +É{É =ºÉ {É®ú iÉ¦ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉä
½éþ ªÉÊnù B¨¤É®ú ®ÆúMÉ +É{ÉEäò GòÉºÉ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉÉ ½èþ ªÉÉ <iÉxÉä xÉWÉnùÒEò
½éþ ÊEò ´ÉÉ{ÉºÉ +ÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É xÉ ½þÉä * Fig 6 (4)

½þ®äú iÉÒ® EòÉ +lÉÇ ½èþ ÊEò +É{É ½þ®äú iÉÒ® ¨Éå ÊnùJÉÉ<Ç Ênù¶ÉÉ ¨Éå VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ *
ªÉ½þ +É{É iÉ¤É ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ VÉ¤É +xªÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ±ÉÉ<Ç]åõ VÉ±É ®ú½þÒ ½þÉå *

{Éènù±É ªÉÉjÉÒ - GòÉºÉ xÉ Eò®åú Fig 6 (6)

{Éènù±É ªÉÉjÉÒ - GòÉºÉ Eò®åú * Fig 6 (7)

º]õÉ{É ±ÉÉ<ÇxÉ {É®ú ±ÉÉ±É ±ÉÉ<Ç]õ }±Éè¶É Eò®ú ®ú½þÒ ½èþ iÉÉä +lÉÇ ½èþ º]õÉ{É ±ÉÉ<ÇxÉ {É®ú
¯ûÊEòB +Éè®ú ªÉÊnù ®úÉºiÉÉ ºÉÉ¡ò ½þÉä VÉÉB iÉÉä +ÉMÉä ¤ÉÊføBÄ * Fig 6 (8)

B¨¤É®ú ±ÉÉ<Ç]õ }±Éè¶É ½þÉäxÉä EòÉ +lÉÇ ½èþ ÊEò ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ +ÉMÉä ¤ÉÊgøB *
Fig 6 (9)

]õCEò®ú Eäò EòÉ®úhÉ (Collision causes)

iÉÒxÉ PÉ]õEò ]õCEò®ú Eäò =kÉ®únùÉªÉÒ ½þÉäiÉä ½éþ

- ºÉcEåò

- MÉÉÊc÷ªÉÉ +Éè®ú

- SÉÉ±ÉEò

Fig 7 ]õCEò®ú Eäò EòÉ®úhÉ EòÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ * MÉÉc÷Ò SÉ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ
MÉ±ÉiÉ |É´ÉÞÊkÉªÉÉå +Éè®ú ¨ÉÚJÉÇiÉÉ{ÉÚhÉÇ EòÉªÉÉç ºÉä ¤ÉSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB MÉÉc÷Ò SÉ±ÉÉxÉä EòÉ
ºÉ¨ÉªÉ JÉä±ÉEÖònù EòÉ ºÉ¨ÉªÉ xÉ½þÓ ½èþ * (Fig 8)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.06 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ (Safety practice)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• nÖùPÉÇ]õxÉÉ CªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉ®ú ¨ÉÉèÊ±ÉEò |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉ Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉxÉ Eò®xÉÉ*

ºÉÖ®úIÉÉ (Safety)

ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½þÉäxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ, SÉÉä]õ ªÉÉ JÉiÉ®úÉ EòÒ PÉ]õxÉÉ ªÉÉ VÉÉäÊJÉ¨É ºÉä
¤ÉSÉxÉÉ *

=kÉ®únùÉÊªÉi´É (Responsibilities)

ºÉÖ®úIÉÉ ªÉÚ ½þÒ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ <ºÉEòÉä EòÉªÉÇ |ÉÊGòªÉÉ EòÒ ¦ÉÉÊiÉ ÊVÉºÉEòÉ BEò ́ É½þ ¦ÉÉMÉ
½èþ ºÉÆMÉÊ`öiÉ +Éè®ú |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ {ÉciÉÉ ½èþ* ÊxÉªÉ¨ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ +Éè®ú =ºÉEäò
Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ nùÉäxÉÉå EòÉ <ºÉEäò Ê±ÉªÉä BEò =kÉ®únùÉÊªÉi´É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊxÉªÉÉäHòÉ EòÉ =kÉ®únùÉÊªÉi´É (Employer’s responsibilities)

´É½þ |ÉªÉÉºÉ VÉÉä EòÉä<Ç +xÉÖ¹`öÉxÉ +ÉªÉÉäVÉxÉ +Éè®ú ºÉÆMÉ`öxÉ EòÉªÉÇ ±ÉÉäMÉÉå Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ
EÖò¶É±É +Éè®ú ºÉÖªÉÉäMªÉ EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉä ®úJÉxÉä ̈ Éå ºÉÆªÉjÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ̈ Éå, iÉlÉÉ +Ê¦É±ÉäJÉÉå
Eäò ÊxÉ®úÒIÉhÉ iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå Eò®úiÉÉ ½èþ ´É½þ ºÉ¦ÉÒ, EòÉªÉÇ ºlÉ±É EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ
¨Éå ¦ÉÉMÉÒnùÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ*

EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ={ÉEò®úhÉÉå, EòÉªÉÇ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ EòÌ¨ÉªÉÉå ºÉä
CªÉÉ Eò®ú´ÉÉxÉÉ SÉÉ½þiÉä ½èþ +Éè®ú =xÉEòÉå ÊnùªÉä MÉªÉä |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò Ê±ÉªÉä ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ
=kÉ®únùÉªÉÒ ½þÉäMÉÉ*

Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò =kÉ®únùÉÊªÉi´É (Employee’s responsibilities)

={ÉEò®úhÉÉå EòÒ |ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊvÉ, EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ iÉlÉÉ
ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ´ªÉ´É½þÉ®ú EòÉ =kÉ®únùÉÊªÉi´É Eò¨ÉÔ EòÉ ½þÉäMÉÉ*

+É{ÉEäò EòÉªÉÇ VÉÒ´ÉxÉ EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ́ ªÉ´ÉºÉÉÊªÉªÉÉå iÉlÉÉ +xªÉ ±ÉÉäMÉÉå
uùÉ®úÉ ¤É½ÖþiÉ EÖòUô ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ {É®ú ºÉnèù́ É º¨É®úhÉ ®ú½äþ ÊEò +É{ÉEäò EòÉªÉÇ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ
nÚùºÉ®úÉå {É®ú {ÉcxÉä ´ÉÉ±Éä |É¦ÉÉ´É EòÉ =kÉ®únùÉÊªÉi´É +É{É EòÉ ½èþ* +É{ÉEòÉä =ºÉ
=kÉ®únùÉÊªÉi´É EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä xÉ½þÒ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

EòÉªÉÇ ºlÉ±É {É®ú ÊxÉªÉ¨É +Éè®ú |ÉÊGòªÉÉ (Rules and procedure at

work)

+É{ÉEòÉä ÊxÉªÉ¨ÉÉxÉÖºÉÉ®ú CªÉÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä |ÉÉªÉ: =xÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå +Éè®ú

{ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ®ú½þiÉÉ  ½èþ VÉÉä +É{ÉEäò º´ÉÉ¨ÉÒ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä
½éþ* ́Éä Ê±ÉÊJÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ ±ÉäÊEòxÉ |ÉÉªÉ: BEò |ÉÊiÉ¹`öÉxÉ ÊEòºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ
½èþ +É{É EòÉªÉÇEòÉ±É ¨Éå ºÉ½þªÉÉäÊMÉªÉÉå ºÉä ºÉÒJÉ ±ÉäMÉå*

´Éä ]Úõ±ºÉ EòÉ ®úIÉhÉÉi¨ÉEò {ÉÊ®úvÉÉxÉ +Éè®ú ={ÉEò®hÉÉåú, ={ÉÎºlÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ, +É{ÉÉiÉ
EòÉ±ÉÒxÉ +¦ªÉÉºÉ |ÉÊiÉ¤ÉÎxvÉiÉ IÉäjÉ {É®ú {É½ÖÆþSÉ iÉlÉÉ Eò<Ç +xªÉ Ê´É¹ÉªÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ
Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊxÉªÉ¨É EòÉªÉÇºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú nùIÉiÉÉ ̈ Éå ¦ÉÉMÉÒnùÉ®ú ½þÉäiÉä
½éþ <ºÉÊ±ÉªÉä ´Éä +É´É¶ªÉEò ½éþ*

ºÉÖ®úIÉÉ ÊSÉx½þ (Safety signs)

ÊEòºÉÒ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ºlÉ±É {É®ú EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä VÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ +É{É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
ÊSÉx½þ ºÉÚSÉxÉÉªÉå näùJÉäMÉå* <xÉ¨Éå ºÉä EÖòUô ºÉä {ÉÊ®úÊSÉiÉ ½þÉäMÉå =nùÉ½þ®úhÉÉlÉÇ BEò vÉÚ©É
{ÉÉxÉ ÊxÉ¹ÉävÉ ÊSÉx½þ +xªÉÉäò EòÉä +É{ÉxÉä ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ {É½þ±Éä Eò¦ÉÒ xÉ näùJÉÉ ½þÉä*
=xÉEäò +lÉÇ ºÉÒJÉxÉÉ +Éè®ú =xÉ {É®ú vªÉÉxÉ näùxÉÉ +É{É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½èþ* ªÉ½þ ºÉ¨¦ÉÉÊ´ÉiÉ
JÉiÉ®äú Eäò Ê±ÉªÉä +ÉMÉÉ½þ Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú <x½åþ +xÉnäùJÉÉ xÉ½þÒ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ºÉÚSÉxÉÉ ÊSÉx½þ EòÉä SÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉEòÒ {É½þþSÉÉxÉ
+ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ®ÆúMÉ ºÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Eò¦ÉÒ ªÉ½þ Eäò´É±É BEò |ÉiÉÒEò ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ
+xªÉ ÊSÉx½þ, +IÉ®ú +lÉ´ÉÉ ÊSÉjÉ ºÉÊ½þiÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú ́ Éä +iÉÊ®úHò ºÉÚSÉxÉÉ
|ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ VÉèºÉä °üEòÉ´É]õ EòÒ ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEòú >ÄðSÉÉ<Ç +lÉ´ÉÉ GäòxÉ EòÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ
EòÉªÉÉÇx´ÉxÉ ¦ÉÉ®ú*

ÊSÉx½þÉå EòÒ SÉÉ®ú ¨ÉÉèÊ±ÉEò ¸ÉäÊhÉªÉÉÆ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ :

• ÊxÉ¹ÉävÉÉi¨ÉEò ÊSÉx½þ (Fig 1 & Fig 5)

• +É´É¶ªÉEò ÊSÉx½ (Fig 2 & Fig 6)

• ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ÊSÉx½þ (Fig 3 & Fig 7)

• ºÉÚSÉxÉÉ ÊSÉx½þ (Fig 4)
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Fig 1

+ÉEÞòÊiÉ ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú

®ÆúMÉ ·ÉäiÉ {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É {É®ú
EòÉ±ÉÉ ÊSÉ½ÂþxÉþ

+lÉÇ BäºÉÉ xÉ Eò®úxÉä EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ vÉÚ©É{ÉÉxÉ ÊxÉ¹ÉävÉ

ÊxÉ¹ÉävÉÉi¨ÉEò ÊSÉx½þ (Prohibition signs)
ÊxÉ¹ÉävÉÉi¨ÉEò ÊSÉx½þ (Prohibition signs)

+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ÊSÉx½þ (Mandatory signs)

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ ÊSÉx½þ (Warning signs)

+ÉEÞòÊiÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®úú

®ÆúMÉ EòÉ±Éä ¤ÉÉbÇ÷®ú +Éè®ú ÊSÉx½þ
ºÉÊ½þiÉ {ÉÒ±ÉÒ {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É

+lÉÇ ºÉÆEò]õ +lÉ´ÉÉ ¦ÉªÉ, ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ

=nùÉ½þ®úhÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ Ê´ÉtÖiÉ +ÉPÉÉiÉ
EòÉ ¦ÉªÉ

Fig 3

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ ÊSÉx½þ (Warning signs)

+ÉEÞòÊiÉ ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú

®ÆúMÉ xÉÒ±ÉÒ {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É {É®ú
·ÉäiÉ ÊSÉ½ÂþxÉ

+lÉÇ CªÉÉ Eòú®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ ½þºiÉ®úIÉEò {É½þxÉä

Fig 2

+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ÊSÉx½þ (Mandatory signs)

+ÉEÞòÊiÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú +lÉ´ÉÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú

®ÆúMÉ ½þ®äú {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É {É®ú ºÉ¡äònù
ÊSÉx½þ

+lÉÇ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ
|ÉnùÌ¶ÉiÉ  Eò®úiÉÉ ½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ Eäòxpù

Fig 4

ºÉÚSÉxÉÉ ÊSÉx½þ (Information signs)
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+É{ÉÉiÉÉEòÉ±É EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉÉ (Reporting emergency)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +É{ÉÉiÉÉEòÉ±É EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉB
• +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ºÉä́ ÉÉ+Éå Eäò uùÉ®úÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉä EòÉ iÉ®úÒEòÉ ºÉÒJÉ {ÉÉBÄ *

+É{ÉÉiÉEòÉ±É ¨Éå |ÉÊiÉÊGòªÉÉ - Ê´ÉtÖiÉ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ, |ÉhÉÉ±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ iÉlÉÉ +ÉMÉ (Response to emergencies -

Power failure, System failure & Fire)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ Ê´ÉtÖiÉ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ
• |ÉhÉÉ±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ
• +ÉMÉ ºÉä ºÉÖ®úIÉÉ iÉlÉÉ iÉÖ®ÆúiÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ *

1 +ÉMÉ Ê´ÉtÖiÉ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ ½þÉä iÉÉä iÉÖ®ÆúiÉ +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ VÉxÉ®äú]õ®ú SÉÉ±ÉÚ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä º´ÉÒSÉ EòÉä Ê´ÉtÖiÉ Ê¨É±ÉxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =ºÉEòÉä
|ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ ºÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* VÉxÉ®äú]õ®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä UPS

iÉlÉÉ GòÉªÉÉäVÉäÊxÉEò Eò¨|ÉäºÉ®ú (cryogenic compressor) EòÉä ¦ÉÒ
SÉÉ±ÉÚ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½äþ*

- ±ÉèºÉ ±ÉÉ<]õ EòÉä ±ÉäEò®ú +ÉB

- Ê´ÉtÖiÉ ºlÉÉÆxÉÉxiÉ®úhÉ Îº´ÉSÉ EòÉä näùJÉEò®ú iÉlÉÉ =ºÉEòÉä ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ê´ÉtÖiÉ
ºÉä +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ Ê´ÉtÖiÉ EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉ´É ºÉä ¤Énù±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- <ÈvÉxÉ ´ÉÉì±´É EòÉä näùJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ´É½þ JÉÖ±ÉÉ ½èþ ªÉÉ ¤ÉÆnù ½èþ* ´ÉÉì±´É
EòÉä JÉÉä±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ªÉ½þ näùJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ¨ÉÖJªÉ ¥ÉäEò®ú Îº´ÉSÉ +ÉìxÉ (´Énù) ½èþ iÉlÉÉ
VÉxÉ®äú]õ®ú +É¡ò (Off) ÎºlÉÊiÉ ¨Éå*

- º]õÉ]õ®ú Îº´ÉSÉ EòÉä VÉxÉ®äú]õ®ú EòÉä SÉ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ÎºlÉÊiÉ EòÒ +Éä®ú
ÊJÉºÉEòÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä <ÈVÉxÉ iÉÖ®ÆúiÉ SÉÉ±ÉÚ ½þÉä VÉÉBMÉÉ*

- <ÆVÉxÉ EòÉä EÖòUô Ê¨ÉxÉ]õ iÉEò MÉ¨ÉÇ ½þÉäxÉä näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ºÉ¦ÉÒ MÉäVÉÉå VÉäºÉä : nù¤ÉÉ´É (Pressure), iÉÉ{É¨ÉÉxÉ (Tempera-

ture), ́ ÉÉä±]äõVÉ (voltage) iÉlÉÉ +É´ÉÞÊiÉ (Frequency) EòÒ VÉÉÆSÉ
Eò®ú ±ÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

- “Ac Line” iÉlÉÉ “Ready” ½þ®úÒ ¤ÉkÉÒ EòÉä ºÉÉ¨ÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉèxÉ±É ¨Éå
VÉÉÄSÉ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB

+{ÉxÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä |É¶xÉ þ(Question about your safety)

CªÉÉ +É{É ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ÊxÉªÉ¨ÉÉä EòÉä VÉÉxÉiÉä ½éþ*  VÉÉä +É{ÉEäò EòÉªÉÇºlÉ±É EòÉä Eò´É®ú
Eò®úiÉä ½éþ ?

CªÉÉ +É{É =xÉ ºÉÖ®úIÉÉ EòÉxÉÚxÉÉå Eäò ºÉÉlÉ {ÉÉÊ®ú´ÉÉÊ®úEò ½èþ VÉÉä +É{ÉEòÉä Ê´É¶Éä¹É
°ü{É ºÉä xÉÉèEò®úÒ näùiÉä ½éþ ?

+É{É VÉÉxÉiÉä ½þÉä ÊEò EèòºÉä +{ÉxÉä EòÉ¨É EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +{ÉxÉä EòÉä JÉiÉ®äú ¨Éå
b÷É±ÉxÉä Eò Ê¤ÉxÉÉ +{ÉxÉä EòÉ¨ÉMÉÉ®úÉå +Éè®ú +É¨É VÉxÉiÉÉ ?

ºÉÆªÉÆjÉ, ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ VÉÉä +É{É ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ ?

2 |ÉhÉÉ±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ

- ªÉÊnù |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå EòÉä<Ç nùÉä¹É (bug) +lÉ´ÉÉ ́ ÉÉªÉ®úºÉ (virus) +ÉGò¨ÉhÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä |ÉhÉÉ±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ {ÉènùÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

- EÖòUô ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò nùÉä¹É (Bug) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ

1 +ºÉèÊºÉªÉxÉ nùÉä¹É  (Assasin bug)

2 ±ÉÉ<]õËxÉMÉ nùÉä¹É (Lightening bug)

3 ¥ÉäxÉ ¤ÉMÉ (Brain bug)

+ÊvÉEò VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB “System Failure” MÉÉ<b÷ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
±ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

3 +ÉMÉ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ

VÉ¤É +É{ÉEäò ¦É´ÉxÉ ¨Éå +ÉMÉ +±ÉÉÇ̈ É ¤ÉVÉ VÉÉB iÉÉä

1 ¦É´ÉxÉ EòÉä iÉÖ®ÆúiÉ JÉÉ±ÉÒ Eò®ú Eäò ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ +Éä®ú SÉ±Éä VÉÉBÄ*

2 ´ÉÉ{ÉºÉ xÉ VÉÉB*

3 +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉlÉÉ =xÉEäò ]ÅõEòÉä EòÉä ®úÉºiÉÉ nåù*

4 Ê±É}]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®äú*

5 ¦ÉMÉnùb÷ xÉ ¨ÉSÉÉBÄ*

CªÉÉ +É{É VÉÉxÉiÉä ½éþ ÊEò =x½åþ EèòºÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ ½èþ +Éè®ú
=x½åþ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ ½éþ ?

CªÉÉ +É{É ºÉ¦ÉÒ ºÉ½þÒ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò Eò{Écä÷ {É½þxÉiÉä ½éþ +Éè®ú CªÉÉ +É{ÉEòÒ ºÉ¦ÉÒ
+É´É¶ªÉEò ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ½èþ ?

CªÉÉ +É{ÉEòÉä ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉä Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éä ºÉ¦ÉÒ +É´É¶ªÉEò
ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÚSÉxÉÉ {ÉjÉ ÊnùªÉä MÉªÉä ½éþ ?

CªÉÉ +É{ÉEòÉå ºÉÖ®úÊIÉiÉ iÉ®úÒEäò ºÉä +{ÉxÉÉ EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +Éè®ú
ÊxÉnæù¶É ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ?
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+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ (Report an emergency)

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +É{ÉÉiÉEòÉ±É EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉÉ BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ +ÉºÉÉxÉ ºÉÉ EòÉªÉÇ
±ÉMÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É iÉEò EòÒ +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå <ºÉEòÉ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò °ü{É ¨Éå
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB* nÖùPÉÇ]õxÉÉ ´ÉÉ±Éä ºlÉÊiÉ {É®ú BEò ºÉnù̈ Éå EòÒ ºlÉÊiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ
=ºÉEäò +ÉºÉ{ÉÉºÉ ÊVÉYÉÉºÉ |ÉEÞòÊiÉ  EòÒ ¦Éb÷ BÊEòjÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä EòÒ
Ê´É{ÉkÉÒ OÉºiÉ EòÒ +Éä®ú ½þÉlÉ ¤ÉføÉxÉä ºÉä Ê½þSÉÊEòSÉÉiÉÒ ½èþ* BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ½þ¨É
ºÉb÷Eò nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éä ¨Éå +ÎvÉEòiÉ®ú näùJÉiÉä ½èþ ´É½þÉÄ ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÉ ½Öþ+É EòÉä<Ç ¦ÉÒ
´ªÉÊHò Ê´É{ÉiÉiÉÒ OÉºiÉ EòÒ ¨Énùnù ¨Éå ºÉÊ¨É¨ÉÊ±ÉiÉ xÉ½þÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉ½þiÉÉ* ÊVÉºÉEòÒ
´ÉVÉ½þ ºÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú |É¤ÉxvÉxÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ nÖùPÉÇ]õxÉÉ OÉºiÉ EòÉä näùxÉä ¨Éå
EòÊ`öxÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú näùxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉä Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÇ BEò
ºÉÉlÉ Eò®úxÉä EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉÒ {Éb÷iÉÒ ½äþ*VÉäºÉä +ÉºÉ {ÉÉºÉ EòÒ ¦ÉÒb÷ EòÉä
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉÉ ¤ÉSÉÉ´É nù±É EòÉä ºÉÚSÉxÉÉ näùxÉÉ, B¨¤ÉÖ±ÉåºÉ EòÉä ¤ÉÖ±ÉÉxÉÉ <iªÉÉnùÒ
ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ EòÉªÉÇ BEò ºÉÉlÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ* ¨ÉÉä¤ÉÉ<Ç ¡òÉäxÉ BäºÉä +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ
ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ½þÉä ¨Énùnù MÉÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ* BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB EÖòUô Ênù¶ÉÉ ÊxÉnäùÇ¶É ÊnùB MÉB ½èþ*

ÎºlÉÊiÉ EòÒ Ê¶ÉQÉiÉÉ EòÉ +ÉÆEò±ÉxÉ Eò®úxÉÉ* +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ
näùxÉä ºÉä {É½þ±Éä ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ÎºlÉÊiÉ ¦ÉÉ®úÒ ½þÒ MÉÆ¦ÉÒ®ú ½èþ*
ªÉÊnù +É{É ªÉ½þ ¨É½þºÉÚºÉ Eò®äú ÎºlÉÊiÉ ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ VÉÉxÉ EòÉ JÉiÉ®úÉ ½èþ ªÉÊnù
ºlÉÊiÉ ¤Éä½þnù ½þÉÊxÉEòÉ®úEò ½èþ iÉÉä iÉÖ®ÆúiÉ +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ºÉä́ ÉÉ+Éå EòÉä ¡òÉäxÉ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

• +ÉMÉ ªÉÊnù +ÉMÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉÒ ½þÉä iÉÉä ªÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò +ÉMÉ
EèòºÉä SÉÉ±ÉÚ ½Öþ<Ç iÉlÉÉ =ºÉEäò ±ÉMÉxÉä EòÒ ºÉ½þÒ VÉMÉ½þ Eò½þÉÄ {É®ú ½èþ* ªÉÊnù EòÉä<Ç
´ªÉÊHò =ºÉ ºÉ¨ÉªÉ iÉEò PÉÉªÉ±É ½þÉä MÉªÉÉ ½þÉä ªÉÉ ±ÉÉ{ÉiÉÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉEòÒ
VÉÉxÉEòÉ®úÒ ¦ÉÒ ºÉÉlÉ ½þÒ näùnäùxÉÒ SÉÉÊ½þB*

• ªÉÊnù ÊEòºÉÒ Eäò VÉÒ´ÉxÉ Eäò Ê±ÉB JÉiÉ®äú ÊEò ÊSÉÊEòiºÉÉ ºÉÆ¤ÉvÉ +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ
ÎºlÉÊiÉ ½èþ iÉÉä ªÉä VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊEò PÉ]õxÉÉ EèòºÉä  PÉÊ]õiÉ ½Öþ<Ç
iÉlÉÉ ´É½þ ´ªÉÊHò EèòºÉä ±ÉIhÉ ÊnùJÉÉ ®ú½þÉ ½èþ*

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ºÉä́ ÉÉ+Éå EòÉä ¡òÉäxÉ Eò®úxÉÉ (Call emergency service)

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ No:100 {ÉÖÊ±ÉºÉ iÉlÉÉ +ÉMÉ 108 B¨¤ÉÖ±ÉåºÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+{ÉxÉä ºlÉÉxÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉÉ (Report your location)

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ̈ Énùnù {É½ÖÄþSÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºÉ¤ÉºÉä {É½þ±Éä +É{ÉEäò ºlÉÉxÉ EòÒ
VÉÉxÉEòÉ®úÒ ¨ÉÉÆMÉäMÉÉ iÉÉÊEò +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ºÉä́ ÉÉBÄ ÊVÉiÉxÉÒ VÉ±nùÒ ½þÒ ºÉEäò ´É½þÉÄ
{Éþ½ÖÄþSÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEäò <ºÉÊ±ÉB ºÉ½þÒ MÉ±ÉÒ EòÉä {ÉiÉÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB* +MÉ®ú ºÉ½þ {ÉiÉä
EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ xÉ½þÒ ½èþ iÉÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ {ÉiÉä ÊEò VÉÉxÉEòÉ®úÒ näùxÉÒ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.06 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.07 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ºÉÉvÉxÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ Ê´ÉªÉÉäVÉEò (Circuit breaker) Eäò EòÉªÉÇ iÉlÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉ¤ÉÆvÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Operation of

electrical mains/ Circuit breakers and electrical safety)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ºÉÉvÉxÉ/{ÉÊ®ú{ÉlÉ Ê´ÉªÉÉäVÉEò Eäò EòÉªÉÇ EòÉä VÉÉxÉ {ÉÉB*
• Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉ¤ÉÆvÉ ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ ¨É½þi´ÉiÉÉ*

Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉ¤ÉÆvÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Electrical safety)

Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ (Electric shock)

ªÉÊnù BEò ́ ªÉÊHò Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÒ iÉÉ®ú Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ̈ Éå +É VÉÉiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ =ºÉxÉä EòÉä<
Ê´ÉtÖiÉ®úÉävÉEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ ½èþ iÉÉä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÉ Eò®Æú]õ =ºÉEäò ¶É®úÒ®ú ̈ Éå
|É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ* VÉäºÉä EòÒ ¨ÉÉxÉ´É ¶É®úÒ®ú Eò®Æú]õ |É´ÉÉ½þ EòÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ EÖòUô
ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ xÉ½þÒ Eò®ú ºÉEòiÉÉ* <ºÉºÉä =ºÉEäò ¶É®úÒ®ú ̈ Éå VÉÉä PÉ]õxÉÉ PÉÊ]õiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ =ºÉä Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ Eäò xÉÉ¨É ºÉä VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Eò<Ç ¤ÉÉ®ú ªÉ½þ
Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ ́ ªÉÊHò Eäò EÖòUô +ÆMÉÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ½þÉÊxÉEòÉ®úEò ºÉÉÊ¤ÉiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ Eò<Ç ¤ÉÉ®ú <ÆºÉÉxÉ EòÒ VÉÉxÉ ¦ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

Ê´ÉtÖiÉ Eäò ZÉ]õEäò EòÒ iÉÒμÉiÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ :

– ´ªÉÊHò Eäò ¶É®úÒ®ú ¨Éå ºÉä MÉÖVÉ®úxÉä ´ÉÉ±Éä Eò®Æú] õEòÉ ºiÉ®ú*

– ´ªÉÊHò Eäò ¶É®úÒ®ú ¨Éå |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Eò®Æú]õ EòÒ ºÉ¨ÉªÉ +´ÉÊvÉ*

<ºÉÊ±ÉB Eò®Æú]õ ±ÉÆ¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò +ÊvÉEò ZÉ]õEòÉ BEò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ *

={É®úÉäHò EòÉ®úEòÉå Eäò +±ÉÉ´ÉÉ ºÉnù̈ Éå EòÒ MÉÆ¦ÉÒ®úiÉÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úxÉä́ ÉÉ±Éä
+xªÉ EòÉ®úEò ½éþ -

– ZÉ]õEòÉ ºÉ½þxÉä ´ÉÉ±Éä ´ªÉÊHò EòÒ =©É*

– +ÉºÉ{ÉÉºÉ ¨ÉÉèºÉ¨É EòÒ ÎºlÉÊiÉ*

– ¡ò¶ÉÇ EòÒ ÎºlÉÊiÉ (MÉÒ±ÉÉ iÉlÉÉ ºÉÖJÉÉ)*

– Ê´ÉtÖiÉ ¨Éå ´ÉÉä±]äõVÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ*

– {É½þxÉä ½ÖþB VÉÚiÉä EòÉ ¤ÉSÉÉxÉä EòÉ MÉÖhÉ +lÉ´ÉÉ MÉÒ±Éä VÉÚiÉä iÉlÉÉ +xªÉ ÎºlÉÊiÉ*

Ê´ÉtÖiÉ Eäò ZÉ]õEäò Eäò |É¦ÉÉ´É (Effects of electric shock)

ªÉÊnù Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ Eò¨É ´ÉÉä±]äõVÉ ºiÉ®ú (40V ºÉä Eò¨É) EòÉ ½þÉä iÉÉä BEò
<ÆZÉxÉÉ½]õ ¦ÉÒ ¨É½þºÉÚºÉ ½þÉäMÉÒ* {É®úxiÉÚ ªÉ½þ ZÉ]õEòÉ ¦ÉÒ ÊEòºÉÒ ´ªÉÊHò EòÉä +{ÉxÉÉ
ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ JÉÉäxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉ¡òÒ ½èþ* ÊVÉºÉºÉä ÊEò ́ É½þ ÊMÉ®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ ÊEòºÉÒ
SÉÉä]õ EòÉ Ê¶ÉEòÉ®ú ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEò ´ÉÉä±]äõVÉ ºiÉ®ú ½þÉäxÉä ºÉä ¨ÉÉÆºÉ{ÉäÊ¶ÉªÉÉÄ ÊºÉEÖòb÷ ºÉ¤ÉÆvÉ ºÉä +±ÉMÉ xÉ½þÒ Eò®ú
ºÉEòiÉÉ* ́ É½þ ¤Éä½þÉä¶É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ́ ÉVÉ½þ ºÉä Ênù±É EòÒ ̈ ÉÉÆ¶É{ÉäÊ¶ÉªÉÉÄ ¦ÉÒ
ÊºÉEÖòb÷ ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉÉä ÊEò Eò<Ç ¤ÉÉ®ú PÉÉiÉEò ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

BEò +iªÉÊvÉEò ºiÉ®ú Eäò ´ÉÉä±]äõVÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ ±ÉMÉxÉä {É®ú ´ªÉÊHò nÚù®ú VÉÉEò®ú
ÊMÉ®úiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ iÉäVÉ nùnÇù EòÉ B½þºÉÉºÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +Éè®ú Eò<Ç
¤ÉÉ®ú VÉ½þÉÄ {É®ú ¶ÉÉ]Çõ ±ÉMÉÉ ½èþ ´É½þ VÉ±É ¦ÉÒ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ BEò PÉÉiÉEò ÎºlÉÊiÉ
½èþ*

Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ ºÉÆ{ÉEÇò ´ÉÉ±Éä ºlÉÉxÉ  EòÒ SÉ¨Éb÷Ò EòÉä VÉ±ÉÉ ¦ÉÒ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ ±ÉMÉxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ (Action

to be taken in case of an electric shock)

+MÉ®ú Ê´ÉtÖiÉ Eäò ZÉ]õEäò ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ´ªÉÊHò Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ =ºÉEäò ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå ½èþ iÉÉä
ºÉ¤ÉºÉä {É½þ±Éä <ºÉ ºÉ{ÉÆEÇò EòÉä ½þ]õÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ ¨Éå ºÉä ÊEòºÉÒ
EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®äú*

– Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ªÉÉ Ê´ÉtÖiÉ Eäò Îº´ÉSÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úEäò +{ÉxÉä +É{É {É®ú +¶ÉävÉEò
(insulation) <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úEäò =ºÉ ́ ªÉÊHò EòÉä Ê´ÉtÖiÉ ºÉÆ{ÉEÇò Eäò ºlÉÉxÉ ºÉ
ÊJÉSÉÆxÉÉ

+lÉ´ÉÉ

¨ÉÖJªÉ Ê´ÉtÖiÉ {±ÉMÉ EòÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ* |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ´ªÉÊHò ºÉä ºÉÒvÉä ºÉÆ¤ÉvÉ ºÉä
¤ÉSÉxÉÉ* ªÉÊnù ®ú¤Éb÷ Eäò nùºiÉÉxÉä ={É±É¤vÉ xÉÉ ½þÉä iÉÉä +{ÉxÉä ½þÉlÉä {É®ú ºÉÚJÉÉ
Eò{Éb÷É ªÉÉ EòÉMÉVÉ EòÉä ±É{Éä]õxÉÉ*

+lÉ´ÉÉ

=ºÉ Ê´ÉtÖiÉ ºÉÆ{ÉEÇò EòÉä ½þ]õÉxÉÉ VÉÉäÊEò ÊEòºÉÒ iÉÉ®ú ={ÉEò®úhÉ Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ºÉä ¤ÉxÉÉ
½þÉä* <ºÉEäò Ê±ÉB ´É½þÉÄ {É®úVÉÉä ¦ÉÒ ºÉÉvÉxÉ ={É±É¤vÉ ½þÉä ÊVÉºÉ¨Éå Eò®Æú]õ |É´ÉÉÊ½þiÉ
xÉÉ ½þÉä ºÉEäò* VÉèºÉä ±ÉEòb÷Ò EòÉ bÆ÷b÷É ®úººÉÒ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ´ªÉÊHò Eäò EòÉä]õ EòÒ ¤Éä±]õ
EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉÚJÉÉ Eò{Éb÷É ¤Éä±]õ  ±É{Éä]õÉ ½Öþ+É +JÉ¤ÉÉ®ú PVC Tube ½þiªÉÉÊnù*
iÉlÉÉ ´ªÉÊHò EòÉä +lÉ´ÉÉ iÉÉ®ú/ ={ÉEò®úhÉ EòÉä vÉEäò±ÉEò®ú ªÉÉ JÉÓSÉEò®ú º{É¶ÉÇ ºÉä
½þ]õÉxÉÉ*

+lÉ´ÉÉ

BäºÉÒ ºÉÉ¨ÉÉOÉÒ VÉÉä ÊEò Ê´ÉtÖiÉ EòÒ +´É®úÉävÉÒ ½þÉä VÉäºÉä ºÉÚJÉÒ ±ÉEòb÷Ò ®ú¤Éb÷
+lÉ´ÉÉ {±ÉÉÎº]õEò {É®ú JÉbä÷ ½þÉäEò®ú +lÉ´ÉÉ <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê´ÉtÖiÉ
+´É®úÉävÉEò Eäò uùÉ®úÉ +{ÉxÉÉ ¤ÉSÉÉ´É Eò®úiÉä ½ÖþB Ê´ÉtÖiÉ ºÉä ºÉ¤ÉÆvÉ EòÉä ½þ]õÉxÉÉ*
<ºÉEäò Ê±ÉB ªÉÉ iÉÉä ´ªÉÊHò EòÉä +lÉ´ÉÉ iÉÉ®ú/={ÉEò®úhÉ EòÉä vÉEäò±ÉEò®ú +lÉ´ÉÉ
JÉÓSÉEò®ú +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ*

+MÉ®ú +É{ÉxÉä EòÉä<Ç Ê´ÉtÖiÉ +´É®úÉävÉEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ½èþ
iÉÉä PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò EòÉä xÉÆMÉä ½þÉlÉÉå ºÉä xÉ½þÒ UÚôxÉÉ SÉÉÊ½þB +xªÉlÉÉ
+É{É ¦ÉÒ ZÉ]õEäò EòÉ Ê¶ÉEòÉ®ú ½þÉä ºÉEòiÉä ½þÉä*

+MÉ®ú ZÉ]õEäò EòÉ Ê¶ÉEòÉ®ú ´ªÉÊHò >ÄðSÉÒ VÉMÉ½þ (ÊEòºÉÒ JÉ¨¤Éä ªÉÉ UôiÉ) {É®ú EòÉ¨É
Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä ={ÉªÉÖHò ={ÉÉªÉ Eò®úiÉä ½ÖþB =ºÉä ÊMÉ®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä EòÒ EòÉäÊ¶É¶É
Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB* +lÉ´ÉÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ´É½þ ºÉÖ®úÊIÉiÉ
ºlÉÉxÉ {É®ú ÊMÉ®äú*
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Ê´ÉvÉÖiÉ ZÉ]õEäò Eäò Ê¶ÉEòÉ®ú ́ ªÉÊHò EòÉä ÊnùªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú (Treatment

to be given for the victim of electric shock)

Ê´ÉtÖiÉ uùÉ®úÉ VÉ±ÉxÉä {É®ú Ê¶ÉEòÉ®ú ´ªÉÊHò EòÉä VÉJ¨É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊnùJÉxÉä ¨Éå
VÉªÉÉnùÉ ¤Ébä÷ xÉÉ ½þÉä {É®ÆúiÉÖ ªÉ½þ ºÉ¨¦É´É ½èþ ÊEò =ºÉEòÒ VÉ±Éä÷ MÉ½þ®úÒ ½þÉä* VÉ±Éä ½ÖþB
ºlÉÉxÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úEäò, EÚòb÷-ÊEò]õÉhÉÖ ®úÊ½þiÉ ¨É®ú½þ¨É {É]Âõ]õÒ uùÉ®úÉ føEò näùxÉÉ
SÉÉÊ½þB* b÷ÉìC]õ®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä =ºÉ ´ªÉÊHò EòÉä VÉ±nù ={ÉSÉÉ®ú Ênù±É´ÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

+MÉ®ú Ê¶ÉEòÉ®ú ́ ªÉÊHò Ê´ÉtÖiÉ Eäò ZÉ]õEäò  EòÒ ́ ÉVÉ½þ ºÉä ¤Éä½þÉä¶É ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ
=ºÉEòÉä ºÉÉÄºÉ SÉ±É ®ú½þÒ ½èþ iÉÉä ÊxÉ¨xÉ |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB:

– MÉnÇùxÉ, UôÉiÉÒ ´É Eò¨É®ú Eäò Eò{Éb÷Éå EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB

– Ê¶ÉEòÉ®ú ´ªÉÊHò EòÉä º´ÉÉºlªÉ ±ÉÉ¦É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

– =ºÉEäò ºÉÉÆºÉ ±ÉäxÉä {É®ú iÉlÉÉ xÉ¤VÉ {É®ú vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* +MÉ®ú ªÉä {ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ªÉ½þ Eò¨ÉVÉÉä®ú {Éb÷ ®ú½þÒ ½èþ iÉÉä =ºÉä EÞòÊjÉ¨É ¶´É¶ÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB
iÉÉÊEò =ºÉEäò Ênù±É EòÒ vÉb÷EòxÉ ¤Éä½þiÉ®ú ½þÉä ºÉEäò*

– nÖùPÉÇ]õxÉÉOÉºiÉ ́ ªÉÊHò EòÉä MÉ¨ÉÇ iÉlÉÉ +É®Æú¦É nùôÉªÉEò ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

– b÷ÉìC]õ®ú Eäò Ê±ÉB ¦ÉäVÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

BEò ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò EòÉä ¨ÉÖÄ½þ Eäò uùÉ®úÉ EÖòUô ¦ÉÒ xÉ½þÒ þnäùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

BEò ¤Éä½þÉä¶É ´ªÉÊHò EòÉä +Eäò±ÉÉ xÉ½þÒ UôÉäb÷xÉÉ SÉÉÊ½þB*

BEò ´ªÉÊHò ÊVÉºÉEòÉä Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ZÉ]õEòÉ ±ÉMÉÉ ½èþ =ºÉEòÉä VÉ±ÉxÉä EòÒ
´ÉVÉ½þ ºÉä SÉÉä]õ +É<Ç ½þÉä* =ºÉ VÉ±ÉxÉä EòÒ SÉÉä]õ EòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEò
={ÉSÉÉ®ú näùxÉÉ Eäò ¤ÉVÉÉªÉ =ºÉEäò ºÉÉÄºÉ ±ÉäxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä ¤É½þÉ±É
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ¨É®úÒVÉ Ê¤ÉxÉÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò ºÉÉÄºÉ ±Éä ºÉEäò*

VÉ±ÉxÉä +iªÉÊvÉEò ®úHò ºjÉÉ´É ¨Éå ÊnùB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú

Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ZÉ]õEäò EòÒ ́ ÉVÉ½þ ºÉä VÉ±ÉxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¤Éb÷Ò nùnÇùxÉÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*+MÉ®ú
¶É®úÒ®ú EòÉ BEò ¤ÉbÉ Ê½þººÉÉ VÉ±É MÉªÉÉ ½þÉä iÉÉä VÉJ¨ÉÉå EòÉä ºÉÉ¡ò {ÉÉxÉÒ ºÉä ºÉÉ¡ò
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB +lÉ´ÉÉ ºÉÉ¡ò EòÉMÉVÉ ªÉÉ ºÉÉ¡ò Eò¨ÉÒVÉ EòÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ¦ÉÒ ±ÉÒ
VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ={ÉSÉÉ®ú Ê¶ÉEòÉ®ú ´ªÉÊHò EòÉä nùnÇù ºÉä ®úÉ½þiÉ näùMÉÉ* <ºÉEäò
+ÊiÉÊ®úHò EòÉä<Ç +xªÉ ={ÉSÉÉ®ú º´ÉÆªÉ ¨ÉiÉ näù* iÉlÉÉ +ÉMÉ Eäò ={ÉSÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB
b÷ÉìC]õ®ú Eäò {ÉÉºÉ ¦ÉäVÉä

+MÉ®ú BEò VÉJ¨É ºÉä ¤ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ®úHòºjÉÉ´É ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ JÉÉºÉEò®ú Eò±ÉÉ<Ç ½þÉlÉ
+lÉ´ÉÉ +ÆMÉÖ±ÉÒ ºÉä iÉÉä <ºÉä MÉÆ¦ÉÒ®úiÉÉ ºÉä ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ iÉÖ®ÆúiÉ b÷ÉìC]õ®ú EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* <ºÉ nùÉè®úÉxÉ iÉÖ®ÆúiÉ |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ ={ÉÉlÉ Eäò
Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*;

– ¨É®úÒVÉ EòÉä +É®úÉ¨É ºÉä ±Éä+ÉxÉÉ*

– +MÉ®ú ºÉÆ¦É´É ½þÉä iÉÉä =ºÉEäò VÉJ¨ÉÒ ¦ÉÉMÉ EòÉä ¶É®úÒ®ú Eäò ºiÉ®ú ºÉä >ÄðSÉÉ =`öÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB, ÊSÉjÉ ºÉÆJªÉÉ Fig 1.

Fig 2. ºÉÆJªÉÉ ̈ Éå ÊnùJÉÉB MÉB iÉÊ®úEäòºÉä VÉJ¨É Eäò nùÉäxÉÉå ÊEòxÉÉ®úÉä EòÉä nù¤ÉÉ´É näùxÉÉ
SÉÉÊ½þB +Éä®ú ºÉä nù¤ÉÉ´É näùiÉä ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ®úHòúºjÉÉ´É °üEò xÉ VÉÉB*

ªÉÊnù ¤É½ÖþiÉ +ÉxÉÉ +ºlÉÉ<Ç °ü{É ºÉä  °üEò VÉÉB iÉÉä ÊEò]õÉhÉÖxÉÉ¶ÉEò °ü<Ç iÉlÉÉ
xÉ¨ÉÇ ºÉÉ¨ÉÉOÉÒ EòÉ {Éèb÷ (Pad) VÉJ¨É {É®ú ®úJÉEò®ú =ºÉ {É®ú {É]õ]õÒ ¤ÉÉÄvÉ näùxÉÒ
SÉÉÊ½þB* Fig 3.

+MÉ®ú VÉJ¨É {Éä]õ Eäò +ÉºÉ{ÉÉºÉ ½þÉä VÉÉäÊEò iÉäVÉvÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ {É®ú ÊMÉ®úxÉä
ºÉä ±ÉMÉä iÉÉä BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ̈ É®úÒVÉ EòÉä VÉJ¨É Eäò >ð{É®ú ̈ ÉÉäb÷Eò®ú nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò +Ænù°üxÉÒ ®úHòºjÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEäò*

1 ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉÊGòªÉÉi¨ÉEò SÉ®úhÉ VÉÉäÊEò Ê´ÉtÖiÉ ZÉ]õEäò ºÉä {ÉÒÊb÷iÉ ́ ªÉÊHò Eäò Ê±ÉB
+{ÉxÉÉBÄ VÉÉiÉä ½èþ* ÎºlÉÊiÉ EòÉä näùJÉä* ={ÉªÉÖHò |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä +{ÉxÉÉBÄ* {É½þ±Éä
Eäò ±ÉÉ<xÉÉå ̈ Éå ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* iÉÉÊEò ́ªÉÊHò EòÉä Ê´ÉtÖiÉ Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ºÉä UÖôb÷´ÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEäò*

xÉÉ iÉÉä ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉèbä÷ ́ É½þ nÚù®ú ½þÉä ºÉEòiÉÒ
½èþ* +Éè®ú xÉÉ ½þÒ ¨ÉäxÉ Îº´ÉSÉ EòÉä fÄøÚføxÉä EòÉ |ÉªÉiÉxÉ Eò®äú*

2 PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò EòÉä iÉÖ®ÆúiÉ ÊEòºÉÒ xÉVÉnùÒEòÒ ½þ´ÉÉnùÉ®ú ºlÉÉxÉ {É®ú ±Éä VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

3 PÉÉªÉ±É ´ªÉÊHò EòÉ ºÉÉÄºÉ iÉlÉÉ =ºÉEòÒ ºÉ´ÉäkÉÉ EòÉä näùJÉ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ
¦ÉÒ näùJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä (<ºÉ +vªÉÉªÉ ̈ Éå {É½þ±Éä ¤ÉiÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ) *

ªÉÊnù ¨É®úÒVÉ EòÒ SÉÉä]õ, UôÉiÉÒ/{Éä]õ {É®ú ½èþ +Éè®ú =ºÉä EÞòÊjÉ¨É ¶´ÉºÉxÉ/
Ênù±É {É®ú nù¤ÉÉ´É EòÒ |ÉÊGòªÉÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB *

4 b÷ÉC]õ®ú Eäò Ê±ÉB ¦ÉäVÉä*
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+É{ÉÉiÉ EòÉ±É BEò +|ÉiªÉÉÊ¶ÉiÉ PÉ]õxÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉªÉä iÉÖ®ÆúiÉ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ +É´É¶ªÉEò
½èþ* EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ VÉèºÉä ºlÉÉxÉ ̈ Éå BEò BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ =i{ÉzÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ VÉ¤É ÊEòºÉÒ
´ªÉÊHò EòÉä Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ ºÉä +ÉPÉÉiÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ ́ ªÉÊHò ªÉxjÉ Eäò PÉÚ̈ ÉiÉä
½ÖþªÉä ¦ÉÉMÉ ºÉä PÉÉªÉ±É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉÒÊciÉ ´ªÉÊHò EòÉä +ÊvÉEò
½þÉÊxÉ {É½ÖÆþSÉÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉ |ÉlÉ¨É +Éè®ú ºÉ´ÉÉæi¨É ={ÉÉªÉ +É{ÉÚÌiÉ Eäò Îº´ÉSÉ
EòÉä ¤Éxnù Eò®ú näùxÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò Ê±ÉªÉä EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ |ÉiªÉäEò ́ ªÉÊHò EòÉä YÉÉiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä ÊEò
EòÉèxÉ ºÉÒ EÖòxVÉÒ =ºÉ IÉäjÉ EòÉä ÊxÉªÉÎjÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ +ÉPÉÉiÉ ºÉä {ÉÒÊciÉ ́ ªÉÊHò
½èþ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉªÉ& EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ºÉEò±É iÉÉ®ú ºlÉÉ{ÉxÉ EòÉ ÊxÉªÉxjÉhÉ BEò ̈ ÉÖJªÉ EÖòxVÉÒ
uùÉ®úÉ ½þÉäiÉÉ þ½èþ +Éèú®ú (Fig 1) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ IÉäjÉÉå EòÒ
nùÉä +lÉ´ÉÉ +ÊvÉEò ={É¨ÉÖJªÉ EÖòÎxVÉªÉÉÆ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ªÉÊnù BäºÉÉ xÉ½þÒ ½èþ iÉÉä =ºÉä +¤É Eò®åú* ±ÉäÊEòxÉ ªÉÊnù ={É¨ÉÖJªÉ EÖòÎxVÉªÉÉÆ ÊxÉªÉxjÉhÉ
IÉäjÉ Eäò Ê´É¹ÉªÉ ̈ Éå ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ xÉ½þÒ ½èþ iÉÉä ̈ ÉÖJªÉ EÖÆòVÉÒ EòÉä ½þÒ ¤Éxnù Eò®ú näùxÉÉ ºÉnèù´É
=kÉ¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

(Fig  2) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú {ÉÊ®ú{ÉlÉ EòÉä ¤Éxnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉÉè½þ +É´É®úÊhÉiÉ EÖòÎxVÉªÉÉå
Eäò ½èþÎhb÷±É +Éè®ú MCBs EòÒ EÖòÎhb÷ªÉÉå EòÉä xÉÒSÉä føEäò±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* VÉ¤ÉÊEò
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EÖòÎxVÉªÉÉå ̈ Éå {ÉÊ®ú{ÉlÉ EòÉä ¤Éxnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EÖòxVÉÒ EòÉä >ð{É®ú føEäò±ÉxÉÉ
SÉÉÊ½þªÉä (Fig 2 & Fig 3) *

b÷ÉìC]õ®ú Eäò {ÉÉºÉ {É½ÄþÖSÉÉxÉä iÉEò ¨É®úÒVÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB
iÉlÉÉ =ºÉä ¤ÉÊføªÉÉ ºÉä ¤ÉÊføªÉÉ ¨Énùnù näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

5 ¨É®úÒVÉ EòÉä º´ÉÉºlªÉ ±ÉÉ¦É ´ÉÉ±ÉÒ +´ÉºlÉÉ {É®ú ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EÖòÊVÉªÉÉå Eäò ÊxÉªÉxjÉhÉ IÉäjÉ-+É{ÉÉiÉ EòÉ±É +ÉxÉä {É®ú |ÉSÉÉ±ÉxÉ (Area of control of switches - operation on

emergency)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• {Énù +É{ÉÉiÉ EòÉ±É EòÉ º{É¹]õÒEò®úhÉ
• +É{ÉÉiÉ EòÉ±É ¨Éå {ÉÊ®ú{ÉlÉ EòÒ EÖòxVÉÒ EòÉä ¤Éxnù Eò®ú näùxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉ º{É¹]õÒEò®úhÉ
• nÖùEòÉxÉ, ¡ò¶ÉÇ ¨Éå ={É¨ÉÖJªÉ +Éè®ú ¨ÉÖJªÉ EÖòxVÉÒ IÉäjÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ º{É¹]ÒEò®úhÉ
• ±ÉÉè½þ +É´É®úÊhÉiÉ EÖòxVÉÒ EòÉä JÉÖ±ÉÒ ¤Éxnù ÎºlÉÊiÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ½èþÎxb÷±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ º{É¹]õÒEò®úhÉ, MCB +Éè®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ PÉ®äú±ÉÚ EòÖÎVÉªÉÉÆ*

6 VÉJ¨ÉÒ ́ ªÉÊHò EòÉä EòÉä]õ, ̈ ÉÉäVÉÉ iÉlÉÉ +xªÉ BäºÉÒ SÉÒVÉä ÊVÉºÉºÉä ́ É½þ MÉ¨ÉÇ ®ú½äþ
=ºÉºÉä føEò näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

={É®úÉäHò EòÉªÉḈ ÉÉÊ½þªÉÉå EòÉä ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ fÆøMÉ iÉlÉÉ iÉäVÉÒ ºÉä
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ¨É®úÒVÉ EòÉä ={ÉSÉÉ®ú ¨Éå näù®úÒ ½þÉäxÉä ºÉä =EòºÉÒ VÉÉxÉ
EòÉä JÉiÉ®úÉ ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

={É¨ÉÖJªÉ ÊxÉªÉxjÉhÉ Eäò IÉäjÉ EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä BEò ={É¨ÉÖJªÉ EÖòxVÉÒ
EòÉä ¤Éxnù Eò®åú +Éè®ú =ºÉ ºÉÆnäù½þÉi¨ÉEò IÉäjÉ òEòÒ ¤ÉÊkÉªÉÉå {ÉÆJÉÉå +Éè®ú ¶ÉÊHò Ê¤ÉxnÖù+Éå
EòÉä JÉÉä±Éå* ªÉÊnù ´Éä EòÉªÉÇ xÉ½þÒ Eò®úiÉä ½èþ iÉÉä {ÉÆJÉä ¤ÉkÉÒ +Éè®ú ¶ÉÊHò Ê¤ÉxnÖù IÉäjÉ
EòÉ ÊxÉªÉxjÉhÉ ={É¨ÉÖJªÉ EÖòxVÉÒ ºÉä ½þÉäiÉÉ þ½èþ* BEò Eäò ¤ÉÉnù nÚùºÉ®Òúú ={É¨ÉÖJªÉ EÖòÎxVÉªÉÉå
òEòÉä ¤Éxnù Eò®åú +Éè®ú =xÉEäò ÊxÉªÉxjÉhÉ IÉäjÉ EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®åú* <±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ JÉhb÷
Eäò ®úäúJÉÉ ÊSÉjÉ ¨Éå EÖòxVÉÒ Eäò ÊxÉªÉxjÉhÉ IÉäjÉ EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú*

BEò =kÉ¨É ºÉÆMÉÊ‘`ö‘ö‘öiÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ̈ ÉÖJªÉ EÖòxVÉÒ ={É¨ÉÖJªÉ EÖòÎxVÉªÉÉÆ +Éè®ú Ê´ÉiÉ®úhÉ
¨ÉÉMÉÇ ÊxÉªÉxjÉhÉ IÉäjÉ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉªÉä º{É¹]õ °ü{É ºÉä ÊSÉÎx½þiÉ ½þÉäMÉå (Fig 1)
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+É{ÉEäò ¨ÉEòÉxÉ ¨Éå ¦ÉÒ +É{ÉÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉªÉä ºÉÖ®úIÉÉ oùÎ¹]õ ºÉä
EÖòÎxVÉªÉÉå Eäò ÊxÉªÉxjÉhÉ IÉäjÉ EòÉä +{ÉxÉä PÉ®ú Eäò ̈ ÉÖJªÉ /={É¨ÉÖJªÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ {É]õ {É®ú

+É´É¶ªÉEòiÉÉ º{É¹]õ EòÒ MÉ<Ç ½èþ* +ºlÉÉªÉÒ iÉÉ®ú ºlÉÉ{ÉxÉ ºÉä Ê´ÉtÖiÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉÉå
EòÉ Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ Ê´ÉºiÉÉ®ú xÉ Eò®åú*

• +ºlÉÉ<Ç ´ÉÉªÉË®úMÉ Eäò Ê±ÉB Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ Ê´ÉtÖiÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉÉå EòÉ Ê´ÉºiÉÉ®ú xÉ Eò®åú *

• ±ÉEòcÒ Eäò º]Úõ±É +lÉ´ÉÉ ®úÉäÊvÉiÉ ºÉÒgÒ {É® JÉcä ½þÉäEò®ú Ê´ÉtÖzÉ¨ÉªÉ ´ÉètÖiÉ
{ÉÊ®ú{ÉlÉÉå/ºÉÉvÉxÉÉå EòÒ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ +lÉ´ÉÉ }ªÉÚVÉ ¤É±¤É EòÉ |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ Eò®åú* |ÉiªÉäEò
nù¶ÉÉ ¨Éå ªÉ½þ ºÉnèù´É =kÉ¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò ¨ÉÖJªÉ EÖòxVÉÒ EòÉä JÉÉä±É Eò®ú {ÉÊ®ú{ÉlÉ
EòÉä ¨ÉÞiÉ Eò®ú nåù*

• Îº´ÉSÉ {ÉèxÉä±ºÉ ÊxÉªÉxjÉhÉ ÊMÉªÉºÉÇ <iªÉÉÊnù {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä/|ÉSÉÉ±ÉxÉ  Eäò ºÉ¨ÉªÉ
®ú¤É®ú EòÒ SÉ]õÉ<Ç {É®ú JÉcä ½þÉå*

• ºÉÒgÒ EòÉä oùøg ¦ÉÚÊ¨É {É®ú ®úJÉå*

• ºÉÒgÒ Eäò |ÉªÉÉäMÉ ºÉ¨ÉªÉ, ºÉ½þÉªÉEò ºÉä Eò½åþ ÊEò ºÉÒgÒ EòÉä ºÉ¨¦ÉÉÊ´ÉiÉ ÊJÉºÉEòxÉä
ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉªÉä oùgiÉÉ ºÉä {ÉEòcÆä *

• =SSÉ Ê¤ÉxnÖù+ÉäÆ +lÉ´ÉÉ JÉ¨¦ÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉnèù´É ºÉÖ®úIÉÉ {Éä]õÒ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

• PÉÚhÉÇxÉ ªÉxjÉ Eäò SÉ±É ¦ÉÉMÉ {É®ú Eò¦ÉÒ +{ÉxÉä ½þÉlÉÉå EòÉä xÉ ®úJÉå* føÒ±ÉÒ ¤ÉÉ½þÉå
EòÒ Eò¨ÉÒVÉ +lÉ´ÉÉ ZÉÚ±ÉiÉÒ ½Öþ<Ç ]õÉ<Ç {É½þxÉEò®ú ̈ ÉÉä]õ®ú +lÉ´ÉÉ VÉÊxÉjÉ Eäò SÉ±É
¶Éè}]õ +lÉ´ÉÉ ÊPÉÊ®ÇúªÉÉå {É®ú Eò¦ÉÒ EòÉªÉÇ xÉ Eò®åú*

• ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ªÉxjÉ/={ÉEò®úhÉ EòÉä =ºÉEòÒ |ÉSÉÉ±ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉxÉ Eò®úEäò
½þÒ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®åú*

• Eäò¤É±ºÉ +lÉ´ÉÉ b÷ÉäÊ®úªÉÉå EòÉä {ÉÉäºÉÇ±ÉäxÉ xÉÊ±ÉªÉÉå ̈ Éå ºÉä ÊxÉEòÉ±É Eò®úú ½þÒ ±ÉEòcÒ
Ê´É¦ÉÉVÉEòÉå ¨Éå ºÉä ÊxÉEòÉ±Éå*

• Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉå Eäò ºÉ¨¤ÉxvÉ EòºÉä ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB* føÒ±Éä VÉÖcä Eäò¤É±ºÉ iÉ{iÉ ½þÉäEò®ú
+ÎMxÉ ºÉÆEò]õ =i{ÉzÉ Eòú®åúMÉä*

• ºÉnèù´É 3 Ê{ÉxÉ ºÉÉìEäò]õ +Éè®ú {±ÉMÉÉå Eòäò ºÉÉlÉ ºÉ¦ÉÒ Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉvÉxÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä
¦ÉÚºÉ¨{ÉEÇòxÉ Eò®åú*

• ¨ÉÞiÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ }ªÉÚVÉ ¤ÉxvÉEòÉå EòÉä {ÉÞlÉEò Eò®ú nåù* =x½åþ
ºÉÖ®úÊIÉiÉ ºÉÆ®úIÉiÉÉ ¨Éå ®úJÉå iÉlÉÉ EÖòxVÉÒ {É]õ {É®ú “±ÉÉ<xÉ {É]õ {É®ú ¨ÉxÉÖ¹ªÉ þ½èþ”
|ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®åú*

• ªÉxjÉ/Îº´ÉSÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò +xiÉ{ÉÉ¶ÉxÉ ºÉä UäôcUôÉc xÉ Eò®åú*

• VÉ±É ´ÉÉ½þEò ±ÉÉ<xºÉ ºÉä ¦ÉÚºÉ¨{ÉEÇòxÉ xÉ Eò®åú*

• Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®hÉúÉå {É®ú VÉ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú *

• HV ±ÉÉ<xºÉ/={ÉEò®hÉúÉå +Éè®ú ºÉÆPÉÊ®újÉÉå ºÉä ºlÉèÊiÉEò ́ ÉÉä±]õiÉÉ EòÉä ÊxÉ®äú´ÉäÊ¶ÉiÉ
Eò®ú nåù*

¦ÉÒ ÊSÉÎx½þiÉ Eò®ú ±Éå* PÉ®ú Eäò ºÉnùºªÉÉå EòÉä ÊEòºÉÒ +É{ÉÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú{ÉlÉ EòÒ
EÖòxVÉÒ EòÉ ¤Éxnù Eò®úxÉÉ ÊºÉJÉÉ nåù*

Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É (Safety rules on electrical equipments)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉä +{ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉä ºÉÚSÉÒ ¤Érù Eò®åú +Éè®ú =ºÉEòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®åú *

ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É (Safety rules)

ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of safety rules) :
ÊEòºÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ VÉÉMÉ°üEòiÉÉ BEò +É´É¶ªÉEò +´ÉºlÉÉ ½èþ * BEò SÉiÉÖ®ú
<±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ EòÉä ºÉnèù´É ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇEòÉ®úÒ º´É¦ÉÉ´É ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇEòÉ®úÒ º´É¦ÉÉ´É ºÉnèù́ É VÉxÉ, vÉxÉ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÒ ®úIÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* +ºÉÖ®úÊIÉiÉ º´É¦ÉÉ´É ºÉä ºÉnèù́ É =i{ÉÉnùxÉ +Éè®ú Eò¨É ±ÉÉ¦É
´ªÉÊHòMÉiÉ SÉÉä]õ +Éè®ú ̈ ÉÞiªÉÖ iÉEò ½þÉäiÉÒ þ½èþ* nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éå iÉlÉÉ Ê´ÉtÖiÉ +ÉPÉÉiÉÉå ºÉä
¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ EòÉä xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉÖ®úIÉÉ Ê¤ÉxnÖ+Éå EòÉ
+xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä CªÉÉåÊEò =ºÉEäò EòÉªÉÇ ¨Éå +xÉäEòÉå ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ºÉÆEò]õ
½èþ*

|ÉiªÉäEò <±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Ér ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉä ºÉÒJÉxÉÉ, ªÉÉnù ®úJÉxÉÉ
+Éè®ú =xÉEòÉ +¦ªÉÉºÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ªÉ½þÉÆ <±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ EòÉä |ÉÊºÉr Eò½þÉ´ÉiÉ
ªÉÉnù ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä ÊEò “Ê´ÉtÖiÉ BEò =kÉ¨É ºÉä́ ÉEò {É®ú +vÉ¨É º´ÉÉ¨ÉÒ ½èþ”
(“Electricity is a good servant but a bad master”)

ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É (Safety rules)

• Eäò´É±É +Ì½þiÉ |ÉÉ{iÉ ±ÉÉäMÉÉå EòÉä ½þÒ Ê´ÉtÖiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

• EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ EòÉä º´ÉSUô +Éè®ú ]Úõ±ºÉ EòÉä =kÉ¨É nù¶ÉÉ ¨Éå ®úJÉå*

• Ê´ÉtÖx¨ÉªÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ xÉ Eò®åú* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½èþ iÉÉä ®ú¤É®ú Eäò nùºiÉÉxÉä,
SÉ]õÉ<Ç òEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

• Ê´ÉtÖiÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±ÉEòb÷Ò +lÉ´ÉÉ PVC ®úÉäÊvÉiÉ ½èþÎhb÷±É
{ÉåSÉEòºÉ òEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

• +xÉÉ´ÉÞiÉ SÉÉ±ÉEòÉå EòÉä º{É¶ÉÇ xÉ Eò®åú*

• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ iÉ{iÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä =xÉEäò vÉÉ®úEòÉå ̈ Éå ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ
Eò®åú* Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ EÖòxVÉÒ EòÉä SÉÉ±ÉÚ +lÉ´ÉÉ iÉ{iÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä ¤ÉåSÉ +lÉ´ÉÉ
¨ÉäVÉ {É®ú xÉ ®úJÉå CªÉÉäÊEò <ºÉºÉä +ÉMÉ {ÉEò÷c ºÉEòiÉÒ ½èþ*

• {ÉÊ®ú{ÉlÉ ¨Éå Eäò´É±É =ÊSÉiÉ vÉÉÊ®úiÉÉ ´ÉÉ±Éä }ªÉÚVÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ªÉÊnù vÉÉÊ®úiÉÉ
Eò¨É ½èþ iÉÉä ¦ÉÉÊ®úiÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä {É®ú ªÉ½þ VÉ±É VÉÉªÉäMÉÉ* ªÉÊnù vÉÉÊ®úiÉÉ +ÊvÉEò
½èþ iÉÉä <ºÉºÉä EòÉä<Ç ®úIÉÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ, +ÊvÉEò vÉÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ ̈ ÉxÉÖ¹ªÉÉå +Éè®ú ªÉÆjÉÉä
EòÉä VÉÉäÊJÉ¨É ¨Éå b÷É±ÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä vÉxÉ EòÒ ½þÉÊxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

• {ÉÊ®ú{ÉlÉ EÖòxVÉÒ EòÉä ¤Éxnù Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ ½þÒ }ªÉÚVÉ EòÉä {ÉÞlÉEò +lÉ´ÉÉ
|ÉÊiÉºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®åú*

• ±Éè̈ {ÉÉå EòÉä ]Úõ]õxÉä iÉlÉÉ iÉ{iÉ ±Éè̈ {ÉÉå EòÉä V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÉç Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ̈ Éå +ÉxÉä
ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê´ÉºiÉÉ®ú iÉÉ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

• ºÉÉìEäò]ÂõºÉ {±ÉMºÉ, VÉèºÉä ={ÉºÉÉvÉxÉÉå +Éè®ú ºÉÉvÉxÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É =xÉEäò =kÉ¨É
nù¶ÉÉ ̈ Éå ½þÉäxÉä {É®ú ½þÒ Eò®åú +Éè®ú ºÉÖÊxÉ¶SÉiÉ Eò®ú±Éä ÊEò =xÉ {É®ú BIS (ISI) ÊSÉx½þ
½èþ* ¨ÉÉxÉEòÒ Eò®úhÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ ÊSÉÎx½þiÉ ={ÉºÉÉvÉxÉÉå Eäò ½þÒ |ÉªÉÉäMÉ ½þÒ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.07 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.08 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ +¦ªÉÉºÉ - +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò (Safety practice - fire extinguishers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
•  ¢kCk \kCkTkv Av U|Xkk^k EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®xÉÉ
•  EòÉZkr#kk\kk Ykx ¢kCk \kCkTkv Av EòÉ@Ok ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  ¢kCk Av WkFkkWk bkv bkgWklSkP H^k\kTk#km\k ¢k^k#ZkA lbQklPªÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
•  ¢kCk bkv WkFkk^k Av l\k. ÊEòªÉä HkkTkv^kk\kv bkkYkkTZk .clPZkkP Av ¤UkZk EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

+ÉMÉ (Fire)

V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÇ Eäò VÉ±ÉxÉä EòÉä +ÉMÉ Eò½þiÉä ½èþ * +xÉSÉÉ½äþ MÉªÉä ºlÉÉxÉ {É®ú iÉlÉÉ
+xÉSÉÉ½äþ MÉªÉä ¨ÉÉèEòÉä {É®ú iÉlÉÉ +ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå +ÉMÉ Eäò EòÉ®hÉ ºÉÆ{ÉÊkÉ
iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxÉ EòÉä IÉÊiÉ ªÉÉ xÉ¹]õ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ * ªÉ½þ ´ªÉÊHò EòÉä ½þÉÊxÉ {É½ÖÄþSÉÉ
ºÉEòiÉÒ ½èþ * iÉlÉÉ Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ <ºÉEäò EòÉ®úhÉ VÉÉxÉ ¦ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ +iÉ: +ÉMÉ
ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ EòÉäÊ¶É¶É Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB * VÉ¤É +ÉMÉ Eäò ±ÉMÉxÉä EòÉ {ÉiÉÉ
SÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä =ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä EòÒ iÉÖ®úxiÉ =ÊSÉiÉ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ Eò®úxÉÒ
SÉÉÊ½þB *

ÊxÉ¨xÉ Ê±ÉÊJÉiÉ EòÉ®úhÉÉå ̈ Éå ºÉä iÉÒxÉ EòÉ®úhÉÉå EòÉä ºÉÆªÉÖHò°ü{É ºÉä +ÉMÉ EòÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
VÉ±ÉiÉä ®ú½þxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉÎºlÉÊiÉ ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 1)

<ÈvÉxÉ (Fuel) : EòÉä<Ç ¦ÉÒ {ÉnùÉlÉÇ, pù´É, `öÉäºÉ ªÉÉ MÉèºÉ iÉ¤É VÉ±ÉäMÉÉ VÉ¤É =ºÉä
+ÉCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ =SSÉ iÉÉ{É ÊnùªÉÉ VÉÉªÉä *

iÉÉ{É (Heat) : EòÉä<Ç ¦ÉÒ <ÈvÉxÉ ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú VÉ±ÉxÉÉ +É®ú¨¦É
Eò®úiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ÈvÉxÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ * `öÉäºÉ iÉlÉÉ pù́ É EòÉä VÉ¤É MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ
VÉÉªÉä iÉÉä ´Éä ´ÉÉ¹{É =i{ÉzÉ Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ ´É½þ ªÉ½þ ´ÉÉ¹{É
ÊVÉºÉºÉä ªÉ½þ +ÉMÉ ±ÉMÉiÉÒ ½èþ * EÖòUô pù́ É EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ CªÉÉåÊEò ´É½þ xÉÉ¨ÉÇ±É Eò¨É®äú Eäò iÉÉ{É
{É®ú VÉèºÉä 15ŒC {É®ú ´ÉÉ¹{É =i{ÉzÉ Eò®úiÉä ½èþ VÉèºÉä {Éä]ÅõÉä±É *

+ÉìEòºÉÒVÉxÉ +ÉMÉ EòÉä VÉ±ÉiÉä ®ú½þxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉìCºÉÒVÉxÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
(Oxygen) {ÉªÉÉÇ{iÉ ¨ÉÉjÉ ¨Éå ½þ´ÉÉ ¨Éå ={ÉÎºlÉiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

+ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉÉ (Extinguishing of fires) : <xÉ¨Éå ºÉä ÊEòºÉÒ EòÉ®úhÉ
EòÉä ¨Éä±É ¨Éå ºÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉä ªÉÉ ½þ]õÉxÉä ºÉä +ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *
<ºÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò ¨ÉÚ±É iÉÒxÉ ¤ÉäÊºÉEò Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½èþ *

• <ÈvÉxÉ EòÒ +ÉMÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ (Starving) - <ÈvÉxÉ EòÒ +ÉMÉ <ºÉ iÉi´É EòÉä
½þ]õÉiÉÉ ½èþ *

• º¨ÉÚlÉË®úMÉ (½þ´ÉÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ) (Smothering) - +lÉÉÇiÉ ¡òÉä̈ É (ZÉMÉ) ®äúiÉ
<iªÉÉÊnù ºÉä føEòEò®ú +ÉCºÉÒVÉxÉ EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÉä +ÉMÉ ºÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ *

• EÚòË±ÉMÉ (`öhb÷É Eò®úxÉÉ) (Cooling) - iÉÉ{É Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÉxÉÒ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ * <xÉ¨Éå ºÉä EòÉä<Ç ¦ÉÒ BEò iÉi´É +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉªÉäMÉÉ *

+ÉMÉ EòÉä ±ÉMÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉÉ  (Preventing fires) : +ÊvÉEòÉÆ¶É +ÉMÉ
UôÉä]äõ ºÉä |ÉÉ®Æú¦É ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉxÉEòÉ {ÉiÉÉ xÉ½þÓ SÉ±ÉiÉÉ VÉ¤É iÉEò EòÒ =xÉEòÒ {ÉEòc÷
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ xÉ ½þÉä VÉÉBÆ* EÖòUô ºÉ®ú±É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ YÉÉxÉ Eäò ÊxÉªÉ¨É  EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉä
½ÖþB iÉlÉÉ +ÊvÉEò ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ +ÊvÉEòÉÆ¶É +ÉMÉ EòÉä ±ÉMÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É Ê®ú}ªÉÖVÉ (MÉÆnùMÉÒ) (iÉä±É ¨Éå ¦ÉÒMÉÉ ½Öþ+É EòÉì]õxÉ ´Éäº]õ, ±ÉEòc÷Ò EòÉ
EòiÉÇxÉ, {Éä{É®ú <iªÉÉÊn)ù EòÉ ºÉÆSÉªÉ +Éc÷ EòÉäxÉä (VÉMÉ½þ) ¨Éå ½þÉäxÉä ºÉä +ÉMÉ EòÉ
JÉiÉ®úÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ºÉ¦ÉÒ Ê®ú}ªÉÖVÉ EòÉä BEò ºlÉÉxÉ {É®ú ½þ]õÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå +ÉMÉ ±ÉMÉxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò nÖù®ú ={ÉªÉÉäMÉ ªÉÉ
={ÉäIÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ±ÉÚVÉ EòxÉäC¶ÉxÉ, MÉ±ÉiÉ nù®ú Eäò }ªÉÚVÉ ºÉÌEò]õ, +Éä́ É®ú ±ÉÉäb÷ Eäò
EòÉ®úhÉ +Éä́ É®ú ½þÒË]õMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ +ÉMÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* EäòÊ¤É±ºÉ
Eäò ¤ÉÒSÉ Eòhbä÷C]õ®ú EòÉ <ÆºÉÖ±Éä¶ÉxÉ xÉ¹]õ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ +ÉMÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

Eò{Écä÷ iÉlÉÉ +xªÉ EÖòUô ¦ÉÒ ÊVÉºÉ¨Éå +ÉMÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ EòÉä ½þÒ]õºÉÇ ºÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ
nÚù®ú ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* EòÉªÉÇ Ênù´ÉºÉ Eäò +ÆiÉ ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ½þÒ]õºÉÇ EòÉä
¤ÉÆnù Eò®ú ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

=SSÉ V´É±ÉÒ¶ÉÒ±É pù́ É iÉlÉÉ {Éè]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É Eäò Ê¨ÉCºÉSÉ®ú (ÊlÉxÉ®ú, ÊSÉ{ºÉ EòÉä vÉÉä±É
ºÉÉ±´Éå]õ, Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É, Îº|É]õ, LPG MÉèºÉ <iªÉÉÊnù) EòÉä V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÇ Eäò
º]õÉä®äúVÉ IÉäjÉ ¨Éå º]õÉäºÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤±ÉÉä ±Éä̈ {É iÉlÉÉ ]õÉSÉÇ EòÉ VÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ xÉ ½þÉä iÉÉä =x½åþ VÉ±ÉiÉÉ ½Öþ+É xÉ UôÉäcä÷*

+ÉMÉ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of  fires) <ÈvÉxÉ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú +É{É EòÉä SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú ºÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉx¨É EòÉ®úEò ºÉä ÊxÉ{É]õÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ®úEò Eäò ºÉÉlÉ iÉlÉÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå ºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉMÉ EòÉä ´ªÉ´É½þÉ®ú Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ EòÉ®úEò
´É½þ {ÉnùÉlÉÇ ªÉÉ SÉÒVÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
iÉlÉÉ ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: (ºÉnèù´É xÉ½þÓ) +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEòªÉÆjÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
+ÉMÉ ¨Éå º|Éä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê®ú±ÉÒVÉ ¨ÉèEäòÊxÉV¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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<ÆSkTk (Fuel) BCºÉË]õMÉÖË¶ÉMÉ (+ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉÉ) (Extinguishing)

C±ÉÉºÉ ‘A’ V kZk@ \kAMmäUvU@ä AUMk £’ZkklR +ÊiÉ|É¦ÉÉ´ÉÒ VÉèºÉä {ÉÉxÉÒ ºÉä Æ̀öb÷É Eò®úxÉÉ* {ÉÉxÉÒ EòÒ ¡Öò½þÉ®ú uùÉ®úÉ

Lkvbk {ÉnùÉlÉÇ +ÉMÉ Eäò ÊxÉSÉ±Éä Ê½þººÉä ¨Éå nåù iÉlÉÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú >ð{É®ú ±ÉÉBÆ*

C±ÉÉºÉ ‘B’ VkZk@ H^k\kTk#km\k pù́ ªÉ PQkk Ck\kTk#km\k ½þ´ÉÉ EòÉ |É¦ÉÉ´É ¤ÉÆnù Eò®úxÉÉ* VÉ±ÉiÉä ½ÖþB pù´ªÉ EòÒ {ÉÚ®úÒ ºÉiÉ½þ EòÉä

Lkvbk  {ÉnùÉlÉÇ uùEòxÉä EòÉ =qäù¶ªÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* <ºÉEäò |É¦ÉÉ´É ºÉä +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÒä
+ÉMÉ ºÉä  ºÉ¨{ÉEÇò ]Úõ]õ VÉÉBMÉÉ*

{ÉÉxÉÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ VÉ±ÉiÉä ½ÖþB pù́ ªÉ {É®ú Eò¦ÉÒ xÉ Eò®åú*

¡òÉä̈ É, ºÉÚJÉÉ {ÉÉ>ðb÷®ú ªÉÉ CO
2
 EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉMÉ

{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

C±ÉÉºÉºÉ C VkZk@ Ckwbk PQkk R|l^kP Ckwbk pùÊ´ÉiÉ MÉèºÉ Eäò ¤ÉÖZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Ê´Éº¡òÉä]õ EòÉ iÉlÉÉ BEòÉEòB +ÉMÉ ¡èò±ÉxÉä
EòÉ JÉiÉ®úÉ ®ú½þiÉÉ  ½èþ* +ÉºÉ{ÉÉºÉ Eäò ºÉÆ{ÉÚhÉÇ IÉäjÉ ¨Éå ªÉÊnù ÊºÉ±Éähb÷®ú
ºÉä +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä  ºÉÉvÉxÉ ¨Éå +ÉMÉ ±ÉMÉ VÉÉBÆ iÉÉä +ÉìCºÉÒVÉxÉ
Eäò |ÉnäùªÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú nåù*  ºÉÖ®úÊIÉiÉ Ê´ÉÊvÉ ½èþ B±ÉÉ¨ÉÇ ¤ÉVÉÉxÉÉ iÉlÉÉ
+ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉÉ |ÉÊ¶ÉÊIÉiÉ  ±ÉÉäMÉÉå {É®ú UôÉäc÷ nåù*

ºÉÚJÉä SÉÚhÉÇ ´ÉÉ±Éä ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉMÉ {É®ú Eò®åú

Ê´É¶Éä¹É SÉÚhÉÇ EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ ½þÉä SÉÖEòÉ ½èþ VÉÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉMÉ EòÉä
¤ÉÖZÉÉxÉä EòÉ iÉlÉÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ *

C±ÉÉºÉ ‘D’ V kZk@ £Tk^kk\kz^kCk YkvK\k ¨ÉÚ±É ¸ÉähÉÒ Eäò +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ®úEò +ªÉÉäMªÉ ªÉÉ JÉiÉ®úxÉÉEò
iÉ¤É ½þÉäiÉä ½èþ VÉ¤É ¨Éä]õ±É ¡òÉªÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨{ÉÇEò ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ *
´ÉètÖiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå +ÉMÉ ½èþ±ÉxÉ, EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É<Ç+ÉCºÉÉ<b÷, ºÉÚJÉÉ
{ÉÉ>ðb÷®ú +Éè®ú ´ÉÉ¹{ÉÒªÉ Ê±ÉÎC´Éc÷ (CTC) +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò <±ÉäC]ÅõÒEò±É
={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå +ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½èþ * ¡òÉä̈ É ªÉÉ iÉ®±Éú
{ÉnùÉlÉÇ (=nùÉ. VÉ±É) +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ ¨Éå
<±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå |ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ VÉÉxÉxÉÉ ¨É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ ½èþ ÊEò ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ºÉ½þÒ |ÉEòÉ®ú Eäò BVÉå]õ (EòÉ®úEò) EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB, MÉ±ÉiÉ
BVÉå]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä EòÉªÉÇ JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* Ê´ÉtÖiÉ EòÒ +ÉMÉ Eäò Ê±ÉB

+±ÉMÉ ºÉä ´ÉMÉÔEò®úhÉ xÉ½þÓ ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ´Éä +ÉMÉ ½èþ VÉÉä =xÉ {ÉnùÉlÉÉç ¨Éå
±ÉMÉiÉÒ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éä Ê´ÉtÖiÉ ={ÉÎºlÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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+ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò Eäò |ÉEòÉ®ú  (Types of fire extinguishers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• l^klXkTTk U|EòÉ@kx Av +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEòÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ +xiÉ®ú ºÉ¨ÉZÉxÉÉ
• ¢kCk Av ‘\kkbk (^kCkr) U@ ¢kSkkl@P ¤UZkkvCk lAZkv HkkTkv ^kk\kk bkcm ¢lCTk #kkYkA EòÉ SÉªÉxÉ
• ¢kCk Am DkKTkk Ykx ¢UTkkZkv HkkTkv ^kk\km bkkYkkTZk l^klSk EòÉ ´ÉhÉÇxÉ ‹

+ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò, +ÎMxÉ-±É{É]åõ ¶ÉÉ¨ÉEò +lÉ´ÉÉ ¶ÉÉ¨ÉEò ¨ÉÉjÉ BEò ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ
½þèþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¶É¨ÉEò ¨Éå +lÉ´ÉÉ UôÉä]õÒ-UôÉä]õÒ +ÉMÉ Eòäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¨Éå,
+ÊvÉEòÉÆ¶É +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ +´ÉºlÉÉ+Éå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

+ÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +ÉMÉ ºÉä ÊxÉ{É]õxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ iÉ®ú½þ Eäò +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò
ªÉÆjÉ iÉ®ú½þ - iÉ®ú½þ Eäò EòÉ®úEò Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* (Fig 1)

+ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉ ´ÉÉ±Éä {ÉÉxÉÒ ¦É®äú ªÉÆjÉ (Water-filled extinguishers)

+Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÒ nùÉä Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

• MÉèºÉ EòÉÌ]õbÂ÷ºÉ ]õÉ<Ç{É (Gas cartridge type)

• º]õÉäbÇ÷ |Éä¶É®ú ]õÉ<Ç{É (Stored pressure type)

ºÉÆ{ÉEÇò EòÉä ºÉÆ®úIÉhÉ (EÆòVÉ®úË´ÉMÉ) Eò®úEäò iÉlÉÉ +É´É¶ªÉEò {ÉÉxÉÒ EòÒ IÉÊiÉ EòÉä
¤ÉSÉÉEò®ú nùÉäxÉÉå Eäò +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå Êb÷ºSÉÉVÉÇ EòÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú
®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¡òÉä̈ É BCºÉË]õMÉÖ¶ÉºÉÇ (Foam extinguishers)  (Fig 3): ªÉä ºÉÆOÉÊ½þiÉ nùÉ¤É
ªÉÉ MÉèºÉ EòÉ]æõVÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ * +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ªÉÆjÉ (¡òÉªÉ®ú
BCºÉË]õMÉÖ¶ÉºÉÇ) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ºÉnåù¶É =ºÉ {É®ú ÊnùB MÉB +Éì{É®äúË]õMÉ
+xÉÖnäù¶ÉÉå EòÉä SÉäEò Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¡òÉä̈ É BCºÉË]õMÉÖ¶ÉºÉÇ ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB +ÊiÉ ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½èþ

• V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É ®úÊ½þiÉ pù́ ªÉ +ÉMÉ (}±Éä̈ ÉäÊ¤É±É Ê±ÉÎC´Éb÷ ¡òÉªÉ®ú)

• ®úËxÉMÉ Ê±ÉÎC´Éb÷ ¡òÉªÉ®ú

VÉ½þÉÄ {É®ú Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉ ±ÉMÉå ½þÉä ´É½þÉÆ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò¦ÉÒ xÉ Eò®åú

bÅ÷É<Ç {ÉÉ´Éb÷®ú BCºÉË]õMÉÖ¶ÉºÉÇ (Dry powder extinguishers) (Fig 4):

BCºÉË]õMÉÖ¶ÉºÉÇ ÊVÉxÉ¨Éå ºÉÚJÉÉ {ÉÉ>ðb÷®ú Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ ́Éä ªÉÉ MÉäºÉ EòÉ]æõVÉ
ªÉÉ º]õÉäbÇ÷ |Éä¶É®ú |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ* <xÉEòÉ °ü{É iÉlÉÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ
{ÉÉxÉÒ ¦É®äú ́ ÉÉ±Éä Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ <xÉEòÉ |É¨ÉÖJÉ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉä EòÉ ±ÉIÉhÉ
<xÉEòÉ ¡òÉäEÇò Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉ xÉÉìVÉ±É ½èþ* C±ÉÉºÉ EòÒ +ÉMÉ ºÉä ÊxÉ{É]õxÉä Eäò Ê±ÉB
{ÉÉ>ðb÷®ú EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É<+ÉìCºÉÉ<b÷ (CO
2
) (Carbon dioxide (CO

2
)) : ªÉä +{ÉxÉä

Ê´ÉÊ¶É¹]õ +ÉEòÉ®ú Eäò Êb÷SÉÉVÉÇ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä {É½þSÉÉxÉ ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä
½èþ* (Fig 5)
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ªÉä C±ÉÉºÉ B +ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ ½éþ VÉ¨ÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ |ÉnÚù¹ÉhÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä
Eäò Ê±ÉB VªÉÉnùÉ ={ÉªÉÖHò ½èþ* ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: JÉÖ±ÉÒ ½þ´ÉÉ ¨Éå |É¦ÉÉ´ÉÒ xÉ½þÓ ½þÉäiÉä*

={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ºÉnèù´É Eòx]äõxÉ®ú {É®ú ÊnùB MÉB SÉÉ±ÉxÉ Eäò +xÉÖnäù¶É EòÒ
VÉÉÆSÉ Eò®ú ±Éå* ªÉä ºÉnèù́ É ÊGòªÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉVÉä]õ (VÉÖMÉiÉ) Eäò ºÉÉlÉ
Ê¨É±ÉiÉä ½èþ VÉèºÉä {±ÉÆVÉ®ú, ±ÉÒ´É®ú, Ê]ÅõMÉ®ú <iªÉÉÊnù*

½äþ±ÉÉäxÉ BCºÉË]õMÉÖ¶ÉºÉÇ (Halon extinguishers) (Fig 6) :

ªÉä ¤É½þxÉä ´ÉÉ±Éä pù´É Eäò ºÉÉlÉ UôÉä]õÒ +ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉä ¨Éå +ÊvÉEò |É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉäiÉä
½èþ* ªÉä ¶ÉÉ¨ÉEòªÉÆjÉ Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉ {É®ú Ê´É¶Éä¹É ={ÉªÉÖHò iÉlÉÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ
CþªÉÉåÊEò EäòÊ¨ÉEò±ºÉ Ê´ÉtÖiÉ ¨Éå xÉÉìxÉEòxbä÷ÎC]õ´É ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉä ½èþ*

<xÉ ¶ÉÉ¨ÉEò uùÉ®úÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ }ªÉÚ̈ ÉºÉ (vÉÖ+ÉÄ) JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ,
Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä EòÉìxÉ¡òÉ<xb÷ (¤Éxnù) ºlÉÉxÉ ¨Éå

+ÉMÉ ±ÉMÉxÉä EòÒ PÉ]õxÉÉ {É®ú +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉÊGòªÉÉ :

• +±ÉÉ¨ÉÇ ¤ÉVÉÉxÉÉ*

• ºÉ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ B´ÉÆ {ÉÉ´É®ú (MÉèºÉ B´ÉÆ Ê´ÉtÖiÉ) EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú*

• ÊJÉc÷EòÒ B´ÉÆ nù®ú´ÉÉVÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä {É®ú =xÉ¨Éå SÉ]õJÉxÉÒ ªÉÉ iÉÉ±ÉÉ xÉ ±ÉÉMÉBÆ
<ºÉºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ºÉä +ÉìCºÉÒVÉxÉ +ÉxÉä {É®ú ®úÉäEò ±ÉMÉäMÉÒ ÊVÉºÉºÉä ÊEò +ÉMÉ EòÉä
¡èò±ÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• +ÉMÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉä EòÒ EòÉäÊ¶É¶É Eò®åú ªÉÊnù +É{É ºÉÖ®úÊIÉiÉ gÆøMÉ ºÉä Eò®ú ºÉEòiÉä
 ½èþ* º´ÉªÉÆ +ÉMÉ Eäò PÉä®äú ¨Éå +ÉxÉä EòÉ VÉÉäÊJÉ¨É xÉ ±Éå*

• VÉÉä ´ªÉÊHò ¤ÉÖZÉÉxÉä ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É xÉÉ ½þÉå ´Éä +É{ÉÉiÉ EòÉ±ÉÒxÉ uùÉ®ú ºÉä vÉÒ®äú ºÉä
¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±É ±Éå iÉlÉÉ BEòjÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú {É½ÖÄþSÉä* BäºÉÉ
xÉÉ  Eò®úxÉä EòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É EÖòUô ́ ªÉÊHò UÚô]õ VÉÉBÆMÉä iÉlÉÉ =xÉEòÉ JÉÉäVÉ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä
¨Éå  ÊEòºÉÒ +xªÉ EòÉä º´ÉªÉÆ JÉiÉ®äú ¨Éå b÷É±ÉxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

<xÉ BCºÉË]õMÉÖ¶ÉºÉÇ ̈ Éå EòÉ¤ÉÇxÉ ]äõ]ÅõÉC±ÉÉä®úÉ<b÷ iÉlÉÉ ¥ÉÉä̈ ÉÉäC±ÉÉä®úÉä b÷É<Ç }±ÉÉä®úÉä ̈ ÉÒlÉäxÉ
(BCF) ¦É®úÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉä MÉèºÉ EòÉ]æõVÉ ªÉÉ º]õÉäbÇ÷ |Éä¶É®ú EòÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉä
ºÉEòiÉ ½èþ*

+ÎMxÉ¶É¨ÉxÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ (Working on fire extinguishers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ªÉÆjÉ Eäò SÉªÉxÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò ªÉÆjÉÉå Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉvÉÒ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä EòÒ iÉ®úÒEòÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

• VÉ¤É ±ÉÉäMÉ ºlÉ±É ̈ Éå +ÉMÉ näùJÉåMÉä iÉÉä ‘+ÉMÉ’ ’ ‘+ÉMÉ’ Eò®úEäò ÊSÉ±±ÉÉ Eäò ±ÉÉäMÉÉä
EòÉä ºÉiÉÇEò (Alert) Eò®åú* (Fig 1a & b)

• +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò +É´ÉÉVÉ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úxÉÉ ªÉÉ VÉ±nùÒ ºÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB <ÆiÉVÉÉ¨É (arrange) Eò®úxÉÉ*  (Fig 1c)

• +É{ÉÉiÉEòÉ±É uùÉ®ú EòÉä JÉÉä±ÉEò®ú VÉ±nùÒ ºÉä ±ÉÉäMÉÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±Éä *
(Fig 1d)

• Ê´ÉvÉÖiÉ ºÉÉvÉxÉÉå EòÉä ¤Éxnù Eò®ú nåù *

±ÉÉäMÉÉå EòÉä +ÉMÉ Eäò ºÉ¨ÉÒ{É xÉ VÉÉxÉä nåùäù*

• +ÉMÉ Eäò |ÉEòÉ®úÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ +Éè®ú Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ Eò®úxÉÉ* ®äú¡òò®ú ]äõ¤É±É 1*

]äõ¤É±É 1

´ÉMÉÇ 'A' ±ÉEòc÷Ò, EòÉMÉVÉ, Eò{Éc÷É `öÉäºÉ {ÉnùÉlÉÇ

´ÉMÉÇ 'B' iÉä±É ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ +ÉMÉ (OÉÒºÉ, MÉèºÉÉä±ÉÒxÉ, iÉä±É)
+Éè®ú pù́ ÉhÉÒªÉ {ÉnùÉlÉÇ

´ÉMÉÇ 'C' MÉèºÉ, pù́ ÉhÉÒªÉ MÉèºÉ

´ÉMÉÇ 'D' vÉÉiÉÖ +Éè®ú Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉ

¨ÉÉxÉ ±Éä ÊEò +ÉMÉ 'B'  (}±Éä̈ É¨Éä¤É±É Ê±ÉÎC´É¡äò¤ÉÖ±É ºÉÉÊ±Éb÷) ½èþ *

• +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò CO
2
 (EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É<Ç+ÉCºÉÉ<Çb÷)÷ EòÉä SÉÖÊxÉB *

• CO
2
 +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò(fire extinguisher) EòÉä fÚøÊføB +Éè®ú SÉªÉxÉ EòÒÊVÉB*

ºÉÉ¨ÉÉÎ{iÉ EòÒ ÊiÉÊlÉ VÉÉÄÊSÉBä *

• ºÉÒ±É EòÉä iÉÉäbå÷ä* (Fig 2)
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• ºÉä}]õÒÊ{ÉxÉ EòÉä ½èþxb÷±É  ºÉä JÉÓÊSÉB * (>ð{É®ú ÊnùJÉÉB MÉB +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä
näùÊJÉB*) (Fig 3)

• +ÉMÉ Eäò ÊxÉSÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉä ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä ±ÉIªÉ Eò®åú xÉÉäVÉ±É EòÉä ÊnùJÉÉ+Éå *
(<ºÉºÉä <ÆvÉxÉ +ÉMÉ Eäò ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä ÊxÉEòÉ±Éä) (Fig 4)

+{ÉxÉä +É{É EòÉä xÉÒSÉÉ ®úJÉå *

• ½åþc÷±É Ê±É´É®ú EòÉä vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ÊxÉSÉÉäc÷ ºÉä nù¤ÉÉ´ÉÉä iÉÉÊEò BVÉå]õ EòÉ ÊxÉ´ÉÉÇ½þhÉ
½þÉä ºÉEåò*  (Fig 5)

• =ºÉEòÉä ºÉÉ<b÷ ºÉÉ<b÷ PÉÖÖ̈ ÉÉ+Éåä iÉÉÊEò ́ ÉÉä 15 cm +ÉMÉ Eäò >ð{É®ú ®ú½äþ +Éè®ú
+ÉMÉ VÉ¤É iÉEò {ÉÚ®úÉ ¤ÉÚZÉ xÉ VÉÉªÉä*  (Fig 5)
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+ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä lÉÉäc÷É nÚù®ú ºÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú*

ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ (Caution)

• +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¦Éc÷Eò ¦ÉÒ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

• b÷®ú ¨ÉiÉ VÉÉxÉÉ VÉ¤É iÉEò +ÉMÉ iÉÖ®ÆúiÉ ¤ÉÖZÉ xÉ VÉÉB *

• +MÉ®ú +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ¦ÉÒ +ÉMÉ xÉ½þÒ
¤ÉÖZÉ ®ú½þÒ ½èþ iÉÉä ÊEòºÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ ºlÉÉxÉ {É®ú SÉ±Éä VÉÉB*

• +MÉ®ú +ÉMÉ xÉ½þÓ ¤ÉÖZÉÉ {ÉÉ ®ú½äþ ½éþ * iÉÉä +ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
±Éå*

•   ºÉÆ{ÉÊkÉ ºÉä ¤ÉgøEò®ú +É{ÉEòÉ VÉÒ´ÉxÉ ¤É½ÖþiÉ ̈ ÉÚ±ªÉ´ÉÉxÉ ½èþ* <ºÉÊ±ÉB +{ÉxÉä
+É{É +Éè®ú nÚùºÉ®úÉå EòÉä JÉiÉ®äú ¨Éå xÉ b÷ÉÊ±ÉB *

+ÎMxÉ ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ®ú±É
EòÉªÉÇ ªÉÉnù Eò®úxÉÉ {ÉÒ.B.BºÉ.BºÉ (P.A.S.S.)  - ªÉ½þ +ÎMxÉ
¶ÉÉ¨ÉEò EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ *

P ¨ÉÉxÉä  JÉÓSÉxÉÉ (pull)

A ¨ÉÉxÉä ÊxÉ¶ÉÉxÉÉ (aim)

S ¨ÉÉxÉä nù¤ÉÉxÉÉ (squeeze)

S ¨ÉÉxÉä <vÉ®ú =vÉ® vÉÖ̈ ÉÉxÉÉ (sweep)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.08 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.09 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÖ®úIÉÉ º´ÉÉºlÉªÉ +Éè®ú ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Ênù¶ÉÉÊxÉnæù¶É (Safety, health and environment guidelines)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®úÉVªÉ ºÉÖ®úIÉÉ, º´ÉÉºlÉªÉ +Éè®ú {ÉªÉÉḈ É®úhÉ/´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Ênù¶ÉÉÊxÉnæù¶É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉ®úJÉÉxÉä+ÊvÉÊxÉªÉ¨É, 1948 ¨Éå ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +Éè®ú ½èþ±ÉlÉ {É®ú ÊnùB MÉB ®úÉVªÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ JÉÆb÷ *

ºÉÖ®úIÉÉ, º´ÉÉºlªÉ +Éä®ú {ÉªÉÉḈ É®úhÉ Ênù¶ÉÉÊxÉnæù¶É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¨Éå ÊxÉªÉ¨É +Éè®ú
Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Safety, Health and Envi-

ronment guidelines as per)

¦ÉÉ®úiÉ ¨Éå {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòB VÉÉxÉä́ ÉÉ±Éä ÊxÉªÉ¨É +Éè®ú Ê´ÉÊxÉªÉ¨É ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ºÉÚSÉÒ
¤Érù ½èþ :

1 {ÉªÉÉḈ É®úhÉ (ºÉÆ®úIÉhÉ) +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1986

2 {ÉªÉÉḈ É®úhÉ (ºÉÆ®úIÉhÉ) ÊxÉªÉ¨É 1986

3 Ê´ÉEòÉºÉ {ÉÊ®úªÉÉäVÉxÉÉ+Éä Eäò {ÉªÉÉḈ É®úhÉÒªÉ |É¦ÉÉ´É EòÉ +É´É±ÉxÉ 1994

4 |ÉnÚù¹ÉhÉ EòÒ ®úÉäEòlÉÉ¨É +Éè®ú ÊxÉªÉÆjÉEò +ÊvÉÊxÉ¨É 1999

5 Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ +Éè®ú JÉÆiÉ®úxÉÉEò ®úºÉÉªÉxÉÉä Eäò ÊxÉªÉ¨É1989

6 JÉiÉ®úxÉÉEò ®úºÉÉªÉxÉÉä (ºÉÆºÉÉävÉxÉ) ÊxÉªÉ¨É 1989 Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ +Éè®ú
+ÉªÉÉiÉ 2000

7 JÉiÉ®úxÉÉEò +{ÉÊ¶É¹]õ (|É¤ÉÆvÉxÉ +Éè®ú ½éþb÷Ê±ÉMÉ) ÊxÉªÉ¨É  1989

8 VÉè́ É ¨ÉèÊb÷Eò±É EòSÉ®äú (|É¤ÉÆvÉxÉ +Éè®ú ½éþb÷Ê±ÉMÉ) ÊxÉªÉ¨É 1998

9 ¤Éè]õ®úÒ (|É¤ÉÆvÉxÉ +Éè®ú ½éþb÷Ê±ÉMÉ) ÊxÉªÉ¨É 2000

10 +ÉäVÉÉäxÉ Eò¨ÉÒ (Ê´ÉÊxÉªÉ¨ÉxÉ) ÊxÉªÉ¨É 2000

11 ´ÉÉªÉÖ (|ÉnÚù¹ÉhÉ ÊxÉ´ÉÉºÉ®úhÉ BǼ É ÊxÉªÉjÉhÉ) +ÊvÉÊxÉªÉ¨É, 1981 uùÉ®úÉ
ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*1987

12 ´ÉÉªÉÖ (|ÉnÖù¹ÉhÉ ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ +Éè®ú ÊxÉªÉjÉhÉ) +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1982

13 ´ÉÉªÉÖ (|ÉnÖù¹ÉhÉ ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ +Éè®úú ÊxÉªÉÆjÉhÉ) ÊxÉªÉ¨É  1982

14 iÉÊ¨É±ÉxÉÉbÖ÷ ´ÉÉªÉÖ (|ÉnÖù¹ÉhÉ ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ +Éè®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ) ÊxÉªÉ¨É1983

15 v´ÉÊxÉ |ÉnÖù¹ÉhÉ (Ê´ÉÊxÉªÉ¨ÉxÉ +Éè®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ) ÊxÉªÉ¨É 2000

16 VÉ±É |ÉnÖù¹ÉhÉ (®úÉäEòlÉÉ¨É BǼ É ÊxÉªÉÆjÉhÉ) +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1974 ̈ Éå 1978 iÉlÉÉ
1988 ¨Éå ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

17 iÉÊ¨É±ÉxÉÉbÖ÷ VÉ±É (®úÉäEòlÉÉ¨É BǼ É ÊxÉªÉÆjÉhÉ) ÊxÉªÉ¨É 1983

18 ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1997 ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É Eäò uùÉ®úÉ
ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ VÉ±É (ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ BǼ É ÊxÉªÉjÉhÉ) ={ÉEò®ú®ú +ÊvÉÊxÉªÉ¨É, 1991 ̈ Éå
ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

19 VÉ±É (|ÉnÖù¹ÉhÉ ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ BǼ É ÊxÉªÉÆjÉhÉ) ={ÉEò®ú ÊxÉªÉ¨É 1978

20 EòÉ®úJÉÉxÉÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1948

21 iÉÊ¨É±ÉxÉÉbÖ÷ EòÉ®úJÉÉxÉÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É, 1950

22 MÉèºÉ ÊºÉË±Éb÷®ú ÊxÉªÉ¨É, 1981

23 ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ Ê´ÉtÖiÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É, 1910

24 ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ Ê´ÉtÖiÉ ÊxÉªÉ¨É, 1956

25 {Éè]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É ÊxÉªÉ¨É,  1934

26 {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É +ÊvÉÊxÉªÉ¨É,1976

27 ºÉÉ´ÉÇVÉÊxÉEò ¤ÉÒ¨ÉÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É, 1991

28 ºÉÉ´ÉÇVÉÊxÉEò ¤ÉÒ¨ÉÉ ÊxÉªÉ¨É, 1991

29 JÉiÉ®úxÉÉEò ={ÉÊ¶É¹]õ (|É¤ÉÆvÉxÉ +Éè®ú ½éþb÷Ë±ÉMÉ) ÊxÉªÉ¨É 2000

ÊxÉ¨xÉ ºiÉ®ú Eäò EòÉªÉÇ EòÒ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉÄ BEò EòÉ®úÒMÉ®ú Eäò º´ÉÉºlªÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ
EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉä ½èþ* +ºÉÖ®úÊIÉiÉ iÉlÉÉ +ºiÉºlÉ EòÉªÉÇ EòÒ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉÄ BEò
=tÉäMÉ ºÉä Eò½þÒ ¦ÉÒ JÉi¨É xÉ½þÒ ½þÉä ºÉEòÒ ½èþ* ´ÉÇEò¶ÉÉì{É Eäò +Ænù®ú +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú
BEò BEò EòÉ®úÒMÉ®ú EòÉä º´ÉÉºlªÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ {Éb÷iÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ EòÉ®úÒMÉ®ú Eäò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÉä ¦ÉÒ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò
VÉÉäÊJÉ¨É EòÉÊ®úMÉ®ú =ºÉEäò {ÉÊ®ú´ÉÉ®ú iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÉVÉ Eäò +xªÉ ±ÉÉäMÉÉå {É®ú xÉÖEòºÉÉxÉ
nùÉªÉEò |É¦ÉÉ´É b÷É±ÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ EòÉªÉÇ IÉäjÉ Eäò ¦ÉÉèÊiÉEò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÉä ¦ÉÒ
|É¦ÉÉ´ÉÒiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

EòÉ®úJÉÉxÉÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1948 (+ÊvÉÊxÉªÉ¨É xÉ¨¤É®ú 63,1948 EòÉ) iÉlÉÉ
<ºÉEäòò ºÉÆºÉÉvÉxÉ EòÉ®ú´ÉÉxÉÉ ºÉÆºÉÉävÉxÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1987 (+ÊvÉÊxÉªÉ¨É 20,

1987 EòÉ) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ *

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú º´ÉÉºlªÉ (Occupational safety and

health)

´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ºÉÖ®úIÉÉ iÉlÉÉ º´ÉÉºlÉªÉ EòÉ®úJÉÉxÉÉ +ÊvÉÊxÉªÉ¨É 1948 Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ JÉÆb÷Éä ¨Éå ÊnùªÉä MÉB |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ:

• ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ Eäò {ÉÉºÉ +Éb÷É ±ÉMÉÉxÉÉ *

•   ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò +ÉºÉ{ÉÉºÉ ¤ÉÉb÷ ±ÉMÉÉxÉÉ *

• SÉÉ±ÉÚ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ªÉÉ =ºÉEäò xÉVÉnùÒEò EòÉ¨É Eò®úxÉÉ *

• >ðVÉÉÇ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB VÉ°ü®úÒ ºÉÉ¨ÉÉxÉ *

• +{ÉxÉä +É{É EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉä *

• xÉ<Ç ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä føEòxÉÉ *
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• °ü<Ç PÉÖxÉxÉä EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò xÉVÉnùÒEò EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +Éè®úiÉÉä iÉlÉÉ
¤ÉSSÉÉä Eäò ®úÉäVÉMÉÉ®ú {É®ú ÊxÉ¹ÉävÉ *

• ¦ÉÉ®úÒ ºÉÉ¨ÉÉxÉ =`öÉxÉä  ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå iÉlÉÉ Ê±É}]õ =`öÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå,
SÉäxÉ ®úººÉÒ iÉlÉÉ VÉ½þÉVÉÉå ¨Éå =`öÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ®úººÉÒ*

• PÉÖxÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ*

• nù¤ÉÉ´É {É®ú ºÉÆªÉÆjÉ

• ¡ò¶ÉÇ, ÊºÉÊføªÉÉÄ iÉlÉÉ {É½ÄþÖSÉxÉä Eäò ¨ÉÉMÉÇ*

• +iªÉÊvÉEò ¦ÉÉ®ú*

• +ÉÆJÉÉä EòÉ ¤ÉSÉÉ´É*

• JÉiÉ®úxÉÉEò vÉÖÄ+Éä iÉlÉÉ MÉèºÉÉå ºÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ

• ´ÉÉ½þxÉÒªÉ (Portable) Ê¤ÉVÉ±ÉÒ SÉÊ±ÉiÉ ±ÉÉ<Ç]õ EòÉä |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ

• Ê´Éº¡òÉä]õ iÉlÉÉ V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É vÉÚ±É MÉèºÉ <iªÉÉÊnù*

• +ÉMÉ EòÒ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ ¨Éå ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ*

• nùÉääù¹É {ÉÚhÉÇ {ÉÖVÉæ +lÉ´ÉÉ ÎºlÉ®úiÉÉ ÊEò VÉÉÄSÉ Eäò Ê±ÉB VÉ°ü®úÒ ¶ÉÊHò EòÉ
Ê´É´É®úhÉ*

• ¦É´ÉxÉ iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ*

• ¦É´ÉxÉ EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ*

• <ºÉ +vªÉÉªÉ ¨Éå EÖòUô xÉB ÊxÉªÉ¨É VÉÉäb÷xÉä EòÉ +ÊvÉEòÉ®ú º´ÉSUôiÉÉ

• EÚòb÷É Eò®úEò]õ EòÉ ÊxÉ{É]õÉxÉÉ

• ½þ´ÉÉ EòÉ ¤É½þÉ´É iÉlÉÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ

• vÉÚ±É ´É vÉÄÖ+É

• EÞòÊjÉ¨É xÉ¨ÉÒEò®úhÉ

• ¦ÉÒb÷-¦ÉÉb÷

• ®úÉä¶ÉxÉÒ

• {ÉÒxÉä ªÉÉäMªÉ {ÉÉxÉÒ

• ¶ÉÉèSÉÉ±ÉªÉ ´É ¨ÉÚjÉÉ±ÉªÉ

• lÉÚEòxÉÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.09 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ºÉÖ®úIÉÉ +¦ªÉÉºÉ 1.1.10 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉªÉÇ, ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ºÉ¨ÉZÉ (Basic understanding on hot

work, confined space work and material handing equipment)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉ¨ÉÇ EòÉªÉÇ ºÉä CªÉÉ +Ê¦É|ÉÉªÉ ½èþ
• ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉ ºÉä +Ê¦É|ÉÉªÉ
• ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ *

MÉ¨ÉÇ EòÉªÉÇ (Hot work)

MÉ¨ÉÇ EòÉªÉÇ ºÉä +Ê¦É|ÉÉªÉ ½èþ ¡òÉäÍVÉMÉ MÉèºÉ EòË]õMÉ ´ÉèÏ±b÷MÉ, ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ¥ÉäËVÉMÉ
ÊGòªÉÉ+Éå Eäò uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉ´É]õ ¨É®ú¨¨ÉiÉ +ÉÊnù MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå EòÉä +ÆVÉÉ¨É näùxÉÉ*

MÉ¨ÉÇ EòÉªÉÇ +ÉMÉ iÉlÉÉ Ê´Éº¡òÉä]õ JÉiÉ®äú* MÉ¨Éä EòÉªÉÇ VÉèºÉä- ´ÉèÏ±b÷MÉ, MÉèºÉ EòË]õMÉ
¥ÉäËVÉMÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä |ÉV´É±ÉxÉ, V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É - ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉ
VÉ´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É MÉèºÉÉå Eäò ±ÉÒEò EòÒ ´ÉVÉ½þ ºÉä Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå {É®ú +ÉMÉ EòÉ JÉiÉ®úÉ
¨ÉÆb÷®úÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

BEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉ EòÒ ´ÉVÉ½þ ºÉä |É´Éä¶É iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úÊIÉiÉ
®úÉºiÉÉ ¦ÉÒ ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ ´É½þÉÄ {É®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ®ú½þxÉÉ ¦ÉÒ ºÉÆ¦É´É xÉ½þÒ
½þÉäiÉÉ* ªÉ½þ Eäò´É±É ]éõEòÉä {ÉÉxÉÒ Eäò VÉ½þÉVÉÉå |ÉIÉä{ÉÉºjÉ ®úJÉxÉä EòÒ ¦ÉÖÊ¨ÉMÉiÉ VÉMÉ½þ
xÉÉÊ±ÉnùÉ®ú EòÉªÉÇ {ÉÉ<Ç{É |ÉhÉÉ±ÉÒ ÊiÉVÉÉä®úÒ iÉEò ½þÒ ºÉÒÊ¨ÉiÉ xÉ½þÒ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ={ÉEò®úhÉ (Materials handling equipment)

ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ={ÉEò®úhÉ ªÉÉÆÊjÉEò ={ÉEò®úhÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ¦Éhb÷É®úhÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ iÉlÉÉ ®úIÉÉ/ºÉÉ¨ÉÉOÉÒ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ, ºÉÉ¨ÉÉxÉ +SUôÒ
=i{ÉÉnùxÉ EòÉ =ºÉEäò {ÉÚ®äú =i{ÉÉnùxÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ={É¦ÉÉäMÉ iÉlÉÉ Ê{ÉxÉ]õxÉä ºÉä
ºÉÆ¤ÉÊvÉiÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÉ¨ÉÉOÉÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ={ÉEò®úhÉ (Different types of

material handling equipment)

• +ÉèVÉÉ®ú

• ´ÉÉ½þxÉ

• ¦Éhb÷É®úhÉ <EòÉ<Ç

• ºÉÉvÉxÉ +Éè®ú ={ÉºÉÉvÉxÉ

®èúEò (Racks)

JÉÖ±Éä Êb÷¤¤ÉÉå EòÉä ®èúEò, {ÉÒUäô EòÒ +Éè®ú vÉEäò±ÉEò®ú ÊJÉºÉEòÉB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ®èúEò
SÉÉÊ±ÉiÉ

]ÅõEò/]ÅõÉè±ÉÒ (Truck/Trolley)

´ÉÉ½þxÉ {É]õ]õÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Conveyor system)

• ¡òÉäEÇò Ê±É}]õ

• GäòxÉ

• JÉÖ±Éä Êb÷¤¤ÉÉå EòÉ ]ÅõEò

¦ÉÉ®úÉå EòÉä =`öÉxÉÉ +Éè®ú =xÉEòÉ ºÉÆ¦ÉÉ±ÉxÉÉ (Lifiting and handling loads)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä +Éè®ú ±Éä VÉÉxÉä EòÉä =ÊSÉiÉ Ê´ÉÊvÉ +Éè®ú =x½åþ ®úÉäEòxÉä Eäò iÉ®úÒEäò Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÉä]õÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÄ
• ¨ÉäxÉÖ́ É±ÉÒ =`öÉxÉä Eäò iÉ®úÒEäò EòÉä |ÉÊGòªÉÉ 6 |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ *

+xÉäEò ºÉÚÊSÉiÉ nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éå ̈ Éå SÉÉä]äõ ±ÉMÉiÉÒ ½èþ VÉÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉiÉä +Éè®ú ±Éä VÉÉiÉä
ºÉ¨ÉªÉ PÉÊ]õiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* BEò Ê´ÉtÖiÉ Eò¨ÉÔ EòÉä BEò ¦ÉÉ®úÒ ́ÉètÖiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú BEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ
ºlÉÉxÉ ̈ Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úEäò iÉÉ®ú ºÉ¨¤ÉxvÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ* jÉÖÊ]õ {ÉÚhÉÇ =kÉÉä±ÉxÉ iÉEòxÉÒÊEò
SÉÉä]õ ¨Éå ¡òÊ±ÉiÉ ½þÉä ºÉòEòiÉÒ ½èþ *

+ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ SÉÉä]õ ±ÉMÉä BäºÉÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÒ ½èþ* SÉÉä]õ |ÉÉªÉ: ÊEòxÉ
EòÉ®úhÉÉå ºÉä ±ÉMÉiÉÒ ½èþ ?

¨ÉÉÆºÉ{ÉäÊ¶ÉªÉÉÆ +Éè®ú VÉÉäb÷ Ê´ÉEÞòiÉ ½þÉäiÉä ½èþ ªÉ½þ {ÉÒ`ö ¨Éå SÉÉä]õ Eäò Ê±ÉªÉä Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú
ºÉiªÉ ½èþ* =kÉÉä±ÉxÉ EòÒ jÉÖÊ]õ{ÉÚhÉÇ |ÉÊGòªÉÉ ºÉä {ÉÒ`ö ̈ Éå ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ SÉÉä]õ ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½èþ*

ÊMÉ®úxÉä ºÉä +lÉ´ÉÉ ¦ÉÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ ÊEòºÉÒ ´ÉºiÉÖ ºÉä ]õEò®úÉxÉä {É®ú ¦ÉÒ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ
½èþ*

SÉÉä]õÉå Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú =xÉºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò ={ÉÉªÉ (Types of injury and

how to prevent them) :

Eò]õ VÉÉxÉÉ +Éè®ú ÊUô±É VÉÉxÉÉ:

Eò]õ VÉÉxÉÉ +Éè®ú ÊUô±É VÉÉxÉÉ ÊxÉ¨xÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

– ]ÖõEòb÷Éä +Éè®ú {ÉèxÉä +lÉ´ÉÉ xÉÖEòÒ±Éä |ÉäIÉä{ªÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ  (Fig 1)

SÉ¨Ébä÷ Eäò nùºiÉÉxÉä ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ªÉlÉä¹]õ ½þÉäMÉå ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEòÉä
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÉ®ú EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* CªÉÉåÊEò ¤Ébä÷ +ÉEòÉ®ú
+Éè®ú ¦ÉÉ®úÒ ́ ÉºiÉÖ+Éå Eäò =kÉÉä±ÉxÉ ̈ Éå ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò ºÉ¨{ÉEÇò ¦ÉÒ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{Éè®úÉä +lÉ´ÉÉ ½þÉlÉÉå EòÉ ±ÉSÉEò VÉÉxÉÉ (Crushing of feet or hands):
{Éè®ÉäÆ iÉlÉÉ ½þÉlÉÉå òEòÒ ÎºlÉÊiÉ BäºÉÒ ®úJÉxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä ÊEò ́ Éä ¦ÉÉ®ú ºÉä nù¤É xÉ ºÉEåò *
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ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEò ½þÉlÉ +Éè®ú =ÆMÉÊ±ÉªÉÉÆ ¦ÉÉ®ú ºÉä nù¤É Eò®ú ±ÉSÉEò
xÉ VÉÉªÉä ±ÉEòb÷Ò EòÒ ´ÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

±ÉÉä½äþ Eäò ]õÉäEèò{ºÉ VÉÊb÷iÉ ºÉÖ®úIÉÉ VÉÚiÉä {ÉÉǼ É EòÒ ®úIÉÉ Eò®åúMÉä* (Fig 2)

=`öÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä +É{É EòÒ CªÉÉ iÉèªÉÉ®úÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä*

ÊEòºÉÒ ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉÉ +lÉ´ÉÉ |É½þÊºÉiÉiÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ +{ÉxÉä ºÉä ÊxÉ¨xÉ |É¶xÉ
{ÉÚUåô*

EòÉä<Ç ¨ÉxÉÖ¹ªÉ ÊVÉiÉxÉÉ ¦ÉÉ®ú =kÉÉäÊ±ÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ :

– +ÉªÉÖ

– ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò ®úSÉxÉÉ +Éè®ú

– {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå

VÉèºÉä nÚùºÉ®äú º´ÉÉºlÉªÉ EòÉ®úEòÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ½þÉäMÉÉ*

ªÉ½þ <ºÉ ¤ÉÉiÉ {É®ú ¦ÉÒ ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäMÉÉ ÊEò CªÉÉ ´É½þ +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú EòÉä =kÉÉäÊ±ÉiÉ
+Éè®ú |É½þÎºiÉiÉ Eò®úxÉä EòÉ +¦ªÉÉºÉÒ ½èþ*

ÊEòxÉ EòÉ®úhÉÉä ºÉä ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä =kÉÉäÊ±ÉiÉ Eò®úEäò ±Éä VÉÉxÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ?

1 Eäò´É±É ¦ÉÉ®ú ½þÒ BäºÉÉ EòÉ®úEò xÉ½þÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ́ ÉºiÉÖ EòÉä =kÉÉäÊ±ÉiÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú
±Éä VÉÉxÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ þ½èþ*

2 ´ÉºiÉÖ EòÉ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú +ÉEÞòÊiÉ ÊEòºÉÒ ´ÉºiÉÖ Eäò |É½þºiÉxÉ EòÉä EòÊ`öxÉ ¤ÉxÉÉ
näùiÉÒ ½èþ*

3 ºÉÖMÉÊ`öiÉ ́ ÉºiÉÖªÉå VÉÉä ¶É®úÒ®ú ºÉä ºÉ]õÉ Eò®ú ±Éä VÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ =xÉEòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
¨Éå ÊVÉxÉEòÉä =kÉÉäÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÖVÉÉ+Éå EòÉä ¶É®úÒ®ú Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä ¡èò±ÉÉxÉÉ
{Éb÷iÉÉ ½èþ {ÉÒ`ö +Éè®ú {Éä]õ {É®ú Uô: MÉÖxÉÒ Ê´ÉEÞòÊkÉªÉÉÄ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

4 ½þºiÉ {ÉEòb÷ +lÉ´ÉÉ |ÉÉEÞòÊiÉEò |É½þºiÉxÉ Ê¤ÉxnÖù+Éå EòÒ +xÉÖ{ÉÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ¦ÉÉ®ú EòÉä
=kÉÉäÊ±ÉiÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ±Éä VÉÉxÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉþ½þÒ ½þÉlÉ uùÉ®úÉ =`öÉxÉä Eäò iÉ®úÒEäò  (Correct manual lifting

techniques)

1 MÉÊiÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ÎºlÉ®ú ½þÉäEò®ú ¦ÉÉ®ú {É®ú {É½ÖÆþSÉä ]õÉÆMÉÉå EòÉä EÖòU nÚù®ú ®úJÉiÉä
½ÖþªÉä

2 =føÉªÉä ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉ®ú òEòÉä ¶É®úÒ®ú Eäò ºÉ¨ÉÒ{É =kÉÉä±ÉxÉ EòÉ |ÉÉ®ú¨¦É
=føÉxÉä EòÒ ºÉxiÉÖÊ±ÉiÉ {ÉÉ±iÉÒ ¨ÉÉ®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

3 BEò ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòºÉÒ ½ÖþªÉÒ ½þºiÉ {ÉEòb÷ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±ÉäxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä* ¦ÉÉ®ú
EòÉä ±ÉäxÉä ºÉä {É½þ±Éä {ÉÒ`ö EòÉä ºÉÒvÉÉ Eò®úEäò +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉ¨¦É´É =rÉÇvÉ®ú ÎºlÉÊiÉ
¨Éå ¶É®úÒ®ú Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 4)

¨ÉÉºÉ{ÉäÊ¶ÉªÉÉå +Éè®ú VÉÉäb÷Éå (Strain to muscles and joints) EòÒ Ê´ÉEÞòÊiÉ
VÉÉäb÷Éä iÉlÉÉ ¨ÉÉÆºÉ{ÉäÊ¶ÉªÉÉå ¨Éå =i{ÉzÉ Ê´ÉEÞòÊkÉªÉÉÄ ÊxÉ¨xÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ:

– BäºÉä ¦ÉÉ®ú EòÉ =kÉÉä±ÉxÉ VÉÉä +iªÉxiÉ ¦ÉÉ®úÒ ½èþ  +lÉ´ÉÉ jÉÖÊ]õ {ÉÚhÉÇ Ê´ÉÊvÉ ºÉä
=kÉÉäÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

=kÉÉä±ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ Bä̀ öxÉ iÉlÉÉ ZÉ]õEäò VÉèºÉÒ BEòÉBEò +Éè®ú vÉÒ¨ÉÒ SÉÉ±Éä ̈ ÉÉÆºÉ{ÉäÊ¶ÉªÉÉå
¨Éå ¦ÉÒ¹ÉhÉ Ê´ÉEÞòÊiÉªÉÉ =i{ÉzÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½éþ*

– +iªÉÊvÉEò ¦ÉÉ®ú +lÉ´ÉÉ jÉÖÊ]õ{ÉÚhÉÇ =kÉÉä±ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ |ÉÉªÉ: {ÉÒ`ö EòÒ SÉÉä]õ EòÉ
EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉä þ½èþ

ZÉÖEòEò®ú (Stop) =kÉÉä±ÉxÉ (Stop liftfing) : MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú {ÉÒ`ö ®úJÉiÉä ½ÖþªÉä
JÉbä÷ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå =kÉÉä±ÉxÉ ºÉä {ÉÒ`ö EòÒ SÉÉä]õ EòÉ ¦ÉªÉ +ÊvÉEò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ *

¨ÉÉxÉ´É ®úÒfø BEò =kÉ¨É nùIÉiÉÉ =kÉÉä±ÉEò ªÉxjÉ xÉ½þÒ ½èþ +Éè®ú ºÉÖMÉ¨ÉiÉÉ ºÉä IÉÊiÉiÉ
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù jÉÖÊ]õ {ÉÚhÉÇ iÉEòxÉÒEäò |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú {ÉÒ`ö{É®ú |ÉÊiÉ¤É±É ®úÒfø EòÉä ºÉÒvÉÉ ®úJÉxÉä EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå Uô
MÉÖxÉÉ +ÊvÉEò iÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*  Fig 3 ºÉÖ±É Eò®ú =`öÉxÉÉ =kÉÉä±ÉxÉ
BEò =nùÉ½þ®úhÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

4 ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä {É½þ±Éä ]õÉÆMÉÉå EòÉä ºÉÒvÉÉ Eò®åú* <ºÉºÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ ÊEò =kÉÉä±ÉxÉ ÊGòªÉÉ EòÉ ºÉ½þÒ ºÉÆSÉ®úhÉ ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ +Éè®ú VÉÆPÉÉ+Éå EòÒ ¶ÉÊHò
¶ÉÉ±ÉÒ ¨ÉÉÆºÉ{ÉäÊ¶ÉªÉÉÆ +Éè®ú ½þÊd÷÷ªÉÉÆ =ºÉä OÉ½þhÉ Eò®ú ®ú½þÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.10 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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5 ºÉÒvÉÉ ½þÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉÒSÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä xÉ näùJÉ Eò®ú ºÉÒvÉÉ ºÉÉ¨ÉxÉä näùJÉå <ºÉºÉä ZÉ]õEäò
+lÉ´ÉÉ Ê´ÉÊGòªÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ºÉ®ú±É |ÉÉEÞòÊiÉEò MÉÊiÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ½þÉäMÉÒ* (Fig 5)

¦ÉÉ®úÒ ={ÉEò®úhÉú EòÉä ½þ]õÉxÉÉ (Moving heavy equipment)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• =tÉäMÉ ¨Éå ¦ÉÉ®úÒ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ (½þ]õÉxÉä) Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉ®úÒEòÉä EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {É®úiÉÉå +Éè®ú ®úÉä±ÉºÉÇ {É®ú ¦ÉÉ®úÒ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ±ÉÉäb÷ EòÉä ±Éä VÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú ±ÉÉäb÷ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eò®ú vªÉÉxÉ näùxÉÉ *

6 =føÉxÉä Eäò {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¶É®úÒ®ú Eäò ={É®úÒ ¦ÉÉMÉ EòÉä =vÉ´ÉÉÇvÉ®ú
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå =`öÉªÉå * VÉ¤É EòÉä<Ç ¦ÉÉ®ú ´ªÉÊHò EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É =kÉÉä±ÉxÉ ºÉÒ¨ÉÉ
Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ ½èþ iÉÉä ºÉÒvÉÉ ={É®ú =`öÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä EÚò±½þå {É®ú EÖòUô ZÉÖEòxÉÉ
(¦ÉÉ®ú EòÉä |ÉÊiÉ ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä) +É´É¶ªÉEò ½þÉäMÉÉ* (Fig 6)

¦ÉÉ®ú EòÉä ¶É®úÒ®ú ºÉä ¦É±Éä |ÉEòÉ®ú ±ÉMÉÉªÉä ½ÖþªÉä =ºÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ±Éä VÉÉªÉä VÉ½þÉÆ =ºÉä
®úJÉxÉÉ ½èþ* ¨ÉÖb÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É®ú ºÉä xÉ ¨ÉÖb÷Eò®ú {ÉÚ®äú ¶É®úÒ®ú EòÉä BEò ºÉÉlÉ ¨ÉÉäbå÷*

¦ÉÉ®ú EòÉä =iÉÉ®úxÉÉ (Lowering the load) :

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò® ±Éå úÊEò ¤ÉÒSÉ ¨Éå EÖòUô ¤ÉÉvÉÉ°ü{É {Éc÷É xÉ ½þÉä * (Fig 7)

PÉÖ]õxÉÉå EòÉä +vÉÇ{ÉÉ±lÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ̈ ÉÉäbå÷ ¦ÉÉ®ú EòÉä xÉ näùJÉiÉä ½ÖþªÉä ºÉÒvÉÉ ºÉÉ¨ÉxÉä näùJÉå
+Éè®ú {ÉÒ`ö iÉlÉÉ ºÉ®ú EòÉä =vÉḈ ÉÉvÉ®ú ®úJÉå* =iÉÉ®úxÉä Eäò +ËiÉ¨É SÉ®úhÉ EòÉä½þÊxÉªÉÉå
EòÉä VÉÆPÉÉ+Éå {É®ú Ê]õEòÉ ±ÉäxÉÉ ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ*

ÊxÉ¨xÉ ̈ Éå ºÉä ÊEòºÉÒ BEò Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ̈ Éå ¦ÉÉ®úÒ ={ÉEò®úhÉú ½þ]õÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

• GäòxÉ +Éè®ú =i¤ÉxvÉxÉ (Sling)

• SÉJÉÔ

• ªÉxjÉ SÉÉ±ÉxÉ {±Éä]õ¡òÉ¨ÉÇ

• ±ÉäªÉ®úÉå +Éè®ú ®úÉä±É®úÉå ºÉä

GòäxºÉ +Éè®ú =i¤ÉxvÉxÉ (Using Cranes and slings):

ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ VÉ¤É Eò¦ÉÒ ¦ÉÉ®úÉå EòÉä =`öÉ Eò®úú ±Éä VÉÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉ¤É |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

Eò]õ +{ÉPÉ¹ÉhÉÇ, ÊxÉPÉ¹ÉÇhÉ, £äòËªÉMÉ +lÉ´ÉÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ Eäò Ê±ÉªÉä =i¤ÉxvÉxÉ
EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*

IÉÊiÉiÉ =i¤ÉxvÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

BEò ºÉä +ÊvÉEò =i¤ÉxvÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ªÉlÉÉ ºÉ¨¦É´É ºÉ¨É°ü{ÉiÉÉ
ºÉä Ê´ÉiÉÊ®úiÉ Eò®åú* (Fig 1)

=±±ÉvÉxÉ EòÉä =vÉḈ ÉÉvÉ®ú Eäò ÊVÉiÉxÉÉ +ÊvÉEò ºÉ¨ÉÒ{É ½þÉä ºÉEäò ®úJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.10 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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SÉÌJÉªÉÉÆ (Winches)

SÉÌJÉªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú EòÉä {ÉÞl´ÉÒ Eäò +xÉÖÊnù¶É JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉäiÉÉ
½èþ* GäòòxºÉ +Éè®ú =iÉù¤ÉxvÉxÉ Ê´ÉtÖiÉ SÉÊ±ÉiÉ (Fig 2) +lÉ´ÉÉ ½þºiÉ {ÉÊ®úSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉä
ºÉEòiÉÒ ½èþ* (Fig 3)

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò SÉJÉÔ EòÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇxÉ ¦ÉÉ®ú (SWL) |ÉEòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä
ªÉlÉä¹]õ ½èþ*

SÉJÉÔ EòÉä BäºÉä føÉÆSÉä ºÉä ¤ÉÉÆvÉä VÉÉä ÊJÉSÉÉǼ É EòÉ |ÉÊiÉEòÉ®ú Eò®ú ºÉEäò* JÉÖ±ÉÒ ¦ÉÚÊ¨É
{É®ú ¦ÉÚÊ¨É ¨Éå ±É¨¤ÉÒ ÊxÉ½þÉÊªÉEòÉªÉå  MÉÉfø Eò®ú SÉJÉÔ EòÉä =xÉºÉä ¤ÉÉÆvÉ näù*

BEò ={ÉªÉÖHò =iÉ¤ÉÆPÉxÉ SÉªÉÊxÉiÉ Eò®ú =ºÉä ¦ÉÉ®ú Eäò +ÉvÉÉ®ú Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú ±É{Éä]õ
nåù +Éè®ú <ºÉä SÉJÉÔ ò½ÖþEò ºÉä ¤ÉÉÆvÉ nåù*

EÖòUô ¦ÉÉ®úÒ ́ ÉºiÉÖ+Éå ̈ Éå Ê´É¶Éä¹É ±ÉMºÉ VÉèEòxÉ +Éè®ú ®úVÉÖEò¹ÉÇhÉ Eäò Ê±ÉªÉä
´Éä±b÷ Eò®ú ÊnùªÉä VÉÉiÉå ½éþ*

ºÉÖ®úIÉÉ ½äþiÉÖ Ê´ÉSÉÉ®ú (Safety consideration)

ÊEòºÉÒ SÉJÉÔ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉÆSÉ ±Éä ÊEò ¥ÉäEò +lÉ´ÉÉ ®èúÊSÉ]õ
ªÉÉÆÊjÉEòi´É EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉÉ
+É{ÉEòÉä +ÉiÉÉ ½èþ*

½þÉlÉÉå +Éè®ú =ÆMÉÖÊ±ÉªÉÉå EòÉä ÊMÉªÉ®ú {ÉÊ]õªÉÉå ºÉä ªÉlÉä¹]õ nÚù®úÒ {É®ú ®úJÉå*

Ê´ÉªÉË®úMÉ +Éè®ú ÊMÉªÉºÉÇ EòÉä ºxÉäÊ½þiÉ +Éè®ú OÉÒÊºÉiÉ ®úJÉå

ªÉÆjÉ SÉÉ±ÉxÉ {±Éä]õ¡òÉ¨ÉÇ (Machine moving platforms) :

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ̈ Éå ¦ÉÉ®úÒ ={ÉEò®úhÉú ±Éä VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ BEò ªÉÖÊHò ½èþ* Fig 4 ={ÉEò®úhÉ
EòÒ ¦ÉÉ®úhÉ Ê´ÉÊvÉ nù¶ÉÉÇiÉä ½éþ*

ºÉÖÊ´ÉvÉÉ VÉxÉEò =ÆSÉÉ<Ç {É®ú ¦ÉÉ®ú Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú BEò ={ÉªÉÖHò =iÉù¤ÉxvÉxÉ ±É{Éä]å
SÉJÉÔ Eäò ½ÖþEò ºÉä =iÉ¤ÉxvÉxÉ EòÉä VÉÉäb÷ nåù +Éè®ú ¦ÉÉ®ú EòÉä {±Éä]õ¡òÉ¨ÉÇ {É®ú JÉÓSÉ ±Éå,
VÉ¤É iÉEò ÊEò MÉÖ°üi´É Eäòxpù ºÉÉ¨ÉxÉä {ÉÒUäô ́ ÉÉ±ÉÒ {ÉÊ]õ]õªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ xÉ½þÒ +É VÉÉiÉÉ*

VÉèCºÉ EòÉä xÉÒSÉä ±ÉÉªÉå, VÉ¤É iÉEò {±Éä]õ¡òÉ¨ÉÇ {ÉÊ]õ]õªÉÉå {É®ú xÉ½þÒ +É VÉÉiÉÉ*

=iÉÉ®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä |ÉÊGòªÉÉ EòÉä |ÉÊiÉ±ÉÉäÊ¨ÉiÉ Gò¨É ¨Éå +xÉÖ{ÉÉÊ±ÉiÉ Eò®åú*

{É]õ]õÉ +Éè®ú ¤Éä±ÉxÉÉå Eäò  |ÉªÉÉäMÉ uùÉ®úÉ (Using layers and rollers)

Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ ¦ÉÉ®ú EòÉä ¦ÉÚÊ¨É {É®ú =ºÉEäò +ÉvÉÉ®ú Eäò =SÉä xÉÒSÉä ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ +lÉ´ÉÉ
ªÉlÉä¹]õ ºÉÖoùfø xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ xÉ½þÒ ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

BäºÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä SÉ{É]äõ {É]õ]äõ {É®ú VÉÉä ¤Éä±ÉxÉÉå {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ ®úJÉå* (Fig 5)

{ÉEòc÷xÉä÷EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò Uôbå÷ (¤Éä±ÉxÉ) ªÉlÉä¹]õ ±É¨¤Éä ½èþ
+Éè®ú ´É½þ <vÉ®ú =vÉ®ú ÊxÉEò±Éä ®ú½þiÉä ½èþ*

=x½åþ ªÉlÉä¹]õ ±É¨¤ÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ÊVÉºÉºÉä ́ É½þ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ >ðÆSÉÒ xÉÒSÉÒ
¦ÉÚÊ¨É {É®ú ±ÉÖføEòÉªÉÒ VÉÉ ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ <iÉxÉÒ UôÉä]õÒ ¦ÉÒ ½þÉä ÊEò =xÉEòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ
ºÉä |É½þÎºiÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ : +ÊvÉEòiÉ®ú ¦ÉÉ®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä ºÉ¨ÉÉxÉ ́ ªÉÉºÉ EòÒ nùÉä iÉÒxÉ Ucå÷
ªÉlÉä¹]õ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ SÉÉ®ú +lÉ´ÉÉ +ÊvÉEò Uôcå÷ |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ nùÉä ¦ÉÉ®ÉäÆú
EòÉä +ÊvÉEò MÉÊiÉ ºÉä ±ÉÖgøEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, CªÉÉåÊEò {ÉÒUäô Eäò ¤Éä±ÉxÉ
EòÉä +ÉMÉä ±Éä VÉÉxÉä ¨Éå Ê´É±É¨¤É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ* (Fig 5)

Fig 6 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ¦ÉÉ®ú EòÉä GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ½þ]õÉ<B
GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉä {Éä±Éä]õ Eäò ÊEòxÉÉ®äú BEò EòÉähÉ {É®ú ®úJÉå +Éè®ú VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú oùgø {ÉEòc÷
EòÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉå * VÉèºÉÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ´ÉèºÉä ¤ÉÉ®ú Eäò >ð{É®ú ¤É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú *

VÉ¤É ¦ÉÉ®ú ¤Éä±ÉxÉÉå {É®ú ½èþ iÉÉä Eäò´É±É ÊUôUô±ÉÒ fø±ÉÉxÉ {ÉÉ®ú EòÒ VÉÉ
ºÉEòiÉÒ ½èþ *

VÉ¤É ¦ÉÉ®ú fø±ÉÉxÉ {É®ú ½èþ =ºÉä {ÉEòbä÷ ®ú½åþ

|ÉSÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä |É¦ÉÉ´ÉÒ ¥ÉäEò ºÉÊ½þiÉ BEò SÉJÉÔ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.10 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòÉäxÉÉå EòÉä ¤Éä±ÉxÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÉ®ú Eò®úxÉÉ *

¨ÉÉvªÉ¨É ̧ ÉähÉÒ Eäò ¦ÉÉ®ú Eäò Ê±ÉªÉä EòÉäxÉÉ +ÉxÉä {É®ú ¤Éä±ÉxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ =xÉºÉä EÖòUô ¤Éb÷É
BEò ®úÉä±É®ú |É´Éä¶É Eò®úÉ nåù*

VÉ¤É ¤Éä±ÉxÉ ¦ÉÉ®ú Eäò MÉÖ°üi´É Eäòxpù Eäò +xnù®ú ½èþ iÉÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä ¤Éä±ÉxÉ {É®ú <vÉ®ú =vÉ®ú
Ê½þ±ÉÉªÉÉ +Éè®ú §ÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

+ÊvÉEò ¦ÉÉ®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä

EòÉäxÉä Eäò |ÉÉ®ú¨¦É ¨Éå ½þÒ ¦ÉÉ®ú EòÉä ®úÉäEò ±Éå*

BEò GòÉä¤ÉÉ®ú uùÉ®úÉ {ÉÉ·ÉÇ ºÉä ¤Éä±ÉxÉÉå EòÉä vÉCEòÉ näùEò®ú ¦ÉÉ®ú EòÉä PÉÖ̈ ÉÉ nåù* VÉ¤É iÉEò
EòÒ ¦ÉÉ®ú ¤Éä±ÉxÉÉå Eäò ÊEòxÉÉ®äú Eäò >ð{É®ú xÉ {É½ÖÆþSÉ VÉÉªÉ* (Fig 8)

ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É (Safety considerations)

GòÉä¤ÉÉ®ú +lÉ´ÉÉ VÉèEò uùÉ®úÉ +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú EòÉä ±Éä VÉÉxÉÉ (Moving heavy

loads with crowbars or jacks)

{ÉèËEòMÉ +lÉ´ÉÉ ¤Éä±ÉxÉÉå {É®ú ¦ÉÉ®ú EòÉä ®úJÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä ½þÉlÉÉå Eäò ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É
±ÉäxÉä EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå*

®úJÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ½þÉlÉÉå EòÉä {ÉèËEòMÉ Eäò xÉÒSÉä xÉ ®úJÉå*

{ÉéÊEòMÉ EòÉä ¡ò¶ÉÇ {É®ú ®úJÉå +Éè®ú ¦ÉÉ®ú Eäò xÉÒSÉä vÉEäò±É nåù* (Fig 10)

{ÉÉ·ÉÇ ºÉä <ºÉä {ÉEòbå÷ iÉlÉÉ +MÉÖÊ±ÉªÉÉå EòÉä ¦ÉÉ®ú Eäò ÊxÉSÉ±Éä ÊEòxÉÉ®äú ºÉä nÚù®ú ®úJÉå*
(Fig 10)

<xÉ ®úÉä±É®úÉå {É®ú ¦ÉÉ®ú EòÉä +ÉMÉä vÉEäò±Éå *

¦ÉÉ®ú Eäò ºÉ¨¨ÉÖJÉ ZÉÖEäò ½ÖªÉä EÖòUô +Éè®ú ¤Éä±ÉxÉ ®úJÉå <xÉ ¤Éä±ÉxÉÉå {É®ú ¦ÉÉ®ú EòÉä +ÉMÉä
vÉEäò±Éå* (Fig 9)

¦ÉÉ®ú +Éè®ú +ÊvÉEò Bå̀ äö, +Éè®ú º´ÉiÉxjÉ ¤Éä±ÉxÉÉå EòÉä ¦ÉÉ®ú Eäò ºÉ¨¨ÉÖJÉ BEò EòÉähÉ
{É®ú ®úJÉå*

<ºÉ EòÉä =ºÉ ºÉ¨ÉªÉ iÉEò Eò®úiÉä ®ú½äþ VÉ¤É iÉEò ¦ÉÉ®ú ´ÉÉÆÊUôiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå xÉ½þÒ +É
VÉÉiÉÉ*

¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉÉ (Raising a load)

VÉÉÆSÉ ±Éä ÊEò =iÉ¤ÉxvÉxÉ ¦ÉÉ®ú +Éè®ú ½ÖþEò ºÉä ºÉ½þÒ ¤ÉÆvÉä ½éþ* ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò
´Éä Bä̀ åö xÉ½þÒ ½èþ* +Éè®ú xÉ ÊEòºÉÒ ÊxÉEò±Éä ½ÖþªÉä ¦ÉÉMÉ ºÉä ¡òºÉä ½éþ*

ªÉÊnù ¦ÉÉ®ú Eäò ù nÚù®ú ´ÉÉ±Éä ÊEòxÉÉ®äú Eäò ºÉ½þÉªÉEò EòÉä +É{É xÉ½þÒ näùJÉ ºÉEòiÉä ½èþ iÉÉä
=`öÉxÉä |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä VÉÉÆSÉ ±Éä ÊEò ́ É½þ iÉèªÉÉ®ú ½èþ +Éè®ú ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú
±Éå ÊEò =ºÉEòÒ +MÉÖÊ±ÉªÉÉÆ =iÉ¤ÉxvÉxÉ ºÉä nÚù®ú ½èþ*

+ÉºÉ {ÉÉºÉ Eäò EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ Eò®ú näÆù ÊEò =kÉÉä±ÉxÉ |ÉÉ®ú¨¦É ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ
½èþ

vÉÒ®äú ºÉä =kÉÉäÊ±ÉiÉ Eò®äú

vªÉÉxÉ ®úJÉä ÊEò ¦ÉÉ®ú Eäò ={É®ú =`öxÉä {É®ú nù¤É xÉ VÉÉªÉå ¦ÉÚÊ¨É UôÉäb÷xÉä {É®ú ªÉ½þ ZÉÚ±É
+lÉ´ÉÉ PÉÚ̈ É ºÉEòiÉÉ ½èþèþ* (Fig 11)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ MÉÊiÉªÉÉå EòÉä ¦ÉÉ®ú Eäò MÉÖ°üi´É Eäòxpù Eäò ={É®ú ªÉlÉÉ ºÉ¨¦É´É ªÉlÉÉlÉÇiÉÉ
ºÉä YÉÉiÉ Eò®úEäò Eò¨É ºÉä Eò¨É Eò®ú nåù*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.10 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+xÉÉ´É¶ªÉEò ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä ¡ò¶ÉÇ ºÉä ½þ]õÉ nåù*

¦ÉÉ®ú ò±Éä VÉÉxÉÉ (Moving a load)

VÉÉÆSÉ ±Éä ÊEò GäòxÉ +Éè®ú ¦ÉÉ®ú Eäò ®úÉºiÉä ¨Éå EòÉä<Ç ¯ûEòÉ´É]åõ xÉ½þÒ ½èþ  (Fig 12)

¦ÉÉ®ú ºÉä nÚù®ú ®ú½äþ +Éè®ú <ºÉä ÎºlÉ®úiÉÉ ºÉä VÉÉxÉä nåù *

ªÉÊnù EòÉä<Ç <ºÉEäò ®úÉºiÉä ̈ Éå +É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉEòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ®úÉäEò näùxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
iÉèªÉÉ®ú ®ú½åþ*

Ênù¶ÉÉ +lÉ´ÉÉ SÉÉ±É {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä |ÉÉEÞòÊiÉEò  +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ZÉÚ±ÉxÉä
nùäåù*

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®äú ÊEò ¦ÉÉ®ú nÚùºÉ®úÉå Eòäò ÊºÉ®ú Eäò ={É®ú ºÉä xÉ½þÒ VÉÉªÉäMÉÉ*  (Fig 13)

]èõEäò±É ]Úõ]õ +lÉ´ÉÉ ºÉ®úEò ºÉEòiÉÒ ½èþ*

nÖùPÉÇ]õxÉÉ Eäò ½þÉäxÉä ºÉä {É½þ±Éä =x½åþ ½þ]õ VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ Eò®åú*

nÖùPÉÇ]õxÉÉªÉå ½þÉäiÉÒ xÉ½þÒ þ½éþ =x½åþ Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.1.10 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.11 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

®úäúJÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ (Linear measurement)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÉ{ÉxÉ <EòÉ<Ç (unit) EòÒ +xiÉ®úÉ¹]ÅõÒªÉ |ÉhÉ±ÉÒ (SI) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨ÉÉ{ÉxÉ EòÒ ¨ÉÚ±É <EòÉ<Ç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÒ]õ®ú Eäò MÉÖhÉVÉ (multiples) iÉlÉÉ =xÉEäò ¨ÉÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º]õÒ±É ¯û±É EòÉ =nÚùùnäù¶ªÉ
• º]õÒ±É ¯û±É Eäò |ÉEòÉ®ú
• º]õÒ±É ¯û±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉääõ ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉ*

VÉ¤É ½þ¨É ÊEòºÉÒ ´ÉºiÉÖ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉä ½éþ iÉÉä ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå ½þ¨É ¨ÉÉ{ÉxÉ Eäò YÉÉiÉ ¨ÉÉxÉEòÉä
ºÉä <ºÉEòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úiÉä ½éþ *

SI Eòä +xÉÖºÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ ¨ÉÚ±É <EòÉ<Ç (base unit) ¨ÉÒ]õ®ú ½èþ *

±É¨¤ÉÉ<Ç - SI <EòÉ<Ç iÉlÉÉ MÉÖhÉVÉ

¨ÉÚ±É <EòÉ<Ç (Base unit): SI  Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ ̈ ÉÚ±É <EòÉ<Ç ̈ ÉÒ]õ®ú ½éþ *
xÉÒSÉä iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå ¨ÉÒ]õ®ú Eäò EÖòUô MÉÖhÉEò ÊnùB MÉªÉä ½éþ *

¨ÉÒ]õ®ú (m) = 1000 mm

ºÉäx]õÒ¨ÉÒ]õ®ú (cm) = 10 mm

Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú (mm) = 1000μ

¨ÉÉ<GòÉäxÉ (μm) = 0.001 mm

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ¨ÉÉ{ÉxÉ  (Measurement in engineering

practice): ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: <ÆVÉÊxÉªÉË®úMÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ +ÊvÉ¨ÉÉÊxÉiÉ
(preferred) <EòÉ<Ç mm ½èþ * (Fig 1)

ºÉ¦ÉÒ ¤Éb÷Éå B´ÉÆ UôÉä]õÒ Ê´É¨ÉÉBÆ Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå ´ÉÌhÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 2)

±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ ÉÉ{ÉxÉ EòÒ Ê¥ÉÊ]õ¶É |ÉhÉÉ±ÉÒ (The British system of length

measurement): ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ ÉÉ{ÉxÉ EòÒ +xªÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Ê¥ÉÊ]õ¶É |ÉhÉÉ±ÉÒ ½éþ *
<ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå ̈ ÉÚ±É <EòÉ<Ç <¨{ÉÒ®úþÒªÉ±É º]èõhb÷bÇ÷ MÉVÉ (yard) ½èþ *  OÉä]õ Ê¥É]äõxÉ
ºÉÊ½þiÉ +ÊvÉEòÉ¶ÉÆ näù¶É Ê{ÉUô±Éä EÖòUô ´É¹ÉÉç ºÉä SI <EòÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉxÉxÉä ±ÉMÉä ½éþ *

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ º]õÒ±É ̄ û±É (Fig 3) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÉªÉÇ LÉhb÷ EòÒ ̈ ÉÉ{É ±ÉäxÉää Eäò Ê±ÉªÉä
Eò®iÉä ½èþ*

º]õÒ±É ̄ û±É Ïº|ÉMÉ º]õÒ±É ªÉÉ º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä ̄ û±É ±É¨¤ÉÉ<Ç
¨Éä ºÉÉ<VÉ 150, 300, 500 iÉlÉÉ 1000mm EòÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* º]õÒ±É ¯û±É
0.5mm ªÉÉ 1/64 inch EòÒ ºÉÚIÉ¨ÉiÉÉú ºÉä ®úÒËbùMÉ ±Éä ºÉEòiÉä ½èþ* (Fig 4)

+ÆOÉäVÉÒ ¨ÉÉ{É ¨Éä º]õÒ±É ¯û±É (Steel rule in English Measure)

¨ÉÒÊ]ÅõEò iÉlÉÉ Ê¥ÉÊ]õ¶É OÉäVÉÖB¶ÉxÉ EòÒ {ÉÚ®úÒ ®äúxVÉ ºÉÉ<VÉ 150, 300, 500 iÉlÉÉ
1000mm EòÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 5)
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+xªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ º]õÒ±É ¯û±É-

- xÉè®úÉä º]õÒ±É ̄ û±É (Narrow Steel Rule)

- ¶ÉìÉ]ú º]õÒ±É ̄ û±É (Short Steel Rule)

- {ÉÚ®úÒ ±ÉSÉEònùÉ®ú º]õÒ±É¯û±É ÊVÉºÉEòÉ BEò ÊºÉ®úÉ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½è

xÉè®úÉä º]õÒ±É ̄ û±É (Narrow Steel Rule): <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ̄ û±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
EòÒ-´Éä  (Key ways) EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç, UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç, ¤±ÉÉ<Æb÷ ½þÉä±É
(Blind Holes) iÉlÉÉ +xªÉ VÉÉ¤É VÉ½þÉÆ {É®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̄ û±É xÉ½þÒ {É½ÖÄþSÉ ºÉEòiÉÒ
½èþ, Eò®úiÉä ½èþ <ºÉEòÒ SÉÉèc÷É<Ç ±ÉMÉ¦ÉMÉ 5mm iÉlÉÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç 2mm ½þÉäiÉÒ ½èþ*
(Fig 6)

¶ÉìÉ] º]õÒ±É ¯û±É (Short Steel Rule) (Fig 7): ªÉ½þ {ÉÉÆSÉ UôÉä]õÒ ¯û±ÉÉå
EòÉ ºÉä]õ ½þÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÒÊ¨ÉiÉ ´É ½þÉbÇ÷ ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä
Eäò Ê±ÉB VÉ½þÉÄ {É®ú º]õÒ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ* ªÉ½þ
OÉÚ́ É, UôÉä]äõ¶ÉÉä±b÷®úú, EòÒ-´Éä EòÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉä ̈ Éä Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¶Éä{É®ú, Ê¨ÉË±ÉMÉ iÉlÉÉ ]Úõ±É
iÉlÉÉ b÷É<Ç ¨É¶ÉÒxÉÆMÉ ÊGòªÉÉ+Éå ¨Éä Eò®úiÉä ½èþèþ*

¯û±É +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ½þÉä±b÷®ú ºÉä º±ÉÉ]äõb÷ (Slotted) ÊºÉ®äú ¨Éä SÉ±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
½èþhb÷±É Eäò +xiÉ ¨Éä JÉÉSÉänùÉ®ú (Knurled) xÉ]õ Eäò vÉÖ̈ ÉÉxÉä ºÉä ªÉ½þ Eò`öÉä®úiÉÉ
(Rigidly) C±Éè{É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ {ÉÉÆSÉÉä ̄ û±É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<ÇªÉÉÆ Gò¨ÉÉ: 1/4", 3/8",

1/2", 3/4", 1" iÉlÉÉ |ÉiªÉäEò ̄ û±É Eäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú 32 OÉäVÉÖB¶ÉxÉ iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú
ÊºÉ®äú {É®ú 64 OÉäúVÉÖB¶ÉxÉ ½þÉäiÉä ½èþèþ* (Fig 8)

±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ (Measurement of length)

           ¨Éä]ÅõÒEò      Ê¥É]õÒ¶É

Micron 1μ = 0.001 mm Thousandth of an inch = 0.001"

Millimetre 1 mm = 1000μ Inch = 1"

Centimetre 1 cm = 10 mm Foot 1 ft = 12"

Decimetre 1 dm = 10 cm Yard 1yd = 3 ft

Metre 1 m = 10 dm 1 furlong 1 fur = 220 yds

Decametre 1 dam = 10 metre 1 mile = 8 fur

º]õÒ±É ̄ û±É VÉÉä BEò ÊºÉ®äú ̈ Éä ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ (Steel Rule with tapered

end): <ºÉ ¯û±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ® Eäò EòÉªÉÉæ ¨Éä Eò®úiÉä ½èþ <ºÉEòÉ ]äõ{É®ú
ÊºÉ®úÉ UôÉä]äõ ½þÉä±É EòÉ +ÉxiÉÊ®úEò ºÉÉ<VÉ, xÉè®úÉä º±ÉÉì]õ, OÉÚ́ É JÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ EòÉä ̈ ÉÉ{ÉiÉä
½èþ <ºÉ ̄ û±É ̈ Éå 2 <ÆSÉ Eäò OÉäúVÉÖB¶ÉxÉ ̈ Éä 1/2 <ÆSÉ SÉÉèc÷É<Ç iÉlÉÉ +ÎxiÉ¨É ÊºÉ®äú ̈ Éå
1/8 <ÆSÉ SÉÉèc÷É<Ç EòÉ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ

º]õÒ±É ̄ û±É EòÒ EòÒ¶ÉÖvnùiÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò <ºÉEòÉ
ÊºÉ®úÉ iÉlÉÉ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉªÉä*

Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ º]õÒ±É °ü±É EòÉä +xªÉ EòË]õMÉ ]Öõ±É Eäò ºÉÉlÉ xÉ ®úJÉå* ªÉÊnù
EòÉ¨É xÉ½þÒ ½èþ iÉÉä lÉÉäc÷É iÉä±É ±ÉMÉÉEò®ú ®úJÉå*

EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ (Angular measurement)

+Éì¤VÉäC]õ Eäò EòÉähÉÉå EòÉ EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä Êb÷OÉÒ, Ê¨ÉxÉ]õ +Éè®ú
ºÉäEòhb÷ ̈ Éå ́ ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ BEò Êb÷OÉÒ ̈ Éå 60 Ê¨ÉxÉ]õ ̈ Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ +Éè®ú 1 Ê¨ÉxÉ]õ EòÉä 60 ºÉäEòhb÷ Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

¨Éè±ÉÒEò ́ ªÉÖi{ÉzÉ ̈ ÉÉ{É EòÒ <EòÉ<Ç (Measurements of fundamental,

derived units)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.11 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.12 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

JÉ®úÉåSÉxÉÒ (Scribers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºGòÉ<´É®ú EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ºGòÉ<´É®ú Eäò |ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

JÉ®úÉåSÉxÉÒ (Scribers)

Ê´ÉxªÉÉºÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +lÉ´ÉÉ ®äúiÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä VÉÉì¤É
EòÉªÉÇ EòÉ Ê´É¨ÉÉ+ÉåEòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®äúJÉÉBÆ JÉÓSÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ * <ºÉ
EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB JÉ®úÉåSÉÒ BEò +ÉèVÉÉ®ú ½èþ *  ªÉ½þ =SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ¤ÉxÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉä Eò`öÉäÊ®úEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  º{É¹]õ B´ÉÆ ¤ÉÉ®úÒEò ®äúJÉÉBÆ
JÉÓSÉxÉä ½äþiÉÚ <ºÉEäò BEò ÊºÉ®äú EòÉä ÊPÉºÉEò®ú BEò ¤ÉÉ®úÒEò Ê¤ÉxnÖù EòÉä (xÉÉåEònùÉ®ú)
¤ÉxÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

JÉ®úÉåSÉxÉÒ (ºGòÉ<´É®ú) Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú BǼ É ¨ÉÉ{É ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ *  <xÉ¨Éå ºÉä
+ÊvÉEòiÉ®ú |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {±ÉäxÉ ºGòÉ<´É®ú ½èþ * (Fig 1)

®äúJÉÉBÆ JÉÓSÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ <ºÉä {ÉåäÎxºÉ±É EòÒ iÉ®ú½þ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò
@ñVÉÖnù¶ÉÔ Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ®äúJÉÉªÉå ¤ÉxÉå * (Fig 2)

JÉ®úÉåSÉxÉÒ EòÒ xÉÉåEò iÉäVÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *  <ºÉÊ±ÉB <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ´ÉvÉxÉÒ
{ÉÚ́ ÉÇEò Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB * <ºÉä +{ÉxÉÒ VÉä¤É  ¨Éå xÉ ®úJÉå *

•lM^kk£rM@ Dividers

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• •lM^kk£rM@ Av ÊxÉÇpäù¶É
• •lM^kk£rM@ TkkvA U@ AnG Ykc’^kUooOkr bkgAvP
• Êb÷´ÉÉ<b÷®ú Eäò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉªÉå
• Êb÷´ÉÉ<b÷®ú {´ÉÉ<È÷]õ EòÉ Ê¦ÉxxÉ Ê¦ÉxxÉ ¦ÉÉMÉ ¤ÉiÉÉªÉä *

Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ́ ÉÞiÉ, SÉÉ{É JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ nÚùÊ®úªÉÉå EòÉä ºlÉÉxÉÉxiÉÊ®úiÉ
BǼ É {Énù-GòÊ¨ÉiÉ (stepping) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 1, 2 & 3)

Ê´É¦ÉÉVÉEò ªÉÉ iÉÉä ÎºlÉ®ú VÉÉäc÷ (firm joint) ´ÉÉ±Éä  ½þÉäiÉä ½èþ   +lÉ´ÉÉ  Ïº|ÉMÉ
VÉÉäc÷  ́ ÉÉ±Éä  (Figs 1 & 4) *   <º{ÉÉiÉ °ü±É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä <ºÉ¨Éå ̈ ÉÉ{É ºÉä]õ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * (Fig 2)

nÖùPÉÇ]õxÉÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉEòÒ xÉÉåEò {É®ú BEò EòÉEÇò (cork)

±ÉMÉÉªÉå *
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Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÉ +ÉEòÉ®ú  50 mm ºÉä ±ÉäEò®ú 200 mm iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ *

<ºÉEòÒ  xÉÉåEò  +Éè®ú VÉÉäc÷ (SÉÚ±É) EòÒ Ê{ÉxÉ Eäò Eäòxpù EòÒ ¤ÉÒSÉ nÚù®úÒ ºÉä Ê´É¦ÉÉVÉEò
EòÉ +ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 4)

Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÒ nùÉäxÉÉå ]õÉÆMÉÉå EòÉä ºÉnèù´É ºÉ¨ÉÉxÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäxÉÒä SÉÉÊ½þB *
(Fig 5) Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÉÆ =ºÉEäò VÉÉäc÷ EòÒ ÊEòº¨É BǼ É ±É¨¤ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ
´ÉÌhÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

¨É½þÒxÉ ®äúJÉÉBÆ JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉÉåEò EòÉä ºÉnèù´É iÉäVÉ (sharp) ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*
+{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (grinding) EòÒ +{ÉäIÉÉ iÉè±É {ÉilÉ®ú {É®ú ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú iÉäVÉ Eò®úxÉÉ +ÊvÉEò
+SUôÉ ½èþ *  +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ uùÉ®úÉ iÉäVÉ Eò®úxÉä ºÉä xÉÉåEò ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {Éc÷ VÉÉiÉÒ ½èþ *

b÷É]õ¨É (Datum)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊSÉ¾þ ±ÉMÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ b÷É]õ¨É (datum)   EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ b÷É]õ¨É (datum)  ºÉÆnù¦ÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¨ÉÉxÉÉ, +Énù̈ ÉÒ EòÒ >ÆðSÉÉ<Ç ¡ò¶ÉÇ ºÉä xÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉÒ ½éþ, ÊVÉºÉ {É®ú ´É½þ JÉc÷É ½èþ,
iÉ¤É ¡ò¶ÉÇ b÷É]õ¨É ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉ{É ½äþiÉÖ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉvÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

b÷É]õ¨É BEò ºÉÆnù¦ÉÇ ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ, ®äúJÉÉ +lÉ´ÉÉ Ê¤ÉxnÖù ½èþ, +Éè®ú <ºÉEòÉ =oùä¶ªÉ
BEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ Eäò ¨ÉÉ{É Ê±ÉB VÉÉ ºÉEäò * VÉÉ¤É
EòÉªÉÇ Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú b÷É]õ¨É BEò ÊºÉ®úÉ  +lÉ´ÉÉ ̈ ÉvªÉ ®äúJÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ
½èþ * BEò Ê¤ÉxnÖù EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ, nùÉä b÷É]õ¨É EòÉ ºÉÆnù¦ÉÇ SÉÉË½þB*
(Fig 1,2 +Éè®ú 3) näùJÉå *

Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÒ ]õÉÆMÉÉä EòÒ ºÉ½þÒ  ÎºlÉÊiÉ BǼ É =x½åþ `öÒEò ºÉä ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò Ê±ÉB 300

Eäò Ê|ÉEò {ÉÆSÉ (prick punch) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

ÊSÉ¾þxÉ ¨ÉäVÉ, ºÉ®ú¡äòºÉ {±Éä]õ, EòÉähÉÒªÉ {±Éä]õ, V ¤±ÉÉìEò +Éè®ú ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉEò
BEò b÷É]õ¨É EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ * (Figs 4 & 5) näùJÉå *

bÅ÷É<ÆMÉ ̈ Éå bä÷]õ¨É ºÉÆnù¦ÉÇ <ÆÊMÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ºÉÉ¨ÉÉxÉ bä÷]õ¨É ºÉÆnù¦ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
EòÉªÉÇ ̈ Éå b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.12 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.13 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Eèò±ÉÒ{É®ú (Calipers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ïº|ÉMÉ VÉÉäc÷ Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò ±ÉÉ¦ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

Awl\kU@ ¢U|’Zkdk  YkkUA   ZkgÇk  cw  lHkbkAk   ¤UZkkvCk  bKm\k é\k bkv AkZkr
AkvPQkk £bkAv l^kU@mP YkkU Akv bQkkTkkgP@Ok A@Tkv Av l\k. lAZkk HkkPk cw‹

Awl\kU@ Ak ̂kCkmrA@Ok ¤TkAv  V´ÉÉ<ìõx]õ PQkk \kvCk Av ¢Tknbkk@ lAZkk HkkPk cw‹

HkkvMj (H^kk£rTK) (Joint)

_ VYkr (¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ) H^kk£rTK Awl\kU@ (Fig 1a)

_ lbU|Cgk H^kk£rTK Awl\kU@ (Fig 1b)

\kvCk (Legs)

_ ¢k¤K bkk£rM Awl\kU@ Wkkc@m YkkU \kvTkv cvPn (Fig 1a and 1b)

_ £Tkbkk£rM Awl\kU@ ¢kTPl@A YkkU Av l\k.‹(Fig 2)

lbU|Ckg H^kk£rTK  Awl\kU@ bkv Zkc \kkXk cw lA £bkYkv .MHkbKvWk\k TkK Av çk@k
#kmDk| ºÉäÊ]õÆMÉ lAZkk Hkk bkAPk cw‹

VYkr HkkvMj Awl\kU@ Akv bkvK A@Tkv Av l\k. £bkv \kAMjm Am bkPc U@ c\Am FkkvK
Rm HkkPm cw‹

HkwTkm Awl\kU@ (Jenny calipers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• •HkwTkm Awl\kU@ Av ¤UZkkvCk
• •HkwTkm Awl\kU@ Av Rkv U|Ak@ Av \kvCk (Uw@) ‹

HkwTkm Awl\kU@ Av .A Uw@ Ykvg .HkbKv̂ k\k lM^kk£rM@ TkkvA ckvPm cw PQkk £bkAk
Robk@k Uw@ ¢gR@ Am ¢kv@ YknMjk @cPk cw(Fig 1) Zkv l^klXkTTk YkkU Ykvg  lYk\kPv
cw Hkwbkv 150 mm ,200 mm, 250 mm,PQkk 300 mm.

HkwTkm Awl\kU@ Av ¤UZkkvCk lTkYTkl\klBkP cw :

_ ¢kgPl@A PQkk Wkkc@m lATkk@v Av  bkYkkgP@ @vBkk.gg BkmFkTkk‹(Fig 2)

Ckkv\k GMj Ak AvgR| ekkP A@Tkk (Fig 3)

Zkv Awl\kU@ YknMvg cn. Uw@ Av  Zkk cm\k Av bkkQk lYk\kPv cw ‹
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YknMjv cn. Uw@ ^kk\kv HkwTkm Aw\kmU@ (Fig 2A)  ¢kgPl@A lATkk@v Av bkkQk
bkYkkgP@ @vBkk.g BkmFkTkv Av l\k. lA. HkkPv cw‹cm\k ^kk\kv HkwTkm Awl\kU@
(Fig 2B)  Ak ¤UZkkvCk Wkkc@m lATkk@v Av bkkQk bkYkkgP@ @vBkkg. BkmFkTkv
Av l\k. lAZkk HkkPk cw ‹

£bk Awl\kU@ Av ¢TZk TkkYk £bk U|Ak@ cw ‹

_ c@YkkU|kvMk£rK Awl\kU@

_ \kvCk PQkk ¶^kkg£rK Awl\kU@

_ +Éèb÷ ±ÉÉäMÉ EèòÊ±É{É®ú

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.13 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.14 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊSÉ¾þxÉ {ÉÆSÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of marking punches)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊSÉ¾þxÉ (marking )  ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉxÉ {ÉxSÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò {ÉÆSÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (feature) B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

ºlÉÉ<Ç (layout)  ½äþiÉÖ Ê´É¨ÉÉ+Éå EòÉä ÊxÉÊ¶ÉSÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ {ÉÆSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ * {ÉÆSÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ * ªÉä ºÉäx]õ®ú {ÉÆSÉ B´ÉÆ Ê|ÉEò {ÉÆSÉ (prick

punch)  ½þÉäiÉä ½éþ *

Eäòxpù {ÉÆSÉ (Centre punch): Eäòxpù {ÉÆSÉ ̈ Éä xÉÉäEò EòÉ EòÉähÉ 900  ½þÉäiÉÉ ½éþ *
<ºÉEäò uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ {ÉxSÉ ÊSÉ¾þ SÉÉèc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¤É½ÖþiÉ MÉ½þ®úÉ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÉ ½éþ *  <ºÉ {ÉxSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊUôpù EòÉä ÎºlÉÊiÉ º{É¹]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *  SÉÉèc÷É {ÉÆSÉ ÊSÉ¾þ {É®ú ÊbÅ÷±É EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB `öÒEò fÆøMÉ ºÉä
¤Éè̀ öÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ * (Fig 1 a)

Ê|ÉEò {ÉxSÉ (Prick punch): Ê|ÉEò {ÉxSÉ EòÉ EòÉähÉ  300 +lÉ´ÉÉ 600 ½þÉäiÉÉ
½éþ *  (Fig 1b) * 300 ´ÉÉ±Éä Ê|ÉEò {ÉxSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÉä `öÒEò

ÎºlÉÊiÉ ¨Éå Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ±Eäò {ÉxSÉ ÊSÉ¾þxÉ ½äþiÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  {ÉxSÉ ÊSÉ¾þÉäÆ ¨Éä
Ê´É¦ÉÉVÉEò Eò½þ ]õÉÄMÉä `öÒEò fÆøMÉ ºÉä ¤Éè̀ ö VÉÉªÉMÉÒ * 600 Eäò Ê|ÉEò {ÉxSÉ Ê´É]õxÉäºÉ
ÊSÉ¾þÉäÆ  EòÉä º{É¹]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ * (Fig 2)

ÊSÉ¼xÉ BEò nÚùºÉ®äú Eäò ¤É½ÖþiÉ xÉVÉnùÒEò xÉ½þÓ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB *

½þlÉÉèc÷Ò  (Hammers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ½þlÉÉèc÷Ò Eäò |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ½þlÉÉèc÷Ò Eäò +ÆMÉÉå EòÉ {É½þSÉÉxÉÉ BǼ É =xÉEäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ½þlÉÉèc÷Ò EòÒ ÊEòº¨ÉÉå EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ½þlÉÉèc÷Ò EòÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEò®úhÉ Eò®úxÉÉ *

¶ÉÒ¹ÉÇ (head) bÅ÷É{É ¡òÉäÌVÉiÉ EòÉ¤ÉÇiÉ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èÆ  VÉ¤ÉÊEò ±ÉEòc÷Ò
Eäò ½þilÉä Eäò ZÉ]õEòÉå EòÉä ¤ÉnùÉÇ¶iÉ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

½þlÉÉèc÷Ò Eäò +ÆMÉ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ½éþ *  näùJÉå  (Fig 1) ¡ò±ÉEò  (face) {ÉÒxÉ (pein)

SÉÒEò (cheek) xÉäjÉ Uäôp (eye hole)ù

¡ò±ÉEò (face) ¡ò±ÉEò SÉÉä]õ ¨ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ Ê½þººÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú
MÉfÂøføÉ xÉ ½þÉä <ºÉÊ±ÉB ¡ò±ÉEò EòÉä lÉÉäc÷É ºÉÉ ¤ÉgøÉEò®ú  ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ½þlÉÉèc÷Ò BEò nùºiÉ +ÉèVÉÉ®ú ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ |É½þÉ®ú Eò®úxÉä (striking) ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * {ÉÆÊSÉMÉÆ
(punching) ¤ÉÆEòxÉ (bending) ºÉÒvÉÉ Eò®úxÉÉ (straightening) ÊSÉË{ÉMÉ
Eò®úxÉÉ (chipping) ¡òÉäÍVÉMÉ Eò®úxÉÉ (Forging) Ê®ú¤Éä]õ Eò®úxÉÉ +ÉÊnù
(rivetting)

½þlÉÉèc÷Ò Eäò ̈ ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ (Major parts of a hammer) ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ̈ ÉÖJªÉ
¦ÉÉMÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ (head) iÉlÉÉ ½þilÉÉ (handle) ½èþ *
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{ÉÒxÉ (Pein) : ¶ÉÒ¹ÉÇ  EòÉ nÚùºÉ®úÉ ÊºÉ®ú {ÉÒxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ *  <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
EòÉä +ÉEòÉ®ú BǼ É º´É°ü{É näùxÉä ½äþiÉÖ ´ÉºiÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ  VÉèºÉä-Ê®ú¤Éä]õxÉ BǼ É ¨ÉÉäc÷xÉÉ *
{ÉÒxÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ VÉèºÉä:

– ¤ÉÉ±É {ÉÒxÉ (ball peen) (Fig 2a)

– GòÉºÉ {ÉÒxÉ (cross peen) (Fig 2b)

– ºÉÒvÉÉ {ÉÒxÉ (straight peen) (Fig 2c)

¡ò±ÉEò BǼ É {ÉÒxÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ (hardness) ½þÉäiÉä ½éþ * näùJÉå*

SÉÒEò (Cheek)

SÉÒEò ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ  EòÉ ¨ÉvªÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ½þlÉÉèc÷Ò EòÉ ´ÉVÉxÉ <ºÉÒ {É®ú
+ÆÊEòiÉ (stamped) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ, EòÉ ªÉ½þ ¦ÉÉMÉ ¨ÉÞnÖù
UôÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

xÉäjÉ  ÊUôpù (Eye hole)

½þlÉÉèc÷É ¨Éå ½èþÎhb÷±É ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉäjÉ ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ *  <ºÉEòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä
+ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò ½þilÉÉ =ºÉ¨Éå oùgøiÉÉ ºÉä Ê¡ò]õ ½þÉä ºÉEäò
{ÉSSÉ®ú (wedge) ½þlÉÉèc÷Ò EòÉä xÉäjÉ ÊUôpù ̈ Éä EòºÉ näùiÉÉ ½èþ * näùJÉå  (Fig 3 & 4)

½èþ¨É®ú (½þlÉÉèb÷É) {ÉÒxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Application of hammer pein):

¤ÉÉ±É Ê{ÉxÉ ½èþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê®úÊ´ÉË]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

GòÉºÉ Ê{ÉxÉ ½èþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉÉiÉÖ EòÉä BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¡èò±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 6)

ºÉÒvÉä (straight) Ê{ÉxÉ ½èþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉäxÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 7)

¤ÉÉÄ±É Ê{ÉxÉ ½èþ¨É®ú EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É {ÉÉÌ]õ ̈ Éä]õ±É ̈ Éå UèôxÉÒ (ÊSÉVÉ±É) SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 8)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.14 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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½þlÉÉèc÷Ò Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ :

- ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ½èþÎhb÷±É `öÒEò ºÉä EòºÉÒ ½þÉä *

- VÉÉì¤É Eäò +xÉÖ°ü{É =ÊSÉiÉ ¦ÉÉ®ú ½þlÉÉèc÷Ò EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú *

- ½èþÎhb÷±É BǼ É ¶ÉÒ¹ÉÇ (head) ¨Éä nù®úÉ®ú Eäò Ê±ÉB VÉÉÆSÉ Eò®åú *

- ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¡ò±ÉEò  Eäò >ù{É®ú EòÉä<Ç iÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ xÉ
±ÉMÉÉ ½þÉä *

Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÉÆ (Specification)

<ÆVÉÒÊxÉªÉºÉÇ  ½èþ¨É®ú EòÉä ºÉnèù´É  =ºÉEäò ¦ÉÉ®ú (weight) iÉlÉÉ {ÉÒxÉ  Eäò +ÉEòÉ®ú
ºÉä ́ ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  * <ºÉEòÉ ¦ÉÉ®ú 125 ºÉä ±ÉäEò®ú 1500  OÉÉ¨É  iÉEò
½þÉäiÉÉ ½èþ *

ÊSÉ¾þxÉ EòÉªÉÇ ½äþiÉÚ ÊEòºÉÒ <ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú ½þlÉÉèc÷Ò EòÉ ¦ÉÉ®ú 250 gm ½þÉäiÉÉ ½èþ *

¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É BǼ É Ê¡òË]õMÉ ¶ÉÉì{É Eäò ºÉÉvÉÉ®úhÉ  EòÉªÉÉå ¨Éå ¤ÉÉì±É {ÉÒxÉ ½þlÉÉèc÷Ò EòÉ
<ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

V ¤±ÉÉìEò  ('V'  Blocks)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• 'V' ¤±ÉÉìEò EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• 'V' ¤±ÉÉìEò EòÒ ÊEòº¨ÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ BǼ É =xÉEäò |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• 'V' ¤±ÉÉìEò EòÒ ¤ÉÒ. +É<Ç. BºÉ.EòÒ ºÉÆºiÉÖÊiÉªÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ´ÉÌhÉiÉ (specify)  Eò®úxÉÉ *

ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Constructional freatures)

ÊSÉ¾þxÉ (marking) BǼ É ¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB V ¤±ÉÉìEò
EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ * ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊEòº¨É Eäò V ¤±ÉÉìEòÉääÆ  EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ
Fig 1 iÉlÉÉ 2 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½éþ *

VEE EòÉ +xiÉ: EòÉähÉ  (included angle) ºÉnèù́ É 900  ½þÉäiÉÉ ½èþ *  Ê´É¨ÉÉ,
SÉ{É]õÉ{ÉxÉ (flatness) iÉlÉÉ ´ÉMÉÇEòÉÊ®úiÉÉ (sequencess) Eäò ºÉÆ¤ÉÆvÉ ¨Éå
¤±ÉÉìEò =SSÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ iÉEò {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½þÉäiÉä ½éþ *

ÊEòº¨Éå (Types)

V ¤±ÉÉìEò EòÒ Eò<Ç ÊEòº¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ * BIS  Eäò +xÉÖºÉÉ®ú <ºÉEòÒ SÉÉ®ú ÊEòº¨Éå
½þÉäiÉÒ ½éþ VÉÉä xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç ½éþ -

ËºÉMÉ±É ±Éä¤Éä±É ËºÉMÉ±É OÉÚ́ É  V ¤±ÉÉìEò (Single level single groove

'V' Block) (Fig 1)

<ºÉ ÊEòº¨É ¨Éå BEò V  ¨Éå >ð{É®ú xÉÒSÉä nùÉä JÉÉÆSÉä ½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ nùÉäxÉÉå {ÉÉ·ÉÇ {É®ú
{ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <Eò½þ®úÉ JÉÉÆSÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ *

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ¨Éå BEò  JÉÉÆSÉÉ ½þÉäiÉÉ ½è *iÉlÉÉ =ºÉEäò |ÉiªÉäEò {ÉÉ·ÉÇ {É®ú BEò±É
JÉÉÆSÉÉ (º±ÉÉì]õ) ½þÉäiÉÉ ½èþ *  <ºÉ JÉÉÆSÉä  ¨Éå ½þÉäÏ±b÷MÉ  C±Éè̈ {É ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

ËºÉMÉ±É ±Éä¤Éä±É b÷¤É±É OÉÚ́ É V ¤±ÉÉìEò (Single level double groove

'V' Block) (Fig 2)

<ºÉ ÊEòº¨É ¨Éå BEò V OÉÖ́ É iÉlÉÉ nùÉäxÉä  {ÉÉ·Éç {É®ú nùÉä JÉÉÆSÉä (slots) ½þÉäiÉä ½éþ
ÊVÉºÉºÉä nùÉä ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

b÷¤É±É ±Éä¤Éä±É ËºÉMÉ±É OÉÚ́ É V ¤±ÉÉìEò (Double level single groove

'V' Block) (Fig 3)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò V ¤±ÉÉìEò  ̈ Éå >ð{É®ú xÉÒSÉä nùÉä JÉÉÆSÉä ½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ nùÉäxÉÉå {ÉÉ·ÉÇ {É®ú
{ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <Eò½þ®úÉ JÉÉÆSÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

Ê¨É±ÉÉxÉ VÉÉäcä÷ ´ÉÉ±Éä V ¤±ÉÉìEò (matched pair V block)  (Fig 4

and 5)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò V ¤±ÉÉìEò VÉÉäcä÷ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÉ<VÉ Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¸ÉähÉÒ ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½éþ *  <x½åþ =i{ÉÉnùxÉEòiÉÉÇ uùÉ®úÉ nùÒ MÉ<Ç
ºÉÆJªÉÉ ªÉÉ +IÉ®ú uùÉ®úÉ {É½þSÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþý * <ºÉ ¤±ÉÉìEò Eäò ºÉä]õ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
±É¨¤Éä ¶ÉÉ¡ò]õ EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ¨ÉäVÉ +lÉ´ÉÉ ÊSÉ½þxÉxÉ ¨ÉäVÉ (marking table)

{É®ú ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.14 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê¨É±ÉÉxÉ VÉÉäcä÷ ´ÉÉ±Éä V ¤±ÉÉìEò ¨Éå +IÉ®ú M uùÉ®úÉ =ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úxÉä ½éþ *
C±Éè̈ {É ºÉÊ½þiÉ V ¤±ÉÉìEò Eäò Ê±ÉB  “WITH CLAMP” ¦ÉÒ Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ

BEò 50mm  ±É¨¤ÉÉ  (¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ) V ¤±ÉÉìEò 5  ºÉä 40mm ́ ªÉÉºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ
Eäò EòÉªÉÇ-JÉÆb÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉä ̈ Éä ºÉ¨ÉlÉÇ ½èþ * =ºÉEòÉ OÉäb÷  A   ½èþ iÉÉä =ºÉä ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ
{ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉäMÉÉ -

V ¤±ÉÉìEò  50/5-40 A IS-2949

Ê¨É±ÉÉxÉ VÉÉäcä÷ (matched pair) EòÉä ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

V ¤±ÉÉìEò 50/5-40 A IS-2949

C±Éè̈ {É ºÉÊ½þiÉ V ¤±ÉÉìEò Eäò xÉÉ¨É <ºÉ |ÉEòÉ®ú ´ÉÌhÉiÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ *

V ¤±ÉÉìEò  (C±Éè̈ {É ºÉÊ½þiÉ ) 50/5-40 A IS:2949 (Grade A  'V'

näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

• ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä {É½þ±Éä +Éè®ú ¤ÉÉnù ¨Éå ºÉÉ¡ò Eò®åú *

• VÉÉì¤É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú 'V' ¤±ÉÉEò EòÒ ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ SÉªÉxÉ
Eò®åú*

• ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉnù iÉä±É ±ÉMÉÉ Eò®ú ®úJÉxÉÉ *

OÉäb÷ BǼ É {ÉnùÉlÉÇ (Grade and materials)

V  ¤±ÉÉìEò OÉäb÷ A iÉlÉÉ OÉäb÷ B ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ *

OÉäb÷ A Eäò  V ¤±ÉÉìEò (Grade A 'V' Blocks)

ªÉä +ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù (accurate) ½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ Eäò´É±É 100mm ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå
Ê¨É±ÉiÉä ½éþ * ªÉä =SSÉ ÊEòº¨É Eäò <º{ÉÉiÉ  Eäò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

OÉäb÷  B Eäò V ¤±ÉÉìEò (grade B 'V' Blocks)

OÉäb÷ A EòÒ iÉ®ú½þ ªÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ́ ÉÉ±Éä xÉ½þÓ ½þÉäiÉä *  <xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉÉvÉÉ®úhÉ
¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É Eäò EòÉªÉÉç  Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

ªÉä ¤±ÉÉìEò 300mm ±É¨¤ÉÉ<Ç  iÉEò Ê¨É±ÉiÉä ½éþ * <x½åþ ºÉPÉxÉ OÉäb÷ ´ÉÉ±Éä fø±É´ÉìÉ
±ÉÉä½äþ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

V ¤±ÉÉìEò Eäò Ê±ÉB C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ªÉÖÊHòªÉÉÆ (Clamping devices for 'V'-

blocks) (Fig 6)

V ¤±ÉÉìEò {É®ú ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú VÉÉì¤É EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB U  C±Éè̈ {É
±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ *

xÉÉ¨É (Designation)

V ¤±ÉÉìEò EòÉä ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (±É¨¤ÉÉ<Ç) iÉlÉÉ =ºÉ¨Éå {ÉEòcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ EòÉ
xªÉÚxÉiÉ¨É BǼ É +ÊvÉEòiÉ¨É ́ ªÉÉºÉ iÉlÉÉ OÉäb÷ BǼ ÉxÉ ºÉÆMÉiÉ  ̈ ÉÉxÉEò EòÒ ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ
xÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò iÉlÉÉ ¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò ]äõ¤É±É (Marking off and marking off table)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÉËGòMÉ +Éì¡ò VÉ°ü®úÒ CªÉÉå ½èþ
• MÉ´ÉÉ½þ ÊxÉ¶ÉÉxÉ (witness Marks) EòÉªÉÇ Eò½þÉ ½èþ
• ¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ CªÉÉ ½èþ
• ¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ CªÉÉ ½èþ
• ¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É Eäò ®úJÉ-®úJÉÉ´É CªÉÉ ½èþ*

¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò (Marking off)

¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò +lÉ´ÉÉ ±Éä+É=]õ ªÉ½þ ºÉÆEäòiÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò
ªÉ½þ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò ÊEò ¨É’¶ÉÒËxÉMÉ +lÉ´ÉÉ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ÊEòºÉ ºlÉÉxÉ
{É®ú CªÉÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ ½èþ*

MÉ´ÉÉ½þ ÊxÉ¶ÉÉxÉ (Witness marks)

vÉÉiÉÖ (metal) Eäò ºÉ®ú¡äòºÉ {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ ±ÉÉ<xÉ EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò EòÉ®úhÉ Ê¨É]õ
VÉÉxÉä ÊEò ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ * <ºÉºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊSÉÎx½þiÉ ±ÉÉ<xÉ Eäò ºÉÉlÉ
ºÉÖÊ´ÉvÉÉ VÉxÉEò ÊxÉ¶ÉÉxÉ EÖòUô nÚù®úÒ {É®ú {ÉÆSÉ uùÉ®úÉ ºlÉÉ<Ç ÊxÉ¶ÉÉxÉ ªÉÉ {ÉÆSÉ ¤ÉxÉÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.14 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þèþ * {ÉÆSÉ ÊSÉx½þ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò +¶ÉÖÊrù Eòäò ºÉ¨ÉªÉ BEò ºÉÊIÉ¨É Eäò
°ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ +Éè®ú <ºÉÊ±ÉB =x½åþ ºÉÉIÉÒ ÊxÉ¶ÉÉxÉ Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ *

¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò ]äõ¤É±É (Marking off table) (Figs 1 +Éè®ú  2)

BEò ¨ÉÉÍ´ÉMÉ +Éì¡ò ]äõ¤É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÉvÉÉ®ú ºÉiÉ½þ Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ {É®ú
¨ÉÉÍEòMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É BEò Eò`öÉä®ú ¤ÉxÉÉ´É]õ ½èþ ÊVÉºÉEòÒ >ð{É®ú EòÒ ºÉiÉ½þ +iªÉÉÊvÉEò
¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò ÊEòxÉÉ®äú >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ Eäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú
½þÉäiÉÒ ½èþ*

¨ÉÉÍEòMÉ +Éì¡ò ]äõ¤É±É EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ OÉäxÉÉ<]õ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉxÉxÉ ¨ÉÉ{ÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ
iÉlÉÉ ªÉ½þ ¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉÉä EòÒ ºÉäË]õMÉ ¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä xÉÉ{ÉxÉä iÉlÉÉ EòÉähÉ ºÉÉ¨ÉÉÆiÉ®úiÉÉ Eäò
VÉÉÄSÉ Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

BEò ¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¶ÉÖrù ={ÉEò®úhÉ ½èþ <ºÉ Ê±ÉB <ºÉä VÉÆMÉ
iÉlÉÉ IÉÊiÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB

¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ =ºÉä xÉ¨ÉÇ Eò{Ébä÷ ºÉä
ºÉÉ¡ò Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É EòÒ ºÉiÉ½þ VÉÉä EòÒ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ,
iÉä±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.14 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.15 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¤ÉåSÉ ^kk£rbk  (Bench vice)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤ÉäSÉ ´ÉÉ<ºÉ Eäò ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉäSÉ ´ÉÉ<ºÉ EòÉþ ºÉÉ<VÉ EòÉä ´ÉÉÌhÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ¤ÉäSÉ ´ÉÉ<ºÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÉ<ºÉ C±Éè̈ {É Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÉ<ºÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ =±±ÉäJÉ Eò®úxÉÉ *

EòÉªÉÇ JÉÆb÷ (work pieces) EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉÉ<ºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊEòº¨ÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ * ¤ÉåSÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò
´ÉÉ<ºÉ EòÉä ¤ÉåSÉ ´ÉÉ<ºÉ (<ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú ´ÉÉ<ºÉ ) Eò½þiÉä ½éþ *

¤ÉäSÉÆ ´ÉÉ<ºÉ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ +lÉ´ÉÉ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ®äúiÉiÉä (filing) ºÉ¨ÉªÉ, +É®úÒ ºÉä EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ (sawing)

SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ iÉlÉÉ +xªÉ nùºiÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå EòÉä Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ * (Fig 1)

´ÉÉ<ºÉ EòÉ ºÉÉ<VÉ =ºÉEäò VÉ¤Écä÷ EòÒ SÉÉèc÷É<Æ uùÉ®úÉ ´ÉÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *
ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú VÉÉì¤É ¤ÉåSÉ ´ÉÉ<ÇºÉ 150mm *

¤ÉäSÉÆ ´ÉÉ<ºÉ Eäò {ÉÖVÉç (Parts of a bench vice) (Fig 2)

ÊEòºÉÒ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉË±ÉÊJÉiÉ {ÉÖVÉæ ½þÉäiÉä ½éþ -

ÎºlÉ®ú VÉ¤Éc÷É (fixed jaws), SÉÉ±É VÉ¤Éc÷É (movable jaw) Eò`öÉä®ú VÉ¤Éc÷É
(hard jaw), Îº{Éxb÷±É, ½èþÎhb÷±É, ¤ÉÉCºÉ xÉ]õ, iÉlÉÉ, Ïº|ÉMÉ *

¤ÉÉCºÉ xÉ]õ iÉlÉÉ Ïº|ÉMÉ <ºÉEäò +ÉxiÉÊ®úEò {ÉÖVÉç ½éþ *

¤ÉÉ<ºÉ C±Éè̈ {É +lÉ´ÉÉ ̈ ÉÖ±ÉÉªÉ¨É VÉ¤Écä÷  (soft jaws) (Vice clamps or

soft jaws) (Fig 3)

iÉèªÉÉ®ú ´ÉºiÉÖ EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É VÉ¤Éc÷Éå ´ÉÉ<ºÉ C±Éè̈ {É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉÉä Eò`öÉä®ú VÉ¤Éc÷Éå {É®ú +±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò ¤ÉxÉä ´ÉÉ<ºÉ C±Éè̈ {É
EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ iÉèªÉÉ®ú ´ÉºiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä
¤ÉSÉÉiÉä ½éþ *

´ÉÉ<ºÉ EòÉä +iªÉÉÊvÉEò xÉ EòºÉå +xªÉlÉÉ =ºÉEòÒ Îº{Éxb÷±É JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ *

näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance of vices)

• |ÉÊiÉ|ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶ÉSÉÉiÉ ´ÉÉ<ºÉ EäòSÉÚb÷ÒnùÉ®ú iÉlÉÉ SÉÊ±ÉiÉ ¦ÉÉMÉ EòÉä BEò
ºÉÉ¡ò Eò{Ébä÷ Eäò uùÉ®úÉ ºÉÉ¡ò Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ´ÉÉ<ºÉ Eäò ºÉ¦ÉÒ VÉÉäb÷Éä iÉlÉÉ º±ÉÉ<ÇËb÷MÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä
iÉä±É EòÒ ̈ Énnùù ºÉä ÊSÉEòxÉÉ (Cubricants) Eò®äú*

• º±ÉÉ<b÷ Eò®úEäò SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉä EòÉä OÉÒºÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉEäò VÉ¤Éb÷Éä
EòÉä {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä JÉÉä±É ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ÊVÉºÉ ¦ÉÉMÉ {É®ú VÉÆMÉ ÊnùJÉä =ºÉ ¦ÉÉMÉ {É®ú VÉÆMÉ ½þ]õÉxÉä EòÉ ®úºÉÉªÉxÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB-

• VÉ¤É ´ÉÉ<ºÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå xÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉEäò VÉ¤Éb÷Éä EòÒ ¤ÉSÉ ¨Éå lÉÉäb÷Ò nÚù®úÒ
UôÉäb÷Eò®ú =ºÉEäò ½éþb÷±É EòÉä ±É¨¤É´ÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ´ÉÉ<ºÉ EòÉä +ÊvÉEò ]õÉ<]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½èþ¨É®ú Eäò uùÉ®úÉ SÉÉä]õ xÉ½þÒ ̈ ÉÉ®úxÉÒ
SÉÉÊ½þB, +xªÉlÉÉ ½éþb÷±É ¨ÉÖb÷ VÉÉBMÉÉ +lÉ´ÉÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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cvAbkk V|vYk PQkk W\kvM (Hacksaw frames and blades)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• •l^klXkTTk U|Ak@ Av cvAbkk V|vYkkvg Av TkkYk
• •cvAbkk W\kvM Ak l^kl#kaKmA@Ok
•  ½èþCºÉÉ ¤±Éäb÷ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòË]õMÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ ½èþ *

cvAbkk V|vYk (Hacksaw frame): cvAbkk V|vYk Ak ¤UZkkvCk W\kvM Av bkkQk
l^klXkTTk bkv‘#kTk Av YkvK\k Akv AkKTkv Av l\k. lAZkk HkkPk cw PQkk £bkv ¤bkAv
U|Ak@ bkv .^kg ¤bk U@ Ê¡òEºÉ Am HkkTkv ̂ kk\km ¢lSkAPYk \kYWkk£r Am W\kvM
bkv bUvlbkVk£r  lAZkk HkkPk cw‹

¤Rkc@Ok (Example)

bkYkkZkkvHkTkmZk cvAbkk V|vYk - ]õÂúªÉÖ¤±É®

250 - 300 or 8”-12”

cv‘bkk V|vYk Av U|Ak@ (Types of hacksaw frames)

ºÉÉÄÊ±Éb÷ V|vYk (Solid frame) (Fig 1a): £bk U@ lAbkm lTkl#FkP YkkTkA
\kYWkk£r Am W\kvM cm lVK (HkkYk) Am Hkk bkAPm cw‹ VÉèºÉä 300mm ªÉÉ
250 mm

.MHkvbKvlWk\k V|vYk (Adjustable frame) (Tkk\km ]õÂúªÉÖWk Av ¢kAk@ Ak)
(Fig 1b)  Zkc U|kZk: ¢lSkAPYk ¤UZkkvCk Ykvg ¢kTkv ̂ kk\kk U|Ak@ cw‹AkKPv
bkYkZk Zkc ¢lSkA ¤TTkP U|Ak@ Ak UAMj ¢kw@ lTkZkgÇkOk RvPk cw‹
VÉèºÉä 250 mm ªÉÉ  300mm

cv‘bkk V|vYk Av XkkCk (Parts of a hacksaw frame)

1  cxM\k

2  V|vYk

3  ]õÂúªÉÖ¤±É®£äò¨Éä\kYWkk£r Am .MHkbKYkxK cvPn lGR| Av bkkQk ‹

4  @mKvlTkCkg lUTk

5  lV‘bM W\kvM ckv\M@

6  .MHkbKvWk\k W\kvM ckv\M@

7  l^kgCk TkK

½äþCºÉÉ ¤±Éäb÷ ªÉÉ iÉÉä ±ÉÉä B±ÉÉªÉ º]õÒ±É (LA) ªÉÉ ½þÉ<Ç º{ÉõÒb÷ º]Òõ±É Eäò ¤ÉxÉä
½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ 250 mm +Éè®ú 300 mm EòÒ ºÉÉ¨ÉxªÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå {ÉÉªÉä
VÉÉiÉä ½èþ*

cvAbkk W\kvM Av XkkCk  (Parts of a hacksaw blade) (Fig 2)

1  ¤ÉèEò .Hk ({É½þ±ÉÉ ÊEòxÉÉ®úÉú)

2  bkk£rM  (¤ÉMÉ±É)

3  AvTR| @vBkk

4  lUTk ckv\bk

cv‘bkk W\kvM Av U|Ak@ (Type of Hacksaw blades)

¢k\k ckMr W\kvM (All-hard blade) (Uo@m ALkv@ W\kvM) : W\kvM Am lUTkkvg
Av WkmFk Am Uo@m \kYWkk£r ALkv@ @cPm cwäPQkk £bkAk ¤UZkkvCk ALkv@ SkkPn
Hkwbkv Ko\k bKm\kä Mk£r bKm\k PQkk ¤FFk AkWkrTk bKm\k Av l\k. lAZkk HkkPk
cw ‹

¡ò±ÉäÊEòºÉ¤É±É W\kvM (Flexible blade): £bkAv Av̂ k\k RkfP ckMr lA. cn.
@cPv cw‹£TkAv  \kFkm\kv UtTk Av Ak@Ok £TkAk ¤UZkkvCk Ckkv\kk£r Ykvg AkKTkv Av
l\k. lAZkk HkkPk cw‹ \kFkm\km W\kvM Uo@m ALkv@ W\kvM Am Pn\kTkk Ykvg c\Am
ckvTkm Fkklc.‹

W\kvM Am lUFk (Pitch of the blade)  (Fig 3) : Rkv lTkAK^kPmr RkfP
Av WkmFk Am Ro@m 'lUFk ' Ac\kkPm cw‹

^kCkmrA@Ok lUFk

Akvbkr (YkkvKk) 1.8 mm

YkmlMZkYk (YkSZkYk ) 1.4 mm & 1.0 mm

Vk£rTk (YkcmTk) 0.8 mm

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.15 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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bUvlbklVAv #kTk (Specification): ½äþEºÉÉ W\kvM Ak bUvlbklVAv#kTk ¤TkAv
\kYWkk£rälUFk PQkk U|Ak@ bkv lAZkk HkkPk cw‹

¤Rkc@Ok (Example)

300 x 1.8 mm lUFk Uo@m ckMr W\kvM (All hard blade)

½äEºÉÉ bkv YkKvl@Zk\k Ykx UvTkmK}vK A@Pv bkYkZk Wkk£rÊ½þË]õMÉ bkv WkFkk^k PQkk W\kvM
Akv YknAP CklP U|RkTk A@Tkv Av l\k. AK Akv W\kvM Am YkkvKk£r bkv ¢lSkA FkkwMjk
@Bkk HkkPk cw ‹ cvAbkk Av RktgPkv Am bkvlKgggggggggggggggggCk A@Av Zkv U|k¶P lAZkk Hkk bkAPk
cw‹ cvAbkk Av RktggPkv Am bkvlKggggggggggggggCk Rkv U|Ak@ bkv Am Hkk bkAPm cw‹

bKvCkMr bkvK (Staggered set) (Fig 4): .AkgP@ RktgggP Zkk RktggggggPkvg Av bkYkoc
Akv l^kakYk lAZkk HkkPk cw ‹ Zkc A||Yk YknAP EòÉ]õxÉä Ykx YkRR A@Pk cw PQkk
¢FGm lFkU A\kmZk@xbk Ak U|WkgSk A@Pk cw ‹

W\kvM Ak FkZkTk (Selection of blade): W\kvM Ak FknTkk^kä AkKv HkkTkv
^kk\kv YkKvl@Zk\k Av ¢kAk@ .^kg ALkv@Pk U@ lTkXkr@ A@Pk cw

lUFk Ak FkZkTk (Pitch selection) (Fig 6): bkk$K YkKvl@Zk\k Hkwbkv
Aktgbkkä UmP\käbkk$K bKm\kä N\k^kk \kkvckäXkk@m .gCk\k Av l\k. 1.8 mm

jlUFk ̂ kk\km W\kvM Ak ¤UZkkvCk A@x‹

Ko\k bKm\kä ck£r AkWkrTkä ck£r bUmM bKm\k £’ZkklR Av l\k. 1.4 mm jlUFk
Ak ¤UZkkvCk A@x‹.ggCk\k ¢kZk@Tkä UmP\k Am KZkoWkä PktggggWkkä ¢kZk@Tk  Av  Uk£U
£’ZkkRm Av l\k. 1 mm lUFk Am W\kvM Ak ¤UZkkvCk A@x‹(Fig 7)

ATMZkoK Uk£rU PQkk ¢TZk UP\kv K|ZkoWkä #kmK YkvK\k Av AkZkr £’ZkkRm U@
0.8 mm lUFk Ak ¤UZkkvCk A@x‹(Fig 8)^kv^k bkvK (Wave set) (P@gCk bkvK) (Fig 5): £bkYkx W\kvM Av RktgggggggggP ̂ kv^k Am

¢kAplP Ykx ^Zk^klbQkP @cPv cw‹l^klXkTTk lUFk Av l\k. bkvK Av U|Ak@
lTkYTkl\klBkP cw‹

lUFk bkvK Av U|Ak@

       0.8 mm ^kv̂ k bkvK

       1.0 mm ^kv^k  bkvK Zkk bKvCkMr

       1.0 mm bkv ¢lSkA bKvCkMr

¤ÅkYk Ul@OkkYk Av l\k. ¤lFkP lUFk ̂kk\km W\kvM FknTkv .^kg LmA P@c bkv lVK
A@v‹

½èþCºÉÉ<ÆMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ  (Method of sawing)

¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉ½þÒ {±Éäc÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

HSS - ¤±Éäc÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÊ`öxÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

=SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É - ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòË]õMÉ

nùÉÄiÉÉä EòÒ ºÉ½þÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*  ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉªÉ¨É <ÆSÉ ¨Éå Eò¨É ºÉä Eò¨É
3 nùÉÄiÉ EòÉä ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú Ê´ÉºiÉÉ®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

½þÉlÉ ¨Éå ½èþCºÉÉ EòÒ ½éþb÷±É ½þÉäiÉÉ ½éþ*  +Éè®ú =ÄMÉ±ÉÒ ½éþb÷±É EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉÒ ½éþ*
+Éè®ú EòÉ]õxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ÊnùJÉÉiÉÒ ½éþ*

nÚùºÉ®úÒ ½þÉlÉ £äò¨É Eäò Ë´ÉMÉ xÉ]õ Eäò {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*  EòË]õMÉ EòÉä ́ ÉÉ<ºÉºÉ Eäò VÉ¤Écä÷
Eäò Eò®úÒ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*  ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ½èþCºÉÉ +Éè®ú
¤É±É EòÒ MÉÊiÉ Eäò EòÉ®úhÉ vÉÉiÉÖ ZÉÖEòiÉÒ xÉ½þÓ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.15 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.16 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÉ<ºÉ EòÒ ÊEòº¨É (Types of vices)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä JÉÖ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉÉ<ºÉ (quick releasing vice) EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ BǼ É ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ, ]Úõ±É¨ÉäEòºÉÇ ´ÉÉ<ºÉ, nùºiÉÒ ´ÉÉ<ºÉ (hand vice) iÉlÉÉ Ê{ÉxÉ ´ÉÉ<ºÉ iÉlÉÂÉ ]Úõ±É¨ÉäEòºÉÇ ´ÉÉ<ºÉ ½èþä *

EòÉªÉÇ JÉÆb÷  EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB Eò<Ç iÉ®ú½þ EòÒ ´ÉÉ<ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ *  ªÉä ¨ÉÖJªÉiÉ:
¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä JÉÖ±ÉxÉä ªÉÉäMªÉ ´ÉÉ<ºÉ, {ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ, nùºiÉÒ ´ÉÉ<ºÉ, Ê{ÉxÉ ´ÉÉ<ºÉ
iÉlÉÉ  ]Úõ±É¨ÉäEòºÉÇ ´ÉÉ<ºÉ ½èþ *
¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä JÉÖ±ÉxÉä ªÉÉäMªÉ ´ÉÉ<ºÉ (Quick releasing vice)  (Fig 1) :

ªÉ½þ ºÉÉvÉ®úhÉ ¤ÉåSÉ ´ÉÉ<ºÉ EòÒ ½þÒ iÉ®ú½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEäò SÉ±É VÉ¤Écä÷
(movable jaw) EòÉä JÉÉä±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ±ÉÒ´É®ú/Ê]ÅõMÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉÊnù SÉ±É VÉ¤Écä÷ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉä ±ÉMÉä Ê]ÅõMÉ®ú EòÉä nù¤ÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉªÉ iÉÉä
´É½þ xÉ]õ EòÉä +±ÉMÉ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ *  ÊVÉºÉ¨Éä  ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ºGÖò +Éè®ú SÉ±É VÉ¤Ébä÷
EòÉä ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶ªÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

{ÉÉ<{É ́ ÉÉ<ºÉ  (Pipe vice) (Fig 2) : {ÉÉ<{É ́ ÉÉ<ºÉ EòÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É vÉÉiÉÖ EòÒ
MÉÉä±É EòÉ]õ (round section) ]õªÉÚ¤É iÉlÉÉ {ÉÉ<{É EòÉä {ÉEc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå ºGÚ  =v´ÉÉÇvÉ®ú iÉlÉÉ SÉ±ÉxÉä ªÉÉäMªÉ (movable)

½þÉäiÉÉ ½èþ * VÉ¤Éc÷É  =v´ÉÉÇvÉ®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ *

{ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ  EòÉªÉÇ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä SÉÉ®ú Ê¤ÉxnÖù+Éå {É®ú {ÉEòc÷iÉÉ ½èþ * {ÉÉ<{É
´ÉÉ<ºÉ Eäò {ÉÖVÉÉç EòÉä (Fig 2) ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

nùºiÉÒ ́ ÉÉ<ºÉ (Hand vice) (Fig  3)

nùºiÉÒ ́ ÉÉ<ºÉ EòÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºGÚò, Ê®ú¤Éä]õ, SÉÉì¤ÉÒ (keys) UôÉä]õÒ ÊbÅ÷±É iÉlÉÉ +xªÉ
UôÉä]õÒ ́ ÉºiÉÚ+Éå EòÉä {ÉEòc÷xÉä ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ÊVÉx½åþ ¤ÉåSÉ ́ ÉÉ<ºÉ ̈ Éå {ÉEÇòc÷xÉÉ
EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * nùºiÉÒ ´ÉÉ<ºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú BǼ É ºÉÉ<VÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½éþ *
±É¨¤ÉÉ<Ç (125-150mm) iÉlÉÉ VÉ¤Écä÷  EòÒ SÉÉèc÷É<Ç (40-44 mm) ½þÉäiÉÒ ½èþ*
ºGÚò {É®ú Ë´ÉMÉ xÉ]õ (wing nut)  ±ÉMÉÉEò®ú VÉ¤Écä÷ EòÉä JÉÉä±ÉÉ +lÉ´ÉÉ ¤Éxnù ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * xÉ]õ EòÉä ´ÉÉ<ºÉ EòÒ BEò ]õÉÆMÉ ¨Éå ±ÉMÉÉEò®ú nÚùºÉ®äú ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉiÉä
½ÖþB ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê{ÉxÉ ´ÉÉ<ºÉ (pin vice) (Fig  4)

Ê{ÉxÉ ´ÉÉ<ºÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò VÉÉì¤É EòÉªÉÇ {ÉEòc÷xÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ¨Éå ½èþÎhb÷±É iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú UôÉä]õÉ EòÉì±Éä]õ SÉEò ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉEò
¨Éå ±ÉMÉä VÉ¤Éc÷Éå Eäò ºÉä]õ EòÉä ½èþÎhb÷±É uùÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉÉEò®ú ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

]Úõ±É ̈ ÉäEòºÉÇ (Toolsmaker’s vice) (Fig  5)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ UôÉä]äõ VÉÉì¤É EòÉªÉÉæ EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ÊVÉºÉ
{É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +lÉ´ÉÉ ®äúiÉxÉä EòÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ ½þÉä +lÉ´ÉÉ ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ  {É®ú UôÉä]äõ
VÉÉì¤É Eäò ÊSÉ½þzÉ ̈ Éå ]Úõ±É ̈ ÉäEòºÉÇ ́ ÉÉ<ºÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ ̈ ÉÞoù
<º{ÉÉiÉ (MS) EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

]Úõ±É ¨ÉäEòºÉÇ ´ÉÉ<ºÉ EòÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù °ü{É ºÉä ¨É¶ÉÒxÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

]õÉÄMÉ ¤ÉÉ<ºÉ (Leg vice) BEò ½þÉäÏ±b÷MÉ ªÉÖÊHò (device) ½èþ ÊVÉºÉä  ¡òÉäVÉÇxÉ
¶ÉÉJÉÉ ̈ Éå ¤ÉÆEòxÉ (bending) +lÉ´ÉÉ  ¡òÉäVÉÇxÉ EòÉªÉÉç  Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * |É½þÉ®ú  Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]Úõ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉä ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ EòÉ
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¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

]õÉÄMÉ ´ÉÉ<ºÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ {ÉÖVÉç  (Fig 6)

ÊEòºÉÒ ]õÉÄMÉ ´ÉÉ<ºÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ -

– `öÉäºÉ  VÉ¤Éc÷É (Ê¡òCºÉ VÉÉÄ)

– SÉ±É  (movable)  VÉ¤Éc÷É

– SÉÚc÷ÒnùÉ®ú VÉ¤Éc÷É

– Îº{Éxb÷±É

– Ïº|ÉMÉ

– SÉÚ±É (pivot)

– ]õÉÄMÉ (leg)

– C±Éè̈ {É

SÉÚÄÊEò (hinged) VÉ¤Écä÷ ºÉä VÉ¤Éc÷É  BEò ÊjÉVªÉÒªÉ {ÉlÉ ̈ Éä SÉ±ÉiÉÉ ½èþ <ºÉÊ±ÉB ́ÉÉ<ºÉ
¨Éä ±ÉMÉä VÉÉì¤É EòÉä ®äúJÉÒªÉ ºÉ¨{ÉEÇò Eäò EòÉ®úhÉ `öÒEò ºÉä xÉ½þÒ  {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ
(Fig 7)  <ºÉÊ±ÉB ¤ÉåSÉ  ́ ÉÉ<ºÉ  ̈ Éä {ÉEòc÷xÉä ́ ÉÉ±Éä VÉÉì¤É EòÉä ]õÉÄMÉ ́ ÉÉ<ºÉ ̈ Éä xÉ½þÒ
{ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ * Eäò´É±É ½äþ¨ÉË®úMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä VÉÉì¤É EòÉä ]õÉÄMÉ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éä
{ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.16 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.17 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]ÅõÉ<Ç ºC´ÉÉªÉ®ú (Try square)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• •]ÅõÉ<Ç ºEò´ÉÉªÉ®ú Eäò ¦ÉÉMÉ Eäò xÉÉ¨É
• ]ÅõÉ<Ç ºC´ÉÉªÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ *

MÉÖÊxÉªÉÉ (Fig1) BEò BäºÉÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉ (precision instrument)

½éþ * ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉiÉ½þÉå EòÒ ´ÉMÉÇEòÉÊ®úiÉÉ (squareness)+lÉÉÇiÉ (900)

EòÉähÉÉå EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

MÉÖÊxÉªÉÉ uùÉ®úÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.002mm |ÉÊiÉ 10mm

±É¨¤ÉÉ<Ç ½èþ VÉÉä EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ºÉ½þÒ ½èþ * MÉÖÊxÉªÉÉ ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú
ºÉiÉ½þÉå ´ÉÉ±ÉÉ BEò ¤±Éäb÷ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ * ¤±Éäb÷ º]õÉìEò ºÉä (900)  {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ *

MÉÖÊxÉªÉÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

MÉÖÊxÉªÉÉ EòÉ =ºÉEäò ¤±Éäb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉèºÉä
100mm,150mm, 200mm.

|ÉªÉÉäMÉ:

K}k£r b‘^kvZk@  Ak ¤UZkkvCk lTkYTkl\klBkP cw‹

_ 900 A kvOk Am HkkffFk A@Tkk (Fig 2)

_ bkYkP\kPk Am HkkfFk A @Tkk (Fig 3)

_ AkZkr Av lATkk@v U@ 900 @vBkk ¢glAP AkvOk U@ A@Tkk (Fig 4)

_ AkZkr Akv bkYkAkvOk U@ bkvK A@Tkv Av  l\k.  cw (Fig 5)



60

®äúiÉÒ Eäò iÉi´É (Elements of a file)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®äúiÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É
• ®äúiÉÒ ÊEòºÉ vÉÉiÉÖ EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¡òÉ<Ë±ÉMÉ BEò EòÉªÉÇ ºÉä ®äúiÉÒ Eäò uùÉ®úÉ ¡òÉ±ÉiÉÖ vÉÉiÉÖ ½þ]õÉxÉä EòÒ BEò {ÉrùÊiÉ ½èþ*
®äúiÉ BEò EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ ½èþ* Fig 4 ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò BEò
®äúiÉÒ EòÉä ÊEòºÉ |ÉEòÉ®ú {ÉEòb÷xÉÉ ½èþ* ®äúÊiÉªÉÉÄ Eò<Ç +ÉEòÉ®úÉå iÉlÉÉ ̈ ÉÉ{ÉÉå ̈ Éå ={É±É¤vÉ
½èþ*

®äúiÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a file) (Fig 5)

BEò ®äúiÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉ Fig 5 ¨Éå näùJÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

¡äòºÉ +lÉ´ÉÉ ºÉÉ<b÷ (Face or side)

®äúiÉÒ EòÉ SÉÉèc÷É ¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉEòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú nùÉÆiÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþ*

BäVÉ (Edge)

®äúiÉÒ EòÉä {ÉiÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉ {É®ú BEò {ÉÆÊHò ¨Éå ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú nùÉÄiÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþ*

½þÒ±É (Heel)

®äúiÉÒ Eäò SÉÉèb÷É ¦ÉÉMÉ EòÉ ´É½þ IÉäjÉ VÉ½þÉÄ nùÉÄiÉä xÉ½þÒ Eò]äõ ½þÉäiÉä*

ºÉÉä±b÷® (Shoulder)

®äúiÉÒ EòÉ ´É½þ ´ÉGò¦ÉÉMÉ (Curved part) VÉÉäÊEò ]éõMÉ EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ºÉä +±ÉMÉ
Eò®úiÉÒ ½èþ*

]éõMÉ (Tang)

ºÉÆEò®úÉ iÉlÉÉ {ÉiÉ±ÉÉ ®äúiÉÒ EòÉ ´É½þ ¦ÉÉMÉ VÉÉä ÊEò ½éþb÷±É ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

½éþb÷±É (Handle)

®äúiÉÒ EòÉä {ÉEòb÷xÉä Eäò Ê±ÉB ]éõMÉ {É®ú Ê¡ò]õ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ*

¡äò°ü±É (Ferrule)

vÉÉiÉÖ EòÉ BEò ¤ÉSÉÉ´É Uô±±ÉÉ VÉÉäÊEò ½éþb÷±É EòÉä GäòEò ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Materials)

+ÊvÉEòiÉ®ú ®äúÊiÉªÉÉÄ ½þÉ<Ç EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É +lÉ´ÉÉ ½þÉ<Ç OÉäb÷ EòÉº]õ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉEäò ¤ÉÉìb÷Ò ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉä ½þÉbÇ÷ B´ÉÆ ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ]éõMÉ
´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉä ½þÉbÇ÷ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ*

vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä EòÒ {ÉrùÊiÉªÉÉÄ ½èþ (Methods of material cutting)

vÉÉiÉÖ EòË]õMÉ EòÉä iÉÒxÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½éþ PÉ¹ÉÇhÉ  (Fig 1), ºÉÆ±ÉSÉxÉ (Fig 2) +Éè®ú SÉÒ®úxÉÉ
(Fig 3)

Ê]õ{É +lÉ´ÉÉ {´ÉÉ<È]õ (Tip or Point)

]éõMÉ EòÉ Ê´É{É®úÒiÉ ÊEòxÉÉ®úÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.17 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®äúiÉÒ Eäò Eò]õ (Cut of files)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®äúÊiÉªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Eò]õ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• Eò]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

®äúiÉÒ Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä =ºÉEäò ¡ò±ÉEò {É®ú Eò]õ ¤ÉxÉÉEò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ®äúÊiÉªÉÉå ̈ Éå
+±ÉMÉ-+±ÉMÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò]õ ½þÉäiÉä ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Eò]õ EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

Eò]õ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of Cuts) :

Eò]õ SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ*
<Eò½þ®úÒ Eò]õ, nùÉä½þ®úÒ Eò]õ, ®èúº{É Eò]õ iÉlÉÉ ´ÉGò Eò]õ

<Eò½þ®úÒ Eò]õ ®äúiÉÒ (Single Cut File) (Fig 1): <Eò½þ®úÒ Eò]õ ®äúiÉÒ Eäò
¡ò±ÉEò Eòä +É®ú{ÉÉ®ú Eäò´É±É BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå nùÉìiÉÉå Eäò Eò]õ EòÒ {ÉÎCiÉªÉÉÆ ¤ÉxÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* nùÉÆiÉ, Eäòxpù ®äúJÉÉ ºÉä 60° EòÉähÉ {É®ú ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* <ºÉºÉä ®äúiÉÒ Eäò
Eò]õ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ÊSÉ{{ÉÒ EòÉ]õÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* <ºÉ Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ
¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ VÉèºÉä {ÉÒiÉ±É, B±ÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, ¥ÉÉÆVÉ iÉlÉÉ iÉÉÆ¤Éä EòÉä EòÉ]õxÉä ¨Éå
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

nùÉä½þ®äú Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ EòÒ ¦ÉÉÆÊiÉ <Eò½þ®äú Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ iÉäVÉÒ ºÉä º]õÉÆEò EòÉä
xÉ½þÓ ½þ]õÉ {ÉÉiÉÒ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉºÉä ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ EòÉ¡òÒ +SUôÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

nùÉä½þ®úÒ Eò]õ ®äúiÉÒ (Double cut file) (Fig 2): nùÉä½þ®äú Eò]õ EòÒ ®äúiÉÒ ¨Éå
nùÉÆiÉÉå EòÒ nùÉä {ÉÏCiÉªÉÉ +É{ÉºÉ ̈ Éå Ê´ÉEòòhÉÇ Eäò °ü{É ̈ Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* nùÉÆiÉÉå EòÒ |ÉlÉ¨É
{ÉÆÎCiÉ EòÉä +Éä́ É®ú Eò]õ Eò½þiÉä ½èþ, iÉlÉÉ ªÉä 70° Eä EòòÉähÉ {É®ú EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
nÚùºÉ®úÉ Eò]õ <ºÉEäò Ê´ÉEòhÉÇ {É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä 51° {É®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
<ºÉä +{ÉEò]õ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ®äúÊiÉªÉÉ <Eò½þ®úÒ Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ
EòÒ +{ÉäIÉÉ ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä º]õÉÄEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

´ÉGòÉEòÉ®ú Eò]õ ®äúiÉÒ (Curved Cut File) (Fig 4): <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ
®äúÊiÉªÉÉå ºÉä MÉ½þ®úÒ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ªÉä ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ VÉèºÉä
B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, Ê]õxÉ, iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ {±ÉÉÎº]õEò +ÉÊn EòÉä ®äúiÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ *

®äúº{É Eò]õ ®äúiÉÒ (Rasp Cut File) (Fig 3): ®èúº{É Eò]õ ¨Éå +±ÉMÉ’-+±ÉMÉ
iÉäVÉ iÉlÉÉ xÉÖEòÒ±Éä nùÉÆiÉ BEò ®äúJÉÉ ¨Éå ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ ±ÉEòc÷Ò, SÉ¨Éc÷É
iÉlÉÉ +xªÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {ÉnùÉlÉÉç EòÉä ®äúiÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä ®äúÊiÉªÉÉÆ
Eäò´É±É +rÇù MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú ¨Éå ½þÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

´ÉGòÉEòÉ®ú Eò]õ EòÒ ®äúÊiÉªÉÉÆ Eäò´É±É BEò SÉ{É]äõ +ÉEòÉ®ú ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ |ÉEòÉ® Eäò Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúÊiÉªÉÉä EòÉ SÉªÉxÉ, ®äúiÉxÉä ´ÉÉ±Éä
{ÉnùÉlÉÇ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* <Eò½þ®äú Eò]õ EòÒ ®äúiÉÒ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ
®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.17 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ®äúÊiÉªÉÉå EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ OÉäb÷ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

®äúÊiÉªÉÉå EòÉä =xÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, OÉäb, Eò]õ÷ iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ®äúiÉÒ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç =ºÉEäò Ê]õ{É ºÉä ½þÒ±É Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ®äúiÉÒ
Eäò ¦ÉÉMÉ {ÉÉ`ö ¨Éå

®äúiÉÒ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÉÆ iÉlÉÉ OÉäb (File specifications and grades)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®äúÊiÉªÉÉå EòÉä EèòºÉä Ê´ÉÊxÉnæù¶É EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòòMÉå
• ®äúÊiÉªÉÉå Eäò Ê´ÉÎ¦ÉzÉ OÉäb÷ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉ ºÉEåòòMÉå
• ®äúiÉÒ Eäò |ÉiªÉäEò OÉäb÷ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

JÉÖ®únù®úÒ ®äúiÉÒ rough file EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
+ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå vÉÉiÉÖ EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä
½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |É¨ÉÖJÉiÉ:
¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ gø±ÉÉ<Ç Eäò JÉÖ®únù®äú EòÉä®ú EòÉä
`öÒEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤Éº]õbÇ÷ bastard file ®äúiÉÒ BäºÉÒ
ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå |ÉªÉÖCiÉ ½þÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ
¦ÉÉ®úÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉÉ ½þÉä*

second cut file ºÉäEäòxb÷ Eò]õ ®äúiÉÒ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ vÉÉiÉÖ+Éå {É®ú +SUôÒ Ê¡òÊxÉ¶É
näùxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò`öÉä®ú vÉÉiÉÖ+Éå
EòÉä ®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB =kÉ¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ
VÉÉì¤É EòÉä {ÉÊ®ú¹EþÞòiÉ ºÉÉ<VÉ Eäò ÊxÉEò]õ ±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊSÉEòxÉÒ ®äúiÉÒ  smooth file EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò¨É ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå {ÉnùÉlÉÇ EòÉä
½þ]õÉxÉä iÉlÉÉ +SUôÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ näùxÉä
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÊiÉ ÊSÉEòxÉÒ ®äúiÉÒ  dead

smooth EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =SSÉ
{ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ ¸ÉähÉÒ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ
ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eä Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEòÉ¶ÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ®äúÊiÉªÉÉ ¤Éäº]õbÇ÷, ºÉäEäòxb÷, Eò]õ,
ÊSÉEòxÉÒ iÉlÉÉ +ÊiÉ ÊSÉEòxÉÒ ®äúiÉÒ ½èþ* <xÉ OÉäb÷Éå EòÒ ºÉÆºiÉÖÊiÉ ¤ªÉÚ®úÉä +Éì¡ò
<Îhb÷ªÉxÉ (BIS) º]äõxbÇ÷b÷ uùÉ®úÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

BE ½Ò OÉäb÷ EÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ EÒ ®äúÊiÉªÉÉå ¨Éå nùÉiÉÉå Eòä ºÉÉ<VÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
½þÉäiÉä ½è* ±É¨¤ÉÒ ®äúiÉÒ ¨Éå nùÉÆiÉ ¨ÉÉä]äõ ½þÉäiÉä ½èþ*

iÉÉÊ±ÉEòÉ (1) ̈ Éå ÊnùJÉÉB MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú 10mm EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä >ð{É®ú Eäò |ÉiªÉäEò
OÉäb÷ ¨Éå ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå EòË]õMÉ BäVÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ

]äõ¤É±É  (1)

¡òÉ<Ç±É EòÉ OÉäb÷ (10mm EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå Eò]õÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ)

¡òÉ<Ç±É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç JÉÖ®únÖù®úÒ ¤ÉÉº]õbÇ÷ ºÉäEÆòb÷ Eò]õ ÊSÉEòxÉÒ         +ÊvÉEò ÊSÉEòxÉÒ

150mm 8 13 17 24 33

200mm 7 11 16 22 31

250mm 6 10 15 20 30

300mm 5 9 14 19 28

ªÉ½þ ¦ÉÒ näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò ¡òÉ<±É EòÉä {ÉÆÊHòªÉÉå ̈ Éå ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä EòÉ]õxÉä EòÒ
ºÉÆJªÉÉ BEò ¡òÉ<±É Eäò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±É VÉÉiÉÒ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.17 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.18 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

®äúiÉÒ (¡òÉ<±É) Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of files)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®äúÊiÉªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ´ÉMÉÇ, MÉÉä±É,+rÇùMÉÉä±É, ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú iÉlÉÉ SÉÉEÚòvÉÉ®ú (knife edge) ®äúÊiÉªÉÉå Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ®äúiÉÒ EòÉ SÉÖxÉÉ´É*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ °ü{É®äúJÉÉ+Éå (profiles) EòÉä ®äúiÉxÉä BǼ É {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
+±ÉMÉ +±ÉMÉ +ÉEòÉ®ú EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

®äúiÉÒ EòÉ +ÉEòÉ®ú =ºÉEòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (cross section) uùÉ®úÉ  ´ÉÌhÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ®äúÊiÉªÉÉÆ (Common files of different

shapes):

SÉ{É]õÒ ®äúiÉÒ (flat file), nùºiÉÒ ®äúiÉÒ (hand files), ́ ÉMÉÇ ®äúiÉÒ (square file)

MÉÉä±É ®äúiÉÒ,+rÇù MÉÉä±É ®äúiÉÒ, ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ®äúiÉÒ, SÉÉEÚòvÉÉ®ú ®äúiÉÒ *  (SÉ{É]õÒ
®äúiÉÒ  BǼ É nùºiÉÒ ®äúiÉÒ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ {É½þ±Éä ½þÒ ÊEòªÉÉ SÉÖEòÉ ½èþ *

ºÉ¨ÉiÉ±É ®äúiÉÒ (Flat  files) (Fig 1) : <xÉEòÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (cross

section) +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú (rectangular)  ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÒ nùÉä ÊiÉ½þÉ<Ç ±É¨¤ÉÉ<Ç
iÉEò SÉÉèc÷É<Ç Eäò EòÉä®úºÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ * iÉlÉÉ <ºÉEäò +ÉMÉä xÉÉåEò (point)

EòÒ +Éä®ú ]äõ{ÉÊ®úiÉ (taper)  ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ *  ¡±ÉEò  {É®ú nùÉä½þ®úÉ  Eò]õ (double

cut) iÉlÉÉ EòÉä®ú  (edge) {É®ú BEòjÉ Eò]õ  (single) ½þÉäiÉÉ ½èþ *  <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉä ¤ÉÉý½þ B´ÉÆ +ÉxiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þÉå EòÉä
®äúiÉxÉä B´ÉÆ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ *

nùºiÉÒ ®äúiÉÒ  (Fig 2) : +xÉÖ|ÉºlÉ - EòÉ]õ ̈ Éå ªÉ½þ ºÉ¨ÉiÉ±É ®äúiÉÒ EòÒ ½þÒ iÉ®ú½þ  ½þÉäiÉÒ
½èþ *  SÉÉèc÷É<Ç ̈ Éå EòÉä®ú {ÉÚ®úÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ *  ¡ò±ÉEòÉå {É®ú nùÉä½þ®úÉ
Eò]õ ½þÉäiÉÉ ½éþ *  BEò EòÉä®ú (edge)   {É®ú BEò½þ®úÉ Eò]õ  (single cut)  iÉlÉÉ
nÚùºÉ®úÉ ºÉÖ®úÎIÉiÉ (safe)  ½þÉäiÉÉ  ½èþ *  BEò EòÉä®ú ºÉÖ®úÎIÉiÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ {É½þ±Éä ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò½þÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þ ºÉä EòÉähÉ ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ®äúiÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *ýþ

}±Éè]õ ¡òÉ<±É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ EòÒ ¡òÉ<±Éå ½èþ ªÉä ºÉ¦ÉÒ OÉäb÷ ¨Éå
={É±É¤vÉ ½èþ ½èþhb÷ ¡òÉ<±É BEò ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ {É®ú +Éè®ú ºÉ¨ÉEòÉähÉ
Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉMÉÇ ®äúiÉÒ  (Square file) : <ºÉEòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ  ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ *
<ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É É́MÉÉÇEòÉ®ú ÊUôpù , +ÉxiÉÊ®úEò ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú EòÉäxÉä, +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú Uäônù,
SÉÉì¤ÉÒ PÉÉ]õ  iÉlÉÉ º{É±ÉÉ<xºÉ (splines) ®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 3)

MÉÉä±É ®äúiÉÒ (Round file): MÉÉä±É ®äúiÉÒ  EòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ´ÉÞiÉÉEòÉ®
(circular) ½þÉäiÉÒ ½èþ *  <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉÞiÉÉEòÉ®ú ÊUôpùÉå  EòÉä ¤Éc÷É Eò®úxÉä BǼ É
Ê¡ò±Éä]õ nùÉ®ú °ü{É®äúJÉÉ+Éå EòÉä ®äúiÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 4)

+rÇù MÉÉä±É ®äúiÉÒ (Half round file): +rÇù MÉÉä±É ®äúiÉÒ EòÉ +ÉEòÉ®ú ÊEòºÉÒ
´ÉÞiÉ Eäò JÉÆb÷ (segment) EòÒ iÉ®½þ  ½þÉäiÉÉ  ½èþ *  +ÉxiÉÊ®úEò ́ ÉGòÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå
EòÉä ®äúiÉxÉä  ¨Éå <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 5)

ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ®äúiÉÒ  (Triangular file): <ºÉEòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú
½þÉäiÉÒ ½èþ *  EòÉxÉÉå +Éè®ú  600 ºÉä +ÊvÉEò EòÉähÉ EòÉä ®äúiÉxÉä ¨Éå <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 6)
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xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ (Needle files)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉä EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• BIS Eäò +xÉÖºÉÉ® xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ*

xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ ¤ÉxÉ´É]õÉä Eäò ºÉä]õ ¨Éä ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉ ¡òÉ<±ÉÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
¤É½ÖþiÉ ½þÒ ºÉÚI¨É iÉlÉÉ ½þ±Eäò EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½è*

¤ÉxÉÉ´É]: xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ÉÉä EòÒ EÖòUô ¤ÉxÉÉ´É]õÉä EòÉä úÊ´É¶Éä¹É ¨Éä ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
ªÉä ¤ÉxÉÉ´É]äõ MÉÉä±É ÊEòxÉÉ®ä,ú }±Éä] (Flat) õ ÊEòxÉÉ®ä,ú }±Éä]õ ]äõ{É®ú, +ÉvÉÉ MÉÉä±Éä, ÊjÉ¦ÉÖVÉ
ºC´ÉÉªÉ®ú, MÉÉä±É SÉÉEÚò, ¡òÒnù®ú ÊEòxÉÉ®äú, GòÉÊºÉMÉ ¤Éè®äú]õ (Barret) iÉlÉÉ ̈ ÉÉÌEòMÉ
(Marking) ½þÉäiÉÒ ½èþ * (Fig 1)

OÉäb÷ (Grades): Eò]õ Eäò OÉäb÷ EòÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eò]õ xÉ¨¤É®ú (Number) ºÉä
nùÉÉÇiÉä ½èþ-

• ¤ÉÉº]õbÇ÷ (Bastard) - Eò]õ 0.

• º¨ÉÚlÉ (Smooth) - Eò]õ 2.

xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ& xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä {É½þSÉÉxÉiÉä
½èþ*

– Eò]õ EòÉ OÉäb÷ (Grade of cut)

– xÉÉÊ¨É±ÉxÉ (Nominal) ±É¨¤ÉÉ<Ç

– BIS xÉ¨¤É®ú (BIS Number)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example): BEò }±Éè]õ ÊEòxÉÉ®äú ́ ÉÉ±ÉÒ ¤ÉÉº]Çõb÷ Eò]õ xÉÒb÷±É ¡òÉ<±É
ÊVÉºÉEòÒ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É (Nominal) ±É¨¤ÉÉ<Ç 160mm ½èþ, EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
}±Éè]õ Bc÷VÉ, xÉÒc÷±É ¡òÉ<±É ¤ÉÉº]Çõb÷, 160IS 3152. º{Éä¶É±É ¡òÉ<±É *

xÉÒb÷±É ¡òÉ<±ºÉ (Fig 2)

±É¨¤ÉÉ<Ç : ªÉä ¡òÉ<±ºÉ (Files) ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: 120mm ºÉä 180mm ±É¨¤ÉÉ<Ç
EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

SÉÉEÚòvÉÉ®ú ®äúiÉÒ (Knife edge file): SÉÉEÚòvÉÉ®ú ®äúiÉÒ EòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ
iÉÒIhÉ ÊjÉ¦ÉÚVÉ (sharp triangle) ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉÆEò®äú JÉÉÆSÉÉå
(grooves) BǼ É 100 ºÉä +ÊvÉEò Eäò EòÉähÉÉå EòÉä ®äúiÉxÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Fig 7)

={É®úÉäHò ®äúÊiÉªÉÉå Eò½þ BEò ÊiÉ½þÉ<Ç ±É¨¤ÉÉ<Ç ]äõ{ÉÊ®úiÉ (tapered)  ½þÉäiÉÒ ½èþ *
ªÉä <Eò½þ®äú (single) BǼ É nùÉä½þ®äú  Eò]õ  nùÉåxÉÉä ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ * (Fig 7)

´ÉMÉÇ, MÉÉä±É, +rÇù MÉÉä±É iÉlÉÉ  ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ®äúÊiÉªÉÉÆ |ÉÉªÉ: 100, 150, 200,

250, 300 iÉlÉÉ 400 mm) ±É¨¤ÉÉ<ÇªÉÉå ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ  ½èþ *  ªÉä ¤ÉÉº]õbÇ÷
(bastered)  ºÉäEäòhb÷ Eò]õ iÉlÉÉ  ÊSÉEòxÉä (smooth) OÉäb÷Éå ̈ Éå ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ
½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.18 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê´É¶Éä¹É ¡òÉ<±ºÉ (Special files)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉä EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä Eäò |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®úÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä Eäò +±ÉÉ´ÉÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
+ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ºÉ ½þÉäiÉä ½èþ ªÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ-

Ê®ú¡ò±É®ú ¡òÉ<±ºÉ (Riffler Files) (Fig 1): <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ b÷É<Ç ËºÉÊEòMÉ (die sinking), <xÉOÉäË´ÉMÉ (Engraving) iÉlÉÉ ÊºÉ±´É®ú
Îº¨ÉlÉÒ (Silver Smithy) EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB Eò®úiÉä ½èþ* ªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ
ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ º]èõb÷bÇ÷ (Standard) Eò]õ ´ÉÉ±Éä nùÉÆiÉÉä EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¨É±É ºÉÉì ¡òÉ<±ºÉ: Ê¨É±É ºÉÉì ¡òÉ<±ºÉ ¨ÉÖJªÉiÉ (Fig 2): }±Éä]õ iÉlÉÉ ºC´ÉÉªÉ®ú
´É MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú ÊEòxÉÉ®úÉä EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ªÉä ¡òÉ<±ºÉ ±ÉEòc÷Ò Eäò EòÉªÉÉæ ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ¡òÉ<±ºÉ Eäò nùÉÆiÉÉä EòÉä ¶ÉÉ{ÉÇ (Sharp) Eò®úxÉä ̈ Éä |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ËºÉMÉ±É
Eò]õ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

GòÉÊºÉÆMÉ ¡òÉ<±ºÉ (Fig 3): ªÉä ¡òÉ<±É +ÉvÉä PÉÖ̈ ÉÉ´É ́ ÉÉ±ÉÒ ¡òÉ<±É EòÒ VÉMÉ½þ ̈ Éå
|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉ ¡òÉ<±É EòÒ |ÉiªÉäEò ºÉÉ<b÷ {É®ú +±ÉMÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ PÉÖ̈ ÉÉ´É
(Curves) ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉä Ê¡òºÉ ¤ÉèEò ¡òÉ<±É (Fish Back File) ¦ÉÒ Eò½þiÉ ½èþ*

¤Éè®äú]õ ¡òÉ<±É (Barrette file): <ºÉ ¡òÉ<±É {É®ú BEò ºÉ¨ÉiÉ±É iÉlÉÉ ÊiÉEòÉäxÉÉ
(triangular) ¡äòºÉ iÉlÉÉ <ºÉEäò SÉÉècä÷ ́ÉÉ±Éä ¡äòºÉ {É®ú Eäò´É±É nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½èþ ªÉä ÊEòxÉÉ®úÉä
EòÉä ¶ÉÉ{ÉÇ (Sharp) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ (Fig 4)

Ë]õEò®ú ¡òÉ<±É (Tinker's file)  (Fig 5):ªÉä ¡òÉ<±É SÉÉèEòÉä®ú  +ÉEòÉ®ú EòÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊVÉºÉEäò xÉÒSÉä ́ ÉÉ±Éä ¡äòºÉ {É®ú nùÉÄiÉä ½þÉäiÉä ½èþ <ºÉEäò >ð{É®ú ́ ÉÉ±Éä ÊºÉ®äú {É®ú
½èþhb÷±É  ½þÉäiÉÉ ½èþ*<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±É Ê]EòË®úMÉ Eäò ¤ÉÉnù +É]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É ¤ÉÉb÷Ò
EòÉä Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ *

PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú ¡òÉ<±É (Rotary Files) (Fig 6): <xÉ ¡òÉ<±ÉÉä ̈ Éä BEò PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú
¶ÉÉéEò ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉä BEò Ê´É¶ÉÂú¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ̈ É¶ÉÒxÉ ÊVÉºÉ {É®ú {ÉÉä]æõ¤É±É ̈ ÉÉä]õ®ú iÉlÉÉ
±ÉSÉÒ±ÉÒ ºÉÉ}]õ Eäò uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¡òÉ<±ºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ b÷É<Ç
ËºÉÊEòMÉ iÉlÉÉ ¨ÉÉ=±b÷ xÉÉ{É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.18 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®äúÊiÉªÉÉå EòÒ Ê{ÉËxÉMÉ (Pinning of files)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®äúÊiÉªÉÉå EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç *

®äúiÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ, ®äúÊiÉªÉÉå Eäò nùÉÆiÉÉå EòÒ ¤ÉÒSÉ vÉÉiÉÖ Eäò ÊSÉ{ºÉ ¡ÆòºÉ VÉÉiÉä ½èþ* <ºÉä
®äúiÉxÉ EòÒ Ê{ÉËxÉMÉ Eò½þiÉä ½éþ*

®äúiÉÒ VÉÉä Ê{ÉxÉ ½þÉä MÉªÉÒ ½þÉä ́ ÉÉä ®äúiÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ {É®ú JÉ®úÉäSÉ =i{ÉxxÉ
Eò®åúMÉÒ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ EòÉä =ÊSÉiÉ °ü{É ºÉä xÉ½þÒ EòÉ]õ ºÉEäòMÉÒ*

®äúÊiÉªÉÉå EòÒ Ê{ÉËxÉMÉ EòÉä ®äúiÉÒ ¥É¶É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ½þ]õÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ®äúiÉÒ
¥É¶É EòÉä Ê{ÉxÉ EòÒ ½Öþ<Ç ®äúiÉÒ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÒ +Éè®ú nùÉªÉå +Éè®ú ¤ÉÉªÉå JÉÓSÉ Eò®ú
½þ]õÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

½èþhb÷ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ¡òÉ<±ºÉ (Machine Files for

hand filing machine) (Fig 7): ¨É¶ÉÒxÉ ¡òÉ<±ºÉ b÷¤É±É Eò]õ EòÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ ÊVÉºÉEòÉä ¡òÉ<Ë±ÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ½þÉä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉä±É iÉlÉÉ |ÉÉäVÉäCÉxÉ ½þÉäiÉä
½èþ* <ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ºÉ +ÉxiÉÊ®úEò iÉlÉÉ ¤ÉÉ½ÂþªÉ nùÉäxÉÉä |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉiÉ½þ EòÒ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò®úiÉä ½éþ*iÉlÉÉ ̈ ÉÖJªÉiÉ: b÷É<Ç ËºÉËEòMÉ (Die Sinking) iÉlÉÉ +xªÉ
]Úõ±É °ü¨É (Other tool room) EòÉªÉÉæ ¨Éä |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

®äúiÉÒªÉÉå ¨Éå ¡ÆòºÉÆ ½ÖþB ÊSÉ{ºÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä xÉ½þÒ ÊxÉEò±ÉiÉä ½èþ =ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB {ÉÒiÉ±É ªÉÉ iÉÉÆ¤Éä Eäò ]ÖõEòbä÷ Eäò uùÉ®úÉ ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

xÉªÉä ®äúiÉÒ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ ªÉÉÊxÉ ¥ÉÉìºÉ +Éè®ú EòÉì{É®ú Eäò
{ÉÉ]Çõ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

º]õÒ±É ¡òÉ<±É EòÉbÇ÷ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä ºÉä ®äúiÉÒ EòÉ EòË]õMÉ BäVÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉä VÉÉiÉÒ
½èþ* EòÉªÉÇ JÉhb÷ EòÒ ÊSÉEòxÉÒ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ {É®ú ®äúiÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò Ê{ÉËxÉMÉ
½þÉäMÉÒ CªÉÉåÊEò nùÉÆiÉÉå EòÒ Ê{ÉSÉ iÉlÉÉ MÉ½þ®úÉ<Ç Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* Ê{ÉxÉ EòÒ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þ
{É®ú iÉÉÆ¤Éä ªÉÉ {ÉÒiÉ±É EòÒ {É^õÒ EòÉä ®úMÉbÃ÷iÉä ½ÖþB ¦ÉÒ ®äúiÉÒ EòÉä ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½éþ*

®äúiÉÒ Eäò ¡ò±ÉEò {É®ú SÉÉEò Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ºÉä nùÉÆiÉÉå Eäò ¦ÉänùxÉ iÉlÉÉ Ê{ÉËxÉMÉ EòÉä
Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ*

ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú SÉÉEò {ÉÉ=b÷®ú Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ®äúiÉÒ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ ®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®äúiÉÒ näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå Ê±ÉÊJÉB*

•   ÊVÉºÉ ®äúiÉÒ Eäò EòË]õMÉ BåVÉ EÖÆònù (Harving) ½þÉä MÉB ½þÉä, EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ®äúiÉÒ vÉEäò±ÉxÉä +ÉPÉÉiÉ (Push

Strokes) {É®ú EòÉ]õiÉÒ ½èþ* Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ JÉÓSÉiÉä +ÉPÉÉiÉ (Pull Strokes)

¨Éå nù¤ÉÉ´É xÉ½þÒ ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* +xªÉlÉÉ nùÉÄiÉä nù¤É ºÉEòiÉä (EÖÆònù) ½þÉä ºÉEòiÉä
½èþ +lÉ´ÉÉ ]Úõ]õ ¦ÉÒ ºÉEòiÉä ½èþ*

• Ê{ÉËxÉMÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ®äúiÉÒ EòÉä ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò Ê¤ÉxÉÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò ®úJÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉEäò nùÉÄiÉÉä {É®ú
½þ±EòÉ ºÉÉ iÉä±É EòÉ ¥É’¶É ¨ÉÉ®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉÉ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉìªÉ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ®äúÊiÉªÉÉå EòÉ ¦Éhb÷É®úhÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÊ¶SÉiÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB EòÒ
=xÉEäò ¡äòºÉ +É{ÉºÉ ¨Éå xÉÉ ]õEò®úÉBÄ iÉlÉÉ +xªÉ]Úõ±ºÉ ºÉä ¦ÉÒ xÉ ]õEò®úÉBÄ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.18 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®äúiÉÒ EòÒ =kÉ±ÉiÉÉ (Convexity of files)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®äúiÉÒ EòÒ =kÉ±ÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ *

+ÊvÉEòÉÆ¶É ®äúÊiÉªÉÉÆ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå ¡ò±ÉEò {É®ú ½þ±EòÒ =¦ÉÉ®ú (belied) Ê±ÉB ½þÉäiÉÒ
½èþ * <ºÉä ®äúiÉÒ EòÒ =i±ÉiÉÉ (convexity) Eò½þiÉä ½èþ *  <ºÉä ®äúiÉÒ Eäò ]äõ{É®ú xÉ½þÓ
ºÉ¨ÉZÉxÉÉ SÉÉÊ½þB * SÉ{É]õÒ ®äúiÉÒ ̈ Éå =kÉ±É ¡ò±ÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ SÉÉèc÷É<Ç
BǼ É ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå ½þ±EòÉ ºÉÉ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ *

=nÂùùnäù¶ªÉ (Purpose)

ªÉÊnù ®äúiÉÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç  ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉä iÉÉä ºÉ¦ÉÒ nùÉÄiÉ EòiÉÇxÉ Eò®åúMÉä * <ºÉºÉä EòÉ]õxÉä
Eäò Ê±ÉB xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú +ÊvÉEò +Éè®ú +ÉMÉä  EòÒ +Éä®ú (downward) ¦ÉÒ
+ÊvÉEò ¤É±É EòÒ VÉ°ü®úiÉ {Écä÷MÉÒ *

BEòºÉ¨É (uniform) ¨ÉÉä]õÉ<Ç {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ  ®úJÉxÉÉ +ÊvÉEò EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú  ¨ÉÉä]õÉ<Ç ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ ºÉä ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ º]ÅõÉäEò
ºÉÒvÉä ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB * ±ÉäÊEòxÉ ½þÉlÉ Eäò >ð{É®ú xÉÒSÉä ½þÉäxÉä (see-saw action)

Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É BäºÉÉ ºÉ¨¦É´É xÉ½þÓ ½þÉä {ÉÉiÉÉ *

ªÉÊnù ®äúiÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¡ò±ÉEò ́ ÉÉ±ÉÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉªÉ iÉÉä >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú (heat

treatment) Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò ¡ò±ÉEò {É®ú Bä̀ öxÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú +´ÉiÉ±É
½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ  ´É½þ ®äúiÉÒ ºÉ¨ÉiÉ±É ®äúiÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB ¤ÉäEòÉ®ú ½þÉä VÉÉªÉäMÉÒ *

EòiÉÇxÉ ¡ò±ÉEò Eäò =iÉ±É ½þÉäxÉä ºÉä EòÉªÉÇ-òJÉÆb÷ Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä BǼ É Ê{ÉUô±Éä Ê½þºÉºÉä ºÉä
+iªÉÊvÉEò UôÒ±ÉxÉ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ EòÉä ®äúiÉxÉÉ
+ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú {É®ú =kÉ±ÉiÉÉ (convexity) näùiÉä ½ÖþB * (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.18 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ ªÉÆjÉ (+rÇù ºÉÚI¨É ¨ÉÉ{ÉxÉ) (Angular measuring instruments (Semi - precision))

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• +rÇù ºÉÚI¨É ¨ÉÉ{É ´ÉÉ±Éä  EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ ªÉÆjÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤Éä́ Éä±É iÉlÉÉ ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò (universal) ¤Éä́ Éä±É MÉäVÉ ¨Éå +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ¤Éä́ Éä±É SÉÉÄnäù (bevel protracters) EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.19 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉähÉÉå EòÉ ¨ÉÉ{É  (Measurement of angles)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòÉähÉ EòÒ <EòÉ<ÇªÉÉå (unit) BǼ É +{ÉÚhÉÉÈEò <ÇEòÉ<ªÉÉå
• Êb÷OÉÒ,  Ê¨ÉxÉ]õ  iÉlÉÉ ºÉäEòhb÷ EòÉä ºÉÆEäòiÉÉå  uùÉ®úÉ ´ªÉHò Eò®úxÉÉ *

ÊEòºÉÒ EòÉähÉ EòÒ <EòÉ<Ç  (Unit of an angle)

EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉxÉ Eäò Ê±ÉB {ÉÚ®äú ´ÉÞkÉ EòÉä 360 ºÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÉMÉ ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ Eò®ú
ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ  EòÉä BEò +Æ¶É (degree) Eò½þiÉä ½èþ * (+rÇù´ÉÞiÉ
¨Éå 1800 ½þÉäiÉÒ ½éþ ) (Fig 1)

ÊEòºÉÒ EòÉähÉ Eäò ={É-¦ÉÉMÉ (Sub divisions)

ºÉÚI¨É (precise) EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB BEò +Æ¶É EòÉä {ÉÖxÉ: 60 ºÉ¨ÉÉxÉ
¦ÉÉMÉÉå  ¨Éå ¤ÉÉÆ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <ºÉEòÉ BEò ¦ÉÉMÉ BEò Ê¨ÉxÉ]õ (’) ½þÉäiÉÉ ½èþ *
+ÊvÉEò EòÉähÉÒªÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ Eäò Ê±ÉB BEò Êb÷OÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÄ]õÉå
VÉÉiÉÉ ½èþ * ¦ÉÉMÉ BEò Ê¨ÉxÉ]õ (“) ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB 300 15’  20”  {ÉgøÉ  VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

EòÉähÉÒªÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò =nùÉ½þ®úhÉ

1  {ÉÚhÉÇ  ´ÉÞiÉ 3600

1/2 ́ ÉÞiÉ 1800

1/4  ´ÉÞiÉ (ºÉ¨ÉEòÉähÉ) 900

={É-¦ÉÉMÉ (sub division)

1 +Æ¶É (degree) +lÉ´ÉÉ 10 = 60 Ê¨ÉxÉ]õ  +lÉ´ÉÉ  60’

1 Ê¨ÉxÉ]õ +lÉ´ÉÉ 1 = 60 ºÉäEòhb÷  +lÉ´ÉÉ 60”

EòÉähÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ´ÉÇ ºÉÉvÉÉ®úhÉ ªÉÆjÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èÆ -

¤Éä́ Éä±É +lÉ´ÉÉ ¤Éä́ Éä±É  MÉäVÉ (Fig 1)

ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò ¤Éä́ Éä±É MÉäVÉ (Fig 2)

¤Éä́ Éä±É SÉÉÆnùÉ (Fig 3)
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´ÉMÉÇ ¶ÉÒ¹ÉÇ   (Square head) (2)

Eäòxpù ¶ÉÒ¹ÉÇ  (Centre head) (3)

°ü±É (Rule) (4)

¤Éä́ É±É SÉÉÄnùÉ (Bevel protactor) (Fig 3)

¤Éä́ É±É SÉÉÆnùÉ EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ EòÉ |ÉiªÉIÉ ªÉÆjÉ ½èþ  iÉlÉÉ <ºÉ¨Éå 00 ºÉä 1800  Eäò
+Æ¶É (graduations) ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä  ½éþ *  <ºÉ ªÉÆjÉ  EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉõä ½ÖþB
10 {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ Eäò ºÉÉlÉÂ EòÉähÉ  ¨ÉÉ{Éä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ *

ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò ¤Éä́ Éä±É MÉäVÉ (Universal Bevel Gauges)

ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò ¤Éä́ É±É MÉäVÉ ̈ Éå BEò +ÊiÉÊ®úHò ¤±Éäb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ =xÉ EòÉähÉÉå EòÉä
¨ÉÉ{ÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ËVÉx½åþ ºÉÉvÉÉ®úhÉ ¤Éä́ É±É MÉäVÉ ºÉä ¨ÉÉ{ÉÉ xÉ½þÓ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ * (Fig 4)

EòÉì¨¤ÉÒxÉä¶ÉäxÉ ºÉä]õ (Combination set)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòÉì̈ ¤ÉÒxÉä¶ÉxÉ ºÉä]õ Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ,
• EòÉì̈ ¤ÉÒxÉä¶ÉxÉ ºÉä]õ Eäò |ÉiªÉäEò ºÉÆ±ÉMxÉÉå EòÉ (attachment) |ÉªÉÉäMÉ  ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Eò¨¤ÉÒxÉä¶ÉxÉ ºÉä]õ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÉç ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ VÉèºÉä
Ê´ÉxªÉÉºÉ (layout)  Eäò EòÉªÉÉç ½äþiÉÖ  EòÉähÉÉå Eäò ¨ÉÉ{ÉxÉ BǼ É VÉÉÄSÉ *

Eò¨¤ÉÒxÉä¶ÉxÉ  ºÉä]õ (Fig 1) Eäò ÊxÉ¨xÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ :

SÉÉÆnùÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ (Protractor head) (1)

SÉÉÆnùÉ  ¶ÉÒ¹ÉÇ (Protector head) (Fig 2)

SÉÉÆnùÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ (|ÉÉä]ÅäõC]õ®ú ½äþb÷) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É (PÉÖ̈ ÉÉEò®ú) ÊEòºÉÒ ¦ÉÒòò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ
iÉEò EòÉähÉÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä BǼ É ÊxÉ¶ÉÉxÉÉ ±ÉMÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

SÉÉÆnùÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ 10  EòÉähÉ iÉEò EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖriÉÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä B´ÉÆ ÊxÉ¶ÉÉxÉÉ

±ÉMÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * VÉÉì¤É EòÉä IÉèÊiÉVÉ iÉ±É ̈ Éä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Îº|É]õ
±Éä¤É±É ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.19 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¤Éä́ Éä±É MÉäVÉ (Bevel Gauges)

¤Éä́ Éä±É MÉäVÉ ºÉÒvÉä ÊEòºÉÒ EòÉähÉ EòÉä xÉ½þÓ ¨ÉÉ{É ºÉEòiÉÉ * <ºÉÊ±ÉB ªÉä +|ÉiªÉIÉ
EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ ªÉÆjÉ ½éþ *  <ºÉ¨Éå EòÉähÉÉå EòÉä ºÉä]õ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ  +Éè®ú
Ê¡ò®ú <ºÉäù ¤Éä́ Éä±É SÉÉÆnäù uùÉ®úÉ ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *
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¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò ¨ÉÉxÉEò (Measuring standards (English & metric))

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• <ÆM±ÉÒ¶É iÉlÉÉ ¨ÉèÊ]ÅõEò {ÉrùÊiÉ ¨Éå ¨ÉÉ{ÉÒ ¨ÉÉEòÉæ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ *

´ÉMÉÇ ¶ÉÒ¹ÉÇ (Square head) (Fig 3)

´ÉMÉÇ ¶ÉÒ¹ÉÇ ¨Éå {É]õ®úÒ   ºÉä BEò ¨ÉÉ{ÉxÉ ¡ò±ÉEò 900  {É®ú +Éè®ú nÚùºÉ®úÉ  450  {É®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ 900  BǼ É 450  Eäò EòÉähÉÉå  EòÉä ÊxÉ¶ÉÉxÉÉ ±ÉMÉÉxÉä
BǼ É {É®úÒIÉhÉ  Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ́ ÉºiÉÖ EòÉä ̈ É¶ÉÒþxÉ
{É®ú ºÉä]õ Eò®úxÉä BǼ É JÉÉÆSÉä EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç  EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä  ¨Éä ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ *

Eäòxpù ¶ÉÒ¹ÉÇ (Centre head) (Fig 4) :  ªÉ½þ {É]õ®úÒ EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ
+Éè®ú <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú VÉÉì¤É Eäò Eäòxpù EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *

=kÉ¨É {ÉÊ®úhÉÉ¨É Eäò Ê±ÉB EòÉì̈ ¤ÉÒxÉä¶ÉxÉ ºÉä]õ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ  Eäò {É¶SÉÉiÉ
+SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ =ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ iÉlÉÉ ¦Éhb÷É®úhÉ Eäò
ºÉ¨ÉªÉ EòË]õMÉ ]Ú±É Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉxÉÉ xÉ½þÓ SÉÉÊ½þB *

+É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity)

ºÉ¦ÉÒ ¦ÉÉèÊiÉEò ¨ÉÉjÉÉBÄ ¨ÉÉxÉEò ¨ÉÉjÉÉ+Éå ¨Éå ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

<EòÉ<Ç  (Unit)

BEò <EòÉ<Ç BEò |ÉEòÉ®ú EòÒ ¨ÉÉxÉEò +lÉ´ÉÉ ÎºlÉ®ú ¨ÉÉjÉÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
=ºÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÒ +xªÉ ¨ÉÉjÉÉ Eäò uùÉ®úÉ |É¦ÉÉÊ¹ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉMÉÔEò®úhÉ (Classficiation)

¨ÉÉèÊ±ÉEò <EòÉ<Ç iÉlÉÉ ´ªÉÖi{ÉzÉ <EòÉ<Ç (Derived Unit) nùÉä ¨ÉÖJªÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ
½èþ*

¨ÉÉèÊ±ÉEò <EòÉ<Ç (Fundamental Units)

¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÒ <EòÉ<Ç ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç, pù́ ªÉ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉªÉ ½èþ*

´ªÉÖi{ÉzÉ <EòÉ<Ç (Derived Units)

<EòÉ<ÇªÉÉÄ VÉÉä ÊEò ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ <EòÉ<Ç ¨ÉäÆ ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ¨ÉÉèÊ±ÉEò
<EòÉ<ÇªÉÉå ºÉä ÎºlÉ®ú ºÉ¤ÉÆvÉ ®úJÉiÉÒ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ : IÉäjÉ¡ò±É, +ÉªÉiÉxÉ, nù¤ÉÉ´É,
¤É±É <iªÉÉÊnù*

=nùÉ.: IÉäjÉ, +ÉªÉiÉxÉ, nù¤ÉÉ´É, ¤É±É +ÉÊnù

<EòÉ<Ç EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ (System of Units)

F.P.S.|ÉhÉÉ±ÉÒ BEò Ê¥ÉÊ]õ¶É |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ <EòÉ<Ç ±É¨¤ÉÉ<Ç,
pù´ÉªÉ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ¡Öò]õ, {ÉÉ=xb÷ iÉlÉÉ ºÉèEäòxb÷ Gò¨É¶É : ½èþ*

C.G.S. |ÉhÉÉ±ÉÒ :-’ ªÉ½þ BEò ¨ÉèÊ]ÅõEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç pù́ ªÉ iÉlÉÉ
ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ <EòÉ<ÇªÉÉÄ ºÉäx]õÒ¨ÉÒ]õ®ú OÉÉ¨É iÉlÉÉ ºÉèEäòxb÷ Gò¨É¶É: ½èþ*

M.K.S hÉÉ±ÉÒ :- ªÉ½þ BEò +xªÉ ¨ÉèÊ]ÅõEò |É.hÉÉ±ÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç pù́ ªÉ
ÊiÉÉÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ <EòÉ<Ç ¨ÉÒ]õ®ú, ÊEò±ÉÉäOÉÉ¨É iÉlÉÉ ºÉéEåòb÷ Gò¨É¶É: ½èþ*

S.I. <EòÉ<ÇªÉÉÄ +ÆiÉ®úÉÇ¹]õÒªÉ |É.hÉÉ±ÉÒ <EòÉ<ÇªÉÉå ºÉä ÊxÉÌnù¹]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä ÊEò
+xªÉ Ê¨ÉÊ]ÅõEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ* iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ <EòÉ<ÇªÉÉÄ =xÉEäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ
ÊSÉ½þÂxÉ ]äõ¤É±É ºÉÆJªÉÉ 1 ¨Éå ÊnùJÉÉB MÉB ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.19 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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                        ]äõ¤É±É  1

+ÉvÉÉ®ú¦ÉÚiÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨ÉèÊ]ÅõEò <EòÉ< Ê¥ÉÊ]õ¶É <EòÉ<Ç

 xÉÉ¨É   ÊSÉ½þÂxÉ   xÉÉ¨É   ÊSÉ½þÂxÉ

±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨ÉÒ]õ®ú M ¡Öò]õ F

pù´ªÉ ÊEò±ÉÉäOÉÉ¨É KG {ÉÉ=Æb P

ºÉ¨ÉªÉ ºÉéEäòb÷ S ºÉéEäòb÷ S

Eò®Æú]õ Bä¨É{ÉÒ+®ú A B¨É{ÉÒ+®ú  A

iÉÉ{É Eäò±ÉÊ´ÉxÉ K ¡òÉ®úxÉ ½þÒ]õ  Fo

|ÉEòÉ¶É iÉÒμÉiÉÉ Eéòb÷±ÉÉ CD Eéòb÷±ÉÉ Cd

¨ÉÉèÊ±ÉEò <EòÉ<Ç iÉlÉÉ ́ ªÉÖi{ÉzÉ <EòÉ<ÇªÉÉå Eäò nùÉä ̈ ÉÖJªÉ ́ ÉMÉÇ ½èþ*

±É¨¤ÉÉ<Ç, ¦ÉÉ®ú iÉlÉÉ ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¦ÉÒ {ÉÊrùÊiÉªÉÉå ¨Éå VÉèºÉä FPS, CGS,

MKS iÉlÉÉ {ÉrùÊiÉ ¨Éå ¨ÉÉèÊ±ÉEò <EòÉ<ÇªÉÉÄ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.19 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.20 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉiÉ½þÒ MÉäVÉ (Surface gauges)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊEòºÉÒ ºÉiÉ½þ MÉäVÉ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉiÉ½þ MÉäVÉ EòÒ ÊEòº¨ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉiÉ½þ MÉäVÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò ºÉiÉ½þ MÉäVÉ Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ºÉiÉ½þ (ºÉ®ú¡äòºÉ) MÉäVÉ ºÉ´ÉÇ ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊSÉ¾þxÉ +ÉèVÉÉ®úÉå ¨Éå ºÉä BEò ½éþ, ÊVÉxÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½éþ -

- b÷É]õ¨É (datum) ºÉiÉ½þ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ®äúJÉÉBÆ JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB * (Fig 1)

VÉÉÄ¤É EòÒ >ðSÉÉÄ<Ç BǼ É ºÉ¨ÉÉxiÉ®úiÉÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éxb÷±É Eäò
ºÉÆEäòxpù ¨Éå (concentric) VÉÉì¤É ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB * (Fig  3)

ºÉiÉ½þ (ºÉ®ú¡äòºÉ) MÉäVÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (types of surface gauges)

ºÉiÉ½þ (ºÉ®ú¡äòºÉ) MÉäVÉ * ºGòÉ<ÆË¤ÉMÉ ¤±ÉÉEìò nùÉä iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä ½éþ *

ÎºlÉ®ú (fixed)

ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò (universal)

¨É¶ÉÒxÉ {É®ú b÷É]õ¨É (datum) ºÉiÉ½þ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú VÉÉì¤É EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ (Set)

Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB * (Fig 2)

ºÉiÉ½þ MÉäVÉ-ÎºlÉ®ú (surface gauge - Fixed type) (Fig 4)

ÎºlÉ®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉiÉ½þ MÉäVÉ ̈ Éå BEò  ¦ÉÉ®úÒ ºÉ{ÉÉ]õ +ÉvÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ +Éè®ú =ºÉ
{É®ú ºÉÒvÉÉ >ðv´ÉÉÇvÉ®ú fÆøMÉ ºÉä BEò Îº{Éxb÷±É ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ <ºÉ {É®ú º±ÉMÉ
(snug) BǼ É  Eò±Éè̈ {É xÉ]õ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä BEò JÉÖ®úSÉxÉÒ (scriber) ±ÉMÉÉ<Ç
VÉÉiÉÒ ½éþ *

ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò ºÉiÉ½þ MÉäVÉ (Universel surface gauge) (Fig 5)

<ºÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÊiÉÊ®úHò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ½þÉäiÉÒ ½éþ -

Îº{Éxb÷±É ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ *

{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ¤ÉÉ®úÒEò ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ *

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå {É®ú ¦ÉÒ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ * (Fig 6)

ªÉÖÊxÉ´ÉºÉÇ±É ºÉ®ú¡äòºÉ MÉäVÉ Eäò ¦ÉÉMÉ iÉlÉÉ EòÉªÉÇ (Parts and functions of

a Universal Surface Gauge)

¤ÉäºÉ (Base)

ªÉä EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ ªÉÉ º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò iÉ±É ̈ Éå BEò ́ ÉÒ-OÉÚ́ É
Eò]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ´ÉÒ-OÉÚ́ É ÊEòºÉÒ MÉÉä±É +ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÇ {É®ú ¦ÉÒ <ºÉEòÒ
ºÉiÉ½þ EòÉä ±ÉMÉÉxÉä ¨Éå ¦ÉÒ ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉäºÉ ¨Éå MÉÉ<b÷ Ê{ÉxÉ Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÒ
½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ bä÷]õ¨É BVÉ ºÉä ±ÉÉ<xÉä JÉÒSÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*
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®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ  (Rocker arm)

®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ ¤ÉäºÉ ºÉä BEò Ïº|ÉMÉ iÉlÉÉ ¡òÉ<ÇxÉ Bb÷VÉº]õ¨Éé]õ ºGÚò ºÉä VÉÖb÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ
VÉÉä ÊEò ºÉÚI¨É ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ïº{Éb÷±É (Spindle)

ªÉ½þ ®úÉäEò®ú +É¨ÉÇ ºÉä VÉÖb÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ºGòÉ<Ç¤É®ú (Scriber)

ªÉä BEò ºxÉMÉ iÉlÉÉ C±ÉèË{ÉMÉ xÉ]õ EòÒ ¨Énùnù ºÉä Ïº{Éb÷±É {É®ú ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ VÉMÉ½þ
C±Éé{É ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ-®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

• |ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ iÉlÉÉ {É¶SÉÉiÉÂ <ºÉEòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ¤ÉäºÉ Eäò ÊxÉSÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ {É®ú iÉä±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ ºÉÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉEò®ú <ºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• +MÉ®ú +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä ºGòÉ<Ç¤É®ú EòÒ vÉÉ®ú ±ÉMÉÉ ±ÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

• ¨ÉÉÍEòMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É ¦ÉÒ xÉ½þÒ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.20 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



74

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.21 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

`Æöb÷Ò UèôxÉÒ (Cold Chisel)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Æ̀öb÷Ò UäôxÉÒ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Æ̀öb÷Ò UäôxÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ EòÒ UäôÊxÉªÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ *

ÊSÉË{ÉMÉ ´É½þ ºÉÆÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +ÊiÉÊ®úHò {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ½þlÉÉècä÷ BǼ É UäôxÉÒ EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä EòÉ]õEò®ú ½þ]õÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ËSÉË{ÉMÉ EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þ JÉÖ®únÖù®úÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEòÉä ®äúiÉEò®ú ÊSÉEòxÉÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

UäôxÉÒ Eäò +ÆMÉ (Parts of a chisel) (Fig 2)

BEò UäôxÉÒ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÆMÉ ½þÉäiÉä ½éþ *

– ¶ÉÒ¹ÉÇ (head) ¤ÉÉìb÷Ò (body) xÉÉäEò +lÉ´ÉÉ EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú (point or

cutting edge)

UäôÊxÉªÉÉÄ =SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ GòÉä̈ É ´ÉäxÉèÊb÷ªÉ¨É <º{ÉÉiÉ (chrome

vanadium steel) EòÒ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* UäôÊxÉªÉÉå EòÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ
(cross section) ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ:  ¹É]Âõ¦ÉÚVÉÉEòÉ®ú ªÉÉ +¹]¦ÉÚVÉÉEòÉ® õ½þÉäiÉÉ ½èþ*
EòiÉÇxÉ ÊºÉ®äú Eò`öÉäÊ®úEÞòiÉ BǼ É ]äõ¨{É®ú ÊEòB ½þÉäiÉä ½éþ *

ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ UäôÊxÉªÉÉÆ  (Common types of chisel)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉÉ®ú UäôÊxÉªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ

– ºÉ{ÉÉ]õ UäôxÉÒ (Flat chisel)

– +É®ú{ÉÉ®ú Eò]õ UäôxÉÒ (Cross cut chisel)

– +rÇùMÉÉä±ÉÉEòÉ®ú xÉÉÊºÉEòÉ UäôxÉÒ (Half round nose chisel)

– ½þÒ®úÉ xÉÉäEò UäôxÉÒ (Diamond point chisel)

ºÉ{ÉÉ]õ UäôxÉÒ (Flat chisel)  (Fig 3)

<xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ  ¤Éc÷Ò ºÉ{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þÉå ºÉä {ÉnùÉlÉÉç  EòÉä ½þ]õÉxÉä BǼ É ́ Éä±b÷ VÉÉäc÷ BǼ É
fø±ÉÉ<Ç ºÉä +ÊiÉÊ®úHò vÉÉiÉÚ EòÒ ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Æ̀öb÷Ò UäôxÉÒ (cold chisel) ½þÉlÉ EòÉ BEò EòiÉÇxÉ +ÉèVÉÉ®ú ½èþ VÉÉä ÊEòºÉÒ Ê¡ò]õ®ú
uùÉ®úÉ ÊSÉË{ÉMÉ BÆ´É EòiÉÇxÉ VÉèºÉä ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

GòÉºÉ Eò]õ +lÉ´ÉÉ Eäò{É UäôÊxÉªÉÉÄ (Cross cut or Cape chisels)

(Fig 3)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ SÉÉì¤ÉÒ PÉÉ]õ (key ways),JÉÉÆSÉä (grooves) +Éè®ú  ÊZÉ®úÒ
EòÉ]õxÉä ½äþiÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

+rù ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú xÉÉÊºÉEòÉ  UäôÊxÉªÉÉÄ  (Half round chisels) (Fig 4)

<xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´ÉGòÉEòÉ®ú JÉÉÆSÉä (iÉä±É xÉÉÊ±ÉªÉÉÄ)  EòÉ]õxÉä ½äþiÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þÒ®úÉ xÉÉäEò UäôxÉÒ (Diamond point chisels) (Fig 5): <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
EòÉäxÉÉå, VÉÉäc÷Éå {É®ú {ÉnùÉlÉÉç EòÉä SÉÉè®úºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

VÉÉ±ÉÒnùÉ®ú +lÉ´ÉÉ / {ÉÆSÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ UäôxÉÒ (Web chisels/ punching

chisels) (Fig 6): ̧ ÉÞÆJÉ±ÉÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ (chain drilling) Eäò ¤ÉÉnù vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä
+±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
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FkmHk\k (GvTkm) A k A kvOk (Angles of chisels)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò Ê±ÉB ÊSÉVÉ±É (UèôxÉÒ) Eäò {´ÉÉ<È]õ EòÉähÉ EòÉ SÉªÉxÉ
• ®äúEò iÉlÉÉ EòÉähÉ Eäò |É¦ÉÉ´É
• UèôxÉÒ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ ºÉÆÊIÉ{iÉ Ê´É´É®úhÉ *

xÉÉåEò  EòÉähÉ BǼ É {ÉnùÉlÉ Ç (Point angle and materials)

UäôxÉÒ EòÉ ºÉ½þÒ xÉÉäEò/EòiÉÇxÉ EòÉähÉ (Point angle) (β) ÊSÉË{ÉMÉ ÊEòB VÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ Eäò >ð{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ *  ¨ÉÞoù {ÉnùÉlÉÉç  ½äþiÉÚ ½þ±Eäò EòÉähÉ +Éè®ú
Eò`öÉä®ú {ÉnùÉlÉÉç ½äþiÉÚ SÉÉècä÷ EòÉähÉ ÊnùªÉä VÉÉiÉä ½èþ *

ºÉ½þÒ EòÉähÉ +Éè®ú EòÉähÉ Eäò ZÉÚEòÉ´É ºÉä ºÉ½þÒ ®äúEò BǼ É +xiÉ®ú EòÉähÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 1)

®äúEò EòÉähÉ (Rake  angle) ®äúEò EòÉähÉ γ  EòiÉÇxÉ xÉÉäEò Eäò >ð{É®úÒ ¡ò±ÉEò BǼ É
EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú EòÒ EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ EòÉä ±É¨¤É Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ EòÉähÉ ½èþ * (Fig 2)

UèôxÉÒ EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÄ

− ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú (length)

− EòiÉÇxÉ ÊºÉ®äú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç (width of the cutting edge)

− |ÉEòÉ®ú (type)

− ¤ÉÉc÷Ò EòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ ´ÉÌhÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

+´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ (Clearance angle) +´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ α xÉÉäEò Eäò ÊxÉSÉ±Éä
¡ò±ÉEò BǼ É EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú ºÉä ¶ÉÚ°ü ½þÉäEò®ú EòÉªÉÇ VÉÉì¤É ºÉä º{É¶ÉÇ ®äúJÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ
EòÉähÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

<ºÉ nù¶ÉÉ ¨Éå EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú VÉÉ¤É EòÉªÉÇ  ¨Éå xÉ½þÓ PÉÖºÉ ºÉEäòMÉÒ +Éè®ú UäôxÉÒ Ê¡òºÉ±É
VÉÉªÉMÉÒ * (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.21 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ªÉÊnù +´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ ¤É½ÖþiÉ ¤Éc÷É ½èþ iÉÉä ®äúEò EòÉähÉ PÉ]õiÉÉ ½èþ * EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú VÉÉì¤É
EòÉªÉÇ ¨Éå |Éä́ É¶É Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉªÉÇ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ*
(Fig 4)

GòÉäËxÉMÉ : UäôxÉÒ Eäò EòË]õMÉ Ë¤ÉnÚù ¨Éå ½þ±EòÒ ºÉÒ ´ÉGòiÉÉ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* =ºÉä
GòÉäËxÉMÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ½èþ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ ºÉä EòÉähÉÉå ¨Éä EòÉ]õxÉä Eäò ´ÉHò UäôxÉÒ EòÉ
EòË]õMÉ Ë¤ÉnÖù ]Öõ]õiÉÒ xÉ½þÒ ½éþ*+Éè®ú ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ UäôxÉÒ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä SÉ±ÉÉ
{ÉÉiÉä ½èþ*

iÉÉÊ±ÉEòÉ

 
EòÉ]õÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ

xÉÉäEò EòÉähÉ
EòÉähÉ EòÉ ZÉEòÉ´É

(point angle)

=SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ 650 39.50

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ 600 370

¨ÉÞoù <º{ÉÉiÉ 550 34.50

{ÉÒiÉ±É 500 320

iÉÉÄ¤ÉÉ 450 29.50

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É 300 220

näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care & maintenance)

• ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä SÉÒVÉ±É EòÉä iÉäVÉ Eò®åú*

• VÉÆMÉ  ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä iÉä±É ±ÉMÉÉªÉå*

• ¨É¶É°ü¨É ªÉÖHò SÉÒVÉ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

• ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ SÉ¶¨Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

• ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®åú *

• UèôxÉÒ Eäò ÊºÉ®ú {É®ú EòÉä<Ç ÊSÉEòxÉÉ {ÉnùÉlÉÇ xÉ ±ÉMÉÉBÄ *

ºÉÉvÉÉ®úhÉ MÉ½þ®úÉ<Ç MÉäVÉ (Ordinary depth gauge)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÉvÉÉ®úhÉ MÉ½þ®úÉ<Ç MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉ<B
• MÉ½þ®úÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É*

ºÉÉvÉÉ®úhÉ MÉ½þ®úÉ<Ç MÉäVÉ (Ordinary depth gauge)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ MÉ½þ®úÉ<Ç MÉäVÉ BEò +vÉÇ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ={ÉEò®úhÉ ½èþ* ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊZÉÌ®úªÉÉå ºÉÖ®úJÉÉå º]èõ{ºÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç xÉÉ{ÉxÉä Eäò EòÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ*

+ÉäÌb÷xÉ®úÒ MÉ½þ®úÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ¦ÉÉMÉ

1 ÊxÉ¶ÉÉxÉ ±ÉMÉÉ ¤ÉÒ¨É

2 C±ÉèÏ¨{ÉEò ºGÚò

3 ¨ÉÉ{ÉEò

4 +ÉvÉÉ®ú (¤ÉäºÉ)

ªÉ½ 0-200 mm.  EòÒ ®åúVÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ* +ÉäÌb÷xÉ®úÒ bè÷{lÉ MÉäVÉ EòÒ
¨Énùnù ºÉä  0.5 mm EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä̈ ÉÉ{É Ê±ÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.21 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.22 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

UèôxÉÒ EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉÉ (Sharpening of chisels)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• {Éèb÷º]õ±É OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú EòÉä±b÷ SÉÒVÉ±É (UèôxÉÒ) EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä vÉÉ®ú ±ÉMÉÉxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ *

Eò<Ç ¤ÉÉ®ú Ê¡ò®ú ºÉä OÉÉ<Ïhb÷MÉ Eäò ¤ÉÉnù EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊEòxÉÉ®äú ¤É½ÖþiÉ ̈ ÉÉä]äõ ½þÉä VÉÉiÉä
½éþ BäºÉÒ SÉÒVÉ±É {ÉÖxÉ: iÉäVÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ºÉä {É½þ±Éä =x½åþ
VÉÉ±ÉÒ +Éè®ú +ÉEòÉ®ú ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 2)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú Îº´ÉSÉ SÉÉ±ÉÚ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò iÉ®ú¡ò JÉcä÷ ®ú½åþ
VÉ¤É iÉEò ÊEò {ÉÊ½þªÉÉ +Éì{É®äúË]õMÉ MÉÊiÉ iÉEò xÉ½þÓ {É½ÖÄþSÉ VÉÉiÉÉ *

]Úõ±É ®äúº]õ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®åú (Inspect the tool rest)

ªÉÊn ]Úõ±É ®äúº]õ +Éè®ú ´½þÒ±É Eäò ¤ÉÒSÉ ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò MÉè{É ½èþ iÉÉä <ºÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ
Eò®åú +Éè®ú <ºÉä ´½þÒ±É Eäò ÊVÉiÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½þÉä =iÉxÉÉ Eò®úÒ¤É ®úJÉå * (Fig 3)

±ÉMÉÉiÉÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eäò EòÉ®úhÉ SÉÒVÉ±É (UèôxÉÒ) ̈ ÉÆnù {Éc÷ VÉÉiÉÒ ½èþ * ÊSÉË{ÉMÉ +SUäô
ºÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊSÉVÉ±É EòÉä {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú {É®ú ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ °ü{É ºÉä Ê¡ò®ú ºÉä
iÉäVÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú SÉÒVÉ±É EòÉä iÉäVÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * (Fig  1)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB *

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ́½þÒ±É MÉÉbÇ÷ ªÉlÉÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ½èþ iÉlÉÉ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ
ºÉä ¤ÉÆvÉÉ ½èþ*

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ́½þÒ±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ]Úõ]õ ¡Úò]õ iÉlÉÉ nù®úEò Eäò Ê±ÉB ÊxÉ®úÒIÉhÉ
Eò®åú *

ºÉÖ®úIÉÉ SÉ¶¨ÉÉ {É½þxÉå*

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò {ÉÉjÉ ¨Éå {ÉªÉÉÇ{iÉ ¶ÉÒiÉnEò ½èþ*

OÉÉ<Ïhb÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ, UèôxÉÒ (ÊSÉVÉ±É) EòÒ EòÉªÉÇ EòÉä +ÉèVÉÉ®ú-+ÉvÉÉ®ú (A) {É®ú
+ÉvÉÉÊ®úiÉ Eò®åú +Éè®ú {´ÉÉ<Æ]õ EòÉä ´½þÒ±É ºÉä ]ÚõxÉä nåù * (Fig 4)

BEò ÊEòxÉÉ®äú  (B) ̈ Éå nùÉäxÉÉå ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú Ë¤ÉnÚù EòÉä lÉÉäc÷É EòÉ]åõ iÉÉÊEò EòÉ]õxÉä Eäò
UôÉä®ú {É®ú lÉÉäc÷Ò =kÉ±ÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉ ºÉEäò * ªÉ½þ ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉIÉÉå
¨Éå ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®åúMÉÉ * (Fig 4)

¡äòºÉ (C) Eäò {ÉÉ®ú ÊSÉVÉ±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉä ®ú½åþ iÉÉÊEò EòË]õMÉ Eäò ÊEòxÉÉ®äú {É®ú Eò´ÉÇ +Éè®ú
JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉ ºÉEåò * (Fig 4)
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+ÊvÉEò MÉ¨ÉÔ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÒVÉ±É EòÉä ¶ÉÒiÉ±ÉEò ̈ Éå ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú bÖ÷¤ÉÉBÄ ÊVÉºÉºÉä
ÊSÉVÉ±É EòÉä ]äõ¨{É®ú Ê¨É±ÉäMÉÉ * iÉc÷EòÉ ±ÉMÉäMÉÉ *

ªÉÊnù ÊSÉVÉ±É EòÉ ½äþb÷ ¨É¶É°ü¨É ½äþb÷ ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉä OÉÉ<Ïhb÷MÉ Eò®úEäò ºÉÉ¡ò
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 5)

Eäò´É±É {ÉÒºÉxÉä ́ÉÉ±Éä ́½þÒ±É Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú * (Fig 4) {ÉIÉÉå {É®ú OÉÉ<Ïhb÷MÉ
xÉ Eò®åú * (Fig 6)

OÉÉ<hb÷®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ´ÉÉ±Éä SÉ¶¨Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

EòÉ]õxÉä ́ÉÉ±Éä ́½þÒ±É EòÉä EòÉä<Ç xÉEòºÉÉxÉ, +MÉ®ú näùJÉÉ |ÉÊ¶ÉIÉEò EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB *

OÉÉ<hËb÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉVÉ±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB Eò{ÉÉºÉ Eäò EòªÉ®äú
ªÉÉ +xªÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.22 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.23 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊSÉ¼xÉ ¨ÉÉvªÉ¨É (Marking media)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• state the purpose of marking media

• ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊSÉ¾þxÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉjÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½äþiÉÖ `öÒEò ÊSÉ¾þxÉ ¨ÉÉvªÉ¨É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ *

¨ÉÒÊb÷ªÉÉ EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä EòÉ =qäù¶ªÉ (Purpose of marking

media)

ÊSÉÎx½þiÉ/±Éä+É=]õ EòÉ ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä ¨Éå, ÊSÉÎx½þiÉ ±ÉÉ<xÉå EòÉä º{É¹]õ +Éè®ú
où¶ªÉ¨ÉÉxÉ ÊnùJÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB VÉÉì¤É/´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä BEò ¨ÉÉvªÉ¨É Eäò ºÉÉlÉ
±Éä{ÉÊiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*  º{É¹]õ iÉlÉÉ {ÉiÉ±ÉÒ ®äúJÉÉBÆ |ÉÉ{iÉ Eò®äú Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä
+SUôÉ ±Éä+É=]õ ¨ÉÉvªÉ¨É SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

Ê´ÉÊ¦ÉjÉ ÊSÉ¾þxÉ ¨ÉÉvªÉ¨É (Different marking media)

Ê´ÉÊ¦ÉjÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊSÉ¾þxÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉ¡äònùÒ, xÉÒ±É  (Prussian blue) EòÉì{É®ú
ºÉ±¡äò]õ +Éè®ú ºÉä±ªÉÖ±ÉÉäVÉ ±ÉèEò®ú ½èþ *

ºÉ¡äònùÒ (White wash): ºÉ¡äònùÒ Eò<Ç iÉ®úÒEòÉå ºÉä iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ -

SÉÉEò Eäò SÉÚhÉÇ EòÉä {ÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú

SÉÉEò EòÉä Ê¨ÉlÉÉ<±É Îº|É]õ Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉ Eò®ú

ºÉ¡äònù ¶ÉÒ¶Éä Eäò SÉÚhÉÇ EòÉä iÉÉ®ú{ÉÒxÉ Eäò iÉä±É ¨Éå Ê¨É±ÉÉ Eò®ú *

ºÉ¡äònùÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ JÉÖ®únù®úÒ ¡òÉäÍVÉMÉ (forging) +Éè®ú +ÉCºÉÒEÞòiÉ ºÉiÉ½þÉå
´ÉÉ±ÉÒ fø±ÉÉ<Ç ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 1)

®äúiÉÒ MÉ<Ç B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * EòÉ{É®ú ºÉ±¡äò]õ
{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þÉå {É®ú +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ÊSÉ{ÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ *

EòÉ{É®ú ºÉ±¡äò]õ VÉ½þ®úÒ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉB <ºÉEäò ®úJÉ ®úJÉÉ´É ¨Éå ¤É½ÖþiÉ
ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®úJÉxÉÒ SÉÉÊ½þB * ÊSÉ¾þxÉ Eäò {É½þ±Éä EòÉ{É®ú ºÉ±¡äò]õ Eäò ±Éä{É EòÉä +SUôÒ
iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÖJÉÉ ±ÉäxÉÉ SÉÉË½þB , +lÉ´ÉÉ PÉÉä±É ÊSÉ¾þxÉ +ÉèVÉÉ®ú ¨Éå ÊSÉ{ÉEò ºÉEòiÉÉ
½èþ *

ºÉä±ªÉÖ±ÉÉäVÉ ±ÉèEò®ú (Cellulose lacquer)

ªÉ½þ ́ ªÉÉ{ÉÊ®úEò °ü{É ºÉä ={É±É¤vÉ ÊSÉ¾þxÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É (media) ½èþ *  ªÉ½þ Ê´ÉÊ¦ÉjÉ
®ÆúMÉÉå ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ iÉäVÉÒ ºÉä ºÉÚJÉiÉÉ ½èþ *

VÉÉì¤É EòÉªÉÇ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) BǼ É ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ
(surface nighur) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊSÉ¾þxÉ ¨ÉÉvªÉ¨É EòÉ SÉªÉxÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ÊnùxÉÉå ¨Éå, ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB ¨ÉÉÍEòMÉ ¨ÉÒÊb÷ªÉÉ BªÉ®úÉäºÉÉä±É
Eòx]äõxÉ®ú ¨Éä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ={É±É¤vÉ ½éþ ÊVÉx½åþ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉiÉ½þ {É®ú
ÊUôc÷EòÉ´É Eò®úEäò ±ÉÉMÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ¨ÉÉÍEòMÉ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

b÷É<Ç/ºªÉÉ½þÒ ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä Eäò ®äúÊb÷¨Éäb÷ ºÉ¨ÉÉvÉÉxÉ ½èþ VÉÉä ºÉ]õÒEò
+ÉªÉÉ¨ÉÉå +Éè®ú º{É¹]õ où¶ªÉ ®äúJÉÉ+Éå EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
i´ÉÊ®úiÉ ºÉÖJÉÉxÉä +Éè®ú {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ½èþ <ºÉEäò +±ÉÉ´ÉÉ ºªÉÉ½þÒ, ¨ÉÉEÇò®ú
{ÉäxÉ +±ÉMÉ +±ÉMÉ |ÉEòÉ®ú ¨Éä ={É±É¤vÉ ½éþ VÉÉä VÉ±nùÒ ºÉÚJÉiÉä ½èþ +Éè®ú
vÉÉiÉÖ ±ÉEòb÷iÉÒ +Éè®ú {±ÉÉÎº]õEò Eäò UôÉä]äõ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

=SSÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy)  ´ÉÉ±ÉÒ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ´ÉºiÉÖ ½äþiÉÖ ºÉ¡äònùÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉä EòÒ ºÉÆºiÉÖÊiÉ xÉ½þÓ EòÒ MÉ<Ç ½éþ *

xÉÒ±ÉÉ +ÆEòxÉ (Marking blue)

BEò ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò b÷É<Ç xÉÒ±Éä ®ÆúMÉ EòÉ ¨ÉäÊlÉ±Éä]äõb÷ Îº{ÉÊ®ú]õ Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú +ÆEòxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä
ªÉlÉÉäÊSÉiÉ ¨É¶ÉÒxÉÒ ºÉiÉ½þ ½þÉäiÉä ½éþ*

xÉÒ±É (Prussian blue) : <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ®äúiÉÒ ½Öþ<Ç ªÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉ<Ç
ºÉiÉ½þÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <ºÉEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤É½ÖþiÉ ½þÒ º{É¹]õ |ÉÉ{iÉ ½þÉäMÉÒ
{É®úxiÉÚ +xªÉ ÊSÉ¾þxÉ ¨ÉÉPªÉ¨É marking media ) EòÒ +{ÉäIÉÉ  ºÉÚJÉxÉä É̈å +ÊvÉEò
ºÉ̈ ÉªÉ ±ÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

EòÉ{É®ú ºÉ±¡äò]õ (Copper sulphate)

EòÉ{É®ú ºÉ±¡èò]õ EòÉä {ÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉ Eò®ú BǼ É <ºÉ¨Éä EÖòUô ¤ÉÚÄnäù xÉÉ<Ê]ÅõEò
BÊºÉb÷ EòÒ Ê¨É±ÉÉEò®ú PÉÉä±É iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * EòÉ{É®ú ºÉ±¡èò]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.24 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉ¡æòºÉ {±Éä]åõ (Surface plates)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ OÉäb÷ EòÒ ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ  Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ EòÉä =Î±±ÉÊJÉiÉ Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ ÊSÉ¾þEò ¨ÉäVÉ (marking table) EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉ®úÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå +Éè®ú |ÉªÉÉäMÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ - =ºÉEòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Surface plates - their

necessity)

VÉ¤É {ÉÊ®ú¶ÉÖrù (accurate) Ê´É¨ÉÒªÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉÉ ½þòÉä iÉÉä
ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò b÷É]õ¨É iÉ±É {ÉÚhÉÇiÉ: ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ ½þÉä * +ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ
EòÉä b÷É]õ¨É ̈ ÉÉxÉxÉä ºÉä Ê´É¨ÉÉÆB MÉ±ÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ  ½éþ * (Fig 1) ̈ É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É Eäò
EòÉªÉÉç  Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò |ÉSÉÊ±ÉiÉ b÷É]õ¨É ºÉiÉ½þ ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ BǼ É ÊSÉ¾þEò
¨ÉäVÉ ½éþ *

{ÉnùÉlÉÇ BǼ É ºÉÆ®úSÉxÉúÉ (Materials and construction)

ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ |ÉÉªÉ: +SUôÒ ÊEòº¨É EòÒ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ  ÊVÉºÉ¨Éå
Ê´É°ü{ÉhÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÊiÉ¤É±É nÚù®ú Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ
EòÒ ¨É¶ÉÒxÉxÉ Eò®úEäò JÉÖ®úSÉ   Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  oùgøiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eäò Ê±ÉB +xnù®ú
EòÒ iÉ®ú¡ò ¦ÉÉ®úÒ VÉÉ±ÉÒ (web) ¤ÉxÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * (Fig 2)

ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxÉiÉÉ BǼ É  ºÉÖMÉ¨ÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉ Ê¤ÉxnÖù+Éå {É®ú +É±É¨¤É
(suspension)  ÊnùB VÉÉiÉä ½èþ * (Fig 3)

¤ÉåSÉ {É®ú UôÉä]õÒ ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ ®úJÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò ¤Éc÷Ò ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ º]èõhb÷
{É®ú *

+xªÉ |ÉªÉÖHò {ÉnùÉlÉÇ (Other materials used)

ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB OÉäxÉÉ<]õ EòÉ ¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
OÉäxÉÉ<]õ ºÉPÉxÉ (dense) BǼ É ºlÉÉ<Ç  {ÉnùÉlÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  OÉäxÉÉ<]õ ºÉä ÊxÉÌ¨ÉiÉ
ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ +{ÉxÉÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉÒ ½éþ SÉÉ½äþ ºÉiÉ½þ {±Éä]õ {É®ú
JÉ®úÉåSÉ {Éc÷ VÉÉªÉä *  <xÉ ºÉiÉ½þÉå ¨Éå ®äú¶Éä  xÉ½þÓ =¦É®úiÉä *

´ÉMÉÔEò®úhÉ BǼ É <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Classification and uses)

¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É Eäò EòÉªÉç ½äþiÉÖ ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ iÉÒxÉ OÉäb÷ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ - OÉäb÷ 1,2

iÉlÉÉ 3 OÉäb÷ 2 BǼ É 3  EòÒ +{ÉäIÉÉ  OÉäb÷ 1 +ÊvÉEò ¨ÉÉxªÉ ½éþ *

Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÆ (Specification)

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ EòÉä =xÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, SÉÉèc÷É<Ç , OÉäb÷ iÉlÉÉ
¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò EòÒ ºÉÆJªÉÉ ºÉä ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ -

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò ºÉ¨ÉiÉ±É {±Éä]õ 2000 X1000 OÉäb÷ 1 IS : 2285

näùJÉ¦ÉÉ®ú +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É  (Care & maintenance)

• ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä {É½þ±Éä +Éè®ú ¤ÉÉnù ¨Éå ºÉÉ¡ò Eò®åú *

• ºÉ®ú¡äòºÉ {±Éä]õ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉ¨É xÉ Eò®åú *

• ]äõ¤É±É {É®ú EòÉä<Ç EòË]õMÉ ]Úõ±É xÉ ®úJÉå *
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.25 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉähÉ {±Éä]õ (Angle plates)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉähÉ {±Éä]õ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòÉähÉ {±Éä]õ EòÒ ÊEòº¨ÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉähÉ {±Éä]õ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉähÉ {±Éä]õ Eäò OÉäb÷ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉähÉ {±Éä]õ EòÒ  Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÉÆ  =Î±±ÉÊJÉiÉ Eò®úxÉÉ *

ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Construction features)

EòÉähÉ {±Éä]õ ¨Éå nùÉä ºÉiÉ½þÉå EòÉä {ÉÚhÉÇiÉ:  ºÉ¨ÉiÉ±É BǼ É ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉxÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: <ºÉä ºÉPÉxÉ OÉäb÷ ´ÉÉ±Éä fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ªÉÉ <º{ÉÉiÉ
EòÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ * ÊºÉ®úÉå BǼ É EòÉä®ú EòÒ ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉxÉ Eò®úEäò ´ÉMÉÇ ¨Éå ¤ÉxÉÉ ±ÉäiÉä ½èþ*
ÊVÉºÉ ¦ÉÉMÉ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉxÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉiÉÒ =xÉ¨Éå +SUôÒ {ÉEòc÷ Eäò Ê±ÉB BǼ É
Ê´É°ü{ÉhÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê®ú¤É ¤ÉxÉÉ ÊnùB VÉÉiÉä ½èþ *

EòÉähÉ {±Éä]õ EòÒ ÊEòº¨Éå  (Types of angle plates)

ºÉÉnùÉ `öÉäºÉ EòÉähÉ {±Éä]õ (Fig 1)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ EòÉähÉ {±Éä]õ ¨Éå ºÉä ºÉÉnùÉ
`öÉäºÉ ÊEòº¨É ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * <ºÉ¨Éå nùÉä iÉ±ÉÒªÉ ºÉiÉ½þÉå EòÉä
BEò nÚùºÉ®äú ºÉä `öÒEò  900 {É®ú {ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä ¨É¶ÉÒxÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
Ë´ÉxªÉÉºÉ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ <xÉ EòÉähÉ {±Éä]õÉå ºÉä EòÉªÉÇ EòÉä Ê]õEòÉ Eò®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
+{ÉäIÉÉ EÞòiÉ <xÉEòÉ ºÉÉ<VÉ UôÉä]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ÊZÉ®úÒnùÉ®ú (slotted) EòÉähÉ {±Éä]õ (Fig 2)

<ºÉ iÉ®ú½þ Eäò EòÉähÉ {±Éä]õ Eäò nùÉä iÉ±É ºÉiÉ½þÉå (plane surfaces) ¨Éå ÊZÉ®úÒ
(slot)  Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ  ½èþ *  ªÉ½þ ºÉÉnäù ̀ öÉäºÉ EòÉähÉ {±Éä]õ EòÒ +{ÉäIÉÉ ¤Éc÷Ò ºÉÉ<VÉ
´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

>ð{É®úÒ iÉ±É-ºÉiÉ½þ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉ<Ç ÊZÉ®úÒ ¨Éå C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ¤ÉÉä±]õ ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * ÊSÉ¼xÉ +lÉ´ÉÉ ̈ É¶ÒxÉxÉ Eäò Ê±ÉB <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ EòÉähÉ {±Éä]õ EòÉä  900

iÉEò ZÉÖEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * (Fig 3 & 4)

PÉÖ̈ ÉxÉä ªÉÉäMªÉ EòÉähÉ {±Éä] õ (Swivel type angle plate) (Fig 5)

ªÉ½þ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ (adjustable) ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä nùÉä ºÉiÉ½þÉå EòÉä BEò EòÉähÉ {É®ú
®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * nùÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½åþ +±ÉMÉ ]ÖõEòc÷Éå ¨Éå ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ * BEò ºÉiÉ½þ {É®ú +Æ¶ÉÉÆEòxÉ (gradution) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  iÉÉÊEò
nÚùºÉ®äú ºÉiÉ½þ Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ¨Éå ZÉÖEòÉ´É EòÉähÉ EòÉ {ÉiÉÉ SÉ±É ºÉEäò *  VÉ¤É nùÉåxÉÉå ¶ÉÚxªÉ
+É{ÉºÉ ̈ Éå Ê¨É±ÉiÉä ½éþ iÉÉä nùÉäxÉÉå ºÉiÉ½åþ BEò nÚùºÉ®äú ºÉä 900  {É®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ  * ÊEòºÉÒ
¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ÎºlÉ®ú (lock) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB xÉ]õ-¤ÉÉä±]õ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ *

¤ÉÉCºÉ EòÉähÉ {±Éä]õ  (Box angle plate)  (Fig 6)

<xÉEòÉ ¦ÉÒ <ºiÉä̈ ÉÉ±É +xªÉ ÊEòº¨É EòÒ EòÉähÉ {±Éä]õ EòÒ ½þÒ iÉ®ú½þ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
*  ºÉäË]õMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ VÉÉì¤É EòÉä ¤ÉÉCºÉ Eäò ºÉÉlÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò
+ÉMÉä Eäò ÊSÉx½þxÉ BǼ É ¨É¶ÉÒxÉxÉ EòÉªÉÇ ÊEòB VÉÉ ºÉEåò *  ªÉ½þ BEò ¤É½ÖþiÉ ½Òþ
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¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ±ÉÉ¦É ½èþ * <ºÉEòÒ ºÉ¦ÉÒ ºÉiÉ½åþ ¨É¶ÉÒxÉxÉ uùÉ®úÉ BEò nÚùºÉ®äú ºÉä ´ÉMÉÇ
{É®ú ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ  ½éþ *

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉìÉ{É Eäò EòÉªÉÉç  ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *  ={É®úÉäHò nùÉä
OÉäb÷ Eäò EòÉähÉ {±Éä]õ Eäò +ÊiÉÊ®úHò ºÉÚI¨É EòÉähÉ {±Éä]õ (precision angle

plate) ¦ÉÒ ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉªÉÉç ½äþiÉÖ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

ºÉÉ<VÉ (Sizes)

EòÉähÉ {±Éä]õ Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ *  ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ ºÉÉ<VÉ ÊxÉÌnù¹]õ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * ]äõ¤É±É ̈ Éå EòÉähÉ {±Éä]õ  EòÒ ºÉÉ<VÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ iÉlÉÉ ºÉÆMÉiÉ ºÉÉ<VÉ
+xÉÖ{ÉÉiÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

EòÉähÉ {±Éä]õ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÆÉ (Specification of angle plate)

Eò) ºÉÉ<VÉ 6 OÉäb÷ 1

¤ÉÉCºÉ {±Éä]õ EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú {Énù xÉÉÊ¨ÉiÉ (designate) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ -
¤ÉÉCºÉ EòÉähÉ {±Éä]õ 6 OÉäb÷ 1 IS:623

JÉ) ºÉÉ<VÉ-2 OÉäb÷ 2 EòÉähÉ {±Éä]õ EòÒ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ xÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ - EòÉähÉ
{±Éä]õ 2 OÉäb 2 IS:623

]äõ¤É±É 1

ºÉÉ<ÇVÉ ºÉÆ. L B H

1 125 75 100
2 175 100 125
3 250 150 175
4 350 200 250
5 450 300 350
6 600 400 450
7 700 420 700
8 600 600 1000
9 1500 900 1500

10 2800 900 2200

ÊºÉ¡Çò OÉäb÷ 2 Eäò Ê±ÉB

näùJÉ¦ÉÉ®ú +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É  (Care & maintenance)

− ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä {É½þ±Éä +Éè®ú ¤ÉÉnù ¨Éå ºÉÉ¡ò Eò®åú *

− ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù iÉä±É ±ÉMÉÉBÄ *

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉE  (Parallel blocks)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉ¨ÉÉxiÉ®úEòÒ (parallels) EòÒ ÊEòº¨ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉìEò Eäò ¤ÉxÉÉ´É]õ ±ÉIÉhÉÉå  EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉÒ. +É<Ç. BºÉ. uùÉ®úÉ ºÉÆºiÉÖiÉ iÉ®úÒEäò ºÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉìEò EòÉä ´ÉÌhÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉìEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊEòº¨É Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉìEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨É¶ÉÒxÉxÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ-JÉÆb÷Éå
EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ºÉÉiÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
¤±ÉÉìEò nùÉä iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä ½éþ *

1  ̀ öÉäºÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú (Solid parallels)

2  ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ® (Adjustable parallels)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú (parallel) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ  (Fig 1)

¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉ{É Eäò EòÉªÉÉç ¨Éå +ÊvÉEòÉÆ¶ÉiÉ: ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <x½åþ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú
EòÉ]õ ́ ÉÉ±Éä <º{ÉÉiÉ JÉÆb÷Éå ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +xÉäEò ±É¨¤ÉÉ<Ç BǼ É +xÉÖ|ÉºlÉ

OÉäb÷ (Grades)

EòÉähÉ {±Éä]õ nùÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrù OÉäb÷ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù OÉäb÷ 2 iÉlÉÉ OÉäb÷ * OÉäb÷ 1

EòÒ EäòhÉ {±Éä]õ +ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù iÉlÉÉ þ +ÊvÉEò  {ÉÊ®ú¶ÉÖrù +ÉèVÉÉ®ú EòIÉ (tool

room) Eäò EòÉªÉÉç ½äþiÉÖ <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * OÉäb÷ 2 EòÒ EòÉähÉ {±Éä]õ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.25 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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={ÉªÉÉäMÉ

¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ VÉÉì¤É EòÒ ºÉäË]õMÉ Eäò Ê±ÉB `öÉäºÉ BǼ É ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®úEòÒ
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉÉ<ºÉ ªÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ]äõ¤ÉÖ±É ¨Éå
¤ÉÆvÉä  EòÉªÉÇ-JÉÆb÷Éå EòÉä >ð{É®ú =`öÉxÉä ¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÉÊEò ¨É¶ÉÒxÉxÉ
|ÉGò¨É {É®ú ¦ÉÂÆ±ÉÒ ¦ÉÉÆÊiÉ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEäò * (Fig 3)

EòÉ]õ EòÒ ºÉÉ<VÉ ¨Éå |ÉÉ{ªÉ ½èþ *  <x½äþÆ  Eò`öÉä®úÒþEÞòiÉ +{ÉPÉÐ¹ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
iÉlÉÉ Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ±ÉèË{ÉMÉ uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú (parallel) EòÒ ̈ É¶ÉÒxÉxÉ ºÉÚI¨É ºÉÒ¨ÉÉ+Éå iÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  iÉlÉÉ
{ÉÚ®úÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå ´ÉMÉÇ (square) BǼ É ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ºÉ¨ÉÉxÉ
Ê´É¨ÉÉ+Éå Eäò VÉÉäc÷Éå (pairs) ¨Éä <x½åþ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

OÉäb÷ (Grade)

ºÉ¨ÉÉxiÉ®úEòÒ nùÉä OÉäb÷ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ OÉäb÷ A iÉlÉÉ  OÉäb÷ B OÉäb÷ A ¨É½þÒxÉ
EòÉªÉÉç +lÉÉÇiÉ +ÉèVÉÉ®ú EòIÉ Eäò EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ OÉäb÷ B  ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¨É¶ÉÒxÉ
¶ÉÉ±ÉÉ Eäò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB  ={ÉªÉÖHò ½éþ *

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®úEòÒ (Adjustable parallels) (Fig 2)

<ºÉ¨Éå nùÉä ]äõ{ÉÊ®úiÉ ¤±ÉÉìEò BEò nÚùºÉ®äú Eäò >ð{É®ú ÊSÉ¼xÉ BǼ É JÉÉÆSÉÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ
(Tongue and groove assembly) uùÉ®úÉ SÉ±ÉiÉä ½éþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
ºÉ¨ÉÉxiÉ®úEòÒ EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ >ÄðSÉÉ<ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ (Size of parallels)

]äõ¤É±É 1 ¨Éå <x½åþ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú EòÉ {ÉnùxÉÉ¨É (Designation of parallels)

]õÉ<{É, OÉäb÷ Eäò´É±É `öÉäºÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú Eäò Ê±ÉB ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ¨ÉÉxÉEò EòÒ ºÉÆJªÉÉ
uùÉ®úÉ <x½åþ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ :
`öÉäºÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú A5 X 10 X 100 IS:4241

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú (parallel)  VÉÉäcå÷  ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ iÉlÉÉ ºÉ½þÒ ºÉä]õ
+{É {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉèËSÉMÉ VÉÉäc÷Éå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ *

näùäJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É

– EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò {É½þ±Éä +Éè®ú {É¶SÉÉiÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú

– EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ iÉä±É ±ÉMÉÉªÉå *

– ½þèþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú *

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú 10 M X 13IS:4241

]äõ¤É±É 1
`öÉäºÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ

OÉäb÷ ºÉÉ<VÉ  T.W.L.

 A & B  5 x 10 x 100
 A & B 10 x 20 x 150
 A & B 15 x 25 x 150
 A & B 20 x 35 x 200
 A & B 25 x 45 x 250
 A & B 30 x 60 x 250
 A & B 35 x 70 x 300
        B 40 x 80 x 350
        B          50 x 100 x 400

]äõ¤É±É  2

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ BǼ É {É®úÉºÉ

    >ÄðSÉÉ<Ç ®åúVÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç

10 - 13 40
13 - 16 50
16 - 20 60
20 - 25 65
25 - 30 70
30 - 40 85
40 - 50          100

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.25 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Fig 4
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.26 - 30 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ¦ÉÉèÊiÉEò iÉlÉÉ ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉ  (Physical and mechanical properties of metals)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉèÊiÉEò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

vÉÉiÉÖ+Éå Eäò MÉÖhÉ (Properties of metals): vÉÉiÉÖ+ÉÆ Eòä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉÖhÉ
½þÉäiÉä ½éþ* +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú +ÉvÉÉ®ú {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ SÉªÉxÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ¦ÉÉèÊiÉEò MÉÖhÉ (Physical properties of metals)

®ÆúMÉ (Colour): Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®ÆúMÉ ½þÉäiÉä ½éþè* =nùÉ½þ®úhÉ Eä
Ê±ÉB iÉÉÆ¤Éä EòÉ BEò +±ÉMÉ ±ÉÉ±É ®ÆúMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ xÉÒ±Éä / EòÉ±Éä ®ÆúMÉ
EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¦ÉÉ®ú (Weight): vÉÉiÉÖ+Éå Eòä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ* Bä±ÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É VÉèºÉÒ
vÉÉiÉÖ Eò<Ç +xªÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ ½þ±EòÒ (Ê´ÉÊ¶É¹]õ PÉxÉi´É 2.8) ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÒºÉä
VÉèºÉÒ vÉÉiÉÖ ¦ÉÉ®úÒ (Ê´ÉÊ¶É¹]õ PÉxÉi´É 9) ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Structure) (Fig 1 iÉlÉÉ 2) : ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: vÉÉiÉÖBÆ +ÉÆiÉÊ®úEò
ºÉÚI¨É ºÉÆ®úSÉxÉÉ Eòä +ÉvÉÉ®ú {É®ú ¦ÉÒ +±ÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½äþ
iÉlÉÉ Bä±ÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É VÉèºÉÒ vÉÉiÉÖ+Éå ̈ Éå BEò ®ä¶Éä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉÆ®SÉxÉÉ iÉlÉÉ gø±É´Éä ±ÉÉä½äþ
B´ÉÆ ¥ÉÉìVÉ VÉèºÉä {ÉnùÉlÉÉæ ¨Éå nùÉxÉänùÉ®ú ºÉÆ®úSÉxÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÖSÉÉ±ÉEòiÉÉ (Conductivity) iÉÉ{ÉÒªÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEòiÉÉ iÉlÉÉ Ê´ÉtÖiÉÒªÉ ºÉÖSÉ±ÉÉEòiÉÉ
Gò¨É¶É: iÉÉ{É iÉlÉÉ Ê´ÉtÖiÉ EòÉä ±Éä VÉÉxÉä EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉBÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ* vÉÉiÉÖ Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú ºÉÖSÉÉ±ÉEòiÉÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ Bä±ÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É iÉÉ{É
iÉlÉÉ Ê´ÉtÖiÉ nùÉäxÉÉå Eòä ºÉÖSÉÉ±ÉEò ½èþ* ºÉÉä±b÷®úxÉ <ºjÉÒ iÉlÉÉ Ê´ÉtÖiÉ SÉÉ±ÉEòÉå Eäò
Ê±ÉB iÉÉÆ¤Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ MÉÖhÉ (Magnetic property): ªÉÊnù EòÉä<Ç vÉÉiÉÖ SÉÖ̈ ¤ÉEò EòÒ
+Éä®ú +ÉEòÌ¹ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½è EòÒ =ºÉ¨Éå SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ MÉÖhÉ ½éþ*

Eäò´É±É EÖòUô |ÉEòÉ®ú Eòä º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ Eäòä +ÊiÉÊ®úCiÉ +xªÉ ºÉ¦ÉÒ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÆ
SÉÖ̈ ¤ÉEò EòÒ +Éä®ú +ÉEòÌ¹ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½äþ iÉlÉÉ ºÉ¦ÉÒ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÆ iÉlÉÉ =xÉEäò
B±ÉÉªÉ SÉÖ̈ ¤ÉEò ºÉä +ÉEòÌ¹ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉä *

MÉ±ÉxÉÒªÉiÉÉ (Fusibility) (Fig 3): ªÉ½þ ÊEòºÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ
ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä ºÉä ´É½þ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÒ ½èþ* +xÉäEò {ÉnùÉlÉÇ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú +{ÉxÉä °ü{É ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eò®úiÉä ½è, +lÉÉÇiÉ `öÉäºÉ ºÉä pù́ ªÉ* Ê]õxÉ
EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ]ÆõMÉº]õxÉ =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ*

Ê]õxÉ 232°C {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ*

]ÆõMÉº]õxÉ {É®ú 3370°C {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉ (Mechanical properties)

vÉÉiÉÖ Eäò ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉ ÊxÉ¨xÉ ½èþ :

• iÉxªÉiÉÉ

• vÉÉiÉÖ¤ÉrÇùxÉÒªÉiÉÉ

• Eò`öÉä®úiÉÉ

• ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ

• ÊSÉ¨Éc÷É{ÉxÉ

• oùgøiÉÉ

• |ÉiªÉÉºlÉiÉÉ

iÉxªÉiÉÉ (Ductility) (Fig 4): EòÉä<Ç ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ iÉ¤É iÉxªÉ Eò½þÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ¤É
Ê¤ÉxÉÉ ]Úõ]äõ ½ÖþB iÉxÉÉ´É ̈ Éå JÉÓSÉÒ VÉÉ ºÉEäòÆ* iÉÉ®ú JÉÒÆSÉxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÖ iÉxªÉiÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* BEò iÉxªÉ vÉÉiÉÖ EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
iÉlÉÉ ºÉÖPÉ]õ¬ nùÉäxÉÉå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ Bä±ÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É iÉxªÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò
+SUäô =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ*

+ÉPÉÉiÉ´ÉvÉÇÊxÉªÉiÉÉ (Malleability) (Fig 5 iÉlÉÉ 6): ½èþ¨ÉË®úMÉ, ®úÉäË±ÉMÉ
+ÉÊnù ºÉä Ê¤ÉxÉÉ ¡ò]õxÉ (rupture) Eäò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú ¨ÉäÆ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò
Ê±ÉB vÉÉiÉÖ Eòä ºÉ¦ÉÒ Ênù¶ÉÉ+Éå ¨Éå ºlÉÉªÉÒ °ü{É ºÉä ¤ÉgøxÉä Eäò MÉÖhÉ EòÉä vÉÉiÉÖ EòÉ
+ÉPÉÉiÉ´ÉvÉÇÊxÉªÉiÉÉ Eò½þiÉä ½èþ*
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Eò`öÉä®úiÉÉ (Hardness) (Fig 7): vÉÉiÉÖ Eäò JÉ®úÉåSÉ, ]Úõ]õ-¡Úò]õ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ iÉlÉÉ
´ÉävÉxÉ Eä |ÉÊiÉ®úÉävÉEòiÉÉ Eäò MÉÖhÉ EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ Eò½þiÉä ½èþ*

¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ (Brittleness) (Fig 8): ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ ÊEòºÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ
VÉÉä ]Úõ]õxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉä<Ç ºlÉÉªÉÒ Ê´É¯û{ÉhÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉä näùiÉÉ ½èþ* gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¦ÉÆMÉÖ®ú
vÉÉiÉÖ EòÉ BEò =nùÉ½þ®úhÉ ½è* ªÉ½þ ZÉ]EòõxÉä iÉlÉÉ +ÉPÉÉiÉ uùÉ®úÉ ¨ÉÚc÷xÉä EòÒ
+{ÉäIÉÉ ]Úõ]õ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ÊSÉ¨Éc÷É{ÉxÉ (Toughness) (Fig 9): ÊSÉ¨ÉbÃ÷É{ÉxÉ vÉÉiÉÖ EòÉ ´É½þ MÉÖhÉ ½è,
ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ´É½þ +ÉPÉÉiÉ ªÉÉ ZÉ]õEäò EòÉä ºÉ½xÉ Eò®úþ {ÉÉiÉÉ ½èþ* ÊSÉ¨Éb÷{ÉxÉ EòÉ
MÉÖhÉ, ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ ºÉä Ê´É{É®úÒiÉ ½èþ* Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ÊSÉ¨ÉbÃ÷ vÉÉiÉÖ EòÉ BEò =nùÉ½þ®úhÉ
½èþ*

oùgøiÉÉ (Tenacity) (Fig 10): vÉÉiÉÖ Eäò <ºÉ MÉÖhÉ uùÉ®úÉ ́ É½þ Ê¤ÉxÉÉ ¡ò]äõ ½ÖþB
¤ÉÉÁ iÉxÉxÉ ¤É±ÉÉä EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ, Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ iÉlÉÉ
<º{ÉÉiÉ +ÉÊnù oùgø vÉÉiÉÖ Eäò =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.26 - 30 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

|ÉiªÉÉºlÉiÉÉ (Elasticity) (Fig 11)

vÉÉiÉÖ EòÒ |ÉiªÉÉºlÉiÉÉ =ºÉEòÉ ´É½ MÉÖhÉ ½èþ ÊVÉºÉEä EòÉ®hÉ =ºÉ {É®ú ±ÉMÉä ¤É±É EòÉä
½þ]õÉ ±ÉäxÉä {É®ú ´É½þ +{ÉxÉÒ ¨ÉÚ±É +ÉEòÉ®ú ¨Éå +É VÉÉiÉÉ ½èþ* `öÒEò ºÉä iÉÉ{É
={ÉSÉÉÊ®úiÉ Ïº|ÉMÉ, |ÉiªÉÉºlÉiÉÉ EòÉ BEò +SUôÉ =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¶É¹]õ MÉÖ°üi´É (Specific gravity): ªÉ½þ vÉÉiÉÖ Eäò ́ ÉVÉxÉ +Éè®ú {ÉÉxÉÒ Eäò
¤É®úÉ¤É®ú ¨ÉÉjÉÉ Eäò ´ÉVÉxÉ Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ ½èþ *
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.31 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ½èþCºÉÉ (Power hacksaw)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ½èþCºÉÉ  EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  VÉÉì¤É Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ¤±Éäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ  ½èþCºÉÉ ¤±Éäb÷ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä  iÉlÉÉ ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ªÉÖÊHòªÉÉå Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ½èþCºÉÉ Eäò {ÉÖVÉÉç  Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ½èþCºÉÉ Eäò ¤±Éäb÷ EòÉä ±ÉMÉÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

Eò]õ +Éì¡ò ºÉÉì EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +É´ÉªÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éä ®ú¡ò iÉ®úÒEäò ºÉä ¨Éä]õ±É EòÉä ½þ]õÉxÉä
¨Éä Eò®úiÉä ½èþ UôÉä]õÒ ºEäò±É Eäò =tÉäMÉÉä ¨Éä ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ
Eò]õ +Éì¡ò ºÉÉì {ÉÉì́ É®ú ºÉÉì ½èþ*

±ÉIÉhÉ (Features) (Fig 1): {ÉÉì́ É®ú ºÉÉì EòÉä ½èþhb÷ ½äþCºÉÉ EòÒ iÉ®ú½þ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ BEò º]ÅõÉäEò ¨Éä EòË]õMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú º]ÅõÉäEò ¨Éä |Éä¶É®
EòÉä Ê®ú±ÉÒVÉ Eò®úiÉä ½ÖþB EòË]õMÉ xÉ½þÒ Eò®úiÉÉ ½èþ* EèòxEò ¨ÉèEäòÊxÉV¨É ®úÉä]õ®úÒ ¨ÉÉä¶ÉxÉ
EòÉä ±ÉÒÊxÉªÉ®ú ¨ÉÉä¶ÉxÉ ¨Éä ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ*

+É´É¶ªÉEò EòË]õMÉ nù¤ÉÉ´É ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò ºÉä ´É ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ¦ÉÉ®ú Eäò uùÉ®úÉ |ÉÉ{iÉ
Eò®úiÉä ½è*

xÉÉìxÉ-EòË]õMÉ ̈ ÉÉä¶ÉxÉ (Non cutting motion) Eäò nùÉè®úÉxÉ ¤±Éäb÷ Eäò ́ÉEÇò Eäò >ð{É®ú
=`öÉ ±ÉäiÉä ½èþ *

BEò C±ÉèÏ¨{ÉÆMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ/´ÉÉ<ºÉ ¨Éä VÉÉì¤É EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä {ÉEòc÷iÉä ½èþ*

{ÉÉ´É®ú ºÉÉì (Power saw): ªÉ½þ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ
EòÉ]õxÉä EòÒ +É®úÒ ½èþ * (Fig 2)

{ÉÉì́ É®ú ½äþCºÉÉ ¤±Éäb÷ (Power Hacksaw blades): {ÉÉ´É®ú ºÉÉì Eäò ¤±Éäb÷ EòÉ
SÉÖxÉÉ´É ̈ É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ½èþhb÷ ́ ÉEÇò Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ ¤±Éäb÷ ±ÉÉä EòÉ¤ÉÇxÉ
B±ÉÉìªÉ º]õÒ±É ́ É ½þÉ<Ç º{ÉÒb÷ º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÚ®úÉ ½þÉb÷Ç ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ̈ É]äõÊ®úªÉ±É Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê{ÉSÉ Eäò ¤±ÉäbÂ÷ºÉ  EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
½èþ (25mm ±É¨¤ÉÉ<Ç {É®ú nùÉìiÉÉä EòÒ ºÉÆJªÉÉ) (Fig 3)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò Ê±ÉB 25mm ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éä nùÉÆiÉÉä EòÒ ºÉÆJªÉÉ
EòÉä EòÉ¨É ¨Éå ±ÉäiÉä ½èþ*

+ÊvÉEò Ê{ÉSÉ ´ÉÉ±Éä nùÉìiÉä ±É¨¤ÉÒ ÊSÉ{ºÉ ÊxÉEòÉ±É ºÉEòiÉä ½èþ (Fig 4)*

¤±Éäb÷ {É®ú 25mm ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éä 4 ºÉä 14 Eäò ¤ÉÒSÉ nùÉÆiÉÉä EòÒ ºÉÆJªÉÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

VÉ¤É VªÉÉnùÉ ¤Écä÷ +xÉÖ¦ÉÉMÉ ºÉä ̈ É]äõÊ®úªÉ±É Eò]õ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉä EòÉäºÉÇ Ê{ÉSÉ ́ ÉÉ±Éä
¤±Éäb÷ EòÉ ¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ½þÉbÇ÷ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É VÉèºÉä ]Úõ±É º]õÒ±É iÉlÉÉ {ÉiÉ±Éä ̈ É]äõÊ®úªÉ±É EòÉä EòË]õMÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB 14 TPI ´ÉÉ±Éä ¤±Éäb÷ EòÉä ±ÉäiÉä ½èþ *
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ºÉÉì ºÉä EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉB 10 TPI ´ÉÉ±ÉÉ ¤±Éäb÷ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

VÉ¤É ¤±Éäb÷ EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®úiÉä ½èþ iÉÉä ªÉ½þ vªÉÉxÉ ¨Éä ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò
ºÉnèù´É nùÉä nùÉìiÉä ́ ÉGò{ÉÒºÉ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ̈ Éä ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ªÉÊnù nùÉä ºÉä Eò¨É nùÉìiÉä ´ÉGò{ÉÒºÉ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éä ½þÉäMÉä iÉÉä CªÉÉ ½þÉäMÉÉ *

EòÉªÉÇ ¤±Éäb÷ Eäò nùÉÆiÉÉå Eäò MÉ±Éä (gullet), ̈ Éå ¡òºÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤±Éäb÷ ]Úõ]õxÉä EòÉ
¨ÉÖJªÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ * (Fig 5)

- SÉÉèc÷É<Ç

- ¨ÉÉä]õÉ<Ç

- nùÉÆiÉÉä EòÒ Ê{ÉSÉ

C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ (Clamping arrangement) (Fig 8)

{ÉÉ´É®ú ºÉÉì ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ ´ÉÉ<ºÉ EòÒ iÉ®ú½þ C±ÉèÏ¨{ÉMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
<ºÉ¨Éä VÉÉì¤É EòÉä GéòEò ½éþhb÷±É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä {ÉEòc÷iÉä ½èþ*

Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ½äþMVÉÉ ¤±Éäb÷ EòÉ Ê´É´É®úhÉ (´ÉMÉÔEò®úhÉ) (Fig 7)

¤±Éäb÷ C±ÉÒªÉ®äúxºÉ (Blade Clearance) (Fig 6): nùÉìiÉÉä Eäò VÉèË¨ÉMÉ
(Jamming) EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ ÊSÉ{É C±ÉÒªÉ®äúxºÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB, ºÉÉì ¤±Éäb÷
Eäò nùÉìiÉÉä EòÉä +Éì¡ò ºÉä]õ ́ É ¤Éä́ É (waved) Eò®úiÉä ½è*

VÉ¤É ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÉ<VÉ Eäò ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ºÉÆJªÉÉ ¨Éå {ÉÒ¶É EòÉ EòÉ]õxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉä
ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ½èþhb÷±É º]õÉì{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

±É¨¤Éä ¤ÉÉ®ú EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä ±Éä¤É±É ºÉÖÊxÉÊ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ }±ÉÉä®ú
º]èõb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ (Fig 9)*

Ê¡òÏCºÉMÉ ¤±Éäb÷ (Fixing Blade) (Fig 10) : ¤±Éäb÷ EòÉä £äò¨É {É®ú ºGÚò EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤ÉÉÆvÉiÉä ½èþ*

¤±Éèb÷ Eäò nùÉìiÉä ºÉ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éä {´ÉÉ<Æ]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB (¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¤±Éäb÷ EòÉ +ÉMÉä
´É Ê®ú]õxÉÇ º]ÅõÉäEò Eäò Eò]õ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ)

=i{ÉÉnùEò xÉä £äò¨É Eäò >ð{É®ú VÉÉä Ênù¶ÉÉ näù ®úJÉÒ ½èþ ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò =ºÉEäò
+xÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉä *

¤±Éäb÷ EòÒ ]äõÆ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ]äõÆ¶ÉËxÉMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.31 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÉì́ É®ú ½äþCºÉÉ ¤±Éäb÷ Eäò Ê¤É¶Éä¹É ±ÉIÉhÉ VÉ¤É {ÉÉì́ É®ú ½äþCºÉÉ ¤±Éäb÷ EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®úiÉä
½èþ iÉÉä ÊxÉ¨xÉ EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éä ®úJÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

- ±É¨¤ÉÉ<Ç (ºÉäx]õ®ú ½þÉä±É Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ)
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.32 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨Éä]õ±É EòË]õMÉ ºÉÉ (Metal-cutting saws)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÉvÉÉ®úhÉ  ÊEòº¨É  EòÒ vÉÉiÉÖ   EòiÉÇxÉ  +ÉÊ®úªÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• IÉèÊiÉVÉ ¤Éèhb÷ +É®úÒ (horizontal band saws) Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  |ÉEòÉ®ú EòÒ EòiÉÇxÉ  +ÉÊ®úªÉÉå   EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉÆB ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Eòx]Úõ®ú +É®úÒ  (contour saw) EòÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ <ºiÉä̈ ÉÉ±É  ¤ÉiÉÉxÉÉ
• =tÉäMÉÉå ¨Éå Eò<Ç iÉ®ú½þ EòÒ vÉÉiÉÖ  EòiÉÇxÉ  +ÉÊ®úªÉÉÆ  |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ  ½éþ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ =tÉäMÉÉå ̈ Éå vÉÉiÉÖ EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ +É®úÒ EòÉ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * VÉÉä ÊxÉ¨xÉ ½éþ :

– Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ +É®úÒ (power saw)

– IÉèÊiÉVÉEò  ¤Éèhb÷ +É®úÒ (horizontal band saw)

– ´ÉÞHòÉEòÉ®ú +É®úÒ (circular saw )

– Eòx]Úõ®ú ¤Éèhb÷ +É®úÒ (contour band saw)

Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ +É®úÒ  (Power Saw) (Fig 1)

ªÉ½þ ºÉ¤ÉºÉä  +ÊvÉEò  <ºiÉä̈ ÉÉ±É  ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ  vÉÉiÉÖ EòiÉÇxÉ +É®úÒ ½èþ * (<ºÉ
+¦ªÉÉºÉ ¨Éå BEò +±ÉMÉ ºÉä Ê´É´É®úhÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ )

IÉÊiÉVÉ  ¤Éèhb÷  +É®úÒ  (Horizontal Band Saw) (Fig 2)

<ºÉ¨Éå BEò +É®úÒ-£äò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú ¨ÉÉä]õ®ú ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

nùÉä ÊPÉ®úÊxÉªÉÉå  {É®ú BEò ÊºÉ®úÉ  ®úÊ½þiÉ (endless) ¤Éèhb÷ +É®úÒ MÉÖVÉ®úiÉÒ ½èþ*

{ÉnùnùÉ®ú  ÊvÉ®úÊxÉªÉÉå  (stepped pulley) ºÉä ̈ ÉÉä]õ®ú EòÒ MÉÊiÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

®úÉä±É®ú MÉÉ<b÷ Eäò ¥ÉäEäò]õ  ºÉä EòiÉÇxÉ IÉäjÉ EòÒ oùgøiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ  <ºÉºÉä ¤±Éäb÷
EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ <vÉ®ú =vÉ®ú xÉ½þÓ ¦ÉÉMÉxÉä {ÉÉiÉÉ *

ºÉ¨Éå ±ÉMÉÒ ½Öþ<Ç ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ½èþÎhb÷±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ¤±Éäb÷ EòÉ iÉxÉÉ´É ¤ÉxÉÉªÉä
®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

vÉÉiÉÖ-JÉÆb÷  EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB BEò ´ÉÉ<ºÉ ¦ÉÒ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *  ´ÉÉ<ºÉ EòÉä
EòÉähÉÒªÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ  ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

<ºÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉ  BEò ±ÉÉ¦É ªÉ½þ ½èþ ÊEò <ºÉºÉä  ±ÉMÉÉiÉÉ®ú iÉlÉÉ +ÊvÉEò iÉäVÉ EòÉ¨É
Ê±ÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

vªÉÉxÉ nåù ÊEò Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ +É®úÒ BEò º]ÅõÉäEò UôÉäc÷ UôÉåc÷Eò®ú EòiÉÇxÉ Eò®úiÉÒ ½éþ*

´ÉÞHòÉEòÉ®ú  +É®úÒ  (Fig 3)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ EòiÉÇxÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É  ¤Écä÷ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ EòÒ vÉÉiÉÖ EòÉä
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <ºÉ¨Éå ºÉiÉiÉ  (continuous) EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ
Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÉç ̈ Éå Ê¨ÉiÉ´ªÉªÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ VÉ½þÉÆ ̈ ÉÉä]äõ EòÉ]õ EòÒ  vÉÉiÉÖ
EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É  ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Eòx]Úõ®ú +É®úÒ  (Fig 4)

<ºÉ¨Éå BEò vÉÉiÉÖ ¤Éèhb÷  +É®úÒ ¤±Éäb÷  EòÉ |ÉªÉÉäMÉ  ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ  ªÉ½þ ºÉiÉiÉ EòiÉÇxÉ
Eò®úiÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 5)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ °ü{É®äúJÉÉ+Éå (profile) ̈ Éå vÉÉiÉÖ EòÉ]õxÉä  Eäò Ê±ÉB <ºÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå  EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ * (Fig 6)
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EòiÉÇxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ  SÉ®ú MÉÊiÉ ÊPÉ®úxÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉÉÊiÉªÉÉÆ |ÉÉ{iÉ
EòÒ  VÉÉiÉÒ ½èþ *

Eòx]Úõ®ú +É®úÒ Eäò ]Úõ]äõ ¤±Éäb÷ EòÒ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ Eäò Ê±ÉB <xÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå  Eäò ºÉÉlÉ ¤±Éäb÷ Eäò
ÊºÉ®äú EòÉä EòÉ]õxÉä EòÉ Ê¶ÉªÉ®ú (shear) Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ºÉÉlÉ ½þÒ ÊºÉ®úÉå
EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB BEò ¤É]õ  ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ É¶ÉÒxÉ  iÉlÉÉ ́ Éä±b÷ VÉÉäc÷ EòÉä ÊSÉEòxÉÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB BEò UôÉä]õÉ  OÉÉ<hb÷®ú ¦ÉÒ ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ *

EòÉähÉÒªÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ¨ÉäVÉ EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ EòÉähÉ {É®ú ZÉÖEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

¤±Éäb÷ BEò MÉÉ<b÷ ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÉ ½èþ VÉÉä ¤±Éäb÷ EòÉä <vÉ®ú-=vÉ®ú  ¦ÉÉMÉxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ =ºÉä oùgø (rigid)  ®úJÉiÉÉ ½èþ *

<ºÉä +ÉèVÉÉ®ú -EòIÉ  (tool room) EòÉªÉÉç  ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉºÉä
EòSSÉä  {ÉnùÉlÉÇ º]õÉìEò EòÉä EòÉ]õxÉä EòÉ EòÉ¨É xÉ½þÓ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ *

¨É¶ÉÒxÉ +É®úÒ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ

ºÉÖ®úÊIÉiÉ +Éè®ú EÖò¶É±ÉiÉÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ¤É®úiÉxÉÒ SÉÉÊ½þB *

VÉÉ¤É EòÉ ¨ÉÉ{É ±ÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú *

EòÉªÉÇ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±Éä ½ÖþB ÊºÉ®äú EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB
iÉÉÊEò nÚùºÉ®úÉå EòÉä ºÉÖ®úIÉÉ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉ ºÉEäò *

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú±Éä ÊEò EòÉ¨É EòÉä MÉèMÉǼ Éä ¨Éä ¡èò±ÉÉxÉÉ xÉ½þÓ ½éþ*

VÉ¤É {ÉiÉ±Éä ]ÖõEòc÷É EòÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä nùÉiÉÉå EòÉä ]Úõ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉä ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå }±Éè]õ ¨Éå ¤ÉÉÆvÉä*

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEò ½þ¨Éä¶ÉÉ BEò iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ +iªÉÊvÉEò nù¤ÉÉ´É näùxÉä ºÉä ¤ÉSÉä CªÉÉäÊEò <ºÉºÉä ¤±Éäc÷ ]Úõ]õ ºÉEòiÉÉ ½èþ
+Éè®ú EòÉªÉÇ EòÉä ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú EòÉ]õ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

VÉ¤É BEò ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå ¶ÉÉ]Çõ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ®úJÉiÉä ½éþ, iÉÉä Ê´ÉiÉ®úÒiÉ UôÉä®ú ¨Éå BEò ½þÒ
¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ BEò UôÉä]õÉ ]ÖõEòc÷É EòÉ]äõ VÉÉB iÉÉä º]õÉ{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

VÉ¤É BEò ½þÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç Eäò ]ÖõEòcä÷ EòÉ]äõ VÉÉB iÉÉä º]õÉ{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

¨É¶ÉÒxÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ ¤ÉiÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú +É<Ç±É EäòxÉ, +É<Ç±É MÉxÉ ªÉÉ OÉÒºÉ MÉxÉ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò <ÆÊMÉiÉ Ê¤ÉxnÚù+Éä {É®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉ ±ÉÖÊ¥ÉEäò]õ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.32 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.33 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¤ÉÉ¾þ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Outside micrometers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤ÉÉ¾þ  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú  Eäò {ÉÖVÉÉç  EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ¤ÉÉ¾þ  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú  Eäò ¨ÉÖJªÉ {ÉÖVÉÉç Eäò EòÉªÉÇ  ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú BEò ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒþ ªÉÆjÉ  ½èþ ÊVÉºÉºÉä  ÊEòºÉÒ  VÉÉì¤É  ¨ÉÒ ¨ÉÉ{É
(0.01) {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ±ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ *

¤ÉÉ¾þ  ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä  Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä ¤ÉÉ¾þ  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eò½þiÉä
½èþ * (Fig 1)

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò {ÉÖVÉç ªÉ½þÉÄ ºÉÚSÉÒ¤Érù ÊEòB MÉªÉä ½èþ *

£äò¨É (Frame)

£äò¨É EòÉä  bÅ÷É{É-¡òÉäVbÇ÷ <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ  PÉÉiÉ´ÉrÇxÉÒªÉ  (malleable) gø±É´ÉÉ
±ÉÉää½äþ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò +xªÉ ºÉ¦ÉÒ {ÉÖVÉç <ºÉÒ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

¤Éè®ú±É/JÉÉä±É (Barrel/sleeve)

¤Éè®ú±É/JÉÉä±É £äò¨É {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  <ºÉ {ÉÉ®ú b÷É]õ¨É  ®äúJÉÉ +Éè®ú +Æ¶É
(graduations) ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ *

ÊlÉ¨¤É±É (Thimble)

ÊlÉ¨¤É±É EòÒ |É´ÉÊhÉiÉ (bevelled) ºÉiÉ½þ {É®ú ¦ÉÒ +Æ¶É (graduations) ¤ÉxÉä
½þÉäiÉä ½éþ * Îº{Éxb÷±É  <ºÉÒ {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

Îº{Éxb÷±É (Spindle)

Îº{Éxb÷±É  EòÉ BEò ÊºÉ®úÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ  ¡ò±ÉEò (measuring face)   ½þÉäiÉÉ ½èþ *
nÚùºÉ®äú  ÊºÉ®äú EòÉä SÉÚb÷ÒnùÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú  ´É½þ xÉ]õ ¨Éå ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *
SÉÚc÷ÒnùÉ®ú ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ ºÉä Îº{Éxb÷±É +ÉMÉä-{ÉÒUäô SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

ÊxÉ½þÉ<Ç  (Anvil)

ÊxÉ½þÉ<Ç  ̈ ÉÉ{ÉxÉ ¡ò±ÉEòÉå ̈ Éå ºÉä BEò ½èþ VÉÉä ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò £äò¨É ̈ Éå Ê¡ò]õ  ®ú½þiÉÉ
½èþ * ªÉ½þ B±ÉÉªÉ  <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÚhÉÇiÉ/  ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ ¨Éå
{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

Îº{Éxb÷±É ±ÉÉìEò xÉ]õ (Spindle lock nut)

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ´ÉÉÆÊUôiÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå Îº{Éxb÷±É EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Îº{Éxb÷±É ±ÉÉìEò
xÉ]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

®äúSÉ]õ º]õÉì{É  (Ratchet stop)

¨ÉÉ{ÉxÉ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ BEò ºÉ¨É nùÉ¤É ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®èúSÉä]õ º]õÉì{É
½þÉäiÉÉ ½èþ *

¨ÉÒÊ]ÅõEò +É=]õ ºÉÉ<b÷ (¤ÉÉÁ) ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò +Æ¶É  (Graduations of metric outside micrometer)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò EòÉªÉÇ-ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ¤ÉÉÁþ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò +±{Éi¨ÉÉÆEò (least count) EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ *

EòÉªÉÇ-ÊºÉrùÉxiÉ

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú BEò ºGÚò BǼ É xÉ]õ Eäò ÊºÉrùÉxiÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ *  BEò SÉCEò®ú
¨Éå Îº{Éxb÷±É uùÉ®úÉ SÉ±ÉÒ ®èúÊJÉEò nÚù®úÒ ºGÚò Eäò +xiÉ®úÉ±É (pitch) Eäò ¤É®úÉ¤É®ú

½þÉäiÉÒ ½èþ *  Ê{ÉSÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú +lÉ´ÉÉ  Ê{ÉSÉ Eäò ÊEòºÉÒ Ê½þººÉä  (fraction) Eäò
¤É®úÉ¤É®ú Îº{Éxb÷±É  EòÒ SÉÉ±É EòÉä ¤Éè®ú±É BǼ É ÊlÉ¨¤É±É {É®ú ºÉ½þÒ  °ü{É ºÉä ¨ÉÉ{ÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *
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+Æ¶É  (Graduation)

¨ÉÒÊ]ÅõEò ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ̈ Éå Îº{Éxb÷±É EòÒ SÉÚc÷Ò EòÉ +xiÉ®úÉ±É (Pitch) 0.5 mm

½þÉäiÉÉ ½èþ *

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊlÉ¨¤É±É Eäò BEò SÉCEò®ú ºÉä Îº{Éxb÷±É 0.5 mm ¤ÉgøiÉÉ ½èþ *

¤Éè®ú±É {É®ú  25 mm  ±É¨¤ÉÒ  b÷É]õ¨É ®äúJÉÉ  ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *  <ºÉ ®äúJÉÉ  {É®ú
Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú  iÉlÉÉ +ÉvÉÉ  Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå +Æ¶ÉÉÆEòxÉ  +lÉÉÇiÉÂ 1mm BǼ É
0.5 mm ¤ÉxÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ *
+Æ¶ÉÉå (graduations) 0, 5, 10, 15, 20 iÉlÉÉ  25 mm EòÒ ºÉÆJªÉÉªÉå
½þÉäiÉÒ ½éþ *

ÊlÉ¨¤É±É  Eäò ¤Éä́ É±É-EòÉä®ú EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú ¦ÉÒ 50 ¦ÉÉMÉÉå  ¨Éå +Æ¶ÉÉEÆòxÉ ®ú½þiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ 0-5-10-15 --------- 45-50 +Æ¶É ¦ÉÒ PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå  (clock

wise) ¤ÉxÉä ®ú½þiÉä ½èþ *

ÊlÉ¨¤É±É Eäò BEò SÉCEò®ú ¨Éå Îº{Éxb÷±É uùÉ®úÉ iÉªÉ EòÒ MÉ<Ç nÚù®úÒ  0.5 mm  ½èþ *

ÊlÉ¨¤É±É Eäò BEò ¦ÉÉMÉ EòÒ MÉÊiÉ = 0.5  X 1/50

= 0.01 mm

¨ÉÒÊ]ÅõEò  ¤ÉÉ¾þ  ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú  EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy)/+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò
(least count) 0.01mm ½þÉäiÉÉ ½èþ *

¤ÉÉÁ ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú ºÉä Ê´É¨ÉÉ+Éå EòÉä {ÉgøxÉÉ (Reading dimensions with outside)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊxÉÎ¶SÉiÉ {É®úÉºÉ  ´ÉÉ±Éä ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú  EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
• ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ¨ÉÉ{É EòÉä {ÉgøxÉÉ *

¤ÉÉÁ  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò {É®úÉºÉ  (range)

¤ÉÉÁþ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {É®úÉºÉ (range) ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½èþ VÉèºÉä 0-25mm,

25-50 mm, 50-75 mm, 75-100 mm, 100-125 mm,

125-150 mm +ÉÊnù*

ºÉ¦ÉÒ  {É®úÉºÉ ´ÉÉ±Éä  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú  ¨Éå ¤Éè®ú±É  {É®ú Eäò´É±É 0-25 mm +ÆÊEòiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 1)

¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú Eäò ¨ÉÉ{É EòÉä {ÉgøxÉÉ (Reading micrometer

measurement)

¤ÉÉ¾þ  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú  ºÉä ¨ÉÉ{É EòÉä EèòºÉä  {ÉgøÉ  VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É ¤ÉÉÁ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò xªÉÚxÉiÉ¨É {É®úÉºÉ EòÉä xÉÉä]õ EòÒÊVÉB * {É®úÉºÉ
´ÉÉ±Éä ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ºÉä ¨ÉÉ{ÉiÉä  ºÉ¨ÉªÉ 50 mm xÉÉä]õ EòÒÊVÉB *

iÉi{É¶SÉÉiÉ  ¤Éè®äú±É {É®ú +Æ¶ÉÉå  EòÉä {ÉÊgøB *  ÊlÉ¨¤É±É Eäò ÊºÉ®äú EòÒ ¤ÉÉªÉÓ  +Éä®ú
º{É¹]õ ®äúJÉÉ+Éå Eäò ¨ÉÉxÉ EòÉä {ÉÊgøB *

13.00 mm (Main divison reading on barral)

+ 00.50 mm (Sub division reading on barral)

13.50 mm (Main division + sub - division value)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.33 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<ºÉEäò ¤ÉÉnù  ÊlÉ¨¤É±É Eäò +Æ¶ÉÉÆEòxÉÉå EòÉä {ÉÊgøB *

¤Éè®äú±É b÷É]õ¨É  ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ  ÊlÉ¨¤É±É +Æ¶ÉÉå  EòÒ ®äúJÉÉ EòÉä {ÉÊgøB * iÉä®ú½þ´ÉÓ
¦ÉÉMÉ * (Fig 3)

<ºÉ ¨ÉÉxÉ EòÉä 0.01 mm (+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò)  ºÉä MÉÖhÉÉ ÊEòÊVÉB *

13 X 0.01 mm = 0.13 mm

VÉÉäÊc÷B
xªÉÚxÉiÉ¨É {É®úÉºÉ 50.00 mm

¤Éè®äú±É EòÉ {ÉÉ`ö¬ÉÆEò 13.50 mm

ÊlÉ¨¤É±É EòÉ {ÉÉ`öªÉÉÆEò 00.13 mm

ªÉÉäMÉ 63.63 mm

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú   EòÉ {ÉÉ`öªÉÉÆEò  63.63 mm ½èþ *

+É=]õ ºÉÉ<b÷ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional features of outside micrometer)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +É=]õ ºÉÉ<b÷ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò +ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• +É=]õ ºÉÉ<b÷ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉ Eäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +É=]õ ºÉÉ<b÷ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉÉªÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ ºÉ¡òÉ<Ç ªÉÉ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò =ºÉEäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉÉ]Çõ Eäò EòÉªÉÉç EòÉä VÉÉxÉä (Fig 1)

®èúSÉ]õ º]õÉ{É (Ratchet stop) (Fig 2)

ªÉ½þ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú {É®ú Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É BEò Êb÷´ÉÉ<ºÉ ½èþ VÉÉä ¨ÉÉ{ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¡äòºÉ Eò ¤ÉÒSÉ ºÉ¨ÉÉxÉ nù¤ÉÉ´É ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ
½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.33 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊlÉ¨¤É±É (Thimble)

ÊlÉ¨¤É±É ̈ Éå BEò JÉÉäJÉ±ÉÉ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä Îº{Éhb÷±É {É®ú Ê¡ò]õ ]äõ{É®ú xÉÉäVÉ EòÉä
¨ÉäSÉ Eò®úiÉÉ ½éþ* (Fig 4)

Îº{Éhb÷±É Îº{É±É]õ-<Æ]õxÉÇ±É mÉäb÷ (Fig 6) ̈ Éå ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÉ ½èþ VÉÉä ¤Éè®ú±É EòÉ BEò ¦ÉÉMÉ
¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ Îº{É±É]õ <Æ]õxÉÇ±É mÉäb÷ Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉMÉ {É®ú ]äõ{É®ú BCºÉ]õxÉÇ±É ªÉÚc÷Ò
½þÉäiÉÒ ½éþ*  <ºÉ {É®ú BEò ]äõ{É®ú mÉäb÷ EòÉ xÉ]õ Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÉ ½éþ*

®èúSÉ]õ º]õÉ{É EÖòUô |Éä¶É®ú Eäò ¤ÉÉnù Îº±É{É, Eò®úxÉä ±ÉMÉäMÉÉ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ +ÊvÉEò
nù¤ÉÉ´É ±ÉMÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ Îº{Éhb÷±É +Éè®ú ¤ÉgøÉxÉä ºÉä °üEäòMÉÉ*

ªÉ½þ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ÊlÉ¨¤É±É {É®ú ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ VÉÉäc÷xÉä {É®ú ªÉ½þ
Îº{Éhb÷±É ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½éþ*

®èúSÉ]õ º]õÉ{É EòÉä Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú
Eäò ºÉÉlÉ BEò º{Éä¶É±É º{ÉäxÉ®ú EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ* (Fig 3)

Îº{Éhb÷±É (Spindle)

Îº{Éhb÷±É EòÉ BEò ÊºÉ®úÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¡äòºÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*  Îº{Éhb÷±É Eäò nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú
{É®ú mÉäc÷ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ {É®ú ]äõ{É®ú xÉÉäVÉ Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÉ ½éþ* (Fig 5)

<ºÉ xÉ]õ EòÉä ]õÉ<]õ B´ÉÆ føÒ±ÉÉ Eò®úxÉä ºÉä Îº{É±É <Æ]õxÉÇ±É mÉäc÷ JÉÖ±ÉiÉÒ ªÉÉ ¤ÉÆnù ½þÉäiÉÒ
½éþ ÊVÉºÉºÉä ¨ÉäËSÉMÉ mÉäc÷ EòÉ ´ÉÒªÉ®ú Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

<ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB º{Éä¶É±É º{ÉäxÉ®ú EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ* (Fig 7)

Îº{Éhb÷±É {É®ú ÊnùªÉä MÉªÉä ±ÉÉìËEòMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù Îº{Éhb÷±É Eäò
¨ÉÚ́ É¨Éå]õ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½éþ*

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä Êb÷º{É±Éä Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉÉªÉ
(Precautions while dismantilng micrometers)

¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¡äòºÉ EòÉä xÉÆMÉä ½þÉlÉÉå ºÉä º{É¶ÉÇ Eò®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉå CªÉÉåÊEò <ºÉEäò VÉÆMÉ
±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ*

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ iÉlÉÉ VÉÉäc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ºÉ¦ÉÒ ¦ÉÉMÉÉå
EòÉä vÉÚ±É ºÉä ¨ÉÖHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉSÉÉ´É Eò®åú*

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ºÉ¦ÉÒ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eä Ê±ÉB EòÉ¤ÉÇxÉ
]äõ]ÅõÉC±ÉÉä®úÉ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

ºÉ¦ÉÒ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä VÉÉäc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉiÉ±Éä iÉä±É EòÒ EÖòUô ¤ÉÖÆnäù ±ÉMÉÉªÉä*

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ºÉ¦ÉÒ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ Éä]õ±É EòÒ ºÉ®¡äòºÉ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú BEò <xÉÉ¨Éä±b÷ ]Åäõ EòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ nåù*

ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä ´ÉÉÊ{ÉºÉ ®úJÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉiÉ±Éä
iÉä±É EòÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉBÆ*

¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú +±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ VÉÉäc÷xÉä ºÉä ¤ÉSÉå*BÎCºÉªÉ±É B±ÉÉ<Æ̈ Éå]õ Eäò Ê±ÉB ]äõ{É®ú xÉÉäVÉ ¤É½ÖþiÉ ¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É ÊEòªÉÉ
½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ VÉÒ®úÉå B®ú®ú Eäò Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ªÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
+É´É¶ªÉEò ºlÉÉxÉ {É®ú ÊlÉ¨¤±É EòÉä ÎºlÉiÉ ½þÉäxÉä näùiÉÉ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.33 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]®úõ (Inside micrometer)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò {ÉÖVÉÉç EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

+ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú BEò ºÉÚI¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉ ½èþ VÉÉä 0.01 mm EòÒ ªÉlÉÉÇlÉiÉÉ
ºÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÉ ½èþ*

=qäù¶ªÉ (Purpose)

+ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊUôpùÉå Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

+ÉxiÉÊ®úEò ºÉÉ¨ÉÉxiÉ®ú ºÉiÉ½þÉå VÉèºÉä ÊZÉ®úÔ Eäò ¤ÉSÉÒ EòÒ nÚù®úÒ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB*
(Fig 2)

|ÉºÉÉ®ú Uôc÷ (Extension rod) : ªÉ½þ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò ¤Éè®ú±É¨Éå ¤ÉxÉä
ÊUôpù ̈ Éå Ê¡]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  ªÉ½þ BEò +±ÉMÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ Eò<Ç Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

±ÉÉìËEòMÉ ºGÚò (Locking screw) : |ÉºÉÉ®ú Uôc÷Éå EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½äþÎhb÷±É (Handle) : ªÉ½þ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ½èþb÷ Eäò SÉÚb÷ÒnùÉ®ú ÊUôpù ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉä {ÉEòc÷xÉä
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉxiÉ®úhÉ EòÉì±É®ú (Spacing collar) : <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ |ÉºÉÉ®ú Uôc÷Éå ¨Éå
VÉÉäc÷ Eò®ú +ÊiÉÊ®úHò ±É¨¤ÉÉ<Ç |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå EòÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®úiÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ (The range of inside

micrometer)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ |ÉºÉÉ®ú Uôc÷Éå iÉlÉÉ º{ÉäËºÉMÉ EòÉì±É®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
ÊxÉÎ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÒ¨ÉÉ+Éå EòÒ ¨ÉÉ{É ±ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

25 - 50 mm, 50 - 200 mm, 50 - 300 mm, 200 - 500 mm,
200 - 1000 mm

<xºÉÉ<b÷ ¨ÉÉ<ÇGòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò (BCº]åõ¶ÉxÉ ®úÉìb÷) |ÉºÉÉ®ú Uôc÷ EòÉ ®åúVÉ (50 -

200 mm) (Ranges of extension rod for (50 - 200 mm)

Inside micrometer) (Fig 4)

MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå EòÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®úiÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ (Checking parallelism

of surfaces of deep bores)

MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå EòÒ ¨ÉÉ{É ±ÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò |ÉºÉÉ®ú ½äþhb÷±É EòÉä |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 5) ÊUôpùÉå EòÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®úiÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ EòÉä 2  ºÉä 3 ºlÉÉxÉÉå {É®ú
{ÉÉ`ö¬ÉÆEò ±Éå, +lÉÉÇiÉ BEò {ÉÉ`ö¬ÉÆEò Eäò >ð{É®ú BEò ¤ÉÒSÉ ¨Éä iÉlÉÉ BEò xÉÒSÉä EòÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.33 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÖVÉç (Parts) (Fig 3)

ÊEòºÉÒ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ*

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ (Micrometer head) : <ºÉ¨Éå JÉÉä±É, ÊlÉ¨¤É±É, ÊxÉ½þÉ<Ç
iÉlÉÉ |ÉºÉÉ®ú Uôc÷ Eäò Ê±ÉB ±ÉÉìËEòMÉ ºGÚò ½þÉäiÉä ½èþ*

Fig 5
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{ÉÉ`ö¬ÉÆEò ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù iÉÒxÉÉå {ÉÉ`ö¬ÉÆEò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉä, iÉÉä ÊUôpù EòÒ ºÉiÉ½åþ
ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉåMÉÒ* ªÉÊnù <xÉ¨Éå EòÉä<Ç +xiÉ®ú ½þÉä iÉÉä ªÉ½þ ÊUôpù jÉÖÊ]õ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Precautions)

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò |ÉºÉÉ®ú Uôcå÷ ´É +xiÉ®úhÉ EòÉì±É®ú `öÒEò |ÉEòÉ®ú ºÉä ±ÉMÉä
½þÉå*

¤ÉÉ½þ®úÒ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÒ 'O'

ºÉäË]õMÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEòÊVÉB ÊEò ¨ÉÉ{ÉxÉ ¡ò±ÉEò +IÉ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ iÉlÉÉ ½äþhb÷±É
ÊUôpùù Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½èþ*

ÊUôpù EòÉ ¨ÉÉ{É ±ÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä ¤Écä÷ ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB ºÉä]õ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ ÉÉ{ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä
UôÉä]äõ ¨ÉÉxÉ ½äþiÉÖ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.33 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÒÊVÉB ÊEò +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò |ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ÊUôpù
EòÒ nùÒ´ÉÉ®ú EòÒ ºÉiÉ½þÉå ºÉä ®äú¶Éä, iÉä±É +ÉÊnù nÚù®ú Eò®ú Ê±ÉB MÉB ½èþ*

ÊUôpù ¨Éä ºÉiÉ½þÒ º{É¶ÉÇ ¨É½þºÉÚºÉ Eò®úiÉä ½ÖþB +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä ºÉä]õ
EòÒÊVÉB* ÊUôpù ¨Éå +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä VÉÉä®ú ±ÉMÉÉEò®ú |É´Éä¶É xÉ Eò®úÉBÄ
+Éè®ú xÉ ½þÒ =ºÉä JÉÓSÉä*

Fig 4

Fig 6
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Depth micrometers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É
• MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ
• MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÒ ¨ÉÉ{É EòÒ {ÉføxÉÉ *

ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional feature)

MÉ½þ®úÉ<Ç  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éä  BEò º]õÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ  ÊVÉºÉ {É®ú BEò +¶ÉÉÆÊEòiÉ
xÉÉÊ±ÉEòÉ (graduated) ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

xÉÉÊ±ÉEòÉ  EòÉ nÚùºÉ®úÉ Ê½þººÉÉ SÉÚc÷ÒnùÉ®ú (threaded) ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä 0.5 mm

+xiÉ®úÉ±É ´ÉÉ±ÉÒ BEò ÊlÉ¨¤É±É (thimbal) ¨Éå +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉÆ `öÒEò =ºÉÒ
Ê{ÉSÉ BǼ É °ü{É ̈ Éä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ * ªÉ½þ ÊlÉ¨¤É±É SÉÚc÷ÒnùÉ®ú xÉÉÊ±ÉEòÉ ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú
=ºÉ {É®ú SÉ±ÉiÉÒ ½èþ *

ÊlÉ¨¤É±É Eäò nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú BEò ¤ÉÉ¾þÉ {Énù (step) ¨É¶ÉÒxÉxÉ BǼ É SÉÚb÷ÒnùÉ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ÊlÉ¨¤É±É ]õÉä{ÉÒ ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ * (Fig 1)

<ºÉEäò ºÉÉlÉ |ÉºÉÉ®ú Uôc÷Éå  (extension rods) EòÉ BEò ºÉä]õ ¦ÉÒ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ * =xÉ¨Éä ªÉä |ÉiªÉäEò {É®ú =xÉºÉä ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ {É®úÉºÉ  (range)  +ÆÊEòiÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ VÉèºÉä 0-25.25-50. 50-75, 76=5-100, 100-125,

iÉlÉÉ 125-150 +ÉÊnù *

<xÉ |ÉºÉÉ®ú Uôc÷Éå  EòÉä ÊlÉ¨¤É±É +Éè®ú JÉÉä±É (sleeve) Eäò ¤ÉÒSÉ ±ÉMÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ * |ÉºÉÉ®ú Uôc÷Éä ̈ Éå EòÉì±É®únùÉ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ (collar head) ½þÉäiÉÉ ½èþ EòÉä Uôc÷ EòÉä
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷xÉä ¨Éä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

º]ìõÉEò Eäò ̈ ÉÉ{ÉxÉ-¡ò±ÉEò iÉlÉÉ Uôc÷Éå EòÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ, ]äõ¨{ÉÊ®úiÉ BǼ É +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * º]õÉìEò Eäò ̈ ÉÉ{ÉxÉ ¡ò±ÉEò EòÉä ̈ É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ {ÉÚhÉÇiÉ: SÉ{É]õÉ  ¤ÉxÉÉ Ê±ÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *

|ÉºÉÉ®ú Uôc÷Éä EòÉä ÊxÉEòÉ±É Eò®ú ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉ½þ®úÉ<Ç  Eäò +xÉÖºÉÉ®ú nÚùºÉ®úÒ
Uôc÷ ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ *

+Æ¶ÉÉEÆòxÉ (graduation) iÉlÉÉ  +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò (least count)

xÉÊ±ÉEòÉ (sleeve) {É®ú BEò 25mm  ±É¨¤ÉÒ  b÷É]õ¨É- ®äúJÉÉ ÊSÉÎx½þÞiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
ªÉ½þ  25 ¤É®úÉ¤É®ú ¦ÉÉMÉÉå  ̈ Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉ {É®ú +Æ¶É ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä
½éþ * <ºÉEòÉ |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ BEò Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ *  |ÉiªÉäEò {ÉÉÆSÉ´ÉÒ ®äúJÉÉ lÉÉäc÷Ò
±ÉÆ¤ÉÒ JÉÓSÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú ºÉÆJªÉÉÆÊEòiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * BEò   mm EòÉä  |ÉnùÌ¶ÉiÉ
Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ®äúJÉÉ EòÉä {ÉÖxÉ: nùÉä ºÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÉMÉÉå  ̈ Éå ¤ÉÉÆ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <ºÉ |ÉEòÉ®ú
|ÉiªÉäEò ={É-¦ÉÉMÉ (sub division) 0.5 mm EòÉä ́ ªÉHò Eò®úiÉä ½éþ * (Fig 3)
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MÉ½þ®úÉ<Ç ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä {ÉgøxÉÉ (Reading of depth micrometer)

(Fig 5)

¤Éè®ú±É EòÉä {ÉgøxÉÉ = 8 x 1 mm = 8.00 mm

(1mm Êb÷Ê´ÉVÉxÉ)

ºÉ¤É-Êb÷Ê´ÉVÉxÉ = 1 x 0.5 mm = 0.50 mm

(0.5 mm Êb÷Ê´ÉVÉxÉ)

ÊlÉ¨¤É±É Êb÷Ê´ÉVÉxÉ = 3 x 0.01 mm = 0.03 mm

(ÊlÉ¨¤É±É Êb÷Ê´ÉVÉxÉ x L.C.) EÖò±É ®úÒËb÷MÉ = 8.53 mm

+ÉÆÊEòiÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Digital micrometers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉä Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• LED Êb÷º{±Éä, ÊlÉ¨¤É±É B´ÉÆ ¤Éè®ú±É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¨ÉÉ{ÉxÉ {ÉgøxÉÉ
• Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éåå*

Êb÷VÉÒ]õ±É ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú- =i{ÉÉnùxÉ =tÉäMÉ ̈ Éå ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ÊEòºÉÒ ={ÉúEò®úhÉ EòÉä
¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* <ºÉEòÒ
ºÉ®ú±ÉiÉÉ +Éè®ú {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É EòÉ®úhÉ ºÉä Êb÷Ê±É]õ±É ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¤É½ÖþiÉ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ
½èþÆ* Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò Êb÷Ê±É]õ±É ¨ÉÉ<GòÉå ¨ÉÒ]õ®ú ¤ÉÉVÉÉ®ú ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ*

+ÉÆÊEòiÉ ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ® EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ú (Feature of digital

micrometers) (Fig 1)

- LCD Êb÷º{±Éä ̈ Éå ̈ ÉÉ{ÉxÉä ́ÉÉ±ÉÉ b÷É]õÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * B´ÉÆ <ºÉ¨Éå .001mm

EòÒ {ÉÊ®úÉÖrùiÉÉ ºÉä ¨ÉÉ{ÉxÉ ±Éä ºÉEòiÉä ½èþ *

- <ºÉ¨Éå +É®ú¨¦É Ê¤ÉxnÖù EòÒ ºÉäË]õMÉ, mm/ mch EòÉ °ü{ÉÉÆiÉ®úhÉ, B¤ºÉÉä±ªÉÚ]õ/
<xGòÒ¨Éå]õ±É ¨ÉÉ{ÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä Îº´ÉSÉ EòÉ |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

¤ÉÉÁþ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÒ +{ÉäIÉÉ <ºÉ¨Éå +Æ¶É Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉ ½èþ *
JÉÉä±É Eäò ¶ÉÚxªÉ +Æ¶É >ð{É®ú iÉlÉÉ 25mm EòÉ +Æ¶É º]õÉìEò Eäò ºÉ¨ÉÒ{É +ÆÊEòiÉ
½þÉäiÉä ½éþ* ÊlÉ¨¤É±É EòÉ ¤Éä́ ÉÊ±ÉiÉ  (bevel) EòÉä®ú ¦ÉÒ  +Æ¶ÉÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * {ÉÚ®úÒ
{ÉÊ®úÊvÉ 50 ¤É®úÉ¤É®ú Ê½þººÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ * |ÉiªÉäEò {ÉÉÆSÉ´ÉÉÆ  Ê½þººÉÉ
lÉÉäc÷É ±É¨¤ÉÉ iÉlÉÉ ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ºÉÆJªÉÉªÉå Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
0, 5,10,15,20, 25,30, 35,45 iÉlÉÉ 50 (0) +ÆÊEòiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *
(Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊlÉ¨¤É±É  Eäò BEò {ÉÚ®äú SÉCEò®ú ºÉä |ÉºÉÉ®ú Uôc÷  uùÉ®úÉ SÉ±ÉÒ  nÚù®úÒ BEò +xiÉ®úÉ±É
(pitch) (+lÉÉÇiÉ 0.5mm) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ *

<ºÉÊ±ÉB ÊlÉ¨¤É±É Eäò BEò {ÉÚ®äú SÉCEò®ú ºÉä |ÉºÉÉ®ú-Uôc÷ uùÉ®úÉ SÉ±ÉÒ nÚù®úÒ = 0.5/

50=0.01mm *

ªÉ½þ <ºÉ ªÉÆjÉ uùÉ®úÉ ±ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ¤ÉºÉä UôÉä]õÒ ¨ÉÉ{É ½þÉäiÉÒ  ½èþ *  ªÉ½þ ¨ÉÉ{É
<ºÉ ªÉÆjÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) ½þè *

¤Éè®ú±É ®úÒËb÷MÉ ¨Éå ¨ÉÖJªÉ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ +Éè®ú ºÉ¤É Êb÷Ê´ÉVÉxÉ EòÉä ÊlÉ¨¤É±É
uùÉ®úÉ Eò´É®ú ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

MÉ½þ®úÉ<Ç  ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Uses of depth micrometer)

• MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú BEò Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ½èþ * <ºÉEòÉ
<ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ  EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

• ÊUôpùÉå  EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç

• JÉÉÄSÉÉå  BǼ É EòÉ]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç

• EòxvÉä (shoulder) BǼ É |ÉIÉä{ÉÉå (projectors)  EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç *

- <ºÉEäò ¨ÉÉ{ÉxÉ Eäò ¡ò±ÉEò EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Ê]õ{É Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ *

- Ratchet Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ÎºlÉ® B´ÉÆ {ÉÊ®¶úÉÖrù ¨ÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *
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=ºÉEäò {É¶SÉÉiÉ ÊlÉ¨¤É±É {É®ú nùÒ ½Öþ<Ç ÊxÉ¶ÉÉxÉ EòÉä {ÉgøiÉä ½èþ * ªÉ½þ 5 ́ É 6 Eäò ̈ ÉvªÉ
½èþ *<ºÉ |ÉEòÉ®ú +É{ÉEòÉä <ºÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉäxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ( ªÉ½þ .055mm

½Öþ+É * |ÉiªÉäEò ±ÉÉ<xÉ ªÉ½þÉìÆ .001mm EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ * +ÆiÉ ¨Éä ºÉ¤É
¨ÉÉ{ÉxÉ EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ * VÉÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ * 14mm + .055mm =

14.055mm  <ºÉ |ÉEòÉ®ú EÖò±É ¨ÉÉ{ÉxÉ 14.055mm ½Öþ+É *)

Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® EòÉ ®úJÉ®JÉÉ´É (Maintenance of a digital

micrometers)

Êb÷ÊVÉ]õ±É ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® Eäò ºÉÌEò]õ Eäò JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉ¨Éå Eò¦ÉÒ
¦ÉÒ  ´ÉÉä±]äõVÉ (+ÆÊEòiÉ ÊxÉ¶ÉÉxÉÉä {É®ú Ê´ÉtÖiÉ {ÉäxÉ ) xÉÉ ±ÉMÉÉªÉå * ªÉÊnù Êb÷ÊVÉ]õ±É
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉÉ ½þÉä iÉÉä ON / OFF ¤É]õxÉ EòÉä nù¤ÉÉ nåù ÊVÉºÉºÉä
{ÉÉ´É®ú ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉªÉä *

ªÉÊnù EòÉ¡Òò ºÉ¨ÉªÉ iÉEò <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ  ½þÉä iÉÉä ¤Éè]õ®úÒ ÊxÉEòÉ±É Eò®ú ®úJÉ ±Éå*
¤Éè]õ®úÒ Eäò ºÉxnù¦ÉÇ ¨Éå ªÉÊnù Êb÷º{±Éä ºÉ½þÒ xÉ +É ®ú½þÉ ½èþ ( Êb÷ÊVÉ]õ }±ÉäË¶ÉMÉ Eò®ú
®ú½þÉ ½èþ * +lÉ´ÉÉ Êb÷º{±Éä xÉ +É ®ú½þÉ ½þÉä ) iÉÉä ªÉ½þ }±Éè]õ ¤Éè]õ®úÒ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*
+iÉ: BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå +É{É ¤Éè]õ®úÒ Eäò Eò´É®ú EòÉä iÉÒ® EòÒ Ênù¹ÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ® JÉÉä±Éä
B´ÉÆ xÉ<Ç ¤Éè]õ®úÒ ºÉä <ºÉä ¤Énù±É nåù * EòÞ{ÉªÉÉ ªÉ½þ º¨É®úhÉ ®úJÉä ÊEò vÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÉ<b÷
EòÉ ¡äòºÉ ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ iÉ®¡ò ½þÉä *ú

ªÉÊnù ¤Éè]õ®úÒ EòÉä ±ÉÉäEò±É ̈ ÉÉEæò]õ ºÉä JÉ®úÒnùÉ MÉªÉÉ ½þÉä +Éè®ú ªÉ½þ ºÉ½þÒ iÉ®½þ ºÉä EòÉ¨É
xÉ  Eò®åú ({ÉÉ´É®ú EòÉ¡Òò ºÉ¨ÉªÉ ºÉä ¤Éè]õ®úÒ EòÉä º]õÉä®ú Eò®úxÉä Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ +lÉ´ÉÉ ¤Éè]õ®úÒ  +{ÉxÉä +É{É Êb÷ºSÉÉVÉÇ ½þÉä VÉÉªÉä) *  iÉÉä ºÉ{±ÉÉªÉ®ú ºÉä ºÉ¨{ÉEÇò
Eò®úxÉä ̈ Éå xÉ  Ê½þSÉÊEòSÉÉªÉå * }±ÉäË¶ÉMÉ Êb÷º{±Éä bä÷b÷ ¤Éè]õ®úÒ EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*
ªÉÊnù BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ½èþ iÉÉä ¤Éè]õ®úÒ  ¤Énù±Éå * ªÉÊnù Êb÷º{±Éä xÉ  +É ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä BäºÉÒ
ÎºlÉÊiÉ ªÉÉ iÉÉä ¶ÉÉì]Çõ ºÉÌEò]õ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ +lÉ´ÉÉ ¤Éè]õ®úÒ  ̈ Éå ºÉ½þÒ iÉ®½þ
ºÉä EòÉx]èõC]õ xÉ ½þÉä *

EòÞ{ÉªÉÉ ¤Éè]õ®úÒ  Eäò wÉÖ́ ÉÉä EòÉä SÉäEò Eò®åú B´ÉÆ <ÆºÉÖ±Éä]õ®ú Eò´É®ú EòÉä SÉäEò Eò®åú * ªÉÊnù
ÊEòºÉÒ EòÉ®hÉ ºÉä ¤Éè]õ®úÒ ̈ Éå {ÉÉxÉÒ SÉ±ÉÉ VÉÉªÉä iÉÉä ¤Éè]õ®úÒ  Eò´É®ú EòÉä iÉÖ®xiÉ JÉÉä±Éä
B´ÉÆ ¤Éè]õ®úÒ  Eò´É®ú Eäò +Ænù®ú 40°C {É®úò ¤±ÉÉä Eò®úiÉä ®ú½äþ * VÉ¤É iÉEò ¤Éè]õ®úÒ  bÅ÷É<Ç
xÉ ½þÉä VÉÉªÉå *

Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ® EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉúú (Accuracy of digital

micrometers)

Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® ºÉä 10 MÉÖxÉÉ +ÊvÉEò ºÉÚI¨É B´ÉÆ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¨ÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* <ºÉ¨Éå .00005 inch ªÉÉ .001mm , .0001inch ªÉÉ .001mm EòÒ
{ÉÊ®úÉÖrùiÉÉ ºÉä ¨ÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

Êb÷ÊVÉ]õ±É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® ºÉä ¨ÉÉ{ÉxÉ {ÉgøxÉÉ (Reading of the digital

micrometer)

Êb÷ÊVÉ]õ±É ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® ̈ Éå LCD Êb÷º{±Éä Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä =SSÉ ºÉÚI¨ÉiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ
¨ÉÉ{ÉxÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 2) ¨Éå 14.054mm ¨ÉÉ{ÉxÉ Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

º±ÉÒ´É ́É ÊlÉ¨¤É±É ̈ Éä +ÆÊEòiÉ ÊxÉ¶ÉÉxÉÉå ºÉä ¦ÉÒ ̈ ÉÉ{ÉxÉ {ÉgøÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * +É¨ÉiÉÉè®ú
{É®ú Êb÷ÊVÉ]õ±É ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ̈ Éå LCD Êb÷º{±Éä ºÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò
ªÉ½þ +{ÉäIÉÉEòÞiÉ +ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖriÉÉù ½þÉäiÉÉ ½èþ* º±ÉÒ´É ́ É ÊlÉ¨¤É±É ̈ Éå ̈ ÉÉ{ÉxÉ Eäò´É±É
ºÉxnù¦ÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ºÉ¤ÉºÉä {É½þ±Éä º±ÉÒ´É ́ É ÊlÉ¨¤É±É Eäò ÊxÉ¶ÉÉxÉ EòÉä
{Égäø * =ºÉ Ë¤ÉnÖù EòÉä {Égäø ÊVÉºÉ {É®ú º±ÉÒ´É EòÒ nùÉÆªÉÒ iÉ®¡ò ÊlÉ¨¤É±É °üEò VÉÉiÉÉ
½èþ * ( ªÉ½þÉÄ ªÉ½þ 14 mm ½èþ CªÉÉåÊEò Centre long line Eäò >{É®ú ́ÉÉ±ÉÒ |ÉiªÉäEò
±ÉÉ<xÉ 1 mm EòÉä nùÉÉÇiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò xÉÒSÉä ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉ<xÉ 5 mm EòÉä *
(Fig 3)
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

^ksTkZk@ Awl\kU@ (Vernier calipers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{ÉºÉÇ Eäò {ÉÖVÉÉç  EòÉä {É½þSÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{ÉºÉÇ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{ÉºÉÇ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{ÉºÉÇ BEò ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉ (precision measuring

instrument) ½èþ * <ºÉºÉä 0.02 mm  iÉEò EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ  ̈ ÉÉ{ÉxÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò {ÉÖVÉç  (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

´ÉÌxÉªÉ®ú (Vernier)  º±ÉÉ<b÷ (5)

´ÉÌxÉªÉ®ú º±ÉÉ<b÷ vÉ®úxÉ Eäò >ð{É®ú  ºÉ®úEòiÉÒ ½èþ *  <ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ  ¨Éå
Ïº|ÉMÉ ªÉÖHò lÉ¨¤É ±ÉÒ´É®ú (thumb lever)  uùÉ®úÉ ÎºlÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

vÉ®úxÉ (Beam) ( 6)

´ÉÌxÉªÉ®ú º±ÉÉ<b÷ +Éè®ú <ºÉºÉä VÉÖc÷Ò MÉ½þ®úÉ<Ç Uôc÷ vÉ®úxÉ {É®ú ºÉ®úEòiÉÒ ½éþ *
vÉ®úxÉ {É®ú ¤ÉxÉä +Æ¶É (graduation) EòÉä ̈ ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉÉ +Æ¶É (main scale

division) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

MÉ½þ®úÉ<Ç Uôc÷ (Depth bar) ( 7)

MÉ<®úÉ<Ç Uôc÷  ´ÉÌxÉªÉ®ú º±ÉÉ<b÷ ºÉä ºÉÆªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ *  iÉlÉÉ MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò
EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½èþ* ( Fig 4)

lÉ¨¤É  ±ÉÒ´É®ú (Thumb lever) (8)

ªÉ½þ BEò Ïº|ÉMÉ ªÉÖHò ±ÉÒ´É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú º±Éè¤É EòÉä vÉ®úxÉ {Éè̈ ÉÉxÉä {É®ú
ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ VÉMÉ½þ ÎºlÉ®ú Eò®úxÉä Eäò EòÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ *

´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉÉ  (Vernier scale) (9)

´ÉÌxÉªÉ®ú º±ÉÉ<b÷ {É®ú ¤ÉxÉä +Æ¶ÉÉå (graduations) EòÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú  {Éè̈ ÉÉxÉÉ
Eò½þiÉä ½èþ  iÉlÉÉ  <ºÉEäò  ¦ÉÉMÉÉå (division)   EòÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú  ¦ÉÉMÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ
½èþ *

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉÉ (Main scale)

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉÉ +Æ¶É ªÉÉ ¦ÉÉMÉ vÉ®úxÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉä ½èþ *

ºÉÉ<VÉ (Sizes)

150 mm, 225 mm, 900 mm  iÉlÉÉ 1200 mm Eäò ºÉÉ<VÉÉå  ¨Éå
´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú  ={É±É¤vÉ  ½þÉäiÉä ½èþ *  ºÉÉ<VÉ EòÉ SÉªÉxÉ  ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
Ê´É¨ÉÉ+Éå  {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú  ½þÉäiÉÉ ½èþ *  ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú  BEò ºÉÚI¨É  ¨ÉÉ{ÉÒ  ªÉÆjÉ
½èþ <ºÉÊ±ÉB <ºÉºÉä EòÉ¨É Eò®úxÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ¤É®úiÉxÉÒ SÉÉÊ½þB *

¨ÉÉ{ÉxÉ Eäò +ÊiÉÊ®úHò +xªÉ EòÉªÉÉç  Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú *

ÎºlÉ®ú (fixed jaws) VÉ¤Éc÷É  (1 iÉlÉÉ 2)

ÎºlÉ®ú VÉ¤Éc÷É vÉ®úxÉ {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ BEò +ÆMÉ ½èþ* BEò VÉ¤Éc÷É ¤ÉÉ¾þ  ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB
iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *.

SÉ±É (movable jaws) VÉ¤Éc÷É  (3 iÉlÉÉ 4)

ªÉ½þ ´ÉÌxÉªÉ®ú º±ÉÉ<b÷ EòÉ BEò +ÆMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* BEò VÉ¤Éc÷É ¤ÉÉ¾þ ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB
iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ VÉ¤Éc÷É +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB <ºiÉä¨ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*
(Fig 2 +Éè®ú 3)
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´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú Eò®ú |ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É ¨É¶ÉÒxÉxÉ EòÒ MÉ<Ç +lÉ´ÉÉ ®äúiÉÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þÉå
EòÉä ¨ÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB *

´ÉÌxÉªÉ® Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò +Æ¶É BǼ É  {ÉÉ`ö¬ÉÆEò  (Graduations and reading of vernier calipers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú Eò®ú +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ
• 0.02 +±É{ÉiÉ¨ÉÉÆEò ´ÉÉ±Éä ´ÉÊxÉÇªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®úú {É®ú +Æ¶É ±ÉMÉÉxÉä EþÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ´ÉÊxÉÇªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú ºÉä ¨ÉÉ{É {ÉgøxÉÉ *

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò  = 1  MSD -  1 VSD

  = 1 mm -  9/10 mm

  = 0.1 mm

MSD Eäò BEò ¦ÉÉMÉ iÉlÉÉ VSD  Eäò BEò ¦ÉÉMÉ EòÉ +xiÉ® = 0.1 mm

´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä {ÉføxÉÉ (Reading vernier measurements)

´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú  EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉÉå (graduations) ̈ Éå BǼ É  +±É{ÉiÉ¨ÉÉÆEò
´ÉÉ±Éä ={É±É¤vÉ ½éþ* ́ ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú ºÉä ̈ ÉÉ{É {ÉføxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ  =ºÉEòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò
YÉÉiÉ  Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Eò¦ÉÒ  Eò¦ÉÒ =ºÉEäò ́ ÉÌxÉªÉ®ú º±ÉÉ<b÷ {É®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ
+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò +ÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ*

>ð{É®ú Fig 2 ¨Éå BEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊEòº¨É EòÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉEòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò 0.02 mm ½èþ* <ºÉ¨Éå ´ÉÌxÉªÉ® {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò 50 ¦ÉÉMÉ
¨ÉÖJªÉ  {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò 49 ¦ÉÉMÉ (49 mm) Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½éþ *

<x½åþ  nÚùºÉ®äú +ÉèVÉÉ®úÉå  Eäò ºÉÉlÉ  Eò¦ÉÒ xÉ½þÓ Ê¨É±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB *

|ÉªÉÉäMÉ Eäò iÉÖ®úxiÉ ¤ÉÉnù ªÉÆjÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú iÉlÉÉ ¤ÉCºÉä ¨Éå ®úJÉä *

´ÉÌxÉªÉ®ú  Eèò±ÉÒ{É®ú (Vernier calipers): Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ́ÉÉ±Éä ́ÉÌxÉªÉ®ú
Eèò±ÉÒ{É®ú =xÉ±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ *  ¨ÉÉ{Éä  VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä  VÉÉì¤É EòÒ ºÉÉ<VÉ BǼ É ´ÉÉÆÊUôiÉ
{ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú  {É®ú ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ SÉªÉxÉ ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ *

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä iÉlÉÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¦ÉÉMÉ (division) Eäò +Æ¶ÉÉÆEòxÉÉå
(graduations)  uùÉ®úÉ  =ºÉEòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò (least)  BǼ É  {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ YÉÉiÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

^ksTkZk@ Ak lbkákTP (Vernier Principle)

^ksTkZk@ Av lbkákTP Av ¢Tknbkk@ ekkP \kYWkk£r Am @vBkk U@ Rkv l^klXkÆk UwYkkTkkx
Am @FkTkk ckvPm cw PQkk ¤TkAv WkmFk Av  ¢gP@ Av  çk@k bkodYk YkkU l\k.
HkkPv cw ‹

´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ (Determining the least

count of vernier calipers): Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú  Eèò±ÉÒ{É®ú
¨Éå ̈ ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¦ÉÉMÉ  (9 mm) ́ ÉÌxÉªÉ®ú  {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò  10   ¤É®úÉ¤É®ú ¦ÉÉMÉÉå
¨Éå ¤ÉÉÆ]äõ MÉB ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

Fig 2 ¨Éå ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒ MÉªÉÒ ½èþ

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò EòÒ MÉhÉxÉÉ = 1 mm - 49/50 mm

= 1/50 mm

= 0.02 mm

´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú {ÉgøxÉä Eäò =nùÉ½þ®úhÉ (Fig 3)

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ ®úÒËb÷MÉ = 60 mm

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä ºÉä Ê¨É±ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò 28 ´Éå ¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ

= 28 x 0.02

= 0.56 mm

®úÒËb÷MÉ = 60 + 0.56

EÖò±É ®úÒËb÷MÉ = 60.56 mm(+lÉÉÇiÉ) ¨ÉÖJªÉ  {Éè̈ ÉÉxÉä  EòÉ BEò ¦ÉÉMÉ (MSD) = 1 mm

´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ BEò ¦ÉÉMÉ (VSD) = 9/10 mm

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



101

¨ÉÉ{É EòÒ Ê¥ÉÊ]õ¶É {ÉrùÊiÉ (The british system of measurement)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê¥ÉÊ]õ¶É {ÉrùÊiÉ ¨Éå ®äúJÉÒªÉ ¨ÉÉ{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ <EòÉ<ÇªÉÉå iÉlÉÉ =xÉEäò MÉÖhÉÉÆEò EòÉ ¨ÉÉ{É
• <ÆSÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÒ <EòÉ<ÇªÉÉå Eäò iÉÖ±ªÉ ¨ÉÒÊ]ÅõEò <EòÉ<ÇªÉÉÄ*

0.001   BEò <ÆSÉ EòÉ ½þVÉÉ®ú´ÉÉ ¦ÉÉMÉ

0.0001 BEò <ÆSÉ EòÉ nùºÉ ½þVÉÉ®ú´ÉÉ ¦ÉÉMÉ

0.00001  BEò <ÆSÉ EòÉ BEò ºÉÉè ½þVÉÉ®ú´ÉÉ

0.000001 (BEò <ÆSÉ EòÉ BEò Ê¨ÉÊ±ÉªÉxÉ (BEò ¨ÉÉ<GòÉä <ÆSÉ) ¦ÉÉMÉ)

°ü{ÉÉÆiÉ®úhÉ Eäò =nùÉ½þ®úhÉ (¨ÉèÊ]ÅõEò ºÉä <ÆSÉ)

1) .05mm = .00196 inch (.05x03937 = 0.0019685 inch)

2) 1.25m = 49.215 inch  (1.25x39.37 = 49.215 inches)

°ü{ÉÉÆiÉ®úhÉ Eäò =nùÉ½þ®úhÉ (<ÆSÉ ºÉä ¨ÉÒÊ]ÅõEò)

1) 3/4" = .75" = 19.05 mm (.75x 25.4 = 19.05 mm)

2) 1/1000" = 0.001 = 0.0254 mm (.001x25.4 = 0.0254mm)

(BEò <ÆSÉ EòÉ BEò ½þVÉÉJÉÉ ¦ÉÉMÉ = 25 ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ)

ºÉÉè{ÉÉ MÉªÉÉ EòÉªÉÇ

ÊxÉ¨xÉ EòÉ°ü{ÉÉÆ®úhÉ EòÒÊVÉB

1) 38.1mm = _______ <ÆSÉ

2) 300 mm = _______ <ÆSÉ

3) 8" = _______ mm

4) 40" = _______ mm.

5)  .05" ]õÉä±É®åúºÉ EòÉä ¨ÉèÊ]ÅõEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå xÉVÉnùÒEòÒ  ________ mm

¨Éå ´ªÉHò Eò®úÉä* .

6)



.02 mm  ]õÉ±É®åúºÉ EòÉä Ê¥ÉÊ]õ¶É |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå 1/10,000" <ÆSÉ ___

¨Éå ´ªÉHò Eò®äú*

¨ÉÉ{É EòÒ ¨ÉèÊ]ÅõEò {ÉrùÊiÉ EòÉä +ÊvÉEòiÉ®ú +ÉètÉäÊMÉEò ¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB
|ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {É®ÆúiÉÖ EÖòUô =tÉèMÉÉå ¨Éå Ê¥ÉÊ]õ¶É |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå ¨ÉÉ{É
±ÉäxÉä EòÉ |ÉSÉ±ÉxÉ +¦ÉÒ ¦ÉÒ VÉÉ®úÒ ½èþ*

<ºÉ {ÉrùÊiÉ ¨Éå ¨ÉÉ{É <ÆSÉÉä, <ºÉEäò MÉÖhÉÉÆEòÉä iÉlÉÉ +xÉÖ¦ÉÉMÉÉå Eäò uùÉ®úÉ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÉ
¨ÉÉ{É nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

36 <ÆSÉ +lÉ´ÉÉ 3 ¡Öò]õ BEò ªÉÉbÇ÷ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ ½äþ* 5280 ¡òÒ]õ ªÉÉ
1760 MÉVÉ 1 ¨ÉÒ±É Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ *

<ÆSÉ ̈ Éå ̈ ÉÒÊ]ÅõEò ̈ Éå °ü{ÉÉÆiÉ®úhÉ iÉlÉÉ <ºÉEäò Ê´É{É®úÒÊiÉ (Coversions

from inch to metric and vice versa)

      °ü{ÉÉÆiÉ®úhÉ EòÉ®úEò CONVERSION FACTORS

1" = 25.4 mm or 2.54 cm
1 yard = 36" or 0.9144 m
1 mm = 0.03937"

1 metre ú = 1000 mm or 39.37"

Ê¦ÉzÉ/nù¶É¨É±É´É ºÉ¨ÉEòIÉ FRACTIONS/DECIMALS EQUIVALENT

1/64" = 0.015625"

1/32" = 0.03125"

1/16" = 0.0625"

1/8" = 0.125"

1/4" = 0.25"

1/2" = 0.5"

1.00 <EòÉ<Ç <ÆSÉ

0.1 BEò <ÆSÉ EòÉ nùºÉ´ÉÉÆ ¦ÉÉMÉ

0.01 BEò <ÆSÉ EòÉ ºÉÉé́ ÉÉ ¦ÉÉMÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<ÆSÉ +Æ¶ÉÉå ́ ÉÉ±Éä ́ ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú iÉlÉÉ ̈ ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú  EòÉä {ÉgøxÉÉ (Reading vernier caliper & micrometer

with an inch graduations)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú ¨Éä <ÆSÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò +Æ¶ÉÉå  EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÉ<GòÉ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå <ÆSÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò +Æ¶ÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ÆSÉ +Æ¶ÉÉå ´ÉÉ±Éä ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú iÉlÉÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä {ÉgøxÉÉ *

´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú iÉlÉÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä {ÉgøxÉÉ (Reading vernier

caliper and micrometer)

¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:|ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ  (universal)

´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú ¨Éå nùÉäxÉÉå ¨ÉÒÊ]ÅõEò  BǼ É <ÆSÉ  <EòÉ<ªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

<ÆSÉ ºÉä +Æ¶ÉÉÊEòiÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò 0.001”  ½þÉäiÉÉ ½èþ *

<ºÉ Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò ́ ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä ̈ Éå 25 +lÉ´ÉÉ 50 ¦ÉÉMÉ ́ ÉÉ±Éä +Æ¶É ½þÉäiÉä ½èþ *

25  ¦ÉÉMÉ ́ ÉÉ±Éä ́ ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ ́ ÉÌxÉªÉ® {Éè̈ ÉÉxÉä (Vernier caliper

with 25 divisions in vernier scale) (Fig 1)

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä  {É®ú BÆEò <ÆSÉ EòÉä 10 ¤Écä÷ ¦ÉÉMÉÉä ¨Éä iÉlÉÉ {ÉÖxÉ: |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ EòÉä
SÉÉ®ú ¤É®úÉú¤É®ú Ê½þººÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÆ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  |ÉiªÉäEò ={É Ê½þººÉä EòÉ ¨ÉÉxÉ
0.025 <ÆSÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú 49 ̈ ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¦ÉÉMÉ  ́ ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä
Eäò ¦ÉÉMÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ *

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò (Least Count)

´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò 25 ¦ÉÉMÉ = 49 x 0.025 = 1.225"

´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò BEò Ê½þººÉä EòÉ ¨ÉÉxÉ = 0.049"

nùÉä ¨ÉèxÉ ºEäò±É Êb÷Ê´ÉVÉxÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ = 0.025 x 2 = 0.50"

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò MÉÖhÉ = ¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò BEò ¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ - ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò
BEò ¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ

                  = 0.05" – 0.049"  = 0.001" ªÉÉ 1/1000"

{ÉÉ`öªÉÉÄEò EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ (Example of reading) (Fig 2)

Fig 2 ¨Éå ´ÉÌxÉªÉ®ú EòÉ ¶ÉÚxªÉ ¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù ½èþ

=ºÉEòÉ ¨ÉÉxÉ =  1.000"

¤Éc÷É ¦ÉÉMÉ =    200"

={É¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ =   .025"

Ê¨É±ÉÉxÉ ´ÉÉ±Éä 13 ´Éä ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ EòÉ  ¨ÉÉxÉ
13 x 001 =   .013"

{ÉÉ`öªÉÉÆEò =   1.238"

Fig 3 ¨Éå ÊnùB MÉªÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú ¨Éå (50 ¦ÉÉMÉ  ´ÉÌxÉªÉ®ú  {Éè̈ ÉÉxÉä)  ¨ÉÖJªÉ
{Éè̈ ÉÉxÉä EòÉä  ¤Écä÷ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå iÉlÉÉ =x½äþ {ÉÖxÉ: nùÉä ¤É®úÉ¤É®ú ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÆ]õÉ  VÉÉiÉÉ
½èþ* |ÉiªÉäEò ={É¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ 0.05 ½èþ * ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eä 50 ¦ÉÉMÉ ¨ÉÖJªÉ
{Éè̈ ÉÉxÉä Eäò 49 ={É¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤É®úÉ¤É®ú  ½èþ  *

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò (Least Count)

50 VSD EòÉ ¨ÉÉxÉ = 49 x 0.05 = 2.45"

I V.S.D.    = = 0.049"

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò  = MSD EòÉ ¨ÉÉxÉ = 1 VSD  EòÉ ¨ÉÉxÉ
     = 0.05" – 0.049" = 0.001"

{ÉÉ`öªÉÉÆEò EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ (Example of reading) (Fig 4)

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò 1" Eäò ¤ÉÉnù  ´ÉÌxÉªÉ®ú EòÉ ½èþ *
<ºÉEòÉ ¨ÉÉxÉ =1,000"

¤Écä÷  ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ¨ÉÉxÉ (4 x 01") =  .400"

={É¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ (1 x 0.05") =  .050"

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê¨É±ÉÉxÉ ´ÉÉ±Éä  ´Éä ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ
EòÉ ¨ÉÉxÉ (9x.001") =  .009"

{ÉÉ`öªÉÉÆEò = 1.459"

<ÆSÉ ¨Éå +Æ¶ÉÉEÆòxÉ ´ÉÉ±Éä ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Micrometer with gradua-

tions in inches) (Fig 5)

<ÆSÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ ÉÆ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ ́ ÉÉ±Éä ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ̈ Éå =ºÉEäò ¤Éè®ú±É {É®ú b÷É]õ¨É ®äúJÉÉ
EòÒ nÚù®úÒ {É®ú ÊSÉÊ¾þiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ * <ºÉ BEò <ÆSÉ EòÉä ¤É®úÉ¤É®ú ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÆ]õÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ EòÉä {ÉÖxÉ: SÉÉ®ú ¤É®úÉ¤É®ú Ê½þººÉÉäÆ  ¨Éå ¤ÉÉÆ]õÉ VÉÉiÉÉ
½èþ *

|ÉiªÉäEò ={É¦ÉÉMÉ EòÉ ̈ ÉÉxÉ = 1/40" ªÉÉ  0.025" +lÉ´ÉÉ ÊlÉ¨¤É±É EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ
{É®ú 25 ¤É®úÉ¤É®ú Ê½þººÉä  +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉä ½éþ * +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò  = 1/40"x1/25 =

1/1000" = .001" ½èþ *

VÉ¤É ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ Îº{Éxb÷±É =ºÉEäò ÊlÉ¨¤É±É {É®ú BEò ¦ÉÉMÉ  +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ
iÉÉä =ºÉEòÒ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ®èúÊJÉEò MÉÊiÉ  EòÉ ¨ÉÉxÉ

=nùÉ½þ®úhÉ {ÉÉ`ö¬ÉÆEò (Fig 6)

¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ  3 x .1 =   .300"

={É¦ÉÉMÉ 2 x .025 =   .05"

ÊlÉ¨¤É±É EòÉ ¦ÉÉMÉ 9x.001 =   .009"

{ÉÉ`öªÉÉÆEò = 0.359"

+¦ªÉÉºÉ EòÉªÉÇ
1 Fig 7  BǼ É 8 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò ¨ÉÉ{É EòÉä {ÉÊgøB *

=kÉ®ú ............... <ÆSÉ

=kÉ®..............ú  <ÆSÉ

2 Fig 9 iÉlÉÉ 10 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ¤ÉÉ¾þ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä {ÉÊgøB iÉlÉÉ
{ÉÉ`öªÉÉÆEò xÉÉä]õ EòÒÊVÉB *

=kÉ®ú  .........................   <ÆSÉ

=kÉ®ú  .........................   <ÆSÉ
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´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç  MÉäVÉ Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts  of a vernier height

gauge) (Fig 1)

A ¤ÉÒ¨É
B ¤ÉäºÉ
C ¨Éä±É º±ÉÉ<b÷
D VÉ¤Éc÷ä
E VÉ¤Écä Eäò C±Éè̈ {É
F ´ÉÌxÉªÉ®ú  ºEäò±É
G ¨ÉäxÉ ºEäò±É
H ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷
I ¡òÉ<xÉ®ú
J & K ±ÉÉËEòMÉ ºGÚò
L              ºGòÉ<¤É®ú ¤±Éäb÷

¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ ¨Éå VÉ¤Éc÷É ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ´ÉÌxÉªÉ®ú ºEäò±É ¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ Eäò
ºÉÉlÉ VÉÖb÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä +Æ¶ÉÉÆEòxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ Ê¨É¨ÉÒ0 +Éè®ú
<ÆSÉ EòÉä {Égø ºÉEòiÉä ½éþ* ¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ ¡òÉ<xÉ Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷ Eäò ºÉÉlÉ VÉÖb÷É
½þÉäiÉÉ ½èþ* +ÎºlÉ®úú VÉ¤Écä÷ EòÉ +ÊvÉEòiÉ®ú <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò
<ºÉ¨Éå UäôxÉÒ Ë¤ÉnÖù ºGòÉ<¤É®ú ¤±Éäb÷ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

ÊVÉºÉºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¨ÉÉ{É ºÉä >ÄSÉÉ<Ç +Éè®ú ºÉÒføÃÒ {É®ú ¨ÉÉÍEòMÉ +Éè®ú VÉÉÆSÉ Eò®ú
ºÉEòiÉä ½èþ* VÉ¤Écä÷ Eäò ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ={É®ú vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä ÊEò +ÎºlÉ®úú
VÉ¤Éc÷É, VÉ¤Écä÷ Eäò xÉÒSÉä ªÉÉ ={É®ú ¤ÉÄvÉÉ ½Öþ+É ½èþ* VÉ¤Écä÷ EòÒ ̈ ÉÉ]õÉ<Ç ºÉÉvÉxÉ {É®ú
+ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú VÉèºÉÉ <ºÉEòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò EòÒ MÉhÉxÉÉ
0.02 mm ½þÉäiÉÉ ½éþ*

ÊxÉSÉ±ÉÉ iÉ±É EòÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +ÎºlÉ®ú VÉ¤Écä÷ ¨Éå +{ÉºÉä]õ ºGòÉ<¤É®ú EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Fig 2 ±ÉÉìEò ºGÚò EòÒ ¨Énùnù ºÉä ¤ÉÒ¨É Eäò ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ
>ÆSÉÉ<Ç ¨Éå VÉ¤Éc÷É +Éè®ú ºÉ¨{ÉÚhÉÇ º±ÉÉ<b÷ ¤ÉÄvÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

0 ºÉä 1000 mm iÉEò ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄSÉÉ<Ç MÉäVÉ ={É±É¤vÉ ½éþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (Constructional

features of a vernier height gauge)

<ºÉEòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{ÉºÉÇ EòÒ iÉ®ú½þ  ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ  {É®ÆúiÉÖ ªÉ½þ ±É¨¤É´ÉiÉ
ºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½éþþ * <ºÉEòÒ ¨ÉÉ{É ¦ÉÒ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

¤ÉÒ¨É ¨ÉÖJªÉ ºEäò±É Eäò ºÉÉlÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ mm +Éè®ú <ÆSÉ ̈ ÉäÆ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖJªÉ
ºEäò±É ¨Éå VÉÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ¤ÉÆvÉÉ ½þÉäiÉÉ ½äþ ÊVÉºÉºÉä >{É®ú +Éè®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éè®ú xÉÒSÉä
EòÒ +Éä®ú +É ºÉEäò*

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ EòÉªÉÉÇi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (Functional features

of the vernier height gauge)

ºÉ®ú¡äºÉ {±Éä]õ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä ò´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ̈ ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä º±ÉÉ<b÷ Eäò nùÉäxÉÉä ±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò +Éè®ú ¡òÉ<xÉú
Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ Eäò ºÉÉlÉ UäôxÉÒ Ë¤ÉnÖù ́ ÉÉ±Éä ºGòÉ<¤É®ú EòÉä =ÊSÉiÉ =ÄSÉÉ<Ç {É®ú ½þÉlÉ ºÉä
ºÉä]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* =ÊSÉiÉ >ÄSÉÉ<Ç ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ
º±ÉÉ<b÷ EòÉä ±ÉÉìEò ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ºÉ½þÒ >ðÄSÉÉ<Ç {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉªÉä C±ÉÉ<Ëb÷MÉ Eäò ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ºÉä VÉÖbä÷ xÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ½þÒ ÎSÉÎx½þþiÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä ¤ÉÆnù ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þªÉä* +ÉvÉÖÊxÉEò ´ÉÌxÉªÉ®ú  ò>ðÄSÉÉ<Ç MÉäVÉå ºGÚò ®úÉìb÷ ÊºÉrùÉÆiÉ ¨Éå ¤ÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ*
<xÉ >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉÉå ̈ Éå ºGìò ®úÉìb÷ EòÉä +ÉvÉÉ®ú ̈ Éå ±ÉMÉä lÉ¨¤É ºGÖò ºÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä VÉ±nùÒ ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, VÉ±nùÒ UôÉäc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÉ
º´ÉiÉ: ªÉÆjÉ ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* <ºÉEòÒ ¨Énùnù ºÉä º±ÉÉ<b÷ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ ºÉ¨ÉªÉ xÉ¹]õ
ÊEòªÉä ½ÖþB =ÊSÉiÉ >ÆSÉÉ<Ç {É®ú ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* <ºÉEòÉ |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ̈ ÉÉ{É ‘0’

½þÉäiÉÉ ½éþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ (Vernier height gauge)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ EòÉªÉÇi¨ÉÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ÆVÉÊxÉªÉË®úMÉ ¨Éå ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÆðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò Ê´É¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|ÉÉ®Î¨¦ÉEò ¨ÉÉ{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EÖòUô ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄSÉÉ<Ç MÉäVÉÉå ¨Éä º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ¨ÉäxÉ
ºEäò±É ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ÊVÉºÉEäò ´ÉVÉ½þ ºÉä ¨ÉÉ{É ¨Éå +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ MÉ±ÉÊiÉªÉÉÄ Eò¨É
½þÉäiÉÒ ½éþ*

+xªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉvÉÖÊxÉEò ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄSÉÉ<Ç  MÉäVÉÉå ¨Éå º±ÉÉ<Ëb÷MÉ <EòÉ<Ç EòÉä
SÉ±ÉÉxÉä Eäò ®éúEò +Éè®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ºÉä]õ+{É ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 3)

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄSÉÉ<Ç MÉäVÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Various applications

of a vernier height gauge): ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄSÉÉ<Ç MÉäVÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä
±ÉäªÉ +É=]õ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* (Fig 4)

º±ÉÉì]õ EòÒ SÉÉèb÷É<Ç +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

Uäônù EòÉ ºlÉÉxÉ, Ê{ÉSÉ EòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É, BEòjÉÒEò®úhÉ +Éè®ú =iEäxpùiÉÉ +ÉÊnù ¨ÉÉ{ÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ´ÉÌxÉªÉ®ú =ÄSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ{ÉxÉäòEäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ* +{ÉºÉä]õ ºGòÉ<¤É®ú EòÒ
¨Énùnù ºÉä ÊxÉSÉ±ÉÉ iÉ±É EòÉä ¨ÉÉ{É ºÉEòiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.36 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä´É±É SÉÉÄnùÉ (Vernier bevel protractor)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊEòºÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ (universal) ¤Éä́ É±É  SÉÉÄnäù  Eäò {ÉÖVÉÉç    EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò {ÉÖVÉÉç  Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É |ÉÉä]ÅäõC]õ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù Eò®åú *

´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É SÉÉÄnùÉ  BEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ¨ÉÉ{ÉÒ  ªÉÆjÉ ½èþ  ÊVÉºÉºÉä EòÉä<Ç  ¦ÉÒ EòÉähÉ
5 Ê¨ÉxÉ]õ (5) iÉEò  EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ iÉEò ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É-SÉÉÄnäù Eäò {ÉÖVÉæ

ÊEòºÉÒ ´ÉÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É  SÉÉÄnäù Eäò {ÉÖVÉæ  ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½éþ  (Fig 1)

º]õÉìEò (Stock)

EòÉähÉ  ̈ ÉÉ{ÉxÉä  ̈ Éå ªÉ½þ  ºÉ¨{ÉEÇò  ºÉiÉ½þÉå   ̈ Éå ºÉä BEò ½þÉäiÉÉ ½èþ *  ¤Éä½þiÉ®ú  ½þÉäMÉÉ
ªÉÊnù  <ºÉä ºÉiÉ½þ   Eäò ºÉ¨{ÉEÇò  ¨Éå ®úJÉÉ  VÉÉB  ÊVÉºÉEäò   ºÉÆnù¦ÉÇ   ¨Éå ZÉÖEòÉ´É
(inclination) ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉxÉÉ ½þÉå *

b÷ÉªÉ±É (Dial)

ªÉ½þ SÉEòiÉÒ ̈ Éå +ÉVÉÎ¨¤ÉiÉ  ½þÉäiÉÉ ½ iÉlÉÉ 3600 iÉEò PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ  VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
<ºÉ ªÉÆjÉ EòÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉÉ <ºÉÒ ¨Éå ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ * ¨ÉÉ{É {ÉgøiÉä ºÉ¨ÉªÉ
b÷ÉªÉ±É EòÉä SÉEòiÉÒ {É®ú ±ÉÉìEò Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¤±Éäb÷ (Blade)

ªÉ½þ ªÉÆjÉ EòÒ BEò nÚùºÉ®úÒ  ºÉ¨{ÉEÇò-ºÉiÉ½þ ½èþ  VÉÉä ¨ÉÉ{ÉiÉä  ºÉ¨ÉªÉ EòÉªÉÇ Ê´É¶Éä¹É
Eò®ú ZÉÖEòÉ´É Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ *  C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ±ÉÒ´É®ú uùÉ®úÉ <ºÉä b÷ÉªÉ±É  Eäò
ºÉÉlÉ ÎºlÉ®ú (fix) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú  ±É¨¤ÉÉ<Ç  ¨Éå ÊEòºÉÒ
¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ  Eäò Ê±ÉB  ¤±Éäb÷  Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå BEò   ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú  JÉÉÆSÉÉ  ¦ÉÒ ¤ÉxÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ *

±ÉÉÄËEòMÉ ºEÚò  (Locking screws)

xÉÉÍ±ÉMÉ  ÊEòB  ½ÖþB nùÉä ±ÉÉìËEòMÉ  ºÉGÚò  ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ -  BEò b÷ÉªÉ±É EòÉä SÉEòiÉÒ
ºÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ ¤±Éåb÷ EòÉä b÷ÉªÉ±É ºÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB *

ºÉ¦ÉÒ {ÉÖVÉæ +SUôÒ ÊEòº¨É  Eäò B±ÉÉªÉ <º{ÉÉiÉ  Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ  ÊVÉºÉä +ÆMÉ =ÊSÉiÉ
fÆøMÉ ºÉä >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉÊ®úiÉ (heat treated) BǼ É  =SSÉ ÊEòº¨É  ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * +Æ¶ÉÉå  EòÉä º{É¹]õ {ÉgøxÉä  Eäò Ê±ÉB Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ BEò +É´ÉvÉÇEò
EòÉÆSÉ (magnifying glasses) ¦ÉÒ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É SÉÉÆnäù EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Uses of a vernier bevel pro-

tractor) : xªÉÚxÉEòÉähÉ (acute angle) +lÉÉÇiÉÂ 900 ºÉä Eò¨É  Eäò EòÉähÉ*
(Fig 2) iÉlÉÉ +ÊvÉEòEòÉähÉ (900 ºÉä +ÊvÉEò) ̈ ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 3)

¨É¶ÉÒxÉ-]Úõ±ºÉ  BǼ É EòÉªÉÇ  ¨ÉäVÉ {É®ú ÊEòºÉÒ  EòÉähÉ {É®ú EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ
ªÉÖÊHòªÉÉå  EòÒ ºÉäË]õMÉ ½äþiÉÚ ́ ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É SÉÉÆnùÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 4 +Éè®ú 5)
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ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò ¤Éä´É±É SÉÉÆnäù  {É®ú +Æ¶ÉÉÆEòxÉ (Graduations on universal bevel protractor)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• SÉEòiÉÒ (disc) {É®ú ¨ÉÖJªÉ  {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò +Æ¶ÉÉå  EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ,
• SÉEòiÉÒ (disc) {É®ú ´ÉÌxÉªÉ®ú  {Éè̈ ÉÉxÉä  Eäò +Æ¶ÉÉå  EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ,
• ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É SÉÉÆnäù  EòÉ +±{É¨ÉÉÆEò  YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ *

¨ÉÖJªÉ  {Éè̈ ÉÉxÉä  Eäò +Æ¶ÉÉÆEòxÉ (Graduation)

EòÉähÉÒªÉ ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB SÉEòiÉÒ  EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ {ÉÊ®úÊvÉ ¨Éå Êb÷OÉÒ  ¨Éå +Æ¶É  ÊSÉÊ½þÞiÉ
®ú½þiÉä ½éþ * 3600 SÉÉ®ú SÉiÉÖlÉÉÇ¶ÉÉå (quardrants) ̈ Éå 00-900,900-00,00 ºÉä
900 iÉlÉÉ 900 ºÉä 00 iÉEò ¤ÉÆ]äõ  ®ú½þiÉä ½èþ * |ÉiªÉäEò  nùºÉ´ÉÉÆ  ¦ÉÉMÉ   ¤Éc÷Ò  ®äúJÉÉ
uùÉ®úÉ  ÊSÉÊ½þÞiÉ  BǼ É ºÉÆJªÉÉ  uùÉ®úÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ  |ÉiªÉäEò  ¦ÉÉMÉ Êb÷OÉÒ EòÉä
{ÉÊ®ú±ÉÊIÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ * SÉEòiÉÒ  {É®ú ¤ÉxÉä  ÊxÉ¶ÉÉxÉ ¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä
½èþ * (Dial) {É®ú ̈ ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò  23 ¦ÉÉMÉ  ́ ÉÌxÉªÉ®ú Eäò 12 ºÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÉMÉ Eäò
¤É®úÉ¤É® ½þÉäiÉä ½èþ * |ÉiªÉäEò iÉÒºÉ®úÒ ®äúJÉÉ ±É¨¤ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú 0,15,30,45,60

ºÉÆJªÉÉ Ê±ÉJÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú ´ÉÌxÉªÉ®ú  {Éè̈ ÉÉxÉÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ * 0 EòÒ ¤ÉÉ<Ç
+Éè®ú ¦ÉÒ <ºÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊxÉ¶ÉÉxÉ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ * (Fig 1)

´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ BEò ¦ÉÉMÉ  (VSD) (Fig 2)

´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É SÉÉÆnäù EòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò (The least count of the

vernier bevel protractor) (least count)

VÉ¤É ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ ¶ÉÚxªÉ ¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¶ÉÚxªÉ ºÉä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú
{Éè̈ ÉÉxÉä  EòÉ |ÉlÉ¨É ¦ÉÉMÉ ¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò nÚùºÉ®äú ¦ÉÉMÉ Eäò ¤É½ÚþiÉ ºÉ¨ÉÒ{É ®ú½þiÉÉ
½èþ * (Fig 2)

Hence the least count is

<ºÉ |ÉEòÉ®ú +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò =   2 MSD  – 1 VSD

i.e the least count = 2º

 

¤±Éäb÷ BǼ É º]õÉìEò EòÉä ºÉä]õ Eò®Eäò  xªÉÚxÉEòÉähÉ BǼ É +ÊvÉEò EòÉähÉ +ÉÊnù  ¨ÉÉ{ÉxÉÉ
ºÉÆ¦É´É ½þÉäiÉÉ ½èþ  iÉlÉÉ  b÷ÉªÉ±É {É®ú ¤ÉxÉä nùÉä ́ ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò +Æ¶ÉÉEòxÉ Eäò ºÉä]õ
<ºÉ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ näùiÉä ½éþ * (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.36 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¤Éä´É±É SÉÉÆnäù EòÉä {ÉgøxÉÉ (Reading of universal bevel protractor)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• xªÉÚxÉ EòÉähÉ (acute angle) EòÒ ºÉäË]õMÉ Eäò Ê±ÉB ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É SÉÉÆnäù EòÉä {ÉgøxÉÉ
• +ÊvÉEò EòÉähÉ (obtuse angle) EòÒ ºÉäË]õMÉ Eäò Ê±ÉB ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É +ÉÆnäù EòÉä {ÉføxÉÉ *

xªÉÚxÉ EòÉähÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ EòÉä {ÉgøxÉä  ½äþiÉÖ  (Fig 1)

ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É ¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä  Eäò ¶ÉÚxªÉ BǼ É ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¶ÉÚxªÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ
Êb÷OÉÒ EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉ xÉÉä]õ EòÒÊVÉB * (Fig 1)

¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä Eäò ¦ÉÉMÉ  ºÉä {ÉÚ®úÉ Ê¨É±ÉxÉä (coincide) ´ÉÉ±Éä  ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä
EòÒ ®äúJÉÉ EòÉä näùÊJÉB  iÉlÉÉ =ºÉEòÉ ¨ÉÉxÉ Ê¨ÉxÉ]õ  ¨Éä xÉÉå]õ ÊEòÊVÉB * (Fig 2)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.36 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ {ÉÉ`öªÉÉÆEò ±ÉäxÉä Ê±ÉB <ºÉ Ê¨É±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉä +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò
ºÉä MÉÖhÉÉ EòÒÊVÉB *

=nùÉ½þ®úhÉ : 10 X 5’=50’

ºÉ½þÒ ¨ÉÉ{É {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉäxÉÉå {ÉÉ`ö¬ÉÆEòÉå EòÉä VÉÉäc÷ nùÒÊVÉB  = 410 50’

ªÉÊnù +É{É ¨ÉÖJªÉ {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉä =±]õÒ iÉ®ú¡ò {Égø ®ú½äþ ½þÉå iÉÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉä
¦ÉÒ ¶ÉÚxªÉ ºÉä =±]õÒ  Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÒ {Égäø *

+ÊvÉEò EòÉähÉ (obtuse angle) EòÒ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ ½äþiÉÚ (For obtuse angle

set up) (Fig3)

VÉèºÉÉ iÉÒ®ú uùÉ®úÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½èþ ´ÉÌxÉªÉ®ú {Éè¨ÉÉxÉä EòÉ {ÉÉ`ö¬ÉÆEò ¤ÉÉ<Ç iÉ®ú¡ò
±ÉÒÊVÉB * (Fig 4) +ÊvÉEò EòÉähÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ {ÉÉ`öªÉÉÆEò EòÉä
1800 ºÉä PÉ]õÉ<B *

{ÉÉ`öªÉÉÆEò   22030’

¨ÉÉ{É = 1800 - 22030’ = 157”30’

´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä´É±É |ÉÉä]èõC]õ®ú EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and

maintenance of vernier bevel protractor)

1) ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ´ÉÌxÉªÉ®ú Ê¤É´Éä±É |ÉÉä]ÅäõC]õ®ú EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú *

2) EòÉähÉ ¨ÉÉ{É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤±Éäb÷ EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB b÷ÉªÉ±É Eäò
±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®åú *

3) ¨ÉÉ{É ±ÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É |ÉÉä]ÅäõC]õ®ú {É®ú ½þ±EòÉ nù¤ÉÉ´É b÷É±Éå *

4) ¦ÉÉ®úÒ nù¤ÉÉ´É nùÉä iÉ®úÉVÉÚ EòÉä ºÉ¨ÉÉxÉÉÆiÉ®ú ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É näùMÉÉ +Éè®ú
MÉ±ÉiÉ ®úÒËb÷MÉ ÊnùJÉÉBMÉÉ *

5) ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É |ÉÉä]ÅäõC]õ®ú EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ iÉä±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ ±Éä{É
±ÉMÉÉ ±Éå +Éè®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉ ±Éå *
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.37 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É® (Dial caliper)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
• Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É® Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉä Eäò xÉÉ¨É
• Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É® Eäò VÉÒ®úÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå*

b÷ÉªÉ±É Eäò±ÉÒ{É®ú Eäò uùÉ®úÉ ºÉÒvÉÉ ¨ÉÉ{É ºÉEòiÉä ½èþ ªÉ½þ {ÉÖ®úÉxÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú
EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå =ºÉºÉä VÉ±nùÒ +Éè®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¨ÉÉ{É Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* (Fig 1)

Ê¤É¨É ºEäò±É EòÉä 0.05 mm ºÉ]õÒEòiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ Eèò±ÉÒ{É®ú {É®ú 5 mm ¤ÉgøÉäkÉ®úÒ
¨Éå OÉäVÉÖB¶ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É®ú EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Constructional

features of dial caliper)

BEò b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É®ú ÊnùJÉxÉä ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
±ÉäÊEòxÉ ¤ÉÒ¨É ºEäò±É Eäò >ð{É®ú BEò ®éúEò EòÉ +ÊiÉÊ®úHò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä
b÷ÉªÉ±É Eäò Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½éþ*  b÷ÉªÉ±É {´ÉÉÆ<]õ EòÉä b÷ÉªÉ±É MÉäVÉ Eäò
ºÉÉlÉ iÉªÉ ÊEòB MÉB ´ÉÌxÉªÉ®ú º±ÉÉ<b÷ ªÉÚÊxÉ]õ EòÒ SÉ±ÉÒ MÉ<Ç nÚù®úÒ uùÉ®úÉ ºÉÊGòªÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

SÉ±É VÉ¤Éc÷É {É®ú Eèò±ÉÒ{É®ú b÷ÉªÉ±É EòÉä 100 ¤É®úÉ¤É®ú Êb÷Ê´ÉVÉxÉÉå ¨Éå OÉäVÉÖB¶ÉxÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ b÷ÉªÉ±É ½þÉlÉ Eäò BEò SÉCEò®ú EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä {É®ú 5 mm ½þÉäiÉÒ
½éþ* <ºÉÊ±ÉB |ÉiªÉäEò b÷ÉªÉ±É OÉäVÉÖB¶ÉxÉ 1/100th of 5mm ªÉÉ 0.05 mm

EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½éþ*

½þÉlÉÉå Eäò uùÉ®úÉ b÷ÉªÉ±É EòÉä Ê¤É¨É {É®ú ¤ÉÆvÉä ½ÖþB ®èúEò ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½éþ ªÉÉ
ºÉ±ÉÆMxÉ Eò®úiÉÉ ½éþ*

b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É®ú ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®úú VÉèºÉÉ Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå ¨Éä ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ
+Éè®ú 0.02 mm ¶ÉÖrùiÉÉ ´ÉÉ±ÉÉ b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É®ú ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½éþ*

b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ ¨ÉÉ{ÉxÉÉ (For reading a measurement)

(Fig 2)

¤ÉÒ¨É ºEäò±É ®úÒËb÷MÉ  (25 mm) {Égäø +Éè®ú b÷ÉªÉ±É Eäò ½þÉÆlÉ ºÉä ÊnùJÉÉB MÉB
®úÒËb÷MÉ EòÉä VÉÉäcä÷ 24 x 0.05 = 1.2mm

¨ÉÉ{ÉxÉÉ = 25+1.2 mm = 26.2 mm.

b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É®ú EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É B´ÉÆ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance

of dial caliper)

1 b÷ÉªÉ±É Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É Eò{Écä÷ ºÉä ºÉÉ¡ò
Eò®åú*

2 º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä º±ÉÉ<b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB b÷ÉªÉ±É EäòÊ±É{É®ú Eäò ¤ÉÒ¨É, ®èúEò +Éè®ú
Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ¨Éå iÉä±É EòÒ EÖòUô ¤ÉÚÆnäù b÷É±Éå*

3 b÷ÉªÉ±É EèòÎ±{É®ú Eäò ¨ÉÉ{ÉxÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®äú ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ºÉ½þÒ gÆøMÉ ºÉä
EòÉ¨É Eò®ú ®ú½þÉ ½åþ*

4 Ê¡òºÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå {É®ú iÉä±É EòÒ BEò {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉªÉå +Éè®ú b÷ÉªÉ±É
Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ <ºÉä BEò ºÉÉ¡ò ºÉÚJÉä Eò{Écä÷ ºÉä {ÉÉäUô
Eò®ú ºÉÖ®úÎIÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉå*
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Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É®ú (The digital caliper)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
• Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É® Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉä Eäò xÉÉ¨É
• Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É® Eäò VÉÒ®úÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå*

Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É® ( VÉÉä ÊEò Eò<Ç ¤ÉÉ®ú MÉ±ÉiÉ °ü{É ̈ Éä Êb÷ÊVÉ]õ±É ́ ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú
Eäò xÉÉ¨É ºÉä VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ) BEò {ÉÊ®ú’’’¶ÉÖrù ̈ ÉÉ{ÉxÉ ªÉÆjÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
+ÉÆiÉÊ®úEò ́ É ¤ÉÉ¼ªÉ nÚùÊ®úªÉÉå EòÉä .01mm EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ * nÚù®úÒ +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ EòÉä LCD Êb÷º{±Éä ¨Éä {ÉgøÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * Êb÷ÊVÉ]õ±É
Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉ VÉèºÉä Êb÷ÊVÉ]õ±É Êb÷º{±Éä ́ É EÖòUô ¦ÉÉMÉ EòÉä UôÉäc÷Eò®ú ªÉ½þ
ºÉÉvÉÉ®úhÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èÆ *

Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É®ú Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of Digital Caliper) (Fig 1)

1) +ÉÆiÉÊ®úEò VÉ¤Éc÷É (Internal jaws)

2) ¤ÉÉ½þ®úÒ VÉ¤Éc÷É (External jaws)

3) {ÉÉ´É®ú SÉÉ±ÉÚ/¤ÉÆnù EòÉ ¤É]õxÉ (Power on / off button)

4) ¶ÉÚxªÉ ºÉäË]õMÉ ¤É]õxÉ (Zero setting button)

5) MÉ½þ®úÉ<Ç ̈ ÉÉ{ÉEò ¤±Éäb÷ (Depth measuring blade)

6) ¤ÉÒ¨É ºEäò±É (Beam scale)

7) LED/LCD Êb÷º{±Éä (LED/LCD Display)

8) ±ÉÉËEòMÉ ºGÚò (Locking screw)

9) ¨ÉäÊ]ÅõEò/<ÆSÉ ¤É]õxÉ (Metric/Inch button)

Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É®ú ̈ Éä {ÉÉ´É®ú ºÉÉäºÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä BEò UôÉä]õÒ ¤Éè]õ®úÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ VÉ¤ÉÊEò ¨ÉèxÉÖ+±É |ÉÉ°ü{É ¨Éå <ºÉEòÒ +É´ÉªÉEòiÉÉ xÉ½Ò ½þÉäiÉÒ *

Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ̈ Éå +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉä ½èþ CªÉÉåÊEò ̈ ÉÉ{ÉxÉ EòÉä ºÉÒvÉä
°ü{É ºÉä Êb÷ÊVÉ]õ±É Êb÷º{±Éä ̈ Éä {ÉgøÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * B´ÉÆ <ÆSÉ / Ê¨É0 ̈ ÉÒ0 ¤É]õxÉ
EòÉä nù¤ÉÉEò®ú nÚù®úÒ EòÉä ¨ÉÒÊ]ÅõEò / <ÆSÉ |ÉÉ°ü{É ¨Éå {ÉgøÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É® ̈ Éå ¶ÉÚxªÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉÉú (Zero setting of Digital

Caliper)

Êb÷º{±Éä EòÉä ON / OFF ¤É]õxÉ ºÉä SÉÉ±ÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * ̈ ÉÉ{ÉxÉ Eäò {É½þ±Éä
VÉÒ®úÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¤ÉÉ¼ªÉ VÉ¤Éc÷Éä EòÉä BEò ºÉÉlÉ ±ÉÉEò®ú VÉ¤É iÉEò ´Éä BEò - nÚùºÉ®äú EòÉä º{É¶ÉÇ xÉ Eò®ú
±Éå =ºÉEäò {É¶SÉÉiÉ VÉÒ®úÉä ¤É]õxÉ nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * +¤É Êb÷ÊVÉ]õ±É Eèò±ÉÒ{É®ú ={ÉªÉÉäMÉ
Eäò Ê±ÉªÉä iÉèªÉÉ®ú ½èþ *

{É½þ±ÉÒ ¤ÉÉ®ú |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +lÉ´ÉÉ Êb÷º{±Éä +ÉìxÉ Eò®úxÉä {É®ú VÉÒ®úÉä
{ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ +´É¶ªÉ ºÉä]õ Eò®åú *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.37 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



111

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ, |ÉEòÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú näùJÉ¦ÉÉ±É (Drilling processes - Drilling

Machines, Types, Use and Care)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ÊEòº¨ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉåSÉ BǼ É JÉ¨¦ÉÉ ÊEòº¨É EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ¤ÉåSÉ +Éè®ú JÉ¨¦ÉÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ  iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ *

|É¨ÉÖJÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉå ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ½èþ

- ºÉÖOÉÉ¾þ  (sensitive)  ¤ÉåSÉ  ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ

- JÉ¨¦ÉÉ (pillar) ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ

- ºiÉ¨¦É (column) ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ

ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÖVÉÉ (radial arm) ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ  (®äúÊb÷ªÉ±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ )

(+É{É +¦ÉÒ ºiÉ¨¦É BǼ É ÊjÉVªÉÒªÉ ÊEòº¨É EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ Eò®äúMÉå * <ºÉÊ±ÉB ªÉ½ÄÉ  Eäò´É±É ºÉÖOÉÉ¾þ (sensitive) BǼ É JÉ¨¦ÉÉ (pillar)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉ ½þÒ ´ÉhÉÇxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ)

ºÉÖOÉÉ½þ ¤ÉåSÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ (The sensitive bench drilling

machine (Fig 1)

ºÉÖOÉÉ¾þ ºÉ®ú±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ BǼ É =ºÉEäò {ÉÖVÉÉç EòÉä Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉä ½þ±Eäò EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ 12.5 mm iÉEò ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpù  ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉ¨ÉlÉÇ ½èþ * ÊbÅ÷±É EòÉä
<ºÉEäò Îº{Éxb÷±É Eäò ]äõ{É®ú ÊUôpù ¨Éå ºÉÒvÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ SÉEò
(chuck) ±ÉMÉÉEò®ú Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ-ºÉiÉ½þ EòÉä IÉèÊiÉVÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ªÉÊnù  ÊEòºÉÒ  EòÉähÉ {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉÉä ¨ÉäVÉ EòÉä ZÉÖEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ *

JÉ¨¦ÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ (The piller drilling machine)

ªÉ½þ ºÉÖOÉÉ¾þ  ¤ÉåSÉ  ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Ê´ÉºiÉÞiÉ º´É°ü{É ´ÉÉ±ÉÒ  ¨É¶ÉÒxÉ ½èþ *  <ºÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ¡ò¶ÉÇ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  <x½åþ ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÉæ
(heavy duty)  Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉä Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå
={É±É¤vÉ ½éþ * (Fig 3)

¤Éc÷Ò  ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå EòÉªÉÇ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉäVÉ SÉ±ÉÉxÉä  ½äþiÉÖ ®èúEò - Ê{ÉÊxÉªÉxÉ
ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (rack and pinion mechanism ) ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{Énù nùÉ®ú ÊPÉ®úxÉÒ (stepped pulley) {É®ú  {É]Þä  (belt)  EòÒ ÎºlÉÊiÉ  ¤Énù±É
Eò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Îº{Éxb÷±É-MÉÉÊiÉªÉÉÆ {ÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ  ½éþ *(Fig 2)
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lM}\k ckv\klMgCk lM^kk£rbk  (Drill-holding devices)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå EòÒ ÊEòº¨ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É SÉEò EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É -JÉÉä±É (sleeve)  Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É (drill) Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ÊEòºÉÒ {ÉnùÉlÉÇ {É®ú ÊUôpùhÉ (drilling) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä ºÉ½þÒ
fÆøMÉ ºÉä iÉlÉÉ oùføiÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ªÉÖÊHòªÉÉÆ ÊbÅ÷±É SÉEò, JÉÉä±É iÉlÉÉ ºÉÉEäò]õ ½éþ *

ÊbÅ÷±É SÉEò (Drill chuck)

ºÉÒvÉÒ ¶ÉéEò ´ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É EòÉä ÊbÅ÷±É SÉEò ¨Éä {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ * ÊbÅ÷±É EòÉä ±ÉMÉÉxÉä
BǼ É ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉEò ̈ Éå Ê{ÉÊxÉªÉÆxÉ BǼ É SÉÉì¤ÉÒ (pinion & key) +lÉ´ÉÉ
nùÉÄiÉänùÉ®ú Uô±±Éä (knurled ring) EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷±É SÉEò {É®ú +É®ú¤É®ú (arbor) ±ÉMÉÉEò®ú =ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éxb÷±É ¨Éå
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 1)

]äõ{É®ú JÉÉä±É iÉlÉÉ ºÉÉìEäò]õ (Taper sleeves and Sockets) (Fig 1)

]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É ¨Éå ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú (morse taper) ½þÉäiÉÉ ½èþ *

JÉÉä±É (sleeve)  BǼ É ºÉÉìEäò]õ EòÉä ¦ÉÒ =ºÉÒ ]äõ{É®ú EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  iÉÉÊEò
VÉ¤É =ºÉ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ±ÉMÉä iÉÉä +SUôÒ {ÉEòc÷ ½þÉä ºÉEäò * <ºÉÒÊ±ÉB
¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú EòÉä º´ÉiÉ: {ÉEòbÃ÷xÉå  ́ ÉÉ±ÉÉ ]äõ{É®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉå ½éþ* ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB MT1

ºÉä ±ÉäEò®ú MT5 iÉEò {ÉÉÆSÉ +±ÉMÉ +±ÉMÉ ºÉÉ<ºÉ Eäò ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú  ½þÉäiÉä ½éþ *

ÊbÅ÷±É ¶ÉéEò  BǼ É ̈ É¶ÉÒxÉ Îº{Éxb÷±É EòÒ ÊEòº¨É Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÉ<VÉ Eäò +xiÉ®ú EòÉä {ÉÚ®úÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò JÉÉä±É |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½éþ *  ¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éxb÷±É ºÉä
ÊbÅ÷±É ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ¤Éc÷É ½þÉä iÉÉä ]äõ{É®ú-ºÉÉìEäò]õ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 1)

ºÉÉìEäò]õ +lÉ´ÉÉ JÉÉä±É (sleeve) ¨Éå ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ JÉÉÆSÉä ¨Éå ]éõMÉ EòÉ
Ê½þººÉÉ ºÉÒvÉ ̈ Éå (align) ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 2) <ºÉºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éxb÷±É
ºÉä ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ =ºÉEäò JÉÉä±É EòÉä ½þ]õÉxÉä ¨Éä +ÉºÉÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éxb÷±É ºÉä ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ JÉÉä±É ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷}]õ (drift) EòÉ
<ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒÊVÉB * (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



113

VÉÉì¤É -EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉÆ  (Work-holding devices)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• VÉÉì¤É -EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòb÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• VÉÉì¤É-EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ  ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ÊUôpùhÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉºiÉÚ EòÉä ÊbÅ÷±É Eäò ºÉÉlÉ PÉÚ̈ É VÉÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
=ºÉEò ̀ öÒEò fÆøMÉ ºÉä C±Éè̈ {É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB * MÉ±ÉiÉ føÆMÉ  ºÉä ±ÉMÉä VÉÉì¤É EòÉªÉÇ ºÉä
xÉ Eäò´É±É +É{É®äú]õ®ú EòÉä JÉiÉ®úÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ  ¤ÉÎ±Eò <ºÉºÉä |ÉGò¨É ¦ÉÒ MÉ±ÉiÉ ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ÊbÅ÷±É ¦ÉÒ ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ * ºÉ½þÒ {ÉEòc÷ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
+xÉäEò ªÉÖÊHòªÉÉÆ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ *

¨É¶ÉÒxÉ ´ÉÉ<ºÉ  (Machine vice)

+ÊvÉEòÉÆ¶É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÉªÉÇ ¨É¶ÉÒxÉ-´ÉÉ<ºÉ ¨Éå {ÉEòcä÷ VÉÉiÉä ½éþ *  ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú
ÊEò EòÉªÉÇ ¨Éå ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB =ºÉEäò {ÉÉ®ú ÊxÉEò±É VÉÉxÉä {É®ú ´É½þ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå xÉ
ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ±ÉMÉä *  <ºÉEäò Ê±ÉB VÉÉì¤É EòÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤±ÉÉìEò {É®ú >ð{É®ú
=`öÉEò®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò EòÉªÉÇ +Éè®ú ´ÉÉ<ºÉ (vice)  EòÒ
iÉ±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò +xiÉ®úÉ±É (gap) ®ú½äþ * (Fig 1)

C±Éè̈ {É BǼ É ¤ÉÉä±]õ  (Clamp and bolts)

¤ÉÉä±]õ ½äþb÷ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ¨ÉäVÉ ¨Éå T- JÉÉÆSÉä (slots)

¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ * C±Éè̈ {É BǼ É ¤ÉÉä±]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB VÉÉì¤É EòÉªÉÇ EòÉä oùføiÉÉ
{ÉÚ́ ÉÇEò {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ * (Fig 3)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉèËEòMÉ EòÉä ªÉlÉÉºÉ¨¦É´É EòÉªÉÇ EòÒ >ðSÉÉÄ<Ç
{É®ú iÉlÉÉ ¤ÉÉä±]õ EòÉä EòÉªÉÇ Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ½þÒ ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 4)

Eò<Ç iÉ®ú½þ Eäò C±Éè̈ {É ½þÉäiÉä ½éþ <ºÉË±ÉB EòÉªÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú C±ÉèÏ¨{ÉMÉ Ê´ÉÊvÉ
ÊxÉ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ VÉ°ü®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 5 BÆ´Éú 6)

JÉÉä±É/ºÉÉìEäò]õ ºÉä ÊbÅ÷±É  ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉä VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú +lÉ´ÉÉ VÉÉì¤É
EòÉªÉÇ {É®ú ÊMÉ®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉ<B *  (Fig 4)

´ÉEÇò{ÉÒºÉ VÉÉä ºÉ½þÒ xÉ½þÓ ½èþ ´Éä ±ÉEòc÷Ò Eäò ]ÖõEòc÷Éå uùÉ®úÉ ºÉ¨ÉÌlÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ *
(Fig 2)
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EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ (Cutting speed) BǼ É SÉCEò®ú |ÉÊiÉÊ¨ÉxÉ]õ (RPM) (Cutting speed and r.p.m for

drilling)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò EòÉ®úEòÉå (factors) EòÉ ́ ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ BǼ É SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ RPM ¨Éå +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ Îº{Éxb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ näùJÉEò®ú ÊbÅ÷±É-ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB RPM EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ *

ÊbÅ÷±É Eäò ºÉxiÉÉä¹ÉVÉxÉEò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB =ºÉä ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ BǼ É ¡òÒb÷ {É®ú
SÉ±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB *

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ´É½þ MÉÊiÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòiÉÇxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉnùÉlÉÇ {É®ú
+ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½éþ *  <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ºÉiÉ½þ MÉÊiÉ (surface speed) +lÉ´ÉÉ  {ÉÊ®úvÉÒªÉ
MÉÊiÉ (peripheral speed) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ (recommended) EòiÉÇxÉ  MÉÊiÉ  |ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú
EòÒ vÉÉiÉÚ iÉlÉÉ ÊUôpùhÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉºiÉÚ  {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ *

+ÉèVÉÉ®ú Eäò Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ  ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉºiÉÖ+Éå  Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÒ
iÉÉÊ±ÉEòÉ näùiÉä ½èþ *

<ºÉ iÉÉÊ±ÉEòÉ ̈ Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉºiÉÚ+Éå Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉªÉÉÆ nùÒ ®ú½þiÉÒ ½éþ*
<ºÉÒ  Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB RPM EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *
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]äõ¤É±É  1
ºÉÆºiÉÖiÉ EòÉ]õxÉä EòÒ MÉÊiÉ

 HSS Eäò Ê±ÉB  ÊbÅ÷Ê±ÉÆMÉ  ÊEòB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ (m/min)

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É 70-100

{ÉÒiÉ±É 35-50

¥ÉÉÆVÉ (¡òÉº¡ò®ú) 20-35

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (¦ÉÚ®úÉ) 25-40

iÉÉÆ¤ÉÉ 35-45

<º{ÉÉiÉ (¨ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ / ¨ÉÞoù <º{ÉÉiÉ) 20-30

<º{ÉÉiÉ (B±ÉÉªÉ  =SSÉ iÉxÉxÉ) 5-8

lÉ¨ÉæºÉäË]õMÉ  {±ÉÉÎº]õEò (+{ÉPÉ¹ÉÔ)
(abrassive) MÉÖhÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É MÉÊiÉ 20-30

EòÉ]õxÉä EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ (Cutting speed calculation)

RPM    EòÒ MÉhÉxÉÉ

v =  m/min
1000

nxdx
v




RPM
dx

vx1000
n




n = RPM

v   = EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ  m/min

d   = ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éä

π   =  3.14

=nùÉ½þ®úhÉ (Examples)

- φ 24 mm =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ ¨ÉÞoù <º{ÉÉiÉ ¨Éå ÊUôpùhÉ Eäò
Ê±ÉB  RPM EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB  *

iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå ¨ÉÞoù <C{ÉÉiÉ Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ 30 m/min  nùÒ MÉªÉÒ ½èþ *

n = 
24 x 3.14

30 x 1000
 = 398 r.p.m

ºÉ¨ÉÒ{ÉºlÉ  xªÉÚxÉiÉ¨É {É®úÉºÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É-MÉÊiÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä EòÒ |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *  SÉªÉÊxÉiÉ Îº{Éxb÷±É MÉÊiÉ 300 rpm  ½èþ *

ÊbÅ÷±É  Eäò ́ ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú rpm +±ÉMÉ +±ÉMÉ  ½þÉäiÉÉ ½èþ *  EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ BEò
½þÒ ½þÉäxÉä {É®ú ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB Eò¨É rpm  iÉlÉÉ Eò¨É ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò
rpm ½þÉäMÉÉ *

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò  +¦ªÉÉºÉ ºÉä ½þÒ ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ¡òÒb÷  (Feed in drilling)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ¡òÒb÷  EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• nIÉ ¡òÒb÷-nù®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

BEò {ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú ¨Éå ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ ¨Éå ¤Éc÷Ò nÚù®úÒ (x) EòÉä ¡òÒb÷ Eò½þiÉä ½éþ*
(Fig 1)

´ÉÉÆÊUôiÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ

ÊbÅ÷±É EòÒ ÊEòº¨É {ÉnùÉlÉÇ

ÊUôpùhÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú ÊxÉ¶SÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EÖòUô +xªÉ ¤ÉÉiÉå VÉèºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ oùføiÉÉ,
VÉÉ¤É EòÉªÉÇ iÉlÉÉ ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ +ÉÊnù ¦ÉÒ Ê´ÉSÉÉ®úhÉÒªÉ  ½éþ *  ªÉÊnù
ªÉä ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú xÉ½þÓ ½þÉä iÉÉä ¡òÒb÷  EòÒ nù®ú Eò¨É Eò®úxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ *

ºÉ¦ÉÒ ¤ÉÉiÉÉå {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB ¡òÒb÷ EòÒ Ê´É¶Éä¹É nù®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ
½éþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊbÅ÷±É =i{ÉÉnùEòÉå uùÉ®úÉ |ÉºiÉÉÊ´ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ¡òÒb÷ EòÒ nù®ú Eäò +ÉvÉÉ®ú
{É®ú ªÉ½þÉÄ ¡òÒb÷-nù®ú |ÉºiÉÚiÉ ½èþ (]äõ¤É±É 1)

+ÊvÉEò ¨ÉÉä]õÉ (coarse) ¡òÒb÷  näùxÉä ºÉä EòiÉÇxÉ  EòÉä®ú  IÉÊiÉOÉºiÉ  ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ +lÉ´ÉÉ ÊbÅ÷±É ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþþ *¡òÒb÷ EòÉä BEò Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ºÉÉè́ Éä Ê½þººÉä uùÉ®úÉ |ÉEò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ - 0.040 mm.

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú (rate pf feed)  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉ®úEòÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É 1
bÅ÷±É ´ªÉÉºÉ ¡òÒb÷  EòÒ nù®ú

(mm) H.S.S. (mm/rev.)

1.0 2.5 0.040 0.060

2.6 4.5 0.050 0.100

4.6 6.0 0.075 0.150

6.1 9.0 0.100 0.200

9.1 12.0 0.150 0.250

12.1 15.0 0.200 0.300

15.1 18.0 0.230 0.330

18.1 21.0 0.260 0.360

21.1 25.0 0.280 0.380

ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Radial drilling machines)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ  ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É  ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå  EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ¦ÉÖVÉÉ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊbÅ÷±É
Ïº{Éb÷±É ºÉä {ÉÚ®úÒ ¨ÉäVÉ  EòÒ EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ {É®ú EòÉ¨É  ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*  ¦ÉÚVÉÉ
EòÉä >ð{É®ú xÉÒSÉä ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú ±ÉMÉÒ ¨ÉÉä]õ®ú Îº{Éxb÷±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉÒ ½èþ *

<ºÉ¨Éå  ±ÉMÉä SÉ®ú-MÉÊiÉ  ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ ºÉä ¤Écä÷ ®åúVÉ ¨Éå RPM  Ê¨É±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

Îº{Éxb÷±É EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå BǼ É Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ZÉÖEòÉ´É  ªÉÉäMªÉ (tilting) ¨ÉäVÉ ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú EòÉähÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¦ÉÒ EòÒ VÉÉ
ºÉEòiÉÒ ½èþ *

+ÉvÉÉ®ú ¨Éä BEò ¶ÉÒiÉEò -]ÆõEòÒ ¦ÉÒ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

Ê]õ{{ÉhÉÒ

Eò¨{ÉxÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ  EòÒÊVÉB ÊEò Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ iÉlÉÉ
¦ÉÖVÉÉ BǼ É ºÉ¨ÉÖÊSÉiÉ fÆøMÉ ºÉä EòºÉÒ ½Öþ<Ç ½þÉä *

EòÉªÉÇ JÉÆb÷ BǼ É  ÊbÅ÷±É EòÉä oùføiÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò {ÉEòc÷É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

<ºiÉä̈ ÉÉ±É Eäò {É¶SÉÉiÉ Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉä ºiÉ¨¦É Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ´ÉÉ{ÉºÉ ±ÉÉ<B

<ºiÉä̈ ÉÉ±É xÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Ê´ÉPÉÖiÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úEäò ®úJÉå*

ÊbÅ÷±É SÉEò +lÉ´ÉÉ  ºÉÉìEäò]õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É-ÊbÅ÷}]õ (drill -

drift) EòÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú *

Îº{Éxb÷±É ¤ÉÉCºÉ ºÉÉ<VÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÆJªÉÉ ¨Éå ºÉÉìEäò]õ
BǼ É JÉÉä±É (Sleeve) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú *

<ºiÉä̈ ÉÉ±É Eäò {É¶SÉÉiÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú +Éè®ú iÉä±É b÷É±Éå*

UôÒ±ÉxÉ (swarf)  EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ®úÉåEäò *

UôÒ±ÉxÉ BǼ É vÉÉiÉÚ EòhÉÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¥É¶É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
Eò®åú*

ÊjÉVªÉÒªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éä BEò ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÖVÉÉ (radial arm)  ½þÉäiÉÒ ½èþ *
ÊVÉºÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

Îº{Éxb÷±É ¶ÉÒ¹ÉÇ  EòÉä ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÖVÉÉ {É®ú ºÉ®EòÉEò®ú Eò®ú Eò½þÓ ¦ÉÒ ÎºlÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *  ¦ÉÖVÉÉ BEò ºiÉ¨¦É {É®ú Ê]õEòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *  ºiÉ¨¦É EòÉä Eäòxpù EòÒ

<ºÉEòÒ +{ÉäIÉÉ  Eò¨É ¡òÒb÷ nù®ú ºÉä ¦ÉÒ ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ xÉ½þÓ ºÉÖvÉ®úiÉÒ ¤ÉÎ±Eò
+ÉèVÉÉ®ú EòÒ xÉÉäEò ÊPÉºÉ VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú ÊbÅ÷±É EòÒ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¡òÒb÷ +¦ÉÒ¹]õiÉ¨É nù®ú Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò
ÊbÅ÷±É EòÒ EòiÉÇxÉ-EòÉä®ú  EòÉä iÉäVÉ ®úJÉÉ VÉÉªÉ * =ÎSSÉiÉ ÊEòº¨É Eäò
EòiÉÇxÉ pù´É (cutting fluid) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú

ÊjÉVªÉÒªÉ ËbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É

- ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±Éä ÊUôpù EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ¨Éå

- BEò ½þÒ ºÉäË]õMÉ uùÉ®úÉ Eò<Ç ÊUôpù ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå

- ¦ÉÉ®úÒ BǼ É ¤Écä÷ VÉÉ¤É EòÉªÉÉç ¨Éå ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ  (Features ) (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú ¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ½äþb÷ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Gang drilling machine and multiple

spindle head drilling machine)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ øEäò={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• ¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ½äþb÷ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå*

±ÉÆ¤ÉÒ +ÉvÉÉ®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ±ÉÆ¤ÉÒ ]äõ¤É±É ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ ]äõ¤É±É Eäò >ð{É®úÒ Ê½þººÉä EòÉä ́ ÉèºÉÉ
¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå Eò<Ç <EòÉ<Ç EòÉä ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* |ÉiªÉäEò Ïº{Éb÷±É EòÉä
SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉiªÉäEò ¨ÉÉä]õ®ú VÉÖb÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ]äõ¤É±É Eäò ¤ÉÉ½þªÉ ÊºÉ®äú {É®ú xÉÉ±ÉÒ Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÊ]õÆMÉ ±ÉÖ¥ÉÒEä]õ ‘T’

ºÉä ´ÉÉ{ÉºÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú º±ÉÉì]õ ‘T’ =xÉEäò iÉ±É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä VÉÉì¤É EÉäò
{ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½éþ*

<ºÉ iÉ®ú½þ EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ´É½þÉÄ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉÆ BEò
Îº{ÉÆb÷±É EòÒ VÉMÉ½ Eò<Ç Ïº{Éb÷±ÉÉå ºÉä EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ (Multiple spindle head drilling

machine) (Fig 2)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå Eò<Ç ºÉÆJªÉÉäÆ ¨Éå Ïº{Éb÷±É ½þÉäiÉÒ ½èþ ¨ÉiÉ±É¤É 4 ºÉä
48 ªÉÉ +ÊvÉEò* ºÉ¦ÉÒ Ïº{Éb÷±ÉÉå EòÉä ½þäb÷ Eäò BEò Ïº{Éb÷±É bÅ÷É<´É ÊMÉªÉ®ú ºÉä
SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¨É±]õÒ{É±É Ïº{Éb÷±É ½äþb÷ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ¤Écä÷ {Éè̈ ÉÉxÉä {É®ú =i{ÉÉnùxÉ
Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* VÉèºÉå- ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Ê®úË¨ÉMÉ ªÉÉ ]äõË{ÉMÉ EòÉªÉÇ
+Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<Ç±É <ÈVÉxÉ ¤±ÉÉìEò ¨Éå Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÒ ½éþ*

BEò ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ÊbÅ÷±É ½äþb÷ +Éè®úú Eò<Ç Ïº{Éb÷±É ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ*
BEò ºÉä +ÊvÉEò Ênù¶ÉÉ+Éå ºÉä ÊbÅ÷Ê±ÉÆMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÒ ½éþ*
=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ={É®úÒ iÉ±É +Éè®ú EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä +ÆiÉ Eäò Ê±ÉB*=i{ÉÉnùEò
<EòÉ<Ç +Éè®ú ]Úõ±É °ü¨É ºÉä =zÉiÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

MÉéMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ  (Gang drilling machine) (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.38 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.39 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

nùºiÉÒ ]èõ{É iÉlÉÉ Ë®úSÉ (Hand taps and wrenches)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• nùºiÉÒ ]èõ{É EòÒ Ê´É¶ÉÆ¹ÉiÉÉ+Éä EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ÊEòºÉÒ ]èõ{É ºÉä]õ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]èõ{É ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ EòÒ Ê®úSÉÉå  Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ EòÒ Ê®úSÉÉå Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Use of hand tap)

+´ÉªÉ´ÉÉå ̈ Éå +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ *

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Features) (Fig 1)

<x½åþ =SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉEò®ú Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ
BǼ É +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉiÉ½þ {É®ú SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ  iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¶Érù °ü{É ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÚc÷Ò Eäò +É®ú {ÉÉ®ú xÉÉÊ±ÉEòÉBÆ (flutes) ¤ÉxÉÉ<Ç
VÉÉiÉÒ ½èþ *

SÉÚb÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä BǼ É PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉEäò ¶ÉéEò EòÉä
´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

]èõ{É Eäò ÊºÉ®úÉä EòÉä {ÉÆJÉnùÉ®ú (chamfered) (+lÉÉÇiÉÂ ]äõ{É®ú ±ÉÒb÷) ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä, ºÉÆ®äúJÉxÉ Eò®úxÉä ¨Éå
ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ *

¶ÉéEò Eäò >ð{É®ú ]èõ{É®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ BǼ É =ºÉºÉä ¤ÉxÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÒ ÊEòº¨É
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊSÉÊ½þÞiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

EÖòUô ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ ¦ÉÒ +ÆÊEòiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

]èõ{É EòÒ ÊEòº¨É +lÉÉÇiÉÂ |ÉlÉ¨É, ÊuùiÉÒªÉ +lÉ´ÉÉ {±ÉMÉ ¦ÉÒ +ÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

ªÉä ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½èþ

|ÉlÉ¨É ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ]äõ{É®ú ]èõ{É (taper tap)

ÊuùiÉÒªÉ ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉvªÉÊ¨ÉEò ]èõ{É (bottoming tap)

{±ÉMÉ ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ]èõ{É

]èõ{É®ú ±ÉÒb÷ Eäò +ÊiÉÊ®úHò  ºÉ¦ÉÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå ªÉä ]èõ{É BEò ½þÒ iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä
½éþ *

]äõ{É®ú ]èõ{É ºÉä SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úiÉä ½èþ * Eò¨É MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå  ¨Éå ]äõ{É®ú ]èõ{É
uùÉ®úÉ +É®ú {ÉÉ®ú SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½þÉäiÉÉ ½èþ *

¤Éxnù ÊUôpùÉå ¨Éå ºÉ½þÒ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò SÉÚb÷Ò EòÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ
]èõ{É ({±ÉMÉ ]èõ{É) <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

]èõ{É EòÒ ÊEòº¨É EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]èõ{É {É®ú 1,2,3 ºÉÆJªÉÉªÉå
ÊSÉÊx½iÉ  ½þÉäiÉÒ ½éþ, +lÉ´ÉÉ =xÉEäò ¶ÉéEò {É®ú Uô±±Éä (rings) ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ *
(Fig 2)

]äõ{É®ú ]èõ{É ¨Éå BEò Uô±±ÉÉ, <x]õ®ú¨ÉÒÊb÷B]õ ]èõ{É ¨Éå nùÉä Uô±±Éä iÉlÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ¨Éå
iÉÒxÉ Uô±±Éä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ *

]èõ{É Ë®úSÉ (tap wrench):

]èõ{É Ê®úÆúSÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ÊUôpù ¨Éå nùºiÉÒ ]èõ{É EòÉä ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä
ºÉÆ®äúÊJÉiÉ BǼ É SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

BEò ºÉä]õ ¨Éå ]èõ{É EòÒ ÊEòº¨Éå (Types of Taps in a set)

ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ SÉÚb÷Ó Eäò Ê±ÉB nùºÉiÉÒ ]èõ{É (hand tap) Eäò BEò ºÉä]õ ¨Éå iÉÒxÉ
]èõ{É ½þÉäiÉä ½èþÆ * (Fig  2)
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]èõ{É Ë®úSÉ Eò<Ç iÉ®ú½þ EòÒ  ½þÉäiÉÒ ½èþ *

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®äú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ (adjustable) (Double-ended ad-

justable tap wrench or bar type tap wrench) Ë®úSÉ, T

½èþhb÷±É ]èõ{É Ë®úSÉ, `öÉäºÉ ÊEòº¨É EòÉ ]èõ{É Ë®úSÉ *

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®äú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ]èõ{É Ë®úSÉ +lÉ´ÉÉ Uôc÷ ÊEòº¨É EòÉ ]èõ{É Ë®úSÉ
(Fig 3)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ë®úSÉÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉ¤ÉºÉä VªÉÉnùÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ Eò<Ç
ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ *  ªÉä Ë®úSÉ ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò ]èõ{É Eäò Ê±ÉB VªÉÉnùÉ ={ÉªÉÖHò
½èþ*  iÉlÉÉ BäºÉÒ JÉÖ±ÉÒ  VÉMÉ½þÉå ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ VÉ½þÉÄ ]èõ{É EòÉä
PÉÖ̈ ÉÉxÉä ¨Éå EòÉä<Ç ¤ÉÉvÉÉ xÉ +ÉªÉä*  ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ Ë®úSÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ *

]èõ{ÉÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Tap drill size)

=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEäòMÉå
• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊEò ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½èþ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ näùJÉEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå  Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÉä SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
•  ISO   ¨ÉÒÊ]ÅõEò BǼ É <ÆSÉ Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ *

UôÉä]õÉ (minor) ´ªÉÉºÉ (D
1
)         = 10mm - 1.839 mm

                = 8.161 mm +lÉ´ÉÉ 8.2 mm

ªÉ½þ ]èõ{É ÊbÅ÷±É 100 % SÉÚb÷Ò ¤ÉxÉÉªÉäMÉÉ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ ÊbÅ÷±É Eäò UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ
(minor dia.) Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½èþ * +ÊvÉEòÉÆ¶É ¤ÉÆvÉEòÉä Eäò Ê±ÉB  100% ¤ÉxÉÒ
SÉÚc÷Ò EòÒ VÉ°ü®úiÉ xÉ½þÓ {Éc÷iÉÒ *

60 % SÉÚc÷Ò Eäò ¨ÉÉxÉEò xÉ]õ Ê¤ÉxÉÉ ]Úõ]äõ  ½ÖþB ¤ÉÉä±]õ {É®ú EòºÉxÉä ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
½þÉäiÉä ½éþ *

<ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò +ÊvÉEò |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò <ºÉ ]èõ{É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB +ÊvÉEò ¤É±É EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

<ºÉ {É½þ±ÉÚ {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®úiÉä ½ÚþB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉä EòÉ
+ÊvÉEò ´ªÉÉ´É½þÉÊ®úEò Ê´ÉÊvÉ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½èþ

]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ = ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ (Major diameter) - Ê{ÉSÉ

=10 mm - 1.5 mm

= 8.5mm

]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½èþ (What is tap drill size)

+ÉxiÉÊ®úEò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ]èõ{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ BEò ÊUôpù ÊbÅ÷±É
Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ * ÊUôpù  EòÉ ́ ªÉÉºÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ]èõ{É uùÉ®úÉ
SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ¤ÉSÉÉ ½þÉä *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Tap drill sizes for

different threads)

ISO   ¨ÉÒÊ]ÅõEò SÉÚb÷Ò

M 10 X 1.5  SÉÚb÷Ò Eäò Ê±ÉB ]èõË{ÉMÉ ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ

UôÉä]õÉ ́ ªÉÉºÉ (minor diameter) = ¤Éc÷É ́ ªÉÉºÉ (major diameter)

      -2 X  MÉ½þ®úÉ<Ç

SÉÚb÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç    = 0.6134 X ºGÚò EòÉ Ê{ÉSÉ

2 SÉÚb÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç                  =  0.6134 X  2 Ê{ÉSÉ
                = 1.226 X 1.5 mm

                 = 1.839 mm

T-  ½èþhb÷±É ]èõ{É Ë®úSÉ (Fig 4)

ªÉ½þ BEò UôÉä]äõ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ SÉEò ½éþ ÊVÉºÉ¨Éä nùÉä VÉ¤Écä÷ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ Ë®úSÉ EòÉä
PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ¤Écä÷ ́ ªÉÉºÉ Eäò ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Ë®úSÉ
xÉ½þÒ Ê¨É±ÉiÉÒ *

`öÉäºÉ ÊEòº¨É Eäò ]èõ{É Ë®úSÉ (Fig 5)

<xÉ Ë®úSÉÉå ¨Éå ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ  *

ªÉ½þ EÖòUô ½þÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷ ºÉEòiÉä ½èþ *  <ºÉºÉä ]èõ{É Ë®úSÉ Eäò MÉ±ÉiÉ
|ÉªÉÉäMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ]èõ{É EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä
¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.39 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ISO ¨ÉÒÊ]ÅõEò SÉÚc÷Ò Eäò Ê±ÉB ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ iÉÉÊ±ÉEòÉ ºÉä iÉÚ±ÉxÉÉ Eò®åú*

ISO   <ÆSÉ  ( ªÉÚxÉÒ¡òÉ<b÷) mÉäb÷ ºÉÚjÉ

]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ = ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ -

5/8” UNC SÉÚb÷Ò ½äþiÉÚ ]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB

]èõ{É  ÊbÅ÷±É  ºÉÉ<VÉ =5/8”-1/11

=0.625”-0.091”

= 0.534”

+MÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ 17/32”(0.531 <ÆSÉ) ½þÉäiÉÒ ½èþ *

ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ EòÒ iÉÉÊ±ÉEòÉ  ºÉä <ºÉEòÒ ªÉÚxÉÒ¡òÉ<b÷ <ÆSÉ mÉäb÷ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åú *

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ]èõË{ÉMÉ ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½þÉäMÉÒ

(a)  M20 (b)   UNC 3/18

SÉÚc÷Ò +xiÉ®úÉ±É YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉ]Çõ näùJÉå *

COMMERCIAL DRILL SIZES ISO INCH (UNIFIED) THREAD

NC National Coarse NF National Fine

Tap size Tharads Tap dirll size Tap size Therads Tap drill size
per inch per inch

5 40 38 5 44 37

6 32 36 6 40 33

8 32 29 8 36 29

10 24 25 10 32 21

12 24 16 12 28 14

1/4 " 20 7 1/4 " 28 3

5/16 " 18 F 5/16 " 24 1

3/8 " 16 5/16 " 3/8 " 24 0

7/16 " 14 U 7/16 " 20 25/64 "

1/2 " 13 27/64 " 1/2 " 20 29/64 "

9/16 " 12 31/64 " 9/16 " 18 33/64 "

5/8 " 11 17/32 " 5/8 " 18 37/64 "

3/4 " 10 21/32 " 3/4 " 16 11/16 "

7/8 " 9 49/64 " 7/8 " 14 13/16 "

1" 8 7/8 " 1 " 14 15/16 "

1 1/8 " 7 63/64 " 1 1/8 " 12 1 3/6 "

1 1/4 " 7 17/64 " 1 1/4 " 12 1 11/6 "

1 3/8 " 6 17/32 " 1 3/8 " 12 1 19/64 "

1 3/4 " 5 1 9/16 "

2 " 4 1/2 1 25/32 "

NPT National pipe thread

1/8 " 27 11/32 " 1 " 11 1/2 1 5/32 "

1/4 ' 18 7/16 " 1 1/4 " 11 1/4 1 1/2 "

3/8 " 18 19/32 " 1 1/2 " 11 1/2 1 23/32 "

1/2 " 14 23/32 " 2 " 11 1/2 2 23/16 "

3/4 " 14 15/16 " 2 1/2 " 8 2 5/8 "

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.2.39 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 1.2.40-41 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ +Éè®ú xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ (Letter punch and number punch)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ +Éè®ú xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ ½éþ*

vÉÉiÉÖ Eäò ̀ ö{{ÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉªÉÇ EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä ªÉÉ {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ ́ Éä º]èõ¨{É ̀ ö{{Éä ±Éä]õ®ú Eäò Ê±ÉB (±Éè]õ®ú {ÉÆSÉ) +Éè®ú xÉ¨¤É®ú Eäò Ê±ÉB  (xÉ¨¤É®ú

{ÉÆSÉ) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ={É±É¤vÉ ½éþ*  <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò`öÉä®ú vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* (Fig.1)

±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ ÊxÉ¨xÉ ºÉä]õ ¨Éå ½þÉäiÉä ½éþ A, B, C, D, E, F, G, H, N, I, J, K,

L, M, N, O, P,Q, R, S, T, U, V, W, X, Y, Z, +Éè®ú '&' (|ÉiÉÒEò)
BEò ºÉä]õ ̈ Éå 27 ±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ ½þÉäiÉä ½éþ*  xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ EòÉ ºÉä]õ ̈ Éå  0,1,2,3,4,5,6,7,8,

½þÉäiÉä ½éþ xÉ¨¤É®ú {ÉÆSÉ ¨Éå 6 EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, 6 +Éè®ú 9 nùÉäxÉÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

±Éä]õ®ú +Éè®ú xÉ¨¤É®ú EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê®ú´ÉºÉÇ +ÉìbÇ÷®ú ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ±Éä]õ®ú
+Éä®ú xÉ¨¤É®ú EòÉä {ÉÆËSÉMÉ E®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉä <xÉ {ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úEäò ±Éä]õ®ú ªÉÉ xÉ¨¤É®ú EòÉä ¦ÉÖnùÉÆEòxÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä BEò ¤ÉäºÉ ±ÉÉ<xÉ EòÉä vÉÉiÉÖ

EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú Ê±ÉJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ¨ÉvªÉ +IÉ®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ  (Fig.2) ªÉÉ ºÉÆJªÉÉ (Fig.3) ªÉÉ ºlÉÉxÉ (Fig.4) BEò Eäòxpù ®äúJÉÉ
EòÉä +ÉvÉÉ®ú ®äúJÉÉ (Fig.2) {É®ú +ÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ̈ ÉÖpùÉÆEòxÉ ªÉÉ ±ÉäJÉxÉ
ºÉä {É½þ±Éä ±Éä]õ®ú ªÉÉ ºÉÆJªÉÉ ºÉä Eäòxpù ®äúJÉÉ Eäò nùÉäxÉÉå +Éä®ú ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò
¨ÉvªÉ ±Éä]õ®ú EòÉä BEò ºÉä +ÊvÉEò º]õÉäEò ±ÉMÉÉxÉä ºÉä EäòxpùÒªÉ ±ÉÉ<xÉ ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò
+IÉ®ú ºÉÆJªÉÉ nù¤ÉÉ´É EòÉä ¤Éä½þiÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê{ÉMÉ +ÉªÉ®úxÉ ½þÉbÇ÷ +ÉªÉ®úxÉ
º]õÒ±É {É®ú {ÉÆÊSÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +SUôÒ |É¦ÉÉ´É Eäò Ê±ÉB {ÉÆÊSÉMÉ Eò®Eäò ¨É¶ÉÒËxÉMÉ
OÉÉ<Ëb÷MÉ Eò®úEäò B´ÉÆ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®úEäò ½þ]õÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.42 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖú EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ Eäò {ÉÚ´ÉÉæ{ÉÉªÉ (Safety precautions in sheet metal work shop)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• SMW ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖÊSÉiÉ EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SMW ¨Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ °ü{É ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

VÉ¤É Eò¦ÉÒ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ  {É½þ±ÉÚ Eäò
EòÉ®úhÉ EòÉ®úÒMÉ®ú / |ÉÊ¶ÉIÉhÉlÉÔ ªÉÉ ÊxÉEò]õ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä +xªÉ ´ªÉÎCiÉªÉÉå
EòÉä SÉÉä]õ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

1 ºÉÉ¨ÉOÉÒ, +ÉèVÉÉ®ú iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò +xÉÖSÉÊiÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò EòÉ®úhÉ

2 EòÉªÉÇIÉäjÉ/ ¡ò¶ÉÇ EòÒ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉä {É½þ±Éä ºÉ¡òÉ<Ç *

3 IÉÊiÉOÉºiÉ/nùÉä¹ÉªÉÖCiÉ +ÉèVÉÉ®ú, ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ={ÉEò®úhÉ

4 EòÉ®úÒMÉ®ú / |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉlÉÒÇ EòÒ +ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ iÉlÉÉ ±ÉÉ{É®ú´ÉÉ½þÒ

5 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÒ +YÉÉxÉiÉÉ*

EÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ nÖùPÉÇ]õxÉÉ/SÉÉä]õ EòòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ +ÊiÉ
+É´É¶ªÉEò ½èþ ÊE EÖòUô ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eä {ÉÚ́ ÉÇ ={ÉÉªÉ EÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉä*
ªÉä ½éþ :

– ¦ÉÉ®úÒ ¤ÉÉäZÉ EòÉä =`öÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ +{ÉxÉä {ÉÚ®äú ¶É®úÒ®ú EòÉä xÉ ZÉÖEòÉªÉä*

<ºÉEäò ¤Énù±Éä =`öÉxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÒ VÉÉÆÆPÉÉ EÒ ¨ÉÉÆºÉ{ÉäÊ¶ÉªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú*

– {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®úÉå Eäò |ÉªÉÉäMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ nùÉºiÉÉxÉÉä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

– UôjÉEò ¨ÉÉlÉä (mushroom head) ´ÉÉ±ÉÒ UèôxÉÒ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ¤ÉSÉå*

– EòÉªÉÇ ¨ÉäVÉ {É®ú +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉä =ÊSÉiÉ °ü{É ºÉä ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ®úJÉå, ÊVÉºÉºÉä ÊEò
+ÉèVÉÉ®ú, ¨ÉäVÉ ºÉä +É{ÉEäò {Éè®úÉå {É®ú xÉ ÊMÉ®äú*

– =ÊSÉiÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä (size) Eäò ºÉÖ®úÊIÉiÉ VÉÚiÉä {ÉÊ½þxÉä*

– {±Éä]õ ªÉÉ SÉÉnù®ú EòÉä UèôxÉÒ ªÉÉ ½èþCºÉÉ ºÉä EòÉ]õxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¤ÉºÉÇ EòÉä ®äúiÉxÉ
ºÉä ½þ]õÉªÉä*

– ]Úõ]äõ ªÉÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ½èþÎhb÷±É Eäò ½þlÉÉècä÷ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

– ´ÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ½þlÉÉèbä÷ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ (Head) EòÉä ½èþÎxb÷±É Eä ºÉÉlÉ
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ÎºlÉ®ú Eò®åú*

– gøÒ±Éä ´ÉºjÉ / {ÉÉä¶ÉÉEò xÉ {É½þxÉä *

– +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (Grinding) Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉvÉÉ®úhÉ SÉ¶¨ÉÉ / SÉä½þ®äú EòÒ ¶ÉÒ±b÷
{É½þxÉåä *

– =xÉ {ÉnùÉlÉÉæÆ EòÉä +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (OÉÉ<b÷) xÉ Eò®åú VÉÉä 3mm ªÉÉ Eò¨É ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò
½þÉä ªÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÄ ½þÉå*

– EòÉªÉÇ-+ÉvÉÉ®ú (Work rest)  iÉlÉúÉ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ {ÉÊ½þªÉä Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®úÉ±É
EòÉä 1-2 mm {É®ú ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú*

– ºÉ½þÒ VÉÉì¤É Eäò Ê±ÉB `ö‘öÒEò |ÉEòÉ®ú Eäò +ÉèVÉÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú*

– EòÉªÉÇ IÉäjÉ Eäò ¦ÉÂÚiÉ±É EòÉä {ÉnùÉlÉÉç Eäò Eò]äõ ]ÖõEòcä÷, iÉä±É <iªÉÉÊnù ½þ]õÉEò®ú
ºÉÉ¡ò-ºÉÖlÉ®úÉ ®úJÉå*

– ´ªÉlÉÇ Eò{Écä÷, vÉÉiÉÖ ÊSÉ{ºÉ <iªÉÉÊnù EòÉä ¡äòEòxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÞlÉEò ]õÉäEò®úÒ ®úJÉå*

– ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +É{ÉÉiÉÒ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉääMÉ ½äþiÉÖ +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò ºÉnäù́ É
iÉèªÉÉ®ú ®úJÉå*

– EòÉªÉÇ {ÉÚhÉÇ ½þÉäxÉäEäò {É¶SÉÉiÉÂ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉä +ÉèVÉÉ®ú {Éä]õÒ (tool Box) ¨Éå
®úJÉå*

– ªÉÉ iÉÉä UôiÉ Eäò ªÉÉ Ê¶É®ú Eäò >ð{É®úú GäòxÉ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù +É{ÉEäò
EòÉªÉÇ ºlÉ±É Eäò >ð{É®ú EòÉä<Ç EòÉªÉÇ Eò®ú ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä ½äþ±É¨Éä]õ {É½xÉåä*

– MÉ¨ÉÇ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò {ÉEòb÷xÉä Eäò ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ¨É]äõ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

– +xÉ+É´ÉúÊhÉÇiÉ (bare) +ÆMÉÖÊ±ÉªÉÉå ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ÉèVÉÉ®ú EòÒ iÉÒμÉiÉÉ EòÒ
VÉÉÄSÉ Eò®úxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ xÉ Eò®åú*

– EòÉªÉÇ {ÉÚ́ ÉÇ ½þÉäxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä UôÉäc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ
º´ÉÒSÉ EòÉä +Éì¡ò Eò®åú*

– ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê´ÉtÖiÉÒªÉ nùÉä¹É EòÉä +{ÉxÉä +É{É ºÉÖvÉÉ®úxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ xÉ Eò®åú *

– ÊEò ºÉÒ ¦ÉÒ Ê´ÉtÖiÉÒªÉ EòÉªÉÇ EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <±ÉäÎC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ EòÉä ¤ÉÖ±ÉÉªÉä*

– VÉ¤É ¦ÉÒ iÉlÉÉ VÉ½þÉÄ Eò½þÒ ºÉ¨¦É´É EòÉä ´ÉÉiÉ´É®úhÉ EòÉä nÚùÊ¹ÉiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEäò*

– ªÉÊnù EòÉä<Ç +xªÉ ´ªÉÎCiÉ Ê´ÉtÖiÉ ZÉ]õEäò EòÉ Ê¶ÉEòÉ®ú ½þÉä iÉÉä ªÉÉ ±ÉEòc÷Ò EòÒ
Uôc÷ ªÉÉ EòÉä<Ç +xªÉ +SÉÉ±ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ́ ªÉÎCiÉ EòÉä Ê´ÉtÖiÉÒªÉ
ºÉÆ{ÉEÇò ºÉä {ÉÞlÉEò Eò®åú*

– VÉÉÄ¤É EòÉä ¤ÉÉÄEò (Vice) {É®ú ºÉnèù´É ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú*

– xÉ]õ ªÉÉ ´ÉÉä±]õ EòÉä EòºÉiÉä ªÉÉ gøÒ±ÉÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ =kÉÉä±ÉxÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

´ÉEÇò¶ÉÉ{É Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉªÉ¨É (GENERAL WORKSHOP RULES)

1 ºÉÖ®úIÉÉ SÉ¶¨Éå VÉ°ü®ú {É½þxÉxÉä SÉÉÊ½þB*

2 ´ÉEÇò¶ÉÉ{É ¨Éå EòÉ¨É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ VÉÚiÉä VÉ°ü®ú {É½þxÉxÉä SÉÉÊ½þB*

3 EòÉä<Ç ={ÉEò®úhÉ |ÉªÉÖHò Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä +xÉÖnäù¶ÉEò ºÉä {ÉÚUô ±ÉÒÊVÉB*

4 ¨ÉÖ±ÉÉEòÉiÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÉå EòÉä +ÆÊEòiÉ ÊSÉ¼xÉÉå EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ̈ Éå ½þÒ ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB*

5 ±É¨¤Éä ¤ÉÉ±ÉÉå EòÉä {ÉÒUäôäù EòÒ +Éä®ú VÉ°ü®ú ¤ÉÉÄvÉ Eò®ú ®úJÉå*

6 ={ÉEò®úhÉÉå B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä |ÉªÉÖHò Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ºÉÉ¡ò EòÒÊVÉB*

7 nùÉ¤É ¨Éå ®úJÉÒ MÉ<Ç ½þ´ÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ¤É®úiÉå*

8 ¨É¶ÉÒxÉÒÊ®úªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖxÉxÉä Eäò ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ {É½þxÉxÉä
SÉÉÊ½þB*
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ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ (General safety precautions)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• nÖùPÉÇ]õxÉÉ CªÉÉ ½èþ ¤ÉiÉÉ<B
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¶É¤nùÉå ¨Éå nÖùPÉÇ]õxÉÉ Eäò EòÉ®úhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ
• nÖùPÉÇ]õxÉÉ CªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉä ¨Éå
• SÉÉ®ú ¨ÉÉèÊ±ÉEò |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉ Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉxÉ Eò®úxÉä ¨Éå*

BEò nÖùPÉÇ]õxÉÉ CªÉÉ ½èþ? (What is an accident?)

ÊEòºÉÒ ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉ Eò®ú nÖùPÉÇ]õxÉÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ, nÖùPÉÇ]õxÉÉ BäºÉä EòÉ®úhÉÉå ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ
ÊVÉx½åþ {É½þ±Éä ºÉä xÉ½þÒ VÉÉxÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* Eò¦ÉÒ =xÉEòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EÖòUô
¦ÉÒ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉªÉä ªÉxjÉ EòÉ BEò ¦ÉÉMÉ ÊMÉ®ú
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É EòÉä<Ç ¦ÉÒ xÉ½þÒ ºÉÉäSÉ ºÉEòiÉÉ ÊEò ªÉxjÉ Eäò ºÉÉlÉ EÖòUô jÉÖÊ]õ ½èþ +lÉ´ÉÉ
BEò MÉÉcÒ EòÉ SÉÉ±ÉEò Êº]ªÉõË®úMÉ SÉGò {É®ú ̈ ÉÞiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ þ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ +ÊvÉEòiÉ¨É
nÖùPÉÇ]õxÉÉªÉå ¨ÉxÉÖ¹ªÉ EòÒ jÉÖÊ]õ +YÉÉxÉiÉÉ +lÉ´ÉÉ ±ÉÉ{É®ú´ÉÉ½þÒ, Ê´Éº¨ÉÞÊiÉ +lÉ´ÉÉ
=iÉÉ´É±Éä{ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ nÖùPÉÇ]õxÉÉªÉå ®úÉäEòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ lÉÒ ªÉÊnù ±ÉÉäMÉÉå
xÉä ÊEòºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ iÉÉä ́ É½þ PÉ]õxÉÉ ÊVÉºÉä
½þ¨É nÖùPÉÇ]õxÉÉ Eò½þiÉä þ½èþ xÉ ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ* (Fig 1)

|ÉÊiÉ ́É¹ÉÇ +xÉäEòÉå nÖùPÉÇ]õxÉÉªÉå +¤É ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ +Éè®ú +xÉäEòÉå ±ÉÉäMÉ ̈ É®úiÉä ½éþ* ªÉtÊ{É
+ÊvÉEòiÉ®ú ±ÉÉäMÉ <ºÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¦ÉªÉ¦ÉÒiÉ +Éè®ú ¦ÉªÉÆEò®ú °ü{É ºÉä b÷®ú
VÉÉiÉä ½èþ {É®ú nÖùPÉ]õxÉÉªÉå ½þÉäiÉÒ ½þÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä |ÉÊiÉ´É¹ÉÇ ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ̈ Éå Eò®úÉäcÉäÆ
°ü{ÉªÉä EòÒ ½þÉÊxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* +É{ÉÊkÉªÉÉå ºÉä ºÉ¨ÉZÉÉèiÉÉ Eò®ú ±ÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä ́ ÉÞr ̧ ÉÊ¨ÉEò,
+ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ ªÉÖ́ ÉÉ ̧ ÉÊ¨ÉEò, Ê¤ÉMÉciÉÒ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ ºÉä +xÉÊ¦ÉYÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ VÉÉä EòÉªÉÇ
EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ºÉä {ÉÚú®úÉ ½þÉäiÉä näùJÉxÉÉ SÉÉ½þiÉä ½èþ BäºÉä EòÉ®úhÉ ½èþ VÉÉä ̈ ÉÚJÉÇiÉÉ ́ É¶É +{É´ªÉªÉ
¨Éå ¦ÉÉMÉÒnùÉ®úÒ Eò®úiÉä ½éþ*  ¦ÉÉMªÉ´É¶É ¤É½ÖþiÉ ºÉä BäºÉä ½èþ ÊVÉxÉEòÉ oùÎ¹]õEòÉähÉ BäºÉÉ
xÉ½þÒ ½èþ* ºÉÖ®úIÉÉ Eäò |ÉÊiÉ =xÉEòÉ ́ ªÉ´É½þÉ®ú Ê¦ÉzÉ ½èþ* {ÉÚ®äú PÉ]õxÉÉ Gò¨É ̈ Éå ́ ªÉ´É½þÉ®ú
½þÒ ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ ÊVÉºÉºÉä nÖùPÉÇ]õxÉÉ EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ þ½èþ +lÉ´ÉÉ
nÖùPÉÇ]õxÉÉ {ÉÒÊb÷iÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ þ½èþ*

nÖùPÉ]ÇõxÉÉ+Éå Eäò EòÉ®úhÉ (Causes for accidents) :

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: nÖùPÉÇ]õxÉÉªÉå BäºÉä ½þÒ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ =x½åþ Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éå Eäò +xÉäEò EòÉ®úhÉ ½èþ EÖòUô ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉ®úhÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ xÉÒSÉä nùÒ VÉÉ
®ú½þÒ ½þèþ* (Fig 3)

• +É{ÉÊkÉ Eäò |ÉÊiÉ +VÉÉMÉ°üEòiÉÉ

• ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ ÊxÉ®úÉnù®ú

• +ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ

• =ÊSÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉävÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ

• MÉxnùÉ EòÉªÉÇ ºlÉ±É

• +{ÉªÉÉÇ{iÉ |ÉEòÉ¶É +Éè®ú ºÉǼ ÉÉiÉxÉ

• ]Úõ±ºÉ EòÉ +xÉÖÊSÉiÉ |ÉªÉÉäMÉ

• +ºÉÖ®úÊIÉiÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉÆ

ºÉÖ®úÊIÉiÉ ́ ªÉ´É½þÉ®ú (Safety attitudes) : ̈ ÉxÉÖ¹ªÉÉå Eäò ́ ªÉ´É½þÉ®ú ºÉä ½þÒ ́ É½þ
CªÉÉ Eò®úiÉä ½éþ +lÉ´ÉÉ xÉ½þÒ Eò®úiÉä ½éþ ÊxÉªÉÎxjÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +ÊvÉEòiÉ®ú PÉ]õxÉÉ+Éå
¨Éå VÉ½þÉÆ EòÉä<Ç +ºÉÖ®úÊIÉiÉ ={ÉEò®úhÉú +lÉ´ÉÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ ÊEòºÉÒ
Eäò EÖòUô Eò®ú näùxÉä ºÉä +lÉ´ÉÉ EÖòUô Eò®úxÉä ¨Éå +ºÉ¡ò±É ®ú½þxÉä ºÉä ´ÉèºÉÒ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ
=i{ÉzÉ ½Öþ<Ç ½èþ* (Fig 4)

+ÊvÉEòiÉ¨É nÖùPÉÇ]õxÉÉªÉå ªÉÚ ½þÒ xÉ½þÒ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ ́É½þ BäºÉä ±ÉÉäMÉÉå ºÉä VÉÉä (=nùÉ½þ®úhÉÉlÉÇ)
={ÉEò®úhÉ IÉÊiÉ Eò®ú näùiÉä ½èþ +lÉ´ÉÉ nùÉäÊ¹ÉiÉ näùJÉ Eò®ú ¦ÉÒ ºÉÚÊSÉiÉ xÉ½þÒ Eò®úiÉä ½éþ
+lÉ´ÉÉ ]Úõ±ºÉ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä +xªÉ ±ÉÉäMÉÉå Eäò ÊMÉ®ú VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê¤ÉJÉ®úÉ
UôÉäb näùiÉä ½èþ * EòÉä<Ç ¦ÉÒ VÉÉä ºÉÆEò]õ näùJÉ Eò®ú ¦ÉÒ =xÉEäò Ê±ÉªÉä EÖòUô ¦ÉÒ xÉ½þÒ Eò®úiÉÉ
nÖùPÉÇ]õxÉÉ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ EòÉ ¦ÉÉMÉÒnùÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊEòºÉÒ Eò¨ÉÔ EòÉä nÖùPÉÇ]õxÉÉ ½þÉäxÉä

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.42 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Eäò Ê±ÉªÉä EÖòUô Eò®úxÉÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÒ ½èþ* =ºÉEòÉ +{ÉxÉä EòÉªÉÇ {É®ú ¨ÉÚJÉÇiÉÉ {ÉÚhÉÇ
SÉ±Éä VÉÉxÉÉ ̈ ÉÉjÉ ½þÒ +{ÉxÉä ÊEòºÉÒ ºÉ½þEò¨ÉÔ EòÉä +ÉVÉx¨É +{ÉÆMÉ ¤ÉxÉÉ näùxÉÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* =ºÉxÉä ́ É½þ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ ±ÉäÊEòxÉ ºÉ¨ÉªÉ ºÉä =ÊSÉiÉ ºÉÉäSÉ uùÉ®úÉ EÖòUô Eò®úEäò
´É½þ =ºÉ nÖùPÉÇ]õxÉÉ EòÉä ¤ÉSÉÉ ºÉEòiÉÉ lÉÉ*

=kÉ®únùÉÊªÉi´É (Responsibilities) : ºÉÖ®úIÉÉ ªÉÚ ½þÒ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ <ºÉEòÉä EòÉªÉÇ
|ÉÊGòªÉÉ EòÒ ¦ÉÉÊiÉ ÊVÉºÉEòÉ BEò ́ É½þ ¦ÉÉMÉ ½èþ ºÉÆMÉÊ`öiÉ +Éè®ú |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ {ÉciÉÉ
½èþ* ÊxÉªÉ¨ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ́ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ +Éè®ú =ºÉEäò Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ nùÉäxÉÉå <ºÉEäò Ê±ÉªÉä  =kÉ®únùÉÊªÉ
½þÉäiÉä ½èþ*

´ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ EòÉ =kÉ®únùÉÊªÉi´É (Employer’s responsibilities) : ́ É½þ
|ÉªÉÉºÉ VÉÉä EòÉä<Ç +xÉÖ¹`öÉxÉ +ÉªÉÉäVÉxÉ +Éè®ú ºÉÆMÉ`öxÉ EòÉªÉÇ ±ÉÉäMÉÉå Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ
EÖò¶É±É +Éè®ú ºÉÖªÉÉäMªÉ EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉä ®úJÉxÉä ̈ Éå ºÉÆªÉjÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ̈ Éå, iÉlÉÉ +Ê¦É±ÉäJÉÉå
Eäò ÊxÉ®úÒIÉhÉ iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå Eò®úiÉÉ ½èþ ´É½þ ºÉ¦ÉÒ, EòÉªÉÇ ºlÉ±É EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ
¨Éå ¦ÉÉMÉÒnùÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ*

EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ={ÉEò®úhÉÉå, EòÉªÉÇ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ EòÌ¨ÉªÉÉå ºÉä
CªÉÉ Eò®ú´ÉÉxÉÉ SÉÉ½þiÉä ½èþ +Éè®ú =xÉEòÉå ÊnùªÉä MÉªÉä |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò Ê±ÉªÉä ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÒ
=kÉ®únùÉªÉÒ ½þÉäMÉÉ*

EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉ =kÉ®únùÉÊªÉi´É (Employee’s responsibilities) :
={ÉEò®úhÉÉå EòÒ |ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊvÉ, EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ iÉlÉÉ
ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ´ªÉ´É½þÉ®ú =kÉ®únùÉÊªÉ EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉ ½þÉäMÉÉ*

+É{ÉEäò EòÉªÉÇ VÉÒ´ÉxÉ EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ́ ªÉ´ÉºÉÉÊªÉªÉÉå iÉlÉÉ +xªÉ ±ÉÉäMÉÉå
uùÉ®úÉ ¤É½ÖþiÉ EÖòUô ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ {É®ú ºÉnèù́ É º¨É®úhÉ ®ú½äþ ÊEò +É{ÉEäò EòÉªÉÇ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ
nÚùºÉ®úÉå {É®ú {ÉcxÉä ´ÉÉ±Éä |É¦ÉÉ´É EòÉ =kÉ®únùÉÊªÉi´É +É{É EòÉ ½èþ* +É{ÉEòÉä =ºÉ
=kÉ®únùÉÊªÉi´É EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä xÉ½þÒ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

EòÉªÉÇ ºlÉ±É {É®ú ÊxÉªÉ¨É +Éè®ú |ÉÊGòªÉÉ (Rules and procedure at

work): +É{ÉEòÉä ÊxÉªÉ¨ÉÉxÉÖºÉÉ®ú CªÉÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä |ÉÉªÉ: =xÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå
+Éè®ú {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ®ú½þiÉÉ  ½èþ VÉÉä +É{ÉEäò º´ÉÉ¨ÉÒ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä
VÉÉiÉä ½éþ* ́ Éä Ê±ÉÊJÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ ±ÉäÊEòxÉ |ÉÉªÉ: BEò |ÉÊiÉ¹`öÉxÉ ÊEòºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉªÉÇ
Eò®úiÉÉ ½èþ +É{É EòÉªÉÇEòÉ±É ̈ Éå ºÉ½þªÉÉäÊMÉªÉÉå ºÉä ºÉÒJÉ ±ÉäMÉå* ́ Éä ]Úõ±ºÉ EòÉ ®úIÉhÉÉi¨ÉEò
{ÉÊ®úvÉÉxÉ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉú, ={ÉÎºlÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ, +É{ÉÉiÉ EòÉ±ÉÒxÉ +¦ªÉÉºÉ
|ÉÊiÉ¤ÉÎxvÉiÉ IÉäjÉ {É®ú {É½ÖÆþSÉ iÉlÉÉ Eò<Ç +xªÉ Ê´É¹ÉªÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* <ºÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò ÊxÉªÉ¨É EòÉªÉÇºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú nùIÉiÉÉ ¨Éå ¦ÉÉMÉÒnùÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ <ºÉÊ±ÉªÉä ´Éä
+É´É¶ªÉEò ½éþ*

ºÉÖ®úIÉÉ ÊSÉx½þ (Safety signs) : ÊEòºÉÒ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ºlÉ±É {É®ú EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä
VÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ +É{É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊSÉx½þ ºÉÚSÉxÉÉªÉå näùJÉäMÉå* <xÉ¨Éå ºÉä EÖòUô ºÉä

{ÉÊ®úÊSÉiÉ ½þÉäMÉå =nùÉ½þ®úhÉÉlÉÇ BEò vÉÚ©É {ÉÉxÉ ÊxÉ¹ÉävÉ ÊSÉx½þ +xªÉÉäò EòÉä +É{ÉxÉä ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ {É½þ±Éä Eò¦ÉÒ xÉ näùJÉÉ ½þÉä* =xÉEäò +lÉÇ ºÉÒJÉxÉÉ +Éè®ú =xÉ {É®ú vªÉÉxÉ
näùxÉÉ +É{É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½èþ* ªÉ½þ ºÉ¨¦ÉÉÊ´ÉiÉ JÉiÉ®äú Eäò Ê±ÉªÉä +ÉMÉÉ½þ Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú
<x½åþ +xÉnäùJÉÉ xÉ½þÒ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ºÉÚSÉxÉÉ ÊSÉx½þ EòÉä SÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉEòÒ {É½þþSÉÉxÉ
+ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ®ÆúMÉ ºÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Eò¦ÉÒ ªÉ½þ Eäò´É±É BEò |ÉiÉÒEò ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ
+xªÉ ÊSÉx½þ, +IÉ®ú +lÉ´ÉÉ ÊSÉjÉ ºÉÊ½þiÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú ́ Éä +iÉÊ®úHò ºÉÚSÉxÉÉ
|ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ VÉèºÉä °üEòÉ´É]õ EòÒ ¨ÉÖHòÉÆiÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç +lÉ´ÉÉ GäòxÉ EòÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ
EòÉªÉÉÇx´ÉªÉxÉ ¦ÉÉ®ú*

ÊSÉx½þÉå EòÒ SÉÉ®ú ¨ÉÉèÊ±ÉEò ¸ÉäÊhÉªÉÉÆ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ:

• ÊxÉ¹ÉävÉÉi¨ÉEò ÊSÉx½þ

• +É´É¶ªÉEò ÊSÉx½þ

• ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ÊSÉx½þ

• ºÉÚSÉxÉÉ ÊSÉx½þ

  ÊxÉ¹ÉävÉÉi¨ÉEò ÊSÉx½þ (Prohibition signs) (Fig 5)

+ÉEÞòÊiÉ - ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú

®ÆúMÉ - ·ÉäiÉ {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É {É®ú EòÉ±ÉÉ ÊSÉ½ÂþxÉþ

+lÉÇ - BäºÉÉ xÉ Eò®úxÉä EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ - vÉÚ©É{ÉÉxÉ ÊxÉ¹ÉävÉ

  +É´É¶ªÉEò ÊSÉx½þ (Mandatory signs) (Fig 6)

+ÉEÞòÊiÉ - ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú

®ÆúMÉ - xÉÒ±ÉÒ {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É {É®ú ·ÉäiÉ ÊSÉ½ÂþxÉ

+lÉÇ - CªÉÉ Eòú®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ - ½þºiÉ®úIÉEò {É½þxÉä

  ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ÊSÉx½þ (Warning signs) (Fig 7)

+ÉEÞòÊiÉ - ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®úú

®ÆúMÉ - EòÉ±Éä ¤ÉÉbÇ÷®ú +Éè®ú ÊSÉx½þ ºÉÊ½þiÉ {ÉÒ±ÉÒ
  {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É

+lÉÇ - ºÉÆEò]õ +lÉ´ÉÉ ¦ÉªÉ, ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ

=nùÉ½þ®úhÉ - ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ ´ÉètÖiÉ +ÉPÉÉiÉ EòÉ ¦ÉªÉ

  ºÉÚSÉxÉÉ ÊSÉx½þ (Information signs) (Fig 8)

+ÉEÞòÊiÉ - ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú +lÉ´ÉÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú

®ÆúMÉ - ½þ®äú {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É {É®ú ºÉ¡äònù ÊSÉx½þ

+lÉÇ - ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ
  Eò®úiÉÉ ½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ - |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ÊSÉÊEòiºÉÉ Eäòxpù
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ÊxÉ¹ÉävÉÉi¨ÉEò ÊSÉx½þ (Prohibition signs)  (Fig 9)

ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ÊSÉx½þ (Warning Signs) (Fig 11)

+É{ÉEòÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ÊxÉªÉ¨É (Questions about your safety)

CªÉÉ +É{ÉEòÉä  +É{ÉEäò EòÉªÉÇ ºlÉ±É Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É YÉÉiÉ ½éþ? CªÉÉ
+É{É =xÉ ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå ºÉä Ê¦ÉYÉ ½èþ VÉÉä +É{ÉEäò Ê´É¶Éä¹É EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä ½èþ? CªÉÉ
+É{ÉEòÉä +{ÉxÉÉ EòÉªÉÇ <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eò®úxÉÉ +ÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä +É{ÉEòÉä +É{ÉEäò
ºÉ½þªÉÉäÊMÉªÉÉå +Éè®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VÉxÉiÉÉ EòÉä EòÉä<Ç JÉiÉ®úÉ xÉ ½þÉä* +É{É uùÉ®úÉ |ÉªÉÉäMÉ
¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºÉÆªÉjÉ, ªÉÆjÉ +Éè®ú ]Úõ±ºÉ ́ ÉÉºiÉ´É ̈ Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½éþ* CªÉÉ +É{ÉEòÉä
=x½åþ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÊ½þiÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ +ÉiÉÉ ½èþ?

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ iÉEòxÉÒEòÒ ¶É¤nù (Important of sheet metal work in industries)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò IÉäjÉ +Éè®ú ¨É½þk´É EòÉä ¤ÉiÉÉBÄ *

+É´É¶ªÉEò ÊSÉx½þ (Mandatory Signs)   (Fig 10)

CªÉÉ +É{É ={ÉªÉÖHò ®úIÉÉ {ÉÊ®úvÉÉxÉ {É½þxÉiÉä ½éþ +Éè®ú +É{ÉEòÉä =xÉEòÉ ÊxÉMÉÇ̈ ÉxÉ
+É´É¶ªÉEò ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉºEò®úÉå Eäò ºÉÊ½þiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ?

CªÉÉ +É{ÉEòÉä ºÉ¦ÉÒ |ÉªÉÖHò {ÉnùÉlÉÉç Eäò Ê´É¹ÉªÉ ̈ Éå ºÉ¦ÉÒ +É´É¶ªÉEò ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÚSÉxÉÉ
|ÉÉ{iÉ ½èþ ?

CªÉÉ +É{ÉEòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ fÆøMÉ ºÉä +{ÉxÉÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +Éè®ú ÊxÉnæù¶ÉxÉ
|ÉÉ{iÉ ½èþ ?

CªÉÉ +É{ÉEòÉä YÉÉiÉ ½èþ ÊEò +É{ÉEäò EòÉªÉÇ ºlÉ±É {É®ú ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ =kÉ®únùÉÊªÉi´É ÊEòºÉ
{É®ú ½èþ?

CªÉÉ +É{ÉEòÉä YÉÉiÉ ½èþ ÊEò ºÉÖ®úIÉÉ |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ ÊEòºÉ EòÉä ÊxÉªÉÖCHò ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ?

- ¤Ébä÷ +ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{É

- iÉÒxÉ {ÉÊ½þªÉÉÄ SÉÉ®ú {ÉÊ½þªÉÉÄ, {ÉÉxÉÒ Eäò VÉ½þÉVÉ, ½þ´ÉÉ<ÇVÉ½þÉVÉ <iªÉÉÊnù EòÒ
¤ÉÉìb÷Ò ¤ÉxÉÉxÉÉ*

- ¡òÌxÉSÉ®ú

- PÉ®äú±ÉÚ ºÉÉ¨ÉÉxÉ

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction):- ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ®úÒ +Ê¦ÉªÉÉÆÊjÉEòÒ =i{ÉÉnùxÉ vÉÉiÉÖ EòÒ
SÉÉnù®ú ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* BEò ´ªÉÊHò VÉÉä vÉÉiÉÖ EòÒ SÉÉnù®ú {É®ú EòÉ¨É Eò®úiÉÉ ½èþ
=ºÉä ¶ÉÒ]õ ¨Éè]õ±É EòÉ®úÒMÉ®ú Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò EÖò¶É±É ¶ÉÒ]õ MÉè]õ±É EòÉ®úÒMÉ®ú
±ÉÉä½äþ EòÒ SÉÉnù®úÉå ºÉä ¤ÉxÉä ¤É½ÖþiÉ ºÉÉä®ú =i{ÉÉnùxÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉiÉÉ ªÉÉ ºlÉÉ{ÉxÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* (Fig - 1)

- UôiÉ
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SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ iÉEòxÉÒEòÒ ¶É¤nù (Technical Terms in Sheet Metal work)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉªÉÇ ¨Éå |ÉªÉÖHò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¶É¤nùÉå Eäò +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

1 ¤ÉÒËb÷MÉ (Beading): MÉÉä±É {ÉÉ<{É Eäò ÊºÉ®äú Eä SÉÉ®úÉå +Éä®ú vÉÉiÉÖ EòÒ
{É^õÒ =`öÉxÉä EòÉ |ÉGò¨É*

2 ¤ÉéSÉ ¨É¶ÉÒxÉä (Bench machines): ¤ÉéSÉ {É®ú {ÉEòc÷Ò MÉªÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ
iÉlÉÉ ]õÍxÉMÉ (PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB) ]éõEò uùÉ®úÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ MÉÉä±É {ÉÉ<{ÉÉå iÉlÉÉ ´ÉÞkÉÉå
{É®ú EòÉä®ú EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉ®úÒMÉ®ú uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

3 ¤ÉéSÉ º]äõEò (Bench stakes): Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ <º{ÉÉiÉ
ÊxÉ½þÉ<Ç VÉÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä °ü{É näùxÉä iÉlÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉ®úÒMÉ®ú uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

4 EòÉ±ÉÉ ±ÉÉä½ (Black iron): Eäò´É±É +ÉìCºÉÒEò®úhÉ ±Éä{ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ,
+É´É®úÊhÉiÉ ±ÉÉè½þ iÉlÉÉ <º{ÉÉiÉ SÉÉnù®åú*

5 ¥ÉÉ<ËºÉMÉ (Braising): MÉÉä±É ¶ÉÒ¹ÉÇ ½þlÉÉècä÷ ºÉä vÉÉiÉÖ JÉÆb÷ EòÉä SÉÉä]õ näùiÉä
½ÖþB JÉÒÆSÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ, VÉèºÉä Eò]õÉä®úÉ (bowl) EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå*

6 ¥ÉäEò (Brake): ¨É¶ÉÒxÉ VÉÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉ®úÒMÉ®ú, vÉÉiÉÖ {É®ú EòÉä®ú EòÉä
¨ÉÉäc÷xÉä (bending) iÉlÉÉ iÉ½þ Eò®úxÉä (folding) Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ
½èþ*

7 ¤ÉË®úMÉ (Burring): vÉÉiÉÖ Eäò ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú JÉÆb÷ {É®ú EòÉä®ú EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä EòÉ
|ÉGò¨É*

8 ÎC±É{É (Clips) : SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ́ ÉÉÊ½þxÉÒ Eäò nùÉä JÉÆb÷Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä EòÒ iÉ®ú½þ
¨Éå ¨ÉÖc÷Ò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÒ Ê´É¶Éä¹É {É^õÒ*

9 ÊGòÏ¨{ÉMÉ (Crimping): MÉÉä±É {ÉÉ<{É Eä ÊºÉ®Éå EòÉä UôÉä]É ¤ÉxÉÉxÉä Eä Ê±ÉB
xÉÉ±ÉÒnÉ® ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ |ÉGò¨É, ÊVÉºÉºÉä ÊE ´É½ nÚùºÉ®äú {ÉÉ<{É Eä ÊºÉ®äú ¨ÉäÆ Ê¡ò]õ
½þÉä VÉÉªÉä*

10 Eò]õ BúÊºÉb÷ (Cut acid): ½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò +¨±É ¨Éå VÉºiÉä EòÒ {ÉÊ^õªÉÉå
EòÉä b÷É±É Eò®ú ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB VÉºiÉÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷*

11 EòÉä®äÆ (Edges):ú oùgøiÉÉ ={É±É¤vÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ iÉÒμÉ EòÉäxÉÉå EòÉä Ê´É±ÉÉäÊ{ÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò EòÉä®úÉå {É®ú ¨ÉÉäc÷*

12 B¨É¤ÉËºÉMÉ (Embossing):  BEò ̈ ÉÖpùÉËEòiÉ |ÉGò¨É VÉÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ {É®ú
Eò¨É MÉ½þ®äú =SSÉ´ÉSÉ (relief) Êb÷VÉÉ<xÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

13 }±ÉCºÉ (Flux) : ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ, vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ ºÉä +ÉìCºÉÉb÷ EòÉä
½þ]õÉxÉä iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ®úºÉÉªÉxÉ*

14 °ü{ÉhÉ (Forming) : ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä
{ÉÉ<{É ¨ÉäÆ ®úÉäË±ÉMÉ ªÉÉ ¨ÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ |ÉEò¨É*

15 MÉäVÉ (Gage) : ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ Eò®úxÉä EòÒ {ÉrùÊiÉ ÊVÉºÉ¨Éå SÉÉnù®ú
vÉÉiÉÖ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä iÉlÉÉ YÉÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +ÉèVÉÉ®ú ½èþ*

16 ½äþ¨É (Hem): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ´ÉºiÉÖ {É®ú iÉ½þ ÊEòªÉä MÉªÉÉ EòÉä®ú*

17 Ê´ÉxªÉÉºÉ EòÉªÉÇ (Layout work): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ́ ÉºiÉÖ+Éå Eä Ê±ÉB |ÉÊiÉ°ü{É
Ê´ÉEòÉºÉ Eò®úxÉä EòÉ |ÉGò¨É

18 +xÉÖnèùvªÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ (Longitudinal seam): {ÉÉ<{É Eòä {ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç
{É®ú SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ*

19 ¨ÉÒ]õ®ú (Miter): nùÉä JÉÆb÷Éå EòÉä ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ EòÉähÉ {É®ú
VÉÉäc÷xÉÉ*

20 ÊxÉ¤É±É (Nibble): vÉÉiÉÖ JÉÆb÷ Eäò ºÉÉlÉ ªÉÉ =ºÉEäò EòÉä®ú {É®ú ÊxÉ¤É±É
Eò®úxÉÉ*

21 vÉÉiÉÖ EòÒ +ÉìCºÉÉ<b ÷ (Oxides of metal): vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÉlÉ ´ÉÉªÉÖ ¨ÉäÆ
+ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä ¤ÉxÉÉ ®úºÉÉªÉxÉ* ±ÉÉè½þ VÉÆMÉ, ±ÉÉè½þ +ÉìCºÉÉ<b÷
½þÉäiÉÒ ½èþ*

-={É®úÉäEòiÉ ºÉ¦ÉÒ EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ <xÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉªÉÉäÇ EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò
¶ÉÒ]õ¨Éè]õ±ÉEòÉ®úÒMÉ®ú ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ, JÉÉEòÉ JÉÓSÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BEò |ÉªÉÉäMÉ
EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ SÉÉnù®ú EòÉ ¨ÉÉ{É iÉlÉÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò ¶ÉÒ]õ ̈ Éè]õ±É EòÉ®úÒMÉ®ú ÊVÉxÉ ÊGòªÉÉ+Éå EòÉä Eò®úiÉÉ ½èþ =xÉ¨Éå EòÉ]õxÉÉ ̈ ÉÉäb÷xÉÉ,
+ÉEòÉ®ú ¨Éå føÉ±ÉxÉÉ , ¤ÉÉÄvÉxÉÉ iÉlÉÉ VÉÉäb÷xÉÉ <ºÉEäò Ê±ÉB ´É½þ ½þÉlÉÉä EòÉ iÉlÉÉ
¨É’¶ÉÒxÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

={É®úÉäHò VÉ°ü®úiÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
ÊGòªÉÉ+Éå +Éè®ú |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ  ÊºÉrùÉÆiÉÉå EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäxÉÉ ¦ÉÒ
+É´É¶ªÉEò ½èþ* ÊVÉiÉxÉÒ ¦ÉÒ +ÉvÉÖÊxÉEò |ÉÉätÉèÊMÉEòÒ ½èþ* ´É½þ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ÊºÉrùÉÆiÉÉå
ºÉä ½þÒ Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* +ÉvÉÖÊxÉEò |ÉÉtÉäÊMÉEòÒ +iªÉÊvÉEò =i{ÉÉnùxÉ: =i{ÉÉnùxÉ
EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ iÉlÉÉ VÉ°ü®úiÉ Eäò ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ªÉä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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22 ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ®äúJÉÉ Ê´ÉÊvÉ (Parallel line development): ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú
®äúJÉÉ+Éå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä |ÉÊiÉ°ü{É ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ*

23 |ÉÊiÉ°ü{É (Pattern): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ´ÉºiÉÖ EòÉ +ÉEòÉ®ú
VÉèºÉÉ ÊEò ´É½þ ÊnùJÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É ºÉ¨ÉiÉ±É SÉÉnù®ú {É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉä* ´ÉÉÆÎSUôiÉ
´ÉºiÉÖ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò =ºÉ JÉÆb÷ EòÉä `öÒEò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ
+ÉEòÉ®ú ¨ÉäÆ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

24 Ê{ÉEò±É (Pickle): vÉÉiÉÖ EòÉä +¨±É ¨Éå c÷¤ÉÉääiÉä ½ÖþB =ºÉEòÒ MÉÆnÆùMÉÒ iÉlÉÉ
+ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ*

25 ÊSÉjÉÒªÉ +É®äúJÉ (Pictorial drawing): ÊjÉ Ê´É¨ÉÒªÉ ¨Éå ´ÉºiÉÖ EòÉ
+É®äúJÉ VÉèºÉÉ ÊEò ´É½þ +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå ÊnùJÉiÉÉ
½èþ*

26 xÉèvÉxÉ (Pierce): b÷É<Ç Eäò uùÉ®úÉ vÉÉiÉÖ Eäò ¦ÉÉMÉ ºÉä +ÉÆiÉÊ®úEò ́ ªÉlÉÇú º]õÉìEò
({ÉnùÉlÉÇ) EòÉä EòÉ]õxÉÉ*

27 {±ÉäÊxÉ¶É (Planish): {±ÉäÊxÉ¶É, vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä º]äõEò ªÉÉ ¤±ÉÉìEò {É®ú
®úJÉ Eò®ú, ½þlÉÉècä÷ ºÉä SÉÉä]äõ näùiÉä ½ÖþB ÊSÉEòxÉÉ Eò®úxÉÉ*

28 |ÉäºÉ ¥ÉäEò (Press Brake): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ
EòÉ®úÒMÉ®ú Eäò uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¶ÉÎCiÉ ¨É¶ÉÒxÉ*

29 |ÉäºÉ °ü{ÉhÉ (Press forming): vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú näùxÉä Eäò
Ê±ÉB b÷É<Ç iÉlÉÉ b÷É<Ç EòÉä nù¤ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¶ÉÎCiÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä SÉÉnù®ú
vÉÉiÉÖ =i{ÉÉnù EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ <ºÉä º]èõË¨{ÉMÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

30 |ÉÉ<¨É® (Primer): vÉÉiÉÖ {É® {ÉÊ®¹Eò®hÉ EòÒ |ÉlÉ¨É {É®iÉ, ªÉ½þ +ÉMÉä Eä
±Éä{ÉxÉ Eä Ê±ÉB +SUôÉ +ÉvÉÉ®ú näùiÉä ½ÖþB vÉÉiÉÖ ºÉä ¤ÉÆvÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
ÊSÉ{ÉEòiÉÉ ½èþ*

31 {ÉÆÊSÉMÉ (Punching): b÷É<ªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ¨Éå ÊUôpù
¤ÉxÉÉxÉä EòÉ |ÉGò¨É*

32 {ÉÒ.´ÉÒ.ºÉÒ. ({ÉÉä±ÉÒÊ¤ÉxÉÉªÉ±É/C±ÉÉä®úÉ<b÷) (PVT (Polyvincy/

chloride): ½ÖþEò ªÉÉ ]åõEò Eòä Ê±ÉB |ÉÉªÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ {±ÉÉÎº]õEò
ÊVÉºÉ¨ÉäÆ =SSÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉCiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

33 ÊjÉVªÉÒªÉ ®äúJÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ (Radial line development): +ÉEÇò Eäò
={ÉªÉÉäMÉ ºÉä iÉlÉÉ Eäòxpù ºÉä Ê´ÉEò®úhÉEòÉ®úÒ ®äúJÉÉ+Éå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä |ÉÊiÉ°ü{É
¤ÉxÉÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ*

34 EòSSÉÉ +¨±É (Raw acid): ½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò +¨±É (HCI)

35 Ê®ú´Éä]õ (Rivets): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò nùÉä JÉÆb÷Éå EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ½Öþ+É ¤ÉÆvÉxÉ* Ê®ú´Éä]õ EòÉä ÊUôpù ¨Éå b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ½þlÉÉècä÷
uùÉ®úÉ Ê®ú´Éä]õ EòÉä SÉÉä]õ näùEò®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

36 ºÉÒ´ÉxÉ (Seams): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ nùÉä JÉb÷Éå EòÉä VÉÉäb÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
½Öþ+É ½þÖEò EòÉä®ú iÉlÉÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eä ¤ÉÆEòxÉ* ½þ±EòÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ,
ªÉÉÆÊjÉEò VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¨ÉvªÉ¨É iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úÒ MÉäVÉ Eäò
vÉÉiÉÖ ¨Éå, Ê®ú´Éä]õ ªÉÉ ´ÉäÎ±b÷iÉ ºÉÒ´ÉxÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

37 ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÒ´ÉxÉ (Seam welding): BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´Éä±b÷xÉ
ÊVÉºÉ¨Éå <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ¤Énù±Éä ®úÉä±É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

38 SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ (Sheet metal): ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ |ÉEò®ú EòÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ VÉÉä
1/8 <ÆSÉ ªÉÉ Eò¨É ¨ÉÉä]õÒ ½èþ*

39 SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ {ÉåSÉ (Sheet metal screws): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä VÉÉäc÷xÉä
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´É¶Éä¹É {ÉåSÉ, <ºÉä º´ÉiÉ: ]äõË{ÉMÉ {ÉåSÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä
½èþ* CªÉÉå ÊEò {ÉåSÉ, ÊbÅ÷±É ÊUôpù ¨Éå ´Éä +{ÉxÉä º´ÉªÉÆ EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ*

40 +ÊiÉ´ªÉÉ{ÉxÉ ¦ÉÉMÉ (Overlapping parts): Ê´ÉtÖiÉ Eäò ¨ÉÉMÉÇ ¨Éå
|ÉÊiÉ®úÉävÉ, >ð¹¨ÉÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉä ½è,þ VÉÉä ´Éä±b÷ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ*

41 SÉÉè®úºÉ ºÉä MÉÉä±É (Square to round): ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ
Ê¡òË]õMÉ EòÉ xÉÉ¨É VÉÉä BEò ÊºÉ®äú {É®ú ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ªÉÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú iÉlÉÉ
nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú MÉÉä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

42 º]õäxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ (Stainless steel): Ê´É¶Éä¹É º]õÒ±É ÊVÉºÉ¨Éå +xªÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖBÆ VÉèºÉä GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É, ÊxÉEò±É iÉlÉÉ ¨ÉÉäÊ±É¤bä÷xÉ¨É ½þÉäiÉä ½èþ*
º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É SÉÉnù®äú Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ* ́ Éä ºÉ¦ÉÒ ºÉÆIÉÉ®úhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ
½èþ*

43 º´ÉäVÉ (Swage): BEò Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÉ ¡òÉäVÉÇxÉ ]Úõ±É (+ÉèVÉÉ®ú) VÉÉä
ÊSÉEòxÉÉ iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

44 ¶´Éä’ ºÉÉä±b÷®úxÉ (Sweat soldering): ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ”¶´Éä’” ºÉÉä±b÷®ú
¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB vÉÉiÉÖ Eäò nùÉä JÉÆb÷Éå Eäò BEò ºÉÉlÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ Eò®úxÉä EòÉ |ÉGò¨É*

45 Ê]õËxÉMÉ (Eò±É<Ç) (Tinning): vÉÉiÉÖ EòÉä MÉÊ±ÉiÉ ºÉÉä±b÷®ú ºÉä +É´É®úhÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ IÉäjÉ*

46 ºÉÆGò¨ÉhÉ JÉÆb÷ (Transition piece): SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Ê¡òË]õMÉ VÉÉäc÷ VÉÉä
BEò ÊºÉ®äú ºÉä nÚùºÉ®úÒ iÉ®¡ò ºÉÉ<VÉ ªÉÉ +ÉEòÉ®ú ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ*

47 ÊjÉ¦ÉÖVÉ (Triangulation): ÊjÉ¦ÉÖVÉÉäÆ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä |ÉÊiÉ°ü{É ¤ÉxÉÉxÉä
EòÒ Ê´ÉÊvÉ*

48 iÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ EòÉä®ú (Wired edge): ºÉ¨ÉÉlªÉÇ ¤ÉgøÉxÉä Eä Ê±ÉB iÉÉ®ú Eòä
SÉÉ®úÉå +Éä®ú iÉ½þ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä®ú*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.42 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.43 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

vÉÉiÉÖ SÉqù®ú EòÉªÉÉç ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖBÆ (Metals used and their uses)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• vÉÉiÉÖ SÉqù®ú EòÉªÉÉç ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ  vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ÊEòº¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

vÉÉiÉÖ SÉqù®ú Eäò EòÉªÉÇ ̈ Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖBÆ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * SÉqù®ú
EòÉä ¨ÉÉxÉEò MÉäVÉ ºÉÆJªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<xÉ vÉÉiÉÖ SÉqù®úÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  |ÉªÉÉäMÉ BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ VÉÉxÉxÉÉ ¤É½ÖþiÉ VÉ°ü®úÒ ½éþ *

EòÉ±ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Black iron sheets)

EòÉ±ÉÉ ±ÉÉä½Éþ  ºÉ¤ÉºÉä ºÉºiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ®úÉäË±ÉMÉ uùÉ®úÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ xÉÒ±ÉÉ EòÉ±ÉÉ ÊnùJÉiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ <ºÉä |ÉÉªÉ: MÉè®ú ±ÉäÊ{ÉiÉ
(uncoated) SÉqù®ú  Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * SÉÚÄÊEò ªÉ½þ ±ÉäÊ{ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ
<ºÉÊ±ÉB ªÉ½þ iÉäVÉÒ ºÉä ºÉÆIÉÉÊ®úiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ *

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =xÉ ´ÉºiÉÖ+Éå iÉEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½èþ ÊVÉx½åþ ¤ÉÉnù ¨Éå ®ÆúMÉÉxÉÉ ½þÉä VÉèºÉä
]ÆõEòÒ, Eòc÷É½þÒ, º]õÉä́ É, {ÉÉ<{É +ÉÊnù *

VÉºiÉÉEÞòiÉ ±ÉÉä½þÉ (Galvanised Iron sheets)

VÉºiÉÉ ºÉä ±ÉäÊ{ÉiÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä VÉºiÉÉEÞòiÉ ±ÉÉä½þÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ̈ ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ±ÉÉä½äþ
EòÒ SÉqù®ú EòÉ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ xÉÉ¨É VÉÒ +É<Ç ¶ÉÒ]õ ½èþ * VÉºiÉÉ-±Éä{ÉxÉ  VÉÆMÉ®úÉävÉÒ,
vÉÉiÉÖ EòÒ |ÉiÉÒÊiÉ ¤ÉgøÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ iÉlÉÉ =ºÉºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úxÉä ¨Éä
ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ * VÉºiÉÉEÞòiÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =ºÉä VÉ±É BǼ É ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå
JÉÖ±ÉÉ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

Eòc÷É½þÒ,  ¤ÉÉ±]õÒ, ¦É]ÞõÒ  iÉ{iÉxÉ xÉÊ±ÉEòÉÆB, EèòÊ¤ÉxÉä]õ, MÉ]õ®ú +ÉÊnù ¨ÉÖJªÉiÉ: VÉÒ
+É<Ç SÉqù®ú ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

º]äõxÉ±ÉäºÉ SÉqù®ú (Stainless steets)

ªÉ½þ ÊxÉEò±É, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É iÉlÉÉ +xªÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ BEò B±ÉÉªÉ ½éþ * <ºÉEòÒ
ºÉÆIÉÉ®úhÉ ®úÉävÉEòiÉÉ +SUôÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ´Éä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ * vÉÉiÉÖ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ SÉqù®ú  {É®ú ¦ÉÒ  VÉÒ
+É<Ç SÉqù®ú EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ ªÉ½þ VÉÒ +É<Ç SÉqù®ú EòÒ
+{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò SÉÒ¨Éc÷ ½þÉäiÉÒ ½éþ º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ EòÉ¡òÒ VªÉÉnùÉ
½þÉäiÉÒ ½éþ *

º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ bä÷®úÒ (dairies), JÉÉt ºÉÉ¨ÉOÉÒ |É¶ÉÉävÉxÉ,
®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ºÉÆªÉÆjÉÉå BǼ É ®úºÉÉä<Ç EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú (Coper sheets)

iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú Æ̀öb÷Ò ®úÉäË±ÉMÉ +lÉ´ÉÉ iÉ{iÉ ®úÉäË±ÉMÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ *
vÉÉiÉÖ SÉqù®ú ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå |ÉÉªÉ:  Æ̀öb÷Ò ®úÉäË±ÉMÉ, ºÉÆIÉÉ®úhÉ ®úÉävÉÒ SÉqù®åú  <ºiÉä̈ ÉÉ±É
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * +xªÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ +{ÉäIÉÉ  iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú  näùJÉxÉä ¨Éä +SUôÒ
½þÉäiÉÒ ½éþ *

MÉ]õ®ú (gutters) |ÉºÉÉ®ú  VÉÉäc÷ (expansion joint) UôiÉ Eäò VÉÉäc÷Éå ¨Éå
±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ ÊVÉºÉºÉä {ÉÉxÉÒ xÉ ºÉÉäJÉä, ½Öþb÷ ¤ÉiÉÇxÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉìªÉ±É®ú EòÒ {±Éä]õ
EÖòUô BäºÉä =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ VÉ½þÉÄ iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ¶ÉÒ]õ (Aluminium sheets)

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É  EòÉä ¶ÉÖrù °ü{É ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ <ºÉÊ±ÉB
=ºÉ¨Éå lÉÉäc÷Ò  ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå iÉÉÄ¤ÉÉ, ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ, ¨ÉèMÉxÉÒVÉ, iÉlÉÉ ±ÉÉä½þÉ Ê¨É±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ ·ÉäiÉ ®ÆúMÉ EòÉ iÉlÉÉ ½þ±EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ BǼ É ®úMÉc÷/
PÉ¹ÉÇhÉ (abration) EòÉ +ÊvÉEò ®úÉävÉEò (resistant) ½èþ *

+¤É +ÊvÉEòÉÆ¶É ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä PÉ®äú±ÉÖ ºÉÉ¨ÉÉxÉ,
®äú£òÒVÉ®äú]õ®ú EòÒ ]äÅõ, |ÉEòÉ¶É Eäò Ê¡òCºÉ®ú ÊJÉc÷EòÒ, iÉlÉÉ iÉ¨ÉÉ¨É Ê´ÉtÖiÉÒªÉ BǼ É
ªÉÉiÉÉªÉÉiÉ =tÉåMÉÉå ¨Éå +±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê]õxb÷ {±Éä]õ (Tinned Plate)

VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉä½äþ EòÒ SÉqù®ú EòÉä Ê]õxÉ ºÉä ±Éä{É (coated)   Eò®ú
Ê]õxb÷ {±Éä]õ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ * <ºÉå |ÉÉªÉ: ºÉ¦ÉÒ iÉ®ú½þ Eäò ºÉÉä±b÷®ú EòÉªÉÉç ¨Éå
<ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ ºÉÉä±b÷®ú ºÉä VÉÉäc÷Ò VÉÉ ºÉEòxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ={ÉªÉÖHò vÉÉiÉÖ ½éþ *

<ºÉ vÉÉiÉÖ EòÒ SÉ¨ÉEò SÉÉÆnùÒ EòÒ iÉ®½þ ½þÉäiÉÒ ½èþ  iÉlÉÉ <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É UôiÉ,
JÉÉt ºÉÉ¨ÉOÉÒ ®úJÉxÉä Eäò ¤ÉiÉÇxÉ, bä÷®úÒ Eäò ={ÉEò®úhÉ, ¦É]ÞõÒ  EòÒ Ê¡òË]õMÉ, EèòxÉ
iÉlÉÉ Eòc÷É½þÒ +ÉÊnù ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉÒºÉÉ ¶ÉÒ]õ (Lead Sheet)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É BǼ É ¦ÉÉ®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ºÉÒºÉä EòÒ SÉqù®ú  EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ ºÉÆIÉÉ®úEò +¨±ÉÉå EòÒ ]ÆõEòÒ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ *

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¶ÉÒ]õ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú {É^õÒ EòÉ +ÉEòÉ® (Indian Standard sheet sizes & strip sizes)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¶ÉÒ]õ EòÉ +ÉEòÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õ Eò®åú
• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò {É^õÒ EòÉ +ÉEòÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õ Eò®åú
• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¶ÉÒ]õ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú {É^õÒ EòÉ +ÉEòÉ®ú *
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¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¶ÉÒ]õ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú {É^õÒ EòÉ +ÉEòÉ®ú

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò ºÉÉlÉ IS17 30:1989 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¶ÉÒ]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç
(mm) X SÉÉèc÷É<Ç (mm) X ̈ ÉÉä]õÉ<Ç  (mm) EòÉä nù¶ÉÉÇiÉä ½ÖþB ISSH Eäò °ü{É
¨Éå xÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ

ISSH 3200 X 600 X 1.00

VÉ½þÉÄ  3200  SÉnÂùùnù®ú EòÒþ mm ¨Éå ±É¨¤ÉÉ<Ç ½èþ *
600 SÉnÂùùnù®ú EòÒ mm ¨Éå SÉÉèc÷É<Ç ½èþ *
1.00 SÉnÂùn®úùú EòÒ mm ¨Éå ¨ÉÉä]õÉ<Ç *
]äõ¤É±É 2 ¨Éå  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEò ºÉÉ<VÉ Eäò <º{ÉÉiÉ SÉnù½þþ®úÉäÆ Eäò ¦ÉÉ®ú ÊnùB MÉªÉä ½éþ*

+¦ªÉÉºÉ : xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç º]õÒ±É ¶ÉÒ]õ Eäò ´ÉVÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú -
ISSH 1800 X 1200 X 1.40mm

     ºÉÉ<ÇVÉ  ¨ÉÉxÉEò
 mm x mm    xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ   

mm ¨Éå ¨ÉÉxÉEò ºÉÉÆEäòÊiÉEò ¨ÉÉä]õÉ<Ç

          ºÉiÉ½þ IÉäjÉ
            m2  ¨Éå

0.40    0.50    0.63    0.80    0.90    1.00    1.12    1.25    1.40    1.60    1.80    1.90    2.00

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

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

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

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

]äõ¤É±É 1

¨ÉÉxÉEò xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉªÉÉ¨É +Éè®ú ¶ÉÒ]õ EòÉ pù´ªÉ¨ÉÉxÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.43 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò {É]ÞõÒ (stripes) EòÉä ISST  Eäò ºÉÉlÉ IS 1730-1989 Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú {ÉÊ]õÞªÉÉå  EòÒ SÉÉèc÷É<Ç  (mm) X ̈ ÉÉä]õÉ<Ç (mm) X Ê±ÉJÉEò®ú ́ ÉÌhÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 1)

=nùÉ½þ®úhÉ

ISST 1050 X3.15 VÉ½þÉÄ 1050 mm {É]ÞÒ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç iÉlÉÉ
3.15 mm  =ºÉEòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ½èþ * ]äõ¤É±É  3 ºÉä ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ {É]ÞõÒ  EòÉ |ÉÊiÉ
¨ÉÒ]õ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç ¦ÉÉ®ú EòÉ {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ *

]äõ¤É±É  2

¨ÉÉxÉEò xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉªÉÉ¨É +Éè®ú {É^õÒ EòÉ pù´ªÉ¨ÉÉxÉ

    ¨ÉÉä]õÉ<Ç mm ¨Éå

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

    SÉÉèc÷É<Ç
   mm  ¨Éå                                                                  pù´ªÉ¨ÉÉxÉ * kg/m ¨Éå

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

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

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

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

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

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

]äõ¤É±É 2 |ÉÊiÉ ¨ÉÒ]õ®ú ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨Éå BEò Ê´É¶Éä¹É {É^õÒ Kg ¨Éå ´ÉVÉxÉ näùiÉÒ ½èþ *

+¦ªÉÉºÉ

2 m  ISST 500 x 4 Eäò ´ÉVÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú *

=kÉ®ú

_______________________________________________

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.43 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.44 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

½þºiÉ ±ÉÒ´É®ú EòiÉ®úxÉÒ (Hand lever shears)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ½þºiÉ ±ÉÒ´É®ú EòiÉ®úxÉÒ EòÉä {É½þSÉÉxÉ ºÉEåòMÉä
• <ºÉEäò EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• =ºÉEäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ, ¦ÉÉMÉ iÉlÉÉ EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

½þºiÉ ±ÉÒ´É®ú ¶ÉÒªÉ®ú BEò |ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨É¶ÉÒxÉ ½èþ ÊVÉºÉä 3 mm (10 SWG) iÉEò
EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É
¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉéSÉ {É®ú +É®úÉäÊ½þiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉä ½þºiÉ ±ÉÒ´É®ú ¤ÉéSÉ
EòiÉ®úxÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* <ºÉä UôÉä]äõ {±Éä]õ¡òÉ¨ÉÇ {É®ú ¦ÉÒ +É®úÉäÊ½þiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* <ºÉ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä =kÉ±É EòiÉÇxÉ iÉlÉÉ ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ EòÉ]õxÉä Eäò
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

½þºiÉ ±ÉÒ´É®ú EòiÉ®úxÉÒ EòÒ ÊxÉSÉ±ÉÒ ¤±Éäb÷ ÎºlÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ >ð{É®úÒ ¤±Éäb÷ BEò
EòÉähÉ {É®ú EòÒÊ±ÉiÉ (pivoted) ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú EòÉä BEò {ÉEòc÷xÉä Eäò ´ÉÉ±ÉÒ ªÉÖÎCiÉ ºÉä ¨ÉÖc÷xÉä ºÉä ®úÉäEòÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

>ð{É®úÒ ¤±Éäb÷ EòÉ SÉÉEÚò EòiÉÇxÉ ÊºÉ®úÉ ´ÉGò ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ ºÉä ÊEò Eò]õ EòÒ Ê¤ÉxnÖù
{É® JÉÖ±ÉÉ EòÉähÉ ÊxÉªÉiÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ*

VÉèºÉä ½þÒ >ð{É®úÒ ¤±Éäb÷, SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ {É®ú xÉÒSÉä +ÉiÉÒ ½èþ iÉÉä, vÉÉiÉÖ {É®ú EòiÉÇxÉ ¤É±É
+É®úÉäÊ{ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ ºÉä vÉÉiÉÖ EòÉ Ê´É°ü{ÉhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2 iÉlÉÉ
Fig 3) ¤É±É ¨Éå ´ÉÞÊrù Eò®úxÉä ºÉä vÉÉiÉÖ EòÉ ºÉÖPÉ]õ¬ Ê´É°ü{ÉhÉ (plastic

deformation) ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÖPÉ]õ¬ Ê´É°ü{ÉhÉ EòÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ EòiÉÇxÉ ºÉnùºªÉ ¦ÉänùxÉ (pen-

etration) |ÉÉ®Æú¦É Eò®úiÉÉ ½èþ* Ê¤ÉxÉÉ Eò]õÒ vÉÉiÉÖ ÊEòxÉÉ®äú {É®ú +Ê¦ÉÊGòªÉÉ
Eò`öÉä®úxÉ (work Harden) ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå {±ÉÉÎº]õEò Ê´É°ü{ÉhÉ Eäò ¤ÉÉnù EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉnùºªÉ
PÉÖºÉxÉÉ ¶ÉÖ°ü Eò®ú näùiÉÉ ½èþ Eò]õÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ EòÉ EòÉ¨É ÊEòxÉÉ®äú {É®ú Eò`öÉä®ú ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 4)

EòiÉÇxÉ ºÉnùºªÉÉå Eäò ºÉÆ{ÉEÇò Ê¤ÉxnÖù ºÉä +Ê¦ÉÊGòªÉÉ Eò`öÉä®úxÉ ̈ Éå Ê´É¦ÉHò (fracture)

+É®Æú¦É ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ªÉä Ê´É¦ÉHò Ê¨É±ÉiÉä ½èþ iÉÉä, EòiÉÇxÉ ºÉnùºªÉ, {ÉÚ́ ÉÇ vÉÉiÉÖ
¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå ¦ÉänùxÉ Eò®úiÉä ½èþ*

¤±Éäb÷ +xiÉ®úÉ±É (clearance) ¤É½ÖþiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ iÉlÉÉ EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ 10 % ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É {ÉnùÉlÉÇ
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*



133

ºC´ÉäË®úMÉ ÊºÉªÉ®ú (Squaring shear)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºC´ÉäË®úMÉ ÊºÉªÉ®ú EòÉ CªÉÉ EòÉªÉÇ ½èþ
• Eò]õ EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É’¶ÉÒxÉ EòÉä EèòºÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
• ¨É’¶ÉÒxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ näù
• ºC]äõªÉ®ú ÊºÉªÉ®ú {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ <xÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºC´ÉäË®úMÉ ÊºÉªÉ®ú (Squaring shear)

vÉÉiÉÖ EòÒ SÉÉnù®ú EòÉä EòÉ]õxÉÉ ÊºÉªÉË®úMÉ Eäò xÉÉ¨É ºÉä VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºC´ÉäË®úMÉ ÊºÉªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤Éb÷Ò SÉÉnù®úÉå EòÉä UôÉä]äõ ]ÖõEòb÷Éä ¨Éå EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB
|ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò =ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉ¨¦ÉÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

vÉÉiÉÖ EòÒ SÉÉnù®ú Eò<Ç ºÉ®ú±É ¨É¶ÉÒxÉÉå ºÉä EòÉ]õÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ºC´ÉäË®úMÉ ÊºÉªÉ®ú (Fig 1) {Éé®ú uùÉ®úÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÉ {É®úªÉÉäMÉ
vÉÉiÉÖ EòÒ ¤Éb÷Ò SÉÉnù®úÉå EòÉä EòÉ]õxÉÉ ªÉÉ UôÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ¨ÉÉ{É ¤Ééb÷ EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ +ÊvÉEòiÉ¨É ¨ÉÉä]õÉbÇ÷ EòÒ EòÉ]äõ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú Eäò Ê±ÉB ¨É’¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä iÉlÉÉ {ÉÒUäô EòÒ +Éä®ú +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
MÉäMÉäVÉ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* VÉ¤É SÉÉnù®ú EòÉä +ÉMÉä EòÒ +Éä®ú ºÉä b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä
{ÉÒUôäù Eäò MÉäVÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉxÉä EòÉ MÉäVÉ Eò]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ VÉ¤É ¶ÉÒ]õ {ÉÒUôäù ºÉä
b÷É±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ¶ÉÒ]õ Eò]õ ®ú½þÒ ½þÉäiÉÒ ½è iÉÉä =ºÉEòÉå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòb÷xÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉvÉxÉ
±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

BEò ºEäò´ÉäË®úMÉ MÉäVÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EòË]õMÉ ¤±Éäb÷ Eäò
ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ®úJÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºC´ÉäË®úMÉ ÊºÉªÉ®ú Eäò uùÉ®úÉ 18 MÉäVÉ ªÉÉ =ºÉºÉä
½þ±EòÒ SÉÉnù®úÉå EòÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä ¦ÉÉMÉ Fig 1 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

¤±Éäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ (Fig 2) EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä
ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉEò ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* BEò ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉEò ]äõ¤É±É EòÉä +ÉMÉä EòÒ +Éä®ú iÉlÉÉ
nÚùºÉ®úÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉEò ]äõ¤É±É EòÉä {ÉÒUäô EòÒ +Éä®ú ÊJÉºÉEòÉxÉä Eäò EòÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 3)

¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ÊxÉEòÉºÉÒ ¶ÉÒ]õ Eäò xÉÒSÉä {É®ú (Fig 2a) MÉb÷MÉc÷É½þ]õ Eäò EòÉ®úhÉ
¤ÉxÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò ÊEòºÉÒ ÊxÉEòÉºÉÒ +ÊvÉEò iÉxÉÉ´É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò

EòiÉÇxÉ ¤±Éäb÷ EòÒ ºÉ½þÒ iÉlÉÉ MÉ±ÉiÉ ºÉäË]õMÉ EòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ½èþ:

1 +iªÉÊvÉEò +ÆiÉ®úÉ±É Eäò EòÉ®úhÉ, Fig 6 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú SÉÉnù®ú EòÒ
+ÉÆiÉÊ®úEò ºÉÉ<Çb÷ {É®ú ¤ÉºÉÇ ¤ÉxÉäMÉÒ*

2 +xiÉ®úÉ±É xÉ ½þÉäxÉä {É®ú +ÊiÉ iÉxÉÉ´É ½þÉäMÉÉ, SÉÉnù®ú EòÉ ÊEòxÉÉ®úÉ, Fig 7 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ÊxÉSÉ±ÉÒ ºÉÉ<Çb÷ {É®ú ºÉ{ÉÉ]õ ½þÉäMÉÉ*

3 ºÉ½þÒ +xiÉ®úÉ±É Eòä ºÉÉlÉ Fig 8 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú =ÊSÉiÉ °ü{É ºÉä
EòiÉ®úÒ ½Öþ<Ç SÉÉnù®ú |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.44 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ EòiÉÇ®úÒ (Guillotine shears)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊMÉ±ÉäÊ]õxÉ EòiÉÇ®úÒ Eä ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉäÆ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• ÊMÉ±ÉäÊ]õxÉ EòiÉÇ®úÒ EòÒ EòÉªÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• ´ÉMÉÇEò®úhÉ (squaring), ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ, +OÉ MÉäVÉ iÉlÉÉ {É¶SÉ MÉäVÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• ÊMÉ±ÉäÊ]õxÉ EòiÉÇ®Ò {É® EÉªÉÇ Eò®iÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÖ®úIÉÉ Eä {ÉÚ́ ÉÉäÇ{ÉÉªÉÉå EÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ EòiÉÇ®úÒ (Guillotine shears): {Énù SÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ {É®ú,
ÊxÉSÉ±ÉÒ EòiÉÇxÉ ¤±Éäb÷, ¨É¶ÉÒxÉ ¤Éäb÷ {É®ú ÎºlÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ >ð{É®úÒ ¤±Éäb÷ {Énù
SÉÉÊ±ÉiÉ uùÉ®úÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ¤Éäb÷ {É®ú ®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ½þÉlÉ uùÉ®úÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ½èþ* {Énù SÉÉÊ±ÉiÉ EòÉä nù¤ÉÉxÉä
{É®ú {ÉEòc÷xÉä ´ÉÉ±Éä C±Éè̈ {É |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* Fig 1 iÉlÉÉ 2 {Énù SÉÉÊ±ÉiÉ
ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ iÉlÉÉ ¶ÉÎCiÉ ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ EòiÉÇxÉÒ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.44 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¶ÉÒ]õ Eäò ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú SÉ{É]õÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 2b) ºÉ½þÒ ÊxÉEòÉºÉÒ Eäò Ê¤ÉxÉÉ
Eò<Ç ¤ÉÉ®ú EòÉ]õxÉä VÉèºÉÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ (Fig 2c) *

ºÉÖ®úIÉÉ (Safety)

½þ®ú ºÉ¨ÉªÉ +{ÉxÉÒ =ÆMÉÊ±ÉªÉÉå EòÉä EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä ¤±Éäb÷ ºÉä nÚù®ú ®úJÉå * ºC´ÉäË®úMÉ
ÊºÉªÉ®ú {É®ú Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ ±ÉÉè½äþ, iÉÉ®ú ªÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÉ®úÒ vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ
xÉ Eò®åú * <ºÉºÉä ¤±Éäb÷ ÊxÉEò±É ºÉEòiÉÉ ½èþ VÉÉä +É{ÉEäò uùÉ®úÉ EòÉ]äõ MÉªÉä |ÉiªÉäEò
ÊEòxÉÉ®äú {É®ú BEò ÊxÉ¶ÉÉxÉ ¤ÉxÉÉ näùMÉÉ * EòiÉÇxÉÒ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ¤±Éäb÷ EòÒ ÎC±ÉªÉ®äúxºÉ
+Éè®ú ¤±Éäc÷ EòÒ ºÉäË]õMÉ Fig 2 +Éè®ú Fig 3 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉä VÉÉªÉäMÉÉ *
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– SÉÉnù®ú EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¤Éäb÷ {É®ú ®úJÉå iÉlÉÉ ¤±Éäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ ÊPÉºÉEòÉªÉä*

– ÊxÉSÉ±ÉÒ ¤±Éäb÷ Eäò ÊºÉ®äú {É®ú EòiÉÇxÉ ÊSÉx½þ EòÉä ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®åú*

– nÚùºÉ®úÉ {Éè®ú, {Éèb÷±É ¤ÉÉ®ú ºÉä nÚù®ú ½þÉä, ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB {Éèb÷±É EòÉä
nù¤ÉÉªÉä*

´ÉMÉÇEò®úhÉ MÉÉ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of the squaring guide):
ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ {É®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: SÉÉnù®ú {É® +ÆEòxÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ SÉÉnù®ú EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò
Ê±ÉB ¤Éäb÷ Eäò ÊºÉ®äú {É®ú BEò MÉÉ<b÷ Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÉ ½è, iÉlÉÉ VÉ½ÉÄ {É® {Éè̈ ÉÉxÉä Eä
ºÉÉlÉ MÉÉ<b Ê¡] ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É½þÉÄ {É® Fig 4 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå
YÉÉiÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ {ÉÊ^õªÉÉå EòÉä EòÉ]õ ºÉEòxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ®úÉäEò Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EÖòUô ¶ÉÎCiÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ {É®ú BEò±É ªÉÉ ÊxÉ®úxiÉ®ú EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB
|É¤ÉÆvÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù EòiÉÇxÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò |ÉSÉÉ±ÉxÉ ¨Éå EòÉä<Ç ºÉÆnäù½þ ½þÉä iÉÉä
ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉ®ú VÉÉÆSÉ Eò®åú*

– ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ EòÉä +ÉìxÉ Eò®åú*

– {Éèb÷±É EòÉä nù¤ÉÉªÉä

– ªÉÊn ÊxÉªÉjÉÆhÉ, BE±É EòiÉÇxÉ Eä Ê±ÉB ºÉä] ½Éä iÉÉä EòiÉÇxÉ ¤ÉÒ¨É EòÉä {Éèb÷±É Eä
Ê±ÉB |ÉiªÉäE +´ÉxÉ¨ÉxÉ (depression) Eäò Ê±ÉB BEò ¤ÉÉ®ú +´É®úÉä½þhÉ
Eò®úxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

– ªÉÊnù ÊxÉªÉjÉÆhÉ, EòiÉÇxÉ ½äþiÉÖò ºÉä]õ ½þÉä iÉÉä {Éèb÷±É EòÉä nù¤ÉÉxÉä {É®ú ¤ÉÒ¨É
±ÉMÉÉiÉÉ®ú +´ÉxÉ¨ÉxÉ ½þÉäMÉÉ iÉlÉÉ = ä̀öMÉÉ*

¶ÉÎCiÉ EòiÉÇxÉÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÒ MÉ<Ç ½èþ*

ºÉÖ®úIÉÉ (safety)

1 ºÉ¦ÉÒ ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ ¤É½ÖþiÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ *

2 |ÉSÉÉ±ÉxÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ MÉÉbÇ÷ EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉå *

3 Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ Eòä {ÉÒUäô ºÉä EòÉªÉÇ xÉ Eò®åú*

4 =ºÉEäò ºÉÖ®úÊIÉiÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉä {ÉúÚhÉÇiÉ: ºÉ¨ÉZÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ +É{ÉÉiÉÒ
EÆòÖÊVÉªÉÉå Eäò |ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉä {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉxÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

5 MÉäVÉ, ªÉÊnù ={ÉªÉÉäMÉ xÉ ½þÉä ®ú½äþ ½þÉä iÉÉä =ºÉä EòÉ]äõ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÉç ºÉä nÚù®ú
®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EòiÉÇxÉ |ÉÊGòªÉÉ (Cutting procedure): Fig 3 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú
{ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå +ÆÊEòiÉ ®äúJÉÉ+Éå {É®ú EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ

– ¶ÉÎCiÉ ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ EòÒ EÆòÖVÉÒ EòÉä +ÉìxÉ Eò®åú*

ºÉÖ®úIÉÉ (Safety): SÉÉn® vÉÉiÉÖ Eä |É½þºiÉxÉ Eä Ê±ÉB ¤ÉSÉÉ´É Eä nùºiÉÉxÉä {ÉÊ½þxÉä*
SÉÉnù®ú EòÉä {É±É]õ näÆù iÉlÉÉ {ÉÖxÉ: ÎºlÉiÉ Eò®åú* MÉÉ<b÷ {É®ú =ºÉÒ ÊEòxÉÉ®äú EòÉä ®úJÉå*
SÉÉnù®ú EòÉä ®úÉäEò Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ´ÉÉ{ÉºÉ JÉÒSÉå iÉlÉÉ {Éèb÷±É EòÉä nù¤ÉÉªÉå, VÉèºÉÉ ÊEò
Fig 6 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

±Éè{É Eäò nÚùºÉ®äú UôÉä®ú EòÉä SÉÉèEòÉä®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB MÉÉ<b÷ Eäò ÊJÉ±ÉÉ¡ò {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ
¶ÉÒ]õ Fig 5 ¨Éå ÊnùJÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú lÉÉäc÷É °üEò VÉÉiÉÒ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.44 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+OÉ MÉäVÉ Eäò ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ºÉäË]õMÉ (Parallel setting of front gauge):
+OÉ MÉäVÉ iÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½äþ VÉ¤É |É±É¨¤ÉxÉ Eò¨É ½þÉä*

ºÉäË]õMÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ VÉÉÆSÉ Eò®åú ÊEò ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ ¤Éxnù ½è iÉlÉÉ Ê´É±ÉMÉ ½èþ
(Eäò¤É±É ¶ÉÎCiÉ ¨É¶ÉÒxÉ)*

+ÊiÉÊ®úCiÉ ºÉÖ®úIÉÉ MÉÉbÇ÷ EòÒ iÉ®ú½þ {Éèb÷±É Eäò xÉÒSÉä ±ÉEòc÷Ò EòÉ ¤±ÉÉEò ®úJÉå* ¥ÉäEäò]õ
¨Éå JÉÉìSÉä Eäò +xnù®ú ¤ÉÉ®ú Eäò ]õÒ ¤ÉÉä±]õ uùÉ®úÉ MÉäVÉ Uôc÷ EòÉä Ê¡ò]õ Eò®åú*

]äõ{É ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB |ÉÊEòªÉÉ (Procedure for Tape Measure)

(Fig 7)

– ¤±Éäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ ]äõ{É ÊºÉ®äú EòÉä ºÉ®úEòÉªÉå*

– ]äõ{É EòÉ ÊºÉ®úÉ, ÊxÉSÉ±ÉÒ ¤±Éäb÷ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ½ÖþEò ½èþ*

– ¤ÉÉ®ú EòÉä ¤±Éäb÷ Eäò ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ®úJÉiÉä ½ÖþB MÉäVÉ ¤ÉÉ®ú EòÉä ÎºlÉiÉ Eò®åú

– {ÉEòc÷xÉä ´ÉÉ±Éä xÉ]õÉå EòÉä EÖòUô EòºÉä*

– ½þlÉä±ÉÒ ºÉä vÉÒ®äú ºÉä SÉÉä]õ näùiÉä ½ÖþªÉä MÉäVÉ EòÉä +É´É¶ªÉEò ÎºlÉÊiÉ iÉEò
ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú

– MÉäVÉ ¤ÉÉ®ú EòÉä ¤±Éäb÷ Eäò ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú iÉlÉÉ xÉ]Éå EÉä EòºÉå*

{Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ (When using a rule)

– ¯û±É EòÉä ¤±Éäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ ®úJÉå* ÊxÉSÉ±Éä ¤±Éäb÷ Eäò ÊEòxÉÉ®äú {É®ú +É´É¶ªÉEò ̈ ÉÉ{É
{É®ú ÎºlÉiÉ Eò®åú*

– MÉäVÉ ¤ÉÉ®ú EòÉä ¯û±É Eäò ÊºÉ®äú Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ®úJÉå*

– ¤ÉÉ®ú EòÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ÎºlÉiÉ Eò®åú* xÉ]õ EòÉä EòÖUô ]õÉ<]õ Eò®åú iÉlÉÉ Fig 8 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ® ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ E®åú*

MÉäVÉ ¥ÉäEäò]õ {É®ú {Éè̈ ÉÉxÉä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Using scale on gauge

brackets):  VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ ¥ÉäEäò]õ {É®ú +É¶ÉÉÆÊEòiÉ {Éè̈ ÉÉxÉä {É®ú Ê¡ò]õ ½þÉä iÉÉä
MÉäVÉ ¤ÉÉ®ú EòÉä +É´É¶ªÉEò ¨ÉÉ{É {É®ú ÎºlÉiÉ Eò®åú, iÉlÉÉ xÉ]Éõå EòÉä {ÉÚhÉÇ EòºÉå*

MÉäVÉ ¤ÉÉ®ú Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ Fig 9 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉä ½ÖþB ºlÉÉxÉ
®úJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.44 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¶ÉÒ]õ ¨Éè]õ±É +ÉèVÉÉ®ú (Sheet Metal Tools)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¶ÉÒ]õ ¨Éè]õ±É EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¨ÉÉ{ÉÒ +ÉèVÉÉ®ú, ¨ÉÉÍEòMÉ +ÉèVÉÉ®ú iÉlÉÉ =i{ÉÉnùxÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä ºÉÚSÉÒ ¤Érù EòÒÊVÉB*

¶ÉÒ]õ ¨Éè]õ±É EòÉªÉÇ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä +ÉèVÉÉ®ú ½äþ  :

I ¨ÉÉ{ÉEò +ÉèVÉ®ú (Measuring tools)

1 º]õÒ±É °ü±É (Fig 1)

2 ¤ÉÉ½þ®úÒ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Fig 2)

3 ´ÉxÉÔªÉ®ú Eäò±ÉÒ{É®ú (Fig 3)

4 EòÎ¨¤ÉxÉä’¶ÉxÉ ºÉè]õ (Fig 4)

5 º]èõxb÷bÇ÷ ´ÉÉªÉ®ú MÉäVÉ (Fig 5)

6 ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ (Fig 6)

II ¨ÉÉÍEòMÉ +ÉèVÉÉ® (Marking tools)

1 Ê]õxÉ¨ÉèxºÉ 'L' ºC´ÉÉªÉ®ú

2 ºÉGäòSÉ +É=±É

3 º]Åäõ]õ ºGòÉ<¤É®

4 ¤Ééb÷ ºGòÉ<¤É®ú

5 {ÉÆSÉ

6 ]ÅõÉ<Ç ºC´ÉÉªÉ®ú

7 Ë´ÉMÉ Eò¨{ÉÉºÉ

8 ]Åäṏ É±É

9 VÉèxÉÒ Eèò±ÉÒ{É®ú

10 ºÉ®ú¡äòºÉ {±Éä]õ

11 Ê]õ¨{É®ú

12 ¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É

III =i{ÉÉnùxÉ +ÉèVÉÉ®ú (Production tools)

1 ÎºxÉ{ºÉ

2 Ê]õxÉ¨ÉèxºÉ ½þlÉÉèb÷É

3 ±ÉEòb÷Ò EòÉ ½þlÉÉèb÷É

4 ¤ÉÉì±É {ÉÒxÉ ½þlÉÉèb÷É

5 º]Åäõ]õ BVÉ

6 ]äṏ {É±Éä]õ

7 ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ

8 ¤±ÉÉä ±Éé{É

9 ½þÉlÉ Eäò JÉÉÆSÉä

10 º]äõCºÉ

11 ºÉ®ú¡äòºÉ {±Éä]õ

12 Ê®ú´ÉäË]õMÉ +ÉèVÉÉ®ú, b÷Éè±ÉÒ º]äõ{ºÉ +ÉÊnù*

¨ÉÉ{ÉEò +ÉèVÉ® (Measuring Tools)
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vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ́ ÉEÇò®ú Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉÍEòMÉ ={ÉEò®úhÉú (Marking Tools Sheet

Metal Worker)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ +ÉèVÉÉ®ú (Production tools)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



140 =i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



141=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



142 =i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



143=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



144 =i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Machines and appliances tools

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ (Standard wire gauge)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ EÖòUô ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉÆEäòiÉ näùxÉÉ
• ÊnùªÉä MÉªÉä MÉäVÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB mm ¨Éå vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¤ÉiÉÉxÉÉ *

VÉÉì¤É +É®äúJÉ, ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú EòÉ Eäò´É±É MÉäVÉ ªÉÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ
ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ +É®Æú¦É Eò®úxÉä Eòä {ÉÚ́ ÉÇ SÉÉnù®ú EòÒ ºÉ½þÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä
{É½þSÉÉxÉä* SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉäVÉ, BEò SÉEòiÉÒ Eäò +ÉEòÉ®ú EòÒ ÊSÉEòxÉÒ <º{ÉÉiÉ vÉÉiÉÖ EòÒ {É^õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ
ÊVÉºÉ¨Éä ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊºÉ®äú Eä SÉÉ®Éåú +Éä®ú +xÉäEò JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉä ®ú½þiÉä ½èþ* ªÉä JÉÉÆSÉä
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉÉèc÷É<Ç Eäò ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú Eäò ºÉÆMÉiÉ ½þÉäiÉä
½èþ* (Fig 1)

|ÉiªÉäEò JÉÉÆSÉä Eäò BEò ºÉÉ<b÷ {É®ú MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú {ÉÉ·ÉÇ
{É®ú iÉÉ®ú Eäò ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉB <ÆSÉ EòÉ
nù¶É¨É±É´É ¦ÉÉMÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ Eäò =ÊSÉiÉ JÉÉSÉä ¨Éå SÉÉnù®ú Eä ÊEòxÉÉ®äú EòÉä b÷É±ÉiÉä ½ÖþB SÉÉnù®ú
EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä VÉÉÆSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eäò´É±É iÉÉ®ú EòÉä JÉÉÆSÉä ¨Éå iÉlÉÉ ´ÉÞkÉ ¨Éå xÉ½þÓ b÷É±ÉiÉä ½ÖþB iÉÉ®ú Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä
VÉÉÆSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)
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º]õÒ±É °ü±É (Steel rule)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• º]õÒ±É °ü±É Eäò |ÉEòÉ®ú
• º]õÒ±É °ü±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉääõ ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉ*

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ º]õÒ±É ̄ û±É (Fig 1) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÉªÉÇ LÉhb÷ EòÒ ̈ ÉÉ{É ±ÉäxÉää Eäò Ê±ÉªÉä
Eò®iÉä ½èþ* º]õÒ±É ̄ û±É Ïº|ÉMÉ º]õÒ±É ªÉÉ º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä ̄ û±É
±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éä ºÉÉ<VÉ 150, 300, 500 iÉlÉÉ 1000mm EòÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

º]õÒ±É ¯û±É EòÒ EòÒ¶ÉÖvnùiÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò <ºÉEòÉ
ÊºÉ®úÉ iÉlÉÉ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉªÉä*

Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ º]õÒ±É °ü±É EòÉä +xªÉ EòË]õMÉ ]Öõ±É Eäò ºÉÉlÉ xÉ ®úJÉå*

ªÉÊnù EòÉ¨É xÉ½þÒ ½èþ iÉÉä lÉÉäc÷É iÉä±É ±ÉMÉÉEò®ú ®úJÉå*
º]õÒ±É ¯û±É 0.5mm ªÉÉ 1/64 inch EòÒ ºÉÖI¨ÉiÉÉú ºÉä ®úÒËbùMÉ ±Éä ºÉEòiÉä ½èþ*
(Fig 2)

MÉÖÊxÉªÉÉ (Try square)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉÖÊxÉªÉÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eòä xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉÖÊxÉªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

MÉÖÊxÉªÉÉ (Fig 1) BEò BäºÉÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉ ½è, ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉiÉ½þÉå
EòÒ ´ÉMÉÇEòÉÊ®úiÉÉ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉiÉ±ÉiÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉÖÊxÉªÉÉ uùÉ®úÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.002mm |ÉÊiÉ 10mm

±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ½è,þ VÉÉä EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ºÉ½þÒ ½èþ* MÉÖÊxÉªÉÉ ¨Éå ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú
ºÉiÉ½þÉå ´ÉÉ±ÉÉ BEò ¤±Éäb÷ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½è*þ <ºÉ ¤±Éäb÷ EòÉä º]õÉìEò ºÉä 90° {É®ú
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´ÉMÉÉÇEòÉÊ®úiÉÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ ¨Éå +{ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù
PÉ]õEò ̈ Éå ¤ÉºÉÇ ={ÉÎºlÉiÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉä ́ ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±Éäb÷ Eäò Ê¨É±ÉÉxÉ
Ê¤ÉxnÖù {É®ú º]õÉìEò {É®ú ¤ÉºÉÇ EòÉ JÉÉÄSÉÉ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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Ê]õxÉ¨ÉèxÉ EòÒ “L” MÉÖÊxÉªÉÉ  (Tinman’s “L” square)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê]õxÉ¨ÉèxÉ EòÒ “L” MÉÖÊxÉªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Ê]õxÉ¨ÉäxÉ “L” MÉÖÊxÉªÉÉ L +ÉEòÉ®ú EòÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEòÉ ]ÆõMÉ
iÉlÉÉ ¤ÉÉc÷Ò ªÉÉ ¤±Éäb÷ EòÒ EòÉä®ú {É®ú +Æ¶ÉÉEòxÉ ÊSÉx½þ ½þÉäiÉä ½è*þ (Fig 1) ªÉ½þ
ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ÉvÉÉ®ú ®äúJÉÉ ºÉä ±ÉÆ¤É´ÉiÉÂ Ênù¶ÉÉ ¨ÉäÆ ÊSÉx½þÉEÆòxÉ Eä Ê±ÉB iÉlÉÉ
ºÉ¨ÉEòÉähÉiÉÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

L MÉÖÊxÉªÉÉ EòÒ ±ÉPÉÖ ¦ÉÖVÉÉ EòÉä ]ÆõMÉ (Tonque), ±ÉÆ¤ÉÒ ¦ÉÖVÉÉ EòÉä ¤ÉÉc÷Ò ªÉÉ ¤±Éäb÷
iÉlÉÉ EòÉäxÉä EòÉ Bc÷Ò Eò½þiÉä ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: L MÉÖÊxÉªÉÉ 90° EòÒ ½þÉäiÉÒ ½è*

={ÉªÉÉäMÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉ<Ç ªÉÉ ®äúiÉxÉ EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þÉå EòÒ ´ÉMÉÇEòÉÊ®úiÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB MÉÖÊxÉªÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

EòÉªÉÇ JÉhb÷Éå Eäò EòÉä®ú {É®ú 90° {É®ú ®äúJÉÉªÉä JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉBä (Fig 3)

MÉÖÊxÉªÉÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉÖÊxÉªÉÉ EòÉä ¤±ÉäÆEò EòÒ
±É¨¤ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä 100 mm, 150 mm,

200 mm.

úBEò MÉÖÊxÉªÉÉ (try square) EòÒ ºÉiªÉiÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ *

ºÉ®¡äòºÉ {±Éä]õ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú ºÉ®¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò ¡äòºÉ {É®ú ̈ ÉÉÍEòMÉ Ê¨ÉÊb÷ªÉÉ
±ÉMÉÉªÉå* ºÉ®ú ¡äòºÉ {É®ú ]ÅõÉ<Ç ºEò´ÉÉ®ú Eäò ¤±Éäb÷ EòÉä ®úJÉä +Éè®ú ºÉ®ú ¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò
ÊEòxÉÉ®äú º]õÉEò EòÉä ÊSÉ{ÉEòÉ Eò®ú ®úJÉä VÉèºÉÉ ÊEò Fig 4 ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ +Éè®ú
ºGòÉ<´É ÊEò ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ JÉÒSÉä*

iÉlÉÉ EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ªÉÖÎCiÉªÉÉå {É®ú ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú EòÉªÉÇJÉÆb÷ EòÉä ºÉä]õ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB MÉÖÊxÉªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

ªÉÊnù nùÉä ÊSÉÎx½þiÉ ®äúJÉÉB BEò ®äúJÉÉ ¨Éå ½èþ VÉèºÉÉ Fig 6   ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*
]ÅõÉ<Ç ºC´ÉÉªÉ®ú ¤±Éäb÷ º]õÉÄEò ¨Éå 90° ½èþ iÉ¤É ªÉ½þ ºÉ½þÒ ½éþ*

ªÉÊnù nùÉä ÊSÉË½þiÉ ®äúJÉÉBÄ =ºÉÒ ®äúJÉÉ {É®ú xÉ½þÒ JÉc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 7¨Éå
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É ªÉ½þ ½èþ ÊEò º]õÉÄEò ̈ Éå ¤±Éäb÷ 90° ̈ Éå xÉ½þÓ ½éþ*

L MÉÖÊxÉªÉÉ EòÉ ºÉÉ<VÉ ¤ÉÉb÷Ò iÉlÉÉ ]ÆõMÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä ÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉä Ê]õxÉ¨ÉèxÉ EòÉ ºC´ÉìÉªÉ®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ *
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º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉ (Straight edge)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉ Eòä |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÚSÉÒ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ *

º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉ (Straight edge): º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉ, <º{ÉÉiÉ EòÒ BEò SÉ{É]õÒ
Uôc÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉªÉå +ÆÊEòiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ
½èþ*

|ÉEòÉ®ú (Types) (Fig 1)

@ñVÉÖ EòÉä®ú nùÉä |ÉEòÉ®ú ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ

1 SÉÉè®úºÉ º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉú

2 ¤Éä́ É±É º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉ

º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉú 600 mm, 1ò ºÉä 3 ¨ÉÒ]õ®ú EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½éþèþ* º]Åäõ<Ç]õ
BbÂ÷VÉ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ÊSÉx½þÉEÆòxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, º]Åäõ<Ç]õ BbÂ÷VÉ EòÉä SÉÉnù®ú {É®ú ®úJÉäÆ
iÉlÉÉ =ºÉä +{ÉxÉä ¤ÉÉÆªÉä ½þÉlÉ ºÉä {ÉEòcä÷*

JÉÖ®úSÉÒ/JÉÖ®úSÉxÉä EòÉ EòÉÄ]õÉ (Scriber/Scratch awl)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• JÉÖ®úSÉÒ Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• JÉÊ®úSÉªÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• JÉÖ®úSÉÒ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *
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¤ÉÉì±É Ê{ÉxÉ ½þlÉÉèc÷Ò (Ball pane hammer)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤ÉÉì±É Ê{ÉxÉ ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ¤ÉÉì±É Ê{ÉxÉ ½þlÉÉèc÷Ò Eäò |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉxÉÉ
• ¤ÉÉì±É Ê{ÉxÉ ½þlÉÉèc÷Ò Eäò +ÆMÉÉå EòÉ {É½þSÉÉxÉÉ BǼ É =xÉEäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ÊSÉ¾þxÉ {ÉÆSÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of marking punches)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊSÉ¾þxÉ (marking )  ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉxÉ {ÉxSÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò {ÉÆSÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (feature) B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

ºlÉÉ<Ç (layout)  ½äþiÉÖ Ê´É¨ÉÉ+Éå EòÉä ÊxÉÊ¶ÉSÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ {ÉÆSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ * {ÉÆSÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ *

ªÉä ºÉäx]õ®ú {ÉÆSÉ B´ÉÆ Ê|ÉEò {ÉÆSÉ (prick punch)  ½þÉäiÉä ½éþ *

– Eäòxpù {ÉÆSÉ (Centre punch)

– Ê|ÉEò {ÉxSÉ (Prick punch)

– b÷Éì]õ {ÉxSÉ (Dot punch)

Eäòxpù {ÉÆSÉ (Centre punch)

Eäòxpù {ÉÆSÉ ¨Éä xÉÉäEò EòÉ EòÉähÉ 900  ½þÉäiÉÉ ½éþ * <ºÉEäò uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ {ÉxSÉ
ÊSÉ¾þ SÉÉèc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¤É½ÖþiÉ MÉ½þ®úÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½éþ *  <ºÉ {ÉxSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊUôpù EòÉä ÎºlÉÊiÉ º{É¹]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * SÉÉèc÷É {ÉÆSÉ ÊSÉ¾þ {É®ú
ÊbÅ÷±É EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB `öÒEò fÆøMÉ ºÉä ¤Éè̀ öÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ *
(Fig 1 a)

Ê|ÉEò {ÉxSÉ (Prick punch)

Ê|ÉEò {ÉxSÉ EòÉ EòÉähÉ  300 +lÉ´ÉÉ 600 ½þÉäiÉÉ ½éþ *  (Fig 1b) * 300 ́ ÉÉ±Éä
Ê|ÉEò {ÉxSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÉä ̀ öÒEò ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ±Eäò {ÉxSÉ

ÊEòªÉä EòÉ]õxÉä ªÉÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò EòÉªÉÇ EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB JÉÉEòÉ JÉÓSÉ Eò®ú =ºÉ {É®ú
+ÉEòÉ®ú EòÒ ®äúJÉÉBÄ JÉÓSÉxÉÉ (ºGòÉ<¤É Eò®úxÉÉ) +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

JÉÖ®úSÉÒ =SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä 3 ºÉä 5 mm Eäò ́ ªÉÉºÉ ̈ Éå ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊVÉºÉºÉä
vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú {É®ú EòÉ¨É EòÒ ®äúJÉÉ+Éå EòÉä VÉ¨ÉÒxÉ ºÉä100 ºÉä 200  Eäò EòÉähÉ {É®ú
º{É¹]õiÉÉ ºÉä JÉÓSÉÉ VÉÉ ºÉEäò* JÉÖ®úSÉÒ VÉ½þÉÄ ºÉä EòÉ¨É Eò®úiÉÒ ½èþ ́ É½þ Ê¤ÉxnÖù EòÉä ºÉJiÉ
Eò®úiÉÉ  +Éè®ú ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

JÉÖ®úÊSÉªÉÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +É¨ÉÉ{ÉÉå +Éè®ú |ÉEòÉ®úÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*.

JÉÖ®úÊSÉªÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Fig 1)

– ºÉÒvÉÒ JÉÖ®úSÉÒ

– ¨ÉÖb÷Ò ½Öþ<Ç JÉÖ®úSÉÒ

– JÉÖ®úSÉxÉ ]õÉÄEòÉ  (Scratch AWL)

JÉÖ®úSÉÒ EòÒ xÉÉäEò ¤É½ÖþiÉ iÉÒIÉhÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +iÉ: |ÉªÉÉäMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ¤É®úiÉxÉÒ
SÉÉÊ½þB* JÉÖ®úSÉÒ EòÉä VÉä¤É ¨Éå ¨ÉiÉ ®úJÉå* +Eòº¨ÉiÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB VÉ¤É EòÉ¨É
¨Éå ½þÉä iÉÉä xÉÉäEò {É®ú føCEòxÉ SÉføÉBÄ*

ÊSÉ¾þxÉ ½äþiÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  {ÉxSÉ ÊSÉ¾þÉäÆ ¨Éä Ê´É¦ÉÉVÉEò ]õÉÄMÉä `öÒEò fÆøMÉ ºÉä ¤Éè̀ ö
VÉÉªÉMÉÒ * 600 Eäò Ê|ÉEò {ÉxSÉ Ê´É]õxÉäºÉ ÊSÉ¾þÉäÆ  EòÉä º{É¹]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ * (Fig 2)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+Ê¦ÉªÉxiÉÉ ½þlÉÉèc÷Ò BEò nùºiÉ +ÉèVÉÉ®ú  ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ |É½þÉ®ú Eò®úxÉä (striking) ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * {ÉÆÊSÉMÉÆ (punch-

ing) ¤ÉÆEòxÉ (bending) ºÉÒvÉÉ Eò®úxÉÉ (straightening) ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úxÉÉ
(chipping)¡òÉäÍVÉMÉ Eò®úxÉÉ (Forging)Ê®ú¤Éä]õ Eò®úxÉÉ +ÉÊnù (rivetting)

½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ (Major parts of a hammer) ½þlÉÉèc÷Ò Eäò
¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ  (head) iÉlÉÉ ½þilÉÉ (handle) ½èþ *

¶ÉÒ¹ÉÇ (head) bÅ÷É{É ¡òÉäÌVÉiÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èÆ  VÉ¤ÉÊEò
±ÉEòc÷Ò Eäò ½þilÉä Eäò ZÉ]õEòÉå EòÉä ¤ÉnùÉÇ¶iÉ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

½þlÉÉèc÷Ò Eäò +ÆMÉ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ½éþ *  näùJÉå  (Fig 1) ¡ò±ÉEò  (face) {ÉÒxÉ (pein)

SÉÒEò (cheek) xÉäjÉ Uäôp (eye hole) ù

¡ò±ÉEò (face) ¡ò±ÉEò SÉÉä]õ ¨ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ Ê½þººÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú
MÉfÂøføÉ xÉ ½þÉä <ºÉÊ±ÉB ¡ò±ÉEò EòÉä lÉÉäc÷É ºÉÉ ¤ÉgøÉEò®ú  ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

{ÉÒxÉ (Pein): ¶ÉÒ¹ÉÇ  EòÉ nÚùºÉ®úÉ ÊºÉ®ú {ÉÒxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
EòÉä +ÉEòÉ®ú BǼ É º´É°ü{É näùxÉä ½äþiÉÖ ´ÉºiÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ  VÉèºÉä-Ê®ú¤Éä]õxÉ BǼ É ¨ÉÉäc÷xÉÉ *
{ÉÒxÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ VÉèºÉä:(Fig 2) ¡ò±ÉEò BǼ É {ÉÒxÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ
(hardness) ½þÉäiÉä ½éþ * näùJÉå *

xÉäjÉ  ÊUôpù (Eye hole)

½þlÉÉèc÷É ¨Éå ½èþÎhb÷±É ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉäjÉ ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä
+ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò ½þilÉÉ  =ºÉ¨Éå oùgøiÉÉ ºÉä Ê¡ò]õ ½þÉä ºÉEäò
{ÉSSÉ®ú (wedge)  ½þilÉè EòÉä xÉäjÉ ÊUôpù ̈ Éä EòºÉ näùiÉÉ ½èþ * näùJÉå  (Fig 3 & 4)

Ê{ÉxÉ EòÉ +vÉÇ-MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú Ê®ú´ÉäË]õMÉ +Éè®ú JÉÉäJÉ±ÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
|ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ * ¡äòºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SÉ{É]õÉ +Éè®ú SÉÉä]õ ¨ÉÉ®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÉÆ (Specification)

<ÆVÉÒÊxÉªÉºÉÇ  ½èþ¨É®ú EòÉä ºÉnèù´É  =ºÉEäò ¦ÉÉ®ú (weight) iÉlÉÉ {ÉÒxÉ  Eäò +ÉEòÉ®ú
ºÉä ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  * <ºÉEòÉ ¦ÉÉ®ú 125 ºÉä ±ÉäEò®ú 1500  OÉÉ¨É  iÉEò
½þÉäiÉÉ ½èþ * ÊSÉ¾þxÉ EòÉªÉÇ ½äþiÉÚ ÊEòºÉÒ <ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú ½þlÉÉèc÷Ò EòÉ ¦ÉÉ®ú 250 gm

½þÉäiÉÉ ½èþ * ¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É BǼ É Ê¡òË]õMÉ ¶ÉÉì{É Eäò ºÉÉvÉÉ®úhÉ  EòÉªÉÉå ¨Éå ¤ÉÉì±É {ÉÒxÉ
½þlÉÉèc÷Ò EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

½þlÉÉèc÷Ò Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ :

- ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ½èþÎhb÷±É `öÒEò ºÉä EòºÉÒ ½þÉä *

- VÉÉì¤É Eäò +xÉÖ°ü{É =ÊSÉiÉ ¦ÉÉ®ú ½þlÉÉèc÷Ò EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú *

- ½èþÎhb÷±É BǼ É ¶ÉÒ¹ÉÇ (head) ¨Éä nù®úÉ®ú Eäò Ê±ÉB VÉÉÆSÉ Eò®åú *

- ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¡ò±ÉEò  Eäò >ù{É®ú EòÉä<Ç iÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ xÉ
±ÉMÉÉ ½þÉä *

SÉÒEò (Cheek) SÉÒEò ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ  EòÉ ¨ÉvªÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  ½þlÉÉèc÷Ò
EòÉ ́ ÉVÉxÉ <ºÉÒ {É®ú +ÆÊEòiÉ (stamped) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ,
EòÉ ªÉ½þ ¦ÉÉMÉ ¨ÉÞnÖù UôÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê´É¦ÉÉVÉEò  (Dividers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• •Ê´É¦ÉÉVÉEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ
• Ê´É¦ÉÉVÉEò {´ÉÉ<Æ]õ EòÉ Ê¦ÉzÉ Ê¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉ ¤ÉiÉÉªÉå *

Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ́ ÉÞiÉ, SÉÉ{É JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ nÚùÊ®úªÉÉå EòÉä ºlÉÉxÉÉxiÉÊ®úiÉ
BǼ É {Énù-GòÊ¨ÉiÉ (stepping) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ(Fig 1,2 &3)

Ê´É¦ÉÉVÉEò ªÉÉ iÉÉä ÎºlÉ®ú VÉÉäc÷ (firm joint) ´ÉÉ±Éä  ½þÉäiÉä ½èþ   +lÉ´ÉÉ  Ïº|ÉMÉ
VÉÉäc÷  ́ ÉÉ±Éä *  (Figs 1 & 4). <º{ÉÉiÉ °ü±É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä <ºÉ¨Éå ̈ ÉÉ{É ºÉä]õ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶É¹ÉiÉÉBÄ (Constructional features) : Ïº|ÉMÉ V´ÉÉ<Æ]õ
Ê´É¦ÉÉVÉEò (divider) ]Úõ±É º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉEäò nùÉäxÉÉå ±ÉäMÉ xÉÖEòÒ±Éä

+Éè®ú iÉäVÉ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ * <ºÉEäò {´ÉÉ<Æ]õ EòÉä JÉiÉÉä®úÉ ]åõ¨{ÉË®úMÉ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É
®ú½þiÉÉ ½èþ * ±ÉåMÉ EòÉä BEò ¡ò±ÉGò¨É ®úÉä±É®ú +Éè®ú Ïº|ÉMÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉÒ
nÚù®úÒ EòÉä BEò MÉånù Eäò xÉäiÉÞi´É ́ ÉÉ±ÉÒ ºGÚò +Éè®ú xÉ±ÉÇ ÊEòB xÉ]õ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ½þÉlÉ ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEäò Ïº|ÉMÉ ¨Éå BEò
JÉÚ]õÒ (peg) ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÉ +ÉEòÉ®ú 50 mm ºÉä ±ÉäEò®ú 200 mm iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÆJÉ´ÉÉ±ÉÉú {É®úEòÉ®ú (Wing compass)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• {ÉÆJÉ´ÉÉ±Éäú {É®úEòÉ®ú Eäò ¦ÉÉMÉÉåå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• {ÉÆJÉ´ÉÉ±Éä {É®úEòÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÆJÉ´ÉÉ±Éä {É®úEòÉ®ú Eòä Ê´ÉÊxÉnæù¶É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÆJÉ´ÉÉ±Éäú {É®úEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå EÖòUô ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉÆEäòiÉ näùxÉÉ
• ]äõ¨É±É ¤ÉÒ¨É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÒ ]õÉÆMÉÉä EòÒ ºÉ½þÒ  ÎºlÉÊiÉ BǼ É =x½åþ `öÒEò ºÉä ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò Ê±ÉB 300

Eäò Ê|ÉEò {ÉÆSÉ (prick punch) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÒ nùÉäxÉÉå ]õÉÆMÉÉå EòÉä ºÉnèù´É ºÉ¨ÉÉxÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäxÉÉä SÉÉÊ½þB *

(Fig 5) Ê´É¦ÉÉVÉEò EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õªÉÉÆ =ºÉEäò VÉÉäc÷ EòÒ ÊEòº¨É BǼ É ±É¨¤ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ
´ÉÌhÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

¨É½þÒxÉ ®äúJÉÉBÆ JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉÉåEò EòÉä ºÉnèù́ É iÉäVÉ (sharp) ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

+{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (grinding) EòÒ +{ÉäIÉÉ iÉè±É {ÉilÉ®ú {É®ú ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú iÉäVÉ Eò®úxÉÉ
+ÊvÉEò +SUôÉ ½èþ *  +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ uùÉ®úÉ iÉäVÉ Eò®úxÉä ºÉä xÉÉåEò ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {Éc÷ VÉÉiÉÒ
½èþ *

{ÉÆJÉ´ÉÉ±Éäú {É®úEòÉ®ú ´ÉÞiÉ, SÉÉ{É JÉÓSÉxÉä iÉlÉÉ nÚù®úÒ EòÉä ºlÉÉxÉÉxiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ
ºÉäË]õMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1,2 iÉlÉÉ 3)

{É®úEòÉ®ú (A) oùhfø VÉÉäc, (B) {ÉÆJÉnùÉ®, (C) Îº|ÉMÉ VÉÉäb÷ iÉlÉÉ (D) vÉ®úxÉ
{É®úEòÉ®ú ªÉÉ ]Åäõ¨Éä±É Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* (Fig 4)

¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä º]õÒ±É °ü±É ºÉä {ÉÆJÉnùÉ®ú {É®úEòÉ®ú {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÆJÉ´ÉÉ±Éä {É®úEòÉ®ú Eäò ºÉÉ<ÇVÉ EòÉ {É®úÉºÉ 50mm ºÉä 200 mm Eäò ¤ÉÒSÉ ½þÉäiÉÉ

½èþ* xÉÉäEò ºÉä Ê®´Éä]õ Eäò Eäòxpù EòÒ nÚù®úÒ, {ÉÆJÉ´ÉÉ±Éä {É®úEòÉ®ú EòÉ ºÉÉ<ÇVÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
(Fig 5)

{ÉÆJÉ´ÉÉ±Éä {É®úEòÉ®ú Eäò ºÉ½þÒ +´ÉÎºlÉÊiÉ iÉlÉÉ ¤Éè̀ öxÉä Eäò Ê±ÉB 60° b÷Éì]õ {ÉÆSÉ
ÊSÉ¼xÉþ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

vÉ®úxÉ {É®úEòÉ®ú (ªÉÉ) ]Åäõ¨Éä±É EòÉä +ÊvÉEò ´ªÉÉºÉ Eäò ´ÉÞkÉ ªÉÉ SÉÉ{É JÉ®úÉäSÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, ÊVÉx½äþ {ÉÆJÉ´ÉÉ±Éäú {É®úEòÉ®ú ºÉä xÉ½þÒ JÉÓSÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½éþ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<ºÉEòÒ  xÉÉåEò  +Éè®ú VÉÉäc÷ (SÉÚ±É) EòÒ Ê{ÉxÉ Eäò Eäòxpù EòÒ ¤ÉÒSÉ nÚù®úÒ ºÉä Ê´É¦ÉÉVÉEò
EòÉ +ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 4)
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{ÉÆJÉ´ÉÉ±Éäú {É®úEòÉ®ú Eäò {ÉÆJÉÉä EòÉä Fig 8 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èÆ*

{É®úEòÉ®ú EòÒ nùÉäxÉÉå ]õÉÆMÉÉå EòÉä ºÉnèù´É ºÉ¨ÉÉxÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 9)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{É®úEòÉ®úÉå EòÉä ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ VÉÉäc÷ Eäò |ÉEòÉ®ú ºÉä Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ïº|ÉMÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÆJÉ´ÉÉ±Éä {É®úEòÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò ¤ÉÉ®ú Ê±ÉªÉÉ
MÉªÉÉ ¨ÉÉ{É, ÊSÉ¼xÉÉå Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ*

ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úxÉÒ (Straight snips)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úxÉÒ Eòä ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úÊxÉªÉÉåÆ Eäò ¦ÉÉMÉ EäòÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ºÉÚI¨É ®äúJÉÉªÉå ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB {É®úEòÉ®ú EòÒ xÉÉäEò EòÉä iÉÒμÉ ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*
OÉÉ<Ïhb÷MÉ uùÉ®úÉ xÉÖEòÒ±ÉÉ Eò®úxÉä ºÉä +ÊvÉEò +SUôÉ ½þÉäMÉÉ EòÒ BEò iÉä±É {ÉilÉ®ú ºÉä
¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú xÉÖEòÒ±ÉÉ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉªÉä* (Fig 10)  +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ uùÉ®úÉ xÉÖEòÒ±ÉÉ
Eò®úxÉä ºÉä xÉÉäEò ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ½þÉä VÉÉªÉäMÉÒ*

EòiÉ®úxÉÒ EòÉä nùþºiÉÒ Ê¶ÉªÉ®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* <ºÉä {ÉiÉ±ÉÒ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ SÉÉnù®äÆ
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB EèòSÉÒ EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä 20 S.W.G

iÉEò EòÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úÊxÉªÉÉä Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of straight snips): ºÉÒvÉÒ
EòiÉ®úÊxÉªÉÉÄ, SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ´ÉGòÉå Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉÉ<b÷ EòÉä
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úxÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½éþ*

SÉÉn® vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]iÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤±Éäb÷Éå EòÉä SÉÉn® Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ Fig 2 nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷Éå ºÉä iÉxÉÉ´É EòiÉÇxÉ
(shearing) ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¤±Éäb÷ EòÉ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú iÉlÉÉ +´ÉEòÉ¶É (Cutting edge of the blade

and clearance): ¤±Éäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò +´ÉEòÉ¶É EòÉä ̈ ÉÖCiÉ ±ÉäÊEòxÉ +ÆiÉ®úÉ±É
Eòä Ê¤ÉxÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úÊxÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ EòÉähÉ 87° EòÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù +´ÉEòÉ¶É +ÊvÉEò ½þÉä iÉÉä <ºÉEäò EòÉ®úhÉ Eò]õ ºÉÉ¡ò xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ, SÉè̈ ¡ò®ú
(Chamfered) ½þÉäMÉÉ iÉlÉÉ EòÉªÉÇJÉÆb÷ VÉÉ¨É ½þÉä VÉÉªÉäMÉÉ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 3 ̈ Éå
nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

|ÉEòÉ® ú(Types): EòiÉ®úÊxÉªÉÉÄ nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ:

1 ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úxÉÒ

2 ¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ*

Ê´ÉÊxÉnæù¶É (Specification): EòiÉ®úÊxÉªÉÉå EòÉä =xÉEòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ
¤±Éäb÷ Eäò +ÉEòÉ®ú ºÉä Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (EòiÉ®úÊxÉªÉÉ 150 mm,

200 mm, 300 mm iÉlÉÉ 400 mm EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ)
=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB 200mm ºÉÒvÉÒ EòiÉ®úxÉÒ*

ºÉÖ®úIÉÉ (Safety): iÉÉ®úÉå iÉlÉÉ EòÒ±ÉÉå EòÉä EòÉ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉä, ªÉÊnù BäºÉÉ Eò®úiÉä ½èþ
iÉÉä ¤±Éäb÷ EòÉ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä VÉÉªÉäMÉÉ* (Fig 4)
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Eò`öÉä®ú SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉä, ªÉÊnù BäºÉÉ Eò®åúMÉä iÉÉä ¤±Éäb÷ EòÒ vÉÉ®ú
ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉä VÉÉªÉäMÉÒ* ÊPÉºÉxÉä iÉlÉÉ ¡ò]õxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ¤±Éäb÷Éå Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÒ
vÉÉ®ú ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉä VÉÉªÉäMÉÒ* ¤±Éäb÷ EòÉä {ÉÖxÉ: {ÉèxÉÉ E®xÉä Eä Ê±ÉB EòiÉÇxÉ EòÉähÉ
+Eäò±Éä EòÉä 87° Eä EòÉähÉ {É®ú +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB (Fig 5) iÉlÉÉ ¤±Éäb÷ Eäò
EòiÉÇxÉ ºÉÉ<b÷ Eäò ¡ò±ÉEò EòÉä +{É¹ÉÇhÉ xÉ Eò®åú* (Fig 6)

¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ (Bend snips)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ Eòä ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úÊxÉªÉÉåÆ Eäò ¦ÉÉMÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ Eòä Ê´ÉÊxÉnæù¶É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¶ÉÒªÉ®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ EòÉä +ÉxiÉÊ®úEò ́ ÉGò ®äúJÉÉ+Éå EòÉä EòÉ]õxÉä iÉlÉÉ (Fig 1) ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä
MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ́ ÉGò ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä UôÉì]õxÉä Eäò Ê±ÉB (Trimming) ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ Eä +ÆMÉÉå EòÉä Fig 2 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ EòÒ ¤±Éäbä÷
´ÉGòÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 2)

Ê´ÉÊxÉnæù¶É (Specification) : ¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ EòÉä =xÉEòÒ ºÉ¨ÉOÉ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ºÉä
Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÖc÷Ò EòiÉ®úxÉÒ 150, 200, 300 iÉlÉÉ 400

mm ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

¶ÉÒªÉ®úÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Type of shears)

1 Ê]õxÉ ¨ÉèxÉ Eäò Ê¶ÉªÉ®ú EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ºÉÒvÉÉ ¶ÉÒªÉ®ú Eò½þiÉä ½èþ*

2 ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ¶ÉÒªÉ®ú ªÉÉ ÊMÉ±É¤ÉÉä Ê¶ÉªÉ®ú

3 {ÉÉ<{É ¶ÉÒªÉ®ú

4 ºEòÉìSÉ ¶ÉÒªÉ®ú

5 ¤±ÉÉÄEò ¶ÉÒªÉ®ú

6 ®úÉä½Âþc÷ (Rohdes) ¶ÉÒªÉ®ú

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

Ê]õxÉ¨ÉèxÉ ¶ÉÒªÉ® (Tinmans shears) (Fig 3): ªÉ½þ ºÉÒvÉä Eò]õ iÉlÉÉ 18

SWG ¨ÉÉä]õÉ<Ç iÉEò ¤Écä÷ ´ÉGò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¶ÉÒªÉ®ú EòÉ
EòiÉÇxÉ EòÉähÉ 87° EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* EòiÉÇxÉ ¤±Éäb÷Éå EòÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ EòÉä Fig 3 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ¤±Éäb÷ Eäò ¡ò±ÉEò EòÉä Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ OÉÉ<xb÷ xÉ Eò®åú*

ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ¶ÉÒªÉ®ú ªÉÉ ÊMÉ±ÉÉå (Gillow) ¶ÉÒªÉ®*ú (Fig 4)
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<ºÉEòÒ ¤±ÉäbäÆ÷ ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò EòiÉÇxÉ ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ ªÉÉ ´ÉGòÉå Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò iÉlÉÉ ¤ÉÉÁ
EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ½èþ VÉÉä nùÉÆªÉä ½þÉlÉ ªÉÉ ¤ÉÉÆªÉä ½þÉlÉ Eäò ½þÉä
ºÉEòiÉä ½èþ* >ð{É®úÒ ¤±Éäb÷ EòÒ iÉ®ú½þ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä {É½þSÉÉxÉ ªÉÉ iÉÉä nùÉÆªÉä ªÉÉ ¤ÉÉÆªÉä
{É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

ºEòÉ]ÂõSÉ ¶ÉÒªÉ®ú (Scotch shears) (Fig 7): <ºÉEòÉ +ÉEòÉ®ú Fig 9 ̈ Éå
nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ ½èþÎhb÷±É, ½þÉlÉÉä EòÉä +ÊiÉÊ®úCiÉ {ÉEòc÷
näùxÉä Eäò Ê±ÉB xÉäjÉ ÊUôpù EòÒ iÉ®ú½þ Ê´É°üÊ{ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉä Ê]õxÉ ̈ ÉèxÉ EòÒ ¶ÉÒªÉ®ú
EòÒ iÉ®ú½þ ¯ûÊ{ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½è* <ºÉä Ê]õxÉ ¨ÉèxÉ EòÒ ¶ÉÒªÉ®ú EòÒ iÉ®ú½þ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úÉä½þb÷ ¶ÉÒªÉ®ú (Rohdes shears) : <ºÉEòÉ BEò ½èþÎhb÷±É, nÚùºÉ®äú ½èþhb÷±É
EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨ÉäÆ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨Éå EÖòUô Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 9 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ*

BÊ´ÉªÉä¶ÉxÉ ¶ÉÒªÉ®ú (Aviation shears)(Fig 11): ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò
EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉä nùÉªÉäÆ ªÉÉ ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò EòiÉÇxÉ ¤±Éäb÷Éå
Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

{ÉÉ<{É ¶ÉÒªÉ® (Pipes shears) (Fig 6): ªÉ½ ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ¨ÉÉäc÷
(bend) ¶ÉÒªÉ® EÒ iÉ®½ |ÉªÉÖCiÉ ½ÉäiÉÒ ½èþ, Ê´É¶Éä¹ÉiÉ: {ÉÉ<{ÉÉä Eä EòÉä®Éä EòÉä
EòÉ]xÉä Eä Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

¤±ÉÉÄEò ¶ÉÒªÉ®ú (Block shears) : ¶ÉÒªÉ®ú EòÉ BEò ½èþÎhb÷±É Fig 8 ¨Éä
nù¶ÉÉÇúªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ̈ ÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÉäc÷ ¦ÉÉMÉ EòÉä ±ÉÉè½þ {±Éä]õ
ÊUôpù {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ >ð{É®úÒ ½èþÎhb÷±É, EòÉ®úÒMÉ®ú uùÉ®úÉ {ÉEòc÷É
VÉÉªÉäMÉÉ* ªÉ½þ ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ Eòä |ÉªÉÉäVÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

UôÉä]äõ ½èþhb÷±É EòÉä EòÉ®ÒMÉ® Eäò nùÉÆªÉä {Éè®ú uùÉ®úÉ nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è, iÉlÉÉ <ºÉºÉä
½èþhb÷±É EòÉä nùÉÆªÉä ½þÉlÉ uùÉ®úÉ {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*  ªÉ½þ ±É¨¤ÉÒ SÉÉnù®úÉå EòÉä EòÉ]õxÉä
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¶ÉÒªÉË®úMÉ ¤É±É (Shearing force): +ÊvÉEòiÉ¨É EòiÉÇxÉ ¤É±É =i{ÉzÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ½þÉlÉ EòÉä Ê®ú´Éä]õ ºÉä ªÉlÉÉºÉ¨¦É´É nÚù®ú ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ EòÉ]äõ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä Ê®´Éä]õ Eäò ÊxÉEò]õ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

½þÉEò (Hawk) Ê¤É±b÷ EòiÉ®úxÉÒ (Hawk billed shears)(Fig 10):
ªÉ½þ VÉÊ]õ±É EòÉªÉÇ Eäò +Ænù®ú EòÒ ºÉÉ<b÷ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½è*þ ÎºxÉ{É (EèÆòSÉÒ) EòÒ ºÉEò®úÒ ´ÉGò ¤±ÉäbäÆ÷äõ ½þÉäiÉÒ ½è,þ VÉÉä vÉÉiÉÖ EòÉä ¨ÉÉäcä÷ Ê¤ÉxÉÉ
+É{ÉEäò iÉÒμÉ MÉÉä±ÉÉ<Ç EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä näùiÉÒ ½èþ*

Fig 10

Fig 11
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SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ¨ÉÖÆÆMÉ®úÒ +Éè®ú ½þlÉÉèc÷Ò (Sheet Metal Mallets & Hammers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÖÆMÉÊ®úªÉÉåõ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÖÆMÉÊ®úªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• näùJÉ®äúJÉ +Éè®ú ºÉÆ®úIÉhÉ Eäò ={ÉÉªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¤ÉéSÉ ¶ÉÒªÉ®ú (Bench shears) (Fig 12): ªÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò BEò ½èþhb÷±É ´ÉÉ<ºÉ ªÉÉ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ ¨Éå {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEäÆ,ò
VÉ¤ÉÊEò nÚùºÉ®úÉ ½èþhb÷±É >ð{É®ú iÉlÉÉ xÉÒSÉä SÉ±Éä*

ªÉä 16 MÉäVÉ ºÉä 18 MÉVÉ ¨ÉÉä]õÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

Fig 12

Êuù EòiÉÇxÉ ¶ÉÒªÉ®ú (Double shears) (Fig 13) : <xÉ ¶ÉÒªÉ®ú ¨Éå iÉÒxÉ
¤±Éäbä÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä {ÉÉjÉ iÉlÉÉ {ÉÉ<{É VÉèºÉä ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ´ÉºiÉÖ+ÉäÆ EòÉä SÉÉ®úÉå +Éä®ú
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* BEò ¤±Éäb÷, SÉÉnù®ú EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÖ Eäò
+É®ú-{ÉÉ®ú vÉEäò±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

Ê´ÉtÖiÉ ºÉÖ́ ÉÉÁ ¶ÉÒªÉ®ú (Electric portable shear) (Fig 14): Ê´ÉtÖiÉ
¶ÉÒªÉ®ú 18 MÉäVÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ªÉÉ ½þ±EòÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ªÉÉ xÉÉ±ÉÒnùÉ®ú
vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 13

Fig 14

¶ÉÒªÉ®ú Ê¤ÉxnÖù+Éå EòÉä ½þ±Eäò ½þlÉÉècä÷ EòÒ SÉÉä]õ näùEò®ú b÷É±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*þ GòÊ¨ÉE
+ÉPÉÉiÉ ºÉä ¶ÉÒªÉ®, ±ÉMÉ¦ÉMÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ÉEòÉ®ú VÉèºÉä +ÉÆiÉÊ®úEò ´ÉÞkÉ, ÊVÉMÉ-
VÉèMÉ, ´ÉGò ®äúJÉÉ Eä Ê±ÉB JÉÆ®úÉäSÉÒ MÉ<Ç ®äúJÉÉ {É® ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä SÉÉ±ÉxÉ Eò®äúMÉÉ*
<ºÉ ¶ÉÒªÉË®úMÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ 3/32” (2.5mm) SÉÉèc÷Ò vÉÉiÉÖ EÒ {É^õÒ
ÊxÉEò±ÉiÉÒ ½èþ*

¨ÉÖÆMÉ®úÒ BEò +ÉEòÉ®ú näùxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ +ÉèVÉÉ®ú ½èþ VÉÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä,
¨ÉÉäc÷xÉä iÉlÉÉ +É´É¶ªÉEò +ÉEòÉ®ú Eäò º´É°ü{É näùxÉä VÉèºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉÉªÉÉäVÉxÉÉå Eäò
Ê±ÉB |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä Eò`öÉä®ú ±ÉEòc÷Ò EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ *þ

VÉ¤É vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ ½þlÉÉècä÷ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä, EòÉªÉÇ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ºÉä +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú Eäò
½þlÉÉècä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä ½þlÉÉècä÷ EòÉ ¡ò±ÉEò IÉÊiÉ OÉºiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ
SÉÉnù®ú {É®ú ̈ ÉÖpùÉÆEò UôÉäb÷ ºÉEòiÉÉ ½èþ* BäºÉÒ IÉôÊiÉ iÉlÉÉ ̈ ÉÖÆpùùÉEò EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB
¨ÉÖÆMÉ®úÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉEòÉ®ú (Types) (Fig 1)

– ºÉÉvÉÉ®úhÉ ¨ÉÖÆMÉ®úÒ

– ¤ÉÉìËºÉMÉ ¨ÉÖÆMÉ®úÒõ

– EòÉä®úxÉÖ̈ ÉÉ ÊºÉ®äú´ÉÉ±ÉÒ (End-faked) ¨ÉÖÆMÉ®úÒ

– EòSSÉä SÉ¨Écä÷ (raw hide) EòÒ ̈ ÉÖÆMÉ®úÒ *

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̈ ÉÖÆMÉ®úÒ (Ordinary mallet): ̈ ÉÖÆMÉ®úÒ Eäò nùÉäxÉÉå ¡ò±ÉEòÉå {É®ú EÖòUô
=kÉ±ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù ¡ò±ÉEò {É®ú EÖòUô =kÉ±É +ÉEòÉ®ú xÉ ½þÉä iÉÉä VÉÉÆ¤É EòÉä
SÉÉänù näùxÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨Éè±Éä]õ ¡ò±ÉEò Eäò ÊEòxÉÉ®äú ]Ú]õ VÉÉªÉåMÉä*

¨ÉÖÆMÉ®úÒõ EòÉä ¡ò±ÉEò Eäò ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú ºÉä Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
¨ÉÖÆMÉÊ®úªÉÉÄõ 50 mm, 75 mm iÉlÉÉ 10 mm ´ªÉÉºÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþþ*

ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ EòÒ±É `öÉäEòxÉä iÉlÉÉ iÉÒμÉ EòÉäxÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
½þlÉÉècä÷ Eäò VÉèºÉä ¨Éè±Éä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ®úÉäEäò*

ªÉÊnù ={É®úÉäCiÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖÆMÉ®úÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä =ºÉEòÉ
¡ò±ÉEò IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ iÉlÉÉ ¨Éè±Éä]õ ]Úõ]õ ¦ÉÒ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ½þlÉÉècä÷ (Sheet Metal Hammers)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ½þlÉÉèc÷Éå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ½þlÉÉèc÷Éå Eòä ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ½þlÉÉèc÷Éå Eòä ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ½þlÉÉèc÷Éå EòÉä Ê´ÉÊxÉnæù¶É Eò®xÉÉ
• SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ½þlÉÉèc÷Éå EòÉä |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ={ÉÉªÉÉä EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Ê{ÉUô±Éä {ÉÉ`öÉå ¨Éå +É{ÉxÉä +Ê¦ÉªÉÆiÉÉ ½þlÉÉècä÷ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå {ÉgøÉ  VÉèºÉä ¤ÉÉì±É Ê{ÉxÉ
½þlÉÉèc÷É, GòÉìºÉÊ{ÉxÉ ½þlÉÉèc÷É iÉlÉÉ ºÉÒvÉÉ Ê{ÉxÉ ½þlÉÉèc÷É* <xÉEäò +ÊiÉÊ®úCiÉ SÉÉnù®ú
vÉÉiÉÖ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ¨Éå EÖòUô Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò ½þlÉÉècä÷ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉx½åþ
SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ½þlÉÉècä÷ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä ÊxÉ¨xÉ ½èþ:-

1 ºÉäË]õMÉ ½þlÉÉèc÷É

2 Ê®ú´ÉäË]õMÉ ½þlÉÉèc÷É

3 ÊºÉEÖòc÷xÉ (Creasing) ½þlÉÉèc÷É

4 ¡èò±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ (Stretching) ½þlÉÉèc÷É

5 JÉÉäJÉ±ÉÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ (Hollowing) ½þlÉÉèb÷ÃÉ

6 ¤ÉÖ±Éè]õ (Bullet) ½þlÉÉèc÷É

7 ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ (Planishing) ½þlÉÉèc÷É

8 Ê{ÉËxÉMÉ (Peening) ½þlÉÉèc÷É

ºÉäË]õMÉ ½þlÉÉèc÷É (Setting hammer): <ºÉEòÉ ¡ò±ÉEò +ÉEòÉ®ú ¨Éå ªÉÉ iÉÉä
MÉÉä±É ªÉÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ {ÉÒxÉ, xÉäjÉ ÊUôpù ºÉä ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
nÚùºÉ®úÉ ºÉÉ<b÷ ½èÎhb÷±É EòÒ iÉ®ú½þ ºÉÒvÉÉ ½ÉäiÉÉ ½èþ* {ÉÒxÉ EÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ +ÉEòÉ® ¨Éå
+ÉªÉiÉÉEòÉ® BǼ É EÖòU =kÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ºÉä] E®xÉä, ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®
VÉÉì¤É Eä ÊºÉ®äú EÉä MÉÉä±É Eò®xÉä (flaring) iÉlÉÉ ±É¨¤Éä SÉèxÉ±É EòÉä ºÉä] Eò®xÉä Eä
Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEä ¡ò±ÉE EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ Eä Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

Ê®´Éä]xÉ ½þlÉÉècä÷ (Riveting hammer): Ê®ú´Éä]xÉ  ½þlÉÉècä÷ EòÉ ¡ò±ÉEò
+ÉEòÉ®ú ¨Éå MÉÉä±É iÉlÉÉ ¡ò±ÉEò EÖòUô =kÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ {ÉÒxÉ ±É¨¤ÉÉ, ]äõ{É®ú
iÉlÉÉ ½èþÎhb÷±É EòÒ +Éä®ú >ðv´ÉÉÇvÉ®ú ºÉÒvÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* {ÉòÒxÉ EòÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ ºÉÊ¨ÉÊ¸ÉiÉ
(Blended) ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê®ú´Éä]xÉ ½þlÉÉècä÷ EòÉä, Ê®´Éä]õ ¶ÉåEò EòÉä VÉ¨{É Eò®úxÉä iÉlÉÉ Ê®´Éä]õ Eäò ½éþb÷ EòÉä
{ÉÊ®ú¹EþòÞiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

ÊºÉEÖòc÷xÉ ½þlÉÉèc÷É (Creasing hammer) : <ºÉEäò nùÉäxÉÉå ÊºÉ®äú {ÉèxÉ ̈ Éå ½þÉäiÉä
½èþ iÉlÉÉ ½èþÎhb÷±É ºÉä GòÉìºÉ ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉä iÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä ÊEòxÉÉ®äú, MÉ±ÉiÉ (false)
´ÉÉªÉË®úMÉ ÊEòxÉÉ®äú EòÉä Ê¡òÊxÉ¶É ({ÉÊ®ú¹EÞòiÉ) iÉlÉÉ ÊGòËVÉMÉ º]äõEò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
ºÉä SÉÉnù®ú Eäò EòÉäxÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

¡èò±ÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ½þlÉÉèc÷É (Stretching hammer): <ºÉEòÉ +ÉEòÉ®ú, ÊGòËVÉMÉ
½þlÉÉècä÷ Eäò VÉèºÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEäò {ÉÒxÉ ÊºÉ®äú ¤±Éäxb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉä SÉÉnù®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉnù®ú EòÉä ¡èò±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä +ÊvÉEòÉÆ¶ÉiÉ: =`öÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

JÉÉäJÉ±ÉÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ½þlÉÉèc÷É (Hollowing hammer): <ºÉEäò nùÉäxÉÉå
ÊºÉ®äú ¤ÉÉ±É Eäò +ÉEò®ú Eäò iÉlÉÉ +SUôÒ iÉ®ú½þ {ÉÉÊ±É¶É ÊEòªÉä ½ÖþªÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

<ºÉä vÉÉiÉÖ SÉÉnùù®ú {É®ú JÉÉäJÉ±ÉÉ Eò®úxÉä Eäò ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ
JÉÉäJÉ±ÉÒ ́ ÉºiÉÖªÉå ̈ Éå b÷x]õ (Dent) EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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<ºÉ ½þlÉÉècä÷ EòÉä {ÉèxÉ±É ¤ÉÒË]õMÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòÉ¶ÉÆiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

Ê´ÉÊxÉnæù¶É (Specification) : SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò ½þlÉÉèc÷Éä EòÉä {ÉÒxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú
iÉlÉÉ ½þlÉÉècä÷ Eäò ¦ÉÉ®ú ºÉä Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ

1 lb {±ÉäÊxÉË¶ÉMÉ ½þlÉÉèc÷É

ºÉÖ®úIÉÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ={ÉÉªÉ (Safety precautions) (Fig 9)

¤ÉÖ±É]õ ½þlÉÉèc÷É (Bullet hammer): <ºÉEòÉ {ÉÒxÉ, JÉÉäJÉ±Éä ½þlÉÉècä÷ EòÒ
iÉ®ú½þ ÊnùJÉiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ¤ÉÉc÷Ò, JÉÉäJÉ±Éä ½þlÉÉècä÷ ºÉä +ÊvÉEò ±É¨¤ÉÒ iÉlÉÉ EÖòUô
¨ÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉÒxÉ ÊºÉ®äú +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä {ÉÉìÊ±É¶É iÉlÉÉ MÉ½þ®äú ¦ÉÉMÉ {É®ú EòÉªÉÇ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

<ºÉä MÉ½þ®úÉ JÉÉäJÉ±ÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉÆ½É {É®
JÉÉäJÉ±Éä ½þlÉÉècä÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉä MÉ½þ®äú JÉÉäJÉ±Éä
¦ÉÉMÉ ºÉä b÷x]õ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è* (Fig 6)

ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ½þlÉÉèc÷É (Planishing hammer): <ºÉEòÉ BEò
¡ò±ÉEò ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ +ÉEòÉ®ú ¨Éå MÉÉä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä
{ÉÉìÊ±É¶É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ {ÉÒxÉ EÖòUô =kÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ½þlÉÉèc÷É ¦ÉÉ®ú ¨Éå
+ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉä =xÉ VÉÉ¤ÉÉå EòÉä ÊSÉEòxÉÒ ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É näùxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, VÉÉä JÉÉäJÉ±ÉÒ iÉlÉÉ =`öÒ ½þ<Ç iÉlÉÉ ºÉ¨ÉiÉ±É SÉÉnù®úÉå EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

– ½þlÉÉècä÷ Eäò ½èþÎhb÷±É iÉlÉÉ ¡ò±ÉEò EòÉä ºÉnèù´É iÉä±É iÉlÉÉ OÉÒºÉ ºÉä ¨ÉÖCiÉ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

– ½þlÉÉècä÷ Eäò ¡ò±ÉEò EòÉä JÉ®úÉäSÉ, nùxiÉ, ¡ò]õxÉä, ¤ÉºÉÇò, ÊSÉ{ºÉ <iªÉÉÊnù ºÉä ¨ÉÖCiÉ
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

– ½èþÎhb÷±É EòÉä ½äþb÷ ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä Ê¡ò]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* {ÉSSb÷Ã (wedge)

EòÉä EòºÉÉ ½Öþ+É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 10)

– ]Úõ]äõ ½ÖþB, ÊSÉ]õEäò ½ÖþB, ¡ò]äõ ½ÖþB, ½èþÎxb÷±É Ê¡ò]õ ÊEòB ½ÖþB ½þlÉÉècä÷ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 11)

Ê{ÉËxÉMÉ ½þlÉÉèc÷É (Peening hammer) : <ºÉEòÉ ¡ò±ÉEò MÉÉä±É iÉlÉÉ EÖòUô
=kÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÉ Ê{ÉxÉ ¡èò±ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ½þlÉÉècä÷ Eäò VÉèºÉÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
<ºÉ ½þlÉÉècä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Îº{ÉxÉ ÊEòB ½ÖþB Bä±ÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É VÉÉÄ¤É iÉlÉÉ JÉÉäJÉ±Éä
iÉÉÆ¤ÉÉ, {ÉÒiÉ±É Eäò ¤ÉiÉÇxÉ {É®ú {ÉÉÊ±É¶É ÊEòB ½ÖþB ¨ÉÖnùÉÆEò EòÉä {ÉÒxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8)
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– føÒ±Éä Ê¡ò]õ ÊEòB ½ÖþB ªÉÉ ]Úõ]äõ ½èþÎhb÷±É ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ½èþb÷ Eäò EòÉ®úhÉ
JÉiÉ®úxÉÉEò SÉÉä]õ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

– ½þlÉÉècä÷ iÉlÉÉ Eò`öÉä®ú <º{ÉÉiÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉnèù´É BEò ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ (ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Ê¤É]) (Soldering iron (soldering bit))

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉäÆ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉä ¨Éå
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

– ºÉÒvÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ

– ½èþÊSÉ]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ

– ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ

– nùºiÉÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ*

ºÉÉä±bË®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ Eäò Ê¤É]õ, Ê´É¶Éä¹É EòÉªÉÇ Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉÇ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú
iÉlÉÉ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½þéþ* =x½åþ ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eòä Ê±ÉB
{ÉªÉÉÇ{iÉ iÉÉ{É ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ¤Écä÷ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ ¤É½ÖþiÉ ¦ÉÉ®Ò xÉ½þÓ,
VÉÉä ½þºiÉ EòÉè¶É±É Eä Ê±ÉB VÉÊ]õ±É ½þÉä* ºÉÉä±b÷®xÉ Ê¤É]Éå EòÉä iÉÉÆ¤ÉÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ Eä ¦ÉÉ®
ºÉä ÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÉä±b®xÉ |ÉGò¨É Eä Ê±ÉB ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ
+ÉEòÉ®ú ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú Ê{É®úÉÊ¨Éb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ {ÉÖxÉ®úÉ´ÉiÉÇxÉ ªÉÉ Ê´É¹É¨É °ü{É ºÉä
ÎºlÉiÉ VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB +xªÉ +ÉEòÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

xÉÉäEònÉ® ºÉÉä±bË®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É] (Point soldering copper bit): <ºÉä
´ÉMÉÉÇEòÉ® xÉÉäEònùÉ® ºÉÉä±b÷®úxÉ +ÉªÉ®úxÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*þ <ºÉEäò EòÉä® SÉÉ®úÉå ¡ò±ÉEòÉå
EòÉä BE EòÉähÉ {É®ú ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB BEò Ê{É®úÉÊ¨Éb÷ ¤ÉxÉÉiÉä ½è*þ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ]õÉÆEäò
±ÉMÉÉxÉä iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

– nùÉä ½þlÉÉècä÷ EòÉä ¡ò±ÉEòÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ Eò¦ÉÒ xÉ SÉÉä]õ nåù* CªÉÉåÊEò ¡ò±ÉEò
Ê´É¦ÉCiÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ iÉlÉÉ ÊSÉ{É JÉiÉ®úxÉÉEò °ü{É ºÉä =c÷ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

– |ÉiªÉäEò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ½þlÉÉècä÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú *

ºÉÉä±bË®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ (Soldering iron): ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ, ºÉÉä±b÷®ú
EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉxÉä iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ ÊVÉºÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉÉ ½è,þ EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
|ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: iÉÉÆ¤ÉÉ ªÉÉ iÉÉÆ¤ÉÉ B±ÉÉªÉ Eòä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþèþ*
<ºÉÊ±ÉB <x½åþ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþèþ*

ºÉÉä±b÷®úxÉ Ê¤É]õ Eäò Ê±ÉB iÉÉÆ¤Éä EòÉä ´É®úÒªÉiÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò

– ´É½þ >ð¹¨ÉÉ EòÉ ¤É½ÖþiÉ +SUôÉ SÉÉ±ÉEò ½èþ*

– =ºÉEòÒ Ê]õxÉ ºÉÒºÉÉ B±ÉÉªÉ ºÉä ¨Éä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

– <ºÉ EòÉªÉÇ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉÉ ºÉ®ú±É ½èþ*

– <ºÉä +{ÉäÊIÉiÉ ºÉÉ<VÉ ¨Éå ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ¡òÉäVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

BEò ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþèþ* (Fig 1)

– ¶ÉÒ¹ÉÇ (iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ)

– ¶ÉéEò

– ±ÉEòc÷Ò EòÉ ½èþhb÷±É

– EòÉä®ú*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ (ºÉÉä±b÷®úxÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õÉå Eäò |ÉEòÉ®ú): 7 |ÉEòÉ®ú Eòä
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉiÉä ½éþ *

ªÉä ½éþ :

– xÉÉäEònùÉ®ú ºÉÉä±bË®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ

– Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉä±bË®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ

– MÉèºÉ >ðÎ¹¨ÉiÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ

Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ (Electric soldering copper bit):
Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ Eäò Ê¤É] EòÉä PÉ]õEò uùÉ®úÉ MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è* ªÉÊnù
vÉÉ®úÉ ={É±É¤vÉ ½þÉä iÉÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉä ´É®úÒªÉiÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½è, CªÉÉåÊE ªÉ½þ
BEºÉ¨ÉÉxÉ iÉÉ{É ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉÉ ½éþ* Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉä±bË®úMÉ +ÉªÉ®xÉ, Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
´ÉÉä±]äõVÉ Eä Ê±ÉB iÉlÉÉ {É®º{É® ¤Énù±Éä VÉÉ ºÉEòxÉä ́ ÉÉ±Éä Ê¤É]Éå Eä ºÉÉlÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
+É{ÉÚÌiÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* <x½åþ {ÉªÉÉÇ{iÉ UôÉä]É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê´ÉtÖiÉ ªÉÉ ®äÊb÷ªÉÉå ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ EòÉªÉÇ {É® |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½éþèþ* (Fig 3)

MÉèºÉ >ð¹¨ÉÒªÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ (Gas heated soldering copper

bit): MÉèºÉ >ðÎ¹¨ÉiÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É], MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ ºÉä MÉ¨ÉÇ ½þÉäiÉÒ ½è VÉÉä
¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò Ê{ÉUô±Éä ¦ÉÉMÉ {É®ú ]õEò®úÉiÉÒ ½èþ* =SSÉ nùÉ¤É MÉèºÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
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ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ (Adjustable soldering copper

bit): <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Ê¤É]õ ´É½þÉì {É® ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÒvÉÉ ªÉÉ ½èþÊSÉ]õ Ê¤É]õ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ Ê¤É]õ EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eä Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

+SUôÒ >ð¹¨ÉÉ ¦É®úhÉ IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäxÉä Eä Ê±ÉB Ê¤É]õ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ
|ÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB pù´ÉÒEÞòiÉ {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ (LPG) V´ÉÉ±ÉÉ +ÊvÉEòÉÆ¶ÉiÉ:
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Ê¤É]õ ¨ÉÆ +xÉäEò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú Eòä Ê¤É]õ
ºÉÊ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉä ½äþ VÉÉä +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÉä±b÷®úxÉ ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 4)

nùºiÉÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ (Handy soldering copper bit): ªÉ½þ
½èþÊSÉ]õ |ÉEòÉ®ú Eäò VÉèºÉÉ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ ºÉÉ<VÉ ¨Éå ½èþÊSÉ]õ ºÉä ¤Éc÷É* ªÉ½þ vÉÉiÉÖ Eäò
¦ÉÉ®úÒ MÉäVÉ EòÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eòä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä vÉÉiÉÖ EòÒ
{ÉiÉ±ÉÒ MÉäVÉÉå {É®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB, CªÉÉåÊEò
+ÊiÉÊ®úCiÉ >ð¹¨ÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ vÉÉiÉÖ +EÖÆòSÉxÉ ½þÉä VÉÉªÉäMÉÒ* (Fig 8)

]Åäõ¨É±É (Trammels)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ]Åäõ¨É±É Eä ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ºÉÒvÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ (Straight soldering copper bit):
<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ MÉÉä±É VÉÉÆ¤É Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
ºÉÉä±b÷®úxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖÇHò ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

½èþÊSÉ]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ (Hatchet soldering copper bit):
<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ ºÉ¨ÉiÉ±É ÎºlÉÊiÉ ±Éè{É ªÉÉ OÉÖ́ É VÉÉäc÷ ¤ÉÉ½þ®úÒ
MÉÉä±É ªÉÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú +ÉvÉÉ®ú {É®ú ºÉÉä±b÷®úxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ´ÉÉÇúÊvÉEò ={ÉªÉÖÇHò
½èþ* (Fig 6)

vÉ®úxÉ ]Åäõ¨É±É iÉlÉÉ ]äõ{É®ú ̈ ÉÉ{É (Beam Trammels and taper mea-

sures): ]Åäõ¨É±É ºÉä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {É®úº{É®ú 90° {É®ú ®äúJÉÉ+Éå EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò
Ê±ÉB iÉlÉÉ nÚùÊ®úªÉÉå EòÉä ¶ÉÖrù °ü{É ºÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ê¶É±{ÉEòÉ®ú EòÉä ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +¦ªÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò BEò ªÉÖM¨É ]Åäõ¨É±É ½èþb÷ ªÉÉ
’]Åäõ¨É’ iÉlÉÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò ¤ÉÒ¨É VÉèºÉä ±ÉEòc÷Ò EòÉ ±ÉÆ¤ÉÉ ¤Éè]õxÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ÊSÉx½þÉEòxÉ Eòä Ê±ÉB ºÉÚI¨É ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB õ]Åäõ¨É±É
EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

90° EòÉähÉ ®äúJÉÉªÉä +lÉÉÇiÉ ®äúJÉÉªÉä {É®úº{É®ú SÉÉè®úºÉ EòÉä Fig 2 ¨ÉåÆ nù¶ÉÉÇúªÉä MÉªÉä
+ÖºÉÉ®ú ¤ÉÒ¨É ]Åäõ¨É±É ºÉä]õ ªÉÉ º]õÒ±É ]äõ{É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê´É¦ÉÉVÉEò iÉlÉÉ ]Åäõ¨É±É ºÉä ÊSÉx½þÉEòxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¶ÉÖrùiÉÉ, ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò
¨ÉÉ{É EòÒ 0.15 mm ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* Fig 3 ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò ºÉ¨ÉEòÉähÉ
ÊjÉ¦ÉÖVÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ]Åäõ¨É±É ºÉä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ ®äúJÉÉªÉä ºÉä]
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EèòºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

OÉÚ´ÉºÉÇ (Groover)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• OÉÚ́ É®ú CªÉÉ ½è ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• OÉÚ́ É®ú Eòä ºÉÉ<VÉ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• OÉÚ́ É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ iÉlÉÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉ´ÉÒ °ü{É ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
=ÊSÉiÉ °ü{É ºÉä ±ÉÉìEò (¤Éxn)ù ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB, +xªÉlÉÉ VÉÉäc÷ JÉÖ±É VÉÉBMÉÉ*

OÉÚ́ É®ú CªÉÉ ½èþ ? OÉÚ́ É®ú BEò ½þºiÉ +ÉèVÉÉ®ú ½èþ VÉÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉªÉÇ ¨Éå  ºÉÒ´ÉxÉ
EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä iÉlÉÉ +Ê¦É¤ÉÆvÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

+ÉèVÉÉ®ú Eäò ÊºÉ®äú ¨Éå BEò +ÉxiÉÊ®úEò JÉÉÄSÉÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä JÉÉÄSÉänùÉ®ú ºÉÒ´ÉxÉ
Eäò >ð{É®ú Ê¡ò]õ ½þÉäEò®ú ±ÉÉìEò Eò®ú ºÉEåò* (Fig 2)

ºÉÉ<VÉ (Sizes): OÉÚ́ É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå VÉèºÉä 3mm, 4mm, 5mm

+ÉÊnù ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: BEò OÉÚ́ É®ú, VÉÉä ¨ÉÉäb (fold) EÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä 1.5mm +ÊvÉEò
SÉÉèc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ, EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 3)
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¨ÉÉä]õÒ SÉÉnù®úÉå Eäò Ê±ÉB, ¨ÉÉäc÷ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä 3mm +ÊvÉEò SÉÉècä÷ OÉÚ́ É®ú EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉÚ́ É®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç, OÉÚ́ É®ú EòÒ ¤ÉÉìc÷Ò {É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¤ÉÆnù Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ +Ê¦É¤ÉÆvÉxÉ Eò®úxÉÉ (Closing and locking): VÉÉäc
EòÉä {É½þ±Éä, ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¡® =ºÉä ¨Éè±Éä]õ ºÉä ¤ÉÆn ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

Ê¡ò®ú OÉÚ́ É®ú EòÉä VÉÉäc÷ Eäò ¤ÉÆnù ÊºÉ®äú {É®ú ®úJÉiÉä ½èþ* OÉÚ́ É®ú EòÉä ½þ±EòÉ ÊiÉ®úUôÉ
®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
VÉÉäc÷ EòÉ EòÉä®, OÉÚ́ É®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* VÉÉäc÷ EòÒ {ÉÚhÉÇ
±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB <ºÉÒ |ÉEòÉ®ú OÉÚË´ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 4 iÉlÉÉ 5)

Eò<Ç ºiÉ®úÉå ¨Éå VÉÉäc÷ EòÉä ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨Éè±Éä]õ ªÉÉ ½þ±Eäò ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ½þlÉÉèc÷Ò Eäò |É½þÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ºÉÒ´ÉxÉ
EòÉä EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉÚ́ É®ú Eäò ÊºÉ®úÉå ºÉä Eò<Ç ºiÉ®úÉå ¨Éå VÉÉäc÷ EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä EòÒ +ºÉ¡ò±ÉiÉÉ EòÉ
{ÉÊ®úhÉÉ¨É ªÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò VÉÉäc Eäò ºÉ½þÉ®äú EòiÉÇxÉ ÊSÉx½þ =¦É®ú +ÉiÉä ½èþ*

UôÉä]äõ OÉÖ́ É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä vÉÉiÉÖ {É®ú ÊxÉ¶ÉÉxÉ ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ ±ÉÉÄËEòMÉ EòÉä
®úÉäEòiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.45 - 47 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.48 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

º]äõEò iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Stakes and their uses)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• º]äõEò CªÉÉ ½èþ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• º]äõEò Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

º]äõEò vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú EòÉªÉÉç ¨Éå ¤ÉEòxÉ, ºÉÒ´ÉxÉ, °ü{ÉhÉ +ÉÊnù Eäò Ê±ÉB BEò ÊxÉ½þÉ<Ç
EòÒ iÉ®ú½þ EòÉ¨É Eò®úiÉÉ ½èþ* ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå ªÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä iÉlÉÉ °ü{É näùxÉä ´ÉÉ±Éä
+ÉèVÉÉ®ú EòÒ iÉ®ú½þ EòÉ¨É Eò®úiÉä ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú B´ÉÆ ºÉÉ<VÉ Eäò º]äõEò ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä BäºÉä ºÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÖCiÉ ½þÉäiÉä ½è, ÊVÉxÉEäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ
+lÉ´ÉÉ ÊVÉxÉEäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

EÖòUô º]õäEò ¡òÉäVÉÇ ÊEòªÉä ½ÖþB ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉääiÉä ½èþ ÊVÉxÉEäò ¡ò±ÉE gø±´ÉÉ
<º{ÉÉiÉ Eäò ½þÉäiÉä ½èþ* +SUôÒ |ÉEòÉ®ú Eä òº]äõEò ªÉÉ iÉÉä gø±É´Éä <º{ÉÉiÉ ªÉÉ ¡òÉäVÉÇ
º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖCiÉ º]äõEò ¨Éå ¶ÉéEò EòÉä ]äõ{ÉÊ®úiÉ ¤ÉéSÉ º]õÉEò ¨Éå ±ÉMÉxÉä
ªÉÉäMªÉ +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

ÊxÉSÉ±ÉÉ MÉÉä±É º]äõEò (Round bottom stake) (Fig 1): <ºÉEòÉ ¡ò±ÉEò
½èþb÷, MÉÉä±É iÉlÉÉ +´ÉiÉ±É ½þÉäiÉÉ ½è* <ºÉä SÉÉnù®ú EòÉä JÉÉäJÉ±ÉÉ ¤ÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½èþSÉä]õ º]äõEò (Hatchet stake) (Fig 2) : ½èþSÉä]õ º]äõEò ̈ Éå iÉÒIhÉ (sharp)

ºÉÒvÉÉ EòÉä®ú iÉlÉÉ BEò ºÉÉ<b÷ |É´ÉÊhÉÇiÉ (bevel) ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þÉlÉ ºÉä ªÉ½þ
iÉÒIhÉ, ̈ ÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉxÉä, vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä iÉ½þ Eò®úxÉä, ¤ÉCºÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä +ÉÊnù
iÉlÉÉ iÉ´ÉÉ (pan) ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ*

+rÇù SÉxpù º]äõEò (Half moon Stake) (Fig 3): <ºÉ¨Éå BEò iÉäVÉ EòÉä®ú
´ÉÞkÉ Eäò SÉÉ{É Eäò °ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä BEò +Éä®ú |É´ÉÊhÉÇiÉ (bevelled) ½þÉäiÉÉ
½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ vÉÉiÉÖ EòÒ SÉEòiÉÒ {É®ú ¡ò±ÉèxVÉ SÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

EÖò{{ÉÒ º]äE (Funnel stake) (Fig 4): EòÖ{{ÉÒ iÉlÉÉ +xªÉ ]ä{ÉÊ®iÉ ́ ÉºiÉÖ+Éå
Eä Ê±ÉB +ÉEòÉ® näùxÉä iÉlÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ (seaming) ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

SÉÉäSÉ ªÉÉ Ê¤ÉEò +ÉªÉ®úxÉ º]äEò (Beak or Bick Iron stake) (Fig 5):

<xÉ¨Éå nùÉä ºÉÓMÉ ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä BEò ]äõ{ÉÊ®úiÉ iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÒ +ÉªÉiÉEòÉ®ú
ÊxÉ½þÉ<Ç EòÒ iÉ®ú½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉä]äõ ]äõ{ÉÊ®úiÉ ºÉÓMÉ ªÉÉ SÉÉäSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ, MÉ½þ®äú
iÉlÉÉ ]äõ{É®ú ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊxÉ½þÉ<Ç EòÉä |ÉªÉÉäMÉ,
´ÉMÉÇ, EòÉäxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä, ºÉÒ´ÉxÉ iÉlÉÉ ½þ±EòÉ Ê®ú´Éä]õxÉ +ÉÊnù Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*
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ÊºÉEÖòc÷xÉ +ÉªÉ®úxÉ º]äõEò (Creasing Iron) (Fig 6) : <ºÉ¨Éå nùÉä +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú
ºÉÓMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå ºÉä BEò ºÉÉnùÉ (plain) ½þÉäiÉÉ ½èþ, nÚùºÉ®äú ºÉÓMÉ {É®ú ¤ÉÒb÷
(beed) ¤ÉxÉÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉiÉ±Éä MÉäVÉ Eäò
vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ºÉä UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò ]õ¬ÚÚ¤É ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ¦ÉÒ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

{ÉÉ<{É º]äõEò ªÉÉ SÉÉè®úºÉ ÊEòxÉÉ®úÉ º]äõEò (Pipe Stake or Square

edge stake) (Fig 7): <ºÉ º]äõEò EòÉ BEò ºÉÓMÉ iÉlÉÉ ¶ÉéEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉÓMÉ
nùÉä |ÉEòÉ®ú ̈ Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* BEò ºÉ{ÉÉ]õ ¡ò±ÉEò Eäò ºÉÉlÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊEò (Fig

7 A) ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* nÚùºÉ®úÉ ́ ÉGò ¡ò±ÉEò Eäò ºÉÉlÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊE (Fig

7B)  ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ºÉ{ÉÉ] ¡ò±ÉEò ºÉÓMÉ, º]äõEò ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä ÊºÉ¨É]õxÉä
iÉlÉÉ ºÉÒvÉä ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´ÉGò ¡ò±ÉEò
ºÉÓMÉ º]äõEò, ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú SÉEòiÉÒ ªÉÉ ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä ªÉÉ xÉÉìEò +{É
(Knocked up) VÉÉäc÷ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê]õxÉ¨ÉèxÉ EòÒ ÊxÉ½þÉ<Ç (Tinman’s Anvil) (Fig 8): <ºÉä, ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò
ºÉ{ÉÉ]õ +ÉEòÉ®ú Eä EòÉªÉÉæ EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ +{ÉxÉä EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ºÉiÉ½þ {É®ú =SSÉ °ü{É ºÉä {ÉÉìÊ±É¶É  ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê]õxÉ¨ÉèxÉ EòÉ ½þÉºÉÇ (Tinman’s horse) (Fig 9) : <ºÉ º]äõEò Eäò nùÉäxÉÉå
ÊºÉ®úÉå {É®ú nùÉä ¦ÉÖVÉÉBÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ, BEò VÉÉä +ÆiÉ®úÉ±É |ÉªÉÉäVÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB xÉÒSÉä EòÒ
+Éä®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: nù¤ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå BEò ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊUôpù ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþä,
ÊVÉºÉ¨Éå {ÉÖxÉ: ÊEòºÉÒ ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 10)

iÉèªÉÉ®ú ´ÉºiÉÖ EòÒ Eò¨ÉÇ EòÉè¶É±É Eäò Ê±ÉB º]äõEò EòÒ ºÉiÉ½þ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ* <ºÉÊ±ÉB
º]äõEò EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ xÉ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®úJÉxÉÒ SÉÉÊ½þB, VÉ¤É

¶ÉÒiÉ±É UèôxÉÒ ºÉä EòÉ]õxÉÉ ªÉÉ Eäòxpù {ÉÆSÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä*

<xÉ º]äõEòÉä Eäò +ÊiÉÊ®úCiÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò VÉÉÆ¤É Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ, Ê´É¶Éä¹É
|ÉEòÉ®ú Eäò º]äõE ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.48 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



166

iÉÉÆ¤ÉÉ EòÉ®úÒMÉ®ú º]äõEò (Copper Smith Stake)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• iÉÉÆ¤ÉÉ EòÉ®úÒMÉ®ú º]äõEò EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• iÉÉÆ¤ÉÉ EòÉ®úÒMÉ®ú º]äõEò Eòä ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• iÉÉÆ¤ÉÉ EòÉ®úÒMÉ®ú Eä ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• iÉÉÆ¤ÉÉ EòÉ®úÒMÉ®ú º]äõEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ, ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ *

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ºÉ®ú±É ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå Eòä Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ºÉä º]äõEò ½þÉäxÉÉ
ÊEò¡òÉªÉiÉÒ xÉ½þÓ ½èþ*

+iÉ: EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ÊEò¡òÉªÉiÉÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉä +{ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Fig 1 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú BEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ Eäò nùÉä
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ º]äõEò EòÉä iÉÉÆ¤ÉÉ EòÉ®úÒMÉ®ú º]äõEò
ªÉÉ Ê]õxÉ¨ÉèxÉ EòÒ ÊxÉ½þÉ<Ç Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ +{ÉxÉä ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå Eäò
EòÉ®úhÉ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉªÉÇ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ BEò ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ º]äõEò
½èþ*

<ºÉ º]äõEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É Eò®úxÉä, ¤ÉÆEòxÉ,
}±ÉèËVÉMÉ, ºÉÒvÉÒ iÉlÉÉ ́ ÉGò EòÉä®úÉå nùÉäxÉÉå {É®ú iÉÉ®ú ́ ÉÉ±Éä EòÉä®ú EòÉä {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ Eòä
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä º]äõEò ̈ ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ Eäò ¤ÉxÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ {ÉÞ¹`ö Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ½þÉäiÉä
½èþ*

ºÉÖ®úIÉÉ, ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ iÉlÉÉ®© +xÉÖ®úIÉhÉ (Safety, Care and Mainte-

nance)

1 Ê¡òºÉ±ÉxÉä iÉlÉÉ nÖùPÉÇ]õxÉÉ ½þÉäxÉä EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB º]äõEò EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ¤ÉéSÉ
{±Éä]õ ªÉÉ º]äõEò ½þÉä±b÷®ú ¨Éå ±ÉMÉÉªÉå*

2 =ºÉä ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÇ Eòä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

3 UèôxÉÒ SÉ±ÉÉEò®ú iÉlÉÉ {ÉÆSÉ Eò®úiÉä ½ÖþB º]äõEò EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä JÉ®úÉ¤É xÉ Eò®åú*

4 º]äõEò Eäò EòÉä®úÉå {É®ú iÉÉ®ú ªÉÉ EòÒ±É EòÉä EòÉ]õiÉä ½ÖþB EòÉä®úÉå EòÉä JÉ®úÉ¤É xÉ
Eò®åú*

5 ={ÉªÉÉäMÉ Eä {É¶SÉÉiÉ =ºÉä ÊxÉEòÉ±Éä iÉlÉÉ ªÉlÉÉºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉåä*

MÉÉä±É iÉ±Éä´ÉÉ±ÉÒ º]äõEò (Bottom round Stake)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉÉä±É iÉ±Éä́ ÉÉ±ÉÒ º]äõEò EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• <ºÉ º]äõEò Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ºÉ º]äõEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *
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MÉÉä±É iÉ±Éä́ ÉÉ±ÉÒ º]äõEò (Bottom round stake): ªÉ½þ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ
EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ º]äõEò ½èþ* ªÉ½þ º]äõEò +ÉEòÉ®ú
¨Éå MÉÉä±É ½þÉäxÉä Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨ÉiÉ±É ¡ò±ÉEò EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ SÉÉnù®úÉå ¨Éå nù®úEò ªÉÉ ¡ò]õxÉä EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB
EÖòUô SÉè̈ ¡ò®ú ½þÉäiÉä ½éþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Êb÷ºEò {É®ú EòÉä®ú EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä, ºÉÒ´ÉxÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ
¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¦ÉÉMÉÉä ºÉä +ÉvÉÉ®ú EòÉä ±ÉMÉÉxÉä, ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¦ÉÉMÉÉä Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
{ÉÒxÉ b÷É=xÉ VÉÉäc÷ (paned down joint) ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ ¤ÉéSÉ ªÉÉ º]äõEò ½þÉä±b÷®ú ̈ Éå ¤ÉxÉä ́ ÉMÉÇ JÉÉÆSÉä ̈ Éå Ê¡ò]õ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB
<ºÉEòÒ {ÉÚÆUô (tail) +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

º]äõEò ½þÉä±b÷ºÉÇ  (Stake Holders)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eòä º]äõEò ½þÉä±b÷®úÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• º]äõEò ½þÉä±b÷®ú Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º]äõEò ½þÉä±b÷®úÉäÆ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º]äõEò ½þÉä±b÷®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®iÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ, näùJÉ®äúJÉ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ *

º]äõEò ½þÉä±b÷®ú iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ :

1 ¤ÉéSÉ {±Éä]

2 PÉÚhÉÔªÉ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ

3 ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò º]äõEò ½þÉä±b÷®ú (vÉÉ®úEò)

¤ÉéSÉ {±Éä]õ (Bench plate): º]äõEòÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ =x½åþ {±Éä]õ Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èÆþ VÉÉä ́ ÉEÇò ¤ÉéSÉ Eä ºÉÉlÉ xÉ]õ iÉlÉÉ ¤ÉÉä±]õ Eäò
uùÉ®úÉ VÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉ {±Éä]õÉå EòÉä ¤ÉåSÉ {±Éä]õ ªÉÉ º]äõEò ½þÉä±b÷®ú Eú½þiÉä ½èþ*

ªÉ½þ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½ä þEòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä
+xÉÖºÉÉ®ú +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ̈ Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* ]äõ{ÉÊ®úiÉ ÊUôpùÉå EòÉä ºÉÖÊ´ÉvÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò ́ ªÉ´ÉÎºlÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊEò º]äõEò Eäò ¶ÉéEò, ÎºlÉ®ú ½þÉä VÉÉªÉä iÉlÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eò® ºÉEäòÆ* UôÉä]äõ ÊUôpù, ¤ÉéSÉ ¶ÉÒªÉ®ú EòÉä
ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½éþ*

ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò º]äõEò ½þÉä±b÷®ú (Universal stake holder): ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò º]äõEò
½þÉä±b÷®ú EòÉä EòÉªÉÇ ¤ÉéSÉ {É®ú ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ´ÉÉÆÎSUôiÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½éþ* <ºÉÒÊ±ÉB <ºÉä +ÊvÉEòÉÆ¶É ¨ÉèEäòÊxÉEòÉä uùÉ®úÉ ´É®úÒªÉiÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½è*þ

ªÉ½þ º]äõEò ½þÉä±b÷®ú, º]äõEò Eäò ºÉè]õ Eäò ºÉÉlÉ +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä
º]äõEò ½þÉä±b÷®ú {É®ú ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ <ºÉÒ Ê±ÉB <ºÉä
ºÉÉ´ÉÇÊjÉEò º]äõEò ½þÉä±b÷®ú Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èÆþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
ºÉÒvÉä ½èþÎhb÷±É EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB iÉlÉÉ º]äõEòÉå EòÉä |ÉÊiÉºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úiÉä
½ÖþB BEò º]äõEò EòÉä nÚùºÉ®äú ºÉä ¤É½ÖþiÉ ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

PÉÚhÉÔªÉ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ (Revolving bench plate): PÉÚhÉÔªÉ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ ¨Éå
=x½åþ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ º]äõEò Eòä ¶ÉéEò EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ nùäxÉäÆ Eäò Ê±ÉB ]äõ{ÉÊ®úiÉ
ÊUôpùÉå Eäò ºÉÉlÉ BEò PÉÚhÉÔªÉ {±Éä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉ PÉÚhÉÔªÉ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ EòÉä =ºÉ {É®ú ={É±É¤vÉ, {ÉEòb÷xÉä ´ÉÉ±Éä |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ Eòä ºÉÉlÉ
EòÉªÉÇ ¤ÉéSÉ {É®ú =ºÉä {ÉEòc÷iÉää ½ÖþB ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòc÷É VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 2 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

º]äõEò Eäò EòÉä®ú {É®ú iÉÉ®úÉå ªÉÉ EòÒ±ÉÉå EòÉä xÉ EòÉ]äõ* ªÉ½þ EòÉä®ú EòÉä
JÉ®úÉ¤É Eò®äúMÉÉ iÉlÉÉ ´É½þÒ UôÉ{É, =ºÉEäò uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä MÉªÉä SÉÉnù®ú ªÉÉ
¦ÉÉMÉ {É®ú ¤ÉxÉ VÉÉªÉåMÉÒ*
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<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò º]äõEò ½þÉä±b÷®ú ºÉä]õ EòÉä GòªÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉbÇ÷®ú näùiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ½þ¨Éå
º]äõEò ½þÉä±b÷®ú Eòä ºÉÉlÉ +É{ÉÚÌiÉiÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä º]äõEò Eòä |ÉEòÉ®ú EòÉä º{É¹]õ °ü{É
ºÉä ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ºÉÖ®úIÉÉ, ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ

– º]äõEò ½þÉä±b÷®ú EòÉä oùgøiÉÉ ºÉä EòÉªÉÇ ¤ÉéSÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉåä *

– <ºÉä ¤É½ÖþiÉ ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

– +Ê¦É¤ÉÆvÉxÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ EòÉä +ÊvÉEò ]õÉ<]õ xÉ Eò®åú ÊVÉºÉºÉä ªÉÖÎCiÉ {É®ú SÉÚÊc÷ªÉÉì
JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

– EòÉªÉÇ ¨ÉäVÉ {É®ú +xÉÉ´É¶ªÉEò ={ÉºÉÉvÉxÉÉå EòÉä xÉ ®úJÉå* Eäò´É±É +É´É¶ªÉEò
={ÉEò®úhÉ ½þÒ ®úùJÉå*

– <ºÉ º]äõE ½Éä±b® {É® SÉÒVÉ±É ªÉÉ {ÉÆSÉ Eò®xÉä ºÉä ¤ÉSÉå*

– ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ =ºÉä ÊxÉEòÉ±É Eò®ú ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.48 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.49 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ºÉÒ´ÉxÉ (Sheet metal seams)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÒ´ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction)

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ®úSÉxÉÉ ¨Éå, ªÉÉÆÊjÉEò ºÉÒ´ÉxÉ, ½þ±Eäò iÉlÉÉ ¨ÉvªÉ¨É MÉäVÉ EòÒ vÉÉiÉÖ
SÉÉnù®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò
ºÉÆÊ´É®úSÉxÉ ̈ Éå SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉ®úÒMÉ®ú EòÉ =ºÉ ºÉÒ´ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉä
ªÉÉäMªÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉÉä Ê´ÉÊ¶É¹]õ VÉÉ¤É Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ ½èþ*

ºÉÒ´ÉxÉ Eä |ÉEòÉ®ú
1 OÉÚ́ É ºÉÒ´ÉxÉ (Grooved seam): OÉÚ́ É ºÉÒ´ÉxÉ EòÉ +ÊvÉEòÉÆ¶É |ÉªÉÉäMÉ

vÉÉiÉÖ SÉÉnù®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ * ºÉÒ´ÉxÉ ¨Éå nùÉä ¨ÉÖcä÷ ÊEòxÉÉ®äú
½þÉäiÉä ½éþ VÉèºÉÉÊEò Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ * EòÉä® BEò ºÉÉlÉ ½ÖþEò iÉlÉÉ
nùºiÉÒ OÉÚ́ É®ú ªÉÉ OÉÚ́ É®ú ¨É¶ÉÒxÉ Eäò uùÉ®úÉ +Ê¦É¤ÉÎxvÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

A) ºÉÉnùÉ b÷Éì́ É ]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ (Plain dovetail seam): <ºÉä iÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É EòÉì±É®ú EòÉä }±ÉèxVÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉä±b÷®ú, {ÉäÆSÉ ªÉÉ Ê®ú´Éä]õÉå
Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ VÉÉäc÷xÉÉ ½þÉä* <ºÉä EòÉì±É®ú Eäò ÊºÉ®äú EòÉä JÉÉÆSÉÉ ¤ÉxÉÉEò®ú
iÉlÉÉ ½þ®ú nÚùºÉ®úä ]èõ{É EòÉä ¨ÉÉèc÷÷ Eò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 5 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

2 Ê{É]ÂõºÉ ´ÉMÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ (Pittsburg seam): <ºÉ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ½èþ¨É®ú ±ÉÉìEò
ªÉÉ ½þÉ¤ÉÉä±ÉÉEò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* ªÉ½þ ºÉÒ´ÉxÉ, ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉªÉÇ Eäò VÉèºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉEòÉ®ú Eä {ÉÉ<{ÉÉå Eäò Ê±ÉB +xÉÖnèùvªÉÇ EòÉäxÉÉå ºÉÒ´ÉxÉ Eäò VÉèºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* BEò±É ±ÉÉìEò EòÉä {ÉÉìEäò]õ ±ÉÉìEò ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¡ò®ú ½þlÉÉècä
}±ÉèxVÉ EòÉä BEò-BEò Eò®úEäò |É½þÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉÉ ÊEò Fig 2 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò BEò±É ±ÉÉìEò EòÉä ´ÉGò {É®ú ¨ÉÉäc÷É
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉiÉ±É SÉÉnù®ú {É®ú {ÉÉìEäò]õ ±ÉÉìEò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ´ÉGò EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®úÉä±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉèºÉÉ ÊEò
Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ªÉÊnù EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ®úÉäË±ÉMÉ ={É±É¤vÉ xÉ ½þÉä
iÉÉä Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ¥ÉäEò {É®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

3 b÷Éì́ É ]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ (Dovetail seam): }±ÉèxVÉ EòÉä EòÉ±É®úÉå Eòä ºÉÉlÉ
VÉÉäc÷xÉä EòÒ ªÉ½þ ºÉÒ´ÉxÉ ºÉ®ú±É iÉlÉÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò Ê´ÉÊvÉ ½èþ* b÷Éì́ É ]äõ±É
ºÉÒ´ÉxÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ - ºÉÉvÉÉ®úhÉ b÷Éì́ É]äõ±É - ¤ÉÒb÷ ´ÉÉ±ÉÒ b÷ùÉì́ É
]äõ±É iÉlÉÉ - }±ÉèxVÉ b÷Éì́ É ]äõ±É VÉèºÉÉ ÊEò Fig 4 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

¨ÉÖJªÉiÉ: b÷Éì´É]èõ±É ºÉÒ´ÉxÉ MÉÉä±É ªÉÉ nùÒPÉÇ ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú {ÉÉ<{É {É®ú iÉlÉÉ
+ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ´ÉÉÊ½þxÉÒ {É®ú ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒvÉä ]èõ¤É EòÉä VÉÉäcä÷ VÉÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ Eäò >ð{É®ú ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¨ÉÉäcä÷
½ÖþB ]äõ¤É, ®úÉäEò EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½èþ* <ºÉ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä VÉÉäc÷ Eäò SÉÉ®úÉå
+Éä®ú ºÉÉä±b÷xÉ Eò®úEäò VÉ±É ®úÉävÉÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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B) }±ÉèxVÉ b÷Éì¤É ]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ : ªÉ½þ ºÉÒ´ÉxÉ ´É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÆ½þÉ ºÉÉ¡ò
ÊnùJÉÉ´É]õ iÉlÉÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½þÉä* Fig 6 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ
¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú {ÉÉ<{É Eä Ê±ÉB }±ÉèxVÉ |ÉEòÉ®ú Eäò b÷Éì́ É ]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ EòÉ ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ
½èþ* ªÉ½þ ´É½þÉÆ {É®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉÆ {É®ú {ÉÉ<{É, vÉÉiÉÖ
{±Éä]õ Eäò ºÉÉlÉ {ÉÊ®úSUäônù Eò®úiÉä ½èþ, VÉèºÉä ¦É^õÒ, vÉÚ̈ É ́ ÉÉÊ½þEòÉ, UôiÉ <iªÉÉÊnù*

}±ÉéVÉ b÷Éì́ É ]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eòä {Énù Fig 6 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É EòÉì±É®ú {É®ú }±Éèx¶É EòÉä ̈ ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, =ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ º±ÉÒ´É Eä
ÊºÉ®äú {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ +ÆiÉ®úÉ±É ̈ Éå JÉÉÆSÉä EòÉ]äõ VÉÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ º±ÉÒ´É iÉlÉÉ EòÉì±É®ú
¨Éå Ê¨É±ÉÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB Ê®ú´Éä]õ ÊUôpù ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* Ê®ú´Éä]õ ÊUôpùÉäÆ EòÉä
ºÉÆ®äúÊJÉiÉ iÉlÉÉ +ÆiÉ ¨Éå ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä {ÉÚhÉÇ Eò®úxÉä Eä Ê±ÉB ]èõ¤É {É®ú ½þlÉÉècä÷ ºÉä
SÉÉä]õ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

C) ¤ÉÒb÷ ´ÉÉ±Éä b÷Éì́ É]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ (Beaded dovetail seam): ªÉ½þ
ºÉÉvÉÉ®úhÉ b÷Éì́ É ]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ Eòä ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ, +ÊiÉÊ®úCiÉ <ºÉEäò ÊEò
¤ÉÒÊc÷MÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ºÉä ¤Éä±ÉxÉ Eä BEò ÊºÉ®äú Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú BEò ¤ÉÒb÷ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ
½þè* ªÉ½þ ¤ÉÒb÷, }±ÉèxVÉ Eä Ê±ÉB =ºÉ {É®ú Ê´É®úÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®úÉäEò EòÒ
iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ ́ ÉÉÆÊUôiÉ ÎºlÉÊiÉ }±ÉèxVÉ EòÒ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ]èõ¤É
EòÉä =ºÉ {É®ú ¨ÉÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

4 nùÉä½þ®äú ºÉÒ´ÉxÉ (Double seam): nùÉä½þ®äú ºÉÒ´ÉxÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉää ½èþ*
BEò |ÉEòÉ®ú, +ºÉ¨ÉÉxÉ Ê¡òË]õMÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉiÉäÉ ½èþ VÉèºÉä
´ÉMÉÉÇEòÉ®ú EòÉä½þxÉÒ, ¤ÉCºÉä, +Éì¡ò  ºÉä]õ <iªÉÉÊnù* ªÉ½þ ºÉÒ´ÉxÉ, EòÉäxÉÉä {É®ú
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ UôÉä]äõ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú iÉlÉÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ´ÉÉÊ½þÊxÉªÉÉäÆ {É®ú
+xÉÖnèùvªÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ EòÒ iÉ®ú½þ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* BEò Êuù
EòÉä®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è iÉlÉÉ BEò EòÉä®ú Eòä >ð{É®ú ÎºlÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä GòÊ¨ÉEò °ü{É ºÉä {ÉÚhÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 7

¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

nÚºÉ®äú |ÉEòÉ®ú EòÉä +ÉvÉÉ®ú EòÉ ¤É±ÉxÉÉEòÉ®ú ´ÉºiÉÖ+ÉäÆ Eä ¤ÉÆvÉxÉ Eä Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉèºÉä ¤ÉÉ±]õÒ ]éõEò <iªÉÉÊnù* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò nùÉä½þ®äú ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå {ÉnùÉäÆ
EòÉä Fig 8 ¨ÉäÆ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½è,þ VÉ½þÉÄ A EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*
B EòÉä ¤É®ÇúË®úMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ¤É®Çú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊxÉSÉ±ÉÒ ¦ÉÉMÉ EòÉä C EòÒ
iÉ®ú½þ EòÉªÉ {É®ú ºxÉè{É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ D EòÒ iÉ®ú½þ {ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÆiÉ ¨Éå E EòÒ iÉ®ú½þ ¨Éè±Éä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä {ÉÚhÉÇ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ÊxÉSÉ±ÉÒ nùÉä½þ®äú ºÉÒ´ÉxÉ ªÉÉ xÉÉìEò +{É
ºÉÒ´ÉxÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä D EòÒ iÉ®ú½þ >ð{É®ú xÉ½þÓ ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä
{ÉèxÉ b÷É=xÉ ºÉÒ´ÉxÉ Eò½åþMÉä*

5 ¤É]õ ºÉÒ´ÉxÉ (Butt seam): <ºÉ ºÉÒ´ÉxÉ ¨Éå nùÉä JÉÆb÷ BEò ºÉÉlÉ ÊSÉ{ÉEäò
iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷Ê®úiÉ ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½è VÉèºÉÉ ÊEò Fig 9 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
Fig 9 ̈ Éå nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ¤É]õ ºÉÒ´ÉxÉ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½èþ* BE }±ÉèxVÉ ¤É]õ ºÉÒ´ÉxÉ
½èþ iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ ¤É]õ  ºÉÒ´ÉxÉ ½èþ*

6 ±Éè{É (Lap seam) ºÉÒ´ÉxÉ: ªÉ½þ ºÉÒ´ÉxÉ, BEò JÉÆb÷ Eä EòÉä®ú EòÉä nÚùºÉ®äú {É®ú
SÉgøÉEò®ú iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷®ú Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Fig 10 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* Fig ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ ±Éè{É, ¶ÉÆEò ±Éè{É, +ÉÆiÉÊ®úEò ±Éè{É iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ±Éè{É
nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.49 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚ´É VÉÉäb÷ (ºÉÒ´ÉxÉ) (Locked grooved joint (Seam)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• VÉÉäc÷ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• OÉÖ́ É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚ́ É VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB B±ÉÉ=ÆºÉ EòÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ¶ÉÒªÉ®úÉä Eäò |ÉEÉ®ú VÉÉxÉxÉÉ
• ¶ÉÒªÉ®úÉä Eäò ={ÉªÉÉäMÉ VÉÉxÉxÉÉ
• ¶ÉÒªÉË®úMÉ ¤É±É Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå VÉÉxÉxÉÉ
• =SSÉiÉ¨É EòiÉÇxÉ Eòä Ê±ÉB ¤±Éäb÷ +ÆiÉ®úÉ±É VÉÉxÉxÉÉ *

7 Îº±É{É VÉÉäc÷ ºÉÒ´ÉxÉ (Slip joint seam): ªÉ½ ºÉÒ´ÉxÉ +xÉÖnèùvªÉÇ EòÉäxÉÉ
ºÉÒ´ÉxÉ EÒ iÉ®½ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 11 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉÒ´ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ ¨Éå BEò, BEò±É ±ÉÉìEò A iÉlÉÉ Êuù ±ÉÉìEò B ½þÉäiÉÉ ½èþ*
ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä {ÉÚhÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò±É ±ÉÉìEò, Êuù±ÉÉìEò ¨Éå Îº±É{É Eò®úiÉÉ ½èþ*

Îº±É{É VÉÉäc÷ ºÉÒ´ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ {ÉÉ<{É ¤ÉxÉÉxÉä Eòä Ê±ÉB ªÉ½þ näùJÉxÉä Eòä Ê±ÉB
=ÊSÉiÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò vÉÉiÉÖ Eäò EòÉäxÉä, SÉÉè®úºÉ ½è iÉlÉÉ EòÉä®ú Eò]äõ
½ÖþB ½è*þ

BEò =ÊSÉiÉ º±ÉÒ´É VÉÉäc÷ A EòÒ iÉ®ú½þ iÉlÉÉ +xÉÖÊSÉiÉ, Fig 12 ¨Éå B EòÒ
iÉ®ú½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½è* ªÉÊnù EòÉä®úÉäÆ EòÉä EòÉ]õÉ xÉ½þÓ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä, ´É½þ
{ÉÉ<{É EòÉä +ÉEòÉ®ú ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú Bä̀ ö näùMÉÉ iÉlÉÉ {ÉÉ<{É Eäò EòÉä®ú +ºÉ¨ÉÉxÉ
½þÉåMÉä*

+Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚ́ É VÉÉäc (Locked grooved joint)÷: SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä
VÉÉäc÷xÉä iÉlÉÉ oùgøiÉÉ ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB +xÉäEò Ê´ÉÊvÉªÉÉì ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VÉÉäb÷Ã ¨Éå ºÉä BEò EòÉä +Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚ́ ìÉ VÉÉäc÷ Eò½þiÉä ½èþ*

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ+Éå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ
JÉÆb÷Éå EòÉä ½ÖþEò Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊxÉ´Éä¶É ÊEòªÉÉ iÉlÉÉ OÉÚ́ ìÉ®ú Eòä
={ÉªÉÉäMÉ ºÉä +Ë¦É¤ÉÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ªÉä +xiÉ: ¤ÉÆvÉxÉ iÉlÉÉ EòºÉä ½þÉäiÉä ½èþ, Eäò´É±É iÉ¦ÉÒ <x½åþ ’’OÉÚ́ ìÉ VÉÉäc÷’’ Eò½þÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

VÉ¤É OÉìÚ́ É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä BEò ºÉÉ<b÷ EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB OÉÚì́ É VÉÉäc÷ EòÉä
nù¤ÉÉEòÉ®ú ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þè, iÉÉä <ºÉä +Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚ́ É VÉÉäc÷ Eò½þiÉä ½éþ*
(Fig 2)

+ÉEòÉ® EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eä Ê±ÉB vÉÉiÉÖ SÉÉn® Eä nùÉä ÊºÉ®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eä Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ºÉÒ´ÉxÉ ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ +Éä®ú ¤ÉxÉÉ ½þÉä, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 3 ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉä ¤ÉÉÁ +Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚ́ É VÉÉäc÷ Eò½þiÉä ½èþ*

ªÉÊnù ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä OÉÚì́ É ̈ ÉèxbÅ÷±É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉä +ÉÆiÉÊ®úEò
+Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚì́ É VÉÉäc÷’ Eò½þiÉä ½èþ* (Fig 3)

¤ÉÉÁ iÉlÉÉ +ÉÆiÉÊ®E +Ë¦É¤ÉÊvÉiÉ OÉÚ́ ìÉ VÉÉäc÷ (External and internal

locked grooved joints) : ªÉ½ VÉÉäc÷, +xÉÖnèùvªÉÇ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ´ÉÞkÉ Eä

nùºiÉÒ OÉÚ́ É® (Hand groover): nùºiÉÒ OÉÚ́ É® gø±É´Éä <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ ¤ÉÉÁ +Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉìÚ́ É VÉÉäc÷ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.49 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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OÉÚ́ ìÉ EòÉä +{ÉäÊIÉiÉ SÉÉèc÷É<Ç iÉlÉÉ MÉ½þ®úÉ<Ç ¨Éå <ºÉ +ÉèVÉÉ®ú Eäò ÊxÉSÉ±Éä ¦ÉÉMÉ {É®ú
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB UèôxÉÒ EòÒ iÉ®ú½þ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ªÉÉ ¹É¹]õ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú ¨Éå
½èþhb÷±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ iÉlÉÉ ]äõ¨{ÉÊ®úEÞòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig 4)

=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB, OÉÚ́ ìÉ®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç 6 mm ½èþ iÉlÉÉ SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç
0.5 mm ½èþ iÉÉä ¨ÉÉäc÷ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç

= 6 - (3 x 0.5)

= 4.5 mm (Fig 6 EòÉä näùJÉå)

º]äõEò VÉÉäc÷ (Stake Joint)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• º]äõEò VÉÉäc÷ Eäòò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º]äõEò VÉÉäc÷ Eäò |ÉEòÉ®úÉä EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

º]äõEò VÉÉäc÷ (Stake joint)

ªÉ½þ BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ iÉ½þ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É VÉÉäb÷ ½èþ iÉlÉÉ ÊJÉ±ÉÉèxÉä VÉèºÉÉ ½þ±EòÒ
´ÉºiÉÖ+Éå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä ÊJÉ±ÉÉèxÉÉ VÉÉäc÷ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò VÉÉäc÷ ¨Éå vÉÉiÉÖ Eäò BEò JÉÆb÷ {É®ú ÎC±É{É EòÉ] ½þÉäiÉä ½éþèþ iÉlÉÉ VÉÉäcä÷
VÉÉäxÉ ´ÉÉ±Éä nÚùºÉ®äú JÉÆb÷ {É®ú JÉÉÆSÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½éþ* ÎC±É{ÉÉä EòÉä JÉÉSÉÉå ¨Éå b÷É±ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉÉ iÉÉä BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ªÉÉ BEòÉÆiÉ®ú ÎC±É{ÉÉå EòÉä JÉÉÆSÉÉå ¨Éå b÷É±ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉÉ iÉÉä BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ºÉ¨ÉiÉ±É iÉ½þ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ BEòÉÆiÉ®ú
ÎC±É{ÉÉå EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå iÉ½þ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

ºÉÒvÉÉ º]äõEò VÉÉäc÷ (Straight stake joint):  <ºÉ VÉÉäc÷ ¨Éå ÎC±É{É iÉlÉÉ
JÉÉÆSÉä, BEò ®äúJÉÉ ̈ Éå ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ÎC±É{ÉÉå EòÉä JÉÉÆSÉÉå ̈ Éå ºÉÒvÉÉ b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
iÉ½þ ÊEòªÉÉ iÉlÉÉ Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 1)

ÊVÉMÉ VÉèMÉ º]äõEò VÉÉäc÷ (Zigzag stake joint): <ºÉ VÉÉäc÷ ¨Éå ÊC±É{ÉÉå EòÉä
JÉÉÆSÉÉå ¨Éå b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BEòÉÆiÉ®ú ÎC±É{ÉÉå EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå iÉ½þ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

nùºiÉÒ EòÉä OÉÚ́ ìÉ®ú Eä OÉÚ́ É ºÉÉ<VÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+Ê¦É¤ÉÆÊvÉiÉ OÉÚ́ É VÉÉäc÷ B±ÉÉ=xºÉ (Locked grooved joint allow-

ance): ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É OÉÚ́ ìÉ® Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ ¨ÉÉäc÷ Eä ºÉÉ<VÉ (SÉÉèc÷É<Ç) {É®
{É½ÄþÖSÉxÉä Eä Ê±ÉB, ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä OÉÚ́ ìÉ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä iÉÒxÉ MÉÖxÉÉ PÉ]õÉªÉä* (Fig 5)

º]äõEò VÉÉäc÷ Eäò |ÉEòÉ®ú (Type of stake joint)

A) ºÉÒvÉÉ º]äõEò VÉÉäc÷

B) ÊVÉMÉ VÉèMÉ º]äõEò VÉÉäc÷
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b÷´É]äõõ±É ºÉÒ´ÉxÉ (Dovetail seam)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• b÷´É]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• b÷´É]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ Eòä ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• b÷´É]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ +Éè®ú Gäò¨{b÷ VÉÉäc÷õ EòÉ +xiÉ®ú ºÉ¨ÉZÉxÉÉ *

vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ºÉä ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò EòÉªÉÇ ¨Éä b÷´É]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ +iªÉÉÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉÒ VÉÉäc÷
½èþ* VÉÉä ]ÖõEòbä÷ Eò®úiÉä ½éþ Eò¤ÉÚiÉ®ú EòÒ {ÉÚÄUô VÉèºÉä ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉÊ±ÉB =ºÉä b÷´É]äõ±É ºÉÒ¨É
(Eò¤ÉÚiÉ®ú EòÒ {ÉÚÄUô ºÉÒ¨É) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +ÊvÉEòÉÆ¶É <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ vÉÉiÉÚ SÉÉnù®ú
ºÉä ¤ÉxÉÒ ´ÉºiÉÖ Eäò iÉ±Éä EòÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ, ºGÚò +lÉ´ÉÉ Ê®úÊ´É]õ ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú EòÉ±É®ú ±ÉMÉÉxÉ ¨Éå ªÉ½þ ºÉÒ¨É ¤É½ÖþiÉ
={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Eò±É®ú Eäò ÊEòxÉÉ®äúEòÉä EÖòUô nÚù®úÒ {É®ú ®úJÉiÉä ½ÖþB +Éè®ú ]äõ¤ÉÉå
EòÉä ̈ ÉÉäb÷iÉä ½ÖþB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 1 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖcä÷ ½ÖþB
]èõ¤É +xªÉ VÉÉäbä÷ VÉÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ {±Éä]õ Eäò ]èõ¤ÉÉå EòÉä ®úÉäEòiÉä ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 1 ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä <xÉ VÉÉäc÷Éå EòÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ºÉä VÉ±É |ÉÊiÉ®úÉävÉEò
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¨Éå ºÉ{ÉÉ]õ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò +É®ú {ÉÉ®ú =iÉÉ®úÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ´É½þÉÄ ¦ÉÒ EòÉ¨É +ÉiÉÉ
½èþ VÉ½þÉÄ +ÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ +Éè®ú JÉÚ¤ÉºÉÚ®úiÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉèºÉÉ ÊEò
¨Éå ½èþ {É½þ±Éä }±ÉéSÉ EòÉä EòÉä±É®ú {É®ú {É±É]õÉ VÉÉiÉÉ½èþ*  =ºÉEäò ¤ÉÉnù lÉÉäbä÷-lÉÉäbä÷ +xiÉ®úÉ±É
{É®ú º±ÉÒ´É Eäò ÊEòxÉÉ®úÉä {É®ú {ÉÊ^õªÉÉÄ EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê¡ò®ú Fig 2b ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä
MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú Ê®úÊ´É]õ UäônùÉå EòÉä ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉVÉÉiÉÉ ½èþ* }±Éè]õ EòÉ±É®ú }±ÉéVÉ {É®ú
ÎºlÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®úº±ÉÒ´É EòÉä Fig 2c Eäò +xÉÖºÉÉ®ú b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê®ú´É]õ Eäò
UäônùÉä EòÉ Ê¨É±ÉÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú føÉÄSÉä {É®ú Ê®úÊ´É]õ ±ÉMÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
+xiÉ ¨Éå ]èõ¤ÉÉå EòÉä ¨ÉÉäb÷ Eò®ú ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä JÉi¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2D)

}±ÉéVÉ b÷´É]äõ±É ºÉÒ´ÉxÉ (Flange dovetail seam) (Fig 2)

BEò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú {ÉÉ<Ç{É Eäò Ê±ÉB Fig 2 b÷´É]äõ±É ºÉÒ¨É Eäò ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ́ É½þÉÄ |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä SÉÒ¨ÉxÉÒ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò EòÉªÉÉç

Ê{É]ÂõºÉ´ÉMÉÇ ±ÉÉìEò (Pittsburg lock)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê{É]ÂõºÉ´ÉMÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• Ê{É]ÂõºÉ ´ÉMÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê{É]ÂõºÉ´ÉMÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ±ÉÉìE ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¡òÉäÊ±cMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eä
={ÉªÉÉäMÉ ºÉä °ü{É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ¨Éå BEò±É ±ÉÉìE ªÉÉ }±ÉèxVÉ EòÉ] iÉlÉÉ BE {ÉÉìEäò] ±ÉÉìE ªÉÉ {ÉÉìEäò] {ÉÊ®SUôänù
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

BEò±É ±ÉÉìEò EòÉä ´ÉG {É®ú ¨ÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÉìEäò] ±ÉÉìE EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É
SÉÉn® {É® °ü{É ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ´ÉGò EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eä Ê±ÉB ®úÉä±É
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{ÉÉìEäò]õ Eä Ê±ÉB B±ÉÉÆ=ºÉ, {ÉÉEäò]õ Eäò Ê±ÉB SÉÉèc÷É<Ç EòÉ nùÉä MÉÖxÉÉ vÉxÉ xÉÉìËEòMÉ
+Éä́ É®ú (Knocking over) Eäò Ê±ÉB B±ÉÉ=ÆºÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ : W + W + 6.35 mm

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.49 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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}±ÉèxVÉ EòÉä®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç,  ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: {ÉÉìEäò]õ EòÒ SÉÉèb÷É<Ç ºÉä EÖòUô Eò¨É ¤ÉxÉÉ<Ç
VÉÉiÉÒ ½éþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: {ÉÉìEäò]õ Eòä Ê±ÉB B±ÉÉ=ÆºÉ 25 iÉlÉÉ 30 Eäò ¤ÉÒSÉ iÉlÉÉ }±ÉèxVÉ Eäò
Ê±ÉB 6 ºÉä 8 Eä ¤ÉÒSÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Fig 2 ¨ÉäÆ Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ±ÉÉìEò ºÉÒ´ÉxÉ Eä +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½èþ*

´ÉGò EòÉªÉÇ Eä Ê±ÉB |ÉªÉÖCiÉ Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ±ÉÉìE ºÉÒ´ÉxÉ (Fig 3)

¨Éä±Éú {ÉÊ®úSUäônù EòÉ UôùÉä]äõ ́ ÉèVÉ +ÉEòÉ®ú Eäò |ÉIÉä{É ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä Fig 4 nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä
+xÉÖºÉÉ®ú }±ÉèxVÉ {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ +ÆiÉ®úÉ±ÉÉå {É®ú {ÉÆSÉ ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½èþ* VÉ¤É <ºÉ
}±ÉèxVÉ EòÉä ¨ÉÉnùÉ {ÉÊ®úSUäônù ¨ÉäÆ nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä |ÉIÉä{É iÉ½þ EòÉä®ú Eòä xÉÒSÉä
±ÉÉìEò ½þÉä VÉÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ VÉÉäc÷ ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉªÉÇ ¨ÉäÆ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +xÉÖnèùvªÉÇ
ºÉÒ´ÉxÉ ½èþ*

ªÉ½þ Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ºÉä +ÊvÉEò +SUôÉ ½èþ CªÉÉåÊE ªÉ½þ ÊnùJÉxÉä ¨Éå º{É¹]õ ½èþ iÉlÉÉ
ºÉÆÊ´É®úSÉxÉ ¨Éå Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

JÉc÷É ºÉÒ´ÉxÉ (Standing) (Fig 5): ªÉ½þ JÉc÷É ºÉÒ´ÉxÉ ¨ÉÉxÉEò +ÉEò®ú EòÒ
SÉÉnù®úÉå Eòä ºÉÉlÉ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¤Éc÷Ò EòÏº]õMÉ iÉlÉÉ Ê¦ÉÊkÉ C±ÉÒÊc÷MÉ
(Cladding) ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB {ÉèxÉ±É {ÉÊ®úSUäônù EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB
|ÉÉlÉÊ¨ÉEò °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{ÉèxÉ±É iÉlÉÉ VÉÉäc÷ Êb÷VÉÉ<ÇxÉ EòÒ ºÉ¨ÉÉlªÉÇ iÉlÉÉ oùgøiÉÉ ºÉ®ú±É ½èþ iÉlÉÉ ¨ÉÚ±ªÉ
|É¦ÉÉ´ÉÒ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 5 ¨ÉäÆ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

VÉ¤É EòÉä½þxÉÒ VÉèºÉä ´ÉG ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ ½þÉä ÊVÉºÉ¨ÉäÆ Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ±ÉÉìEò ±ÉMÉÉ
½þÉä, iÉÉä ¨ÉÉäc÷xÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ºÉÒ´ÉxÉ Eä ¨ÉÉnùÉ {ÉÊ®úSUäônù EòÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ½þÒ ±ÉÉìE +ÉEòÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eä Ê±ÉB, ±ÉÉìE Eä |ÉlÉ¨É iÉlÉÉ nÚùºÉ®Ò {É®úiÉ Eä ¤ÉÒSÉ
SÉÉnù® vÉÉiÉÖ EòÒ {É^õÒ +ÆiÉ®É±ÉE EòÉä ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉ·ÉÇ EòÉä Ê¡ò®ú ́ ÉGò ®úÉä±ÉÉå
¨ÉÆ +ÉEòÉ®ú ¨ÉäÆ ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*   +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ +ÆiÉ®úÉ±ÉEò
{É^õÒ EòÉä ½þ]õÉªÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºxÉä{É ±ÉÉìEò ºÉÒ´ÉxÉ : ºxÉä{É ±ÉÉìE ºÉÒ´ÉxÉ °üÊ{ÉiÉ ®úÉä±É näÆù iÉlÉÉ Ê{É]ÂõºÉ¤ÉMÉÇ ±ÉÉìE
ºÉÒ´ÉxÉ Eòä ºÉ¨ÉÉxÉ ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB B±ÉÉ=ÆºÉ, ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉäË]õMÉ {É® ÊxÉ¦ÉÇ® Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¨ÉÉnùÉ ±ÉÉìEò {ÉÊ®úSUäônù {É®ú 25 ºÉä 30 mm iÉlÉÉ xÉ®ú {É®úSUäônù Eäò
Ê±ÉB 10 mm B±ÉÉ=ÆºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.49 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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JÉc÷Ò ºÉÒ´ÉxÉ ¨ÉäÆ BEò JÉc÷É }±ÉèxVÉ {ÉÊ®úSUäônù ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä {ÉnùÉlÉÇ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç
iÉlÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB 25 mm ºÉä 40 mm iÉEò ½Éä
ºÉEòiÉÉ ½èþ* ºÉÒ´ÉxÉ EòÒ MÉÊiÉ EòÉä 150 mm Eòä +ÆiÉ®úÉ±ÉÉäÆ {É®ú ºÉÒ´ÉxÉ Eä ÊºÉ®äú
ºÉä 50 mm JÉc÷É }±ÉèxVÉ EòÉä ¤ÉÉä±]õ, Ê®ú´Éä]õ ªÉÉ ¤É]õxÉ {ÉÆËSÉMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ®úÉäEòÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* JÉcä÷ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä Uôc÷ ¡òÉä±b÷®ú ¨ÉäÆ ªÉÉ ½þºiÉ uùÉ®úÉ iÉ½þ Eò®úiÉä ½ÖþB
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

C±ÉÒ]õ VÉÉäc÷ (Cleat joints)

´ÉhÉÇxÉ iÉlÉÉ B±ÉÉ=ÆºÉ (Description and Allowances): iÉ½þ ÊEòªÉä
MÉªÉä VÉÉäc÷, ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò +Ê¦ÉzÉ +ÆMÉ ½èþ iÉlÉÉ <x½åþ <xÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉä ºlÉÉ<Ç Ê¡òCVÉ®úú
(fixtures) ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê¡ò®ú ¦ÉÒ C±ÉÒ]õ VÉÉäc÷ ¨ÉäÆ BEò iÉ½þ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É C±ÉÒ]õ {ÉÊ®úSUäônù ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä
VÉÉäcä÷ VÉÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉºiÉÖ+Éå {É®ú iÉ½þ Eäò ºÉÉlÉ +xiÉ: ¤ÉÆÊvÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉÊnù
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä iÉÉä JÉÉä±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

C±ÉÒ]õ, +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ Êb÷VÉÉ<ÇxÉ ¨ÉäÆ Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: Uôc÷
¡òÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

C±ÉÓ]õ VÉÉä ºÉ®ú±É Êb÷VÉÉ<ÇxÉ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ EòÉä ½þÉlÉ ºÉä iÉ½þ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ,
ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ B±ÉÉ=ÆºÉ EòÉä VÉÉxÉxÉä Eä Ê±ÉB ´ÉÉÆÊUôiÉ C±ÉÒ] Êb÷VÉÉ<ÇxÉ Eä
xÉ¨ÉÚxÉä EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ BEò +SUôÉ +¦ªÉÉºÉ ½èþ*

VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´ÉÉääÆ Eäò ÊºÉ®ÉäÆ Eäò Ê±ÉB SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ¡òÉä±b÷ ºÉÉ<VÉ,
C±ÉÒ]õ Eäò ºÉÉ<VÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

bÅ÷É<´É Îº±É{É (Drive Slip): bÅ÷É<´É Îº±É{É BEò ºÉ®ú±É Êb÷VÉÉ<ÇxÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
Fig 6 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ +xÉÖºÉÉ®ú ‘C’ +ÉEòÉ®ú {ÉÊ®úSUäônù ¨Éå °üÊ{ÉiÉ BEò vÉÉiÉÖ EòÒ
{É^õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±Éä C±ÉÒ]õ Eä ÊºÉ®äú ¡òÉä±b÷ ¨Éå VÉÒ´½þÉ (Tongue) EòÉä b÷É±ÉxÉÉ BEò
+SUôÉ +¦ªÉÉºÉ ½èþ* Ê´ÉEò±{ÉiÉ: VÉÒ´ÉÉ EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉÉ iÉlÉÉ Fig 8 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ
+xÉÖºÉÉ®ú ¤±ÉÉ<xb÷ Ê®ú´Éä]õÉå Eäò ºÉÉlÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ* <ºÉÒ iÉ®ú½þ ºÉä EòÉäxÉÉ
{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉÉäc÷xÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò |ÉiªÉäEò ÊºÉ®äú {É®ú ÎºlÉiÉ iÉ½þ {É®ú C±ÉÒ]õ EòÉä SÉgøÉiÉä
½ÖþB VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* bÅ÷É<´É Îº±É{É, ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉªÉÇ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä
VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖJªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* EòÉªÉÇ Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú iÉ½þ Eäò
>ð{É®ú C±ÉÒ]õ SÉgøÉiÉä ½ÖþB VÉÉäc÷ EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉèºÉÉ
ÊEò Fig 7 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½èþ*

´ÉÉÊ½þxÉÒ ÊºÉ®äú Êb÷VÉÉ<ÇxÉ ¨ÉäÆ Ê´ÉÊ¦ÉzÉiÉÉ, Fig 9 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä +xÉÖºÉÉ®ú +ÊiÉÊ®úCiÉ
ºÉ¨ÉÉlªÉÇ ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉäMÉÒ* BEò =nùÉ½þ®úhÉ ¨Éå SÉèxÉ±É iÉ½þ ÊEòªÉä ½ÖþB ´ÉÉÊ½þxÉÒ
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½èþ¨É ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ‘S’ Îº±É{É (The hemmed ̀ S' slip): SÉÉèc÷É<Ç ̈ Éå 600

mm iÉEò ´ÉÉÊ½þxÉÒ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´ÉÉÊ½þxÉÒ {ÉÊ®úSUäônùÉäÆ Eä ÊºÉ®úÉå EòÉä ‘S’ Eäò JÉÖ±Éä iÉ½þ ¨ÉäÆ b÷É±Éä iÉlÉÉ 100 mm

+ÆiÉ®úÉ±É {É®ú Ê®ú´Éä]õ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ Eò®åú, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 10 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

Fig 12 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú >ð{É®úÒ ́ ÉÉÊ½þxÉÒ Eä }±ÉèxVÉ ÊºÉ®äú EòÉä ±ÉäiÉÉ ½èþ*

SÉèxÉ±É Eäò +{Éº]èõÎhb÷MÉ iÉ½þ EòÉä +ÊvÉ¹`öÉ{ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ½þÉlÉ ºÉä
|ÉºÉÉÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÉÆÊjÉEò ¤ÉÆvÉEò (Mechanical fasteners)

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction)

BEò ªÉÉÆÊjÉEò ¤ÉÆvÉEò VÉÉäc÷ ´É½þ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éä nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ JÉÆb÷Éä EòÉä
ÊxÉÌ¨ÉiÉ ªÉÖÎCiÉ uùÉ®úÉ BEò ºÉÉlÉ {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò ªÉÉÆÊjÉEò
¤ÉÆvÉEò ={É±É¤vÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÖªÉÉxÉ ¨ÉäÆ Ê®ú´Éä]äõb÷ VÉÉäb÷ iÉlÉÉ ´ÉÉiÉÉEÚò±ÉxÉ ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ¤ÉÉä±]õ ÊEòªÉä ½ÖþªÉä
VÉÉäc÷, nùÉä =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 13 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ÊºÉ®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB bÅ÷É<´É Îº±É{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, VÉÉä
JÉcä÷ ®ú½þxÉä VÉèºÉÉ |ÉiÉÒiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

nÚùºÉ®úÉ =nùÉ½þ®úhÉ, +{Éº]èõxb÷ {ÉÊ®úSUäônù {É®ú ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB bÅ÷É<´É Îº±É{É
EòÉ ºÉÖvÉÉ®ú ½èþ*

JÉc÷É ‘S’ Îº±É{É (The standing `S' slip): Fig 11 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä
+xÉÖºÉÉ®ú 50 mm Eäò +{Éº]èhb÷ Eäò ºÉÉlÉ 1500 mm SÉÉècä÷ iÉlÉÉ 35 mm

+{Éº]èõhb÷ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ 1200 mm SÉÉèc÷É<Ç iÉEò EòÒ ´ÉÉÊ½þxÉÒ {É®ú
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{ÉÉìEäò]õ ±ÉÉìEò (Pocket lock)

>ðv´ÉÉÇvÉ®ú ´ÉÉÊ½þxÉÒ {É®ú +xÉÖ|ÉºlÉ VÉÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉSÉ±ÉÒ
´ÉÉÊ½þxÉÒ Eäò >ð{É®úÒ EòÉä®ú C±ÉÒ]õ Ê¡òºÉ±ÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ C±ÉÒ]õ EòÉ SÉèxÉ±É ¦ÉÉMÉ

EòÉähÉ ºÉÖnÖùgøEòÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ  (Use of angle stiffeners)

´Éä±b÷ ÊEòªÉä ½ÖþB BÆMÉ±É £äò¨É +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉä ]äEò näùxÉä iÉlÉÉ oùgøiÉÉ Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä =SSÉ ´ÉäMÉ ÊxÉEòÉªÉÉä Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ
½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä Fig 14 nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ¤ÉÉä±]õ uùÉ®úÉ {ÉÊ®úSUäônùÉå EòÉä BEò
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ºÉÉlÉ VÉÉäc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ (ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ) VÉÉäc÷xÉä Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É Eäò =qäù¶ªÉ EòÒ iÉ®ú½þ ¦ÉÒ
EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½èþ*

±É{Éä]õxÉä iÉlÉÉ VÉÉäc÷xÉä EòÉ +xiÉ®úÉ±É (Folding and joining allowances)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå +xiÉ®úÉ±É näùxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• OÉÚ́ É VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• b÷´É]äõ±É VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• {Éèxb÷ b÷É=xÉ iÉlÉÉ xÉÉEòb÷+{É VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ *

º´ÉiÉ: ºÉÖ®úÊIÉiÉ VÉÉäc÷ ªÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉä®Éäú iÉlÉÉ ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB EÖòUô ºÉÉ¨ÉOÉÒ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉ +ÊiÉÊ®úCiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä +xiÉ®úÉ±É
Eò½þiÉä ½èþ*

nù®úÉ®ú ªÉÉ ¡ò]õxÉä iÉlÉÉ ´ÉÉÆÎSUôiÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (Ê¡òÊxÉ¶É) |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
¦ÉÒ +xiÉ®úÉ±É +É´É¶ªÉEò ½èþ*

iÉ½þ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉä®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç {É®ú ªÉ½þ
+xiÉ®úÉ±É ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

+É{É 0.4 mm ªÉÉ Eò¨É EòÒ {ÉiÉiÉÒ SÉÉnù®úÉå Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÖ, EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä
vªÉÉxÉ½þÒxÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

JÉÉÄSÉänùÉ®ú VÉÉäc÷ / ºÉÒ´ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É (Allowance for Grooved

joints/Seams) (Fig 1): W SÉÉèc÷É<Ç Eäò EòÉä®ú {É®ú iÉ½þ Eò®úEäò VÉÉäc÷
¤ÉxÉÉiÉä ½èþ iÉÉä VÉÉäb÷ G EòÒ {ÉÚhÉÇ SÉÉèc÷É<Ç, W ºÉä +ÊvÉEò ½þÉäMÉÒ* ªÉ½þ näùJÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò OÉÚ́ É EòÒ +ÆÊiÉ¨É SÉÉèc÷É<Ç, EòÉ xªÉxÉÚiÉ¨É ¨ÉÉxÉ W+3T ½þÉäMÉÉ,
VÉÆ½þÉ T, ¨ÉÉä]õÉ<Ç vÉÉiÉÖ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

OÉìÚ́ É ºÉÒ´ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ=ÆºÉ, SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ºÉä 3 MÉÖxÉÉ + ºÉÒ´ÉxÉ EòÒ
SÉÉèc÷É<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ªÉÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ´ÉÉÊ½þxÉÒ =xÉ¨Éå ºÉä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ´ÉÉªÉÖ
nùÉ¤É MÉÖVÉ®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¡èò±ÉxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ Eò®úiÉä ½èþ* <ºÉä bÅ÷¨É EòÉä ÊxÉ¹|É¦ÉÉÊ´ÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÒ Ê¦ÉÊkÉªÉÉå EòÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ oùgøiÉÉ ¨ÉäÆ ®úJÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò
½þÉäiÉÉ ½èþ* º´ÉäËVÉMÉ Eòä ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä BäºÉÉ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ
|ÉÉªÉ: ½þÒ®úEò ¥ÉäEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 15 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ºÉä ¤ÉxÉä JÉÖ±Éä ÊºÉ®úÉä EòÒ ]ÆõEòÒ ªÉÉ {ÉÉjÉÉå EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ iÉlÉÉ oùgøiÉÉ näùxÉä
Eäò Ê±ÉB ́ ÉäÎ±b÷iÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ Eäò ºÉ®ú±É BÆMÉ±É £äò¨ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* BÆMÉ±É £äò¨ÉÉå EòÉä ºÉÆ±ÉMxÉ Eò®úxÉä EòÒ nùÉä Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ Fig 16 ¨ÉäÆ nù¶ÉÉÇªÉÒ MÉªÉÒ
½èþ*

Êuù JÉÉÆSÉänùÉ®ú VÉÉäc÷ / ºÉÒ´ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É (Allowance for

Double Grooved Seam/Joint) : Fig 2 ̈ Éå ªÉ½þ näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ ÊEò EèòË{ÉMÉ (]õÉä{ÉÒ) {±Éä]õ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç, iÉ½þ EòÉä®ú Eä SÉÉèc÷É<Ç EòÉ nùÉä MÉÖxÉÉ +
vÉÉiÉÖ ºÉÉ<VÉ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ 4 MÉÖxÉÉ Eäò iÉÖ±ªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Êuù OÉÚì́ É ºÉÒ´ÉxÉ/VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB {ÉÚhÉÇ +±ÉÉ=ÆºÉ, iÉ½þ EòÉä®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä 4 MÉÖxÉÉ
+ vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ 4 MÉÖxÉÉ ½þÉäMÉÉ*
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{Éèxb÷ b÷É=xÉ (Paned) iÉlÉÉ xÉÉCb÷ +{É VÉÉäc÷ (Knocked-up-

joint) Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É

{ÉèxÉ b÷É=xÉ iÉlÉÉ xÉÉCb÷+{É VÉÉäc÷Éå EòÉ ºÉÉ<VÉ, BEò±É iÉ½þ EòÉä®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä
MÉhÉxÉÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

‘P’ {Éèxb÷ b÷É=xÉ VÉÉäc÷ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ (Fig 3) iÉlÉÉ

‘K’ xÉÉCb÷+{É VÉÉäc÷ Eäò ºÉÉ<VÉ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

P Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ=ÆºÉ = 2W + 2T

K Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ=ÆºÉ = 2W + 3T

iÉÉ®ú ±ÉMÉÉEò®ú EòÉä®ú EòÉä oùgø Eò®úxÉÉ (Edge stiffening by wiring)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• EòÉä®ú oùgøÒEòÉ®úhÉ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉä®ú oùgøÒEò®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• iÉÉ®ú ±ÉMÉÉEò®ú EòÉä®ú oùgøÒEò®úhÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

EòÉä®ú oùgøÒEòÉ®úhÉ (Edge stiffening): EòÉä®ú oùgøÒEò®úhÉ ´É½þ |ÉGò¨É ½èþ
ÊVÉºÉºÉä SÉÉnù®úÉå Eäò EòÉ®úÉå EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ iÉlÉÉ oùgø ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉä®ú oùgøÒEò®úhÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ :

1 iÉÉ® ±ÉMÉÉEò®

2 ½èþË¨ÉMÉ uùÉ®É

3 }±ÉèËVÉMÉ uùÉ®É

4 Eò±ÉÇ (Curling) uùÉ®É

5 ¤ÉÒËb÷MÉ uùÉ®É

6 MÉË]MÉ (Gutting)

7 Ê®Ë¤ÉMÉ (Ribbing)

EòÉä®ú oùgøÒEò®úhÉ EòÉ =qäù¶ªÉ (Purpose of edge stiffening)

1 EòÉä®úÉå EòÉä +ÊiÉÊ®úCiÉ ºÉ¨ÉÉlªÉÇ iÉlÉÉ oùgøiÉÉ näùxÉä Eä Ê±ÉB, |É½þºiÉxÉ Eòä
nùÉè®úÉxÉ =ºÉä ¤ÉÆEòxÉ/ +ÆEÖòSÉxÉ, IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB*

2 ºÉÖ®úÊIÉiÉ °ü{É ºÉä ±ÉÉxÉä ́ É ±Éä VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÒμÉ EòÉäxÉÉå ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eòä Ê±ÉB*

3 <ºÉEä +ÊiÉÊ®úCiÉ, SÉÉn® vÉÉiÉÖ ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä ºÉVÉÉ´É]Ò |ÉiÉÒÊiÉ Eä Ê±ÉB*

iÉÉ®ú ±ÉMÉÉEò®ú EòÉä®ú EòÉä oùgø Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ (Methods nof edge

stiffening by wiring)

1 `öÉäºÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ

2 ¡òÉì±ºÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ*

`öÉäºÉ ́ ÉÉªÉË®úMÉ ̈ Éå SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä®úÉå EòÉä iÉÉ®ú Eòä SÉÉ®úÉå +Éä®ú ±É{Éä]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ iÉÉ®ú EòÉä ºlÉÉxÉ ¨Éå ºlÉÉ<Ç °ü{É ºÉä ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä ºÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ºÉ®ú±É
“´ÉÉªÉË®úMÉ” Eò½þiÉä ½èþ*

}±É¶É ´ÉÉªÉË®úMÉ ¨Éå, SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä®úÉå EòÉä iÉÉ®ú Eòä SÉÉnù®úÉäÆ +Éä®ú ±É{Éä]õÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÆÊiÉ¨É +ÉEòÉ®ú ¤ÉxÉxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ =ºÉä JÉÉäJÉ±ÉÉ UôÉäc÷iÉä ½ÖþB iÉÉ®ú
EòÉä EòÉä®ú ºÉä ÊxÉEòÉ±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉ EòÉä®ú ºÉÒvÉÉ ½þÉä iÉÉä ¤ÉxÉä ½ÖþB EòÉä®ú EòÉä EòÉä “ºÉÒvÉÉ iÉÉ®ú
EòÉä®ú“ Eò½þiÉä ½èþ*

ªÉÊnù SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉ EòÉä®ú ´ÉGò ½þÉä iÉÉä ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É EòÉä®ú “´ÉGò iÉÉ®ú EòÉä®“ú
Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉGò EòÉä®úÉå {É®ú ¡òÉì±ºÉ (false) ´ÉÉªÉË®úMÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

´ÉÉªÉË®úMÉ +xiÉ®úÉ±É (Wiring Allowance)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÉªÉË®úMÉ +xiÉ®úÉ±É EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÉªÉË®úMÉ +xiÉ®úÉ±É YÉÉiÉ Eò®xÉÉ *

´ÉÉªÉË®úMÉ +xiÉ®úÉ±É EÖòUô xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò Eäò´É±É iÉÉ®ú´ÉÉ±Éä EòÉä®ú EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
iÉÉ®ú Eòä SÉÉ®úÉå +Éä®ú ±É{Éä]õxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ {É®ú ={É±É¤vÉ +ÊiÉÊ®úCiÉ
±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÆË®úMÉ +xiÉ®úÉ±É EòÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÚjÉ ºÉä YÉÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÆË®úMÉ B±ÉÉ=ÆºÉ = 2.5 x d + t

VÉ½þÉÄ d = iÉÉ®ú EòÉ ´ªÉÉºÉ
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t = SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ½è*

ªÉÊnù ={É±É¤vÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ B±ÉÉ=ÆºÉ +ÊvÉEò ½þÉä iÉÉä iÉÉ®ú EòÉ ºÉ½þÒ +ÉEòÉ®ú xÉ½þÓ
¤ÉxÉäMÉÉ* ªÉÊnù ={É±É¤vÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ B±ÉÉ=ºÉ Eò¨É ½þÉä iÉÉä EòÉä®ú Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò
ºÉÉ<b÷ {É®ú +ÆiÉ®úÉ±É ÊnùJÉÉ<Ç näùMÉÉ iÉlÉÉ iÉÉ®ú näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: iÉÉ®ú EòÉä EòÉä®ú EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ºÉä EÖòUô +ÊvÉEò ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ iÉÉ®ú Eäò SÉÉ®úÉäÆ +Éä®ú SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò EòÉä®ú EòÉä ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊºÉ®úÉå {É®ú
iÉÉ®ú EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

iÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä EòÉä®ú Eäò {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ +iÉÊ®úÎCiÉ iÉÉ®ú EòÉä EòÉ]õ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þÉlÉÉå ºÉä ´ÉGò ºÉiÉ½þÉå {É®ú ´ÉÉªÉ®ú-ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä +ÆÊEòiÉ Eò®úxÉÉ (Making wired edge along a curved

surface by hand process)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉGò ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú ´ÉÉªÉ®ú +xiÉ®úÉ±É +ÆÊEòiÉ Eò®úxÉÉ
• ½þÉlÉ ºÉä ´ÉGòú ºÉiÉ½þ {É®ú ´ÉÉªÉ®ú-ÊEòxÉ®úÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ*

Fig 1 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä +xÉÖºÉÉ®ú vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú {É®ú MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ́ÉGò ÊEòxÉÉ®úÉå
{É®ú ´ÉÉªÉ®ú +xiÉ®úÉ±É +ÆÊEòiÉ Eò®úxÉÉ*

½èþ]ÂõSÉ]õ º]èõEò +Éè®ú ºÉäË]õMÉ ½þlÉÉèb÷Ò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB Gò¨É ºÉä SÉ±ÉiÉä ½ÖþB 900

iÉEò ́ ÉÉªÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ÊEòxÉÉ®åú ¤ÉxÉÉªÉå* Ê¡ò®ú ÊEòxÉÉ®äú EòÉä =ºÉEòÒ +ÉvÉÒ
SÉÉèc÷É<Ç iÉEò ¨ÉÉäb÷ nåù* (Fig 2) ´ÉÉªÉË®úMÉ Eäò Ê±ÉB MÉÉä±É ºEäò±É iÉèªÉÉ®ú Eò®åú*
(Fig 3)

GòÉËºÉMÉ ½þlÉÉèb÷Ò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉÚ®úÒ Eò®åú* (Fig 5)

½þÉ±¡ò ¨ÉÚxÉ º]èõEò +Éè®ú ¨Éè±Éä]õ ±ÉäEò®ú ´ÉÉªÉË®úMÉ EòÉä bÅè÷ºÉ Eò®åú*

¤Éä±ÉxÉ +ÉEòÉ®ú Eäò xÉÉ{É EòÒ VÉÉÄSÉ Ê¡ò®ú ºÉä MÉÉä±É PÉä®äúú +Éè®ú ¨ÉÖÆMÉ®úÒ ºÉä Eò®åú*

ÊnùªÉä ½ÖþB G.I. ´ÉÉªÉ®ú ºÉä +É´É¶ªÉEò ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±ÉÒ BEò MÉÉä±É Ë®úMÉ ¤ÉxÉÉªÉå*
(Fig 3)

´ÉÉªÉ®ú Eäò VÉÉäc÷ ±ÉÉäCb÷ OÉÚ́ b÷ VÉÉäc÷ ºÉä `öÒEò =±]õÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

G.I. ´ÉÉªÉ®ú Ë®úMÉ EòÉä ÊEòxÉÉ®äúõ {É®ú ®úJÉå* (Fig 4)

¡òÉì±ºÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ  (False wiring)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¡òÉì±ºÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ CªÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¡òÉì±ºÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ Eòä ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ *
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¡òÉì±ºÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ, EòÉä®ú oùgøÒEò®úhÉ EòÒ BEò Ê´ÉÊvÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå BEò JÉÉäJÉ±ÉÉ EòÉä®ú
¤ÉxÉÉxÉä Eòä Ê±ÉB iÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ EòÉä®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +ÆiÉ ¨Éå iÉÉ®ú EòÉä EòÉä®ú
¨Éå ºÉä ÊxÉEòÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

¡òÉì±ºÉ ́ ÉÉªÉË®úMÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of false wiring): ́ ÉÉªÉÆË®úMÉ
Eäò ±ÉÉ¦É Eäò +ÊiÉÊ®úCiÉ, ¡òÉì±ºÉ ´ÉÉªÉË®úMÉ Eäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉÉ¦É ½èþ*

1 ´ÉºiÉÖ EòÉ ¨ÉÚ±ªÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 ´ÉºiÉÖ EòÉ ¦ÉÉ®ú ¦ÉÒ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÒ ´ÉºiÉÖªÉå VÉèºÉä ]ÅõEò, ¤ÉCºÉä <iªÉÉÊnù ¨Éå Eäò´É±É ºÉÆMÉiÉ ºÉÉ<b÷Éå Eäò
EòÉäxÉä {É®ú ´ÉÉªÉË®úMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ iÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä EòÉä® Eäò ¶Éä¹É ¦ÉÉMÉ EòÉä
JÉÉäJÉ±ÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ºÉÉ<b÷Éå EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ*

½äþË¨ÉMÉ (Hemming)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ½äþË¨ÉMÉ EòÉ ̈ É½þi´É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½äþË¨ÉMÉ +xiÉ®úÉ±É EòÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ *

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä®ú ¤É½ÖþiÉ {ÉiÉ±Éä ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ±ÉÉxÉä ±Éä VÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É½ÖþiÉ
+ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä SÉÉEÚò EòÉä®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò EòÉ®húÉ SÉÉä]
±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* +iÉ: ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä 180° {É®ú ¨ÉÉäc÷iÉä ½ÖþB ÊEòxÉÉ®úÉå EòÒ vÉÉ®ú
EòÉä ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB* CªÉÉåÊEò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ¤É½ÖþiÉ {ÉiÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½è,þ iÉÉä
oùgøiÉÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ ÊxÉ¨xÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eäò EòÉ®úhÉ EòÉä®ú Ê´ÉIÉäÊ{ÉiÉ ¦ÉÒ ½þÉåMÉä*

={É®úÉäCiÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä EòÉä®úÉå EòÉä ½äþ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è, (Fig 1) VÉÉä ºÉÖ®úIÉÉ EòÉä
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®iÉä ½ÖþªÉä, oùgøiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ +ÉEò®ú EòÉä ¤ÉxÉÉªÉäMÉÒ iÉlÉÉ +SUôä
|ÉiÉÒiÉ ¦ÉÒ ½þÉäMÉÒ*

¨ÉÉäc÷É ½Öþ+É EòÉä®ú +ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäMÉÉ ªÉÊnù =ºÉä {ÉÚhÉÇiÉ: ºÉ¨ÉiÉ±É xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BE JÉÉäJÉ±ÉÒ SÉèxÉ±É ¤ÉxÉÉªÉÒ MÉ<Ç ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ½äþË¨ÉMÉ +xiÉ®úÉ±É ½äþ¨É EÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ SÉÉn® EÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç EÒ 3 ºÉä 4
MÉÖxÉÒ, ½þÉäMÉÒ ªÉÊn xªÉÚxÉiÉ¨É 4mm ½þÉä*

ªÉÊnù ½äþ¨É EòÒ SÉÉèc÷É<Ç +ÊvÉEò ½þÉä iÉÉä, ½äþ¨ÉEòÉä® {É® ́ É±ÉÒªÉ ¤ÉxÉiÉä ½èþ*

Fig 2 ̈ Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ BEò ½äþ¨É ¤ÉÉCºÉÉ +SUôÉ ÊnùJÉiÉÉ ½è, ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½èþ iÉlÉÉ EòÉä®ú
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½èþ*

½þºiÉ-|ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ Êuù ½èþË¨ÉMÉ (Double hemming by hand process)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Êuù ½èþË¨ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉlÉ¨É iÉlÉÉ ÊuùiÉÒªÉ iÉ½þ (fold) Eäò Ê±ÉB ½èþË¨ÉMÉ +xiÉ®úÉ±É näùxÉÉ *

Êuù ½èþË¨ÉMÉ, nùÉä ¤ÉÉ®ú iÉ½þ Eò®ú Eäò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ BEò±É ½èþË¨ÉMÉ ºÉä iÉÖ±ÉxÉÉ
Eò®úxÉä {É®ú +ÊvÉEò ºÉÉ¨ÉlªÉÇ näùiÉÒ ½èþ* <ºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ´ÉºiÉÖ+ÉäÆ {É®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ªÉÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú, ´ÉºiÉÖB ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉèºÉä ]Åäõ*
(Fig 1 & Fig 2)
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ÊEòxÉÉ®úÉä EòÉä Eòc÷É Eò®úxÉÉ (Edge Stiffening)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊxÉ½þÉ<Ç, ¶ÉÆEÖò +Éè®ú ºÉäË]õMÉ ½þlÉÉèb÷Ò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ´ÉGò ÊEòxÉÉ®äú {É®ú BEò±É ½äþË¨ÉMÉ Eò®úxÉÉ *

¨ÉÉÍEòMÉ ]äṏ {É±Éä]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ¤ÉxÉÉªÉÒ MÉ<Ç ́ÉºiÉÖ {É®ú MÉÉä]õ Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É
+ÆÊEòiÉ Eò®åú*

ÊxÉ½þÉ<Ç ¶ÉÆEÖò EòÉä ´ÉÉ<ºÉ +lÉ´ÉÉ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú*

Fig 1 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇ ́ ÉºiÉÖ EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú ®úJÉå ÊEò +ÆÊEòiÉ EòÒ
MÉ<Ç ®äúJÉÉBÄ ¶ÉÆEÖò Eäò ÊEòxÉÉ®äú ºÉä BEò ½þÉä VÉÉB +Éè®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 10 Eäò EòÉähÉ {É®ú
ZÉÚEò VÉÉB*

ºÉäË]õMÉ ½þlÉÉèb÷Ò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ¨ÉÉ®úiÉää VÉÉBÄ +Éè®ú EòÉªÉÇ ´ÉºiÉÖ EòÉä vÉÒ®äú-
vÉÒ®äú +ÆÊEòiÉ ±ÉÉ<xÉÉå {É®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä VÉÉBÄ ÊVÉºÉºÉä ÊEòxÉÉ®å ¤ÉxÉ VÉÉB* (Fig 2)

ÊEòxÉÉ®åú ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉÉ ½èþ vÉÒ®äú vÉÒ®äú ZÉÖEòÉ´É
Eäò EòÉähÉ EòÉä ¤ÉføÉiÉä VÉÉBÄ*

Ê{É]äõ ½ÖþB ÊEòxÉÉ®äú EòÉä MÉÉä±É vÉÖ®äú ¶ÉÆEÖò {É®ú ½þlÉÉèc÷Ò ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É Eò®åú* (Fig 4)

Êuù ½èþË¨ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, nÚùºÉ®úÉ iÉ½þ Eò®úxÉä Eäò nùÉè®úÉxÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®úJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* ¨ÉÉäc÷ EòÒ {ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç {É®ú ¨ÉÉäc÷ Eäò EòÉähÉ EòÉä GòÊ¨ÉEò °ü{É ºÉä ¤ÉgøÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

MÉÉä±É vÉÖ®äú ¶ÉÆEÖò +Éè®ú ½þlÉÉèb÷Ò ºÉä EòÉªÉÇ ́ ÉºiÉÖ ¤Éä±ÉxÉ +ÉEòÉ®ú Eäò JÉ®úÉ¤É ½ÖþB EòÉ¨É
EòÉä `öÒEò EòÒÊVÉB*

¤Éä±ÉxÉ +ÉEòÉ®ú ́ ÉºiÉÖ EòÒ MÉÉä±ÉÉ<Ç +Éè®ú ÊEòxÉÉ®äú Eäò +±ÉÉä́ ÉxºÉ +ÆEòxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

¤ÉåSÉ ½þÉ<´É +lÉ´ÉÉ ¤ÉéSÉ {±Éä]õ {É®ú EòÉì{É®ú º¨ÉÒlÉ ¶ÉÆEÖò EòÉä oùgøiÉÉ ºÉä ÎºlÉ®ú Eò®åú*

Fig 5 ¨Éå ÊnùªÉä MÉªÉä ÊxÉnæù¶ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊEòxÉÉ®úÉå Eäò +±ÉÉä́ ÉxºÉ EòÉä +ÆÊEòiÉ Eò®åú*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú {ÉEòcå÷ ÊEò =ºÉ {É®ú +ÆÊEòiÉ EòÒ MÉ<Ç ÊEòxÉÉ®äú EòÒ ®äúJÉÉBÄ
¶ÉÆEÖò Eäò ÊEòxÉÉ®úÉä ºÉä Ê¨É±É VÉÉB* (Fig 6)
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Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú EòÉä ÎºlÉiÉ Eò®åú +Éè®ú vÉÉiÉÖ Eäò Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ½þlÉÉèbä÷
ºÉä ºÉ{ÉÉ]õ ¦ÉÉMÉ ºÉä vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]åõ*

(Fig 7) ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ½þlÉÉèb÷Ò ºÉä ̈ ÉÉ®úiÉä ½ÖþB ÊEòxÉÉ®äú EòÉä
ZÉÖEòÉiÉä VÉÉBÄ VÉ¤É iÉEò ´É½þ  900 EòÉ xÉ ½þÉä VÉÉB*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.49 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉä±b÷ºÉÇ (Solders)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÉä±b÷®ú EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®xÉÉ
• ºÉÉä±b÷®ú Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É +Éè®ú Eò`öÉä®ú ºÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÆPÉ]õEò ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ºÉÉä±b÷®ú BEò VÉÉäc÷xÉä́ ÉÉ±ÉÒ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ ½èþ VÉÉä ºÉÉä±b÷®ú |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

¶ÉÖrù vÉÉiÉÖ ªÉÉ Ê¨É¸ÉhÉ EòÉä ºÉÉä±b÷®ú EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ºÉÉä±b÷®ú EòÉä  iÉÉ®, Uôc÷Ò, Ê{Éhb÷ (Ingot) Uôc÷, SÉÚc÷Ò, ]äõ{É, °ü{É EòÉ]õ, SÉÚhÉÇ,
±Éä<Ç <iªÉÉnùÒ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÖCiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of solders)

ºÉÉä±b÷®ú nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ*

– ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷®ú

– Eò`öÉä®ú ºÉÉä±b÷®ú

¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷® (Soft solders) : ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷® Ê´ÉÊ´ÉvÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå
Ê]õxÉ iÉlÉÉ ºÉÒºÉÉ Eä B±ÉÉªÉ ½þÉäiÉä ½èþ* <x½åþ <xÉEäò iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò ÊxÉ¨xÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eäò
EòÉ®úhÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷® Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷®úxÉ EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò

45° C ºÉä xÉÒSÉä iÉlÉÉ Eò`öÉä®ú ºÉÉä±b÷®ú EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 45° C ºÉä >ð{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*
<ºÉ ºÉä nùÉäxÉÉå ¨Éå +ÆiÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉä {ÉnùÉlÉÇ Ê]õxÉ, iÉÉÆ¤ÉÉ, ºÉÒºÉÉ,
Bx]õÒ¨ÉxÉÒ, VÉºiÉÉ Eäò B±ÉÉªÉ ½èþ iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úÒ (¨ÉÉä]õÉ) iÉlÉÉ ½þ±Eäò vÉÉiÉÖ+Éå Eäò
ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ºÉÉ®úhÉÒ ¨Éå ºÉÉä±b÷®ú Eäò Ê¦ÉzÉ
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉlÉÉ =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉä EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ¨Éå Ê]õxÉ EòÉ ºlÉÉxÉ ºÉnèù´É {É½þ±Éä +ÉiÉÉ
½èþ*

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ (WARNING)

®úºÉÉä<Ç ¨Éå |ÉªÉÖHò ¤ÉiÉÇxÉÉå Eäò Ê±ÉB ´É½þ ºÉÉä±b÷®ú ¨ÉiÉ EòÉ¨É ¨Éå ±ÉÉªÉä ÊVÉºÉ¨Éå ºÉÒºÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ * <xÉ ºÉä VÉ½þ®ú ¡èò±É ºÉEòiÉÉ ½èþ * ¶ÉÖrù Ê]õxÉ EòÉ ½þÒ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú *

Eò`öÉä®ú ºÉÉä±b÷®ú (Hard solders): ́ Éä iÉÉÆ¤ÉÉ, Ê]õxÉ, SÉÉÄnùÒ, VÉºÉiÉÉ, EèòÊb÷ªÉ¨É
+Éè®ú ¡òÉäº¡òÉä®úºÉ Eäò vÉÉiÉÖ Ê¨É¸ÉhÉ ½þÉäiÉä ½éþ +Éè®ú <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÉ®úÒ vÉÉiÉÖ+Éå
EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ MÉÉ±ÉEò (Soldering flux)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ MÉÉ±ÉEòÉä Eäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉÉ±ÉEòÉä Eäò SÉªÉxÉ Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉ{Énùhb÷ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÆIÉÉ®Eòò iÉlÉÉ +ºÉÆIÉÉ®úEò MÉÉ±ÉEòÉå EòÉ +xiÉ®ú ºÉ¨ÉZÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉÉ±ÉEòÉä Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ =xÉEòÒ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Gò.ºÉÆ. ºÉÉä±b÷®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú Ê]õxÉ ºÉÒºÉÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ

]äõ¤É±É  1

1 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÉä±b÷®ú 50 50 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ¨Éå +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ*

2 ¨É½þÒxÉ ºÉÉä±b÷®ú 60 40 ¶ÉÒQÉ ºÉäË]õMÉ MÉÖhÉ iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉÉlªÉÇ Eäò EòÉ®úhÉ ªÉä iÉÉ¨¤ÉÉ,

3 ¨É½þÒxÉ ºÉÉä±b÷®ú 70 30 VÉ±É ]åõEò, >ð¹¨ÉEò iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê´ÉtÖiÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½èþ*

4 ¨ÉÉä]õÉ (Coarse) ºÉÉä±b÷®ú 40 60 MÉä±´ÉxÉÒEÞòiÉ ±ÉÉä½þ SÉÉnù®ú ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉ ½éþ*

5 +ÊiÉ ¨É½þÒxÉ ºÉÉä±b÷®ú 66 34 ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ {ÉÒiÉ±É, iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ +É¦ÉÚ¹ÉhÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò *

6 ªÉÚ®äúÎC]õEò B±ÉÉªÉú 63 73 ºÉÚI¨É ºÉÉä±b÷®ú Eòä ºÉ¨ÉÉxÉ*

ºÉ¦ÉÒ vÉÉiÉÖBÄ ¨Éå ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå JÉÖ±ÉÉ UôÉäc÷xÉä {É®ú EÖòUô ½þnùiÉEò +ÉÎCºÉb÷É<WÉb÷
½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ * ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ <ºÉ +ÉìCºÉÉ<b÷ {É®úiÉ EòÉä ½þ]õÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä *
<ºÉEäò Ê±ÉB, BEò ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ªÉÉèÊMÉEò, ÊVÉºÉä MÉÉ±ÉEò Eò½þiÉä ½è, ´É½þ VÉÉäc÷ {É®ú
|ÉªÉÖCiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉÉ±ÉEòÉä Eäò EòÉªÉÇ (Function of the fluxes):

1 MÉÉ±ÉEò ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ºÉiÉ½þ Eäò +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉä ½þ]õÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÆIÉÉ®úhÉ EòÉä
®úÉäEòiÉÉ ½èþ*

2 ªÉ½þ EòÉªÉÇ JÉÆb÷ {É®ú iÉ®ú±É +É´É®úhÉ EòÉä ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +Éè®ú +ÉMÉä
+ÉCºÉÒEò®úhÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ*
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]äõ¤É±É 1

ºÉÉä±b÷®ú EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ <xÉ+ÉÌMÉÊxÉEò MÉÉ±ÉEò +ÉMÉÇÊxÉEò MÉÉ±ÉEò Ê]õ{{ÉhÉÒ

Bä±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò °ü{É ºÉä iÉèªÉÉ®ú MÉÉ±ÉEò
Bä±±ªÉÖÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É-¥ÉÉÆVÉ iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷®ú +É´É¶ªÉEò

{ÉÒiÉ±É ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ ®äúÊVÉxÉ ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò MÉÉ±ÉEò ={É±É¤vÉ
ºÉÉ±É-+¨ÉÉäÊxÉªÉÉEò

Eèòb÷Ê¨ÉªÉ¨É ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ SÉ¤ÉÔ

iÉÉÆ¤ÉÉ ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ ®äúÊVÉxÉ ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò MÉÉ±ÉEò ={É±É¤vÉ
xÉÉèºÉÉnùÉ®ú

ºÉÉäxÉÉ ®äúÊVÉxÉ ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò MÉÉ±ÉEò ={É±É¤vÉ

ºÉÒºÉÉ ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ ®äúÊVÉxÉ

¨ÉÉäxÉ±É SÉ¤ÉÔ ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò MÉÉ±ÉEò ={É±É¤vÉ

¤ÉxÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú }±ÉCºÉ Eäò °ü{É ̈ Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ* +iÉ: ªÉ½þ ËVÉEò +Éä{ÉxÉ +lÉ´ÉÉ
MÉÉÎ±´ÉxÉÉ<Vb÷ SÉÉnù®úÉå Eäò +±ÉÉ´ÉÉ +xªÉ vÉÉiÉÖ SÉÉnù®úÉå Eäò Ê±ÉB }±ÉCºÉ Eäò °ü{É
¨Éå |ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ* <ºÉEòÉä CªÉÖÊ®úªÉÉÎCb÷ BÊºÉb÷ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

2 ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<Çb (Zinc Cloride) ÷: ËVÉEò Eäò UôÉä]äõ ºÉä ]ÖõEòcä÷ EòÉä
½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò BÊºÉb÷ ¨Éå Ê¨É±ÉÉ Eò®ú ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<Çb÷ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´É½þ
½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ UôÉäc÷iÉÉ ½èþ +Éè®ú iÉÒμÉ ¤ÉÖnù¤ÉÖnäù VÉ¤É ¤ÉxÉiÉä ½èþ iÉÉä ́ É½þ MÉ®ú¨É ½þÉäiÉÉ
½èþ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<Çb÷ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<Ç= EòÉä MÉ®ú¨ÉÒ
Ê´ÉvÉäªÉEò EòÉÄSÉ Eäò ¤ÉÒEò®ú ¨Éå UôÉä]õÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<b÷Éå EòÉä ÊEò±±ÉbÂ÷ Îº{ÉÊ®ú]õ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÖJªÉiÉ: <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
iÉÉÆ¤Éä, {ÉÒiÉ±É +Éè®ú Ê]õxÉ EòÒ SÉÉnù®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

3 +¨ÉÉäÊxÉªÉÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷ +lÉ´ÉÉ ºÉÉ±]õ-+¨ÉÉäÊxÉ+ÉEò (Ammonium

Cloride or Sal-Ammoniac) : ªÉ½þ `öÉäºÉ ºÉ¡äònù ÊGòº]õ±ÉÉ<xÉ {ÉnùÉlÉÇ
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ,±ÉÉä½þÉ +Éè®ú º]õÒ±É VÉÉäbä÷xÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<ºÉEòÉä {ÉÉ>ðb÷®ú Eäò °ü{É ̈ Éå +lÉ´ÉÉ {ÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Êb÷Ë{ÉMÉ
ºÉÉä±ªÉÖ¶ÉxÉÉå ¨Éå <ºÉEòÉä ºÉ¡òÉ<Ç BVÉx]õ Eäò °ü{É ¨Éå ¦ÉÒ |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

4  ¡òÉäº¡òÉäÊ®úEò BÊºÉb÷ (Phosphoric acid) : ªÉ½þ ̈ ÉÖJªÉiÉ: º]äõ<xÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É
¨Éå }±ÉCºÉ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ +iªÉÊvÉEò |ÉÊiÉÊGòªÉÉi¨ÉEò
½þÉäiÉÉ ½èþ* =ºÉEòÉä {±ÉÉÎº]õEò Eäò ´ÉiÉÇxÉÉå ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ´É½þ MÉèºÉ EòÉä
+]èõEò Eò®úiÉÉ ½èþ*

(B) +ÉMÉÇÊxÉEò MÉÉ±ÉEò (Organic flux)

1 ®äúÊºÉxÉ (Resin) : ªÉ½þ B¨¤É®ú ®ÆúMÉ EòÉ {ÉnùÉlÉÇ ½èþ VÉÉä {ÉÉ<ÇxÉ ´ÉÞiÉ Eäò °ü{É ºÉä
ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¨É±ÉxÉ +Éè®ú {ÉÉ>ðb÷®ú nùÉäxÉÉå °ü{ÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ*

®äúÊºÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉÉÆ¤ÉÉ, Ê{ÉkÉ±É, SÉÉÄnùÒ +Éè®ú EÖòUô Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä VÉÉäb÷xÉä
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ EòÉ <±ÉäÎC]ÅõEò ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ̈ Éå ¦ÉÒ <ºÉEòÉ ¤É½ÖþiÉ VªÉÉnùÉ
|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

2 ]äõ±ÉÉä́ É (Tallow) : ªÉ½þ VÉÉxÉ´É®úÉå EòÒ SÉ¤ÉÔ EòÉ BEò °ü{É ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÉ®úhÉÒ, ºÉÉä±b÷®úxÉ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä MÉÉ±ÉEò EòÒ |ÉEÞòÊiÉ iÉlÉÉ
|ÉEòÉ®ú EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

3 ªÉ½þ Ê{ÉPÉ±Éä ºÉÉä±b÷®ú Eäò {ÉÞ¹`ö iÉxÉÉ´É EòÉä Eò¨É Eò®úiÉä ½ÖþªÉä Ê{ÉPÉ±Éä MÉÉ±ÉEò EòÉä
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºlÉÉxÉ ¨Éå ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ¤É½þxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

MÉÉ±ÉEò EòÉ SÉªÉxÉ (Selection of flux):  MÉÉ±ÉEò Eäò SÉªÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉ¨xÉ
Ê±ÉÊJÉiÉ +Ê¦É±ÉIÉhÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½éþ :

– ºÉÉä±b÷®ú EòÉ EòÉªÉÇEòÉ®úÒ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ

– ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉÊGòªÉÉ

– VÉÉäc÷É VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉÉ±ÉEò (Different types of fluxes): MÉÉ±ÉEò EòÉä
ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (1) +EòÉ¤ÉÇÊxÉEò ªÉÉ ºÉÆIÉÉ®úEò
(ÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É) iÉlÉÉ (2) +EòÉ¤ÉÇÊxÉEò ªÉÉ +ºÉÆIÉÉ®úEò ÊxÉ¹GòÒªÉ *

+EòÉ¤ÉÇÊxÉEò MÉÉ±ÉEò +¨±ÉÒªÉ iÉlÉÉ ®úºÉÉªÉÊxÉEò °ü{É ºÉä ÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ú½ÉäþiÉä ½èþ
iÉlÉÉ +ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉä ®úºÉÉªÉÊxÉEò °ü{É ºÉä =ºÉ¨Éå PÉÉä±ÉiÉä ½ÖþB ½þ]õÉiÉä ½èþ* ªÉä
ºÉÉä±b÷®ú EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉÒvÉä ¥ÉÖ¶É ºÉä ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ {ÉÚhÉÇ ½þÉäxÉä Eäò iÉiEòÉ±É {É¶SÉÉiÉÂ vÉÉä näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

®ºÉÉªÉÊxÉE MÉÉ±ÉE ®ºÉÉªÉÊxÉE °ü{É ºÉä ÊxÉ¹GòÒªÉ ½þÉäiÉä ½è* ªÉä MÉÉ±ÉEò VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú {É®úiÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ +Éè®ú +ÉMÉä +ÉCºÉÒEò®úhÉ EòÉä
®úÉäEò xÉä Eä Ê±ÉªÉä ºÉiÉ½þ ºÉä ´ÉÉªÉÖ EòÉä ½þ]õÉiÉä ½èþ* ªÉä Eäò´É±É =xÉ vÉÉiÉÖ ºÉiÉ½ {É®ú
±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ ÊVÉx½åþ ªÉÉÆÊjÉE ®MÉb (abrassion) ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå ºÉÉ¡ E®
Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä* ªÉä fä®ú (lump), {É=b÷®ú, {Éäº]õ (±Éä<Ç) ªÉÉ iÉ®ú±É Eäò °ü{É ¨Éå
½þÉäiÉä ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉÉ±ÉEò (Different types of fulx)

(A) <xÉ +ÉMÉÇÊxÉEò MÉÉ±ÉEò  (inorganic flux)

1 ½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò BÊºÉb÷ (Hydraulic acid) : EòÉxºÉ]Åäõ]äõbÂ÷ ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò
BÊºÉb÷ ´É½þ |É´ÉÉ½þÒ ½èþ VÉÉä <´ÉÉxÉ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå +ÉiÉä ½þÒ +ÉMÉ {ÉEòb÷ ±ÉäiÉÒ ½èþ*
BÊºÉb÷ EòÉä VÉ¤É 2 +lÉ´ÉÉ 3 MÉÖxÉÉ {ÉÉxÉÒ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ iÉÉä =ºÉä b÷É<xªÉÚ]õ ½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò BÊºÉb÷ Eäò °ü{É ̈ Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
VÉ¤É ½þÉ<ÇbÅ÷Éä C±ÉÉäÊ®úEò BÊºÉb÷ ËVÉEò ¨Éå Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<Çb÷

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Soft soldering)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉÊGòªÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê{ÉPÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉEòxÉÒEò Eäò +É´É¶ªÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê¤É]õ Eäò °üJÉ EòÉ ¨É½k´É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ¨Éå Ê¤É]õ |ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉ ¨É½þi´É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +´É±ÉÉäEòxÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉä±b÷Ê®úiÉ ºÉÒ´ÉxÉ Eäò +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ:

– EòÉªÉÇ JÉÆb÷ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ*

– ºÉ½þÒ ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷®ú EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*

– ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ*

– =ÊSÉiÉ MÉÉ±ÉEò EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ |ÉªÉÖCiÉ Eò®úxÉÉ*

– Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇJÉÆb÷ {É®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉä
ÊxÉ{ÉÚhÉÇiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÖHò Eò®úxÉÉ*

– VÉÉì¤É EòÉä ºÉÆiÉÉä¹É|Énù fÆøMÉ ºÉä {ÉÚhÉÇ Eò®úxÉÉ*

37% ±Éäb÷ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ½èþ* 63/37 ºÉÉä±b÷®ú 183°C {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½è iÉlÉÉ
Ê¨É¸ÉhÉ ¸ÉähÉÒ ¨Éå ºÉ¦ÉÒ ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå EòÉ xªÉÚxÉiÉ¨É MÉ±ÉxÉÉÆEò ½èþ* VÉèºÉÉ ÊEò Fig 2

¨ÉäÆ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷®ú EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ <xÉ+ÉÌMÉÊxÉEò MÉÉ±ÉEò +ÉMÉÇÊxÉEò MÉÉ±ÉEò Ê]õ{{ÉhÉÒ

ÊxÉEò±É ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ ®äúÊVÉxÉ ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò MÉÉ±ÉEò ={É±É¤vÉ

SÉÉÄnùÒ ®äúÊVÉxÉ

º]äõxÉ±ÉäºÉ-<º{ÉÉiÉ ¡òÉº¡òÉäÊ®úEò +¨±É ®äúÊVÉxÉ ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò MÉÉ±ÉEò +É´ÉvªÉEò

<º{ÉÉiÉ ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õõ

Ê]õxÉ ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ ®äúÊVÉxÉ

Ê]õxÉ-EòÉÆºÉÉ ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ

Ê]õxÉ-ºÉÒºÉÉ ÊEò±±b÷ Îº{ÉÊ®ú]õ
Ê]õxÉ-VÉºiÉÉ

VÉºiÉÉ ¨ªÉÚÊ®úÊ]õEò +¨±É

ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷®ú Eäò MÉ±ÉÒªÉ +Ê¦É±ÉIÉhÉ (Melting characteristics of

soft solders): Ê]õxÉ ±Éäb÷ ºÉÉä±b÷®ú EòÉ ªÉÚ]äõEòÊ]õEò B±ÉÉªÉ, 63% Ê]õxÉ iÉlÉÉ

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉEòxÉÒEò (Soldering Techniques): ºÉÉä±bË®úMÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉIÉhÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

– ºÉ½þÒ VÉÉäc÷ Êb÷VÉÉ<xÉ

– VÉÉäc÷ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉä±b® +ÉªÉ®xÉ EòÉ ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇE ={ÉªÉÉäMÉ, EòÉªÉÇJÉÆb÷ {É®ú Ê¤É]õ Eäò SÉ±ÉxÉä
iÉlÉÉ Ê¤É]õ Eäò ¯ûJÉ ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÒ´ÉxÉ EòÒ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¤É]õ Eäò SÉ±ÉxÉä EòÉä ÊxÉªÉiÉ iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷®ú Eòä ¨ÉºÉÞhÉ
|É´ÉÉ½þ Eä ºÉÉlÉ ºÉÆMÉiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ºÉÒ´ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉMÉÉ¨ÉÒ MÉÊiÉ Eäò
+ÊiÉÊ®úCiÉ SÉÉècä÷ +ÊiÉ´ªÉÉ{ÉxÉ Eäò º´ÉänxÉ  Eäò ºÉ¨ÉªÉ, Ê¤É]õ EòÉä ºÉÒ´ÉxÉ Eäò +É®ú-
{ÉÉ®ú +ÉMÉä iÉlÉÉ {ÉÒUäô SÉ±ÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 4)

ºÉÒ¨É EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection of the seam) : BEò Ê¨É±ÉÉ{É ºÉÒ¨É
¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB *

– ºÉÉä±b÷®ú EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ

– ºÉÉä±b÷®úxÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉä SÉªÉxÉ iÉlÉÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ

– iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉÉ

– ºÉÉä±b÷®ú Ê¤É]õ EòÉ ºÉ½þÒ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ*

– ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ºÉ¡òÉ<Ç Eò®úxÉÉ*

– ºÉÒ´ÉxÉ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ*

Ê¤É]õ EòÉ °üJÉ (Attitude of the bit): ºÉÉä±b÷®úxÉ +ÉªÉ®úxÉ Ê¤É]õ EòÉä BäºÉÒ
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ÎºlÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò {ÉªÉÉÇ{iÉ >ð¹¨ÉÉ iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷®ú, VÉÉäc÷ ¨Éå
|É´ÉÉ½þ Eò®ú ºÉEäò*

Ê¤É]õ EòÒ EòÉªÉÇ- EòÉ®úÒ ¡ò±ÉEò iÉlÉÉ VÉÉäc÷ ºÉiÉ½þ Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò EòÉähÉ EòÉä ºÉÉä±b÷®ú
Eäò {ÉÉìEäò]õ ºÉä ¦É®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 3)

ºÉÉ}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ B´ÉÆ ½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ (Process of Soft soldering and Hard Soldering)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ‘ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ’ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉÊEòªÉÉBÄ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÉä±b÷®ú +Éè®ú =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Ê¤É]õ {É½þSÉÉxÉxÉÉ +Éè®ú =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ {ÉrùÊiÉ : vÉÉiÉÖ SÉÉnù®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉrùÊiÉªÉÉÄ ½èþ*
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ =xÉ¨Éå ºÉä BEò ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ́ É½þ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå vÉÉiÉÖ EòÉä ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉÄ +xªÉ MÉ±ÉÉªÉÒ MÉªÉÒ vÉÉiÉÖ
(ºÉÉä±b÷®ú) ºÉä VÉÉäb÷Ò ®ú½þiÉÒ ½èþ* ºÉÉä±b÷®ú EòÉ pù́ hÉ Ê¤ÉxnÖù VÉÉäb÷Ò VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
Eäò pù´ÉhÉ Ê¤ÉxnÖù ºÉä Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷®ú ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ pùÊ´ÉiÉ ÊEòB ÊMÉ±ÉÉ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ*

=xÉ VÉÉäc÷Éå {É®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ xÉ½þÒ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉ {É®ú MÉ®ú¨ÉÒ ±ÉMÉiÉÒ ½èþ ZÉ]õEäò
±ÉMÉiÉä ½éþ +Éè®ú VªÉÉnùÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +Éè®ú ½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò °ü{É ¨Éå
½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊVÉºÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ̈ Éå Ê]õxÉ ±Éèb÷- VÉÉä 4200C {É®ú pùÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ- EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉä ºÉÉ}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉä±b÷®úxÉ xÉä J±ÉÉxÉ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå ¨Éå |É´Éä¶É ÊEòªÉÉ ½èþ *

ºÉÉä±b÷®ú BEò ºÉÉ¡ò ÊSÉEòxÉÒ {ÉÊ^õ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆªÉÖHò +ÆiÉ®úÉ±É EòÉä ºÉÒ±ÉEò®ú ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉÒ¨É EòÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ºÉÉä±b÷®ú EòÒ ÊSÉEòxÉÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨ÉÉxÉ
SÉÉèc÷É<Ç Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉ¡ò ºÉÉä±b÷®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

ºÉÉä±b÷®ú Eäò nùÉä¹ÉÉå EòÉä `öÒEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +SUôÉ ½èþ *
½þÉ±ÉÉÆÊEò, ½þ´ÉÉ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ®úÒÊ®úEò {É®úÒIÉhÉ +CºÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * ±ÉÒEò EòÉä ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä ½Öþ+É ªÉÉ xÉ½þÓ {É®úÒIÉhÉ Eäò uùÉ®úÉ
VÉÉxÉEò®ú, Ê¡ò®ú ºÉä ºÉ¡òÉ<Ç Eò®úEäò }±ÉÏCºÉMÉ +Éè®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úEäò nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ

IÉäjÉ EòÉä `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<ºÉ EòÉähÉ ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ iÉlÉÉ iÉÉ{É EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ
Eò®äúMÉÒ VÉÉä ±Éè{É EòÒ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þÉå {É®ú ºlÉÉxÉÉiÉÆÊ®úiÉ ½Öþ<Ç ½èþ*

MÉÊ±ÉiÉ ºÉÉä±b÷®ú iÉlÉÉ VÉÉäc÷ Eä ¤ÉÒSÉ ºÉÆ{ÉEÇò, VÉÉäc÷ ¨Éå ºÉÉä±b÷®ú Eäò ´ÉävÉxÉ Eäò Ê±ÉB
´ÉÉÆSUôxÉÒªÉ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 3 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½èþ*
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ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ, ºÉÉä±b÷® Eäò ºÉÉlÉ nùÉä vÉÉiÉÖ ¦ÉÉMÉÉä EòÉä VÉÉäc÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ, +lÉÉÇiÉ
iÉÒºÉ®úÒ vÉÉiÉÖ EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä {ÉÚhÉÇ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB:

1 vÉÉiÉÖ EòÉ ºÉÉ¡ò ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

2 ºÉ½þÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ªÉÖÎCiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ =ºÉä
+SUôÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

3 ºÉ½þÒ ºÉÉä±b÷®ú iÉlÉÉ MÉÉ±ÉEò ªÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ EòÉ®úEò EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

4 =ÊSÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ EòÉ iÉÉ{É |ÉªÉÖCiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù +É{É <xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå
EòÉä +xÉÖ{ÉÉÊ±ÉiÉ Eò®åú iÉÉä, +É{É +SUôÉ ºÉÉä±b÷®ú VÉÉäc÷ |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

ºÉ¡òÉ<Ç (Cleanliness): ºÉÉä±b÷®ú Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ MÉÆnùÒ, iÉä±É ªÉÉ +ÉCºÉÉ<b÷ {É®úiÉ
EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú xÉ½þÓ ÊSÉ{ÉEäòMÉÉ* ºÉÒJÉxÉÉ +É®Æú¦É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ´ªÉÎCiÉ |ÉÉªÉ: <ºÉ
ºÉ®ú±É Ê¤ÉxnÖù EòÒ ={ÉäIÉÉ Eò®úiÉä ½èþ* ªÉÊnù vÉÉiÉÖ MÉÆnùÒ ½èþ iÉÉä =ºÉä iÉ®ú±É ¨ÉÉVÉÇEò
(cleaner) ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* ªÉÊnù ªÉ½þ EòÉ±ÉÒ BxÉÒ±É EòÒ ½Öþ<Ç SÉÉnù®ú ½èþ iÉÉä
+{ÉPÉ¹ÉÇEò Eò{Écä÷ ºÉä +ÉCºÉÉ<b÷  EòÉä ½þ]õÉªÉä, iÉlÉÉ ºÉiÉ½þ Eäò SÉ¨ÉEòòxÉä iÉEò =ºÉä
ºÉÉ¡ò Eò®åú*

SÉ¨ÉEònùÉ®ú vÉÉiÉÖ, VÉèºÉä iÉÉÆ¤ÉÉ, EòÉä ¦ÉÒ +ÉìCºÉÉ<b÷ ºÉä EòÉä]õ ({É®úiÉ) ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ, iÉ¤É ¦ÉÒ VÉ¤É ½þ¨É =ºÉä näùJÉ xÉ½þÓ ºÉEòiÉä ½èþ* <ºÉ +ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉä
ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉÚI¨É +{ÉPÉ¹ÉÇEò ºÉä ½þ]õÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉ¡ò±É ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Successful soldering)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉ¡ò±ÉiÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆEäòiÉ EòÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ *

ºÉ¡ò±ÉiÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÚSÉxÉ (Hints for successful soldering)

xÉäjÉÉå ¨Éå SÉÉä]õ ±ÉMÉxÉä EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB +É{ÉEòÉå ºÉnèù´É ºÉÖ®úIÉÉ
Eäò SÉ¶¨Éå {ÉÊ½þxÉxÉä SÉÉÊ½þB*

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä ºÉÚI¨É, iÉÉ®ú Eäò ¥É¶É (º]õÒ±É) <º{ÉÉiÉ >ðxÉ (steel wool)

{É^õÒ, ªÉÉ B¨É®úÒ Eò{Écä÷ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¨ÉVÉ¤ÉúÚiÉ VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ]ÖõEòcä÷
BEò ºÉÉlÉ ÊxÉEò]õ °ü{É ºÉä Ê¡ò]õ ½éþ*

ºÉÉäÎ±c÷®ÆúMÉ MÉÉ±ÉEò Eäò´É±É =xÉ ºÉiÉ½þÉå {É®ú EÖòSSÉÔ (swab) ªÉÉ ¥É¶É uùÉ®úÉ
±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉ {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉ ºÉÉä±b÷®ú |ÉªÉÖCiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä*

ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ]ÖõEòc÷Éå EòÉä Ê½þ±ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä
{ÉEòcä÷ *

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ Eäò +ÊvÉEò SÉÉècä÷ Ê]õxÉ EòÒ ½Öþ<Ç ¡ò±ÉEò EòÉä ºÉÉä±b÷®ú EòÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ ¡ò±ÉEò Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ºÉiÉ½þ ºÉ¨ÉiÉ±É ®úJÉiÉä ½ÖþB BEò ½þÉlÉ ¨Éå {ÉEòcä÷*

VÉ¤É ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ MÉ±ÉiÉ iÉ®ú½þ ºÉä {ÉEòc÷É ½þÉä iÉÉä, ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ
Eäò xÉÉäEò, ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä IÉäjÉ Eäò Eäò´É±É BEò ¦ÉÉMÉ EòÉä º{É¶ÉÇ Eò®äúMÉÒ,

<ºÉä VÉÉäc÷ EòÒ ¨ÉlÉxÉ (skimming)  Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä
VÉÉäc÷ Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉäMÉÉ*

iÉÉ®ú ºÉÉä±b÷®ú EòÉä +ÉªÉ®úxÉ Eòä ÊEòxÉÉ®äú Eäò xÉÒSÉä iÉlÉÉ EòÉªÉÇ Eäò ÊxÉEò]õiÉ¨É ®úJÉä*
EòÉªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉä±bË®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉä vÉÒ®äú-vÉÒ®äú SÉ±ÉÉªÉä* ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®úiÉä ½ÖþB ÊEò ºÉÉä±b÷®ú =ÊSÉiÉ °ü{É ºÉä Ê{ÉPÉ±É ®ú½þÉ ½èþ, ¡èò±É ®ú½þÉ ½èþ iÉlÉÉ ¦ÉänùxÉ
Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉä {ÉÖxÉ: MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉä Ê¤ÉxÉÉ ªÉÉ nÚùºÉ®äú +ÉªÉ®úxÉ ºÉä ¤Énù±Éä
Ê¤ÉxÉÉ iÉlÉÉ ºÉÆ¦É´É ºÉiÉ½þÉå EòÉä ºÉÉä±b÷®ú Eò®åú*

ºÉÉä±b÷®ú EòÉä Eäò´É±É Ê{ÉPÉ±ÉxÉä ªÉÉäMªÉ iÉÉ{É ½þÒ {ÉªÉÉÇ{iÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ ºÉä EòÉªÉÇJÉhb÷ ¨Éå vÉÉiÉÖ Eäò iÉÉ{É EòÉä, ºÉÉä±b÷®ú MÉ±ÉxÉä Eäò iÉÉ{É
iÉEò ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ºlÉÉxÉÉiÉË®úiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ̈ Éå ́ É½þ {Énù (step)

VÉÉä ºÉÒJÉxÉä ´ÉÉ±Éä |ÉÉªÉ: ºÉ¨ÉZÉxÉä iÉlÉÉ ªÉÉnù ®úJÉiÉä ¨Éå +ºÉ¡ò±É ½þÉäiÉä ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ VÉÉä ¤É½ÖþiÉ UôÉä]õÉ ½þÉä, Eäò EòÉ®úhÉ |ÉÉªÉ: EòÊ`öxÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

+¨ÉÉäÊxÉªÉEò ¤±ÉÉEò ºÉä VÉ®úÉ ¦ÉÒ ºÉÉÄºÉ xÉ ±Éå CªÉÉåÊEò ´É½þ VÉ½þ®úÒ±ÉÒ MÉèºÉ ½þÉäùiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ näùxÉä ªÉÉäMªÉ PÉ]õEò (Factors considered while soldering)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• =ÊSÉiÉ ºÉÉä±b®xÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¡òÉ<Ç Eäò ¨É½þi´É EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊVÉºÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå iÉÉÆ¤ÉÉ, VÉºiÉ, EäòÊb÷ªÉ¨É +Éè®ú SÉÉÄnùÒ VÉèºÉä ºÉJiÉ ºÉÉä±b÷®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éä®ú VÉÉä 6000C Eäò >ð{É®ú pùÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ =ºÉä ½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ
Eò½þiÉä ½èþ*

¥ÉäËVÉMÉ BEò ½þÉ<Ç ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉÊEòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå iÉÉÆ¤ÉÉ, {ÉÒiÉ±É +Éè®ú +ÊvÉEòÉÆ¶É
¡äò®úºÉ vÉÉiÉÖBÄ VÉÉäc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ*

¤ÉÉäÏxb÷MÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò Ê¡ò±±É®ú vÉÉiÉÖBÄ |ÉÉªÉ: iÉÉÆ¤ÉÉ +Éè®ú ËVÉEò EòÒ Ê¨É¸ÉhÉ
vÉÉiÉÖBÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊºÉ±SÉ®ú ¥ÉäËVÉMÉ ªÉÉ ÊºÉ±´É®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ́ É½þ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
º]õÒ±É, iÉÉÆ¤ÉÉ, ¥ÉÉÆVÉ, {ÉÒiÉ±É +Éè®ú ¨É½ÄþMÉÒ vÉÉiÉÖBÄ SÉÉÄnùÒ +Éè®ú ºÉÉäxÉä EòÉä VÉÉäc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉäÏxb÷MÉ Ê¡ò±±É®ú vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå SÉÉÄnùÒ, iÉÉÆ¤ÉÉ +Éè®ú ËVÉEò EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*



188

º´ÉäË]õMÉ ªÉÉ º´Éä]õ ºÉÉä±b÷®úxÉ (Sweathing or sweat soldering)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• º´ÉäË]õMÉ |ÉÊGòªÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ *

º´ÉäË]õMÉ ªÉÉ º´Éä]õù ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ´É½þ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ºÉiÉ½þÉå EòÉä
ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ Eä {É¶SÉÉiÉÂ ºÉÉä±b÷®ú xÉ ÊnùJÉÉiÉä ½ÖþB BEò Eäò >ð{É®ú nÚùºÉ®úÒ ºÉiÉ½þ EòÉä
ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

º´ÉäË]õMÉ ¨Éå VÉÉäc÷Ò VÉÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä {É½þ±Éä Eò±É<Ç ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¡ò®ú
BEò Eòä >ð{É®ú ÎºlÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BEò ºÉÉlÉ MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉ¨ÉÇ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉä±b÷®ú Ê{ÉPÉ±É VÉÉiÉÉ ½è iÉlÉÉ +ÊiÉ´ªÉÉ{ÉxÉ ºÉiÉ½þ EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò
Ê±ÉB |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉÉ VÉÉäc÷ (Soldered joint)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉä MÉB VÉÉäc÷Éå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉ½þÒ VÉÉäc÷ Êb÷VÉÉ<xÉ Eòä Ê±ÉB vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉä VÉÉxÉä́ ÉÉ±Éä +ÉªÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

º´ÉäË]õMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉªÉ ¨É®ú¨¨ÉiÉ EòÉªÉÇ ¨Éå |ÉªÉÖCiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨ÉäÆ IÉÊiÉOÉºiÉ
ºÉiÉ½þ EòÉä vÉÉiÉÖ Eä JÉÆb÷ Eäò ºÉÉlÉ º´ÉänùxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä {Éè¤ÉÆnù (Patch)

Eò½þiÉä ½èþ* ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ {ÉÉxÉÒ EòÒ ]ÆõEòÒ iÉlÉÉ <ÇvÉxÉ ]éõEò Eäò Ê®úºÉÉ´É EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ |ÉªÉÖCiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÉä±b®ú ÊEòªÉä MÉªÉä VÉÉäc÷Éä Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of soldered joints):
SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ PÉ]õEòÉä EòÉä ºÉÉä±b÷® VÉÉäc÷Éå Eäò uùÉ®úÉ BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*
+xÉäEò ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå EòÉä®úÉå EòÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ªÉÉÆÊjÉEò VÉÉäc÷Éå Eäò uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¡ò®ú VÉÉäc÷ EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ iÉlÉÉ Ê®úºÉÉ´É ®úÉävÉÒ ¤ÉxÉxÉä Eò Ê±ÉB
ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉÉ Fig 1 ¨Éå ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ±Éé{É VÉÉäc÷ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½èþ*
Fig 2 ¨Éå ºÉÉä±b÷®ú EòÒ MÉ<Ç ºÉÒ´ÉxÉ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉÒ ½èþ*

±Éè{b÷ +Éè®ú ¡òÉä±bä÷b÷ nùÉäxÉÉå |ÉEòÉ®ú Eäò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷ SÉÉÄnùÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

SÉÉÄnùÒ ºÉÉä±b÷® ±Éè{b÷ VÉÉäc÷Éå Eäò ¨Éä±É EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú <x]õ®ú±ÉÉäËEòMÉ
iÉ½þÉªÉä MÉªÉä VÉÉäc÷Éå EòÉä ºÉÒ´ÉxÉ Eäò JÉÖ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉä ºÉÒ±É Eò®úiÉÉ ½èþ *ú

Fig 3 ¨Éå MÉÉä±É +ÉEòÉ®ú Eäò ¦ÉÉMÉÉå {É®ú ºÉÉä±b÷®ú ÊEòB MÉªÉä VÉÉäc÷ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä
½èþ*

ºÉ½þÒ VÉÉäc÷ Êb÷VÉÉ<xÉ (Correct joint design): +ÊiÉ´ªÉÉ{ÉxÉ ºÉiÉ½þ Eäò
ºÉÉlÉ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷ ºÉÉä±b÷®ú Eòä ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä ªÉÉ ºÉÒ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
+Énù¶ÉÇ ½èþ* EäòÊ¶ÉEòÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷ ¨Éå MÉÊ±ÉiÉ ºÉÉä±b÷®ú Eäò |É´ÉÉ½þ Eäò Ê±ÉB
±Éé{É EòÒ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þ EòÒ ¤ÉÆnù Ê¡òË]õMÉ ´ÉÉSUôxÉÒªÉ ½èþ*

ÊºÉ±´É®ú ¥ÉäËVÉMÉ ªÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eòä Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÖCiÉÇ VÉÉäc÷ Êb÷VÉÉ<xÉ ¨ÉÖJªÉiÉ:
ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÒ ½èþ, {É®ú ¨ÉÖJªÉiÉ: ÊxÉ¦ÉÇ®ú
Eò®úiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉ +´É±ÉÉäEòxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉ¨ÉÉlªÉÇ |ÉÉ{iÉ
EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

– =ÊSÉiÉ Ê¡ò±É®ú Ê¨É¸ÉhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* PÉ]õEò vÉÉiÉÖ
{É®ú ¨ÉÖJªÉiÉ: vªÉÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

– VÉÉäb÷ +ÆiÉ®úÉ±É xªÉÚxÉiÉ¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ÊxÉEò]õ Ê¡òË]õMÉ ºÉiÉ½þ, xªÉÚxÉiÉ¨É
EäòÊ¶ÉEòÉ |É´ÉÉ½þ ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ +ÆiÉ®úÉ±É EòÉä 0.05 iÉlÉÉ
0.13mm Eäò ¤ÉÒSÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

– ºÉÉä±b÷®ú EòÉä ±Éè{É EòÒ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þ EòÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ °ü{É ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*
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±Éè{É EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: PÉ]õEò vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ 2 ºÉä 10 MÉÖxÉÒ
¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* +ºÉ¨ÉÉxÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±Éè{É EòÉ ºÉÉ<VÉ {ÉiÉ±Éä
{ÉnùÉlÉÇ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

– EòÉªÉÇJÉÆb÷ EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ºÉ½þÉ®úÉ ÊnùªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ºÉÉä±b÷®ú +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ
ºÉÆ®äúJÉhÉ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ PÉ]õEò ¶ÉÖrùiÉÉ Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò Ê±ÉB MÉÊiÉ EòÉä
®úÉäEòxÉÉ ´ÉÉSUôxÉÒªÉ ½èþ*

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷, nùÉäxÉÉå ±Éè{É iÉlÉÉ iÉ½þ ÊEòªÉä ½ÖþB, Fig 4 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä
+xÉÖºÉÉ®ú ®úVÉiÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eä Ê±ÉB =ÊSÉiÉ ½éþ*

ÊºÉ±´É®ú ºÉÉä±b÷®ú, ±Éè{É VÉÉäc÷Éå Eòä ºÉÎ¨¨É±ÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ +iÉ:
¤ÉÆvÉxÉ iÉ½þ ÊEòªÉä MÉªÉä VÉÉäc÷Éå Eä ¨ÉÖJÉ Eäò ºÉÒ´ÉxÉ EòÉä ºÉÒ±É Eò®úiÉÒ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ Eäò {ÉÚ´ÉÉæ{ÉÉªÉ (Safety Precautions in soldering)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• SÉÉä]õ ±ÉMÉxÉä/ nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éå ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eòä Ê±ÉB ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úxÉä ¨ÉäÆ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉÉå EòÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ *

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÖ®úIÉÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ={ÉÉªÉ*

1 +{ÉxÉÒ +ÉÆJÉÉå EòÉä ºÉÉä±b÷® ÊUôiÉ®úÉ´É iÉlÉÉ }±ÉCºÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ºÉÖ®úIÉÉ SÉ¶¨Éä {É½þxÉäÆ*

2 VÉ±ÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉ´É Eòä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ iÉ{iÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ Eäò
¦ÉÆb÷É®úxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®úJÉäÆ*

3 ºÉÉì}]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ +{ÉxÉä ½þÉlÉÉå EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä
vÉÉäªÉä CªÉÉåÊEò ªÉ½þ VÉ½þ®úÒ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨ÉVVÉÒ PÉÉä±É (Dipping Solution)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊxÉ¨ÉVVÉÒ PÉÉä±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ¨ÉVVÉÒ PÉÉä±É Eäò PÉ]õEò ¤ÉiÉÉxÉÉ *

4  ºÉÉä±bË®úMÉ Eä nùÉè®úÉxÉ ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä vÉÚBÄ EòÉä ÊxÉ¹EòÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉä±b÷®úxÉ
+ÉªÉ®úxÉ EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉǼ ÉÉÊiÉiÉ IÉäjÉ ¨Éå Ê]õxÉ Eò®åú*

5 ºÉ¡òÉ<Ç Eäò Ê±ÉB +¨±ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ SÉ¶¨Éä {É½þxÉä*

6 +¨±É EòÉ PÉÉä±É ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ºÉnèù´É +¨±É ¨Éå VÉ±É EòÉä vÉÒ®äú-vÉÒ®äú b÷É±ÉäÆ*

7 Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ VÉ±É EòÉä +¨±É ¨Éå xÉ b÷É±ÉäÆ*

8 ºÉ¦ÉÒ +EòÉ¤ÉÇÊxÉEò }±ÉCºÉ VÉ½þ®úÒ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ*

ªÉ½ EòÉªÉÇJÉÆb÷ {É®ú ±ÉMÉÉxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¤É]õ Eäò ºÉÉä±b÷®ú ±ÉäÊ{ÉiÉ ¡ò±ÉEòÉå ºÉä
+ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉä PÉÉä±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ PÉ]õEò ½éþ:

1 VÉ±É ¨Éå ºÉÉ±É-+¨ÉÉäÊxÉªÉÉEò {ÉÉ=b÷®ú EòÉä PÉÉä±É Eò®*ú

2 VÉ±É Eäò ºÉÉlÉ VÉºiÉÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷ EòÉä Ê¨É±ÉÉEäò*

3 ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò }±ÉCºÉ EòÉä VÉºiÉÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷ ªÉÉ Bä±ÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É C±ÉÉä®úÉ<b÷ EòÉä
VÉ±É ºÉä ÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ºÉÆPÉ]õEò EòÒ iÉ®ú½þ Ê¨É±ÉÉiÉä ½ÖþB*

ºÉÊGòªÉ PÉ]õEòÉä EòÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò ¦ÉÉMÉ iÉlÉÉ VÉ±É Eäò SÉÉ®ú ¦ÉÉMÉ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ
ºÉÆiÉÉä¹É|Énù ½þÉäiÉÉ ½éþ CªÉÉåÊEò PÉÉä±É EòÒ +¨±ÉiÉÉ EòÉä |É¤É±É xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

MÉÉ±ÉEòÉå Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú ´ÉhÉÇxÉ (Fluxes types and description)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉÉ±ÉEò EòÉ +lÉÇ º{É¹]õ Eò®úEäò =ºÉEäò |ÉEòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉÉ±ÉEòÉå Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ¦Éhb÷É®úxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

}±ÉCºÉ BEò ºÉÆMÉ±ÉxÉÒªÉ (ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä Ê{ÉPÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ) ®úºÉÉªÉÊxÉEò Ê¨É¸ÉhÉ ½è
VÉÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ iÉlÉÉ ¤ÉÉnù ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ

+´ÉÉÆÊUôiÉ ®ºÉÉªÉÊxÉEò ÊGòªÉÉ EòÉä ®úÉäEòÉ VÉÉB iÉlÉÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ´Éä±b÷xÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ
+ÊvÉEò ºÉ®ú±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉB*
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}±ÉCºÉ Eä EòÉªÉÇ (The fuctions of flux): +ÉìCºÉÉ<bÉå EòÉä Ê´É±ÉÒxÉ
Eò®xÉÉ +¶ÉÖÊrùªÉÉå iÉlÉÉ +xªÉ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉÉå EòÉä ®úÉäEòxÉÉ VÉÉä ´Éä±b÷ MÉÖhÉiÉÉ ¨Éå
°üEòÉ´É] {ÉènÉ E® ºÉEòiÉä ½èþ*

}±ÉCºÉ, {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ Eäò |É´ÉÉ½þ EÉä VÉÉäc÷Ò VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ÊxÉEò]õ ºÉÆ{ÉEÇò
¨Éå ±ÉÉxÉä EòÉ ¤ÉgøÉ´ÉÉ näùiÉä ½éþ*

+ÉìCºÉÉ<b÷Éå EòÉä ½þ]õÉxÉä iÉlÉÉ Ê´É±ÉÒxÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÖ EòÉä
MÉÆnùMÉÒ iÉlÉÉ +xªÉ +¶ÉÖÊrùªÉÉäÆ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä ¨Éå }±ÉCºÉ ºÉ¡òÉ<Ç EòÉ®úEò Eäò °ü{É
¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½èþ*

}±ÉCºÉ, {Éäº]õ, {ÉÉ=b÷®ú iÉlÉÉ pù´É Eäò °ü÷{É ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

MÉÉ±ÉEò Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÒ MÉ<Ç ½éþ*

½þÉäiÉÉ ½èþ* MÉÉ±ÉEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ®ºÉÉªÉÊxÉEò °ü{É ºÉä ÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* +iÉ:
ªÉÊnù MÉÉ±ÉE Eòä +´É¶Éä¹ÉÉå EòÉä =ÊSÉiÉ °ü{É ºÉä ½þ]õÉªÉÉ xÉ½þÓ VÉÉªÉä iÉÉä, <ºÉEäò
EòÉ®úhÉ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ BEòjÉ ´Éä±b÷ ¨Éå ºÉÆIÉÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

}±ÉCºÉ Eäò +´É¶Éä¹ÉÉå EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô ºÉÆEäòiÉ xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ½èþ :

B±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É iÉlÉÉ B±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É B±ÉÉªÉ (Alluminium and

alluminium alloy) - ´Éä±b÷xÉ Eòä {É¶SÉÉiÉÂ ÊVÉiÉxÉä ¶ÉÒQÉ ºÉÆ̈ ¦É´É ½þÉä, VÉÉäc÷
EòÉä MÉ¨ÉÇ VÉ±É iÉlÉÉ ¥É¶É ºÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* VÉ¤É ºÉÆ¦É´É ½þÉä iÉÉä
xÉÉ<ÇÊ]ÅõEò +¨±É Eäò 5 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò PÉÉä±É ¨Éå ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä c÷¤ÉÉäªÉ* ºÉÚJÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
MÉ¨ÉÇ VÉ±É ¨Éå {ÉÖxÉ: vÉÉäªÉä* VÉ¤É {ÉÉjÉ VÉèºÉä, <ÇvÉxÉ ]õèÆEò, EòÉä ´Éä±b÷ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉlÉÉ
¦ÉÉMÉÉääÆ EòÉä MÉ¨ÉÇ VÉ±É ºÉä JÉ®úÉäSÉxÉ Ê´ÉÊvÉ ºÉÆ¦É´É xÉ ½þÉä iÉÉä, xÉÉ<Ê]ÅõEò iÉlÉÉ
½þÉ<]ÅõÉä}±ÉÉäÊ®úEò +¨±É Eäò PÉÉä±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* |ÉiªÉäEò 5.0 ±ÉÒ]õ®ú VÉ±É ¨Éå
xÉÉ<Ê]ÅõEò +¨±É EòÒ 400 ml (Ê´ÉÊ¶É¹]õ PÉxÉi´É 1.42) EÉä Ê¨É±ÉÉªÉä* <ºÉEäò
{É¶SÉÉiÉÂ ½þÉ<bÅ÷Éä}±ÉÉääÊ®úEò +¨±É (40 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ) 33 ml EòÉä Ê¨É±ÉÉªÉä*
Eò¨É®äú Eäò iÉÉ{É {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½Öþ+É PÉÉä±É 10 Ê¨ÉxÉ]õÉå ̈ Éå MÉÉ±ÉEò Eäò +´É¶Éä¹ÉÉå EòÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: {ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä ½þ]õÉ näùMÉÉ* <ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ vÉ¤¤ÉÉå ºÉä ̈ ÉÖCiÉ, BEò ºÉ¨ÉÉxÉ
ÊxÉIÉÉÊ®úiÉ (Etched) ºÉiÉ½þ =i{ÉzÉ ½þÉäMÉÒ* <ºÉ ={ÉSÉÉ®ú EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉä
½ÖþB ¦ÉÉMÉÉå EòÉä Æ̀öbä÷ VÉ±É ºÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä vÉÉäªÉä iÉlÉÉ Ê¡ò®ú MÉ¨ÉÇ VÉ±É ºÉä
+ÆÊiÉ¨É °ü{É ºÉä vÉÉäªÉä* MÉ¨ÉÇ VÉ±É ¨Éå bÖ÷¤ÉÉäxÉä EòÉ ºÉ¨ÉªÉ iÉÒxÉ Ê¨ÉxÉ]õ ºÉä +ÊvÉEò
xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB +xªÉlÉÉ <ºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É +Ê¦É®ÆúVÉxÉ (Staining)

½þÉäMÉÉ* MÉ¨ÉÇ VÉ±É ºÉä <ºÉ vÉÖ±ÉÉ<Ç Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ºÉÖJÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* <ºÉ
={ÉSÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò +É{Éä®ú]õ®ú
®ú¤É® Eäò nùºiÉÉxÉä {É½þxÉä iÉlÉÉ +¨±É Eäò PÉÉä±É EòÉä ́ É®úÒªÉiÉÉ °ü{É ºÉä B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É
Eäò {ÉÉjÉ ¨Éå ®úJÉå*

¨ÉèMÉxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É +±ÉÉªÉ (Magnesium alloy) - VÉ±É ¨Éå vÉÉäxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ
¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ¨ÉÉxÉEò GòÉä̈ ÉäË]õMÉ ¨Éå vÉÉäªÉä* +¨±É GòÉä̈ Éä]õ ºxÉÉxÉ EòÒ +xÉÖ¶ÉÆºÉÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

– iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ {ÉÒiÉ±É (Copper and brass) - =¤É±ÉiÉä {ÉÉxÉÒ ̈ Éå vÉÉäxÉä
Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¥É¶É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* VÉÆ½þÉ ºÉÆ¦É´É ½þÉä EòÉÄSÉÒªÉ vÉÉiÉÖ̈ É±É EòÉä
½þ]õÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB 2 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ xÉÉ<Ê]ÅõEò ªÉÉ ºÉ±¡òªÉÚÊ®úEò +¨±É
EòÉä ´É®úÒªÉiÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* =ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ MÉ¨ÉÇ VÉ±É ºÉä vÉÉäªÉä*

}±ÉCºÉÉå EòÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ (Storing of fluxes): }±ÉCºÉ, ±Éä{ÉxÉ Eäò °ü{É ¨Éå
{ÉÚ®úEò nÆùb÷ {É®ú ½èþ iÉÉä =ºÉä IÉÊiÉ iÉlÉÉ xÉ¨ÉÒ ºÉä ºÉ¦ÉÒ ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ {ÉÚ́ ÉÇEò
¤ÉSÉÉBÄ* (Fig 2)

}±ÉCºÉ (MÉÉ±ÉEò), Ê]õxÉ Eäò fÃøCEòxÉ EòÉä ºÉÒ±É ¤ÉÆnù Eò®åú, Ê´É¶Éä¹ÉiÉ: VÉ¤É ±É¨¤Éä
ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB ¦ÉÆb÷É®úxÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä* (Fig 2)

ªÉtÊ{É +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ +ÉÆiÉÊ®úEò +{ÉSÉÉªÉEò +É´É®úhÉ
(envelop) EòÉä ®úIÉhÉ Eò®úiÉÉ ½éþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ +ÊvÉEòÉÆ¶É ÎºlÉÊiÉªÉÉäÆ ¨Éå MÉÉ±ÉEò
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®xÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½þèÆ* ´Éä±b÷xÉ Eä nùÉè®úÉxÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½Öþ+É
MÉÉ±ÉE, ´Éä±b÷ Ê´É®ÊSÉiÉ (weld-ment) EòÉä xÉ Eäò´É±É +ÉìCºÉÒEò®úhÉ ºÉä ®úIÉhÉ
E®úiÉÉ ½èþ, ¤ÉÊ±Eò vÉÉiÉÖ ̈ É±É ¦ÉÒ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä >ð{É®ú iÉè®iÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÉ¡ò ́ Éä±b÷
vÉÉiÉÖ EòÉä VÉ¨ÉÉ ½þÉäxÉä näùiÉÉ ½èþ* ́ Éä±b÷xÉ {ÉÚhÉÇ ½þÉäxÉä Eä ¤ÉÉnù MÉÉ±ÉEò Eäò +´É¶Éä¹ÉÉå EòÉä
ºÉÉ¡ E® näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

MÉÉ±ÉEò +´É¶Éä¹É EòÉä ½þ]õÉxÉÉ (Removal of flux residues): ´Éä±b÷xÉ
ªÉÉ ¥ÉäVÉxÉ {ÉÚhÉÇ ½þÉäxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ MÉÉ±ÉEò Eäò +´É¶Éä¹ÉÉå EòÉä ½þ]õÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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– º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É (Stainless Steel) - =¤É±ÉiÉä ½ÖþB 5 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ EòÉÎº]õEò
ºÉÉäb÷É PÉÉä±É ¨Éå ={ÉSÉÉÊ®úiÉ Eò®åú* <ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ MÉ¨ÉÇ VÉ±É ºÉä Ê´ÉEò±{ÉiÉ:
ºÉ¨ÉÉxÉ +ÉªÉiÉxÉ Eäò ½þÉ<c÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò +¨±É iÉlÉÉ VÉ±É Eäò PÉÉä±É EòÉä Ê´É¶ÉÉJÉxÉ
EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú, <ºÉ¨Éå =ÊSÉiÉ ºÉÆªÉiÉEòÉ®úÒ (Restrainer) Eäò
EÖò±É +ÉªÉiÉxÉ Eäò 0.2 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò ºÉÉlÉ xÉÉ<Ê]ÅõEò +¨±É Eäò EÖò±É +ÉªÉiÉxÉ
Eäò  5 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ EòÉä Ê¨É±ÉÉªÉä*

– gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Cast iron) - +´É¶Éä¹ÉÉå EòÉä ÊSÉË{ÉMÉ ½þlÉÉècä÷ ªÉÉ iÉÉ® Eä
¥É¶É ºÉä ºÉ®±ÉiÉÉ ºÉä ½]ÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¥ÉäËVÉMÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò MÉÉ±ÉEò iÉlÉÉ º{Éä±]õ® Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of spelters and fluxes used in brazing)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¥ÉäVÉxÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò MÉÉ±ÉEò iÉlÉÉ º{Éä±É]õ®ú Eòä |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º{Éä±]õ®ú EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò ¤ÉiÉÉxÉÉ *

– ÊºÉ±´É®ú ¤ÉäVÉxÉ (Silver brazing) - MÉ¨ÉÇ VÉ±É ¨Éå ¥ÉäVÉ PÉ]õEòÉå EòÉä
ºÉÉäJÉúiÉä ½ÖþB (Soaking) MÉÉ±ÉEò Eòä +´É¶Éä¹ÉÉå EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ½þ]õÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ iÉÉ®ú Eäò ¥É¶É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* EòÊ`öxÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ̈ Éå
EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä 2 ºÉä 5 Ê¨ÉxÉ]õÉå Eäò Ê±ÉB 5 ºÉä 10 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ºÉÉ±}ªÉÚÊ®úEò
+¨±É Eäò PÉÉä±É ¨Éå Ê¦ÉMÉÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* <ºÉEäò ¤ÉÉnù MÉ¨ÉÇ VÉ±É ºÉä vÉÉäªÉä iÉlÉÉ
iÉÉ®ú Eäò ¥É¶É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

¥ÉäËVÉMÉ ´ÉºiÉÖiÉ: ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ªÉ½þ ºÉÉä±b÷®úxÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ
+ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ VÉÉäc÷ näùiÉÉ ½èþ* ¨ÉÖJªÉ +ÆiÉ®ú Eò`öÉä®ú ¦É®úhÉ {ÉnùÉlÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
½èþ, ÊVÉºÉä ´ªÉÉ{ÉÉÊ®E °ü{É ºÉä º{Éä±]® Eò½þiÉä ½èþ VÉÉä ±ÉÉ±É iÉ{iÉ ºÉä >ð{É®, EÖòUô
iÉÉ{É {É® ±ÉäÊEòxÉ VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉäÆ Eäò MÉ±ÉxÉÉÆEò ºÉä xÉÒSÉä MÉ±ÉiÉÉ ½éþ* <ºÉ
|ÉGò¨É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½Öþ+É ¦É®úhÉ {ÉnùÉlÉÇ EòÉä nùÉä ´ÉMÉÉæ ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* iÉÉÆ¤ÉÉ +ÉvÉÉ®ú Ê¨É¸ÉhÉ iÉlÉÉ ®úVÉiÉ +ÉvÉÉ®ú Ê¨É¸ÉhÉ* |ÉiªÉäEò ́ ÉMÉÇ ̈ Éå
+xÉäEò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê¨É¸ÉhÉ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ¥ÉäVÉxÉ Eä Ê±ÉB, {ÉÒiÉ±É
(iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ VÉºiÉÉ), Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ 20% iÉEò Ê]õxÉ EòÉä ̈ ÉÖJªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* 600 ºÉä 850°C Eäò MÉ±ÉxÉÉÆEò {É®úÉºÉ ´ÉÉ±Éä ®úVÉxÉ Ê¨É¸ÉhÉ (®úVÉiÉ

iÉlÉÉ iÉÉ¤ÉÉ, ®úVÉiÉ, iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ VÉºiÉÉ) ¥ÉäVÉxÉ ½þÉäxÉä ªÉÉäMªÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ Eäò
¥ÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ ½èþ* ªÉä º{É¹]õ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ iÉxªÉ VÉÉäc÷ näùiÉä ½èþ*
º{Éä±]õ®ú, SÉÉnù®úÉå EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ¥ÉäVÉxÉ
Eä {É¶SÉÉiÉÂ }±ÉCºÉ EòÉä ½]ÉxÉä iÉlÉÉ Ê®ºÉÉ´É EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®xÉä Eä Ê±ÉB VÉÉäc÷ EòÉä
½þlÉÉècä÷ ºÉä SÉÉä] näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

±ÉÉè½þ iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòÉÆ¶É iÉlÉÉ ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä
´ÉÉ±ÉÉ }±ÉCºÉ ½èþ ¤ÉÉä®äúCºÉ (ºÉÖ½þÉMÉÉ)* ¥ÉäVÉxÉ ºÉä ÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ªÉ½þ VÉÆMÉ EòÉä
½þ]õÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ´ÉÉiÉÉ®úhÉ Eäò |É¦ÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½è*

º{Éä±]õ®ú EòÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉlÉÉ MÉ±ÉxÉÉÆE

GÆò. ºÉÆ. º{Éä±]õ®ú EòÉ ºÉÉvÉÉ®úhÉ iÉÉÆ¤ÉÉ % VÉºiÉÉ % SÉÉÄnùÒ % MÉ±ÉÆxÉÉEò ={ÉªÉÉäMÉ
|ÉEòÉ® vÉÉiÉÖBÄ

1 iÉÉÆ¤ÉÉ + ºÉÉvÉÉ®úhÉ 60 40 xÉ½þÓ 850°C iÉÉÆ¤ÉÉ SÉÉnù®ú iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ
ËVÉEò vÉÉiÉÖ+Éå {É®ú Eò`öÉä®ú ¥ÉäËVÉMÉ
+ÉvÉÉ®ú
º{Éä±]®

2 - ´É½þÒ - ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÄ  80 20 xÉ½þÓ 600°C ¨ÉÉä]õÒ {ÉÒiÉ±É SÉÉnù®

3 - ´É½þÒ - {ÉÒiÉ±É  30 70 xÉ½þÓ 400°C {ÉiÉ±ÉÒ {ÉÒiÉ±É SÉÉnù®

4 ®úVÉiÉ ºÉÉä±b÷®ú º´ÉhÉÇ 10 10 80%  350°C ªÉ½ º´ÉhÉÇ +É¦ÉÚ¹ÉhÉ Eä ¥ÉäËVÉMÉ
Eä Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

MÉèºÉ uùÉ®úÉ iÉÉÆ¤Éä Eäò {ÉÉ<{É EòÉ ÊºÉ±´É®ú ¥ÉäËVÉMÉ (Silver brazing of copper pipes by gas)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊºÉ±´É®ú ¥ÉäËVÉMÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• ÊºÉ±´É®ú ¥ÉäËVÉMÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊºÉ±´É®ú ¥ÉäËVÉMÉ (Silver brazing) (Fig 1)

Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¨Éå ¥ÉäËVÉMÉ Ê´ÉÊvÉ

+xªÉ xÉÉ¨ÉÉå ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä ÊºÉ±´É®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ, ½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ*

<ºÉEòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ®åúVÉ 600°C ºÉä 850°C iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ÊºÉ±´É®ú ¤ÉäËVÉMÉ Ê¡ò±É®ú ®úÉìb÷ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä iÉÉÆ¤Éä +Éè®ú ÊºÉ±´É®ú iÉlÉÉ ËVÉEò,
Eèòb÷Ê¨ÉxÉ +Éè®ú ÊxÉÊEò±É ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *
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¤±ÉÉä ±Éè¨{É (Blow lamp)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤±ÉÉä ±Éè̈ {É Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤±ÉÉä ±Éè̈ {É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ¤±ÉÉä ±Éè̈ {É Eäò |ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

¤±ÉÉä ±Éè̈ {É (Fig 1) ¨Éå Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É EòÉä nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ {É½þ±Éä
ºÉä MÉ¨ÉÇ ½Öþ<Ç xÉÊ±ÉªÉÉå ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¦ÉÉ{É ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É
EòÒ ¦ÉÉ{É +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÒ ½Öþ<Ç VÉè]õ ºÉä ÊxÉEò±ÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú ½þ´ÉÉ ̈ Éå PÉÖ±É VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú
VÉ¤É =ºÉä BEò xÉÉäVÉ±É ̈ Éå ºÉä ºÉÒvÉä VÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É½þ BEò ºÉ¶ÉHò ±ÉÉè ̈ Éå ¤Énù±É
VÉÉiÉÒ ½èþ*

Êb÷¤¤Éä EòÒ +ÉxiÉÊ®úEò ±ÉÉè MÉ®ú¨ÉÒ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú Ê¨É^õÒ EòÉiÉä±É ¦ÉÉ{É ¤ÉxÉiÉÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ* xÉ±ÉÒ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú EòÉä ±ÉÉè EòÉä MÉ®ú¨ÉÒ ºÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Ê¤É]õ MÉ®ú¨É ½þÉäiÉÒ
½èþ*

¤±ÉÉä ±Éè̈ {É ´É½þxÉÒªÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÒvÉä MÉ®ú¨ÉÒ Eäò ºjÉÉäiÉ Eäò °ü{É
¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ±ÉÉè½äþ EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +lÉ´ÉÉ =xÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ÊVÉºÉä
VÉÉäc÷xÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * Fig 1 ¨Éå ¤±ÉÉä ±Éè̈ {É Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½èþ*

=ºÉ¨Éå BEò {ÉÒiÉ±É EòÉ ]éõEò ½þÉäiÉÉ ½èþ, Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É ¦É®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ]õÉä{ÉÒ ±ÉMÉÒ
®ú½þiÉÒ ½èþ* BEò nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ́ ÉÉ±´É +OÉ ¦ÉÉMÉ ̈ Éå ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
º´ÉÒ]ÂõSÉ ON/OFF ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ±ÉÉè {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

+ÉMÉ VÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ xÉÉÄnù ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå Ê¨ÉÊlÉ±Éä]äõb÷ Îº{ÉÊ®ú]õ ¦É®úÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
+Éè®ú ¤±ÉÉä ±Éè̈ {É EòÉä VÉ±ÉÉªÉÉ  VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò xÉÉäWÉ±É EòÉä ºÉè]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É EòÒ ¦ÉÉMÉ MÉÖVÉ®ú ºÉEäò +Éè®ú BEò |É¤É±É ±ÉÉè VÉ±É ºÉEäò*

ÊSÉjÉ ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä +xÉÖºÉÉ® BEò ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä ´ÉÉ±Éä føÉÄSÉä {É®ú ¤ÉxÉÇ®ú ÎºlÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ±ÉÉè½äþ EòÉä ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*ú

BEò {É¨{É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ]éõEò ¨Éå ¦É®åú Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É {É®ú nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉiÉÉ ½èþ*

SÉÉÆnùÒ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ 40 ºÉä 60%.

={ÉªÉÉäMÉ (Applications)

ªÉ½þ Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¥ÉäËVÉMÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EäòÊ±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ =SSÉ Ê´ÉtÖiÉ
SÉÉ±ÉEòiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ´ÉÉ±Éä Ê´ÉtÖiÉ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉÉ * (Fig 2)

¦ÉÉäVÉxÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ +Éè®ú |ÉºÉÆºEò®úhÉ ={ÉEò®úhÉ (º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É) *

Eò¨É iÉÉ{ÉGò¨É ́ ÉÉ±ÉÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ́ ÉÉ±ÉÒ ¥ÉäËVÉMÉ i´É®úÒiÉ +Éè®ú {ÉÚhÉÇ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ +lÉḈ ªÉ´ÉºlÉÉ ½èþ *

º]õÒ±É, iÉÉÆ¤ÉÉ, {ÉÒiÉ±É, EòÉÆºªÉ, ÊxÉEäò±É Ê¨É¸É +Éè®ú ÊxÉEò±É SÉÉÆnùÒ EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå
¨Éå {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®å +Éè®ú xÉVÉnùÒEò VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

±ÉÆMÉº]õxÉ EòÉ´ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É EòÒ ¥ÉäËVÉMÉ - ®úÉìEò ÊbÅ÷±É, Ê¨ÉË±ÉMÉ Eò]õ®ú EòË]õMÉ +Éè®ú ÊºÉ±ÉÉ<Ç
={ÉEò®úhÉ * (Fig 3)

ÊVÉÊºÉÊ¨É±É®ú vÉÉiÉÖ +Éè®ú V´Éè±É®úÒ (+É¦ÉÚ¹ÉhÉ) ¤ÉxÉÉxÉä Eäò EòÉ¨ÉÉå ̈ Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉÉ*

¥ÉäËVÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ̈ Éå +lÉÇ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ ½èþ <ºÉ¨Éå Eäò´É±É Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +Éè®ú VÉ¨ÉÉ´É
(deposition) EòÒ BEò {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ * <ºÉ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É
½þÉäxÉä EòÒ <ºÉ {ÉrùÊiÉ ¨Éå i´ÉÊ®úiÉ +Éè®ú {ÉÚhÉÇ |É´Éä¶É ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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vÉÉääEòxÉÒ´ÉÉ±ÉÒ ´É½þxÉÒªÉ ½þºiÉ ¦É_öÒ (Portable hand forge with blower)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ½þºiÉ ¦É_öÒ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þºiÉ ¦É_öÒ Eäòä ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þºiÉ ¦É_öÒ ¨Éå |ÉªÉÖHò <ÈvÉxÉ EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½þºiÉ ¦É_öÒ (Hard forge): <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Ê¤É]õ EòÉä MÉ®ú¨É Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ̈ ÉÞnÖù º]õÒ±É {±Éä]õÉå +Éè®ú EòÉähÉÉå ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉÉªÉ: ªÉ½þ MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ
½èþ* =ºÉ¨Éå ½þºiÉ vÉÉèEòxÉÒ ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ½þ´ÉÉ nùÒ VÉÉ ºÉEäò*

xÉÒSÉä iÉ±Éä ̈ Éå Uäônù ́ ÉÉ±ÉÒ {±Éä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä VÉ±Éä ½Öþ<Ç iÉ±É½þ]õ EòÉä ½þ]õÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEäò*

<ÈvÉxÉ EòÉ ºlÉÉxÉ ¦É^õÒ EòÒ <È]õÉå ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ {É®ú Ê¨É^õÒ +Éè®ú ®äúiÉ EòÉ
±Éä{É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ¤ÉÒSÉ ¨Éå <ÈvÉxÉ b÷É±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºlÉÉxÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

+ÉMÉ VÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò <ÈvÉxÉ |ÉÉªÉ: SÉÉ®úEòÉä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉJiÉ ±ÉEòc÷Ò
ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.50 - 51 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - vÉÉiÉÖ SÉnÂùnù® +¦ªÉÉºÉ  1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê®ú´Éä]õ +Éè®ú Ê®ú´ÉäË]õMÉ (Rivets and riveting)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Ê®úÊ´É]õ
• Ê®úÊ´É]õ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ
• =ºÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ xÉÉ¨É VÉÉä Ê®ú´Éä]õ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê®ú´Éä]õ +Éè®ú =xÉEäò |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ *

nùÉä +lÉ´ÉÉ +ÊvÉEò vÉÉiÉÖ  SÉqù®úÉå EòÉä ºlÉÉ<Ç °ü{É ºÉä VÉÉåc÷xÉä Eäò Ê±ÉB Ê®ú´Éä]õ EòÉ
<ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * vÉÉiÉÖ SÉqù®ú EòÉªÉÉç ̈ Éä Ê®ú´Éä]õxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ -

- ªÉÊnù ¥ÉäËVÉMÉ ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ *

- ªÉÊnù ́ ÉäÎ±b÷ÆMÉ Eäò EòÉ®úhÉ =i{ÉzÉ >ð¹¨ÉÉ ºÉä ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½þÉäxÉä EòÒ
+É¶ÉÆEòÉ ½þÉä *

- ªÉÊnù ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò EòÉ®úhÉ =i{ÉzÉ Ê´É°ü{ÉhÉ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ  ºÉä xÉ½þÓ nÚù®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉ ºÉEòiÉÉ *

Ê®ú´Éä]õ EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÆ (Specification)

Ê®ú´Éä]õ EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÆ =ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, {ÉnùÉlÉÇ, ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ =ºÉEäò ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò +ÉEòÉ®ú
ºÉä nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

Ê®ú´Éä]õ (Rivet)

VÉèºÉÉ ÊEò Fig 1 ̈ Éä ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê®ú´Éä]õ ½þÉäiÉä ½éþ * vÉÉiÉÖ
SÉqù®ú EòÉªÉÉç ¨Éä ¨ÉÖJªÉiÉ: ºxÉè{É ¶ÉÒ¹ÉÇ Ê®ú´Éä]õ, EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò Ê®ú´Éä]õ iÉlÉÉ {ÉiÉ±Éä
|É´ÉÊhÉiÉÉ (bevel) ¶ÉÒ¹ÉÇ ´ÉÉ±Éä Ê®ú´Éä]õ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

{ÉnùÉlÉÇ (Material) : Ê®ú´Éä]õ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ,
iÉÉÆ¤ÉÉ, {ÉÒ±ÉÒ {ÉÒiÉ±É, +±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É BǼ É =xÉEäò B±ÉÉªÉ ½éþ *

¶ÉéEò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ Ê®ú´Éä]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ‘L’  |ÉnùÌ¶ÉiÉ (indicate) EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ *

Ê®ú´Éä]õ Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of the rivet) (Fig 1)

¶ÉÒ¹ÉÉå EòÉ +ÉEòÉ®ú (Shape of heads)

Ê®ú´Éä]õ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ ,JÉhb÷ Eäò ºÉÆ¦ÉÉÊ´ÉiÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê®ú´Éä]õ
¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ +ÉEòÉ®ú SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ªÉÉºÉ (Diameter)

´ÉÉÆÊUôiÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ´ªÉÉºÉ EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

±É¨¤ÉÉ<Ç (Length)

Ê®ú´Éä]õxÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ +´ÉªÉ´ÉÉå EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉ SÉªÉxÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊEòº¨Éå BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ (Types and uses)

ºxÉè{É ¶ÉÒ¹ÉÇ (Snap head) (Fig 2)

ªÉ½þ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ °ü{É ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
VÉÉäc÷ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

{ÉèxÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ (Pan head) (Fig 3)

<ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ´É½þÉÄ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ½þÒ ¨ÉÖJªÉ Ê´ÉSÉÉ®úhÉÒªÉ
¤ÉÉiÉ ½èþ VÉèºÉä ¦ÉÉ®úÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò EòÉªÉÉç ¨Éå *
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Ê®úÊ´É]õ V´ÉÉ<Æ]õ (Riveted Joint)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê®úÊ´ÉË]õMÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• Ê®ú´ÉÒË]õMÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ
• Ê®ú´ÉÒ]õ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  ¶ÉÒiÉ ¨Éä]õ±É Eäò EòÉªÉÇ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê®ú´Éä]ÂõºÉ EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  Ê®ú´ÉÒË]õMÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB +YÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊxÉªÉ¨É +Éè®ú ºÉÚjÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ
•  +ÉäÊ®úBË]õMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ xÉÉ¨É näùxÉÉ*

¶ÉÆEòÉEòÉ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ (Conical head) ( Fig 4)

ªÉ½þ |ÉÉªÉ: ½þ±Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ½þÉlÉ
ºÉä ½þlÉÉèc÷Ò SÉ±ÉÉ Eò®ú Ê®ú´Éä]õxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þÉä *

EòÉ=x]õ®úËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ (Countersunk head) (Fig 5)

ªÉ½þ ´É½þÉÄ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ |ÉIÉä{É xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½þÉä *

Ế É¦ÉÉÊVÉiÉ  Ê®ú́ Éä]õ (Bifurcated revert) (Fig 6)

Fig 6 ¨Éå ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ +ÉEòÉ®ú |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ¦ÉÉMÉ
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þ±Eäò {ÉÖVÉÉç-Ê]õxÉ  {±Éä]õ, SÉ¨Éc÷É {±ÉÉÎº]õEò +ÉÊnù EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê®úÊ´ÉË]õMÉ (Riveting) : Ê®ú´ÉÒË]õMÉ Eäò uùÉ®úÉ nùÉä ªÉÉ nùÉä ºÉä +ÊvÉEò ]ÖõEòc÷Éä
EòÒ VÉÉäb÷Éä EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê´ÉÊvÉ ̈ Éä ºÉä BEò ªÉ½þ ½þÒ vÉÉiÉÖ Eäò Ê®ú´ÉÒ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉèºÉ ÊEò ¦ÉÉMÉÉå EòÉ BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses) : Ê®ú´ÉÒ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ vÉÉiÉÖ Eäò SÉÉ®úÉä +Éä®ú {±Éä]õÉä EòÉä
ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉªÉÇ EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*  VÉèºÉä ÊEò {ÉÖ±É, VÉ½þÉVÉ
ÊxÉ¨ÉÉhÉÇ, JÉä±É, ºÉ®úSÉxÉÉi¨ÉEò º]õÒ±É EòÉªÉÇ ¨Éä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

Ê®úÊ´É]õ EòÉ |ÉEòÉ®ú (Types of rivets):

Ê]õxÉ¨ÉèxÉ Ê®úÊ´É]õ

}±Éä]õ ½èþb÷ Ê®úÊ´É]õ

®úÉÆ=b÷ ½èþb÷ Ê®úÊ´É]õ

EòÉÆ=]õ®ú ¶ÉèEò ½èþb÷ Ê®úÊ´É]õ

|ÉiªÉäEò Ê®úÊ´É]õ ¨Éå BEò ½èþb÷ +Éè®ú ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉÉìc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½éþ*

Ê®ú´Éä]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ (Sizes of rivets) : Ê®úÊ´É]ÂõºÉ EòÉ ºÉÉ<VÉ ¶ÉéEò Eäò ¤ªÉÉºÉ
+Éè®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê®úÊ´É]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ (Selection of rivet size) : Ê®úÊ´É]õ Eäò ¤ªÉÉºÉ EòÒ
MÉhÉxÉÉ EòÉ ºÉÚjÉ D= (21/2 to 3) xT EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
T EòÉ +lÉÇ ½èþ EÖò±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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±ÉèË{ÉMÉ B±ÉÉ<ºÉ (Lapping allowance) : +ÊvÉEòiÉ®ú ¶ÉÒ]õ ¨Éè]õ±É ]Åäõb÷
¨Éä ½þ¨É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÚjÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊEò Ê®úÊ´É]õ
Eäò ́ ªÉÉºÉ EòÉ iÉÒxÉ MÉÖxÉÉ ½èþ +{ÉiÉ±ÉÒ ¶ÉÒ]õ {É®ú ¶ÉÒ]õ EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ 2 MÉÖxÉÉ ½éþ*

Ê{ÉSÉ B±ÉÉ<ºÉ (Pitch allowance) : iÉÒxÉ ªÉÉ SÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú Ê®úÊ´É]õ Eäò
¤ªÉÉºÉ + ¶ÉÒ]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç 1 ¤ÉÉ®ú

¶ÉèEò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

±É¨¤ÉÉ<Ç (Length) :- L= T+D uùÉ®úÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ

 T ¶ÉÒ]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç

 D Ê®úÊ´É]õ EòÒ ¤ªÉÉºÉ

+ÊvÉEòiÉ®ú Ê]õxÉ¨ÉèxÉ EòÒ Ê®ú´Éä]ÂõºÉ ºÉÆJªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¶ÉÒ]õ EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç 14, 16, 18,20,22,25

Ê®ú´Éä]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ 22, 24,26, 27, 28, 30

ºEèòSÉ (Sketch)

1.25” EòÒ BEò ºÉÒvÉÉ ±ÉÉ<xÉ JÉÒSÉä +Éè®ú ¶ÉÒ]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç, ]õÉä]õ±É
nÚù®úÒ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉB*  +Éè®ú Ïº|ÉMÉ Êb÷´ÉÉ<b÷®ú Eäò ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä BEò
ºÉä̈ ÉÒ ºÉEÇò±É ¤ÉxÉÉB ºÉä̈ ÉÒ ºÉEÇò±É iÉEò ±ÉÉ<xÉ EòÉä VÉÉäb÷xÉä ´ÉÉ±Éä BEò
ºÉÒvÉÒú ±ÉÉ<xÉ EòÉä bÅ÷É Eò®åú VÉÉäÊEò Ê®úÊ´É]õ EòÒ BEò ´ªÉÉºÉ Eäò °ü{É ¨Éä
Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

Ê®úÊ´É]õ ½þÉä±É ºÉÉ<VÉ +Éè® C±ÉÒªÉ®åú¶É (Rivet hole size and

clearance) : Ê®úÊ´É]õ Eäò ¶ÉèEò ́ ªÉÉºÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå BEò Ê®úÊ´É]õ ½þÉä±É lÉÉäc÷É
¤Éc÷É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ½þÉä±É EòÒ ´ªÉÉºÉ Ê®úÊ´É]õ ¶ÉèEò ´ªÉÉºÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå Æ̀öb÷É
Ê®úÊ´ÉË]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä 0.2 ºÉä 0.3 mm +Éè®ú MÉ¨ÉÇ Ê®úÊ´ÉË]õMÉ ÊEò |ÉÊGòªÉÉ Eäò
Ê±ÉªÉä =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä 0.5 to 1.5mm iÉEò ¤Éc÷É ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ

Æ̀öb÷É Ê®úÊ´ÉË]õMÉ

MÉ¨ÉÇ Ê®úÊ´ÉË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ

Ê®úÊ´É]õ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É

2 3 4 5 -6

8 10 12 15 15 to 40

´ªÉÉºÉ (MM)

]õÉä±É®åúºÉ (DA)

0.2+ + 0.2 +0.5-0.2+0.5-0.2

0.2++0.2

xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ 1.5 to 2.0 mm {±Éä]õÉå ºÉä ¤Éc÷É

½þÉä±É ´ªÉÉºÉ

2.2 3.2 4.2

8.5 11 13 16.5

5.3 6.3

Ê®úÊ´É]õ EòÒ ºlÉÉ{ÉxÉÉ (Annealing of rivet) : Ê®úÊ´ÉË]õMÉ +ÊvÉEòiÉ®ú
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½äþ VÉ¤É Ê®úÊ´É]õ ´ªÉÉºÉ ºÉä Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ
Ê®úÊ´É]ÂõºÉ +Éè®ú Ê´É¡ò±ÉiÉÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB +Éè®ú +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÉä Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB Ê®úÊ´É]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*  Ê®úÊ´É]ÂõºÉ
EòÉä  650° C ºÉä 700°C Eäò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¨Éå MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*  =x½åþ vÉÒ®äú-
vÉÒ®äú Æ̀öc÷É ½þÉäxÉä ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ M.S Ê®úÊ´É]ÂõºÉ ¡ò®úxÉäºÉ ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ
°ü{É ºÉä MÉ¨ÉÇ ½þÉäiÉä ½éþ*

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò Ê®úÊ´É]ÂõºÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Ê¤ÉxÉÉ BxÉäË±ÉMÉ Eäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
=SSÉ ¶ÉÊHò B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É B±ÉÉªÉb÷ Ê®úÊ´É]ÂõºÉ OÉÖ{É EòÉä 480°C +Éè®ú 500°C

{ÉÉxÉÒ ¨Éå b÷É±É Eò®ú MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*  +ÊvÉEòiÉ®ú <±ÉäÎC]ÅõEò ¡ò®úxÉäºÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Ê®úÊ´É]ÂõºÉ EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

Ê®úÊ´ÉË]õMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of riveting) : Ê®úÊ´ÉË]õMÉ ½þÉlÉ ºÉä ªÉÉ
¨É¶ÉÒxÉ ºÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*  VÉ¤ÉÊEò ½þÉlÉ ºÉä Ê®úÊ´ÉË]õMÉ ªÉ½þ BEò ¤ÉÉ±É {ÉäxÉ ½èþ¨É®ú
+Éè®ú Ê®úÊ´É]õ ºÉä]õ ÊEò ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

Ê®úÊ´É]õ ºÉä]õ (Rivet set) : {ÉiÉ±Éä Eò{É +ÉEòÉ®ú ½þÉä±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÒ]õ +Éè®ú Ê®úÊ´É]õ EòÉä BEò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
ºÉÉ<b÷ ¨Éå +É=]õ{ÉÖ]õ B±ÉÉ<ºÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú VÉÉäc÷xÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

Eò{É º]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê®úÊ´É]õ ½èþb÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ SÉÖxÉä MÉªÉä
ºÉä]õ ¨Éå Ê®úÊ´É]õ Eäò ´ªÉÉºÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå lÉÉäb÷É ¤Éc÷É ½þÉä±É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

Ê®úÊ´É]ÂõºÉ EòÒ nÖù®úÒ (Spacing of rivets) : ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê®úÊ´É]õ Eäò ºÉäx]õ®ú Eäò
Ê±ÉB vÉÉiÉÖ Eäò ÊEòxÉÉ®äú ºÉä nÖù®úÒ VÉMÉ½þ ¡ò]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê®úÊ´É]õ EòÉä nùÉä
¤É®úÉ¤É®ú ´ªÉÉºÉ ¨Éå Eò¨É ºÉä Eò¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

+ÊvÉEòiÉ¨É nÖù®úÒ ¶ÉÒ]õ 24 ºÉ¨ÉªÉ ºÉä +ÊvÉEò ¨ÉÉä]õÉ<Ç ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* +xªÉlÉÉ
ZÉÖEò VÉÉªÉäMÉÉ*

Ê®ú´Éä]õÉå EòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ (Rivets proportions)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉå Eäò Ê®ú´Éä]õÉå Eäò Ê±ÉB ÊUôpù ºÉÉ<VÉÉä EòÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ
• {±Éä]õÉå/SÉÉnù®ÉäÆ EòÉä ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê®ú´Éä]õ ´ªÉÉºÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ EòÒ Ê®ú´Éä]äõ iÉlÉÉ {±Éä]õ ºÉÉ<VÉÉä Eäò Ê±ÉB ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ Ê®ú´Éä]õ ´ªÉÉºÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ *

Ê®ú´Éä]õ EòÉä ÊxÉ´Éä¶É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ÊUôpù EòÉ ºÉÉ<VÉ

VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {±Éä]õÉå/SÉÉnù®úÉå EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå Ê®ú´Éä]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ*

{±Éä]õ / SÉÉnù®úÉå EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç iÉlÉÉ Ê®ú´Éä]õ Eäò |ÉEòÉ®ú Eä +xÉÖºÉÉ®ú Ê®ú´Éä]õ EòÒ
±ÉÆ¤ÉÉ<Ç*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê®ú´Éä]õ iÉlÉÉ ÊUôpù EòÉ ºÉÉ<VÉ (The size of the rivet and hole):
ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊUôpù ºÉÉ<VÉ, ={ÉªÉÉäMÉ ½ÖþB Ê®ú´Éä]õ Eòä ´ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ*

BEò `öÉäºÉ Ê®ú´Éä]õ Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÚjÉ ½èþ*

xªÉÚxÉiÉ¨É ´ªÉÉºÉ = T

ºÉä +ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÉºÉ = 2T

Ê®ú´Éä]õÉå EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç (Length of rivets) : Ê®ú´Éä]õÉå EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, ¶ÉèÆEò EòÒ
±É¨¤ÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Ê®ú´Éä]õ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {±Éä]õÉäÆ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç iÉlÉÉ Ê®ú´Éä]õ
¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò |ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉäMÉÒ* (Fig 1 iÉlÉÉ 2)

={ÉªÉÉäMÉ ½Öþ+É ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ¨ÉÉxÉ, ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò VÉÉäc÷ ±ÉIÉhÉ iÉlÉÉ ºÉä́ ÉÉ ÎºlÉÊiÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®äúMÉÉ*

ÊUôpù ºÉÉ<VÉ EòÉä, Ê®ú´Éä]õ Eäò ºÉÉvÉÉ®úhÉ ´ªÉÉºÉ ºÉä EÖòUô +ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
(]äõ¤É±É 1)

iÉ{iÉ +Ê¦ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä Ê®ú´Éä]õÉå, Eäò ÊUôpùÉå EòÉ +iÉ{iÉ +Ê¦ÉÊGòªÉÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
¨Éå +ÊvÉEò +ÆiÉ®úÉ±É ½þÉäMÉÉ* (]äõ¤É±É 1)

x = d x (1.3 - 1.6)

VÉ½þÉÆ  x = Ê®ú´Éä]õ EòÉ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Ê¨É.¨ÉÒ.)

d = Ê®ú´Éä]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ (Ê¨É.¨ÉÒ.)

+iÉ: VÉ¤É Piled {±Éä]õÉå EòÒ EÖò±É ̈ ÉÉä]õÉ<Ç T mm ½èþ iÉÉä, MÉÉä±É ¶ÉÒ¹ÉÇ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB Ê®ú´Éä]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç (L’ mm) ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ½þÉäMÉÒ*

L = T + d (1.3 ~ 1.6)

ºÉ¨ÉiÉ±É ¶ÉÒ¹ÉÇ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ (Fig 4) Ê®ú´Éä]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç (L’ mm) xÉÒSÉä ÊnùªÉä
MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäMÉÒ*

]äõ¤É±É 1
Ê®ú´Éä]õÉäÆ Eäò Ê±ÉB ÊUôpùÉå EòÉ ´ªÉÉºÉ

Ê®úÊ´É]õ EòÉ xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ´ªÉÉºÉ   2 3 4 5 6 8 10 12 15         15-40

ÊUôpùÉå EòÉ ´ªÉÉºÉ 2.2 3.2 4.2 5.3 6.3 8.5 11 18 16.5 xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ´ªÉÉºÉ ºÉä ÊUôpùÉå
EòÉ ´ªÉÉºÉ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ
1.5 ºÉä 2.0 mm

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÚjÉ, ºxÉä{É ÊºÉ®äú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç
½éþ,

L = T + 1.5 D,

EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ Ê®ú´Éä]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ½éþ L = T + 0.6 D

L = ¶ÉéEò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç

T = ={ÉªÉÉäMÉ ½Öþ<Ç {±Éä]õÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÒ EÖò±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç

D = Ê®ú´Éä]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ

D
1
 = ÊUôpù EòÉ ´ªÉÉºÉ

Ê®ú´Éä]õ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Rivet interference): Ê®ú´Éä]õxÉ ¨Éå ¶ÉÒ¹ÉÇ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB +{ÉäÊIÉiÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä Ê®ú´Éä]õ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Eò½þiÉä ½èþ*

MÉÉä±É ¶ÉÒ¹ÉÇ ¤ÉxÉÉxÉä Eä Ê±ÉB (Fig 3) ́ ªÉÊiÉEò®úhÉ X, ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



198

Ê®´É]äõb÷ VÉÉäbÃ (Types of Riveted Joints)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eä Ê®ú´Éä]äõb VÉÉäc÷Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê®ú´Éä]äõb÷ VÉÉäc÷Éå Eäò ±ÉIÉhÉÉä EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉèxÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ iÉlÉÉ ÊVÉMÉ-VÉèMÉ Ê®´ÉäË]õMÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ +ÆiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ *

Êuù Ê®ú´Éä]äõb÷ ±Éè{É VÉÉäc÷ (Double riveted lap joint): <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
VÉÉäc÷ ¨Éå Ê®ú´Éä]õÉå EòÒ nùÉä {ÉÆÎCiÉªÉÉÄ ½þÉäMÉÒ* Ê®ú´Éä]õÉå EòÒ nùÉä {ÉÆÎCiÉªÉÉå EòÉä
´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉä Eòä Ê±ÉB +ÊiÉ´ªÉÉ{ÉxÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

Êuù Ê®ú´Éä]äõb÷ (ÊVÉMÉ-VÉèMÉ ±Éè{É VÉÉäc÷) (Zigzag lap joint): ªÉ½þ BEò±É
±Éè{É VÉÉäc÷ ºÉä +ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* Ê®ú´Éä]äõÆ ªÉÉ iÉÉä ºC´ÉÉìªÉ®ú
®úSÉxÉÉ ¨Éå ªÉÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú °ü{É ¨Éå ÎºlÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Ê®ú´Éä]õ ±ÉMÉÉxÉä Eòä SÉÉè®úºÉ
°ü{É EòÉä SÉèxÉ Ê®ú´É]xÉ Eò½þiÉä ½èþ* Ê®ú´Éä]õ ±ÉMÉÉxÉä Eòä ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú °ü{É EòÉä
ÊVÉMÉ-VÉèMÉ Ê®ú´Éä]xÉ Eò½þiÉä ½èþ* (Fig 3)

BEò±É {±Éä]õ ¤É]õ VÉÉäc÷ : ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ =ºÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú
PÉ]õEòÉä Eäò EòÉä®úÉå EòÉä Ê®úÊ´ÉË]õMÉ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷xÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*  (Fig 4)

L’= T+d (0.8~1.2)

VÉ¤É {±Éä]õ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB Ê®ú´Éä]õ ́ ªÉÉºÉ iÉlÉÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉ =ÊSÉiÉ ̈ ÉÉxÉ YÉÉiÉ ½þÉä
iÉÉä, {ÉÊ®úEòÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉxÉÉå Eäò ÊxÉEò]õ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÉ<VÉ Eä òºÉÉlÉ Ê®ú´Éä]õ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

ºÉÆ®úSÉÉxÉÉi¨ÉEò iÉlÉÉ ºÉÆÊ´É®úSÉxÉ EòÉªÉÇ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê®ú´Éä]äõb÷ VÉÉäc÷
¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä VÉÉäc÷ ½è :

– BEò±É Ê®ú´Éä]äõb÷ ±Éè{É VÉÉäc÷

– Êuù Ê®ú´Éä]äõb÷ ±Éè{É VÉÉäc÷

– BEò±É {±Éä]õ ¤É]õ VÉÉäc÷

– Êuù {±Éä]õ ¤É]õ VÉÉäc÷*

BEò±É Ê®ú´Éä]äõb÷ ±Éé{É VÉÉäb÷Ã (Single riveted lap joint): ªÉ½ ºÉ®±ÉiÉ¨É
iÉlÉÉ ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ VÉÉäc÷ EòÉ |ÉEòÉ® ½è* ªÉ½þ VÉÉäc÷,
¨ÉÉä]Ò iÉlÉÉ {ÉiÉ±ÉÒ {±Éä]Éå nÉäxÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå VÉÉäc÷Ò
VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {±Éä]äõ ÊºÉ®å {É® +ÊiÉ´ªÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ±Éè{É (SÉgøÉ>ð) Eä ¨ÉvªÉ
¨Éå Ê®ú´Éä]Éå EòÒ BEò±É {ÉÆÎCiÉ ½þÉäiÉÒ ½è* (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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PÉ]õEòÉå Eäò EòÉä®úÉå EòÉä BE ºÉÉlÉ {ÉEòc÷xÉä Eä Ê±ÉB vÉÉiÉÖ EòÒ BE {ÉÞlÉEò JÉÆb÷
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉä º]Åä{Éõ (Strap) {±Éä]õ Eò½þiÉä ½èþ*

ªÉ½þ VÉÉäc÷ PÉ]õEòÉå Eäò EòÉä®Éå EòÉä BE ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eä Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ BEò±É {±Éä]õ ¤É]õ VÉÉäc÷ ºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ VÉÉäc÷ ¨Éå
ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä PÉ]õEòÉå Eä nùÉäxÉÉå ºÉÉ<bÉå {É® nÉä +É´É®hÉ {±Éä]äÆõ ÎºlÉiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

SÉäxÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ ¨Éå Ê®ú´Éä]õ ÊUpùÉå Eäò +xiÉ®úÉ±É EòÉ Ê´ÉxªÉÉºÉ (Layout the spacing of rivet holes in chain

riveting)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• SÉäxÉ Ê®ú´Éä]õxÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå Ê®ú´Éä]õ ÊUôpùÉå Eäò +xiÉ®úÉ±É EòÉä Ê´ÉxªÉÉÊºÉiÉ Eò®úxÉÉ *

Fig 1, SÉäxÉ Ê®ú´Éä]õxÉ ̈ Éå Ê®ú´Éä]õ ÊUôpùÉå Eäò +xiÉ®úÉ±É Eä Ê´ÉxªÉÉºÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

SÉäxÉ Ê®ú´Éä]õxÉ ¨Éå Ê®ú´Éä]õÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ, Ê®ú´Éä]õÉå EòÉ SÉÉè®úºÉ °ü{ÉhÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É Ê®ú´Éä]äõb÷ ]õCEò® VÉÉäc÷ Eä Ê±ÉB BEò±É ªÉÉ nùÉä {±Éä]äõ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä
Ê®ú´Éä]õÉäÆ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– BEò±É Ê®ú´Éä]äõb÷ +lÉÉÇiÉ ¤É]õ Eäò nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷Éå {É®ú BEò {ÉÆÎCiÉ*

– ÊuiÉÒªÉ +Éè®ú iÉÞiÉÒªÉ Ê®ú´Éä]äõb÷ù SÉèxÉ ªÉÉ ÊVÉMÉ VÉèMÉ ®SÉxÉÉ Eä ºÉÉlÉ*
(Fig 6)

ÊVÉMÉ-VÉäMÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ (Zig-Zag Riveting)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊVÉMÉ-VÉèMÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊVÉMÉ-VÉèMÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ ¨Éå Ê®ú´Éä]õÉå Eäò +ÆiÉ®úÉ±É Eäò Ê±ÉB Ê´ÉxªÉÉºÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

ËVÉMÉ-VÉäMÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ VÉÉäc÷ ¨Éå Ê®ú´Éä]õ Eäò +ÆiÉ®úÉ±É Eä Ê´ÉxªÉÉºÉ EòÉ BEò |ÉEòÉ®ú
½èþ*

ÊVÉMÉ-VÉèMÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉ ̈ Éä Ê®ú´Éä]õÉå EòÉä ±ÉMÉÉxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå Ê®ú´Éä]õÉå EòÒ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú
®úSÉxÉÉ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ*

ËVÉMÉ-VÉäMÉ Ê®ú´ÉäË]õMÉþ Eäò Ê±ÉB +xiÉ®úÉ±É EòÉ Ê´ÉxªÉÉºÉ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ*
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Ê®´Éä]õÉå Eäò VÉÉäc÷Éå EòÉ +ÆiÉ®ú (Spacing of rivets in joints)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê®ú´Éä]õ +Éè®ú =xÉEäò ÊEòxÉÉ®úÉå Eäò xÉÒSÉä EòÒ nÚù®úÒ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®åú
• VÉÉäc÷Éå {É®ú CªÉÉ |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ VÉ¤É Ê®ú´Éä]õ ¤É½ÖþiÉ Eò®úÒ¤É ½þÉäiÉä ½éþ
• VÉÉäc÷Éå ¨Éå Ê®ú´Éä]õ Eäò ÊSÉjÉ EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úiÉä ½éþ
• ¤É½ÖþiÉ Eò®úÒ¤É +Éè®ú ¤É½ÖþiÉ nÚù®ú Eäò Ê®úÊ´É]õ VÉÉäc÷Éå ¨Éå Ê{ÉSÉ EòÉ |É¦ÉÉ´É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Ê®ú´Éä]õ ÊUôpùÉå EòÒ nÚù®úÒ, EÞòiªÉ (VÉÉì¤É) {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ* <ºÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +Ê¦ÉMÉÉ¨É (approach) xÉÒSÉä ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ê®ú´Éä]õ Eäò Eäòxpù ºÉä EòÉä®ú iÉEò EòÒ nÚù®úÒ (Fig 1)

ªÉ½þ nÚù®úÒ Ê®ú´Éä]õÉå EòÉä ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ SÉÉ±ÉxÉ ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÒ* (Fig 5)

vÉÉiÉÖ Eäò EòÉä®ú ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê®ú´Éä]õ Eäò Eäòxpù iÉEò EòÒ nÚù®úÒ ªÉÉ ºlÉÉxÉ EòÉä Eò¨É ºÉä
Eò¨É Ê®ú´Éä]õ Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä nùÉä MÉÖxÉÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

<ºÉEòÉ =qäù¶ªÉ, EòÉä®úÉå EòÉä ¡ò]õxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉÉ ½èþ* EòÉä®ú ºÉä +ÊvÉEòiÉ¨É nÚù®úÒ EòÉä
{±Éè]õ EòÒ ¨ÉÉè]õÉ<Ç ºÉä nùºÉ MÉÖxÉÒ ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 2)

EòÉä®ú ºÉä +ÊvÉEò nÚù®úÒ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä +ÆiÉ®úÉ±É (Gaping) ½þÉäMÉÉ* (Fig 3)

Ê®ú´Éä]õ EòÒ Ê{ÉSÉ (Pitch of rivet): Ê®ú´Éä]õÉå Eäò ¤ÉÒSÉ xªÉÚxÉiÉ¨É nÚù®úÒ EòÉä
Ê®ú´Éä]õ Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉ iÉÒxÉ MÉÖxÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (3D)(Fig 4)

¤É½ÖþiÉ ÊxÉEò]õ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Ê®ú´Éä]õäÆ, Ê®ú´Éä]õÉå EòÒ Eäòxpù ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ vÉÉiÉÖ ¡òÉc÷
näùMÉÒ*

Ê®ú´Éä]õÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +ÊvÉEòiÉ¨É nÚù®úÒ EòÉä vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ºÉä SÉÉè¤ÉÒºÉ MÉÖxÉÉ ºÉä
+ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 6)

xÉÊ±ÉEòÉEòÉ®ú Êuù ¶ÉÉÊJÉiÉ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ ´ÉävÉxÉ Ê®ú´Éä]äõÆ (Tubular bifurcated and metal piercing rivets)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• xÉÊ±ÉEòÉEòÉ®ú iÉlÉÉ Êuù ¶ÉÉÎJÉiÉ Ê®ú´Éä]õÉå Eä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉå ¤ÉiÉÉxÉÉ
• =xÉEäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå ¤ÉiÉÉxÉÉå
• =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò +ÆiÉ®úÉ±É ºÉä, Ê®ú´Éä]õÉå Eäò ¤ÉÒSÉ SÉÉnù®ú / {±Éä]õ +ÆEÖòSÉxÉ (Buckle)

½þÉäMÉÉ*
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xÉÊ±ÉEòÉEòÉ®ú iÉlÉÉ Êuù ¶ÉÉÎJÉiÉ Ê®ú´Éä] (Tubular and bifurcated

rivets):  ªÉä Ê®ú´Éä]äõ ÊxÉ¨xÉ iÉxÉÉ´É VÉÉäc÷Éå ¨Éå ªÉÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {ÉnùÉlÉÇ EòÉä SÉÉnù®ú
vÉÉiÉÖ ºÉä VÉÉäb÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½è,þ VÉèºÉä xÉÒSÉä ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

+rÇù xÉÊ±ÉEòÉEòÉ®ú Ê®ú´Éä]äõ (Semi-Tubular rivets): <ºÉ Ê®ú´Éä]õ Eäò ¶ÉéEò
ÊºÉ®äú {É®ú ºÉÒvÉÉ ÊUôpù ªÉÉ ]äõ{ÉÊ®úiÉ ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊUôpù EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉä ¶ÉéEò
Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä 1.12 MÉÖxÉÉ ºÉä +ÊvÉEò xÉ½Ó ½ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉèºÉÉ ÊE Fig 1 ¨Éå
|ÉnùÊ¶ÉÇiÉ ½èþ* Ê®ú´Éä]õ ¶ÉèÆEò ºÉ½þÒ +{ÉºÉäË]õMÉ näùxÉäÆ Eòä Ê±ÉB ºÉä]õ JÉÉäJÉ±Éä ¦ÉÉMÉ Eäò
ºÉÉlÉ VÉÉäb÷ Eäò {ÉÚhÉÇ ¨ÉÉä]õÉ<Ç iÉEò Ê´ÉºiÉÉ®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

®úÉäÊvÉiÉ Ê®ú´Éä]õ (Insulated rivets): ®úÉäÊvÉiÉ Ê®ú´Éä]õ, ªÉ½þ Ê®ú´Éä]õ +vÉÇ
xÉÊ±ÉEòÉ +ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉlÉÉ Ê®ú´Éä]äõ ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò xÉÒSÉä ªÉä ¨ÉÉä]äõ xÉÉªÉ±ÉÉxÉÉå Eäò
ºÉÉlÉ +É´É®úÊhÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 2 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <xÉ Ê®ú´Éä]õÉå
EòÉ ¨ÉÖJªÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉtÖiÉÒªÉ ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú Ê®ú´Éä]õ EòÉä
EòÉªÉÇJÉÆb÷ ºÉä ®úÉäÊvÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ´ÉÉªÉÖ®úÉävÉÒ ªÉÉ
VÉ±É®úÉävÉÒ VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

{ÉÚhÉÇ xÉÊ±ÉEòÉ EòÉ®ú Ê®ú´Éä]ä (Full Tubular rivets): <ºÉ Ê®ú´Éä]õ ̈ Éå 1.12D

ºÉä ¤Éc÷É ÊUôùpù ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ VÉ½þÉÆ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ½þÉäiÉÒ ½è
VÉ½þÉÆ {É®ú Ê®ú´Éä]õ, ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {ÉnùÉlÉÇ Eäò +É®ú-{ÉÉ®ú Ê®ú´Éä]õ EòÉä {ÉÆSÉ Eò®úxÉÉ
+{ÉäÊIÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊEò Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Êuù¶ÉÉÎJÉiÉ ªÉÉ Ê´É¦ÉCiÉ Ê®´Éä] (Bifurcated or split rivet): Êuù ¶ÉÉÎJÉiÉ
Ê®ú´Éä]õ ªÉÉ Ê´É¦ÉCiÉ Ê®ú´Éä]õ, ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ´ÉävÉxÉ Eä Ê±ÉªÉä ¶ÉéE ÊºÉ®ä {É®
nùÉä ¶ÉÉJÉÉ =i{ÉzÉ Eò®xÉä Eäò ½äþiÉÖ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, VÉèºÉÉ ÊE Fig 4 ¨Éå
|ÉnùÊ¶ÉÇiÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ ´ÉävÉxÉ Ê®´Éä] (Metal piercing rivets rivets) (Fig 5): ªÉä
Ê®ú´É]äõ, SÉÉn® vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷Éå ¨Éå +{ÉxÉä º´ÉªÉÆ EòÉ ÊUôpù ´ÉävÉxÉ Eò®iÉÒ ½èþ*

ªÉä `öÉäºÉ Ê®ú´Éä]õÉå Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <xÉEäò iÉxÉxÉ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ +Ê¦É±ÉIÉhÉ
+SUäô ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä ÊEò¡òÉªÉiÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉä +{ÉxÉä º´ÉªÉÆ EòÉ ÊUôpù =i{ÉzÉ
Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

+vÉÇ xÉÊ±ÉEòÉ +ÉEòÉ® vÉÉiÉÖ ´ÉävÉxÉ Ê®´Éä] (Semi-tubular metal

piercing rivets): ªÉä Ê®´Éä]ä, vÉÉiÉÖ Eä nÉäxÉÉå JÉÆb÷Éå {É® {ÉÚhÉÇiÉ: ªÉÉ +Æ¶ÉiÉ:
´ÉävÉxÉ E®xÉä Eä Ê±ÉB {ÉÆSÉ EòÒ iÉ®½ |ÉªÉÉäMÉ Eò®xÉä Eä Ê±ÉB +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ
(Êb÷VÉÉ<ÇxÉ) ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ªÉÊnù Ê®ú´Éä]äõ, vÉÉiÉÖ ¨Éå {ÉÚhÉÇiÉ: ´ÉävÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ iÉÉä ´É½þ Fig ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä
+xÉÖºÉÉ®ú VÉÉäc÷ EòÉä {ÉÚhÉÇ Eò®úiÉÒ ½èþ* iÉ¤É Ê®ú´Éä]õ vÉÉiÉÖ ¨Éå +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä |É´Éä¶É
Eò®úiÉÒ ½èþ iÉÉä Ê®ú´Éä]õ EòÒ {ÉÚÄUô, ºÉÒ±É ÊEòªÉÉ ½Öþ+É VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ*
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+vÉÇ xÉÊ±ÉEòÉEòÉ®ú vÉÉiÉÖ ´ÉävÉxÉ Ê®ú´Éä]õÉå Eäò Ê±ÉB 2.5 mm iÉEò Eä EÖò±É SÉÉnù®ú
vÉÉiÉÖ +ÉvÉÉ®ú ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ ́ ÉävÉxÉ ̀ öÉäºÉ Ê®ú´Éä]åõ (Metal-piercing solid rivets): <ºÉ¨Éå ÊUôpù
EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ 3.2 mm EÖò±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ SÉÉnù®ú <º{ÉÉiÉ ¨Éå
EòÉ=x]õ®ú ¶ÉÆEò `öÉäºÉ Ê®ú´Éä]õÉå EòÉä ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* Ê®ú´Éä]õ uùÉ®úÉ ´ÉävÉxÉ,

+{ÉÊ¡òË]õMÉ ]Úõ±É Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ Ê®ú´Éä]õ EòÉä EòÉ=x]õ®ú¶ÉÆEò Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ ÎC±ÉËSÉMÉ
Eò®úxÉÉ, ºÉ¦ÉÒ BEò ½þÒ º]ÅõÉäEò ¨Éå {ÉÚhÉÇ ½þÉäiÉä ½éþ* EòÉ=x]õ®ú ¶ÉÆEò ¶ÉÒ¹ÉÇ BEò }±Éè¶É
ÊUôpù =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ VÉÉä VÉÉäc÷ EòÒ ¶ÉÒªÉ®ú ºÉ¨ÉÉlªÉÇ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇJÉÆb÷ Eäò nÚùºÉ®úÒ ºÉÉ<b÷ {É®ú Ê®ú´Éä]õ ÊºÉ®äú EòÉ |ÉºÉÉ®ú, =ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú JÉÒSÉxÉä EòÉä
®úÉäEòiÉÉ ½èþ*.

¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]õ ªÉÉ {ÉÉì{É Ê®ú´Éä]õ (Blind rivet or pop rivet)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]õÉå Eäò |ÉEòÉ®ú =xÉEäò ¦ÉÉMÉ iÉlÉÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]õxÉ ={ÉEò®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]õÉå EòÉä Ê®ú´Éä]õ Eò®úxÉä Eäò SÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]õ, =xÉ VÉÉäc÷Éå ¨Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ
ÊVÉx½åþ Eäò´É±É BEò ºÉÉ<b÷ ºÉä ½þÒ {É½ÆþÖSÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ +xÉäEò EòÉ®úhÉÉå
Eäò Ê±ÉB ÊVÉxÉ¨Éå ºÉ®ú±ÉiÉÉ iÉlÉÉ +SUôÒ |ÉiÉÒÊiÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½èþ, =x½åþ =xÉ VÉÉäc÷Éå
Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉx½åþ nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷Éå ºÉä {É½ÖÄþSÉÉ VÉÉ ºÉEäòÆ*
¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´ÉäË]õMÉ Eäò Ê±ÉB {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå ¤ÉxÉä ÊUôpùÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê®ú´Éä]õ Eäò ¦ÉÉMÉ Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½èþ* ¨ÉèxbÅ÷±É EòÉ ¦ÉÉMÉ, Eäò´É±É ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ EòÉä
|ÉªÉÉäVÉxÉ Eä Ê±ÉB ½þÒ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ´É½þ ªÉÉ iÉÉä
{ÉÚhÉÇiÉ: ªÉÉ +Æ¶ÉiÉ: ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´ÉäË]õMÉ ={ÉEò®úhÉ (Blind riveting equipment): +ÆvÉ
Ê®ú´Éä]õÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ ½èþ, +ÆvÉ Ê®ú´Éä]õ {±ÉÉªÉ®ú, ±ÉèVÉÒ
]õÉÆMÉ, ±ÉÒ´É®ú ½þºiÉ +ÉèVÉÉ®ú, ´ÉÉiÉÒªÉ iÉlÉÉ pù́ É SÉÉÊ±ÉiÉ ¨ÉèMÉVÉÒxÉ ¡òÒb÷ iÉlÉÉ
+vÉÇ º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ¤ÉÆvÉxÉ VÉèºÉä ÊEò Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½èþ*

¤±ÉÉ<Çxb÷ ªÉÉ {ÉÉì{É Ê®ú´Éä]õÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of blind or pip rivets):
+ÆvÉ Ê®ú´Éä]õ EòÉä ºÉä]õ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Ê®ú´Éä]õ EòÒ EòÉªÉ EòÉä ÊUôpù ¨Éå b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ¨ÉèxbÅ÷±É EòÉä JÉÓSÉÉ VÉÉiÉÉ ½è, ÊVÉºÉºÉä {ÉÚÆUô Ê´ÉEÞòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉÉä VÉÉäc÷ EòÉä
BEò ºÉÉlÉ JÉÓSÉiÉÒ iÉlÉÉ Ê´ÉEÞòiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* +ÆvÉ Ê®ú´Éä]äõ +xÉäEò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ
{ÉrùÊiÉªÉÉä ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* =xÉ¨Éå ºÉä EÖòUô EòÉ ´ÉhÉÇxÉ ªÉ½þÉÆ xÉÒSÉä ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

{±ÉMÉ ]Úõ]õ iÉxÉÉ (Plugged break stem): ¨ÉèxbÅ÷±É EòÒ ÊGòªÉÉ ºÉä Ê®ú´Éä]õ
Eäò {ÉÚÄUô EòÉä Ê´ÉEÞòiÉ ½þÉäxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ Fig 4 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ̈ ÉèxbÅ÷±É EòÉ
iÉxÉÉ, {±ÉMÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB {ÉÒUäô ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉä UôÉäc÷iÉä ½ÖþB ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ*

JÉÖ±ÉÉ ]Úõ]õ iÉxÉÉ (Open break stem): ªÉ½þ ]Úõ]õ iÉxÉÉ Eòä ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ
±ÉäÊEòxÉ <ºÉEòÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ JÉÉäJÉ±ÉÒ EòÉªÉ EòÉä JÉÖ±ÉÉ UôÉäc÷iÉä ½ÖB,
{ÉÚÄUô EòÉä Ê´ÉEÞòiÉ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¶ÉÒ¹ÉÇ ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊMÉ®ú VÉÉiÉÉ
½èþ*  (Fig 5)

ºÉÒ±b÷ (Sealed): ºÉÒ±É JÉÉäJÉ±Éä GòÉä®ú Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÆnù +ÆvÉ ÊºÉ®äú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½è
iÉlÉÉ ´É½þÉÆ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú VÉ±É ªÉÉ nùÉ¤É ®úÉävÉÒ Ê®ú´Éä]õ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½Éäþ* (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò´ÉÉ±Éä ¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]äõ (Externally threaded blind

rivets): ªÉ½þ Ê®ú´Éä]õ °ügø ÊJÉSÉÉ´É ̈ ÉèxbÅ÷±É +Æ¶É Ê®ú´Éä]õ ½è*þ VÉ¤É Ê®ú´Éä]õ EòÉä ºÉä]õ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ¨ÉÒÊ]ÅõEò SÉÚc÷Ò º]õb÷ ÊVÉºÉ¨Éå xÉ]õ EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
={É±É¤vÉ Eò®úÉiÉä ½ÖþB ¶ÉÒ¹ÉÇ |ÉÊiÉSUäônù ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

¨ÉÉäc÷nùÉ®ú ¶ÉéEò (Collapsible shank): <ºÉ Ê®ú´Éä]õ EòÒ {ÉÚÆUô ªÉÉ ¶ÉéEò,
iÉÒxÉ JÉÆb÷Éå ¨Éå Ê´ÉEÞòiÉ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ (VÉèºÉÉ ÊEò
Fig 8 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½è)þ* ́ É½þ ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò ÊUôpù ́ ÉÉ±Éä ºÉ¨ÉÖSSÉªÉÉäÆ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÖCiÉÇ ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB SÉÉècä÷ IÉäjÉ {É®ú C±Éè̈ {É ÊEòªÉä ½ÖþB ¦ÉÉ®ú EòÉä ¡èò±ÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {ÉnùÉlÉÉç ¨Éä ÊJÉÆSÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòiÉÒ ¦ÉÒ ½èþ*

}±É¶É ¥ÉäEò =SSÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ (Flush break high strength): 3 ºÉä 6
mm ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±ÉÒ ªÉä ¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]õ EòÉ ¨Éèxc÷±É, Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ
ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ¶ÉÒ¹ÉÇ ½þÉäiÉÉ ½è, VÉÉä Ê®ú´Éä]õ Eäò >ð{É®ú }±É¶É Eò®úiÉÉ ½Öþ+É ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ
½èþ*  (Fig 9)

{ÉÖxÉ®úÉ{É´ÉÞÊkÉ ¤±ÉÉ<Çxb÷ Ê®ú´Éä]õxÉ {ÉrùÊiÉ (Repetition blind riveting

systems): Ê®ú´Éä]õ EòÉä ̈ Éèxc÷±É {É®ú ¦ÉÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä Ê®ú´Éä]õ EòÉä
iÉèªÉÉ®ú ÎºlÉÊiÉ Eäò ºÉÉlÉ ´ÉÉiÉÒªÉ ºÉäË]õMÉ +ÉèVÉÉ®ú ¨Éå ÎºlÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ <ºÉ
Ê®ú´Éä]õ EòÉä {ÉÚ́ ÉÇ ̈ Éå ¤ÉxÉä ÊUôpù ̈ Éå b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÉèVÉÉ®ú EòÉ Ê]ÅõMÉ®ú EòÉªÉÉÇÎx´ÉiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä Ê®ú´Éä]õ EòÒ {ÉÄÚUô, ¡èò±ÉiÉä ½ÖþB Ê®ú´Éä]õ ¨Éå ºÉä ¨ÉèxbÅ÷±É JÉÓSÉ VÉÉiÉÒ
½èþ* Ê®ú´Éä]õ ºÉä]õ Eò®úxÉä EòÉ +xÉÖGò¨É Fig 10 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

bÅ÷É<Ḉ É Ê{ÉxÉ Ê®ú´Éä]õ (Drive pin rivets): bÅ÷É<Ḉ É Ê{ÉxÉ Ê®ú´Éä]õÉå ¨Éå BEò
JÉÉäJÉ±ÉÒ EòÉªÉ iÉlÉÉ BEò Ê{ÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÒ Ê{ÉxÉ,
Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ ºÉä |ÉIÉä{É Eò®úiÉÒ ½èþ* ½þlÉÉèc÷Ò EòÒ SÉÉä]õ, Ê®ú´Éä]õ EòÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¨ÉäÆ iÉèªÉÉ®ú
ÊUôpù ¨Éå ¤É±É ±ÉMÉÉiÉÒ ½èþ, Ê{ÉxÉ Ê®ú´Éä]õ EòÉä ¡èò±ÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉä
¶ÉéEò Eäò nùÉÆiÉ ¡èò±ÉiÉä ½éþ* (Fig 11)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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nùºiÉÒ Ê®ú´Éä]õxÉ +ÉèVÉÉ®ú  (Hand-riveting tools)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò nùºiÉÒ Ê®ú´Éä]õxÉ +ÉèVÉÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò nùºiÉÒ Ê®ú´Éä]õxÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¤±ÉÉ<Æb÷ Ê®ú´Éä]õxÉ (Riveting blind rivet)

Ê®ú´ÉäË]õMÉ Eòä SÉ®úhÉ (Riveting steps)

1 ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ ´ªÉÉºÉ Eäò ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB Ê®ú´Éä]õ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

2 +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB ÊUôpù EòÉä ÊbÅ÷±É Eò®åú*

3 Ê®ú´Éä]õxÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä JÉÉä±ÉäÆ iÉlÉÉ +ÉèVÉÉ®ú xÉÉäVÉ±É ̈ Éå Ê®ú´Éä]õ iÉxÉä EòÉä b÷É±ÉäÆ*

4  Ê®ú´Éä]õ ÊxÉEòÉªÉ EòÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå ¤ÉxÉä ÊUôpù ¨ÉäÆ ®úJÉå*

5 iÉxÉÉ´É Eäò ºÉ½þÒ Ê¤ÉxnÖù {É®ú, Ê®ú´Éä]õxÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê®ú´Éä]õ ]Úõ±É
½èþÎhb÷±ÉÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ nù¤ÉÉªÉä, Ê®ú´Éä]õ EòÉ iÉxÉÉ ]Úõ]õ VÉÉªÉäMÉÉ*

6 VÉ¤É Ê®ú´Éä]õ EòÉ iÉxÉÉ ]Úõ]õ MÉªÉÉ ½þÉä iÉÉä, ]Úõ±É EòÉä +ÉèVÉÉ®ú ºÉä +±ÉMÉ Eò®åú*
¤ÉSÉä ½ÖþB Ê®ú´Éä]õ iÉxÉä EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉèVÉÉ®ú EòÉä {ÉÚhÉÇiÉ: JÉÖ±ÉxÉä nåù*
(Fig 12)

±ÉäVÉÒ ]õÉÆMÉ (Lazy tong)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ±ÉäVÉÒ ]õÉÆMÉ CªÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉäVÉÒ ]õÉÆMÉ Eäò {ÉÖVÉæ iÉlÉÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• |ÉSÉÉ±ÉxÉ +xÉÖnäù¶É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

±ÉäVÉÒ ]õÉÆMÉ BEò ½þºiÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ +ÉèVÉÉ®ú ½äþ VÉÉä 1/8”, 5/32” iÉlÉÉ 3/16”

´ªÉÉºÉ ¨ÉÉxÉEò JÉÖ±ÉÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +ÆvÉÒ Ê®ú´Éä]õÉå EòÉä ºÉäË]õMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä
VÉÉiÉä ½èþ* +ÉèVÉÉ®ú Eäò =kÉ¨É ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eòä Ê±ÉB ±ÉMÉÉªÉä
VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä Ê®ú´Éä]õ ́ ªÉÉºÉ Eä Ê±ÉB ºÉ½þÒ xÉÉäVÉ JÉÆb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ ̈ É½þiÉ´É{ÉÚhÉÇ
½èþ* {ÉÖVÉÉæ EòÒ ºÉÚSÉÒ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÒ MÉªÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ºÉ¦ÉÒ {ÉÖVÉæ {ÉÚhÉÇiÉ: {É®úº{É®ú
¤Énù±Éä VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ EòÉ ́ ÉhÉÇxÉ (Description of mechanism): ̈ ÉèxbÅ÷±É {ÉEòb÷
ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå VÉ¤Écä÷ EäòºÉ (5) ¨Éå Ê¡ò]õ ÊEòªÉä ½ÖþªÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÉ ºÉä]õ (6) ½þÉäiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ¶ÉÎCiÉ ªÉÂÖM¨ÉxÉ ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ {É®ú EòºÉä ½þÉäiÉä ½èþ* VÉ¤Écä÷, VÉÉÄ {ÉÖ¶É®ú (vÉCEòÉ näùxÉä
´ÉÉ±ÉÉ) (12) iÉlÉÉ VÉÉì {ÉÖ¶É®ú Ïº|ÉMÉ (11) Eäò uùÉ®úÉ +OÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®ú½þiÉä ½èþ*

±ÉäVÉÒ ]õÉÆMÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ, ¶ÉÎCiÉ ªÉÖM¨ÉxÉ ºÉä BäºÉä VÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊEò ÊVÉºÉºÉä ÊEò
½èþÎhb÷±É (9) EòÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ VÉÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÉä JÉÒSÉiÉÉ ½èþ, Ê®ú´Éä]õ ¨ÉèxbÅ÷±É EòÉä
{ÉEòc÷iÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä Ê®ú´Éä]õ, ºÉä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

|ÉSÉÉ±ÉxÉ +xÉÖnäù¶É (Operating instructions): ªÉ½þ VÉÉÆSÉ Eò®äúÆ ÊEò
xÉÊºÉEòÉ JÉÆb÷, +ÉèVÉÉ®ú {É®ú Ê¡ò]õ ½èþ iÉlÉÉ SÉÚc÷Ò ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä EòºÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ¨Éèxc÷±É ]Úõ]õiÉÉ ½äþ iÉÉä Ê®ú´Éä]õ, ºÉä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê®ú´Éä]õ ºÉä]õ (Rivet set)

nùºiÉÒ Ê®ú´Éä]õxÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:  ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ *

ÊUôpù ¨Éå Ê®ú´Éä]õ b÷É±ÉxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ {±Éä]õÉå EòÉä ºÉ¨ÉÒ{É ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ
<ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 1)

b÷Éì±ÉÒ (Dolly)

{É½þ±Éä ºÉä iÉèªÉÉ®ú Ê®ú´Éä]õ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉä ºÉ½þ®úÉ näùxÉä +Éè®ú Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò +ÉEòÉ®ú
EòÉä Ê¤ÉMÉc÷xÉä  ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 1)

Ê®ú´Éä]õ ºxÉè{É  (Rivet snap)

Ê®ú´Éä]õxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +ÆÊiÉ¨É °ü{É näùxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÉç ºÉä Ê¨É±ÉÉxÉ ́ ÉÉ±Éä Ê®ú´Éä]õ ºxÉè{É ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ*
(Fig 2)

ºÉÆªÉÖHò Ê®ú´Éä]õ ºÉä]õ (Combined rivet set)

ªÉ½þ BEò ={ÉEò®úhÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½äþb÷ EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ +Éè®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 3)

½þÉlÉ-Ê®ú´Éä]õ®ú (Hand riveter)

<ºÉ¨Éå BEò Ê±É´É®ú ¨ÉèEäòÊxÉVÉ¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ½éþb÷±É nù¤ÉÉxÉä {É®ú VÉ¤Éc÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ
nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ iÉÉ¤Éå +Éè®ú B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò Ê®úÊ´É]ÆõMÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ * <ºÉ¨Éå Ê´ÉÊxÉ¨ÉªÉ BxÉÊ´É±É |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉä ½èþ * (Fig 4)

ÊbÅ÷}]õ (Drift)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊUôpùÉå EòÉä ºÉ½þÒ ºÉÒvÉ ¨Éå Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÉì{É Ê®ú´Éä]õ®ú (Pop riverter)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉlÉ ºÉä {ÉÉì{É Ê®ú´ÉäË]õMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
Ê]ÅõMÉ®ú iÉÆjÉ Ê®ú´Éä]õ EòÉä ÊxÉSÉÉäc÷iÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê®ú´Éä]õ Eäò ̈ ÉäbÅ÷±É EòÉä +±ÉMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ
<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå VÉ¤É Ê®ú´Éä]õ EòÉä +±ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä ½äþb÷ nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú
¤ÉxÉiÉÉ ½èþ * (Fig 5)
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¡Öò±ÉË®úMÉ ]Úõ±Éõ (Fullering tool)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {±Éä]õ EòÒ ÊEòxÉÉ®äú EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä nù¤ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* EÖò±ÉË®úMÉ ]Úõ±É iÉÆMÉ VÉÉäc÷Éå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ * (Fig 8)

Ê®ú´Éä]õxÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ Ê®ú´Éä]õ Eäò ¶ÉéEò ªÉÉ ¤ÉÉb÷Ò {±Éä]õ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉÇ xÉ½þÓ ±ÉMÉÉªÉÒ MÉªÉÒ
½èþ * (Fig 10)

¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò +Éè®ú ¤É½ÖþiÉ Eò¨É UÚô]õ |ÉvÉÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 11 & 12)

{±Éä]õÉå Eäò xÉÒSÉä +Éè®ú ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä MÉªÉä ÊUôpùÉå ºÉä ¤É®Çú EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ *
(Fig 15 +Éè®ú 16)

EòÉìËEòMÉ ]Úõ±Éõ (Caulking tool)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {±Éä]õÉå Eäò EòÉä®ú EòÉä nù¤ÉÉxÉä iÉlÉÉ Ê®ú´Éä]õ Eäò ½äþb÷ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *þ (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ Ê®ú´Éä]õ Eäò EòÉ®úhÉ (Reasons for faulty rivertting)

{±Éä]õ {É®ú ÊbÅ÷±É ½þÉä±É ºÉÒvÉä ±ÉÉ<xÉ ¨Éå xÉ½þÓ ÊEòªÉä ½éþ * (Fig 9)

Ê®ú´Éä]õ ½äþb÷ EòÉ ¶ÉéEò ªÉÉ ¤ÉÉc÷Ò Ê®ú´Éä]õ Eäò Eåòpù ¨Éå xÉ½þÓ ½èþ * (Fig 13)

{±Éä]õÉå Eäò +xÉÖÊSÉiÉ VÉÖc÷ÉxÉÉ * (Fig 14) {±Éä]õÉå EòÉä Ê®ú´Éä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
ÊxÉEò]õ xÉ½þÓ ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
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EìòÉËEòMÉ iÉlÉÉ ¡Öò±ÉË®úMÉ (Caulking and Fullering)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• EìòÉËEòMÉ iÉlÉÉ ¡Öò±ÉË®úMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉìËEòMÉ iÉlÉÉ ¡Öò±ÉË®úMÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eòä ¤ÉÒSÉ EòÉ +ÆiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ *

EìòÉËEòMÉ (Caulking): EòÉìËEòMÉ, {±Éä]õÉå Eäò EòÉä®ú EòÉä iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ ºÉä vÉÉiÉÖ iÉEò
VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê®ú´Éä]õÉå Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉä nù¤ÉÉxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ* (Fig 1)

Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò EòÉä®ú EòÉä EòºÉEò®ú nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉìËEòMÉ +ÉèVÉÉ®ú, VÉÉä
SÉ{É]õÒ Æ̀öb÷öÒ UäôôxÉÒ EòÒ iÉ®ú½þ ÊnùJÉiÉÉ ½èþ, ºÉä {±Éä]õ {É®ú ¡èò±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¡Öò±ÉË®úMÉ (Fullering): ¡Öò±ÉË®úMÉ, {±Éä]õ Eòä EòÉä®ú EòÒ {ÉÚhÉÇ ºÉiÉ½þ EòÉä nù¤ÉÉxÉä
EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¡Öò±ÉË®úMÉ +ÉèVÉÉ®ú uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* VÉ¤É EòÉìËEòMÉ
+ÉèVÉÉ®ú, {±Éä]õ EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä iÉÉä =ºÉä ¡Öò±ÉË®úMÉ +ÉèVÉÉ®ú Eò½þÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

|ÉlÉ¨É {±Éä]õ EòÒ EòÉä®ú EòÒ {ÉÚhÉÇ ºÉiÉ½þ EòÉä nÚùºÉ®úÒ {±Éä]õ {É®ú EòºÉEò®ú nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

¡Öò±ÉË®úMÉ ºÉä BEò +ÊvÉEò +SUôÉ pù´É ®úÉävÉÒ VÉÉäc÷ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉìËEòMÉ, {±Éä]õÉå Eäò EòÉä®ú Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò EòÉä®úÉå {É®ú ¦ÉÒ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ ¡Öò±ÉË®úMÉ Eäò´É±É {±Éä] õEä EòÉä®Éå {É® EÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* {±Éä]õÉå {É®
EòÉÄÊEòMÉ iÉlÉÉ ¡Öò±ÉË®úMÉ Eò®xÉä Eä ºÉÖÊ´ÉvÉÉ Eä Ê±ÉB {±Éä]õÉå Eäò EòÉä®úÉå EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ
80° ºÉä 85° iÉEò |É´ÉÊhÉÇiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê®ú´Éä]õ VÉÉäc÷ EòÒ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ (The strength of riveted joints): BEò
Ê®ú´Éä]äõb÷ VÉÉäc÷ EòÒ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉ¤ÉºÉä Eò¨ÉVÉÉä®ú ¦ÉÉMÉ EòÒ iÉ®ú½þ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
ªÉ½þ vªÉÉxÉ ¨ÉäÆ ®JÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊE ´É½þ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ SÉÉ® ¨Éå ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ BEò
iÉ®ú½þ ºÉä +ºÉ¡ò±É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– Ê®ú´Éä]õ EòÉ ¶ÉÒªÉ®ú ½þÉäxÉÉ

– vÉÉiÉÖ EòÉ Gò¶É ½þÉäxÉÉ

– vÉÉiÉÖ EòÉ Ê´É¦ÉCiÉ ½þÉäxÉÉ

– {±Éä]õ EòÉ ]Úõ]õxÉÉ ªÉÉ ¡ò]õxÉÉ

ªÉä SÉÉ®ú +´ÉÉSUôxÉÒªÉ |É¦ÉÉ´É xÉÒSÉä ºÉÉ®úhÉÒ ¨ÉåÆ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½è*

]äõ¤É±É

Ê®ú´Éä] ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ÷ VÉÉäc÷ |É¦ÉÉ´É EòÉ®úhÉ ¤ÉSÉÉ´É

Ê®ú´Éä]õ EòÉ ¶ÉÒªÉ®ú ½þÉäxÉÉ {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå Ê®ú´Éä]õ EòÉ {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò
´ªÉÉºÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½þÉäxÉÉ* Ê®ú´Éä]õ Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä `öÒEò ´ªÉÉºÉ EòÉ Ê®ú´Éä]õ EòÉ SÉªÉxÉ
{±Éä]õ, ÊVÉºÉ¨Éå Ê®ú´Éä]õ Eò®úxÉÉ ½è, EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ºÉä Eò®åú*
+ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* Ê®ú´Éä]õ {ÉnùÉlÉÇ EòÒ =ÊSÉiÉ Ê®ú´Éä]õ {ÉnùÉlÉÇ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ {±Éä]õ Eäò {ÉnùÉlÉÇ ºÉä iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå Eò¨É ½èþ*

vÉÉiÉÖ EòÉ Gò¶É ½þÉäxÉÉ Ê®´Éä] EòÉ ´ªÉÉºÉ, {±Éä] EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå vÉÉiÉÖ {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ
¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ, Ê®ú´Éä] Eò®úxÉä {É®ú vÉÉiÉÖ Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò Ê®ú´Éä]õ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*
ºÉÉ¨ÉxÉä ¡Öò±ÉxÉä iÉlÉÉ Gò¶É Eò®úxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ Eò®úiÉÒ ½è*

vÉÉiÉÖ EòÉ Ê´É¦ÉCiÉ ½þÉäxÉÉ ÊbÅ÷±É ªÉÉ {ÉÆSÉ ÊEòªÉä MÉªÉä Ê®ú´Éä]õ Eäò ÊUôpù, {±Éä]õ EòÉä®ú ºÉä ºÉ½þÒ nÚù®úÒ {É®ú ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉÆSÉ
Eäò EòÉä®ú Eäò ¤É½ÖiÉþ ÊxÉEò]õ ½þÉäxÉsä {É®ú, Ê®ú´Éä]õ Eäò ªÉÉ ÊbÅ÷±É Eò®äúÆ iÉlÉÉ Ê®ú´Éä]õ Eäò ´ªÉÉºÉ
ºÉÉ¨ÉxÉä vÉÉiÉÖ Eäò Ê´É¦ÉCiÉ ½þÉäxÉä ºÉä +ºÉ¡ò±É ½þÉäxÉä EòÒ Eäò Ê±ÉB  ºÉ½þÒ ±Éè{É B±ÉÉ=ÆºÉ EòÉ
ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ* ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

{±Éä]õ EòÉ ]Úõ]õxÉÉ ªÉÉ ¡ò]õxÉÉ Ê®ú´Éä]õ ÊUôpù ¤É½ÖþiÉ ÊxÉEò]õ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ Ê®ú´Éä]õ ÊUôpùÉå EòÉä `öÒEò nÚù®úÒ ªÉÉ Ê{ÉSÉ
{±Éä]õ ¤É½ÖþiÉ Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉä iÉÉä, Ê®ú´Éä]õ Eäò Eäòxpù ®äúJÉÉ {É®ú ÊbÅ÷±É ªÉÉ {ÉÆSÉ Eò®åú* <ºÉEäò
Eäò ºÉÉlÉ {±Éä]õ Eäò ]Úõ]õxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ* +ÊiÉÊ®úCiÉ +ÆÊiÉ¨É ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ

ÊUôpùÉå ºÉä ºÉ¦ÉÒ UôÒVÉxÉ EòÉä ½þ]õÉªÉä*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.52 - 55 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ´ÉäÏ±b÷MÉ +¦ªÉÉºÉ  1.4.56 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÖ®úIÉÉ (Safety)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ nÚùEòÉxÉ ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ¨É½þk´É EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ nÖùEòÉxÉÉå ¨Éå näùJÉÒ VÉÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù Eò®åú ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ nÖùEòÉxÉ {É®ú ºÉÖ®úIÉÉ EòÉä |ÉÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ *

ºÉÖ®úIÉÉ (Safety)

ªÉÊnù =ÊSÉiÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ xÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉB iÉÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ JÉiÉ®úxÉÉEò +Éè®ú +º´ÉÉºlªÉEò®ú
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ ½þÉ±ÉÉÆÊEò xÉ<Ç iÉEòxÉÒEò +Éè®ú =ÊSÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ
ºÉä VÉÖc÷Ò SÉÉä]õ +Éè®ú ¨ÉÞiªÉÖ Eäò VÉÉäÊJÉ¨ÉÉå EòÉä ¤É½ÖþiÉ Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ SÉÚÊEò Eò<Ç
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå BEò JÉÖ±ÉÉ <±ÉäÎC]ÅõEò +ÉEÇò ªÉÉ ±ÉÉè ¶ÉÉÊ¨É±É
½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉÊ±ÉB VÉ±ÉxÉä +Éè®ú +ÉMÉ ±ÉMÉxÉä EòÉ VÉÉäÊJÉ¨É (JÉiÉ®úÉ) ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ
½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉÊ±ÉB <ºÉä MÉ¨ÉÇ EòÉªÉÇ |ÉÊGòªÉÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

SÉÉä]õ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ´Éä±b÷®ú +iªÉÊvÉEò MÉ¨ÉÔ +Éè®ú +ÉMÉ EòÒ ±É{É]õÉå Eäò
ºÉÆ{ÉEÇò ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÉ®úÒ SÉ¨Écä÷ Eäò nùºiÉÉxÉä +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ±ÉÆ¤ÉÒ
+ÉºiÉÒxÉ ´ÉÉ±ÉÒ VÉèEäò]õ ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò °ü{É ¨Éå {É½þxÉiÉä ½éþ *
<ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò ´Éä±b÷ IÉäjÉ EòÒ SÉ¨ÉEò, iÉÉ{É +ÉÆJÉ ªÉÉ }±Éè¶É ¤ÉxÉÇ xÉÉ¨ÉEò BEò
ÎºlÉÊiÉ EòÒ +Éä®ú ±Éä VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå {É®úÉ¤ÉèEòxÉÒ |ÉEòÉ¶É EòÉìÌxÉªÉÉ EòÒ ºÉÚVÉxÉ
EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ÊEò®úhÉä +ÉÆJÉÉå Eäò ®úÉä]õÒxÉÒ EòÉä VÉ±ÉÉ näùiÉÉ ½èþ * EòÉ±Éä
ªÉÚ ´ÉÒ-Ê¡ò±]õË®úMÉ ¡äòºÉ {±Éä]ÂõºÉ Eäò ºÉÉlÉ SÉ¶¨Éå +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ ½äþ±É¨Éä]õ <ºÉ
VÉÉäÊJÉ¨É EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB {É½þ±Éä VÉÉiÉä ½èþ *

2000 Eäò nù¶ÉEò Eäò ¤ÉÉnù ºÉä EÖòUô ½äþ±É¨Éå]õÉä ¨Éå BEò ¡äòºÉ {±Éä]õ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ VÉÉä
iÉÒμÉ ªÉÖ́ ÉÒ |ÉEòÉ¶É Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå +É VÉÉxÉä ºÉä iÉÖ®ÆúiÉ EòÉ±ÉÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ºÉ¨ÉZÉxÉä
´ÉÉ±Éä EòÒ ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB, ´ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ +CºÉ®ú {ÉÉ®úÒ¦ÉÉºÉÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ {Énæù ºÉä
ÊPÉ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * BEò {ÉÉ±ÉÒÊ´ÉxÉÉ<±É C±ÉÉä®úÉ<b÷ {±ÉÉÎº]õEò }±Éä̈ É ºÉä ¤ÉxÉä ªÉä {Énæù
<±ÉäÎC]õEò +ÉEÇò Eäò ªÉÚ́ ÉÒ |ÉEòÉ¶É ºÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú ±ÉÉäMÉÉå EòÉä føÉ±ÉiÉä ½èþ
±ÉäÊEòxÉ ½äþ±É¨Éå]õ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB MÉB Ê¡ò±]õ®ú M±ÉÉºÉ EòÉä |ÉÊiÉºlÉÉÊ{ÉiÉ xÉ½þÓ
Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ *

´Éä±b÷®ú +CºÉ®ú JÉiÉ®úxÉÉEò MÉèºÉÉå +Éè®ú EòhÉ {ÉnùÉlÉÇ Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå ½þÉäiÉä ½éþ *
}±ÉCºÉ EòÉä®äúb÷ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú ¶ÉÒ±b÷ ̈ Éä]õ±É +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ VÉèºÉÒ |ÉÊGòªÉÉBÄ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +ÉìCºÉÉ<b÷ Eäò EòhÉÉå ºÉä ªÉÖHò UÖôB EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ *
Ê´ÉSÉÉ®úÉvÉÒxÉ EòhÉÉå EòÉ +ÉEòÉ®ú vÉÖÖÄôB EòÒ Ê´É¹ÉÉCkÉÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úÉiÉ ½èþ
UôÉä]äõ EòhÉÉå Eäò ºÉÉlÉ +ÊvÉEò JÉiÉ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò UôÉä]äõ EòhÉÉå ºÉä ®úHò
¨ÉÎºiÉ¹Eò EòÒ ¤ÉÉvÉÉ EòÉä {ÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ vÉÖBÄ +Éè®ú MÉèºÉÉå VÉèºÉä
ÊEò EòÉ¤ÉÇxÉ-b÷É<Ç-+ÉìCºÉÉ<b÷ +ÉäVÉÉäxÉ +Éè®ú ¦ÉÉ®úÒ vÉÉiÉÖ+Éå ´ÉÉ±Éä vÉÖÄB =ÊSÉiÉ
´ÉåÊ]õ±Éä¶ÉxÉ +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ Eò¨ÉÒ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB, ¨ÉèMxÉÒVÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ
vÉÚÄB Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ̈ Éå, ªÉ½þÉÄ iÉEò ÊEò ÊxÉ¨xÉ ºiÉ®ú {É®ú (<0.2 mg/m3) xªÉÚ®úÉä±ÉÉìÊVÉEò±É
ºÉ¨ÉºªÉÉBÄ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ ªÉÉ ¡äò¡òc÷Éå, ªÉEÞòiÉ, MÉÖnæù ªÉÉ EåòpùÒªÉ iÉÆÊjÉEòÉ iÉÆjÉ EòÉä
xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖÄþSÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ * xÉèxÉÉå EòhÉ ¡äò¡òc÷Éå Eäò ´ÉÉªÉÖ EòÉäÊ¶ÉªÉ ¨ÉèGòÉä¡äòVÉ ¨Éå
¡òºÉ ºÉEòiÉä ½éþ iÉlÉÉ ¡ò±¨ÉÒxÉ®úÒ ¡òÉ<¥ÉÉäËºÉºÉ Eäò Ê±ÉB |ÉäÊ®úiÉ Eò®úiÉä ½éþ * Eò<Ç
´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå ºÉÆ{ÉÒÊc÷iÉ MÉèºÉÉå +Éè®ú ±É{É]õÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê´Éº¡òÉä]õ

+Éè®ú +ÉMÉ EòÉ JÉiÉ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * EÖòUô ºÉ¨ÉºªÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå ¨Éå ½þ̈ ÉÉ ¨Éå
+ÉCºÉÒVÉxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä ºÉÒÊ¨ÉiÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú nù½þxÉ¶ÉÒ±É (VÉ±ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ)
ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå EòÉä EòÉªÉÇºlÉ±É ºÉä nÚù®ú ®úJÉxÉÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ *

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ (General safety)

• ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, SÉÉä]õ
EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB +iªÉÉÊvÉEò ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB * SÉÉä]õ
+ÉMÉ Ê´Éº¡òÉä]õ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ZÉ]õEäò ªÉÉ ½þÉÊxÉEòÉ®úEò BVÉå]õ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ * xÉÒSÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +Éè®ú Ê´ÉÊ¶É¹]õ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå
EòÉä =xÉ ¸ÉÊ¨ÉEòÉå uùÉ®úÉ ºÉJiÉÒ ºÉä näùJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉÉä vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä
´Éä±b÷ ªÉÉ EòÉ]õiÉä ½éþ *

• ´ÉäÏ±b÷MÉ ªÉÉ EòÉ]õxÉä Eäò ={ÉEò®úhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +xÉÉÊvÉEÞòiÉ
´ªÉÊHòªÉÉå EòÉä +xÉÖ̈ ÉÊiÉ xÉ nåù *

• BEò <¨ÉÉ®úiÉ ¨Éå ±ÉEòc÷Ò Eäò ¡ò¶ÉÇ {É®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ xÉ Eò®åú * VÉ¤É iÉEò ÊEò ¡ò¶ÉÇ
EòÉä +ÉMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ Eò{Ébä÷, ®äúiÉ ªÉÉ +xªÉ +ÎMxÉ®úÉävÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉä MÉ¨ÉÇ
vÉÉiÉÖ ºÉä ºÉÆ®úÊIÉiÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò MÉ¨ÉÇ
ËSÉMÉÉ®úÒ ªÉÉ MÉ¨ÉÇ vÉÉiÉÖ +É{É®äú]õ®ú ªÉÉ ÊEòºÉÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ +{ÉEò®úhÉ Eäò PÉ]õEòÉå
{É®ú xÉ½þÓ {Ébä÷MÉÒ *

• ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +ÉºÉ{ÉÉºÉ Eäò ºÉ¦ÉÒ V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÇ VÉèºÉä Eò{ÉÉºÉ iÉä±É
MÉèºÉÉä±ÉÒxÉ +ÉÊnù EòÉä ½þ]õÉ nåù *

• ´ÉäÏ±b÷MÉ ªÉÉ EòÉ]õxÉä ºÉä {É½þ±Éä =x½åþ ÊxÉEò]õiÉÉ ¨Éå MÉ¨ÉÇ Eò®åú VÉÉä =ÊSÉiÉ Eò{Écä÷
ªÉÉ EòÉ±Éä SÉ¶¨Éå {É½þxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úÊIÉiÉ xÉ½þÓ ½èþ *

• ´Éä±bä÷b÷ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ <Eò_äö ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ½þ]õÉ nåù VÉÉä ÊEò
´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä Ê´ÉEÞòiÉ ªÉÉ IÉÊiÉOÉºiÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ *

• MÉ¨ÉÇ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½ÖþB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ º]õ¤ºÉ, º]õÒ±É ºGèò{É xÉ UôÉäbå÷ * ªÉÉ ¡ò¶ÉÇ {É®ú ªÉÉ
´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò +ÉºÉ{ÉÉºÉ =xÉEäò EòÉ®úhÉ nÖùPÉÇ]õxÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ ªÉÉ
+ÉMÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ *

• ½þ®ú ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉºÉ ¨Éå BEò ={ÉªÉÖHò +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò ªÉÆjÉ ®úJÉå * +Éè®ú ªÉ½þ
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éä ÊEò +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä EòÉ ªÉÆjÉ SÉÉ±ÉÚ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½èþ *

• ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù ºÉ¦ÉÒ MÉ¨ÉÇ vÉÉiÉÖ EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú *
<ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ºÉÉ¤ÉÖxÉ {ÉilÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *
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MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆªÉÆjÉ EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÆ  (Safety precautions in handling gas

welding plant)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉìCºÉÒ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÆjÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉèºÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ¨Éåä ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉèºÉ ÊxÉªÉÆjÉEòÉå iÉlÉÉ ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÊxÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

nÖùPÉÇ]õxÉÉ ®úÊ½þiÉ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ EòÉä ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É VÉÉxÉxÉÉ BǼ É =ºÉEòÉ {ÉÉ±ÉxÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* VÉèºÉÉ ÊEò ½þ¨É VÉÉxÉiÉä ½èþ nÖùPÉÇ]õxÉÉ ́É½þÒ ¶ÉÖ°ü ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ ºÉÖ®úIÉÉ
JÉi¨É ½þÉäiÉÒþ ½èþ*

ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ xÉ Eò®úxÉä ºÉä EòÉä<Ç ¨ÉÉ¡ò xÉ½þÓ ÊEòªÉÉÆ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

MÉèºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éä ́ Éä±b÷®ú EòÉä MÉäºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆªÉÆjÉ Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ V´ÉÉ±ÉÉ ºÉäË]õMÉ
¨Éä +{ÉxÉÒ BǼ É nÚùºÉ®úÉå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÒ SÉÊ½þB *

ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÆ ºÉnèù́ É +SUôÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¤ÉÖÊrù {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ *

MÉèºÉ ´Éä±b÷®ú EòÉä nÖùPÉÇ]õxÉÉ ®úÊ½þiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ ºÉÉ´ÉvÉÊxÉªÉÉÆ ¤É®úiÉxÉÒ
SÉÉÊ½B*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ (General Safety)

MÉäºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆªÉÆjÉ Eäò ÊEòºÉÒþ Ê½þººÉä  ̈ Éä iÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ xÉ ±ÉMÉÉªÉå*  <ºÉºÉä  Ê´Éº¡òÉä]õ
½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ´ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ ºÉä V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ nÚù®ú ®úJÉå*

MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉnèù́ É SÉ¶¨ÉÉ {É½þxÉä ÊVÉºÉ¨Éä Ê¡ò±]õ®ú ±ÉåºÉ ±ÉMÉÉ ½þÉä*
(Fig 1)

ºÉnèù́ É +ÊMxÉ®úÉävÉÒ Eò{Écä÷ BºÉ´Éäº]õºÉ Eäò nùºiÉÉxÉä iÉlÉÉ B|ÉxÉ {É½þxÉä*

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉÉªÉ±ÉÒxÉ, OÉÒºÉ ªÉÖHò iÉlÉÉ ¡ò]äõ Eò{Écä÷ EònùÉÊ{É
xÉ {É½þxÉå*

VÉ½þÉÄ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ IÉ®úhÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉä ´É½þÉÄ iÉÖ®úxiÉ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ Eò®åú iÉÉÊEò +ÉMÉ
xÉ ¡èò±Éä* (Fig 2)

½þ±EÒ IÉ®úhÉ ¦ÉÒ nÖùPÉÇ]õxÉÉ EòÉä VÉx¨É näù ºÉEòiÉÒ ½èþ*

+ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ºÉnèù́ É iÉèªÉÉ®ú iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÒ{É
®úJÉå* (Fig 3)

EòÉªÉÇ IÉäjÉ ¨Éä +ÊMxÉ EòÉä ÊEòºÉÒ °ü{É ¨Éå xÉ ®úJÉå*

MÉèºÉ ́ÉäÏ±b÷MÉ ºÉä {É½þ±Éä ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ (Safety precautions before

gas welding)

ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úIÉÉ

MÉèºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ®úÉä±É xÉ Eò®åú ªÉÉ ®úÉä±ÉºÉÇ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú *

JÉÉ±ÉÒ ªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ ½þÉäxÉä {É®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú ´ÉÉ±´É ¤ÉÆnù ®úJÉå * ¡Öò±É (¦É®úÒ ½Öþ<Ç)
+Éè®ú JÉÉ±ÉÒ ÊºÉ±Éähb÷®ú +±ÉMÉ ®úJÉå *

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú JÉÉä±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ 'EòÒ' (key) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú *

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®ú EòÒ {ÉÉ<{É EòÒ SÉÉ¤ÉÒ EòÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä xÉ ÊxÉEòÉ±Éå
ªÉ½þ ¤ÉèEò ¡òÉªÉ®ú ªÉÉ }±Éè¶É ¤ÉèEò Eäò ̈ ÉÉ¨É±Éä ̈ Éå VÉ±nùÒ ºÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä
¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ *

½þ¨Éä¶ÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½éþb÷Ë±ÉMÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú *

ÊxÉªÉÉ¨ÉEòÉå (regulators) EòÉä ºÉÆ±ÉMxÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ́ ÉÉ±´É Eäò ºÉÉEäò]õ EòÉä ºÉÉ¡ò
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ¨Éä¶ÉÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ´ÉÉ±´É EòÉä GäòEò Eò®åú * (Fig 4)
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+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÊxÉªÉÉÄ  (Safety precautions before, during, after arc

welding)

 =nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éä +É´É¶ªÉEò ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Safety precautions)

– +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉ¨É +lÉ´ÉÉ ¦ÉÒMÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú xÉ JÉc÷ä ½þÉå*

– ºÉnèù´É ºÉ¦ÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ bÅä÷ºÉ (SÉ¶¨ÉÉ +|ÉxÉ, JÉÉä±É, VÉÚiÉä) +ÉÊnù {É½þxÉå*
(Fig 1)

– ´ÉäÏ±b÷MÉ BǼ É ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉÄJÉ +Éè®ú SÉä½þ®äú EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB
Gò¨É¶É: ´ÉäÏ±b÷MÉ {ÉnùÉÇ BǼ É ÊSÉË{ÉMÉ {ÉnùÉÇ (screen) <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®åú*

– VÉ¤É |ÉªÉÉäMÉ xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä +Éì¡ò Eò®ú nåù*

– Eò{Éc÷Éå EòÉä iÉä±É +Éè®ú OÉÒºÉ ºÉä ¤ÉSÉÉEò®ú ®úJÉå*

®ú¤É®ú Eäò ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Safety for rubber pipes) (Fig 5)

ÊxÉªÉÆjÉEòÉå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Safety for regulators)

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éxb÷®ú EòÉä ½þlÉÉèc÷Ò Eäò |É½þÉ®ú ºÉ ä ¤ÉSÉÉ<B iÉlÉÉ ºÉ ÖÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÒÊVÉB
ÊEò ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå {É®ú VÉ±É, vÉÚ±É ªÉÉ iÉä±É xÉ VÉ̈ ÉÉ ½þÉä * +ÉCºÉÒVÉxÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå ¨Éä nùÉ<Ç
+Éä®ú EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå ¨Éå ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ *

¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Safety for blowpipes)

VÉ¤É ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ ½þÉä iÉÉä V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä ¤ÉÖZÉÉEò®ú ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ
ºlÉÉxÉ {É®ú ®úÊJÉB*

V´ÉÉ±ÉÉ ±ÉÖ{iÉ ½þÉä VÉÉxÉä iÉlÉÉ ¤ÉèEò ¡òÉªÉ®ú ½þÉäxÉä {É®ú ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò nùÉäxÉÉå
´ÉÉ±¤ÉÉå ({É½þ±Éä +ÉCºÉÒVÉxÉ) EòÉä ¤Éxnù Eò®ú nùÒÊVÉB iÉlÉÉ =ºÉä {ÉÉxÉÒ ¨Éä
bÖ÷¤ÉÉä<B*

V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä VÉ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò xÉÉìVÉ±É EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
®úÊJÉB* (Fig 6)

– MÉ®ú¨É vÉÉiÉÖ+Éå {É®ú EòÉ¨É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉc÷ÊºÉªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

– +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +{ÉxÉÒ VÉä¤É ¨Éå ¨ÉÉÊSÉºÉ ªÉÉ {Éä]ÅõÉä±É ±ÉÉ<]õ®ú xÉ ®úJÉå*

– nÚùºÉ®äú ±ÉÉäMÉÉå EòÉä Ê´ÉÊEò®úhÉ (radiation) iÉlÉÉ ÊEò®úhÉÉå Eäò {É®úÉ´ÉiÉÇxÉ ºÉä
¤ÉSÉÉªÉå* <ºÉEäò Ê±ÉB =`öÉ>ð ÊEòº¨É Eäò {Énæù (portable screen) +lÉ´ÉÉ
´ÉäÏ±b÷MÉ  ¤ÉÚlÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* (Fig 2)

– ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ IÉäjÉ EòÉä xÉ¨ÉÒ BǼ É V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÉæ ºÉä ¨ÉÖHò ®úJÉå*

– +{ÉxÉä +É{É Ê´ÉtÖiÉÒªÉ nùÉä¹ÉÉå EòÉä nÚù®ú xÉ Eò®åú* <±ÉäÎC]ÅõÊ¶ÉªÉxÉ EòÉä ¤ÉÖ±ÉÉªÉå*

– ¡ò¶ÉÇ {É®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò Ú̀Æö`ö  xÉ ¡åòEäò* =x½åþ BEò ¤ÉiÉÇxÉ ¨Éä ®úJÉå* (Fig 3)

®ú¤É®ú ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É EÉäþ ºÉÉ¨ÉÉÊªÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ EÒþÊVÉB iÉlÉÉ IÉÊiÉOÉºiÉ {ÉÉ<{É EòÉä
¤Énù±É nùÒÊVÉB*

½þÉäVÉ {ÉÉ<{É Eäò UôÉä]äõ ]ÖõEòc÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨ÉiÉ EòÒÊVÉB*

BEò ¤ÉÉ®ú +ÉCìºÉÒVÉxÉ ̈ Éä ±ÉMÉÉªÉä MÉªÉä {ÉÉ<{É EòÉä BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ {ÉÉ<{É ̈ Éä ̈ ÉiÉ ±ÉMÉÉ<B*

ºÉnèù´É EòÉ±ÉÉ ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É +ÉCºÉÒVÉxÉ Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ ±ÉÉ±É ½þÉäVÉ
{ÉÉ<{É BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú *

V´ÉÉ±ÉÉ ¤ÉÖZÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤ÉèEò ¡òÉªÉ®ú ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ́ ÉÉ±¤É EòÉä {É½þ±Éä
¤Éxnù EòÒÊVÉB iÉlÉÉ Ê¡ò®ú +ÉCºÉÒVÉxÉ ´ÉÉ±´É EòÉä*
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ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Safety equipments and their uses in welding)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÖ®úIÉÉ ´ÉºjÉÉå iÉlÉÉ ={ÉºÉÉvÉxÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• VÉ±ÉxÉä iÉlÉÉ SÉÉä]õ ±ÉMÉxÉä ºÉä ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úIÉÉ iÉlÉÉ ={ÉºÉÉvÉxÉÉå EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
• JÉiÉ®úxÉÉEò +ÉEÇò ÊEò®úhÉÉå iÉlÉÉ Ê´É¹Éè±Éä vÉÚ̈ É ºÉä º´ÉªÉÆ iÉlÉÉ +xªÉ EòÉä EèòºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ ªÉ½þ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• xÉäjÉ iÉlÉÉ SÉä½þ®äú Eäò ¤ÉSÉÉ´É Eäò Ê±ÉB ¶ÉÒÏ±b÷MÉ EòÉÆSÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ *

+ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ´Éä±b÷®ú, +ÉEÇò EòÒ JÉiÉ®úÉxÉEò ÊEò®úhÉÉå ({É®úÉ¤ÉèMÉxÉÒ
iÉlÉÉ +´É®úCiÉ) Eäò EòÉ®úhÉ SÉÉä]õ, MÉ¨ÉÇ VÉÉÆ¤ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆ{ÉEÇò iÉlÉÉ +ÉEÇò ºÉä
+iªÉÊvÉEò >ð¹¨ÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ VÉ±ÉxÉÉ, Ê´ÉtÖiÉ ZÉ]õEòÉ, VÉ½þ®úÒ±ÉÒ MÉÆvÉ, =c÷iÉä ½ÖþB
MÉ¨ÉÇ ÊUiÉô®úÉ´ÉÉå iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ ¨É±É EòhÉÉå iÉlÉÉ {Éè®úÉå {É®ú ÊMÉ®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉºiÉÖ+Éå
VÉèºÉÒ ¨ÉÖÎ¶Eò±ÉÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ * ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ´ÉºjÉ iÉlÉÉ
={ÉºÉÉvÉxÉÉå EòÉä >ð{É®ú ́ ÉÌhÉiÉ ºÉÆEò]õÉå ºÉä ́ Éä±b÷xÉ IÉäjÉ Eäò ÊxÉEò]õ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä
´Éä±b÷®ú iÉlÉÉ +xªÉ ´ªÉÎCiÉªÉÉå Eäò ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

1 ºÉÆ®úIÉÉ ´ÉºjÉ

a SÉ¨Écä÷ EòÉ B|ÉxÉ

b SÉ¨Écä÷ Eäò nùºiÉÉxÉä

c º±ÉÒ´ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ SÉ¨Écä÷ EòÉ Eäò{É

d +ÉètÉäÊMÉEò ºÉÖ®úIÉÉ VÉÚiÉä*

2  a   ½þºiÉ ºGòÒxÉ

b ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ½äþ±¨Éä]õ

c ¨ÉÉä¤É<±É +ÎMxÉ®úÉävÉÒ EèòxÉ´ÉÉºÉ ºGòÒxÉ*

3 ÊSÉË{ÉMÉ / OÉÉ<Ëb÷MÉ SÉ¶¨Éå

4 ¶´ÉºÉxÉ iÉlÉÉ ÊxÉ´ÉÉÇiÉEò ´ÉÉÊ½þxÉÒ

– +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò vÉÖÄBÆ ªÉÉ ¦ÉÉ{É EòÉä ½þ]õÉxÉä  Eäò Ê±ÉB ÊxÉ´ÉÉÇiÉ {ÉÆJÉä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú* (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.56 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



212

SÉ¨Écä÷ EòÉ B|ÉxÉ, nùºiÉÉxÉä º±ÉÒ´ÉÉå Eòä ºÉÉlÉ Eèò{É iÉlÉÉ {Éè®ú Eòä MÉÉbÇ÷, Fig  1, 2,

3 iÉlÉÉ 4 +ÉEÇò ºÉä MÉ¨ÉÇ ÊUôiÉ®úÉ´ÉÉå iÉlÉÉ >ð¹¨ÉÉ Ê´ÉÊ®úhÉÉå ºÉä iÉlÉÉ VÉ¨Éä ½ÖþB
vÉÉiÉÖ̈ É±É EòÉä UôÒ±ÉxÉä Eäò nùÉè®úÉxÉ ́ Éä±b÷ VÉÉäc÷ ºÉä =c÷iÉä ½ÖþB MÉ¨ÉÇ vÉÉiÉÖ ̈ É±É EòhÉÉå
ºÉä ¦ÉÒ ´Éä±b÷®ú Eäò ¶É®úÒ®ú, ½þÉlÉÉå ¦ÉÖVÉÉ+Éå, EÆò`ö iÉlÉÉ ºÉÒxÉä Eòä ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

={É®úÉäCiÉ ºÉ¦ÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ ´ÉºjÉ gøÒ±Éä xÉ½þÓ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ ´Éä±b÷®ú EòÉä
={ÉªÉÖCiÉ ºÉÉ<VÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

+ÉètÉäÊMÉEò ºÉÖ®úIÉÉ VÉÚiÉä (Fig 5), {Éè®ú Eäò PÉÖ]õxÉä iÉlÉÉ {ÉÉnù (Toe) EòÉä SÉÉä]õ
±ÉMÉxÉä, Ê¡òºÉ±ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ ´Éä±b÷®ú EòÉä
Ê´ÉtÖiÉÒªÉ ZÉ]õEäò ºÉä ¦ÉÒ ®úIÉhÉ Eò®úiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò VÉÚiÉä EòÉ ºÉÉä±É, Ê´É¶Éä¹É °ü{É
ºÉä ZÉÆ]õEòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ {ÉnùÉlÉÇ EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´Éä±b÷xÉ ½ºiÉ ºGòÒxÉ iÉlÉÉ ½äþ±¨Éä]õ (Welding hand screens and

helmet): +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ <xÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊEò®úhÉ iÉlÉÉ º¡ÖòË±ÉMÉÉå
ºÉä ´Éä±b÷®ú EòÒ xÉäjÉÉå iÉlÉÉ SÉä½þ®äú Eäò ¤ÉSÉÉ´É Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þºiÉ ºGòÒxÉ, ½þºiÉ ¨Éå {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ (design) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Fig 6)
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BEò ½äþ±¨Éä]õ ºGòÒxÉ ÊºÉ®ú {É®ú {ÉÊ½þxÉxÉä Eäò Ê±ÉB +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 7)

=`öÉ>ð +ÎMxÉ ®úÉävÉÒ EòèxÉ´ÉÉºÉ ºGòÒxÉ Fig 9 =xÉ ´ªÉÎCiÉªÉÉå Eäò ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä +ÉEÇò nù¨ÉEòÉå ºÉä ´Éä±b÷xÉ IÉäjÉ Eäò ÊxÉEò]õ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½èþ*

ºGòÒxÉ, +{É®úÉ´ÉiÉÔ, +-V´É±ÉxÉ¶ÉÒxÉ Ê´ÉtÖiÉ ®úÉäÊvÉiÉ, vÉÖvÉ±Éä ®ÆúMÉ, ½þ±EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
Eäò ºÉÉlÉ ®ÆúMÉÒxÉ (Ê¡ò±]õ®ú) ¶ÉÒ¶ÉÉå ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò nùÉäxÉäÉÆ {ÉÉ·ÉÉå {É®ú
ºÉÉnùÉ ¶ÉÒ¶Éä ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉÉÊEò ´Éä±b÷xÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +ÉEÇò iÉlÉÉ MÉÊ±ÉiÉ ºÉÆSÉªÉ EòÉä
näùJÉÉ VÉÉ ºÉEäòÆ*

®ÆúMÉÒxÉ ¶ÉÒ¶ÉÉå Eäò |ÉiªÉäEò {ÉÉ·´ÉÇ {É®ú ºÉÉ¡ò ¶ÉÒ¶Éä ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉÉÊEò ´Éä±b÷
ÊUôiÉ®úÉ´É ºÉä ¤ÉSÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉB* (Fig 8)

½èþ±¨Éä]õ ºGòÒxÉ ¤Éä½þiÉ®ú ºÉÖ®úIÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ́ Éä±b÷®ú EòÉä nùÉäxÉÉå ½þÉlÉÉå EòÉ
ÊxÉ¨ÉÖÇCiÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä näùiÉÉ ½èþ*

®ÆúMÉÒxÉ (Ê¡ò±]õ®ú) ¶ÉÒ¶Éä Ê´É¦ÉCiÉ ¶Éäb÷Éä Eäò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ VÉÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½Öþ<Ç
vÉÉ®úÉ {É®úÉºÉåÆ,  ´Éä±b÷xÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½éþ*

ºÉÉnäù SÉ¶¨Éå, vÉÉiÉÖ̈ É±É EòÉä UôÒ±ÉxÉä ªÉÉ VÉÉÆ¤É Eäò +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ xÉäjÉÉå Eäò
®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 10)

|ÉSÉÉ±ÉEò Eäò ÊºÉ®ú {É®ú ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <±ÉÉÎº]õEò ¤Ééb÷ iÉlÉÉ ªÉ½þ
º{É¹]õ EòÉÆSÉÉå Eäò ºÉÉlÉ Ê¡ò]õ ÊEòªÉä ½ÖþB ¤ÉèEò±ÉÉ<]õ Eäò £äò¨É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò Ê¡ò]õ, =ÊSÉiÉ ºÉǼ ÉÉiÉxÉ iÉlÉÉ ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ<b÷Éå ºÉä {ÉÚhÉÇ ®úIÉhÉ Eäò
Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ {ÉÒiÉ±É <iªÉÉÊnù VÉèºÉä +±ÉÉè½þ B±ÉÉªÉ EòÉä ´Éä±b÷xÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ´Éä±b÷
ºÉä VÉ½þ®úÒ±ÉÒ MÉÆvÉ iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úÒ vÉÖ+ÉÆ ÊxÉEò±É ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉ½þ®úÒ±ÉÒ MÉÆvÉ iÉlÉÉ
vÉÖªÉä ÊxÉ¶´ÉÉºÉ ±ÉäxÉä EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ´Éä±b÷ IÉäjÉ Eäò ÊxÉEò]õ {ÉÆJÉä iÉlÉÉ BEò
ÊxÉ¹EòÉºÉEò ´ÉÉÊ½þxÉÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú iÉlÉÉ BEò ¶´ÉÊºÉjÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*
(Fig 11)

]äõ¤É±É 1

nùºiÉÒ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB Ê¡ò±]õ®ú ¶ÉÒ¶ÉÉå EòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É

®ÆúMÉÒxÉ ¶ÉÒ¶Éä EòÉ ¶Éäb÷ xÉÆ.   ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úx]õ EòÒ ®åúVÉ BÎ¨{ÉªÉ®ú ¨Éå

8-9 100 iÉEò

10-11 100 ºÉä 300

12-14 300 ºÉä +ÊvÉEò
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Ê´É¹Éè±ÉÒ MÉÆvÉ ÊxÉ¶´ÉºÉxÉ ºÉä ´Éä±b÷®ú ¤Éä½þÉä¶É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¦ÉÚ-iÉ±É {É®ú /MÉ¨ÉÇ
´Éä±b÷ VÉÉÆ¤É {É®ú ÊMÉ®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEåò EòÉ®úhÉ ´É½þ VÉ±É ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ SÉÉä]õ
±ÉMÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉÉxÉ (Gas welding equipment and accessories)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä́ ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉÚSÉÒ
• |ÉiªÉäEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÉªÉÉç EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù Eò®åú *

+ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ´Éä±b÷xÉ EòÒ BEò Ê´ÉÊvÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +ÉìCºÉÒVÉxÉ +Éè®ú
BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉÉä Eäò Ê¨É¸ÉhÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò iÉEò
iÉÉ{ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

+ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éxb÷®ú (Oxygen gas cylinders): MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ
Eäò Ê±ÉB +{ÉäÊIÉiÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ EòÉä ¤ÉÉäiÉ±É-+ÉEòÉ®ú ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ¨Éå ºÉÆÊSÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå {É®ú EòÉ±Éä ®ÆúMÉ EòÉ {Éå]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 2) +ÉìCºÉÉÒVÉxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ¨Éå 7m3  EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÒ MÉèºÉ ºÉÆÊVÉiÉ EòÒ
VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½è ÊVÉºÉEòÉ nùÉ¤É 120 ºÉä 150 kg/ cm2 Eäò ¤ÉÒSÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
+ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¨Éå nùÉÊ½þxÉÉ ½þÉlÉ SÉÚc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷® (Dissolved acetylene cylinders)ú:
MÉèºÉ ́ Éä±b÷xÉ ̈ Éå |ÉªÉÖEòiÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÉä º]õÒ±É ¤ÉÉäiÉ±ÉÉå (ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå) ̈ Éå ºÉÆÊSÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ =xÉ {É®ú ¨Éè°üxÉ EòÉ {Éå]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê´É±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆÊSÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ IÉ¨ÉiÉÉ 6m3 ½þÉäiÉÒ ½èþ
iÉlÉÉ nùÉ¤É 15-16 kg/ cm2 Eäò ¤ÉÒSÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÉìCºÉÒVÉxÉ nùÉ¤É ÊxÉªÉÉ¨ÉEò (Oxygen pressure regulator): +{ÉäÊIÉiÉ
ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ nùÉ¤É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +ÉìCºÉÒVÉxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷±É MÉèºÉ nùÉ¤É EòÉä PÉ]õÉxÉä +Éè®ú

¡ÖÆòEòxÉÒ EòÉä ºÉiÉiÉ nù®ú +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷ÒnùÉ®ú ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉ nùÉÊ½þxÉÉ ½þÉlÉ SÉÚc÷Ò Eäò ½þÉäiÉä
½èþ* (Fig 3)

BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò (Acetylene regulator): VÉèºÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ
ÊxÉªÉÉ¨ÉEò EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½èþ, <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú MÉèºÉ nùÉ¤É EòÉä
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+{ÉäÊIÉiÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ nùÉ¤É iÉEò PÉ]õÉxÉä iÉlÉÉú ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÉä ºÉiÉiÉ nù®ú {É®ú BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
MÉèºÉ Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷ÒnùÉ®ú
ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉ ´ÉÉ¨ÉÉ´ÉiÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ* BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò EòÒ iÉiEòÉ±É {É½þSÉÉxÉ Eäò
Ê±ÉB xÉ]õ Eäò ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú BEò JÉÉÆSÉÉ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

®ú¤Éc÷ ½þÉäWÉ {ÉÉ<{É iÉlÉÉ ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉ (Rubber hose pipes and

connections): <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ, MÉèºÉ EòÉä ÊxÉªÉÉ¨ÉE ºÉä ¡ÆòÖEòxÉÒ iÉE ±Éä VÉÉxÉä
Eä Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚúiÉ Eäòx´ÉÉºÉ ®¤Éc÷ Eä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉxÉ¨Éå
¤É½ÖþiÉ ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +ÉìCºÉÒVÉxÉ ´É½þxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ½þÉäWÉ {ÉÉ<{É EòÉ±Éä
®ÆúMÉ ¨Éå ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ½þÉäWÉ, ¨Éè°üxÉ ®ÆúMÉ Eäò ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 5)

®ú¤Éc÷ ½þÉäWÉÉå EòÉä ªÉÚÊxÉªÉxÉÉå EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ÊxÉªÉÉ¨ÉEòÉå Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉä ªÉÚÊxÉªÉxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò Ê±ÉB nùÉÊ½þxÉÉ ½þÉlÉ SÉÚc÷Ò ́ ÉÉ±Éä +Éè®ú BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉªÉÉÆ ½þÉlÉ SÉÚc÷Ò ́ ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ* BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ½þÉäWÉ ªÉÚÊxÉªÉxÉÉå Eäò EòÉäxÉÉå
{É®ú BEò JÉÉÆSÉÉ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

®ú¤Éc÷ ½þÉäWÉÉå Eäò ¡ÖÆEòxÉÒ ÊºÉ®äú {É®ú ½þÉäWÉ ®úIÉEò ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* ½þÉäWÉ ®úIÉEò
ªÉÉäVÉEò ªÉÚÊxÉªÉxÉ Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éä ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú =xÉEäò +xnù®ú +ÊxÉ´ÉiÉÒÇ (non-

return) Êb÷ºEò ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉÉä ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ }±Éè¶É ¤ÉäEò iÉlÉÉ
{É®úÉV´É±É ¨Éå ®úIÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* (Fig 7)

¡ÖÆòEòxÉÒ iÉlÉÉ xÉÉäWÉ±É (Blowpipe and nozzle): ¡ÖÆòEòxÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
+ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÉä ́ ÉÉÆÊUôiÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ iÉE Ê¨É±ÉxÉä +Éè®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ
Eò®úxÉä Eä Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8)

UôÉä]õÒ ªÉÉ ¤Éc÷Ò V´ÉÉ±ÉÉ+Éå EòÉä =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå Eäò
+xiÉ®úÊ´ÉÊxÉªÉ¨É xÉÉäWÉxÉÉå EòÉ BEò ºÉä]õ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 9)
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+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú =ºÉEäò ºÉÉ¨ÉÉxÉ (Arc welding machines and accessories)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

xÉÉäWÉ±É EòÉ +ÉEòÉ®ú ́ Éä±Éäb÷ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB {±Éä]õÉå EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉiÉÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ *  (]äõ¤É±É 1)

]äõ¤É±É  1

{±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç xÉÉäVÉ±É ºÉÉ<VÉ

  Ê¨É¨ÉÒ xÉ¨¤É®ú Ê±É]õ®ú/ PÉÆ]äõ

0.8 1 29

1.2 2 57

1.6 3 86

2.4 5 140

3.0 7 200

4.0 10 280

5.0 13 370

6.0 18 520

8.0 25 710

10.0 35 1000

12.0 45 1300

19.0 55 1600

25.0 70 2000

25.0 90 2500

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉGò¨É ¨Éä >ð¹¨ÉÉ EòÉ »ÉÉäiÉ Ê´ÉtÖiÉ (=SSÉ +Î¨{ÉªÉ®ú BǼ É Eò¨É
´ÉÉä±]äõVÉ ½èþ* +ÉEÇò ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÊHò Eäò »ÉÉäiÉ Eäò °ü{É ¨Éä <ºÉ >ð¹¨ÉÉ EòÒ
+É{ÉÚÌiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ  (Function) (Fig 1)

<ºÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉªÉÉç ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ-

– +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB B ºÉÒ +lÉ´ÉÉ b÷Ò ºÉÒ +É{ÉÚÌiÉ Eò®úxÉÉ *

– +ÉEÇò ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ  Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò =SSÉ Ê´É¦É´É (voltage) ´ÉÉ±Éä ¨ÉÖJªÉ
ºÉ{±ÉÉ<Ç (A.C) EòÉä Eò¨É Ê´É¦É´É ´ÉÉ±Éä iÉlÉÉ +ÊvÉEò vÉÉ®úÉ (A.C +lÉ´ÉÉ
D.C) ¨Éä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úxÉÉ*

– +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ BǼ É ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
Eò®úxÉÉ*

|ÉEòÉ®ú (Types) (Fig 2)

¨ÉÚ±ÉiÉ: ¶ÉÊHò Eäò »ÉÉäiÉ ½éþ -

– |ÉiªÉ´ÉiÉÔ vÉÉ®úÉ Eäò »ÉÉäiÉ ½éþ -

– Ênù¹]õ vÉÉ®úÉ (D.C) ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ

<x½åþ {ÉÖxÉ: ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

– b÷Ò ºÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ

– ¨ÉÉä]õ®ú VÉäxÉ®äú]õ®ú ºÉä]õ
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– <ÆVÉxÉ VÉäxÉ®äú]õ®ú ºÉä]õ

– ®äúC]õÒ¡òÉªÉ®ú ºÉä]õ

B ºÉÒ ¨É¶ÉÒxÉå (A.C. Machines)

– ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú ºÉä]õ

B ºÉÒ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ +±]õ®úxÉäË]õMÉ Eò®äúx]õ +lÉ´ÉÉ |ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ vÉÉ®úÉ* ªÉ½þ +{ÉxÉä
|É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä 50-60 SÉGò |ÉÊiÉ ºÉäEòhb÷ EòÒ nù®ú ºÉä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úiÉÒ
½èþ* (Fig 3)

b÷Ò ºÉÒ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ - b÷ÉªÉ®äúC]õ  Eò®äúx]õ* ªÉ½þ BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä ¤É½þiÉÒ ½èþ* (Fig 4)

AC ́ ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉxºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú +Éè®ú ́ ÉäÏ±b÷MÉ VÉxÉ®äú]õ®ú (AC welding transformer and welding generator)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• AC ´ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉxºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• AC ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ºÉä ±ÉÉ¦É-½þÉÊxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

AC ´ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú (AC welding transformer)

AC ́ ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú BEò B ºÉÒ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ½èþ iÉÉä AC ̈ ÉÖJªÉ vÉÉ®úÉ
EòÉä B ºÉÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉ®úÉ ¨Éåä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 1 BǼ É 2)

AC ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç ̈ Éä Ê´É¦É´É (voltage)=SSÉ BǼ É +Î¨{ÉªÉ®ú Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ AC

´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç ¨Éä +ÉÎ¨{ÉªÉ®ú =SSÉ BǼ É Ê´É¦É´É Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ BEò +{ÉSÉÉªÉÒ (step down) ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú ½èþ VÉÉä ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç (220

ªÉÉ 440 ́ ÉÉä±]õ) EòÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ  ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò JÉÖ±Éä {ÉÊ®ú{ÉlÉ Ê´É¦É´É OCV EòÉä 40

+Éè®ú 100 ´ÉÉä±]õ Eäò ¤ÉÒSÉ Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÒ Eò¨É vÉÉ®úÉ EòÉä ́ÉäÏ±b÷MÉ Eäò VÉ°ü®úÒ 100 ªÉÉ 1000 +Î¨{ÉªÉ®ú
EòÒ vÉÉ®úÉ ¨Éä ¤ÉgøÉ näùiÉÉ ½èþ*

A.C. ́ÉäÏ±b÷MÉ ̈ É¶ÉÂÒxÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ B ºÉÒ ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò xÉ½þÓ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

– Eò¨É ¨ÉÚ±É ±ÉÉMÉiÉ

– Eò¨É +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉMÉiÉ

– +ÉEÇò ¤±ÉÉä ºÉä ¨ÉÖÊHò

+ÉEÇò EòÉä ¤ÉÉvÉÉ {É½ÖÄþSÉxÉä ´ÉÉ±Éä SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ |É¦ÉÉ´É EòÉä +ÉEÇò-¤±ÉÉä Eò½þiÉä ½é *

½þÉÊxÉªÉÉÄ (Disadvantages)

- +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå ½þ±EòÒ ±ÉäÊ{ÉiÉ iÉlÉÉ Ê´É¶Éä¹É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ
½éþ*

- Ê¤ÉxÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå Eäò AC EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*
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D.C. +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ (D.C. Arc-welding machines)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• D.C. ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå  EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• D.C. ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ºÉä ±ÉÉ¦É ½þÉÊxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨ÉÚ±ÉiÉ: ªÉ½þ BEò A.C ́ ÉäÏ±b÷MÉ  ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú ½þÒ ½èþ* ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú Eäò +É=÷]õ{ÉÖ]õ
EòÉä BEò {ÉÊ®ú´ÉiÉÇEò ºÉä VÉÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä A.C EòÉä DC ¨Éå ¤Énù±É näiÉÉ
½èþ*

<ºÉä AC iÉlÉÉ DC nùÉäxÉÉå EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB +Ê¦ÉEòÎ±{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ÊVÉºÉä ACDC {ÉÊ®ú´ÉiÉÇEò ºÉä]õ Eò½þiÉä ½éþ )

±ÉÉ¦É (Advantages)

– ªÉ½þ ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ

– ºÉ¦ÉÒ ±ÉÉè½þ BǼ É +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ½äþiÉÖ

– ºÉ¦ÉÒ iÉ®ú½þ Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

– ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉ®úÉ EòÒ wÉÖ́ ÉiÉÉ (Polarity)  Eäò EòÉ®úhÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ BǼ É VÉÉÄ¤É ̈ Éä
>ð¹¨ÉÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ ½äþiÉÖ*

ÎºlÉ®ú ¨ÉÖJªÉ ±ÉÉäb÷ iÉlÉÉ ºÉ½þÒ vÉÉ®úÉ ºÉäË]õMÉ ½äþiÉÖ*

ªÉ½þ ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

½þÉÊxÉªÉÉÄ (Disadvantages)

– |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ +ÉEÇò ¤±ÉÉä {É®äú¶ÉÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉä]®ú VÉÊxÉjÉ ºÉä]õ (Motor Generator) (Fig 1)

ªÉ½þ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB b÷Ò ºÉÒ VÉÊxÉjÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉÊxÉjÉ EòÉä B ºÉÒ +lÉ´ÉÉ b÷Ò ºÉÒ ¨ÉÉä]õ®ú uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç VÉ°ü®úÒ ½èþ*

<ÆVÉxÉ VÉÊxÉjÉ ºÉä]õ (Engine generator) (Fig 2)

={ÉEò®úhÉ ¨ÉÉä]õ®ú VÉÊxÉjÉ ºÉä]õ EòÒ iÉ®ú½þ  ½þÒ ½þÉäiÉÉ  ½èþ +xiÉ®ú Eäò´É±É <iÉxÉ®ú ½èþ
ÊEò ªÉ½þ {Éä]ÅõÉä±É +lÉ´ÉÉ b÷ÒVÉ±É <ÆVÉxÉ uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉä SÉ±ÉÉxÉä iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eò®úxÉä EòÉ JÉSÉÇ ¤É½ÖþiÉ VªÉÉnùÉ +ÉiÉÉ ½èþ*

VÉ½þÉÄ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ={É±É¤vÉ xÉ ½þÉä ¡òÒ±b÷ EòÉªÉÉç ¨Éä Eò½þÓ ¦ÉÒ <ºÉä |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{ÉÊ®ú´ÉiÉÇEò (®äúC]õÒ¡òÉªÉ®ú) ºÉä]õ (Ractifier set) (Fig 3)

(A.C) EòÉä  (D.C) ́ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç ̈ Éä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.56 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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D.C. ¶ÉÊHò ºjÉÉäiÉ (Polarity in D.C. power source)

ÊEòºÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ EòºÉä ºÉÖnù¦ÉÇ ¨Éå wÉÖ́ ÉiÉÉ vÉÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ
½éþ*

wÉÖ́ ÉiÉÉ Eäò´É±É D.C. ¨Éå {ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ*

wÉÖ́ ÉiÉÉ ºÉÒvÉÒ +lÉ´ÉÉ Ê´É{É®úÒiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ*

Ê´É{É®úÒiÉ wÉÖ́ ÉiÉÉ (Reverse polarity) (Fig 1)

VÉ¤É vÉxÉÉi¨ÉEò ÊºÉ®äú {É®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½éþ* iÉÉä <ºÉä vÉxÉÉi¨ÉEò wÉÖ́ ÉiÉÉ
+lÉ´ÉÉ Ê´É{É®úÒiÉ wÉÖ́ ÉiÉÉ Eò½þiÉä ½éþ*

ºÉÒvÉÒ wÉÖ́ ÉiÉÉ (Straight polarity) (Fig 2)

VÉ¤É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò EäòÊ¤É±É EòÉä @ñhÉÉi¨ÉEò ÊºÉ®äú ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½éþ iÉÉä <ºÉä @ñhÉÉi¨ÉEò
wÉÖ́ ÉiÉÉ +lÉ´ÉÉ ºÉÒvÉÒ wÉÖ́ ÉiÉÉ Eò½þiÉä ½éþ*

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå wÉÖ´ÉiÉÉ (Polarity in arc welding)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• D.C. ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• D.C. ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ºÉä ±ÉÉ¦É ½þÉÊxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ªÉÉnù ®úÊJÉB (Remember)

A.C ¨Éå EòÉä<Ç wÉÖ́ ÉiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*

D.C. +ÉEò ºÉä =i{ÉzÉ EÖò±É >ð¹¨ÉÉ ̈ Éå  2/3  >ð¹¨ÉÉ vÉxÉÉi¨ÉEò ÊºÉ®äú ºÉä  66%

iÉlÉÉ 1/3 >ð¹¨ÉÉ @ñhÉÉi¨ÉEò ÊºÉ®äú ºÉä 33% |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

+ÉEÇò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ =ºÉEòÉ |É¦ÉÉ´É (Arc length and its effects)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• º{É¹]õ Eò®úxÉÉ ÊEò +ÉEÇò-±É¨¤ÉÉ<Ç CªÉÉ ½èþ?
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉEÇò, ±É¨¤ÉÒ +ÉEÇò iÉlÉÉ UôÉä]õÒ +ÉEÇò ¨Éä +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò |É¦ÉÉ´É EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

+ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç (Arc length) (Fig 1)

VÉ¤É +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <±ÉäC]ÅÉäb÷õ EòÒ Ê]õ{É iÉlÉÉ VÉÉì¤É EòÒ ºÉiÉ½þ Eäò ¤ÉÒSÉ ªÉ½þ
ºÉÒvÉÒ nÚù®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

iÉÒxÉ iÉ®ú½þ EòÒ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<ªÉÉÆ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ -

– ºÉÉ¨ÉÉxªÉ (normal)

– ±É¨¤ÉÒ

– UôÉä]õÒ

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ< (Normal arc length) (Fig 2)

ºÉ½þÒ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç +lÉ´ÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç ±ÉMÉ¦ÉMÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò +ÉxiÉÊ®úEò
(core) iÉÉ®ú Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÉ ½è*

±É¨¤ÉÉ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç (Long arc length) (Fig 3)

ªÉÊnù <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä Ê]õ{É iÉlÉÉ +ÉvÉÉ®ú-vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ¦ÉÒiÉ®úÒ
(core) iÉÉ®ú Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä +ÊvÉEò ½þÉä iÉÉä =ºÉä ±É¨¤ÉÉ +ÉEÇò Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.56 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉ |É¦ÉÉ´É

±É¨¤ÉÉ +ÉEÇò BEò ½þË¨ÉMÉ (humming) +É´ÉÉVÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É =i{ÉzÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

– BEò +ºlÉÉ<Ç  +ÉEÇò

– ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉiÉÖ EòÉ +ÉCºÉÒEò®úhÉ

– JÉ®úÉ¤É ºÉÆMÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ |É´Éä¶É (penetration)

– Ê{ÉPÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉ JÉ®úÉ¤É ÊxÉªÉÆjÉhÉ

– <±ÉäC]ÅõÉäb÷ vÉÉiÉÖ EòÒ JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä +ÊvÉEò UôÒ]äõ

UôÉä]õÉ +ÉEÇò (Short arc)

ªÉ½þ {ÉÉË{ÉMÉ +É´ÉÉVÉ (poping sound) iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ ±ÉIÉhÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ

– <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä vÉÒ®äú ºÉä MÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä VÉÉì¤É {É®ú VÉ¨É ºÉEòiÉÉ ½èþ *

– {ÉiÉ±Éä {É®úxiÉÖ >ÄðSÉä vÉÉiÉÖ VÉ¨ÉÉ´É ´ÉÉ±Éä ¤ÉÒb÷ (bead) ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ *

– Eò¨É UôÓ]äõ (spatters)

– Eò¨É ºÉÆMÉ±ÉxÉ BǼ É |É´Éä¶É

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉEÇò (normal arc)

BEò Ê]õEòÉ>ð +ÉEÇò +Ê´ÉSÉ±É (steady) iÉÒIÉhÉ GèòËEòMÉ +É´ÉÉVÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ ¤ÉÉiÉä |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

– <±ÉäC]ÅõÉäb÷  EòÉ ºÉ¨É (even) VÉ±ÉxÉÉ

– Eò¨É UôÒ]åõ

– ºÉ½þÒ ºÉÆMÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ |É´Éä¶É

– =ÊSÉiÉ vÉÉiÉÖ VÉ¨ÉÉ´É

UôÉä]õÉ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç (Short arc length) (Fig 4)

ªÉÊnù <±ÉäC]Åõb÷Éä EòÒ Ê]õ{É +Éè®ú +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ ¦ÉÒiÉ®úÒ iÉÉ®ú Eäò
´ªÉÉºÉ ºÉä Eò¨É ½þÉä iÉÉä =ºÉä UôÉä]õÉ +ÉEÇò Eò½þiÉä ½éþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ MÉ±ÉÊiÉªÉÉÄ (Faults in Arc Welding)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ´Éä±b÷ VÉÉäc÷ ¨Éä oùÎ¹]õMÉiÉ BǼ É xÉ ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ´ÉÉ±Éä nùÉä¹ÉÉå  Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉä¹É (Weld defects)

´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå EòÉä<Ç Eò¨ÉÒ, ÊVÉºÉºÉä =ºÉEòÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eò¨É ½þÉä VÉÉªÉä EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ nùÉä¹É
Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 1)

|ÉEòÉ®ú  (Types)

´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉä¹ÉÉå EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ-

- ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ́ ÉÉ±Éä nùÉä¹É (visible faults)

- xÉ ÊnùJÉÉ<Ç {Éb÷ÃxÉä nùÉä¹É  (invisible faults)

nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ ́ ÉäÎ±bÆ÷MÉ ºÉä ́ ªÉÊHò BǼ É {ÉnùÉlÉÇ EòÉä EòÉ¡òÒ IÉÊiÉ {É½ÖÄþSÉ ºÉEòiÉÒ ½è*

ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ́ ÉÉ±Éä nùÉä¹É (visible faults)

ªÉ½þ nùÉä¹É ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉiÉ½þ {É®ú xÉÆMÉÒ +ÉÄJÉÉå ºÉä ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷iÉÉ ½èþ* (Fig 2)

xÉ ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ´ÉÉ±Éä nùÉä¹É  (invisible faults)

ªÉä BäºÉä nùÉä¹É ½éþ VÉÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ MÉ<Ç vÉÉiÉÖ Eäò ¦ÉÒiÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ  iÉlÉÉ xÉÆMÉÒ +ÉìJÉÉå
ºÉä ÊnùJÉÉ<Ç xÉ½þÓ näù ºÉEòiÉÉ* (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.56 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ÉäÏ±b÷MÉ nùÉä¹É

– +hb÷®úEò]õ

– +{ÉÚhÉÇ ªÉÉ +{ÉªÉÉÇ{iÉ |É´Éä¶É (penetration)

– ®úÉJÉ |É´Éä¶É

– ºÉ®úxwÉiÉÉ +lÉ´ÉÉ ºÉ®úxwÉ ´Éä±b÷ ªÉÉ ¤±ÉÉä½þÉä±É

– UôÓ]äõ (Spatters)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.56 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ´ÉäÏ±b÷MÉ +¦ªÉÉºÉ  1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

½þºiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ +ÉèWÉÉ®ú (Welding hand tools)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´Éä±b÷®ú uùÉ®úÉ |ÉªÉÖHò ½þºiÉ-ºÉÉvÉxÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉ Eò® =ºÉEòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þºiÉ ºÉÉvÉxÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þºiÉ ºÉÉvÉxÉÉå EòÉä =kÉ¨É EòÉ¨É Eò®úiÉä ªÉÉäMªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉå ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ={ÉÉªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

´Éä±b÷®ú uùÉ®úÉ |ÉªÉÖHò ½þºiÉ ºÉÉvÉxÉÉå EòÉ Ê´É´É®úhÉ xÉÒSÉä |ÉEòÉ®ú ½èþ:

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®úÉä ´ÉÉ±ÉÉ º{ÉèxÉ®ú (Double ended spanner): nùÉä½þ®äú ÊºÉ®úÉÆ
´ÉÉ±É º{ÉèxÉ®ú EòÉä Fig 1 +Éä®ú 1a ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ  ¡äòVbÇ÷ GòÉä̈ É ¤ÉäxÉÉ
º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¹É]õEòÉähÉ ªÉÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ ´ÉÉ±Éä xÉ]õÉå
+Éè®ú ¤Éä±]õÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä +lÉ´ÉÉ Ê¤É`öÉxÉä ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* º{ÉèxÉ®ú EòÉ xÉÉ{É =ºÉEäò
>ð{É®ú Ê±ÉJÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉªÉÇ ¨Éå
º{ÉèxÉ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ MÉèºÉÉ ÊºÉÊ±Éxb÷®úÉå ´ÉÉ±´É Eäò >ð{É®ú ®äúMªÉÚ±Éè]õ®úÉå ±ÉMÉÉxÉä ¨Éå,
®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú +Éè®ú ¤±ÉÉä {ÉÉ<Ç{É ̈ Éå ½þÉìºÉ CxÉäC]õ®ú +lÉ´ÉÉ |ÉÉä]äõC]õ®ú ±ÉMÉÉxÉä ̈ Éå +ÉEÇò
´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +É>ð]õ{ÉÖ] ]õÌ¨ÉxÉ±ÉÉå ¨Éå Eäò¤É±É ±ÉMºÉ Ê¤É`öÉxÉä ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ*

xÉÉäVÉ±É +lÉ´ÉÉ xÉÉäEò ÎC±ÉxÉ®ú (Nozzle or tip cleaner)

xÉÉäEò EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç : ºÉ¦ÉÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ]õÉSÉÇ xÉÉäEò ]õÉÆEäò ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉ®úÉ ºÉÒ
+É´ÉºÉÉvÉÉxÉÒ ºÉä ¤É®úiÉxÉä ºÉä ̈ ÉxÉSÉÉ½þÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä ÊMÉ®ú Eò®ú xÉÉäEò IÉÊiÉOÉºiÉ
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* EòÉªÉÇ {É®ú lÉ{ÉlÉ{ÉÉxÉä ªÉÉ JÉÖ®úSÉxÉä ºÉä ¦ÉÒ IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ
½èþ +Éè®ú ªÉÊnù IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ iÉÉä =ºÉEòÉä Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ nÖù®úºiÉ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ* (Fig 2)

½þlÉÉèb÷Ò Eäò °ü{É ¨Éå º{ÉäxÉ®úEòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú* º{ÉäxÉ®ú Eäò ºÉ½þÒ xÉÉ{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú ÊVÉºÉºÉä xÉ]õ/¤ÉÉä±]õ EòÉä IÉÊiÉ xÉ {É½ÖÄSÉå*õ

ÊºÉÊ±Éxb÷®ú EòÒ (Cylinder key) : Fig 2 ̈ Éå ÊºÉÊ±Éxb÷®ú EòÒ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éxb÷®úÉå ´ÉÉ±´É ºÉÉìEäò]õ EòÉä JÉÉä±ÉxÉä ªÉÉ ¤Éxnù Eò®úxÉä ¨Éå
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò ÊºÉÊ±Éb÷®ú ¨Éå ºÉä MÉèºÉ EòÉ |É´ÉÉ½þ ¤Éxnù ½þÉä ªÉÉ ¶ÉÖ°ü ½þÉä*

½þ¨Éä¶ÉÉ ºÉ½þÒ xÉÉ{É EòÒ EòÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú ÊVÉºÉºÉä ´ÉÉ±´É EòÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ  Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* EòÒ EòÉä ½þ¨Éä¶ÉÉ ́ ÉÉ±´É
ºÉÉìEäò]õ ̈ Éå ½þÒ ®úJÉä ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä EòÒ }±Éè¶É ¤ÉèEò/¤ÉèEò +ÉMÉ Eäò +´ÉºlÉÉ
¨Éå MÉèºÉ Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä iÉÖ®úxiÉ ®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEäò*

xÉÉäEò EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úiÉä ºÉä {É½þ±Éä ºÉ½þÒ ÊbÅ÷±É EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®åú +Éè®ú =ºÉEòÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉå
Ê¤ÉxÉÉ =ºÉEòÉä Uäônù ¨Éå >ð{É® úxÉÒSÉä SÉ±ÉÉªÉå* (Fig 4)

=ºÉEäò ¤ÉÉnù ºÉÖEòÉä̈ É±É ¡òÉ<ÇxÉ ºÉä xÉÉäEò EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¡ò
Eò®úxÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉìÎCºÉVÉxÉ ́ ÉÉ±´É EòÉä lÉÉäb÷É ºÉÉ JÉÖ±ÉÉ ®úJÉå iÉÉÊEò vÉÚ±É ¤ÉÉ½þ®ú =b÷
VÉÉB* (Fig 5)

xÉÉäEò ÎC±ÉxÉ®ú (Tip cleaner) : ]õÉäSÉÇ Eäò Êb÷¤¤Éä Eäò ºÉÉlÉ BEò JÉÉºÉ xÉÉäEò ÎC±ÉxÉ®ú
ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉiªÉäEò xÉÉäEò Eäò Ê±ÉB BEò Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊbÅ÷±É +Éè®ú ¡òÉ<Ç±É
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 3)
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º{ÉÉEÇò ±ÉÉ<Ç]õ®ú (Spark lighter) : VÉèºÉÉ ÊEò Fig 6 +Éè®ú 7 ¨Éå nù¶ÉÉÇMªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ º{ÉÉEÇò ±ÉÉ<]õ®ú EòÉä VÉÉä ]õÉäSÉÇ EòÉä VÉ±ÉÉxÉä Eäò EòÉ¨É ̈ Éåä +ÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉäÏ±b÷MÉ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ º{ÉÉEÇò ±ÉÉ<]õ®ú ºÉä ]õÉäSÉÇ VÉ±ÉÉxÉä EòÒ +ÉnùiÉ b÷É±Éå* ̈ ÉÉÊSÉºÉ EòÉä |ÉªÉÉäMÉ
Eò¦ÉÒ xÉ Eò®åú* ̈ ÉÉÊSÉºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ CªÉÉäÊEò xÉÉäEò ºÉä ÊxÉEò±ÉÉ
½Öþ+É BÊºÉÊ]õÊ±ÉxÉ VÉ¤É VÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä =ºÉEòÒ ¤ÉføÒ ½Öþ<Ç ±ÉÉè +É{ÉEòÉ ½þÉlÉ VÉ±ÉÉ
ºÉEòiÉÒ þ½èþ*

½þlÉÉèb÷Ò EòÒ xÉÉäEò EòÉ ®úJÉ-®úJÉÉ´É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉxÉºÉä iÉ±ÉUô]õ EòÉä ̀ öÒEò ºÉä UôÒ±ÉÉ
VÉÉ ºÉEäò*

EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉ ´ÉÉªÉ®ú ¥ÉÖ¶É: (Carbon steel wire brush) Fig 9

¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ ºÉÒ±É Eäò ́ ÉÉªÉ®ú ¥ÉÖ¶É EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* =ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú
ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ:

-- EòÉªÉÇ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ÊVÉºÉ ºÉiÉ½þ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ ½èþ =ºÉ {É®úºÉä
VÉÆMÉ, +ÉCºÉÉ<Çb÷ +Éè®ú +xªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ MÉÆnùMÉÒ ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

-- iÉ±ÉUô]õ Uô]õxÉä Eäò ¤ÉÉnù <x]õ®ú¤Éäb÷ ´Éä±b÷ {É®úiÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

-- ´Éä±b÷¨Éäx]õ EòÒ ºÉÉvÉÉ®úhÉ ºÉ¡òÉ<Ç Eäò Ê±ÉB*

º]äõ<xÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉä ´ÉÉªÉ®ú ¥É¶É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉÉxÉ-¡äò®úÉäºÉ +Éè®ú º]äõ<xÉ±ÉäºÉ
º]õÒ±É Eäò ´Éä±bä÷b÷ VÉÉäc÷Éå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ½þÉlÉä ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉEòc÷Ò Eäò BEò ]ÖõEòbä÷ {É®ú ´ÉÉªÉ®úÉå EòÒ iÉÒxÉ ªÉÉ {ÉÉÄSÉ {ÉÆÊHòªÉÉå
EòÉä ±ÉMÉÉ Eäò ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉ®úÉå EòÉä ºÉJÉiÉ +Éè®ú ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ́ É½þ ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò SÉ±Éå
+Éè®ú +SUôÒ ºÉ¡òÉ<Ç Eò®åú*

ÊSÉ¨É]äõ (Tongue): Fig 10 +Éè®ú 11 ¨Éå ÊSÉ¨É]äõ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ VÉÉä
EòÉ¨É ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä MÉ®ú¨É ]ÖõEòb÷Éå EòÉä ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòcä÷ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ÊUô±ÉxÉä EòÒ ½lÉÉèb÷Ò (Chipping hammer) : ÊUô±ÉxÉä EòÒ ½þlÉÉèb÷Ò
(Fig 8) EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ vÉÉiÉÚ EòÒ iÉ±ÉUô]õ EòÉ  ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
VÉÉä ´Éä±b÷ Ê¥Éb÷ {É®ú EòÉä føEäò ®ú½þiÉÒ ½èþ* ´É½þ ¨ÉvªÉ  EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉiÉÒ
½èþ +Éè®ú =ºÉEòÉ ½þÉlÉÉ ¨ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*  <ºÉEäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú
½þlÉÉäb÷Ò EòÉ ÊEòxÉÉ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú nÖùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú xÉÉäEò ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä iÉ±ÉUô]õ
EòÉä UôÒ±ÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ÉäÎ±b÷MÉÆ ½þÉlÉ ºGòÒxÉ (Welding hand screen) (Fig 12)

´ÉäÏ±b÷MÉ ½þÉlÉ ºGòÒxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉEÇò Ê´ÉEòÒ®úhÉ ºÉä SÉä½þ®äú +Éè®ú +ÉÆJÉÉå EòÒ
ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú ¤ÉSÉÉ´É Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ ±ÉåºÉ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB
BEò Ê¡ò±]õ®ú ±ÉåºÉ +Éè®ú ºÉÉnäù M±ÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉäÏ±b÷MÉ ½äþ±¨Éä]õ ºGòÒxÉ (Welding helmet screen) (Fig 13)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½éþb÷ ºGòÒxÉ Eäò °ü{É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉä ´Éä±b÷®ú Eäò
ÊºÉ®ú {É®ú {É½þxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ´É½þ +{ÉxÉä nùÉäxÉÉå ½þÉlÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú
ºÉEäò*

ÊSÉË{ÉMÉ SÉ¶¨Éå (Chipping goggles) (Fig 14)

ÊSÉË{ÉMÉ SÉ¶¨Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º±ÉèMÉ EòÉä EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉÆJÉÉå EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * IÉäjÉ Eäò ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <x½åþ ºÉÉnäù EòÉÆSÉ Eäò ºÉÉlÉ
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Eäò¤É±É Eäò ºÉÉlÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ vÉÉ®úEò (Electrode holder with cable)

(Fig 16)

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ vÉÉ®úEò EòÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉä +Éè®ú ºÉ¡òÉ<Ç ºÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå ºÉä =SSÉ vÉÉ®úÉ EòÉä ±Éä VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Eäò¤É±É BEò +SUôÒ
MÉÖhÉ´ÉHòÉ ´ÉÉ±Éä ±ÉSÉÒ±Éä ®ú¤É®ú +Éè®ú iÉÉÆ¤Éä Eäò iÉÉ®úÉå ºÉä ¤ÉxÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ *

Eäò¤É±É Eäò ºÉÉlÉ +lÉÇ C±Éè̈ {É (Earth clamp with cable) (Fig 17)

BEò +lÉÇ C±Éè̈ {É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê®ú]õxÉÇ ±ÉÒb÷ EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä VÉÉ¤É ªÉÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ
]äõ¤É±É ºÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉäÏ±b÷MÉ ]äõ¤É±É (Welding table) : ´ÉäÏ±b÷MÉ ]äõ¤É±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ VÉÉ¤ÉÉå EòÉä
®úJÉxÉä +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ]ÖõEòc÷Éå EòÉä <Eò_öÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ]äõ¤É±É EòÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ vÉÉiÉÖ ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ÊSÉ¨É]õÉ (Tong) (Fig 15)

ÊSÉ¨É]äõ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉ¡òÉ<Ç Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ MÉ¨ÉÇ vÉÉiÉÖ-´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉä ºÉÆ¦ÉÉ±ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þlÉÉèc÷É ¨ÉÉ®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ vÉÉiÉÖ EòÉä
{ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

B|ÉxÉ (Apron) (Fig 18)

B|ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶É®úÒ®ú EòÒ ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ SÉ¨Écä÷ +Éè®ú =xÉ ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

ªÉ½þ MÉ¨ÉÔ Eäò ÊEò®úhÉÉå +Éè®ú MÉ¨ÉÇ UôÒ½þÉå Eäò Ê´ÉÊEò®úhÉ ºÉä ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB {É½þxÉÉ
VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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½þÉlÉ Eäò nùºiÉÉxÉä (Hand gloves)  (Fig 19)

½þÉlÉ Eäò nùºiÉÉxÉä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉlÉÉå EòÉä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ZÉ]õEäò, Ê´ÉEòÒ®úhÉ MÉ¨ÉÔ
+Éè®ú MÉ¨ÉÇ {ÉÉxÉÒ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * nùºiÉÉxÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
SÉ¨Écä÷ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

+ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ ={ÉºÉÉvÉxÉ (Arc Welding Accessories)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ ={ÉºÉÉvÉxÉÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• |ÉiªÉäEò ={ÉºÉÉvÉxÉ Eäò EòÉªÉÇ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä*

+ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ ={ÉºÉÉvÉxÉ (Arc welding accessories) : ́ Éä±b÷xÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ
Eäò nùÉè®úÉxÉ ́ Éä±b÷®ú uùÉ®úÉ +ÉEÇò ́ ÉäÎ±b÷jÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÖCiÉ EÖòUô +iªÉxiÉ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ
¨ÉnùÉå EòÉä ´Éä±b÷xÉ ={ÉºÉÉvÉxÉ Eò½þiÉä ½èþ*

<þ±ÉèCC]ÅõÉäb÷ ½þÉä±b÷®ú (Electrode-holder) (Fig 1): ªÉ½þ BEò C±ÉèÏ¨{ÉMÉ
ªÉÖÎCiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉä
+Éè®ú =ºÉEòÉ ªÉÖÎCiÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤Éä½þiÉ®ú Ê´ÉtÖiÉ
SÉÉ±ÉEòiÉÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ iÉÉÆ¤ÉÉ / iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+¶ÉÆiÉ: ªÉÉ {ÉÚhÉÇiÉ: Ê´ÉtÖiÉ®úÉäÊvÉiÉ ½þÉä±b÷®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå 200-300-500

B¨{ÉÒªÉºÉÇ ¨Éå ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ*

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ ½þÉä±b÷®ú EòÉä BEò ´Éä±b÷xÉ EäòÊ¤É±É uùÉ®úÉ ´ÉäÎ±b÷jÉ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÚ C±Éè̈ {É (Earth clamp) (Fig 2): VÉÉì¤É ªÉÉ ´Éä±b÷xÉ ¨ÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ ªÉÚ
EäòÊ¤É±É EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
iÉÉÆ¤ÉÉ / iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¨É¸ÉvÉÉiÉÖ EòÉ ¦ÉÒ, ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{ÉäSÉ ªÉÉ Ïº|ÉMÉ {ÉÉÊ®úiÉ ªÉÚ Eò±Éè{{É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå +lÉÉÇiÉ 200 – 300 –

500 B¨{ÉºÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉå ½èþ* (Fig 3)

´Éä±b÷xÉ EäòÊ¤É±É/ ±ÉÒbÂ÷ºÉ (Welding cables/leads): <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ EòÉä ´ÉäÎ±b÷jÉ ºÉä EòÉªÉÇ iÉEò iÉlÉÉ ´ÉÉ{ÉºÉÒ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉäÎ±b÷jÉ ºÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ½þÉä±b÷®ú iÉEò ±ÉÒb÷ EòÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EäòÊ¤É±É Eò½þiÉä ½éþ*

EÞòiªÉ ªÉÉ VÉÉì¤É ºÉä ¦ÉÚ Eò±Éè̈ {É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ´Éä±b÷xÉ ¨É¶ÉÒxÉ iÉEò VÉÉiÉÒ EäòÊ¤É±É
EòÉä ¦ÉÚ (¦ÉÚºÉÆ{ÉÌEòiÉ) EäòÊ¤É±É Eò½þiÉä ½éþ*

EäòÊ¤É±É ºÉÖ{É®ú xÉ¨ªÉ ®ú¤Éc÷ Ê´ÉtÖiÉ®úÉävÉxÉ EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊVÉxÉ ̈ Éå ̈ É½þÒxÉ iÉÉ©É
iÉÉ®åú iÉlÉÉ ´ÉªÉxÉ ¡äòÊ¥ÉEò |É¤É±ÉxÉ {É®úiÉå ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 4)

´Éä±b÷xÉ EäòÊ¤É±Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå (+xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õÉå) +lÉÉÇiÉ 300, 400, 600

B¨{ÉºÉ +ÉÊnù EòÒ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ VÉÉì¤É Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ ́ Éä±b÷xÉ EäòÊ¤É±ÉÉå EòÉä
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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={ÉªÉÖCiÉ EäòÊ¤É±É ºÉÆ±ÉÎMxÉªÉÉå (±ÉMºÉ) Eäò ºÉÉlÉ Eäò¤É±É ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉ ¤ÉxÉÉB
VÉÉxÉä SÉÉÊ½þB* (Fig 5)

gøÒ±Éä VÉÉäc÷ ªÉÉ ¤ÉÖ®äú ºÉ¨{ÉEòÉç ºÉä Eäò¤É±É EòÉ +ÊvÉiÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EäòÊ¤É±É EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÉä |ÉªÉÖCiÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ<VÉ {É®ú {ÉªÉÉÇ{iÉ |É¦ÉÉ´É
½þÉäiÉÉ ½èþ* (ºÉÉ®úhÉÒ 1 näùJÉå)

ºÉÉ®úhÉÒ 1

+ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB iÉÉÆ¤ÉÉ Eäò¤É±ÉÉå EòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶Éå EäòÊ¤É±É

Eäò¤É±É EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå vÉÉ®úÉ IÉ¨ÉiÉÉ BÎ¨{ÉªÉ®ú ¨Éå
 ´ªÉÉºÉ (mm)   0 - 15 15 - 30 30 - 75

24.0 600 600 400
21.0 500 400 300
19.0 400 350 300
18.0 300 300 200
16.5 250 200 175
15.0 200 195 150
14.5 150 150 100
13.5 125 100   75

ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ¡ò iÉlÉÉ EòºÉä ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 4 ´ÉÉä±]õ, ´ÉÉä±]õiÉÉ {ÉÉiÉ

½þlÉÉèc÷É (Hammer)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• |ÉÊ¶ÉIÉÖ Eäò ½þlÉÉècä÷ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• |ÉÊ¶ÉIÉÖ Eäò ½þlÉÉècä÷ Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉ iÉlÉÉ =xÉEäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• |ÉÊ¶ÉIÉÖ Eäò ½þlÉÉècä÷ Eäò |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• |ÉÊ¶ÉIÉÖ Eäò ½þlÉÉècä÷ EòÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEò®úhÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä*

|ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉ ½þlÉÉèc÷É, BEò ½þºiÉ +ÉèVÉÉ®ú ½èþ ÊVÉºÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ SÉÉä]õ
näùxÉä Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– {ÉÆäÊSÉMÉ (Fig 1) (Punching)

– ¤ÉEÆòxÉ (Bending)

– ºÉÒvÉÉ Eò®úxÉÉ (Straightening)

– ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Chipping)

– Ê{ÉËxÉMÉ (peening) Eò®úxÉÉ (Fig 2)

– £òÉäVÉÇxÉ Eò®úxÉÉ (Forging)

– Ê®ú´ÉäË]õMÉ (Rivething)

½þlÉÉèc÷Ò Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ (Major parts of a hammer): ½þlÉÉèc÷Ò Eäò
¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ (head) iÉlÉÉ ½þilÉÉ (handle) ½è* ‘

¶ÉÒ¹ÉÇ, bÅ÷É{É ¡òÉäÌVÉiÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ VÉ¤ÉÊEò ±ÉEòc÷Ò Eäò ½þilÉä
ºÉä ZÉ]õEòÉå EòÉä ºÉ½þxÉ E®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

½þlÉÉèc÷É -¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò +ÆMÉ, ¡ò±ÉEò (face), {ÉÒxÉ (pein), SÉÒEò (cheek), xÉäjÉ
ÊUôpù ½éþ* (Fig 3 EòÉä näùJÉäÆ)

¡ò±ÉEò (Face): ¡ò±ÉEò, SÉÉä]õ näùxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú MÉb÷gøÉ
xÉ ½þÉä <ºÉÊ±ÉªÉä ¡ò±ÉEò EòÉä EÖòUô ¤ÉgøÉEò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

{ÉÒxÉ (Pein) ªÉÉ (Peen) : ‘¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ nÚùºÉ®úÉ ÊºÉ®úÉ {ÉÒxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä,
Ê®´ÉäË]õMÉ, Ê{ÉËxÉMÉ iÉlÉÉ ¨ÉÉäc÷xÉä VÉèºÉä +ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ º´É°ü{É näùxÉä ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÒxÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú (Fig 4) Eäò ½þÉäiÉä ½èþ, VÉèºÉä

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤ÉÉ±É{ÉÒxÉ

GòÉºÉ{ÉÒxÉ

ºÉÒvÉÉ {ÉÒxÉ

¡ò±ÉEò iÉlÉÉ {ÉÒxÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

´Éä±b÷®ú, SÉÉnù®úÉå EòÉä {ÉÆSÉ Eò®úxÉä, EòÉ]õxÉä, Ê{ÉËxÉMÉ Eò®úxÉä ¨ÉÉäc÷ EòÉä ½þ]õÉxÉä iÉlÉÉ
ºÉÒvÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉì±É {ÉÒxÉ ½lÉÉèbä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

SÉÒEò (Cheek): SÉÒEò, ½þlÉÉèc÷ä Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ ¨ÉvªÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

½þlÉÉèb÷ä EòÉ ¦ÉÉ®ú <ºÉÒ {É®ú +ÆÊEòiÉ (stamped) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉäjÉ ÊUôpù (Eye hole):  ½þlÉÉèc÷É ̈ Éå ½èþhb÷±É ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉäjÉ ÊUôpù ½þÉäiÉÉ
½èþ* <ºÉä, <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä +ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ½þilÉÉ, =ºÉ¨Éå oùgøiÉÉ ºÉä
Ê¡ò]õ ½þÉä ºÉEäò* {ÉSSÉ®ú (wedge), ½þilÉä EòÉä xÉäjÉ ÊUôpù ¨Éå EòºÉ näùiÉÉ ½èþ*
(Fig 5 iÉlÉÉ 6 EòÉä nåùJÉä)

Ê´ÉÎ¶É¹]õªÉÉÄ (Specification): |ÉÊ¶ÉIÉÖ ½þlÉÉècä÷ EòÉä ºÉnèù´É =ºÉEä ¦ÉÉ®ú
(weight) iÉlÉÉ {ÉÒxÉ Eäò +ÉEòÉ®ú ºÉä ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ ¦ÉÉ®
125 OÉÉ¨É ºÉä ±ÉäEò®ú 1500 OÉÉ¨É iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´Éä±b÷®ú uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä +Ê¦ÉªÉÆiÉÉ ½þlÉÉèbä÷ EòÉ ¦ÉÉ®ú 1000 OÉÉ¨É
iÉlÉÉ ÊSÉx½þÉEÆòxÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB 500 OÉÉ¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉì±É {ÉÒxÉ ½þlÉÉècä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þlÉÉècä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ

– ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éä ÊEò ½èþhb÷±É ̀ öÒEò iÉ®ú½þ ºÉä EòºÉÉ ½Öþ+É ½èþ*

– VÉÉì¤É Eäò +xÉÖ°ü{É =ÊSÉiÉ ¦ÉÉ®ú Eäò ½þlÉÉècä÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

– ½èhb÷±É B´ÉÆ ¶ÉÒ¹ÉÇ ¨Éå n®É® Eä Ê±ÉB VÉÉÄSÉ Eò®å *

– SÉä½þ®úÉ iÉä±É ªÉÉ ÊOÉºÉ ºÉä ¨ÉÖHò ®ú½þxÉÉ *

– ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò® ±Éä ÊEò ½þlÉÉècä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®iÉä ºÉ¨ÉªÉ

½èþÎhb÷±É EòÉä ºÉnè́ É =ºÉEäò SÉ®¨É (extreme) ÊºÉ®ä {É® {ÉEòbä÷*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ (Types and uses of welding processes)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉtÖiÉ ́ Éä±b÷xÉ |ÉGò¨ÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ iÉlÉÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨ÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ iÉlÉÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• +xªÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉEò¨ÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ iÉlÉÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨ÉÉå Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

>ð¹¨ÉÉ Eäò ºjÉÉäiÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú, ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨ÉÉå EòÉä ¨ÉÉ]äõ iÉÉè®ú {É®ú ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú
´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– Ê´ÉtÖiÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É (>ð¹¨ÉÉ »ÉÉäiÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ½èþ)

– MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É (>ð¹¨ÉÉ »ÉÉäiÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ ½èþ)

– +xªÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É (>ð¹¨ÉÉ »ÉÉäiÉ xÉ iÉÉä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ½èþ +Éè®ú xÉ ½þÒ MÉèºÉ
V´ÉÉ±ÉÉþ ½éþ)

Ê´ÉtÖiÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉ®ú ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– Ê´ÉtÖiÉ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ

– Ê´ÉtÖiÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ́ Éä±b÷xÉ

– ±ÉäVÉ®ú ´Éä±b÷xÉ

– <±ÉäC]ÅõÉxÉ ¤ÉÒ¨É ́ Éä±b÷xÉ

Ê´ÉtÖiÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉ®ú ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– vÉÉiÉÖEò +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ

– EòÉ¤ÉÇxÉ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ

– +]õÉÊ¨ÉEòÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ

– +ÊGòªÉ MÉèºÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ/ TIG ́ Éä±b÷xÉ

– CO
2
 MÉèºÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ

– }±ÉEòºÉ EòÉäbÇ÷ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ

– ÊxÉ¨ÉÎVVÉiÉ (Submerged) +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ

– <±ÉèC]ÅõÉä º±ÉäMÉ ́ Éä±b÷xÉ

– {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ

Ê´ÉtÖiÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ´Éä±b÷xÉ EòÉä +Éè®ú +ÉMÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

– ºlÉÉÊxÉEò (Spot) ́ Éä±b÷xÉ

– ºÉÒ´ÉxÉ ́ Éä±b÷xÉ (Seam welding)

– ]õCEò®ú ́ Éä±b÷xÉ

– }±Éè¶É ¤É]õ ́ Éä±b÷

– |ÉIÉä{ÉhÉ ́ Éä±b÷xÉ (Projection)

MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉEò¨ÉÉå EòÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ

– +ÉìCºÉÒ-½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ

– +ÉìCºÉÒ-EòÉä±É MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ

– +ÉìCºÉÒ-iÉ®ú±ÉÒEÞòiÉ {Éè]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ

– ´ÉÉªÉÖ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ

+xªÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É ½éþ-

– lÉÌ¨É]õ ́ Éä±b÷xÉ

– ¡òÉäVÉÇ ´Éä±b÷xÉ

– PÉ¹ÉÇhÉ ´Éä±b÷xÉ

– +±]ÅõÉºÉÉäÊxÉEò ́ Éä±b÷xÉ

– Ê´Éº¡òÉäÊ]õEò (Explosion) ́ Éä±b÷xÉ

– ¶ÉÒiÉ nùÉ¤É ´Éä±b÷xÉ

– {±ÉÉÎº]õEò ́ Éä±b÷xÉ

Code     ´Éä±b÷±ÉxÉ |ÉGò¨É

AAW ´ÉÉªÉÖ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ

AHW +ÉhÉÊ´ÉEò ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ
BMAW +xÉ +É´É®ÊhÉiÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇ

CAW EòÉ¤ÉÇxÉ +ÉEÇò

EBW <±ÉäC]ÅõÉxÉ ¤ÉÒ¨É

EGW <±ÉäC]ÅõÉä MÉèºÉ

ESW Ê´ÉtÖiÉ vÉÉiÉÖ̈ É±É

FCAW }±ÉCºÉ EòÉä®ú +ÉEÇò
FW nù̈ ÉEò
FLOW |É´ÉÉ½þ

GCAW MÉèºÉ Eò¤ÉÉÇxÉ +ÉEÇò

GMAW MÉèºÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò
GTAW MÉèºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò
IW |Éä®úhÉ

LBW ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É

OAW +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
OHW +ÉìCºÉÒ-½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ
PAW {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò

PGW nùÉ¤É MÉèºÉ

RPW |ÉÊiÉ®úÉävÉ |ÉäIÉ{ÉhÉ
RSEW |ÉÊiÉ®úÉävÉ ºÉÒ´ÉxÉ

RSW |ÉÊiÉ®úÉävÉ º{ÉÉ]õ

SAW ÊxÉ¨ÉÆVÉEò +ÉEÇò

SMAW {ÉÊ®ú®úIÉÒ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò
SCAW {ÉÊ®ú®úIÉÒ EòÉ¤ÉÇxÉ +ÉEÇò

SW º]õbÇ÷ +ÉEÇò

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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TW lÉÌ¨É]õ

UW {É®úÉ´ÉèMÉxÉÒ

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨ÉÉå Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Applications of various

welding processes)

¡òÉäVÉÇ ´Éä±b÷xÉ (Forge welding): ªÉ½þ ±Éè{É iÉlÉÉ ¤É]õ VÉÉäc÷ VÉèºÉä vÉÉiÉÖ+Éå
EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ lÉÉ*

vÉÉÎi´ÉEò +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (Metallic arc welding): vÉÉÎi´ÉE +ÉEÇ ́ Éä±b÷xÉ,
={É¦ÉÉäMÉ ªÉÉäMªÉ Uôc÷ <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éä Eä |ÉªÉÉäMÉ ºÉä ºÉ¦ÉÒ ±ÉÉè½þ iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå
Eä ´Éä±b÷xÉ Eä Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (Carbon arc welding): EòÉ¤ÉÇxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éä iÉlÉÉ
{ÉÞlÉEò {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ºÉ¦ÉÒ ±ÉÉè½þ iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ´Éä±b÷xÉ
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ ªÉ½þ ¨ÉÆnù ´Éä±b÷xÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉÒÊ±ÉB
+¤É ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨ÉÆVÉEò +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (Submerged arc welding): ±ÉÉä½þ vÉÉiÉÖ+Éå,
¨ÉÉä]õÒ {±Éä]õÉå Eäò ´Éä±b÷xÉ iÉlÉÉ +ÊvÉEò =i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

CO
2
 ´Éä±b÷xÉ (MÉèºÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ) (Co

2
 welding (gas metal

arc welding) EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É<Ç +ÉìCºÉÉ<b÷ MÉèºÉ ºÉä +ÉEÇò iÉlÉÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ
Eäò {ÉÊ®ú®úIÉÒ iÉlÉÉ {ÉÚ®úEò iÉÉ®ú EòÉä ÊxÉ®úxiÉ®ú ¦É®úhÉ Eò®úxÉä Eòä ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±ÉÉè½þ
vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

TIG ´Éä±b÷xÉ (+ÊGòªÉ MÉèºÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ)(Tig welding (inert gas

arc welding) EòÉä ±ÉÉä½þ vÉÉiÉÖ+Éå, º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ, B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Eäò
´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò ́ Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÉhÉÊ´ÉEò ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ´Éä±b÷xÉ (Atomic hydrogen welding) ºÉ¦ÉÒ
±ÉÉè½þ iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +ÉEÇò
EòÉ, +xªÉ ºÉ¦ÉÒ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨ÉÉå EòÒ +{ÉäIÉÉ =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉävÉÉiÉÖ̈ É±É ´Éä±b÷xÉ (Electroslag welding) MÉÉ±ÉEò {ÉnùÉlÉÇ Eäò
|ÉÊiÉ®úÉävÉÒ MÉÖhÉ Eä |ÉªÉÉäMÉ ºÉä BE {ÉÉ·ÉÇ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ¨ÉÉä]Ò <º{ÉÉiÉ {±Éä]õÉå EòÉä ´Éä±b
E®xÉä Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{±ÉÉVÉ¨ÉÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (Plasma arc welding): +ÉEÇò ´Éä±b÷ EòÒ MÉ<Ç
vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå ¤É½ÖþiÉ MÉ½þ®úÉ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÆMÉ±ÉxÉ ¦ÉÒ, VÉÉäc÷ Eäò ¤É½ÖþiÉ
ºÉEò®äú IÉäjÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

º{ÉÉ]õ ́ Éä±b÷xÉ (Spot welding) ́ Éä±b÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä vÉÉiÉÖ+Éå Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉ
MÉÖhÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä UôÉä]äõ Ê¤ÉxnÖù+Éä ̈ Éå ±Éè{É VÉÉäc÷ Eäò VÉèºÉä {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò
´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÒ´ÉxÉ ´Éä±b÷xÉ (Seam welding) Ê¤ÉxnÖù ´Éä±b÷xÉ EòÒ iÉ®ú½þ {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®úÉå
Eäò ́ Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ ÊxÉ®úxiÉ®ú ́ Éä±b÷ ºÉÒ´ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ÊxÉEò]õ´ÉiÉÔ ´Éä±b÷ Ê¤ÉxnÖù {É®úº{É® +ÊiÉ ´ªÉÉÊ{ÉiÉ ½þÉäMÉÒ*

|ÉIÉä{É ́ Éä±b÷xÉ (Projection welding) nùÉä {±Éä]õÉå EòÉä BEò {±Éä]õ {É®ú |ÉIÉä{É
¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB iÉlÉÉ =ºÉä nÚùºÉ®úÒ º{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þ {É®ú nù¤ÉÉiÉä ½ÖþB =xÉEäò ÊEòxÉÉ®äú Eäò
¤Énù±Éä =xÉEòÒ ºÉiÉ½þÉå {É®ú BEò Eäò >ð{É®ú BEò EòÉä ®úJÉiÉä ½ÖþB ́ Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ |ÉiªÉäEò |ÉäIÉ¨É BEò Ê¤ÉxnÖù ´Éä±b÷ EòÒ
iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ*

¤É]õ ´Éä±b÷xÉ (Butt welding) ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå +ÉªÉä Uôc÷Éå Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ MÉÖhÉ Eäò
={ÉªÉÉäMÉ ºÉä <ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä ¦ÉÉ®úÒ EòÉ]õ Eäò Uôc÷Éå /
¤±ÉÉÄEòÉå Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

}±Éè¶É ¤É]õ (Flash butt welding) ´Éä±b÷xÉ ¤É]õ ´Éä±b÷xÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÉ®úÒ
EòÉ]õ EòÒ Uôc÷Éå / ¤±ÉÉäEòÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eòä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
+ÊiÉÊ®úCiÉ <ºÉEäò EòÒ =x½åþ VÉÉäc÷xÉä Eä Ê±ÉB ¦ÉÉ®Ò nùÉ¤É |ÉªÉÖCiÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ
=x½åþ MÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, VÉÉäc÷xÉä ́ ÉÉ±Éä ÊºÉ®úÉå {É®ú +ÉEÇò }±Éè¶É =i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ +Éè®ú ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle and method of operating of arc welding)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ARC ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ *

VÉ¤É BE SÉÉ±ÉE ºÉä nÚºÉ®ä SÉÉ±ÉE iÉE ´ÉÉªÉÖ +ÆiÉ®É±É ¨Éå ºÉä =SSÉ vÉÉ®É MÉÖVÉ®iÉÒ
½èþ iÉÉä ªÉ½ º¡ÖòË±ÉMÉ Eä °ü{É ¨Éå ¤É½ÖþiÉ iÉÒμÉ iÉlÉÉ  ºÉÆEäòÎxpùiÉ iÉÉ{É =i{ÉzÉ Eò®úiÉÒ
½èþ* <ºÉ º¡ÖòË±ÉMÉ (ªÉÉ +ÉEÇò) EòÉ iÉÉ{É ±ÉMÉ¦ÉMÉ 3600°C ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä
ºÉ¨ÉÉÆMÉÒ ´Éä±b÷ =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÖ EòÉ ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉÒ ºÉä MÉ±ÉxÉ +Éä®ú
ºÉÆMÉ±ÉxÉ E®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

Ê¶É±bä÷b÷ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (Shielded Metal Arc Welding)

(Fig 2): ªÉ½þ BEò ́ Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ́ Éä±b÷xÉ iÉÉ{É BEò vÉÉiÉÖEò (={É¦ÉÉäVÉªÉ)
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉxÉä +ÉEÇò ºÉä |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (Carbon arc welding) (Fig 3) : ªÉ½þÉÆ +ÉEÇò
BEò EòÉ¤ÉÇxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (+xÉÖ¦ÉÉäVªÉ) iÉlÉÉ ´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

BEò +±ÉMÉ {ÉÚ®úEò nÆùb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò EòÉ¤ÉÇxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷
MÉè®ú-vÉÉiÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

+hÉÊ´ÉEò ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ +ÉEÇò ́ Éä±bxÉ (Atomic hydrogen arc welding)

(Fig 4) : <ºÉ |ÉGò¨É ¨Éå ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ Eäò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå nùÉä ]ÆõMÉº]õxÉ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É, ´Éä±b÷xÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ*

{ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ b÷É±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò {ÉÞlÉEò {ÉÚ®úEò nÆùb÷ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

]ÆõMÉº]õxÉ +ÊGòªÉ MÉèºÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (Tungsten inert gas arc

welding) (TIG) (Fig 5): <ºÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå (+xÉÖ¦ÉÉäVªÉ)
iÉlÉÉ ´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ BEò +ÊGòªÉ MÉèºÉ (+MÉÉÇxÉ ªÉÉ ½äþÊ±ÉªÉ¨É) Eäò
´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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MÉèºÉ ¨Éä]õ±É +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (GMAW) ªÉÉ vÉÉiÉÖ +ÊGòªÉ MÉèºÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ
(Gas metal arc welding (GMAW) or Metal inert gas

arc welding) (MIG) (Fig 6) : <ºÉ |ÉGò¨É ¨Éå, BEò º´ÉiÉ: |ÉnùkÉ,
vÉÉiÉÖEò ={É¦ÉäVªÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ ́ Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÊGòªÉ MÉèºÉ Eäò ́ ÉÉiÉÉ´É®úhÉ
¨Éå, +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉÊ±ÉB <ºÉä vÉÉiÉÖ +ÊGòªÉ MÉäºÉ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (MIG)

|ÉEò¨É Eò½þiÉä ½èþ*

VÉ¤É +ÊGòªÉ MÉèºÉ EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É<Ç +ÉìCºÉÉ<b÷ ºÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É
<ºÉä(CO

2
) +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ ªÉÉ vÉÉiÉÖ ºÉÊGòªÉ MÉèºÉ (MIG) +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ Eò½þiÉä ½éþ*

{ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB BEò +±ÉMÉ {ÉÚ®úEò nÆùb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉGò¨É EòÉä MÉèºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É (GTAW) ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<±ÉèC]ÅõÉäº±ÉèMÉ ́ Éä±b÷xÉ (Electro-slag welding) (Fig 8): BEò ÊxÉ®ÆúiÉ®ú,
º´ÉiÉ: |ÉnùkÉ vÉÉiÉÖEò ={É¦ÉÉäVªÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ MÉÊ±ÉiÉ }±ÉCºÉ (vÉÉiÉÖ̈ É±É) Eäò
BEò MÉÉgäø ºÉÆSÉªÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ ´Éä±b÷xÉ VÉÉÄ¤É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉGò¨É EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ xÉÉ¨É ½èþ MÉèºÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (GMAW)*

ÊxÉ¨ÉÎVVÉiÉ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (Submerged arc welding) (Fig 7): BEò
ºÉiÉiÉ, º´ÉiÉ: |ÉnùkÉ vÉÉiÉÖEò ={É¦ÉÉäVªÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ nùÉxÉänùÉ®ú }±ÉCºÉ EÒ fäø®úÒ
Eäò xÉÒSÉä ´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ªÉ½þÉÆ +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ*

+ÉEÇò, }±ÉCºÉ ¨Éå {ÉÚhÉÇiÉ: ÊxÉ¨ÉÎVVÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ (+où¶ªÉ)*

{±ÉÉVÉ¨ÉÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (Plasma arc welding) (Fig 9) : <ºÉ |ÉGò¨É
¨Éå ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ {±ÉÉV¨ÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ - xÉÉ<Ç]ÅõÉäVÉxÉ, ½þÉ<ÇbÅ÷ÉäVÉxÉ
iÉlÉÉ +MÉÉÇxÉ Eäò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÉEÇò ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ º´ÉSÉ±É |ÉGò¨É Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É ={ÉºEò®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
¦ÉÉ®úÒ ¨ÉÉä]õÒ {±Éä]õÉå Eäò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB Eäò´É±É >ðv´ÉÉÇvÉ®ú ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÒ <ºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉÉäc÷ ¨ÉäÆ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä iÉÉä BEò {ÉÞlÉEò nÆùb÷
EòÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ |ÉGò¨É TIG ´Éä±b÷xÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ*

+±ÉÉä½þ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ºÉ¡ò±ÉÉiÉ{É´ÉÚÇEò iÉlÉÉ ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB {±ÉÉV¨ÉÉ
EòiÉÇxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨Éä]äõÊ®úªÉ±É iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ  (Material Preparation Method)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´Éä±b÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• ´Éä±b÷xÉ Eòä {ÉÚ́ ÉÇ +{ÉäÊIÉiÉ ºÉÉ<VÉ {É®ú ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ SÉÉnù®úÉäÆ iÉlÉÉ {±Éä]õÉå EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ SÉÉnù®úÉå iÉlÉÉ {±Éä]õÉå EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉèVÉÉ®úÉå iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Neces-

sity of materials prepartion for welding): ́ Éä±b÷xÉ Eäò uùÉ®úÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
PÉ]õEòÉå / ¦ÉÉMÉÉå Eäò ºÉÊ´ÉÆ®úSÉxÉ (=i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉÉ ªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ) Eäò nùÉè®úÉxÉ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´É¨ÉÉ+Éå Eäò ºÉÉlÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ {±Éä]åõ, SÉÉnù®åú, {ÉÉ<{ÉÉäÆ BÆÊMÉ±É
SÉèxÉ±ÉÉå EòÉä +ÆÊiÉ¨É ´ÉºiÉÖ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEòºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*
=nùÉ½þ®úÉ Eäò Ê±ÉB, ®äú±´Éä EòÉ EòÉ¨{ÉÉ]Çõ¨Éäx]õ (EòIÉ), ½þ´ÉÉ<Ç VÉ½þÉVÉ, iÉä±É ªÉÉ VÉ±É
{ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ, MÉä],õ ÊJÉc÷EòÒ EòÒ ÊOÉ±É, º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É, nÖùvÉ EòÒ ]ÆõEòÒ <iªÉÉÊnù*
<ºÉÊ±ÉB <xÉ ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ EòÒ SÉÉnù®úÉå, {±Éä]õÉå, {ÉÉ<{ÉÉå <iªÉÉÊnù VÉÉä
¤ÉÉVÉÉ®ú ¨Éå ¨ÉÉxÉEò ºÉÉ<VÉ, ¨ÉÉä]õÉ<Ç, ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ, ºÉä =x½åþ
EòÉ]õ Eò®ú ½þÒ +{ÉäÊIÉiÉ ¨ÉÉ{ÉÉå ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* +iÉ: =x½åþ ´Éä±b÷xÉ
Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ +xÉäEò ¦ÉÆb÷É®úÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉä +É{ÉäÊIÉiÉ ¨ÉÉ{ÉÉå ¨Éå
¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉÉ iÉlÉÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä =xÉEäò ºÉÉ<VÉ ¨Éå EòÉ]õxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå, ±ÉÆ¤Éä ¦Éhb÷É®úxÉ Eäò EòÉ®úhÉ
MÉÆnùMÉÒ iÉä±É, {Éä]Æõ, VÉ±É iÉlÉÉ ºÉiÉ½þ +ÉìCºÉÉ<b÷ VÉèºÉÒ +¶ÉÖÊrùªÉÉ ¦ÉÒ ½þÉäMÉÒ*

ªÉä +¶ÉÖÊrùªÉÉ ´Éä±b÷Éå EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®åúMÉÒ, iÉlÉÉ ´Éä±b÷ VÉÉäbÃ÷ ¨Éå EÖòUô nùÉä¹É
=i{ÉzÉ Eò®åúMÉÒ* ªÉä nùÉä¹É, VÉÉäc÷ EòÉä ÊxÉ¤ÉÇxÉ ¤ÉxÉÉªÉäMÉÒ iÉlÉÉ ªÉÊnù ªÉä nùÉä¹É ´Éä±b÷
VÉÉäc÷ ¨Éå ={ÉÎºlÉiÉ ½þÉä iÉÉä ´Éä±b÷ VÉÉäc÷ Eäò ]Úõ]õxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ¦ÉÒ ½þÉäMÉÒ*

<ºÉÊ±ÉB ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ´Éä±b÷ VÉÉäc÷ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´Éä±b÷xÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ
ºÉiÉ½þÉå ºÉä MÉÆnùMÉÒ iÉä±É, {Éå]õ, VÉ±É, ºÉiÉ½þ +ÉìCºÉÉ<b÷ <iªÉÉÊnù EòÉä ½þ]õÉxÉÉ iÉlÉÉ
VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä EòÉ]õxÉä EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Different methods used

to cut metals)

1 SÉÉnù®úÉå EòÉä UèôxÉÒ ºÉä EòÉ]õEò®ú

2 ½èþCºÉÉ ºÉä EòÉ]õiÉä ½ÖþB

3 ½þºiÉ ±ÉÒ´É®ú Ê¶ÉªÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä EòÉ]õiÉä ½ÖþB

4 ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ Ê¶ÉªÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä

5 MÉèºÉ EòiÉÇxÉ ºÉä*

{ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú Eäò Ê±ÉB |ÉlÉ¨É 4 Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¨ÉÉä]õÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò
Ê±ÉB Ê´ÉÊvÉ 2, 4 iÉlÉÉ 5 ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ +ÉèVÉÉ®ú iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ*

1 ¶ÉÒiÉ±É UèôxÉÒ

2 £äò¨É Eäò ºÉÉlÉ ½èþCºÉÉ

3 ½þºiÉ ±ÉÒ´É®ú Ê¶ÉªÉ®ú

4 ÊMÉ±ÉÉäÊ]õxÉ Ê¶ÉªÉ®ú

5 +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ*

SÉÉnù®ú iÉlÉÉ {±Éä]õÉå Eäò Eò]äõ ÊºÉ®úÉå ºÉä ¤ÉºÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉä iÉlÉÉ ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä {É®úº{É®ú
SÉÉè®úºÉ ½þÉäxÉä (90° EòÉähÉ {É®ú) Eäò Ê±ÉB ®äúiÉxÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ
{±Éä]õÉå Eäò Ê±ÉB, VÉÉä 3 mm ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ºÉä +ÊvÉEò ½þÉä, Eäò ÊEòxÉÉ®åú EòÉä =x½åþ ¤ÉéSÉ /
{Éèb÷º]õ±É OÉÉ<Ëb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú OÉÉ<Ëb÷MÉ Eò®úEäò iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ (}ªÉÚWÉxÉ, Ê¤ÉxÉÉ }ªÉÚWÉxÉ, nù¤ÉÉxÉ) (Welding description (fusion, non-fusion

and pressure)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• }ªÉÚWÉxÉ +Éè®ú xÉÉxÉ }ªÉÚWÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• nù¤ÉÉ´É ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ *

´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò BEò Ê´ÉÊvÉ ½èþ *

|ÉÉSÉÒxÉ ÊnùxÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ ¡òÉäVÉÇ ´ÉäÏ±b÷MÉ ½èþ *

´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of welding)

}ªÉÚVÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Fusion welding)  (Fig 1)

Ê¤ÉxÉÉ nùÉ¤É ºÉÆMÉ±ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ (Non Fusion welding) (Fig 2): ́ Éä±b÷xÉ
EòÒ Ê´ÉÊvÉ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ ªÉÉ +ºÉ¨ÉÉxÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ =xÉEäò ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉ MÉ±ÉxÉ
ªÉÉ ºÉÆMÉ±ÉxÉ Eò®úEäò, {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷ Eò®ú ªÉÉ VÉÉäcä÷ Ê¤ÉxÉÉ, ±ÉäÊEòxÉ nùÉ¤É Eäò
ÊEòºÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ BEòºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, ºÉÆMÉ±ÉxÉ ́ Éä±b÷xÉ
Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ* ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ VÉÉäc÷ ºlÉÉªÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+É¨É iÉÉ{ÉxÉ »ÉÉäiÉ ½éþ *

– £òÉäVÉxÉÇ uùÉ®úÉ |ÉiªÉIÉ iÉÉ{ÉxÉ:

– Ê´ÉtÖiÉ

– MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ

– Ê´ÉtÖiÉ iÉlÉÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ Eäò +ÊiÉÊ®úCiÉ +xªÉ »ÉÉäiÉ*

nùÉ¤É ́ Éä±b÷xÉ (Pressure welding) (Fig 3): ªÉ½þ ́ Éä±b÷xÉ EòÒ BEò Ê´ÉÊvÉ
½äþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ {±ÉÉÎº]õEò ªÉÉ +ÉÆÊ¶ÉEò MÉ±ÉxÉ ÎºlÉÊiÉ iÉEò iÉÉ{ÉxÉ
Eò®úEäò Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú iÉ¤É {ÉÚ®E vÉÉiÉÖ EÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB Ê¤ÉxÉÉ nùÉ¤É E®
ªÉÉ ½þlÉÉècä÷ uùÉ®úÉ SÉÉä]õ näùiÉä ½ÖþB BEò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* nùÉ¤É Eä ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä
EÒ ªÉ½þ ºÉÆMÉ±ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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´ÉèÏ±b÷MÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉBÄ Welding Processes

• Ê{ÉUô±Éä EÖòUô ´É¹ÉÉæ ºÉä ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÒ Eò<Ç |ÉÊGòªÉÉBÄ ºÉÉ¨ÉxÉä +É<Ç ½èþ* ªÉä
|ÉÊGòªÉÉBÄ >ð¹¨ÉÉ iÉlÉÉ nù¤ÉÉ´É (VÉ¤É |ÉªÉÉäMÉ ¨ÉäÆ ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ) EòÉä ÊEòºÉ
iÉ®úÒEäò ºÉä |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ
Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ¦ÉÒ ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉèVÉÚnùÉ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå 50 cm +ÊvÉEò
+±ÉMÉ-+±ÉMÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉBÄ ={É±É¤ÉvÉ ½èþ, <xÉ¨Éå ºÉä ½þ¨É
+ÊvÉEòiÉ®ú |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉtÖiÉ +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò iÉÒxÉ =nùÉ½þ®úhÉÉå
EòÉä Eåòpù Ë¤ÉnÖù ¨Éå ®úJÉäMÉå*

• ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ |ÉÊGòªÉÉBÄ ½èþ ¶ÉÒ±b÷b÷ ¨Éè]õ±É +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ
(SMAW) MÉäºÉ ¨Éè]õ±É +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ (GMAW) iÉlÉÉ MÉäºÉ ]ÆõMºÉ]õxÉ
+ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ (GTAW) ½èþ*

• <xÉ ºÉ¦ÉÒ {ÉÊrùÊiÉªÉÉå ¨Éå Ê´ÉtÖiÉ >ðVÉÉÇ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉÉÊEò ªÉ½þ BEò +ÉEÇò
=i{ÉzÉ ½þÉä ºÉEäò VÉÉä ÊEò +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉEò®ú BEò Ê{ÉPÉ±Éä ½ÖþB

´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉÄB (Welding processes)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉä ºÉÚÊSÉ¤Érù EòÒÊVÉB*
• SMAW, GMAW & GTAW ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ EòÒÊVÉB*
• +É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ SÉÖxÉÉ´É EòÒÊVÉB*

VÉÉäc÷ EòÉä ºlÉÉªÉÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

>ð¹¨ÉÉ »ÉÉäiÉ ±ÉÉä½þÉ®ú ¡òÉäVÉÇ (¡òÉäVÉÇ ´Éä±b÷xÉ) ªÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ |ÉÊiÉ®úÉävÉ (|ÉÊiÉ®úÉävÉ
´Éä±b÷xÉ) ½þÉä ºÉEòÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ EòÉ {ÉÚ±É ¤ÉxÉÉ ºÉEäò* <ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ ¦É®úÉ´É iÉÉ®ú EòÉä ºÉ´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
iÉ®úÒEäò ºÉä (GMAW) +lÉ´ÉÉ ½þºlÉ uùÉ®úÉ (SMAW & GTAW) EòÉä
Ê¨É±ÉÉEò®ú Ê{ÉPÉ±Éä ½ÖþB vÉÉiÉÖ EòÉä Æ̀öb÷Éä ½þÉäxÉä ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• +iÉ: ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ Ê{ÉrùÊiÉªÉÉå ÊEòºÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÉ }±ÉCºÉ +lÉ´ÉÉ MÉèºÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä +GòÒªÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ =iÉ{ÉzÉ ½þÉä ºÉEäò iÉlÉÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É
vÉÉiÉÖ Ê¤ÉxÉÉ +ÉìCºÉÒEò®úhÉ Eäò `öÉäºÉ ¤ÉxÉ ºÉEäò*

Ê¶ÉÎ±b÷b÷ ¨Éè]õ±É +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ (Shielded Metal Arc Welding

(SMAW) (Fig 1)

SMAW EòÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ BEò BäºÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉEäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉMÉ ¨Éå ±ÉCºÉ SÉføÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò +Ænù®ú <±ÉèÎC]ÅõEò
Eò®éú]õ |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉ½þ Eò®éú]õ BEò +ÉEÇò =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ VÉÉäÊEò
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò ÊEòxÉÉ®äú ºÉä EòÉªÉÇ EòÒ ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ ¨Éå EÖònùiÉÉ ½èþ* =ºÉ Ê´ÉtÖiÉ
+ÉEÇò EòÉ¡òÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå >ð¹¨ÉÉ =i{xÉxÉ Eò®ú näùiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ
+ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ nùÉäxÉÉå Ê{ÉPÉ±É VÉÉiÉä ½èþ*

Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ºÉä +ÉEÇò ¤ÉxÉÉiÉÉ ½Öþ+É +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò Ê{ÉPÉ±Éä
vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉ¡ò®ú iÉªÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ =ºÉEäò ºÉÉlÉ Ê¨É±É VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉäºÉ

½þÒ +ÉEÇò +ÉMÉä ¤ÉføiÉÒ ½èþ, Ê{ÉPÉ±Éä ½ÖþB vÉÉiÉÖ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ºÉJiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ BEò {ÉÒºÉ EòÉ °ü{É ±Éä ±ÉäiÉÉ ½èþ* Ê{ÉPÉ±ÉÒ ½Öþ<Ç vÉÉiÉÖ BEò vÉÖBÄ Eäò ¤ÉÉnù±É

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



234

iÉlÉÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÒ EòÉäË]õ Eäò VÉ±ÉxÉä iÉlÉ =b÷xÉä ºÉä =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ±ÉÉè½þ ¨É±É ºÉä
ÊPÉ®ú VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®ú½þiÉÉ ½äþ (Fig 2)* <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò ¨ÉÉèVÉÚnù ½þÉäxÉä
EòÒ ́ ÉVÉ½þ ºÉä SMAW +ÊvÉEòiÉ®ú Îº]õEò ́ ÉèÏ±b÷MÉ Eäò xÉÉ¨É ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉÒ VÉÉiÉÒ
½èþ*

iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ¨ÉiÉ ¨Éå Eò¨É iÉlÉÉ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ºÉÉvÉÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* SMAW

¨Éè]õÒÊ®úªÉ±É EòÒ ¨ÉÉè]õÉ<Ç EòÉä ´Éè±b÷ Eò®úxÉä Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ±ÉSÉÒ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ* 1.5 mm  Eäò EÖòUô mm ̈ ÉÉä]õÉ<Ç  iÉEò ½þÒ ̈ É’¶ÉÒxÉ ºÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ |ÉEòÉ®ú
EòÒ ºÉèË]õMÉ Eò®úEäò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÖùºÉ®äú
ºlÉÉxÉ iÉEò |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò <ºÉEäò Ê±ÉB Eäò´É±É BEò
VÉxÉ®äú]õ®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* +iÉ: ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¤É½Öþ¨ÉÖJÉÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ
CªÉÉåÊEò <ºÉEäò uùÉ®úÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò vÉÉiÉÖ ´Éè±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ* VÉäºÉä
EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ º]õÒ±É ÊxÉEò±É iÉlÉÉ +±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É*

SMAW EòÒ EÖòUô ¤Éb÷Ò EòÊ¨ÉªÉÉÄ ½èþ :-

1 ªÉ½þ +iªÉÊvÉEò vÉÖ+ÉÄ iÉlÉÉ ËSÉMÉÉ®úÒ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

2 <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ´ÉèÏ±b÷MÉ Eò®úxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ EòÉ¡òÒ ºÉÆ¡òÉ<Ç IÉäjÉ EòÉä näùJÉxÉä
ªÉÉäMÉªÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

3 ªÉ½þ EòÉ¡òÒ vÉÒ¨ÉÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ*

4 <ºÉEäò Ê±ÉB BEò EÖò’¶É±É EòÉ®úÒMÉ®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ÊEò
±ÉMÉÉiÉÉ®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ Eò®ú ºÉEäò*

MÉèºÉ ¨Éè]õ±É +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ  (GMAW) (Fig 3)

SMAW BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ {ÉÖ®úÉxÉÒ iÉlÉÉ ±ÉÉäEò Ê|ÉªÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ
vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå VÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ ¨ÉvªÉ¨É ¸ÉähÉÒ EòÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ Eò¨É MÉÊiÉ
{É®ú BEò ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ¨Éå EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* SMAW EòÉä |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò
¨ÉÖJªÉ EòÉhÉ Eò¨É JÉSÉÒÇ±ÉÉ ½þÉäxÉÉ, ±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉäxÉÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä BEò ºlÉÉxÉ ºÉä
nÖùºÉ®äú ºlÉÉxÉ iÉEò ±Éä VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ

GMAW |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå BEò ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ́ ÉÉªÉ®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷ (VÉÉä ÊEò ±ÉMÉÉiÉÉ®ú JÉSÉÇ
½þÉäiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ) iÉlÉÉ +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ºÉ½þÒ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå iÉÉ®ú EòÉä ÎºlÉ®ú nù®ú ºÉä +ÉEÇò iÉEò {É½ÄþÖSÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ nù®ú +ÉEÇò Eäò Ê{ÉPÉ±ÉxÉä Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ®úJÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ BEò
{ÉiÉ±ÉÒ iÉÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ÊEò ºSÉÉÊ±ÉiÉ iÉ®úÒEäò ºÉä {ÉÚ±É iÉEò {É½ÄþÖSÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ
VÉ½þÉÄ {É®ú ºÉä Ê{ÉPÉ±ÉiÉÒ ½èþ VÉèºÉä ÊEò Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ ½þ´ÉÉ ¨Éå ¨ÉÉèVÉÚnù

+ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò |ÉÊiÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉEäò Ê±ÉB +ÉìCºÉÒVÉxÉ ®úÊ½þiÉ MÉäºÉ
Eäò BEò +SUäô Eò´ÉSÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Eò´ÉSÉ ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ BEò ÎºlÉ®ú ÊxÉÊ¶GòªÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ* iÉÉÊEò Ê{ÉPÉ±Éä ½ÖþB
vÉÉiÉÖ EòÉä ºÉJiÉ ½þÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉEòÉ ¤ÉSÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* (<ºÉEäò ¡ò±É º´É°ü{É
GMAW +ÊvÉEòiÉ®ú MIG (¨Éè]õxÉ <xÉ]Çõ MÉèºÉ) ´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò xÉÉ¨É ºÉä VÉÉxÉÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* VÉèºÉä EòÒ }±ÉCºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ (VÉèºÉä
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SMAW) =i{ÉÉÊnùiÉ VÉÉäb÷ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ¦É®úÉ´É ºÉÉ¨ÉOÉÒ +ÊvÉEòiÉ®ú
+ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ (Fig 4)

GMAW Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉÒ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉºiÉÉ ¦ÉÒ {Éb÷iÉÉ
½èþ* <ºÉEäò uùÉ®úÉ {ÉiÉ±ÉÒ ¶ÉÒ]õÉå Eäò +ÊiÉ Ê®úEòiÉ ̈ ÉÉä]õÒ {±Éä]õÉå {É®ú ¦ÉÒ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä
´ÉèÏ±b÷MÉ Eò VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ º]õÒ±É (iÉlÉÉ <ºÉEäò Ê¨É¸ÉhÉ),
+±ªÉÚ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É iÉlÉÉ ¨ÉèÎMxÉÊ¶ÉªÉ¨É {É®ú +ÊvÉEòiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ <ºÉEäò
+ÊiÉÊ®úHò +xªÉ vÉÉiÉÖ {É®ú ¦ÉÒ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ EòÉªÉÇ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ
VÉ¤ÉÊEò +xªÉ nùÉä Ê´ÉtÖiÉ +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ÊVÉxÉEäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå {É½þ±Éä
SÉSÉÉÇ EòÒ MÉ<Ç ½èþ ¨Éå EÖò¶É±É EòÉ®úÒMÉ®úÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* =SSÉiÉ¨É
´ÉèÏ±b÷MÉ nù®ú iÉlÉÉ ´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò ={É®úÉÆiÉ Eò¨É ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ GMAW
Ê´ÉÊvÉ EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä ¤ÉføxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉxÉ ®ú½þÒ ½èþ*

MÉèºÉ ]ÆõMºÉ]õxÉ +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ (GTAW) (Fig 5)

GTAW |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå ]ÆõMºÉ+xÉ <±ÉèEò]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå +ÉEÇò
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ½þÒ +´ÉºlÉÉ ¨Éå <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ xÉ½þÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò EòÉªÉÇ
=ºÉ ºlÉÉxÉ {É®ú Ê{ÉPÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú +ÉEÇò ºÉä ºÉ¨¤ÉÆvÉ ºlÉÉÊ{ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ´ÉèÏ±b÷MÉ {ÉÚ±É EòÒ =i{ÉÊkÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ BEò {ÉiÉ±ÉÒ iÉÉ®ú Eäò
+ÉEòÉ®ú ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò {ÉÚ±É IÉäjÉ ¨Éå ½þÉlÉ ºÉä vÉEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ½èþ
ÊEò ]ÆõMºÉ]õxÉ ½þ́ ÉÉ ̈ Éå +ÉìEòºÉÒVÉxÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½èþ* <ºÉÊ±ÉB <ºÉEòÒ +ÉìCºÉÒVÉxÉ
®úÊ½þiÉ MÉäºÉ Eäò Eò´ÉSÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þÒ +GòªÉ MÉäºÉ BEò ÎºlÉ®ú
+ÊGòªÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ* ¡ò±Éº´É°ü{É ´Éè±b÷ {ÉÚ±É EòÉ ¤ÉSÉÉ´É Eò®úiÉä ½ÖþB
=ºÉEòÉä `öÉäºÉ ½þÉäxÉä näùiÉÒ ½èþ* GTAW +ÊvÉEòiÉ®ú TIG (]ÆõMºÉ+xÉ <xÉ]Çõ MÉèºÉ)
´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò xÉÉ¨É ºÉä VÉÉxÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò  }±ÉCºÉ EòÉ VÉÉäb÷ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ, nÚùÊ¹ÉiÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉä vÉÉiÉÖ ¨É±É ®úÊ½þiÉ ½þÉäiÉä ½èþ, ªÉ½þ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ ]ÆõMºÉ]õxÉ Eäò +iªÉÊvÉEò MÉ±ÉxÉÉÆEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ iÉlÉÉ
+SUôÒ Ê´ÉtÖiÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEòiÉÉ <ºÉEòÉä ºÉ¤ÉºÉä +SUôÉ xÉ JÉSÉÇ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷
¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ* +ÉEÇò EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 11,000 F ½þÉäiÉÉ ½èþ*
Eò´ÉSÉ Eäò Ê±ÉB |ÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉäºÉä +ÉMÉÇxÉ (AR) Ê½þÊ±ÉªÉ¨É (He),
xÉÉ<Ç]ÅõÉäVÉxÉ (N) +lÉ´ÉÉ nùÉä EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

GMAW ¨Éå ¦É®úÉ´É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå ´É½þÒ +iªÉÆiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* GTAW EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä Ê´ÉÊvÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉä º]õÒ±É =ºÉEäò Ê¨É¸ÉhÉ ºÉä +±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, ¨ÉèÎMxÉÊ¶ÉªÉ¨É,
iÉÉÆ¤ÉÉ, {ÉÒiÉ±É, ÊxÉEò±É +É<]äõÊxÉªÉ¨É <iªÉÉÊnù Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ VÉÉä ÊEò ºÉÖSÉÉ±ÉEò ½þÉä =ºÉEòÉä GTAW Ê´ÉÊvÉ ºÉä
´Éè±b÷ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

ªÉ½þ BEò ºÉÉ¡ò, =SSÉ ¸ÉähÉÒ VÉÉäb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ¨ÉÉjÉÉ
+lÉ´ÉÉ Eò<Ç ¤ÉÉ®ú Ê¤É±EÖò±É ¦ÉÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò ¤ÉÉnù ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÒ½þ
½þÉäiÉÒ* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ºÉ¤ÉºÉä ¤Éä½þiÉ®úÒxÉ xÉ iÉlÉÉ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ VÉÉäb÷ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉä ½èþ*
ªÉtÊ{É ªÉ½þ +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÒ vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉå ¨Éå ºÉä BEò ½èþ*

{ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ iÉlÉÉ Co
2
 ´ÉèÏ±b÷MÉ ¨Éå ¨ÉÖJªÉ +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉ<Bä* (Co

2
 welding equipment and

process)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• co

2
 ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉ<Bä

• co
2
 ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÉ {ÉÊ®úSÉªÉ *

Co
2 
 ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ {ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction to Co

2
 welding): vÉÉiÉÖ

EòÒ {±Éä]õÉå iÉlÉÉ ¶ÉÒ]õÉä EòÉä Ê´É±ÉªÉ ´ÉÉäÏ±b÷MÉ Eäò uùÉ®úÉ VÉÉäb÷xÉÉ BEò vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä
VÉÉäb÷xÉä EòÒ ºÉ¤ÉºÉä ¤É½þiÉ®ú Ê´ÉÊvÉ ½èþ CªÉÉåÊEò <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå ¤ÉxÉÉªÉä MÉB VÉÉäb÷ Eäò
MÉÖhÉ iÉlÉÉ ¶ÉÊHò ´É½þÒ ½þÉäMÉå VÉÉä ÊEò BEò +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ ¨Éå ½þÉäMÉå*

+ÉEÇò iÉlÉÉ Ê{ÉPÉ±ÉÒ ½Öþ<Ç ºÉÉ¨ÉOÉÒ +MÉ®ú {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ xÉ½þÒ ½èþ iÉÉä
´ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÚ ºÉÉäJÉ
±ÉäMÉÉ* <ºÉEòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É BEò Eò¨ÉVÉÉä®ú iÉlÉÉ JÉÉäJÉ±ÉÉ VÉÉäb÷ ½þÉäMÉÉ* {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ
vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ (SMAW) ¨Éå <±ÉèEò]ÅõÉäb÷ {É®ú SÉføÒ ½ÖþB }±ÉCºÉ EòÒ

EòÉäË]õMÉ Eäò VÉ±ÉxÉä ºÉä =i{ÉÉÊnùiÉ MÉèºÉÉå ºÉä +ÉGò iÉlÉÉ Ê{ÉPÉ±Éä ½ÖþB vÉÉiÉÖ EòÉ
¤ÉSÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={É®úÉäHò ÊnùB MÉB {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇ EòÉä ÊxÉÎ¶GòªÉ MÉèºÉÉå VÉèºÉä +ÉMÉÇxÉ, Ê½þÊ±ÉªÉ¨É,
EòÉ¥ÉxÉ b÷É<+ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉä ´ÉèÏ±b÷MÉ ºÉä MÉÖVÉÉ®ú Eò®ú |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ
MÉèºÉÉå EòÉä |É´ÉÉÊ½þiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉèÏ±b÷MÉ ]õÉSÉÇ ªÉÉ MÉxÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ xÉÆMÉÒ ={É¦ÉÉäÊMÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ]õÉìSÉÇ
Eäò uùÉ®úÉ vÉEäò±ÉEò®ú +ÉEÇò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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GMA  ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of GMA welding) :

´ÉèÏ±b÷MÉ EòÒ <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå BEò  +ÉEÇò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉÆMÉÒ iÉÉ®ú Eäò <±ÉèC]ÅõÉäb÷
EòÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ¤ÉäºÉ ¨Éè]õ±É Eò +Éä®ú vÉEäò±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É +ÉvÉÉ®ú
vÉÉiÉÖ, Ê{ÉPÉ±ÉÒ ½Öþ<Ç ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ +ÉGò EòÉä {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊxÉÎ¹GòªÉ/+ÊxÉÎ¹GòªÉ MÉèºÉ EòÉä ´ÉèÏ±b÷MÉ ]õÉìSÉÇ/ MÉxÉ Eäò uùÉ®úÉ MÉÖVÉÉ®úÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

+MÉ®ú BEò ÊxÉÎ¹GòªÉ MÉèºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ={É¦ÉÉäÊMÉiÉ vÉÉiÉÖ <±ÉèEò]ÅõÉäb÷ uùÉ®úÉ
¤ÉxÉÉªÉä MÉB +ÉEÇò EòÉ ¤ÉSÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉä |ÉÊGòªÉÉ ¨Éè]õ±É <xÉ]Çõ MÉèºÉ
´ÉèÏ±b÷MÉ (MIG) Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ* (MIG).

VÉ¤É EòÉ¤ÉÇxÉ ½þÉ<-+ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉä {ÉÊ®úIÉÉ =qä¶ªÉ ºÉä |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä
{ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ÊxÉÎ¹GòªÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ ¤ÉÎ±Eò +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä ÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É MÉèºÉ¤ÉxÉ
VÉÉ ½þèþ* <ºÉÊ±ÉB EòÉ¤ÉÇxÉ-b÷É<Ç +ÉìCºÉÉ<b÷ ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÉ ¨Éè+±É BÎC]õ´É MÉèºÉ
(MAG) ´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò xÉÉ¨É ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MIG/MAG ́ ÉèÏ±b÷MÉ EòÉ xÉÉ¨É {ÉÊ®úIhÉ DEäò =qä¶ªÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
EòÒ MÉ<Ç MÉèºÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò MÉèºÉ ¨Éè]õ±É +ÉEÇò ´ÉèÊ±b÷ÆMÉ BEò ºÉÉvÉÉ®úhÉ xÉÉ¨É ½èþ*

+É¨É GMAW +vÉÇº´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºlÉÉ{ÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB +ÉvÉÉ®ú¦ÉÚiÉ ={ÉEò®úhÉ
Basic equipment for a typical GMAW semiautomatic
setup (Fig 2)

• ´ÉèÏ±b÷MÉ ¶ÉÊHò ºjÉÉäiÉ - ´ÉèÏ±b÷MÉ  ¶ÉÊHò |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

• iÉÉ®ú |ÉnùÉªÉEò - ´ÉèÏ±b÷MÉ MÉxÉ EòÒ iÉÉ®ú EòÒ +É{ÉÚÌiÉ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úiÉÉ
½èþ*

• <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉÉ®ú EòÉä +É{ÉÚÌiÉ

• ´ÉèÏ±b÷MÉ MÉxÉ - <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ´ÉèÏ±b÷MÉ ´ÉÉ±Éä ºlÉÉxÉ
{É®ú {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉäºÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

• {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉäºÉ ÊºÉ±Ééxb÷®ú - +ÉEÇò {É®ú {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉäºÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*
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HP & LP ́ ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ ÊºÉrùÉÆiÉ +Éè®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (HP & LP welding equipments

description, principle and method of operating)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÆjÉÉå EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• +ÉìCºÉÒ-BºÉÒþÊ]õ±ÉÒxÉ Eòä ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É iÉlÉÉ =SSÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É iÉlÉÉ =SSÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòÊxÉªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ Ê´É¦Éänù Eò®ú ºÉEåòMÉä*

´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ SÉÖxÉÉ´É (Selection of the welding process)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ ®úJÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ®úEòÉå EòÉä ºÉÚÊSÉ¤Érù EòÒÊVÉB*
• ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÒ ±ÉÉ¦É iÉlÉÉ ½þÉÊxÉ ¤ÉiÉÉ<ªÉä*

´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ SÉÖxÉÉ´É (Selection of the welding process)

|ÉiªÉäEò EòÉªÉÇ ¨Éå VÉÉäb÷xÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò<Ç EòÉ®úEòÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú
Eò®úiÉÉ ½èþ* ÊEòºÉÒ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ
SÉÖxÉÉ´É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉä<Ç BEò Ê´ÉÊ¶É¹]õ ÊxÉªÉ¨É xÉ½þÒ ½äþ* ´ÉèÏ±b÷MÉ ÊGòªÉÉ EòÉ
SÉÖxÉÉ´É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉä +É´É¶ªÉEò EòÉ®úEò vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉä VÉÉxÉä SÉÉÊ½þB,
=xÉ¨Éå ºÉä EÖòUô ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ
• ={ÉEò®úhÉ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ

• +É|Éä¶ÉxÉ EòÒ ºÉ¨¤ÉÆvÉiÉÉ

• +É´É¶ªÉEò MÉÖhÉ´ÉkÉÉ (+ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ |É´Éä’¶É ÎºlÉ®úiÉÉ)

• EòÉªÉÇ EòÉ ºlÉ±É

• VÉÉäbä÷ VÉÉäxÉ ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖBÄ

• iÉèªÉÉ®ú =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ÊnùJÉÉ´É]õ

• VÉÉäbä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå EòÉ +ÉEòÉ®ú

• EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ

• ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ

• +É´É¶ªÉEò Ê´ÉÊxÉnæù¶É ºÉÆEäòiÉ

BEò |ÉÊGòªÉÉ Eäò ̈ ÉÖEòÉ¤É±Éä nÚùºÉ®úÒ |ÉÊGòªÉÉ Eäò SÉÖxÉÉ´É Eäò ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉnæù¶É
(General guidelines for selecting one process over
another)

VÉ¤É BEò |ÉÊGòªÉÉ EòÉä nÚùºÉ®úÒ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¨ÉÖEòÉ¤É±Éä SÉÖxÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä
ªÉ½þ ½þ¨Éä¶ÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú EòÒ ´ÉèÏ±b÷MÉ VÉÉä ÊEò <ºÉ
+vªÉÉªÉ ¨Éå {ÉføÒ MÉ<Ç ½èþ =xÉEäò ÊºÉrùÉÆiÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®ú ±ÉÒ VÉÉªÉä*

´ÉèÏ±bMÉ |ÉÊGòªÉÉ ±ÉÉ¦É ½þÉÊxÉªÉÉÄ

SMAW

ºÉºiÉÉ ´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂú ¨ÉÖJªÉ ºÉ¡òÉ<Ç

±Éä VÉÉxÉä ªÉÉäMÉªÉ (MÉäºÉ EòÒ VÉ°ü®úiÉ xÉ½þÒ) +{ÉäIÉÉEÞòiÉ ´ÉèÏ±b÷MÉ EòÉ MÉÆnùÉ/¨Éè±ÉÉ iÉ®úÒEòÉ

¤É½Öþ¨ÉÖJÉÒ (+xÉäEò vÉÉiÉÖ BǼ É SÉÉèb÷É<ÇªÉÉå EòÉä ´Éè±b÷ Eò® ¨ÉvªÉ¨É EòÉè¶É±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

GMAW

¤É½Öþ¨ÉÖJÉÒ (+xÉäEò vÉÉiÉÖ BǼ É {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉèºÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ

¤É½Öþ¨ÉÖJÉÒ (+xÉäEò vÉiÉÖ BǼ É SÉÉèb÷É<ªÉÉå EòÉä ´Éä±b÷ Eò® ´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ Eò¨É ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
ºÉEòiÉÉ ½èþ)

GTAW

=SSÉ ̧ ÉähÉÒ ́ Éè±b÷ {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉèºÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ

´ÉèÊ±b÷ÆMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÒ iÉÒxÉÉå |ÉÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä vÉÒ¨ÉÉ

¤É½Öþ¨ÉÖJÉÒ (+xÉäEò vÉÉiÉÖ BǼ É SÉÉèb÷É<ªÉÉå EòÉä ´Éè±b÷ =SSÉ EòÉä]õÒ EòÒ +É{É®äú]õ®ú EÖò’¶É±ÉiÉÉ SÉÉÊ½þB*
Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ)

+ÉìCºÉÒ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÆjÉ (Oxy-acetylene plants): BEò +ÉìCºÉÒ-
BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉjÉ EòÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ :

– =SSÉ nùÉ¤É ºÉÆªÉÆjÉ ¨Éå

– ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ºÉÆªÉÆjÉ ¨Éå*

BEò =SSÉ nùÉ¤É ºÉÆªÉÆjÉ, =SSÉ nùÉ¤É (15 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2) Eòä +xiÉMÉÇiÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]±ÉÒxÉ (ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ̈ Éå BäºÉÒÊ]±ÉÒxÉ) BEò +É¨É |ÉªÉÖCiÉ ºjÉÉäiÉ ½èþ*

BE =SSÉ nùÉ¤É VÉÊxÉjÉ ºÉä VÉÊxÉjÉ BäºÉÒÊ]±ÉÒxÉ EòÉ +É¨É |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEªÉÉ
VÉÉiÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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BE ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ºÉÆªÉÆjÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ VÉÊxÉiÉ
=i{ÉzÉ ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É (0.17 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2) Eäò +xiÉMÉÇiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

=SSÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå BEò Ê¨ÉCºÉ®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ =SSÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=SSÉ nùÉ¤É +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ ¨Éå |É´Éä¶É Eäò JÉiÉ®äú ºÉä
¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ ̈ Éå BEò +xiÉ: IÉä{ÉEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉEä +ÊiÉÊ®úCiÉ +ÊxÉ´ÉiÉÔ ´ÉÉ±´É EòÉ ¦ÉÒ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ½þÉäXÉ ¨Éå ¡ÆòÖEòxÉÒ
ùºÉ¨¤ÉÆvÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÉMÉä BEò +Éè®ú {ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉ Eäò °ü{É ¨Éå
BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ VÉÊxÉjÉ iÉlÉÉ ¡ÖÆòEòxÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {É¶SÉ nùÉ¤É ́ ÉÉ±´É EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ VÉÊxÉjÉ ¨Éå Ê´Éº¡òÉä]õ EòÉä ®úÉäEòÉ
VÉÉ ºÉEäò*

=SSÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantanges of high pressure

system): ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ nÖùPÉÇ]õxÉÉ EòÒ Eò¨É ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉBÆ ½þÉäiÉÒ
½èþ* <ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå MÉèºÉÉå EòÉ nùÉ¤É ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ºÉ®ú±É iÉlÉÉ ¶ÉÖrù ½þÉäiÉÉ ½èþ,
<ºÉÊ±ÉB EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ nùIÉiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* MÉèºÉä ÊºÉÊ±Éhb÷®ú Eäò +xnù®ú
½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ {ÉÚhÉÇiÉ: ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¨ÉäÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ * D.A. ÊºÉÊ±Éhb÷®ú =`öÉ>ð
|ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú ºlÉÉxÉ {É®ú ±Éä VÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

D.A. ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¨Éå ÊxÉªÉÉ¨ÉEò EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ iÉlÉÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ¤ÉSÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* +xiÉIÉä{ÉÒ iÉlÉÉ +xÉ +xiÉ:IÉä{ÉÒ
nùÉäxÉÉå |ÉEòÉ®ú Eäò ¤É±ÉÉä {ÉÉ<{ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* D.A.

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉ<ºÉåºÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{ÉnùÉä EòÉ +xÉÖGò¨É (Sequence of steps)

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É vÉÒ®äú ºÉä JÉÉå±Éä

¶É]õ +Éì¡ò ´ÉÉ±´É ªÉÉ nùÉ¤É +{ÉSÉÉªÉEò ´ÉÉ±´É EòÉä JÉÉä±Éä

]õÉSÉÇ {É®ú ´ÉÉ±´É JÉÉä±Éå

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉÒ {ÉåSÉ EòÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú JÉÉä±Éå ({ÉÉ¶xÉ ¤ÉÉä±]õ JÉÖ±ÉiÉÉ ½èþ)

ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ nùÉ¤É MÉäVÉ {É®ú vªÉÉxÉú ®úJÉå*

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉÒ {ÉäSÉ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉBÆ VÉ¤É iÉEò ÊEò ´ÉÉÆÊUôiÉ nùÉ¤É |ÉÉ{iÉ xÉ ½þÉä VÉÉB* iÉ±É
ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉÒ Ïº|ÉMÉ iÉlÉÉ  ÊZÉ±±ÉÒ {É®ú MÉèºÉ Eäò nùÉ¤É Eäò ¤ÉÒSÉ BEò ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ VÉÉä {ÉÉ¶xÉ Ê{ÉxÉ Eäò Ïº|ÉMÉ uùÉ®úÉ ´ÉÌvÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊxÉªÉÉ¨ÉEòÉå EòÒ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ iÉlÉÉú +xÉÖ®úIÉhÉ (Care and maintenance

of regulators)

ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ºÉÆ¤ÉÆvÉxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú iÉlÉÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò ºÉä {É½þ±Éä ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉ
¦ÉÆVÉxÉ Eò®åú* (Fig 3)

=SSÉ nùÉ¤É iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ºÉÆªÉÆjÉ Eäò´É±É 120 ºÉä 150 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2

nùÉ¤É {É®ú ½þÒ ºÉÆ{ÉÒÊb÷iÉ =SSÉ nùÉ¤É ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉä ¨Éå ®úJÉÒ +ÉCºÉÒVÉxÉ
MÉèºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ*

+ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]±ÉÒxÉ |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉÆ (Oxy-acetylene systems): BEò
=SSÉ nùÉ¤É +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉjÉ EòÉä =SSÉ nùÉ¤É iÉÆjÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

=SSÉ nùÉ¤É +ÉìCºÉÒVÉxÉ ÊºÉË±Éb÷®ú ́ ÉÉ±Éä ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÆjÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉ
nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

+ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ´Éä±b÷xÉ ¨Éå |ÉªÉÖCiÉ ÊxÉ¨xÉnùÉ¤É iÉlÉÉ =SSÉ nùÉ¤É
|ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉÆ ¶É¤nù Eäò´É±É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ nùÉ¤É, =SSÉ ªÉÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉä
ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

¡ÆòÖEòÊxÉªÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of blowpipes): ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò
Ê±ÉB BEò Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú ºÉä ¤ÉxÉÒ +xiÉ: IÉä{ÉEò |ÉEòÉ®ú ¡ÆòÖEòxÉÒ +{ÉäÊIÉiÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ ÊVÉºÉä =SSÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ ¡ÖÆòEòxÉÒ-|ÉEòÉ®ú +Éè®ú ÊxÉ¨ÉÉÇhÉú (Gas welding torch its type and Construction)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡ÆòÖEòÊxÉªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• <ºÉEòÒ näùJÉ®äúJÉ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É vÉÒ®äú-vÉÒ®äú JÉÉää±Éå iÉlÉÉ MÉèºÉ EòÉä ÊxÉªÉÉ¨ÉEò (ÊºÉÊ±Éhb÷®ú) iÉi´É
MÉäVÉ ¨Éå ºÉä MÉÖVÉ®úxÉä nåù*

nùÉ¤É {ÉäSÉÆ EòÉä gøÒ±ÉÉ Eò®åú*

ÊxÉªÉÉ¨ÉEò ºÉÆ¤ÉvÉxÉÉå ¨Éå iÉä±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú* (Fig 4)

+ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉä {ÉÉºÉ-{ÉÉºÉ xÉ ±ÉMÉÉBÆ* (Fig 5)

ÊxÉªÉ¨ÉÉEòÉå {É®ú ½þÉäXÉ EòÉä xÉ ±É{Éå]äõ* (Fig 6)

ÊxÉªÉÉ¨ÉEò Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ½þÉäXÉ ÎC±É{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

ÊxÉªÉÉ¨ÉEò ºÉÆ¤ÉÆvÉxÉÉå ¨Éå Ê®úºÉÉ´É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¤ÉÖxÉ {ÉÉxÉÒ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* (Fig 7)

|ÉEòÉ®ú (Types)

nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡ÆòÖEòÊxÉªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ

– =SSÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ ªÉÉ MÉè®ú-+ÆiÉ: IÉä{ÉEò |ÉEòÉ®ú ¡ÆòÖEòxÉÒ

– ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ ªÉÉ +ÆiÉ: IÉä{ÉE |ÉEòÉ® ¡ÆòÖExÉÒ*

¡ÆòÖEòÊxÉªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of blow pipes): |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú ¨Éå
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Êb÷VÉÉ<xÉ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä EòÉªÉÇ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB
¡ÆòÖEòxÉÒ +{ÉäÊIÉiÉ ½èþ* VÉèºÉä MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ, ¥ÉäVÉxÉ, ¤É½ÖþiÉ {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®úÉä EòÉ
´Éä±b÷xÉ, ´Éä±b÷xÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ iÉlÉÉ {É¶SÉÉiÉ iÉÉ{ÉxÉ, MÉèºÉ EòiÉÇxÉ*

ºÉ¨ÉÉxÉ ªÉÉ =SSÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ (Equal or High pressure blowpipe)

(Fig 1) : H.P. ¡ÆòÖEòxÉÒ ¨ÉÉjÉ BEò Ê¨É¸ÉhÉ ªÉÖÎCiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä Ê]õ{É EòÉä
±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ¨ÉÉjÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ +É{ÉÚÌiÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
<ºÉ¨Éå ´ÉÉ±´É ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú MÉèºÉÉå Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ
Eò®úiÉä ½èþ +lÉÉÇiÉ ¡ÚòEÆòxÉÒ MÉèºÉ ´Éä±bxÉ ]õÉSÉÇ ±ÉÉè½þ iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ
´Éä±bxÉ, ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä ºÉÆMÉ±ÉxÉ ºÉä {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ, VÉÉÆ¤ÉÉå EòÉ {ÉÚhÉÇ
iÉÉ{ÉxÉ iÉlÉÉ {É¶SÉÉiÉÂ iÉÉ{ÉxÉ, ¥ÉäËVÉMÉ Ê´É°ü{ÉhÉ ºÉä ¤ÉxÉä, nùx]õ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB
iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ ¡ÚÆòEòxÉÒ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä MÉèºÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



240

ºÉ¨ÉÉxÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ (Fig 1) ¨Éå, =SSÉ nùÉ¤É ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉä ¨Éå ®úJÉå +ÉCºÉÒVÉxÉ
iÉlÉÉ BºÉÒÊ]±ÉõÒxÉ Eäò Ê±ÉB nùÉä ÊxÉMÉÇ̈ É ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ* MÉèºÉÉä Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä
ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ EòÉªÉ (¤ÉÉìb÷Ò) ÊVÉºÉEäò +xnù®ú MÉèºÉÉä EòÉä Ê¨É±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB Ê¨É¸ÉhÉ EòIÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ, Eäò Ê±ÉB nùÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É ½þÉäiÉÒ ½éþ*
(Fig 2) Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ MÉèºÉä EÆò`ö {ÉÉ<{É ºÉä xÉÉäVÉ±É EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÒ ½éþ, iÉlÉÉ
Ê¡ò®ú xÉÉäVÉ±É Eäò xÉÉäEò {É®ú |ÉV´ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ, CªÉÉå ÊEò +ÉCºÉÒþVÉxÉ iÉlÉÉ
BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉÉä EòÉ nùÉ¤É 0.15kg/cm2 Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ nùÉ¤É {É®ú ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½éþ*
<ºÉÊ±ÉB ªÉä Ê¨É¸ÉhÉ EòIÉ {É®ú BEòºÉÉlÉ Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ, iÉlÉÉ ¤±ÉÉä {ÉÉ<{É Eäò
uùÉ®úÉ xÉÉìVÉ±É Eäò Ê]õ{É {É®ú º´ÉÆªÉ |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ ºÉ¨ÉÉxÉ nùÉ¤É ¡ÚÆòEòxÉÒ /
]õÉSÉÇ EòÉä =SSÉ nùÉ¤É ¡ÚÆòEòxÉÒ / ]õÉSÉÇ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ, CªÉÉå ÊEò ªÉ½þ MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ Eäò
=SSÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* |ÉiªÉäEò ¡ÚÆòEòxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ EÖòUô ºÉä]õ
xÉÉäVÉ±Éä +É{ÉÚÌiÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

xÉÉäVÉ±ÉÉå ¨Éå ÊUôpù ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä ´ªÉÉºÉå ¨Éå Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉä ½éþ, iÉlÉÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ V´ÉÉ±ÉÉªÉå näùiÉÒ ½éþ* xÉÉäVÉ±ÉÉå {É®ú xÉ¨¤É®ú ÊnùªÉä VÉÉiÉä ½éþ, VÉÉä
=xÉEòÒ |ÉÊiÉ PÉh]õÉ Ê±É]õ®ú ¨Éå MÉèºÉ EòÒ JÉ{ÉiÉ ¤ÉiÉÉ< VÉÉiÉÒ ½éþ*

¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ : ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É |ÉhÉ±ÉÒ {É®ú =SSÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ¡ÆòÚEòxÉÒ (Low pressure blowpipe) (Fig 3)

<ºÉ ¡ÆòÚEòxÉÒ EòÒ EòÉªÉ Eäò +xnù®ú BEò +xiÉ:IÉä{ÉEò ®úJÉÉ (Fig 3) VÉÉiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä =SSÉ nùÉ¤É +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉÖVÉ®úiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ +ÉìCºÉÒVÉxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
VÉÊxÉjÉ ºÉä ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ Eò®ú Ê¨É¸ÉhÉ EòIÉ ¨Éå ±Éä VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
ÎºlÉ®ú V´ÉÉ±ÉÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉä +É´É¶ªÉEò ´ÉäMÉ näùiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ +xiÉ:
IÉä{ÉEò ¦ÉÒ {É®úÉV´É±ÉxÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä ¨Éå ¨Énùn Eò®iÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ¡ÆòÖEòxÉÒ, ºÉÉ¨ÉxÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ +ÊiÉÊ®úCiÉ <ºÉEäò
ÊEò =ºÉEä EòÉªÉ Eäò +Æn® BE +xiÉ:IÉä{ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEä Eäòxpù ¨Éå BE ¤É½ÖþiÉ
UôÉä]É (ºÉEò®É) ÊUôp ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä =SSÉ-nÉ¤É +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉÖVÉ®iÉÒ ½èþ*
ªÉ½ =SSÉ nÉ¤É +ÉìCºÉÒVÉxÉ VÉ¤É +xiÉ: IÉä{ÉE ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÒ ½èþ iÉÉä Ê¨É¸ÉhÉ
EòIÉ ¨Éå ÊxÉ´ÉÉÇiÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ MÉèºÉ VÉÊxÉjÉ ºÉä ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
EòÉä SÉÚ¹ÉhÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* (Fig 4)

näùJÉ®äJÉ iÉlÉÉ +xÉÖ®IÉhÉ (Care and maintenance)

±ÉÉ{É®´ÉÉ½Ò ºÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç Eò®xÉä {É® iÉÉÆ¤Éä EÒ ¤ÉxÉÒ ´Éä±b÷xÉ Ê]õ{ºÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä
ºÉEòiÉÒ ½èþ*

xÉÉäVÉ±É EòÉä Eò¦ÉÒ xÉ ÊMÉ®úÉªÉÉ VÉÉB iÉlÉÉ xÉ ½þÒ <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ VÉÉì¤É EòÉä
Ê½þ±ÉÉxÉä ªÉÉ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉB*

xÉÉäVÉ±É ºÉÒ]õ ªÉÉ SÉÚÊc÷ªÉÉì ¤ÉÉ½þ®úÒ iÉi´ÉÉå ºÉä {ÉÚhÉÇiÉ: ¨ÉÚCiÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò
VÉÉäc÷xÉä {É®ú EòºÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ LÉÉäSÉäÆ xÉ {Éc÷ VÉÉB*

xÉÉäVÉ±É +ÉäÊ®úÊ¡òºÉ EòÉä Eäò´É±É Ê]õ{É C±ÉÒxÉ®ú ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú, VÉÉä <ºÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ Eäò
Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ¤ÉxÉÉ ½èþ* (Fig 5, 6 iÉlÉÉ 7)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ºÉÉ®äú ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÒ +nù±ÉÉ-¤Énù±ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* ¶ÉÒ¹ÉÇ
¨Éå xÉÉäVÉ±É iÉlÉÉ +ÆiÉ: IÉä{ÉEò nùÉäxÉÉå ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò
|ÉiªÉäEò xÉÉäVÉ±É iÉnùxÉÖ°ü{ÉÒ +xiÉ: IÉä{ÉEò ºÉÉ<VÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

HP ¡ÆòÖEòxÉÒ, LP ¡ÆòÖEòxÉÒ ºÉä +ÊvÉEò EòÒ¨ÉiÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ªÉÊnù
+É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ {É®ú ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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´ÉäÏ±b÷MÉ V´ÉÉ<È]õ Eäò |ÉEòÉ®ú (¤É]õ +Éè®ú Ê¡ò±Éää]õ) (Types of welding joints (butt and fillet))

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÚ±É ´Éä±b÷xÉ VÉÉäc÷Éå Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ +É®äúJÉ Eäò ºÉÉlÉ º{É¹]õ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• ¤É]õ iÉlÉÉ Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷ Eäò xÉÉ¨ÉEò®úhÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä*

¤É]õ iÉlÉÉ Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷ Eäò xÉÉ¨ÉEò®úhÉ (Nomenclature of butt and

fillet weld) (Fig 3 iÉlÉÉ 4)

¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É (Root gap): ªÉ½þ VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 3)

MÉ±ÉÒªÉ vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä +iªÉÊvÉEò iÉÉ{É Eäò EòÉ®úhÉ Ê]õ{É {É®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ
IÉÊiÉ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉÉäVÉ±É Eäò Ê]õ{É EòÉä ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú ®äúiÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ Eäò ÊxÉ´Éä¶ÉÒ {É®ú ¤ÉÉÆªÉä ½þÉlÉ EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÄ iÉlÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò Ê±ÉB
nùÉÆªÉä ½þÉlÉ ¦ÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¡ÆòÖEòxÉÒ |É´Éä¶ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ½þÒ ½þÉäXÉ {ÉÉ<{É EòÉä
Ê¡ò]õ Eò®úxÉä EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉå* EÖòUô +xiÉ®úÉ±ÉÉå {É®ú V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú iÉlÉÉ
¡ÆòÖEòxÉÒ EòÉä Æ̀öcä÷ VÉ±É ¨Éå bÖ÷¤ÉÉäªÉä*

¨ÉÚ±É ´Éä±b÷xÉ VÉÉäc÷  (Basic welding joints) ( Fig 1)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÚ±É ´Éä±b÷xÉ VÉÉäc÷ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉä ½èþ*

={ÉªÉÖÇCiÉ |ÉEòÉ®ú, VÉÉäc÷ EòÉ +ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉiÉä ½èþ +lÉÉÇiÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±Éä
ÊEòxÉÉ®ÉäÆ EòÉä BEò ºÉÉlÉ EèòºÉä ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´Éä±b÷ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of weld): ́ Éä±b÷ nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 2)

– OÉÖì́ É ´Éä±b÷ / ¤É]õ ´Éä±b÷

– Ê¡ò±Éä]õ ́ Éä±b÷*
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iÉÉ{É |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ (Heat affected zone): ́ Éä±b÷ Eäò ºÉÊzÉEò]õ, ́ Éä±b÷xÉ
iÉÉ{É Eäò uùÉ®úÉ vÉÉiÉÖ Eò¨ÉÇ ºÉ¨¤ÉÆvÉÒ MÉÖhÉ {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

{ÉÉnù ±É¨¤ÉÉ<Ç (Leg length): vÉÉiÉÖ+Éå iÉlÉÉ Ê¤ÉxnÖù VÉÆ½þÉ {É®ú ́ Éä±b÷ vÉÉiÉÖ ̈ ÉÚ±É
vÉÉiÉÖ {ÉnùÉOÉ (Toe) EòÉä º{É¶ÉÇ Eò®úiÉÒ ½è,þ Eäò ºÉÆÊvÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ* (Fig 5)

¨ÉÚ±É ¡ò±ÉEò (Root face): ¨ÉÚ±É {É®ú iÉÒμÉ ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB
ºÉÆMÉ±ÉxÉ ¡ò±ÉEò Eäò ¨ÉÚ±É ÊEòxÉÉ®äú EòÉä SÉÉè®úºÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ¤ÉxÉÒ ºÉiÉ½þ* (Fig 8)

¨ÉÚ±É +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ (Root penetration): ªÉ½þ VÉÉäc÷ Eäò ÊxÉSÉ±Éä ¦ÉÉMÉ {É®ú
¨ÉÚ±É ®úxÉ EòÉ |ÉIÉä{ÉhÉ ½èþ (Fig 6 iÉlÉÉ 9)

®úxÉ ò(Run): BEò {ÉÉ®úÒ Eäò nùÉè®úÉxÉ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ vÉÉiÉÖ* (Fig 9)

ÊuùiÉÒªÉ ®úxÉ EòÉä 2 Eäò VÉèºÉä +ÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä ̈ ÉÚ±É ®úxÉ {É®ú ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉä½®úÒ ®úxÉ (Sealing run): ]õCEò®ú (¤É]õ) ªÉÉ EòÉä½þxÉÒ VÉÉäc÷ Eäò ¨ÉÚ±É
ºÉÉ<b÷ {É®ú ´Éä±b÷ VÉÉäc÷ Eäò {ÉÚhÉÇ ½þÉäxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ UôÉä]õÉ ´Éä±b*
(Fig 10)

¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ (Parent metal) : ´Éä±b÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ ªÉÉ {ÉnùÉlÉÇ*

ºÉÆMÉ±ÉxÉ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ (Fusion Penetration): ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ ¨Éå ºÉÆMÉ±ÉxÉ
IÉäjÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç* (Fig 3 iÉlÉÉ 4)

|É¤É±ÉxÉ (Reinforcement) : nùÉä {ÉnùÉOÉÉä (Toes) EòÉä VÉÉäc÷xÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ®äúJÉÉ
{É®ú +ÊiÉÊ®úCiÉ vÉÉiÉÖ ªÉÉ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉ¨É½þ {É®ú ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ vÉÉiÉÖ* (Fig 6)

¨ÉÚ±É (Root): VÉÉäc÷xÉä VÉÉxÉä  ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ VÉÉä ÊxÉEò]õiÉ¨É BEò ºÉÉlÉ ½è*þ
(Fig 7)

¨ÉÚ±É ®úxÉ (Root run) ò: VÉÉäc÷ Eäò ̈ ÉÚ±É {É®ú ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ |ÉlÉ¨É ®úxÉ* (Fig 9)

{ÉÞ¹`övÉÉ®úÒ ®úxÉ (Backing run): ¤É]õ ªÉÉ EòÉäxÉÉ VÉÉäc÷ Eäò ¨ÉÚ±É ºÉÉ<b÷ {É®ú
ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ BEò UôÉä]õÉ ´Éä±b÷ (VÉÉäc÷ Eäò ´Éä±b÷xÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ)* Fig 6

OÉÒ´ÉÉ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç (Throat thickness): vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ºÉÆÊvÉ iÉlÉÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÉä
VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ®äúJÉÉ {É®ú ¨ÉvªÉ Ë¤ÉnÖù Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ* (Fig 5)

´Éä±b÷ EòÉ {ÉnùÉOÉ (Toe of weld): ́ É½þ Ë¤ÉnÖù VÉ½þÉÆ ́ Éä±b÷ ¡ò±ÉEò, ̈ ÉÚ±É vÉÉiÉÖ ºÉä
Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5 iÉlÉÉ 6)

´Éä±b÷ ¡ò±ÉEò (Weld face): ÊVÉºÉ {ÉÉ·ÉÇ {É®ú ´Éä±b÷ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ =ºÉ
+Éä®ú ºÉä näùJÉÉ MÉªÉÉ ´Éä±b÷* (Fig 5 iÉlÉÉ 6)

´Éä±b÷ ºÉÆÊvÉ (Weld junction): ºÉÆMÉ±ÉxÉ IÉäjÉ iÉlÉÉ iÉÉ{É |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ
EòÒ {ÉÊ®úºÉÒ¨ÉÉ* (Fig 3 iÉlÉÉ 4)

ºÉÆMÉ±ÉxÉ ¡ò±ÉEò (Fusion face): {ÉÞ¹`ö EòÉ ¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉä ´Éä±b÷ ¤ÉxÉÉxÉä {É®ú
ºÉÆMÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 11)
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ºÉÆMÉ±ÉxÉ IÉäjÉ (Fusion zone): MÉ½þ®úÉ<Ç VÉ½þÉÄ iÉEò ̈ ÉÚ±É vÉÉiÉÖ ºÉÆMÉÊ±ÉiÉ EòÒ
MÉ<Ç ½èþ* (Fig 11)

´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ´Éä±b÷ VÉÉäc÷ ¨Éå ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É iÉlÉÉ SÉÉ¤ÉÒ ÊUôpù EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of root gap, tacking

and key hole in the weld joint during welding)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´Éä±b÷xÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ VÉÉäc÷ ¨Éå ®úJÉä MÉªÉä ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ SÉÉ¤ÉÒ ÊUôpù Eäò ¨É½þi´É EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä iÉlÉÉ ´Éä±b÷ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ VÉÉì¤É JÉÆb÷Éå Eäò ]õÉÄEòÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

+ÆiÉ®úÉ±É : ´Éä±b÷xÉ VÉÉäc÷Éå ¨Éå ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É iÉlÉÉ ¨ÉÚ±É Ê´É´É®ú  (Gap: root

gap or root opening in welding joints)

´Éä±b÷xÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ Eäò VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå EòÉä EÖòUô Ê´ÉÊ¶É¹`ö nÚù®úÒ {É®ú
+±ÉMÉ ®JÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) <ºÉä nÚù®úÒ EòÉ ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É ªÉÉ ¨ÉÚ±É Ê´É´É®ú
Eò½þiÉä ½èþ*

½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ªÉÊnù ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É xÉ½þÓ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ iÉÉä VÉÉäc÷ Eäò iÉ±É
iÉEò ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ ºÉÆMÉÊ±ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ´Éä±b÷xÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]õÉÆEòÉ ́ Éä±b÷ (Tack welds) : ]ÉÆEòÉ ́ Éä±b÷ BE ±ÉPÉÖ ́ Éä±b÷ ½èþ ÊVÉºÉä ́ Éä±b÷xÉ Eä
nùÉè®úÉxÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä Eä Ê±ÉB iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ ¨Éå ¨Énùnù Eä
Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

]õÉÆEòÉä ´Éä±b÷ EòÉä {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò iÉÒxÉ ªÉÉ SÉÉ®ú MÉÖxÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉä VÉÉäc÷ Eäò
ÊºÉ®úÉå {É®ú 35 mm EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
(Fig 3 iÉlÉÉ 4)

=qäù¶ªÉ : <ºÉEòÉ =qäù¶ªÉ ́ Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ VÉÉäc÷ EòÒ ºÉ¨ÉºiÉ MÉ½þ®úÉ<Ç Eäò +xÉÖ°ü{É
{ÉÚ́ ÉÇ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ ªÉÉ ºÉÆMÉ±ÉxÉ EòÒ +{ÉäÊIÉiÉ MÉ½þ®úÉ<Ç |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ ½èþ* (Fig 2)

+ÉEÇò EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ ¨Éå Eäò´É±É BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò
½þÒ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÒ¨ÉÉ |ÉªÉÖCiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ªÉÉ Eò¨É

¨ÉvªÉ´ÉiÉÔ ]õÉÆEòÉ ´Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÉä, {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eòä nùÉä iÉlÉÉ iÉÒxÉ
MÉÖxÉä Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉä, 35 mm EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉEò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

]õÉÆEòÉ ́ Éä±b÷ EòÒ Ê{ÉSÉ (Pitch of tack welds) : 3 mm ̈ ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ ̈ ÉÞnÖù
<º{ÉÉiÉ {±Éä]õÉå Eäò Ê±ÉB Ë{ÉSÉ ¤É]õ VÉÉäc÷Éå ̈ Éå ]õÉÆEòÉ ́ Éä±b÷ (+lÉÉÇiÉ, EäòxpùÉå Eäò ¤ÉÒSÉ
EòÒ nÚù®úÒ) EòÉä 150 mm ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* Ê{ÉSÉ EòÉä {±Éä]õ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå |ÉiªÉäEò 1
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mm ´ÉÞÊrù Eäò Ê±ÉB ±ÉMÉ¦ÉMÉ 15 mm ºÉä ´ÉÞÊrù Eò®úiÉä ½ÖþB, 33 mm iÉlÉÉ
+ÊvÉEò EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB 600mm Eäò +ÊvÉEòiÉ¨É iÉEò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê{ÉSÉ nÚù®úÒ EòÉä nùÉä MÉÖxÉÒ ºÉäò Eò¨É ±É¨¤ÉÉ<ÇúªÉÉå Eäò Ê±ÉB Eäò´É±É, ]õÉÆEòÉ
´Éä±b÷ EòÒ ½þÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

={É®úÉäCiÉ Ê{ÉSÉ nÚù®úÒ EòÉä Ê¡ò±Éä]õ-´Éä±b÷ T- VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB nùÉä MÉÖxÉÉ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

]õÉÆEòÉ ´Éä±b÷ EòÉä VÉÉäc÷ Eäò Ê{ÉUô±Éä ºÉÉ<b÷ {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
´Éä±b÷ ºÉÉ<b÷ {É®ú xÉ½þÓ* (Fig 3 iÉlÉÉ 4)

=qäù¶ªÉ (Purpose): ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉ +ÆiÉ®úÉ±É iÉlÉÉ ºÉÆ®äúJÉhÉ ¤ÉxÉÉªÉä
®úJÉxÉä iÉlÉÉ ́ Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ Ê´É°ü{ÉhÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ́ Éä±b÷xÉ Eäò
nùÉè®úÉxÉ ]õÉÆEòÉ ´Éä±b÷xÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ SÉÉ¤ÉÒ JÉÉÆSÉä EòÉ ¨É½þi´É (Importance of keyhole

during welding): SÉÉ¤ÉÒ JÉÉÆSÉÉ ªÉÉ ´Éä±b÷xÉ iÉEòxÉÒEò EòÉ BEò±É ®úxÉ
´Éä±b÷ (EòÉäxÉÉ iÉlÉÉ ¤É]õ) SÉÉ¤ÉÒ JÉÉÆSÉÉ ´Éä±b÷ ªÉÉ EòÉäxÉä ¨Éå ¨ÉÚ±É ®úxÉ EòÉ BEò
=i{ÉÉnù ½èþ*

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eòä Ê]õ{É Eäò `öÒEò xÉÒSÉä MÉiÉÇ Eäò +OÉ ÊºÉ®äú {É®ú ªÉ½þ BEò UôÉä]õÉ ÊUôpù
(SÉÉ¤ÉÒ JÉÆSÉä VÉèºÉÉ) ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

+iªÉÊvÉEò Ê{ÉPÉ±ÉÉ´É Eäò Ê¤ÉxÉÉ {ÉÚhÉÇ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉä =i{ÉzÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

SÉÉ¤ÉÒ JÉÉÆSÉä EòÉä, ´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉähÉ, +ÉEÇò ºÉ®úhÉ MÉÊiÉ, <±ÉèC]ÅõÉäb÷
MÉÊiÉ iÉlÉÉ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò ºÉ½þÒ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
SÉÉ¤ÉÒ ÊUôpù EòÉ ´ªÉÉºÉ, ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É ºÉä EÖòUô +ÊvÉEò (+lÉÉÇiÉ 1 mm) ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ* BEò ¤Écä÷ SÉÉ¤ÉÒ ÊUôpù Eäò EòÉ®úhÉ +É®ú-{ÉÉ®ú VÉ±ÉxÉä EòÉ nùÉä¹É ½þÉäMÉÉ*

ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ (Edge preparation)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• ]õCEò®ú iÉlÉÉ Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä*

ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of edge preparation):
vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä Eò¨É ¨ÉÚ±ªÉ {É®ú ´Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ´Éä±b÷xÉ
Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ÊEòxÉÉ®äú ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ VÉÉäc÷ EòÒ +É´É¶ªÉEò ºÉÉ¨ÉlªÉÇ |ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ iÉi´ÉÉå EòÉä vªÉÉxÉ
¨Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É VÉèºÉä SMAW, +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ́ Éä±b÷ (CO
2
, <±ÉäC]ÅõÉäb÷

-º]èõMÉ <iªÉÉÊnù
 
)*

– VÉÉäc÷Ò VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉ |ÉEòÉ®ú (+lÉÉÇiÉ) ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ, º]äõxÉ±ÉèºÉ
<º{ÉÉiÉ, Bä±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ <iªÉÉÊnù*

– VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç

– ´Éä±b÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú (MÉÖhÉ ªÉÉ Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷)

– +ÉÌlÉEò iÉi´É

={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå SÉÉè®úºÉ ]õCEò®ú VÉÉäc÷ ¤É½ÖþiÉ ÊEò¡òÉªÉiÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò, ªÉÊnù
ºÉÆiÉÉä¹É|Énù ºÉÉ¨ÉlªÉÇ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉä iÉÉä <ºÉä ´Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ ÊxÉ¹EòÉähÉxÉ
EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½éþ* VÉ¤É ´Éä±b÷ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¦ÉÉMÉ <iÉxÉä ¨ÉÉä]äõ
½þÉä ÊVÉºÉºÉä ÊEò VÉÉäc÷Éä Eäò ¨ÉÚ±É, +É{ÉäÊIÉiÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä ¨Éå ´Éä±b÷xÉ, Eäò
Ê±ÉB +Ê¦ÉMÉ¨ªÉ (Accessible) ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉªÉä iÉÉä VÉÉäc÷Éä EòÉä |É´ÉÊhÉÇiÉ Eò®úxÉÉ
½þÉäMÉÉ*

ÊEò¡òÉªÉiÉÒ Eäò Ê½þiÉ ¨Éå Eäò´É±É VÉÉäc÷ EòÉ SÉªÉxÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ¨ÉÚ±É Ê´É´É®ú iÉlÉÉ JÉÉÆSÉÉ
EòÉähÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉÊEò ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ EòÉähÉ vÉÉiÉÖ EòÒ
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¨ÉÉjÉÉ ºÉ¤É ºÉä Eò¤É ½þÉä* ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÉä iÉlÉÉ Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB J iÉlÉÉ U
]õCEò®ú VÉÉäc÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB, VÉ¤É +ÊvÉEò EòÊ`öxÉ iÉlÉÉ ¨ÉÆ½þMÉä
ÊxÉ¹EòÉähÉxÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉÉå EòÉ +ÉèÊSÉiªÉ ÊºÉrù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉSÉiÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ ½èþ*
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷Éå ¨Éå J VÉÉäc÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É EòÉä ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ CªÉÉäÊEò +ÆiÉ®úÉ±É ºÉÆEÖòÊSÉiÉ
½þÉäxÉä ́ Éä±b÷ EòÉä ]CE® VÉÉäc÷ ̈ Éå {±Éä]õÉå EòÉ BEòºÉÉlÉ EòÌ¹ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* +iÉ: EÖòUô
´Éä±b÷xÉ VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB ¨ÉÚ±É +ÆiÉ®úÉ±É ={É±É¤vÉ Eò®úÉiÉä ½þBÖ ´Éä±b÷ ¦ÉÆVÉxÉ ®úÉäEòxÉÉ
iÉlÉÉ Ê´ÉEÞòÊiÉ EòÉä PÉ]õÉxÉÉ iÉlÉÉ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ EòÉä ¤ÉgøÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ*

ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of edge preparation): xÉÒSÉä
´ÉÌhÉiÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå ¨Éå ºÉä ÊEòºÉÒ BEò uùÉ®úÉ ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±Éä ÊEòxÉÉ®äú
¤ÉxÉÉªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

– V´ÉÉ±ÉÉ EòiÉÇxÉ

– ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É EòiÉÇxÉ

– ¨É¶ÉÒxÉ OÉÉ<Ëb÷MÉ ªÉÉ ½þºiÉ OÉÉ<Ëb÷MÉ

– ®äúiÉxÉ, Uô]õÉ<Ç

ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ{ÉxÉ (TYPES OF EDGE

PREPARATION AND SETUP)

+ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊEòxÉÉ®äú
¤ÉxÉÉxÉä EòÉä, xÉÒSÉä Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú (Basic welding joints and position)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ D A MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú Eäò iÉk´É ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• DA MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb® Eä ºÉÆ®SÉxÉÒ iÉi´É iÉlÉÉ =xÉEä +É´Éä¶ÉxÉ EÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• +ÉxiÉÊ®úEò °ü{É ºÉäú |ÉV´ÉÊ±ÉiÉ D A ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ ºÉ¨½þ±ÉÉ<Ç ¨Éå +{ÉxÉÉªÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÖ®úÊIÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition): ªÉ½þ º]õÒ±É {ÉÉjÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ
ªÉÉ EòiÉÇxÉ |ÉªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´É±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå =SSÉ nùÉ¤É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÉä
ºÉÖ®úÊIÉiÉ fÆøMÉ ºÉä ºÉÆÊSÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÒ iÉi´É (Constructional features) (Fig 1): BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
MÉèºÉ ºÉÒ´ÉxÉ½þÒxÉ EòÌ¹ÉiÉ º]õÒ±É ]õ¬Ú¤É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ ´ÉäÎ±b÷iÉ º]õÒ±É
{ÉÉjÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ 100 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 Eäò VÉ±É nùÉ¤É Eäò ºÉÉlÉ <ºÉEòÉ {É®ÒúIÉhÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¡òÉäÌVÉiÉ EòÉÆºÉä ºÉä ¤ÉxÉÉ
BEò nùÉ¤É ´ÉÉ±´É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É ÊxÉMÉÇ̈ É ºÉÉEäò]õ EÒ ¨ÉÉxÉEò
´ÉÉ¨ÉÉ´ÉiÉÇ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò ºÉÉlÉ ºÉ¦ÉÒ UôÉ{É Eäò BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú
±ÉMÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ* ́ ÉÉ±´É Eäò JÉÉä±ÉxÉä iÉlÉÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ́ ÉÉ±´É ̈ Éå

BEò º]õÒ±É iÉÖEÇò (spindle) ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉ±´É Eòä >ð{É®ú BEò º]õÒ±É Eèò{É Eäò
{ÉäSÉ EòºÉä VÉÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò {ÉÊ®ú´É½þxÉ Eòä nùÉè®úÉxÉ <ºÉä IÉÊiÉ ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEå* ÊºÉÊ±Éhb® EòÒ EòÉªÉ {É® ¨Éä°üxÉ {Éå] ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* DA ÊºÉË±Éb® EòÒ
IÉ¨ÉiÉÉ 3.5 ¨ÉÒ3 - 8.5 ¨ÉÒ3  ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

DA ÊºÉË±Éb® (+ÉxiÉÊ®úEò ´ÉGò) Eäò ºÉÉlÉ }ªÉÚVÉ {±ÉMÉ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èÆ VÉÉä
±ÉMÉ¦ÉMÉ 100°C Eòä iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉåMÉä* (Fig 2) ªÉÊnù ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉä
=SSÉ iÉÉ{É ¨ÉÉxÉ {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä }ªÉÚVÉ {±ÉMÉ Ê{ÉPÉ±É VÉÉBÆMÉä iÉlÉÉ <ºÉºÉä
{É½þ±Éä ÊEò nùÉ¤É <iÉxÉÉ ¤Égø VÉÉB ÊEò ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ IÉÊiÉ ½þÉä ªÉÉ ¡ò]õ VÉÉB
MÉèºÉ EòÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ÊnùªÉÉ VÉÉBMÉÉ*
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D A MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú SÉÉVÉÇ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of charging D A

gas cylinder): BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÉ +{ÉxÉä MÉèºÉÒªÉ °ü{É ̈ Éå 1 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2

ºÉä >ð{É®ú nùÉ¤É Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ ¦Éhb÷É®úhÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ* BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÉä
ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ¨Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ fÆøMÉ ºÉä ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖCiÉ Ê´É¶Éä¹É Ê´ÉÊvÉ xÉÒSÉä
nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ¨ÉÆ ÊUôÊpù±É {ÉnùÉlÉÇ ¦É®äú VÉÉiÉä ½èþ VÉèºÉä:

– +xÉÉVÉ bÆ÷b÷Ò ºÉä MÉÚnùÉ

– ¨ÉÖ±ÉiÉÉxÉÒ Ê¨É^õÒ

– ±ÉÉ<¨É ÊºÉÊ±ÉEòÉ

– Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ SÉÉ®úEòÉä±É

– ¡òÉ<¤É®ú Bäº¤Éäº]õÉäºÉ*

BäºÉÒ]õÉäxÉ xÉÉ¨É EòÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäEòÉ¤ÉÇxÉ pù́ É iÉ¤É ÊºÉÊ±Éhb÷xÉ®ú ¨Éå SÉÉVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ VÉÉä ÊUôÊpùiÉ {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ¦É®ú näùiÉÉ ½èþ (ÊºÉË±Éb÷®ú Eäò EÖò±É PÉxÉi´É EòÉ 1/3

¦ÉÉMÉ) BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÉä Ê¡ò®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 15 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 nùÉ¤É Eäò +vÉÒxÉ
ÊºÉË±Éb÷®ú ¨Éå SÉÉVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

pù´É BäºÉÒ]õÉäxÉ, BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÉä ¤Éc÷Ò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eäò °ü{É ¨Éå
Ê´É±ÉÒxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉÊ±ÉB <ºÉä Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ Eò½þiÉä ½éþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ nùÉ¤É iÉlÉÉú iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò
+vÉÒxÉ BEò ¨ÉÉjÉÉ BäºÉÒ]õÉäxÉ, BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÒ 25 ¨ÉÉjÉÉ+Éå EòÉä Ê´É±ÉÒxÉ E®
ºÉEiÉÒ ½èþ* MÉèºÉ SÉÉÍVÉMÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ Eä nùÉè®úÉxÉ pù́ É BäºÉÒ]ÉäxÉ EÒ 1 ¨ÉÉjÉÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú 15 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 nùÉ¤É Eäò +vÉÒxÉ 25 x 15 = 375

BäºÉÒÊ]õ±ÉÉäxÉ ¨ÉÉjÉÉ+Éå EòÉä Ê´É±ÉÒxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ*

MÉèºÉÉå +Éè®ú MÉèºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ Ê´É´É®úhÉ, |ÉEòÉ®ú, ¨ÉÖJªÉ +xiÉ®ú +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ (Gases and gas cylinders

description, kinds, main difference and uses)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éä |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ-ºÉÆªÉÉäMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ-ºÉÆªÉÉäMÉ Eäò iÉÉ{ÉGò¨É BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉGò¨ÉÉå ¨Éä <ÇvÉxÉ MÉèºÉ Eäò nù½þxÉ ºÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB >ð¹¨ÉÉ
{ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

<ÇvÉxÉ MÉèºÉ  Eäò nù½þxÉ (combustion) Eäò Ê±ÉB +ÉCºÉÒVÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
{Éc÷iÉÒ ½èþ*

+ÉCºÉÒVÉxÉ BǼ É <ÇvÉxÉ MÉèºÉ Eäò nù½þxÉ ºÉä BEò V´ÉÉ±ÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* VÉÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò
Ê±ÉB vÉÉiÉÖ EòÉä iÉ{iÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ <ÇvÉxÉ MÉèºÉ (Fuel gases used in

welding)

´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ MÉäºÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

- BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ

- ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ

- EòÉä±É-MÉèºÉ

- pùÊ´ÉiÉ {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ (B±É {ÉÒ VÉÒ)
=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉìCºÉÒ-½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ (Oxy Hydrogen gas flame)

(Fig 3)

V´É±É¶ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉEò MÉèºÉ (Supporter of combustion gas)

ºÉ¦ÉÒ MÉèºÉ +ÉCºÉÒVÉxÉ Eò½þ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä VÉ±ÉiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉB <ºÉä nù½þxÉ EòÉ ºÉÉ½þªÉEò
Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉèºÉ-V´ÉÉ±ÉÉ ºÉÆªÉÉäMÉ (Gas-flame combination)

+ÉCºÉÒVÉxÉ + BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ = +ÉCºÉÒVÉxÉ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ

+ÉCºÉÒVÉxÉ + ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ = +ÉìCºÉÒ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ

+ÉCºÉÒVÉxÉ + EòÉä±É MÉèºÉ = EòÉä±É MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ

+ÉCºÉÒVÉxÉ +  B±É {ÉÒ VÉÒ = B±É {ÉÒ VÉÒ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ

MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ ºÉÆªÉÉäMÉ Eäò iÉÉ{ÉGò¨É iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ

+ÉCºÉÒ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ (Oxy-acetylene gas flame)

(Fig 2)

V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ iÉÉ{ÉGò¨É 24000C ºÉä 27000C ½þÉäiÉÉ ½èþ *

<ºÉEòÒ V´ÉÉ±ÉÉ ̈ Éä xÉ¨ÉÒ EòÉ |É¦ÉÉ´É +Éè®ú EòÉ¤ÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É
¥ÉäËVÉMÉ, SÉÉÄnùÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ iÉlÉÉ VÉ±É Eäò ¦ÉÒiÉ®ú <º{ÉÉiÉ EòÒ MÉèºÉ EòË]õMÉ ̈ Éä ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *

+ÉCºÉÉ pù´É {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ (Oxy-liquid petroleum gas

flame) (Fig 4)

V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ iÉÉ{ÉGò¨É 31000C  ºÉä 33000C iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÉCºÉÒ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉ¦ÉÒ ±ÉÉè½þ BǼ É +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå
iÉlÉÉ =xÉEäò B±ÉÉªÉ EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ, MÉèºÉ EòË]õMÉ, <º{ÉÉiÉ ¥ÉäËVÉMÉ EòÒ MÉÉ=ËVÉMÉ
(gouging) ¥ÉÉÆVÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ, vÉÉiÉÖ ¡Öò½þÉ®úhÉ (metal spraying)  iÉlÉÉ SÉÚhÉÇ
¡Öò½þÉ®úhÉ ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ iÉÉ{ÉGò¨É : 27000C ºÉä 28000C  iÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ *

<ºÉ V´ÉÉ±ÉÉ ¨Éä EòÉ¤ÉÇxÉ BǼ É xÉÉÊ¦ÉEòÒªÉ |É¦ÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ *

<ºÉä <º{ÉÉiÉ EòÒ MÉèºÉ EòË]õMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ iÉ{iÉxÉ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

+ÉìCºÉÒ-EòÉä±É MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ  (Oxy-coal gas flame) (Fig 5)

V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ iÉÉ{ÉGò¨É : 18000C ºÉä 22000C

<ºÉEäò V´ÉÉ±ÉÉ ¨Éä EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ |É¦ÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ <ºÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ BǼ É ¥ÉäËVÉMÉ
Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É  ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *
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+ÉCºÉÒ BºÉÒ]õÒ±ÉÒxÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ ºÉÆªÉÉäMÉ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *

+ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú (Oxygen gas cylinder)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉäÆ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÒ iÉi´ÉÉå iÉlÉÉ +É´Éä¶ÉxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition of a gas cylinder):
ªÉ½þ BEò º]õÒ±É EòÉ {ÉÉjÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´Éä±b÷xÉ ªÉÉ +xªÉ +ÉètÉäÊMÉEò
|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úÊIÉiÉ fÆøMÉ ºÉä iÉlÉÉ +ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå =SSÉ nùÉ¤É {É®ú
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉèºÉÉäÆ Eäò ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ {É½þSÉÉxÉ (Types and identifica-

tions  of  gas  cylinders): MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉä, MÉèºÉ Eäò xÉÉ¨É Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú VÉÉä =xÉ¨Éå ½èþ, Eäò xÉÉ¨ÉÉå ºÉä {ÉÖEòÉ®úÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (ºÉÉ®úhÉÒ 1)

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ =xÉEäò Ë{Éb÷ ®ÆúMÉ ÊSÉx½þÉå iÉlÉÉ ´ÉÉ±´É SÉÚÊc÷ªÉÉå ºÉä
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (ºÉÉ®úhÉÒ 1)

ºÉÉ®úhÉÒ 1

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷® EòÉ xÉÉ¨É Eò±É®ú EòÉäËb÷MÉ ´ÉÉ±´É SÉÖÊc÷ªÉÉÆ

+ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÉ±ÉÉ nùÉÊ½þxÉÒ

BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ¨Éè°üxÉ ¤ÉÉÆªÉÒ

EòÉä±É ±ÉÉ±É (EòÉä±É ¤ÉÉÆªÉÒ
MÉèºÉ xÉÉ¨É ºÉÊ½þiÉ)

½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ±ÉÉ±É ¤ÉÉÆªÉÒ

xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ vÉÚºÉ®ú (EòÉ±ÉÒ nùÉÊ½þxÉÒ
OÉÒ´ÉÉ ºÉÊ½þiÉ)

´ÉÉªÉÖ vÉÚºÉ®ú nùÉÊ½þxÉÒ

|ÉÉä{ÉäxÉ ±ÉÉ±É (¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ xÉÉ¨É ¤ÉÉÆªÉÒ
|ÉÉä{ÉäxÉ ºÉÊ½þiÉ)

+ÉMÉÉÇxÉ xÉÒ±ÉÉ nùÉÊ½þxÉÒ

EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É<Ç EòÉ±ÉÉ (ºÉ¡äònù nùÉÊ½þxÉÒ
+ÉìCºÉÉ<b OÉÒ´ÉÉ ºÉÊ½þiÉ)

+ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú (Oxygen gas cylinder): ªÉ½þ ºÉÒ´ÉxÉ½þÒxÉ
º]õÒ±É {ÉÉjÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ Eäò ºÉÖ®úÎIÉiÉ iÉlÉÉ ¤Éc÷Ò
¨ÉÉjÉÉ ¨Éå 150 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 Eäò +ÊvÉEòiÉ¨É nùÉ¤É Eäò +vÉÒxÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ iÉlÉÉ <ºÉ
MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÒ iÉi´É (Constructional fea-

tures of oxygen gas cylinder) (Fig 1)

ªÉ½þ ºÉÒ´ÉxÉ½þÒxÉ EòÌ¹ÉiÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ 225 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 Eäò
nùÉ¤É Eäò ºÉÉlÉ {É®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊºÉË±Éb÷®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú BEò =SSÉ nùÉ¤É
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´ÉÉ±´É ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä =SSÉ |ÉEòÉ®ú ¡òÉäÌVÉiÉ EòÉÆºÉä ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 2)

ÊºÉË±Éb÷®ú ´ÉÉ±´É ¨Éå BEò nùÉ¤É ºÉÆ®úIÉÉ ªÉÖÎCiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå BEò nùÉ¤É Êb÷ºEò
½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ¡Úò]õ VÉÉBMÉÒ <ºÉºÉä {É½þ±Éä ÊEò ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¦ÉÒiÉ®úÒ nùÉ¤É <iÉxÉÉ
+ÊvÉEò ½þÉä VÉÉªÉä ÊEò ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉªÉ (¤ÉÉìb÷Ò) EòÉä iÉÉäc÷Ã näÆ* ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É
ÊxÉMÉÇ̈ É ºÉÉEäò]õ Ê¡òË]õMÉ ¨Éå ¨ÉÉxÉEò nùÉÊ½þxÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½è,þ ÊVÉºÉEäò ºÉÉlÉ
ºÉ¦ÉÒ nùÉ¤É ÊxÉªÉÉ¨ÉEòÉå EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉBMÉÉ* ´ÉÉ±´É JÉÉä±ÉxÉä iÉlÉÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊºÉË±Éb÷®ú ́ ÉÉ±´É ̈ Éå BEò º]õÒ±É Îº{Éhb÷±É ¦ÉÒ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÊ®ú´É½þxÉ
Eäò nùÉè®úÉxÉ IÉÊiÉ ºÉä <ºÉEòÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB ´ÉÉ±´É Eäò >ð{É®ú BEò º]õÒ±É Eèò{É Eä
{ÉåSÉ EòºÉä VÉÉiÉä ½èþ* (Fig 1)

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉªÉ {É®ú EòÉ±ÉÉ {Éå]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 3.5 ¨ÉÒ3 - 8.5 ¨ÉÒ3 ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

7 ¨ÉÒ3  IÉ¨ÉiÉÉ Eäò +ÉìCºÉÒVÉxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉ +É¨É |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉìCºÉÒVÉxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¨Éå MÉèºÉ SÉÉVÉÇ Eò®úxÉÉ (Charging of gas in

oxygen cylinder): +ÉìCºÉÒVÉxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¨Éå 120-150 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2

nùÉ¤É Eäò +vÉÒxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ ¦É®úÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÒ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ iÉlÉÉ
+É´ÉÊvÉEò VÉÉÆSÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½þè* VÉÉì¤É {É®ú ºÉ¨½þ±ÉÉ<Ç Eäò nùÉè®úÉxÉ |ÉÊiÉ¤É±ÉÉå Eäò
Ê´É¨ÉÉäSÉxÉ Eäò Ê±ÉB =x½åþ +xÉÒÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉÎº]õEò PÉÉä±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½ÖþB =xÉEòÒ +É´ÉÊvÉEò °ü{É ºÉä ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition): ªÉ½þ º]õÒ±É {ÉÉjÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ
ªÉÉ EòiÉÇxÉ |ÉªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´É±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå =SSÉ nùÉ¤É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÉä
ºÉÖ®úÊIÉiÉ fÆøMÉ ºÉä ºÉÆÊSÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÒ iÉi´É (Constructional features) (Fig 1): BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
MÉèºÉ ºÉÒ´ÉxÉ½þÒxÉ EòÌ¹ÉiÉ º]õÒ±É ]õ¬Ú¤É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ ´ÉäÎ±b÷iÉ º]õÒ±É
{ÉÉjÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ 100 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 Eäò VÉ±É nùÉ¤É Eäò ºÉÉlÉ <ºÉEòÉ {É®ÒúIÉhÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¡òÉäÌVÉiÉ EòÉÆºÉä ºÉä ¤ÉxÉÉ
BEò nùÉ¤É ´ÉÉ±´É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É ÊxÉMÉÇ̈ É ºÉÉEäò]õ EÒ ¨ÉÉxÉEò
´ÉÉ¨ÉÉ´ÉiÉÇ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò ºÉÉlÉ ºÉ¦ÉÒ UôÉ{É Eäò BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú
±ÉMÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ* ́ ÉÉ±´É Eäò JÉÉä±ÉxÉä iÉlÉÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ́ ÉÉ±´É ̈ Éå
BEò º]õÒ±É iÉÖEÇò (spindle) ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉ±´É Eòä >ð{É®ú BEò º]õÒ±É Eèò{É Eäò
{ÉäSÉ EòºÉä VÉÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò {ÉÊ®ú´É½þxÉ Eòä nùÉè®úÉxÉ <ºÉä IÉÊiÉ ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEå* ÊºÉÊ±Éhb® EòÒ EòÉªÉ {É® ¨Éä°üxÉ {Éå] ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* DA ÊºÉË±Éb® EòÒ
IÉ¨ÉiÉÉ 3.5 ¨ÉÒ3 - 8.5 ¨ÉÒ3  ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

DA ÊºÉË±Éb® (+ÉxiÉÊ®úEò ´ÉGò) Eäò ºÉÉlÉ }ªÉÚVÉ {±ÉMÉ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èÆ VÉÉä
±ÉMÉ¦ÉMÉ 100°C Eòä iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉåMÉä* (Fig 2) ªÉÊnù ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉä
=SSÉ iÉÉ{É ¨ÉÉxÉ {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä }ªÉÚVÉ {±ÉMÉ Ê{ÉPÉ±É VÉÉBÆMÉä iÉlÉÉ <ºÉºÉä
{É½þ±Éä ÊEò nùÉ¤É <iÉxÉÉ ¤Égø VÉÉB ÊEò ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ IÉÊiÉ ½þÉä ªÉÉ ¡ò]õ VÉÉB
MÉèºÉ EòÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ÊnùªÉÉ VÉÉBMÉÉ*

Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú (Dissolved acetylene gas cylinder)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ D A MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú Eäò iÉk´É ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• DA MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb® Eä ºÉÆ®SÉxÉÒ iÉi´É iÉlÉÉ =xÉEä +É´Éä¶ÉxÉ EÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• +ÉxiÉÊ®úEò °ü{É ºÉäú |ÉV´ÉÊ±ÉiÉ D A ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç ¨Éå +{ÉxÉÉªÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÖ®úÊIÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

D A MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú SÉÉVÉÇ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of charging D A

gas cylinder): BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÉ +{ÉxÉä MÉèºÉÒªÉ °ü{É ̈ Éå 1 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2

ºÉä >ð{É®ú nùÉ¤É Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ ¦Éhb÷É®úhÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ* BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÉä
ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ¨Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ fÆøMÉ ºÉä ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖCiÉ Ê´É¶Éä¹É Ê´ÉÊvÉ xÉÒSÉä
nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ¨ÉÆ ÊUôÊpù±É {ÉnùÉlÉÇ ¦É®äú VÉÉiÉä ½èþ VÉèºÉä:

– +xÉÉVÉ bÆ÷b÷Ò ºÉä MÉÚnùÉ

– ¨ÉÖ±ÉiÉÉxÉÒ Ê¨É^õÒ

– ±ÉÉ<¨É ÊºÉÊ±ÉEòÉ

– Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ SÉÉ®úEòÉä±É

– ¡òÉ<¤É®ú Bäº¤Éäº]õÉäºÉ*

BäºÉÒ]õÉäxÉ xÉÉ¨É EòÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäEòÉ¤ÉÇxÉ pù́ É iÉ¤É ÊºÉÊ±Éhb÷xÉ®ú ¨Éå SÉÉVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ VÉÉä ÊUôÊpùiÉ {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ¦É®ú näùiÉÉ ½èþ (ÊºÉË±Éb÷®ú Eäò EÖò±É PÉxÉi´É EòÉ 1/3

¦ÉÉMÉ) BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÉä Ê¡ò®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 15 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 nùÉ¤É Eäò +vÉÒxÉ
ÊºÉË±Éb÷®ú ¨Éå SÉÉVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

pù´É BäºÉÒ]õÉäxÉ, BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÉä ¤Éc÷Ò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eäò °ü{É ¨Éå
Ê´É±ÉÒxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉÊ±ÉB <ºÉä Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ Eò½þiÉä ½éþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ nùÉ¤É iÉlÉÉú iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò
+vÉÒxÉ BEò ¨ÉÉjÉÉ BäºÉÒ]õÉäxÉ, BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÒ 25 ¨ÉÉjÉÉ+Éå EòÉä Ê´É±ÉÒxÉ E®
ºÉEiÉÒ ½èþ* MÉèºÉ SÉÉÍVÉMÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ Eä nùÉè®úÉxÉ pù́ É BäºÉÒ]ÉäxÉ EÒ 1 ¨ÉÉjÉÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú 15 ÊEòOÉÉ/ºÉä̈ ÉÒ2 nùÉ¤É Eäò +vÉÒxÉ 25 x 15 = 375

BäºÉÒÊ]õ±ÉÉäxÉ ¨ÉÉjÉÉ+Éå EòÉä Ê´É±ÉÒxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ*

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå Eäò Ê±ÉB ºÉÆ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É (Safety rules for gas cylinders)

ªÉÊnù =ÊSÉiÉ fÆøMÉ ºÉä ºÉ¨½þ±ÉÉ<Ç EòÒ VÉÉB iÉÉä +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
={ÉºEò®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ªÉÊnù ±ÉÉ{É®ú´ÉÉ½þÒ ºÉä ºÉ¨½þ±ÉÉ<Ç EòÒ
VÉÉB iÉÉä ªÉ½þ BEò ¤Éc÷Ò Ê´ÉxÉÉ¶ÉEòÉ®Ò ¶ÉÎCiÉ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ ÊE MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EÒ ºÉ¨½þ±ÉÉ<Ç Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ´Éä±b®
EòÉä ºÉÆ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉå EÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½B*

ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉä iÉä±É, OÉÒVÉ ªÉÉ ÊEòºÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ºxÉä½þxÉ ºÉä ¨ÉÖCiÉ ®úJÉå*

|ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ IÉ®úhÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É EòÉä vÉÒ®äú ºÉä JÉÉä±Éå*

Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉäÆ Eäò >ð{É®ú ºÉä xÉ ÊMÉ®ÉªÉåú iÉlÉÉ xÉ ½þÒ Ê]Åõ{É Eò®åú*

+ÉìCºÉÒVÉxÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®Éåú ̈ Éå ]Úõ]õÉ ½Öþ+É ́ ÉÉ±´É, <ºÉä ¦ÉªÉÆEò®ú ¶ÉÎCiÉ´ÉÉ±ÉÉ
®úÉEäò]õ ¤ÉxÉÉ näùMÉÉ*

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉä BäºÉä ºlÉ±ÉÉå ºÉä nÚù® ®úJÉå VÉ½þÉÆ =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ½þÉä* ªÉÉnù
®úJÉå ÊEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå ¨Éå nùÉ¤É ¤ÉgøiÉÉ ½èþ*

¦É®äú ½ÖþB iÉlÉÉ JÉÉ±ÉÒ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉ ¦Éhb÷É®úhÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þ́ ÉÉnùÉ®ú
ºlÉÉxÉ {É®ú Eò®åú* JÉÉ±ÉÒ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå {É®ú SÉÉEò ºÉä (MT / JÉÉ±ÉÒ)
+ÆÊEòiÉ Eò®åú*

ªÉÊnù ºÉnùÉä¹É ´ÉÉ±´É ªÉÉ ºÉä¡ò]õÒ }±ÉMÉ Eäò EòÉ®úhÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú Ê®úºÉiÉÉ ½èþ iÉÉä
<ºÉEòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ º´ÉªÉÆ Eò®úxÉä EòÒ SÉä¹]õÉ xÉ Eò®åú, ±ÉäÊEòxÉ <ºÉ JÉ®úÉ¤ÉÒ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
]èõMÉ ±ÉMÉÉEò®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ IÉäjÉ ¨Éå ®úJÉä iÉlÉÉ ºÉ{±ÉÉªÉ®ú ºÉä Eò½åþ ÊEò <ºÉä ±Éä VÉÉB*

VÉ¤É ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½Éäþ ªÉÉ VÉ¤É =x½åþ ±Éä VÉÉªÉÉ
VÉÉ ®ú½þÉ ½þÉäý iÉÉä ´ÉÉ±´É ®úIÉÒ ]õÉä{ÉÒ ±ÉMÉÉªÉå*

ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉä ºÉnùÉ JÉc÷Ò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉB iÉlÉÉ VÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ½þÉä iÉÉä
={ÉªÉÖCiÉ SÉäxÉ ±ÉMÉÉªÉå*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú SÉÉ½äþ JÉ±ÉÒ ½þÉä ªÉÉ ¦É®äú ½ÖþB =xÉEòÉ ´ÉÉ±´É ¤ÉÆnù Eò®åú*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉä =`öÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ´ÉÉ±´É ®úIÉÒ ]õÉä{ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉä ¦ÉÖ̂ õÒ Eäò iÉÉ{É Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä JÉÖ±Éå +ÎMxÉ ªÉÉ º{ÉÉEÇò ]õÉSÉÇ ºÉä nÚù®ú
®úJÉå*

ÊºÉÊ±Éhb÷®Éå EÉä vÉEäò±É Eò®, ÊiÉ®úIÉÉ Eò®Eäò ªÉÉ ±ÉÖgøEòÉiÉä ½ÖþB xÉ ±Éä VÉÉBÆ*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É EòÉä JÉÉä±ÉxÉä ªÉÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä ¨Éå +ÊvÉEò ¤É±É xÉ
±ÉMÉÉBÆ*

½lÉÉèþbä÷ ªÉÉ Ê®úxSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É EòÉä JÉÉä±ÉxÉä ªÉÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú (ªÉÉ
iÉÖEÇò) SÉÉì¤ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

VÉ¤É |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ºÉä SÉÉì¤ÉÒ xÉ ÊxÉEòÉ±Éå* +É{ÉÉiÉ
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå MÉèºÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÒ iÉiEòÉ±É +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉä Eäò ÊxÉEò]õ vÉÚ©É{ÉÉxÉ xÉ Eò®åú iÉlÉÉ xÉ ½þÒ +xÉÉ´ÉÞiÉ
¤ÉÊkÉªÉÉÄ ®úJÉå*

MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb® {É® +ÉEÇ º]ÅõÉ<E xÉ Eò®åú iÉlÉÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ xÉ Eò®åú*

+ÉxiÉÊ®úEò iÉ{iÉ Ê´É±ÉÒxÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ (D A) ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ ºÉ¨½þ±ÉÉ<Ç
Eäò Ê±ÉB ºÉÆ®úIÉÉ |ÉÊGòªÉÉ

MÉÆ¦ÉÒ®ú {É®úÉV´É±ÉxÉ ªÉÉ }±Éè¶É ¤ÉèEò EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå D A ÊºÉÊ±Éhb÷®ú +ÉMÉ {ÉEòc÷
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¡ÆòÖEòxÉÒ ´ÉÉ±´É iÉiEòÉ±É ¤ÉÆnù Eò®åú*

{É®úÉV´É±ÉxÉ EòÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ {É®ú Ê´É®úÉävÉ Eò®úxÉä {É®ú ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÒ IÉÊiÉ xÉ½þÓ
½þÉäMÉÒ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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MÉÆ¦ÉÒ®ú {É®úÉV´É±ÉxÉ iÉlÉÉ }±Éè¶É ¤ÉèEò Eäò ÊSÉx½þ ½èþ:-

– ¡ÆòÖEòxÉÒ ¨Éå ÊºÉºÉEòÉ®úÒ iÉlÉÉ ÊEò±ÉEòÉ®úÒ EòÒ +É´ÉÉVÉ

– xÉÉäVÉ±É ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÉ ¦ÉÉ®úÒ EòÉ±ÉÉ PÉÖ+Éì iÉlÉÉ º¡ÖòË±ÉMÉ

– ¡ÆòÖExÉÒ ½þilÉÒ EÉ +ÊiÉiÉÉ{ÉxÉ

<ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

– ÊºÉÊ±Éhb÷±É ´ÉÉ±´É ¤Éxnù Eò®åú

– ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É ºÉä ÊxÉªÉÉ¨ÉEò EòÉä Ê´ÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú*

– |ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ½þÉäVÉ{ÉÉ<{É iÉlÉÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*

ªÉÊnù ºÉ¨¤ÉÆvÉxÉÉå {É®ú MÉèºÉ Eäò Ê®úºÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¤ÉÉ¿É iÉÉè®ú {É®ú
+ÉMÉ {ÉEòc÷iÉÉ ½èþ iÉÉä

– ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É iÉiEòÉ±É ¤ÉÆnù Eò®åú (ºÉÆ®úIÉÉ ={ÉÉªÉ Eäò °ü{É ¨Éå Bº¤Éäº]õÉäºÉ
nùºiÉÉxÉä {É½þxÉ Eò®ú)

– +ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉ¤ÉÇòxÉ b÷É<Ç +ÉìCºÉÉ<b÷ +ÎMxÉ¶ÉÉ¨ÉEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú*

– +ÉMÉä +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ IÉ®úhÉ EòÉä {ÉÚhÉÇiÉ:þ `öÒEò Eò®åú*

ªÉÊnù ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ¦ÉÒiÉ®úÒ ªÉÉ ¤ÉÉ¿É +ÉMÉ ºÉä +ÊiÉiÉ{iÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä

– ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É ¤ÉÆnù Eò®åú

– ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ºÉä ÊxÉªÉÉ¨ÉEò EòÉä +±ÉMÉ Eò®åú*

– ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉä ½þ]õÉ Eò®ú JÉÖ±Éä ºlÉ±É {É®ú ±Éä VÉÉBÆ, VÉ½þÉÆ vÉÆÖ+É ªÉÉ
+xÉÉ´ÉÞkÉ +ÉMÉ xÉ ½þÉä*

– {ÉÉxÉÒ ÊUôc÷Eò Eò®ú ÊºÉÊ±Éhb÷®ú EòÉä Æ̀öb÷É Eò®å*

– MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ºÉ{±ÉÉªÉ®ú EòÉä iÉiEòÉ±É ºÉÚÊSÉiÉ Eò®åú*

+xªÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå Eäò ºÉÉlÉ BäºÉä ÊºÉÊ±Éhb÷®úÉå EòÉä Eò¦ÉÒ xÉ ®úJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.57 & 58 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ´ÉäÏ±b÷MÉ +¦ªÉÉºÉ  1.4.59 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

+ÉEÇò ´ÉèÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¨ÉÉ{ÉnÆùb÷ ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ (Setting up parameter for arc welding machine)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉÖxÉÉ´É iÉlÉÉ Eò®Æú]õ EòÒ ºÉèË]õMÉ

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ ¨ÉÉ{É iÉlÉÉ B¨É{ÉÒªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ

ÊxÉ¨xÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ]äõ¤É±É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ ÉÉ{É Eäò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEòiÉ Eò®Æú]õ
EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò Ê±ÉB BEò ¦ÉÒ xÉÉä]õ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ªÉ½þ ºÉÒ¨ÉÉ +±ÉMÉ-
+±ÉMÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ =i{ÉÉnùEòÉå uùÉ®úÉ BEò ½þÒ ¨ÉÉ{É Eäò ®úÉäb÷ Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ {É®ú SÉføÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {É®úiÉ EòÉ
|ÉEòÉ®ú ¦ÉÒ B¨É{ÉÒªÉ®ú ºÉÒ¨ÉÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉ¤É ¦ÉÒ ºÉ¨¦É´É ½þÉä
ÊVÉºÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ =ºÉEäò =i{ÉÉnùEò uùÉ®úÉ nùÒ MÉ<Ç
ºÉÚSÉxÉÉ EòÉä näùJÉ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ ºÉÖÊxÉÊ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò =xÉEäò uùÉ®úÉ
ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É EòÒ MÉ<Ç B¨É{ÉÒªÉ®ú EòÒ ºÉèË]õMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ ]äõ¤É±É (Electrode Table)

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ AMP {±Éä]õ

1/16" 20 - 40 Up to 3/16"

3/32" 40 - 125 Up to 1/4"

1/8 75 - 185 Over 1/8"

5/32" 105 - 250 Over 1/4"

3/16" 140 - 305 Over 3/8"

1/4" 210 - 430 Over 3/8"

5/16" 275 - 450 Over 1/2"

xÉÉä]õ :- ´Éè±b÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ÊVÉiÉxÉÒ +ÊvÉEò
½þÉäMÉÒ =ºÉÒ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eò®Æú]õ EòÒ +ÊvÉEòiÉÉ iÉlÉÉ ¤Ébä÷ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäMÉÒ*

+ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (Arc welding electrodes)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò |ÉEòÉ®úÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• Ê´É±ÉäªÉxÉ iÉi´É Eä ¤ÉÉ®ä ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåMÉä
• <±ÉäC]ÅõÉäb÷ {É®ú }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ Eä +Ê¦É±ÉIÉhÉÉäÆ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ EòÉ EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction): <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
}±ÉCºÉ Eòä ºÉÉlÉ Ê´É±ÉäÊ{ÉiÉ (+xÉÉ´ÉÞkÉ) ªÉÉ }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ ¦ÉÒ ½þÉä
ºÉEòiÉÒ ½èþ* BEò vÉÉiÉÖEò iÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´Éä±b÷xÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ EòÉä {ÉÚhÉÇ
Eò®úxÉä iÉlÉÉ Ê]õ{É iÉlÉÉ VÉÉÄ¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ®úJÉÒ BEò +ÉEÇò uùÉ®úÉ VÉÉäc÷ ¨Éå {ÉÚ®úEò
vÉÉiÉÖ ¦É®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò <±ÉèC]ÅõÉäb÷, <±ÉèC]ÅõÉäb÷ SÉÉ]Çõ ¨Éå ÊnùªÉä MÉªÉä
½èþ*

}±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ :

– ÊxÉ¨ÉVVÉxÉ

– ¤ÉÊ½þ¤ÉåvÉxÉ

ÊxÉ¨ÉVVÉxÉ Ê´ÉÊvÉ (Dipping method): GòÉäb÷ iÉÉ®ú EòÉä BEò {ÉÉjÉ ¨Éå
bÖ÷¤ÉÉäªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå }±ÉCºÉ {Éäº]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ* GòÉäb÷ iÉÉ{É {É®ú |ÉÉ{iÉ Ê´É±Éä{ÉxÉ
BEòºÉ¨ÉÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò ¡ò±Éº´É°ü{É +ºÉ¨ÉÉxÉ MÉ±ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, +iÉ:
ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ xÉ½þÒÆ ½èþ*

¤ÉÌ½þ¤ÉÆvÉxÉ Ê´ÉÊvÉ (Extrusion method): BEò ºÉÒvÉÒ EòÒ MÉ<Ç iÉÉ®ú EòÉä
BEò ¤ÉÌ½þ¤ÉävÉxÉ |ÉèºÉ ¨Éå b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ nùÉ¤É Eäò +vÉÒxÉ Ê´É±Éä{ÉxÉ ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* GòÉävÉ iÉÉ®ú {É®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú |ÉÉ{iÉ Ê´É±Éä{ÉxÉ BEòºÉ¨ÉÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÆEäòÎxpùiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò ¡ò±Éº´É°ü{É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ BEòºÉ¨ÉÉxÉ MÉ±ÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2) ºÉ¦ÉÒ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ <ºÉÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ*
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Ê´É±Éä{ÉxÉ MÉÖhÉE  (Coating factor) (Fig 3): GòÉäb÷ iÉÉ® iÉlÉÉ Ê´É±Éä{ÉxÉ ́ªÉÉºÉ
Eä +xÉÖ{ÉÉiÉ EÉä Ê´É±Éä{ÉxÉ MÉÖhÉE Eò½iÉä ½èþ*

¨ÉÚ±É ªÉÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ-ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ (Basic or hydrogen-

controlled electrodes): ̈ ÉÚ±É ªÉÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ±Éä{ÉxÉ,
EèòÎ±¶ÉªÉ¨É }±ÉÉä®úÉ<b÷ ªÉÉ EèòÎ±¶ÉªÉ¨É EòÉ¤ÉÉæxÉä]õ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉ |ÉÉEò®ú
Eäò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ́Éä±b÷ nù®úEòÉå Eäò Ê¤ÉxÉÉ =SSÉ-ºÉ¨ÉÉlªÉÇ <º{ÉÉiÉÉå Eäò ́Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖÇCiÉ
½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ±Éä{ÉxÉ EòÉä ºÉÖJÉÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¶ÉÖ¹EòxÉ 450°C {É®ú {ÉÞ¹`ö
(Backing) 300°C {É®ú vÉÉ®úEò iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ iÉEò 150°C {É®ú
¦ÉÆb÷É®úhÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* <xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉä ½ÖþB, EòÉ¤ÉÇxÉ,
EòÉ¤ÉÇxÉ ̈ ÉèMxÉÒVÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ B±ÉÉªÉ <º{ÉÉiÉÉå {É®ú =SSÉ ºÉ¨ÉÉlªÉÇ ́ Éä±b÷ ÊxÉIÉä{É |ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ* <ºÉ ºÉ¨ÉÚ½þ ̈ Éå +ÊvÉEòÉÆ¶É <±ÉèC]ÅõÉäb÷, ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ̈ Éå º´ÉÒEòÉªÉÇ
´Éä±b÷ +ÉEòÉ®ú =i{ÉzÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ½þ]õÉªÉä VÉÉ ºÉEòxÉä ́ ÉÉ±Éä vÉÉiÉÖ̈ É±É Eäò
ºÉÉlÉ ́Éä±b÷ ÊxÉIÉä{É Eò®úiÉä ½èþ* <ºÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ uùÉ®úÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ (vÉÖ+ÉÆ), +xªÉ |ÉEòÉ®ú
Eäò <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨ÉäÆ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ=b÷®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷ (Iron powder electrodes): +ÉªÉ®úxÉ
{ÉÉ=b÷®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä =xÉEòÉ xÉÉ¨É, EòÉäË]õMÉ (±Éä{ÉxÉ) VÉÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÒ
IÉ¨ÉiÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù EòÉ |ÉªÉÉºÉ Eò®úiÉÒ ½þèÆ, Eäò ºÉÉlÉ ±ÉÉè½þ +ÉªÉ®úxÉ +ÉªÉ®úxÉ
{ÉÉ=b÷®ú Eäò Ê¨É±ÉÉxÉä ºÉä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù, <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÒ
nùIÉiÉÉ 120% ½èþ iÉÉä ±Éä{ÉxÉ ºÉä 20% iÉlÉÉ EòÉä®ú iÉÉ®ú ºÉä 100% |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* ÊxÉIÉä{É ´Éä±b÷ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ½þ]õÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä vÉÉiÉÖ̈ ÉÚ±É Eäò ºÉÉlÉ ¤É½ÖþiÉ
¨ÉÞºÉ®úhÉ (Smooth) ½þÉäiÉä ½èþ, ´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ, IÉèÊiÉVÉ, >ðv´ÉÉÇvÉ®ú, Ê¡ò±Éä]õ
´Éä±b÷ iÉlÉÉ ºÉ{ÉÉ]õ ªÉÉ MÉÖ°üi´ÉÒªÉ ÎºlÉÊiÉ Ê¡ò±Éä]õ iÉlÉÉ ¤É]õ ´Éä±b÷ iÉEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

MÉÉ±ÉEò EòÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ / +Ê¦É±ÉIÉhÉ (Composition/characteris-

tics flux): ́ Éä±b÷xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò ±Éä{ÉxÉ ̈ Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

B±ÉÉªÉ ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ (Alloying substances): ªÉä {ÉnùÉlÉÇ ¨ÉéMÉxÉÒVÉ
¡äò®úÉä-ÊºÉÊ±ÉEòxÉ Eäò V´É±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB |ÉÊiÉ¨ÉÚÌiÉ Eò®úiÉä ½èþ* B±ÉÉªÉ {ÉnùÉlÉÇ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
½èþ :

– ¡äò®úÉä-¨ÉèMxÉÒVÉ

– ¡äò®úÉä-ÊºÉÊ±ÉEòxÉ

– ¡äò®úÉä-Ê]õ]äÊxÉªÉ¨É

+ÉEÇò ºlÉÉªÉÒEòÉ®úÒ {ÉnùÉlÉÇ (Arc stabilising substances): ªÉä EòÉ¤ÉÉæxÉä]õ
½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä SÉÉEò iÉlÉÉ ̈ ÉÉ¤ÉÇ±É Eäò °ü{É ̈ Éå VÉÉxÉä VÉÉiÉä ½èþ* +ÉEÇò Eäò ÎºlÉ®úÒE®hÉ
Eä Ê±ÉB <xÉEÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉCºÉÒb÷É<VÉ®ú (Deoxidizers): ªÉä {ÉnùÉlÉÇ Eäò ºÉÆ®úwÉiÉÉ EòÉä ®úÉäEòiÉä ½èþ
iÉlÉÉ ́ Éä±b÷ EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ* Ê´É+ÉìCºÉÒE®hÉ {ÉnÉlÉÇ, +ÉªÉ®xÉ +ÉCºÉÉ<b÷,
±Éè̈ ÉÒ]É<], ¨ÉèMxÉÒ]É<] ½éþ*

vÉÉiÉÖ ºÉä ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä MÉÆnù {ÉnùÉlÉÇ (Slag forming substances): ªÉä
{ÉnùÉlÉÇ MÉ±ÉÒªÉ vÉÉiÉÖ {É®ú MÉ±ÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ iÉè®úiÉä (Float) Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ iÉ{iÉ
ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ́ Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÉä ́ ÉÉªÉÖ̈ Éhb÷±ÉÒªÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ ºÉä ®úIÉhÉ
Eò®úiÉä ½èþ* vÉÉiÉÖ̈ É±É +É´É®úhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ ¶ÉÒQÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ ºÉä ®úÉäEòiÉÒ
½èþ* vÉÉiÉÖ̈ É±É ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ ÊSÉEòxÉÒ Ê¨É^õÒ, SÉÚxÉä EòÉ {ÉilÉ®ú ½èþ*

MÉÉ±ÉEò / ºÉ¡òÉ<Ç Eäò {ÉnùÉlÉÇ (Fluxing/cleaning substances): ªÉä
{ÉnùÉlÉÇ ´Éä±b÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊEòxÉÉ®úÉå ºÉä +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉä ½þ]õÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ Ê´É±Éä{ÉxÉ ´ªÉÉºÉ
Ê´É±Éä{ÉxÉ MÉÖhÉEò =

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ GòÉäb÷ iÉÉ®ú ´ªÉÉºÉ

½þ±Eäò Ê´É±Éä{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ 1.25 ºÉä 1.3 ½þÉäiÉÉ ½èþ

¨ÉvªÉ¨É Ê´É±Éä{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ 1.4 ºÉä 1.5 ½þÉäiÉÉ ½èþ

¦ÉÉ®úÒ Ê´É±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò Ê±ÉB 1.6 ºÉä 2.2 ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÖ{É® ¦ÉÉ®úÒ
±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò Ê±ÉB 2.2 ºÉä >ð{É®ú*

}±ÉCºÉ Ê´É±Éä{ÉxÉ Eòä |ÉEòÉ® (Types of flux coating)

– ºÉä±ÉÚ±ÉÉäºÉÒªÉ

– °ü]õÉ<±É

– ±ÉÉè½þ SÉÚhÉÇ

– ¨ÉÚ±É Ê´É±ÉäÊ{ÉiÉ*

ºÉä±ÉÚ±ÉÉäºÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (Cellulosic electrode): ºÉä±ÉÚ±ÉÉäºÉÒªÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷
±Éä{ÉxÉ ºÉä ºÉè±ÉÚ±ÉÉäºÉ +xiÉÌ´É¹]õ {ÉnùÉlÉÉç Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, VÉèºÉ ±ÉÖMÉnùÒ iÉlÉÉ +É]õÉ*
<xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå {É® ±Éä{ÉxÉ ¤É½ÖþiÉ {ÉiÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷ ºÉä
vÉÉiÉÖ̈ É±É EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ½þ]õÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±Éä{ÉxÉ, ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ Eäò =SSÉ
ºiÉ®ú {É®ú =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉÊ±ÉB =SSÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ
|ÉEÉ® Eä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: DC + {É® |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ >ðv´ÉÉÇvÉ®ú
xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖÇCiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

°ü]É<±É <±ÉèC]ÅõÉäb (Rutile electrodes): °ü]É<±É <±ÉèC]ÅõÉääb, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ-
|ÉªÉÉäVÉxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉxÉ {É®ú Ê]õ]äõÊxÉªÉ¨É b÷É<-+ÉìCºÉÉ<b÷ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ
±Éä{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ºÉÆÊ´É®SÉxÉ =tÉäMÉÉå ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä
½èþ CªÉÉäÆÊE ªÉä º´ÉÒEòÉªÉÇ ´Éä±b÷ +ÉEòÉ®ú =i{ÉzÉ Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷ {É®ú
vÉÉiÉÖ ¨É±É EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ½]ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÊvÉEòÉÆ¶É ÊxÉ¨xÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉÉääÆ
Eäò Ê±ÉB ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷ Eäò ºÉ¨ÉÉlªÉÇ º´ÉÒEòÉªÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ ºÉ¨ÉÚ½þ ¨Éå
+ÊvÉEòÉÆ¶É <±ÉäèC]ÅõÉäb÷, ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖÇCiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.59 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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MÉ±ÉÒªÉ vÉÉiÉÖ EòÒ iÉ®Æú±ÉiÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉä ½èþ* SÉÚxÉä EòÉ {ÉilÉ®ú, C±ÉÉä®úÉ<b,÷
}±ÉÉä®úÉ<b÷ ºÉ¡òÉ<Ç Eòä {ÉnùÉlÉÇ ½èþ*

MÉèºÉ ¤ÉxÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ (Gas forming substances): ªÉä {ÉnùÉlÉÇ MÉèºÉ
¤ÉxÉÉiÉä ½èþ VÉÉä vÉÉiÉÖ Eäò +xiÉ®úhÉ ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä ´Éä±b÷xÉ +ÉEÇò iÉlÉÉ
´Éä±b÷ MÉiÉÇ EòÉä {ÉÊ®ú®úIÉÒ ¦ÉÒ E®úiÉä ½èþ* ªÉä {ÉnùÉlÉÇ, ±ÉEòc÷Ò SÉÚhÉÇ, Êb÷CºÉ]õÉäÊ®úxÉ
iÉlÉÉ ºÉä±ÉÚ±ÉÉäºÉ ½èþ*

¤ÉÆvÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÖPÉ]õ¬EòÉ®úÒ {ÉnùÉlÉÇ (Binding and plasticizing sub-

stances): ªÉä {ÉnùÉlÉÇ ±ÉMÉÉB MÉB ±Éä{ÉxÉ EòÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò GòÉäb÷ iÉÉ®ú Eäò
+ÉºÉ-{ÉÉºÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ {ÉEòc÷ ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ näùiÉä ½èþ*

ªÉä ½èþ - ºÉÉäÊb÷ªÉ¨É iÉlÉÉ {ÉÉè]äõÊ¶ÉªÉ¨É ÊºÉÊ±ÉEäò]õ*

}±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ªÉÉ EòÉªÉÇ (Purpose or function of flux

coating): ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ, +ÉEÇò Eäò iÉÉ{É Eäò ºÉÉlÉ, <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ±Éä{É
Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ*

– ªÉ½þ +ÉEÇò EòÉä ÎºlÉ®úÒEÞòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

– +ÉEÇò Eäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ ªÉ½þ MÉèºÉÒªÉ ¶ÉÒ±b÷ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä MÉÊ±ÉiÉ ´Éä±b÷ ºÉÆSÉªÉ
EòÉä ´ÉÉªÉÖ ¨ÉÆb÷±ÉÒªÉ |ÉnÚù¹ÉhÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

– ´Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ nùMÉvÉ ½ÖþB EÖòUô iÉi´ÉÉå EòÒ ½þÉÊxÉ EòÒ ªÉ½þ |ÉÊiÉ{ÉÚÌiÉ Eò®úiÉÉ
½èþ*

– vÉÉiÉÖ̈ É±É ºÉä gøEò Eò®ú ªÉ½þ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ vÉÉiÉÖ Eäò ¶ÉÒiÉxÉ EòÒ nù®ú ¨Éå Eò¨ÉÒ
Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò ªÉÉÆÊjÉEò +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

– ªÉ½þ ́ Éä±b÷ EòÒ +SUôÒ ÊnùJÉÉ´É]õ näùxÉä iÉlÉÉ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ̈ Éå
¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ*

– ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ªÉ½þ ´Éä±b÷xÉ EòÉä ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ*

– ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB B.ºÉÒ. iÉlÉÉ b÷Ò.ºÉÒ. nùÉäxÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

– +ÉìCºÉÉ<b÷, ¶É±Eò <iªÉÉÊnù EòÉä PÉ]õÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ´Éä±b÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úiÉÉ ½èþ*

– ªÉ½þ }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ ̈ Éå ={É±É¤vÉ +ÊiÉÊ®úCiÉ ±ÉÉè½þ SÉÚhÉÇ EòÉä MÉ±ÉÉiÉä ½ÖþB vÉÉiÉÖ
ÊxÉIÉä{ÉhÉ EòÒ nù®ú EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉè½þ iÉlÉÉ B±ÉÉªÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of

electrodes for ferrous and alloy metals)

¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ (Mild steel electrode): ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ EòÉä +xiÉÌ´É¹]õ
EòÉ¤ÉÇxÉ 0.3% ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ Eäò uùÉ®úÉ +Ê¦É±ÉÊIÉhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÞnÖù
<º{ÉÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä®ú iÉÉ®ú ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ B±ÉÉªÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEò ½þÉäiÉä ½èþ*

EÉ¤ÉÇxÉ 0.1% ºÉä 0.3% (|É¤É±ÉxÉ EòÉ®E)

EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉä ªÉlÉÉºÉÆ¦É´É Eò¨É ®úJÉå ÊºÉÊ±ÉEòxÉ 5% ºÉä >ð{É®ú (Ê´É+ÉìCºÉÒEò®úhÉ,
´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ ºÉÆ®úxwÉiÉÉ EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ)

¨ÉèMÉxÉÒVÉ 1.6% (Eò`öÉä®úiÉÉ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÉlªÉÇ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ)

ÊxÉEò±É (ºÉ¨ÉÉlªÉÇ iÉlÉÉ JÉÉÆSÉÉ SÉÒ¨Éb÷{ÉxÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ)

GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É (iÉxÉxÉ ºÉ¨ÉÉlªÉÇ iÉlÉÉ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ* iÉxªÉiÉÉ EòÉä Eò¨É
Eò®úiÉÉ ½èþ)

¨ÉÉäÊ±É¤bÒxÉ¨É 0.5% (E`Éä®iÉÉ iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÉlªÉÇ EÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ)

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò {ÉrùÊiÉ xÉä IS: 814-1991 ¨Éå ´ÉMÉÔEò®úhÉ ÊxÉ¨xÉ B±ÉÉªÉ
=SSÉ iÉxÉxÉ <º{ÉÉiÉ iÉlÉÉ ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ Eäò vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB +É´É®úÊhÉiÉ
<±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÒ EòÉäËb÷MÉ iÉlÉÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ÊnùªÉÉ ½èþ* ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ
B±ÉÉªÉ =SSÉ iÉxÉxÉ <º{ÉÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ EòÒ ®úÉºÉÉªÉÊxÉiÉ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB ºÉÉiÉ ¨ÉÉxªÉ ºÉ¨ÉÚ½þÉå ¨Éå ´ÉMÉÔEò®úhÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ*

º]äõxÉ±ÉèºÉ º]õÒ±É <±ÉèC]ÅõÉäb÷ (Stainless steel electrodes): =ÊSÉiÉ
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ÉäÆ EòÉ SÉªÉxÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: ´Éä±b÷ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ±ÉÉ<¨É ªÉÉ Ê]õ]äÊxÉªÉ¨É ±Éä{ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ
Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* Eäò´É±É DC =iGò¨É wÉÖ́ ÉiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ ±ÉÉ<¨É ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê]õ]äÊxÉªÉ¨É ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ AC iÉlÉÉ
DC =iGò¨É wÉÖ́ ÉiÉÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ +ÊvÉEò ¨ÉºÉÞhÉ iÉlÉÉ
ÎºlÉ®úú +ÉEÇò =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÉ*

º]äõxÉ±ÉèºÉ º]õÒ±É <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå Eäò Ê±ÉB EòÉåÊb÷MÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ M.S. <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÒ
|ÉhÉÉ±ÉÒ ºÉä Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ºÉÆIÉ®úhÉ-®úÉävÉÒ GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É iÉlÉÉ GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É-ÊxÉEèò±É
º]õÒ±É +É´ÉÊhÉÇiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò Ê±ÉB I.S. 5206-1969 Ê´ÉÊxÉnæù¶É ¨Éå {ÉÚhÉÇ
¤ªÉÉä®úÉ ÊnùªÉä MÉB ½èþ* ́ Éä±b÷xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ, <±ÉäC]ÅõÉäb iÉiEòÉ±É÷ ±ÉÉ±É iÉ{iÉ ½þÉäxÉä Eò®ú
|ÉªÉÉºÉ Eò®äúMÉÉ* <ºÉºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ M.S. <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB
|ÉªÉÖCiÉ vÉÉ®úÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå 20 ºÉä 30 % Eò¨É vÉÉ®úÉ EòÒ +xÉÖ¶ÉÆºÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ*

Ê´É¶Éä¹É |ÉªÉÉäVÉxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb (Special purpose electrodes):÷

– MÉ½þ®úÉ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷

– ºÉÆ{ÉEÇò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ªÉÉ ±ÉÉä½þ SÉÚhÉÇ <±ÉäC]ÅõÉäb÷

– EòiÉÇxÉ iÉlÉÉ |ÉEòiÉÇxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb

–  +ÆiÉVÉÇ±É ´Éä±b÷xÉ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷

– ÊxÉ¨xÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷

MÉ½þ®úÉ +ÆiÉ´Éæ¶ÉxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ (Deep penetration electrodes): VÉÉäc÷Éå
¨Éå MÉ½þ®úÉ +ÆiÉ´Éä¶ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <xÉ <±ÉèC]ÅõÉåb÷Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ ̈ Éå ºÉä±ÉÚºÉÉä±ÉÒªÉ {ÉnùÉlÉÉç  Eäò |ÉV´É±ÉxÉ ºÉä =i{ÉzÉ MÉèºÉ Eäò
¤É½ÖþiÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ |É´ÉÉ½þ Eäò EòÉ®úhÉ MÉ½þ®úÉ +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB, ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉB Ê¤ÉxÉÉ, ¦ÉÉ®úÒ ºÉäC¶ÉxÉÉäÆ
{É®ú ]õCEò®ú VÉÉäc÷ ´Éä±b÷ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

+ÆiÉ´Éæ¶ÉxÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç |ÉªÉÖCiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò GòÉäb÷ iÉÉ®ú ´ªÉÉºÉ Eäò ºÉä +ÊvÉEò
½þÉäMÉÒ*

ºÉÆ{ÉEÇ <±ÉèC]ÅõÉäb (±ÉÉä½þ SÉÚhÉÇ) (Contact electrodes): <xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb Eä
±Éä{ÉxÉ ¨Éå ¤Éc÷Ò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ±ÉÉä½ SÉÚhÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉÊ±ÉB +ÉEÇ ¤É½ÖþiÉ ºÉ®±ÉiÉÉ ºÉä
|ÉV´ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉ <±ÉèC]ÅõÉäbÉå EÉä ’º{É¶ÉÇ |ÉEòÉ®’ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ¦ÉÒ Eò½iÉä ½éþ*
<ºÉ |ÉEòÉ® Eä <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ |ÉÊiÉ ªÉÚÊxÉ]õ ºÉ¨ÉªÉ ¤Éc÷Ò
¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ ÊxÉIÉÊ{ÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

EòiÉÇxÉ iÉlÉÉ |ÉEòiÉÇxÉ <±ÉèC]ÅõÉb÷ (Cutting and gauging electrodes):
EòiÉÇxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ xÉ±ÉÒEòÉ® |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½è*þ EòiÉÇxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ́ ÉÉªÉÖ Eäòxpù ̈ Éå
ºÉä =SSÉ nùÉ¤É {É®ú ¡èò®úºÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉäVÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* |ÉEòiÉÇxÉ
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ ¡èò®úºÉ vÉÉiÉÖ+Éå {É®ú U JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.59 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+xiÉVÉÇ±É ́ Éä±b÷xÉ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb (Underwater welding and

cutting electrodes): <xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ VÉ±É Eäò xÉÒSÉä vÉÉiÉÖ+Éå
EòÉä EòÉ]õxÉä iÉlÉÉ ´Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±Éä{ÉxÉ {É®ú ±ÉäEò®
ú{ÉÉÊ±É¶É ªÉÉ ºÉä±ÉÖ±ÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ ´ÉÉÌxÉ¶É EòÉ ¤ÉÉ¿É ±Éä{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå
EòÉä Ê´ÉtÖiÉ ®úÉäÊvÉiÉ iÉlÉÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É ´Éä±b÷xÉ ªÉÉ EòiÉÇxÉ ªÉÉ
|ÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB =x½åþ {ÉÉxÉÒ ¨Éå bÖ÷¤ÉÉªÉÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨xÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb (Low hydrogen electrodes): ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ BäºÉä ½þÉåMÉä ÊEò ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ vÉÉiÉÖ EòÉ Ê´ÉºÉ®úhÉ¶ÉÒ±É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ
iÉi´É ÊxÉ¨xÉ ½þÉäMÉÉ* DC =iGò¨É wÉÖ́ ÉiÉÉ Eä ºÉÉlÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉ¦ÉÒ ´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷
n®E ®Ê½iÉ ´Éä±b÷ |ÉÉ{iÉ E®xÉä ¨Éå ¨Énùnù E®iÉä ½éþ*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ EòÉäËb÷MÉ BIS, AWS +Éè®ú BS Eäò +xÉÖºÉÉ®ú (Coding of Electrodes as per BIS, AWS

and BS)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä EòÉäb÷ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• BIS, AWS iÉlÉÉ BS Eäò +xÉÖºÉÉ®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ EòÉäËb÷MÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä*

BIS, AWS iÉlÉÉ BS Eäò EòÉäb÷ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉCiÉÉ (Necessity of

coding electrodes): Ê´ÉÊ¦ÉzÉ }±ÉCºÉ +É´É®úhÉ ´ÉÉ±Éä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ´Éä±b÷
vÉÉiÉÖ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +Ê¦É±ÉIÉhÉ näùiÉä ½é* AC ªÉÉ DC ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò iÉlÉÉ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ ¦ÉÒ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ISI Eäò +xÉÖÉ®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò EÚò]õEò®úhÉ uùÉ®úÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÒ <xÉ
ÎºlÉÊiÉªÉÉå iÉlÉÉ +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<ºÉ {ÉÉ`ö Eäò Eäò +ÆiÉ ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ SÉÉ]Çõ BEò Ê´É¶Éä¹É <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ Ê´ÉÊxÉnæù¶É
näùiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ ¦ÉÒ ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò EÚò]õ ̈ Éå |ÉiªÉäEò +ÉÆEòc÷É iÉlÉÉ +IÉ®ú CªÉÉ
¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ SÉÉ]Çõ EòÉä ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úiÉä ½ÖþB ¦ÉÒ VÉÉxÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò nùkÉ
Ê´ÉÊxÉnæù¶É Eäò ºÉÉlÉ BEò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê´É¶Éä¹É VÉÉì¤É Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ xÉ½þÓ*

+IÉ®úÉå iÉlÉÉ +ÉÆEòc÷Éå EòÒ IS 814-1991 EÚò]õEòÉ®úhÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ uùÉ®úÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå
EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ºÉÚÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ VÉÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê´ÉÊxÉÌnù¹]õ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ
iÉlÉÉ +Ê¦É±ÉIÉhÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBMÉÉ*

¨ÉÖJªÉ EÚò]õEò®úhÉ (Main coding): <ºÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +IÉ®ú iÉlÉÉ +ÉÆEòcä÷
½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú ¤ÉiÉÉB Gò¨É ¨Éå =x½åþ +{ÉxÉÉªÉÉ VÉÉBMÉÉ :

a) BEò {ÉÚ́ ÉÇ |ÉiªÉäEò +IÉ®ú E ¤ÉÊ½þ¤ÉævÉxÉ |ÉGò¨É uùÉ®úÉ Ê´ÉÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þºiÉ vÉÉiÉÖ
+ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB BEò +É´ÉÊ®úiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®äúMÉÉ*

b) BEò ¶É¤nù VÉÉä +É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®äúMÉÉ

c) {É½þ±ÉÉ +ÆEò ́ Éä±b÷ Eäò vÉÉiÉÖ ÊxÉIÉä{É Eäò {É®úÉ¦É´É |ÉÊiÉ¤É±É Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ̈ Éå
SÉ®ú¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®äúMÉÉ*

d) nÚùºÉ®úÉ +ÆEò ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÆPÉ^õ ¨ÉÉxÉ Eòä ºÉÉlÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ¨Éå
|ÉÊiÉ¶ÉiÉ nèùvªÉ´ÉÞÊrù EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

e) iÉÒºÉ®úÉ +ÆEò ´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ (ÎºlÉÊiÉªÉÉå) EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ

f) SÉÉèlÉÉ +ÆEò vÉÉ®úÉ ÎºlÉÊiÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÊiÉÊ®úCiÉ EÚò]õEò®úhÉ (Additional coding): <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò +ÊiÉ®úÎCiÉ
+Ê¦É±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +IÉ®úÉå EòÒ ªÉÊnù +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä, iÉÉÆä
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

a) +IÉ®ú H
1
, H

2
, H

3
 ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÒ

½èþ*

b) +IÉ®ú J, K, L    IS:13043:91 Ê´ÉÊxÉnæù¶É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
®åúVÉ ¨Éå |É¦ÉÉ´ÉÒ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ nùIÉiÉÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ÉÌvÉiÉ vÉÉiÉÖ |ÉÊiÉ|ÉÉÎ{iÉ
ºÉÚÊSÉiÉ Eò®iÉä ½èþ*

J = 110 – 129 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ

K = 130 – 149 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ; iÉlÉÉ

L = 150 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ iÉlÉÉ +ÊvÉEò

c) +IÉ®ú X ®äúÊb÷ªÉÉäOÉÉ¡òÒªÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

<±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eòä EòÚ]õEò®úhÉ ¨Éå |ÉªÉÖCiÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEò ´Éä ½èþ -

1 IS (814-1991)

2 A.W.S.

3 B.S.

IS : 814-1991 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò EòÚ]õEò®úhÉ EòÒ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ
+É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +IÉ®úÉå uùÉ®úÉ ºÉÚÊSÉiÉ ÊEòB VÉÉBÆMÉä*

+É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Type of covering):  +É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
+IÉ®úÉä uùÉ®úÉ ºÉÚÊSÉiÉ ÊEòªÉä VÉÉªÉäÆMÉä*

A = +¨±É

B =  ¨ÉÚ±É

C = ºÉä±ÉÚ±ÉÉäºÉÒªÉ

R = °ü]õÉ<±É

RR = °ü]õÉ<±É ¦ÉÉ®úÒ ±ÉäÊ{ÉiÉ

S = EòÉä<Ç ¦ÉÒ +xªÉ |ÉEòÉ®ú VÉÉä >ð{É®ú ´ÉÌhÉiÉ xÉ ½þÉä

ºÉÉ¨ÉlªÉÇ +Ê¦É±ÉIÉhÉ (Strength characteristics): SÉ®úhÉ iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
iÉlÉÉ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ Eäò {É®úÉ¦É´É Eòä ºÉÉ¨ÉlªÉÇ EòÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ +ÆEò 4 +Éè®ú
5 uùÉ®úÉ ºÉÚÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ (ºÉÉ®úhÉÒ 1 näJÉä)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.59 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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 ºÉÉ®úhÉÒ 1

ºÉÉ¨ÉlªÉÇ +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå EòÒ ºÉÆYÉÉ
(JÉhb÷ 5.2 +Éè® 5.3)

+Ê¦ÉÊ½þiÉ +ÆEò SÉ®ú¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ {É®úÉ¦É´É ºÉÉ¨ÉlªÉÇ xªÉÚxÉiÉ¨É
 N/mm2      Min (N/mm2)

 4 410-510 330

 5 510-610 360

nèùvªÉ´ÉÞÊrù iÉlÉÉ ºÉÆPÉ^õ MÉÖhÉ (Elongation and impact proper-

ties): nèùvªÉ´ÉÞÊrù iÉxÉxÉ ®åúVÉÉå Eäò ºÉ¤É ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÒ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ
nèùvªÉ´ÉÞÊrù +Éè®ú ºÉÆPÉ^õ +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå EòÉä ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (ºÉÉ®úhÉÒ 1 näùJÉå) ´É½þ ½þÉäMÉÉ
VÉèºÉÉ ºÉÉ®úhÉÒ 2 ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 2
|ÉÊiÉ¶ÉiÉ nèùvªÉ´ÉÞÊrù iÉlÉÉ ºÉÆPÉ^õ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ EòÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ

(JÉhb÷ 5.2 iÉlÉÉ 5.3)

+Ê¦ÉÊ½þiÉ +ÆEò |ÉÊiÉ¶ÉiÉ nèùvªÉ´ÉÞÊrù (Min) VÉÚ±É ¨Éå ºÉÆPÉ^õ ºÉÉ¨ÉlªÉ
5.65 / So {É®ú (Min)/ °°°°°C {É®ú

(iÉxÉxÉ ®åúVÉ Eäò Ê±ÉB 410-510 N/mm2)

0 nèùvªÉḈ ÉÞÊrù ªÉÉ ºÉÆPÉ^õ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ
1 20 47J/+27°C

2 22 47J/+0°C

3 24 47J/-20°C

4 24 27J/-30°C

(iÉxÉxÉ ®åúVÉ Eäò Ê±ÉB 510-610 N/mm2)

0 nèùvªÉḈ ÉÞÊrù ªÉÉ ºÉÆPÉ^õ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½Ò
1 18 47J/+27°C

2 18 47J/+0°C

3 20 47J/-20°C

4 20 27J/-30°C

5 20 27J/-40°C

6 20 27J/-46°C

´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ (Welding position): Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ ºÉÆºiÉÖiÉ ´Éä±b÷xÉ
ÎºlÉÊiÉ ªÉÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ÊVÉxÉ¨Éå <±ÉèC]õÉäb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ,
={ÉªÉÖCiÉ +Ê¦ÉÊ½þiÉ +ÆEòÉå uùÉ®úÉ ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ºÉÚÊSÉiÉ EòÒ VÉÉBMÉÒ*

1 ºÉ¤É ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ

2 >ðv´ÉÉÇvÉ®ú xÉÒSÉä EòÉä UôÉäc÷ ºÉ¤É ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ

3 ºÉ{ÉÉ]õ ]õCEò®ú ´Éä±b÷, ºÉ{ÉÉ]õ Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷ iÉlÉÉ IÉèÊiÉVÉ/>ðvÉ´ÉÉÇvÉ®ú Ê¡ò±Éä]õ
´Éä±b÷

4 ºÉ{ÉÉ]õ ]õCEò®ú ́ Éä±b÷ iÉlÉÉ ºÉ{ÉÉ]õ Ê¡ò±Éä]õ ́ Éä±b÷

5 >ðv´ÉÉÇvÉ®ú xÉÒSÉä, ºÉ{ÉÉ]õ ]õCEò®ú, ºÉ{ÉÉ]õ Ê¡ò±Éä]õ +Éè®ú IÉèÊiÉVÉ +Éè®ú >ðv´ÉÉÇvÉ®ú
Î¡ò±Éä]õ ́ Éä±b÷

6 EòÉä<Ç +xªÉ ÎºlÉÊiÉ ªÉÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ VÉÉä >ð{É®ú ´ÉMÉÔEÞòiÉ xÉ½þÓ
½èþ*

VÉ½þÉÆ BEò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ >ðv´ÉÉÇvÉ®ú iÉlÉÉ Ê¶É®úÉä{ÉÊ®ú ÎºlÉÊiÉ Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ Eä °ü{É
¨Éå EòÉäÊc÷iÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉBMÉÉ ÊEò 4 Ê¨É¨ÉÒ ºÉä ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉÉå EòÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ´Éä±b÷xÉ Eòä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ*

BEò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä Ê´É¶Éä¹É ÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ Eäò °ü{É ¨Éå EòÉäÊc÷iÉ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ VÉ¤É iÉEò ÊEò <ºÉ EòÉäb÷ EòÒ {É®úÒIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉiÉÉ+Éå EòÉä
{ÉÚhúÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ºÉÆiÉÉä¹É|Énù °ü{É ¨Éå =ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÆ¦É´É xÉ
½þÉå*

´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ iÉlÉÉ ́ ÉÉä±]õiÉÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ (Welding current and volt-

age conditions): Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ ºÉÆºiÉÖiÉ ÊVÉºÉ ´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ +Éè®ú
JÉÖ±ÉÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå {É®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ,
=x½åþ ={ÉªÉÖCiÉ +Ê¦ÉÊ½þiÉ +ÆEòÉå uùÉ®úÉ ºÉÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ VÉèºÉÉ ºÉÉ®úhÉÒ 3
¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

BEò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò EÚò]õEò®úhÉ Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB 5.5 ºÉä xÉÒSÉä ÊEòºÉÒ vÉÉ®úÉ
ÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB ´Éä 4 Ê¨É¨ÉÒ ªÉÉ 5 Ê¨É¨ÉÒ Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò ½þÉåMÉä +Éè®ú Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ
uùÉ®úÉ ºÉÆºiÉÖiÉ vÉÉ®úÉ ®åúVÉ Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ =ºÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ºÉÆiÉÉä¹É|Énù °ü{É ºÉä |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
ÊEòB VÉÉxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB*

½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb (Hydrogen controlled elec-

trodes): =xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eòä {ÉÚ́ ÉÇ |ÉiªÉªÉÉå Eä °ü{É ̈ Éå ́ ÉMÉÔE®úÉ ̈ Éå +IÉ® H
1
,

H
2
, H

3 
EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ VÉÉä |ÉÊiÉ 100 OÉÉ¨É Ê´ÉºÉ®hÉÒªÉ

½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ nåùMÉä, VÉ¤É =x½åþ xÉÒSÉä ́ ÉÌhÉiÉ IS :1806 : 1986 ̈ Éå nùÒ MÉ<Ç ÊxÉnæù¶É
Ê´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú =x½åþ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ*

H
1
 – 15 ml Ê´ÉºÉ®úhÉÒ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ iÉEò

H
2
 – 10 ml Ê´ÉºÉ®úhÉÒ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ iÉEò

H
3
 – 5 ml Ê´ÉºÉ®úhÉÒ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ iÉEò*

ºÉÉ®úhÉÒ 3

´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ iÉlÉÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ
(JÉhb÷ 5.2 +Éè® 5.3)

+ÆEò |ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ vÉÉ®úÉ:JÉÖ±ÉÉ Ênù¹]õvÉÉ®úÉ : ºÉÆºiÉÖiÉ
{ÉÊ®ú{ÉlÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ <±ÉèC]ÅõÉäb

wÉÖ́ ÉiÉÉ V, Min

0 – ºÉÆºiÉÖiÉ xÉ½þÓ
1 + ªÉÉ  – 50

2 – 50
3 + 50

4 + ªÉÉ  – 70

5 – 70
6 + 70

7 + ªÉÉ  – 90

8 – 90
9 + 90

1 ÊSÉx½þ 0 <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò Ê±ÉB +É®úÊIÉiÉ ½èþ ÊVÉx½åþ Eäò´É±É Ênù¹]õvÉÉ®úÉ {É®ú ½þÒ
|ÉªÉÖCiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 vÉxÉÉi¨ÉEò wÉÖ́ ÉiÉÉ +,  @ñhÉÉi¨ÉEò wÉÖ́ ÉiÉÉ -
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+É´ÉÊ®úiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb

+É´É®úhÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú (¨ÉÚ±É)
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ +Ê¦É±É±ÉIÉhÉ (UTS = 510-610 N/mm2 iÉlÉÉ
          YS  = 360 N/mm2 min.)

nèvªÉÇoÊrù iÉlÉÉ ºÉÆPÉ^õ +Ê¦É±ÉIÉhÉ (nèvªÉÇoÊrù = 20% min. iÉlÉÉ
      ºÉÆPÉ^õ = 27 min., 30°C {É®ú)

´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ (>ðv´ÉÉÇvÉ®ú xÉÒSÉä EòÉä UôÉäc÷ ºÉ¤É ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ)

´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ iÉlÉÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ ÎºlÉÊiÉ (D+ +Éè®ú A 70)

½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ (15 ml +ÊvÉEòiÉ¨É)
´ÉÌvÉiÉ vÉÉiÉÖ ±ÉÎ¤vÉ (110-129%)

Ê´ÉÊEò®úhÉÒªÉ MÉÖhÉiÉÉ <±ÉèC]ÅõÉäb

=nùÉ½þ®úhÉ 1
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EB 5426H1JX Eäò Ê±ÉB ́ ÉMÉÔEò®úhÉ

E B 5 4 2 6 H
1

      J     X

E R 4 2 1 1

=nùÉ½þ®úhÉ 2
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ ER 4211 Eäò Ê±ÉB ́ ÉMÉÔEò®úhÉ

+É´ÉÊ®úiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷

+É´É®úhÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú °ü]õÉ<±É
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ +Ê¦É±ÉIÉhÉ (UTS = 410-510 N/mm2 +Éè®ú
YS = 330 N/mm2 min.)

nèvªÉÇoÊrù +Éè®ú ºÉÆPÉ^õ +Ê¦É±ÉIÉhÉ (nèvªÉÇoÊrù = 22% min. +Éè®ú
ºÉÆPÉ^õ = 47 J min. 0°C {É®ú)

´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ (ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ)
´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ iÉlÉÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ (D± iÉlÉÉ A 50)

|ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ vÉÉ®úÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ 50 ªÉÉ 60 ½þ]ÇõVÉ ¨ÉÉxÉÒ MÉ½Çþ ½èþ* VÉ¤É
Ênù¹]õvÉÉ®úÉ {É®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä +É´É¶ªÉEò JÉÖ±ÉÉ
{ÉÊ®ú{ÉlÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ ´Éä±b÷xÉ {ÉÉ´É®ú »ÉÉäiÉ Eäò MÉÊiÉEò +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå ºÉä
ÊxÉEò]õiÉÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É Ênù¹]õvÉÉ®úÉ Eäò
Ê±ÉB xªÉÚxÉiÉ¨É JÉÖ±ÉÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ EòÒ EòÉä<Ç ºÉÚSÉxÉÉ xÉ½þÓ nùÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

´ÉÌvÉiÉ vÉÉiÉÖ ±ÉÎ¤vÉ (Increased metal recovery): +IÉ®ú J, K, L

=xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò Ê±ÉB {ÉÚ́ ÉÇ |ÉiªÉªÉ Eäò °ü{É ¨ÉäÆ ´ÉMÉÔEò®hÉ ¨Éå ºÉÊ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòB

VÉÉBÆMÉä ÊVÉxÉEäò Ê´É±Éä{ÉxÉ ¨Éå vÉÉiÉÖ SÉÚhÉÇ EòÒ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¨ÉÉjÉÉBÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉú
5.0.2 (b) ¨Éå ÊnùB ®åúVÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú MÉÊ±ÉiÉ GòÉäb÷ iÉÉ®ú EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ´ÉÌvÉiÉ
vÉÉiÉÖ ±ÉÎ¤vÉ

IS 13043 : 1991 ¨Éå nùÒ MÉ<Ç Ê´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú vÉÉiÉÖ |ÉÊiÉ|ÉÉÎ{iÉ EòÉä
|É¦ÉÉ´ÉÒ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ nùIÉiÉÉ (E

E
) Eäò °ü{É ¨Éå ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ*

Ê´ÉÊEò®úhÉÒªÉ MÉÖhÉiÉÉ <±ÉèC]ÅõÉäb (Radiographic quality electrodes):
+IÉ®ú ’X’ =xÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò Ê±ÉB {ÉÚ́ ÉÇ |ÉiªÉªÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ÉMÉÔEò®úhÉ ¨Éå
ºÉÊ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ VÉÉä Ê´ÉÊEò®úhÉÒªÉ MÉÖhÉiÉÉ ´Éä±b÷ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*
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EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ Bä±ÉÉìB º]õÒ±É ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ AWS

´ÉMÉÔEò®úhÉ

SÉÉ]Çõ- 1 <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò AWS EòÉäËb÷MÉ Eäò Ê´É´É®úhÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

SÉÉ]Çõ ¨Éå E EòÉ +lÉÇ ½èþ <±ÉäC]ÅõÉäb÷, <ºÉEòÉ +lÉÇ ½èþ ÊEò ´É½þ Uôc÷ (stick)

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ ½èþ*

|ÉlÉ¨É nùÉä +ÆEò ¤É½ÖþiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

ªÉä =ºÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ Eäò xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úiÉä ½èþ, VÉÉä
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÉ*

iÉÒºÉ®úÉ +ÆEò ´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

EòÉäb÷ EòÉ +ÆÊiÉ¨É +ÆEò, ={ÉªÉÉäMÉ ½ÖþªÉ }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ
½èþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ Bä±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ +É´ÉÌhÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ BS

´ÉMÉÔEò®úhÉ (ISO 2560 Eäò iÉÖ±ªÉ BS 639:1976 )

SÉÉ]Çõ 2 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú, E +É´É®úÊhÉiÉ MMA <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½è*þ

|ÉlÉ¨É nùÉä +ÆEò iÉxÉxÉ ºÉ¨ÉÉlªÉÇ iÉlÉÉ {É®úÉ¦É´É (yield) |ÉÊiÉ¤É±É EòÉä ºÉÆEäòiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

+MÉ±Éä nùÉä +ÆEò nèùvªÉÇ ´ÉÞÊrù iÉlÉÉ ºÉÆPÉ^õªÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

|ÉlÉ¨É 4 +ÆEòÉå Eäò {É¶SÉÉiÉÂ EòÉ +IÉ®ú, +É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

+É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +IÉ®ú Eäò {É¶SÉÉiÉÂ Eäò 3 +ÆEò,
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ nùIÉiÉÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉä ½èþ*

+É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä +IÉ®ú Eòä {É¶SÉÉiÉÂ SÉÉèlÉÉ +ÆEò ́ Éä±b÷xÉ
EòÒ ÎºlÉÊiÉ Eäò nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

+É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä +IÉ®ú Eäò {É¶SÉÉiÉÂ {ÉÉÄSÉ´ÉÉ +ÆEò
vÉÉ®úÉ iÉlÉÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

°ü]õÉ<±É +É´É®úÊhÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +É´É®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÆEäòiÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +IÉ®ú Eäò {É¶SÉÉiÉÂ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ nùIÉiÉÉ EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä +ÆEò,
SÉÉ]Çõ 1 ¨Éå n¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú xÉ½þÓ ÊnùªÉä MÉªÉä ½þÉåMÉä*

SÉÉ]Çõ 2  <±ÉèC]ÅõÉäb÷ nùIÉiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉäËb÷MÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

E nÚùºÉ®úÉ
+ÆE

{É½þ±ÉÉ
+ÆE

iÉÒºÉ®úÉ
+ÆE

SÉÉèlÉÉ
+ÆEò

{É½þ±Éä nùÉå +ÆEò ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷
vÉÉiÉÖ EòÉ 1000 PSI ¨Éå
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ ¤ÉiÉÉiÉä ½éþ

iÉÒºÉ®úÉ +ÆEò <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò
Ê±ÉB ´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ ºÉÚÊSÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ
1 ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ
2 ºÉ{ÉÉ]õ +Éè®ú IÉèÊiÉVÉ
3 ºÉ{ÉÉ]õ +Éè®ú +vÉÉä½þºiÉþ*

(0 ºÉä 8 iÉEò) }±ÉCºÉ ±Éä{ÉxÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ*
0 ºÉä±ÉÚ±ÉÉäºÉ ºÉÉäÊbªÉ¨É, ªÉÉ +ÉªÉ®xÉ +ÉCºÉÉ<b÷ JÉÊxÉVÉ
1 ºÉä±ÉÚ±ÉÉäºÉ {ÉÉä]õäÊ¶ÉªÉ¨É
2 Ê]õ]äõÊxÉªÉÉ ºÉÉäÊb÷ªÉ¨É
3 Ê]õ]äõÊxÉªÉÉ {ÉÉä]äõÊ¶ÉªÉ¨É
4 +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ=b÷®ú Ê]õ]äÊxÉªÉÉ
5 ÊxÉ¨xÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ±ÉÉ<¨É - ºÉÉäÊb÷ªÉ¨É
6 ÊxÉ¨xÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ±ÉÉ<¨É - {ÉÉä]õÉÊ¶ÉªÉ¨É
7 +ÉªÉ®úxÉ +ÉìCºÉÉ<b÷ +Éè®ú +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ=b÷®
8 ÊxÉ¨xÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ±ÉÉ<¨É iÉlÉÉ +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ=b÷®ú
9 Ê´ÉÊSÉjÉ ±Éä{ÉxÉ Eä Ê±ÉB ªÉ½ +ÆEò ¤ÉSÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÉ EònùÉÊ{É

½Ò Eò¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ B±ÉÉB º]õÒ±É ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ÉäÆ EòÉ AWS ´ÉMÉÔEò®úhÉ

SÉÉ]Çõ 1

<±ÉäC]ÅõÉäb
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SÉÉ®ú +ÆEò ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (FOUR DIGITS CODIFICATON)

=nùÉ½þ®úhÉ : AWS – E 6013

<±ÉäC]ÅõÉäb÷

Ê]õ]õäÊxÉªÉÉ {ÉÉä]õÉÊ¶ÉªÉ¨É

ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ
<±ÉèC]ÅõÉäb

iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉÉlªÉÇ
60,000 psi

E

6

0

1

3

<±ÉäC]ÅõÉäb÷

ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ
<±ÉèC]ÅõÉäb÷

iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉÉlªÉÇ
110,000 psi.

{ÉÉÆSÉú +ÆEò ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (FIVE DIGITS CODIFICATON)

ÊxÉ¨xÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ±ÉÉ<¨É iÉlÉÉ
+ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ=b÷®ú Ê]õ]õäÊxÉªÉÉ
{ÉÉä]äÊ¶ÉªÉ¨É

E

1

1

0

1

8

* psi ¨Éå ´Éä±b÷ EòÉ iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þÉÆ nùÒ MÉ<Ç ºÉÆJªÉÉ EòÉä nùÒ MÉ<Ç ºÉÆJªÉÉ EòÉä
1000 ºÉä MÉÖhÉÉ Eò®úå*

*

*
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1 ºÉ¦ÉÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB
2 ºÉ¦ÉÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ±ÉäÊEòxÉ ´ÉäÌ]õEò±É b÷É=xÉ ´ÉbÇ÷ Eäò +±ÉÉ´ÉÉ
3 {±ÉÉ]õ - £òÒ±Éä]õ ´Éä±b÷ +Éè®ú +ÉÊ®úVÉÉx]õ±É ´ÉäÌ]õEò±É Eäò Ê±ÉB
4 {±ÉÉ]õ
5 {±ÉÉ], ́ ÉäÌ]õEò±É ]õÉ=xÉ, ¡òÒ±Éä]õ ́ Éä±b÷, +ÉÊ®úVÉÉx]õ±É ́ ÉäÌ]õEò±É
6 EòÉä<Ç ¦ÉÒ {ÉÉäÊ¶É¶ÉxÉ ªÉÉ {ÉÉäÊ¶É¶ÉxÉ xÉ½þÓ ÊnùªÉä MÉªÉä =xÉ {ÉÉäÊ¶É¶ÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB

E 51 33 B 160 2 0 (H)

Covered
MMA
electrode

PROCESS

1

Example (b)

  1  2     3  4     5   6     7      8

CHART 2 (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560)

WELDING POSITION    6

STRENGTH   2

Electrode Tensile Minimum yield
designation strength stress. N/mm2

 N/mm2

E43 430.550 330
E51 510.650 360

COVERING  4

A Acid (iron oxide)
AR Acid (rutile)
B Basic
C Cellulosic
O Oxidising
R Rutile (medium coated)
RR Rutile (heavy coated)
S Other types

Indicates
hydrogen
controlled
(> 15mg/100g)

ELECTRODE
EFFICIENCY

5

(H)  8

% recovery
to nearest
10% (> 110)

Code Direct current Alternating current

Recommended Minimum open
electrode circuit voltage,
polarity V.

Polarity as
recommended Not suitable
by manu- for use on A C

0 facturer

1 + or - 50
2 - 50
3 + 50

4 + or - 70
5 - 70
6 + 70

7 + or - 90
8 - 90
9 + 90

First Minimum Temperature for
Digit elongation, % impact value of

E43 E51 28J, 0 C

   0 Not specified Not specified
1 20 18 + 20
2 22 18 0
3 24 20 -20
4 24 20 -30
5 24 20 -40

Second Minimum Impact properties

digit elongation, % Impact value, J Tempera-

E43 E51 E43 E51 ture 0 C

0 Not specified Not specified

1 22 22 47 47 +20

2 22 22 47 47 0

3 22 22 47 47 - 20

4 Not 18 Not 41 - 30

6 relevant 18 relevant 47 - 50

IMPACT  3

ELONGATION  3

CURRENT / VOLTAGE  7
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=nùÉ½þ®úhÉ (1) <ºÉ vÉÉiÉÖ ́ Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB +É´ÉÊ®úiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ÊVÉxÉEòÉ °ü]õÉ<±É +É´É®úhÉ ̈ ÉvªÉ¨É ̈ ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ ½èþ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ªÉÉÆÊjÉEò +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå
Eäò ºÉÉlÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ ÊxÉIÉä{ÉhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (BS 639)

iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ : 500 N/mm2

nèùvªÉÇ´ÉÞÊrù : 23%

ºÉÆPÉ^õ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ : 71 J {É®ú +20°C, 37 J {É® ú0°C, 20 J {É® ú- 20°C.

<ºÉä ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* 50 V xªÉÚxÉiÉ¨É JÉÖ±ÉÉ’-{ÉÊ®ú{ÉlÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ vÉÉ®úÉ {É®ú iÉlÉÉ
vÉxÉÉi¨ÉEò wÉÖ́ ÉiÉÉ ´ÉÉ±ÉÒ Ênù¹]õ vÉÉ®úÉ {É®ú ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò °ü{É ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ*

+iÉ: <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB {ÉÚhÉÇ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ½þÉäMÉÉ E 43 21 R 1 3

iÉlÉÉ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ¦ÉÉMÉ ½þÉäMÉÉ 3 43 21R

½þºiÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB +É´ÉÊ®úiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb
iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ

nèùPªÉḈ ÉÞÊrù +Éè®ú ºÉÆPÉ^õ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
+É´É®úhÉ
´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ
 vÉÉ®úÉ +Éè®ú ´ÉÉä±]õiÉÉ

=nùÉ½þ®úhÉ (2) BEò ¨ÉÚ±É ´ÉÉ±Éä ½þºiÉ +EÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB <±ÉèC]ÅõÉäb÷, =SSÉ nùIÉiÉÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ªÉÉÆÊjÉEò +Ê¦É±ÉIÉhÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ ´Éä±b÷
vÉÉiÉÖ Eäò |ÉÊiÉ 100 OÉÉ¨É Ê´ÉºÉ®úhÉÒªÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ EòÉ 8 Ê¨ÉÊ±É ®úJÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ÊxÉIÉä{ÉhÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ

|É®úÉ¦É´É |ÉÊiÉ¤É±É : 380 N/mm2

iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ : 560 N/mm2

nèùvªÉ´ÉÞÊrù : 22% 20% EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É nèùvªÉḈ ÉÞÊrù ¦ÉÒ

ºÉÆPÉ^õ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ : 47 J {É®ú - 20°C 28 J {É® - 20°C Eäò ºÉÆPÉ^õ Eäò ¨ÉÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ nùIÉiÉÉ : 158%

>ðv´ÉÉÇvÉ®ú xÉÒSÉä UôÉäc÷ ºÉ¤É ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, Eäò´É±É Ênù¹]õ vÉÉ®úÉ*

+iÉ: <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ {ÉÚhÉÇ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ½þÉäMÉÉ iÉlÉÉ +É´É¶ªÉEò ¦ÉÉMÉ ½þÉäMÉÉ E 51 33   B 160   2   0      (H)

½þºiÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB +É´ÉÊ®úiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb

iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ iÉlÉÉ {É®úÉ¦É´É |ÉÊiÉ¤É±É
nèùvªÉḈ ÉÞÊrù iÉlÉÉ ºÉÆPÉ^õ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
+É´É®úhÉ
nùIÉiÉÉ
´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ
vÉÉ®úÉ +Éè®ú ´ÉÉä±]õiÉÉ
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.59 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò SÉªÉxÉ +Éè®ú ¦ÉÆb÷É®úhÉ (Selection and storage of electrodes)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É VÉÉ¤É EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ={ÉªÉÖHò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
• BEò ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ¤ÉäEò Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +SUôÒ ´Éä±b÷ C´ÉÉÊ±É]õÒ Eòäò Ê±ÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä `öÒEò ºÉä ºÉ¨¦ÉÉ±ÉxÉÉ *

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ / SÉÖxÉÉ´É (Selection/choice of electrodes)

+É{ÉäÊIÉiÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ ́ Éä±b÷ ÊEòªÉä ½ÖþB VÉÉäc÷ EòÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä ̈ Éå <±ÉäC]ÅõÉäb÷
EòÉ SÉªÉxÉ ¤É½ÖþiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

SÉªÉxÉ Eäò PÉ]õEò (Selection factors)

¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò MÉÖhÉ (Properties of base metal)

=SSÉ MÉÖhÉiÉÉ Eòä ´Éä±b÷ EòÉä ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò ÊVÉiÉxÉÉ ½þÒ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

BEò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ ÊVÉºÉEòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò +Ê¦É±ÉIÉhÉÉä Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú EòÒ MÉ<Ç ½éþ* (Fig 1)

´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ (Welding current)

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ |ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ-

– AC ªÉÉ DC Eäò ºÉÉlÉ (ºÉÒvÉÉ ªÉÉ =iGò¨É wÉÖ́ ÉiÉÉ)

– AC iÉlÉÉ DC (nùÉäxÉÉå Eäò ºÉÉlÉ)

´Éä±b÷xÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú SÉªÉxÉ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ nùIÉiÉÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÇ ̈ Éå <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÒ ÊxÉIÉä{ÉhÉ n®úù ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½þÉäiÉÒ
½èþ, <ºÉÊ±ÉB =i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ±ÉÉè½þ SÉÚhÉÇ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

´Éä±b÷ ÊVÉiÉxÉÉ iÉäVÉÒ ºÉä ½þÉäMÉÉ, ±ÉÉMÉiÉ =iÉxÉÒ ½þÒ Eò¨É +ÉBMÉÒ

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EÉ SÉªÉxÉ E®åú VÉÉä Ê´É¶Éä¹É =i{ÉÉnxÉ EòÉªÉÇ Eä Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEªÉä MÉB
½Éäþ*

<±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä |ÉªÉÉäMÉ iÉlÉÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ ¨Éä½ÆþMÉä ½þÉäiÉä ½èþ <ºÉÊ±ÉB =xÉEäò |ÉiªÉäEò ]ÖõEòc÷ä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

ªÉÊn º]¤É ÊºÉ®ä 40-50 Ê¨É¨ÉÒ ºÉä +ÊvÉE ±ÉÆ¤Éä ½þÉä iÉÉä =x½åþ xÉ ¡òèEäÆù* (Fig 4)

ªÉÊn ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ®½xÉä ÊnùªÉÉ VÉÉB iÉÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ±Éä{ÉxÉ ¨Éå xÉ¨ÉÒ +É ºÉEòiÉÒ
½èþ*

<±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä BEò (´ÉÉªÉÖ °üpù) ¶ÉÖ¹Eò ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉå iÉlÉÉ ¦ÉÆb÷É®úxÉ Eò®åú*

={ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ 1 PÉÆ]äõ Eäò Ê±ÉB 110-150°C {É®ú xÉ¨ÉÒ ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ/
+Ê¦É¨ÉÖJÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ÉäÆ EòÉä <±ÉèC]ÅõÉäb÷ ºÉÖJÉÉxÉä EòÒ ¦É^õÒ ¨Éå iÉÉ{É nåù* (Fig 5)

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ ºÉÉ<VÉ ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ :

– ´Éä±b÷ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç {É®ú

– VÉÉäc÷Éå EòÉ ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉÉxÉä {É®ú

– ¨ÉÚ±É®úxÉ, ¨ÉvªÉ´ÉiÉÔªÉ ªÉÉ +É´É®úhÉ ®úxÉ

– ´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ {É®ú

– ´Éä±b÷xÉ EòÒ |É´ÉÒhÉiÉÉ {É®

¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ºÉä ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ Eò¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

VÉÉäc÷ Êb÷VÉÉ<xÉ iÉlÉÉ Ê¡ò]õ-+{É (Joint design and fit up)

SÉÖxÉä :

– +{ÉªÉÉÇ{iÉ °ü{É ºÉä |É´ÉÊhÉiÉ VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB MÉ½þ®äú +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷*

– JÉÖ±Éä iÉlÉÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ |É´ÉÊhÉiÉ VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB ¨ÉvªÉ¨É +xiÉ´Éæ¶ÉxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷*
(Fig 2)

´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ (Welding position): ¤Éä½þiÉ®ú ́ Éä±b÷ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB <±ÉèC]ÅõÉäb÷ÉäÆ EòÉä ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ´Éä±b÷xÉ ÎºlÉÊiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú* (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.59 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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– {ÉèEò]õÉå EòÉä Ê¦ÉÊkÉªÉÉÆ, +xªÉ MÉÒ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå Eòä ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå xÉ +ÉxÉä nåù*

– xÉ¨ÉÒ Eäò pù´ÉhÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉ½þ®úÒ UôÉªÉÉ iÉÉ{É ºÉä ¦ÉÆb÷É®ú Eäò
iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 5° =SSÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* >ð¹¨ÉxÉ Eäò VÉèºÉä ¦Éhb÷É®úhÉ
¨Éå ̈ ÉÖCiÉ ́ ÉÉªÉÖ {ÉÊ®ºÉÆSÉ®úhÉ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ* º]õÉä®ú iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ̈ Éå +ÊvÉEò >ðÄSÉ-
xÉÒSÉ EòÉä ®úÉäEäò*

– VÉ½ÆþÉ {É®ú <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä +Énù¶ÉÇ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨ÉäÆ ¦ÉÆb÷ÉÊ®úiÉ xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò
iÉÉä |ÉiªÉäEò ¦Éhb÷É®úxÉ {ÉÉjÉ Eäò +Ænù®ú xÉ¨ÉÒ +´É¶ÉÉä¹ÉhÉ {ÉnùÉlÉÇ (=nùÉ½þ®úhÉ
ÊºÉÊ±ÉEòÉ-VÉÚ±É) EòÉä ®úJÉå*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ ¶ÉÖ¹EòxÉ (Drying electrodes): <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eäò +É´É®úhÉ
¨Éå VÉ±É, ÊxÉIÉäÊ{ÉiÉ vÉÉiÉÖ ̈ Éå ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ EòÉ Ê´É¦É´É ºjÉÉäiÉ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉEäò EòÉ®úhÉ
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– ´Éä±b÷ ¨Éå ºÉÖ®úxwÉiÉÉ

– ´Éä±b÷ ¨Éå ¦ÉVÉxÉ*

xÉ¨ÉÒ uùÉ®úÉ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå Eòä ºÉÆEäòiÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ:

– +É´É®úhÉ {É®ú ºÉ¡äònù {É®úiÉ

– ´Éä±b÷xÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +É´É®úhÉ EòÉ ¡Úò±É VÉÉxÉÉ

– ´Éä±b÷xÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +É´É®úhÉ EòÉ Ê´ÉPÉ]õxÉ

– +iªÉÊvÉEò ÊUôiÉ®úÉ´É

– EòÉä®ú iÉÉ®ú ¨Éå +iªÉÊvÉEò VÉÆMÉ*

xÉ¨ÉÒ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 110-150°C Eäò iÉÉ{É
{É®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò PÉÆ]äõ Eäò Ê±ÉB +Éä́ ÉxÉ ¨Éå ÊxÉÆªÉÊjÉiÉ ¶ÉÖ¹EòxÉ ¨Éå =x½åþ ®úJÉxÉä ºÉä
ºÉÖJÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉä ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ Eäò
Ê¤ÉxÉÉ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ ÊEò ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
<±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä {ÉÚhÉÇ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ¶ÉÖ¹Eò, iÉ{iÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ¦ÉÆb÷ÉÊ®úiÉ Eò®åú*

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ : ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå {É®ú Ê´É¶Éä¹É ¶ÉÖ¹EòxÉ
|ÉÊGòªÉÉBÆ ±ÉÉMÉÚ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉnæù¶ÉÉå EòÉä +xÉÖ{ÉÉÊ±ÉiÉ Eò®åú*
½lÉÉèþbä÷ ªÉÉ Ê®úxSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ´ÉÉ±´É EòÉä JÉÉä±ÉxÉä ªÉÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú (ªÉÉ
iÉÖEÇò) SÉÉì¤ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

VÉ¤É |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ºÉä SÉÉì¤ÉÒ xÉ ÊxÉEòÉ±Éå* +É{ÉÉiÉ
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå MÉèºÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÒ iÉiEòÉ±É +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ vªÉÉxÉ ®úJÉå ÊEò BEò xÉ¨ÉÒ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò º]õ¤É ÊºÉ®äú ¨Éå VÉÆMÉ ±ÉMÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

– ±Éä{ÉxÉ ¨Éå ºÉ¡äònù {ÉÉ=b÷®ú ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉÉ ½èþ

–  ÊUôÊpùiÉ ´Éä±b÷ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ

ºÉnùÉ ºÉ½þÒ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú VÉÉä ={É±É¤vÉ Eò®úÉBMÉÉ :

– +SUôÒ +ÉEÇò ÎºlÉ®úiÉÉ

– ¨ÉºÉÞhÉ ´Éä±b÷ ¤ÉÒb÷

– iÉÒμÉ ÊxÉIÉä{ÉhÉ

– xªÉÚxÉiÉ¨É ÊUôiÉ®úÉ´É

– +ÊvÉEòiÉ¨É ´Éä±b÷ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ

– ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä vÉÉiÉÖ̈ É±É ½þ]õÉªÉÉ MÉªÉÉ

<±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉ ¦Éhb÷É®úxÉ (Storage of electrodes): <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÒ
nùIÉiÉÉ iÉ¤É |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ªÉÊnù =ºÉEòÉ +É´É®úhÉ xÉ¨É ½þÉä VÉÉªÉä*

– <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä ¶ÉÖ¹Eò ¦ÉÆb÷É®ú ¨Éå ¤ÉÆnù {ÉèEò]õÉå ¨Éå ®úJÉå - {ÉèEò]õÉå EòÉä ¤ÉiÉJÉ
¤ÉÉäbÇ ªÉÉ SÉ]õÉ<Ç {É®ú ®úJÉå iÉlÉÉ ºÉÒvÉä ¦ÉÚiÉ±É {É®ú xÉ½þÓ*

– BäºÉä ¦Éhb÷É®úhÉ Eò®åú ÊVÉºÉºÉä ÊEò ´ÉÉªÉÖ, lÉ{{ÉÒ (Stack) Eäò +É®ú-{ÉÉ®ú
iÉlÉÉ SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò {ÉÊ®úºÉÆSÉÉ®ú Eò®ú ºÉEäòÆ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.59 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)

Ê¡ò]õ® (Fitter) - ´ÉäÏ±b÷MÉ +¦ªÉÉºÉ  1.4.60 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòË]õMÉ-]õÉSÉÇ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ, Ê´É´É®úhÉ, ¦ÉÉMÉ, ÊGòªÉÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ  (Method of handling cutting

torch-description, parts, function and uses)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉèºÉ EòiÉÇxÉ EòÉ ËºÉrùÉiÉ ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• EòiÉÇxÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ iÉlÉÉ =ºÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

MÉèºÉ EòiÉÇxÉ EòÉ {ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction to gas cutting): ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ
Eäò EòiÉÇxÉ EòÒ ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê´ÉÊvÉ +ÉCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ |ÉÊGòªÉÉÄ ½èþ*
+ÉCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ ]õøÉSÉÇ ºÉä, iÉlÉÉ ºÉÆ±ÉMxÉ vÉÉiÉÖ {É®ú >ð¹¨ÉÉ Eäò EÖòUô
|É¦ÉÉ´É ºÉä EòiÉÇxÉ (+ÉìCºÉÒEò®úhÉ) EòÉä BEò ºÉEò®úÒ {É^õÒ iÉEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±ÉEòc÷Ò Eäò iÉJiÉä {É®ú Eò],õ BEò +É®úÉ Eò]õ EòÒ iÉ®ú½þ |ÉiÉÒiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä, ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå +lÉÉÇiÉ ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB
ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÄ iÉlÉÉ =xÉEäò B±ÉÉB <ºÉ |ÉGò¨É ºÉä xÉ½þÓ EòÉ]äõ VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ*

MÉèºÉ EòiÉÇxÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of gas cutting): VÉ¤É ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ
EòÉä ±ÉÉ±É iÉ{iÉ ÎºlÉÊiÉ iÉEò MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¡ò®ú ¶ÉÖrù +ÉìCºÉÒVÉxÉ
¨Éå JÉÖ±ÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä iÉ{iÉ vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò
®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ÊGòªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ +ÉCºÉÒEò®úhÉ Eäò EòÉ®úhÉ +ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå
iÉÉ{É =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ±ÉÉ±É iÉ{iÉ xÉÉäEò ´ÉÉ±ÉòÒ iÉÉ®ú EòÉ BEò ]ÖõEòc÷É ¶ÉÖrù +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò {ÉÉjÉ ¨Éå
®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ iÉiEòÉ±É V´ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ¦ÉcEò÷ =`öiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÚúhÉÇiÉ :
={É¦ÉÉäÊMÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* Fig 1 <ºÉ +Ê¦ÉÊGòªÉÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* <ºÉÒ |ÉEòÉ®ú
+ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ ¨Éå ±ÉÉ±É iÉ{iÉ vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ ¶ÉÖrù +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä iÉäVÉ nù½þxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +ÉªÉ®úxÉ, +ÉªÉ®úxÉ +ÉìCºÉÉ<b÷
(+ÉCºÉÒEò®úhÉ) ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉCºÉÒEò®úhÉ Eäò <ºÉ ºÉiÉiÉÂ |ÉGò¨É uùÉ®úÉ vÉÉiÉÖ EòÉä iÉÒμÉiÉÉ ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

+ÉªÉ®úxÉ +ÉìCºÉÉ<b÷, +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ ºÉä ¦ÉÉ®ú ¨Éå E¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

MÉ±ÉÒªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +ÉªÉ®xÉ +ÉCºÉÉ<b EòÉä vÉÉiÉÖ̈ É±É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* <ºÉÊ±ÉB
EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ ºÉä +ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÒ VÉä]õ, +xiÉ®úÉ±É ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB vÉÉiÉÖ,
ÊVÉºÉä Eò¡Çò (’Kerf’) ®ú½þiÉä ½èþ, ºÉä vÉÉiÉÖ̈ É±É EòÉä +±ÉMÉ Eò®äúMÉÒ*

EòiÉÇxÉ |ÉSÉ±ÉxÉ (Cutting operation) (Fig 2): +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ
MÉèºÉ EòiÉÇxÉ ¨Éå nùÉä |ÉGò¨É ½þÉäiÉä ½èþ* BEò {ÉÚ́ ÉÇ iÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä, EòÉ]õÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ {É®ú ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ <ºÉä SÉ¨ÉEònùÉ®ú ±ÉÉ±É iÉ{iÉ
ªÉÉ |ÉV´É±ÉxÉ Ê¤ÉxnÖù (900°C ±ÉMÉ¦ÉMÉ) iÉEò =`öÉiÉÉ ½èþ, Ê¡ò®ú =SSÉ nùÉ¤É ¶ÉÖrù
+ÉìCºÉÒVÉ±É EòÉ BEò |É´ÉÉ½þ iÉ{iÉ vÉÉiÉÖ {É®ú ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä
+ÉìCºÉÒEÞòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õiÉÉ ½èþ* nùÉä |ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉä BEò ºÉÉlÉ’,
BEò±É ]õÉSÉÇ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊSÉEòxÉÉ (smooth) EòÉ]õ Eäò Ê±ÉB ]õÉÄSÉÇ EòÉä =ÊSÉiÉ ºÉ®úc÷ MÉÊiÉ {É®ú SÉ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉ]õ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ VÉä]õ Eäò ¤É±É Eäò EòÉ®úhÉ EòÉ]õ
EòÒ ®äúJÉÉ ºÉä +ÉìCºÉÉ<b÷ Eò]õÉå EòÉä º´ÉÉSÉÉÊ±ÉiÉ °ü{É ºÉä ½þ]õÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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EòiÉÇxÉ MÉÉ<b÷ÉäÆ Eòä C±Éè̈ {É ¤ÉÉä±]õ EòÉä EòºÉiÉä ½ÖþB EòiÉÇxÉ ]õÉÆSÉÇ Eäò xÉÉäVÉ±É ̈ Éå {ÉEòc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò±Éè̈ {ÉÉå EòÉä VÉ¤É Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò {ÉÚ́ ÉÇ iÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ +ÉxiÉÊ®úEò ¶ÉÆEÖò, EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ ºÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 2-3 mm >ð{É®ú ®ú½äþ* EòiÉÇxÉ xÉÉäVÉ±É Eäò Ê]õ{É EòÉä,
EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {±Éä]õ EòÒ ºÉiÉ½þ ºÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 5-6 mm EòÒ nÚù®úÒ {É®ú >ð{É®ú

®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò ÊEò±ÉÉäOÉÉ¨É ±ÉÉä½äþ Eäò {ÉÚhÉÇ +ÉCºÉÒEò®úhÉ Eäò Ê±ÉB 300 ±ÉÒ]õ®ú
+ÉCºÉÒVÉxÉ +{ÉäÊIÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½è*þ MÉèºÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB º]õÒ±É EòÉ
|ÉV´É±ÉxÉ iÉÉ{É 875 °°°°°C ºÉä 900°°°°°C ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòiÉÇxÉ ]õÉÆSÉÇ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Application of cutting torch): +ÉCºÉÒ-
BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ ]õÉÆSÉÇ EòÉä, 4 mm ºÉä +ÊvÉEò ̈ ÉÉä]õÒ ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ {ÉÊ^õªÉÉäÆ EòÉä
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  MS {É^õÒ EòÉä ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ ¨Éå
=ºÉEòÒ {ÉÚhÉÇ ±ÉÆ¤ÉÉ<Çú ¨Éå EòÉ]õÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ªÉÉ iÉÉä ÊEòxÉÉ®äú Eäò ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ªÉÉ
{É^õÒ Eäò ÊEòxÉÉ®äú ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ EòÉähÉ {É®ú ]õÉÆSÉÇ EòÉä ÊiÉ®úUôÉ Eò®úEäò {±Éä]õ Eäò ÊºÉ®äú
EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +{ÉäÊIÉiÉ EòÉähÉ {É®ú |É´ÉÊhÉÇiÉ (bevel) ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* =ÊSÉiÉ MÉÉ<b÷ ªÉÉ ]äõ¨É{±Éä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä EòiÉÇxÉ ]õÉÆSÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
½ÖþB ´ÉÞkÉ ªÉÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ +xªÉ |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉä ¦ÉÒ EòÉ]õÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ, |É´ÉÊhÉÇiÉ iÉlÉÉ UôÉä]äõ ´ÉÞkÉÉå EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½ÖþB
MÉÉ<b÷Éå EòÉä Fig 3 ºÉä Fig 7 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ MÉÉ<b÷ (Cutting torch guides): MÉÉ<b÷Éå EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ
+ÉCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä ªÉÉ iÉÉä ®úÉä±É®ú MÉÉ<b÷ ªÉÉ Êuù ºÉ½þÉ®úÉ ªÉÉ BEò±É ºÉ½þÉ®äú Eòä ºÉÉlÉ ¡òÉ=c÷É
MÉÉ<b÷ Eäò ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.60 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ ={ÉEò®úhÉ (Oxy-acytylene cutting eguipment)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ ={ÉEò®úhÉú, =ºÉEäò ¦ÉÉMÉÉå iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ Eäò iÉi´ÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• EòiÉÇxÉ iÉlÉÉ ´Éä±b÷xÉ ¡ÖÆòEòÊxÉªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

EòiÉÇxÉ ={ÉEò®úhÉ (Cutting equipment): +ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ
={ÉEò®úhÉ, ´Éä±b÷xÉ ={ÉEò®úhÉú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊºÉ´ÉÉªÉ <ºÉEäò ÊEò ´Éä±b÷xÉ
¡ÆòÖEòxÉÒ EòÒ ¤Énù±Éä EòiÉÇxÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòiÉÇxÉ ={ÉEò®úhÉ
¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½þÉäiÉä ½þè :-

– BºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú

– +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú

– BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò

– +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉE (¦ÉÉ®Ò EiÉÇxÉ Eä Ê±ÉB =SSÉiÉ® nÉ¤É +ÉìCºÉÒVÉxÉ
ÊxÉªÉÉ¨ÉE +É{ÉäÎIÉiÉ ½ÉäiÉÉ ½èþ)

– BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ iÉlÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò Ê±ÉB ®ú¤Éc÷ ½þÉäWÉ {ÉÉ<{É

– EòiÉÇxÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ

(EòiÉÇxÉ ={ÉºÉÉvÉxÉ +lÉÉÇiÉ ÊºÉÊ±Éhb÷®ú SÉÉ¤ÉÒ, º{ÉÉEÇò ±ÉÉ<]õ®ú, ÊºÉÊ±Éhb÷®ú ]ÅõÉ±ÉÒ
+xªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ={ÉEò®úhÉ ́ É½þÓ ½þÉäiÉä ½èþ VÉèºÉä MÉèºÉ ́ Éä±b÷xÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖCiÉ ½þÉäiÉä ½éþ)

EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ (The cutting torch) (Fig 1): +ÊvÉEòÉÆ¶É ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå
EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ́ Éä±b÷xÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ ºÉä Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä
Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖCiÉ EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò Ê±ÉB BEò +ÊiÉÊ®úCiÉ ±ÉÒ´É®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ* ]õÉSÉÇ ¨Éå +ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É ½þÉäiÉä ½èþ,
ÊVÉºÉºÉä ÊEò vÉÉiÉÖ Eäò {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉÉå
{É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäòÆ*

¨ÉÉä]õÉ<ªÉÉå EòÒ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Ê]õ{ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉìCºÉÒ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ |ÉÊGòªÉÉ (Oxy-acetylene cutting

procedure) : EòiÉÇxÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ ¨Éå ={ÉªÉÖCiÉ ºÉÉ<VÉ EòiÉÇxÉ xÉÉäVÉ±É ±ÉMÉÉBÆ*
EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ EòÉä =ºÉÒ |ÉEòÉ®ú |ÉV´ÉÊ±ÉiÉ Eò®åú VÉèºÉÉ ´Éä±b÷xÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÒ nù¶ÉÉ ¨Éå
ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ* xªÉÖ]Åõ±É V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉè]õ Eò®åú* EòÉ]õ +É®Æú¦É
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ xÉÉäVÉ±É EòÉä {±Éä]õ {ÉÞ¹`ö E ä ºÉÉlÉ 90° {É®ú {ÉEòcä÷ iÉlÉÉ
iÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ Eä ¦ÉÒiÉ®Ò ¶ÉÆEÖ EòÉä vÉÉiÉÖ Eä 5 Ê¨É¨ÉÒ >ð{É®ú ®úJÉå* EòiÉÇxÉ
+ÉìCºÉÒVÉxÉ ±ÉÒ´É®ú nù¤ÉÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ vÉÉiÉÖ EòÉä SÉ¨ÉEòÒ±ÉÉ ±ÉÉ±É {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{É E®åú* ªÉÊn
E]É´É `öÒEò Æ̀öMÉ ºÉä ¤Égø ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä {±Éä]õ Eäò ÊxÉSÉ±Éä {ÉÉ·ÉÇ ºÉä º¡ÖòË±ÉMÉÉäÆ EòÉ
¡ò´´ÉÉ®úÉ ÊMÉ®úiÉÉ ÊnùJÉÉ<Ç näùMÉÉ* UäôÊnùiÉ ®äúJÉÉ {É®ú ]õÉSÉÇ EòÉä vÉÒ®äú-vÉÒ®äú SÉ±ÉÉBÆ*
ªÉÊnù Eò]õÉ´É EòÉ ÊºÉ®úÉ +ÊvÉEò VÉÒhÉÇ ¶ÉÒhÉÇ ÊnùJÉÉ<Ç näùÆ iÉÉä, ]õÉSÉÇ ¤É½ÖþiÉ ¨Éxnù
MÉÊiÉ {É®ú SÉ±É ®ú½þÉ ½éþ* BEò ¤Éä́ É±É EòÉ]õ Eäò Ê±ÉB, EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ EòÉä ́ ÉÉÆÊUôiÉ EòÉähÉ
{É®ú {ÉEòb÷Ãä iÉlÉÉ BäºÉä ¤Égäø VÉèºÉÉ ºÉ®ú±É ®äúJÉÉ Eò]õÉ´É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* Eò]õÉ´É EòÒ ºÉ¨ÉÉÎ{iÉ {É®ú EòiÉxÉÇ +ÉìCºÉÒVÉxÉ ±ÉÒ´É®ú ¨ÉÖCiÉ E®åú iÉlÉÉ
+ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ  BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú* Eò]õÉ´É EòÉä
ºÉÉ¡ò Eò®åú iÉlÉÉ VÉÉÆSÉ Eò®åú*

EòiÉÇxÉ ¡ÖæòEòxÉÒ +Éè®ú ´Éä±b÷xÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú (Difference be-

tween cutting blowpipe and welding blowpipe) : BEò
EòiÉÇxÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ Eäò nùÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É (+ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ) ½þÉäiÉä ½èþ*
BEò, {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ BEò ±ÉÒ´É®ú ]õÉ<{É
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É Eò]õÉ´É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =SSÉ nùÉ¤É ¶ÉÖrù +ÉìCºÉÒVÉxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

iÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ´Éä±b÷xÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ Eäò Eäò´É±É nùÉä
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 2)

EòiÉÇxÉ Ê]õ{É Eäòxpù ¨Éå BEò +ÉäÊ®úÊ¡òºÉ +ÉºÉ{ÉÉºÉ {ÉÉìSÉ UôÉä]äõ  ÊUôônùÉå Eäò ºÉÉlÉ
¤ÉxÉÉªÉä  VÉÉiÉÒ ½èþ* Eäòxpù Ê´É´É®ú EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÉä |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉäxÉä näùiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ  UôÉä]äõ ÊUôpù {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ VÉ´ÉÉ±ÉÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉä ½èþÆ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê´ÉÊ¦ÉzÉ

EòiÉÇxÉ ¡ÖæòEòxÉÒ Eäò xÉÉäVÉ±É ̈ Éå EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò Ê±ÉB Eäòxpù ̈ Éå BEò ÊUpù ½þÉäiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉä Ê±ÉB =ºÉä +ÉºÉ{ÉÉºÉù Eò<Ç ÊUôpù ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 3)

´Éä±b÷xÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ Eäò xÉÉäVÉ±É ̈ Éå {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ Eäò Ê±ÉB Eäòxpù ̈ Éå Eäò´É±É BEò ÊUpù
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

EòÉªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ EòiÉÇxÉ xÉÉäVÉ±É EòÉ EòÉähÉ 90° EòÉ ½þþÉäiÉÉ ½èþ*

OÉÒ´ÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ´Éä±b÷xÉ xÉÉäVÉ±É EòÉ EòÉhÉä 120° EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.60 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòiÉÇxÉ xÉÉäVÉ±É ºÉÉ<VÉ - mm {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç (mm) EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ nùÉ¤É Kgf/cm2

0.8 3 - 6 1.0 - 1.4

1.2 6 - 19 1.4 - 2.1

1.6 19 - 100 2.1 - 4.2

2.0 100 - 150 4.2 - 4.6

2.4 150 - 200 4.6 - 4.9

2.8 200 - 250 4.9 - 5.5

3.2 250 - 300 5.5 - 5.6

ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ iÉlÉÉ näùJÉ®äúJÉ (Care and maintenance): =SSÉ nùÉ¤É
EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ ±ÉÒ´É®ú EòÉä Eäò´É±É MÉèºÉ EòiÉÇxÉ |ÉªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

MÉ±ÉiÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä ®ÉäEòxÉä Eä Ê±ÉB xÉÉäVÉ±É EòÉä ]ÉSÉÇ Eä ºÉÉlÉ Ê¡ò]õ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* xÉÉäVÉ±É EòÉä Æ̀öb÷É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉiªÉäEò EòiÉÇxÉ
|ÉSÉÉ±ÉxÉ Eòä ºÉÉlÉ ]õÉSÉÇ EòÉä VÉ±É ¨Éå bÖ÷¤ÉÉäªÉ*

xÉÉäVÉ±É +Éä®úÔ¡òºÉ ºÉä EòÉä<Ç ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ̈ É±É Eäò EhÉ ªÉÉ MÉÆnùMÉÒ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB
`öÒEò ºÉÉ<VÉ Eäò xÉÉäVÉ±É C±ÉÒxÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* Fig 5 ªÉÊnù xÉÉäVÉ±É EòÒ
xÉÉäEò IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ xÉÉäVÉ±É +IÉ Eä ºÉÉlÉ 90° {É®
½þÉäxÉä Eä Ê±ÉB B©ÉÒVÉ {Éä{É® EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

xÉÉäVÉ±É Eä ºÉÉ<VÉ EÉä xÉÉäVÉ±É ºÉä ¤ÉÉ½® +ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉÉå ºÉä Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
+ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ Eä +ÉªÉiÉxÉ uùÉ®úÉ PÉxÉ ¨ÉÒ]® |ÉÊiÉ PÉÆ]õÉ ¨Éå ´ªÉCiÉ ÊEªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉìCºÉÒ-BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ½þºiÉ EòiÉÇxÉ - +xiÉ´ÉävÉÒ ÊUôpù iÉlÉÉ |ÉÉä¡òÉ<±É EòiÉÇxÉ (Oxy-acetyene hand cutting -

Piercing hole and profile cutting)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉèºÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÉäVÉ±ÉÉå iÉlÉÉ =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉäÆ EòÉä ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• EòiÉÇxÉ ={ÉºEò®ú iÉlÉÉ =xÉEäò EòÉªÉÉç EòÉ =±±ÉäJÉ Eò®ú ºÉEåòMÉä
• +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòiÉÇxÉ ¨Éå nùÉä¹ÉÉå Eäò ={ÉSÉÉ®ú iÉlÉÉ jÉÖÊ]õ ¶ÉúÉävÉxÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä *

¨ÉÞnÖù º]õÒ±É EòiÉÇxÉ Eòä Ê±ÉB |ÉSÉÉ±ÉxÉ +ÉÆEòc÷É
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EÖòUô +É¨É EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ Ê]õ{ºÉ iÉlÉÉ =xÉEäò |ÉªÉÉäMÉÉå EòÒ ºÉÉ®úhÉÒ

EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ Ê]õ{ºÉ ¨Éå {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{É +ÉäÊ®úÊ¡òºÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ ¨ÉÉjÉÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ

¨ÉÉjÉÉ BEò ºÉÉ¡ò {±Éä]õ Eäò ºÉ®ú±É ®äúJÉÉ ªÉÉ ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú EòiÉÇxÉ
Eòä Ê±ÉB*

½þ±EòÉ Ê´É{ÉÉÊ]õiÉ BåMÉ±É +ÉªÉ®úxÉ, Ê]ÅõË¨ÉMÉ {±Éå]õÉå iÉlÉÉ ¶ÉÒ]õ
¨Éä]õ±É EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB*

½þ±EòÉ ½þºiÉ EòiÉÇxÉ Ê®ú¤Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÉç +Éä®ú 30 Êb÷OÉÒ ¤Éä́ É±É
¨É¶ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB*

½þ±EòÉ ºÉÉ¡ò {±Éä]õ Eäò ºÉ®ú±É ®äúJÉÉ iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú EòiÉÇxÉ Eäò
Ê±ÉB*

¨ÉvªÉ¨É VÉÆMÉ ±ÉMÉÒ ªÉÉ {Éå]õ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þÉå Eäò Ê±ÉB*

¦ÉÉ®úÒ gø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½É
´Éä±b÷xÉ Eä Ê±ÉB ´ÉÒ iÉèªÉÉ® E®xÉÉ*

¤É½ÖþiÉ ¦ÉÉ®úÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB, fø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ iÉlÉÉ º]äõxÉ±ÉèºÉ
º]õÒ±É EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ*

¨ÉvªÉ¨É JÉÉÆSÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä, V´ÉÉ±ÉÉ ¨É¶ÉÒxÉxÉ, |ÉEòòiÉÇxÉ iÉlÉÉ +{ÉÚhÉÇ
´Éä±b÷ ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

¨ÉvªÉ¨É JÉÉÆSÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä, |ÉEòiÉÇxÉ iÉlÉÉ +{ÉÚhÉÇ ´Éä±b÷ nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB*

¨ÉvªÉ¨É ¨É¶ÉÒxÉ EòiÉÇxÉ 45 Êb÷OÉÒ ¤Éä́ É±É ªÉÉ ½þºiÉ EòiÉÇxÉ Ê®ú´Éä]õ
¶ÉÒ¹ÉÉç Eäò Ê±ÉB*

¦ÉÉ®úÒ Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ ½þ]õÉxÉä (vÉÖ±ÉÉ<Ç) Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ ´ÉäMÉ EòÉ
BEò ¤Éc÷É +ÉìCºÉÒVÉxÉ |É´ÉÉ½þ ´ÉÉ¹{É EòiÉÇxÉ +ÉäÊ®úÊ¡òºÉ
uùÉ®úÉ ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´É¶Éä¹É |ÉªÉÉäVÉxÉ xÉÉäVÉ±É (Special purpose nozzle): |ÉÉä¡òÉ<±É
EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ xÉÉäVÉ±ÉÉå EòÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå ¨Éå vÉÉiÉÖ
EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉÉä¡òÉ<±ÉÉå Eä EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖCiÉ xÉÉäVÉ±Éå Fig 1 ¨Éå n¶ÉÉÇ< MÉ<Ç ½èþ*

EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ (Cutting torch): Fig 2 +ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ <ÇvÉxÉ MÉèºÉÉå EòÉä
Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ iÉ¤É {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{É V´ÉÉ±ÉÉBÆ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉäÊ®úÊ¡òºÉ EòÒ

Ê]õ{É iÉEò MÉèºÉ ±Éä VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù +ÉìCºÉÒVÉxÉ ºÉÒvÉä Ê]õ{É iÉEò ±Éä VÉÉiÉÒ ½èþ iÉÉä
ªÉ½þ vÉÉiÉÖ EòÉ +ÉìCºÉÒEò®úhÉ Eò®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ EòÉ]õ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉä =c÷É näùiÉÒ
½èþ*

ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Method of piercing a hole): VÉ½þÉÆ Uäônù ¤ÉxÉÉxÉÉ
½èþ =ºÉ Ê¤ÉxnÖù {É®ú EòiÉÇxÉ ¡ÆòÖEòxÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉEòÉåhÉÉäÆ {É®ú {ÉEòcä÷* Ê¤ÉxnÖù SÉ¨ÉEò = ä̀öMÉÉ*
EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÉä vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ¨ÉÖCiÉ Eò®åú* ]õÉSÉÇ =`öÉBÆ, xÉÉäVÉ±É EòÉä vÉÒ®äú-
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vÉÒ®äú ¤ÉÉªÉÓ iÉlÉÉ nùÉªÉÒ +Éè®ú ZÉÖEòÉBÆ ÊVÉºÉºÉä º¡ÖòË±ÉMÉ xÉÉäVÉ±É EòÉä °ürù xÉ Eò®ú
nåù* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊUôpù UäônùÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

|ÉÉä¡òÉ<±É EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ¡ÆòÖEòxÉÒ ÊºÉ®ú EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú {ÉEòcä÷ ÊEò ¡ÆòÖEòxÉÒ Eäò
ºÉ½þÒ ZÉÖEòÉ´É uùÉ®úÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ |É´ÉÉ½þ ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ º{É¹]õ ½èþ ÊEò
xÉÉäVÉ±É iÉlÉÉ {±Éä]õ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉähÉ ÎºlÉ®ú ¤ÉxÉÉ ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ xÉÉèºÉÊJÉªÉÉå
EòÉä <ºÉ¨Éå +ÊvÉEò EòÊ`öxÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{±Éä]õ {ÉÞ¹`ö ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¤É½ÖþiÉ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòiÉÇxÉ ]õÉSÉÇ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ EòÉªÉÇ (Fig 3 iÉlÉÉ Table 1)

ºÉÆJªÉÉ xÉÉ¨É EòÉªÉÇ

3 BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ½þÉäXÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ½þÉäXÉ Eäò

VÉÉäc÷ ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB*

4 +ÉìCºÉÒVÉxÉ EÆòb÷ªÉÚ]õ +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

5 BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EÆòb÷ªÉÚ]õ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

6 {ÉEòc÷ ]õÉSÉÇ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB*

7 {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ Eäò ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ

´ÉÉ±´É Eäò Ê±ÉB*

8 EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ ´ÉÉ±´É EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ |É´ÉÉ½þ nù®ú Eäò

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB*

9 +xiÉ:IÉä{ÉEò +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eòä ºÉÉlÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ

MÉèºÉ Ê¨É±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

10 EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ EÆòb÷ªÉÚ]õ EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

11 Ê¨É¸É MÉèºÉ EÆòb÷ªÉÚ]õ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ iÉlÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉÉå
Eäò Ê¨É¸É EòÉä ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

12 ]õÉSÉÇ ¶ÉÒ¹ÉÇ xÉÉäVÉ±É VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB*

näùJÉ ®äúJÉ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ (Care and maintenance): Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
ºÉÉ<VÉ iÉÉ®ú ºÉÉ<VÉÉä Eäò xÉÉäVÉ±ÉÉå ºÉÒJÉÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB, EòiÉÇxÉ +ÉCºÉÒVÉxÉ
+ÉÊ®úÊ¡òºÉ EòÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +ÆiÉ®úÉ±ÉÉä {É®ú ºÉÉ¡ò Eò®åú* (Fig 4)

Fig 1 Fig 2

ºÉÉ®úhÉÒ 1 (Table 1)

ºÉÆJªÉÉ xÉÉ¨É EòÉªÉÇ

1 BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ´ÉÉ±´É BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ Eäò |É´ÉÉ½þ nù®ú Eäò
ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB*

2 +ÉìCºÉÒVÉxÉ ½þÉäXÉ VÉÉäc÷ +ÉìCºÉÒVÉxÉ ½þÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ
VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB*

Fig 3
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MÉèºÉ EòiÉÇxÉ |ÉGò¨É ¨Éå ºÉÆ®úIÉÉ (Safety in gas cutting process)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• MÉèºÉ EòiÉÇxÉ ={ÉºEò®ú EòÒ ºÉ¨½þ±ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÆ®úIÉÉ {ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• ´Éä±b÷®ú uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÆ®úIÉÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉÉä Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä
• MÉèºÉ EòiÉÇxÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +{ÉäÊIÉiÉ ºÉÆ®úIÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEåòMÉä*

jÉÖÊ]õ ¶ÉÉävÉxÉ

´ÉºiÉÖ jÉÖÊ]õ VÉÉìSÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ          Ê´ÉÊvÉ ={ÉSÉÉ®ú
¦ÉÉMÉ

½þÉäXÉ VÉÉäc÷ ºÉÉ¤ÉÖxÉ {ÉÉxÉÒ ªÉÉ +Éè®ú EòºÉå ªÉÉ ¤Énù±Éå EòÉ¨É Eäò +É®Æú¦É {É®ú
{ÉÉxÉÒ

MÉèºÉ Ê®úºÉÉ´É ´ÉÉ±´É iÉlÉÉ  ºÉÉ¤ÉÖxÉ {ÉÉxÉÒ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ ]õÉSÉÇ ¤Énù±Éå EòÉ¨É Eäò +É®Æú¦É {É®
ÊxÉªÉÉ¨ÉEò ú

]õÉSÉÇ EòiÉÇxÉ Ê]õ{É ºÉÆ±ÉMxÉÒ ºÉÉ¤ÉÖxÉ {ÉÉxÉÒ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ +Éè®ú EòºÉä ªÉÉ ¤Énù±Éå EòÉ¨É Eäò +É®Æú¦É {É®ú
¦ÉÉMÉ

BäÊºÉ]õ±ÉÒxÉ EòÉ +ÆiÉ: IÉä{ÉEò +{ÉxÉÒ +ÆMÉÖ±ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ¤Énù±Éå ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É ]õÉSÉÇ Eäò Ê±ÉB
SÉÚ¹ÉhÉ

{ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ V´ÉÉ±ÉÉ  MÉäVÉ ½þÉäXÉ ¨ÉÖÆ½þ {±ÉMÉ Eò®åú ºÉÉ¡ò Eò®åú ªÉÉ ¤Énù±Éå +É´ÉÊvÉEò VÉÉÆSÉ
+ÉEÉ®

EòiÉÇxÉ +ÉCºÉÒVÉxÉ où¹]õÒªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ºÉä xªÉÚ]Åõ±É V´ÉÉ±ÉÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú ªÉÉ ¤Énù±Éå EòÉ¨É Eä +É®Æ¦É {É® ªÉÉ E¦ÉÒ
|É´ÉÉ½þ où¹]õÒªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ºÉä où¹ªÉ MÉèºÉ |É´ÉÉ½ Eò¦ÉÒ

þ

+É®äúJÉ ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉB +xÉÖºÉÉ®ú <ºÉEòÉ Ê´É¶É±Éä¹ÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*
(Fig 5)

EòiÉÇxÉ Eäò Ê´É¶É±Éä¹ÉhÉ Eäò +Ê¦É±ÉIÉhÉ (Characteristics of analysis

of cutting): EòiÉÇxÉ ¡ò±ÉEò EòÉä näùJÉÉiÉä ½ÖþB iÉlÉÉ <ºÉ {ÉÞ¹`ö ̈ Éå EòÉ]õ ¤ÉxÉÉ Eò®ú
Î´É¶É±Éä¹ÉhÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

Fig 4

Fig 5

={ÉºEò®ú ºÉÆ®IÉÉ (Equipment safety): MÉèºÉ EòiÉÇxÉ ={ÉºEò®ú Eäò Ê±ÉB
ºÉÆ®úIÉÉ {ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉ ´É½þÓ ½þÉäiÉä ½èþ VÉèºÉä MÉèºÉ ´Éä±b÷xÉ ={ÉºEò®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå
+{ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ*

|ÉSÉÉ±ÉEò Eäò Ê±ÉB ºÉÆ®úIÉÉ (Fig 1)

ºÉnùÉ ºÉ®ÆúIÉÉ ´ÉºjÉ {ÉÊ½þxÉå :
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ªÉÊnù V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉÉä EòÊ`öxÉ ½Éäþ iÉÉä ={ÉªÉÖCiÉ +ÎMxÉ ®úÉävÉÒ
MÉÉbÇ÷/ Ê´É¦ÉÉVÉxÉ ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=c÷iÉä º¡ÖòË±ÉMÉ ºÉä +{ÉxÉÒ iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉäÆ EòÒ ®úIÉÉ Eò®åú*

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä =ÊSÉiÉ ]äõEò nùÒ MÉ<Ç
½èþ, iÉlÉÉ ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò ªÉ½þ ́ Éä±b÷®ú Eäò {ÉÉǼ É ªÉÉ ½þÉäXÉÉå {É®ú xÉ
ÊMÉ®åú*

EòiÉÇxÉ VÉÉì¤É Eäò xÉÒSÉä ºlÉÉxÉ ºÉÉ¡ò ®úJÉå ÊþVÉºÉºÉä ÊEò vÉÉiÉÖ̈ É±É ¨ÉÖCiÉ °ü{É ºÉä ¤É½þ
ºÉEäò iÉlÉÉ Eò]äõ ¦ÉÉMÉ ºÉÖ®úIÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò ÊMÉ®åú*

BEò EòÉ]õ +É®Æú¦É E®iÉä ºÉ¨ÉªÉ =c÷iÉÒ iÉ{iÉ vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ º¡ÖòÊ±ÉMÉÉå ºÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ
®½åþ* V´É±ÉxÉ¶ÉÒxÉ {ÉnùÉlÉÉç ´ÉÉ±Éä {ÉÉjÉÉå EÉä ºÉÒvÉä EiÉÇxÉ ªÉÉ ´Éä±bxÉ Eä Ê±ÉB xÉ ±Éä
VÉÉBÆ* (Fig 2) ́ Éä±b÷xÉ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ BäºÉä {ÉÉjÉÉå EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ ]äõ]ÅõÉC±ÉÉä®úÉ<b÷
iÉlÉÉ EòÉÎº]õEò ºÉÉäb÷É ºÉä vÉÉäBÆ iÉlÉÉ ¨É®ú¨¨ÉiÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ +MÉÉÇxÉ MÉèºÉ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ ºÉä
¦É® nåù*

– nù½þxÉ ºÉä ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB

– +ÉÆJÉÉå Eäò ¤ÉSÉÉ´É Eäò Ê±ÉB

– ´ÉºjÉÉå EÒ ºÉÖ®IÉÉ Eä Ê±ÉB

– nùMvÉ MÉèºÉÉå Eä +xiÉ: ¶´ÉºÉxÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É Eäò Ê±ÉB*

SÉ¶¨Éå, nùºiÉÉxÉå iÉlÉÉ +xªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ´ÉºjÉ ºÉnùÉ {ÉÊ½þxÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

|ÉSÉÉ±ÉxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ºÉÆ®úIÉÉ (Safety during operation): EòÉªÉÇºlÉ±É
EòÉä V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÉç ºÉä ºÉÉ¡ò ®úJÉå*

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÇ, EòiÉÇxÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ IÉäjÉ ºÉä
Eò¨É ºÉä Eò¨É 3 ¨ÉÒ]õ®ú nÚù®ú ½þÉäxÉä ½Éä*

+ÎMxÉ ¶É¨ÉxÉ ={ÉºEò®ú EòÉä ÊxÉEò]õ iÉlÉÉ iÉèªÉÉ®ú ®úJÉå*

MÉèºÉ EòË]õMÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ MÉ±ÉÊiÉ (Common faults in gas cutting)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• EòÉ]õxÉä ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ nùÉä¹ÉÉå EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ ¨Éå +É¨É nùÉä¹ÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ ºÉEäÆòMÉä
• =xÉEäò EòÉ®úhÉ iÉlÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ¤ÉiÉÉ ºÉEòäÆMÉä *

EòiÉÇxÉ ¨Éå +É¨É nùÉä¹É

(Fig 1) Ê]õ{É, º]õÒ±É ºÉä ¤É½ÖþiÉ >ÆðSÉÒ ½èþ* ¶ÉÒ¹ÉÇ ÊEòxÉÉ®úÉ iÉ{iÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ªÉÉ
MÉÉä±É ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, EòÉ]õ ¡ò±ÉEò ¨ÉºÉÞhÉ xÉ½þÓ ½èþ iÉlÉÉ  ¤É½ÖþvÉÉ ¡ò±ÉEò ½þ±EòÉ
|É´ÉÊhÉÇiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÆ {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{É |É¦ÉÉÊ´ÉEòiÉÉ +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉä
VÉÉiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò Ê]õ{É EòÉä ¤É½ÖÆþiÉ >ÆðSÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉ]õ EòÉä JÉÉäxÉä Eäò JÉiÉ®äú
Eäò EòÉ®úhÉ EòiÉÇxÉ SÉÉ±É PÉ]õÉªÉÒ VÉÉBMÉÒ*

+iªÉÊvÉEò vÉÒ¨ÉÒ EòiÉÇxÉ SÉÉ±É* (Fig 2) EòÉ]õ ¡ò±ÉEò {É®ú nùÉ¤É ÊSÉx½þ, EòiÉÇxÉ
ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉä ½éþ* ªÉÉ iÉÉä Ê]õ{É

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.60 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤É½ÖþiÉ ¤Éc÷É ½èþ, ªÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ nùÉ¤É ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½èþ ªÉÉ MÉÊiÉ ¨Éxnù ½è,þ VÉèºÉÉ
ÊEò MÉÉä±É ¤ÉxÉä ªÉÉ ¤ÉÒb÷ ªÉÖCiÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ ÊEòxÉÉ®äú ¨Éå n¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* EòÉ]õ EòÒ
¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ +xÉÖ{ÉÉiÉÉå Eäò +xÉÖ°ü{É EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ PÉ]õÉxÉä {É®ú nùÉ¤É
ÊSÉx½þ iÉ±É ÊEòxÉÉ®äú EòÒ +Éä®ú ½þ]åõMÉä, VÉ¤É iÉEò ÊEò ´Éä +xiÉiÉ: Ê´É±ÉÖ{iÉ xÉ ½þÉä
VÉÉªÉå*

+iªÉÊvÉEò iÉÉ{ÉxÉ EòiÉÇxÉ SÉÉ±É EòÉä xÉ½þÓ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ, <ºÉºÉä Eäò´É±É MÉèºÉå ́ ªÉlÉÇ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

(Fig 3) Ê]õ{É º]õÒ±É Eäò +iªÉÊvÉEò ºÉ¨ÉÒ{É* EòÉ]õ JÉÉÆSÉÉå iÉlÉÉ MÉ½þ®úÒ Eò¹ÉÇhÉ
®äúJÉÉ+Éå EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ ºÉä +ÎºlÉ®ú EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ =i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{É ¶ÉÆEÖò+Éå Eäò ¦ÉÉMÉ Eò¡Çò Eäò ¦ÉÒiÉ®ú nùMvÉ ½ÖþB VÉ½þÉÆ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
MÉèºÉ |ÉºÉÉ®ú +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòiÉÇxÉ |É´ÉÉ½þ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

(Fig 6) Eò¨ÉVÉÉä®ú |ÉEòÉ®ú EòÉ ¤Éä́ Éä±É EòÉ]õ* +É¨É nùÉä¹É ½èþ |ÉEòiÉÇxÉ, VÉÉä ªÉÉ iÉÉä
+iªÉÊvÉEò SÉÉ±É ªÉÉ +{ÉªÉÉÇ{iÉ {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{É V´ÉÉ±ÉÉ ºÉä =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* BEò +Éä®ú
nùÉä¹É ½èþþ MÉÉä±É ¤ÉxÉÉªÉÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ ÊEòxÉÉ®úÉ VÉÉä +iªÉÊvÉEò {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ ºÉä =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ VÉÉä +iªÉÊvÉEò MÉèºÉ JÉ{ÉiÉ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

(Fig 7) ËEòÊSÉiÉ ¤É½ÖþiÉ ¶ÉÒQÉ EòiÉÇxÉ SÉÉ±É* <ºÉ EòÉ]õ {É®ú Eò¹ÉÇhÉ ®äúJÉÉBÆ {ÉÒUäô
EòÒä +Éä®ú ZÉÖEòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ Ê¡ò®ú ¦ÉÒ BEò ’{ÉÉiÉ EòÉ]õ’ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ¶ÉÒ¹ÉÇ ÊEòxÉÉ®úÉ +SUôÉ ½èþ, EòÉ]õ ¡ò±ÉEò ¨ÉºÉÞhÉ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ̈ É±É ¨ÉÖCiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* +ÊvÉEòÉÆ¶É =i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ |ÉEòÉ®ú ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

(Fig 8) ËEòÊSÉiÉ ¤É½ÖþiÉ vÉÒ¨ÉÒ EòiÉÇxÉ SÉÉ±É* ªÉ½þ EòÉ]õ =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ, SÉÉ½äþ EÖòUô {ÉÞ¹`ö °üIÉiÉÉ ½ÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä >ðv´ÉÉÇvÉ®ú Eò¹ÉÇhÉ ®äúJÉÉ uùÉ®úÉ
=i{ÉzÉ EÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ¶ÉÒ¹ÉÇ ÊEòxÉÉ®úÉ EÖòUô nùÉxÉänùÉ®ú ½ÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ |ÉEòÉ®ú
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: º´ÉÒEòÉªÉÇ ½þÉäiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ +ÊvÉEò iÉäVÉ SÉÉ±Éå +ÊvÉEò ´ÉÉÆÊUônù ½èþ
CªÉÉåÊEò <ºÉ EòÉ]õ Eäò Ê±ÉB ¸É¨É ±ÉÉMÉiÉ ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

(Fig 4) ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉE EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ* EòÉ]õ, nùÉ¤É ÊSÉx½þ ÊnùJÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò EòiÉÇxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ uùÉ®úÉ =i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É +ÉìCºÉÒEò®úhÉ
¨Éå ={ÉªÉÖCiÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÒ ¤Énù±Éä, +ÊvÉEò +ÉìCºÉÒVÉxÉ |ÉnùÉªÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉÉä
¶Éä¹É vÉÉiÉÖ̈ É±É Eäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉù |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉääiÉÒ ½èþ +Éè®ú |ÉEòiÉÇxÉ ªÉÉ nùÉ¤É ÊSÉx½þ =i{ÉzÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

(Fig 5) ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ EòÉ]õ ¨Éå BEò MÉÉä±É ¤ÉxÉÉªÉÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ ÊEòxÉÉ®úÉ
n¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½è VÉÉä +iªÉÎvÉEò {ÉÚ´ÉÇiÉÉ{ÉxÉ uùÉ®úÉ =i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
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MÉèºÉ EòË]õMÉ ¨É¶ÉÒxÉ (+ÉCºÉÒ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ) (Gas cutting machines (Oxy-Acetylene))

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ MÉèºÉ EòË]õMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ *

BE +SUäô EòÉ]õ ¨Éå, ÊEòxÉÉ®úÉä SÉÉè®úºÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ EòÉ]õ EòÒ ®äúJÉÉBÆ >ðv´ÉÉÇvÉ®ú
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 9)

ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ BǼ É ´ÉÞiÉ ¨Éä EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉå

ªÉä ̈ É¶ÉÒxÉä, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ BǼ É ́ÉÞkÉÉEòÉ®ú EòiÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ *

ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ EòiÉÇxÉ (Fig 1)

¤Éc÷É ´ÉÞkÉ EòiÉÇxÉ (Fig 2)

UôÉä]õÉ ´ÉÞkÉ EòiÉÇxÉ (Fig 3)

°ü{É ®äúJÉÉ (profile) EòiÉÇxÉ ̈ É¶ÉÒxÉå

=i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÉç +lÉ´ÉÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ  uùÉ®úÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉªÉÉç ¨Éä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ÉEòÉ®ú
EòÉä EòÉ]õxÉä ¨Éä <xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Fig 4 ̈ Éå <Eò½þ®äú EòiÉÇxÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò Ê±ÉB SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ®úÉä±É®ú ºÉÊ½þiÉ BEò |ÉÉä¡òÉ<±É
EòË]õMÉ ¨É¶ÉÒxÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ *

<ºÉä ÊjÉVVÉÒªÉ ¦ÉÖVÉÉ ´ÉÉ±ÉÒ EòiÉÇxÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò xÉÉ¨É ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Fig 5 ̈ Éä ¤É½ÖþEòiÉÇxÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ   Eäò Ê±ÉB SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ®úÉä±É®ú ºÉÊ½þiÉ BEò |ÉÉä¡òÉ<±É EòË]õMÉ
¨É¶ÉÒxÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ *

<ºÉä GòÉºÉ Eèò®äúVÉ EòË]õMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<±ÉäC]ìÅõÊxÉEò ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ BǼ É ºEèòËxÉMÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ (scanning head) |ÉÉä¡òÉ<±É EòË]õMÉ
¨É¶ÉÒxÉä ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ *

+¤É <±ÉäC]ìÅõÊxÉEò ÊxÉªÉÆjÉhÉ xÉä SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ®úÉä±É®ú |ÉhÉ±ÉÒ BǼ É ]äõ¨É{±Éä]õ EòÒ VÉMÉ½þ
±Éä ±ÉÒ ½èþ * (Fig 6)
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{ÉÉ<{É EòiÉÇxÉ ¨É¶ÉÒxÉå

<xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É {ÉÊ®úvÉÒªÉ EòiÉÇxÉ +lÉ´ÉÉ {ÉÉ<{É EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉää ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *

BEò ºÉÉvÉÉ®úhÉ {ÉÉ<{É EòiÉÇxÉ ́ªÉ´ÉºlÉÉ EòÉ |Énù¶ÉÇxÉ Fig 7 ̈ Éä ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*  ÊVÉºÉ¨Éå
BEò nùºiÉÒ EòiÉÇxÉ ¤±ÉÉä {ÉÉ<{É ¦ÉÒ ±ÉMÉÉ ½èþ *

{ÉÉ<{É EòÉä ½þÉlÉ ºÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

½þÉlÉ ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ {ÉÉ<{É EòiÉÇxÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉä Fig 8 ̈ Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
<ºÉä {ÉÉ<{É Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=i{ÉÉnùxÉ BǼ É Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.4.60 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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(iii)

|ÉÉCEòlÉxÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú xÉä BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¨É½þi´ÉEòÉÆIÉÒ vªÉäªÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉxÉÂ 2020 iÉEò 30 Eò®úÉäc÷÷ ±ÉÉäMÉÉå EòÉä +lÉÉÇiÉÂ ½þ®ú SÉÉ®ú ¨Éå ºÉä BEò

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ EòÉä EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ +Éè®ú ®úÉ¹]ÅõÒªÉ EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ =xÉEòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú Ênù±ÉÉxÉÉ ½èþ * <ºÉ ±ÉIªÉ EòÒ |ÉÉÎ{iÉ

½äþiÉÖ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨ÉÉiÉÞ¦ÉÉ¹ÉÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úÉxÉÉ {É®ú¨É +É´É¶ªÉEò ½èþ * NIMI +{ÉxÉÒ ºÉ¦ÉÒ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ +ÆOÉäVÉÒ, ®úÉVÉ¦ÉÉ¹ÉÉ Ê½þxnùÒ iÉlÉÉ

+xªÉ IÉäjÉÒªÉ ¦ÉÉ¹ÉÉ+Éå ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úEäò <ºÉ ±ÉIªÉ |ÉÉÎ{iÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉ½þªÉÉäMÉ näù ®ú½þÉ ½èþþ * <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

ºÉÆºlÉÉxÉ (ITIs) BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ +nùÉ Eò®äúMÉÉþ, Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú EòÉè¶É±É ºÉä {ÉÊ®ú{ÉÚhÉÇ EòÉÌ¨ÉEò VÉxÉ-¶ÉÊHò EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä ¨Éå +Éè®ú <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉä

vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä iÉiEòÉ±ÉÒxÉ +É´É¶ªÉEò +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ITI EòÉ {ÉÉ ẦöªÉ-Gò¨É ½þÉ±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®úÉ MÉªÉÉ ½èþ

+Éè®ú <ºÉ EòÉªÉÇ ¨Éå BEò {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉÒ MÉ<Ç ½èþ * {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù Eäò MÉ`öxÉ ¨Éå iÉiºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉnùºªÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É

½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ÊEò =tÉäMÉ, =t¨ÉÒ, Ê¶ÉIÉÉÊ´Énù +Éè®ú ITIs Eäò |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ *

¨ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò  +{ÉxÉä ±ÉIªÉ ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’ EòÒ |ÉÉÎ{iÉ ½äþiÉÖ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäù¶É±ÉªÉ (DGT), EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ

Eäò +vÉÒxÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ·ÉÉªÉkÉ¶ÉÉºÉÒ ÊxÉEòÉªÉ, ®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI), SÉäzÉ<Ç ÊVÉºÉEòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉÉä (IMPs)

Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, Ê´ÉEòÉºÉ iÉlÉÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ EòÉªÉÇ¦ÉÉ®ú ºÉÉé{ÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ´É½ ITI þ iÉlÉÉ EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä iÉiºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

½äþiÉÖ ºÉä̈ Éäº]õ®ú {Éä]õxÉÇ Eäò +vÉÒxÉ, =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ EòÒ |ÉºiÉÖiÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò, Ê¡ò]õ®úú {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ

nùÉä)ú, ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ NSQF ºiÉ®ú 5 |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ* ̈ ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +ÆOÉäVÉÒ B´ÉÆ Ê½þxnùÒ ºÉÆºEò®úhÉ BEò

ºÉÉlÉ |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú NIMI xÉä ¦ÉÒ  ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’  Eäò ±ÉIªÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¦ÉÉMÉÒnùÉ®úÒ nùVÉÇ Eò®úÉªÉÒ ½èþ*

<ºÉ EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ {ÉÊ®ú¹Én (MDC)ù Eäò ºÉnùºªÉÉå EòÉ ̈ Éé ½þÉÌnùEò +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eò®úiÉÉ ½ÚÄþ * NSQF

ºiÉ®ú 5 ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ºÉ¨ÉEòIÉ ºiÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ =xÉEòÒ EòÉè¶É±É |É´ÉÒhÉiÉÉ iÉlÉÉ nùIÉiÉÉ EòÉä Ê´É·É¦É®ú

¨Éå Ê´ÉÊvÉ´ÉiÉÂ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉäMÉÒ; ¡ò±Éº´É°ü{É =xÉEäò {ÉÚ́ ÉÇ |ÉÉ{iÉ YÉÉxÉ EòÉä ¦ÉÒ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäMÉÒ* ¨ÉÖZÉä {ÉÚhÉÇ Ê´É·ÉÉºÉ ½èþþ

ÊEò NSQF ºiÉ®ú 4 Eäò <xÉ IMPs ºÉä ITIs |ÉÊ¶ÉIÉÖ, |ÉÊ¶ÉIÉEò iÉlÉÉ +xªÉ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ±ÉÉäMÉ ¦É®ú{ÉÚ®ú ±ÉÉ¦É =`öÉªÉåMÉä iÉlÉÉ näù¶É ̈ Éå ́ ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¨Éå +Ê¦É´ÉÞÊrù ½äþiÉÖ NIMI uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ªÉ½þ |ÉªÉixÉ nÚù®úMÉÉ¨ÉÒ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ±ÉÉBMÉÉ*

NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ EòÊ¨É]õÒ (MDC) Eäò ºÉnùºªÉ <ºÉ |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå |ÉnùkÉ +{ÉxÉä ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eäò

{ÉÉjÉ ½éþèþ *

VÉªÉ Ê½þxnù !

®úÉVÉä¶É +OÉ´ÉÉ±É
¨É½þÉÊxÉnæù¶ÉEò / +ÊiÉÊ®úHò ºÉÊSÉ´É

EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ,
¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú

xÉ<Ç Ênù±±ÉÒ - 100 001



(iv)

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ, ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (DGE&T) ¸É¨É B´ÉÆ ®úÉäVÉMÉÉ®ú ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ, ¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú
uùÉ®úÉ ¡äòb÷®ú±É Ê®ú{ÉÎ¤±ÉEò +Éì¡ò VÉ¨ÉÇxÉÒ ºÉ®úEòÉ®ú EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä 1986 ¨Éå SÉäxxÉ<Ç ¨Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ* <ºÉ ºÉÆºlÉÉxÉ EòÉ |É¨ÉÖJÉ =nÂùnäù¶ªÉ
Ê¶É±{ÉEòÉ®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÖ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +vÉÒxÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ ẦööªÉGò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÉåä Eäò Ê±ÉB +xÉÖnäù¶ÉùÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ
B´ÉÆ |ÉºÉÉ®ú Eò®úxÉÉ ½èþ *

+xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ |É¨ÉÖJÉ °ü{É ºÉä NCVT/NAC Eäò +vÉÒxÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉEò®ú iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * ÊVÉºÉºÉä ´ªÉÊHò BEò
®úÉäVÉMÉÉ®úþ ½äþiÉÖ EòÉè¶É±É |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEäò * +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) Eäò °ü{É ̈ Éåä Ê´ÉEòÊºÉiÉ B´ÉÆ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ lªÉÉä®úÒ {ÉÖºiÉEò, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò, {É®úÒIÉÉõ +Éè®ú MÉÞ½þEòÉªÉÇõ {ÉÖºiÉEò, EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ
ºÉÆMÉhÉxÉÉ B´ÉÆ Ê´ÉYÉÉxÉ, +Ê¦ÉªÉÉÆÊjÉEòÒ ÊSÉjÉhÉ, +xÉÖnäù¶ÉEò MÉÉ<b÷, ´ÉÉì±É SÉÉ]Çõ, B´ÉÆ {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉå ÊxÉÌ¨ÉiÉ EòÒä VÉÉiÉÒä ½éþ *

|ÉºiÉÖiÉ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ näùMÉÒ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ +{ÉxÉÉ EòÉªÉÇ Eò®ú ºÉEåòMÉä * <ºÉÊ±ÉB {ÉÉ`öEò ½þ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇEò EòÉä
Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ <EòÉ<ªÉÉåä ¨Éåä ¤ÉÄ]õÉ ½Öþ+É {ÉÉªÉäMÉÉ* {É®úÒIÉhÉ B´ÉÆ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näù ºÉEåòMÉä* ªÉÊnù |ÉÊ¶ÉIÉÖ <ºÉÒ
{ÉrùÊiÉ ºÉäú EòÉªÉÇ  Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä º´ÉÆªÉ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näùxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ B´ÉÆ ´É½þ º´ÉªÉÆ +{ÉxÉÉ ¨ÉÚ±ªÉÉEÆòxÉ ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEäòMÉÉ ½èþ* ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
(nùÒ´ÉÉ®ú ÊSÉjÉ) +Éè®ú {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉåä +ÊuùiÉÒªÉ ½þÉäiÉÒ ½éþè*þ ªÉä Eäò´É±É +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ iÉ®úÒEäò ºÉä {ÉÉ`ö |ÉºiÉÖiÉ Eò®úxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ ½þÒ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ
¤ÉÎ±Eò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä iÉEòxÉÒEòÒú ¶ÉÒ¹ÉÇEò VÉ±nùÒ OÉ½þhÉ Eò®úòxÉä ̈ Éå ¦ÉÒ ̈ Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ* +xÉÖnäù¶ÉEò ÊxÉnæùÊ¶ÉEòÉ (<xºÉ]ÅõC]õ®ú MÉÉ<b÷) +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä +{ÉxÉÒ +xÉÖnäù¶É
ªÉÉäVÉxÉÉ, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ ½éþ * <xÉ +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ®úSÉxÉÉ <ºÉ iÉ®ú½þ
ºÉä ½éþ ÊEò EòÉè¶É±É Eäò ÊxÉPÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É EòÉä +ÉSUôÉÊnùiÉ Eò®åú * ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú ½äþiÉÖ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÒ ½éþ * ]äõº]õ +Éè®ú BäºÉÉ<x¨Éäx]ÂõºÉ +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉlÉÔ uùÉ®úÉ ÊEòªÉä MÉªÉä BºÉÉ<x¨Éäx]õ Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉ ¨ÉÚ±ªÉÉÄEòxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉåMÉä * ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
+Éè®ú ]ÅõÉxºÉ{Éä®äúxºÉÒVÉ +xÉÚ̀ öÒ ½èþ, ªÉä +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä ÊEòºÉÒ Ê´É¹ÉªÉ EòÒ |É¦ÉÉ´ÉÒ |ÉºiÉÖÊiÉ ½þÒ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò =xÉEòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉZÉ EòÉ +ÉÄEò±ÉxÉ Eò®úxÉä
¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½èþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ÊnùMnùÌ¶ÉEòÉ, +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä nèùÊxÉEò +xÉÖnäù¶É EòÉ ®úJÉEò®ú ¤ÉxÉÉxÉä, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉªÉå, |ÉÊiÉÊnùxÉ {ÉÉ`öÉå +Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉÉå
EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½éþ *

EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ Gò¨É EòÉä =i{ÉÉnùEò °ü{É ¨Éå näùJÉxÉä ½äþiÉÖ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä EòÉä QR code uùÉ®úÉ BEòÒEÞòiÉ Eò®ú ÊGòªÉÉi¨ÉEò |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉnùÉåä EòÉä
+¦ªÉÉºÉ ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä, |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºiÉ®ú EòÉä ºÉÖvÉÉ®úEò®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä EäòÎxpùiÉ ½þÉäEò®ú ¨ÉÚ±É
EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉä =iºÉÉÊ½þiÉ Eò®äúMÉÉ *

IMPs |É¦ÉÉ´ÉÒ ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò EòÉªÉÇ ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉÆªÉÖHò EòÉè¶É±É näùxÉä EòÉ ºÉ¡ò±É |ÉªÉixÉ ¦ÉÒ Eò®úiÉä ½éþ * <ºÉ ¤ÉÉiÉ {É®ú ¦ÉÒ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ ÊEò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉè¶É±É IÉäjÉÉå ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¦ÉÒ <ºÉ¨Éä ºÉÆ±ÉMxÉ ½þÉäþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú BEò ºÉÆºlÉÉxÉ ¨Éå {ÉÚhÉÇ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ |ÉÊ¶ÉIÉEò +Éè®ú |É¤ÉxvÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ={É±É¤vÉ
Eò®úÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ *

|ÉºiÉÖiÉ IMPs NIMI Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå B´ÉÆ Ê¨ÉÊb÷ªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉÉå Eäò ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò |ÉªÉixÉ EòÉ ¡ò±É ½èþ * Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉ Eäò °ü{É ¨Éå ºÉ®úEòÉ®úÒ
B´ÉÆ ÊxÉVÉÒ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò =tÉäMÉÉå, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGT) Eäò +xiÉÇMÉiÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå +Éè®ú ºÉ®úEòÉ®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉVÉÒ ITIs
Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ *

NIMI Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÉVªÉ ºÉ®úEòÉ®ú Eäò ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäùù¶ÉEòÉå, ºÉ®úEòÉ®úÒ B´ÉÆ ÊxÉVÉÒ +ÉètÉäÊMÉEò IÉäjÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå DGT iÉlÉÉ DGT
IÉäjÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå Eäò +ÊvÉEòÉÊ®úªÉÉå, |ÉÚ¡ò ®úÒúb÷®úÉå, ´ªÉÊHòMÉiÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉEòiÉÉÇªÉÉå B´ÉÆ ºÉÆªÉÉäVÉEòÉå EòÉä |ÉºiÉÖiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå =xÉEäò +¨ÉÚ±ªÉ
ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ ½þÉÌnùEò vÉxªÉ´ÉÉnù näùiÉÉ ½èþ *

+É®ú.{ÉÒ. ËføMÉ®úÉ

SÉäzÉ<Ç - 600 032 ÊxÉnäù¶ÉEò



(v)

+É¦ÉÉ®ú

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É =i{ÉÉnùEòÉå iÉlÉÉ =xÉEòÒ |ÉªÉÉäVÉEò ºÉÆºlÉÉxÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eäò =i{ÉÉnùxÉ

B´ÉÆ Ê´ÉÌxÉ¨ÉÉhÉ IÉäjÉ Ê¡ò]õ®úú - Ê¶ÉIÉhÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ) {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ nùÉä)ú {ÉÖºiÉEò EòÒ ®úSÉxÉÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò
ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ ±ÉÉxÉä ¨Éå |ÉnùkÉ ºÉ½þªÉÉäMÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉvÉxªÉ´ÉÉnù +É¦ÉÉ®ú |ÉEò]õ Eò®úiÉÉ ½èþ *

¨ÉÒÊb÷ªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ ºÉÊ¨ÉÊiÉ Eäò ºÉnùºªÉ

¸ÉÒ B¨É. ºÉ¨{ÉkÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
CTI,  SÉäzÉ<Ç-32.

¸ÉÒ B¨É. ºÉMÉ®ú{ÉÉÆÊb÷ªÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
CTI, SÉäzÉ<Ç- 32

¸ÉÒ Eäò. EäòºÉ´ÉxÉ _ ºÉ½þÉªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ ºÉ±ÉÉ½þEòÉ®ú VÉÚÊxÉªÉ®ú (ºÉä.ÊxÉ.)
DET, iÉÊ¨É±ÉxÉÉbÖ÷

¸ÉÒ ºÉÒ.ºÉÒ. ºÉÖ¥É¨ÉÊhÉªÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
¤ÉÉ±É¨ÉÆÊnù®ú PHM ITI, SÉèzÉ<Ç - 17

¸ÉÒ B. º]õÒ¡òxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò, St. John’s ITI
¨ÉhÉ{ÉÉ®èú, ÊiÉ°üSÉÒ ÊVÉ±ÉÉ - 621 307

¸ÉÒ B. SÉxpù|ÉEòÉ¶É _ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉEò,
NSTI, ½èþnù®úÉ¤ÉÉnù

¸ÉÒ Eäò.¤ÉÒ. Ê¶É´É®úÉ¨ÉÂ _ VÉÚÊxÉªÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉ®úEòÉ®úÒ ITI, ̈ ÉèºÉÚ®ú - 570007

¸ÉÒ b÷Ò.ºÉÒ. xÉ]õ®úÉVÉÉ _ VÉÚÊxÉªÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉ®úEòÉ®úÒ ITI, ̈ ÉèºÉÚ®ú - 570007

¸ÉÒ ¨ÉÒË±Éb÷ ®úÉºÉÖ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò, ºÉ®úEòÉ®úÒ  ITI
+±ÉÒMÉÆVÉ, ±ÉJÉxÉ>ð

NIMI  ºÉ¨Éx´ÉªÉEò

¸ÉÒ Eäò. ¸ÉÒÊxÉ´ÉÉºÉ ®úÉ´É - ºÉÆªÉÖHò ÊxÉnäù¶ÉEò
ºÉ¨Éx´ÉªÉEò, NIMI, SÉäzÉ<Ç - 32

¸ÉÒ VÉÒ. ¨ÉèEäò±É VÉÉxÉÒ - ºÉ½þÉªÉEò |É¤ÉxvÉEò,
ºÉ¨Éx´ÉªÉEò, NIMI, SÉäzÉ<Ç - 32

NIMI xÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ EòÒ |ÉÊEòªÉÉ ¨Éå ºÉ®úÉ½þxÉÒªÉ B´ÉÆ ºÉ¨ÉÌ{ÉiÉ ºÉä́ ÉÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB DATA ENTRY, CAD, DTP +É{É®äú]õ®úÉå EòÒ
¦ÉÚÚ®úÒ-¦ÉÚ®úÒ |É¶ÉÆºÉÉ Eò®úiÉÉ ½è *þ

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò |ÉÊiÉ vÉxªÉ´ÉÉnù ´ªÉCiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåäxÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ½þªÉÉäMÉ ÊnùªÉÉ ½èþ *

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉ +É¦ÉÉ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåxÉä {É®úÉäIÉ ªÉÉ +{É®úÉäIÉ °ü{É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå  ºÉ½þÉªÉiÉÉ EòÒ ½èþ*

+ÉÆÊ¶ÉEò +xÉÖ́ ÉÉnù _ ¸ÉÒ Ê¶É´É |ÉºÉÉnù ¤Éä®ú´ÉÆ¶ÉÒ, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI,  EòÉähb÷ÉMÉÉì́ É (UôkÉÒºÉMÉgø)

_ ¸ÉÒ ®úÉVÉä¶É EÖò¨ÉÉ®ú ={ÉÉvªÉÉªÉ, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, +ÆiÉÉMÉgø (UôkÉÒºÉMÉgø)

_ ¸ÉÒ¨ÉiÉÒ SÉèiÉÒ Eò¶ªÉ{É, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, ¤ÉºiÉ®ú (UôkÉÒºÉMÉgø)



(vi)

{ÉÊ®úSÉªÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ ¨ÉäxÉÖ+±É ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ nùÉä)ú Eäò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò Ê±ÉªÉä ºÉèrùÉÆÊiÉEò ºÉÚSÉxÉÉBÄ nùÒ MÉªÉÒ
½éþ * <ºÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ̈ Éå ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ  NSQF ºiÉ®ú - 5 EòÒ {ÉÉ`ö¬Gò¨É +¦ªÉÉºÉ Gò¨É¤Érù ÊEòªÉä MÉªÉä ½éþ * ªÉ½þ ºÉ¨¦É´É |ÉiªÉixÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ ºÉèrùÉÎxiÉEò
+ÉªÉÉ¨É EòÉ +xiÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ ÊnùªÉä EòÉè¶É±É +¦ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÉä * |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä EòÉè¶É±É |Énù¶ÉÇxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ +xiÉ: ºÉ¨¤ÉxvÉ +´ÉvÉÉ®úhÉ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò
Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ*

¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ  (Drilling) 150 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 Ê¡òË]õMÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ (Fitting assembly) 150 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 ]õÍxÉMÉ (Turning) 125 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Basic Maintenance)   75 PÉh]äõ

{±ÉÉÆ]õ ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉhÉ / |ÉÉäVÉäC]õ EòÉªÉÇ
(In-plant Training / Project Work)   50 PÉh]äõ

                                    EÖò±É 550 PÉh]äõ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÒ {ÉÖÎºiÉEòÉ ¨Éå ÊnùªÉä MÉªÉä +¦ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÉä {ÉføÉªÉÉ ´É ºÉÒJÉÉªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ * {ÉÖºiÉEòÉå Eäò |ÉiªÉäEò |É{ÉjÉ
{É®ú ºÉÆMÉiÉ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ EòÒ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ +ÆÊEòiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ *

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ EòÉè¶É±É EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Eò¨É ºÉä Eò¨É BEò EòIÉÉ {É½þ±Éä |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ÊºÉrùÉxiÉ {ÉgøÉxÉÉ / ºÉÒJÉxÉÉ
´ÉÉÆÊUôiÉ ½èþ * ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ÊºÉrùÉxiÉ |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ Eäò BEò +Ê´É¦ÉÉVªÉ ¦ÉÉMÉ Eäò °ü{É ¨Éå ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ º´ÉiÉ: ºÉÒJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä xÉ½þÓ iÉlÉÉ EòIÉÉ +xÉÖnäù¶É Eäò {ÉÚ®úEò Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB *

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ Ê´É¹ÉªÉ {ÉÖÎºiÉEòÉ +¦ªÉÉÊºÉEò EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úxÉä Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä Ê±ÉJÉÒ MÉªÉÒ ½èþ * <ºÉ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå
uùÉ®úÉ {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ nùÉä) ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä́ ÉÉ±ÉÉ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ nùÒ MÉ<Ç ½éþ, ÊVÉx½åþ {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò
ÊxÉnæù¶ÉEò / ºÉÚSÉxÉÉBÄ nùÒ MÉ<Ç ½éþ * <xÉ EòÉè¶É±ÉÉå BäºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ÊEò NSQF ºiÉ®ú - 5 EòÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖ{ÉÉ±É
EòÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉè¶É±É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ *

ªÉ½þ ¨ÉäxÉÖ+±É SÉÉ®ú ¨ÉÉb÷¬Ú±ÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ * +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB <xÉ SÉÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉªÉ Ê´É¦ÉÉVÉxÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ *

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå EòÉè¶É±É |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ EòÉä EÖòUô ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò |ÉÉäVÉäC]õ EòÉä Eäòxpù ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉÉåä EòÒ ¸ÉÞÆÆÆJÉ±ÉÉ iÉèªÉÉ®ú EòÒ
MÉ<Ç ½èþ * ½þÉÆ±ÉÉÊEò EÖòUô BäºÉä =nùÉ½þ®úhÉ ¦ÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ EÖòUô Ê´ÉÊ¶É¹]õ +¦ªÉÉºÉ ÊEòºÉÒ |ÉÉäVÉC]õ EòÉ Ê½þººÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

|ÉäÎC]õõEò±É ¨ÉèxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉä <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉªÉÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ÊEò |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä  Eò̈ É ºiÉ®ú Eäò |ÉÊ¶ÉIÉÖ +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ºÉ¨ÉZÉ ºÉEäò VÉ¤ÉÊEò |ÉäÎC]õEò±É ¨ÉäxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÊ¨ÉÊiÉ xÉä º´ÉÒEòÉ®ú ÊEòªÉÉ ÊEò ªÉÊnù ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå +ÉMÉä ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ
iÉÉä NIMI +xÉÖ¦É´ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå ºÉä ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä Ê±ÉB ºÉÖZÉÉ´ÉÉä EòÉä +É¨ÉÆÎxjÉiÉ Eò®äúMÉÉ *



(vii)

¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 : ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ  (Drilling)

2.1.61 ÊbÅ÷±ºÉ (Drills) 1

ÊbÅ÷±É (¦ÉÉMÉ +Éè®ú ÊGòªÉÉ) (Drill (Parts and functions)) 2

 2.1.62 ÊbÅ÷±É EòÉähÉ (Drill angles) 4

2.1.63-64 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ - EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ, B´ÉÆ SÉCGò |ÉÊiÉÊ¨ÉxÉ]õ (Drilling - Cutting speed, feed and r.p.m ,
drill  holding devices) 6

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ¡òÒb÷ (Feed in drilling) 7

ÊbÅ÷±É-{ÉEòc÷xÉä EòÒ ={ÉEò®úhÉ (Drill-holding devices) 7

2.1.66 EòÉ=Æ]õ®ú ÊºÉËEòMÉ (Counter sinking) 9

EòÉ=Æ]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ BǼ É º{ÉÉì]õ ¡äòËºÉMÉ (Counter boring and spot facing) 13

2.1.67 ®úÒ¨É®ú (Reamers)       16

nºiÉÒ ®úÒ¨É® (Hand reamers) 18

®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Drill size for reaming) 19

®úÒË¨ÉMÉ (Reaming) 21

2.1.68-69 ºGÚò SÉÚc÷Ò B´ÉÆ =ºÉEäò iÉi´É (Screw thread and elements) 22

{ÉåSÉ SÉÚÊc÷ªÉÉÄ - V SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Screw threads - types of V threads and

their uses) 23

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (Screw pitch gauge) 24

]èõ{É (Taps) 25

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É (Machine taps) 28

]èõ{É Eäò =näù¶ªÉÉå {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ (General informative points on taps)  29

{ÉÉ<{É mÉäb÷ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É ]èõ{ºÉ (Pipe Threads and Pipe Taps)  30

2.1.70 ]èõ{É Ë®úSÉ (Tap wrenches, removal of broken tap, studs) 32

]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ (Removing  broken taps) 32

]Úõ]äõ ½ÖþB º]b÷õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Removing broken stud)  34

2.1.71 b÷É<Ç B´ÉÆ b÷É<Ç º]õÉìEò (Dies and die stock) 36

¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ (Blank size for external threading)  37

b÷É<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÖÊb÷ªÉÉÄ Eò]õxÉÉ (External threading using dies) 38

2.1.72-73 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò nùÉä¹É, EòÉ®úhÉ +Éè®ú ={ÉÉªÉ (Drill troubles - Causes and remedy, drill kinds) 40

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.

Ê´É¹ÉªÉ-Gò¨É



(viii)

+IÉ®ú BǼ É ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É (Letter and number drills) 41

ÊbÅ÷±É EòÉä vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ (ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷ Eò®úEäò) (Sharpening  of  drills (Grinding of drill))  43

2.1.74-75 OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉxÉEò ÊSÉ¾þ |ÉhÉÉ±ÉÒ  (Standard marking system for grinding wheels) 46

                    OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ (Construction of the grinding wheel)  48

{ÉÊ½þªÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú {ÉÊ½þªÉÉ ¤Énù±ÉxÉÉ (Wheel inspection and wheel mounting) 49

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ́ ½þÒ±É bÅä÷ËºÉMÉ (Grinding wheel dressing) 51

OÉÉ<Ïhb÷MÉ {ÉÊ½þªÉÉ bÅä÷ºÉ®ú (Grinding wheel dressers) 52

                    ¤ÉåSÉ BǼ É {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå ºÉä +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (Off-hand grinding with bench and pedestal
                         grinders) 53

    2.1.76 ®äúÊb÷ªÉºÉ/Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ, Ê¡ò±É®ú MÉäVÉ, Ê¡ò±É®ú MÉäVÉ, ½þÉä±É MÉäVÉ (Radius/Fillet gauge, feeler gauge,
                         hole gauge) 54

]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ (Telescopic gauge) 56

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ (Small hole gauges) 57

2.1.77-78 EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Pig Iron) 59

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (|ÉEòÉ®) (Cast iron (types)) 61

¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 : Ê¡òË]õMÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ (Fitting assembly)

2.2.79-80 <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ IÉäjÉ ¨Éå Ê´ÉÊxÉ¨ÉäªÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of Interchangeability in
engineering field) 62

Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (The indian standard system of limits &
fits - terminology) 63

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ BǼ É =xÉEòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Fits and their classification as per the
Indian Standard) 66

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡]õ õ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ -¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ EòÉä {ÉgøxÉÉ (The B IS system of limits and fits -
Reading the standard chart) 69

2.2.81 ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Çõ MÉäVÉ (Vernier height gauge) 72

2.2.82 Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ (Wrought iron and plain carbon steels) 74

º]õÒ±É ({±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É) (Steel (plain carbon steel))                                                                   75

+±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ - iÉÉÆ¤ÉÉ (Non-ferrous metals - copper) 76

                    ºÉÒºÉÉ vÉÉiÉÖ (Lead) 78

                    ËVÉEò (Zinc) 78

                    Ê]õxÉ (Tin) 78

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Aluminium) 79

2.2.83-85 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºGäò{É®ú +Éè®ú ºGäòË{ÉMÉ (Simple scrapers and scraping) 80

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.
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                         iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ (Î´½þ]õ´ÉlÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ) uùÉ®úÉ ºÉ½þÒ }±Éä]õ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ (Originating true flat surfaces
                         by three-plate method (Whitworth principle)) 82

Eò´ÉÇ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ ºGäòË{ÉMÉ (Scraping  curved  surfaces) 83

2.2.86-88 ´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ +Æ¶ÉÆÉEòxÉ BǼ É {ÉÉ`ö¬ÉÆEò - (Vernier Micrometer Graduation and Reading) 85

                    ¨ÉÉ{ÉEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ (Calibration of measuring instrument) 86

                    ªÉÉÊjÉEò ¤ÉÉÆvÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ (¡òÉº]õxÉ®ú) (Mechanical fasteners) 87

                    ºGÖò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú - mÉäb÷ EòÒ ¨ÉÉ{É +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ (|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ) (Screw thread micrometer -
                         Thread measurement, using (effective diameter)) 88

2.2.89 b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ, Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É, <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Dial test  indicator, comparators,
digital dial indicator) 91

Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Comparators) 94

Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Digital dial indicator) 97

mÉÒ-{´ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉÉä®ú EòÒ MÉÖhÉ´ÉHòÉ EòÉ ¨ÉÉ{ÉxÉú
(Measurement of quality in cylindrical bore using three point internal micrometer) 98

¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 : ]õÍxÉMÉ (Turning)

2.3.90 ±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ (Safety to be observed while working on lathes) 100

ºÉäx]õ®ú ±ÉälÉ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ (Specification of Centre lathe) 100

JÉ®úÉnù EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶ÉÇ¹ÉiÉÉBÆ (±ÉIÉhÉ) (Constructional features of lathe) 101

2.3.91 ±ÉälÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ (Lathe main parts) 101

½èþb÷ º]õÉìEò (Head Stock) 102

EèòÊ®úVÉ (Carrige) 105

]äõ±Éº]õÉìEò (Tailstock) 106

2.3.92 ¡òÒÊbÆ÷MÉ ´É SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Feeding & thread cutting mechanism) 107

SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ - ºÉÉvÉÉ®úhÉ B´ÉÆ ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Thread cutting - Simple and compound
gear train) 108

2.3.93 VÉÉì¤É EòÉä ºÉäx]õ®ú ¨Éå {ÉEòc÷xÉÉ +Éè®ú EèòSÉ {±Éä]õ +Éè®ú b÷ÉìMÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ (Holding the job between
centre and work with catch plate and dog) 110

2.3.94 ¡äòËºÉMÉ +Éè®ú ®úÉË¡òMÉ ]Úõ±É EòÉ ºÉ®ú±É Ê´É´É®úhÉ (Simple description of facing and roughing tool) 112

2.3.95 ËºÉMÉ±É {ÉÉì<x]õõ EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä ]Úõ±É +Éè®ú ̈ É±]õÒ {ÉÉì<x]õ EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (Nomanclature of single
point cutting tools and multi point cutting tools 114

½èþhb÷ SÉäVÉºÉÇ +Éè®ú =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Hand chasers and their uses) 115

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



(x)

2.3.96 Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ SÉªÉxÉ  (Tool selection based on different
requirements) 117

2.3.97 OÉÉ<Ïxb÷MÉ EòÉähÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of grinding angles) 120

2.3.98 ±ÉälÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb ¶ÉÒiÉ±ÉEò +Éè®ú ºxÉä½þEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ÷ (Lathe cutting speed and feed, use
of coolants, lubricants) 122

¶ÉÒiÉ±ÉEò B´ÉÆ ºxÉä½þEò (EòiÉÇxÉ pù´É) (Coolants & Lubricants (Cutting fluids)) 124

ºxÉä½þEò (Lubricants) 126

2.3.99 SÉEò +Éè®ú SÉËEòMÉ - º´ÉiÉÆjÉ 4 VÉ¤Éc÷É SÉEò (Chucks and chucking - the independent  4 jaw
chuck) 127

3 VÉ¤Éc÷É SÉEò (3 jaw chuck) 128

SÉEò ¨Éå ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò mÉäb÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of cleaning the thread of the
chuck mounting) 130

SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉÉ ́ É =iÉÉ®úxÉÉ (Mounting and Dismounting of chuks) 130

2.3.100 ¡äòºÉ {±Éä]õ (Face plate) 133

2.3.101 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ (Drilling) 135

2.3.102 ¤ÉÉäË®úMÉ ´É ¤ÉÉäË®úMÉ ]Öõ±ºÉ (Boring & boring tools) 136

2.3.103 ]Öõ±É ºÉäË]õMÉ (Tool setting) 138

ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú +Éè®ú ºÉÒvÉÒ ]õÍxÉMÉ (Parallel or straight turning) 139

º]äõ{É ]õÍxÉMÉ (Step turning) 140

OÉÚË´ÉMÉ (Grooving) 140

2.3.104 ]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Tool post) 142

2.3.105 ±ÉälÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ - xÉÍ±ÉMÉ (Lathe operation - Knurling) 144

2.3.106 ¨ÉÉxÉEò ]äõ{É®ú (Standard tapers) 147

2.3.107 ºGÖò mÉäb÷ (Screw thread) 151

ºC´ÉäªÉ®ú, ´É¨ÉÇ, ¤É]ÚõºÉ +Éè®ú BC¨ÉÒ mÉäbÂ÷ºÉ (Square, worm, buttress and acme threads) 152

2.3.108 Eäòxpù ±ÉälÉ ºÉä ºGÖò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of cutting screw thread in centre lathe) 155

2.3.109 SÉäËºÉMÉ ºGÖò mÉäb÷ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of chasing screw thread) 158

Eäòxpù MÉäVÉ (Centre gauge) 161

={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ - ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò (Tool setting - external thread) 161

+ÉiÉÆÊ®úEò SÉÚÊc÷ EòÉ]õxÉÉ (Cutting an internal thread) 163

ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (+¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ lªÉÉä®úÒ - 2.1.68-69) (Screw pitch gauge) (Refer Related

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



(xi)

 theory for exercise.no. 2.1.68-69) 164

¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 : ´ÉäÏ±b÷MÉ  (Basic Maintenance)

2.4.110 EÖò±É =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É (Total productive maintenance) 165

2.4.111 ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Routine maintenance) 166

®úJÉ®úJÉÉ´É +xÉÖºÉÚSÉÒ (Maintenance schedule) 167

2.4.112 ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Preventive maintenance) 169

2.4.113 ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú, +Éè®ú ªÉÆjÉ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection, types of inspection and
gadgets for inspection) 173

2.4.114 ºxÉä½þEò ºÉ´ÉæIÉhÉ (Lubrication survey) 176

ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ºÉ®ú±É +xÉÖ̈ ÉÉxÉ (Simple estimation of material) 177

2.4.115 +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ+Éå +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ (Causes for assembly failures and remedies) 179

2.4.116 BºÉä̈ ¤É±ÉÒ iÉEòxÉÒEò (Assembly techniquies) 180

mÉäb÷Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ́ ÉÉ±ÉÉ (Threaded jointer) 182

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¶ÉÆEÖò Ê{ÉxºÉ (Cylindrical and taper pins) 183

ºÉÒ±É (Seal) 187

]õÉÍEòMÉ (Torquing) 190

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



(xii)

¨ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

<ºÉ {ÉÖºiÉEò Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ºÉIÉ¨É ½þÉåMÉä :

• =ÊSÉiÉ ¨ÉÉ{ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉ]õÒEòiÉÉ (accuracy) ºÉä VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉÊGòªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ (Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊGòªÉÉ-ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, Ê®úË¨ÉMÉ, ]äõË{ÉMÉ, bÅ÷É<ÈMÉ (dieing)

=ÊSÉiÉ ̈ ÉÉ{É ªÉÉäMªÉ ={ÉEò®úhÉ, ́ ÉÌxÉªÉ®ú, ºGÖòMÉäVÉ, ̈ ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú)

• +ÆiÉ®ú{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉ +´É±ÉÉäEòxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ]õÉä±Éä®äúxºÉ (tolerance) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +ºÉä¤É±ÉÓMÉ
(assembling) Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê½þººÉÉä EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉÉ 3 +Éè®ú EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ*
(Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê¡ò]õ (fit) º±ÉÉ<Ëb÷MÉ, BÆMÉÖ±É®ú, º]äõ{É Ê¡ò] (step fit)õ, ‘T’ Ê¡ò]õ, ºC´ÉäªÉ®ú Ê¡ò]õ +Éè®ú |ÉÉä¡òÉ<±É
Ê¡ò]õ* +É´É¶ªÉEò ]õÉä±Éä®äúxºÉ ± 0.04 mm, BÆMÉÖ±É®ú ]õÉä±Éä®äúxºÉ : 30Ê¨ÉxÉ]õ)*

• ¨ÉÉxÉEò |ÉÊGòªÉÉ EòÉ +´É±ÉÉäEòxÉ iÉlÉÉ ºÉÊ]õEòiÉÉ (accuracy) ºÉä VÉÉÄSÉ Eò®ú ±ÉälÉ (lathe) {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉÊGòªÉÉ EòÉä ¶ÉÉÊ¨É±É Eò®Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +É{É®äú¶ÉxÉ ¡äòËºÉMÉ (facing), {±ÉäxÉ]õÍxÉMÉ,
º]äõ{É ]õÍxÉMÉ, {ÉÉÍ]õMÉ (parting), SÉä̈ ¡òË®úMÉ, ¶ÉÉä±b÷®ú ]õxÉÇ, OÉÖË´ÉMÉ, xÉ®úË±ÉMÉ (knurling), ¤ÉÉäË®úMÉ,
]äõ{É®ú ]õÍxÉMÉ, mÉäËb÷MÉ (Eäò´É±É ¤ÉÉ½þ®úÒ ‘V’)*

• ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ, Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå Eäò +Éä́ É®ú½þÉË±ÉMÉ iÉlÉÉ EòÉªÉÉç EòÒ VÉÉÄSÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ
+Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉ Eò®úxÉÉ (Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ É¶ÉÒxÉ, bÅ÷Ò±É ̈ É¶ÉÒxÉ, {ÉÉ´É®ú ºÉÉÄ, ¤ÉåSÉ OÉÉ<Æb÷®ú +Éè®ú ±ÉälÉ)*



(xiii)

-do-30 72 File and make Step fit, angular fit,
angle, surfaces (Bevel gauge
accuracy 1 degree).(15 hrs.)

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

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

31 74 Enlarge hole and increase internal
dia. (2 hrs.)

75 File cylindrical surfaces.(5 hrs.)

Grinding wheel: Abrasive, grade
structures, bond, specification,
use, mounting and dressing.
Selection of grinding wheels. Bench

-do-

SYLLABUS

Second Semester  Duration: Six Month

Week
No.

Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

27

28

29

-do-

Produce componentsby
different operations and
check accuracy using
appropriate measuring
instruments.[Dif ferent
O p e r a t i o n s - D r i l l i n g ,
Reaming, Taping, Dieing;
Appropriate Measuring
Instrument – Vernier, Screw
Gauge, Micrometer]

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

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

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

64 Sharpening of Drills.(1 hrs.)

65 Practice use of angular measuring
instrument. (5 hrs.)

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

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

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

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

69 Prepare studs and bolt.(15 hrs.)

Counter sink, counter bore and spot
facing-tools and nomenclature,
Reamermaterial,
types (Hand and machine reamer),
kinds, parts and their uses,
determining hole size (or reaming),
Reaming procedure.
Screw threads: terminology, parts,
types and their uses. Screw pitch
gauge: material parts and uses.
Taps British standard (B.S.W.,
B.S.F., B.A. & B.S.P.) and metric /
BIS (course and fine) material, parts
(shank body, flute, cutting edge).

70 Form external threads with dies to
standard size. (10 hrs.)

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

Tap wrench: material, parts, types
(solid &adjustable types) and their
uses removal of broken tap, studs
(tap stud extractor). Dies: British
standard, metric and BIS standard,
material, parts, types, Method of
using dies. Die stock: material,
parts and uses.

-do-



(xiv)

34

77 Correction of drill location by binding
previously drilled hole.(5 hrs.)

78 Make inside square fit. (20 hrs.)

Pig Iron: types of pig Iron, properties
and uses. Cast Iron: types, properties
and uses.

-do-

Make different fit of
components for
assembling as per
required tolerance
observing principle
of interchangeability
and check for
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Fit –
Sliding, Angular, Step
fit, ‘T’ fit, Square fit
and Profile fit;
Required tolerance:
±0.04 mm, angular
tolerance: 30 min.]

32

79 Make sliding „T. fit.(2 hrs.) Interchangeability: Necessity in Engg,
field definition, BIS. Definition, types of
limit, terminology of limits and fits-basic
size, actual size, deviation, high and low
limit, zero line, tolerance zone Different
standard systems of fits and limits.
British standard system, BIS system

33

80 File fit- combined, open  angular
and sliding sides. (10 hrs.)

81 File internal angles 30minutes
accuracy open, angular fit.(15 hrs.)

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

-do-

35-36 82 Make sliding fit with angles other
than 90°.(25 hrs.)

Wrought iron- : properties and uses.
Steel: plain carbon steels, types,
properties and uses. Non-ferrous metals
(copper, aluminum, tin, lead, zinc)
properties and uses.

-do-

76 Make open fitting of curved
profiles.(18 hrs.)

grinder parts and use. Radius/fillet
gauge, feeler gauge, hole gauge, and
their uses, care and maintenance.

-do- 83 Scrap on flat surfaces, curved surfaces
and parallel surfaces and test. (5 hrs.)

84 Make & assemble, sliding flats, plain
surfaces. (15 hrs.)

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

Simple scraper- circular, flat, half round,
triangular and hook scraper and their
uses. Blue matching of scraped
surfaces (flat and curved bearing
surfaces)

-do- 86 File and fit combined radius and
angular surface (accuracy ± 0.5 mm),
angular and radius fit. (18 hrs.)

87 Locate accurate holes & make

Vernier micrometer, material, parts,
graduation, use, care and  intenance.
Calibration of measuring instruments.
Introduction to mechanical fasteners

37

38



(xv)

99 Cut grooves- square, round,V.
groove. (10 hrs.)

100 Make a mandrel-turn diameter to
sizes. (5 hrs.)

101 Knurl the job.(1 hrs.)

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

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

-do-42

40

41

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

90 Lathe operations-

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

92 Face both the ends for holding between
centers. (9 hrs.)

93 Using roughing tool parallel turn ±
0.1 mm. (10 hrs.)

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

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

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

96 Perform the facing, plain turn, step turn,
parting, deburr, chamfercorner, round
the ends, and use form tools. (11 hrs.)

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

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

Lathe cutting tools- Nomenclature
ofsingle point & multipoint cutting
tools, Tool selection based on
different requirements and necessity
of correct grinding, solid and tipped,
throw away
type tools, cutting speed and feed
and comparison for H.S.S., carbide
tools. Use of coolants and
lubricants.

-do-

-do- 89 Make sliding fits assembly with
parallel and angular mating surface.
(± 0.04 mm) (25 hrs.)

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

39

accurate  hole for stud fit.(2 hrs.)

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

and its uses.
Screw thread micrometer:
Construction, graduation and use.



(xvi)

43 103 Make a bush step bore-cut recess,
turn hole diameter to sizes.(5 hrs.)

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

105 Turn taper pins. (5 hrs.)

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

General turning operations- parallel or
straight, turning. Stepped turning,
grooving, and shape of tools for the
above operations. Appropriate method
of holding the tool on tool post or tool
rest, Knurling: - tools description, grade,
uses, speed and feed, coolant for
knurling, speed, feed calculation.
Taper – definition, use and method of
expressing tapers. Standard tapers-
taper, calculations morse taper.

-do-

107 Practice threading using taps, dies
on lathe by hand. (2 hrs.)

108 Make external „V. thread.(8 hrs.)

109 Prepare a nut and match with the
bolt.(15 hrs.)

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

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

110 Simple repair work: Simple assembly
of machine parts from blue prints.
(15 hrs.)

111 Rectify possible assembly faults
during assembly.(19 hrs.)

112 Perform the routine maintenance with
check list (10 hrs.)

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

114 Read pressure gauge, temperature
gauge, oil level (1 hrs.)

115 Set pressure in pneumatic system
(2 hrs.)

Maintenance
-Total productive maintenance -
Autonomous maintenance -Routine
maintenance -Maintenance schedule
-Retrieval of data from machine manuals
Preventive maintenance-objective and
function of Preventive maintenance,
section inspection. Visual and detailed,
lubrication survey, system of symbol and
colour coding. Revision, simple
estimation of materials, use of
handbooks and reference table. Possible
causes for assembly failures and
remedies.

44

45-46

-do-

116 Assemble simple fitting using dowel
pins and tap screw  assembly using
torque wrench. (25 hrs.)

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing, and
torquing.Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and uses.

-do-47

In-plant training / Project work

1 Pipe Fixture
2 Adjustable Clamp
3 Hermaphrodite/ Inside Caliper
4 Chuck Key

Revision

Examination

48-49

50-51

52



1

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.61 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É (Drills)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É EòÉ |ÉEòÉ®ú ÊbÅ÷±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ*

¨É®úÉäc÷nùÉ® ÊbÅ÷±É (Twist drill) : |ÉÉªÉ: ºÉ¦ÉÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ Î]Âõ´Éº]õ
<ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ̈ Éå ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖ°ü{É nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ̈ É®úÉäc÷nùÉ®ú JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä
½èþ* Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É Eäò nùÉä ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ |ÉEòÉ®ú-ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ¶ÉéEò B´ÉÆ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É ½èþ
Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É º]äõhb÷bÇ÷ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò Eäò Î]Âõ´Éº]õ
ÊbÅ÷±É 13mm  ºÉä xÉÒSÉä EòÒ ºÉÉ<VÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 2)

¨É®úÉäb÷nùÉ®ú ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a twist drill) : ÊbÅ÷±É =SSÉ MÉÊiÉ
<º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* º{ÉÉ<®ú±É }±ÉÚ]ÂõºÉ EòÉä +IÉ ºÉä 271/2° Eäò EòÉähÉ {É®ú
¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

}±ÉÚ]ÂõºÉ BEò ºÉ½þÒ EòË]õMÉ EòÉähÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½èþ VÉÉä ÊSÉ{ºÉ Eäò ÊxÉEò±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊxÉEòÉºÉ {ÉlÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½èþ* <xÉ¨Éå ºÉä ½þÉäEò®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¶ÉÒiÉ±ÉEò
EòË]õMÉ BäVÉ iÉEò {É½ÖÆþSÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

}±ÉÖ]ÂõºÉ Eäò ¨ÉvªÉ EòÉ ¶Éä¹É ¦ÉÉMÉ ±Éèhb÷ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ÊbÅ÷±É EòÉ +ÉEòÉ®ú IÉäjÉ
(Land) Eäò ´ªÉÉºÉ uùÉ®úÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ B´ÉÆ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ*

Ê¤ÉxnÖù EòÉähÉ EòË]õMÉ EòÉähÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ 118°
½þÉäiÉÉ ½èþ* C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉ =qäù¶ªÉ Ê±É{É Eäò {ÉÞ¹`ö¦ÉÉMÉ EòÉä EòÉªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ ®úMÉc÷xÉä
ºÉä ®úÉäEòxÉÉ ½èþ * ªÉ½þ |ÉÉªÉ:  8° {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ (Drilling)

BEò ¨ÉÎ±]õ{ÉÉ<Æ]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É, ÊVÉºÉä ÊbÅ÷±É Eò½þiÉä ½éþ, EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
EòÉªÉÇJÉhb÷ (workpiece) ̈ Éå ÊxÉÎ¶SÉiÉ ́ ªÉÉºÉ Eäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ÊUôpùÉå EòÉ =i{ÉÉnùxÉ
ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ½èþ* +ÉMÉä EòÒ ÊEòºÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) Eäò Ê±ÉªÉä +ÉÆiÉÊ®úEò °ü{É
ºÉä EòÒ MÉ<Ç {É½þ±ÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò Ê´ÉÊ¶É¹]õ ={ÉªÉÉäMÉ (Types of drills and
their specific uses)

SÉ{É]õÉ ÊbÅ÷±É (Flat drill) (Fig 1) : ÊbÅ÷±É EòÉ |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò °ü{É BEò SÉ{É]õÉ
ÊbÅ÷±É lÉÉþ, ÊVÉºÉä SÉ±ÉÉxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ lÉÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¦ÉÒ ºÉºiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
{É®úxiÉÖ <ºÉä EòÉªÉÇ Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉEòc÷xÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉºÉä UôÒ±ÉxÉ EòÉ
¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ ¦ÉÒ EòÊ`öxÉ ½èþ* <ºÉEòÒ {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ nùIÉiÉÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½èþ*
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iÉäVÉ ½äþÊ±ÉCºÉ ´ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÒiÉ±É {É®ú Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ xÉ½þÓ
Eò®úxÉ SÉÉÊ½þªÉä CªÉÉåÊEò, ªÉ½þ EòÉªÉÇJÉhb÷ (workpiece)þ ̈ Éå MÉc÷
VÉÉBMÉÒ iÉlÉÉ =ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ]äõ¤É±É ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ¡åòEò näùMÉÒ*
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MÉ½þ®äú ÊUôpù ÊbÅ÷±É (Deep hole drills)

MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ BEò Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò ÊbÅ÷±É, ÊVÉx½åþ ‘D’ Ê¤É]õ Eò½þÉ
VÉÉiÉÉ ½è,þ Eäò uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 4)

ÊbÅ÷±É ½þÉ<Ç º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, EòÉªÉÇJÉÆb÷Éå þ(workpieces) VÉÉì¤É Eäò ]ÖõEòc÷Éå {É®ú ÊUôpù ¤ÉxÉÉxÉä EòÉä
BEò |ÉÊGòªÉÉ ½èþ* ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É +ÉèVÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* ÊbÅ÷±É
EòÉä xÉÒSÉää EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉ´É Eäò ºÉÉlÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ]Úõ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå
|É´Éä¶É Eò®úiÉÉ ½è* þ(Fig 1)

ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a Drill)

Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±É Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉ ºÉEòiÉä ½éþ*

{ÉÉÆ<]õ (Point)

EòÉäxÉ +ÉEòÉ®ú (¶ÉÆEÖò +ÉEòÉ®ú) Eäò +ÆÊiÉ¨É ¦ÉÉMÉ, ÊVÉºÉºÉä EòË]õMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½è,þ
{ÉÉ<Æ]õõ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå BEò bä÷b÷ ºÉäx]õ®ú, Ê±É{ºÉ ªÉÉ EòË]õMÉ BäVÉ +Éè®ú ½þÒ±É
½þÉäiÉÒ ½èþ*

¶ÉéEò (Shank)

ªÉ½þ ÊbÅ÷±É EòÉ SÉÉ±ÉxÉ ÊºÉ®úÉ VÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ nùÉä |ÉEòÉ®ú
EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.61 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊbÅ÷±É EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå ¨Éå ÊbÅ÷÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ +±ÉMÉ +±ÉMÉ
½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä
´ÉÉ±Éä ÊbÅ÷±ÉÉå ̈ Éå ̈ ÉÉxÉEò ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ 27 1/2° ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ
iÉlÉÉ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* (Fig 5a)

Eò¨É ½äþÊ±ÉCºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É {ÉÒiÉ±É, MÉxÉ ̈ Éä]õ±É, ¡òÉº¡òÉä®úºÉ ¥ÉÉåWÉ iÉlÉÉ {±ÉÉÎº]õEò
+ÉÊnù ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþþ* (Fig 5b)

iÉäVÉ ½äþÊ±ÉCºÉ ´ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É iÉÉÆ¤ÉÉ B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É iÉlÉÉ +xªÉ xÉ®ú¨É vÉÉiÉÖ+Éå
(Fig 5c) {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

ÊbÅ÷±É (¦ÉÉMÉ +Éè®ú EòÉªÉÇ) (Drill (Parts and functions))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊbÅ÷±É Eäò EòÉªÉÇ +Éè®ú ´ªÉÉJªÉÉ
• ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É Eäò |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ Eäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]äõ{É®ú ¶ÉéEò - ªÉ½þ ¤Écä÷ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
º]Åäõ]õ ¶ÉéEò - ªÉ½þ UôÉä]äõ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ® Eäò ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 3)



3=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.61 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]éõMÉ (Tang)

ªÉ½þ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É EòÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Îº{Éhb÷±É Eäò º±ÉÉ]õ ¨Éå
Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò (Body)

¤ÉÉìb÷Ò ÊbÅ÷±É EòÉ ´É½þ Ê½þººÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä {ÉÉ<Æ]õõ +Éè®ú ¶ÉèEò Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ
½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò ¤ÉÉìb÷Ò ̈ Éå - }±ÉÚ]õ, ±Éèhb÷/¨ÉÉÌVÉxÉ, ¤ÉÉìb÷Ò C±ÉÒªÉ®åúºÉ +Éè®ú ́ Éä¤É ½þÉäiÉä ½èþ*

{±ÉÚ]ÂõºÉ (Flutes) (Fig 3)

}±ÉÚ]ÂõºÉ BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú JÉÉÄSÉÉ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É EòÒ {ÉÚ®úÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉEò
SÉ±ÉiÉÒ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É EòÒ ¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½è þ:

- EòË]õMÉ BVÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB

- ÊSÉ{ºÉ EòÉä Eò±ÉÇ Eò÷®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ <x½åþ ¤ÉÉ½þ®ú +ÉxÉä Eäò Ê±ÉB

- EòË]õMÉ BVÉ ¨Éå EÖò±Éå]õ Eäò ¤É½þÉ´É Eäò Ê±ÉB

±Éèhb÷/¨ÉÉÌVÉxÉ (Land/Margin) (Fig 3)

±Éèhb/¨ÉÉÌVÉxÉ ´É½þ ºÉEò®úõÒ {É^õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä }±ÉÚ]õ EòÒ {ÉÚ®úÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉEò ¡èò±ÉÒ
½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ ±Éèhb÷/¨ÉÉÌVÉxÉ {É®ú ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò C±ÉÒªÉ®åúºÉ (Body clearance) (Fig 3)

¤ÉÉìb÷Ò C±ÉÒºÉ®åúºÉ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ´É½þ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É +Éè®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ÊEòªÉä
MÉªÉä ½þÉä±É Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´ªÉÉºÉ ¨Éå Eò¨É ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

´Éä¤É (Web) (Fig 4)

´Éä¤É BEò vÉÉiÉÖ EòÉ ºiÉÆ¦É ½èþ VÉÉä }±ÉÚ]õ EòÉä +±ÉMÉ Eò®úiÉÉ ½è*þ ªÉ½þ vÉÒ®äú vÉÒ®äú
¶ÉéEò EòÒ +Éä®ú ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå ¤ÉgøiÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨Éä nùIÉiÉÉ {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +xªÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÒ ¦ÉÉÆÊiÉ ÊbÅ÷±É ¨Éå ¦ÉÒ  Eò<Ç
ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÉähÉ ½þÉäiÉä ½éþþ*

ÊbÅ÷±É EòÉähÉ (Drill angles)

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉähÉ ½þÉäiÉä ½éþþ* =x½åþ ªÉ½þÉÄ
ºÉÚSÉÒ¤Érù  ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ë¤ÉnÖù EòÉähÉ (point angle), ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (helix angle), ®äúEò EòÉähÉ
(rake angle), C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (clearance angle) iÉlÉÉ SÉÒVÉ±É BVÉ
(chisel edge angle)

{ÉÉ<Æ]õ EòÉähÉ/EòiÉÇxÉ EòÉähÉ (Point angle/Cutting angle)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.62 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É EòÉähÉ (Drill angles)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨É®úÉäc÷nùÉ®ú (twist) ÊbÅ÷±É Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉähÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò EòÉähÉ Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ISI Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB ½äþÊ±ÉCºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊbÅ÷±É Eäò |ÉEòÉ®ú ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• BIS EòÒ +xÉÖ¶ÉÆºÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ´ÉÉ±Éä Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* Î]Âõ´Éº]õú ÊbÅ÷±É Eäò
EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú {É®ú ®äúEò EòÉähÉ EòÉ {ÉiÉÉ ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ºÉä SÉ±ÉiÉÉ ½èþ*

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ, ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±ºÉ
Eäò iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

• N ÊEòº¨É  - ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉ¤ÉÇxÉ ½äþiÉÖ

• H ÊEòº¨É  - Eò`öÉä®ú B´ÉÆ iÉxªÉ (tenaceous) {ÉnùÉlÉÇ ½äþiÉÖ

• S ÊEòº¨É  - ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É B´ÉÆ SÉÒ¨Éc÷ (tough) {ÉnùÉlÉÇ ½äþiÉÖ

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB N |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊbÅ÷±É ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

®äúEò EòÉähÉ (Rake angle) (Fig 5)

®äúEò EòÉähÉ xÉÊ±ÉEòÉ (flute) EòÉ EòÉähÉ +lÉÉÇiÉÂ ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ½èþ*

C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (Clearance angle) (Fig 6)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉxÉEò ÊbÅ÷±É EòÉ EòiÉÇxÉ EòÉähÉ 1180 ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå (Ê±É{É)Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ EòÉähÉ ½èþ* ÊbÅ÷±É Eäò +ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ
Eò`öÉä®úiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ªÉ½þ EòÉähÉ ¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (Helix Angle) (Fig 2, 3 +Éè®ú 4)

+´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ +ÉèVÉÉ®ú Eäò EòiÉÇxÉ +Éä®úú Eäò {ÉÒUäô PÉ¹ÉÇhÉ Eò¨É
Eò®úxÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉä ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*þ

Fig 3

Fig 4
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• ´ªÉÉºÉ

• +ÉèVÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú

• ºÉÉ¨ÉOÉÒ

=nùÉ½þ®úhÉ

BEò Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É ÊVÉºÉEòÉ ¤ªÉÉºÉ 9.50mm +ÉèVÉÉ®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú H nùÉÊ½þxÉÒ
+Éä®ú EòË]õMÉ ½äþiÉÖ iÉlÉÉ VÉÉä HSS ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉä EòÉ {Énù xÉÉ¨É ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ´ÉÌhÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Î]Âṍ Éº]õ ÊbÅ÷±É 9.50 - H - IS5101- HS    -  IS ºÉÆÊ½þiÉÉ ºÉÆJªÉÉ

VÉ½þÉÆ H = ]Úõ±É EòÉ |ÉEòÉ®ú

IS 5101 = IS xÉ¨¤É®ú

HS = ]Úõ±É EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ

9.5 = ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ

ªÉÊnù ={É®úÉäHò {Énù-xÉÉ¨É ¨Éå +ÉèVÉÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉ ´ÉhÉÇxÉ xÉ ½þÉä iÉÉä ºÉ¨ÉZÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB ÊEò ´É½þ N |ÉEòÉ®ú EòÉ ]Úõ±É ½èþ*

+´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉä {É®ú EòË]õMÉ BVÉú Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉäMÉÒ +Éè®ú ªÉÊnù
+´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½þÉäMÉÉ iÉÉä EòiÉÇxÉ ½þÒ xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEäòMÉÉ*

SÉÒVÉ±É BVÉ EòÉähÉ/´Éä¤É EòÉähÉ (Chisel edge angle/Web angle)
(Fig 7)

ªÉ½þ SÉÒVÉ±Éú vÉÉ®ú (chisel edge) B´ÉÆ EòË]õMÉ Ê±É{É Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ EòÉähÉ ½èþ*

ºÉÆºiÉÖiÉ ÊbÅ÷±É (Recommended drills)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ  Ê¤ÉxnÖù ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ VÉÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ   Ê¤ÉxnÖù     ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ

ºÉÉ¨ÉOÉÒ  EòÉähÉ   d=3.2.5 5-10       10- ºÉÉ¨ÉOÉÒ   EòÉähÉ     d=3.5-5         5-
70 kgf/mm2  ºÉÉ¨ÉlªÉÇ iÉEò iÉÉÆ¤ÉÉ  (30mm ´ªÉÉºÉ iÉEò)
Eäò <º{ÉÉiÉ B´ÉÆ fø±É´ÉÉ <º{ÉÉiÉ +±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É B±ÉÉìªÉ
¦ÉÚ®úÉ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ PÉÖÄPÉ®úÉ±Éä ÊSÉ{É ¤ÉxÉÉxÉä
+ÉPÉÉiÉ´ÉvÉÇxÉÒªÉ (malleable) ´ÉÉ±Éä, ºÉä±ªÉÚÚ±ÉÉ<b
fø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ
{ÉÒiÉ±É
VÉ¨ÉÇxÉ ÊºÉ±´É®ú, ÊxÉEò±É
{ÉÒiÉ±É CuZn40 +Éº]äõxÉÉ<Ê]õEò <º{ÉÉiÉ

(austenitic steel)

¨ÉèMxÉäÊ¶ÉªÉ¨É B±ÉÉìªÉ

<º{ÉÉiÉ iÉlÉÉ fø±É´ÉÉ <º{ÉÉiÉ (moulded) {±ÉÉÎº]õE
70-120kgf/mm2 (s>d ¨ÉÉä]õÉ<Ç ºÉÊ½þiÉ)

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É, iÉÉÆ¤ÉÉ (moulded) {±ÉÉÎº]õEò (s<d
(30 mm ºÉä +ÊvÉEò ¨ÉÉä]õÉ<Ç  ºÉÊ½þiÉ) {É®úiÉnùÉ®
ÊbÅ÷±É ´ªÉÉºÉ)+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ú{±ÉÉÎº]õEò Eò`öÉä® ®ú¤É®ú
B±ÉìÉªÉ UôÉä]äõ ]Úõ]õxÉä (<¤ÉÉäxÉÉ<]) ºÉÆMÉ¨É®ú¨É®ú,
ªÉÉäMªÉ  UôÒ±ÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ º±Éä]õ iÉlÉÉ EòÉäªÉ±ÉÉ

ËVÉEò B±ÉÉìªÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.62 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É EòÉ {ÉnùxÉÉ¨É (Designation of drill)

¨É®úÉäc÷nùÉ®ú ÊbÅ÷±É ÊxÉ¨xÉ uùÉ®úÉ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ (designate) ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

                                    Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É (DRILLS FOR DIFFERENT MATERIALS)

Fig 7
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ÊbÅ÷±É Eäò ºÉxiÉÉä¹ÉVÉxÉEò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB =ºÉä ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ B´ÉÆ ¡òÒb÷ {É®ú
SÉ±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ´É½þ MÉÊiÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòiÉÇxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú
+ÉMÉä ¤ÉgøiÉÒ ½éþ* <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ºÉiÉ½þ MÉÊiÉ (surface speed)  +lÉ´ÉÉ {ÉÊ®úvÉÒªÉ
MÉÊiÉ (peripheral speed) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÆºiÉÖiÉ MÉÊiÉ EòÉ SÉªÉxÉ ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉlÉÉ
+ÉèVÉÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

+ÉèVÉÉ®ú Eäò Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÒ
iÉÉÊ±ÉEòÉ näùiÉä ½éþ*

ºÉÉ®úhÉÒ (table 1) ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉªÉÉÄ
(cutting speeds) nùÒ MÉ<Ç ½éþ* ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉªÉÉå (cutting speed)
Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊbÅ÷±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ (r.p.m)
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 1

+xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ

HSS Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉÄ

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É 70 - 100

{ÉÒiÉ±É                                                  35 - 50

¥ÉÉÆVÉ (¡òÉäº¡òÉä®ú)                                        20 - 35

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (¦ÉÚ®úÉ)                                   25 - 40

iÉÉÆ¤ÉÉ                                                   35 - 45

<º{ÉÉiÉ (¨ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ/¨ÉÞoù <º{ÉÉiÉ)                   20 - 30

<º{ÉÉiÉ (Bì±ÉÉªÉ, =SSÉ iÉxÉxÉ)                           5 - 8

lÉ¨ÉæºÉäË]õMÉ {±ÉÉÎº]õEò (+¥ÉäÊºÉ´É MÉÖhÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ
ÊxÉ¨xÉ MÉÊiÉ) 20 - 30

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ÷÷ EòÒ MÉhÉxÉÉ (Cutting speed calculation)

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ  (V) 
 m/min.

1000
n x d  x 
�

�
  

n - r.p.m.

v - EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ m/min.

d - ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éå

π = 3.14

=nùÉ½þ®úhÉ (Examples)

∅ 24 mm =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ xÉ¨ÉÇ <º{ÉÉiÉ ̈ Éå ÊUôpùhÉ Eäò Ê±ÉB
SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ (r.p.m.) EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB*

¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ (mild steel) Eäò Ê±ÉªÉä EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ºÉÉ®úhÉÒ (table) ºÉä 30 ̈ ÉÒ/
Ê¨ÉxÉ]õ ±ÉÒ MÉ<Ç ½èþ*

ºÉ¨ÉÒ{ÉºlÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É-MÉÊiÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä EòÒ |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* SÉªÉÊxÉiÉ Îº{Éxb÷±É MÉÊiÉ ½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ® SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õú (r.p.m.) +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
½þÉäMÉÉ*EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäxÉä {É®ú ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉªÉä SÉCEò®ú |ÉÊiÉ
Ê¨ÉxÉ]õ (r.p.m) Eò¨É iÉlÉÉ UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É Eäò SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ
(r.p.m) +ÊvÉEò ½þÉåMÉä*

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò +¦ªÉÉºÉ ¨Éå ½þÒ ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ                                             +¦ªÉÉºÉ 2.1.63 - 65 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ - EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ, ¡òÒb÷ B´ÉÆ r.p.m (SÉGòhÉ |ÉÊiÉÊ¨ÉxÉ]) ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò ºÉÉvÉxÉ (Drilling - Cutting speed,
feed and r.p.m , drill holding devices)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò PÉ]õEòÉå (factors) EòÉ ́ ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ B´ÉÆ SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ ¨Éå +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ Îº{Éb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ näùJÉEò®ú ÊbÅ÷±É-ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB r.p.m EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*
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ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉÄ (Drill-holding devices)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ |ÉEòÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉõÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É SÉEò (Chucks) EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉõÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É JÉÉä±É (sleeves) Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷}]õ (drift) Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉõÉxÉÉ*

ÊEòºÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú UäônùxÉù (Drilling) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä ºÉ½þÒ
fÆøMÉ ºÉä iÉlÉÉ oùgøiÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ªÉÖÊHòªÉÉÄ ÊbÅ÷±É SÉEò, JÉÉä±É (Sleeve) iÉlÉÉ ºÉÉìEäò]õ
½èþ*

ÊbÅ÷±É SÉEò (Drill chucks)  ºÉÒvÉÒ ¶ÉéEò ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É EòÉä SÉEò ̈ Éå {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ* ÊbÅ÷±É EòÉä ±ÉMÉÉxÉä B´ÉÆ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉEò ¨Éå Ê{ÉÊxÉªÉxÉ B´ÉÆ SÉÉ¤ÉÒ  ªÉÉ
nùÉÆiÉänùÉ®ú xÉ±ÉÇ ªÉÖHò (ring) Ë®úMÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ (Fig 1A)*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.63-65 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

=nùÉ½þ®úhÉ - 0.040 mm/ rev

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú (rate pf feed) Ê´ÉÊ¦ÉzÉ PÉ]õEòÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ*

• Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

• ÊbÅ÷±É EòÉ |ÉEòÉ®ú (ÊbÅ÷±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ)

• ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EÖòUô +xªÉ PÉ]õEò VÉèºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ oùgøiÉÉ,
EòÉªÉÇJÉÆb÷ (workpiece) iÉlÉÉ ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ +ÉÊnù ¦ÉÒ Ê´ÉSÉÉ®úhÉÒªÉ
½èþ* ªÉÊnù ªÉä ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú xÉ½þÓ ½þÉä iÉÉä ¡òÒb÷ EòÒ nù®ú Eò¨É Eò®úxÉÒ ½þÉäiÉÒ
½éþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ¡òÒb÷ (Feed in drilling)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡òÒb÷ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• nùIÉ ¡òÒb÷-nù®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉ®úEòÉå (factors) EòÉ ́ ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

BEò {ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú ¨Éå ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ ¨Éå ¤ÉgøÒ nÚù®úÒ (X) EòÉä ¡òÒb÷ Eò½þiÉä ½éþ*
(Fig 1)

¡òÒb÷ EòÉä BEò Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ºÉÉè́ Éä (hundredths) Ê½þººÉä uùÉ®úÉ |ÉEò]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ¦ÉÒ PÉ]õEòÉå EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB BEò Ê´É¶Éä¹É ¡òÒb÷ nù®ú EòÉ ºÉÖZÉÉ´É näùxÉÉ
ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ (table) ¨Éå {ÉÉä¹ÉhÉ nù® (feed rate) nùÒ MÉ<Ç ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É Eäò
ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ |ÉºiÉÉÊ´ÉiÉ +ÉèºÉiÉ {ÉÉä¹ÉhÉ ̈ ÉÉxÉÉå (average feed value)
{É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ ºÉÉ®úhÉÒ (table 1)

]äõ¤É±É 1

         ÊbÅ÷±É ´ªÉÉºÉ             ¡òÒb÷ EòÒ nù®ú
      (mm) H.S.S              (mm/rev)

    1.0 - 2.5          0.040 - 0.060
     2.6 - 4.5          0.050 - 0.100
     4.6 - 6.0          0. 075 - 0.150
     6.1 - 9.0          0.100 - 0.200
     9.1 - 12.0          0.150 - 0.250
     12.1 - 15.0          0.200 - 0.300
     15.1 - 18.0          0.230 - 0.330
     18.1 - 21.0          0.260 - 0.360
     21.1 - 25.0          0.280 - 0.380

+ÊvÉEò °üIÉ {ÉÉä¹ÉhÉ (coarse feed) näùxÉä ºÉä EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge)
IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ ÊbÅ÷±É ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

Eò¨É ¡òÒb÷ nù®ú ºÉä ¦ÉÒ ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ xÉ½þÓ ºÉÖvÉ®úiÉÒ ½èþ ËEòiÉÖ +ÉèVÉÉ®ú EòÉ Ë¤ÉnÖù
+ÊvÉEò ÊPÉºÉ VÉÉiÉÉ ½þèþ +Éè®ú ÊbÅ÷±É EòÒ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ´ÉÉæiEÞò¹]õ {ÉÊ®úhÉÉ¨ÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®xÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ÊbÅ÷±É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge)
iÉÒIhÉ (sharp) ½èþ*

ÊbÅ÷±É SÉEò {É®ú +É¤ÉÇ®ú (arbor) ±ÉMÉÉEò®ú =ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Ïº{Éb÷±É ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 1Bú)*

]äõ{É®ú º±ÉÒ´É +Éè®ú ºÉÉìEäò]õ (Taper sleeves and sockets) (Fig 2)

]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É {É®ú ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

º±ÉÒ´É (JÉÉä±É) B´ÉÆ ºÉÉEäò]õ EòÉä ¦ÉÒ =ºÉÒ ]äõ{É®ú EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò VÉ¤É
=ºÉ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ±ÉMÉä iÉÉä +SUôÒ {ÉEòc÷ |ÉÉ{iÉ ½þÉä ºÉEäò <ºÉÊ±ÉB ¨ÉÉäºÉÇ
]äõ{É®ú EòÉä º´ÉiÉ: {ÉEòb÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ]äõ{É®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½è*þ



8 =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.63-65 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB MT 1 ºÉä MT 5 iÉEò {ÉÉÄSÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉÉ<VÉ Eäò ̈ ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú
½þÉäiÉä ½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò ¶ÉéEò iÉlÉÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Ïº{Éb÷±É Eäò ¤ÉÉä® Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò +xiÉ®ú EòÉä {ÉÉ]õxÉä (make
up) Eäò Ê±ÉªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå Eäò JÉÉä±ÉÉå (sleeve) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉþ
½èþ* ªÉÊnù ÊbÅ÷±É EòÉ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ¨É¶ÉÉxÉ Eäò Ïº{Éb÷±É ºÉä ¤Éc÷É ½þÉä, iÉÉä ]äõ{É®ú ºÉÉìEäò]õ
(socket) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉEäò]õ +lÉ´ÉÉ JÉÉä±É (sleeve) ¨Éå ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ ]èõMÉ EòÉ Ê½þººÉÉ JÉÉÄSÉä
¨Éå (align) ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* <ºÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éhb÷±É ºÉä ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ =ºÉEäò
JÉÉä±É EòÉä ½þ]õÉxÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ

¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éhb÷±É ºÉä ÊbÅ÷±É EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷}]õ (drift) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒÊVÉB
(Fig 3)

JÉÉä±É/ºÉÉEäò]õ ºÉä ÊbÅ÷±É ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉä VÉ¨ÉÒxÉ +lÉ´ÉÉ VÉÉì¤É (EòÉªÉÇ) {É®ú ÊMÉ®úxÉä
ºÉä ¤ÉSÉÉ<ªÉä*

ÊbÅ÷±É SÉEò (chucks) EòÉä Ê´É¶Éä¹É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½è*þ

ÊbÅ÷±É JÉÉä±É (sleeves) EòÉä EäòºÉ ½þÉbæ÷xb÷ º]õÒ±É÷ (steel) ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*
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EòÉ=x]õ®ú ÊºÉÆËEòMÉ CªÉÉ ½èþ? (What is countersinking?)

ÊbÅ÷±É ÊEòB MÉB ÊUôpù Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä |É´ÉÌhÉiÉ (bevel) Eò®úxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ EòÉä
EòÉ=x]õ®úÊºÉÆËEòMÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú EòÉä EòÉ=x]õ® úËºÉEò Eò½þiÉä ½éþ*

ÊxÉ¨xÉ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB EòÉ=x]õ®ú ÊºÉËEòMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

• EòÉ=x]õ®ú ÊºÉEÆò ºGÚò Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ (head) Eäò ¤Éè̀ öxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÉÊEò =ºÉä ±ÉMÉÉxÉä
Eäò ¤ÉÉnù ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉ=Æ]õ®ú ÊºÉËEòMÉ (Counter sinking)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊEò EòÉ=x]õ®ú ÊºÉËEòMÉ CªÉÉ ½èþ ?
• EòÉ=x]õ®ú ÊºÉÆËEòMÉ Eäò =qäù¶ªÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä EòÉ=Æ]õ®úËºÉËEòMÉ Eäò EòÉähÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉ=x]õ®ú ÊºÉÆCºÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉ=x]õ®ú ËºÉCºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú A iÉlÉÉ |ÉEòÉ®ú B ¨Éåä +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ *

• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ¤ÉºÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

• EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

• SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä B´ÉÆ +xªÉ ¨É¶ÉÒxÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB ÊUôpù Eäò ÊºÉ®äú EòÒ
SÉè̈ ¡òË®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

òEòÉ=x]õ®ú ËºÉËEòMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉähÉ (Angles for countersinking)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉähÉ ´ÉÉ±Éä EòÉ=x]õ®ú ÊºÉEÆò (sink)
Ê¨É±ÉiÉä ½éþ*þ

750 EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò Ê®ú´Éä]õ

800 EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò º´ÉiÉ: SÉÚb÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºGÚò

900 EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÚò B´ÉÆ ¤ÉºÉÇ ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä

1200 SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä ªÉÉ +xªÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå (processes)
Eäò Ê±ÉªÉä SÉè̈ ¡ò®ú ªÉÖHò ÊºÉ®åú*

EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò (Countersinks)

+xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò ={É±É¤vÉ ½éþ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ=Æ]õ®úËºÉCºÉ ¨Éå Eò<Ç EòiÉÇxÉ EòÉä®ú ½þÉäiÉä
½èþ, +Éè®ú ]äõ{É®ú ¶ÉéEò +Éè®ú ºÉÒvÉÉ ¶ÉéEò ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ* (Fig 2)

UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpùÉå EòÉä EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É iÉ®ú½þ Eäò
EòÉ=x]õ®ú  ËºÉEò ={É±É¤vÉ ½éþ ÊVÉxÉ¨Éå nùÉä ªÉÉ BEò xÉÊ±ÉEòÉ (flutes) ½þÉäiÉÒ ½éþ*
EòiÉÇxÉ  Eäò ºÉ¨ÉªÉ <ºÉºÉä Eò¨{ÉxÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ<±É]õ ºÉÊ½þiÉ EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò (counter sink with pilot) (Fig 3)

¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ºÉÆªÉÉäVÉxÉõ (assembly) iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ (process) Eäò
{É¶SÉÉiÉ +É´É¶ªÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù (precision) EòÉ=Æ]õ®úËºÉËEòMÉ Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÉ<±É]õ
(pilot) ªÉÖHò EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÉç ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ*

ÊUôpù Eäò ºÉEåòpù ̈ Éå EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÉ ̈ ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊºÉ®äú {É®ú {ÉÉ<±É]õ
|ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÆiÉ:{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ (interchangeable) iÉlÉÉ `öÉäºÉ {ÉÉ<±É]õ Eäò ºÉÉlÉ
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ={É±É¤vÉ ½èþ*
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]äõ¤É±É  I

           EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnùxÉÉ¨Éù - IS 3406 (Part 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú/]õÉ<{É A

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò ÊUôpù Eäò +ÉEòÉ®ú (counter sink hole sizes)

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò IS:3406 (¦ÉÉMÉ 1)1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò
ÊUôpù 3406 (Part 1) Eäò SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú  Gò¨É¶É: |ÉEòÉ®ú A, |ÉEòÉ®ú B, |ÉEòÉ®ú
C iÉlÉÉ |ÉEòÉ®ú E ½þÉäiÉä ½éþ*

JÉÉÄSÉänùÉ®ú EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÖò GòÉìºÉ Ê®úºÉäºb÷÷ B´ÉÆ JÉÉÄSÉänùÉ®ú =¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉ |ÉEòÉ®ú A ªÉÉäMªÉ ½èþ*

ªÉä nùÉä ¸ÉäÊhÉªÉÉÄ (grades) +lÉÉÇiÉÂ ¨ÉvªÉ¨É (medium) B´ÉÆ ¶ÉÖr (fine)ù
¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 1 ¨Éå |ÉEòÉ®ú A Eäò EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò ÊUôpùÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉ iÉlÉÉ
{ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ (designate) Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

¹É]ÂõEòÉähÉÒªÉ ºÉÉìEäò]õ ºÉÊ½þiÉ EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉä |ÉEòÉ®ú B EòÉ=Æ]õËºÉMÉ
ÊUôpù ªÉÉäMªÉ ½èþ

EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉ iÉlÉÉ =x½åþ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ (designate) Eò®úxÉä
EòÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉÉ®úhÉÒ 2 ¨ÉÉxÉEò ¨Éå nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

JÉÉÄSÉänùÉ®ú =¦ÉÉ®ú´ÉÉ±Éä EòÉ=Æ]õ®úËºÉEòú (+Æb÷ÉEòÉ®ú) ¶ÉÒ¹ÉÇ ]èõË{ÉMÉ ºGÖò B´ÉÆ JÉÉÄSÉänùÉ®ú
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò (}±Éè]õ) ¶ÉÒ¹ÉÇ ]èõË{ÉMÉ ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉ |ÉEòÉ®ú C EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ÊUôpù
ªÉÉäMªÉ ½èþ

ºÉÉ®úhÉÒ C Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉÉå EòÒ Ê´É¨ÉÉBÆ iÉlÉÉ {ÉnùxÉÉ¨É näùxÉä Eäò iÉ®úÒEòÉ EòÉ
´ÉhÉÇxÉ þBIS ¨ÉÉxÉEò ¨Éå nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

<º{ÉÉiÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä JÉÉÄSÉänùÉ®ú EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò
¤ÉÉä±]ÂõºÉ Eäò Ê±ÉªÉä |ÉEòÉ®úú E EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ IV ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉÉå EòÒ Ê´É¨ÉÉBÆ iÉlÉÉ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ
Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ BIS ¨ÉÉxÉEò ¨Éå ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*



11

{ÉnùxÉÉ¨É : EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò |ÉEòÉ®ú A ¨Éå ¨É½þÒxÉ Uäônù (f) ¸ÉähÉÒ +Éè®ú xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉEòÉ®ú (nominal size) 10 EòÉ {Énù <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ- EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò A
f 10 - IS : 3406

  ]äõ¤É±É II

                       EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnxÉÉ¨Éù - IS 3406 (Part 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú ]õÉ<{É B

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉEòÉ®ú Eäò Ê±ÉB  1 1.2    (1.4) 1.6    (1.8) 2 2.5 3 3.5 4  (4.5)

       ¨ÉvªÉ¨É   d1 H13 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5   5

       ºÉÒ®úÒVÉ   d2 H13 2.4 2.8 3.3 3.7 4.1 4.6 5.7 6.5 7.6 8.6   9.5

         (m)   t1 ³ 0.6 0.7 0.8 0.9 1 1.1 1.4 1.6 1.9 2.1   2.3

       ¶ÉÖrù  (Fine)   d1 H12 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3   4.8

      ºÉÒ®úÒVÉ   d3 H12 2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 7 8   9

          (f)   t1 ³ 0.7 0.8 0.9 1 1.2 1.2 1.5 1.7 2 2.2   2.4

  t2 + 0.1 0.2 0.15 0.15 0.2     0.2 0.15 0.35 0.25 0.3 0.3   0.3

         0

]äõ¤É±É  I

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉEòÉ®ú Eäò Ê±ÉB            5    6     8       10 12   (14)       16 (18)        20

¨ÉvªÉ¨É          d1 H13 5.5   6.6     9       11 13.5   15.5       17.5 20        22

ºÉÒ®úÒVÉ          d2 H13 10.4   12.4     16.4     20.4 23.9   26.9       31.9 36.4        40.4

(m) t1 ³ 2.5   2.9     3.7       4.7 5.2       5.7       7.2 8.2        9.2

¶ÉÖrù (Fine) d1 H12 5.3   6.4     8.4       10.5 13   15       17 19        21

ºÉÒ®úÒVÉ          d3 H12 10   11.5     15       19       23   26       30 34             37

(f) t1 ³ 2.6   3     4       5 5.7   6.2       7.7 8.7        9.7

t2 + 0.1 0.2   0.45     0.7       0.7 0.7   0.7       1.2 1.2        1.7

       0

xÉÉä]õ 1 : EòÉä¹]õEò ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½èþ
xÉÉä]õ 2 : IS : 1821 EòÒ ¨ÉvªÉ¨É (medium) iÉlÉÉ ¨É½þÒxÉù (fine) ¸ÉäÊhÉªÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpùù d1 ‘‘’¤ÉÉä±]õ B´ÉÆú ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉä

{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimensions) (ÊuùiÉÒªÉ ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ)’
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{ÉnxÉÉ¨É ù: ¨É½þÒxÉ (f) ¸ÉähÉÒ B´ÉÆ ºÉÉÆEäòÊiÉEò +ÉEòÉ®ú (nominal size) 10 ´ÉÉ±Éä C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUpù Eäò ºÉÉlÉ EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò |ÉEòÉ®ú B EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ
(designated) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä - countersink B F 10 - IS : 3406

]äõ¤É±É III

                       EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnùxÉÉ¨Éù - IS 3406 (Part 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú/]õÉ<{É C

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 (18) 20 22 24

(fine series) ‘¶ÉÖrù d1 H12 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25

ºÉÒ®úÒVÉ  d2 H12 6.3 8.3 10.4 12.4 16.5 20.5 25 28 31 34 37 48.2 52

 (f)  t1 ³ 1.7 2.4 2.9 3.3 4.4 5.5 6.5 7 7.5 8 8.513.1 14

 t2 + 0.1 0.2 0.3 0.4                                  0.5                           1

xÉÉä]õ 1 : EòÉä¹]Eòõ ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½èþ
xÉÉä]õ 2 : IS : 1821- 1982 EòÒ ¨ÉvªÉ¨É (medium) iÉlÉÉ ¨É½þÒxÉ (fine) ¸ÉäÊhÉªÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù d1*

   xÉÉä]õ : EòÉä¹]õEò ¨Éå ÊnùªÉä MÉB +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½èþ

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB  (0) (1) 2 (3) 4 (5) 6 (7) 8 10 (12) 14 (16)

d1 H12  1.6 2 2.4 2.8 3.1 3.5 3.7 4.2 4.5 5.1 5.8  6.7 8.4

d2 H12  3.1 3.8 4.6 5.2 5.9 6.6 7.2 8.1 8.7 10.1 11.4 13.2 16.6

t1 ³  0.9 1.1 1.3 1.5 1.7 1.9 2.1 2.3 2.6 3 3.4 3.9 4.9

{ÉnùxÉÉ¨É : ºGÖò ºÉÉ<VÉ 2 Eäò Ê±ÉB EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò ]õÉ<{É C - EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò C 2 - IS : 3406 Eäò °ü{É ¨Éå {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉäMÉÉ *

]äõ¤É±É  IV

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉÆEäòÊiÉEò +ÉEòÉ®ú 10 Eäò Ê±ÉªÉä EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò |ÉEòÉ®ú E EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ - EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò E 10 - IS : 3406.

ºÉÉÆEäòÊiÉEò÷ {ÉnùxÉÉ¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ  (Use of code designation)

{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of dimension)

EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimension) EòÉä EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò ´ªÉÉºÉ B´ÉÆ
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò ÊUôpù EòÉä bÅ÷É<ÆMÉ ̈ Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Methods
of representing countersink holes in drawings)

EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆEäòiÉ {ÉnùxÉÉ¨É (code designation) ªÉÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò {É½þSÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

  xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB 10 12 16 20 22 24

  d1 H12 10.5 13 17 21 23 25

  d2 H12 19 24 31 34 37 40

  t1 ³ 5.5 7 9 11.5 12 13

  α ± 1° 75° 60°

 xÉÉä]õ : IS : 1821 - 1982 EòÒ ¨É½þÒxÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉå (fine series) C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù d1

EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnùxÉÉ¨É - IS 3406 (¦ÉÉMÉ 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú/]õÉ<{É E

EòÉ=Æ]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ BǼ É º{ÉÉì]õ ¡äòËºÉMÉ (Counter boring and spot facing)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ BǼ É º{ÉÉ]õ ¡äòËºÉMÉ ¨Éä +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉä®ú Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊUôpùÉå Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ EòÉ=]õ®ú ¤ÉÉä®ú EòÉ +ÉEòÉ®ú YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ ú(Counterboring)

EòÉ=Æ]®ú¤ÉÉä®ú +ÉèVÉÉ®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉÉìEäò]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ ªÉÉ Eèò{É ºGÖò EòÉä ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò
Ê±ÉªÉä nùÒ MÉ<Ç MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò ÊEòºÉÒ ÊUôpù EòÉä ¤Éc÷É Eò®úxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉõþ (operation)
EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú +ÉèVÉÉ®ú (Counterbore Tool)

EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉä®ú
Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 2) EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú ¨Éä nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò EòiÉÇxÉ EòÉä®úú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòiÉÇxÉ ÊºÉ®äú {É®ú BEò {ÉÉ<±É]õ (Pilot) ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä {É½þ±Éä ºÉä ÊbÅ÷±É ÊEòB
ÊUôpù Eäò ºÉÆEäòxpù ¨Éä +ÉèWÉÉ®ú EòÉ ¨ÉÉMÉÇ nù¶ÉÇxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* <ºÉ {ÉÉªÉ±É]õ (Pilot)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉä EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ ®úÉäEòxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig 3)

EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú `öÉäºÉ {ÉÉ<±É]õ ªÉÉ +ÆiÉ: {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ (interchangeable)
{ÉÉ<±É]õ Eäò ºÉÉlÉ ={É±É¤vÉ ½èþ* +ÆiÉ:{ÉÊ®ú́ ÉiÉÇxÉÒªÉ (interchangeable) {ÉÉ<±É]õ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉå ´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå {É®ú EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ EòÉ ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ (flexiblity)
|ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½è*þ

º{ÉÉì]õ ¡äòÊºÉÆMÉ (Spot facing)

º{ÉÉì]õ ¡äòËºÉMÉ BEò ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ºÉÊGòªÉÉ (peratim) ½èþ VÉÉä ¤ÉÉä±]õ  ¶ÉÒ¹ÉÇ,
´ÉÉ¶É®ú +lÉ´ÉÉ xÉ]õ EòÉä ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊUôpù Eäò >ð{É®ú ºÉ¨ÉiÉ±É VÉMÉ½þ ¤ÉxÉÉiÉÒ
½èþ* +ÉèWÉÉ®ú EòÉä º{ÉÉ]õ ¡äòºÉ®ú +lÉ´ÉÉ º{ÉÉ]õ  ¡äòËºÉMÉ +ÉèVÉÉ®ú Eò½þiÉä ½éþþ* º{ÉÉ]õ
¡äòËºÉMÉ  EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ EòÒ iÉ®ú½þ ½þÒ EòÒ VÉÉiÉÉ ½èþ* +xiÉ®ú Eäò´É±É <iÉxÉÉ ½èþ
ÊEò Eò¨É MÉ½þ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú EòÉä ½þÒ
º{ÉÉ]õ ¡äòËºÉMÉ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

}±ÉÉ<Ç Eò]õ®ú ºÉä ÊºÉ®úÉ EòiÉÇxÉ uùÉ®úÉ ¦ÉÒ º{ÉÉ]õ ¡äòËºÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Eò]õ®ú
¤±Éäb÷ EòÉä ½þÉä±b÷õ®ú Eäò JÉÉÄSÉä ̈ Éå ¡ÆòºÉÉEò®ú =ºÉä Îº{Éxb÷±É ̈ Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþþ*
(Fig 5)

EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä® Eäò +ÉEòÉ®ú (sizes) B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉnæù¶É (Specification)

BIS Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉiªÉäEò ´ªÉÉºÉ Eäò ºGÚò Eäò Ê±ÉB EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú EòÉ +ÉEòÉ®ú EòÉ
¨ÉÉxÉEòÒEÞòiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú Eäò nùÉä |É¨ÉÖJÉ |ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ* H |ÉEòÉ®ú +Éè®ú K |ÉEòÉ®ú Eäò

H |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º±ÉÉ]äõb÷ SÉÒVÉ ½äþb÷ (slotted cheese
head) º±ÉÉ]äõb÷ {ÉèxÉ ½äþb÷ (slotted pan head) iÉlÉÉ GòÉºÉ Ê®úºÉäºb÷  {ÉèxÉ
½èþb÷ ºGÚò ±ÉMÉÉEò®ú ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* K |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú
¹É]õEòÉähÉÒªÉ ºÉÉìEäò]õ ½äþb÷Eèò{É ºGÚò ºÉä ¤ÉxÉä ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉ¶É®ú Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉEòÉ®ú H iÉlÉÉ K |ÉEòÉ®ú Eäò
EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉä®ú Eäò ¨ÉÉxÉEò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ

C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù d1 nùÉä +±ÉMÉ OÉäb÷ +lÉÉÇiÉ ¨ÉvªÉ¨É (m) iÉlÉÉ ¡òÉ<xÉ (f) ½þÉäiÉä
½èþ iÉlÉÉ H13 +Éè®ú H12 {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå {ÉÊ®ú¹GÞòiÉ (finish) ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É I

xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç iÉÉÊ±ÉEòÉ IS 3406 (¦ÉÉMÉ 2) 1986 BEò ¦ÉÉMÉ ½éþ* ªÉ½þ ]õÉ<{É
H +Éè®ú ]õÉ<{É K EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú Eäò Ê±ÉB {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É näùiÉÉ ½éþ*

ºGÖò Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå (sizes) EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú B´ÉÆ C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù Eäò +ÉEòÉ®ú
(sizes)

 H iÉlÉÉú K |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÊ®úhÉÉ¨Éú (dimension)

Fig 6 ̈ Éå EòÉ=h]õ®ú ¤ÉÉä®ú EòÉ ́ÉhÉÇxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉ=h]õ®ú ¤ÉÉä®ú EòÉä EòÉäb÷ {ÉnùxÉÉ¨É
ªÉÉ +ÉªÉÉ¨ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉÆEäòiÉ ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

For
Nominal size 1 1.2 1.4 1.6 1.8 2 2.5 3 (3.5) 4 5 6 8 10 12 (14) 16 18 20 22 24 27     30    33        36

Medium (m) 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5 5.5 6.6 9 11 13.5 15.5 17.5 20 22 24 26 30     33    36        39
          H13
d1

fine (f) 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25 - - -         -
H12

d2 H13 2.2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 6.5 8 10 11 15 18 20 24 26 30 33 36 40 43      48     53       57

d3 - - - - - - - - - - - - - - 15.5 17.5 19.5 22 24 26 28   33     36     39       42

    Type H 0.8 0.9 1 1.2 1.5 1.6 2 2.4 2.9 3.2 4 4.7 6 7 8 9 10.5 11.5 12.5 13.5 14.5 - -    -         -
t1
    Type K - - 1.6 1.8 - 2.3 2.9 3.4 - 4.6 5.7 6.8 9 11 13 15 17.5 19.5 21.5 23.5 25.5  28.5   32     35        38

+0.1 +0.2 +0.4      +0.6
Tolerances 0 0 0     0

xÉÉä]õ : EòÉä¹]õEò ¨Éå ÊnùªÉä MÉB +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½éþ* VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB IS : 3406 (¦ÉÉMÉ 2) 1986 näùJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉÆEäòÊiÉEò {ÉnùxÉÉ¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Using code designation)
(Fig 7)

{ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Using dimensions) (Fig 8)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

@mYk@ (Reamers)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• @mYk@ Av ¤UZkkvCk EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• @mYk@ Av \kkXk EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
•• cwOM PQkk Yk#kmTk @mYk@ Av WkmFk ¢Pg@ bUaK Eò®úxÉÉ
• @mYk@ Av ¢^kZk^k (.v\kmYkxK) Av TkkYk EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ *

®úÒ¨É®ú CªÉÉ ½èþ? (What is a reamer?)

®úÒ¨É®ú BEò ¤É½ÖþË¤ÉnÖù EòË]õMÉ ]Úõ±É ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÚ́ ÉÇ ̈ Éå ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉä±É
EòÉä ¤Éc÷É Eò®úxÉä iÉlÉÉ ¶ÉÖrù ¨ÉÉ{É ¨Éå Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

@mlYkgCk Av  \kkXk (Advantages of ‘reaming’)

®úÒË¨ÉMÉ =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ

• =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ (high quality surface finish)

• ºÉÒ¨ÉÉ ÊxÉEò]õ (close limit) {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÒªÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (dimensional
accuracy)

• +xªÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ (finish) xÉ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä UôÉä]äõ
ÊUôpùÉå EòÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ (finish) Eò®úxÉÉ*

®úÒ¨É®ú EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of reamers)

®úÒ¨É®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ½éþb÷ ®úÒ¨É®ú iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ ®úÒ¨É®ú Eäò °ü{É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Figs 2a PQkk 2b)

cwgM @mYk@ çk@k @mlYkCkg ckQk çk@k Am HkkPm cw lHkbkYkx ¢lSkA An#k\kPk Am
¢k^k#ZkAPk ckvPm cw‹

Yk#kmTk @mYk@ Yk#kmTk Ko\k Av lbUM\k Ykx (Fk\kkZkYkkTk) lVK lAZkv HkkPv cw PQkk
@mlYkgCk Av l\k. DknYkk. HkkPv ½éþ*½þ½þ

¨É¶ÉÒxÉ Ïº{Éb÷±É {É®ú {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¨É¶ÉÒxÉ ®úÒ¨É®ú {É®ú ]äõ{É®ú ¶ÉéEò nùÒ VÉÉiÉÒ
½èþ*

]èõ{É ®åúSÉ uùÉ®úÉ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½éþb÷ ®úÒ¨É®ú {É®ú ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊºÉ®äúúþ (square end)
´ÉÉ±ÉÒ º]Åäõ]õ ¶ÉéEò nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Figs 2 (a) +Éè®ú (b))

½éþb÷ ®úÒ¨É®ú Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a hand reamer)

½éþb÷ ®úÒ¨É®ú EòÉä xÉÒSÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* näùJÉå (Fig 3)

¤ÉÉìb÷Ò (Body)

®úÒ¨É®ú Eäò |É´Éä¶É ÊºÉ®äú (entering end) ºÉä ¶ÉéEò Eäò +É®ú¨¦É (com-
mencement) iÉEò ®úÒ¨É®ú EòÉ Ê´ÉºiÉÉÊ®úiÉ ¦ÉÉMÉ*

+´ÉEòÉ¶É (Recess)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge), {ÉÉ<±É]õ ªÉÉ ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò ´ªÉÉºÉ (guide
diameter) Eäò xÉÒSÉä, ´ªÉÉºÉ ¨Éå Eò¨É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ¦ÉÉMÉ

+IÉ (Axis)

®úÒ¨É®ú EòÒ +xÉÖnèùvªÉÇ Eåòpù ®äúJÉÉ (line)
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¶ÉåEò (Shank)

®úÒ¨É®ú EòÉ ´É½þ ¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉä {ÉEòc÷É +Éè®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ªÉÉ
]äõ{É®ú ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ

´ÉÞkÉÉEòÉ®ú ¦ÉÚÊ¨É (Circular land)

¦ÉÚÊ¨É (land) Eäò |É¨ÉÖJÉ EòÉä®ú (laeding edge) {É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting
edge) ºÉä ºÉÆ±ÉOÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú PÉÌ¹ÉiÉ ºÉiÉ½þ (ground surface)

¤Éä́ É±É ±ÉÒb÷ (Bevel lead)

ÊUôpù ¨Éå +{ÉxÉÉ ¨ÉÉMÉÇ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä iÉlÉÉ ®úÒ¨É®ú Eäò |É´Éä¶É ÊºÉ®äú (entering
end) {É®ú ¤Éä́ Éä±É ±ÉÒb÷ EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ (cutting portion) <ºÉ {É®ú ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú
¦ÉÚÊ¨É (circular land) |ÉnùÉxÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

]äõ{É®ú ±ÉÒb÷ (Taper lead)

ÊUôpù Eäò EòiÉÇxÉ iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (finishing) EòÉä ºÉ®ú±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä |É´Éä¶É
ÊºÉ®ä ú(entering end) {É®ú ]äõ{É®ú ªÉÖHò EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ* <ºÉ {É®ú ́ ÉÞkÉEòÉ®ú ¦ÉÚÊ¨É
(circular land) |ÉnùÉxÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¤Éä́ Éä±É ±ÉÒb÷ EòÉähÉ (Bevel lead angle)

¤Éä́ Éä±É ±ÉÒb÷ Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) +Éè®ú ®úÒ¨É®ú +IÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ EòÉähÉ

]äõ{É®ú ±ÉÒb÷ EòÉähÉ (Taper lead angle)

]äõ{É®ú Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) +Éè®ú ®úÒ¨É®ú +IÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
EòÉähÉ

VªÉÉÊ¨ÉÊiÉ EòÉ]õxÉä ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ¶ÉiÉç (Terms relating to cutting
geometry)

xÉÊ±ÉEòÉ (flutes)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä, ÊSÉ{ºÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä
iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) iÉEò EòiÉÇxÉ |É´ÉÉ½þÒ (cutting fluid) {É½ÖÄþSÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä ®úÒ¨É®ú EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ={ÉÎºlÉiÉ JÉÉÄSÉä* (Fig 4)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (Cutting edge)

¡äòºÉ (face) +Éè®ú ´ÉÞkÉEòÉ®ú ¦ÉÚÊ¨É (circular land) ªÉÉ |ÉÉ<¨É®úÒ C±ÉÉªÉ®åúºÉ
Eäò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ºÉä UÚô]õÒ ºÉiÉ½þ Eäò |ÉÊiÉSUäônxÉ (intersection) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉ EòÉä®
(edge)ú (Fig 4)

(Face)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) ºÉä ºÉÆ±ÉMxÉ xÉÉÊ±ÉEòÉ ºÉiÉ½þ (flute surface) EòÉ
¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉ {É®ú EòÉªÉÇ ºÉä Eò]õxÉä Eäò ¤ÉÉnù ÊSÉ{ºÉ±É ]õEò®úÉiÉä ½éþ* (Fig 4)

®äúEò EòÉähÉ (Rake angles)

´ªÉÉºÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ ºÉ¨ÉiÉ±É (diameteral plate) ̈ Éå ¡äòºÉ (face) +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú
(cutting edge) ºÉä ÊjÉVVÉÒªÉ ®äúJÉÉ (radial line) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ EòÉähÉ*
(Fig  5)

C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (Clearance angle)

|ÉÉ<¨É®úÒ ªÉÉ ºÉäEåòb÷®úÒ C±ÉÒªÉ®åúºÉ +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) {É®ú ®úÒ¨É®ú
EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú º{É¶ÉÇ ®äúJÉÉ (tangent) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ EòÉähÉ* <x½åþ |ÉÉ<¨É®úÒ
C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ iÉlÉÉ ºÉäEåòb÷®úÒ C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 6)

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (Helix angle)

®úÒ¨É®ú +IÉ +Éè®ú EòÉä®ú Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉä EòÉähÉ ½èþ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

½þÒ±É (Heel)

ºÉäEåòb÷®úÒ C±ÉÒªÉ®åúºÉ Eäò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ºÉä UÚô]õÒ ºÉiÉ½þ +Éè®ú }±ÉÖ]õ Eäò |ÉÊiÉSUäônùxÉ
(intersection) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉ EòÉä®ú (edge) (Fig 4)
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nºiÉÒ ®úÒ¨É® (Hand reamers)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú EòÒ |ÉEòÉ®úÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ºÉÒvÉÒ xÉÉÊ±ÉEòÉ, (straight fluted) BǼ É ½äþÊ±ÉCºÉ xÉÉÊ±ÉEòÉ (helical fluted) ®úÒ¨É®úÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú º{¹]õ Eò®úxÉÉ
• ®úÒ¨É®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ iÉlÉÉ ®úÒ¨É®ú EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½þºiÉ ®úÒ¨É®ú Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ±ÉIÉhÉ (General features of hand
reamers) (Fig 1)

]èõ{É ®åúSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊUôpùÉå EòÒ ½þÉlÉ ºÉä ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½þºiÉ
®úÒ¨É®ú (hand reamer) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ*

<ºÉºÉä ®úÒ¨É ÊEòªÉä VÉÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ÊUôpù Eäò ºÉÒvÉ iÉlÉÉ ºÉÆ®äúJÉhÉ ¨Éå ®úÒ¨É®ú EòÉä
+É®ú¨¦É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ®ú ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú nùÉ< +Éä®ú ºÉä EòiÉÇxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½éþ*

½äþÊ±ÉCºÉ xÉÊ±ÉEòÉ (helical fluted) nùºiÉÒ ®úÒ¨É®ú ¨Éå ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ ½äþÊ±ÉCºÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ ½äþÊ±ÉCºÉ ºÉä ÊSÉEòxÉÒ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ BǼ É {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ
=i{ÉzÉ Eò®äúMÉÒþ*

¨É¶ÉÒxÉ +lÉ´ÉÉ ½þºiÉ ¨Éå ºÉä +ÊvÉEòÉÆ¶É ¨Éå +ºÉ¨ÉÉxÉ nùÉÄiÉä ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ ±ÉIÉhÉ
¡ò±Éº´É°ü{É ®úÒË¨ÉMÉ Eò®iÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ ½þ]õ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 3)

|ÉEòÉ®ú, ±ÉIÉhÉ BǼ É EòÉªÉÇ (Types, features and functions)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÒË¨ÉMÉ nù¶ÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉÉå ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú ={É±É¤vÉ ½éþ*
xÉÒSÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä |ÉªÉÖHò |ÉEòÉ®úÉå EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò ´ÉÉ±Éä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þºiÉ ®úÒ¨É® (Parallel hand reamer
witj parellel shank) (fig 4a)

<ºÉ ®úÒ¨É®ú ¨Éå ]äõ{É®ú BǼ É ¤Éä́ É±É (bevel) ±ÉÒb÷ ªÉÖHò ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú EòiÉÇxÉ
EòÉä®ú ½þÉäiÉä ½éþ* ®úÒ¨É®ú EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¶ÉéEò Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ VÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¶ÉéEò EòÉ
´ªÉÉºÉ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉ ¨ÉÚ±É ´ªÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ]äõõ{É ®åúSÉ Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉéEò EòÉä SÉ±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB =ºÉEòÉ BEò ÊºÉ®úùÉú ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ½èþ* ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ®úÒ¨É®ú ºÉÒvÉä (straight)
+lÉ´ÉÉ ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÚ]õ (flutes) ́ ÉÉ±Éä ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ* ÊUôpùÉå EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú {ÉÉ·ÉÇ ºÉ½þ ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú ½èþ*

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ®úÒ¨É®ú ºÉä  H7 Eäò ÊUôpù
¤ÉxÉiÉä ½éþ*

{ÉÉ<±É]õ (pilot) ºÉÊ½þiÉ ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú (Fig  4b)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Drill size for reaming)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• @mlYkgCk Av l\k. ÊUôpù +ÉEòÉ®ú ekkP A@Tkk‹

ckQk Zkk Yk#kmTk @mYk@ bkv @mÊ¨ÉÆMÉ A@Tkv Av l\k. lM}\k lAZkk CkZkk ÊUôpù @mYk@
Eäò +ÉEòÉ®ú bkv GkvKk ckvTkk Fkklc.‹

®úÒ¨É®ú uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (finishing) Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä MÉªÉä ÊUôpù ̈ Éå {ÉªÉÉÇ{iÉ
vÉÉiÉÖ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* +iªÉÉÊvÉEò vÉÉiÉÖ ®úÒ¨É®ú Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge)
{É®ú iÉxÉÉ´É =i{ÉzÉ Eò®ú =ºÉä xÉ¹]õ Eò®äúMÉÒ*

@mYk@ Av l\k. lM}\k bkk£rHk EòÒ MÉhÉxÉÉ A@Tkk (Calculating drill size
for reamer)

AkZkr#kk\kk Ykx U|ZkkvCk lAZkv HkkTkv ^kk\kk bkkYkkTZk bkoÇk_ lM}\k bkk£rHk [ lM}\M
ckv\k Ak @mYM bkk£Hk-(¢fM@ bkk£rHk — ¢kv^k@ bkk£rHk)

lVlTk#k bkk£Hk (Finished size)

@mYk@ Ak ^Zkkbk cm lVlTk#k bkk£rHk ckvPk cw‹

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ®úÒ¨É®ú Eäò Ê±ÉB =ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò Eäò |É´Éä¶É ÊºÉ®äú {É®ú BEò
¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ Ê½þººÉÉ ¤ÉxÉÉEò®ú {ÉÉ<±É]õ (pilot) ¤ÉxÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ* ªÉ½þ ®úÒË¨ÉMÉ  ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊUôpù Eäò ºÉÆEäòxpù ̈ Éå ®úÒ¨É®ú EòÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉÉ
½èþ*

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÉìEäò]õ ®úÒ¨É®ú (Socket reamer with parallel
shank)(Fig 5a +Éè®ú 5b)

<ºÉ ®úÒ¨É®ú ¨Éå ¨ÉäÊ]ÅõEò ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú Eäò ªÉÉäMªÉ ]äõ{É®ú ªÉÖHò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting
edge) ½þÉäiÉÉ ½è*þ ¤ÉÉìb÷Ò Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉéEò ºÉ¨ÉÉEòÊ±ÉiÉ (integral) iÉlÉÉ SÉ±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ* }±ÉÖ]ÂõºÉ ºÉÒvÉä +lÉ´ÉÉ ½äþÊ±ÉEò±É ®ú½þiÉä ½éþ*

ºÉÉìEäò]õ ®úÒþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉxiÉÊ®úEò ̈ ÉÉºÉÇ ]äõ{É®ú ÊUôpù EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ nùºiÉÒ ®úÒ¨É®ú (Taper pin hand reamer) (Fig 5c)

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò +xÉÖEÚò±É ]äõ{É®ú ÊUôpùÉå EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉ ®úÒ¨É®ú ¨Éå
]äõ{É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) ½þÉäiÉä ½éþ* ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ ®úÒ¨É®ú EòÉä 50 ̈ Éå 1
(1 in 50) Eäò ]äõ{É®ú ̈ Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ®úÒ¨ÉºÉÇ º]Åäõ]õ ªÉÉ ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÖ]ÂõºÉ
Eäò ºÉÉlÉ ={É±É¤vÉ ½éþ*

ºÉÒvÉÉ +Éè®ú ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÚ]äõb÷ ®úÒ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of straight and
helical fluted reamers) (Fig 6)

ºÉÒvÉä }±ÉÖ]õ ́ ÉÉ±Éä ®úÒ¨ÉºÉÇ ºÉÉvÉÉ®úhÉ ®úÒË¨ÉMÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ* ½äþÊ±ÉEò±É
}±ÉÖ]õ ́ ÉÉ±Éä ®úÒ¨ÉºÉÇ EòÒ-´Éä, JÉÉÄSÉä ́ ÉÉ±Éä ªÉÉ Eò]õÒ ½Öþ<Ç Ê´É¶Éä¹É ®äúJÉÉ+Éå ́ ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå
EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ªÉÉäMªÉ ½éþ* ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÖ]ÂõºÉ +ÆiÉ®ú EòÉä Eò¨É
Eò®åúMÉä iÉlÉÉ ¤ÉÆvÉxÉ (bindding) B´ÉÆ SÉ]õSÉ]õÉ½þ]õ Eò¨É Eò®åúMÉä*

½þºiÉ ®úÒ¨É®ú EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Material of hand reamers)
VÉ¤É ®úÒ¨É®ú EòÉä BEò JÉÆb÷ ¨Éå ½þÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä =SSÉ MÉÊiÉ
<º{ÉÉiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É =ºÉä nùÉä JÉÆb÷Éå ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉxÉÉ ½þÉä iÉÉä ¶ÉéEò EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ EòÉä =SSÉ MÉÊiÉ
<º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ* =i{ÉÉnùxÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ =xÉEòÒ ¤É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ*

ÊEòºÉÒ ®úÒ¨É®ú EòÉ Ê´É´É®úhÉ/=±±ÉäJÉxÉ (Specifications of a reamer)

ÊEòºÉÒ ®úÒþ¨É®ú EòÉ =±±ÉäJÉ (Specify) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÉÆEòcä÷
ÊnùB VÉÉiÉä ½èþ

• |ÉEòÉ®ú
• }±ÉÚ]õ
• ¶ÉéEò ÊºÉ®úÉ
• ºÉÉ<VÉ

=nùÉ½þ®úhÉ (Example) ½þºiÉ ®úÒ̈ É®ú - ºÉÒvÉÉ - }±ÉÚ]õõ - ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò ∅
200mm

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+Æb÷®ú ºÉÉ<VÉ (Undersize)

ÊbÅ÷±É ́ ªÉÉºÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̧ ÉäÊhÉªÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä +ÉEòÉ®ú ̈ Éå ºÉÆºiÉÖiÉ (recommende)
Eò¨ÉÒ +Æb÷®úºÉÉ<VÉ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½è*þ (]äõ¤É±É 1)

®ÒË¨ÉMÉ ½äþiÉÚ +hb÷®úºÉÉ<VÉ
iÉÉÊ±ÉEòÉ  1

 iÉèªÉÉ®ú ®úÒ¨b÷ ÊUôpù  EòÉ ´ªÉÉºÉ +{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ °ü{É ºÉä ¤ÉÉä®ú ÊEòB
MÉªÉä ÊUôpù EòÒ +hb÷®ú ºÉÉ<VÉ

5 ºÉä Eò¨É 0.1 ...... 0.2
5........20 0.2 ...... 0.3
21 ..... 50 0.3 ...... 0.5
50 ºÉä +ÊvÉEò 0.5 ...... 1

+Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉú (Oversize)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ªÉ½þ näùJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò, Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É +{ÉxÉä ́ªÉÉºÉ ºÉä ¤Éc÷É ÊUôpù ¤ÉxÉÉiÉÉ
½èþ* MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÚ ºÉ¦ÉÒ ́ ªÉÉºÉ Eäò ÊbÅ÷±ºÉ Eäò Ê±ÉªÉä +Éä́ É®úºÉÉ<VÉ  0å05 Ê¨É¨ÉÒ
Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þ±EòÒ vÉÉiÉÖ Eäò ½l\k. ¢TM@ bkk£rHk 50 U|lP#kP ¢lSkA ckvCkk‹

¤Rkc@Ok (Example)

Ykk£r\M bKm\k Ykx 10 lYkåYkmå @mYk@ bkv .A ckv\k lAZkk HkkTkk cw‹@mlYkCkg Av
Uô kr ckv\k Akv lM}\k A@Tkv Av l\k. lAPTkv ^Zkkbk Av lM}\k Am ¢k^k#ZkAPk ckvCkm ?

lM}\k Ak bkk£rHk [@mYk lAZkk cn¢k bkk£rHk _(¢gM@ bkk£rHk — ¢kv^k@ bkk£rHk)

(lVlTk#k  bkk£rHk) [ 10 mm

]äõ¤É±É Eäò ¢Tknbkk@ ¢gM@ bkk£rHk [ 0å2 mm

+Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ [ 0å05 mm

lM}\k ¨ÉÉ{É [ 10 mm  _ 0å25 mm

[ 9å75 mm

lTkYTk l\klBkP @mYk@ Av l\k. lM}\k ckv\k bkk£rHk  ekkP AmlHk.

i 15 mm

ii 4    mm

iii 40  mm

iv 19  mm

¤Åk@

i    _________________________________________

ii   _________________________________________

iii  _________________________________________

iv  _________________________________________

xÉÉä]õ : ZklR @mYk lAZkk cn¢k ckv\k ¢TM@ bkk£rHk ckv Pkv £bkAk  Ak@Ok
@mYk@ Ak lDkbkk ckvTkk cw‹

®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ®úÒ¨É®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®ú ±Éå

ºÉiÉ½þ EòÒ +SUôÒ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

®úÒË¨ÉMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ EÚò±Éäx]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ®úÒ¨É®ú ̈ Éå ºÉä vÉÉiÉÖ EòÒ ÊSÉ{ºÉ
ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ½þ]õÉBÄ* ®úÒ¨É®ú EòÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú EòÉªÉÇ ̈ Éå +ÉMÉå ¤ÉgøÉB*

®úÒ¨É®ú Eäò nùÉä¹É-EòÉ®úhÉ +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú (Defects in reaming - Causes
and reamers)

®úÒ¨É®ú EòÉ ½þÉä±É +xb÷®ú ºÉÉ<ÇVÉ ½þÉä

ZklR Un@kTkk Ö lDkbkk cn¢k @m¨É@ A k ¤UZkkvCk lA Zkk HkkZkvCkk Pkv £bkAv Ul@OkkYk

bkv @mË¨ÉCk lAZkk cn¢k ckv\k GkvKk ckvCkk .vbkv @mYk@ A k U|ZkkvCk Tkk A@x‹

@mYk@ Ak ¤UZkkvCk A@Tkv Av Uo^kr bkRw^k @mYk@ A m lbQkPm A m HkfkFk A@ \kx‹

• ºÉiÉ½þ EòÒ ®ú¡ò Ê¡òÊxÉ¶É  (Surface finish rough)

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¨Éå ºÉä EòÉä<Ç BEò ªÉÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ*

_  Ck\kP ¢TknU|ZkkvCk

_  @mlYkCkg Am $\koK Ykx SkkPn Ak Wkn@kRk bkglFkP ckvTkk

_  ¢UZkkr¶P Ao\kxK Ak Wkck^k

_  WkcnP ¢lSkA VmM Am R@

_   @mlYkCkg Av bkYkZk SkmYkk PQkk bkYkkTk VmM Am R@ U|ZkkvCk A@x‹

_    bknlTkl#FkP A@\kx lA U|Fkn@ YkkÇkk Ykx ¶ÉÒiÉ±ÉEò (coolant) U|RkTk lAZkk
 Hkk @ck cw‹

_    @mYk@ Akv l^kU@mP lR#kk Ykx Tkc{ DknYkk.g‹

®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É +ÉEòÉ®ú EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ (Determining the drill
size for reaming)

ºÉÚjÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú (Use the formaula)

ÊbÅ÷±É ´ªÉÉºÉ = Ê®ú¨b÷ ½þÉä±É ºÉÉ<VÉ (+Æb÷®ú ºÉÉ<VÉ + +Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ)

®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É +ÉEòÉ®ú {É®ú ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ̈ Éå ºÉÆºiÉÖiÉ +Æb÷®úºÉÉ<VÉ Eäò
Ê±ÉªÉä ºÉÉ®úhÉÒ (table) näùJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®úÒË¨ÉMÉ (Reaming)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ ®úÒË¨ÉMÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ ®úÒË¨ÉMÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

®úÒË¨ÉMÉ (Reaming)

{É½þ±Éä ºÉä ÊbÅ÷±É ¤ÉÉä®ú, EòÉº]äõb÷ ½þÉä±É EòÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (finishing) Eò®úxÉä +Éè®ú
+ÉEòÉ®ú näùxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ®úÒË¨ÉMÉ ½èþ* ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä
+ÉèVÉÉ®ú EòÉä ®úÒ¨É®ú Eò½þiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä +xÉäEò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edges)
½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉä ]èõ{É ®åúSÉ ¨Éå {ÉEòc÷Eò®ú ½þÉlÉ uùÉ®úÉ ®úÒ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ
®úÒ¨É®ú EòÉä º±ÉÒ´É +Éè®ú ºÉÉìEäò]õ ¨Éå ±ÉMÉÉEò®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä MÉÊiÉ, ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ MÉÊiÉ 1/3rd ½þÉäMÉÒ*

½þÉlÉ uùÉ®úÉ Ê®úË¨ÉMÉ ÊGòªÉÉ

ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉÉ<VÉ EòÉ Ê®úË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É ½þÉä±É EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úxÉÉ

Fig 1 ¨É¶ÉÒxÉ ´ÉÉ<ºÉ {É®ú ºÉäË]õMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉªÉÇ EòÉä {Éè®ú±É±ºÉ
(parallelss) {É®ú ®úJÉå*

ÊUôpù ½þÉä±É Eäò ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä lÉÉäc÷É SÉè̈ ¡ò®ú Eò®åú* =ºÉºÉä ¤É®ú EòÉä ½þ]õÉxÉÉ nÚù®ú ÊUôpù
Eäò ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä lÉÉäc÷É SÉè̈ ¡ò®ú Eò®åú* <ºÉºÉä ¤ÉºÉÇ nÚù®ú ½þÉåMÉä +Éè®ú ®úÒ¨É®ú EòÉä =nùOÉ
(vertical) ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ ½þÉäMÉÒ* EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉåSÉ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå
Ê¡òCºÉ Eò®åú* {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ºÉiÉ½þÉå ®IÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä ´ÉÉ<ºÉ C±Éè̈ {É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*
VÉÉì¤É IÉèÊiÉVÉ ½èþ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú* (Fig 2ú)

´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊºÉ®äú {É®ú ]èõ{É ®åúSÉ ±ÉMÉÉBÆ +Éè®ú ®úÒ¨É®ú EòÉä ÊUôpù ¨Éå =nùOÉ (verti-
cal) ®úJÉå* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä, ]ÅõÉ< ºC´ÉäªÉ®ú ºÉä ºÉÆ®äúJÉhÉ VÉèºÉä ºÉÖvÉÉ®ú
Eò®åú* lÉÉäc÷É xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉ´É näùEò®ú ]èõ{É ®åúSÉ EòÉä =ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ PÉc÷Ò EòÒ
Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉBÆ* ]èõ{É ®åúSÉ Eäò nùÉäxÉÉå +Éä®ú BEò ºÉ¨ÉÉxÉ nù¤ÉÉ´É nåù* (Fig 3ú)

EòiÉÇxÉ ¤É±É (cuttting face) ±ÉMÉÉªÉå

xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉ´É ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB ]èõ{É ®åúSÉ EòÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú +Éè®ú vÉÒ®äú vÉÒ®äú
PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

®úÒ¨É®ú EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå xÉ½þÓ PÉÖ̈ ÉÉBÆ, <ºÉºÉä ®úÒ¨É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ÊUôpù
JÉ®úÉåSÉÉ VÉÉBMÉÉ* (Fig 4)

ÊUôpù EòÉä +É®ú {ÉÉ®ú ®úÒ¨É Eò®åú, ®úÒ¨É®ú EòÒ ]äõ{É®ú ±ÉÒb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç {ÉÚhÉÇiÉ:
¤ÉÉ½þ®ú +ÉEò®ú EòÉªÉÇ Eäò iÉ±É ºÉä nÚù®ú ½þÉä MÉ<Ç ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú* ®úÒ¨É®ú Eäò
ÊºÉ®äú EòÉä ´ÉÉ<ºÉ {É®ú |É½þÉ®ú xÉ Eò®úxÉä nåù*

ÊUôpù ºÉä {ÉÚhÉÇiÉ: ¤ÉÉ½þ®ú +ÉxÉä iÉEò ®úÒ¨É®ú EòÉä >ð{É®ú EòÒ +Éä®ú JÉÓSÉ Eò®ú
ÊxÉEòÉ±Éå* (Fig 5 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

®úÒ¨É ÊEòªÉä MÉªÉä ÊUôpù ºÉä ¤ÉºÉÇ nÚù®ú Eò®åú*

ÊUôpù º´ÉSUô Eò®åú* nùÒ MÉ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy)
VÉÉÄSÉä*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.68 - 69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÚò SÉÚc÷Ò B´ÉÆ =ºÉEäò iÉi´É (Screw thread and elements)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÖò mÉäb÷ EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºGÖò mÉäb÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºGÚò SÉÚc÷Ò ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (Screw thread terminology)

ºGÚò SÉÚc÷Ò Eäò ¦ÉÉMÉ (Fig 1)

Ê¶ÉJÉ®ú (crest)

SÉÚc÷Ò (Thread) Eäò nùÉä {ÉÉ·ÉÉç (sides) EòÉä Ê¨É±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ*

¨ÉÚ±É÷ (root)

nùÉä ¤ÉMÉ±É EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò {ÉÉ·ÉÉç EòÉä VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ÊxÉSÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ*

}±ÉèxEò (flank)

Ê¶ÉJÉ®ú +Éè®ú ¨ÉÚ±É EòÉä Ê¨É±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ*

SÉÚc÷Ò EòÉähÉ (Thread angle)

nùÉä ºÉÆ±ÉMxÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò }±ÉéEòÉå Eäò ̈ ÉvªÉ ºÉ¨ÉÉÊ´É¹]õ EòÉähÉ (included angle)

MÉ½þ®úÉ<Ç (depth)

¨ÉÚ±É÷ +Éè®ú Ê¶ÉJÉ®ú Eäò ¤ÉÒSÉ =P´ÉÉÇvÉÉ®ú nÚù®úÒ*

¤Éb÷É ´ªÉÉºÉ (Major diameter)

¤ÉÉÁ SÉÚÊc÷ªÉÉäÆ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éä ªÉ½þ ¤±ÉéEò (blank) EòÉ ´ªÉÉºÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú SÉÚc÷Ò
EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ
|ÉÉ{iÉ ºÉ¤ÉºÉä ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ ½éþ <ºÉä ¤Éb÷É ´ªÉÉºÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 2)

ªÉ½þÒ ´É½þ ´ªÉÉºÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú {ÉäSÉ EòÉ +ÉEòÉ®ú nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

UôÉä]õÉ ´ªÉÉºÉ (Minor diameter)

´ÉÉ½ÂªÉ SÉÚc÷Ò ½äþiÉÖ {ÉÚ®úÒ  SÉÚc÷Ò Eò]õ VÉÉxÉä  Eäò {É¶SÉÉiÉÂ  ªÉ½þ |ÉÉ{iÉ  ºÉ¤ÉºÉä  UôÉä]õÉ
´ªÉÉºÉ  ½þÉäiÉÉ ½èþ* +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä MÉªÉä ÊUôpù
ÊVÉºÉ¨Éå SÉÚb÷Ò EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, EòÉ ´ªÉÉºÉ ½þÒ UôÉä]õÉ ´ªÉÉºÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ (Pitch diameter) (|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ)

SÉÚc÷Ò EòÉ =ºÉ VÉMÉ½þ EòÉ ´ªÉÉºÉ VÉ½þÉÄ SÉÚc÷Ò EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç =ºÉEäò +xiÉ®úÉ±É
(pitch) EòÒ +ÉvÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê{ÉSÉ (Pitch)

ªÉ½þ, ÊEòºÉÒ SÉÚc÷Ò Eäò BEò Ê¤ÉxnÖù ºÉä ºÉÆ±ÉMxÉ SÉÚb÷Ò Eäò ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ Ê¤ÉxnÖù iÉEò +IÉ Eäò
ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ nÚù®úÒ*

±ÉÒb÷ (Lead)

Ê¨É±ÉÉxÉ PÉ]õEò (matching component) Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ SÉÚc÷ÒnùÉ®ú PÉ]õEò
(threaded component) uùÉ®úÉ BEò ºÉ¨{ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú Eäò ºÉ¨ÉªÉ SÉ±ÉÒ MÉ<Ç
nÚù®úÒ ±ÉÒb÷ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ*

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (Helix angle)

EòÉ±{ÉÊxÉEò =v´ÉÉÇvÉ®ú ®äúJÉÉ ºÉä SÉÚc÷Ò Eäò ZÉÖEòÉ´É EòÉ EòÉähÉ*

½èþhb÷ (Hand)

+ÉMÉä ¤ÉgøxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊVÉºÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå SÉÚc÷Ò PÉÖ̈ ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* ®úÉ<]õ ½éþb÷ mÉäb÷ EòÉä
+ÉMÉä ¤ÉgøxÉä Eäò Ê±ÉªÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½éþ, VÉ¤ÉÊEò ±Éä}]õ ½èþhb÷ mÉäb÷ EòÉä
PÉc÷Ò EòÒ Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½éþ* (Fig 3)
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{ÉåSÉ SÉÚÊc÷ªÉÉÄ - V SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Screw threads - types of V threads and their
uses)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• V SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÚc÷Ò Eäò EòÉähÉ iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ ´É +xªÉ iÉi´ÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ ºÉ¨¤ÉÆvÉ EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉÉ
• V - SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷Éå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ ÉÉxÉEò ½èþ (The different standards of V threads
are)

- BSW mÉäb÷: Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ Î´½þ]õ´ÉlÉÇ mÉäb÷ (British  Standard
Whitworth thread)

- BSF mÉäb: Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ ¨É½þÒxÉ mÉäb÷ (British  Standard fine
thread)

- BSP mÉäb: Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É mÉäb÷  (British Standard pipe
thread)

- B.A. mÉäb: Ê¥ÉÊ]õ¶É BºÉÉäÊºÉB¶ÉxÉ mÉäb÷ (British  Association thread)

- I.S.O. ̈ ÉäÊ]ÅõEò mÉäb: +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÆJªÉÉ ̈ ÉÒÊ]ÅõEò mÉäb÷  (International
Standard Organisation metric thread)

- ANS +¨ÉäÊ®úEòxÉ xÉä¶ÉxÉ±É +lÉ´ÉÉ ºÉä±É®ú mÉäb ÷ (American National or
sellers' thread)

- BIS ¨ÉÒÊ]ÅõEò mÉäb÷ : ¨ÉÒÊ]ÅõEò SÉÚc÷Ò EòÉ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ´ªÉÚ®úÉå  (Bureau
of Indian Standard metric thread)

BSW mÉäb÷ (BSW thread) (Fig 1)

ò<xÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ EòÉähÉ 55° ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ SÉÚc÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
0.6403 x P ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉEòÉ Ê¶ÉJÉ®ú (Gäòº]õ) ´É °ü]õ÷ BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊjÉVªÉÉ

iÉEò MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò EòÉ Ê{ÉSÉ iÉlÉÉ +xªÉ iÉi´ÉÉå Eäò
¨ÉvªÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

bÅ÷É<ÆMÉ ¨Éå BSW SÉÚc÷Ò ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ uùÉ®úÉ ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉiÉ:
1/2" BSW, 1/4" BSW iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉå Eäò Ê±ÉB TPI |ÉÊiÉ
<ÆSÉ SÉÚc÷Ò EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ¨ÉÉxÉEò +ÆEò <ÆÊMÉiÉ (indicate) ÊEòªÉä MÉªÉä ½èþ*
BSW SÉÚc÷Ò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ¤ÉxvÉEò (fastening) EòÉªÉÉæ ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BSF  mÉäb (BSF thread)

ªÉ½þ SÉÚc÷Ò BSW SÉÚc÷Ò Eäò ½þÒ ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ Eäò´É±É BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB
|ÉÊiÉ <ÆSÉ SÉÚc÷Ò EòÒ ºÉÆJªÉÉ (TPI) +±ÉMÉ ½þÉiÉÒ ½èþ* ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ´ªÉÉºÉ Eäò
Ê±ÉB |ÉÊiÉ <ÆSÉ SÉÚc÷Ò EòÉ ºÉÆJªÉÉ BSW EòÒ +{ÉäIÉÉ <ºÉ SÉÚc÷Ò ̈ Éå +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ
½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB 1" BSW SÉÚc÷Ò ̈ Éå 8 TPI ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò 1" BSF
SÉÚc÷Ò ̈ Éå 10 TPI ½þÉäiÉÒ ½èþ* iÉÉÊ±ÉEòÉ ̈ Éå  BSF SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê´ÉÎ¦ÉzÉ ́ ªÉÉºÉÉå Eäò
Ê±ÉB ̈ ÉÉxÉEò SÉÚc÷Ò |ÉÊiÉ <ÆSÉ TPI EòÒ ºÉÆJªÉÉ <ÆÊMÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ
+Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É =tÉäMÉÉäÆ ¨Éå |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

BSP mÉäb÷ (BSP thread)

ªÉ½þ SÉÚc÷Ò {ÉÉ<{É iÉlÉÉ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* iÉÉÊ±ÉEòÉ
¨Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉä Eäò Ê±ÉB Ê{ÉSÉ nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ* ªÉ½þ SÉÚc÷Ò BSW SÉÚc÷Ò Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* SÉÚÊcªÉÉÆ, EòÉ]õÒ MÉ<Ç SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå ¤ÉÉÁ °ü{É ºÉä
EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ UôÉä]äõ ]äõ{É®ú ¨Éå ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ±ÉÒEäòVÉ
ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ VÉ¤É føÒ±ÉÉ{ÉxÉ (slackness) ̈ É½þºÉÖºÉ ½þÉä, iÉÉä BbÂ÷VÉº]ṏ Éäx]õ
|ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

BA mÉäb (BA thread) (Fig 2)

<ºÉ SÉÚc÷Ò EòÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ EòÉähÉ 47 1/2° ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊSÉjÉ ̈ Éå SÉÚc÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
iÉlÉÉ +xªÉ iÉi´É nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ* ªÉ½þ UôÉä]äõ ºGÖò Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå, PÉc÷Ò Eäò
ºGÚò ¨Éå, ´ÉèYÉÉÊxÉEò ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ {É®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ  25 mm  ºÉä 30 mm iÉEò SÉÚc÷Ò EòÒ |ÉÉä¡òÉ<±É
Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ {É®ú Ê{ÉSÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉCºÉä {É®ú Ê{ÉSÉ
EòÉ ¨ÉÉxÉEò B´ÉÆ ¸ÉähÉÒ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

ªÉÖÊxÉ¡òÉ<b÷ mÉäb÷ (Unified thread) (Fig 3)

+xªÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ÎSÉjÉ ¨Éå nù¶ÉÉÇB +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉ SÉÚc÷Ò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¤ÉxvÉEò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉÒ SÉÚc÷Ò EòÉ ¨ÉÒÊ]ÅõEò ¨ÉÉxÉEò bÅ÷É<ÆMÉ ¨Éå +IÉ®ú ‘M’ =ºÉEäò +ÉMÉä EòÉäºÉÇ ¸ÉähÉÒ
Eäò Ê±ÉB ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ: M14, M12, +ÉÊnù

¡òÉ<xÉ ¸ÉähÉÒ Eäò Ê±ÉB +IÉ®ú ‘M’ ´É =ºÉEäò +ÉMÉä ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ uùÉ®úÉ
nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ: M14 x 1.5

M24 x 2

+¨ÉäÊ®úEòxÉ xÉä¶ÉxÉ±É mÉäb÷ (American National Thread) (Fig 4)

<xÉ SÉÚÊc÷ªÉÉä EòÉä ºÉä±É®ú SÉÚc÷Ò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* ªÉä SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ISO ªÉÚÊxÉ¡òÉ<b÷
SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉSÉ±ÉxÉ ºÉä {É½þ±Éä ºÉÉ¨ÉÉxiÉªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ lÉÒ*

|ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose)

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ SÉÚc÷Ò Eäò Ê{ÉSÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉÉä¡òÉ<±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¦ÉÒ |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional features)

Ê{ÉSÉ MÉäVÉå BEò ºÉä]õ Eäò °ü{É ¨Éå Eò<Ç ¤±Éäb÷Éå EòÉä ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ BEò ÊxÉÊ¶SÉiÉ ¨ÉÉxÉEò SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ ¤ÉxÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤±Éäbå÷ Ïº|ÉMÉ º]õÒ±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ SÉqù®úÉå ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½è  iÉlÉÉ =x½åþ
Ê¡ò®ú Eò`öÉ®ÒEÞòiÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EÖòUô ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ ºÉä]õ ¨Éå, BEò ÊºÉ®äú {É®ú Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ (BSW, BSF
etc) SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ ´É nÚùºÉ®åú ÊºÉ®äú {É®ú ¨ÉÒÊ]ÅõEò º]äõhb÷bÇ÷ SÉÚÊb÷ôªÉÉå EòÉä
VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ ¤±Éäb÷ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (Screw pitch gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ISO xÉä ¨ÉÒÊ]ÅõEò ´É <ÆSÉ nùÉäxÉÉä ½þÒ ¸ÉäÊhÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB <ºÉ SÉÚc÷Ò EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ
ÊEòªÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ EòÉähÉ 60° ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò Gäòº]õ ́ É °ü]õ SÉ{Éä]õ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ
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{ÉÊ®úÊvÉ {É®ú SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¶Érù °ü{É ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÚc÷Ò Eäò +É®ú {ÉÉ®ú xÉÉÊ±ÉEòÉBÆ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

SÉÚb÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]äõ{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä B´ÉÆ PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉEäò ¶ÉéEò EòÉä ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]èõ{É Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä ÊiÉ®úUôÉ (chamfered) (]äõ{É®ú ±ÉÒb÷) ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä, ºÉÆ®äúJÉxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

¶ÉéEò Eäò >ð{É®ú ]èõ{É®ú EòÉ ºÉÉ<VÉ B´ÉÆ =ºÉºÉä ¤ÉxÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉ |ÉEòÉ®ú
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊSÉÎx½þiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*

¶ÉèEò {É®ú ¨ÉÉÍEòMÉþ ]äõ{É EòÉ |ÉEòÉ®ú nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

BEò ºÉä]õ ̈ Éå ]äõ{É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of taps in a set) ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ SÉÚc÷Ò
Eäò Ê±ÉB ½èþhb÷ ]äõ{É (Hand tap) Eäò BEò ºÉä]õ ¨Éå iÉÒxÉ ]äõ{É ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 2)

ªÉä ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½èþ (These are):

– |ÉlÉ¨É ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ]äõ{É®ú ]äõ{É (taper tap)

]èõ{É (Taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ ]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
• ½èþhb÷ ]äõ{É Eäò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• BEò ºÉä]õ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]èõ{É Eäò Ê¤ÉSÉ +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½èþhb÷ ]èõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of hand taps) +´ÉªÉ´ÉÉå ̈ Éå +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚc÷Ò
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ½äþhb÷ ]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Features) (Fig 1) : <x½åþ =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

– ÊuùiÉÒªÉ ]äõ{É +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉvªÉÊ¨ÉEò ]äõ{É

– {±ÉMÉ ]äõ{É +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ]äõ{É (bottoming tap)
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                                                       iÉÉÊ±ÉEòÉ-]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
 (<ÆSÉ)     (mm)

3/16 32 3.97mm

7/32 28 4.6mm

1/4 26 5.3mm

5/16 22 6.75mm

3/8 20 8.2mm

7/16 18 9.7mm

1/2 16 11.11mm

9/16 16 12.7mm

5/8 14 14mm

11/16 14 15.5mm

3/4 12 16.75mm

7/8 11 19.84mm

1” 10 22.75mm

B.S.F. (55°)

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
(<ÆSÉ)    (mm)

3/16 24 3.7mm

7/32 24 4.5mm

1/4 20 5.1mm

5/16 18 6.5mm

3/8 16 7.94mm

7/16 14 9.3mm

1/2 12 10.5mm

9/16 12 12.1mm

5/8 11 13.5mm

11/16 11 15mm

3/4 10 16.257mm

7/8 9 19.25mm

1” 8 22mm

B.S.W. (55°)

NPT xÉä¶ÉxÉ±É {ÉÉ<{É mÉäb÷

]èõ{É®ú ±ÉÒb÷ Eäò +ÊiÉ®úÊHò ºÉ¦ÉÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå ªÉä ]äõ{É BEò ½þÒ iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä
½èþ*

]äõ{É®ú ]äõ{É ºÉä SÉÚc÷Ò  EòÉ]õxÉÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úiÉä ½èþ* Eò¨É MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå ̈ Éå ]äõ{É®ú ]äõ{É uùÉ®úÉ
+É®ú {ÉÉ®ú SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤Éxnù ÊUôpùÉå ̈ Éå ºÉ½þÒ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò SÉÚc÷Ò EòÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ]äõ{É
({±ÉMÉ) ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{É Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]äõ{É {É®ú 1,2 +Éè®ú 3 ºÉÆJªÉÉªÉå
ÊSÉÎx½þiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

]äõ{É®ú ]äõ{É ̈ Éå BEò Uô±±ÉÉ, <x]õ®ú¨ÉÒÊb÷B]õ ]èõ{É ̈ Éå nùÉä Uô±±Éä iÉlÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ̈ Éå iÉÒxÉ
Uô±±Éä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ* +lÉ´ÉÉ =xÉEäò ¶ÉéEò {É®ú Uô±±Éä (rings) ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ*
(Fig 2)

1/8 27 11/32 1 11 1/2 1 5/32

1/4 18 7/16 1 1/4 11 1/4 1 1/2

3/8 18 19/32 1 1/2 11 1/2 1 23/32

1/2 14 23/32 2 11 1/2 2 23/16

3/4 14 15/16 2 1/2 8 2 5/8

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷                  ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
  (<ÆSÉ)   <ÆSÉ    (<ÆSÉ)   (<ÆSÉ)
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]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ISO <ÆSÉ (ªÉÚÊxÉ¡òÉ<b÷) mÉäb÷

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
(<ÆSÉ) <ÆSÉ (<ÆSÉ) <ÆSÉ

NC xÉä¶ÉxÉ±É EòÉäºÉÇ ¨ÉÉä]õÉ NF xÉä¶ÉxÉ±É ¨É½þÒxÉ

1/4 20 13/64 1/4 28 7/32

5/16 18 17/64 5/16 24 17/64

3/8 16 5/16 3/8 24 21/64

7/16 14 3/8 7/16 20 25/64

1/2 13 27/64 1/2 20 29/64

9/16 12 31/64 9/16 18 33/64

5/8 11 17/32 5/8 18 37/64

3/4 10 21/32 3/4 16 11/16

7/8 9 49/64 7/8 14 13/16

1” 8 7/8 1” 14 15/16

1 1/8 7 63/64 1 1/8 12 1 3/6

1 1/4 7 17/64 1 1/4 12 1 11/6

1 3/8 6 17/32 1 3/8 12 1 19/64

1 1/2 6 1 11/32 1 1/2 12 1 27/64

1 3/4 5 1 9/16

2” 4 1/2 1 25/32
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28

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É (Machine taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò ±ÉIÉhÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉõÉxÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É (Machine taps) ¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*
¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É nùÉä ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ±ÉIÉhÉ ½èþ*

– ½þÉä±ºÉ ¨Éå mÉåËb÷MÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ]õÉEÇò EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ

– VÉ¨Éä ½ÖþªÉä ÊSÉ{ºÉ EòÉä ½þ]õÉxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of machine taps)

MÉxÉ ]èõ{É (Gun tap) (º{ÉÉ<®ú±É {´ÉÉ<Æ]äõb÷ ]èõ]õ) (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ªÉä ]èõ{ºÉ +É®ú{ÉÉ®ú ÊUôpùÉå EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ ]èõË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä Ê´É¶Éä¹É ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ* +ÆvÉ
ÊUôpù (blind hole) EòÒ ]èõË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ{ºÉ EòÉä ºlÉÉxÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉªÉä xÉÒSÉä
{ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ]èõË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]èõ{É ÊSÉ{ºÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú føEäò±ÉiÉÉ
½èþ* (Fig 2)

ªÉ½þ ÊSÉ{ºÉ EòÉä +´É°ürù ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ]èõ{É Eäò ]Úõ]õxÉä EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ+Éå
EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ* }±ÉÖ]ÂõºÉ Eò¨É MÉ½þ®äú ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ªÉä ]èõ{ºÉ +ÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ
½þÉäiÉä ½éþ*

}±ÉÖ]õ ±ÉäºÉ º{ÉÉ<®ú±É {ÉÉ<Æ]äõb÷÷÷ ]èõ{É (Flute-less spiral pointed tap)
(º]õ¤É÷ }±ÉÖ]õ ]èõ{É) (Fig 3)

<xÉ ]èõ{É Eäò SÉä̈ ¡Çòb÷ ÊºÉ®äú {É®ú UôÉä]äõ BäMÉÖ±É®ú }±ÉÖ]ÂõºÉ OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉäiÉä ½èþ
iÉlÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ¶Éä¹É ¦ÉÉMÉ ̀ öÉäºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉä ]èõ{ºÉ MÉxÉ ]èõ{É EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò
¨ÉVÉ¤ÉÖiÉ ½þÉäiÉä ½èþ

}±ÉÖ]õ-±ÉäºÉ ]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =xÉ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É {É®ú mÉÖ ½þÉä±É ̈ Éå ]èõË{ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ½þÉä±É Eäò ́ ªÉÉºÉ ºÉä +ÊvÉEò ̈ ÉÉä]äõ xÉ½þÓ ½èþ* }±ÉÖ]õ ±ÉäºÉ

º{ÉÉ<®ú±É {ÉÉÆ<]õ÷ ]èõ{É ºÉÉ}]õ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É ªÉÉ {ÉiÉ±Éä ºÉäC¶ÉxÉ ÊEò ̈ Éä]õ±É EòÉä ]éõ{É Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ½þÉäiÉä ½èþ*

½äþ±ÉÒEò±É }±ÉÖ]äõ{É ]èõ{É/º±ÉÉ<®ú±É }±ÉÖ]äõb÷ ]èõ{É (Helical fluted taps/
spiral fluted taps) <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉä ]èõ{É ¨Éå º{ÉÉ<®ú±É }±ÉÖ]õ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä
]èõ{É EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ½þÉä±É ̈ Éå ºÉä ÊSÉ{É EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ½èþ (Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ªÉ½þ º±ÉÉ]õ ́ ÉÉ±Éä ½þÉä±É EòÉä ]èõ{É Eò®úxÉä ̈ Éå ±ÉÉ¦É nùÉªÉEò ½þÉäiÉä ½èþ ]èõ{É EòÉ ½äþ±ÉÒEò±É
±Éèhb÷ mÉäb÷ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò +´É®úÉävÉ ¨Éå Ê¥ÉVÉ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* ]èõ{É Eäò
½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÖ]õºÉ Ê¶ÉªÉ®ú EòË]õMÉ BC¶ÉxÉ EòÒ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úiÉä ½éþ iÉlÉÉ +ÊvÉEòiÉ®ú
B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, ¥ÉÉºÉ, EòÉì{É®ú <iªÉÉÊnù VÉèºÉä b÷C]õÉ<±É ̈ É]äõÊ®úªÉ±É ̈ Éå ¤±ÉÉ<b÷ ½þÉä±É
¨Éå ]èõ{É Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

º{ÉÉ<®ú±É }±ÉÚ]ÂõºÉ ]èõ{É ¡òÉº]õõ º{ÉÉ<®ú±É ¨Éå ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ (Fig 5) ªÉä ]èõ{É MÉ½þ®äú
½þÉä±É EòÉä ]èõ{É Eò]õxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊiÉ =kÉ¨É ½þÉäiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò ªÉä ½þÉä±ºÉ ¨Éå ºÉä ÊSÉ{É
EòÉä ¶ÉÒQÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ½èþ (Fig 6)

mÉäb÷ ¡òÉÍ¨ÉMÉ ]èõ{É (Thread forming taps) (}±ÉÖ]õ±ÉäºÉ ]èõ{É)

ªÉä mÉäb÷ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä Ê´ÉºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úEäò ÊUôpù ̈ Éå mÉäb÷ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ xÉ ÊEò EòË]õMÉ ÊGòªÉÉ
uùÉ®úÉ* (Fig 7)
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<xÉ ]äõ{É ̈ Éå ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±Éä ½ÖþB ±ÉÉä¤ºÉ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä ́ ÉÉºiÉ´É ̈ Éå mÉäb÷ ¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå ̈ Énùnù
Eò®úiÉä ½èþ (Fig 8) CªÉÉåÊEò <xÉ¨Éå ÊSÉ{É xÉ½þÓ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉB ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ´É½þÉÄ
{É®ú ¤É½ÖþiÉ ÊEò¨ÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ ÊSÉ{ºÉ EòÉä ½þ]õÉxÉä ̈ Éå ºÉ¨ÉºªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ EòÉì{É®ú, ¥ÉÉºÉ,
B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, ±Éäb÷ <iªÉÉÊnù ¨Éå ]èõË{ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉä ]èõ{ºÉ +ÊiÉ =kÉ¨É ½èþ*
mÉäb÷ EòÒ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ¦ÉÒ }±Éä]äõb÷ ]äõ{É EòÒ +{ÉäIÉÉ +SUôÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

]äõõ{É Eäò =näù¶ªÉÉå {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ Ë¤ÉnÖù (General informative points on taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ ]äõ{É +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨É¶ÉÒxÉ ]äõõ{É Eäò ¦ÉÉMÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½éþb÷ ]èõ{ºÉ Eäò iÉÒxÉ JÉÆb÷Éå ´ÉÉ±Éä ºÉä]õ uùÉ®úÉ ]èõË{ÉMÉ ºÉä Ê¦ÉzÉ, ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É BEò ½þÒ
ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ¨Éå ºÉ¨{ÉÚhÉÇ |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉ]õiÉÒ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É EòÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ]Úõ±É º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ¨Éå (fig 1) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú
¶ÉéEò (2) B´ÉÆ EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ (cutting section) (1) ®ú½þiÉä ½éþ* EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ
(cutting section) EòÉä nùÉä IÉäjÉÉå ̈ Éå ={ÉÊ´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* +É®ú¨¦É
(start) (3) VÉÉä EòiÉÇxÉ (cutting) Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú {ÉÉä¹ÉhÉ SÉÉ±É (feeding
motion) B´ÉÆ xÉªÉä EòÉ]äõ MÉªÉä mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä ÊSÉEòxÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ̈ ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò ¦ÉÉMÉ
(guiding section) (4) (Fig 1)

}±ÉÖ]ÂõºÉ (5) EòÒ ºÉÆJªÉÉ ºÉ¨É ªÉÉ Ê´É¹É¨É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉ¤É }±ÉÖ]ÂõºÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ
ºÉ¨É ½þÉä ´ªÉÉºÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉÉ ºÉ®ú±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Figs 2a +Éè®ú 2b)

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{ºÉ ºÉÒvÉä iÉlÉÉ º{ÉÉ<®ú±É OÉÚ́ ºÉ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½éþ* Ê´ÉÊ´ÉvÉ ̈ ÉÉxÉEòÉå Eäò ̈ ÉvªÉ
¶ÉéEò EòÉ ́ ªÉÉºÉ B´ÉÆ =ºÉEäò ÊºÉ®äú EòÉ °ü{É (shape) +±ÉMÉ +±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ¶ÉéEò
EòÉ ́ ªÉÉºÉ, mÉäb÷ Eäò ́ ªÉÉºÉ ºÉä Eò¨É, ¤É®úÉ¤É®ú ªÉÉ ¤Éc÷É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ (6) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉä
+xÉÖºÉÉ®ú ¶ÉéEò +Éè®ú ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ +lÉ´ÉÉ bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ¶ÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ*

]äõ{É EòÉä º]õÉ]Çõ Eò®úiÉä ½þÒ ÊSÉ{ºÉ ÊxÉEò±ÉxÉÉ +É®ú¨¦É ½þÉäiÉä ½éþ* ®èúEò EòÉähÉ, ¨É¶ÉÒxÉ
EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* Eò`öÉä®ú B´ÉÆ ¦ÉÆMÉÚ®ú ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB
UôÉä]õÉ ®èúEò EòÉähÉ iÉlÉÉ ́ É¨ÉÇ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ¤Écä÷ ®èúEò EòÉähÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
®ú½þiÉÒ ½èþ*þ

iÉnùxÉÖºÉÉ®ú ]äõ{É Eäò iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú ={É±É¤vÉ ½éþ*

(Normal) ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú (Fig 3b) ̈ Éå ®éúEò BäMÉ±É ±ÉMÉ¦ÉMÉ 12° ®ú½þiÉÉ ½èþ*

(Soft) xÉ¨ÉÇ |ÉEòÉ®ú (Fig 3c) ¨Éå ®éúEò BäMÉ±É 20° ®ú½þiÉÒ ½èþ

(Hard) Eò`öÉä®ú |ÉEòÉ®ú (Fig 3a) ¨Éå ®éúEò BMÉ±É 3° ®ú½þiÉÒ ½èþ

+ÊvÉEòiÉ®ú ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ®èúEò EòÉähÉ ]èõ{ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* º]õÉ]Çõ EòÉä ºÉ¨É|É¨ÉÉhÉ (symmetrical) OÉÉ<Æb÷ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ]äõ{É
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) ]Úõ]äõ ½ÖþB iÉÉä xÉ½þÓ ½èþ
+Éè®ú ºÉ¦ÉÒ EòÉä®ú (edge) iÉÒIÉhÉ (sharp) ½èþ, ªÉ½þ VÉÉÄSÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ VÉèºÉÒ ¦ÉÆMÉÚ®ú ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå EòÒ ]èõË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä Eò`öÉä®ú |ÉEòÉ®ú Eäò
]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* ªÉÊnù EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ]äõ{É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®úþ (cutting edge) VÉ±nùÒ ¤±ÉÆ]õ
½þÉä VÉÉiÉä ½éþ +Éè®ú ̈ ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É VÉèºÉÒ iÉxªÉ vÉÉiÉÖ+Éå {É®ú ]äõ{É EòÉ nùÖù¤ÉÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ Eäò ̈ É½þÒxÉ Ïº{±Éº]õ®ú ]èõ{É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå
(cutting edge) Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ´ªÉÉºÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É Eò®ú ¤±ÉÆ]õ ¤ÉxÉÉ näùiÉä ½éþ, +Éè®ú
VÉ¤É =ºÉÒ ]äõ{É EòÉä º]õÒ±É, VÉÉä +ÊvÉEò ±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) {É®ú <±ÉÉÎº]õEò Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ nÚù®ú ºÉ®úEò
VÉÉiÉÉ ½èþ* EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) Eäò {ÉÒUäô EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ̈ É¶ÉÒxÉÒEÞòiÉ ́ªÉÉºÉ
{É®ú Ê¡ò®ú ºÉä +É VÉÉiÉÒ ½èþ* JÉÉÄSÉä EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç ¦ÉÒ ]äõ{É Eäò ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò ¦ÉÉMÉ
(guiding section) EòÉä VÉè̈ É Eò®ú näùiÉÒ ½è*þ (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÉ<{É mÉäb÷ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É ]èõ{ºÉ (Pipe Threads and Pipe Taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {Éè®äú±É±É iÉlÉÉ ]äõ{É®ú {ÉÉ<{É mÉäb÷ºÉ EòÉä ¤ÉiÉõÉxÉÉ
• BSP mÉäb÷ EòÒ ¤ÉÉ±É ÊlÉEòxÉäºÉ iÉlÉÉ mÉäbÂ÷ºÉ {É®ú <ÆSÉ (TPI) YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ
• {ÉÉ<{É VÉÉ<Æ]õõ EòÒ ÊºÉË±ÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• B.S 21 - 1973 iÉlÉÉ I.S. 2643 - 1964 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú mÉäËb÷MÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¤±ÉäEò ºÉÉ<VÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

{ÉÉ<{É mÉäb÷ (Pipe threads)

º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ ̈ Éå Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É (BSP) EòÒ mÉäb÷ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ
½éþ* <Æ]õõxÉÇ±É {ÉÉ<{É mÉäb÷ ̈ Éå ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÉ<{É ̈ Éå ]äõ{ÉbÇ÷
mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

B.S.P mÉäbÂ÷ºÉ (B.S.P. threads)

MÉä±´ÉäxÉÉ<VÉ +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ<{É ´ÉÉ±É (nùÒ´ÉÉ®ú) EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå 1/2” ºÉä 6”
iÉEò Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò ®åúVÉ ̈ Éå Ê¨É±ÉiÉä ½éþ* ºÉÉ®úhÉÒ ̈ Éå 1/2” ºÉä 4” iÉEò Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ́ ªÉÉºÉ
iÉlÉÉ mÉäb÷ |ÉÊiÉ <ÆSÉ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½éþ* (Fig 2)

+MÉ±ÉÒ nùÉä SÉÚÊc÷ªÉÉå ¨Éå ÊxÉSÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ {ÉÚ®úÉ ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½èþ ±ÉäÊEòxÉ >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ
}±Éä]õ ½èþ (B)

+ÆÊiÉ¨É SÉÉ®ú SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò >ð{É®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±ÉÉ nùÉäxÉÉå ¦ÉÉMÉ }±Éä]õ ½éþ (C)

{ÉÉ<{É VÉÉ<Æ]õ EòÒ ºÉÒ±É Eò®úxÉÉ (Sealing pipe joint)

Fig 3 ºÉä {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò {ÉÉ<{É Eäò +ÆiÉ ̈ Éå Eò<Ç {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉxÉä ½ÖþB SÉÚÊb÷ªÉÉÆ
(Thread) ½èþ*

Table 1
BSP - {ÉÉ<{É ºÉÉ<VÉ mÉäbÂ÷ºÉ {ÉÉ<{É (A) EòÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ
ªÉÉ DIN 2999 <ÆSÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éå
(<xÉºÉÉ<b÷) (B)

1/2” 14 20.955 mm

3/4” 14 26.441

1” 11 33.249

11/4” 11 41.910

11/2” 11 47.803

2” 11 59.614

2 1/2” 8 75.184

3” 8 87.884

4” 8 113.030

Fig 4 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ {ÉÉ<{É VÉÉ<Æ]õ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ :

1 {Éè®äú±É±É Ê¡ò¨Éä±É mÉäb÷

2 ]äõ{ÉbÇ÷ ̈ Éä±É mÉäb÷

3 ½äþ¨{É {ÉåËEòMÉ

½äþ¨{É {ÉåËEòMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò nùÉä
¨Éä]õ±É mÉäbºÉ÷ (¨Éä±É iÉlÉ ¡òÒ¨Éä±É) Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ UôÉä]äõ ºlÉÉxÉ EòÉä ±ÉÒEò ®úÉäEòxÉä
Eäò Ê±ÉB ºÉÒ±É ½þÉä MÉ<Ç ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÉ<{É ]èõ{É (Pipe taps)

+ÉÆiÉÊ®úEò {ÉÉ<{É mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: º]äõhb÷bÇ÷ ]äõ{É®ú {ÉÉ<{É ]èõ{É ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ
½èþ (Fig 5)

<Æ]õxÉ±ÉÇ {ÉÉ<{É mÉäb÷ EòÒ ¨ÉäVÉË®úMÉ ¨Éå {ÉÉ<{É {±ÉMÉ mÉäb÷ MÉäVÉ EòÉä {ÉÉ<{É ¨Éå ½þÉlÉ ºÉä
+SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ]õÉ<]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ÊEò MÉäVÉ EòÒ xÉÉäSÉ ¡äòºÉ ºÉä }±É¶É
(ºÉ{ÉÉ]õ) xÉ ½þÉä VÉÉªÉä* VÉ¤É mÉäb÷ SÉä̈ ¡ò®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä xÉÉìSÉ EòÉä SÉä̈ ¡ò®ú Eäò ÊxÉSÉ±Éä
¦ÉÉMÉ ºÉä }±É¶É (ºÉ{ÉÉ]õ) Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]èõ{É ®åúSÉ (Tap wrenches, removal of broken tap, studs)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ Eäò ®åúSÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ Eäò ®åúSÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]èõ{É ®åúSÉ (Tap wrenches)

SÉÚc÷Ò (thread) EòÉ]äõ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊUôpù ̈ Éå ½éþb÷ ]èõ{É EòÉä ̀ öÒEò ºÉä ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®úxÉä
iÉlÉÉ SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ]èõ{É ®åúSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]èõ{É ®åúSÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ, VÉèºÉä b÷¤É±É BÆbä÷b÷ +b÷VÉº]äõ¤É±É ®åúSÉ, T- ½éþþb÷±É
]èõ{É ®åúSÉ, ºÉÉìÊ±Éb÷ ]õÉ<{É ]èõ{É ®åúSÉ, +ÉÊnù*

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®äú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ]èõ{É ®åúSÉ +lÉ´ÉÉ Uôc÷ |ÉEòÉ®ú EòÉ ]èõ{É ®åúSÉ
(Double - ended adjustable tap wrench or bar type tap
wrench) (Fig 1)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ë®úSÉÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉ¤ÉºÉä VªÉÉnùÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå
¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ 175, 250,350mm ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉä ®åúSÉ ¤Écä÷ ́ ªÉÉºÉ Eäò
]èõ{É Eäò Ê±ÉB VªÉÉnùÉ ={ÉªÉÖHò ½èþ iÉlÉÉ BäºÉÒ JÉÖ±ÉÒ VÉMÉ½þÉå ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB VÉÉ
ºÉEòiÉä ½éþ VÉ½þÉÄ ]èõ{É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä ¨Éå EòÉä<Ç ¤ÉÉvÉÉ xÉ +ÉªÉä*

ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ®åúSÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

T-½èþhb÷±É ]èõ{É ®åúSÉ (T- handle tap wrench) (Fig 2)

ªÉä UôÉä]äõ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ SÉEò ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå nùÉä VÉ¤Écä÷ iÉlÉÉ ®åúSÉ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò
½éþb÷±É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ]äõ{É ®åúSÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆÊvÉiÉ ºlÉÉxÉÉå ̈ Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÉä
BEò ½þÉlÉ ºÉä ½þÒ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* UôÉä]äõ ]äõ{ÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä ªÉÉäMªÉ ½èþ*

`öÉäºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]èõ{É ®åúSÉ (Solid type tap wrench) (Fig 3)

ªÉä ®åúSÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ xÉ½þÓ ½èþ*

ªÉ½þ EÖòUô ½þÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷ ºÉEòiÉä ½èþ* <ºÉºÉä ]èõ{É ®åúSÉ Eäò MÉ±ÉiÉ |ÉªÉÉäMÉ
ºÉä ¤ÉSÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ]èõ{É EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Material)

`öÉäºÉ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ ªÉÉ º]õÒ±É Eäò BEò ]ÖõEòbä÷ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ, Ê]õEòÉ>ð
+Éè®ú nù¤ÉÉ´É ºÉä Ê´ÉEÞòiÉ xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ +Éè®ú º]õÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ (Removing  broken taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]äõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ]äõ ]äõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

´ÉEÇò {ÉÒºÉ EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò ={É®ú ]Öõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É EòÉä ÊOÉË{ÉMÉ ]Öõ±ºÉ VÉèºÉä {±ÉÉªÉºÉÇ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò xÉÒSÉä ]Öõ]äõ ½ÖþB ]äõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ̈ Éå ºÉ¨ÉºªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* xÉÒSÉä ÊnùJÉÉ<Ç
MÉ<Ç Ê´ÉÊvÉªÉÉå ¨Éå ÊEòºÉÒ BEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

]èõ{É BCºÉ]ÅèõC]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of tap extractor) (Fig 1 Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ xÉÉVÉÖEò ]Úõ±É ½èþ <ºÉä ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ºÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ
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]èõ{É BCº]ÅèõõC]õ®úú ̈ Éå Ê¡òMºÉÇ ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉx½åþ ]Öõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É Eäò C±ÉÖ]ÂõºÉ {É®ú <ÆºÉ]Çõ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ º±ÉÉ<Ëb÷MÉ EòÉ±É®ú EòÉä ́ ÉEÇò EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò ÊxÉEò]õ ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
]Úõõ]äõ ½ÖþªÉä EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB BCº]ÅèõõC]õ®ú EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ
¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù ]èõ{É ½þÉä±É Eäò +xnù®ú VÉÉ¨É ½þÉä MÉªÉÉ ½þÉä iÉÉä ]èõ{É {ÉÆSÉ ºÉä nùÒ MÉ<Ç ½þ±EòÒ SÉÉä]
ºÉäõ ]èõ{É EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ*

{ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of punch) (Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå {ÉÆSÉ Eäò {ÉÉ<Æ]õõ EòÉä ]Úõ]äõ ]èõ{É Eäò {±ÉÚ]õ {É®ú ZÉÖEòÉ Eò®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ½èþ¨É®ú ºÉä SÉÉä]õ ̈ ÉÉ®úÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ({ÉÆSÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉ BäºÉÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä
ÊEò SÉÉä]õ näùxÉä {É®ú ]Úõ]õÉ ½Öþ+É ]èõ{É PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ Éå)

]èõ{É EòÉä BxÉÒË±ÉMÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Annealing and
drilling the tap)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä iÉ¤É +{ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É +xªÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¡äò±É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ
+Éè®ú <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ]Úõõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä }±Éä̈ É (V´ÉÉ±ÉÉ) ªÉÉ +xªÉ ÊEòºÉÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉä
BxÉÒË±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Ê¡ò®ú BxÉÒË±ÉMÉ ÊEòªÉä ½ÖªÉä ]äõ{É {É®ú ½þÉä±É
ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ¶Éä¹É {ÉÒºÉ EòÉä ÊbÅ÷}]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ªÉÉ EZY - OUT
(BCº]ÅèõC]õ®ú) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ±ÉÉä ¨ÉäÏ±]õMÉ
]åõ{É®äúSÉ®ú ´ÉÉ±Éä ´ÉEÇò {ÉÒºÉ VÉèºÉä B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É EòÉ{É®ú <iªÉÉÊnù Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò
xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Use of arc welding)

ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ iÉ¤É ={ÉªÉÖHò ½èþ VÉ¤É UôÉä]õÉ ]èõ{É EòÉ{É®,ú B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, <iªÉÉÊnù VÉèºÉÒ
ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò ÊxÉSÉ±Éä Ê½þººÉä ¨Éå ]Öõ]õ MÉªÉÉ ½þÉä* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä ]Úõ]äõ
½ÖþB ]èõ{É Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉä º{ÉÉEÇò Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ÊVÉºÉºÉä ÊEò ]Úõõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É ºÉä ÊSÉ{ÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ* <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä
ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

xÉÉ<Ê]ÅõEò BÊºÉb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Use of nitric acid)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò ¦ÉÉMÉ xÉÉ<Ê]ÅõEò BÊºÉb÷ EòÉä {ÉÉÄSÉ ¦ÉÉMÉ {ÉÉxÉÒ ̈ Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú
BÊºÉb÷ EòÉ b÷ÉªÉ±ÉÖ]õ ({ÉÉxÉÒ Ê¨É±ÉÉ) Eò®úEäò +Ænù®ú b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BÊºÉb÷ EòÒ ÊGòªÉÉ
ºÉä ]èõ{É føÒ±ÉÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¡ò®ú ºÉä BCºÉ]ÅèõC]õ®ú ªÉÉ xÉÉäVÉ {±ÉÉªÉ®ú ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÒ BÊºÉb÷ EòÒ +ÉMÉä ªÉÉ +MÉ±ÉÒ ÊGòªÉÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
=ºÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

BÊºÉb÷ EòÉä b÷É<±ªÉÚË]õMÉ ({ÉÉxÉÒ Ê¨É±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ) BÊºÉb÷ EòÉä {ÉÉxÉÒ ºÉä
Ê¨É±ÉÉªÉä*

º{ÉÉEÇò <®úÉä¶ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Use of spark erosion)

]Úõ]õxÉä Eäò EòÉ®úhÉ JÉ®úÉ¤É ½ÖþªÉä EÖòUô Ê|ÉËºÉVÉxÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB º{ÉÉEÇò
<®úÉä¶ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå Ê®úÊ{É]äõÊ]õ´É ({ÉÖxÉ®úÉ´ÉÞÊkÉ)
º{ÉÉEÇò EòÉ Êb÷ºSÉÉVÉÇ näùEò®ú ̈ Éä]õ±É (]Úõõ]õÉ ½Öþ+É ]èõ{É) EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÉä Eòhb÷ÎC]õ´É ́ÉEÇò {ÉÒºÉ (]èõ{É) Eäò ¤ÉÒSÉ <±ÉèEò]ÅõÒEò±É Êb÷ºSÉÉVÉÇ
½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉÊ®úEò Eòhb÷ÎC]õ´É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ nùÉäxÉÉå ¨Éå ºÉä <Ç®úÉäb÷
(ÊxÉEò±ÉxÉ) ½þÉäiÉä ½éþ* Eò<Ç EäòºÉÉå ̈ Éå ]Úõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É EòÉä {ÉÖ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ
+É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ (EÖòUô ¦ÉÉMÉ <Ç®úÉäb÷ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù ]èõ{É Eäò ¶Éä¹É ¦ÉÉMÉ EòÉä
ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºGÖò bÅ÷É<´É®ú ªÉÉ {ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ) <±ÉäC]ÅõÉäb÷
EòÉ +ÉEòÉ®ú ¦ÉÒ MÉÉä±É ½þÉäxÉÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½èþ* ]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä MÉÉä±É PÉÖ̈ ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ]Úõõ±É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ́ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú ºC´ÉÉªÉ®ú ªÉÉ º±ÉÉ]õ Eäò +ÉEòÉ®ú
¨Éå ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]Úõ]äõ ½ÖþB º]b÷õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Removing broken stud)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• º]õb÷ Eäò ]Úõ]õxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb÷ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

º]õb÷ EòÉä ¤ÉÉä±]õ Eäò ºlÉÉxÉ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ {É®ú ¤ÉÉä±]õ Eäò ½äþb÷
EòÉä ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ½þÉä ªÉÉ +É´É¶ªÉEò ±É¨¤Éä ¤ÉÉä±]õ
Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉÉ ½þÉä* º]õb÷ EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ Eò´É®ú {±Éä]õ EòÉä
Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä ¨Éå ªÉÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò Eò´É®ú EòÉä <ÆVÉxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

º]õb/¤ÉÉä±]õ Eäò ]Úõ]õxÉä Eäò EòÉ®úhÉ (Reasons for breakage of stud/
bolt)

- º]õb÷ EòÉä ½þÉä±É ¨Éä EòºÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ +iªÉÉÊvÉEò ]õÉEÇò ±ÉMÉÉxÉÉ*

- mÉäb÷ {É®ú EòÉä®úÉäVÉxÉ EòÉ +ÉGò¨ÉhÉ*

- ¨ÉäËSÉMÉ mÉäb÷ =ÊSÉiÉ °ü{É EòÒ xÉ ½þÉäxÉÉ*

- mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ºÉÒVÉ ½þÉäxÉÉ*

]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb÷ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Methods of removing
broken studs)

Ê|ÉEò {ÉÆSÉ Ê´ÉÊvÉ (Prick punch method)

ªÉÊnù º]õb÷ ºÉ¡æòºÉ Eäò ¤É½ÖþiÉ ÊxÉEò]õ ]Úõ]õ MÉªÉÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê|ÉEò
{ÉÆSÉ iÉlÉÉ ½èþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB =ºÉä PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
PÉÖ̈ ÉÉBÄ* (Fig 1)

ºC´ÉÉªÉ®ú +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¡òÉ<±É Eò®úxÉÉ (Filing square form)

ªÉÊnù º]õb ºÉ¡æòºÉ ºÉä EÖòUô >ð{É®ú ]Úõ]õÉ ½þÉä iÉÉä º]äõhb÷bÇ÷ º{ÉäxÉ®ú EòÉä ºÉä]õõ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊxÉEò±Éä ½ÖþB ¦ÉÉMÉ EòÉä ºC´ÉÉªÉ®ú Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉå* Ê¡ò®ú =ºÉä
ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB º{ÉäxÉ®ú EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Bh]õÒ C±ÉÉEò ´ÉÉ<ºÉ PÉÖ̈ ÉÉBÄ*
(Fig 2)

ºC´ÉÉªÉ®ú ]äõ{É®ú {ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Using square taper punch)

]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb ̈ Éå  ¤±ÉÉ<Æb÷ ½þÉä±É (½þÉä±É Eäò ́ ªÉÉºÉ EòÉä º]õb÷ Eäò ́ ªÉÉºÉ ºÉä +ÉvÉÉ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB) ÊbÅ÷±É Eò®úEäò iÉlÉÉ Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉä±É ¨Éå ºC´ÉÉªÉ®ú
]äõ{É®ú {ÉÆSÉ EòÉä bÅ÷É<´É Eò®úEäò ¦ÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* º]õb÷ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB =ÊSÉiÉ º{ÉäxÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÆSÉ EòÉä Bh]õÒ C±ÉÉEò ́ ÉÉ<ºÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉBÄ*

<VÉÒ +É=] Ê´ÉÊvÉ (EZY - out method) (Fig 4)

Ezy - ªÉÉ º]õb÷ BCº]ÅèõC]õ®ú BEò ½äþhb÷ ]Úõ±É ½èþ VÉÉä ¤É½ÖþiÉ EÖòUô ]äõ{É®ú ®úÒ¨É®ú Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ <ºÉ¨Éå ±Éä}]õ ½äþhb÷ º{ÉÉ<®ú±É ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉ½þ {ÉÉÆSÉ {ÉÒºÉ
Eäò ºÉä]õ ¨Éä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆºiÉÞiÉ ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù MÉ<Ç÷ <VÉÒ +É=]õ EòÉä ½þÉä±É ̈ Éå ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ ]èõ{É ®äúxSÉ ºÉä  Bh]õÒ C±ÉÉEò ́ ÉÉ<ºÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä VÉèºÉä
=ºÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É½þ +{ÉxÉÒ {ÉEòc÷ EòÉä ¤ÉgøÉiÉä ½ÖþB ½þÉä±É ¨Éå |É´Éä¶É ½þÉäiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ]Úõ]õÉ ½Öþ+É º]õb÷ JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊbÅ÷±É ½þÉä±É ¤ÉxÉÉxÉÉ (Making drill hole)

]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb÷ EòÉò ºÉ½þÒ Eäòxpù YÉÉiÉ Eò®åú iÉlÉÉ Eäòxpù {É®ú º]õb÷ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ EòÉä®ú ́ ªÉÉºÉ
Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®åú ÊVÉºÉºÉä ÊEò Eäò´É±É mÉäb÷ ¶Éä¹É ®ú½þ VÉÉB* ºGòÉ<¤É®ú Eäò
{ÉÉ<Æ]õõ ºÉä mÉäb÷ EòÉä, ]Úõ]äõ ½ÖþB ÊSÉ{ºÉ Eäò °ü{É ̈ Éå ÊxÉEòÉ±Éå* mÉäb÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ½þÉä±É EòÉä {ÉÖxÉ: ]èõ{É Eò®åú* (Fig 5)

ªÉÊnù +xªÉ ºÉ¦ÉÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ +ºÉ¡ò±É ½þÉä VÉÉB iÉÉä º]õb÷ ºÉÉ<VÉ ªÉÉ =ºÉxÉä EÖòUô
+ÊvÉEò ºÉÉ<VÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®åú iÉlÉÉ ½þÉä±É EòÉä +Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ ]èõ{É
ºÉä ]èõË{ÉMÉ Eò®åú* +¤É Fig 6 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú º{Éä¶É±É +Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ
º]õb÷ ¤ÉxÉÉEò®ú iÉlÉÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå Ê¡ò]õ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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b÷É<ªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of dies)

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú EòÉªÉÇJÉÆb÷Éå {É®ú ¤ÉÉÁ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB mÉäËb÷MÉ b÷É<ªÉÉå
(Threading dies) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

b÷É<Ç Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of dies)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É<ªÉÉÆ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ*þ

– ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Îº{±É®ú b÷É< (¤É]õxÉ b÷É<)

– +ÉvÉÒ b÷É< (half die)

– ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºGÚò {±Éä]õ b÷É<

´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Îº{±É]õ b÷É<Ç/¤É]õxÉ b÷É< (Circular split die/button die)
(Fig 2)

ºGÚò EòÉä EòºÉEò®úú JÉÉÆSÉä ̈ Éå ±ÉÉìEò Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ iÉ®ú½þ EòÒ b÷É<Ç  º]õÉìEò
EòÉä ¤É]õxÉ {Éè]õxÉÇ EòÉ º]õÉìEò Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷É<Ç B´ÉÆ b÷É<Ç º]õÉìEò (Dies and die stock)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É<ªÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É< Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò b÷É< Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É< Eäò Ê±ÉB b÷É<º]õÉìEò Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*
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ºÉÉ<VÉ EòÉä lÉÉäcä÷ ¤É½ÖþiÉ +xiÉ®ú (variation) EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
<ºÉ¨Éå BEò ÊZÉ®úÔ (slot) Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

     b÷É< =SSÉ º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ<Ç ½éþ*

b÷É< º]õÉìEò ¨Éå {ÉEòc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ºGÚò EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ½ÖþB ºÉÉ<VÉ
¨Éå ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ÆiÉ®ú EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä Eò]õ  EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
Eò¨É VªÉÉnùÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ¤ÉMÉ±É Eäò ºGÚò EòÉä EòºÉxÉä ºÉä b÷É< ½þ±EòÒ
¤Éxnù ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 3) Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉäx]õ®ú
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+ÉvÉÒ b÷É< (Half die) (Fig 4)

+ÉvÉÒ b÷É< ¤ÉxÉÉ´É]õ ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Eò¨É VªÉÉnùÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ b÷É< ºÉnèù́ É VÉÉäcä÷ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ BEò ºÉÉlÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

b÷É<º]õÉìEò Eäò ºGÚò EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB b÷É< Eäò ]ÖõEòc÷Éå EòÉä ºÉ¨ÉÒ{É +lÉ´ÉÉ
nÚù®ú ÊJÉºÉEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®úú Eäò b÷É< ½þÉä±b÷®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ºGÚò {±Éä]õ b÷É< (Adjustable screw plate die) (Fig 5)

+ÉvÉÒ b÷É<Ç EòÒ ½þÒ ¦ÉÉìÊiÉ ªÉ½þ BEò nùÉä JÉÆb÷Éå  ´ÉÉ±ÉÒ BEò nÚùºÉ®úÒ b÷É< ½èþ*

ªÉ½þ Ê´É{ÉÊ®úõiÉ (split) b÷É< EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ näùiÉÒ ½èþ*

b÷É<Ç Eäò nùÉä +rÇùJÉÆb÷Éå EòÉä EòÉì±É®ú ¨Éå BEò SÉÚc÷ÒnùÉ®ú {±Éä]õ (MÉÉ<b÷ {±Éä])õ uùÉ®úÉ
{ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ ̈ ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ (MÉÉ<b)÷ EòÉ EòÉ¨É Eò®úiÉÒ
½èþ*

EòÉì±É®ú ̈ Éå b÷É< Eäò JÉÆb÷Éå EòÉä ®úJÉEò®ú EòºÉxÉä ºÉä ́ Éä ºÉ½þÒ  ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ¤Éè̀ ö VÉÉiÉä ½éþþ
iÉlÉÉ oùgøiÉÉ ºÉä ±ÉMÉ VÉÉiÉä ½éþ*
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EòÉì±É®ú {É®ú ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉEò {ÉåSÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò b÷É< JÉÆb÷Éå EòÉ
ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ={ÉªÉÉäMÉÒ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä b÷É< º]õÉìEò EòÉä
ÎC´ÉEò Eò]õ b÷É< º]õÉìEò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 6)
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SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB b÷É<-JÉÆb÷Éå Eäò ÊxÉSÉ±Éä iÉ±É EòÉä ½þ±EòÉ ºÉÉ
]äõ{É®ú ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ* b÷É< ¶ÉÒ¹ÉÇ (die head) Eäò BEò +Éä®ú Gò¨É ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ
®ú½þiÉÒ ½èþ*

nùÉäxÉÉå JÉÆb÷Éå {É®ú BEò ½þÒ Gò¨É ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ ®ú½þxÉÒ SÉÉÊ½þB*

b÷É< xÉ]õ (`öÉäºÉ b÷É<Ç) (Die Nut) (Solid Die) (Fig 7)
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mÉåb÷ SÉäËVÉMÉ +lÉ´ÉÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉä MÉ<Ç  SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä ºÉ½þÒ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB b÷É<Ç
xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉ<Ç SÉÚÊb÷ªÉÉÄ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB b÷É<Ç xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ  VÉÉiÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉå B´ÉÆ ºÉÉ<VÉ EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä b÷É< xÉ]õ ={É±É¤vÉ ½éþþ *

º{ÉèxÉ®ú (Spanner) EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä b÷É< xÉ]õ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ (Blank size for external threading)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ EòÉ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úxÉÉ*

¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ Eò¨É CªÉÉå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB (Why should the blank size
be less?)

+¦ªÉÉºÉ ºÉä ªÉ½þ näùJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò º]õÒ±É ¤±ÉéEò Eäò mÉäbä÷b÷ ´ªÉÉºÉ ¨Éå lÉÉäc÷Ò ´ÉÞÊrù
½þÉäiÉÒ ½èþ* ́ªÉÉºÉ ̈ Éå ªÉ½þ ́ÉÞÊrù ¤ÉÉ½þ®úÒ +Éè®ú +ÉxiÉÊ®úEò mÉäbä÷b÷ PÉ]õEòÉå EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
EòÊ`öxÉ Eò®ú näùiÉÒ ½èþ* <ºÉä nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ, ¤±ÉéEò EòÉ ́ ªÉÉºÉ
lÉÉäc÷É Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB (What should be the blank size?)

¤±ÉåEò EòÉ ´ªÉÉºÉ mÉäb÷ Eäò 1/10´Éå Ê{ÉSÉ ºÉä Eò¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

1.75mm Ê{ÉSÉ Eäò Ê±ÉB ¤±ÉäEò EòÉ ´ªÉÉºÉ 11.80 ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ºÉÚjÉ, D = d - p/10

= 12mm - 0.175mm

= 11.825 or 11.8 mm.

d = b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú +É¡ò ¤ÉÉä±]õ

D = ¤±ÉéEò b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú

p = Ê{ÉSÉ +Éì¡ò mÉäb÷

M16 x1.5 EòÉ ¤ÉÉä±]õ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±ÉéEò ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú*

=kÉ®ú
.........................................................

.........................................................

.........................................................

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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b÷É<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÖÊb÷ªÉÉÄ Eò]õxÉÉ (External threading using dies)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• b÷É<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ*

¤±ÉäEò ºÉÉ<VÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉÉ

¤±ÉäEò ºÉÉ<VÉ = mÉäbÂ÷ºÉ ºÉÉ<VÉ -0.1 × mÉäb÷ EòÉ {ÉÒSÉ

Ê´ÉÊvÉ (Procedure)

b÷É< EòÉä b÷É<º]õÉìEò ¨Éå ±ÉMÉÉBÆ +Éè®ú b÷É< Eäò +OÉ¦ÉÉMÉ (leading side) EòÉä
b÷É<º]õÉìEò Eäò º]äõ{É Eäò Ê´É{É®úÒiÉ ±ÉMÉÉBÆ* (Figs 1a & 1b)

´ÉÉ<ºÉ ¨Éå +SUôÒ {ÉEòc÷ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä (false) VÉ¤Éc÷Éå
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

>ð{É®ú Eäò ¤±ÉåEò EòÉä Eäò´É±É mÉäb÷ EòÒ +É´É¶ªÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò |ÉÉäVÉäC]õ Eò®åú*

VÉÉì¤É Eäò SÉä̈ ¡ò®ú {É®ú b÷É<Ç Eäò ±ÉÒËb÷MÉ ºÉÉ<b÷ |É¨ÉÖJÉ {ÉIÉ EòÉä ®úJÉä (Fig 2)

b÷É<º]õÉìEò Eäò ºÉå]õ®ú ºGÖò EòÉä EòºÉEò®ú b÷É< {ÉÚhÉÇiÉ: JÉÖ±ÉÒ ½èþ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú*
(Fig 3 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

¤ÉÉä±]õ Eäò ºÉå]õ®ú ±ÉÉ<xÉ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ ¨Éå b÷É< PÉÖ̈ ÉÉBÆ* (Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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b÷É<Ç EòÉä b÷É<Çº]õÉìEò ̈ Éå {ÉEòc÷Eò®ú ¤ÉÉä±]õ ¤±ÉéEò {É®ú nù´ÉÉ¤É näùiÉä ½ÖþB PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ
¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉå* (Fig 5 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

vÉÒ®äú-vÉÒ®äú EòÉ]åõ +Éè®ú ÊSÉ{ºÉ EòÉä iÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä b÷É< EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

EòË]õMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±ÉÖÊ¥ÉEåò]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ*

¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉèSÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò vÉÒ®äú-vÉÒ®äú Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉä ¤ÉgøÉªÉä*

xÉ]õ EòÉä Ê¨É±ÉÉiÉä ½ÖþªÉä SÉÚc÷Ò÷ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉÉ

xÉ]õ ¨ÉèSÉ ½þÉäxÉä iÉEò ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú EòË]õMÉ Eò®åú*

BEò ½þÒ ºÉ¨ÉªÉ ̈ Éå +ÊvÉEò Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä xÉ¹]õ Eò®äúMÉÒ*
ªÉ½þ b÷É< EòÉä ¦ÉÒ xÉ¹]õ Eò®äúMÉÒ*

ÊSÉ{ºÉ EòÉä VÉ¨ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä +Éè®ú SÉÚc÷Ò÷ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä b÷É<Ç EòÉä ½þ¨Éä¶ÉÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.72 - 73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò nùÉä¹É, EòÉ®úhÉ +Éè®ú ={ÉÉªÉ (Drill troubles - Causes and remedy, drill kinds)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ nùÉä¹ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ nùÉä¹ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É EòÒ +ºÉ¡ò±ÉiÉÉ+Éå EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉSÉÉ®úÉi¨ÉEò ={ÉÉªÉ ºÉÖZÉÉxÉÉ*

• xÉÉäEò EòÉä +ºÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä {ÉiÉ±ÉÉ Eò®úxÉÉ (Fig 3)

• Îº{Éxb÷±É EòÉ +{ÉxÉä Eäòxpù {É®ú xÉ PÉÚ̈ ÉxÉÉ

• ÊbÅ÷±É EòÒ xÉÉåEò EòÉ +{ÉxÉä Eäòxpù {É®ú xÉ ½þÉäxÉÉ* (Fig 4)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ nùÉå¹ÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ½éþ

• ¤É½ÖþiÉ ¤Éc÷É ÊUôpù (Oversize hole)

• +ÊiÉ iÉ{iÉ ÊbÅ÷±É (Overheated drill)

• JÉÖ®únÖù®úÉ ÊUôpù (Rough hole)

• UôÒ±ÉxÉ EòÉ +ºÉ¨ÉÉxÉ B´ÉÆ °üEò °üEò Eò®ú |É´ÉÉ½þ

• Ê´É{ÉÉÊ]õiÉ VÉÉ±É +lÉ´ÉÉ ]Úõ]õÒ ÊbÅ÷±É (Split webs or broken drill)

¤É½ÖþiÉ ¤Éc÷É ÊUôpù (Oversized holes)

ÊxÉ¨xÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä ¤Éc÷É ÊUôpù ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ :

• EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå EòÒ +ºÉ¨ÉÉxÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç, (Fig 1)

+ÊiÉ iÉ{iÉ ÊbÅ÷±É (Overheated drills)

ÊxÉ¨xÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä ÊbÅ÷±É +ÊiÉ iÉ{iÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ:

• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ

• ¡òÒb÷ nù®ú ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ

• +´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ MÉ±ÉiÉ ½þÉäxÉÉ

• ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (Cooling) +|É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉäxÉÉ

• xÉÉåEò EòÉähÉ MÉ±ÉiÉ ½þÉäxÉÉ

• ÊbÅ÷±É iÉäVÉ xÉ ½þÉäxÉÉ*

JÉÖ®únÖù®úÉ ÊUôpù (Rough holes)

ÊUôpù JÉÖ®únÖù®úÉ ¤ÉxÉäMÉÉ ªÉÊnù:

• ¡òÒb÷ nù®ú ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉä

• ÊbÅ÷±É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú Eäò iÉäVÉ xÉ½þÓ ½þÉä

• ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (Cooling) +|É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉä*

• EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå EòÉ +ºÉ¨ÉÉxªÉ EòÉähÉ (Fig 2)
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iÉÉÊ±ÉEòÉ 1

+IÉ®ú ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Letter drill sizes)

  ´ªÉÉºÉ

Letter Inches           mm

A .234 5.944

B .238 6.045

C .242 6.147

D .246 6.248

E .250 6.35

F .257 6.528

G .261 6.629

H .266 6.756

I .272 6.909

J .277 7.036

K .281 7.137

L .290 7.366

UôÒ±ÉxÉ EòÉ +ºÉ¨ÉÉxªÉ |É´ÉÉ½þ (Unequal flow of chips) (Fig 5 )

ªÉÊnù EòiÉÇxÉ EòÉä®ú ºÉ¨ÉÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉä iÉlÉÉ Ê¤ÉxnÖù/xÉÉäEò EòÉähÉ ÊbÅ÷±É Eäò Eäòxpù ̈ Éå xÉ½þÓ
½þÉä iÉÉä UôÒ±ÉxÉ EòÉ |É´ÉÉ½þ +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]Úõ]õÒ ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ Ê´É{ÉÉÊ]õiÉ VÉÉ±É (Broken drill or split web)

ÊbÅ÷±É ]Úõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ +lÉ´ÉÉ <ºÉEäò VÉÉ±É (web) ¡ò]õ VÉÉiÉä ½èþ ªÉÊnù :

• EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉ¡òÒ VªÉÉnùÉ ½þÉä
• ¡òÒb÷ nù®ú +iªÉÉÊvÉEò ½þÉä
• EòÉªÉÇ EòÉä oùføiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò xÉ EòºÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä
• ÊbÅ÷±É EòÉä ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä xÉ {ÉEòc÷É MÉªÉÉ ½þÉä
• ÊbÅ÷±É iÉäVÉ xÉ ½þÉä
• xÉÉäEò EòÉähÉ (Point angle) ºÉ½þÒ xÉ ½þÉä
• ‘¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (Cooling) +{ÉªÉÉÇ{iÉ ½þÉä
• xÉÉÊ±ÉEòÉ+Éå (Flutes) ¨Éå UôÒ±ÉxÉ ¡ÆòºÉÒ ½þÉä*

+IÉ®ú BÆ´É ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É (Letter and number drills)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÆJªÉÉ iÉlÉÉ +IÉ®ú (number and letter) ÊbÅ÷±É ¸ÉähÉÒ ¨Éå ÊbÅ÷±É +ÉEòÉ® EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉ]Çõ näùJÉEò®ú ÊnùB MÉB ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆJªÉÉ BǼ É +IÉ®ú ÊbÅ÷±É YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉ: ÊbÅ÷±ºÉ ̈ ÉäÊ]ÅõEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå ̈ ÉÉxÉEò +ÉEòÉ®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉÌ¨ÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ ªÉä ÊbÅ÷±ºÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ {ÉnùÉå (steps) ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ* VÉÉä ÊbÅ÷±É ={É®úÉäHò ¸ÉähÉÒ
¨Éå xÉ½þÓ +ÉiÉÒ ½éþ, =x½åþ ºÉÆJªÉÉ iÉlÉÉ +IÉ®ú (number and letter) ÊbÅ÷±É ̈ Éå
ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä ÊbÅ÷±É ´É½þÉÄ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ Ê´É¹É¨É ºÉÉ<VÉ Eäò ÊUôpù ¤ÉxÉÉxÉä ½þÉå*

+IÉ®ú ÊbÅ÷±É (Letter drills)

+IÉ®ú ÊbÅ÷±É ̧ ÉähÉÒ ̈ Éå ‘A’ ºÉä ‘Z’ iÉEò Eäò ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ‘A’ +IÉ®ú ́ ÉÉ±ÉÒ
ÊbÅ÷±É ºÉ¤ÉºÉä UôÉä]äõ +lÉÉÇiÉÂ 5.944 mm ́ ªÉÉºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ iÉlÉÉ ‘Z’ +IÉ®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É
ºÉ¤ÉºÉä ¤Écä÷ +lÉÉÇiÉÂ 10.490 mm ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (iÉÉÊ±ÉEòÉ 1)

ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É iÉlÉÉ +IÉ®ú ÊbÅ÷±É ¸ÉähÉÒ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉ ºÉ½þÒ ´ªÉÉºÉ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ÊbÅ÷±É
MÉäVÉ uùÉ®úÉ ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊbÅ÷±É MÉäVÉ BEò +ÉªÉÉiÉÉEòÉ®ú +lÉ´ÉÉ ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú
vÉÉiÉÖ EòÉ ]ÖõEòc÷É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpù ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ* |ÉiªÉäEò ÊUôpù
{É®ú =ºÉEòÉ ºÉÉ<VÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

           ´ªÉÉºÉ

    Letter        Inches          mm

H .266 6.756

I .272 6.909

J .277 7.036

K .281 7.137

L .290 7.366

M .295 7.493

N .302 7.671

O .316 8.026

P .323 8.204

Q .332 8.433

R .339 8.611

S .348 8.839

T .358 9.093

U .368 9.347

V .377 9.576

W .386 9.804

X .397 10.084

Y .404 10.262

Z .413 10.490

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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No.

xÉ¨¤É®ú ÊbÅ÷±É (Number drills)

ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É ̧ ÉähÉÒ ̈ Éå 1 ºÉä 80 ºÉÆJªÉÉ ́ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* 1 xÉ¨¤É®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É ºÉ¤ÉºÉä
¤Écä÷ +lÉÉÇiÉÂ 5.791 mm ́ ªÉÉºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ iÉlÉÉ 80 xÉ¨¤É®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É ºÉ¤ÉºÉä UôÉä]äõ
+lÉÉÇiÉÂ 0.35 mm ́ ªÉÉºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ (iÉÉÊ±ÉEòÉ 2) BEò ºÉÆJªÉÉ ºÉä nÚùºÉ®úÒ ºÉÆJªÉÉ
Eäò ¤ÉÒSÉ ́ªÉÉºÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ SÉÉ]Çõ +lÉ´ÉÉ ½èþhb÷ ¤ÉÖEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É ¸ÉähÉÒ (Number drill size) EòÉä ´ÉÉªÉ®ú MÉäVÉ
¸ÉähÉÒ (wire gauge) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

                             iÉÉÊ±ÉEòÉ 2

                     ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Number drill sizes)

         ´ªÉÉºÉ

         <ÆSÉ      mm

1  228 5.791

2 .221 5.613

3 .213 5.410

4 .209 5.309

5 .2055 5.220

6 .204 5.182

7 .201 5.105

8 .199 5.055

9 .196 4.978

10 .1935 4.915

11 .191 4.851

12 .189 4.801

13 .185 4.699

14 .182 4.623

15 .180 4.572

16 .177 4.496

                ´ªÉÉºÉ

          <ÆSÉ      mm

17 .173 4.394

18 .1695 4.305

19 .166 4.216

20 .161 4.089

21 .159 4.039

22 .157 3.988

23 .154 3.912

24 .152 3.861

25 .1495 3.797

26 .147 3.734

27 .144 3.658

28 .1405 3.569

29 .136 3.454

30 .1285 3.264

31 .120 3.048

32 .116 2.946

33 .113 2.870

34 .111 2.819

35 .110 2.794

36 .1065 2.705

37 .104 2.642

38 .1015 2.578

39 .0995 2.527

40 .098 2.489

41 .096 2.438

42 .0935 2.375

43 .089 2.261

44 .086 2.184

45 .082 2.083

46 .081 2.057

47 .0785 1.994

48 .076 1.930

49 .073 1.854

50 .070 1.778

51 .067 1.702

52 .0635 1.613

53 .0595 1.511

54 .055 1.395

No.

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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              ´ªÉÉºÉ

    Inches      mm

68 0.031 0.79

69 0.0292 0.75

70 0.0280 0.70

71 0.0260 0.65

72 0.0240 0.65

73 0.0240 0.60

74 0.0225 0.58

75 0.0210 0.52

76 0.0200 0.50

77 0.0180 0.45

78 0.0160 0.40

79 0.0145 0.38

80 0.0135 0.35

No.

ÊbÅ÷±É EòÉä vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ (ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷ Eò®úEäò) (Sharpening  of  drills (Grinding of drill))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +Éì¡ò ½èþhb÷ OÉÉ<hb÷®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ÊbÅ÷±É EòÉä iÉäVÉ vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ*

EòË]õMÉ BÆMÉ±É EòÒ VÉÉÆSÉ +Éè®ú {ÉÖxÉ: iÉäVÉ (resharpened) CªÉÉå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB?

ÊbÅ÷±É Eäò EòË]õMÉ BäVÉ EòÒ iÉäVÉ vÉÉ®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ
½èþ

ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ Eò®úxÉä ºÉä EòË]õMÉ BäVÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ ÊPÉºÉä
½ÖþB ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷®ú ÊEò ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä Ê¡ò®ú ºÉä iÉäVÉ Eò®åú*

ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷ EèòºÉä Eò®åú (How to grind drills?)

OÉÉ<ÎhbÆ÷÷MÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ, ́ ½þÒ±É EòÒ ±ÉÉäËb÷MÉ,M±ÉäËVÉMÉ +Éè®ú ]ÖõxÉäºÉ iÉlÉÉ nù®úÉ®ú ªÉÉ +xªÉ
IÉÊiÉªÉÉå EòÉä VÉÉÄSÉå* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä ´½þÒ±É EòÉä bÅä÷ºÉ +Éè®ú ]Øõ Eò®åú*

¶ÉéEò EòÒ OÉÉ<Ïhb÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ, ÊbÅ÷±É Eäò nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú EòÉä +ÆMÉÚ̀ äö +Éè®ú {É½þ±ÉÒ =ÆMÉ±ÉÒ
Eäò ¨ÉvªÉ ½þ±ÉEòÉ {ÉEòcå÷* (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ºÉ½þVÉ {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ (manipulation) Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÉì<h]õ Eäò {ÉÉºÉ Eäò ½þÉlÉ EòÉä ]Úõ±É
®äúº]õ {É®ú vÉÖ®úÉOÉºlÉ (pivot) Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 2)

ÊbÅ÷±É EòÉä ±Éä́ É±É ¨Éå {ÉäEòcå÷ +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) EòÉä OÉÉ<Ïhb÷MÉ
´½þÒ±É ºÉä IÉèÊiÉVÉ B´ÉÆ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä =ºÉä 59° iÉEò PÉÖ̈ ÉÉBÆ* (Fig 1)

ÊbÅ÷±É Eäò ¶ÉéEò EòÉä lÉÉäc÷É xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ZÉÖEòÉBÆ +Éè®ú ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉBÄ
(Fig 3)

       ´ªÉÉºÉ

    Inches      mm

55 .052 1.321

56 .0465 1.181

57 .043 1.092

58 .042 1.067

59 0.41 1.041

60 .040 1.016

61 0.0390 1.00

62 0.0380 0.98

63 0.0370 0.95

64 0.0360 0.92

65 0.0350 0.90

66 0.033 0.85

67 0.032 0.82

 No.

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÆMÉÚ̀ äö +Éè®ú =ÄMÉ±ÉÒ Eäò ¨ÉvªÉ EòÉä ]õxÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB ÊbÅ÷±É EòÉä nùÉªÉÓ +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

UôÉä]äõ ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ ]õÍxÉMÉ ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½èþ*

xÉÒSÉä ZÉÖEòÉiÉä (swinging) ºÉ¨ÉªÉ lÉÉäc÷É ¡òÉì́ ÉÇbÇ÷ ̈ ÉÉä¶ÉxÉ nåù* <ºÉºÉä C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ
¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ (Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ÊbÅ÷±É EòÉä ZÉÖEòÉiÉä (swinging) +Éè®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®åú ÊEò +É{É nÖùºÉ®äú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (EòË]õMÉ BVÉ)ú EòÉä OÉÉ<Æb÷ Eò®åú*

ÊbÅ÷±É EòÒ ºÉ¦ÉÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå (movements) +lÉÉÇiÉÂ EòÉähÉÒªÉ, ]õÍxÉMÉ Ïº´ÉËMÉMÉ
+Éè®ú ¡òÉì́ ÉÇbÇ÷ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ +SUôÉ ºÉ¨Éx´ÉªÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 5)

ªÉ½þ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä iÉèªÉÉ®ú ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä BEò º¨ÉÖlÉ ¨ÉÖ́ É¨Éå]õ
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB

nÚùºÉ®äú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) EòÉä {ÉÖxÉiÉÔIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EòÒ
MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå EòÒ ´É½þÒ BEòºÉ¨ÉÉxÉ ¨ÉÉjÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

EòiÉÇxÉ EòÉ®ú Eäò EòÉähÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ EèòºÉä Eò®åú?

Ê±É{É Eäò EòÉhÉ EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ +Éè®ú Ê±É{É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ ºÉ¨ÉÉxÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB BEò
ÊbÅ÷±É BäMÉ±É BäVÉ Eäò ºÉÉlÉ nùÉäxÉÉå EòiÉÇxÉ EòÉ®úÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú* (Fig 6)

Ê±É{É C±ÉÒªÉ®åúºÉ BåMÉ±É EòÉä SÉäEò Eò®äú* EòÉähÉú 8° ºÉä 12° Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå ½þÉäxÉÉ  SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

  1
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Fraction & Metric sizes of drills conversion table

Inches and millimeteres

(a) Inches to millimteres Basic: 1 inch = 25.4 millimetres

Inch 0 1/16 1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 7/16

0 1.59 3.18 4.76 6.35 7.94 9.53 11.11
1 25.40 26.98 25.58 30.16 31.75 33.34 34.93 36.51
2 50.80 52.39 53.97 55.56 57.15 58.74 60.33 61.91

3 76.20 77.79 79.38 80.96 82.55 84.14 85.73 87.31
4 101.60 103.19 104.78 106.36 107.95 109.54 111.13 112.71
5 127.00 128.59 130.18 131.76 133.35 134.94 136.53 138.11

6 152.40 153.99 155.58 157.16 158.75 160.34 161.93 163.51
7 177.80 179.39 180.98 182.56 184.15 185.74 187.33 188.91
8 203.20 204.79 206.38 207.96 209.55 211.14 212.73 214.31

9 228.60 230.19 231.78 233.36 234.95 236.54 238.13 239.71
10 254.00 255.59 257.18 258.76 260.35 261.94 263.53 265.11

Inch 1/2 9/16 5/8 11/16 3/4 13/16 7/8 15/16
0 12.70 14.29 15.88 17.46 19.05 20.64 22.23 23.81
1 38.10 39.69 41.28 42.86 44.45 46.04 47.63 49.21
2 63.50 65.09 66.68 68.26 69.85 71.44 73.03 74.61

3 88.90 90.49 92.08 93.66 95.25 96.84 98.43 100.01
4 114.30 115.89 117.48 119.06 120.65 122.24 123.83 125.41
5 139.70 141.29 142.88 144.46 146.05 147.64 149.23 150.81

6 165.10 166.69 168.28 169.86 171.45 173.04 174.63 176.21
7 190.50 192.09 193.68 195.26 196.85 198.44 200.03 201.61
8 215.90 217.49 219.08 220.66 222.25 223.84 225.43 227.01

9 241.30 242.89 244.48 246.06 247.65 249.24 250.83 252.41
10 266.70 268.29 269.88 271.46 273.05 274.64 276.23 277.81

(b) Millimteres to Inches Basic: 1 Millimetre = 0.039369 inch

mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 0.039 0.079 0.118 0.157 0.197 0.236 0.276 0.315 0.354
10 0.394 0.433 0.472 0.512 0.551 0.591 0.630 0.669 0.700 0.748
20 0.787 0.827 0.866 0.905 0.945 0.984 1.024 1.063 1.102 1.142

30 1.181 1.220 1.259 1.299 1.338 1.378 1.417 1.457 1.496 1.535
40 1.575 1.614 1.653 1.693 1.732 1.772 1.811 1.850 1.890 1.929
50 1.968 2.007 2.047 20.87 2.126 2.165 2.205 2.244 2.283 2.323

60 2.362 2.401 2.441 2.480 2.520 2.559 2.598 2.638 2.677 2.716
70 2.756 2.795 2.835 2.874 2.913 2.953 2.992 3.031 3.074 3.110

80 3.149 3.189 3.228 3.268 3.307 3.346 3.386 3.425 3.464 3.504
90 3.543 3.583 3.622 3.661 3.701 3.740 3.779 3.819 3.858 3.897

mm 0 100 200 300 400 500 600 700 800 900

0 3.94 7.87 11.81 15.75 19.68 23.62 27.56 31.49 35.43
1000 39.37 43.30 47.24 51.18 55.12 59.05 62.99 66.93 70.86 74.80
2000 78.74 82.67 86.61 90.55 94.48 98.42 102.36 106.30 110.23 114.17

3000 118.11 122.04 125.98 129.92 133.85 137.79 141.73 145.66 149.60 153.54
4000 157.47 161.41 165.35 169.20 173.22 177.16 181.10 185.03 188.97 192.91
5000 196.84 204.71 212.59 220.38 228.34 236.21 244.09 251.96 259.83 267.71

=88.814”
Example: 2256 mm =   2200 mm = 86.61”

     56 mm = 2.204”

= 654.05 mm
Example: 25 3/4” =    20’   = (10  x 2” = 10 x 50.8 =)   508.00

   5 3/4” =                                        146.05

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.74 - 75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

OÉÉ<Îhb÷MÉ ́½þÒ±É Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉxÉEò ÊSÉx½Âþþþ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Standard marking system for grinding wheels)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊEòºÉÒ OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É {É®ú ÊSÉx½þxÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ
• ÊEòºÉÒ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä =Î±±ÉÊJÉiÉ Eò®úxÉÉ*

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction)

¨ÉÉxÉEò {ÉÊ½þªÉÉ ÊSÉx½þxÉ {ÉÊ½þB Eäò ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ́ ÉÌhÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ÊSÉ¾þxÉ
|ÉhÉÉ±ÉÒú ¨Éå ºÉÉiÉ |ÉiÉÒEò ÊxÉ¨xÉ Gò¨É ¨Éå ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 1)

=nùÉ½þ®úhÉ (ÊSÉ¾þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ)

51 - A 46

OÉÉ<Îhb÷MÉ ́½þÒ±É EòÉ Ê´ÉÊxÉnçù¶É (Specification of grinding wheels)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ́ ½þÒ±É EòÉä ́ ½þÒ±É EòÉ ́ ªÉÉºÉ, ́ ½þÒ±É EòÉ ¤ÉÉä®ú ́ ªÉÉºÉ, ́ ½þÒ±É EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç,
´½þÒ±É EòÉ |ÉEòÉ®ú (°ü{Éú)VÉèºÉä ¨ÉÉxÉEò ´½þÒ±É ÊSÉx½þxÉ uùÉ®úÉ ÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

32 A 46 H8V

250X20X32-

ºÉÒvÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ

FI
N

21
74

11

  ÎºlÉÊiÉ   ÎºlÉÊiÉ   ÎºlÉÊiÉ           ÎºlÉÊiÉ       ÎºlÉÊiÉ    ÎºlÉÊiÉ          ÎºlÉÊiÉ
     0      1      2       3          4       5      6

+{ÉPÉ¹ÉÇEò ò +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòÉ EòhÉ OÉäb÷     ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¤ÉÆvÉxÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå
(abrasive) |ÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú     (BäÎSUôEò) EòÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ JÉÖnù EòÉ
Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ÊSÉx½þ
EòÉ |ÉiÉÒEò OÉÒ]õ +ÉEòÉ®ú (BäÎSUôEò)
(BäÎSUôEò)

iÉÉÊ±ÉEòÉ 1

                    51            A                  46                 H                       5                     V                     8

+ÆEòxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò ¨ÉÉ{ÉxÉä EòÉ iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò ÎºlÉÊiÉ EòÉä iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 nù¶ÉÉiÉÒ ½èþ*
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Table 2

¨ÉÉxÉEò +ÆEòxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä ´ÉÉ±ÉÉ SÉÉ]Çõ : 551-1966  (iÉÉÊ±ÉEòÉ - 2)

♦ ∅ ∅♦

    ¨ÉÉÍEòMÉ EòÉ Gò¨É

3 1 2 3 4 5 6
´½þÒ±É EòÒ |ÉEÞòÊiÉ +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòÉ |ÉEòÉ®ú EòhÉ +ÉEòÉ®ú OÉäb÷ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¤ÉÉÆb÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú =i{ÉÉnùEò EòÉ ºÉxnù¦ÉÇ

51 A 36 L 5 V 23

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÉ |ÉiÉÒEò +{ÉPÉ¹ÉÇEò Manufacturer's
EòÒ ºÉ]õÒEò |ÉEÞòÊiÉ EòÉ ºÉÚSÉxÉÉ own identification
näùiÉÉ ½èþ* (BÎSUôEò) mark for the

                            wheel (optional)

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷   – A
ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷    – C

V    –  Ê´É]ÅõÒ¡òÉ<b÷
S    –  ÊºÉÊ±ÉEäò]õ
R    –  ®ú¤É®
RF  – ®ú¤É®ú ¤É±ÉÒEÞòiÉ
B    – ®äúÊVÉxÉÉ<b÷ (ËºÉlÉäÊ]õEò ®äúÊVÉxºÉ)
BF  – ®äúÊVÉxÉÉ<b÷  ¤É±ÉÒEÞòiÉ
E    –  ¶Éä±ÉÉEò
Mg  – ¨ÉèMxÉÒ¶ÉÒªÉÉ

  JÉÖ®únÖù®úÉ ¨ÉvªÉ¨É ¨É½þÒxÉ ¤É½ÖþiÉ ¨É½þÒxÉ
     10     30       220
     12     36   80       240
     14     46       280
     16     54  100       320
     20     60  120       400       ºÉ¤ÉºÉä ¤Éxnù ºÉä ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò JÉÖ±ÉÉ EòÉ º{ÉäËºÉMÉ
     24  150       500

 180       600 0 8
1 9
2 10
3 11
4 12
5 13
6 14
7

A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y Z

xÉ®ú¨É ¨ÉÉvªÉÊ¨ÉEò     Eò`öÉä®ú

                      ¨ÉÉxÉEò ¨ÉÉÍEòMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ SÉÉ]Çõ  IS : 551  –  1966

♦ ∅

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ (Construction of the grinding wheel)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +{ÉPÉ¹ÉÇEòÉå BǼ É =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò OÉäxÉ ºÉÉ<VÉ  BǼ É =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ OÉäb÷ Eäò OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò Ê±ÉB ¤ÉÆvÉxÉ {ÉnùÉlÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉªÉÇ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò ±ÉIÉhÉ VÉèºÉä
+{ÉPÉ¹ÉÇEò, OÉäxÉ ºÉÉ<VÉ, OÉäb÷, ºÉÆ®úSÉxÉÉ BǼ É ¤ÉÆvÉxÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

ÊEòºÉÒ OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É OÉäb÷ ¨Éå,

+{ÉPÉ¹ÉÇEò (abrrasive) VÉÉä EòiÉÇxÉ Eò®úiÉä ½éþ iÉlÉÉ ¤ÉÆvÉEò (bond) VÉÉä
+{ÉPÉ¹ÉÇEò EòhÉÉå EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå ¤ÉÉÆvÉiÉä ½èþ, ¶ÉÉÊ¨É±É ®ú½þiÉä ½èþ*

+{ÉPÉ¹ÉÇEò (Abrasives)

nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò +{ÉPÉ¹ÉÇEò  ½þÉäiÉä ½èþ-

|ÉÉEÞòÊiÉEò (natural) +{ÉPÉ¹ÉÇEò

EÞòÊjÉ¨É +{ÉPÉ¹ÉÇEò

|ÉÉEÞòÊiÉEò +{ÉPÉ¹ÉÇEò |ÉÉªÉ: <¨É®úÒ (emery) iÉlÉÉ EòÉä®úhb÷÷̈ É (correndum)
½þÉäiÉä ½éþ* ªÉä B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ Eäò +¶ÉÖrù °ü{É ½éþ*

ÊºÉÊ±ÉEòÉxÉ EòÉú¤ÉÉÇ<b÷ iÉlÉÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ EÞòÊjÉ¨É +{ÉPÉ¹ÉÇEò ½éþ*

+{ÉPÉÊ¹ÉÇiÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú <xÉEòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÚ®äú B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +{ÉPÉÇ¹ÉhÉ EòÉªÉÇ (SÉÒ¨Éc÷
{ÉnùÉlÉÇ) Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

·ÉäiÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¡äò®úºÉ +Éè®ú ¡äò®úºÉ
B±ÉÉäªÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*

½þ®äú ÊºÉÊ±ÉEòÉxÉ EòÉú¤ÉÉÇ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤É½ÖþiÉ Eò®úÉ®äú {ÉnùÉlÉÇ ÊVÉºÉEòÒ iÉxÉxÉ
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eò¨É ½þÉä VÉèºÉä ÊºÉÊ¨Éx]äõb÷ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉäxÉ ºÉÉ<VÉ (ÊOÉ]õ ºÉÉ<VÉ) (Grain size (Grit size))

OÉäxÉ EòÒ ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò Uô±ÉxÉÒ (sieve) Eäò ÊUôpùÉå  EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉä ½þÒ
ªÉ½þ ºÉÆJªÉÉ ´ÉÌhÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* <ºÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ¤Écä÷ ¨ÉÉxÉ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ
¨É½þÒxÉ (fine) ÊOÉ]õ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ*

OÉäb÷ (Grade)

¤ÉÆvÉEò (bond) EòÒ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ +lÉÉÇiÉ {ÉÊ½þB EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉä OÉäb÷ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*
ÊEòºÉÒ Eò`öÉä®ú {ÉÊ½þB ¨Éå ¤ÉÆvÉEò  ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä OÉäb÷ Eäò EòhÉÉå EòÒ
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊOÉb÷ Eäò EòhÉÉå EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÖiÉÒ ºÉä ¤ÉÉÆvÉä ®ú½þiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
<ºÉ |ÉEòÉ®ú =ºÉä ]Úõ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ* xÉ¨ÉÇ {ÉÊ½þB ¨Éå ¤ÉÆvÉEò Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ÊOÉb÷ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ÊxÉEò±É VÉÉiÉä ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ªÉä {ÉÊ½þB  iÉäVÉÒ ºÉä JÉ®úÉ¤É
½þÉä VÉÉiÉä ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Structure)

ªÉ½þ ¤ÉÆvÉEò (bond) EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ VÉÉä +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòhÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ

®ú½þiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ |ÉiªÉäEò EòhÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉÒ{ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ* BEò JÉÖ±ÉÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ
´ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½ªÉÉ (open structured wheel) +ÊvÉEò +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä EòÉ]iÉÉ
½èþ* +lÉÉÇiÉ ÊEòºÉÒ ÊnùB MÉªÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ªÉ½þ +ÊvÉEò vÉÉiÉÖ ½þ]õÉBMÉÉ iÉlÉÉ Eò¨É
>ð¹¨ÉÉ =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÉ* ºÉ¨ÉÒ{É fÆøMÉ ºÉä ºÉÆ®úSÉxÉÉ ´ÉÉ±Éä {ÉÊ½þB EòÒ +{ÉäIÉÉ ªÉ½þ
+SUôÒ ºÉiÉ½þ =i{ÉÉÊnùiÉ xÉ½þÓ Eò®ú {ÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÆvÉEò (Bond)

¤ÉÆvÉEò ́ É½þ iÉi´É ½èþ ÊVÉºÉä +{ÉPÉ¹ÉÇEò {ÉnùÉlÉÇ ̈ Éå Ê¨É±ÉÉxÉä ºÉä ́ É½þ =x½åþ VÉEòc÷ ±ÉäiÉÉ
½è,þ ´É½þ =x½åþ {ÉÊ½þB Eäò °ü{É ¨Éå ºÉÆ®úSÉxÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ªÉÉÆÊjÉEò ºÉÉ¨ÉlªÉÇ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¤ÉÆvÉEò EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÒ Êb÷OÉÒ {ÉÊ½þB EòÉ
OÉäb÷ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ  {ÉÊ½þB ̈ Éå +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòhÉÉå EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ EòÉä
´ªÉHò Eò®iÉÒ ½èþ* {ÉÊ½ªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Eò<Ç iÉ®ú½þ Eäò ¤ÉÆvÉEò ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉÆ
={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþþ*

Ê´É]õÔ¡òÉ<b÷ ¤ÉÆvÉEò (Vitrified bond)

ªÉ½þ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ¤ÉÆvÉEò (bond) ½èþ* <ºÉ¨Éå =SSÉ
ºÉÆ®úxvÉiÉÉ (porosty) iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ ½þÉäiÉä ½éþþ VÉÉä =SSÉ nù®ú ºÉä {ÉnùÉlÉÇ EòÉ]õxÉä
´ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ªÉ½þ VÉ±É, +¨±É, iÉè±É ªÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
iÉÉ{É ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ*

ÊºÉ±ÉÒEäò]õ ¤ÉÆvÉEò (Silicate bond)

ÊºÉ±ÉÒEäò]õ ¤ÉvÉEò ¨ÉÞnÖù EòÉªÉÇ ½äþiÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê´É]õÔ¡òÉ<b÷ EòÒ +{ÉäIÉÉ Eò¨É
Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ EòÉ®úhÉ ªÉä ¨É½þÒxÉ vÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä +ÉèVÉÉ®ú BǼ É Eò]õ±É®úÒ
(cutlery) Eäò +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ ½äþiÉÚ ={ÉªÉÖHò ½èþ*

¶Éè±ÉÉEò ¤ÉÆvÉEò (Shellac bond)

ªÉä ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÇ ½äþiÉÖ ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÊ½þB Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ VÉ½þÉÄ
¨É½þÒxÉ {ÉÊ®¹EÞòÊiÉ (finish) +É´É¶ªÉEò ½þÉä* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB Ê¨É±É ®úÉä±ºÉ
(mill roles) EòÉ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ*

®ú¤É®ú ¤ÉÆvÉEò (Rubber bond)

VÉ½þÉÄ lÉÉäcä÷ ±ÉSÉÒ±Éä {ÉÊ½þB EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½èþ (VÉèºÉä EòË]õMÉ +Éì¡ò {ÉÊ½þªÉÉ)
(cutting of wheel) ´É½þÉÄ <ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®äúVÉÉäxÉÉ<b÷ ¤ÉÆvÉEò (Resinoid bond)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ MÉÊiÉ ´ÉÉ±Éä {ÉÊ½þªÉÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¡òÉ=xbÅ÷Ò ¨Éå
EòÉÏº]õMÉ EòÒ bÅä÷ËºÉMÉ Eäò Ê±ÉB <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ {ÉÊ½þªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* EòË]õMÉ +É¡ò (cut of) Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ®äúVÉÉäxÉÉ<b÷ ¤ÉÆvÉEò |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä
½éþ* EòÉ¡òÒ ½þnù iÉEò Ê´ÉEò]õ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ¦ÉÒ ªÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ {ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ*
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{ÉÊ½þªÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú {ÉÊ½þªÉÉ ¤Énù±ÉxÉÉ (Wheel inspection and wheel mounting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É ÊxÉ®úÒIÉhÉ ¨Éå ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ SÉ®hÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä SÉgøÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

vªÉÉxÉ ºÉä näùJÉå

− ]Öõ]õÉ ½Öþ+É ªÉÉ ÊSÉ{É ÊxÉEò±ÉÉ ½Öþ+É ÊEòxÉÉ®úÉ

− GäòEò

− IÉÊiÉOÉºiÉ ¨ÉÉÆ=Ë]õMÉ ¤ÉÖË¶ÉMÉ

− IÉÊiÉOÉºiÉ {Éä{É®ú ´ÉÉ¶É®ú

nù®úÉ®åú EòÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ (Testing for cracks) (Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

nù®úÉ®úÉå Eäò Ê±ÉB ´½þÒ±É EòÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ]äõº]õ Eò®åú

- BEò ®úººÉÒ uùÉ®úÉ ´½þÒ±É EòÉä ]õÉÆMÉä ªÉÉ ¤ÉÖË¶ÉMÉ ¨Éå BEò =ÆMÉ±ÉÒ uùÉ®úÉ +ÉvÉÉ®ú
nåùú*

- ´½þÒ±É EòÉä ¨ÉÖHò °ü{É ºÉä ]õÉÆMÉä*

- BEò MÉè®ú vÉÉi´ÉÒEò ´ÉºiÉÖ VÉèºÉä UôÉä]äõ ±ÉEòc÷Ò Eäò ¨Éè±Éä]õ ½èþ¨É®ú ªÉÉ ]Öõ±É ½èþhb÷±É
Eäò ºÉÉlÉ {ÉÊ½þªÉÉ EòÉä `öÉäEåò*

- BEò º{É¹]õ ªÉÉ ºÉÉ¡ò +É´ÉÉVÉ +É ®ú½þÒ ½éþ ªÉ½þ ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ´½þÒ±É
¨Éå nù®úÉ®ú xÉ½þÓ ½è*þ

- BEò (dull) ¦ÉqùÉ/+º{É¹]õ v´ÉÊxÉ EòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É ½èþ ÊEò ́ ½þÒ±É ̈ Éå nù®úÉ®ú ½èþ +Éè®ú
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É EòÉ iªÉÉMÉ Eò®ú xÉªÉÉ ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú :

- IÉÊiÉ EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉÆEäòiÉ ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉÉ ½èþ

- ªÉÉ SÉÉä]õ ±ÉMÉÉªÉä VÉÉxÉä {É®ú º{É¹]õ °ü{É ºÉä xÉ½þÒ ¤ÉVÉiÉÉ ½èþ

+É{É ºÉÆnäù½þ ¨Éä ½èþ, iÉÉä ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú* ªÉ½þ º{É¹]õ °ü{É ºÉä
ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú +Éè®ú +{ÉxÉä {ÉªÉḈ ÉäIÉEò ºÉä ºÉ±ÉÉ½þ ±Éä* (Fig 3)

OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä SÉgøþÉxÉÉ (Mounting the grinding wheel)
(Fig 4)

OÉÉ<Ëb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ ºÉ½þÒ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ºÉÉlÉ +É{É®åú¶ÉxÉ iÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ VÉ¤É OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É Ïº{Éb÷±É Eäò ={É®ú ºÉ½þÒ SÉgþÉªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä*

xÉªÉä ´½þÒ±É EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä Ïº{Éb÷±É {ÉÖ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò +Éè®ú ºÉ¡æòºÉ
¨Éä ={ÉÎºlÉiÉ +ÊxÉÊ¨ÉiÉiÉÉ+Éå ºÉä ¨ÉÖHò ½þÉä*

´½þÒ±É ÊxÉÊ®úIÉhÉ (Wheel inspection)

SÉªÉÊxÉiÉ ´½þÒ±É ¦ÉÒ {ÉÊ®ú´É½þxÉ ªÉÉ º]õÉä®äúVÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ
+Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä =ºÉEòÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ {ÉÚ́ ÉÇEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ +É´É¶ªÉEò
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ

où¶ªÉ MÉiÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Visual inspection) (Fig 1)
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OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Îº{Éhb÷±É ¨Éå +ÉxiÉÊ®úEò }±ÉéVÉ, ¤ÉÉ½þ®úÒ }±ÉéVÉ iÉlÉÉ
OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Îº{Éhb÷±É {É®ú SÉÚc÷ÒnùÉ®ú xÉ]õ
ºÉ¨ÉÉÊ´É¹]õ ®ú½þiÉä ½éþ*

Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ PÉÚ̈ ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <xÉ®ú }±ÉéVÉ EòÉ Ê¡òCºÉ Eò®åú*

|ÉiªÉäEò }±ÉéVÉ EòÉ, ´½þÒ±É Eäò ºÉ¡æòºÉ EòÒ +Éè®ú EòÉ ¡äòºÉ Êb÷¶É VÉèºÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ
+Éè®ú =ºÉEäò ºÉ¨{ÉEÇò Eäò IÉäjÉ {É®ú ºÉ½þÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ´½þÒ±É {É®ú ªÉÉäMªÉ EòÉMÉVÉ EòÒ SÉEòiÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê¡ò]õ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

SÉføþÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Mounting procedure) (Fig 5)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Îº{Éhb÷±É {É®ú ´½þÒ±É ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä SÉgøÉªÉä:

Îº{Éhb÷±É EòÒ ºÉiÉ½þ º´ÉSUô +Éè®ú +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉ+Éå ºÉä ̈ ÉÖHò ½èþ <ºÉEòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

<xÉ®ú }±ÉéVÉ Îº{Éhb÷±É {É®ú Ê¡òCºÉ ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ º´ÉSUô +Éè®ú
ºÉ½þÒ ½èþ <ºÉEòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

´½þÒ±É ¤ÉÖ¶É EòÒ ºÉiÉ½þ º´ÉSUô ½èþ +Éè®ú Îº{Éhb÷±É {É®ú Ê¡ò]õ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉEòÒ
VÉÉÄSÉ Eò®åú* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä, Îº{Éhb÷±É {É®ú ´½þÒ±É EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä ºÉä
{É½þ±Éä =ºÉEòÉ ¤ÉÖ¶É º´ÉSUô Eò®åú*

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò nùÉäxÉÉå +Éä®ú Îº{Éhb÷±É }±ÉéVÉ ºÉä ÊEòÊSÉiÉ +ÊvÉEò ´ªÉÉºÉ EòÒ
ºÉÉì}]õ {Éä{É®ú EòÒ SÉEòiÉÒ Ê¡ò]õ ½èþ <ºÉEòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

|ÉiªÉäEò Îº{Éhb÷±É }±ÉéVÉ EòÉ ´ªÉÉºÉ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉ Eò¨É ºÉä Eò¨É
BEò ÊiÉ½þÉ<Ç ½èþ, VÉÉÄSÉå*þ

¤ÉÉ½þ®úÒ Îº{Éhb÷±É }±ÉéVÉ {É®ú =ÊSÉiÉ +ÉEòÉ®ú Eäò º{ÉèxÉ®ú uùÉ®úÉ Îº{Éhb÷±É xÉ]õ EòÉä
EòºÉå*

´½þÒ±É EòÉä oùgøiÉÉ ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½þÒ xÉ]õ EòÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ °ü{É ºÉä EòºÉå* ªÉÊnù
<ºÉä +iªÉÉÊvÉEò EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ´½þÒ±É ]Úõ±É ºÉEòiÉÉ ½èþ*

´½þÒ±É MÉÉbÇ÷ EòÉä ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä ±ÉMÉÉBÆ*

ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ
´½þÒ±É EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÖiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷ Eäò Ê±ÉB xÉ]õ EòÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ °ü{É ºÉä EòºÉÉ
ªÉÉ ]õÉ<]õ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ªÉÊnù <ºÉä +ÊvÉEò EòºÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ iÉÉä ´½þÒ±É ]Öõ]õ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

xÉ]õ EòÉä º{ÉÒxb÷±É Eäò ®úÉä]äõ¶ÉxÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ Eäò Ê´É{É®úÒiÉ BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éä
º{ÉÒxb÷±É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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- OÉÉ<Ëb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå <ºÉEòÒ ºÉºiÉÞiÉ MÉÊiÉ {É®ú ´½þÒ±É EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É BEò
Ê¨ÉxÉ]õ iÉEò SÉ±ÉÉBÄ* <ºÉ ºÉ¨ÉªÉ/+´ÉÊvÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ
Eò®åú*

ÊxÉ¨xÉ Ê¤ÉxnÖù EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉå (Points to note)

<xÉ =nùÉ½þ®úhÉÉå EòÉ vªÉÉxÉ{ÉÚ́ ÉÇEò +vªÉªÉxÉ Eò®åú +Éè®ú OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É SÉgøÉiÉä
ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ näùxÉä ´ÉÉ±Éä Ê¤ÉxnÖù+Éå EòÉä xÉÉä]õ Eò®åú* (Fig 6 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É bÅä÷ËºÉMÉ (Grinding wheel dressing)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉÉäËb÷MÉ BǼ É M±ÉäËVÉMÉ (glazing) ¨Éå +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ±ÉÉäËb÷MÉ BǼ É M±ÉäËVÉMÉ (glazing) EòÉ |É¦ÉÉ´É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• bÅä÷ËºÉMÉ BǼ É ºÉ½þÒ Eò®úxÉä (truing) ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉÉäÊbÆ÷MÉ +Éè®ú M±ÉäËVÉMÉ xÉÉ¨ÉEò nùÉä ¨ÉÖJªÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É +IÉ¨É
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉäËb÷MÉ (Loading)

VÉ¤É B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, iÉÉÆ¤ÉÉ, ºÉÒºÉÉ VÉèºÉÒ xÉ¨ÉÇ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå OÉÉ<Æb÷ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É
{ÉnùÉlÉÉç EòÉ MÉÉ<Îhb÷MÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä vÉÉiÉÖ Eäò EòhÉ {ÉÊ½þB Eäò ®úxwÉÉå
(pores) ̈ Éä ¡ÆòºÉ VÉÉiÉä ½èþ* BäºÉÒ nù¶ÉÉ EòÉä ±ÉÉäËb÷MÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

M±ÉäËVÉMÉ (Glazing)

VÉ¤É {ÉÊ½þB EòÒ ºÉiÉ½þ ÊSÉEòxÉÒ iÉlÉÉ SÉ¨ÉEònùÉ®ú ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ, iÉlÉÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ÊEò {ÉÊ½þªÉÉ M±ÉäVb÷ ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò {ÉÊ½þªÉÉ EÖòxnù ½þÉä MÉªÉÉ
½èþ +lÉÉÇiÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ EòhÉ iÉäVÉ xÉ½þÓ ®ú½þ MÉªÉä ½èþ*

VÉ¤É BäºÉä OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä,EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
´½þÒ±É ¨Éå +ÊiÉÊ®úHò nù¤ÉÉ´É ±ÉMÉÉxÉä EòÒ |É´ÉÞÊkÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É {É®ú
+ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä ¦ÉÆMÉ (fracture) Eò®úiÉÉ ½èþ, ´½þÒ±É EòÉä
+ÊvÉEò MÉ®ú¨É Eò®úiÉÉ ½èþ, ´½þÒ±É Eäò ¤ÉxvÉxÉ EòÉä Eò¨ÉVÉÉä®ú Eò®úiÉ ½èþ +Éè®ú ´½þÒ±É
¡ò]õ ºÉEòiÉÉ ½èþ

bÅä÷ËºÉMÉ (Dressing)

{ÉÊ½þB EòÒ ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ EòÉä {ÉÖxÉ: |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä EòÉä bÅä÷ËºÉMÉ Eò®úxÉÉ Eò½þÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* bÅä÷ËºÉMÉ ºÉä {ÉÊ½þB EòÒ ºÉiÉ½þ ̈ Éå ¡ÆºÉä  EòhÉ ÊxÉEò±É VÉÉiÉä ½éþ iÉlÉÉ ̈ Éxnù

{Éc÷ MÉªÉä EòhÉÉå EòÒ VÉMÉ½þ xÉªÉä iÉäVÉ +{ÉPÉ¹ÉÇEò ¤ÉÉ½þ®ú +É VÉÉiÉä ½éþ, ÊVÉºÉä
EòÉ]õEò®ú nùIÉiÉÉ {ÉÚhÉÇ +ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ½þÒ Eò®úxÉÉ (Truing)

<ºÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ {ÉÊ½þB EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  iÉÉÊEò ´É½þ
+{ÉxÉä +IÉ {É®ú ºÉÆEäòÎxpùiÉ PÉÚ̈ É ºÉEåò* xÉB OÉÉ<Ïxb÷MÉ ́ ½þÒ±É EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉä

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

MÉkÉÉ, SÉ¨Éc÷É, ®ú¤É®ú, +ÉÊnù VÉèºÉÒ ºÉ¨{ÉÒb÷¬ (compressive) ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå ºÉä
¤ÉxÉä 1.5mm ºÉä Eò¨É ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ´ÉÉ¶É®úÉå EòÉä ´½þÒ±É +Éè®ú }±ÉéVÉäºÉ Eäò ¨ÉvªÉ
Ê¡ò]õ Eò®úxÉä SÉÉÊ½þªÉä* ªÉ½þ +ºÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ®úÉäEòiÉä ½éþ, ´½þÒ±É ºÉ¡æòºÉ EòÉä ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ
Eò®úiÉä ½éþ +Éè®ú EòºÉÉ ½ÖþB VÉÉäc÷É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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ºÉä {ÉÖ́ ÉÇ ºÉ½þÒ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éxb÷±É BǼ É {ÉÊ½þB  Eäò  ÊUôpù
Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ®ú½þxÉä  Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É xÉB {ÉÊ½þB  EòÒ EòiÉÇxÉ ºÉiÉ½þ  lÉÉäc÷Ò

JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* +ºÉ¨ÉÉxªÉ ±ÉÉäËb÷MÉ Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ
{É½þÒªÉÉ ¦ÉÒ MÉ±ÉiÉ (out of true) SÉ±É ºÉEòiÉÉ ½èþ*

bÅä÷ËºÉMÉ B´ÉÆ ºÉ½þÒ Eò®úxÉä (truing) Eäò EòÉªÉÇ BEò ½þÒ ºÉÉlÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*
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OÉÉ<ÆËb÷MÉ {ÉÊ½þªÉÉ bÅä÷ºÉ®ú (Grinding wheel dressers)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É  bÅä÷ºÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½þÉlÉ Eäò EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ OÉÉ<hb÷®ú Eäò ´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú Eäò °ü{É ¨Éå  º]õÉ®ú ´½þÒ±É
bÅä÷ºÉ®ú (Fig 1) (½þx]õÒxMÉ]õxÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ ´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú) iÉlÉÉ b÷ÉªÉ¨Éhb÷ bÅä÷ºÉ®ú
½þÉäiÉä ½éþ*

º]õÉ®ú ́ ½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú ̈ Éå Îº{Éxb÷±É Eäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú iÉÉ®äú Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò Eò<Ç Eò`öÉä®ú
{ÉÊ½þB iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú ½éþb÷±É ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

bÅä÷ËºÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ º]õÉ®ú ́ ½þÒ±É EòÉä PÉÚ̈ ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä OÉÉ<Æb÷®ú ́ ½þÒ±É {É®ú nù¤ÉÉiÉä ½éþ*
º]õÉ®ú ´½þÒ±É PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ºÉiÉ½þ ¨Éå MÉc÷iÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
´½þÒ±É ±ÉÉäËb÷MÉ +Éè®ú ¨ÉÆnù EòhÉÉå EòÉä ¨ÉÖHò Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉªÉä iÉÒIÉhÉ EòhÉÉå EòÉä
|ÉEò]õ (expose) Eò®úiÉÉ ½èþ*

º]õÉ®ú ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {Éäb÷º]õ±É  OÉÉ<xb÷®ú Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  ÊVÉºÉ¨Éå
ºÉÚIÉ¨É {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*

VÉÉä ´½þÒ±É +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉä ½éþ =x½þÓ {É®ú º]õÉ®ú
´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ bÅä÷ºÉ®ú (Diamond Dressers) (Fig 2)

EòiÉÇxÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ¤ÉäSÉ ]õÉ<{É +Éì¡ò ½èþhb÷ OÉÉ<xb÷®úú ¨Éå |ÉÉªÉ:
UôÉä]äõ B´ÉÆ xÉÉVÉÖEò {ÉÊ½þªÉä ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

<xÉ {ÉÊú½ªÉÉå EòÉä b÷ÉªÉ¨ÉÆb÷ bÅä÷ºÉ®ú ºÉä bÅä÷ºÉ +Éè®ú ºÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*

b÷ÉªÉ¨ÉÆb÷ bÅä÷ºÉ®ú ̈ Éå BEò UôÉä]õÉ b÷ÉªÉ¨ÉÆb, BEò ½þÉä±b÷®ú {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ÊVÉºÉä
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä EòÉªÉÇ ®äº]õ {É®ú VÉEòb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÊ½ªÉä bÅä÷ºÉ®úú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EèòºÉä E®åú (How to use a wheel dresser)
(Fig 3)

bÅä÷ËºÉMÉ +Éè®ú ºÉ½þÒ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä bÅä÷ºÉ®ú EòÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú ´½þÒ±É ¡äòºÉ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò
¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú +É®ú {ÉÉ®ú ºÉEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

|ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ (finish) ¡äòºÉ Eäò +É® ú{ÉÉ®ú bÅä÷ºÉ®ú EòÉä ºÉ®úEòÉªÉä
VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ nù®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

®úË¡òMÉ Eäò Ê±ÉªÉä bÅä÷ºÉ®ú EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä ºÉ®úEòÉiÉä ½éþ*

¨É½þÒxÉ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ (fine finish) Eäò Ê±ÉªÉä bÅä÷ºÉ®ú EòÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú ºÉEòiÉä ½éþ*

iÉÒIhÉ Ê¤ÉxnÖù ´ÉÉ±Éä bÅä÷ºÉ®ú ºÉä EòÉªÉÇEÖò¶É±Éù (efficient) ®úË¡òMÉ ½þÉäMÉÒ, VÉ¤É ÊEò
¨É½þÒxÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (fine finishing) Eäò Ê±ÉªÉä EÖÆònù (blunt) b÷ÉªÉ¨Éhb÷ bÅä÷ºÉ®ú
+ÊvÉEò ªÉÉäMªÉ ½èþ*

+{ÉPÉ¹ÉÔ Uôc÷Ò (Abrasive stick)

VÉ¤É Eäò´É±É ½þ±EòÒ bÅä÷ËºÉMÉ EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½þÉä iÉÉä +{ÉPÉ¹ÉÔ Uôc÷Ò EòÉ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* {ÉEòc÷xÉä ¨Éå ºÉÖÊ´ÉvÉÉ{ÉÚhÉÇ Eäò Ê±ÉB +{ÉPÉ¹ÉÔ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå EòÉä
BEò Uôc÷Ò Eäò °ü{É ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þÒ®úEò bÅä÷ºÉ®ú EòÉä ¤É½ÖþiÉ vÉÒ®äú SÉ±ÉÉxÉä ºÉä {ÉÊ½þªÉä EòÒ M±ÉäËVÉMÉ (glaging)
¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ *
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¤ÉåSÉ BÆ´É {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå ºÉä +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (Off-hand grinding with bench and pedestal
grinders)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉåSÉ BǼ É {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

+ÉEòÉ®ú BǼ É °ü{É ̈ Éå +ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ ½þÉäxÉä {É®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ
½þ]õÉxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉä +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ {ÉÊ½þB
{É®ú VÉÉì¤É EòÉäú ½þÉlÉ uùÉ®úÉ nùÉ¤É näùiÉä ½ÖþB ªÉ½þ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+Éì¡ò ½èþhb÷ OÉÉ<Ïxb÷MÉ ºÉä VÉÉì¤É EòÒ JÉÖ®únÖù®úÒ OÉÉ<ÆËb÷MÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä EòÉ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* JÉ®úÉäSÉxÉÒ (scriber)
{ÉÆSÉ (punches) UäôxÉÒ (chisels) ̈ É®úÉäc÷nùÉ®ú ÊbÅ÷±É (twist drills) <Eò½þ®úÒ
xÉÉåEò ´ÉÉ±Éä EòiÉÇxÉ +ÉèVÉÉ®ú +ÉÊnù (single point cutting tools etc)*

+Éì¡ò ½éþb÷ OÉÉ<hb÷ºÉÇ EòÉä ¤ÉåSÉ +lÉ´ÉÉ {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú {É®ú Ê¡ò]õú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Figs 1 and 2)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<xÉ OÉÉ<hb÷®úÉå ̈ Éå BEò Ê´ÉtÖiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú iÉlÉÉ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ {ÉÊ½þB ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä
Îº{Éxb÷±É ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Îº{Éxb÷±É Eäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú ̈ ÉÉä]äõ nùÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ iÉlÉÉ
nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú ̈ É½þÒxÉ nùÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB {ÉÊ½þªÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eò´ÉSÉ (safety guards) ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ

EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú Æ̀öb÷É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ¶ÉÒiÉ±ÉEò pù´É vÉÉ®úEò (coolant
container) ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú (Bench grinders) ¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú EòÉä ÊEòºÉÒ ¤ÉåSÉ +lÉ´ÉÉ
¨ÉäVÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ½þ±Eäò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú (Pedestal grinders) {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú BEò  +ÉvÉÉ®ú
({Éäb÷º]õ±É) {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÉç ½äþiÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉì¤É EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉiªÉäEò {ÉÊ½þB Eäò Ê±ÉB
EòÉªÉÇ-+ÉvÉÉ®ú (work-rest) ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉ +ÉvÉÉ®ú-®úÉäEò EòÉä {ÉÊ½þB Eäò
¤É½ÖþiÉ ºÉ¨ÉÒ{É ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 4)

+ÉÄJÉÉå EòÒ ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò +É<ÇÊ¶É±bÂ÷ºÉ ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉå VÉÉiÉä ½éþ*
(Fig 4)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

®äúÊb÷ªÉºÉ/Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ, ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ, ½þÉä±É MÉäVÉ (Radius/Fillet gauge, feeler gauge, hole gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ®äúÊb÷ªÉºÉ +Éè®ú Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ CªÉÉ ½èþ?
• ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ EòÉ ºÉÉ<VÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ =±±ÉäJÉ Eò®úxÉÉ*

ÊjÉVªÉÉ B´ÉÆ Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ (Radius and fillet gauges): +´ÉªÉ´ÉÉå {É®ú
ÊºÉ®úÉå iÉlÉÉ nùÉä {ÉnùÉå Eäò Ê¨É±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ºlÉÉxÉÉå {É®ú PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú +ÉEÞòÊkÉ ̈ É¶ÉÒËxÉMÉ
Eò®úEäò ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉä +ÉEòÞÊiÉªÉÉÆ  ®äúÊb÷ªÉºÉ ´É Ê¡ò±Éä]õ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ*
bÅ÷É<ÆMÉ {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ®äúÊb÷ªÉºÉ ´É Ê¡ò±Éä]õ EòÒ ºÉÉ<ÇVÉ nùÒ MÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* ´Éä
ÊjÉVªÉÉBÄ VÉÉä ´ªÉÉºÉÉå Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ =x½åþ Ê¡ò±Éä]õ Eò½þiÉä ½èþ ´É =x½åþ
VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖHò MÉäVÉÉå EòÉä Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ Eò½þiÉä ½èþ*

ªÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ´É |ÉiªÉäEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¨ÉÉ{É ¨Éå
ÊjÉVªÉÉ ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ]Çõ EòÒ ÊjÉVªÉÉ EòÉä MÉäVÉ {É®ú ¤ÉxÉÒ
ÊjÉVªÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 1 ¨Éå ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ +Éä®ú ¤ÉxÉÒ ÊjÉVªÉÉ EòÉä ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ uùÉ®úÉ VÉÉÆSÉxÉä EòÉ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Fig 2 ̈ Éå ]õÍxÉMÉ ÊEòB MÉB PÉ]õEò {É®ú ¤ÉxÉä Ê¡ò±Éä]õ
EòÉä VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ EòÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* +xªÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½èþ:

– {ÉÉ]Çõ Eäò ®äúiÉÒ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä MÉB EòÉìxÉÇ®úú ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ* (Fig 3)

– Ê¨ÉË±ÉMÉ Eò]õ®ú uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉB MÉB ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ* (Fig 4)

®äúÊb÷ªÉºÉ ́ É Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ Eò<Ç ¤±Éäc÷Éå Eäò ºÉä]õ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉx½åþ EòÉªÉÇ ̈ Éå
xÉ½þÒ +ÉxÉä {É®ú BEò ½þÉä±b÷®ú ¨Éå ¨ÉÉäc÷Eò®ú ®úJÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

EÖòUô ºÉä]õÉå ¨Éå |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ {É®ú ®äúÊb÷ªÉºÉ ´É Ê¡ò±Éä]õ EòÉä VÉÉÆSÉxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 6)

iÉlÉÉ EÖòUô ºÉä]õÉå ̈ Éå ¤±Éäb÷Éå Eäò +±ÉMÉ ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä ®äúÊb÷ªÉºÉ iÉlÉÉ Ê¡ò±Éä]õ EòÒ
VÉÉÆSÉ Eò®úiÉä ½èþ* (Fig 7)
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|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ EòÉä ½þÉä±b÷®ú ̈ Éå ºÉä +±ÉMÉ ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ºÉÉ<VÉ
<ºÉ {É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 8)

Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉå ºÉä]õ Eäò °ü{É ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ®äúÊb÷ªÉºÉ
´É Ê¡ò±Éä]õ VÉÉÆSÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ:

1 ºÉä 7 mm iÉEò 0.5 mm Eäò {ÉnùÉå ¨Éå

7.5 ºÉä 15 mm iÉEò 0.5 mm Eäò {ÉnùÉå ¨Éå

15.5 ºÉä 25 mm iÉEò 0.5 mm Eäò {ÉnùÉå ¨Éå

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ MÉäVÉå ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½èþ* ´Éä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉiªÉäEò MÉäVÉ {É®ú ¦ÉÒiÉ®úÒ ´É
¤ÉÉ½þ®úÒ ÊjÉVªÉÉ ́ ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ 1 ºÉä 100 mm ºÉÉ<VÉÉå iÉEò 1 mm Eäò º]äõ{É
¨Éå ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 9)

®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ EòÉ¨É ¨Éå ±ÉäxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ, ªÉ½þ VÉÉÆSÉ ±Éå ÊEò ªÉ½þ ºÉÉ¡ò ºÉÖlÉ®úÉ ½èþ ´É
IÉÊiÉOÉºiÉ xÉ½þÓ ½èþ*

EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä ¤ÉÉ´É®úÒ (burrs) ½þ]õÉ ±Éå*

VÉÉÆSÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ®äúÊb÷ªÉºÉ Eäò +xÉÖ°ü{É ºÉä]õ ¨Éå ºÉä =ÊSÉiÉ MÉäVÉ EòÒ {ÉkÉÒ EòÉ
SÉªÉxÉ Eò®åú*

Fig 10 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò Ê¡ò±Éä]õ EòÒ ÊjÉVªÉÉ ´É =ºÉEòÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊjÉVªÉÉ
MÉäVÉ ºÉä UôÉä]õÒ ½èþ*

ÊjÉVªÉÉ EòÒ Ê´É¨ÉÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB UôÉä]äõ MÉäVÉ ºÉä |ÉªÉÉºÉ Eò®åú*

EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä ¡òÉ<±É +lÉ´ÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eò®åú ªÉÊnù ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ Eäò +xÉÖ°ü{É
ÊjÉVªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä*

Fig 11 ¨Éå ªÉ½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò Ê¡ò±Éä]õ EòÒ ÊjÉVªÉÉ ´É =ºÉEäò +xÉÖ°ü{É
¤ÉÉ½þ®úÒ ÊjÉVªÉÉ MÉäVÉ ºÉä ¤Éc÷Ò ½èþ*

ªÉÊnù +É{É ÊjÉVªÉÉ EòÒ Ê´É¨ÉÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉ½þiÉä ½èþ, iÉÉä ¤Éc÷É MÉäVÉ ºÉä |ÉªÉÉºÉ
Eò®åú*

Fig 12 ¨Éå ªÉ½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò EòÉªÉÇJÉhc÷Éå EòÒ ´É½þÒ ÊjÉVªÉÉ ½èþ, VÉÉä
VÉÉÆSÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä MÉäVÉ EòÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¡òÒ±É®ú MÉäVÉ B´ÉÆ =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Feeler gauge and uses)

±ÉIÉhÉ (Features) : ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ ¨Éå BEò <º{ÉÉiÉ Eäò ¤ÉCºÉä ¨Éå ±ÉMÉä ½ÖþB
Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ´É ]äõ¨{ÉÊ®úiÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Eò<Ç ¤±Éäb÷ ½þÉäiÉä ½éþ, ÊVÉxÉEòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç +±ÉMÉ-
+±ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 13)

|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç =ºÉ {É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½è*þ (Fig 13)

B.I.S. ºÉä]õ: ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¡òÒ±É®ú MÉäVÉÉå Eäò SÉÉ®ú ºÉä]õ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ,
VÉÉä Gò¨É¶É: 1,2,3 iÉlÉÉ 4 ºÉÆJªÉÉ+Éå ºÉä VÉÉxÉä VÉÉiÉä ½èþ ´É ªÉä ¤±Éäb÷ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç
Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ (xªÉÚxÉiÉ¨É 0.03 mm ºÉä 1 mm iÉEò
0.01 mm Eäò +xiÉ®ú ̈ Éå)* ¤±Éäb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 100 mm ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ºÉä]õ ¨Éå ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå EòÉä SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB ÊEò xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÆJªÉÉ ¨Éå {ÉÊkÉªÉÉå uùÉ®úÉ Ê´É¨ÉÉ+Éå EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÆJªÉÉ
|ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

VÉÉÆSÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´É¨ÉÉ |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÊkÉªÉÉå EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò
±ÉMÉ¦ÉMÉ ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* =x½åþ ¤ÉÉ½þ®ú JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ±EòÉ ¤É±É
±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* <xÉ MÉäVÉÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨É½þºÉÚºÉ Eò®úxÉä EòÒ
+SUôÒ ºÉ¨ÉZÉ ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ +ÉiÉÒ ½èþ*

¡òÒ±É®ú MÉäVÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ:

– +É{ÉºÉ ¨Éå Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÚVÉÉç (mating parts) Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®úÉ±É EòÒ
VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ*

– º{ÉÉEÇò {±ÉMÉ Eäò MÉè{É EòÉä VÉÉÄSÉxÉä B´ÉÆ ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä*

– Ê¡òCºSÉ®ú (ºÉäË]õMÉ ¤±ÉÉìEò) iÉlÉÉ VÉÉì¤É EòÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ Eò]õ®ú/]Úõ±É
Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®úÉ±É ºÉä]õ Eò®úxÉÉ*

– Ê¤ÉªÉË®úMÉ +xiÉ®úÉ±É iÉlÉÉ +xÉäEò Ê´ÉÊ¶É¹]õ +xiÉ®úÉ±É EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ B´ÉÆ
¨ÉÉ{ÉxÉÉ ÊVÉx½åþ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºÉÒ¨ÉÉ iÉEò ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉÉ ½þÉä* (Fig 14)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò ºÉä]õ ºÉÆJªÉÉ 4 ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ 13
¤±Éäb÷ ½þÉäiÉä ½éþ*

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.

]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ (Telescopic gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ Eäò {ÉÖVÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ EòÒ ®åúVÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨É½þÒxÉ EòÉªÉç Eäò Ê±ÉB ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ EòÉ¡òÒ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ ½èþ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ EòÉ¡òÒ
oùgø BǼ É +SUôÒ º{É¶ÉÇ ºÉǼ ÉänùxÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

ÊUôpù, ÊZÉ®úÒ (slot) BǼ É +ÉxiÉÊ®úEò JÉÉÆSÉÉå EòÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É]õ (Constructional) (Fig 1 BǼ É 2)

]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ 'T'  Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò  ]õÉÆMÉÉå  +lÉ´ÉÉ
{±ÉxVÉ®úÉå  EòÉ BEò VÉÉäc÷É ½èþÎhb÷±É ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* {±ÉxVÉ®ú ̈ Éå Îº|ÉÆMÉ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ iÉÉÊEò =x½åþ +±ÉMÉ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEäò* ÊUôpù ªÉÉ ÊZÉ®úÒ ̈ Éå <ºÉ MÉäVÉ EòÉ |É´Éä¶É Eò®úÉxÉä
Eäò ¤ÉÉnù xÉÌ±ÉMÉ ÊEòB MÉªÉä ½èþÎhb÷±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú <ºÉä ÊEòºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éä ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉÉnù <ºÉä ÊUôpù ºÉä ÊxÉEòÉ±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉä ½èþ +Éè®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú
uùÉ®úÉ ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



57

]õä±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ 6 ºÉÆJªÉÉ Eäòò ºÉä]õ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ÊVÉxÉºÉä ÊUôpù EòÉ ́ ªÉÉºÉ
8 mm ºÉä 150 mm  iÉEò ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ (MITUTOYO ÊºÉÊ®úVÉ Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú 155 ½éþ*ú)

ºÉÆJªÉÉ 1 8.0 mm  ºÉä  12.7 mm

ºÉÆJªÉÉ 2 12.7 mm  ºÉä  19.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 3 19.0 mm  ºÉä  32.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 4 32.0 mm  ºÉä  54.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 5 54.0 mm ºÉä  90.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 6 90.0 mm ºÉä 150.0 mm

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ (Small hole gauges)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ Eäò {ÉÖVÉÉç EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ iÉlÉÉ ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ Eäò {É®úÉºÉ (range) EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

9 mm Eäò ÊUôpù Eäò xÉÒSÉä ÊUôpùÉå EòÉä ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ ºÉä ̈ ÉÉ{É xÉ½þÓ ºÉEòiÉä ½éþ*
UôÉä]äõ-ÊUôpù +Éè®ú º±ÉÉì]õõ (slots) EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB UôÉä]õÉ-ÊUôpù MÉäVÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Construction) (Fig 1)

º¨ÉÉ±É ½þÉä±É MÉäVÉ ¨Éå BEò ÊºÉ®äú {É®ú Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ ¨Éå Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ¤ÉÉì±É (ball)
±ÉMÉä ½ÖþB ÊUôpù ªÉÖHò BEò ]õ¬Ö¤É ®ú½þiÉÒ ½èþ* ]õ¬Ö¤É Eäò nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ
SÉÚÊc÷ªÉÉÄ (external threads) ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½éþ* mÉäbä÷b÷ ]õ¬Ö¤É {É®ú ÊlÉ¨¤É±É
±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ]äõ{É®ú ÊºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ BEò {±ÉÆVÉ®ú ]õ¬Ö¤É ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú
SÉÚc÷Ò ªÉÖHò (ºGÖòb) ÊlÉ¨¤É±É uùÉ®úÉ EòºÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊlÉ¨¤É±É Eäò ÊºÉ®äú {É®ú BEò xÉ±ÉÇ ªÉÖHò ½èþhb÷±É Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÉ ½èþ* xÉ±ÉÇ ªÉÖHò ½èþhb÷±É
EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉxÉä {É®ú,{±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉiÉ½þ ºÉä
ºÉ¨{ÉEÇò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤ÉÉì±É (ball) EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú føEäò±ÉiÉÉ ½èþ*

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ BEò ºÉÉvÉxÉ ½èþ VÉÉä +|ÉiªÉIÉ ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½è,þ VÉ¤ÉÊEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú +ÉEòÉ®ú EòÉä |ÉiªÉIÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ 4 xÉ¨¤É®ú Eäò ºÉä]õ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ, VÉÉä 3mm ºÉä 13mm Eäò
ÊUôpù EòÉä ¨ÉÉ{É ºÉEòiÉä ½èþ (MITUTOYO ÊºÉÊ®úVÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú 154 ½éþ*)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



58

ºÉÆJªÉÉ 1 3 mm  ºÉä  5 mm
ºÉÆJªÉÉ 2 5 mm  ºÉä 7.5 mm
ºÉÆJªÉÉ 3 7.5 mm  ºÉä  10 mm
ºÉÆJªÉÉ 4 10 mm  ºÉä  13 mm

Ê¡ò±É®ú,®äúÊb÷ªÉºÉ +Éè®ú ½þÉä±É MÉäVÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and
Maintenance of Feeler, radius and hole gauges)

={ÉªÉÉäMÉ Eäò iÉÖ®ÆúiÉ ¤ÉÉnù Ê¡ò±É® MÉäVÉ ̈ Éå ={ÉÎºlÉiÉ ¤±Éäb÷ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú nåù* ªÉ½þ ¤Ébå÷
+ÉEòÉ®úÉå Eäò Ê´É°ürù UôÉä]äõ ¤±Éäb÷ EòÉä ºÉ¨ÉÖÊ½þEÞòiÉ Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉiÉ±ÉÒ
¤±Éäb÷ EòÉä ZÉÖEòxÉä ºÉä ®úÉäEäòMÉÉ VÉ¤É <x½åþ Êb÷¤¤Éä ¨Éå ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉä*

Ê¡ò±É®ú MÉäVÉ ̈ Éå ±ÉMÉä +ÉªÉ±É EòÉä Eò{Éc÷Éå ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù º]õÉä®äúVÉ ̈ Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ
®úJÉä*

(Wonkee Donkee) EòÒ ºÉ±ÉÉ½þ ½èþ ÊEò +É{É xÉÖEòºÉÉxÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB
´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù ½þ®ú ºÉ¨ÉªÉ ¤±Éäb÷ EòÉä ¤ÉÆnù ®úJÉå +Éè®ú IÉÊiÉ
EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉÉªÉ JÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉÆnù Eò®åú* ¤±Éäb÷ iÉ¤É iÉEò JÉÖ±ÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä
VÉ¤É iÉEò ÊEò ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉÉ ½þÉä ªÉÉ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ ½þÉä* +ÊiÉÊ®úHò ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB
ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ºGÖò EòÉä EòºÉ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

¦Éhb÷É®úhÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ VÉÆMÉ Eäò Ê´É°ürù ÊxÉ´ÉÉ®úEò ={ÉÉªÉ (preventive measure)
Eäò °ü{É ̈ Éå ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ EòÉä iÉä±É +ÉvÉÉÊ®úiÉ º|Éä uùÉ®úÉ +ÉSUôÉÊnùiÉ (covered)
Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* ªÉÊnù ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ {É®ú VÉÆMÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ¡òÉäÏ±b÷MÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É

EòÉªÉÇ xÉ½þÓ Eò®äúMÉÉ* <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò MÉäVÉ Eäò ̈ ÉÉ{ÉxÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy)
ºÉä ºÉ¨ÉZÉÉèiÉÉ Eò®úxÉä VÉèºÉÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ ½þÉäMÉÒ* Eò¦ÉÒ BEònù̈ É ºÉ½þÒ ªÉÆÊjÉiÉ
(machined) ®äúÊb÷ªÉºÉ ̈ Éå ºÉÆIÉÉ®úhÉ (corrosion) Eäò EòÉ®úhÉ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉÉBÄ
(irregularities) Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½þÉåMÉÒ*

={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ¤±ÉäbÂ÷ºÉ EòÉä {±ÉÉÎº]õEò Eäò +É´É®úhÉ (casing) ̈ Éå ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ
ºÉä ¤Éxnù Eò®ú nåù* ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®äúMÉÉ ÊEò ¤±Éäb÷ ¨ÉÖc÷iÉÉ ªÉÉ Ê´ÉEÞòiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ
½èþ* ̈ É½þÒxÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ (fine measuring) ºÉiÉ½þÉå ́ÉÉ±ÉÒ ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ, ¤±Éäb÷ ºÉÆEò±ÉxÉ
(assortment) uùÉ®úÉ JÉ®úÒnùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* {±ÉÉÎº]õEò º±ÉÒ´É EäòËºÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú, VÉÉä =ÊSÉiÉ B´ÉÆ Gò¨É´ÉÉ®ú ¦Éhb÷É®úhÉ (storage) EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÒ ½èþ*

EÖòUô |ÉEòÉ®ú Eäò UôÉä]äõ ½þÉä±É ´ÉÉ±Éä MÉäVÉ =lÉ±Éå ½þÉä±É +Éè®ú +´ÉEòÉ¶ÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB SÉ{É]åõ ¤±Éäb÷÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* UôÉä]äõ ½þÉä±É ́ÉÉ±Éä MÉäVÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É
+Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÉªÉÉ¨ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®åú:

• VÉÆMÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉªÉä {ÉiÉ±Éä iÉä±É EòÒ ½þ±EòÒ {É®úiÉ UôÉä]äõ ½þÉä±É Eäò EòÉä]õ vÉÉiÉÖ
¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ±ÉMÉÉªÉä

• +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EÆò]äõxÉ®úÉå ¨Éå MÉäVÉ EòÉä º]õÉä®ú Eò®åú

• OÉäVÉÖB¶ÉxÉ +Éè®ú +ÆEòxÉ ºÉÉ¡ò +Éè®ú ºÉ½þÒ ®úJÉå

• UôÉä]äõ ½þÉä±É ́ ÉÉ±Éä MÉäVÉ EòÉä xÉ ÊMÉ®úÉBÄ UôÉä]äõ ÊxÉCºÉ +Éè®ú JÉ®úÉäSÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É
º´É°ü{É MÉ±ÉiÉ ¨ÉÉ{É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.77 - 78 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Pig Iron)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòSSÉä ±ÉÉä½äþ Eäò MÉ±ÉÉxÉä (smelting) ¨Éå |ÉªÉÖHò EòSSÉä ¨ÉÉ±É Eäò Ê´É¹ÉªÉ ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ  BǼ É =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +ªÉºEòÉå (ores) Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ (blast furnance) EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò ±ÉIÉhÉÉå  EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòSSÉä ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

MÉÉ±ÉEò (flux)

´ÉÉiªÉÉ ¦É]ÞõÒ (blast furnace) ̈ Éå b÷É±ÉÉ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ªÉ½þ BEò JÉÊxÉVÉ {ÉnùÉlÉÇ
½èþ* VÉÉä +ªÉºEò (ore) EòÉ MÉ±ÉxÉÉEÆò PÉ]õÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ +ªÉºEò Eäò +vÉÉÎi´ÉEò
+Æ¶ÉÉå EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÒ ®úÉJÉ Eäò °ü{É ¨Éå ÊxÉEòÉ±É näùiÉÉ ½èþ*

´ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ MÉÉ±ÉEò ±ÉÉ<¨É º]õÉäxÉ ½èþ*

´ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ (Blast furnace) (Fig 1)

vÉÉiÉÖ ÊVÉxÉ¨Éå  +ÊvÉEò ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ Eò½±ÉÉiÉÒ ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB iÉ®ú½þ iÉ®ú½þ Eäò MÉÖhÉ ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½éþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ BǼ É B±ÉÉªÉ ÊxÉ¨xÉ ½éþ -

– EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ

– gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ

– Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ

– <º{ÉÉiÉ iÉlÉÉ B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ

±ÉÉä½þÉ BǼ É <º{ÉÉiÉ =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò +xÉäEò Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½éþ*

±ÉÉè½þ-+ªÉºEò (Iron ore) EòÉ ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò Ê´ÉPÉ]õxÉ Eò®úEäò EòSSÉÉ ú±ÉÉä½þÉ |ÉÉ{iÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±ÉÉè½þ +ªÉºEò EòÉ +{ÉSÉªÉxÉ Eò®úEäò EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä
EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉä |ÉMÉ±ÉxÉ (smelting) Eò½þiÉä ½éþ*

EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò EòSSÉÉ ¨ÉÉ±É ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½éþ*

±ÉÉè½þ +ªÉºEò (iron ore)

EòÉäEò (coke)

MÉÉ±ÉEò (flux)

±ÉÉè½þ +ªÉºEò (iron ore)

|ÉÖ̈ ÉJÉ ±ÉÉè½þ +ªÉºEò ÊxÉ¨xÉ ½éþ-

¨ÉèMxÉä]õÉ<]õõ (Magnetite)

½äþ̈ ÉÉ]õÉ<]õ (Hematite)

Ê±É¨ÉÉäxÉÉ<]õ (Limonite)

EòÉ¤ÉæxÉä]õ (Carbonate)

<xÉ¨Éå  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  +xÉÖ{ÉÉiÉ ̈ Éå ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ  ªÉ½þ |ÉÉEÞòÊiÉEò °ü{É ºÉä ={É±É¤vÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉäEò (coke)

EòÉäEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +{ÉSÉÉªÉEò ÊGòªÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò >ð¹¨ÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ
½èþ* EòÉ¤ÉÇxÉ ̈ ÉÉäxÉÉä+ÉCºÉÉ<b÷  Eäò °ü{É ̈ Éå EòÉäEò EòÉ EòÉ¤ÉÇxÉ ±ÉÉè½þ +ªÉºEò ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú
=ºÉä ±ÉÉä½äþ ¨Éä ¤Énù±ÉiÉÉ ½éþ*

±ÉÉè½þ +ªÉºEò Eäò |ÉMÉ±ÉxÉ (semlting) Eäò Ê±ÉB  |ÉªÉÖHò ¦É]ÞõÒ  ́ ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ  ½þÉäiÉÒ
½èþ* <ºÉEäò uùÉ®úÉ  EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ Eäò ̈ ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ
½éþ*

– mÉÉä]õ (throat)
– º]äõEò (stack)
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– ¤ÉÉì¶É (bosh)

– ½þlÉÇ (hearth)

– b÷¤É±É ¤Éä±É SÉÉÍVÉMÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (double bell charging machanism)

– ´ÉÉªÉÖ xÉÉÊ±ÉEòÉ (tuyeres)

´ÉÉiªÉ ¦É]ÞÒ ¨Éå |ÉMÉ±ÉxÉ (Smelting in a blast furnace)

b÷¤É±É ¤Éè±É ̈ ÉèEäòÊxÉV¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¦É]ÞõÒ  ̈ Éå EòSSÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ±ÉÉè½þ +ªÉºEò,
EòÉäEò iÉlÉÉ MÉÉ±ÉEò EòÒ BEòÉxiÉ®ú {É®úiÉÉå uùÉ®úÉ SÉÉVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Figs 1 & 2)

´ÉÉªÉÖ xÉÊ±ÉEòÉ (tuyeers) Eò½äþ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +xÉäEò ]õÉäÊ]õªÉÉÄ (nozzles) ¨Éå ºÉä
¦É^õÒ ¨Éå MÉ¨ÉÇ ´ÉÉiªÉÉ (hot blast) |É´ÉÉÊ½þiÉ (forced) EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ xÉÊ±ÉEòÉ (tuyeers) EòÒ ºÉiÉ½þ ºÉä lÉÉäc÷É >ð{É®ú, VÉ¤É ºÉ¦ÉÒ {ÉnùÉlÉÇºÉÉ®ú
(substance) Ê{ÉPÉ±ÉxÉÉ +É®ú¨¦É Eò®úiÉä ½éþ, ¦É^õÒ EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ 10000C ºÉä
17000C Eäò ¨ÉvªÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ<¨É º]õÉäxÉ,VÉÉä BEò MÉÉ±ÉEò (flux) Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½äþ, VÉÉä +ªÉºEò
(ore) ̈ Éå +´ÉÉÆÊUôiÉ iÉi´ÉÉå ºÉä ºÉÆªÉÉäMÉ Eò®Eäò =x½åþ Ê{ÉPÉ±Éä ̈ ÉèEò (slag) Eäò °ü{É
¨Éä ¤Énù±É näùiÉÉ ½èþ VÉÉä Ê{ÉPÉ±Éä ±ÉÉä½äþ  Eäò >ð{É®ú iÉè®úiÉÉ ½èþ* ̈ ÉèEò (slag) EòÉä ̈ ÉèEò-
ÊUôpù ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

º´ÉiÉÆjÉ ]èõË{ÉMÉ ÊUôpù  uùÉ®úÉ EÖòUô ºÉ¨ÉªÉ Eäò +xiÉ®úÉ±É {É®ú Ê{ÉPÉ±Éä ±ÉÉä½äþ EòÉä ¦ÉÒ
ÊxÉEòÉ±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê{ÉPÉ±Éä ±ÉÉä½äþ  EòÉä BEò Ê{ÉMÉ-¤Éäb÷ ̈ Éå gøÉ±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ <º{ÉÉiÉ ¤ÉxÉÉxÉä
Eäò ºÉÆªÉÆjÉ ¨Éå ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ Eäò MÉÖhÉ BǼ É <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Properties and use of pig-
iron)

|ÉMÉ±ÉxÉ (smelting) |ÉÊGòªÉÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ Ê{ÉMÉ +ÉªÉ®úxÉ +±ÉMÉ +±ÉMÉ ¨ÉÉjÉÉ
¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ, ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ, MÉÆvÉEò, ¡òÉº¡òÉä®úºÉ iÉlÉÉ ¨ÉèMÉxÉÒVÉ, EòÉä ¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ Eò®úiÉÉ
½èþÆ* EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ =SSÉ ̈ ÉÉjÉÉ ºÉä EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤É½ÖþiÉ Eò`öÉä®ú BǼ É ¦ÉÆMÉÖ®ú (brittle)
¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´É½þ ÊEòºÉÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ´ÉºiÉÖ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò ±ÉÉªÉEò xÉ½þÓ ®ú½þ
VÉÉiÉÉ*

<ºÉÊ±ÉB EòSSÉä ±ÉÉä½äþ EòÉä {ÉÊ®ú¶ÉÉäÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ iÉlÉÉ {ÉÖxÉ: Ê{ÉPÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<ºÉä Eò<Ç iÉ®ú½þ EòÉ ±ÉÉä½þÉ BǼ É <º{ÉÉiÉ =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õõ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.77-78 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



61=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.77-78 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (|ÉEòÉ®) (Cast iron (types))
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉå
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  |ÉEòÉ®ú Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ  Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ +ÉªÉ®úxÉ, EòÉ¤ÉÇxÉ iÉlÉÉ ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ EòÉ BEò B±ÉÉªÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ 2 ºÉä 4% iÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of cast iron)

ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ -

- ¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (grey cast iron)

- ·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (white cast iron)

- +ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (malleable cast iron)

- OÉÆÎxlÉ±É gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (nodular cast iron)

¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Grey cast iron)

¨É¶ÉÒxÉ-{ÉÖVÉÉç EòÒ gø±ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB <ºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉxÉ ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú, ¨ÉäVÉ, º±ÉÉ<b÷-{ÉlÉ +ÉÊnù gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ
CªÉÉåÊEò EòÉ¡òÒ ºÉ¨ÉªÉ Eäò ¤ÉÉnù ¦ÉÒ <xÉEäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimension) ºlÉÉ<Ç ¤ÉxÉå
®ú½iÉä ½éþ*

OÉä¡òÉ<]õ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ºÉ¤ÉºÉä +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ BǼ É
º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

<º{ÉÉiÉ ºÉä <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¨Éå +SUôÒ
iÉ®ú±ÉiÉÉ (fluidity) ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉºÉä VÉÊ]õ±É EòÉÏº]õMÉ ¦ÉÒ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ-]Úõ±ºÉ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ Eò¨{ÉxÉ EòÉä Eò¨É
Eò®úxÉä BǼ É +ÉèVÉÉ®ú EòÒ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ (chattering) EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉIÉ¨É
½èþ*

Ê¤ÉxÉÉ B±ÉÉªÉ Eäò ¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¦ÉÆMÉÖ®ú (brittle) ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú
=ºÉEòÒ iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉvªÉÇ (tensile strength) Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ EòÉ®úhÉ =SSÉ
|ÉÊiÉ¤É±É BǼ É +ÉPÉÉiÉ ºÉ½þxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉÖVÉÉç EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå <ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ*

¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä SÉÒ¨Éc÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÉªÉ: <ºÉä ÊxÉEò±É, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É,
´ÉäxÉÉÊb÷ªÉ¨É +lÉ´ÉÉ iÉÉÆ¤Éä ºÉä B±ÉÉªÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÚ®ä gø±É´ÉÉÄ ±ÉÉä½þÉ ́ Éä±bä÷¤É±É ½þÉäiÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ =ºÉEäò +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ EòÉä {ÉÚ́ ÉÇ>ðÎ¹¨ÉiÉ
Eò®úxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (White cast iron)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉÒ
EòÉ®úhÉ <ºäÉ BäºÉä +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä
+{ÉPÉ¹ÉÇhÉ®úÉävÉÒ  ½þÉå*

·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉä ½ÖþB iÉäVÉÒ ºÉä Æ̀öb÷É
Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É <ºÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä Æ̀öb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉªÉ iÉÉä |ÉÉ{iÉ
=i{ÉÉnù EòÉä ¶ÉÒÊiÉiÉ (chilled) gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ Eò½þiÉä ½éþ*

·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ*

+ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Malleable cast iron)

<ºÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ¨Éå ¦ÉÚ®äú gø±É´Éä ±ÉÉä½äþ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò iÉxªÉiÉÉ, iÉxÉxÉ
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ iÉlÉÉ SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä ±É¨¤ÉÒ +´ÉÊvÉ +lÉÉÇiÉÂ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 30 PÉÆ]äõ iÉEò >ð¹¨ÉÉ
={ÉSÉÉÊ®úiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB +ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉÎxlÉ±É (Nodular) gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Nodular cast iron)

ªÉ½þ +ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ ¦ÉÉÆÊiÉ  ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ <ºÉä Ê¤ÉxÉÉ
ÊEòºÉÒ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú Eäò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* OÉÎxlÉ±É (nodular) gø±É´Éä  ±ÉÉä½äþ
EòÉä xÉÉäb÷¬Ú±É®ú +ÉªÉ®úxÉ-b÷C]õÉ<±É +ÉªÉ®úxÉ º¡äò®úÉ<b÷÷±É +ÉªÉ®úxÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

<ºÉ¨Éå +SUôÒ ¨É¶ÉÒxÉxÉ ªÉÉäMªÉiÉÉ, fø±ÉÉ<Ç ªÉÉäMªÉiÉÉ, ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ iÉlÉÉ
Eò`öÉä®úiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÉPÉÉiÉ ́ ÉPÉÇxÉÒªÉ (malleable) iÉlÉÉ OÉÎxlÉ±É (nodular) gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ BäºÉä ¨É¶ÉÒxÉ {ÉÖVÉç ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉ {É®ú =SSÉ
iÉxÉxÉ |ÉÊiÉ¤É±É (tensile stress) iÉlÉÉ ½þ±EòÉ (moderate) +ÉPÉÉiÉ ¦ÉÉ®ú
±ÉMÉiÉÉ ½þÉä* <ºÉEòÒ gø±ÉÉ<Ç Eò¨É JÉSÉÔ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉäþ <º{ÉÉiÉ gø±ÉÉ<Ç Eäò
¤Énù±Éä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ (Mass production)

¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ÊEòºÉÒ <EòÉ<Ç (unit), +´ÉªÉ´É ªÉÉ {ÉÖVÉç EòÉä ¤Éc÷Ò ºÉÆJªÉÉ
¨Éå =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ ºÉä ±ÉÉ¦É (Advanteges of mass production)

+´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*
{ÉÖVÉç EòÒ ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*
+ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉç (spare parts) +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Ê¨É±É ºÉEòiÉä ½éþ*

¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ ºÉä ½þÉÊxÉªÉÉÆ (Disadvantages og mass production)

Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ VÉ°ü®úiÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

ÊVÉMÉ BǼ É Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ VÉ°ü®úiÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

{É®ú¨{É®úÉMÉiÉ ºÉÚIÉ¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉÉå EòÒ VÉMÉ½þ MÉäVÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

|ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò JÉSÉÇ EòÉ¡òÒ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Selective assembly)

Fig ¨Éä SÉªÉxÉÉi¨ÉEò BǼ É MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå ¨Éä +xiÉ®ú |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* Fig 1 ºÉä º{É¹]õ ½èþ ÊEò |ÉiªÉäEò xÉ]õ BEò ¤ÉÉä±]õ {É®ú ½þÒ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ ́ ÉÉ±Éä BǼ É ̈ É½ÆþMÉä ½éþ* <xÉEòÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÊ`öxÉ
½èþ CªÉÉäÊEò <ºÉEäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉÉç EòÉä +±ÉMÉ ºÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Non Selective assembly)

BEò ½þÒ ºÉÉ<VÉ BǼ É SÉÚc÷Ò Eäò ¤ÉÉä±]õ {É®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ xÉ]õ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú
Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉäVÉÒ ºÉä ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ iÉlÉÉ JÉSÉÇ Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
+xÉÖ®úIÉhÉ ¦ÉÒ +ÉºÉÉxÉ ½èþ CªÉÉäÊEò +ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉç (spare parts) +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä Ê¨É±É VÉÉiÉä ½èþ* (Fig 2)

MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ¨Éå +´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ
Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

+ÉvÉÖÊxÉEò <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ =i{ÉÉnùxÉ +lÉÉÇiÉ ¤É½Öþ=i{ÉÉnùxÉ ̈ Éå SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ
EòÒ EòÉä<Ç VÉMÉ½þ xÉ½þÓ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ EÖòUô Ê´É¶Éä¹É {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå +¤É ¦ÉÒ
SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ (interchangeability)

VÉ¤É {ÉÖVÉÉç EòÉ ¤É½Öþi{ÉÉnùxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉÊnù ´Éä +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ xÉ ½þÉä
iÉÉä ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ EòÉä<Ç ̈ ÉiÉ±É¤É xÉ½þÓ ®½þ VÉÉiÉÉ* +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ xÉ ½þÉä iÉÉä
¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ EòÉä<Ç ¨ÉiÉ±É¤É xÉ½þÓ ®ú½þ VÉÉiÉÉ* +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É
½èþ ÊEò BEò ½þÒ iÉ®ú½þ Eäò {ÉÖVÉç ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ́ ªÉÊHò uùÉ®úÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ½þÉ±ÉÉiÉ ̈ Éä ¤ÉxÉÉªÉä

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ IÉäjÉ ̈ Éå +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of Interchangeability in engineering
field)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ Eäò ±ÉÉ¦É BǼ É ½þùÉÊxÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê±ÉÊ¨É]õ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉ BǼ É Ê¡ò]ÂõºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉä Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

VÉÉªÉä VÉÉä =xÉEäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ +ÊiÉÊ®úHò ºÉÖvÉÉ®ú Eäò =x½åþ ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEäò +Éè®ú ´Éä Ê¤ÉxÉÉ EòÉªÉÇ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ÊEòB ½ÖþB ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ ½þÉä ºÉEåò*

Ê±ÉÊ¨É]õ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÒ VÉ°ü®úiÉ (Necessity of the limit system)

ªÉÊnù +´ÉªÉ´É +xiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉ ½þÉä iÉÉä =x½åþ ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå BEò ½þÒ ºÉÉ<VÉ EòÉ
¤ÉxÉÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ VÉÉä ºÉnèù́ É ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ ½èþ* SÉÚÄÊEò +É{É®äú]õ®ú BEònù̈ É ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ
xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉ ºÉEòiÉÉ <ºÉÊ±ÉB =ºÉEò ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ ºÉä EÖòUô Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ VÉ°ü®úÒ ½èþ ªÉ½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÒ ÊEòº¨É EòÉä xÉ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ
Eò®ä* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ºÉÊ½þiÉ ºÉÉ<VÉ EòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ ºÉÒ¨ÉÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ (limit
dimensioning) Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

PÉ]õEòÉå (components) Eäò ºÉÒ¨ÉÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ (limit dimensioning) Eäò
Ê±ÉªÉä ¨ÉÉxÉEò Eäò °ü{É ¨Éå ºÉÒ¨ÉÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (limit system) EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

ISO (+xiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ¨ÉÉxÉò ºÉÆMÉ`öxÉ) Eäò Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉÉå (specifications)Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ näù¶ÉÉå uùÉ®úÉ Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉ +Éè®ú Ê¡ò]ÂõºÉ Eäò Ê´ÉÊ´ÉvÉ ¨ÉÉxÉEò
|ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+{ÉxÉä näù¶É ¨Éå (¤ªÉÚ®úÉä +Éì¡ò <Îhb÷ªÉxÉ º]èõhb÷bÇ÷) uùÉ®úÉ iÉªÉ EòÒ MÉ<Ç
Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ +xªÉ |ÉÉhÉÉÊ±ÉªÉÉÆ (Other systems of limits and
fits)
+xiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÆMÉ`öxÉ (International Std. org. (ISO))
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Ê¥ÉÊ]õ¶É ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ (BSS)
VÉ¨ÉÇxÉ ̈ ÉÉxÉEò (DIN)

Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (The indian standard system of limits &
fits - terminology)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• BIS Eäò +ÆiÉMÉÇiÉú Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉõ B´ÉÆ Ê¡ò]ÂõºÉ EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉ ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• BIS Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ |ÉiªÉäEò ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÉ<VÉ (Actual Size)

ªÉ½þ PÉ]õEò EòÉ ́ ÉÉä ºÉÉ<VÉ ½èþ VÉÉä =ºÉEäò =i{ÉÉnùxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò ̈ ÉÉ{É ºÉä
Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä º´ÉÒEÞòiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉÉä <ºÉä nùÉä ºÉÉ<VÉÉå  EòÒ
ºÉÒ¨ÉÉ+Éå (limit) Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ®úJÉiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ<VÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉÆB (Limits of size)

nùÉä SÉ®ú¨É (extreme) ¨ÉÉxªÉ ºÉÉ<VÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò ¤ÉÒSÉ ½þÒ +É{É®äú]õ®ú
PÉ]õEòÉå EòÉä ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 2) ªÉä Gò¨É¶É: +ÊvÉEòiÉ¨É BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉBÆ
½éþ*

ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (Maximum limit of size)

ªÉ½þ nùÉä ºÉÒ¨ÉÉ+Éå ¨Éå ¤Éc÷É ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ®úhÉÒ (1)

ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (Minimum limit of size)

ªÉ½þ nùÉä ºÉÒ¨ÉÉ+Éå ¨Éå UôÉä]õÉ ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ®úhÉÒ (1)

ÊUôpù (Hole)

BIS EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ PÉ]õEò Eäò +ÉxiÉÊ®úEò
±ÉIÉhÉÉå (SÉÉ½äþ ´É½þ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú xÉ ½þÉä) EòÉä ÊUôpù (hole) EòÉ xÉÉ¨É ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

ºÉÉ<VÉ (Size)

±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ ̈ ÉÉ{É ̈ Éå ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ <EòÉ<Ç ̈ Éå ́ ªÉHò ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ªÉ½þ BEò
ºÉÆJªÉÉ ½èþ*

¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (Basic Size)

ªÉ½þ ´É½þ ºÉÉ<VÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú Ê´É¨ÉÉ+Éå Eäò Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ÊnùB VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 1)
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¶Éè¡]õ (Shaft)

BIS EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ PÉ]õEò Eäò ¤ÉÉ¾þÉ ±ÉIÉhÉÉå
(SÉÉ½äþ ´É½þ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú xÉ ½þÉä) EòÉä ¶ÉÉ}]õõ (shaft) EòÉ xÉÉ¨É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 3)

Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Deviation)

ªÉ½þ ÊEòºÉÒ ºÉÉ<VÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ
+xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ vÉxÉÉi¨ÉEò, @ñhÉÉi¨ÉEò +lÉ´ÉÉ ¶ÉÚxªÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

>ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Lower Deviation)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (Basic
size) EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2) iÉÉÊ±ÉEòÉ (1)

ÊxÉSÉ±ÉÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Lower Deviation)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ̈ ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ
+xiÉ®ú ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ®úhÉÒ (1)

>ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ´É½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½èþ VÉÉä ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ
¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ* ÊxÉSÉ±ÉÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ́ É½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½èþ VÉÉä ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É
ºÉÒ¨ÉÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Actual deviation)

ªÉ½þ ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò +ÉEòÉ®ú (actual size) +Éè®ú =ºÉEäò +xÉÖ°ü{É ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ +ÉEòÉ®ú
(corresponding basic size) Eäò ̈ ÉvªÉ ¤ÉÒVÉ MÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]õÉì±É®åúºÉ (Tolerance)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ EòÉ +xiÉ®ú ½èþ* ªÉ½þ
ºÉnèù́ É vÉxÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÉ |ÉiÉÒEò Eäò ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ ´ªÉHò EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ (Zero line)

={É®úÉäHò ¶É¤nùÉ´ÉÊ±ÉªÉÉå EòÉä OÉÉ¡ò ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ
(basic size) EòÉä ´ÉÌhÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* <ºÉ ®äúJÉÉ EòÉä ¶ÉÚxªÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÒ ®äúJÉÉ
¦ÉÒ Eò½þiÉå ½èþ* (Fig 1 & 2)

¨ÉÚ±É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Fundamental deviation)

BIS |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½éþ ÊVÉx½äþ +IÉ®úÉå ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *  (¤Éc÷É +IÉ®ú ÊUôpù Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ UôÉä]õÉ +IÉ®ú ¶ÉÉ¡ò]õ  Eäò Ê±ÉB) +lÉÉÇiÉ
ÊUôpù (hole) Eäò Ê±ÉB ABCD..........Z ÊVÉxÉ̈ Éå I L O Q & W xÉ½þÓ ½éþ* (Fig 4)

={É®úÉäHò  Eäò +ÊiÉÊ®úHò +IÉ®úÉå  Eäò SÉÉ®ú ºÉä]õ JS, ZA, ZB  iÉlÉÉ ZC ¦ÉÒ
¶ÉÉÊ¨É±É ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*  ¨É½þÒxÉ Eò±É {ÉÚVÉæ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò Ê±ÉB CD, EF +Éè®ú
FG VÉÖb÷ MÉªÉä ½èþ* (ºÉÆnù¦ÉÇ IS:919 ¦ÉÉMÉ II - 1979)

¶ÉÉ¡]õ Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ 25 +IÉ®ú ºÉÆEäòiÉ UôÉä]äõ +IÉ®úÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä
½éþ* (Fig 5)

iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 (=nùÉ½þ®úhÉ)

Gò¨ÉÉÆEò +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉ +ÉEòÉ®ú   =SSÉ ÊxÉ¨xÉ +ÉEòÉ®ú EòÒ      +ÉEòÉ®ú EòÒ
xÉÆ0         Ê´ÉSÉ±ÉxÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ         xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ
1 + .008

      20 - .005 + 0.008 - 0.005 20.008 19.995

2 + .028
     20 + .007 + 0.028 + 0.007 20.028 20.007

3 - .012
     20 - .021  - 0.012 - 0.021 19.988 19.979

¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ºÉÊ½þ¹hÉÚiÉÉ IÉäjÉ (tolerance zone) Fig 6 iÉlÉÉ
Fig 7 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½éþ -

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉMÉÉç EòÒ Ê¡ò]õ (fits) |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ (fun-
damental) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 8 iÉlÉÉ 9)

¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ºÉÊ½þ¹hÉÚiÉÉ (Fundamental tolerance)

<ºÉä ]õÉì±É®åúºÉ EòÒ ¸ÉähÉÒ (grade of tolerance) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå ÊUôpù (hole) BǼ É ¶ÉÉ}]õõ (shaft) nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB
ºÉÆJªÉÉ-|ÉiÉÒEòÉå ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ]õÉì±É®åúºÉ EòÒ ¸ÉähÉÒªÉÉÆ ½éþ* ªÉä T 01, IT 0,
IT1..........ºÉä I T 16 iÉEò ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 10) ¤Écä÷ ºÉÆJªÉÉ ¤Écä÷ ]õÉì±É®åúºÉ
IÉäjÉ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

]õÉì±É®åúºÉ EòÒ ¸ÉähÉÒ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ªÉlÉÉlÉÇiÉÉ EòÉä ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

BEò ¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ ¨Éå ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ BǼ É ]õÉì±É®åúºÉ Eäò |ÉiªÉäEò ºÉÆªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB
>ð{É®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ 500 mm iÉEò EòÒ ºÉÉ<VÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ
MÉ<Ç ½èþ* (IS 919)

]õÉì±É®åúºÉ ºÉÉ<VÉ (Tolerance size)

<ºÉ¨Éå ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ ¨ÉÚ±É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ ]õÉì±É®åúºÉ OÉäb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

ÊUôpù EòÉ ¨ÉÚ±É +ÉEòÉ®ú (basic size) 25 ½èþ* =ºÉEòÉ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ +ÉEòÉ®ú
(tolerance size) 25H7 ½èþ* ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (fundamental devia-
tion) +IÉ®ú |ÉiÉÒEò (letter symbol) H +Éè®ú ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ ¸ÉähÉÒ (grade
of tolerance) EòÉä +ÆEò |ÉiÉÒEò (number symbol) 7 ºÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* (Fig 11)

¶ÉÉ}]õ EòÉ ¨ÉÚ±É +ÉEòÉ®ú (basic size) 25 ½èþ* =ºÉEòÉ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ +ÉEòÉ®ú
(tolerance size) 25e8 ½èþ* ̈ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (fundamental deviation)
+IÉ®ú |ÉiÉÒEò (letter symbol) e +Éè®ú ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ ¸ÉähÉÒ (grade of
tolerance) EòÉä +ÆEò |ÉiÉÒEò (number symbol) 8 ºÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
(Fig 12)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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SÉªÉxÉ EòÉ BEò ¤Éc÷É ®åúVÉ (range) EòÉä 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ 18
]õÉì±É®åúºÉ ¸ÉähÉÒ Eäò ºÉÆªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

Fig 13 ̈ Éå BEò ÊUôpù 25 ± 0.2 ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ
ªÉ½þ ½èþ ÊEò 25 mm ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ± 0.2 Ê´ÉSÉ±ÉxÉ Eò½þiÉä ½éþ*

VÉèºÉÉ {É½þ±Éä ºÉÚÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (basic dimen-
sion) +xÉÖYÉäªÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ (permissible variation) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (devia-
tion) Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ 25 ± 0.2 ¨Éå ± 0.2 {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå 25 mm ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpù EòÉ
Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½èþ* (Fig 13) <ºÉEòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ ÊEò ÊUôpù EòÉ ´É½þ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉxªÉ
½þÉäMÉÉ ÊVÉºÉEòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimension) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ½éþ*

    25 + 0.2 = 25.2 mm

 +lÉ´ÉÉ  25 – 0.2  = 24.8 mm

25.2 mm +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ½èþ* (Fig 14)

24.8 mm xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ½èþ* (Fig 15)

+ÊvÉEòiÉ¨É BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É Ê±ÉÊ¨É]õ Eäò +xiÉ®ú EòÉä ]õÉì±É®åúºÉ (tolerance) Eò½þiÉä
½éþ* ªÉ½þÉÄ ]õÉì±É®åúºÉ 0.4mm ½èþ* Fig 16

Fig 17 ¨Éå ]õÉì±É®åúºÉ IÉäjÉ ¨Éä ºÉ¦ÉÒ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ¨ÉÉxªÉ ºÉÉ<VÉ Eäò ½éþ*

IS 696 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú bÅ÷É<ÆMÉ Eäò ºÉÆEäòiÉ Eäò °ü{É ̈ Éå PÉ]õEòÉä EòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]õÉì±É®åúºÉ ºÉÊ½þiÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ BÆ´É =xÉEòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Fits and their classification as per the
Indian Standard)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ näùxÉÉ
• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉõ BǼ É Ê¡ò]ÂõºÉ EòÒ ¶É¤nùÉ´ÉÊ±ÉªÉÉå (terms) EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò Ê¡ò]õ Eäò ´ÉMÉÇ  EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉMÉÇ EòÉä OÉÉ¡ò Eäò °ü{É ¨Éä ÊEòB MÉªÉä |Énù¶ÉÇxÉ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê¡ò]õ (fit)

ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (assembly) ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ Ê´É¨ÉÉ+Éå ¨Éå +xiÉ®ú Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ¨Éå nùÉä Ê¨É±ÉÉxÉ
{ÉÖVÉÉç (mating parts), ÊUôpù +Éè®ú ¶ÉÉ}]õ Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò ºÉ¨¤ÉvÉ EòÉä Ê¡ò]õ (fit)
Eò½þiÉä ½èþ*

Ê¡ò]õ EòÒ +Ê¦É´ªÉÊHò (Expression of a fit)

Ê¡ò]õ EòÉä ´ªÉHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É =ºÉEòÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (VÉÉä ÊUôpù BǼ É

¶ÉÉ}]õõ nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB =¦ÉªÉÊxÉ¹`ö ½èþ) Ê±ÉJÉ Eò®ú ÊUôpù Eäò Ê±ÉB |ÉiÉÒEò iÉlÉÉ
¶ÉÉ}]õõ Eäò Ê±ÉB |ÉiÉÒEò Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

30 H7/g6 +lÉ´ÉÉ 30 H7 – g6 +lÉ´ÉÉ 30 6g
7H

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+´ÉEòÉ¶É (Clearance)

ÊEòºÉÒ Ê¡ò]õ ¨Éå +´ÉEòÉ¶É (clearance) ÊUôpù Eäò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ¶ÉÉ¡ò]õ Eäò
ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉnèù́ É vÉxÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+´ÉEòÉ¶É Ê¡ò]õ (clearance fit)

ªÉ½þ ´É½þ Ê¡ò]õ ½èþ VÉÉä ºÉnèù́ É +´ÉEòÉ¶É näùiÉÉ ½èþ* ªÉ½þÉÄ ÊUôpù EòÉ ºÉÊ½¹hÉÖiÉÉ
(tolerance) IÉäjÉ ¶ÉÉ¡ò]õ Eäò ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ (tolerance) IÉäjÉ ºÉä >ð{É®ú
®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

=nùÉ½þ®úhÉ 20 H7/g6 (Example 20 H7/g6)

ÊnùªÉä MÉªÉä Ê¡ò]õ ºÉä, ½þ¨É SÉÉ]Çõ ºÉä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

BEò ÊUôpù 20 H7 Eäò Ê±ÉB ½þ¨É iÉÉÊ±ÉEòÉ + 21 ¨Éå {ÉÉiÉä ½éþ*

ªÉä ºÉÆJªÉÉ ¨ÉÉ<GòÉäxÉ ¨Éå Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ*

(1 micrometre = 0.001 mm)

ÊUôpù EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ 20 + 0.021 = 20.021 mm +Éè®ú 20 + 0 =
20.000mm. (Fig.2)

20 g6 ¶ÉÉ}]õ Eäò Ê±ÉB iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå ½þ¨Éä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ  – 7

          – 20

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ¶ÉÉ}]õõ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) ½éþ

20 – 0.007  = 19.993 mm

20 – 0.020 = 19.980 mm (Fig 3)

+ÊvÉEòiÉ¨É +´ÉEòÉ¶É (Max. clearance)

+´ÉEòÉ¶É Ê¡ò]õ +lÉ´ÉÉ +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ (transition) Ê¡ò]õ ¨Éä ªÉ½þ +ÊvÉEò xÉ¨É
ÊUôpù BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½èþ* (Fig 4)

xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õ (Minimum clearance)

¶É}]õ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ xªÉÚxÉiÉ¨É ÊUôpù BǼ É +ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½èþ*
(Fig  5)

xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õ 20.000 - 19.993 = 0.007mm (Fig 6)

+ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õ 20.021 - 19.980 = 0.041 mm (Fig 7)

ÊUôpù BǼ É ¶ÉÉ}]õ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉnèù´É +´ÉEòÉ¶É ®ú½þiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¶ÉÉ}]õ Ê¡ò]õ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Interference)

ªÉ½þ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä {É½þ±Éä ÊUôpù Eäò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ ºÉnèù́ É @ñhÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éä ¶ÉÉ}]õõ ºÉnèù́ É ÊUôpù ºÉä
¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ (Interference fit)

ªÉ½þ Ê¡ò]õ ºÉnèù́ É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þÉÄ ÊUôpù EòÉ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ
(tolerance) IÉäjÉ ºÉnèù´É ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ (tolerance) IÉäjÉ ºÉä xÉÒSÉä
®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig 8)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example) Ê¡ò]õ (Fit) 25 H7/p6 (Fig 9)

ÊUôpù EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 25,000 iÉlÉÂÉ Fit 25.021 mm ½èþ iÉlÉÉ
¶ÉÉ}]õõ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 25,022 iÉlÉÂÉ Fit 25.035 mm ½èþ* ¶ÉÉ}]õõ
ºÉnèù́ É ÊUôpù  ºÉä ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Maximum interference) (Fig 10)

ÊEòºÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ +lÉ´ÉÉ +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ xªÉÚxÉiÉ¨É ÊUôpù BǼ É
+ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½èþ* (Fig 10)

xªÉÚxÉiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Minimum interference)

ÊEòºÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ +ÊvÉEòiÉ¨É ÊUôpù BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ EòÉ
¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½èþ* (Fig 11)

+ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ  = 25.035 – 25.000 =  0.035

xªÉÚªÉiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ    =  25.022 – 25.021 =  0.001

+xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ (Transition fit)

ªÉ½þ ´É½þ Ê¡ò]õ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éä Eò¦ÉÒ +´ÉEòÉ¶É iÉÉä Eò¦ÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (interfer-
ence) |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ¤É <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¡ò]õ EòÉä OÉÉ¡ò uùÉ®úÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ÊUôpù (hole) BǼ É ¶ÉÉ}]õõ Eäò ]õÉì±É®åúºÉ IÉäjÉ BEò nÚùºÉ®äú Eäò
>ð{É®ú ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 12)

=nùÉ½þ®úhÉ - Ê¡ò]õ  75 H8/j7 (Fig 13)

ÊUôpù EòÒþ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 75.000 iÉlÉÉ 75.046 mm iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õõ EòÒ

ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 75.018 iÉlÉÉ 74.988 mm ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ¨É +´ÉEòÉ¶É (Clearance) 5.046 - 74.988 = 0.058 mm

ªÉÊnù ÊUôpù 75.000 iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õõ 75.018 mm ½þÉä iÉÉä ¶ÉÉ}]õ ÊUôpù EòÒ
+{ÉäIÉÉ 0.018 mm ¤Éc÷É ½èþ* {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (interfer-
ence) ½èþ* ªÉ½þ BEò +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ ½èþ CªÉÉäÊEò <ºÉºÉä +´ÉEòÉ¶É Ê¡ò]õ
+lÉ´ÉÉ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Hole basis system)

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ ̈ ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå VÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉMÉÇ EòÒ Ê¡ò]õ {ÉÉxÉä ½äþiÉÖ
ÊUôpù EòÉ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÉ}]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ PÉ]õiÉÉ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ ́ É½þÉÄ
<ºÉä ÊUôpù +ÉvÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (hole basis system) EòÉ +xÉÖºÉ®úhÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ÊUôpùÉå Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ |ÉiÉÒEò (funamental
deviation symbol) `H'  SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BäºÉÉ <ºÉ Ê±ÉªÉä, CªÉÉåÊEò ÊUôpù
(hole) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (lower deviation) ¶ÉÚxªÉ ½èþ* (Fig 14)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¶ÉÉ}]õõ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Shaft basic system)

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éä VÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉMÉÇ Eäò Ê¡ò]õ {ÉÉxÉä ½äþiÉÖ
¶ÉÉ}]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½iÉÉ ½èþ +Éè®ú ÊUôpù EòÉ ºÉÉ<VÉ PÉ]iÉÉ ¤ÉgiÉÉ ½èþ ́ É½þÉÄ
<ºÉä ¶ÉÉ}]õõ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¶ÉÉ}]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå
¶ÉÉ}]  Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ  Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉ ºÉÆEäòiÉ H SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ <ºÉÊ±ÉB
½èþ CªÉÉäÊEò H ¶ÉÉ¡ò]õ EòÉ >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ½èþ* <ºÉä ¨ÉÚ±É ¶ÉÉ}] (basic
shaft) Eò½þiÉä ½èþ* (Fig 15)

+ÊvÉEòiÉ®ú ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½ <ºÉÊ±ÉB ½èþ ÊEò
Ê¡ò]õ Eäò ´ÉMÉÇ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþBú ¶ÉÉ}]õõ�EòÉ ºÉÉ<VÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉÉ +ÊvÉEò
+ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ¤ÉÉ½þ®úÒ ½èþ* {É®úxiÉÖ ÊUôpù ¨Éå UôÉä]äõ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
Eò®úxÉÉ +ÊvÉEò EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò ÊUôpù  ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉxÉEò
+ÉèVÉÉ®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ BǼ É ¶ÉÉ}]õõ +ÉvÉÉÊ®úiÉ nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉÉå ´ÉMÉÇ Eäò Ê¡ò]õ
(Fig 15) ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòB MÉªÉä ½èþ*

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡]õ õ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ -¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ EòÉä {ÉgøxÉÉ (The B IS system of limits and fits - Reading
the standard chart)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉÉxÉEò Ê±ÉÊ¨É]õ (ºÉÒ¨ÉÉ) |ÉhÉÉ±ÉÒ SÉÉ]Çõ EòÉä näùJÉxÉÉ iÉlÉÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ ̈ Éå ÊUôpù BǼ É ¶ÉÉ}]õõ (Shaft) nùÉäxÉÉä Eäò Ê±ÉB 500 mm iÉEò Eäò
ºÉÉ<VÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (IS 919 -1963)* <ºÉ¨Éå 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉÉä iÉlÉÉ 18
¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ºÉÊ½þ¹hÉÚiÉÉ (tolerance) Eäò ºÉ¦ÉÒ ºÉÆªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB >ð{É®úÒ (upper)
BǼ É ÊxÉSÉ±Éä (lower) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB  ºÉÉ<VÉ ®åúVÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊUôpù (hole) Eäò >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä ES uùÉ®úÉ iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä EI
uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉÒ |ÉEòÉ®ú ¶ÉÉ}]õ Eäò >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ BǼ É
ÊxÉSÉ±Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä Gò¨É¶É: es iÉlÉÉ ei uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ES EòÉ {ÉÚ®úÉ °ü{É ECART SUPERIEUR iÉlÉÉ “EI” EòÉ {ÉÚ®úÉ
°ü{É ECART INFERIUR ½èþ*

SÉÉ]Çõ ºÉä ºÉÒ¨ÉÉBÆ YÉÉiÉ  Eò®úxÉÉ (Determining the limits from the
chart)

xÉÉä]õ EòÒÊVÉB ÊEò ªÉ½þ +ÉÆiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{É ½èþ +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉ¾þ ¨ÉÉ{É*
¨ÉÚ±É +ÉEòÉ®ú EòÉä xÉÉä]õ Eò®åú*
xÉÉä]õ EòÒÊVÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (fundamental deviation) BǼ É ]õÉì±É®åúºÉ
OÉäb÷ (tolerance grade) Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÉä xÉÉä]õ EòÒÊVÉB*

<ºÉEäò ¤ÉÉnù SÉÉ]Çõ näùÊJÉB iÉlÉÉ ÊSÉx½þ ºÉÊ½þiÉ ¨ÉÉ<GòÉäxÉ ¨Éå ÊnùB MÉªÉä >ð{É®úÒ BǼ É
ÊxÉSÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ xÉÉä]õ EòÒÊVÉB* iÉnùxÉÖºÉÉ®ú¨ÉÚ±É-ºÉÉ<VÉ ¨Éå VÉÉäc÷Eò®ú
+lÉ´ÉÉ PÉ]õÉEò®ú PÉ]õEòÉä EòÒ ºÉÉ<VÉ ºÉÒ¨ÉÉBÆ YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

30 H7 (Fig 1)

ªÉ½þ BEò +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{ÉxÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½þ¨Éå ÊUôpù Eäò Ê±ÉB SÉÉ]Çõ näùJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ 30 mm ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú 30 ºÉä 40 iÉEò EòÉ {É®úÉºÉ näùÊJÉB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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iÉlÉÉ 30 mm ̈ ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ Eäò H7 ºÉÆªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉ<GòÉxÉ ̈ Éå ES BǼ É EI
EòÉ ¨ÉÉxÉ xÉÉä]õ EòÒÊVÉB*

ªÉ½þÉÆ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ -

<ºÉÊ±ÉB EòÒ ÊUôpù EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (limit) 30 + 0.025 = 30.025mm
½èþ*

<ºÉÊ±ÉB ÊUôpù xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (limit) 30 + 0.000 = 30.000mm ½èþ*

SÉÉ]Çõ näùJÉEò®ú 40 g6 EòÒ ¨ÉÉxÉ YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

IS 2709 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ]õÉì±É®åúºÉ IÉäjÉ (tolerance zone) iÉlÉÉ ºÉÒ¨ÉÉ+Éå
(limits) Eäò Ê±ÉB iÉÉÊ±ÉEòÉ nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

Ê¥ÉÊ]õ¶É ¨ÉÉxÉEò Ê±ÉÊ¨É]õ +Éè®ú Ê¡ò]õ ¤ÉäÊºÉEò ÊºÉº]õ¨É 4500: 1969 (British standard limits and fits BS 4500: 1969)

+ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ]õÉì±É®åúºÉ OÉäb÷ (International Tolerance Grades (IT))
ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É IT OÉäb÷ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¶É¹]õ ]õÉì±É®åúºÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ ÊxÉ¨xÉ ºÉÚjÉ  Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É
ºÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ:

T = 100.2 ×  (ITG - 1) . D)0.0013 D(0.45 ×+×

T ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå ]õÉì±É®åúºÉ ½èþ [μ m]

D Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ¨ÉÉvªÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ½èþ [mm]

ITG,IT OÉäb÷ BEò vÉxÉÉi¨ÉEò {ÉÚhÉÉÇEò ½èþ*

 NOMINAL (BASIC) SIZES

           (<ÆSÉ)                                   +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ]õÉì±É®åúºÉ OÉäb÷ INCL iÉEò

={É®ú  INCL iÉEò  IT4 IT5 IT6 IT7 IT8  IT9  IT10 IT11  IT12  IT13

   0      0.12 0.12 0.15  0.25  0.4 0.6 1.0  1.6  2.5 4 6

   0.12      0.24 0.15 0.20 0.3  0.5  0.7  1.2 1.8 3.0 5  7

   0.24      0.40 0.15 0.25 0.4 0.6 0.9 1.4 2.2 3.5 6 9

   0.40      0.71 0.2 0.3 0.4 0.7 1.0 1.6 2.8 4.0 7 10

   0.71      1.19 0.25 0.4 0.5 0.8 1.2 2.0 3.5 5.0 8 12

   1.19      1.97 0.3 0.4 0.6 1.0 1.6 2.5 4.0 6 10 16

   1.97      3.15 0.3 0.5 0.7 1.2 1.8 3.0 4.5 7 12 18

   3.15      4.73 0.4 0.6 0.9 1.4 2.2 3.5 5 9 14 22

   4.73      7.09 0.5 0.7 1.0 1.6 2.5 4.0 6 10 16 25

   7.09      9.85 0.6 0.8 1.2 1.8 2.8 4.5 7 12 18 28

   9.85     12.41 0.6 0.9 1.2 2.0 3.0 5.0 8 12 20 30

  12.41     15.75 0.7 1.0 1.4 2.2 3.5 6 9 14 22 35

  15.75     19.69 0.8 1.0 1.63 2.5 4 6 10 16 25 40

  19.69     30.09 0.9 1.2 2.0 3 5 8 12 20 30 50

  30.09     41.49 1.0 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60

  41.49     56.19 1.2 2.0 3 5 8 12 20 30 50 80

  56.19     76.39 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100

  76.39    100.9 2.0 3 5 8 12 20 30 50 80 125

  100.9    131.9 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160

  131.9    171.9 3 5 8 12 20 30 50 80 125 200

  171.9    200 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250

BEò <ÆSÉ Eäò ½þVÉÉ®úÉå ¨Éå ]õÉì±É®åúºÉ (0.001)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ              +¦ªÉÉºÉ 2.2.81 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Çõ MÉäVÉ (Vernier height gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ +Éè®ú xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ EòÉªÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ¨Éå ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ {É½þSÉÉxÉúxÉÉ *

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò {ÉÖVÉæ (Parts of a vernier height gauge)
(Fig 1)

A ¤ÉÒ¨É

B ¤ÉäºÉ

C ¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷

D VÉ¤Écä÷

E VÉ¤Écä÷ Eäò C±Éè̈ {É

F ´ÉÌxÉªÉ®ú ºEäò±É

G ¨ÉäxÉ ºEäò±É

H ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷

I ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ xÉ]õ

J&K ±ÉÉËEòMÉ ºGÚò

L ºGòÉ<¤É®ú ¤±Éäb÷

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (Constructional features
of a vernier height gauge) <ºÉEòÉ ¤ÉxÉÉ´É]õ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{ÉºÉÇ EòÒ
iÉ®ú½þ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ {É®ÆúiÉÖ ªÉ½þ ±É¨¤É´ÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÒ ½éþ* <ºÉEòÉ ̈ ÉÉ{É ¦ÉÒ ́ÉÌxÉªÉ®ú
Eèò±ÉÒ{É®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½þÉäiÉÉ ½éþ

¤ÉÒ¨É {É®ú ¨ÉÖJªÉ (main scale) ¨ÉÉ{É EòÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ Ê¨É¨ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ <ÆSÉ
¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖJªÉ º±ÉÉ<b÷ {É®ú VÉ¤Éc÷É (jaw) ÊnùªÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ
{É®ú Ê´ÉÊ´ÉvÉ ºÉÆ±ÉÎMxÉªÉÉÄ (attachments) C±Éè̈ {É EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉ¤Éc÷É
(jaw) ¨ÉÖJªÉ º±ÉÉ<b÷ Eò ºÉ¨ÉÉEòÊ±ÉiÉ ¦ÉÉMÉ (integral part) ½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ{É, ̈ ÉÖJªÉ Îº±Éb÷ ºÉä VÉÖc÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä, ̈ ÉäÊ]ÅõEò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä {ÉgøxÉä
Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ <ÆSÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä {ÉgøxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +Æ¶ÉÉÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖJªÉ
º±ÉÉ<b÷ EòÉä ¶ÉÖrù ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ (finer adjustment) º±ÉÉ<b÷ ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ
½èþ* +SÉÚEò ̈ ÉÉÍEòMÉ Eäò ºÉÉlÉ >ÄðSÉÉ<Ç B´ÉÆ ºÉÉä{ÉÉxÉÉå (steps) EòÉä VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
ÊSÉVÉ±É {ÉÉì<h]õ ºGòÉ<¤É®ú ¤±Éäb÷ Eäò ºÉÉlÉ SÉ±É VÉ¤Écä÷ (moveable jaw) EòÉ Ê´ÉºiÉÞiÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÆ±ÉÎMxÉ (attachment) VÉ¤Écä÷
Eäò >ð{É®ú ºÉä ªÉÉ xÉÒSÉä ºÉä C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ +ÉvÉÉ®ú {É®ú VÉ¤Écä÷ EòÒ
¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

VÉ¤Écä÷ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ={ÉEò®úhÉ (instument) {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ´ÉÌxÉªÉ®ú
EèòÊ±É{É®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ <ºÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò 0.02 mm ½èþ* VÉ¤É ÊxÉSÉ±Éä
iÉ±É (lower plane)  ºÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ ±ÉäxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä SÉ±É VÉ¤Écä÷
(moveable jaw) {É®ú +Éì¡òºÉä]õ ºGòÉ<¤É®ú ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
±ÉÉìEò ºGÖò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä SÉ±É VÉ¤Écä÷ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ºÉ®úEòxÉ ºÉÆ±ÉÎMxÉ (sliding
attachment) EòÉä ¤ÉÒ¨É {É®ú BäÎSUôEò >ÆðSÉÉ<Ç {É®ú ®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ́ÉÌxÉªÉ®ú
>ÄðSÉÉ<Ç ̈ ÉÉ{ÉÒ (vernier height gauge) 0 ºÉä 1000 mm iÉEò {É`öxÉ IÉ¨ÉiÉÉ
EòÒ ¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (Functional features of the
vernier height gauge) ºÉ®ú¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç
MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º±ÉÉ<b÷ Eäò
nùÉäxÉÉå ±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò +Éè®ú ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*
¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ Eäò ºÉÉlÉ UäôxÉÒ Ë¤ÉnÖù ́ ÉÉ±Éä ºGòÉ<¤É®ú EòÉä =ÊSÉiÉ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ½þÉlÉ ºÉä
ºÉä]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* =ÊSÉiÉ >ÄðSÉÉ<Ç ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷
EòÉä ±ÉÉìEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*
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ºÉ½þÒ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä º±ÉÉ<b÷®ú Eäò ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ºÉä
VÉÖbä÷ xÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ½þÒ ÊSÉÎx½þiÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ̈ ÉäxÉ
º±ÉÉ<b÷ EòÉä ¤ÉÆnù ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

+ÉvÉÖÊxÉEò ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ ºGÚò ®úÉìb÷ ÊºÉrùÉÆiÉ {É®ú Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*
<xÉ >ðSÉÉÆ<Çõ MÉVÉäºÉ ¨Éå ºGÚò ®úÉìb÷ EòÉä ¤ÉäºÉú ¨Éå ±ÉMÉä lÉÆ¤É ºGÖò ºÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
¨ÉÖJªÉ º±ÉÉ<b÷ EòÒ VÉ±nùÒ ºÉäË]õMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉä ÎC´ÉEò Ê®ú±ÉÒVÉ ¨ÉìxªÉÖ+±É
¨ÉäEìòÊxÉV¨É Eäò ºÉÉlÉ Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉä
xÉ¹]õ ÊEòªÉä Ê¤ÉxÉÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ BäÎSUôEò >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ±ÉÉxÉÉ ºÉ¨¦É´É ½èþ* +xªÉ
ºÉ¦ÉÒ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ªÉä ½þÉ<]õ MÉäVÉ, ºÉÉvÉÉ®úhÉ ½þÉ<]õ MÉäVÉ VÉèºÉä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ
½èþ* +É®úÎ¨¦ÉEò {É`öxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÖJªÉ ºEäò±É Eäò ¶ÉÚxªÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò
Gò¨É ¨Éå*

|ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ¨ÉÉ{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EÖòUô ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉÉå ¨Éå º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ¨ÉäxÉ
ºEäò±É ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ÊVÉºÉEäò ́ ÉVÉ½þ ºÉä ̈ ÉÉ{É ̈ Éå +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ MÉ±ÉÊiÉªÉÉÄ Eò¨É ½þÉäiÉÒ
½éþ*

+xªÉ |ÉEòÉ®ú +ÉvÉÖÊxÉEò ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉÉå ¨Éå º±ÉÉ<Ëb÷MÉ <EòÉ<Ç EòÉä SÉ±ÉÉxÉä
Eäò ®éúEò +Éè®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ºÉä]õ+{É ½þÉäiÉÉ ½èþ* Fig 3

(Various applications of a vernier height gauge) ́ ÉÌxÉªÉ®ú
>ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ±Éä +É=]õ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig 4)

º±ÉÉì]õ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ*

Uäônù EòÉ ºlÉÉxÉ, Ê{ÉSÉ EòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É, BEòjÉÒEò®úhÉ +Éè®ú =iEäòxpùiÉÉ +ÉÊnù ̈ ÉÉ{ÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ́ ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ* +Éì¡òºÉä]õõ ºGòÉ<¤É®ú EòÒ
¨Énùnù ºÉä ÊxÉSÉ±ÉÉ iÉ±É EòÉä ¨ÉÉ{É ºÉEòiÉä ½éþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ <xÉ´ÉÉ®úº]õÒ±É/º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and
maintenance of vernier height gauge)

• ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù BEò ºÉÉ¡ò, ºÉÖJÉä Eò{Écä÷ ºÉä
¡äòºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú

• ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ªÉ½þ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ ÊEò +É{É =xÉ +xÉSÉÉ½äþ +´É¶Éä¹ÉÉå
Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ Eäò ¤ÉÒ¨É EòÉä VÉÉÄSÉä VÉÉä Ê¡òºÉ±ÉxÉä +Éè®ú
SÉ±ÉÉxÉä EòÒ MÉÊiÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ Eäò ¤ÉÒ¨É {É®ú iÉä±É EòÒ ¤ÉÚÄnù b÷É±Éå BEò Eò{Écä÷ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú
+Éè®ú ´ÉÊxÉÇªÉ®ú ºEäò±É EòÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô EòÒ BEò nùÉä ¤ÉÉ®ú +ÉMÉä {ÉÒUäô º±ÉÉ<b÷
Eò®åú*

• ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ½þ´ÉÉnùÉ®ú +ÉpÇù ́ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ̈ Éå ºÉÆOÉÊ½þiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB

• +ÊvÉEòiÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå xÉ ½þÉäxÉä {É®ú =x½åþ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò +É´É®úhÉ Eäò ºÉÉlÉ +ÉiÉä ½éþ*

• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ °ü{É ºÉä +{ÉxÉä ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ Eäò +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB*
ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä ÊEò ªÉ½þ ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ
ÊEò xÉ½þÓ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.81 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ (Wrought iron and plain carbon steels)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò =i{ÉÉnùxÉ |ÉGò¨ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê{É]´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ EòÉ ºÉ¤ÉºÉä ¶ÉÖrù °ü{É ½èþ* Ê{É]´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ ºÉä {ÉiÉÉ
SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò =ºÉ¨Éå 99.9 % iÉEò ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

iÉ{iÉ Eò®úxÉä {É®ú ªÉ½þ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò ±Éä<Ç EòÒ iÉ®ú½þ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå <ºÉä EòÉä<Ç ¦ÉÒ +ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤Éc÷Ò ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå Ê{É]ṍ ÉÉ ±ÉÉä½þÉ =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úxÉä EòÒ +ÉvÉÖÊxÉEò Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ÊxÉ¨xÉË±ÉÊJÉiÉ
½éþ

ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ |ÉGò¨É (puddling)

– Bº]õxÉ +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉªÉ®ú (Byers) |ÉGò¨É
– ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ |ÉGò¨É (Puddling process)

EòSSÉä ±ÉÉä½äþ EòÉ ¶ÉÉävÉxÉ Eò®úEäò Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòSSÉä ±ÉÉä½äþ Eäò ¶ÉÉävÉxÉ ¨Éå ÊºÉÊ±ÉúEòÉìxÉ EòÉä {ÉÚ®úÒ iÉ®½þ ºÉä iÉlÉÉ ¡òÉº¡òÉä®úºÉ EòÒ
¤Éc÷Ò ̈ ÉÉjÉÉ EòÉä ½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉlÉ ½þÒ OÉä¡òÉ<]õ EòÉä Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ EòÉ¤ÉÇxÉ Eäò
°ü{É ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={É®úÉäHò |ÉGò¨É BEò ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ ¦É]ÞõÒ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ ¦É]ÞõÒ (Puddling furnance)

ªÉ½þ ¦É]ÞõÒú BEò EòÉäªÉ±ÉÉ VÉ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {É®úÉ´ÉiÉÇEò ¦É]ÞõÒ (reverberatory
furnace) ½èþ* (Fig 2)

{É®úÉ´ÉiÉÇxÉ <ºÉÊ±ÉB Eò½þÉ MÉªÉÉ ½èþ CªÉÉäÊEò SÉÉVÉÇ |ÉiªÉIÉ °ü{É ºÉä +ÊMxÉ Eäò
ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå xÉ½þÓ +ÉiÉÉ ¤ÉÎ±Eò >ð¹¨ÉÉ, ¦É]ÞÒ Eäò MÉÖ̈ ¤ÉnùxÉÖ̈ ÉÉ UôiÉ ºÉä {É®úÉ´ÉÌiÉiÉ
½þÉäEò®ú SÉÉVÉÇ iÉEò {É½ÖÄþSÉiÉÒ ½éþ*

|ÉÉ{iÉ =i{ÉÉnù EòÉä ¦É]ÞõÒú ºÉä MÉÉä±Éä ªÉÉ ÷føö±Éä ½ÖþB MÉånù (bloom) Eäò °ü{É ¨Éå
ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ¦ÉÉ®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 50 kg iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

iÉ{iÉ vÉÉiÉÖ EòÉä Ê¡ò®ú BEò JÉÉÆSÉäxÉÖ̈ ÉÉ ®úÉä±É®ú ºÉä MÉÖVÉÉ®ú Eò®ú Uôc÷ ªÉÉ ¨Éè±Éä Uôc÷
(muck bar) +lÉ´ÉÉ {Éb÷±É Uôc÷ Eäò °ü{É ̈ Éä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Uôc÷Éå EòÉä UôÉä]õÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå EòÉ]õÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BEò ̀ äö®ú ̈ Éå ¤ÉÉÆvÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <x½åþ {ÉÖxÉ: ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉÉ{ÉGò¨É iÉEò iÉ{iÉ Eò®úEäò Uôc÷ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ
½èþ*

Bº]õxÉ |ÉGò¨É (Aston Process)

<ºÉ |ÉGò¨É ̈ Éå Ê{ÉPÉ±Éä EòSSÉä ±ÉÉä½äþ (molten pig iron) iÉlÉÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Eò¤ÉÉc÷
EòÉä ¤ÉäºÉä̈ É®ú |É´ÉiÉÇEò (converter) ¨Éå ¶ÉÉäÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉªÉ®úxÉ ÊºÉ±ÉÒEäò]õ ºiÉ®ú {É®ú ¶ÉÉäÊvÉiÉ Ê{ÉPÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä JÉÖ±ÉÒ ¦É]ÞõÒ (open
hearth furnance) ̈ Éå =cä÷±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä +ÊvÉEòÉ¶ÉÆ EòÉ¤ÉÇxÉ ½þ]õ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ̈ É±É Ê{ÉPÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä BEò ±Éä<Ç EòÒþ iÉ®ú½þ Eäò pù´ªÉ ¨ÉäÆ Æ̀öb÷É Eò®ú näùiÉÉ ½èþ*
¤ÉÉnù ¨Éå <ºÉä BEò ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò |ÉäºÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä vÉÉiÉÖ̈ É±É EòÉä +±ÉMÉ Eò®ú
Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ pù́ ªÉ ºÉä +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ¤±ÉÉìEò (ÊVÉºÉä ¤±ÉÚ̈ É Eò½þiÉä ½èþ) ¤ÉxÉÉ
Ê±ÉB VÉÉiÉä ½èþÆ*

iÉ{iÉ ¤±ÉÚ̈ É EòÉä iÉÖ®úxiÉ ½þÒ ®úÉä±É®ú Ê¨É±É ºÉä MÉÖVÉÉ®úEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú BǼ É
ºÉÉ<VÉ Eäò Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½äþ Eäò =i{ÉÉnù ¤ÉxÉÉ Ê±ÉB VÉÉiÉä ½èþ*

Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò ¦ÉÉMÉ (COMPOSITION OF WROUGHT IRON)

EòÉ¤ÉÇxÉ - 0.02 to 0.03%

ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ - 0.1 to 0.2%

¨ÉéMÉxÉÒVÉ - 0.02 to 0.1%

MÉÆvÉEò - 0.02 to 0.04%

¡òÉº¡òÉä®úºÉ - 0.05 to 0.2%

          ¤ÉSÉÉ ½Öþ+É ¦ÉÉMÉ ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ (Properties and uses of  Wrought Iron)

MÉÖhÉ ={ÉªÉÉäMÉ

+ÉPÉÉiÉ´ÉrÇùxÉÒªÉ iÉlÉÉ iÉxªÉiÉÉ* <ºÉä xÉ iÉÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ MÉÞ½þ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò EòÉªÉÉç  ¨Éå*
ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉ ]äõ¨{ÉË®úMÉ ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*

SÉÒ¨Éc÷ ZÉ]õEòÉ®úÉävÉÒ ®äú¶ÉänùÉ®ú ºÉÆ®úSÉxÉÉ,¡òÉäVÉÇ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå +ÉºÉÉxÉ, GäòxÉ, ½ÖþEò, SÉäxÉ, Eòc÷Ò, ¤ÉÉä±]õ BǼ É xÉ]õ iÉlÉÉ ®äú±É´Éä
SÉ®ú¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 350 xªÉÚ]õxÉ |ÉÊiÉ ´ÉMÉÇ mm EòÒ Eò{ÉË±ÉMÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

JÉÉ®äú {ÉÉxÉÒ ¨Éä EòÉä<Ç |É¦ÉÉ´É xÉ½þÓ VÉ½þÉVÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå

SÉÖ̈ ¤ÉEòi´É |É¦ÉÉ´É xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉþiÉÉ* +ºlÉÉ<Ç SÉÖ̈ ¤ÉEòi´É, b÷ÉªÉxÉ¨ÉÉå Eäò GòÉäb÷ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

ºÉÆIÉÉ®úhÉ®úÉävÉÒ EÞòÊ¹É Eäò ={ÉEò®úhÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

¡òÉäVÉÇxÉ ¨Éå +ÉºÉÉxÉ, ¤Écä÷ iÉÉ{ÉGò¨É {É®úÉºÉ 8500 C ºÉä 13500 C {ÉÉ<{É, ¡ò±ÉèxVÉ +ÉÊnù ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ
iÉEò *

º]õÒ±É ({±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É) (Steel (plain carbon steel))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÒ ®úSÉxÉÉ +Éè®ú MÉÖhÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ*

º]õÒ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ̈ ÉÖ±É °ü{É ºÉä ±ÉÉä½äþþ +Éè®ú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ vÉÉiÉÖ ½þÉäiÉÉþ ½éþ* EòÉ¤ÉÇxÉ
ºÉÉ¨ÉOÉÒ 1.5% iÉlÉÉ Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ EòÉ¤ÉÇxÉ ºÉÆªÉÖHò +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÉ ={ÉÎºlÉiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

{±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉä =xÉEäò EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ́ ÉMÉÔEÞòiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

{±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 ¨Éå ´ÉMÉÔEò®úhÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
Table 1

                                              {±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ

   {±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉ xÉÉ¨É      EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ                      MÉÖhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ

¨ÉÞiÉ ̈ ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É 0.1 ºÉä 0.125 % +ÊvÉEò b÷C]õÉ<±É/iÉÉ®ú EòÒ Uôbå÷, {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú +Éè®ú `öÉäEò +Éè®ú
JÉÒSÉ Eò®ú ]õªÉÚ¤É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

¨ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É 0.15 ºÉä 0.3% +{ÉäIÉÉEÞòiÉ ºÉÉ}]õ +Éè®ú b÷C]õÉ<±É (ductile)* EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ
¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ¤ÉÉªÉì±É®ú {±Éä]åõ, {ÉÖ±É EòÉªÉÇ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ +xÉÖ¦ÉÉMÉ +Éè®ú bÅ÷Éì{É ¡òÉäÍVÉMÉ +ÉÊnù

¨ÉÒÊb÷ªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É 0.3 ºÉä 0.5% BCºÉ±É, bÅ÷Éì{É ¡òÉäÍVÉMÉ, =SSÉ iÉxªÉiÉÉ ]õªÉÚ¤É, iÉÉ®ú +Éè®ú EÞòÊ¹É
={ÉEò®úhÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

- do - 0.5 ºÉä 0.7% ½þÉbÇ÷®ú, ]õ¡ò®ú +Éè®ú Eò¨É ductile (b÷C]õÉ<±É) Ïº|ÉMºÉ, ±ÉÉäEòÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É
]õÉªÉ®ú, ¤Écä÷ ¡òÉäÍVÉMÉ b÷É<Ç, ´ÉÉªÉ®ú ®úÉä{É, ½èþ¨É®ú +Éè®ú Ê®ú´Éä]ÂõºÉ Eäò
Eäò Ê±ÉB ºxÉè{ºÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

½þÉ<Ç EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É 0.7 ºÉä 0.9% ½þÉbÇ÷®ú, Eò¨É ductile +Éè®ú lÉÉäc÷É ºÉÉ Eò¨É ]õ¡ò Ïº|ÉMºÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ UôÉä]äõ ¡òÉäÍVÉMÉ b÷É<Ç, EòË]õMÉ ¤±Éäb÷, +Éè®ú
±ÉEòc÷Ò Eäò Ê±ÉªÉä ÊSÉVÉ±É +ÉÊnù

- do - 0.9 ºÉä 1.1% EòÉä±b÷ ÊSÉVÉ±É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉäºÉ b÷É<Ç,
{ÉÆSÉ, ±ÉEòc÷Ò Eäò EòÉªÉÇ ´ÉÉ±Éä ]Úõ±ºÉ, EÖò±½þÉc÷Ò +ÉÊnù ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ

- do - 1.1% ºÉä 1.4% ½èþhb÷ ¡òÉ<±É ¤ÉxÉÉxÉä, ÊbÅ÷±É MÉäVÉ, ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ]õxÉä Eäò ]Öõ±ºÉ
+Éè®ú ®äúVÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ - iÉÉÆ¤ÉÉ (Non-ferrous metals - copper)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉì{É® Ê¨É¸ÉhÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉì{É®ú Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉìXÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨Éä]õ±ÉºÉ ÊVÉºÉ¨Éå +ÉªÉ®úxÉ (¡äò®ú¨É) xÉ ½þÉä =x½åþ xÉÉxÉ ¡äò®úºÉ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É Eò½þiÉä ½éþ*
VÉèºÉä iÉÉÆ¤ÉÉ, B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, ËVÉEò, ±Éäb÷ iÉlÉÉ Ê]õxÉ*

iÉÉÆ¤ÉÉú (Copper)

<ºÉä <ºÉEäò +ªÉºEòÉå (ores), ̈ Éì±ÉEòÉ<]õ (malachite) ÊVÉºÉ¨Éå 55% iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ
{ÉÉ<®úÉ<]ÂõºÉ (pyrites) ÊVÉºÉ¨Éå 32% iÉÉÆ¤ÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉÖhÉ (Properties)

<ºÉEòÉ ®ÆúMÉ ±ÉÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ EòÉì{É®ú EòÉä =ºÉEäò ®ÆúMÉ Eäò EòÉ®úhÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä +±ÉMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþþ*

iÉÉäc÷xÉ {É®ú <ºÉEòÉ º]ÅõCSÉ®ú OÉäxÉÖ±É®ú (nùÉxÉänùÉ®ú) ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ ¡òÉäVÉÇ ªÉÉ ®úÉä±É
Eò®úxÉä {É®ú ªÉ½þ ¡òÉ<¤É®úºÉ (®äú¶ÉänùÉ®ú) ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ̈ ÉäÊ±ÉªÉä¤É±É iÉlÉÉ b÷C]õÉ<±É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉºÉä ¶ÉÒ]ÂõºÉ ªÉÉ iÉÉ®ú ¤ÉxÉÉB
VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

ªÉ½þ Ê´ÉtÖiÉ EòÉ EÆòb÷C]õ®ú (ºÉÖSÉÉ±ÉEò) ½þÉäiÉÉ ½èþ* EòÉì{É®ú, <±ÉäC]ÅõÒEò±É EäòÊ¤É±É iÉlÉÉ
Ê´ÉtÖiÉ Eäò ={ÉEò®úhÉ VÉÉä Ê´ÉtÖiÉ Eäò Eò®åú]õ EòÉä |É´ÉÉ½þ Eò®úiÉä ½èþþþ* =ºÉ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

EòÉì{É®ú >ð¹¨ÉÉ EòÉ +SUôÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEò ½èþ* ªÉ½þ Eò®úÉäVÉxÉ (VÉÆMÉ) EòÉ =SSÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ
¦ÉÒ ½èþ* <ºÉÒ EòÉ®úhÉ <ºÉä ¤ÉÉìªÉ±É®ú ¡òÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ, {ÉÉxÉÒ MÉ®ú¨É Eò®úxÉä Eäò ={ÉEò®úhÉ,
{ÉÉxÉÒ Eäò {ÉÉ<{É iÉlÉÉ ¥ÉÖ+®úÒ (¶É®úÉ¤É ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ¶ÉÉ±ÉÉ) iÉlÉÉ Eäò¨ÉÒEò±É {±ÉÉÆ]õ
Eäò ¤ÉiÉÇxÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉÉ ½éþ* <ºÉ ºÉÉä±b÷Ê®úÆMÉ +ÉªÉ®úxÉ ¤ÉxÉÉxÉä
¨Éå ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

iÉÉÆ¤Éä EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 10830C ½éþ*

EòÉì{É®ú EòÒ ]åõºÉÉ<±É º]ÅåõMlÉ ½äþ¨ÉË®úMÉ ªÉÉ ®úÉäË±ÉMÉ Eò®úEäò ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ*
(Fig 2)

EòÉì{É®ú B±ÉÉìªÉ (Copper alloys)

¥ÉÉºÉ (Brass)

ªÉ½þ EòÉì{É®ú iÉlÉÉ ËVÉEò EòÉ B±ÉÉìªÉ ½èþ* EÖòUô |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ ¨Éå EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå
Ê]õxÉ ªÉÉ ±Éäb÷ Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¥ÉÉºÉ EòÉ ®ÆúMÉ B±ÉÉ<ÆMÉ B±ÉÒ¨Éå]õ EòÒ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ
¨ÉÉjÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþþ* <ºÉEòÉ ®ÆúMÉ {ÉÒ±ÉÉ, ½þ±EòÉ {ÉÒ±ÉÉ, ªÉÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¡äònù
½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è  ¥ÉÉºÉ ¦ÉÒ Eò®úÉäVÉxÉ ®úÊVÉº]åõ]õ
(VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ) ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¥ÉÉºÉ ¨ÉÉä]õ®ú EòÉ®ú Eäò ®äúÊbB]õ®ú Eäò EòÉä®ú iÉlÉÉ {ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±É <iªÉÉÊnù ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå
¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ MÉèºÉ ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ¨Éå ½þÉbÇ÷ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ/¥ÉäËVÉMÉ
Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¥ÉÉºÉ EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 880 ºÉä 9300C ½þÉäiÉÉ
½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå Eäò ¥ÉÉºÉ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÉ®úhÉÒ 1 ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¥ÉÉºÉ B±ÉÉªÉ EòÒ
Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ iÉlÉ =ºÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ÊnùB MÉB ½èþ*

¥ÉÉÄVÉ (EòÉÄºÉÉ) (Bronze)

¥ÉÉÄVÉ, ¨ÉÚ±É °ü{É ºÉä EòÉì{É®ú iÉlÉÉ Ê]õxÉ EòÉ B±ÉÉªÉ ½èþ* Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ EÖòUô Ê´É¶Éä¹É
MÉÖhÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ËVÉEò ¦ÉÒ Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ®ÆúMÉ EòÒ ®åúVÉ ±ÉÉ±É
ºÉä {ÉÒ±Éä iÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¥ÉÉÄVÉ EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò ±ÉMÉ¦ÉMÉ 10050C ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
¥ÉÉºÉ ºÉä +ÊvÉEò ½þÉbÇ÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä ¶ÉÉ{ÉÇ ]Úõ±É ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç ÊSÉ{ºÉ nùÉxÉänùÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ* ¥ÉäËVÉMÉ ®úÉìb÷ Eäò VÉèºÉä
Ê´É¶Éä¹É ¥ÉÉÄVÉ B±ÉÉìªÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò ¥ÉÉÄVÉ Ê¨É±ÉiÉä ½éþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¥ÉÉÄVÉ Eäò Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ, ºÉÉ®úhÉÒ 2 ¨Éå ÊnùB MÉB ½éþþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉ®úhÉÒ 1 - Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ

 ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (%)

     xÉÉ¨É           EòÉì{É®      ËVÉEò     iÉi´É    +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ
EòÉÌ]ÅõVÉ ¥ÉÉºÉ 70 30 - ºÉ¦ÉÒ EòÉì{É®ú/ËVÉEò B±ÉÉìªÉ ¨Éå ºÉä ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò b÷C]õÉ<±É* Eò`öÉä®ú,b÷Ò{É bÅ÷É<ÆMÉ +É{É®äú¶ÉxÉ Eäò

Ê±ÉB ¶ÉÒ]õ ¨Éä]õ±É EòÉä |ÉäºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¨ÉÚ±ÉiÉ:
EòÉÌ]õVÉ Eäò EäòºÉ  ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉEòÊºÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ- VÉèºÉÉ EòÒ <ºÉEòÉ xÉÉ¨É ½èþþ*

 º]äõ]õhb÷bÇ÷ ¥ÉÉºÉ 65 35 - EòÉÌ]õVÉ ¥ÉÉºÉ ¨Éå ºÉºiÉÉ B´ÉÆ Eò¨É b÷C]õÉ<±É, <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ Eäò +ÊvÉEòÉÆ¶É |ÉGò¨É Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÖHò*

¤ÉäÊºÉEò ¥ÉÉºÉ 63 37 - ªÉ½þ EòÉä±b÷ ́ ÉÍEòMÉ ¥ÉÉºÉ ̈ Éå ºÉä ºÉ¤ÉºÉä ºÉºiÉÉ ½èþ ªÉ½þ b÷C]õÉ<±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ Eäò´É±É ºÉ®ú±É
¡òÉÍ¨ÉMÉ +É{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨ÉÖÆ]õVÉ ̈ Éä]õ±É 60 40 - EòÉä±b÷ ´ÉÍEòMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ±ÉäÊEòxÉ ½þÉ]õ ´ÉÍEòMÉ iÉlÉÉ ±ÉÉä º]ÅåõMlÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÒ ½þÉ<Ç
º{ÉÒb÷ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò Ê±ÉB =kÉ¨É*

£òÒ -EòË]õMÉ ¥ÉÉºÉ 58 39 3% ±ÉÒb÷ EòÉä±b÷ ´ÉÍEòMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ±ÉäÊEòxÉ +ÊiÉ =iGò¹]õ MÉ¨ÉÇ ´ÉÍEòMÉ Eäò Ê±ÉB +Éè®ú Eò¨É
iÉÉEòiÉ {ÉÖVÉÉç EòÉä =SSÉ MÉÊiÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò Ê±ÉB*

Bb÷Ê¨É®ú±]õÒ ¥ÉÉºÉ 70 29 1% Ê]õxÉ ªÉ½þ ´ÉºiÉÖiÉ: xÉ¨ÉEò Eäò {ÉÉxÉÒ EòÒ ={ÉÎºlÉÊiÉ ¨Éå VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÌ]õVÉ ¥ÉÉºÉ ¨Éå EÖòUô
Ê]õxÉ Ê¨É±ÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

xÉ´Éä±É ¥ÉÉºÉ 62 37 1% Ê]õxÉ       ªÉ½þ ́ ÉºiÉÖþiÉ: xÉ¨ÉEò Eäò {ÉÉxÉÒ EòÒ ={ÉÎºlÉÊiÉ ̈ Éå VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÖÆVÉ ̈ Éä]õ±É ̈ Éå EÖòUô Ê]õxÉ
Ê¨É±ÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ÊMÉÏ±b÷MÉ ¨Éä]õ±É          95          5          -        ªÉ½þ VÉä́ É®ú EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 2 - Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

       ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (%)

xÉÉ¨É                    EòÉì{É®       ËVÉEò   iÉi´É                           +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ

±ÉÉä Ê]õxÉ ¥ÉÉäxVÉ 96     -                0.1          3.9           EÖòUô B±ÉÉìªÉ EòÉä ½þÉbÇ÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò`ö÷Éä®úiÉÉ ºÉä EòÉä±b÷ ´ÉEÇò ÊEòªÉÉ
ºÉä ºÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉ VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¡äòË]õMÉ ®úÊVÉº]åõºÉ iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÒEò
0.25 3.75 EòÉÆb÷ÎC]õ´É®úÒ Eäò ºÉÉlÉ +SUôÒ |ÉiªÉÉºlÉiÉÉ Eäò MÉÖhÉ +É´É¶ªÉEò

½þÉä VÉèºÉä EòÉìx]äõC]õ ¤±ÉäbÂ÷ºÉ÷*

bÅ÷ÉxÉ ¡òÉº¡òÉä®úºÉ/¥ÉÉäxVÉ 94 - 0.1 5.9 ªÉ½þ B±ÉÉªÉ ]õxÉÇ ÊEòB ½ÖþB Eò¨{ÉÉäxÉå]õ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ VÉ½þÉÄ º]ÅåõMlÉ
ºÉä ºÉä Eò®úÉäVÉxÉ ®úÊVÉº]åõºÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ* VÉèºÉä ¤ÉÉì±É Îº{Éhb÷±É*

0.5 5.5

   EòÉº]õ ¡òÉº¡òÉä®úºÉ/ 89.75 0.03 10 ¤ÉäªÉË®úMÉ ¤ÉÖ¶É iÉlÉÉ ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ®úÉb÷ iÉlÉÉ ]õ¬Ú¤É
¥ÉÉäxVÉ ºÉä ºÉä ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: føÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå Bh]õÒÊ£òC¶ÉxÉ Eäò =kÉ¨É MÉÖhÉ

89.97 0.25 ½þÉäiÉä ½èþ*

   Bb÷Ê¨É®ú±]õÒ MÉxÉ-¨Éä]õ±É 88 2 - 10 ªÉ½þ ºÉèhb÷÷ EòÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ¡òÉ<xÉ OÉäxÉ
|Éä¶É®ú ]õÉ<]õ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ VÉèºÉä {É¨{É iÉlÉÉ ´ÉÉ±´É ¤ÉÉìb÷Ò +É´É¶ªÉEò ½þÉä*

±Éäbä÷b÷ (MÉxÉ-¨Éä]õ±É) 85        5 - 5 <ºÉä ®äúb÷ ¥ÉÉºÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ B±ÉÉìªÉ º]äõhb÷bÇ÷ Bb÷Ê¨É®äúÊ±ÉÊ],õ
MÉxÉ¨Éä]õ±É VÉèºÉä (£òÒEòË]õMÉ) ºÉ¨ÉÉxÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþþ* ªÉ½þ +{ÉäÊIÉiÉ Eò¨É º]ÅõÉÆMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

±ÉäbÅ÷b÷ ({±ÉÉÎº]õEò)¥ÉÉäxVÉ 74      (24%±ÉÒb) - 2 ªÉ½þ B±ÉÉìªÉ ½þ±Eäò ±ÉÉäbä÷b÷ ¤ÉäªÉË®úMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
VÉ½þÉÄ B±ÉÉ<x¨Éå]õ EòÊ`öxÉ ½þÉä <ºÉEòÒ ºÉÉ}]õxÉäºÉ Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉ B±ÉÉìªÉ
ºÉä ¤ÉxÉÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¤Éè̀ ö VÉÉiÉÒ ½èþ*



78

ºÉÒºÉÉ vÉÉiÉÖ (Lead)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
•  ±Éäb÷ Eäò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  ±Éäb÷ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  ¤ÉäÊ¤É]õ ¨Éä]õ±É Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±Éäb÷ +ÊvÉEÆò¶ÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ xÉÉxÉ ¡èò®úºÉ ¨Éä]õ±É ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò ¤É½ÖþiÉ
ºÉä +ÉètÉäÊMÉEò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½éþ*
±Éäb÷ +{ÉxÉä +ªÉºEò MÉä±ÉäxÉÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ±Éäb÷ ¦ÉÉ®úÒ ¨Éä]õ±É ½èþ VÉÉä
Ê{ÉvÉ±ÉÒ ½Öþ<Ç ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå SÉÉÄnùÒ Eäò ®ÆúMÉ EòÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ ºÉÉ}]õ iÉlÉÉ ̈ ÉèÊ±ÉªÉ¤É±É
½þÉäiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ <ºÉ¨Éå VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ Eäò +SUäô MÉÖhÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉ½þ xªÉÚC±ÉÒªÉ®ú
(xÉÉÊ¦ÉÊªÉ) ®äúÊb÷ªÉä¶ÉxÉ EòÉ +SUôÉ EÖòSÉÉ±ÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ* ±Éäb÷, ºÉ±}ªÉÚÊ®úEò BÊºÉb÷
iÉlÉÉ ½þÉ<ÇbÅ÷÷ÉäÊ±ÉEò BÊºÉb÷ VÉèºÉä Eò<Ç BÊºÉb÷ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ*
<ºÉä EòÉ®ú Eäò ¤Éè]õ®úÒ ¨Éå, ºÉÉä±b÷®ú +ÉÊnù EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
(Fig 1)

±Éäb÷ B±ÉÉìªÉ (Lead Alloys)

¤ÉäÊ¤É]õ ̈ Éä]õ±É

¤ÉäÊ¤É]õ ¨Éä]õ±É ±Éäb÷, Ê]õxÉ, EòÉì{É®ú iÉlÉÉ Bh]õÒ¨Éx]õÒ EòÉ B±ÉÉìªÉ ½éþ* ªÉä ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨Éõ
Bh]õÒÊ¡òC¶ÉxÉ B±ÉÉìªÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨Éå ¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
±Éäb÷ iÉlÉÉ Ê]õxÉ EòÉ B±ÉÉªÉ ºÉÉ}]õ ºÉÉä±b÷®ú EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
(Fig 2)

ËVÉEò (Zinc)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ËVÉEò Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ËVÉEò B±ÉÉªÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ËVÉEò VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º]õÒ±É {É®ú EòÉä]õ ({É®úiÉ) Eò®úxÉä ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¨Éä]õ±É ½éþ* =nùÉ½þ®úhÉ, º]õÒ±É EòÒ ¤ÉÉ±]õÒ MÉä±´ÉäxÉÉ<ËVÉMÉ
°üÊ¡ÆòMÉ ¶ÉÒ]ÂõºÉ ½éþ*

ËVÉEò Eäò±ÉÉ¨ÉÉ<xÉ ªÉÉ ¤±Éåxb÷ +ªÉºEò ºÉä |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

<ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 4200C
 
½þÉäiÉÉ ½é*

ªÉ½þ MÉ®ú¨É Eò®úxÉä {É®ú Ê¥ÉÊ]õ±É iÉlÉÉ ºÉÉ}]õ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ Eò®úÉäVÉxÉ
®úÊVÉº]åõºÉ (VÉÆMÉ ®úÉävÉÒ) ¦ÉÒ ½éþ* <ºÉÒ EòÉ®úhÉ <ºÉä ¤Éè]õ®úÒ EÆòò]äõxÉ®ú iÉlÉÉ °üË¡òMÉ
(UôiÉ) ¶ÉÒ]õ {É®ú EòÉä]õ Eò®úxÉä <iªÉÉÊnù Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

MÉé±´ÉxÉÉ<WÉb÷ +ÉªÉ®úxÉ ¶ÉÒ]õ EòÉä ËVÉEò ºÉä EòÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*þ
Ê]õxÉ (Tin)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê]õxÉ Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê]õxÉ B±ÉÉªÉÉå Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê]õxÉ (Tin)

Ê]õxÉ EäòºÉä]õ®úÉ<]õ ªÉÉ Ê]õxÉ º]õÉäxÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ nùäJÉxÉä ¨ÉÆ SÉÉÄnùÒ VÉèºÉä
ºÉ¡äònù ÊnùJÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 231

0
C ½é ªÉ½þ ºÉÉ}]õ iÉlÉÉ =SSÉ VÉÆMÉ

®úÉävÉÒ ½èþþ*

ªÉ½þ JÉÉxÉä Eäò ¤ÉiÉÇxÉÉåþ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º]õÒ±É Eäò ¶ÉÒ]õ {É®ú EòÉäË]õMÉ Eò®úxÉäò Eäò

Ê±ÉB ¨ÉÖJªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ* <ºÉä B±ÉÉìªÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +xªÉ
¨Éä]õ±É Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ<®úhÉ (Example) Ê]õxÉ EòÉä EòÉì{É®ú ¨Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú ¥ÉÉÄVÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* Ê]õxÉ
EòÉä ±Éäb÷ ¨Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú ºÉÉä±b÷®ú ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* Ê]õxÉ EòÉä EòÉì{É®ú ±Éäb÷ iÉlÉÉ BÆ]õÒ¨ÉxÉÒ
¨Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú ¤ÉäÊ¤É]õ ¨Éä]õ±É ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Aluminium)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉ
• B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉvÉÉ®úhÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É B±ÉÉìªÉ Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• =ºÉ +ªÉºEò EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊVÉºÉºÉä B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ¤ÉxÉÉiÉÉ ½éþ*

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Aluminium)

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É xÉÉxÉ ¡èò®úºÉ ¨Éä]õ±É ½èþ VÉÉä ¤ÉÉCºÉÉ<]õ +ªÉºEò ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ* B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ºÉ¡äònù ªÉ ¦ÉÚ®äú ºÉ¡äònù (´½þ]õÒ¶É OÉä) ®ÆúMÉ EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþþ* <ºÉEòÉ
MÉ±ÉxÉÉÆEò 6600C ½èþþ* B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É EòÒ <±ÉäC]ÅõÒEò±É iÉlÉÉ lÉ¨ÉÇ±É Eòxbä÷C]õÒÊ´É]õÒ
=SSÉ ½þÉäiÉÒ ½èþþ* ªÉ½þ ºÉÉ}]õ iÉlÉÉ b÷C]õÉ<±É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ]åõºÉÉ<±É º]ÅåõlÉ

Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþþ* B±ªÉ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É ´ÉÉªÉÖªÉÉxÉ (BªÉ®úGòÉ}]õ) =tÉäMÉ iÉlÉÉ ¡äò¥ÉÒEäò¶É
Eäò EòÉªÉÇ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉgøiÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½éþ* ªÉ½þ MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉ Eòä PÉ®äú±ÉÚ
={ÉEò®úhÉ ¨Éå ¦ÉÒ ¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Eäò EÖòUô Ê]õÊ{ÉEò±É
B±ÉÉìªÉ =xÉEäò Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ iÉlÉÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÉ®úhÉÒ ¨Éå ÊnùB
MÉB ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É B±ÉÉªÉ-ºÉÆªÉÉäVÉxÉ-={ÉªÉÉäMÉ

Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ (Eäò´É±É B±ÉÉäËªÉMÉ B±ÉÒ¨Éå]õ EòÉ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ¶Éä¹É                 ¸ÉähÉÒ                          +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ
B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ½éþ)

   EòÉì{É®ú     ÊºÉ±ÉÒEòxÉ   +ÉªÉ®úxÉ     ¨ÉåMxÉÒVÉ     ¨ÉäMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É     iÉi´É

  0.10.5      0.7          0.1 - -      ®úÉì]õ >ð¹¨ÉÉ ¡äòÊ¥ÉEäò]äõb÷ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ <±ÉäÎC]ÅõEòÉxÉ Eòhb÷C]õºÉÇ
 +ÊvÉEòiÉ¨É  +ÊvÉEòiÉ¨É   +ÊvÉEòiÉ¨É     +ÊvÉEòiÉ¨É     ={ÉSÉÉ® Eäò JÉÉxÉä iÉlÉÉ ¶É®úÉ¤É |ÉÉäºÉäËºÉMÉ {±ÉÉx]õ, +ÉÊEÇò]ÅäõCSÉ®±Éú

ªÉÉäMªÉ xÉ½þÓ ½è *   þ bä÷EòÉä®äú¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

  0.15         0.6        0.75           1.0          4.5 to         0.5 ®úÉì]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú =SSÉ º]ÅäõMlÉ {ÉÉxÉÒ EòÉ VÉ½þÉVÉ iÉlÉÉ
 +ÊvÉEòiÉ¨É  +ÊvÉEòiÉ¨É    +ÊvÉEòiÉ¨É    +ÊvÉEòiÉ¨É       5.5        Chromium xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ =i{ÉÉnùxÉ* +SUôÉ VÉÆMÉ

ºÉEòiÉÉ ½èþ* |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ
   1.6        10.0            -               -              -               -     EòÉº]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ¤É±ÉÉPÉÉÊiÉiÉ |Éä¶É®úò(stressed)

xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ b÷É< EòÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉvÉÉ®úhÉ =qäù¶ªÉ Ê¨É¸É
ºÉEòiÉÉ ½èþ* vÉÉiÉÖ (alloy)

     -         10.0 ºÉä          -              -                -             -     EòÉº]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú +ÊvÉEòiÉ¨É ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ B±ÉÉìªÉ ¨Éå ºÉä
                13.0     xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ BEò ºÉåb,÷ OÉäÊ´ÉÊ]õ iÉlÉÉ |Éä¶É®ú b÷É<Ç EòÉÏº]õMÉ Eäò

ºÉEòiÉÉ ½èþ* ={ÉªÉÖHò, fø±ÉÉ<Ç EòÒ =kÉ¨É Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ* ºÉ¨ÉÖpùÒ
+É]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É iÉlÉÉ VÉxÉ®ú±É <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ
EòÉÏº]õMÉ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ

    4.2         0.7          0.7           0.7           0.7          0. 3     ®úÉì] >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ® {É®ú¨{É®úÉMÉiÉ bÚ÷®úÉ±ÉÚÊ¨ÉxÉ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ
                           Ê]õ]äõÊxÉªÉ¨É    ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ   B±ÉÉìªÉ* ½þ´ÉÉ<Ç VÉ½þÉVÉ Eäò ¤É±ÉÉPÉÊiÉEò PÉ]õEòÉå Eäò
                          (´ÉèC±ÉÊ{ÉEò)                     Ê±ÉB Ê´ÉºiÉÞiÉ °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

   -           0.5              -              -            0.6            -     ®úÉì]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ® Eò¨É º]ÅäõºÉ Eäò Eò¨{ÉÉäxÉå]õ VÉèºÉä M±ÉäËVÉMÉ ¤ÉºÉÇ,
Eäò ªÉÉäMªÉ            ÊJÉb÷EòÒ Eäò ºÉäC¶ÉxÉ iÉlÉÉ +É]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É ¤ÉÉb÷Ò

Eäò Eò¨{ÉÉäxÉå]õ Eäò Ê±ÉB VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ B±ÉÉìªÉ*

   1.8          2.5          1.0             -             0.2          0.15     EòÉº]õ, >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ¨ÉvªÉ¨É ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ =SSÉ oùgøiÉÉ +Éè®ú
                    Ê]õ]äõÊxÉªÉ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ   vÉCEòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ (shock resistance)

                                       1.2 ºÉÉvÉÉ®úhÉ =qäù¶ªÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (alloy)
                           ÊxÉEò±É

      -             -            -                -            10.5          0.2     EòÉº]õ, >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú BEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ, xÉ¨ÉxÉÒªÉ +Éè®ú +iªÉÊvÉEò ºÉÆIÉÉ®úhÉ
                      Ê]õ]äõÊxÉªÉ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ   |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤Écä÷ +Éè®  ú

UôÉä]äõ nùÉäxÉÉå |ÉEòÉ®ú Eäò ½þ́ ÉÉ<Ç VÉ½þÉVÉÉå iÉlÉÉ ̈ Éì®úÒxÉ
EòÉÏº]õMºÉ Eäò Ê±ÉB÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºGäò{É®ú +Éè®ú ºGäòË{ÉMÉ (Simple scrapers and scraping)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGäòË{ÉMÉ ºÉiÉ½þ EòÒ VÉ°ü®úiÉ EòÉä ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úÉä
• ½þÉ<Ç º{ÉÉ]ÂõºÉ CªÉÉ ½èþ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úÉä
• Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ CªÉÉ ½èþ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úÉä
• ÊEòiÉxÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ºGèò{É®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä =xÉEòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ +Éè®ú +ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉ+Éå
• ºGèò{É®ú EòÉä ºÉ½þÒ EòÉähÉ/ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå {ÉEòc÷Éå*

ºGäòË{ÉMÉ ºÉiÉ½þ EòÒ VÉ°ü®úiÉ (Necessity of scraping surface)

+ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ  (finish) ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ
ºÉ{ÉÉ]õ ªÉÉ ́ ÉGò ºÉiÉ½þÉå {É®ú UôÉä]õÒ ºÉÒ jÉÖÊ]õ ºÉÖvÉÉ®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ºGìò{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

nùÉä ºÉ{ÉÉ]õ ªÉÉ nùÉä ́ÉGò ºÉiÉ½þÉå, Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ ®úMÉc÷xÉä
´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¨ÉvªÉ =SSÉ ¸ÉähÉÒ EòÉ Ê¡ò]õ =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉ ºGìòË{ÉMÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ÊVÉiÉxÉÉ ºÉ¨¦É´É ½þÉä ºÉEäò =iÉxÉÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù (accurate) ¡òÉ<±É
ªÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ ®ú¡ò ºGìòË{ÉMÉ Eò®úEäò =ºÉä ºÉÖvÉÉ®úÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ,
iÉlÉÉ ÊVÉºÉEäò {É¶SÉÉiÉ Ê¡òÊxÉ¶É ºGìòË{ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ºÉÚI¨É ¨ÉÉjÉÉ
nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê¡òÊxÉ¶É ºGìòË{ÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=SSÉ º{ÉÉ]ÂõºÉ +Éè®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ (High spots and bearing
surfaces) ºÉ¡æòºÉ {±Éä]õ {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÖ ªÉÉ iÉä±É Eäò ºÉÉlÉ Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ ®äúb÷ ±Éäb÷
EòÉ ±Éä{É ±ÉMÉÉ<ªÉä +lÉ´ÉÉ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ EòÉ¤ÉÇxÉ {Éä{É®ú ºÉä EòÉ¤ÉÇxÉ ±ÉMÉÉ<ªÉä* ºGäò{É
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ VÉÉì¤É ®úJÉEò®ú, ºÉiÉ½þ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ ½þ±EòÉ ÊxÉSÉ±ÉÉ
nùÉ¤É näùEò®ú VÉÉì¤É EòÉä ºÉ®úEòÉªÉå* VÉÉì́ É EòÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉ{ÉÚ́ ÉÇEò >ð{É®ú
= ö̀ÉBÆ*

ºGìòË{ÉMÉ +É®ú¨¦É Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ÊSÉx½þxÉ Ê¨É¸ÉhÉ (marking compound) Eäò
vÉ¤¤ÉÉå (patches) EòÉ +vªÉªÉxÉ Eò®åú*

– {É½þ±ÉÉ {É®úÒIÉhÉõ ̈ Éå 3 SÉ¨ÉEòÒ±Éä vÉ¤¤Éä ½èþ*  ÊºÉ¡Çò iÉÒºÉ®úÉ vÉ¤¤ÉÉ ºGäò{É Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB (=SSÉ ºlÉÉxÉ)(Fig 1)

– nÚùºÉ®úÉ {É®úÒIÉhÉ ̈ Éå ̈ ÉÉÍEòMÉ EòÉ¨{ÉÉ=Æb÷ EòÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ (=SSÉ ºlÉÉxÉ) (Fig 2)

1 ºÉ¡æòºÉù {±Éä]õþ ºÉä vÉÉiÉÖ º{É¶ÉÇ* {ÉÉ<Æ]õõ EòÉä SÉ¨ÉEònùÉ®ú ®úMÉc÷ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 ¨ÉÉÍEòMÉ EòÉì̈ {ÉÉ=Æb÷ º{É¶ÉÇ ¨Éå ½èþ +Éè®ú =ºÉEäò uùÉ®úÉ ®ÆúMÉÒxÉ ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉþ
¦ÉÉMÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÆ{ÉEÇò Ë¤ÉnÖù Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– UôÉä]õÒ {ÉäSÉºÉ ÊEò ºGèò{É Eäò ÊxÉ¶ÉÉxÉ Eäò {Éè]õxÉÇ Eäò ¤Égäø ½ÖþB où¶ªÉ Fig 5 ̈ Éå nù¶ÉÉÇiÉä
½éþ*

– +ÉMÉä VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä ºÉä ºGäòË{ÉMÉ ºÉä UôÉä]äõ {ÉèSÉ EòÒ +ÉEòÉ®ú EòÒ ¤Éc÷Ò ºÉÆJªÉÉ EòÉ
BEò +Éè®ú +ÊvÉEò ¦ÉÒ Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ ½þÉäMÉÉ (Ê¤ÉªÉË®úMÉ nù¤¤Éä)
(Fig 6)

– Ê¤ÉªÉË®úMÉ º{É¶ÉÇ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê´ÉÊ´ÉvÉ |ÉEòÉ®ú (Fig 3)

3 MÉè®ú ºÉÆ{ÉEÇòò {ÉÉ<Æ]õ, ¨ÉÉÍEòMÉ EòÉì̈ {ÉÉ=Æb÷ ºÉä ºÉÆ{ÉÇEò ¨Éä xÉ½þÓ ½èþ*

– iÉÒºÉ®úÉ ºGèòË{ÉMÉ {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä +Éè®ú SÉ¨ÉEòxÉä EòÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù SÉ¨ÉEònùÉ®ú
vÉ¤¤Éä ́ ÉÉ±Éä ®ÆúMÉ ºÉä +ÊvÉEò SÉ¨ÉEònùÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ vÉ¤¤Éä +ÊvÉEò ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä
Ê´ÉºiÉÞiÉ +ÉEòÉ®ú ¨Éå ºÉÆJªÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 4)
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25 mm ¨Éå SQ = 25 Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¦ÉÉMÉ

Types and uses of scraper: ºGäò{É®ú Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú =xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É

– ºÉ{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þÉå (flat surfaces) EòÒ ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä* (Fig 7)

ªÉ½þ ¤Écä÷ ºÉ{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þÉå EòÒ ºGäòË{ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
=ºÉEäò EòÉ¨É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉä®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç 3 mm ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ¤±Éäb÷ Eäò ºÉÉlÉ ½ÖþEò ºGäò{É®ú (Fig 8)

¤Écä÷ ºÉ{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þ Eäò Eäòxpù ¦ÉÉMÉ, VÉ½þÉÄ }±Éì]õ ºGìò{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò
xÉ½þÓ ½èþ, EòÒ ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ½ÚþEò ºGìò{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉGòú ºÉiÉ½þ EòÉä ºGäò{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

– ½þÉ¡ò ®úÉ=hb÷ ºGìò{É®ú ́ ÉGò ºÉiÉ½þ EòÒ +Éä®ú ËEòÊSÉiÉ ́ ÉGò ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 9)

ªÉ½þ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤±ÉÉìEò ªÉÉ {ÉÒiÉ±É EòÉä ºGäò{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éä ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒþ,

nù¤ÉÉ´É ®äúÊb÷ªÉ±É Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ±ÉMÉÉiÉä ½éþ +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉä <ºÉEòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç Eäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ
{É®ú ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– iÉÒxÉ ´ÉMÉÇ ªÉÉ ÊjÉEòÉähÉ ºGäò{É®ú

iÉÒxÉÉå ¡äòºÉäºÉ (faces) JÉÉäJÉ±Éä (hollow) OÉÉ<xb÷÷ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå EòÒ ºGìòË{ÉMÉ iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuate) ÊUôpùÉå Eäò
EòÉä®úÉå (edges) EòÒ Êb÷-¤ÉË®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú
(cutting edges) EòÉä ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 10)

– ¤ÉÖ±É xÉÉäVÉ ºGìò{É®ú EòÉ ÊºÉ®úÉ SÉEòiÉÒ (disc) VÉèºÉä ¡òÉäVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<ºÉEòÉä }±Éì]õ ºGìò{É®ú Eäò {ÉÊ®úÊvÉªÉ SÉ±ÉxÉ (circumferential movement)
ªÉÉ }±Éì]õ ºGìò{É®ú Eäò +xÉÖnèùvªÉÇ SÉ±ÉxÉ (longitudinal movement) nùÉä
|ÉEòÉ®ú ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 11)

ºGäò{É®ú ºÉÉ©ÉMÉÒ (Scraper material) =SSÉ OÉäb÷ ]Úõ±É <º{ÉÉiÉ ªÉÉ Ê´É¶Éä¹É
vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ +Éè®ú ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Ê]õ{b÷ ]Úõ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉiÉÒ ½éþ*÷

Ê´ÉÌxÉnäù¹É (Specification) ½èþhb÷±É +Éè®ú ¤±Éäb÷ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ 150 Ê¨É¨ÉÒ ºÉä
500 Ê¨É¨ÉÒ iÉEò ®ú½þiÉÒ ½èþ*

}±Éä]õ ºGäò{É®ú EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÉ iÉ®úÒEòÉ (Holding position of flat
scraper) ºGìò{É®ú EòÉ ½èþhb÷±É nùÉÊ½þxÉä ½þÉlÉ ºÉä {ÉEòc÷iÉä +Éè®ú vÉEäò±ÉiÉä ½èþ* ¡òÉì́ ÉbÇ÷
º]ÅõÉäEò +É®ú¨¦É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ nùÉÊ½þxÉä ½þÉlÉ EòÒ EòÉä½þxÉÒ EòÉä ¶É®úÒ®ú ºÉä nÚù®ú ®úJÉÉå*
VÉ¤É UôÉä]äõ º]ÅõÉäEò {ÉÚhÉÇ Eò®úiÉä ½þÉä, iÉ¤É EòÉä½þxÉÒ EòÉä ¶É®úÒ®ú Eäò {ÉÉºÉ ±ÉÉ+Éä*

¤±Éäb÷ EòÉä ¤ÉÉªÉå ½þÉlÉ ºÉä ̈ ÉÉMÉÇnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉä +Éè®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉiÉä ½éþ* ¤±Éäb÷
Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®úä (cutting edges) ºÉä 40 mm ºÉä 50 mm EòÒ nÚù®úÒ {É®ú UôÉä]õÒ
=ÆMÉ±ÉÒ Eäò ¨ÉÚ±É ºÉä {ÉEòcå÷* (Fig 12)

UôÉä]õÒ =ÆMÉ±ÉÒ +Éè®ú nÚùºÉ®úÒ =ÆMÉ±ÉÒ EòÉä ¤±Éäb÷ Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉ+Éä* {É½þ±ÉÒ =ÆMÉ±ÉÒ
¤±Éäb÷ EòÉä SÉÉ®úÉå +Éä®ú ºÉä ½þ±ÉEäò {ÉEòc÷iÉÒ ½èþ +Éè®ú +ÆMÉÚ̀ öÉ =ºÉEäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú
®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉèºÉiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä ¤±Éäb÷ EòÉä EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ ºÉä 30° EòÉä EòÉähÉ
{É®ú ®úJÉiÉä ½éþ* +iªÉxiÉ Eò`öÉä®ú EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä EòÉähÉ +ÊvÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ, VÉ¤É
ÊEò xÉ¨ÉÇ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ EòÉähÉ 20° iÉEò ZÉÖEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 13)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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BEò ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ºGèòË{ÉMÉ Eò®úxÉä +Éè®ú ºÉ¡æòºÉ {±Éä]õ {É®ú {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä
Eäò {É¶SÉÉiÉ ºGèòË{ÉMÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ 90° ¤ÉnùÊ±ÉªÉä* (Fig 14)

ºGìò{É®ú EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance of
scrapers)

• ºGäò{ÉºÉÇ iÉäVÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþþ +Éè®ú ½éþb÷±É EòÉä +SUôÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉä ®ú¤Éb÷ ªÉÉ SÉ¨Ébä÷ EòÒ Ê¶ÉlÉ ºÉä føEåò*

• Eò®úÉäVÉxÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ EòË]õMÉ BVÉ {É®ú OÉÒºÉ ±ÉMÉÉBÆ*

• ¤ÉåSÉ ºÉä ºGäò{É®ú xÉÒSÉä xÉ½þÓ ÊMÉ®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• nÚùºÉ®äú ={ÉEò®úhÉÉå (Tab) Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú xÉ ®úJÉå*

iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ (Î´½þ]õ´ÉlÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ) uùÉ®úÉ ºÉ½þÒ }±Éä]õ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ (Originating true flat surfaces by
three-plate method (Whitworth principle))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ }±Éè]õ ºGìò{b÷ ºÉ¡æòºÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ*

BEò }±É]õ ºÉ¡æòºÉ EòÉä EèòºÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úiÉä ½èþ?

ªÉ½þ Eò½þxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò ªÉ½þ ºGìò{É ½Öþ+É ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ =SSÉ (high) {ÉÉÆ<]õõ
EòÉä ½þ]õÉxÉÉ EòÉä<Ç EèòºÉä VÉÉxÉiÉÉ ½þè*þ

ªÉÊnù iÉÒxÉÉå {±Éä]ÂõºÉ EòÒ BEò nÚùºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ +Éì±]õ®úxÉä]õ VÉÉäc÷Ò ̈ Éå iÉÖ±ÉxÉÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, iÉÉä VÉ¤É ´Éä {ÉÚhÉÇiÉ: ºÉ¨ÉiÉ±É (flat) ½þÉåMÉÒ iÉÉä ½þÒ ºÉ¦ÉÒ
ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå +SÉÚEò Ê¨É±ÉåMÉÒ* (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

¡òÉ<Ç±É Eò®åú +Éè®ú ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ºÉ¦ÉÒ iÉÒxÉÉå {±Éä], ºÉÉ<VÉ +Éè®ú ºC´ÉÉªÉ®ú
¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É ½Öþ<Ç ½éþþ (Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

xÉÉ<¡ò BäVÉ (Knif edge)/º]Åäõ]õ BVÉ ºÉä ±Éä́ É±É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

BEò ±Éä]õ®ú {ÉÄSÉ ºÉä {±Éä]äõ X,Y +Éè®ú Z ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú

ºGèò{É EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ {±Éä]ÂõºÉõ X +Éè®ú Y Eäò ¡äòºÉäºÉ {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÖ EòÒ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ
+iªÉxÉiÉ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉBÆ*þ (Fig 3 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

nùÉäxÉÉå {ÉÒºÉäºÉ EòÉä BEòjÉ ®úJÉå +Éè®ú {±Éä]ÂõºÉ EòÉä BEò nÚùºÉ®äú {É®ú +ÉMÉä {ÉÒUäô ºÉ®úEòÉBÆ*
(Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

{±Éä]ÂõºÉ X +Éè®ú Y {É®ú ½þÉ< º{ÉÉì]ÂõºÉ EòÉä +Éì¤VÉ´ÉÇ Eò®åú +Éè®ú ºGèòË{ÉMÉ uùÉ®úÉ ½þ]õÉBÆ*
(Fig 5)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤ÉxÉÉªÉä ½ÖþªÉä ¡äòºÉ EòÉä ºÉÖiÉÒ Eò{Écä÷ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú

¤ÉºÉÇ ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +Éì<±É º]õÉäxÉ uùÉ®úÉ ½þ±ÉEòÉ ®úMÉcå÷ +Éè®ú ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷ ºÉä Ê¡ò®ú
ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

nùÉäxÉÉå ¡äòºÉäºÉ +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉxÉä iÉEò ªÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ nùÉä½þ®úÉBÆ*

ºGèò{É EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ {±Éä]õ Z Eäò ¡äòºÉ {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÖ EòÒ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ +iªÉxiÉ
{ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉBÆ*

{±Éä]ÂõºÉ X +Éè®ú Z Eäò ¡äòºÉ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ®úJÉå +Éè®ú {±Éä]ÂõºÉ EòÉä BEò nÖùºÉ®äú {É®ú
+ÉMÉä {ÉÒUäô ®úMÉcå÷*

{±Éä]õ Z {É®ú =SSÉ ºlÉÉxÉÉå EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®åú +Éè®ú ºGìòË{ÉMÉ uùÉ®úÉ nÚù®ú Eò®åú*
(Fig 6 +Éè®ú 7)

{±Éä]õ X EòÉä ºGìò{É xÉ½þÓ Eò®åúä <ºÉä BEò ºÉnÆù¦ÉÇ (Reference) ºÉ¡æòºÉ
Eäò °ü{É ¨Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

nùÉäxÉÉå ¡äòºÉäºÉ +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉxÉä iÉEò ªÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ +{ÉxÉÉBÆ*

{±Éä]ÂõºÉ Y +Éè®ú Z Eäò ¡äòºÉäºÉ +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉxÉä iÉEò ªÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ +{ÉxÉÉBÄ*

+¤É +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÉ BEò {ÉÚ®úÉ SÉCEò®ú ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ*

xÉÉä]õ : {±Éä] X, {±Éä]ÂõºÉõ Y +Éè®ú Z Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Ò ¤ÉxÉÉBMÉÒ {É®úxiÉÖ Y
+Éè®ú Z BEò nÚùºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Ò xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉBÆMÉÒ* iÉÒxÉÉå {±Éä]ÂõºÉ iÉ¦ÉÒ
VÉÉäc÷Ò ¤ÉxÉÉBÆMÉÒ VÉ¤É iÉÒxÉÉå }±Éè]õ ½þÉåMÉÒ*

<Æ]õ®úSÉåVÉäÊ¤ÉÊ±É]õÒ, Ê¡ò]õ, +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ |ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä iÉEò ªÉ½þ SÉGò Eò<Ç
¤ÉÉ®ú nùÉä½þ®úÉBÆþ*

ºÉ¦ÉÒ {±Éä]õÉå EòÉä Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ |ÉÊiÉ ́ ÉMÉÇ ºÉä̈ ÉÒ 5 ºÉä 10 Ê¤ÉxnÖù ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉä +Éè®ú Ê´ÉiÉÊ®úiÉ
®ú½þiÉä ½éþ* (Fig 8)

<ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB BEò ºÉ¨ÉÚ½þ ̈ Éå iÉÒxÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉlÉÔ EòÉªÉÇ Eò®åúMÉä*

|ÉiªÉäEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉlÉÔ EòÉä ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB BEò {±Éä]õ nùÒ VÉÉBMÉÒ*

={É®úÉäHò Ê´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉiªÉäEò ]ÅäõxÉÒ +{ÉxÉä {±Éä]õ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ +xªÉ
]ÅäõÊxÉªÉÉå EòÒ {±Éä]ÂõºÉ Eäò ºÉÉlÉ Eò®äúMÉÉ +Éè®ú iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ }±Éè]õ
ºÉ¡æòºÉ ¤ÉxÉÉBMÉÉ*

Eò´ÉÇ ºÉ¡æòºÉ EòÒ ºGäòË{ÉMÉ (Scraping  curved  surfaces)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Eò´ÉÇ ºÉ¡æòºÉ EòÉä ºGìò{É Eò®úxÉÉ +Éè®ú {É®úÒúIÉhÉ (test) Eò®úxÉÉ*

½þÉì¡ò ®úÉ=Æb÷÷ ºGìò{É®ú Eò´ÉÇ÷ (PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú) ºÉ¡æòºÉ EòÉ ºGäòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉ¤ÉºÉä ={ÉªÉÖHò
ºGäò{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºGìòË{ÉMÉ ÊEò ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ }±Éì]õ ºGìòË{ÉMÉ ºÉä Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê´ÉÊvÉ (Method)

Eò´ÉÇ÷ (PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú) ºÉ¡æòºÉ EòÉä ºGäòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ½èþhb÷±É EòÉä ½þÉlÉ ºÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä
{ÉEòcå÷÷ +É´É¶ªÉEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ºGäò{É®ú EòÒ +É´ÉÉVÉÉ½þÒ +ÉºÉÉxÉ ½þÉä ºÉEäò (Fig 1 ̈ Éå
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¶ÉÆEòò {É®ú nÖùºÉ®äú ½þÉlÉ ºÉä nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±É¨¤Éä º]ÅõÉäEò +Éè®ú +ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É ºÉä ®ú¡ò ºGèòË{ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½è*þ

¨É½þÒxÉ ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB nù¤ÉÉ´É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú º]ÅõÉäEò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¦ÉÒ
Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

EòË]õMÉ EòÒ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ +ÉMÉä +Éè®ú {ÉÒUäô º]ÅõÉäEò nùÉäxÉÉå {É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

+ÉMÉä EòÒ SÉÉ±É Eäò ºÉ¨ÉªÉ BEò EòË]õMÉ BVÉ, +Éè®ú nÚùºÉ®úÉ EòË]õMÉ BVÉ Ê´É{É®úÒiÉ
º]õÉäEò ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ *

|ÉiªÉäEò {ÉÉºÉ Eäò ¤ÉÉnù EòÉ]õxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±Éå ªÉ½þ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉ¡æòºÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ þ* (Figs 3 +Éè®ú 4)

ºGèò{É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ¡æòºÉ EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÉº]õ®ú ¤ÉÉ®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* (Fig 5)

=SSÉ ºlÉÉxÉÉå EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉº]õ®ú ¤ÉÉ®ú {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÚ EòÒ BEò
{ÉiÉ±ÉÒ EòÉäË]õMÉ ±ÉMÉÉB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.86-88 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú, ºGÚò mÉäb÷ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ +Æ¶ÉÆÉEòxÉ BǼ É {ÉÉ`ö¬ÉÆEò - (Vernier micrometer, screw
thread micrometer, graduation & reading)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊEòºÉÒ ´ÉÌxÉªÉ®ú  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä {ÉgøxÉÉ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Vernier micrometer)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ: ̈ ÉäÊ]ÅõEò ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò´É±É  + 0.01 iÉEò EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ iÉEò ̈ ÉÉ{É
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¨Éå ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ*
´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú + 0.001mm {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É]õ BǼ É +Æ¶ÉÉÆEòxÉ (Construction and graduation)

¤ÉxÉÉ´É]õ ̈ Éå ́ ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ<þ]õ®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½þÒ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ®ú½þiÉÉ ½èþ* +xiÉ®ú
OÉìVÉÖB¶ÉxÉ ¨Éå ½èþ* <ºÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå bì÷]õ¨É ±ÉÉ<xÉ Eäò >ð{É®ú <ºÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú
OÉìVÉÖB¶ÉxÉ ÊSÉÎx½þiÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ* <xÉ nùºÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ±ÉÉ<xÉ Eäò ̈ ÉvªÉ EòÒ nÚù®úÒ ÊlÉ¨¤É±É
Eäò 9 ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

10 ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ¨ÉÉxÉ
.0 1 mm X 9
=.09 mm.

BEò ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò  = 1 ÊlÉ¨¤É±É ¦ÉÉMÉ - 1 ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ
 =  0.01 – 0.009mm = .001 mm

´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® {ÉgøxÉÉ (Fig 2)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

¨ÉÉ{ÉxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¤Éè®ú±É {É®ú ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ {ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä mm
¨Éå ¤ÉiÉÉ<B*

{ÉÚ®äú ¦ÉÉMÉ mm  ¨Éå 9 mm

¤Éè®ú±É {É®ú ÊnùJÉÉ<Ç näùxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +rÇù ¦ÉÉMÉ ªÉÊnù EòÉä<Ç ½þÉä

+vÉÇ ¦ÉÉMÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ

b÷É]õ¨É ®äúJÉÉ Eäò xÉÒSÉä ÊlÉ¨¤É±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {ÉÊgøB* (Fig 2)

46 ¦ÉÉMÉ

vªÉÉxÉ nùÒÊVÉB ÊEò EòÉèxÉ ºÉÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ ÊlÉ¨¤É±É ¦ÉÉMÉ ºÉä Ê¨É±ÉÉxÉ ¨Éå ½èþ*

iÉÒºÉ®úÉ ¦ÉÉMÉ

ºÉ¦ÉÒ {É`öEòÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäÊc÷B

ºÉÆMÉhÉxÉ

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ ®åúVÉ 0 ºÉä 25 mm

A ÊlÉ¨¤É±É EòÉä®ú ºÉä {É½þ±Éä

ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÉ
{ÉÚ®úÉ mm ¦ÉÉMÉ   = 1.00 x 9 = 9.00 mm

B ¤Éì®ú±É ¨Éå {ÉÚ®äú úmm
¦ÉÉMÉ Eäò ¤ÉÉnù +ÉvÉÉ ¦ÉÉMÉ
VÉÉä ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷iÉÉ ½èþ    = 0.5 x 1      = 0.50 mm

C <xbä÷CºÉ ®äúJÉÉ ºÉä xÉÒSÉä
 ÊlÉ¨¤É±É Eäò ¦ÉÉMÉ             = 46 X 0.01     = 0.46 mm

D ´ÉÌxÉªÉ®ú Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ÊlÉ¨¤É±É
Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨Éä±É JÉÉiÉÉ ½èþ = 3 X 0.001     = 0.003 mm

®úÒËb÷MÉ = 9.963 mm

´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú <x´É®ú (Invar) º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*
(Fig 3)
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näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

• ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä, Îº{Éhb÷±É EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ +Éè®ú nùÉäxÉÉå ̈ ÉäVÉË®úMÉ ¡äòºÉäºÉ
EòÉä ºÉÚJÉä Ê±ÉxÉäxÉ Eò{Écä÷ ºÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú*

• ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉnù Îº{Éxb÷±É +Éè®ú ¨ÉäVÉË®úMÉ ¡äòºÉ {É®ú iÉä±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ
±ÉMÉÉBÆ*

• ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä ºÉÆ¦ÉÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ nåù +Éè®ú ¡ò¶ÉÇ {É®ú xÉ ÊMÉ®úxÉä nåù*

¨ÉÉ{ÉEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ (Calibration of measuring instrument)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉÉ{ÉÉÆEòxÉ (calibration) Eäò ¨É½þi´É EòÉä ¤ÉiÉõÉBÄ
• ¨ÉÉ{ÉxÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ CªÉÉå VÉ°ü®úÒ ½èþ? (Why calibration is important?)

ºÉ¦ÉÒ ̈ ÉäVÉË®úMÉ <xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ EÖòUô ºÉ¨ÉªÉ Eäò ¤ÉÉnù JÉ®úÉ¤É ½þÉä VÉÉiÉÒ
½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ́ ÉäªÉ®ú Bhb÷ ]äõªÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ °ü{É ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ,
BCªÉÖ®äúºÉÒ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ <±ÉäÎC]ÅõEò±É ªÉÉ ̈ ÉäEìòÊxÉEò±É ¶ÉÉìEò ªÉÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ
´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ VÉ±nùÒ ªÉÉ +ÊvÉEò ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ
Eäò ¤ÉÉnù PÉ]õ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ ºÉä ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ ºÉÖvÉ®úiÉÒ ½èþ*
BCªÉÖ®äú+ ¨ÉäVÉË®úMÉ <xº]Öõ¨Éäh]ÂõºÉ =i{ÉÉnù MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºÉÖvÉÉ®úiÉä ½éþ*

+É{ÉEòÉä +{ÉxÉä ̈ ÉÉ{É ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä Eò¤É VÉÉÄSÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä (When should
you calibrate your measuring device?)

BEò ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ EòÉä VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ Eò¤É +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ :

• ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÒ ºÉÆºiÉÖÊiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®úú

• ÊEòºÉÒ ªÉÉÆÊjÉEò ªÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ZÉ]õEäò ¤ÉÉnù

• ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ´ÉÉÌ¹ÉEò, jÉè̈ ÉÉÊºÉEò, ¨ÉÉÊºÉEò*

VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ CªÉÉ ½èþ (What is calibration)

=SSÉiÉ¨É BCªÉÖ®äúºÉÒ +Éè®ú iÉEÇòºÉÆMÉiÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ´ÉÉ±Éä BEò ¨ÉÉº]õ®ú
EèòÊ±É¥Éä]õ®ú Eäò ºÉÉlÉ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úEäò ÊEòºÉÒ <xº]Öõ¨Éäh]õ ̈ Éå ́ ÉèYÉÉÊxÉEò +Éè®ú {ÉrùÊiÉ¤Érù
Ê´ÉÊvÉ ºÉä Êb÷Ê´ÉB¶ÉxºÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ, EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

<xº]Øõ¨Éäh]õ ̈ ÉäVÉ®ú¨Éäh]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ªÉÉäMªÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ xÉ½þÓ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä
iÉlÉÉ <xº]Øõ¨Éäh]õ EòÒ +JÉÆb÷iÉÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÆºlÉÉ (BIS) uùÉ®úÉ |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò º{Éä¶ÉÒÊ¡òEäò¶ÉxÉ
Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ (calibration) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉÉä ºÉÉlÉ
½þÒ +xÉÖnùÉäªÉ jÉÖÊ]õ (error) ¦ÉÒ näùiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä |ÉiªÉäEò ={ÉEò®úhÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ̈ ÉÉxÉEò
EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näù ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEòÉÆ¶É ̈ ÉÉxÉEòÉå ̈ Éå EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ½éþ +Éè®ú VÉÉä Ê´É¶Éä¹É ÊxÉªÉ¨É Eäò iÉ½þiÉ
Eò´É®ú Eò®úiÉÒ ½èþ VÉÉä ¨ÉäVÉË®úMÉ ÊºÉº]õ¨É BxÉÉÊ±ÉÊºÉºÉ (MSA) Eäò uùÉ®úÉ
+É]õÉä̈ ÉÉ¤ÉÉ<Ç±É =tÉäMÉ ISO/TS 16949 Eäò Ê±ÉB ½èþ* +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÉä ̈ ÉÉxªÉiÉÉ
|ÉÉ{iÉ |ÉªÉÉäMÉ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä ªÉÉ |É¨ÉÉÊhÉiÉ BVÉåºÉÒ, NABL <ÆÊb÷ªÉÉ
(+Æ¶ÉÉEòxÉ {É®úÒIÉhÉ ̈ ÉVÉnÚù®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä ®úÉ¹]ÅõÒªÉ BºÉÒÊb÷®äú¶ÉxÉ ¤ÉÉäbÇ÷ EòÉ®ú EèòÊ±ÉÊ¥É¶ÉäxÉ
]äõÏº]õMÉ ±Éä¤ÉÉä®äú]õ®úÒ ½þ¨ÉÉ®äú näù¶Éú Eäò |ÉÉºÉÆÊMÉEò Eäò uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ºÉÉvÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÉxÉEò Ê´ÉÊxÉnæùù¶É EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä ºÉä iÉÒμÉ, +ÉpÇùiÉÉ |ÉEòÉ¶É
´ªÉ´ÉºlÉÉ, SÉÖÆ¤ÉEòÒªÉ ½þºiÉIÉä{É +ÉÊnù Eäò ºÉÆ¤ÉÆvÉ ¨Éå {ÉªÉÉḈ É®úhÉÒªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÒ
IS:199 ªÉÉ NABL nùºiÉÉ´ÉäVÉ, +Æ¶ÉÉEòxÉ |ÉªÉÉäMÉ¶ÉÉ±ÉÉ ISO/IEC/170235
-2015 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ ÉÉxÉEò (QSS) BEò ={ÉEò®úhÉ Eäò ̈ ÉÉ{É
Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉ®úEò +Éè®ú ¨ÉÉ{ÉxÉ EòÒ +ÉEÞòÊiÉ ½èþ VÉÉä ¨ÉÉ{É |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¨É½þi´É
+Éè®ú ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò =ÊSÉiÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ <Æº]Øõ¨Éå]õõõ ºÉ]õÒEò +Éè®ú ¶ÉÖrùiÉÉ nùÉäxÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ ÊEòºÉÒ
¦ÉÒ ¨ÉÉ{ÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉ{ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ̈ ÉÉ{ÉxÉ Eäò nùÉä =qäù¶ªÉ ½èþ ªÉ½þ ={ÉEò®úhÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ
EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ ¨ÉÉ{É EòÒ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉ{ÉxÉ ¨Éå Êb÷´ÉÉ<ºÉ EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ ¦ÉÒ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ ªÉÊnù ªÉ½þ ¨ÉÉ{ÉxÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.86-88 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Fig 3
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• Eò¨É xÉ¨ÉÒ +Éè®ú =ÊSÉiÉ Eò¨É®äú ªÉÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ½þ´ÉÉnùÉ® VÉMÉ½þú ̈ Éå ́ ÉÌxÉªÉ®ú
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ®úJÉå* ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò VÉ¤É ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå xÉ½þÓ ±ÉÉxÉÉ
½èþ iÉÉä ¨ÉÉ{ÉxÉ ¡äòºÉäºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå +xiÉ®ú ®úJÉå*

• +MÉ®ú ªÉ½þ MÉ±ÉiÉÒ ºÉä UÚô]õ MÉªÉÉ iÉÉä ́ ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä VÉÉÄSÉä*
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ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ½þÉä iÉÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ Ê´É¶Éä¹ÉYÉ uùÉ®úÉ BEò Ê®ú{ÉÉä]Çõõ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ
ºÉä {É½þ±Éä +Éè®ú ¤ÉÉnù ̈ Éå ̈ ÉÉ{É ={ÉEò®úhÉ Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉÉ{É ̈ Éå jÉÖÊ]õ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* ºÉ¨ÉZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEò ̈ ÉÉ{ÉxÉ EèòºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ½þ¨É ¤ÉÉ½þ®úÒ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

ªÉä <xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ {ÉÚhÉÇiÉ: ¤Éxnù ®ú½þxÉä {É®ú ¦ÉÒ ÊWÉ®úÉä B®ú®ú +Éè®ú ¨ÉäVÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉäºÉ
Eäò }±Éè]õxÉäºÉ, {Éè®ú±É±ÉÒV¨É Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÒ EèòÊ±É¥Éä]õ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ºEäò±É EòÉä EèòÊ±É¥Éä]õ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EèòÊ±É¥Éä]äõb÷ Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* }±Éè]õxÉäºÉ
+Éè®ú {Éè®ú±É±ÉÒV¨É Eäò EèòÊ±É¥Éä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EèòÊ±É¥Éä]äõb÷ +ÉìÎ{]õEò±É }±Éè]õ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÉÊjÉEò ¤ÉÉÆvÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ (¡òÉº]õxÉ®ú) (Mechanical fasteners)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉèEäòÊxÉEò±É ¡òÉº]õxÉ®ú EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ¡òÉº]õxÉ®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¡òÉº]õxÉ®úÉå EòÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition)

¨ÉèEäòÊxÉEò±É ¡òÉº]õxÉ®ú BEò BäºÉÒ ªÉÖÊHò ½èþ VÉÉä ªÉÉÆÊjÉEò °ü{É ºÉä nùÉä (ªÉÉ) +ÊvÉEò
Eò¨{ÉÉäxÉä]õºÉ (PÉ]õEòÉå) EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäciÉÉ ½èþ +Éè®ú ½èþhb÷ ]Úõõ±ºÉ ªÉÉ {ÉÉ´É®ú ]Öõ±ºÉ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Eò¨{ÉÉäxÉä]õºÉ EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖþSÉÉB Ê¤ÉxÉÉ JÉÉä±ÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

´ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification)

+É´É¶ªÉEòiÉÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú =x½åþ iÉÒxÉ ¸ÉähÉÒªÉÉå ¨Éå ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

- +ºlÉÉªÉÒ (ªÉÉ) ½þ]õÉxÉä ªÉÉäMªÉ ¡òÉº]õxÉºÉÇ
- +vÉÇ ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉºÉÇ
- ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉºÉÇ

+ºlÉÉ<Ç (ªÉÉ) ½þ]õÉxÉä ªÉÉäMªÉ ¡òÉº]õxÉºÉÇ (Temporary (or) removable
fasteners)
• ¡òÉº]õxÉ®úÉå VÉèºÉä ¤ÉÉä±]õ, xÉ]õ, º]õb÷ +ÉÊnù ºÉä nùÉä ªÉÉ nùÉä ºÉä +ÊvÉEò PÉ]õEòÉå

(components) EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ½éþb÷]Úõ±ºÉ (ªÉÉ)
{ÉÉ´É®ú ]Úõõ±ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ PÉ]õEò (component) EòÉä Ê¤ÉxÉÉ
xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò +±ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• =tÉäMÉ ¨Éå +ÊvÉEòiÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä (male) ¡òÉº]õxÉ®ú ¨Éå
½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É ½äþb÷, ºEò´ÉÉªÉ®ú ½äþb÷, }±Éè]õ (ªÉÉ) EòÉ=Æ]õ®ú ¶ÉèEò ½äþb÷, ºÉÉEäò]õ ½äþb÷
ªÉÉ B±ÉäxÉ ½äþb÷ ¤É]õxÉ ½äþb÷ +Éè®ú ºÉÉEäò]õ ºÉä]õ ºGÖò +ÉÊnù ½þÉäiÉä ½èþ*

• =tÉäMÉ ¨Éå +ÊvÉEòiÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä (female) ¡òÉº]õxÉ®ú
(ªÉÊxÉ¤É]õ) ¨Éå ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ °ü{É ºÉä ½äþCºÉÉMÉÉä¤É±É xÉ]õ, ´ÉMÉÇ xÉ]õ, MÉÉä±É xÉ]õ,
xÉÉªÉ±ÉÉäxÉ EòÒ Ë®úMÉ <±ÉÉÎº]õEò º]õÉì{É xÉ]õ +ÉÊnù +ÉiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

ºÉ¤É-+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ªÉÉ {ÉÚhÉÇ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ EòÒ
+ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡òÉº]õxÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

+vÉÇ ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉºÉÇ (Semi permanent fasteners)

Ê®ú´Éä]õ VÉèºÉä ¡òÉº]õxÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {±Éä]ÂõºÉ ªÉÉ º]õÒ±É ºÉäC¶ÉxºÉ EòÉä oùgøiÉÉ ºÉä {ÉEòc÷xÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ªÉÉ +ºÉå¤É±É ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ̈ Éå {É½þ±Éä
ºÉä ÊbÅ÷±b÷ ½þÉä±É ̈ Éå Ê®ú´Éä]ÂõºÉ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* Ê®ú´Éä]õ ºÉä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê®ú´Éä]õ
Eäò ]äõ±É EòÉä ½äþb÷ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úEäò ½þÉä±É ¤Éxnù Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

`öhb÷Ò ½þÉä VÉÉxÉä {É®ú Ê®ú´Éä]õ ½äþbÂ÷ºÉ Eäò ̈ ÉvªÉ {ÉEòc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê®ú´Éä]õ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É,
®úÉì]õ +ÉªÉ®úxÉ ªÉÉ xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ̈ Éä]õ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ÊºÉÊ±ÉÎhbÅ÷Eò±É ®úÉìb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå
BEò ½äþb÷ +Éè®ú Ê®ú´Éä]õ ½þÉä±É ̈ Éå ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä PÉÖºÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ®ú½þiÉÉ ½èþ*
BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Ò MÉ<Ç {±Éä]ÂõºÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖÄþSÉÉB Êb÷ºÉ¨Éäh]õ±É Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉªÉä Ê®ú´Éä]õ Eäò ½äþb÷ EòÉä ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉ ªÉÉ ÊEòºÉÒ +xªÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ê®ú´Éä]õ uùÉ®úÉ EòÒ MÉ<Ç ¡òÉºÉËxÉMÉ {É¨ÉÇxÉx]õ ªÉÉ ºÉä̈ ÉÒ-{É¨ÉÇxÉäx]õ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
½äþb÷ Eäò |ÉEòÉ®úÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê®ú´Éä]õ EòÉä ºxÉè{É ½äþb÷, {ÉèxÉ ½äþb÷, EòÉ=h]õ®úºÉÆEò ½äþb÷,
}±Éè]õ ½äþb÷, +ÉÊnù Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

Ê®ú´Éä]ÂõºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê¶É{É Ê¤ÉÏ±b÷MÉ, Ê¥ÉVÉ MÉbÇ÷ºÉÇ, º]ÅõCSÉ®ú±É ]õÉì́ ÉºÉÇ, MÉÖbÂ÷ºÉ ́ÉèMÉxºÉ,
¤ÉÉì<±ÉºÉÇ, ½äþ´ÉÒ |Éä¶É®ú ́ÉäºÉ±ºÉ +Éè®ú º¨ÉÉ±É ºEäò±É BÎ{±ÉEäò¶ÉxºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉ®ú (Permanent fasteners)

Eò¨{ÉÉäxÉäx]ÂõºÉ +Éè®ú º]ÅõCSÉºÉÇ EòÒ {É¨ÉÇxÉäx]õ ¡òÉºÉËxÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ, MÉèºÉ
´ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú ¥ÉäËVÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ¤ÉÉ®ú +ÉEÇò
´ÉäÏ±b÷MÉ, MÉèºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú ¥ÉäËVÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù Eò¨{ÉÉäxÉäx]ÂõºÉ +Éè®ú º]ÅõCSÉºÉÇ EòÉä
Ê¤ÉxÉÉ xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖÄþSÉÉB +±ÉMÉ xÉ½þÓ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* <ºÉÒÊ±ÉªÉä, <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ
¡òÉºÉËxÉMÉ EòÉä {É¨ÉÇxÉäx]õ ¡òÉºÉËxÉMÉ Eò½þiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses) : º]õÒ±É EòÒ {±Éä]õÉå (ªÉÉ) ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò
Ê±ÉªÉä VÉèºÉä ¨ÉÉ±É MÉÉc÷Ò Ê¤ÉÏ±b÷MÉ, VÉ½þÉVÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, Ê¥ÉVÉ º]ÅõCSÉ®ú +ºÉä̈ ¤É±ÉÒªÉ
+ÉÊnù Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä {ÉÖVÉæ ªÉÉ {ÉÖVÉÉæ EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷iÉä
½èþ VÉèºÉä ¤ÉÉä±]õ xÉ]õ ºGÖò Ê®ú´Éä]ÂõºÉ +ÉÊnù*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.86-88 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºGÖò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú - mÉäb÷ EòÒ ¨ÉÉ{É +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ (|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ) (Screw thread micrometer - Thread
measurement, using (effective diameter))

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÚò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ þºÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò mÉÒ-´ÉÉªÉ®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå Eäò ¤ÉiÉÉxÉÉ
• iÉÒxÉ ´ÉÉªÉ®ú Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB iÉÉÊ±ÉEòÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉ´ÉÉækÉ¨É ´ÉÉªÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*

ºGÚò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú (The Screw thread micrometer) :
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Fig 1) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºGÚò mÉäb÷ Eäò |É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ¤É½ÖþiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ, SÉÚÆÊEò Ê{ÉSÉ ®äúJÉÉ EòÒ
ºÉÒvÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò Eäò }±ÉéEòÉå EòÉ IÉäjÉ ´É½þ ºlÉÉxÉ ½èþ VÉ½þÉÆ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä
¦ÉÉMÉÉå {É®ú ¤É±ÉÉå EòÉ ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò {ÉÉ®äú¹ÉhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É]õ ¨Éå ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò VÉèºÉÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉ¨Éå
BxÉÊ´É±É EòÉä ¤Énù±ÉxÉä EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

BxÉÊ´É±ÉÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉEò®ú {ÉÖxÉ: ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ
EòÒ mÉäb÷ EòÒ |ÉÉä¡òÉ<±É ´É Ê{ÉSÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*ú
(Figs 2 & 3)

mÉÒ-´ÉÉªÉ®úú Ê´ÉÊvÉ (The three-wire method) <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå |É¦ÉÉ´ÉÒ
´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ }±ÉåEò Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉä VÉÉÆSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉxÉ ´ªÉÉºÉ Eäò iÉÒxÉ iÉÉ®úÉå
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä iÉÉ®ú =SSÉ EòÉäÊ]õú EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB iÉÉ®ú EòÉ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò Eäò Ê{ÉSÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÖHò iÉÒxÉ iÉÉ®ú ®úJÉä VÉÉiÉä ½éþþ* (Fig 4)

¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉÉ®ú ´ÉÉªÉ®ú ½þÉä±b÷®ú ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä VÉÉäcå÷ ¨Éå ºÉ{±ÉÉ<Ç ½þÉäiÉä
½èþ* BEò ½þÉä±b÷®ú ¨Éå BEò iÉÉ®ú iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú ½þÉä±b÷®ú ¨Éå nùÉä iÉÉ®ú EòÉä Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä
EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

ºGÚò mÉäb÷ EòÉä ̈ ÉÉ{ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, BEò iÉÉ®ú ́ ÉÉ±Éä ½þÉä±b÷® EòÉä ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò Îº{Éxb÷±É
¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ nùÉä iÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä +xªÉ ½þÉä±b÷®ú EòÉä BxÉÊ´É±É ¨Éå Ê¡òCºÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

ºÉ´ÉÉækÉ¨É iÉÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ (Selection of ‘best wire’) (Fig 7)
ºÉ´ÉÉækÉ¨É iÉÉ®ú ´É½þ ½èþ VÉÉä SÉÚc÷Ò Eäò JÉÉÆSÉä ¨Éå ®úJÉä VÉÉxÉä {É®ú |É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ Eäò
ÊxÉEò]õ ºÉ¨{ÉEÇò ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* iÉÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ SÉÚc÷Ò Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉÉ®ú Eäò SÉªÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒ
VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ¨ÉÉxÉ YÉÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ÊEòxiÉÖ iÉèªÉÉ®ú SÉÉ]Çõ
={É±É¤vÉ ½éþ, ÊVÉxÉºÉä SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (‘’]äõ¤É±É 1 +Éè®ú 2)
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]äõ¤É±É  1

¨ÉäVÉË®úMÉ iÉÉ®úÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉÉ ¨ÉÉä]äõ Ê{ÉSÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉèÊ]ÅõEò SÉÚÊc÷ªÉÉÆ (M)

SÉÚc÷Ò EòÉ Ê{ÉSÉ ¨ÉÚ±É ¨ÉÉvªÉ ¨ÉÉ{É ¨ÉäVÉË®úMÉ ´ÉÉªÉ® EòÉ ´ªÉÉºÉ ´ÉÉªÉ®ú {É® Ê´É¨ÉÉ
{ÉnùxÉÉ¨É P (mm) d2 (mm) W1 (mm) M1 (mm)

M1 0.25 0.838 0.15 1.072

M 1.2 0.25 1.038 0.15 1.272

M 1.4 0.3 1.205 0.17 1.456

M 1.6 0.35 1.373 0.2 1.671

M 1.8 0.35 1.573 0.2 1.870

M 2 0.4 1.740 0.22 2.055

M 2.2 0.45 1.908 0.25 2.270

M 2.5 0.45 2.208 0.25 2.569

M 3 0.5 2.675 0.3 3.143

M 3.5 0.6 3.110 0.35 3.642

M 4 0.7 3.545 0.4 4.140

M 4.5 0.75 4.013 0.45 4.715

M 5 0.8 4.480 0.45 5.139

M 6 1 5.350 0.6 6.285

M 8 1.25 7.188 0.7 8.207

M 10 1.5 9.026 0.85 10.279

M 12 1.75 10.863 1.0 12.350

M 14 2 12.701 1.15 14.421

M 16 2 14.701 1.15 16.420

M 18 2.5 16.376 1.45 18.464

M 20 2.5 18.376 1.45 20.563

M 22 2.5 20.376 1.45 22.563

M 24 3 22.051 1.75 24.706

M 27 3 25.051 1.75 27.705

M 30 3.5 27.727 2.05 30.848
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]äõ¤É±É  2

¨ÉäVÉË®úMÉ iÉÉ®úÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉÉ ¨ÉÉä]äõ Ê{ÉSÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉäÊ]ÅõEò SÉÚÊc÷ªÉÉÆ (M)

SÉÚc÷Ò EòÉ {ÉnùxÉÉ¨É ¨ÉÚ±É ¨ÉÉvªÉ ¨ÉÉ{É ¨ÉäVÉË®úMÉ ´ÉÉªÉ®ú {É®ú ´ªÉÉºÉ ´ÉÉªÉ®ú {É®ú Ê´É¨ÉÉ
d2 (mm) W1 (mm) M1 (mm)

M 1 x 0.2 0.870 0.12 1.057

M 1.2 x 0.2 1.070 0.12 1.257

M 1.6 x 0.2 1.470 0.12 1.557

M 2 x 0.25 1.838 0.15 2.072

M 2.5 x 0.35 2.273 0.2 2.570

M 3 x 0.35 2.773 0.2 3.070

M 4 x 0.5 3.675 0.3 4.142

M 5 x 0.5 4.675 0.3 5.142

M 6 x 0.75 5.513 0.45 6.214

M 8 x 1 7.350 0.6 8.285

M 10 x 1.25 9.188 0.7 10.207

M 12 x 1.25 11.188 0.7 12.206

M 14 x 1.5 13.026 0.85 14.278

M 16 x 1.5 15.026 0.85 16.278

M 18 x 1.5 17.026 0.85 18.277

M 20 x 1.5 19.026 0.85 20.277

M 22 x 1.5 21.026 0.85 22.277

M 24 x 2 22.701 1.15 24.420

M 27 x 2 25.701 1.15 27.420

M 30 x 2 28.701 1.15 30.419

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.86-88 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®,úEò¨{Éì®äú]õºÉÇ Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É, <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Dial test  indicator, comparators, digital
dial indicator)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉo
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò Eäò ÊºÉrùÉxiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ (test) ºÉÚSÉEò Eä  {ÉÖVÉÉäÇ EòÒþ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò  EòÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò º]èõhb÷ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ*

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò BEò =SSÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ ´ÉÉ±ÉÉ ªÉÆjÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
+´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ºÉÉ<VÉ ¨Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉä BǼ É iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú BǼ É ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÒ ¦ÉÉìÊiÉ
ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ Eäò ¨ÉÉ{É EòÉ |ÉiªÉIÉ {É`öxÉ xÉ½þÓ ¤ÉiÉÉ ºÉEòiÉÉ* b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ
ºÉÚSÉEò ºÉÉ<VÉ ¨Éå +xiÉ®ú (variation) EòÉä BEò +Æ¶ÉÉÆÊEòiÉ (graduated)
b÷ÉªÉ±É {É®ú ºÉÚSÉEò (pointer) EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä +É´ÉÌvÉiÉ  (¤Éc÷É) Eò®ú näùiÉÉ
½èþ* Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (deviation) EòÉ |ÉiªÉIÉ {É`öxÉ VÉÉÆSÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÖVÉç EòÒ
nù¶ÉÉ+Éä EòÉä ºÉ½þÒ ÊSÉÊjÉEò®úhÉ näùiÉÉ ½èþ*

BEò b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÖVÉÉç EòÉä Fig 3 ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ -ÊºÉrùÉxiÉ (Principle of working)

{±ÉxVÉ®ú +lÉ´ÉÉ ºÉÖ<Ç (stylus) EòÒ ºÉÚI¨É MÉÊiÉ Eäò +É´ÉvÉÇxÉ (magnification)
EòÉä ́ ÉÞkÉÉEòÉ®ú ̈ ÉÉ{É {É®ú ºÉÚSÉEò Eäò PÉÚhÉÇxÉ (rotary) MÉÊiÉ ̈ Éä °ü{ÉÉxiÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

|ÉEòÉ®ú (Types)

+É´ÉvÉÇxÉ (magnification) EòÒ Ê´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú nùÉä iÉ®ú½þ Eäò b÷ÉªÉ±É
{É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò |ÉªÉÉäMÉ ¨Éä ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ªÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ -

{±ÉxVÉ®ú |ÉEòÉ®ú (plunger  type) (Fig 3)

±ÉÒ´É®ú |ÉEòÉ®ú (lever type) (Fig 4 )

{±ÉxVÉ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò (The Plunger Type dial
test indicator)

b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú <x´Éä®ú º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

1 ºÉÚSÉEò (pointer)

2 PÉÚ̈ ÉxÉä ªÉÉäMªÉ ¤ÉäVÉ±É (rotatable bezal)

3 ¤ÉäVÉ±É C±Éè̈ {É (bezal clamp)

4 ¤ÉèEò ±ÉMÉ (back lug)
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5 {ÉÉ®únù¶ÉÔ b÷ÉªÉ±É-JÉÉä±É
6 iÉxÉÉ (stem)

7 {±ÉxVÉ®ú (plunger)

8 BxÉÊ´É±É (anvil)

9 SÉCEò®ú MÉÊhÉjÉ (revolution counter)

{±ÉxVÉ®ú EòÒ ®èúÊJÉEò MÉÊiÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ®èúEò iÉlÉÉ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ
|ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

±ÉÒ´É®ú |ÉEòÉ®ú EòÉ b÷ÉªÉ±É ]õº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú (The lever type dial test
indicator) (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò ¨Éå MÉÊiÉ EòÉ +É´ÉPÉÇxÉ ±ÉÒ´É®ú BǼ É ºGòÉì±É
ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

MÉånù Eäò ºÉÉlÉ BEò º]õÉ<±ÉºÉ (stylus) IÉèÊiÉVÉ iÉ±É ¨Éå ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ
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<ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉiÉ½þ MÉäVÉ (surface gauge) Eäò º]èõhb÷ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BäºÉÒ VÉMÉ½þÉå ¨Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {±ÉxVÉ®ú ÊEòº¨É Eäò
b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÊ`öxÉ ½èþ* (Fig 6)

b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and
maintenance of dial test indicator)

• b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú Îº{Éhb÷±É +Éè®ú {ÉÉ<Æ]õ EòÉäú BEò ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É Eò{Écä÷ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉÉ¡ò Eò®åú*

• b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ, ºÉÚJÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú ®úJÉå +Éè®ú vÉÚ±É
+Éè®ú xÉ¨ÉÒ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =x½åþ føEò Eò®ú ®úJÉå*

• ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +ÆiÉ®ú {É®ú MÉäËVÉMÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò iÉ½þiÉ b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ EòÉä
<ÆÊb÷MÉä]õ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÒ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Important features
of dial test indicators)

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÒ BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò <ºÉEòÉ ¨ÉÉ{É
BEò Uô±±ÉÉ - ¤ÉäVÉä±É (ring bezel) uùÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä <ºÉä
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¶ÉÚxªÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*
+ÊvÉEòÉÆ¶É b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ (clock wise) ¨Éå
vÉxÉÉi¨ÉEò {É`öxÉ iÉlÉÉ PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ (anticlock wise) ¨Éå
@ñhÉÉi¨ÉEò {É`öxÉ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses) (Fig 7 ¨Éå EÖòUô ={ÉªÉÉäMÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½èþ)

ÊEòºÉÒ EòÉªÉÇ-JÉÆb÷ Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉä EòÒ YÉÉiÉ ¨ÉÉxÉEòÉä (=nùÉ½þ®úhÉ-Îº±É{ÉMÉäVÉ) ºÉä
iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ*

ÊEòºÉÒ ºÉ¨ÉiÉ±É Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå (paralletism) iÉlÉÉ ºÉ¨ÉiÉ±ÉiÉÉ (flatness)
VÉÉÄSÉxÉÉ*

¶ÉÉ}]õõ BǼ É Uôc÷Éä EòÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®úiÉÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ*

ÊUôpù B´ÉÆ ¶ÉÉ{]õ EòÒ ºÉÆEäòxpùiÉÉ (concentrencity) EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ*

ºÉÚSÉEò Eäò º]èõhb÷ (Indicatorstands) (Fig 8)

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú +lÉ´ÉÉ b÷É]õ¨É ºÉiÉ½þ {É®ú ®úJÉxÉä
Eäò Ê±ÉB =ºÉä BEò º]èõhb÷ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  |ÉEòÉ®ú Eäò º]èõhb÷ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ (Fig 9)

- ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò C±Éè̈ {É ºÉÊ½þiÉ SÉÖ̈ ¤ÉÊEòªÉ º]èõhb÷

- ¡ò±ÉäÎCºÉ¤É±É JÉÆ¦ÉÉ ºÉÊ½þiÉ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ º]èõhb÷

- fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉ +ÉvÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÉvÉÉ®úhÉ =qäù¶ªÉ ½þÉä±b÷®ú

iÉÒ®ú nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò, C±Éè̈ {É ¨Éå b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú ±ÉMÉÉxÉä EòÉ
|ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ½èþ*



94 =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Comparators)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ Eäò EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• BEò +SUôÉ Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ EòÒ +É´É¶Eò ºÉÖÊ´ÉvÉÉBÆ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®åú
• Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ Eäò =qäù¶ªÉ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®åú*

¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ ®åúVÉ 100
ªÉÉ 1000 (±ÉÒº]õ EòÉ=h]õú 10 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ ªÉÉ 1 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ) ®ú½þiÉÒ ½èþ*

¨ÉÉ<GòÉäEèò]õ®ú (Microcator) (Fig 1)

ªÉ½þ Eò¨{Éì®äú]õ®ú 25000 MÉÖxÉÉ (0.02 ªÉÉ 0.00002 mm.) iÉEò +ÊiÉ =SSÉ
¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ näùxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ®ú±É B´ÉÆ º´Énäù¶ÉÒ Eò¨{Éì®äú]õ®ú/¨ÉÉ<GòÉäEäò]õ®ú ½èþ* ªÉ½þ
EòÉì̈ {ÉèC]õ, ®úÉä¤Éº]õ +Éè®ú Ê£òC¶ÉxÉ B´ÉÆ ¤ÉèEò±Éì¶É ¨ÉÖHò ®ú½þiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

VÉ¤É {±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä, ¤Éä±ÉGéòEò ±ÉÒ´É®ú ZÉÖEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú Î]Âõ´Éº]äõb÷
Îº]Åõ{É ¤ÉgøiÉÒ ½èþ* Î]Âõ´Éº]äõb÷ Îº]Åõ{É EòÉä ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú, ªÉ½þ
Î]Âõ´Éº]äõb÷ Îº]Åõ{É Eäò ½äþÊ±ÉCºÉ ¨Éå ±ÉMÉä {ÉÉì<h]õ®ú EòÉä BEò +Éä®ú ºÉ®úEòÉiÉÉ ½èþ*
{ÉÉì<x]õ®ú EòÉ ªÉ½þ SÉ±ÉxÉ =ºÉEäò {ÉÒUäô ±ÉMÉä ºEäò±É {É®ú {ÉgøÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É {±ÉÆVÉ®ú
xÉÒSÉä ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä SÉ±ÉxÉ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ |ÉÊGòªÉÉ =±É]õiÉÒ ½èþ +Éè®ú {ÉÉì<x]õ®ú
Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ ¨Éå ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ ®úÒËb÷MÉ EòÉ ºEäò±É {É®ú {ÉgøÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊºÉM¨ÉÉ iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò (Sigma comparator) (Fig 2)

Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of a comparators gauge)

Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ EòÉ =qäù¶ªÉ Îº±É{É MÉäVÉ ªÉÉ Ë®úMÉ MÉäVÉ VÉèºÉä º]èõhb÷bÇ÷ MÉäVÉ +Éè®ú
´ÉEÇò Eäò ºÉÉ<VÉ ¨Éå +xiÉ®ú EòÉä nù¶ÉÉÇxÉÉ ½èþ* +É´É¶ªÉEò BCªÉÖ®äúºÉÒ EòÒ ®úÒËb÷MÉ Eäò
Ê±ÉªÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ <xÉ Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉäºÉ Eäò Eòxº]ÅõC¶ÉxÉ ¨Éå ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉèÊiÉEò Ê´ÉYÉÉxÉ Eäò |ÉiªÉäEò ºÉ¨¦É´É ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

+SUäô Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ Eäò Ê±ÉB VÉ°ü®úÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Essential features
of a good comparator gauge)

• EòÉ¨{ÉèC]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ¨ÉèÎCºÉ¨É¨É Ê®úÊVÉÊb÷]õÒ*

• iÉÉ{É¨ÉÉxÉ |É¦ÉÉ´É Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòiÉ¨É IÉÊiÉ{ÉÚÌiÉ*

• {±ÉxVÉ®ú +Éè®ú Ê®úEòÉÍb÷MÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É Eäò ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ ¨Éå ¤ÉèEò±Éä¶ÉxÉ xÉ½þÓ ½éþ*

• ºEäò±É ®úÒËb÷MºÉ EòÒ º]Åäõ]õ ±ÉÉ<xÉ Eèò®úC]õÊ®úÎº]õCºÉ*

• +ÊiÉ ªÉÉäMªÉ ¨ÉäVÉË®úMÉ |Éä¶É®ú EòÉä ºEäò±É {É®ú ¶ÉÖ°ü ºÉä +xiÉ iÉEò BEò ºÉ¨ÉÉxÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ*

• ¶ÉÚxªÉ {É®ú ´ÉÉ{ÉºÉ +ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <Îhb÷Eäò]õ®ú ºÉÖºÉÆMÉiÉ (consistent) ½þÉä

• <Îh]õEäò¶ÉxÉ ¨ÉälÉb÷ º{É¹]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä +Éè®ú {ÉÉì<h]õ®ú ‘bä÷b÷ ¤ÉÒ]õ’ xÉ½þÓ
½þÉäxÉ SÉÉÊ½þªÉä (+ÉìÊºÉ±Éä¶ÉxÉ ºÉä ¨ÉÖHò ®ú½äþ)*

• iÉEÇòºÉÆMÉiÉ MÉ±ÉiÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

• {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ EòÒ BEò Ê´ÉºiÉÞiÉ ®åúVÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ (Principles of working)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉäºÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉ
ÊºÉrùÉxiÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• ¨ÉäEòèÊxÉEò±É

• <±ÉèC]ÅõÉìÊxÉCºÉ

• ´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ/xªÉÚ¨ÉäÊ]õEò

• +ÉìÎ{]õEò±É

¨ÉäEèòÊxÉEò±É Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Mechanical comparators)

<xÉEòÉ ¤ÉÞ½þiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú Eò¨{Éì®äú]õ®ú º]åõb÷ ̈ Éå ±ÉMÉÉ b÷ÉªÉ±É <Îxb÷Eäò]õ®ú,
¨ÉÉ<GòÉäEäò]õ®úú, ÊºÉM¨ÉÉ Eò¨{Éä®äú]õ®ú +Éè®ú ®úÒb÷ Eò¨{Éä®äú]õ®ú ¤É½ÖþiÉ ºÉÖ{ÉÊ®úÊSÉiÉ ½èþ*

Eò¨{Éì®äú]õ®ú º]éõb÷ ¨Éå ±ÉMÉÉ b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú*

ªÉ½þÉÄ {±ÉÆVÉ®ú |ÉEòÉ®ú EòÉ b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ÊMÉªÉºÉÇ, ®äúEò +Éè®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ, º]õÒ±É ¤Éèhb÷ +Éè®ú ±ÉÒ´ÉºÉÇ Eäò ªÉÉäMªÉ ºÉÆªÉÉäMÉ ºÉä
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ªÉ½þ ¨ÉÉ<GòÉäEäò]õ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ näùiÉÉ ½èþ* VÉ¤É {±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú
ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä, ºÉä¡òÉªÉ®ú ¤ÉäªÉË®úMÉ ¤±ÉÉìEò {É®ú Ê]õEòÒ ½Öþ<Ç xÉÉ<¡ò BVÉ ¦ÉÒ,
Ê½þxVb÷ ¤±ÉÉìEò ¨Éå +ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ =i{ÉzÉ Eò®úEäò >ð{É®ú ºÉ®úEòiÉÒ ½èþ {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É
‘Y’ ¦ÉÖVÉÉ xÉÒSÉä ºÉ®úEòiÉÒ ½èþ* ¡òÉìº¡ò®ú ¥ÉÉÄVÉ ¤Éèhb÷ bÅ÷¨É EòÉ SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú
{ÉÉì<h]õ®ú EòÉä xÉÒSÉä ºÉ®úEòÉiÉÉ ½èþ*

®úÒb÷ Eò¨{Éä®äú]õ® (‘Reed’ comparator)

<ºÉEòÉ Êb÷VÉÉ<xÉ ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ ½èþ* +ÉEÞòÊiÉªÉÉÄþ Fig 3a, 3b +Éè®ú
3c Eò¨{Éì®äú]õ®ú EòÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É ºÉ¨ÉZÉÉiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

+xÉäEò ¨ÉäVÉË®úMÉ ½äþbÂ÷ºÉ ºÉä ÊºÉMxÉ±É VÉÉäc÷xÉÉ ªÉÉ PÉ]õÉxÉÉ, Ê®ú±Éä ¡ÆòC¶ÉxºÉ, +ÉÊnù
VÉèºÉä Eò<Ç ±ÉÉ¦É +Éì¡ò®ú Eò®úiÉä ½éþ* (Fig 4a +Éè®ú 4b)

+ÉEÞòÊiÉ Fig 4a, ¨Éå {±ÉÆVÉ®ú (1) Eäò ºÉÉlÉ +É¨ÉæSÉ®úú (2) >ð{É®ú =`öiÉÉ ½èþ,
ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ <±ÉäC]ÅõÉä ¨ÉäMxÉä]ÂõºÉ (3 B´ÉÆ 4) uùÉ®úÉ ÊxÉÌ¨ÉiÉ <±ÉäÎC]ÅõEò±É ¡òÒ±b÷
¨Éå +ºÉxiÉÖ±ÉxÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ºÉÌEò]õ ̈ Éå <±ÉäC]ÅõÉä ̈ ÉÉäÊ]õ´É ¡òÉäºÉÇ <xb÷¬ÖºÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÉå EòÉä <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò±ÉÒ 100000 MÉÖhÉÉ iÉEò BÎ¨{±É¡òÉ<
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 4b <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò MÉäËVÉMÉ ÊºÉº]õ¨É EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÒEò±É/<±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò Eò¨{Éä®äú]õ®ú (Electrical/Electronic
comparator)

ªÉä ÊxÉ®úxiÉ®ú BxÉÉì±ÉÉìMÉ +É=]õ{ÉÖ]õ uùÉ®úÉ {ÉÉì́ É®ú BÎ¨{±É¡òÉ<b÷ ½þÉäiÉä ½éþ* <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò
Eò¨{Éì®äú]õ®ú Ê´ÉºiÉÞiÉ +b÷VÉº]äõ¤É±É ̈ ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ, <±ÉäÎC]ÅõEò±É ÊWÉ®úÉä +b÷VÉº]ṏ Éäh]õ,

xªÉÖ̈ ÉèÊ]õEò Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Pneumatic comparator) (Fig 5)

ªÉ½þ Eò¨{Éì®äú]õ®ú ¡òÉº]õ, Ê®úÊVÉb÷, BCªÉÖ®äú]õ +Éè®ú ¶ÉÉì{É }±ÉÉä®ú ¨Éå Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä
¨ÉÉºÉ |ÉÉäb÷C¶ÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ªÉÉäMªÉ ½èþ* MÉäVÉ +Éè®ú ¨ÉäVÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉ Eäò
¨ÉvªÉ EòÉä<Ç ¨ÉäEìòÊxÉEò±É ºÉ¨{ÉEÇò xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´É½þÉÄ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ +xªÉ <xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ +ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ¨ÉäVÉË®úMÉ VÉä]õ ºÉä +ÉxÉä
´ÉÉ±ÉÉ ´ÉÉªÉÖ |É´ÉÉ½þ, ¨ÉäVÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉ {É®ú C±ÉÒÊxÉÆMÉ <¡äòC]õ Eò®úiÉÉ ½èþ*

+ÉEÞòÊiÉ ¨Éå VÉ¤É Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ +Éè®ú VÉä]õ B Eäò ¨ÉvªÉ MÉè{É ‘d’ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉä,
´ÉÉªÉÖ EòÉ +É=]õ}±ÉÉä £òÒ }±ÉÉä ¨Éå EÖòUô |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉ +xÉÖ¦É´É Eò®úiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä
B+®ú ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ¤ÉèEò |Éä¶É®ú Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½þÉäEò®ú ¨ÉìxÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú ]õ¬Ö¤É Eäò Ê±ÉÎC´Éb÷
EòÉì±É¨É EòÉä xÉÒSÉä vÉEäò±ÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É MÉè{É ‘d’ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ iÉÉä, ̈ ÉìxÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú ]õ¬Ö¤É ̈ Éå
Ê±ÉÎC´Éb÷ EòÉì±É¨É >ð{É®ú =`öiÉÉ ½èþ <ºÉ ´ÉäÊ®úªÉä¶ÉxÉ ‘h’ EòÉä ¨ÉìxÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú ]õ¬Ö¤É Eäò
{ÉÒUäô Ê¡ò]õ ºEäò±É {É®ú {Égø Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 6 xªÉÖ̈ ÉìÊ]õEò Eò¨{Éì®äú]õ®ú EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå B+®ú 6 ºÉä 10
B]Âõ¨Éº¡äòÊ®úEò |Éä¶É®ú {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*
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Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Digital dial indicator)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ *

Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®ú (Digital dial indicator)

<±ÉäC]ÅõÉÊxÉCºÉ Eäò +ÉMÉ¨ÉxÉ ºÉä +ÉVÉEò±É b÷ÉªÉ±É <Îhb÷Eäò]õºÉÇ Êb÷ÊVÉ]õ±É Êb÷º{±Éä Eäò
ºÉÉlÉ ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½éþ* b÷ÉªÉ±É EòÒ ®úÒËb÷MÉ ¦ÉÒ Ê±ÉxÉÒªÉ®ú BxEòÉäb÷®ú uùÉ®úÉ ¤Énù±É
nùÒ MÉ<Ç ½èþ

Êb÷ÊVÉ]õ±É <Îhb÷Eäò]õºÉÇ EòÉ BxÉÉì±ÉÉìMÉ <Îhb÷Eäò]õºÉÇ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå EÖòUô ±ÉÉ¦É ½èþ*
Êb÷ÊVÉ]õ±É <Îhb÷Eäò]õºÉÇ Eäò +xÉäEò ¨ÉÉìb÷±ºÉ Eò¨{ªÉÖ]õ®ú ºÉä RS  232 ªÉÉ USB
<h]õ®ú¡äòºÉ uùÉ®úÉ bä÷]õÉ <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò±ÉÒ Ê®úEòÉìbÇ÷ ªÉÉ ]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*
ªÉ½þ º]äõÊ]õÎº]õEò±É |ÉÉìºÉäºÉ Eòh]ÅõÉä±É EòÉä +ÉºÉÉxÉ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò Eò¨{ªÉÖ]õ®ú,
¨ÉäVÉ®ú¨Éäh]õ Eäò Ê®úVÉ±]õ EòÉä ]äõ¤ªÉÖ±É®ú bä÷]õÉºÉä]õ (bä÷]õÉ¤ÉäºÉ ]äõ¤É±É ªÉÉ º|Éäb÷¶ÉÒ]õ) ¨Éå
Ê®úEòÉìbÇ +Éè®ú =xÉ {É®ú º]äõÊ]õÎº]õEò±É BxÉÉÊ±ÉÊºÉºÉ {É®ú¡òÉì̈ ÉÇ Eò®úEäò =x½åþ <h]õ®ú|Éä]õ

+ÉìÎ{]õEòÉxÉ Eò¨{Éì®äú]õ®úú (Optical comparator) (Fig 7)

<xÉ Eò¨{Éì®äú]õºÉÇ ¨Éå ½þ±ÉEäò |ÉEòÉ¶É ÊEò®úhÉÉå Eäò Ê®ú}±ÉäC¶ÉxÉ Eäò ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* +iªÉxiÉ +ÊvÉEò ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú
<xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ Ê£òC¶ÉxÉ +Éè®ú ¤ÉèEò±Éä¶É ºÉä ̈ ÉÖHò ®ú½þiÉä ½éþ* <xÉ Eò¨{Éì®äú]õºÉÇ uùÉ®úÉ 1μ
EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ¨ÉäVÉË®úMÉ {±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú =`öiÉÉ ½èþ* Ê¨É®ú®ú ‘B’ {É®ú {Éc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ |ÉEòÉ¶É EòÒ
ÊEò®úhÉå ZÉÖEòiÉÒ ½éþ +Éè®ú ZÉÖEòÒ ½Öþ<Ç |ÉEòÉ¶É EòÒ ÊEò®úhÉå Ê¨É®ú®ú ‘D’ {É®ú {Éc÷iÉÒ ½éþ
+Éè®ú iÉnùxÉÖºÉÉ®ú {É®úÉ´ÉÌiÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* |ÉEòÉ¶É ÊEò®úhÉÉå ¨Éå ªÉ½þ ZÉÖEòÉ´É +É<{ÉÒºÉ
‘H’ ¨Éå ºÉä ºEäò±É ‘E’ {É®ú {ÉgøÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÆJªÉÉ+Éå Eäò ±É¨¤Éä EòÉì±É¨ºÉ EòÉä ½þÉlÉÉå ºÉä ¦É®úxÉä ºÉä ¨ÉÖHò
Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ jÉÖÊ]õªÉÉå EòÉä ]õÉ±ÉiÉä ½ÖþB +Éì{É®äú]õ®ú Eäò Ê®úºEò EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*
{É®úxiÉÖ, bä÷]õÉ Ê®úEòÉìÍb÷MÉ +Éè®ú ]õÉºEò EòÉì{ÉÒ Eò®úxÉä ¨Éå ¤É¤ÉÉÇnù ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ¨ÉªÉ
¨ÉÉxÉ´É |ÉªÉÉºÉ EòÉä ¨ÉÖÊHò Ênù±ÉÉEò®ú |ÉÊGòªÉÉ EòÒ =i{ÉÉnùEòiÉÉ EòÉä ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå
ºÉÖvÉÉ®úiÉÉ ½èþ*

BEò +xªÉ ±ÉÉ¦É ªÉ½þ ½èþ ÊEò Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Îhb÷Eäò]õ®ú EòÉä BEò ¤É]õxÉ nù¤ÉÉEò®ú
¨ÉäÊ]ÅõEò +Éè®ú Ê¥ÉÊ]õ¶É <EòÉ<ÇªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ Îº´ÉSÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ
|ÉEòÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ Eòx´É¶ÉÇxÉ ÊºÉº]õ¨É Eäò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ºÉä ¨ÉÖÊHò Ênù±ÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉÊ±ÉB ºÉÉvÉÉ®úhÉ b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®ú Eäò +{ÉäIÉÉ, Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®
EòÉ +ÊvÉEò ±ÉÉ¦É ½èþ*
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mÉÒ-{´ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉÉä®ú EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ ¨ÉÉ{ÉxÉú (Measurement of
quality in cylindrical bore using three point internal micrometer)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• mÉÒ {ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• mÉÒ {ÉÉ<x]õõõ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• mÉÒ {ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

0.001mm Ê¨ÉÊ]ÅõEò +Éè®ú 0.0001 <ÆSÉ Ê¥ÉÊ]õ¶É ¨Éå iÉEò EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ
Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

mÉÒ {ÉÉ<x]õõõ +ÉxiÉÊ®úEò ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® (Fig 1) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ
½þÉäiÉä ½èþ :

- +É®ú{ÉÉ®ú ´É ¤Éxnù ÊUpùÉåù Eäò ´ªÉÉºÉ ®úÉ=hb÷xÉäºÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB

- ¤ÉÉä®ú EòÒ ÊºÉÊ±ÉÎxbÅ÷ÊºÉ]õÒ iÉlÉÉ ®úÉ=xb÷xÉäºÉú EòÉä VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä mÉÒ {ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ
+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò 0.005 mm ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¦ÉÉMÉ (Parts)

- iÉÒxÉ ¨ÉäVÉË®úMÉ BÎx´É±É Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉäVÉË®úMÉ ½èþb÷

- ®èúSÉä]õ º]õÉì{É

- ÊlÉ¨¤É±É

- ¤Éè®ú±É

<ºÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå BEò ¶ÉÆEÖò Îº{Éhb÷±É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊlÉ¨¤É±É EòÉä C±ÉÉìEò
´ÉÉ<VÉ PÉÖ̈ ÉÉxÉä {É®ú +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ* EòÉäxÉ Îº{Éhb÷±É EòÉ ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä
BÎx´É±É EòÉä BEòºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä +ÉMÉä iÉlÉÉ {ÉÒUäô SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÉ{ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä iÉÒxÉ
BÎx´É±É ¤ÉÉä®ú Eäò +xnù®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉä º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

mÉÒ {ÉÉ<x]õõõõ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´Éä
BEò ºÉÒ¨ÉÉ ¨Éå ¨ÉÉ{É ±Éä ºÉEòiÉä ½èþ*

®èúSÉä]õ º]õÉì{É ºÉä BxÉÊ´É±É iÉlÉÉ ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò
ºÉ¨ÉÉxÉ nùÉ¤É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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<xÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå BEò ªÉÉ +ÊvÉEò VÉÒ®úÉå ºÉäË]õMÉ Ë®úMÉ nùÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
(Fig 2)

¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ºÉäË]õMÉ Ë®úMºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä VÉÒ®úÉä ºÉäË]õMÉ EòÉä SÉèEò Eò®úxÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

BxÉÊ´É±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä {ÉÖxÉ: ºÉä]õ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖHò {ÉäSÉEòºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä
¤Éè®ú±É EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®úEäò {ÉÖxÉ: ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉä®ú EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú, BEò BCº]äõx¶ÉxÉ ®úÉìb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò,
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eìò¤É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþþ* (Fig 4)

BCº]äõx¶ÉxÉ ®úÉìb÷ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB º{ÉäxÉ®ú EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

ªÉäþ ={ÉEò®úhÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

ªÉä BxÉÉì±ÉÉìMÉ ªÉÉ Êb÷ÊVÉ]õ±É ®úÒb÷+É=]õ ¨Éå ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*
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±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ (Safety to be observed while working on lathes)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú EòÉªÉÇ ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ, EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉnù ¨Éå ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå (precations) EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòÉªÉÇ ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä (Before starting the work)

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ºxÉä½þEò |ÉhÉÉ±ÉÒ (lubricating system) EòÉªÉÇ Eò®ú ®ú½þÒ
½èþ*

Ê¨É±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä (mating) ÊMÉªÉºÉÇ =ÊSÉiÉ gÆøMÉ ºÉä ±ÉMÉä ½éþ iÉlÉÉ {ÉÉ´É®ú ¡òÒb÷ ±ÉÒ´ÉºÉÇ
=nùÉºÉÒxÉ (neutral) ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ½éþ*

EòÉªÉÇ-IÉä’jÉ (work area) ºÉÉ¡ò ºÉÖlÉ®úÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ºÉÖ®úIÉÉ Eò´ÉSÉ ºÉ½þÒ VÉMÉ½þ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ (During work)

PÉÚ̈ ÉiÉä ½ÖþB SÉEò EòÉä Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ ½þÉlÉ ºÉä ®úÉäEòxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ xÉ½þÓ Eò®åú PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½Öþ+É
SÉEò JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ {É®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä Îº´ÉSÉ +Éì¡ò Eò®åú*

SÉEò EòÒ SÉÉ¤ÉÒ EòÉä SÉEò ¨Éå UôÉäc÷ näùxÉÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþþ* ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò
¤ÉÉnù <ºÉä iÉÖ®ÆúiÉ ½þ]õÉ ±Éå* (Fig 1)

ËºÉMÉ±É {ÉÉì<Æ]õõ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ xÉÖEòÒ±Éä ́ É JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉä ½éþ* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ ®ú½åþ*

ÊSÉ{ºÉ xÉÖEòÒ±Éä ́É JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉä ½éþ* <x½åþ +{ÉxÉä xÉÆMÉä ½þÉlÉÉå ºÉä xÉ½þÓ ½þ]õÉBÆ SÉÉÊ½þB*
=ºÉEäò Ê±ÉB  ÊSÉ{É ®äúEò ªÉÉ ¥É¶É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

+É{ÉEòÉä ªÉ½þ ½þ¨Éä¶ÉÉ {ÉiÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ º]õÉì{É Îº´ÉSÉ Eò½þÉÄ
½èþ*

EòÉªÉÇ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù (After work)

±ÉälÉ EòÉä ¥É¶É Eäò uùÉ®úÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú, Ê¡ò®ú ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷  ºÉä {ÉÉåUäô*

¤Éäb÷´ÉäVÉ (bedways) B´ÉÆ ºxÉä½þEò ºlÉ±ÉÉå ¨Éå iÉä±É ±ÉMÉÉ nåù*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò SÉÉ®úÉå +Éè®ú ºÉ¡òÉ<Ç ®úJÉå, ÊMÉ®äú ½ÖþB iÉä±É B´ÉÆ ¶ÉÒiÉ±ÉEò pù´É EòÉä
{ÉÉåUåô iÉlÉÉ ÊSÉ{ºÉ EòÉä ½þ]õÉBÄ*

ºÉå]õ®ú ±ÉälÉ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ (Specification of Centre lathe)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• ±ÉälÉù ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ (Specification of a lathe) (Fig 1)

±ÉälÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉ|ÉEòÉ®ú ºÉä º{ÉäÊºÉ¡òÉ<±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ:

{ÉEòcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉEÇò Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä*

¤Éäb÷ Eäò >ð{É®ú Ïº´ÉMÉ ºÉä* ±ÉälÉ BÎCºÉºÉ ºÉä ]õÉì{É +Éì¡ò ¤Éäb÷ iÉEò ±É¨¤É´ÉiÉ nÚù®úÒ ºÉä*

¤Éäb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, ¤Éäb÷ ¨ÉÉMÉÉç EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç*

EòÉªÉÇ EòÒ ́ É½þ +ÊvÉEòiÉ¨É ±É¨¤ÉÉ<Ç VÉÉä EäòxpùÉä Eäò ¤ÉÒSÉ SÉgøÉEò®ú ]õxÉÇ EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

EòÉ]õÒ VÉÉ ºÉEòxÉä ́ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ/±ÉälÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ* Eèò®äúúVÉ Eäò >ð{É®ú Ïº´ÉMÉ*

GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ´É Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ Eäò OÉäVÉÖB]äõb÷ EòÉì±É®ú {É®ú |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ EòÉ
¨ÉÉxÉ
Îº{Éhb÷±É MÉÊiÉªÉÉå EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ*

¡òÒb÷ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ*

Îº{Éxb÷±É ¤ÉÉä®ú EòÉ ºÉÉ<VÉ*

Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ EòÉ |ÉEòÉ®úú*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò JÉ®úÒnùÉ®ú ´É ¤ÉäSÉxÉä́ ÉÉ±Éä Eäò ¨ÉvªÉ ¤ÉÉiÉSÉÒiÉ ¨Éå EòÒ ¨Énùnù Eò®úiÉÒ
Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ ±ÉälÉ +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò VÉÉä EòÉªÉÇ ½þÉlÉ
¨Éå ½èþ, ´É½þ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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ºÉäx]õ®ú ±ÉälÉ BEò ̈ É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ½èþ, ÊVÉºÉEäò ́ ÉEÇò EòÉä {ÉEòc÷Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉxÉä +Éè®ú =ºÉEòÒ
ºÉiÉ½þ ºÉä +ÊiÉÊ®úHò vÉÉiÉÖ ½þ]õÉEò®ú ́ ÉEÇò EòÉä +É´É¶ªÉEò ¶Éä{É +Éè®ú ºÉÉ<VÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è* EòÉªÉÇ EòÉä nùÉä ºÉäh]õºÉÇ Eäò ¨ÉvªÉ, (mÉÒ VÉÉì
ªÉÉ ¡òÉä®ú VÉÉì) ¨Éå ªÉÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ {É®ú {ÉEòc÷Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ EòÉä nùÉä
ºÉäx]õºÉÇ Eäò ̈ ÉvªÉ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ºÉäx]õ®ú ±ÉälÉ Eäò Îº{Éhb÷±É ̈ Éå iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ ºÉäh]õ®ú
]äõ±Éº]õÉìEò Eäò Îº{Éxb÷±É ̈ Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉEò +Éè®ú }±ÉäºÉ {±Éä]õ EòÉä ±ÉälÉ Eäò
Îº{Éxb÷±É {É®ú ̈ ÉÉ=h]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ]Úõ±É{ÉÉäº]õ ̈ Éå oùgøiÉÉ
ºÉä {ÉEòc÷Eò®ú ́ ÉEÇò Eäò Ê´É°ürù ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉEÇò +{ÉxÉä +IÉ {É®ú PÉÖ̈ ÉiÉÉ
½èþ +Éè®ú ]Úõ±É ±ÉälÉ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ]Úõ±É ±ÉälÉ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú
SÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä, ÊºÉÊ±ÉÎhbÅ÷Eò±É ºÉ¡æòºÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, +Éè®ú VÉ¤É ]Úõ±É ±ÉälÉ +IÉ
ºÉä ÊEòºÉÒ EòÉähÉ {É®ú ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä, ]äõ{É®ú ºÉ¡æòºÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

JÉ®úÉnù EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (±ÉIÉhÉ) (Constructional features of lathe)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• ±ÉälÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional features of a lathe)

ÊEòºÉÒ ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB

-- EòiÉÇxÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä {ÉEòc÷xÉä B´ÉÆ =ºÉä PÉÚhÉÇxÉ Ênù¶ÉÉ Eäò Ê´É°ürù ¡òÒb÷ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB*

-- EòÉªÉÇ Eäò ®úÉä]äõ¶ÉxÉ Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ̈ Éå EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ºÉÉ{ÉäÊIÉEò MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB, ÎºlÉ®ú ´É PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò Ê±ÉB*

-- Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +Éì{É®äú¶ÉºÉ ½äþiÉÖ BCºÉäºÉ®úÒVÉ B´ÉÆ +]èõSÉ¨Éäx]õ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½è:þ (Fig 1)

- ½èþb÷ º]õÉìEò (Headstock)

- ]äõ±É º]õÉìEò (Tailstock)

- EèòÊ®úVÉ (Carriage)

- GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ (Cross-slide)

- Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ (Compound slide)

- ¤Éèb (Bed)

- ÎC´ÉEò SÉäxVÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ (Quick change gearbox)

- ±ÉèMºÉ (Legs)

- ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}] õ(Feed shaft)

- ±ÉÒb÷ ºGÖò (Lead screw)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.90 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉälÉ EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle of Lathe) (Fig 2)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉälÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ (Lathe main parts)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉälÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉälÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ¤Éäb÷ (Lathe bed)

±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò EòÉªÉÇ (Functions of a lathe bed)

±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò EòÉªÉÇ ½èþ:

-- BEò nÚùºÉ®äú ºÉä ºÉ½þÒ iÉÉ±É¨Éä±É ®úJÉiÉä ½ÖþB ÎºlÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ÎºlÉiÉ (locate)
Eò®úxÉÉ

-- +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä ́ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º±ÉÉ<b÷ ́ÉäVÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional features of a
lathe bed) (Fig 1)

ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ±ÉälÉ ¤Éäb÷ ËºÉMÉ±É EòÉÏº]õMÉ ̈ Éå ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* ¤Éc÷Ò ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå BEò
ºÉÉlÉ BCªÉÖ®äú]õ±ÉÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ nùÉä ªÉÉ iÉÒxÉ ºÉäC¶ÉxºÉ ½þÉä ºÉEòiÉ ½éþ* Ê®úÊVÉÊb÷]õÒ ¤ÉgøÉxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ́ Éä¤É ¥ÉäËºÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ¶ÉÉìEò +Éè®ú ́ ÉÉ<¥Éä¶ÉxºÉ B¤VÉÉ¤ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
±ÉälÉ ¤Éäb÷ EòÉä ¦ÉÉ®úÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ ̈ Éå BEò ºÉÆªÉÖHò º´ÉÉ¡Çò +Éè®ú EÚò±Éh]õ ]Åäõ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ±ÉälÉ ¤Éäb÷
EòÉ <h]äõOÉ±É {ÉÉ]Çõ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ ¤Éäb÷ |ÉÉªÉ: ¤ÉÉìCºÉ ºÉäC¶ÉxÉ Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ (cast iron) +lÉ´ÉÉ ¶ÉÒ]õ ̈ Éä]õ±É
EòÉä ́ Éä±b÷ Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ±ÉälÉ {É®ú EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò
EòÉªÉÇEòÉ®úÒ >ÄðSÉÉ<Ç Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* +CºÉ®ú ½äþb÷ º]õÉìEò ÊºÉ®äú EòÒ ]õÉÆMÉÉå Eäò ¤ÉÉìCºÉ ºÉäC¶ÉxÉ
¨Éå <±ÉäÎC]ÅõEò±É Îº´ÉSÉ ÊMÉªÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ iÉlÉÉ EÚò±Éäx]õ {É¨{É +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

+ÉvÉÉ®ú {ÉlÉ (Bed-ways) (Fig 2)

¤Éäb÷´ÉäVÉ +lÉ´ÉÉ º±ÉÉ<b÷ ́ ÉäVÉ =ºÉ {É®ú ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±Éä BºÉäºÉ®úÒVÉ/{ÉÖVÉÉç EòÉä ºÉ®úEòÉEò®ú
ºÉ½þÒ VÉMÉ½þ ±ÉMÉÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉä ½éþ*

¤Éäb÷ ´ÉäVÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉäþ ½éþ:

ºÉ¨ÉiÉ±É ¤Éäb ÷´ÉäVÉ (Flat bed-way) (Fig 3)

'V' ¤Éäb÷ ´ÉäVÉ ('V' bed way) (Fig 4)

EòÉìÎ¨¤ÉxÉä¶ÉxÉ ¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ (Combination bed way) (Figs 5a & 5b)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ½èþb÷ º]õÉìEò EòÒ iÉ®ú¡  +ÉvÉÉ®ú {ÉlÉ EÖòUô ºlÉÉxÉ UôÉäc÷Eò®ú ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäEò®ú
BEò MÉè{É ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò EòÉªÉÇ ±ÉMÉÉB VÉÉ ºÉEåò*

EÖòUô ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå +±ÉMÉ Eò®ú ÊnùªÉä VÉÉxÉä ́ÉÉ±Éä ¤Éäb÷ ½þÉäiÉä ½éþ, ÊVÉºÉºÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉ
{ÉbxÉä {É® úºÉèb±É÷ EòÉ ½èþb÷ º]õÉìEò Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ±ÉMÉÉEòÉ®ú EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*ò

¤Éäb÷ ´ÉäVÉ EòÉä OÉÉ<Ïxb÷MÉ uùÉ®úÉ ½þÉ< Ê¡òÊxÉ¶É Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô ¨É¶ÉÒxÉÉå
Eäò ¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ EòÉä ½þÉlÉ ºÉä ºGäò{É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô ̈ É¶ÉÒxÉÉå Eäò ¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ ½þÉbÇ÷hb÷
´É OÉÉ=xb÷ ½þÉäiÉä ½éþ ÎSÉ±b÷ +ÉªÉ®úxÉ EòÉÏº]õMÉ uùÉ®úÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þÉå EòÒ Ê´ÉªÉ®ú
®úÒÊVÉÏº]õMÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *
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¤Éäb÷ EòÉä |ÉÉªÉ: +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä OÉÉ<hb÷ Eò®xÉä fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉì{É ¤Éäb÷´ÉäVÉ (Gap bedway) (Fig 6)

½èþb÷ º]õÉìEò (Head Stock)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• ½äþb÷ º]õÉìEò Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ ½äþb÷÷ º]õÉìEò B´ÉÆ +Éè®ú ÊMÉªÉbÇ÷ ½äþb÷ º]õÉìEò ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòÉªÉÇ (Functions) (Fig 1)

´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÉä +ºÉä̈ ¤É±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä BEò ºÉÉvÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*
¨ÉäxÉ ¨ÉÉä]õ®ú ºÉä ´ÉEÇò iÉEò bÅ÷É<´É ]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®úxÉÉ*

<ºÉ¨Éå ´ÉEÇò EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ}]õ, ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ±ÉÒ´É®ú ±ÉMÉä ½þÉäiÉä
½èþ*

<ºÉ¨Éå MÉÒªÉ®,ú ¶ÉÉ}]õ iÉlÉÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò ºxÉå½þxÉ (lubrication) EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

½äþþb÷ º]õÉìEò Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of headstocks)

½èþþb÷ º]õÉìEò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ

1 +Éì±É ÊMÉªÉbÇ÷ ½äþþb÷ º]õÉìEò

2 EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ bÅ÷É<´É ½äþb÷ º]õÉìEò

+Éì±É ÊMÉªÉbÇ÷ ½èþb÷ º]õÉìEò (All geared headstock) (Fig 2)

ªÉ½þ näùJÉxÉä ̈ Éå fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò JÉÉäJÉ±Éä ¤ÉCºÉä (box section casting) Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉEòÉ >ð{É®úÒ føCEòxÉ ÊxÉEò±ÉxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò +xnù®ú VÉÉ±ÉÒ
(webs) ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉÊEò ªÉ½þ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ ¤ÉxÉ ºÉEäò ́ É <ºÉ¨Éå ¶ÉÉ}]õ, Ê¤ÉªÉË®úMÉ
±ÉMÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEäò* <ºÉ¨Éå Îº{Éhb÷±É EòÒ º±ÉÉ<b÷ ¶ÉÉ}]õ {É®ú Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå EòÒ ÊMÉªÉºÉÇ
Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò <xÉ{ÉÖ]õ ¶ÉÉ}]õ EòÉä nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ¤Éä±]õ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
ºÉä ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ {ÉÖ±ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä BEò ÎºlÉ®ú MÉÊiÉ {É®ú SÉ±ÉiÉÒ
½èþ* <ºÉ¨Éä C±ÉSÉ B´ÉÆ ¥ÉäEò ¦ÉÒ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<ºÉ¨Éå nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò <h]õ®úÊ¨ÉÊb÷B]õ (intermediate) ¶ÉÉ}]õ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ
ÊVÉºÉ {É®ú º±ÉÉ<Ëb÷MÉ (sliding) ÊMÉªÉ®ú ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ½äþb÷ º]õÉìEò +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå
¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É +ÉÊJÉ®úÒ ÊbÅ÷´ÉxÉ  ¶ÉÉ}]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ* Îº{Éhb÷±É EòÉ xÉÉäVÉ ½èþb÷ º]õÉìEò
ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ {É®ú EòÉªÉÇ {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉÄ ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ
½èþ*

º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ÊMÉªÉºÉÇ Eäò ¡òÉäCºÉÇ EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ́ÉÉ±Éä ±ÉÒ´É®,ú ½äþb÷ º]õÉìEò EòÉÏº]õMÉ
Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉä ½éþ*

+Éì±É ÊMÉªÉbÇ÷ ½èþb÷ º]õÉìEò ̈ Éå <h]õxÉÇ±É ÊMÉªÉ®úÉå ̈ Éä º{±Éè¶É (splash) ±ÉÖÊ¥ÉEäò¶ÉxÉ Eäò
Ê±ÉB ±ÉÖÊ¥ÉEäò¶ÉxÉ +ÉìªÉ±É (lubricating oil) ¦É®úÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* iÉä±É Eäò ºiÉ®ú Eäò
ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò +Éì<±É Eäò´É±É ̈ ÉÉEÇò Eäò ºÉÉlÉ BEò ºÉÉ<]õ M±ÉÉºÉ ±ÉMÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ ½äþb÷ º]õÉEò (Cone pulley headstock) (Fig 3)

<ºÉ¨Éå ̈ ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É {É®ú iÉÒxÉ ªÉÉ SÉÉ®ú º]äõ{É ́ ÉÉ±ÉÒ EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ,
VÉÉä  º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä SÉ±É ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ SÉ{É]äõ ¤Éä±]õ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä BEò nÚùºÉ®úÒ
{ÉÖ±ÉÒ VÉÉä Ê´É{É®úÒiÉ Gò¨É ̈ Éå ́ ÉèºÉä ½þÒ EòÉäxÉä {ÉÖ±ÉÒ ºÉä VÉÖc÷Òú ½þÉäiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ
¨ÉÖJªÉ ̈ ÉÉä]õ®ú ºÉä SÉ±ÉiÉÒ (drive) ½èþ*

½äþb÷º]õÉìEò EòÉÏº]õMÉ ¨Éå Îº{Éhb÷±É EòÉä ¤ÉäªÉË®úMÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú =ºÉ
{É®ú BEò EòÒ uùÉ®úÉ BEò ¤ÉÖ±ÉÊMÉªÉ®ú ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ BEò Ê{ÉÊxÉªÉxÉ
VÉÖb÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

¤ÉèEò ÊMÉªÉ®ú ªÉÚÊxÉ]õ ̈ Éå ±ÉMÉÒ ¶ÉÉ}]õ {É®ú ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ÊMÉªÉ®ú
B´ÉÆ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ Eäò nùÉÆiÉÉä EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ºÉÆMÉiÉ EòÉäxÉ (cone pulley) ºÉä ±ÉMÉä ¤ÉÖ±É

ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ Eäò nùÉÆiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤ÉèEò ÊMÉªÉ®ú ¶ÉÉ}]õ EòÉ +IÉ
¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É Eäò +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉÖ±É ÊMÉªÉ®ú EòÒ ±ÉÉìEò Ê{ÉxÉ EòÉä
¤ÉÉ½þ®ú JÉÓSÉEò®ú iÉlÉÉ ÊMÉªÉ®ú EòÉä ±ÉMÉÉEò®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éhb÷±É EòÒ º{ÉÒb÷ EòÉä
Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

<ºÉ ½èþb÷ º]õÉìEò Eäò uùÉ®úÉ Îº{Éhb÷±É EòÉä EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ Eäò º]äõ{ÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ (VÉèºÉä 3
º]äõ{É) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ (iÉÒxÉ) º{ÉÒb÷Éå {É®ú SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
¤ÉèEò ÊMÉªÉ®ú ±ÉMÉÉEò®ú º]äõ{ºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +xªÉ PÉ]õÉ<Ç MÉ<Ç MÉÊiÉªÉÉÄ ¦ÉÒ Ê¨É±É ºÉEòiÉÒ
½èþ* º{ÉÒb÷ ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤Éä±]õ EòÉä {ÉÖ±ÉÒ Eäò º]äõ{É {É®ú ¤Énù±ÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

ªÉ½þ ¦ÉÉ®úÒ ¦ÉÉ®ú ºÉ½þ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +É´ÉÉVÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉEòÉ ¨Éäx]äõxÉäxºÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

½þÉÊxÉªÉÉÄ (Disadvantages)

EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ Eäò º]äõ{ºÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Îº{Éhb÷±É MÉÊiÉªÉÉÄ ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Îº{Éhb÷±É º{ÉÒb÷ ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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-- ]ÅõÉxºÉ´ÉÍºÉMÉ (transversing) ½äþhb ÷´½þÒ±É*

-- ¡òÒb÷ ±ÉÒ´É®ú

-- ¡òÒb÷ ºÉ±ÉäC]õ®ú

-- ±ÉÒb÷ ºGÚò BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ (engagment) ±ÉÒ´É®ú*

ºÉèb÷±É (Saddle) (Fig 3)

ªÉ½þ BEò ‘H’ +ÉEòÉ®ú EòÒ fø±ÉÉ<Ç ½èþ ÊVÉºÉEäòò ÊxÉSÉ±Éä ¡äòºÉ Eäò ±ÉälÉ Eäò ¤Éäb÷ ´ÉäVÉ
Eäò ºÉÆMÉiÉ ‘V’ +ÉEÞòÊiÉ MÉÉ<b÷ OÉÖ́ ºÉ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ VÉÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ±ÉälÉ ¤Éäb÷ {É®ú ±ÉMÉÉxÉä
´É ºÉ®úEòÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ*

ºÉèb÷±É Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a saddle)

GòÉìºÉ-º±ÉÉ<b÷ (Cross-slide)

ºÉèb÷±É Eäò >ð{É®ú GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ]Úõ±É EòÉä GòÉìºÉ MÉÊiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ +ÉvÉÉ®ú Eäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ½èþhb÷±É uùÉ®úÉ mÉäbä÷b÷ Îº{Éhb÷±É
ºÉä SÉ±ÉÉªÉÒ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºGÚò ®úÉìb÷ {É®ú ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É Eòä ºÉÉlÉ ±ÉMÉä +Æ¶ÉÉÊEòiÉ EòÉ±É®ú
ºÉä GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ Eäò ¨É½þÒxÉ MÉÊiÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ (Compound rest)

ªÉ½þ GòÉìºÉ º±ÉÉ<b ÷Eäò >ð{É®ú iÉlÉÉ =ºÉEäò +ÉMÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä IÉèÊiÉVÉ
+´ÉºlÉÉ ¨Éå 3600 iÉEò PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ (swivelled) VÉÉiÉÉ ½èþ*

]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ (Top slide)

ªÉ½þ Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ Eäò >ð{É®ú ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ EòË]õMÉ ]Úõ±Éú EòÉä {ÉEòc÷xÉä ́ ÉÉ±Éä
]Úõ±É {ÉÉäº]õ EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉÉ ½èþ* ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò Ê±ÉB ºÉÒÊ¨ÉiÉ IÉèÊiÉVÉ
MÉÊiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®iÉÒ ½èþ*

Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ EòÉä GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ºÉä ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ
EòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4) ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ EòÉä
<ºÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ
{É®ú ½þÉä*

EèòÊ®úVÉ (Carrige)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EèòÊ®úVÉ Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EèòÊ®úVÉ Eäò {ÉÖVÉÉç Eä xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EèòÊ®úVÉ ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ´É½þ ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉÉä EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä {ÉEòb÷xÉä ´É SÉ±ÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) <ºÉä ±ÉälÉ ¤Éèb÷ Eäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ´ÉÉÆÊUôiÉ
ºlÉÉxÉ {É®ú ÎºlÉ®ú (lock) ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò nùÉä |É¨ÉÖJÉ ¦ÉÉMÉ B|ÉxÉ
´É ºÉéb÷±É ½þÉäiÉä ½èþ*

B|ÉxÉ (Apron) (Fig 2)

ºÉèb÷±É Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä B|ÉxÉ ¤ÉÉä±]õ uùÉ®úÉ EòºÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå EèòÊ®úVÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä
´É ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* B|ÉxÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ :

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò^õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ±Éº]õÉEò (TailStock)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ±Éº]õÉEò Eäò {ÉÚVÉÉç EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ]äõ±Éº]õÉEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±Éº]õÉEò Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]äõ±Éº]õÉEò (Tailstock)

ªÉ½þ ±ÉälÉ Eäò ¤Éäb÷´ÉäVÉ {É®ú BEò ºÉ®úEòxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ <EòÉ<Ç ½èþ* ªÉ½þ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò nùÉBÄ
½þÉlÉ EòÒ +Éä®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ nùÉä ¦ÉÉMÉÉå ¤ÉäºÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú ¤ÉxÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉäºÉ EòÉ iÉ±É ¤É½ÖþiÉ BCªÉÖ®äú]õ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ
¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ {É®ú ¤ÉxÉä JÉÉÆSÉÉå Eäò ºÉÆMÉiÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½è* ªÉ½þ ¤Éäb÷ {É®ú º±ÉÉ<b÷ Eò®ú ºÉEòiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ ¤Éäb÷ {É® ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ]äõ±É º]õÉìEò
EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¤ÉäºÉú {É®ú BºÉä̈ ¤É±É EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤ÉäºÉ Eäò Ê{ÉUô±Éä ¦ÉÉMÉ {É®ú +Æ¶ÉÉEòxÉ
ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò {É®ú ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É nùÉäxÉÉä ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉBÄ +É{ÉºÉ ̈ Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ, iÉÉä ]äõ±É º]õÉìEò EòÉ +IÉ +Éè®ú ½äþþb÷
º]õÉìEò EòÉ +IÉ BEò ®äúJÉÉ/ºÉÆ®äúJÉxÉ ¨Éå ½þÉäiÉä ½èþ*

<ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ́É +ÉvÉÉ®ú EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉþ Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ]äõ±É º]õÉìEò ̈ Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 1)

a) +ÉvÉÉ® (base

b) ¤ÉÉìb÷Ò (body

c) Îº{Éhb÷±É (spindle (barrel))

d) Îº{Éhb÷±É ±ÉÉìËEòMÉ ±ÉÒ´É®ú (spindle locking lever)

e) +Éì{É®äúË]õMÉ ºGÚò ®úÉìb÷ (operating screw rod)

f) +Éì{É®äúË]õMÉ xÉ]õ (operating nut)

g) ]õä±É º]õÉìEò ½äþhb÷ ́ ½þÒ±É (tailstock hand wheel)

h) SÉÉ¤ÉÒ (key)

i) ºÉä]õ ºGÚò/ºÉä]õ +Éì́ É®ú ºGÚò (set screw/set overscrew)

j) C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ¤ÉÉä±]õ (clamping bolt)

]äõ±Éº]õÉEò Eäò EòÉªÉÇ (Functioning of a tailstock)

½èþhb÷´½þÒ±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú ¤Éè®ú±É EòÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ¤Éè®ú±É
EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ́ ÉÉ±Éä EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ
Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤Éè®ú±É Eäò £òh]õ ̈ Éå JÉÉäJÉ±Éä ÊºÉ®äú ̈ Éå ̈ ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú ÊnùªÉÉ  ®ú½þiÉÉ
½èþ* ¤Éè®ú±É Eäò SÉ±ÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤Éè®ú±É {É®ú Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ OÉìVÉÖB¶ÉxºÉ ̈ ÉÉEÇò

ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* +b÷VÉÏº]õMÉ ºGÖò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä +Éc÷É ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* ºÉ®úEòÉxÉ EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ EòÉä OÉìVÉÖB¶ÉxÉ näùJÉEò®ú, ±ÉMÉ¦ÉMÉ {ÉgøÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ]äõ{É®ú ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ]äõ±Éº]õÉìEò Eäò ºÉäx]õ®ú EòÉä +Éì¡òºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ
´ªÉ´ÉºlÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
]äõ±Éº]õÉìEò EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of the tailstock)
±ÉälÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±É¨¤Éä EòÉªÉÉæ EòÉä +ÉvÉÉ®ú näùxÉä Eäò Ê±ÉªÉä bä÷b÷ ºÉäh]õ®ú
Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä* (Fig 2)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]äõ{É®ú ¶ÉèEòú ´ÉÉ±Éä ÊbÅ÷±É, ®úÒ¨É®,ú ÊbÅ÷±É SÉEò VÉèºÉä +ÉèVÉÉ®ú ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB*
(Fig 3)

+ÉvÉÉ®ú Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ̈ Éå ]äõ±É º]õÉìEò EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä +Éì¡òºÉä]õ Eò®úiÉä ½ÖþB ¤ÉÉÁ ]äõ{É®ú
]õxÉÇ Eäò Ê±ÉB* (Fig 4)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.92 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡òÒÊbÆ÷MÉ ´É SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Feeding & thread cutting mechanism)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡òÒËb÷MÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¡òÒËb÷MÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

¡òÒb÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Feed mechanism) (Fig 1) ]õ¨¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú ªÉÚÊxÉ] (Tumber gear unit)

]õ¨¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú ªÉÚÊxÉ]õ ̈ Éå iÉÒxÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ BEò ºÉä]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå |ÉiªÉäEò ̈ Éå
ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÆJªÉÉ ¨Éå nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½éþþ, VÉÉä Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú EòÉä ÎºlÉ®ú ÊMÉªÉ®ú ºÉä
VÉÉäc÷iÉÉ ½èþ* <ºÉä Ê®ú´ÉÍºÉMÉ ÊMÉªÉ®ú <EòÉ<Ç ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ, CªÉÉåÊEò Îº{Éhb÷±É Eäò
=ºÉÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éä SÉ±ÉiÉä ®ú½þiÉä ½ÖþB ¦ÉÒ ]Úõ±É Eäò ¡òÒb÷ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½äþiÉÖ
<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ªÉÖÊxÉ]õ ̈ Éå ±ÉMÉä ±ÉÒ´É®ú EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úEäò
<ºÉä Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú ºÉä ºÉ¨¤Érù ªÉÉ +ºÉ¨¤Érù ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
(Fig 2)

±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ ¡òÒb÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú ]Úõ±É EòÉä ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±É ́ É
GòÉìºÉ +Éì]õÉä̈ ÉèÊ]õEò ¡òÒb÷ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* +Éì]õÉä̈ ÉèÊ]õEò ¡òÒb÷ Eäò EòÉ®úhÉ EòÉªÉÇ
EòÒ ¡òÒÊxÉ¶É +SUôÒ +ÉiÉÒ ½èþ ]Úõ±É EòÒ ¡òÒËb÷MÉ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ÊxÉ¦ÉÇ®ú nù®ú {É®ú
½þÉäiÉÒ ½èþ, ºÉÊGòªÉÉ {ÉÚ®úÒ Eò®úxÉä ¨Éå Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ¨ÉÉxÉ´É ¸É¨É EòÉä
Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

¡òÒb÷÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ*

- Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú (Spindle gear) (A)

-  ]ṏ ¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú (Tumbler gear unit) (B)

- Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú (Fixed stud gear) (C)

- SÉäVÉ ÊMÉªÉ®ú (Change gear unit) (DEFG)

-    ÎC´ÉEò SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ Quick change gear box) (H)

- ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ/±ÉÒb÷ ºGÚò (Feed shaft / Lead screw (I))

- B|ÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Apron mechanism)

¡òÒb÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò ={É®úÉäHò ºÉ¦ÉÒ <EòÉ<ÇªÉÉå uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ Eäò |ÉiªÉäEò SÉCEò®ú Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå +ÉèVÉÉ®ú EòÒ MÉÊiÉ {ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú (Spindle gear)

Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú ¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ iÉlÉÉ ½èþb÷ º]õÉìEò EòÒ fø±ÉÉ<Ç Eäò ¤ÉÉ½þ®ú
½þÒ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ*

ÎºlÉ®ú º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú (The fixed stud gear)

Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú EòÉä ¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú ºÉä, ]õ¨¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ ºÉä
½þÉäiÉä ½ÖþB bÅ÷É<´É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú Eäò SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ
¨ÉÖJªÉ Îº{É¨b÷±É ÊMÉªÉ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ®ú½þiÉä ½éþ*

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú <EòÉ<Ç  (Change gear unit)

Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú +{ÉxÉä bÅ÷É<´É EòÉä SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ uùÉ®úÉ ÎC´ÉEò SÉåVÉ
ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ EòÉä ]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¡òÒb÷ ¤Énù±ÉxÉä Eäò =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉªÉä
+ÊiÉÊ®úHò <EòÉ<Ç Eäò °ü{É ¨Éå ={É±É¤vÉ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò ºÉä]õ ¨Éå ºÉä SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú
ªÉÖÊxÉ]õ ¨Éå bÅ÷É<´É®ú, ÊbÅ÷´ÉxÉ +Éè®ú +É<b÷±É®ú ÊMÉªÉ®ú EòÉä ¤Énù±ÉxÉä EòÉ |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

i´ÉÊ®úiÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ (Quick change gear box)

<ºÉ¨Éå ¤ÉÉCºÉ EòÉÏº]õMÉ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú BEò ±ÉÒ´É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉÒ´É®ú EòÉä
+Éì{É®äú]õ Eò®úEäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä +É{ÉºÉ ̈ Éå ̈ ÉäSÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò
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]Úõ±É EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¡òÒb÷ nù®ú nùÒ VÉÉ ºÉEäò* ±ÉÒ´É®ú EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¡òÒb÷ nù®ú EòÒ iÉÉÊ±ÉEòÉ  ¤ÉÉìCºÉ EòÒ EòÉÏº]õMÉ Eäò >ð{É®ú
±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉä näùJÉEò®ú ´ÉÉÆÊUôiÉ ¡òÒb÷ nù®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ±ÉÒ´É®ú EòÉä ºÉÆMÉiÉ
(Corresponding) ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ - ºÉÉvÉÉ®úhÉ B´ÉÆ ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Thread cutting - Simple and compound gear
train)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ B´ÉÆ ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉÉå ¨Éä +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Change gear train)

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ, ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ BEò ]ÅäõxÉ ½èþ VÉÉä ÎºlÉ®ú º]õb÷ú ÊMÉªÉ®ú EòÉä ÎC´ÉEò SÉåVÉ
ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ºÉä VÉÉäb÷iÉÉù Eò®úiÉÒ ½èþ* ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉÉªÉ: ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ
BEò ºÉä]õ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ Îº{Éhb÷±É B´ÉÆ ±ÉÒb÷
ºGÚ EòÒ MÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ
EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ÊMÉªÉ®úÉå ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ*

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ ¨Éå bÅ÷É<´É®ú ÌbÅ÷´ÉxÉ B´ÉÆ +É<b÷±É®ú (idler) ÊMÉªÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ*ò

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Simple gear train)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ BEò BäºÉÒ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå Eäò´É±É BEò SÉÉ±ÉEò
iÉlÉÉ BEò SÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉªÉºÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉÉÊ±ÉEò iÉlÉÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉªÉºÉÇ Eäò ¤ÉÒSÉ BE

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.92 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ  (The feed shaft)

¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ EòÉä ÎC´ÉEò SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ºÉä B|ÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä
bÅ÷É<´É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ EòÒ PÉÚhÉÔªÉ MÉÊiÉ (rotary movement)
EòÉä ]Úõ±É EòÒ ®äúJÉÒªÉ MÉÊiÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

B|ÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (The apron mechanism)

B|ÉxÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É ¨Éå ]Úõ±É Eäò ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±É ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ Eäò Ê±ÉªÉä ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ ºÉä
ºÉìb÷±É iÉEò ªÉÉ ]Úõ±É Eäò ]ÅõÉxºÉ´ÉºÉÇ ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ Eäò Ê±ÉªÉä GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ iÉEò bÅ÷É<´É
]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®úxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

+É<b÷±É®ú ÊMÉªÉ®ú ¦ÉÒ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è ÊVÉºÉEòÉ ÊMÉªÉ®ú +xÉÖ{ÉÉiÉ {É®ú EòÉä<Ç
|É¦ÉÉ´É xÉ½þÒ {Éc÷iÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É bÅ÷É<´É®ú B´ÉÆ ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä
VÉÉäc÷xÉä iÉlÉÉ ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ SÉÉ±É EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ Ênù¶ÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*þò

(Fig 1) ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

(Fig  2) ̈ Éå ±ÉälÉ ̈ Éå SÉÉ±ÉEò ́ É SÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ ̈ ÉÉ=Ïh]õMÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç
½èþ*

VÉÉì¤É {É®ú EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉä EòÒ Ê{ÉSÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú bÅ÷É<´É®ú ÊMÉªÉ®úú B´ÉÆ
ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*
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ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Compound gear train)

Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ Îº{Éhb÷±É iÉlÉÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò Eäò ¤ÉÒSÉ BEò bÅ÷É<´É®ú B´ÉÆ BEò ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú
±ÉMÉÉEò®ú  ́ ÉÉÆÊUôiÉ MÉÊiÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ* <ºÉÊ±ÉB <ºÉ
+xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉä ]ÖõEòc÷Éå ̈ Éå Eò®úEäò ={É±É¤vÉ ÊMÉªÉ®ú ºÉä]õ uùÉ®úÉ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú |ÉÉ{iÉ ÊEòB
VÉÉiÉä  ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä BEò ºÉä +ÊvÉEò bÅ÷É<´É®ú +Éè®ú BEò ÊbÅ÷´ÉxÉú ÊMÉªÉ®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ  ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ ]ÅäõxÉ ÊMÉªÉ®ú
Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ*

Fig 3 ¨Éå BEò Eò¨{ÉÉ=hb÷ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

BEò 6 T.P.l.  ́ ÉÉ±Éä ±ÉÒb÷ ºGÚò ́ ÉÉ±ÉÒ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ{É®ú ́ ÉÉÆÊUôiÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ MÉhÉxÉÉ
EòÒÊVÉB ÊVÉºÉ {É®ú 4.5 mm  Ê{ÉSÉ EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉ]õÒ VÉÉxÉÒ ½þÉä* ={É±É¤vÉ ÊMÉªÉ®úÉå
¨Éå 20 ºÉä 120 nùÉÆiÉä ½èþ  VÉÉä 5 nùÉÆiÉÉä EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ̈ Éå ½èþ iÉlÉÉ °ü{ÉÉxiÉÊ®úiÉ ÊMÉªÉ®ú
¨Éå 120 nùÉÆiÉä ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.93 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

VÉÉì¤É EòÉä ºÉäx]õ®ú ¨Éå {ÉEòc÷xÉÉ +Éè®ú EèòSÉ {±Éä]õ +Éè®ú b÷ÉìMÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ (Holding the job between centre
and work with catch plate and dog)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EäòxpùEòÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ]õÍxÉMÉ ½äþiÉÖ EòÉªÉÇ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ
• EèòSÉ {±Éä]õ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ
• EèòSÉ {±Éä]õ +Éè®ú b÷ÉìMÉ EòÒ EòÉªÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EäòxpùEòÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ]õÍxÉMÉ ¨Éå EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ½þÒ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*
]õÍxÉMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ EòÉªÉÇ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊEòxiÉÖ <ºÉ¨Éå Ê´É¶Éä¹É
°ü{É ºÉä xÉÍ±ÉMÉ, SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉÉ (thread cutting), +hb®ú ÷EòË]õMÉ +ÉÊnù EòÉªÉÉå
Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä +SUäô EòÉè¶É±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Eäò´É±É
¤ÉÉÁ ºÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ* ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÊGòªÉÉBÄ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉªÉÇ
EòÒ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ iÉèªÉÉ®úÒ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòÉªÉÇ EòÒ nùÉäxÉÉå ¦ÉÖVÉÉBÄ EòÒ ¡äòËºÉMÉ Eò®åú ́ É ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºÉÒ¨ÉÉ ̈ Éå EÖò±É ±É¨¤ÉÉ<Ç ¤ÉxÉÉ
±Éå*

ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ ´É |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉäx]õ®úù ÊbÅ÷±É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú ´É EòÉªÉÇ Eäò nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå
{É®ú ºÉäx]õ®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®ú ±Éå*

Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ºÉä SÉEò EòÉä =iÉÉ®ú ±Éå ´É bÅ÷É<Ë´ÉMÉ {±Éä]õ +lÉ´ÉÉ EèòSÉ {±Éä]õ SÉgøÉ
(assemble) ±Éå*

Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É º±ÉÒ´É BºÉä̈ ¤É±É Eò®åú ́ É º±ÉÒ´É ̈ Éå ±ÉÉ<´É ºÉäx]õ®úù Ê¡òCºÉ
Eò®åú*

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ VÉÉÆSÉ ±Éå ÊE Îº{Éxb÷±É º±ÉÒ´É ´É ±ÉÉ<´É ºÉäx]õ®ú ]Úõ]õ
¡Úò]õ (damages), ¤É®Çú ºÉä ¨ÉÖHò ´É {ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

<ºÉ ¤ÉÉiÉ ÊEò VÉÉÄSÉ Eò®åú ÊEò ±ÉÉ<´É ºÉäx]õ®ú ºÉ½þÒ °ü{É ºÉä SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ* (Fig 1)

EòÉªÉÇ Eäò ́ ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖ°ü{É ={ÉªÉÖHò ±ÉälÉ EèòÊ®úªÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú iÉlÉÉ =ºÉä EòÉªÉÇ
Eäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú ¤ÉÉ½þ®ú (point outward) EòÒ +Éä®ú ¤Éäx]õ ]äõ±É ºÉä EòºÉå*
(Fig 2)

EòÉªÉÇ ́ É EèòÊ®úªÉ®ú ̈ Éå ºGÚò Eäò +xiÉ ̈ Éå BEò iÉÉÆ¤Éä ªÉÉ {ÉÒiÉ±É EòÒ UôÉä]õÒ ¶ÉÒ]õ ±ÉMÉÉEò®ú
EòÉªÉÇ EòÒ Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þ EòÒ ®úIÉÉ Eò®åú* (fig 3)

]äõ±É º]õÉìEò ½äþþb÷ ºÉäx]õ®ú EòÒ +Éä®ú ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò Eäòxpù ÊUôpù ̈ Éå ={ÉªÉÖHò ºxÉä½þEò
VÉèºÉä xÉ¨ÉÇ OÉÒºÉ ±ÉMÉÉBÄ*

]äõ±É º]õÉìEò EòÉä EòÉªÉÇ EòÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖ°ü{É ±ÉälÉ ¤Éäb÷ {É®ú ÊJÉºÉEòÉBÄ* ]äõ±É º]õÉìEò
EòÉ Îº{Éhb÷±É EòÉä ]äõ±É  º]õÉìEò Eäò +ÉMÉä (beyond) ±ÉMÉ¦ÉMÉ 60 ºÉä 100mm
iÉEò ÊJÉºÉEòÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

]äõ±É º]õÉìEò EòÉä ¤Éäb÷ {É®ú C±Éè̈ {É Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎSÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ́ É½þÉÄ ºÉèb÷±É
EòÉ SÉ±ÉÉxÉä (operate) Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ½þÉä*
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EòÉªÉÇ Eäò ºÉäh]õ®ú ½þÉä±Éù EòÉä ±ÉÉ<´É ºÉäh]õ®ú (live centre) Eäò {ÉÉì<Æ]õõ ºÉä ±ÉälÉ EèòÊ®úªÉ®ú
EòÒ {ÉÚÆUô EòÉä EèòSÉ {±Éä]õ Eäò JÉÉÆSÉä ̈ Éå ±ÉMÉÉEò®ú BÆMÉäVÉ Eò®åú* EòÉªÉÇ EòÉä <ºÉÒ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå ½þÉlÉ ºÉä {ÉEòbä÷ ®ú½åþ*

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ±ÉälÉ EèòÊ®úªÉ®ú EòÒ {ÉÚÆUô bÅ÷É<Ë´ÉMÉ  {±Éä]õ Eäò JÉÉÆSÉä (slot)
Eäò iÉ±É (bottom) ̈ Éå xÉ `ö½þ®äú* <ºÉºÉä EòÉªÉÇ EòÒ ºÉ½þÒ ºÉÒË]õMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉäx]õ®ú
½þÉä±Éù ¨Éå xÉ½þÒ ¤Éè̀ öÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäòMÉÉ* (Fig 5)

]äõ±É º]õÉìEò Eäò Îº{Éhb÷±É EòÉä ½äþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú iÉ¤É iÉEò +ÉMÉä ¤ÉgøÉBÄ VÉ¤É
iÉEò ÊEò ½äþb÷ ºÉäh]õ®úù EòÉ {ÉÉ<x]õ EòÉªÉÇ Eäò ºÉäh]õ®ú ½þÉä±Éù ¨Éå ½äþb÷ ºÉäh]õ®ú (dead
centre) Eäò Ê¤ÉxÉÉ Ê½þ±Éä, ºÉ½þÒ |ÉEòÉ®ú ºÉä ¤Éè̀ ö xÉ VÉÉB* (fig 6)

]äõ±É º]õÉìEò EòÉä =ÊSÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ]äõ±É º]õÉìEò C±Éè̈ {É xÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ EòºÉ Eò®ú C±Éè̈ {É
Eò®ú ±Éå* (Fig 4)

EèòÊ®úªÉ®ú EòÒ ]äõ±É EòÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô SÉ±ÉÉB* ̀ öÒEò <ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä BäºÉä
ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú ÊEò Eäò´É±É ¨ÉÉ¨ÉÚ±ÉÒ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ¨É½þºÉÚºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

<ºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ]äõ±É º]õÉìEò Îº{Éhb÷±É C±Éè̈ {É EòÉä EòºÉå iÉlÉÉ ªÉ½þ VÉÉÆSÉå ÊEò |ÉÊiÉ®úÉävÉ
xÉ ¤Énù±Éä* ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 250 r.p.m {É®ú ºÉä]õ Eò®åú iÉlÉÉ EòÉªÉÇ EòÉä EÖòUô
ºÉèEòhb÷ Eäò Ê±ÉB PÉÚ̈ ÉxÉä nåù*

BEò ¤ÉÉ®ú {ÉÖxÉ: |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉä VÉÉÆSÉä iÉlÉÉ ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä ]äõ±É º]õÉìEò Îº{Éhb÷±É
EòÉä ºÉ¨ÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú*

+¤É EòÉªÉÇ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉèªÉÉ®ú ½èþ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.93 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉªÉÇ Eäò EäòxpùÉå Eäò ¤ÉÒSÉ {ÉEòc÷xÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éä ÊEò nùÉäxÉÉå ºÉäh]õºÉÇù
ºÉÆ®äúJÉÒ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.94 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡äòËºÉMÉ +Éè®ú ®úË¡òMÉ ]Úõ±É EòÉ ºÉ®ú±É Ê´É´É®úhÉ (Simple description of facing and roughing tool)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡äòËºÉMÉ Eäò =qäù¶ªÉò ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¡äòËºÉMÉ EòÉªÉÇ Eäò nùÉä¹ÉÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• nùÉä¹ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¡äòËºÉMÉ Eäò nùÉä¹ÉÉå EòÉä nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò ={ÉSÉÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¡äòËºÉMÉ (Facing)

EòÉªÉÇ Eäò +IÉ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ]Úõ±É EòÉä ¡òÒb Eò®úiÉä ½ÖþB EòÉªÉÇ Eäò ¡äòºÉ ºÉä vÉÉiÉÖ
½þ]õÉxÉä EòÒ +Éì{Éä®äú¶ÉxÉ EòÉä ¡äòËºÉMÉ Eò½þiÉä ½éþþ* (Fig 1)

¡äòËºÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of facing)

− EòÉªÉÇ Eäò º]äõ{É EòÒù ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä B´ÉÆ ÊxÉ¶ÉÉxÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÆnù¦ÉÇ
{ÉÉxÉÉ*

− EòÉªÉÇ Eäò +IÉ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ BEò ¡äòºÉ {ÉÉxÉÉ*

− EòÉªÉÇ Eäò ¡äòºÉ {É®ú JÉÖ®nÚùù®úÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ½þ]õÉxÉÉ iÉlÉÉ =ºÉEòÒ VÉMÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶Éb÷÷
ºÉ¡æòºÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ*

− EòÉªÉÇ EòÒ {ÉÚ®úÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉÉ*

¡äòËºÉMÉ ®ú¡ò +lÉ´ÉÉ Ê¡òÊxÉ¶É ¡äòËºÉMÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* ®ú¡  ¡äòËºÉMÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eäò
¡äòºÉ ºÉä EòÉºÉÇ ¡òÒËb÷MÉ B´ÉÆ +ÊvÉEò Eò]õ-MÉ½þ®úÉ<Ç uùÉ®úÉ +ÎvÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉÒ
VÉÉiÉÉ ½èþ, Eäò´É±É Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ vÉÉiÉÖ UôÉäc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ* ®ú¡ ¡äòËºÉMÉ
¨Éå ]Úõ±É EòÉä VÉÉì¤É EòÒ ºÉiÉ½þ/{ÉÊ®úÊvÉ ºÉä Eäòxpù EòÒ +Éä®ú ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¡òÊxÉ¶b÷
¡äòËºÉMÉ ¨Éå ®ú¡ò ¡äòÊºÉÆMÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ®ú¡ò ºÉ¡æòºÉ EòÉä º¨ÉÚlÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê¡òÊxÉ¶É ¡äòËºÉMÉ ¨Éä +ÉèVÉÉ®ú EòÉä EòÉªÉÇ Eäò Eäòxpù ºÉä =ºÉEäò {ÉÊ®úÊvÉ EòÒ +Éä®ú ¡òÒb÷
(feed) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*ò (Fig 2a +Éè® 2b)

®ú¡ò ¡äòËºÉMÉ EòÉªÉÇ Eäò +ÉèºÉiÉ ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
SÉªÉÊxÉiÉ Îº{Éhb÷±É EòÒ MÉÊiÉ (RPM) iÉlÉÉ EòÉºÉÇ ¡òÒb÷ B´ÉÆ +ÊvÉEò bä÷{lÉ +Éì¡ò
Eò]õ EòÉä ºÉÉlÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉÒ |ÉEòÉ®ú Ê¡òÊxÉ¶Éb÷ ¡äòËºÉMÉ Eäò Ê±ÉB ®ú¡ò ¡äòËºÉMÉ EòÒ nùÉä MÉÖxÉÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷
EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.05 mm ¡òÉ<xÉ ¡òÒb÷ nù®ú B´ÉÆ
0.1 mm ºÉä Eò¨É bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ ®úJÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¡äòËºÉMÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ nùÉä¹É +ÉiÉä ½éþ (Fig 3)

+´ÉiÉ±É ¡ò±ÉEò (A concave face)

+ÉèVÉÉ®ú oùgøiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò xÉ ¤ÉÆvÉÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ¡òÒËb÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ªÉ½þ EòÉªÉÇ ¨Éå
]Úõ±É uùÉ®úÉ MÉe÷É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=kÉ±É ¡ò±ÉE (A convex face)

ªÉ½þ +ÉèVÉÉ®ú Eäò ¤±Éx]õ EòË]õMÉ Bc÷VÉú (blunt cutting edge) B´ÉÆ Eèò®äúVÉ EòÉä
±ÉÉìEò xÉ Eò®úxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉ nùÉä¹É ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉèVÉÉ®ú EòÉä {ÉÖxÉ: ¶ÉÉ{ÉÇú Eò®úEäò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ±ÉälÉ
¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú Eèò®äúVÉ EòÉä ±ÉÉìEò ¦ÉÒ EòÒÊVÉB*
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Eäòxpù ¨Éä BEò Ê{É{É ®ú½þ VÉÉxÉÉ (A pip left in the centre)

ªÉ½þ nùÉä¹É ]Úõ±É Eäò ºÉ½þÒ ºÉäx]õ®ú ½þÉ<]õ {É® úºÉä]õ xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ ]Úõ±É EòÉä ºÉ½þÒ ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ Eò®úEäò <ºÉ nùÉä¹É EòÉä nÚù®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*ò

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.94 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.95 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ËºÉMÉ±É {´ÉÉ<Æ]õ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É +Éè®ú ¨É±]õÒ {´ÉÉ<Æ]õ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (Nomanclature of single
point cutting tools and multi point cutting tools)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ËºÉMÉ±É {ÉÉ<Æ]õEòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨É±]õÒ {ÉÉ<Æ]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ¨Éå EòË]õMÉ ]Úõ±ÉºÉ EòÉä nùÉä ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÄ]õÉ MÉªÉÉ ½èþ ªÉä ½èþ :-

1 ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É

2 ¨É±]õÒ {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ´ÉÉ±ÉÉ ]Úõ±É

ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nÉ´É±ÉÒ (Single point cutting
tool nomenclature)

]õÌxÉMÉÆ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]Úõ±É (wedge) EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ* ´ÉäVÉ÷ °ü{ÉÒ
EòË]õMÉ BVÉú EòÉªÉÇ ¨Éä |É´Éä¶É Eò®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ EòÉä ½þ]õÉiÉÒ ½èþ* <ºÉÒÊ±ÉB ]Úõ±É
EòÒ EòË]õMÉ BVÉ EòÉä ´ÉäVÉú ºÉä {ÉSSÉc÷ (wedge) Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éå OÉÉ<hb÷ Eò®úxÉÉ
VÉ°ü®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ½þ¨É ]ÅõÉªÉ±É +Éè®ú B®ú®ú uùÉ®úÉ SÉÉEÚò ºÉä {ÉäÎxºÉ±É ¶ÉÉ{ÉÇ Eò®úiÉä ½éþ iÉÉä,
ºÉ¡ò±ÉiÉÉ {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¶ÉÉ{ÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉäÎxºÉ±É EòÒ ±ÉEòc÷Ò {É®ú SÉÉEÚò EòÉä
BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÉähÉ {É®ú ®úJÉiÉä ½éþ* (Fig 1)

{ÉäÎxºÉ±É EòÒ ±ÉEòc÷Ò Eäò ºlÉÉxÉ {É®ú, ªÉÊnù ÊEòºÉÒ xÉ®ú¨É vÉÉiÉÖ VÉèºÉä {ÉÒiÉ±É EòÉä
EòÉ]õÉ VÉÉB, iÉÉä ªÉ½þ {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò ¤±Éäb÷ VÉ±nùÒ ¤±Éx]õ ½þÉäiÉÒ÷ ½èþ* {ÉÒiÉ±É EòÉä
ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB EòË]õMÉ BVÉú EòÉä Eò¨É xªÉÖxÉ EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷
Eò®úxÉÉ ½èþ* (Fig 2)

Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÉähÉ EòÉä C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ iÉlÉÉ Fig 2 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÉähÉ
EòÉä (wedge angle) ́ ÉäVÉ EòÉähÉ Eò½þiÉä ½éþ*

±ÉälÉ Eäò EòË]õMÉ ]Úõ±É ̈ Éå OÉÉ<xb÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉähÉ (Angles ground
on a lathe cutting tool) (Fig 3)

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉähÉ |ÉiªÉäEò ]Úõ±É {É®ú xÉ½þÒ ½þÉäiÉä* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB
®úË¡òMÉ ]Úõ±É EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉ ]Úõ±É {É®ú ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ ´É EòÉähÉ ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

1 B|ÉÉäSÉ EòÉähÉ (approach angle)

2 ]ÅõÉªÉ±É EòÉähÉ (trail angle)

3 ]õÉì{É ®äúEò EòÉähÉ (top rake angle)

4 ºÉÉ<b÷ ®äúEò EòÉähÉ (side rake angle)

5 £òh]õ C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (front clearance angle)

6 ºÉÉ<b÷ C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (side clearance angle)
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±ÉälÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò ¨É±]õÒ {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É ½èþ (Multi point cutting
tools used in lathe are) :

- ÊbÅ÷±É (Drill) RT for Ex.No. 2.1.61

- ®úÒ¨É®ú (Reamer) RT for Ex.No. 2.1.67

- ]ìõ{É (Tap) RT for Ex.No. 2.1.70

- b÷É< (Die) RT for Ex.No.2.1.71

½èþhb÷ SÉäVÉºÉÇ +Éè®ú =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Hand chasers and their uses)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ SÉäVÉ®ú CªÉÉ ½èþ
• ½èþhb÷ SÉäVÉ®ú EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½èþhb÷ SÉäVÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

BEò {ÉÚhÉÇ mÉäb÷ ¡òÉ¨ÉÇ EòÉ]õxÉÉ ºÉ¨¦É´É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþþ* ËºÉMÉ±É {ÉÉì<x]õõ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ
+xÉÖÊSÉiÉ Gäòº]õõ }±Éè],õ °ü]õ ÊjÉVªÉÉ, +Éè®ú |ÉÉä¡òÉ<±É +ÉÊnù ½þÉäxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ
®ú½þiÉÒ ½èþ* SÉäVÉ®ú xÉÉ¨ÉEò ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò <ºÉä `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* (Fig 1)

½èþhb÷ SÉäVÉºÉÇ (Hand chasers)

½éþb÷ SÉäVÉºÉÇ ´Éä ªÉÖÊHòªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½éþþ ÊVÉxÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ mÉäb÷ EòÉä ºÉ½þÒ Eò®úxÉä +Éè®ú
Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

½éþb÷ SÉäVÉ®ú nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ

- BCº]õxÉÇ±É mÉäb÷ SÉäVÉºÉÇ (Fig 2)

- <x]ÅõxÉ±É mÉäb÷ SÉäVÉºÉÇ Fig 3

®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Constructional features)

ªÉ½þ BEò ]Úõ±É º]õÒ±É Eäò +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú GòÉìºÉ ºÉäC¶ÉxÉ ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½è,þ ½þÉbÇ÷ +Éè®ú
]äõ¨{ÉbÇ÷ ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ (ground) OÉÉ=b÷ ÊEòªÉä ½ÖþªÉä ½þÉäiÉä ½éþ* ºÉÉ¨ÉxÉä
EòÒ iÉ®ú¡ò ̈ É±]õÒ {ÉÉ<Æ]õõ EòË]õMÉ ]õÒlÉ EòÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ ̈ Éå ®éúEò BÆMÉ±É Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* nÚùùºÉ®äú UôÉä®ú {É®ú Ê¡òCºÉ ½éþb÷±É ½þÉäiÉÉ ½èþ ]ÚõlÉ EòÒ Ê{ÉSÉ Ê¡òËxÉ¶É ½þÉäxÉä
´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ {É®ú mÉäb÷ Ê{ÉSÉ ºÉä ̈ Éä±É JÉÉiÉÒ ½è, SÉèËVÉMÉ ®äúº]õ EòÉä ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò Eò®úÒ¤É
®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* iÉÉÊEò ®äúº]õ +Éè®ú ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ SÉäVÉ®ú xÉÒSÉä xÉ½þÒ JÉÒSÉÉ
VÉÉ ºÉEäò* (Fig 4)

SÉäËVÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ mÉäb÷ EòÉä lÉÉäc÷É +Éä́ É®úºÉÉ<VÉ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¡ò®ú SÉäVÉ®ú
uùÉ®úÉ ºÉÉ<VÉ iÉEò Ê]Åõ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä, mÉäb÷ Ë®úMÉ MÉäVÉ
uùÉ®úÉ mÉäb÷ EòÉä ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú VÉÉÄSÉå*

´ÉèEòÎ±{ÉEò °ü{É ºÉä, ºÉEÖÇò±É®ú ¡òÉì̈ ÉÇ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉÉìÊ±Éb÷ ºÉä ¡Öò±É mÉäb÷
EòÉ]äõ VÉÉiÉä ½éþ* ®äúEò BÆMÉ±É uùÉ®úÉ ½Öþ<Ç Ê´ÉEÞòÊiÉ EòÉä +±ÉÉ= Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ]Úõ±É Eäò
¡òÉì̈ ÉÇ EòÉä lÉÉäc÷É ¨ÉÉìÊb÷¡òÉ< ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä mÉäb÷ EòÉ ºÉ½þÒ ¡òÉì̈ ÉÇ Eò]äõ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡òÉì̈ ÉÇ ]Úõ±É +iªÉxiÉ ̈ É½ÄþMÉä ½þÉäiÉä ½éþ* +xÉÖÊSÉiÉ ={ÉªÉÉäMÉ uùÉ®úÉ =x½åþ
ÊSÉ{É xÉ½þÓ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ±ÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* (Fig 5)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.95 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



116 =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.95 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷É< ½þÉä±b÷®ú ¨Éå {ÉEòc÷Ò MÉªÉÒ +Éè®ú ]äõ±Éº]õÉìEò ¨Éå SÉgøÉªÉÒ MÉªÉÒ BEò ¤É]õxÉ b÷É<
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ mÉäb÷ Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ±ÉÉä º]ÅåõMlÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÒ mÉäËb÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ =x½åþ ºÉÉìÊ±Éb÷ ¨Éå ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 6)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.96 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ SÉªÉxÉ  (Tool selection based on different
requirements)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +SUäô EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É Eäò MÉÖhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ±É ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉÉnù ®úJÉxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEò ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É ¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ±É ¶Éä{Éú EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É (Cutting tool materials)

]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒ±É EòÉä:

- EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉä Eò`öÉä®ú iÉlÉÉ ¨ÉVÉ¤ÉÖiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ZÉ]õEòÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- +{ÉPÉÇ¹ÉhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB, ÊVÉºÉºÉä ±ÉÉÄMÉ ]Úõ±É ±ÉÉ<¡ò EòÉä |ÉnùÉxÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨É]äõÊ®úªÉ±É ¨Éå ÊxÉ¨xÉ MÉÖhÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þªÉä

- ¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ (Cold hardness)

- ±ÉÉ±É Eò`öÉä®úiÉÉ (Red hardness)

- SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (Toughness)

¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ (Cold hardness)

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ={ÉÎºlÉiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ½èþ*
Eò`öÉä®úiÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ nÚùºÉ®úÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä EòÉ]õ (cut/
scratch) ºÉEòiÉÒ ½èþ* Eò`öÉä®úiÉÉ ¤ÉgøxÉä {É®ú ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ ¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ, iÉlÉÉ ÊVÉºÉ
ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå +ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ´É½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòË]õMÉ
]Úõ±ºÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

±ÉÉ±É/MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ (Red hardness)

ªÉ½þ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É EòÉ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤É½ÖþiÉ =SSÉ iÉÉ{É {É®ú ¦ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÒ ¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉèVÉÉ®ú B´ÉÆ EòÉªÉÇ
Eäò ¨ÉvªÉ PÉ¹ÉÇhÉ ºÉä ]Úõ±É ´É ÊSÉ{ºÉ >ð¹¨ÉÉ {ÉènùÉ Eò®úiÉä ½èþ, ÊVÉºÉEäò ¡ò±Éº´É°ü{É ]Úõ±É
EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ B´ÉÆ EòiÉÇxÉ nùIÉiÉÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ (diminish) ½þÉäxÉä ±ÉMÉiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù
=SSÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ¦ÉÒ ]Úõ±Éú EòÒ EòÊ`öxÉ BÊ¡òÊ¶ÉBÆºÉÒ ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½è, iÉÉä ªÉ½þ
Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò =ºÉ¨Éå ±ÉÉ±É/MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ Eäò MÉÖhÉ ½èþ*

SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (Toughness)

ªÉ½þ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ VÉÉä vÉÉiÉÖ EòÉä EòË]õMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +SÉÉxÉEò ¦ÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ =ºÉä
]Úõ]õxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ, SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ]Úõ±Éú EòÒ EòË]õMÉ BVÉú EòÉä
]Úõ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É Eäò SÉªÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ PÉ]EòÉå {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒËxÉMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ*

- ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É EòÒ nù¶ÉÉ, oùgøiÉÉ iÉlÉÉ nùIÉiÉÉ* (rigidity and efficiency)

- =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ¨ÉÉjÉÉ iÉlÉÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ nù®ú*

- ´ÉÉÆÊUôiÉ b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉEò BCªÉÚ®äúºÉÒ iÉlÉÉ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É EòÉ |ÉEòÉ®ú*

- ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¶ÉÒiÉ±ÉEò EòÒ ¨ÉÉjÉÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊvÉ*

- ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ nù¶ÉÉ B´ÉÆ °ü{É*

]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Grouping of tool material)

]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É Eäò iÉÒxÉ ´ÉMÉÇ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊLÉiÉ ½èþ:

- ¡äò®úºÉ ]Úõ±É ̈ É]äõÊ®úªÉ±É (ferrous tool materials)

- xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒªÉ±É (non-ferrous tool materials)

- xÉÉìxÉ-¨Éä]õÉÊ±ÉEò ]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒªÉ±É (non-metallic tool materials)

¡äò®úºÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É (ferrous tool materials)

<xÉ {ÉnùÉlÉÉç ̈ Éå +ÉªÉ®úxÉ |É¨ÉÖJÉ ºÉÆPÉ]õEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ]Úõ±Éº]õÒEò
iÉlÉÉ ½þÉ<º{ÉÒb÷ º]õÒEò <ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå +ÉiÉä ½èþ*

xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É  (non-ferrous tool materials)

<ºÉ¨Éå +ÉªÉ®úxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉ¨Éå ]ÆõMÉº]õxÉ, ´ÉäxÉäÊb÷ªÉ¨É iÉlÉÉ ¨ÉÉìÊ±ÉÊ¤Éb÷xÉ¨É
EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* º]äõ±ÉÉ<]õ <ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ (Carbides)

ªÉä ¦ÉÒ xÉÉìxÉ ¡äò®úºÉ ¨É]äõ®úÒªÉ±É ½èþ* <x½åþ {ÉÉ=b÷®ú ¨Éä]õ±ÉVÉÔ iÉEòxÉÒEò uùÉ®úÉ
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ B´ÉÆ ]ÆõMÉº]õxÉ |É¨ÉÖJÉ B±ÉÉì<ÆMÉ iÉi´É (chief
alloying elements) ½þÉäiÉä ½èþ*

xÉÉìxÉ-¨Éä]õÉÊ±ÉEò ¨É]äõ®úÒªÉ±ÉºÉ (Non-metallic materials)

ªÉ½þ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É ¦ÉÒ xÉÉìxÉ-¨É]äõ®úÒªÉ±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ÊºÉ®äúÎ¨ÉCºÉ B´ÉÆ
½þÒ®úÉ <ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå +ÉiÉä ½èþ*

EòË]õMÉ ]Úõ±Éú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É (High speed steel) EòÉä
ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É {ÉÊ®úÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ* <ºÉEòÒ MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ +SUôÒ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ
iÉlÉÉ ªÉ½þ +{ÉxÉÉ EòË]õMÉ BÊ¡òÊ¶ÉBÆºÉÒ ¶ÉÒQÉ ½þÒ JÉÉä näùiÉÉ ½èþ* ]ÆõMÉº]õxÉ,
GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É iÉlÉÉ ́ ÉäxÉäÊb÷ªÉ¨É VÉèºÉä B±ÉÉ<ÇVÉ iÉi´É ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒªÉ±É
¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÒ +{ÉäIÉÉ <ºÉEòÒ
MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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<xÉ ]Úõ±ºÉ EòÒ EòË]õMÉ BVÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú, +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú, +Éè®ú MÉÉä±É GòÉìºÉ-ºÉäC¶ÉxÉ
´ÉÉ±Éä ºÉÉìÊ±Éb÷ ]Úõ±É Ê¤É]ÂõºÉ {É®ú OÉÉ<xb÷ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* +ÊvÉEòiÉ®ú ±ÉälÉ EòË]õMÉ
]Úõ±ºÉ ºÉÉìÊ±Éb÷ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É +Éè®ú ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ºÉä
¤ÉxÉä ±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ]Úõ±É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç +Éè®ú GòÉìºÉ-
ºÉäC¶ÉxÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ, ]Úõ±É {ÉÉäº]õ EòÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ®ú½þiÉä ½éþ*

½þÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ <xºÉ]æõb÷õ Ê¤É]õ (Inserted bits with holders)
(Fig 2)

ºÉÉìÊ±É]õ ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ]Úõ±É ̈ É½ÆþMÉÉ ½þÉäiÉä ½éþþ* +iÉ: |ÉÉªÉ: =x½åþ <xºÉ]æõb÷õ Ê¤É]õ
Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä Ê¤É]õ ºÉÉ<VÉ ¨Éå UôÉä]äõ ½þÉäiÉä ½éþþ iÉlÉÉ
½þÉä±b÷®ú Eäò ÊUôpù ̈ Éä ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* <xÉ ½þÉä±b÷®úÉå EòÉä +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±ºÉ ¨Éå BEò ½þÉÊxÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò
<xÉ ]Úõ±ºÉú EòÒ oùgøiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¥ÉäVb÷ ]Úõ±ºÉú (Brazed tools) (Fig 3)

ªÉä ]Úõ±ºÉ nùÉä Ê¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå ºÉä ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* <xÉEòÉ EòË]õMÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ
Ê½þººÉÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨Éä]õÊ®úªÉ±É Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤ÉÊEò ]Úõ±É EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå EòÉä<Ç
EòË]õMÉ BÊ¤ÉÊ±É]õÒ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú ´Éä SÉÒ¨Éc÷ ½þÉäiÉä ½éþþ* ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷
]Úõ±É |ÉÉªÉ: ¥ÉäVb÷ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* ¶ÉéEò EòÒ Ê]õ{É {É®ú ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b
´ÉMÉÉÇEòÉ®ú +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú +lÉ´ÉÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ¶Éä{É EòÒ ¥ÉäËVÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Ê¤É]õ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¶Éä{Éú ¶ÉéEò Eäò vÉÉiÉÖ JÉhb÷ EòÉä Ê¤É]õ Eäò +ÉEòÉ®ú
+xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ]Úõ±ºÉú Ê¨ÉiÉ´ªÉªÉÒ ½þÉäiÉä ½éþþ iÉlÉÉ ]Úõ±É
½þÉä±b÷®úÉå ¨Éå ±ÉMÉä <xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õÉå EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò oùgøiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä
½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ¥ÉäVb÷ ]Úõ±É Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ±ÉÉMÉÚ ½þÉä*

mÉÉä-+´Éä ]õÉ<{É ]Úõ±Éú (Throw-away type tools) (Fig 4)

EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ EòÒ ¥ÉäVb÷ ]Úõ±ºÉ VÉ¤É Eò]õ ½þÉäiÉä ªÉÉ ]Úõ]õ VÉÉiÉä ½èþ iÉÉä =x½åþ {ÉÖxÉ: OÉÉ<hb÷
Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉ¨ÉªÉ ±ÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ́ É JÉSÉÔ±ÉÉ ½èþ* +iÉ: ̈ ÉÉºÉ {ÉÉäbÅ÷÷C¶ÉxÉ ̈ Éå
=x½åþ mÉÉä +´Éä<xºÉ]Çõ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ <ºÉEäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É
|ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É ½þÉä±b÷ºÉÇ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ, +Éè®úú ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú, +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú
+lÉ´ÉÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Ê¤É]õ EòÉä <xÉ Ê´É¶Éä¹É ½þÉä±b÷®úÉå ¨Éå iÉèªÉÉ®ú ºÉÒ]õ
{É®ú ±ÉMÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒÊ]ÆõMÉ ¡äòºÉ EòÒ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò EòÊ]ÆõMÉ
Ê¤É]õºÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ®äúEò C±ÉÒªÉ®åúºÉ Ê¤É]õ ¤ÉÉÆvÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ º´ÉiÉ: |ÉÉ{iÉ ½þÉä
VÉÉB*

½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉìÊEòb÷ ]Úõ±Éú, ¥ÉäVÉÖ ]Úõ±ºÉ iÉlÉÉ <xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õú
¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä ¨É½ÆþMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ =SSÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú +{ÉxÉÒ Eò`öÉä®úiÉÉ iÉlÉÉ =SSÉ MÉÊiÉ
{É®ú EòiÉÇxÉ nùIÉiÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉä ½èþ* <ºÉEòÒ ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ B´ÉÆ EòÒ¨ÉiÉ Eäò EòÉ®úhÉ
EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É EòÉä ºÉÉìÊ±Éb÷ ]Úõ±Éú Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä
¥ÉäVb÷ ]Úõ±É +Éè®ú mÉÉä+´Éä Eäò °ü{É ¨Éä ]Úõ±É Ê¤É]õ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò |ÉEòÉ®úú (Lathe cutting tool types)

±ÉälÉù ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±ºÉú

- ºÉÉìÊ±Éb÷ ]õÉ<{É ]Úõ±ºÉú (Solid type tools)

- ¥ÉäVb÷ ]õÉ<{É ]Úõ±ºÉú (Brazed type tools)

- <xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õ ]Úõ±ºÉ (Inserted bits with holders)

- mÉÉ+´Éä Ê¤É]õ ]õÉ<{É ]Úõ±Éú (EòÉ¤ÉÉÇ<b÷)(Throw-away type tools) (car-
bide)

ºÉÉìÊ±Éb÷ ]õÉ<{É ]Úõ±Éú (Solid type tools) (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.96 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- xÉÉ<¡ò BVÉ ]Úõ±É (knife edge tool) (Fig 6)

- ®úË¡òMÉ ]Úõ±Éú (roughing tool) (Fig 7)

- ®úÉ=hb÷ xÉÉäVÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ]Úõ±Éú (round nose finishing tool)  (Fig 8)

±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É ¶Éä{ºÉäú (Lathe cutting tool shapes)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ Ê´ÉÊ´ÉvÉ +ÉEòÉ®úÉå ¨Éå
={É±É¤vÉ ½éþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä EÖòUô Eäò¶É EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ:

- ¡äòËºÉMÉ ]Úõ±ºÉú (Figs 5a and 5b)

- ¥ÉÉìb÷ xÉÉäVÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ]Úõ±É (broad nose finishing tool) (Fig 9)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.96 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

- +hb÷®úEòË]õMÉ/{ÉÉÍ]õMÉ +Éì¡ò ]Úõ±ºÉú (undercutting tool / parting off
tool) (Fig 10)

- BCºÉ]õxÉÇ±É mÉäËb÷MÉ ]Úõ±Éú (external threading tool) (Fig 11)

- ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É (boring tool) (Fig 12)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.97 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

OÉÉ<Ïhb÷MÉ EòÉähÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of grinding angles)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]Úõ±É Eäò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉähÉ EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò EòÉähÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉ±ÉiÉ EòÉähÉ Eäò |É¦ÉÉ´É EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{É½ÄþþÖþSÉ EòÉähÉ (Approach angle) (Fig 1)

<ºÉä ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BVÉ BÆMÉ±É Eäò xÉÉ¨É ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉiÉä ½éþ* <ºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò
ºÉÉ<b÷ ¨Éå OÉÉ<Æb÷÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ½þÉäMÉÒ*
OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ BÆMÉ±É 25° ºÉä 40° Eäò ¨ÉvªÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, {É®úxiÉÖ
¨ÉÉxÉEò Eäò °ü{É ¨Éå <ºÉä 30° EòÉ EòÉähÉ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÉìlÉÉæMÉÉä±ÉxÉ
EòË]õMÉ, ÊVÉºÉ¨Éå EòË]õMÉ BVÉ º]Åäõ]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ, EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ºÉä
±ÉÉ¦É ½éþ* +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ̈ Éå bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ +ÊvÉEò ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò,
VÉ¤É ]Úõ±É EòÉä ́ ÉEÇò ̈ Éå ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ]Úõ±É Eäò +ÉMÉä ¤ÉgøxÉä {É®ú ]Úõ±É EòÉ
EòÉìx]èõC]õ ºÉ¡æòºÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ¤ÉgøiÉÉ ½èþ* +ÉìlÉÉæMÉÉäxÉ±É EòË]õMÉ Eäò Ê´É¹ÉªÉ ¨Éå nùÒ
MÉ<Ç bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä, EòË]õMÉ BVÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç +É®ú¨¦É ºÉä ½þÒ EòÉªÉÇ Eäò
{ÉÚhÉÇiÉ: ºÉ¨{ÉÇEò ¨Éå ®ú½þiÉÒ ½èþ VÉÉä ]Úõ±É Eäò ¡äòºÉ {É®ú +SÉÉxÉEò +ÊvÉEòiÉ¨É ¦ÉÉ®ú
näùiÉÒ ½èþ* +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ̈ Éå Ê´ÉiÉÊ®úiÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ >ð¹¨ÉÉ EòÉ IÉäjÉ ¤Éc÷É ®ú½þiÉÉ
½èþ* (Fig 2)

]Åäõ<±É BÆMÉ±É (Trail angle) (Fig 3)

<ºÉä Bhb÷ EòË]õMÉ BVÉ BÆMÉ±É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* Fig ¨Éå ÊnùJÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú <ºÉä ]Úõ±É
Eäò +IÉ ºÉä ±É¨¤É ºÉä 30° EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+|ÉÉäSÉ BÆMÉ±É iÉlÉÉ Bhb÷ EòË]õMÉ BVÉ BÆMÉ±É EòÉä OÉÉ<xb÷ Eò®úEäò ]Úõ±É ¨Éå 90°
(wedge angle)÷ ´ÉäVÉ BÆMÉ±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]õÉì{É ªÉÉ ¤ÉåEò ®äúEò ®ÆúMÉ±É (Top or back rake angle) (Fig 4)

]Úõ±É {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ®äúEò BÆMÉ±É ÊSÉ{É iÉèªÉÉ®ú ½þÉäxÉä EòÒ VªÉÉÊ¨ÉiÉÒ EòÉä
ËxÉªÉÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¡ò±Éº´É°ü{É ªÉ½þ ]Úõ±É Eäò EòË]õMÉ BC¶ÉxÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* ]Úõ±É EòÉ ]õÉì{É ªÉÉ ¤ÉèEò ®äúEò BÆMÉ±É ]Úõ±É Eäò >ð{É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ +Éè®ú ªÉ½þ EòË]õMÉ BVÉ Eäò £òh]õ +Éè®ú ¡äòºÉ Eäò ]õÉì{É Eäò ¨ÉvªÉ ¤ÉxÉÉ º±ÉÉä{É ½èþ*
ªÉÊnù º±ÉÉä{É £òh]õ ºÉä ¤ÉèEò EòÒ +Éä®ú ½èþ, iÉÉä <ºÉä {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ®äúEò BÆMÉ±É Eò½þiÉä ½éþ
+Éè®ú ªÉÊnù º±ÉÉä{É ¤ÉèEò ºÉä £òh]õ EòÒ +Éä®ú ½èþ, iÉÉä <ºÉä ÊxÉMÉäÊ]õ´É ®äúEò BÆMÉ±É Eò½þiÉä
½éþ* (Fig 5)

¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ]õÉì{É ®äúEò BÆMÉ±É {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É,
ÊxÉMÉäÊ]õ´É ªÉÉ ÊVÉ®úÉä ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ºÉÉì}]õ, b÷C]õÉ<±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ]õÍxÉMÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉªÉä OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ®äúEò BÆMÉ±É, ½þÉbÇ÷
+Éè®ú Ê¥É]õ±É vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ]õÍxÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ®äúEò
BÆMÉ±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò ½þÉäMÉÉ*
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Fig 8

EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É ºÉä Eò`öÉä®ú vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ]õÍxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉMÉäÊ]õ´É ]õÉì{É ®äúEò
|ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ +É¨É ¤ÉÉiÉ ½èþ* {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ]õÉì{É ®äúEò BÆMÉ±É ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ +{ÉäIÉÉ
ÊxÉMÉäÊ]õ´É ]õÉì{É ®äúEò ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É +ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

{ÉÉ·ÉÇ ®äúEò EòÉähÉ (Side rake angle) (Fig 6)

ºÉÉ<b÷ ®äúEò BÆMÉ±É SÉÉèc÷É<Ç ¨Éå ]Úõ±É Eäò ]õÉì{É ¡äòºÉ iÉlÉÉ EòË]õMÉ BäVÉ Eäò ºÉÉ<b÷ Eäò
¤ÉÒSÉ EòÒ º±ÉÉä{É ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ º±ÉÉä{É EòË]õMÉ BäVÉ ºÉä ]Úõ±É Eäò Ê®ú+®ú ºÉÉ<b÷ iÉEò
½þÉäiÉÒ ½è iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {ÉnùÉlÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú 0° ºÉä
20° iÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

]Úõ±É Eäò >ð{É®ú ¤ÉxÉÉ ]õÉì{É iÉlÉÉ ºÉÉ<b÷ ®äúEò ºÉä ÊSÉ{É EòÉ |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É BEò ºÉ½þÒ ®äúEò EòÉähÉ ½èþ, VÉÉä EòÉªÉÇ ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
ÊSÉ{ºÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ ½èþ*

£òh]õ ÎC±ÉªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É (Front clearance angle) (Fig 7)

ªÉ½þ EòË]õMÉ BäVÉ Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä +Éè®ú ]Úõ±Éú +IÉ ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú JÉÓSÉä
MÉªÉä +IÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ º±ÉÉä{É ½èþ,ÊVÉºÉä £òh]õ C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É Eò½þiÉä ½èþ* ªÉ½þ
º±ÉÉä{É ]Úõ±É Eäò >ð{É®ú ºÉä =ºÉEòÒ iÉ±ÉÒ EòÒ +Éä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ]Úõ±É EòÉªÉÇ EòÉä
Eäò´É±É EòË]õMÉ BäVÉ {É®ú º{É¶ÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ÊEòºÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊPÉºÉÉ´É]õ ÊGòªÉÉ
(rubbing action) EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù C±ÉÒªÉ®åúºÉ +ÊvÉEò OÉÉ<xb÷ Eò®ú
ÊnùªÉÉ VÉÉB, iÉÉä <ºÉºÉä EòË]õMÉ BäVÉ Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ<b÷ ÎC±ÉªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É (Side clearance angle) (Fig 8)

ÎC±ÉªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É ]Úõ±É Eäò ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BVÉú +Éè®ú ]Úõ±É Eäò ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BVÉú
{É®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú JÉÓSÉä MÉB ]Úõ±É +IÉ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉÂ ®äúJÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ ºEòÉä{É
½èþ* ªÉ½þ º±ÉÉä{É ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BäVÉ Eäò >ð{É®ú ºÉä =ºÉEäò ¤ÉÉì]õ¨É ¡äòºÉ iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*
]Úõ±É EòÉä VÉÉì¤É ºÉä ®úMÉc÷xÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ]õÍxÉMÉ
ÊGòªÉÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Eäò´É±É EòË]õMÉ BäVÉ EòÉä VÉÉì¤É Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ®úJÉiÉÉ ½èþ* ¡òÒb÷
nù®ú ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäxÉä {É®ú ºÉÉ<b÷ C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É ¦ÉÒ ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ®äúEò B´ÉÆ C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É OÉÉ<hb÷ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉÉä ªÉ½þ +SUôÉ ½þÉäMÉÉ ÊEò
¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉÒ VÉÉB, ÊVÉºÉ¨Éå ºÉÆºiÉÖiÉ ¨ÉÉjÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
½þÉ±ÉÉÆÊEò ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÊGòªÉÉ ]Úõ±É Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®äúMÉÉ iÉlÉÉ ]Úõ±É {É®ú
ªÉÊnù EòÉä<Ç OÉÉ<hb÷ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉähÉÉå Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉÖvÉÉ®ú ½þÉä iÉÉä =ºÉä ¦ÉÒ
+Ê¦É´ªÉHò Eò®äúMÉÉ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉälÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb EÚò±Éìx]ÂõºÉ +Éè®ú ±ÉÖÊ¥ÉEìòh]ÂõºÉò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ÷ (Lathe cutting speed and feed, use
of coolants, lubricants)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb÷ ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉ]Çõ näùJÉEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ {ÉgøxÉÉ B´ÉÆ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
• EòÊ]ÆõMÉ º{ÉÒb÷ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò EòÉ®úEòÉå EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ¡òÒb÷ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEòÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ (Cutting speed) ́ É½þ MÉÊiÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú EòË]õMÉ BVÉ ̈ É]äõ®úÒªÉ±É
{É®ú ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÒ ½èþ,þ iÉlÉÉ <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ ¨Éå ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

ÊEòºÉÒ 50 mm ¤ÉÉ®ú EòÉä 25 m/min EòÒ nù®ú ºÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Îº{Éhb÷±É EòÉ
rpm YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

159pm
3.14

500

3.14x50

1000x25
πxD

1000V
n     

1000

πdn
V

==

==

EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEò (Factors governing
the cutting speed)
- ´ÉÉÆÊUôiÉ Ê¡òÊxÉ¶É (Finish required)

- Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç (Depth of cut)

- ]Úõ±Éú VªÉÉÊ¨ÉÊiÉ (Tool geometry)

- EòË]õMÉ ]Úõ±Éú +Éè®ú =ºÉEäò ¨ÉÉ=Ïh]õMÉ Eäò MÉÖhÉ B´ÉÆ oùføiÉÉ (Properties
and rigidity of the cutting tool and its
mounting)

- EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò MÉÖhÉ (Properties of the workpiece
material)

- EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ oùføiÉÉ (Rigidity of the workpiece)

- EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú (The type of cutting fluid used.)

¡òÒb÷ (Feed) (Fig 3)

ÊEòºÉÒ ]Úõ±É EòÒò ¡òÒb÷ EòÉªÉÇ Eäò ºÉ½þÉ®äú ]Úõ±É  uùÉ®úÉ |ÉÊiÉ SÉCEò®ú ¨Éå SÉ±ÉÒ MÉ<Ç
nÚù®úÒ ½èþ/ ªÉ½þ SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨É±ÉÒ ¨ÉÒ]õ®ú (mm/rev) ¨Éå ´ªÉHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¡òÒb÷ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEò ½èþ:

- ]Úõ±É VªÉÉÊ¨ÉÊiÉ

- EòÉªÉÇ {É®ú ´ÉÉÆÊUôiÉ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É

- Ê®úÊVÉÊb÷]õÒ +Éì¡ò ]Úõ±É

vÉÉiÉÖ EòÉ]õxÉä EòÒ nù®ú (Rate of metal removal)

vÉÉiÉÖ EòÉ]õxÉä EòÉ +ÉªÉiÉxÉ BEò Ê¨ÉxÉ]õ ¨Éå EòÉªÉÇ ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊSÉ{É EòÉ
+ÉªÉiÉxÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷, ¡òÒb÷ nù®ú iÉlÉÉ Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç Eäò
MÉÖhÉxÉ¡ò±É ºÉä |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ´ªÉÉºÉ 'd' EòÉ BEò EòÉªÉÇ BEò SÉCEò®ú ¨Éå ]õxÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ]Úõ±É Eäò
ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò ¦ÉÉMÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç π x d ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉ¤É EòÉªÉÇ
'n' SÉCEò®ú/Ê¨ÉxÉ] Eò®ú ®ú½þÉ ½þÉä, iÉÉä ]Úõ±É Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå EòÉªÉÇ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç
π x D x n ½þÉäMÉÒ* <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉÚjÉ °ü{É
¨Éå ´ªÉCiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

V    =      π dn  ¨ÉÒ]õ®ú/Ê¨ÉxÉ]õ
V           1000 ¨ÉÒ]õ®ú/Ê¨ÉxÉ]õ

VÉ½þÉÄ
V   =   ¨ÉÒ]õ®ú/Ê¨ÉxÉ] ¨Éä EòË]õMÉ º{ÉÒb÷õ

π   =   3.14

d   =  EòÉªÉÇ EòÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éå

n   =   RPM.

VÉ¤É Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå +ÊvÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ]xÉÒ ½þÉä, iÉÉä +ÊvÉEò EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉºÉä Îº{Éxb÷±É +ÊvÉEò MÉÊiÉ {É®ú SÉ±ÉäMÉÉ iÉlÉÉ <ºÉºÉä
=i{ÉzÉ >ð¹¨ÉÉ ºÉä ]Úõ±É EòÒ VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÉ]Çõ ̈ Éå ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ
º{ÉÒb÷ nùÒ MÉ<Ç ½èþ VÉ½þÉÄ iÉEò ºÉÆ¦É´É ½þÉä ºÉEäò ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉ SÉªÉxÉ SÉÉ]Çõ
näùJÉEò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÆÊGòªÉÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ Îº{Éxb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ
MÉhÉxÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ´ÉÍEòMÉ Eòhb÷Ò¶ÉxÉ ¨Éå ºÉ½þÒ EòË]õMÉ
º{ÉÒb÷ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ]Úõ±É VÉÒ´ÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*
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Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉå {É®ú EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ RPM EòÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉ

]äõ¤É±É 1

 H.S.S ]Úõ±É Eäò Ê±ÉB EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb÷

ºÉÉ¨ÉOÉÒ ÊVÉºÉEòÒ ]õÍxÉMÉ  ¡òÒb÷   EòË]õMÉ º{ÉÒb÷
        Eò®úxÉÉ ½èþ mm/rev m/min

Aluminium 0.2-1.00 70-100

Brass 0.2-1.00 50-80
(alpha)-ductile

Brass 0.2-1.5 70-100
(free cutting)

Bronze 0.2-1.00 35-70
(phosphor)

Cast iron (grey) 0.15-0.7 25-40

Copper 0.2-1.00 35-70

Steel (mild) 0.2-1.00 35-50

Steel 0.15-0.7 30-35
(medium-carbon)

Steel 0.08-0.3 5-10
   (Alloy-high tensile)

Thermo-setting 0.2-1.00 35-50
plastics

xÉÉä] (Note)

ºÉÖ{É®ú HSS ]Úõ±ºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¡òÒb÷ ´É½þÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊEòxiÉÖ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷
15% ºÉä 20% iÉEò ¤ÉføÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

¦ÉÉ®úÒ, ®ú¡òú Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä Eò¨É EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

½þ±Eäò Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò EòË]MÉ º{ÉÒb÷ +{ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¡òÒb÷ EòÉ SÉªÉxÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ Ê¡òËxÉ¶ÉMÉ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ ½þ]õÉxÉä EòÒ nù®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÉÇ<b ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ H.S.S. ]Úõ±É Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò
EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ ºÉä 3 ºÉä 4 MÉÖhÉÉ +ÊvÉEò EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*÷

     EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ 30 m / min        BEò SÉCEò®ú ¨Éå EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É ºÉä MÉÖVÉ®úxÉä   Îº{Éhb÷±É EòÉ Eèò±ÉEÖò±Éä]äõb÷ RPM
            ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç

∅ 25 mm         ----------------78.56 mm      1528

∅ 50 mm         ----------------157.12 mm        764

∅ 75 mm         ----------------235.68 mm     509.3

Fig 2
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¶ÉÒiÉ±ÉEò B´ÉÆ ºxÉä½þEò (EòiÉÇxÉ pù´É) (Coolants & Lubricants (Cutting fluids))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ Eäò MÉÖhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòË]õMÉ }±ÉÖ<b Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòË]õMÉ }±ÉÖ<b Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò EòË]õMÉ }±ÉÖ<b EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*

EÚò±Éìh]ÂõºÉ (EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷) (Coolants (Cutting fluids))

EÚò±Éìh]ÂõºÉ (EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷) EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ Eäò ´ÉäªÉ®ú EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå +{ÉxÉÒ
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉä ½éþ*

+ÊvÉEòiÉ®ú ̈ Éä]õ±É EòË]õMÉ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ ̈ Éå EÚò±Éx]ÂõºÉ (EòË]õMÉ }±ÉÖ<bÂ÷ºÉ) +iªÉÉ´É¶ªÉEò
½éþ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ |ÉÉìºÉäºÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ VÉ¤É ÊSÉ{É ]Úõ±É <h]õ®ú¡äòºÉ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ÊSÉ{É
º±ÉÉ<b÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä ¶ÉÒªÉ®ú VÉÉäxÉ ¨Éå ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ {±ÉÉÎº]õEò Ê´ÉEÞòÊiÉ
uùÉ®úÉ +ÊvÉEò >ð¹¨ÉÉ +Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ >ð¹¨ÉÉ +Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ ºÉä
vÉÉiÉÖ EòÉ ÊSÉ{É EòË]õMÉ BVÉ {É®ú ÊSÉ{ÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É ]Úõ±É ]Úõ]õ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É PÉÊ]õªÉÉ Ê¡òÊxÉ¶É +Éè®ú +¶ÉÖrù (<xÉBCªÉÖ®äú]õ) EòÉªÉÇ
Eäò °ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ Eäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉÉ¦É ½þÉäiÉä ½éþþ: (The advantages of
a cutting fluid is it)

- ]Úõ±É B´ÉÆ EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä `öhb÷É ®úJÉiÉÉ ½èþ*

- ÊSÉ{É/]Úõ±É EòÉä ±ÉÚÊ¥ÉEäòò]õ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò
ÊPÉºÉÉ´É EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

- ÊSÉ{ºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

- EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É EòÉä ºÉÖvÉÉ®úiÉÉ ½èþ*

- ÊSÉ{ºÉ EòÉä ¤É½þÉEò®ú ±Éä VÉÉiÉÉ ½èþ*

- EòÉªÉÇJÉhb÷ B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÆIÉÉ®úhÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò +SUäô EòiÉÇxÉ pù´É ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ MÉÖhÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB: (A good
cutting fluid should have the following
properties)

- +SUôÉ ºxÉä½þxÉ MÉÖhÉ*

- VÉÆMÉ®úÉävÉEòiÉÉ

HSS +Éè®ú EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
HSS ]Úõ±É EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É

• ±ÉÉè½þ ={ÉºEò®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå =xÉEäò ¨ÉÖJªÉ PÉ]õEò Eäò °ü{É ¨Éå • xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ]Úõ±É ¨É]õÒõ®úÒªÉ±É ±ÉÉä½þÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ*
±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

• ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ¨Éå ]ÆõMÉº]õxÉ, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É +Éè®ú ´ÉèxÉäÊb÷ªÉ¨É • EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É Eäò =SSÉ
¨Éå Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ EòÉ®úEò ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ]Úõ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú +{ÉxÉÒ Eò`öÉä®úiÉÉ ¤ÉxÉÉB ®úJÉ ºÉEòiÉä ½èþ*
=i{ÉÉnùxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ Eò¨É ½èþ* • EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

• ºÉÉìÊ±Éb÷ ]Úõ±Éþ* • ªÉ½þ BEò ¥ÉäVÉÖ ]Úõ±É Ê¤É]õ ½èþ +Éè®ú mÉÉä+´Éä ]Úõ±É Ê¤É]õ
¦ÉÆMÉÚ®ú ½þÉäEò®ú xÉ¹]õ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ*

• ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É ½èþ* • =SSÉ ±ÉÉMÉiÉ ½èþ*

- ¦ÉÆhb÷É®úhÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ºlÉÉÊªÉi´É*

- {ÉÉxÉÒ ¨Éå Ê¨É±ÉÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù PÉÉä±É ºÉä Ê´É±ÉMÉÉ´É Eäò |ÉÊiÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ*

- {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉ*

- ºÉÉ{ÉäÊIÉiÉ Eò¨É ¶ªÉÉxÉiÉÉ*

- +V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ*

EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷÷ Eäò ̈ ÉÖJªÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ:(The following are
the main purposes of cutting fluids)

- EòË]õMÉ ]Úõ±É ́ É EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä ̀ öhb÷É Eò®úxÉÉ SÉÚÆÊEò EòË]õMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ̈ Éå ]Úõ±É
´É EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ =i{ÉzÉ PÉ¹ÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ >ð¹¨ÉÉ {ÉènùÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

- EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ EòË]õMÉ BVÉ EòÉä `öhb÷É Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ ]Úõ±É EòÉä ´ÉäªÉ®ú ºÉä
¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ÊSÉ{ºÉ EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ]Úõ±É EòÉä BEò +SUôÒ EòË]õMÉ BÊ¡òÊ¶ÉBÆºÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

- VÉÉì¤É {É®ú +SUôÒ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ*

- ]Úõ±É B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB BEò +SUäô ±ÉÖÊ¥ÉEäòx]õ Eäò °ü{É ¨Éå EòÉ¨É Eò®úxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ: (The different
types of cutting fluids are)

- ºÉÉìCªÉÖ¤É±É Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

- º]Åäõ]õ Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

- º]Åäõ]õ ¡ìò]õÒ +Éì<±É

- Eò¨{ÉÉ=hbä÷b÷ +Éì®ú ¤±Éähbä÷b÷ +Éì<±É

- ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòË]õMÉ }±ÉÖ<bÂ÷-ºÉ-|ÉEòÉ®ú B´ÉÆ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Cutting fluids - Types
and Characteristics)

ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É Ê¨ÉÊxÉ®ú±É +ÉìªÉ±É (Soluble mineral oils)

<ºÉä {ÉÉªÉºÉÒEòÉ®úEò (<¨ÉÎ±ºÉ¡òÉ<ÆMÉ) ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ºÉÉlÉ {ÉÉxÉÒ Ê¨É±ÉÉEò®ú Ê¨ÉxÉ®ú±É
+Éì<±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <¨É±¶ÉxÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÉxÉÒ ¨Éå ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É
+Éì<±É b÷É<±ªÉÖ]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉxÉÒ `öhb÷É Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú iÉä±É ±ÉÖÊ¥ÉEäò]õ
Eò®úiÉÉ ½èþ* b÷ÉªÉ±ªÉÖ¶ÉxÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®úÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

º]Åäõ]õ Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É (Straight mineral oils)

ªÉ½þ ¶ÉÖrù JÉÊxÉVÉ iÉä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ̀ öhb÷É Eò®úxÉä B´ÉÆ ºxÉä½þxÉ Eäò Ê±ÉB ½þ±Eäò iÉä±É EòÒ
VÉ°ü®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½äþ* VÉ¤É +ÊvÉEò ºxÉä½þxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä, iÉ¤É ¦ÉÉ®úÒ iÉä±É
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä º´ÉiÉ: SÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò {ÉÖVÉÉç B´ÉÆ EòÉªÉÇJÉhb÷Éå EòÉä VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É (Lard oils)

JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, EòÒ¨ÉiÉ Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ +É{ÉÊkÉVÉxÉEò
MÉÆvÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É EòÉä |ÉÉªÉ: JÉÊxÉVÉ iÉä±É Eäò ºÉÉlÉ
Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉ®ú¨É {ÉÊ®úÎºlÉiÉªÉÉå ¨Éå ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ½äþiÉÖ ªÉ½þ BEò =iEÞò¹]õ
|ÉEòÉ®ú EòÉ ºxÉä½þEò ½èþ*

ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ +Éì<±É (Sulphurised oils)

+ÉvÉÖÊxÉEò ]Úõ±ºÉ Eäò SÉ®ú¨É {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vc÷
iÉä±É ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* MÉÆvÉEò Ê¨É±ÉÉxÉä ºÉä EòÊ`öxÉ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå EòÉä `öÒEò fÆøMÉ ºÉä
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ºxÉä½þEò MÉÖhÉÉå Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É ]Úõ±É {É®ú ÊSÉ{É EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ
xÉ½þÒ ½þÉäxÉä {ÉÉiÉÒ ½èþ*

¶ÉÒiÉ±ÉEò/EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ pù́ É EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ EòÒ ́ ÉäªÉ®úõ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ̈ Éå ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ
¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ pù´É

  {ÉnùÉlÉÇ      ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ             ®úÒË¨ÉMÉ        mÉäËb÷MÉ      ]õÍxÉMÉ      Ê¨ÉË±ÉMÉ

B±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É  ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É        ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É     ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É     ¶ÉÖ¹Eò
     Eäò®úÉäÊºÉxÉ          Eäò®úÉäÊºÉxÉ     Eäò®úÉäÊºÉxÉ iÉlÉÉ               ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
    Eäò®úÉäÊºÉxÉ iÉlÉÉ            Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É     ±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É      ±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É
     ±ÉÉbÇ +Éì<±É                Ê¨ÉxÉ®ú±É +ÉìªÉ±É

  {ÉÒiÉ±É                    ¶ÉÖ¹Eò          ¶ÉÖ¹Eò       ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ¶ÉÖ¹Eò
                            ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É           ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É               ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É
                            ±ÉÉbÇ +Éì<±É

  EòÉÆºÉÉ                ¶ÉÖ¹Eò          ¶ÉÖ¹Eò       ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ¶ÉÖ¹Eò
             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É          ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É

                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É           Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É            Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É             ±ÉÉbÇ +Éì<±É      ±ÉÉbÇ +Éì<±É
                       ±ÉÉbÇ +Éì<±É
  gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ      ¶ÉÖ¹Eò          ¶ÉÖ¹Eò        ¶ÉÖ¹Eò           ¶ÉÖ¹Eò       ¶ÉÖ¹Eò

             ´ÉÉªÉÖ VÉä]õ                 ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É        ±ÉÉbÇ +Éì<±É ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É           Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É            Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É               ±ÉÉbÇ +Éì<±É

                       ±ÉÉbÇ +Éì<±É              ±ÉÉbÇ +Éì<±É               ±ÉÉbÇ +Éì<±É

  iÉÉÆ¤ÉÉ                ¶ÉÖ¹Eò          ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É       ¶ÉÖ¹Eò
             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É          ±ÉÉbÇ +Éì<±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É                        ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
             Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

    ±ÉÉbÇ +Éì<±É

    Eäò®úÉäÊºÉxÉ

  <º{ÉÉiÉ B±ÉÉìªÉ      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É            ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
    ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É         ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É                Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É           Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É                                                           ±ÉÉbÇ +Éì<±É

              ±ÉÉbÇ +Éì<±É            ±ÉÉbÇ +Éì<±É

  ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÇ ½äþiÉÖ      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É            ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É            ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
    ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É         ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±ÉÉ                         Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

                       ±ÉÉbÇ +Éì<±É               Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É
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ºxÉä½þEò (Lubricants)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉÖÊ¥ÉEìòx]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉÖÊ¥ÉEìòx]õ Eäò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• BEò +SUäô ±ÉÖÊ¥ÉEìòx]õ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ Eäò nùÉä Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò SÉ±ÉxÉä ºÉä >ð¹¨ÉÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù
<ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ iÉÉä <ºÉEòÉ iÉÉ{É ¤ÉfäøMÉÉ ÊVÉºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É
¨ÉäË]õMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä LÉ®úÉ¤É ½þÉä VÉÉBÄMÉä* +iÉ: =SSÉ ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ
ªÉÖHò ¶ÉÒiÉ±ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ EòÉä ¨ÉäË]õMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò ¤ÉÒSÉ ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä ±ÉÖÊ¥ÉEìòh] Eò½þiÉä ½èþ*

±ÉÖÊ¥ÉEìòh] ´É½þ {ÉnùÉlÉÇ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå ÊSÉEòxÉÉ<Ç Eäò MÉÖhÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ VÉÉä iÉ®ú±É,
ºÉä̈ ÉÒ iÉ®ú±É ªÉÉ `öÉäºÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉxÉ ½èþ, VÉÉä
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ +ÆMÉÉå EòÉä +SUôÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ +ÉªÉÖ EòÉä
¤ÉgøÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä iÉlÉÉ =ºÉEäò {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ, ÊPÉºÉÉ´É]õ ºÉä
¤ÉSÉÉiÉä ½éþþ iÉlÉÉ PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉä ½èþ*

±ÉÖÊ¥ÉEìòh] ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purposes of using
lubricants)

- PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ*

- ÊPÉºÉÉ´É]õ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ÊSÉ{ÉEòÉ´É ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ¦ÉÉ®ú Eäò Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ ºÉÉvÉxÉ*

- SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´ÉÉä EòÉä `öhb÷É Eò®úxÉÉ*

- ºÉÆIÉÉ®úhÉ/VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ¨É¶ÉÒxÉ Eäò nùIÉiÉÉ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉÉ*

±ÉÖÊ¥ÉEìòh] Eäò MÉÖhÉ (Properties of lubricants)

ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ (Viscosity)

ªÉ½þ iÉä±É EòÒ iÉ®ú±ÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ºÉä Ê¤ÉxÉÉ nù¤Éä =SSÉ nùÉ¤É ªÉÉ
¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉ½þxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

iÉä±ÉÒªÉiÉÉ (Oiliness)

iÉä±ÉÒªÉiÉÉ MÉÒ±ÉÉ {ÉxÉ, ºÉ¡æòºÉ ]äõx¶ÉxÉ iÉlÉÉ Ê¡òºÉ±ÉxÉiÉÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉÒ
½èþ* (vÉÉiÉÖ {É®ú iÉä±É EòÒ ºÉiÉ½þ UôÉäc÷xÉä EòÒ iÉä±É EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ)*

}±Éè¶É {´ÉÉ<Æ]õ (Flashpoint)

ªÉ½þ ´É½þ iÉÉ{É ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú iÉä±É ´ÉÉ¹{É ¤ÉxÉxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* (ªÉ½þ nù¤ÉÉ´É ¨Éå ¶ÉÒQÉ
½þÒ Ê´ÉPÉÊ]õiÉ (decomposes) ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*)

+ÎMxÉ Ê¤ÉxnÖù (Fire point)

ªÉ½þ ´É½þ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú iÉä±É +ÉMÉ {ÉEòc÷iÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ±ÉMÉÉiÉÉ®ú VÉ±ÉiÉÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ*

{ÉÉä®ú {ÉÉ<x]õ (Pour point)

ªÉ½þ ´É½þ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú ºxÉä½þEò EòÉä ¤É½þÉxÉä {É®ú ´É½þ ¤É½þxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ*

<¨ªÉÖÎ±ºÉÊ¤ÉÊ±É]õÒ +Éè®ú b÷Ò-<¨ªÉÖÎ±ºÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ (Emulsification and de-
emulsibility)

±ÉMÉ¦ÉMÉ ºlÉÉªÉÒ <¨É±¶ÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, <¨ÉÎ±ºÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ {ÉÉxÉÒ ¨Éå iÉä±É EòÒ
iÉÖ®úxiÉ PÉÖ±ÉxÉä EòÒ |É´ÉÞÊkÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* b÷Ò-<¨ÉÎº±ÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ =ºÉ iÉi{É®úiÉÉ EòÉä
nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ {ÉÞlÉCEò®úhÉ ½þÉäMÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.99 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

SÉEò +Éè®ú SÉËEòMÉ - º´ÉiÉÆjÉ 4 VÉ¤Éc÷É SÉEò (Chucks and chucking - the independent  4 jaw
chuck)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• 4 VÉ¤Éc÷É SÉEò Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• 4ú VÉ¤Éb÷É SÉEò Eäò {ÉÖVÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

4ú VÉ¤Éc÷É SÉEò (4 Jaw chuck) (Fig 1)

4 VÉ¤Éb÷É SÉEò ́ ÉÉ±Éä SÉEò EòÉä º´ÉiÉÆjÉ SÉEò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ, CªÉÉåÊEò |ÉiªÉäEò VÉ¤Éc÷É÷
º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ SÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úEäò VÉÉì¤É EòÉä 0.001" +lÉ´ÉÉ  0.02mm {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) iÉE
òºÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¡òÉä®ú VÉÉì SÉEò EòÉä ºÉä±¡ò ºÉäh]õË®úMÉ SÉEò EòÒ +{ÉäIÉÉ ¦ÉÉ®úÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
+Éè®ú <ºÉ¨Éå EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ¶ÉÊHò +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå SÉÉ®ú VÉÉì
½þÉäiÉä ½éþ, +Éè®ú |ÉiªÉäEò VÉÉì SÉEò EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ¤ÉxÉä +{ÉxÉä JÉÉÄSÉä ¨Éå =ºÉEäò +{ÉxÉä
ºEò´ÉäªÉ®ú mÉäbä÷b÷ ºGÖò ºÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ¤Écä÷ ́ªÉÉºÉ Eäò EòÉªÉÇJÉhb÷Éå
EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä VÉÉì EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉÉì EòÉ ªÉÉäMªÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ
Eò®úEäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ½þÒ ªÉÉ BCºÉäÎh]ÅõEò ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä nÚùºÉ®úÒ ¤ÉÉ®ú ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, =ºÉä b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ JÉhb÷ EòÒ VÉÉÆSÉ SÉEò Eäò {ÉÉºÉ EòÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ VÉÉì¤É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
SÉEò ºÉä ÊVÉiÉxÉÉ nÚù®ú ºÉÆ¦É´É ½þÉä =iÉxÉÉ ®ú½þ Eò®ú Eò<Ç ¤ÉÉ®ú VÉÉÄSÉ nùÉä½þ®úÉxÉÒ SÉÉÊ½þB
iÉÉÊEò ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò ÊEò VÉÉì¤É EòÉ PÉÚhÉÇxÉ +IÉ ºÉä ÊEòºÉÒ EòÉähÉ
{É®ú xÉ ½þÉä*

º´ÉiÉÆjÉ SÉEò ºÉä ={EäòÎxpùiÉ (eccentric) VÉÉì¤É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉäË]õMÉ EòÒ
ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

SÉÉ®ú VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±É SÉEò Eäò {ÉÖVÉæ:

-- ¤ÉèEò {±Éä]õ

-- ¤ÉÉìb÷Ò
-- VÉ¤Ébå÷
-- ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÚÊb÷ªÉÉÆ ºGÚò ¶ÉÉ}]
- SÉEò ºÉä nÚù®ú ÊVÉiÉxÉÒ ¤ÉÉ®ú ºÉÆ¦É´É ½þÉä*

¤ÉèEò {±Éä]õ (Back plate)

¤ÉèEò {±Éä]õ EòÉä B±ÉxÉ ºGÚò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤ÉÉìb÷Ò Eäò Ê{ÉUô±Éä ¦ÉÉMÉ ̈ Éå ¤ÉÉÆvÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ gø±É´ÉÉ±ÉÉä½äþ +lÉ´ÉÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò +ÉxiÉÊ®úEò ́ ªÉÉºÉ
EòÉä Îº{Éhb÷±É xÉÉäVÉ Eäò ]äõ{É®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¨É±ÉiÉÉ ½Öþ+É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
BEò SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ¨Éå ¤ÉxÉÒ SÉÉ¤ÉÒ ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
ºÉÉ¨ÉxÉä EòÒ +Éä®ú <ºÉ¨Éä BEò {Énù ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú SÉÚÊbªÉÉì Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ  ½èþ Îº{Éhb÷±É
{É®ú ±ÉMÉä BEò SÉÚb÷ÒnùÉ®ú EòÉì±É®ú SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉä ±ÉÉìEò ®úJÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉä ]äõ{É®ú B´ÉÆ
SÉÉ¤ÉÒ ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô SÉEò ¨Éå ¤ÉèEò {±Éä]õõ xÉ½þÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò (Body) (Fig 1)

¤ÉÉìb÷Ò fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþþ gø±É´ÉÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ºÉiÉ½þ EòÉä V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ
ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò SÉÉ®ú JÉÉÄSÉäþ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä BEò nÚùºÉ®äú ºÉä 900

{É®ú ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå VÉ¤Ébä÷ ±ÉMÉÉB ´É SÉ±ÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ
{É® úSÉÉ®ú ºGÚò ¶ÉÉ}]õ EòÉä Ë¡òMÉ®ú Ê{ÉxÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºGÚòEòÉä
SÉEò SÉÉ¤ÉÒ uùÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ¤ÉÉìb÷Ò +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ̈ Éå JÉÉäJÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
<ºÉEäò ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ nÖù®úÒ {É®ú ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Uô±±Éä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä ºÉÆJªÉÉ+Éå
ºÉä ÊSÉÎx½þiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ¨ÉvªÉ ¨Éå ºÉÆJªÉÉ 1 ºÉä +É®ú¨¦É ½þÉEò®ú ¤ÉÉ½þ®ú {ÉÊ®úÊvÉ EòÒ
+Éä®ú ºÉÆJªÉÉ ¤ÉgøiÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ*
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VÉ¤Éc÷ä÷ (Jaws) (Fig 1)

VÉ¤Éc÷ä ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉEò®ú Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ́ É ]äõ¨{ÉÊ®úiÉ ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä
¤ÉÉìb÷Ò Eäò JÉÉÆSÉä ̈ Éå ºÉ®úEòiÉä ½èþ* <xÉ VÉ¤Éb÷Éå EòÉä =±É]õEò®ú JÉÉäJÉ±Éä VÉÉì¤É {ÉEòbä÷ VÉÉiÉä
½èþ*

VÉ¤Ébä÷ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä ̈ Éå ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÖÊb÷ªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÉä EòÉªÉÇEòÉ®úÒ
ºGÚò ºÉä VÉÉäb÷xÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ*

ºGÚò ¶ÉÉ}]õ (Screw shaft) (Fig 1)

ºGÚò ¶ÉÉ}]õ ½þÉ<Ç EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉÉEò®ú ½þÉbÇ÷, ]äõ¨{É®ú +Éè®ú ÊEòªÉä VÉÉEò®ú OÉÉ<hb÷
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþþ* SÉEò SÉÉ¤ÉÒ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºGÚò ¶ÉÉ}]õ Eäò >ð{É®úÒ ÊºÉ®äú {É®ú ́ÉMÉÉÇEòÉ®ú
JÉÉÄSÉÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò {É®ú ¤ÉÉBÄ ½þÉlÉ EòÒ ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÚb÷Ò Eò]õÒ
½þÉiÉÒ ½èþ* ºGÚò Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå BEò ºÉÆEò®úÉ º]äõ{É ¤ÉxÉÉEò®ú Ë¡òMÉ®ú Ê{ÉxÉ uùÉ®úÉ {ÉEòb÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ* Ë¡òMÉ®ú Ê{ÉxÉ ºGÚò EòÉä +{ÉxÉÒ ºlÉÉxÉ {É®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉÒ iÉÉä  ½è, ÊEòxiÉÖ =ºÉä
+ÉMÉä ¤ÉføxÉä näùiÉÒ ½èþ*þ

3 VÉ¤Éc÷É SÉEò (3 jaw chuck)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• 3 VÉÉì SÉEò Eäò {ÉÖVÉÉç EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò ´É 4 VÉÉì SÉEò Eäò +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò ÊEò +{ÉäIÉÉ 4ú VÉÉì SÉEò Eäò ±ÉÉ¦É B´ÉÆ EòÊ¨ÉªÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

3 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò (3 jaw chuck) (Fig 1)

mÉÒ VÉÉì SÉEò EòÉä ºÉä±¡ò ºÉäh]õË®úMÉ SÉEò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* +ÊvÉEòÉÆ¶É SÉEòÉå ̈ Éå VÉ¤Éc÷Éå
Eäò nùÉä ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä +ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉ¼ªÉ ´ªÉÉºÉ EòÉä {ÉEòb÷iÉä ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú
Eäò SÉEò ¨Éå Eäò´É±É {ÉÚhÉÇ MÉÉä±É +lÉ´ÉÉ ¤É®úÉ¤É®ú nÚù®úÒ (iÉÒxÉ ºÉä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ) Eäò
}±Éä]õ EòÉä ½þÒ {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

3 VÉÉì SÉEò EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ ºÉä {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò ºGòÉì±É xÉ Eäò´É±É PÉ]õEò EòÉä C±Éè̈ {É
Eò®úiÉÉ ½èþ, ¤ÉÎ±Eò ªÉ½þ PÉ]õEò EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ ¦ÉÒ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
ÊºÉrùÉÆiÉ MÉ±ÉiÉ ¤ÉÉiÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ºGòÉì±É ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ÎºlÉÊiÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ
EòÒ ªÉlÉÉlÉÇiÉÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò ]Úõ]õ-¡Úò]õ EòÒ
IÉÊiÉ{ÉÚiÉÔ EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ºÉÆ¦É´É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò SÉEò Eäò VÉ¤Écä÷ =±É]õxÉä ªÉÉäMªÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉä, <ºÉÊ±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
+ÉxiÉÊ®úEò ´É  ¤ÉÉÁ VÉ¤Éb÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

3 VÉÉì SÉEò Eäò {ÉÖVÉæ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ:

-- ¤ÉèEò {±Éä]õ

-- ¤ÉÉìb÷Ò

-- VÉ¤Ébå÷

-- GòÉ=xÉ ´½þÒ±É

-- Ê{ÉÊxÉªÉxÉ

¤ÉèEò {±Éä]õ (Back plate) (Fig 1)

<ºÉäþ ¤ÉèEò {±Éä]õ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä ̈ Éå B±ÉxÉ ºGÚò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤ÉÉÆvÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò ÊUôpù EòÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ]äõ{É®ú ºÉä
={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½Öþ+É ]äõ{ÉÊ®úiÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ {É®ú ¤ÉxÉÒ SÉÉ¤ÉÒ
¨Éå Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ¨Éå BEò SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉxÉä EòÒ +Éä®ú
º]äõ{É ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú SÉÖÊb÷ªÉÉÄ Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Îº{Éxb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
SÉÚb÷ÒnùÉ®ú EòÉì±É®ú SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä SÉEò EòÉä ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ iÉlÉÉ
]äõ{É®ú ´É SÉÉ¤ÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ±ÉÉäEäò]õ ÊEòªÉÉ  VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò (Body) (Fig 1)

¤ÉÉìb÷Ò EòÉº]õ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå iÉÒxÉ ¨ÉÖJÉ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä BEò nÖùºÉ®äú ºÉä 120° {É®ú ½þÉäiÉä ½èþ
ÊVÉºÉ¨Éå VÉ¤Écä÷ ±ÉMÉÉB ´É SÉ±ÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú iÉÒxÉ
Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½èþ, VÉÉä SÉEò SÉÉ¤ÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä VÉ¤Éb÷Éå EòÉä SÉ±ÉÉiÉä
½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ¨Éå JÉÉäJÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò EòÒ ¦ÉÒiÉ®ú BEò GòÉ=xÉ
´½þÒ±É ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤Écå÷  (Jaws) (Fig 1)

VÉ¤Ébå÷ ½þÉ<Ç EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉx½åþ ½þÉbÇ÷´É ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ VÉÉä ¤ÉÉìb÷Ò Eäò ̈ ÉÖJÉ ̈ Éå ºÉEò®úiÉä ½èþ* |ÉÉªÉ: VÉ¤Éb÷Éå Eäò nùÉä ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½èþ +lÉÉÇiÉ
¤ÉÉÁ iÉlÉÉ +ÉxÉÊ®úEòÉ +ÉxiÉÊ®úEò VÉ¤Ébä÷ JÉÉäJÉ±Éä  EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉå Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* VÉ¤Éb÷Éå {É®ú ¤ÉxÉä {Énù C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ºÉÒ¨ÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉ näùiÉä
½èþ* VÉ¤Écä÷ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä {É®ú ºGòÉì±É SÉÖÊb÷ªÉÉÆ Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉiªÉäEò VÉ¤Écä÷
{É®ú Gò¨É´ÉÉ®ú ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÒ ºÉÆMÉiÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò JÉÉÆSÉä ¨Éå
±ÉMÉÉxÉä ¨Éä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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GòÉ=xÉ {ÉÊ½þªÉÉ (Crown wheel) (Fig 1)

GòÉ=xÉ ´½þÒ±É EòÉä +±ÉÉìªÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉEò®ú ½þÉbÇ÷ B´ÉÆ ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
VÉÉì EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä GòÉ=xÉ ´½þÒ±É Eäò BEò +Éä®ú ºGòÉì±É mÉäb÷ Eò]äõ
®ú½þiÉä ½éþ +Éè®ú nÚùºÉ®úÒ +Éä®ú ]äõ{É®ú ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉ {É®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ
Eäò ºÉÉlÉ ̈ Éä¶É ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤Éä́ Éä±É ÊMÉªÉ®ú ]õÒlÉ Eò]äõ ½þÉäiÉä ½éþ* VÉ¤É BEò SÉEò EòÒ
uùÉ®úÉ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ªÉÉ Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
iÉÉä GòÉ=xÉ ´½þÒ±É ¦ÉÒ PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ªÉÉ Ê´É°üjÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É, GòÉ=xÉ ´½þÒ±É Eä PÉÚ̈ ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú VÉÉì JÉÉÄSÉä ¨Éå
+xnù®ú ªÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ +Éä®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

Ê{ÉÊxÉªÉxÉ (Pinion) (Fig 1)

Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉEò®ú ½þÉbÇ÷ +Éè®ú ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉä
¤ÉÉìc÷Ò EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ EòÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ ¨Éå SÉEò
EòÒ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä BEò ºC´ÉäªÉ®ú º±ÉÉì]õ ¤ÉxÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ]äõ{É®ú ¦ÉÉMÉ {É®ú
GòÉ=xÉ ´½þÒ±É Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉèSÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¤Éä́ Éä±É ]õÒlÉ ¤ÉxÉä ®ú½þiÉä ½éþ*

3 VÉ¤Éc÷É SÉEò ´É 4ú VÉ¤Éc÷É SÉEò EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ

                               3 VÉ¤Éc÷É SÉE  4 VÉ¤Éc÷É SÉE

Eäò´É±É ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ´É ¹É]Âõ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú EòÉªÉÇ {ÉEòcä÷ VÉÉiÉä ½éþ* ¤Écä÷ {É®úÉºÉ ºÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ B´ÉÆ +ÊxÉªÉÊiÉ ¶Éè{É Eäò VÉÉ¤É {ÉEòbä÷ VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

+ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉÁ VÉ¤Écä÷ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ¤ÉÉÁ ´É +ÉxiÉÊ®úEò {ÉEòc÷ Eäò Ê±ÉB VÉ¤Éc÷Éä EòÉä =±]É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ EòÒ ºÉäË]õMÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* EòÉªÉÇ EòÒ ºÉåË]õMÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{ÉEòc÷ ¶ÉÊHò Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉEòc÷ ¶ÉÊHò +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç  +{ÉäIÉÉEÞòiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*                               Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç +{ÉäIÉÉEÞòiÉ +ÊvÉEò ½þÉä VÉ ÉiÉÒ ½èþ*

¦ÉÉ®úÒ VÉÉì¤É ]õxÉÇ xÉ½þÓ ÊEòªÉäù VÉÉ ºÉEòiÉä* ¦ÉÉ®úÒ VÉÉì¤É ]õxÉÇ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ*

BCºÉäÎh]ÅõEò ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉ EòÉä ºÉä]õ xÉ½þÒÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ* BCºÉäÎh]ÅõEò ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ EòÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

¡äòºÉ {É®ú ºÉÆEäòÎxpùiÉ ´ÉÞiÉ xÉ½þÒ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ºÉÆEäòÎxpùiÉ ´ÉÞiÉ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÒ ºÉäË]õMÉ ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉä ½èþ*

SÉEò ¨Éå ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ PÉ]õiÉÒ ½èþ*                          SÉEò ¨Éå ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ EòÉä EòÉä<Ç ½þÉÊxÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ*

4 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò Eäò ±ÉÉ¦É (Merits of a 4 jaw chuck)

¤Écä÷ {É®úÉºÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ B´ÉÆ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +ÉEòÉ®ú EòÉä {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<SUôÉxÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇ EòÉä EòÉìxºÉÎh]ÅõEò +lÉ´ÉÉ BCºÉäÎh]ÅõEò fÆøMÉ ºÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{ÉEòc÷xÉä EòÒ ¶ÉÎHò +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉÒÊ±ÉBú ¦ÉÉ®úÒ Eò]õ Ê±ÉªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä
½éþ*

+ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉÁ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉªÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÉä =±]õÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉÉì¤É Eäò +ÆÊiÉ¨É ÊºÉ®äú {É®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä EòÉªÉÇ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþþ*

SÉEò EòÒ ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖriÉÉ EòÉä EòÉä<Ç ½þÉÊxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*

4ú VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò EòÒ EòÊ¨ÉªÉÉÄ (De-merits of a 4 jaw chuck)

EòÉªÉÇ EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

{ÉEòc÷xÉä EòÒ ¶ÉÊHò <iÉxÉÒ VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊEò ºÉäË]õMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨É½þÒxÉ EòÉªÉÇ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ*

3 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò Eäò ±ÉÉ¦É (Merits of a 3 jaw chuck)

EòÉªÉÇ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤É½ÖþiÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ´É ¹É]ÂõEòÉähÉÒªÉ EòÉªÉÉç EòÉä {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉÁ VÉ¤Écä÷ ={É±É¤vÉ ½èþ*

3 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò EòÒ EòÊ¨ÉªÉÉÄ (De-merits of a 3 jaw chuck)

SÉEò ¨Éå ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ PÉ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ*

®úxÉ +É=]õ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úÉ xÉ½þÓ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

Eäò´É±É MÉÉä±É ´É ¹É]õEòÉähÉÒªÉ EòÉªÉÉç EòÉä {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É BCªÉÖ®äú]õ ºÉäÊ]ÆõMÉ ªÉÉ EòÉªÉÇ Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ºÉEäòxpùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉä, iÉ¤É ºÉä±¡ò ºÉäh]õË®úMÉ SÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

SÉEò EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÄ (Specification of chuck)

SÉEò EòÉä =±±ÉäÊJÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ ¤ÉÉiÉå ¤ÉiÉÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ:

SÉEò EòÉ |ÉEòÉ®ú

SÉEò EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ´ªÉÉºÉ

¤ÉÉìb÷Ò EòÒ SÉÉèb÷É<Ç

<ºÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ {É®ú SÉføÉxÉä Eäò Ê´ÉÊvÉ

=nùÉ½þ®úhÉ

iÉÒxÉ VÉ¤Éc÷É ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ SÉEò

{ÉEòc÷xÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 450 mm.

¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ´ªÉÉºÉ 500 mm.

¤ÉÉìb÷Ò EòÒ SÉÉèb÷É<Ç 125 mm.

]äõ{É®ú +lÉ´ÉÉ mÉäb÷b÷÷ ¨ÉälÉc÷ +É¡ò ¨ÉÉ=Ïh]õMÉ*
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SÉEò ¨Éå ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò mÉäb÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of cleaning the thread of the
chuck mounting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• mÉäb÷ C±ÉÒxÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷ C±ÉÒxÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SÉEò +Éè®ú Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉ¦ÉÒ ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä
ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +xªÉlÉÉ <xÉ ºÉiÉ½þÉå {É®ú MÉÆnùMÉÒ ºÉä
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

SÉEò EòÉä ºÉ½þÒ SÉ±ÉxÉä ºÉä ®úÉäEäòMÉÉ*

Êº{Éxb÷±É +lÉ´ÉÉ SÉEò EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå ªÉÉ ]äõ{É®ú EòÉä IÉÊiÉ OÉºiÉ Eò®äúMÉÉ* (Fig 1)

SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉÉ ´É =iÉÉ®úxÉÉ (Mounting and Dismounting of chuks)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ºÉä SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉä ´É =iÉÉ®xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ºÉÊGòªÉÉBÆ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ VÉ°ü®úÒ xÉ½þÒ ½èþ ÊEò Îº{Éxb÷±É {É®ú
±ÉMÉä BEò ½þÒ |ÉEòÉ® úEäò ́ ÉEÇò ½þÉäÎ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ºÉä EòÉ¨É ½þÉä* +iÉ: <ºÉ ¤ÉÉiÉ ÊEò
+É´É¶ªÉEòiÉÉ þ®ú½þiÉÒ ½èþ ÊEò Îº{Éxb÷±É {É®ú {É½þ±Éä ºÉä ±ÉMÉä ´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ
EòÉä =iÉÉ®úEò®ú EòÉªÉÇ Eäò +xÉÖ°ü{É nÖùºÉ®úÒ ´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ SÉgøÉ ºÉEäò*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉäVÉ (spindle noses) EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉ¨ÉZÉxÉä
´É =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (application) VÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ
Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ*

½èþb÷ º]õÉìEò Îº{Éxb÷±É {É®ú SÉEò SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ SÉEò +lÉ´ÉÉ Îº{Éxb÷±É EòÉä ½þÉxÉÒ  ½þÉäxÉä
ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

½þÉxÉÒ ºÉä ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) Eò¨É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* xÉÒSÉä
Ê±ÉJÉå Ê¤ÉxnÖù ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ iÉlÉÉ <xÉEòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

SÉgøÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ (before mounting)

SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ VÉÉÄSÉ ±Éå ÊEò ªÉ½þ ÊEòªÉä VÉÉ ®ú½äþ EòÉªÉÇ iÉlÉÉ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ*

Îº{Éhb÷±É xÉÉäVÉäVÉ {É®ú SÉEò EòÉä SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¶ÉÎHò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

SÉEò EòÉä SÉføÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ º]äõ{ºÉ +{ÉxÉÉBÆ

UôÉä]äõ SÉEò SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±ÉälÉ ¤Éäb÷ {É®ú ±ÉEòc÷Ò EòÉ {É^õÉ ®úJÉå ÊVÉºÉºÉä º±ÉÉ<b÷ ́ ÉäVÉ
EòÉä xÉÖEòÉºÉÉxÉ xÉþ ½þÉä* (fig 1)

¤Ébä÷ SÉEò Eäò Ê±ÉB SÉEò ´É ±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ ±ÉEòb÷Ò EòÉ Gìòb÷±É ®úJÉå* (fig 2)

<xÉEäò  ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±ÉèlÉ ¤Éäb÷ EòÒ º±ÉÉ<b÷ ́ ÉäVÉ EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò +ÊiÉ®úÊHò +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ´É ºÉÖ®úÊIÉiÉ iÉ®úÒEäò ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤Ébä÷ ´É ¦ÉÉ®úÒ SÉEò EòÉä SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ nÖùºÉ®äú ´ªÉÊHòªÉÉå EòÒ ¦ÉÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±Éä ±ÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB*

Ê¨É±ÉxÉä ́ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå (matching surface) EòÉä iÉä±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ºÉä ºxÉäÊ½þiÉ
Eò® únäùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

þSÉføÉxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ (After mounting)

MÉÊiÉ-{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú*
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þ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ {ÉÉì́ É®ú SÉÉ±ÉÚ Eò®åú*

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®åú*

þC±ÉõSÉ Ê±É´É®ú BÆMÉäVÉ Eò®åú*

SÉEò PÉÖ̈ ÉxÉÉ ¶ÉÖ°ü Eò®ú näùMÉÉ*

þºÉiÉ½þ EòÉä näùJÉiÉä ½ÖþB ªÉ½þ VÉÉÄSÉxÉÉ ÊEò ́ ªÉÉºÉ +Éè®ú SÉEò EòÉ >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ ̀ öÒEò-
`öÉEòò SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ ªÉÉ xÉ½þÓ*

þmÉäb÷ Îº{Éhb÷±É {É®ú SÉEò EòÉä SÉføÉxÉÉ (Mounting chuck on to the
threaded spindle) (Fig 3)

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä ¤ÉÆnù Eò® nåù*

þSÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷õ {É®ú ªÉÉ Gìòb÷±É ̈ Éå ®úJÉå +Éè®ú =ºÉEòÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ Eäò
{ÉÉºÉ ºÉ®úEòÉªÉå*

þÎº{Éxb÷±É EòÉä PÉc÷Ò EòÒ =±]õÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÉlÉ ºÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉå +Éè®ú SÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É
mÉäb÷ {É®ú ±ÉMÉÉ nåù* (Fig 3)

º{ÉÒb÷ SÉåVÉ Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú* SÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É {É®ú
ºGÚò ºÉä oùføiÉÉ ºÉä EòºÉ nåù*

þSÉEò EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Îº{Éxb÷±É ̈ Éå ¤Éè̀ ö VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù EòÉä<Ç MÉÊiÉ®úÉävÉ ±ÉMÉä
iÉÉä SÉEò EòÉä ½þ]õÉ nåù +Éè®ú VÉÉÄSÉä ÊEò SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ºÉÉ¡ò +Éè®ú IÉÊiÉOÉºiÉ iÉÉä xÉ½þÓ ½èþ*

þ]äõ{ÉbÇ÷ Îº{Éxb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉÉ (Mounting on tapered spindle)
(Fig 4)

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä ¤Éxnù Eò®ú nåù*

SÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉbÇ÷ {É®ú ªÉÉ Gìòb÷±É {É®ú ®úJÉå ½äþ +Éè®ú =ºÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ Eäò
{ÉÉºÉ ºÉ®úEòÉ ±Éå*

þÎº{Éxb÷±É EòÉä iÉ¤É iÉEò PÉÖ̈ ÉÉªÉå VÉ¤É iÉEò ÊEò =ºÉEòÉ xÉÉäWÉ SÉEò Eäò +xnù®ú EòÒ
EòÒ´Éä Eäò ºÉÉlÉ BEò ®äúJÉÉ ¨Éå xÉ +É VÉÉBÄ*

º{ÉÒb÷ SÉåVÉ Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú*

þÎº{Éxb÷±É Eäò >ð{É®ú SÉEò EòÉä vÉCEòÉ nåù +Éè®ú ±ÉÉìEò Ë®úMÉ EòÉä PÉc÷Ò EòÒ =±]õÒ Ênù¶ÉÉ
¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉå* (Fig 4)

þªÉ½þÉÄ ÊnªÉÉ MÉªÉÉ ÊSÉjÉ n¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò BEò UôÉä]äõ SÉEò EòÉä EèòºÉä nùÉäxÉÉå ½þÉlÉÉå ºÉä

{ÉEòc÷ Eò®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê´É¶Éä¹É ‘C’ þº{ÉèxÉ®ú EòÉä ±ÉÉìËEòMÉ Ë®úMÉ {É®ú ®úJÉå*

þ±ÉÉìËEòMÉ Ë®úMÉ Eäò >ð{É®ú º{ÉèxÉ®ú EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú Ê¡ò]õ ½þÉäxÉÉ ½èþ ÊEò ½þilÉÉ xÉÒSÉä
EòÒ +Éä®ú =x¨ÉÖJÉ ½þÉä* BEò ½þÉlÉ ºÉä ¨ÉWÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ½þilÉÉ {ÉEòbå÷ +Éè®ú nÚùºÉ®äú ½þÉlÉ
ºÉä nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú EòÉä PÉc÷Ò EòÒ =±]õÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ¨ÉÉ®åú* BäºÉÉ Eò®úxÉä ºÉä
±ÉÉìËEòMÉ Ë®úMÉ ºÉÖ®úIÉÉ{ÉÚhÉÇ fÆøMÉ ºÉä EòºÉ VÉÉBMÉÒ* (Fig 5)

þEèò¨É-±ÉÉìEò {É®ú Îº{Éhb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉÉ (Mounting on a cam-lock
spindle) (Fig 6)
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þ¨ÉÉä]õ®ú ¤Éxnù Eò®åú*

SÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷ ªÉÉ Gìòb÷±É {É®ú ®úJÉå +Éè®ú Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ Eäò {ÉÉºÉ iÉEò
ºÉ®úEòÉBÆ* Îº{Éxb÷±É Eäò £òÒ ®úÉä]äõ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä C±ÉSÉ Êb÷ºÉ-BÆMÉäVÉ Eò®åú* Îº{Éxb÷±É
{É®ú Eèò¨É ±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò ¨Éå ºÉ½þÒ SÉEò EòÒ <xºÉ]Çõ Eò®åú*

|ÉiªÉäEò Eèò¨É ±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò EòÉä PÉÖ̈ ÉÉBÆ* ÊVÉºÉºÉä Îº{Éxb÷±É {É®ú ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ
®úÊVÉº]Åäõ¶ÉxÉ ±ÉÉ<xÉ ´ÉÌ]õEò±É ªÉÉ +±ÉÉ<xÉ ®ú½äþ* Îº{Éxb÷±É {É®ú C±ÉÒªÉ®äúxºÉ ½þÉä±É
SÉEò Eäò Eèò¨É ±ÉÉìEò º]õb÷ Eäò ºÉÉlÉ +±ÉÉ<xÉ ½þÉäxÉä iÉEò Îº{Éhb÷±É EòÉä ½þÉlÉ ºÉä
PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

þMÉÊiÉ ºÉè]õ Eò®åú* Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ±ÉÉªÉå* Îº{Éxb÷±É {É®ú Eäò SÉEò
EòÉä vÉEäò±Éå* |ÉiªÉäEò Eèò¨É-±ÉÉìEò ºGÚò EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ]õÉ<Ç]õ Eò®åú*

þ¤ÉÉä±]äõb÷ Îº{Éxb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉÉ (Mounting on to a bolted spindle)
(Figs 7 and 8)

þ¨ÉÉä]õ®ú ¤Éxnù Eò®åú*

SÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷ ªÉÉ Gìòb÷±É {É®ú ®úJÉå* SÉEò Eäò º]õb÷ ºÉä xÉ]õ +Éè®ú ́ ÉÉ¶É®ú
½þ]õÉBÆ* Îº{Éxb÷±É Eäò £òÒ ®úÉä]äõ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä C±ÉSÉ EòÉä Êb÷ºÉ-BÆMÉäVÉ Eò®åú* SÉEò Eäò
º±ÉÉì]õ Eäò ºÉÉlÉ Îº{Éxb÷±É EòÒ, EòÒ ±ÉÉ<xÉ +{É ½þÉäxÉä iÉEò Îº{Éxb÷±É EòÉä ½þÉlÉ ºÉä
PÉÖ̈ ÉÉBÆ* º{ÉÒb÷ SÉåVÉ Ê±É´É®ú EòÉä Eò¨É º{ÉÒb÷ {É®ú ºÉä]õ Eò®åú* SÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É {É®ú
vÉEäò±Éå* º]õb÷ {É®ú ´ÉÉ¶É®ú +Éè®ú xÉ]õ ±ÉMÉÉBÆ*

þxÉ]õÉå EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ SÉEò EòÉä ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòcä÷*

Ê´É°ürù xÉ]ÂõºÉ {É®ú º{ÉèxÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå xÉ]õ
EòºÉå*

þSÉÚc÷Ò´ÉÉ±Éä Îº{Éxb÷±É ºÉä SÉEòÉå EòÉä ½þ]õÉxÉÉ (Dismounting chucks
from a threaded spindie) (Fig 9)

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä ¤Éxnù Eò®åú* MÉÊiÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Ê±ÉÊ´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú
Eò®åú* SÉEò Eäò VÉ¤Éc÷Éå +Éè®ú ±ÉälÉ-¤Éäb÷ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä Eäò ¤ÉÒSÉ BEò ̈ ÉÉä]õÉ ±ÉEòcä÷
EòÉ ¨ÉÉä]õÉ ¤±ÉÉìEò ®úJÉå*

±ÉEòc÷Ò Eäò ¤±ÉÉìEò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ±ÉälÉ EòÒ EäòÎxpùªÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä lÉÉäc÷Ò Eò¨É ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB*

þSÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ ºÉä føÒ±ÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉlÉ ºÉä ±ÉälÉ Îº{Éxb÷±É EòÉä PÉc÷Ò
EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

þ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤±ÉÉìEò EòÉä ½þ]õÉ ±Éå* ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷ ªÉÉ Gìòb÷±É EòÉä ±ÉälÉ-¤Éäb÷ {É®ú
®úJÉå* Îº{ÉbÆ÷±É ºÉä SÉEò +xÉºGÖò Eò®úåù* SÉEò EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úEäò º]õÉä®ú Eò®ú ±Éå*
(Fig 10)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.100 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡äòºÉ {±Éä]õ (Face plate)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• ¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡äòºÉ {±Éä]õ ½éþ :

- Eäò´É±É ±ÉÎ¨¤ÉiÉ (elongated) ÊjÉVªÉÒªÉ º±ÉÉì]õõ ºÉÊ½þiÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ (Fig 1)

- ±ÉÎ¨¤ÉiÉ (elongated) º±ÉÉì]õõ iÉlÉÉ ‘T’ º±ÉÉì]õõ ́ ÉÉ±ÉÒ ¡äòºÉ {±Éä]õ (Fig 2)

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉ½þÉÊªÉEòÉ+Éå/ BCºÉºÉäºÉ®úÒVÉ Eäò ºÉÉlÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

C±Éè̈ {É, ‘T’ ¤ÉÉä±]õ, BÆMÉ±É {±Éä]õ, {Éè®ú±É±ºÉ, EòÉ=h]õ®ú´Éä]õ (counterweight),
º]äõ{b÷ ¤±ÉÉìEò, ‘V’ ¤±ÉÉìEò +ÉÊnù*

¤Écä÷, ºÉ{ÉÉ]õ, +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ, +ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÇ-JÉÆb÷, fø±ÉÉ<Ç, ÊVÉMÉ BǼ É Ê¡òCºSÉ®ú
+ÉÊnù ¡äòºÉ {±Éä]õ ¨Éå C±Éè̈ {É Eò®úEäòú iÉ®ú½þ-iÉ®ú½þ Eäò ]õËxÉMÉ EòÉªÉÇ ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä
½éþ*

¡äòºÉ {±Éä]õ Îº{Éhb÷±É {É®ú ±ÉMÉÒ ½þÉä ªÉÉ ´ÉEÇò ¤ÉåSÉ {É®ú ®úJÉÒ ½þÉä, ¡äòºÉ {±Éä]õ {É®ú
´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ̈ ÉÉ=h]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ ¦ÉÉ®úÒ ªÉÉ ¤Éäb÷Éè±É ½èþ,
iÉÉä ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉä ´ÉEÇò ¤ÉåSÉ {É®ú ®úJÉEò®ú ¦ÉÉ®úÒ ªÉÉ ¤Éb÷Éè±É EòÉªÉÇ EòÉä ¡äòºÉ {±Éä]õ
{É®ú EòºÉå* Îº{Éhb÷±É {É®ú ¡äòºÉ {±Éä]õ ̈ ÉÉ=h]õ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ¡äòºÉ {±Éä]õ
{É® ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ºÉäh]õ®ú Eò®úxÉÉ ±ÉÉ¦É|Énù ®ú½þiÉÉ ½èþ* ¡äòºÉ {±Éä]õ {É®ú
±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉäh]õ®ú ¨Éå, {ÉÆSÉ ¨ÉÉEÇò ªÉÉ ½þÉä±É Eò®åú*

ªÉÊnù ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä |É¦ÉÉ´ÉEòÉ®úÒ °ü{É ºÉä C±Éè̈ {É Eò®úxÉÉ ½èþ, iÉÉä ¤ÉÉä±]õ +Éè®ú
C±Éè̈ {É EòÒ ÎºlÉÊiÉ +iªÉxiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

ªÉÊn +xÉäEò bÖ÷Î{±ÉEäò]õ {ÉÒºÉäºÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ, iÉÉä {Éè®ú±É±É +Éè®ú º]äõ{É ¤±ÉÉìEò
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉä ½þÒ Ê¡òCºSÉ®ú Eäò °ü{É ¨Éå ºÉä]õ +{É ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- ±ÉÎ¨¤ÉiÉ (elongated) ÊjÉVªÉÒªÉ º±ÉÉì]õ iÉlÉÉ +ÊiÉÊ®úHò {Éè®ú±É±É º±ÉÉì]õõ
ºÉÊ½þiÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ (Fig 3)
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xÉÒSÉä Fig ¨Éå ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉ½þÉÊªÉEòÉ+Éå/BCºÉäºÉ®úÒVÉ Eäò ºÉÉlÉ
ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò ={ÉªÉÉäMÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½éþ* (Figs 4, 5 & 6)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.101 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ (Drilling)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉälÉ Eäò uùÉ®úÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±É º]õÉìEò ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò iÉ®úÒEòÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉälÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Lathe can be used for
drilling)

¤ÉÉäË®úMÉ, ®úÒË¨ÉMÉ +Éè®ú ]èõË{ÉMÉ VÉèºÉä <x]õxÉÇ±É +Éì{É®äú¶ÉxºÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä,
ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò ¤Énù±Éä, ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú |ÉªÉÉºÉ
¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ½þÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉälÉ
{É®ú ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ¡äòºÉ {É®ú ºÉäh]õ®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ªÉÉäMªÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä +É®ú¨¦É ½þÉä ºÉEäò*

ºÉ½þÒ ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, ®úÒË¨ÉMÉ +Éè®ú ]èõË{ÉMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ
½äþb÷º]õÉìEò +Éè®ú ]äõ±Éº]õÉìEò EòÉä +±ÉÉ<xÉ Eò®åú*

]äõ±Éº]õÉìEò Eäò Îº{Éxb÷±É ¨Éå ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ, ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò
Îº{Éxb÷±É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ]äõ±Éº]õÉìEò Eäò Îº{Éxb÷±É ̈ Éå º]Åäõ]õ ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É EòÉä ÊbÅ÷±É SÉEò
uùÉ®úÉ +Éè®ú ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É EòÉ º±ÉÒ´É B´ÉÆ ºÉÉìEäò]õ uùÉ®úÉ Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

]äõ±É º]õÉìEò ¨Éå ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Methods of holding
drills in a tail stock) (Fig 1)

iÉä±É ºÉÉEäò]õ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä ¤ÉÉvÉxÉä Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®úÒEäò ½þÉäiÉä ½éþ
•     ÊbÅ÷±É SÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ* (Fig 2)

• ºÉÒvÉä (directly) ]äõ±É º]õÉìEò Ïº{Éb÷±É ¨Éå Ê¡òË]õMÉ Eò®Eäò* (Fig 3)

• ÊbÅ÷±É º±ÉÒ´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò* (Fig 4)

• ÊbÅ÷±É ºÉÉìEäò]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò* (Fig 5)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.102 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¤ÉÉäË®úMÉ ´É ¤ÉÉäË®úMÉ ]Öõ±ºÉ (Boring & boring tools)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤ÉÉäË®úMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±ºÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¤ÉÉäË®úMÉ (Boring)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, {ÉÆËSÉMÉ, EòÉÏº]õMÉ ªÉÉ ¡òÉäÍVÉMÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä MÉªÉä ÊUôpù EòÉä ¤Éc÷É +Éè®ú
ºÉ½þÒ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉä ¤ÉÉäË®úMÉ Eò½þiÉä ½éþ* ¤ÉÉäË®úMÉ uùÉ®úÉ ½þÉä±É |ÉÉ®ú¨¦É
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BCº]õxÉÇ±É ]õÍxÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ¤ÉÉäË®úMÉ
+Éì{É®äú¶ÉxÉ ½èþ, +Éè®ú <ºÉä ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ nùÉä Ê´ÉÊvÉªÉÉå uùÉ®úÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ EòÉä SÉEò ¨Éå ªÉÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ ¨Éå {ÉEòc÷Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ]Úõ±É{ÉÉäº]õ
¨Éå ¤ÉxvÉä ]Úõ±É EòÉä EòÉªÉÇ ̈ Éå ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* UôÉä]äõ ÊUôpùÉå EòÒ ¤ÉÉäË®úMÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉìÊ±Éb÷ ¡òÉäVbÇ÷ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤Écä÷ +ÉEòÉ®ú Eäò
ÊUôpùÉå EòÒ ¤ÉÉäË®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê¤É]õ ±ÉMÉä ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* GòÉìºÉº±ÉÉ<b÷ ºGÖò uùÉ®úÉ bä÷{lÉ +Éì{É Eò]õ +Éè®ú Eèò®äúVÉ Eäò ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±É
]Åèõ´É±É uùÉ®úÉ ¡òÒb÷ ÊnùªÉä VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 1)

¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±ºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of boring tools)

ºÉÉìÊEòb÷ ¡òÉäMbÇ÷ ]Úõ±ºÉ (Solid forged tools)

ºÉÉìÊ±Éb÷ ¡òÉäVbÇ÷ ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±ºÉ HSS ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* =xÉEäò ÊºÉ®úÉå EòÉä ¡òÉäVÉÇ
B´ÉÆ OÉÉ<xb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ±Éä}]õ ½èþhb÷ ]õÍxÉMÉ ]Úõ±É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ÊnùJÉiÉä ½éþ,
{É®úxiÉÖ <xÉºÉä +Éì{É®äú¶ÉxÉ ®úÉ<]õ ºÉä ±Éä}]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉìÊ±Éb÷ ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É
Eäò nùÉä |ÉEòÉ®ú ½éþ* ºÉÉìÊ±Éb÷ ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É (Fig 2) +Éè®ú BEò ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ¨Éå
ºÉÉìÊ±Éb÷ ¡òÉäVbÇ÷ ¤ÉÉ®ú* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þ±ÉEäò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉªÉä +Éè®ú UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ
´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

• {ÉÖxÉ: OÉÉ<Ïhb÷MÉ (Regrinding) +ÉºÉÉxÉ ½èþ

• ºÉÆ®äúJÉxÉ Eò®úxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ

• <ºÉä ¤ÉÉÄvÉxÉÉ B´ÉÆ ½þ]õÉxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

<xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú÷ (Boring bars with inserted
bits) : HSS ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä MÉªÉä ºC´ÉäªÉ®ú +Éè®ú ®úÉ=hb÷ ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉä ¤ÉÉäË®úMÉ
¤ÉÉ®ú ¨Éå <xºÉ]Çõ +Éè®ú Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú ¨Éå <xºÉ]Çõ EòÉä 30°,
45° ªÉÉ 90° Eäò EòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{±ÉäxÉ ¤ÉÉäË®úMÉ Eäò Ê±ÉªÉä <xºÉ]ÇÂõºÉ EòÉä ¤ÉÉ®ú Eäò +IÉ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ Eò®úiÉä
½éþ* ¶ÉÉä±b÷®ú EòÒ ¡äòËºÉMÉ ªÉÉ ¶ÉÉäbÇ÷®ú iÉEò mÉäËb÷MÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <xºÉ]ÇÂõºÉ EòÉä
EòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú÷ nùÉä iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 4)

• {±ÉäxÉ ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú (÷Plain boring bar)

• Bhb÷ Eèò{É ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú (End cap boring bar)
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±ÉÉ¦É (Advantages)

• ½äþ´ÉÒ b÷¬Ö]õÒ ¤ÉÉäË®úMÉ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• +ÉèVÉÉ®ú ¤Énù±ÉxÉÉ +ÊvÉEò iÉäVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ

• Eò¨É ±ÉÉMÉiÉ

• ¤ÉÉäË®úMÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä ´ÉMÉÇ ¨Éå +lÉ´ÉÉ ÊEòºÉÒ EòÉähÉ {É®ú iÉäVÉÒ ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.102 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]Öõ±É ºÉäË]õMÉ (Tool setting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ]Öõ±É EòÉä ]Öõ±É {ÉÉäº]õ ¨Éå ºÉä]õ Eò®úxÉÉ*

ºÉ´ÉÉæiEÞò¹]õ EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä C±Éè̈ {É ÊEòªÉä MÉªÉä ]Öõ±É Eäò |É¦ÉÉ´ÉÒ ®äúEò BÆMÉ±É +Éè®ú
C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É, ]Úõ±É Eäò OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä MÉªÉä EòÉähÉÉå Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þªÉä*
<ºÉEäò Ê±ÉªÉä ]Úõ±É ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ Eò®úEäò, =ºÉEòÉ +IÉ ±ÉälÉ +IÉ Eäò
±É¨¤É´ÉiÉÂ ®úJÉEò®ú C±Éè̈ {É Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

VÉ¤É ]Úõ±É, ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä =ºÉEäò <¡äòÎC]õ´É BÆMÉ±ºÉ EòÉä
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+b÷VÉº]äõ¤É±É ½þÉ<]õ ́ ÉÉ±Éä ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ]Úõ±É Eäò xÉÉäVÉ EòÉä EòEÇò Eäò
ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

Ê¶É¨ºÉ EòÉä ºÉÒÊ]õMÉ ´ÉÉ±Éä ¡äòºÉ Eäò ÊEòxÉÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉBÆ*

]Úõ±É{ÉÉäº]õ ¨Éå Ê¶É¨ºÉ Eäò >ð{É®ú ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ EòÒ nùÒ´ÉÉ®ú ºÉä ]Úõ±É EòÉ Ê{ÉUô±ÉÉ
ÊºÉ®úÉ ¤É]õ Eò®úiÉä ½ÖþB ]Úõ±É ®úJÉå* (Fig 3)

]Úõ±É{ÉÉäº]õ ̈ Éå Ê¶É¨ºÉ ªÉÉ {ÉèËEòMÉ Îº]Åõ{É Eäò >ð{É®ú ]Úõ±É ®úJÉEò®ú ]Úõ±É xÉÉäVÉ EòÉä ºÉ½þÒ
ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <xÉ {ÉèËEòMÉ Îº]Åõ{É EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ]Úõ±É
EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä Eò¨É ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä* Îº]Åõ{É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ]Úõ±É ¶ÉéEò +Éè®ú ]Úõ±É{ÉÉäº]õ
Eäò ]Úõ±É ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ Eäò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖ°ü{É ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 2)

{ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

]Úõ±É{ÉÉäº]õ Eäò ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú +Éè®ú ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ {É®ú Ê¶É¨ºÉ Eò®åú*

>ÆðSÉÉ<Ç EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB Ê¶É¨É ({ÉäËEòMÉ) EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É (Eò¨É ºÉä
Eò¨É) ºÉÆJªÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

]õÍxÉMÉ ]Úõ±É Eäò +Éä́ É®ú½éþËMÉMÉ ÊºÉ®äú EòÒ ÊxÉ®úÉvÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç Eò¨É ºÉä Eò¨É ®úJÉå*
ÊxÉªÉ¨ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ]Úõ±É EòÒ ÊxÉ®úÉvÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç, ]Úõ±É ¶ÉéEò EòÒ SÉÉèc÷É<Ç x 1.5 Eäò
¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

]Öõ±É{ÉÉäº]õ Eäò ºÉäh]õ®ú ºGÖò ºÉä ]Úõ±É EòÉä ]õÉ<]õ Eò®åú*

½þÉ<]õ ºÉäË]õMÉ MÉäVÉ uùÉ®úÉ ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ SÉäEò Eò®åú* (Fig 4)

Ê¶É¨ºÉ ¤ÉgøÉBÆ ªÉÉ PÉ]õÉBÆ +Éè®ú ºÉäh]õ®ú ºGÖò EòÉä EòºÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù >ÄðSÉÉ<Ç SÉäEò Eò®åú*

=ºÉÒ nù¤ÉÉ´É ºÉä +xªÉ nùÉä ]Úõ±É ½þÉäÏ±b÷MÉ ºGÖò EòÉä ]õÉ<{É Eò®åú*

nùÉäxÉÉå ºGÖò EòÉä ]õÉ<]õ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ ºÉäx]õ®ú ºGÖò EòÉä {ÉÚhÉÇiÉ: ]õÉ<{É Eò®åú*

½þÉ<]õ ºÉäË]õMÉ MÉäVÉ uùÉ®úÉ ]Úõ±É EòÒ ½þÉ<]õ EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä SÉäEò Eò®åú*

xÉÉä]õ : ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò +xÉÖ°ü{Éú MÉäVÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ªÉÊnù
MÉäVÉ ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½èþ, iÉÉä ºÉ¡æòºÉ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú +Éè®ú
{ÉÉì<h]õ®ú Eäò Ê]õ{É EòÉä ]äõ±Éº]õÉìEò ¨Éä ±ÉMÉä bä÷b÷ ºÉäh]õõ®ú EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú
ºÉä]õ Eò®åú* <ºÉ ½þÉ<]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ]Úõ±É ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Eò®åú*
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ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú +Éè®ú ºÉÒvÉÒ ]õÍxÉMÉ (Parallel or straight turning)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ Eäò nùÉä ºiÉ®úÉå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ/{Éè®ú±É±É (Plain turning (Parallel turning))
(Fig 1)

<ºÉ ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå EòÉªÉÇ ºÉä vÉÉiÉÖ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EòÉªÉÇ {É®ú ]Úõ±É EòÒ
{ÉÚ®úÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ SÉÉ±É iÉEò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò
BEò ½þÒ ´ªÉÉºÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

{±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ nùÉä ºiÉ®úÉå ¨Éå EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

- ®úË¡òMÉ ]Úõ±É +lÉ´ÉÉ xÉÉ<¡ò ]Úõ±É uùÉ®úÉ ®ú¡ò ]õÍxÉMÉ (Fig 2 )

Îº{Éxb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ ]õxÉÇ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ]Úõ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉlÉÉ
ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

®ú¡ò ]õÍxÉMÉ (Rough turning)

®ú¡ò ]õÍxÉMÉ uùÉ®úÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ¨ÉÉjÉÉ ½þ]õÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ +Éè®ú
Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä vÉÉiÉÖ EòÒ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¨ÉÉjÉ ®úJÉEò®ú VÉÉì¤É EòÉä +É´É¶ªÉEò

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉ<VÉ Eäò {ÉÉºÉ ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É +Éè®ú BCªÉÖ®äúºÉÒ +SUôÒ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ®ú¡ò ]õÍxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Îº{Éhb÷±É º{ÉÒb÷ Eò¨É +Éè®ú ¡òÒb÷ +ÊvÉEò
®ú½þiÉÒ ½èþ* ®úË¡òMÉ ]Úõ±É ªÉÉ xÉÉ<¡ò ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úË¡òMÉ +lÉ´ÉÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉB {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±É¨¤Éä VÉÉì¤ÉÉå EòÉä
ºÉäh]õºÉÇ Eäò ¤ÉÒSÉ {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¤É±EÖò±É ºÉ½þÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú
ºÉiÉ½þ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ÊºÉ®úÉå EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉB*
(Fig 3)

Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ (Finish turning)

ªÉ½þ ®ú¡ ]õÍxÉMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ®ú¡ ]õÍxÉMÉ uùÉ®úÉ UôÉäcä÷ MÉB
ÊxÉ¶ÉÉxÉ ½þ]õÉiÉä ½ÖþB EòÉªÉÇ EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÉä ´ÉÉÆÊUôiÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ iÉlÉÉ +SUôÒ
ºÉ®ú¡äòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB
EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ =SSÉ (®ú¡ò ]õÍxÉMÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ 1 ºÉä 2 MÉÖxÉÉ +ÊvÉEò) ®úJÉÒ VÉÉiÉÒ
½è þ´É ¡òÒb÷ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ®úJÉiÉä ½èþ* Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB BEò ®úÉ=hb÷ xÉÉäVÉ
Ê¡òÊxÉ¶É ]õÌxÉÆMÉ ]Úõ±É +lÉ´ÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä +ÊvÉEò ¤Écä÷ xÉÉäVÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ ´ÉÉ±Éä
xÉÉ<¡ò ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* òò

- Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ Eò®úxÉÉ* (Fig 4)
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º]äõ{É ]õÍxÉMÉ (Step turning)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• º]äõ{É ]õÍxÉMÉ EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

º]äõ{É ]õÍxÉMÉ (Step turning)

ªÉ½þ  Fig 1 ´É 2 ¨Éå nù¶ÉÉÇB +xÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇJÉhb÷ {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ Eäò Eò<Ç
º]äõ{Éù ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÆÊGòªÉÉ {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½èþ*

OÉÚË´ÉMÉ (Grooving)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• JÉÉÄSÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ +lÉÇ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• JÉÉÆSÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò JÉÉÆSÉä Eäò Ê´ÉÊ¶É¹]õ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

OÉÚË´ÉMÉ (Grooving)

OÉÚË´ÉMÉ BEò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú (cylindrically) ]õxÉÇ ÊEòªÉä MÉB EòÉªÉÇJÉhb÷ ¨Éå JÉÉÆSÉÉ
+lÉ´ÉÉ SÉèxÉ±É ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ* EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉ ¶Éä{É iÉlÉÉ ¡òÒb÷ EòÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ MÉ½þ®úÉ<Ç uùÉ®úÉ JÉÉÆSÉä EòÒ {É½þSÉÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

OÉÚ́ É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of grooves)

ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É (Square grooves)

ºC´ÉäªÉ®ú OÉÖ́ É =ºÉ ºÉäC¶ÉxÉ  Eäò +xiÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: EòÉ]äõ VÉÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú
SÉÚÊb÷ªÉÉÄ ¤ÉxÉÉxÉÒ ½þÉä, ÊVÉºÉºÉä BEò SÉèxÉ±É EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ½þÉä ºÉEäò, ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä
mÉäËb÷MÉ  ]Úõ±É SÉ±É ºÉEäò* ÊEòºÉÒ ¶ÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ Eò]äõ ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É ºÉä ¶ÉÉä±b÷®ú
Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉèËSÉMÉ {ÉÉ]Çõ EòÉä ºC´ÉäªÉ®ú °ü{É ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

VÉ¤É OÉÉ<Ïxb÷MÉ uùÉ®úÉ ´ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÉ<VÉ ¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉ¤É
¶ÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É ½äþiÉÖ C±ÉÒªÉ®åúºÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB OÉÚ́ É
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÉxÉÇ®ú ºC´ÉäªÉ®ú ¤ÉxÉä*

ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ÊMÉªÉ®ú +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå Ê¶É}]õ Ê±É´ÉºÉÇ Eäò ¡òÉäCºÉÇ EòÉä
ºlÉÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

MÉÉä±É JÉÉÆSÉä (Round  groove)

®úÉ=hb÷ OÉÚ́ É EòÉ ´É½þÒ =qäù¶ªÉ ½èþ VÉÉä ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É EòÉ ½èþ* ªÉä =xÉ ¦ÉÉMÉÉå {É®ú
={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ, VÉÉä º]ÅäõºÉ Eäò +vÉÒxÉ ®ú½þiÉä ½éþ* ºC´ÉäªÉ®ú EòÉìxÉÇ®ú EòÒ
iÉÒIhÉiÉÉ EòÉä ®úÉ=hb÷ OÉÚ́ É nÚù®ú Eò®ú näùiÉÉ ½èþ, +Éè®ú ¦ÉÆMÉ ½þÉäxÉä EòÉä |É´ÉÞiÉ ½þÉäxÉä
´ÉÉ±Éä Ê¤ÉxnÖù {É®ú ¦ÉÉMÉ EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* +É´É¶ªÉEò ®äúÊb÷ªÉºÉ Eäò Ê±ÉªÉä
OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉ MÉªÉä ®úÉ=hb÷ xÉÉäVÉ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ®úÉ=hb÷ OÉÚ́ É EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

‘V’ +ÉEÞòÊiÉ Eäò JÉÉÆSÉä (‘V’ shaped groove)

´ÉÒ OÉÚ́ É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ´ÉÒ ¤Éä±]õ uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ÊPÉ®úÊxÉªÉÉå ({ÉÖ±±ÉÒºÉ)
{É®ú {ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É Eäò nÚùºÉ®äú °ü{É ¨Éå ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Îº±É{É EòÉä ´ÉÒ OÉÚ́ É
+ÊvÉEòiÉ®ú ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* mÉäËb÷MÉ ]Úõ±É EòÉä C±ÉÒªÉ®åúºÉ näùxÉä Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä
SÉèxÉ±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä mÉäb÷ Eäò +xiÉ ̈ Éå ́ ÉÒ OÉÚ́ É EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



141=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

BäÎSUôEò EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä MÉªÉä ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶Éè±ÉÉä ´ÉÒ OÉÚ́ É
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊPÉ®úÊxÉªÉÉå ({ÉÖ±±ÉÒºÉ) {É®ú {ÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
¤Écä÷ ́ ÉÒ OÉÚ́ É ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúºb÷ uùÉ®úÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ OÉÚ́ É Eäò |ÉiªÉäEò
¡äòºÉ EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.104 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Tool post)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ*

]Úõ±É {ÉÉäº]õ ]Úõ±ºÉ EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷iÉÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉÉ ½èþ* ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ]õÉì{É
º±ÉÉ<b÷ {É®ú Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÉ ½èþ* (fig 1)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ½èþ

-- +¨ÉäÊ®úEòxÉ ]õÉ<{É ]Úõ±É {ÉÉäº]õ +lÉ´ÉÉ ËºÉMÉ±É ´Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ

-- <hbä÷ÏCºÉMÉ ]õÉ<{É ]Úõ±É {ÉÉäº]õ +lÉ´ÉÉ ºC´ÉÉªÉ®ú ]Úõ±É {ÉÉäº]õ

-- ÎC´ÉEò SÉåVÉ ]Úõ±É {ÉÉäº]õ

ËºÉMÉ±É ´Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Single way tool post) (fig 2)

<ºÉ¨Éå BEò ́ ÉÞiÉÉEòÉ®ú ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¤ÉÉìb÷Ò +Éè®ú ]Úõ±É/]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú EòÉä {ÉEòb÷xÉä EäòÊ±ÉB
JÉÉÆSÉänùÉ®ú ºiÉ¨¦É (slotted pillar) ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ EòÒ
BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éä BEò Ë®úMÉ ¤ÉäºÉ, ®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ (¤ÉÉä]õ {ÉÒºÉ) iÉlÉÉ ]Úõ±É EòÉä C±Éä̈ {É Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÉ ºGÚò ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]Úõ±É EòÉä ¤ÉÉä]õ {ÉÒºÉ (rocker arm) {É®ú ÎºlÉiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ]Úõ±É Ê]õ{É EòÒ Eäòxpù =ÄSÉÉ<Ç EòÉä ®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ ́ É Ë®úMÉ ¤ÉäºÉ uùÉ®úÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ/ <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ̈ Éå Eäò´É±É BEò ½þÒ ]Úõ±Éä BEò ¤ÉÉä±]õ {ÉEòc÷É
VÉÉ ºÉEòiÉÉ  ½èþ* ]Úõ±É EòÒ oùføiÉÉ Eäò´É±É BEò ¤ÉÉä±]õ uùÉ®úÉ EòºÉä VÉÉxÉä Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É
½þÉäiÉÒ ½èþ*

<hbä÷ÏCºÉMÉ ]õÉ<{É ]Úõ±É {ÉÉäº] (Indexing type tool post) (Fig 3)

<ºÉä ºC´ÉÉªÉ®ú ]Úõ±É {ÉÉäº]õ +lÉ´ÉÉ ¡òÉä®ú ´Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú
]Úõ±É {ÉÉäº]õ ̈ Éå SÉÉ®ú ]Úõ±É BEò ºÉÉlÉ {ÉEòbä÷ VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú ÊEòºÉÒ BEò EòÉä EòÉªÉÇEòÉ®úÒ
ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºC´ÉäªÉ®ú ½äþb÷ EòÉä ½äþþxb÷±É ±ÉÒ´É®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
ºÉä C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½äþþÎxb÷±É ±ÉÒ´É®ú EòÉä gøÒ±ÉÉ Eò®úiÉä ½ÖþB +MÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ
<hbä÷ÏCºÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉä ¦ÉÒ +Éì{É®äúË]õMÉ {ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <hbä÷ÏCºÉMÉ Eäò´É±É ½þÉlÉ ºÉä EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

<ºÉEäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉÉ¦É ½éþ (The advantages are as follows)

]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¨Éä BEò ¨Éå |ÉiªÉäEò ]Úõ±É +ÊvÉEò ¤ÉÉä±]õ Eäò uùÉ®úÉ {ÉEòbä÷ VÉÉiÉä ½èþ, +iÉ:
oùføiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ/

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉÊGòªÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ]Úõ±É EòÉä ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú ¤Énù±ÉxÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
xÉ½þÓ {Éc÷iÉÒ CªÉÉåÊEò SÉÉ®ú ]Úõ±É BEò ½þÒ ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ*

<ºÉºÉä ½þÉÊxÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò ]Úõ±É ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉè¶É±É EòÒ VÉ°ü®úiÉ {Éb÷iÉÒ ½èþ
´É Eäòxpù >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ]Úõ±É EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä ¨Éå EòÉ¡òÒ ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*
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òÎC´ÉEò SÉåVÉ ]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Quick change tool post) (Fig 4) +ÉvÉÖÊxÉEò ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ]Úõ±É ¤Énù±ÉxÉä
EòÒ VÉMÉ½þ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ÊVÉºÉ¨Éå ]Úõ±É Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, =ºÉÒ EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ ¨É½ÆþMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ¨Éå Eò<Ç ]Úõ±É ½þÉä±b÷®úÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* ÊEòxiÉÖ <ºÉä Eäòxpù >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ]Úõ±É
Eäò Ê±ÉB +SUôÒ oùføiÉÉ näùiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.104 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.105 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉälÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ - xÉÍ±ÉMÉ (Lathe operation - Knurling)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• xÉÍ±ÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• xÉÍ±ÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉ±ÉÇ ´É xÉÍ±ÉMÉú {Éè]õxÉÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• xÉ±ÉÇ Eäò OÉäb÷ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®úÉåú ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

xÉÍ±ÉMÉ (Knurling) (Fig 1)

ªÉ½þ ÊEòºÉÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉiÉ½þ {É®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É EòÉä |ÉäºÉ Eò®úEäò º]Åäõ]õ
±ÉÉ<xb÷, b÷ÉªÉ¨Éhb÷ ¶Éä{b÷ ªÉÉ GòÉìºÉ ±ÉÉ<hb÷ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (+Éì{É®äú¶ÉxÉ)
½èþ* xÉÍ±ÉMÉ, EòË]õMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ xÉ½þÓ ½èþ, {É®úxiÉÖ ªÉ½þ BEò ¡òÉìÍ¨ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ
½èþ* xÉÍ±ÉMÉ vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ (1/3 ]õÍxÉMÉ º{ÉÒb÷) {É®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ,
xÉÍ±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä º{ÉÒb÷ +Éè®ú nùÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¡òÒb÷ VÉÉì¤É ¨É]äõÊ®úªÉ±É +Éè®ú
+É´É¶ªÉEò Ê¡òÊxÉ¶É ºÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

xÉÍ±ÉMÉ EòÉ =qäù¶ªÉ (Purpose of knurling)

xÉÍ±ÉMÉ EòÉ =tä¶ªÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¤ÉÉiÉå |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ:

- BEò +SUôÒ {ÉEòc÷ iÉlÉÉ ºÉ½þÒ {ÉEòc ÷ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

- EòÉªÉÇ EòÉä +SUôÒ |ÉiÉÒÊiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

- +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå |ÉäºÉ Ê¡ò]õ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¡òÉ¨ÉÇ Eäò ́ ªÉÉºÉ ̈ Éå ½þ±EòÒ ́ ÉÞÊrù
Eò®úxÉÉ*

xÉ±ÉÇ B´ÉÆ xÉÍ±ÉMÉ {Éè]õxÉÇ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of knurls and knurling
patterns)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ {Éè]õxÉÇ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ-

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ xÉÍ±ÉMÉ, º]Åäõ]õ xÉÍ±ÉMÉ, GòÉìºÉ xÉÍ±ÉMÉ, +´ÉiÉ±É xÉÍ±ÉMÉ iÉlÉÉ =kÉ±É
xÉÍ±ÉMÉ*

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ xÉÍ±ÉMÉ (Diamond knurling) (Fig 2)

<ºÉ xÉÍ±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ½þÒ®äú Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò {Éè]õxÉÇ ¨Éå xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉä
BEò ®úÉä±É Eäò ºÉä]õ uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ®úÉä±É®ú {É®ú nùÉÆªÉÒ +Éä®ú Eäò
½äþÊ±ÉEò±É nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉÉä nÖùºÉ®äú {Éù®ú ¤ÉÉÆªÉÒ +Éä®ú Eäò ½äþÊ±ÉEò±É nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

º]Åäõ]õõ xÉÍ±ÉMÉ (Straight knurling) (Fig 3)

<ºÉ ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ ´ÉÉ±Éä {Éè]õxÉÇ ¨Éå xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ
ªÉÉ iÉÉä BEò BEò±É ®úÉä±É®ú +lÉ´ÉÉ BEò nùÉä½þ®äú ®úÉä±É®ú ÊVÉºÉ¨Éå ºÉÒvÉä nùÉÆiÉä Eò]äõ
½þÉäiÉä ½éþ

GòÉìºÉ xÉÍ±ÉMÉ (Cross knurling) (Fig 4)

<ºÉ xÉÍ±ÉMÉ ¨Éå ´ÉMÉÇ Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä
VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ®úÉä±É®úÉå Eäò ºÉä]õ ̈ Éå BEò {É®ú ºÉÒvÉä nùÉÆiÉ iÉlÉÉ nÖùºÉ®äú {É®ú xÉ±ÉÇ Eäò +IÉ
ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú nùÉÆiÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþþ*

+´ÉiÉ±É xÉÍ±ÉMÉ (Concave knurling) (Fig 5)

=kÉ±É xÉ±ÉÇ uùÉ®úÉ +´ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ {É®ú xÉÍ±ÉMÉ EòÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉä Eäò´É±É
]Úõ±É EòÉä |ÉÊ´É¹]õ Eò®úÉEò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ]Úõ±É EòÉä +xÉÖnäùvªÉÇ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
+ÉMÉä xÉ½þÒ ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* xÉÍ±ÉMÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ®úÉä±É®úÉä EòÒ SÉÉèb÷É<Ç iÉEò ½þÒ
ºÉÒÊ¨ÉiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*
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=kÉ±É xÉÍ±ÉMÉ (Convex knurling) (Fig 6)

xÉÍ±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ iÉÒxÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ-

EòÉìºÉÇ xÉÍ±ÉMÉ, Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É xÉÍ±ÉMÉ iÉlÉÉ ¡òÉ<xÉ xÉÍ±ÉMÉ

1.75 Ê¨É¨ÉÒ Ê{ÉSÉ Eäò EòÉäºÉÇ Ê{ÉSÉ xÉ±ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò EòÉäºÉÇ xÉÍ±ÉMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

1.25 Ê¨É¨ÉÒ Ê{ÉSÉ Eäò Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É Ê{ÉSÉ xÉ±ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É
xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

0.75 Ê¨É¨ÉÒ Ê{ÉSÉ Eäò ¡òÉ<xÉ Ê{ÉSÉ xÉ±ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¡òÉ<xÉ xÉÍ±ÉMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of knurling tool-holders)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ:

- ËºÉMÉ±É ®úÉä±É®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú)

- xÉEò±É VÉÉì<h]õ÷ ]õÉ<{É xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú

- Ê®ú´ÉÉÏ±´ÉMÉ ]õÉ<{É xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú)

ÊEòºÉÒ xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ̈ Éå BEò >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉÊ®úiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ¶ÉéEò iÉlÉÉ BEò
VÉÉäc÷É Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ]Úõ±É º]õÒ±É Eäò xÉ±ÉÇ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½éþþ* ªÉ½þ xÉ±ÉÇ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ
EòÒ Ê{ÉxÉ {É®ú º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä PÉÚ̈ ÉiÉä ½éþþ*

ËºÉMÉ±É ®úÉä±É®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (Single roller knurling tool-
holder) (Fig 8)

<ºÉ¨Éå Eäò´É±É BEò ½þÒõ ®úÉä±É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ+Éå ´ÉÉ±ÉÉ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉiÉÉ
½èþ*

xÉEò±É VÉÉì<h]õ ]õÉ<{É xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (Knuckle joint type
knurling tool-holders) (Fig 9)

<ºÉ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ xÉÍ±ÉMÉ Ê{ÉSÉ Eäò nùÉä ®úÉä±É®ú ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ®úÉä±É®úÉå ̈ Éå ºÉÒvÉä +lÉ´ÉÉ
½þäÊ±ÉEò±É nùÉÆiÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉ½þ ½þÉä±b÷®ú ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

Ê®ú´ÉÉìÏ±´ÉMÉ ½äþb÷ xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (Revolving head knurling
tool) (Fig 10)

<ºÉä ªÉÖÊxÉ´ÉºÉÇEò ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ®úÉä±É®úÉå Eäò iÉÒxÉ VÉÉäcå÷
±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå Gò¨É¶É: EòÉäºÉÇ, Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É B´ÉÆ ¡òÉ<xÉ Ê{ÉSÉ ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ*
<x½åþ Ê®ú´ÉÉìÏ±´ÉMÉ ½äþb÷ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä BEò Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ
Ê{ÉxÉ {É®ú º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ +´ÉiÉ±É xÉ±ÉÇ uùÉ®úÉ =kÉ±É ºÉiÉ½þ {É®ú xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ  ½èþ* <ºÉä ¦ÉÒ ]Úõ±É
EòÉä |ÉÊ´É¹]õ Eò®úÉEò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉÍ±ÉMÉ EòÒ ¸ÉäÊhÉªÉÉÄ (Grades of knurling) (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.105 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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                  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®úÉä ¨Éå +xiÉ®ú

     ËºÉMÉ±É ®úÉä±É®ú xÉEäò±É VÉÉäc÷              PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ VÉÉäc÷

    Eäò´É±É BEò ®úÉä±É®ú ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ     ®úÉä±É®úÉå EòÉ BEò VÉÉäc÷Ò ={ÉªÉÉäMÉ             ®úÉä±É®úÉå Eäò iÉÒxÉ VÉÉäc÷ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ
    VÉÉiÉÉ ½èþ     EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É Eäò ºÉÉlÉ GòÉìºÉ +lÉ´ÉÉ b÷ÉªÉ¨Éhb÷ xÉÍ±ÉMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê{ÉSÉ Eäò xÉÍ±ÉMÉ {Éè]õxÉÇ
Eäò´É±É BEò ½þÒ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ* ¤ÉxÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¦ÉÒ ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.105 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨ÉÉxÉEò ]äõ{É®ú (Standard tapers)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ{É®ú EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú EòÉä +Ê¦É´ªÉHò Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ´É ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{É®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{É®ú Eäò xÉÉ¨É ´É =xÉEäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{É®ú Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê{ÉxÉ ]äõ{É®ú iÉlÉÉ SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ ]äõ{É®ú Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]äõ{É®ú EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition of Taper)

ÊEòºÉÒ VÉÉì¤É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò ºÉÉlÉ b÷ÉªÉ¨Éäx¶ÉxÉ ¨Éå =kÉ®úÉäkÉ®ú ¤ÉgøÉäiÉ®úÒ ªÉÉ Eò¨ÉÒ
EòÉä ]äõ{É®ú Eò½þiÉä ½éþ*

]äõ{ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ þ½èþ (Tapers are
used for)

- +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ Eäò º´ÉiÉ: ºÉä±¡ò +±ÉÉ<x¨Éäh]õ/±ÉÉäEäò¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB*

- {ÉÖVÉÉç EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä VÉÉäc÷xÉä ´É +±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

- +ºÉä̈ ¤±ÉÒ Eäò uùÉ®úÉ bÅ÷É<´É EòÉä ºlÉÉxÉÉÎxiÉ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

<ÆÊVÉÊxÉªÉË®úMÉ Eäò BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ]äõ{É®ú Eäò ¤É½ÖþiÉ ºÉä +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ*
(Figs 1,2 & 3)

Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ Eäò ]äõ{ÉºÉÇú EòÉä nùÉä iÉ®ú½þ ºÉä +Ê¦É´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- Êb÷OÉÒ +Éì¡ò +ÉEÇò (Fig 4)

- OÉìb÷ÒBh]õ (Fig 5)
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]äõ{ÉºÉÇ EòÉä +Ê¦É´ªÉHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ ÊxÉ¨xÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

- ]äõ{É®ú EòÒ º]õÒ{ÉxÉäºÉ*

- ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ {É®ú*

]äõ{É®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Specification of tapers)

bÅ÷É<ÆMÉ ¨Éå ]äõ{É®ú EòÉä º{ÉäÊºÉ¡òÉ<Ç Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉÉ SÉÉÊ½þB:

- ]äõ{É®ú EòÉ EòÉähÉ

- Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ (Figs 6,7, 8 & 9)

º]èõhb÷bÇ÷ ]äõ{ÉºÉÇ (Standard tapers)

ò]Úõ±É ½þÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ]äõ{ÉºÉÇ

¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú ]Úõ±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{ÉºÉÇ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä
½èþ*

- òºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ

- òºÉä±¡ò-Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{ÉºÉÇ

ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ (Self-holding tapers)

ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ ̈ Éå ]äõ{É®ú EòÉähÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ
±ÉÉìËEòMÉ Êb÷́ ÉÉ<ºÉ Eäò ÊbÅ÷±É, ®úÒ¨É®ú <iªÉÉÊnù VÉèºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ EòÉä {ÉEòc÷xÉä iÉlÉÉ
SÉ±ÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 10)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<xÉEäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä º]èõhb÷bÇ÷ ]äõ{ÉºÉÇ ½èþ:

- ò¨ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú

- ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú

¨ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú (Metric taper)

<ºÉ¨Éå ´ªÉÉºÉ {É®ú ]äõ{É®ú 1:20 ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{ÉºÉÇ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ
½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä ¶ÉéEò EòÒ ºÉÉ<VÉ 4, 6, 80, 100, 120, 160  iÉlÉÉ 200 ¨ÉäÊ]ÅõEò
½èþ* ̈ ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä ́ ÉÉ±Éä ¶ÉéEò EòÉ ºÉÉ<VÉ D {É®ú ́ ªÉÉºÉ ½èþ* (Fig 11)

¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú (Morse taper)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú ¶ÉéEò Eäò ºÉÉ<VÉ ½èþ:

0, 1, 2, 3, 4, 5 +Éè®ú 6.

]äõ{É®,ú ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ 1:19.002 ºÉä
1:20.047 iÉEò ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ*

ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ 7/24  ]äõ{É®ú  (Self-releasing taper) (Fig 12)

Ê¨ÉË±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ iÉlÉÉ +É¤ÉÇ®ú {É®ú ºÉä±¡ò
Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{ÉºÉÇ EòÒ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* º]èõhb÷bÇ÷ ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõõ{É®ú 7/24
½èþ* ªÉ½þ +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ iÉlÉÉ PÉ]õEòÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÉ º]õÒ{É ]äõ{É®ú ½èþ* ªÉ½þ ]äõ{É®ú +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEòÉä EòÉä xÉ½þÒ
SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ* SÉ±ÉÉxÉä Eäò =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ
½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä 7/24 Eäò ]äõ{É®ú ºÉÉ<ÇVÉ 30,40,45,50 iÉlÉÉ
60 ½èþ*

xÉ¨¤É®ú 30 EòÉ 7/24 ]äõ{É®ú EòÉ +ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÉºÉ (D) 31.75 mm iÉlÉÉ
xÉ¨¤É®ú 60 Eäò Ê±ÉB 107.950 mm ½þÉäMÉÉ* ¶Éä¹É ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ<VÉ <ºÉ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò
¦ÉÒiÉ®ú +ÉBÄMÉä*

+xªÉ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú (Tapers used in
other assembly work)

<ÆÊVÉÊxÉªÉË®úMÉ Eäò BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ¨Éä ºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

- Ê{ÉxÉ ]äõõ{É®ú

- ]äõ{É® EòÒ iÉlÉÉ EòÒ Eäò ]äõ{É®úú

Ê{ÉxÉ ]äõõ{É®ú (Pin taper)

ªÉ½þ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä
]äõ{É®ú ½èþ* (Fig 13)

ªÉ½þ 1:50 ]äõõ{É® EòÉ ½èþ  ú

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ ºÉä º{ÉäÊºÉ¡òÉ< ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ ±ÉÉäEäò¶ÉxÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ ½þ]õÉªÉå PÉ]õEòÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä iÉlÉÉ +±ÉMÉ Eò®úxÉä ¨Éå
¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½éþþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



150

EòÒ iÉlÉÉ EòÒ ´Éäõ ]äõ{É®ú (Key and keyway tapers)

ªÉ½þ ]äõ{É®ú 1:100 EòÉ ½èþ* ªÉ½þ ]äõ{É®ú EòÒ iÉlÉÉ EòÒ ´Éä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Figs 14 and 15)

xÉÉä]õ : Ê´É¶Éä¹É +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{ÉºÉÇ Eäò ¤ÉÉ®äú
¨Éå +ÊvÉEò VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB +´É±ÉÉäEòxÉ Eò®åú* IS: 3458 -
1981

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÖò mÉäb÷ (Screw thread)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• SÉÚÊb÷ªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition)

mÉäb÷ BEò ªÉÖÊxÉ¡òÉì̈ ÉÇ ºÉäC¶ÉxÉ EòÉ =¦ÉÉ®ú ½èþ, VÉÉä ÊEòºÉÒ ÊºÉÊ±Éxb÷®ú ªÉÉ ¶ÉÆEÖò Eäò
SÉÉ®úÉå +Éä®ú ½äþÊ±ÉCºÉ Eäò ¤ÉÉÁ +lÉ´ÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò {ÉlÉ EòÉ +xÉÖºÉ®úhÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

½èþÊ±ÉCºÉ BEò Eò´ÉÇ EòÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ VÉÉä BEò BäºÉä Ê¤ÉxnÚù ºÉä ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊEòºÉÒ
¤Éä±ÉxÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÆEÖò Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú BEò ºÉ¨ÉÉxÉ MÉÊiÉ ¨Éå SÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÉlÉ
½þÒ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú SÉ±ÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of Screw threads)

SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ-

- ¡òÉº]õxÉ®úÉå Eäò °ü{É ¨Éå BEò ºÉÉlÉ {ÉEòc÷ ¤ÉxÉÉxÉä +Éè®ú VÉ°ü®úiÉ {Éc÷xÉä {É®ú
PÉ]õEòÉå EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®xÉä* (Fig 2)

- {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB (Fig 4)

- BEò <EòÉ<Ç ºÉä nÚùºÉ®úÒ <EòÉ<Ç {É®ú ̈ É¶ÉÒxÉÉå EòÉä MÉÊiÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB* (Fig 3)

- nù¤ÉÉ´É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB (Fig 5)

- ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB (Fig 6)
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ºC´Éä®úú, ´É¨ÉÇ, ¤É]ÚõºÉ +Éè®ú BC¨ÉÒ mÉäbÂ÷ºÉ (Square, worm, buttress and acme threads)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºC´Éä®ú mÉäb÷ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ iÉlÉÉ <ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºC´Éä®ú mÉäb÷ Eäò Ê{ÉSÉ iÉlÉÉ =xÉEäò BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ Eäò ¨ÉvªÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÉìÊb÷¡òÉ<b÷ ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ B´ÉÆ =ºÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ °ü{ÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉ¦ÉÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉ Eäò Ê{ÉSÉ ´É +xªÉ BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ Eäò ¨ÉvªÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºC´ÉäªÉ®úú B´ÉÆ ]Åìõ{ÉäVÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉ (Square and trapezoidal threads)

ºC´ÉäªÉ®úú B´ÉÆ ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉ ¨Éå ‘V’ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò +xÉÖ|ÉºlÉ
EòÉ]õ IÉäjÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉä ‘V’ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ MÉÊiÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÊHò EòÉä
ºlÉxÉÉxiÉÊ®úúiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÎvÉEò ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½èþ ªÉä VÉÉäb÷xÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖCiÉ
xÉ½þÒ ÊEòªÉ VÉÉiÉä ½èþ*

ºC´Éä®ú mÉäb÷ (Square thread)

<xÉ mÉäbÂ÷ºÉ ¨Éå }±ÉåEò SÉÚb÷Òä÷ Eäò +IÉ Eäò ±ÉÆ¤É´ÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* Ê{ÉSÉ ´É SÉÚb÷Ò Eäò +xªÉ
iÉi´ÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉ¨¤ÉÆvÉ Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ½éþ*

´ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÚÊb÷ªÉÉÆ MÉÊiÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÊHò EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ
½èþ* VÉèºÉä ºGÚòVÉèEò, ́ ÉÉ<ºÉ ½äþhb÷±É, GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ́ É Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<Çb÷, BÎC]ṍ ÉäË]õMÉ
ºGÚò ¶ÉÉ}]õ +ÉÊnù*

{ÉnùxÉÉ¨É (Designation)

BEò ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ ÊVÉºÉEòÉ xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ́ ªÉÉºÉ 60 mm iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ 9mm ½èþ =ºÉä
ºC´ÉäªÉ®ú. 60 x 9 IS: 4694-1968 uùÉ®úÉ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É a, b, e, p, H1, h1, h2 iÉlÉÉ  d1  SÉÚcþÒ EòÒ ºÉÒÊ®úVÉ (¡òÉ<xÉ,
xÉÉì̈ ÉÇ±É +Éè®ú EòÉºÉ) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉiÉÒ ½èþ*

¨ÉÉìÊb÷¡òÉ<b÷ ºC´ÉäªÉ®ú (Modified square thread)

¨ÉÉìÊb÷¡òÉ<b÷ ºC´ÉäªÉ®úú mÉäb÷ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ Eäò VÉèºÉÒ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ Eäò´É±É
SÉÚc÷Ò Eäò MÉ½þ®úÉ<Ç ̈ Éå +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç SÉÚc÷Ò Eäò Ê{ÉSÉ Eäò +ÉvÉä

ºÉä Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* MÉ½þ®úÉ<Ç +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* SÉÚc÷Ò EòÉ
Gäòº]õú nùÉäxÉÉä ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú 45° {É®ú SÉè̈ ¡ò®ú ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤ÉºÉÇ
(burrs) xÉ ¤ÉxÉä* ªÉä SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ´É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÆ iÉÒμÉ MÉÊiÉ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä*

]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷ªÉ±Éú mÉäb÷ (Trapezoidal threads)

<xÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ xÉ iÉÉä ºC´ÉäªÉ®ú +Éè®ú xÉ ½þÒ ‘V’ mÉäb÷ Eäò +ÉEòÉ® ¨Éå
½þÉäiÉÒ ½èþ ¤ÉÎ±Eò ]Åõ{ÉäVÉÉ<b÷ªÉ±É °ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä MÉÊiÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÊHò ºÉä
ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷ªÉ±Éú SÉÚc÷Ò Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¡òÉì̈ ÉÇ ½èþ:ú

- BC¨Éä mÉäb÷ (acme thread)

- ¤É]ÅäõºÉ mÉäb÷ (buttress thread)

- +É®úÒ-nùÉÆiÉ mÉäb÷ (saw-tooth thread)

- ´É¨ÉÇ mÉäb÷

BC¨Éä mÉäb (Acme thread) (Fig 2)

ªÉ½þ ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ EòÉ ½þÒ ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ °ü{É ½èþ* <ºÉEòÉ +ÉxiÉÊ®úEò EòÉähÉ 29°
½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò<Ç VÉÉì¤ÉÉå ¨Éå |É¨ÉÖJÉiÉÉ ºÉä |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* SÉÚÆÊEò ªÉ½þ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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BC¨Éä mÉäbÂ÷ºÉ ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉÒb ÷ºGÚò ¨ÉäÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* mÉäb÷ EòÉ ªÉ½þ
°ü{É ½þÉì¡ò xÉ]õ EòÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¨ÉäÊ]ÅõEò BC¨Éå mÉäb÷ EòÉ
<xC±ÉÖbä÷b÷ BÆMÉ±É 30° ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå Ê{ÉSÉ ´É mÉäb÷ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉi´ÉÉå ¨Éå
ºÉ¨¤ÉxvÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

¤É]õ®úºÉ mÉäb÷ (Buttress thread) (Fig 3)

¤É]ÅäõºÉ mÉäb÷ ̈ Éå BEò }±Ééb÷ mÉäb÷ BÎCºÉºÉ ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ +Éè®ú nÚùºÉ®úÉ }±ÉéMÉ 45° {É®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, VÉ½þÉÄ ]ÅõÉxºÉÊ¨É¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ mÉäb÷ Eäò BEò
}±ÉéEò {É®ú nù¤ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ, ´É½þÉÄ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Fig 3 ¤É]ÅäõºÉ mÉäb÷ Eäò
Ê´ÉÊ´ÉvÉ BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ* <xÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉì́ É®ú |ÉäºÉ,
EòÉ®ú{Éäh]ÅõÒ ´ÉÉ<ºÉ, MÉxÉ ¥ÉÒSÉäºÉ, ®äúSÉä]ÂõºÉ +ÉÊnù ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

B.I.S. Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤É]õ®úºÉ SÉÚc÷Ò (Buttress thread as per B.I.S.)
(Fig 4)

ªÉ½þ ¤É]ÅõúºÉ mÉäb÷ EòÉ ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ °ü{É ½èþ* Fig 4 ¨Éå ¤É]ÅõºÉ mÉäbÂ÷ºÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*  B.I.S.  Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ }±ÉéEòÉå EòÉä
7° {É®ú ÊiÉ®úUôÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +xªÉ }±ÉéEò ¨Éå 45° ZÉÖEòÉ´É ½þÉäiÉÒ½èþ*

B.I.S. 4696 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÉì ]ÚõlÉ mÉäb÷ (Saw-tooth thread as
per)

ªÉ½þ ¤É]ÅõúºÉ mÉäb÷ EòÉ ½þÒ ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ °ü{É ½èþ* <ºÉ mÉäb÷ ̈ Éå ¦ÉÉ®ú ́ É½þxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ
}±ÉåEò 3° EòÉähÉ {É®ú ZÉÖEòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò nÚùºÉ®úÒ }±ÉåEò 30° {É®ú ZÉÖEòÒ ½þÉäiÉÒ
½è* mÉäb÷ EòÉ ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ °ü{É ªÉ½þÒ iÉlªÉ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* (Fig 5) {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå Eäò
+ÉxÉÖ{ÉÉÊiÉE ¨ÉÉxÉ Ê{ÉSÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ Figs 6 and 7 ¨Éå nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ*

nùÉäxÉÉå +ÉEÞòÊiÉªÉÉå (Figs 6 ´É 7) ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå (b÷ÉªÉ¨Éäx¶ÉxºÉ) ºÉä
ºÉ¨¤Érù ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ½éþ*

H1 = 0.75 P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P

a = 0.1 P (+IÉÒªÉ {±Éä)

ac = 0.117 77 P

W = 0.263 84 P

e = 0.263 84 P - 0.1 Ö P = W - a

R = 0.124 27 P

D1 = d - 2 H1 = d - 1.5 P

d3 = d - 2 h3

d2 = D2 = d - 0.75 P

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´É¨ÉÇ mÉäb÷ EòÒ Ê±ÉxÉÒªÉ®ú Ê{ÉSÉ ´É¨ÉÇ MÉÒªÉ®ú EòÒ ºÉEÖÇò±É®úú Ê{ÉSÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB* VÉ¤É ´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú D.P. EòÉ ½þÉä iÉÉä ´É¨ÉÇ mÉäb÷ EòÒ ¨Éè¶É +´ÉºlÉÉ ¨Éå
®äúJÉÒªÉ Ê{ÉSÉ p/DP ½þÉäMÉÒ* VÉ¤É ´É¨ÉÇ MÉÒªÉ®ú ¨ÉÉìb÷¬Ö±É nùÉÆiÉÉå ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉä, iÉ¤É
´É¨ÉÇ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ®äúJÉÒªÉ Ê{ÉSÉ ¨ÉÉìb÷¬Ö±É x p Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäMÉÉ* EÖòUô ±ÉälÉÉå ¨Éå
BEò SÉÉ]Çõ ¨Éä ÎC´ÉEò SÉåVÉ MÉÒªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ Eäò ±ÉÒ´ÉºÉÇ EòÒ {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ
D.P. +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉìb÷¬Ö±É ´É¨ÉÇ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä ½äþiÉÖ SÉåVÉ MÉÒªÉ®ú CxÉäC¶ÉxÉ nù¶ÉÉÇB
½þÉäiÉä ½èþ*

xÉEò±É mÉäbÂ÷ºÉ (Knuckle threads)

xÉEò±É mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ +ÉEòÉ®ú ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±Éú xÉ ½þÉäEò®ú ®úÉ=hb÷ ¶Éä{É ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
<ºÉEäò ºÉÒÊ¨ÉiÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå xÉEò±É mÉäbÂ÷ºÉ Eäò °ü{É nù¶ÉÉÇB MÉB
½èþ* ªÉ½þ IÉÊiÉ Eäò|ÉÊiÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ, SÉÚÆÊEò ªÉ½þ MÉÉä±É ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä
´ÉÉ±´É Îº{Éxb÷±É, ®äú±É´Éä EèòÊ®úVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ, ½þÉäWÉ CxÉäC¶ÉxÉÉå +ÉÊnù ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ
¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 9)

S = 0.314 99 Ao, VÉ½þÉÆ  Ao = ¡òhb÷É¨Éähb÷±É Êb÷Ê´ÉB¶ÉxÉ (= +{É®ú
Êb÷Ê´ÉB¶ÉxÉ) for Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ ¨Éä ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò Eäò Ê±ÉB*

´É¨ÉÇ mÉäb÷ (Worm thread)

ªÉ½þ +ÉEòÉ®ú ̈ Éå BC¨Éä mÉäb÷ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊEòxiÉÖ mÉäb÷ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç BC¨Éä
mÉäb÷ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ mÉäb÷ ´É¨ÉÇ ¶ÉÉ}]õ {É®ú EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ
VÉÉä ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É ºÉä VÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ* Fig 8 ¨Éå ´É¨ÉÇ mÉäb÷ Eäò BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ nù¶ÉÉÇªÉä
MÉªÉä ½èþ*

´É¨ÉÇ ´½þÒ±É B´ÉÆ ´É¨ÉÇ ¶ÉÉ}]õ BäºÉä ºlÉÉxÉÉå {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ VÉ½þÉÆ
¶ÉÉ}]õÉå Eäò ¨ÉvªÉ ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú MÉÊiÉ EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä * =SSÉ nù®ú {É®ú
MÉÊiÉ +´É¨ÉxnùxÉ ¦ÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ´ªÉÉºÉÒªÉ Ê{ÉSÉ
(D.P) +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉìb÷¬Ö±É Ê{ÉSÉ Eò]õ®ú uùÉ®úÉ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* b÷ÉªÉ¨ÉÒ]Åõõ±É Ê{ÉSÉ
(D.P) ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÆiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ  (P.D.) EòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉäb÷¬Ö±É ÊMÉªÉ®ú Eäò Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉ
+xÉÖ{ÉÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.108 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉäh]õ®ú ±ÉälÉ ºÉä ºGÖò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of cutting screw thread in centre lathe)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õõ EòË]õMÉ ]Úõ±É uùÉ®úÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ  Eäò {ÉÚVÉÉç B´ÉÆ =xÉEäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò ºÉÚjÉ EòÒ ´ªÉÖi{ÉÊkÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷ EòÉ]õxÉä EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of thread cutting)

VÉÉì¤É EòÉä EòÉìxº]äõh]õ º{ÉÒb÷ {É®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB +Éè®ú VÉÉì¤É Eäò |ÉÊiÉ SÉCEò®ú ¨Éå mÉäb÷
Eäò Ê{ÉSÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú nù®ú ºÉä ]Úõ±É EòÉä ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±ÉÒ ºÉ®úEòÉiÉä ½ÖþB ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú
ªÉÉ ¶ÉÆEÖò´ÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þ {É®ú BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ½äþÊ±ÉEò±É OÉÚ́ É ¤ÉxÉÉxÉÉ mÉäb÷ EòË]õMÉ EòÉ
ÊºÉrùÉxiÉ ½èþ*

±ÉÒb÷ºGÖò Eäò ºÉÉlÉ ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ±ÉälÉ Eèò®äúVÉ Eäò ºÉÉlÉ mÉäb÷ EòË]õMÉ
]Úõ±É ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ* ´ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú mÉäb÷ |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉ ¶Éä{É OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä MÉªÉä ]Úõ±É
Eäò +xÉÖ°ü{É ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉÒb÷ºGÖò Eäò PÉÚ̈ ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ, EòÉ]äõ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä mÉäb÷ Eäò
½èþhb÷ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

mÉäb÷ EòÉ]õxÉä ̈ Éå EòÉªÉÇ®úiÉ {ÉÚVÉç (Parts involved in thread cutting)

Fig 1 iÉlÉÉ 2  ¨Éå ªÉ½þ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò SÉäVÉ ÊMÉªÉ®ú ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eòä
uùÉ®úÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉä Îº{Éxb÷±É iÉEò EèòºÉä MÉÊiÉ ºlÉÉxÉÉxiÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ±ÉÒb÷ ºGÚò ̈ Éå
½þÉì¡ xÉ]õ ±ÉMÉÉEò®ú MÉÊiÉ EòÉä EèòÊ®úVÉ iÉEò ºlÉÉxÉÉxiÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*ò

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÚjÉ EòÒ ́ ªÉÖi{ÉÊkÉ (Derivation of the formula
for change gears)

=nùÉ½þ®úhÉ

EäòºÉ 1 : ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú 4 mm Ê{ÉSÉ ́ ÉÉ±Éä ±ÉÒb÷ ºGÚò uùÉ®úÉ VÉÉì¤É {É®ú 4 mm
Ê{ÉSÉ (±ÉÒb÷) EòÒ SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ*

VÉ¤É VÉÉì¤É BEò ¤ÉÉ®ú PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ]Úõ±É EòÉä 4 mm ºÉ®úEòÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉÒb÷ºGÖò
EòÉä BEò SÉCEò®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* <ºÉÒÊ±ÉªÉä, ªÉÊnù º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú (bÅ÷É<´É®ú) {É®ú
50 ]õÒlÉ ½éþ, iÉÉä Îº{Éhb÷±É Eäò ®äú´ÉÉì±ªÉÖ¶ÉxÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú SÉCEò®ú Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉÒb÷ºGÖò {É®ú ¦ÉÒ 50 ]õÒlÉ EòÉ ÊMÉªÉ®ú (ÊbÅ÷´ÉxÉ) ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*
(Fig 3)
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EäòºÉ  2 : ={É®úÉäHò ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú 4 mm Eäòò ºlÉÉxÉ {É®ú 2 mm Ê{ÉSÉ EòÒ
SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉÉ*

VÉ¤É VÉÉì¤É Eäò SÉCEò®ú Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉäú ±ÉÒb÷ ºGÚò EòÉä +ÉvÉÉ SÉCEò®ú (1/2 revolution)
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ±ÉÒb÷ ºGÚò EòÒ MÉÊiÉ vÉÒ¨ÉÒ ½þÉäMÉÒþ* <ºÉÊ±ÉB bÅ÷É<´É®ú
º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú ¨Éå 50 nùÉÆiÉä ½þÉä iÉÉä ÊbÅ÷´ÉxÉ - ±ÉÒb÷ ºGÚ ÊMÉªÉ®ú ¨Éå 100 nùÉÆiÉä ½þÉäxÉä
SÉÉÊ½þB* (Fig 4)

EäòºÉ 3 : ªÉÊnù ½þ¨Éä 4 mm Ê{ÉSÉEäò ±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉä VÉÉì¤É {É®ú 8 mm Ê{ÉSÉ EòÒ SÉÚc÷Ò
mÉäb÷ ½þÉä iÉÉä VÉÉì¤É Eäò |ÉÊiÉ SÉCEò®ú ̈ Éå ]Úõ±É 8 mm ¤ÉføxÉÉ SÉÉÊ½þB* VÉÉì¤É Eäò BEò
SÉCEò®ú ±ÉMÉÉxÉä ºÉä ±ÉÒb÷ ºGÚò EòÉä 2 SÉCEò®ú ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä ±ÉÒb÷ ºGÚò
Îº{Éhb÷±É EòÒ +{ÉäIÉÉ nÖùMÉÖxÉÒ iÉäVÉÒ ºÉä PÉÚ̈ ÉäMÉÉþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú bÅ÷É<´É®ú ±ÉÒb÷ ºGÚò Eäò
ÊMÉªÉ®ú ¨É å 25 nùÉ ÆiÉ ½þÉ äMÉ ä ªÉÊnù bÅ ÷É<´É®ú ¨É å 50 nùÉ ÆiÉ ½þÉ ä*
(Fig 5)

={É®úÉäHò iÉÒxÉÉå =nùÉ½þ®úhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åú*

=nùÉ½þ®úhÉ :  EäòºÉ 1        EäòºÉ 2  EäòºÉ 3

VÉÉì¤É EòÒ Ê{ÉSÉ (±ÉÒb÷) 4 2 8

L.S EòÒ Ê{ÉSÉ 4 4 4

bÅ÷É<´É®ú 50 50 50

SÉÉÊ±ÉiÉ 50 100 25

={É®úÉäHò EòÉä ºÉÚjÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB

½þ±É ÊEòB ½ÖþB =nùÉ½þ®úhÉ (Solved examples)

1) 6 mm Ê{ÉSÉ Eäò ±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉÊ½þiÉ BEò ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ÊEòºÉÒ VÉÉì¤É {É®ú 3
mm Ê{ÉSÉ EòÒ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB*
(Fig 6)

+xÉÖ{ÉÉiÉ  =  SÉÉ±ÉEò  = EòÉªÉÇ EòÒ ±ÉÒb÷

SÉÉ±ÉEò =   60 teeth

SÉÉÊ±ÉiÉ =  120 teeth

2) 5 mm  Ê{ÉSÉ Eäò ±ÉÒb÷ ºÉÊ½þiÉ BEò ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú 2.5 mm  Ê{ÉSÉ EòÒ
mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.108 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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3) ªÉÊnù ÊEòºÉÒ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ ±ÉÒb÷÷ ºGÚò EòÉ Ê{ÉSÉ 5 mm ½þÉä iÉÉä =ºÉ {É®ú 1.5
mm Ê{ÉSÉ Eò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ÊMÉªÉ®úÉä EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB* (Fig 8)

   

    

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.108 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÖò mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of chasing screw thread)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê¥ÉÊ]õ¶É mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É´É®úhÉ näùxÉÉ
• Ê¥ÉÊ]õ¶É mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É Eäò EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É (Thread chasing dial)

mÉäb÷ EòÉä VÉ±nùÒ ºÉä {ÉEòc÷xÉä iÉlÉÉ ̈ ÉÉxÉ´É ̧ É¨É EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õõ
EòË]õMÉ ]Úõ±É uùÉ®úÉ mÉäb÷ EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤É½ÖþiÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½èþ* mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É BEò ={ÉºÉÉvÉxÉ ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É] EòÉ Ê´É´É®úhÉõ (Constructional details) (Fig 1)

ÊSÉjÉ ¨Éå mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ EòÉ Ê´É´É®úhÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
{ÉÒiÉ±É ªÉÉ EòÉÆºÉÉ ºÉä ¤ÉxÉä ́ É¨ÉÇ ́ ½þÒ±É Eäò ºÉÉlÉ BEò =v´ÉÇ ¶ÉÉ}] ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò
xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* >ð{É®ú EòÒ +Éä®ú <ºÉ¨Éå BEò
+Æ¶ÉÉÊEòiÉ b÷ÉªÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¶ÉÉ}]õ BEò ¥ÉäÊEò]õ ¨Éå ±ÉMÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ (¥ÉÖ¶É) ¨Éå
±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä EèòÊ®úVÉ {É®ú Ê¡òCºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É +É´É¶ªÉEòiÉxÉÖºÉÉ®ú
±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉä VÉÖc÷É ´É +±ÉMÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ±ÉÒb÷ºGÖò
PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ´É½þ ´É¨ÉḈ ½þÒ±É EòÉä SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ b÷ÉªÉ±É ¦ÉÒ PÉÚ̈ ÉiÉÉ
½èþ* b÷ÉªÉ±É EòÉ PÉÚ̈ ÉxÉÉ Ê¡òCºb÷ ̈ ÉÉEÇò (‘0’ <hbä÷CºÉ ±ÉÉ<xÉ) Eäò ºÉxnù¦ÉÇ ̈ Éå ®ú½þiÉÉ
½èþ*õ

b÷ÉªÉ±É EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +É`ö (8) Ê´É¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉxÉ¨Éä ¨ÉÖJªÉ 4
Ê´É¦ÉÉMÉÉå {É®ú +ÆEò +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ <xÉEäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå 4 Ê¤ÉxÉÉ +Eò +ÆÊEòiÉ
Ê´É¦ÉÉMÉ ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ*

´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú {É®ú nùÉÆiÉÉåú EòÒ ºÉÆJªÉÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò {É®ú |ÉÊiÉ <ÆSÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ
iÉlÉÉ b÷ÉªÉ±É {É®ú +ÆÊEòiÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò MÉÖhÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

|ÉiªÉäEò ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ Ê´É¦ÉÉMÉ EèòÊ®úVÉ EòÒ BEò <ÆSÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉxÉÉ ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É ¨Éä 16 nùÉÆiÉä ½èþ  iÉlÉÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò {É®ú 4 TPI ½èþ* iÉ¤É ºÉÆJªÉÉ
+ÆÊEòiÉ +Æ¶ÉÉEòxÉ iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ +Æ¶ÉÉEòxÉ 4 ½þÉåMÉä*

½þÉì¡ò xÉ]õ +Æ¶ÉÉÊEòiÉ b÷ÉªÉ±É Eäò BEò SÉCEò®ú Eäò Ê±ÉB 8 ¤ÉÉ®ú VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* EèòÊ®úVÉ EòÒ MÉÊiÉ b÷ÉªÉ±É Eäò BEò ºÉ¨{ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú Eäò Ê±ÉB 4" ½þÉäMÉÒ
(Fig 2)* b÷ÉªÉ±É {É®ú SÉÚÆÊEò EÖò±É 8 +Æ¶ÉÉEòxÉ ÊEòªÉä ½èþ +iÉ: |ÉiªÉäEò +Æ¶ÉÉEòxÉ
EèòÊ®úVÉ Eäò 1/2" MÉÊiÉ EòÉä n¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ ¨Éå VÉ¤É ={É®úÉäHò bä÷]õÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¥ÉÊ]õ¶É mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É ±ÉMÉÉ ½þÉä, iÉÉä
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ mÉäb÷ {É® <ÆSÉ EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®úxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä
xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä SÉÉ]Çõ ¨Éå ªÉ½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
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mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É SÉÉ]Çõ

|ÉÊiÉ <ÆSÉ EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ mÉäbÂ÷ºÉ mÉäb÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉä ½äþiÉÚ b÷ÉªÉ±É EòÉ ´É½þ +Æ¶ÉÉEòxÉ b÷ÉªÉ±É {É®ú ®úÒËb÷MÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ
VÉ½þÉÆ ½þÉ¡ò xÉ] EòÉä BÆMÉäVÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþõ

mÉäbÂ÷ºÉ VÉÉä ±ÉÒb÷ ºGÚò {É®ú |ÉÊiÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®úxÉä {É®úú b÷ÉªÉ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½èþ*
<ÆSÉ {É®ú Eò]õÒ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ ´É½þ VÉÖc÷iÉÉ ½èþ
Eäò MÉÖhÉEò ½èþ*õ

=nùÉ½þ®úhÉ:        EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒþ T.P.I. - 8

1/4"  <ÆSÉ EòÒ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÆ±ÉMxÉ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò +SÉÚEò ¨ÉvªÉ ¨Éå b÷ÉªÉ±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
½þÉ¡òxÉ]õ EòÉ BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå BÆMÉäVÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (16 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ)

b÷ÉªÉ±É EòÉ ºÉxnù¦ÉÇ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÒ (Referring to the dial is not necessary)

 mÉäb÷ EòÒ ºÉ¨É ºÉÆJªÉÉ b÷ÉªÉ±É {É®ú ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +Æ¶ÉÉEòxÉ 1
¨Éå VÉÉäcå÷ 1 1/2

2
2 1/2
3
3 1/2
4

8 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ 4 1/2

DR
DN

= T.P.I. on lead screw
T.P.I to be cut

= 4
8

1
2

=

DR
DN

= T.P.I. on lead screw
T.P.I to be cut

= 4
6

2
3

=

= 1 x 1"
4 = 1"

4

= 2 x 1"
4 = 1"

2

1/2" <ÆSÉ EòÒ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ºÉä +MÉ±Éä ºÉÆ±ÉMxÉ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ iÉEò b÷ÉªÉ±É ̈ ÉÖ́ É¨Éäh]õ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É xÉ¨¤ÉbÇ÷ ªÉÉ
+xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ OÉìVÉÖB¶ÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ, iÉ¤É ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* (8 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ)

 mÉäb÷ EòÒ Ê´Éº¨É ºÉÆJªÉÉ EòÉä<Ç ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉÉå ºÉä VÉÉäcå÷ 1
2
3

4 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ 4

=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 5

                  DR     T.P.I. on lead screw     4 4
                         =                            =  =
                  DN     T.P.I. to be cut            5 5

1 <ÆSÉ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä ÊEòºÉÒ xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ºÉä +MÉ±Éä xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ªÉ ÊEòºÉÒ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ºÉä +MÉ±Éä +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ iÉEò b÷ÉªÉ±É
¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉÒÊ±ÉªÉä, ªÉÊnù b÷ÉªÉ±É EòÉ EòÉä<Ç xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ÊVÉ®úÉä ±ÉÉ<xÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉxÉä {É®ú {É½þ±ÉÉ Eò]õ Ê±ÉªÉÉ ½èþ, iÉ¤É ºÉCºÉäÊºÉ´É
Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉ BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ ÊEòºÉÒ xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉxÉä {É®ú Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* ªÉÊnù EòÉä<Ç +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ
¨Éä±É JÉÉxÉä {É®ú {É½þ±ÉÉ Eò]õ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ºÉCºÉäÊºÉ´É Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉ BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ ÊEòºÉÒ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉxÉä {É®ú Eò®ú
ºÉEòiÉä ½éþ* (4 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ)

= 4 x 1"
4 = 1"

=nùÉ½þ®úhÉ EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ T.P.I. - 6

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò
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=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 3 1/2

DR      T.P.I.  on lead screw 4 8
= = =

DN      T.P.I. to be cut 3 1/2 7

 mÉäb÷ EòÒ 1/2 ºÉÆJªÉÉ |ÉiªÉäEò +xªÉ ¨ÉÖJªÉ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ {É®ú VÉÉäcå÷ 1 & 3
ªÉÉ
2 & 4

2 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ

½þÉ¡ò xÉ]õ ÊºÉ¡Çò Ê´É{É®úÒiÉ ºÉÆJªÉÉ ºÉä ªÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ºÉÆJªÉÉ Eòäò OÉäVªÉÖ́ Éä¶ÉxÉ (graduation)  ºÉä VÉÉäb÷ ºÉEòiÉä ½éþ * (2 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ).

 mÉäb÷ EòÒ 1/4 ºÉÆJªÉÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ¨ÉÖJªÉ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ {É®ú VÉÉäcå÷ 1
ªÉÉ
2
ªÉÉ
3
ªÉÉ
4

1 ÎºlÉÊiÉ

=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 2 3/4

DR     T.P.I. on lead screw 4 16
= = =

DN     T.P.I. to be cut 2 3/4 11

mÉäb÷ EèòSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä iÉ¦ÉÒ BÆMÉäVÉ Eò®úiÉä ½éþ VÉ¤É ºÉ¨ÉÉxÉ xÉ¨¤ÉbÇ÷ ªÉÉ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ +Æ¶ÉÉÆÊEòiÉ ®äúJÉÉ, ÊVÉºÉ {É®ú {É½þ±ÉÉ Eò]õ Ê±ÉªÉÉ lÉÉ, ÊVÉ®úÉä ±ÉÉ<xÉ
Eäò ºÉÉlÉ ¨Éä±É JÉÉiÉÒ ½èþ* (Eäò´É±É BEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå)

=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 1 3/8

DR      T.P.I. on lead screw 4 32
= = =

DN      T.P.I. to be cut 1 3/8 11

|ÉlÉ¨É Eò]õ Eäò Ê±ÉB VÉÉäcä÷ MÉB ½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä iÉ¤É iÉEò VÉÉäcä÷ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ÊEò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä EòÉ EòÉªÉÇ {ÉÚhÉÇ xÉ ½þÉä VÉÉB iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò =±]õÉ
PÉÖ̈ ÉÉB SÉÚÆÊEò {É½þ±Éä ºÉä MÉhÉxÉÉ ÊEòB MÉB {ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ MÉÊiÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå +ÊvÉEò ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

= 8 x 1"
4 = 2"

= 16 x 1"
4 = 4"

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò = 16 x 1"
4 = 4"

=nùÉ½þ®úhÉ EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ T.P.I.  - 1 3/8

DR      ±Éäb÷ ºGÚò {É®ú T.P.I. 4 32
= = =

DN      EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ T.P.I. 1 3/8 11
|ÉlÉ¨É Eò]õ Eäò Ê±ÉB VÉÉäcä÷ MÉB ½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä iÉ¤É iÉEò VÉÉäcä÷ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ÊEò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä EòÉ EòÉªÉÇ {ÉÚhÉÇ xÉ ½þÉä VÉÉB iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò =±]õÉ
PÉÖ̈ ÉÉBÆ SÉÚÆÊEò {É½þ±Éä ºÉä MÉhÉxÉÉ ÊEòB MÉB {ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå +ÊvÉEò ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

= 32 x 1"
4 = 8"

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò
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ºÉäx]õ®úù MÉäVÉ (Centre gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉäx]õ®úù MÉäVÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• ºÉäx]õ®úù MÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ ´É Ê¡ò¶É ]äõ±É MÉäVÉå ±ÉälÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õ ºGÚò EòË]õMÉ ]Úõ±É
Ê¤É]õÉå ́ É ºÉäh]õºÉÇ EòÒ |ÉÉä¡òÉ<±ÉÉå EòÉä OÉÉ<hb÷ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉähÉÉå EòÉä VÉÉÆSÉÉxÉä Eäò

Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú |ÉnùÌ¶ÉiÉ Ê¡ò¶É ]äõ±É MÉäVÉ
ªÉÉ ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ ½èþ iÉlÉÉ nùÉ<È +Éä®ú ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ EòÉ BEò +xªÉ °ü{É ½èþ*

ªÉä MÉäVÉå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: mÉäÊbÆ÷MÉ ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉä ¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú {É®ú ½èþhb÷ OÉÉ<Ïhb÷MÉ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ½þÉ±ÉÉÆÊEò ªÉä ]Úõ±É ´É Eò]õ®ú OÉÉ<hb÷ºÉÇ {É®ú ¦ÉÒ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

VÉ¤É ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉä ºÉ½þÒ EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <x½äþ EòÉªÉÇJÉhb÷
Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ªÉä BEò ®åúVÉ {É®ú ºÉÉ<VÉÉå  ´É |ÉEòÉ®ú EòÉä vÉÉ®úhÉ Eò®úiÉä ½èþ* <xÉ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉè®ú {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¨ÉäÊ]ÅõEò ªÉÉ UNS ½èþ VÉÉä 600 iÉlÉÉ
BSW ½èþ VÉÉä 550 ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþò MÉäVÉå BC¨Éä SÉÚc÷Ò Eäò °ü{É ´ÉÉ±Éä ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ*

={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ - ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò (Tool setting - external thread)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½þÉ¡ò BÆMÉ±É ¨ÉälÉb÷ uùÉ®úÉ BCºÉ]õxÉÇEò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ*

bÅ÷É<MÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú mÉäËb÷MÉ Eäò Ê±ÉB ´ÉEÇò{ÉÒºÉ (VÉÉì¤É) Eäò ´ªÉÉºÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*

mÉäb÷ C±ÉÒªÉ®åúºÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò ́ ªÉÉºÉ EòÉä +xb÷®ú ºÉÉ<VÉ ̈ Éå ¤Énù±ÉxÉÉ +SUôÉ +¦ªÉÉºÉ ½èþ*

±ÉälÉ Ïº{Éb÷±É º{ÉÒb÷ EòÉä ]õÍxÉMÉ º{ÉÒb÷ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò SÉÉèlÉÉ<Ç {É®ú ºÉä]õ Eò®åú*

mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB mÉäb÷ EòÒ Ê{ÉSÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®åú*

IÉèÊiÉVÉ ÎºlÉÊiÉ ºÉä 90° iÉEò Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ EòÉä GòÉìºÉ-º±ÉÉ<b÷ Eäò +xÉÖ°ü{É
±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º±ÉÉ<b÷ Eò®åú*

mÉäb÷ Eäò ½þÉ¡ò <xC±ÉÖbä÷b÷ BÆMÉ±É ºÉä 1° Eò¨É iÉEò nùÉÊ½þxÉÒ +Éä®ú Îº´É´Éä±É Eò®åú* ªÉ½þ
®úÉ<]õ ½èþhb÷ mÉäb÷ ½èþ* (Fig 1)

ÊVÉºÉ EòÉähÉ {É®ú EÆò{ÉÉ=b÷ ®äúº]õ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É½þ ]Úõ±É Eäò
]ÅäõË±ÉMÉ BVÉ {É®ú BEò Ê¶ÉªÉË®úMÉ BC¶ÉxÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®úEäò EòË]õMÉ
]Úõ±É EòÒ EòË]õMÉ BC¶ÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ BEò º¨ÉÚlÉ Eò]õ
EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

]Úõ±É{ÉÉäº]õ ̈ Éå ]Úõ±É EòÉä ºÉäh]õ®ú MÉäVÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä xªÉÚxÉiÉ¨É +Éä́ É®ú½éþMÉ Eäò ºÉÉlÉ
±ÉälÉ BÎCºÉºÉ ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ ºÉä]õ Eò®åú* (Fig 2)

SÉÚÊc÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇJÉhb÷ ¨Éå ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉEÇò Eò®åú*

EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä mÉäb÷ Eäò ¨ÉÉ<xÉ®ú b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú ºÉä lÉÉäc÷Ò +ÊvÉEò MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò
EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò ±ÉÒËb÷MÉ BVÉ ºÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò Bhb÷ EòÉä SÉè̈ ¡ò®ú Eò®åú*

GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ½èþb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úEäò EòÉªÉÇ EòÒ ºÉiÉ½þ +Éè®ú EòË]õMÉ ]Úõ±É
(cutting tool) EòÉä +ÉMÉä ¤ÉføÉBÆ*

VÉ¤É ]Úõ±É EòÒ Ê]õ{É EòÒ xÉÉäEòþ ÊºÉ¡Çò EòÉªÉÇ (VÉÉì¤É) EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä UÚôiÉÒ ½èþ iÉÉä +ÉMÉä
EòÒ |ÉMÉÊiÉ EòÉä ®úÉäEåò +Éè®ú GòÉºÉ-º±ÉÉ<b÷ +Éè®ú Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ Eäò OÉäVÉÖB¶ÉxÉ
EòÉì±É®ú EòÉä VÉÒ®úÉä {É®ú (¶ÉÚxªÉ) ºÉä]õ Eò®åú*

]Úõ±É EòÉ ÊºÉ®úÉ (Bhb÷) EòÉªÉÇ ºÉä nÚù®ú ½þÉäxÉä iÉEò Eèò®äúVÉ EòÉä nùÉÊ½þxÉä +Éä®ú ºÉ®úEòÉBÆ*

]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ]Úõ±É EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.1 mm ¡òÒb÷
Eò®åú*

ºÉäh]õ®úù MÉäVÉ (Centre gauge): (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®åú*

mÉäb÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉGò{ÉÒºÉ {É®ú BEò ]ÅõÉªÉ±É Eò]õ ±Éå* (Fig 3)

]ÅõÉªÉ±É Eò]õ ºÉä +xiÉ ̈ Éå GòÉìºÉ¡òÒb÷ ½èþhb÷´½þÒ±É EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úEäò ]Úõ±É EòÉä iÉÖ®úxiÉ
{ÉÒUäô ±Éå ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ Eò®åú* (Fig 4)

BEò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ ºÉä uùÉ®úÉ mÉäb÷ ¡òÉì̈ Éæ¶ÉxÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*ú

GòÉìºÉº±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷´½þÒ±É uùÉ®úÉ ¶ÉÚxªÉ ÎºlÉÊiÉ iÉEò ]Úõ±É EòÉä +ÉMÉä ¤ÉgøÉBÆ*

]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷±É uùÉ®úÉ Eò]õ nåù*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®åú +Éè®ú ]Úõ±É EòÉä mÉäb÷ EòÉ]õxÉä nåù* (Fig 6)

mÉäËb÷MÉ (SÉÚÊb÷ªÉÉÆ EòÉ]õxÉä) Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå EÖò±Éå]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®äú*

+É´É¶ªÉEò MÉ½þ®úÉ<Ç |ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä iÉEò º]äõ{ºÉ EòÒ nùÉä½þ®úÉBÄ* (Fig 7)

EòÉªÉÇ Eäò ÊºÉ®äú ºÉä nÚù®ú ½þÉäxÉä iÉEò Eèò®äúVÉ EòÉä nùÉ<È +Éä®ú ºÉ®úEòÉBÆ +Éè®ú ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉä
¤Éxnù Eò®åú* (Fig 5)

xÉÉä]õ : |ÉiªÉäEò Eò]õ Eäò +ÆiÉ ¨Éå, GòÉìºÉ - º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷ ´½þÒ±É Eäò uùÉ®úÉ
]Úõ±É EòÉä VÉÉì¤É ºÉä ½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú EèòÊ®úVÉ EòÉä ¶ÉÖ°ü+ÉiÉÒ
Ë¤ÉnÚù {É®ú ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä ¶ÉÚxªÉ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ nùÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+É´É¶ªÉEò Ê{ÉSÉ Eäò Ê±ÉB ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ ±ÉÒ´É®ú EòÉä ºÉä]õ Eò®åú*

¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú ¨Éå ºÉ½þÓ fÆøMÉ ºÉä OÉÉ=b÷ mÉäËb÷MÉ ]Úõ±É EòÉä Ê¡òCºÉ Eò®åú*

±ÉälÉ ºÉäh]õ®ú ±ÉÉ<xÉ (lathe centre line) Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú EòÉä
Ê¡òCºÉ Eò®åú +Éè®ú EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò Ë¤ÉnÚù EòÉä Eäòxpù {É®ú ºÉä]õ Eò®åú*

Fig 3 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉäh]õ®ú MÉäVÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä +±ÉÉ<xÉ Eò®åú*
(Fig 3)

¤ÉÉä®ú ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉäË®úMÉ
¤ÉÉ®ú EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú*

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú EòÉªÉÇ {É®ú Eò½þÓ ¦ÉÒ ]õEò®úÉiÉÉ iÉÉä ½èþ*

]Úõ±É {ÉÉì<h]õ ¤ÉÉä®ú EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ º{É¶ÉÇ ½þÉäxÉä iÉEò GòÉìºÉº±ÉÉ<b÷ EòÉä {ÉÉUäô ±Éå*

GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ +Éè®ú Eò{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ Eäò EòÉì±É®ú EòÉä ¶ÉÚxªÉ {É®ú ºÉä]õ Eò®åú*

EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ¤ÉÉä®ú ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É ±Éå*

r.p.m. EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úEäò Îº{Éxb÷±É º{ÉÒb÷ EòÉä 1/3 ¨Éå ºÉä]õ Eò®åú*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®åú*

Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉä 0.1 mm iÉEò ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú*

½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®åú*

Eò]õ Eäò +xiÉ ¨Éå SÉEò EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ +Éè®ú ]Úõ±É EòÉä mÉäb÷ ºÉä {ÉÒUäô BEò ºÉÉlÉ ±Éå*

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ]Úõ±É ¤ÉÉä®ú Eäò nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷ ¨Éå mÉäb÷ EòÉä º{É¶ÉÇ xÉ Eò®åú*

VÉ¤É EòË]õMÉ ]Úõ±É ¤ÉÉä® ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÉ ½è,þ iÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú nåù*

bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ nåù +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä +OÉ Înù¶ÉÉ ¨Éå SÉ±ÉÉBÆ*

iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉä ½ÖþB mÉäb÷ EòÉä mÉäb÷ {±ÉMÉ MÉäVÉ ªÉÉ mÉäbä÷b÷ ¤ÉÉä±]õ ºÉä VÉÉÄSÉå*

VÉÉì¤É EòÉä ¡òÉä®ú VÉÉì SÉEò/mÉÒ VÉÉ SÉEò/EòÉ±Éä]õ ¨Éå EòºÉä*

VÉÉì¤É ¨Éå mÉäb÷ Eäò EòÉä®ú b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ¤É®úÉ¤É®ú +É´É¶ªÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò/+É®ú{ÉÉ®ú
ÊbÅ÷±É +Éè®ú ¤ÉÉä®ú Eò®åú*

¤±ÉÉ<hb÷ ½þÉä±É ̈ Éå mÉäb÷ ºÉä nÚù®ú ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤ÉÉä®ú Eäò +xiÉ ̈ Éå BEò Ê®úºÉäºÉ EòÉ]åõ*

Ê®úºÉäºÉ, mÉäb÷ Eäò ¨ÉäVÉ®ú b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú ºÉä ¤Éc÷É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 1)

+ÉMÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉä 2x45° ¨Éå SÉä̈ ¡ò®ú Eò®åú*

Fig 2 ̈ Éå ÊnùJÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú 60° <xC±ÉÖbä÷b÷ BäMÉ±É EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB Eò¨{ÉÉ=hb÷
®äúº]õ EòÉä 29° {É®ú ºÉä]õ Eò®åú* (Fig 2)

+ÉiÉÆÊ®úEò SÉÚÊc÷ EòÉ]õxÉÉ (Cutting an internal thread)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +ÉxiÉÊ®úEò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ]Úõ±É ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (+¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ lªÉÉä®úÒ - 2.1.68-69) (Screw pitch gauge) (Refer Related
theory for exercise.no. 2.1.68-69)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù {ÉÊ®ú¨ÉÉhÉ (BCªÉÖ®äú]õ Ê®úVÉ±]õ) |ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB mÉäb÷ {É®ú ¤±Éäb÷ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç ®úJÉå* (Fig 1)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.110 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EÖò±É =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É (Total productive maintenance)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• TPM EòÒ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®åú
• TPM B¨É Eäò ±ÉÉ¦É
• (OEE) +´ÉvÉÉ®úhÉÉ EòÉä º{É¹]õ Eò®åú
• (OEE) Eäò PÉ]õEòÉå +Éè®ú =xÉEäò |É¦ÉÉ´ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

EÖò±É =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É (TPM) +´ÉvÉÉ®úhÉÉ (Total Productive
Maintenance(TPM) concepts)

TPM EòÉ ±ÉIªÉ ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ EòÉä +ÊvÉEòiÉ¨É Eò®úxÉÉ ½èþ*
¨É¶ÉÒxÉÉå/={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB {ÉÚ®äú VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå uùÉ®úÉ
EòÉªÉÉÇÎx´ÉiÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ BEò {ÉÚ®úÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ºlÉÉÊ{ÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ [<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ, ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ, ®úJÉ®úJÉÉ´É MÉÖhÉ´ÉkÉÉ +Éè®ú |É¶ÉÉºÉxÉ]

TPM EòÉä ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉ ÊSÉÊEòiºÉÉ Ê´ÉYÉÉxÉ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

TPM ¨Éå ]õÉì{É ¨ÉèxÉäVÉ¨Éäh]õ ºÉä ±ÉäEò®ú ¶ÉÉì{É }±ÉÉä®ú Eäò ºÉ¦ÉÒ +Éì{É®äú]õºÉÇ iÉEò EòÉ
ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É ®ú½þiÉÉ ½èþ* TPM º´ÉÉªÉkÉ, ±ÉPÉÖ, ºÉ¨ÉÚ½þ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
=i{ÉÉnùEò EòÉä Ê´ÉEòÊºÉiÉ +Éè®ú EòÉªÉÉÇÎx´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþþ*

TPM BEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå EòÉ®úJÉÉxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä
¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉ<Ç {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ*

TPM EòÉ ±ÉIªÉ BEò ½þnù iÉEò =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù Eò®úxÉÉ ½èþ VÉ¤ÉÊEò BEò ½þÒ
ºÉ¨ÉªÉ ̈ Éå Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ Eäò ̈ ÉxÉÉä¤É±É EòÉä +Éè®ú EòÉªÉÇ EòÒ ºÉÆiÉÖÎ¹]õ ̈ Éå ́ ÉÞÊrù Eò®úxÉÉ ½èþ*

TPM ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò BEò +É´É¶ªÉEò +Éè®ú +iªÉÆiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê½þººÉä Eäò °ü{É ¨Éå
®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ±ÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉä +¤É MÉè®ú ±ÉÉ¦ÉEòÉ®úÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ Eäò °ü{É
¨Éå xÉ½þÓ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EÖòUô ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå =i{ÉÉnùxÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ BEò +Ê¦ÉzÉ +ÆMÉ Eäò °ü{É ¨Éå ®úJÉ®úJÉÉ´É
Eäò Ê±ÉB b÷É=xÉ]õÉ<¨É EòÉä Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ênù́ ÉºÉ Eäò BEò ¦ÉÉMÉ Eäò °ü{É ̈ Éå ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ
ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

TPM EòÉ ±ÉIªÉ +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ +Éè®ú +ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ½èþ*

nùÉä¹É +Éè®ú +Éi¨É ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]õÒ¨ÉÉå EòÉ MÉ`öxÉ Eò®åú*

TPM Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of TPM)

- VÉ±nùÒ ºÉä ¤Énù±ÉiÉä +ÉÌlÉEò ¨ÉÉ½þÉè±É ¨Éå +{É´ªÉªÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- =i{ÉÉnù EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä Eò¨É ÊEòB Ê¤ÉxÉÉ ́ ÉºiÉÖ+Éå EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

- ®úJÉ®úJÉÉ´É ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É Eò®ú näùiÉÉ ½èþ*

- VÉ±nù ºÉä VÉ±nù =ÊSÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ¤É½ÖþiÉ ºÉä MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

- MÉè®ú nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ ¨ÉÉ±É (ºÉÉ¨ÉÉxÉ) OÉÉ½þEòÉå EòÉä näùiÉÉ ½èþ*

- OÉÉ½þEòÉå EòÒ Ê¶ÉEòÉªÉiÉÉå EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

- nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éå EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½éþ*

- |ÉnÚù¹ÉhÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ={ÉÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

- +É{É®äú]õ®ú Eäò oùÎ¹]õEòÉähÉ ¨Éå +xÉÖEÚò±É {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ*

ºÉÆ{ÉÚhÉÇ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ (OEE) (Overall equipment
effectiveness (OEE))

EÖò±É Ê¨É±ÉÉEò®ú ={ÉEò®úhÉ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ (OEE) BEò nÖù¤É±ÉÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ
EòÉªÉÉÇx´ÉªÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ BEò +´ÉvÉÉ®úhÉÉ ½èþ OEE EòÉä BEò
BäºÉä |Énù¶ÉÇxÉ ¨ÉÉ{É ={ÉEò®úhÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò =i{ÉÉnù JÉÉä näùiÉÉ ½èþ +Éè®ú |ÉÊGòªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eäò IÉäjÉÉå EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* OEE +´ÉvÉÉ®úhÉÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú BEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäòxpù ªÉÉ |ÉÊGòªÉÉ ±ÉÉ<xÉ EòÒ
|É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ MÉè®ú Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ
¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ÊiÉ®úUôÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ OEE Eäò Ê±ÉB =SSÉ ºiÉ®ú EòÉ ºÉÚjÉ

OEE = ={É±É¤vÉiÉÉ x =i{ÉÉnùEòiÉÉ x MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ½èþ*

={É±É¤vÉiÉÉ (Availability)

={É±É¤vÉiÉÉ ={ÉªÉÖHò ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ EòÉ BEò Ê½þººÉÉ ½èþ, VÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ/ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò
={ÉEò®úhÉ ={É±É¤vÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ºÉ¨ÉªÉ Eäò |ÉÊiÉ¶ÉiÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉä ½èþ*
=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù ¨É¶ÉÒxÉ 20 PÉÆ]äõ SÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={É±É¤vÉ lÉÒ ±ÉäÊEòxÉ
Eäò´É±É 15 Eäò Ê±ÉB SÉ±ÉÉªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ iÉÉä ={É±É¤vÉiÉÉ ½èþ* 75 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ 15/20
VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ xÉ½þÓ SÉ±ÉäMÉÒ iÉÉä {ÉÉÆSÉ PÉÆ]äõ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ¥ÉäEòb÷É=xÉ ªÉÉ +xªÉ
b÷É=xÉ]õÉ<¨É ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ* EÆò{ÉxÉÒ uùÉ®úÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ
xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä 4 PÉÆ]äõ EòÒ MÉhÉxÉÉ ¨Éå ¶ÉÉªÉnù EòÒ Eò¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

|Énù¶ÉÇxÉ (Performance)

ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ EòÉ {É®ú¡òÉä̈ ÉæxºÉ ¦ÉÉMÉ +{ÉxÉÒ +ÊvÉEòiÉ¨É IÉ¨ÉiÉÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå
+É{É®äú¶ÉxÉ EòÒ ®úËxÉMÉ MÉÊiÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä +CºÉ®ú ®äú]äõb÷ BºÉ {ÉÒ {ÉÒ <Ç
(SPPE) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù EòÉä<Ç ̈ É¶ÉÒxÉ SÉ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ
|ÉÊiÉ PÉÆ]äõ 80 ]ÖõEòbå÷ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 100 ½èþ
iÉÉä |Énù¶ÉÇxÉ 80% (80/100) ½èþ* IÉ¨ÉiÉÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú +É´ÉvÉÉ®úhÉÉ
EòÉ Eò<Ç iÉ®úÒEòÉå ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB, ¨É¶ÉÒxÉ
{ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉÊiÉ PÉÆ]äõ 100 ]ÖõEòcä÷ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉä
ºÉEòiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ =ºÉ Ê´É¶Éä¹É +Énäù¶É {É®ú Eäò´É±É 85 ]ÖõEòcä÷ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉÉ
½èþ* VÉ¤É MÉhÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB 100 EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä
{ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉÖÊ´ÉvÉÉ OEE EòÉ BEò ={ÉÉªÉ ½èþ*
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MÉÖhÉ´ÉkÉÉ (Quality)

ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ EòÉ iÉÒºÉ®úÉ ¦ÉÉMÉ EÖò±É ÊxÉÌ¨ÉiÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå =i{ÉÉÊnùiÉ
+SUäô ¦ÉÉMÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù 100 ¦ÉÉMÉ
¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ =xÉ¨Éå ºÉä 95 +SUäô ½éþ iÉÉä MÉÖhÉ´ÉkÉÉ 95% (95/100) ½èþ*

OEE ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ ¨Éå ={É®úÉäHò =nùÉ½þ®úhÉ EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ OEE ½èþ*

OEE = 75% x 80% x 95% = 57%

º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Autonomous Maintenance)

º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò´É±É {ÉÖxÉÇºlÉÉ{ÉxÉÉ +Éè®ú ®úÉäEòlÉÉ¨É EòÉ EòÉ¨É Ê¤ÉMÉÉc÷iÉÉ ½èþ
+Éè®ú OEE {É®ú ¤Éc÷É ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÉç
{É®ú ±Éä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ =i{ÉÉnùxÉ ]õÒ¨ÉÉå Eäò ¤ÉVÉÉªÉ ºÉÖvÉÉ®ú Eònù¨É EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ*

• ={ÉEò®úhÉ Eäò EòÉªÉÉç +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ VÉÉäÊJÉ¨ÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉxÉÉ*

º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ºÉÉiÉ SÉ®úhÉ

1 |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ºÉ¡òÉ<Ç
(|ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú {ÉÆVÉÒEò®úhÉ)

- VÉÒ´ÉxÉ EòÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉBÆ +Éè®ú ¨ÉÚ±É ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤ÉxÉÉB
®úJÉå

- º´ÉÉªÉkÉ (5s,¨ÉÉ<xÉ®ú º]õÉ{É, MÉÖhÉ´ÉkÉÉ) º´ÉÉªÉkÉ °ü{É ºÉä ±ÉÉ<xÉ EòÉ
       |É¤ÉÆvÉxÉ Eò®úxÉÉ ¶ÉÖ°ü Eò®åú

- ¤ÉxÉÉBÆ +Éè®ú +ºlÉÉªÉÒ “ºÉ¡òÉ<Ç/ºxÉä½þxÉ =i{ÉÉnùxÉ” |Énù¶ÉÇxÉ Eò®åú*

2 nÚùÊ¹ÉúhÉ EòÉ ºjÉÉäiÉ +Éè®ú
   EòÊ`öxÉ-{É½ÖÄþSÉ IÉäjÉ

nÚùÊ¹ÉhÉ Eäò ºjÉÉäiÉÉå EòÉä ½þ±É Eò®åú +Éè®ú º{É¹]õ iÉEò {É½ÖÄþSÉxÉä Eäò
   Ê±ÉB EòÊ`öxÉ (ºÉ¡òÉ<Ç, ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ºxÉä½þxÉ)

3 ºÉ¡òÉ<Ç +Éè®ú ºxÉä½þxÉ Eäò ¨ÉÉxÉEò ºÉ¡òÉ<Ç ºxÉä½þxÉ +Éè®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB iÉxªÉiÉÉ ¨ÉÉxÉEòÉå EòÉ
Ê´ÉEòÉºÉ Eò®úxÉÉ*

=xÉEäò ={ÉEò®úhÉÉå, =i{ÉÉnùÉå +Éè®ú ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉè¶É±É
+Éè®ú +xªÉ Am EòÉè¶É±É {É®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®åú*

4 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

5 º´ÉÉªÉkÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉEò uùÉ®úÉ BEò ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨ÉÉxÉEò Ê´ÉEòÊºÉiÉ
Eò®úxÉÉ*

6 º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +É{É®äú¶ÉxÉ EòÉä ¨ÉÉxÉEòÒEÞòiÉ Eò®åú* EòÉªÉÇ ºlÉÉxÉ |É¤ÉÆvÉxÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÉä
¨ÉÉxÉEòÒEÞòiÉ Eò®åú VÉèºÉä =i{ÉÉnùÉå EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ÊVÉMÉ
EòÉ VÉÒ´ÉxÉ SÉGò ={ÉEò®úhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ

7 º´ÉÉªÉkÉ |É¤ÉÆvÉxÉ º´ÉÉªÉkÉ ]õÒ¨É EòÉ¨É Eò®ú ®ú½þÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.110 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.111 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Routine maintenance)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉBÆ
• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò EòÉªÉÉç EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú
• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¡òÉªÉnäù (±ÉÉ¦É) ¤ÉiÉÉBÆ*

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Routine Maintenance)

- iÉÉÊEò =i{ÉÉnù ={ÉEò®úhÉÉå ºÉä {É®äú¶ÉÉxÉÒ ¨ÉÖHò ºÉä́ ÉÉ Ê¨É±É ºÉEäò

- ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½èþ*

i ºxÉä½þEò (Lubrication)

ii ºÉÉ¨ÉÊªÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Periodic inspection)

iii Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Adjustments of various
parts)

iv ºÉ¡òÉ<Ç (Cleaning)

¨É¶ÉÒxÉ Eäò SÉ±ÉxÉä ªÉÉ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ¶É]õb÷É=xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ={É®úÉäHò ºÉ¦ÉÒ
®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É ºÉä ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ]Úõ]õxÉä ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ºÉä =i{ÉÉnùxÉ +xÉÖºÉÚÊSÉ ¨Éå ½þºiÉIÉä{É xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Planned preventive maintenance
(PPM)) ÊVÉºÉä +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (PM) ªÉÉ +xÉÖºÉÚÊSÉiÉ
®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò °ü{É ¨Éå ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEòºÉÒ ´ÉºiÉÖ ªÉÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò
´ÉºiÉÖ Eäò Ê±ÉB ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú ½èþ* Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä
ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É BEò ºÉIÉ¨É +Éè®ú ={ÉªÉÖHò BVÉå]õ uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
BEò +xÉÖºÉÚÊSÉiÉ ºÉä́ ÉÉ ªÉÉjÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEò ={ÉEò®úhÉ
EòÉ BEò +É<]õ¨É ºÉ½þÒ gøMÉ ºÉä SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉÊ±ÉB ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
+ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ¥ÉåEò b÷É=xÉ +Éè®ú b÷É=xÉ]õÉ<¨É ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ
ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É +É´É¶ªÉEò ½èþ*

{ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ÊxÉ´ÉÉ®úEò
®úJÉ®úJÉÉ´É ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +xÉÖ®úIÉhÉ PÉ]õxÉÉ {ÉÚ́ ÉÇºlÉÉÊ{ÉiÉ ½èþ +Éè®ú ¦ÉÊ´É¹ªÉ

Eäò ºÉ¦ÉÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê|É|ÉÉäOÉÉì̈ b÷ ½èþ* ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå EòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É ªÉÉ EòÉxÉÚxÉ Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú ½þ®ú +É<]õ¨É (´ÉºiÉÖ) Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ ºÉä ®úJÉ®úJÉÉ´É ¤ÉxÉÉB MÉB ½èþ*
´ÉÉ½þxÉ SÉ±ÉÉxÉä Eäò ºÉ¨ÉªÉ ªÉÉ ´ÉÉ½þxÉ uùÉ®úÉ iÉªÉ EòÒ MÉ<Ç nÚù®úÒ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
ªÉÉäVÉxÉÉBÆ ÊiÉÊlÉ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É EòÉ
BEò +SUôÉ =nùÉ½þ®úhÉ EòÉ®ú EòÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ½èþ VÉ½þÉÆ ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú nÚù®úÒ iÉ®ú±É
{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå Eäò ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úiÉä ½èþ* ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ BEò
+SUôÉ =nùÉ½þ®úhÉ iÉä±É nù¤ÉÉ´É SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ |ÉEòÉ¶É ½è,þ VÉÉä +ÊvÉºÉÚSÉxÉÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò +É{ÉEòÉä ́ ÉÉ½þxÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò <ÆVÉxÉ ºxÉä½þxÉ ¤ÉÆnù ½þÉä
MÉªÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê´É¡ò±ÉiÉÉ ½þÉäMÉÒ*

ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (CBM) {É®ú EÖòUô
±ÉÉ¦É ½èþ VÉèºÉä :

• ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú +ÉìbÇ÷®ú näùxÉä EòÒ +ÉºÉÉxÉ ªÉÉäVÉxÉÉ*

• ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä Ê´ÉiÉÊ®úiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

• ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ näùJÉ®äúJÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò
Ê±ÉB |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ±ÉÉMÉiÉ xÉ½þÓ ½èþ*

½þÉÊxÉªÉÉÆ (Disadvantages are)

• ºÉÒ ¤ÉÒ B¨É (CBM) ºÉä VÉÖcä÷ ¡òÉì±]õ Ê®ú{ÉÉäÌ]õMÉ ́ ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
¨Éå Eò¨É Ê´É·ÉºÉxÉÒªÉ ½èþ*

• ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤Énù±ÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ +ÊvÉEò ¨ÉÆ½þMÉÉ ½èþ*

• |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ÊxÉ´Éä¶É +Éè®ú +Ê´É®úiÉ ¸É¨É ±ÉÉMÉiÉ {É®ú VÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½èþ*

´Éä ¦ÉÉMÉ ÊVÉxÉEòÉ ÊxÉªÉiÉ +ÆiÉ®úÉ±É {É®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú
ÊPÉºÉÉ´É]õ ªÉÉ ÊxÉªÉiÉ ¶Éä±¡ò VÉÒ´ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉx½åþ Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ºÉ¨ÉªÉ
+ÆiÉ®úÉ±É ªÉÉ TCI Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úJÉ®úJÉÉ´É +xÉÖºÉÚSÉÒ (Maintenance schedule)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ‘¶ÉÉì{É }±ÉÉä®ú ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ iÉ®ú½þ EòÒ EòÉªÉḈ ÉÉ<Ç ªÉÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ EòÒ EÖòUô |ÉÊGòªÉÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB
+Éè®ú <ºÉÒ iÉ®ú½þ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ §É¨É Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ EòÉ ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉÊGòªÉÉBÄ ½èþ* ªÉÊnù ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è,þ iÉÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ½þÉÊxÉ ½þÉäMÉÒ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ
ºÉ¨ÉªÉ {É®ú iÉèªÉÉ®ú xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEåòMÉä* Ê´ÉÊvÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ±ÉÉäMÉÉå EòÉä

ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ ÊEò EèòºÉä ¶ÉÖ°ü Eò®åú, ÊxÉ¹{ÉÉÊnùiÉ Eò®åú, Eò½þÉÆ ºÉä ÊxÉÎ¹GòªÉ Eò®åú
+Éè®ú ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ®úJÉ®úJÉÉ´É EèòºÉä {ÉÚ®úÉ Eò®åú*®úJÉ®úJÉÉ´É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò
ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ºÉ¡òÉ<Ç

- nùÉä¹É EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
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- +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ

- ÊxÉ®úÒIÉhÉ

- nùÉä¹É Eäò EòÉ®úhÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ

- ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ/{ÉÚVÉÉæ EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ

- {ÉÖxÉ: VÉÉäb÷xÉÉ

- {ÉÚ́ ÉÇ {É®úÒIÉhÉ

- ¨ÉÉxÉEò Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

- ®úJÉ®úJÉÉ´É +Ê¦É±ÉäJÉ

|ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ºÉ¡òÉ<Ç (Initial cleanup)

¨ÉÖJªÉ ¨É¶ÉÒxÉ, VÉÚbä÷ ½ÖþB, ºÉ¨ÉÉxÉ, ºxÉä½þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ {ÉèxÉ±É +Éè®ú +ÉºÉzÉ ¦ÉÉMÉÉå
EòÉä {É½þ±Éä ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉ±ÉiÉÒ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ (Identification of fault)

¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉ±ÉiÉÒ EòÉä ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úEäò {É½þSÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê¶ÉEòÉªÉiÉ
EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ |ÉÉ{iÉ Eò®ú =ºÉÒ EòÉä ºÉ½þÓ `ö½þ®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+±ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Dismantling)

MÉ±ÉiÉÒ IÉäjÉ EòÉä ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB
+Éè®ú ºÉ¦ÉÒ {ÉÚVÉÉç EòÉä BEò ]Åäõ ¨Éå +±ÉMÉ ®úJÉÉ VÉÉB +Éè®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ °ü{É ºÉä
ºÉÆ®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection)

ºÉ¦ÉÒ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ¦ÉÉMÉÉå VÉèºÉä ÊMÉªÉ®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ, ¶ÉÉ}]õ EòÒ +ÉÊnù EòÒ
ºÉ¡òÉ<Ç +Éè®ú ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ®úJÉ®úJÉÉ´É
SÉäEò Ê±Éº]õ ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ IÉÊiÉ/]Úõ]õxÉä EòÉä xÉÉä]õ (nùVÉÇ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

nùÉä¹É Eäò EòÉ®úhÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ (Identification of cause for defect)

º{ÉäªÉ®ú {ÉÉ]ÇÂõºÉ ̈ Éå nùÉä¹É EòÒ {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉÆSÉ Eò®úEäò +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉÉå
EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ ÊEòªÉÉ +Éè®ú =ºÉÒ EòÉä `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

{ÉÚVÉÉæ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉÉ/¨É®ú¨¨ÉiÉ (Inspection and
replacement/ repair of spares)

IÉÊiÉOÉºiÉ ªÉÉ ]Úõ]õÒ ½Öþ<Ç {ÉÚVÉÉç EòÉä nÚùEòÉxÉÉå ºÉä JÉ®úÒnùÉ/¨É®ú¨¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
+Éè®ú ¨ÉÉxÉEòÉå EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÖxÉ: VÉÉäc÷xÉÉ (Reassembling)

EòÉªÉÇ|ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉ +MÉ±ÉÉ EòÉªÉÇ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Gò¨É ¨Éå +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
Eò®xÉÉ ½èþ*

{ÉÚ́ ÉÇ {É®úÒIÉhÉ (Trial run)

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä {ÉÚhÉÇ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù {É½þ±Éä ½þÉlÉ ºÉä SÉ±ÉxÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉ¦ÉÒ ¨Éå ºxÉä½þEò
b÷É±ÉxÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê´ÉtÖiÉ EòxÉäC¶ÉxÉ ÊnùªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ +xiÉ ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä EÖòUôù
ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB ]ÅõÉªÉ±É ®úxÉ (SÉ±ÉÉxÉÉ) Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊEòºÉÒ
+ºÉÉ¨ÉÉxªÉ v´ÉÊxÉ Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä näùJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¨ÉÉxÉEòÉä Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection with standards)

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä +ÉÊJÉEòÉ®ú VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ºÉ]õÒEòiÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ JÉiÉ®úÉå +ÉÊnù Eäò Ê±ÉB
VÉÉÆSÉ* (ÊxÉ®úÒIÉhÉ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É
EòÉªÉÇ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊEòºÉÒ +xªÉ +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ ¨ÉÉxÉEò EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê®úEòÉbÇ÷ ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ (Maintaining records)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ ̈ Éå nùVÉÇ ÊEòB VÉÉxÉä ºÉä MÉ±ÉiÉÒ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ºÉ¦ÉÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå,
{ÉÚVÉÉæ EòÉä ¤Énù±É ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ +ÉÊnù ¦ÉÊ´É¹ªÉ Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ºÉ½þÓ
Ê®úEòÉbÇ÷ <ÊiÉ½þÉºÉ EòÉbÇ÷ ¤ÉxÉÉ Eò®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.111 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Preventive maintenance)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
•  ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê´É¦ÉÉMÉ Eäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ±ÉÉ¦ÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê®úEòÉbÇ÷ iÉlÉÉ {ÉÒÊ®úªÉÉÊb÷Eò <Æº{ÉäC¶ÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Need for Preventive
maintenance)

¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É =SSÉ Ê|ÉºÉÒ¶ÉxÉ iÉlÉÉ ºÉåºÉäÊ]õ´É +Éè®ú ¨É½ÆþMÉä ½þÉäiÉä ½éþ*

+SUôÒ iÉlÉÉ ±É¨¤ÉÒ +ÉªÉÖ näùxÉä Eäò Ê±ÉB =x½åþ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ{ÉÚ́ ÉÇEò SÉ±ÉÉxÉÉ iÉlÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä
®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

®úJÉ®úJÉÉ´É Ê´É¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÚ±É EòÉªÉÇ, ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ
+SUôÒ ÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉÉ ½éþ*

{ÉÚ́ ÉÇ ̈ Éå ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå EòÉä<Ç ¥ÉäEò b÷É=xÉ ½þÉäxÉä {É®ú ½þÒ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ lÉÉ* BäºÉä
¥ÉäEòb÷É=xÉ ºÉä xÉ Eäò´É±É =i{ÉÉnùxÉ °üEò VÉÉiÉÉ lÉÉ, {É®úxiÉÖ =i{ÉÉnùxÉ |É´ÉÉ½þ {É®ú ¦ÉÒ
=ºÉEòÉ |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ lÉÉ* <ºÉ EòÉ®úhÉ ºÉä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò +xÉÖ®úIÉhÉ EòÒ +Éä®ú vªÉÉxÉ
ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ, ÊVÉºÉºÉä +xÉÖ®úIÉhÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉä Ê|É´ÉäÎh]õ´É ̈ Éäx]äõxÉäxºÉ
uùÉ®úÉ ´ÉèYÉÉÊxÉEò {ÉrùÊiÉ ºÉä ºÉÖ±ÉZÉÉxÉä EòÉ ¨ÉÉMÉÇ |ÉÉ{iÉ ½Öþ+É*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Preventive maintenance)

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÒ EÖòUô ÊGòªÉÉªÉä ½þÉäiÉÒ ½éþ VÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É
EòÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ +SUôÒ ÎºlÉÊiÉ ®úJÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù ½þÉäiÉÒ ½éþ*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¨ÉÚ±É ÊGòªÉÉªÉå ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

- =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ÊxÉ®úxiÉ®úiÉÉ °üEòxÉä ªÉÉ ½þÉÊxÉ Eäò Ê±ÉB +OÉhÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä {ÉiÉÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ |ÉÊiÉÊnùxÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ*

- ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É |É¤ÉÆvÉ ÊVÉºÉºÉä BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉä ¤ÉSÉå ªÉÉ
Bb÷VÉº]õ Eò®åú, ºÉÖvÉÉ®åú ªÉÉ =x½åþ ¤Énù±Éå VÉ¤É |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉä*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊºÉº]õ¨É Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of preventive
maintenance system)

- =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ

- =i{ÉÉnùxÉ EòÒ C´ÉÉÎx]õ]õÒ (¨ÉÉjÉÉ) iÉlÉÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ (MÉÖhÉ) ºÉÖvÉ®úiÉä ½éþ*

- +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò
{ÉÚÄVÉÒ ÊxÉ´Éä¶É ¤ÉSÉiÉÉ ½éþ*

- ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ <EòÉ<Ç ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É*

- ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ¤Éc÷É iÉlÉÉ ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú ºÉÖvÉÉ®ú Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½éþ*

- ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ +ÉªÉÖ ¤ÉgøÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ
+xÉÉ{ÉäÊIÉiÉ ]Úõ]õ ¡Úò]õ ¨Éå Eò¨ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê´É¦ÉÉMÉ Eäò EòÉªÉÇ (Functions of preventive
maintenance department)

- ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ SÉäEò Ê±Éº]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ
+´ÉÊvÉEò ‘VÉÉÄSÉ ºÉÚSÉÒ’’’’’’’’ (+xÉÖÆ±ÉMxÉEò 1)

-   ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÒ <Æº]ÅõC¶ÉxÉ ¨ÉäxÉÖ+±É ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ

- ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É

¶Éäb÷¬Ú±É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEòhÉ EòÒ ºÉÌ´ÉËºÉMÉ iÉlÉÉ +Éä́ É®ú½þÉË±ÉMÉ*

- |ÉiªÉäEò ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ¨ÉÚ±É ®äúEòÉbÇ÷ ®úJÉxÉÉ (+xÉÖÆ±ÉMxÉEò 2)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ Ê®ú{ÉÉä]Çõ
EòÒ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ºÉ¨ÉÒIÉÉ*

SÉäEò Ê±Éº]õ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú
ÊxÉ® úÒIÉhÉ (Periodic inspection of machines and
equipments as per the check-list)

SÉäEò Ê±Éº]õ, ÊxÉ®úÒIÉEòú Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú SÉäEò ÊEòB VÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ {ÉÉì<x]õõ EòÒ +É<Ç]õ¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½éþ* ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ SÉäEò
Ê±Éº]õ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò EòÉä<Ç ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ {ÉÉ]Çõ ªÉÉ
+É<Ç]õ¨É UÚô]õ xÉ VÉÉB* ±ÉälÉ iÉlÉÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ VÉèºÉä ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É Eäò
ÊxÉ®úÒIÉEòú ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

- bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ÊºÉº]õ¨É iÉlÉÉ ¡òÒËb÷MÉ ÊºÉº]õ¨É*

- ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ iÉlÉÉ EÚò±Éäx]õ ÊºÉº]õ¨É*

- º±ÉÉ<b÷ iÉlÉÉ ´ÉäVÉ iÉlÉÉ ÊMÉ¤É*

- ¤Éä±]õ, Ê¤ÉªÉË®úMÉ, C±ÉSÉ, ¥ÉäEò iÉlÉÉ +É{É®äúË]õMÉ Eòx]ÅõÉä±ºÉ*

- MÉÉ<b÷ ´ÉäºÉ, ±ÉÒb÷ ºGÚò iÉlÉÉ =xÉEäò ¨ÉäË]õMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ*

|ÉiªÉäEò ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eäò ¤ÉÉnù, ÊxÉ®úÒIÉEòú EòÉä {ÉÉ]Çõ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ
ÊVÉx½åþ ¨É®ú¨¨ÉiÉ EòÒ ªÉÉ ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÚVÉÉç EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ  ½þÉä*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ (Frequency of inspection)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú, +ÉªÉÖ iÉlÉÉ +Éì{É®äú]õõ Eò®úxÉä ÎºlÉÊiÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½éþ* ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú VÉÉÄSÉ ¨ÉÆ½þMÉÒ {Éc÷
ºÉEòiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ ±É¨¤Éä +xiÉ®úÉ±É Eäò ¤ÉÉnù VÉÉÄSÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä +ÊvÉEò ]Úõ]õ ¡Úò]õ
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ* ºÉ´ÉÉækÉ¨É ¤ÉSÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +SUôÒ ºÉxiÉÖ±ÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½éþ*

¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ (Lubrication of machines
and equipments)
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´É½þ ºÉ¨ÉªÉ VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ +{ÉxÉÒ BCªÉÚ®äúºÉÒ ¤ÉxÉÉB ®úJÉå iÉlÉÉ ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò ºÉä́ ÉÉBÆ
nåù, =ºÉEäò ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ iÉlÉÉ EòÒ MÉ<Ç näùJÉ¦ÉÉ±É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ
+É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +xiÉ®úÉ±É {É®ú ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ
°ü{É ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* VÉèºÉÉ ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ºÉä nùÒ MÉ<Ç ºÉÌ´ÉºÉ
¨ÉäxÉÖ+±É ¨Éå +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ ¨ÉäxÉÖ+±É ¨Éå ºÉ¦ÉÒ +É´É¶ªÉEò Ê´É´É®úhÉ VÉèºÉä iÉä±É EòÉ OÉäb÷, OÉÒºÉ
+É<Ë±ÉMÉ iÉlÉÉ OÉÒËºÉMÉ Eäò {´ÉÉ<Æ]õ ÊnùB ®ú½þiÉä ½éþ iÉlÉÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ
+xiÉ®úÉ±É ¦ÉÒ ºÉÆEäòiÉ ÊEòªÉÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ*

®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (+xÉÖÆ±ÉMxÉEò 3) (Maintenance records (An-
nexure III))

¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊEòB MÉB ¡òÉ±]õ (nùÉä¹É) ¡äò±ªÉ®ú (JÉ®úÉ¤ÉÒ) ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉlÉÉ ¤Énù±ÉxÉä

EòÉ Ê´ÉºiÉÞiÉ ®äúEòÉbÇ÷ ®úJÉå* ªÉ½þ LÉ®úÉ¤ÉÒ iÉlÉÉ ºÉÖvÉÉ®ú EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ Eò®úxÉä ºÉä
±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ½þÉäMÉÒ*

®úJÉ®úJÉÉ´É Ê®úEòÉbÇ÷ EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ (Maintenance records analysis)

={ÉEò®úhÉ Eäò Ê®úEòÉbÇ÷ EòÉ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ {ÉÖxÉÌ´É±ÉÉäEòxÉ iÉlÉÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ,
ÊxÉ¨xÉ ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ:

- ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú {É®äú¶ÉÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä Eò¨ÉVÉÉä®ú {ÉÉ]Çõ EòÉä {ÉÖxÉ: ÊbVÉÉ<xÉ Eò®úxÉä
¨Éå*

- =SSÉ ¨ÉÚ±ªÉ Eäò +É<]õ¨É EòÉä +SUäô ¨É]äõÊ®úªÉ±É ºÉä ¤Énù±ÉxÉä ¨Éå*
- ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå*
-   =i{ÉÉnùxÉ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉÉ¨É      :  ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ  :

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉ¨¤É®   ú:

¨ÉÉb÷±É xÉÆ0 iÉlÉÉ ¨ÉäEò (¤ÉxÉÉ ½Öþ+É) : ºÉÆ±ÉMxÉEò I

¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB SÉäEò Ê±Éº]õ (CHECK-LIST FOR MACHINE INSPECTION)

       ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +É<Ç]õ¨ºÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú iÉlÉÉ =ÊSÉiÉ EòÉ±É¨É ¨Éå Ê]õEò Eò®åú iÉlÉÉ JÉ®úÉ¤É +É<Ç]õ¨É Eäò Ê±ÉB ={ÉSÉÉ®ú Eäò ={ÉÉªÉ EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉªÉå*

 SÉäEò Eò®úxÉä Eäò +É<]õ¨É                     +SUôÒ ´ÉÍEòMÉ/ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò                   LÉ®úÉ¤ÉÒ                   ={ÉSÉÉ®ú Eäò ={ÉÉªÉ

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ±Éä́ É±É
¤Éä±]õ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ ]åõ¶ÉxÉ

¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉ ºÉÉ=hb÷

bÅ÷É<Ë´ÉMÉ C±ÉSÉ iÉlÉÉ ¥ÉäEò

BCºÉ{ÉÉäºb÷ MÉÒªÉºÉÇ

ºÉ¦ÉÒ º{ÉÒb÷Éå ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ

ºÉ¦ÉÒ ¡òÒb÷Éå ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ

±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Bhb÷ =ºÉEòÉ ÊºÉº]õ¨É

EÚò±Éäx]õ Bhb÷ =ºÉEòÉ ÊºÉº]õ¨É

EèòÊ®úVÉ +Éè®ú +ºÉEòÉ ]Åäõ´É±É

GòÉºÉ º±ÉÉ<b÷ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ

Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ

]èõ±É º]õÉEò {Éè®äú±É±É ̈ ÉÚ´É¨Éå]õ

<±ÉäC]ÅõÒEò±É EÆò]ÅõÉä±É

ºÉä}]õÒ MÉÉbÇ÷

uùÉ®úÉ ÊxÉÊ®úIÉhÉ

½þºiÉÉIÉ®ú
xÉÉ¨É     :
ÊnùxÉÉÆEò  : Signature of in-charge

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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        ={ÉEò®úhÉ EòÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (EQUIPMENT RECORD)                                    ºÉÆ±ÉMxÉEò II

¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò <ÊiÉ½þÉºÉ EòÒ ¶ÉÒ]õ (History sheet of machinery & equipment)

={ÉEò®úhÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ :

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ :

ºÉ{±ÉÉªÉ®ú EòÉ {ÉiÉÉ :

+ÉbÇ÷®ú xÉÆ0 iÉlÉÉ ÊnùxÉÉÄEò :

|ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä EòÉ ÊnùxÉÉÄEò :

ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ ®úJÉxÉä EòÉ ÊnùxÉÉÄEò :

SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä EòÉ ÊnùxÉÉÄEò :

ºÉÉ<ÇVÉ : ±É¨¤ÉÉ< X SÉÉèc÷É< X >ÄðSÉÉ<Ç :

¦ÉÉ®ú :

¨ÉÚ±ªÉ :

¨ÉÉä]õ®ú EòÉ Ê´É´É®úhÉ : ´ÉÉ]ÂõºÉ : r.p.m : ¡äòºÉ : ´ÉÉä±]ÂõºÉ :

¤ÉÒªÉË®úMÉ/{ÉÚVÉÉç EòÉ Ê®úEòÉ<Ç :

¤Éä±]õ EòÉ º{ÉäÊºÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ :

±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ :

|É¨ÉÖJÉ ¤Éc÷Ò ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉlÉÉ +Éä́ É®ú

 ½þÉì±É ÊnùxÉÉÆEò Eäò ºÉÉlÉ :

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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   Gò¨É ºÉÆJªÉÉ           ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉÉ¨É            JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ ºÉÖvÉÉ®äú MÉB Ê´É´É®úhÉ         ÊnùxÉÉÄEò             <ÆSÉÉVÉÇ Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú

®úJÉ®úJÉÉ´É Ê®úEòÉbÇ÷ (MAINTENANCE RECORDS) - FORMAT
ºÉÆ±ÉMxÉEòú III

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

                                       ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò Ê¤ÉSÉ +ÆiÉ®ú

   Gò¨É ºÉÆJªÉÉ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É

1 ]Úõ]õ-¡Úò]õ Eäò ¤ÉÉnù ½þÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ]Úõ]õxÉä ºÉä {É½þ±Éä ½þÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 ]Úõ]õ-¡Úò]õ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉä<Ç |ÉªÉÉºÉ ]Úõ]õxÉä EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

3 ªÉ½þ +|ÉiªÉÊ¶ÉiÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ ½èþ* ¦ÉÊ´É¹ªÉ´ÉÉhÉÒ EòÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ*

4 ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ JÉSÉÇ Eò¨É ½èþ* ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ½èþ*

5 GäòxÉ VÉèºÉä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ* ={É®ú =`öÉxÉä EòÉ ªÉÆjÉ, ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú ±ÉÉMÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

nù¤ÉÉ´É ́ ÉäºÉä±ºÉ*

6 =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ +Éè®ú +ÊvÉEò Eò¨É “ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå {ÉÊ®úhÉÉ¨É”* <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä xÉÖEòºÉÉxÉ (½þÉÊxÉ) EòÉä JÉi¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉÊiÉÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ®úJÉ®úJÉÉ´É (Reactive Maintenance)

ºÉ¤ÉºÉä {ÉÖ®úÉxÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É oùÎ¹]õEòÉähÉ |ÉÊiÉÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ½èþ* VÉ¤É iÉEò ªÉ½þ ]Úõ]õ
xÉ½þÓ VÉÉiÉÉ iÉ¤É iÉEò ¨É®ú¨¨ÉiÉ ªÉÉ Ê®ú{±ÉäºÉ¨Éå]õ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ
®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ={ÉEò®úhÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ªÉÉ EòÉä<Ç SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ Ê´É¡ò±É ®ú½þiÉÉ
½èþ* iÉÉÊEò |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå +ÉxÉä iÉEò ªÉ½þ xÉÒSÉä ½þÉä ºÉEäò ÊVÉºÉEäò
¡ò±Éº´É°ü{É +ÉªÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ <ºÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ±ÉÉMÉiÉ +Éè®ú ºÉ¨ÉªÉ
¨Éå ´ÉÞÊrù ½Öþ<Ç +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ¨ÉÖqäù ¦ÉÒ {ÉènùÉ ½ÖþB |ÉÊiÉÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ®úJÉ®úJÉÉ´É
EÖòUô {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÖHò ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ÊEò MÉè®ú ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ +Éè®ú
Eò¨É ±ÉÉMÉiÉ ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊVÉºÉ¨Éå {ÉÚÆVÉÒ ½þÉÊxÉ ªÉÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ
EòÉä<Ç VÉÉäÊJÉ¨É xÉ½þÓ ½èþ*

=i{ÉÉnùEòiÉÉ ¨Éå ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ ¨É½þi´É
(Importance of breakdown maintenance and
preventive maintenance in productivity)

BEò |É¦ÉÉ´ÉÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É Eäò ¨É½þi´É EòÉä xÉVÉ®ú+ÆnùÉVÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ nÖù¤ÉÉ®úÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨Éå <iÉxÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉÉ ½èþ ´ªÉÊHòMÉiÉ º´ÉÉºlªÉ näùJÉ¦ÉÉ±É ¤ÉÒ¨ÉÉ Eäò °ü{É ¨Éå ®úJÉ®úJÉÉ´É
EòÉä ½þ¨ÉÉ®äú Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ªÉÉ ºÉä́ ÉÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ º´ÉÉºlªÉ
näùJÉ¦ÉÉ±É ¨ÉÉxÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É
½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤É <ºÉEòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¤Écä÷ ]Úõ]õ-¡Úò]õ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ºÉ¨ÉªÉ
{É®ú EòÉä<Ç =i{ÉÉnùxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ =qäù¶ªÉ (Purpose of maintenance)

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ =qäù¶ªÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ÊEò
=i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉ ½þ®ú ºÉ¨ÉªÉ 100% ¶ÉÖrùiÉÉ {É®ú
EòÉ¨É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ ±ÉPÉÖ nèùÊxÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä, ºÉ¡òÉ<Ç ÊSÉEòxÉÉ<Ç +Éè®ú
UôÉä]äõ-UôÉä]äõ VÉÉäc÷ Eò®úxÉä ºÉä UôÉä]õÒ-UôÉä]õÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú =x½åþ `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä {É½þ±Éä ÊEò ´Éä ¤Éc÷Ò
ºÉ¨ÉºªÉÉ {ÉènùÉ Eò®ú ºÉEäò, VÉÉä =i{ÉÉnùxÉ ±ÉÉ<xÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ BEò +SUäô
®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É Eäò Ê±ÉB EÆò{ÉxÉÒ EòÒ ´ªÉÉ{ÉEò ¦ÉÉMÉÒnùÉ®úÒ +Éè®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ
EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ºÉä ±ÉäEò®ú nÖùEòÉxÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ ´ÉÉ±Éä ´ªÉÊHò iÉEò ºÉ¦ÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.113 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú, +Éè®ú ªÉÆjÉ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection, types of inspection and
gadgets for inspection)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨É¶ÉÒxÉ ¨ÉäxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) ºÉä bä÷]õÉ (VÉÉxÉEòÉ®úÒ) EòÒ {ÉÖxÉ: |ÉÉÎ{iÉ
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉBÆ
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù Eò®åú
• |ÉiªÉäEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú SÉSÉÉÇ Eò®åú
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò (gadgets) ]Úõ±É EòÒ ºÉÚSÉÒ*

ÊEòºÉÒ +xªÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ºÉä =i{ÉzÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ªÉ½þ
{ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉÉ ½èþ ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ °ü{É ºÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ +Éè®ú
®úJÉ®úJÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ xÉ½þÓ* VÉÉäÊJÉ¨É ¨ÉÚ±ªÉÉxÉEòxÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ +ÆiÉ®úÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½èþ*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ºÉÉ®úÉÆ¶É nùVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB +Éè®ú =ºÉÒ EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É
=ºÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò +MÉ±Éä ÊxÉ®úÒIÉhÉ iÉEò ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉ
ÊxÉ®úÒIÉhÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ iÉ¤É iÉEò ¨É¶ÉÒxÉ/={ÉEò®úhÉ VÉÉä +É´É¶ªÉEò ½èþþ
ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ªÉÊnù ¨É¶ÉÒxÉ/]Úõ±É ÊEòºÉÒ +xªÉ ºjÉÉäiÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (VÉèºÉä ÊEò®úÉB
{É®ú) ÊEòºÉÒ EòÉä ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉlÉ +ÆÊiÉ¨É
ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ¦ÉÉèÊiÉEò =nÂù¦É´É ½èþ VÉèºÉä ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ, ]èõËMÉMÉ EòÉ EòÉä<Ç
°ü{É ±Éä¤ÉË±ÉMÉ ÊºÉº]õ¨É ªÉÉ ®ÆúMÉ EòÉäËb÷MÉ*

®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò EòÉªÉÇ (Function of Inspection in
maintenance)

1 SÉäEò Ê±Éº]õ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉÊªÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ
(+xÉÖ¤ÉÆvÉ 1)

2 |ÉiªÉäEò ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ ¨ÉÚ±É Ê®úEòÉbÇ÷ ®úJÉxÉÉ

3 Ê®ú{ÉäªÉ®ú ªÉÉ Ê®ú{±ÉäºÉ¨Éäh]õ Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò ºÉÚSÉÒ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ*

4 ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå/={ÉEò®úhÉÉå EòÒ Ê®ú{ÉÉä]Çõ EòÒ
´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ºÉ¨ÉÒIÉÉ

5  ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ EòÉ ÊxÉ°ü{ÉhÉ

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +xÉÖ±ÉMxÉEò 1,2 +Éè®ú 3 ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊxÉ®úÒIÉhÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä |ÉÉ°ü{É ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ ¨ÉäxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) ºÉä bä÷]õÉ (VÉÉxÉEòÉ®úÒ) EòÒ {ÉÖxÉ:|ÉÉÎ{iÉ
(Retrieval of data from machine manual)

¨ÉèxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) +Ê¦ÉzÉ +Éè®ú +É´É¶ªÉEò ºÉÉÊ½þÎiªÉEò ¦ÉÉMÉ ̈ Éå ºÉä BEò ½èþ
ÊVÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÆ¦ÉÉ±ÉxÉä +Éè®ú ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä +É{É®äú]õ®ú EòÉä
VÉÉxÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ºÉSSÉä ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ
|ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉèxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) ¨É¶ÉÒxÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú, xÉÒ´É +Éè®ú ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê´ÉÊvÉ, ºÉÖ®úIÉÉ
|ÉÊGòªÉÉ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ +Éè®ú +É´ÉÊvÉEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ VÉèºÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉ¦ÉÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ |ÉºiÉÖiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ ¨ÉèxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) +É´É¶ªÉEò Ê¤ÉVÉ±ÉÒ +É{ÉÚÌiÉ, ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºxÉä½þEò, iÉä±É Eäò ºÉÖ®úIÉÉ, OÉäb÷ +ÉÊnù Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¦ÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ*
={ÉªÉÖHò º{ÉäªÉ®ú {ÉÉ]ÇõºÉ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ +Éè®ú b÷Ò±É®ú/+É{ÉÚÌiÉEòiÉÉÇ Eäò Ê´É´É®úhÉ
EòÉä ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ +xªÉlÉÉ ÊEòºÉÒ +xªÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ +Éè®ú ½þÉlÉ ±ÉMÉÉxÉä {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉä VÉÉªÉäMÉÒ*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò nùÉè®úÉxÉ EòÉä<Ç ºÉ¨ÉºÉªÉÉ/nùÉä¹É =i{ÉzÉ ½þÉäxÉä {É®ú ½þ¨Éå
ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ EòÉ =±±ÉäJÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¦ÉÒ ¥ÉÉÆb÷ |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÒ +Éè®ú ]Úõ±É EòÉ |ÉEòÉ®ú ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú |ÉÊiÉºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
]Úõ±ºÉ EòÒ ºÉ¨ÉªÉ +´ÉÊvÉ/VÉÒ´ÉxÉ +Éè®ú ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä, ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò iÉ®úÒEäò +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù
Eò®úxÉä, Eäò Ê±ÉB +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå VÉÉxÉEòÉ®úÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ½èþ*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ/={ÉEò®úhÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½èþ VÉ½þÉÆ º´ÉÉºlªÉ
+Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB =±±ÉäJÉxÉÒªÉ VÉÉäÊJÉ¨É MÉ±ÉiÉ ºlÉÉ{ÉxÉÉ {ÉÖxÉ: ºlÉÉ{ÉxÉÉ ªÉÉ
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ÊxÉ®úÒIÉhÉ SÉäEò-ºÉÚSÉÒ

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉÉ¨É : ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ºlÉÉxÉ :

¨É¶ÉÒxÉ xÉÆ0 :

¨ÉÉìb÷±É xÉÆ0 :

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ´ÉºiÉÖ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®åú +Éè®ú ={ÉªÉÖHò EòÉì±É¨É ¨Éå Ê]õEò Eò®åú +Éè®ú nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ={ÉÉªÉÉå EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù ¤ÉxÉÉBå*

           ´ÉºiÉÖ EòÒ VÉÉÆSÉ EòÒ VÉÉxÉÒ ½èþ         +SUôÉ EòÉ¨É/ºÉÆiÉÖÎ¹]õ/ÎºlÉÊiÉ nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ    ={ÉSÉÉ®úÉi¨ÉEò ={ÉÉªÉ

¨É¶ÉÒxÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ

ºÉÖ®úIÉÉ MÉÉbÇ÷

ºÉÆºlÉÉ{ÉxÉ

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ºiÉ®ú

¤Éä±]õ +Éè®ú =ºÉEòÉ iÉxÉÉ´É

Ê¤ÉªÉÊ®úMÉÆ ºÉÉ=hb÷

bÅ÷É<Ë´ÉMÉ C±ÉSÉ +Éè®ú ¥ÉäEò

=VÉÉMÉ®ú ÊMÉªÉ®ú

ºÉ¦ÉÒ MÉÊiÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ

ºÉ¦ÉÒ ¡òÒb÷ ¨Éå EòÉ¨É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ

ºxÉä½þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ

¶ÉÒiÉ±ÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ

Ê¡òºÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ Ê½þººÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ªÉÉjÉÉ

ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉ Îº´ÉSÉ

Ê´ÉtÖiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ

=ÊSÉiÉ |ÉEòÉ¶É ´ªÉ´ÉºlÉÉ

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ¤ÉÆnù

+±ÉÉ¨ÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (={ÉEò®úhÉ)

´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ

]Úõ±É ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ

ºÉÉ¨ÉÉxÉ +Éè®ú ºÉÆ±ÉMxÉEò EòÒ ÎºlÉÊiÉ

ÊSÉ{É ºÉÆOÉ½þ +Éè®ú ÊxÉ{É]õÉxÉ

+xÉÖ±ÉMxÉEò I

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ÊxÉ¹Eò¹ÉÇ

+xÉÖ¶ÉÆºÉÉBÄ

uùÉ®úÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

½þºiÉÉIÉ®ú

xÉÉ¨É :

ÊnùxÉÉÆEò :

|É¦ÉÉ®úÒ Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.113 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+xÉÖ±ÉMxÉEò II

={ÉEò®úhÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (EQUIPMENT RECORD)

¨É¶ÉÒxÉ®úÒ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ <ÊiÉ½þÉºÉ {ÉjÉEò

={ÉEò®úhÉÉå EòÉ Ê´É´É®úhÉ

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ

+É{ÉÚÌiÉEòiÉÉÇ EòÉ {ÉiÉÉ

+Énäù¶É ºÉÆJªÉÉ +Éè®ú ÊnùxÉÉÆEò

ÊVÉºÉ iÉÉ®úÒJÉ {É®ú Ê¨É±ÉÒ

ÊVÉºÉ ÊnùxÉÉÆEò {É®ú ºlÉÉÊ{ÉiÉ +Éè®ú ®úJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ

SÉÉ±ÉÚ EòÒ MÉ<Ç ÊnùxÉÉÆEò

+ÉEòÉ®ú : ±É¨¤ÉÉ<Ç x SÉÉèc÷É<Ç x >ÄðSÉÉ<Ç

´ÉVÉxÉ

±ÉÉMÉiÉ

¨ÉÉä]õ®ú Ê´É¶Éä¹É    ´ÉÉ]õ/H.P.I r.p.m            +´ÉºlÉÉ :          ´ÉÉä±]õ :

Ê¤ÉªÉË®úMºÉ/ {ÉÚVÉÉæ/ Ê®úEòÉbÇ÷

¤Éä±]õ Ê´ÉÊxÉnæù¶É

ºxÉä½þxÉ Ê´É´É®úhÉ

|É¨ÉÖJÉ ¨É®ú¨¨ÉiÉ +Éè®ú +Éä́ É®ú½þÉ±É iÉÉ®úÒJÉÉä Eäò ºÉÉlÉ ÊEòB MÉB

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.113 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.114 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºxÉä½þEò ºÉ´ÉæIÉhÉ (Lubrication survey)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºxÉä½þEò ºÉ´ÉæIÉhÉ EòÉ ±ÉÉ¦É ¤ÉxÉÉBÆ
• ±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®åú*

ºxÉä½þxÉ ºÉ´ÉæIÉhÉ EèòºÉä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ (How does a Lubrication
survey work?)

ºxÉä½þxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ´ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ºxÉä½þxÉ ºÉ´ÉæIÉhÉ

• ºxÉä½þxÉ Eäò Ê¤ÉxnÚù+Éå uùÉ®úÉ

• LE =i{ÉÉnùÉå EòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É

• ={ÉªÉÉäMÉ Eäò iÉ®úÒEäò

• xÉÉ±ÉÒ ªÉÉ ÊSÉEòxÉÉ<Ç +ÆiÉ®úÉ±É

• Ê´É¶Éä¹É Ê]õ{{ÉhÉÒ

ºÉÉ¨ÉOÉÒ BEòÊjÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ, +Éè®ú +É{ÉEäò ºÉ¦ÉÒ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò
Ê±ÉªÉä +xÉÖ̈ ÉÉäÊnùiÉ ºxÉä½þEòÉå Eäò ºÉÉlÉ BEò Ê®ú{ÉÉä]Çõ ¦ÉäVÉÒ MÉ<Ç ½èþ*

ºxÉä½þxÉ ºÉ´ÉæIÉhÉ Eäò CªÉÉ ±ÉÉ¦É ½èþ (What are the benefits of a
Lubrication survey?)

• BEò +SUôÉ ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É EòÉ BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê½þººÉÉ ½èþ*

• =i{ÉÉnù BEòjÉÒEò®úhÉ

- ºÉÚSÉÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ

- =i{ÉÉnù Eäò nÚù°ü{ÉªÉÉäMÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ

• ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉä ªÉ½þ näùJÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ºÉ¦ÉÒ ºxÉä½þxÉ
Ê¤ÉxnÖù ºÉÚSÉÒ {ÉjÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºxÉäÊ½þiÉ (±ÉÚÊ¥ÉEäò]äõb÷) ½èþ*

• °üEòÉ´É]õ +Éè®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ* =ÊSÉiÉ ºxÉä½þEò {É®ú
¶ÉÉävÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä OEM ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ºÉ¨ÉªÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

• ºÉ´ÉæIÉhÉ EòÉä |É¦ÉÉ´ÉÒ ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB +É{ÉEäò  LE |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ uùÉ®úÉ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä +{Ébä÷]õ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

• ={ÉEò®úhÉ Eäò VÉÒ´ÉxÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*

+{ÉxÉÒ ±ÉÉ¦É|ÉnùiÉÉ ¤ÉføÉBÆ (Increase your profitability)

={ÉEò®úhÉ EòÒ °üEòÉ´É]õ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ºÉÒvÉä ¤ÉgøÒ ½Öþ<Ç =i{ÉÉnùEòiÉÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊxÉ´ÉÉ®úEò oùÎ¹]õEòÉähÉ EòÒ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É näùJÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ¤ÉÉ®ú
{ÉÖxÉ: vªÉÉxÉ EäòÎxpùiÉ Eò®úxÉä EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ±ÉÚ¥ÉÒEäò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÆEäòiÉ (Hints for lubricating
machines)

• iÉä±É +Éè®ú OÉÒºÉ ±ÉMÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä Ê¤ÉxnÚù+Éå EòÉä {É½þSÉÉxÉä*

• ºÉ½þÒ ºxÉä½þEò +Éè®ú ÊSÉEòxÉÉ<Ç ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

• ºxÉä½þEò ±ÉÉMÉÚ Eò®åú*

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ºÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ºxÉä½þxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ
+É´É¶ªÉEò Ê´É´É®úhÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ ºxÉä½þxÉ EòÉä nèùÊxÉEò, ºÉÉ{iÉÉÊ½þEò ¨ÉÉÊºÉEò ªÉÉ

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +ÆiÉ®úÉ±É {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉxnÚù+Éå ªÉÉ ¦ÉÉMÉÉå {É®ú ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉªÉ¨É´É±ÉÒ
¨Éå ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ +xÉÖºÉÉ®ú b÷É±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ªÉä ºlÉÉxÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå |ÉiÉÒEòÉå Eäò ºÉÉlÉ nù¶ÉÉÇB MÉB ½éþ VÉèºÉÉ ÊEò
Fig 1 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

+SUäô ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä +SUôÒ MÉÉ®Æú]õÒ ºxÉä½þEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB
ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉnæù¶ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ* ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB <ÆÊb÷ªÉxÉ +ÉìªÉ±É
EòÉ{ÉÉæ®äú¶ÉxÉ SÉÉ]Çõ näùJÉå*

ºxÉä½þEò EÆò]õxÉä®úÉå EòÉä º{É¹]õ °ü{É ºÉä ±Éä¤É±É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ±Éä¤É±É {É®ú iÉä±É
ªÉÉ iÉä±É Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú EòÉäb÷ ºÉÆJªÉÉ +Éè®ú +xªÉ Ê´É´É®úhÉ EòÉä +ÆÊEòiÉ Eò®úxÉÉ
½þÉäMÉÉ* iÉä±É EÆò]äõxÉ®úÉå EòÉä IÉèÊiÉVÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤ÉÊEò OÉÒºÉ
EÆò]äõxÉ®ú =v´ÉÉÇvÉ®ú ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

±ÉÉMÉiÉ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò iÉ®úÒEäò (Cost Estimating Methods)

<ºÉ iÉEòxÉÒEò Eäò ºÉÉlÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ, ±ÉÉMÉiÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
|ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò ÊxÉSÉ±Éä ºiÉ®ú Eäò PÉ]õEòÉå (VÉèºÉä ¦ÉÉMÉÉå ªÉÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ) ̈ Éå iÉÉäc÷ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä |ÉiªÉäEò EòÉä |ÉiªÉIÉ ¸É¨É |ÉiªÉIÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ +Éè®ú +xªÉ
±ÉÉMÉiÉÉå Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ ºÉä JÉSÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉiªÉIÉ ¸É¨É PÉÆ]õÉå Eäò Ê±ÉB
<ÆVÉÒÊxÉªÉÊ®úMÉÆ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ bÅ÷É<ÆMÉ +Éä®ú ä̀öEäònùÉ®ú ªÉÉ =tÉäMÉ Eäò
´ªÉÉ{ÉEò ¨ÉÉxÉEòÉå Eäò Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ |ÉiªÉIÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò
Ê±ÉB <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ +ºÉiÉiÉ EòSSÉä ¨ÉÉ±É +Éè®ú LÉ®úÒnù ¦ÉÉMÉ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±ÉÉMÉiÉ Eäò ¶Éä¹É iÉi´É (VÉèºÉä
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +Éä́ É®ú½äþb÷ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÉå EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ) |ÉiªÉIÉ ¸É¨É +Éè®ú
ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ºÉä ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò +ºÉ®ú ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ºÉiÉiÉ
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±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉÉå EòÉä ºÉ®ú±É ¤ÉÒVÉÒªÉ ºÉ¨ÉÒEò®úhÉÉå (<ºÉÊ±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ xÉÉ¨É
¤ÉÉì]õ¨ºÉ-+{É +xÉÖ̈ ÉÉxÉ) uùÉ®úÉ BEòjÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉÉå

ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ºÉ®ú±É +xÉÖ¨ÉÉxÉ (Simple estimation of material)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +xÉÖ̈ ÉÉxÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• +xÉÖ̈ ÉÉxÉ {ÉjÉEò Eäò Ê±ÉB º´É°ü{ÉÉå EòÉ Ê´ÉºiÉÉ®ú ºÉä ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

+xÉÖ̈ ÉÉxÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÉÊ¶ÉªÉÉå EòÒ MÉhÉxÉÉ +Éè®ú ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É EòÉªÉÇ ªÉÉ |ÉÊGòªÉÉ
{É®ú ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä JÉSÉÇ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ*

ªÉÊnù ={É±É¤vÉ vÉxÉ®úÉÊ¶É +xÉÚ̈ ÉÉÊxÉiÉ ±ÉÉMÉiÉ ºÉä Eò¨É ½èþ iÉÉä EòÉ¨É +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É
ºÉä Eò¨É ½èþ iÉÉä EòÉ¨É +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä ÊEòªÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ <ºÉä Eò¨É Eò®úEäò ªÉÉ
Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉÉå EòÉä ¤Énù±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò +xÉÖ̈ ÉÉxÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +É´É¶ªÉEò Ê´É´É®úhÉ +É´É¶ªÉEò
½è*þ

ªÉÉäVÉxÉÉ EòÒ iÉ®ú½þ bÅ÷É<MÉ, >ÄðSÉÉ<Ç +xÉÖ¦ÉÉMÉ Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉ ½éþ*

EòÉ®úÒMÉ®úÒ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò MÉÖhÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå Ê´ÉºiÉÞiÉ Ê´É´É®úhÉ +ÉÊnù*

´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ´É¹ÉÇ EòÒ nù®úÉå EòÉ ¨ÉÉxÉEò EòÉªÉÇGò¨É*

+xÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉMÉÉxÉÉ ¨ÉÉjÉÉ+Éå Eäò BEò +xÉÖ̈ ÉÉxÉ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ
VÉÉä <xÉ{ÉÖ]õ bä÷]õÉ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¨ÉÉxÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ
={É±É¤vÉ ºÉ´ÉÉækÉ¨É VÉÉxÉEòÉ®úÒ ºÉä Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

BEò +xÉÖ̈ ÉÉxÉ VÉÉä MÉ±ÉiÉ ÊxÉEò±ÉÉ ½èþ +MÉ®ú +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä
+ÊvÉEò ½þÉä +Éè®ú +xÉÖ̈ ÉÉxÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉB iÉÉä ªÉ½þ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ºÉä Eò¨É ½þÉäMÉÉ ÊEò
+xÉÖ̈ ÉÉxÉ ´ÉÉºiÉÖÊ´ÉEò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä Eò¨É ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ*

BEò ±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ¨Éå =i{ÉÉnù |ÉÊGòªÉÉ ªÉÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÉÊxÉiÉ ±ÉÉMÉiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ¨Éå BEò BEò±É EÖò±É ¨ÉÚ±ªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ
{É½þSÉÉxÉxÉä ªÉÉäMªÉ PÉ]õEò ¨ÉÚ±ªÉÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

½þÉlÉ ¤ÉÖEò ({ÉÖºiÉEò) +Éè®ú ºÉÆnù¦ÉÇ iÉÉÊ±ÉEò (Hand book and reference
table)

BEò ½þÉlÉ {ÉÖºiÉEò (Hand book) BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉÆnù¦ÉÇ EòÉªÉÇ ªÉÉ ÊxÉnæù¶É EòÉ
+xªÉ ºÉÆOÉ½þ ½èþ ªÉ½þ ºÉÆnù¦ÉÇ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ½èþ ªÉ½þ ¶É¤nù ¨ÉÚ±É °ü{É ºÉä
BEò UôÉä]õÒ {ÉÉä]æõ¤É±É {ÉÖºiÉEò {É®ú ±ÉÉMÉÚ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå =ºÉEäò ¨ÉÉÊ±ÉEò Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ +ÉäCºÉ¡òÉäbÇ÷ <ÆÎM±É¶É Êb÷C¶ÉxÉ®úÒ
(Dictionary) ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ {ÉÖºiÉEò Eäò °ü{É ¨Éå {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEòºÉÒ
Ê´É¶Éä¹É Ê´É¹ÉªÉ {É®ú iÉlªÉÉå VÉèºÉä VÉÉxÉEòÉ®úÒ EÖòUô Eò±ÉÉ ªÉÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ¨Éå +{É®úÉvÉ
ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉnæù¶É BEò ¨É¶ÉÒxÉ +ÉÊnù BEò ½èþhb÷ ¤ÉÖEò (½þÉlÉ {ÉÖºiÉEò) EòÉä
Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ {ÉÉEäò]õ ºÉÆnù¦ÉÇ Eäò Ê±ÉB ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½èþhb÷ ¤ÉÖEò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê´É¹ÉªÉ ºÉä ÊxÉ{É]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ÊEòºÉÒ
Ê´É¶Éä¹É IÉäjÉ (ªÉÉ) iÉEòxÉÒEò ¨Éå EòÉì̈ {ÉèC]õ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ´Éä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä
{É®úÉ¨É¶ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB MÉB ½éþ +Éè®ú BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ IÉäjÉ ¨Éå
i´ÉÊ®úiÉ =kÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ*

Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB BEò |ÉhÉÉ±ÉÒ (+Éè®ú <ºÉEäò PÉ]õEòÉå) EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå +Éè®ú
Ê´ÉºiÉÞiÉ bä÷]õÉ Eäò ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ®äú YÉÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ½èþhb÷ ¤ÉÖEò Eäò =nùÉ½þ®úhÉ ¨Éå {ÉèÊ®úºÉ SÉÒªÉÉäÊ®úEò±É <ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú ½èþhb÷
¤ÉÖEò ¨É¶ÉÒxÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉEÇò º]éõb÷bÇ ½èþhb÷ ¤ÉÖEò +Éè®ú EäòÊ¨Éº]ÅõÒ +Éè®ú
Ê¡òÊVÉCºÉ Eäò Ê±ÉB CRC ½èþhb÷ ¤ÉÖEò ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ*

ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ iÉÉÊ±ÉEò (Reference table)

BEò ºÉÆnù¦ÉÇ iÉÉÊ±ÉEòÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò ºÉÆnù¦ÉÉç EòÉ BEò ºÉä]õ ±ÉäJÉEò
xÉä =nÂùPÉÞiÉ ÊEòªÉÉ ½þÉä (ªÉÉ) BEò OÉlÉ ºÉÚSÉÒ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ±ÉäJÉ Ê±ÉJÉxÉä ºÉä |Éä®úhÉÉ
|ÉÉ{iÉ EòÒ ½þÉä*

<ºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É BEò ºÉÚSÉxÉÉ iÉÉÊ±ÉEòÉ ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ VÉÉä =xÉ SÉÒVÉÉå Eäò Ê±ÉB
BEò i´ÉÊ®úiÉ +Éè®ú +ÉºÉÉxÉ ºÉÆnù¦ÉÇ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉx½åþ ªÉÉnù
®úJÉxÉÉ ¨ÉÖÎ¶Eò±É ½èþ VÉèºÉä ÊEò ¨Éä]ÅõÒEò ¨ÉÉ{É Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉÉ½þÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ* <ºÉ
iÉ®ú½þ Eäò bä÷]õÉ (VÉÉxÉEòÉ®úÒ) EòÉä ºÉÆnù¦ÉÇ bä÷]õÉ Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.114 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¦ÉÉMÉ EòÉ xÉÉ¨É : ¦ÉÉMÉ ºÉÆJªÉxÉÆ. : 1 {ÉÉ]Çõ ¨Éå bÅ÷É<ÈMÉ b÷É±Éå

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ : ºÉÉ¨ÉOÉÒ : Fe310.0

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ xÉÆ. : º]õÉìEò EòÉ +ÉEòÉ®ú : ∅ 80 ISR-70L

+É{É®äú¶ÉxÉ xÉÆ. +É{É®äú¶ÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ JÉ®úÉnù +xÉÖ¨ÉÉÊxÉiÉ  nù®ú / |ÉÊiÉ PÉÆ]õÉ ={ÉEò®úhÉ

   ºÉ¨ÉªÉ

01 ±ÉälÉù {É®ú VÉÉì¤É EòÒ ºÉäË]õMÉ +Éè®ú +±ÉÉ<ËxÉMÉ Eò®åú    - 10 min           Rs.100.00

02 MÉÊiÉ +Éè®ú ¡òÒb÷ ºÉä]õ Eò®åú    -  2 min                 -

03 EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +±ÉÉ<xÉ Eò®åú    -  2 min                 -

04 VÉÉì¤É ]õxÉÇ Eò®åú    - 50 min                -

05 45º EòÉähÉ EòÉ SÉä̈ ¡ò®ú Eò®åú    -  8 min                 - ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É
|ÉÉä]ÅäõC]õ®ú

06 ±ÉälÉ VÉÉì¤É EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ Eò®åú    - 10 min                -

07 VÉÉì¤É ]õxÉÇ Eò®úåú    - 20 min                -

08 nÚùºÉ®äú iÉ®ú¡ò 45º EòÉ SÉä̈ ¡ò®ú Eò®åú    - 20 min                -

09 ºÉäx]õ®úú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ    - 10 min                -

10 ]äõ±É º]õÉEò ÊbÅ÷±É ¨Éå SÉEò +Éè®ú ÊbÅ÷±É EòÉä ¤ÉÉÄvÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 03 min                -

11          ÊbÅ÷±É rpm ºÉä]õ Eò®åú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 02 min                -

12 ÊbÅ÷±É ½þÉä±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 20 min                -

13 ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É ºÉä]õ Eò®åú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 15 min                -

14 +É´É¶ªÉEò ´ªÉÉºÉ iÉEò ¤ÉÉä®ú Eò®åú 08 min                -

15 ¤ÉÉä®ú ´ªÉÉºÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú 10 min                - <xÉºÉÉ<b÷
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú +Éè®ú
¤ÉÉä®ú b÷ÉªÉ±É MÉäVÉ

16 VÉÉì¤É (EòÉªÉÇ) EòÉä Êb÷¤É® Eò®åú +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä    - 10 min                -
ºÉÉ¡ò Eò®åú

17 EÖò±É PÉÆ]äõ 200 min

18 EÖò±É +xÉÖ̈ ÉÉxÉ                    Rs. 333.00

+xÉÖ̈ ÉÉxÉ {ÉjÉ (ESTIMATION SHEET)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.114 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.115 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ+Éå +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ (Causes for assembly failures and remedies)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• JÉ®úÉ¤É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• JÉ®úÉ¤É ºÉä́ ÉÉ ¶ÉiÉÇ EòÉä ºÉÖSÉÒ ¤Érù Eò®åú
• ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ¤ÉiÉÉBÆ*

JÉ®úÉ¤É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ (Poor assembling)

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä jÉÖÊ]õ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉèºÉä +º{É¹]õ, +{ÉªÉÉÇ{iÉ
ªÉÉ +xÉÖÊSÉiÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ, Ê¨ÉºÉ +±ÉÉ<¨Éå]õ, JÉ®úÉ¤É EòÉ®úÒMÉ®ú,
Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¸ÉÊ¨ÉEòÉå uùÉ®úÉ ÊEòB MÉªÉä +xÉVÉÉxÉÒ jÉÖÊ]õ Eäò
EòÉ®úhÉ ¦ÉÒ xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB xÉ]õ +Éè®ú º]õb÷ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
EòÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ (EòÉ®ú Eäò {ÉÊ½þªÉä EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ)
°üEòÉ´É]õ (lÉEòÉxÉ) Eäò EòÉ®úhÉ xÉ]õ +Éè®ú ]õÉEÇò EòÉä EòºÉxÉä Eäò +xÉÖGò¨É Eäò ¤ÉÉ®äú ̈ Éå
VÉÉxÉEòÉ®úÒ EòÒ Eò¨ÉÒ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
|ÉEòÉ®ú Eäò xÉ]õÉä EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®úxÉÉ VÉÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉMÉ Eäò +vÉÒxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* lÉEòÉxÉ
Eäò Ê´É¡ò±ÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

JÉ®úÉ¤É ºÉÌ´ÉºÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉ (Poor service conditions)

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ (Eò¨{ÉÉäxÉä]õ) PÉ]õEòÉå EòÉ {ÉiÉxÉ =xÉEäò uùÉ®úÉ +xÉÖ¦É´É EòÒ Eò¨ÉÒ
+Éè®ú +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä́ ÉÉ ÎºlÉÊiÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ´Éä
Êb÷VÉÉ<xÉ xÉ½þÒ ÊEòªÉä MÉªÉä ½èþ* +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä´ÉÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉ =SSÉ ÊxÉ¨xÉ
iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉªÉÉå {É®ú ±ÉÉäËb÷MÉ, |ÉÊiÉEÖò±É-+ÉìCºÉÒbä÷Ê]õ´É, ºÉÆIÉ®úhÉ Eò]õÉ´É
{ÉÚhÉÇ ́ ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÒ +iªÉÊvÉEò =SSÉ nù®ú Eäò Ê±ÉB Eò¨{ÉÉäxÉä]õ (PÉ]õEò) Eäò ºÉÆ{ÉEÇò Eäò
°ü{É ¨Éå |ÉEò]õ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB <ºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
+ºÉ¡ò±ÉiÉÉ {É®ú ºÉä́ ÉÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉÉ EòÉ ªÉÉäMÉnùÉxÉ
Eäò´É±É Êb÷VÉÉ<xÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (VÉèºÉä MÉ¨ÉÔ ={ÉSÉÉ®ú) +Éè®ú ºÉä́ ÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ =xÉEäò
uùÉ®úÉ +xÉÖ¦É´É EòÒ MÉ<Ç ÎºlÉÊiÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê´É¡ò±É PÉ]õEòÉå EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ
ºÉÆMÉPÉÆiÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉÄSÉ Eäò ¤ÉÉnù ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

EòSSÉÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ ´ÉVÉxÉ (Weight of raw mateiral)

ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ºÉèrùÉÆÊiÉEò (theoretically) ´ÉVÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò PÉxÉi´É Eäò ºÉÉlÉ MÉÖhÉÉ Eò®åú ªÉ½þ
+É{ÉEòÉä +É´É¶ªÉEò EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÉ ¶ÉÖrù ´ÉVÉxÉ näùiÉÉ ½èþ*

´ÉVÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÆÊiÉ¨É b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú xÉ Eò®åú ½þ¨Éä¶ÉÉ
¨É¶ÉÒËxÉMÉ +Éè®ú +xªÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB {±ÉºÉ (plus) ºÉÉ<VÉ {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú
Eò®åú*

ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ (Cost of operation)

}±ÉéVÉ {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, ¨É¶ÉÒËxÉMÉ +Éè®ú ¤ÉÉäË®úMÉ VÉèºÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉBÆ Eò®úxÉä EòÉ ÊxÉhÉÇªÉ
±Éå* |ÉÊGòªÉÉ (|ÉÉìºÉäºÉ) EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò Gò¨É EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉå,
CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ±ÉÉMÉiÉ {É®ú ¤É½ÖþiÉ ¨ÉÉªÉxÉä ®úJÉiÉÒ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉ¦ÉÒ PÉ]õEòÉå EòÉú Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É{ÉEòÉä ºÉ¨ÉªÉ +É´ÉÆÊ]õiÉ
Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½è*þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ, ¨ÉÖ±ªÉ ½þÉºÉ +Éè®ú Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÒ
JÉ{ÉiÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú +É{ÉEòÉä |ÉÊiÉ SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ EòÉä
+ÆÊiÉ¨É °ü{É näùxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

+¤É Ê´É¶Éä¹É ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ SÉ±ÉÉxÉä EòÒ
±ÉÉMÉiÉ/PÉh]õÉ ºÉä MÉÖhÉÉ Eò®åú*

]Öõ±ºÉ ±ÉÉMÉiÉ (Tools Cost)

• ¸É¨É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ (Cost of Labour) |ÉiªÉäEò {ÉÉ]Çõ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä JÉSÉÇ ÊEòªÉä MÉªÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú +Éè®ú ¸ÉÊ¨ÉEò EòÉä nùÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉMÉiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú*

• +ÉEòÎº¨ÉEò/VÉÉäÊJÉ¨É/+º´ÉÒEòÉ®ú ±ÉÉMÉiÉõ (Accidental/Risk/
Rejection cost) }±ÉéVÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ½þºiÉSÉÉÊ±ÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, +iÉ:
ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +º´ÉÒEÞòiÉÒ EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ +ÊvÉEò ®ú½þiÉÒ ½èþ, <ºÉÒÊ±ÉªÉä <ºÉ
±ÉÉMÉiÉ EòÉ ¦ÉÒ Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®åú*

ªÉÊnù lÉÉäEò ¨Éå 100 CªÉÚ]õÒ±É {É®ú ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ºÉ®ú±É Ê´ÉÊvÉ 1
]ÖõEòc÷É EòÒ nù®ú VÉÉäc÷ näùiÉÒ ½èþ

• {ÉèËEòMÉ +Éè®ú ½èþb÷Ë±ÉMÉ ±ÉÉMÉiÉ: +É¨É iÉÉè®ú {É®ú ¨ÉÖ±ªÉ ±ÉÉMÉiÉ EòÉ 2%
½þÉäiÉÉ ½èþ

• ±ÉÉ¦É ¨ÉÖ±É ±ÉÉMÉiÉ EòÉ 5 ºÉä 15% iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ

• |É¶ÉÉºÉxÉ (Admin) +Éè®ú ¨ÉÖ±ªÉ uùÉ®úÉ ±ÉÉMÉiÉ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.116 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

BºÉä¨¤É±ÉÒ iÉEòxÉÒEò (Assembly techniquies)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Eò¨{ÉÉäxÉå]õÉå (PÉ]õEòÉå) EòÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉEòxÉÒEò Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Eò¨{ÉÉäxÉä]õ (PÉ]õEòÉå) EòÉä +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ b÷Éì́ ÉË±ÉMÉ, Ê{ÉËxÉMÉ, º]äõËEòMÉ, ¤ÉäËVÉMÉ iÉlÉÉ Bbä÷ÊºÉ´É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå PÉ]õEòÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê´ÉÊ´ÉvÉ
{ÉrùÊiÉªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ÊxÉ¨xÉ ½èþþ:

- b÷Éì́ ÉäË±ÉMÉ (Dowelling)

- Ê{ÉËxÉMÉ (Pinning)

- º]äõËEòMÉ (Staking)

- ¥ÉäËVÉMÉ/½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Brazing/Hard soldering)

- +b÷½þäÊºÉ´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Using of adhesives)

b÷ÉìÊ´ÉË±ÉMÉ (Dowelling) (Fig 1)

ªÉ½þ nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä ¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ÎºlÉ®ú Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½è*þ
<ºÉEäò uùÉ®úÉ {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ BǼ É +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉÖxÉ: ÎºlÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
b÷É´Éä±ºÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå b÷É´Éä±É ÊEòªÉä MÉªÉä Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉä ºÉnèù´É Ê®ú]èõËxÉMÉ ºGÖò Eäò ºÉÉlÉ
Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Ê{ÉËxÉMÉ (Pinning)

ªÉ½þ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ±ÉÉäEäò]õ Eò®úxÉä iÉlÉÉ {ÉEòc÷xÉä EòÒ BEò Ê´ÉÊvÉ ªÉ½þ ¦ÉÒ
½èþ* Ë{ÉºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ*

{Éè®äú±É±É Ê{ÉxºÉ (Parallel pins) (Fig 2)

ªÉä ®úÒ¨É ÊEòªÉä MÉªÉä ½þÉä±É ¨Éå b÷É´Éä±É EòÒ iÉ®ú½þ Ê¡ò]õ EòÒò VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ Ê®ú]èõËxÉMÉ
Ë®úMÉ uùÉ®úÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ*

EòÉ]õ®ú Ê{ÉxºÉ (Cotter pins) (Fig 3)

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ (Taper pins) (Fig 4)

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä ¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ÎºlÉ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ* Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä
¤Énù±Éä Ê¤ÉxÉÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä Êb÷º¨Éå]õ±É iÉlÉÉ BºÉä̈ ¤É±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ½þÉä±É ¨Éå ]äõ{É®ú ®úÒ¨É®ú EòÉò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
Ê¡òËxÉ¶É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxÉ (Spring pins) (Fig 5)

ªÉä +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ iÉlÉÉ ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ +´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉ
Ê´É±ÉÉä{ÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ lÉÉäcä÷ô Ê¨ÉºÉ-+±ÉÉ<¨Éäx]õ Eäò EäòºÉ ¨Éå Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxÉ º´ÉiÉ:
Bb÷VÉº]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*
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{ÉÒËxÉMÉ (Peening) (Fig 6)

VÉ¤É nùÉä {ÉÉ]Çõ EòÉä BEò ºÉÉlÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉ¤É ªÉ½þ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÒ BEò
Ê´ÉÊvÉ ½èþ* ¨ÉÖ±É°ü{É ºÉä ªÉ½þ Ê®ú´ÉäË]õMÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½èþ*

º]äõËEòMÉ (Staking) (Figs 7a, b & c)

ªÉ½þ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä Ê®ú]äõËxÉMÉ (|ÉÊiÉvÉÉ®úhÉ) EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå
EÖòUô ¦ÉÉMÉ EòÉä ªÉÉ {ÉÚ®äú Eò¨{ÉÉäxÉä]õ (PÉ]õEò) EòÉä +xªÉ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ ¨Éå ¤É±É uùÉ®úÉ
b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ Ê¡ò]õ EòÒ nùIÉiÉÉ EòÉ ¤ÉgøÉiÉÒ ½èþ*

¥ÉäËVÉMÉ iÉlÉÉ ½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Brazing and hard soldering)
(Fig 8a & b)

VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉÞ¹`öÉå Eäò ¤ÉÒSÉ xÉÉxÉ-¡äò®úºÉ ̈ Éä]õ±É EòÒ {É®úiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®Eäò
½ÖþB vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä EòÒ ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ*

BbÂ÷½äþÊºÉ´É (Adhesives) (Fig 9)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä B{ÉÉìCºÉÒ BbÂ÷½äþÊºÉ´É ½èþ* ªÉ½þ BbÂ÷½äþÊºÉ´É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ̈ Éä]äõÊ®úªÉ±É Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ ÉVÉ¤ÉÖiÉ VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÉvÉÉ®úhÉ
xÉ¨ÉÒ ªÉÉ >ð¹¨ÉÉ ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ: nùÉä EÆò]äõxÉ®ú/]õªÉÚ¤É ¨Éå
ºÉ{±ÉÉ<Ç ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ®äúÊVÉxÉ iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ ½þÉbÇ÷xÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]õÉÄEòÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÉä º{Éä±]õ®ú (iÉÉÄ¤ÉÉ +Éè®ú VÉºiÉÉ Eäò
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ) Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.116 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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mÉäb÷Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÉ (Threaded jointer)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• =xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊVÉxÉ¨Éå ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
• ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õÉå Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• =xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå º]õb÷ |ÉªÉÖHò ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ
• º]õb÷ Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê{ÉSÉÉå EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¤ÉÉä±]õ +Éè®ú xÉ]õ (Bolts and nuts) (Fig.1)

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: nùÉä {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå BEò ºÉÉlÉ Eò±Éä̈ {É Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

VÉ¤É ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ªÉÊnù SÉÚc÷Ò ÊUô±É MÉ<Ç
½þÉä, iÉÉä xÉªÉä ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊEòxiÉÖ PÉ]õEò ¨Éå
ºÉÒvÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉä MÉªÉä ºGÚò EòÒ ¨ÉÉ¨É±Éä ¨Éå VÉ¤É SÉÚÊbªÉÉÄ JÉ®úÉ¤É ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä
PÉ]õEò ¨Éå ´ªÉÉ{ÉEò ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ +lÉ´ÉÉ ¤Énù±ÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷
ºÉEòiÉÒ ½èþ*

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

C±ÉÒªÉ®äúxºÉ ÊUôpù Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÉä±]õ (Bolts with clearance hole)
(Fig.2)

ªÉ½þ ¤ÉÉä±]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò EòºÉxÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ½èþ*
½þÉä±É ºÉÉ<VÉ, ¤ÉÉä±]õ Eäò ºÉÉ<VÉ ºÉä lÉÉäc÷É ¤Éc÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ* (C±ÉÒªÉ®úxºÉ ½þÉä±É)

Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå ¨Éå EÖòUô +ºÉÆ®äúJÉhÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ xÉ½þÓ Eò®äúMÉÉ*

¤ÉÉìb÷Ò Ê¡ò]õ ¤ÉÉä±]õ (Body fit bolt) (Fig.3)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õ EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ iÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ¤É EòÉªÉÇJÉhb÷Éå
Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÉ{ÉäIÉ MÉÊiÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷Ò ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉ ´ªÉÉºÉ, ¤ÉÉä±]õ
Eäò ¶ÉéEò Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä EÖòUô UôÉä]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê¤É±EÖò±É ºÉ½þÒ Ê¨É±ÉÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉä±]õ EòÉ ¶ÉéEò iÉlÉÉ ÊUôpù
{ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòB ½ÖþB ½þÉäiÉä ½èþ*

Bh]õÒ-¡òÊ]õMÉ ¤ÉÉä±] (Anti-fatigue bolt) (Fig.4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.116 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õ iÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ, VÉ¤É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ {É®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
BEòÉxiÉ®ú ¦ÉÉ®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ ½þÉä* <ÆVÉxÉ EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå CxÉäÏC]õMÉ ®úÉìb÷ EòÉ
¤Éc÷É ÊºÉ®úÉ <ºÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ*

EÖòUô ºlÉÉxÉÉå {É®ú ¶ÉéEò EòÉ ´ªÉÉºÉ ÊUôpù Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +xªÉ ¦ÉÉMÉ
C±ÉÒªÉ®åúºÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB UÚô]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

º]õb÷ (Studs) (Fig.5)

B.I.S. ́ ÉMÉÔEò®úhÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤ÉÉä±]õ EòÉ xÉÉ¨ÉEò®úhÉ (Designation of
bolts as per B.I.S. specifications)

½äþCºÉÉMÉÉäxÉ ½äþb÷ ¤ÉÉä±]õ EòÉä xÉÉ¨É, SÉÚc÷Ò EòÒ ºÉÉ<VÉ, xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç, |ÉÉì{É]õÔ
C±ÉÉºÉ iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ º]äõhb÷bÇ÷ EòÒ ºÉÆJªÉÉ ºÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ

BEò ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ ½äþb÷ ¤ÉÉä±]õ ÊVÉºÉEòÉ ºÉÉ<ÇVÉ M10, xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç 60mm
iÉlÉÉ |ÉÉì{É]õÔ C±ÉÉºÉ 4.8 ½þÉä iÉÉä =ºÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉäMÉÉ:

½äþCºÉÉMÉÉäxÉ ½äþb÷ ¤ÉÉä±]õ M10x60 - 4.8-IS: 1363 (¦ÉÉMÉ1)

|ÉÉä{É]õÔ C±ÉÉºÉ EòÉ º{É¹]õÒEò®úhÉ (Explanation about property
class)

´ÉMÉÔEò®úhÉ EòÉ ¦ÉÉMÉ 4.8 |ÉÉì{É]õÔ C±ÉÉºÉ (ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉ) EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* <ºÉ
¨ÉÉ¨É±Éä ¨Éå ªÉ½þ º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½èþ ÊVÉºÉEòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxªÉiÉÉ ¶ÉÊHò = 40kgf/mm2 iÉlÉÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ªÉÒ±b÷ º]ÅäõºÉ ´É
xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eäò ¨ÉvªÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ = 0.8 ½èþ*

xÉÉä] : ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ ºGÚò iÉÒxÉ =i{ÉÉnù ¸ÉäÊhÉªÉÉå -
A,B, iÉlÉÉ C, Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* `A’ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù iÉlÉÉ +xªÉ ¨Éå
{ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ´É Ê¡òÊxÉ¶É EòÉ OÉäb÷ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò B.I.S.
´ÉMÉÔEò®úhÉ ¨Éå Eò<Ç ¨ÉÉ{Énùhb÷ ÊnùªÉä ½þÉäiÉä ½èþ, ùxÉÉ¨É ºÉ¦ÉÒ {É½þ±ÉÖ+Éå EòÉä
{ÉÚhÉÇ xÉ½þÒ Eò®ú ºÉEòiÉä iÉlÉÉ ªÉ½þ ́ ÉÉºiÉ´É ̈ Éå ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ +xªÉ SÉÚc÷ÒnùÉ®ú
¡òÉº]õxÉºÉÇ Eäò EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

(xÉÉ¨É |ÉhÉÉ±ÉÒ {É®ú Ê´ÉºiÉÞiÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½äþiÉÖ IS: 1367, ¦ÉÉMÉ XVI 1979 EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±Éå*)

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +Éè®ú ¶ÉÆEÖò Ê{ÉxºÉ (Cylindrical and taper pins)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +Éè®ú ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ EòÉä ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉIÉhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉIÉhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÉxÉEò ]äõ{É Ê{ÉxÉÉå EòÉ xÉÉ¨É Eò®úhÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ +Éè®ú |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò OÉÚ́ b÷ Ê{ÉxºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Îº|ÉÆMÉ Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉIÉhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +Éè®ú ¶ÉÆEÖò Ë{ÉºÉþ (Cylindrical and taper pins)

- ½þÉä±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ±ÉÉäEäò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´É Êb÷º¨Éå]õ±É iÉlÉÉ +ºÉä̈ ¤É±É
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ (=nùÉ½þ®úhÉ - ÊVÉMÉ +Éè®ú Ê¡òCºSÉ®ú, Eò´É®ú
{±Éä]ÂõºÉ, ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É BºÉä̈ ¤É±ÉÒ <±ªÉÉÊnù) (Figs 1a and 1b)

- Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉä BºÉä̈ ¤É±É Eò®úxÉä ¨Éå (=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ´½þÒ±É, MÉÒªÉºÉÇ,
±ÉÒ´ÉºÉÇ, ¶ÉÉì}]õ Eäò Ê±ÉBò <iªÉÉÊnù) (Figs 2a and 2b)

º]õb÷ =xÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉx½åþ ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

+ÊvÉEò EòºÉxÉä {É®ú SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ ̈ Éä {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É ¤ÉÉ®úÒEò SÉÚc÷Ò ªÉÉ
xÉ]õ EòÉ ÊºÉ®úÉ Ê¡òºÉ±ÉxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ EòÉÏº]õMÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ
½èþ*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ:

- BhbÂ÷ºÉ

- ]õÉ±É®äúxºÉ

- ºÉ®ú¡äòºÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ÊºlÉÊiÉ ̈ Éå ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ
½éþ*
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Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 3)

¡òÉäºÉÇ ºÉ½þxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½éþ* ªÉä Ê{ÉxºÉ Ê|ÉÊºÉ¶ÉxÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ VÉèºÉä ÊVÉMºÉ iÉlÉÉ
Ê¡òCºSÉ®ú iÉlÉÉ +xªÉ ]Úõ±É ¨ÉåËEòMÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ m6 b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ±É ]É±É®åúºÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ*

Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç iÉlÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ÊºÉ±ÉähbÅ÷úÒEò±É Ê{ÉxºÉ EòÉä, º]äõhb÷bÇ÷ ®úÒ¨É®ú
uùÉ®úÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úEäò ½þÉä±ºÉ ¨Éå Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*#è

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ xÉÉ¨É, xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ, ´ªÉÉºÉ {É®ú ]õÉ±É®åúºÉ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É
±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ B.I.S. º]äõhb÷bÇ÷ Eäò xÉ¨¤É®ú ºÉä bä÷ÊVÉMxÉä]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

=nùÉ½þ®úhÉ

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxÉ, xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ 10 mm, ]õÉ±É®äúxºÉ h8 iÉlÉÉ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É
±É¨¤ÉÉ<Ç 20 mm ½þÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õõ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxÉ 10h8x20 IS:2393

I.S. xÉÆ0 Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ EòÉä Ê®ú¡ò®ú Eò®úiÉÉ
½éþ* ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ EòÉä b÷Éì́ É±É Ê{ÉxºÉ ºÉäú ¦ÉÒ ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ (Taper pin)

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ´ÉEÇò ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ºÉä ±ÉÉäEäò¶ÉxÉ EòÒ ¶ÉÚrù ÎºlÉÊiÉ EòÉä Êb÷º]õ¤ÉÇ ÊEòªÉä Ê¤ÉxÉÉ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉä
¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú Êbº¨Éå]õ±É iÉlÉÉ +ºÉä̈ ¤É±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ <ùx½åþ UôÉä]äõ ]õÉEÇò EòÉä
]ÅõÉÎº¨É]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 6)

iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ (Fig 7)

]õÉ<Ç{É A    -   N6 Eäò ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eäò ºÉÉlÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ

]õÉ<Ç{É B    -   N7 Eäò ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eäò ºÉÉlÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ

]õÉ<Ç{É C    -    N7 Eäò ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eäò ºÉÉlÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ

ºÉ¦ÉÒ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ {É®ú 1:50 ¨Éå EòÉ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþþ iÉlÉÉ h10 Eäò BEò
b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ ]õÉ±É®åúºÉ ¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½éþ*

- SÉä̈ ¡òbÇ÷ iÉlÉÉ ®úÉ=hbä÷b÷ Bhb÷ (ÊºÉ®úÉ)

- SÉä̈ ¡òbÇ÷

- ºC´ÉÉªÉ®ú

ªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ: BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ´ÉEÇò ¨Éå ±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ½þÉäiÉÒ ½éþ*

½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ ½þÉ<Ç OÉäb÷ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
OÉÉ<ÆÏhb÷MÉ ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½éþ* (Fig 4 ) ªÉä Ê{ÉxºÉ =SSÉ ¶ÉÒªÉË®úMÉ

]Úõ±É EòÒ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå {ÉÉ]õÇ ºGÚò ªÉÉ ¤ÉÉä±]õ ºÉä Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ (Fig 5)
iÉlÉÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±ÉÉäEäò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ*
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]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ ]õÉ<Ç{É A iÉlÉÉ B +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå Fig 8 ¨Éå nù¶ÉÉÇ<Ç MÉ<Ç ½éþ iÉlÉÉ ]õÉ<Ç{É
C ¨Éå Fig 9 nù¶ÉÉÇ<Ç MÉ<Ç ½éþ*

Îº{±É]õ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ (Split taper pin)

Îº{±É]õ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò EäòºÉ ¨Éå Îº{±É]õ ÊºÉ®äú EòÒ +ÊvÉEò {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ±ÉÉìËEòMÉ
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô JÉÖ±ÉÉ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ EòÉä xÉÉ¨É, ]õÉ<{É (A, B or C), xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ, xÉÉÊ¨ÉxÉ±É
±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ º]èõhb÷bÇ÷÷ xÉ¨¤É®ú ºÉä ÊxÉÌnù¹]õõ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Examples)

xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ 10 mm xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç 50 mm Eäò ]õÉ<{É A Eäò
]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õõ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ A10 x
50 IS:6688

xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ 10 mm xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç 60 mm Eäò ]õÉ<{É V Eäò
Îº{±É]õ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊxÉÌnù¹] ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ
C10 x 60 IS: 6688

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ Eäò EäòºÉ ¨Éå xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ ]äõ{É®ú Eäò UôÉä]äõ ÊºÉ®äú EòÉ
´ªÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

mÉäb÷ EòÒ ½Öþ<Ç ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ*

- Ê{ÉxÉ EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ Eò¨{ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä
¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB* (Fig 10)

- ¤±ÉÉ<Æb÷ ½þÉä±É ¨Éå ºÉä Ê{ÉxºÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eäò Ê±ÉB*
(Fig 11)

+ÉÆiÉÊ®úEò mÉäb÷ ´ÉÉ±ÉÒ mÉäbä÷b÷ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ* VÉÉä ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä
±ÉÉäEäòË]õMÉ ½þÉä±ºÉ ¨Éå ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú JÉÓSÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEòþ ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 12)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.116 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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OÉÖ́ b÷ Ê{ÉxºÉ (Grooved pins)

<xÉ Ê{ÉxºÉ EòÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉiÉ½þ {É®ú iÉÒxÉ º±ÉÉ]õ ½þÉäiÉä ½éþ* OÉÚì́ É/º±ÉÉ]õ Eäò ºÉÉ<bÂ÷
¤ÉÉ½þ®ú EòÒ iÉ®ú¡ò =¦É®åú ½þÉäiÉä ½éþ* ½þÉä±ºÉ ÊVÉºÉ¨Éå º±ÉÉ]äõb÷ Ê{ÉxºÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½éþ ´Éä ®úÒ¨É®ú ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É xÉ½þÓ ½þÉäiÉä ½éþ* OÉÚ́ Éì Ê{ÉxÉ, º]Åäõ]õ Ê{ÉxÉ (Fig
13a) iÉlÉÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ VÉèºÉä Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ* ªÉä =xÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ
½éþ* ÊVÉx½åþ ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú Êb÷º¨Éäx]õ±É xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½þÉä iÉlÉÉ VÉ½þÉÄ {É®ú +ÊvÉEò
¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ ½þÉä* (Fig 14)

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ÊVÉºÉ¨Éå UôÉä]äõ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉä, =xÉ¨Éå ½äþb÷ Eäò ºÉÉlÉ ´ÉÉ±ÉÒ
OÉÖì́ É Ê{ÉxÉ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 15)

Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxºÉ (Spring pins) (Fig 16)

Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, ºÉÆMÉiÉ ½þÉä±ºÉ ̈ Éå +ÊvÉEò ]õÉ±É®äúxºÉ Eäò ºÉÉlÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
EòÉä ±ÉÉäEäò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉä Ê{ÉxºÉ }±Éä]õ º]õÒ±É ¤ÉähbÂ÷ ºÉä
¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ®úÉä±É Eò®úEäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +ÉEò®úú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉä
Ïº|ÉMÉ Eäò BC¶ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ Ê¡òË]õMÉ ½þÉä±É ¨Éå ]õÉ<]õ ®ú½äþMÉÒ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.116 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÒ±É (Seal)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÒ±É EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• º]äõÊ]õEò (ÎºlÉÊiÉ) ºÉÒ±É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ xÉÉ¨É
• º]äõÊ]õEò ºÉÒ±É +Éè®ú =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÆ
• b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò ºÉÒ±É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ xÉÉ¨É
• b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò ºÉÒ±É +Éè®ú =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÆ*

=qäù¶ªÉ (Purpose)

Ê®úºÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ vÉÚ±É MÉÆnùMÉÒ +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ EòhÉÉå EòÉä ÊºÉº]õ¨É ̈ Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä ̈ Éå ®úÉäEòiÉÒ ½èþ*

EòÉä<Ç ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊGòªÉÉ nùÉä ¨ÉäËSÉMÉ ºÉiÉ½þÉå ¨Éå lÉÉäc÷Ò +{ÉÚhÉÇiÉÉ EòÉä {ÉÒUäô
UôÉäc÷ näùiÉÒ ½èþ BEò ºÉÒ±É |ÉhÉÉ±ÉÒ ºÉä Ê®úºÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB +ÆiÉ®ú EòÉä ¦É®ú
näùiÉÒ ½èþ*

|ÉEòÉ®ú (Types)

- ÎºlÉ®ú (Static)

- b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò (Dynamic)

ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É (Static seal)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =xÉ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆ{ÉEÇò IÉäjÉÉå EòÉä ºÉÒ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ ºÉÉ{ÉäIÉ SÉ±ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB MÉèºEäò]õ ‘O’
Ë®úMÉ, ¤Éä±ÉÉå, +ÉÊnù*

MÉèºEäò]õ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Materials used
for gaskets)

ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É (Static seal)

- Eò¨|Éäºb÷ EòÉEÇò

- +Éì<±É |ÉÚ¡ò {Éä{É®ú

- OÉä¡òÉ<]õ - <¨|ÉäMxÉä]äõb÷ C±ÉÉlÉ

- EòÉ{É®ú Eò´É®ú Eäò ºÉÉlÉ, Bº¤Éäº]õºÉ

- PTFE ({ÉÉ±ÉÒ-]äõ]ÅõÉ}±ÉÉè®úÒ <ÊlÉ±ÉÒxÉ)

- EòÉ{É®ú

- º]õÒ±É

ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of static seals)

ºÉÆ{ÉÒÊb÷iÉ EòÉEÇò MÉèºÉEäò]õ (Compressed cork gasket) (Fig 1)

nùÉä ¨ÉèËSÉMÉ ºÉiÉ½þÉå VÉÉä +SUôÒ ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ ½èþ* Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÒ±É
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ  ºÉÆ{ÉÒÊc÷iÉ EòÉEÇò Eò<Ç ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ̈ Éå |ÉÉ{iÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉMÉVÉ (Paper) (Fig 2)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊSÉEòxÉÒ +Éè®ú ºÉ]õÒEò °ü{É ºÉä ºÉ¨ÉÉ{iÉ ºÉÆªÉÖHò ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå {ÉiÉ±Éä EòÉMÉVÉ ºÉä EòÉbÇ÷ iÉEò ¤Énù±ÉiÉÒ ½èþ*

{ÉÒ. ]õÒ. B¡ò. <Ç. EòÉìbÇ÷ ºÉÒ±É (PTFE cord sealing) (Fig 3)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +xÉÖ|ÉªÉÉMÉÉå ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ºÉÉ¨ÉOÉÒ
®úÉºÉÉÊxÉEò °ü{É ºÉä ÊxÉÎ¹GòªÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉä xÉ®ú¨É ±ÉSÉÒ±ÉÒ Îº]Åõ{ºÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ }±Éè]õ ºÉÒ±É ªÉÉ M±Éèhb÷ {ÉèËEòMÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®ú¤É®ú MÉèºEäò]õ (Rubber gaskets) (Fig 4)

ªÉä ̀ Æöbä÷ {ÉÉxÉÒ Eäò EòxÉäC¶ÉxÉÉå Eäò }±ÉèVÉ ºÉÒË±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB +SUäô ½éþ* ªÉä iÉäVÉ ºÉ¨{ÉEÇò
Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ*
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ªÉ½þ ´É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ VÉ½þÉÆ iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ ºÉÉnäù EòÉMÉVÉ ¨Éå
+´É¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ* ´ÉÉÌxÉ¶É {Éä{É®ú MÉèºEäò]õ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ iÉ®ú½þ
ºÉä ]Úõ]õÉ ªÉÉ IÉÊiÉOÉºiÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò (MÉÊiÉ¶ÉÒ±É) ºÉÒ±É Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Material
used for manufacturing dynamic seal)

- |ÉÉEÞòÊiÉEò ®ú¤É®ú (Natural rubber)

- xÉÉ<]ÅõÉ<±É (Nitrile)

- ´ÉÉ<]õÉäxÉ (Viton)

- {ÉÒ. ]õÒ. B¡ò. <. {±ÉÉÎº]õEò (PTFE plastics)

- }±ÉÉä®úÉäºÉÒÊ±ÉEòÉäxÉ (Flurosilicone)

- ¤ªÉÚÊ]õ±É (Butyle)

- ÊxÉªÉÉä|ÉÒxÉ (Neoprene)

- }±ÉÉä®úÉä úEòÉ¤ÉÇxÉ (Flurocarbon)

ºÉÉ®úhÉÒ (iÉÉÊ±ÉEòÉ) 1 Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB º´ÉÒEòÉªÉÇ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉÒ¨ÉÉ
EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 1

ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ.°C ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ.°C

|ÉÉEÞòÊiÉEò ®ú¤É®ú -50 to +80 }±ÉÉä®úÉäÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ -50 to +100

xÉÉ<]ÅõÉ<±É -30 to +110 ¤ÉªÉÚ]äõ±É -40 to +100

´ÉÉ<]õÉäxÉ -40 to +180 ÊxÉªÉÉä|ÉÒxÉ -40 to +100

{ÉÒ.]õÒ.B¡ò.<Ç -85 to +260 }±ÉÉä®úÉäEòÉ¤ÉÇxÉ -20 to +140

MÉÊiÉ¶ÉÒ±É (b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò ºÉÒ±É) ºÉÒ±É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of dynamic
seals)

OÉä¡òÉ<b÷ ºÉÆºÉäSÉxÉ Eò{Éc÷É (Graphite impregnated cloth) (Fig 5)

ªÉ½þ MÉ¨ÉÇ {ÉÉxÉÒ +Éè®ú ¦ÉÉ{É VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB BEò ={ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ ½èþ*

vÉÉiÉÖ MÉèºEäò]õ (Metallic gaskets) (Fig 6)

º]õÒ±É, EòÉ{É®ú ªÉÉ ¤ÉäÊ®úÊ±ÉªÉ¨É ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉbÇ÷ ¨Éä]ìõõÊ±ÉEò ºÉÒ±É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ½þÉ<bÅ÷ÉìÊ±ÉEò ÊºÉº]õ¨É ¨Éå {ÉÉB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä =SSÉ nù¤ÉÉ´É ´ÉÉ±Éä
VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉì{É®ú +ÉSUôÉÊnùiÉ Bº¤Éäº]õÉìºÉ MÉìºEäò]õ (Asbestos covered with
copper sheet gasket) (Fig 7)

ªÉä =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ´ÉÉÌxÉ¶É,
{Éä{É®,ú MÉèºEäò]õ (Fig 8)
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MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ºÉÒ±É EòÉä ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå +ÊvÉEò ºÉ]õÒEò {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ̈ Éå
EòÉ¨É Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò ºÉÒ±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå Eäò
¨ÉvªÉ SÉ±ÉxÉ EòÉä ºlÉÉxÉ xÉ½þÓ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþþ*

O-Ë®úMÉ ºÉÒ±É (O-ring seal) (Figs 9 & 10)

ªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ºÉÒ±É ½èþ +Éè®ú <xÉEäò Eò<Ç
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½éþ* VÉ¤É =SSÉ nù¤ÉÉ´ÉÉå Eäò Ê´É°ürù ºÉÒ±É Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä ´Éä ¤ÉèEò-+{É Ë®úMºÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¡ò]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* Ê´É¶Éä¹É =qäù¶ªÉÉå Eäò
Ê±ÉB Eò<Ç ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÒ±É ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå ´ÉÞkÉÉEòÉ®úú GòÉìºÉ-ºÉäC¶ÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

®äúÊb÷ªÉ±É Ê±É{É ºÉÒ±É (Radial lip seals)

®äúÊb÷ªÉ±É Ê±É{É ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ºxÉä½þEò EòÉä PÉÚ̈ ÉxÉä ªÉÉ nùÉä±ÉxÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉvªÉÊ¨ÉEò
=qäù¶ªÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ¨ÉÉ¨É±ÉÉå EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú Eò®úxÉÉ ½éþ*

Ê¤ÉxÉÉ Îº|ÉMÉ ¦ÉÉ®ú ®úÊ½þiÉ ºÉÒ±É (Non-spring loaded seals)

600 m/min ºÉä Eò¨É ¶ÉÉ}]õ {É®úú iÉä±É VÉèºÉÒ +iªÉÊvÉEò ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ïº|ÉMÉ ¦ÉÉ®ú ®úÊ½þiÉ ºÉÒ±É (Spring-loaded seals) (Fig 11)

<xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ 1000 m/min iÉEò EòÒ MÉÊiÉ {É®ú iÉä±É VÉèºÉä Eò¨É ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ
ºxÉä½þEò ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ®úÉä]õ®úÒ +Éè®ú º±ÉÉ<Ëb÷MÉ +Éì{É®äúË]õMÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +Éè®ú <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉì}]õ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå vÉÚ±É ªÉÉ ÊOÉ]õ EòÉä
®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÒ±É EòÒ ºÉÆ{ÉEÇò ºÉiÉ½þ ¶ÉÉ}]õ ºÉä EòhÉÉå EòÉä
½þ]õÉ näùiÉÒ ½èþ*

´ÉÒ ºÉÒ±É (‘V’ seals) (Fig 13)

=SSÉ nù¤ÉÉ´É Eäò Ê´É°ürù ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB Eò{Écä÷ |É¤ÉÊ±ÉiÉ ªÉÉ SÉ¨Écä÷ EòÒ ºÉÒ±É
={ÉªÉÖHò ½èþ ªÉä ºÉÒ±É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ °ü{ÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

}±ÉéVÉ ºÉÒ±É (Flange seal) (Fig 14)

´ÉÉ<{É®ú ºÉÒ±É (Wiper seal) (Fig 12)

‘V’ |ÉEòÉ®ú Eäò ¶Éä´É®úÉìxÉ ºÉÒ±É (‘V’ type or Chevron seal)
(Fig 15)

Eò{É ºÉÒ±É (Cup seal) (Fig 16)
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‘U’ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÒ±É (‘U’ type seal) (Fig 17)

<xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +CºÉ®ú ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò ={ÉEò®úhÉ ¨Éå Ê{Éº]õxÉ +Éè®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú
+ºÉä̈ ¤ÉÊ±ÉªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÒ±É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉèÊ¤ÉÊ®úxlÉ ºÉÒ±É (Labyrinth seals) (Fig 18)

ªÉ½þ BEò C±ÉÒªÉ®åúºÉ ºÉÒ±É ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå Ê®úºÉÉ´É EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ
näùiÉÉ ½èþ* ±ÉèÊ¤ÉÊ®úxlÉ ºÉÒ±É ]õ®ú¤ÉÉ<xÉ ¨Éå MÉéºÉÉå EòÉä ºÉÒ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖJªÉ
°ü{É ºÉä ±ÉèÊ¤ÉÊ®úxlÉú ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ºÉÒ±É +É¨ÉiÉÉè®ú {É®
®úÉä]õ®úÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ºÉÒ±É EòÉ EòÉªÉÇ vÉÚ±É ªÉÉ
MÉÆnùMÉÒ EòÉä ÊºÉº]õ¨É ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉä ½ÖþB ®äúÊb÷ªÉ±É C±ÉÒªÉ®åúºÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

]õÉÍEòMÉ (Torquing)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ ¨Éå ]õÉEÇò EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• +ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ +Éè®ú <xº]õÉ±Éä¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

]õÉÍEòMÉ (Torquing)

+ºÉäÎ¨¤±ÉÆMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, mÉäb÷ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ºÉÆºiÉÖiÉ ]õÉìEÇò ¨ÉÚ±ªÉÉå Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú mÉäb÷ ¡òÉºÉxÉºÉÇ EòÉä EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù ]õÉìEÇò, ºÉÆºiÉÖiÉ ]õÉìEÇò ¨ÉÚ±ªÉ ºÉä
+ÊvÉEò ½èþ, iÉÉä nùÉäxÉÉå ¡òÉºÉxÉºÉÇ Eäò mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä IÉÊiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú
½þÉ=ËºÉMÉ ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

+ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ +Éè®ú <xº]õÉ±Éä¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ
(Precautions observed during Assembling and
installation)

- MÉèºEäò]õ EòÉä BEòºÉ¨ÉÉxÉ Eò¨|ÉäºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤ÉÉä±]ÂõºÉ ]õÉ<]õ Eò®åú* VÉÉäc÷ Eäò
SÉÉ®úÉå +Éä®ú ºÉÉ<b÷ ºÉä ºÉÉ<b÷ Eäò +xÉÖGò¨É EòÉ +xÉÖºÉÉ®ú Eò®åú* (Fig 19)

- +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ±ÉÖÊ¥ÉEäò]õäb÷ ¡òÉº]õxÉ®úÉå +Éè®ú Eò`öÉä®úÒ EÞòiÉú }±Éè]õ ́ ÉÉ¶É®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

- =ÊSÉiÉ ¤ÉÉäÏ±]õMÉ {Éä]õxÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉ¦ÉÒ ¤ÉÉä±]õÉå EòÉä BEò ÊiÉ½þÉ<Ç ¤ÉgøiÉä Gò¨É
¨Éå ]õÉ<]õ Eò®åú*

- ¤ÉÉä±]õ ºÉä ¤ÉÉä±]õ EòÒ +Éä®ú PÉÚ̈ ÉiÉä ½ÖþB ]õÌMÉ]õ ]õÉEÇò ́ Éä±ªÉÚ EòÉä {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ SÉäEò
Eò®åú*

- MÉèºEäò]õ {É®ú Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ iÉ®ú±É ªÉÉ vÉÉiÉÖ +ÉvÉÉÊ®úiÉ BÆ]õÒ-Îº]õEò ªÉÉ ÊSÉEòxÉÉ<Ç
´ÉÉ±Éä ªÉÉèÊMÉEòÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú ªÉ½þ ºÉ¨ÉªÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ JÉ®úÉ¤É Eò®ú näùiÉÉ
½èþ*
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Ê¡ò]õ®ú
(FITTER)
NSQF ºiÉ®ú - 5

 ÊuùiÉÒªÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ)
2nd Year - (Volume - I out of II)

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ÷ ÊºÉrùÉÆiÉ
(TRADE  THEORY) - HINDI

(´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò IÉäjÉ : |É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ)
(Sector :  Capital Goods and Manufacturing)

|ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ
EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ & =tÊ¨ÉiÉÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®

®úÉ¹]õÅÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ, SÉäzÉ<Ç

{ÉÉä.¤ÉÉ. ºÉÆ. 3142,  CTI Eèò¨{ÉºÉ, ÊMÉhb÷Ò, SÉäzÉ<Ç - 600 032



(ii)

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò IÉäjÉ : |É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ

+´ÉÊvÉ : 2 - ´É¹ÉÇ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ : Ê¡ò]õ®ú - ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ - ÊuùiÉÒªÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - I  (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ)

|ÉEòÉ¶ÉE  B´ÉÆ ¨ÉÖpùhÉ :

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ
{ÉÉä.¤ÉÉ. ºÉÆ. 3142,
ÊMÉhb÷Ò, SÉäzÉ<Ç - 600 032.
<Ç-¨Éä±É: chennai-nimi@nic.in,
´Éä¤É-ºÉÉ<]õ: www.nimi.gov.in

+Éì¡òºÉä]õ ¨ÉÖÊpùiÉ :
®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ
SÉäzÉ<Ç - 600 032.

|ÉlÉ¨É ºÉÆºEò®úhÉ : xÉ´É¨¤É®ú  2018 |ÉÊiÉªÉÉÄ : 1000
|ÉlÉ¨É {ÉÖxÉ& ¨ÉÖpùhÉ : ¡ò®ú´É®úÒú, 2020 |ÉÊiÉªÉÉÄ :   500

Rs.150/-



(iii)

|ÉÉCEòlÉxÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú xÉä BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¨É½þi´ÉEòÉÆIÉÒ vªÉäªÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉxÉÂ 2020 iÉEò 30 Eò®úÉäc÷÷ ±ÉÉäMÉÉå EòÉä +lÉÉÇiÉÂ ½þ®ú SÉÉ®ú ¨Éå ºÉä BEò

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ EòÉä EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ +Éè®ú ®úÉ¹]ÅõÒªÉ EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ =xÉEòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú Ênù±ÉÉxÉÉ ½èþ * <ºÉ ±ÉIªÉ EòÒ |ÉÉ{iÉÒ

½äþiÉÖ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨ÉÉiÉÞ¦ÉÉ¹ÉÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úÉxÉÉ {É®ú¨É +É´É¶ªÉEò ½èþ * NIMI +{ÉxÉÒ ºÉ¦ÉÒ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ +ÆOÉäVÉÒ, ®úÉVÉ¦ÉÉ¹ÉÉ Ê½þxnùÒ iÉlÉÉ

+xªÉ IÉäjÉÒªÉ ¦ÉÉ¹ÉÉ+Éå ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úEäò <ºÉ ±ÉIªÉ |ÉÉÎ{iÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉ½þªÉÉäMÉ näù ®ú½þÉ ½èþþ * <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

ºÉÆºlÉÉxÉ (ITIs) BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ +nùÉ Eò®äúMÉÉþ, Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú EòÉè¶É±É ºÉä {ÉÊ®ú{ÉÚhÉÇ EòÉÌ¨ÉEò VÉxÉ-¶ÉÊHò EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä ¨Éå +Éè®ú <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉä

vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä iÉiEòÉ±ÉÒxÉ +É´É¶ªÉEò +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ITI EòÉ {ÉÉ ẦöªÉ-Gò¨É ½þÉ±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®úÉ MÉªÉÉ ½èþ

+Éè®ú <ºÉ EòÉªÉÇ ¨Éå BEò {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉÒ MÉ<Ç ½èþ * {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù Eäò MÉ`öxÉ ¨Éå iÉiºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉnùºªÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É

½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ÊEò =tÉäMÉ, =t¨ÉÒ, Ê¶ÉIÉÉÊ´Énù +Éè®ú ITIs Eäò |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ *

¨ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò  +{ÉxÉä ±ÉIªÉ ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’ EòÒ |ÉÉÎ{iÉ ½äþiÉÖ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäù¶É±ÉªÉ (DGT), EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ

Eäò +vÉÒxÉ +ÉxÉä ́ÉÉ±ÉÒ ·ÉÉªÉkÉ¶ÉÉºÉÒ ÊxÉEòÉªÉ, ®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI), SÉäzÉ<Ç ÊVÉºÉEòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉÉä (IMPs)

Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, Ê´ÉEòÉºÉ iÉlÉÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ EòÉªÉÇ¦ÉÉ®ú ºÉÉé{ÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ´É½ ITI þ iÉlÉÉ EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä iÉiºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

½äþiÉÖ ́ ÉÉÌ¹ÉEò {Éä]õxÉÇ Eäò +vÉÒxÉ, =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ EòÒ |ÉºiÉÖiÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò, Ê¡ò]õ®úú - ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ ÊuùiÉÒªÉ ́ É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ

- I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) - NSQF ºiÉ®ú 5 |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ* ¨ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +ÆOÉäVÉÒ B´ÉÆ Ê½þxnùÒ ºÉÆºEò®úhÉ BEò

ºÉÉlÉ |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú NIMI xÉä ¦ÉÒ  ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’  Eäò ±ÉIªÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¦ÉÉMÉnùÉ®úÒ nùVÉÇ Eò®úÉªÉÒ ½èþ*

<ºÉ EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ {ÉÊ®ú¹Én (MDC)ù Eäò ºÉnùºªÉÉå EòÉ ̈ Éé ½þÉÌnùEò +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eò®úiÉÉ ½ÚÄþ * NSQF

ºiÉ®ú 5 ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ºÉ¨ÉEòIÉ ºiÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ =xÉEòÒ EòÉè¶É±É |É´ÉÒhÉiÉÉ iÉlÉÉ nùIÉiÉÉ EòÉä Ê´É·É¦É®ú

¨Éå Ê´ÉÊvÉ´ÉiÉÂ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉäMÉÒ; ¡ò±Éº´É°ü{É =xÉEäò {ÉÚ́ ÉÇ |ÉÉ{iÉ YÉÉxÉ EòÉä ¦ÉÒ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäMÉÒ* ¨ÉÖZÉä {ÉÚhÉÇ Ê´É·ÉÉºÉ ½èþþ

ÊEò NSQF ºiÉ®ú 5 Eäò <xÉ IMPs ºÉä ITIs |ÉÊ¶ÉIÉÖ, |ÉÊ¶ÉIÉEò iÉlÉÉ +xªÉ ºÉ¨¤ÉÎxvÉ ±ÉÉäMÉ ¦É®ú{ÉÚ®ú ±ÉÉ¦É =`öÉªÉåMÉä iÉlÉÉ näù¶É ̈ Éå ́ ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¨Éå +Ê¦É´ÉÞÊrù ½äþiÉÖ NIMI uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ªÉ½þ |ÉªÉixÉ nÚù®úMÉÉÊ¨É {ÉÊ®úhÉÉ¨É ±ÉÉBMÉÉ*

NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ EòÊ¨É]õÒ (MDC) Eäò ºÉnùºªÉ <ºÉ |ÉEòÉ¶ÉxÉ ̈ Éå |ÉnùkÉ +{ÉxÉä ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eäò {ÉÉjÉ

½éþèþ *

VÉªÉ Ê½þxnù !

®úÉVÉä¶É +OÉ´ÉÉ±É
¨É½þÉÊxÉnæù¶ÉEò / +ÊiÉÊ®úHò ºÉÊSÉ´É

EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ,
¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú

xÉ<Ç Ênù±±ÉÒ - 100 001



(iv)

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ, ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (DGE&T) ¸É¨É B´ÉÆ ®úÉäVÉMÉÉ®ú ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ, ¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú
uùÉ®úÉ ¡äòb÷®ú±É Ê®ú{ÉÎ¤±ÉEò +Éì¡ò VÉ¨ÉÇxÉÒ ºÉ®úEòÉ®ú EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä SÉäxxÉ<Ç ¨Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ* <ºÉ ºÉÆºlÉÉxÉ EòÉ |É¨ÉÖJÉ =nÂùnäù¶ªÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú
+Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÖ |ÉÊ¶ÉEòIÉhÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +vÉÒxÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ ẦööªÉGò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÉåä Eäò Ê±ÉB +xÉÖnäù¶ÉùÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ |ÉºÉÉ®ú
Eò®úxÉÉ ½èþ *

+xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ |É¨ÉÖJÉ °ü{É ºÉä NCVT/NAC Eäò +vÉÒxÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉEò®ú iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * ÊVÉºÉºÉä ´ªÉÊHò BEò
®úÉäVÉMÉÉ®úþ ½äþiÉÖ EòÉè¶É±É |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEäò * +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) Eäò °ü{É ̈ Éåä Ê´ÉEòÊºÉiÉ B´ÉÆ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ lªÉÉä®úÒ {ÉÖºiÉEò, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò, {É®úÒIÉÉõ +Éè®ú MÉÞ½þEòÉªÉÇõ {ÉÖºiÉEò, EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ
ºÉÆMÉhÉxÉÉ B´ÉÆ Ê´ÉYÉÉxÉ, +Ê¦ÉªÉÉÆÊjÉEòÒ ÊSÉjÉhÉ, +xÉÖnäù¶ÉEò MÉÉ<b÷, ´ÉÉì±É SÉÉ]Çõ, B´ÉÆ {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉå ÊxÉÌ¨ÉiÉ EòÒä VÉÉiÉÒä ½éþ *

|ÉºiÉÖiÉ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ näùMÉÒ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ +{ÉxÉÉ EòÉªÉÇ Eò®ú ºÉEåòMÉä * <ºÉÊ±ÉB {ÉÉ`öEò ½þ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇEò EòÉä
Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ <EòÉ<ªÉÉåä ¨Éåä ¤ÉÄ]õÉ ½Öþ+É {ÉÉªÉäMÉÉ* {É®úÒIÉhÉ B´ÉÆ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näù ºÉEåòMÉä* ªÉÊnù |ÉÊ¶ÉIÉÖ <ºÉÒ
{ÉrùÊiÉ ºÉäú EòÉªÉÇ  Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä º´ÉÆªÉ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näùxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ B´ÉÆ ´É½þ º´ÉªÉÆ +{ÉxÉÉ ¨ÉÚ±ªÉÉEÆòxÉ ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEäòMÉÉ ½èþ* ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
(nùÒ´ÉÉ®ú ÊSÉjÉ) +Éè®ú {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉåä +ÊuùiÉÒªÉ ½þÉäiÉÒ ½éþè*þ ªÉä Eäò´É±É +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ iÉ®úÒEäò ºÉä {ÉÉ`ö |ÉºiÉÖiÉ Eò®úxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ ½þÒ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ
¤ÉÎ±Eò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä iÉEòxÉÒEòÒú ¶ÉÒ¹ÉÇEò VÉ±nùÒ OÉ½þhÉ Eò®úòxÉä ̈ Éå ¦ÉÒ ̈ Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ* +xÉÖnäù¶ÉEò ÊxÉnæùÊ¶ÉEòÉ (<xºÉ]ÅõC]õ®ú MÉÉ<b÷) +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä +{ÉxÉÒ +xÉÖnäù¶É
ªÉÉäVÉxÉÉ, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ ½éþ * <xÉ +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ®úSÉxÉÉ <ºÉ iÉ®ú½þ
ºÉä ½éþ ÊEò EòÉè¶É±É Eäò ÊxÉPÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É EòÉä +ÉSUôÉÊnùiÉ Eò®åú * ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú ½äþiÉÖ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÒ ½éþ * ]äõº]õ +Éè®ú BäºÉÉ<x¨Éäx]ÂõºÉ +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉlÉÔ uùÉ®úÉ ÊEòªÉä MÉªÉä BºÉÉ<x¨Éäx]õ Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉ ¨ÉÚ±ªÉÉÄEòxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉåMÉä * ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
+Éè®ú ]ÅõÉxºÉ{Éä®äúxºÉÒVÉ +xÉÚ̀ öÒ ½èþ, ªÉä +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä ÊEòºÉÒ Ê´É¹ÉªÉ EòÒ |É¦ÉÉ´ÉÒ |ÉºiÉÖÊiÉ ½þÒ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò =xÉEòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉZÉ EòÉ +ÉÄEò±ÉxÉ Eò®úxÉä
¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½èþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ÊnùMnùÌ¶ÉEòÉ, +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä nèùÊxÉEò +xÉÖnäù¶É EòÉ ®úJÉEò®ú ¤ÉxÉÉxÉä, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉªÉå, |ÉÊiÉÊnùxÉ {ÉÉ`öÉå +Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉÉå
EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½éþ *

EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ Gò¨É EòÉä =i{ÉÉnùEò °ü{É ¨Éå näùJÉxÉä ½äþiÉÖ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä EòÉä QR code uùÉ®úÉ BEòÒEÞòiÉ Eò®ú ÊGòªÉÉi¨ÉEò |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉnùÉåä EòÉä
+¦ªÉÉºÉ ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä, |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºiÉ®ú EòÉä ºÉÖvÉÉ®úEò®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä EäòÎxpùiÉ ½þÉäEò®ú ¨ÉÚ±É
EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉä =iºÉÉÊ½þiÉ Eò®äúMÉÉ *

IMPs |É¦ÉÉ´ÉÒ ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò EòÉªÉÇ ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉÆªÉÖHò EòÉè¶É±É näùxÉä EòÉ ºÉ¡ò±É |ÉªÉixÉ ¦ÉÒ Eò®úiÉä ½éþ * <ºÉ ¤ÉÉiÉ {É®ú ¦ÉÒ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ ÊEò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉè¶É±É IÉäjÉÉå ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¦ÉÒ <ºÉ¨Éä ºÉÆ±ÉMxÉ ½þÉäþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú BEò ºÉÆºlÉÉxÉ ¨Éå {ÉÚhÉÇ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ |ÉÊ¶ÉIÉEò +Éè®ú |É¤ÉxvÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ={É±É¤vÉ
Eò®úÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ *

|ÉºiÉÖiÉ IMPs NIMI Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå B´ÉÆ Ê¨ÉÊb÷ªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉÉå Eäò ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò |ÉªÉixÉ EòÉ ¡ò±É ½èþ * Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉ Eäò °ü{É ¨Éå ºÉ®úEòÉ®úÒ
B´ÉÆ ÊxÉVÉÒ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò =tÉäMÉÉå, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGT) Eäò +xiÉÇMÉiÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå +Éè®ú ºÉ®úEòÉ®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉVÉÒ ITIs
Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ *

NIMI Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÉVªÉ ºÉ®úEòÉ®ú Eäò ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäùù¶ÉEòÉå, ºÉ®úEòÉ®úÒ B´ÉÆ ÊxÉÊVÉ +ÉètÉäÊMÉEò IÉäjÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå DGT iÉlÉÉ DGT
IÉäjÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå Eäò +ÊvÉEòÉÊ®úªÉÉå, |ÉÚ¡ò ®úÒúb÷®úÉå, ´ªÉÊHòMÉiÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉEòiÉÉÇªÉÉå B´ÉÆ ºÉÆªÉÉäVÉEòÉå EòÉä |ÉºiÉÖiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå =xÉEäò +¨ÉÚ±ªÉ
ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ ½þÉÌnùEò vÉxªÉ´ÉÉnù näùiÉÉ ½èþ *

+É®ú.{ÉÒ. ËføMÉ®úÉ

SÉäzÉ<Ç - 600 032 ÊxÉnäù¶ÉEò



+É¦ÉÉ®ú

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É =i{ÉÉnùEòÉå iÉlÉÉ =xÉEòÒ |ÉªÉÉäVÉEò ºÉÆºlÉÉxÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eäò =i{ÉÉnùxÉ

B´ÉÆ Ê´ÉÌxÉ¨ÉÉhÉ IÉäjÉ Ê¡ò]õ®úú - Ê¶ÉIÉhÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ) ÊuùiÉÒªÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) {ÉÖºiÉEò EòÒ ®úSÉxÉÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò

ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ ±ÉÉxÉä ¨Éå |ÉnùkÉ ºÉ½þªÉÉäMÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉvÉxªÉ´ÉÉnù +É¦ÉÉ®ú |ÉEò]õ Eò®úiÉÉ ½èþ *

¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ Eäò ºÉÊ¨ÉÊiÉ

¸ÉÒ B. Ê´ÉVÉªÉ®úÉPÉ´ÉxÉ _ ºÉ½þÉªÉEò ÊxÉnäù¶ÉEò - |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (ºÉä.ÊxÉ.),
ATI, SÉäzÉ<Ç -32

¸ÉÒ B¨É. ºÉ¨{ÉkÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
CTI,  SÉäzÉ<Ç-32.

¸ÉÒ B¨É. ºÉMÉ®ú{ÉÉÆÊb÷ªÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
CTI, SÉäzÉ<Ç- 32

¸ÉÒ Eäò. EäòºÉ´ÉxÉ _ ºÉ½þÉªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ ºÉ±ÉÉ½þEòÉ®ú VÉÚÊxÉªÉ®ú (ºÉä.ÊxÉ.)
DET, iÉÊ¨É±ÉxÉÉbÖ÷

¸ÉÒ ºÉÒ.ºÉÒ. ºÉÖ¥É¨ÉÊhÉªÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
¤ÉÉ±É¨ÉÆÊnù®ú PHM ITI, SÉèzÉ<Ç - 17

¸ÉÒ B. º]õÒ¡òxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ, St. John’s ITI
¨ÉhÉ{ÉÉ®èú, ÊiÉ°üSÉÒ ÊVÉ±ÉÉ - 621 307

¸ÉÒ Eäò.¤ÉÒ. Ê¶É´É®úÉ¨ÉÂ _ VÉÚÊxÉªÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉ®úEòÉ®úÒ ITI, ̈ ÉèºÉÚ®ú - 570007

¸ÉÒ b÷Ò.ºÉÒ. xÉ]õ®úÉVÉÉ _ VÉÚÊxÉªÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉ®úEòÉ®úÒ ITI, ̈ ÉèºÉÚ®ú - 570007

¸ÉÒ ¨ÉÒË±Éb÷ ®úÉºÉÖ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ, ºÉ®úEòÉ®úÒ  ITI
+±ÉÒMÉÆVÉ, ±ÉJÉxÉ>ð

¸ÉÒ Eäò. ¸ÉÒÊxÉ´ÉÉºÉ ®úÉ´É _ ºÉÆªÉÖHò ÊxÉnäù¶ÉEò
ºÉ¨Éx´ÉªÉEò, NIMI, SÉäzÉ<Ç - 32

¸ÉÒ VÉÒ. ¨ÉèEäò±É VÉÉxÉÒ - ºÉ½þÉªÉEò |É¤ÉxvÉEò,
ºÉ¨Éx´ÉªÉEò, NIMI, SÉäzÉ<Ç -32

¸ÉÒ ´ÉÒ. MÉÉä{ÉÉ±ÉEÞò¹hÉxÉÂ - ºÉ½þÉªÉEò |É¤ÉxvÉEò,  NIMI, SÉäzÉ<Çú
EòÉä-+ÉìÌb÷÷xÉä]õ®ú, NIMI, SÉäzÉ<Ç -32

NIMI xÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ EòÒ |ÉÊEòªÉÉ ¨Éå ºÉ®úÉ½þxÉÒªÉ B´ÉÆ ºÉ¨ÉÌ{ÉiÉ ºÉä́ ÉÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB DATA ENTRY, CAD, DTP +É{É®äú]õ®úÉå EòÒ
¦ÉÚÚ®úÒ-¦ÉÚ®úÒ |É¶ÉÆºÉÉ Eò®úiÉÉ ½è *þ

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò |ÉÊiÉ vÉxªÉ´ÉÉnù ´ªÉCiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåäxÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÉªÉÉäMÉ ÊnùªÉÉ ½èþ *

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉ +É¦ÉÉ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåxÉä {É®úÉäIÉ ªÉÉ +{É®úÉäIÉ °ü{É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå  ºÉ½þÉªÉiÉÉ EòÒ ½èþ*

(v)



+ÉÆÊ¶ÉEò +xÉÖ́ ÉÉnù

¸ÉÒ Ê¶É´É |ÉºÉÉnù ¤Éä®ú´ÉÆ¶ÉÒ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, EòÉähb÷ÉMÉÉì́ É (UôkÉÒºÉMÉgø)

¸ÉÒ ®úÉVÉä¶É EÖò¨ÉÉ®ú ={ÉÉvªÉÉªÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, +ÆiÉÉMÉgø (UôkÉÒºÉMÉgø)

¸ÉÒ¨ÉiÉÒ SÉèiÉÒ Eò¶ªÉ{É _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, ¤ÉºiÉ®ú (UôkÉÒºÉMÉgø)



(vii)

{ÉÊ®úSÉªÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÒ {ÉÖÎºiÉEòÉ ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò ÊuùiÉÒªÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - I (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò Ê±ÉªÉä ºÉèrùÉÆÊiÉEò ºÉÚSÉxÉÉBÄ nùÒ MÉªÉÒ ½éþ *
<xÉ ¨Éå nùÒ MÉªÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ {ÉÖÎºiÉEòÉ, (NSQF) - ºiÉ®ú 5 {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú VÉÉä |ÉèÎC]ÅõEò±É +¦ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ,
=ºÉEäò +xÉÖºÉÉ®ú Gò¨É¤Érù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ * ªÉlÉÉ ºÉÆ¦É´É |ÉªÉÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB MÉªÉä EòÉè¶É±É ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ |ÉÊ¶ÉIÉÌlÉ+Éå EòÉä
ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±Éä ÊEò ´Éä ºÉÉè¶É±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉä ¨Éå +É´É¶ªÉEò +xÉÖ¦É´É IÉ¨ÉiÉÉ+Éå EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eò®ú ºÉEåò *

]Åäõb |ÉäÎC]õEò±É EòÒ {ÉÖÎºiÉEòÉ ¨Éå ÊnùªÉä MÉªÉä +¦ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÉä {ÉføÉªÉÉ ´É ºÉÒJÉÉªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ * {ÉÖÎºiÉEòÉ Eäò |ÉiªÉäEò |É{ÉjÉ {É®ú ºÉÆMÉiÉ
´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ +ÆÊEòiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ *

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ EòÉè¶É±É EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Eò¨É ºÉä Eò¨É BE EòIÉÉ {É½þ±Éä |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÎxvÉiÉ ]Åäõb÷ lÉÒªÉä®úÒ {ÉføÉxÉÉ * ºÉÒJÉÉxÉÉ ½þÉäMÉÉ ]Åäõb÷
lÉÒªÉä®úÒ |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ Eäò BEò +Ê´É¨ÉÉhªÉ ¦ÉÉMÉ Eäò °ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ º´ÉiÉ:÷ ºÉÒJÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉ½þÓ iÉlÉÉ EòIÉÉ +xÉÖnäù¶É Eäò {ÉÚ®úEò Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB *

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ ÊxÉªÉ¨É {ÉÖÎºiÉEòÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úxÉä EòÉ =qäù¶ªÉ ºÉä Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ * <ºÉ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ nùÒ MÉªÉÒ
½èþ ÊVÉx½åþ {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ÊxÉnæù¶É B´ÉÆ ºÉÚSÉxÉÉBÄ ¦ÉÒ nùÒ MÉ<Ç ½éþ * ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ÊEò (NSQF) - ºiÉ®ú 5  {ÉÉ`ö¬Gò¨É ¨Éå VÉÉä {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eò´É®ú
ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, =xÉ EòÉè¶É±ÉiÉÉ+Éå EòÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ Eò®úEäò <xÉ +¦ªÉÉºÉÉå EòÉ +Ê¦ÉEò±{ÉxÉÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ ÊxÉªÉ¨É {ÉÖÎºiÉEòÉ iÉÒxÉ ¨ÉÉb÷¬Ö±ÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½éþ * |ÉäÎC]õEò±É Eäò Ê±ÉB <xÉ iÉÒxÉ ¨ÉÉb÷¬Ú±ÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉªÉ Ê´É¦ÉÉVÉxÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ *

¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 - +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ - 1 325  PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 - MÉäVÉ   50  PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 - {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ   75  PÉh]äõ

                                          EÖò±É  525 PÉh]äõ

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå EòÉè¶É±É |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ EòÉä EÖòUô ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò |ÉÉäVÉäC]õ EòÉä Eäòxpù ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉÉåä EòÒ ¸ÉÞÆÆÆJÉ±ÉÉ iÉèªÉÉ®ú EòÒ MÉ<Ç ½èþ*
½þÉÆ±ÉÉÊEò EÖòUô BäºÉä =nùÉ½þ®úhÉ ¦ÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ EÖòUô Ê´ÉÊ¶É¹]õ +¦ªÉÉºÉ ÊEòºÉÒ |ÉÉäVÉC]õ EòÉ Ê½þººÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

|ÉäÎC]õõEò±É ¨ÉèxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉä <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉªÉÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ÊEò |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä  Eò̈ É ºiÉ®ú Eäò |ÉÊ¶ÉIÉÖ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä
ºÉ¨ÉZÉ ºÉEäò VÉ¤ÉÊEò |ÉäÎC]õEò±É ¨ÉäxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÊ¨ÉÊiÉ xÉä º´ÉÒEòÉ®ú ÊEòªÉÉ ÊEò ªÉÊnù ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå +ÉMÉä ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ EòÒ MÉÖÆVÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä NIMI
+xÉÖ¦É´ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå ºÉä ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä Ê±ÉB ºÉÖZÉÉ´ÉÉä EòÉä +É¨ÉÆÎxjÉiÉ Eò®äúMÉÉ *
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Ê´É¹ÉªÉ-Gò¨É

¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 : +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ - 1 (Assembly - 1)

3.1.117 ºGÚò (Screws) 1

ºGÚò Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of  screws) 2

3.1.118-120 ºGÚòbÅ÷É<´É®ú (Screw drivers) 7

º{ÉäxÉºÉÇ (Spanners) 10

Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ={ÉEò®úhÉ (Power tools) 12

3.1.121 xÉ]ÂõºÉ Eäò Ê±ÉB ±ÉÉìËEòMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ (Locking devices - Types of lock nut) 16

3.1.122 EòÒVÉ iÉlÉÉ =xÉEäò |ÉEòÉ®ú (Various  types of keys) 19

3.1.123 Ê´É’’¶Éä¹É ¡òÉ<±ºÉ (Special Files) 29

3.1.124 ºGäò{É ºÉiÉ½þÉå EòÉ {É®úÒIÉhÉ (Testing  scraped  surfaces) 31

BEò }±Éä]õ ºGäò{É®ú EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉÉ (Sharpening a  flat scraper) 32

3.1.125 ]äõ¨{±Éä]õ +Éè®ú MÉäVÉ (Template and gauges) 34

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (Screw pitch gauge) 36

ºÉÉvÉÉ®úhÉ B´ÉÆ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ MÉäVÉ (Simple and standard workshop gauges) 36

MÉäVÉºÉ +Éè®ú MÉäVÉºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Gauges  and  types  of  gauges) 41

3.1.126 Îº±É{É MÉäVÉå (Slip Gauges) 45

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB Îº±É{É MÉäVÉÉå EòÉ SÉªÉxÉ iÉlÉÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ (Selection and determination
of slip gauges for different sizes) 47

¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É (Maintenance of measuring instruments) 48

3.1.127-129 Îº±É{É MÉäVÉ ={ÉºÉÉvÉxÉ (Slip gauge accessories) 49

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú iÉlÉÉ Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Sine bar principle application and
specification) 51

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú iÉlÉÉ Îº±É{É MÉäVÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ]äõ{É®ú YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ (Determining taper using
sine bar and slip gauges) 52

3.1.130 ±ÉèË{ÉMÉ (Lapping) 55

±Éè{É {ÉnùÉlÉÇ iÉlÉÉ ±ÉèË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ (Lap materials and lapping compounds) 56

¤ÉÉ½þ®úÒ ´É ¦ÉÒiÉ®úÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå EòÉä ±Éè{É Eò®úxÉÉ (Lap external and internal cylindrical
surfaces) 57

3.1.131 ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCSÉ®ú iÉlÉÉ ̈ ÉäVÉ®ú¨Éå]õ (Surface finish importance) 60

¨ÉèEäòÊxÉEò±É ]äõCºÉSÉ®ú ̈ ÉäVÉË®úMÉ <Æº]Üõ¨Éå] (Surface texture measuring instruments) 62

(viii)
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ºÉiÉ½þ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ (Surface quality) 63

3.1.132 ½þÉäËxÉMÉ  (Honing) 65

3.1.133 Æ̀öb÷É Eò®úxÉÉ (Frosting) 67

3.1.134-135 ºÉÉ®äú EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ >ð¹¨ÉÉ Eò®úxÉÉú (Heating/quenching steel for
heat treatment) 69

=¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB <º{ÉÉiÉ EòÉä iÉ{iÉ Eò®úxÉÉ/¤ÉÖZÉÉxÉÉ (Heating and quenching steel
for heat treatment) 70

EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÉä ºÉJiÉ/Eò`öÉä®ú ¤ÉxÉÉxÉÉ (Hardening of carbon steel) 71

Eò`öÉä®ú <º{ÉÉiÉ EòÉä ]äõ¨{ÉË®úMÉ Eò®úxÉÉ  (Tempering the hardened steel) 72

<º{ÉÉiÉ EòÉ +xÉÒ±ÉxÉ (Annealing of steel) 73

<º{ÉÉiÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ (Normalising steel) 73

3.1.136-137 <º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉ Eò`öÉä®úhÉ (Surface hardening of steel) 75

xÉÉ<]ÅõÉ<ÊbÆMÉ (Nitriding) 78

V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úhÉ (Flame hardening) 78

|Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ (Induction hardening) 79

3.1.138 SÉÉÊ¤ÉªÉÉÄ +Éè®ú EòÉì]õ®ú {É®ú ]äõ{É®ú (Tapers on keys and cotters) 80

3.1.139 -140 MÉ¨ÉÇ +Éè®ú Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò VÉ¨ÉÉ´É uùÉ®úÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {É®úiÉ ±ÉMÉÉxÉÉ (Various coatings for
protection by heat & electrical deposits) 84

vÉÉiÉÖ EòÉäË]õMÉ (Metallic coatings) 84

¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 : MÉäVÉ (Gauges)

3.2.141 MÉäVÉ (Gauges) 84

3.2.142 - 143 Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Bearings) 86

3.2.144-145 ®úÉä±É® +Éè®ú ºÉÖ<Ç Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Roller & needle bearings) 90

3.2.146-147 Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÇ (Bearing materials) 95

3.2.148-150 ºÉÆIÉÉ®hÉú EòÒ ®úÉäEòlÉÉ¨É (Prevention of corrosion) 97

¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 : {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Pipes and Pipe Fittings)

3.3.151 -154 {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Pipes and pipe fittings) 100

Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É mÉäbÂ÷ºÉ (British standard pipe threads) 103

3.3.155 {ÉÉ<{É Ê¡òË^õMÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Uses of pipe fitting tools) 105

{±ÉÏ¨¤ÉMÉ ]Úõ±ºÉ - {ÉÉ<{É ®åúSÉ iÉlÉÉ SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®éúSÉ (Plumbing tools - Pipe wrench and chain
pipe wrench) 107

(ix)



¨ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

<ºÉ {ÉÖºiÉEò Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉ ºÉEåòMÉä :

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉääË]õMÉ ºÉiÉ½þÉå, +É´É¶ªÉEò ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤ÉÆvÉxÉ PÉ]õEòÉå, +ÉèWÉÉ®ú +Éè®ú
EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò PÉ]õEòÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ +Éè®ú ºÉÆªÉÉäVÉxÉ Eò®úxÉÉ *
[Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉäË]õMÉ ºÉiÉ½þ - b÷´É]äõªÉ±É Ê¡òË]õMÉ, ÊjÉVªÉÉ Ê¡òË]õMÉ, ºÉÆªÉÖHò Ê¡òË]õMÉ, Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ - ºEäòË{ÉMÉ, ±ÉèË{ÉMÉ +Éè®ú ½þÉäËxÉMÉ, Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¤ÉxvÉxÉ PÉ]õEò -
b÷¤É±É Ê{ÉxÉ, ºGÚò, ¤ÉÉä±]õ, SÉÉÊ¤ÉªÉÉÄ +Éè®ú EòÉä]õ®úºÉ * Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¤ÉxvÉxÉ +ÉèWÉÉ®úÉå - ½þÉlÉ
SÉÉÊ±ÉiÉ +Éè®ú Ê´ÉtÖiÉ SÉÉÊ±ÉiÉ +ÉèWÉÉ®úÉå, +É´É¶ªÉEò ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ − ±− ±− ±− ±− ± 0.02 mm EòÉähÉÒªÉ
ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ ±±±±± 10 min]

• ¨ÉÉxÉEò +ÉèWÉÉ®ú +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉäWÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ +Éè®ú =xÉEòÒ ÊxÉÌnù¹]õ
ºÉ]õÒEò]õÉ EòÉä VÉÉÄSÉxÉÉ * [Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉäVÉÉå - ºxÉä{É MÉäVÉ, MÉä{É MÉäVÉ, ÊxÉÌnù¹]õ ºÉ]õÒEòiÉÉ
±±±±± 0.02 mm]

• {ÉÉ<Ç{É VÉÉ<È]õÉå EòÉä ÊxÉ¹{ÉÉÊnùiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉè¶É±É EòÉä BEò ºÉÒ¨ÉÉ ±ÉMÉÉxÉÉ ½èþ, {ÉÉ<{É
Eäò ºÉÉlÉ ´ÉÉ±´É +Éè®ú Ê¡òË]õMÉ EòÉä Ê´ÉPÉÊ]õiÉ +Éè®ú +ºÉä¨¤É±É Eò®úxÉÉ +Éè®ú Ê®úºÉÉ´É Eäò Ê±ÉB
{É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ [EòÉè¶É±É EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ EòiÉÇxÉ, mÉäËb÷MÉ, }±ÉäË®úMÉ, ¤ÉåËb÷MÉ +Éè®ú VÉÉäc÷xÉÉ] *

(x)

{ÉÉ<{É ®åúSÉ (Pipe wrenches) 108

{ÉÉ<{É ¤ÉäÏhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Pipe bending machines) 109

{ÉÉ<{É, b÷É<Ç, b÷É<Ç º]õÉEò iÉlÉÉ ]äõ{ºÉ (Pipes, dies, die stocks and taps) 110

3.3.156 ¨ÉÉxÉEò {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Standard pipe fitting) 112

½þÉ=ºÉ ½þÉä±b÷ ́ ÉÉ]õ®ú ]èõ{É EòÒ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Repair and maintenance of household
water taps) 114

3.3.157 où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Visual Inspection) 116

3.3.158 MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ +Éè®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Quality control & inspection) 118

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ. +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



SYLLABUS

Third Semester  Duration: Six Month

Week
No.

Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

53 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, Radious
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.]

117. Make „H. fitting.(17 hrs.)
118. Power tools: Practice

 operation of power tool for
 fastening.(5 hrs.)

119.Tightening of bolt/ screw
 with specified torque.(2

 hrs.)
120. Selection of right tool as for

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

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.

121. Assembly sliding for using
  keys, dowel pin and screw, ±
  0.02 mm accuracy on plain
  surface and testing of sliding
  fitting job. (25 hrs.)

Locking device: Nuts- types
(lock nut castle nut, slotted
nuts, swam nut, grooved nut)
Description and use.

122. File & fit angular mating
 surface within an accuracy of
 ± 0.02 mm & 10 minutes
 angular fitting.(25 hrs.)

Various types of keys, allowable
clearances & tapers, types, uses
of key pullers.

Special files: types (pillar, Dread
naught,Barrow, warding)
description & their uses.
Testing scraped surfaces:
ordinary surfaces without a
master plate.

123. Drill through and blind
  holes at an angle using
  swivel table of drilling
  machine.(10 hrs.)

124. Precision drilling,
  reaming and tapping and
  Test- Job.(15 hrs.)

54
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-do-

-do-

56 -do-



57 125. Make Dovetailed fitting and
  radius fitting.(25 hrs.)

Templates and gauges- Introduction,
necessity, types. Limit gauge: Ring
gauge, snap gauge, plug gauge,
description and uses.
Description and uses of gauge-
types (feeler, screw, pitch, radius,
wire gauge)

126. 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, micrometers etc.
  (25 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.

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

128.  Perform drilling using „V. block
 and a clamp.(1 hrs.)

129.  Make male and female fitting
 parts, drill and ream holes not
 less than 12.7 mm.(20 hrs.)

Application of slip gauges for
measuring, Sine bar-Principle,
application & specification. Procedure
to check adherence to specification
and quality standards.

130.  Make Sliding Diamond
 fitting.(20 hrs.)

131.  Lap flat surfaces using lapping
 plate. (5 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 tasting surfaces quality –
dimensional tolerances of surface
finish.

132.  Prepare Stepped keyed fitting
 and test job. (20 hrs.)

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

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

134. Dovetail and Dowel pin
 assembly.(20 hrs.)

135. 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.

136.  Scrapping cylindrical bore and
 to make a fit-(15 hrs.)

137.  Scrapping cylindrical taper
 bore and check taper angle

        with sine bar.(10 hrs.)

Annealing and normalizing, Case
hardening and carburising and its
methods, process of carburising
(solid, liquid and gas).
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59

60

61

62

-do-
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-do-

-do-

-do-

-do-

138. Make a cotter jib assembly.
(25 hrs.)

Tapers on keys and cotters
permissible by various standards.

139.  Hand reams and fit taper pin.
 (15 hrs.)

140. Drilling and reaming holes in
 correct location, fitting dowel
 pins, stud, and bolts.(10 hrs.)

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.

Make different
gauges by using
standard tools &
equipment and
checks for specified
accuracy. [Different
Gauges – Snap
gauge, Gap gauge;
Specified Accuracy -
±0.02mm]

141. Making a snap gauge for
 checking a dia of 10 ± 0.02
 mm.(25 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.

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

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

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

144. Practice in dovetail fitting
 assembly and dowel pins
 and cap screws
 assembly.(20 hrs.)

145. Industrial visit.(5 hrs.)

Roller and needle bearings: Types of
roller bearing. Description & use of
each.
Method of fitting ball and roller
bearings Industrial visit.

146. Preparation of gap gauges.
(15  hrs.)

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

Bearing metals – types,
composition and uses.
Synthetic materials for bearing: The
plastic laminate materials, their
properties and uses in bearings
such as phenolic, teflon polyamide
(nylon).

148. Preparation of drill gauges.
(10 hrs.)

149. File and fit straight and angular
surfaces internally.(13 hrs.)

150. Identify different ferrous metals
by spark test(2 hrs.)

, the importance of keeping the
work free from rust and corrosion.

-do-

-do-
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19 - 21 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]

151. Flaring of pipes and pipe joints.
 (3 hrs.)

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

153. Fitting of pipes as per sketch
 observing conditions used for
 pipe work. (12 hrs.)

154. Bending of pipes- cold and
 hot.(7 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.

155. Dismantling & assembling –
 globe valves, sluice valves,
 stop cocks, seat valves and

 non-return valve. (25 hrs.)

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

156. Fit & assemble pipes, valves and
 test for leakage & functionality
 of valves.(22 hrs.)

157. Visual inspection for visual
 defects e.g. dents, surface
 finish.(1 hrs.)

158. 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 house hold taps
and pipe work. Inspection & Quality
control -Basic SPC -Visual
Inspection

In-plant training / Project work
1. Key Way Fitting
2. Lathe Dog
3. Different Test Piece For Fitter
4. Radious Form Gauge/ Form Gauge/ Snap Gauge
5. Square Fitting Alignment
6. Universal Fitting
7. Hand Press
8. Setup assembly of pipes and valves and test for leakage/
    functionality

Revision

Examination
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-do-
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-do-
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.117 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÚò (Screws)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡òÉº]õxÉ®ú Eäò JÉ®úÉ¤É SÉªÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÊ®úhÉÉ¨É
• ¡òÉº]õxÉ®ú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú VÉÉä =tÉäMÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ
• ¨É¶ÉÒxÉ ´ÉÉä±]õ ¨É¶ÉÒxÉ ºGÚò Eèò{É ºGÚò +Éè®ú ºÉä]õ ºGÚò ¨Éä ¡òÉº]õxÉ®ú ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò mÉäb÷ +Éè®ú =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ*

+ÉètÉäÊMÉEò IÉäjÉ ̈ Éå |ÉiªÉäEò VÉÉì¤É ̈ Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä ¡òÉº]õxÉ®úÉå EòÒ =ÊSÉiÉ
{ÉºÉÆnù {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

• BEò JÉ®úÉ¤É SÉÖxÉä ½ÖþB ¡òÉº]õxÉ®ú +ºÉÖ®úÊIÉiÉ ÎºlÉÊiÉ EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

• +ºÉå¤É±ÉÒ ±ÉÉMÉiÉ ¤ÉgøÉBÆ*

• =i{ÉÉnù Eò¨É MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉÉ±Éä ½éþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡òÉº]õxÉ®ú

• SÉÚc÷ÒnùÉ®ú ¡òÉº]õxÉºÉÇ

• Ê®úÊ´É]õ

• Ê{ÉxÉ

• Ê®úÊ´ÉË]õMÉ Ë®úMÉ +Éä®ú ºÉ®úÎC±É{É

• SÉÉ¤ÉÒ

• º]äõ{É±ÉºÉ

• ÊSÉ{ÉEòxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ

SÉÚc÷ÒnùÉ®ú ¡òÉº]õxÉºÉÇ (Threaded fasteners)

¡òÉº]õxÉºÉÇ (Fasteners): ̧ ÉähÉÒ ̈ Éå +ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ¡òÉº]õxÉ®úÉå nù¤ÉÉ´É EòÉä Eò±Éè̈ {É
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºGÚò mÉäb÷ EòÒ (wedging) EòÉªÉḈ ÉÉ<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* +ÊvÉEò
¶ÉÊHò |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò SÉÚc÷ÒnùÉ®ú ¡òÉº]õxÉ®úÉå EòÉä +{ÉxÉä ¨ÉË]õMÉ ¦ÉÉMÉ
¨Éå 1.5  MÉÖhÉÉ (xªÉÚxÉiÉ¨É) ´ªÉÉºÉ Eäò ´ªÉÉºÉ ¤É®úÉ¤É®ú nÚù®úÒ iÉªÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB*
(Fig 1)

¨É¶ÉÒxÉ ºGÚò (Machine screws): ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB
¨É¶ÉÒxÉ ºGÚò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)  ªÉ½þ nùÉäxÉÉå EòÉä®
(COARSE)ú +Éè®ú ¡òÉ<xÉ (FINE) ¸ÉÞÆJÉ±ÉÉ ¨Éå ÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉÉä BEò
º±ÉÉ]õ ªÉÉ Ê®úEäòºb÷ ½äþb÷ Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

+ÉEòÉ®ú (sizes) ´ªÉÉºÉ ¨Éå 1.5 mm ºÉä 12mm +Éè®ú ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç 2mm ºÉä
75 mm iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ ¤ÉÉä±]õ (Machine bolts): ¨É¶ÉÒxÉ ¤ÉÉä±]õ (Fig 4) ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú +Éè®ú
½äþMVÉÉäMÉxÉ±É ÊºÉ®ú (hed) Eäò +ÉEòÉ®ú ̈ Éå ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ́ É½þÉÆ {É®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú Eò®úÒ¤ÉÒ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ <ºÉEòÉ
´ªÉÉºÉ 6 mm ºÉä 7.5 mm, ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç 12 mm ºÉä 300 mm iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*
¨É¶ÉÒxÉ ¤ÉÉä±]õ (Fig 5) EòºÉxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*
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Eäò{É ºGÚò (Cap screws): Eäò{É ºGÚò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ iÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É
+ºÉå¤É±ÉÒ EòÉä BEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ, +ÊvÉEò ºÉ½þÒ +Éä®ú ¤Éä½þiÉ®ú ÊnùJÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¡òÉº]õxÉ®ú
EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ BEò Eäò{É ºGÚò BEò ]ÖõEòcä÷ ̈ Éå BEò ÊxÉEòÉºÉÒ Uäônù Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É
ºÉä +Éè®ú BEò SÉÚc÷ÒnùÉ®ú ÊUôpùú ¨Éå ºGÚò Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eäò{É ºGÚò ºÉä EòºÉEò®ú BEò (clamping) C±ÉéË{ÉMÉ EòÉªÉÇ EòÉä Ê´ÉEòÊºÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ* (Fig 6)

Eèò{É ºGÚò (cap screuls) ¨É¶ÉÒxÉ ¤ÉÉä±]õ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå Eò®úÒ¤É ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ Eäò
Ê±ÉB ÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú +vÉÇiÉèªÉÉ®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ Eäò ºÉÉlÉ =i{ÉÉÊnù ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, {ÉÒiÉ±É EòÉÆºªÉ ̈ ÉÉ<±b÷º]õÒ±É Ê¨É¸ÉvÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ ̈ Éå +Éè®ú
ÊxÉÎ¶SÉiÉ °ü{É ºÉä `öÒEò +Éè®ú Ê´É¶Éä¹É mÉäb÷ ¸ÉÞÆJÉ±ÉÉ (Fig 7) ¨Éå ½èþ*

Eèò{É ºGÚò 6mm ºÉä 50mm ´ªÉÉºÉ +Éè®ú 10 mm ºÉä 200 mm iÉEò ´ªÉÉºÉ
¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ* xÉ]õ Eèò{É ºGÚò Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉÉÊ¨É±É xÉ½þÓ ½èþ*

ºÉä]õ ºGÚò (Set screws): {ÉÖÊ±ÉªÉÉå EòÉä ¶ÉÉ}]õÉå {É®ú Ê¡òºÉ±ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä {ÉÊ^õªÉÉå
EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä +Éè®ú EòÉì±É®ú ®úJÉxÉä, ¶ÉÉ}]õÉå {É®ú +Éè®ú +ºÉå¤É±ÉÒ ̈ Éå VÉMÉ½þÉå
{É®ú ¶ÉÉ}]õ ®úJÉxÉä ¨Éå ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ºGÚò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 8)

½äþb÷ ±ÉäºÉ (headless) ºÉä]õ ºGÚò ªÉÉ iÉÉä BEò º±ÉÉì]õ ªÉÉ ºÉÉìEäò]õ ½äþb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ
+Éè®ú =ºÉ¨Éå {ÉÚ®úÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨Éå mÉäb÷ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ EòÉªÉÇ ªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
ºGÚò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEÞòÊiÉªÉÉå ¨Éå ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 9)

ºGÚò Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of  screws)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡òÉº]õËxÉMÉ ºGÚò ¤ÉxÉÉBÆ +Éè®ú =xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉ]õ +Éè®ú =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉxÉÉBÆ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉ¶É®ú +Éè®ú =xÉEäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.117 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

A }±Éè]õ {´ÉÉ<Æ]õ ºÉä]õ ºGÚò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
´ÉÉ±Éä Ê½þººÉÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

B +Éä́ É±É {´ÉÉ<Æ ºÉä]õ ºGÚò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ}]õ Eäò ÊJÉ±ÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä
<ºÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB näùJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

C ¶ÉÆEÖò Ë¤ÉnÖù ºÉä]õ ºGÚò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¶ÉÉì}]õÉå {É®ú ºlÉÉªÉÒ °ü{É
ºÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ

D ½þÉ¡ò b÷ÉìMÉ {´ÉÉ<Æ]õ ºÉä]õ ºGÚò ¶ÉÉªÉnù ºÉ¤ÉºÉä ={ÉªÉÉäMÉÒ ¨Éå ºÉä BEò ½èþ +Éè®ú <ºÉä
BEò b÷É´Éä±É Eäò °ü{É ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ {´ÉÉ<Æ]õ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB BEò ÊUôpù ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

E ºÉä]õ ºGÚò BEò ºGÚò Eäò °ü{É ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ VÉÉä BEò ̈ É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ
iÉ®úÒEäò ºÉä º±ÉÉ<b÷ Eò®úiÉÉ ½èþ*

º´ÉªÉÆ ]èõË{ÉMÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºGÚò (Self tapping screw): ]èõË{ÉMÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ
EòÉä JÉi¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºGÚò =i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ <x½åþ
SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ´Éä º´ÉªÉÆ ºÉÆSÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉä
½èþ* (Fig 1)

mÉäb÷ EòÉ]õxÉä EòÉ ºGÚò (Thread cutting screws): mÉäb÷ EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä ºGÚò
VÉÉä Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉä ½éþ ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå °ü{ÉÉå Eäò ¤ÉVÉÉB Eò]õÉèiÉÒ Eò®úiÉä ½èþ*
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]õÉ<{É  F:  EòÉÏº]õMÉ +Éè®ú ¡òÉäÍVÉMÉ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ̈ ÉÉxÉEò ̈ É¶ÉÒxÉ
vÉÉMÉä EòÉä EòÉ]õiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

]õÉ<{É BF: b÷É< Eòº]õÓMÉ +Éè®ú {±ÉÉÎº]õEò Eäò Ê±ÉB <ºÉ ºGÚò EòÒ ºÉ½þªÉÉäMÉ ±ÉÒ VÉÉiÉÒ
½èþ* (Fig 3)

]õÉ<{É L: B±É {±ÉÉÎº]õEò Eäò ºÉÉlÉ ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 4)

º]õb÷ ¤ÉÉä±]õ (Stud bolts): ªÉ½þ ¤ÉÉä±]õ nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå ¨Éå mÉäbä÷b÷ ½þÉäiÉä ½éþ BEò
mÉäbä÷b÷ BÆb÷ EòÉä +vÉÇ ºlÉÉªÉÒ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB BEò ½èþ{É ÊEòB ½ÖþB ÊUôpù ̈ Éå xÉÉÊ¨ÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þ VÉ¤ÉÊEò nÚùºÉ®äú UôÉä®ú EòÉä ̈ ÉÉxÉEò xÉ]õ =ºÉEòÉä ]ÖõEòc÷Éä Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä
Eäò Ê±ÉB mÉäb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

xÉ]õ (Nut): xÉ]õ BEò ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É ªÉÉ ºC´ÉÉªÉ®ú ½äþb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ
+Éè®ú ¤ÉÉä±]õ Eäò ºÉÉlÉ EÖòUô ½äþb÷ +ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEÞòÊiÉªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

mÉäb÷ EòÉä UôÉäc÷Eò®ú ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ °ü{É ºÉä +vÉÖ®úÉ ¨É¶ÉÒxÉ xÉ½þÓ ½èþ* (Fig 7)

´ÉÉ¶É®ú Eäò Ê±ÉB BEò ºÉ½þÓ ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +vÉÇ-{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ
+ºÉ®ú ´ÉÉ±Éä ¡äòºÉ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 8)

¦ÉÉ®úÒ +vÉÇ-{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +vÉÇ iÉèªÉÉ®ú xÉ]õ Eäò +ÆiÉ ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉä ½èþ
½þÉ±ÉÉÆÊEò +ÊiÉÊ®úHò ¶ÉÊHò Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉä]õÉ ½þÉä* (Fig 9)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.117 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

bÅ÷É<´É®ú ºGÚò (Driver screw):  bÅ÷É<´É®ú ºGÚò ̈ Éå BEò ÊbÅ÷±É ½þÉä±É ̈ Éå ªÉÉ =ÊSÉiÉ
+ÉEòÉ® Eäò ÊUôÊpùiÉ Uäônù ̈ Éå ½þlÉÉèc÷É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ Éä BEò ºlÉÉªÉÒ VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉiÉä
½èþ*ú (Fig 5)

VÉÉ¨ÉxÉ]õ /SÉäEò xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´É½þÉÆ {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ {ÉÚ́ ÉÇ xÉ]õ EòÒ
iÉÉEòiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ =x½åþ +CºÉ®ú ±ÉÉìËEòMÉ BC¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB
VÉÉäc÷Éä ªÉÉ ¨ÉÉxÉEò xÉ]õ Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8B, 9B)

EèòºÉ±É xÉ]õ +Éè®ú º±ÉÉì]äõb÷xÉ]õ ¨Éå {ÉÚ®äú ºÉiÉ½þ {É®ú º±ÉÉì]õ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* iÉÉÊEò EòÉä
ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* iÉÉ®ú VÉÉä º±ÉÉì]õ Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä b÷É±ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉ]õ EòÉä gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉä±]õ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÒ MÉªÉÉ
BEò ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 8C, 9C)
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BEò EòÉìxÉÇ (corn nut)/Eäò{É xÉ] (cap nut)õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ÊEò VÉÉiÉÉ ½èþ
VÉ¤É ={ÉÎºlÉÊiÉ |ÉÉlÉÊ¨ÉEò ¨É½þi´É EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ªÉÉ VÉ½þÉÆ |ÉÉäVÉäÏC]õMÉ mÉäb÷ EòÉä
ºÉÆ®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ´Éä Eò¨É ªÉÉ =SSÉ ¶ÉèÊ±ÉªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*
(Fig 10)

Ë´ÉMÉ xÉ]õ (wing nut) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´É½þÉÆ {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ (Ê¡ò]õ Eò®úxÉÉ) ªÉÉ ½þ]õÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉä Ë®úSÉ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ iÉäVÉÒ ºÉä gøÒ±ÉÉ ªÉÉ JÉc÷É Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* xÉ]õ
¤ÉÉä±]õ BEò ½þÒ ¨É]äõÊ®úªÉ±É ºÉä ÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þÉå* (Fig 11)

´ÉÉ¶É® (Washer)ú: ´ÉÉ¶É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤Écä÷ IÉäjÉ ¨Éå C±ÉéË{ÉMÉ nù¤ÉÉ´É näùxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉiÉ½þ EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ́ É½þ ¤ÉÉä±]õ
½äþb÷ +Éè®ú xÉ]õ Eäò Ê±ÉB ¤ÉgøiÉÒ ½èþ +ºÉ®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ ¦ÉÒ |ÉnùÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ́ ÉÉ¶É®ú
½þ±Eäò, ̈ ÉvªÉ¨É, ¦ÉÉ®úÒ +ÊiÉÊ®úHò ¦ÉÉ®úÒ ̧ ÉÞÆJÉ±ÉÉ ̈ Éå ÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 12)

±ÉÉìEò ´ÉÉ¶É® (Lock washer) : BEò ±ÉÉìEò ´ÉÉ¶É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉÉä±]õ ªÉÉ
xÉ]õ EòÉä EÆò{ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¶É¹]õ ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB MÉB ±ÉÉìEò ´ÉÉ¶É®ú uùÉ®úÉ Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ
Ë®úMÉ ±ÉÉìEò ´ÉÉ¶É®ú EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä ¤Énù±É VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* (Fig 13)

]ÚlÉ ]õÉ<{É ±ÉÉìEò ́ ÉÉ¶É®ú (Tooth type lock washer) : <xÉ ́ ÉÉ¶É®úÉå ̈ Éå
nùÉÆiÉ ½þÉäiÉä ½éþ* VÉÉä nùÉäxÉÉå ºGÚò ½äþb÷ +Éè®ú EòÉªÉÇ EòÒ ºÉiÉ½þ ̈ Éå MÉ½þ®äú EòÉ]õiÉä ½éþ <ºÉEòÉ
Êb÷VÉÉ<xÉ BäºÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò ´Éä ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå EÆò{ÉxÉ EòÉä ¤ÉgøÉxÉä Eäò ºÉÉlÉ ¨Éå ½þ±EòÉ
±ÉÉìEò Eò®úiÉä ½éþ*

¤ÉÉ½þ®úÒ |ÉEòÉ®ú (External type) : VÉ½þÉÆ ºÉÆ¦É´É ½þÉä ´É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò ́ É½þ ºÉ¤ÉºÉä ¤Éc÷É |ÉÊiÉ®úÉvÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 14)

+Ænù°üxÉÒ |ÉEòÉ®ú (Internal type) : UôÉä]äõ ½äþb÷ ºGÚò Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú VÉ½þÉÆ ={ÉÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÉ ºxÉähË® úMÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉÆiÉÉå
EòÉä ÊUô{ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉÉÆUôxÉÒªÉ +ÉEòÉ®ú ºÉä +ÊvÉEò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 15)

EòÉ=h]õ®ú ËºÉËEòMÉ ]õÉ<{É (Counter Sinking type) : <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòºÉÒ ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ {É®ú +hb÷ÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þ {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 17)

Ê¤ÉxÉÉ SÉÚc÷Ò ´ÉÉ±ÉÒ ¡òÉº]õËxÉMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ (Non threaded fastening
devices)

b÷É´Éä±É Ê{ÉxÉ: b÷É´Éä±É Ê{ÉxÉ Ê½þ]õ ]ÅõÒ]õ¨Éå]õ ÊEòB ½ÖþB Ê¨É¸ÉvÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä
½éþ +Éè®ú <x½åþ VÉÉäc÷xÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ BEò Ê½þººÉä EòÉä ¶ÉÖrùiÉÉ
ºÉä iÉèxÉÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ  SÉÉÊ½þB +Éè®ú nÚùºÉ®äú Ê½þººÉä Eäò ºÉÉlÉ {ÉÚhÉÇ ºÉÆ¤ÉÆvÉ ̈ Éå ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB ªÉä ºÉ¦ÉÒ {ÉÚVÉÉç (¦ÉÉMÉÉå) EòÉä ºÉ½þÓ iÉ®úÒEäò ºÉä VÉÉäc÷iÉä ½èþ +Éè®ú {ÉÖxÉ: ºÉ¦ÉÒ
¦ÉÉMÉÉå {ÉÚVÉÉç EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½èþ*

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ º´É¦ÉÉ´É ºÉä ¸ÉähÉÒ ¤Érù ½þÉäxÉÉ (Property classes (as per
IS/ISO) IS: 1367)

¤ÉÉä±]õ ºGÚò +Éè®ú º]õb÷ EòÒ ´ÉMÉÉç Eäò Ê±ÉB |ÉiÉÒEò ¨Éå nùÉä Ë¤ÉnÖù EòÉä BEò Ë¤ÉnÖù ºÉä
+±ÉMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ {É½þ±ÉÉ xÉÆ¤É®ú VÉ¤É BEò ºÉä ºÉÉè MÉÖhÉÉ Eò®úEäò MÉÖhÉÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ |ÉÊiÉ´ÉMÉÇ ÊEò±ÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú ºÉä xªÉÚxÉ]õ¨É ¨ÉÆ xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ iÉxªÉ ¶ÉÊHò EòÉä <ÆÊMÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ nùºÉ +Éè®ú MÉÖhÉÉ nÚùºÉ®úÉ +ÉÆEòc÷É ÊxÉ¨xÉ ={ÉVÉ iÉxÉÉ´É +Éè®ú xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ

+Ænù°üxÉÒ B´ÉÆ ¤ÉÉ½þ®úÒ ]õÉ<{É (Internal and external type) : <ºÉEòÉ
={ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É Eò®úiÉä ½èþ VÉ¤É PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú +ÉEòÉ®ú ºÉä +ÊvÉEò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 16)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.117 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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iÉxªÉiÉÉ ¶ÉÊHò (={ÉVÉ iÉxÉÉ´É +xÉÖ{ÉÉiÉ) Eäò ¤ÉÒSÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉä |ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò °ü{É
¨Éå nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* <xÉ nùÉä +ÉÆEòc÷Éå EòÉ MÉÖhÉÉ |ÉÊiÉ´ÉMÉÇ Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú xªÉÚ]õxÉ ̈ Éå ={ÉVÉ
iÉxÉÉ´É EòÉ nùºÉ´ÉÉÆ Ê½þººÉÉ näùMÉÉ*

ºÉÆ{ÉÊkÉ ´ÉMÉÇ 5.8 ¨Éå BEò (screw) EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ iÉxªÉiÉÉ ¶ÉÊHò

5 100 = 500 N/mm2 (MPa)

={ÉVÉ iÉxÉÉ´É

8 10 = 80%

={ÉVÉ iÉxÉÉ´É (Yield stress)

80% of 500 = 400 N/mm2 (MPa)

{ÉnùxÉÉ¨É nùÉä +ÉÆEòbä÷ Eäò ½þÉäiÉä ½èþ

• {É½þ±ÉÉ +ÉÆEòc÷É N/mm2  1/100 ¨Éå xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ iÉxªÉ ¶ÉÉÊ¨É±É Eäò <ÆÊMÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

• nÚùºÉ®úÉ +ÉÆEòc÷É ¨ÉÉ¨ÉÚ±ÉÒ ={ÉVÉ iÉxÉÉ´É +Éä®ú xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ iÉxªÉ ¶ÉÎCi Eäò ¤ÉÒSÉ
|ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò °ü{É ¨Éä ´ªÉHò +xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉ 1/10 <ÆÊMÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

<xÉ nùÉä +ÉÆEòb÷Éå EòÉä MÉÖhÉxÉ Eò®úxÉä ºÉä 1/10 xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ =i{ÉzÉ iÉxÉÉ´É N/mm2

Ê¨É±ÉäMÉÉ

{ÉnùxÉÉ¨É: ¨ÉäÊ]õÅôEò mÉäb÷ ¤ÉÉä±]õ, mÉäb÷ |ÉÉä¡òÉ<±É ¡òÉ¨ÉÇ Eäò Ê±ÉB BEò {ÉjÉ B¨É uùÉ®úÉ
ºGÚò EòÒ {É½þSÉÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ {ÉjÉ Eäò ¤ÉÉnù Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå ´ªÉHò xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ´ªÉÉºÉ
Eäò ¨ÉÚ±ªÉ +Éè®ú ºÉÉ<xÉ BCºÉ uùÉ®úÉ +±ÉMÉ xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç Eäò ¤ÉÉnù ½þÉäiÉÉ “x” ½èþ
(=nùÉ½þ®úhÉ: M 8 x 35)

ºÉÉ¨ÉOÉÒ: xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç iÉÉÊ±ÉEòÉ ¤ÉÉä±]õ ºGÚò +Éè®ú º]õb÷ EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ (property)
´ÉMÉÇ Eäò Ê±ÉB º{ÉÉ{É ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úiÉÒ ½èþ* ºÉ¦ÉÒ ¨ÉÉ¨É±ÉÉä ¨Éå (property) ´ÉMÉÇ 9.8
ºÉä 12.9 Eäò Ê±ÉB xªÉÚxÉiÉ¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ½èþ*

®úºÉÉªÉÊxÉEò ºÉ®ÆúSÉxÉÉ (Chemical compsition)

       Chemical composition limits %     Tempering
   Temperature

    MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉMÉÇ               ºÉÉ¨ÉOÉÒ +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú            C    P   S RE° C           Min
         min. max. max. max

4.6, 4.8, 5.8, 6.8* Eò¨É ªÉÉ ¨ÉvªÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ - 0.55 0.05 0.06 -

8.8 ¨ÉvªÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ 0.25 0.55 0.04 0.05 425
Æ̀öb÷É Eò®úxÉÉ, ]äõ¨{É®úb÷

9.8 ¨ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ 0.25 0.55 0.04 0.05 425
Æ̀öb÷É Eò®úxÉÉ, ]äõ¨{É®úb÷

10.9 ¨ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ +b÷Ò]õÒ´ÉVÉ
=nùÉ: ¤ÉÉä®úÉxÉ, Mn, Cr or Ê¨ÉjÉhÉ 0.20 0.55 0.04 0.05 425
Æ̀öb÷É Eò®úxÉÉ, ]äõ¨{É®úb ÷ 0.20 0.50      0.035    0.035

12.9 Ê¨É¸É-<º{ÉÉiÉ ¶É¨ÉxÉ Eò®úxÉÉ, ]äõ¨{É®úb 380

* <º{ÉÉiÉ <xÉ ´ÉMÉÉç Eäò Ê±ÉB ÊVÉºÉ¨Éå MÉxvÉEò, ¡òÉºÉ¡ò®úºÉ +Éè®ú ºÉÒºÉÉ
ºÉÉ¨ÉOÉÒ =SSÉ ½èþ =xÉEòÉä ÊxÉ:¶ÉÖ±Eò EòÉ]õxÉä EòÉä +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÉ ½èþ

S-0.34%  P- 0.11%  Lead - 0.35%

** Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ¨Éå GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É, ¨ÉÉä±É¤Éb÷ÒxÉ¨É ªÉÉ ´ÉäxÉäÊb÷ªÉ¨É Eäò BEò ªÉÉ
+ÊvÉEò ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäMÉÉ

*  M20 +Éè®ú =ºÉEäò ¤Ébä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB 425° C iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

vªÉÉxÉ nåù:

Property ´ÉMÉÇ 9.8 Eäò´É±É 16 Ê¨É¨ÉÒ vÉÉMÉÉ ´ªÉÉºÉ Eäò +ÉEòÉ®ú {É®ú
±ÉÉMÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú Eäò´É±É VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉÊ¨É±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ +Éè®ú <ºÉ (property) ´ÉMÉÇ Eäò =i{ÉÉnùÉå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉä ÊxÉ®úÉ¶É
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ ={É®úÉäHò iÉÉÊ±ÉEòÉ ºÉÚSÉÒ¤Érù xªÉÚxÉiÉ¨É iÉÉ{É ºÉ¦ÉÒ
¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå ´ÉMÉÇ ºÉä Eäò Ê±ÉB +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ½èþ*

={É®ú ºÉÉ®úhÉÒ ¨Éå ºÉÚSÉÒ ¤Érù ÊxÉ¨xÉ ]äõ¨{ÉË®úMÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ½èþ

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.117 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉ¦ÉÒ MÉÖhÉ´ÉkÉ, ´ÉMÉÉÇ 8.8 ºÉä 12.9 ¨ÉÉ¨É±ÉÉå Eäò Ê±ÉB

ºGÚò +Éè®ú xÉ] EòÉ ¨ÉäË]õMÉõ (Mating screws and nuts)

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉMÉÉç 3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 14.9
¤ÉÉä±]õ, ºGÚò, º]õb÷

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉMÉÇ xÉ]õ 5 6 8 9 10 12 14

ÊxÉ¨xÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉMÉÇ xÉ]õ Eäò VÉMÉ½þ ¨Éå =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉMÉÇ xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB *

* MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉMÉÇ 14.9 ISO ªÉÉ ANSI ¨ÉÉxÉEò xÉ½þÓ ½èþ  = ¶ÉÉ¨ÉxÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ]äṏ {É®úb÷ *

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.117 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 ºÉä 3.1.120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÚòbÅ÷É<´É®ú (Screw drivers)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºGÚòbÅ÷É<´É®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºGÚòbÅ÷É<´É®ú EòÉä ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úxÉÉ
• ºGÚòbÅ÷É<´É®ú EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉ  ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºGÚòbÅ÷É<´É®ú ºGÚò EòÉä ]õÉ<]õ ªÉÉ gøÒ±ÉÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ iÉlÉÉ ªÉ½þ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

½þÉlÉ ºÉä {ÉEòcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºGÚò bÅ÷É<´ÉºÉÇ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ*

º]äõhb÷bÇ÷ ºGÚò bÅ÷É<´É®ú (±ÉÉ<]õ b÷¬Ú]õÒ) (Standard screwdriver)
(Light duty) (Fig 1)

<ºÉEòÉ ¶ÉÉåEò MÉÉä±É/¨Éä]õ±É EòÒ ¤±Éäb÷, ±ÉEòc÷Ò ªÉÉ ¨ÉÉä±b÷ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É <ÆºÉÚ±Éä]äõb÷
(EÖòSÉÉ±ÉEò) ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ ½äþhb÷±É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

º]äõhb÷bÇ÷ ºGÚò bÅ÷É<´É®ú (½äþ́ ÉÒ b÷¬Ú]õÒ) (Standard screwdriver (Heavy
duty)) (Fig 2)

<ºÉEòÒ ¤±Éäb÷ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ ¶ÉéEò º{ÉäxÉ®ú Eäò ÊºÉ®äú ºÉä +ÊiÉÊ®úHò
Î]Âõ´ÉÏº]õMÉ (PÉÖ̈ ÉÉxÉä) ¡òÉäºÉÇ (¤É±É) ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ºÉäC¶ÉxÉ EòÉ ¦ÉÒ
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

½äþ´ÉÒb÷¬Ú]õÒ ºGÚòbÅ÷É<´É®ú (±ÉÆnùxÉ {Éä]õxÉÇ) (Heavy duty screwdriver
(London pattern))  (Fig 4)

<ºÉEòÒ ¤±Éäb÷ }±Éä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ +ÊvÉEòÉÆ¶ÉiÉ: ±ÉEòc÷Ò Eäò ºGÚò EòÒ Ê¡òCºÉ
Eò®úxÉä ªÉÉ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤Égø<Ç uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê¡òÊ±É{ºÉ ºGÚò bÅ÷É<´É®ú (Philips screwdriver) (Fig 5)
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ªÉä GÚòºÉÉìEò®ú (Fig 6) Ê]õ{ºÉ Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä ̈ ÉäËSÉMÉ º±ÉÉ]õ ̈ Éå ºÉä Îº±É{É xÉ½þÓ
½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 7) Ê¡òÊ±É{ºÉ Ê®úºÉäºÉ ½äþb÷ ºGÚò Fig 8 ¨Éå nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ*

Ê¡òÊ±É{ºÉ ºGÚò bÅ÷É<´É®ú Eäò ºÉÉ<VÉ EòÉä =ºÉEäò {´ÉÉ<Æ]õ Eäò ºÉÉ<ÇVÉ 1, 2, 3 iÉlÉÉ 4
ºÉä º{ÉäºÉÒ¡òÉ<Ç ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¶ÉÒQÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ªÉä ®úÒxªÉÚB¤É±É (¤Énù±Éä VÉÉ ºÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä) Ê]õ{ºÉ Eäò
ºÉÉlÉ ®èúSÉä]õ +É¡òºÉä]õ ºGÚò bÅ÷É<´É®ú ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* (Fig 11)

º{ÉäºÉÒÊ¡òEäò¶ÉxÉ (Specification)

º{ÉäºÉÒÊ¡òEäò¶ÉxÉ (Fig 12) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú º{ÉäºÉÒ¡òÉ<Ç ÊEòB VÉÉiÉä
½èþ*

- ¤±Éäb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç

- Ê]õ{É EòÒ SÉÉèc÷É<Ç

¤±Éäb÷ EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç : 45 ºÉä 300mm. ¤±Éäb÷ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç : 3 ºÉä
10mm.

ºGÚòbÅ÷É<Ḉ É®ú EòÒ ¤±Éäb÷ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ªÉÉ B±ÉÉìªÉ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ, ½þÉbÇ÷ iÉÉ ]äõ¨{É®ú
EòÒ ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

+É¡òºÉä]õ ºGÚò bÅ÷É<´É®ú (Offset screwdrivers) (Fig 9)

ªÉä EÖòUô ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ (Fig 10) VÉ½þÉÆ {É®ú ½äþhb÷±É EòÒ
±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò EòÉ®úhÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºGÚò bÅ÷É<Ḉ É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ +ÊvÉEò ]õÍxÉMÉ ¡òÉäºÉÇ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 - 120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ¤±Éäb÷ {É®ú <ÆºÉÚ±Éä¶ÉxÉ Eäò +É´É®úhÉ Eäò ºÉÉlÉ
¦ÉÒ ºGÚòbÅ÷É<´É®ú Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* (Fig 14)

{ÉÚ́ ÉÉæ{ÉÉªÉ (Precautions)

ºGÚò Eäò º±ÉÉ]õ ¨Éå ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòB ½ÖþB Ê]õ{É ´ÉÉ±Éä ºGÚò bÅ÷É<´É®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉÒ Eò®åú* (Fig 15)

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò +É{É EòÉ ½þÉlÉ iÉlÉÉ ½äþÎhb÷±É ºÉÚJÉä ½èþ*

Ê´É¶Éä¹É ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ºGÚò bÅ÷É<´ÉºÉÇ (Screwdrivers for special
uses)

VÉ½þÉÆ {É®ú ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉ ½þÉä ´É½þÉÆ Eäò Ê±ÉB UôÉä]äõ iÉlÉÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ºGÚòbÅ÷É<Ḉ É®ú ¦ÉÒ
Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* (Fig 13)

Îº{É±É]õ (Eò]õÉ ½Öþ+É) JÉ®úÉ¤É ½äþhb÷±É ´ÉÉ±Éä ºGÚò bÅ÷É<´É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*
(Fig 17)

ºGÚò EòÒ +IÉ Eäò ºÉÉlÉ, ºGÚò bÅ÷É<´É®ú EòÉä =ºÉEäò +IÉ ¨Éå {ÉEòcä÷*

Ê¡òÊ±É{ºÉ ºGÚòbÅ÷É<´É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò +ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É
±ÉMÉÉBÆ*

ºGÚò bÅ÷É<Ḉ É®ú Eäò Îº±É{É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ SÉÉä]õ ±ÉMÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉä
½þÉlÉ nÚù®ú ®úJÉå* (Fig 16)

JÉ®úÉ¤É ºGÚò bÅ÷É<´É®ú Eäò EäòºÉ ¨Éå, ¤±Éäb÷ EòÉä OÉÉ<hb÷ Eò®åú, (¡äòºÉ, ºGÚò bÅ÷É<´É®ú EòÒ
ºÉÉ<b÷ EòÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉäMÉÉ) iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* OÉÉ<hb÷ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú EòÒ Ê]õ{É EòÉ ÊºÉ®úÉ, ºGÚò Eäò º±ÉÉ]õ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ¨ÉÉä]õÉ ½þÉä*

UôÉä]äõ VÉÉì¤É {É®ú ºGÚò bÅ÷É<´É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉì¤É EòÉä ¤ÉåSÉ {É®ú
ºÉ½þÉ®úÉ nåù ªÉÉ <x½åþ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå {ÉEòcä÷*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 - 120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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º{ÉäxÉºÉÇ (Spanners)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò º{ÉäxÉºÉÇ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º{ÉäxÉºÉÇ Eäò ºÉÉ<VÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ*

º{ÉäxÉºÉÇ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of spanners)

• +Éä{ÉxÉ Bhb÷ º{ÉäxÉ®ú

• Ë®úMÉ º{ÉäxÉ®ú

+Éä{ÉxÉ Bhb÷ º{ÉäxÉ®ú (Open end spanners)

ªÉä BEò ÊºÉ®äú (ËºÉMÉ±É Bhbä÷b÷) ªÉÉ nùÉäxÉÉå ÊºÉ®äú (b÷¤É±É Bhbä÷b÷) ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ*

ËºÉMÉ±É Bhbä÷b÷ º{ÉäxÉ®ú (Single-ended spanners)

ªÉä VÉxÉ®ú±É {É®ú{ÉºÉ º{ÉäxÉ®ú ½èþ* ËºÉMÉ±É Bhbä÷b÷ º{ÉäxÉ®ú +ÊvÉEòÉÆ¶ÉiÉ: ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É
Eäò ºÉÉlÉ ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ{±ÉÉ<Ç ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*  (Fig 2)

º{ÉäxÉºÉÇ BEò ½äþhb÷ ]Úõ±É ½þÉä VÉÉ xÉ]õ iÉlÉÉ ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ ºGÚò½äþb÷ EòÉä ]õÉ<]õ ªÉÉ
gøÒ±ÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ÊºÉ®úÉ ªÉÉ nùÉäxÉÉå ÊºÉ®äú {É®ú VÉÉì EòÒ +Éä{ÉËxÉMÉ ªÉÉ Ë®úMÉ
¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ (Fig 1) ªÉ½þ bÅ÷Éì{É ¡òÉäVÉÇ =SSÉ ]åõºÉÉ<±É ªÉÉ B±ÉÉìªÉ º]õÒ±É EòÉ
¤ÉxÉÉ iÉlÉÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ Eäò Ê±ÉB >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Eò®úiÉÒ ½èþ*

b÷¤É±É Bhbä÷b÷ º{ÉäxÉ®ú (Double-ended spanners)

b÷¤É±É Bhbä÷b÷ º{ÉäxÉ®ú, º]äõhb÷bÇ÷ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå nùÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ +Éä{ÉËxÉMÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* EÖòUô º{ÉäxÉ®ú GòÉä̈ É ´ÉäxÉäÊb÷ªÉ¨É º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

ªÉ½þ 8 EòÉ ºÉä]õ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ xÉ¨¤É®ú 8 to 27 mm. (Fig 3)

8x10, 9x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 and
24x27 mm.

27 mm ºÉÉ<VÉ ºÉä ¤Écä÷, +Éä{ÉxÉ Bhb÷ º{ÉäxÉ®ú ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

Ë®úMÉ º{ÉäxÉ®ú (Ring spanners) (Figs 4,5 & 6)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 - 120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<ºÉ |ÉEòÉ®ú º{ÉäxÉ®ú ́ É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ VÉ½þÉÄ xÉ]õ Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò ÊxÉEò] õ PÉÖ̈ ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB °üEòÉ´É]õ ½þÉä* (Fig 4) iÉlÉÉ +Éä{ÉxÉ Bhb÷ º{ÉäxÉ®ú EòkÉ +xÉÖ|ÉªÉÉºÉ
ºÉÆ¦É´É xÉ ½þÉä*

ªÉä 8 Nos Eäò ºÉä]õ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* (8 to 27 mm)

8x9, 10x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 and
24x27 mm.

º{ÉäxÉ®ú Eäò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ {É½þSÉÉxÉ (Sizes and identification of
spanners)

¨ÉäÊ]ÅõEò ¤ÉÉä±]õ, xÉ]õ iÉlÉÉ ºGÚò Eäò º{ÉäxÉºÉÇ {É®ú VÉÉì EòÒ +Éä{ÉËxÉMÉ EòÉ BGòÉºÉ
ºÉÉ<VÉ mm ¨Éå +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

º{Éä¶É±É {É®ú{ÉºÉ º{ÉäxÉ®ú (Special purpose spanners)

• ]õ¬Ú¤É ªÉÉ ]õ¬Ú¤É®ú ¤ÉÉìCºÉ º{ÉäxÉ®ú (Figs 7 & 8)

• ºÉÉìEäò]õ º{ÉäxÉ®ú (Fig 9)

• Bb÷VÉäº]äõ¤É±É º{ÉäxÉ®ú (Figs 10 &11)

• ½ÖþEò º{ÉäxÉ®ú (C-º{ÉäxÉ®ú) (Figs 12 & 13)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 - 120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ={ÉEò®úhÉ (Power tools)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ={ÉEò®úhÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®åú
• Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ =´ÉÆ ®úJÉ®úJÉÉ´É*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition)

{ÉÉ´É®ú ]Úõ±É BEò ={ÉEò®úhÉ ½èþ VÉÉä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºjÉÉäiÉ +Éè®ú iÉÆjÉ uùÉ®úÉ ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ
={ÉEò®úhÉ ½èþ VÉÉä ¨ÉäxÉÖ+±É ¸É¨É Eäò +±ÉÉ´ÉÉ ½þÉlÉÉå Eäò ={ÉEò®úÉ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÉä±]õ
+Éè®ú xÉ]ÂõºÉ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ´É®ú Ë®úSÉ (Power wrench)

BEò {ÉÉ´É®ú Ë®úSÉ Ë®úSÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ¨ÉÉxÉ´É ¤É±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +xªÉ
¨ÉÉvªÉ¨ÉÉå uùÉ®úÉ ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ BEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºjÉÉäiÉ ºÉÆ{ÉÒÊb÷iÉ ½þ´ÉÉ
½èþ {ÉÉ´É®ú Ë®úSÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½éþ:

1 |É¦ÉÉ´É Ë®úSÉ  Impact wrenches and

2 ´ÉÉªÉÖ ®èúSÉä]õ ªÉÉ ´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ Air ratchet or pneumatic ratchet
wrenches

´ÉÉªÉÖ ®èúSÉä]õ ®åúSÉ (Air ratchet wrench)

BEò ́ÉÉªÉÖ ®èúSÉä]õ Ë®úSÉ ½þÉlÉ ºÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ®èúSÉä]õ Ë®úSÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
<ºÉEòÒ BEò ½þÒ ºC´ÉÉªÉ®ú bÅ÷É<´É ½þÉäiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ºÉÉìEäò]õ bÅ÷É<´É EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB BEò BªÉ®ú ̈ ÉÉä]õ®ú ºÉÆ±ÉMxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ Ê]ÅõMÉ®ú EòÉä {ÉÆ{É Eò®úxÉÉ ̈ ÉÉä]õ®ú Eäò ºÉÊGòªÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉÉìEäò]õ bÅ÷É<´É ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ ºÉÉìEäò]õ bÅ÷É<´É EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
BEò Îº´ÉSÉ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ´É®ú Ë®úSÉ EòÉä ]õÉìEÇò Eäò MÉÊiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò
Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ªÉÊnù ]õÉEÇò Eäò =SSÉ ºiÉ®ú ´ÉÉÆÊUôiÉ ½èþ iÉÉä BEò |É¦ÉÉ´É
Ë®úSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ]õÉäEÇò Ë®úSÉ (Pneumatic torque wrench)

¤ÉÉä±]õ {É®ú ´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ]õÉäEÇò Ë®úSÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉÉ (Pneumatic torque
wrench setting torque on bolt)

BEò ́ ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ]õÉäEÇò Ë®úSÉ BEò |ÉÉlÉÊ¨ÉEò (multiplier) ªÉÉ BEò ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ
½èþ VÉÉä ´ÉÉªÉÖ́ ÉÒªÉ ´ÉÉªÉÖ ¨ÉÉä]õ®ú Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉEò®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ Eäò +ÆiÉ
¨Éå BEò |ÉÊiÉÊGòªÉÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ]õÉEÇò EòÉä +´É¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ]Úõ±É +Éì{É®äú]õ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ]õÉìEÇò +É=]õ{ÉÖ]õ EòÉä ́ ÉÉªÉÖ nùÉ¤É EòÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ Eò®úEäò ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ]õÉEÇò ¨Éå ¨É±]õÒ¨ÉÒ]õ®ú (multiplier) ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå 1 25:1 iÉEò MÉÖhÉÉ
+xÉÖ{ÉÉiÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉä ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä Eò½þÓ xÉ]õ +Éè®ú ¤ÉÉä±]õ {É®ú º]õÒEò ]õÉEÇò EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú VÉ½þÉÆ JÉ®úÉ¤É xÉ]õ EòÒ ½þ]õÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

´ÉÉªÉÖ́ ÉÒªÉ ]õÉìEÇò Ë®úSÉ Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ =xÉEòÒ ºÉ¨ÉÉxÉ ={ÉÎºlÉÊiÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¨ÉÉxÉ´É
|É¦ÉÉ´É Ë®úSÉ Eäò ºÉÉlÉ ̈ Éå =±ÉZÉxÉ ̈ Éå {Éc÷iÉÉ ½èþ BEò ́ ÉÉªÉÖ́ ÉÒªÉ ]õÉEÇò Ë®úSÉ ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
ÊMÉªÉË®úMÉ uùÉ®úÉ ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò BEò |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ Ë®úSÉ Eäò ½þlÉÉècä÷ ºÉä
BEò ́ ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ]õÉEÇò Ë®úSÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É EÆò{ÉxÉ +Éè®ú +SUäô ºÉä ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä EòÉªÉÇ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ]õÉEÇò Ë®úSÉ EòÉ +ÉÊ´É¹EòÉ®ú {É½þ±ÉÒ ¤ÉÉ®ú VÉ¨ÉÇxÉÒ ¨Éå 1980 Eäò nù¶ÉEò
¨Éå ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ*

´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ]õÉEÇò ®åúSÉ EòÉ ]õÉEÇò IÉ¨ÉiÉÉBÄ ÊVÉxÉEòÒ ºÉÒ¨ÉÉªÉå ½äþ 118Nm ºÉä =SSÉ
47,600Nm iÉEò ½èþ*

´ÉÉªÉÖ +É´É¶ªÉEòiÉÉBÆ (Air requirement)

ºÉÆ{ÉÒÊc÷iÉ ½þ´ÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú BEò ´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ¨ÉÉä]õ®ú ´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ ]õÉEÇò Ë®úSÉ Eäò
Ê±ÉB ¶ÉÊHò EòÉ ºÉ¤ÉºÉä +É¨É ºjÉÉäiÉ |ÉÊiÉ ={ÉEò®úhÉ ́ ÉÉªÉÖ JÉ{ÉiÉ 20-25 (CFM)
Eäò +É´É¶ªÉEòiÉÉ +É¨ÉiÉÉè®ú ºÉä (CFM) ½þÉäiÉä ½èþ*

CFM - Cubic feet/minute (or) PSI - Pounds/square inch.

]õÉEÇò Ë®úSÉ (Torque wrenches)

ºGÚò bÅ÷É<´É®ú ={É±É¤vÉ ½èþ- BEò C±ÉSÉ Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉäxªÉÚ+±É <±ÉäÎC]ÅõEò +Éè®ú ́ ÉÉªÉÖ́ ÉÒªÉ
VÉÉä {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ]õÉEÇò {É®ú Ê¡òºÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉEòiÉÉÇ Eäò ÊEòºÉÒ ºGÚò
EòÉä ÊEòºÉÒ ÊxÉÌnù¹]õ ]õÉEÇò EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ ÊEòB Ê¤ÉxÉÉ EòºÉxÉä ̈ Éå ̈ Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ ºGÚò
bÅ÷É<´É®ú Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB MÉB (cordless
drills) ¨Éå BäºÉÉ C±ÉSÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 - 120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Fig 5

Fig 6

]õÉEÇò (Torque)

• ®äúÊb÷ªÉ±É nÚù®úÒ {É®ú EòÉªÉÇ¤É±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú PÉÚ̈ ÉxÉä EòÉ EòÉ®úhÉ
¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

• ]õÉEÇò ¡òÉº]õxÉ®úÉå ¨Éå iÉxÉÉ´É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]õÉìEÇò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

• VÉ¤É xÉ]õ +Éè®ú ¤ÉÉä±]õ Eòcä÷ (]õÉ<]õ) ½þÉäiÉä ½èþ iÉÉä nùÉä {±Éä]õ BEò ºÉÉlÉ ÊSÉ{ÉEò
VÉÉiÉÒ ½èþ ¶ÉÆEÖò ¨Éå ±ÉÉMÉÚ ]õÉEÇò EòÉä iÉxÉÉ´É ¨Éå ¤Énù±É näùiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¨ÉÉäb÷
C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ¤É±É ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉä±]õ ¨Éå ¤ÉxÉÉB MÉB iÉxÉÉ´É
EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

]õÉEÇò Ë®úSÉ (Torque wrench)

ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä xÉ]õ +Éè®ú ¤ÉÉä±]õ EòÒ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä +Éä®ú
ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä ]Úõ±É EòÉä ]õÉìEÇò Ë®úSÉ (torque wrench) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

¡òÉº]õxÉ®ú EòÉä EòºÉxÉÉ (Fastners tightening)

• ¡òÉº]õxÉ®ú EòÉä EòºÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ¨Éä¶ÉÉ ]õÉìEÇò Ë®úSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú +Éè®ú
<ºÉä vÉÒ¨Éä (vÉÒ®äú ºÉä) (smoothly) ®åúSÉ EòÉä SÉ±ÉÉBÆ ªÉÉ ®åúSÉ EòÉä Ê®úSÉ EòÉä
JÉÓSÉä*

• BEò ¤ÉÉ®ú ]õÉ<{É ]õÉìEÇò ®åúSÉ (bar type torque wrench) EòÉä {ÉgøxÉä Eäò
¤ÉÉnù ºEäò±É {É®ú ºÉÒvÉä xÉÒSÉä näùJÉÉä*

- EòÉähÉ ºÉä näùJÉxÉä {É®ú MÉ±ÉiÉ Ê®úËb÷MÉ (reading) Ê¨É±É ºÉEòiÉÒ ½èþ*

• ]õÉìEÇò ®åúSÉ EòÉä Eäò´É±É ½äþhb÷±É ºÉä ½þÒ JÉÓSÉä*

- ®åúSÉ EòÉ Ê¤É¨É EòÉä ÊEòºÉÒ SÉÒVÉ Eäò ¦ÉÉMÉ EòÉ º{É¶ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
+xÉÖ̈ ÉÊiÉ ¨ÉiÉ nùÉä*

• ¤ÉÉä±]õ +Éè®ú xÉ]õ EòÉä ºÉǼ ÉÌrùiÉ ºÉä EòºÉÉä*

- ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ SÉÒVÉ EòÉä UÚôxÉä Eäò Ê±ÉB ®åúSÉ Eäò ¤ÉÒ¨É EòÉä +xÉÖ¨ÉÊiÉ
+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ªÉ½þ +ÉvÉÉ ÊxÉÌnù¹]õ ]õÉìEÇ ò3-4 ]õÉìEÇò iÉEò +Éè®ú nÚùºÉ®úÒ
¤ÉÉ®ú ¨Éå {ÉÚhÉÇ ]õÉEÇò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

]õÉìEÇò EòÉä +ÊvÉEòiÉ¨É EòºÉxÉÉ (Maximum Tightening Torque)

M4 270 Nm

M5 5.40 Nm

M6 9.50 Nm

M8 22.0 NM

M10 44.0 NM

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 - 120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ={ÉEò®úhÉ EòÉ CªÉÉ +lÉÇ ½èþ? (Definition - What
does power tools mean?)

{ÉÉ´É®ú ]Úõ±É BEò ={ÉEò®úhÉ ½èþ VÉÉä ¨ÉxÉÖ¹ªÉ Eäò ¸É¨É (¤É±É) Eäò +±ÉÉ´ÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ
ºjÉÉäiÉ Eäò uùÉ®úÉ ºÉÊGòªÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú
Eäò {ÉÉ´É®ú ]Úõ±ºÉ <±ÉäÎC]ÅõEò ºGÚò bÅ÷É<´É®ú, ½þlÉÉèc÷É ÊbÅ÷±É +Éè®ú ¡òÉº]õ ºGÚò MÉxÉ <ºÉºÉä
={ÉEò®úhÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú Eò<Ç ±ÉÉäMÉ +{ÉxÉÒ º´ÉªÉÆ EòÒ xÉÉèEò®úÒ
VÉèºÉä |ÉÉäb÷C¶ÉxÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ VÉÉäc÷xÉÉ {ÉèEäòËVÉMÉ +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úiÉä ½éþ ªÉä Eò<Ç
+ÉEòÉ®úÉå +Éè®ú +ÉEÞòÊiÉªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ +Éä®ú ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ®ú±É ½èþ*
|ÉiªÉäEò ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò =ºÉEäò {ÉÉ´É®ú ]Úõ±ºÉ
EòÉä ¨ÉÉxÉEòÉå Eäò ÊxÉªÉ¨ÉÉå +Éè®ú Ê´ÉÊxÉªÉ¨ÉÉå Eäò iÉ½þiÉ ÊSÉÎx½þiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä*

´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ºÉÖ®úIÉÉ º´ÉÉºlªÉ |É¶ÉÉºÉxÉ (Occupational safety health
administration)

BEò {ÉÉ´É®ú ºGÚòbÅ÷É<´É®ú Eäò´É±É ½þ¨Éå B i´ÉÊ®úiÉ +Éä®ú EÖò¶É±É iÉ®úÒEäò ºÉä BEò ºGÚò
bÅ÷É<Ë´ÉMÉ IÉ¨ÉiÉÉ Eò®åúMÉÉ* ´Éä {ÉÉ´É®ú ÊbÅ÷±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ ºÉä EòÉªÉÇ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB MÉB ½éþ ½þÉ±ÉÉÆÊEò =xÉEäò {ÉÉºÉ +ÊvÉEò ]õÉìEÇò ÊbÅ÷±É
½éþ VÉÉä ½þ¨Éå +ÊvÉEò ¶ÉÊHò Eäò Ê±ÉB IÉ¨ÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
{ÉÚ́ ÉḈ ÉiÉÔ ÊEòB Ê¤ÉxÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ºGÚò ÊbÅ÷±É Eò®úxÉÉ ̀ öÉäºÉ ̈ ÉÉìb÷±É ½þ¨Éå ]õÉEÇò ºÉÒ¨ÉÉBÆ
nåùMÉä +Éä®ú +É{ÉEäò +ÊvÉEòiÉ¨É ]õÉEÇò ºÉä]õ Eò®xÉä EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ nåùMÉä +Éè®ú ºGÚò Eäò
½äþb÷ ªÉÉ ºxÉèË{ÉMÉ Eäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ nÚùPÉÇ]õxÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]õÉEÇò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®åúMÉä*

{ÉÉ´É®ú ºGÚò bÅ÷É<´É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå =ºÉ ´ªÉÊHò {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ
+Éè®ú ´É½þÉÆ |ÉÉäVÉäC]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ Eò¨É ¤É½Öþ¨ÉÖJÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ CªÉÉåÊEò ÊbÅ÷VÉ EòÒ
iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå +±ÉMÉ Ê´ÉÊ´ÉvÉiÉÉ Eäò °ü{É ̈ Éå ½þÉäiÉä ½èþ ½þ¨É =xÉ ±ÉÉäMÉÉå EòÉä VÉÉxÉiÉä ÊVÉxÉEäò
{ÉÉºÉ =xÉEäò EòÉ¨É |É´ÉÉ½þ ¨Éå +ÊvÉEò ¤É½Öþ¨ÉÖJÉÒ |ÉÊiÉ¦ÉÉ Eäò Ê±ÉB BEò {ÉÉ´É®ú ºGÚò
bÅ÷É<´É®ú +Éè®ú ÊbÅ÷±É nùÉäxÉÉå ½èþ ´Éä Eò`öÉä®ú {É½ÖþSÉxÉä ´ÉÉ±Éä vÉ¤¤Éä +Éè®ú EòÉäxÉÉå ¨Éå ¦ÉÒ
¨Énùnù Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ CªÉÉåÊEò ´É½þ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú +¦ªÉÉºÉ ºÉä UôÉä]äõ ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú
Eäò´É±É BEò ½þÉlÉ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉäiÉä ½èþ*

BEò C±ÉèË{ÉMÉ ¤É±É Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ (Explaination on the
creation of a clamping force)

nùÉä Ê½þººÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉÉä±]õ ¨Éå iÉxÉÉ´É BEò C±ÉéË{ÉMÉ ¤É±É +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú |ÉÒ ±ÉÉäb÷
Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù C±ÉèË{ÉMÉ ¤É±É ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½èþ iÉÉä ¡òÉº]õxÉ®úÉå Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå EÆò{É ªÉÉ
Ê½þ±ÉxÉä Eäò EòÉ®úhÉ gøÒ±ÉÉ EòÉ¨É Eò®ú ºÉEåò*

ªÉÊnù BEò C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ¤É±É ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½èþ iÉÉä ¡òÉº]õxÉ®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ¡èò±É ºÉEòiÉÉ
½èþ +Éè®úú +¤É +É´É¶ªÉEò Eò±ÉèÏ¨{ÉMÉ ¤É±É ±ÉÉMÉÖ xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEòiÉÉ*

Ê´É¶Éä¹É ̈ ÉÉ¨É±ÉÉå ̈ Éå ¡òÉº]õxÉ®ú +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå ªÉÉ ±ÉÉäb÷ Eäò nùÉè®úÉxÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ
+ºÉ¡ò±É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

]õÉEÇò EòÉ MÉhÉxÉÉ EèòºÉä Eò®äú (How to calculate torque)

+É´ÉänùxÉ Eäò Ë¤ÉnÖù ºÉä nÚù®úÒ, ¤É±É uùÉ®úÉ ±ÉÉMÉÚ ̈ ÉÚ±ªÉ EòÉä MÉÖhÉÉ EòÉ ]õÉìEÇò EòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É
½èþ*

xÉÒSÉä ÊnùB MÉB nùÉä =nùÉ½þ®úhÉÉå (A +Éè®ú B) EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ªÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉBMÉÉ
ÊEò ªÉÊnù xÉ]õ/¤ÉÉä±]õ EòÒ nÚù®úÒ ¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ* iÉÉä <ºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É ]õÉìEÇò
EòÉä Eò¨É ¤É±É Eäò ºÉÉlÉ ½þÉÊºÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ¦ÉÒ ̈ É½þºÉÚºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò EÖòUô ]õÉìEÇò ®åúSÉ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½èþ ÊVÉºÉEòÉ
¨ÉiÉ±É¤É ½èþ ÊEò ¡òÉº]õxÉ®ú {É®ú ±ÉÉMÉÚ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ]õÉìEÇò Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +MÉ®ú ®åúSÉ
{É®ú ½þÉlÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ªÉ½þÉÆ iÉEò EòÒ ®åúSÉ |ÉÒ ºÉä]õ (preset) Eäò
BäºÉÉ iÉ¤É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ¤É Ë®úSÉ EòÉ ¨ÉÖJªÉ Ë¤ÉnÖù ]õÉìEÇò Eäò +É´ÉänùxÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Fig 8

Fig 7
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Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Maintenance of power tools)

{ÉÉ´É®ú ]Úõ±ºÉ +Éè®ú +xªÉ ̈ É¶ÉÒxÉä ±ÉÆ¤Éä ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ
|ÉiªÉäEò EòÉä +{ÉxÉÒ VÉÒ´ÉxÉ |ÉiªÉÉ¶ÉÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú
®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +É´É¶ªÉEò °ü{É ºÉä ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä
{ÉÉ´É®ú ]Úõ±ºÉ EòÉ =ÊSÉiÉ °ü{É ºÉä ºÉÆOÉÊ½þiÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ̈ É¶ÉÒxÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¤Énù±ÉxÉä
ºÉä ]Úõ±É EòÒ {ÉÚ®úÒ IÉ¨ÉiÉÉ ¤Égø VÉÉBMÉÒ +Éè®ú <ºÉEäò ¨ÉÉÊ±ÉEò EòÉä +ÊvÉEò ¨ÉÚ±ªÉ
Ê¨É±ÉäMÉÒ*

=ÊSÉiÉ ¦Éhb÷É®úhÉ (Proper storage)

={ÉEò®úhÉ ¦Éhb÷É®úhÉ (®úJÉ®úJÉÉ´É) Eäò Ê±ÉB ½þ¨ÉÉ®äú iÉÒxÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉnæù¶É ½éþ :

1 ºÉ¦ÉÒ ]Úõ±ºÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉä ºÉÆ®úÊIÉiÉ Eò®úEäò ®úJÉxÉÉ (VÉèºÉä xÉ¨ÉÒ ºlÉÉxÉ {É®ú)

2 BEò º´ÉSUô +Éè®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉxÉÉ*

3 BEò +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ½þ´ÉÉnùÉ®ú IÉäjÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ*

iÉi´ÉÉå ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ={ÉEò®úhÉ ®úJÉxÉä ºÉä =x½åþ xÉÖEòºÉÉxÉ +Éè®ú JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ BEò º´ÉSUô +Éè®ú ºÉÆMÉÊb÷iÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ ºlÉÉxÉ ºÉÖ®úIÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉ´ÉÉ näùMÉÉ
+Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ½þ´ÉÉnùÉ®ú ®úJÉxÉä ºÉä =x½åþ ¦ÉÆb÷É®úhÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú
JÉÓSÉxÉä EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖSÉÉ°ü °ü{É ºÉä SÉ±ÉÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Ê¨É±ÉäMÉÒ*

ÊnùxÉ Eäò +ÆiÉ ̈ Éå ªÉÉ EòÉªÉÇ Eäò {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä {É®ú ºÉ¤ÉEÖòUô ́ ÉÉ{ÉºÉ ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB lÉÉäc÷É
+ÊvÉEò ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉä ºÉÆOÉÊ½þiÉ Eò®úxÉÉ ½þ̈ Éä¶ÉÉ ºÉ½þÒ
iÉ®úÒEäò ºÉä |ÉªÉÉºÉ Eäò ±ÉÉªÉEò ½þÉäMÉÉ*

näùJÉ¦ÉÉ±É B´ÉÆ ®úJÉ®úJÉÉ´É (care and maintenance)

ºÉÆOÉÊ½þiÉ ½þÉäxÉä ºÉä {É½þ±Éä +ÊvÉEòÉÆ¶É {ÉÉ´É®ú ]õÚ±ºÉ Eò¨É ºÉ¡òÉ<Ç +Éè®úú IÉÊiÉ ªÉÉ
+xªÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB EÖòUô VÉÉÆSÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ* =xÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä +SUäô
+ÉEòÉ®ú ¨Éå ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þÉÆ EÖòUô ®úJÉ®úJÉÉ´É ªÉÖÊHòªÉÉÄ nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

• ¦ÉÆb÷É®úhÉ ºÉä {É½þ±Éä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ={ÉEò®úhÉ (casing) ºÉä ¤Énù±Éä ={ÉEò®úhÉ EòÉä
{ÉÉäUôxÉå Eäò Ê±ÉB (tooth brush) EòÉ +Éè®ú xÉ®ú¨É Eò{Écä÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

• ªÉÊnù ={É±É¤vÉ ½þÉä iÉÉä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä +Éè®ú vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ={ÉªÉÉäMÉ
Eäò Ê±ÉB BEò BªÉ®ú (air) EÆò|ÉäºÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* BEò UôÉä]õÒ ºÉÒ ½þ´ÉÉ
BEò ±ÉÆ¤ÉÉ ®úÉºiÉÉ iÉªÉ Eò®äúMÉÉ VÉ¤É EòÉä<Ç ¨É¶ÉÒxÉ ªÉÉ ={ÉEò®úhÉ +ÊvÉEò
(breathe) ±Éä ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ EÚò±É®ú SÉ±ÉÉBMÉÉ +Éè®ú ªÉ½þ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäMÉÉ* BEò “BªÉ®ú EÆò|ÉäºÉ® 101ú” ±ÉäJÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ½èþ*

• ±ÉÚ¥ÉÒEåò]õ {ÉÉ´É®ú ]Úõ±É {ÉÉ]ÂõºÉÇ ÊVÉx½åþ ºxÉä½þEò ½þÉäxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ ]Úõ±É Eäò
={ÉªÉÉäMÉ EòiÉÉÇ+Éä EòÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ÊxÉnæù¶É ªÉ½þÉÆ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®åúMÉÒ*

• BEò ºÉÉlÉ ={ÉEò®úhÉ, ºGÚò +Éè®ú +xªÉ ¡òÉº]õxÉ®úÉå EòÉä {ÉEòc÷xÉä ´ÉÉ±Éä Ê½þººÉÉå
EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú* +Éì{É®äú¶ÉxÉ (EòÉªÉÇ) Eäò nùÉè®úÉxÉ ªÉ½þ gøÒ±ÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ
<x½åþ EòºÉ ±Éå*

• Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò |ÉiªÉäEò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê´ÉtÖiÉ iÉÉ®úÉå EòÒ VÉÉÆSÉ EòÒ
VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB*

• BEò JÉ®úÉ¤É {ÉÉ´É®ú EòÉbÇ÷ JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ
nùÉä¤ÉÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä <ºÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* {ÉÉ´É®ú EòÉbÇ÷
EòÒ +ÊvÉEò VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB <ºÉä ÎC±ÉEò Eò®åú*

• ¤±Éäb÷ +Éè®ú +xªÉ EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä +ÉèVÉÉ®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉä iÉäVÉ ®úJÉå* Ê¤É]õ +Éè®ú
BCºÉ ºÉÒ®úÒWÉ EòÉä {É½þxÉEò®ú +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ EòÉä SÉäEò Eò®åú*

• ={ÉEò®úhÉ ªÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ +xªÉ ®úJÉ®úJÉ´É Ênù¶ÉÉÊxÉnæù¶É EòÉ
{ÉÉ±ÉxÉ Eò®åú +{ÉxÉä ={ÉªÉÉäMÉEòiÉÉÇ ¨ÉäxªÉÖ+±É ¨Éå ºÉ¨ÉZÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¤Énù±ÉxÉÉ (replacing parts)

EòÉ®úÉå +Éè®ú +xªÉ ̈ É¶ÉÒxÉ®úÒ EòÒ iÉ®ú½þ Eò<Ç {ÉÉ´É®ú ]Úõ±É {ÉÉ]ÂõºÉÇ ¤ÉxÉÉxÉä |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉÉ
Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB MÉB ½èþ* Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉä́ ÉÉ VÉÒ´ÉxÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ
EÖòUô Ê½þººÉÉå EòÉä |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ ¨Éå ±Éä VÉÉiÉÒ ½èþ*

=xÉ Ê½þººÉÉå Eäò EÖòUô =nùÉ®úhÉ ÊVÉx½åþ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú {ÉÉ´É®ú ]Úõ±ºÉ {É®ú |ÉÊiÉºlÉÉÊ{ÉiÉ
Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ EòÉ¤ÉÇxÉ ¥É¶É Îº´ÉSÉ +ºÉå̈ ¤É±ÉÒ {ÉÉ´É®ú EòÉbÇ÷ ºÉ½þÉªÉEò
={ÉEò®úhÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ +Éè®ú ]õÉªÉ®ú ½èþ >ð{É®ú ÊnùB MÉB +xÉÖ¦ÉÉMÉ ̈ Éå ºÉÖZÉÉB MÉB SÉäEò
+Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉä Eò®úxÉÉ VÉ¤É ´Éä EòÉªÉÇ ¶ÉÖ°ü Eò®úiÉä ½èþ iÉÉä ={ÉEò®úhÉ |Énù¶ÉÇxÉ
ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ¨É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ ½éþ*

|Énù¶ÉÇxÉ EòÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ ºÉä {É½þ±Éä ºÉÆEäòiÉ {É®ú ]Úõ±É ̈ É®ú¨¨ÉiÉ Eò®úxÉÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ªÉÉ ={ÉEò®úhÉ
Eäò +xªÉ Ê½þººÉÉå EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Fig 10

Fig 9

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.118 - 120 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.121 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

xÉ]ÂõºÉ Eäò Ê±ÉB ±ÉÉìËEòMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ (Locking devices - Types of lock nut)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ±ÉÉìËEòMÉ xÉ]õ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉÉìËEòMÉ xÉ]õ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ¤ÉÉä±]ÂõºÉ Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB xÉ]ÂõºÉ EÆò{ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ gøÒ±Éä
½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ* ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB ¡òÉº]õxÉ®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉ]õ ±ÉÉìËEòMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÊvÉEòÉÆ¶ÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä |ÉEòÉ®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ*

±ÉÉìEò xÉ]õ (Lock-nut)

nùÉäxÉÉå ¡äòºÉ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòB ½ÖþB {ÉiÉ±Éä xÉ]ÂõºÉ EòÉä BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå xÉ]õ Eäò xÉÒSÉä
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) nùÉäxÉÉå xÉ]ÂõºÉ EòÉä ¤ÉÉä±]õ {É®ú BEò Eäò ¤ÉÉnù BEò
]õÉ<Ç]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¡ò®ú nùÉä º{ÉäxÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä =xÉEòÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ
¨Éå PÉÚ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB nùÉäxÉÉä xÉ]ÂõºÉ {É®ú |Éä¶É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* nùÉäxÉÉä xÉ]ÂõºÉ PÉ¹ÉÇhÉ
ºÉä BEò ºÉÉlÉ {ÉEòc÷ VÉÉiÉä ½èþ*

ºÉÉxÉ xÉ]õ (Ê´É±ºÉ) (Sawn nut  (Wiles nut))

<ºÉ xÉ]õ EòÒ ±ÉÉìËEòMÉ ¨Éå xÉ]õ Eäò +ÉvÉä ¨Éå +É®ú{ÉÉ®ú º±ÉÉ]õ Eò]õÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*
<ºÉEäò >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ Eäò C±ÉÒªÉ®åúºÉ ½þÉä±É Eäò ºÉÉlÉ ºGÚò Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ
½èþ* xÉ]õ Eäò ÊxÉSÉ±Éä ¦ÉÉMÉ ¨Éå ¨ÉäËSÉMÉ mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

ºÉä±¡ò ±ÉÉìËEòMÉ xÉ] (ÊºÉ¨ÉhbÂ÷ºÉ xÉ]õ)õ (Self-locking nut (Simmonds
nut))

ªÉ½þ º{Éä¶É±É xÉ]õ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå xÉ]õ Eäò >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ ¨Éå xÉÉ<Ç±ÉÉäxÉ ªÉÉ ¡òÉªÉ¤É®ú EòÒ
Ë®úMÉ ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* Ë®úMÉ EòÉ +ÉÆiÉÊ®úEò ´ªÉÉºÉ ¤ÉÉä±]õ EòÒ mÉäb÷ Eäò EòÉä®ú ´ªÉÉºÉ
ºÉä UôÉä]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ]õÉ<Ç]õ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉ]õ ±ÉMÉÉB MÉB xÉÉ<Ç±ÉÉäxÉ {É®ú º´ÉªÉÆ
mÉäb÷ EòÉ]õ ±ÉäiÉÉ ½èþ* ªÉä {ÉÉäVÉäÊ]õ´É ÊOÉ{É EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EÆò{ÉxÉ Eäò
EòÉ®úhÉ xÉ]õ EòÉä gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

º±ÉÉ]äõb÷ iÉlÉÉ EòÉÊWÉ±É xÉ]ÂõºÉ (Slotted and castle nuts)

<xÉ xÉ]ÂõºÉ EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úEòä Îº{É±É]õ Ê{ÉxºÉ EòÉä Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB º±ÉÉ]õ Eäò
+ÉEòÉ®ú ¨Éå Ê´É¶Éä¹É ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*

º±ÉÉ]äõb÷ xÉ]õ EòÉ {ÉÚ®úÉ +ÉEòÉ®ú ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 4) EèòÊºÉ±É xÉ]ÂõºÉ
Eäò EäòºÉ ¨Éå xÉ]õ EòÉ >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ +ÉEòÉ®ú ¨Éå Îº±ÉhbÅ÷ÒEò±É ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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Îº{É±É]õ Ê{ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ º±ÉÉ]äõb÷ EèòÊºÉ±É xÉ]õ (Slotted and castle nut
with  split  pin)

xÉ]õ EòÒ ÊºlÉÊiÉ Ê{ÉxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ]õÉ<]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Îº{É±É]õ Ê{ÉxÉ, xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ºÉÉ<VÉ, xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç, <Îhb÷ªÉxÉ º]äõhb÷bÇ÷ EòÉ
xÉ¨¤É®ú iÉlÉÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É (º]õÒ±É Eäò +ÊiÉÊ®úHò +xªÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò Ê±ÉB) ºÉä
Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*

xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ºÉÉ<VÉ, Îº{É±É]õ Ê{ÉxÉ EòÉä ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉä±É EòÉ ´ªÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç +É<Ç +hb÷®ú ºÉÉ<VÉ ºÉä UôÉä]äõ ±ÉäMÉ Eäò ÊºÉ®äú iÉEò EòÒ nÚù®úÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

Îº{É±É]õ Ê{ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º±ÉÉÊ]õb÷ xÉ]õ, EèòÊºÉ±É xÉ]õ, ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É xÉ]õ
C±ÉÒÊ´É¶É Ê{ÉxÉ <iªÉÉÊnù EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
iÉ®ú½þ ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 6)

OÉÖ́ b÷ xÉ]õ ({ÉäËxÉMÉ xÉ]õ) (Grooved nut (Penning nut))

ªÉ½þ ½èþCºÉÉMÉÉäxÉ±É xÉ]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ÊxÉSÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ ÊºÉ±ÉähbÅ÷ÒEò±É ºÉ®ú¡äòºÉ
{É®ú ÊºÉ±ÉähbÅ÷ÒEò±É ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉ¨Éå BEò Ê®úºÉäºÉ OÉÚ́ É ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå xÉ]õ
EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉä]õ ºGÚò ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

±ÉÉìËEòMÉ {±Éä]õ (Locking plate)

xÉ]õ EòÉä gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ½èþCºÉÉMÉÉäxÉ±É xÉ]õ Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉMÉ ¨Éå
xÉ]õ ±ÉÉìËEòMÉ {±Éä]ÂõºÉ Ê¡òCºÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 8)

±ÉèMÉ Eäò ºÉÉlÉ ±ÉÉìEò-´ÉÉ¶ÉºÉÇ (Lock-washers with lug)

<ºÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ¨Éå ±ÉèMÉ EòÉä ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉìËEòMÉ ½þÉä±É ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 9)

xÉ]õ Eäò ºÉÉlÉ ´ÉÉ¶É®ú EòÉä ¨ÉÉäc÷Eò®ú xÉ]õ Eäò ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ EòÉä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]èõ¤É ´ÉÉ¶ÉºÉÇ (Tab washers) (Fig 10)

]èõ¤É ´ÉÉ¶ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ]õ EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä BbÂ÷ºÉ ªÉÉ
EòÉäxÉä Eäò ÊxÉEò]õ ÎºlÉiÉ ½þÉä*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.121 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ïº|ÉMÉ ´ÉÉ¶ÉºÉÇ (Spring washers) (Fig 11)

Ïº|ÉMÉ ´ÉÉ¶ÉºÉÇ ËºÉMÉ±É ªÉÉ b÷¤É±É C´ÉÉ<±É Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* ªÉä BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå
xÉ]õ Eäò xÉÒSÉä ´ÉÉ¶É®ú EòÒ iÉ®ú½þ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* xÉ]õ EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ,
´ÉÉ¶É®ú ºÉä |ÉºiÉÉÊ´ÉiÉ Eòc÷É |ÉÊiÉ®úÉävÉ, gøÒ±Éä ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä EòÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ
½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.121 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.122 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÒVÉ iÉlÉÉ =xÉEäò |ÉEòÉ®ú (Various  types of keys)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• SÉÉ¤ÉÒ Eäò |ÉEòÉ®úÉå EòÉä ºÉÚÊSÉ¤Érù Eò®úÉä
• SÉÉ¤ÉÒ EòÉ Ê´ÉÌxÉnäù¶É Eò®úÉä
• SÉÉ¤ÉÒ EòÉ ¨ÉÉxÉEò ]äõ{É®ú Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éä ¤ÉiÉÉ+Éä
• SÉÉ¤ÉÒ {ÉÖ±É®ú Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éä ¤ÉiÉÉ+Éä *

SÉÉ¤ÉÒ (Key)

SÉÉ¤ÉÒ BEò ¶ÉÉ}]õ +Éè®ú ½þ¤É Eäò ¤ÉÒSÉ b÷É±ÉÉ, ¶ÉÉ}]õ EòÒ vÉÖ®úÒ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉÆiÉ®ú
EòÉ EòÒ±É EòÒ BEò vÉÉiÉÖ ]ÖõEòc÷É ½èþ ªÉ½þ ¶ÉÉ}]õ ´ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå ½èþ*

=qäù¶ªÉ (Purpose)

‘EòÒ’ BEò <ÆºÉ]Çõ ½èþ VÉÉä ]õÉEÇò EòÉä ]ÅõÉÆºÉ¨ÉÒ]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÖ±±ÉÒ ªÉÉ ½þ´É EòÉä
BEò ºÉÉlÉ Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÒ´Éä ¨Éå ½þÉ=ºÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* EòÒ´Éä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ
¶ÉÉ}]õ {É®ú iÉlÉÉ ½þ¤É {É®ú ªÉÉ {ÉÖ±±ÉÒ {É®ú ¦ÉÒ nùÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ‘EòÒ’ EòÉä b÷É±ÉEò®ú
{ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä ÊGòªÉÉ Eäò °ü{É ¨Éå BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ¨ÉäË]õMÉ
Eò¨{ÉÉäxÉå]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <SUôÉxÉÖºÉÉ®ú EòÒ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú (Common types)

{Éè®äú±É±É EòÒ ªÉÉ ¡òÒnù®ú ‘EòÒ’ (Parallel key or feather key)
(Fig 1)

ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ‘EòÒ’ ½èþ* BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå
]õÉEÇò EòÉä ]ÅõÉÆºÉ¨ÉÒ]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þ¤É ªÉÉ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉä ¶ÉÉ}]õ
ºÉä ‘EòÒ’ Eäò uùÉ®úÉ <ÆMÉäVÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ¨ÉÉä¶ÉxÉ EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ*
¡òÒnù®ú EòÉä BºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò EòÉªÉÇ Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

{Éè®äú±É±É ªÉÉ ]äõ{É®ú ‘EòÒ’ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ (Approximate
proportion of parallel or taper keys)

ªÉÊnù ¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ D ½èþ iÉÉä EòÒ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç W = 1/4D + 2 mm.

xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç T = 2/3 w.

=nùÉ½þ®úhÉ

¶ÉÉ}]õ EòÉ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú (´ªÉÉºÉ) = 40 mm

                  SÉÉèc÷É<Ç = 
4
1

 x 40+2 = 12 mm

                   ¨ÉÉä]õÉ<Ç =  3
2

x 12 = 8 mm

+xÉäEò EäòºÉ ¨Éå ‘EòÒ’ EòÉä ¶ÉÉ}]õ EòÒ ºÉä ºGÚòEò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

VÉ¤É ½þ¤É EòÉä +IÉÒªÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä iÉÉä,½þ¤É iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õ iÉlÉÉ
½þ¤É iÉlÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ C±ÉÒ®åúºÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* Fig 3 ¨Éå ¡òÒnù®ú EòÒ Eäò
Ê±ÉB iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¡ò]õ nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ*
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¤Écä÷ ÊºÉ®äú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ]äõ{É®ú ‘EòÒ’ EòÒ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç ½èþ*

Eäò´É±É >ð{É®úÒ ¡äòºÉ ]äõ{É® 100 ¨Éå ½èþ*ú

]äõ{É® iÉlÉÉ ÊVÉ¤É ½äþbä÷b÷ ‘EòÒ’ (Taper and jib-headed key) (Fig 4
& 5)

]äõ{É®ú ¨Éå >ð{É®úÒ ¡äòºÉ {É®ú ]äõ{É®ú (1 ¨Éå 100) Eäò ºÉÉlÉ ÊVÉ¤É ½äþb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
]õÉ<]õ Ê¡ò]õ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊVÉ¤É EòÉä EòÒ´Éä ¨Éå ½èþ¨É®ú ¨ÉÉ®ú Eäò bÅ÷É<´É
(b÷É±ÉÉ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ]äõ{É®ú +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú EòÒ Ê¤ÉxÉÉ ½äþb÷ Eäò ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ÊVÉ¤É ½äþb÷ EòÒ EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉä
+ÊvÉEòÉ]õEÇò EòÉä ]ÅõÉÆºÉ¨ÉÒ]õ Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ =SSÉ MÉÊiÉ
Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB +SUôÒ xÉ½þÓ ½èþ*

ÊVÉ¤É ½äþbä÷b÷ ‘EòÒ’ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ (Approximate propirtion
of jib-headed key) (Fig 4)

                              H = 1.75T
                              B = 1.5 T

                              W =  
4
1

D+2

xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç       T =  

3
2

W

SÉä̈ ¡ò®ú EòÉ BÆMÉ±É =  45°

=nùÉ½þ®úhÉ

¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ =  46 mm

          SÉÉèc÷É<Ç (w) = 
4
1

x 46+2 = 11.5+2

= 13.5 rounded off to 14 mm.

          ¨ÉÉä]õÉ<Ç (T) = 3
2

x13.5 = 9 mm

                     H = 1.75 x 9 = 15.75

    say 16 mm

                     B = 1.5x9 = 13.5 mm.

ªÉ½þ ½þ±Eäò EòÉä ]ÅõÉÆºÉ¨ÉÒ]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉä̈ ÉÒ ºÉEÖÇò±É®ú
(´ÉÞkÉÉEòÉ®ú) EòÒ ½èþ* <ºÉEäò EòÒ´Éä EòÉä ¶ÉÉ}]õ EòÉä Eò¨ÉVÉÉä®ú EòÉ |ÉªÉixÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉ®ú±É BºÉä̈ ¤É±ÉÒ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ¤É ¨Éå ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ½þÉäxÉä
Eäò Ê±ÉB EòÒ´Éä ¨Éå º´ÉªÉÆ ÎºlÉÊiÉ ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 6)

´ÉÖb÷°ü¡ò ‘EòÒ’ (Woodruff key) (Fig 5)

ªÉ½þ SÉÉ¤ÉÒ ]äõ{É®úb÷ Ê¡òË^õMÉ ªÉÉ ¶ÉÉ}]õÉå {É®ú ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ * ¶ÉÉ}]õ ¨Éå VÉÉä
SÉÉ¤ÉÒ ½èþ =ºÉEòÒ |ÉÉä¡òÉ<±É {É®ú Ê¨ÉÏ±±ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä ¶ÉÉ}]õ EòÉä
Eò¨ÉVÉÉä®ú Eò®úxÉä EòÉ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½èþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉÉ¤ÉÒ, SÉÉ¤ÉÒ uùÉ®ú ¨Éå
ÎºlÉÊiÉ Eò®ú ±ÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉÊEò ´É½þ ½þ¤É EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, iÉÉÊEò ´É½þ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä +ºÉä̈ ¤É±É ½þÉä *

´ÉÖb÷°ü¡ò ‘EòÒ’ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ (Approximate proportion of
woodruff key) (Fig 7)

‘EòÒ’ EòÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ (R) = 3
D

     ¨ÉÉä]õÉ<Ç (T)         = 6
D
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+ÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ * ªÉ½þ ½äþ¤ÉÒ b÷¬Ú]õÒ ]ÅõÉxºÉ¨ÉÒ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ
½èþ *

<xÉ ‘EòÒ’ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ¤É <¨{ÉäC]õ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤É½ÖþiÉ =SSÉ ]õÉEÇò
Eò]äõ PÉÚ̈ ÉxÉä EòÒ nùÉäxÉÉå Ênù¶ÉÉ+Éå ¨Éå ]ÅõÉÆºÉ¨ÉÒ]õ Eò®úxÉÉ ½þÉä* <xÉEäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ }±ÉÉ<Ç ´½þÒ±É ®úÉäË±ÉMÉ Ê¨É±É <iªÉÉÊnù ¨Éå {ÉÉB VÉÉiÉä ½þèý* ]åõVÉäÊ¶ÉªÉ±É

=nùÉ½þ®úhÉ Example

¶ÉÉ}]õ ø 30 Eäò Ê±ÉB

R =  30/3  = 10 mm

T =  30/6  = 5 mm

‘EòÒ’ PQkk bU\kk£rTk : ‘EòÒ’ PQkk bU\kk£rTk  Ak ¤UZkkvCk @kvKvzKCk (DkoYkTkv
^kk\kk) #kk$K bkv c^kÖ ̂ cm\k Akv Zkk c^kÖ ̂ cm\k bkv #kk$K A kv KkAr (Wk\k
¢kDkoOkr) K}TbklYkK A@Tkv Av l\k. lAZkk HkkPk cw ‹ (Fig 8)

¢k^k#ZkA K}kTbkYkmbkTk Av ¢Tknbkk@ l^klXkTTk U|Ak@ Am PQkk bU\kk£Tk A k
¤UZkkvCk lAZkk HkkPk cw‹

½þÉ±ÉÉä (JÉÉäJÉ±ÉÉ) ºÉäb÷±É ‘EòÒ’ :  <ºÉ ‘EòÒ’ EòÒ BEò ¦ÉÉMÉ ́ ÉGòiÉÉ ¶ÉÉ}]õ ºÉiÉ½þ
Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* <ºÉ¨Éå 1 ºÉä 100 EòÉ]äõ {É®ú Eò]õÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ
‘EòÒ’  ´Éä Eäò uùÉ®úÉ SÉ±ÉiÉÒ ½èþ * (Fig 9)

½þ¤É, ¶ÉÉ}]õ {É®ú PÉ¹ÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ * ªÉ½þ ‘EòÒ’ Eäò´É±É ½þ±Eäò
]ÅõÉxºÉÊ¨É¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ *

}±Éè]õ ºÉäb÷±É  ‘EòÒ’  <ºÉ ‘EòÒ’ EòÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (GòÉºÉ ºÉäC¶ÉxÉ) +ÉªÉÉiÉÉEòÉ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ *

<ºÉ ‘EòÒ’ EòÉä +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ}]õ Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ}]õ {É®ú }±Éè]õ
ºÉ®ú¡äòºÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ (Fig 9) ‘EòÒ’ EòÉä ¶ÉÉ}]õ {É®ú }±Éè]õ ºÉ®ú¡äòºÉ iÉlÉÉ
½þ¤É EòÉä EòÒ´Éä Eäò ¤ÉÒSÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ ÎºlÉÊiÉ ½þÉ±ÉÉä ºÉäb÷±É ‘EòÒ’ EòÒ +{ÉäIÉÉ

+xÉÖ̈ ÉÉÊxÉiÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ (Approximate proportion)

+MÉ®úú D ¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ ½éþ i

SÉÉ¤ÉÒ EòÒ SÉÉèb÷É<Ç (W)  = 
4
1

D+2 mm

ÊxÉ¨xÉ ¨ÉÉä]õÉ<ÇºÉ  (T) = 3
1

W.

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ = 24 mm

W = 
4
1

x 24+2 = 8 mm

T  = 3
1

x 8 = 2.7 or 3 mm.

]åõVÉäÊ¶ÉªÉ±É ‘EòÒ’ (Tangential key) (Fig 11)
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EòÒ ¨Éå nùÉä +ÉªÉÉiÉÉEòÉ®ú ´ÉäVÉ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå BEò Eäò >ð{É®ú BEò
ÎºlÉiÉ ½þÉäiÉ ½èþ* Fig 11 ¨Éå nù¶ÉÉÇB MÉB +xÉÖºÉÉ®ú Eäò 1200 EòÉähÉ {É®ú EòÒ Eäò
nùÉä ºÉä]õ Ê¡òCºÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ BäºÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä ÊEò SÉÉèc÷Ò ºÉÉ<b÷
ºÉÌEò±É Eäò ºÉÉlÉ ]åõVÉå]õ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÉä iÉlÉÉ ºÉEò®úÒ ºÉÉ<b÷ EòÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò
®äúÊb÷ªÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ¤Éè̀ öxÉÉ SÉÉÊ½þB*

®úÉ=hb÷ ‘EòÒ’ (Round key) (Fig 12)

ªÉ½þ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú GòÉìºÉ ºÉäCºÉxÉ EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ ¨ÉäË]õMÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉä
oùgøiÉÉ ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú ]õÉEÇò Eò¨É
½þÉä* EòÒ ¶ÉÉ}]õ Eäò{Éè®äú±É±É VÉÉä +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä ¶ÉÉ}]õ ¨Éå iÉlÉÉ +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É
¨Éå ¨ÉäË]õMÉ {ÉÉ]Çõ {É®ú ¤ÉxÉä ÊbÅ÷±É ½þÉä±É ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

®úÉ=hb÷ ‘EòÒ’ EòÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ (Approximate proportion of
round key)

ªÉÊnù ¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ   = D

EòÒ EòÉ ´ªÉÉºÉ (d)  = 6
1

D

=nùÉ½þ®úhÉ

¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ  = 30 mm

‘EòÒ’ EòÉ ´ªÉÉºÉ     = 6
1

x 30 = 5 mm

ºÉEÖÇò±É®ú ]äõ{É®ú EòÒ (Circular taper key) <ºÉ EòÒ ̈ Éå ¶ÉÉ}]õ iÉlÉÉ ½þ¤É nùÉäxÉÉå
¨Éå +rÇù´ÉÞkÉÉEòÉ®ú EòÒ ́ Éä Eò]äõ ®ú½þiÉä ½éþ * Fig 13 +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ]äõ{É®ú EòÒ
EòÉä +Ænù®ú Ê¡ò]õ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ EòÒ Eäò´É±É ]õ±Eäò ]ÅõÉxºÉ¨ÉÒ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÖHò ½èþ *

Ê¡ònù®ú ‘EòÒ’’ ªÉ½þ EòÒ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú EòÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò ÊEòxÉÉ®äú MÉÉä±É ½þÉäiÉä ½éþ * VÉ¤É
]õ¤É/{ÉÖ±±ÉÒ EòÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò +IÉ {É®ú EÖòUô nÚù®úÒ iÉEò º±ÉÉ<b÷ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉ¤É
ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ (Figs  16a, b and c) ªÉ½þ ‘EòÒ’ EòÒ ´Éä ¨Éå ]õÉ<]õ
Ê¡ò]õ ªÉÉ ºGÚò ºÉä EòºÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ *

ºÉÆEò ‘EòÒ’ : <ºÉ ‘EòÒ’  EòÉ GòÉºÉ ºÉäC¶ÉxÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ ¶ÉÉ}]õ
iÉlÉÉ ½þ¤É nùÉäxÉÉå ̈ Éå Eò]äõ ½ÖþB EòÒ´Éä ̈ Éå Ê¡ò]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ * ºÉÆEò EòÒ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú
ªÉÉ ]äõ{ÉbÇ÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ * (Figs 14 and 15)
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º{É±ÉèxÉºÉ (Splines) bÅ÷É<´É ¶ÉÉ}]õ {É®ú º{É±ÉèxÉºÉ ®úÒb÷VÉ ªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ̈ ÉäË]õMÉ
]ÖõEòb÷É ̈ Éå VÉÉä OÉÖ́ É ½þÉäiÉä ½èþ =xÉºÉä ̈ Éä¶É ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú ]õÉEÇò EòÉä ºlÉÉxÉÉiÉ®úhÉ Eò®úiÉÉ
½èþ +Éè®ú =xÉ nùÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉähÉÒªÉ +xÉÖ°ü{ÉiÉÉ ¤ÉxÉÉB ®úJÉiÉÒ ½èþ

º{É±ÉèxÉ BEò Ê´ÉEò±{É ½èþ EÖòÊVÉ uùÉ®ú +Éè®ú EÖÆòÊVÉ

bU\kk£r lAZkk CkZkk #kk$K PQkk bk@vKv lAZkk CkZkk #kk$K : bU\kk£rTjk cWk
Av bkkQk bU\kk£rTk #kk$K Ak ¤UZkkvCk l^k#kvakP: YkkvK@ £TM}bK}m Ykv lAZkk
HkkPk cw ‹ Hkckf ¢k^k#ZkAPk ckv ̂kckt bU\kk£rTk cWk #kk$K Av bkkQk b\kk£rM
Xkm A@ bkAPm cw (Figs 17a and b) +Éè®ú ±ÉälÉ +Éè®ú ¦ÉÉ®úÒ b÷ªÉÚ]õÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ
¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ MÉÒªÉ®ú EòÉä ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

AngG .bkvYWk\k{ Ykv bkv@vKM #kk$K Ak ¤UZkkvCk K}kgbkzYk#kTk Av z\k. Xm lAZkk
HkkPk cw (Fig 18)

Ê{ÉMÉ ¡äònù®ú ‘EòÒ’’: ºÉ¨ÉÉxÉÉÆiÉ®ú SÉiÉÖ¦ÉÇVÉ SÉÉ¤ÉÒ Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå ªÉÉ ÊEòxÉÉ®äú {É®ú
´ÉÞiÉÉEòÉ®ú Ê{ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, <ºÉä ¶ÉÉ¡ò]õ Eäò Uäônù ªÉÉ ÎºlÉ®ú BäºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉÉäÆ ¨Éå
Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 19)

{ÉäMÉ ¶ÉÉ}]õ ªÉÉ BEò <EòÉ<Ç +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉ ÎºlÉ®ú ̈ Éä̈ ¤É®ú EòÉ ÊUôpù ̈ Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ
½èþ, iÉÉÊEò EÖÆòÊVÉ EòÒ º±ÉèËb÷MÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB*

Ê{ÉMÉ ¡äònù®ú SÉÉ¤ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉä±É º]õÉäEò ¤Éä®ú±É Eäò ºÉiÉ½þ {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþÆ*
ÊVÉºÉºÉä ¤Éä®ú±É xÉ½þÒ  PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½éþ +Éè®ú <ºÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò º{Éåb÷±É ¨Éå ¦ÉÒ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EÖÆòVÉÒ EòÉä EÖòUô +ÉªÉÉ¨ÉÉå IS Eäò ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò ºÉÉ®úhÉÒ 1, 2, 3, 4 ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ

EÖÆòVÉÒ JÉÓSÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ (key pullar)

EÖÆòVÉÒ {ÉÚ±±É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÒ ̈ É¶ÉÒxÉ ̈ ÉÉä]õ®ú ¤±ÉÉä+®ú EÆò|Éä¶É®ú
<iªÉÉÊnù ¶ÉÉ}]õ ºÉä SÉÉÊ¤ÉªÉÉå EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú SÉÉÊ¤ÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB 5mm ºÉä 35mm iÉ¤É SÉÉèc÷É<Ç ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

• ºÉÖ®úÊIÉiÉ +Éè®ú iÉäVÉ ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ

• ±É¨¤É´ÉiÉÂ ½þ]õÉxÉÉ

• ¶ÉÉ}]õ +Éè®ú SÉÉÊ¤ÉªÉÉå EòÉä Ê¤ÉxÉÉ EòÉ<Ç xÉÖEòºÉÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉä

• ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú ¸ÉÉÊ¨ÉEò ±ÉÉMÉiÉ +Éè®ú ±ÉÉMÉiÉ ¤ÉSÉiÉ*

|ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉ iÉ®úÒEòÉ (Easy-to-use)

1 VÉÉì (jaws) 1 Eäò >ð{É®ú ªÉÉ xÉÒSÉä ±Éä VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ́½þÒ±É (A) PÉÚ̈ ÉÉBÆ iÉÉÊEò
´Éä ½þÉ=ËVÉMÉ Eäò ºÉÉlÉ MÉ`ö¤ÉÆvÉxÉ ½þÉä VÉÉBÆ (2)

2 ]õxÉÇ ´½þÒ±É (B) EòÒ º±ÉÉ<ºÉ EòÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
± 1 mm

3 ]õxÉÇ ´½þÒ±É (B) ½þÉlÉ EòÉä 4 ºÉä 'EòÒ' EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉlÉ ºÉä
]õÉ<]õ Eò®åú

4 ´½þÒ±É (A) EòÉä ±ÉÆ¤É´ÉiÉÂ EÖÆòVÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB VÉÉ®úÒ Eò®åú

5 ´½þÒ±É (A) EòÉä PÉÚ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB VÉÉì +Éè®ú +Éä{ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ́ ½þÒ±É (B) EòÉä
PÉÖ̈ ÉÉEò®ú ¤ÉÉ½þ®ú Eò®åú* (Fig 20)
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SÉÉ¤ÉÒ EòÉ +ÉªÉÉ¨ÉÉä ]äõ¤É±É 1

  (IS 2048 - 1983)

ºÉ¤É +ÉªÉÉ¨ÉÉå mm ¨Éå ½èþ

b Tol on b h Tol on h*               s     Range of Key    Range of Key
h9          Length l                Length (for

                           Machine tools only)

Min Max        Min         Max Min Max

4 4 0.16 0.25         8             45 10 45
0 0

5 – 0.030 5 – 0.030 0.25 0.40 10 56 12 56
6 6 0.25 0.40 14 70 16 70

8 7 0.25 0.40 18 90 20 90
0

10 – 0.036 8 0.40 0.60 22 110 25 110
0

12 8 – 0.090 0.40 0.60 28 140 32 140

14 9 0.40 0.60 36 160 40 160
0

16 – 0.043 10 0.40 0.60 45 180 45 180

vªÉÉxÉ nåù - b Eäò ºÉÉlÉ SÉÉÊ¤ÉªÉÉÄ = 4 ºÉä 40 ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB ½éþ *

* Tol on h: ºEò´ÉÉªÉ®ú ºÉäC¶ÉxÉ h9; +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú JÉÆb÷ h11.

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.122 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É  2

 EÖÆòVÉÒuùÉ®ú EòÉ +ÉªÉÉ¨ÉÉå (Dimensions for keyways)

Range of Key Keyway Range of Keyway for Machine Tools
shaft dia shaft dia Application

d d

b x h b Tol on b t1 Tol t2 Tol
on t1 on t2

Running fit Light drive fit Force fit

Above Upto Shaft Hub Shaft Hub Shaft & Hub Above Upto t1 Tol t2 Tol
on on

H9 D10 N9 Js9 P9 t2 t2

22 30 8 x 7 8 + 0.036 + 0.098 0 + 0.018.0 - 0.015 4.0 3.3 22 30 5.4 - 1.7 -

30 38 10 x 8 10 0 + 0.040 - 0.036 - 0.018.0 - 0.051 5.0 3.3 30 33 6 2.1

38 44 12 x 8 12 + 0.043 + 0.120 0 _ 0.021.5 - 0.018 5.0 3.3 38 44 6 + 0.2 2.1

44 50 14 x 9 14 0 + 0.050 - 0.43 - 0.021.5 - 0.061 5.5 0 3.8 0 44 50 6.5 0 2.6

50 58 16 x 10 16 6.0 + 0.2 4.3 + 0.2 50 58 7.5 2.6

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.122 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É 3

 GIB ½äþb÷ SÉÉ¤ÉÒ +Éè®ú SÉÉ¤ÉÒ uùÉ®úÉå EòÉ <ÆÊb÷ªÉxÉ ¨ÉÉxÉEò EòÉ Ê´ÉÊxÉbè÷¶É

       ºÉ¦ÉÒ +ÉªÉÉ¨ÉÉå Ê¨É. Ê¨É. ¨Éä ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.122 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b Tol on b h Tol on h* s Range of Key length, l h1
h9

Min Max Min Max

4 4 0.16 0.25 14 45 7

5 0 5 0 0.25 0.40 14 56 8

6 – 0.030 6 – 0.030 0.25 0.40 16 70 10

8 7 0.25 0.40 20 90 11
0

10 – 0.036 8 0.40 0.60 25 110 12
0

12 8 – 0.090 0.40 0.60 32 140 12
14 9 0.40 0.60 40 160 14

0
16 – 0.043 10 0.40 0.60 45 180 16
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]äõ¤É±É 4

SÉÉ¤ÉÒ uùÉ®úÉ +Éè®ú SÉÉ¤ÉÒ EòÉ Ê´É´É®hÉ (Details of keyway and key)

All dimensions in millimetres

¶ÉÉ}]õ ´ªÉÉºÉ EòÉ +xÉÖGò¨É   SÉÉ¤ÉÒ(Key) SÉÉ¤ÉÒ uùÉ® (úKeyway)

b x h b Tol on t1 Tol on t2 Tol on r

b t1 t2

Above Upto D10 Min Max

22 30 8 x 7 8 4.0 2.4 0.16 0.25

+ 0.098

30 38 10 x 8 10 + 0.040 5.0 2.4 0.25 0.40

38 44 12 x 8 12 5.0 2.4 0.25 0.40

44 50 14 x 9 14 5.5 2.9 0.25 0.40

+ 0.120 0 0

50 58 16 x 10 16 + 0.050 6.0 + 0.2 3.4 + 0.2 0.25 0.40

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.122 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.123 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê´É’’¶Éä¹É ¡òÉ<±ºÉ (Special Files)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉä EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä Eäò |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®úÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä Eäò +±ÉÉ´ÉÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
+ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ºÉ ½þÉäiÉä ½èþ ªÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ

Ê®ú¡ò±É®ú ¡òÉ<±ºÉ (Riffler Files)  (Fig 1): <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ÉÉä EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ b÷É<Ç ËºÉÊEòMÉ (die sinking), <xÉOÉäË´ÉMÉ (Engraving) iÉlÉÉ ÊºÉ±´É®ú
Îº¨ÉlÉÒ (Silver Smithy) EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB Eò®úiÉä ½èþ* ªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ
ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ º]èõb÷bÇ÷ (Standard) Eò]õ ´ÉÉ±Éä nùÉÆiÉÉä EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¤Éè®äú]õ ¡òÉ<±É (Barrette file) (Fig 2): <ºÉ ¡òÉ<±É {É®ú BEò ºÉ¨ÉiÉ±É iÉlÉÉ
ÊiÉEòÉäxÉÉ (triangular) ¡äòºÉ iÉlÉÉ <ºÉEäò SÉÉècä÷ ́ ÉÉ±Éä ¡äòºÉ {É®ú Eäò´É±É nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä
½èþ ªÉä ÊEòxÉÉ®úÉä EòÉä¶ÉÉ|ÉÇ (Sharp) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

GòÉÊºÉÆMÉ ¡òÉ<±ºÉ (Crossing file) (Fig 3): ªÉä ¡òÉ<±É +ÉvÉä PÉÖ̈ ÉÉ´É ́ ÉÉ±ÉÒ
¡òÉ<±É EòÒ VÉMÉ½þ ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ ¡òÉ<±É EòÒ |ÉiªÉäEò ºÉÉ<b÷ {É®ú +±ÉMÉ
|ÉEòÉ®ú EòÉ PÉÖ̈ ÉÉ´É (Curves) ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä Ê¡ò¶É ¤ÉèEò ¡òÉ<±É (Fish Back
File) ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú ¡òÉ<±É (Rotary files) (Fig 4): <xÉ ¡òÉ<±ÉÉä ¨Éä BEò
PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú ÉéEò (Shank) ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉä BEò Ê´É¶ÉÂú¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ ÊVÉºÉ
{É®ú {ÉÉä]æõ¤É±É ̈ ÉÉä]õ®ú (Portable motor) iÉlÉÉ ±ÉSÉÒ±ÉÒ ºÉÉ}]õ Eäò uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉ<Ç
VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¡òÉ<±ºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ b÷É<Ç ËºÉÊEòMÉ (Die Sinking) iÉlÉÉ
¨ÉÉ=±b÷ xÉÉ{É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

Ê¨É±É ºÉÉì ¡òÉ<±ºÉ (Mill saw files) (Fig 5): }±Éä]õ iÉlÉÉ ºC´ÉÉªÉ®ú ´É
MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú ÊEòxÉÉ®úÉä EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ªÉä ¡òÉ<±ºÉ ±ÉEòc÷Ò Eäò EòÉªÉÉæ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ¡òÉ<±ºÉ Eäò nùÉÆiÉÉä EòÉä ¶ÉÉ{ÉÇ (Sharp) Eò®úxÉä ¨Éä |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
ËºÉMÉ±É Eò]õ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ *
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½èþhb÷ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ¡òÉ<±ºÉ (Machine Files for
hand filing machine) (Fig 6):  ̈ É¶ÉÒxÉ ¡òÉ<±ºÉ b÷¤É±É Eò]õ EòÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ ÊVÉºÉEòÉä ¡òÉ<Ë±ÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ½þÉä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉä±É iÉlÉÉ |ÉÉäVÉäCÉxÉ ½þÉäiÉä
½èþ* <ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±ºÉ +ÉxiÉÊ®úEò iÉlÉÉ ¤ÉÉ½ÂþªÉ nùÉäxÉÉä |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉiÉ½þ EòÒ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò®úiÉä ½éþ*iÉlÉÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: b÷É<Ç ËºÉËEòMÉ (Die Sinking) iÉlÉÉ
+xªÉ ]Úõ±É °ü¨É (Other tool room) EòÉªÉÉæ ¨Éä |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

Ë]õEò®ú ¡òÉ<±É (Tinker's file)  (Fig 7): ªÉä ¡òÉ<±É SÉÉèEòÉä®ú (Rectan-
gular) +ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊVÉºÉEäò xÉÒSÉä ́ ÉÉ±Éä ¡äòºÉ {É®ú nùÉÄiÉä ½þÉäiÉä ½èþ <ºÉEäò
>ð{É®ú ´ÉÉ±Éä ÊºÉ®äú {É®ú ½èþhb÷±É (Handle) ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉ<±É
Ê]EòË®úMÉ (Tinkering) Eäò ¤ÉÉnù +É]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É ¤ÉÉb÷Ò EòÉä Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

bÅä÷b÷ xÉÉ]õ ¡òÉ<±É (Dread naught file) (Fig 9) ¡òÉ<±É ½èþ VÉÉä vÉÉiÉÖ
±ÉEòb÷Ò +Éè®ú {±ÉÉÎº]õEò ¨Éå EòÉ¨É Eò®ú ®ú½äþ +ÉèVÉÉ®ú VÉÉä BEò EòÉªÉÇJÉhb÷ ¨Éå ºÉä
ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò `öÒEò ¨ÉÉjÉÉ ºÉä Eò]õÉèiÉÒ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è * <ºÉä
½þÉlÉ ={ÉEò®úhÉ º]õÉ<±É ºÉä +ÊvÉEò ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä úBEò <º{ÉÉiÉ
¤ÉÉ®ú ¨Éå EäòºÉ Eò`öÉäºEÚò±É ºÉiÉ½þ +Éè®ú ÊVÉºÉ¨Éå iÉäVÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉÆiÉ®ú nùÉÄiÉÉå EòÉ nùÉäxÉÉä
EòÉ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ EòÉ +ÉEòÉ®ú ±ÉäiÉÉ ½èþ VªÉÉnùiÉ®ú ¡òÉ<±ÉÉå ¨Éä ºÉEòÒhÉÇ, BEò EòÉäxÉä ¨Éå
=`öÉ<Ç ]õÉèMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ½äþhb÷±É EòÉä Ê¡ò]õ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

Ê¡ò±±É®ú ¡òÉ<±É (Pillar file) (Fig 8)

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: nùÉä½þ®úÉ-EòiÉÇxÉ ¡òÉ<±É ½èþ ÊVÉºÉEòÒ +xÉÖ¦ÉÉMÉ +ÉªÉiÉEòÉ®ú ½èþ,
BEò ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¤ÉføiÉ Eäò ºÉÉlÉ SÉÉèc÷É<Ç ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉÉiÉ® ú+Éè®ú ¤ÉÒSÉ ¨Éå ºÉä ¨ÉÉä]õÉ<Ç
¨Éå {ÉiÉ±ÉÉ nùÉäxÉÉå iÉ®úÒEòÉå ºÉä +Éè®ú ºÉÆEòÒhÉÇ EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ={ÉªÉÖHò
½èþ *

´ÉÉ®úËb÷MÉ ¡òÉ<±É(Warding files)  (Fig 10)

ºÉÆEòÒhÉÇ VÉMÉ½þ ¨Éå ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉÉ®úËb÷MÉ ¡òÉ<±ÉÉå EòÉä BEò Ë¤ÉnÖù ¨Éå
]äõ{É®úb÷ Eò®úiÉä ½éþ =xÉ¨Éå Êuù EòiÉÇxÉ ¡äòºÉ +Éè®ú BEò±É EòiÉÇxÉ ¤ÉgøiÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉÉ±ÉÉ
¨É®ú¨¨ÉiÉ ¨Éå ´ÉÉ®úËb÷MÉ ¡òÉ<±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ ªÉÉ EÖÆòÊVÉ ¨Éä ´ÉÉbÇ÷xÉÉSÉ
¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

Îº´ÉºÉ {Éä]õxÉÇ ¡òÉ<±É (Swiss pattern files) (Fig 11)

Îº´ÉºÉ {Éä]õxÉÇ ¡òÉ<±É EòÉä +¨ÉäÊ®úEòxÉ {Éä]õxÉÇ ¡òÉ<±ÉºÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò
ºÉ]õÒEò ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉ ®ú½äþ ½èþ ªÉ½þ |ÉÉlÉÊ¨ÉEò Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ ÊVÉºÉä
xÉÉVÉÖEò +Éè®ú VÉÊ]õ±É ¦ÉÉMÉÉå Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * Îº´ÉºÉ {Éè]õxÉÇ
¡òÉ<±ºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ º]õÉ<±É, +ÉEòÉ®ú, ºÉÉ<VÉÉ +Éè®ú nùÉä½þ®úÉú +Éè®ú BEò±É EòiÉÇxÉ ̈ Éå
+ÉiÉä ½èþ, {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ÊSÉEòxÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

´́ÉèºÉÒ ½þÒ ºÉ¨ÉÉxÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ ®úÉ°ü{É ªÉ½þ BEò {ÉÖ®úÉxÉÉ +ÉEòÉ®ú ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
ºÉ®ú±É nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½èþ nùÉÆiÉÉåä Eäò ¤ÉÒSÉ VªÉÉnùÉ +´ÉEòÉ¶É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ <x½åþ, ̈ ÉÞnÚù,
MÉè®ú-vÉÉiÉÖ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ½èþ

ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå PÉ¹ÉÇhÉ ºÉiÉ½þ ½þÉäiÉä ½éþ
VÉèºÉä ½þÒ®úÉå ={ÉPÉ¹ÉÇhÉ ªÉÉ ÊºÉÊ±ÉEòÉEò EòÉ¤ÉÇ<b÷*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.123 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.124 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGäò{É ºÉiÉ½þÉå EòÉ {É®úÒIÉhÉ (Testing  scraped  surfaces)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• iÉÒxÉ {±Éä]õ |ÉhÉÉ±ÉÒ ºÉä ºGäò{É ºÉiÉ½þ EòÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ (Ê´Éuù´É®úªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ Eäò ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò)  *

ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ EèòºÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úiÉä ½èþ ? (How does on obtain a flat
surface?)

ªÉ½þ Eò½þxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ ÊEò ªÉ½þ ºGäò{b÷ (scapped) ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ªÉ½þ EèòºÉä {ÉiÉÉ
SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò (high points) Eò½þÉÆ ºÉä ±ÉäxÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ´ÉèEòÎ±{ÉEò {±Éä]õÉå ¨Éå iÉÒxÉ {±Éä]õÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ BEò nÚùºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉÉä ´Éä {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä }±Éè]õ ½þÉäxÉä {É®ú ºÉ¦ÉÒ {ÉnùÉå ¨Éå {ÉÚ®úÒ
iÉ®ú½þ ºÉä Ê¨É±ÉåMÉä* (Fig 1)

nùÉäxÉÉå ]ÖõEòc÷Éä EòÉä BEò ºÉÉlÉ ®úJÉå +Éè®ú {±Éä]õÉå EòÉä BEò nÚùºÉ®äú Eäò ÊJÉ±ÉÉ¡ò +ÉMÉä
+Éè®ú {ÉÒUäô PÉÖ̈ ÉÉBÆ* (Fig 4)

|ÉÊGòªÉÉ (Procedure)

¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®úEäò ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú EòÒ ºÉ¦ÉÒ iÉÒxÉ {±Éä]õ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú ́ ÉMÉÇ Eäò Ê±ÉB
ºÉ¨ÉÉxÉ ½éþ* (Fig 2)

xÉÉ<¡ò Bb÷VÉ º]ÅäõªÉ]õ Bb÷VÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä VÉÉÆSÉ Eò®åú*

BEò ±Éä]õ®ú {ÉÆSÉ (letter punch) EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä {±Éä] X,Y +Éè®ú Z õ EòÒ {ÉÆËSÉMÉ
Eò®åú*

{±Éä]õ X +Éè®ú Y Eäò ¡äòºÉ (Face) {É®ú {ÉÌ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÚ EòÒ BEò Eò½ÖþiÉ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ
ªÉÉ EòÉäË]õMÉ SÉgøÉBÆ ÊVÉx½åþ ºGäò{É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ* (Fig 3)

{±Éä]õ X +Éè®ú Y {É®ú =SSÉ vÉ¤¤Éä EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®åú +Éè®ú ºGäòË{ÉMÉ Eò®úEäò ½þ]õÉBÆ*
ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷ ºÉä ¡äòºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* (Fig 5)

burrs EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB vÉÒ®äú BEò iÉä±Éº]õÉäxÉ ±ÉÉMÉÚ Eò®åú +Éè®ú ¤ÉxÉä ½ÖþB ºÉÚiÉÒ
Eò{Écä÷ Eäò ºÉÉlÉ Ê¡ò®ú ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

BEò ½þÒ |ÉÊGòªÉÉ nùÉä½þ®úÉBÆ VÉ¤É iÉEò nùÉäxÉÉå ¡äòºÉ +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉiÉ½þÉå Eäò ºÉÉlÉ
ÊSÉ{ÉEò xÉ VÉÉBÆ*

{±Éä]õ Z Eäò ¡äòºÉ {É®ú {ÉÌ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÚ ®ÆúMÉ EòÒ BEò {ÉiÉ±ÉÒ EòÉäË]õMÉ ±ÉÉMÉÚ Eò®åú ÊVÉºÉä
ºGäò{É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ*

{±Éä]õ Eäò ¡äòºÉ +Éè®ú X Eäò Z ¡äòºÉ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ®úJÉå {±Éä]õÉå EòÉä BEò nÚùºÉ®äú Eäò
ÊJÉ±ÉÉ¡ò +ÉMÉä +Éè®ú {ÉÒUäô PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

{±Éä]õ Z {É®ú =SSÉ vÉ¤¤Éä EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®åú +Éè®ú ºGòäË{ÉMÉ Eò®úEäò ½þ]õÉ nåù*
(Figs 6 and7)

{±Éä]õ X EòÉ ºGäò{É xÉ Eò®åú* <ºÉä ºÉÆnù¦ÉÇ ºÉiÉ½þ Eäò °ü{É ̈ Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

{±Éä]õ X +Éè® Zú nùÉäxÉÉå Eäò ¡äòºÉ +SUäô +ºÉ®ú ºÉiÉ½þÉå Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú iÉ¤É iÉEò
BEò ½þÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä nùÉä½þ®úÉBÆ*
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|ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉä iÉ¤É iÉEò nùÉä½þ®úÉBÆ VÉ¤É iÉEò ÊEò ¡äòºÉ Y +Éè® Zú +SUôÒ +ºÉ®ú
´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉ{ÉEò xÉ VÉÉBÆ*

+¦ÉÒ iÉEò BEò ºÉÉ<Eò±É EòÉ +É{É®äú¶ÉxÉ JÉi¨É ½Öþ+É ½èþ*

vªÉÉxÉ nåù

{±Éä]õ X {±Éä]õ Y +Éè® Zú Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±É VÉÉBMÉÉ ±ÉäÊEòxÉ +Éè®ú nùÉäxÉÉå BEò xÉ½þÓ
½þÉåMÉä* ºÉ¦ÉÒ iÉÒxÉ {±Éä]åõ Eäò´É±É iÉ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ VÉ¤É ºÉ¦ÉÒ iÉÒxÉ {±Éä]õ ½þÉäiÉä ½èþ*

¨ÉÉº]õ®ú {±Éä]õ Eäò Ê¤ÉxÉÉ ºGäò{Éb÷ ºÉiÉ½þ +Éè®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉ ºÉiÉ½þ EòÉ {É®úÒIÉhÉ ÊEòÊVÉB*

VÉÖc÷Ò BEò ½þºiÉÉÆiÉ®úhÉ {É®úÒIÉhÉ ½èþ ½þÉ±ÉÉÆÊEò ½þÉ±É ½þÒ Eäò ´É¹ÉÉç ¨Éå +SUôÒ iÉ®ú½þ
BEò ºGäò{É ºÉiÉ½þÉå EòÉ {ÉÊ®úIÉhÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ¨ÉÉº]õ®ú ºÉiÉ½þÉå Eäò ºÉÉlÉ

{ÉÌ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÚ iÉEòxÉÒEò ±ÉÉä½þÉä EòÒ {±Éä]õÉå +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ½þÉlÉ ºÉä ºGäòË{ÉMÉ ºÉä
ºÉä YÉÉiÉ ±ÉäÊEòxÉ Eò¨É ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ {ÉÊ®úIÉhÉ ¨Éå EòÉ¨É EòÒ ºÉiÉ½þÉå +Éè®ú ¨ÉÉº]õ®ú {±Éä]õ EòÉä +xªÉ ºÉiÉ½þ {É®ú BEò
{ÉiÉ±ÉÒ iÉä±É Eäò °ü{É ̈ Éå ±ÉÉMÉÚ où¶ªÉ ®ÆúMÉ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ºlÉÉxÉÉÆiÉ®úhÉ uùÉ®úÉ ̈ ÉÉº]õ®ú
{±Éä]õ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò ºÉ¨ÉÉäSSÉ +ÆiÉ®ú näùJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊxÉ¨ÉäªÉ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ SÉGò Eò<Ç ¤ÉÉ®ú nùÉä½þ®úÉªÉä iÉÉÊEò ºÉ{ÉÉ]õ, +Sb÷Ò Ê´É{ÉË®úMÉ
ºÉiÉÉ½þ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ

Eèò®úÉäºÉÒxÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¦ÉÒ {±Éä]õÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

ºÉ¡òÉ<Ç Eäò Ê±ÉB SÉÚxÉä ½ÖþB ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

BEò +SUôÒþ Ê¤ÉªÉË®úMÉ (bearing) ºÉ½þiÉ ½þÉÊºÉ±É EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ¤É 5 ºÉä 10
+ÆEò ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉä ½éþ +Éè®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò ºÉiÉ½þÉå {É®ú |ÉÊiÉ cm2

ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä (finishing) ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 8)

<ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB BEò ºÉ¨ÉÚ½þ ¨Éå iÉÒxÉ |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉ¨É Eò®åúMÉä*

|ÉiªÉäEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä ºGäòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB {±Éä]õ nùÒ VÉÉBMÉÒ*

|ÉiªÉäEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ ={É®úÉäHò |ÉÊGòªÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +xªÉ {±Éä]õÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
¨Éå +xªÉ {±Éä]õÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åúMÉÉ +Éè®ú iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉEò uùÉ®úÉ }±Éè]õ
ºÉiÉ½þ =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÒ*

BEò }±Éä]õ ºGäò{É®ú EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉÉ (Sharpening a  flat scraper)
=nÂùùnäù¶ªÉ : ªÉ½þ +É{ÉEòÉä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ
• OÉÉ<Ëb÷MÉ +Éè®ú ½þÉäÊxÉMÉ ºÉä BEò }±Éä]õ ºGäò{É®ú EòÉä vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ *

}±Éä]õ ºGäò{ÉºÉÇ EòÉä +iªÉÉvÉÖÊxÉEò OÉÉ<Ëb÷MÉ +Éè®ú ½þÉäËxÉMÉ Eäò EòË]õMÉ Eò®ú nùÉäxÉÉå ¡äòºÉ
EòÉ iÉäVÉ vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ

OÉÉ<ÆËb÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +ÊiÉ iÉÉ{É ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò {Éèb÷º]õ±É/
¤ÉåSÉ OÉÉ<Æb÷®ú Eäò Ê±ÉB ¶ÉÒiÉ±É EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

OÉÉ<ÇÊb÷MÉ ´½þÒ±É ¨É½þÒxÉ OÉäxÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úÉä* (Fig 1)

¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ OÉäb÷ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉä {ÉÒºÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÊ½þªÉÉ
(wheel) ºÉ´ÉÉækÉ¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ ®äúº]õ +Éè®ú OÉÉ<ÆËb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú EòÉä SÉäEò Eò®åú +Éè®ú
ªÉÊnù +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä iÉÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú *

EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä BäVÉ EòÉä ½þÉä±b÷õ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ]Úõ±É ®äúº]õ {É®ú IÉäÊiÉVÉ +Éè®ú {±Éä]õ EòÉä
ºGäòË{ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Fig 2)

+iªÉÊvÉEò +´ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÉ{É ̈ Éå JÉÖ®úSÉxÉÒ EòÉä ±Éä VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* (Fig 3)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.124 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ªÉÊnù ºGäò{É®ú EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ½èþ iÉÉä ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ªÉÉ ½þÒ®äú Eäò {ÉÊ½þªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 4)

±ÉÖÊ¥ÉEåò]õ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eäò®úÉäºÉÒxÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þ±Eäò JÉÊxÉVÉ iÉä±É Ê¨É±ÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

Fig 5 ¨Éå ÊnùJÉÉB MÉB Eäò ºÉÉlÉ {É½þ±Éä ¡äòºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉ+Éå*

Ê¡ò]õ BEò ®úÉìËEòMÉ (movement) Eäò ºÉÉlÉ iÉä±É {ÉilÉ®ú {É®ú ºÉÒvÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå
JÉÖ®úSÉxÉÒ ®úJÉEò®ú EòË]õMÉ EòÉ +ÆiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Figs 6 +Éè®ú 7)

EòË]õMÉ EòÉähÉ CªÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ? ÊxÉ¨xÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB

- ÊEòºÉÒ xÉ ÊEòºÉÒ ºGäòË{ÉMÉ - 60°

- +ÆÊiÉ¨É ºGäòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB - 90°

½þÉäËxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò ºxÉä½þEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.124 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

OÉÉ<ÆËb÷MÉ BäVÉ (sharpent) EòÉä ºÉ¨¨ÉÉÊxÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ½þÉäËxÉMÉ
OÉÉ<Ëb÷MÉ ÊSÉx½þ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉiÉÉ ½èþ +Éä®ú EòiÉÇxÉ ÊEòxÉÉ®äú |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]äõ¨{É±Éä]õ +Éè®ú MÉäVÉ (Template and gauges)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ¨{É±Éä]õ EòÒ ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú ¡òÉªÉnäù Eäò ºÉÉlÉ {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• MÉäVÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ +Éè®ú |ÉEòÉ®ú EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ*

]äõ¨{É±Éä]ÂõºÉ (Templates): +ÉEÞòÊiÉ ªÉÉ ¡òÉ¨ÉÇ ]äõ¨{É±Éä]õ +xÉÖ°ü{É º]õÒ±É ¶ÉÒ]õ
ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò |ÉÉä¡òÉ<±É +Éè®ú ºÉiªÉiÉÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eäò Ê±ÉB
]äõ¨{É±Éä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉä |ÉÉä¡òÉ<±É MÉäVÉ ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

]äõ¨{É±Éä]ÂõºÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Benefits of templates)

1 ´É½þÒ +ÉªÉÉ¨É EòÉä nùÉä½þ®úÉBÆ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä +Éè®ú ̈ ÉÉ{ÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB +Éè®ú
VÉ½þÉÆ Eò<Ç ºÉ¨ÉÉxÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä +É´É’’¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ́ É½þÉÄ ]äõ¨{É±Éä]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 bÅ÷É<ÆMÉ {É®ú nùÒ MÉ<Ç ¨É]äõÊ®úªÉ±É +Éè®ú ¡òÉ¨ÉÇ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ EòÒ +xÉÉ´É¶ªÉEò
¤É¤ÉÉÇnùÒ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB +Éè®ú +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉMÉ¦ÉMÉ +ºÉÆ¦É´É
½þÉäiÉÉ ½èþ {ÉÚ®úÉ ±Éä+É=]õ +ÉÌlÉEò °ü{É ºÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

3 |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB BEò MÉÉ<b÷ Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ ½éþ*

4 ¨ÉÉäc÷ EòÉähÉ +Éè®ú ºÉ¨ÉÉäSSÉÉå EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®xÉä EòÉ BEò ºÉ®ú±É ̈ ÉÉvªÉ¨É Eäò °ü{É
¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ*

]äõ¨{É±Éä]õ {É®ú nùÒ MÉ<Ç VÉÉxÉEòÉ®úÒ (Information given on templates)

]äõ¨{É±Éä]ÂõºÉ {É®ú Ê±ÉJÉä MÉB ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ :

1 VÉÉì¤É ªÉÉ EòÉx]ÅäõC]õ xÉ¨¤É®ú

2 {±Éä]õ EòÒ ºÉÉ<VÉ +Éè®ú ¨ÉÉä]õÉ<Ç

3 ¨ÉÉjÉÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

4 ´ÉäËb÷MÉ ªÉÉ iÉ½þ ÊxÉnæù¶É

5 Êb÷Ë±ÉMÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

6 EòË]õMÉ ÊxÉnæù¶É

7 +ºÉå̈ ¤É±ÉÒ ºÉÆnù¦ÉÇ ÊSÉx½þ

Fig 1 ºÉä 6 iÉEò ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò VÉÉÆSÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É Eäò °ü{É ¨Éå ]äõ¨{É±Éä]õ
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
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¶ÉÒ]õ¨Éä]õ±É Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ ºlÉÉ{ÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB ]äõ¨{É±Éä]ÂõºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
(Templates for setting out sheet metal fabrications):
+vÉḈ ªÉ´ÉºlÉÉ Eäò EòÉ®úhÉÉå ºÉä ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä EòÉ]õxÉä +Éè®ú ¤ÉxÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä ¶ÉÒ]õ
vÉÉiÉÖ EòÉä ÊSÉË½þiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò<Ç {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉxÉä {Éc÷iÉä ½èþ (Fig 7,8) ̈ Éå vÉÖBÆ
(smoke cawl) EòÉ ÊxÉ¶ÉÉxÉ ÊnùJÉÉxÉÉ ªÉ½þÉÄ BEò ]äõ¨{É±Éä]õ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
¦ÉÉMÉ A,B +Éè®ú C Eäò Ê±ÉB ºÉÆªÉÖHò ®äúJÉÉ+Éå ̈ ÉÉÍEòMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò +Éè®ú =xÉEäò
Ê´ÉEòÊºÉiÉ ºÉÉ<VÉ =ÊSÉiÉ bä÷]õ¨É ±ÉÉ<xÉÉå Eäò }±Éä]õ ¨Éå ÊSÉÎx½þiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

Fig 9  BEò ´ÉMÉÇ ºÉä MÉÉä±É ]ÅõÉÆºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú ÊnùJÉÉªÉÉ ½èþ ¶ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ (]ÅõÉÆºÉ) ¤ÉxÉÉxÉä
EòÉ BEò +É<ºÉÉä̈ ÉäÊ]ÅõEò où¶ªÉ VÉÉä MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú xÉÉEòÒ EòÉä {ÉÉ®ú +xÉÖ¦ÉÉMÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú
IÉäjÉ Eäò ́ ÉMÉÇ BC´ÉÉªÉ®ú ̈ Éå VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ =nùÉ½þ®úhÉ
¨Éå BC´ÉÉªÉ®ú xÉÉÊ±ÉEòÉ Eäò BEò iÉ®ú¡ò EòÒ MÉÉä±É xÉ±ÉÒ +Éè®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ b÷ÉªÉÉ
½äþ +Éè®ú nùÉä xÉÊ±ÉEòÉ+Éå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ 459mm ¶ÉÒ]õ ¨ÉÉä]õÉ<Ç 1.2mm
EòÒ ½èþ*

Fig 10 BEò ºEäò±É {É®ú Ê´ÉEòÉºÉ {Éä]õxÉÇ ÊnùJÉÉªÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ {É®ú {ÉÚhÉÇ +ÉEòÉ®ú ({ÉÚhÉÇ
ºÉÉ<VÉ) +ÉªÉÉ¨É ËSÉÊ½þiÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò bÅ÷É<ÆMÉ EòÉä bÅ÷É<ÆMÉ +ÉìÊ¡òºÉ
uùÉ®úÉ pur-poses EòÉä ¨ÉÉÍEòMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É{ÉÚÌiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ºÉÒ¨É Eäò
Ê±ÉB B±ÉÉ=ÆºÉ +Éè®ú VÉÉäc÷Éä EòÒ ±Éä+É=]õ ¨Éå Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (Screw pitch gauge)
=qäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉÉVÉ Eäò =qäù¶ªÉ EòÉä ¤ÉiÉÉ {ÉÉªÉåMÉä
• ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉÉVÉ Eäò ¡òÒSÉ®úÉå EòÉä ¤ÉiÉÉ {ÉÉªÉåMÉä *

|ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose)

mÉäb÷ Eäò Ê{ÉSÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºGÚò  Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉä EòÉ¨É ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ

mÉäb÷Éå Eäò |ÉÉä¡òÉ<±ÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ <ºÉä EòÉ¨É ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨ÉÉÇhÉÉi¨ÉÉEò ¡òÒSÉ®ú(Constructional features)

BEò ºÉä]õ Eäò °ü{É ̈ Éå BºÉÆ¤É±É ÊEòªÉä MÉªÉä Eò<Ç ¤±Éäb÷Éå Eäò ºÉÉlÉ Ê{ÉSÉ MÉäVÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉä
½éþ |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ BEò JÉÉºÉ º]èõxb÷bÇ÷ mÉäb÷ Ê{ÉSÉ Eäò Ê±ÉB ½éþ ¤±Éäb÷ {ÉiÉ±ÉÒ Ïº|ÉMÉ º]õÒ±É
¶ÉÒ]õ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ +Éè®ú Eòcä÷ (Hard) ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ

EÖòUô ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ ºÉä]õÉå ¨Éå Ê¥ÉÊ]õ¶É º]åõxb÷bÇ mÉäb÷ ¨Éå (BSW, BSF <iªÉÉÊnù)
SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±Éäb÷ BEò UôÉä®ú {É®ú ½þÉäiÉä ½éþ +Éè®ú ¨ÉäÊ]ÅõEò ºÉÉ<VÉ Eäò ½þÉäiÉä
½éþ

|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ ¨Éå mÉäb÷ EòÉ |ÉÉä¡òÉ<±É 25 Ê¨É¨ÉÒ. ºÉä 30 Ê¨É¨ÉÒ. Eò]õÉ ½èþ ¤±Éäb÷ EòÉ
Ê{ÉSÉ |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ ¨Éå +ÆÊEòiÉ ½èþ EäòºÉ {É®ú Ê{ÉSÉÉå Eäò º]äõxb÷bÇ÷ +É®ú ®åúVÉ +ÆÊEòiÉ
½èþ

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉä EòÉ¨É ¨Éå ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ½þÒ SÉåËEòMÉ {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±Éäb÷ EòÒ
{ÉÚ®úÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç mÉäb÷ {É®ú ±ÉMÉÉxÉä SÉÉÊ½þB (Fig 1)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ B´ÉÆ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ MÉäVÉ (Simple and standard workshop gauges)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ®äúÊb÷ªÉºÉ ´É Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ CªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
• ¡Ò±É®ú MÉäVÉ Eäò +ÉEòÉ®ú ´É ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éåå
• ÊbÅ÷±É MÉäVÉ ´É ÊbÅ÷±É OÉÉ<ÆÊb÷MÉ MÉäVÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• ºÉå]õ®ú MÉäVÉ Eäò (EòÉªÉÇÊ´ÉÊvÉ) Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå
• BEò¨Éä mÉäËb÷MÉ ={ÉEò®úhÉÉÂ, OÉÉ<ÇÊb÷MÉ MÉäVÉ +Éè®ú ]Úõ±É ºÉäË]õMÉ MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉ<ªÉä
• ´ÉÉªÉ®ú MÉäVÉ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ´É ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå*

°GÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ º]õÒEòiÉÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ¤±Éäb÷
EòÉ {ÉÚ®úÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò >ð{É®ú ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB * (Fig 2)

®äúÊb÷ªÉºÉ B´ÉÆ Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ (Radius and fillet gauges): Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ
(VÉÉì¤É) Eòä ÊEòxÉÉ®úÉä +lÉ´ÉÉ 2 º]äõ{É Eäò VÉÆC¶ÉxÉ {É®ú Curve (Eò´ÉÇ) ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ÊVÉx½äþ |ÉÉªÉ: ®äúÊb÷ªÉºÉ +lÉ´ÉÉ Ê¡ò±Éä]õ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ®äúÊb÷ªÉºÉ
EòÉ +ÉEòÉ®ú B´ÉÆ ®äúÊb÷ªÉºÉ bÅ÷ìÉ<ÆMÉ {É®ú ÊnùªÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ * BäºÉä MÉäVÉ ÊVÉxÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ

b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú  (¤ªÉÉºÉ) Eäò ÊEòxÉÉ®úÉä {É®ú ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ =ºÉä Ê¡ò±Éä]õ Eò½þiÉä ½èþ B´ÉÆ Ê¡ò±Éä]õ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊVÉºÉ MÉäVÉ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ =ºÉä Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ Eò½þiÉä ½èþ *

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<x½åþ ½þÉbæ÷xb÷ ¶ÉÒ] õ¨Éä]õ±É EòÉ {ÉÊ®¶úÉÖuù ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * <xÉEòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ (VÉÉì¤É) {É®ú ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä
iÉÖ±ÉxÉÉ (Compare) Eò®úEäò SÉäEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{É½þ±ÉÒ +ÉEòÞÊiÉ (Fig 1) ̈ Éå VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÉ¼ªÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ ºÉä SÉäEò
Eò®úxÉä Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ÊnùJÉÉªÉ MÉªÉÉ ½èþ* nÚùºÉ®úÒ +ÉEòÞÊiÉ (Fig 2) ̈ Éå +ÉÆiÉÊ®úEò÷
Component (VÉÉì¤É) ̈ Éå ¤ÉxÉä ½ÖþªÉä Fillet EòÉä Fillet MÉäVÉ ºÉä SÉäEò Eò®úiÉä ½ÖþªÉä
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ +xªÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ :

– ÊEòºÉÒ (VÉÉì¤É) Eäò ÊEòxÉÉ®äú Eäò ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä VÉÉä ÊEò ÊEòºÉÒ +ÉEòÞÊiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
File ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ  ÊjÉVªÉÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ * (Fig 3)

– Ê¨ÉË±ÉMÉ Eò]õ®ú uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä MÉªÉä ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉÉ * (Fig 4)

®äúÊb÷ªÉºÉ B´ÉÆ Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ Eò<Ç ¤±Éäb÷ Eäò ºÉä]õ ̈ Éä ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½è  ÊVÉx½äþ ={ÉªÉÉäMÉ
xÉ ½þÉäxÉä {É®ú ½þÉä±b÷®ú ¨Éä ¡òÉä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *  (Fig 5)

EÖòUô ºÉä]õ ¨Éå |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ ¨Éä ®äúÊb÷ªÉºÉ B´ÉÆÆ Ê¡ò±Éä] nùÉäxÉÉä EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä EòÉ
|ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþþ *  (Fig 6)

B´ÉÆ EÖòUô ºÉä]õ ¨Éå ®äúÊb÷ªÉºÉ B´ÉÆ Ê¡ò±Éä]õ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +±ÉMÉ - +±ÉMÉ
ºÉä]õ Eäò ¤±Éäb÷ EòÉ |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþþ * (Fig 7)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ EòÉä ½þÉä±b÷®ú ºÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ B´ÉÆ <ºÉEòÉ
ºÉÉ<VÉ ¤±Éäb÷ {É®ú =iEòÒhÉÇ (+ÆÊEòiÉ) ½þÉäiÉÉ ½èþþ * (Fig 8)

Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ B´ÉÆ Ê¡ò±Éä]õ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉä]õ ̈ Éä ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ :

1 ºÉä 7 mm Eäò Ê±ÉªÉä 0.5 mm Eäò º]äõ{É ¨Éå *

7.5 ºÉä 15 mm Eäò Ê±ÉªÉä 0.5 mm Eäò º]äõ{É ¨Éå *

15.5 ºÉä 25 mm Eäò Ê±ÉªÉä 0.5 mm Eäò º]äõ{É ¨Éå *

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ MÉäVÉ ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½è *  <ºÉ¨Éå |ÉÉªÉ: |ÉiªÉäEò MÉäVÉ ̈ Éä +ÉÆiÉÊ®úEò
´É ¤ÉÉ¼ªÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ  ½þÉäiÉä ½èþ* B´ÉÆ ªÉ½þ 1 ºÉä 100mm ¨Éä 1mm Eäò º]äõ{É ¨Éä
¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉå * (Fig 9)

®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò {É½þ±Éä ªÉ½þ SÉäEò Eò®ú ±Éå ÊEò ªÉ½þ ºÉÉ¡ò ½þÉä B´ÉÆ
]Úõ]õÉ ½Öþ+É xÉ ½þÉä* VÉÉ¤É ºÉä Burr EòÉä ½þ]õÉ ±Éå*

EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä ¤É®ú EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉä

MÉäVÉ EòÒ =ºÉ {ÉkÉÒ ( Leaf ) EòÉä SÉÖxÉä ÊVÉºÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉÉ ½þÉä*

Fig 10 ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò Ê¡ò±Éä]õ EòÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ B´ÉÆ ¤ÉÉ¼ªÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ  MÉäVÉ
ºÉä Eò¨É ½éþ * ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÒ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä UôÉä]äõ MÉäVÉ ºÉä VÉÉÄSÉ Eò®åú*

ÊjÉVÉªÉÉ EòÉ +ÉªÉÉ¨É ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB UôÉä]äõ MÉäVÉ EòÉ <ºiÉ¨ÉÉ±É EòÒÊVÉB

ªÉÊnù +É{É ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÒ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É SÉäEò Eò®úxÉÉ SÉÉ½þiÉä ½èþ iÉÉä ¤Écä÷ MÉäVÉ ºÉä VÉÉÄSÉ
Eò®åú *

Figure 11 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò VÉÉì¤É EòÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ Eäò ®äúÊb÷ªÉºÉ Eäò
¤É®úÉ¤É®ú ½èþ *

+MÉ®ú +É{É ÊjÉhªÉÉ +ÉªÉÉ¨É EòÉ {ÉiÉÉ Eò®úxÉÉ ½èþ, iÉ¤É ¤Éc÷É MÉäVÉ ºÉä EòÉäÊ¶É¶É
EòÒÊVÉB.

Fig 12 ¨Éå nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò EòÉªÉÇJÉhb÷ ÊEò VÉÉÆSÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ MÉäVÉ
EòÒ iÉ®ú½þ ÊjÉ¹ªÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB

¡Ò±É®ú MÉäVÉ B´ÉÆ <ºÉEäò |ÉªÉÉäMÉ (Feeler gauge and uses)

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉªÉä : ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ ¨Éä Eò<Ç ½þÉbæ÷xb÷ B´ÉÆ ]äõ¨{ÉbÇ÷ (Hardened and
tempered) º]õÒ±É Eäò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ¤±Éäb÷ ½þÉäiÉä ½éþ VÉÉä ÊEò º]õÒ±É
EäòºÉ ¨Éå ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 13)

|ÉiªÉäEò {ÉÊkÉªÉÉå (Leaf) ¨Éå =xÉEòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 13)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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B.I.S. Set: ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ Eäò 4 ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½èþ*
VÉÉä ÊEò ¤±Éäb÷ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú B´ÉÆ =ºÉEòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ® +±ÉMÉ ½þÉäiÉä
½èþ* (xªÉÚxÉiÉ¨É .03mm ºÉä 1mm iÉEò .01mm Eäò º]äõ{É ¨Éä ½þÉäiÉÉ ½èþ *)
+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ¤±Éäb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç 100mm ½þÉäiÉÒ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ

Set No.4 ¨Éå¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ® 13 ¤±Éäb÷ +±ÉMÉ - +±ÉMÉ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç
Eäò ½þÉäiÉä ½èþ * VÉÉä ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ *

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.

¡òÒ±É®ú MÉäVÉ Eäò ºÉÉ<VÉ EòÉä vªÉÉxÉ{ÉÚ́ ÉÇEò SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉºÉä xªÉÚxÉiÉ¨É {ÉÊkÉªÉÉå
(Leaves) Eäò ºÉä]õ ̈ Éå +ÊvÉEòiÉ¨É {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (Dimension)  EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉä
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

ÊVÉºÉ (Dimension) +ÉªÉÉ¨É EòÉä ]äõº]õ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ =ºÉEòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ={ÉªÉÉäMÉ
EòÒ MÉ<Ç {ÉÊkÉªÉÉå Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ * ªÉÊnù {ÉÊkÉªÉÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ½þ±EòÉ
ËJÉSÉÉ´É EòÉ +xÉÖ¦É´É ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
+SUäô +xÉÖ¦É´É EòÒ +É´ÉªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

¡Ò±É®ú MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ :

– matting part ¨ÉvªÉ EòÒ nÚù®úÒ EòÒ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ

– º{ÉÉ®úEò {±ÉMÉ MÉä{É EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉÉ B´ÉÆ VÉÉÆSÉxÉÉ*

– VÉÉì¤É EòÉä ¨ÉÊ¶ÉËxÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê¡òCºÉSÉ®ú B´ÉÆ Eò]õ®ú ]Úõ±É Eäò ¤ÉÒSÉ
ÊxÉEòÉºÉÒ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ

– Ê¤ÉªÉË®úMÉ ÎC±ÉªÉ®åúºÉ (Clearence) EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ B´ÉÆ ̈ ÉÉ{ÉxÉÉ * +xªÉ
Eò<Ç =tä¶ªÉÉå ̈ Éä VÉ½þÉÄ BEò ÊxÉÎSÉiÉ C±ÉÒªÉ®åúºÉ ®úJÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  (Fig 14)

ÊbÅ÷±É MÉäVÉ (Drill gauge) -ÊbÅ÷±É MÉäVÉ BEò +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú +lÉ´ÉÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú
vÉÉiÉÖ EòÉ ]ÖõEòc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå Eò<Ç +±ÉMÉ - +±ÉMÉ ¤ªÉÉºÉ Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò
ÊUôp (Hole ) ù ½þÉäiÉä ½èþ* ½þÉä±É (ÊUôpù) EòÉ +ÉEòÉ®ú (¤ªÉÉºÉ) |ÉiªÉäEò ½þÉä±É Eäò
{ÉÉºÉ =iEòÒhÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ*  (Fig 15)

xÉÆ¤É®ú ÊbÅ÷±É B´ÉÆ +IÉ®ú ÊbÅ÷±É ºÉÒ®úÒVÉ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉ ¤ªÉÉºÉ ºÉÆ¤ÉÊvÉiÉ ÊbÅ÷±É MÉäVÉ
ºÉä ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊbÅ÷±É {´ÉÉ<Æ]õ OÉÉ<ÆÊbÆ÷MÉ MÉäVÉ (Drill point grinding gauge) : ÊbÅ÷±É
{´ÉÉ<Æ]õ OÉÉ<ÆËb÷MÉ MÉäVÉ ¨Éå 118° EòÉ EòÉähÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * 118°  EòÉähÉ / ºÉÉ<b÷
{É®ú 5 Eäò +ÉÉÆEòxÉ (cutting edge) EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç xÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉä
½èþ * <ÆSÉ {ÉrùÊiÉ ¨Éä ªÉ½þ ]Úõ±É 1/32 <ÆSÉ Eäò +ÉÉÆEòxÉ ¨Éä +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *
(Fig 16)

<ºÉ¨Éå º]õÒ±É °ü±É {É®ú BEò º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ½äþb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉ ½äþb÷ EòÉä (Knurled
Nut) EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä °ü±É {É®ú {ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ +lÉ´ÉÉ C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ *

<ºÉ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê]õẤ Éº]õ ÊbÅ÷±É EòÉä ½þÉlÉ uùÉ®úÉ Ê®ú¶ÉÉ{ÉÇËxÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù
=ºÉEäò (cutting edge) 118° Eäò EòÉähÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ *

ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ (Centre gauge): ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ ½þÉbæ÷xb÷ B´ÉÆ ]äõ¨{ÉbÇ÷ Ïº|ÉMÉ º]õÒ±É
EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ÊVÉºÉEòÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ËºÉMÉ±É {´ÉÉ<Æ]õ mÉäb÷ EòË]õMÉ ]õÚ±É
EòÉä OÉÉ<Æb÷ +lÉ´ÉÉ ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉ MÉäVÉ ¨Éä mÉäb÷ {É®ú
<ÆSÉ SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +ÉÆEòxÉ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ * EÖòUô MÉäVÉ ̈ Éå BEò ]äõ¤É±É ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ
½èþ ÊVÉºÉ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò mÉäb÷ EòÉ b÷¤É±É bä÷{lÉ ÊnùªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * B´ÉÆ <ºÉEòÉ
={ÉªÉÉäMÉ OÉÉ=hb÷ ±ÉäªÉ ºÉå]õ®ú Eäò included EòÉähÉ 60° EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä ¨Éä ¦ÉÒ
½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 17)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉiÉÆÊ®úEò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ºÉå]õ®ú MÉäVÉ B´ÉÆ º]õÒ±É °ü±É EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  (Fig 18)

VÉ¤É ]äõ{ÉbÇ÷ mÉäb÷ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ nùÉä ºÉå]õ®ú MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É ºC´ÉÉªÉ®ú
EòÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò BÎCºÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  (Fig 19)

BC¨Éä mÉäb÷ú MÉäVÉ (Acme thread gauge) : mÉäb EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä OÉÉ<hb÷
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ <ºÉ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ * B´ÉÆ ]Úõ±É ºC´ÉÉªÉ®ú EòÉä ´ÉEÇò Eäò
ºÉÉlÉ ºÉä]õ Eò®úxÉä ¨Éå ¦ÉÒ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 20)

MÉäVÉ Eäò ÊEòxÉÉ®úÉä {É®ú VÉÉä xÉÉìSÉ ½þÉäiÉä ½èþ =xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ BC¨Éä mÉäb÷ Eäò (ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ
mÉäb÷ {É®ú <ÆSÉ) ]Úõ±É {´ÉÉÆ<]õ Eäò ºÉ½þÒ  SÉÉèc÷É<Ç EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ
½þÉbæ÷xb÷ Ïº|ÉMÉ º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉÒ |ÉEòÉ®ú ¨ÉÒÊ]ÅõEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éä ¦ÉÒ
ªÉ½þ MÉäVÉ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

º]èõhb÷bÇ÷ ´ÉÉªÉ®ú MÉäVÉ (Standard Wire Gauge) (SWG): <ºÉEòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòºÉÒ ´ÉÉªÉ®ú Eäò ºÉÉ<VÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä ¨Éä ½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ÊEòºÉÒ ¶ÉÒ]õ EòÒ
¨ÉÉä]õÉ<Ç xÉÉ{ÉxÉä ¨Éä ¦ÉÒ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig  21)

¨ÉÉxÉEòÒEòÞiÉ ́ ÉÉªÉ®ú MÉäVÉ BEò ́ ÉÞkÉÒªÉ vÉÉiÉÖ EòÒ Êb÷ºEò ½þÉäiÉÒ ½èþ * ÊVÉºÉEòÒ {ÉÊ®úÊvÉ
{É®ú PÉ]õiÉä - ¤ÉgøiÉä Gò¨É ¨Éå ½þÉä±É B´ÉÆ º±ÉÉì]õ ½þÉäiÉä ½èþ * |ÉiªÉäEò º±ÉÉì]õ Eäò ºÉÉ<VÉ
ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ BEò MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊEò ½þÉä±É Eäò {ÉÉºÉ Ê±ÉJÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

MÉäVÉ xÉÆ¤É®ú BEò MÉÉä±É ´ÉÉªÉ®ú Eäò ¤ªÉÉºÉ EòÉä |ÉnùÌÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ

VÉèºÉä-VÉèºÉä MÉäVÉ xÉ¨¤É® ¤ÉgøiÉÉ ½èþ, 0 ºÉä 36 ¤ªÉÉºÉ EòÉ +ÉEòÉ®ú PÉ]õiÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¶ÉÒ]õ ̈ Éä]õ±É EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç B´ÉÆ ́ ÉÉªÉ®ú EòÉ ¤ªÉÉºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉäVÉ xÉ¨¤É® EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ
Eò®úiÉä ½èþ * ]äõ¤É±É 1 ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉäVÉ xÉ¨¤É® Eäò ºÉ¨ÉiÉÖ±ªÉ ´ÉÉªÉ®ú EòÉ ¤ªÉÉºÉ B´ÉÆ
¶ÉÒ]õ ¨Éä]õ±É EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç nù¶É¨É±É´É |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå n¶ÉÉÇ<Ç MÉªÉÒ ½èþ *

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É  1

 IS 5049-1969 Eäò ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò ¨ÉÉxÉEò ´ÉÉ<®úõ MÉäVÉ +Éè®ú =ºÉEòÉ ¤É®úÉ¤É®ú ¨ÉÚ±ªÉ mm ¨Éå

SWG Eäò ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò ´ÉÉªÉ®ú ºÉÆJªÉÉ IS:280-1962 mm Eäò
¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò ´ÉÉªÉ®ú ´ªÉÉºÉ

0 8.00
2 7.10
3 6.30
4 6.00
5 5.60
6 5.00
7 4.50
8 4.00
9 3.55
10 3.15
11 2.80
12 2.50
13 2.24
14 2.00
15 1.80

16 1.60

17 1.40

18 1.25

- 1.12

 SWG Eäò ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò iÉÉ®ú ºÉÆJªÉÉ IS:280-1962mm ̈ Éå
¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò ´ÉÉªÉ®ú ´ªÉÉºÉ

19 1.00

20 0.90

21 0.80

22 0.710

23 0.630

24 0.560

25 0.500

26 0.450

27 0.400

29 0.355

30 0.315

32 0.280

33 0.250

34 0.224

36 0.200

37 0.180

38 0.160

39 0.140

40 0.125

MÉäVÉºÉ +Éè®ú MÉäVÉºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Gauges  and  types  of  gauges)
=qäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäMÉä
• ]äõ¨{É±Éä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú ±ÉÉ¦ÉÉå EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®åú
• MÉäVÉºÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉBÄ +Éè®ú =xÉEäò |ÉEòÉ®úÉå EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®äú

MÉäVÉ (Gauge)

MÉäVÉ +ÊvÉEòiÉ¨É +Éè®ú xªÉÚxÉiÉ¨É º´ÉÒEòÉªÉÇ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ̈ Éå =i{ÉÉnù +ÉªÉÉ¨É EòÒ
VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊxÉÊ®úIÉhÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ * ªÉ½þ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ºÉ]õÒEò
+ÉªÉÉ¨ÉÉå Eäò Ê¤ÉxÉÉ, ¤Ébä÷ {Éè̈ ÉÉxÉä {É®ú =i{ÉÉnùÉå EòÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ * ´É½þ +ÉèVÉÉ®ú º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ ½èþ +Éè®ú >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ÊEòªÉÉ ½Öþ+É
½èþ *

MÉäVÉ EòÉ ±ÉÉ¦É ù (Advantages of gauging)

=i{ÉÉnù EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä VÉÉÆSÉxÉÉ ÊxÉÌ´É¹]õ ºÉÒ¨ÉÉ+Éå Eäò ¦ÉÒiÉ®ú ½èþ *

+Éì{É®äú]õ®ú Eäò EòÉè¶É±É {É®ú Eò¨É ÊxÉ¦ÉÇ®úiÉÉ +Éè®ú +É{É®äú]õ®ú ÊxÉhÉÇªÉ ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ
½þÉäiÉä ½èþ *

MÉäVÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ÊEò¡òÉªÉiÉÒ ½èþ *

MÉäËVÉMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ (Instrument used
for gauging)

1 ºxÉä{É +Éè®ú Ë®úMÉ MÉäVÉ

2 ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ MÉäVÉ

3 {±ÉMÉ MÉäVÉ

4 ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ

5 ]äõ¨{É±Éä]õ +Éè®ú ¡òÉ¨ÉÇ MÉäVÉ

6 ]äõ{É®ú MÉäVÉ

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú {±ÉMÉ MÉäVÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of cylindrical plug
gauges)

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®äú ´ÉÉ±Éä {±ÉMÉ MÉäVÉ (Double-ended plug gauge) (Fig
1 and 2)

|ÉÉäOÉäÊºÉ´É {±ÉMÉ MÉäVÉ (Progressive plug gauge) (Fig 3)

{±ÉäxÉ ÊºÉÊ±ÉhbÅ÷ÒEò±É {±ÉMÉ MÉäVÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÒvÉä ÊUpùÉå Eäò ¦ÉÒiÉ®úÒ ´ªÉÉºÉ EòÉä
VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ‘Go’ ÊºÉ®úÉä ÊUôpù EòÒ ÊxÉSÉ±ÉÒ ºÉÒ¨ÉÉ iÉlÉÉ ‘No-
Go’ MÉäVÉ ºÉä >ð{É®úÒ ºÉÒ¨ÉÉ VÉÉÆSÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* {±ÉMÉÉå EòÉä +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ ́ É ±ÉäÊ{ÉiÉ
ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

{±ÉäxÉ Ë®úMÉ MÉäVÉå (Plain ring gauges) (Fig 4)

EòÉªÉÇJÉhb÷Éå Eäò ¤ÉÉÁ ´ªÉÉºÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ =xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ‘Go’ B´ÉÆ ‘No- Go’ ºÉÉ<VÉÉå EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ MÉäVÉ
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* `No-Go’ MÉäVÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ xÉÍ±ÉMÉ EòÒ MÉ<Ç
ºÉiÉ½þ {É®ú BEò Uô±±ÉänùÉ®ú JÉÉÆSÉä uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

]äõ{É®ú {±ÉMÉ MÉäVÉå (Taper plug gauges) (Fig 5)

<x½åþ ¨ÉÉxÉEò +lÉ´ÉÉ Ê´É¶Éä¹É ]äõ{É®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ÊUôpù EòÒ ºÉÉ<VÉ
iÉlÉÉ ]äõ{É®ú EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eäò Ê±ÉB <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò MÉäVÉ ÊUôpù ¨Éå ºÉ®úEòxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ ºÉ½þÒ |ÉEòÉ® ºÉä
Ê¡ò]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* {±ÉMÉ MÉäVÉ B´ÉÆ ÊUôpù Eäò ¨ÉvªÉ gøÒ±ÉÉ{ÉxÉ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ MÉ±ÉiÉ
]äõ{É®ú ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ*ú

]äõ{É®ú Ë®úMÉ MÉäVÉ (Taper ring gauges) (Fig 6)

ÊEòºÉÒ ]äõ{É®ú Eäò ¤ÉÉÁ ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ =ºÉEòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ nùÉäxÉÉå EòÒ VÉÉÆSÉ ½äþiÉÖ <ºÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ë®úMÉ MÉäVÉ ¨Éå BEò ®äúJÉÉ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ +lÉ´ÉÉ UôÉä]äõ ÊºÉ®äú {É®ú BEò {Énù +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ‘Go’ B´ÉÆ
‘No-Go’ Ê´É¨ÉÉBÆ <ºÉ {É®ú +ÆÊEòiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉxiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÒ VÉÉÆSÉ SÉÚc÷Ò {±ÉMÉ MÉäVÉ uùÉ®úÉ ‘Go’ B´ÉÆ `No-Go’
iÉ®úÒEäò ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú {±ÉMÉ MÉäVÉ EòÒ ½þÒ
¦ÉÉÆÊiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

SÉÚc÷Ò Ë®úMÉ MÉäVÉå (Thread ring gauges) (Fig 9)

SÉÚc÷Ò {±ÉMÉ MÉäVÉå (Thread plug gauges) (Figs 7 and 8)

ªÉä MÉäVÉå ¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ VÉÉÆSÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
<xÉ¨Éå ¤ÉÒSÉ ¨Éå BEò SÉÚc÷ÒnùÉ®ú ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É ºÉÉlÉ ½þÒ iÉÒxÉ ÊjÉVªÉÒªÉ JÉÉÆSÉä
½þÉäiÉä ½èþ ´Éä UôÉä]äõ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ½äþiÉÖ BEò ºÉä]õ ºGÚò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºxÉä{É MÉäVÉå (Snap gauges) (Figs 10, 11, 12 and 13)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Fig 11
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ºxÉä{É MÉäVÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºÉÒ¨ÉÉ+Éå iÉEò {ÉÉ]Çõ EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ VÉÉÆSÉ MÉäVÉ
Eäò ¨ÉÖJªÉ {ÉÖVÉÉç EòÒ ºÉÉ<ÇVÉ EòÉ Ê¨É±ÉÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB EòÉªÉÇ Eäò ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå
EòÒ iÉÒμÉiÉÉ ºÉä VÉÉÆSÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

ºxÉä{É MÉäVÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: C-+ÉEòÉ®ú ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ VÉÉÆSÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ]Çõ EòÒ
+ÊvÉEòiÉ¨É ´É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ+Éå iÉEò ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ* VÉ¤É
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉä iÉÉä EòÉªÉÇ ‘Go’ MÉäVÉ ¨Éå ºÉ®úEòxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ ‘No-Go’
MÉäVÉ ÊºÉ®äú ¨Éå xÉ½þÓ ºÉ®úEòxÉÉ SÉÉÊ½þB*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.125 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.126 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Îº±É{É MÉäVÉå     (Slip Gauges)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Îº±É{É MÉäVÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Îº±É{É MÉäVÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ OÉäb÷ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ<B
• º]äõhb÷bÇ÷ ºÉä]õ ¨Éå Îº±É{ºÉ Eäò xÉ¨¤É®ú ¤ÉxÉÉxÉÉ
• Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄú*

Îº±É{É MÉäVÉå (Slip gauges)

Îº±É{É MÉäVÉ BäºÉä MÉäVÉ ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉx½åþ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
¨ÉÉxÉEò EòÒ iÉ®ú½þ |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)  ªÉä ºÉä]õ ¨Éå ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ
iÉlÉÉ <ºÉ¨Éå Eò`öÉä®ú ÊEòB ½ÖþB ¤±ÉÉìEò ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä xªÉÚxÉ iÉÉ{ÉÒªÉ  |ÉºÉÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ
=SSÉ OÉäb÷ EòÒ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä {ÉÚ®äú Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ÊEòB VÉÉEò®ú
ÎºlÉ®úÒEò®úhÉ Eäò Ê±ÉB >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉÊ®úiÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* |ÉiªÉäEò ¤±ÉÉìEò Eäò
¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä nùÉä Ê´É{É®úÒiÉ ¡äòºÉ SÉ{É]äõ ±ÉäÊ{ÉiÉ iÉlÉÉ =SSÉ ÊxÉEò]õ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ ¨Éå
ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉÉ<VÉ {É®ú ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ*

ªÉä Îº±É{É MÉäVÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ/Eò<Ç ºÉä]õ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*
(Fig 2)  (Ref.Table 1)

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ Îº±É{É MÉäVÉÉå EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå ¨É®úÉäb÷Eò®ú BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉÉ<VÉ
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Figs 3 & 4)

¨É®úÉäc÷xÉÉ (Wringing) ºÉÉ<ÇVÉå ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ Îº±É{É MÉäVÉÉå EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå BEò
ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä EòÒ ÊGòªÉÉ ½èþ*

Îº±É{É MÉäVÉ Eäò EÖòUô ºÉä]õ ¨ÉÉxÉEò ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò =SSÉ ÊPÉºÉÉ´É]õ®úÉävÉÒ º]õÒ±É ªÉÉ
]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Eäò ¤ÉxÉä |ÉÉä]äõC]õ®ú Îº±É{É ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä Îº±É{É MÉäVÉ {ÉèEò Eäò
JÉÖ±Éä ½ÖþB ¡äòºÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*

OÉäbå÷ (Grades)

OÉäb '00' {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ  (Grade '00' accuracy)

ªÉ½þ +xÉÖºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ calibration OÉäb÷ ½èþ ÊVÉºÉä +xªÉ ºÉ¦ÉÒ OÉäb÷ EòÉä VÉÉÆSÉxÉä ¨Éå
Ê®ú¡ò®åúºÉ Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉxÉEò EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉäb '0' {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (Grade '0' accuracy)

ªÉ½þ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ÊxÉ®úÒIÉhÉ OÉäb÷ ½èþ*

OÉäb I {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (Grade I accuracy)

{ÉÊ®ú¶ÉÖrù ]Úõ±É °ü¨É Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ OÉäb÷*
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OÉäb II {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (Grade II accuracy)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB*

B.I.S. EòÒ ºÉÆºiÉÖÊiÉªÉÉÄ (B.I.S. recommendations)

Îº±É{É MÉäVÉ Eäò iÉÒxÉ OÉäbÂ÷ºÉ EòÉä IS 2984 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê®úEò¨Éhb÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* ´Éä ½èþ:

• OÉäb '0'

• OÉäb I

• OÉäb II.

Îº±É{É MÉäVÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ näùJÉ®äúJÉ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ´ÉÉ±Éä
ªÉÉnù ®úJÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä Ê¤ÉxnÖ*ù

- ÊEòºÉÒ ÊxÉÊ¶SÉiÉ ¨ÉÉ{É EòÉä ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉ½þÉÆ iÉEò ºÉÆ¦É´É ½þÉä ºÉEäò, Eò¨É ºÉä
Eò¨É ºÉÆJªÉÉ ¨Éå ¤±ÉÉìEòÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

- Îº±É{É MÉäVÉ EòÒ Ê¤ÉÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¤ÉºÉä ¤Écä÷ Îº±É{É MÉäVÉ ºÉä Ë®úËMÉMÉ
|ÉÉ®Æú¦É Eò®åú iÉlÉÉ ºÉ¤ÉºÉä UôÉä]äõ EòÉä +xiÉ ¨Éå Eò®åú*

Îº±É{É MÉäVÉ EòÉä {ÉEòc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ ±Éè{É EòÒ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þ EòÉä º{É¶ÉÇ xÉ Eò®åú*

ªÉÊnù ={É±É¤vÉ ½þÉä, iÉÉä JÉÖ±Éä ¡äòºÉ {É®ú ¤ÉSÉÉ´É Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*
(Fig 5)

={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Îº±É{ºÉ EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ ]äõ]ÅõÉC±ÉÉä®úÉ<b÷
ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú iÉlÉÉ {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É VÉè±ÉÒ EòÉä ±ÉMÉÉªÉå*

={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉ¤ÉÇxÉ ]äõ]ÅõÉC±ÉÉä®úÉ<b÷ Eäò ºÉÉlÉ {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É VÉè±ÉÒ EòÉä ½þ]õÉ
nåù* ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉÆ¦É®ú EòÉ SÉ¨Éc÷É (chamois leather)
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

]äõ¤É±É 1

Îº±É{É MÉäVÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉä]õ

112 {ÉÒºÉ EòÉ ºÉä]õ (M112)

®åúVÉ (mm)                     {Énù (mm)   {ÉÒºÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

Special piece 1.0005 1

1st series 1.001 to 1.009 0.001 9

2nd series 1.01 to 1.49 0.01 49

3rd series 0.5 to 24.5  0.5 49

4th series  25.0 to 100.0 25.0 4

              EÖò±É {ÉÒºÉ 112

103 {ÉÒºÉ EòÉ ºÉä]õ (M103)

®åúVÉ (mm)    {Énù (mm)       {ÉÒºÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

1st series 1.005 - 1

2nd series 1.01 to 1.49 0.01 49

3rd series 0.5 to 24.5 0.5 49

4th series 25 to 100 25.0 4

             EÖò±É {ÉÒºÉ 103

46 {ÉÒºÉ EòÉ ºÉä] (M46)

®åúVÉ (mm)                       {Énù (mm)       {ÉÒºÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

1st series 1.001 to 0.001 9
1.009

2nd series 1.01 to 1.09 0.01 9

3rd series 1.10 to 1.90 0.10 9

4th series 1.00 to 9.00 1.00 9

5th series 10.00 to 10.00 10
100.00

            EÖò±É {ÉÒºÉ 46

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.126 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB Îº±É{É MÉäVÉÉå EòÉ SÉªÉxÉ iÉlÉÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ (Selection and determination of slip
gauges for different sizes)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå Eäò Ê±ÉB Îº±É{É MÉäVÉÉå EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úxÉÉ*

BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉÉ<ÇVÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòÉÆ¶É ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éä EÖòUô Îº±É{É
MÉäVÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Îº±É{É MÉäVÉ EòÉä Ë®úËMÉMÉ Eò®úEäò BEò Eäò
>ð{É®ú BEò fäø®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉÉ<ÇVÉ Eäò Ê±ÉB Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Îº±É{É MÉäVÉ
Eäò ={É±É¤vÉ ºÉä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä, {É½þ±Éä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ<ÇVÉ Eäò +ÎxiÉ¨É
+ÆEò EòÉä näùJÉå* Ê¡ò®ú <ºÉEäò ¤ÉÉnù Eäò ̈ ÉÉxÉ Eäò Ê±ÉB +ÎxiÉ¨É ªÉÉ +ÎxiÉ¨É nùÉä +ÆEò
EòÉä näùJÉå iÉlÉÉ +É´É¶ªÉEò ºÉÉ<ÇVÉ ={É±É¤vÉ ½þÉäxÉä iÉEò {ÉÒºÉ EòÉ ±ÉMÉÉiÉÉ®ú SÉªÉxÉ
Eò®åú*

=nùÉ½þ®úhÉ (|ÉÉä]äõC]õ®ú Îº±É{ºÉ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä Ê¤ÉxÉÉ)  Example (With-
out using protector slips)

112 {ÉÒºÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä 44.8725mm Eäò ºÉÉ<ÇVÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ*
(]äõ¤É±É 1)

112 {ÉÒºÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ (M112)

®åúVÉ (mm)                    {Énù (mm)  {ÉÒºÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

1.005 -- 1

1.001 to1.009 0.001 9

1.01 to 1.49 0.01 49

0.5 to 24.5 0.5 49

25.0 to 100.0 25.5 4

              Total pieces 112

]äõ¤É±É 1

   EòÉªÉÇ Ê´ÉÊvÉ       Îº±É{É {ÉèEò                MÉhÉxÉÉ

a. {É½þ±Éä +É´É¶ªÉEò ¨ÉÉ{É Ê±ÉJÉå 44.8725

b. nù¶É¨É±É´É Eäò SÉÉèlÉä ºlÉÉxÉ ´ÉÉ±Éä Îº±É{É MÉäVÉ 1.0005 subtract   1.0005
EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú

43.872
c. |ÉlÉ¨É Gò¨É Eäò Îº±É{É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú ÊVÉºÉ¨Éå 1.0002 subtract 1.002

´É½þÒ +ÎxiÉ¨É +ÆEò ½þÉä 42.87

d. ÊuùiÉÒªÉ Gò¨É Eäò Îº±É{É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú
ÊVÉºÉ¨Éå ´É½þ +ÎxiÉ¨É +ÆEò ½þÉä iÉlÉÉ VÉÉä 1.37 subtract   1.37
0.0 ªÉÉ 0.5 +ÎxiÉ¨É +ÆEò EòÉä UôÉäcä÷MÉÉ

e. òiÉÒºÉ®úÒ Gò¨É Eäò Îº±É{É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú VÉÉä 16.5 subtract  41.5
Îº±É{É Eäò ÊxÉEò]õiÉ¨É SÉÉèlÉÒ ºÉÒÊ®úVÉ EòÉä 16.5
UôÉäcä÷MÉÉ (41.5-25=16.5)

25.00

f. BäºÉÒ Îº±É{É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú VÉÉä +ÎxiÉ¨É   25.0 subtract 25.00
+ÆEò EòÉä Ê´É±ÉÉäÊ{ÉiÉ Eò®åú

44.8725       0

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.126 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É (Maintenance of measuring instruments)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉÉå Eäò ºÉÆ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¤ÉSÉÉ´É ={ÉÉªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÊ®ú¶ÉÖrù ̈ ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉÉå EòÉ =i{ÉÉnù EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä ¤ÉxÉÉªÉå ®úJÉxÉä ½äþiÉÖ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ
¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉä ½èþ* ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò ={ÉEò®úhÉ ¤Éä½þnù JÉSÉÔ±Éä ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉ½þ
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ ÊEò ={ÉEò®úhÉ EòÒ VÉÉä ´ªÉÊHò =ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú ´ÉÉä =ºÉEòÒ
¦É±ÉÒ ¦ÉÉÆÊiÉ näùJÉ¦ÉÉ±É Eò®äú iÉlÉÉ =ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉå*

VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É (Protection against corrosion)

´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÒ =SSÉ +ÉpÇùiÉÉ iÉlÉÉ ½þÉlÉÉå Eäò {ÉºÉÒxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉEò®úhÉ ¨Éå
VÉÆMÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ¤ÉSÉå*

={ÉEò®úhÉ {É®ú +¨±É ¨ÉÖHò ´ÉäºÉ±ÉÒxÉ ({Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É VÉè±ÉÒ) EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ
±ÉMÉÉxÉä ºÉä VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

´ÉäºÉ±ÉÒxÉ ±ÉMÉÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÊ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ={ÉEò®úhÉ +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä
ºÉÉ¡ò ´É {ÉÉxÉÒ ªÉÉ xÉ¨ÉÒ ºÉä ¨ÉÖHò ½èþ*

´ÉäºÉ±ÉÒxÉ EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ EòÉäË]õMÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉÆ¦É®ú Eäò SÉ¨Écä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

Îº±É{É MÉäVÉ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉnù ºÉnèù´É EòÉ¤ÉÇxÉ ]äõ]ÅõÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷ ºÉä
ºÉÉ¡ò Eò®åú iÉlÉÉ {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É VÉè±ÉÒ ±ÉMÉÉBÆ*

¤É®Çú iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ Eäò EòhÉÉå EòÉä ½þ]õÉBÄ* EòÉªÉÇJÉhb÷ {É®ú ¤É®Çú Eäò EòÉ®úhÉ ¨ÉÉ{ÉÒ
={ÉEò®úhÉÉå {É®ú JÉ®úÉäSÉ Eäò ÊxÉ¶ÉÉxÉ ªÉÉ ={ÉEò®úhÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ* ªÉä +xªÉ
EòÉªÉÇJÉhb÷Éå EòÉä ¦ÉÒ JÉ®úÉ¤É Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

Îº±É{É MÉäVÉ Eäò ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¡äòºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ vÉÉiÉÖ Eäò ªÉÉ +xªÉ EòhÉ =x½åþ BEò
nÖùºÉ®äú ºÉä ÊSÉ{ÉEòxÉä EòÉä ¦ÉÒ +ºÉÆ¦É´É ¤ÉxÉÉªÉåMÉä* (Fig 2)

EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä +ÉìªÉ±É º]õÉäxÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤É®Çú EòÉä ½þ]õÉBÄ* (Fig 3)

ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù EòÉ¤ÉÇxÉ ]äõ]ÅõÉC±ÉÉä®úÉ<b÷ EòÉ {ÉÉåUôxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉÆ¦É®ú Eäò
SÉ¨Écä÷EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¡äò±]õ {Éäb÷ ªÉÉ ®ú¤Éc÷ Eäò ̈ Éè]õ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

={ÉEò®úhÉÉå ºÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ {ÉÚ́ ÉÇEò EòÉªÉÇ Eò®åú iÉlÉÉ =x½åþ +xªÉ +ÉèVÉÉ®úÉå
Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉBÆ xÉ½þÓ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.126 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ  3.1.127 ºÉä 129 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Îº±É{É MÉäVÉ ={ÉºÉÉvÉxÉ     (Slip gauge accessories)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Îº±É{É MÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉºÉÉvÉxÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉºÉÉvÉxÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Îº±É{É MÉäVÉ VÉ¤É EÖòUô Ê´É¶Éä¹É BºÉäºÉ®úÒVÉ Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉä, iÉÉä Eò<Ç
{ÉÊ®ú¶ÉÖrù EòÉªÉÇ ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

¤ÉÉ½þ®úÒ ´É ¦ÉÒiÉ®úÒ ºÉÉ<ÇVÉÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉÉ (Measuring external and
internal sizes)

Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ iÉlÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò ̈ ÉÉ{É EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä ̈ Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ =SSÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ´ÉÉ±Éä
Ê´É¶Éä¹É VÉ¤Éc÷Éä EòÉ ºÉä]õ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Figs 1,2 & 3)

º{Éä¶É±É VÉÉì Eäò VÉÉäcä÷ (Fig 2) ¤ÉÉ½þ®úÒ iÉlÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB BEò
ÊºÉ®äú {É®ú SÉ{É]õÒ ºÉiÉ½þ iÉlÉÉ nÖùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú ºÉiÉ½þ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Îº±É{É
MÉäVÉ ½þÉä±b÷®ú EòÉä Eò<Ç +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
(Fig 4)

>ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Using as a height gauge)

¤ÉäºÉ ¤±ÉÉìEò (Fig 5) Îº±É{É MÉäVÉ ½þÉä±b÷®ú, ºGòÉ<¤É®ú {´ÉÉ<h]õ (Fig 6) iÉlÉÉ
+É´É¶ªÉEò Îº±É{É MÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <xÉ
BºÉäºÉ®úÒVÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ (Fig 7) ¤É½ÖþiÉ ¶ÉÖrù ±Éä+É=]õ EòÉªÉÇ Eäò
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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´ÉÞkÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB (For drawing circles)

Îº±É{É MÉäVÉ ½þÉä±b÷®ú, ÊjÉVªÉÉ ºGòÉ<¤É®ú (Fig 9) iÉlÉÉ BEò Eäòxpù Ê¤ÉxnÖù (Fig
10)  Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò Eò¨{ÉÉºÉ (Fig 8) ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä
½èþ*  (Fig 10)

>ÄðSÉÉ<Ç EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ  (Checking height)

¤ÉäºÉ iÉlÉÉ Îº±É{É MÉäVÉ ½þÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ }±Éä]õ VÉÉì (Figs 11 & 12) EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä {É®ú ºÉiÉ½þ EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç VÉÉÆSÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ÊUôpùÉå EòÒ EäòxpùÒªÉ nÚù®úÒ EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ (Checking centre distance
of holes)

{ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉÉå EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ÊUôpùÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ EäòxpùÒªÉ nÚù®úÒ
EòÉä ¶ÉÖrùiÉÉ ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig13)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.127 - 129 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú iÉlÉÉ Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ     (Sine bar principle application and specification)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÒ ºÉÉ<ÇVÉÉå EòÉä Ê´ÉÊ¶É¹]iÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú÷ BEò VÉÉÆSÉxÉä iÉlÉÉ EòÉähÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù
¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉ ½èþ* (Fig 1)

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (The principle of a sine bar)

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ÊjÉEòÉähÉ¨ÉÒÊiÉªÉ ¡ò±ÉxÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉEòÉähÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉ ¨Éå EòÉähÉ EòÉ ºÉÉ<xÉ EòÉähÉEòÒ Ê´É{É®úÒiÉ ¦ÉÖVÉÉ iÉlÉÉEòÉhÉÇ Eäò
¨ÉvªÉ ºÉ¨¤ÉÆvÉ ¡ò±ÉxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

ªÉ½þ xÉÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉä ÊEò ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉähÉÉå ¨Éå ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB Îº{É±É{É MÉäVÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ºÉä]õ+{É Eäò Ê±ÉB ºÉ®ú¡äòºÉ {±Éä]õ ªÉÉ ¨ÉÉÍEòMÉ ]äõ¤É±É b÷Éì]õ¨É ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú Îº±É{É MÉäVÉå iÉlÉÉ b÷Éì]õ¨É ºÉiÉ½þ ÊVÉºÉ {É®ú ´Éä ºÉä]õ ÊEòªÉä MÉªÉä ½èþ, BEò
ºÉ¨ÉEòÉähÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉ ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ (Fig 3) ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòhÉÇ (c) ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
Îº±É{É MÉäVÉ gäø®ú Ê´É{É®úÒiÉ ¦ÉÖVÉÉ (a) ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ*

Sine of the angle θ =
Opposite side

Hypotenuse

Sine θ =
A

C
±ÉIÉhÉ (Features)

ªÉ½þ GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É÷ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ BEò +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú Uôc÷ ½èþ*

<xÉEòÒ ºÉiÉ½þ OÉÉ<ÎhbÆ÷MÉ iÉlÉÉ ±ÉäË{ÉMÉ uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ ½Öþ<Ç
½þÉäiÉÒ ½èþ*

Uôc÷ Eäò nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ ´ªÉÉºÉ Eäò nùÉä Ê|ÉºÉÒVÉxÉ ®úÉä±ÉºÉÇ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ*
®úÉä±É®úÉå EòÒ Eäòxpù ®äúJÉÉ ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Uôc÷ Eäò Ê´É{É®úÒiÉ ÊUôpù ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉ½þ ¦ÉÉ®ú Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå iÉlÉÉ ºÉÉ<xÉ
¤ÉÉ®ú EòÉä EòÉähÉ {±Éä]õ {É®ú ¤ÉÉÆvÉxÉä ¨Éå ¦ÉÒ ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉä ½èþ*

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ®úÉä±É®úÉä Eäò EäòxpùÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 100 mm, 200  mm, 250 mm and 500 mm EòÒ
ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ºÉÉ<VÉ =ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ , VÉ¤É 1 Ê¨ÉxÉ]õ ºÉä Eò¨É EòÒ =SSÉ
EòÉäÊ]õ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.127 - 129 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú iÉlÉÉ Îº±É{É MÉäVÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ]äõ{É®ú YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ (Determining taper using sine bar and
slip gauges)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• YÉÉiÉ EòÉähÉÉå EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ
• YÉÉiÉ EòÉähÉ {É®ú Îº±É{É MÉäVÉ EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ *

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉähÉÉå EòÉä =SSÉ EòÉäÊ]õ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä 450  EòÉähÉ iÉEò BEò
Ê¨ÉxÉ]õ ºÉä Eò¨É iÉEò VÉÉÆSÉiÉÉ ½èþ*.

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊjÉEòÉähÉ¨ÉÒÊiÉªÉ  ¡ò±ÉxÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ* ºÉÉ<xÉ
¤ÉÉ®ú ÊjÉ¦ÉÖVÉ EòÉ EòhÉÇ iÉlÉÉ Îº±É{É MÉäVÉ Ê´É{É®úÒiÉ ¦ÉÖVÉÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ* (Fig 1)

– EòÉähÉÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä ¨Éå (Fig 4) – ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉäË]õMÉ +{É ¨Éå (Fig 6)

– ¨ÉÉÍEòMÉ Eò®úxÉä ¨Éå (Fig 5)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.127 - 129 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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YÉÉiÉ EòÉähÉ EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ VÉÉÆSÉxÉÉ (Checking the correctness of
a known angle)

<ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB {É½þ±Éä VÉÉÆSÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉähÉ Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ Îº±É{É MÉäVÉ
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

®úÉä±É®ú Eäò xÉÒSÉä SÉªÉxÉ ÊEòªÉä MÉªÉä Îº±É{É MÉäVÉÉå EòÉä ®úJÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù VÉÉÆSÉä VÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´É EòÉä ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú {É®ú ®úJÉå* (Fig 1)

b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú BEò ={ÉªÉÖHò º]åõb÷ ªÉÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ ¨Éå ¨ÉÉ=x]õ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊSÉjÉ Eäò VÉèºÉä b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉä {É½þ±ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ºÉä]õ
Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú b÷ÉªÉ±É EòÉä ¶ÉÚxªÉ ¨Éå ºÉä]õ Eò®úiÉä ½èþ * (Fig 2)

b÷ÉªÉ±É Eäò +´ÉªÉ´É EòÒ nÚùºÉ®úÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú ±Éä VÉÉBÆ* ªÉÊnù <ºÉ¨Éå
EòÉä<Ç +xiÉ®ú ½þÉä, iÉÉä EòÉähÉ +¶ÉÖrù ½èþ* nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå {É®ú b÷ÉªÉ±É ®äúº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú
uùÉ®úÉ ¶ÉÚxªÉ ®úÒËb÷MÉ ÊnùªÉä VÉÉxÉä iÉEò Îº±É{É MÉäVÉ {ÉèEò EòÒ =ÄSÉÉ<Ç EòÉä BbÂ÷VÉº]õ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò EòÉähÉ YÉÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉÊnù
EòÉä<Ç Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½þÉä, iÉÉä ªÉ½þ jÉÖÊ]õ ½þÉäMÉÒ*

Îº±É{É MÉäVÉ EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of calculat-
ing  the slip gauge height)

=nùÉ½þ®úhÉ (Fig 3)

=nùÉ½þ®úhÉ 1

200 mm ±É¨¤Éä ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä 25o EòÉähÉ Eäò Ê±ÉB Îº±É{É MÉäVÉÉå
EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

θ = 250

a = C Sine θ

= 200 x 0.4226

a = 84.52 mm

Îº±É{É MÉäVÉ EòÒ +É´É¶ªÉEò >ÄðSÉÉ<Ç 84.52 mm ½èþ*

sine θ θ θ θ θ EòÉ ¨ÉÉxÉ MÉÊhÉiÉÒªÉ ]äõ¤É±É ºÉä |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
(xÉäSÉÖ®ú±É ÊjÉEòÉähÉ¨ÉÒiÉÒªÉ ¡ò±ÉxÉ)

ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÒ ¨ÉÉxÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú Eäò iÉèªÉÉ®ú ÎºlÉ®úÉÆEò EòÒ
ºÉÉ®úhÉÒ ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

]äõ{ÉÊ®úiÉ +´ÉªÉ´ÉÉå Eäò Ê±ÉB EòÉähÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ (Calculating the angle
for tapered components)

+¦ªÉÉºÉ 2

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB Îº±É{É MÉäVÉ EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç 84.52 mm ½þÉ* ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB
MÉB ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç 200 mm ½èþ*

+´ÉªÉ´É EòÉ EòÉähÉ CªÉÉ ½þÉäMÉÉ ? (Fig 4)

Sine θ =
a

c

´É½þ EòÉähÉ ÊVÉºÉEäò ºÉÉ<xÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ 0.4226 is 250 ½èþ, iÉÉä ]äõ{ÉÊ®úiÉ +´ÉªÉ´É
EòÉ EòÉähÉ 250 ½èþ*

= 
200

84.52

  sine θ =  0.4226

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.127 - 129 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´É½þ EòÉähÉ ÊVÉºÉEäò ºÉÉ<xÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ 0.4226 is 250 ½èþ, iÉÉä ]äõ{ÉÊ®úiÉ +´ÉªÉ´É
EòÉ EòÉähÉ  250 ½èþ*

EòIÉÉ EòÉªÉÇ (Classroom Assignment)

1 EòÉªÉÇ JÉhb÷ EòÉ EòÉähÉ CªÉÉ ½þÉäMÉÉ, ªÉÊnù Îº±É{É MÉäVÉ {ÉèEò EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç
17.36 mm iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú EòÒ ºÉÉ<ÇVÉ 100
mm ½èþ ? (Fig 5)

=kÉ®ú ________________________

2 100 mm ºÉÉ<VÉ Eäò ºÉÉ<xÉ ¤ÉÉ®ú Eäò EòÉähÉ EòÉä 30 35' =`öÉxÉä Eäò Ê±ÉB
Îº±É{É MÉäVÉ {ÉèEò EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB*

=kÉ®ú ________________________

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.127 - 129 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.130 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉèË{ÉMÉ     (Lapping)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉèË{ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• }±Éä]õ ±ÉèË{ÉMÉ {±Éä]õ Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• }±Éä]õ ±ÉèË{ÉMÉ {±Éä]õ EòÉä +É´ÉäÊ¶ÉiÉ (SÉÉVÉÇ) Eò®úxÉä Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ {±Éä]õ EòÒ SÉÉÍVÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉÒ±ÉÒ ±ÉèË{ÉMÉ iÉlÉÉ ºÉÚJÉÒ ±ÉèË{ÉMÉ ¨Éå +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

±ÉèË{ÉMÉ BEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ½èþ, VÉÉä ¤ÉÉ®úÒEò +{ÉPÉ¹ÉÔ {ÉnùÉlÉÉç
Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=qäù¶ªÉ: ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ:

– VªÉÉ¨ÉÒÊiÉªÉ ¶ÉÖrùiÉÉ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úiÉÒ ½èþ*

– ºÉ®ú¡äòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É EòÉä Ê®ú¡òÉ<xÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

– =SSÉ EòÉäÊ]õ EòÒ Ê´É¨ÉÒªÉ ¶ÉÖrùiÉÉ EòÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ*

– Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ Ê¡ò]õ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úiÉÒ ½èþ*

±ÉèË{ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ (Lapping process): ±ÉèË{ÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ±ÉèË{ÉMÉ
Eò¨{ÉÉ=hb÷ Eäò ºÉÉlÉ SÉÉVÉÇ ÊEòªÉä ½ÖþB ±Éè{É Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ EòÉªÉÇ EòÉä ®úMÉc÷iÉä ½ÖþB EÖòUô
¨ÉÉjÉÉ ¨Éå{ÉnùÉlÉÇ  ½þ]õÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

±ÉèË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ ̈ Éå +ÉìªÉ±É, {Éä®úÉÊ¡òxÉ, OÉÒºÉ <iªÉÉÊnù VÉèºÉä ́ ÉÉ½þEò ̈ Éå bÖ÷¤Éä ½ÖþB
¨É½þÒxÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ EòhÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

±ÉèË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ ÊVÉºÉä EòÉªÉÇ iÉlÉÉ ±Éè{É Eäò ¤ÉÒSÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É½þ EòÉªÉÇ
¨Éå ºÉä {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ÊSÉ{ºÉ Eäò °ü{É ¨Éå ÊxÉEòÉ±ÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É nùÉäxÉÉå EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå
SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉ¤É ½þ±EòÉ nù¤ÉÉ´É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉèË{ÉMÉ ½þÉlÉ ºÉä +lÉ´ÉÉ
¨É¶ÉÒxÉ ºÉä EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

SÉ{É]õÒ ºÉiÉ½þ EòÒ ½þºiÉ ±ÉèË{ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Hand lapping of flat
surfaces):  }±Éä]õ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ±ÉäË{ÉMÉ {±Éä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ½äþhb÷ ±Éä{É EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ, VÉÉä C±ÉÉäVb÷ OÉäxÉ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 2) ±ÉèË{ÉMÉ
¨Éå ¶ÉÖrù {ÉÊ®úhÉÉ¨É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {±Éä]õ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉ½þÒ iÉ±É ¨Éå ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

]Úõ±É °ü¨É ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉäË{ÉMÉ {±Éä]õ ¨Éå =ºÉEòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ
{É®ú GòÉìºÉ ¨Éå ´ÉMÉÇ ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ SÉÉèb÷É<Ç nùÉäxÉÉå ¨Éå ºÉEò®äú JÉÉÆSÉä Eò]äõ
½þÉäiÉä ½èþ*

±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊºÉ®ú¶ÉäxºÉ ¨Éå BEòÊjÉiÉ ±ÉèË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ EòÉªÉÇ EòÉä SÉ±ÉÉiÉä
ºÉ¨ÉªÉ +xnù®ú iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ*

+´ÉªÉ´É EòÒ ±ÉèË{ÉMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ {±Éä]õ EòÒ +{ÉPÉ¹ÉÔ EòhÉÉå ºÉä
SÉÉVÉÇ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ªÉ½þ ´É½þ Ê´ÉÊvÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ±Éè{É EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò >ð{É®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ EòhÉ ºÉÊzÉÊ½þiÉ
½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä ±Éè{É ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´É EòÒ +{ÉIÉÉ xÉ¨ÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ* gø±É´ÉÉ
±ÉÉä½äþ Eäò ±Éè{É EòÉ +É´ÉäÊ¶ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉäË{ÉMÉ {±Éä]õ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ
{ÉnùÉlÉÇ EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉªÉå*

Ê¡òÊxÉ¶É ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉbÇ÷ º]õÒ±É ¤±ÉÉìEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú iÉlÉÉ EòË]õMÉ EòhÉÉå EòÉä
±Éè{É ¨Éå nù¤ÉÉªÉå* BäºÉÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ®úMÉc÷xÉä EòÒ ÊGòªÉÉ Eò¨É ºÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB* VÉ¤É ±ÉäË{ÉMÉ {±Éä]õ EòÒ {ÉÚ®úÒ ºÉiÉ½þ SÉÉVÉÇ EòÒ MÉ<Ç ½þÉä, ºÉ¯û¡äòºÉ BEò
ºÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÚ®äú ®ÆúMÉ EòÒ ÊnùJÉxÉä ±ÉMÉäMÉÒ* ªÉÊnù ºÉiÉ½þ {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä SÉÉVÉÇ xÉ ½Öþ<Ç ½þÉä
iÉÉä Eò½þÒ Eò½þÒ {É®ú SÉ¨ÉEònùÉ®ú º{ÉÉì]õ ÊnùJÉÉ<Ç näùMÉÒ*

+{ÉPÉ¹ÉÔ {ÉnùÉlÉÇ Eäò +iªÉÊvÉEò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ºÉä EòÉªÉÇ iÉlÉÉ {±Éä]õ Eäò ¤ÉÒSÉ
+{ÉPÉ¹ÉÔ EòÉ ®úÉäË±ÉMÉ BC¶ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ +¶ÉÖrùiÉÉ
+ÉBMÉÒ*
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}±Éä]õ ±Éè{É EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä SÉÉÍVÉMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ºGäòË{ÉMÉ Eò®úEäò ºÉ½þÒ Ê¡òÊxÉ¶É
Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* {±Éä]õ EòÉä SÉÉÍVÉMÉ Eäò ¤ÉÉnù Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É ºÉä ºÉ¦ÉÒ føÒ±Éä +{ÉPÉ¹ÉÔ
EòÉä vÉÉä ±Éå*

<ºÉEäò ¤ÉÉnù EòÉªÉÇ EòÉä {±Éä]õ {É®ú ®úJÉå iÉlÉÉ {±Éä]õ ºÉiÉ½þ Eäò {ÉÚ®äú IÉäjÉ EòÉä Eò´É®ú Eò®úiÉä
½ÖþB ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ SÉÉèc÷É<Ç ¨Éå SÉ±ÉÉBÄ* ¡òÉ<xÉ ±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä
Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É EòÒ ¨Énùnù ºÉä ºÉÉ¡ò VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

MÉÒ±ÉÒ B´ÉÆ ºÉÚJÉÒ ±ÉèË{ÉMÉ (Wet and dry lapping): ±ÉèË{ÉMÉ EòÉä ªÉÉ iÉÉä
MÉÒ±ÉÉ ªÉÉ ºÉÚJÉÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

MÉÒ±ÉÒ ±ÉäË{ÉMÉ ¨Éä +ÊvÉEò iÉä±É iÉlÉÉ ±Éä{É EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ +ÊvÉEò ½þÉäiÉä
½èþ* VÉèºÉä ½þÒ ±Éè{É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ EòÉªÉÇ ±Éä{É {É®ú SÉ±ÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä B¥ÉäÊºÉ´É Eäò
EòhÉ ¨Éå ¦ÉÒ MÉÊiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÚJÉÒ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ±ÉäË{ÉMÉ EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ {É®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ EòÉä ®úMÉb÷Eò®ú ±Éä{É EòÉä {É½þ±Éä
+É´ÉäÊ¶ÉiÉ (SÉÉVÉÇ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÊvÉEò iÉä±É iÉlÉÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ EòÉä Ê¡ò®ú vÉÉä
ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  ±Éä{É EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú Eäò´É±É ºÉÊzÉÊ½þiÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ ½þÒ ¶Éä¹É ¤ÉSÉåMÉä*
ºÉÊzÉÊ½þiÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ ¡òÉ<xÉ +ÉìªÉ±É º]õÉäxÉ EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ, VÉ¤É ±Éè{É ÊEòªÉä
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¨Éä]õ±É Ê{ÉxºÉ ½þ±Eäò nù¤ÉÉ´É Eäò ºÉÉlÉ ºÉ®ú¡äòºÉ {É®ú SÉ±ÉiÉä ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ
±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±Éè{É ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É ªÉÉ {Éä]ÅõÉä±É
ºÉä xÉ¨É ®ú½þiÉÒ ½èþ* ºÉÚJÉÒ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þ ºÉä +ÊvÉEò +SUôÒ
Ê¡òÊxÉ¶É ½þÉäMÉÒ iÉlÉÉ ÊnùJÉxÉä ̈ Éå +SUôÉ ÊnùJÉäMÉÉ* EÖòUô ±ÉÉäMÉ MÉÒ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉä ®ú¡ò
±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ½èþ ´É ºÉÚJÉÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉä Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ näùiÉä ½èþ*

±Éè{É {ÉnùÉlÉÇ iÉlÉÉ ±ÉèË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ (Lap materials and lapping compounds)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ±Éè{É {ÉnùÉlÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±Éè{É {ÉnùÉlÉÉç Eäò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉèË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò+{ÉPÉ¹ÉÔ {ÉnùÉlÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉèË{ÉMÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ±ÉäË{ÉMÉ ´ÉÉ½þEò Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉèË{ÉMÉ ´½þÒEò±ºÉ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉèË{ÉMÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´É±ÉÉªÉEò Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±Éä{ºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ±Éä{É ÊEòªÉä VÉÉ ®ú½äþ
EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä +ÊvÉEò xÉ®ú¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉä ±Éè{É {É®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ EòÉä +É´ÉäÊ¶ÉiÉ
½þÉäxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ* ªÉÊnù ±Éè{É EòÉªÉÇ ºÉä Eò`öÉä®ú ½þÉä, iÉÉä +{ÉPÉ¹ÉÔ ºÉä SÉÉVÉÇ ½þÉä
VÉÉBMÉÉ iÉlÉÉ ±Éä{É ½þÉä ®ú½äþ EòÉªÉÇ Eäò ¤Énù±Éä ±Éè{É EòÉä EòÉ]äõMÉÉ*

±Éè{É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊxÉ¨xÉ Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ:

– C±ÉÉäVb÷ OÉähb÷ +ÉªÉ®úxÉ

– iÉÉÆ¤ÉÉ

– {ÉÒiÉ±É ªÉÉú ºÉÒºÉÉ

±Éè{É EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºÉ¤ÉºÉä =kÉ¨É {ÉnùÉlÉÇ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ ½èþ,
±ÉäÊEòxÉ <ºÉä ºÉ¦ÉÒ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ±ÉèË{ÉMÉ +±ÉÉ=xºÉ +ÊvÉEò ½þÉä, iÉÉä iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ {ÉÒiÉ±É EòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ nùÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ,  CªÉÉåÊEò ªÉä EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå +ÊvÉEò ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä EòÉ]õiÉä
½èþ*

ºÉÒºÉÉ ÊUôpùÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉºiÉÉ ±Éè{É ½èþ* ±Éèb÷ ªÉÉ º]õÒ±É Eäò +É¤ÉÇ®ú
{É®ú ´ÉÉÆÊUôiÉ ºÉÉ<ÇVÉ ¨Éå gøÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ ±Éä{ÉÉå EòÒ ÊvÉºÉ VÉÉxÉä {É®ú ¡èò±ÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±Éè{É EòÒ SÉÉÍVÉMÉ ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

±ÉèË{ÉMÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ (Lapping abrasives) : ±ÉèË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò +{ÉPÉ¹ÉÔ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä +{ÉPÉ¹ÉÔ ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

– ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷

– B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷

– ¤ÉÉä®úÉäxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ +Éè®ú

– ½þÒ®úÉ

ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ (Silicon carbide) : ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ Eò`öÉä®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ ½èþ*
±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉB EòiÉÇxÉ vÉÉ®úÉå EòÉä ¤ÉxÉÉEò®ú iÉÒJÉÒ EòiÉÇxÉ vÉÉ®åú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
]Úõ]õiÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÒ ÊOÉ]õ xÉÖEòÒ±ÉÒ ́ É ¦ÉÆMÉÖ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ EòÉ®úhÉ <ºÉä Eò`öÉä®ú
º]õÒ±É iÉlÉÉ EòÉº] +ÉªÉ®úxÉ EòÉä ±Éä{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +Énù¶ÉÇ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
Ê´É¶Éä¹ÉiÉ: VÉ¤É +ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä*

B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ (Aluminium oxide) : B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷
xÉÖEòÒ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ºÉä +ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ Ê¤ÉxÉÉ }ªÉÖVÉ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É iÉlÉÉ }ªÉÖVb÷ °ü{É ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¤ÉxÉÉ }ªÉÖVÉ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É B±ªÉÖÊ¨ÉxÉÉ (B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b)
º]õÉìEò EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ fÆøMÉ ºÉä ½þ]õÉiÉÉ ½èþ iÉlÉ =SSÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÒ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ®úJÉiÉÉ ½èþ*

}ªÉÖVb÷ B±ªÉÖÊ¨ÉxÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ¨ÉÇ º]õÒ±É iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ±Éè{É Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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¤ÉÉä®úÉäxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ (Boron carbide) : ªÉ½þ BEò ¨É½ÆþMÉÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ {ÉnùÉlÉÇ
½èþ, VÉÉä Eò`öÉä®úiÉÉ ¨Éå ½þÒ®úÉ Eäò ¤ÉÉnù nÚùºÉ®úÉ ½èþ* ªÉ½þ b÷É<Ç iÉlÉ MÉäVÉ VÉèºÉä Ê´É¶Éä¹É
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ¨É½ÆþMÉÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þÒ®úÉ (Diamond) : ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ {ÉnùÉlÉÉç ̈ Éä ºÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò`öÉä®ú ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ,
<ºÉä ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ EòÉä ±Éè{É Eò®xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤É½ÖþiÉ
UôÉä]äõ ÊUôpù VÉÉä OÉÉ<hb÷ xÉ½þÒ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ, EòÉä ¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±Éä b÷ÉªÉ¨Éhb÷ ±Éä{ºÉ ¦ÉÒ iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

±ÉèË{ÉMÉ ́ ÉÉ½þEò (Lapping vehicles) : ±ÉäË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ ́ ÉÉ½þEò ̈ Éä bÚ÷¤Éä
®ú½þiÉä ½èþ* ªÉ½þ ±ÉèË{ÉMÉ ºÉ®ú¡äòºÉ {É®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ Eäò BEò ºlÉÉxÉ {É®ú <Eò_äö ½þÉäxÉä EòÉä
®úÉäEòxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ´½þÒEò±ºÉ ½èþ:

– {ÉÉxÉÒ ¨Éå PÉÖ±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòiÉÇxÉ iÉä±É

– ´ÉxÉº{ÉÊiÉ iÉä±É

ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå VÉ½þÉÆ ¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ =SSÉ EòÉäÊ]õ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä,
VÉèºÉä ÊVÉMÉ iÉlÉÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú ̈ Éå ±ÉäË{ÉMÉ ¤É½ÖþiÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* ÊUôpùÉå EòÉä
Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB VÉÉä Eò`öÉä®ú ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉå, ±ÉäË{ÉMÉ ¤É½ÖþiÉ VÉ°ü®úÒ ½èþ*

+ÉxiÉÊ®úEò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå EòÒ ±ÉäË{ÉMÉ (Lapping internal
cylindrical surfaces)

+ÉxiÉÊ®úEò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå/ÊUôpùÉå EòÉä ±Éä{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ̀ öÉäºÉ ªÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò ±Éä{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1a)

´ªÉÉºÉ Eäò ±Éä{É iÉÉÆ¤ÉÉ ªÉÉ {ÉÒiÉ±É Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ CªÉÉåÊEò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¦ÉÆMÉÖ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊUôpùÉå Eäò Ê±ÉB ±Éè{É ´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò °ü{É ºÉä ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

ªÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ <xÉ¨Éå iÉÉÆ¤Éä EòÒ ¤ÉxÉÒ ¤Énù±ÉÒ VÉÉ ºÉEòxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ º±ÉÒ´É
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1b)

ºÉÉ<VÉ ¨Éå EÖòUô ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ ´ÉÉ±Éä ±Éè{É ¶ÉÉì{É }±ÉÉä®ú ¨Éå ¦ÉÒ iÉèªÉÉ®ú
ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ* (Figs 2 & 3)

±Éè{É EòÒ ºÉiÉ½þÉå {É®ú Eò]äõ JÉÉÆSÉä B¥ÉäÊºÉ´É Eò¨{ÉÉ=hb÷ EòÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù
Eò®úiÉä ½èþ (Fig 1a) iÉlÉÉ Eò]õÒ ½Öþ<Ç ÊZÉÌ®úªÉÉÆ ¡èò±ÉÉxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*
´ªÉÉ{ÉÉÊ®úEò °ü{É ºÉä =±É¤vÉ ±Éè{É ¨Éå Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ ÊUôpùÉå EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ,
±ÉäË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ EòÉä {ÉEòc÷ ºÉEòiÉä ½èþ* (Fig 4) ÊUôpùÉå EòÉä ½þÉlÉ ºÉä ªÉÉ Ê´É¶Éä¹É

– ¨É¶ÉÒxÉ iÉä±É

– {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É VÉè±ÉÒ +lÉ´ÉÉ OÉÒºÉ

– ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ±Éä{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä +ÉìªÉ±É ªÉÉ OÉÒºÉ
+ÉvÉÉÊ®úiÉ ´½þÒEò±ºÉ

EòÉì{É®ú iÉlÉÉ =ºÉEäò B±ÉÉìªÉ iÉlÉÉ +xªÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÆ EòÉä ºÉÉä±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É,
¤Éäx]õÉä̈ ÉÉ<]õ <iªÉÉÊnù Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±Éè{É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉèË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ´½þÒEò±ºÉ Eäò
+ÊiÉÊ®úHò {ÉÉxÉÒ, Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É <iªÉÉÊnù VÉèºÉä ºÉÉì±´Éäx]õ ¦ÉÒ ±ÉèË{ÉMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+´ÉªÉ´É EòÒ ́ ÉÉÆÊUôiÉ Ê¡òÊxÉ¶É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB 50 ºÉä 800 iÉEò
Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ OÉäxÉ ºÉÉ<ÇVÉ Eäò +{ÉPÉ¹ÉÔ ±ÉäË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB
VÉÉiÉä ½éþ*

¤ÉÉ½þ®úÒ ́ É ¦ÉÒiÉ®úÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå EòÉä ±Éè{É Eò®úxÉÉ (Lap external and internal cylindrical surfaces)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤ÉÉ½þ®úÒ ´É ¦ÉÒiÉ®úÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ±Éè{ºÉ Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå {É®ú |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ±Éè{ÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ±Éè{ÉÉå EòÒ SÉÉÍVÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå EòÉä ±Éè{É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*
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±ÉäË{ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±Éè{É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±Éè{É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä
ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ÊbÅ÷±É |ÉäºÉ EòÉ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±ÉäË{ÉMÉ Eò®úiÉä
ºÉ¨ÉªÉ ±Éè{É EòÉä ÊUôpù ¨Éå ¦É®ú VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ =ºÉä EòºÉEò®ú ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* <ºÉEäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ±Éè{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ* ºÉ¨{ÉÚhÉÇ
ÊUôpù EòÒ ºÉÒvÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±Éè{É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, ±Éè{É ÊEòªÉä VÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä ÊUôpù ºÉä +ÊvÉEò ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±Éè{É EòÉä ÊUôpù ¨Éå ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú xÉ½þÒ ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ
=ºÉä ÊUôpù EòÒ {ÉÚ®úÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå SÉ±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 5)

±ÉäË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±Éè{É EòÉä nùÊIÉhÉÉ´ÉiÉÇ PÉÖ̈ ÉÉ´É näùiÉä ½ÖþB ½þÒ =ºÉä ÊUôpù ̈ Éå +ÉMÉä
EòÒ +Éä®ú vÉEäò±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤ÉÉ½þ®úÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå EòÒ ±ÉäË{ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Lapping external
cylindrical surfaces)

¤ÉÉ½þ®úÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þ EòÒ ±ÉäË{ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Êb÷VÉÉ<xÉ EòÒ
BbÂ÷VÉº]äõ¤É±É Ë®úMÉ ±Éä{É Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

ºÉÉ<ÇVÉ ̈ Éå BbÂ÷VÉº]õ¨Éå]õ ́ ÉÉ±Éä C±ÉäÏ¨{ÉMÉ ºGÚò Eäò ºÉÉlÉ Îº{É±É]õ ¤ÉÖ¶É BEò ºÉ®ú±ÉiÉ¨É
°ü{É ½èþ* (Fig 6)

BbÂ÷VÉº]äõ¤É±É Ë®úMÉ ±Éè{É ¨Éå º±ÉÉì]õ Eò]äõ ®ú½þiÉä ½èþ, VÉÉä ±ÉäË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ EòÉä
¡òÒËb÷MÉ Eò®úxÉä ¨Éå iÉlÉÉ ºÉÉ<VÉ EòÉä Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ Eò®úxÉä näùiÉÒ ½èþ* (Fig 7)

BEò +xªÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ Ë®úMÉ ±Éè{É ÊVÉºÉ¨Éå <Æ]õ®äúSÉåVÉä¤É±É ¤ÉÖ¶É ½þÉäiÉä ½èþ, ¦ÉÒ
Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* BEò ½þÒ ½þÉä±b÷®ú ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå Eäò ¤ÉÖ¶É ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉ
ºÉEòiÉä ½èþ* (Fig 8)

Ë®úMÉ ±Éè{É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä ¦ÉÒ ±Éè{É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
(Fig 9)  ªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉäºÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚb÷Ò Eäò +xÉÖ°ü{É
<Æ]õ®äúSÉåVÉä¤É±É mÉäb÷ ¤ÉÖ¶É ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉ¨Éå ºÉÉ<VÉ ¨Éå EÖòUô BbÂ÷VÉº]õ¨Éå]õ ¦ÉÒ ºÉÆ¦É´É
½èþ* Ë®úMÉ ±Éè{É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: C±ÉÉäVb÷ OÉäxb÷ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.130 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ë®úMÉ ±ÉèË{ÉMÉ ½þÉlÉ uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ (Fig 10) +lÉ´ÉÉ EòÉªÉÇ EòÒ ±ÉälÉ
¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå {ÉEòc÷iÉä ½ÖþB Îº{±É]õ Ë®úMÉ EòÉä ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þ Eäò >ð{É®ú SÉ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 11)

±ÉäË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Ë®úMÉ ±Éè{É EòÉä EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ +ÉMÉä iÉlÉÉ {ÉÒUäô
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±Éè{É EòÉä Ênù¶ÉÉ +nù±É-¤Énù±É Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB º±ÉÉ<b÷ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ EòÉä ±Éè{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB º{Éä¶É±É ±Éè{É iÉèªÉÉ®ú iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉ
ºÉEòiÉä ½èþ* (Fig 12)

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ±Éè{É EòÉä +É´ÉäÊ¶ÉiÉ Eò®úxÉÉ (Charging cylindrical laps)

+ÉxiÉÊ®úEò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ±Éä{É EòÉä SÉÉVÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò`öÉä®ú
º]õÒ±É ¤±ÉÉìEò EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉä MÉªÉä B¥ÉäÊºÉ´É Eò¨{ÉÉ=hb÷ EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ
{É®úiÉ EòÉä ¡èò±ÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉÉnù ±ÉèË{ÉMÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ EòÉä gø±É´ÉÉÆ
±ÉÉä½äþ ªÉÉ iÉÉÆ¤Éä Eäò ¤±ÉÉìEò Eäò ºÉÉlÉ ®úMÉc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* ±Éè{É EòÉä oùgøiÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò
¤±ÉÉìEò {É®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò ±Éä{É EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ EòhÉ
oùgøiÉÉ ºÉä MÉgø VÉÉBÆ*

¤ÉÉ½þ®úÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ±Éè{É EòÉ Eò`öÉä®ú º]õÒ±É ®úÉä±É®ú, VÉÉä ±Éè{É Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä EÖòUô
UôÉä]äõ ½þÉä, EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ÊUôpù Eäò +xnù®ú +{ÉPÉ¹ÉÔ EòÉä nù¤ÉÉiÉä ½ÖþB SÉÉVÉÇ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÆ (Precautions
to be observed while lapping)

- ±ÉäË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò ½þÒ ºlÉÉxÉ {É®ú xÉ `ö½þ®åú*

- ±Éè{É EòÉä ºÉnèù́ É xÉ¨É moist ®úJÉå*

- ±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉªÉÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ xÉ Ê¨É±ÉÉªÉå, ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä, iÉÉä
{ÉÖxÉ: SÉÉVÉÇ Eò®åú*

- ±ÉèË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +iªÉÊvÉEò nù¤ÉÉ´É xÉ ±ÉMÉÉªÉå*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.130 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.131 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCSÉ®ú iÉlÉÉ ¨ÉäVÉ®ú¨Éå]õ     (Surface finish importance)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉ¯û¡äòºÉ ]äõCSÉ®ú EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉ¯û¡äòºÉ iÉlÉÉ ´Éä́ ÉÒxÉäºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºÉSÉºÉÇ EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ‘Ra’ ´Éä±ªÉÚ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ iÉlÉÉ bÅ÷É<ÆMÉ ¨Éå
• ‘Ra’ iÉlÉÉ ºÉ®ú¡äòºÉ OÉäb÷ EòÒ xÉÆ¤É®ú EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ*

VÉ¤É Eò¨{ÉÉäxÉå]õ ªÉÉ iÉÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ªÉÉ ½þÉlÉÉå EòÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉä ¤ÉxÉÉBÆ VÉÉiÉä ½èþ iÉÉä
EÆòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ ´ÉEÇò EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ {É®ú EÖòUô ±ÉÉ<xÉ ªÉÉ {Éä]õxÉÇ UôÉäc÷
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCSÉ®ú Eò½þiÉä ½èþ* ªÉä ´ÉºiÉÖiÉ: +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉÉBÆ ½èþ, VÉÉä
|ÉÉäb÷C¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ªÉÉ +ºÉ¨ÉÉxÉ º{ÉäË¶ÉMÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊVÉºÉºÉä
EòÉªÉÇJÉhb÷ {É®ú {Éä]õxÉÇ EòÉ +ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

SÉè]õ®ú, ½þÒ]õ, ]ÅõÒ]õ¨Éå]õ ªÉÉ ´ÉÉË{ÉMÉ (Bå̀ öxÉÉ) º]ÅäõxÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä ´Éä́ ÉÒxÉäºÉ ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉ¯û¡äòºÉ ]äõCºÉSÉ®ú Eäò Eò¨{ÉÉäxÉå]õ (The components of surface
texture)

®ú¡òxÉäºÉ (|ÉÉªÉ¨É®úÒ ]äõCSÉ®ú) Roughness (Primary texture)

ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCSÉ®ú EòÒ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉÉBÆ |ÉÉäb÷C¶ÉxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ Eäò º´ÉÉ¦ÉÉÊ´ÉEò
BC¶ÉxÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉ¨Éå ]Åäõ´ÉºÉÇ ¡òÒb÷ ¨ÉÉEòºÉÇ iÉlÉÉ =ºÉEòÒ
+ºÉ¨ÉÉxÉiÉÉBÆ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 2a)

´Éä́ ÉÒxÉäºÉ (Waviness) (Fig 2b & 2c)

ªÉ½þ ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºSÉ®ú EòÉ ´É½þ Eò¨|ÉÉäxÉå]õ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú ®ú¡òxÉäºÉ +vªÉÉ®úÉäÊ{ÉiÉ
(ºÉÖ{É®ú <¨{ÉÉäVÉ) ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ ªÉÉ ´ÉEò Eäò Êb÷¡ò±ÉäC¶ÉxÉ (Ê´ÉSÉ±ÉxÉ) EÆò{ÉxÉ,

ºÉ®ú¡äòºÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ Eäò ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ={ÉªÉÉäMÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú =ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ

Îº±É{É MÉäÊVÉºÉ Eäò EäòºÉ ¨Éå (Fig 3)  ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºÉSÉ®ú EòÉä |Éä]õÒEò±ÉÒ Ê¤ÉxÉÉ
´Éä́ ÉÒxÉäºÉ Eäò ºÉÉlÉ ¤É½ÖþiÉ ¡òÉ<ÇxÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* BäºÉÉ Eò®úxÉä ºÉä Îº±É{É MÉäVÉ EòÉä
BEò ºÉÉlÉ Ë®úËMÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ{ÉEòxÉä ¨Éå ¨Énùnù Ê¨É±ÉäMÉÉ*
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<ÆVÉxÉ Eäò ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤ÉÉä®ú (Fig 4) EòÉä Ê{Éº]õxÉ Eäò ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ Eäò Ê±ÉB ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ
EòÒ ¨Énnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô Êb÷OÉÒ EòÒ ®ú¡òxÉäºÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷ ºÉEòiÉÒ
½èþ*

º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºÉSÉ®ú EòÒ C´ÉÉÊ±É]õÒ ¤É½ÖþiÉ ̈ É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ
½èþ*

VÉ¤É nùÉä º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä BEò Eäò >ð{É®ú BEò ®úJÉÉ VÉÉBÆ iÉÉä |ÉÉ®Æú¦É ¨Éå
=xÉEòÉ ºÉÆ{ÉEÇò Eäò´É±É ½þÉ<Ç º{ÉÉ]õ {É®ú ½þÉäMÉÉ* (Fig 5) ªÉä ½þÉ<Ç º{ÉÉ]õ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú
ÊPÉºÉ VÉÉBÆMÉä*

ªÉ½þ Ê´ÉªÉË®úMÉ ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºÉSÉ®ú EòÒ C´ÉÉÊ±É]õÒ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÉ ºÉÆEäòiÉ
Eò®úxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºÉSÉ®ú EòÉä +ÆEòÉä ¨Éå ´ªÉHò iÉlÉÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

´Éä±ªÉÚºÉõ (‘Ra’ Values (Dimensional therome))

ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºÉSÉ®ú EòÒ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÉä +ÆEòÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ±ÉÉ<Ç VÉÉxÉä ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê´ÉÊvÉ (Ra) ´Éä±ªÉÚºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ½èþ* <ºÉä ºÉå]õ®ú ±ÉÉ<xÉ B´É®äúVÉ
(CLA) ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

+É®äúJÉ Fig 6 & 7 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Fig 6 ¨Éå ¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò xÉÒSÉä ¤ÉxÉÒ
EäòÊ´É]õÒ (JÉÉäJÉ±ÉÉ{ÉxÉ) iÉlÉÉ >ð{É®ú Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB  ºÉ®ú¡äòºÉ
|ÉÉä¡òÉ<±É EòÉä EòÉ]õiÉä ½ÖþB ¨ÉÒxÉ (+ÉèºÉiÉ) ºÉå]õ®ú ±ÉÉ<xÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉEäò ¤ÉÉnù B´É®äúVÉ ±ÉÉ<xÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉ Eò¤ÉÇ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ÊVÉºÉºÉä EòÒ ÊVÉºÉEäò xÉÒSÉä EòÉ |ÉÉä¡òÉ<±É xÉÒSÉä +É VÉÉBÆ*

<ºÉEäò ¤ÉÉnù ¨ÉÚ±É |ÉÉä¡òÉ<±É Eäò ÊxÉSÉ±Éä +ÉvÉä ¦ÉÉMÉ EòÉä ¡òÉä±b÷ (¨ÉÉäc÷Eò®ú) Eò®úEäò
|ÉÉ{iÉ Eò´ÉÇ Eäò Ê±ÉB xÉ<Ç ¨ÉÒ±É ¡òÉ<±É (Fig 7) EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

nùÉä ±ÉÉ<xÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ  nÚù®úÒ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ ‘Ra’ ´Éä±ªÉÚ ½èþ*

‘Ra’ ´Éä±ªÉÚ ¨ÉÉxÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (0.000001) ªÉÉ (m), ¨Éå ´ªÉHò ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä N1 ºÉä N12 iÉEò EòÒ ®åúVÉ ¨Éå iÉnùÉxÉÖºÉÉ®ú ºÉ®ú¡äòºÉ OÉäb÷ xÉ¨¤É®ú ºÉä
¦ÉÒ ºÉÆEäòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ‘Ra’ Eäò Eäò´É±É BEò ¨ÉÉxÉ EòÉä º{ÉäºÉÒ¡òÉ<Ç ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ´É½þ ºÉ®ú¡äòºÉ
®ú¡òxÉäºÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É {É®ú¨ÉÒªÉÊºÉ¤É±É ´Éä±ªÉÚ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.131 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¨ÉèEäòÊxÉEò±É ]äõCºÉSÉ®ú ¨ÉäVÉË®úMÉ <Æº]Üõ¨Éå] (Surface texture measuring instruments)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉèEäòÊxÉEò±É iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉèEäòÊxÉEò±É ºÉ®ú¡äòºÉ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú Eäò ¦ÉÉMÉÉåÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <±ÉèC]ÅõÉÊxÉCºÉ ºÉ®ú¡äòºÉ <ÆÊb÷Eäò]õºÉÇ (]èõ±ÉÒºÉ¡Çò) Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• <±ÉèC]ÅõÉÊxÉEò ºÉ®ú¡äòºÉ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉÉå Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºÉ®ú¡äòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eäò º]äõhb÷bÇ÷ VÉÉä ½þ¨É {É½þ±Éä näùJÉ SÉÖEäò ½èþ ´Éä Eäò´É±É ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ
iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ* BäºÉä ¨ÉäVÉ®ú¨Éå]õ EòÉ
=SSÉ Êb÷OÉÒ EòÒ BCªÉÚ®äúºÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¨Éå <x½åþ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉ®ú¡äòºÉ ]äõCºÉSÉ®ú EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ={ÉEò®úhÉ
¨ÉèEäòÊxÉEò±É ]õÉ<{É ªÉÉ <±ÉèC]ÅõÉäÊxÉEòºÉäËºÉMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¨ÉèEäòÊxÉEò±É ºÉ®ú¡äòºÉ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Mechanical surface indicator)

<ºÉ <Æº]Üõ¨Éå]õ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¡òÒSÉºÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 1)

1 ¨ÉäVÉË®úMÉ º]õÉªÉ±ºÉ

2 ÎºEòbÆ÷ºÉ

3 <ÆÊb÷Eäò]õ®ú ºEäò±É

4 Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ºGÚò

º]õÉªÉ±ÉºÉ b÷ÉªÉ¨Éhb÷ EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉEäò EòÉx]äõC]õ {´ÉÉ<Æ]õ {É®ú EÖòUô
½þ±EòÉ ÊjÉVªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É º]õÉªÉ±ÉºÉ ]äõº]õ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò BGòÉºÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú SÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò
|ÉÉä¡òÉ<±É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB º]õÉªÉ±ÉäºÉ >ð{É®ú ªÉÉ xÉÒSÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2)
ªÉ½þ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ B¨{±ÉÒ¡òÉ<Ç ½þÉäEò®ú ºÉ®ú¡äòºÉ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú Eäò b÷ÉªÉ±É {É®ú ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ +ÊxÉlÉË¨ÉiÉ®ú EòÉä ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

¨ÉèEäòÊxÉEò±É ºÉ®ú¡äòºÉ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÉ{É iÉ¤É {ÉgøxÉÉ
SÉÉÊ½þB VÉ¤É ´É½þ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò >ð{É®ú SÉ±É ®ú½þÉ ½þÉä iÉlÉÉ Ê¡ò®ú +ÉèºÉiÉ ¨ÉÉxÉ EòÉä
MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉä Eò¤ÉÇ EòÉä ½þÉlÉ ºÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

<±ÉèC]ÅõÉÊxÉEò ºÉ®ú¡äòºÉ ¨ÉäVÉË®MÉú Êb÷´ÉÉ<ºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ* ´ÉEÇò¶ÉÉì{É
¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä BEò BäºÉä |ÉEòÉ®ú EòÉ ={ÉEò®úhÉ ]èõ±ÉÒ ºÉ¡Çò ½èþ*

]äõ±ÉÒºÉ¡Çò (<±Éä]ÅÉìÊxÉCºÉ ºÉ®ú¡äòºÉ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú) (Taly-surf (Electronic
surface indicator)

ªÉ½þ ºÉ®¡äòºÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ BEò <±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò ºÉ®ú¡äòºÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ* nùºÉ
={ÉEò®úhÉ EòÉä ¡èòC]ÅõÒ iÉlÉÉ |ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ±ÉÉ Eäò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

<ºÉ ªÉÚÊxÉ]õ EòÉä ¨ÉäVÉË®úMÉ ½äþb÷ ¨Éå BEò º]õÉªÉ±ºÉ (a) iÉlÉÉ BEò ¨ÉÉä]õ®ú ®äúºÉ (b)
½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ <±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò ÊºÉMÉxÉ±É ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ ªÉä ÊºÉMxÉ±É ºÉ®ú¡äòºÉ BäxÉä±ÉÉ<VÉ®ú/B¨{É±ÉÒ¡òÉªÉ®ú (c) ºÉä B¨{É±ÉÒ¡òÉ<Ç ½þÉäiÉä ½èþ
VÉÉä ºÉ®ú¡äòºÉ {Éè®úÉ¨ÉÒ]õ®ú EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úiÉä ½èþ iÉlÉÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É EòÉä Êb÷ÊVÉ]õ±É
Êb÷º{É±Éä ªÉÉ Ê®úEòÉÇb÷®ú (d) Eäò uùÉ®úÉ ÊSÉjÉ ¨Éå |ÉnùÊ¸ÉiÉ Eò®úiÉä ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.131 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉiÉ½þ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ (Surface quality)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÒ ºÉiÉ½þ =ºÉEòÒ ={ÉÎºlÉÊiÉ ̈ Éå Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú ºÉÉlÉ ½þÒ ̈ É½þºÉÚºÉ
Eò®úiÉÒ ½èþ VÉ¤É ½þ¨É ºÉiÉ½þ {É®ú +{ÉxÉÉ ½þÉlÉ ±Éä VÉÉiÉä ½èþ* (Fig 1 )

ºÉiÉ½þ ¨Éå =iÉÉ®ú SÉgøÉ´É ½þÉäMÉÉ ªÉä =iÉÉ®ú SÉgøÉ´É (tool mark) Eäò EòÉ®úhÉ ½èþ*
<xÉ ={ÉEò®úhÉ +ÆEòÉä Eäò ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ {Éè]õxÉÇ ¡òÒb÷ MÉÊiÉ ]Úõ±É EòÉähÉ Eò]õÉèiÉÒ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
+ÉÊnù {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½èþ* <ºÉÊ±ÉB ¨É¶ÉÒËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå +ÆiÉÊxÉÌ¨ÉiÉ ]Úõ±É
(point) Eäò EòÉ®úhÉ ºÉ¦ÉÒ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉ½þiÉå ÊEòºÉÒ xÉ ÊEòºÉÒ iÉ®ú½þ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
{ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÒ ºÉiÉ½þ Eäò Fig 2 ºÉä Fig 4 iÉEò ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

nÚùºÉ®äú ¶É¤nùÉå ¨Éå SÉªÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒËxÉMÉ {Éè®úÉ¨ÉÒ]õ®ú EòÒ ºÉäË]MÉ ¦ÉÉMÉ Eäò
ÊSÉjÉhÉ ̈ Éå ̈ ÉÉÆMÉ EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þÉå EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ºÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉiÉ½þ Eäò JÉÖ®únÖù®úÉ{ÉxÉ EòÒ ̈ ÉÉ{É (surface roughness measurement)

ºÉiÉ½þ Eäò JÉÖ®únÖù®úÉ{ÉxÉ EòÉä ̀ öÒEò ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ¨Éå <ºÉEäò Ê±ÉB BEò
¨ÉÉ{ÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úEäò ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ*

Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉä {É½þÉc÷Ò ºÉä +ÉèºÉiÉ ºÉiÉ½þ ªÉÉ MÉ½þ®úÉ<Ç Eäò °ü{É ̈ Éå {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉiÉ½þ {Éè]õxÉÇ (Fig 5) EòÒ PÉÉ]õÒ iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ =qäù¶ªÉ
Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB MÉB ={ÉEò®úhÉÉå uùÉ®úÉ <ºÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É
½èþ*

<ºÉ ={ÉEò®úhÉ ̈ Éå ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉ (stylus) ½èþ* (Fig 4) <ºÉ (stylus) EòÉä ºÉiÉ½þ
{É®ú ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ªÉÉÆÊjÉEò nÚù®úÒ {É®ú ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEåò +Éè®ú <ºÉ ºÉ¨ÉªÉ
Eäò nùÉè®úÉxÉ ={ÉEò®úhÉ +ÉèºÉiÉ MÉ½þ®úÉ<Ç EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú JÉÖ®únÖù®úÉ{ÉxÉ
EòÉä ºÉÆJªÉÉ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É ¨ÉÉxÉEò (Surface finish standard)

ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É ¨ÉÉxÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®Eäò ºÉiÉ½þ JÉÖ®nÖù®úÉ{ÉxÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä
EòÒ BEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ ªÉ½þ BEò ¤ÉCºÉÉ ½èþ VÉÉä 20 ¤±ÉÉEòÉå Eäò ½þÉäiÉä ½èþ, BEò Ê´ÉÊ¶É¹]õ
¨É¶ÉÒËxÉMÉ +É{É®äú¶ÉxÉ uùÉ®úÉ BEò Ê´ÉÊ¶É¹]õ ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.131 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ̈ É¶ÉÒËxÉMÉ +É{É®äú¶ÉxÉ ½þ®ú BEò C±ÉÉEò ̈ Éå =xÉEäò ºÉiÉ½þ JÉÖ®únùÉ{ÉxÉ
ºÉÆJªÉÉ >ÄðSÉÉ<Ç +Éè®ú SÉÉèb÷É<Ç Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉÉEÇò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É ̈ ÉÉxÉEò
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ̈ É¶ÉÒËxÉMÉ÷ ºÉiÉ½þ +Éè®ú ̈ ÉÉxÉEò ºÉiÉ½þ Eäò ¤ÉÒSÉ ½þ¨ÉÉ®äú º{É¶ÉÇ EòÒ
¦ÉÉ´ÉxÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ *

±ÉäÊEòxÉ, Eò¦ÉÒ ªÉ½þ |ÉhÉÉ±ÉÒ ºÉ]õÒEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉiÉ½þ
JÉÖ®únùÉ{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

+MÉ®ú VÉÉÆSÉxÉä EòÒ ºÉ]õÒEòiÉÉ EòÉ Êb÷OÉÒ =SSÉ ½èþ, iÉ¤É BEò ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É
={ÉEò®úhÉEòÉ ±ÉÉMÉÚ Eò®úxÉÉ +{ÉÊ®ú½þÉªÉÇ ½èþ *

±ÉäÊEòxÉ ={ÉªÉÖHò ºÉiÉ½þ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò Ê´ÉÌxÉ¨ÉÉhÉ
|ÉÊGòªÉÉ EòÉä SÉÖxÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäMÉÉ ÊxÉSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉÉ®úhÉÒ-1 ¨Éå ªÉ½þÉÄ ºÉÆ±ÉMxÉ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå +Éè®ú ºÉiÉ½þ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå VÉÉxÉEòÉ®úÒ
näùiÉÉ ½èþ *

ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉÉ´É]õ ¨Éå +ÊvÉEò Ê´ÉºiÉÞiÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB |ÉiÉÒEòÉå +Éè®ú
=xÉEäò +¦ªÉÉ´ÉänùxÉ Eäò Ê±ÉB  IS:10719 EòÉ =±±ÉäJÉ Eò®úÉä *

Ê´ÉÌxÉ¨ÉÉhÉ |ÉÊGòªÉÉ

±ÉÉè ºÉä EòÉ]õxÉÉ ºÉÉì<ÆMÉ +Éè®ú ÊSÉÏ{{ÉMÉ

½þÉ]õ ®úÉäË±ÉMÉ

{±ÉäËxÉMÉ

ºÉåb÷ EòÉÏº]õMÉ

]õÍxÉMÉ +Éè®ú Ê¨ÉÏ±±ÉMÉ

¡òÉ<Ë±ÉMÉ

{ÉÊ½þªÉÉ OÉÉ<Ïxb÷MÉ

½þÉlÉ OÉÉ<Ïxb÷MÉ

Êb÷ÅõË±ÉMÉ

¤ÉÉäË®úMÉ

®äúÊb÷ªÉ±É EòÉ]õ EòÉ]õxÉÉ

ºlÉÉªÉÒ ¨ÉÉä±b÷ EòÉÏº]õMÉ

OÉÉ<Ïxb÷MÉ ºÉiÉ½þ +Éè®ú ¤Éä±ÉxÉEòÉ®ú

<Cº]ÅõVÉxÉ

Ê®úË¨ÉMÉ ¥ÉÉäÊSÉMÉ +Éè®ú VÉÉË¤ÉMÉ

b÷É<Ç EäòËºÉMÉ

=SSÉ nù¤ÉÉ´É EòÉÏº]õMÉ

¤ÉÌxÉËºÉMÉ

½þÉäËxÉMÉ

ºÉÖ{É®ú Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ

±ÉäË{ÉMÉ

{ÉÉÊ±ÉË¶ÉMÉ

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.131 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]äõ¤É±É 1

Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ |ÉÊGòªÉÉ ºÉä +{ÉäÊIÉiÉ ºÉiÉ½þ JÉÖ®únù®úÉ{ÉxÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.132 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ

½þÉäËxÉMÉ      (Honing)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½þÉäËxÉMÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ½þÉäËxÉMÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þÉäËxÉMÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þÉäËxÉMÉ Eäò Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þÉlÉ uùÉ®úÉ iÉlÉÉ {ÉÉ´É®ú uùÉ®úÉ ½þÉäËxÉMÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉ ´ÉÉ±Éä ½þÉäÊxÉÆMÉ ]Úõ±ºÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ½þÉäËxÉMÉ º]õÉäxºÉ (+{ÉPÉ¹ÉÔ)     Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þÉäËxÉMÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä EòiÉÇxÉ pù´ÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½þÉäËxÉMÉ (Honing)

½þÉäËxÉMÉ BEò ºÉÖ{É®ú Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Ê´ÉÊvÉ ½èþ, VÉÉä vÉÉÎi´ÉEò ´É +vÉÉÎi´ÉEò ºÉiÉ½þÉå ¨Éå
ºÉä º]õÉìEò EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉPÉ¹ÉÔ ÊUôpùÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ:

- =SSÉ ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É

- ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå Eäò |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉä ºÉÖvÉÉ®úiÉÒ ½èþ*

- ]äõ{É®ú EòÉä ½þ]õÉiÉÒ ½èþ*

EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle)

½þÉäËxÉMÉ ]Úõ±É EòÉä +{ÉPÉ¹ÉÔ Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉEò®ú ¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éhb÷±É ¨Éä {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ, ÊVÉºÉä =ºÉEòÒ +IÉ {É®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉèºÉä VÉèºÉä Îº{Éhb÷±É PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½èþ ́ ÉèºÉä ́ ÉèºÉä ]Úõ±É EòÉä |ÉiªÉÉMÉÉ¨ÉÒ MÉÊiÉ ¦ÉÒ nùÒ VÉÉiÉÒ
½èþ* iÉèªÉÉ®ú ºÉiÉ½þ {É®ú GòÉìºÉ ½äþSb÷ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉäMÉÉ* (Figs 1 & 2) ºÉ®ú¡äòºÉ
]äõCºÉSÉ®ú EòÉ ªÉ½þ {Éè]õxÉÇ ÊºÉ±ÉÎhbÅ÷Eò±É ¤ÉÉä®ú ̈ Éå +ÊvÉEò ºxÉä½þxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Application)

½þÉäËxÉMÉ ±ÉÉè½þ iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ {ÉnùÉlÉÉç ¨Éå ¤ÉÉä®ú EòÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ½þÉäËxÉMÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ªÉÉ +Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ EòÒ ½Öþ<Ç ÎºlÉÊiÉ ¨Éå EòÒ VÉÉ
ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉÉ<ÇVÉ, ±É¨¤ÉÉ<Ç, +ÆvÉä ªÉÉ +É®ú {ÉÉ®ú +É®úÉäÊvÉiÉ ªÉÉ +´É®úÉäÊvÉiÉ
ÊUôpùÉå EòÉä ¦ÉÒ ½þÉäËxÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ªÉÉ +xªÉ ¨É¶ÉÒxÉ ÊVÉºÉ¨Éå BEò ºÉÉlÉ PÉÖ̈ ÉÉ>ð MÉÊiÉ Îº{Éhb÷±É ºÉä iÉlÉÉ
|ÉiªÉÉMÉÉ¨ÉÒ MÉÊiÉ ½þÉä, ¨Éå ½þÉäËxÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ EòÒ MÉ<Ç ¨É¶ÉÒxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB PÉÖ̈ ÉÉ>ð MÉÊiÉ
Îº{Éhb÷±É ºÉä iÉlÉÉ |ÉiªÉÉMÉÉ¨ÉÒ MÉÊiÉ ªÉÉ iÉÉä ½þÉlÉ ºÉä ªÉÉ ¶ÉÊHò ºÉä ÊnùªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEò =i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É ½þÉäËxÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
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½þÉäËxÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ (Methods of honing)

¨ÉèxÉÖ+±É º]ÅõÉäËEòMÉ/{ÉÉ´É®ú º]ÅõÉäËEòMÉ

+ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå iÉlÉÉ VÉ¤É ]õÉì±É®äúxºÉ +iªÉÊvÉEò ÊxÉEò]õ ½þÉä, iÉÉä ¨ÉèxÉÖ+±É
º]ÅõÉäËEòMÉ EòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ Eò<Ç +Éì{É®äú]õ®ú <ºÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ näùiÉä
½èþ*

ªÉ½þ EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB JÉSÉÔ±Éä Ê¡òCºÉSÉ®úÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ
½èþ*

VÉÉì¤É EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä BEò |ÉEòÉ®ú ºÉä nÚùºÉ®äú |ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¶ÉÖrù ½þÉäËxÉMÉ iÉlÉÉ ºÉÖvÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB VÉÉì¤É EòÉä ÊºÉ®äú ºÉä ÊºÉ®äú iÉEò =±]õÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* +±ÉMÉ +±ÉMÉ EòÉªÉÇ EòÒ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú º]ÅõÉäEò
EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¶ÉÊHò º]ÅõÒËEòMÉ ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÇJÉhb÷Éå EòÒ ½þÉäËxÉMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* {ÉÉì́ É®ú º]ÅõÒËEòMÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉ: UôÉä]äõ {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò ¨ÉÉ¨É±Éä ¨Éå Eò¨É JÉSÉÔ±ÉÒ
ÊºÉrù ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

xÉÉä]õ

Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ ¡òÉ<xÉ±É Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉB {ÉÉ´É®ú º]ÅõÉäËEòMÉ Eäò ¤ÉÉnù ¨ÉèxÉÖ+±É
º]ÅõÉäËEòMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ

¨ÉèxÉÖ+±É º]ÅõÉäËEòMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±ºÉ EòÉªÉÇ Eäò {ÉnùÉlÉÇ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ
ÊPÉºÉÉ´É®úÉävÉÒ {ÉnùÉlÉÇ Eäò ¤ÉxÉä BEò VÉÉäbä÷ ¶ÉÚ (pair of shoes) ½þÉäiÉä ½èþ*
 (Fig 3)

¡òSSÉ®ú (wedge) B¥ÉäÊºÉ´É º]õÉäxÉ EòÒ ¡òÒËb÷MÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¶ÉÚ
EòÉªÉÇ ¨Éå ]Úõ±É EòÉä ÎºlÉ®ú iÉlÉÉ MÉÉ<b÷ Eò®úiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ´É®ú º]ÅõÉäEò ]Úõ±É ¨Éå ]Úõ±É EòÒ {ÉÚ®úÒ {ÉÊ®úÊvÉ Eäò SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ºÉ¨ÉÉxÉ nÚù®úÒ {É®ú
B¥ÉäÊºÉ´É º]õÉäxÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ]Úõ±ºÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: b÷¤É±É ªÉÖÊxÉ´ÉºÉÇ±É V´ÉÉ<h]õ Eäò ºÉÉlÉ
º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúÊJÉiÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ*

EòiÉÇxÉ pù´É (Cutting fluids)

½þÉäËxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòiÉÇxÉ pù́ É ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½þÉäËxÉMÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä́ ÉÉä±É
JÉÊxÉVÉ iÉä±É EòÉä BEò ¦ÉÉMÉ iÉä±É Eäò ºÉÉlÉ SÉÉ®ú ¦ÉÉMÉ Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ
¨Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú SÉÉ®ú iÉ±ÉÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.132 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

½þÉäËxÉMÉ º]õÉäxÉ (Honing stones)

½þÉäËxÉMÉ º]õÉäxÉ ¨Éå B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷, ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ªÉÉ ½þÒ®úÉ Eäò
EòhÉÉå EòÉä Ê´É]ÅõÒ¡òÉ<b÷ C±Éä, EòÉìEÇò, EòÉ¤ÉÇxÉ vÉÉiÉÖ ºÉä BEò ºÉÉlÉ ¤ÉÉÆvÉä ½ÖþB ½þÉäiÉä
½èþ* ½þÉäËxÉMÉ º]õÉäxÉ ¨Éå JÉÖ±ÉÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ ÊSÉ{ºÉ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå
¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +{ÉPÉ¹ÉÉç EòÒ ÊOÉ]õ ºÉÉ<ÇVÉ 36 ºÉä 600 EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ¨Éå
½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊEòxiÉÖ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ<ÇVÉ 120 ºÉä 320 ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +{ÉPÉ¹ÉÉç Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of different abrasives)

    B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷                    º]õÒ±É

  ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ iÉlÉÉ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÆ

   ½þÒ®úÉ ]ÆõMÉº]õxÉ, ÊºÉ®äúÊ¨ÉCºÉ <iªÉÉÊnù*

Fig 4 ¨Éå {ÉÉ´É®ú º]ÅõÉäEò ½þÉäËxÉMÉ ]Úõ±É nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.133 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

`Æöb÷É Eò®úxÉÉ (Frosting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
•  £òÉìÏº]õMÉ     EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®åú
•  £ìòÉÏº]õMÉ Eäò =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉ+Éå
•  £ìòÉÏº]õMÉ     EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

Æ̀öb÷É Eò®úxÉÉ (Frosting)

BEò BäºÉÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ºGäò{É vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ½þÉlÉ ºGäò{É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ
ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

£ìòÉÏº]õMÉ EòÉä (}±ÉäËEòMÉ) Eäò °ü{É ¨Éå ¦ÉÒ ¤ÉÖ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É BEò {ÉÉìÊ±É¶É ªÉÉ ºGäò{É ´ÉÉ±ÉÒ }±Éä]õ ºÉiÉ½þ {É®ú BEò {Éä]õxÉÇ ´ÉÉ±ÉÉ Ê¡òÊxÉ¶É
¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

(((((£òÉìÏº]õMÉ))))) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Why frosting is used)

(Frosting) EòÉä ºGäò{É ªÉÉ {ÉÉìÊ±É¶É ºÉiÉ½þÉå {É®ú iÉä±É |ÉÊiÉvÉÉ®úhÉ ¤ÉgøÉxÉä Eäò iÉ®úÒEäò
Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ¨É½þkÉ´ÉÚhÉÇ ½èþ iÉÉÊEò =x½åþ ÊSÉEòxÉÒ +Éè®ú ÊSÉEòxÉÉ<Ç
Eäò ºÉÉlÉ ºÉÖSÉÉ°ü °ü{É ºÉä +ÉMÉä ¤Égø ºÉEåò*

(Frosting) Eäò Ê¤ÉxÉÉ iÉä±É BEò nÚùºÉ®äú Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ̈ Éå Eäò´É±É nùÉä vÉÉiÉÖ ºÉiÉ½þÉå EòÉä
UôÉäc÷Eò®ú ¦ÉÉMÉ VÉÉBMÉÉ ÊVÉºÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½èþ*

BEò <ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú Eäò ºGäò{É Eäò ºÉÉlÉ (((((£òÉìÏº]õMÉ) ) ) ) ) ªÉÉ }±ÉèË{ÉMÉ EèòºÉä Eò®åú (How
to carry out frosting or flaking with an engineer’s
scraper)

<ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú EòÒ JÉÖ®úSÉxÉÒ iÉEòxÉÒEò (Engineer’s scraper frosting
technique)

SÉ®úhÉ 1 - +É®úÉ¨É ºÉä JÉcä÷ ½þÉä VÉÉ+Éä*

ºGäò{É®ú ½äþhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ JÉcä÷ ½þÉä VÉÉ+Éä ¤ÉºÉ +{ÉxÉä ¶ÉÉì±b÷®ú Eäò xÉÒSÉä +É®úÉ¨É
Eò®åú +Éè®ú ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò Eò®åú*

SÉ®úhÉ 2 - +{ÉxÉä ½þÉlÉÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ

ºGäò{É®ú Eäò 1/2 - 3/4 Eäò >ð{É®ú +{ÉxÉÉ MÉè®ú |É¨ÉÖJÉ ½þÉlÉ ºÉä {ÉEòb÷Éå +Éè®ú nù¤ÉÉ´É
b÷É±ÉÉä iÉÉÊEò ½äþhb÷±É +É{ÉEòÒ ¶É®úÒ®ú Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ̈ Éå ®ú½äþ +Éè®ú =ºÉEòÉ Ê]õ{É EòÉªÉÇJÉhb÷
Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå ®ú½äþ

SÉ®úhÉ 3 - ºGäò{É®ú Ê½þ]õ Eò®åú

+{ÉxÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ ½þÉlÉ Eäò ºÉÉlÉ BEò >ð{É®ú EòÒ MÉÊiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºGäò{É®ú
Eäò ®úÉºiÉä Eäò 1/4 ºÉä 1/3 Eäò ¤ÉÒSÉ ºGäò{É®ú ºÉä JÉÖ®úSÉiÉä ½ÖþB oùgøiÉÉ ºÉä +É{É EòÒ
+Éä®ú ºGäò{É®ú ¨ÉÉ®úÉ*

SÉ®úhÉ 4 - |ÉÊGòªÉÉ EòÉä {ÉÖxÉ: nùÉä½þ®úÉBÆ

´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò ÊEòxÉÉ®äú ±ÉMÉ¦ÉMÉ Eäò 450 EòÉähÉ {É®ú ́ ÉEÇò ̈ Éå ºÉÒvÉÒ ̀ öhb÷ ́ ÉÉ±ÉÒ ®äúJÉÉ+Éå
±ÉÉ<xÉÉå EòÒ BEò ̧ ÉÞÆJÉ±ÉÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä½þ®úÉBÆ =ºÉEäò ¤ÉÉnù {ÉÖxÉ:
nùÉä½þ®úÉBÄ iÉÉÊEò EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò ={É®ú ´É½þ BEò ºÉ¨ÉÉxÉxiÉ®ú £òÉäº]õb÷ ±ÉÉ<xÉ EòÒ
¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ =i{ÉzÉ Eò®åú*
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SÉ®úhÉ 5 - nùÉBÆ EòÉähÉ {É®ú nùÉä½þ®úÉBÆ

+{ÉxÉä ºlÉÉ<Ç ¤ÉxÉä ½ÖþB (frosted) ±ÉÉ<xÉÉå EòÉä nùÉÊ½þxÉä EòÉähÉ {É®ú SÉ®úhÉ EòÉä
nùÉä½þ®úÉBÆ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.133 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.134 - 135 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉnäù EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú (Heat treatment of plain carbon steels)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• º]õÒ±É Eäò >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉnùÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú, ºÉÆPÉ]õEò iÉlÉÉ MÉÖhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

>ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú B´ÉÆ =ºÉEòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Heat treatment and its
purpose)

<º{ÉÉiÉ Eäò MÉÖhÉ (propertion) =ºÉEäò ºÉÆPÉ]õEòÉå (composition) B´ÉÆ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ (stucture) {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½éþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú =ºÉEäò ºÉÆPÉ]õEòÉå B´ÉÆ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eò®úEäò =ºÉEòÉä MÉÖhÉÉå EòÉä EòÉ¡òÒ +ÊvÉEò ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½éþ* <º{ÉÉiÉ EòÉä BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ iÉÉ{ÉGò¨É iÉEò iÉ{iÉ (heating) Eò®úEäò iÉlÉÉ Ê¡ò®ú
BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ nù®ú ºÉä `öhb÷É Eò®úEäò =ºÉEòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*
ºÉÆ®úSÉxÉÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ B´ÉÆ <ºÉ |ÉEòÉ®ú <º{ÉÉiÉ Eäò iÉ{iÉxÉ ́ É ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (cooling)
uùÉ®úÉ =ºÉEäò MÉÖhÉÉå ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ EòÉä <º{ÉÉiÉ EòÉ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú Eò½þiÉä ½éþ*

<º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of structure of steel)
(Fig 1)

vÉÉiÉÖ Eäò ]ÖõEòcä÷ EòÉä iÉÉäc÷xÉä {É®ú <º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (structure) ÊnùJÉxÉä
±ÉMÉiÉÉ ½éþ ºÉÚI¨Énù¶ÉÔ (microscope) EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉä ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò
OÉäVÉ ºÉÉ<VÉ näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* <º{ÉÉiÉ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ =ºÉEòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

<º{ÉÉiÉ ±ÉÉä½þÉ (iron) iÉlÉÉ EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ (alloy) ½èþ, ÊEòxiÉÖ <º{ÉÉiÉ
(steel) ¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ 1.7% ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

¡äò®úÉ<]õ (ferrite)

EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ (pig iron) ªÉÉ º]õÒ±É ÊVÉºÉ¨Éå 0% EòÉ¤ÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ¡äò®úÉ<]õ
Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½éþ, VÉÉä ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É (soft) ´É iÉxªÉ (ductive) ½þÉäiÉÉ ½éþ, ÊEòxiÉÖ
+{ÉäIÉÉEÞòiÉ Eò¨ÉVÉÉä®ú (weak) ½þÉäiÉÉ ½éþ*

ÊºÉ¨Éäx]õÉ<]õ (cementite)

VÉ¤É <º{ÉÉiÉ ¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ, ±ÉÉä½äþ B´ÉÆ EòÉ¤ÉÇxÉ Eäò ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ªÉÉèÊMÉEò Eäò °ü{É ¨Éå
®ú½þiÉÉ ½éþ, iÉÉä =ºÉä +ÉªÉ®úxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ +lÉ´ÉÉ ÊºÉ¨Éäx]õÉ<]õ Eò½þiÉä ½éþ* ªÉä B±ÉÉìªÉ
¤É½ÖþiÉ Eò`öÉä®ú iÉlÉÉ ¦ÉÆMÉÖ®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ, {É®úxiÉÖ ¨ÉVÉ¤ÉÖiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ*

pù´ÉhÉÉGòÉÆÊiÉEò/Ê{ÉªÉ®ú±ÉÉ<]õ <º{ÉÉiÉ (Eitectoid/pearlite steel)

A 0.84% EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ pù́ ÉhÉÉGÆòÉÊiÉEò <º{ÉÉiÉ EòÉä Ê{ÉªÉ®ú±ÉÉ<]õ
Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ ¡äò®úÉ<]õ iÉlÉÉ ÊºÉ¨Éäx]õÉ<]õ ºÉä EòÉ¡òÒ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

+ÊiÉpù´ÉvÉÉGòÉÆÊiÉEò <º{ÉÉiÉ (Hypereutectoid steel)

0.84% ºÉä +ÊvÉEò EòÉ¤ÉÇxÉ ́ ÉÉ±Éä <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ +ÊiÉpù́ ÉhÉÉGòÉÆÊiÉEò <º{ÉÉiÉ ̈ Éå
Ê{ÉªÉ®ú±ÉÉ<]õ iÉlÉÉ ÊºÉ¨Éäx]õÉ<]õ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

+vÉÉäpù´ÉvÉÉGòÉÆÊiÉEò <º{ÉÉiÉ (hypoeutectoid steel)

0.84% ºÉä Eò¨É EòÉ¤ÉÇxÉ ´ÉÉ±Éä <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ +vÉÉäpù́ ÉhÉÉGòÉÆÊiÉEò <º{ÉÉiÉ ¨Éå
Ê{ÉªÉ®ú±ÉÉ<]õ iÉlÉÉ ¡äò®úÉ<]õ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

iÉ{iÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Structure of steel when
heated) (Fig 2)

ªÉÊnù <º{ÉÉiÉ EòÉä iÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉä 7230C ºÉä =ºÉEòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
½þÉäxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½éþ* xÉ<Ç ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç ºÉÆ®úSÉxÉÉ +Éìº]äõxÉÉ<]õ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½éþ* +Éº]äõxÉÉ<]õ
+SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ (non-magnetic) ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉÊnù iÉ{iÉ <º{ÉÉiÉ EòÉä vÉÒ®äú-vÉÒ®äú
`öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉä =ºÉEòÒ OÉäxÉ ̈ É]õÒ¨É (fine) ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ, VÉÉä =ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ªÉÉäMªÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ*

ªÉÊnù iÉ{iÉ <º{ÉÉiÉ (hot steel) EòÉä iÉÒ¥ÉiÉÉ (rapidly) ºÉä ̀ öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉB,
iÉÉä +Éº]äõxÉÉ<]õ BEò xÉ<Ç ºÉÆ®úSÉxÉÉ, VÉÉä ̈ ÉÉ]æõxºÉÉ<]õ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½éþ, ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ
½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¤É½þÖiÉ ¨É½þÒxÉ (very fine) OÉäxÉ ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ
iÉlÉÉ ¤É½ÖþiÉ Eò`öÉä® ú(very hard) +Éè®ú SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ ªÉ½þ +iªÉxiÉ ]Úõ]õ-
¡Úò]õ ®úÉävÉÒ (wear resistant) ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ nÚùºÉ®úÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä EòÉ]õ
ºÉEòiÉÒ ½éþ*
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¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ iÉÉ{ÉGò¨É  (Critical temperatures)

Lower critical temperature

ÊVÉºÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ÊVÉºÉ {É®ú +Éº]äõxÉÉ<]õ (Austenite) Eäò Ê±ÉB {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
+É®Æú¦É ½þÉäiÉÉ ½èþ (-7230C)þ ́ É½þ ºÉ¦ÉÒ ºÉÉnùÉ (plain) EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉ ÊxÉSÉ±ÉÉ
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½éþ*

>ð{É®úÒ GòÉÎxiÉEò iÉÉ{ÉGò¨É  (Upper critical temperature)

=nùÉ½þ®úhÉ

0.57% iÉlÉÉ 1.15% EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É <ºÉEäò Ê±ÉB ÊxÉSÉ±ÉÉ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ iÉÉ{ÉGò¨É
(LCT) 7230C  iÉlÉÉ >ð{É®úÒ GòÉÎxiÉEò (LCT) 8000C iÉÉ{ÉGò¨É ½éþ*

0.84% EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ nùÉäxÉÉå ½éþ* <ºÉ º]õÒ±É EòÉä ºÉÖpù´ÉhÉÉ¦É
(eutected) º]õÒ±É Eò½þiÉä ½éþ*

>ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú EòÒ iÉÒxÉ +´ÉºlÉÉBÆ (Three stages of heat treatment)

- iÉ{ÉÉxÉÉ                                                    ,

- ºÉÉäJÉxÉÉ

- ¤ÉÖZÉÉxÉÉ

VÉ¤É <º{ÉÉiÉ EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä {É®ú ́ É½þ ́ ÉÉÆÊUôiÉ (required) iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú {É½ÖþÆSÉiÉÉ
½èþ, iÉÉä +ºÉä BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB =ºÉÒ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
<ºÉºÉä <º{ÉÉiÉ Eäò {ÉÚ®äú EòÉ]õ IÉäjÉ (section) ¨Éå ¦É±ÉÒ ¦ÉÉÆÊiÉ ºÉ¨ÉÉxÉ°ü{É ºÉä
(uniformly) >ð¹¨ÉÉ {É½ÖÆþSÉ VÉÉiÉÒ ½éèþ* <ºÉ |ÉGò¨É EòÉä ºÉÉäJÉxÉÉ (soaking)
Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

<º{ÉÉiÉ EòÉä iÉ{ÉÉxÉÉ (Heating steel)

ªÉ½þ ¦É^õÒ (furnace) Eäò SÉªÉxÉ (selection) iÉ{iÉxÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò <ÈvÉxÉ
(fuel) ºÉ¨ÉªÉ +xiÉ®úÉ±É (time interval)  iÉlÉÉ {ÉÖVÉç EòÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ iÉÉ{ÉGò¨É
iÉEò ±ÉÉxÉä Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ (regulation) {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ* iÉ{iÉxÉ nù®ú

>ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú |ÉGò¨É iÉlÉÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Heat treatment processes
and purpose)

SÉÖÆÊEò iÉ{iÉxÉ (heating) B´ÉÆ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (cooling) ºÉä <º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ
¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉÊ±ÉB =ÊSÉiÉ ={ÉSÉÉ®ú ºÉä =ºÉEäò MÉÖhÉÉå (properties)
EòÉä EòÉ¡òÒ ½þnù iÉEò ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú B´ÉÆ =xÉEäò |ÉªÉÉäVÉxÉ (prupose) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
½éþ*

Eò`öÉä®úÒEò®úhÉ (Hardening): EòiÉÇxÉ ªÉÉäMªÉiÉÉ (cutting ability) ¤ÉgøÉxÉÉ*

    ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ ¤ÉgøÉxÉÉ*

{ÉÉªÉxÉÒEò®úhÉ (Tempering): Eò`öÉä®úhÉ ºÉä =i{ÉzÉ +iªÉÊvÉEò ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ EòÉä
ÊEòºÉÒ ºÉÒ¨ÉÉ iÉEò ½þ]õÉxÉÉ*

SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (toughness) {ÉènùÉ Eò®úxÉÉ B´ÉÆ
ZÉ]õEòÉ®úÉävÉÒ (shock resistance)
¤ÉxÉÉxÉÉ*

+xÉÒË±ÉMÉ (Annealing): |ÉÊiÉ¤É±É (stress) B´ÉÆ Ê´ÉEÞòÊiÉ
(strain) nÚù®ú Eò®úxÉÉ*

Ê´ÉEÞòÊiÉ/Eò`öÉä®úiÉÉ (hardness)
ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉxÉ ªÉÉäMªÉiÉÉ (machinability)
ºÉÖvÉÉ®úxÉÉ*

<º{ÉÉiÉ EòÉ ̈ ÉÖ±ÉÉªÉ¨É (soft) ¤ÉxÉÉxÉÉ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ (Normalising): <º{ÉÉiÉ EòÒ OÉäxÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉä
¶ÉÉäÊvÉiÉ Eò®úxÉÉ*

>ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB <º{ÉÉiÉ EòÉä iÉ{iÉ Eò®úxÉÉ/¤ÉÖZÉÉxÉÉú  (Heating/quenching steel for heat treatment)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊxÉSÉ±Éä ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ iÉÉ{ÉGò¨É iÉlÉÉ >ð{É®úÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ iÉÉ{ÉGò¨É ¨Éå +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú |ÉGò¨É Eäò iÉÒxÉ ºiÉ®úÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +É®äúJÉ ºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉnäù EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Ê±ÉB >ð{É®úÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ iÉÉ{ÉGò¨É ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ*

ÊVÉºÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú º]õÒ±É EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (structure) {ÉÚhÉÇiÉ: +Éº]äõxÉÉ<]õ
(AUSTENITE) ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ, =ºÉä >ð{É®úÒ GòÉÎxiÉEò iÉÉ{ÉGò¨É
Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <º{ÉÉiÉ ¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäEò®ú ªÉ½þ
PÉ]õiÉÉ ´É ¤ÉgøiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.134 - 135 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



71

(heating time) B´ÉÆ iÉ{iÉxÉ ºÉ¨ÉªÉ <º{ÉÉiÉ Eäò ºÉÆPÉ]õEò =ºÉEòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ iÉlÉÉ
>ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÖVÉç Eäò +ÉEòÉ®ú (shape) B´ÉÆ ºÉÉ<ÇVÉ {É®ú
¦ÉÒ ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ*

ºÉÉäJÉxÉä EòÉ ºÉ¨ÉªÉ (Soaking time)

ªÉ½þ <º{ÉÉiÉ Eäò +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (cross section) iÉlÉÉ ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ºÉÆPÉ]õxÉ
(chemical composition), ¦É^õÒ ¨Éå SÉÉVÉÇ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ (volume) iÉlÉÉ
¦É^õÒ ¨Éå SÉÉVÉÇ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ (arrangement) +ÉÊnù {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½éþ*
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ªÉ½þ VÉÉxÉxÉä ÊEò ¤ÉÉiÉ ½èþ ÊEò EòÉ¤ÉÇxÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ B±ÉÉìªÉ º]õÒ±É
Eäò Ê±ÉB |ÉÊiÉ 10mm ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB Ê¨ÉxÉ]õ iÉlÉÉ =SSÉ B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ Eäò
|ÉÊiÉ 10mm ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB 10 Ê¨ÉxÉ]õ ®úJÉÉ VÉÉB*

|ÉÊiÉiÉ{iÉxÉ (Preheating)

<º{ÉÉiÉ EòÉä Eò¨É iÉÉ{ÉGòiÉ {É®ú 6000C iÉEò VÉ½þÉÆ iÉEò ºÉÆ¦É´É ½þÉä ºÉEäò vÉÒ®äú-
vÉÒ®äú |ÉÊiÉiÉ{iÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

Æ̀öb÷É Eò®úxÉÉ (Quenching)

´ÉÉÆÊUôiÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (requied cooling) EòÒ MÉÆ¦ÉÒ®úiÉÉ (serverity) Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú Æ̀öb÷É Eò®úxÉä Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉvªÉ¨ÉÉå (quenching media) EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò |ÉSÉÊ±ÉiÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä EòÉ ¨ÉÉvªÉ¨É ½éþ:

- ¥ÉÉ<xÉ PÉÉä±É

- VÉ±É

- iÉä±É

- ´ÉÉªÉÖ

¥ÉÉ<xÉ PÉÉä±É ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò (faster) ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ nù®ú (cooling rate) |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ
½éþ VÉ¤ÉÊEò ´ÉÉªÉÖ ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É*

¥ÉÉ<xÉ PÉÉä±É (ºÉÉäÊb÷ªÉ¨É C±ÉÉä®úÉ<b÷) +ÊvÉEò MÉÆ¦ÉÒ®úiÉÉ ºÉä ¤ÉÖZÉÉiÉÉ ½èþ, CªÉÉåÊEò

<ºÉEòÉ =¤É±ÉÉÆEò (boiling point) ¶ÉÖrù VÉ±É (pure water) ºÉä +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ
½éþ iÉlÉÉ iÉ{iÉxÉ (heating) Eäò EòÉ®úhÉ vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú VÉ¨ÉÒ {É®úiÉ (scales)
xÉ¨ÉEò (salt) Eäò EòÉ®úhÉ ½þ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ <ºÉºÉä >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉÊ®úiÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ
EòÒ ºÉiÉ½þ ¤ÉÖZÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ̈ ÉÉvªÉ¨É Eäò +ÊvÉEò ºÉ¨{ÉEÇò (better contact) ̈ Éå ¤ÉxÉÒ
®ú½þiÉÒ ½éþ *

ºÉÉnùÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Ê±ÉB VÉ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þé VÉ±É
EòÉä ¤ÉÖZÉÉxÉä Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É Eäò °ü{É ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉªÉÇ EòÉä Ê½þ±ÉÉiÉä ®ú½þxÉÉ
SÉÉÊ½þB* <ºÉºÉä ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ nù®ú (rate of cooling) ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ*

¤ÉÖZÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä iÉä±É (quen ching oil) EòÒ ¶ªÉÉxÉiÉÉ (viscocity) Eò¨É ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB* <ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉvÉÉ®úhÉ ºxÉä½þEò iÉä±É (ordinary lubricating
oil) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ́ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò °ü{É ºÉä (commercially)
Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÖZÉÉxÉä ´ÉÉ±É iÉä±É ={É±É¤vÉ (available) ½éþ VÉÉä iÉäVÉ ºÉä ´É
ºÉÉ¨ÉxÉ°ü{É ºÉä ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ Eò¨É vÉÖBÆ ́ É +ÉMÉ EòÒ Eò¨É ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ={É±É¤vÉ
½éþ* B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Ê±ÉB VªÉÉnùÉiÉ®ú iÉä±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, VÉ½þÉ
ºÉÉnùÉ (plain) EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ nù® (cooling rate)ú Eò¨É
½þÉäiÉÒ ½éþ*

EÖòUô÷ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Eò`öÉä®úhÉ (harding) Eäò Ê±ÉB ̀ öhb÷Ò
´ÉÉªÉÖ (cold air) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*þ

EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ Eò`öÉä®úhÉ (Hardening of carbon steel)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• <º{ÉÉiÉ Eäò Eò`ö÷Éä®úhÉ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <º{ÉÉiÉ Eäò Eò`ö÷Éä®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <º{ÉÉiÉ Eäò Eò`ö÷Éä®úhÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Eò`öÉä®úhÉ CªÉÉ ½èþ (What is hardening?)

Eò`öÉä®úhÉ BEò >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå <º{ÉÉiÉ EòÉä >ð{É®úÒ GòÉÎxiÉEò
iÉÉ{ÉGò¨É (UCT) ºÉÒ¨ÉÉ ̈ Éå 300-500C >ð{É®ú iÉEò MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* {ÉÚ®äú
EòÉ]õ-IÉäjÉ ̈ Éå BEò ºÉ¨ÉÉxÉ iÉÉ{ÉGò¨É ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉäJÉxÉä EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ iÉ{{É¶SÉÉiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É (cooling media)
¨Éå `öhb÷É Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

Eò`öÉä®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of hardening)

=SSÉ Eò`öÉä®úiÉÉ (high hardness) B´ÉÆ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ Eäò MÉÖhÉÉå EòÉ
Ê´ÉEòÉúºÉ Eò®úxÉÉ*

Eò`öÉä®úhÉ ºÉä <º{ÉÉiÉ Eäò +xªÉ ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉ VÉèºÉä-ºÉÉ¨ÉlªÉÇ, SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ iÉlÉÉ iÉxªÉiÉÉ
+ÉÊnù |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

Eò`öÉä®úhÉ ºÉä EòiÉÇxÉ ªÉÉäMªÉiÉÉ ¤ÉgøiÉÒ ½éþ*
|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.134 - 135 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Eò`öÉä®úhÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ (Process of hardening)

0.4% ºÉä +ÊvÉEò EòÉ¤ÉÇxÉ ¨ÉÉjÉÉ ´ÉÉ±Éä <º{ÉÉiÉ EòÉä >ð{É®úÒ GòÉÎxiÉÆEò iÉÉ{ÉGò¨É
(UCT) ºÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 30-60°C >ð{É®ú iÉEò iÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 1)
10 mm <º{ÉÉiÉ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB 5 Ê¨ÉxÉ]õ EòÉ ºÉÉäJÉxÉä EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ*

<ºÉEäò {É¶SÉÉiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉä =ºÉEòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ iÉlÉÉ +{ÉäÊIÉiÉ Eò`öÉä®úhÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú
{É®ú ÊEòºÉÒ =ÊSÉiÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É VÉèºÉä- iÉä±É, ¥ÉÉ<xÉ +lÉÉ ́ ÉÉªÉÖ ̈ Éå iÉäVÉÒ ºÉä (rapidly)
`öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

Eò ö̀Éä® <º{ÉÉiÉ EòÉ ]äṏ {ÉË®úMÉ Eò®úxÉÉ (Tempering the hardened steel)
=qäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ªÉ½þ VÉÉxÉxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ¨{ÉË®úMÉ CªÉÉ ½èþ ¤ÉiÉÉ+Éä
• ]äõ¨{ÉË®úMÉ EòÉ =qäù¶ªÉ CªÉÉ ½èþ
• +ÉèVÉÉ®ú ÊVÉºÉä ]äõ¨{É®ú Eò®úiÉä ½èþ =xÉEòÉä ]äõ¨{É®úb÷ ®äúVÉ +Éè®ú iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉä ºÉ¤ÉÆÊvÉiÉ Eò®úÉä
• <º{ÉÉiÉ EòÉä ]äõ¨{ÉË®úMÉ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉ<BÄ

]äõ¨{ÉË®úMÉ CªÉÉ ½èþ (What is tempering?)

]äõ¨{ÉË®úMÉ BEò >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú Ê´ÉÊvÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå Eò`öÉä®úÒGòiÉ <º{ÉÉiÉ
(hardened steel) EòÉä 4000C ºÉä xÉÒSÉä iÉÉ{ÉGò¨É iÉEò {ÉÖxÉ: iÉ{iÉ Eò®úEäò
`öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

<º{ÉÉiÉ EòÒ ]äõ¨{ÉË®úMÉ EòÉ =qäù¶ªÉ/|ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of tempering
the steel)

Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ <iÉxÉÉ ¦ÉÆMÉÖ®ú (brittle) ½þÉäiÉÉ ½éþ, ÊEò =ºÉä EÖòUô EòÉªÉÉç ¨Éå
={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* <ºÉÊ±ÉB =ºÉEòÒ ]äõ¨{ÉË®úMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

]äõ¨{ÉË®úMÉ Eäò =qäù¶ªÉ ½éþ:

- +ÉxiÉÊ®úEò |ÉÊiÉ¤É±É (internal stresses) ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ (relieve)

- Eò`öÉä®úhÉ B´ÉÆ SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (toughness) EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉÉ

- ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ

- EÖòUô iÉxªÉiÉÉ (ductility) EòÉä {ÉÖxÉ: |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ

- ZÉ]õEòÉ®úÉävÉEòiÉÉ (shock resistance) =i{ÉzÉ Eò®úxÉÉ*

<º{ÉÉiÉ EòÉä ]äõ¨{ÉË®úMÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Process of tempering the
steel)

]äṏ {ÉË®úMÉ |ÉGò¨É (process) ̈ Éå Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉä =ÊSÉiÉ (appropriate)
]äõ¨{ÉË®úMÉ iÉÉ{É iÉEò MÉ¨ÉÇ Eò®úEäò =ºÉÒ iÉÉ{É {É®ú ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ iÉEò >ð¹¨ÉÉ ºÉÉäJÉxÉä
(socking) Eäò Ê±ÉB UôÉäb÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ªÉ½þ +´ÉÊvÉ +xÉÖ¦É´É ºÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* EòÉ¡òÒ ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò ]äõ¨{ÉË®úMÉ
+´ÉÎvÉ ®úJÉEò®ú ]äõ¨{ÉË®úMÉ EòÉ {ÉÚ®úÉ ±ÉÉ¦É |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* iÉÉÊ±ÉEòÉ
(Table 1) ̈ Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉèVÉÉ®úÉå Eäò Ê±ÉB ]äõ¨{ÉË®úMÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ iÉlÉÉ ®ÆúMÉ nù¶ÉÉÇB
MÉB ½éþ*

     ]äõ¤É±É 1

+ÉèVÉÉ®ú +lÉ´ÉÉ iÉÉ{ÉGò¨É ºÉäx]õÒOÉäb ®ÆúMÉ
´ÉºiÉÖ ¨Éå (C)

JÉ®úÉnù +ÉèVÉÉ®ú 230    ¦ÉÚºÉä Eäò ®ÆúMÉ
   EòÉ {ÉÒ±ÉÉ

ÊbÅ÷±É iÉlÉÉ Ê¨ÉË±ÉMÉ Eò]õ®ú 240      MÉ½þ®äú ¦ÉÖºÉä
   EòÉ ®ÆúMÉ

]èõ{É iÉlÉÉ Ê¶ÉªÉ®ú ¤±Éäb÷ 250    ¦ÉÚ®úÉ

{ÉÆSÉ, ®úÒ¨É®ú, Î]Âõ´Éº]õ
ÊbÅ÷±É 260      ±ÉÉ±É ¦ÉÚ®úÉ

Ê®ú´É]õ, ºxÉä{É 270      ¦ÉÚ®úÉ ®ÆúMÉ ¤ÉéMÉxÉÒ

|ÉäºÉ ]Úõ±ºÉ, `öhb÷Ò UèôxÉÒ 280      MÉ½þ®úÉ ¤ÉéMÉxÉÒ

º]õÒ±É EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉä±b÷ ºÉä]õ 290      ½þ±EòÉ xÉÒ±ÉÉ

Ïº|ÉMÉ, {ÉäSÉEòºÉ 300      MÉ½þ®úÉ xÉÒ±ÉÉ
320      +ÊiÉ MÉ½þ®úÉ

   xÉÒ±ÉÉ
340    ¦ÉÚ®úÉ{ÉxÉ Ê±ÉB

   ½ÖþB xÉÒ±ÉÉ
Ê¤ÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò Eò`öÉä®úiÉÉ Eäò
 SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB 450-700    ®ÆúMÉ½þÒxÉ

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.134 - 135 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<º{ÉÉiÉ EòÉ +xÉÒ±ÉxÉ (Annealing of steel)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• <º{ÉÉiÉ Eäò +xÉÒ±ÉxÉ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +xÉÒ±ÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +xÉÒ±ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

<ºÉ |ÉGò¨É ̈ Éå º]õÒ±É EòÉä GòÉÎxiÉEò ºÉÒ¨ÉÉ (critical range) Eäò >ð{É®ú MÉ¨ÉÇ Eò®úEäò
{ÉªÉÉÇ{iÉ (sufficient) ºÉ¨ÉªÉ iÉEò ºÉÉäJÉxÉä näùxÉä (socking) Eäò Ê±ÉB UôÉäc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´ÉÉÆÊUôiÉ ¤Énù±ÉÉ´É ½þÉä ºÉEäò iÉlÉÉ Ê¡ò®ú BEò {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ nù®ú
(predetemind rate) ºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¤É½ÖþiÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ¦É^õÒ (furnace)
¨Éå ½þÒ `öhb÷É ½þÉäxÉä ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

|ÉªÉÉäVÉxÉ (purpose)

- <º{ÉÉiÉ EòÉä ¨ÉÞnÖùiÉÉ (sotfness) |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

- ¨É¶ÉÒxÉxÉ ªÉÉäMªÉiÉÉ (machinability) ºÉÖvÉÉ®úxÉä (improve) Eäò Ê±ÉB*

- iÉxªÉiÉÉ (ductility) ¤ÉgøÉxÉä (improve) Eäò Ê±ÉB*

- +ÉxiÉÊ®úEò |ÉÊiÉ¤É±ÉÉå (internal stresses) EòÉä ¨ÉÖHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

- OÉäxÉ ºÉÉ<VÉ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉä (refine) iÉlÉÉ +ÉMÉÉ¨ÉÒ/+xÉÖ́ ÉiÉÔ
(subequent) >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú |ÉGò¨ÉÉå Eäò Ê±ÉB iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

+xÉÒ±ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ  (Annealing process)

+xÉÒ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +ÊiÉ]Åõ´ÉhÉÉGòÉÎxiÉEò (hypoeutectoid) <º{ÉÉiÉ EòÉä ÊxÉSÉ±Éä
GòÉÎxiÉEò iÉÉ{ÉGò¨É (UCT) ºÉä 30-50°C >ð{É® iÉlÉÉ +tÉpù́ ÉhÉÉGòÉÎxiÉEò
<º{ÉÉiÉ EòÉä ÊxÉSÉ±Éä GòÉÎxiÉEò iÉÉ{ÉGò¨É ºÉä 50°C >ð{É®úú iÉEò iÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ* (Fig 1)

EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ºÉÉäJÉxÉä EòÉ ºÉ¨ÉªÉ 5 Ê¨ÉxÉ]õ./
10 mm  iÉEò ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòÉä ̀ öhb÷É Eò®úxÉä EòÒ nù®ú 100 - 150°C/hr. |ÉÊiÉPÉh]õÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

+xÉÒË±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÉ iÉÉä VÉÉì¤É EòÉä ¦É^õÒ ̈ Éå ½þÒ Îº´ÉSÉ +Éì¡ò Eò®úEäò ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ, +lÉ´ÉÉ =ºÉä ºÉÚJÉÒ Ê¨É^õÒ, ¤ÉÉ±É ªÉÉ ºÉÚJÉÒ ®úÉJÉ ºÉä gøEòÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

<º{ÉÉiÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ (Normalising steel)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• <º{ÉÉiÉ Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <º{ÉÉiÉ Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• <º{ÉÉiÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

<º{ÉÉiÉ Eäò  +´ÉªÉ´ÉÉå (Components) EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Struture) EòÉ ¶ÉÉävÉxÉ
(refine) Eò®úxÉä +lÉ´ÉÉ =ºÉEäò +ÉxiÉÊ®úEò nùÉä¹ÉÉå (internal defects) EòÉä
nÚù®ú Eò®úxÉä (removing) EòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

|ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose)

- vÉÉiÉÖ ¨Éå ¨É½þÒxÉ (fine) OÉäVÉ ºÉÉ<VÉ =i{ÉzÉ Eò®úxÉÉ*

- ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú iÉ{iÉxÉ (repeated heating) B´ÉÆ +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ
(uneven cooling) ´É ½èþ̈ ÉË®úMÉ Eäò EòÉ®úhÉ +ÉxiÉÊ®úEò ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¨Éå
=i{ÉzÉ |ÉÊiÉ¤É±ÉÉä EòÉä ½þ]õÉxÉÉ*

- iÉxªÉiÉÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ*

- ¡ò]õúxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ¨ÉÖb÷xÉä EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB

|ÉÊGòªÉÉ (Process)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ EòÉ +SUôÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÖVÉÉç (parts) EòÉä
ºÉ¨É°ü{É gøMÉ (unformly) ºÉä >ð{É®úÒ GòÉÎxiÉEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ (UCT) Eäò 300-
400 >ð{É®ú iÉEò iÉ{iÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 1) <ºÉEäò {É¶SÉÉiÉ =ºÉä ÎºlÉ®ú ́ ÉÉªÉÖ
(still air) ̈ Éå EòIÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ̀ öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ºÉ¦ÉÒ ¡òÉäÍVÉMÉ,EòÉÏº]õMÉ
iÉlÉÉ EòÉªÉÇ-Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ (work hardened) {ÉÖiÉÉç EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉÒEò®úhÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.134 - 135 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Precautions)

+´ÉªÉ´ÉÉå (Components) EòÉä xÉ¨ÉºlÉÉxÉ (wet place) ªÉÉ xÉ¨É ½þ́ ÉÉ ¨Éå
®úJÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉxÉå* <ºÉ |ÉEòÉ®ú +´ÉªÉ´ÉÉå Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú ´ÉÉªÉÖ |ÉÉEÞòÊiÉEò ºÉÆSÉ®úhÉ
(natural circulation) EòÉä ®úÉäEòxÉÉ SÉÉÊ½þB* +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä BäºÉÒ ºÉiÉ½þÉå {É®ú
xÉ ®úJÉå, VÉÉä <x½åþ `öhb÷É (chill) Eò®ú nåù*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.134 - 135 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉ Eò`öÉä®úhÉ (Surface hardening of steel)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EäòºÉ ½þÉbÇ÷ËxÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• pù´É EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉèºÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

+SUôÒ ºÉä́ ÉÉ nù¶ÉÉ+Éå (Service conditions) B´ÉÆ ±É¨¤Éä VÉÒ´ÉxÉ (longer
life) Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòÉÆ¶É +´ÉªÉ´ÉÉå (components) ¨Éå Eò`öÉä®ú ]Úõ]õ-¡Úò]õ
®úÉävÉÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ iÉlÉÉ SÉÒ¨Éb÷, ¡ò]õEòÉ®úÉävÉÒ +ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*
<xÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉÖhÉÉå ¨Éå ºÉä ªÉÖHò BEò ½þÒ ]ÖõEòcä÷ EòÉä ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½éþ* (Fig 1)

ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of surface hardening)

- EäòºÉ Eò`öÉä®úhÉ

- xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ

- V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úhÉ

- |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ

EäòºÉ Eò`öÉä®úhÉ (Case hardening)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ Eò`öÉä®ú ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÖVÉÉç (parts) EòÉä 0.15% EòÉ¤ÉÇxÉ
´ÉÉ±É <º{ÉÉiÉ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉÊEò ´Éä ºÉÒvÉä Eò`öÉä®úhÉ ºÉä |É¦ÉÉ´ÉÊiÉ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ*

={ÉSÉÉ®ú ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ <º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÒ {É®úiÉ (surface layer) ̈ Éå EòÉ¤ÉÇxÉ
EòÒ ¨ÉÉjÉÉ 0.9% iÉEò ¤Égø VÉÉiÉÒ ½éþ*

VÉ¤É EòÉ¤ÉÖÇ®úÒEÞòiÉ (carburised) <º{ÉÉiÉ EòÉä iÉ{iÉ Eò®úEäò ¤ÉÖZÉÉªÉÉ (quenched)
VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä +ºÉEòÒ Eäò´É±É >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ EòÒ |ÉÊiÉÊGòªÉÉ Eò®åúMÉÒ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ
+ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É (soft) B´ÉÆ SÉÒ¨Éc÷ ½þÒ ¤ÉxÉÉ ®ú½äþMÉÉ* (Fig 1)

¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä =ÊSÉiÉ {Éäº]õ +lÉ´ÉÉ iÉÉÆ¤Éä EòÒ ±ÉäË]õMÉ
uùÉ®úÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EäòºÉ Eò`öÉä®úhÉ nùÉä ºiÉ®úÉå (stages) ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

1 EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉiÉ½þ (surface) {É®ú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ¤ÉgøiÉÒ
½éþ*

2 >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ÊVÉºÉ¨Éå +ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ¶ÉÉÊvÉiÉ +Éè®ú ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉÒ
½éþ*

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ (Carburising)

<ºÉ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ¨Éå <º{ÉÉiÉ EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ ºÉä ¦É®ú{ÉÚ®ú ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ
(carbonaeous) ̈ Éå =ÊSÉiÉ iÉÉ{ÉGò¨É iÉEò MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ ́ ÉÉÆÊUôiÉ
MÉ½þ®úÉ<Ç (depth required) iÉEò EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ |É´Éä¶É ½þÉä VÉÉxÉä iÉEò =ºÉÒ
iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉä `öÉäºÉ, pù́ É +lÉ´ÉÉ MÉèºÉ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ

ºÉ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå <xÉ {ÉnùÉlÉÉç ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ EòÉ¤ÉÇxÉªÉÖHò MÉèºÉå 8800-
9300C iÉEò iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ (workpiece) ºÉiÉ½þ ̈ Éå |É´Éä¶É Eò®ú
VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 2)
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{ÉèEò EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ (Pack carburising (Fig 3) (solid))

{ÉÖVÉÉç (parts) Eäò SÉÉ®úÉä +Éä®ú EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É ¦É®úEò®ú =ºÉä BEò ={ÉªÉÖHò
vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå {ÉèEò Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

pù́ É EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ  (Liquid carburising)

iÉ{iÉ ±É´ÉhÉ Eäò EÖòhb÷ (heated salt bath) ̈ Éå EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ
½éþ* (ºÉÉÊb÷ªÉ¨É EòÉ¤ÉÉæxÉä]õ, ºÉÉäÊb÷ªÉ¨É ºÉÉªÉxÉÉ<b÷ iÉlÉÉ ¤ÉäÊ®úªÉ¨É C±ÉÉä®úÉ<b÷
EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ±É´ÉhÉ ½éþ*) EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ Eäò iÉÉ{ÉGò¨É iÉlÉÉ EäòºÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
(depth) =ºÉ¨Éå Ê¨É±Éä ºÉÉ<xÉÉ<b÷ (cyanide) EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ*

±É´ÉhÉ EÖÆòb÷ ¨Éä EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ Eò®úxÉÉ BEò iÉäVÉ Ê´ÉÊvÉ ½èþ * {É®úxiÉÖ ªÉ½þ ºÉnèù´É
`öÒEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ CªÉÉåÊEò ºÉiÉ½þ ºÉä EòÉä®ú EòÒ +Éä®ú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É
¨ÉÉjÉÉ +ºÉÆMÉiÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ {Éä]õÒ (case) ¦ÉºÉEòxÉä EòÒ |É´ÉÞÊkÉ EòÉä
¤ÉgøÉ´ÉÉ näùiÉÉ ½èþ

ªÉ½þ {ÉiÉ±Éä (thin) EäòºÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò (suitable) ½èþ, ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.25mm
MÉ½þ®úÉ* <ºÉEòÉ ¨ÉÖJªÉ ±ÉÉ¦É ªÉ½þ ½èþ ÊEò ªÉ½þ BEò iÉäVÉ (rapid(Ê´ÉÊvÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
iÉ{iÉxÉ (heated) ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ½þÉäiÉÒ ½éþ* Ê´É°ü{ÉhÉ (distortion) Eò¨É ºÉä Eò¨É
½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ ªÉ½þ +ÊvÉEò (batch) =i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½éþ*

MÉèºÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ (Gas carburising)

EòÉªÉÇ (job) EòÉä ÊEòºÉÒ MÉèºÉ®úÉävÉÒ vÉÉ®úEò (gastight container) ̈ Éå ®úJÉiÉä
½éþ, VÉÉä ÊEòºÉÒ ={ÉªÉÖHò ¦É^õÒ (suitable furnace) ¨Éå ®úJÉEò®ú iÉ{iÉ
(heated) Eò®úiÉä ½éþ +lÉ´ÉÉ ¦É^õÒ EòÉä ½þÒ {Éä]õÒ EòÉä °ü{É ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ MÉèºÉ ̈ ÉÒlÉäxÉ ªÉÉ |ÉÉä{ÉäxÉ EòÉä {Éä]õÒ ̈ Éåä |É´Éä¶É (admitted) Eò®úÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ (exit gas) EòÉ ÊxÉ:ºÉÉ®úhÉ
(vented) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ MÉèºÉEòÉä EäòºÉ ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ EòÉ ÊxÉ:ºÉÉ®úhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * EòÉªÉÇ-JÉÆb÷ ®úJÉä ´ÉÉ±Éä vÉÉ®úEò ¨Éå
ºÉÒvÉä ¨ÉÒlÉäxÉ +lÉ´ÉÉ |ÉÉä{ÉäxÉ MÉèºÉ ¦ÉäVÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ {ÉnùÉlÉÇ Eäò °ü{É ¨Éä ±ÉEòc÷Ò (wood), ½þd÷Ò (bone), SÉ¨Éc÷É
(leather) +lÉ´ÉÉ SÉÉ®úEòÉä±É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ |ÉGò¨É EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
=ºÉ¨Éå ¤ÉäÊ®úªÉ¨É EòÉ¤ÉÉæxÉä]õ VÉèºÉä ¶ÉÊHò näùxÉä ´ÉÉ±ÉÉ iÉi´É Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¤ÉCºÉä Eäò gøEòEòxÉ EòÉä ¤Éxnù Eò®úEäò +ÎMxÉ Ê¨É õ̂Ò (fire clay) ºÉä ºÉÒ±É Eò®ú ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ iÉÉ®ú Eäò ]ÖõEòcä÷ ºÉä ¦É±ÉÒ-¦ÉÉÆÊiÉ ¤ÉÉÆvÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉÉÊEò ¤ÉCºÉä
ºÉä xÉ iÉÉä EòÉä<Ç MÉèºÉ ¤ÉÉ½þ®ú +ÉB +Éè®ú xÉ ½þÒ EòÉä<Ç ½þ́ ÉÉ ¦ÉÒiÉ®ú VÉÉBÆ* <ºÉ
|ÉEòÉ®ú =ºÉä b÷Ò-EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 4)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉiÉiÉ EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ |ÉEò¨É ¨Éå EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ, ¤ÉÖZÉÉxÉÉ quenching iÉlÉÉ
]äõ¨{ÉË®úMÉ |ÉGò¨É BEò Gò¨É ¨Éå BEò ½þÒ ¤Éxnù ¦É^õÒ ¨Éå ½þÉäiÉä ®ú½þiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò VÉÉì¤É
BEò ºÉä ÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉnù nÚùºÉ®äú Eäò Ê±ÉB Eòx´ÉäªÉ®ú {É®ú +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ Fig 5 ¨Éå
EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉä iÉèªÉÉ®ú EòÉ]õ (section) EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (structure) EòÒ
|ÉÊiÉÊiÉ (appearance) EòÉääò |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

>ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú (Heat treatment)

EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù =ºÉEòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.9% EòÉ¤ÉÇxÉ
iÉlÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.15% ½þÒ EòÉ¤ÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*EäòºÉ ºÉä EòÉä®ú
EòÒ +Éä®ú vÉÒ®äú-vÉÒ®äú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨ÉÉä]õÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (coarse) ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉä
VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (tougemen) {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EäòºÉ iÉlÉÉ EòÉä®ú Eäò ¨ÉvªÉ EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ¤ÉgøiÉÒ ½éþ* (Fig 2)

±ÉÆ¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò ½þÒË]õMÉ Eäò EòÉ®úhÉ, EòÉä®ú ¨ÉÉä]äõ ½þÉä VÉÉBÄMÉä +Éè®ú BEò =ÊSÉiÉ
ÊSÉªÉb÷{ÉxÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉä ¨Éå =ºÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB

EòÉä®ú EòÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ (refined) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<Vb÷÷ <º{ÉÉiÉ 8700C EòÉä
iÉEò {ÉÖxÉ: iÉ{iÉ (reheated) Eò®úEäò EòÉ¡òÒ ºÉ¨ÉªÉ iÉEò =ºÉÒ iÉÉ{É iÉEò ®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÒ BEò°ü{ÉiÉÉ (uniformity of structure) ¤ÉxÉ
ºÉEäò iÉlÉÉ Ê¡ò®ú =ºÉä iÉäVÉÒ ºÉä ̀ öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (cooling)
Eäò nùÉè®úÉxÉ OÉäxÉ ´ÉÞÊrù xÉ ½þÉäxÉä {ÉÉªÉä*

<ºÉ iÉ{iÉxÉ (heating) ¨Éå iÉÉ{ÉGò¨É EòÉä EäòºÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò (suitable)
iÉÉ{ÉGò¨É ºÉä EòÉ¡òÒ VªÉÉnùÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½è (Fig 2) iÉlÉÉ <ºÉÊ±ÉB ¤É½ÖþiÉ VªÉÉnùÉ
¦ÉÆMÉÖ®ú (extremely brittle) ¨ÉÉ]æõxºÉÉ<]õ =i{ÉzÉ ½þÉäMÉÉ*

iÉi{É¶SÉÉiÉ EäòºÉ iÉlÉÉ EòÉä®ú EòÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ {É®úiÉÉå (outer layers) EòÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ
Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EäòºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú 760°C iÉEò <º{ÉÉiÉ Eäò {ÉÖxÉ: iÉ{iÉ Eò®úEäò iÉlÉÉ =ºÉä ¤ÉÖZÉÉEò®ú
(quenching) ¶ÉÉävÉxÉ (refining) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

]äõ¨{ÉË®úMÉ (Tempering)

+xiÉ ¨Éå EäòºÉ EòÉä 2000C {É®ú ]äõ¨{ÉË®úMÉ Eò®úEäò ¤ÉÖZÉÉxÉä ºÉä =i{ÉzÉ |ÉÊiÉ¤É±É
(queen ching stresses) nÚù®ú (relieve) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ªÉÊnù {ÉÖVÉæ EòÉä ZÉ]õEòÉ shock xÉ½þÓ ºÉ½þxÉÉ iÉÉä GòÉäb÷ EòÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ¶ÉÉäÊvÉiÉ
Eò®úxÉÉ ´ªÉlÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ ¨Éå ºÉiÉ½þ {É®ú ¨ÉÉä]õÉ ¨ÉÉ]æõxºÉÉ<]õ
EòÊ`öxÉÉ<Ç xÉ½þÓ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú {ÉÖVÉÉç EòÉä EòÉ¤ÉÖÇ®úÉ<ËVÉMÉ Eäò ¤ÉÉnù
ºÉÒvÉä ½þÒ ¤ÉÖZÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

Fig 6 ¨Éå EäòºÉ ½þÉbÇ÷ËxÉMÉ ºÉä iÉèªÉÉ®ú {ÉÖVÉæ Eäò +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (section) EòÒ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ (structure) EòÒ |ÉiÉÒÊiÉ (appearance) |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½éþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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xÉÉ<]ÅõÉ<ÊbÆMÉ (Nitriding)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ uùÉ®úÉ EäòºÉ ½þÉb÷ÇËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉ±]õ ¤ÉÉlÉ ¨Éå xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ uùÉ®úÉ EäòºÉ ½þÉbÇ÷ËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

{É®úiÉ(layer) ¤ÉxÉ VÉÉiÉÒ ½éþ* EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò +xÉÖ|ÉºlÉ (cross section) EòÉ]õ
xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ EòÒ +´ÉÊvÉ (duration) +ÉvÉä PÉh]äõ ºÉä iÉÒxÉ PÉh]äõ iÉEò ÊxÉ¦ÉÇ®ú
Eò®úiÉÒ ½éþ ªÉ½þ MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ EòÉ¡òÒ Eò¨É (much shorter)
½þÉäiÉÒ ½éþ EÖÆòb÷ (bath) ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ, EòÉªÉÇJÉhb÷Éå EòÉä {ÉÉxÉÒ ̈ Éå ¤ÉÖZÉÉªÉÉ
(quenched) B´ÉÆ ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, iÉi{É¶SÉÉiÉ =ºÉä ºÉÖJÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
(dried) ½éþ*

±ÉÉ¦É  (Advantages)

xÉÉ<]ÅõÉ<Êb÷ÆMÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ {ÉÖVÉÉç (parts) EòÉä +ÆÊiÉ¨É °ü{É ºÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®ú ±ÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò xÉÉ<]ÅõÉ<Êb÷ÆMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä (queching) EòÉ EòÉªÉÇ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ́ Éä ¤ÉÖZÉÉxÉä ºÉä =i{ÉzÉ |ÉÊiÉ¤É±É Eäò EòÉ®úhÉ ½Öþ<Ç Ê´ÉEÞòÊiÉ
(quenching distortion) ºÉä ¤ÉSÉ VÉÉiÉä ½éþ*

<ºÉ |ÉGò¨É (process) ¨Éå {ÉÖVÉÉç EòÉä GòÉÎxiÉEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉä +ÊvÉEò MÉ¨ÉÇ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¡ò®úxÉ (warping) B´ÉÆ Ê´É°ü{ÉhÉ (distortion)
=i{ÉzÉ xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ*

Eò`öÉä®úhÉ (hardness) B´ÉÆ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ (wear resistance) Eò¦ÉÒ
Eò¦ÉÒ (exceptional) ½þÉäiÉÒ ½éþ* ºÉÆIÉÉ®úhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉEòiÉÉ (corrosion
resistance) ¨Éå ¦ÉÒ ½þ±EòÉ ºÉÖvÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ*

SÉÚÆÊEò =ÊSÉiÉ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®úÉå ºÉä ºÉ¦ÉÒ B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ (alloy steets) º´É¦ÉÉ´É
ºÉä ½þÒ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ (inherently strong) ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉÊ±ÉB ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
(strength) B´ÉÆ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ (wear-resistance) EòÉ BEò +SUôÉ
ºÉÆªÉÉäMÉ (combination) |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ |ÉGò¨É ̈ Éå ºÉiÉ½þ (surface) EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ VÉMÉ½þ xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ ºÉä
|ÉÊiÉÊGòªÉÉ (enriched) Eò®úÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ* nùÉä |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉÆ (system) |ÉªÉÉäMÉ
¨Éå +ÉiÉÒ ½éþ- MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ iÉlÉÉ ±É´ÉhÉ EÖÆòb÷ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ*

MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ (Gas nitriding)

MÉèºÉ xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ |ÉGò¨É ̈ Éå {ÉÖVÉÉç (parts) EòÉä 100 PÉh]äõ iÉEò +¨ÉÉäÊxÉªÉÉ MÉèºÉ
Eäò ÎºlÉ®ú |É´ÉÉ½þ (constant circulation) ̈ Éå 5000C iÉEò iÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

xÉÉ<]ÅõÉ<ÊbÅ÷MÉ |ÉGò¨É Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉÖVÉç EòÉä iÉ{iÉ BǼ É MÉèºÉ ®úÉävÉÒ ¤ÉCºÉä (gas
tight box) ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * <ºÉ¨Éå ±ÉMÉä |Énäù¶É B´ÉÆ ÊxÉEòÉºÉÒ uùÉ®ú ºÉä
+¨ÉÉäÊxÉªÉÉ MÉèºÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½è *þ
ºÉÉäJÉxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä {É®ú ¦ÉÒ +¨ÉÉäÊxÉªÉÉ |É´ÉÉÊ½þiÉ Eò®úiÉä ®ú½þiÉä ½éþ VÉ¤É
iÉEò ÊEò <º{ÉÉiÉ EòÉ iÉÉ{ÉGò¨É 5000C iÉEò xÉ ÊMÉ®ú VÉÉªÉä * ¤ÉÉCºÉ JÉÉä±ÉEò®ú
½þ´ÉÉ ¨Éå Æ̀öb÷É Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * xÉÉ<]ÅõÉ<Ëb÷MÉ ºÉä ºÉiÉ½þ {É®ú BEò Ê¡ò±¨É
¤ÉxÉÉ näùiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ½þ±EòÒ ¤ÉË¡òMÉ (buffing)uùÉ®úÉ ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
*

ºÉÉ±]õ ¤ÉÉlÉ ¨Éå xÉÉ<]ÅõÉ<ÊbÆ÷MÉ (Nitriding in salt bath)

<ºÉEäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò (special) EÖÆòb÷ ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* ªÉ½þ |ÉGò¨É ºÉ¦ÉÒ
|ÉEòÉ®ú Eäò B±ÉÉìªÉ (alloyed) iÉlÉÉ MÉè®ú B±ÉÉìªÉ (unalloyed) |ÉEòÉ®ú Eäò <º{ÉÉiÉ
Eäò Ê±ÉB ½èþ, VÉÉä +xÉÒÊ±ÉEÞòiÉ +lÉ´ÉÉ MÉè®ú +xÉÒÊ±ÉEÞòiÉ (not annealed) ½þÉä
ºÉEòiÉä ½éþ <ºÉä fø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½äþ (cast iron) Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ

|ÉÊGòªÉÉ (Process)

±É´ÉhÉ EÖÆòb÷ ̈ Éå (±ÉMÉ¦ÉMÉ 5200-5700C) ®úJÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉªÉÇJÉhb÷Éå (pieces)
EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 4000C iÉÉ{É iÉEò {ÉÚ́ ÉÇiÉ{iÉxÉ Eò®ú {ÉÚhÉÇ |ÉÊiÉ¤É±É ¨ÉÖHò
(completely stress relieved) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ºÉiÉ½þ (surface) {É®ú
EòÉ¤ÉÇxÉ B´ÉÆ xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ ªÉÉèÊMÉEò EòÒ 0.01 ºÉä 0.02mm ¨ÉÉä]õÒ BEò

V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úhÉ (Flame hardening)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úhÉ Eäò ±ÉÉ¦É-½þÉÊxÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò`öÉä®úhÉ (hardening) ̈ Éå Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú ºÉä ¤ÉxÉä ¤ÉxÉÇ®úÉå uùÉ®úÉ
EòÉªÉÇJÉhb (workpiece)÷ EòÒ ºÉiÉ½þ (surface) ¤É½ÖþiÉ ½þÒ iÉäVÉÒ ºÉä >ð¹¨ÉÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ =ºÉ {É®ú VÉ±É ÊUôb÷EòEò®ú EòÉªÉÇ EòÉä iÉÖ®ÆúiÉ ¤ÉÖZÉÉ (quenced)

ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 1 & 2)  Eò`öÉä®úhÉ iÉÉ{ÉGò¨É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Eò`öÉä®úhÉ iÉÉ{ÉGò¨É
ºÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 500C VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä ¤É½ÖþiÉ lÉÉäc÷Ò näù®ú iÉEò ½þÒ Eò`öÉä®úhÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ,ÊVÉ
ÊVÉºÉºÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉ ºÉä +ÊvÉEò MÉ¨ÉÔ |É´Éä¶É xÉ Eò®åú*

ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò <º{ÉÉiÉ ̈ Éå 0.35% ºÉä 0.7% iÉEò EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ
¨ÉÉjÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò`öÉä®úhÉ Eäò ±ÉÉ¦É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ*

- ªÉ½þ ¤Éb÷ä EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò Ê±ÉB ±ÉÉ¦É|Énù (advantageous) ½éþ*

- Eò`öÉä®úiÉÉ ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

- +ÊvÉEò Eò`öÉä®úhÉ MÉ½þ®úÉ<Ç Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ

- lÉÉäc÷É Ê´É°ü{ÉhÉ

- <ÈvÉxÉ EòÒ JÉ{ÉiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½éþ*

<ºÉEäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½þÉÊxÉªÉÉÆ (disadvantages) ¦ÉÒ ½éþ*

- UôÉä]äõ VÉÉì¤ÉÉå Eäò Ê±ÉB +xÉÖ{ÉªÉÖHò ½èþ, CªÉÉåÊEò {ÉÚ®úÉ VÉÉì¤É Eò`öÉä®ú ½þÉä VÉÉxÉä EòÒ
+ÉÆ¶ÉEòÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

- Eò`öÉä®úhÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä |ÉÊiÉ¤É±É (stress) nÚù®ú (relieved)
Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½éþ*

|Éä®úhÉ Eò ö̀Éä®úhÉ (Induction hardening)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

þªÉ½þ ºÉiÉ½þ Eò`öÉä®úhÉ (surface hardening) Eäò =i{ÉÉnxÉ (production)
EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½þè, ÊVÉºÉ¨Éå Eò`öÉä®ú EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä BEò |Éä®úhÉ EÖòhb÷±ÉÒ Eäò
¤ÉÒSÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ +Éè®ú =ºÉ¨Éå =SSÉ +É´ÉÞÊiÉ EòÒ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®ú |É´ÉÉÊ½þiÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 1) ÊVÉiÉxÉÒ +É´ÉÞÊiÉ ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ,  iÉ{iÉxÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
=iÉxÉÒ ½þÒ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ* =SSÉ +É´ÉÞÊkÉ EòÒ vÉÉ®úÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ Eò`öÉä®úhÉ
MÉ½þ®úÉ<Ç |ÉÉªÉ: 0.7  ºÉä 1 .0 Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ ¨ÉvªÉ¨É +É´ÉÞÊiÉ EòÒ vÉÉ®úÉ ºÉä 1.5 -
2.0 mm Eò`öÉä®úhÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ <º{ÉÉiÉ +lÉ´ÉÉ
0.35 - 0.7% <º{ÉÉiÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

EòÉªÉÇJÉhb÷ {É®ú |Éä®úhÉ Eò`öÉä®úhÉ ºÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉÉ¦É ½éþ*

- Eò`öÉä®úhÉ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç, SÉÉèc÷É<Ç ¨Éå Ê´ÉiÉ®úhÉ (distribution in width)
iÉlÉÉ iÉÉ{ÉGò¨É +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ªÉÉäMªÉ ½éþ*

- ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉªÉ (time required) iÉlÉÉ Eò`öÉä®úhÉ Eäò EòÉ®úhÉ Ê´É°ü{ÉhÉ
(distortion due to hardening) ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½éþ*

- ºÉiÉ½þ {É{Éc÷Ò (scales) +ÉÊnù ºÉä ¨ÉÖHò (free) ®ú½þiÉÒ ½éþ*

- lÉÉäEò =i{ÉÉnùxÉ (mass production) Eäò Ê±ÉB <ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ±ÉÉMÉÚ (incorporated) ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.136 - 137 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.138 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

SÉÉÊ¤ÉªÉÉÄ +Éè®ú EòÉì]õ®ú {É®ú ]õä{É® (Tapers on keys and cotters)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ{É®ú EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ]äõ{É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒWÉ ]äõ{É®ú ÊEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå Eäò +ÆiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• Ê{ÉxÉ ]äõ{É®ú +Éè®ú EòÒ PÉÉ]õ ]äõ{É®ú ÊEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EÖÆòVÉÒ +Éè®ú EòÉì]õ®ú {É®ú ]äõ{É®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

]äõ{É®ú BEò ́ ÉºiÉÖ ºÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú ¶ÉÆEÖò ̈ Éå ¤Égø ®ú½þÉ ½èþ ªÉÉ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ªÉÉ ÊºÉ±Éåb÷Ê®úEò±É
Eäò nÚùºÉ®äú Ê½þººÉä ¨Éå*

EÖÆòVÉÒ {É®ú ]äõ{É® (Tapers on key)

VÉ¤ÉÊEò Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä bÅ÷É<´É ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä SÉÉEòÒ Eäò BC¶ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ SÉ±ÉxÉÉ
ªÉ½þ EòÉªÉÇ ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ |ÉnùÉªÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖþSÉÉxÉä ºÉä
®úÉäEòiÉÉ ½èþ ]äõ{É®ú Eäò EòÉ®úhÉ EòÒ EòÉä ½þ]õÉxÉä +Éä®ú VÉÉäc÷xÉä EòÉä xÉ¹]õ Eò®úxÉÉ ¤É½ÖþiÉ
¨ÉÖÎ¶Eò±É ½èþ ÊEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ]äõ{É®ú +xÉÖ{ÉÉiÉ 1:100 ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉì]õ®ú {É®ú ]äõ{É® (Taper on cotter)

VÉ¤É º±ÉÉ]õ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä EòÉì]õ®ú EòÉä SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ ÊEò ´Éä BC¶ÉxÉ
Eäò EòÉ®úhÉ Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ¨Éå ÎºlÉ®úiÉÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú
¦ÉÉMÉÉå EòÉä gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ* ]äõ{É®ú Eäò EòÉ®úhÉ EòÉì]õ®ú EòÉä ½þ]õÉxÉä +Éè®ú
VÉÉäc÷xÉä EòÉä ÊxÉEò±ÉxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ]äõ{É®ú EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ 1:48 ºÉä 1:24 iÉEò
Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ (Taper pins)

MÉÉä±É SÉÉÊ¤ÉªÉÉÄ VÉèºÉä ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ}]õ {É®ú EòÉì]õxÉ ±ÉÉìEò Eò®úxÉä +Éè®ú
MÉÊiÉ SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ}]õ +Éè®ú ½þ¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ]äõ{É® 1:50ú
½èþ Ref xÉÉ¨É b÷ÉªÉÉ Eäò °ü{É ¨Éä UôÉä]õÉ +ÆiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉEäò ÊºÉ®úÉå MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú
+Éè®ú ÊjÉVªÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* Ê{ÉxÉ EòÉ ]äõ{ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ þ½èþ:

- BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå +´ÉªÉ´ÉÉä Eäò º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúJÉhÉ/ÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB*

- {ÉÖVÉÉç EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä VÉÉäc÷xÉä ´É +±ÉMÉ Eò®úxÉä ¨Éå*

- BºÉä̈ É¤É±ÉÒ Eäò uùÉ®úÉ bÅ÷É<´É EòÉä ºlÉÉxÉÉÎxiÉ®úiÉ Eò®úxÉä ¨Éå*

<ÆÊVÉÊxÉªÉË®úMÉ Eäò BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ]äõ{É®ú Eäò ¤É½ÖþiÉ ºÉä +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ*
(Figs 1,2 & 3)

+´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ]äõ{É®ú EòÉä nùÉä iÉ®ú½þ ºÉä +Ê¦É´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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]äõ{ÉºÉÇ EòÒ +Ê¦É´ªÉHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ ÊxÉ¨xÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ :

- ]äõ{É®úÉå EòÒ gø±É´ÉÉÄ{ÉxÉ

- ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ {É®

]äõ{É®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Specification of tapers)

bÅ÷É<ÆMÉ ̈ Éå ]äõ{É®ú EòÉä ́ ÉMÉÔEÞòiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉä ÊxÉ¨xÉ ºÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB:

- ]äõ{É®ú EòÉ EòÉähÉ

- +´ÉªÉ´É EòÉ ºÉÉ<VÉ (Figs 6,7, 8 & 9)

- SÉÉ{É EòÉ EòÉähÉ (Fig 4)

- MÉäÊb÷ªÉh]õ (Fig 5)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.138 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¨ÉÉxÉEò ]äõ{ÉºÉÇ (Standard tapers)

]Úõ±É ½þÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ]äõ{ÉºÉÇ

¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú ]Úõ±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{ÉºÉÇ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä
½èþ*

- òºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ

- òºÉä±¡ò-Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{ÉºÉÇ

òºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ (Self-holding tapers)

òºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ ¨Éå ]äõ{É®ú EòÉähÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê¤ÉxÉÉ
ÊEòºÉÒ ±ÉÉìËEòMÉ Êb÷́ ÉÉ<ºÉ Eäò ÊbÅ÷±É, ®úÒ¨É®ú <iªÉÉÊnù VÉèºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ EòÉä {ÉEòc÷xÉä
iÉlÉÉ SÉ±ÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 10)

- <xÉEäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¨ÉÉxÉEò ]äõ{ÉºÉÇ ½èþ:

- ò¨ÉÒÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú

- ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú

¨ÉÒÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú (Metric taper)

<ºÉ¨Éå ´ªÉÉºÉ {É®ú ]äõ{É®ú 1:20 ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÒÊ]ÅõEò ]äõ{ÉºÉÇ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ
½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¶ÉéEò EòÒ ºÉÉ<VÉ 4, 6, 80, 100, 120, 160  iÉlÉÉ 200
¨ÉÒÊ]ÅõEò ½èþ*

¨ÉÒÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¶ÉéEò EòÉ ºÉÉ<VÉ D {É®ú ´ªÉÉºÉ ½èþ*
(Fig 11)

¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú (Morse taper)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú ¶ÉéEò Eäò ºÉÉ<VÉ ½èþ:

0, 1, 2, 3, 4, 5 +Éè®ú 6.

]äõ{É®ú ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ 1:19.002 ºÉä
1:20.047 iÉEò Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ 7/24  ]äõ{É®ú  (Self-releasing taper) (Fig 12)

Ê¨ÉË±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Îº{Éhb÷±É xÉÉäWÉ iÉlÉÉ +É¤ÉÇ®ú {É®ú ºÉä±¡ò
Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{ÉºÉÇ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ¨ÉÉxÉEò ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõõ{É®ú 7/24
½èþ* ªÉ½þ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ iÉlÉÉ +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÉ JÉc÷Ò gøÉ±É ´ÉÉ±ÉÉ ]äõ{É®ú ½èþ* ªÉ½þ ]äõ{É®ú BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä

+´ÉªÉ´ÉÉä EòÉä xÉ½þÒ ±ÉSÉÉiÉÉ ½èþ* SÉ±ÉÉxÉä Eäò =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò ±ÉIÉhÉÉå
EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä 7/24 Eäò ]äõ{É®ú ºÉÉ<ÇVÉ 30,40,45,50 iÉlÉÉ
60 ½èþ*

xÉ¨¤É®ú 30 EòÉ 7/24 ]äõ{É®ú EòÉ +ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÉºÉ (D) 31.75 mm iÉlÉÉ
xÉ¨¤É®ú 60 Eäò Ê±ÉB 107.950 mm ½þÉäMÉÉ* ¶Éä¹É ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ<VÉ <ºÉ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò
¦ÉÒiÉ®ú +ÉBÄMÉä*

+xªÉ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú (Tapers used in
other assembly work)

<ÆÊVÉÊxÉªÉË®úMÉ Eäò BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ¨Éä ºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

- Ê{ÉxÉ ]äõõ{É®ú

- SÉÉ¤ÉÒ iÉlÉÉ SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ

Ê{ÉxÉ ]äõõ{É®ú (Pin taper)

ªÉ½þ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä
]äõ{É®ú ½èþ* (Fig 13)

ªÉ½þ 1:50 ]äõõ{É® EòÉ ½èþ  ú

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉ ´ªÉÉºÉ EòÉä UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ ºÉä Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉä ÎºlÉÊiÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ ´ªÉ´ÉvÉÉxÉ Eäò +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä iÉlÉÉ +±ÉMÉ
Eò®úxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.138 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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IS: 3458 - 1981.

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ:

Type A - BEò ºÉiÉ½þ EòÉä (ground) Eò®ú N6 Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úxÉÉ N6

Type B - Ê{ÉxÉ Eäò BEò ºÉiÉ½þ EòÉä turned N7 Eäò ºÉÉlÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úxÉÉ

Type C - split Ê{ÉxÉ Eäò BEò ºÉiÉ½þ EòÉä N7 Eäò ºÉÉlÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úxÉÉ

+Ê¦ÉÊ½þiÉ ´ªÉÉºÉ 0.6 ºÉä 50 mm iÉEò ®åúVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê{ÉxÉ EòÒ ´ªÉÉºÉ Eäò
¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò 4 ºÉä 200 mm Ê¦ÉzÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ (Three types of taper pins)

{ÉnùxÉÉ¨É (Designation) ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä xÉÉ¨É, A, B ªÉÉ C, EòÉ |ÉEòÉ®ú
+Ê¦ÉÊ½þiÉ ´ªÉÉºÉ, +Ê¦ÉÊ½þiÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç BIS +Éè®ú xÉ¨¤É®ú ºÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ A 16 x 90 IS:6688

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ B 20 x 60 IS:6688

Îº{É±]õ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ C 5 x 40 IS:6688

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ : Ê{ÉxÉ EòÉ +Ê¦ÉÊ½þiÉ ´ªÉÉºÉ = 1/6 (dia of shaft).

EòÉì]õ®ú VÉÉäc÷ (Cotter/cotter joint) :  EòÉì]õ®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç EòÉ BEò iÉ®ú¡ò
]äõ{É®ú Eäò ºÉÉlÉ BEò +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú SÉÉ¤ÉÒ ½èþ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ}]õ
EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ±ÉMÉÉiÉÉ®ú MÉÊiÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉìEäò]õ Îº{ÉMÉÉ]õ
¨Éå ±ÉMÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò Eäò´É±É ÊºÉ®úÉå EòÉ +ÆiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* EòÉì]õ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´É{É®úÒiÉ
BEò iÉ®ú¡ò ]äõ{É®ú Eäò ºÉÉlÉ nùÉBÄ EòÉähÉ {É®ú BEò +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú º±ÉÉì]õ ºÉÉìEäò]õ Îº´ÉMÉÉÆ]õ
VÉÉäc÷xÉä ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú EòÉì]õ®ú BEò ºÉÉlÉ ±ÉÉìEò Eò®úxÉä ºÉä SÉÉ±ÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

BEò º±ÉÒ´É Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉÉ}]õ EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä EòÉì]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* º±ÉÉì]õ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉgøiÉÉ ½Öþ+É ¶ÉÉ}]õ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* º±ÉÉ]õ Eäò ºÉÉlÉ
BEò º±ÉÒ´É ¨Éå BEò nÚùºÉ®äú EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ* ºVÉÒ´É {É®ú +ºÉÉ¨ÉxÉ ºÉiÉ½þ
(ºÉ®ú¡äòºÉ) Eäò ºÉÉlÉ EòÉì]õ®ú EòÉä ±ÉMÉÉxÉä {É®ú EòÉì]õ®ú EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ ªÉÉ fø±ÉÉxÉ ºÉ®ú¡äòºÉ
EòÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò xÉVÉnùÒEò ¨Éå ¤Éè̀ öÉxÉÉ* º±ÉÒ´É +Éè®ú ¶ÉÉ}]õ {É®ú +±ÉÉ=ÆºÉ EÖòUô ½þnù
iÉEò EòÉì]®úõ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ¨Éå +ÆiÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòÉì]õ®ú V´ÉÉ<Æ]õ (Cotter joint):  ́ ÉMÉÇ ªÉÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò
Ê±ÉB EòÉì]õ®ú EòÉ ¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ BEò gib +Éè®ú EòÉì]õ®ú EòÉä BEò ºÉÉlÉ
VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå EòÉ BEò UôÉä®ú lÉÉäc÷É  +ÆiÉ®ú Eäò °ü{É ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉÉÊEò EòÉì]õ®ú EòÉä BEò Eäò ºÉÉlÉ SÉ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ lÉÉäc÷É +ÆiÉ®ú ̈ ÉÉäc÷xÉä ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉ
ºÉEåò* EòÉì]õ®ú +ÆiÉ®ú {É®ú ZÉÖEòÉ´É |É¦ÉÉ´É +Éè®ú EèòºÉä gib EòÉä ËºÉMÉ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ºÉÉ<b÷ ]äõ{É®ú Eäò ºÉÉlÉ EòÉì]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ªÉÊnù nùÉäxÉÉå iÉ®ú¡ò ºÉä EòÉì]õ®ú EòÉä ]äõ{É®ú ½þÉä iÉÉä gib ½äþhb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

¶ÉÉ}]õ EòÒ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB Ê{ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Use of pin in
connecting shafts) : <ºÉÒ iÉ®ú½þ EòÉì]õ®ú +É®ú ¤Éä±ÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ}]õ EòÉä VÉÉäc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ Eò®úiÉä ½èý* ¶ÉÉ}]õ EòÉ BEò ºÉÒ®úÉ ¡òÉäEòÇ (fork)
½þÉä±É ̈ Éå ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ +Éè®ú nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú +ÉÆJÉ EòÉä ®úJÉiÉä ½èþ* +ÉÆJÉ ¡òÉäEÇò (fork)
Eäò +ÆiÉ +Éè®ú ½þÉä±É EòÉä BEò ºÉÒvÉä ¨Éå ®úJÉiÉä EòÉì±É®ú ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ EòÉä UôÉä]õÉ
½þÉä±É ¨Éå (fork) ®úJÉiÉä ½èþ +Éè®ú EòÉä ®úJÉiÉä ½èþ Ê{ÉxÉ ÎºlÉÊiÉ EòÉì±É®ú +Éè®ú ]äõ{É®ú
Ê{ÉxÉ ªÉÉ º{ÉÒ]õ Ê{ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

SÉÉ¤ÉÒ iÉlÉÉ SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ ]äõ{É®ú (Key and keyway tapers)

ªÉ½þ ]äõ{É®ú 1:100 EòÉ ½èþ* ªÉ½þ ]äõ{É®ú SÉÉÊ¤ÉªÉÉå iÉlÉÉ SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Figs 14 and 15)

xÉÉä]õ (Note)

Ê´É¶Éä¹É (information) Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB ]äõ{ÉºÉÇ Eäò ¤ÉÉ®äú ̈ Éå +ÊvÉEò
VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB näùJÉå:

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.1.138 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - +ºÉä¨¤É±ÉÒ - 1 +¦ªÉÉºÉ 3.1.139 - 140 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

MÉ¨ÉÇ +Éè®ú Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò VÉ¨ÉÉ´É uùÉ®úÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {É®úiÉ ±ÉMÉÉxÉÉ (Various coatings for protection
by heat & electrical deposits)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÆIÉÉ®úhÉ EòÒ |É¦ÉÉ´É EòÒ ®úÉäEòlÉÉ¨É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä vÉÉiÉÖ EòÒ EòË]õMÉ Eäò Ê´ÉÊvÉ EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÒ¨Éä]äõ¶ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò EòÉäË]õMÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ
• pleasing EòÉä JÉi¨É Eò®úxÉä Eäò ={ÉSÉÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ

+ÊvÉEòiÉ®ú +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ +Éè®ú Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ +{ÉxÉä +É{É EòÉä ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò EòÉäË]õMÉ
¤ÉxÉÉ ±ÉäiÉä ½è* VÉ¤É {É®ú¨ÉÉhÉÖ IÉäjÉ Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ̈ Éå +ÉiÉä ½èþ iÉ¤É ºÉÆIÉÉ®úhÉ EòÒ ®úÉäEòlÉÉ¨É
±ÉÉä½þÉ +Éè®ú º]õÒ±É Eäò Ê±ÉB EòÉ¡òÒ +É´É¶ªÉEò ½èþ* +ÊvÉEò ºÉä +ÊvÉEò ¶ÉÖrùôiÉÉ +Éè®ú
={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ +É´É¶ªÉEò VÉÆMÉ®úÉävÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

 ºÉÆIÉÉ®úhÉ |É¦ÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉä EòÉ BEò iÉ®úÒEòÉ vÉÉiÉÖ ºÉ¨ÉÉOÉÒ EòÉä ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò
EòÉäË]õMÉ ªÉÉ {É®úiÉ Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB VÉÉä +É´É¶ªÉEò EòÉªÉÇ ºiÉ®ú uùÉ®úÉ
VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ (Protective treatment
of metal surface)

ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò ={ÉSÉÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ :

- ¨É]äõÊ®úªÉ±É ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä PÉ]õEò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

- ÊVÉºÉEòÉ =qäù¶ªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ =ºÉÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

- ´É½þ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ÊVÉºÉ¨Éå <ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ*

+±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ EòÒ EòÉäË]õMÉ (Non-metallic coatings)

iÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ¤É ¦ÉÉMÉÉå EòÉä SÉ¨ÉEònùÉ®ú {ÉÉì±ÉÒºÉ ´É®úÊxÉªÉ®ú
(vernier) EòÒ iÉ®ú½þ ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB +Éè®ú OÉÒºÉ ªÉÉ iÉä±É ºÉä BÊºÉb÷ xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB +xªÉlÉÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä JÉ®úÉ¤É Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{Éä<È]õ ºÉä ÊUôb÷EòÉ´É ªÉÉ EòÉäË]õMÉ (Spraying or coating with paint)

{É<Æ]õ EòÉ +ÊvÉEòiÉ®ú °ü{É ºÉä vÉÉiÉÖ Eäò |É¦ÉÉ´É +Éè®ú ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú
ºÉVÉÉ´É]õ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú |ÉÉ<¨É®ú Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®ú +SUôÒ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò EòÉäË]õMÉ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ* <ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB {Éå]ÂõºÉ (iÉä±É Eäò
¤ÉxÉä {Éä]õ ªÉÉ lacquers) +ÉÊnù EòÉ =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

BxÉÉ¨ÉË±ÉMÉ (Enamelling)

<ºÉ ºÉiÉ½þ {É®ú (enamel) {ÉÉ´Éb÷®ú ÊUôc÷EòÉ´É Eò®ú ={ÉªÉÖCiÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ (80
to 100C) <ºÉ ºÉiÉ½þ {É®ú <xÉä̈ Éä±É (enamel) {ÉÉ´Éb÷®ú ÊUôc÷EòÉ´É Eò®ú
={ÉªÉÖCiÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú (bakins) uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ EòÉäË]õMÉ MÉ¨ÉÔ
|ÉÊiÉ®úÉävÉÒ +Éè®ú ®úºÉÉªÉxÉÉå Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (enamel) ¨Éå M±ÉÉºÉ,
{ÉÉ=b÷®ú, (quartz felspar) >ð{É®úÒ ¡äòºÉ {É®ú B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +Éè®ú Ê¨É¸ÉhÉ
EòÉä Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{±ÉÉÎº]õEò EòÉäË]õMÉ (Plastic coatings)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ ºÉÆSÉÉ®úhÉ Ê´É®úÉävÉÒ +Éè®ú ºÉVÉÉ´É]õ Eäò
=qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉäË]õMÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É {±ÉÉÎº]õEò ªÉÉ {Éäx]õ EòÉä
Ê¨É±ÉÉEò®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÊvÉEòiÉ®ú iÉä±É {Éå]õ EòÉä (synthetic resin)
{Éå]ÂõºÉ (cellulose) {Éäx]õ +Éè®ú (chlorinted) ®ú¤É®ú {Éå]õ Eäò uùÉ®úÉ EòÉäË]õMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ EòÉäË]õMÉ (Metallic coatings)
vÉÉiÉÖ EòÒ EòÉäË]õMÉ (Molten metal bath)

ªÉ½þ ̈ Éä<±b÷ º]õÒ±É Eäò ºÉÉlÉ ËVÉEò ºÉä EòÉäË]õMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉä nùÉä |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉ¨ÉÇ ¨Éå fÖø¤ÉÉEò®ú MÉè±´ÉxÉÉ<ËVÉMÉ  .inp ÊVÉºÉä ºÉÉ¡ò +É®ú ¡ò±ÉCºÉ ºÉä
vÉÉäEò®ú ªÉÉ bÖ÷¤ÉÉEò®ú ªÉÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É ËVÉEò ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú
<±ÉäC]ÅõÉä±ÉÉ<ËVÉMÉ MÉè±´ÉxÉÉ<ËVÉMÉ ̈ Éå bÖ÷¤ÉÉäªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉÆ ËVÉEò EòÒ ¶ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ
{É®ú <±ÉäC]ÅõÉäÊ±ÉEò °ü{É ºÉä EòÉäË]õMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+É´É®úhÉ (Cladding)

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå (BEò ¤ÉäºÉ±Éä]õ vÉÉiÉÖ) ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú EòÉäË]õMÉ vÉÉiÉÖ Eäò

{É®úiÉ EòÉä ̈ ÉÚ±ÉvÉÉiÉÖ {É®ú (®úÉäË±ÉMÉ ªÉÉ b÷ÉÆ<MÉ) Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ
Eäò °ü{É ¨Éå ÊºÉCEäò <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä +ÊvÉEò ¨É½ÆþMÉÉ vÉÉiÉÖ EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

ÊUôc÷EòÉ´É (Spraying)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÖ {É®ú ÊUôc÷EòÉ´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ Eò¨|Éä¶É®ú EòÒ ½þ´ÉÉ VÉèºÉä BEò iÉèªÉÉ®ú ÊEòB MÉB ºÉiÉ½þ {É®ú
vÉÉiÉÖ EòÉ Ê{ÉP±ÉÉ ½Öþ+É ªÉÉMÉ¨ÉÇ Eòb÷ ÊUôc÷EòÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¶ÉÉì}]õ EòÒ ºÉiÉ½þ
{É½þ±Éä |ÉÊiÉ®úÉävÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ ªÉÉ (plain carbon) º]õÒ±É ±ÉMÉÉEò®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - MÉäVÉ +¦ªÉÉºÉ 3.2.141 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

MÉäVÉ (Gauges)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Go B´ÉÆ No - Go MÉäVÉÉä EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ B´ÉÆ =xÉEäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä MÉäVÉ ºÉÚSÉÒ +Éè®ú =xÉEäò |ÉEòÉ®ú
• SÉªÉÊxÉiÉ +Éè®ú +SÉªÉÊxÉiÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þÉä±É ¤ÉäÊºÉºÉ +Éä®ú ¶ÉÉ}]õ ¤ÉäÊºÉºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉ¨ÉZÉÉ+Éä*

MÉÉä +Éè®ú xÉÉä MÉÉä MÉäVÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Features of Go and No- Go
gauges)

+ÊvÉEò ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå =i{ÉÉnùxÉ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò vÉÉxÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä ºÉ½þÒ ¤ÉxÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB SÉäEò Eò®úiÉä ½èþ ÊEò +ÉEòÉ®ú +É´É¶ªÉEò ºÉÉ<VÉ (ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºÉÉ<VÉ) ¨Éå
¤ÉxÉÉ ½èþÊEò xÉ½þÓ BäºÉä PÉ]õEòÉå EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä EòÉ ºÉ¤ÉºÉä ºÉ½þÒ iÉ®úÒEòÉ Ê±ÉÊ¨É]õ
MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú +ÆiÉ ¨Éä<xÉ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ
(SÉäEò) Eò®úxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* CªÉÉåÊEò VÉÉÆSÉ Eäò ºÉ½þÒ ºÉÉvÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

‘Go’ B´ÉÆ ‘No-Go’ ÊºÉ®úÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Go and No - Go principle)
(Fig 1)

¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´É¨ÉÉ+Éå {É®ú nùÒ MÉ<Ç ºÉÒ¨ÉÉ+Éå uùÉ®úÉ MÉäVÉÉå Eäò ‘Go’ B´ÉÆ
`No-Go’ ÊºÉ®úÉå Eäò Ê´É¨ÉÉBÆ YÉÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* MÉäËVÉMÉ EòÉ ‘Go’ B´ÉÆ ‘No-
Go’ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ ¨Éå ÊEòºÉÒ +´ÉªÉ´É EòÒ VÉÉÆSÉ ¨Éå Ê±ÉÊ¨É]õ MÉäVÉ EòÉ ‘Go’ ÊºÉ®úÉ
=ºÉEäò ±ÉIÉhÉ ¨Éå SÉ±ÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤ÉÊEò ‘No-Go’ ÊºÉ®äú EòÒ ¨ÉÉ{É
+ÊvÉEòiÉ¨É ¨ÉÉxªÉ Ê´É¨ÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉ½þ®úÒ ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB*
+ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB MÉäVÉ EòÉ  ‘Go’ ÊºÉ®úÉ xªÉÚxÉiÉ¨É Ê±ÉÊ¨É]õ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú
iÉlÉÉ ‘No-Go’ ÊºÉ®úÉ +´ÉªÉ´É EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É Ê±ÉÊ¨É]õ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+É´É¶ªÉEò ±ÉIÉhÉ (Essential features)

ªÉä MÉäVÉå |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå +ÉºÉÉxÉ iÉlÉÉ BEònù̈ É {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB* ªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ]õÉ±É®åúºÉ Eäò nùºÉ´Éå Ê½þººÉä iÉEò <ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É ÊEòªÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù 0.02 mm, EòÒ ]õÉ±É®åúºÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä Eäò
Ê±ÉB MÉäVÉ EòÉä 0.002 mm, iÉEò ´ÉÉÆÊUôiÉ ºÉÉ<VÉ ½äþiÉÖ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

MÉäVÉÉå EòÉä ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉÒ ºÉÆIÉÉ®úhÉ®úÉävÉÒ iÉlÉÉ iÉÉ{ÉGò¨É Eäò EòÉ®úhÉ |ÉºÉÉ®ú®úÉävÉÒ
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

<xÉEòÒ =i{ÉÉnùxÉ ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ‘Go’ ÊºÉ®äú EòÉä ‘No-Go’ ÊºÉ®äú ºÉä ±É¨¤ÉÉ
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ‘No- Go’ ÊºÉ®äú Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ½äþÎhb÷±É {É®ú BEò
JÉÉÆSÉÉ ¦ÉÒ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉÊEò =ºÉä ‘Go’ ÊºÉ®äú ºÉä Ê¦ÉzÉ ºÉ¨ÉZÉÉ VÉÉ ºÉEäò*
ªÉä {±ÉMÉ MÉäVÉÉå {É®ú ±ÉÉMÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<xÉ MÉäVÉÉå EòÒ Ê´É¨ÉÉBÆ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Uô{ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä MÉäVÉ Eäò |ÉEòÉ®ú  (Types of gagues
used in production)

1 Ê±ÉÊ¨É]õ MÉäVÉ

2 ÊjÉVªÉÉ MÉäVÉ

3 Eäòxpù MÉäVÉ

4 ÊbÅ÷±É MÉäVÉ

5 ÊbÅ÷±É OÉÉ<ÆÊb÷MÉ MÉäVÉ

6 ¡òÒb÷®ú MÉäVÉ

7 ºGÚòÊ{ÉSÉ MÉäVÉ

8 EòÉähÉÒªÉÉ MÉäVÉ

9 iÉÉ®ú MÉäVÉ

SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ(Selective assembly)

Fig ¨Éå SÉªÉxÉÉi¨ÉEò B´ÉÆ MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå ¨Éå +xiÉ®ú |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ (Fig 2) ºÉä º{É¹]õ ½èþ ÊEò xÉ]õ Eäò ºÉÉlÉ BEò ¤ÉÉä±]õ {É®ú ±ÉMÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ ́ ÉÉ±Éä B´ÉÆ ̈ É½ÆþMÉä ½éþ <xÉEòÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÊ`öxÉ
½èþ CªÉÉåÊEò <ºÉEäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉÉç EòÉä +±ÉMÉ ºÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþÉ
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BEò ½þÒ ºÉÉ<VÉ B´ÉÆ SÉÚc÷Ò Eäò ¤ÉÉä±]õ {É®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ xÉ]õ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉ |ÉEòÉ®ú
Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉäVÉÒ ºÉä ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ iÉlÉÉ JÉSÉÇ Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*þ
+xÉÖ®úIÉhÉ ¦ÉÒ +ÉºÉÉxÉ ½èþ CªÉÉåÊEò +ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉç (spare parts) +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä Ê¨É±É VÉÉiÉä ½èþ (Fig 2)

MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ̈ Éå +´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ{ÉÇÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ
(interchangeability) Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

+ÉvÉÖÊxÉEò <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ =i{ÉÉnùxÉ +lÉÉÇiÉÂ ¤É½Öþ=i{ÉÉnùxÉ ̈ Éå SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ
EòÒ EòÉä<Ç VÉMÉ½þ xÉ½þÓ ½èþ ½þÉì±ÉÉÊEò EÖòUô Ê´É¶Éä¹É {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå +¤É ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Hole basic system)

Ê±ÉÎ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ ̈ ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå VÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉMÉÇ EòÒ Ê¡ò]õ {ÉÉxÉä ½äþiÉÖ
ÊUôpù EòÒ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÉ¡ò]õ EòÒ ºÉÉ<VÉ PÉ]õiÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ ́ É½þÉÄ
<ºÉä ÊUôpù +ÉvÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå ÊUôpù Eäò Ê±ÉB ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉ ºÉÆEäòiÉ ½èþ *
ªÉ½þ ½èþ CªÉÉåÊEò ÊUôpù EòÉ xªÉÚxiÉ¨É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ½èþ <ºÉä ̈ ÉÚ±É ÊUôpù (basic hole)
Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ(Fig 4)

MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Non - selective assembly)

‘¶ÉÉ¡ò]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ(Shaft basis system) (Fig 5)

Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ ̈ ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éä VÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉMÉÇ EòÒ Ê¡ò]õ {ÉÉxÉä ½äþiÉÖ
¶ÉÉ¡ò]õ EòÒ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ +Éè®ú ÊUôpù EòÒ ºÉÉ<VÉ PÉ]õiÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ ́ É½þÉÄ
<ºÉä ¶ÉÉ¡ò]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ¶ÉÉ¡ò]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ
¨Éå ¶ÉÉ¡ò]õ Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉ ºÉÆEäòiÉ H SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ <ºÉÊ±ÉB
½èþ CªÉÉåÊEò H ¶ÉÉ¡ò]õ EòÉ >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ½èþ <ºÉä ¨ÉÚ±É ¶ÉÉ¡ò]õ (basic
shaft) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

+ÊvÉEòiÉ®ú ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ * ªÉ½þ <ºÉÊ±ÉB ½èþ ÊEò
Ê¡ò]õ EòÉ ́ ÉMÉÇ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÉ¡ò]õ EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉÉ +ÊvÉEò
+ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉÉ<VÉ ½þÉäMÉÒ +Éè®ú <ºÉEòÒ +{ÉäIÉÉ ÊUôpù
EòÒ ºÉÉ<VÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eò®úxÉÉ +ÊvÉEò EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò ÊUôpù
¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉxÉEò +ÉèVÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ B´ÉÆ ¶ÉÉ¡ò]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉÉå ´ÉMÉÇ Eäò Ê¡ò]õ
Fig 6 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòB MÉªÉä ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.141 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - MÉäVÉ +¦ªÉÉºÉ 3.2.142 - 3.2.143 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Bearings)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {±ÉäxÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• VÉxÉÇ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ +Éè®ú mÉº]õ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉ ¤ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ¤ÉÉ±É Ê¤É{ÉË®úMÉ +Éè®ú =ºÉEäò |ÉEòÉ®úÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

Ê¤ÉªÉË®úMÉ CªÉÉ ½èþ? (What are bearings?)

Ê¤ÉªÉË®úMÉ ´É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉ½þÉÆ {ÉÉ]ÂõºÉÇ ¨Éå ºÉÉ{ÉäIÉ MÉÊiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* MÉÊiÉ
vÉÚhÉÔªÉ, |ÉiªÉÉ¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÉ <xÉ nùÉäxÉÉå EòÒ ºÉÆªÉÖHò ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

Ê¤ÉªÉË®úMÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ªÉÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ EòÉ BEò +ÆMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉÉä +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå
+xªÉ {ÉÉ]Çõ EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ ªÉÉ {ÉEòc÷Eò®ú ®úJÉiÉÒ ½èþ*

Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (The need for bearings)

Ê¤ÉªÉË®úMÉ BEò +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ +lÉ´ÉÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ EòÉ BEò ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉÉä
+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò +xªÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉ Eäò °ü{É ̈ Éå EòÉªÉÇ
Eò®úiÉÉ ½èþ* +xªÉ ¦ÉÉMÉ ÎºlÉ®ú ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEòxiÉÖ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¶É¤nù |ÉÉªÉ: ºÉÉ{ÉäIÉ
MÉÊiÉ ´ÉÉ±Éä {ÉÉ]ÂõºÉÇ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå PÉÚhÉÔ
|ÉiªÉÉMÉÉ¨ÉÒ +lÉ´ÉÉ <xÉ nùÉäxÉÉå MÉÊiÉªÉÉå EòÉä ºÉÆªÉÖHò °ü{É ½þÉä*

Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÇ ¨Éä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ MÉÖhÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB*

<ºÉä:

- MÉÊiÉ Eäò |ÉÊiÉ ÊVÉiÉxÉÉ Eò¨É ½þÉä ºÉEäò, =iÉxÉÉ Eò¨É |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- +SUôÒ ÊPÉºÉÉ´É]õ ®úÉävÉEòiÉÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

- +SÉÉxÉEò +ÉB ¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉ½þxÉä ¨Éå  ºÉIÉ¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ºÉä >ð¹¨ÉÉ EòÉä nÚù®ú ®úJÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ºÉÆIÉÉ®úhÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ºÉ½þxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ÊVÉºÉ ¶ÉÉ}]õ EòÉä ªÉ½þ ºÉ½þÉ®úÉ näù ®ú½þÉ ½þÉä, =ºÉºÉä <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eò¨É
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò VÉÉxÉ ½þÉäxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ +ÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä iÉEò
ªÉ½þ SÉ±É ºÉEäò*

={É®úÉäHò +É´É¶ªÉEòiÉÉBÆ VÉ½þÉÆ VÉ°ü®úÒ ½þÉå, Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÉç Eäò ={ÉªÉÖHò SÉªÉxÉ
iÉlÉÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉBÆ =ÊSÉiÉ ºxÉä½þxÉ ½þÉäxÉä {É®ú Ê¨É±É ºÉEòiÉÒ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

Ê¤ÉªÉË®úMÉ ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ:

- ¶ÉÉ}]õ EòÉä BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä iÉlÉÉ {ÉEòb÷xÉä Eäò Ê±ÉB
(Figs 1 and 2)

- ¶ÉÉ}]õ EòÉä ¨ÉÖHò °ü{É ºÉä SÉ±ÉxÉä näùxÉä Eäò Ê±ÉB*

- PÉÖ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉi´ÉÉå EòÉä {ÉEòc÷Eò®ú ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

- ®úMÉc÷xÉä Eäò ÊGòªÉÉ EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ºÉ¨ÉÚ½þ ¨Éå ¤ÉÉÆ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ:

- ºÉÉnùÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ

- PÉ¹ÉÇhÉ®úÉävÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ
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<ºÉ |ÉEòÉ®ú ¨Éå, ªÉÊnù Ê¤ÉªÉË®úMÉ iÉlÉÉ ºÉ{ÉÉä]Ç {´ÉÉ<h]õºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¦ÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ
EÖòUô EòÉähÉÒªÉ +ºÉÆ®äúJÉhÉ ªÉÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúJÉhÉ Eäò Ê±ÉB
Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤ÉÖ¶É EòÉä Ê´É¶Éä¹É º±ÉÒ´É ¨Éå |ÉäºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉnùÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Plain bearings)

±ÉMÉÉªÉä MÉªÉä ¦ÉÉ®ú EòÒ Ênù¶ÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½ÖþB ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ ÊjÉVªÉÒªÉ
+lÉ´ÉÉ VÉxÉ®ú±É iÉlÉÉ mÉº]õ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eò½þ±ÉÉiÉä ½èþ*

ÊjÉVªÉÒªÉ ªÉÉ VÉ®úxÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Radial or journal bearing)

<ºÉ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ¦ÉÉ®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig 3)

mÉº]õ Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Thrust bearing)

ºÉÉnùÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of plain bearings)

`öÉäºÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Solid bearings)  (Fig 6)

<ºÉ¨Éå ¦ÉÉ®ú, Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ +IÉ EòÒ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

ºÉÉnùÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Characteristics of plain bear-
ings)

ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +ÉEÞòÊkÉ ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ* (Figs 3 and 5) iÉlÉÉ ªÉä
½þÉ>ðËVÉMÉ ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉä ½èþ*

{±ÉäxÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÉlÉ xÉ PÉÖ̈ ÉxÉä näùiÉä ½ÖþB BEò ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉ=ËVÉMÉ ¨Éå |ÉäºÉ Ê¡ò] ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ
<xÉ¨Éå SÉÉ¤ÉÒ ªÉÉ ºGÚò ±ÉMÉÉxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

ªÉä ¤ÉÖ¶É Eäò +ÉEòÉ®ú ̈ Éå Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÇ Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¡äòÊ¥ÉEäò]õ ÊEòªÉä ½ÖþB
ªÉÉ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ ½þÉ=ËVÉMÉ ¨Éå |ÉäºÉ Ê¡ò]õ ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉäiÉä ½èþ*

Îº{±É]õ Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Split bearings) (Fig 7)

ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ +ÉvÉä ¨Éå ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ Ê´É¶Éä¹É {±É¨¤É®ú ¨Éå +ºÉä̈ ¤É±É EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúÊJÉiÉ ¤ÉÖ¶É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Self-aligning bush bearings)
(Fig 8)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.142 - 3.2.143 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ º±ÉÉ<b÷ Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Adjustable slide bearing) (Fig 9)

PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´É (Rolling elements)

ªÉä ¤ÉÉì±É ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ®úÉä±É®ú, ]äõ{É®ú ®úÉä±É®ú, ¤Éè®ú±É iÉlÉÉ ºÉÚ<Ç VÉèºÉÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
+ÉEòÉ®úÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* ªÉä GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É ªÉÉ GòÉä̈ É-ÊxÉEò±É º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ ÊVÉºÉEòÉä ºÉiÉ½þ +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ ªÉÉ {ÉÉìÊ±É¶É EòÒ ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

®äúºÉäºÉ (Races)

¦ÉÒiÉ®úÒ ́ É ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ ̈ Éå JÉÉÆSÉä ªÉÉ ®äúºÉ ̈ ÉÉMÉÇ ½þÉäiÉä ½éþ, VÉÉä ®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éäx]õºÉ
EòÉä MÉÉ<b÷ Eò®úiÉä ½èþ* ªÉä =SSÉ OÉäb÷ GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É º]õÒ±É ªÉÉ GòÉä̈ É-ÊxÉEò±É º]õÒ±É ºÉä
¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä Eò`öÉä®ú, +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ iÉlÉÉ {ÉÉìÊ±É¶É ÊEòªÉä ½ÖþB ®ú½þiÉä ½èþ*

Ë{ÉVÉ®úÉ (Cage)

|ÉiªÉäEò ®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éäx]õ +xªÉ ºÉä BEò Ë{ÉVÉ®äú uùÉ®úÉ +±ÉMÉ +±ÉMÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ EäòVÉ ®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éäx]õºÉ EòÉä fäø®ú bunching up xÉ½þÒ ±ÉMÉxÉä näùiÉÉ*

®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éäx]õ iÉlÉÉ EäòVÉ ¦ÉÒiÉ®úÒ ´É ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ½þÉäiÉä ½èþ* =ÊSÉiÉ
Ê¡ò]õ iÉlÉÉ ®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éäx]õºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉ¨ÉÉxÉ nÚù®úÒ EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éäx]õºÉ EäòVÉ ¨Éå ®úJÉä VÉÉiÉä ½èþ* ªÉä {ÉÒiÉ±É º]õÒ±É ªÉÉ {±ÉÉÎº]õEò
Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

¤ÉÉì±É-Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Ball-bearings)

¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå ¨Éå ºÉä ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò ={ÉªÉÉä ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
Ê¤ÉªÉË®úMÉ ½èþ* (Fig 11)

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÊnùªÉä MÉªÉä ÊUôpù ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¤ÉÉ½þ®úÒ ´ªÉÉºÉ SÉÉèb÷É<Ç
iÉlÉÉ ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò nùÉä ªÉÉ iÉÒxÉ ºÉÉ<VÉ ½þÉäiÉä ½èþ* =xÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå
EòÒ SÉÉèb÷É<Ç ¤ÉÉä®ú ´ªÉÉºÉ Eäò  Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* SÉÉèb÷É<Ç (ªÉÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç) EòÉ ´ªÉÉºÉ ºÉä
+xÉÖ{ÉÉiÉ {±ÉxÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå EòÒ +{ÉäIÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò ªÉä ºÉèrùÉÆÊiÉEò
°ü{É ºÉä ªÉä VÉxÉ®ú±É ±ÉÉäb÷ ºÉ½þxÉä Eäò Ê±ÉB ½èþ, MÉ½þ®úÒ OÉÚ́ É |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉì±É ®äúºÉ,
+IÉÒªÉ mÉº]õ EòÉä ºÉ½þxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúÊJÉiÉ ¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Self-aligning ball-bearings)
(Fig 12)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ ̈ Éå BEò MÉÉä±ÉÉEòÉ® ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
Ê¤ÉªÉË®úMÉ VÉ®úxÉ±É ±ÉÉäb÷ EòÉä =`öÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, VÉÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò +ºÉÆ®äúJÉhÉ Eäò
EòÉ®úhÉ EÖòUô ZÉÖEòÒ ½Öþ<Ç ½þÉä*

¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Ball bearing types)

¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ* ÊVÉºÉEäò +ÊvÉEòiÉ®ú
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ ®äúÊb÷ªÉ±É ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉähÉÒªÉ
ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ b÷¤É±É ®úÉä±É®ú ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ +ÊvÉEòiÉ®ú |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
½èþ* ®äúÊb÷ªÉ±É ¤ÉÉ±É Ê¤ÉË®úMÉ EòÉä ¨ÉÖJªÉ °ü{É ®äúÊb÷ªÉ±É ±ÉÉäb÷ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå ÊPÉºÉÉ´É]õ Eäò ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*
´ÉÒªÉ®ú Eäò BbÂ÷VÉº]õ¨Éå]õ Eäò Ê±ÉB Ê¤ÉªÉË®úMÉ, ½þÉ=ËVÉMÉ Eäò ]äõ{ÉÊ®úiÉ ÊUôpù ¨Éå Ê¡ò]õ
®ú½þiÉÒ ½èþ* Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä xÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ +xnù®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

PÉ¹ÉÇhÉ®úÉävÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Anti-friction bearing)

PÉ¹ÉÇhÉ®úÉävÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ±ÉIÉhÉ  (General features of
anti-friction bearings)

<ºÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´É, ®äúºÉ iÉlÉÉ Ë{ÉVÉ®äú (cage) ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig 10)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.142 - 3.2.143 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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½èþ ±ÉäÊEòxÉ MÉ½þ®úÉ<Ç |ÉEòÉ®ú VÉÒ´ÉxÉ EòÉä vÉÒ®äú-vÉÒ®äú Eò¨É ½þÉäxÉä ºÉä {É½þ±Éä ®äúÊb÷ªÉ±É
±ÉÉäb÷ {É®ú mÉº]õ ±ÉÉäb÷ EòÉä =`öÉBÆ MÉB 35% +Éè®ú +ºÉå¤É±É ®äúÊb÷ªÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ
+Éè®ú ¨ÉÖ½Äþ {É®ú føÉ±É ªÉÉ ºxÉè{É Eäò Uô±±Éä ºÉä ¤Éè̀ ö VÉÉiÉÉ ½èþ +ºÉä̈ ¤É±ºÉ ®äúÊb÷ªÉ±É
Ê¤ÉªÉË®úMÉ +Ê´É¦ÉÉVªÉ ½èþ +Éè®ú =ºÉä ºÉÒ±ÉÉä, ¶ÉÒ±b÷Éå +Éè®....úºxÉä{É Ë®úMÉÉå Eäò ºÉÉlÉ
ºÉÖºÉÎVVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò {ÉÆÊHò ¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Single row ball bearing)

EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ BEò {ÉÆÊHò ̈ Éå ¤ÉxÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ +IÉÒªÉ
mÉºiÉ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB 90º +Æ¶É EòÒ EòÉähÉ {É®ú
½þÉä ±ÉÉ<xÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉähÉ EòÒ ºÉÆ{ÉEÇò EòÉä EòÉähÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ({ÉlÉ ¶ÉÉä±b÷®ú)
¨Éå ºÉä BEò +Éä®ú ±ÉÉäb÷ ±Éä VÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉ±É +ÊvÉEòiÉ¨É Ê´É{É®úÒiÉ
+ºÉå̈ ¤É±ÉÒ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ EòÉähÉ Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É
{É®ú ®äúÊb÷ªÉ±É +Éè®ú =SSÉ BEò Ênù¶ÉÉ {É®ú ¦ÉÉ®ú nùÉäxÉÉå +Éè®ú |É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

b÷¤É±É {ÉÆÊHò ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Double row ball bearing)
(Fig 13)

b÷¤É±É ®úÉä ({ÉÆÊHò) ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of double
row ball bearings)

1 b÷¤É±É ®úÉä ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ +ÊvÉEò ®äúÊb÷ªÉ±É ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉiÉÉ ½èþ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
Ênù¶ÉÉ ªÉÉ ºÉÆªÉÖHò (combined) ®äúÊb÷ªÉ±É +Éè®ú mÉäº]õ ±ÉÉäb÷ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú
=xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ* VÉ½þÉÄ ®äúÊb÷ªÉ±É ±ÉÉäb÷ BEò
iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò PÉÉä®ú +Éè®ú +É>ð]õ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ® (OD)úñ Eäò ºÉÉlÉ BEò ®úÉä EòÒ
IÉ¨ÉiÉÉ ºÉä +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* .

2 b÷¤É±É ®úÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉÉä EòÒ ¤ÉÉä®ú +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ´ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ BEò±É ®úÉä Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ nùÉä ®úÉä BEò±É ®úÉä EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEòiÉ®ú
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

3 b÷¤É±É ®úÉä (row) ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉä EÖòUô +ÉÌlÉEò ±ÉÉ¦ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ
(handing) +Éè®ú ¤ÉxÉÉBÆ ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò±É ®úÉä ¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉä
+ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

b÷¤É±É ®úÉä (row) EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Double row anglar
contact ball bearings)

b÷¤É±É ®úÉä EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉ±É ÊºÉ®úÉå ¨Éå BEò Eäò ¤ÉÉnù BEò
+ÉMÉä ¤ÉhiÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉ±É +Éè®ú (raceways) ±ÉÉäb÷ ±ÉÉ<xÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆ{ÉEÇò
¨Éå ±ÉÉäb÷ ÊEò ®äúJÉÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò +IÉ {É®ú +±ÉMÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú ®äúÊb÷ªÉ±É {±ÉäxÉ
300 ̈ Éå Eäò EòÉ®úhÉ EòÉä ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ËºÉMÉ±É ®úÉä EòÉähÉÒªÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ
Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ +É¨ÉxÉä ºÉÉ¨ÉxÉä VÉÉäc÷xÉä {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ ½èþ* +ÆiÉ®ú ªÉ½þ ½èþ ÊEò b÷¤É±É
®úÉä EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É EòÉ +ºÉ®ú BEò ÊxÉ Ênù¶ÉÉi¨ÉEò +IÉÒªÉ ¦ÉÉ®ú EòÒ =`öÉxÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú Ê¨É±ÉEò®ú SÉ±ÉxÉä ºÉä SÉÉ±É +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉEòÉ
¨ÉiÉ±É¤É ªÉ½þ ½èþ ÊEò Ê¤ÉªÉË®úMÉ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä nùÉä Ênù¶ÉÉ+Éå (suitable) ¨Éå
´ÉÌ]õEò±É ±ÉÉäb÷ +Éè®ú +IÉÒªÉ ±ÉÉäb÷ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ
½èþ*

b÷¤É±É ®úÉä EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ nùÉä ºÉÆGòªÉÉi¨ÉEò ¸ÉÞÆJÉ±ÉÉ ¨Éå {ÉÉB VÉÉiÉä
½èþ:

• 5200 ¸ÉÞÆJÉ±ÉÉ ½þ±EòÒ ±ÉÉäb÷, =SSÉ MÉÊiÉ |ÉÊiÉ UôÉä®ú ´ªÉÉºÉ EòÒ +ÊvÉEò/
UôÉä]äõ ¤ÉÉä®ú ¤ÉÉ±É (BALL) ´ªÉÉºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• 5300 ¸ÉÞÆJÉ±ÉÉ ¦ÉÉ®úÒ ±ÉÉäb÷, vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ EòÒ +Éä®ú/|ÉÊiÉ ¤ÉÉä®ú ¤Éc÷Ò ´ªÉÉºÉ
¤ÉÉ±É  (BALL) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ¨Éå nùÉä EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò PÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ½èþ VÉÉä {ÉÒUäô-{ÉÒUäô PÉÚ̈ ÉiÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ <ºÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò ̈ Éå +SUôÒ ®äúÊb÷ªÉ±É Eò`öÉä®úiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÉ}]õ EòÉ EòÉähÉÒªÉ |É¦ÉÉ´É
EòÉä ®úÉäEòxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

nùÉä EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ +ÉºÉ¨Éä-ºÉÉ¨ÉxÉä {Éc÷iÉä ½èþ <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
¨ÉÉ=ÆË]õMÉ ̈ Éå ¤ÉèEò ]Öõ ¤ÉèºÉ PÉÖ̈ ÉÉ´É ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxÉ +IÉÒªÉ +Éè®ú ®äúÊb÷ªÉ±É Eò`öÉä®úiÉÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* ±ÉäÊEòxÉ ¶ÉÉ}]õ ºÉ¨ÉºªÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÉ}]õ ¨Éå MÉ±ÉiÉ ºÉÆ®äúIÉhÉ ªÉÉ
ZÉÖEòÉ´É Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½èþ ]åõbä÷¨É (+É¨ÉxÉä-ºÉÉ¨ÉxÉä) PÉÖ̈ ÉÉ´É
Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ +IÉÒªÉ +Éè®ú ®äúÊb÷ªÉ±É ±ÉÉäb÷ {Éc÷iÉÒ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ ¶ÉÉ}]õ {É®ú MÉ±ÉiÉ |É¦ÉÉ´É
ªÉÉ ZÉÖEòÉ´É Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ

(depitcs) {É®ú nùÉä EòÉähÉÒªÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ +É¨ÉxÉä-ºÉÉ¨ÉxÉä PÉÖ̈ ÉÉ´É ªÉÉ
+ÉMÉä PÉ]õiÉÉ =SSÉ BEò Ênù¶ÉÉ {É®ú VÉÉä +ÊvÉEò ±ÉÉäb÷ EòÉþ |ÉÊiÉ®úÉävÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÒ ½èþ* VÉÉäc÷Éä EòÒ EÖòUô ±ÉÉäb÷ IÉ¨ÉiÉÉ BEò +IÉ EòÒ ±ÉÉäb÷ IÉ¨ÉiÉÉ 1.62
MÉÖhÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þÉÄ iÉEò EòÒ =SSÉ ±ÉÉäËb÷MÉ Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉ ªÉÉ +ÊvÉEò EòÉähÉÒªÉ
ºÉÆ{ÉEÇò Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä +É¨ÉxÉä ºÉÉ¨ÉxÉä ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.142 - 3.2.143 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - MÉäVÉ +¦ªÉÉºÉ 3.2.144 +Éè®ú 3.2.145 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

®úÉä±É® +Éè®ú ºÉÖ<Ç Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Roller & needle bearings)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ®úÉä±É®ú +Éè®ú xÉÒb÷±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úÉä
• ®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉ+Éä
• Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉ Ê¡òË]õ÷MÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¤ÉiÉÉ+Éä

®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Roller bearings) (Fig 1)

®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ´É ¦ÉÒiÉ®úÒ ¨Éä̈ ¤É®ú ¨Éå JÉÉÆSÉÉ ¤ÉxÉä ½ÖþB ®äúºÉ Eäò ºÉÉlÉ
Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ SÉªÉxÉ, ÊEòºÉ ®äúºÉ EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ, <ºÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* ®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ®äúÊb÷ªÉ±É VÉ®úxÉ±É ±ÉÉäb÷ EòÉä =`öÉxÉä
iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÉ<ÇVÉ EòÒ ¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉä +ÊvÉEò ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÒ ½èþ*

º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúÊJÉiÉ ®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Self aligning roller bearings)
(Fig 2)

ºÉÖ<Ç Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Needle bearings)

¤É½ÖþiÉ UôôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò ®úÉä±É®ú, ÊVÉx½åþ xÉÒb÷±É ®úÉä±É®ú Eò½þiÉä ½èþ, EòÉä (Fig 3) ¨Éå
nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ´É½þÉÆ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ,
VÉ½þÉÆ ½þÉ=ËVÉMÉ ¨Éå Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ
´ªÉÉºÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆÊvÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* Fig 4 ¨Éå ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Ë{ÉVÉ®äú ¨Éå Ê¡ò]õ ÊEòªÉä ½ÖþB
xÉÒb÷±É nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉä ½èþ, VÉÉä +{ÉxÉÒ ½þÉ=ËVÉMÉ ¨Éå {ÉÖ¶É Ê¡ò]õ ÊEòªÉä ½ÖþB ½èþ*

<ºÉ Êb÷VÉÉ<xÉ ¨Éå xÉÒb÷±É ¶ÉÉ}]õ VÉ®úxÉ±É Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòÉähÉÒªÉ ºÉ¨{ÉEÇò ¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Angular contact ball-bearing)

ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ +IÉÒªÉ mÉº]õ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ
Êb÷VÉÉ<xÉ EòÒ ½Öþ<Ç ½èþ* (Fig 5) ¨Éä EòÉähÉÒªÉ ºÉ¨{ÉEÇò ¤ÉÉì±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ (BEò±É
{ÉÆÊHò) nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½èþ*

º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúÊJÉiÉ ®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå ¤Éè®ú±É +ÉEòÉ®ú Eäò ®úÉä±É®ú iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ
®äúºÉ ̈ Éå ¤Éè®ú±É +ÉEòÉ®ú Eäò ®úÉä±É®ú iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ ̈ Éå MÉÉä±ÉEòÉ®ú ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ*
¤É½ÖþiÉ ¦ÉÉ®úÒ ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB nùÉä½þ®úÒ {ÉÆÎHò ®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¦ÉÒ
={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ*
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]äõ{ÉÊ®úiÉ ®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Tapered roller bearings) (Fig 6)

ªÉä =SSÉ ºlÉÉxÉ +IÉÒªÉ mÉº]õ ¦ÉÉ®ú EòÉä ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
VÉ½þÉÆ ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÉ®ú EòÒ +{ÉäIÉÉ +IÉÒªÉ mÉº]õ +ÊvÉEò ½þÉä, ́ É½þÉÆ {É®ú Eò¨É ]äõ{É®ú
¶ÉÆEÖò ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú ®úÉä±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò´É±É BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå mÉº]õ ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ* VÉ½þÉÆ {É®ú
Ê´É{É®úÒiÉ mÉº]õ ½þÉå, ´É½þÉÆ {É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå BEò VÉÉäcå÷ ¨Éå
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

mÉº]õ ¤ÉÉì±É-Ê¤ÉªÉË®úMÉ (Thrust ball-bearing)

ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ =v´ÉÇ mÉº]õ ¦ÉÉ®ú ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 11) ÊEòxiÉÖ
ªÉä EòÉä<Ç ¦ÉÒ ÊjÉVªÉÒªÉ ¦ÉÉ®ú xÉ½þÒ ±Éä ºÉEòiÉÒ ½èþ* Ê´É¶Éä¹É mÉº]õ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¦ÉÒ
={É±É¤vÉ (Fig 12) ½éþ, VÉÉä IÉèÊiÉVÉ ÊºÉ®úÉ mÉº]õ EòÉä ¦ÉÒ ±Éä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

¤ÉÒªÉË®úMÉ PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¶ÉÉ}]õ EòÒ ºÉ{ÉÉæË]õMÉ ¨Éä̈ ¤ÉºÉÇ ½þÉäiÉÒ ½éþ* =x½åþ VÉ¤É +SUôÒ
iÉ®ú½þ ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ iÉlÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉä VÉÉB iÉÉä ´Éä ºÉÖ®úÊIÉiÉ iÉlÉÉ Ê´É·ÉxÉÒªÉ
ºÉÌ´ÉºÉ näùiÉÒ ½éþ*

®úÉäË±ÉMÉ EòÉx]äõC]õ (Rolling contact)

®úÉäË±ÉMÉ EòÉx]äõC]õõ ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä Bh]õÒ Ê£òCºÉxÉ±É ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* <ºÉ
¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨Éå ºÉ¨{ÉEÇò ´ÉÉ±Éä B±ÉÒ¨Éå]õ ¨Éå ®úÉäË±ÉMÉ Ê£òC¶ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ VÉÉä º±ÉÉËb÷MÉ
Ê£òC¶ÉxÉ ºÉä EòÉ¡òÒ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½éþ* ¤ÉÉ±É ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨Éå {´ÉÉ<Æ]õ ºÉ¨{ÉÇEò ½þÉäiÉÉ VÉ¤É
ÊEò ®úÉä±É®ú ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨Éå ±ÉÉ<xÉ ºÉ¨{ÉEÇò ½þÉäiÉÉ ½éþ*

®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éå] (Rolling elements) (Fig 1)

®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éå]õ ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨Éå SÉÉ®ú ¨ÉÚ±É {ÉÉ]ÂõºÉÇ ½þÉäiÉä ½éþ*

- <xÉ®ú ®äúºÉ

- +É=]õ®ú ®äúºÉ

- ¤ÉÉ±ºÉ ªÉÉ ®úÉä±ÉºÉÇ

- Ê®ú]èõxÉ®ú ªÉÉ EäòVÉ

<xÉ®ú ®äúºÉ +É=]õ®ú ®äúºÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉ±É ªÉÉ ®úÉä±ÉºÉÇ ªÉÉ ¤ÉÒªÉË®úMÉ ±ÉÉäb÷ EòÉä º{ÉÉæ]õ
Eò®úiÉä ½éþ* SÉÉèlÉ {ÉÉ]Çõ ¤ÉÒªÉË®úMÉ Ê®ú]èõxÉ®ú, ®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éå]õ EòÒ ÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB
EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½éèþ*
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¨É]äõÊ®úªÉ±É (Materials)

¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ SÉªÉxÉ iÉlÉÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÒ C´ÉÉÊ±É]õÒ EòÉ ÊxÉªÉxjÉhÉ, ®úÉäË±ÉMÉ,
B±ÉÒ¨Éäx]õ ¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¨Éå ÊxÉhÉÉÇªÉEò ½þÉäiÉä ½éþ*

¤ÉÒªÉË®úMÉ º]õÒ±É Eäò =SSÉ º]ÅåõMlÉ, ]õ¡òxÉäºÉ, ´ÉÒªÉ®ú ®úÊVÉº]åõºÉ, b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ±É
º]äõ´ÉÊ±É]õÒ (Ê´ÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ÎºlÉ®úiÉÉ), BCºÉÒ±Éå]õ ¡èòÊ]õEò ®úÊVÉº]åõºÉ (IÉä¹]õ ¡äò]õÓMÉ
|ÉÊiÉ®úÉävÉÒ) ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò nùÉä¹ÉÉå ºÉä ¨ÉÖHò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½ þB*

=ÊSÉiÉ Ê¡ò]õ EòÉ ¨É½þkÉ´É (Importance of proper fit)

®úÉäË±ÉMÉ EòÉx]äõC]õ ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨Éå =ÊSÉiÉ Ê¡ò]õ, EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ ±É¨¤ÉÒ +ÉªÉÖ
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ ½éþ* ªÉÊnù ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¤É½ÖþiÉ ]õÉ<]õ Ê¡ò]õ ½èþ, iÉÉä +ÉÆiÉÊ®úEò
®äúÊb÷ªÉ±É C±ÉÒªÉ®åúºÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉBMÉÉ, iÉlÉÉ =ºÉEäò EòÉ®úhÉ, ®úÉäË±ÉMÉ B±ÉÒ¨Éäx]ÂõºÉ
VÉÉ¨É  ½þÉä VÉÉªÉäMÉå* <ºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É ´É½þ ºÉ¨ÉªÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ JÉ®úÉ¤É ½þÉä
VÉÉBMÉÒ* ªÉÊnù ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¤É½ÖþiÉ gøÒ±ÉÒ ½þÉä iÉÉä ´É½þ ±ÉÉäb÷ xÉ½þÓ ±Éä {ÉÉBMÉÒ* +iÉ:
=ÊSÉiÉ Ê¡ò]õ +ÊiÉ +É´É¶ªÉEò ½éþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå VÉ¤É VÉxÉ®ú±É (Îº{ÉBb÷±É) PÉÚ̈ É ®ú½þÉ ½þÉä iÉÉä, +ÉÆiÉÊ®úEò
®äúºÉ ¨Éå VÉxÉ®ú±É <Æ]õ¯û¡äò®åúºÉ Ê¡ò]õ ½þÉäMÉÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ ¨Éå C±ÉÉäVÉ {ÉÖ¶É Ê¡ò]õ
½þÉäMÉÉ* º]äõ¶ÉxÉ®úÒ (ÎºlÉ®ú) Îº{Éhb÷±É Eäò EäòºÉ ¨Éå VÉ¤É ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ ®úÉä]äõË®úMÉ
¨Éä̈ ¤ÉºÉÇ ½þÉä iÉÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ iÉlÉÉ ½þ¤É Eäò ºÉÉlÉ <Æ]õ®ú¡äò®åúºÉ Ê¡ò]õ ½þÉäMÉÉ iÉlÉÉ
<xÉ®ú ®äúºÉ iÉlÉÉ Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ C±ÉÉäVÉ {ÉÖ¶É Ê¡ò]õ ½ÉäMÉÉ* ]õÉ<]õxÉäºÉ iÉlÉÉ
gøÒ±ÉÉ{ÉxÉ EòÒ Êb÷OÉÒ, ±ÉÉäb÷, º{ÉÒb÷ iÉlÉÉ ¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ
½éþ*

Ê¤ÉªÉË®úMÉ SÉgøÉxÉÉ (Bearing mounting)

¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨ÉÉ=Ëh]õMÉ ¤É½ÖþiÉ näùJÉ®äúJÉ Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* VÉ¤É ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä
Îº{Éhb÷±É ¨Éå ]õÉ<]õ Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä, <xÉ®ú Eäò ¡äòºÉ {É®ú nùÉ¤É ±ÉMÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* (Fig 10) ªÉÊnù ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ½þÉ=ËºÉMÉ ¨Éå nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä,
¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ {É®ú nùÉ¤É ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 11)

¶ÉÉ}]õ ªÉÉ ½þÉ<ËVÉMÉ {É®ú {ÉiÉ±Éä ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ +ÉªÉ±É EòÉä ÊUôc÷Eäò VÉ½þÉÆ {É®ú
¤ÉÒªÉË®úMÉ Ê¡ò]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

UôÉä]õÒ ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ¨ÉÉ=ÊhbÆ÷MÉ º±ÉÒ´É iÉlÉÉ ½èþ¨É®ú ªÉÉ (Fig 12) EòÉ{É®ú EòÒ
ÊbÅ÷}] iÉlÉÉ ½èþ¨É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*õ

¨ÉÉ=h]õ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ º±ÉÒ´É EòÉä =ºÉEäò ¡äòºÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú iÉlÉ }±Éä]õ þ½þÉäxÉä
SÉÉÊ½þB*

¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä +CºÉ®ú SÉèEò Eò®úiÉä ®ú½äþ ÊEò ́ É½þ ½þÉ=ËºÉMÉ EòÒ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú
iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õ EòÒ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ±ÉMÉÒ ½éþ*

VÉ¤É =ÊSÉiÉ ¤ÉÒªÉË®úMÉ {ÉÖ±É®ú ={É±É¤vÉ xÉ ½þÉä iÉÉä, ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå
±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ}]õ ̈ Éä]õ±É EòÒ ÊbÅ÷}]õõ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ* ¤ÉÒªÉË®úMÉ
Eäò <xÉ®ú ®äúºÉ {É®ú º]ÅõÉ<Eò (SÉÉä]õ näùxÉÉ) Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉä Fig 13 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä
MÉB +xÉÖºÉÉ®ú ®äúºÉ Eäò Ê´É{É®úÒiÉ {´ÉÉ<Æ]õ {É®ú |ÉMÉÊiÉ¶ÉÒ±É gøMÉ ºÉä º]ÅõÉ<ùEò Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB*ò
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ªÉÊnù ¶ÉÉ}]õ Eäò Eäòxpù ¨Éå +ÉÆiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉÄ (Fig 14) ªÉÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ½þÉä
iÉÉä =x½åþ ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ¨ÉÉ=h]õ Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

ÊºÉ±ÉähbÅ÷ÒEò±É ®úÉä±É®ú ¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò +±ÉMÉ +±ÉMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä
¨ÉÉ=h]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* EÖòUô iÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ b÷É±ÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù {É½þ±Éä +ÉÆiÉÊ®úEò
Ê®úÆMÉ EòÉä ¨ÉÉ=h]õ Eò®åú iÉlÉÉ Ê¡ò®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ®äúºÉ EòÉä ®úÉä±É®ú iÉlÉ EäòVÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
Eäò ºÉÉlÉ* (Fig 15)

VÉ¤É ¶ÉÉ}]õ Ê¡ò]õ ¨Éå +ÊvÉEò C±ÉÒ®äúxºÉ ½þÉä iÉÉä ÊEòºÉÒ EòÉä ¦ÉÒ Ê¸ÉEåòVÉ Ê¡ò]õ EòÉ
{ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* BäºÉä Ê¡ò]õ Eäò Ê±ÉB Fig 16 nù¶ÉÉÇB MÉB +xÉÖºÉÉ®ú
+ÉÆiÉÊ®úEò ®äúºÉ EòÉä iÉä±É Eäò ¤ÉÉlÉ ¨Éå ªÉÉ BCºÉ{Éå¶ÉxÉ (|ÉºÉÉ®ú) EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB 90o ºÉä 120oC ºÉä Eäò ¤ÉÒSÉ <Æbä÷C¶ÉxÉ ½þÒË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ ºÉä
MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 17)

®úÉäË±ÉMÉ EòÉx]äõC]õ ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå 140oC ºÉä +ÊvÉEò MÉ¨ÉÇ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä Eò¨É®äú EòÉ iÉÉ{É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉ +ÉÆiÉÊ®úEò
C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉä SÉäEò Eò®åú* (Fig 18)  VÉ¤É ¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò ½þÉ=ËVÉMÉ ¨Éå +ÊvÉEò
<Æ]õä®äúxºÉ ½þÉä iÉÉä ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä £òÒËVÉMÉ (`öhb÷É Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ) SÉä̈ ¤É®ú (-5 to -
20oc) ¨Éå `öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ ½þÉ=ËºÉMÉ Eäò +Ænù®ú ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä
nù¤ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò Ë®úMÉ EòÉä ]äõ{ÉbÇ÷ ¤ÉÉä®ú Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ]äõ{É®ú
Bb÷É{]õ®ú º±ÉÒ´É {É®ú ªÉÉ Ê´ÉlÉbÅ÷É±É º±ÉÒ´É {É®ú ºÉnèù´É <Æ]õ®ú¡äò®åúºÉ Ê¡ò]õ Eäò ºÉÉlÉ
¨ÉÉ=h]õ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ¨ÉÚ±É ®äúÊb÷ªÉ±É {É®ú SÉgøÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä =ºÉEòÉ <Æ]õxÉÇ±É C±ÉÒ®åúºÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ* C±ÉÒ®åúºÉ ̈ Éå +É´É¶ªÉEò
Eò¨ÉÒ EòÉä ¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ ÊnùB MÉB ]äõ¤É±É ºÉä Ê®ú¡ò® ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòÉiÉ ½éþ* C±ÉÒªÉ®äúxºÉ òEòÉä (Fig 18) ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉB +xÉÖºÉÉ®ú ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*ú

¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÒ Êb÷º¨ÉÉ=Ïhb÷MÉ (Bearing dismounting)

¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÒ Êb÷º¨ÉÉ=Ïh]õMÉ EòÉä =ÊSÉiÉ ]Úõ±É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä =ÊSÉiÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ
Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù =ÊSÉiÉ ]Úõ±É xÉ½þÓ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ ºÉ½þÒ
]äõCxÉÒEò EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, iÉÉä ¤ÉÒªÉË®úMÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ
ªÉÉ {ÉÚ́ ÉÇ ¡äò±É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ*

{ÉÖ±É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÖ±É®ú Eòä LÉÓSÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ±ÉäMºÉ EòÉä +ÉÆiÉÊ®úEò ®äúºÉ
Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 19) EÖòUô EäòºÉ ¨Éå JÉÓSÉxÉä ´ÉÉ±Éä ±ÉäMºÉ EòÉä
ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ±ÉMÉÉxÉä EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ Eäò Ê±ÉB ½þ¨É {ÉÖ±É®ú {±Éä]õ (Fig 20) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò nù¤ÉÉ´É +ÉÆiÉÊ®úEò ®äúºÉ {É®ú ±ÉMÉä, nùÉä {Éè®ú Eäò {ÉÖ±É®ú Eäò ºÉÉlÉ
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Ê´É¶Éä¹É {ÉÖ±É®ú {±Éä]õ (Fig 21) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò
ËJÉSÉÉ´É Eäò´É±É +ÉÆiÉÊ®úEò ®äúºÉ {É®ú ±ÉMÉä*

b÷Ò]õÉSÉä¤É±É (+±ÉMÉ Eò®ú ºÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä) <xÉ®ú Ë®úMÉ ]õÉ<{É ¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò Ê±ÉB
½þÉ=ËVÉMÉ ̈ Éå ¤ÉÉ½þ®úÒ Ë®úMÉ ̈ Éå <Æ]õ®ú¡äò®äúxºÉ Ê¡ò]õ ½þÉä iÉÉä ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä Êb÷ºiÉÉ=h]õ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Fig 22 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú {ÉÖ±É®ú (JÉÓSÉxÉä ´ÉÉ±Éä) ±ÉäMºÉ
EòÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ Ë®úMÉ Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

Êb÷º¨ÉÉ=Ïh]õMÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ VÉxÉEò ¤ÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉä±¡òB±ÉÉ<ËxÉMÉ
¤ÉÉ±É ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ¤ÉÒªÉË®úMÉ {ÉÖ±É®ú EòÉä Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Fig 23 ¨Éå
nù¶ÉÉÇB MÉB +xÉÖºÉÉ®ú Îº´ÉÒ¤Éä±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

näùJÉ®äúJÉ iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

- BEò +SUôÒ ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä iÉ¤É iÉEò xÉ½þÓ ½þ]õÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É ÊEò ´É½þ
{É®ú¨É +É´É¶ªÉEò xÉ ½þÉä*

- ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä MÉÆnùMÉÒ/vÉÚ±É ºÉä ¨ÉÖHò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ½äþhb÷±É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* ¶ÉÉ}]õ {É®ú ¤ÉÒªÉË®úMÉ ½þÉ=ËVÉMÉ EòÉä ¤ÉºÉÇ ªÉÉ JÉ®úÉåSÉ ºÉä ¨ÉÖHò
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ¨ÉÉ=Ïh]õMÉ iÉlÉÉ Êb÷º¨ÉÉ=Ïh]õMÉ Eäò =ÊSÉiÉ ]Úõ±ºÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÒ iÉEòxÉÒEò EòÉ
{ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ÊVÉ÷ºÉ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ¤ÉÒªÉË®úMÉ iÉlÉÉ
¶ÉÉ}]õ Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ º{ÉÉæ]õ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®åú*

- ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä ºÉÒvÉÒ SÉÉä]õ xÉ½þÓ nùÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB*

- ¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉä xÉMxÉ V´ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå MÉ¨ÉÇ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ
ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò EòÉä<Ç ¦ÉÒ ±ÉÖ¥ÉÒEäòh]õ ¨Éå +ÉMÉ xÉ ±ÉMÉä*

- ¤ÉÒªÉË®úMÉ Eäò ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB Eäò´É±É Ê®úEò¨ÉÆhbä÷b÷ OÉäb÷ iÉlÉÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ
Eäò ±ÉÖGòÒEäòh]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.144 +Éè®ú 3.2.145 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - MÉäVÉ +¦ªÉÉºÉ 3.2.146 +Éè®ú 3.2.147 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÇ (Bearing materials)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• ºÉÉnùÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÉç Eäò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉnùÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÉæ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{±ÉäxÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÉç ¨Éå EòÉªÉÇEòÉ®úÒ nù¶ÉÉ+Éå Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú MÉÖhÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÉç ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
MÉÖhÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÉç ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ MÉÖhÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB*

- Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉä >ð¹¨ÉÉ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB +SUôÒ >ð¹¨ÉÉ ºÉǼ ÉÉ½þEòiÉÉ ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB*

- ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ªÉÉ ºxÉä½þEò ºÉä VÉÆMÉ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ºlÉÉ<Ç °ü{É ºÉä Ê´ÉEÞòiÉ ½ÖþB Ê¤ÉxÉÉ ¶ÉÉ}]õ ªÉÉ ºÉ®úEòxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉ ¦ÉÉ®ú
ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

- ´ÉÉÆÊUôiÉ iÉÉ{É EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

- MÉÆnùMÉÒ iÉlÉÉ +xªÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ºÉiÉ½þ {É®ú ÊSÉ{ÉEòxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ iÉlÉÉ
<ºÉEäò EòÉ®úhÉ ¶ÉÉ}]õ ªÉÉ º±ÉÉ<ÇËb÷MÉ ¨Éä̈ ¤É®ú EòÉä {ÉEòc÷xÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ*

- ÊPÉºÉÉ´É]õ ®úÉävÉÒ EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

- EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå +ºÉÆ®äúJÉhiÉÉ iÉlÉÉ ºÉiÉ½þ EòÒ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉÉ EòÒ IÉÊiÉ{ÉÚÌiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô Ê´ÉEÞòiÉ ½þÉäxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÇ (ºÉÉnùÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ) (Bearing materials) (Plain
bearings)

´½þÉ<]õ ¨Éä]õ±É (White metal)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÆMÉ`öxÉ ´ÉÉ±Éä ´½þÉ<]õ ¨Éä]õ±É EòÉä Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´½þÉ<]õ ̈ Éä]õ±É ªÉÉ iÉÉä Ê]õxÉ ªÉÉ ±Éäb÷ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* Ê]õxÉ ¤ÉäºÉ ́ ½þÉ<]õ ̈ Éä]õ±É
EòÉä |ÉÉªÉ: ¤ÉäÊ´É]õ ¨Éä]õ±É Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´½þÉ<]õ ¨Éä]õ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ B±ÉÉìªÉ ¨Éä EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå EòÉì{É®ú iÉlÉÉ Bh]õÒ¨ÉxÉÒ ¦ÉÒ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éä ½þÉäiÉä ½èþ*

+xªÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éä ´½þÉ<]õ ¨Éä]õ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä
EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* iÉÉ{É ¤ÉføxÉä {É®ú <ºÉ vÉÉiÉÖ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*
<xÉ nùÉäxÉÉå EòÉä nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉiÉ±Éä ´½þÉ<]õ ¨Éä]õ±É EòÒ {É®úiÉ iÉlÉÉ º]õÒ±É
¤ÉéËEòMÉ Eäò ¤ÉÒSÉ =SSÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ lÉEòÉxÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ {ÉnùÉlÉÇ EòÉä b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eäòb÷Ê¨ÉªÉ¨É +ÉvÉÉÊ®úiÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (Cadmium based alloy)

<xÉ  B±ÉÉìªÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ´½þÉ<]õ ¨Éä]õ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò lÉEòÉxÉ
|ÉÊiÉ®úÉävÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊEòxiÉÖ ªÉä VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ Eò¨É ½þÉäiÉä ½éþ* <xÉ B±ÉÉìªÉ ¨Éå
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ÊxÉEò±É, EòÉì{É®ú iÉlÉÉ ÊºÉ±´É®ú ½þÉäiÉä ½èþ*

<xÉ B±ÉÉìªÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ´½þÉ<]õ =SSÉ iÉÉ{É {É®ú EòÉªÉÇ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <xÉEòÒ
¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

iÉÉÆ¤ÉÉ ºÉÒºÉÉ Ê¨É¸ÉvÉÉiÉÖBÆ (Copper lead alloys)

<xÉ¨Éå iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ ºÉÒºÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉ¨Éå Eäòb÷ÉÊ¨ÉªÉ¨É +ÉvÉÉÊ®úiÉ B±ÉÉìªÉ EòÒ
+{ÉäIÉÉ ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÉ iÉÉ{É
´½þÉ<]õ ¨Éä]õ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ B±ÉÉìªÉ ½èþ´ÉÒ b÷¬Ö]õÒ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ¨ÉäxÉ ´É CxÉäÏC]õMÉ ®úÉìb÷
Ê¤ÉªÉË®úMÉ iÉlÉÉ ]õ®ú¤ÉÉ<xÉ ´É <±ÉäÎC]ÅõEò ¨ÉÉä]õ®ú ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ ±ÉÉäb÷ iÉlÉÉ MÉÊiÉ Eäò
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB*

±Éäb÷ ¥ÉÉåVÉ iÉlÉÉ Ê]õxÉ ¥ÉÉåVÉ (EòÉÆºÉÉ) (Lead bronze and tin bronze)

±Éäb÷ ¥ÉÉåVÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ 25% iÉEò iÉlÉÉ Ê]õxÉ ¥ÉÉåVÉ ¨Éå 10% iÉEò ºÉÒºÉÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* ªÉä Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ +Éä́ É®ú ±Éå (>ð{É®ú ºÉä Ê¤ÉUôÉEò®ú) ªÉÉ º]õÒ±É ¤ÉäËEòMÉ Eäò
+Eäò±Éä {ÉnùÉlÉÇ EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨ÉvªÉ´ÉiÉÔ ¦ÉÉ®ú iÉlÉÉ +É´É¶ªÉEò º{ÉÒb÷ ¨Éå +xÉÖ{ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Eäò Ê¨É¸ÉhÉ (Aluminium alloys)

EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå Ê]õxÉ, ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ, Eäòb÷Ê¨ÉªÉ¨É, ÊxÉEò±É ªÉÉ EòÉì{É®ú Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ ÊEòªÉä
½ÖþB B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ¦ÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ vÉÉiÉÖ EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
±ÉMÉ¦ÉMÉ  20 ºÉä 30% iÉEò Ê]õxÉ iÉlÉÉ 3% iÉEò iÉÉÆ¤Éä ´ÉÉ±Éä B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É
B±ÉÉìªÉ EÖòUô +ÉètÉäÊMÉEò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉä Eäò Ê±ÉB ¥ÉÉåVÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå Eäò |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ
Eäò ªÉÉäMªÉ ½èþ*

ªÉ½þ Eò`öÉä®ú VÉ®úxÉ±É Eäò Ê±ÉB +ÊiÉ ={ÉªÉÖHò ½èþ* =SSÉ iÉÉ{ÉÒªÉ |ÉºÉÉ®ú Eäò |É¦ÉÉ´É
EòÉä ÊxÉ¹|É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê¤ÉªÉË®úMÉ iÉlÉÉ VÉ®úxÉ±É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÊiÉ®úÊHò
C±ÉÉªÉ®åúºÉ näùxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå Eäò Ê±ÉB =SSÉ ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ, ºÉÉ¨ÉlªÉÇ iÉlÉÉ iÉÉ{É ºÉǼ ÉÉ½þEòiÉÉ
Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò Ê´É¶Éä¹É MÉÖhÉ Eäò ºÉÉlÉ B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É B±ÉÉìªÉ ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*
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gø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ (Cast iron)

gø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½äþ EòÉä ½þ±EòÒ ±ÉÉäËb÷MÉ iÉlÉÉ Eò¨É MÉÊiÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB
Ê¤ÉªÉË®úMÉ vÉÉiÉÖ EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ËºÉ]õbÇ÷ B±ÉÉìªÉ (Sintered alloys)

Ê¤ÉªÉË®úMÉ vÉÉiÉÖBÆ VÉèºÉä {±ÉäxÉ ªÉÉ ±Éèb÷ ¥ÉÉåVÉ, +ÉªÉ®úxÉ, º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ
¨Éå ÊUôpùiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ËºÉ]Ë®úMÉ |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ËºÉ]õË®úMÉ
|ÉÊGòªÉÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä MÉªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ º{ÉÆVÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlYÉÉ +ÊvÉEò
¨ÉÉjÉÉ ¨Éå iÉä±É EòÉä ºÉÉäJÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ iÉä±É EòÉä vÉÉ®úhÉ Eò®úEäò ®úJÉiÉÉ ½èþ* ªÉä
Ê¤ÉªÉË®úMÉ ´ÉÉºiÉÊ´ÉE ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå º´ÉiÉ: ºxÉäÊ½þiÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ
=xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉ½þÉÆ ºxÉä½þxÉ Eò®úxÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{±ÉÉÎº]õEò (Plastics)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {±ÉÉÎº]õEò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå EòÒ iÉ®ú½þ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

- VÉÆMÉ Eäò |ÉÊiÉ +SUôÒ |ÉÊiÉ®úÉävÉEòiÉÉ

- ÊxÉ:¶É¤nù |ÉÊGòªÉÉ

- Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå ¨Éå +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä gøÉ±ÉxÉä ªÉÉäMªÉ

- ±ÉÖÊ¥ÉEäò¶ÉxÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ

ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {±ÉÉÎº]õEò {ÉnùÉlÉÇ ½èþ:

- ±ÉäÊ¨ÉxÉä]õb÷ Ê¡òxÉÉäÊ±ÉCºÉ

- xÉÉªÉ±ÉÉäxÉ

- ]äõ¡ò±ÉÉäxÉ

±ÉäÊ¨ÉxÉä]õb÷ Ê¡òxÉÉäÊ±ÉCºÉ (Laminated phenolics)

<ºÉ¨Éå ºÉÚiÉÒ vÉÉMÉÉ, Bº¤Éäº]õÉìºÉ ªÉÉ Ê¡òxÉÉäÊ±ÉEò ®äúÊVÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÉhb÷ ÊEòªÉÉ
½Öþ+É +xªÉ {ÉnùÉlÉÇ ½þÉäiÉÉä ½èþ* <ºÉ {ÉnùÉlÉÇ EòÒ >ð¹¨ÉÉ ºÉǼ ÉÉ½þEòiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*
<ºÉ {ÉnùÉlÉÇ ¨Éå =SSÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ iÉlÉÉ ZÉ]õEòÉ®úÉävÉEòiÉÉ EòÉ MÉÖhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ
{ÉnùÉlÉÇ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä `öhb÷É Eò®úxÉä EòÒ {ÉªÉÉÇ{iÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB*

xÉÉªÉ±ÉÉäxÉ (Nylon)

ªÉä |ÉÉªÉ: Eò¨É ¦ÉÉ®ú Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* xÉÉªÉ±ÉÉäxÉ EòÒ
Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éä ºxÉä½þxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ, CªÉÉåÊEò <xÉ¨Éå º´ÉiÉ:
ºxÉä½þxÉ Eäò MÉÖhÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

]äõ¡±ÉÉäxÉ (Teflon)

<ºÉ {ÉnùÉlÉÇ ¨Éä º´ÉiÉ: ºxÉä½þxÉ Eäò MÉÖhÉ ®úºÉÉªÉxÉ Eäò +ÉGò¨ÉhÉ Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ Eò¨É
PÉ¹ÉÇhÉ MÉÖhÉÉÆEò iÉlÉÉ ªÉ½þ =SSÉ ºÉÒ¨ÉÉ ̈ Éä iÉÉ{É ºÉ½þxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ {ÉnùÉlÉÇ
EòÉ ¨ÉÚ±ªÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¦ÉÉ®ú ºÉ½þxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ Eäò nùÉä {ÉÉ]Çõ Eäò Ê¨É±ÉxÉä ºÉä PÉ¹ÉÇhÉ ºÉä MÉ¨ÉÔ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù ªÉ½þ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉä iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É {ÉÉ]Çõ
JÉÖnù xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉÊ±ÉB =ÊSÉiÉ ±ÉÖ¥ÉÒEåò]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*
ªÉ½þ nùÉä {ÉÉ]Çõ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò {É®úiÉ Eäò °ü{É ¨Éå Ê¡òºÉ±ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä
ºxÉä½þEò Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÖ¥ÉÒEåò]õ BEò {ÉnùÉlÉÇ ½èþ VÉÉä iÉ®ú±É °ü{É, +rÇù iÉ®ú±É +Éè®ú `öÉäºÉ °ü{É ¨Éå |ÉÉ{iÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÒ´ÉxÉ ±ÉÉ±É ¤ÉgøÉ±Éä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ
¨É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ºÉ½þÒ ®úJÉiÉä ½ÖþB ¨É¶ÉÒxÉ Eäò VÉÒ´ÉxÉ EòÉä ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò
SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ +Éä®ú =xÉEäò Ê½þººÉÉå EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉiÉÒ ½èþ
+Éè®ú ̈ ÉèËSÉMÉ {ÉÉ]Çõ EòÉä (corrosion) ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú PÉ¹ÉhÉÇ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÒ
½èþ*

ºxÉä½þEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú =qäù¶ªÉ (Purposes of using lubricants)

- PÉ¹ÉÇhÉ Eò¨É Eò®úiÉÒ ½èþ

- ÊPÉºÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ

- ÊSÉ{ÉEòÉ´É ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ

- ±ÉÉäb÷ Ê´ÉiÉ®úhÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ

- PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ B±ÉÒ¨Éå]õ EòÉä Æ̀öb÷É Eò®úiÉÉ ½èþ

- ºÉÆIÉ®úhÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ

- ¨ÉÊ¶ÉxÉ EòÉ nùIÉiÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.146 +Éè®ú 3.2.147 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - MÉäVÉ +¦ªÉÉºÉ 3.2.148 ºÉä 3.2.150 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÆIÉÉ®úhÉ EòÒ ®úÉäEò lÉÉ¨É (Prevention of corrosion)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòÉªÉÇ EòÉä VÉÆMÉ +Éè®ú ºÉÆIÉ®úhÉ ºÉä ªÉÖHò ®úJÉxÉä EòÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉ+Éä
• VÉÆMÉ ºÉä ®úÉäEòlÉÉ¨É EòÒ VÉ°ü®úiÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ+Éä
• VÉÆMÉ EòÒ ®úÉäEòlÉÉ¨É Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉäË]õMÉ EòÉ {ÉrùÊiÉªÉÉå EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉ+Éä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÒ¨Éå]äõ¶ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ+Éä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ ºÉ®úIÉÉi¨ÉEò EòÉäË]õMÉºÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ+Éä
• {±ÉÒËVÉMÉ Ê¡òÊxÉ¶É EòÉä |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä EòÉ ={ÉSÉÉ®ú ¤ÉiÉÉ+Éä *

EòÉªÉÇ EòÉä VÉÆMÉ +Éè®ú ºÉÆIÉÉ®úhÉ ºÉä ̈ ÉÖHò ®úLÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉ+Éä(The
importance of keeping the work free from rust and
corrosion)

VÉÆMÉ ±ÉMÉxÉÉ BEò ºÉ®ú±ÉiÉ¨É +ÉEòÉ®ú ½èþ, VÉèºÉä ±ÉÉä½þÉ +Éè®ú =xÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå
EòÉä vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ ºÉä JÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * VÉÆMÉ, ºÉÆIÉÉ®úhÉ VÉèºÉä ½þÒ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ ́ É½þ ±ÉÉä½þÉ
EòÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ +Éè®ú =xÉEòÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ * VÉÆMÉ BEò
®úºÉÉªÉÊxÉEò |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ±ÉÉè½þ xÉ¨ÉÒ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ EòÒ ̈ ÉÉèVÉÚnùMÉÒ ̈ Éå +ÉCºÉÒVÉxÉ
Eäò ºÉÉlÉ |ÉÊGòªÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¡äòÊ®úEò +ÉìCºÉÉ<b÷ +Éè®ú ½þÉ<bÅ÷ÉìCºÉÉ<b÷
=i{ÉÉnùxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÆMÉ, ±ÉÉä½þÉ +Éè®ú =ºÉEòÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ ºÉä
ÊMÉ®ú´É]õ Eò®úiÉÉ ½èþ * <xÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉäxÉÉ +Éè®ú +ÆÊiÉ¨É Ê´É¡ò±ÉiÉÉ
<xÉEòÉ  {ÉÊ®úhÉÉ¨É ½èþ * VªÉÉnùÉiÉ®ú ±ÉÉä½þÉ +Éè®ú =xÉEòÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½èþ (EÖòUô =nùÉ½þ®úhÉ {ÉÉxÉÒ Eäò {ÉÉ<{É±ÉÉ<xÉ +Éè®ú +{ÉÊ¶É¹]õ VÉ±É |É´ÉÉ½þ,
ºÉÆ®úSÉxÉÉ VÉèºÉä Ê¥ÉVÉ, ®äú±É´Éä ]ÅõÉEò, VÉ½þÉVÉ +ÉÊnù) * vÉÉiÉÖ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ
ÊMÉ®úÉ´É]õ ÊEò ´ÉVÉ½þ ºÉä <xÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå, ½þ̈ ÉÉ®úÒ +lÉḈ ªÉ´ÉºlÉÉ, ½þ̈ ÉÉ®úÉ º´ÉÉºlÉ
+Éè®ú ½þÉ±ÉSÉÉ±É {É®ú ºÉÒvÉÉ +ºÉ®ú {Ébä÷MÉÉ * <ºÉÊ±ÉB VÉÆMÉ EòÒ ®úÉäEòlÉÉ¨É +É´É¶ªÉEò
½èþ <ºÉä Eò<Ç iÉ®ú½þ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä MÉè±´ÉxÉÒEò®úhÉ, {ÉåÊ]õMÉ, EòÉåÊ]õMÉ <iªÉÉÊnù*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ xÉÉxÉ ¡äò®úºÉ iÉlÉÉ B±ÉÉªÉ +{ÉxÉÒ º´ÉªÉÆ EòÒ |ÉÉä]äõÎC]õ´É EòÉäË]õMÉ ¤ÉxÉÉiÉä
½èþ, VÉ¤É ´Éä ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå +ÉiÉä ½èþ* +ÉªÉ®úxÉ iÉlÉÉ º]õÒ±É ¨Éå VÉÆMÉ EòÉ
+ÊvÉEò ¤ÉSÉÉ´É Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É +ÉªÉÖ, BCªÉÖ®äúºÉÒ
iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò VÉÆMÉ ºÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ªÉÉ
¤ÉSÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉBÆ* VÉÆMÉ EòÒ BEò Ê´ÉÊvÉ ¨Éä]õÊ±ÉEò ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉä |ÉÉä]äõÎC]õ´É
EòÉä]ÂõºÉ ªÉÉ VÉÉä BCºÉä{]äõÊ¤É±É ±Éä́ É±É iÉEò VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉä ªÉÉ Eò¨É Eò®úiÉä ½èþ Eäò
uùÉ®úÉ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ ½èþ*

¨Éä]õ±É EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò ¤ÉSÉÉ´É EòÉ ={ÉSÉÉ®ú (Protective treatment
of metal surface)

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB |ÉÉä]äõÎC]õ´É ]ÅõÒ]õ¨Éå]õ EòÉ |ÉEòÉ®ú ÊxÉ¨xÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ:

- ¨É]äõÊ®úªÉ±É ÊVÉºÉºÉä Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½èþ*

- ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä EòÉ =qäù¶ªÉ

- ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ÊVÉºÉ¨Éå ´É½þ +Éì{É®äú]õ ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ*

Eò®úÉäVÉxÉ Eäò ¤ÉSÉÉ´É EòÒ EÖòUô ºlÉÉ<Ç Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½èþ <xÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉä ¨Éä]õÊ±ÉEò

Eò®úÉäVÉxÉ ®úÊVÉº]åõ]õ EòÉäË]õMÉ iÉlÉÉ xÉÉxÉ ¨Éä]õÊ±ÉEò Eò®úÉäVÉxÉ ®úÊVÉº]åõ]õ EòÉäË]õMÉ ¨Éå
OÉÖ{É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Eò®úÉäVÉxÉ ®úÊVÉÏº]õMÉ EòÉäË]õMÉ
(Commonly used metallic corrosion-resisting
coatings)

• ½þÉ]õ Êb÷Ë{ÉMÉ (MÉä±´ÉxÉÉ<ËVÉMÉ)

• <±ÉäC]ÅõÉä{±ÉäË]õMÉ

• C±ÉäËb÷MÉ

• ¨Éä]õ±É º|Éä<ÆMÉ

• ºÉÒ¨Éå]äõ¶ÉxÉ

MÉä±´ÉxÉÉ<ËVÉMÉ (Galvanizing)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ¨ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É EòÉä ËVÉEò ºÉä EòÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½þÉ]õ Êb÷{É
MÉä±´ÉxÉÉ<ËVÉMÉ Eäò Ê±ÉB ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉä
{É½þ±Éä MÉ¨ÉÇ ºÉ±}ªÉÚÊ®úEò ªÉÉ `öhbä÷ ½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò BÊºÉb÷ ¨Éå b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ Ê¡ò®ú ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<b÷ Eäò ºÉÉlÉ }±ÉCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉÉnù =ºÉä
Ê{ÉPÉ±Éä VÉºiÉä ¨Éå bÖ÷¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É
Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ¥ÉÉ<]õ SÉ¨ÉEò iÉlÉÉ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç näùiÉÉ ½èþ*

ËVÉEò ¤ÉÉlÉ Eäò iÉÉ{É EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 450o +Éè®ú 465oC Eäò ̈ ÉvªÉ ¤ÉxÉÉBÆ ®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* bÖ÷¤Éä ½ÖþB MÉ¨ÉÇ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä Ê¡ò®ú ´ÉÉ]õ®ú ¤ÉÉlÉ ¨Éå C´ÉåSÉ (bÖ÷¤ÉÉäxÉÉ)
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉä±´ÉxÉÉ<ËVÉMÉ º]ÅõCSÉ®ú´ÉEÇò ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]ÂõºÉ {ÉÉ<{É iÉlÉÉ
´ÉÉªÉ®ú VÉÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå BCºÉ{ÉÉäºÉ ®ú½þiÉä ½èþ =xÉEäò
Ê±ÉB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ¤É½ÖþiÉ Ê´É·ÉºÉxÉÒªÉ ½èþ* ªÉ½þ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ
Eò`öÉä®ú ÎºlÉÊiÉ EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉä{±ÉäË]õMÉ (Electroplating)

Eò<Ç ̈ Éä]õ±ºÉ EòÉä ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú <±ÉäC]ÅõÒEò±ÉÒ {±Éä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ
Ê´ÉÊvÉ EòÉä <±ÉäC]ÅõÉä{±ÉäË]õMÉ Eò½þiÉä ½èþ* <±ÉäC]ÅõÉä{±ÉäË]õMÉ ºÉä Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉ ºÉ®ú¡äòºÉ
EòÉä bä÷EòÉä®äúÊ]õ´É ªÉÉ |ÉÉä]äõÎC]õ´É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä +xªÉ ¨Éä]õÊ±ÉEò EòÉäË]õMÉ ºÉä
EòÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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<±ÉäC]ÅõÉä{±ÉäË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå {±Éä]õ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉä <±ÉäC]ÅõÉä±ÉÉ<]õ
Eò½þ±ÉÉB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ±¶ÉÚºÉxÉ ¨Éå bÖ÷¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {±Éä]õ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉä ±ÉÉä ½þÉ<Ç Eò®åú]õ DC ºÉ{±ÉÉ<Ç xÉäMÉäÊ]õ´É {ÉÉä±É ºÉä VÉÉäc÷Eò®ú EèòlÉÉäb÷
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) ºÉÌEò]õ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò {ÉÉäÊVÉÊ]ṍ É
{ÉÉä±É Eäò EòxÉäC]äõb÷ BxÉÉäb÷ EòÉä ¦É®ú <±ÉäC]ÅõÉä±ÉÉ<]õ ¨Éå bÖ÷¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉä±ÉÉ<Ç]õ ¨Éä]õ±É Eäò +ªÉÉäxºÉ EòÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç Eò®úiÉÉ ½èþ VÉÉä Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EèòlÉÉäb÷
{É®ú Êb÷{ÉÊVÉ]õ ½þÉäiÉä ½èþ* BxÉÉäb÷ ºÉÉ±ªÉÚ¤É±É ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ iÉlÉÉ =ºÉÒ ̈ Éä]õ±É Eäò ¤ÉxÉä
½þÉäiÉä ½èþ* ÊVÉºÉEòÒ {±ÉäË]õMÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ Eäò ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ VÉÉxÉÒ ½èþ VÉèªÉä ÊxÉEò±É,
EòÉì{É®ú ªÉÉ ËVÉEò*

EÖòUô BxÉÉäb÷ <xºÉÉ±ªÉÚ¤É±É ½þÉäiÉä ½èþ, =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É* BäºÉä EäòºÉ ¨Éå
BxÉÉäb÷ <±ÉäC]ÅõÉä{±ÉäË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ Eäò {ÉÊ®ú{ÉlÉ EòÉä Eäò´É±É {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ
½þÉäiÉä ½èþ*

EòÉì{É®ú, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É, Eäòb÷Ê¨ÉªÉ¨É ÊxÉEò±É, ÊºÉ±´É®ú <iªÉÉÊnù VÉèºÉä ̈ Éä]õ±ºÉ <±ÉäC]ÅõÉä{É±ÉäË]õMÉ
Ê´ÉÊvÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*

C±ÉäËb÷MÉ (Cladding)

ªÉ½þ ´É½þ Ê´ÉÊvÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É iÉlÉÉ Eò®úÉäVÉxÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¨Éä]õ±É EòÒ
EòÉäË]õMÉ EòÒ Eò¨{ÉÉäÊVÉ]õ Ê¤É±Éä]ÂõºÉ EòÉä ®úÉä±É ªÉÉ bÅ÷Éì ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É
iÉlÉÉ EòÉäË]õMÉ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç, +xÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå Eò¨É ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 2)  <ºÉEòÉ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ º]õÒ±É EòÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò ºÉÉlÉ C±ÉäËb÷MÉ ½èþ*

¨Éä]õ±É º|Éä<ÆMÉ (Metal spraying)

Eò®úÉäVÉxÉ, JÉ®úÉ¤É ¶ÉÉ}]õ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ ´ÉÒªÉ®ú ®úÊVÉº]åõºÉ
¤ÉxÉÉxÉä <iªÉÉÊnù ºÉä ¤ÉSÉÉxÉ Eäò Ê±ÉB ¡äò®úºÉ ¨Éä]õ±ºÉ EòÉä ¨Éä]õ±É EòÒ EòÉäË]õMÉ Eäò
ºÉÉlÉ º|Éä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ¨Éä]õ±É Eäò Ê{ÉPÉ±Éä ½ÖþB EòhÉÉå EòÉä
ºÉ®ú¡äòºÉ {É®ú º|Éä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä b÷ÒOÉÒºb÷ iÉlÉÉ ÊOÉb÷
¤±ÉÉº]äõb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¨Éè]õ±É EòÉä º|Éä Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
¨Éä]õ±ºÉ-EòÉì{É®ú, ËVÉEò, ¥ÉÉìºÉ, EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É, º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É*

ºÉÒ¨Éå]äõ¶ÉxÉ (Cementation)

vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÒ¨Éå]äõ¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

• ¶Éä®úÉÌb÷ËVÉMÉ (GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É EòÉäË]õMÉ)

• Eäò±ÉÉä®úÉ<Ç÷ËVÉMÉ (GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É EòÉäË]õMÉ)

• GòÉä̈ ÉËVÉMÉ (GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É EòÉäË]õMÉ)

¶Éä®úÉÌb÷ËVÉMÉ (Sherardising)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä {É½þ±Éä BÊºÉb÷ ¨Éå bÖ÷¤ÉÉEò®ú ªÉÉ ÊOÉ]õ ¤±ÉÉÏº]õMÉ ºÉä
iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <x½åþ Ê¡ò®ú ËVÉEò {ÉÉ=b÷®ú EòÒ MÉÉä±É PÉÚ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB º]õÒ±É
´Éè®ú±É ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 370oC ¶Éä®úÉÌb÷ËVÉMÉ iÉÉ{É {É®ú MÉ¨ÉÇ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉäË]õMÉ Eäò Ê±ÉB Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÉä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* MÉ¨ÉÇ {ÉÉ=b÷®ú b÷Ò}ªÉÚ¶ÉxÉ ºÉä ¡èò®úºÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ºÉä ¤ÉÉÆb÷ ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +ÉªÉ®úxÉ/ËVÉEò <Æ]õ®ú¨Éä]õÊ±ÉEò Eò¨{ÉÉ=Æb÷ EòÒ Eò`öÉä®ú iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÉxÉ
±ÉäªÉ®ú ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* ¶Éä®úÉÌb÷EÞòiÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÒ ºÉiÉ½þ EÖòUô ®ú¡ò ½þÉäMÉÒ VÉÉä ÊEò
<ºÉEäò ¤ÉÉÆb÷ {ÉåË]õMÉ Eäò Ê±ÉB +SUôÒ ÊOÉ{É ¤ÉxÉÉBMÉÒ*

Eäò±ÉÉä®úÉ<ÇËVÉMÉ (Calorising)

ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ¶Éä®úÉÌb÷ËVÉMÉ Eäò VÉèºÉÒ ½þÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ {ÉÉ=b÷®ú
B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ½þÉäiÉÉ iÉlÉÉ MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ iÉÉ{É 850o C +Éè®ú 1000oC Eäò
¤ÉÒSÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä º]õÒ±É Eäò EÆò{ÉÉäxÉå]õ VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä EäòÊ ±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ¶Éä®úÉb÷É<ËVÉMÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ =SSÉ iÉÉ{É iÉlÉÉ =SSÉ
+ÉpÇùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

GòÉä̈ ÉËVÉMÉ (Chromising)

ªÉ½þ GòÉä̈ ÉËVÉMÉ Ê®úSÉ (+ÊvÉEò) ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ ́ ´ÉºlÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* GòÉä̈ ÉËVÉMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉEÇò EòÉä B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ iÉlÉÉ GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É {ÉÉ=b÷®ú EòÉä
1300o ºÉä 1400oC Eäò iÉÉ{É {É®ú GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É EòÒ +ÉìCºÉÒbä÷¶ÉxÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ Eäò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ¤ÉäEò (ºÉåEòxÉÉ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ
¨É½ÆþMÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ EòÉ®úhÉ <ºÉä Eäò´É±É =x½þÒ ºlÉÉxÉÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ
+ÊvÉEò ¤ÉSÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå BÊºÉb÷ ÊEò EòÉ®ú´ÉÉ<Ç ºÉä EòÉäË]õMÉ EòÒ ´ÉVÉ½þ ºÉä iÉÉÆ¤ÉÉ EòÒ ºÉiÉ½þ
EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.148 - 3.2.150 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ËVÉEò (Zinc)

JÉÖ±Éä IÉäjÉ ̈ Éå EÖòUô ºÉ¨ÉªÉ ®úJÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù ºÉiÉ½þ {É®ú EòÉ¤ÉÉæxÉä]õ EòÒ EòÉäË]õMÉ ¤ÉxÉiÉÒ
½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ |ÉÉä]äõÎC]õ´É (¤ÉSÉÉ´É)  Ê¡ò±¨É EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ ½èþ* VÉÉä ºÉ¨ÉªÉ
Eäò ºÉÉlÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ EòÉäË]õMÉ ¨ÉÚ±É ¨Éä]õ±É Eäò º´ÉªÉÆ
Eäò ®ÆúMÉ iÉ®ú½þ OÉä ®ÆúMÉ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ EòÉäË]õMÉ iÉÉ{É ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ
]Úõ]õiÉÒ ªÉÉ ÊUô{ÉiÉÒ xÉ½þÓ ½èþ*

iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ªÉ½þ EòÉåÊ]õMÉ nù®úÉ®ú ªÉÉ UôÒ±ÉxÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ
½èþ <ºÉÒ EòÉ®úhÉ VÉºiÉÉ BEò +ÊiÉ =kÉ¨É BCºÉ]õÒÊ®úªÉ±É (¤ÉÉ½þ®úÒ) Ê¤ÉÏ±b÷MÉ
¨É]äõÊ®úªÉ±É ½èþ* <ºÉä VÉ¤É º]õÒ±É {É®ú EòÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉä ªÉ½þ =kÉ¨É ¤ÉSÉÉ´É
Eò®úiÉÉ ½èþ*

<ºÉÒ EòÉ®úhÉ VÉºiÉÉ BEò +ÊiÉ =kÉ¨É BCºÉ]õÒÊ®úªÉ±É (¤ÉÉ½þ®úÒ) Ê¤ÉÏ±b÷MÉ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É
½èþ* <ºÉä VÉ¤É º]õÒ±É {É®ú EòÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉä ªÉ½þ =kÉ¨É ¤ÉSÉÉ´É Eò®úiÉÉ ½èþ*

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Aluminium)

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É iÉlÉÉ =ºÉEäò B±ÉÉìªÉ EòÒ +ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ +ÊvÉEò B¡äòÊxÉ]õÒ
(¤ÉÆvÉÖiÉÉ) ½þÉäiÉÒ ½èþ* B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ ¶ÉÒQÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷
ªÉÉ B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {ÉÉ®únù¶ÉÔ Ê¡ò±¨É ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ* VÉÉä +ÉMÉä BCºÉÒbä÷¶ÉxÉ
ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ¥ÉÉ<]õ °ü{É EòÉä ¤ÉxÉÉBÆ ®úJÉiÉÒ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É
EòÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä +ÉìCºÉÉ<b÷ Ê¡ò±¨É ¨ÉÉä]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ
Ê¡ò±¨É ¦ÉÚ®äú ®ÆúMÉ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ¨ÉÚ±É ¨Éä]õ±É EòÒ +Éä®ú +ÉMÉä +ÉGò¨ÉhÉ ºÉä
¤ÉSÉÉiÉÒ ½èþ* B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É iÉlÉÉ =ºÉEäò B±ÉÉìªÉ {É®ú +ÉìCºÉÉ<b÷ EòÒ Ê¡ò±¨É
|ÉÉEÞòÊiÉEò °ü{É ºÉä ¨ÉÉä]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉä BxÉÉäb÷É<ÇËVÉMÉ Ê´ÉÊvÉ Eò½þiÉä ½èþ*

±Éäb÷ (Lead)

±Éäb÷ ºÉ¦ÉÒ ¨Éä]õ±ºÉ ¨Éå ºÉä +ÊvÉEò Eò®úÉäVÉxÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¨Éä]õ±ºÉ ¨Éå ºÉä BEò ½èþ*
+Æb÷®ú OÉÉ=hb÷ ]äõ±ÉÒ¡òÉäxÉ iÉlÉÉ {ÉÉ´É®ú EäòÊ¤É±É Eäò Ê±ÉB ºÉÒË]õMÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É
(SÉÉnù®ú) Eäò °ü{É ¨Éå ±Éäb÷ +ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É (Stainless steel)

ªÉ½þ =SSÉ º]ÅõCSÉ®ú±É º]ÅåõlÉ Eäò ºÉÉlÉ VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É
¨ÉÉjÉ =xÉ |ÉªÉÉäMÉÉä iÉEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ xÉ½þÓ ½éþ ÊVÉx½åþ ́ ÉÉiÉÉ´É®úhÉÒªÉ VÉÆMÉ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ
+É´É¶ªÉEò ½èþ* ªÉä EäòÊ¨ÉEò±É {±ÉÉÆ]õ iÉlÉÉ JÉÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò ={ÉEò®úhÉ Eäò ´ªÉÉ{ÉEò
°ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉÄ =SSÉ iÉÉ{É {É®ú VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ºÉÆªÉÖCiÉ
½þÉäiÉä ½èþ*

ÊxÉEò±É (Nickel)

ÊxÉEò±É ‘ÊxÉEò±É {±ÉäË]õMÉ’ Eäò Ê±ÉB ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
VÉ½þÉÄ ªÉ½þ EäòÊ¨ÉEò±É +]äõEò (®úÉºÉÉªÉÊxÉEò +ÉGò¨ÉhÉ) EòÉ =SSÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÉ
½èþ* VÉ¤É <ºÉä 2:1 Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ ̈ Éå iÉÉÆ¤Éä ̈ Éå Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉä (ÊxÉEò±É nùÉä
ÊiÉ½þÉ<Ç) ‘¨ÉxÉÒ¨Éä]õ±É ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ VÉä VÉÆMÉ EòÉ =SSÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ, Ê´É¶Éä¹ÉiÉ:
ºÉ¨ÉÖpù Eäò {ÉÉxÉÒ iÉlÉÉ BÊºÉb÷ Eäò ºÉÉlÉ*

GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É (Chromium)

<ºÉEòÉ BEò ¤É½ÖþiÉ ¨É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éä]õÊ±ÉEò ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉ <±ÉäC]ÅõÉä{±ÉäË]õMÉ
½èþ* <ºÉEòÉ Eò®úÉäVÉxÉ Eäò |É¦ÉÉ´É ºÉä =SSÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ
iÉEò +{ÉxÉÉ =SSÉ {ÉÉìÊ±É¶É iÉlÉÉ ®ÆúMÉ ¤ÉxÉÉB ®úJÉiÉä ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.2.148 - 3.2.150 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 3.3.151 ºÉä 3.3.154 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Pipes and pipe fittings)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {ÉÉ<{ÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{É iÉlÉÉ ]õ¬Ú¤É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
½þÉäiÉä ½èþ*

- b÷Éä̈ ÉäÎº]õEò MÉ¨ÉÇ iÉlÉÉ Æ̀öb÷É {ÉÉxÉÒ +É{ÉÚÌiÉ*

- ´Éäº]õ ´ÉÉ]õ®ú +É=]õ±Éä]õ*

- ½þÉ<Ç |Éä¶É®ú º]õÒ¨É ºÉ{±ÉÉ<Ç*

- ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò +ÉªÉ±É ºÉ{±ÉÉ<Ç*

- ±ÉÖ¥ÉÒEåò]õ +ÉªÉ±É ºÉ{±ÉÉ<Ç*

- +ÉètÉäÊMÉEò IÉäjÉ ¨Éå ½þÉäxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå Ê´É¶Éä¹É }±ÉÚb÷ +Éè®ú MÉèºÉ*

- ´ÉÉ{ÉÊ´ÉªÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ*

- |É¶ÉÒiÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ*

- <ÆVÉxÉ iÉä±É +É{ÉÚÌiÉ*

¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòB MÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{ºÉÇ ÊxÉ¨xÉ
½èþ:

- MÉä±´ÉäxÉÉ<Vb÷ +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ<{É

-    ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ {ÉÉ<{É

- EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ<{É

- fø±É´ÉÉÄ ±ÉÉä½þÉ ºÉÉ<±É {ÉÉ<{É

- EòÉì{É®ú {ÉÉ<{É

- +±ÉªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É {ÉÉ<{É

- {ÉÒiÉ±É Eäò {ÉÉ<{É

- ±Éäb÷ {ÉÉ<{É

- P.V.C. {ÉÉ<{É

- ®ú¤É®ú {ÉÉ<{É

- {±ÉÉÎº]õEò {ÉÉ<{É

- º]õÉäxÉ´É®ú {ÉÉ<{É*

º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Standard pipe fitting)

‘{ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ’ ´Éä Ê¡òË]õMÉ ½èþ ÊVÉx½åþ {ÉÉxÉÒ Eäò {ÉÉ<{É ¨Éå ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB VÉÉäc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ:

- {ÉÉ<{É EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB

- {ÉÉxÉÒ Eäò ¨ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò {ÉÉ<{É Eäò ºÉÉlÉ ¥ÉÉÆSÉ EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB

- Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB

- {ÉÉ<{É Eäò ÊºÉ®äú EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Standard pipe fittings)

B±¤ÉÉä (Elbows) (Fig 1)

B±¤ÉÉä iÉlÉÉ ¤Éähb÷ {ÉÉ<{É Eäò EòÉªÉÇ Eäò ÊºÉº]õ¨É ¨Éå 90° iÉlÉÉ 45° EòÉ bä÷Ê´ÉªÉä¶ÉxÉ
EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úiÉä ½èþ*

±É¨¤ÉÒ ÊjÉVªÉÉ Eäò B±¤ÉÉä EòÒ ÊjÉVªÉÉ {ÉÉ<{É Eäò ¤ÉÉä®ú Eäò 1½ MÉÖxÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú
½þÉäiÉÒ ½èþ* 

(Fig 1a)

UôÉä]õÒ ÊjÉVªÉÉ Eäò B±¤ÉÉä EòÒ ÊjÉVªÉÉ {ÉÉ<{É Eäò ¤ÉÉä®ú EòÒ ÊjÉVªÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1b)

45° Eäò B±¤ÉÉä {ÉÉ<{É EòÉä 45° EòÉ bä÷Ê´ÉB¶ÉxÉ näùiÉä ½èþ* (Fig 1c)
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]õÒ ¥ÉÉÆSÉ (Tee branch)

]õÒ V´ÉÉ<Æ]õ {ÉÉ<{É EòÉä 90° {É®ú ¥ÉÉÆSÉ Eò®úxÉä ¨Éå (¨ÉÉäc÷xÉä ¨Éå) ¨Énùnù Eò®úiÉä ½èþ*
¥ÉÉËSÉMÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ´ªÉÉºÉ EòÒ ªÉÉ BEò Ê®úb÷¬ÚÊºÉÆMÉ (UôÉä]õÉ ½þÉäxÉÉ) ¥ÉÉÆSÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ
½èþ*

¥ÉÉÆSÉ Eäò b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ EòÉä ºÉnèù´É A x B x C ºÉä EòÉä]õ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 2)

Ê®úbÚ÷ËºÉMÉ ]õÒ ¥ÉÉÆSÉ (Reducing tee branch)

Ê®úbÚ÷ºÉ®ú ́ É½þÉÆ Ê¡ò]õ ½þÉäiÉä ½èþ VÉ½þÉÄ {ÉÉ<{É Eäò ́ ªÉÉºÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉä* (Fig 3)

BEòºÉäÎx]ÅõEò Ê®úbÚ÷ºÉ®ú (Eccentric reducer)

ªÉ½þ ¨ÉÖJªÉiÉ: ½þÉä®úÒVÉÉå]õ±É ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 4)

EÆòºÉäÎx]ÅõEò Ê®úbÚ÷ºÉ®ú (Concentric reducer)

ªÉä ¨ÉÖJªÉiÉ: ´ÉÌ]õEò±É (±É¨¤É´ÉiÉÂ) ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 5)

Eäò{ºÉ (Caps)

Eäò{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ<{É ªÉÉ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ Eäò ÊºÉ®äú EòÉä gøEòxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ
½èþ ÊVÉºÉ {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ ¤ÉxÉiÉÒ ½þÉä* (Fig 6)

{±ÉMÉ (Plug)

{±ÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eä Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú
+ÉÆiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ¤ÉxÉÒ ½þÉä* (Fig 7)

Eò{ÉË±ÉMÉ (Coupling) (Fig 8)

Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉä nùÉä {ÉÉ<{É EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉä
{ÉÉ<{É {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉäxÉÉå {É®ú +ÉÆiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉÄ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê®úbÚ÷ºÉ®ú (Reducer) (Fig 9)

Ê®úbÚ÷ºÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ Eäò nùÉä {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.151 - 3.3.154 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê¡òË]õMÉ ÊºÉ¨¤É±É

¤Éähb÷ 90 degrees

¤Éähb÷ 45 degrees

GòÉìºÉ

B±¤ÉÉä 90 degrees

B±¤ÉÉä 45 degrees

]õÒ

Ê®úbÚ÷ºÉ®ú EòÉÆºÉäx]ÅõÒEò

ªÉÚÊxÉªÉxÉ ºGÚò ÊEòªÉÉ ½Öþ+É

{±ÉMÉ ªÉÉ Eäò{É

V´ÉÉ<Æ]õ/ºÉÉìEäò]õ

ªÉÚÊxÉªÉxÉ (Union)

{ÉÉ<{É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå EÖòUô {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ ¨Éå
ªÉÚÊxÉªÉxÉ EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 10)

{ÉÉ<{É ÊxÉ{{É±É (Pipe nipples)

{ÉÉ<{É ÊxÉ{É±ºÉ ]õ¬Ú¤É±É®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉx½åþ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò nùÉä
ªÉÉ +ÊvÉEò {ÉÉ<{É EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

1 C±ÉÉäVÉ ÊxÉ{{É±É (Fig 11)

2 ¶ÉÉ]Çõ ÊxÉ{{É±É (Fig 12)

3 ±ÉÉÆMÉ ÊxÉ{{É±É (Fig 13)

½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É xÉ]õ (The hexagonal nut)

ÊxÉ{{É±É Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É xÉ]õ, º{ÉäxÉ®ú ªÉÉ ®åúSÉ ºÉä ]õÉ<]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 14)

Fig 10 Fig 14

Fig 13

Fig 12

Fig 11

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.151 - 3.3.154 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É mÉäbÂ÷ºÉ (British standard pipe threads)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {Éè®äú±É±É iÉlÉÉ ]äõ{É®ú {ÉÉ<{É mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• BSP mÉäb÷ Eäò ´ÉÉ±É EòÒ ÊlÉEòxÉäºÉ iÉlÉÉ mÉÒ {É®ú <ÆSÉ TPI YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ
• {ÉÉ<{É V´ÉÉ<Æ]õ EòÒ ºÉÒË±ÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• B.S 21-1973 iÉlÉÉ I.S.2643-1964 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú mÉäËb÷MÉ Eäò Ê±ÉB ¤±ÉåEò EòÉ ºÉÉ<VÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

{ÉÉ<{É mÉäb÷ (Pipe threads)

º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ ̈ Éå Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É (BSP) EòÒ mÉäb÷ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ* <Æ]õxÉÇ±É {ÉÉ<{É mÉäb÷ ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉ¤ÉÊEò BCºÉ]õxÉÇ±É {ÉÉ<{É
¨Éå ]äõ{ÉbÇ÷ mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

BSP - Pipe sizes or DIN Threads/ Outside diameter/
2999 (inside) (B) + inch mm of the pipe(A)+

1/2” 14 20.955mm

3/4” 14 26.441
1” 11 33.249
11/4” 11 41.910
11/2” 11 47.803
2” 11 59.614
2½” 8 75.184
3” 8 87.884
4” 8 113.030

B.S.P. mÉäbÂ÷ºÉ (B.S.P. threads)

MÉä±´ÉxÉÉ<VÉ +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ<{É ́ ÉÉ±É (Ênù́ ÉÉ±É) EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ̈ Éå 1/2" ºÉä 6"
iÉEò Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò ®åúVÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* ºÉÉ®úhÉÒ ¨Éå 1/2" ºÉä 4" iÉEò Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ
´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ mÉäb÷ |ÉÊiÉ <ÆSÉ nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ* (Fig 2)

+ÆÊiÉ¨É SÉÉ®ú SÉÚÊc÷ªÉÉÄ Eäò >ð{É®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±ÉÉ nùÉäxÉÉå ¦ÉÉMÉ }±Éä]õ ½èþ (C)

Fig 4 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ {ÉÉ<{É V´ÉÉ<Æ]õ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ:

1 {Éè®äú±É±É Ê¡ò¨Éä±É mÉäb÷

2 ]äõ{ÉbÇ÷ ¨Éä±É mÉäb÷

3 ½äþ¨{É {ÉåËEòMÉ

½äþ¨{É {ÉåËEòMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò
¨Éä]õ±É ÊEò nùÉä mÉäb÷ (¨Éä±É iÉlÉÉ ¡òÒ¨Éä±É) Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ UôÉä]äõ ºlÉÉxÉ EòÉä
Ê®úºÉÉ´É ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÒ±É Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉBÆ*

{ÉÉ<{É V´ÉÉ<Æ]õ EòÒ ºÉÒ±É Eò®úxÉÉ (Sealing pipe joint)

Fig 3 ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò {ÉÉ<{É ¨Éå ÊºÉ®äú (A) {É®ú {ÉÚ®úÒ ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç +xÉäEò
SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ½èþ*

+MÉ±ÉÒ nùÉä SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ¨Éå ÊxÉSÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ {ÉÚ®úÉ ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½èþ ±ÉäÊEòxÉ >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ
{±Éä]õ ½èþ* (B)
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{ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ (Pipe vice) (Fig 1)

EòÉ]õxÉä/¨ÉÉäc÷xÉä/SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ<{É EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷É VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ =ºÉä PÉÚ̈ ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå {ÉEòc÷xÉÉ SÉÉÊ½þB*

ªÉ½þ {ÉÉ<{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä iÉlÉÉ ±ÉÉäEäò]õ Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ
Êb÷´ÉÉ<ºÉ (={ÉEò®úhÉ) ½èþ <ºÉä 63mm iÉEò Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä {ÉEòc÷xÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{ÉÉä]æõ¤É±É ¡òÉäÎ±c÷MÉ {ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ (Portable folding pipe vice)
(Fig 2)

<ºÉ ´ÉÉ<ºÉ EòÉä ¡òÉä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
ºlÉÉxÉ {É®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä VÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ÎC´ÉEò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]õÉ<{É
{ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ*

SÉèxÉ {ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ (Chain pipe vice) (Fig 3)

ªÉ½þ ´ÉÉ<ºÉ 200mm ´ªÉÉºÉ iÉEò Eäò ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÉ<{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉÒ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* {ÉÉ<{É EòÉä ´ÉÉ<ºÉ Eäò VÉÉìºÉ {É®ú SÉèxÉ iÉlÉÉ ºÉ®äú¶ÉxÉ Eäò
uùÉ®úÉ {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ<{É Eò]õ®ú (Pipe cutter)

´½þÒ±É {ÉÉ<{É Eò]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ<{É {É®ú BC´ÉÉªÉ®ú Eò]õ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå (1) BEò Eò]õ®ú ´½þÒ±É, (2) nùÉä MÉÉ<b÷ ®úÉä±ÉºÉÇ iÉlÉÉ (3)
BEò Bb÷V]õÏº]õMÉ ºGÚò ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 3.3.155 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÉ<{É Ê¡òË^õMÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of pipe fitting tools)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É ´ÉÉ<ºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É Eò]õ®ú iÉlÉÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É Eò]õ®ú iÉlÉÉ ¨É±]õÒ ´½þÒ±É SÉèxÉ {ÉÉ<{É Eò]õ®ú Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• {ÉÉ<{É Eò]õºÉÇ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ näùJÉ®äúJÉ iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eäò {É½þ±ÉÚ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Eò]õ®ú ´½þÒ±É {ÉÉ<{É EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò ¤Énù±Éä Gò¨É¶É: Eò®úxÉä EòÉ |ÉªÉixÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*
ªÉÊnù ´É½þ ¤É±ÉÆ]õ ½þÉä VÉÉB iÉÉä, <ºÉä ¤Énù±ÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ {ÉÉ<{É Eò]õ®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ ¨É]äõÊ®úªÉ±É ½þ]õÉiÉÉ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò Eò]õ®ú
¨Éä]õ±É EòÉä º´ÉÒVÉ (¦ÉÓSÉxÉÉ) Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÉ<{É EòÒ ´ÉÉ±É (Ênù́ ÉÉ®ú) EòÒ
¨ÉÉä]õÉ<Ç Eò]õxÉä iÉEò ´É½þ Eò]õ®ú Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä ºÉä ¤É±É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)
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¨É±]õÒ ´½þÒ±É SÉèxÉ {ÉÉ<{É Eò]õ®ú (Multi-wheel chain pipe cutter)

´½þÒ±É SÉèxÉ {ÉÉ<{É Eò]õ®ú EòÉä +ÊiÉÊ®úHò ´½þÒ±É iÉlÉÉ Ë±ÉEò EòÉä VÉÉäc÷Eò®ú ÊEòºÉÒ
¦ÉÒ ´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÉ<{É EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB Bb÷VÉº]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
(Fig 7) Eò]õ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ºÉÉ<VÉ EòÉ SÉªÉxÉ EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ<{É Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ<{É EòÉä EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨Éä]õ±É EòÒ {É{Éc÷Ò ]Úõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ Ë±ÉEò iÉlÉÉ
EòË]õMÉ ´½þÒ±É ¨Éå +´É®úÉävÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* ¤ÉÉªÉ®ú ¥É¶É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä Ë±ÉEò iÉlÉÉ
´½þÒ±É EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú iÉlÉÉ PÉÚ±É iÉlÉÉ {É{Éc÷É Eäò UôÉä]äõ EòhÉÉå EòÉä vÉÉäxÉä Eäò Ê±ÉB
Eò]õ®ú EòÉä {Éè®úÉÊ¡òxÉ ªÉÉ Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É ¨Éå ºÉÉäJÉä*

ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ºÉ®ú±É EòË]õMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ ]Úõ±É {É®ú VÉÆMÉ EòÉä
VÉ¨ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ SÉ±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉÉ]ÂõºÉÇ Ë±ÉEò iÉlÉÉ ́ ½þÒ±É {É®ú ½þ±EòÉ
iÉä±É ±ÉMÉÉBÆ*

VÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ xÉ ½þÉä iÉ¤É Eò]õ®ú EòÉä º]õÉä®ú Eò®åú iÉlÉÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ
ºÉä ´½þÒ±É EòÉä ¤ÉSÉÉBÆ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò]õ®ú ºÉä {ÉÉ<{É Eäò +Ænù®ú ¤Éc÷Ò Ê®úVÉ Ê´É¶Éä¹É ®ú½þ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä
¤É½þÉ´É ̈ Éå ¤ÉÉvÉÉ =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÒ (Fig 6) {ÉÉ<{É EòÉä b÷Ò´É® ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB
ªÉÉ {ÉÉ<{É ®úÒ¨É®ú ºÉä ®úÒ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

<ºÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]Çõ ½þÉäiÉä ½èþ (Fig 8)

1 ½þÉbÇ÷ ÊEòB ½ÖþB EòË]õMÉ ´½þÒ±É

2 Ë±ÉEò

3 Ë±ÉEò iÉlÉÉ ´½þÒ±É EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ºGÚò

4 ]åõ¶ÉxÉ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ºGÚò

5 Eò]õ®ú ½äþhb÷±É

{ÉÉ<{É Eò]õºÉÇ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance
of pipe cutters)

Eò]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ́ ½þÒ±É, Ê{ÉxºÉ iÉlÉÉ Ë±ÉEò EòÒ EòÉä<Ç ¦ÉÒ JÉ®úÉ¤ÉÒ
EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*

ªÉÊnù JÉ®úÉ¤É ½þÉä iÉÉä ´½þÒ±É Ê{ÉxºÉ +Éè®ú Ë±ÉEò EòÉä ¤Énù±Éå*

VÉèºÉä-VÉèºÉä ´½þÒ±É Ê{ÉxÉ Eäò SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò PÉÚ̈ ÉäMÉÉ Ê{ÉxÉ {É®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ JÉ®úÉ¤ÉÒ Eäò
EòÉ®úhÉ ´½þÒ±É JÉ®úÉ¤É ´ÉÉì¤É±É (b÷MÉ¨ÉMÉÉxÉÉ) Eò®äúMÉÉ iÉlÉÉ Eò]õ, {ÉÉ<{É Eäò
BC´ÉÉªÉ®ú xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ <ºÉEäò EòÉ®úhÉ ÊxÉ¨xÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ :

- ÊSÉ{É ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ´½þÒ±É (Fig 9)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.155 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Fig 6

- ´ÉxÉÇ +É=]õ (ÊPÉºÉÒ ½Öþ<Ç Ê{ÉxÉ) Ê{ÉxÉ (Fig 10)
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{±ÉÏ¨¤ÉMÉ ]Úõ±ºÉ - {ÉÉ<{É ®åúSÉ iÉlÉÉ SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®éúSÉ (Plumbing tools - Pipe wrench and chain pipe
wrench)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {ÉÉ<{É ®åúSÉ iÉlÉÉ SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ Eäò B±ÉÒ¨Éå]õ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É iÉlÉÉ SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É ®åúSÉäºÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÉ<{É ®åúSÉäºÉ (Pipe wrenches)

ªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå ¨Éå Bb÷VÉº]äõÊ¤É±É {ÉÉ<{É ®åúSÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ <x½äþ ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ :

- {ÉÉ<{É EòÉä ½þÉäÏ±b÷MÉ iÉlÉÉ ÊOÉË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB*

- {ÉÉ<{É iÉlÉÉ Ê¡òË]õMÉ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ iÉlÉÉ Êb÷º¨Éå]õË±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB*

Îº]õ±ÉºÉxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ ®ú¡ò (Fig 1) ®ú¡ò ½äþhb÷Ë±ÉMÉ iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ½þxÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½äþ´ÉÒ b÷¬Ú]õÒ ]Úõ±É EòÒ iÉ®ú½þ Êb÷VÉÉ<xÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ* <ºÉEäò VÉÉì
iÉÖ®ÆúiÉ iÉlÉÉ {ÉÉäÊVÉÊ]õ´É {ÉEòc÷ näùiÉä ½èþ*

<ºÉä 15 mm ºÉä 50 mm ´ªÉÉºÉ EòÒ ºÉ¦ÉÒ {ÉÉ<{ÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* {ÉÉ<{É ®åúSÉ EòÉä {ÉÉ<{É ºÉä ºÉÉ<VÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ]ÂõºÉÇ (Parts) (Fig 1)

Îº]õ±ÉºÉxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ*

1 Ê{É´ÉÉì]õ

2 Ïº|ÉMÉ

3 ½äþhb÷±É ªÉÉ ±ÉÒ´É®ú

4 Ïº|ÉMÉ

5 Bb÷VÉÏº]õMÉ xÉ]õ

6 ¨ÉÚ́ Éä¤É±É VÉÉì

{ÉÉ<{É ®åúSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉìºÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ MÉ½þ®úÉ<Ç {É®ú ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ Bb÷VÉÏº]õMÉ xÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ ]õÉ<]õ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

näùJÉ¦ÉÉ±É iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

{ÉÉ<{É ®åúSÉ EòÒ {ÉEòc÷ EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ nùÉÄiÉÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉä ºÉÒvÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

• nùÉÆiÉÉä EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úEäò ªÉÉ =x½åþ ]ÅåõMÉÖ±É®ú ¡òÉ<±É ºÉä ¶ÉÉ{ÉÇ Eò®úEäò EÖòUô ®åúSÉäºÉ
Eäò ±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ xÉ]õ ¨Éå +´ÉÊvÉEò °ü{É ºÉä iÉä±É b÷É±ÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* (Fig 2)

SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ (Chain pipe wrench) (Fig 3)

SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ 50 mm ºÉä 150 mm iÉEò Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÉ<{É
EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Application of chain pipe
wrench)

SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉ Eäò Ê±ÉB ½äþb÷ EòÉä {ÉÉ<{É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ SÉèxÉ EòÉä {ÉÉ<{É EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ Eäò SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò JÉÓSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ SÉèxÉ EòÉä Ê¡ò®ú
½äþb÷ Eäò ºÉå]õ®ú ¨Éå ¤Écä÷ nùÉÆiÉÉå Eäò ºÉÉlÉ <ÆMÉäVÉ (¡òºÉÉªÉÉ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊSÉjÉ ¨Éå B®úÉä Eäò uùÉ®úÉ ºÉÆEäòiÉ EòÒ MÉ<Ç Ênù¶ÉÉ ¨Éå ±ÉÒ´É®ú EòÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ ½äþb÷ Eäò
ºÉ®åú]äõb÷ BVÉ EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ {ÉEòc÷ näùiÉ ½ÖþB {ÉÉ<{É Eäò ºÉÉlÉ oùgø ´ÉäVÉ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ*
(Fig 4)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.155 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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SÉèxÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ BEò ½èþ´ÉÒ ÊOÉË{ÉMÉ ]Úõ±É ½èþ iÉlÉÉ <ºÉä 50 mm Eò¨É
´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÉ<{É Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

VÉ¤É SÉäxÉ ®åúSÉ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå xÉ½þÓ ½èþ iÉ¤É =ºÉEäò EòiÉÇxÉ ÊEòxÉÉ®äú EòÉä iÉä±É
ªÉÉ OÉÒºÉ ±ÉMÉÉ<B*

{ÉÉ<{É ®åúSÉ (Pipe wrenches)
=qäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{É ®åúSÉ-º]ÅõÉ{É ®åúSÉ +Éè®ú ¡Öò]õË|É]õ ®åúSÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉ<B
• ½þ®ú BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ {ÉÉ<{É ®åúSÉ Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eäò ¤ÉÉ®äú ¤ÉiÉÉ<B

º]ÅõÉ{É ®åúSÉ(Strap wrench) (Fig 1)

º]ÅõÉ{É ®åúSÉ Ê¡òÊxÉ¶É ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ]ÚõªÉÚ¤±É®ú ºÉiÉ½þ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä iÉÉÊEò =xÉ
{É®ú ¨ÉÉÍEòMÉ ªÉÉ IÉÊiÉ xÉ +ÉBÄ * <xÉ ®åúSÉÉä ¨Éå vÉÉiÉÖ º]ÅõÉ{É ½èþ ÊVÉºÉºÉä =xÉEäò
ºÉiÉ½þÉå EòÉä EòºÉEäò {ÉEòb÷ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¡Öò]õË|É]õ ®åúSÉ(Footprint wrench) (Fig 2)

<xÉEòÉä Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉÉå ̈ Éå {ÉÉ<{É +Éè®ú MÉÉä±É º]õÉEò EòÉä {ÉEòb÷xÉä +Éè®ú
PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉ¨É ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

`öÉäºÉ ½äþhb÷±É ¨Éå =xÉEòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB Ê{É´É]õ Ê{ÉxÉ EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
Uäônù ¨Éå Ê¡ò]õ Eò®úEäò ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®äú *

nùÉäxÉÉå `öÉäºÉ ½äþhb÷±É EòÉä ÊxÉSÉÉäb÷ Eò®ú {ÉEòb÷ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Uäônù EòÉ SÉªÉxÉ BäºÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB EòÒ ½äþhb÷±É ¤É½ÖþiÉ nÚù®ú xÉ ½þÉä ÊVÉºÉEäò
{ÉÊ®úhÉÉ¨É ½èþhb÷±ÉÉå +ºÉ½þVÉ {ÉEòb÷Eäò +ÉªÉÉäVÉxÉ ¨Éå xÉ ½þÉä*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.155 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÉ<{É ¤ÉäÏhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Pipe bending machines)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• iÉÒxÉ ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ {ÉÉ<{É ¤Éähb÷ºÉÇ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• =xÉEäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå ¨Éå +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉäÏhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉäÏhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{±ÉÏ¨¤ÉMÉ Eäò EòÉªÉÇ ¨Éå EÖòUô EòÉªÉÇ BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉ½þÉÄ {É®ú {ÉÉ<{É
Ê¡òË]õMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤Énù±Éä {ÉÉ<{É EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä EòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ nùÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ {ÉÉ<{É ¤Éähb÷ºÉ EòÒ ºÉÚSÉÒ ÊxÉ¨xÉ ½èþ*

{ÉÉä]æõ¤É±É ½äþhb÷ +Éì{É®äú]äõb÷ {ÉÉ<{É ¤Éähb÷®ú (Portable hand operated
pipe bender) (Fig 1)

{ÉÉä]æõ¤É±É ½äþhb÷ +Éì{É®äú]äõb÷ {ÉÉ<{É ¤Éähb÷®ú ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ*

1 ]ÅõÉ<{ÉÉäb÷ º]äõhb÷

2 {ÉÉ<{É º]õÉ{É ±ÉÒ´É®ú

3 ½äþhb÷±É ªÉÉ ±ÉÒ´É®ú

4 <xÉºÉÉ<b÷ ¡òÉ¨ÉÇ®ú

¤ÉåSÉ ]õÉ<{É ½äþhb÷ +Éì®äú]äõb÷ {ÉÉ<{É ¤Éähb÷®ú (Bench type hand operated
pipe bender) (Fig 2)

<xÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]Ç ½þÉäiÉä ½èþ <ºÉä MÉä±´ÉäxÉÉ<VÉ +ÉªÉ®úxÉ iÉlÉÉ º]õÒ±É Eäò {ÉÉ<{É
EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

1 <xÉ®ú ¡òÉ¨ÉÇ®ú

2 ±ÉÒ´É®ú ªÉÉ ½äþhb÷±É

3 Bb÷VÉÏº]õMÉ ºGÚò ±ÉÉìEò xÉ]õ Eäò ºÉÉlÉ

4 {ÉÉ<{É MÉÉ<b÷

½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò ¤ÉäÏhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Hydraulic bending machine)
 (Fig 3)

<ºÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä G.I iÉlÉÉ M.S. {ÉÉ<{É ¨Éå ®äúiÉ ¦É®äú Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
¨ÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<ºÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]Çõ ½þÉäiÉä ½èþ

1 <xÉ®ú ¡òÉ¨ÉÇ®ú

2 ¤ÉèEò ¡òÉ¨ÉÇ®ú

3 ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò ®èú¨É

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.155 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÉ<{É, b÷É<Ç, b÷É<Ç º]õÉEò iÉlÉÉ ]äõ{ºÉ (Pipes, dies, die stocks and taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• b÷É<Ç ºÉä]õ, b÷É<Ç º]õÉìEò iÉlÉÉ {ÉÉ<{É ]äõ{ºÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• b÷É<Ç º]õÉìEò Eäò {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É Eäò mÉäb÷Éå EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÉ<{É b÷É<Ç (Pipe dies)

{±É¨¤É®ú uùÉ®úÉ ±ÉMÉÉBÆ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +ÊvÉEòÉÆ¶É G.I. {ÉÉ<{ÉÉå ¨Éå nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå {É®ú
SÉÚÊb÷ªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉÉ<{É 6 ¨ÉÒ]õ®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ +É´É¶ªÉEò
±É¨¤ÉÉ<Ç {É®ú EòÉ]õxÉÉ iÉlÉÉ =xÉ¨Éå SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ¤ÉxÉÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäMÉÉ* (Fig 1)

{ÉÉxÉÒ EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò ÊºÉº]õ¨É Eäò Ê±ÉB G.I. {ÉÉ<{É iÉlÉÉ Ê¡òË]õMÉ ¨Éå º]äõhb÷bÇ÷
{ÉÉ<{É mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* BCºÉ]õxÉÇ±É {ÉÉ<{É mÉäb÷ {ÉÉ<{É b÷É<Ç ºÉä EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½þèþ VÉÉä
1/4"  ºÉä 4" Eäò ºÉÉ<VÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

b÷É<Ç EòÉä ¶ÉÉ{ÉÇ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä ÊEò ´Éä SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ºÉä gøEäò±ÉxÉä Eäò ¤Énù±Éä
¨Éä]õ±É EòÉä SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ºÉä EòÉ]åõ* b÷É<Ç VÉÉä ̈ ÉÖHò °ü{É ºÉä EòÉ]õxÉä Eäò ¤Énù±Éä ̈ Éä]õ±É
EòÉä SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ºÉä føEäò±ÉiÉÒ ½éþ, <ºÉ EòÉ®úhÉ mÉäb÷ ]Úõ]õiÉÒ ½èþ*

b÷É<Ç º]õÉìEò (Die stocks)

b÷É<Ç EòÉ PÉÚ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB b÷É<Ç º]õÉEò +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ®èúÊSÉ]õ ]õÉ<Ç{É b÷É<Ç
º]õÉEò EòÉä <ºÉÊ±ÉB |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò {ÉÉ<{É Eäò BEò ºÉÉ<b÷ {É®ú
JÉcä÷ ½þÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ b÷É<Ç EòÉä PÉÚ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä º´ÉªÉÆ Eäò ¶É®úÒ®ú
EòÉ ¦ÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä näùiÉÉ ½èþ* (Fig 2) b÷É<Ç º]õÉEò Bb÷VÉº]äõ¤É±É ½þÉäiÉä
½èþ*

b÷É<Ç ºÉä]ÂõºÉ (Die sets)

|ÉiªÉäEò b÷É<Ç ¨Éå =ºÉEòÒ SÉÚc÷Ò Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ {ÉÉ<{É EòÉ ®åúVÉ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ´É½þ
=ÊSÉiÉ ½èþ ºÉÉ¡ò-ºÉÉ¡ò +ÆÊEòiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* |ÉiªÉäEò b÷É<Ç ¨Éå {É½þSÉÉxÉ EòÉ +ÆEò
½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä 1 ºÉä 4 iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* b÷É<Ç ºÉä]õ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

<xÉ b÷É<Ç EòÉä ºÉnèù´É ºÉä]õ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ iÉlÉÉ º]õÉä®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 3)

4 |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒVÉ ´ÉÉ±´É

5 +Éì{É®äúË]õMÉ ±ÉÒ´É®ú

6 ¤±ÉÒb÷ ºGÚò

7 ¤ÉäºÉ {±Éä]õ

<xÉ®ú ¡òÉ¨ÉÇ®ú <Æ]õ®úSÉåVÉä¤É±É (¤Énù±É ºÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä) ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ <xÉEäò uùÉ®úÉ
75 mm ´ªÉÉºÉ iÉEò Eäò {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä ¨ÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Figs 3a, b, c,
d, e & f)

{ÉÉ<{É mÉäb÷ EòÉä |ÉÉªÉ: mÉäËb÷MÉ b÷É<Ç ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÉ<{É Ë®úMÉ MÉäVÉ Eäò
={ÉªÉÉäMÉ ºÉä SÉäEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.155 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÉ<{É ]äõ{ºÉ (Pipe taps)

+ÉÆiÉÊ®úEò {ÉÉ<{É mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: º]äõhb÷bÇ÷ ]äõ{É®ú {ÉÉ<{É ]èõ{É ºÉä EòÉ]õÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

<Æ]õxÉÇ±É {ÉÉ<{É mÉäb÷ EòÒ ¨ÉäVÉË®úMÉ ¨Éå {ÉÉ<{É {±ÉMÉ mÉäb÷ MÉäVÉ EòÉä {ÉÉ<{É ¨Éå ½þÉlÉ
ºÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ]õÉ<]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ÊEò MÉäVÉ EòÒ xÉÉäSÉ ¡äòºÉ ºÉä
}±É¶É xÉ ½þÉä VÉÉBÆ* VÉ¤É mÉäb÷ SÉä̈ ¡ò®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä xÉÉäSÉ EòÉä SÉä̈ ¡ò®ú Eäò ÊxÉSÉ±Éä
¦ÉÉMÉ ºÉä }±É¶É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 6)

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.155 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 3.3.156 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨ÉÉxÉEò {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Standard pipe fitting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉÉxÉEò {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ EòÒ Ê´ÉJÉÎhb÷iÉ Eò®úxÉÉ
• {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ EòÉä +ºÉä̈ ¤É±É Eò®úxÉÉ
• ´É¹ÉÉÇ EòÉ VÉ±É ºÉÆOÉ½þhÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉ¨ÉZÉÉ+Éä*

¨ÉÉxÉEò {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Standard pipe fitting): ‘{ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ’ {ÉÉ<{É
Ê¡òË]õMÉ ºÉä ºÉ¦ÉÒ {ÉÉ<{É BEò ºÉÉlÉ VÉÖc÷É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB :

− {ÉÉ<{É EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉÉ

− ¨ÉÖJªÉ {ÉÉxÉÒ EòÒ ±ÉÉ<xÉ ºÉä +xªÉ ¶ÉÉJÉÉ EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉÉ

− Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú Eäò nùÉä ªÉÉ nùÉä ºÉä +ÊvÉEò {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ EòÉä EòxÉäC¶ÉxÉ
Eò®úxÉÉ

− {ÉÉ<{É ºÉ¨ÉÉ{iÉ EòÉä (close) Eò®úxÉÉ

±É¨¤ÉÒ (radius) B±¤ÉÉä ¨Éå (radius) 11/2 {ÉÉ<{É Eäò ½þÉä±É ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

UôÉä]õÒ (radius) B±¤ÉÉä {ÉÉ<{É Eäò ¤ÉÉä®ú ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

450 ´ÉÉ±Éä B±¤ÉÉä 450 Eäò {ÉÉ<{É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉä ½èþ*

]õÒ ¥ÉåSÉ (Tee branch): BEò ½þÒ ¥ÉÆSÉ 900 {É®ú {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä
¨Éå (helps) Eò®úiÉÒ ½èþ ¥ÉÆSÉ EòÉ ́ ªÉÉºÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ ªÉÉBEò ®äúb÷¬ÚºÉÓMÉ
¥ÉåSÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê´ÉPÉÊ]õiÉ Eò®úxÉÉ (Dismantling): ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä Ê¤ÉxÉÉ xÉÖEòºÉÉxÉ ½ÖþB
+Éè®ú ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ {ÉÚ́ ÉÇ +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ <ºÉ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú BEò ªÉÉ +ÊvÉEò
¦ÉÉMÉÉå EòÉä ÊxÉÌ´É¹]õ °ü{É ¨Éå +±ÉMÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

´É¹ÉÉÇ VÉ±É EòÉä ºÉÆOÉÊ½þiÉ Eò®úxÉÉ (Rain water harvesting): MÉè®ú
¨ÉÉxÉºÉÚxÉ ÊEäò ¨É½þÒxÉÉå Eäò nùÉè®úÉxÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉÊ®ú¶É ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
´É¹ÉÉÇ VÉ±É EòÉä <Eò_öÉ (ºÉÆOÉÊ½þiÉ) Eò®ú (Rain water harvesting) Eò½þÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ¶ÉÉ]Çõ º{Éä±É Eäò nùÉè®úÉxÉ ¦ÉÉ®úÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ´É¹ÉÉÇ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä <ºÉä
BEòjÉ xÉ½þÓ Eò®ú {ÉÉiÉä ½èþ iÉÉä ªÉ½þ IÉäjÉ ̈ Éå ¤ÉÉgø +ÉiÉÒ ½èþ ªÉÉ ºÉ¨ÉÖpù ̈ Éå SÉ±ÉÒ VÉÉiÉÒ
½èþ ºÉ¦ÉÒ {ÉÉxÉÒ EòÉä Eò¨É |ÉªÉÉºÉ +Éè®ú Eò¨É ́ ªÉªÉ Eäò ºÉÉlÉ xÉÒSÉä EòÒ Ê¨É^õÒ EòÉä ½þ]õÉxÉÉ
ºÉÆ¦É´É ½èþ iÉÉÊEò ¤ÉÉÊ®ú¶É EòÉ {ÉÉxÉÒ xÉ ¤É½þ VÉÉBÆ +Éè®ú VÉ¨ÉÒxÉ EòÉ {ÉÉxÉÒ EòÉ Ê®úSÉÉVÉÇ
Eò®úEäò ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò VÉèºÉä (Fig 1) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉÆOÉ½þhÉ EòÉ ¡òÉªÉnäù (Benefits of harvesting)

• +ÉºÉ {ÉÉºÉ Eäò {ÉÉxÉÒ EòÉä ±Éä́ É±É ¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ*

• sainity EòÉä Eò¨É Eò®ú näùiÉÒ ½èþ*

• ¤ÉÉgø ºÉä ¤ÉSÉxÉÉ

´É¹ÉÉÇ VÉ±É EòÉ ºÉÆOÉÊ½þiÉ Eò®úxÉä EòÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Method of rainwater
harvesting)

• {É®úEòÉä±Éä]õ®ú/ ºÉÉäEòÊ{É]õ

• {É®úEòÉä±Éä¶É ]ÅåõSÉ

• ºÉÌ´ÉºÉ EÖò+ÉÄ B´ÉÆ ®úÒSÉÉVÉÇ EÖÄò+É |ÉhÉÉ±ÉÒ
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+ÊvÉEòiÉ¨É (plot) IÉäjÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ (be kept) °ü{É ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB
iÉÉÊEò ¤ÉÉÊ®ú¶É EòÉ {ÉÉxÉÒ VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú ÊMÉ®ú ºÉEåò*

1st ¤ÉÉÊ®ú¶É Eäò ¤ÉÉÊ®ú¶É EòÉ {ÉÉxÉÒ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú Ê®úSÉÉVÉÇ ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå EòÉä
{ÉÊ®úºÉÆSÉ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB BäºÉä {ÉÉxÉÒ Eäò Ê±ÉB
{ÉÉ<{É ÊºÉº]õ¨É ¨Éå ¤ÉÉ<Ç{ÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB*

ªÉÊnù ºÉÆ¦É´É ½þÉä iÉÉä BEò ={ÉªÉÖHò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉÉå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ¤ÉÉÊ®ú¶É
Eäò {ÉÉxÉÒ EòÉä (rain water) ]åõEò Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä <ºÉä ¡èò±ÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù ¤ÉÉÊ®ú¶É
Eäò {ÉÉxÉÒ ̈ Éå PÉÚ̈ ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉÊ®ú¶É EòÉ {ÉÉxÉÒ CªÉÉåÊEò ¤ÉÉÊ®ú¶É Eäò {ÉÉxÉÒ ̈ Éå MÉÆvÉ
+ÉiÉÉ ½èþ* VÉÉä ®äúiÉ Eäò >ð{É®ú (Ê¤ÉºiÉ®ú) {É®ú VÉ¨ÉÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´É½þ
{ÉÊ®úºÉÆSÉ®úhÉ nù®ú Ê®úºÉÉ´É EòÉä Eò¨É Eò®ú näùiÉÒ ½èþ*

Ê®úSÉÉVÉÇ EòÉä (structure) Eò¨É ºiÉ®ú/>ÆðSÉÉ<Ç Eäò ºlÉÉxÉÉå {É®ú ¤ÉxÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB
iÉÉÊEò ºÉ¨ÉÉxªÉ MÉÖ°üi´ÉÉEò¹ÉÇhÉ |É´ÉÉ½þ Eäò iÉ½þiÉ ¤ÉÉÊ®ú¶É Eäò {ÉÉxÉÒ <ºÉEäò |É´ÉÉ½þ
¨Éå ¤É½ ºÉEåò*

BEò Ê´É¶ÉÉ±É +Éè® (sloppy land pitch)ú {É®ú EòÉìx]õ®ú |ÉÉlÉÊ¨ÉEò °ü{É ºÉä iÉEò
EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É^õÒ Eäò ¤ÉiÉÇxÉÉå EòÉä +ºlÉÉªÉÒ °ü{É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB
<ºÉ |ÉEòÉ®ú {ÉÉxÉÒ EòÒ +ÊvÉEò ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB {ÉÉxÉÒ {ÉÉxÉÒ +Éè®ú xÉÉÊ±ÉªÉÉå B´ÉÆ
ºÉÒ´É®úÉå EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä +Ænù®ú Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê®úºÉÉ´É ´ÉÉ±Éä ®úÉºiÉä EòÒ °üEòÉ´É]õ EòÉä ºÉÉ¡ò ®úJÉxÉÉ +Éè®ú (foot path) ¨Éå
={ÉªÉÖHò ªÉÉ =ÊSÉiÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB*

¤Écä÷ +É´ÉÉºÉÒªÉ +Éè®ú EòÉªÉÉÇ±ÉªÉ {ÉÊ®úºÉ®úÉå ̈ Éå bÅ÷É<´É Eäò iÉ®úÒEäò ®úÉºiÉä +Éè®ú IÉäjÉÉå
Eäò ¡äòºÉä±Éä]õÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* VÉÉä ´É¹ÉÉÇ Eäò VÉ±É EòÉä ¦ÉÚÊ¨É Eäò VÉ±É ¨Éå ¡èò±ÉÉxÉä ¨Éå
ºÉ½þªÉÉäMÉ Eò®úiÉÒ ½éþ* (Fig 2) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

´É¹ÉÉÇ Eäò VÉ±É EòÉä <C_öÉ ¦ÉÚ VÉ±É Eäò Ê±ÉB EÞòÊjÉ¨É Ê®úSÉÉVÉÇ Eäò Ê±ÉB +Énù¶ÉÇ ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ
Eäò ºÉÉlÉ EÞòÊjÉ¨É {ÉÖxÉ¨ÉÇ®úhÉ iÉEòxÉÒEòÉå EòÉä +{ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ

• EÞòÊjÉ¨É ºÉ¨ÉiÉ±É ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ́ ÉVÉ½þ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ¶É½þ®úÒ IÉäjÉÉå
¨Éå ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ

• {ÉÉxÉÒ EòÉ ºiÉ®ú EòÉ¡òÒ MÉ½þ®úÉ<Ç ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* (8 ¨ÉÒ]õ®ú ºÉä +ÊvÉEò) +Éè®ú
{ÉªÉÉÇ{iÉ ={É ºÉiÉ½þ ¦ÉÆb÷É®úhÉ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

• ªÉ½þ 10 ºÉä 15mtr iÉEò >ð{É®úÒ/¨ÉvªÉ¨É MÉ½þ®úÉ<Ç {É®ú ={É±É¤vÉ ®ú½þÉ ½èþ*

• VÉ½þÉÄ ¦ÉÚÊ¨ÉMÉiÉ VÉ±É Eäò Ê±ÉB Ê®úSÉÉVÉÇ Eäò Ê±ÉB ºÉiÉ½þ {ÉÉxÉÒ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ
+Éè®ú {ÉªÉÉÇ{iÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

• ¦ÉÚÊ¨ÉMÉiÉ VÉ±É EòÒ Eò¨ÉÒ ½èþ +Éè®ú ½þ¨ÉÉ®úÉ =qäù¶ªÉ ½èþ ÊEò VÉ±É EòÉ ºiÉ®ú EòÉä
ºÉ½þÒ Eò®úxÉÉ ½èþ*

• VÉ½þÉÆ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä iÉ]õÒªÉ IÉäjÉ ̈ Éå xÉ¨ÉEòÒxÉ {ÉÉxÉÒ EòÒ Ê®úºÉÉ´É EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ
½èþ*

• VÉ½þÉÆ ´ÉÉ¹{ÉÒEò®úhÉ nù®ú ºÉiÉ½þ VÉ±É ÊxÉEòÉªÉÉå ºÉä ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉÊ®ú¶É Eäò {ÉÉxÉÒ EòÉä º]õÉä®ú ªÉÉ Ê®úSÉÉVÉÇ Eò®úxÉä EòÉ ¡èòºÉ±ÉÉ ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É IÉäjÉ
Eäò ¤ÉÉÊ®ú¶É Eò¨ÉÒ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

• ªÉÊnù ¤ÉÉÊ®ú¶É Eäò nùÉä ̈ É½þÒxÉä Eäò ¤ÉÒSÉ ́ É¹ÉÉÇ +ÊvÉEò Eò¨É ½þÉä ½èþ iÉÉä nùÉä ºÉä SÉÉ®ú
¨É½þÒxÉÉå Eäò Ê±ÉB {ÉÒxÉä +Éè®ú JÉÉxÉÉ {ÉEòÉxÉä Eäò =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ́ É¹ÉÉÇ EòÒ VÉ±É
EòÉ ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eò®ú UôÉä]äõ +ÉEòÉ®ú EòÉ {ÉÉxÉÒ ]éõEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

• +xªÉ IÉäjÉÉå ¨Éå VÉ½þÉÆ EÖò±É ´ÉÉÌ¹ÉEò ´É¹ÉÉÇ Eäò´É±É ¨ÉÉxÉºÉÚxÉ Eäò 3 ºÉä 4 ¨É½þÒxÉä
Eäò nùÉè®úÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú nùÉä BäºÉä ¨É½þÒxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ +´ÉÊvÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É
´É¹ÉÉÇ 7 ºÉä 8 ¨É½þÒxÉÉå ¨Éå ½èþ <ºÉÊ±ÉB ¦ÉÆb÷É®úhÉ Eäò ¨ÉÖiÉÉÊ¤ÉEò ´É¹ÉÉÇ EòÉ VÉ±É
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ* ÊVÉºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É ½èþ ÊEò ¦ÉÆb÷É®úhÉ EòÉ +iªÉÊvÉEò
¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.156 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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½þÉ=ºÉ ½þÉä±b÷ ´ÉÉ]õ®ú ]èõ{É EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Repair and maintenance of household water
taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ´ÉÉ]õ®ú ]äõ{É Eäò {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò {ÉÉ]Çõ Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÉ]õ®ú ]äõ{É Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÉ]õ®ú ]äõ{É ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ LÉ®úÉÊ¤ÉªÉÉå EòÉä =xÉEäò EòÉ®úhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉSÉÉ®úÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½þÉ=ºÉ ½þÉä±b÷ ´ÉÉ]õ®ú ]èõ{É EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉlÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Repair and
maintenance of household water taps)

¤ÉÉVÉÉ®ú ¨Éå xÉB iÉlÉÉ {ÉÖ®úÉxÉä Êb÷VÉÉ<xÉ Eäò +xÉEäò xÉ±É ½èþ* ªÉ½þ ºÉ±ÉÉ½þ nùÒ VÉÉiÉÒ
½èþ ÊEò ºÉÖvÉÉ®úxÉä iÉlÉÉ ´ÉÉ¶É®ú ªÉÉ {ÉèËEòMÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É ¤Énù±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò
ÊxÉnæù¶É EòÉä {Égäø*

ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ºGÚò b÷É=xÉ {ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±ÉÉå ¨Éå nùÉä ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉºÉä ¤ÉxÉÉBÆ
®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

Îº{Éhb÷±É ªÉÉ ¶ÉÉ}]õ Eäò Ê±ÉB º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ EòÒ {ÉäËEòMÉ*

¨Éä]õ±É Êb÷ºEò ½þÉä±b÷®ú EòÉ ´ÉÉ¶É® (®ú¤É®ú, SÉ¨Éc÷É ªÉÉ ¡òÉ<Ç¤É®ú)ú ªÉÉ ´ÉÉ±´É
Êb÷ºEò*

Fig 1 ¨Éå ºGÚò b÷É=xÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±É Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ nù¶ÉÉÇB MÉB
½èþ*

1 ½äþhb÷±É

2 Îº{Éhb÷±É/¶ÉÉì}]õ

3 M±Éåb÷ xÉ]õ

4 º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ/{ÉèËEòMÉ

5 ¤ÉÉäxÉ]õ

6 ¨Éä]õ±É Êb÷ºEò ½þÉä±b÷®ú/´ÉÉ±´É Êb÷ºEò

7 ´ÉÉ¶É®ú (®ú¤É®ú/±Éänù®ú/¡òÉ<Ç¤É®ú)

8 ®úÒ]äõËxÉMÉ xÉ]õ/´ÉÉ¶É®ú xÉ]õ

9 ´ÉÉ±´É ºÉÒ]õ

10 ]èõ{É EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò

{ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±É EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ºÉÒ]õ ½þÉäiÉÒ ½è* ¤ÉÉäxÉ]õ, VÉÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ]Çõ
EòÉä {ÉEòc÷ Eäò ®úJÉiÉÉ ½èþ, ¤ÉÉb÷Ò {É®ú ºGÚò ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

VÉ¤É {ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±É EòÉä xÉÒSÉä EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä, ¨Éä]õ±É EòÒ nùÉä ºÉiÉ½þ Eäò ¤ÉÒSÉ
´ÉÉ¶É®ú (BC´ÉÒVÉ) nù¤ÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ VÉÉäc÷ ªÉÉ VÉ±É®úÉäEò (´ÉÉ]õ®ú ]õÉ<Ç]õ)
¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

Îº{Éhb÷±É Eäò >ð{É®úÒ ÊºÉ®äú {É®ú ½äþhb÷±É iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ºGÚò
½þÉäiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.156 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉ¤ÉºÉä xÉÒSÉä ¨Éä]õ±É EòÉ Êb÷ºEò ½þÉä±b÷®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ®ú¤É®ú EòÉ
´ÉÉ¶É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä =ºÉEäò xÉÒSÉä ±ÉMÉä xÉ]õ ºÉä {ÉEòc÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

{ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±É Eäò >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ ¨Éå º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ¶ÉÉì}]õ
OÉä¡òÉ<]õ OÉÒºÉ ½äþ¨{É {ÉèËEòMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ Eäò ºGÚò EòÉä VÉèºÉä ]õÉ<Ç]õ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ {ÉèËEòMÉ nù¤ÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò VÉÉäc÷ ´ÉÉ]õ®ú ]õÉ<Ç]õ (VÉ±É
®úÉävÉÒ) ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºGÚò b÷É=xÉ ´ÉÉ]õ®ú ]èõ{ºÉ Eäò EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ¨Éå JÉ®úÉ¤ÉÒ

JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉ®úhÉ ={ÉSÉÉ®ú

oùgøiÉÉ ºÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ¦ÉÒ xÉ±É ¨Éå ºÉä {ÉÉxÉÒ ´ÉÉ¶É®ú EòÉ ÊPÉºÉ VÉÉxÉÉ ªÉÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉÉ* ´ÉÉ¶É®ú EòÉä ¤Énù±Éå*
¤É½þiÉÉ ªÉÉ ]õ{ÉEòiÉÉ ½èþ* ´ÉÉ¶É®ú {É®ú EÆòEòc÷ EòÉ  ]ÖõEòc÷É, VÉÆMÉ ªÉÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ½þ]õÉBÆ*

+xªÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉnùÉlÉÇ EòÉ ½þÉäxÉÉ* xÉ±É EòÉä {ÉÖxÉ: EòºÉå*
ºÉÒË]õMÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉÉ*

Îº{Éhb÷±É ªÉÉ º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ ºGÚò º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ EòÒ {ÉèËEòMÉ JÉ®úÉ¤É {ÉèËEòMÉ EòÉä OÉÒºÉ EòÒ ½äþ¨{É (ºÉxÉ)
ºGÚò Eäò SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ºÉä {ÉÉxÉÒ EòÉ ¤É½þxÉÉ º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ EòÉ ºGÚò +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ]õÉ<]õ ºÉä ¤Énù±Éå*

 xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ½èþ* º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ EòÉä ]õÉ<]õ Eò®åú*

Îº{Éhb÷±É EòÉä PÉÚ̈ ÉÉxÉä {É®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú Îº±É{É  Îº{Éhb÷±É EòÒ SÉÚÊb÷ªÉÉÄ JÉ®úÉ¤É ½èþ* ]èõ{É ¤Énù±Éå
½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ xÉ±É ¤ÉÆnù xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ*

+ÉìxÉ +Éè®ú +Éì¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉbÇ÷ ]åõ{É Eò®åú* º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ {ÉèËEòMÉ ½þÉ<Ç Îº{Éhb÷±É ¨ÉÖc÷É º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå EÖòUô iÉä±É Eäò
ºÉÉlÉ OÉÒºÉ {ÉèËEòMÉ EòÉä ¤Énù±Éå*
º]õË¡òMÉ ¤ÉÉìCºÉ {ÉèËEòMÉ ½þÉ<Ç
iÉlÉÉ ]èõ{É VÉMÉÉBÆ*

÷xÉ±É JÉÉä±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò v´ÉÊxÉ* ÷Îº{Éhb÷±É {É®ú ´ÉÉ±´É gøÒ±ÉÉ ½èþ* ÷xÉªÉÉ xÉ±É ±ÉMÉÉBÆ*
÷                   ´ÉÉ±´É {É®ú ´ÉÉ¶É®ú gøÒ±ÉÉ ½èþ* ÷´ÉÉ¶É®ú Eäò ´ÉÉ±´É EòÉä xÉªÉÉ ±ÉMÉÉBÆ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.156 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 3.3.157 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Visual Inspection)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• où¶ªÉ (näùJÉEò®ú) ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú <ºÉEòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ
• où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò ¡òÉªÉnäù +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ*

]äõÏº]õMÉ (Testing)

ÊVÉºÉ Ê´ÉÊvÉ Eäò uùÉ®úÉ =ºÉEòÒ ÎºlÉÊiÉ, MÉÖhÉ´ÉkÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEòiÉÉ EòÉ
ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ =ºÉä {ÉÊ®úIÉhÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{É®úÒIÉhÉ Eò®ú EÖòUô-EÖòUô MÉÖhÉ´ÉkÉÉ+Éå (Testing) Eò®úxÉÉ

=tÉäMÉ ªÉÉ {ÉÊ®úªÉÉäVÉxÉÉ |É¤ÉÆvÉxÉ {É®úÒIÉhÉ ̈ Éå ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ VÉèºÉä ÊEò

1 Eòb÷É{ÉxÉ

2 ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ

3 Eò`öÉä®úiÉÉ

4 ±ÉÊSÉ±ÉÉ{ÉxÉ

5 Eò`öÉä®úiÉÉ

6 +ÉEòÉ®ú

7 ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É

8 ®ÆúMÉ +ÉÊnù

      {É®úÒIÉhÉ

MÉè®ú Ê´ÉxÉÉ¶ÉEòÉ®úÒ {É®úÒIÉhÉ  (NDT)        Ê´ÉxÉÉ¶ÉEòÉ®úÒ ÊxÉ®úÒIÉhÉ  (DT)

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ iÉxÉÉ´É {É®úÒIÉhÉ

®äúÊb÷ªÉÉäOÉÉ¡òÒ Gèò¶É {É®úÒIÉhÉ

SÉÖÆ¤ÉEòÒªÉ EòhÉ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò`öÉä®úiÉÉ {É®úÒIÉhÉ

iÉ®ú±É ´ªÉÉÎ{iÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ¨Éä]õ±ÉÉä OÉÉÊ¡òEò {É®úÒIÉhÉ

+±]ÅõÉºÉÉäÊxÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ

Bb÷Ò vÉÉ®úÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú nùÉä¹ÉÉå EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ |ÉlÉ¨É Ê´ÉÊvÉ ½èþ

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ(+É>ð]õ±Éä]õ ̈ ÉÉäº]õ) (outlet most)  NDT  Ê´ÉÊvÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

näùJÉEò®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉèEäòÊxÉEò±É +Éè®ú ´ÉèEòÎ±{ÉEò +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ
½è*þ

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Visual inspection)

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò´É±É +´É±ÉÉäEòxÉ ´ÉºiÉÖ EòÉ ¨ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ Eò®úxÉÉ BEò ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ
VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ́ ÉºiÉÖ EòÒ Ê´ÉxÉÉ¶ÉEòÉ®úÒ {É®úÒIÉhÉ Ê´ÉÊvÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ÊxÉ®úÒIÉhÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉä où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

• +É<]õ¨É(item) EòÒ ºÉiÉ½þ EòÒ ÎºlÉÊiÉ

• ¨ÉSÉä ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉiÉ½þÉå EòÉ ºÉÆ®äúJÉhÉ Eò®úxÉÉ

• +ÉªÉÉ¨É(dimension) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +Éè®ú ºÉäË]õMÉ EòÒ Êb÷VÉÉ<xÉ
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+ÉìÎ{]õEò±É Bb÷ºÉÂ             ªÉÉÆÊjÉEò Bb÷ºÉÂ

¨ÉäÎMxÉ¡òÉ<ÆMÉ M±ÉÉºÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú EäòÊ±É{É®ú

¨ÉÉ<GòÉäºEòÉä{ÉºÉ ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú

¡òÉ<¥ÉÉä ºEòÉä{ÉºÉ bä÷{lÉ MÉäVÉ

Ê´ÉÊb÷ªÉÉä Eäò¨É®úÉ          Ê¡ò±É®ú MÉäVÉºÉ

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of visual inspections)

a |ÉiªÉIÉ où¶ªÉ {É®úÒIÉhÉ

b Ê®ú¨ÉÉä]õ Ê´ÉVÉÖ+±É {É®úÒIÉhÉ

c {ÉÉ®únù¶ÉÔªÉ où¶ªÉ {É®úÒIÉhÉ

|ÉiªÉIÉ où¶ªÉ {É®úÒIÉhÉ (Direct visual testing)

ªÉ½þ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú iÉ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É ºÉiÉ½þ {É®ú 600 mm Eäò ¦ÉÒiÉ®ú
EòÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB {É½ÖþSÉxÉÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú oùÎ¹]õ +Éè®ú ºÉiÉ½þ Eäò Ê´É¨ÉÉ+Éå
Eäò ¤ÉÒSÉ 30° EòÉähÉ ºÉä Eò¨É xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

{ÉÉ®únù¶ÉÔªÉ où¶ªÉ {É®úÒIÉhÉ (Translucent visual inspection)

ªÉ½þ |ÉiªÉIÉ où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ BEò {ÉÚ®úEò Ê´ÉÊvÉ ½èþ (artiticial) |ÉEòÉ¶É EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä (illuminator) ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* =i{ÉÉnùxÉ Ênù¶ÉÉi¨ÉEò |ÉEòÉ¶É ÊEò ́ ªÉ´ÉºlÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ºÉiÉ½þ Eäò xÉÒSÉä
ºÉiÉ½þ {É®ú EòÉ<Ç SÉ¨ÉEò ªÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of visual inspection)

1 +SUôÒ oùÎ¹]õ Eäò +±ÉÉ´ÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê´É¶Éä¹É ={ÉEò®úhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

2 Ê´ÉxÉÉ¶ÉEòÉ®úÒ {ÉÊ®úIÉhÉ Eäò +xªÉ Ê´ÉÊvÉ ºÉä ¤É½ÖþiÉ ºÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

3 ªÉ½þ iÉiEòÉ±É {ÉÊ®úhÉÉ¨É |ÉnùÉªÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

4 <ºÉEäò Ê±ÉB <Æº{ÉäC]õ®ú EòÉä xªÉÚxÉiÉ¨É |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

5 où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB Eò¨É ={ÉªÉÉäMÉÒ ={ÉEò®úhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ ½þÉÊxÉ (Disadvantages of visual inspection)

1 où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ º]õÒEòiÉÉ ¤Écä÷ {Éè̈ ÉÉxÉä {É®ú <Æº{ÉäC]õ®ú Eäò +xÉÖ¦É´É +Éè®ú
YÉÉxÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

2 Eäò´É±É ¤Écä÷ nùÉä¹ÉÉå +ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

3 nù®úÉ®úÉå Eäò °ü{É ¨Éå ºGäòSÉ EòÒ MÉ±ÉiÉ ´ªÉÉJªÉÉ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

4 ªÉ½þ Eäò´É±É ºÉiÉ½þ b÷ÉªÉ¨Éä¶ÉxÉ nùÉä¹ÉÉå {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä iÉEò ½þÒ ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.157 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (CG & M)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - {ÉÉ<{ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ +¦ªÉÉºÉ 3.3.158 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ +Éè®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Quality control & inspection)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• MÉÖhÉ´ÉkÉÉ +ÊxÉªÉÆjÉhÉ +Éè®ú <ºÉEòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ
• SPC EòÉ {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ (|ÉÊEòªÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Inspection and quality
control)
+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú BEò ºÉÆMÉÊ`öiÉ {É®úÒIÉÉ ªÉÉ +Éè{ÉSÉÉÊ®úEò ̈ ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ +¦ªÉÉºÉ ½èþ ÊVÉºÉ
¨Éå ¨ÉÉ{É {É®úÒIÉhÉ MÉäVÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ªÉÉ ´ÉºiÉÖ+Éå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

BEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ ªÉÉ ́ ÉºiÉÖ =ÊSÉiÉ ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÉ
½èþ +Éè®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ

1 ´ªÉÊHòMÉiÉ °ü{É ºÉä

2 ±ÉÉì]õ Eäò ¤ÉÉnùú ±ÉÉì]õ

ÊxÉ®úÒIÉhÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú iÉÒxÉ IÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ

1 ÊxÉ®úÒIÉhÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ

2 |ÉÊGòªÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ¨Éå

3 +ÆÊiÉ¨É ÊxÉ®úÒIÉhÉ/=i{ÉÉnù MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ

ÊxÉ®úÒIÉhÉ:

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉä Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò PÉc÷Ò Eäò °ü{É ̈ Éå VÉÉxÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ |ÉÊGòªÉÉ VªÉÉnùÉiÉ®ú ¨ÉäxªÉÚ́ É±ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ºÉiÉªÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ VARIANCE
DATA +Éè®ú <ºÉ¨Éå MÉ±ÉiÉ ºÉä +SUôÉ EòÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ ¶ÉÉÊ¨É±É xÉ½þÓ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

PDCA  ºÉÉ<Eò±É ¨ÉÉäb÷±É (PDCA cycle model)

PDCA ºÉÉ<Eò±É ¨ÉÉb÷±É EòÉä bä÷Ë{ÉMÉ ºÉÉ<Eò±É/º]õ´ÉÒ½þ®ú]õ ºÉÉ<Eò±É, ÊxÉªÉÆjÉhÉ,
ºÉÉ<Eò±É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ *

|ÉÉb÷C]õ ±ÉÉ<¡ò ºÉÉ<Eò±É |ÉÆ¤ÉvÉxÉ +Éè®ú {ÉÊ®úªÉÉäVÉxÉÉ |É¤ÉÆvÉxÉ Eäò +Ænù®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ
+Éè®ú |ÉÊGòªÉÉ EòÒ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ̈ Éå ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ ̈ ÉÉb÷±É EòÉä ±ÉÉMÉÚ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

<xÉ¨Éå 4 SÉ®úhÉ ½èþ

• ªÉÉäVÉxÉÉ • VÉÉÆSÉÉä

• Eò®úÉä • +ÊvÉÊxÉªÉ¨É

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ =qäù¶ªÉ

• Êb÷VÉÉ<xÉ Ê´ÉÌxÉnäù¶ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ {É½ÖÄþSÉ +xÉÖ°ü{É

• =i{ÉÉnù EòÒ ¨ÉÉjÉÉ +Éè®ú Ê´É´ÉºÉxÉÒªÉiÉÉ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú

¦ÉÉMÉ

∨∨∨∨∨
∨∨∨∨∨∨∨∨∨∨

Êb÷VÉÉ<xÉ           Ê´ÉÌxÉ¨ÉÉhÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

ÊxÉ®úÒIÉhÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò iÉi´É (Elements of inspection process)

• MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ

• ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ xÉ¨ÉÚxÉÉEò®úhÉ Eò®úxÉÉ

• Eò¨É ºÉä Eò¨É ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ {ÉÊ®úIÉhÉ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB

• ºÉ½þÒ ªÉÉ +º´ÉÒEòÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉÊ®ú{ÉC´É ¨ÉÉèºÉ¨É Eäò ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò
ÊJÉ±ÉÉ¡ò ÊxÉhÉÇªÉ +Éè®ú EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ Eò®úxÉÉ

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ(Quality)

• MÉÖhÉ´ÉkÉÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå ªÉÉ Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉÉå Eäò +xÉÖ°ü{É ½þÉäxÉÉ

• MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB Ê¡ò]õxÉäºÉ ½þÉäxÉÉ
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=i{ÉÉnùxÉ ªÉÉ ºÉä́ ÉÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ OÉÉ½þEò uùÉ®úÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú +{ÉxÉä <SUôÉ
EòÒ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ªÉÉ =ºÉºÉä +ÊvÉEò Eäò Ê±ÉB =i{ÉÉnùxÉ ªÉÉ ºÉä́ ÉÉ Eäò
Ê¡ò]õxÉäºÉ ½þÉäxÉÉ

• BEò ªÉÉ +ÊvÉEò iÉi´ÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ =i{ÉÉnùEòiÉÉ EòÒ ºÉä́ ÉÉ
<xÉ iÉi´ÉÉå EòÉä MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉå EòÉä <xÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉÄ ¨Éå ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

1 ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå (¦ÉÉMÉ EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç) ¤ÉÒ¨É EòÒ iÉÉEòiÉ pù́ É EòÉä
ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ +ÉÊnù)

2 ºÉǼ ÉänùÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå (+SUäô ¦ÉÉäVÉxÉ EòÉ º´ÉÉnù ̈ ÉÉìb÷±É EòÒ ºÉÖÆnù®úiÉÉ, £èòMxÉåºÉ
EòÒ MÉÆvÉ <iªÉÉÊnù Eäò +ÉvÉÉ®ú)

3 ºÉ¨ÉªÉ =x¨ÉÖJÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå (´ÉÉÆ®ú]õÒ Ê´É·ÉºÉxÉÒªÉiÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +ÉÊnù)*

4 xÉèÊiÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå (<Ç̈ ÉÉxÉnùÉ®úÒ, ºÉÉèVÉxªÉ, Ê¨ÉjÉiÉÉ +ÉÊnù)

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Quality control)

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ UôÉä]õÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ºÉÆºlÉÉxÉ =i{ÉÉnùxÉ ̈ Éå ¶ÉÉÊ¨É±É
ºÉ¦ÉÒ EòÉ®úEòÉå EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ ºÉ¨ÉÒIÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

ISO 9000  Êb÷VÉÉ<xÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò °ü{É ¨Éå (QC) :

“MÉÖhÉ´ÉkÉÉ |É¤ÉÆvÉxÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä {É®ú vªÉÉxÉ EåòÊpùiÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ |É¤ÉÆvÉxÉ EòÉ BEò
Ê½þººÉÉ”

ªÉ½þ oùÎ¹]õ EòÉähÉ iÉÒxÉ {É½þ±ÉÖ+Éå {É®ú VÉÉä®ú näùiÉÉ ½èþ*

1 iÉi´É VÉèºÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ xÉÉèEò®úÒ |É¤ÉÆvÉxÉ +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä |É¤ÉÆÊvÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ |Énù¶ÉÇxÉ
+Éè®ú +Ê¦ÉzÉiÉÉ ̈ ÉÉ{ÉnÆùb÷ +Ê¦É±ÉJÉÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ nùÉxÉ EòÉè¶É±É +xÉÖ¦É´É +Éè®ú
ªÉÉäMªÉiÉÉ VÉèºÉä

2 YÉÉxÉ, EòÉè¶É±É +xÉÖ¦É´É +Éè®ú ªÉÉäMªÉiÉÉ IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÉ

3 EòÌ¨ÉªÉÉå, +JÉhb÷iÉÉ +Éi¨ÉÊ´É·ÉÉºÉ ºÉÆMÉ`öxÉÉi¨ÉEò ºÉÆºEÞòÊiÉ |Éä®úhÉÉ, ]õÒ¨É,
¦ÉÉ´ÉxÉÉ +Éè®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉ VÉèºÉä ¨ÉÞnÚù iÉi´ÉÉå(Safelments) ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÉ BEò |É¨ÉÖJÉ PÉ]õEò ½èþ VÉ½þÉÆ ¦ÉÉèÊiÉEò =i{ÉÉnù
EòÒ  oùÎ¹]õ ºÉä VÉÉÆSÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ªÉÉ ºÉä́ ÉÉ Eäò +ÆÊiÉ¨É {ÉÊ®úhÉÉ¨É EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ =i{ÉÉnù nùÉä¹ÉÉå Eäò Ê´É´É®úhÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉBMÉÒ*

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÉ ED (ED of quality control)

|ÉiªÉäEò +Éì{É®äú¶ÉxÉ =i{ÉÉnù EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ¨É½þkÉ´É{ÉÚhÉÇ ½èþ
ÊEò MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä ºÉÆiÉÖÎ¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò +Éè®ú =i{ÉÉnù
EòÉªÉÇGò¨É {ÉÚ®úÉ ½þÉä ºÉEäò +Éè®ú +ÆÊiÉ¨É ={ÉªÉÉäMÉEòiÉÉÇ EòÒ ºÉÆiÉÖÎ¹]õ ¨ÉÖJªÉ°ü{É ºÉä
MÉÖhÉ´ÉkÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ

1 MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä |ÉÉäiºÉÉÊ½þiÉ

2 ={É¦ÉÉäHòÉ+Éå EòÒ ºÉÆiÉÖÎ¹]õ

3 ºÉÆºÉÉvÉxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ={ÉªÉÉäMÉ

4 ºÉÉvÉxÉÉå EòÉ |É¦ÉÉ´ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ

5 ={É¦ÉÉäMÉkÉÉ+Éä Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉuùÉ´ÉxÉÉ ´ÉÞÊrù ½þÉäxÉÉ

6 ÊxÉ®úÒIÉhÉ ±ÉÉMÉiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ

7 Ê´ÉGòªÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù

8 ={É±É¤vÉ ºÉÆºÉÉvÉxÉÉå ¨Éä ºÉ´ÉÉækÉ¨É MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ½þÉäxÉÉ

ºÉÉÆÊJªÉEòÒ |ÉÊEòªÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ SPC (Statistical process control)

ªÉÊnù =i{ÉÉnù EòÉ OÉÉ½þEòÉå EòÒ +{ÉäIÉÉ+Éå EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ªÉÉ =ºÉºÉä +ÊvÉEò
+É´É¶EòiÉÉ ½èþ iÉÉä +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú <ºÉä BEò |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ =i{ÉÉÊnùiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB* VÉÉä ÎºlÉiÉ +{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ ½èþ* +ÊvÉEò º]õÒEò |ÉÊGòªÉÉ ±ÉIªÉ Eäò SÉÉ®úÉå
+Éä®ú UôÉä]õÒ Ê¦ÉzÉiÉÉ ªÉÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå Eäò xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ Eäò
=i{ÉÉnùEò Eäò ºÉÉlÉ {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉIÉ¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ºÉÉÆÎJªÉEòÒ |ÉÊGòªÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ BEò ¶ÉÊHò¶ÉÉ±ÉÒ ºÉÆOÉ½þ ½èþ VÉÉä BEò
|ÉÊGòªÉÉ ÎºlÉ®úiÉÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ +Éè®ú {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É
ºÉä IÉ¨ÉiÉÉ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¶ÉiÉÉ¤nùÒ Eäò ºÉ¤ÉºÉä iÉEòxÉÒEòÒ Ê´ÉEòÉºÉ ̈ Éå ºÉä BEò ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉÉ v´ÉÊxÉ +ÆiÉÊxÉÌ¨ÉiÉ
ÊºÉrùÉÆiÉÉå {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ
Eò<Ç |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ +Éä®ú ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ {É®ú ±ÉÉMÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
<ºÉEäò ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ºÉÉiÉ ={ÉEò®úhÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

1 Ê½þº]õÉäOÉÉ¨É ªÉÉ º]äõ¨É +Éè®ú ±ÉÒ¡ò {±ÉÉ]õ (Histogram or stem-and-
leaf plot)

2 VÉÉÆSÉ {ÉjÉ (Check sheet)

3 {Éä®äú]õÉä SÉÉ]Çõ (Pareto chart)

4 EòÉ®úhÉ +Éè®ú |É¦ÉÉ´É +É®äúJÉ (Cause-and-effect diagram)

5 nùÉä¹É BEòÉOÉiÉÉ +É®äúJÉ (Defect concentration diagram)

6 ºEäò]õ±É®ú +É®äúJÉ (Scatler diagram)

7 ÊxÉªÉÆjÉhÉ SÉÉ]Çõ (Control chart)

ªÉtÊ{É <xÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÉä +CºÉ®ú (¶ÉÉxÉnùÉ®ú ºÉÉiÉ) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SPC EòÉ
BEò ¨É½þkÉ{ÉÚhÉÇ Ê½þººÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊVÉxÉ¨Éå ´Éä Eäò´É±É iÉEòxÉÒEòÒ ÊºÉrùÉÆiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*
SPC EòÒ =ÊSÉiÉ iÉèªÉÉ®úÒ BEò BäºÉä ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ*
ÊVÉºÉ¨Éå ºÉÆMÉ`öxÉ Eäò ºÉ¦ÉÒ ´ªÉÊHòMÉiÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ +Éè®ú =i{ÉÉnùEòiÉÉ ¨Éå ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
ºÉÖvÉÉ®ú SÉÉ½þiÉä ½èþ* VÉ¤É |É¤ÉÆvÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* iÉÉä ªÉ½þ
´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ºÉ¤ÉºÉä +SUôÉ Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ ¤ÉÉ®ú ªÉ½þ {ÉªÉÉḈ É®úhÉ ºlÉÉÊ{ÉiÉ
½þÉä MÉªÉÉ ½èþ* ¶ÉÉxÉnùÉ®ú ºÉÉiÉ EòÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eò®úxÉä Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉ®úÒEäò
EòÉ Ê½þººÉÉ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉÆMÉ`öxÉ +{ÉxÉä MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºÉÖvÉÉ®ú =qäù¶ªÉ EòÉä |ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉä Eäò +{ÉxÉä ®úÉºiÉä {É®ú +SUôÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉiÉ +ÉèVÉÉ®úÉå ̈ Éå ºÉä (shewhart) ÊxÉªÉÆjÉhÉ SÉÉ]Çõ ¶ÉÉªÉnù ºÉ¤ÉºÉä iÉEòxÉÒEòÒ °ü{É
ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½èþ* <ºÉ 1920 Eäò nù¶ÉEò ¨Éå ¤Éä±É ]äõ±ÉÒ¡òÉäxÉ |ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ±ÉÉ+Éå Eäò
´ÉÉ±]õ®ú B¶É´ÉÉ]Çõ uùÉ®úÉ Ê´ÉEòÊºÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ  SPC Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
ºÉÉÆÎJªÉEòÒ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ+Éä EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ¨Éä ºÉ¤ÉºÉä {É½þ±Éä ºÉä́ ÉÉ]Ç Eäò
Ê´ÉÊ´ÉvÉiÉÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

|É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® : (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 3.3.158 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Revised in 2017

Ê¡ò]õ®úú
(FITTER)
NSQF ºiÉ®ú - 5

 ÊuùiÉÒªÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ)
2nd Year - (Volume - II out of II)

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ÷ ÊºÉrùÉxiÉ
(TRADE  THEORY) - HINDI

(´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò IÉäjÉ : =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ)
(Sector :  Production & Manufacturing)

|ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ
EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®

®úÉ¹]õÅÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ, SÉäzÉ<Ç

{ÉÉä.¤ÉÉ. ºÉÆ. 3142,  CTI Eèò¨{ÉºÉ, ÊMÉhb÷Ò, SÉäzÉ<Ç - 600 032



(ii)

Sector : Production & Manufacturing

´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò IÉäjÉ : =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ

Duration : 2 Years

+´ÉÊvÉ : 2 - ´É¹ÉÇ

Trade : Fitter 4th Semester - Trade Theory - NSQF Level - 5

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ : Ê¡ò]õ®úú - ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ - ÊuùiÉÒªÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) (NSQF ºiÉ®ú 5)

|ÉEòùÉ¶ÉxÉÉÊvÉEòÉ® ú© 2019 ®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ, SÉäzÉ<Ç

|ÉlÉ¨É ºÉÆºEò®úhÉ : ¨ÉÉSÉÇ 2019, |ÉÊiÉªÉÉÄ : 1,000

Rs.215 /-

ºÉ´ÉÉÇÊvÉEòÉ®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ

<ºÉ |ÉEòÉ¶ÉxÉ EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ¦ÉÉMÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ °ü{É ¨Éå ªÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉÉvÉxÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ´Éä±b÷®úò ªÉÉ ªÉÉÆÊjÉEò ¡òÉä]õÉä EòÉ{ÉÒ ºÉÊ½þiÉ, Ê®úEòÉÍb÷MÉ ªÉÉ ÊEòºÉÒ ºÉÚSÉxÉÉ
¦Éhb÷É®úhÉ +Éè®ú {ÉÖxÉ& |ÉÉÎ{iÉ uùÉ®úÉ |ÉEòÉ¶ÉEò EòÒ Ê±ÉÊJÉiÉ {ÉÚ́ ÉÉÇxÉÖ̈ ÉÊiÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ xÉ iÉÉä =nÂùvÉÞiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉÉ ½þÒ |ÉºÉÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

|ÉEòÉ¶ÉE :

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ
{ÉÉä.¤ÉÉ. ºÉÆ. 3142,  CTI Eèò¨{ÉºÉ, ÊMÉhb÷Ò <hb÷Îº]ÅõªÉ±É Bº]äõ]õ,

ÊMÉhb÷Ò, SÉäzÉ<Ç - 600 032.
¡òÉäxÉ: 044-2250 0248, 2250 0657

¡èòCºÉ: 91- 44 -2250 0791
<Ç-¨Éä±É: chennai-nimi@nic.in, nimi_bsnl@dataone.in

´Éä¤É-ºÉÉ<]õ: www.nimi.gov.in



(iii)

|ÉÉCEòlÉxÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú xÉä BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¨É½þi´ÉEòÉÆIÉÒ vªÉäªÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉxÉÂ 2020 iÉEò 30 Eò®úÉäc÷÷ ±ÉÉäMÉÉå EòÉä +lÉÉÇiÉÂ ½þ®ú SÉÉ®ú ¨Éå ºÉä BEò

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ EòÉä EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ +Éè®ú ®úÉ¹]ÅõÒªÉ EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ =xÉEòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú Ênù±ÉÉxÉÉ ½èþ * <ºÉ ±ÉIªÉ EòÒ |ÉÉ{iÉÒ

½äþiÉÖ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨ÉÉiÉÞ¦ÉÉ¹ÉÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úÉxÉÉ {É®ú¨É +É´É¶ªÉEò ½èþ * NIMI +{ÉxÉÒ ºÉ¦ÉÒ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ +ÆOÉäVÉÒ, ®úÉVÉ¦ÉÉ¹ÉÉ Ê½þxnùÒ iÉlÉÉ

+xªÉ IÉäjÉÒªÉ ¦ÉÉ¹ÉÉ+Éå ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úEäò <ºÉ ±ÉIªÉ |ÉÉÎ{iÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉ½þªÉÉäMÉ näù ®ú½þÉ ½èþþ * <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

ºÉÆºlÉÉxÉ (ITIs) BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ +nùÉ Eò®äúMÉÉþ, Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú EòÉè¶É±É ºÉä {ÉÊ®ú{ÉÚhÉÇ EòÉÌ¨ÉEò VÉxÉ-¶ÉÊHò EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä ¨Éå +Éè®ú <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉä

vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä iÉiEòÉ±ÉÒxÉ +É´É¶ªÉEò +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ITI EòÉ {ÉÉ ẦöªÉ-Gò¨É ½þÉ±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®úÉ MÉªÉÉ ½èþ

+Éè®ú <ºÉ EòÉªÉÇ ¨Éå BEò {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉÒ MÉ<Ç ½èþ * {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù Eäò MÉ`öxÉ ¨Éå iÉiºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉnùºªÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É

½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ÊEò =tÉäMÉ, =t¨ÉÒ, Ê¶ÉIÉÉÊ´Énù +Éè®ú ITIs Eäò |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ *

¨ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò  +{ÉxÉä ±ÉIªÉ ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’ EòÒ |ÉÉÎ{iÉ ½äþiÉÖ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäù¶É±ÉªÉ (DGT), EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ

Eäò +vÉÒxÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ·ÉÉªÉkÉ¶ÉÉºÉÒ ÊxÉEòÉªÉ, ®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI), SÉäzÉ<Ç ÊVÉºÉEòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉÉä (IMPs)

Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, Ê´ÉEòÉºÉ iÉlÉÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ EòÉªÉÇ¦ÉÉ®ú ºÉÉé{ÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ´É½ ITI þ iÉlÉÉ EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä iÉiºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

½äþiÉÖ ºÉä̈ Éäº]õ®ú {Éä]õxÉÇ Eäò +vÉÒxÉ, =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ EòÒ |ÉºiÉÖiÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò, Ê¡ò]õ®úú- ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ - ÊuùiÉÒªÉ ´É¹ÉÇ -

¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) NSQF ºiÉ®ú 5 |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ* ̈ ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +ÆOÉäVÉÒ B´ÉÆ Ê½þxnùÒ ºÉÆºEò®úhÉ

BEò ºÉÉlÉ |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú NIMI xÉä ¦ÉÒ  ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’  Eäò ±ÉIªÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¦ÉÉMÉnùÉ®úÒ nùVÉÇ Eò®úÉªÉÒ ½èþ*

<ºÉ EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ {ÉÊ®ú¹Én (MDC)ù Eäò ºÉnùºªÉÉå EòÉ ̈ Éé ½þÉÌnùEò +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eò®úiÉÉ ½ÚÄþ * NSQF

ºiÉ®ú 5 ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ºÉ¨ÉEòIÉ ºiÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ =xÉEòÒ EòÉè¶É±É |É´ÉÒhÉiÉÉ iÉlÉÉ nùIÉiÉÉ EòÉä Ê´É·É¦É®ú

¨Éå Ê´ÉÊvÉ´ÉiÉÂ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉäMÉÒ; ¡ò±Éº´É°ü{É =xÉEäò {ÉÚ́ ÉÇ |ÉÉ{iÉ YÉÉxÉ EòÉä ¦ÉÒ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäMÉÒ* ¨ÉÖZÉä {ÉÚhÉÇ Ê´É·ÉÉºÉ ½èþþ

ÊEò NSQF ºiÉ®ú 5 Eäò <xÉ IMPs ºÉä ITIs |ÉÊ¶ÉIÉÖ, |ÉÊ¶ÉIÉEò iÉlÉÉ +xªÉ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ±ÉÉäMÉ ¦É®ú{ÉÚ®ú ±ÉÉ¦É =`öÉªÉåMÉä iÉlÉÉ näù¶É ̈ Éå ́ ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¨Éå +Ê¦É´ÉÞÊrù ½äþiÉÖ NIMI uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ªÉ½þ |ÉªÉixÉ nÚù®úMÉÉÊ¨É {ÉÊ®úhÉÉ¨É ±ÉÉBMÉÉ*

NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ EòÊ¨É]õÒ (MDC) Eäò ºÉnùºªÉ <ºÉ |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå |ÉnùkÉ +{ÉxÉä ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eäò

{ÉÉjÉ ½éþèþ *

VÉªÉ Ê½þxnù !

®úÉVÉä¶É +OÉ´ÉÉ±É
¨É½þÉÊxÉnæù¶ÉEò / +ÊiÉÊ®úHò ºÉÊSÉ´É

EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ,
¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú
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(iv)

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ, ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (DGE&T) ¸É¨É B´ÉÆ ®úÉäVÉMÉÉ®ú ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ, ¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú
uùÉ®úÉ ¡äòb÷®ú±É Ê®ú{ÉÎ¤±ÉEò +Éì¡ò VÉ¨ÉÇxÉÒ ºÉ®úEòÉ®ú EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä SÉäxxÉ<Ç ¨Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ* <ºÉ ºÉÆºlÉÉxÉ EòÉ |É¨ÉÖJÉ =nÂùnäù¶ªÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú
+Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÖ |ÉÊ¶ÉEòIÉhÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +vÉÒxÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ ẦööªÉGò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÉåä Eäò Ê±ÉB +xÉÖnäù¶ÉùÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ |ÉºÉÉ®ú
Eò®úxÉÉ ½èþ *

+xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ |É¨ÉÖJÉ °ü{É ºÉä NCVT/NAC Eäò +vÉÒxÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉEò®ú iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * ÊVÉºÉºÉä ´ªÉÊHò BEò
®úÉäVÉMÉÉ®úþ ½äþiÉÖ EòÉè¶É±É |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEäò * +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) Eäò °ü{É ̈ Éåä Ê´ÉEòÊºÉiÉ B´ÉÆ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ lªÉÉä®úÒ {ÉÖºiÉEò, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò, {É®úÒIÉÉõ +Éè®ú MÉÞ½þEòÉªÉÇõ {ÉÖºiÉEò, EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ
ºÉÆMÉhÉxÉÉ B´ÉÆ Ê´ÉYÉÉxÉ, +Ê¦ÉªÉÉÆÊjÉEòÒ ÊSÉjÉhÉ, +xÉÖnäù¶ÉEò MÉÉ<b÷, ´ÉÉì±É SÉÉ]Çõ, B´ÉÆ {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉå ÊxÉÌ¨ÉiÉ EòÒä VÉÉiÉÒä ½éþ *

|ÉºiÉÖiÉ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ näùMÉÒ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ +{ÉxÉÉ EòÉªÉÇ Eò®ú ºÉEåòMÉä * <ºÉÊ±ÉB {ÉÉ`öEò ½þ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇEò EòÉä
Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ <EòÉ<ªÉÉåä ¨Éåä ¤ÉÄ]õÉ ½Öþ+É {ÉÉªÉäMÉÉ* {É®úÒIÉhÉ B´ÉÆ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näù ºÉEåòMÉä* ªÉÊnù |ÉÊ¶ÉIÉÖ <ºÉÒ
{ÉrùÊiÉ ºÉäú EòÉªÉÇ  Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä º´ÉÆªÉ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näùxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ B´ÉÆ ´É½þ º´ÉªÉÆ +{ÉxÉÉ ¨ÉÚ±ªÉÉEÆòxÉ ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEäòMÉÉ ½èþ* ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
(nùÒ´ÉÉ®ú ÊSÉjÉ) +Éè®ú {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉåä +ÊuùiÉÒªÉ ½þÉäiÉÒ ½éþè*þ ªÉä Eäò´É±É +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ iÉ®úÒEäò ºÉä {ÉÉ`ö |ÉºiÉÖiÉ Eò®úxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ ½þÒ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ
¤ÉÎ±Eò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä iÉEòxÉÒEòÒú ¶ÉÒ¹ÉÇEò VÉ±nùÒ OÉ½þhÉ Eò®úòxÉä ̈ Éå ¦ÉÒ ̈ Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ* +xÉÖnäù¶ÉEò ÊxÉnæùÊ¶ÉEòÉ (<xºÉ]ÅõC]õ®ú MÉÉ<b÷) +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä +{ÉxÉÒ +xÉÖnäù¶É
ªÉÉäVÉxÉÉ, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ ½éþ * <xÉ +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ®úSÉxÉÉ <ºÉ iÉ®ú½þ
ºÉä ½éþ ÊEò EòÉè¶É±É Eäò ÊxÉPÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É EòÉä +ÉSUôÉÊnùiÉ Eò®åú * ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú ½äþiÉÖ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÒ ½éþ * ]äõº]õ +Éè®ú BäºÉÉ<x¨Éäx]ÂõºÉ +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉlÉÔ uùÉ®úÉ ÊEòªÉä MÉªÉä BºÉÉ<x¨Éäx]õ Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉ ¨ÉÚ±ªÉÉÄEòxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉåMÉä * ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
+Éè®ú ]ÅõÉxºÉ{Éä®äúxºÉÒVÉ +xÉÚ̀ öÒ ½èþ, ªÉä +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä ÊEòºÉÒ Ê´É¹ÉªÉ EòÒ |É¦ÉÉ´ÉÒ |ÉºiÉÖÊiÉ ½þÒ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò =xÉEòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉZÉ EòÉ +ÉÄEò±ÉxÉ Eò®úxÉä
¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½èþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ÊnùMnùÌ¶ÉEòÉ, +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä nèùÊxÉEò +xÉÖnäù¶É EòÉ ®úJÉEò®ú ¤ÉxÉÉxÉä, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉªÉå, |ÉÊiÉÊnùxÉ {ÉÉ`öÉå +Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉÉå
EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½éþ *

EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ Gò¨É EòÉä =i{ÉÉnùEò °ü{É ¨Éå näùJÉxÉä ½äþiÉÖ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä EòÉä QR code uùÉ®úÉ BEòÒEÞòiÉ Eò®ú ÊGòªÉÉi¨ÉEò |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉnùÉåä EòÉä
+¦ªÉÉºÉ ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä, |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºiÉ®ú EòÉä ºÉÖvÉÉ®úEò®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä EäòÎxpùiÉ ½þÉäEò®ú ¨ÉÚ±É
EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉä =iºÉÉÊ½þiÉ Eò®äúMÉÉ *

IMPs |É¦ÉÉ´ÉÒ ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò EòÉªÉÇ ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉÆªÉÖHò EòÉè¶É±É näùxÉä EòÉ ºÉ¡ò±É |ÉªÉixÉ ¦ÉÒ Eò®úiÉä ½éþ * <ºÉ ¤ÉÉiÉ {É®ú ¦ÉÒ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ ÊEò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉè¶É±É IÉäjÉÉå ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¦ÉÒ <ºÉ¨Éä ºÉÆ±ÉMxÉ ½þÉäþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú BEò ºÉÆºlÉÉxÉ ¨Éå {ÉÚhÉÇ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ |ÉÊ¶ÉIÉEò +Éè®ú |É¤ÉxvÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ={É±É¤vÉ
Eò®úÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ *

|ÉºiÉÖiÉ IMPs NIMI Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå B´ÉÆ Ê¨ÉÊb÷ªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉÉå Eäò ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò |ÉªÉixÉ EòÉ ¡ò±É ½èþ * Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉ Eäò °ü{É ¨Éå ºÉ®úEòÉ®úÒ
B´ÉÆ ÊxÉVÉÒ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò =tÉäMÉÉå, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGT) Eäò +xiÉÇMÉiÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå +Éè®ú ºÉ®úEòÉ®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉVÉÒ ITIs
Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ *

NIMI Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÉVªÉ ºÉ®úEòÉ®ú Eäò ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäùù¶ÉEòÉå, ºÉ®úEòÉ®úÒ B´ÉÆ ÊxÉÊVÉ +ÉètÉäÊMÉEò IÉäjÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå DGT iÉlÉÉ DGT
IÉäjÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå Eäò +ÊvÉEòÉÊ®úªÉÉå, |ÉÚ¡ò ®úÒúb÷®úÉå, ´ªÉÊHòMÉiÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉEòiÉÉÇªÉÉå B´ÉÆ ºÉÆªÉÉäVÉEòÉå EòÉä |ÉºiÉÖiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå =xÉEäò +¨ÉÚ±ªÉ
ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ ½þÉÌnùEò vÉxªÉ´ÉÉnù näùiÉÉ ½èþ *

+É®ú.{ÉÒ. ËføMÉ®úÉ
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(v)

+É¦ÉÉ®ú

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É =i{ÉÉnùEòÉå iÉlÉÉ =xÉEòÒ |ÉªÉÉäVÉEò ºÉÆºlÉÉxÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eäò =i{ÉÉnùxÉ

B´ÉÆ Ê´ÉÌxÉ¨ÉÉhÉ IÉäjÉ Ê¡ò]õ®úú - Ê¶ÉIÉhÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ)ú {ÉÖºiÉEò EòÒ ®úSÉxÉÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ ±ÉÉxÉä ¨Éå |ÉnùkÉ ºÉ½þªÉÉäMÉ

iÉlÉÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉvÉxªÉ´ÉÉnù +É¦ÉÉ®ú |ÉEò]õ Eò®úiÉÉ ½èþ *

¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ Eäò ºÉÊ¨ÉÊiÉ

¸ÉÒ B. Ê´ÉVÉªÉ®úÉPÉ´ÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò Eäò ºÉ½þÉªÉEò ÊxÉnäù¶ÉEò (ºÉä.ÊxÉ.),
ATI , SÉäzÉ<Ç -32

¸ÉÒ ]õÒ.´ÉÒ. ®úÉVÉ¶ÉäJÉ®ú _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Eäò ={É ÊxÉnäù¶ÉEò
NSTI,  SÉäzÉ<Ç-32.

¸ÉÒ B¨É. ºÉ¨{ÉlÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
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¦ÉÚÚ®úÒ-¦ÉÚ®úÒ |É¶ÉÆºÉÉ Eò®úiÉÉ ½è *þ
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´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ Ê´É¹ÉªÉ {ÉÖÎºiÉEòÉ +¦ªÉÉÊºÉEò EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úxÉä Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä Ê±ÉJÉÒ MÉªÉÒ ½èþ * <ºÉ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò |É¶ÉÖIÉÖ+Éå
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¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ  (Preventive Maintenance) 75 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 5 ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ B´ÉÆ ]äõÏº]õMÉ  (Errection and testing) 75 PÉh]äõ

                                    EÖò±É 475 PÉh]äõ

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå EòÉè¶É±É |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ EòÉä EÖòUô ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò |ÉÉäVÉäC]õ EòÉä Eäòxpù ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉÉåä EòÒ ¸ÉÞÆÆÆJÉ±ÉÉ iÉèªÉÉ®ú EòÒ
MÉ<Ç ½èþ * ½þÉÆ±ÉÉÊEò EÖòUô BäºÉä =nùÉ½þ®úhÉ ¦ÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ EÖòUô Ê´ÉÊ¶É¹]õ +¦ªÉÉºÉ ÊEòºÉÒ |ÉÉäVÉC]õ EòÉ Ê½þººÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

|ÉäÎC]õõEò±É ¨ÉèxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉä <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉªÉÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ÊEò |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä  Eò̈ É ºiÉ®ú Eäò |ÉÊ¶ÉIÉÖ +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ºÉ¨ÉZÉ ºÉEäò VÉ¤ÉÊEò |ÉäÎC]õEò±É ¨ÉäxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÊ¨ÉÊiÉ xÉä º´ÉÒEòÉ®ú ÊEòªÉÉ ÊEò ªÉÊnù ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå +ÉMÉä ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ EòÒ MÉÖÆVÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä
NIMI +xÉÖ¦É´ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå ºÉä ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä Ê±ÉB ºÉÖZÉÉ´ÉÉä EòÉä +É¨ÉÆÎxjÉiÉ Eò®äúMÉÉ *
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4.2.164 ´ÉÒ-¤Éä±]ÂõºÉ, ±ÉÉ¦É BǼ É ½þÉÊxÉªÉÉÄ (‘V’ belts and their advantages and disadvantages) 27

4.2.165 ‘V’ ¤Éä±]õ, ÊGò{É (ºÉ®úEòxÉÉ) ´É Îº±É{É (‘V’ belts creep, slip) 28

4.2.166 Eò{ÉË±ÉMÉ - Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Couplings - Types of couplings) 30

4.2.167 {ÉÖ±±ÉÒ - |ÉEòÉ®ú - ºÉÉìÊ±Éb÷, Îº{É±É]õ B´ÉÆ ‘V’ ¤Éä±]õ {ÉÖ±±ÉÒ (Pulleys - types - solid - split and
‘V’ belt pulleys) 34

{ÉÖ±±ÉÒ Eäò GòÉ=ËxÉMÉ ¡äòºÉ EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ (Determining the size of crowning faces
of pulley) 35

¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç (Belt length) 36

4.2.168 º{É®ú ÊMÉªÉ®ú Eäò iÉi´É(Elements of spur gear) 38

4.2.169 ÊMÉªÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of gears) 40



(viii)

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.

]Úõ]äõ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä ̀ öÒEò Eò®úxÉÉ (b÷´É]äõ±É ¤±ÉéEò Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ) (Repair broken gear tooth
(Dovetail blank method)) 43

]Úõ]äõ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä `öÒEò Eò®úxÉÉ (´ÉäÏ±b÷MÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ) (Repair broken gear tooth
(Welding   method)) 43

4.2.170 =tÉäMÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉEòxÉÒEòÒ +ÆOÉäVÉÒ ]õ¨ÉÇºÉ (Importance of  technical
English terms used in industries) 45

4.2.171 +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò |É±ÉäJÉxÉ (|ÉÉ{ÉjÉ) (Different types of
documentation as per industrial needs) 46

4.2.172 |É±ÉäJÉÒEò®úhÉ - 2 (Documentations - 2) 53

+ÉÆEò±ÉxÉ B´ÉÆ +xÉÖ®úIÉhÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (Estimation and maintenance records) 55

     ¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 :  |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ  (Hydraulics & Pneumatics)

4.3.173 ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Application of Pneumatics) 60

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ |ÉºiÉÉ´ÉxÉÉ (Introduction of  Hydraulic system) 62

4.3.174 ´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú Eäò {ÉÉ]ÇÂõºÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ (Air compressor parts and function) 65

4.3.175 FRL <EòÉ<Ç (Ê¡ò±]õ®ú, ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú B´ÉÆ ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú) (FRL  unit (Filter, regulator, lubricator)) 68

4.3.176 ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Applications of pneumatics) 70

4.3.177 ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®úÉå (Pneumatics actuators) 72

4.3.178 ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ´É =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Single acting cylinder and its application) 74

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú B´ÉÆ <ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Double acting cylinder and its application) 76

4.3.179 ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ́ ÉÉì±´É (Pneumatic valves) 78

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ÊSÉx½þ (Pneumatic symbols) 83

4.3.180 xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ/SÉäEò ́ÉÉì±´É (Non-return valve/check valve) 91

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É (Flow control valve) 92

‘¶É]õ±É ´ÉÉì±´É B´ÉÆ ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ (Shuttle valve

and application to control single acting cylinder) 95

|Éä¶É®ú ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É (Pressure control valve) 98

4.3.181 <±ÉäC]ÅõÉä - ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉ (Electro- pneumatics) 103

4.3.182 pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊSÉx½þ  (Symbols for hydraulic components) 107



(ix)

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.

4.3.183 pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Ê¡ò±]õ®ú (Hydraulics filter) 113

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå JÉiÉ®äú B´ÉÆ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Hazard and safety precautions in

hydraulic system) 115

4.3.184 pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {É¨{É (Hydraulic pumps) 117

4.3.185 nùÉ¤É Ê®ú±ÉÒ¡ò ́ ÉÉì±´É (Pressure relief valve) 122

4.3.186 ]õ¬Ú¤É B´ÉÆ {ÉÉ<{É +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ (Tube and  pipe assembly) 124

4.3.187 pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú (®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú) (Hydraulic cylinders (linear actuators)) 130

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú (®úÉä]õ®úÒ BCSÉÖB]õ®ú) (Hydro motors (Rotary actuators)) 133

Ênù¶ÉÉ ÊxÉnæù¶ÉxÉ ́ ÉÉì±´É (Direction control valve) 136

4.3.188 |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É  (Flow control valve) 140

{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò (Variable flow control) 141

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉªÉÇ Ê´ÉÊvÉ (Common maintenance

procedures for hydraulic and pneumatics control system) 144

     ¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 : ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ  (Preventive Maintenance)

4.4.189 Ê´ÉÊ¦ÉzÉ =qäù¶ªÉ bÅ÷É<´ÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊMÉªÉ®ú ´½þÒ±É EòÉä ±ÉMÉÉxÉÉ (Fixing gear wheel for various
purpose drives) 146

4.4.190-191 ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ (Lubrication methods) 151

EòË]õMÉ pù́ É (Cutting fluids) 154

4.4.192 C±ÉSÉ B´ÉÆ =ºÉEäò |ÉEòÉ®ú (Clutches and types) 156

4.4.193 ´ÉÉ¶É®ú Eäò |ÉEòÉ®ú B´ÉÆ <ºÉEòÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ (Washer types and calculation of sizes) 158

4.4.194 >ðVÉÉÇ |ÉºÉÉ®úºÉhÉ Eäò Ê±ÉB SÉèxÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ  (Chain and wire rope for power
transmission) 160

SÉäxÉ B´ÉÆ º|ÉÉäEäò]õ (Chains and sprockets) 161

4.4.195-196 ºxÉä½þEò B´ÉÆ ºxÉä½þÒEò®úhÉ (Lubricants and lubrication)

4.5.197 xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ B´ÉÆ |ÉEòÉ®ú  (Foundation bolts and types) 167

={ÉEò®úhÉÉå EòÉä GòÉä¤ÉÉ®ú EòÒ ̈ Énùnù ºÉä ±Éä VÉÉxÉÉ (Moving equipment  with crowbars) 168

ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ Îº{ÉÊ®ú]õ ºÉÉvÉxÉÒ (Precision spirit level) 170



(x)

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.

VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ {É®úÒIÉhÉ ½äþiÉÖ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉEò®úhÉ (Common instruments for geometrical test) 171

®úÉä{ºÉ (Ropes) 173

{ÉÚ±ÉÒ ¤±ÉÉìEò (Pulley block) 174

{±É¨¤É ¤ÉÉì¤É (Plumb bob) 175

    ¨ÉÉb÷¬Ú±É 5 : ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ B´ÉÆ ]äõÏº]õMÉ  (Errection and testing)

4.5.198 Ê¶ÉÏ}]õMÉ ½äþiÉÖ ±É]õEòxÉ ¦ÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Sling load for shifting) 176

¡òÉEÇò Ê±É}]õ B´ÉÆ {Éä±Éä]õ ]ÅõEò (Fork lift and pallet truck) 182

GäòxÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of cranes) 184

ºÉÒJÉxÉä  / ÊxÉvÉÉÇ®úhÉÒªÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

<ºÉ {ÉÖºiÉEò Eäò {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä {É®ú +É{É ªÉ½þ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉä VÉÉªÉåMÉä :

• ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ +Éè®ú ÊbÅ÷ËxÉ¶É ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ÊVÉMºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò PÉ]õEò =i{ÉÉnùxÉ
+Éè®ú =ºÉEòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ Eäò Ê±ÉB VÉÉÆSÉ*

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ªÉÉÆÊjÉEò PÉ]õEòÉå ¶ÉÊHò ºÉÆSÉÉ®úhÉ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
IÉÊiÉOÉºiÉ ªÉÉÆÊjÉEò PÉ]õEòÉå EòÉä ªÉÉäVÉxÉÉ, Ê´ÉPÉÊ]õiÉ, ̈ É®ú¨¨ÉiÉ +Éè®ú +ºÉä̈ ¤É±É Eò®úxÉÉ +Éè®ú
ªÉÉÆÊjÉEò PÉ]õEòÉå VÉèºÉä {ÉÖÎ±±É, ÊMÉªÉ®ú, EÖÆòVÉÒ, ÊVÉMºÉ +Éè®ú ¶ÉÉ}]õºÉ EòÉ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ, VÉÉÆSÉ
Eò®úxÉÉ*

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ÉÉªÉ´ÉÒªÉ +Éè®ú ½þÉ<ÇbÅ÷ÉÊ±ÉEò PÉ]õEòÉå VÉèºÉä ºÉÆ{ÉÒb÷Eò, nù¤ÉÉ´É MÉäVÉ, Ê¡ò±]õ®ú, ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú,
±ÉªÉÖ¤É®úÒEäò]õ®ú, ´ÉÉì±´É +Éè®ú +ÉCSÉÖªÉä]õ®ú EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ, Ê´ÉPÉÊ]õiÉ, ¨É®ú¨¨ÉiÉ +Éè®ú
+ºÉä̈ ¤É±É Eò®úxÉÉ*

• ¨ÉÉxÉEò ºÉÆSÉÉ±ÉEò |ÉÊGòªÉÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ {É½þ±ÉÖ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úEäò ́ÉÉªÉÖ́ ÉÒªÉ +Éè®ú ½þÉ<ÇbÅ÷ÉÊ±ÉEò
EòÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ ¤ÉxÉÉ+Éä*

• ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú ̈ É®ú¨¨ÉiÉ ÊnùxÉ Eäò ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ÊnùxÉ Eò®úxÉä EòÉ ªÉÉäVÉxÉÉ +Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉ
Eò®úxÉÉ +Éè®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ, {É´É®ú ºÉÉ +Éè®ú JÉ®úÉnù EòÉ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ*

• ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ, {É´É®ú
ºÉÉì +Éè®ú JÉ®úÉnù EòÉ ªÉÉÆÊjÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÉ ºÉ]õÒEòiÉÉ EòÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ*



SYLLABUS

2nd Year (Volume II of II) Duration: Six Months

 Professional Knowledge
Week
No.

Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
 with Indicative hrs.

Make drill j ig &
produce components
on drill machine by
using jigs and check
for correctness.

79 159. Make a simple drilling jig. (20
hrs.)

160. Use simple jigs and fixtures for
drilling. (5 hrs.)

Drilling jig-constructional features,
types and uses. Fixtures-
Constructional features, types and
uses.

80 Plan, dismantle, repair
and assemble different
damaged mechanical
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.]

161. Marking out for angular outlines,
filing and fitting the inserts into
gaps. (10 hrs.)

162. 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. (15 hrs.)

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

81
-do- 163. Making an adjustable spanner: -

Marking out as per Blue print,
drilling, cutting, straight and curve
filing, threading, cutting slot and
cutting internal threads with taps.
(25 hrs.)

Installation, maintenance and
overhaul of machinery and
engineering equipment.  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

82-84 -do- 164. Dismantling and mounting of
pulleys. (10 hrs.) 165. Making &
replacing damaged keys. (15 hrs.)
166. Dismounting, repairing
damaged gears and mounting and
check for workability. (15 hrs.)
167. Repair & replacement of belts
and check for workability. (10 hrs.)

Vee belts and their advantages
and disadvantages, Use of
commercial belts, dressing and
resin creep and slipping,
calculation. Power
transmissions- coupling
typesflange coupling,-Hooks
couplinguniversal 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.

168. Making of template/gauge to
check involute profile. (25 hrs.)

85
-do-

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.



86 -do-
169. Repair of broken gear tooth

by stud and repair broker
gear teeth by dovetail. (25
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.

87 -do-
170. Make hexagonal slide fitting.

(20 hrs.)
171. Prepare different types of

documentation as per
industrial need by different
methods of recording
information. (5 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.

88 -do-
172. 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. (25 hrs.)

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.

89 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.

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

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

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

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

177.Dismantle and assemble a
pneumatic cylinder (8 hrs.)

 178. Construct a circuit for the direction
& speed control of a small-bore
single-acting (s/a) pneumatic
cylinder(7 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, Singleacting and double-
acting cylinders.

90 Construct circuit of
pneumatics and
hydraulics observing
standard operating
procedure& safety
aspect.

179. Construct a control circuit for the
control of a d/a pneumatic
cylinder with momentary input
signals(5 hrs.)

180. Construct a circuit for the direct
& indirect control of a d/a
pneumatic cylinder with a single
& double solenoid valve(10 hrs.)

181. Dismantling &Assembling of
solenoid valves(10 hrs.)

Pneumatic valves:- Classification,
Symbols of pneumatic
components, 3/2way valves (NO &
NC types) (manually actuated &
pneumatically-actuated) & 5/2-way
valves,  Check valves, Flow control
valves, Oneway flow control valve
Pneumatic valves:  Roller valve,
Shuttle valve, Two-pressure valve
Electro-pneumatics: Introduction,
3/2way 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



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

182. Demonstrate knowledge of safety
procedures in hydraulic systems
(Demo by video) (5 hrs.)

183. Identify hydraulic components –
Pumps, Reservoir, Fluids,
Pressure relief valve (PRV), Filters,
different types of valves, actuators,
and hoses (5 hrs.)

184 Inspect fluid levels, service
reservoirs, clean/replace filters(5
hrs.)

185.Inspect hose for twist, kinks, and
minimum bend radius, Inspect
hose/tube fittings(5 hrs.)

186. Identify internal parts of hydraulic
cylinders, pumps/motors(5 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

- Pipes, tubing, Hoses and
fittings – Constructional
details, Minimum bend radius,
routing tips for hoses

92 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.

187. 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. (10
hrs.)

188. Maintenance, troubleshooting, and
safety aspects of pneumatic and
hydraulic systems (The practical
for this component may
demonstrated by video) (15 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 valves
and Pilot-operated check valves,
Load holding function

- Flow control valves: Types, Speed
control methods – meter-in and
meterout

- Preventive maintenance &
troubleshooting of pneumatic  &
hydraulic systems, System
malfunctions due to
contamination, leakage, friction,
improper mountings, cavitation,
and proper sampling of hydraulic
oils

93 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.

Plan & perform basic
day to day preventive
maintenance, repairing
and check
functionality.[Simple
Machines – Drill
Machine, Power Saw
and Lathe]

189. Dismantle, overhauling &
assemble cross-slide &
handslide of lathe carriage.
(25 hrs.)



94-96 -do-

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.
Clutch: Type, positive clutch
(straight tooth type, angular tooth
type) . Washers-Types and
calculation of washer sizes. The
making of joints and fitting packing.
Chains, wire ropes and clutches for
power transmission. Their types and
brief description.

190. Simple repair of machinery: -
Making of packing gaskets.
(5 hrs.)

 191. Check washers, gasket, clutch,
keys, jibs, cotter, Circlip, etc. and
replace/repair if needed. (5 hrs.)

192. Use hollow punches, extractor,
drifts, various types of hammers
and spanners, etc. for repair
work. (15 hrs.)

 193. Dismantling, assembling of
different types of bearing and
check for functionality. (15 hrs.)

194. Perform routine check of
machine and do replenish as per
requirement. (10 hrs.)

97
Plan, erect simple
machine and test
machine tool
accuracy. [Simple
Machines – Drill
Machine, Power
Saw and Lathe]

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

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

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.

98-99 -do-
197. Practicing, making various knots,

correct loading of slings, correct
and safe removal of parts. (5 hrs.)

198. Erect simple machines. (45 hrs.)

Foundation bolt: types (rag, Lewis
cotter bolt) description of each
erection tools, pulley block, crow
bar, 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.

In-plant training/ Project work
1. Pulley Extractor
2. Cam Vice
3. Link Mechanism
4. Adjustable Fixture
5. Slider Crank
6. Hand Lever Punch
7. Setup hydraulic and pneumatic circuit and test the functioning of piston

movement.

100-101

102-103

104

Revision

Examination
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing) +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ê±É ÊVÉMÉ

ÊbÅ÷±ÉÓMÉ ÊVÉMÉ EòÒ +ÉEÞòÊiÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ, |ÉEòÉ®ú B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ (Drilling jig constructional features, types
and uses)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊVÉMÉ CªÉÉ ½èþ
• ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú =xÉEäò |ÉªÉÉäMÉ
• ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ ÊEò +ÉEÞòÊiÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ*

ÊVÉMÉ EòÉ {ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction to jigs)
ÊVÉMÉ BEò BäºÉÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ (VÉÉì¤É) EòÉä ¤ÉÉÄvÉEò®ú ªÉÉ
+´ÉÎºlÉiÉ Eò®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ´É½þ BEò ºÉä +ÊvÉEò ºÉËGòªÉÉ+Éå
EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ºÉä +ÊvÉEò ]Úõ±É EòÉä ¨ÉÉMÉÇnùÌ¶ÉiÉ Eò®åú*

ÊbÅ÷±É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of drill jigs)

ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú ºÉä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ½èþ:-

- JÉÖ±ÉÉ (Open)

- ¤ÉÆnù (Closed)

+Éä{ÉxÉ ÊVÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É ºÉÆÊGòªÉÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ (VÉÉì¤É)
Eäò Eäò´É±É BEò ºÉÉ<b÷ ½þÒ ÊEò VÉÉxÉÉ ½þÉä* ¤Éxnù ÊVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É ºÉÆÊGòªÉÉ BEò ºÉä +ÊvÉEò ºÉÉ<b÷ ÊEò VÉÉxÉÉ ½þÉä* ÊVÉMºÉ ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú ¦ÉÉ ¤ÉÉÄ]õÒ MÉ<Ç ½èþ:-

- ]äõ¨{É±Éä]õ ÊVÉMÉ (Template jig)

- {±Éä]õ ÊVÉMÉ (Plate jig)

- ]äõ¤É±É ÊVÉMÉ (able jig)

- ºÉåb÷Ê´ÉSÉ ÊVÉMÉ (Sandwich jig)

- BÆM±É {±Éä]õ ÊVÉMÉ (Angle plate jig)

- ¨ÉÉäb÷Ò¡òÉ<b÷ BÆM±É {±Éä]õ ÊVÉMÉ (Modified angle plate jig)

- ¤ÉÉìCºÉ ÊVÉMÉ (Box jig)

- SÉèxÉ±É ÊVÉMÉ (Channel jig)

- Ê±É¡ò ÊVÉMÉ (Leaf jig)

- <xbä÷ÏCºÉ ÊVÉMÉ (Indexing jig)

- ºÉÉäÊ±Éb÷ ÊVÉMÉ (Solid jig)

- {ÉÉäº]õ ÊVÉMÉ (Post jig)

- ]ÚõÊxÉªÉxÉ ÊVÉMÉ (Trunnion jig)

ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of drill jigs)

]äõ¨{É±Éä]õ ÊVÉMÉ (Template jigs)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊVÉMÉ EòÉä VÉÉì¤É (´ÉEÇò{ÉÒºÉ) {É®ú Ê¡ò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, <ºÉ ÊVÉMÉ
EòÉä C±Éä̈ {É (EòºÉÉ) xÉ½þÓ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¤ÉxÉÉ´É]õ ̈ Éå ºÉ®ú±É ½þÉäiÉä ½èþ ́ É ºÉºiÉä ½þÉäiÉä
½èþ* <xÉ¨Éå MÉÉ<b÷ ¤ÉÚ¶É ½þÉäxÉÉ VÉ°ü®úÒ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ* VÉ¤É ¤ÉÚ¶É xÉ ±ÉMÉÉB VÉÉB iÉ¤É
<ºÉ ÊVÉMÉ {±Éä]õ EòÉä Fig 1 uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ÊEòºÉÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õ |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊVÉMÉ EòÉ |ÉÉ°ü{É <ºÉ +ÉvÉÉ®ú {É®ú ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ:

- ´É½þ ={ÉªÉÖHò ºlÉÉxÉ VÉ½þÉÄ {É®ú ÊbÅ÷Ê±ÉÆMÉ ´É EòÉä<Ç +Éè®ú =ºÉºÉä VÉÚc÷Ò ºÉÆÊGòªÉÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½þÉä*

- VÉÉì¤É {ÉÒºÉ Eäò +ÉEòÉ®ú {É®ú*

{±Éä]õ ÊVÉMÉ (Plate jig)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊEò ÊVÉMÉ ¨Éå ÊbÅ÷±É {±Éä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ VªÉÉÆÊEò ÊbÅ÷±É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä VÉÉì¤É
{ÉÒºÉ {É®ú ¤Éè̀ öiÉÒ ½éþ* VÉÉì¤É EòÒ ºÉ½þÒ ÊºÉlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê{ÉxÉ ´É C±ÉÒ{ºÉ
¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉÊnù VÉÉì¤É {ÉÒºÉ ¤Éc÷É ´É ½èþ´ÉÒ ½þÉä iÉÉä C±Éä̈ {É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊVÉMÉ Eäò Ê±ÉB ¤ÉäºÉ {±Éä]õ ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Figs 1, 2 and 3)
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]äõ¤É±É ÊVÉMÉ (Table jig) (Turnover jig)

VÉ¤É ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä =ºÉEäò ÊºÉ®äú ºÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉ¤É <ºÉ ÊVÉMÉ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉMÉ EòÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ]äõ¤É±É {É®ú ̀ öÒEò ºÉä Ê´ÉºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB <ºÉ ÊVÉMÉ ¨Éå SÉÉ®ú {Éè®ú ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* (Fig 4)

ºÉèhb÷Ê´ÉSÉ ÊVÉMÉ(Sandwich jig)

ªÉ½þ ÊVÉMÉ {ÉiÉ±Éä ´É xÉ¨ÉÇ ´ÉEÇò{ÉÒºÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½äþ VÉÉä ÊEò ¨É¶ÉÒxÉÓMÉ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉEäò nù¤ÉÉ´É ºÉä ¨ÉÚb÷ VÉÉB ªÉÉ ]Úõ]õ VÉÉB* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊVÉMÉ ¨Éå
´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ºÉiÉ½þ {±Éä]õ ´É bÅ÷Ò±É {±Éä]õ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

BÆMÉ±É {±Éä]õ ÊVÉMÉ(Angle plate jig)

ªÉ½þ =xÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ¤ÉÉÄvÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉx½åþ ±É¨¤É´ÉiÉÂ EòÉähÉ {É®ú
Ê¡òCºÉ Eò®úEäò ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½þÉä*(Fig 6)

¨ÉÉäb÷Ò¡òÉ<b÷ BÆMÉ±É {±Éä]õ ÊVÉMÉ (Modified angle plate jig)

ªÉ½þ ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ±É¨¤É EòÉähÉ  90° Eäò +±ÉÉ´ÉÉ +xªÉ
EòÉähÉÉå {É®ú ®úJÉEò®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

¤ÉÉìCºÉ ÊVÉMÉ (Box jig)

<ºÉ ÊVÉMÉ ÊEò ¤ÉxÉÉ´É]õ ¤ÉÉìCºÉ ªÉÉ £äò¨É |ÉEòÉ®ú ÊEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå
´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä BEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ËEòiÉÖ ÊbÅ÷±ÉÓMÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
Ênù¶É+Éå ºÉä ÊEò VÉÉiÉÒ ½èþ* VÉ¤É ¤ÉÉìCºÉ ÊVÉMÉ ¨Éå nùÉä ªÉÉ =ºÉºÉä +ÊvÉEò ºÉÉ<b÷
¤ÉÚ¶É ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½éþ =ºÉä ]õ¨¤É±É ÊVÉMÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8) ªÉ½þ UôÉä]äõ ´ÉEÇò
{ÉÒºÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÖCiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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SÉèxÉ±É ÊVÉMÉ (Channel jig)

ªÉ½þ ¤ÉÉìCºÉ ÊVÉMÉ EòÉ ºÉ®ú±ÉiÉ¨ÉÂ |ÉEòÉ®ú ½èþ*

<ºÉ¨Éå ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä nùÉä ºÉÉ<b÷ ºÉä {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ ´É ÊiÉºÉ®úÒ ºÉÉ<b÷ ºÉä
¨É¶ÉÒxÉÓMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½è*þ(Fig 9)

<xbä÷ÏCºÉMÉ ÊVÉMÉ (Indexing jig)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉxÉä ½ÖþB UäônùÉå EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä Ê½þººÉÉå ºÉä ¤É®úÉ¤É®ú
Ê¨É±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ <ºÉ iÉ®ú½þ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
ÊEò ¨É¶ÉÒxÉÓMÉ Eò®äú ½ÖþB Ê½þººÉä EòÉä +ÉvÉÉ®ú {±Éä]õ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* Ïº|ÉMÉ ±ÉMÉÉ
½Öþ+É {±ÉÆVÉ®ú ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÒ <xb÷äþÏCºÉMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 11)

±ÉèSÉ ´É Ê±É¡ò ÊVÉMÉ (Latch or leaf jig)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊVÉMÉ ¨Éå ±ÉèSÉ C±Éä̈ {É Eäò ºÉÉlÉ Eò¤VÉä ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò
´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ ´É ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉB* ±ÉèSÉ Eäò ºÉÉlÉ Eò´É®ú EòÉä
<ºÉ iÉ®ú½þ ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ
Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* (Fig 10)

ºÉÉÊ±Éb÷ ÊVÉMÉ (Solid jig)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ UôÉä]äõ-UôÉä]äõ ´ÉEÇò{ÉÒºÉÉå EòÉä ÊbÅ÷±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊVÉMÉ EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä º]õÒ±É Eäò ºÉÉÊ±Éb÷ ¤±ÉÉEò uùÉ®úÉ ¨É¶ÉÒxÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 12)

{ÉÉäº]õ ÊVÉMÉ(Post  jig)

<ºÉ ÊVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉÉä®ú ºÉä ºlÉÉ{ÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊbÅ÷±É EòÒ
ÎºlÉÊiÉ ({ÉÉäº]õ) <iÉxÉÉ ½þÒ UôÉä]õÉ ´É ±É¨¤ÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä ÊEò =ºÉä
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä =`öÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò ´É ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näù ºÉEäò* (Fig 13)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]ÚõÊxÉªÉxÉ ÊVÉMÉ (Trunnion  jig)

<ºÉ ÊVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É ¤Écä÷ ºÉÉ<VÉ EòÒ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä
+±ÉMÉ-+±ÉMÉ VÉMÉ½þ ºÉä bÅ÷Ò±É Eò®úxÉÉ ½þÉä* ªÉ½þ ¤ÉÉìCºÉ ÊVÉMÉ EòÉ BEò ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ
|ÉEòÉ®ú ½éþ ÊVÉºÉä ]ÚõÊxÉªÉxÉ {É®ú ±ÉMÉÉEò®ú <xbä÷ÏCºÉMÉ ={ÉEò®úhÉ ÊEò ¨Énùnù ºÉä
+±ÉMÉ-+±ÉMÉ VÉMÉ½þ ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ´É½þ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
(Fig 14)

ÊVÉMÉ BEò Ê´É¶Éä¹É ={ÉEò®úhÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É (+ÉèVÉÉ®ú) EòÉä
ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉEòc÷iÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ºÉ½þÉ®úÉ ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ´É
MÉÉ<b÷ ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊVÉMºÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ ÊEò ´É½þ
BEò ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå BEò ºÉä +ÊvÉEò ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ªÉÉ ]Úõ±É EòÉä {ÉEòc÷ ºÉEòiÉä ½èþ*

ÊVÉMºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊbÅ÷±ÉÓMÉ ´É ¤ÉÉäË®úMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ÊVÉMºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, Ê®úË¨ÉMÉ, ]èõË{ÉMÉ, ´É <ºÉºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ
ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Figs 15 & 16)

¤ÉÉäË®úMÉ ÊVÉMºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =xÉ ÊUôpùÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉÉä +iªÉÊvÉEò
¤Ébä ½þÉä ªÉÉ +±ÉMÉ ºÉÉ<VÉ Eäò ½þÉå* (Fig 17)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ÊVÉMÉ EòÒ ºÉ®ÆúÊSÉiÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Constructional features of drill  jig)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ´É =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ
• ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ Eäò ÊbÅ÷±É ¤ÉÚ¶É ´É =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ
• ÊVÉMºÉ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ C±Éä̈ {É ´É =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ

ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ (Fig 1)

- ºÉiÉ½þ {±Éä]õ (¤ÉäºÉ {±Éä]õ) ªÉÉ ÊVÉMÉ ¤ÉÉìb÷Ò
- ÊbÅ÷±É {±Éä]õ ªÉÉ ÊVÉMÉ {±Éä]õ
- ÊbÅ÷±É ¤ÉÚ¶É ºlÉÉÊ{ÉiÉ Ê{ÉxÉ
- C±Éä̈ {ÉºÉÂ

¤ÉäºÉ {±Éä]õ (Base plate)

ªÉ½þ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ´ÉÊ{ÉxÉÉå EòÉä ¤ÉÉÄvÉxÉä Eäò Ê±ÉB Eò`öÉä®ú ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉÉ ½èþ*
EÖòUô |ÉEòÉ®ú ÊEò ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ VÉèºÉä ÊEò {±Éä]õ ´É C±Éè̈ {É ÊVÉMºÉ ¨Éå ¤ÉäºÉ {±Éä]õ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊbÅ÷±É {±Éä]õ (Drill plate)

ªÉ½þ ÊbÅ÷±É ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉä {ÉEòb÷iÉÉ ½éþ, ÊbÅ÷±É ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÒ ¨Énùnù ºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±É MÉÉ<b÷
½þÉäiÉÉ ½èþ* Ê¤ÉxÉÉ Uô±±Éä ́ ÉÉ±ÉÒ ÊUôpùÉå EòÉä Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ lÉÉäc÷É SÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É
{±Éä]õ {É®ú |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ÊbÅ÷±É ¤ÉÚ¶É (Uô±±ÉÉ) (Drill bushes)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊbÅ÷±ÉÉå EòÉä Ê®ú¨ÉºÉÇ EòÉä, ]äõ{ºÉ EòÉä ´É +xªÉ PÉÖ̈ ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±ÉÉå EòÉä
fÚÆøføxÉä ´É MÉÉ<c÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉä ½éþ ´É ÊUôpùÉå EòÉ ¤Énù±ÉxÉä ¨Éå ¦ÉÒ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<xÉ ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉä ºÉJiÉ Eò®ú ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ ¨Éå Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò
ÊVÉMÉ ¨Éå ªÉ½þ +xÉäEòÉå ¤ÉÉ®ú |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* |É¨ÉÉÊhÉEò ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå
¦ÉÒ ¤ÉÚ¶É ={É±É¤vÉ ½èþ*

ÊbÅ÷±É ¤ÉÚ¶ÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú (Types of drill bushes)

- |ÉäºÉ Ê¡ò]õ ¤ÉÚ¶É (Press fit bushes)

- xÉ´ÉÒxÉÒEò®úhÉÒªÉ ¤ÉÚ¶É (Renewable bushes)

- ±ÉÉ<xÉ®ú ¤ÉÚ¶É (Liner bushes)

|ÉäºÉ Ê¡ò]õ ¤ÉÚvÉ nùÉä iÉ®ú½þ Eäò ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ:-

- ¨ÉºiÉEò (Head)

- ¨ÉºiÉEò ®úÊ½þiÉ (Headless)

<xÉ ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´É½þÉÆ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉ½þÉÄ {É®ú ¤ÉÚ¶É ¨Éå ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú
¤Énù±ÉÉ´É xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* (Figs 3 and 4)

xÉ´ÉÒxÉÒEò®úhÉÒªÉ ¤ÉÚ¶É nùÉä ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ:-

Îº±É{É xÉ´ÉÒxÉÒEò®úhÉÒªÉ ¤ÉÚ¶É (Îº±É{É ¤ÉÚ¶É)(Slip renewable bushes)
(slip bushes)

<xÉ ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É BEò ½þÒ VÉMÉ½þ {É®ú BEò ºÉä
+ÊvÉEò ºÉÆÊGòªÉÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½þÉä* (=nùÉ0 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ´É Ê®úË¨ÉMÉ) <xÉ ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ |ÉäºÉ Ê¡ò]õ ±ÉÉ<xÉ®ú ¤ÉÚ¶É ´É ±ÉÉìEò C±Éä̈ {É Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 5)

Ê¡òCºÉ xÉ´ÉÒxÉÒEò®úhÉÒªÉ ¤ÉÚ¶É (Fixed renewable bushes)

<xÉ ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É iÉ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É BEò ½þÒ ¤ÉÚ¶É Eäò ºÉÉlÉ
BEò ½þÒ ºÉÆÊGòªÉÉ ÊEò VÉÉxÉÉ ½þÉä VÉ¤ÉÊEò ÊVÉMÉ ¨Éå ºÉ¨ÉªÉ +xÉÖºÉÉ®ú Eò<Ç ¤ÉÚ¶ÉÉå EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉä ºÉEäò* <x½åþ ±ÉÉ<xÉ®ú ¤ÉÚ¶É uùÉ®úÉ ¦ÉÒ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É ºGÚò EòÒ
¨Énùnù ºÉä EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 6)

±ÉÉ<xÉ®ú ¤ÉÚ¶É ÊEò ̈ Énùnù ºÉä ºÉJÉiÉ ÊUôpù ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú xÉ´ÉÒxÉÒEò®úhÉÒªÉ
¤ÉÚ¶É EòÉä ¤Éè̀ öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉMÉ {±Éä]õ ̈ Éå ±ÉÉ<xÉ®ú ¤ÉÚ¶É {É½þ±Éä ºÉä ½þÒ Ê¡ò]õ ®ú½þiÉä
½èþ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºlÉÉÊ{ÉiÉ Ê{ÉxÉ ´É ±ÉäEäò]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ (Locating pins or locaters
are used)

- ÊEòºÉÒ PÉ]õEò ªÉÉ ´ÉºiÉÖ EòÒ SÉÉ±É EòÉä ®úÉäEòxÉÉ

- ]Úõ±É Eäò Ê½þºÉÉ¤É ºÉä VÉÉì¤É {ÉÒºÉ EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ*

- VÉÉì¤É ªÉÉ PÉ]õEò EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä SÉgøÉxÉä ´É =iÉÉ®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÉªÉiÉÉ
|ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ*

- ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä PÉ]õEò EòÉä =`öÉxÉä ½äþiÉÖ +É{É®äú]õ®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºlÉÉÊ{ÉiÉÊ{ÉxÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ PÉ]õEò ÊEò ºÉÉ<VÉ ´É ½þÉä±É
±ÉÉäEäò]õ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <xÉ¨Éå ºÉä EÖòUô ºlÉÉÊ{ÉiÉ Ê{ÉxÉÉå EòÉ <xÉ
ÊSÉjÉÉå Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Figs 8 to 16.

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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C±Éä̈ {ÉºÉ (Clamps)

ÊVÉMºÉ ¨Éå C±Éä̈ {É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ PÉ]õEò (VÉÉì¤É) EòÉä EòË]õMÉ ¡òÉäºÉÇ Eäò Ê´É°ürù
{ÉEòc÷Eò®ú ®úJÉxÉä EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ PÉ]õEò EòÉä SÉgøÉxÉä ́ É =iÉÉ®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* C±Éä̈ {É EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ´Éä
EòË]õMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå xÉ½þÓ +ÉiÉä ½éþ*
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä C±Éä̈ {É:

º]Åäõ{É C±Éä̈ {É (strap clamp) (Fig 17)

- Eäò¨É C±Éä̈ {É (cam clamp) (Fig 18)

- ºGÚò C±Éä̈ {É (screw clamp) (Fig 19)

- ±ÉäSÉ C±Éä̈ {É (latch clamp) (Fig 20)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- ´Éäb÷WÉ C±Éä̈ {É (wedge clamp) (Fig 21)

- ]õÉMÉ±É C±Éä̈ {É (toogle clamp) (Fig 22)

- ½ÖþEò C±Éä̈ {É (hook clamp) (Fig 23)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.159 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing) +¦ªÉÉºÉ 4.1.160 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ê±É ÊVÉMÉ

Ê¡òCºÉSÉ®ú - +ÉEÞòÊiÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ, |ÉEòÉ®ú ´É ={ÉªÉÉäMÉ(Fixtures - constructional  features,types and
uses)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê¡òCºÉSÉ®ú CªÉÉ ½èþ
• Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú ´É ={ÉªÉÉäMÉ
• Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ +ÉEÞòÊiÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ B´ÉÆ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ
• ºÉäË]õMÉ ¤±ÉÉìEò Eäò EòÉªÉÇ ´É Ê¡òCºÉSÉ®ú uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®ú ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ*

Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ {ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction to fixture)

Ê¡òCºÉSÉ®ú BEò =i{ÉÉnùxÉ ]Úõ±É ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =i{ÉÉnùxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ BEò ªÉÉ
BEò ºÉä +ÊvÉEò VÉÉì¤É EòÉä ºÉ½þÒ ºÉä {ÉEòc÷xÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò
´ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉÓMÉ ÊGòªÉÉBÄ ÊEò VÉÉ ºÉEäò* Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉä `öÒEò iÉ®ú½þ ºÉä
¨É¶ÉÒxÉ Eäò >ð{É®ú ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ {É®ú VÉÉì¤É ¤ÉxÉÉxÉÉ ½þÉä* +iÉ:
Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä `öÒEò ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ´Éä =ºÉä ºÉ½þÒ
ºlÉÉxÉ {É®ú ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò ̈ ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú ªÉÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of fixtures)

Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú
=xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù Ê¨É±ÉÓMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä =ºÉä Ê¨ÉË±ÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú Eò½þiÉä ½èþ* EÖòUô ¨ÉÖJªÉ Ê¡òCºÉSÉ®úÉå
Eäò xÉÉ¨Éå ̈ Éå ]õÍxÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú, Ê¨ÉË±ÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú, ́ ÉäÏ±b÷MÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú, ¤ÉÉäË®úMÉ
Ê¡òCºÉSÉ®ú, +ºÉä̈ ¤ÉÊ±É Ê¡òCºÉSÉ®ú, <xºÉ{ÉäC¶ÉxÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú +ÉÊnù ½èþ*
ÊVÉMºÉ ´É Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò ¨ÉÖJªÉ iÉi´É ÊxÉ¨xÉ ½èþ:-
- ºlÉÉ{ÉxÉÉ (location)

- {ÉEòb÷xÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ (clamping)

- ]Úõ±É EòÉ ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ ´É ºÉäË]õMÉ (tool guiding or setting)

- ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ +ÉvÉÉ®ú ªÉÉ £äò¨É (body base or frame)

Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of fixtures)

Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉ ̈ ÉÖJªÉiÉ: ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ ]Úõ±É Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ½þÉäiÉÉ ½è SÉÚÆÊEò
]Úõ±É EòÉ nù¤ÉÉ´É +iªÉÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ Ê¡òCºÉSÉ®úÉå EòÉä ÊVÉMÉ ºÉä +iªÉÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
´É ½èþ´ÉÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò ªÉä |ÉEòÉ®ú ½èþ

{±Éä]õ Ê¡òCºÉSÉ®ú (Plate fixture)

ªÉ½þ ºÉ¤ÉºÉä ºÉ®ú±É |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¡òCºÉSÉ®ú ½éþ* <ºÉä }±Éä]õ {±Éä]õ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ÊVÉºÉ¨Éå VÉÉì¤É EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉäEäò]õ®ú ´É C±Éä̈ {É, VÉÉì¤É EòÉä
{ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 1).

BÆM±É {±Éä]õ Ê¡òCºÉSÉ®ú (Angle plate fixture)

<ºÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ VÉÉì¤É EòÉä ±ÉäEäò]õ®ú ºÉä 90° {É®ú ®úJÉEò®ú ¨É¶ÉÒxÉÓMÉ
EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  (Fig 2)

{ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ BÆM±É {±Éä]õ Ê¡òCºÉSÉ®ú (Modified angle plate fixture)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ VÉÉì¤É EòÉä 90° Eäò +±ÉÉ´ÉÉ ÊEòºÉÒ +xªÉ EòÉähÉ {É®ú ®úJÉEò®ú EòÉªÉÇ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  (Fig 3)

´ÉÉ<ºÉ VÉÉì Ê¡òCºÉSÉ®ú (Vice jaw fixture)

<ºÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ UôÉä]äõ-UôÉä]äõ VÉÉì¤É {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä ¨É¶ÉÒxÉÓMÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |É¨ÉÉÊhÉiÉ ¤ÉÉ<ºÉ VÉÉì Eäò +±ÉÉ´ÉÉ +xÉªÉ VÉÉì EòÉ ¦ÉÒ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò UôÉä]äõ-UôÉä]äõ VÉÉì¤É {ÉÉ]ÇõºÉ ¤ÉxÉÉB VÉÉ
ºÉEäò*(Fig 4)
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<xbä÷ÏCºÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú (Indexing fixtures)

ÊVÉxÉ VÉÉì¤É {ÉÉ]ÂõÇºÉ {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ nÚù®úÒ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½þÉä ´É½þ
<xbä÷ÏCºÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

Ê¡òCºÉSÉ®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of fixtures)

+ÉvÉÖÊxÉEò ªÉÖMÉ ¨Éå Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ =i{ÉÉnùxÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ÊVÉMºÉ ´É Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* ÊVÉMºÉ ´É
Ê¡òCºÉSÉ®ú ºÉä <ºÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ¨Énùnù Ê¨É±É ®ú½þÒ ½èþ*

ÊVÉMºÉ ´É Ê¡òCºÉSÉ®ú (Figs 6 and 7) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =i{ÉÉnùxÉ, Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ´É
+ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* =xÉEäò uùÉ®úÉ EÖònù Ê´É¶Éä¹É ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå EòÉä ̀ öÒEò
ºÉä Eò®úxÉä ¨Éå ¦ÉÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

Ê¡òCºÉSÉ®ú BEò =i{ÉÉnùxÉ ]Úõ±É ½èþ VÉÉä VÉÉì¤É EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä ´É {ÉEòc÷xÉä Eäò
EòÉªÉÇ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ]Úõ±É EòÉä MÉÉ<b÷ xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ ½èþ, ¤ÉÎ±Eò ]Úõ±É EòÉä
EòË]õMÉ ÊGòªÉÉ ºÉä {É½þ±Éä ºÉäË]õMÉ ¤±ÉÉìEò ´É Ê¡ò±É®ú MÉèVÉ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¡òCºÉSÉ®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <xÉ ÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ:-
- ¨ÉÒË±ÉMÉ (milling)

- ]õÌxÉMÉ (turning)

- MÉÉ<Ëb÷MÉ (grinding)

- ´ÉäÏ±b÷MÉ (welding)

- +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ (assembly)

- ¤Éäxb÷ÓMÉ, <iªÉÉÊnù (bending etc.) (Fig 9)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.160 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



          11

Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉ (Constructional features of a fixture)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ ¨ÉÖJªÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉä ¨Éå define various constructional features of a fixture.

¨É¶ÉÒxÉÓMÉ ÊGòªÉÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÖJªÉ <xÉ Ê¡òCºÉSÉ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ:
- ¨ÉÒË±ÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú (milling fixture) (Fig 1)

- ]õÍxÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú (turning fixture) (Fig 2)

- OÉÉ<Ëb÷MÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú (grinding fixture etc.)

<xÉ Ê¡òCºÉSÉ®úÉå Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉäºÉ {±Éä]õ, |É¨ÉÉÊhÉiÉ C±Éä̈ {É ´É ±ÉäEäò]õ®ú,
ºÉäË]õMÉ ¤±ÉÉìEò ´É ¤Éä±ÉäËºÉMÉ ´Éä]õ ½þÉäiÉä ½éþ*

¤ÉäºÉ {±Éä]õ (Base plate)

Ê¨É±ÉÓMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú ¨Éå ¤ÉäºÉ {±Éä]õ Eäò xÉÒSÉ±Éä Ê½þººÉÉå ¨Éå ]äõxÉxÉ ÊnùªÉä ½þÉäiÉä ½èþ
ÊVÉºÉºÉä ÊEò Ê¡òCºÉSÉ®ú ]õÒ º±ÉÉ]õ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ¤É±É {É®ú `öÒEò ºÉä ¤Éè̀ ö
VÉÉB*  (Fig 3) ¤ÉäºÉ {±Éä]õ ¨Éå nùÉä ªÉÉ SÉÉ®ú º±ÉÉì]ÂõºÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ ºÉ]õÒEò
C±ÉäEòÏ¨{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊnùªÉä ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò ́ É½þ ̈ É¶ÉÒxÉ ]äõ¤É±É {É®ú Ê¡òCºÉ ½þÉä
VÉÉB*

|É¨ÉÉÊhÉEò C±Éè̈ {É ́ É ±ÉÉäEäò]õºÉÇ (Standard clamps and locators)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä `öÒEò ºÉä C±ÉäÏ¨{ÉMÉ Eò®úxÉä ´É ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ iÉ®ú½þ ÊbÅ÷±É ÊVÉMÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ*
Ê¡òCºÉSÉ®ú ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä C±Éä̈ {É +iªÉÊvÉEò Eò`öÉä®ú ´É ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
½þÉäiÉä ½èþ*

ºÉäË]õMÉ ¤±ÉÉCºÉ (The setting blocks)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ Ê¡òCºÉSÉ®ú ´É ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä Eò]Âõ®ú Eäò ÎºlÉÊiÉ
+xÉÖºÉÉ® ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*ú
Eò]Âõ®ú ́ É ¤±ÉÉEò Eäò ºÉäË]õMÉ ºÉiÉ½þ Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå Ê¡ò±É®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
ÊVÉºÉºÉä ÊEò Eò]õ®ú ÊEò Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÖHò ÎºlÉÊiÉ ¤ÉxÉ VÉÉB*(Fig 4)

ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ¦ÉÉ®ú (Balancing weight)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ VÉÉì¤É {ÉÒºÉ EòÉä MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä ]õÍxÉMÉ ªÉÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÉäMÉ
¨Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.160 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ÉÉ<ºÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú (Vice fixture)

|É¨ÉÉÊhÉiÉ ¨É¶ÉÒxÉ ´ÉÉ<ºÉÉå ¨Éå Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò VÉÉì ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊEò
¨É¶ÉÒxÉÓMÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä {ÉEòb÷xÉå ̈ Éå ºÉ®ú±ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*(Fig 6)

]õËxÉMÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú ¨Éå, Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ ¤ÉäºÉ {±Éä]õ EòÉä ¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò ºÉÉlÉ C±Éä̈ {É
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

ÊVÉMºÉ

ÊVÉMºÉ ´É Ê¡òCºÉSÉ®ú ¨Éå +ÆiÉ®ú

Ê¡òCºÉSÉ®ú

ÊVÉMÉ EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ VÉÉì¤É EòÉä {ÉEòc÷xÉ ´É ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ, ªÉ½þ
EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ¦ÉÒ MÉÉ<b÷ Eò®úiÉÉ ½èþ*

ÊVÉMÉ EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ¤É±É {É®ú Ê¡òCºÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊVÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊbÅ÷±ÉÓMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, ]äõË{ÉMÉ, EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ
´É EòÉ=x]õ®ú ËºÉEòÓMÉ EòÉªÉÇ Eò Ê±ÉB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ VÉÉì¤É EòÉä {ÉEòc÷xÉÉ ´É ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ,
ªÉ½þ EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä MÉÉ<b÷ xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ ½èþ*

Ê¡òCºÉSÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ¤É±É {É®ú Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê¡òCºÉSÉ®ú ¨ÉÖJªÉiÉ: OÉÉ<xb÷ÓMÉ Ê¨É±ÉÓMÉ, ]õÌxÉMÉ, ¤Éäxb÷ÓMÉ ´É +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ
EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ¨Éä Ê±ÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

+xªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±ºÉ ÊVÉxÉEòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉÉ]ÇÂºÉ EòÉä =i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÇ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò nÚùºÉ®äú {É®ú Ê´ÉºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ, =x½åþ Ê¡òCºÉSÉ®ú Eò½þiÉä ½èþ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¡òCºÉSÉ®ú Eäò ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉäËb÷MÉ Ê¡òCºÉSÉ®, +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ
Ê¡òCºÉSÉ®ú ´É ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê¡òCºÉSÉ®ú ½éþ*

Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ ¨É¶ÉÒxÉÓMÉ EòÉªÉÇ ´É =i{ÉÉnùxÉ {ÉrùÊiÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ
½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.1.160 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing) +¦ªÉÉºÉ 4.2.161- 162 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

Bä±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É B´ÉÆ =ºÉEòÒ Ê¨ÉjÉ vÉÉiÉÖ (Aluminium and its alloys)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ´É =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ
• Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Eäò ¨ÉÖJªÉ +ªÉºEò, ÊVÉºÉºÉä Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É BEò +±ÉÉè½þõ vÉÉiÉÖ ½èþ VÉÉä ¤ÉÉCºÉºÉÉ<]õ ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É EòÉ Eò±É®ú ºÉ¡äònù OÉä-ºÉ¡äònù ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 660°C
½èþ* <ºÉ¨Éå =SSÉ Ê´ÉtÖiÉ ́ É =¹¨ÉÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ xÉ¨ÉÇ ́ É iÉxªÉ vÉÉiÉÖ ½èþ*
<ºÉ¨Éå iÉxªÉiÉÉ ¶ÉÊHò Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½éþ* Bä±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉÉªÉÖªÉÉxÉ

EòÉ®úJÉÉxÉä ´É ¡äòÊ¥ÉEäò¶ÉxÉ ¨Éå +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò <ºÉEòÉ ¦ÉÉ®ú Eò¨É ½þÉäiÉÉ
½èþ* <ºÉEòÉ PÉ®äú±ÉÖ =¹¨ÉÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ¦ÉÒ ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½èþ* EÖòUô Ê´ÉÊ¶É¹]õ
Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Ê¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ, =xÉEòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ ´É =xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É <ºÉ iÉÉÊ±ÉEòÉ
Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ - ®úSÉxÉÉ - =xÉEäò |ÉªÉÉäMÉ

 ®úSÉxÉÉ (%) (Eäò´É±É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ iÉi´ÉÉå EòÉ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ´ÉMÉÇ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå
  ¤ÉÎ±Eò +±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ½èþ)

  iÉÉÆ¤ÉÉ     ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ     ±ÉÉä½þÉ ¨ÉäMÉÊxÉºÉ    ¨ÉåMÉÊxÉÎ¶ªÉ¨É +xªÉ
                                  iÉi´É

      0.1 0.5 0.7 0.1 - - ®úÉ], =¹¨ÉÉõ ÊxÉÌ¨ÉiÉ +ºÉä̈ ¤ÉÊ±ÉVÉ, Ê´ÉtÖiÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEò, ¦ÉÉäVÉxÉ
    =SSÉiÉ¨É      =SSÉiÉ¨É     =SSÉiÉ¨É     =SSÉiÉ¨É ={ÉSÉÉ®ú xÉ½þÓ +Éè®ú ¨ÉÊnù®úÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ, |ÉºÉÆEò®úhÉ Eò®ú®úJÉÉxÉÉ,

Eò®ú ºÉEòiÉä* ´ÉºiÉÖ ºÉVÉÉ´É]õ,

0.15 0.6 0.75 1.0 4.5 ºÉä 0.5 ®úÉ], =¹¨ÉÉ =SSÉ ¶ÉÊHò VÉ½þÉVÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ +Éè®ú
     =SSÉiÉ¨É     =SSÉiÉ¨É     =SSÉiÉ¨É      =SSÉiÉ¨É 5.5         GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É ={ÉSÉÉ®ú xÉ½þÓ <ÆVÉÒÊxÉ¶ÉË®úMÉ =i{ÉÉnùÉå, +SUôÉ VÉÆMÉ

Eò®ú ºÉEòiÉä* |ÉÊiÉ®úÉävÉ *

1.6  10.0 - - - - EòÉº]õ, =¹¨ÉÉ ¨ÉÉ¨ÉÚ±ÉÒ iÉxÉÉ´É nù¤ÉÉ´É b÷É<Ç EòÉÏº]õMÉ Eäò
={ÉSÉÉ®ú xÉ½þÓ Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ
Eò®ú ºÉEòiÉä* Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ*

       - 10.0 to - - - - EòÉº]õ, =¹¨ÉÉ ºÉ¤ÉºÉä ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ
13.0 ={ÉSÉÉ®ú xÉ½þÓ Ê¨É¸É ¨Éå BEò * ¤ÉÉ±ÉÚ, MÉÖ°üi´ÉÉEò¹ÉÇhÉ +Éè®ú

Eò®ú ºÉEòiÉä* nù¤ÉÉ´É b÷É<Ç EòÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHòÉ*
=iEÞò¹]õ ¡òÉ=ÆbÅ÷Ò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå, ¤Éc÷É ¨É®úÉ<xÉ,
+É]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É +Éè®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ê´ÉtÖiÉ =i{ÉÉnùÉå*

4.2 0.7 0.7 0.7 0.7 0.3 ®úÉ], =¹¨ÉÉ {É®Æú{É®úÉMÉiÉ bÖ÷®úÉ±ÉÖªÉÖÊ¨ÉxÉ, ºÉÉvÉÉ®úhÉ, ̈ ÉÊ¶ÉËxÉMÉ
                                 ]èõ]õÊxÉªÉ¨É ={ÉSÉÉÊ®úiÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ* Ê´É¨ÉÉxÉÉå ¨Éå ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä ¤É±É
                                (´ÉèEòÎ±{ÉEò) ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ PÉ]õEòÉå ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ½éþ*

- 0.5 -  - 0.6 - EòÉº]õ, =¹¨ÉÉ ½þ±Eäò iÉxÉÉ´É PÉ]õEòÉå Eäò Ê±ÉB VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉEò
={ÉSÉÉÊ®úiÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ VÉèºÉä M±ÉäËVÉMÉ ¤ÉÉ®ú, Ë´Éb÷Éä +xÉÖ¦ÉÉMÉÉå

+Éè®ú +É]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É ¤ÉÉb÷Ò PÉ]õEòÉå

1.8 2.5 1.0 - 0.2 0.15 EòÉº]õ, =¹¨ÉÉ ¤ÉÉ±ÉÚ +Éè®ú MÉÖ°üi´ÉÉEò¹ÉÇhÉ, ½þÉ<Ç EòÉÏº]õMÉ Eäò
]èõ]õÊxÉªÉ¨É ={ÉSÉÉÊ®úiÉ Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ¨ÉÉvªÉ¨É ¶ÉÉÊHò +Éè®ú ºÉÆnù¦ÉÇ
1.2 |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò ºÉÉlÉ =SSÉ Eò ö̀Éä®úiÉÉ* BEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ

                                    ÊxÉEò±É |ÉªÉÉäVÉxÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ*

- - - - 10.5 0.2 EòÉº]õ, =¹¨ÉÉ Ê´É¨ÉÉxÉÉå +Éè®ú ¨Éä®úÉ<xÉ EòÉÏº]õMÉ ¨Éå ¤Écä÷ +Éè®ú
                                 ]èõ]õÊxÉªÉ¨É ={ÉSÉÉÊ®úiÉ UôÉä]äõ nùÉäxÉÉå ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ BEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ xÉ¨ÉxÉÒªÉ

+Éè®ú +iªÉÊvÉEò VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ*
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<º{ÉÉiÉ Eäò ¤Énù±Éä Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ±ÉÉ¦É

±ÉÉ¦É (Advantages)

• ¦ÉÉ®ú ºÉä ½þ±EòÉ*

• <º{ÉÉiÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ*

• IÉÉ®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉEò*

• +iªÉÊvÉEò ¨É¶ÉÒËxÉMÉ IÉ¨ÉiÉÉ*

• vÉxÉÉOÉ IÉ¨ÉiÉÉ*

• =SSÉ Ê´ÉtÖiÉ ́ É =¹¨ÉÉ SÉÉ±ÉEò IÉ¨ÉiÉÉ*

½þÉÊxÉªÉÉÄ (Disadvantages)

• Eò¨É ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ (+xªÉ <º{ÉÉiÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå ÊEò +{ÉäIÉÉ Eò¨É ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½èþ)

• SÉÚc÷Ò ´ÉÉ±Éä ¤ÉxvÉEò ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½éþ*

• {ÉÖiÉÉ<Ç (Painting) Eò®úxÉä ¨Éå +ÊvÉEò ¨ÉÖÎ¶Eò±É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

• <ºÉ¨Éå ¤ÉxÉÉB MÉB ´Éä±cä÷b÷ VÉÉäb÷Éå EòÉä +{ÉxÉÒ ªÉÉÆÊjÉEòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ±ÉÉxÉ Eäò
Ê±ÉB Ê¡ò®ú MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

• ´Éä±b÷ Eò®úxÉÉ +ÉºÉÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ*

• +iªÉÊvÉEò lÉEòÉ´É]õ ´ÉÉ±ÉÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ*

• ¨É½ÄþMÉÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ*

• <ºÉEòÒ iÉxªÉiÉÉ ´É ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ Eò¨É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ VÉ±nùÒ ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• Eò¨É ±É¨¤ÉÉ ½þÉäxÉä EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ*

Bä±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É ´É Bä±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (Aluminium and
aluminium alloys)

Bä±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Ê´É¶´É ¨Éå ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ vÉÉiÉÖ ½èþ* <ºÉ¨Éå ¤É½ÖþiÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò Ê´É¶Éä¹É MÉÖhÉ ½éþ* <ºÉEäò +±ÉÉ´ÉÉ Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò
ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉEò®ú VÉèºÉä iÉÉÄ¤ÉÉ, ̈ ÉèMxÉÒVÉ, ÊºÉÊ±ÉEòxÉ, ̈ ÉäMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É, VÉºiÉÉ ¤É½Öþ={ÉªÉÉäMÉÒ
Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ*

¨ÉÖJªÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Important properties)

• Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ¦ÉÉ®ú ¨Éå ½þ±EòÉ vÉÉiÉÖ ½èþ* <ºÉEòÒ PÉxÉÉi´ÉiÉ 2.7 gm/cm3

½èþ* ªÉ½þ <º{ÉÉIÉ ºÉä BEò-ÊiÉ½þÉ<Ç ¦ÉÉMÉ ¨Éå ½éþ*

ºÉÒºÉÉ ´É =ºÉEòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖBÄ (Lead and its alloys)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÒºÉÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉB
• ºÉÒºÉÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉB
• ¤Éä¤ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉB*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ®ú EòÒ ¤Éè]õ®úÒ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉä±b÷®ú
±ÉMÉÉxÉä ¨Éå ´É {Éäx]õ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*(Fig 1)

ºÉÒºÉÉ ºÉä ¤ÉxÉä Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (Lead Alloys)

¤Éä¤ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ
¤Éä¤ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ ºÉÒºÉÉ, Ê]õxÉ, iÉÉÄ¤ÉÉ ́ É Bx]õÒ¨ÉxÉÒ ºÉä ¤ÉxÉÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ½éþ* ªÉ½þ xÉ¨ÉÇ,
PÉ¹ÉÇhÉ Ê´É®úÉävÉÒ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

• ¶ÉÖrù Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ 7 kgf/mm2 ½èþ, <ºÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ÊEò
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ =¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú Eäò ={É®úÉxiÉ 45 kgt/mm2  iÉEò ½èþ*

• >ð{É®ú nùÒ MÉ<Ç nùÉä Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå Eäò EòÉ®úhÉ ªÉ½þ ¦ÉÉ®ú Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå
+iªÉÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½èþ ÊVÉºÉ EòÉ®úhÉ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þ´ÉÉ<Ç VÉ½þÉVÉ EòÉ®úJÉÉxÉä
¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• EÖòUô Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå ÊEò Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú +iªÉÊvÉEò Eò`öÉä®úiÉÉ ÊEò
Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ <x½åþ {ÉÊ®ú¶ÉÒiÉxÉ (Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ªÉÖHò) ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

• EÖòUô Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå +iªÉÊvÉEò IÉÉ®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉEò IÉ¨ÉiÉÉ ½èþ*

• Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ´É <ºÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå =SSÉ =¹¨ÉÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ EòÒ
Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ½éþ*

• Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ´É <ºÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå =SSÉ Ê´ÉtÖiÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ EòÒ
Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Applications)

• MÉÞ½þ ={ÉªÉÉäMÉÒ ¤ÉiÉÇxÉ ´É ¡òxÉÔSÉ®ú ¤ÉxÉÉiÉä ½äþiÉÖ*

• {ÉÉjÉ, ]éõEò ´É {ÉÉxÉÒ Eäò VÉ½þÉVÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

• ´ÉÉ½þxÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ, ¤ÉºÉ, ®úÉäc÷ ´É ®äú±É´Éä Eäò ]éõEò®ú ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

• ¦É´ÉxÉ B´ÉÆ +xªÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ½äþiÉÖ*

• SÉÊ±ÉiÉ Ê¥ÉVÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

• ½þ´ÉÉ<Ç ªÉÉxÉ, Ê¨ÉºÉÉ<±É ´É +xªÉ ½þ´ÉÉ<Ç ªÉÉxÉ {ÉÉ]ÇÂºÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

• ®äúb÷ÒªÉä]õ®ú ´É +xªÉ =¹¨ÉÉ |É´ÉiÉÇEò ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå*

• Ê´ÉtÖiÉÒªÉ SÉÉ±ÉEò Eäò´É±É ´É ¤ÉºÉÉä EòÒ Uôc÷ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå*

B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ {ÉrùÊiÉ (Aluminium alloy system)

B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ =xÉ¨Éå Ê¨É±Éä ½ÖþB ¨ÉÚ±É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ Eäò
Ê½þºÉÉ¤É ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒºÉÉ ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä +±ÉÉè½þõ vÉÉiÉÖ ½èþ ´É <ºÉEäò ¤É½ÖþiÉ
ºÉÉ®äú +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ½èþ*

ºÉÒºÉÉ +{ÉxÉä +ªÉºEò ‘MÉ±ÉÒxÉÉ’ ºÉä ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¦ÉÉ®úÒ vÉÉiÉÖ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ®ÆúMÉ
MÉ±ÉxÉÒªÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå SÉÉÄnùÒ VÉèºÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ xÉ¨ÉÇ ´É Ê{É]õ´ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
<ºÉEòÒ IÉÉ®ú =´É®úÉävÉEò IÉ¨ÉiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ xÉÉÊ¦ÉÊEòªÉ ÊEò®úhÉÉå EòÉ
|ÉÊiÉSÉÉ±ÉEò ½éþ* ªÉ½þ ºÉ±}ªÉÚ®úÒ]õ +¨±É¤É ½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úxÉ +¨±ÉÉä EòÉ ¦ÉÒ
+´É®úÉävÉEò ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.161- 4.2.162 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ËVÉEò (Zinc)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• VÉºiÉÉ ÊEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ
• VÉºiÉÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ*

VÉºiÉÉ vÉÉiÉÖ EòÉ ¨ÉÖJªÉ |ÉªÉÉäMÉ <ºiÉ{ÉÉiÉ {É®ú EòÉäË]õMÉ Eò®úxÉä ´É =ºÉä IÉÉ®ú
|ÉÊiÉ®úÉävÉEò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* =nùÉ½þ®úhÉ VÉèºÉä <º{ÉÉiÉ EòÒ
¤ÉÉÎ±]õªÉÉÄ, MÉä±É´ÉäxÉÉ<VÉ EòÒ ½Öþ<Ç UôiÉ EòÒ SÉqù®äú <iªÉÉÊnù*

VÉºiÉÉ +{ÉxÉÒ +ªÉºEò vÉÉiÉÖ ’‘EòÉ±ÉÉ ¨ÉÉ<xÉ’ ºÉä |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Ë¤ÉnÖù  420°C ½éþ*

ªÉ½þ ¦ÉÆMÉÖ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä {É®ú xÉ¨ÉÇ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ IÉÉ®ú-
|ÉÊiÉ®úÉävÉEò ¦ÉÒ ½èþ* <ºÉEòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¤Éè]õ®úÒ {ÉÉjÉ ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ ´É
UôiÉ EòÒ SÉqù®äú ¦ÉÒ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

MÉä±É´ÉäxÉÉ<ËVÉMÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ ¶ÉÒ]õÉå EòÉä VÉºiÉä ºÉä EòÉäË]õMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

®úÉÆMÉÉ ´É =ºÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (Tin and its alloys)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê]õxÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ
• Ê]õxÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò xÉÉ¨É B´ÉÆ <xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ*

®úÉÆMÉÉ (Tin)

Ê]õxÉ EäòÊºÉ]õ®úÉ<]õ ´É Ê]õxÉº]õÉäxÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ·ÉäiÉ ®úVÉiÉ ´ÉhÉÇ EòÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ ´É <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò  231°C ½éþ* ªÉ½þ xÉ¨ÉÇ ´É +iªÉÊvÉEò IÉÉ®ú
|ÉÊiÉ®úÉävÉEò IÉ¨ÉiÉÉ ´ÉÉ±ÉÉ vÉÉiÉÖ ½éþ*

=nùÉ½þ®úhÉ:- Ê]õxÉ ´É iÉÉÄ¤ÉÉ Ê¨É±ÉEò®ú EòÉÄºÉÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* Ê]õxÉ ´É ºÉÒºÉÉ Ê¨É±ÉEò®ú
ºÉÉä±b®ú ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ* Ê]õxÉ, iÉÉÄ¤ÉÉ, ºÉÒºÉÉ ´É Ê¨É±ÉEò®ú ¤Éä¤ÉÒ]õ ¨Éä]õ±É ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ*

iÉÉÄ¤ÉÉ ´É =ºÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (Copper and its alloys)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• iÉÉÄ¤ÉÉ Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ
• iÉÉÄ¤Éä EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ
• {ÉÒiÉ±É Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú, ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ ¤ÉxÉÉ´É]õ
• EòÉÄºÉÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú, ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ ¤ÉxÉÉ´É]õ*

´É½þ vÉÉiÉÖ ÊVÉºÉ¨Éå ±ÉÉè½þÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ =x½åþ +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ Eò½þiÉä ½éþ* =nùÉ®úhÉ-iÉÉÄ¤ÉÉ,
Bä±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, VÉºiÉÉ, ºÉÒºÉÉ ´É Ê]õxÉ*

iÉÉÄ¤ÉÉ (Copper)

ªÉ½þ vÉÉiÉÖ <ºÉEäò +ªÉºEò ‘¨Éä±ÉÉEòÉ<]õ’ ºÉä ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå  55%  iÉÉÄ¤ÉÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* ´É ‘{ÉÉªÉ®úÉ<]ÂõºÉ’ ºÉä ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå 32% iÉÉÄ¤ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Properties)

ªÉ½þ ±ÉÉ±É Eò±É®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉÉÄ¤ÉÉ +{ÉxÉä Eò±É®ú Eäò EòÉ®úhÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä {É®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ªÉ½þ £äòCSÉ®ú +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ nùÉxÉänùÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ, {É®ú
VÉ¤É ¦É^õÒ {É®ú ®úÉä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉEòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ®äú¶ÉänùÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ*

ºÉÒºÉÉ ́ É]õÒxÉ EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ‘xÉ¨ÉÇ ºÉÉä±b÷®ú’ Eäò °ü{É ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*(Fig 2)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.161 - 4.2.162 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ªÉ½þ Ê{É]õ´ÉÉ ́ É iÉxªÉiÉÉ nùÉäxÉÉå Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ºÉä {ÉÚhÉÇ ®ú½þiÉÉ ½èþ, <ºÉ EòÉ®úhÉ ªÉ½þ ¶ÉÒ]ÂõºÉ
´É ´ÉÉªÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEò ½éþ* iÉÉÄ¤ÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò Eäò¤É±É ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É Ê´ÉtÖiÉÒªÉ {ÉÉ]ÇÂõºÉ ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ VÉÉä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ºÉÖSÉÉ±ÉEò ®ú½þiÉä
½éþ*(Fig 1)

iÉÉÄ¤ÉÉ >ð¹¨ÉÉ EòÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEò ½éþ ́ É ºÉÆIÉÉ®úhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½èþ, <ºÉÒ EòÉ®úhÉ <ºÉºÉä ¤ÉÉ<±É®ú
¡òÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ, VÉ±É =¹¨ÉÉ ºÉÆªÉÆjÉ, VÉ±É {ÉÉ<{É ´É EäòÊ¨ÉEò±É B´ÉÆ ¥Éä́ É®úÒ {±ÉÉx]õ ¨Éå
]éõEò ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

iÉÉÄ¤Éä EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ 1083°C ½èþ*

iÉÉÄ¤Éä EòÒ iÉxªÉiÉÉ ¶ÉÊHò EòÉä {ÉÒ]õEò®ú ́É ®úÉäË±ÉMÉ Eò®úEäò ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ*(Fig 2)

iÉÉÄ¤Éä EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (Copper alloys)

{ÉÒiÉ±É (Brass)

ªÉ½þ vÉÉiÉÖ iÉÉÄ¤ÉÉ ́ É VÉºiÉÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* EÖòUô |ÉEòÉ®ú EòÒ {ÉÒiÉ±É
¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå Eò¨É ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå Ê]õxÉ ́ É ºÉÒºÉÉ ¦ÉÒ Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* {ÉÒiÉ±É EòÉ Eò±É®ú
=ºÉ¨Éå Ê¨É±ÉÉB ½ÖþB Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½éþ* <ºÉ {É®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä
¨É¶ÉÒËxÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÆIÉÉ®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{ÉÒiÉ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ̈ ÉÉä]õ®úEòÉ®ú ®äúb÷ÒªÉä]õ®ú ́ É {ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±É ¤ÉxÉÉxÉä
¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò`öÉä®ú ¥ÉäËVÉMÉ ´É ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ MÉèºÉ
´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 880 ºÉä 930°C ½èþ*

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ®úSÉxÉÉ ºÉä {ÉÒiÉ±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
]äõ¤É±É-1 ̈ Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉÒiÉ±É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÒ ®úSÉxÉÉ
´É ={ÉªÉÉäMÉ ÊnùB MÉB ½éþ*

EòÉÄºÉÉ (Bronze)

EòÉÄºÉÉ, Ê]õxÉ ́ É iÉÉÄ¤ÉÉ EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ VÉºiÉÉ ¦ÉÒ
Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò EòÉÄºÉÉ ̈ Éå Ê´É¶Éä¹É MÉÖhÉ +É VÉÉB* <ºÉEòÉ Eò±É®ú
±ÉÉ±É ºÉä {ÉÒ±ÉÉ iÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ* <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 1005°C ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÒiÉ±É
ºÉä Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ iÉÒJÉä ]Úõ±É uùÉ®úÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* ̈ É¶ÉÒËxÉMÉ nùÉè®úÉxÉ nùÉxÉänùÉ®ú ÊSÉ{ºÉ ÊxÉEò±ÉiÉÒ ½éþ* EòÉÄºÉÉ ®úÉc÷ xÉÉ¨É
ºÉä xÉÉ¨É ºÉä Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú ÊEò EòÉÄºÉä EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ={É±É¤vÉ ½éþ* Ê´É¶Éä¹É ={ÉªÉÉäMÉÉä
Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úSÉxÉÉ ´ÉÉ±Éä EòÉÄºÉÉ ={É±É¤vÉ ½éþ* ]äõ¤É±É -2 uùÉ®úÉ EòÉÄºÉÉ EòÒ
®úSÉxÉÉ ´É ={ÉªÉÉäMÉ ÊnùªÉä MÉªÉä ½èþ*

  ºÉ®ÆúSÉxÉÉ (%)

   Ê¨É¸ÉvÉÉiÉÖ xÉÉ¨É             iÉÉì¤ÉÉ      VÉºiÉÉ +xªÉ ={ÉªÉÉäMÉ
vÉÉiÉÖ

EòÉ®úiÉÚºÉ {ÉÒiÉ±É 70 30 - iÉÉÄ¤Éä +Éè®ú ËVÉEò EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò iÉxªÉ ½èþ* <ºÉEòÒ iÉxÉÉ´É
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ vÉÉiÉÖ ¤ÉvªÉÇiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÌ]õVÉ EäòºÉ, Æ̀öbä÷ EòÉªÉÉç
¨Éå, ®äúÊb÷B]õ®ú ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|É¨ÉÉÊhÉEò {ÉÒiÉ±É 65 35 - EòÌ]õVÉ {ÉÒiÉ±É ºÉä ºÉºiÉÉ iÉlÉÉ Eò¨É iÉxªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VªÉÉnùÉiÉ®ú <ÆÊVÉÊxÉªÉË®úMÉ |ÉGò¨ÉÉå
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ú

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ {ÉÒiÉ±É 63 37 - `öhbä÷ EòÉªÉÉæ ¨Éå ={ÉªÉÖHò {ÉÒiÉ±É ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä ºÉºiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉ¨Éå iÉxªÉiÉÉ EòÒ Eò¨ÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉGò¨ÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ*

]äõ¤É±É 1 - Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉiÉ±É EòÒ ®úSÉxÉÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.161- 4.2.162 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Muntz  vÉÉiÉÖ 60 40 - `öhbä÷ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB +xÉÖ|ÉªÉÖHò, ±ÉäÊEòxÉ MÉ¨ÉÇ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ËVÉEò EòÒ
¨ÉÉjÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ºÉºiÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÊvÉEòÉ®úÉiÉ:
BCºÉ]ØõVÉxÉ iÉlÉÉ ½þÉÄ]õ - º]èõÏ¨{ÉMÉ |ÉGò¨ÉÉå ¨Éå Eò®úiÉä ½èþ*

Ê£ò EòË]õMÉ {ÉÒiÉ±É 58 39 3% lead `öhbä÷ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB +xÉÖ|ÉªÉÖHò ±ÉäÊEòxÉ MÉ¨ÉÇ EòÉªÉÉæ ¨Éå ºÉ´ÉÉækÉ¨É ½éþ* ÊxÉ¨xÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´ÉÉå {É®ú =SSÉ MÉÊiÉ ¨É¶ÉÒxÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*.

Admirality {ÉÒiÉ±É 70 29 1% tin <ºÉEòÒ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÉxÉÒ Eäò VÉ½þÉVÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ* xÉ¨ÉEò Eäò
{ÉÉxÉÒ ¨Éå +ÆºÉIÉÉ®úhÉÒªÉ ½éþ*

Naval {ÉÒiÉ±É 62 37 1% tin xÉ¨ÉEò Eäò {ÉÉxÉÒ ¨Éå +ÆºÉIÉÉ®úhÉÒ ½èþ*

Gilding {ÉÒiÉ±É 95 5 - +É¦ÉÚ¹ÉhÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.161 - 4.2.162 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]äõ¤É±É  2 - Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉÄºÉÉ EòÒ ®úSÉxÉÉ

   ºÉÆ®ú®úSÉxÉÉ (%)

xÉÉ¨É iÉÉÆ¤ÉÉ VÉºiÉÉ ¡òÉºÉ¡òÉä®úºÉ ®úÉÆMÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ
(Tin)

ÊxÉ¨xÉ Ê]õxÉ 96 - 0.1 3.9 VÉ½þÉÄ +SUôÒ |ÉiªÉÉºlÉiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉä Ïº|ÉMÉ* ªÉ½þ
to ºÉÆ{iÉÉ®úhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ, EòË]õMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ iÉlÉÉ +SUôÒ Ê´ÉtÖiÉÒªÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ
3.75 ®úJÉiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä - ºÉ¨{ÉEÇò ¤±Éäb÷*

EòÉÄºÉÉ to
 0.25

bÅ÷É=xÉ 94 - 0.1 5.9 +SUôÒ ºÉÉ¨ÉºlÉÇ iÉlÉÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ VÉèºÉä ´ÉÉ±´É Ïº{Éhb÷±É
¡òÉº¡ò®ú/ to to
EòÉÄºÉÉ 0.5 5.5

   EòÉº]õ 89.75 0.03 10 Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤ÉÖ¶úÉ iÉlÉÉ ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <x½åþ ®úÉìb÷ lÉÉ ]õ¬Ú¤É
¨Éå gøÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå +ÊiÉ =kÉ¨É PÉ¹ÉÇhÉ ®úÉävÉÒ MÉÖhÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

¡òÉº¡ò®ú/ to to
iÉÉÆ¤ÉÉ 89.97 0.25

   Bb÷¨ÉÉ<®äúÊ±É]õÒ 88 2 - 10 {É¨{É iÉlÉÉ ´ÉÉ±´É ¤ÉÉìb÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, VÉ½þÉÆ ¤ÉÉÊ®úEò nùÉxÉänùÉ®ú EòhÉ
|ÉèºÉ®ú ]õÉ<]õ Eò¨{ÉÉäxÉèx]õ EòÒ fø±ÉÉ<Ç EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

MÉxÉ vÉÉiÉÖ

ºÉÒºÉÉ MÉxÉ 85 5 - 5 <ºÉEäò MÉÖhÉ ¦ÉÒ Bb÷Ê¨ÉÌ±É]õÒ MÉxÉ ¨Éä]õ±É VÉèºÉä ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ
ªÉ½þ Eò¨É ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä ±ÉÉ±É EòÉÆºÉä ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ                (5%lead)

ºÉÒºÉÉ 74          (24%lead) - 2 Eò¨É ¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä Ê´ÉªÉË®úMÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ* VÉ½þÉÆ +±ÉÉ<xÉ¨Éé]õ +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä xÉ ½þÉä* <ºÉEäò Ê´ÉªÉË®úMÉ +{ÉäIÉÉEÞòiÉ ¨ÉÞnÖù ½þÉäiÉä ½éþ*

{±ÉÉÎº]õEò
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing) +¦ªÉÉºÉ 4.2.163 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ, ºlÉÉ{ÉxÉÉ, +xÉÖ®úIÉhÉ B´ÉÆ {ÉÖxÉxÉÇ´ÉxÉ Eò®úxÉÉ (Installation,maintenance  and overhaul of
machinery)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ ºlÉÉ{ÉxÉÉ Ê´ÉÊvÉ
• ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ +xÉÖ®úIÉhÉ Ê´ÉÊvÉ
• ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ +Éä́ É®ú½þõÉË±ÉMÉ Ê´ÉÊvÉ

¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ºlÉÉ{ÉxÉÉ (Installation)

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ ºlÉÉ{ÉxÉÉ Eò®úxÉä ÊEò Ê´ÉÊvÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ :-
• ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ xÉÓ´É (foundations)
• Ê¡òË]õMÉ B´ÉÆ ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ (fitting and moving)
• ºÉ¨ÉiÉ±ÉxÉ (levelling)
•   {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ (testing)

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ xÉÓ´É (Foundations)

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ ºlÉÉ{ÉxÉÉ, BäºÉÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®úxÉä Eäò EòÉä Eò½þiÉä ½èþ VÉÉä ̈ É¶ÉÒxÉ
EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näù ́ É VÉÉä ̈ É¶ÉÒxÉ {É®úºlÉèÊiÉEò B´ÉÆ MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ¦ÉÉ®ú EòÉä ±Éä ºÉEäò, ̈ É¶ÉÒxÉ
ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É vªÉÉxÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò =xÉEòÉ +ÉvÉÉ®ú
¡ò¶ÉÇ Eäò ºÉÉlÉ `öÒEò |ÉEòÉ®ú ºÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ ½þÉä*

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ ºlÉÉ{ÉxÉÉ Eò®xÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB :-
• ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä nùÒ MÉ<Ç ½þÉ<]õ iÉEò ºÉ½þÉ®úÉ näù ´É ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ºlÉèÊiÉEò B´ÉÆ

MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®ú ºÉEäò*
• ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ xÉÓ´É <ºÉ iÉ®ú½þ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò =xÉEòÉ +ÉvÉÉ®ú ¡ò¶ÉÇ Eäò ºÉÉlÉ

`öÒEò |ÉEòÉ®ú ºÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®ú ºÉEäò*
• ªÉ½þ SÉÊ±ÉiÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò º{ÉÆnùxÉ EòÉä ºÉÉäJÉ ºÉEäò*

=`öÉxÉÉ B´ÉÆ SÉ±ÉÉxÉÉ (Lifting and moving)

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä Ê±É}]õ Eò®úxÉä ́É SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉä<º]ÂõºÉ, bä÷®úÒEò ́É GäòxÉ VÉèºÉä ={ÉEò®úhÉÉå
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ]õÉ<Ç ({ÉEòc÷xÉä ½äþiÉÖ) ®úººÉÒªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±Éä́ ÉË±ÉMÉ (Levelling)

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +SUôÒ xÉÓ´É ®úJÉxÉÉ +ÊiÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ, +SUôÒ
xÉÓ´É {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ `öÒEò ºÉä ±Éä́ É±É Eò®úEäò ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É
EòÉ =SSÉ |Énù¶ÉÇxÉ =ºÉEäò ±Éä́ É±É B´ÉÆ xÉÓ´É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ±Éä́ É±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ:’-

º]õÒ±É ´Éä<VÉäºÉ (<º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉä ÊEò±Éä) (steel wedges)

±Éä́ ÉË±ÉMÉ ¤±ÉÉìCºÉ (levelling blocks)

VÉéËEòMÉ ºGÚò (jacking screws)

º]õÒ±É ´Éä<VÉäºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¤Éäb÷ Eäò xÉÒSÉä º]õÒ±É {ÉèËEòMÉ Eäò ºÉÉlÉ iÉÒxÉ ªÉÉ
=ºÉºÉä +ÊvÉEò ºlÉÉxÉÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ]äõË{ÉMÉ Eò®úEäò ¤ÉäbÂ÷VÉäºÉ EòÉä Bb÷VÉº]õ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉºÉä ÊEò ̈ É¶ÉÒxÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä ́ É +xÉÖ|ÉºlÉ iÉ®ú¡ò ºÉä ±Éä́ É±É ½þÉä
VÉÉB ´É <ºÉEäò ¤ÉÉnù OÉ=]õÓMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä ±Éä́ ÉË±ÉMÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úEäò Eäò Ê±ÉB ±ÉäÊ¨ÉxÉä]õ ¡òzÉÒªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB* (Fig 2)

ªÉ½þ {ÉäËEòMÉ ¡òzÉÒªÉÉÄ ºÉä]ÂõºÉ ̈ Éå {ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ½þ®ú ¡òzÉÒ EòÒ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
ºÉÉ<VÉ (MÉäVÉ) ½þÉäiÉÒ ½èþ B´ÉÆ <xÉ ¡òÊzÉªÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉÊ¨É¸ÉhÉ Eò®úEäò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ ¡òÊzÉªÉÉÄ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ̈ É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ±Éä́ ÉË±ÉMÉ ¤±ÉÉìCºÉ {É®ú ®úJÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, iÉ¤É ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉ +ÉvÉÉ®ú
xÉÓ´É {É®ú ]õSÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ ½èþ ¤ÉÎ±Eò ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ¨É¶ÉÒxÉ ±Éä́ ÉË±ÉMÉ ¤±ÉÉìEò {É®ú ]õÒEòÒ
½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½éþ, <ºÉ |ÉEòÉ®ú ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉä =ÊSÉiÉ ½þÉ<]õ {É®ú ªÉÉ xÉÒSÉä Eò®úEäò ºÉä]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig3)

<ºÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä ±Éä́ ÉË±ÉMÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¦ÉÒ +ÉºÉÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.163 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EÖòUô ̈ É¶ÉÒxÉÉå EòÉä º{ÉÆnùxÉ Ê´É®úÉävÉÒ {ÉäbÂ÷ºÉ ºÉä ¦ÉÒ ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ EäòºÉ ̈ Éå ̈ É¶ÉÒxÉ
EòÉä ±Éä́ ÉË±ÉMÉ ¤ÉÉä±]õ ºÉä ±Éä́ É±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{É®úÒIÉhÉ (Testing)

¨É¶ÉÒxÉ {É®úÒIÉhÉ ]Úõ±ºÉ (Testing machine tools)

VÉ¤É iÉEò ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò ]Úõ±É ̀ öÒEò ºÉä xÉ½þÓ ±ÉMÉäMÉÉ iÉ¤É iÉEò ́É½þ ºÉ½þÒ EòÉªÉÇ xÉ½þÓ Eò®äúMÉÉ*
+iÉ: =i{ÉÉnùEò Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ́ÉÉ±Éä ]Úõ±ºÉ ÊEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ
EòÒ ¨ÉÉjÉÉ Eäò ºÉÉlÉ +xªÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå ºÉä ºÉ¨¤ÉxvÉÒ ¤ÉÉiÉÉå EòÉä ¦ÉÒ vªÉÉxÉ nåù*

º´ÉÒEò®úhÉ {É®úÒIÉhÉ SÉÉ]Çõ (Acceptance test charts)

¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ÉÉå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ªÉ½þ {É®úÒIÉhÉ º´ÉÒEò®úhÉ {É®úÒIÉhÉ SÉÉ]Çõ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä
Eò®úiÉä ½èþ* ÊVÉºÉºÉä ÊEò =SSÉiÉ¨É jÉÖÊ]õ EòÉ {ÉiÉÉ SÉ±É ºÉEäò*

<xÉ SÉÉ]õÉç EòÉ ´É½þ VÉÉxÉEòÉ®úÒªÉÉå EòÉ EòÉä<Ç ¨ÉÚ±ªÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ªÉÊnù ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä
ºÉÖvÉÉ®úEò®ú VÉÉÄSÉ EòÒ VÉÉB, +iÉ: ªÉ½þ vªÉÉxÉ ®ú½äþ ÊEò

• ´É½þ ±ÉÉxÉä ±Éä VÉÉxÉä ¨Éå Ê´ÉEÞòiÉ xÉ ½Öþ<Ç ½þÉä*
• ´É½þ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå `öÒEò ºÉä ±ÉMÉÒ ½Öþ<Ç ½þÉä*
• ´É½þ ºÉ½þÒ ¨ÉÉ±É EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½þÉä*
]äõº]õ ({É®úÒIÉhÉ) SÉÉ]Çõ iÉÒxÉ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ½éþ:-
• ±Éä´ÉË±ÉMÉ
• VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ {É®úÒIÉhÉ
• |Énù¶ÉÇxÉ {É®úÒIÉhÉ

±Éä́ ÉË±ÉMÉ (Levelling)

¨É¶ÉÒxÉ ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É ̀ öÒEò ºÉä ̀ öÉäºÉ ºÉiÉ½þ {É®ú º]õÒ±É ́ Éä<VÉäºÉ ́ É {ÉäËEòMÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
ºÉä ±Éä́ É±É ÊEò VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB, ´É {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ±Éä́ É±É Eäò ´É SÉÉ]Çõ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä SÉäEò
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ½þ®ú BEò ]äõº]õ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉ½þÒ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ́ É ºÉ½þÒ ±Éä́ ÉË±ÉMÉ
EòÉ ¤ÉiÉÉiÉä ½éþ*

VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ {É®úÒIÉhÉ (Geometrical test)

<ºÉ ]äõº]õ ¨Éå ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ÊxÉ¹GòÒªÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå {É®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú VÉÉì¤É ±ÉMÉÉ xÉ ½þÉä ´É ¨É¶ÉÒxÉ Eäò º{ÉÉ<xb÷±É EòÒ =ÊSÉiÉ MÉÊiÉ {É®ú
±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò PÉhc÷É SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ {É®úÒIÉhÉ ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉ®äú {ÉÚVÉæ
VÉÚcä÷ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB*

<ºÉ {É®úÒIÉhÉ EòÉä Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ
±Éä́ ÉË±ÉMÉ ½þÉä MÉ<Ç ½äþ*

|Énù¶ÉÇxÉ {É®úÒIÉhÉ (Performance test)

<ºÉ {É®úÒIÉhÉ EòÉ ̈ ÉÚ±É =qäù¶ªÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ÊEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ EòÉä VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ¤ÉxÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ*

ªÉ½þ |ÉÉªÉÉäÊMÉEò {É®úÒIÉhÉ ]ÚõEòc÷Éå ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, ́ É½þ ́ ÉºiÉÖ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, +xªÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ xÉ½þÓ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½éþ*

¨É¶ÉÒxÉ EòÒ EòÉªÉÇ EÖò¶É±ÉiÉÉ EòÉ ̈ ÉÉ{É ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ½þÒ ÊxÉ¦ÉÇ®ú xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ
+xªÉ EòÉ®úhÉÉå {É®ú ¦ÉÒ ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½éþ*

• EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉ |ÉEòÉ®ú

• EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É B´ÉÆ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ (VÉÉì¤É)

• EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç

• ]Úõ±É +Éè®ú EòÉªÉÇ {ÉEòcä÷ <EòÉ<Ç

• SÉÉ±ÉEò (+Éì{É®äú]õ®ú) EòÒ EÖò¶É±ÉiÉÉ

{É®úÒIÉhÉ SÉÉ]Çõ (Test charts)

{É®úÒIÉhÉ SÉÉ]Çõ ½þ®ú BEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ¨Éå {É®úÒIÉhÉ ºÉÆªÉÆjÉÉå Eäò xÉÉ¨É, ={ÉªÉÉäMÉ, ÊSÉjÉ, +xÉÖYÉäªÉ jÉÖÊ]õ EòÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ
B´ÉÆ +xªÉ ÊxÉnæù¶É ÊnùªÉä ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉ½þ ]äõº]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò ®ú½þiÉä ½éþ*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä VÉäËEòMÉ ºGÚò EòÒ ̈ Énùnù ºÉä ¦ÉÒ ±Éä́ É±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, (Fig 4), ÊnùB
MÉB ÊSÉjÉ Eäò ºGÚò EòÉä º]õÒ±É {±Éä]õ {É®ú ±ÉMÉÉEò®ú VÉ¨ÉÒxÉ ºÉä =iÉÉ®úÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÊvÉEò
ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ±Éä́ É±ÉÉå Eäò |ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±ÉälÉ, OÉÉ<xb÷®ú B´ÉÆ ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ
±Éä́ ÉË±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ̈ É¶ÉÒxÉÉå Eäò {ÉºSÉÉ´ÉiÉÔ MÉÊiÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ É¶ÉÒxÉ
Eäò SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ºÉÒ¨Éå]õ ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ*  (Fig 5) ºÉÒ¨Éå]õ ºÉä OÉÉ=]õÓMÉ Eò®úiÉä
ºÉ¨ÉªÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±Éä́ É±É EòÉä xÉ½þÓ Uäôc÷xÉ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.163 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊxÉªÉ¨ÉEòÉÊ±ÉEò º´ÉÒEò®úhÉ {É®úÒIÉhÉ (Periodic acceptance test)

¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ºÉä ªÉ½þ +{ÉäÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ´É½þ ºÉ½þÒ VÉÉì¤É EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ
xÉ Eäò´É±É VÉ¤É xÉ<Ç ½þÉä iÉ¤É Eò®åú ¤ÉÎ±Eò +{ÉxÉä {ÉÚhÉÇ VÉÒ´ÉxÉ EòÉ±É ̈ Éå ºÉ½þÒ VÉÉì¤É EòÉ
ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®åú* ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ºÉ½þÒ ºÉÒ¨ÉÉ ¨Éå VÉÉì¤É EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®åú* <ºÉÒ EòÉ®úhÉ
ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉÒ¨ÉÉ ºÉä +ÊvÉEò ÊPÉºÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ¨É¶ÉÒxÉ
EòÉ ÊxÉ®úIÉhÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB B´ÉÆ VÉÉä {ÉÉ]ÂõºÉÇ ]Úõ]äõ, ÊPÉºÉä ½þÉä =xÉEòÉä Ê¤ÉxÉÉ näù®úÒ
ÊEòªÉä ¤Énù±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ÊxÉªÉiÉEòÉÊ±ÉEò º´ÉÒEò®úhÉ {É®úÒIÉhÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò +Éä́ ½þ®ú ½þÉË±ÉMÉ (VÉÉÄSÉ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ)
´É ]Úõ±É EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ̈ É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É Eäò ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
{É®úÒIÉhÉ Eäò +±ÉÉ´ÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ MÉ±ÉiÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ i´ÉÊ®úiÉ Eònù̈ É
=`öÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* =nùÉ½þ®úhÉ ªÉÊnù ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ªÉÊnù {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É Ê±ÉÊ¨É]õ
ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉiÉä ½éþ iÉÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ÊEò ¶ÉÖrùiÉÉ B´ÉÆ |Énù¶ÉÇxÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ Ê´É±É¨¤É
Eäò ¶ÉÒQÉ ½þÒ VÉÉÄSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ̈ É¶ÉÒxÉ ̈ Éå nùÉä¹É iÉ¦ÉÒ nÚù®ú ½þÉåMÉä VÉ¤É jÉÖÊ]õ Eäò EòÉ®úhÉ
{ÉiÉÉ ±ÉMÉ VÉÉÄBMÉä*

+xÉÖ®úIÉhÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ¨É¶ÉÒxÉ ÊEò ËVÉnùMÉÒ B´ÉÆ |Énù¶ÉÇxÉ ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+xÉÖ®úIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of maintenance)

- ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +xÉÖ®úIÉhÉ (Scheduled maintenance)

- ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉúhÉ (Preventive maintenance)

- ¥ÉäEò-b÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ (Breakdown maintenance)

- ¦ÉÊ´É¹ªÉ ºÉÚSÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ (Predictive maintenance)

¶Éäb÷¬Ú±É +xÉÖ®úIÉhÉ (Scheduled maintenance)

- <ºÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*

- =i{ÉÉnùEò ªÉÆjÉÉå ºÉä Ê¤ÉxÉÉ iÉEò±ÉÒ¡ò Eäò ºÉÌ´ÉºÉ {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

i) iÉä±É b÷É±ÉxÉÉ (±ÉÚ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ)

ii) ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ

iii) Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉÉ]õÉç EòÉ ºÉÉ¨ÉÆVÉºªÉ Eò®úxÉÉ

iv) ºÉ¡òÉ<Ç

v) ÊxÉªÉiÉEòÉÊ±ÉEò +Éä́ É®ú½þÉ±É

vi) ¨É®ú¨¨ÉiÉ B´ÉÆ |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉÉ

>ð{É®ú ÊnùªÉä MÉB ºÉ¦ÉÒ +xÉÖ®úIÉhÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò SÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò °ü]õÒxÉ
+xÉÖ®úIÉhÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖ®úIÉhÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä EòÉä ®úÉäEòiÉä ½éþ*

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ÊGòªÉÉ =i{ÉÉnùxÉ ¶Éäb÷¬Ú±É Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ (Preventive maintenance)

- ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¥ÉäEòb÷É=xÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

- Eò¨ÉVÉÉä®ú Ê½þººÉä VÉèºÉä ¤ÉäË®úMÉ {ÉÉ]ÇÂõºÉ VÉÉä +iªÉÊvÉEò º{ÉÆnùxÉ ´É =¹¨ÉÉ ZÉä±ÉiÉä
½éþ EòÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®ú fÚÆøføÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

- ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê½þººÉÉå EòÉä =xÉEäò VÉÒ´ÉxÉ EòÉ±É JÉi¨É ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¤Énù±É ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ¥ÉäEòb÷É=xÉ ÊEò ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ*

- ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉ ̈ ÉÚ±É =qäù¶ªÉ ªÉ½þ ½èþ  “<±ÉÉVÉ ºÉä +SUôÉ EòÉªÉÇ ÊxÉ®úÉävÉEò
½èþ”

- ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÉªÉÇGò¨É ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ºÉ¡òÉ<Ç,
ºÉä́ ÉÉ®úiÉ, {É®úÒIÉhÉ B´ÉÆ JÉ®úÉ¤É {ÉÚVÉÉç EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉ ¨É½þi´É (Importance of Preventive
maintenance)

ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ <xÉ ±ÉÉ¦ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ +É´É¶ªÉEò ½éþ:

- nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éå EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ*

- ¨É]äõÊ®úªÉ±É B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ Eäò b÷É=xÉ]õÉ<¨É EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ ́ É <EòÉ<Ç Eäò JÉSÉæ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ
½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ ¤ÉÆnù ½þÉäxÉä ºÉä ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉkÉÒªÉ ½þÉÊxÉ EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ*

- +xÉÖ®úIÉhÉ B´ÉÆ ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eäò JÉSÉÇ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ Eäò |Énù¶ÉÇxÉ B´ÉÆ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*

- ¨ÉÉ±É EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ B´ÉÆ ºÉÆJªÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¤Écä÷ B´ÉÆ {ÉÖxÉ®úÉ´ÉÞkÉÒªÉ ¨É®ú¨¨ÉiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

- ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ EòÉ ¤Éc÷É °ü{É ±ÉäxÉä ºÉä {É½þ±Éä {ÉiÉÉ ±ÉMÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¥ÉäEòb÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ (Breakdown maintenance)

<ºÉä ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉÉi¨ÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ ªÉÉ +É{ÉÉiÉEòÉ±É +xÉÖ®úIÉhÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* ̈ É¶ÉÒxÉ
EòÉä iÉ¤É iÉEò SÉ±ÉxÉä ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É iÉEò ´É½þ ¤ÉÆnù xÉ ½þÉä VÉÉB* VÉ¤É ´É½þ
+ºÉ±ÉÒ ¨Éå ]Úõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ =ºÉ {É®ú vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÒSÉ ¨Éå =ºÉEòÉ ¥ÉäEò
b÷É=xÉ ®úÉäEòxÉä EòÉ EòÉä<Ç |ÉªÉÉºÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¥ÉäEòb÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ½þÉÊxÉEòÉ®ú ½èþ, ªÉ½þ ¤ÉiÉÉEò®ú xÉ½þÓ +ÉiÉÉ ½éþ B´ÉÆ <ºÉºÉä =i{ÉÉnùxÉ
EòÉ xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉÊ±ÉB ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ¥ÉäEòb÷É=xÉ EòÉä |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ nùÒ VÉÉxÉÒ
SÉÉÊ½þB B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉ EòÉä ÊVÉiÉxÉÉ VÉ±nùÒ ½þÉä ºÉÌ´ÉºÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ̈ É®ú¨¨ÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò +±ÉÉ´ÉÉ, ¥ÉäEòb÷É=xÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¦ÉÒ VÉ±nù {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä
ÊEò ¦ÉÊ´É¹ªÉ ¨Éå ¥ÉäEòb÷É=xÉ xÉ ½þÉå*

={ÉEò®úhÉÉå Eäò ¥ÉäEòb÷É=xÉ EòÉ EòÉ®úhÉ (Cause of equipment
breakdown)

- VÉ¤É ÎPÉºÉä ½ÖþB {ÉÚVÉÉç EòÉä ¤Énù±ÉÉ xÉ½þÓ VÉÉB*

- ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä ±ÉÚ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ´É EÖò±Éå]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®úxÉÉ*

- ¤ÉÉ½þ®úÒ EòÉ®úEò VÉèºÉä ́ ÉÉì±]äõVÉ Eò¨É VªÉÉnùÉ ½þÉäxÉÉ, iÉä±É JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉÉ +ÉÊnù*

- ={ÉEò®úhÉÉå Eäò º{ÉÆnùxÉ {É®ú vªÉÉxÉ xÉ näùxÉÉ, +ºÉÉvÉÉ®úhÉ +É´ÉÉVÉ +ÉxÉÉ,
={ÉEò®úhÉ {É®ú +iªÉÊvÉEò =¹¨ÉÉ ½þÉäxÉÉ ´É +xªÉ UôÉä]äõ nùÉä¹É*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.163 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¥ÉäEòb÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eäò nÖù¹|É¦ÉÉ´É (Disadvantages of breakdown
maintenance)

- =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå näù®úÒ ½þÉäxÉÉ ´É ¤ÉÆnù ½þÉäxÉÉ*

- Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå EòÉ `öÒºÉ ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå xÉ ½þÉäxÉÉ*

- =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ ¨É®ú¨¨ÉiÉ +Éì́ É®ú ]õÉ<¨É näùxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

- ªÉ½þ =xÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉǼ ÉèvÉÉÊxÉEò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ
ÊnùªÉä ½þÉäiÉä ½éþ VÉèºÉä GäòxÉ, Ê±É}]õ, |Éä¶É®ú Ê´ÉºÉÒ±É <iªÉÉÊnù*

¦ÉÊ´É¹ªÉºÉÚSÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ (Predictive maintenance)

+xÉÖ®úIÉhÉ Eäò ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ EòÉªÉÇGò¨É ́É ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ
ºÉä ªÉÉäVÉxÉÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÒ {Éc÷iÉÒ ½éþ* +iÉ: ªÉ½þ VÉÉxÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ̈ É¶ÉÒxÉ
Eäò ÊEòºÉ {ÉÉ]ÇÂõ ¨Éå CªÉÉ JÉ®úÉ¤ÉÒ ½èþ, <ºÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò {ÉÚVÉÉç EòÒ =©É EòÉ ¦ÉÒ {ÉiÉÉ
±ÉMÉiÉÉ ½éþ ´É ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉEòÉ ¦ÉÒ {ÉiÉÉ SÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÊ´É¹ªÉºÉÚSÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ ̈ Éå, ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ +´ÉºlÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ VÉÉÄSÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, <ºÉ VÉÉÄSÉ Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉxÉ´ÉÒªÉ <xpùÊªÉªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä näùJÉEò®ú,
ºÉÖxÉEò®ú, ºÉÚÆPÉ Eò®ú <iªÉÉÊnù*

={ÉEò®úhÉÉå EòÒ JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉä <xÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ ̈ Énùnù ºÉä VÉÉÄSÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ-

- ¸É´ªÉ ¨ÉÉ{ÉxÉ ªÉÆjÉ (Audio gauges)

- º{ÉÆnùxÉ Ê´É¸±Éä¹ÉEò (Vibration analyzers)

- BåÎ¨{É±É]õªÉÚb÷ ̈ ÉÒ]õ®ú (Amplitude meters)

- {ÉÉªÉ®úÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Pyrometers)

- º]ÅäõxÉ MÉäVÉäºÉÂ <iªÉÉÊnù (Strain gauges etc.)

={É®úÉäHò ÊnùªÉä MÉB ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ ¨Énùnù ºÉä +xÉÖ®úIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
uùÉ®úÉ ÊxÉªÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ªÉÊnù {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ̈ Éå +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +É´ÉÉVÉå +ÉiÉÒ ½éþ iÉÉä ªÉ½þ ËSÉiÉÉ
EòÉ ºÉÚSÉEò ½éþ* ªÉÊnù Ê¤ÉªÉË®úMÉ +iªÉÊvÉEò MÉ¨ÉÇ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ iÉÉä ªÉ½þ ËSÉiÉÉ EòÉ
ºÉÚSÉEò ½éþ* ÊºÉ¡Çò ½þÉlÉ Eäò º{É¶ÉÇ ¨ÉÉjÉ ºÉä ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
ÎºlÉÊiÉ EòÉ {ÉiÉÉ SÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÊ´É¹ªÉ ºÉÚSÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ ÊGòªÉÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É EòÒ ºÉÌ´ÉºÉ EòÉ±É EòÉä ¤ÉgøÉ näùiÉÉ ½éþ*
<ºÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä EòÉ ¦ÉªÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ*

+xÉÖ®úIÉhÉ EòÉªÉÇ ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ={ÉEò®úhÉÉå ÊEò =©É, =i{ÉÉnùEòiÉÉ B´ÉÆ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ
{É®ú ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ |É¦ÉÉ´É (Effect of maintenance on machine
tool equipments life output and quality)

- ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ={ÉEò®úhÉÉå ÊEò =©É Eäò ºÉÉlÉ =xÉEòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ ¦ÉÒ ¤Égø VÉÉiÉÒ ½éþ*

- =i{ÉÉnùEò +iªÉÊvÉEò MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ́ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½éþ* iÉèªÉÉ®ú ½ÖþB ºÉÉ¨ÉÉxÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ
+SUôÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ ÊEò =i{ÉÉnùxÉ IÉ¨ÉiÉÉ ¤Égø VÉÉiÉÒ ½éþ* <ºÉºÉä |ÉÊiÉ ºÉÉ¨ÉÉxÉ ÊEò ÊEò¨ÉiÉ
¦ÉÒ PÉ]õ VÉÉiÉÒ ½éþ*

+OÉºÉÊGòªÉ +xÉÖ®úIÉhÉ (Proactive maintenance)

+OÉºÉÊGòªÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉªÉÇ, ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉ BEò |ÉEòÉ®ú ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ÊEò
¨É¶ÉÒxÉ ÊEò Ê´É¶´ÉºÉxÉÒªÉiÉÉ ¤ÉxÉÒ ®ú½äþ* +OÉºÉÊGòªÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉ ¨ÉÖJªÉ =nÂùnäù¶ªÉ
={ÉEò®úhÉ Eäò JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉ {ÉiÉÉ Eò®úxÉÉ ½èþ B´ÉÆ <ºÉºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉä
näùJÉxÉÉ ½èþ ´É =xÉEòÉ ={ÉSÉÉ®ú Eò®úxÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ +xÉÖ®úIÉhÉ {ÉrùÊiÉ ̈ ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉ {ÉiÉÉ Eò®úxÉä
¨Éå B´ÉÆ =ºÉºÉä ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ EòÉ ÊxÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½éþ* ªÉ½þ BEò JÉSÉÉÇ
¤ÉSÉÉxÉä EòÒ {ÉrùÊiÉ ¦ÉÒ ½éþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ÊEòºÉÒ ¡ò¨ÉÇ EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä LÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä
ºÉä {É½þ±Éä ºÉÖÊSÉiÉ Eò®ú näùiÉÒ ½èþ B´ÉÆ =xÉEòÉ ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ ¦ÉÒ ̈ É¶ÉÒxÉ ¤ÉÆnù ½þÉäxÉä Eäò {É½þ±Éä
fÚÄøgø näùiÉÒ ½éþ*

|ÉÊiÉÊGòªÉÉi¨ÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ (Reactive maintenance)

ªÉ½þ ºÉ¤ÉºÉä |ÉÉSÉÒxÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Ê´ÉÊvÉ ½éþ* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå ={ÉEò®úhÉ EòÉä VÉÉäc÷É, ºÉÖvÉÉ®úÉ
´É ¤Énù±ÉÉ iÉ¤É iÉEò xÉ½þÓ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉ¤É iÉEò ́É½þ ]Úõ]õ xÉ VÉÉB* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå ={ÉEò®úhÉ
Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ Eäò ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É iÉ¤É iÉEò =i{ÉÉnùxÉ ¤ÉÆnù ®ú½þiÉÉ ½éþ VÉ¤É
iÉEò ÊEò xÉªÉÉ {ÉÉ]Çõ xÉ +É VÉÉB ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ =i{ÉÉnùxÉ ¿ÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* <ºÉºÉä
+xÉÖ®úIÉhÉ ¨ÉÚ±ªÉ ´É b÷É=xÉ ]õÉ<¨É ¤É½ÖþiÉ ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ ¦ÉÒ Ê´É¹ÉªÉ
=i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* |ÉÊiÉÊGòªÉÉi¨É +xÉÖ®úIÉhÉ =xÉ VÉMÉ½þÉå {É®ú +xÉÖEÚò±É ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú
VÉÉäÊJÉ¨É ¦É®úÉ EòÉªÉÇ xÉ ½þÉä, VÉ½þÉÄ {É®ú Eò¨É ±ÉÉMÉiÉ EòÉ ={ÉEò®úhÉ ½þÉä, VÉ½þÉÄ VªÉÉnùÉ
{ÉèºÉÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ¨Éå xÉ ±ÉMÉÉ ½þÉä*

¥ÉäEòb÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ B´ÉÆ ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ Eäò |É¨ÉÖJÉ +ÆiÉ®ú

Gò. ºÉÆ. ¥ÉäEòb÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ÊxÉ®úÉävÉEò +xÉÖ®úIÉhÉ

1. <ºÉ¨Éå ¥ÉäEòb÷É=xÉ (¤ÉÆnù) ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù ½þÒ +xÉÖ®úIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ¨Éå ¥ÉäEòb÷É=xÉ Eäò {É½þ±Éä +xÉÖ®úIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

2. ¥ÉäEòb÷É=xÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä EòÉ EòÉä<Ç |ÉªÉÉºÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉ ½èþ* ¥ÉäEòb÷É=xÉ ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

3. <ºÉ¨Éå +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉMÉiÉ (JÉSÉÉÇ) Eò¨É ±ÉMÉiÉÒ ½åþ* <ºÉ¨Éå +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ±ÉMÉiÉÒ ½èþ*

4. ªÉ½þ {ÉÚ́ ÉÉÇxÉÖ̈ ÉÉxÉ ºÉä ¤ÉiÉÉEò®ú xÉ½þÓ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÚ́ ÉÉÇxÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉMÉÉEò®ú MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

5. ªÉ½þ GäòxÉ, ½þÉä<º]ÂõºÉ, |Éä¶É®ú Ê´ÉºÉ±É +ÉÊnù ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½éþ*
Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½åþ*

6. <ºÉºÉä =i{ÉÉnùxÉ ¿ÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ ´É b÷É=xÉ ]õÉ<¨É +ÊvÉEò ±ÉMÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä xÉÖEòºÉÉxÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.163 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



22

=i{ÉÉnùxÉ ¨Éå ¥ÉäEòb÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ B´ÉÆ ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉ ¨É½þk´É
(Importance of breakdown maintenance and
preventive maintenance in productivity)

+xÉÖ®úIÉhÉ Eäò ̈ É½þk´É EòÉä EòÉ®úJÉÉxÉä Eäò ºÉiÉiÉ =i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉäÊIÉiÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ iÉ®ú½þ ½þ¨ÉÉ®úÒ ºÉä½þiÉ EòÉ ¤ÉÒ¨ÉÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =ºÉÒ iÉ®ú½þ
¨É¶ÉÒxÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ¦ÉÒ +xÉÖ®úIÉhÉ uùÉ®úÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ +{ÉäÊIÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ÊEò |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ °ü{É ºÉä xÉÖEòºÉÉxÉ Eò¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ́ É =i{ÉÉnùxÉ
EòÉä ÊxÉºiÉ®ú ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* °ü]õÒxÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ÊEò ±ÉÉMÉiÉ EòÉ¡òÒ Eò¨É +ÉiÉÒ ½éþ
VÉ¤É ®úºÉEòÒ ¥ÉäEòb÷É=xÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ºÉä iÉÖ±ÉxÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

+xÉÖ®úIÉhÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of maintenance)

°ü]õÒxÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉ ¨ÉÖJªÉ ={ÉªÉÉäMÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå ±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ
={ÉEò®úhÉ 100% EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉnèù́ É SÉ±ÉiÉä ®ú½åþ* |ÉÊiÉÊnùxÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ
EòÉªÉÇ ºÉä, ºÉ¡òÉ<Ç ºÉä, iÉä±É {ÉÉxÉÒ ºÉä, UôÉä]äõ ¨ÉÉä]äõ ºÉÖvÉÉ®úÉå ºÉä UôÉä]õÒ ºÉ¨ÉºªÉÉBÆ VÉÉä
vªÉÉxÉ xÉ näùxÉä {É®ú =OÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ ́ É½þ ºÉÖ±ÉZÉ VÉÉiÉÒ ½èþ* BEò EòÉ®úJÉÉxÉä ̈ Éå +SUäô
+xÉÖ®úIÉhÉ EòÉªÉÇGò¨É EòÉä ºÉ¡ò±É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉ®úJÉÉxÉä Eäò =SSÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉä ±ÉäEò®ú ½þ®ú Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ EòÉä `öÒEò ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

+Éä́ É®ú½þÉË±ÉMÉ (Overhauling)

ÊxÉªÉ¨É {ÉÖÎºiÉEòÉ +xÉÖºÉÉ®ú ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB ÊEò ½þ®ú BEò Ê½þººÉä EòÉ
ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ½þÉä*

Ê{É±±É®ú Eäò Ê±ÉB ºÉ´ÉÉæ-32 iÉä±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* Ê´É®úÉävÉÒ PÉ¹ÉÇhÉ
Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä iÉÒxÉ ¨ÉÉ½þ ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú ºÉ´ÉÉæVÉä̈ É-OÉÒºÉ®ú ºÉä ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

ªÉÊnù º{ÉÉ<xb÷±É {±ÉäxÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò ºÉ½þªÉÉäMÉ ºÉä ±ÉMÉä ½þÉä iÉÉä ºÉ´ÉÉæ 32 iÉä±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤Éä±]õ Eäò iÉxÉÉ´É EòÉä ½þ®ú iÉÒxÉ ¨ÉÉ½þ ¨Éå VÉÉÄSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä
iÉÉä iÉxÉÉ´É EòÉä Bb÷VÉº]õ Eò®åú*

VÉ¤É xÉB ¤Éä±]õ EòÉä ±ÉMÉÉB, BEò ºÉ{iÉÉ½þ ¤ÉÉnù iÉxÉÉ´É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú ´É Bb÷VÉº]õ
Eò®åú*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä 2 ªÉÉ 3 ´É¹ÉÇ ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú +Éä́ É®ú½þÉ±É +´É¶ªÉ Eò®åú*

PÉ¹ÉÇhÉ Ê´É®úÉävÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ Eò¨|ÉäºÉ®ú ÊEò ½þ´ÉÉ ºÉä ºÉÉ¡ò xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò Eò¨|ÉäºÉ®ú ÊEò ½þ´ÉÉ ¨Éå {ÉÉxÉÒ Eäò EòhÉ ®ú½þiÉä ½èþ VÉÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä
VÉÆMÉ ±ÉMÉÉ ºÉEòiÉä ½äþ* <ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ Eò¨|Éäºb÷ ½þ´ÉÉ ºÉÉlÉ vÉÚ±É Ê¨É^õÒ Eäò EòhÉ ´É
+xªÉ JÉÖ®únÚù®äú EòhÉ ®ú½þiÉä ½èþ VÉÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ {É®ú ±ÉMÉ ºÉEòiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ
Eäò ®äúºÉ ´É ®úÉäË±ÉMÉ {ÉÉ]ÂõÇºÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

PÉ¹ÉÇhÉ Ê´É®úÉävÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä ºÉnèù´É vÉÚ±É Ê¨É^õÒ ®úÊ½þiÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå
®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤Éä±]õ B´ÉÆ ¤ÉÆvÉEò Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of belts and fasteners)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤Éä±]õÉå Eäò xÉÉ¨É ´É |ÉÉEò®ú
• ¤Éä±]õ ¨Éå iÉxÉÉ´É CªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
• ¤Éä±]õ ¨Éå iÉxÉÉ´É EèòºÉä `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
• ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEòÉå Eäò xÉÉ¨É ´É |ÉEòÉ®ú*

¤Éä±]õ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of belts)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¶ÉÊHò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB {ÉÉÄSÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤Éä±]õÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ*

- }±Éä]õ ¤Éä±]õ Flat belt (Fig 1a)

- ´ÉÒ ¤Éä±]õ B´ÉÆ Ê´ÉÊ´ÉvÉ ́ ÉÒ ¤Éä±]õ V-belt and multiple V-belt (Fig 1b)

- vÉÉ®úÒnùÉ®ú ¤Éä±]õ Ribbed belt (Fig 1c)

- ]Úõlb÷ ¤Éä±]õ Toothed or timing belt (Fig 1d)

- Ë±ÉEò ¤Éä±]õ Link belt (Fig 1e)

ÊEòºÉÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õ ¤Éä±]õ EòÉ SÉªÉxÉ =ºÉEäò SÉÉ±É +xÉÖ{ÉÉiÉ, Eåòpù nÚù®úÒ, ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ,
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ,JÉSÉÇ ´É +xÉÖ®úIÉhÉ JÉSÉÇ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½éþ*

´ÉÒ-¤Éä±]õ (V-belts)

VÉ¤É nùÉä ¶ÉÉ}]õÉå Eäò ¨ÉÉvªÉ EòÒ nÚù®úÒ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉ¤É ´ÉÒ ‘V’ ¤Éä±]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤Éä±]õ ´É OÉÚ́ É Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ÊEò±±ÉÒxÉÖ̈ ÉÉ +ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½éþ*

¤ÉÆvÉEò Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of fasteners)

Bä±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ]õÉ<{É Eäò ¤ÉÆvÉEò Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉ¨xÉ ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEòÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*
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´ÉÉªÉ®ú ]õÉ<{É ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò (Wire type belt fastener)

Fig 2  ¨Éå ´ÉÉªÉ®ú ]õÉ<{É ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ½þ±Eäò EòiÉḈ ªÉ ¦ÉÉ®ú
¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

‘±ÉäOÉÒ±É’ ]õÉ<{É ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò  (‘Lagrelle’ type belt fastener)

Fig 3 ¨Éå ±ÉäOÉÒ±É EòiÉḈ ªÉ ]õÉ<{É ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
+ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉèEòºÉxÉ ]õÉ<{É ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò (Jackson-type belt fastener)

Fig 4 ¨Éå VÉèEòºÉxÉ ]õÉ<{É ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
¨ÉvªÉ¨É |ÉEòÉ®ú Eäò EòkÉḈ ªÉ ¦ÉÉ®ú ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

+rÇùSÉxp ù {±Éä]õ ]õÉ<{É ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò (Crescent plate belt fastener)

Fig 5 ¨Éå +rÇùSÉxpù |ÉEòÉ®ú EòÉ ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
¨ÉvªÉ¨É EòkÉḈ ªÉ ¦ÉÉ®ú ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò (Bä±ÉÒMÉä]õ®ú ]õÉ<{É) (Belt fasteners (Alligator type))

Bä±ÉÒMÉä]õ®ú |ÉEòÉ®ú EòÉ ¤ÉÆvÉEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =tÉäMÉÉå ¨Éå ¤Éä±]õÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò º]õÒ±É ¶ÉÒ]õÉå ºÉä ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEò º]õÒ±É
¶ÉÒ]õÉå ºÉä ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ ÊVÉxÉEòÉ IS:513-1973.  ½èþ* Ê{ÉxºÉ EòÉä ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ
ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉx½åþ lS: 280-1972 ½èþ* ¤Éä±]õ ¤ÉÆvÉEòÉå EòÉä Fig 6 ¨Éå
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ B´ÉÆ Ê{ÉxÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ Fig 7 ¨Éå ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

Ê´É¶Éä¹É Ê´É´É®úhÉ (Specification)

¤ÉÆvÉEòÉå EòÒ Êb÷VÉÉ<xÉ (®úSÉxÉÉ), Ê{ÉxÉ ºÉÉ<VÉ, ¤Éä±]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç B´ÉÆ +xªÉ
{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É nùÒ MÉ<Ç ]äõ¤É±É ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ IS: 5593-1980 Eäò +xÉÖ°ü{É*
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¤Éä±]õ iÉxÉÉ´É (Belts tension)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤Éä±]õÉå EòÉä iÉÉxÉxÉä EòÒ CªÉÉå VÉ°ü®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ
• ¤Éä±]õÉå Eäò iÉxÉÉ´É EòÉä EèòºÉä ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
• ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É ¨Éå SÉÉ{É ºÉ¨{ÉEÇò EòÉ CªÉÉ ¨É½þk´É ½èþ
• ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É EòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉxÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòxÉ ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ EòÉ®úEòÉå EòÉ ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½èþ
• ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É ¨Éå Ê´ÉIÉä{ÉhÉ ¤É±É ÊEòºÉ iÉ®ú½þ ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
• ¤Éä±]õÉå EòÉ ®úJÉ-®úJÉÉ´É B´ÉÆ ¨É®ú¨¨ÉiÉ EèòºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤Éä±]õ iÉxÉÉ´É (Belt tension)

¤Éä±]õÉå EòÉä bÅ÷É<Ë´ÉMÉ {ÉÖ±±ÉÒ ºÉä bÅ÷É<´ÉxÉ {ÉÖ±±ÉÒ iÉEò +É{ÉÚhÉÇ ¤É±É EòÉä ½þºiÉÉÆiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB `öÒEò ºÉä iÉÉxÉxÉÉ SÉÉÊ½þB, ÊVÉºÉºÉä ÊEò +xÉÉ´É¶ªÉEò ÊPÉºÉÉ´É xÉ ½þÉä*

+ÊvÉEò ¤Éä±]õ ]åõ¶ÉxÉ ¤Éä±]õ EòÒ ºÉ½þxÉ¶ÉÒ±É ¶ÉÊHò EòÉä Eò¨É Eò®ú näùiÉÉ ½éþ, SÉÚÆÊEò ¤Éä±]õ
EòÉä ºÉÒvÉÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* +iÉ: ¤Éä±]õ Eäò iÉxÉÉ´É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

VÉ¤É bÅ÷É<´É uùÉ®úÉ >ðVÉÉÇ EòÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É ¤Éä±]õ ªÉÉ iÉÉä ËJÉSÉÉ
½Öþ+É ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉÉ Ê¡ò®ú gøÒ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* Eòc÷Ò (]õÉ<]õ) ºÉÉ<b÷ EòÉ (Tt) ºÉä ´É
gøÒ±ÉÉ ºÉÉ<c÷ EòÉä (Ts) ºÉä ¤ÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

iÉxÉÉ´É +xÉÖ{ÉÉiÉ (Tension ratio)

]õÉ<]õ (Tt) ºÉÉ<b÷ B´ÉÆ gøÒ±ÉÒ ºÉÉ<b÷ (Ts) Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉä iÉxÉÉ´É +xÉÖ{ÉÉiÉ
Eò½þiÉä ½èþ* (Tt/Ts) ªÉÊnù iÉxÉÉ´É +xÉÖ{ÉÉiÉ ]õÉ<]õ ºÉÉ<c÷ ́ É gøÒ±ÉÒ ºÉÉ<b÷ Eäò ¤ÉÒSÉ
VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ iÉÉä ¤Éä±]õ gøÒ±ÉÉ ½þÉäEò®ú ÊxÉEò±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉºÉä >ðVÉÉÇ EòÉ `öÒEò ºÉä ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ ¦ÉÒ xÉ½þÓ ½þÉä {ÉÉiÉÉ ½éþ*

iÉxÉÉ´É EòÉ ºÉÉ¨ÉÆVÉºªÉ (Adjustment of tension)

VÉ¤É nùÉä {ÉÖ±±ÉÒ (SÉ®úJÉÒ) Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ iÉ¤É ¤Éä±]õ EòÉ
iÉxÉÉ´É +É<c÷±É®ú ±ÉMÉÉEò®ú ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

Table - 1

  Fastener Thickness Metal Point Approx Approx Width of     Pitch
  Designa- of belt thick- depth overall overall bar                of
  tion ness width depth prong         prong

(Sheet) t1 Min
 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

Fastener designation Pin in size mm

15,20,25 2.64
27,35 3.25

45,55,65 4.06
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VÉ¤É {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉ¤É ¤Éä±]õÉå Eäò iÉxÉÉ´É
EòÉä Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ºGÚò EòÒ ¨Énùnù ºÉä xÉ½þÓ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

ºÉ¨{ÉEÇò SÉÉ{É (Arc of contact)

¤Éä±]õ ´É {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå PÉ¹ÉÇhÉ {ÉènùÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉxÉÉ´É ½þÉäxÉÉ +iªÉÊvÉEò
+É´É¶ªÉEò ½éþ* ¤É±É +ÉPÉÖhÉÇ EòÉ ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ ¤Éä±]õ ́ É {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ºÉ¨ÉEòIÉ IÉäjÉ¡ò±É
ºÉ¨{ÉEÇò {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

ªÉÊnù +É´É®úhÉ EòÉähÉ VªÉÉnùÉ ½þÉä iÉÉä {ÉÖ±±ÉÒ +iªÉÊvÉEò ¤É±É +ÉPÉÖhÉÇ ºlÉÉxÉxiÉÊ®úiÉ
Eò®úiÉÒ ½éþ* (Fig 5)

¤Éä±]õ nùIÉiÉÉ (Belt efficiency)

+ÊvÉEòiÉ¨É SÉÉ{É ºÉ¨{ÉEÇò {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ Ë¤ÉnÖù+Éå EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB :-

- UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ EòÒ {ÉÖ±±ÉÒ {É®ú ¦ÉÉ®úÒ ¤Éä±]õÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ªÉÊnù {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ Eò¨É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ SÉÉ{É ºÉ¨{ÉEÇò ºÉ½þÒ
|ÉEòÉ®ú ºÉä VÉ¤É xÉ½þÓ Ê¨É±ÉiÉÉ ½éþ iÉ¤É VÉÉìEòÒ {ÉÖ±±ÉÒ UôÉä]õÒ {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ̈ Éå
±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 6)

+iªÉÊvÉEò iÉxÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ ¤Éä±]õ EòÉ ºÉ¨{ÉEÇò SÉÉ{É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
ÊEò ¤Éä±]õ ´É Ê¤ÉªÉ®úÓMÉ ¨Éå +iªÉÊvÉEò º]ÅäõºÉ ¤É±É {ÉènùÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ¤Éä±]õ ´É
Ê¤ÉªÉË®úMÉ ±ÉÉ<¡ò (VÉÒ´ÉxÉ) EòÉä Eò¨É Eò®ú näùiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

=rÇùv´É (´ÉÌ]õEò±É) bÅ÷É<´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò ¤Éä±]õ Eäò
iÉxÉÉ´É EòÉä MÉÖ°üi´ÉÉEò¹ÉÇhÉ ¤É±É Eäò Ê´É°ürù EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò
¤Éä±]õÎº±É¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ´É |ÉÊiÉEÚò±É |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ* þ(Fig 8)

+Éä{ÉxÉ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É ̈ Éå gøÒ±ÉÒ ºÉÉ<c÷ (Fig 9) >ð{É®ú EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB
´É {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ Eåòpù EòÒ nÚù®úÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

‘V’ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É Eäò iÉxÉÉ´É EòÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉÉ (To measure tension of V-
belt drives)

BEò ¤Éä±]õ |ÉÊiÉ 25 mm SÉÉèc÷É<Ç Eäò Ê´ÉIÉä{ÉhÉ Eäò ¤É±É EòÉä VÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ¤Éä±]õ
Eäò Eåòpù ¨Éå ¤É±É EòÒ ±É¨¤É´ÉiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå SÉÉèc÷É<Ç {É®ú ±ÉMÉÉB ´É ¤Éä±]õ EòÉä +{ÉxÉÒ
´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ÎºlÉÊiÉ ºÉä 0.5 mm Ê´ÉIÉäÊ{ÉiÉ EòÒÊVÉB* (Fig 10)
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- ZÉÖEòÉ´É ¤É±É EòÉä iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åú ÊnùB MÉB ]äõ¤É±É ºÉä  (]äõ¤É±É 1)

- ªÉÊnù ªÉ½þ ¤É±É xªÉÖxÉiÉ¨É ZÉÖEòÉ´É ¤É±É ºÉä Eò¨É ½þÉä iÉÉä ¤Éä±]õ ]õÉ<]õ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ
½èþ*

- ªÉÊnù ªÉ½þ ¤É±É +ÊvÉEòiÉ¨É ZÉÖEòÉ´É ¤É±É ºÉä VªÉÉnùÉ ½þÉä iÉÉä, bÅ÷É<´É +É´É¶ªÉEòiÉÉ
ºÉä +ÊvÉEò ]õÉ<]õ ½èþ*

näùJÉ-®äúJÉ ´É ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò®úxÉÉ (Care and maintenance)
- {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ¡äòºÉ EòÉä ´É ¤Éä±]õ EòÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ iÉi´ÉÉå ºÉä nÚù®ú ®úJÉä +xªÉlÉÉ ¤Éä±]õ

Îº±É{É ½þÉäiÉÉ ½éþ*

- VÉ¤É ‘V’ ¤Éä±]õ PÉÒºÉxÉä Eäò ÊxÉ¶ÉÉxÉ ÊnùJÉxÉä ±ÉMÉä iÉ¤É <ºÉä ¤Énù±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*
ºÉ¦ÉÒ ¤Éä±]õÉå EòÉä Ê´ÉÊ´ÉvÉ ‘V’ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É ºÉä ¤Énù±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þB xÉ ÊEò
BEò±É ¤Éä±]õ ºÉä*

- ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É Eäò iÉxÉÉ´É EòÉä VÉÉÄSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ́ É ºÉä]õ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

- ¤Éä±]õ EòÉä Æ̀öbä÷, +ÆvÉä®äú ´É ºÉÚJÉÒ VÉMÉ½þ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*
¤Éä±]õ EòÉ iÉxÉÉ´É <ºÉ iÉ®ú½þ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò Ê´ÉIÉä{ÉhÉ ¤É±É
+ÊvÉEòiÉ¨É ´É xªÉÚxÉiÉ¨É Eäò ¨ÉvªÉ ½þÉä*

]äõ´É±É 1

‘V’ ¤Éä±]õÉå Eäò Ê±ÉB +xÉÖEÚò±É Ê´ÉIÉä{ÉhÉ ¤É±É

´ÉÒ ¤Éä±]õ EòÒ +xÉÖ®úIÉhÉ +ÉEÞòÊiÉªÉÉÄ

iÉEò±ÉÒ¡ò EòÉ®úhÉ ºÉÖvÉÉ®úxÉä ½äþiÉÖ ={ÉSÉÉ®ú

¤Éä±]õ EòÉ Ê¡òºÉ±ÉxÉÉ Eò¨É iÉxÉÉ´É iÉxÉÉ´É ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉB
+ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú b÷É±ÉxÉÉ ¦ÉÉ®ú Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉB
{ÉÖ±±ÉÒ ªÉÉ ¤Éä±]õ OÉÖ́ É ¨Éå OÉÒºÉ ½þ]õÉ näùxÉÉ
iÉä±ÉÒªÉ {ÉnùÉlÉÇ ½þÉäxÉÉ

¤ÉÉ®ú¨¤ÉÉ®ú ¤Éä±]õ JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉÉ +iªÉÊvÉEò >ð¹¨ÉÉ ½þ´ÉÉnùÉ®ú VÉÉ±ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú ´É ÊxÉ+Éä|ÉäxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò VÉèEäò]õ EòÉ
¦ÉÉ®ú ºÉä ZÉ]õEòÉ ±ÉMÉxÉÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ¦ÉÉ®ú Eäò ZÉ]õEòÉå EòÉä Eò¨É Eò®åú ´É ¤Éä±]õ Eäò iÉxÉÉ´É EòÉä
+ºÉÆ®äúÊJÉiÉ ½þÉäxÉÉ ¤ÉgøÉB* {ÉÖÎ±±É EòÉä ºÉÆ®äúÊJÉiÉ ®úJÉå* JÉ®úÉ´É {ÉÖÎ±±É EòÉä ¤Énù±É±Éä* ¤Éä±]õ
MÉd÷É ]Úõ]õxÉÉ MÉÉbÇ÷ ={É±É¤vÉ Eò®úÉB* ªÉ½þ VÉÉÄSÉ ±Éä ÊEò ºÉ¦ÉÒ ¤Éä±]õ ºÉ¨ÉÉxÉ iÉxÉÉ´É
¤ÉÉ½þ®úÒ iÉi´ÉÉå EòÉ ½þÉäxÉÉ ¨Éå ½þÉå, BEò VÉèºÉä ¤Éä±]õÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*
bÅ÷É<´É {É®ú +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú ½þÉäxÉÉ

¤Éä±]õ EòÉ =Uô±ÉxÉÉ {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ +É<b÷±É®ú ªÉÉ ¨ÉÉäEòÒ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*
nÚù®úÒ +iªÉÊvÉEò ½þÉä bÅ÷É<´É ÊºÉº]õ¨É ¨Éå }±ÉÉªÉ ´½þÒ±É ±ÉMÉÉB*
Eò¨{ÉÉªÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÉ®ú

¤Éä±]õ EòÉ JÉÖ±ÉxÉÉ bÅ÷É<´É {É®ú +iªÉÊvÉEò ¦ÉÉ®ú ½þÉäxÉÉ ªÉ½þ VÉÉÆSÉ±Éå ÊEò bÅ÷É<´É ¨Éå ºÉ¦ÉÒ ¤Éä±]õÉå {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ ¦ÉÉ®ú ½þÉä +É<c÷±É®ú
ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò SÉÉ{É xÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ +É<c÷±É®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ¤Éä±]õ EòÉ iÉxÉÉ´É ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉB*
+iªÉÊvÉEò |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò +ÉPÉÚhÉÇ ¤É±É ½þÉäxÉÉ
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V-¤Éä±]õ UôÉä]õÉ º{ÉÒb÷      +xÉÖEÚò±É Ê´ÉIÉä{ÉhÉ ¤É±É Kg
+xÉÖ|ÉºlÉ MÉd÷É +xÉÖ{ÉÉiÉ
EòÉ]õ ´ªÉÉºÉ ®åúVÉ ®åúVÉ  xªÉÚxÉiÉ¨É     +ÊvÉEòiÉ¨É

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 2.45 3.53
17.27-23.87 2.81 4.08
17.78 3.4 5.00

V-¤Éä±]õ UôÉä]õÉ º{ÉÒb÷     +xÉÖEÚò±É Ê´ÉIÉä{ÉhÉ ¤É±É Kg
+xÉÖ|ÉºlÉ MÉd÷É +xÉÖ{ÉÉiÉ
EòÉ]õ ´ªÉÉºÉ ®åúVÉ ®åúVÉ  xªÉÚxÉiÉ¨É     +ÊvÉEòiÉ¨É

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
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing) +¦ªÉÉºÉ 4.2.164 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

´ÉÒ-¤Éä±]ÂõºÉ, ±ÉÉ¦É BÆ´É ½þÉÊxÉªÉÉÄ (‘V’ belts and their advantages and disadvantages)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¤Éä±]õÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ´É xÉÉ¨É
• ‘V’ ¤Éä±]õ Eäò ¡òÉªÉnäù (±ÉÉ¦É)
• ‘V’ ¤Éä±]õ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ
• ‘V’ ¤Éä±]õ Eäò |É¨ÉÉÊhÉEò xÉÉ¨É*

‘V’ ¤Éä±]ÂõºÉ (V- belts)

‘V’ ¤Éä±]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: iÉ¤É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ¤É ¶ÉÉì}]õÉä Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ
+iªÉÊvÉEò Eò¨É ½þÉä, SÉÖËEò ‘V’ ¤Éä±]õ ̈ Éå ¤Éä±]õ ́ É {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ xÉÖEòÒ±ÉÉ OÉÖ́ É Eò]õÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ, ‘V’ ¤Éä±]õ Îº±É{É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉÊ±ÉB +iªÉÊvÉEò ¶ÉÊHò EòÉ
ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

‘V’ ¤Éä±]õ +xÉÖ|ÉÉºlÉ EòÉÄ]õÉå {É®ú ºÉ¨É±ÉÆ¤É +ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ EòÉäbÇ÷ ªÉÉ
¡òÉìªÉ¤É®ú EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ́ É ®ú¤¤É®ú EòÒ ±ÉÉ<ËxÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ BEò ºÉ¨É®äúJÉÉ
¨Éå BEò VÉèºÉÉ +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +xÉÖ|ÉÉºlÉ EòÉì]õ ¤ÉÉ±ÉÉ ‘V’ ¤Éä±]õ
Fig1 ¨Éå ÊnùªÉÉ ½Öþ+É ½èþ*

‘V’ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of V-belt drive)

- ªÉ½þ ºÉ½þÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, +iÉ: <ºÉEòÉ |ÉÊiÉ¹`öÉ{ÉxÉ Eò¨É Ê½þººÉä ¨Éå ºÉ¨¦É´É ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ªÉ½þ =ºÉ VÉMÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ bÅ÷É<´É®ú ´É bÅ÷É<´ÉxÉ {ÉÖ±±ÉÒ Eäò
¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ Eò¨É ½þÉä*

- Eò¨É º{ÉÆnùxÉ ´É +É´ÉÉVÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
- ¦ÉÉ®ú Eäò Eò¨É VªÉÉnùÉ ½þÉäxÉä {É®ú ¨ÉÉä]õ®ú ´É Ê¤ÉªÉË®úMÉ {É®ú iÉxÉÉ´É Eò¨É Eò®úiÉÉ

½èþ ´É MÉqùÒ EòÉ EòÉ¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*
- +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ´É ¨É®ú¨¨ÉiÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

‘V’ ¤Éä±]õ EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of ‘V’belts)

‘V’ ¤Éä±]õ {ÉÉÄSÉ ºÉ¨ÉÚ½þ ̈ Éå ́ ÉMÉÔEÞòiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ IS.1974 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú A,B,C,D
B´ÉÆ E ¨Éå*  ‘V’ ¤Éä±]õ EòÉ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É +ÆiÉMÉÇiÉ EòÉähÉ 40° ½èþ*

‘V’ ¤Éä±]õ EòÒ ]äõ¤É±É 1 ¨Éå ¦ÉÉMÉ A  ºÉä  E iÉEò Eäò |É¨ÉÉÊhÉEò ºÉÉ<VÉÉå EòÒ
VÉÉxÉEòÉ®úÒ nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ <xÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå ºÉä lÉÉäcä÷ Ê¦ÉzÉ ´ÉÒ ¤Éä±]õ
¤ÉxÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ, ºÉ¨ÉÉ{ÉxÉ (GòÉ=ËxÉMÉ) <xÉ ¤Éä±]õÉå {É®ú Eò®úxÉÉ
¨ÉÉä]õÉ<Ç VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉB `öÒEò xÉ½þÓ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

IS.2494 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ‘V’ ¤Éä±]õ EòÉ Êb÷VÉÉ<xÉ (Designation of V-
belt as per IS.2494)

<ºÉ ¨ÉÉ{É Eäò {ÉÊ®ú{ÉÉ±ÉxÉ ¨Éå ‘V’ ¤Éä±]õ ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ, xÉÉÊ¨ÉxÉ±É +ÉÆiÉÊ®úEò
±É¨¤ÉÉ<Ç ´É +É<Ç BºÉ xÉ¨¤É®ú (IS: standard) +xÉÖºÉÉ®ú*

=nùÉ½þ®úhÉ
C 3048 IS: 2494

C = ‘V’ ¤Éä±]õ +xÉÖ|ÉÉºlÉ EòÉì]õ

3048 = Ê¤ÉxÉÉ iÉxÉÉ´É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå xÉÉÊ¨ÉxÉ±É +ÉxiÉÊ®úEò ±É¨¤ÉÉ<Ç
mm ¨Éå*

]äõ¤É±É - 1

  +xÉÖ|ÉÉºlÉEòÉ]õ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ]õÉì{É xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç
    |ÉiÉÒEò SÉÉèc÷É<Ç W (mm) (T)

A 13   8

B 17 11

C 22 14

D 32 19

E 38 23
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing) +¦ªÉÉºÉ 4.2.165 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

‘V’ ¤Éä±]õ, ÊGò{É (ºÉ®úEòxÉÉ) ´É Îº±É{É (‘V’ belts creep, slip)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ‘V’ ¤Éä±]õ Eäò ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ={ÉªÉÉäMÉ
• ‘V’ ¤Éä±]õ Eäò ÊGò{É ´É Îº±É{É
• ¤Éä±]õ bÅä÷ËºÉMÉ EòÉ =qäù¶ªÉ
• JÉÚ±Éä ¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

‘’’´ÉÒ ¤Éä±]õ EòÉ ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ={ÉªÉÉäMÉ (Use of commercial belt)

¤Éä±]õ ±ÉSÉÒ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÉç ºÉä ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É {ÉÊ®ú{ÉlÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä nùÉä ¶ÉÉ}]õÉä EòÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú
°ü{É ºÉä VÉÉäc÷xÉä ½äþiÉÖ EòÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ* ¤Éä±]õ ̈ ÉÖJªÉiÉ: MÉÊiÉ EòÉ ºjÉÉäiÉ ̈ ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ VÉÉä >ðVÉÉÇ EòÉ |É¦ÉÉ´ÉÒ °ü{É ºÉä ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ́ É {É®úº{É®ú MÉÊiÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
¦ÉÒ Eò®úiÉä ½éþ* ¤Éä±]õÉå EòÉä {ÉÖ±±ÉÒ {É®ú SÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ́ É {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå MÉ`öÉxÉå
¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ¶ÉÉ}]õÉå EòÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉäxÉÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½éþ*

nùÉä {ÉÖ±±ÉÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå, ¤Éä±]õ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå SÉ±ÉÉªÉÉ ½èþ
(ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉÉ}]õÉå ̈ Éå BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå), ¤Éä±]õ EòÉä GòÉìºÉ ¦ÉÒ Eò®úEäò ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊEò ÊbÅ÷´ÉxÉ ¶ÉÉ}]õ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±É VÉÉiÉÒ ½èþ (ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉÉ}]õ
¨Éå bÅ÷É<´É®ú ¶ÉÉ}]õ Eäò Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå), MÉÊiÉ Eäò ºjÉÉäiÉ Eäò Ê½þºÉÉ¤É ºÉä, EòxÉ´ÉäªÉ®ú
¤Éä±]õ BEò =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ¤Éä±]õ EòÉä ¦ÉÉ®ú nùÉä VÉMÉ½þÉå {É®ú ±Éä VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ¤Éä±]õÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ PÉ®äú±ÉÖ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå VÉèºÉä OÉÉ<xb÷®ú, Ê¨ÉCºÉ®ú,
´ÉÉË¶ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ <iªÉÉÊnù*

¤Éä±]õ EòÉ GòÒ{É ´É Îº±É{É (Creep and slip of belt) (Fig 1)

{ÉÖ±±ÉÒ {É®ú VÉ¤É ¤Éä±]õ PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþþ iÉÉä ́É½ bÅ÷É<Ë´ÉMÉ {ÉÖ±±ÉÒ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ºlÉÉxÉ {É®ú JÉÓSÉxÉä
iÉlÉÉ ÊbÅ÷´ÉxÉ {ÉÖ±±ÉÒ {É®ú UôÉä]õÉ ½þÉäxÉä EòÉ |ÉªÉixÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¤Éä±]õ EòÒ ªÉ½þ ºlÉÉxÉÒEÞòiÉ,
¨ÉÚ́ É¨Éå]õ, <±ÉÉÎº]õEò º]ÅäõSÉ (JÉÓSÉxÉÉ) EòÉ ºÉÒvÉÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ½èþ, ÊVÉºÉä ¤Éä±]õ EòÉ GòÒ{É
Eò½þiÉä ½èþ* VÉèºÉä VÉèºÉä ¤Éä±]õ {É®ú ±ÉÉäb÷ +ÊvÉEò ½þÉäMÉÉ iÉÉä GòÒ{É ¦ÉÒ +ÊvÉEò ½þÉäMÉÒ*
ÊSÉjÉ uùÉ®úÉ GòÒ{É Eäò EòÉ®úhÉ ¤Éä±]õ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¤ÉiÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

{ÉÖ±±ÉÒ iÉlÉÉ ¤Éä±]õ Eäò ¨ÉvªÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ®ú¡äòºÉ º{ÉÒb÷ EòÉ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò +ÆiÉ®ú
Îº±É{É Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* Îº±É{É EòÉ |É¦ÉÉ´É, {ÉÖ±±ÉÒ Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úEäò iÉlÉÉ
=ÊSÉiÉ +±ÉÉ<¨Éå]õ ¤ÉxÉÉB ®úJÉEò®ú, Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* Îº±É{É iÉlÉÉ GòÒ{É
ºÉÆªÉÖHò °ü{É Eäò EòÉ®úhÉ ¶ÉÊHò ¿ÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤Éä±]õ bÅä÷ËºÉMÉ (Belt dressing)

{ÉÖ±±ÉÒ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú, ¤Éä±]õ Eäò ±ÉMÉÉiÉÉ®ú SÉ±ÉxÉä/®úMÉc÷xÉä Eäò EòÉ®úhÉ PÉ¹ÉÇhÉ B´ÉÆ
=¹¨ÉÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò ¡ò±Éº´É°ü{É ¤Éä±]õ ºÉÚJÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ Îº±É{É ½þÉäxÉä
±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ¤Éä±]õ EòÉä ±ÉSÉÒ±ÉÉ iÉlÉÉ GäòEò (SÉ]õEòÉxÉÉ) ºÉä ¨ÉÖHò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
<ºÉEòÒ bÅä÷ËºÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ®äúÊºÉxÉ +lÉ´ÉÉ ]èõ±ÉÉä {ÉÉ=b÷®ú EòÉä ¤Éä±]õ EòÒ
+ÉxiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þ {É®ú ±ÉMÉÉiÉä ½éþ, VÉÉä ÊEò ¤Éä±]õ EòÒ {ÉEòc÷ Eò®úxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ
¤ÉgøÉiÉÒ ½èþ*

+Éä{ÉxÉ ¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç YÉÉiÉ Eò®úxÉä EòÉ ºÉÚjÉ (Fig 2)

ªÉÊnù L = +Éä{ÉxÉ ¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç

D = ¤Éc÷Ò {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ ´ªÉÉºÉ

d = UôÉä]õÒ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ ´ªÉÉºÉ

x = nùÉäxÉÉå {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå Eäò +É{ÉºÉÒ EåòpùÉä EòÒ nÚù®úÒ

ºÉÚjÉ, L = x2
7
13x

2
dD

+
+

GòÉºÉ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É (Cross-belting (Fig 3))

ªÉÊnù, LC = GòÉºÉ ¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç

C = ¤Éc÷Ò {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ

c = UôÉä]õÒ {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ

R = UôÉä]õÒ {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ ÊjÉVªÉÉ

r = UôÉä]õÒ {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ ÊjÉVªÉÉ

x = {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ Eäò EåòpùÉå EòÒ nÚù®úÒ

Ê¡ò®ú, Lc = 22 )rR(x2
2
c

2
C

++++
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º]äõ{b÷ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É (stepped drives (Fig 4))

VÉ¤É ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò Îº{Éhb÷±É EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ º{ÉÒb÷ {É®ú SÉ±ÉÉxÉÉ ½þÉä iÉÉä ́ É½þÉÄ {É®ú
º]äõ{b÷ EòÉäxÉ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ {ÉÖ±±ÉÒ ¨Éå 3 ªÉÉ 4 º]äõ{ºÉ
½þÉäiÉä ½èþ* {ÉÖ±±ÉÒ BEò nÚùºÉ®äú Eäò Ê´É{É®úÒiÉ Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉÖ±±ÉÒ ¨Éå ÊVÉiÉxÉä º]äõ{ºÉ
½þÉäiÉä ½èþ, =iÉxÉÒ ½þÒ º{ÉÒb÷ |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ +Éä{ÉxÉ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É EòÒ
iÉ®ú½þ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉEòÉähÉ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É (Right angled drive (Fig 5))

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå nùÉä {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ªÉÉ ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É EòÉähÉ {É®ú
SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå BEò ¶ÉÉì}]õ ½þÉä®úÒVÉÉäx]õ±ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÒ
¶ÉÉ}]õ ´ÉÌ]õEò±É ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.165 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.2.166 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

Eò{ÉË±ÉMÉ - Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Couplings - Types of couplings)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉ<B
• Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò =nÂùnäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉ<B*

|ÉºiÉÉ´ÉxÉÉ (Introduction)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¶ÉÉ}]õÉå EòÒ ̈ Énùnù ºÉä ¶ÉÊHò EòÉ ºlÉÉxÉÉxiÉ®úhÉ BEò ÊºÉ®äú ºÉä nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú
iÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù ªÉ½þ nÚù®úÒ (BEò EòÉäxÉä ºÉä nÚùºÉ®äú EòÉäxÉä iÉEò)VªÉÉnùÉ ½þÉä iÉÉä (8 ºÉä 10 m), ‘¶ÉÉ}]õÉå
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò B´ÉÆ ¨É½ÆþMÉÉ {Écä÷MÉÉ*

<ºÉÒ EòÉ®úhÉ ºÉä ªÉ½þ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ¤ÉxÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ ÊEò ¶ÉÉ}]õÉä Eäò ]ÖõEòc÷Éä EòÉä Eò{ÉË±ÉMÉ
Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä BEò EòÉäxÉä ºÉä nÚùºÉ®äú EòÉäxÉä iÉEò VÉÉäc÷Eò®ú >ðVÉÉÇ EòÉ ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉB*

|ÉEòÉ®ú (Types)

¶ÉÉ}]õ Eò{ÉË±ÉMÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ :-

1 Eò`öÉä®ú ªÉÉ ¡òÉº]õ Eò{ÉË±ÉMÉ (Rigid or fast coupling)

2 ¨É¡ò Eò{ÉË±ÉMÉ (muff coupling)

3 }±ÉäxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Flange coupling)

4 ±ÉÉäSÉnùÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ (Flexible coupling)

5 Ê{ÉxÉ ¤ÉÖ¶É Eò{ÉË±ÉMÉ (Pin bush coupling)

6 SÉèxÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Chain coupling)

7 ÊMÉªÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ (Gear coupling)

8 º{ÉÉ<b÷®ú Eò{ÉË±ÉMÉ (Spider coupling)

9  ]õÉªÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ (Tyre coupling)

10  ÊOÉb÷ Eò{ÉË±ÉMÉ (Grid coupling)

11  +Éä±b÷ ½èþ¨É Eò{ÉË±ÉMÉ (Old ham coupling)

12  }±ÉÚb÷ Eò{ÉË±ÉMÉ (Fluid coupling)

13  ªÉÖÊxÉ´ÉºÉÇ±É Eò{ÉË±ÉMÉ (Universal coupling)

1 Ê®úÊVÉc÷ ªÉÉ ¡òÉìº]õ Eò{ÉË±ÉMÉ (Eò`öÉä®ú) (Rigid or fast coupling)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ÊEò Eò{ÉË±ÉMÉ ºÉä nùÉä ¶ÉÉ}]õÉå Eäò ¤ÉÒSÉ Eò`öÉä®ú ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
nùÉäxÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ EòÉä<Ç MÉÊiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê®úÊVÉc÷ Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ:

• +ºÉÆ®úÊIÉiÉ }±ÉåVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ

• ºÉÆ®úÊIÉiÉ }±ÉåVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ

• `öÉäºÉ ªÉÉ ¡òÉäºÉÇ }±ÉåVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ

• ¨É¡ò Eò{ÉË±ÉMÉ

• Eò¨|Éä¶ÉxÉ/ºÉÆ{ÉÒb÷xÉ Eò{ÉË±ÉMÉ

2 ¨É¡ò Eò{ÉË±ÉMÉ (Muff coupling)

¨É¡ò ªÉÉ º±ÉÒ´É Eò{ÉË±ÉMÉ fig 1, ¨Éå ¶ÉÉ}]õÉå Eäò nùÉä EòÉäxÉå ÊVÉx½åþ VÉÉäc÷xÉÉ ½èþ, =xÉ
{É®ú ¨É¡ò ªÉÉ º±ÉÒ´É ±ÉMÉÉEò®ú VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*
ÊSÉjÉ ¨Éå ÊVÉ¤É-½äþb÷, ºÉÆEò SÉÉì¤ÉÒ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä º±ÉÒ´É ´É ¶ÉÉ}]õ EòÉä BEò nÚùºÉ®åú
ºÉä VÉÉäc÷Eò®ú Eò`öÉä®ú Eò{ÉË±ÉMÉ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

3 }±ÉèxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Flanged coupling)

ªÉ½þ |É¨ÉÉÊhÉEò Eò{ÉË±ÉMÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
nùÉä BEò ºÉ¨ÉÉxÉ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ }±ÉéVÉ ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉEäò ¶ÉÉ}]õÉå EòÉä ¶ÉÆEò ]äõ{É®ú
EÖÆòVÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä +É¤Érù ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* nùÉäxÉÉå ¶ÉÉ}]õÉå EòEäò ÊºÉ®úÉå {É®ú
±ÉMÉÉ<Ç MÉ<Ç ¡ò±ÉèxVÉ EòÉä +É¨ÉxÉä-ºÉÉ¨ÉxÉä BEò ½þÒ ®äúJÉÉ ̈ Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* }±ÉèCºÉ
{ÉÞ¹`öÉå EòÉä xÉ]õ ¤ÉÉä±]õ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä BEò nÚùºÉ®äú ºÉä EòºÉEò®ú VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ¦ÉÒ
¤ÉÉä±]õ, ÊUôpùÉå ¨Éå `öÒEò |ÉEòÉ®ú ºÉä Ê¡ò]õ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä ´Éä BEò }±ÉèxVÉ ºÉä
nÚùºÉ®äú {É®ú ]õÉEÇò ºÉÆSÉÉÊ®úiÉ Eò®ú ºÉEäò*

3.1. b÷Ò - ]äõSÉä¤É±É }±ÉèxVÉÉå ́ÉÉ±ÉÒ }±ÉäxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Fllanged coupling
with datachable flanges)

<ºÉ ]õÉ<{É Eäò }±ÉèxVÉÉå ̈ Éå, nùÉä }±ÉèxVÉÉä EòÉä ºÉÆEò EÖÆòVÉÒ EòÒ ̈ Énùnù ºÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò EòÉäxÉÉå
{É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ºÉ½þÒ +±ÉÉ<xÉ¨Éå]õ Eäò Ê±ÉB BEò }±ÉèxVÉ ¨Éå ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú
|ÉIÉä{É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä nÚùºÉ®äú }±ÉèxVÉ EòÒ ®äúºÉäºÉ ¨Éå Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 2)

<ºÉ¨Éå xÉ]õ ́ É ¤ÉÉä±]õ Eäò ÊºÉ®äú }±ÉèxVÉ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±Éä ½ÖþB ®ú½þiÉä ½èþ, ÊVÉºÉºÉä EòÉä<Ç
nÖùPÉÇ]õxÉÉ ½þÉäxÉä EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* +iÉ: ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉä±]õ ½äþb÷
´É xÉ]õ EòÉä EÖòbÆ÷±ÉÉEòÉ®ú |ÉIÉä{É ¤ÉxÉÉEò®ú gÄøEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò }±ÉèxVÉÉå
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ }±ÉèxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ EòÒ ºÉÆ®úÊIÉiÉ ¡ò±ÉèxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ
(protected flanged coupling) Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 3)
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3.2. ºÉÉìÊ±Éb÷ }±ÉèxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Solid flanged coupling)

ºÉ¨ÉÖpùÒ (marine) B´ÉÆ +Éì]õÉä̈ Éä]õÒ´É |ÉÉä{É±É®ú ¶ÉÉ}]õÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå +iªÉÊvÉEò
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ́ É Ê´É¶´ÉºÉxÉÒªÉiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ½äþiÉÖ }±ÉèxVÉÉå
EòÉä ¶ÉÉì}]õ Eäò ºÉÉlÉ ¡òÉäVÉÇ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* }±ÉèxVÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB +xÉäEò
½èþb÷±ÉèºÉ ]äõ{É®ú ´ÉÉä±]õ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½éþ*(Fig 4)

4 ±ÉSÉÒ±ÉÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Flexible Coupling (Fig 5))

• <ºÉ Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´É½þÉÄ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ºÉÉ{ÉäIÉ MÉÊiÉ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, +lÉ´ÉÉ VÉ½þÉÄ ¶ÉÉì}]õ EòÉ +IÉ ®äúJÉÉ ºÉä UôÉäc÷É ¤ÉÉ½þ®ú
SÉ±ÉiÉÉ ½þÉä*

• ªÉ½þÉÄ {É®ú Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò BEò Ê½þººÉä ºÉä nÚùºÉ®äú Ê½þººÉä {É®ú bÅ÷É<Ë±ÉMÉ Ê{ÉxÉ VÉÉä
}±ÉèxVÉ {É®ú ¤ÉÉä±]äõb÷ ®ú½þiÉÒ ½èþ B´ÉÆ nÚùºÉ®äú }±ÉèxVÉ Eäò ½þÉä±É ̈ Éå ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ
ºÉä MÉÊiÉ EòÉ ½þºiÉÉxÉxiÉ®úhÉ ®ú½þiÉä ½éþ*

• bÅ÷É<Ë´ÉMÉ Ê{ÉxÉÉå {É®ú ¥ÉÉºÉ ¤ÉÚ¶É BǼ É ®ú¤É®ú Eò´ÉË®úMÉ ºÉä ZÉ]õÉEòÉå EòÉä ºÉÉèJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ´É EÖòSÉÉ±ÉEò EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½éþ*

5 ¤ÉÚ¶É Ê{ÉxÉ ]õÉ<{É }±ÉèxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Bushed Pin type Flanged
Couping (Fig 6))

ªÉ½þ }±ÉèxVÉ ºÉÆ®úIÉhÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ }±ÉèxVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉ ={ÉÉÆiÉÊ®úiÉ °ü{É ½éþ* <ºÉ¨Éå
¤ÉÉä±]õÉå EòÉ ¤ÉÚ¶É Ê{ÉxÉ EòÒ ̈ Énùnù ºÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê{ÉxÉ Eäò UôÉä]äõ UôÉä®ú EòÉä xÉ]õ
EòÒ ̈ Énùnù ºÉä }±ÉèxVÉ {É®ú ºÉJiÉ ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, VÉ¤ÉÊEò ¤Écä÷ Ê½þººÉä EòÉä ±Éènù®ú ªÉÉ
®ú¤É®ú ¤ÉÚ¶É ºÉä }±ÉèxVÉ {É®ú ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉSÉÒ±ÉÉ ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ºÉÆ®äúJÉxÉ ¤ÉxÉÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ, B´ÉÆ ªÉ½þ ZÉ]õEòÉå EòÉä ºÉÉäJÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ |ÉÉ<¨É
¨ÉÚ́ É®ú, <±ÉäC]ÅõÒEò ¨ÉÉä]õ®ú B´ÉÆ ÊºÉx]ÅõÒ}ªÉÚMÉ±É {É¨{É EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

7  ÊMÉªÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ (Gear Coupling (Fig 8))

nùÉäxÉÉå +rÇù Eò{ÉË±ÉMÉÉå {É®ú =`öÒ ½Öþ<Ç Ê®ú¨É ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊMÉªÉ®ú EòÒ iÉ®ú½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ
½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* nùÉäxÉÉå ¶ÉÉì}]õÉå EòÉä º±ÉÒ´É EòÒ ¨Énùnù ºÉä Eò{É±É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ½þ®ú
BEò +rÇù Ê½þººÉä ¨Éå +ÉÆiÉÊ®úEò ÊMÉªÉ®ú Eò]äõ ½ÖþB ®ú½þiÉä ½éþ* <ºÉ Eò{ÉË±ÉMÉ ¨Éå iÉä±É
{ÉÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Eò{ÉË±ÉMÉ =SSÉ º{ÉÒb÷´É =SSÉ {ÉÉ´É®ú Eäò{ÉäºÉÒ]õÒ
{É®ú SÉ±ÉiÉÒ ½èþ*

6  SÉèxÉ Eò{ÉË±ÉMÉ (Chain Coupling (Fig 7))

<ºÉ Eò{ÉË±ÉMÉ ̈ Éå ½þ®ú BEò ¶ÉÉì}]õ {É®ú }±ÉèxVÉ EòÒ VÉMÉ½þ º|ÉÉäEäò]õ ±ÉMÉÉ ÊnùB VÉÉiÉä
½éþ* nùÉäxÉÉå }±ÉèxVÉÉå EòÉä bÚ÷{É±ÉäCºÉ SÉèxÉ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ±É{Éä]õÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.166 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



32

8  º{ÉÉ<b÷ (Spider (Fig 9))

Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò nùÉäxÉÉå Ê½þººÉÉå {É®ú iÉÒxÉ ¦ÉÉMÉ ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉMºÉ (EÖò±ÉÒ) ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ*
Eò{ÉË±ÉMÉ ½þÉ¡ò BEò nÚùºÉ®äú Ê½þººÉä {É®ú ±ÉMºÉ EòÉä ¤ÉÒSÉ ̈ Éå ¡òÒ]õ Eò®úEäò ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ
½éþ* ±ÉMºÉ Eäò Ê½þººÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå Uô: {Éè®ú ́ ÉÉ±Éä ®ú¤É®ú EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þè* ±ÉMºÉ
±ÉMÉä ½ÖþB bÅ÷É<´É Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä ]õÉEÇò EòÉä ºlÉÉxÉxiÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä Eò{ÉË±ÉMÉ
Eò¨É {ÉÉì́ É®ú ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ ¨Éå EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½èþ

9  ]õÉªÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ (Tyre Coupling (Fig 10))

<ºÉ Eò{ÉË±ÉMÉ EòÒ ̈ Énùnù ºÉä <ÆVÉxÉ ̈ Éå º{ÉÆnùxÉ Eò¨É ½þÉäiÉä ½éþ B´ÉÆ ]õÉEÇò nùÉä±ÉxÉ ¦ÉÒ Eò¨É
½þÉäiÉä ½éþ* ªÉ½þ F B´ÉÆ H |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆºEò®úhÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ* ={É¦ÉÉäHòÉ Eäò Ê±ÉB
]õÉªÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ +xÉäEò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå ̈ Éå ́ É ]äõ{É®ú ±ÉÉìEò Ê¡òË]õMÉ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½èþ* ªÉ½þ
Eò¨|Éä¶É®ú, {É¨{É B´ÉÆ ¤±ÉÉ´É®ú <iªÉÉÊnù Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½éþ*

10  OÉÒb÷ Eò{ÉË±ÉMÉ (Grid Coupling (Fig 11))

ªÉ½þ Eò{ÉË±ÉMÉ ¦ÉÉ®ú Eäò ZÉ]õEòÉå EòÉä B´ÉÆ º{ÉÆnùxÉ Eäò Ê´É®úÉävÉ ̈ Éå ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò ºÉÆ®úIÉhÉ
|ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò{ÉË±ÉMÉ =ºÉ VÉMÉ½þ =kÉ¨É ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú +ÉPÉÚhÉÇ
¤É±É +ÊvÉEò ½þÉä ªÉÉ º{ÉÆnùxÉ +´É¨ÉÆnùEòiÉÉ VªÉÉnùÉ ½þÉä*

• {ÉÖVÉæ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä VÉÖc÷ VÉÉiÉä ½éþ ´É ¤Énù±É ºÉEòiÉä ½åþ*

• +ÉètÉäÊMÉEò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +xÉÖºÉÉ®ú ÊOÉb÷ Eò{ÉË±ÉMÉ BEò nÚùºÉ®äú ºÉä +nù±Éä-¤Énù±Éä VÉÉ
ºÉEòiÉä ½éþ*

• {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É 2020 B´ÉÆ 2140 EòÒ Eò{ÉË±ÉMÉ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉxÉEò ¤ÉÉä®ú ºÉÉ<VÉ ¨Éå
ºÉnèù́ É ={É±É¤vÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ*

• ±É¨¤ÉÒ =©É Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉì]õ Ê{ÉxÉ ]äõ{ÉbÇÂ÷ ÊOÉb÷ }±ÉèCºÉ ®úEòÉ<Ç ={É±É¤vÉ ½éþ*

Ê´ÉÊ¶É¹]õ ={ÉªÉÉäMÉ (Typical Applications):

• {É¨{É (Pumps)

• ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ (Gear Boxes)

• <±ÉäÎC]ÅõEò ̈ ÉÉä]õ®ú (Electric Motors)

• ¡äòxÉ/¤±ÉÉ´É®ú (Fans/Blowers)

• EìòxÉ´ÉäªÉ®ú (Conveyors)

• Eò¨|Éä¶É®ú (Compressors)

11 +É±b÷½èþ¨É Eìò{ÉË±ÉMÉ (Oldham Coupling (Fig12))

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ nùÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉÉì}]õÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉEòÒ
nÚù®úÒ +iªÉÊvÉEò xÉ ½þÉå* nùÉä }±ÉäxVÉ, ½þ®ú BEò ÊVÉºÉ¨Éå +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú º±ÉÉì]õ Eò]õÉ ½Öþ+É
®ú½þiÉÉ ½éþ, nùÉäxÉÉå ¶ÉÉ}]õÉä {É®ú EòºÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½èþ* nùÉä }±ÉèxVÉÉå EòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ
®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊEò BEò EòÉ º±ÉÉì]õ nÚùºÉ®äú º±ÉÉì]õ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉÂ ½þÉä*

<ºÉ Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, BEò MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú Êb÷ºEò ÊVÉºÉ¨Éå nùÉä +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú
|ÉIÉä{É nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷ ½þÉä ´É BEò nÚùºÉ®äú ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ ½þÉä, nùÉäxÉÉå }±ÉèxVÉÉå EòÒ ¤ÉÒSÉ
VÉÉiÉä ½éþ* PÉÖ̈ ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, EåòpùÒªÉ Êb÷ºEò }±ÉèxVÉ Eäò º±ÉÉì]õ {É®ú SÉ±É ºÉEòiÉÒ ½èþ* }±ÉèxVÉ
´É EåòpùÒªÉ Êb÷ºEò Eäò ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò VÉÉäbÃ Eäò EòÉ®úhÉ nùÉä ¶ÉÉì}]õÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¶ÉÊHò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ
`öÒEò ºÉä ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.166 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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12   }±ÉÚc÷ Eò{ÉË±ÉMÉ (Fluid Coupling (Fig 13))

½þÉ=ËºÉMÉ ̈ Éå nùÉäxÉÉå Eò{ÉË±ÉMÉ ½þÉ}ºÉ ̈ Éå xÉ±ÉÒªÉÉ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +vÉÇiÉ®ú±É
pù´É ®ú½þiÉÉ ½äþ VÉÉä bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ¶ÉÉì}]õÉå  ¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ ¶ÉÊHò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ iÉ®ú±É
pù´É EòÒ ̈ Énùnù ºÉä bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ¶ÉÉ}]õ ºÉä bÅ÷É<´ÉxÉ ¶ÉÉ}]õ iÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ Eò{ÉË±ÉMÉ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¶ÉÖ°ü+ÉiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½éþ*

13  ªÉÚÊxÉ´ÉºÉÇ±É Eò{ÉË±ÉMÉ (Universal Coupling (Fig 14))

<ºÉ Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¶ÉÊHò EòÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ÊEòºÉÒ EòÉähÉ {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* nùÉäxÉÉå ¶ÉÉ}]õÉå {É®ú +ÉvÉÉ®ú {É®ú ªÉÉäEò ±ÉMÉÉ ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ* nùÉäxÉÉå ªÉÉäEòÉå Eäò
]ÜõÊxÉªÉxÉ ±ÉMÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½éþ*

GòÉºÉ ́ É ªÉÉäEò Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå Ê¤ÉªÉË®úMÉ Ê½þººÉä {É®ú ÊxÉb÷±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ®úÒªÉ®ú ́½þÒ±É VÉÉäc÷Éå ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ ̈ ÉÖJªÉ ={ÉªÉÉäMÉ
´ÉÉ½þxÉÉå EòÒ |ÉÉä{É±É®ú ¶ÉÉ}]õ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

14  ªÉÚÊxÉ´ÉºÉÇ±É Eò{ÉË±ÉMÉ - BEò±É VÉÉ<Æ]õ (Universal Coupling - Uni
- Joint (Fig 15))

ªÉÚÊxÉ´ÉºÉÇ±É Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉ nÚùºÉ®úÉ xÉÉ¨É ½ÚþEò Eò{ÉË±ÉMÉ ½èþ* ºÉ®ú±ÉiÉ¨ÉÂ |ÉEòÉ®ú EòÒ
Eò{ÉË±ÉMÉ ½èþ VÉÉä ¶ÉÊHò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ÊEòºÉÒ EòÉähÉ {É®ú ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½éþ* Eò{ÉË±ÉMÉ
Eäò nùÉäxÉÉå +rÇù Ê½þººÉÉå EòÉä {ÉÉ<´É]õ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉiÉÉ ½è* 40° EòÉähÉ iÉEò
Ê{ÉxÉ BEò nÚùºÉ®äú EòÉä ¤ÉÉÄvÉ Eò®ú ®úJÉiÉÒ ½èþ ́ É BEò Ê½þººÉä ºÉä nÚùºÉ®äú Ê½þººÉä iÉEò ¤É±É
EòÉ ºlÉÉxÉÆiÉ®úhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ Eò¨É ¤É±É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* Eò¨É º¨ÉÚlÉ ½èþ, Eò¨É ¦É®úÉäºÉä¤ÉÆnù ½èþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ nÚù®úºlÉ ½þºiÉ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.166 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.2.167 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

{ÉÖ±±ÉÒ - |ÉEòÉ®ú - ºÉÉìÊ±Éb÷, Îº{É±É]õ B´ÉÆ ‘V’ ¤Éä±]õ {ÉÖ±±ÉÒ (Pulleys - types - solid - split and ‘V’ belt
pulleys)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ {ÉÖ±±ÉÒ B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ
• {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ GòÉ=ËxÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
• ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É ¨Éå ®äúË{ÉMÉ EòÉähÉ EòÉ ¨É½þk´É
• ‘V’ ¤Éä±]õ EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ ½äþiÉÖ ¨ÉÖJªÉ ¤ÉÉiÉå
• SÉèxÉ bÅ÷É<´É Eäò ¡òÉªÉnäù*

}±Éä]õ ¤Éä±]õ Eäò Ê±ÉB {ÉÖ±±ÉÒ (Pulley for flat belt)
}±Éä]õ ¤Éä±]õÉå Eäò Ê±ÉB {ÉÖ±±ÉÒ EòÉä ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ ´É gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ, ªÉ½þ `öÉäºÉ ´É ]ÖõEòbå÷ ¨Éå ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
}±Éä]õ {ÉÖ±±ÉÒ ¨Éå SÉÉèc÷Ò PÉä®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤Éä±]õ EòÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB GòÉ=xÉ
ºÉiÉ½þ ½þÉäiÉÒ ½éþ* <ºÉEäò Eåòpù ¨Éå ¶ÉÉ}]õ Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÖ®úÉJÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÉlÉ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉä ÎºlÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉÊEò
nùÉäxÉÉå BEò ºÉÉlÉ ½þÒ BEò ½þÒ vÉÖ®úÒ {É®ú PÉÚ̈ É ºÉEåò* <ºÉEäò Eäòxpù ¨Éå BEò º±ÉÉì]õ
Eò]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* BäºÉÉ ½þÒ º±ÉÉ]õ ¶ÉÉ}]õ Eäò ÊºÉ®äú {É®ú Eò]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {ÉÖ±±ÉÒ
EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ º±ÉÉì]õ ¨Éå SÉÉ¤ÉÒ Ê¡ò]õ Eò®úEäò ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÉlÉ
ÎºlÉ®ú Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ´É®ú EòÉä BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú
ºlÉÉxÉ iÉEò {É½ÖÆþSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÖ±±ÉÒ uùÉ®úÉ MÉÊiÉ EòÉä Eò¨É ªÉÉ
+ÊvÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

{ÉÖ±±ÉÒ EòÉ GòÉ=xÉ ¡äòºÉ (Crowned face of pulley)
}±Éä]õ ¤Éä±]õ Eäò Ê±ÉB {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ Ê®ú¨É EòÉä =kÉ±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉä {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ
GòÉ=xÉ ¡äòºÉ Eò½þiÉä ½éþ* GòÉ=xÉ ¡äòºÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¤Éä±]õ EåòÊpùiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
Ê¡òºÉ±ÉEò®ú ¤ÉÉ½þ®ú xÉ½þÓ ÊxÉEò±ÉiÉÉ ½èþ* ¤Éä±]õ EòÉä SÉ±ÉiÉÒ ½Öþ<Ç {ÉÖ±±ÉÒ ºÉä ±ÉÖºÉ {ÉÖ±±ÉÒ
{É®ú SÉgøÉxÉÉ EòÉ¡òÒ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +iªÉÊvÉEò GòÉ=ËxÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤Éä±]õ
SÉgøÉxÉä ¨Éå {É®äú¶ÉÉxÉÒ +ÉiÉÒ ½èþ ´É ªÉ½þ ºÉÖ®úÊIÉiÉ xÉ½þÓ ½éþ*
‘V’ OÉÖ́ É {ÉÖ±±ÉÒ (‘V’ groove pulley)
<ºÉ {ÉÖ±±ÉÒ ¨Éå ‘V’ +ÉEòÉ®ú Eäò OÉÚ́ É ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉ {ÉÖ±±ÉÒ {É®ú V - ¤Éä±]õ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÖ±±ÉÒ ¦ÉÒ º]äõ{É EòÉäxÉ {ÉÖ±±ÉÒ Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä {ÉÖÎ±±ÉªÉÉÄ ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ºÉ ¨Éå ¨ÉÉä¶ÉxÉ ]ÅõÉÆºÉÊ¨É¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò
={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ, gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ, Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ B´ÉÆ ±ÉEòc÷Ò ¨Éå
¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

±ÉÚVÉ iÉlÉÉ ¡òÉº]õ {ÉÖ±±ÉÒ (Fast and loose pulley)

<ºÉ¨Éå nùÉä {ÉÖÎ±±ÉªÉÉÄ BEò ½þÒ ¶ÉÉ}]õ {É®ú Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä BEò {ÉÖ±±ÉÒ

¶ÉÉ}]õ {É®ú EÖòÆVÉÒ Eäò uùÉ®úÉ Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÉlÉ PÉÚ̈ ÉiÉÒ ½èþ* <ºÉ
{ÉÖ±±ÉÒ EòÉä ¡òÉº]õ {ÉÖ±±ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ VÉ¤ÉÊEò nÚùºÉ®úÒ {ÉÖ±±ÉÒ ¶ÉÉ}]õ {É®ú ±ÉÚVÉ ®ú½þiÉÒ
½èþ <ºÉÊ±ÉB <ºÉä ±ÉÚVÉ {ÉÖ±±ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*

¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ (Function)
VÉ¤É ¦ÉÒ +É´É¶ªÉEò ½þÉä BEò VÉÉäc÷Ò EòÉ ±ÉÖºÉ iÉlÉb÷ ¡òÉº]õ {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå EòÉä |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úEäò ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¤ÉÆnù ªÉÉ ¶ÉÖ°ü Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* <ºÉ¨Éå VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ
EòÉä SÉ±ÉÉxÉÉ ½èþ iÉÉä iÉ¤É ̈ ÉÖJªÉ ¶ÉÉ}]õ ºÉä bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ¤Éä±]õ iÉäVÉÒ {ÉÖ±±ÉÒ {É®ú ½éþ* VÉ¤É
¨É¶ÉÒxÉ EòÉä +lÉÉÇiÉ xÉ SÉ±ÉÉxÉÉ ½þÉä iÉÉä {É ä̂õ EòÉä ±ÉÚVÉ {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ
|ÉEòÉ®ú EòÉ=x]õ®ú ¶ÉÉ}]õ PÉÚ̈ ÉiÉÒ xÉ½þÓ ½èþ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ ¦ÉÒ xÉ½þÓ SÉ±ÉiÉÒ ½èþ*
Fig 3 ¨Éå bÅ÷É<ÇË´ÉMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå ¡òÉº]õ +Éè®ú ±ÉÚºÉ {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ nù¶ÉÉÇiÉÉ
½èþ*
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{ÉÖ±±ÉÒ Eäò GòÉ=ËxÉMÉ ¡äòºÉ EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ (Determining the size of crowning faces of
pulley)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : ªÉ½þ +É{ÉEòÉä ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ
• GòÉ=ËxÉMÉ Eäò ¨É½þk´É EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉB
• ¨ÉÉxÉEò {ÉÖÎ±±ÉªÉÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ*

¤Éä±]õ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå GòÉ=ËxÉMÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ BEò ªÉÉ BEò ºÉä +ÊvÉEò {ÉÖ±±ÉÒ EòÉä
GòÉ=xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* }±Éä]õ {ÉÉì́ É®ú ]ÅõÉÆºÉÊ¨É¶ÉxÉ ¤Éä±]õ ́ É {ÉiÉ±Éä EòxÉ´ÉäªÉ®ú
¤Éä±]õ ¨Éå (8 in.iÉEò), ÊjÉVªÉÉ GòÉ=xÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÉècä÷ {ÉÉ´É®ú
]ÅõÉÆºÉÊ¨É¶ÉxÉ ¤Éä±]õ ¨Éå ]ÅõÉ{ÉäZÉÉ<b÷±É GòÉ=xÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* B{ÉäCºÉ
GòÉ=xÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

}±Éä]õ ¤Éä±]õ {ÉÖ±±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ÊjÉVªÉÉ GòÉ=xÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É Ê´É´É®úhÉ (Radius
Crown Specifications for Flat Belt Pulleys)

¤Éä±]õÉå EòÉä ]ÅäõEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊjÉVªÉÉ GòÉ=xÉ EòÉ ¨ÉÖJªÉ ªÉÉäMÉnùÉxÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*
{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +xÉÖºÉÉ®ú ¤Écä÷ B´ÉÆ >ÄðSÉä GòÉ=xÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤Éä±]õ ]ÅäõEò Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
¨Éå xÉ½þÓ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, ´É +iªÉÊvÉEò UôÉä]äõ GòÉ=xÉ ¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå xÉ½þÓ Ê±ÉB
VÉÉiÉä ½éþ*

¤É½ÖþiÉ ºÉÉ®úÒ {ÉÖ±±ÉÒ ´ÉÉ±Éä ÊºÉº]õ¨É ºÉä, {ÉÖ±±ÉÒ VÉÉä BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉä ½éþ =x½åþ
GòÉ=xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*.

xªÉÚxÉiÉ¨É {ÉÖ±±ÉÒ ¡äòºÉ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç

Wp = (¤Éä±]õ SÉÉèc÷É<Ç  W b x 1.1) + 0.5 in.

+ÊvÉEòiÉ¨É ¤Éä±]õ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç

Wb  = (pulley face width Wp - 0.5 in) / 1.10

 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

¨ÉäÊ]ÅõEò <EòÉ<Ç ¨Éå ¤Énù±ÉÉ VÉÉB

¨ÉÉxÉEò ÊjÉVªÉÉ GòÉ=xÉ ½þÉ<]õ h

{ÉÖ±±ÉÒ ´ªÉÉºÉ D
{ÉÖ±±ÉÒ ¡äòºÉ
SÉÉèc÷É<Ç WP 1-6    6-12 12-18 28-40 40-60 >60

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.167 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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xÉÉä]õ :

{ÉÖ±±ÉÒ EòÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê½þººÉÉ Wc ¤Éä±]õ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç  Wb. ºÉä +ÉvÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¦ÉÒ ºÉ±ÉÉ½þ nùÒ VÉÉiÉÒ ½éþ ÊEò {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç wb ´Éä
{ÉÖ±±ÉÒ GòÉ=xÉ `öÒEò ºÉä EòÉªÉÇ Eò®åú* ÊVÉºÉ {ÉÖ±±ÉÒ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç  8 in.,
ºÉä UôÉä]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊjÉVªÉÉ GòÉ=xÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ´É
>ð{É®ú EòÒ ]äõ¤É±É ºÉä }±Éä]õ ¤Éä±]õ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ Ê´É´É®úhÉ näùJÉ ±Éå*

¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç (Belt length)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +Éä{ÉxÉ ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É Eäò Ê±ÉB ¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

¤Éä±]õ EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ ¨Éå, EÖòUô Ê´É¶Éä¹É +¦É´ªÉÊHò B´ÉÆ iÉEòxÉÒEòÒ +ÉÄEòcä÷ EòÉ
ºÉÆÊIÉ{iÉ {ÉÊ®úSÉªÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ:-

¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç (Belt length)

¶ÉÊHò ºÉÆSÉÉ®úhÉ ´ÉÉ±Éä ¤Éä±]õÉå EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç <xÉ iÉÒxÉ iÉ®úÒEòÉå ºÉä nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ:

• VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç [Geometric belt lenght (Ig)]

• |É¦ÉÉ´ÉEòÉ®úÒ ¤Éä±]õ ±É¨¤ÉÉ<Ç [Effective belt length (leff)]

• ºÉÆÊIÉ{iÉ ¤Éä±]õ ±É¨¤ÉÉ<Ç [Shortened belt lenght (ls)]

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ nùÉä {ÉÖ±±ÉÒ bÅ÷É<´É ¨Éå, VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ¤Éä±]õ ±É¨¤ÉÉ<Ç ´É |É¦ÉÉ´ÉEòÉ®úÒ ¤Éä±]õ
±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå +ÆiÉ®ú xÉMÉhªÉ ½éþ {É®ÆúiÉÖ EÖòUô Ê´É¶Éä¹É ={ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå VÉèºÉä +±{É Eåòpù
nÚù®úÒ ´É +{ÉäIÉÉEÞòiÉ ¨ÉÉä]õÉ ¤Éä±]õ <iªÉÉÊnù Eäò Ê±ÉB +iªÉÊvÉEò ¶ÉÖrùiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ
EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ YÉÉiÉ ®ú½äþ ÊEò ºÉèrùÉÆÊiÉEò |ÉÊiÉ¡ò±É º´ÉiÉ: ±ÉäxÉÉ ½èþ VÉ¤É ½þ¨É {ÉÉ´É®-
SeleCaleú MÉhÉxÉÉ |ÉÉäOÉÉ¨É Eò®åúMÉä*

VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ¤Éä±]õ ±É¨¤ÉÉ<Ç (Geometric belt length (lg))

VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ¤Éä±]õ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä +Ê¦É|ÉÉªÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò Ê¤ÉxÉÉ iÉxÉÉ ½Öþ+É ¤Éä±]õ
bÅ÷É<´É EòÒ +ÉxiÉÊ®úEò {ÉÊ®úÊvÉ, ªÉ½þ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉB ÊEò ¤Éä±]õ +xÉxiÉ {ÉiÉ±ÉÉ ½èþ*
¤Éä±]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç B´ÉÆ iÉ]õºlÉ {É®úiÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ xÉ½þÓ ±ÉÒ VÉÉB*

nùÉä {ÉÖ±±ÉÒ ¤Éä±]õ EòÒ VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÉ ªÉ½þ ºÉÚjÉ ½éþ:

lg = 2c 
(mm)

180

β))(180sdl(d
ldsd

2

π
)

2

β
sin( ⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡ −−++

c = Eåòpù EòÒ nÚù®úÒ (mm)

ds = UôÉä]õÒ {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ ´ªÉÉºÉ (mm)

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

      {ÉÖ±±ÉÒ ´ªÉÉºÉ D      GòÉ=xÉ ½þÉ<]õ h

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.167 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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According to Belt 900 1050 1200 1350 1500 1650 1800 2100 2400
SANS 1669 Face 1050 1200 1350 1500 1700 1850 2000 2300 2600
Bag centre 1350 1700 1850 2050 2300 2450 2600 2900 3200

Pulley Shat Dia
Diameter Pulley Dia Resultant tensions (KN)

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

dl = ¤Éc÷Ò {ÉÖ±±ÉÒ EòÉ ´ªÉÉºÉ (mm)

β = UôÉä]õÒ {ÉÖ±±ÉÒ {É®ú ºÉ¨{ÉEÇò SÉÉ{É [°]

][
2c

)sdl(d
cos2arc β °=−=

• ¤Éä±]õ Eäò nùÉä MÉaäö Eäò >ð{É®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ́ É nùÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ Eåòpù nÚù®úÒ Eò¨É
Eò®ú näùxÉÒ SÉÉÊ½þB, MÉaäö EòÉä nÚù®ú Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• PÉ¹ÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¤Éä±]õ EòÉä MÉaäö {É®ú ÊOÉ{É Ê¨É±É VÉÉiÉÒ ½èþ, BEò ºÉÉ<b÷
iÉxÉÉ´É ¦ÉÒ ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä bÅ÷É<´É EòÒ  “]õÉ<]õ ºÉÉ<b÷” Eò½þiÉä ½éþ*

• ¤Éä±]õ EòÒ ]õÉ<]õ ºÉÉ<b÷ ºÉä Ê´É{É®úÒiÉ ºÉÉ<b÷ ¦ÉÒ ½þ±Eäò iÉxÉÉ´É ¨Éå ®ú½þiÉÒ ½èþ
ÊVÉºÉä ‘º±ÉäEò ºÉÉ<b÷’ Eò½þiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.167 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



38

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.2.168 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

º{É®ú ÊMÉªÉ®ú Eäò iÉi´É(Elements of spur gear)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• º{É®ú ÊMÉªÉ®ú Eäò ¨ÉÖJªÉ iÉi´ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉB
• ÊnùB MÉB +ÉÄEòc÷Éå ºÉä º{É®ú ÊMÉªÉ®ú ]ÚõlÉä EòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ*

º{É®ú ÊMÉªÉ®ú iÉi´É (Spur gear elements)

ªÉ½þ ÊMÉªÉ®ú ºÉ¤ÉºÉä ºÉ®ú±ÉiÉ¨É iÉ®ú½þ EòÉ ÊMÉªÉ®ú ½éþ* <ºÉEäò ]ÚõlÉ +xÉÖ{ÉÉiÉÉå EòÉä ̈ ÉÉäbÂ÷¬Ú±É
Eäò xÉÉ¨É ºÉä VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¨ÉÉäb÷¬Ú±É (Module)

Ê{ÉSÉ ́ ªÉÉºÉ B´ÉÆ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉä ̈ ÉÉäb÷¬Ú±É Eò½þiÉä ½éþ*
<ºÉä +ÆOÉä±ÉÒ ¶É¤nù ‘m’ ºÉä ¤ÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
¨ÉÉäb÷¬Ú±É ÊMÉªÉ®ú EòÉ ¨ÉÖJªÉ ¨ÉÉ{Énùhb÷ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉÚ±É iÉi´É [Basic Elements (Fig 1)]

Ê{ÉSÉ ´ÉÞkÉ (Pitch circle)

ªÉ½þ BEò EòÉ±{ÉÊxÉEò SÉGò ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú nùÉä ¨ÉäË]õMÉ ÊMÉªÉ®ú ®úÉä±É Eò®úiÉä ½åþ*
ÊMÉªÉ®ú EòÉ {ÉÊ®úEò±xÉ <ºÉ ´ÉÞkÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ*

´ÉÞkÉÒªÉ Ê{ÉSÉ (Circular pitch: ‘CP or ‘P’)

ªÉ½þ ÊMÉªÉ®ú Eäò Ê{ÉSÉ ºÉÌEò±É {É®ú BEò nÉÄiÉå Eäò Ë¤ÉnÚù ºÉä ºÉÆMÉiÉ nùÉÄiÉä Eäò ÊxÉEò]õ´ÉiÉÔ
Ë¤ÉnÖù {É®ú ¨ÉÉ{ÉÒ MÉ<Ç nÚù®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê{ÉSÉ ºÉEÇò±É b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú [Pitch circle diameter (PCD)]

Ê{ÉSÉ ºÉEÇò±É Eäò b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú (´ªÉÉºÉ) EòÉä Ê{ÉSÉ ºÉEÇò±É b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú Eò½þiÉä ½èþ ªÉÉ Ê¡ò®ú
Eäò´É±É Ê{ÉSÉ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ =ÊSÉiÉ ºÉ¤É ÎºGò{]õ Eäò ºÉÉlÉ +IÉ®ú ‘d’
ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä-Ê{ÉÊxÉªÉxÉ Eäò Ê±ÉB d1 iÉlÉÉ ¨ÉäË]õMÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò
Ê±ÉB d2 +ÉÊnù*

+bä÷hb÷¨É ºÉÌEò±É (Addendum circle)

+É=]õ ºÉÉ<b÷ ºÉEÇò±É ªÉÉ +bä÷hb÷¨É ºÉÌEò±É ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÒ +É=]õ®ú BVÉ EòÉä
PÉä®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò ´ªÉÉºÉ EòÉä ‘da’ ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

°ü]õ ºÉÌEò±É (Root circle)

°ü]õ ºÉÌEò±É ªÉÉ ½äþbä÷hb÷¨É ºÉÌEò±É Eäò ¨ÉvªÉ EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ nùÉÄiÉÉå Eäò ÊxÉSÉ±Éä Ê½þººÉä
EòÉä PÉä®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ ´ªÉÉºÉ EòÉä ‘df’ ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉäºÉ ºÉÌEò±É [Base circle (‘db’)]

ªÉ½þ ´É½þ ºÉÌEò±É ½èþ ÊVÉºÉºÉä <xÉ´ÉÉì±ªÉÚ]õ ]ÚõlÉ |ÉÉä¡òÉ<±É ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ´ªÉÉºÉ EòÉä
db ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+bä÷hb÷¨É (ha) [Addendum (ha)  (Fig 2)]

ªÉ½þ Ê{ÉSÉ ºÉÌEò±É iÉlÉÉ +bä÷hb÷¨É ºÉÌEò±É Eäò ̈ ÉvªÉ EòÒ {ÉÊ®úvÉÒªÉ (radial) nÚù®úÒ
½èþ iÉlÉÉ <ºÉä ha ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

bä÷b÷hb÷¨É (hf)  [Dedendum (hf) (Fig 2)]

ªÉ½þ Ê{ÉSÉ ºÉÌEò±É iÉlÉÉ °ü]õ ºÉÌEò±É Eäò ̈ ÉvªÉ EòÒ {ÉÊ®úvÉÒªÉ nÚù®úÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉä hf
ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* <ºÉä hf ºÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±Éèhb÷ [Land (Fig 2)]

±Éèhb÷ iÉlÉÉ ¤ÉÉì]ṏ É ±Éèhb÷ Gò¨É¶É: nùÉÄiÉÉå EòÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ iÉlÉÉ ¤ÉÉì]ṏ É ºÉiÉ½þ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

´ÉÌEòMÉ bä÷{lÉ [Working depth (Fig 2)]

´ÉÍEòMÉ bä÷{lÉ nùÉä ¨ÉäË]õMÉ ]õÒlÉ EòÒ BÆMÉäVÉ¨Éå]õ EòÒ nÚù®úÒ ½éþ B´ÉÆ ¨ÉÉxÉEò {ÉrùÊiÉ Eäò
MÉäVÉ ¨Éå nùÉä ÊMÉªÉºÉÇ Eäò ¨ÉäË]õMÉ ]õÒlÉ Eäò +bä÷hb÷¨É Eäò ªÉÉäMÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ,
ÊVÉºÉä  ‘2ha’ ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÉ ´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ (Velocity ratio of gear train)

ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ Eäò uùÉ®úÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ Îº±É{É Eäò ¨ÉÉä¶ÉxÉ EòÉ ]ÅõÉÆºÉÊ¨É¶ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤Énù±ÉEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ º{ÉÒb÷ |ÉÉ{iÉ EòÒ
VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* Fig 3 ¨Éå ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò xÉÉ]ÇõxÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå (swives) +É¨ÉÇ EòÉä (swivel arm) EòÉä iÉlÉÉ º±ÉÉ<b÷
Eò®úEäò, ¡òÒb÷ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
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ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÉ ´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ ÊxÉ¨xÉ ºÉÚjÉ ºÉä YÉÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Formula
for velocity ratio of gear train)

N1 T1 = N2 T2

VÉ½þÉÄ

N1 = bÅ÷É<´É®ú ÊMÉªÉ®ú RPM

T1
  = bÅ÷É´É®ú ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

N2 = ¡òÉ±ÉÉä́ É®ú/ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò rpm

T2 = ¡òÉ±ÉÉä́ É®ú/ÊbÅ÷±ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ (Lubrication of gear train)

ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ-

Eò¨É º{ÉÒb÷ ́ ÉÉ±Éä ÊnùJÉÉ<Ç näùxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ +ÉìªÉ±É EèòxÉ ªÉÉ ¥É¶É
ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä (Fig 4) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* +Éä{ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÉ
±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ bÅ÷É{É +ÉìªÉ±É Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Fig 5 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

¤ÉÆnù ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ÊMÉªÉ®úÉå Eäò ºÉ¨ÉÚ½þ EòÉä OÉÒºÉ ªÉÉ ¤É½þiÉä ½ÖþB iÉä±É
Eäò ¤ÉÉlÉ ¨Éå {ÉèEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä ÊSÉjÉ ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* (Fig 6)

¤Écä÷ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå VÉÉä ÊMÉªÉ®ú ºÉä]õ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±Éä́ É±É Eäò ºÉÉlÉ
´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉäiÉä ½éþ* =xÉEòÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ +ÉìªÉ±É {É¨{É Eäò uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.168 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.2.169 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

ÊMÉªÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of gears)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ÊMÉªÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ =nÂùnäù¶ªÉ
• ÊMÉªÉ®ú Eäò ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉB B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ
• ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÉ ´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ YÉÉiÉ Eò®åú
• ÊMÉªÉ®ú EòÒ näùJÉ®äúJÉ B´ÉÆ ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò®úxÉÉ*

ÊMÉªÉ®ú Eäò =nÂùnäù¶ªÉ (Purpose of gears)

ÊMÉªÉ®ú EòÉ ¨ÉÖJªÉ ={ÉªÉÉäMÉ ]õÉäEÇò ªÉÉ ¨ÉÉä¶ÉxÉ EòÉä bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ¶ÉÉ}]õ ºÉä bÅ÷É<´ÉxÉ
¶ÉÉ}]õ {É®ú ºlÉÉxÉxiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ ½éþ:

- ´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ

- {ÉÊ®úGò¨ÉhÉ (rotation) EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±ÉxÉÉ (Fig 1)

- PÉxÉÉi¨ÉEò bÅ÷É<´É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ*

ÊMÉªÉ®ú EòÉä gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ, º]õÒ±É, +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ, {±ÉÉÎº]õEò ́ É ¡òÉ<¤É®ú ̈ É]äõÊ®úªÉ±É
uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉEòÉ®ú (Types)

º{É®ú ÊMÉªÉ®ú (Spur gear)

<ºÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú PÉÚhÉÇxÉ Ênù¶ÉÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú nùÉÄiÉÉå Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉ
ÊMÉªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ º{ÉÒb÷ EòÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉÉ}]õÉå {É®ú ºlÉÉxÉxiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉÉå iÉlÉÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ ¨Éå
<ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 2 ¨Éå º{É®ú ÊMÉªÉ®ú EòÉ ÊSÉjÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ´É Fig 3 ¨Éå ÊMÉªÉ®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ºÉå]õ®ú ±ÉälÉ ¨Éå ¨ÉäxÉ º{ÉÉ<xb÷±É ºÉä Ê±Éb÷ ºGÚò {É®ú ¨ÉÉä¶ÉxÉ ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ
EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½äþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú (Helical gear)

<ºÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉå PÉÚhÉÇxÉ +IÉ ºÉä EòÉähÉ {É®ú ½èþ Ê±ÉEò±É OÉÚ́ É ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB Eò]äõ
½þÉäiÉä ½éþ* ªÉ½þ nùÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉÉì}]õÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ ÉÉä¶ÉxÉ ]ÅõÉÆºÉ¡ò®ú ºÉä EòÉ¨É +ÉiÉä ½èþ*
½èþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú, º{É®ú ÊMÉªÉ®ú ºÉä +ÊvÉEò ¶ÉÉÆiÉ ®ú½þiÉä ½éþ*

Fig 4 ¨Éå ½èþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ VÉÉä nùÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉÉ}]õÉå {É®ú
SÉ±ÉiÉä ½éþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´ÉÉ½þxÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½èþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ +Éì<±É {É¨{É ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Fig 5
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½èþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú Eäò EäòºÉ ¨Éå ÊºÉ®äú {É®ú mÉº]õ bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ´É bÅ÷É<´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú ºÉä
±ÉMÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ mÉº]õ ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB b÷¤É±É ½èþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
½èþ* <ºÉ ÊMÉªÉ®ú EòÉä ½èþË®úMÉ´ÉÉäxÉ ÊMÉªÉ®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 6)

Ê¤É´É±É ÊMÉªÉ®ú (Bevel gear)

<ºÉ ÊMÉªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ nùÉä ¶ÉÉ}]õÉå EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉähÉÉå {É®ú MÉÊiÉ EòÉä ºlÉÉxÉÊyÉiÉ
(transmit) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉÉÇiÉ <ºÉ ÊMÉªÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
MÉÊiÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEäò nùÉÄiÉÉå EòÉ |ÉÉä¡òÉ<±É ºÉÒvÉÉ ªÉÉ
º{ÉÉ<®ú±É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

½èþhb÷ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig7 B´ÉÆ 8)

Ê¨É]Åäõ ÊMÉªÉ®ú (Mitre gears)

+MÉ®ú nùÉä ¤Éä́ É±É ÊMÉªÉ®ú BEò nÚùºÉ®äú ¨Éå ºÉ¨ÉÊ¨ÉiÉ ½éþ +Éè®ú ºÉ¨ÉEòÉähÉ ¨Éå MÉÊiÉ EòÉä
]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®úiÉä ½éþ, =ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊMÉªÉ®ú EòÉä ¨ÉÉ<]õ® ÊMÉªÉ®úºÉ Eò½þiÉä ½éþ*
(Fig 9)

´É¨ÉÇ ¶ÉÉ}]õ iÉlÉÉ ´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú (Worm shaft and worm gear)

<ºÉ¨Éå ¶ÉÉ}]õ {É®ú º{ÉÉ<®ú±É ]õÒlÉ (nùÉÄiÉä) Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õ Eäò +xÉÖ°ü{É
´½þÒ±É ̈ Éå ¦ÉÒ nùÉÄiÉå Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþ* <xÉEòÉ ̈ ÉÖJªÉ =nÂùnäù¶ªÉ MÉÊiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ ½èþ*
ÊSÉjÉÉxÉÖºÉÉ®ú <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <Æbä÷CºÉ ½äþc÷ ÊMÉªÉ®ú ¨ÉèEäòÊxÉV¨É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
(Fig 10 B´ÉÆ 11)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.169 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|ÉhÉÉÊ±É MÉÊiÉ EòÉä MÉÊiÉ EòÒ +IÉ EòÉ ºÉ¨ÉEòÉähÉ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {±ÉäxÉ ¨Éå ºÉÆSÉÉÊ®úiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

®éúEò iÉlÉÉ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ÊMÉªÉ®ú (Rack and pinion)

®éúEò +Éè®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ Eäò uùÉ®úÉ ®úÉä]õ®úÒ ¨ÉÉä¶ÉxÉ EòÉä ±ÉÒÊxÉªÉ®ú ¨ÉÉä¶ÉxÉ ¨Éå iÉlÉÉ
±ÉÒÊxÉªÉ®ú ̈ ÉÉä¶ÉxÉ EòÉä ®úÉä]õ®úÒ ̈ ÉÉä¶ÉxÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*(Fig 12)

½þÉä<{ÉÉä<b÷ ÊMÉªÉ®ú (Hypoid gears)

½þÉ<{ÉÉä<b÷ ÊMÉªÉ®ú º{ÉÉ<xÉ±É ¤Éä́ É±É ÊMÉªÉ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ, {É®úxiÉÖ
<ºÉEòÒ ¶ÉÉ}]õ +Éì¡òºÉä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉiªÉäEò ÊMÉªÉ®ú Eäò ¨ÉvªÉ nùÉÆiÉÉå EòÒ ÊGòªÉÉ
ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ®úÉäË±ÉMÉ iÉlÉÉ º±ÉÉ<Ëb÷MÉ EòÒ ºÉÆªÉÖHò ÊGòªÉÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊMÉªÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É Êb÷£åòÊ¶ÉªÉ±É ÊMÉªÉ®ú
¤ÉÉìCºÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 15)  .

ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÉ ´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ (Velocity ratio of gear train)

ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ Eäò uùÉ®úÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ Îº±É{É Eäò ¨ÉÉä¶ÉxÉ EòÉ ]ÅõÉÆºÉÊ¨É¶ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤Énù±ÉEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ º{ÉÒb÷ |ÉÉ{iÉ EòÒ
VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* Fig 16 ¨Éå ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò xÉÉ]ÇõxÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå º´ÉÉ<´É±É +É¨ÉÇ (swivel arm) Eäò iÉlÉÉ º±ÉÉ<c÷ Eò®úiÉä ½ÖþB
¡òÒc÷ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

<ºÉ ¨ÉäEäòÊxÉV¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 13)

Fig 14 ¨Éå ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ]ÅõÉÆºÉ´ÉºÉÇ ¨ÉèEäòÊxÉV¨É EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú EòÉ ´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ (Velocity ratio of worm gear)

´É¨ÉÇ Eäò ]õxÉÉæ EòÒ ºÉÆJªÉÉ B´ÉÆ ́ É¨ÉÇ ́ ½þÒ±É Eäò ]õxÉÉæ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉä ́ É¨ÉÇ
ÊMÉªÉ®ú EòÉ ´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ Eò½þiÉä ½éþ*

´ÉäMÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ (º{ÉÒb÷ +xÉÖ{ÉÉiÉ) 
z1

z2
=

VÉ½þÉÄ z2 = ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É Eäò nùÉÄiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

Z1 = ´É¨ÉÇ Eäò nùÉÄiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

´É¨ÉÇ EòÒ ÊxÉ¨xÉ Ê´ÉiÉvÉªÉÉå ºÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ:-

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.169 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



          43

– ºÉå]õ®ú ±ÉälÉ {É®ú

– ´É¨ÉÇ ¨ÉÒË±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú

– ÊMÉªÉ®ú ½þÉìË¤ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú

´É¨ÉÇ ´½þÒ±É EòÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ ÊxÉ¨xÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½èþ:-

–     ¨ÉÒË±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú

–     ½þÉìË¤ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú

]Úõ]äõ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä `öÒEò Eò®úxÉÉ (b÷´É]äõ±É ¤±ÉéEò Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ) (Repair broken gear tooth (Dovetail
blank method))
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ]Úõ]äõ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉä EòÉä b÷´É]äõ±É Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ `öÒEò Eò®úxÉÉ*

´ÉÒ ¤±ÉÉìEò {É®ú ÊMÉªÉ®ú EòÉä {Éä®äú±É±É C±Éä̈ {É EòÒ ¨Énùnù ºÉä C±Éä̈ {É Eò®åú*

´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ ´É Ê´ÉxÉÇªÉ®ú Ê¤É´É±É |ÉÉä]æõC]õ®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä ÊMÉªÉ®ú ´½þÒ±É
{É®ú nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷ ºÉä ¤ÉxÉä b÷´É]äõ±É OÉÖ́ É EòÉä ¨ÉÉEÇò Eò®åú*

¨ÉÉÍEòMÉ ®äúJÉÉ+Éå EòÉä {ÉÆSÉ Eò®åú* (Fig 1)

]Úõ]äõ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä `öÒEò Eò®úxÉÉ (´ÉäÏ±b÷MÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ) (Repair broken gear tooth (Welding
method))
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ]Úõ]äõ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä ¤ÉäÏ±b÷MÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ `öÒEò Eò®úxÉÉ*

]Úõ]äõ ½ÖþB ºÉiÉ½þ {É®ú ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®ú }±Éä]õ Eò®åú*  (Fig 1)

ºÉiÉ½þ {É®ú SÉÉ®ú ½þÉä±É 10 mm EòÒ nÚù®úÒ {É®ú ¨ÉÉEÇò Eò®åú*

EåòpùÉå EòÉä b÷ÅõÒ±É ½þÉä±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÆSÉ Eò®åú* (Fig 2)

EåòpùÉå {É®ú 5mm ´ªÉÉºÉ EòÉ bÅ÷Ò±É 9 mm EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò Eò®åú* (Fig 3)

½þÉä±É ¨Éå ºÉä ÊSÉ{ºÉ ½þ]õÉB +Éè®ú ]äõ{É{Éb÷ ÊUôpùÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

M6 ]èõË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB φ 5 mm ´ªÉÉºÉ Eäò ½þÉä±É EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®åú*  (Fig 3)

M6 ½èþhb÷ ]äõ{É EòÒ ¨Énùnù ºÉä ½þÉä±É EòÒ ]èõË{ÉMÉ Eò®åú* (Fig 4)

b÷´É]äõ±É Eäò nùÉäxÉÉå EòÉäxÉÉå {É®ú 3mm ´ªÉÉºÉ Eäò bÅ÷Ò±É ½þÉä±É ¤ÉxÉÉB*

¨ÉÉÍEòMÉ +xÉÖºÉÉ®ú (Fig 2) ÊMÉªÉ®ú ¨Éå ºÉä ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ b÷´É]äõ±É ¤ÉxÉxÉä iÉEò
¨É]äõÊ®úªÉ±É ½þ]õÉÆB*

{ÉÆSÉ ¨ÉÉEÇò iÉEò ÊMÉªÉ®ú ]ÚõlÉ EòÉä |ÉÉä¡òÉ<±É {É®ú ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®åú*

¤±ÉéEò Eäò b÷´É]äõ±É Ê½þººÉä {É®ú ¦ÉÒ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®åú*

¤±ÉéEò EòÉä b÷´É]äõ±É Eäò OÉÚ́ É ¨Éå Ê¡ò]õ Eò®åú, +É´É¶ªÉiÉÉxÉÖºÉÉ® ¤±ÉéEò EòÉä iÉ¤É iÉEò
¡òÉ<±É Eò®åú VÉ¤É iÉEò ´É½þ ¡òÒ]õ xÉ ½þÉä VÉÉB*

b÷´É]äõ±É OÉÚ́ É {É®ú |ÉÚ¶¨ÉxÉ ¤±ÉÚ ±ÉMÉÉEò®ú ¤±ÉéEò ¨Éå ]õÉ<Ç-º{ÉÉì]õ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®ú±Éå*

½þÉ<Ç - º{ÉÉì]ÂõºÉ EòÉä ½þ]õÉEò®ú b÷´É]äõ±É OÉÚ́ É ¨Éå ¤±ÉéEò EòÉä ºxÉMÉ Ê¡ò]õ Eò®åú*

+ºÉè̈ ¤É±É +´ÉºlÉÉ ̈ Éå 5.9mm ´ªÉÉºÉ Eäò  2 ½þÉä±É ÊbÅ÷±É 33 mm MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò
OÉÚ́ É ´É ¤±ÉéEò ¨Éå bÅ÷Ò±É Eò®åú*

½þºiÉ ®úÒ¨É®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä ½þÉä±ºÉ EòÉä EòÒ¨É Eò®åú*

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉä +±ÉMÉ Eò®åú ´É ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ¤±ÉéEò Eäò ½þÉä±ÉÉå ¨Éå ºÉä ÊSÉ{ºÉ EòÉä
½þ]õÉBÄ*

Ê¡ò®ú ºÉä b÷´Éä±É Ê{ÉxÉÉå EòÉä ]èõË{ÉMÉ Eò®ú ½þÉä±ºÉ ¨Éå +ºÉè̈ ¤É±É Eò®åú*

ÊMÉªÉ®ú |ÉÉä¡òÉ<±É {É®ú ºÉ½þÒ +ÉEòÉ®ú +ÉxÉä iÉEò ¡òÉ<±É Eò®åú*

|ÉÉä¡òÉ<±É VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]äõ¨{É±Éä]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

¤±ÉéEò EòÒ ºÉÉ<b÷ ºÉä ¡òÉ<Ë±ÉMÉ Eò®åú ́ É ÊMÉªÉ®ú EòÒ ̈ Énùnù ºÉä <ºÉä ½þ]õÉBÄ*

ÊSÉ{ºÉ ½þ]õÉEò®ú ]èõ{É ½þÉä±ºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

]èõ{É ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉä±ºÉ ̈ Éå ½èþCºÉÉMÉxÉ ½èþb÷ Eäò M6 ¤ÉÉä±]õ Ê¡òCºÉ Eò®åú ́ É <x½åþ ]õÉ<]õ
Eò®åú* (Fig 5)

½èþCºÉÉMÉxÉ ¤ÉÉä±]õ ½äþc÷Éä EòÉä ½èþCºÉÉ<ÆMÉ EòÒ ¨Énùnù ºÉä Eò]õ Eò®åú*

¤ÉäÏ±b÷MÉ uùÉ®úÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÒ Ê¡òË±ÉMÉ Eò®åú ´É =ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ ¡òÉ<Ë±ÉMÉ uùÉ®úÉ
]ÚõlÉ |ÉÉä¡òÉ<±É ¤ÉxÉÉB*õ (Fig 6)

SÉgøÉªÉ ½ÖþB ̈ É]äõÊ®úªÉ±É EòÉä ¡òÉ<±É Eò®ú ]ÚõlÉ |ÉÉä¡òÉ<±É ¤ÉxÉÉªÉä* ]äõ¨{É±Éä]õ EòÒ ¨Énùnù
ºÉä |ÉÉä¡òÉ<±É Eäò ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ B´ÉÆ ¶Éä{É EòÒ VÉÉÄSÉ EòÒ VÉÉB* (Figs 7 & 8)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.169 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.2.170 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

=tÉäMÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉEòxÉÒEòÒ +ÆOÉäVÉÒ ]õ¨ÉÇºÉ (Importance of  technical English terms
used in industries)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• <¨{É±ÉÉªÉÊ¤ÉÊ±É]õÒ ºEòÒ±É ¨Éå +ÆOÉäVÉÒ ¦ÉÉ¹ÉÉ EòÉ ¨É½þk´É
• ºÉÉì}]õ ºEòÒ±É ¨Éå +ÆOÉäVÉÒ ¦ÉÉ¹ÉÉ EòÉ ¨É½þk´É

´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò EòÉäºÉÉç ¨Éå +ÆOÉäVÉÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É ¨É½þk´É ½èþ B´ÉÆ VÉ°ü®úÒ
½èþ* ªÉ½þ ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ:-

• ªÉÉäMªÉiÉÉ EòÉè¶É±É (Employability skills): ÊVÉxÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä
¦ÉÉ¹ÉÉ+Éå EòÒ ºÉ¨ÉZÉ, {ÉgøxÉÉ, Ê±ÉJÉxÉÉ ´É ¤ÉÉä±ÉxÉÉ +SUäô ºÉä +ÉiÉÉ ½èþ, =x½åþ
xÉÉèEò®úÒ {ÉÉxÉä Eäò +SUäô +´ÉºÉ®ú Ê¨É±ÉiÉä ½èþ ´É +{ÉxÉä Ê´ÉEòÉºÉ Eäò Ê±ÉB =x½åþ
EòÉì®ú{ÉÉä®äú]õ ́ É {ÉÎ¤±ÉEò IÉäjÉ ̈ Éå xÉ<Ç >ðSÉÉ<ªÉÉÄ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB uùÉ®ú JÉÖ±É
VÉÉiÉä ½éþ*

• ¶ÉÉì}]õ ºEòÒ±É (Soft skills): ½þÉbÇ÷ ºEòÒ±É +lÉÉÇiÉ iÉEòxÉÒEòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ+Éå
Eäò OÉ½þhÉ Eò®úxÉä Eäò +±ÉÉ´ÉÉ ªÉ½þ +iªÉÊvÉEò +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ºxÉÉiÉEò Êb÷OÉÒ
iÉEò ¶ÉÉì}]õ ºEòÒ±É EòÉ ¦ÉÒ YÉÉxÉ ½þÉäxÉÉ, <ºÉ |ÉÊiÉº{ÉvÉÉÇi¨ÉEò VÉ¨ÉÉxÉä ̈ Éå VÉ½þÉÄ
<x]õ®úxÉä]õ B´ÉÆ <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò ̈ ÉÒÊb÷ªÉÉ EòÉ |ÉªÉÉä Eò®úEäò nÖùÊxÉªÉÉ ¤É½ÖþiÉ UôÉä]õÒ ½þÉä

MÉ<Ç ½éþ* º{É¹]õ Eò½þÉ VÉÉB iÉÉä =i{ÉÉnùEòiÉÉ B´ÉÆ +É{ÉºÉÒ ´ªÉ´É½þÉ®ú ¤ÉgøÉxÉä Eäò
Ê±ÉB º¨ÉÚlÉ Eò¨ªÉÚÊxÉEäò¶ÉxÉ EòÒ +iªÉÊvÉEò +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù
{ÉÊ®ú¨ÉÆb÷±É ̈ Éå JÉÖ±ÉÉ{ÉxÉ ½þÉäMÉÉ iÉÉä ÊxÉhÉÇªÉ ±ÉäxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ +Éi¨ÉÊ´É·ÉÉºÉ Eäò
ºÉÉlÉ ½þÉäMÉÒ* JÉÖ±Éä ¨ÉÉ½þÉä±É ¨Éå ¤ÉÖrù̈ ÉÉxÉÒ ºÉä EòÉªÉÇ ½þÉäMÉÉ VÉÉä ÊEòºÉÒ ´ªÉÊHò
Ê´É¶Éä¹É EòÉä ¤É½ÖþEòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉäÊ®úiÉ Eò®äúMÉÉ*

• +ÆOÉäVÉÒ ¦ÉÉ¹ÉÉ EòÉä 14 th ¶ÉiÉÉ¤nùÒ iÉEò ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉiÉÉ xÉ½þÓ Ê¨É±ÉÒ lÉÒ* +ÉVÉ
ªÉ½þ ¦ÉÉ¹ÉÉ =kÉ®úVÉÒÊhÉiÉÉ EòÉ ºÉ½þÉ®úÉ ¤ÉxÉ SÉÖEòÉ ½èþ*

• Ê¥É]õÒ¶É ®úÉVªÉ EòÉ 19th ́ É 20th ¶ÉiÉÉ¤nùÒ ̈ Éå nÖùÊxÉªÉÉ ̈ Éå |É¦ÉÖi´É ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä
´É +ÉètÉäÊMÉEò GòÉÎxiÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ½þ®ú nÖùÊxÉªÉÉ ¨Éå ¦ÉÉMÉ ¨Éå EòÉì±ÉÉäÊxÉªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä
Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉ ¦ÉÉ¹ÉÉ EòÉä ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉiÉÉ ´É ºÉ¨{ÉzÉiÉÉ Ê¨É±ÉÒ*



46

|É±ÉäJÉxÉ (Documentation)

|É±ÉäJÉxÉ ́ É Ê®úEòÉbÇÂ÷ºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ {ÉÚhÉÇ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
<ºÉEäò +±ÉÉ´ÉÉ ºÉ½þªÉÉäMÉÒ |ÉÊGòªÉÉBÄ (MÉÖhÉ´ÉkÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ) ¦ÉÒ ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ VÉ°ü®úiÉÉå
EòÉä {ÉÚ®úÒ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* |É±ÉäJÉxÉ |É{ÉjÉÉå EòÉ ºÉä]õ ½èþ±ÉÉä {Éä{É®ú {É®ú ªÉÉ +ÉxÉ
±ÉÉ<xÉ, b÷ÒVÉÒ]õ±É ªÉÉ BxÉÉ±ÉÉìMÉ +ÉäÊb÷ªÉÉä ]äõ{É, ºÉÒb÷Ò Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÚVÉ®ú MÉÉ<b÷, +ÉxÉ±ÉÉ<xÉ ¨Énùnù, i´ÉÊ®úiÉ ºÉÆnù¦ÉÇ
MÉÉ<b÷ +ÉÊnù*

|É±ÉäJÉxÉÉå EòÉä BEòÊjÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ:-

- |É{ÉjÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ, näùJÉxÉÉ, xÉ´ÉÒxÉÒEò®úhÉ Eò®úxÉÉ ´É +xÉÖ̈ ÉÉäÊnùiÉ Eò®úxÉÉ*.

- ¤Énù±ÉÉ´ÉÉå EòÉä fÚÆøføxÉÉ ´É |É{ÉjÉÉå EòÒ ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ÎºlÉÊiÉ EòÉ VÉÉªÉVÉÉ ±ÉxÉÉ*

- ={ÉªÉÉäMÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú =ÊSÉiÉ |ÉÉ{ÉjÉÉå EòÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ |É{ÉjÉÉå Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ*

- ={ÉªÉÖHò ¤ÉÞiÉÉxiÉÉå EòÉä fÚÆøføEò®ú <ºÉ iÉ®ú½þ ¤ÉÉÄ]õÉ VÉÉB EòÒ ´Éä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä
Ê¨É±É VÉÉB ´É ºÉÖ{ÉÉ`ö¬ ½þÉä*

- +xÉÊ¦É|ÉäiÉ ´É +|ÉSÉÊ±ÉiÉ |É{ÉjÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

+ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä |É{ÉjÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ (The different
types of documentation as per industrial needs
includes)

- |ÉÉäºÉäËºÉMÉ SÉÉ]Çõ

- Ê¤É±É +Éì¡ò ¨É]äõÊ®úªÉ±É  (BOM)

- =i{ÉÉnùxÉ SÉGò ºÉ¨ÉªÉ ¡òÉì®ú¨Éä]õ

- =i{ÉÉnùEòiÉÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ

- Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ º]äõVÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ

- VÉÉì¤É EòÉbÇ÷ ¡òÉì®ú¨Éä]õ

- EòÉªÉÇ BC]õÒÊ´ÉÊ]õ ±ÉÉìMÉ ¤ÉÚEò

- ¤ÉèSÉ =i{ÉÉnùxÉ Ê®úEòÉìbÇ÷ ¡òÉì®ú¨Éä]õ

- EòÉªÉÇ +ÉÆEò±ÉxÉ |É{ÉjÉ

- ¨É®ú¨¨ÉiÉ ±ÉÉìMÉ |É{ÉjÉ

|ÉÉäºÉäºÉ SÉÉ]Çõ (Process chart)

|ÉÉäºÉäºÉ SÉÉ]Çõ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ́ É VÉÉì¤É, ºÉÌ´ÉºÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ+Éå
EòÉ ®äúJÉÉÊSÉjÉÒªÉ +¦ªÉÉ´ÉänùxÉ ½èþ* ®äúJÉÉÊSÉjÉÒªÉ +¦ªÉÉ´ÉänùxÉ ¨Éå |ÉÉ®ú¨¦É ºÉä +ÆiÉ
iÉEò EòÒ ºÉ¦ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ BEò Eäò ¤ÉÉnù BEò ´ÉÌhÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

|ÉÉäºÉäºÉ SÉÉ]Çõ EòÉ ¨ÉÖJªÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉä Ê´ÉºiÉÉ®ú ºÉä +vªÉªÉxÉ
Eò®úxÉÉ ½èþ ´É VÉ½þÉÄ ºÉÖvÉÉ®ú EòÒ MÉÖÆVÉÉ<¶É ½þÉä ´É½þ ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉÉ ½éþ*

|ÉÉäºÉäºÉ SÉÉ]Çõ Eäò ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú

- +Éì{É®äú¶ÉxÉ |ÉÉäºÉäºÉ SÉÉ]Çõ

- }±ÉÉä |ÉÉäºÉäºÉ SÉÉ]Çõ (¨ÉäxÉ/ ¨É]äõÊ®úªÉ±É/ ={ÉEò®úhÉ SÉÉ]Çõ)

- +Éì{É®äú¶ÉxÉ SÉÉ]Çõ (<ºÉä nÖù½þiªÉÉ |ÉÉäºÉäºÉ SÉÉ]Çõ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ)

- ¤É½ÖþMÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ SÉÉ]Çõ

- ºÉÒ¨ÉÉå SÉÉ]Çõ

ÊMÉ±É¤ÉlÉÇ ¨ÉÚ±É EòÉªÉÇ uùÉ®úÉ ÊxÉ¨xÉ ÊSÉ¿xÉÉå EòÉä =i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ:-

Symbol             Letter Description             Examples

 O O Operation Saw cut, paint, solder, package

→→→→→ M Transport Conveyor / Fork lift / OTR truck

 I Inspection Visual/dimension

 D D Delay WIP/Hold/ Queue

 ∇ ∇ ∇ ∇ ∇ S Storage Warehouse/tracked storage location

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.2.171 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

+ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò |É±ÉäJÉxÉ (|ÉÉ{ÉjÉ) (Different types of documentation
as per industrial needs)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• |É±ÉäJÉxÉ EòÉ ¨ÉÖJªÉ =nÂùnäù¶ªÉ
• |É±ÉäJÉxÉÉå EòÒ ºÉÚÊSÉªÉÉÄ
• |É±ÉäJÉxÉ Eäò |É{ÉjÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ - JÉä{ÉEòÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (batch processing), ¤ÉÒ±É +Éì¡ò ̈ É]äõÊ®úªÉ±É (BOM), SÉGò ºÉ¨ÉªÉ (cycle time), =i{ÉÉnùEòiÉÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ,

Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ (manufacturing inspection report)
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Summary

 Function     Present                 Proposed

*           Time       *         Time
   Operation

   Inspection

   Transport

    Delays

    Storage

Details   D  Qty     Time (in mins) Analysis     Actions
            recommended

   Raw material from stores  D 
To cutting machine  D 
Cutting of material to size  D 
Filling, Finishing  D 
To inspection for finished size  D 
To stores (Finished job)  D 

               Flow process chart(Machines)

    Industry : ________________________________

    Product : ________________________________

The application of symbols on a flow process chart is shown in the figure

¤ÉèSÉ Ê®úEòÉbÇ÷ ¡òÉ¨ÉÇ (Batch record forms)

=i{ÉÉnùxÉ Ê´É¦ÉÉMÉ uùÉ®úÉ VÉÉä |É{ÉjÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê±ÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ ´Éä iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉä
VÉÉiÉä ½èþ ´Éä =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ |ÉÊGòªÉÉ EòÒ Gò¨É¶É: ÊxÉnæù¶É näùiÉä ½éþ* ªÉ½þ ¤ÉèSÉ
Ê®úEòÉbÇ÷ ´É EòÉªÉÇ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò |ÉÉ{ÉjÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ¦ÉÒ ®úJÉiÉä ½éþ*

¤ÉèSÉ =i{ÉÉnùxÉ Ê®úEòÉbÇ÷ ½þ®ú BEò ¤ÉèSÉ Eäò Ê±ÉB iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ
=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ ½þ®ú BEò ¤ÉèSÉ {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ¦ÉÒ ®úJÉiÉÉ ½èþ*
¤ÉèSÉ =i{ÉÉnùxÉ Ê®úEòÉbÇ÷ ªÉ½þ {ÉÖÎ¹]õ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ́ É½þ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú ºÉ½þÒ ½éþ*

<xÉ Ê®úEòÉb÷Ç EòÉä ªÉÚÊxÉEò ¤ÉèSÉ xÉ¨¤É®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB ªÉÉ {É½þSÉÉxÉ xÉ¨¤É®ú näùxÉÉ
SÉÉÊ½þB ´É ÊVÉºÉ ÊnùxÉ VÉÉ®úÒ ÊEòªÉÉ ½þÉä =ºÉ ÊnùxÉ EòÒ ÊnùxÉÉÆEò ´É ½þºiÉÉIÉ®ú ½þÉä*

¤ÉèSÉ xÉ¨¤É®ú iÉÖ®ÆúiÉ b÷É]õÉ |ÉÉäºÉäËºÉMÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå Ê®úEòÉbÇ÷ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* Ê®úEòÉìbÇ÷
¨Éå +É´ÉÆ]õxÉ EòÒ ÊnùxÉÉÆEò, =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ÊxÉ¶ÉÉxÉÒ ´É ¤ÉèSÉ ºÉÉ<VÉ Ê±ÉÊJÉ ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB*

¤ÉèSÉ =i{ÉÉnùxÉ Ê®úEòÉbÇ÷ ̈ Éå ÊxÉ¨xÉ |É{ÉjÉÉå EòÉ Gò¨É¶É: ½þ®ú BEò ̈ É½þk´É{ÉÚhÉÇ |ÉÊGòªÉÉ
½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù Ê®úEòÉbÇ÷ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ-

- ÊnùxÉÉÆEò ´É ºÉ½þÒ ºÉ¨ÉªÉ

- ¨ÉÖJªÉ ={ÉEò®úhÉ VÉÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê±ÉªÉä ½èþ, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÉ ¤ÉèSÉ xÉ¨¤É®ú
=i{ÉÉnùxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉÖxÉ: ºÉÆºÉÉÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ¨ÉÉ±É*

- GòÉÆÊ±ÉEò |ÉÉäºÉäºÉ ¨ÉÉ{Énùhb÷Éå EòÉ Ê®úEòÉbÇ*

- {É®úÒIÉhÉ =i{ÉÉnù ªÉÉ ºÉä̈ {É±É*

- ºÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò |ÉGò¨É Eäò nùÉè®úÉxÉ º]õÉì¡ò Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú*

- ±Éä¤ÉÉä®äú]õ®úÒ {É®úÒIÉhÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ´É ±ÉÉ<xÉ {É®úÒIÉhÉ xÉÉä]ÂõºÉ*

- ]õÉ®úMÉä]õ Eäò Ê´É°ürù =i{ÉÉnùxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ*

- {ÉèEäòËVÉMÉ ´É ±Éä¤É±É EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ*

¤ÉèSÉ |ÉÉäºÉäËºÉMÉ Ê®úEòÉbÇ÷ : (ºÉä̈ {É±É ¡òÉ¨Éæ]õ - 1) (Batch processing
record : (Sample format - 1))

|É{ÉjÉ - 1, ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉèSÉ |ÉÉäºÉäËºÉMÉ |É{ÉjÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ VÉÉì¤É EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ, {ÉÉ]Çõ xÉ¨¤É®ú ´É {ÉÉ]ÇÂõºÉ Eäò xÉÉ¨É ÊnùªÉä ®ú½þiÉä
½éþ*

|É{ÉjÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ¤ÉèSÉ ¨ÉÉjÉÉ ´É ¤ÉèSÉ ºÉÆJªÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =i{ÉÉnù ºÉÆnù¦ÉÇ EòÉä {É®úSÉäºÉ (JÉ®úÒnùÒ) +ÉbÇ÷®ú xÉ¨¤É®ú ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnù ºÉÆnù¦ÉÇ EòÉä {É®úSÉäºÉ +ÉbÇ÷®ú xÉ¨¤É®ú ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä Ê´ÉºiÉÞiÉiÉÉ ºÉä =i{ÉÉnù ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ EòÒ MÉ<Ç |ÉÊGòªÉÉ
uùÉ®úÉ Ê±ÉJÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉèSÉ |ÉÉäºÉäºÉ Ê®úEòÉbÇ÷ {É®ú ÊVÉ¨¨ÉänùÉ®ú ́ ªÉÊHò Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú
´É xÉÉ¨É ´É {ÉIÉ Ê±ÉJÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.171 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ  <EòÉ<Ç EòÉ xÉÉ¨É, =i{ÉÉnùxÉ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ (´É¹ÉÇ), =i{ÉÉnùxÉ Eäò =i{ÉÉnùxÉ
¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä EòÒ ÊnùxÉÉÆEò ºÉä =i{ÉÉnùxÉ JÉi¨É Eò®úxÉä EòÒ +ÉJÉ®úÒ ÊnùxÉÉÆEò, ¤ÉèSÉ
ºÉÆJªÉÉ VÉÉä |ÉÉäºÉäºÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ Eäò |É{ÉjÉÉå Eäò {ÉäVÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ, {ÉäVÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ

¤ÉèSÉ |ÉÉäºÉäËºÉMÉ Ê®úEòÉbÇ÷ - ¡òÉ¨Éæ]õ - 1

Batch Processing Record

Description of job Batch no. :

   Part no. : Batch quantity :

   Name of part : Batch record no. :

Purchase order no. :

   Description of process :

    Manufacturing Organisation :

   Period of manufacture (Year - Qtr):   Start date of manufacture:    End date of manufacture:

    Number of pages according to batch:    Inserted pages:     Manufacturing facilities:

   Total number of pages

1. Operator / Technician
Date Name and signature

2. Production in-charge:
Date Name and signature

3. Section manager
Date Name and signature

4. Plant in-charge:
Date Name and signature

5. Production in-charge:
Date Name and signature

    Remarks (if any)

¨Éå +Ænù®ú VÉ¨Éå ½ÖþB {ÉäVÉ ´É =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ½äþiÉÖ ÊnùB MÉB ÊxÉnæù¶É
ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.171 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤ÉÒ±É +É¡ò ̈ É]äõÊ®úªÉ±É (BOM) ¡òÉ¨Éæ]õ - 2) (Bill of materials (BOM)
format - 2)

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉä {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ BEò Eäò ¤ÉÉnù BEò ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É½þ
<ºÉ ¡òÉ¨Éæ]õ ¨Éå ÊnùªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ¡òÉ¨Éæ] ¤ªÉÚ®úÉä +Éì¡ò <xb÷ÒªÉxÉ º]èõhb÷bÇ÷ IS:11666-1985 ¨Éå
EòÉì±É¨É ´É ]äõ¤É±É nùÒ MÉ<Ç ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +É<]õ¨É xÉ¨¤É®ú, +É<]õ¨É EòÉ xÉÉ¨É, ºÉÆJªÉÉ
ºÉ¨¤Érù bÅ÷É<ÈMªÉ½þ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÒ bÅ÷É<ÈMÉ EòÉ ½èþ*

Ê¤É±É +Éì¡ò ¨É]äõÊ®úªÉ±É ¨Éå EòÉì±É¨É ´É ]äõ¤É±É nùÒ MÉ<Ç ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +É<]õ¨É xÉ¨¤É®ú,
+É<]õ¨É EòÉ xÉÉ¨É, ºÉÆJªÉÉ ºÉ¨¤Érù bÅ÷É<ÈMÉ <iªÉÉÊnù ÊnùªÉä MÉªÉä ½éþ*

¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ |ÉäÎC]õºÉ EòÉäc÷ +xÉÖºÉÉ®ú ̈ ÉÉxÉEò, xÉÉ¨É, ́ É +xªÉ Ê´É¶Éä¹É VÉÉxÉEòÉÊ®úªÉÉÄ
Ê®ú¨ÉÉEÇò ¨Éå nùÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

Ê¤É±É +Éì¡ò ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉä =i{ÉÉnùxÉ bÅ÷É<ÈMÉ {É®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, ÊVÉºÉ¨Éå
+ºÉè̈ ¤É±ÉÒ, {ÉÉ]ÂõºÉÇ ¨ÉÉxÉEò ¶ÉÒ]õ ºÉÉ<ÇVÉ +ÉÊnù ÊnùªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

   BILL OF MATERIAL (BOM) - FORMAT - 2
    as per IS: 11666-1985

 S.No Item No.      Description          Quantity  Reference        Material as                Remark
   dwg no.       per standard

SÉGò ºÉ¨ÉªÉ (Cycle time)

SÉGò ºÉ¨ÉªÉ +lÉÉÇiÉ {ÉÚhÉÇ ºÉ¨ÉªÉ, |ÉÉ®ú¨¦É ½þÉäxÉä ºÉä +ÆiÉ iÉEò EòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ
ºÉ¨ÉªÉ* SÉGò ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå |ÉÉäºÉäºÉ ºÉ¨ÉªÉ, ÊVÉºÉ¨Éå EòSSÉÉ ¨ÉÉ±É ºÉä {ÉÚhÉÇ ¨ÉÉ±É ¤ÉxÉÉxÉä
iÉEò, Êb÷±Éä ºÉ¨ÉªÉ, ÊVÉºÉ¨Éå VÉÉì¤É xÉä +xªÉ ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB <ÆiÉVÉÉ®ú ÊEòªÉÉ
ºÉ¦ÉÒ +ÉiÉä ½éþ*

BEò ÊGòªÉÉ EòÉä ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ºÉ¨ÉªÉ EòÉä ¤ÉÉ®ú¨¤ÉÉ®ú |ÉÉ®ú¨¦É ºÉä |ÉÉ®ú¨¦É iÉEò ̈ ÉÉ{ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ* ÊEòºÉÒ BEò |ÉÉìb÷C]õ Eäò |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ÊGòªÉÉ ºÉä =ºÉ {É®ú +xªÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ

½þÉäxÉä iÉEò iÉ¤É iÉEò VÉ¤É iÉEò BEò xÉªÉÉ ºÉ¨ÉÉxÉ |ÉÉìb÷C]õ xÉ½þÓ ±ÉMÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä*
SÉGò ºÉ¨ÉªÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉxÉ ¨É¶ÉÒxÉ |ÉÊGòªÉÉ ºÉä ¤ÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¨É¶ÉÒxÉ SÉGò ºÉ¨ÉªÉ (Machine cycle time)

ÊEòºÉÒ {ÉÉ]Çõ {É® ¨É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ ±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ¨ÉªÉ EòÉä =ºÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ EòÉªÉÇGò¨É
Eò½þiÉä ½èþ* ú

º´ÉSÉGò ºÉ¨ÉªÉ (Auto cycle time)

´É½þ ºÉ¨ÉªÉ VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ º´ÉªÉÆ SÉ±ÉiÉÒ ½éþ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ ¨ÉÉxÉ´ÉÒªÉ ½þºiÉIÉä{É Eäò*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.171 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉ¨{ÉÚhÉÇ SÉGò ºÉ¨ÉªÉ (Overall cycle time)

´É½þ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ºÉ¨ÉªÉ VÉÉä BEò <EòÉ<Ç EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¶É¤nù EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊEòºÉÒ BEò ¨É¶ÉÒxÉ ªÉÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EÖò±É SÉGò ºÉ¨ÉªÉ (Total cycle time)

<ºÉ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ºÉ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉªÉÇ, ºÉ¦ÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ, ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò SÉGò
ºÉ¨ÉªÉ ÊVÉºÉºÉä MÉÖVÉ®úEò®ú =i{ÉÉnù ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ, <ºÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÉä EÖò±É SÉGò ºÉ¨ÉªÉ
Eò½þÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ±ÉÒb÷ ºÉ¨ÉªÉ xÉ½þÓ ½èþ {É®ú ±ÉÒb÷ ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå
¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ SÉGò ºÉ¨ÉªÉ (¡òÉ¨Éæ]õ - 3) (Production cycle time (For-
mat - 3))

¡òÉ¨Éæ]õ - 3 ¨Éå <EòÉ<Ç EòÉ xÉÉ¨É/Ê´É¦ÉÉMÉ EòÉ xÉÉ¨É/ ºÉäC¶ÉxÉ EòÉ xÉÉ¨É <iªÉÉÊnù
+ÉiÉä ½èþ* ´É½þ |ÉÊGòªÉÉ VÉÉä ºÉÉ<Eò±É ]õÉ<¨É (SÉGò ºÉ¨ÉªÉ) ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ
+ÉiÉÒ ½èþ, ±ÉÉ<xÉ SÉÉVÉÇ ̈ ÉäxÉ EòÉ xÉÉ¨É, ÊnùxÉÉÆEò, ºÉ¨ÉªÉ VÉ¤É ºÉÆÊGòªÉÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ,
+Éì{É®äú]õ®ú EòÉ xÉÉ¨É <iªÉÉÊnù ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB*

½þ®ú BEò ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ ±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉªÉ xÉÉä]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB, EòÉì±É¨É ¨Éå
|ÉÊGòªÉÉ EòÉ Gò¨É, ½þ®ú BEò ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ Eò¨É ºÉä Eò¨É nùÉä½þ®úÉB VÉÉxÉä EòÉ ¦ÉÒ
¡òÉ¨Éæ]õ ¨Éå Ê±ÉJÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ SÉGò ºÉ¨ÉªÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨ÉªÉ
+É¤VÉ®ú´Éä¶ÉxÉ ¦ÉÒ Ê±ÉJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB, xÉÉä]ÂõºÉ EòÉä ºÉÎ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå Eäò ºÉÉlÉ
Gò¨É ¨Éå Ê±ÉJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

PRODUCTION CYCLE TIME - FORMAT - 3

 Organisation Name:      Process:           Line Incharge:            Date/Time:

 Department / Section :

Operator :  Machine Notes
Cycle Time

Operator
Sequence Observed Times Lowest Repeatable

=i{ÉÉnùEòiÉÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ (Productivity report)

<ºÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ´ªÉÊHò EòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ, ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ ´É
=tÉäMÉ B´ÉÆ ´ªÉ´ÉºlÉÉ EòÉä VÉÉÄSÉÉ ´É {É®úIÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉÉÇiÉ <ºÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä <xÉ{ÉÖ]õ EòÉä +É=]õ{ÉÖ]õ ̈ Éå ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* <ºÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB +ÉèºÉiÉ +É=]õ{ÉÖ]õ VÉÉä =ºÉ ºÉ¨ÉªÉ Ê¨É±ÉÉ ½èþ EòÉä ±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÚhÉÇ ±ÉÉMÉiÉ
ºÉä ¦ÉÉMÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä =ºÉ ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉÒ ½èþ*

¨ÉÚ±É |É{ÉjÉ uùÉ®úÉ |ÉÊiÉÊnùxÉ EòÒ =i{ÉÉnùxÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ, VÉÉä ªÉ½þ ¤ÉiÉÉiÉÒ ½èþ ÊEò ºÉ½þÒ
=i{ÉÉnùxÉ ±ÉMÉÉ<Ç ½Öþ<Ç {ÉÖÆVÉÒ ºÉä ÊEòiÉxÉÉ ½Öþ+É ½èþ, <ºÉºÉä JÉSÉæ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉ ¦ÉÒ
{ÉiÉÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

|ÉÊiÉÊnùxÉ =i{ÉÉnùxÉ Ê®ú{ÉÉæ] (¡òÉ®ú¨Éæ]õõ4)õ (Daily production report
(Format 4))

=i{ÉÉnùxÉ EòÉ +É=]õ{ÉÖ]õ ¡òÉ¨Éæ]õ 4 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½è, ÊVÉºÉ¨Éå VÉÉì¤É +ÉbÇ÷®ú
ºÉÆJªÉÉ, {ÉÊ®ú¨ÉÉhÉ, ¨É]äõÊ®úªÉ±É, ºÉÉ<VÉ, PÉ]õEò ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ
|ÉÊGòªÉÉ, MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉjÉÆhÉ Eò®úxÉÉ, {ÉèËEòMÉ ¨Éå ¤ÉèSÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäxÉÉ,
{±ÉÉxÉ ºÉÆJªÉÉ ´É =i{ÉzÉ ºÉÆJªÉÉ EòÉä ¡òÉ¨Éæ]õ ¨Éå Ê®úEòÉbÇ÷ Eò®úxÉÉ* ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ ¨ÉÚ±É
VÉÉxÉEòÉÊ®úªÉÉå ºÉä |ÉÉìb÷C]õ Ê®ú{ÉÉä]Çõ iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ±ÉMÉÒ ½Öþ<Ç ºÉ¨{ÉÚhÉÇ
±ÉÉMÉiÉ EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå EòSSÉÉ ̈ ÉÉ±É, +ÉvÉÉÊ®úiÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ
½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.171 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ º]äõVÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ (Format 5) (Manufacturing
stage inspection report (Format 5))

=i{ÉÉnùxÉ EòÒ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ SÉ®úhÉ ̈ Éå ºÉ¨ÉÒIÉÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉÉ{ÉjÉ 5 EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ ¡òÉ¨Éæ]õ ¨Éå =i{ÉÉnù ÊVÉºÉEòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ ½èþ ÊEò VÉÉxÉEòÉ®úÒ,
Eòº]õ¨É®ú EòÉ {É®úSÉäºÉ +ÉbÇ÷®ú xÉ¨¤É®ú ºÉä Ê®ú¡ò®äúxºÉ, ÊnùxÉÉÆEò, VÉÉì¤É +ÉbÇ÷®ú

xÉ¨¤É®ú, =i{ÉÉnù EòÉä ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÒ MÉ<Ç ºÉÆÊGòªÉÉ, ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ VÉÉä
MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¤ÉiÉÉ<Ç MÉ<Ç ½þÉä <iªÉÉÊnù* º´ÉÒEÞòiÉ ´É +º´ÉÒEÞòiÉ ÊEòªÉä MÉB MÉÖhÉ´ÉkÉÉ
´ÉÉ±Éä |ÉÉb÷C]õ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ, ÊnùxÉÉÆEò ´É ÊxÉ®úÒIÉhÉ {ÉÖ°ü¹É Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú |ÉÉ®ú¨¦É ´É
+ÆiÉ ÊnùxÉÉÆEò iÉEò Ê®úEòÉbÇ÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.2.172 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉEòxÉÒEò

|É±ÉäJÉÒEò®úhÉ - 2 (Documentations - 2)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• VÉÉì¤É EòÉbÇ÷ EòÉ =qäù¶ªÉ B´ÉÆ |É{ÉjÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ
• EòÉªÉÇ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ ±ÉÉìMÉ¤ÉÖEò |É{ÉjÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ
• ¤ÉèSÉ =i{ÉÉnùxÉ |É{ÉjÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ

VÉÉì¤É EòÉbÇ÷ (Job card)

=i{ÉÉnùxÉ ¶ÉÉì{É ¨Éå ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ÊVÉºÉ |É{ÉjÉ ¨Éå nùÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ =ºÉä VÉÉì¤É EòÉbÇ÷ Eò®úiÉä ½éþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉªÉÇ ]Úõ±É EòÉä +ÊvÉEÞòiÉ
Eò®úxÉä ¨Éå ´É +Énäù¶É näùEò®ú =i{ÉÉnùxÉ EòÉªÉÇ EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉÉì¤É EòÉbÇ÷ |É{ÉjÉ - 1 (Job card format - 1)

VÉÉì¤É EòÉbÇ÷ ¨Éå VÉÉì¤É EòÉä Eò®úxÉä EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, OÉÉ½þEò EòÉ xÉÉ¨É,
EòÉªÉÇ +ÉbÇ÷®ú xÉ¨¤É®ú, nùº´ÉÉ´ÉäVÉ Gò¨ÉÉÆEò, ºÉÆnù¦ÉÇ xÉ¨¤É®ú ´É ÊnùxÉÉÆEò nùÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉ |É{ÉjÉ ¨Éå =i{ÉÉnù ±ÉÉ<xÉ Ê´É´É®úhÉ (|ÉÉìb÷C]õ ±ÉÉ<xÉ b÷ÒºÉGòÒ{¶ÉxÉ) uùÉ®úÉ
ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå EòÉ |ÉÉ®ú¨¦É ½þÉäxÉä ºÉä +ÆiÉ iÉEò EòÉ Ê´É´É®úhÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ¡òÉ¨Éæ]õ
¨Éå ]õÉ<¨É EòÉä <ºÉÊ±ÉB Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊEò |ÉÉ®ú¨¦É ºÉ¨ÉªÉ, +ÆiÉ
ºÉ¨ÉªÉ, Ê´É±ÉÆ¤É ºÉ¨ÉªÉ +ÉÊnù xÉÉä]õ Eò®ú ºÉEäò ´É Ê´É±ÉÆ¤É ½þÉäxÉä {É®ú VÉ°ü®úÒ ÊGòªÉÉ
EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

ªÉÊnù ÊEòºÉÒ =i{ÉÉnù ¨Éå BEò ºÉä +ÊvÉEò ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½þÉä iÉÉä ªÉ½þ
EòÉbÇ÷ VÉÉì¤É Eäò ºÉÉlÉ nÚùºÉ®úÒ ÊGòªÉÉ ½äþiÉÖ nÚùºÉ®äú EòÉªÉÇ ºlÉ±É {É®ú ¦ÉÒ VÉÉBMÉÉ ´Éä
ªÉ½þÉÄ ¦ÉÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ VÉÉxÉEòÉ®úÒ EòÉbÇ÷ {É®ú Ê±ÉJÉÒ VÉÉBMÉÒ VÉ¤É iÉEò VÉÉì¤É iÉèªÉÉ®ú xÉ
½þÉä*

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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EòÉªÉÇ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ ±ÉÉìMÉ¤ÉÖEò |É{ÉjÉ - 2 (Work activity log format -
2)

<ºÉ |É{ÉjÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +É{É®äú]õ®ú EòÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ/ÊGòªÉÉ EòÉä ºÉ¨ÉªÉÉxÉÖºÉÉ®ú

+ÆÊEòiÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä |ÉÊiÉ PÉÆ]äõ EòÉ EòÉªÉÇ
®úÊVÉº]õ®ú ¨Éå nùVÉÇ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù EòÉä<Ç Ê]õ{{ÉhÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ´É½þ ¦ÉÒ |É{ÉjÉ ¨Éå nùVÉÇ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

Organisation Name:

Department:

Section:

Employee Name:

Supervisor Name:

Date:

Start / Stop Operations Equipment / Machinery/ Remarks
performed     Instruments used

8.00 to 9.00 a.m.

9.00 to 10.00 a.m.

10.00 to 11.00 a.m.

11.00 to 12.00 noon

12.00 to 1.00 p.m.

1.00 to 2.00 p.m.

2.00 to 3.00 p.m.

3.00 to 4.00 p.m.

4.00 to 5.00 p.m.

5.00 to 6.00 p.m.

EòÉªÉÇ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ ±ÉÉìMÉ - ¡òÉ®ú¨Éä] õ- 2

¤ÉèSÉ =i{ÉÉnùxÉ Ê®úEòÉbÇ÷ ¡òÉì®ú¨Éä]õ - 3 (Batch production record
format - 3)

<ºÉ |É{ÉjÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ Ê®úEòÉbÇ÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |É{ÉjÉ ¨Éå EòÉªÉÇ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (|ÉÉäºÉäËºÉMÉ º]äõ{ºÉ), {ÉäVÉ xÉ¨¤É®ú ´É
Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ¦ÉÒ ¦É®úÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

<ºÉ |É{ÉjÉ ¨Éå ½èþb÷ ´ÉhÉÇxÉ ¨Éå VÉÉì¤É Eäò {ÉÉ]Çõ EòÒ ºÉÆJªÉÉ, ¤ÉèSÉ ºÉÆJªÉÉ, ´É {ÉÉ]Çõ EòÉ
xÉÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉÉnù |É{ÉjÉ xÉ¨¤É®ú Eäò ºÉÉlÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÉäºÉäËºÉMÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ
´É =ºÉEäò xÉÒSÉä =xÉºÉä VÉÚb÷Ò ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå EòÉ Ê´É´É®úhÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê´ÉSÉ±ÉxÉ
EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þ®ú BEò ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.172 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤ÉèSÉ =i{ÉÉnùxÉ Ê®úEòÉbÇ÷ - ¡òÉì®¨Éä]õ - 3

Batch Production Record in accordance with batch processing record

Manufacturing Organisation Name: _______________________

Description of job: ______________________

Name of part: __________________________

Batch No.: ____________________________

The following deviations have appeared (continued)

No. process Name of processing step Documented Short description
   step   page no.    of deviation

1 Raw material preparation:

Operation 1: Descaling 1. _____________

Operation 2: Degreasing 2. _____________

Operation 3: Wire brushing 3. _____________
4. _____________

2 Sizing of material:

Operation 1: Shearing 1. _____________

Operation 2: Deburring 2. _____________
3. _____________

+ÉÆEò±ÉxÉ B´ÉÆ +xÉÖ®úIÉhÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (Estimation and maintenance records)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• +ÉÆEò±ÉxÉ EòÉ =nÂùnäù¶ªÉ CªÉÉ ½éþ
• +ÉÆEò±ÉxÉ ¶ÉÒ]õ Eäò ¡òÉì®ú¨Éä]õ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ nùÒÊVÉB
• +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉMÉ |É{ÉjÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉB, ¨É¶ÉÒxÉ ´É ={ÉEò®úhÉ EòÒ BäÊiÉ½þÉÊºÉEò ¶ÉÒ]õ ¤ÉiÉÉB ´É ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ EòÒ SÉäEò ºÉÚSÉÒ ¤ÉiÉÉBÆ*

+ÉÆEò±ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ÊEòºÉÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õ VÉÉì¤É ªÉÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä {ÉÚhÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä
{É®ú ±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ JÉSÉæ EòÉ Ê½þºÉÉ¤É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ªÉÊnù +ÉÆEò±ÉxÉ ÊEòªÉä ½ÖþB JÉSÉæ ºÉä ÊEòºÉÒ VÉÉì¤É ªÉÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ ´ÉºiÉÖ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå
VªÉÉnùÉ JÉSÉÉÇ +ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä =ºÉ VÉÉì¤É EòÉªÉÇ EòÉä ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÄ]õ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
ªÉÉ Ê¡ò®ú =ºÉEäò Ê´É´É®úhÉ EòÉä EÖòUô ¤Énù±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊEòºÉÒ +ÉÆEò±ÉxÉ (estimate) EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ +É´É¶ªÉEò VÉÉxÉEòÉ®úÒ
EòÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

bÅ÷É<ÈMÉ VÉèºÉä ÊEò {±ÉÉxÉ, ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò =ilÉÉxÉ ´É ºÉäC¶ÉxÉ*

¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ´É EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉå EòÒ Ê´ÉºiÉÞiÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ

SÉÉ±ÉÚ ´É¹ÉÇ Eäò ¨ÉÉxÉEò {ÉÊ®úMÉÊhÉiÉ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò ¨ÉÉä±É*

+ÉÆEò±ÉxÉ BEò |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ <EòÉ<ÇªÉÉå EòÒ EòÒ¨ÉiÉ EòÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ½þÒ
+xÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä ±ÉÉMÉiÉ Eò½þiÉä ½èþ ´É ªÉ½þÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ºÉ¤ÉºÉä
ºÉ½þÒ VÉMÉ½þ ºÉä |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

ªÉÊnù +ÉÆEò±ÉxÉ ºÉ½þÒ xÉ½þÓ ÊxÉEò±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉä +Éä́ É®ú <º`öÒ¨Éå]õ Eò½þiÉä ªÉÊnù
+ÉÆEò±ÉxÉ +ºÉ±ÉÒ xÉiÉÒVÉÉ Ê¨É±ÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù ¤Égø VÉÉB, ´É <ºÉä +xb÷®ú<º]õÒ¨Éä]õ
Eò½þiÉä ½éþ ªÉÊnù <º]õÒ¨Éä]õ Eò¨É {Égø VÉÉB*

JÉSÉæ Eäò +ÉÆEò±ÉxÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ =i{ÉÉnù, |ÉÉäºÉäºÉ ´É ºÉÆÊGòªÉÉ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*
JÉSÉÉÇ +ÉÆEò±ÉxÉ BEò ËºÉMÉ±É +ÉÆEòÊ±ÉiÉ EòÒ¨ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ´É ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ EòÒ¨ÉiÉÉå
ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.172 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Part Name: Base plate Part No.: 1 Insert Part Drawing

Assembly: Shearing machine Material: Fe310.0

Assembly No.: MA2WOAO1 Stock size: 305 x 227 x 20

Operation Operation Machine Estimated Rate / piece Tools
    No. description    time     per hr.

01 Setting and aligning job on table Milling 10 min

02 Mount arbor and cutter Milling 10 min

03 Set speed and feed Milling  2 min

04 Align cutter in position Milling  2 min

05 Mill four sides Milling 50 min

06 Mark 45º angle corner    -  8 min vernier
bevel
protractor

vernier
height
gauge

07 Set and clamp the job    - 10 min

08 Mill 45º on opposite sides    - 10 min

09 Set clamp on other sides    - 20 min

10 Mill 45º on other sides    - 20 min

11 Deburr and mark drill position    - 10 min

12 Set and align for drilling Drilling 10 min

13 Mount drill chuck and drill Drilling 03 min

14 Set drill rpm Drilling 02 min

15 Drill pilot and holes Drilling 30 min

16 Counter bore holes Drilling 15 min

17 Place job on magnetic chuck Surface 03 min
                on surface grinder grinder

18 Grind the surface as per drawing Surface 10 min
grinder

19 Deburr sharp edges    - 02 min Abrasive
 stick

+ÉÆEò±ÉxÉ ¶ÉÒ]õ - ¡òÉì®ú¨Éä]õ - 4

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.172 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉìMÉ - ¡òÉì®ú¨Éä]õ - 5 (Maintenance log - Format  5)

<ºÉ |É{ÉjÉ ¨Éå +xÉÖ®úIÉhÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ EòÉ ÊnùªÉÉ ½Öþ+É ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.172 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

  +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉìMÉ - ¡òÉ¨Éæ]õ - 5

 ºÉÆºlÉÉ EòÉ xÉÉ¨É :

 Ê´É¦ÉÉMÉ:

 +xÉÖ¦ÉÉMÉ:

 ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉÉ¨É:

  GÆò.ºÉÆJªÉÉ          iÉÉ®úÒJÉ nùÉä¹É EòÉ MÉÖhÉ {ÉÊ®ú½þÉ®ú ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ Ê´É´É®úhÉ |É¦ÉÉ®úÒ Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú
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¨É¶ÉÒxÉ®úÒ ={ÉEò®úhÉ Eäò Ê±ÉB BäÊiÉ½þÉÊºÉEò ¶ÉÒ]õ - ¡òÉ¨Éæ]õ - 6 (History
sheet of machinery equipment - Format  6)

¨É¶ÉÒxÉ ´É ={ÉEò®úhÉ Eäò Ê±ÉB <Eòaäö ÊEòªÉä MÉªÉä |É{ÉjÉÉå ¨Éå ÊxÉ¨xÉ VÉÉxÉEòÉÊ®úªÉÉÄ
½þÉäiÉÒ ½éþ |ÉnùÉªÉEò EòÉ xÉÉ¨É, {ÉiÉÉ, +ÉbÇ÷®ú xÉ¨¤É®ú, |ÉÉ{iÉ ®úºÉÒnù EòÒ ÊnùxÉÉÆEò,
¨É¶ÉÒxÉ ºlÉÉ{ÉxÉÉ EòÒ ÊnùxÉÉÆEò, ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä Eäò ÊnùxÉÉÆEò, ¨É¶ÉÒxÉ Eäò

{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É, ´ÉVÉxÉ, EÖòUô EòÒ¨ÉiÉ, bÅ÷É<´É ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ, º{ÉäªÉ®ú {ÉÉ]ÂõºÉÇ
EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ, ¤Éä±]õ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ, ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ, ̈ ÉÖJªÉ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ
´É +´½þ®ú ½þÉË±ÉMÉ VÉÉä EòÒ MÉ<Ç ½èþ ´É ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ EòÉªÉÇIÉiÉÉ, +É´ÉÞÊkÉ B´ÉÆ
Ê´ÉEòÉ®úÉå EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ |É{ÉjÉ ¨Éå nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ®úÒ B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉ Ê®úEòÉbÇ÷ ¡òÉ¨Éæ]õ - 6

   Organisation Name :

   Department:

   Section:

      History sheet of machinery & Equipement

   Description of equipment

   Manufacturer’s address

   Supplier’s address

   Order No. and date

   Date on which received

   Date on which installed and place

   Size  :   Length x Width x Height

   Weight

   Cost

   Motor particular Watts/ H.P./    r.p.m:                phase: Volts:

   Bearings/ spares/ record

   Belt specification

   Lubrication details

   Major repairs and overhauls
   carried out with dates

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.172 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ SÉäEòÊ±Éº]õ - ¡òÉ¨Éæ]õ 7 (Checklist for
preventive maintenance inspection - Format  7)

<ºÉ |É{ÉjÉ ¨Éå +iªÉÊvÉEò +É´É¶ªÉEò ½þ®ú BEò {ÉÉ]Çõ EòÉ EòÉªÉÉÇi¨ÉEò Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ
ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, nùÉä¹É B´ÉÆ ={ÉSÉÉ®úÉi¨ÉEò +ÉÆEò±ÉxÉ EòÉä Ê®úEòÉbÇ÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

ªÉ½þ |É{ÉjÉ +É{ÉEòÉä ®úJÉ®úJÉÉ´É ºÉÚSÉÒ{ÉjÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ +É´ÉÞÊkÉ EòÉ |ÉÉäOÉÉ¨É Eò®úxÉä
ºÉIÉ¨É ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ̈ É¶ÉÒxÉ®úÒ* ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ +CºÉ®ú ]Úõ]õxÉä EòÉ Eò¨É Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ Ê®úEòÉbÇ÷ - |É{ÉjÉ 7

  Organisation Name :

  Department :

  Section :

  Name of the Machine :

  Machine Number :

  Model No & Make :

Check list for machine inspection

 Inspect the following items and tick in the appropriate column and list the remedial measures for the
defective items.

  Items to be checked  Good working       Satisfactory Defective Remedial measures

  Level of the machine

  Belt/chain and its tension

  Bearing condition (Look, feel,
  Listen noise)

  Driving clutch and brake

  Exposed gears

  Working in all the speeds

  Working in all feeds

  Lubrication and its system

  Carriage & its travel

  Cross-slide & its movement

  Compound slide & its travel

  Tailstock’s parallel movement

  Electrical controls

  Safety guards

  Inspected by :

  Signature :

  Name :

  Date :              Signature of in-charge

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.2.172 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.173 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Application of Pneumatics)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• ´ÉÉSÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉ ÊEòºÉä Eò½þiÉä ½éþ
• ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ {ÉÊ®úºÉÒ¨ÉÉBÄ*

´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉÒIÉÉ (Overview of Pneumatic)

‘PNEUMA’ ¶É¤nù OÉÒEò ¶É¤nù ½èþ ÊVÉºÉEòÉ +lÉÇ ’¶´ÉÉºÉ’ ±ÉäxÉä ºÉä ½èþ*

´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉ Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ EòÉä >ðVÉÉÇ Eäò °ü{É ¨Éå +{ÉxÉä +Ænù®ú ±ÉäiÉä ½éþ
´É <ºÉä ={ÉªÉÖHò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ¤Énù±É näùiÉä ½éþ, <ºÉEäò ¤ÉÉnù ªÉ½þ ́ ÉÉªÉÖ EòÉä ́ ÉÉªÉÖ̈ Éhb÷±É
¨Éå ¤ÉÉ½þ®ú |É´ÉÉÊ½þiÉ Eò®ú näùiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå ́ ÉÉªÉÖ +Ænù®ú ́ É ¤ÉÉ½þ®ú VÉÉiÉÒ
½éþ EòÒ ’¶´ÉÉºÉ’  ±ÉäxÉä ºÉä iÉÖ±ÉxÉÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition): ªÉ½þ Ê´ÉYÉÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ½þ¨É ́ ÉÉªÉÖ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ
Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ VÉÉxÉiÉä ½èþ*

xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò ÊºÉº]õ¨É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¶É¤nù (Common terms
used in pneumatics)

nùÉ¤É (Pressure)

<ºÉä ¦ÉÉ®ú |ÉÊiÉ ªÉÚÊxÉ]õ IÉäjÉ¡ò±É ºÉä Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig1)

|Éä¶É®ú = ¦ÉÉ®ú/IÉäjÉ¡ò±É

xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò (´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ) ÊºÉº]õ¨É ̈ Éå |Éä¶É®ú ºÉä ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ iÉÒxÉ ¶É¤nùÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ nùÉ¤É (Atmospheric Pressure)

ÊEòºÉÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ́ ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷ÒªÉ ½þ´ÉÉ Eäò nù¤ÉÉ´É ºÉä ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±Éä |Éä¶É®ú EòÉä ́ ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷ÒªÉ
nùÉ¤É Eò½þiÉä ½éþ*

MÉäVÉ nùÉ¤É (Gauge Pressure)

nùÉ¤É MÉäVÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò uùÉ®úÉ nùÉ¤É EòÒ VÉÉä ®úÒËb÷MÉ xÉÉä]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ =ºÉä MÉäVÉ
nùÉ¤É Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ nùÉ¤É ºÉä +ÊvÉEò nùÉ¤É nù¶ÉÉÇiÉÒ ½éþ*

+ÉÆiªÉÊiÉEò nùÉ¤É (Absolute Pressure)

ªÉ½þ {ÉÚhÉÇ ÊxÉ´ÉÉÇiÉ ´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú xÉÉ{ÉÉ MÉªÉÉ |Éä¶É®ú ®ú½þiÉÉ ½éþ*

+ÉÆÎiªÉEò nùÉ¤É = ´ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ + MÉäVÉ nùÉ¤É

Abs Pr = Atm Pr + Gg Pr

Fig 2 uùÉ®úÉ ́ ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ nùÉ¤É, MÉäVÉ, nùÉ¤É +ÉÆiªÉÊvÉEò nùÉ¤É Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉ
¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

|Éä¶É®ú EòÒ <EòÉ<Ç : |Éä¶É®ú EòÉä {ÉÉ®úºEò±É <EòÉ<Ç ̈ Éå Ê±ÉJÉÉ ́ É xÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SI
<EòÉ<Ç 1 {ÉÉ®úºEò±É = 1 xªÉÚ]õxÉ |ÉÊiÉ ́ ÉMÉÇ ̈ ÉÒ]õ®ú 1 {ÉÉºEò±É ́ É½þ nùÉ¤É ½éþ VÉÉä 1
xªÉÚ]õxÉ ¤É±É uùÉ®úÉ ±É¨¤É´ÉiÉÂ Ênù¶ÉÉ ¨Éå 1 ´ÉMÉÇ ¨ÉÒ]õ®ú {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ : nùÉ¤É = ¤ÉÉ®ú = 1 Kg/Cm2 (aprox.)

¤ÉÉ®ú |Éä¶É®ú EòÒ Ê¨É]ÅõÒEò <EòÉ<Ç ½èþ VÉÉä 100,000 {ÉÉºEò±É Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*
¨ÉÉxÉEò ́ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ nùÉ¤É ºÉ¨ÉÖpùÒ ºÉiÉ½þ {É®ú 1013.25 Ê¨É±ÉÒ ¤ÉÉ®ú ªÉÉ  101.35
ÊEò±ÉÉä {ÉÉ®úºEò±É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

1 ¤ÉÉ®ú = 1 Kg / Cm2

¤É±É (Force)

¤É±É, ÊVÉºÉ VÉMÉ½þ ±ÉMÉ ®ú½þÉ ½èþ, =ºÉ VÉMÉ½þ Eäò nùÉ¤É B´ÉÆ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ IÉäjÉ¡ò±É
EòÉ MÉÖhÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤É±É = nùÉ¤É x IÉäjÉ¡ò±É ( F = P x A)

¡òÉäºÉÇ EòÒ <EòÉ<Ç : ¡òÉäºÉÇ EòÉä SI <EòÉ<Ç ¨Éå xªÉÚ]õxÉ ºÉä Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

1 xªÉÚ]õxÉ = 1 kg m /s2

¤É½þxÉä EòÒ nù®ú (Flow rate)

|ÉÊiÉ ªÉÖÊxÉ]õ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ¤É½þxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ½þ´ÉÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä }±ÉÉä ®äú]õ Eò½þiÉä ½éþ*
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´ÉÉªÉÖ ¤É½þxÉä EòÒ nù®ú EòÒ <EòÉ<Ç (Units of Flow Rate): ́ ÉÉªÉÖ ¤É½þxÉä EòÒ nù®ú
EòÉä lpm (±ÉÒ]õ®ú |ÉÊiÉ ¨ÉÒÊxÉ]õ) ªÉÉ M3/ PÉÆ]õÉ ºÉä ¤ÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ : ´ÉÉªÉÖ ¤É½þxÉä EòÒ nù®ú = 10 ±ÉÒ]õ®ú/¨ÉÒÊxÉ]õ

´É ´ÉÉªÉÖ ¤É½þxÉä EòÒ nù®ú = 50 M3/ PÉÆ]õÉ

´ÉÉªÉÖ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (Properties of Air)

– ´ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ ½þ´ÉÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ½þÉiÉÒ ½èþ-

– ´ÉÉªÉÖ Eò<Ç MÉäºÉÉå EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ½èþ* (xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ - 78%,+ÉìCºÉÒVÉxÉ-
21%,+xªÉ MÉèºÉä,´ÉÉ¹{É- 1% +ÉªÉiÉxÉ +xÉÖºÉÉ®ú)

– <ºÉ¨Éå b÷º]õ Eäò EòhÉ ´É ´ÉÉ¹{É ¦ÉÒ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

– ´ÉÉªÉÖ EÆò|ÉäºÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ +lÉÉÇiÉ <ºÉEòÉ +ÉªÉiÉxÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

– ´ÉÉªÉÖ B´ÉÆ V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

– iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¤ÉgøxÉä ºÉä ´ÉÉªÉÖ EòÉ +ÉªÉiÉxÉ ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ*

– ´ÉÉªÉÖ Eäò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ªÉÉ +ÉªÉiÉxÉ Eäò ¤ÉgøxÉä ºÉä ´ÉÉ¹{É OÉ½þhÉ Eò®úxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ
¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ*

– +ÉªÉiÉxÉ PÉ]õxÉä ºÉä ½þ´ÉÉ EòÉ nùÉ¤É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ*

– |Éä¶É®ú ¤ÉgøxÉä ºÉä ´ÉÉªÉÖ EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¤ÉgøiÉÉ ½éþ*

– VÉ¤É ́ ÉÉªÉÖ UôÉä]äõ {ÉèºÉäVÉ ºÉä {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ iÉ¤É nùÉ¤É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É ́ ÉäMÉ
¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* (Refer Fig 3)

={ÉªÉÉäMÉ (Applications):  ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉètÉäÊMÉEò
+Éä]õÉä̈ Éä¶ÉxÉ ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉ½þÉÄ ¶ÉÒQÉMÉÉ¨ÉÒ MÉÊiÉ ªÉÉ Eò¨É ¦ÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò¨É |ÉªÉixÉ ́ ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ :-

- lÉEäò±ÉxÉÉ - JÉÓSÉxÉÉ (Push - Pull)

- =`öÉxÉÉ - ÊMÉ®úÉxÉÉ (Lift - Drop)

- C±Éä̈ {É - +xÉC±Éä̈ {É (Clamp - Unclamp)

- ZÉÖEòÉxÉÉ (Tilt)

¤ÉÉìªÉ±É ±ÉÉì (Boyle’s Law)

®úÉ¤ÉÇ]õ ¤ÉÉìªÉ±É (1627-1691), BEò +ÆOÉäVÉÒ ́ ÉèYÉÉÊxÉEò uùÉ®úÉ |ÉlÉ¨É ¤ÉÉ®ú ÎºlÉ®ú
iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú nùÉ¤É, +ÉªÉiÉxÉ ¨Éå Ê®úºiÉÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ ½èþ*

Ê´É´É®úhÉ (Statement): ªÉÊnù ÊxÉÎ¶SÉiÉ uù́ ªÉ¨ÉÉxÉ MÉäºÉ EòÉä Eò¨|ÉäºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ ªÉÉ ÎºlÉ®ú iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú MÉèºÉ EòÉä Ê´ÉºiÉÉ®ú Eò®úiÉä ½éþ, iÉ¤É +ÉÎiªÉEò nùÉ¤É, +ÉªÉiÉxÉ
Eäò Ê´É{É®úÒiÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå ½þÉäiÉä ½éþ*

|Éä¶É®ú    Volume'

1
α     VÉ¤É, iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½éþ

pV = ÎºlÉ®ú (constant)

p1 v1 = p2 V2

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of Pneumatics)

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä
½éþ, <ºÉEäò ÊxÉ¨xÉ ±ÉÉ¦É ½èþ:-

– ´ÉÉªÉÖ {ÉÚhÉÇiÉ: ÊxÉ¶ÉÖ±Eò ={É±É¤vÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ*

– ´ÉÉªÉÖ ºÉ¨ÉÒÊ¨ÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ½þ®ú VÉMÉ½þ ={É±É¤vÉ ½éþ*

– ´ÉÉªÉÖ EòÉä Eò¨|ÉäºÉ Eò®ú {ÉÉ<{É uùÉ®úÉ ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– ´ÉÉªÉÖ EòÉä  ́ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±É ̈ Éå Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ ½þÉÊxÉEòÉ®úhÉ |É¦ÉÉ´É Eäò UôÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

– ªÉ½þ ÊGòªÉÉ iÉäVÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

– MÉÊiÉ {É®ú®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

– ªÉ½þ ºÉÆªÉÆjÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

– ´ÉÉªÉÖ ´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– ªÉ½þ ºÉÆ®úSÉxÉÉ B´ÉÆ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¨Éå ºÉ®ú±É ½éþ*

– <ºÉEòÒ =©É ±É¨¤ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ´É Eò¨É +xÉÖ®úIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

–   ªÉ½þ ={ÉEò®úhÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¨Éå ºÉ®ú±É ½þÉäiÉä ½éþ +iÉ: ºÉºiÉä ½þÉäiÉä ½éþ*

ºÉÒ¨ÉÉªÉå (Limitations)

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ <EòÉ<ÇªÉÉå ÊEò ÊxÉ¨xÉ ºÉÒ¨ÉÉªÉå ½éþ :-

– ªÉ½þ ÊºÉº]õ¨É 3000 kgf ¤É±É iÉEò ºÉºiÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ <ºÉEäò <ºÉºÉä +ÊvÉEò
¤É±É Eäò Ê±ÉB ¨É½ÆþMÉÉ ½èþ*

– ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉ +SUôÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ́ ÉÉ±ÉÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä EòÒ vÉÚ±Éõ
´É ´ÉÉ¶{É ÊxÉEò±É ºÉEäò* (½þ´ÉÉ Ê¡ò±]õ®ú +Éè®ú Êb÷¨ÉÉ<ºSÉ®ú)

– ´ÉÉªÉÖ ÊxÉEòÉºÉÒ ¨Éå +É´ÉÉVÉ +iªÉÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– BEòºÉ¨ÉÉxÉ MÉÊiÉ Ê¨É±ÉxÉÉ ºÉ¨¦É´É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– Ê´É¶Éä¹É ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ iÉEòxÉÒEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò +ÉxiÉÊ®úEò Ê½þººÉÉå EòÉä
PÉ¹ÉÇhÉ¨ÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– Ê±ÉEäòVÉ ½þÉäxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ ªÉ½þ ÊºÉº]õ¨É ¨É½ÆþMÉÉ {Éc÷ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– ´ÉÉªÉÖ 7 ¤ÉÉ®ú ºÉä +ÊvÉEò Eò¨|ÉäºÉ Eò®úxÉÉ ¨É½ÆþMÉÉ {Éc÷ VÉÉiÉÉ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.173 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ |ÉºiÉÉ´ÉxÉÉ (Introduction of  Hydraulic system)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• {ÉÉºEò±É ±ÉÉì EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• ¤ÉxÉÉæ±ÉÒ |É¨ÉªÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ*

BäºÉÉ EòÉªÉÇ ªÉÉ Eòx]ÅõÉä±É ÊºÉº]õ¨É VÉÉä¤É±É EòÉä ]ÅõÉÆºÉ¡ò®ú Eò®úxÉä ¨Éå pù´ªÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½éþ =x½åþ |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É (|ÉhÉÉ±ÉÒ) Eò½þiÉä ½éþ*

b÷É<bÅ÷ÉìÊ±ÉEò ¶É¤nù OÉÒEò ¶É¤nù "½þÉ<bÅ÷É" ºÉä Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ ÊVÉºÉEòÉ +lÉÇ ½èþ {ÉÉxÉÒ
´É "aulic" ¶É¤nù EòÉ +lÉÇ ½èþ {ÉÉ<{É*

pù́ ªÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ =nùÉ½þ®úhÉÉå ̈ Éå +Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É ¥ÉäËEòMÉ ÊºÉº]õ¨É,
{ÉÉì́ É®ú º]õÒË®úMÉ, B±ÉÒ´Éä]õ®ú, +lÉÇ ¨ÉÚË´ÉMÉ ={ÉEò®úhÉ, VÉèEò, |ÉäºÉ, Ê®ú´Éä]õ ¨É¶ÉÒxÉ
]Úõ±É ¡òÒb÷ Ê´ÉÊvÉ <iªÉÉÊnù ½éþ ½þÉ<bÅ÷ÉÊ±ÉCºÉ ̈ Éå VÉÉ VÉÉä pù́ É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ´Éä MÉÉgäø {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É +É<±É ½þÉäiÉä ½éþ*

ªÉ½þ +xÉÖSUäônù uùÉ®úÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¦ÉÉèÊiÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ B´ÉÆ ÊxÉªÉ¨É VÉÉä pù́ ªÉ EòÉä
ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úiÉä ½èþ, ÊnùªÉä MÉB ½éþ*

"EòÉªÉÇ" EòÉä ¤É±É ´É nÚù®úÒ Eäò MÉÖhÉÉ ºÉä ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ nÚù®úÒ ´É½þ nÚù®úÒ ½éþ
ÊVÉºÉ {É®ú ´ÉºiÉÖ Ê´É¶Éä¹É ¤É±É EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå +ÉMÉä ¤ÉgøÒ ½þÉä*

Fig 1 uùÉ®úÉ ªÉÉÆÊjÉEòÒ B´ÉÆ pù́ ªÉSÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ EòÉä
¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

The Fig 2 ̈ Éå ªÉ½þ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉÉ<VÉ Eäò EÆò]äõxÉ®ú {ÉÉ<{É
uùÉ®úÉ BEò nÚùºÉ®äú ºÉä VÉÖbå÷ ½ÖþB ½éþ, <xÉ ºÉ¦ÉÒ ¨Éå iÉ®ú±É EòÉ ±Éä́ É±É BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ½éþ*
ªÉ½þ pù́ ªÉ ̈ Éå +ÉÆiÉÊ®úEò nù¤ÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ ºÉ¨¦É´É ½éþ* ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ë¤ÉnÖù {É®ú pù́ É ̈ Éå
<iÉxÉÉ nù¤ÉÉ´É ®ú½þiÉÉ ½éþ VÉÉä pù́ É EòÒ ½þÉ<]õ (>ÄðSÉÉ<Ç) Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÖ{ÉÉiÉÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

<ºÉÒ EòÉ®úhÉ ºÉä ÊVÉºÉ ¤ÉiÉÇxÉ ̈ Éå +ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É ®ú½þiÉÉ ½éþ, ́ É½þ pù́ É EòÉä +MÉ±Éä ¤ÉiÉÇxÉ
¨Éå VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉ¤É iÉEò ¤É±É näùiÉÉ ½èþ iÉ¤É iÉEò ÊEò ºÉ¦ÉÒ ¤ÉiÉÇxÉÉå ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxÉ nù¤ÉÉ´É
xÉ ½þÉä VÉÉB*

±ÉÉ<xÉ ‘A’ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú, ºÉ¦ÉÒ ¤ÉiÉÇxÉÉå ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ nù¤ÉÉ´É ½éþ, CªÉÉåÊEò pù́ É EòÉì±É¨É
EòÒ ½þÉ<]õ ºÉ¨ÉÉxÉ ½éþ*

{ÉÉºEò±É ±ÉÉì (Pascal's Law)

<ºÉ ÊxÉªÉ¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú pù́ É {É®ú VÉÉä nù¤ÉÉ´É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ́ É ºÉ¦ÉÒ Ênù¶ÉÉ+Éå
¨Éå BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ¡èò±ÉiÉÉ ½éþ* Fig 3 ́ É Fig 4 ̈ Éå <ºÉ ÊxÉªÉ¨É EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

Fig 5 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ªÉÊnù UôÉä]äõ Ê{Éº]õxÉ {É®ú Eò¨É ¤É±É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉB, iÉÉä ¤Écä÷ Ê{Éº]õxÉ
{É®ú +ÊvÉEò ¤É±É |ÉÉ{iÉiÉ ½þÉäMÉÉ CªÉÉåÊEò nù¤ÉÉ´É ºÉ¦ÉÒ VÉMÉ½þ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ±ÉMÉÉªÉÉ
½éþ*
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¤ÉxÉÉæ±ÉÒ |É¨ÉªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Bernoulli's principle)

MÉÊiÉVÉ >ðVÉÉÇ ́ É >ðVÉÉÇ ½éþ VÉÉä +É<±É ªÉÉ pù́ É Eäò MÉÊiÉ Eäò EòÉ®úhÉ {ÉènùÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*
ÎºlÉÊiÉVÉ >ðVÉÉÇ nù¤ÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* <xÉ nùÉäxÉÉå >ðVÉÉÇ+Éä EòÉä VÉÉäc÷Eò®ú ºÉ¨{ÉÚhÉÇ
>ðVÉÉÇ ¤ÉxÉiÉÒ ½éþ*

¤ÉxÉÉæ±ÉÒ |É¨ÉªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ªÉ½þ Eò½þiÉÒ ½èþ ÊEò pù́ É EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ >ðVÉÉÇ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÒ
½éþ* pù́ É Eäò ¤É½þiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ¤É½þÉ´É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É nù¤ÉÉ´É (+{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É) Eò¨É
½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ, ªÉÊnù ¤ÉgøÉ´É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É pù́ É EòÉ nù¤ÉÉ´É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½éþ*
Fig 7 ¨Éå ÊºÉrùÉÆiÉ ºÉ¨ÉZÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

=¹¨ÉÉ +É<±É EòÉä ¦ÉÒ {ÉiÉ±ÉÉ Eò®ú näùiÉÒ ½éþ* Eò¨É ÊSÉEòxÉÉ<Ç ́ É MÉÉgÉ{ÉxÉ ́ ÉÉ±ÉÉ iÉä±É
ÊºÉ±É ́ É {ÉèËEòMÉ ºÉä Ê±ÉEò ½þÉäxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½éþ* =¹¨ÉÉ ºÉä +É<±É EòÉ ¦ÉÒ ¿ÉºÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ
½éþ* <ºÉÒ EòÉ®úhÉ Æ̀öbä÷ Eò®úxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: pù´ªÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå ÊxÉ¨xÉ iÉi´É ¨ÉÉèVÉÚnù ½þÉäiÉä ½éþ :-

- pù´ªÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä pù´É EòÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉiÉÇxÉ
ªÉÉ ]éõEò*

- ÊºÉº]õ¨É ¨Éå nù¤ÉÉ´É {ÉènùÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {É¨{É*

- nù¤ÉÉ´É Eäò ¤É½þÉ´É EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É*

- ÊºÉ±Éähb÷®ú ªÉÉ EòÉä<Ç BäºÉÒ <EòÉ<Ç VÉÉä ¨ÉÉä¶ÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®åú*

- pù́ É VÉÉä ={ÉEò®úhÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

- {ÉÉ<{É ´É ]õªÉÚ¤É ÊVÉºÉºÉä EòÒ pù́ É EòÉä BEò VÉMÉ½þ ºÉä nÚùºÉ®úÒ VÉMÉ½þ ¦ÉäVÉÉ VÉÉ
ºÉEäò*

xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉB ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú BEò =ÊSÉiÉ pù́ ªÉSÉÉÊ±ÉiÉ <EòÉ<Ç
EòÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, <ºÉºÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ iÉ®ú½þ ºÉä EòÉªÉÇ Ê±ÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* (Fig 8)

Eäò´ÉÒ]äõ¶ÉxÉ (¤ÉÖ±É¤ÉÖ±ÉäxÉÖ̈ ÉÉ VÉMÉ½þ ½þÉäxÉÉ) (Cavitation)

pù́ ªÉSÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ ̈ Éå ¡ÄòºÉä ½ÖþB ́ÉÉªÉÖ Eäò ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä ́É ½þ´ÉÉ<Ç MÉiÉÉæ EòÉä Eäò´ÉÒ]äõ¶ÉxÉ
Eò½þiÉä ½éþ* Eäò´ÉÒ]äõ¶ÉxÉ ¨Éå ÎºlÉ®ú nùÉ¤É, ´ÉÉ¹{É nùÉ¤É ºÉä Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ* ´ÉÉ¹{ÉÉå
EòÉ pù́ ÉÒEò®úhÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ZÉ]õEäò ´É +É´ÉÉVÉä ½þÉäiÉÒ ½éþ, ´É +É<±É Eäò MÉ¨ÉÇ
½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =OÉ fÆøMÉ ºÉä pù́ É ¤É½þxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½éþ* +iÉ: iÉä±É EòÉ ¤É½þxÉÉ ºÉnèù´É
vÉÉ®úÉ®äúÊJÉiÉ ´É BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig. 6).

>ð¹¨ÉÉ EòÉ |É¦ÉÉ´É (Effect of heat)

¤ÉiÉÇxÉ ̈ Éå Êpù´É =¹¨ÉÉ ºÉä xÉ ¡èò±ÉiÉÉ ½èþ xÉ ½þÒ Eò¨|ÉäºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ¤ÉiÉÇxÉ ̈ Éå nù¤ÉÉ´É
¤É±É ±ÉMÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ EòÉ®úhÉ +xÉSÉÉ½äþ iÉxÉÉ´É {ÉènùÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

- pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ }±ÉÚb÷ (iÉä±É) EòÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]éõEò ªÉÉ ¤ÉiÉÇxÉ*

- ÊºÉº]õ¨É ¨Éå pù´É nùÉ¤É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB {É¨{É ={É±É¤vÉ ½þÉäxÉÉ*

- pù´É ̈ Éå ºÉä b÷º]õ, ÊSÉ{ºÉ ́É +xªÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ́ÉºiÉÖ+Éå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê¡ò±]õ®ú
½þÉäxÉÉ*

- nù¤ÉÉ´É EòÉä Eò¨É VªÉÉnùÉ ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB nù¤ÉÉ´É ®äúMÉÖ±ÉäË]õMÉ ́ ÉÉì±¤É ÊVÉºÉºÉä
EòÒ nù¤ÉÉ´É ºÉ¦ÉÒ VÉMÉ½þ BEò VÉèºÉä ±Éä́ É±É {É®ú ®ú½åþ*

- ºÉÆSÉÉªÉEò ªÉÆjÉ, VÉÉä MÉqäù EòÉ EòÉ¨É Eò®úiÉÉ ½èþ ́ É pù´É nù¤ÉÉ´É ̈ Éå VªÉÉnùÉ ¤Énù±ÉÉ´É
EòÉä +ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ*

- SÉèEò ¤ÉÉ±´É VÉÉä pù´É Eäò ºÉ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¦ÉäVÉiÉä ½éþ*

- BEò ½éþb÷ {É¨{É VÉÉä ÊºÉº]õ¨É EòÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäxÉä {É®ú ½þÉlÉ ºÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ®ú½þiÉÉ ½èþ*
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- BEò |Éä¶É®ú-MÉäVÉ, VÉÉä ÊEò pù́ É EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ näùiÉÉ ½éþ* - BEò nùÉ¤É Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉ±´É, VÉÉä iÉ¤É EòÉªÉÇ ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É |Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±ÉäË]õMÉ
´ÉÉì±´É ¡èò±É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå nù¤ÉÉ´É EòÉä +iªÉÊvÉEò ¤ÉgøxÉä xÉ½þÓ
näùiÉÉ ½èþ

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of Hydraulics)

• pù́ É Eò¨|ÉäºÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉä ½éþ +Éè®ú <ºÉÒ EòÉ®úhÉ ºÉä ¤É½ÖþiÉ ¦ÉÉ®úÒ ́ÉºiÉÖ+Éå EòÉä =`öÉxÉä
¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ, ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ¤É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ*

• <ºÉ¨Éå nù¤ÉÉ´É ÊxÉEò±ÉiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ, VÉ¤ÉEòÒ nù¤ÉÉ´É ́ ÉÉ±ÉÒ ́ÉÉªÉÖ +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú ½þÉäxÉä
{É®ú nù¤ÉÉ´É ÊxÉEòÉ±É näùiÉÒ ½éþ*

• ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ +iªÉÊvÉEò ¦É®úÉäºÉä¤ÉÆnù |ÉhÉÉ±ÉÒ ½éþ*

• ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ ¤É½ÖþiÉ ¤É±É ={É±É¤vÉ Eò®úÉiÉÒ ½èþ*

•   ªÉ½þ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ´É Æ̀öc÷É ¦ÉÒ º´ÉªÉÆ Eò®ú näùiÉÒ ½éþ*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ pù´ªÉSÉÉÊ±ÉiÉ ¨Éå iÉÖ±ÉxÉÉ

ªÉ½þ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå SÉÊ±ÉiÉ, pù́ É uùÉ®úÉ nù¤ÉÉ´É ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

pù́ É <iÉxÉä Eò¨|ÉäºÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉä ½éþ <ºÉ EòÉ®úhÉ MÉÊiÉ ¨Éå näù®úÒ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå Ê{Éº]õxÉ {±ÉxVÉ®ú EòÉ +ÉMÉä {ÉÒUäô ½þÉäxÉÉ*

{É¨{É uùÉ®úÉ EòÉä BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉ±´É EÆò]ÅõÉä±É uùÉ®úÉ pù´É ¤É½þxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ Ê¡òCºÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ :

b÷¨{É ]ÅõEò Ê±É}]õ

EòÉ®úÉå EòÉä =`öÉxÉä Eäò Ê±ÉB pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Ê±É}]õ

Ê±É}]õ Eäò VÉÉì

¶É®úÒ®ú ¨Éå JÉÚxÉ
EòÉ®úÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ

<ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå 6.9 ºÉä 34.5mpa.iÉEò EòÉ nùÉ¤É ¤ÉxÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ EÖòUô Ê´É¶Éä¹É
VÉMÉ½þ 69 mpa. iÉEò EòÉ nùÉ¤É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½éþ*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ pù́ ªÉSÉÊ±ÉiÉ

ªÉ½þ ºÉÒÊ¨ÉiÉ nù¤ÉÉ´É ´ÉÉ±ÉÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ VÉÉä ´ÉÉªÉÖ ªÉÉ MÉèºÉ uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉiÉÒ ½éþ*

SÉÖÆÊEò MÉèºÉ Eò¨|ÉäºÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ, <ºÉÊ±ÉB ¤É±É B´ÉÆ MÉÊiÉ SÉÉ±É ¨Éå näù®úÒ ½þÉä
VÉÉiÉÒ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ Eò¨|ÉäºÉ®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ :

nÆùiÉ ÊSÉÊEòiºÉEòÉå Eäò uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ÊbÅ÷±É*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ¤ÉäGòÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉºÉ, ]ÅäõxÉ, ]ÅõEò ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÚ±É Ê¨É^õÒ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

¡åò¡òbä÷

xÉÉJÉÚxÉ EòÒ MÉxÉ

nÆùiÉ ÊSÉÊEòiºÉEòÉå EòÒ SÉäªÉ®ú

ºÉ¦ÉÒ +ÉètÉäÊMÉEò ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò ={ÉEò®úhÉ 550 ºÉä 690 kpa
nùÉ¤É {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.174 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú Eäò {ÉÉ]ÇÂõºÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ (Air compressor parts and function)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Eò¨|Éä¶É®ú Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ
• Eò¨|Éä¶É®ú Eäò {ÉÉ]ÇÂõºÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ
• Eò¨|Éä¶É®ú Eäò EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú {ÉÉ]ÇÂõºÉ B´ÉÆ EòÉªÉÇ (Air compressor parts and
functions)

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ½èþ ´É <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +xªÉ {ÉÉì́ É®ú
]Úõ±ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ +xªÉ ]Úõ±ÉÉå EòÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ
ªÉÉäMªÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½éþ ´É½þ PÉ®äú±ÉÚ B´ÉÆ +ÉètÉäÊMÉEò VÉMÉ½þÉå {É®ú {ÉÉì́ É®ú ¦ÉÒ

ºÉ{±ÉÉ<Ç Eò®úiÉÉ ½éþ* ªÉÊnù ]Úõ±ÉÉå EòÉä {ÉÚhÉÇ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ ½éþ,
+Éè®ú <ºÉºÉä ªÉ½þ ½þ¨É ºÉ¨ÉZÉÉ ºÉEòiÉä ½åþ ÊEò ´ÉÉªÉÖ ºÉÆ{ÉÒb÷Eò EòÉ ¦ÉÉMÉÉå 100%
|ÉÊiÉ¶ÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÉ¨É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB, ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú EòÒ ºÉ½þÒ EòÉªÉÇ ½þÉäxÉä Eäò
Ê±ÉB*

Eò¨|Éä¶É®ú Eäò +ÆMÉ (Parts of an air compressor) (Fig 1)

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú Eäò ÊxÉ¨xÉ ¨ÉÖJªÉ {ÉÉ]ÇÂõºÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

¨ÉÉä]õ®ú (Motor)

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú ¨Éå <±ÉäC]ÅõÒEò ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ
¨Éå {ÉÉì́ É®ú =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉä]õ®ú nùÉä ¤ÉÉä±]õÉå uùÉ®úÉ {ÉÚ±ÉÒ EòÉä SÉ±ÉÉiÉÒ ½èþ,
ÊVÉºÉºÉä {ÉÉì́ É®ú EòÉ ºlÉÉxÉÆiÉ®úhÉ ¨ÉÉä]õ®ú ºÉä {É¨{É Ê{Éº]õxÉ iÉEò ½þÉäiÉÒ ½éþ, ªÉ½þ
}±ÉÉªÉ´½þÒ±É ´É GäòxEò¶ÉÉì}]õ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ½þÉäiÉÉ ½éþ* BEò +Éè®ú |É¨ÉÖJÉ {ÉÉ]Çõ VÉÉä
±ÉMÉiÉÉ ½éþ ́ É½þ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ º]õÉ]Çõ®ú ½éþ ̈ ÉÉä]õ®ú EòÉä +Éì́ É®ú±ÉÉäb÷ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÒ ½éþ*

]éõEò (Tank)

ªÉ½þ Eò¨|Éä¶É®ú EòÉ ´É½þ Ê½þººÉÉ ½éþ VÉÉä ´ÉÉªÉÖ EòÉä ºÉÆOÉ½þ Eò®úEäò ®úJÉiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ
Eò¨|Éä¶É®ú EòÉ ºÉ¤ÉºÉä ¤Éc÷É Ê½þººÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É <ºÉEòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ 1-10 MÉ±ÉxÉ
IÉ¨ÉiÉÉ iÉEò EòÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ* ]éõEò º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

|Éä¶É®ú (nùÉ¤É) Îº´ÉSÉ (Pressure switch)

|Éä¶É®ú Îº´ÉSÉ ̈ ÉÉä]õ®ú EòÉä +{ÉxÉä +É{É ¤ÉÆnù Eò®ú näùiÉä ½éþ VÉ¤É Ê®úÊºÉ´É®ú ºÉä]õ Ê±ÉÊ¨É]õ
iÉEò {É½ÖÄþSÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* VÉ¤É nù¤ÉÉ´É EòÉ ºiÉ®ú, ºÉä]õ ±Éä́ Éä±É ºÉä Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É
|Éä¶É®ú Îº´ÉSÉ Ê¡ò®ú ºÉä ̈ ÉÉä]õ®ú EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä Eò¨|Éä¶É®ú
¨Éå ´ÉÉªÉÖ EòÉ {É¨{É ÊxÉ®ÆúiÉ®ú SÉ±ÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ* ½þ¨É <ºÉä +É{ÉÉiÉEòÉ±É Îº´ÉSÉ ¦ÉÒ
Eò½þ ºÉEòiÉä ½éþ VÉÉä ªÉ½þ ÊxÉªÉÎxjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½éþ ÊEò ÊEòiÉxÉÉ |Éä¶É®ú ]éõEò ¨Éå Ê±ÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEäò*

¤É½þÉ´É ´ÉÉì±´É (Drain valve)

bÅä÷xÉ ´ÉÉì±´É EòÉ ¨ÉÖJªÉ =nÂùnäù¶ªÉ =ºÉEäò xÉÉ¨ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ½þÒ ½èþ, ªÉ½þ iÉä±É, Ê¨É]Âõ]õÒ,
´ÉÉ¹{É ´É +xªÉ {ÉnùÉlÉÇ VÉÉä ]éõEò ¨Éå ¡ÄòºÉ VÉÉiÉä ½èþ* =x½åþ ¤É½þÉ Eò®ú ¦ÉÉ®ú ÊxÉEòÉ±É
näùiÉÉ ½èþ* ºÉ®ú±É +xÉÖ®úIÉhÉ ªÉÊnù ´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú EòÉ Eò®úxÉÉ ½èþ iÉÉä ]éõEò ¨Éå ºÉä
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MÉÆnùMÉÒ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É näù* ªÉÊnù ]éõEò EòÉä bÅä÷xÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉÉä
=ºÉ¨Éå ´ÉÉ¹{É iÉlÉÉ +É<±É VÉ¨É VÉÉiÉÉ ½èþ VÉºÉºÉä ]éõEò ¨Éå VÉÆMÉ ±ÉMÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

nùÉ¤É MÉäVÉ (Pressure gauge)

ªÉ½þ MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ́ ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú Eäò ]éõEò ÊEò ́ ÉÉªÉÖ EòÉ nù¤ÉÉ´É VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉEòiÉÉÇ EòÉä ªÉ½þ ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ªÉÊnù nùÉ¤É
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê±ÉÊ¨É]õ ºÉä +ÊvÉEò ½èþ iÉÉä ªÉ½þ SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ näùiÉÉ ½éþ ÊEò |ÉªÉÉäMÉ ºÉä {É½þ±Éä
nùÉ¤É EòÉä iÉªÉ ºÉÒ¨ÉÉ ºÉä Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉB ´É Ê¡ò®ú <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉä {É½þ±Éä nùÉ¤É
EòÉä iÉªÉ ºÉÒ¨ÉÉ ºÉä Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉB ´É Ê¡ò®ú <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB* <ºÉEäò
+±ÉÉ´ÉÉ ªÉÊnù ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê±ÉÊ¨É]õ ºÉä nùÉ¤É Eò¨É ½éþ iÉÉä ªÉ½þ ºÉÚSÉxÉÉ näùiÉÉ ½èþ ÊEò
Eò¨|Éä¶É®ú ºÉä Eò½þÒ Ê®úºÉÉ´É ½èþ, <ºÉä ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉÄSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä EòÒ
EòÉä<Ç nÖùPÉÇ]õxÉÉ ªÉÉ {É®äú¶ÉÉxÉÒ xÉ ½þÉä*

<xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ (Inlet port)

<ºÉ {ÉÉä]Çõ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +Ænù®ú EòÒ ´ÉÉªÉÖ EòÉä Eò¨|Éä¶É®ú Eäò <xÉ±Éä]õ ´ÉÉì±´É iÉEò ±Éä
VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<xÉ±Éä]õ ´ÉÉì±´É +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ (Inlet valve assembly)

<xÉ±Éä]õ ́ ÉÉì±´É +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå ́ ÉÉ±´É {±Éä]õ ́ É ́ ÉÉ±´É Ïº|ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉ±Éä]õ ́ ÉÉì±´É
´ÉÉªÉÖ Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä Eò¨|Éä¶É®ú Eäò ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ±Éä VÉÉxÉä ¨Éå ÊxÉªÉÎxjÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò ±Éä VÉÉxÉä ¨Éå ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ xÉÒSÉä EòÒ
iÉ®ú¡ò JÉÖ±ÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É Ê{Éº]õxÉ xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò +ÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ EòÉä +Ænù®ú
+ÉxÉä näùiÉÉ ½èþ* <xÉ±Éä]õ ́ ÉÉì±´É EòÉä ºÉ½þÒ iÉ®ú½þ ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ́ ÉÉì±´É {±Éä]õ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Æ̀öb÷Ò Ê¡òxºÉ (Cooling fins)

Eò¨|Éä¶É®ú  Eäò ÊºÉ±Éähb÷®ú ´ÉÉ±Éä Ê½þººÉä EòÉ +ÉMÉä EòÒ iÉ®ú¡ò ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
<ºÉºÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå ºÉä =¹¨ÉÉ EòÉ |É´ÉÉ½þ ´ÉÉªÉÖ ¨Éhb÷±É ¨Éå ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ªÉ½þ Bä±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊxÉ´ÉÇiÉÇxÉ {ÉÉä]Çõ (Discharge Port)

ªÉ½þ Eò¨|Éä¶É®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò >ð{É®úÒ Ê½þººÉä {É®ú ¨ÉÖJÉ ÊxÉEò±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉEòÉ
=nÂùnäù¶ªÉ ÊxÉ´ÉÇiÉÇxÉ ±ÉÉ<xÉ ºÉä ´ÉÉªÉÖ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Êb÷ºSÉÉVÉÇ ´ÉÉì±]õ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ (Discharge vavle assembly)

<ºÉ¨Éå Êb÷ºSÉÉVÉÇ ´ÉÉì±´É {±Éä]õ, ´ÉÉì±´É {±Éä]õ, ´ÉÉì±´É Ïº|ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ´ÉÉ±´É {±Éä]õ
Êb÷ºSÉÉVÉÇ ´ÉÉ±´É EòÉä `öÒEò ºÉä {ÉEòb÷xÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½èþ* ´ÉÉ±´É EòÒ ¨Énùnù ºÉä
=SSÉ nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ ½þ´ÉÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É Ê{Éº]õxÉ ºÉ¤ÉºÉä ={É®ú
{É½ÖÄþSÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ Ê¡ò±]õ®ú (Air filter)

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú EòÉ ªÉ½þ ¨ÉÖJªÉ Ê½þººÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò¨|Éä¶É®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå PÉÚ±É Ê¨É^õÒ
Eäò EòhÉ EòÉä +Ænù®ú xÉ½þÓ +ÉxÉä näùiÉä ½éþ* Ê¡ò±]õ®ú EòÉä Eò¨|Éä¶É®ú Eäò ºÉC¶ÉxÉ ÊºÉ®äú
{É®ú ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉè}]õÒ ´ÉÉì±´É (Safety valve)

ºÉè}]õÒ ´ÉÉ±´É Eò¨|Éä¶É®ú Eäò ´ÉÉªÉÖ º]õÉä®äúVÉ ]éõEò {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ªÉÉ ´ÉÉªÉÖ EòÒ
+É=]õ±ÉÉ<xÉ {É®ú ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ VÉ¤É ¦ÉÒ ́ ÉÉªÉÖ EòÉ nù¤ÉÉ´É º]õÉä®äúVÉ
]éõEò EòÒ Eäò{ÉäÊºÉ]õÒ ºÉä ¤Égø VÉÉiÉÉ ½éþ, <ºÉ ¤ÉÉ±´É ¨Éå ¨Énùnù ºÉä ºÉÖ®úIÉÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ
½éþ*

®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú (Regulator)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Êb÷ºSÉÉVÉÇ ]õ¬Ú¤É ¨Éå ´ÉÉªÉÖ ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú ±ÉMÉÉªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ, <ºÉEòÉ EòÉªÉÇ
=SSÉ nùÉ¤É EòÒ ´ÉÉªÉÖ EòÉä ºÉiÉiÉ ¤É½þxÉä EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

SÉèEò ́ ÉÉ±´É/xÉÉxÉ Ê®ú]õxÉÇ ́ ÉÉì±´É (NRV) B´ÉÆ JÉÉ±ÉÒ ]õ¬Ú¤É (Check valve/
Non return valve (NRV) and unloader tube)

´ÉÉªÉÖ Ê®úºÉÒ´É®ú ]éõEò ´É Eò¨|Éä¶É®ú ½èþc÷ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå BEò BEòÉÆMÉÒ SÉäEò ´ÉÉ±´É
¤ÉÉ<{ÉÉºÉ ±ÉÉ<xÉ {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ JÉÖ±ÉiÉÉ ½éþ ´É =SSÉ nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉÉªÉÖ
EòÉä Ê®úºÉÒ´É®ú ]éõEò EòÒ iÉ®ú¡ò ¦ÉäVÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É |ÉÉ®ú¨¦É ¨Éå +xÉ±ÉÉäËb÷MÉ EòÒ
|ÉÊGòªÉÉ SÉ±ÉiÉÒ ½èþ* BEò JÉÉ±ÉÒ ]õ¬Ú¤É (unloader) SÉèEò ́ ÉÉì±´É Eäò <xÉ±Éä]õ {É®ú
±ÉMÉÒ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½éþ ´É ªÉ½þ ´ÉÉ±´É BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½éþ* (Eò¨|Éä¶É®ú ]õÉì{É
ºÉä Ê®úºÉÒ´É®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ´ÉÉªÉÖ ¤É½þiÉÒ ½èþ)  <ºÉ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå +xÉ±ÉÉäb÷®ú ]õ¬Ú¤É EòÒ
¨Énùnù ºÉä =SSÉ nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ |Éä¶É®ú ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉÉªÉÖ ]éõEò EòÒ iÉ®ú¡ò JÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

Eò¨|Éä¶É®ú ¡äòxÉ (Compressor fan)

GåòEò¶ÉÉì}]õ EòÒ BEò ÊºÉ®äú {É®ú Eò¨|Éä¶É®ú ¡äòxÉ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉEòÉ EòÉªÉÇ
Eò¨|Éä¶É®ú ¨Éå {ÉªÉÉÇ{iÉ Æ̀öb÷Ò ´ÉÉªÉÖ ¦ÉäVÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò¨|Éä¶É®ú EòÉä +iªÉÊvÉEò
MÉ¨ÉÇ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Air compressor working principle)

EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle) (Fig 1)

´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú nùÉ¤É ´ÉÉ±Éä ]éõEò ¨Éå ½þ´ÉÉ EòÉä BEòÊjÉiÉ Eò®ú ®úJÉiÉÉ ½è* ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ
º]õÉä®äúVÉ ]éõEò ¨Éå Ê{Éº]õxÉ B´ÉÆ ´ÉÉ±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò SÉÉ½þÉ MÉªÉÉ nùÉ¤É ±Éä́ É±É
¤ÉxÉÉB ®úJÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨ÉÉä]õ®úÉ<VÉ <EòÉ<Ç ºÉä VÉÖc÷Ò ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ
½èþ* +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò Ê{Éº]õxÉ Eò¨|Éä¶É®ú ¨ÉÉèVÉÚnù ½éþ VÉÉä ={É¦ÉÉäHòÉ+Éå EòÉä SÉÉ½þÉ
MÉªÉÉ nùÉ¤É ¤ÉxÉÉEò®ú näùiÉä ½éþ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É Eò¨|Éä¶É®ú, VÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä <ÆVÉxÉ ´ÉÉ±ÉÉ Eò¨|Éä¶É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä
Ê{Éº]õxÉ º]ÅõÉäEò EòÉä ={É®ú xÉÒSÉä Eò®úEäò ́ ÉÉªÉÖ EòÉä +Ænù®ú ±ÉäEò®ú ́ É ́ ÉÉªÉÖ EòÉä º]õÉä®äúVÉ
]éõEò ¨Éå ½þÒ nù¤ÉÉ´É ªÉÖHò ¤ÉxÉÉ näùiÉÉ ½éþ* +xªÉ Ê{Éº]õxÉ Eò¨|Éä¶É®ú, ÊZÉ±±ÉÒ ªÉÉ
+É<±É ®úÊ½þiÉ Ê{Éº]õxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ EòÉä +Ænù®ú Eò®úEäò ´É ´ÉÉªÉÖ
EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú xÉ ÊxÉEò±ÉxÉä näùiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä nùÉ¤É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½éþ*

´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ºÉ¨ÉªÉ Eäò ´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú º]õÉä®äúVÉ ]éõEò ¨Éå +iªÉÊvÉEò |Éä¶É®ú EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä
¨Éå ºÉIÉ¨É ½éþ ´É +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäMÉ  Eäò Ê±ÉB nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉÉªÉÖ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå
ºÉ¨ÉlÉÇ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ bÅ÷ÉªÉ®ú (Air dryer)

Eò¨|Éä¶É®ú ´ÉÉªÉÖ bÅ÷ÉªÉ®ú EòÉ EòÉªÉÇ Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ¨Éå ºÉä VÉ±É´ÉÉ¹{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

Eò¨|Éä¶É®ú ´ÉÉªÉÖ bÅ÷ÉªÉ®ú +xÉäEò ®åúVÉÉå ¨Éå +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ½äþiÉÖ ={É±É¤vÉ ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Usage)

bÅ÷É< ´ÉÉªÉÖ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò B´ÉÆ +ÉètÉäÊMÉEò VÉMÉ½þÉå {É®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ±ÉÒEòÉì̈ É =tÉäMÉ (+{ÉxÉÒ +xb÷®ú MÉÉ=hb÷ Eäò¤É±ÉÉå EòÉä ´ÉÉ¹{É®úÊ½þiÉ ®úJÉxÉä Eäò
Ê±ÉB bÅ÷É<Ç ´ÉÉªÉÖ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ)
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{ÉåË]õMÉ EòÉªÉÇ*

´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ +ÉèVÉÉ®úÉå ¨Éå*

]äõCºÉ]õÉ<±É <EòÉ<ÇªÉÉå ̈ Éå*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ´É ´ÉÉªÉÖ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±Éä iÉÆjÉÉå ¨Éå*

+ÉìCºÉÒVÉxÉ ´É xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ VÉxÉ®äú]õ®úÉå ¨Éå ¶ÉÖºEò ´ÉÉªÉÖ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ VÉÒªÉÉä±ÉÉ<]õ Eäò
°ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½éþ*

nÆùiÉ ÊSÉÊEòiºÉÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]ÅõEò ´É ]ÅäõxÉÉå Eäò ´ÉÉªÉÖ¥ÉäEò iÉÆjÉÉå ¨Éå*

´ÉÉªÉÖ Eò¨|ÉäºÉ Eò®úxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ́ ÉÉªÉÖ ̈ Éå ̈ ÉÉèVÉÚnù ́ ÉÉ¹{É B´ÉÆ ́ ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ
vÉÚ±É Ê¨É^õÒ ¦ÉÒ ´ÉÉªÉÖ Eäò ºÉÉlÉ +É VÉÉiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ Eäò b÷Ò= {ÉÉ<Æ]õ
EòÉä ´ÉÉªÉÖ̈ Éh±ÉÒªÉ ´ÉÉªÉÖ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ¤ÉgøÉ näùiÉÉ ½éþ* ÊVÉºÉºÉä ÊEò {ÉÉ<{É ¨Éå ´ÉÉ¹{É
EòÉ {ÉÉxÉÒ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ Eò¨|ä¶É®ú Eäò xÉÒSÉä ´ÉÉ±Éä Ê½þººÉä ¨Éå
Æ̀öb÷Ò ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ¨Éå +iªÉÊvÉEò {ÉÉxÉÒ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ½þÉäxÉä {É®ú, SÉÉ½äþ ´ÉÉä pù́ É +´ÉºlÉÉ
¨Éå ½þÉä ªÉÉ ´ÉÉ¹{É +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉä, ºÉä Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ Eäò ={É¦ÉÉäHòÉ+Éå EòÉ +xÉäEò
¨ÉÖÎ¶Eò±ÉÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½éþ* VÉèºÉä ÊEò ¤ÉÉ½þ®úÒ ±ÉÉ<xÉ EòÉ VÉ¨É
VÉÉxÉÉ, {ÉÉ<{É ´É ={ÉEò®úhÉ ¨Éå VÉÆMÉ ±ÉMÉÉxÉÉ, ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ={ÉEò®úhÉÉå
EòÉ `öÒEò ºÉä xÉ SÉ±ÉxÉÉ, Ê´ÉÊvÉ EòÉ Ê¤ÉMÉc÷xÉÉ +ÉÊnù*

VÉèºÉä ÊEò ¤ÉÉ½þ®úÒ ±ÉÉ<xÉ EòÉ VÉ¨É VÉÉxÉÉ, {ÉÉ<{É ´É ={ÉEò®úhÉ ¨Éå VÉÆMÉ ±ÉMÉÉxÉÉ,
´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ `öÒEò ºÉä xÉ SÉ±ÉxÉÉ, Ê´ÉÊvÉ EòÉ Ê¤ÉMÉc÷xÉÉ
+ÉÊnù*

• ®äú¡ò®úÒVÉ®äú]äõb÷ bÅ÷ÉªÉ®ú (Refrigeraed  dryers)

• bä÷±ÉÒCªÉÚºÉäx]õ bÅ÷ÉªÉ®ú (Deliquescent dryers)

• Êb÷ºÉÒEåò]õ bÅ÷ÉªÉ®ú (Desiccant dryer)

• ¨Éä̈ ¤É®äúxÉ bÅ÷ÉªÉ®ú (Memberane dryers)

®äú¡ò®úÒVÉ®äú]äõb÷ bÅ÷ÉªÉ®ú (Refrigerated dryer)

®äú¡ò®úÒVÉ®äú¶ÉxÉ bÅ÷ÉªÉºÉÇ ¨Éå nùÉä =¹¨ÉÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉªÉEò®úhÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ±ÉMÉÒ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ
½èþ* BEò ´ÉÉªÉÖ ºÉä ´ÉÉªÉÖ ´É nÚùºÉ®úÒ ´ÉÉªÉÖ ºÉä ®äú¡ò®úÒVÉ®äú¶ÉxÉ ½äþiÉÖ <xÉ bÅ÷ÉªÉ®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ®äú¡òÊ®úVÉ®äú¶ÉxÉ Eò¨|Éä¶É®ú ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

bä÷±ÉÒCªÉÚºÉå]õ bÅ÷ÉªÉ®ú (Deliquescent dryer)

<ºÉ bÅ÷ÉªÉ®ú ¨Éå |Éä¶É®ú Ê´ÉºÉÒ±É ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ½þÉ<OÉÉäºEòÉäÊ{ÉEò ¨É]äõÊ®úªÉ±É
¦É®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ́ ÉÉ¹{É EòÉä ºÉÉèJÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É |Éä¶É®ú Ê´ÉºÉÒ±É Eäò ¤ÉäºÉ
{É®ú ´ÉÉ¹{É EòÉä ºÉÉèJÉEò®ú PÉÉä±É ¤ÉxÉÉEò®ú ¤Éè̀ ö VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ PÉÉä±É EòÉä |Éä¶É®ú
Ê´ÉºÉÒ±É ºÉä ¤É½þÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB B´ÉÆ xÉB ½þÉ<OÉÉäºEòÉäÊ{ÉEò ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉä Ê¨É±ÉÉ
näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

<xÉ bÅ÷ÉªÉ®úÉå EòÉ ¨ÉÖJªÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ, |ÉÉEÞòÊiÉEò MÉèºÉ, B´ÉÆ JÉ®úÉ¤É MÉèºÉÉå
¨Éå ºÉä ´ÉÉ¹{É EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ ½éþ*

bä÷ºÉÒEåò]õ bÅ÷ÉªÉ®ú (Desiccant dryer)

“bä÷ºÉÒEåò]õ bÅ÷ÉªÉ®ú” ªÉ½þ BEò +±ÉMÉ B´ÉÆ Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÉ bÅ÷ÉªÉ®ú ½éþ* +xªÉ ¶É¤nù
VÉÉä |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉiÉä ½èþ ´É½þ Ê®úVÉxÉ®äúÊ]õ´É bÅ÷ÉªÉ®ú ½èþ, <ºÉä ]Âõ´ÉÒxÉ ]õÉì́ É®ú bÅ÷ÉªÉ®ú
ªÉÉ +¤VÉÉä®ú{¶ÉxÉ bÅ÷ÉªÉ®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*

Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ nùÉ¤É ́ ÉÉ±Éä ¤ÉiÉÇxÉ ºÉä {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, <ºÉ¨Éå nùÉä “]õÉ´É®ú” ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä
B±ªÉÚ̈ ÉÒxÉÉ, ºÉÒÊ±ÉEòÉ VÉä±É, UôÉä]õÒ VÉÉìÊ±ÉªÉÉ ´É +xªÉ bä÷ºÉÒEåò]õ ¨É]äõÊ®úªÉ±É ºÉä
SÉÚ±Éä ¦É®úÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* bä÷ºÉÒEåò]õ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ ºÉä {ÉÉxÉÒ EòÉä +¤ºÉÉä®ú{¶ÉxÉ
Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ºÉÉåEò ±ÉäiÉÉ ½éþ*

ÊZÉ±±ÉÒ bÅ÷ÉªÉ®ú (Membrane dryer) (Fig 2)

bÅ÷ÉªÉ®ú +lÉÉÇiÉ ÊxÉ®úÉpùÒEò®úhÉ ÊZÉ±±ÉÒ VÉÉä Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ¨Éå ºÉä VÉ±É ´ÉÉ¹{É EòÉä
ºÉÉäJÉ ±ÉäiÉÒ ½éþ* ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ EòÉä =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉÉ±Éä Ê¡ò±]õ®ú ºÉä
UôÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ¨Éå ºÉä MÉÒ±ÉÉ {ÉÉxÉÒ, iÉä±É B´ÉÆ b÷º]õ
EòÉä ½þ]õÉ näùiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉ¹{É ªÉÖHò ½þ´ÉÉ <ºÉEäò ¤ÉÉnù ̈ Éä̈ ¤É®äúxÉ ¤Éhb÷±É Eäò EåòpùÒªÉ ½þÉä±É
ºÉä {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ EÖòUô Ê½þººÉä ¨Éå ºÉÖJÉÒ ½þ´ÉÉ EòÉä ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
VÉÉä ¨Éä̈ ¤É®äúxÉ Eäò ¡òÉ<¤É®ú ¨Éå ºÉä MÉÒ±Éä ´ÉÉ¹{É EòÉä JÉÓSÉEò®ú ¤ÉÉ½þ®ú ±Éä VÉÉiÉÒ ½éþ ´É
¨Éä̈ ¤É®äúxÉ EòÉä ºÉÚJÉ näùiÉÒ ½èþ* <ºÉ ́ ÉÉ¹{É ́ ÉÉ±ÉÒ ́ ÉÉªÉÖ EòÉä BEò ºÉÉ<b÷ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú Eò®ú
xÉ<Ç ¶ÉÖ¹Eò ´ÉÉªÉÖ näùEò®ú ÊZÉ±±ÉÒ EòÉä ºÉÚJÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¨Éä̈ ¤É®äúxÉ bÅ÷ÉªÉ®ú
ÊnùxÉ ¨Éå 24 PÉh]äõ ´É ºÉ{iÉÉ½þ ¨Éå 7 iÉÉå ÊnùxÉ SÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
bÅ÷ÉªÉ®ú i´ÉÊ®úiÉ, ¦É®úÉäºÉä¤ÉÆnù, ¶ÉÉÆiÉ ´É Ê¤ÉxÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò SÉ±ÉiÉÉ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.174 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.175 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

FRL <EòÉ<Ç (Ê¡ò±]õ®ú, ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú B´ÉÆ ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú) (FRL  unit (Filter, regulator, lubricator))
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• FRL <EòÉ<Ç ÊEòºÉä Eò½þiÉä ½éþ
• FRL Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉ<B
• FRL Eäò Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEò®úhÉ

Ê¡ò±]õ®ú ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú B´ÉÆ ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú Ê¡òË]õMÉ iÉÒxÉÉå BEò ºÉÉlÉ ¨Éå ±ÉMÉä ºÉÆªÉÆjÉ ½éþ
VÉÉä ´ÉÉªÉÖ Eäò Ê¡ò±]õ®ú Eò®úiÉä ½èþ, ½þ´ÉÉ Eäò nùÉ¤É EòÉä ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú Eò®úiÉä ½éþ ´É <ºÉ¨Éå
MÉäVÉ ¦ÉÒ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* Eò¨|Éä¶É®ú ºÉä VÉ¤É ´ÉÉªÉÖ ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÒ ½èþ iÉ¤É ´É½þ MÉ¨ÉÇ,
JÉ®úÉ¤É ´É MÉÒ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ, B´ÉÆ ªÉÊnù Ê¡ò±]õ®ú xÉ ÊEò VÉÉB iÉÉä ={ÉEò®úhÉ EòÉä
JÉ®úÉ¤É Eò®úiÉÒ ½éþ*

Ê¡ò±]õ®ú EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ `öÉäºÉ
EòhÉÉå EòÉä, B´ÉÆ pù´ÉÉå EòÉä VÉèºÉä iÉä±É ´É ´ÉÉ¹{É EòÉä bÅä÷{É (®úÉäEòiÉÉ) Eò®úiÉÉ ½èþ*
Ê¡ò±]õ®ú EòÉä ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú Eäò ºÉÉlÉ ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ={É®ú ÊEò +Éè®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
<xÉEòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ Eò¨|Éäºb÷ ½þ´ÉÉ EòÒ <EòÉ<ªÉÉå ¨Éå ºÉä b÷º]õ ´ÉÉ¹{É EòÉä
ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊEò ={ÉEò®úhÉ EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½éþ ´É
=i{ÉÉnùxÉ ¿ÉºÉ EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½éþ*

Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå |Éä¶É®ú ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú uùÉ®úÉ pù´É Eäò |Éä¶É®ú EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú EòÉä nùÉ¤É Eò¨É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉÉ±´É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*
(PRVS |Éä¶É®ú ®äúb÷ªÉÖËºÉMÉ ´ÉÉ±´É) ªÉ½þ ´ÉÉ±´É ºÉiÉiÉ BEò VÉèºÉÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ nùÉ¤É
¤ÉxÉÉB ®úJÉiÉÉ ½éþ SÉÉ½åþ ÊEòiÉxÉÉ ¦ÉÒ +Ænù®ú |Éä¶É®ú ¨Éå ¤Énù±ÉÉ´É +ÉiÉÉ ®ú½äþ*

±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ¨ÉÉjÉ ¨Éå iÉä±É
b÷É±ÉxÉÉ ½éþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ SÉ±ÉiÉä ́ ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ Eäò {ÉÉ]ÇÂõºÉ ̈ Éå PÉ¹ÉÇhÉ =i{ÉzÉ Eò¨É ºÉä
Eò¨É ½þÉä B´ÉÆ ´Éä ºÉÖSÉÉ°ü °ü{É ºÉä SÉ±ÉiÉä ®ú½åþ* ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú uùÉ®úÉ iÉä±É b÷É±ÉxÉä ºÉä
Eò¨|ÉäºÉ®ú EòÉ VÉ¨ÉÉ ½Öþ+É iÉä±É ¦ÉÒ ÊºÉº]õ¨É ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±É VÉÉiÉÉ ½éþ* ÊºÉº]õ¨É
¨Éå iÉä±ÉÒªÉ ºÉiÉ½þ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É uùÉ®úÉ VÉ¨ÉÒ ½Öþ<Ç {É®úiÉ EòÉä
½þ]õÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò ´ÉÉªÉÖ EòÉ ¤É½þÉ´É, ´É |Éä¶É®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
+xÉÖºÉÉ®ú ºÉ½þÒ ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú ´É ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú EòÉ SÉÖxÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =i{ÉÉnùEòÉå
uùÉ®úÉ pù´ÉÉå EòÉ }±ÉÉäSÉÉ]Çõ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉ¦ÉÒ ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú ´É ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ EòÉ ÊnùªÉÉ ½Öþ+É ½þÉäiÉÉ ½éþ*

|ÉEòÉ®ú (Types)

®äúMÉÖ±Éä]õ®ú Eäò Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò Ê´ÉEò±{É ={É±É¤vÉ ½éþ*

• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú (General-purpose regulators)
<xÉ ®äúMÉÖ±Éä]õ®úºÉÂ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ nùÉ¤É ºÉä >ð{É®ú Eäò nùÉ¤É {É®ú |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

• =SSÉ nùÉ¤É ́ ÉÉ±Éä ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú (High- pressure regulators) <xÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú ºÉä VªÉÉnùÉ ´ÉÉ±Éä nùÉ¤É {É®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ, |Éä¶É®ú 1,000 psi iÉEò*

• ±ÉÉì |Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú (Low- pressure regulators) ªÉ½þ Ê´É¶Éä¹É
|ÉEòÉ®ú ºÉä iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉ Eò¨É nùÉ¤É Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
15-20 psi.

• +ÆiÉ®úÉi¨ÉEò ªÉÉ ¤ÉÉªÉºÉ ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú (Differential or bias regulators)
<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ BEò ÊºÉº]õ¨É ºÉä nùÉä VÉMÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå |Éä¶É®ú Êb÷¡ò®åúºÉ EòÉä
¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• nùÉ¤É Eò¨É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉÉ±´ÉºÉÂ (Pressure- reducing valves)
ªÉ½þ ¨ÉäxÉ ºÉÌEò]õ Eäò |Éä¶É®ú ºÉä Eò¨É |Éä¶É®ú ´ÉÉ±ÉÉ xÉªÉÉ ºÉÌEò]õ iÉèªÉÉ®ú Eò®ú
näùiÉÉ ½èþ*

Ê´É¶Éä¹É Ê´É´É®úhÉ (specifications)

|Énù¶ÉÇxÉ Ê´É´É®úhÉ (Performance specifications):

• ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ (Bb÷VÉº]ṏ Éå]õ) ®åúVÉ (Regulating (adjustment) range)
- ªÉ½þ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ½äþiÉÖ Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉ ¤ÉiÉÉ näùiÉÉ ½èþ* (+{É®ú Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ ±ÉÉä́ É®ú
Ê±ÉÊ¨É]õ)

• +ÊvÉEò ¤É½þÉ´É (MÉèºÉ ªÉÉ ´ÉÉªÉÖ) (Maximum flow (gas or air)) -
ªÉÊnù pù́ É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉ ¶É¤nù EòÉä ¤ÉiÉÉxÉä EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

• =SSÉiÉ¨ÉÂ |Éä¶É®ú ®äúË]õMÉ (Maximum pressure rating)- ªÉ½þ ́ ÉÉ±´É
EòÒ |Éä¶É®ú ®äúË]õMÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ, ´É ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú Eäò Ê±ÉB +ÉÆiÉÊ®úEò nùÉ¤É EòÉä*
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• Ê¡ò±]õ®ú, xªÉÚxÉiÉ¨ÉÂ EòhÉ EòÒ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ¸ÉähÉÒ (Filter minimum
particle size rating) - ªÉ½þ (FRL) <EòÉ<ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ
½þÉäiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú uùÉ®úÉ ºÉ¤ÉºÉä UôÉä]õÒ ºÉÉ<VÉ Eäò EòhÉÉå Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÒ
½éþ VÉÉä Ê¡ò±]õ®ú ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä ¤Éc÷Ò JÉÖ±ÉÒ ÊZÉ±±ÉÒ ÊEòiÉxÉÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ ½èþ*

+xªÉ ¨ÉÖJªÉ Ê´É´É®úhÉÉå ¨Éå ÊxÉ¨xÉ +ÉiÉä ½é þ (other important
specifications include):

• ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Regulator type)

• ¨ÉÉvªÉ¨É (Medium)

• ºÉÉ¨ÉÆVÉºªÉ EÆò]ÅõÉä±É (Adjustement control)

• EòxÉäC]õ®ú ªÉÉ {ÉÉ<{É ºÉÉ<VÉ (Connectors or pipe size)

• ¤ÉÉìb÷Ò ̈ É]äõÊ®úªÉ±É (Body material)

• ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ {É®äú¨ÉÒ]õ®ú (Environmental parameters)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.175 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.176 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Applications of pneumatics)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• º´ÉªÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ÊGòªÉÉ+Éå Eäò ¨ÉÖJªÉ IÉäjÉ ¤ÉiÉÉB
• ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÖJªÉ JÉiÉ®äú B´ÉÆ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ

={ÉªÉÉäMÉ (Application)

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå ªÉÉ º´ÉÆªÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ
={ÉEò®úhÉÉå EòÉä Eò¨É JÉSÉæ Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* Eò<Ç IÉäjÉ
VÉèºÉä ¦ÉÊ^õªÉÉÄ, nù´ÉÉ<ÇªÉÉå Eäò EòÉ®úJÉÉxÉä, JÉÉt =tÉäMÉ, {É®ú¨ÉÉhÉÖ ºÉÆªÉÆjÉÉå ¨Éå,
Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÒ ÊºÉº]õ¨É EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÒ
VÉÉiÉÒ ½éþ*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ <EòÉ<ªÉÉå ¨Éå ´ÉÉªÉÖ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, CªÉÉåÊEò
®äúJÉÒªÉ ¨ÉÉä¶ÉxÉ ½þÒ +ÉètÉäÊMÉEò <ÇEòÉªÉÉå ¨Éå +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ ±ÉäÊEòxÉ PÉÖ̈ ÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå (®úÉä]äõË]õMÉ ¨ÉÉä]õºÉÇ) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þºiÉ +ÉèVÉÉ®úÉå Eäò °ü{É ¨Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä {ÉÉä]æõ¤É±É bÅ÷Ò±É ¨É¶ÉÒxÉ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ
={ÉEò®úhÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ º{ÉÒb÷ ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, xÉ EòÒ >ðVÉÉÇ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½äþiÉÖ*

Fig 1 ̈ Éå {Éäº]õxÉ uùÉ®úÉ ]õÉäMÉ±É Ë±ÉEò EòÉä SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* ]õÉäMÉ±É Ë±ÉEò Eäò
nùÉäxÉÉå £òÒ ÊºÉ®äú EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉÉÄvÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉÒSÉä SÉ±É ®ú½äþ ½éþ*

Fig 2 ¡òÒc÷ ªÉÚÊxÉ]õ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º±ÉÉì]õ Ê¨ÉË±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* {Éèb÷±É uùÉ®úÉ ´ÉÉ±´É 1 EòÉä SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½éþ* ´ÉÉ±´É 1
]äõ¤É±É {É®ú VÉÉì¤É EòÉä C±Éä̈ {É Eò®úiÉÉ ½èþ* Ê{Éº]õxÉ ®úÉìc÷ SÉ±ÉiÉä ½ÖþB ´ÉÉ±´É 2 EòÉä
SÉ±ÉÉiÉÒ ½èþ* ́ ÉÉ±´É 1 ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä +ÉMÉä EòÒ +Éä®ú ¤ÉgøÉiÉÉ ½éþ +Éè®ú ́ ÉÉ±´É 3 EòÉä
+Éì{É®äú]õ Eò®úiÉÉ ½èþ* ´ÉÉ±´É uùÉ®úÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú xÉ¨¤É®ú 3 EòÉä +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

Fig 3 ¨Éå, Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ EòÒ nùÉ<Ç iÉ®ú¡ò SÉÉ±É uùÉ®úÉ {ÉÉ<´É]õ Ë±ÉEò EòÉä ¤ÉÉ<Ç
iÉ®ú¡ò SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* <ºÉ SÉÉ±É ºÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä ¤ÉÉ<Ç iÉ®ú¡ò SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
<ºÉ SÉÉ±É ºÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä ¤ÉÉ<Ç iÉ®ú¡ò ±É½þ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 4 ¨Éå ´ÉÉ<ºÉ EòÒ EòÉªÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¤ÉiÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ* <ºÉ¨Éå 3/2 ºÉÉ<b÷ ´ÉÉ±´É
+ÉMÉä EòÒ iÉ®ú¡ò +ÉiÉÉ ½èþ ́ É VÉÚc÷Ò ½Öþ<Ç SÉÊ±ÉiÉ ́ ÉÉ<ºÉ EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä ́ ÉÉ{ÉºÉ +Ænù®ú
EòÒ +Éä®ú ±ÉäiÉÉ ½èþ*

Fig 5 VÉÉä ¤ÉÉì±É MÉÖ°üi´ÉÉEò¹ÉÇhÉ ¤É±É ºÉä xÉÒSÉä ÊMÉ®ú ®ú½þÓ ½éþ =x½åþ MÉdä÷ xÉ¨¤É®ú I
´É II, ¨Éå ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä b÷É±ÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ*

Fig. 6 ¨Éå Ê{Éºb÷xÉ ®úÉìb÷ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ ̈ ÉÉä¶ÉxÉ ºÉä Ê{ÉPÉ±Éä ½ÖþB vÉÉiÉÖ Eäò ±Éäb÷±É EòÉä
={É®ú xÉÒSÉä Eò®ú ¨ÉÚ±c÷ ¨Éå b÷É±ÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ
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´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÖHò ºÉÖ®úIÉÉBÄ B´ÉÆ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Hazards &
Safety precautions in pneumatric system)

VÉ¤É ¦ÉÒ +É{É ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉÉå Eäò ºÉÉlÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ +É{ÉEòÉä ÊxÉ¨xÉ
ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB :-

• ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉÉå ¨Éå VÉÆMÉ ±ÉMÉxÉä ºÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB ´É ºÉÖ®úÎIÉiÉ
={ÉÉªÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò¨|ÉäºÉ ´ÉÉªÉÖ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±Éú |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• Eò¨|ÉäºÉ ´ÉÉªÉÖ SÉ±É xÉ½þÓ ºÉEòiÉÒ ËEòiÉÖ nùÉ¤É Eäò EòÉ®úhÉ ¡Úò]õ VÉ°ü®ú ºÉEòiÉÒ
½éþ*

• ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉ +iªÉÊvÉEò º{ÉÒb÷ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ, <ºÉÊ±ÉB ¤É½ÖþiÉ ºÉä
BCºÉÒbå÷]õ GòË¶ÉMÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉä ½éþ, <ºÉEäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• SÉ±ÉiÉÒ ½Öþ<Ç ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå Eò¦ÉÒ ½þÉlÉ xÉ½þÓ b÷É±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• {±ÉÉÎº]õEò {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä iÉÒJÉÒ ´ÉºiÉÖ ºÉä ]õEò®úÉxÉä xÉ½þÓ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉÉå EòÉä ¨ÉäxÉ ´ÉÉ±´É ¤ÉÆnù Eò®úEäò |Éä¶É®ú
®úÊ½þiÉ Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• gøÒ±ÉÉ EòxÉäC¶ÉxÉ ½þÉäxÉä ºÉä ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ½þÉäºÉ JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½èþ,
ÊVÉºÉºÉä ´ÉÉªÉÖ ¤ÉÉ½þ®ú +É VÉÉiÉÒ ½èþ, <ºÉ EòÉ®úhÉ nÖùPÉÇ]õxÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.176 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.177 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®úÉå (Pneumatics actuators)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®úÉå EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úÉä
• ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®úÉå Eäò |ÉEòÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉ+Éä
• =xÉEòÒ ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤É±ÉÉå EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• º]ÅõÉäEò ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úÉä*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®ú (MÉÊiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÆSÉÆjÉ) (Pneumatics
actuators)

´ÉÉSÉÖSÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖ¹]õ®ú BäºÉä ={ÉEò®úhÉ ½éþ VÉÉä Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ Eäò nùÉ¤É EòÉä ªÉÉÆÊjÉEòÒ
>ðVÉÉÇ ¨Éå ¤Énù±É näùiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä ={ÉªÉÉäMÉÒ EòÉªÉÇ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ* +xªÉ ¶É¤nùÉå ¨Éå
Eò½þÉ VÉÉB iÉÉä BCSÉªÉÖB]õ®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ EòÉªÉÇ º]ÅõÉäEò Eäò +ÆiÉ ¨Éå <iÉxÉÉ ¤É±É
+ÉMÉä EòÒ +Éä®ú näùiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ Ê{Éº]õxÉ Eäò SÉ±ÉiÉä ºÉä Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ ½þÉä VÉÉB*
nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉÉªÉÖ Eò¨|Éä¶É®ú ¨Éå ºÉä Ê®úºÉ®ú´ÉÉ<ÇºÉ ¨Éå ¦ÉäVÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉÉªÉÖ EòÉä º]õÉä®äúVÉ ]éõEò ºÉä ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®ú ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå
={ÉªÉÉäMÉÒ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ¦ÉäVÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ ÊºÉ±Éähb÷®ú BEò ºÉ®ú±É B´ÉÆ |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ ={ÉEò®úhÉ ½éþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ®äúJÉÒªÉ
¤É±É ªÉÉ ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ ¨Éå ¨ÉÉä¶ÉxÉ ´ÉÉä ¦ÉÒ iÉäVÉ MÉÊiÉ ¨Éå ºÉ¨¦É´É ½þÉä {ÉÉiÉÉ ½èþ*
<ºÉ¨Éå PÉ¹ÉÇhÉ ¿ÉºÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ, +SUäô ÎºlÉÊiÉ ´ÉÉ±Éä ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå 5%
ºÉä +ÊvÉEò ¿ÉºÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½éþ, <ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ BEò |ÉEòÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò
Ê±ÉB ÊºÉ±Éähb÷®ú ={ÉªÉÖHò ½èþ <ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ <ºÉºÉä iÉÒμÉ SÉÉ±É ¦ÉÒ Ê¨É±É VÉÉiÉÒ
½èþ* <ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ ªÉ½þ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´É½þÉÆ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ
½þÉ<bÅ÷ÉÊ±ÉEò ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ ½þÉä B´ÉÆ <ºÉEäò uùÉ®úÉ 200 °C ºÉä 250
°C iÉEò EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<ºÉEòÒ BEò ¨ÉÖJªÉ Eò¨ÉÒ ({ÉÊ®úºÉÒ¨ÉÉ) ªÉ½þ ½èþ ÊEò SÉÖÆÊEò Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ EòÉ
±ÉSÉÒ±ÉÉ º´É¦ÉÉ´É ½èþ, <ºÉEäò ªÉ½þ BºÉÒ VÉMÉ½þ VÉ½þÉÆ +iªÉÊvÉEò BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ¤É±É
EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ, VÉ½þÉÄ ¡òÒb÷ näùxÉä ̈ Éå +iªÉÊvÉEò ¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
®ú½þiÉÒ ½èþ ´É½þÉÄ {É®ú ªÉ½þ +xÉÖ{ÉªÉÉäMÉÒ ÊºÉrù ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò uùÉ®úÉ
Eò¨É mÉº]õ {ÉÉ´É®ú, Eò¨É |Éä¶É®ú Eäò ºÉ{±ÉÉ<Ç ºÉä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ, <ºÉÊ±ÉB ªÉÊnù VªÉÉnùÉ
mÉº]õ {ÉÉì́ É®ú ªÉÊnù SÉÉÊ½þB iÉÉä ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÒ ºÉÉ<VÉ ¦ÉÒ ¤Éc÷Ò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

1.2. ́ ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®úÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (TYPES OF PNEUMATICS
ACTUATORS)

´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, BEò®äúJÉÒªÉ, ®úÉä]õ®úÒ B´ÉÆ nùÉä±ÉxÉ ¨ÉÉä¶ÉxÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®ú iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä
½éþ :-

1 BEò ®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú ªÉÉ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®ú (Linear Actuator
or Pneumatic cylinders)

2 ®úÉä]õ®úÒ BCSÉÖB]õ®ú ªÉÉ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ BCªÉÖB]õ®ú (Rotary Actuator or
Air motors)

3 Ê±ÉÊ¨É]äõb÷ EòÉähÉ BCSÉÖB]õ®ú (Limited angle Actuators)

ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤É±É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ - ¨ÉÒÊ]ÅõEò |ÉhÉÉ±ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
(Calculation of cylinder forces - metric based
products)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÚjÉ (General Formula)

ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ +É=]õ{ÉÖ]õ ¤É±É <ºÉ ¡òÉ¨ÉÚ±Éæ ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ :-

10

PxA
F =

VÉ½þÉÄ F = xªÉÚ]õxÉ ¨Éå ¤É±É

P = ÊºÉ±Éähb÷ºÉ ¨Éå |Éä¶É®ú (¤ÉÉ®ú ¨Éå)

A = ÊºÉ±Éähb÷®ú Ê{Éº]õxÉ EòÉ IÉäjÉ¡ò±É
(sq.mm ̈ Éå)

ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ ¤ÉÉä®ú ºÉÉ<VÉ, Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ EòÒ ]åõ¶ÉxÉ ªÉÉ Eò¨|Éä¶É®ú Eäò nùÉè®úÉxÉ
±É¨¤ÉÉ<Ç <iªÉÉÊnù ¤ÉÉiÉÉå EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉEò®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Ê{Éº]õxÉ
®úÉìb÷ SÉªÉxÉ SÉÉ]Çõ EòÒ ¨Énùnù ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB)

ªÉÊnù Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ Eò¨|Éä¶ÉxÉ ¨Éå ½èþ, iÉ¤É ‘vÉEäò±ÉxÉÉ’ ({ÉÚ®úÉ-¡òÉäºÉÇ) ¤É±É ]äõ¤É±É ºÉä
<ºÉ iÉ®ú½þ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

1 ´É½þ ÊxÉEò]õiÉ¨É |Éä¶É®ú YÉÉiÉ Eò®ú Ê±ÉÊVÉB ÊVÉºÉEòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷xÉÉ ½éþ*

2 <ºÉÒ EòÉì±É¨É ¨Éå ºÉä, ¦ÉÉ®ú EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É±É EòÉä YÉÉiÉ Eò®ú ±ÉÒÊVÉB*

3 <ºÉÒ ®úÉì ¨Éå ºÉä, ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ ¤ÉÉä®ú ´ªÉÉºÉ ¦ÉÒ {ÉiÉÉ Eò®ú ±ÉÒÊVÉB*

ªÉÊnù ÊºÉ±Éähb÷®ú Ê±É¡òÉ¡äò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉhÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB +iªÉÊvÉEò ¤Écä÷ ½éþ, iÉÉä
={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä nùÉ¤É EòÉä ¤ÉgøÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB, <ºÉ +¦ªÉÉºÉ EòÉä nùÉä½þ®úÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

ªÉÊnù Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ ]äõxºÉxÉ (ËJÉSÉÉ´É) ¨Éå ½éþ, iÉ¤É ‘b÷Òc÷C¶ÉxÉ ¡òÉ®ú {ÉÚ±É ¡òÉäºÉÇ‘
]äõ¤É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* <ºÉ¨Éå ¦ÉÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ, {É®ú SÉÖÆÊEò
Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ Eäò EòÉ®úhÉ IÉäjÉ¡ò±É Eò¨É ½éþ, ‘{ÉÖ±É - º]ÅõÉäEò‘ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É±É
¦ÉÒ Eò¨É ±ÉMÉäMÉÉ, ‘{ÉÖ±É - ¤É±É‘ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB -

1 {É½þ±Éä ÊEòªÉä ½ÖþB ‘{ÉÖ¶É’ ¤É±É Eäò +¦ªÉÉºÉ EòÉä nùÉä½þ®úÉB

2 ‘Êb÷b÷C¶ÉxÉ ¡òÉì®ú {ÉÖ±É ¡òÉäºÉÇ ]äõ¤É±É’ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò, ®úÉìb÷ B´ÉÆ |Éä¶É®ú Eäò
Ê½þºÉÉ¤É ºÉä ¤É±É EòÉä YÉÉiÉ Eò®åú*

3 <ºÉä ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò ‘{ÉÖ¶É’ ¤É±É EòÉä PÉ]õÉBÆ, ¤ÉSÉÉ ½Öþ+É ¤É±É, ¦ÉÉ®ú EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB xÉä]õ ¤É±É Eò½þ±ÉÉBMÉÉ*
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Deduction for pull force

Piston Piston Reduction in Force (N) at
rod   rod various Pressures in Bar

size  Area 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

ªÉÊnù ªÉ½þ ¤É±É ¦ÉÉ®ú EòÉä +ÉMÉä SÉ±ÉÉxÉä ¨Éå ºÉI¨É xÉ½þÓ ½èþ, iÉÉä <ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä
nùÉä½þ®úÉBÆ ´É ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä |Éä¶É®ú ´É ÊºÉ±Éähb÷®ú ´ªÉÉºÉ EòÉä ¤ÉgøÉB*

º]ÅõÉäEò BCSÉÖB]õ®ú ={ÉEò®úhÉ uùÉ®úÉ SÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊVÉiÉxÉÒ nÚù®úÒ {ÉÚ®úÒ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ, ́ É½þ º]ÅõÉäEò Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ BEò ®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉä
EòÒ ÊGòªÉÉ ½èþ* º]ÅõÉäEò uùÉ®úÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÒ ¦ÉÉ®ú IÉ¨ÉiÉÉ EòÉ ¦ÉÒ {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ,
ÊEòiÉxÉÉ ºÉ¨ÉªÉ ´É½þ ±ÉäiÉÉ ½èþ, SÉ±ÉxÉä EòÒ º{ÉÒb÷, ¤É±É VÉÉä {ÉènùÉ ½Öþ+É ½èþ <iªÉÉÊnù*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.177 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Push Force
Cylinder Piston Reduction in Force (N) at

Bore  Area various Pressures in Bar

size  Area 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
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.178 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ´É =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Single acting cylinder and its application)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò {ÉÉ]ÇÂõºÉ EòÉä VÉÉxÉxÉÉ
• ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ
• 3/2 ´Éä ´ÉÉ±´É EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ
• ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÌEò]õ*

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú (Single acting cylinder)

ªÉ½þ BEò BäºÉÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ VÉÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ ¨Éå Ê´ÉºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉB ¤É±É BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ±ÉMÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉÊ±ÉB <ºÉä ËºÉMÉ±É
BÏC]õMÉ Eò½þiÉä ½éþ* <ºÉºÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå MÉÊiÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ¤É±É VÉèºÉä Ïº|ÉMÉ ªÉÉ
±ÉÉäb÷ Eäò º´ÉªÉÆ Eòä ¦ÉÉ®ú ºÉä*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ fig 1 ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ :-

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ :-

1 ÊºÉ±Éähb÷®ú (Cylinder)

2  Ê{Éº]õxÉ (Piston)

3  Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ (Piston rod)

4  ºÉÒ±É (Seal)

5  Ïº|ÉMÉ (Spring)

6   <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ (Inlet Port)

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle of
single acting cylinder)

|ÉÉ®ú¨¦É ¨Éå Ïº|ÉMÉ ¡òÉäºÉÇ Eäò EòÉ®úhÉ Ê{Éº]õxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò +Ænù®ú Eäò Ê½þººÉä ¨Éå
®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

VÉ¤É <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ ¨Éå Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ¦ÉäVÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, Ê{Éº]õxÉ Eäò IÉäjÉ¡ò±É {É®ú
nùÉ¤É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

nùÉ¤É B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ Eäò GòÉºÉ ºÉäC¶ÉxÉ (IÉäjÉ¡ò±É) Eäò MÉÖhÉÉ ºÉä ¡òÉäºÉÇ (¤É±É) Ê¨É±ÉiÉÉ
½èþ VÉÉä Ïº|ÉMÉ ¡òÉäºÉÇ ºÉä Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ¤É±É
Ïº|ÉMÉ ¡òÉäºÉÇ ºÉä VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä Ïº|ÉMÉ Eò¨|ÉäºÉ (nù¤É) ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ, ´É
Ê{Éº]õxÉ SÉ±ÉxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒ±É uùÉ®úÉ Ê{Éº]õxÉ Eäò +ÉºÉ - {ÉÉºÉ ºÉä ´ÉÉªÉÖ±ÉÒEäòVÉ EòÉä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ Eäò ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ¤É½þxÉä Eäò EòÉ®úhÉ Ê{Éº]õxÉ ºÉiÉiÉ SÉ±ÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* Ê{Éº]õxÉ
{É®ú Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ¦ÉÉ®ú VÉÚc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉÊ±ÉB ¦ÉÉ®ú ¦ÉÒ Ê{Éº]õxÉ
Eäò ºÉÉlÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ*

Ê{Éº]õxÉ ́ É ¦ÉÉ®ú iÉ¤É iÉEò SÉ±ÉiÉÉ ½éþ, VÉ¤É iÉEò Ê{Éº]õxÉ nÚùºÉ®äú EòÉäxÉä {É®ú xÉ {É½ÖÄþSÉä
VÉÉB* +ÉJÉ®úÒ ÊºÉ®äú {É®ú {É½ÖÄþSÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù Ê{Éº]õxÉ Eäò ºÉÉlÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

<ºÉ º]ÅõÉäEò EòÉä ´ÉÉ{ÉºÉÒ º]ÅõÉäEò Eò½þiÉä ½éþ*

´ÉÉ{ÉºÉÒ º]ÅõÉäEò ̈ Éå Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò +Ænù®ú VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉ{ÉºÉÒ º]ÅõÉäEò EòÉä
A uùÉ®úÉ ºÉÆEäòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ (Direction control of
single acting cylinder)

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB, +xªÉ ¶É¤nùÉå ̈ Éå ËºÉMÉ±É
BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå ¦ÉÉ®ú EòÉä {ÉÖ¶É ´É {ÉÖ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉ {ÉÉ]Çõ ´É nùÉä
ÎºlÉÊiÉ ´ÉÉ±ÉÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É ¨ÉÖJªÉ iÉi´É ½þÉäiÉä ½éþ*

iÉÒxÉ {ÉÉ]Çõ ́ É nùÉä ÎºlÉÊiÉ ́ ÉÉì±´É EòÒ ºÉ®ÆúSÉxÉÉ (Construction of 3 port
2 position valve)

Fig 4 ¨Éå ºÉ®ÆúSÉxÉÉ ¤ÉiÉÉªÉÒ MÉ<Ç ½èþ :-

<ºÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉ {ÉÉ]Çõ ½þÉäiÉä ½éþ :
1 ́ ÉÉì±´É ¤ÉÉìb÷Ò (Valve body)

Ê{Éº]õxÉ Eäò <ºÉ SÉÉ±É EòÉä ¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ º]ÅõÉäEò Eò½þiÉä ½éþ*

¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ º]ÅõÉäEò ¨Éå, Ê{Éº]õxÉ ®úÉb÷ ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±É VÉÉiÉÒ ½éþ, ªÉÊnù
½þ¨É Ê{Éº]õxÉ EòÉä ‘A’ ºÉä Eò½åþMÉä, iÉÉä ¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ º]ÅõÉäEò ‘A’ ºÉä Eò½þÉ VÉÉBMÉÉ*

ªÉÊnù Ê{Éº]õxÉ {É®ú ±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ |Éä¶É®ú ÊxÉEòÉ±É ÊnùªÉÉ VÉÉB, ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ¤É±É
VÉÉä Ïº|ÉMÉ ºÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ±ÉMÉiÉÉ ½èþ ½þ±EòÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉºÉä Ïº|ÉMÉ
Ê{Éº]õxÉ EòÉä {ÉÒUäô vÉEäò±É näùiÉÒ ½èþ* (Fig 3)
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Fig 7 ¨Éå ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ ºÉÌEò]õ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

VÉ¤É Eò¨|Éä¶É®ú EòÉä Îº´ÉSÉ +ÉxÉ (ON) Eò®úiÉä ½éþ, Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ {ÉÉä]Çõ “1” {É®ú
Ê¨É±É VÉÉiÉÒ ½éþ*(Fig 8)

2 º{ÉÚ±É (Spool)

3 {ÉÚ¶É ¤É]õxÉ B´ÉÆ Ïº|ÉMÉ (Actuation mechanism: Push button &
Spring)

4 ´ÉÉªÉÖ }±ÉÉì {ÉÉlÉ (Air flow path)

5 {ÉÉä]ÇÂõºÉ (Ports (P,A,R))

´ÉÉ±´É ¤ÉÉìb÷Ò ÊUôpù ={É±É¤vÉ Eò®úÉiÉÉ ½èþ VÉÉä º{ÉÚ±É (®úÒ±É) uùÉ®úÉ ´ÉÉªÉÖ |É´ÉÉ½þ Eäò
+ÉÆiÉÊ®úEò Ê½þººÉä EòÉä B´ÉÆ BCSÉÖB¶ÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä ºÉ¨¦ÉÉ±ÉiÉÉ ½éþ*

º{ÉÚ±É B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ xÉÖ̈ ÉÉ +ÉEòÉ®ú EòÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ VÉÉä ªÉÊnù ÊJÉºÉEòÉªÉÉ VÉÉB iÉÉä
´ÉÉªÉÖ |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±É näùiÉÉ ½èþ*

BCSÉÖB¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ º{ÉÚ±É EòÉä Ê¶É}]õ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉÉiÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*
{ÉÉä]Çõ ´É½þ {ÉÉ<Æ]õ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú EòxÉäC]õ®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä ´ÉÉªÉÖ {ÉÉ<{É ±ÉMÉ (Ê¡ò]õ)
VÉÉiÉÉ ½èþ*

iÉÒxÉ {ÉÉä]Çõ nùÉä ÎºlÉÊiÉ ́ ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle of
3 port 2 position valve):

3 {ÉÉä]Çõ ´É 2 {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ´ÉÉì±´É uùÉ®úÉ ´ÉÉªÉÖ ¤É½þÉ´É EòÒ nùÉä ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ |ÉÉ{iÉ
½þÉäiÉÒ ½éþ*

ÊxÉ´Éä¶É (<xÉ{ÉÖ]õ) {ÉÉä]Ç ¤±ÉÉìEò (¤ÉÆnù) ®ú½þiÉÉ ½èþ ´É +É=]õ{ÉÖ]õ EòÉä ÊxÉEòÉºÉ ºÉä
VÉÉäc÷É ®úJÉiÉä ½èþ, <ºÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå Eò¨|Éäºb÷ ´ÉÉªÉÖ ´ÉÉì±´É ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú xÉ½þÓ ÊxÉEò±ÉiÉÒ
½èþ* +É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ EòÉä ÊxÉEòÉºÉ {ÉÉä]Çõ ºÉä VÉÉäc÷É ®úJÉiÉä ½èþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ +É=]õ{ÉÖ]õ
±ÉÉ<xÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Eäò nùÉ¤É Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä* (Fig 5)

VÉ¤É {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ EòÉä nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, ´ÉÉ±´É Ê¶É}]õ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ´ÉÉªÉÖ EòÒ
Ênù¶ÉÉ ¤Énù±É VÉÉiÉÒ ½èþ, Ê{Éº]õxÉ +ÉMÉä EòÒ iÉ®ú¡ò ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 9)

{ÉÖ¶É ¤É]õxÉ EòÉä VÉ¤É ¤ÉÆnù Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, Ê{Éº]õxÉ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå Ê¡ò®ú ºÉä
+É VÉÉiÉÉ ½èþ*  (Fig 8)

ÊxÉ´Éä¶É {ÉÉä]Çõ EòÉä +É>ð]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ ºÉä VÉÉäc÷iÉä ½éþ, ´É ÊxÉEòÉºÉÒ {ÉÉä]Çõ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú
näùiÉä ½éþ* <ºÉ ÊºlÉÊiÉ ̈ Éå Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ ́ ÉÉì±´É ºÉä ¤É½þiÉÒ ½èþ ́ É Ê{Éº]õxÉ EòÉä vÉEäò±ÉiÉÒ
½èþ* (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.178 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú B´ÉÆ <ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Double acting cylinder and its application)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• 5/2 ´Éä ´ÉÉì±´É EòÒ EòÉªÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¤ÉiÉÉBÆ
• 5/2 ´Éä ´ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä +É{É®äú]õ Eò®úxÉÉ*

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú BEò BCSÉªÉÖB]õ®ú ½éþ VÉÉä Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
¦ÉÉ®ú EòÉä {ÉÖ¶É ªÉÉ {ÉÚ±É Eò®úiÉÉ ½éþ* <ºÉ¨Éå ´ÉÉªÉÖ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB nùÉä {ÉÉä]ÇÂºÉ ½þÉäiÉä
½éþ*  Fig 1 ¨Éå b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ :-

<xÉ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ : ´ÉÉªÉÖ ºÉ{±ÉÉ<Ç ½äþiÉÖ

• Ê{Éº]õxÉ (Piston): ́ É½þ iÉi´É VÉÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò +Ænù®ú <vÉ®ú ºÉä =vÉ®ú SÉ±ÉiÉÉ
½èþ*

• ÊºÉ±Éäb÷®ú (Cylinder): ªÉ½þ Ê{Éº]õxÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ́ ÉÉªÉÖ EòÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç
Eò®úiÉÉ ½èþ*

• Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ (Piston rod): ´É½þ ®úÉìb÷ VÉÉä Ê{Éº]õxÉ B´ÉÆ ¦ÉÉ®ú EòÉä
VÉÉäc÷iÉÒ ½èþ*

• Ê{Éº]õxÉ ºÉÒ±É (Piston Seal): Ê{Éº]õxÉ ¨Éå ºÉä Ê±ÉEäòVÉ EòÉä ªÉ½þ ºÉÒ±É
®úÉäEòiÉÒ ½èþ*

• ®úÉìb÷ ºÉÒ±É (Rod Seal): ´É½þ ºÉÒ±É VÉÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå ºÉä ´ÉÉªÉÖ EòÉä
´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ¤ÉÉ½þ®ú xÉ½þÓ +ÉxÉä näùiÉÒ ½èþ*

• Ê{Éº]õxÉ Bhb÷ (Piston End): ªÉ½þ Ê{Éº]õxÉ ºÉÉ<b÷ ºÉä VÉÖc÷Ò ®ú½þiÉÒ ½èþ, <ºÉ
{ÉÉ]Çõ ¨Éå ´ÉÉªÉÖ EòÉ {ÉèºÉäVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

• ®úÉìb÷ Bhb÷ (Rod End): ªÉ½þ ¦ÉÒ Ê{Éº]õxÉ ºÉÉ<b÷ ºÉä VÉÖc÷Ò ®ú½þiÉÒ ½èþ, <ºÉ
{ÉÉ]Çõ ¨Éå ´ÉÉªÉÖ EòÉ {ÉèºÉäVÉ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

VÉ¤É ́ ÉÉªÉÖ EòÉä {ÉÉä]Çõ  ‘A’ ºÉä ¦ÉäVÉiÉä ½éþ, Ê{Éº]õxÉ {É®ú ¤É±É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä Ê{Éº]õxÉ
+ÉMÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå SÉ±ÉiÉÉ ½èþ, <ºÉ SÉÉ±É EòÉä ‘¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ º]ÅõÉäEò’ Eò½þiÉä ½éþ, ‘¡òÉ®ú´ÉbÇ÷
º]ÅõÉäEò’ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ´ÉÉªÉÖ ®úÉìb÷ Bhb÷ {É®ú ®ú½þiÉÒ ½éþ ´É {ÉÉä]Çõ ‘B’ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ´ÉÉªÉÖ
¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±É VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 2)

ªÉÊnù ́ÉÉªÉÖ ¤ÉÉ½þ®ú xÉ½þÓ ÊxÉEò±ÉiÉÒ ½èþ iÉÉä Ê{Éº]õxÉ EòÒ SÉÉ±É °üEò VÉÉiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ´ÉÉªÉÖ {ÉÉä]Ç ‘B’ ºÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÒ VÉÉiÉÒ ½è, ´ÉÉªÉÖ VÉÉä {É½þ±Éä ºÉä +Ænù®ú ½èþ ´É½þ
{ÉÉä]Ç ‘A’ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±É VÉÉiÉÒ ½èþ, B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ +{ÉxÉÒ {ÉÖ®úÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå +É
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú fig 4 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ´ÉÉ±´É

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä +Éì{É®äú]õ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½éþ ÊEò {ÉÉä]Ç
A B´ÉÆ B Eäò ¤ÉÒSÉ ´ÉÉªÉÖ EòÒ Ênù¶ÉÉBÄ ¤Énù±ÉiÉÒ ®ú½åþ <ºÉÊ±ÉB BEò BäºÉä ´ÉÉì±´É EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò nùÉä +É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ ½þÉäiÉä ½éþ* 5 {ÉÉä]Çõ 2 {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ
´ÉÉì±´É ¨Éå nùÉä +É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ ½þÉäiÉä ½éþ* Fig 5 ¨Éå ºÉÆ®úSÉxÉÉ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

• ´ÉÉ±´É ¤ÉÉìb÷Ò (Valve body): <ºÉ¨Éå EäòÊ´É]õÒ (ÊUôpù) ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
‘º{ÉÚ±É’ B´ÉÆ {ÉÉä]Çõ SÉ±ÉiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.178 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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• º{ÉÚ±É (Spool): ªÉ½þ BEò ={ÉEò®úhÉ ½éþ VÉÉä ªÉÊnù ÊJÉºÉEòÉªÉÉ VÉÉB iÉÉä ́ ÉÉªÉÖ
|É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±É näùiÉÉ ½èþ*

• <xÉ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ (Input port): ªÉ½þ ´É½þ {ÉÉä®Æú]õ ½èþ VÉ½þÉÄ ºÉä ´ÉÉªÉÖ ´ÉÉì±´É ¨Éå
+Ænù®ú EòÒ iÉ®ú¡ò +ÉiÉÒ ½éþ* <ºÉä ‘P’ ºÉä Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ªÉÉ xÉ¨¤É®ú ‘1’ ºÉä*

• +É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ (Output port): ªÉ½þ ´É½þ {ÉÉ<Æ]õ ½èþ VÉ½þÉÄ ºÉä ´ÉÉªÉÖ
´ÉÉ±´É ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÒ ½èþ* <ºÉä ‘A’ ªÉÉ ‘B’ ºÉä ¤ÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉÉ
xÉ¨¤É®ú ‘2’ ªÉÉ ‘4’ ºÉä ¦ÉÒ ¤ÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• ÊxÉ´Éä¶É {ÉÉä]Çõ (Exhaust port): ªÉ½þ ́ É½þ {ÉÉ<Æ]õ ½èþ VÉ½þÉÄ ºÉä ́ ÉÉªÉÖ ¤ÉÉ½þ®ú
ÊxÉEò±ÉiÉÒ ½èþ* <ºÉä ‘R’ ´Éä ‘S’ ºÉä Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ É xÉ¨¤É®ú ‘3’ ªÉÉ ‘5’ ºÉä
¤ÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ EòÉ +lÉÇ ½þÉäiÉÉ ½éþ ÊEò ÊEòºÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ́ ÉÉì±´É EòÒ ̈ Énùnù ºÉä ́ ÉÉªÉÖ EòÉ ¤É½þÉ´É
½þÉä ®ú½þÉ ½èþ*

BEò ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå {ÉÉä]Çõ ‘P’ {ÉÉä]Çõ ‘B’ ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ, ́ É {ÉÉä]Çõ ‘A’ {ÉÉä]Çõ ‘R, Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ́ ÉÉªÉÖ EòÉ ÊxÉEòÉºÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ* ÊxÉEòÉºÉ {ÉÉä]Çõ ‘S’ ¤ÉÆnù ½èþ* (Fig 6)

BEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉÉä]Çõ  ‘P’ {ÉÉä]Çõ ‘A’ ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½éþ, ´É {ÉÉä]Çõ ‘B’ ‘S’ {ÉÉä]Çõ Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ́ ÉÉªÉÖ EòÉ ÊxÉEòÉºÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½éþ* ÊxÉEòÉºÉ {ÉÉä]Çõ  ‘R’ ¤ÉÆnù ½èþ* (Fig7)

5 {ÉÉä]Çõ 2 {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ´ÉÉì±´É EòÉä fig 8 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Fig 9 b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå SÉ±ÉiÉä ½ÖþB EòÉ ºÉÌEò]õ
¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ (Ïº|ÉMÉ +Éì{É®äú]õ®ú +´ÉºlÉÉ), ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÒ Ênù¶ÉÉ 1 (p) ºÉä 2 (B)
B´ÉÆ 4 (A) ºÉä (R), ÊVÉºÉºÉä EòÒ Ê{Éº]õxÉ ´ÉÉ{ÉºÉ +{ÉxÉÒ +´ÉºlÉÉ ¨Éå +É VÉÉiÉÉ
½èþ, VÉ¤É iÉEò =ºÉä BCªÉÖ®äú]õ®ú xÉ Eò®åú* (Fig 9)

VÉ¤É ‘{ÉÖ¶É’ ¤É]õxÉ EòÉä nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ ÉÉì±´É Eäò +Ænù®ú ́ ÉÉªÉÖ Eäò ¤É½þÉ´É EòÉ ®úÉºiÉÉ
¤Énù±É VÉÉiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÒ Ênù¶ÉÉ 1 (P) ºÉä 4 (A) B´ÉÆ 2 (B) ºÉä
3 (S), ÊVÉºÉºÉä EòÒ Ê{Éº]õxÉ +ÉMÉä ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 10)

VÉ¤É {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ EòÉä Êb÷BCSÉÖªÉä]õ Eò®úiÉä ½éþ Ê{Éº]õxÉ +{ÉxÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå +É
VÉÉiÉÉ ½èþ* Fig 9

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.178 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ´ÉÉì±´É (Pneumatic valves)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• c÷ÉªÉäC¶ÉxÉEò±É EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• c÷ÉªÉäC¶ÉxÉ±É EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É Eäò ´ÉMÉÔEò®úhÉ ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• ´ÉÉì±´É ¨Éå ÊºÉË±ÉMÉ BC¶ÉxÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• c÷ÉªÉäC¶ÉxÉ±É EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÆ*

´ÉÉì±´É BäºÉä ºÉÆªÉÆjÉ ½éþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ¤É½þÉ´É EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ªÉÉ nù¤É´É Eäò nùÉ¤É EòÉä
ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ, JÉi¨É Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå =xÉEäò EòÉªÉÉç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ ½éþ ́ Éä ½éþ:-

- Ênù¶ÉÉ (b÷ÉªÉ®äúC¶ÉxÉ±É) EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É

- xÉÉxÉ - ®úÒ]õxÉÇ ´ÉÉì±´É

- nùÉ¤É EÆò]ÅõÉä±É ́ ÉÉì±´É

- }±ÉÉä EÆò]ÅõÉä±É ́ ÉÉì±´É

<ºÉ +¦ªÉÉºÉ ¨Éå <xÉ ºÉ¦ÉÒ ´ÉÉì±´ÉÉå EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉ±´É (Directional control valve)

Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ́ ÉÉ±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ ÊSÉVÉÉå EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ:-  (1) pù́ É Eäò ¤É½þxÉå EòÒ Ênù¶ÉÉ, (2) pù́ É Eäò ¤É½þÉ´É EòÒ ¶ÉÖ°ü+ÉiÉ Eò®úxÉÉ
B´ÉÆ ¤ÉÆnù Eò®úxÉÉ* <ºÉ ́ ÉÉì±´É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉÌEò]õ ̈ Éå ÊºÉ±Éähb÷®ú ªÉÉ BªÉ®ú ̈ ÉÉä]õ®ú Eäò
BEònù¨É {É½þ±Éä ®ú½þiÉÒ ½éþ*

Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ́ ÉÉì±´É EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of directional
control valve)

Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ́ ÉÉì±´É EòÉä ÊxÉ¨xÉ +ÉEÞòÊiÉ B´ÉÆ EòÉªÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ́ ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ ½éþ:-

- +ÉÆiÉÊ®úEò Êb÷VÉÉ<xÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú

- {ÉÉä]ÇÂõºÉ ´É {ÉäVÉÒ¶ÉxÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú

- ´ÉÉì±´É BCSÉÖBäË]õMÉ ¨ÉäEòÉÊxÉV¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú

+ÉÆiÉÊ®úEò Êb÷VÉÉ<xÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú (According to the internal
design)

´ÉÉì±´É EòÒ Êb÷VÉÉ<xÉ, <ºÉEäò EòÉªÉÇ {É®ú ¡òEÇò xÉ½þÓ c÷É±ÉiÉÒ ½éþ ËEòiÉÖ ̈ É½þk´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ
ÊxÉ¦ÉÉiÉÒ ½éþ <xÉ ºÉ¦ÉÒ ¨Éå

- ´ÉÉì±´É EòÒ =©É

- BCSÉÖBË]õMÉ ¤É±É

- BCSÉÖB¶ÉxÉ EòÉ EòÉ®úEò

- EòxÉäC¶ÉxÉ EòÉ ºÉÉvÉxÉ

Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É EòÉä nùÉä ¨ÉÖJªÉ OÉÖ{ÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÄ]õÉ MÉªÉÉ ½èþ:- Fig 1

º±ÉÉ<b÷ ´ÉÉì±´ÉºÉÂ (Slide valves)

º±ÉÉ<b÷ ́ ÉÉì±´ÉºÉÂ EòÉ xÉÉ¨É <ºÉÊ±ÉB ½èþ CªÉÉåÊEò <ºÉ¨Éå ́ ÉÉì±´É EòÉ JÉÉä±ÉxÉÉ +Éè®ú ¤ÉÆnù
Eò®úxÉÉ º±ÉÉ<b÷ Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, º±ÉÉ<b÷ ́ ÉÉ±´É ̈ Éå ÊxÉ¨xÉ SÉÒVÉå ½þÉäiÉÒ ½èþ:-

º±ÉÉ<b÷ ́ÉÉ±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ́ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò
=ºÉEäò ªÉ½þ ¡òÉªÉnäù ½éþ :-

- º{ÉÚ±É ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ (Fig 2)

- <ºÉä BCªÉÖB]õ Eò®úxÉä ¨Éå Eò¨É ¤É±É ±ÉMÉiÉÉ ½éþ*

- ®úÉä]õ®úÒ Êb÷ºEò ´ÉÉì±´É

- +xÉÖnèùvªÉÇ º±ÉÉ<b÷ ªÉÉ º{ÉÚ±É ´ÉÉì±´É

- {±Éä]õ º±ÉÉ<b÷ ́ ÉÉì±´É

Ê¡ò®ú ¦ÉÒ <ºÉEäò nÖù°ü{ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ ½éþ :-

- º±ÉÉ<Ëb÷MÉ {ÉÉ]ÇÂõºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉiÉ½þ ºÉÉ¡ò, º¨ÉÚlÉ B´ÉÆ ¶ÉÖrù ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

- ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ ¨Éå ={ÉÎºlÉiÉ vÉÚ±É Ê¨É^õÒ Eäò Ê±ÉB ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½éþ*

- BCSÉÖB¶ÉxÉ EòÒ ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò ±ÉMÉiÉÒ ½èþ*

- <ºÉ¨Éå iÉÉäc÷ - ¡òÉäc÷ VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

- <ºÉEòÒ =©É Eò¨É ½èþ*
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ºÉÒ]õ ´ÉÉ±´É (Seat valves)

ºÉÒ]õ ́ ÉÉ±´É EòÉä {ÉÉä{É]õ ́ ÉÉ±´É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* ́ ÉÉì±´É Eäò ºÉÒË]õMÉ iÉi´É EòÉä =`öÉEò®ú,
´ÉÉ±´É EòÉä ¤ÉÆnù ªÉÉ SÉÉ±ÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ´ÉÉ±´É EòÉä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ :-

- ¤ÉÉì±É ºÉÒ]õ ´ÉÉì±´É

- EòÉäxÉ ªÉÉ ]äõ{É®ú ºÉÒ]õ ´ÉÉì±´É

- Êb÷º]õ ºÉÒ]õ ́ ÉÉì±´É

ºÉÒ]õ ´ÉÉ±´É ¸Éä¹`ö ½þÉäiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò :-

- <ºÉ¨Éå ]Úõ]õ ¡Úò]õ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

- <ºÉ¨Éå BCªÉÖBË]õMÉ ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

- ªÉ½þ Ê±ÉEò|ÉÚ¡ò ´ªÉ´ÉºlÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

- =©É ±É¨¤ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

- vÉÚ±É ´É Ê¨É^õÒ Eäò Ê±ÉB ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉä ½éþ*

<xÉ ´ÉÉì±´É Eäò ÊxÉ¨xÉ nÖù°ü{ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ ½éþ :-

- <ºÉ¨Éå +Éì{É®äú]õ®ú Eò®úxÉä ¨Éå ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ¤É±É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

- <ºÉ¨Éå ¤É±É EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¤É±É xÉ½þÓ ®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

{ÉÉä]ÇÂõºÉ B´ÉÆ {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ´ÉÉì±´É EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Valve
classification according to the number of ports and
position)

Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ́ ÉÉì±´É ̈ Éå ¤É½ÖþiÉ ºÉä {ÉÉä]Çõ B´ÉÆ {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉºÉä ́ ÉÉªÉÖ +Ænù®ú
VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ Eäò ¤É½þÉ´É Eäò ®úÉºiÉä ½äþiÉÖ ¦ÉÒ Eò<Ç {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÒ ½éþ*

ÊnùJÉÉB MÉB ́ ÉÉì±´É ̈ Éå <xÉ±Éä]õ (P) B´ÉÆ +É=]õ±Éä]õ (A) ½éþ* (Fig. 4)

<ºÉ¨Éå nùÉä {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

|ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ÎºlÉÊiÉ - EòÉä<Ç ¤É½þÉ´É xÉ½þÓ*  +ÉJÉ®úÒ ÎºlÉÊiÉ - {ÉÚhÉÇ ¤É½þÉ´É* OÉÉ¡ò
(±ÉäJÉÉÊSÉjÉ) uùÉ®úÉ ªÉ½þ ½þ®ú {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB BEò ́ ÉMÉÇ uùÉ®úÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå, ´ÉÉªÉÖ Eäò ¤É½þÉ´É Eäò ®úÉºiÉä EòÉ B®úÉä ÊSÉ¿ uùÉ®úÉ ÊnùJÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
Figs 4 B´ÉÆ 5 ¨Éå ÊnùJÉÉB MÉB ´ÉÉì±´É 2/2 ´ÉÉì±´É ¨Éå Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ½éþ*

{ÉÉä]ÇõºÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú xÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ :

P - |Éä¶É®ú {ÉÉä]Çõ (P - Pressure port)

‘P’ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ªÉ½þ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ Eò¨|ÉäºÉ®ú ºÉä
´ÉÉì±´É ¨Éå VÉÉiÉÒ ½èþ* (ÊVÉºÉä ´ÉMÉÇ uùÉ®úÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ)

A,B,C - EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉä]ÇÂõºÉ

ªÉ½þ {ÉÉä]ÇÂõºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ̈ Éå ́ ÉÉªÉÖ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eò®úiÉä ½éþ, ́ É ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä ́ ÉÉªÉÖ ¦ÉÒ OÉ½þhÉ
Eò®úiÉä ½éþ*

R,S,T = ÊxÉEòÉºÉÒ {ÉÉä]ÇÂõºÉ

ªÉ½þ ´É½þ {ÉÉä]ÇÂõºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå ´ÉÉªÉÖ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eò®úiÉä ½éþ, ´É ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä ´ÉÉªÉÖ ¦ÉÒ
OÉ½þhÉ Eò®úiÉä ½éþ*

X, Y, Z - ÊxÉªÉÆjÉhÉ ªÉÉ ÊºÉMxÉ±É {ÉÉä]ÇÂõºÉ

<xÉ {ÉÉä]õÉæ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊºÉMxÉ±É Eäò <xÉ{ÉÖ]õ ́ É +É=]õ{ÉÖ]õ EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉ±´ÉºÉÂ EòÉä ÎºlÉÊiÉ +xÉÖºÉÉ®ú  0, 1 ´É ú2 B´ÉÆ 1, 2  ºÉä BCSÉÖB¶ÉxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
Ê½þºÉÉ¤É ºÉä Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BCSÉÖB¶ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ́ÉÉì±´É EòÉ ́ÉMÉÔEò®úhÉ (Valve classification
according to the type of actuation)

´ÉÉì±´ÉºÉÂ ¨Éå BEò ºÉä +ÊvÉEò ¨ÉÉÍEòMÉ ÎºlÉÊiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ªÉÊnù ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉÉ
½þÉä iÉÉä, ¤ÉÉ½þ®úÒ ¤É±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ́ ÉÉì±´É EòÉä BCSÉÖBË]õMÉ Eò®úxÉä EòÒ
Ê´ÉÊvÉ BEò ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉ EòÉªÉÇ EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ́ ÉÉì±´É
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ, ÊVÉºÉ EòÉªÉÇ EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ́ ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ, =ºÉ EòÉªÉÇ EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB* ªÉ½þ ºÉÌEò]õ Eäò +É]õÉä̈ ÉÉä¶ÉxÉ ±Éä́ É±É EòÉä
¦ÉÒ ¤ÉiÉÉiÉÒ ½éþ* BCSÉÖB¶ÉxÉ 2 ¨ÉÖJªÉ OÉÖ{ÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ :-

- Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉ±´É

- Êb÷]äõx]õ ́ÉÉ±´É

Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ (Spring return)

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå Ïº|ÉMÉ Eäò EòÉ®úhÉ ́ÉÉì±´É ºÉnèù´É BEò ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ¤É +Éì{É®äú]õ
Eò®úiÉä ½éþ, iÉ¤É ́ É½þ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ* nÚùºÉ®äú EòÉäxÉä EòÉ BCSÉÖB¶ÉxÉ ÊxÉ¨xÉ
¨Éå ºÉä ÊEòºÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- ¨ÉäxªÉÖ+±É (Manual) ]õÉ<{É

- Ê±É´É®ú ]õÉ<{É

- {Éäb÷±É ]õÉ<{É

- ®úÉä±É®ú ]õÉ<{É

- ®úÉä±É®ú ]ÅõÒ{É ]õÉ<{É

- ºÉÉä±ÉäxÉÉ<b÷

- {ÉÉìªÉ±Éä]õ +Éì{É®äú]äõb÷

Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ́ ÉÉì±´É EòÒ |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ÎºlÉÊiÉ '0' ºÉä nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ́ É nÚùºÉ®úÒ ÎºlÉÊiÉ
‘1’ ºÉä (Fig 7)

bä÷]äõx]õ ´ÉÉì±´É (Detent valve)

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ´ÉÉ±´É Eäò ¤Énù±ÉxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ iÉ¤É iÉEò ªÉlÉÉ´ÉiÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ VÉ¤É
iÉEò EòÒ =ºÉä Ê¡ò®ú ºÉä BCSÉÖB]õ xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ́ ÉÉì±´É EòÉä bä÷]äõx]õ
´ÉÉì±´É Eò½þiÉä ½éþ*

<ºÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ ̈ Éå ½þ¨ÉÉ®äú {ÉÉºÉ ½éþ (Under this category we have)
(Fig 8)

ÊxÉªÉÆjÉhÉ ºÉä BCSÉÖB¶ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÒ ÊxÉEò]õiÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú BCªÉÖB¶ÉxÉ ÊxÉ¨xÉ ½þÉä ºÉEòiÉä
½éþ*
- |ÉiªÉIÉ (b÷ÉªÉ®äúC]õ)

- Ê®ú¨ÉÉä]õ

b÷ÉªÉ®äúC]õ BCSÉÖB¶ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ ½þÉlÉ Ê±É´É®ú, {Éäb÷±É ́ É ®úÉä±É®ú uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
(Fig 10)

- Ê±É´É®ú +Éì{É®äú]äõb÷

- <¨{É±ºÉ +Éì{É®äú]äõb÷

- ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ +Éì{É®äú]õ®ú

Ê®ú]õxÉÇ |ÉÊGòªÉÉ <xÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò uùÉ®úÉ ¦ÉÒ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

bä÷]äõx]õ ́ÉÉì±´É EòÒ ÎºlÉÊiÉ 1 ́ É 2 uùÉ®úÉ ÊnùJÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ* VÉ¤É ́É½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉ¤É ªÉ½þ '0' ºÉä ÊnùJÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 9)

Ê®ú¨ÉÉä]õ EÆò]ÅõÉä±É ́ ÉÉªÉÖ, ́ ÉÉªÉÖ <¨{É±ºÉ ªÉÉ ºÉÉä±ÉäxÉÉ<c÷ uùÉ®úÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 11)

Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É Eäò |ÉÉEò®ú (Various types of directional
control valve)

ªÉ½þÉÄ {É®ú ½þ¨É EòÉªÉÇ +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ́ÉÉì±´É EòÉä ºÉ¨ÉZÉåMÉä* ªÉ½þÉÄ BCSÉÖ¶ÉxÉ
´É ºÉÆ®úSÉxÉÉ xÉ½þÓ ¨ÉÉxÉÒ VÉÉBMÉÒ*

2/2 Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É (2/2 directional control valve)

<ºÉ¨Éå 2 {ÉÉä]Çõ +Éè®ú 2 ÎºlÉÊiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

<ºÉ ´ÉÉ±´É EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ´ÉÉªÉÖ |É´ÉÉ½þ EòÉä SÉÉ±ÉÖ Eò®úxÉä ´É ¤ÉÆnù Eò®úxÉä ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ ́ ÉÉì±´É ºÉÌEò]õ ̈ Éå Eò]õ - +Éì¡ò ́ ÉÉ±´É EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ
½èþ* +É{ÉÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ºÉÌEò]õ ÊSÉjÉ uùÉ®úÉ Eò]õ +É¡ò ´ÉÉì±´É EòÉä ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½éþ* (Fig.12) ªÉ½þ ́ ÉÉªÉÖ ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÉä ®úÉäEòEò®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò SÉÉ±É EòÉä ®úÉäEò näùiÉÉ
½èþ* Fig13 ̈ Éå  2/2  ́ ÉÉ±´É +ÉÆiÉÊ®úEò Êb÷VÉÉ<xÉ +xÉÖºÉÉ®ú ÊnùJÉÉB MÉB ½éþ* ªÉ½þ
´ÉÉ±´É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¤ÉÆnù |ÉEòÉ®ú Eäò ´É JÉÖ±Éä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 14)

3/2 Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉì±´É (3/2 directional control valve)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



          81

3/2 ́ ÉÉì±´É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: JÉÖ±ÉÒ ́ É ¤ÉÆnù nùÉäxÉÉå ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½éþ, VÉÉä ºÉÌEò]õ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 16)

3/2 ́ ÉÉì±´É ̈ ÉÖJªÉiÉ: <xÉ±Éä]õ ́ ÉÉì±´É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ ́ É ËºÉMÉ±É
BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä BCSÉÖB]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ (Fig 15).

3/2 ´ÉÉ±´É EòÉ ¨ÉÖJªÉ ±ÉÉ¦É ªÉ½þ ½èþ ÊEò ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ ½Öþ<Ç ´ÉÉªÉÖ EòÉä ÊxÉEòÉºÉÒ
{ÉÉä]Çõ ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB uùÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå iÉÒxÉ {ÉÉä]Çõ ½þÉäiÉä ½éþ P,
A B´ÉÆ R * <ºÉºÉä ́ ÉÉì±´É ̈ Éå ÊºÉMxÉ±É ¤ÉxÉÉxÉä ́ É =ºÉä ½þ]õÉxÉä ̈ Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ
½èþ* Fig 15 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ÎºlÉÊiÉ P EòÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* A EòÉä R ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ* BäCSÉÖB]õ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå P EòÉä A ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ
½èþ* R EòÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ́ ÉÉì±´É ̈ ÉÖJªÉ Ênù¶ÉÉ EåòÊpùiÉ ́ ÉÉì±´É ̈ Éå +É´ÉäMÉ ́ É {ÉÉ<±É]õ |ÉEòÉ®ú Eäò ́ ÉÉì±´É ½äþiÉÖ
={ÉªÉÖHò ½èþ* 3/2 ́ ÉÉì±´É EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ B´ÉÆ BCSÉÖB]õ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå  Fig 15
¨Éå ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

4/2 Ênù¶ÉÉ ´ÉÉì±´É  (4/2 directional valve)

<ºÉEòÉ ̈ ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä BCSÉÖB]õ Eò®úxÉä ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ¨Éå 4 {ÉÉä]Çõ ={É±É¤vÉ ½éþ*

P        - nùÉ¤É {ÉÉä]Çõ

A & B - EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ

R        - ÊxÉEòÉºÉÒ {ÉÉä]Çõ

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå (Fig 17) P EòÉä A ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ,  B EòÉä R ºÉä VÉÉäc÷É
MÉªÉÉ ½èþ ´É nÚùºÉ®úÒ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ªÉ½þ EòxÉäC¶ÉxÉ EòÉä =±]õÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

4/2 ́ ÉÉì±´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä BCSÉÖB]õ Eò®úxÉä
EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä Fig 18 ¨Éå ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
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- ´ÉÉì±´É EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ̈ Éå BEò +±ÉMÉ º±ÉÒ´É b÷É±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 20) º±ÉÒ´É ́ É
º{ÉÚ±É  'O'  Ë®úMÉ xÉVÉnùÒEòÒ ]õÉ±É®åúºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ´É ±ÉÒEò |ÉÖ¡ò EòÉªÉÇ
½äþiÉÖ ÊºÉË±ÉMÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ*

5/2 Ênù¶ÉÉ EåòÊpùiÉ ´ÉÉì±´É (5/2 directional control valve)

5/2 Ênù¶ÉÉ EåòÊpùiÉ ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ 4/2 Ênù¶ÉÉ EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉ±´É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½èþ,
b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä BCSÉÖB]õ Eò®úxÉÉ* 5/2 ́ ÉÉì±´É EòÉ ªÉ½þ ¡òÉªÉnùÉ ½èþ ÊEò
<ºÉ¨Éå BEò ÊxÉEòÉºÉÒ ®úÉºiÉÉ +±ÉMÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ¨ÉÉä¶ÉxÉ EòÉä º´ÉiÉÆjÉÉ °ü{É ºÉä
ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* ¡òÉì®ú´ÉbÇ÷ ´É ¤ÉäEò´ÉbÇ÷ nùÉäxÉÉå ¨ÉÉä¶ÉxÉ EòÉ ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* 5/2 ´ÉÉì±´É EòÒ ºÉ®ú±É ºÉÆ®úSÉxÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¦ÉÒ ¤É½Öþ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ* 5/2
´ÉÉì±´É ¨Éå 5 {ÉÉä]Çõ ½þÉäiÉä ½éþ*

P -  nù¤ÉÉ´É {ÉÉä]Çõ

A & B -  EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ

R & S -  ÊxÉEòÉºÉÒ {ÉÉä]Çõ

5/2 ´ÉÉì±´É EòÒ ºÉ®ÆúSÉxÉ Fig 19 ¨Éå ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

´ÉÉì±´É ¨Éå ÊºÉË±ÉMÉ ÊGòªÉÉ (Sealing action in valves)

´ÉÉì±´É EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò B´ÉÆ º{ÉÖ±É EòÒ ºÉÒ]õ Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå Eò¨É ºÉä Eò¨É ±ÉÒEäòVÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
´ÉÉ±´ÉÉå EòÒ Êb÷VÉÉ<xÉ ¨Éå <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É vªÉÉxÉ ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ÊºÉË±ÉMÉ ÊGòªÉÉ ÊxÉ¨xÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

º{ÉÚ±É ´ÉÉì±´É EòÒ ÊºÉË±ÉMÉ

- ´ÉÉì±´É ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ÊUôpù (bore) B´Éä º{ÉÚ±É EòÉä =iEÞò¹] (super) Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ
ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ Eò¨É ºÉä Eò¨É C±ÉÒªÉ®åúºÉ ®ú½äþ
´É ¨Éä]õ±É ºÉä ¨Éä]õ±É ÊºÉË±ÉMÉ ®ú½ä* þ(Fig 19)

- 'O' Ë®úMÉ ¤ÉÉìb÷Ò Eäò ¤ÉÉä®ú {É®ú ±ÉMÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ (Fig 21) VÉÉä ÊºÉË±ÉMÉ ¨Éå
¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ*

- Eò{É ºÉÒ]õÉå EòÉä º{ÉÚ±É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, =xÉEäò uùÉ®úÉ ¦ÉÒ Ê±ÉEò |ÉÖ¡ò º{ÉÚ±É EòÒ
SÉÉ±É Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* (Fig 22)

ºÉÒ]õ ´ÉÉì±´É ¨Éå ÊºÉË±ÉMÉ (Sealing in seat valve)

ºÉÒ]õ ́ ÉÉì±´É ̈ Éå ºÉÒ]õ ªÉÉ Êb÷ºEò +±ÉÉè½þ iÉi´ÉÉå EòÒ ¤ÉxÉiÉÒ ½éþ VÉèºÉä ®ú¤É®ú, xÉÉ<±ÉÉìxÉ
<iªÉÉÊnù, ÊVÉºÉºÉä EòÒ {ÉÉä]Çõ EòÒ ÊºÉ±ÉÓMÉ {É®ú¡äòC]õ ½þÉä* º±ÉÉ<b÷ ́ ÉÉ±´É EòÒ +{ÉäIÉÉ
<xÉ ́ÉÉì±´ÉÉå EòÒ ÊºÉË±ÉMÉ +SUôÒ ®ú½þiÉÒ ½èÆ <ºÉÊ±ÉB ºÉÒ]õ ́ÉÉì±´É +iªÉÊvÉEò ¦É®úÉäºÉä¤ÉÆnù
½èþ* (Fig 23)
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´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ÊSÉx½þ (Pneumatic symbols)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ISO 1219 ÊSÉx½þÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Eò¨{ÉÉäxÉäx]õÉå (PÉ]õEò) EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´ÉÉå Eäò ÊSÉx½þ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ*

ÊSÉx½þ(Symbol): ªÉ½þ ́ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ PÉ]õEòÉå EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊSÉx½þÉå EòÉä IS 1219 ̈ ÉÉxÉEò +xÉÖºÉÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ*

ÊSÉx½þÉå uùÉ®úÉ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÉ {ÉiÉÉ xÉ½þÓ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

ÊSÉx½þÉå uùÉ®úÉ +ÉÆiÉÊ®úEò Eò¨{ÉÉäxÉäx]õÉå Eäò ÎºlÉÊiÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ B´ÉÆ °ü{ÉÉxiÉ®úhÉ
EòÉ ºÉÆEäòiÉ xÉ½þÓ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ*

ÊSÉx½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VªÉÉÊ¨ÉÊiÉªÉ +ÉEòÉ®úÉå EòÉä |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉäEò®ú nù¶ÉÇB VÉÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä
EòÒ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õÉå EòÉä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: VÉÉä +ÉEòÉ®ú |ÉªÉÉäMÉ
¨Éå ±ÉÉªÉä MÉB ½éþ :-

´ÉMÉÇ (Square): ªÉ½þ ´ÉÉì±´É EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

´ÉÞkÉ (Circle): <ºÉEäò uùÉ®úÉ Eò¨|ÉäºÉ®ú, ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú ́ É MÉäVÉÉå EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ<xÉ (Line): ªÉ½þ {ÉÉ<Ë{ÉMÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ*

<È]õ EòÉ {ÉkÉÉ (Dimond): ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú, bÅ÷ÉªÉ®ú ́ É ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

ÊºÉ±Éähb÷®ú (Cylinder): ªÉ½þ Ê®úºÉÒ´É®ú (MÉÞ½þÒiÉÉ) EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

+ÉªÉÉiÉ (Rectangle): ªÉ½þ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

b÷Éì]äõb÷Ã ¤ÉÉìCºÉ (Dotted box): ªÉ½þ Ê´ÉÊ¶ÉzÉ {ÉÚVÉÉç EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉä ½éþ*

ÊjÉ¦ÉÖVÉ (Triangle): ªÉ½þ ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ >ðVÉÉÇ EòÉä ÊnùJÉÉiÉä ½èþ - VÉèºÉä ºÉÌ´ÉºÉ ́ ÉÉªÉÖ*

ºÉEÇò±É Eäò ÊSÉx½þ:

BE òÊnù¶ÉÉi¨ÉEò (Unidirectronial)  (Fig 1)

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú - Êuù Ênù¶ÉÉi¨ÉEò (pneumatic Motor -  Bidirectional)
(Fig 2)

|Éä¶É®ú MÉäVÉ (Pressure Gauge) (Fig 3)

±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú (Lubricator) (Fig 5)

bÅ÷ÉªÉ®ú (Dryer) (Fig 6)

<ºÉ ÊSÉjÉ ̈ Éå iÉÒxÉ Ê´ÉºiÉÉÊ®úiÉ ®äúJÉÉBÄ 1,2,& 3 ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ, VÉÉä {ÉÉä]ÇÂõºÉ ¤ÉiÉÉ
®ú½þÒ ½éþ, +lÉÉÇiÉ VÉ½þÉÄ {ÉÉ<{É VÉÉäcä÷ VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ* ´ÉMÉÇ Eäò +Ænù®ú Eäò iÉÒ®ú uùÉ®úÉ
´ÉÉì±´É Eäò +Ænù®ú ´ÉÉªÉÖ |É´ÉÉ½þ Eäò ®úÉºiÉä EòÉä ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå {ÉÉä]Çõ 1 EòÉä ¤ÉÆnù
¤ÉiÉÉªÉÉ ½èþ B´ÉÆ {ÉÉä]Çõ 2 B´ÉÆ 3 +Ænù®ú ºÉä VÉÖcä÷ ½ÖþB ½éþ*

Figure 8 ¨Éå 5 {ÉÉä]Çõ ½éþ 1,2,3,4 B´ÉÆ 5 VÉ½þÉÄ {É®ú {ÉÉ<{É EòxÉäC]õ Eò®ú ºÉEòiÉä
½éþ* ÊSÉjÉ ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò {ÉÉä]Çõ 1 +Éè®ú 2  <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÖcä÷ ½ÖþB ½éþ ÊEò
}±ÉÉå (¤É½þÉ´É) EòÒ Ênù¶ÉÉ 1 ºÉä 2, EòÒ iÉ®¡ò ½èþ, <ºÉÒ iÉ®ú½þ 4 ºÉä 5 <ºÉ iÉ®ú½þ
ºÉä VÉÖbä÷ ½ÖþB ½éþ ÊEò |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ 4 ºÉä 5 EòÒ +Éä®ú ½èþ* {ÉÉä]Çõ 3 ¤ÉÆnù ½èþ*

{ÉÉä]Çõ EòÉä xÉ¨¤É®ú näùxÉä ºÉä ªÉ½þ +Ê¦É|ÉÉªÉ ½èþ :-

<xÉ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ (Input port): {ÉÉä]Çõ  VÉ½þÉÄ ºÉä +ÉMÉÊ¨ÉEò Eò¨|Éäºb÷ (<xÉEòË¨ÉMÉ) ́ ÉÉªÉÖ
+Ænù®ú EòÒ iÉ®ú¡ò +ÉiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ “1” ºÉä Ê±ÉJÉiÉä ½éþ, <ºÉä {ÉÉä]Çõ “p” ºÉä Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ (Output port): VÉ½þÉÄ ºÉä ́ ÉÉªÉÖ ́ ÉÉì±´É ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ
ºÉ¨É ºÉÆJªÉÉ “2” , “4” ºÉä Ê±ÉÊJÉ VÉÉiÉÒ ½èþ* +É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]õÉç EòÉä “A” +Éè®ú “B”
ºÉä Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉx½þ (Symbol with square)

{ÉÚ́ ÉÇ ¨Éå ¤ÉiÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú ´ÉMÉÇ +lÉÉÇiÉ ´ÉÉ±´É EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* Fig 7 näùJÉå*

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ +ÉEòÉ®ú Eäò ÊSÉx½þ

Ê¡ò±]õ®ú (Filter) (Fig 4)
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ÊxÉEòÉºÉÒ {ÉÉä]Çõ (Exhaust port): VÉ½þÉÄ ºÉä ´ÉÉªÉÖ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ¤ÉÉ½þ®ú UôÉäc÷Ò
VÉÉiÉÒ ½éþ, ªÉ½þ ½þ¨Éä¶ÉÉ Ê´É¹É¨É ºÉÆJªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ, “3” B´ÉÆ “5”, <x½åþ {ÉÉä]Çõ  “R” B´ÉÆ
“S” ºÉä ÊnùJÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉì±´É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of Valves)

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ºÉÆªÉÆjÉÉå ¨Éå iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉì±´É |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

|Éä¶É®ú ́ ÉÉì±´É (Pressure Valve): <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ |Éä¶É®ú (nùÉ¤É) EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ BEò±É ´ÉMÉÇ uùÉ®úÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ênù¶ÉÉ ÊxÉnæù¶ÉxÉ ́ÉÉ±´É (Direction control valve): <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê{Éº]õxÉ
®úÉb÷ ºÉä VÉÖbä÷ ½ÖþB ¦ÉÉ®ú EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
VÉèºÉä ¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ ªÉÉ Ê®ú´ÉºÉÇ, C´ÉÉìEò´ÉÉ<ºÉ ªÉÉ BÆ]õÒC±ÉÉEò´ÉÉ<ºÉ, <ºÉä nùÉä ´ÉMÉÉç EòÉ
Ê¨É±ÉÉEò®ú nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É (Flow control valve):  <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÉ®ú EòÒ
º{ÉÒc÷ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉ¨Éå ´ÉMÉÇ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú (Pressure Regulator): |Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú EòÉ ÊSÉx½þ
Fig 9 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

5/2 ́ Éä ́ ÉÉì±´É: <ºÉEäò xÉÉ¨É +xÉÖºÉÉ®ú ªÉ½þ º{É¹]õ ½èþ ÊEò <ºÉ¨Éå 5 {ÉÉä]Çõ ́ É 2 ÎºlÉÊiÉ
½èþ, <ºÉ ÊSÉx½þ EòÉä Fig 14 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ê±É´É®ú (Lever): ªÉ½þ ½èþhb÷±É |ÉEòÉ®ú EòÉ ªÉÆjÉ ½èþ ÊVÉºÉä +Éì{É®äú]õ®ú uùÉ®úÉ nù¤ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, ¨É¶ÉÒxÉ BCSÉÖB]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 17)

ªÉÉÆÊjÉEòÒ |ÉEòÉ®ú (Mechanical Type): ´ÉÉì±´É EòÉä ̈ ÉäEäòÊxÉEò±É ¤É±É uùÉ®úÉ
+Éì{É®äú]õ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä -

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ÉÉì±´É (Direction control valves): Fig 10 ̈ Éå ÊSÉx½þ
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

<ºÉ ÊSÉx½þ ¨Éå nùÉä ´ÉMÉÉç EòÉä BEò Eäò ¤ÉÉnù BEò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´ÉMÉÇ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå
nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ, +iÉ: nùôÉÆªÉÉ ́ ÉMÉÇ BEò ÎºlÉÊiÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉÆªÉÉ ́ ÉMÉÇ nÚùºÉ®úÒ ÎºlÉÊiÉ
¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ÎºlÉÊiÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* nùÉ<Ç {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ̈ Éå {ÉÉä]Çõ 1 B´ÉÆ 2 ¤ÉÆnù ½éþ, ±ÉäÊEòxÉ
¤ÉÉÆ<Ç {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ¨Éå nùÉäxÉÉå VÉÖcä÷ ½ÖþB ½éþ*

Fig 11 ¨Éå nùÉäxÉÉå {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¤ÉiÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

<ºÉ ´ÉÉì±´É ¨Éå 2 {ÉÉä]Çõ ½éþ ´É  2 ÎºlÉÊiÉ ½èþ, +iÉ: <ºÉä 2 {ÉÉä]Çõ 2 {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ ´ÉÉì±´É
ªÉÉ 2/2 ´ÉÉ±´É Eò½þiÉä ½éþ*

3/2 ´Éä ´ÉÉ±´É: <ºÉEäò xÉÉ¨É ºÉä ªÉ½þ º{É¹]õ ½éþ ÊEò <ºÉ¨Éå  3 {ÉÉä]Çõ ´É 2 {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ
½éþ* ÊSÉx½þ Fig 12 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Fig 13 ¨Éå nùÉä ÎºlÉÊiÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

Fig 15 ¨Éå nùÉä ÎºlÉÊiÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

BCSÉÖB¶ÉxÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú (Actuation Type)

ªÉ½þ BEò BäºÉÉ ªÉÆjÉ ½èþ VÉÉä ´ÉÉì±´É EòÉä ÊEòºÉ iÉ®ú½þ SÉ±ÉÉxÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ,
ªÉ½þ +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò ={É±É¤vÉ ½èþ, {É®ú ½þ¨É <xÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉì±´É EòÉä ºÉ¨ÉZÉåMÉä*

• ½þºiÉSÉÊ±ÉiÉ ]õÉ<{É (Manual Type)

• ªÉÉÆÊjÉEò ]õÉ<{É (Mechanical Type)

• {ÉÉì±Éä]õ ]õÉ<{É (Pilot Type)

• ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷ ]õÉ<{É (Solenoid Type)

½þºiÉSÉÊ±ÉiÉ ]õÉ<{É (Manual Type)

ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ ¨ÉxÉÖ¹ªÉ uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉèºÉä -

• ¤É]õxÉ nù¤ÉÉEò®ú

• Ê±É´É®ú uùÉ®úÉ

• {Éè®ú ´É {Éèb÷±É uùÉ®úÉ

¤É]õxÉ nù¤ÉÉEò®ú (Push Button): ªÉ½þ ¤É]õxÉ VÉèºÉÉ ªÉÆjÉ ½èþ, VÉ¤É +Éì{É®äú]õ®ú uùÉ®úÉ
nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ¨É¶ÉÒxÉ BCSÉÖB]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 16)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



          85

Ïº|ÉMÉ (Spring): ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Eò¨|Éä¶ÉxÉ Ïº|ÉMÉ, ÊVÉx½åþ nù¤ÉÉiÉä ½þÒ ́ ÉÉ±´É BCSÉÖB]õ
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 18)

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É EòÉ {ÉiÉÉ Eò®úxÉÉ

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É EòÉä {ÉiÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä +{ÉxÉÉB -

• {ÉÉä]õÉç EòÒ ºÉÆJªÉÉ YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

• ÎºlÉÊiÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

• BCSÉÖB]õ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ EòÒÊVÉB*

• ½þ®ú BEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå, ÊSÉx½þ uùÉ®úÉ ´ÉÉªÉÖ Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä näùÊJÉB*

®úÉä±É®ú (Roller): ªÉ½þ Ê±É´É®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå BEò UôÉä]õÒ ́ ½þÒ±É VÉèºÉÉ ªÉÆjÉ
±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉ¤É ÊEòºÉÒ ́ ÉºiÉÖ ºÉä ́ ÉÉì±´É EòÉä nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ ÉÉì±´É BCSÉÖB]õ
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*(Fig 19)

{ÉÉìªÉ±É]õ (Pilot): ªÉ½þ ´ÉÉªÉÖ uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 20)

ºÉÉä±ÉÉäxÉÉ<b÷ (Solenoid): ªÉ½þ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊSÉx½þ +Ê¦ÉvÉÉxÉ

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ, {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ ®úÒ]õxÉÇ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ, Ê±É´É®ú uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉ±´É*

Fig 22 ¨Éå ÊnùB MÉB ÊSÉx½þÉå EòÉä näùÊJÉB

Fig 22 ¨Éå

• {ÉÉä]õÉç EòÒ ºÉÆJªÉÉ : 2 (1 & 2)

• ÎºlÉÊiÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ : 2 (2 ´ÉMÉÇ)

• BCSÉÖB¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ: {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ (¤ÉÉ<Ç ºÉÉ<b÷ ¨Éå), Ïº|ÉMÉ (nùÉÆ<Ç ºÉÉ<b÷ ¨Éå)

ªÉ½þ VÉÉxÉEòÉ®úÒ <ºÉ ¡òÉ¨Éæ]õ ¨Éå Ê±ÉJÉå:

--------{ÉÉä]Çõ-------- {ÉäÊVÉ¶ÉxÉ--------+Éì{É®äú]äõb÷-------®úÒ]õxÉÇ

+iÉ: +É{ÉEòÉä Ê¨É±ÉäMÉÉ :

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ Ïº|ÉMÉ +Éì{É®äú]äõb÷ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É* VÉ¤É ¦ÉÒ
+É{ÉEòÉä ÊSÉx½äþ ̈ Éå ‘Ïº|ÉMÉ’ ÊnùJÉÉ<Ç näù, <ºÉEòÉ +lÉÇ ªÉ½þ ½èþ ÊEò “ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ”
½èþ* “ºÉÉ¨ÉÉxªÉ” +´ÉºlÉÉ +lÉÉÇiÉ |É¤É±É Ê¤ÉxÉÉ BCSÉÖB]õ Eäò ´ÉÉì±´É ½èþ*#ä

Fig 22, ̈ Éå ÊnùJÉÉB MÉB ÊSÉx½þÉå ̈ Éå, nùÉÆ<Ç ºÉÉ<c÷ EòÒ Ïº|ÉMÉ EòÒ +´ÉºlÉÉ =ºÉ ºÉ¨ÉªÉ
EòÒ ½èþ VÉ¤É {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ {É®ú EòÉä<Ç ¤É±É xÉ ±ÉMÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä, +lÉÉÇiÉ ®úÉ<]õ ºÉÉ<b÷
EòÒ +´ÉºlÉÉ xÉÉ¨ÉÇ±É +´ÉºlÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ +ÊiÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò <xÉ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ (1 or p) ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
+´ÉºlÉÉ ¨Éå JÉÖ±ÉÉ ½èþ ªÉÉ ¤ÉÆnù ½èþ*

ªÉÊnù <xÉ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ ¤ÉÆnù ½èþ, ½þ¨É Eò½åþMÉä EòÒ ´ÉÉì±´É ¤ÉÆnù ½èþ*

ªÉÊnù <xÉ{ÉÖ]õ EòÉä +É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ ºÉä VÉÉäc÷ nåùMÉä (2,4 ªÉÉ A, B) iÉ¤É
½þ¨É Eò½åþMÉä EòÒ ́ ÉÉì±´É JÉÖ±ÉÉ ½èþ*

>ð{É®ú ÊnùªÉä MÉB ÊSÉx½þÉå ̈ Éå, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå <xÉ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ EòÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ ½èþ,
<ºÉÊ±ÉB ´ÉÉì±´É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ: ¤ÉÆnù ´ÉÉì±´É ½èþ*

½þ¨É ´ÉÉì±´É EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ VÉÉxÉEòÉ®úÒ EòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ näù ºÉiÉä ½èþ*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ®ú ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É

ÊnùB MÉB {ÉäVÉ {É®ú ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉªÉä : (Fig 23 to Fig 59)
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2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÉìªÉ±É]õ uùÉ®úÉ +{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ:
JÉÖ±ÉÉ ½Öþ+É Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ºÉÉì±ÉäxÉÉ<c÷ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ºÉÉì±Éä±ÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +Éä{ÉxÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉìÉ±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ¡Úò]õ {Éäb÷±É uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ¡Úò]õ {Éäb÷±É uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
JÉÖ±ÉÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ®úÉä±É®ú uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ, ®úÉä±É®ú uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ®ú ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
+Éä{ÉxÉ (JÉÖ±ÉÉ ½Öþ+É) ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]õÇ 2 ÎºlÉÊiÉ, {ÉÉìªÉ±É]õ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

2 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ Ê±É´É®ú uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ:
(+Éä{ÉxÉ) JÉÖ±ÉÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*
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3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ Ê±É´É®ú uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ®ú ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ:
+Éä{ÉxÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ¡Úò]õ {Éäb÷±É uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ¡Úò]õ {Éäb÷±É uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ: +Éä{ÉxÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ, ®úÉä±É®ú uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ®úÉä±É®ú uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
+Éä{ÉxÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÉªÉ±É]õ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ:
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÉªÉ±É]õ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
+Éä{ÉxÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ: ¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ Ê±É´É®ú uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ/
¤ÉÆnù Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: JÉÖ±ÉÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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5 port 2 ÎºlÉÊiÉ ({ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ) Ê±É´É®ú +É{É®äú]õ®ú Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ
´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 2 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ Ê±É´É®ú uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 4 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ¡Úò]õ {Éäb÷±É uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 2 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ¡Úò]õ {Éäb÷±É uùÉ®úÉ +{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 4 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ®úÉä±É®ú uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 2 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ®úÉä±É®ú uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 4 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÉªÉ±É]õ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 2 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

3 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ, ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +Éä{ÉxÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

5 {ÉÉä]Çõ 2  ÎºlÉÊiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ, Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:  1 EòÉä 4 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, 1 ºÉä 2 EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ b÷¤É±É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É*

+ÉªÉÉiÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉx½þ (Symbol with Rectangle)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä +ÉªÉÉiÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ VÉèºÉä ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ´É b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ½èþ*

ËºÉMÉ±É BÎC]ÆõMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú (Single acting cylinder) (Fig 60)

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú (Double acting cylinder) (Fig 61)

ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉx½þ (Symbol with cylinder):

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ÊºÉ±Éähb÷®úÒEò±É ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉÉªÉÖ Ê®úºÉÒ´É®ú ªÉÉ ´ÉÉªÉÖ
º]õÉäË®úMÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 62).

ÊjÉ¦ÉÖVÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉx½þ (Symbol with triangle):

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ÊjÉ¦ÉÖVÉ +ÉEòÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉÉªÉÖ ºjÉÉäiÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 63).

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ {ÉÉªÉ±É]õ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 4 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ Ïº|ÉMÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É,
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 2 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ ºÉÉ±ÉäxÉÉ<c÷ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ
´ÉÉì±´É, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 1 EòÉä 4 ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

5 {ÉÉä]Çõ 2 ÎºlÉÊiÉ b÷¤É±É {ÉÉªÉ±É]õ uùÉ®úÉ +É{É®äú]õ Ênù¶ÉÉ ÊxÉnæù¶É (ÊxÉªÉÆjÉhÉ)
´ÉÉì±´É*

b÷É]äõc ¤ÉÉìCºÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉx½þ÷ (Symbol with dotted box):

b÷É]äõc÷ ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå ¤ÉxÉä ÊSÉx½þ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉä ½éþ VÉèºÉä
FRL, ]õÉ<¨É Êb÷±Éä ´ÉÉì±´É <iªÉÉÊnù*

FRL: ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú, ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú B´ÉÆ ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ½èþ* (Fig 64).

]õÉ<¨É Êb÷±Éä ́ ÉÉì±´É (Time delay valve)

ªÉ½þ }±ÉÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É, 3/2 ´Éä ´ÉÉì±´É ´É ´ÉÉªÉÖ Ê®úºÉÒ´É®ú EòÒ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ½èþ*
(Fig 65.)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+xªÉ ÊSÉx½þ (Other Symbols)

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ́ ÉÉì±´É (Non return valve) (Fig 66)

}±ÉÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É (Flow control valve) (Fig 67)

¶É]õ±É ́ ÉÉì±´É (Shuttle valve) (Fig 68)

Bhb÷ ́ ÉÉì±´É (]Âṍ ÉÒxÉ |Éä¶É®ú ́ ÉÉì±´É) (AND valve (Twin pressure valve))
(Fig 69).

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.179 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.180 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ/SÉäEò ´ÉÉì±´É (Non-return valve/check valve)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É Eäò {ÉÉ]õÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉBÆ
• xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• Ïº´ÉMÉ B´ÉÆ ¤ÉÉ±É ]õÉ<{É SÉäEò ´ÉÉì±´É ¨Éå +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉB*

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É (Non-return valve)

VÉ±É ºÉ{±ÉÉ<Ç {ÉÉ<Ë{ÉMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå pù́ É B´ÉÆ MÉèºÉÉå Eäò ¤É½þÉ´É EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä
¨Éå Eò<Ç ¨ÉÖJªÉ ªÉÉÆÊjÉEòÒ ªÉÆjÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É uùÉ®úÉ VÉ±É ºÉ{±ÉÉ<Ç ªÉÉ bÅä÷xÉäVÉ ±ÉÉ<xÉÉå ¨Éå BEò ºÉÉ<c÷ ¤É½þÉ´É
|ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä SÉäEò ´ÉÉì±´É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* ´ÉÉì±´É gø±É´Éä ±ÉÉä½äþ, ¥ÉÉºÉ, ¥ÉÉåVÉ
ªÉÉ {±ÉÉÎº]õEò Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ nùÉä ªÉÉ nùÉä ºÉä +ÊvÉEò {ÉnùÉlÉÇ EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú ´ÉÉì±´É ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ*
¤ÉÉVÉÉ®ú ¨Éå Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò SÉäEò ´ÉÉì±´É ={É±É¤vÉ ½éþ*

Ïº´ÉMÉ SÉäEò ´ÉÉì±´É ¨Éå ÊxÉ¨xÉ {ÉÉ]ÇÂõºÉ ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 1)

1 Eäò{É (Cap)

2 º]õÉì{É {±ÉMÉ (Stop plug)

3 Ë½þVÉ Ê{ÉxÉ (Hinge pin)

4 Ë½þVÉ (Hinge)

5 Êb÷ºEò Ë½þVÉ xÉ]õ (Disc hinge nut)

6 Êb÷ºEò (Disc)

7 ¤ÉÉìb÷Ò (Body)

Ïº´ÉMÉ SÉäEò ´ÉÉì±´É ¨Éå, pù́ É ªÉ MÉäºÉ EòÉ ¤É½þÉ´É BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉ¤É
BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå }±ÉÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉ¤É Êb÷ºEò >ð{É®ú EòÒ +Éä®ú =`ö VÉÉiÉÒ ½èþ* VÉ¤É
Êb÷ºEò xÉÒSÉä ¤Éè̀ ö VÉÉiÉÒ ½èþ, <ºÉºÉä ¤É½þÉ´É Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå xÉ½þÓ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Figs 2 & 3)

¤ÉÉì±É ]õÉ<{É SÉäEò ´ÉÉ±´É ¨Éå, pù´É ªÉÉ MÉäºÉ EòÉ ¤É½þÉ´É ¤ÉÉì±´É EòÉä BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå
>ð{É®ú =`öÉ näùiÉÉ ½èþ, VÉ¤É |Éä¶É®ú EòÉä UôÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ¤ÉÉì±É +{ÉxÉÒ VÉMÉ½þ
Ê¡ò®ú ºÉä ÊMÉ®ú VÉÉiÉÒ ½èþ ´É ¤É½þÉ´É EòÉä nÚùºÉ®úÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¤É½þxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÒ ½èþ*
(Fig 4)
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|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É (Flow control valve)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• {ÉÊ®ú´ÉiÉÔ B´ÉÆ ´ÉxÉ - ´Éä |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É ¨Éå +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉ+Éä
• pù´É : ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¨ÉÒ]õ®ú <xÉ º{ÉÒc÷ ÊxÉªÉÆjÉEò ªÉÆjÉ EòÉ ´ªÉÉJªÉÉxÉ Eò®åú
• ¨ÉÒ]õ®ú - +É=]õ º{ÉÒc÷ ÊxÉªÉÆjÉEò EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• ¤±ÉÒc÷ +É¡ò MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ºÉÌEò]õ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ B´ÉÆ =ºÉEäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉBÆ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉÉå ¨Éå |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEòÉå EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ º{ÉÒc÷ EòÉä
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ªÉÉ ¨ÉÉä]õ®ú Eäò R.P.M. (Ê®ú´ÉÉä±ªÉÖ¶ÉxÉ |ÉÊiÉ ¨ÉÒÊxÉ]õ) EòÉä
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ SÉÖÆÊEò ªÉ½þ nùÉäxÉÉå ¨ÉÉxÉ |É´ÉÉ½þ ®äú]õ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½èþ,
±ÉäÊEòxÉ ÎºlÉ®ú {É¨{É uùÉ®úÉ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ |É´ÉÉ½þ nù®ú Ê¨É±É ºÉEòiÉÒ ½èþ*

|É´ÉÉ½þ nù®ú ¨Éå Eò¨ÉÒ <ºÉ ÊºÉrùÉÆiÉ Eäò uùÉ®úÉ Ê¨É±É ºÉEòiÉÒ ½èþ :-

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É Eäò |É´ÉÉ½þ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ EòÉä ªÉÊnù PÉ]õÉªÉÉ VÉÉB iÉÉä
<ºÉEäò nùÉ¤É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ |Éä¶É®ú uùÉ®úÉ |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É JÉÖ±É VÉÉiÉÉ
½èþ B´ÉÆ |É´ÉÉ½þ nù®ú Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ |É´ÉÉ½þ nù®ú Eäò Ê´É¦ÉÉVÉxÉ Eäò
EòÉ®úhÉ +iªÉÊvÉEò |É´ÉÉ½þ +ÉªÉiÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ º{ÉÒb÷
BCSÉB]õ®ú {É®ú |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉä, ´É +iªÉÊvÉEò |Éä¶É®ú EòÉä |É¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É Eäò
VÉÊ®úB ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É ÊnùªÉÉ VÉÉB*

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É BEò iÉ®ú½þ EòÉ ÊUôpù ªÉÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò ½èþ VÉÉä pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ (Orifices )

• |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ®ú±É +ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ (ÊUôpù) BEò |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò
Ê´ÉÊvÉ ½èþ*

• +ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ EòÉä {É¨{É Eäò ºÉÉlÉ ÊºÉÊ®úVÉ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• Ê¡òCºÉ +ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ Ê¡òË]õMÉ ¨Éå ÊbÅ÷±É ÊEòB ½ÖþB ½þÉä±É EòÒ iÉ®ú½þ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ
{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É +ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ xÉÉ{Éä ½ÖþB ´ªÉÉºÉ EòÒ xÉÒb÷±É (ºÉÖ<Ç) ´ÉÉì±´É EòÒ
iÉ®ú½þ ½èþ*

Ê¡òCºÉ |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É (Fixed orifice (Fixed flow control
valve))

Ê¡òCºÉ +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ BEò ºÉ®ú±É UôÉä]õÉ ¨ÉÖJÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä |É´ÉÉ½þ ±ÉÉ<xÉ ¨Éå
®ú½þiÉÉ ½èþ B´ÉÆ =ºÉ ÊUôpù EòÉ ¨ÉÖJÉ EòÉ ºÉÉ<VÉ ¤Énù±ÉiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ* (Fig 1)

VÉ¤É ºÉÖ<Ç ´ÉÉì±´É ºÉÒ ºÉä nÚù®ú SÉ±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ (Fig 3) iÉ¤É ÊUôpù JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ¤É½þÉ´É ¦ÉÒ ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÊ®ú́ ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É (Variable flow control valve)

xÉ±ÉÒ ́ ÉÉì±´É (Throttle) ́ É ÊUôpù (orifice) ´ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉÎ¶SÉiÉ |Éä¶É®ú
b÷Éì{É (Eò¨ÉÒ) EòÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
Ê´ÉÊ¶É¹]õ |É´ÉÉ½þ |ÉÊiÉ®úÉävÉ =i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÒ ºÉÖ<Ç ºÉÒ]õ ºÉä {ÉÉºÉ ¨Éå SÉ±Éä VÉÉiÉÒ ½èþ, iÉÉä ÊUôpù
UôÉä]õÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ ¤É½þÉ´É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig2)

<ºÉ ́ ÉÉì±´É EòÒ ªÉ½þ ¤ÉxÉÉ´É]õ EòÉ ªÉ½þ ¡òÉªÉnùÉ ½èþ ÊEò ªÉ½þ ¤ÉxÉÉ´É]õ ºÉ®ú±É ½èþ iÉlÉÉ
¤É½ÖþiÉ ºÉºiÉÒ ½èþ* pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉÌEò]õ ÊSÉjÉ ÊVÉºÉ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶É±É ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É
±ÉMÉä ½éþ (fig 4) ¨Éå ÊnùJÉÉB MÉB ½éþ*

´ÉxÉ - ´Éä |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É (One - way flow control valve)

´ÉxÉ - ´Éä |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ ªÉ xÉ±ÉÒ ´ÉÉì±´É BǼ É xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ
´ÉÉì±´É EòÉä VÉÉäc÷Eò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò uùÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ nù®ú EòÉä BEò
Ênù¶ÉÉ ¨Éå |É´ÉÉÊ½þiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå, {ÉÚhÉÇ +xÉÖ|ÉºlÉÉ
EòÉ]õ |É´ÉÉ½þ EòÉä JÉÉä±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É½þ Ê®ú]õxÉÇ |É´ÉÉ½þ {É®ú {ÉÚhÉÇ {É¨{É
Êb÷±Éä́ É®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

A ºÉä B Ênù¶ÉÉ ̈ Éå pù́ É EòÒ |É´ÉÉ½þ MÉÊiÉ Eò¨É ½èþ* +iÉ: Eò¨É |É´ÉÉ½þ BCSÉÖB]õ®ú EòÒ
iÉ®ú¡ò VÉÉBMÉÉ B´ÉÆ BCSÉÖB]õ®ú EòÒ MÉÊiÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉBMÉÒ* (Fig 5)
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<ºÉEäò Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå B ºÉä A  EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ EòÉä ®úÉäEòÉ xÉ½þÓ VÉÉBMÉÉ,
CªÉÉÆÊEò xÉÉxÉ - Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É EòÉä ´ÉÉ±´É ºÉÒ]õ ºÉä >ð{É®ú =`öÉ ®úJÉÉ ½èþ B´ÉÆ {ÉÚhÉÇ
+xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ |É´ÉÉ½þ EòÉä UôÉäc÷ ®úJÉÉ ½èþ* (Fig 6)

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ¤ÉxÉ - ´Éä |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É Eäò ºÉÉlÉ, xÉ±ÉÒ ´ÉÉì±´É {ÉÉ<Æ]õ
(throttling) ªÉÉ iÉÉä ¤Éc÷É Eò®ú ®úJÉÉ ½èþ ªÉÉ UôÉä]õÉ Eò®ú ®úJÉÉ ½èþ*

MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Speed - control Methods)

BCSÉÖB]õ®ú EòÒ MÉÊiÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉ ¨ÉÖJªÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½éþ :-

• ¨ÉÒ]õ®ú - <xÉ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ

• ¨ÉÒ]õ®ú - +É=]õ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ

• ¤±ÉÒb÷ +Éì¡ò MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ

¨ÉÒ]õ®ú - <xÉ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Meter - in speed control)

Fig 8 ¨Éå +É®äúJÉ ÊSÉjÉ uùÉ®úÉ ¨ÉÒ]õ®ú - <xÉ |É´ÉÉ½þ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ºÉÌEò]õ
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ, pù´É BCSÉÖB]õ®ú {ÉÉä]Çõ ̈ Éå |É´Éä¶É ±ÉäiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÒ]õ®ú - <xÉ ºÉÌEò]õ
pù́ ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ +SUôÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ, ÊEòxiÉÖ ´ÉÉªÉÖ Eäò ºÉÉlÉ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ EòÉªÉÇ
Eò®úiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÒ]õ®ú - <xÉ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò |ÉÊiÉ®úÉävÉEò ¦ÉÉ®ú ̈ Éå +SUôÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä
½éþ CªÉÉåÊEò SÉ±ÉiÉä ½ÖþB ±ÉÉäc÷ uùÉ®úÉ BäCSÉÖB]õ®ú EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä +ÉMÉä ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ VÉ¤ÉÊEò ºÉÌEò]õ ¨Éå pù´É vÉÒ®äú - vÉÒ®äú ¦É®úiÉÉ ½èþ*

+iÉ: ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ÊVÉºÉ¨Éå BCSÉÖB]õ®ú Eäò +Ænù®ú ¤É½þxÉä ´ÉÉ±Éä pù́ É EòÉä Eò¨É Eò®ú
ÊnùªÉÉ VÉÉB, =ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú - <xÉ º{ÉÒb÷ (MÉÊiÉ) ÊxÉªÉÆjÉEò Ê´ÉÊvÉ Eò½þiÉä ½éþ*

Fig 7 ¨Éå, +Éä{ÉxÉ Eåòpù ´ÉÉ±´É Eäò EòÉ®úhÉ {É¨{É +xÉ±ÉÉäc÷ ¦ÉÉ®ú ÎºlÉÊiÉ ¨Éå SÉ±É
®ú½þÉ ½èþ* ªÉ½þ näùJÉÉ VÉÉB ÊEò SÉäEò ´ÉÉì±´É uùÉ®úÉ pù´É VÉÉä ÊUôpù ºÉä ¤É½þ ®ú½þÉ ½èþ,
=x½åþ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ, VÉèºÉä pù´É ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå +Ænù®ú VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
pù´É EòÉä ¤ÉÉ<Ç - {ÉÉºÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ º{É¹]õ ½èþ ÊEò ªÉÊnù ÊºÉ±Éähb÷®ú {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ¤É±É ±ÉMÉ ®ú½þÉ ½èþ, ´É½þ iÉäVÉÒ ºÉä
¡èò±ÉäMÉÉ, CªÉÉåÊEò pù´É Eäò{É ÊºÉ®äú {É®ú Eò¨É |É´ÉÉ½þ ºÉä +ÉBMÉÉ, ´É½þÉÄ {É®ú ÊxÉ´ÉÉÇiÉ
¤ÉxÉ VÉÉBMÉÉ VÉ¤É iÉEò {É¨{É =ºÉä ¦É®ú xÉ näù*

• ºÉÉvÉÉ®úhÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB - ¨ÉÒ]õ®ú <xÉ º{ÉÒb÷ (MÉÊiÉ) ÊxÉªÉÆjÉhÉ Ê´ÉÊvÉ
|ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

• <ºÉºÉä ºÉÖSÉÉ°ü MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¨ÉÒ]õ®ú - +É=]õ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò (Meter - out speed control)

Fig 10 ̈ Éå +É®äúJÉ ÊSÉjÉ uùÉ®úÉ ̈ ÉÒ]õ®ú +É=]õ |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ºÉÌEò]õ ÊnùJÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ, VÉÉä pù´ÉÉå EòÉä BCSÉÖB]õ®ú {ÉÉä]Çõ ¨Éå +Ænù®ú VÉÉxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ* ¨ÉÒ]õ®ú
+É=]õ ºÉÌEò] pù́ ªÉSÉÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ nùÉäxÉÉå BCSÉÖB]õ®ú Eäò ºÉÉlÉ +SUôÉ
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EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ* ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ +ÉÆEò±ÉxÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½èþ CªÉÉåÊEò ¤ÉÉ½þ®úÒ
|É´ÉÉ½þ EòÉä ®úÉäEò ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ BCSÉÖB]õ®ú EòÉä ½þ]õÉªÉÉ xÉ½þÓ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ¨ÉÒ]õ®ú +É=]õ }±ÉÉä (|É´ÉÉ½þ) |ÉÊiÉ®úÉävÉEò ¦ÉÉ®úÉå {É®ú ªÉÉ ®úËxÉMÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

VÉ¤É MÉÊiÉ EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ {É¨{É |É´ÉÉ½þ (}±ÉÉä) Eäò ¨ÉÒ]õË®úMÉ {ÉÉ]Çõ ºÉä ]éõEò iÉEò
ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉä =ºÉä ¤±ÉÒb÷ +Éì¡ò }±ÉÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 11)

Fig 11 ¨Éå ¤±ÉÒb÷ - +É¡ò ºÉÌEò]õ EòÉ ÊSÉjÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå {É¨{É
SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ* |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÉ BEò {ÉÉ]Çõ P ºÉä VÉÖb÷É ½Öþ+É ½èþ ªÉÉ
ÊEòºÉÒ +É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ ºÉä VÉÖc÷É ½èþ* (A ªÉÉ B {ÉÉä]Çõ) ́ É }±ÉÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É EòÉ
nÚùºÉ®úÉ {ÉÉä]Çõ T ºÉä VÉÖc÷É ½èþ*VÉ¤É BCSÉÖB]õ®ú ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä |É´ÉÉ½þ EòÒ MÉÊiÉ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB,

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä ¨ÉÒ]õ®ú - +É=]õ Ê´ÉÊvÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Speed control by
regulating flow coming out of actuator is called Meter
out method)

Fig 9 ¨Éå ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉÌEò]õ EòÉä +É®úÉ¨É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, {É¨{É
SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ, ªÉ½þ näùJÉÉ VÉÉB ÊEò ÊEòºÉ iÉ®ú½þ pù́ É Eäò |É´ÉÉ½þ ̈ Éå SÉäEò ́ ÉÉ±´É uùÉ®úÉ
pù́ É EòÉä ÊUôpù ºÉä ¤ÉÉ<Ç{ÉÉºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ B´ÉÆ pù́ É ÊºÉ±Éähb÷®ú ̈ Éå +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä
SÉ±ÉÉ VÉÉB* VÉèºÉä pù́ É ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä ÊxÉEò±ÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ÊUôpù uùÉ®úÉ ÊxÉÎ¶SÉiÉ nù®ú
{É®ú ¤ÉÉ½þ®ú VÉÉiÉÉ ½èþ* Eäò´É±É PG3 |Éä¶É®ú MÉäVÉ uùÉ®úÉ |Éä¶É®ú ÊnùJÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
CªÉÉåÊEò ÊºÉ±Éähb÷®ú ®úÉìb÷ {É®ú ¦ÉÉ®ú uùÉ®úÉ ́ ÉÉì±´É Eäò ¤±ÉÉìEò {ÉÉä]õÉæ {É®ú nù¤ÉÉ´É ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

• ªÉÊnù BCSÉÖB]õ®ú {É®ú ¦ÉÉ´É EòÉ º´É¦ÉÉ´É ËJÉSÉÉ´É ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉä ªÉÉ vÉEäò±ÉxÉÉ
´ÉÉ±ÉÉ ½þÉä iÉ¤É ¨ÉÒ]õ®ú - +É=]õ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
¤Éä½þiÉ®ú ½èþ*

• ªÉ½þ ºÉÌEò]õ uùÉ®úÉ ÎºlÉ®ú xÉäEò |Éä¶É®ú ¤ÉxÉÉB ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É ®úÉìc÷
¡èò±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ, VÉ¤É ¦ÉÉ®ú VÉ±nùÒ ºÉä ÊMÉ®ú VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ ¤Énù±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉÒSÉä ÊnùB MÉB ºÉÌEò]õ ̈ Éå ªÉ½þ ÎºlÉÊiÉ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ VÉ¤É ÊºÉ±Éähb÷®ú ¡èò±ÉÉ ½Öþ+É
½èþ* Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É ºÉÒvÉä iÉÒ®ú EòÒ iÉ®ú¡ò Ê¶É}]õ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ {É¨{É
EòÉ |É´ÉÉ½þ ={É®ú Eäò |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÉä ¤ÉÉ<Ç{ÉÉºÉ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ* pù´É ]éõEò ¨Éå
VÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉ®ú Eäò uùÉ®úÉ ®úÉäEò ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ pù´É EòÉä
ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå ½þÒ ®úÉäEò ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉÌEò]õÉå ¨Éå ÊºÉ±Éähb÷®ú Eò¨É
MÉÊiÉ ºÉä ¡èò±ÉiÉä ½éþ iÉ¤É iÉEò =x½åþ EòÉä<Ç +´É®úÉävÉEò xÉ Ê¨É±Éå*

¤±ÉÒb÷ +Éì¡ò MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Bleed - off speed control)

¤±ÉÒb÷ +Éì¡ò MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ºÉÌEò]õ Eäò´É±É pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {ÉrùÊiÉ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä
VÉÉiÉä ½éþ, ´É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊVÉºÉ¨Éå Ê¡òCºÉ +ÉªÉiÉxÉ ´ÉÉ±Éä {É¨{É ±ÉMÉä ½þÉå*
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Fig 12 ¨Éå ÊnùJÉÉB MÉB Ênù¶ÉÉ ´ÉÉì±´É EòÉä VÉ¤É ÊJÉºÉEòÉªÉÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú {ÉÉä]Çõ
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ÊJÉºÉEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É ºÉ¦ÉÒ {É¨{É EòÉ |É´ÉÉ½þ {ÉÉä]Çõ P ºÉä {ÉÉä]Çõ A
EòÒ iÉ®ú¡ò Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É ºÉä ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

BCSÉÖB]õ®ú Eäò ®úÉ½þ ¨Éå, |É´ÉÉ½þ EòÉ Ê½þººÉÉ ]éõEò ºÉä ¤±Éèb÷ +É¡ò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ,
+iÉ: BCSÉÖB]õ®ú EòÒ ¡òÉì®ú´ÉbÇ÷ º{ÉÒb÷ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ iÉ®ú½þ ºÉä ¤±ÉÒb÷
+Éì¡ò |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É EòÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ºÉÌEò]õ ¨ÉÒ]õxÉ <xÉ +Éè®ú ¨ÉÒ]õ®ú +É=]õ ºÉä +iªÉÊvÉEò ºÉIÉ¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ,
CªÉÉåÊEò {É¨{É EòÉ +É=]õ{ÉÖ]õ |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉä nÚù®ú Eò®úxÉä ºÉä +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ,
±ÉäÊEòxÉ {É¨{É Eäò +É=]õ{ÉÖ]õ EòÉ EÖòUô ¦ÉÉMÉ ´ªÉlÉÇ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle of Non
Return Valve):

ªÉ½þ ´ÉÉì±´É ´ÉÉªÉÖ EòÉ |É´ÉÉ½þ BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå Eò®úiÉÉ ½éþ, ±ÉäÊEòxÉ ´ÉÉªÉÖ EòÉä nÚùºÉ®úÒ
Ênù¶ÉÉ ¨Éå |É´ÉÉ½þ xÉ½þÓ ½þÉäxÉä näùiÉÉ ½èþ* <ºÉ ´ÉÉì±´É EòÉä SÉèEò ´ÉÉì±´É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*
Fig 1 ¨Éå xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É EòÉ ÊSÉjÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

<ºÉ¨Éå ´ÉÉì±´É ¤ÉÉìb÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå |É´ÉÉ½þ {ÉlÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, B´ÉÆ {ÉÉä{Éä]õ ´É Ïº|ÉMÉ
±ÉMÉÒ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½èþ* Ïº|ÉMÉ uùÉ®úÉ ½þ±EòÉ ¤É±É {ÉÉä{Éä]õ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉ¨Éå ÊEò ́ É½þ {ÉlÉ EòÉä ®úÉäEò näùiÉÉ ½éþ B´ÉÆ {ÉÉä{Éä]õ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉä +±ÉMÉ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÉ ½èþ SÉÉ½äþ NRV ºÉÒvÉÉ ªÉÉ ÊEòºÉÒ EòÉähÉÒªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±ÉMÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ
½èþ*

VÉ¤É ´ÉÉªÉÖ EòÉ |É´ÉÉ½þ A ºÉä B, EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉÉ ½èþ, ́ ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ ¤É±É {ÉÉä{Éä]õ {É®ú
±ÉMÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ Ïº|ÉMÉ nù¤É VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉºÉä {ÉÉä{Éä]õ nùÉ<Ç iÉ®ú¡ò ÊJÉºÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ
B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖ EòÉ ¤É½þÉ´É A ºÉä B EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

VÉ¤É |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ¤Énù±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (fig 3) +lÉÉÇiÉ B EòÒ iÉ®ú¡ò
ºÉä |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ´ÉÉªÉÖ EòÉ nù¤ÉÉ´É {ÉÉä{Éä]õ {É®ú ±ÉMÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä |É´ÉÉ½þ
{ÉlÉ `öÒEò iÉ®ú¡ò ºÉä ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* +iÉ: A {ÉÉä]Çõ ºÉä EòÉä<Ç |É´ÉÉ½þ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

NRV EòÉ ÊSÉx½þ fig 4 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

‘¶É]õ±É ´ÉÉì±´É B´ÉÆ ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ (Shuttle valve and application
to control single acting cylinder)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É B´ÉÆ ¶É]õ±É ´ÉÉì±´É EòÒ EòÉªÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ B´ÉÆ ÊºÉrùÉÆiÉ
• ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ¶É]õ±É ´ÉÉì±´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
• 3/2 ´Éä ´ÉÉì±´É B´ÉÆ ¶É]õ±É ´ÉÉì±´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä +É{É®äú]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÌEò]õ ¤ÉxÉÉxÉÉ*
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¶É]õ±É ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle of Shuttle
Valve)

¶É]õ±É ́ ÉÉì±´É EòÉä 2 NRV ́ ÉÉì±´ÉÉå EòÉä ¡äòºÉ ]Úõ ¡äòºÉ VÉÉäc÷Eò®ú B´ÉÆ nùÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ
BEò ºÉ¨ÉÉxÉ {ÉÉä{Éä]õ ±ÉMÉÉEò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Fig 5 ªÉÊnù ´ÉÉªÉÖ EòÉä {ÉÉä]Çõ Y
ºÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (fig 5) {ÉÉä{Éä]õ ÊJÉºÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ x EòÉä ¤±ÉÉìEò
Eò®ú näùiÉÉ ½èþ, +iÉ: ´ÉÉªÉÖ EòÉ |É´ÉÉ½þ Y ºÉä A EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 8 ¨Éå ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ªÉÆjÉÉå ¨Éå ¶É]õ±É ´ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉ¨Éå ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä 2 +±ÉMÉ - +±ÉMÉ ºlÉÉxÉÉå ºÉä VÉÉäc÷É
MÉªÉÉ ½èþ*

Fig 6 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò ªÉÊnù ´ÉÉªÉÖ X {ÉÉä]Çõ ºÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÒ MÉ<Ç ½èþ,
{ÉÉä{Éä]õ ÊJÉºÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ Y {ÉÉä]Çõ ¤±ÉÉìEò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´ÉÉªÉÖ EòÉ
|É´ÉÉ½þ X ºÉä A EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

½þ¨É ªÉ½þ ÊxÉ¹Eò¹ÉÇ ÊxÉEòÉ±É ºÉEòiÉä ½éþ ÊEò ªÉÊnù ´ÉÉªÉÖ EòÉä X ªÉÉ Y ºÉä ¦ÉäVÉÉ VÉÉ
®ú½þÉ ½éþ, nùÉäxÉÉå {ÉÉä]õÉç Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ {ÉÉä{Éä]õ ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ  A ºÉä ½þ¨Éå
+É=]õ{ÉÖ]õ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* ¶É]õ±É ´ÉÉì±´É EòÉ ÊSÉx½þ fig 7 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Application)

ªÉÊnù ½þ¨É nùÉä 3/2 ́ Éä ́ ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ B´ÉÆ =xÉEäò +É=]õ{ÉÖ]õ EòÒ x B´ÉÆ
y {ÉÉä]Çõ ºÉä VÉÉäc÷iÉä ½éþ, <xÉ¨Éå ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ´ÉÉì±´É EòÉä BCSÉÖB]õ Eò®úiÉä ½éþ iÉÉä  A
{É®ú ½þ¨Éä +É=]õ{ÉÖ]õ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É V1 ´ÉÉì±´É EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úiÉä ½éþ, ´ÉÉªÉÖ EòÉ |É´ÉÉ½þ ¶É]õ±É ´ÉÉì±´É ºÉä
ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ +ÉMÉä EòÒ iÉ®ú¡ò ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 9)

VÉèºÉä ½þÒ ´ÉÉì±´É EòÉä UôÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´ÉÉ±´É V1 ºÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ ´ÉÉªÉÖ
¤ÉÉ½þ® ÊxÉEò±É VÉÉiÉÒ ½èþ ´É Ê{Éº]õxÉ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +É VÉÉiÉÉ ½èþ*ú
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VÉ¤É ´ÉÉì±´É V2 EòÉä +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´ÉÉªÉÖ EòÉ |É´ÉÉ½þ ¶É]õ±É ´ÉÉì±´É ºÉä
ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ +ÉMÉä EòÒ iÉ®ú¡ò SÉ±ÉxÉä ±ÉMÉiÉÉ
½èþ*  (Fig 10)

VÉèºÉä ½þÒ ´ÉÉì±´É EòÉä UôÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ ´ÉÉªÉÖ V2 ´ÉÉì±´É ºÉä ÊxÉEò±É
VÉÉiÉÒ ½èþ B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ +{ÉxÉÒ {ÉÖ®úÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +É VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù ½þ¨É nùÉäxÉÉå ´ÉÉì±´É V1 B´ÉÆ V2 EòÉä BEò ºÉÉlÉ +Éì{É®äú]õ Eò®úiÉä ½éþ, {ÉÉä{Éä]õ
ÊJÉºÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ́ ÉÉªÉÖ EòÉ |É´ÉÉ½þ ÊºÉ±Éähb÷®ú ̈ Éå ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê{Éº]õxÉ +ÉMÉä
EòÒ iÉ®ú¡ò ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 11)

VÉèºÉä ½þÒ nùÉäxÉÉå ´ÉÉì±´É JÉÉä±É ÊnùªÉä VÉÉiÉä ½éþ, ºÉÉ®úÒ ´ÉÉªÉÖ EòÉ |É´ÉÉ½þ ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +É VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 12)

®úÉä±É®ú ´ÉÉì±´É (Roller valve)

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ®úÉä±É®ú Ê±É´É®ú ´ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ªÉÉÆÊjÉEòÒ +Éì]õÉä̈ Éä¶ÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå
ªÉÉÆÊjÉEòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ ¨ÉÖ+ÉªÉxÉÉ Eò®úxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ {ÉÉ]õÉç {É®ú
SÉ±ÉiÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ¨ÉÉxÉÉå EòÉ ®äúJÉÒªÉ IÉèÊiÉVÉ SÉÉ±É EòÉä näùJÉÉ VÉÉB, =nùÉ½þ®úhÉ Eäò
Ê±ÉB ®úÉì±É®ú {É®ú EòxÉ´ÉäªÉ®ú ±ÉÉ<xÉ EòÉ SÉ±ÉxÉÉ ´ÉÉì±´É EòÉ +É{É®äú]õ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB*
®úÉä±É®ú Eäò {ÉÊ½þB SÉ±ÉiÉä ½ÖþB {ÉÉ]ÇÂõºÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä PÉ¹ÉÇhÉ Eò¨É
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉ¨Éå ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ®úÉä±É®ú Ê±É´É®ú ́ ÉÉì±´É EòÉ ]Úõ]õ - ¡Úò]õ ½þÉäxÉÉ Eò¨É
½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ <ºÉÒ Ê±ÉB ªÉÉÆÊjÉEòÒ ̈ ÉÖ+ÉªÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ®úÉä±É®ú Ê±É´É®ú ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉä b÷É<Ç EòÉº]õ Ë{ÉEò B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É
vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®úEäò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ ®úÉä±É®úÉå EòÉä 2
+Éè®ú 3 ´Éä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¤ÉÆnù +´ÉºlÉÉ ́ ÉÉ±Éä B´ÉÆ 5 ´Éä ®úÉä±É®ú Ê±É´É®ú ́ ÉÉì±´É {ÉÉä{Éä]õ ªÉÉ
º{ÉÚ±É Êb÷VÉÉ<xÉÉå ¨Éå ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¨ÉÉxÉEò ®úÉä±É®ú Ê±É´É®ú ´ÉÉì±´É
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ½þ±Eäò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB Eò¨É ¤É±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ iÉ¤É ´ÉÉªÉÖ {ÉÉªÉ±É]õ ]õÉ<{É EòÉ ®úÉì±É®ú ´ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉè®ú {É®ú Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉ±Éä ´ÉxÉ - ´Éä, ]Úõ - ´Éä ®úÉä±É®ú Ê±É´É®ú EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´ÉÉªÉÖ {ÉÉªÉ±É]õ Ê®ú]õxÉÇ ´É b÷¤É±É ®úÉì±É®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ Eèò®úÒVÉÉå ¨Éå ]Åäõ¤É±É EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ Eò®úxÉä ¨Éå
b÷¤É±É ®úÉä±É®ú Ê±É´É®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉä]Çõ ºÉÉ<VÉ G 1/8 ¨ÉÉxÉEò
¨Éå ½éþ*
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+ÉªÉÉ¨É +É®äúJÉÉå (Dimensional drawings)

|Éä¶É®ú ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É (Pressure control valve)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• nù¤ÉÉ´Éú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É, nù¤ÉÉ´É ®äúb÷¬ÚËºÉMÉ ´ÉÉì±´É (PÉ]õxÉä ´ÉÉ±ÉÉ), nù¤ÉÉ´É ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú ´ÉÉì±´ÉÉå ¨Éå +ÆiÉ®ú B´ÉÆ =xÉEäò EòÉªÉÇ
• EòÉ=x]õ®ú ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ B´ÉÆ +xÉÖGò¨É Ê´ÉÊvÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ*

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |Éä¶É®ú ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉä <ºÉ
iÉ®ú½þ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ :-

|Éä¶É®ú ́ ÉÉì±´ÉÉå EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of Pressure control
valve)

• |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É

• |Éä¶É®ú ®äúb÷¬ÚËºÉMÉ ´ÉÉì±´É

• |Éä¶É®ú ®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú ´ÉÉì±´É

|Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É (Pressure relief valve)

={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå nù¤ÉÉ´É EòÉä nù¤ÉÉ´É Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É uùÉ®úÉ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
VªÉÉnùÉ ¤ÉgøxÉä ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É uùÉ®úÉ +iªÉÊvÉEò iÉä±É
EòÉä ÊºÉº]õ¨É ºÉä ]éõEò ̈ Éå ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ +iªÉÊvÉEò nùÉ¤É xÉ ¤ÉxÉ ºÉEäò*

<ºÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¨Éå, VÉ¤É ´ÉÉì±´É +{ÉxÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®ú½þiÉÉ ½èþ, ºÉÒ±É EòÉä
Ïº|ÉMÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ P {É®ú nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, BEò {ÉÉä{Éä]õ ´ÉÉì±´É
¦ÉÒ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ±Éä]õ nùÉ¤É (P) ºÉÒÊ±ÉÆMÉ iÉi´É EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ¤É±É
±ÉMÉÉiÉÒ ½è*    F= p1 A1
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|Éä¶É®ú Ê®úÊ±É¡ò ´ÉÉì±´É ¨Éå, +É=]õ±Éä]õ (]éõEò ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú) {É®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉä
Ïº|ÉMÉ Eäò ¤É±É Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉÉ SÉÉÊ½þB* Fig 3 ¨Éå PRV ´ÉÉì±´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

|Éä¶É®ú ®äúbì÷ªÉÚËºÉMÉ ́ ÉÉì±´É (2 - ́ Éä - ́ ÉÉì±´É) (Pressure reducing valve
(2 - way valve))

|Éä¶É®ú ®äúMÉÖ®äú]õ®ú uùÉ®úÉ <xÉ±Éä]õ |Éä¶É®ú EòÉä +É=]õ±Éä]õ |Éä¶É®ú EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå Eò¨É
Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ½þÒ Eò®úiÉä ½éþ
VÉ¤É +±ÉMÉ -+±ÉMÉ nùÉ¤É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ́ ÉÉì±´É JÉÖ±ÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* +É=]õ±Éä]õ nùÉ¤É (A) ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ Ïº|ÉMÉ ¤É±É
Eäò Ê´É°ürù ¤ÉÉ<Ç ½þÉlÉ iÉ®ú¡ò EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú {ÉÉªÉ±É]õ Ê{Éº]õxÉ ºÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 4)

ªÉ½þ Ïº|ÉMÉ ¤É±É ÊVÉºÉ {É®ú ºÉÒË±ÉMÉ iÉi´É EòÉä ºÉÒ]õ {É®ú nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É½þ
¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù <xÉ{ÉÖ]õ nùÉ¤É uùÉ®úÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ¤É±É Ïº|ÉMÉ ¤É±É ºÉä +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉ¤É
´ÉÉì±´É JÉÖ±ÉxÉÉ ¶ÉÖ°ü ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä pù́ É EòÉ ¤É½þÉ´É ]éõEò ¨Éå ¶ÉÖ°ü ½þÉä VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉÊnù <xÉ{ÉÖ]õ nùÉ¤É ÊxÉ®ÆúiÉ®ú ¤ÉgøiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, ´ÉÉì±´É JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É iÉEò
{É¨{É uùÉ®úÉ ºÉÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ ]éõEò ¨Éå ¤É½þ xÉ VÉÉB*

VÉ¤É nùÉ¤É +É=]õ±Éä]õ  A {É®ú ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ, {ÉÉªÉ±É]õ Ê{Éº]õxÉ Eäò nùÉ<Ç iÉ®ú¡ò ¤É±É
¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ, Ê{Éº]õxÉ nùÉ<Ç iÉ®ú¡ò ÊJÉºÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É xÉ±ÉÒ ́ ÉÉì±´É (throttle)
EòÉä MÉä{É ºÉEòc÷É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉºÉä |Éä¶É®ú ÊMÉ®ú VÉÉiÉÉ ½èþ* º±ÉÉ<b÷ ´ÉÉ±´É Eäò
EäòºÉ ¨Éå, ÊxÉªÉÆjÉEò BVÉÉå EòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ ºÉ¨¦É´É ½èþ ÊEò +Éä{ÉËxÉMÉ MÉä{É
vÉÒ®äú - vÉÒ®äú ¤Égäø* <ºÉºÉä +iªÉÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Ê¨É±ÉäMÉÉ*
(Fig 5)

VÉ¤É {É½þ±Éä ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É +ÊvÉEòiÉ¨É nùÉ¤É {É½ÖÆþSÉ VÉÉBMÉÉ, mÉÉä]õ±É (xÉ±ÉÒ
´ÉÉì±´É) {ÉÉ<Æ]õ {ÉÚhÉÇ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉBMÉÉ* (Fig 6)

|Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú EòÉ +É=]õ±Éä] A {É®ú |Éä¶É®ú ÊºÉº]õ¨É |Éä¶É®ú ºÉä {ÉÉ<Æ]õ P
{É®ú Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ* ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ +¤É
¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ Bhb÷ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½èþ* |Éä¶É®ú ®äúb÷¬ÖËºÉMÉ ´ÉÉì±´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Fig7 ¨Éå
ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

|Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú (3- ´Éä ´ÉÉì±´É) (Pressure regulator (3- way
Valve))

VÉ¤É 2 - ´Éä |Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú EòÉä {ÉÚhÉÇ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉÆnù Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉB, iÉ¤É ªÉÊnù
ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå EÆò{ÉxÉ =i{ÉzÉ ½þÉä ÊVÉºÉºÉä +É=]õ{ÉÖ]õ |Éä¶É®ú ºÉä]õ |Éä¶É®ú ºÉä +ÊvÉEò
¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ¤Égø VÉÉB, VªÉÉåÊEò ´ÉÉÆÊUôiÉ xÉ½þÓ ½èþ* BEò Ê´ÉÊvÉ ÊVÉºÉºÉä ªÉ½þ ºÉ¨ÉºªÉÉ
nÚù®ú ½þÉä VÉÉB ´É½þ ªÉ½þ ½èþ ÊEò +É=]õ{ÉÖ]õ {É®ú |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É EòÉä ±ÉMÉÉ
ÊnùªÉÉ VÉÉB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.180 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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3 - ´Éä |Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú ´ÉÉì±´É EòÉä 2 - ´Éä |Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú ´É |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò
®äúMÉÖ±Éä]õ®ú ´ÉÉì±´É EòÉä VÉÉäc÷Eò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8)

VÉ¤É A {É®ú nùÉ¤É uùÉ®úÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ¤ÉgøÉ Ê±ÉùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ
|Éä¶É®ú º|ÉåMÉ ¤É±É Eäò Ê´É°ürù ¤ÉÉ<Ç Ênù¶ÉÉ ̈ Éå {ÉÉªÉ±É]õ ±ÉÉ<xÉ Ê{Éº]õxÉ uùÉ®úÉ ±ÉMÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ nùÉ¤É Eäò ¤ÉgøxÉä ºÉä mÉÉä]õ±É MÉä{É {É±ÉiÉÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ´É |Éä¶É®ú Eò¨É ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ*. (Figs 9 & 10)

VÉ¤É {ÉÚhÉÇ Ê|ÉºÉä]õ nùÉ¤É {É½ÖÄþSÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, mÉÉä]õ±É {ÉÉ<Æ]õ {ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉiÉÉ
½èþ* (Fig 11)

+É=]õ±Éä]õ  A {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ ªÉÊnù nù¤ÉÉ´É Ê|ÉºÉä]õ ¨ÉÉxÉ ºÉä +ÊvÉEò
¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ ÉÉì±´É JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ  A ºÉä ]éõEò {ÉÉä]Çõ T {É®ú |É´ÉÉ½þ ½þÉä VÉÉiÉÉ
½èþ* (|Éä¶É®ú - Ê±ÉÊ¨É]õ®ú - ¡ÆòC¶ÉxÉ) (Fig 12)

|Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ fig 13 ¨Éå ÊnùJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

|Éä¶É®ú ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ÎºlÉ®ú |Éä¶É®ú EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ ½èþ,
B´ÉÆ ÊºÉº]õ¨É EòÉä +iªÉÊvÉEò |Éä¶É®ú Eäò ¤ÉgøxÉä ºÉä ¦ÉÒ ºÉÖ®úÎIÉiÉ ®úJÉxÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä
EòÒ ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ºÉiÉiÉÂ ÎºlÉ®ú |Éä¶É®ú Ê¨É±ÉiÉÉ ®ú½äþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.180 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÆiÉÖ±ÉxÉEòÉ®úÒ iÉ®úÒEòÉ (Counter Balancing)

ÊVÉºÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ¤É±É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä }±Éä]õxÉ uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®ú ±ÉMÉxÉÉ,
¨É¶ÉÒxÉÉå uùÉ®úÉ, ªÉÉ +xªÉ ]Úõ±ÉÉå uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®ú ±ÉMÉiÉÉ ½èþ, BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå
ÊºÉ±Éähb÷®ú +´É®ú - ®úxÉ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ VÉ¤É =xÉ¨Éå ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä iÉä±É EòÉä ®úÉäEòÉ
xÉ½þÓ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÒ]õ®ú - +É=]õ }±ÉÉä ÊxÉªÉÆjÉEò ºÉÌEò]õ BEò iÉ®úÒEòÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
+´É®ú - ®úËxÉMÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¨Éå ±ÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEòÒ BEò ½þÉÊxÉ
½èþ, ¤É½þÉ´É ÊxÉªÉÆjÉhÉ MÉÊiÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ Eäò´É±É ½þºiÉ uùÉ®úÉ ºÉäË]õMÉ EòÉä
UôÉäc÷Eò®ú SÉÖÆÊEò |É´ÉÉ½þ ÎºlÉ®ú ´É Ê¡òCºÉ ½èþ, BCSÉÖB]õ®ú ¦ÉÒ BEò ½þÒ MÉÊiÉ ¨Éå
EòÉªÉÇ Eò®äúMÉÉ, SÉÉ½äþ EòÉªÉÇ |É´ÉÉ½þ ¤ÉgäøMÉÉ ªÉÉ PÉ]äõMÉÉ*

+iÉ: BäºÉä ´ÉÉì±´É ÊVÉxÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉäEò - |Éä¶É®ú EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
ªÉ½þ ¤ÉäEò |Éä¶É®ú ÊJÉSÉxÉå iÉlÉÉ vÉEäò±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉ®ú {É®ú ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä
EòÒ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ MÉÊiÉ ¤ÉxÉÒ ®ú½äþ, <ºÉ ´ÉÉì±´É EòÉä EòÉ=x] ¤Éä±ÉäxºÉ
´ÉÉì±´É Eò½þiÉä ½éþ* õ(The valve which is used to create a
back pressure against pushing or pulling types of
load to maintain normal speed of cylinder is known
as counterbalance valve)

EòÉ=x]õ®ú ¤Éä±ÉäxºÉ ´ÉÉì±´É uùÉ®úÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÉä SÉÉ±ÉÚ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
SÉÉ½äþ |É´ÉÉ½þ ¤Énù±ÉiÉÉ ®ú½äþ, CªÉÉåÊEò ªÉ½þ |Éä¶É®ú ÊºÉMxÉ±ÉÉå {É®ú |ÉÊiÉÊGòªÉÉ Eò®úiÉÉ
½éþ, xÉ EòÒ |É´ÉÉ½þ {É®ú* EòÉx]õ®ú ¤Éä±ÉäxºÉ ´ÉÉì±´É +xÉÖGò¨É ´ÉÉì±´É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ*
Fig 14 ¨Éå EòÉ=x]õ®ú ¤Éä±ÉäxºÉ ´ÉÉì±´É +Éè®ú |ÉÊiÉEòÉå EòÉä ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

EòÉ=x]õ®ú ¤Éä±ÉäxºÉ ´ÉÉì±´ÉÉå ¨Éå ¤ÉÉ<Ç {ÉÉºÉ SÉäEò ´ÉÉì±´É |É´ÉÉ½þ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò <ºÉEòÉ ¨ÉÖJªÉ ={ÉªÉÉäMÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå SÉ±ÉiÉä ½ÖþB ¦ÉÉ®ú ½þÉä ªÉÉ +´É®ú Ê®úËxÉMÉ ¦ÉÉ®ú ½þÉä*

Fig 15 ¨Éå JÉc÷É ÊºÉ±Éähb÷®ú ÊVÉºÉEòÒ ®úÉìb÷ xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò ½èþ ´É ¦ÉÉ®ú =ºÉä
JÉÓSÉxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ®úËxÉMÉ
ÎºlÉÊiÉ ºÉä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉ=x]õxÉ ¤Éä±ÉäxºÉ ´ÉÉì±´É uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ®úÉäEòÉ MÉªÉÉ
½èþ, ¦ÉÉ®ú {É®ú |Éä¶É®ú EòÉä ¤ÉgøÉEò®ú*

¦ÉÉ®ú - |ÉäÊ®úiÉ |Éä¶É®ú EòÉä VÉÉäc÷ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, EòÉ=x]õ®ú ¤Éè±ÉåºÉ ´ÉÉì±´É EòÉä
100 - 150 PSI {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É EòÒ EåòpùÒªÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå {ÉÉä]Çõ  A B´ÉÆ B Eåòpù ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ]éõEò
ºÉä VÉÖcä÷ ½ÖþB ½éþ* VÉ¤É ºÉÌEò]õ +É®úÉ¨É EòÒ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ®ú½äþMÉÉ {ÉÉªÉ±É]õ ±ÉÉ<xÉ ¨Éå
+iªÉÊvÉEò |Éä¶É®ú ¤ÉxÉxÉä EòÒ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäMÉÒ* ªÉÊnù {ÉÉä]Çõ A B´ÉÆ
B EòÉä ¤±ÉÉìEò Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉB, |Éä¶É®ú xÉ½þÓ ¤ÉxÉäMÉÉ, EòÉ=Æ]õ®ú ¤Éä±ÉåºÉ ´ÉÉì±´É xÉ½þÓ
JÉÖ±ÉäMÉÉ ´É ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä |É´ÉÉÊ½þiÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉä näùMÉÉ*

PB1 nù¤ÉÉxÉä {É®ú iÉä±É ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò{É Eäò ÊºÉ®äú {É®ú ¤É½äþMÉÉ* VÉèºÉä |Éä¶É®ú ¤ÉxÉäMÉÉ,
|Éä¶É®ú ®úÉìb÷ ÊºÉ®äú {É®ú ¦ÉÒ ¤ÉgäøMÉÉ* VÉ¤É |Éä¶É®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú ®úÉìb÷ ÊºÉ®äú {É®ú 100
ºÉä 150 psi ªÉÉ ¦ÉÉ®ú <xb÷¬Úºc÷ |Éä¶É®ú ºÉä ¤ÉgäøMÉÉ, ÊºÉ±Éähb÷®ú ¡èò±ÉxÉÉ ¶ÉÖ°ü ½þÉä
VÉÉBMÉÉ* VÉ¤É iÉEò {É¨{É Eäò{É ÊºÉ®äú EòÉä ¦É®ú näùiÉÉ ½èþ* VÉ¤É |É´ÉÉ½þ ¤ÉgäøMÉÉ
ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ º{ÉÒc÷ ¤ÉgäøMÉÒ BǼ É VÉ¤É |É´ÉÉ½þ Eò¨É ½þÉäMÉÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ º{ÉÒb÷
Eò¨É ½þÉä VÉÉBMÉÒ* ÊºÉ±Éähb÷®ú ®úÉìb÷ ÊºÉ®äú {É®ú ¤ÉäEò |Éä¶É®ú ¤ÉäEò |Éä¶É®ú {ÉÚhÉÇ º]õÉäEò
¨Éå ®ú½äþMÉÉ*

VÉ¤É PB2 EòÉä +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ, +É<±É EòÉ |É´ÉÉ½þ ®úÉìb÷ ÊºÉ®äú {É®ú SÉäEò
´ÉÉì±´É EòÒ ¨Énùnù ºÉä ½þÉäMÉÉ, EòÉ=x]õ®ú ¤Éä±ÉåºÉ (ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ) EòÉä ¤ÉÉ<{ÉÉºÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ
VÉÉBMÉÉ +iÉ: Ê{Éº]õxÉ +Ænù®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ´ÉÉ{ÉºÉ ±ÉÉè]õ VÉÉBMÉÉ*

+xÉÖGò¨É (Sequencing)

VÉ¤É ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ®äú pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ BCSÉÖB]õ®úÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Eò®ú +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ =ºÉä +xÉÖGò¨É Eò½þiÉä ½éþ* +xÉÖGò¨É ´ÉÉì±´É BEò ºÉ¤ÉºÉä ºÉ®ú±É |ÉÊGòªÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ SÉÉ½þÒ MÉªÉÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* Fig 16 ¨Éå EòÉ]õ
ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ ÊSÉjÉ ´É +xÉÖGò¨É ´ÉÉì±´É EòÉ ÊSÉx½þ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ¤É±É Ïº|ÉMÉ ¤±ÉÉìEò pù́ ªÉ (fluid) uùÉ®úÉ pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (hydraulic)
+xÉÖGò¨É ´ÉÉì±´É <xÉ±Éä]õ {É®ú ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ SÉ®úJÉÒ EòÉä ®úJÉÉ VÉÉBMÉÉ* VÉ¤É <xÉ±Éä]õ
{É®ú |Éä¶É®ú Ïº|ÉMÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä VÉÉBMÉÉ, +ÉÆiÉÊ®úEò {ÉÉªÉ±É]õ ±ÉÉ<xÉ {É®ú |Éä¶É®ú
uùÉ®úÉ º{É±É EòÉä >ð{É®ú =`öÉªÉÉ VÉÉBMÉÉ* ÊVÉºÉºÉä +É=]õ±Éä]õ {É®ú +iªÉÊvÉEò
|É´ÉÉ½þ ºÉ¨¦É´É ½þÉäMÉÉ* ¤ÉÉ<Ç {ÉÉºÉ SÉäEò ´ÉÉì±´É EòÒ ¨Énùnù ºÉä Ê¤ÉxÉÉ |Éä¶É®ú +xÉGò¨É
Eò®äú Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå |É´ÉÉ½þ ºÉ¨¦É´É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ºÉÌEò]õ ¨Éå 4/3 ´Éä
´ÉÉì±´É iÉ]õºlÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉäMÉÒ (Fig 17) ÊVÉºÉºÉä {É¨{É uùÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ Ê¤ÉxÉÉ
ÊEòºÉÒ °üEòÉ´É]õ Eäò ]éõEò ¨Éå ½þÉäMÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.180 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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BCSÉÖB]õ ÎºlÉÊiÉ (Fig 18) ¦É®úÉ ½Öþ+É ÊºÉ±Éähb÷®ú {É½þ±Éä º]ÅõÉä±É {ÉÚ®úÉ Eò®äúMÉÉ,
<ºÉEäò ¤ÉÉnù Ê¤ÉxÉÉ ¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú +ÉMÉä ¤ÉgäøMÉÉ* |Éä¶É®ú +xÉÖGò¨É ´ÉÉì±´É
EòÒ ¨Énùnù ºÉä <ºÉ +xÉÖGò¨É ¨Éå ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå BCSÉÖB¶ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ ½þÉäMÉÒ*

<ºÉºÉä nÚùºÉ®äú BCSÉÖB]õ ÊºlÉÊiÉ ̈ Éå  (Fig 19), Ênù¶ÉÉ ÊxÉnæù¶ÉxÉ ́ ÉÉì±´É ̈ Éå {ÉÉä]Çõ EòÉ
+xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ, ¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ Ê{Éº]õxÉ iÉÒμÉ MÉÊiÉ ºÉä Ê®ú]õxÉÇ +ÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ Ê¤ÉxÉÉ
¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ Eò¨É MÉÊiÉ ºÉä*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.180 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



          103

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.181 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

<±ÉäC]ÅõÉä - ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉ (Electro- pneumatics)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• <±ÉäC]ÅõÉä ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• ¨ÉÖJªÉ <±ÉäÎC]ÅõEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ Ê±Éº]õ ¤ÉxÉÉBÆ
• Îº´ÉSÉÉå EòÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷ ´ÉÉì±´É EòÉ =qäù¶ªÉ B´ÉÆ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ nùÒÊVÉB
• Ê®ú±Éä EòÉ =qäù¶ªÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉ<B*

|ÉºiÉÉ´ÉxÉÉ (Introduction)

<±ÉäC]ÅõÉä ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ̈ Éå Ê¤ÉVÉ±ÉÒ  (electrical) ÊxÉªÉÆjÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉ
|ÉªÉÉäEò Eò®úEäò ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ {ÉÉì́ É®ú (|ÉÊGòªÉÉ) ÊºÉº]õ¨É EòÉä SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ́ ÉÉì±´É uùÉ®úÉ nùÉäxÉÉå <±ÉäÎC]ÅõEò ́ É ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ* Îº´ÉSÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò |ÉÊiÉ {ÉÖÎ¹]õ EòÉ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉä ́ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ̈ Éå, ÊºÉMxÉ±É ̈ ÉÒÊb÷ªÉÉ  AC ªÉÉ DC <±ÉäÎC]ÅõEò ºÉ{±ÉÉ<Ç
½þÉäiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ EòÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ ½èþ* +Éì{É®äú]õ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ́ ÉÉì±]äõVÉ 12v
ºÉä 220 v ½èþ* {ÉÚhÉÇ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ÉÉì±´É EòÉä ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ BCSÉÖB]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉä ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ¨Éå, iÉÒxÉ ¨ÉÖJªÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ÊºÉMxÉ±É <xÉ{ÉÖ]õ ={ÉEò®úhÉ (Signal input devices)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ EòÉx]äõEò]õ +Éè®ú |ÉÉCºÉÒ¨ÉÉä]õÒ ºÉÆºÉÉ®ú ÊºÉMxÉ±É =i{ÉzÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB Îº´ÉSÉÉå EòÉä ´É EòÉìxÉ]äõC]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊºÉMxÉ±É |ÉºÉÆºEò®úhÉ (Signal processing)

ÊºÉMxÉ±É |ÉÉäºÉäËºÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê®ú±Éä EòÉx]äõC]õ®úÉå EòÉ B´ÉÆ |ÉÉäOÉÉ¨Éä¤É±É ±ÉÉäÊVÉEò
ÊxÉªÉÆjÉEòÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊºÉMxÉ±É +É=]õ{ÉÖ]õ (Signal outputs)

|ÉÉäºÉäËºÉMÉ Eäò ¤ÉÉnù Ê¨É±Éä ½ÖþB +É=]õ{ÉÖ]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷ ÊGòªÉÉx´ÉxÉ ¨Éå,
<xb÷ÒEäò]õ®úÉå ¨Éå B´ÉÆ +Éìb÷Ò¤É±É +±ÉÉ¨ÉÉç ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ <±ÉäÎC]ÅõEò±É ={ÉEò®úhÉ (Basic electrical devices)

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ {ÉÉì́ É®ú ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ ̈ Éå ªÉ½þ ̈ ÉÖJªÉ <±ÉäÎC]ÅõEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þºiÉSÉÊ±ÉiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ Îº´ÉSÉ

Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉ

|Éä¶É®ú Îº´ÉSÉ

ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷

Ê®ú±Éä

iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Îº´ÉSÉ

{ÉÖ¶É ¤É]õxÉ Îº´ÉSÉ (Push button switches)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ <±ÉäÎC]ÅõEò ÊxÉªÉÆjÉEò Îº´ÉSÉÉå EòÉä ¤ÉÆnù ́ É SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉä
½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ |ÉÉªÉ: ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù ´É SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ

½èþ* <ºÉ¨Éå +É{ÉÉiÉEòÉÊ±ÉxÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ½þºiÉ uùÉ®úÉ ¦ÉÒ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä
EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½è* {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ Îº´ÉSÉÉå EòÉä, BCSÉÖB]õ®ú EòÉä ½þÉ=ËºÉMÉ ¨Éå
vÉCEòÉ näùEò®ú BCSÉÖB]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò uùÉ®úÉ EòÉìxÉ]äõC]õ ¤ÉÆnù ́É SÉÉ±ÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{ÉÖ¶É ¤É]õxÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ*

IÉÊhÉEò {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ (Momentary push button)

{ÉÉäÊ¹ÉÊiÉ ºÉ¨{ÉEÇò ªÉÉ ®úÉävÉEò {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ (Maintained contact or detent
push button)

IÉÊhÉEò {ÉÖ¶É ¤É]õxÉÉå EòÉä VÉ¤É +{ÉxÉÒ {ÉÖ®úÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É ´Éä
+{ÉxÉÒ +xÉBCSÉÖB]õ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå +É VÉÉiÉä ½éþ* {ÉÉäÊ¹ÉiÉ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ ̈ Éå ±ÉäËSÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ
uùÉ®úÉ SÉÉ½þÒ MÉ<Ç ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{ÉÖ¶É ¤É]õxÉ EòÉ ºÉÆ{ÉEÇò +{ÉxÉÒ +±ÉMÉ - +±ÉMÉ EòÉªÉÉç ºÉä +±ÉMÉ - +±ÉMÉ xÉÉ¨ÉÉå
ºÉä VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +Éä{ÉxÉ ]õÉ<{É (Normally open (NO) type)

- ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: C±ÉÉäVÉ ]õÉ<{É (Normally closed (NC) type)

- SÉåVÉ +Éì́ É®ú ]õÉ<{É (Change over (CO) type)

Fig 1  ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÖ¶É ¤É]õxÉÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ́ É BCSÉÖB]õ
ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ́É =xÉEäò ÊSÉx½þ ÊnùJÉÉB MÉB ½éþ* xÉÉ¨ÉÇ±É +Éä{ÉxÉ ]õÉ<{É ̈ Éå ºÉ¨{ÉEÇò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
+´ÉºlÉÉ ̈ Éå +Éä{ÉxÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä >ðVÉÉÇ EòÉ ºlÉÉxÉÉxiÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* NC ]õÉ<{É
¨Éå BCSÉÖB]õ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ºÉ¨{ÉEÇò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ¤ÉÆnù ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå >ðVÉÉÇ
EòÉ ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉåVÉ +Éì́ É®ú ºÉ¨{ÉEÇò ̈ Éå  NO +Éè®ú NC EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú
SÉåVÉ +Éì́ É®ú ºÉ¨{ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉ (Limit switches)

BäºÉÉ Îº´ÉSÉ VÉÉä pù́ É {ÉÉ´É®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤Énù±ÉEò®ú BCSÉÖB]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉB =x½åþ Îº´ÉSÉ Eò½þiÉä ½éþ*  (ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷, pù´É ̈ ÉÉä]õ®ú ¶ÉÉì}]õÉå EòÉä
pù́ É {ÉÉ´É®ú ={ÉEò®úhÉ Eò½þiÉä ½éþ)* Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉ Eäò BCSÉÖB¶ÉxÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå <±ÉäÎC]ÅõEò±É
ÊºÉMxÉ±É ]ÅõÉÆºÉ¡ò®ú ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä ÊºÉº]õ¨É |ÉÊiÉÊGòªÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

  Êb÷´ÉÉ<VÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ]õÌ¨ÉxÉ±É ºÉÆJªÉÉ

                                    ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:    ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
                                  closed contacts     open contacts

   {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ 1 & 2 3 & 4
   B´ÉÆ Ê®ú±Éä
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nù¤ÉÉ´É Îº´ÉSÉ (Pressure switch)

|Éä¶É®ú Îº´ÉSÉ ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ <±ÉäÎC]ÅõEò±É ÊºÉMxÉ±É {ÉÊ®ú´ÉiÉÇEò ½èþ* |Éä¶É®ú Îº´ÉSÉ uùÉ®úÉ
|Éä¶É®ú Eäò ¤Énù±ÉÉ´É EòÉä ¨É½þºÉÚºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É <±ÉäÎC]ÅõEò Îº´ÉSÉ EòÉä ¤ÉÆnù ´É
SÉÉ±ÉÚ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ VÉ¤É SÉÉ½þÉ ½Öþ+É |Éä¶É®ú |ÉÉ{iÉ ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ* ¤Éä±ÉÉè (+ÉiÉÇxÉÉnù)
ªÉÉ b÷É<+£òÉ¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò |Éä¶É®ú EòÉ +xÉÖ¦É´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |Éä¶É®ú
EòÉ +ÊvÉEò ªÉÉ Eò¨É ½þÉäxÉä {É®ú <xÉ nùÉäxÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* Fig. 3 ̈ Éå b÷É<+£òÉ¨É
]õÉ<{É EòÉ |Éä¶É®ú Îº´ÉSÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* VÉ¤É |Éä¶É®ú EòÉä <xÉ±Éä]õ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ VÉ¤É Ê|ÉºÉä]õ |Éä¶É®ú {É½ÖÄþSÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, b÷É<+£òÉ¨É ¡èò±É VÉÉiÉÉ ½éþ ´É
Ïº|ÉMÉ ±ÉÉäbä÷b÷ {±ÉxVÉ®ú EòÉä vÉCEòÉ näùiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÉx]äõC]õ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É ]Úõ]õ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Îº´ÉSÉ (Temperature switch)

ªÉ½þ Îº´ÉSÉ º´ÉiÉ: iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉä ̈ É½þºÉÚºÉ Eò®ú ±ÉäiÉä ½éþ ́ É <±ÉäÎC]ÅõEò±É Îº´ÉSÉ EòÉä ¤ÉÆnù
ªÉÉ SÉÉ±ÉÚ Eò®ú näùiÉä ½éþ VÉ¤É SÉÉ½þÉ MÉªÉÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Îº´ÉSÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: JÉÖ±ÉÒ ´ÉÉªÉË®úMÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉÉ ¤ÉÆnù ¨Éå*

iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Îº´ÉSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ pù́ É {ÉÉ´É®ú |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä MÉ¨¦ÉÒ®ú xÉÖEòºÉÉ®ú ½þÉäxÉä ºÉä
¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉEò®úhÉ VÉèºÉä {É¨{É, º]ÅäõxÉ®ú ªÉÉ EÚò±É®ú JÉ®úÉ¤É EòÉ¨É Eò®úiÉä
½éþ*

ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ (Solenoids)

<±ÉäC]ÅõÉä ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉEòÉå ¨Éå nùÉä {ÉÉ]õÉç Eäò ¨ÉvªÉ <±ÉäÎC]ÅõEò BCSÉÖB]õ Ênù¶ÉÉ
ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´ÉÉå uùÉ®úÉ BEò Ê¨É±ÉxÉ Ë¤ÉnÖù ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ, <xÉ ªÉÆjÉÉå EòÉä ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ Eò½þiÉä
½éþ* <±ÉäÎC]ÅõEò±É BCSÉÖB]õ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ªÉ½þ ½èþ-

Îº´ÉSÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ ´ÉÉªÉÖ EòÉä ¤ÉÆnù ´É SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉÉ*

ÊºÉ±ÉäÎhbÅ÷Eò±É bÅ÷É<´ÉÉå EòÉ ¡èò±ÉxÉÉ ´É |ÉiªÉÉEò¹ÉÇhÉ ½þÉäxÉÉ*

<±ÉäÎC]ÅõEò BCSÉÖB]õ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ÉÉì±´ÉÉå EòÉä ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ EòÒ ̈ Énùnù ºÉä Îº´ÉSÉ ¤ÉÆnù
ªÉÉ SÉÉ±ÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ Ê®ú±Éä EòÒ EòÉ<±É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ* VÉ¤É =ºÉä
ÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ, ´É½þ ´ÉÉì±´É EòÉä Îº´ÉSÉ +ÉìxÉ Eò®ú näùMÉÉ, ªÉ½þ ÊGòªÉÉ
xÉÉ¨ÉÇ±É ´ÉÉì±´É EòÉä ½þºiÉ Ê±É´É®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ*

ªÉ½þ nùÉä ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÄ]õÒ MÉ<Ç ½èþ :

- Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ ́ ÉÉì±´É (ËºÉMÉ±É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ́ÉÉì±´É) ªÉ½þ iÉ¤É iÉEò BCSÉÖB]õ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå ®ú½äþMÉÉ VÉ¤É iÉEò ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ºÉä Ê´ÉtÖiÉ EòÉ |É´ÉÉ½þ ½þÉiÉÉ ®ú½äþMÉÉ* (fig 4)

Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉÉå EòÉ EòÉªÉÇ {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ Îº´ÉSÉÉå Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½èþ* {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ Îº´ÉSÉÉå
EòÉä ½þÉlÉ uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤ÉÊEò Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå
EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉÉå EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú ºÉä ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, <xÉEòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ
ºÉ¨{ÉEòÉç Eäò BCSÉÖB¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ê±É´É®ú BCSÉÖB]õ¶ÉxÉ ºÉ¨{ÉEÇò

Ïº|ÉMÉ ±ÉÉäbä÷b÷ ºÉ¨{ÉEÇò

Ê±É´É®ú ]õÉ<{É Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉÉå ¨Éå, ºÉ¨{ÉEòÉç EòÉä vÉÒ®äú +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ïº|ÉMÉ ]õÉ<{É Eäò Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉÉå ¨Éå ºÉ¨{ÉEòÉç EòÉä i´ÉÊ®úiÉ +Éì{É®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* Figure 2 ̈ Éå Ê±ÉÊ¨É]õ Îº´ÉSÉÉå EòÉ ºÉ®ú±É +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ́ ÉÉ±ÉÉ ÊSÉjÉ ÊSÉx½þÉå
Eäò ºÉÉlÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.181 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- b÷¤É±É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ´ÉÉì±´É +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ +ÉJÉ®úÒ Îº´ÉSÉ ÎºlÉÊiÉ {É®ú ¤ÉxÉÉªÉä
®úJÉäMÉÉ VÉ¤É iÉEò ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ºÉä Ê´ÉtÖiÉ |É´ÉÉ½þ xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ* (fig 5) 5/2 ´Éä ËºÉMÉ±É ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷ ´ÉÉì±´É, Ïº|ÉMÉ Ê®ú]õxÉÇ (5/2 way single

solenoid valve, spring return)

Fig 8 ¨Éå  5/2 ´Éä ËºÉMÉ±É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ́ ÉÉì±´É EòÉ xÉÉ¨ÉÇ±É B´ÉÆ BCSÉÖB]õ +´ÉºlÉÉ
¨Éå +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ÊSÉjÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉÉä]Çõ 1 {ÉÉä]Çõ 2
ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ, {ÉÉä]Çõ  4 {ÉÉä]Çõ  5 ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ B´ÉÆ {ÉÉä]Çõ  3 ¤±ÉÉEò ½èþ* VÉ¤É
´ÉÉì±]äõVÉ EòÉä EòÉ<±É {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ́ ÉÉì±´É +ÉÆiÉÊ®úEò {ÉÉªÉ±É]õ ºÉä BCSÉÖB]õ
½þÉä VÉÉBMÉÉ* BCSÉÖB]õ +´ÉºlÉÉ ¨Éå {ÉÉä]Çõ  1 ºÉä {ÉÉä]Çõ  4 VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ, {ÉÉä]Çõ 2
{ÉÉä]Çõ 3 ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ ´É {ÉÉä]Çõ  5 EòÉä ¤±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* VÉ¤É +É®ú¨ÉäSÉ®ú
EòÉ<Ç±É EòÉ ́ÉÉì±]äõVÉ ½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉB, ́ÉÉì±´É +{ÉxÉÒ xÉÉ¨ÉÇ±É +´ÉºlÉÉ ̈ Éå +É VÉÉBMÉÉ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉ±´ÉÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¡òÉ<xÉ±É ´ÉÉì±´É EòÒ iÉ®ú½þ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 4

Fig 5

5/2 ́ Éä b÷¤É±É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ́ÉÉì±´É (5/2 way single double solenoid
valve)

Fig  9 ¨Éå 5/2 ´Éä b÷¤É±É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ´ÉÉì±´É EòÉ xÉÉ¨ÉÇ±É B´ÉÆ BCSÉÖB]õ +´ÉºlÉÉ
¨Éå +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ÊSÉjÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* VÉ¤É ́ÉÉì±]äõVÉ EòÉä EòÉ<±É 14, {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉB, ́ ÉÉì±´É BEò Îº´ÉSÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå BCSÉÖB]õ ½þÉä VÉÉBMÉÉ, {ÉÉä]Çõ  1 {ÉÉä]Çõ  4,
ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ, {ÉÉä]Çõ  2 {ÉÉä]Çõ 3, ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ B´ÉÆ {ÉÉä]Çõ 5 ¤±ÉÉEò ÊEòªÉÉ
½Öþ+É ½èþ* VÉ¤É ́ ÉÉì±]äõVÉ EòÉä EòÉ<±É 12, {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉB, ́ ÉÉì±´É +xªÉ +´ÉºlÉÉ
¨Éå BCSÉÖB]õ ½þÉä VÉÉBMÉÉ, ÊVÉºÉ¨Éå {ÉÉä]Çõ 1 {ÉÉä]Çõ 2, ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ, {ÉÉä]Çõ 4 {ÉÉä]Çõ
5 ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ ´É {ÉÉä]Çõ 3 ¤±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ½èþ*

3/2 ´Éä ËºÉMÉ±É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ´ÉÉì±´É, Ïº|ÉMÉ ®äúC]õ®ú÷ (3/2 way singal
solenoid valve, spring rectors) : Fig 6 ¨Éå 3/2 ´Éä ËºÉMÉ±É
ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷ ́ÉÉì±´É EòÉ xÉÉ¨ÉÇ±É B´ÉÆ BCSÉÖB]õ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ÊSÉjÉ ÊnùJÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå {ÉÉä]Ç 1 EòÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ ½èþ B´ÉÆ {ÉÉä]Çõ  2 EòÉä ¤ÉäEò º±ÉÉì]õ
EòÒ ̈ Énùnù ºÉä {ÉÉä]Çõ  3  {É®ú VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ* VÉ¤É ́ ÉÉ±]äõVÉ EòÉä EòÉ<±É {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ, B´ÉÆ +É®ú¨ÉäSÉ®ú EòÉä EòÉ<±É Eäò Eåòpù ̈ Éå JÉÓSÉÉ VÉÉB, <ºÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå +É®ú¨ÉäSÉ®ú
´ÉÉì±´É ºÉÒ]õ ºÉä ={É®ú EòÒ iÉ®ú¡ò =`ö VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò¨|Éäºb÷ ́ ÉÉªÉÖ {ÉÉä]Çõ  1 ºÉä {ÉÉä]Çõ 2
EòÒ iÉ®ú¡ò ¤É½þxÉä ±ÉMÉäMÉÒ B´ÉÆ {ÉÉä]Çõ 3 ¤±ÉÉìEò ½þÉä VÉÉBMÉÉ* VÉ¤É EòÉ<±É ºÉä ́ ÉÉì±]äõVÉ
½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉBMÉÉ ´ÉÉì±´É +{ÉxÉÒ {ÉÖ®úÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +É VÉÉBMÉÉ*  Fig 7 ¨Éå
2/2 ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ +Éì{É®äú]õ ´ÉÉì±´É ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

|ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå, Ê´ÉtÖiÉÒªÉ BCSÉÖB]õ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É Eäò ºÉ¦ÉÒ
ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷ Ê¤ÉxÉÉ >ðVÉÉÇ Eäò ½þÉåMÉä +Éè®ú ºÉ¦ÉÒ ºÉÉì±ÉäxÉÉ<b÷ +ÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ½þÉåMÉä* b÷¤É±É
´ÉÉì±´É ̈ Éå Ê®ú]õxÉÇ Ïº|ÉMÉ xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ |ÉÉÊ®ú¨¦ÉEò º{É¹]õ ÎºlÉÊiÉ xÉ½þÓ
½þÉäMÉÒ* ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ EòÉ ºÉ¨¦ÉÉÊ´ÉiÉ ́ ÉÉì±]äõVÉ ±Éä́ É±É 12V Dc, 12V Ac, 12V
50/60 Hz, 24V 50/60 Hz, 110/120V 50/60 Hz,220/230V
50/60 Hz

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.181 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷/{ÉÉªÉ±É]õ BCSÉÖB]õ ́ÉÉì±´ÉÉå Eäò ÊSÉx½þ ]äõ¤É±É 1 ̈ Éå ÊnùB
½ÖþB ½éþ*

Ê®ú±Éä (Relay)

Ê®ú±Éä BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ Ê´ÉtÖiÉ - SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ BCSÉÖB]õ Îº´ÉSÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉ®ú±É Ê´ÉtÖiÉ
={ÉEò®úhÉ ½éþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊºÉMxÉ±É (ºÉÆEäòiÉ) |ÉºÉÆºEò®úhÉ (|ÉÉäºÉäËºÉMÉ) ̈ Éå ½þÉäiÉÉ
½èþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ ½èþ´ÉÒ {ÉÉì́ É®ú ´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú B´ÉÆ Eò`öÉä®ú ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ
´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ºÉÉ±ÉäxÉÉ<b÷ ́ ÉÉì±´É {É®ú ́ ÉÉ±]äõVÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉBMÉÉ,
Ê´ÉtÖiÉ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ IÉäjÉ =i{ÉzÉ ½þÉäMÉÉ* <ºÉ EòÉ®úhÉ +É®ú¨ÉäSÉ®ú EòÉ<±É EòÉä]õú EòÒ
iÉ®ú¡ò JÉÓSÉÉ SÉ±ÉÉ VÉÉBMÉÉ* +É®ú¨ÉäSÉ®ú uùÉ®úÉ Ê®ú±Éä BCSÉÖB]õ ½þÉäMÉÉ, ªÉÉ iÉÉä JÉÖ±ÉäMÉÉ
ªÉÉ ¤ÉÆnù ½þÉäMÉÉ* Ê®ú]õxÉÇ Ïº|ÉMÉ uùÉ®úÉ +É®ú¨ÉäSÉ®ú EòÉä +{ÉxÉÒ |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå
±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É EòÉ<±É ̈ Éå Ê´ÉtÖiÉ |É´ÉÉ½þ EòÉä ®úÉäEòÉ VÉÉBMÉÉ* Ê®ú±Éä EòÉ  fig 11
¨Éå +xÉÖ|Éº]õ EòÉ]õ ÊSÉjÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ê®ú±Éä ¨Éå Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½éþ VÉ¤ÉÊEò {ÉÖ¶É ¤É]õxÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå
BäºÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ* Ê®ú±Éä K1, K2, +Éè®ú K3 <iªÉÉÊnù xÉÉ¨ÉÉå ºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* Ê®ú±Éä ¨Éå <Æ]õ®ú ±ÉÉËEòMÉ IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ BEò ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ºÉÖ®úIÉÉ
´ªÉ´ÉºlÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ºÉÌEò]õÉå ̈ Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* <x]õ®ú±ÉÉËEòMÉ uùÉ®úÉ Eò<Ç EòÉä<Ç±ÉÉå EòÉ BEò
ºÉÉlÉ Îº´ÉSÉ ½þÉäxÉÉ °üEò VÉÉiÉÉ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.182 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊSÉx½þ  (Symbols for hydraulic components)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºÉÌEò]õ ÊSÉx½þÉå EòÉä {ÉgøxÉÉ ´É ºÉ¨ÉZÉxÉÉ
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ÊSÉx½þÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉÌEò]õÉå ¨Éå ÊSÉx½þÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ PÉ]õEòÉå EòÉ ÊSÉjÉÉå Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ÊSÉjÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊSÉx½þ uùÉ®úÉ PÉ]õEòÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ B´ÉÆ =ºÉEäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ ÊSÉx½þ ISO 1219 ¨ÉÉxÉEò
+xÉÖºÉÉ®ú ½éþ*

{É¨{É B´ÉÆ ¨ÉÉä]õ®ú (Pump and motor)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {É¨{É B´ÉÆ ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÉä MÉÉä±ÉÉ ¤ÉxÉÉEò®ú ÊnùJÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉÊnù
MÉÉä±Éä ¨Éå ÊjÉ¦ÉÖVÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉä iÉÉä ªÉ½þ ¤É½þÉ´É EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ÊjÉ¦ÉÖVÉ EòÒ
ÎºlÉÊiÉ uùÉ®úÉ {É¨{É B´ÉÆ ¨ÉÉä]õ®ú Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ +ÆiÉ®ú ¨ÉÉ±ÉÚ̈ É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Figs 1 & 2)

{É¨{É B´ÉÆ ¨ÉÉä]õ®ú Eäò ÊSÉx½þ (Symbols of pump and motor)
(Figs 3 to 9)

Ênù¶É ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É (Direction control valve)

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉä +xÉäEò ´ÉMÉÉç uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ´ÉMÉÉç EòÒ ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ Îº´ÉSÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

- ´ÉMÉÉç ¨Éå iÉÒ®ú uùÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

- ±ÉÉ<xÉÉå uùÉ®úÉ ªÉ½þ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ÊEòºÉ iÉ®ú½þ {ÉÉä]ÇõºÉÂ +±ÉMÉ -+±ÉMÉ
Îº´ÉËSÉMÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå VÉÖcä÷ ½ÖþB ½éþ*

{ÉÉä]Çõ ÊxÉªÉÖÊHòªÉÉÄ (Port designation)

               P           |Éä¶É®ú {ÉÉä]Çõ

               T           ]éõEò {ÉÉä]Çõ

               A           ºÉÌ´ÉºÉ {ÉÉä]Çõ (+É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ)

               B           ºÉÌ´ÉºÉ {ÉÉä] (+É=]õ{ÉÖ]õ {ÉÉä]Çõ)

               L           ±ÉÒEäòVÉ {ÉÉä]ÇõEò
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Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É EòÉ |ÉiÉÒEòÉå (Figs 10 to 11) ¨ÉäxªÉÖ+±É BCSÉÖB¶ÉxÉ (Manual actuation)

Ê´ÉtÖiÉÒªÉ BCSÉÖB¶ÉxÉ (Electrical actuation)

{ÉÉä]Çõ ½þ¨Éä¶ÉÉ ´ÉÉì±´É EòÒ iÉ]õºlÉ (xªÉÚ]Åõ±É) +´ÉºlÉÉ ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

iÉ]õºlÉ +´ÉºlÉÉ (neutral position) ´É½þ +´ÉºlÉÉ ½èþ VÉÉä Ïº|ÉMÉ
¤É±É Eäò EòÉ®úhÉ º´ÉiÉ: ´ÉÉì±´É ¨Éå +É VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ¤É ´ÉÉì±´É ¨Éå EòÉ<Ç
Eò¨ÉÉxc÷ ={ÉÎºlÉiÉ xÉ ½þÉä, ªÉ½þ |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò +´ÉºlÉÉ ¦ÉÒ Eò½þ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ
½èþ VÉ¤É iÉEò BCSÉÖB]õ xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB*

´ÉÉì±´É EòÒ BCSÉÖBË]õMÉ |ÉÊGòªÉÉ (Actuating mechanism of Valve)

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÒ Îº´ÉËSÉMÉ ÎºlÉÊiÉ Eò<Ç BCSÉÖB¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå uùÉ®úÉ
¤Énù±ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

Fig.12 ºÉä fig.19 ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú uùÉ®úÉ ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉ BCSÉÖB¶ÉxÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

ªÉÉÆÊjÉEòÒ BCSÉÖB¶ÉxÉ (Mechanical actuation)

|Éä¶É®ú ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É (Pressure control valve)

|Éä¶É®ú ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉä BEò ´ÉMÉÇ ¤ÉxÉÉEò®ú nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´ÉMÉÉç ¨Éå iÉÒ®ú
Eäò ÊxÉ¶ÉÉxÉ Eäò uùÉ®úÉ pù´É Eäò ¤É½þÉ´É ÊEò Ênù¶ÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

iÉÒ®ú EòÒ ´ÉMÉÇ ¨Éå ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç ÎºlÉÊiÉ uùÉ®úÉ ¦ÉÒ ´ÉÉì±´É EòÉ ¤ÉÆnù ½þÉäxÉÉ ªÉÉ SÉÉ±ÉÚ
½þÉäxÉÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|Éä¶É®ú ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉ±´É EòÉ |ÉiÉÒEòÉå (Symbols of pressure control
valve) (Fig.20 to Fig.22)
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}±ÉÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É (Flow control valve) (Fig.23 to Fig.25)

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É (Non-return valves)

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É EòÉ ÊSÉx½þ BEò ¤ÉÉì±É ½èþ VÉÉäÊEò ºÉÒË±ÉMÉ ºÉÒ]õ Eäò +ÉMÉä nù¤ÉÉ<Ç
MÉ<Ç ½èþ* (Fig. 26 to Fig.28)

ÊºÉ±Éähb÷®ú (Cylinder)

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå ̈ Éå BEò {ÉÉä]Çõ ½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå
¨Éå nùÉä {ÉÉä]Çõ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig.29 to Fig.31)

¨ÉÉ{ÉEò ªÉÆjÉ (Measuring devices)

¨ÉÉ{ÉEò ªÉÆjÉÉå Eäò Fig.32 ºÉä Fig.36 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ ½èþ*

+xªÉ ÊSÉx½þ (Other symbols) (Fig.37 to Fig.39)
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±ÉÉ<xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ |ÉÊiÉEò (Symbols using Line) (Fig 40 to
Fig 46)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ +É<±É EòÉªÉÇ B´ÉÆ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Hydrolic oil Functions
and properties)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´ÉÉå EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ {ÉÉ´É®ú (EòÉªÉÇ) EòÉä ºlÉÉxiÉÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*
={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå, pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå EòÉ ¨É¶ÉÒxÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉÉ ¦ÉÒ
¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ½èþ* xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´ÉÉå EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ B´ÉÆ
Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

EòÉªÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ

{ÉÉ´É®ú ºlÉÉxÉÉxiÉ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉvªÉ¨É B´ÉÆ ÊxÉªÉÆjÉEò xÉÉìxÉ - Eò¨|ÉäÊºÉ¤É±É ( xÉ nù¤ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ)

¶ÉÒQÉ ´ÉÉªÉÖ UôÉäb÷xÉä ´ÉÉ±ÉÉ

Eò¨É ¡òÉä̈ É ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

Eò¨É =c÷xÉ¶ÉÒ±É

=¹¨ÉÉ ]ÅõÉÆºÉ¡ò®ú Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉvªÉ¨É =SSÉ lÉ¨ÉÇ±É Eäò{ÉäºÉÒ]õÒ B´ÉÆ SÉÉ±ÉEòiÉÉ

ºÉÒË±ÉMÉ ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉªÉÉÇ{iÉ ¶ªÉÉxÉiÉÉ B´ÉÆ ¶ªÉÉxÉiÉÉ MÉÖhÉÉÆEò

Ê¶ÉªÉ®ú (]Úõ]õxÉä) ºÉä ÎºlÉ®úiÉÉ

Ê¡ò±¨É +xÉÖ®úIÉhÉ ½äþiÉÖ ¶ªÉÉxÉiÉÉ

Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ iÉ®ú±ÉiÉÉ

lÉ¨ÉÇ±É B´ÉÆ +ÉìCºÉÒ bä÷Ê]õ´É ÎºlÉ®úiÉÉ

±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉÊ]õEò ÎºlÉ®úiÉÉ / VÉ±É ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ

ºÉ¡òÉ<Ç B´ÉÆ UôÉxÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

b÷Ò ¨É±ºÉÒ¡òÉ<ÈMÉ IÉ¨ÉiÉÉ

Ê]õEòÉ>ð{ÉxÉ

ºÉÆIÉÉ®úhÉ ÊxÉªÉÆjÉEò

{É¨{É nùIÉiÉÉ =ÊSÉiÉ ¶ªÉÉxÉiÉÉ, ÊVÉºÉºÉä ±ÉÒEäòVÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ Eò¨É ºÉä Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ

=SSÉ ¶ªÉÉxÉiÉÉ MÉÖhÉÉÆEò

Ê´ÉÊ¶É¹]õ EòÉªÉÇ +ÎMxÉ ®úÉävÉEò
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pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´ÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of Hydraulic fluids)

ISO +xÉÖºÉÉ®ú ={É±É¤vÉiÉÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú iÉÒxÉ ¨ÉÖJªÉ pù́ É ½éþ*

Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É +ÉvÉÉÊ®úiÉ pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (Mineral- Oil based
Hydraulic fluids)

VÉèºÉä ÊEò <xÉEòÉ +ÉvÉÉ®ú Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É ½èþ, <ºÉÊ±ÉB <ºÉä Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É
+ÉvÉÉÊ®úiÉ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ É Eò½þiÉä ½éþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É ¨Éå Eò¨É
EòÒ¨ÉiÉ {É®ú =SSÉ |Énù¶ÉÇxÉ IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <x½åþ HH, HL, HM pù́ ÉÉå ̈ Éå ¤ÉÉÄ]õÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

HH pù́ É Ê®¡òÉ<xÉ Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É pù́ É ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉxÉ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ +xªÉ
Ê¨É±ÉÉ´É]õ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉ pù́ ÉÉå ̈ Éå {ÉÉì́ É®ú EòÉä ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ ±ÉäÊEòxÉ <xÉ¨Éå ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÉ MÉÖhÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú Eò¨É
ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉä ½éþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =tÉäMÉÉå ¨Éå Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEäò EÖòUô ={ÉªÉÉäMÉÒ
VÉMÉ½þÉå ¨Éå ½þºiÉ uùÉ®úÉ +Éì{É®äú]äõb÷ VÉèEò, {É¨{É, Eò¨É |Éä¶É® ´ÉÉ±ÉÉ pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
|ÉhÉÉ±ÉÒ <iªÉÉÊnù*

HL pù́ ÉÉå ¨Éå +ÉCºÉÒbä÷x]õ ´É VÉÆMÉ ÊxÉ®úÉävÉEò Ê¨É±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò <ºÉ
|ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå EäòÊ¨ÉEò±É +ÉGò¨ÉhÉ ºÉä ºÉÖ®úIÉÉ B´ÉÆ {ÉÉxÉÒ Eäò MÉÆnäù ½þÉäxÉä {É®ú ¦ÉÒ
ºÉÖ®úIÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ pù́ É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÉjÉ Ê{Éº]õxÉ {É¨{É ÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

HM pù´É, HL- pù´É EòÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ]Úõ]õ - ¡Úò]õ ®úÉävÉEò MÉÖhÉ Ê¨É±ÉÉB VÉÉiÉä
½èþ* ªÉ½þ pù´É uùÉ®úÉ ¡òÉºÉ¡òÉä®úºÉ, ËVÉEò, ºÉ±¡ò®ú EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú <ºÉ¨Éå ]Úõ]õ - ¡Úò]õ
Ê´É®úÉävÉÒ ¶ÉÊHò ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ pù́ É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ nùÉ¤É ´ÉÉ±Éä ÊºÉº]õ¨É
¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÎMxÉ Ê´É®úÉävÉEò pù´É (Fire Resistant Fluids)

ªÉ½þ pù́ É VÉ±ÉxÉä {É®ú Eò¨É =¹¨ÉÉ {ÉènùÉ Eò®úiÉÉ ½èþ VÉ¤ÉÊEò Ê¨ÉxÉ®ú±É +ÉvÉÉÊ®úiÉ

+É<±É +ÊvÉEò Eò®úiÉä ½éþ* ÊVÉºÉ iÉ®ú½þ <ºÉ pù́ É EòÉ xÉÉ¨É ½èþ, <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
¦ÉÒ =xÉ =tÉäMÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú +ÉMÉ ºÉä VÉ±ÉxÉä EòÉ VªÉÉnùÉ
JÉiÉ®úÉ ½þÉä VÉèºÉä ¦ÉÊ^õªÉÉå ¨Éå, Ê¨É±Éä]õ®úÒ b÷É<Ç EòÉÏº]õMÉ B´ÉÆ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ vÉÉiÉÖ EòÒ
¡äòC]õ®úÒ ̈ Éå* ªÉ½þ pù́ É Eò¨É BTU (Brithish Thermal Unit) Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä
½èþ, Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É EòÒ +{ÉäIÉÉ VÉèºÉä VÉ±É M±ÉÉ<EòÉä±É ¡òÉäºÉ±Éä]õ, <º]õ®ú,
{ÉÉ±ÉÒ+Éä±É <º]õ®ú* ISO ¨ÉÉxÉEò uùÉ®úÉ <xÉ pù´ÉÉå EòÉä HFAE (soluble
oils), HFAS (high water-based fluids),HFB(invert
emulsions), HFC(water glycols), HFDR (phosphate ester)
and HRDU (polyol esters) xÉÉ¨É ºÉä ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

{ÉªÉÇªÉ´É®úhÉ º´ÉÒEòÉªÉÇ pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (EAHF) (Environmental
Acceptable Hydraulic Fluids (EAHF))

<xÉ pù´ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: =xÉ VÉMÉ½þÉå {É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú
{ÉªÉÉÇªÉ´É®úhÉ ¨Éä±ÉÒEäòVÉ (¡äò±ÉxÉä) ½þÉäxÉä EòÉ b÷®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ÊVÉºÉºÉä {ÉªÉÉÇªÉ´É®úhÉ
¨Éå xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäxÉä EòÉ ¦ÉªÉ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ pù́ É {ÉªÉÉÇªÉ´É®úhÉ B´ÉÆ VÉ±ÉÒªÉ
VÉÒ´ÉÉå EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ xÉ½þÓ {É½ÖÄþSÉÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ pù´É xÉ¹]õ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ* <xÉ pù́ ÉÉå EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ´ÉxÉ Ê´É¦ÉÉMÉ, ¨ÉènùÉxÉÉå Eäò ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå, ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä bÅ÷Ò±É Eò®úxÉä ¨Éå ,
bä÷¨É ¨Éå B´ÉÆ iÉ]õ´ÉiÉÔ =tÉäMÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉxÉEò ISO +xÉÖºÉÉ®ú <xÉ
pù´ÉÉå EòÉä HETG (|ÉÉEÞòÊiÉEò ´ÉäVÉÒ]äõ¤É±É +É<±É), HEES (EÞòÊiÉjÉ <º]õ®ú),
HEPG (polyglycol fluids) and HEPR (polyalphaolefin types)
¨Éå ¤ÉÉÄ]õÉ MÉªÉÉ ½èþ*

nÚù¹ÉhÉ {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Controlling of Contamination)

VÉ¤É pù́ É |ÉSÉÉ±ÉxÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ½þÉä, iÉ¤É ÊºÉº]õ¨É ÊxÉEòÉªÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ ¤É½þÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉB B´ÉÆ ºÉÖJÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉB* ªÉ½þ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ VÉÉB EòÒ VÉ±É ºjÉÉäiÉÉå, ºÉ¦ÉÒ
±ÉÉ<xÉå, ÊºÉ±Éähb÷®ú, ºÉÆSÉÉªÉEò ªÉÆjÉ, Ê¡ò±]õ®ú ½þÉ=ËºÉMÉ ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ¡ò ®ú½åþ* Ê¡ò±]õ®ú
EòÉä ¦ÉÒ ¤Énù±ÉÉ VÉÉB*

PÉ¹ÉÇhÉ ¨Éå iÉ¤nùÒ±ÉÒ ±ÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ*
®äúÊb÷ªÉä¶ÉxÉ ºÉä ®úÉävÉEò

{ÉªÉÉḈ É®úhÉ {É®ú |É¦ÉÉ´É Eò¨É VÉ½þ®úÒ±ÉÒ
ºÉc÷xÉ¶ÉÒ±É º´É¦ÉÉ´É

EòÉªÉÇ =©É ¨É]äõÊ®úªÉ±É +xÉÖEÚò±ÉiÉÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.182 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{É]Âõ]õÒ ́ É  {ÉÉäUôÉå, pù́ ÉºjÉÉå EòÉä ºÉ¦ÉÒ EòÒSÉc÷ B´ÉÆ VÉ¨ÉÉ´É ºÉä ºÉÉ¡ò ®úJÉå* ªÉ½þ ¦ÉÒ
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®äú ÊEò {ÉÚhÉÇ VÉ±ÉÉ¶ÉªÉ xÉ®ú¨É ªÉÉ MÉÒ±Éä {Éå]õ ºÉä ®úÊ½þiÉ ½þÉä*

{ÉÚhÉÇ ÊºÉº]õ¨É EòÉä Eò¨É MÉÉgøÉ{ÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ pù́ É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú, ªÉ½þ Eò¨É MÉÉgøÉ pù́ É
|ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä pù¤É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ¶ªÉÉxÉiÉÉ ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
Ê®úxÉÉì±c÷ xÉ¨¤É®ú 2,000 ºÉä 4,000 iÉEò EòÉ pù́ É ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ÊVÉºÉºÉä EòÒ pù́ É
<iÉxÉÉ =OÉ +´É¶ªÉ ®ú½åþ EòÒ ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ºÉä EòhÉ ÊxÉEò±É VÉÉªÉä* º]ÅõÉäEò ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ´Éä `öÒEò ºÉä ºÉÉ¡ò ½ÖþB ½éþ* pù́ É EòÉä UôÉxÉÉ
VÉÉB B´ÉÆ ¡ò±É¶É (¤É½þÉ´É) iÉ¤É iÉEò SÉ±ÉiÉÉ ®ú½äþ iÉ¤É iÉEò ÊEò ÊºÉº]õ¨É EòÉ
ºÉ¡òÉ<Ç ±Éä´É±É |ÉÉ{iÉ xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB* =nùÉ½þ®úhÉ ªÉÊnù ]õÉ®úMÉä]õ ISO
15/13/11 ½éþ, iÉÉä iÉ¤É iÉEò ÊºÉº]õ¨É EòÉä }±É¶É Eò®úxÉÉ ½èþ VÉ¤É iÉEò
ISO 14/12/10 {É®ú {É½ÖÄþSÉ xÉ VÉÉB*

}±ÉË¶ÉMÉ iÉ®ú±É VÉÉä MÉ¨ÉÇ ½èþ =ºÉä bÅä÷xÉ EòÒÊVÉB ÊVÉiÉxÉÉ VÉ±nùÒ ½þÉä ºÉEäò*

Ê¡ò±]õ®úÉå EòÉä ¤Énù±ÉÉå +Éè®ú Ê®úºÉ®ú´ÉÉªÉ EòÉä ÊxÉÊ®úIÉhÉ +Éè®ú Ê¡ò®ú ºÉÉ¡ò Eò®åú*

ÊºÉº]õ¨É EòÉä 75 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ iÉEò =ºÉ pù́ É ºÉä ¦É®äú VÉÉä |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉäxÉÉ ½èþ* {É¨{É EòÉ
´ÉÉªÉÖ̈ ÉÉMÉÇ JÉÉä±Éå* ªÉÊnù {É¨{É ̈ Éå |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ªÉÉ ¤ÉÉªÉ{ÉÉºÉ ½èþ, =ºÉä SÉÉäc÷É Eò®ú
JÉÉä±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þB* {É¨{É EòÉä 15 ºÉäEòhb÷ SÉ±ÉÉB, Ê¡ò®ú ¤ÉÆnù Eò®åú B´ÉÆ 45 ºÉäEäòhb÷
iÉEò ¤ÉÆnù ®úJÉå* ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä Eò<Ç ¤ÉÉ®ú nùÉä½þ®úÉB B´ÉÆ {É¨{É EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®åú*

{É¨{É EòÉä ¤ÉÉªÉ{ÉÉºÉ ªÉÉ |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É EòÒ ¨Énùnù ºÉä BEò Ê¨ÉÊxÉ]õ SÉ±ÉÉB*
{É¨{É EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú B´ÉÆ BEò Ê¨ÉÊxÉ]õ iÉEò +É®úÉ¨É nåù* ¤ÉÉ<Ç{ÉÉºÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú B´ÉÆ
{É¨{É EòÉä ±ÉÉäb÷ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå 5 Ê¨ÉÊxÉ]õ ºÉä +ÊvÉEò xÉ SÉ±ÉÉB* Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É EòÉä
=`öxÉä näù ÊVÉºÉºÉä EòÒ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ½þÉä VÉÉB ÊEò +SUäô ºÉä ºÉ¡òÉ<Ç ½þÉä MÉ<Ç ½èþ*
<ºÉ ºÉ¨ÉªÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú* {É¨{É EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú B´ÉÆ ÊºÉº]õ¨É EòÉä 5
Ê¨ÉÊxÉ]õ +É®úÉ¨É nåù*

{É¨{É EòÉä ¶ÉÖ°ü EòÊ®úªÉä B´ÉÆ BCSÉÖB]õ®ú EòÉä BEò ¤ÉÉ®ú +Éì{É®äú]õ Eò®åú, pù´É EòÉä pù´É
ºjÉÉäiÉ ¨Éå VÉ¨ÉÉ ½þÉäxÉä nåù <ºÉEäò ¤ÉÉnù ½þÒ =ºÉä +MÉ±Éä BCSÉÖB]õ®ú {É®ú VÉÉxÉä nåù*
+ÉJÉ®úÒ BCSÉÖB]õ®ú EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úEäò ÊºÉº]õ¨É EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú* pù´É ºjÉÉäiÉ ̈ Éå pù´É
Eäò ±Éä́ É±É {É®ú xÉVÉ®ú ®úJÉå* ªÉÊnù pù´É EòÉ ±Éä́ É±É 25 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ÊMÉ®ú VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä
pù´É EòÉä b÷É±Éä B´ÉÆ 50 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ iÉEò =ºÉä ¦É®åú*

pù´ÉºjÉÉäiÉ EòÉä 75 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ iÉEò ¦É®äú B´ÉÆ ÊºÉº]õ¨É EòÉä 5 Ê¨ÉxÉ]õ Eäò +ÆiÉ®úÉ±É ¨Éå
SÉ±ÉÉB* ½þ®ú BEò ¶É]õ b÷É=xÉ Eäò ¤ÉÉnù ÊºÉº]õ¨É ¨Éå ºÉä ½þ´ÉÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±Éå*
ÊºÉº]õ¨É ¨Éå ½þÉä ®ú½þÒ +É´ÉÉVÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É vªÉÉxÉ ®úJÉä B´ÉÆ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉB EòÒ {É¨{É
¨Éå EòÉä<Ç ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä xÉÖ̈ ÉÉ VÉMÉ½þ iÉÉä xÉ½þÓ ¤ÉxÉÒ ½èþ*

ÊºÉº]õ¨É EòÉä 30 Ê¨ÉxÉ]õ iÉEò SÉ±ÉÉB B´ÉÆ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +´ÉºlÉÉ {É®ú ±ÉÉB,
ÊºÉº]õ¨É EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú B´ÉÆ Ê¡ò±]õ®ú EòÉä ¤Énù±Éå* pù´ÉºjÉÉäiÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úiÉä ®ú½åþ B´ÉÆ
MÉÆnùMÉÒ ½þÉäxÉä EòÒ ÊSÉx½þ EòÉ {ÉiÉÉ Eò®úiÉä ®ú½åþ* ªÉÊnù ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÉ nÚù¹ÉhÉ
EòÉ ÊSÉx½þ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ÊºÉº]õ¨É EòÉä bÅä÷xÉ B´ÉÆ }±É¶É Eò®åú*

ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò Uô: PÉhc÷Éå ¤ÉÉnù, ÊºÉº]õ¨É EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú, Ê¡ò±]õ®ú B´ÉÆ ºÉä̈ {É±É EòÉä
¤Énù±Éä, pù´É EòÉä ]äõº]õ Eò®åú*

ºÉä̈ {ÉË±ÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ +É´ÉÞÊkÉ EòÉä iÉ¤É iÉEò ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò EòÒ
+É{ÉEòÉä Ê´É·ÉÉºÉ ½þÉä VÉÉB EòÒ pù́ É ÎºlÉ®ú +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½èþ*

+É<±É EòÉ nÚùÊ¹ÉiÉ ½þÉäxÉÉ B´ÉÆ =ºÉEòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Contamination of oil
and its control)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå nÚù¹ÉhÉ EòÉä EòhÉ nÚù¹ÉhÉ (vÉÉiÉÖ EòhÉ EòÉ ]Úõ]õ ¡Úò]õ ½þÉäxÉÉ,

Ê¨É^õÒ ±ÉMÉxÉÉ) ªÉÉ EäòÊ¨ÉEò±É nÚù¹ÉhÉ (VÉ±É, ´ÉÉªÉÖ, =¹¨ÉÉ <iªÉÉÊnù)* nÚù¹ÉhÉ ºÉä
xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäxÉä Eäò =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ, i´ÉÊ®úiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ]Úõ]õ ¡Úò]õ ½þÉäxÉÉ,
+ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ EòÉ ¤±ÉÉEò ½þÉäxÉÉ, VÉÆMÉ ±ÉMÉxÉÉ ªÉÉ +ÉìCºÉÒEò®úhÉ ½þÉäxÉÉ, ªÉÉäMÉÉi¨ÉEò
{ÉnùÉlÉÉæ EòÉ ¿ÉºÉ ½þÉäxÉÉ, +xªÉ EäòÊ¨ÉEò±ÉÉå EòÉ ¤ÉxÉxÉÉ, +É<±É EòÉ +{ÉEò¹ÉÇhÉ
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

nÚù¹ÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of contamination)

EòhÉ nÚù¹ÉhÉ (Particle contaminants)

EòhÉÉå EòÒ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ªÉÉ ¨ÉÉ<GòÉìxÉ ¨Éå xÉÉ{ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ¨ÉÉ<GòÉäxÉ Eäò
EÖòUô =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ, xÉ¨É Eäò Eò¨É 100 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ Eäò, ¨ÉxÉÖ¹ªÉ EòÉ ¤ÉÉ±É 70
¨ÉÉ<GòÉìxÉ +ÉÄJÉÉå uùÉ®úÉ näùJÉxÉä EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É Ê±ÉÊ¨É]õ 40 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ, {ÉÒºÉÉ ½Öþ+É
+ÉªÉ 25 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ, +ÉèºÉiÉ ¤ÉäÎC]õÊ®úªÉÉºÉÉ<VÉ 2 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ ªÉ½þ VÉÉxÉÉ VÉÉB
EòÒ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ªÉÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ÊºÉº]õ¨É ̈ Éå ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò xÉÖEòºÉÉxÉ ÊVÉxÉ EòhÉÉå uùÉ®úÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ ´Éä 14 μm (¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú) Eäò ½þÉäiÉä ½éþ, +iÉ: xÉ½þÓ ÊnùJÉiÉä ½éþ*

®úÉºÉÉªÉÊxÉEò nÚù¹ÉhÉ (Chemical contaminants)

VÉ±É (Water)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EäòÊ¨ÉEò±É nÚù¹ÉhÉ {ÉnùÉlÉÇ VÉ±É ½èþ* pù́ É
+É<±ÉÉå ¨Éå VÉ±É ½þÉäxÉä ºÉä ÊºÉº]õ¨É <EòÉ<Ç {É®ú Eò<Ç xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ
pù́ É +É<±ÉÉå EòÒ ¦ÉÉèÊiÉEò B´ÉÆ ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå {É®ú |É¦ÉÉ´É b÷É±ÉiÉÉ ½èþ*
]éõEò ¨Éå VÉÆMÉ ±ÉMÉxÉÉ, ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ Eò¨É ½þÉäxÉÉ, i´ÉÊ®úiÉ ºÉiÉ½þ EòÉ
¿ÉºÉ ½þÉäxÉÉ ªÉ½þ EÖòUô ¦ÉÉèÊiÉEò xÉiÉÒVÉä ½éþ +iªÉÊvÉEò {ÉÉxÉÒ ½þÉäxÉä Eäò, ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ
nÖù¹|É¦ÉÉ´É =iÉxÉä ½þÒ JÉ®úÉ¤É ½éþ ÊVÉiÉxÉä EòÒ Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ¤É¡Çò Eäò ]ÖõEòc÷Éä
uùÉ®úÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä VÉÉ¨É Eò®úxÉä VÉèºÉä ½éþ* ®úºÉÉªÉÊxÉEò |É¦ÉÉ´ÉÉå ¨Éå ªÉÉäMÉÉi¨ÉEò
+´ÉIÉªÉ ªÉÉ ÊxÉIÉä{ÉhÉ, +ÉìCºÉÒEò®úhÉ, +xÉSÉÉ½äþ +Ê¦ÉÊGòªÉÉ ÊVÉºÉEäò ¡ò±Éº´É°ü{É
BºÉÒb÷ EòÉ ¤ÉxÉxÉÉ, ̈ ÉÉnùEò ªÉÉ EòÒSÉc÷ ¤ÉxÉxÉÉ* +É<±É VÉ¤É VÉ±É Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆiÉÞ{iÉ
+´ÉºlÉÉ ºÉä >ð{É®ú nÚùÊ¹ÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É ªÉ½þ ¨É]õ¨Éè±ÉÉ B´ÉÆ ¨ÉäPÉÉSUôÉÊnùiÉ ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÆiÉÞ{iÉ +´ÉºlÉÉ ´É½þ +´ÉºlÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ VÉ±É iÉä±É EòÒ
¨ÉÉ±ÉÒCªÉÚ±É®ú ®úºÉÉªÉxÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå Ê¨É±É VÉÉB B´ÉÆ ªÉ½þ 200 ºÉä 300 ppm ´É
20° C {É®ú Ê¨ÉxÉ®ú±É pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ +É<Ç±É ºÉä Ê¨É±Éä* SKF Eò¨{ÉxÉÒ uùÉ®úÉ ªÉ½þ
¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ +É<±É ¨Éå ªÉÊnù  0.1% VÉ±É ½èþ (+ÉªÉiÉxÉ
+xÉÖºÉÉ®ú) iÉÉä ªÉ½þ Ê¤ÉªÉäË®úMÉ EòÒ =©É +ÉvÉÒ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ, B´ÉÆ ªÉÊnù 1% VÉ±É
½èþ iÉÉä ªÉ½þ Ê´ÉªÉË®úMÉ EòÒ =©É 75% Eò¨É Eò®ú näùiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ (Air)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ <ÇEòÉ<ªÉÉå ¨Éå ´ÉÉªÉÖ ªÉÉ iÉÉä PÉÖ±ÉÒ ½Öþ<Ç +´ÉºlÉÉ ¨Éå {ÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ªÉÉ
Ê¡ò®ú £òÒ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå* PÉÖ±ÉÒ ½Öþ<Ç ́ ÉÉªÉÖ <iÉxÉÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ {ÉènùÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ CªÉÉåÊEò
´É½þ PÉÉä±É +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* {É®úxiÉÖ VÉ¤É pù́ É +É<±É ¨Éå ´ÉÉªÉÖ JÉÖ±ÉÒ +´ÉºlÉÉ
¨Éå {ÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉÉä <ºÉºÉä ºÉ¨ÉºªÉÉ +ÉiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò ´ÉÉªÉÖ ={ÉEò®úhÉÉå ºÉä
{ÉÉºÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |Éä¶É®ú ¨Éå ¤Énù±ÉÉ´É +É VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´ÉÉªÉÖ (Eò¨|ÉäºÉ) n¤É
VÉÉiÉÒ ½èþ B´ÉÆ UôÉä]äõ ´ÉÉªÉÖ ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä ¨Éå ¤É½ÖþiÉ =¹¨ÉÉ BEòÊjÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* ´ÉÉªÉÖ
EòÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú nù¤ÉxÉä ºÉä iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ ÊEò ÊºÉº]õ¨É EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ]Úõ]õ MÉªÉÉ ½èþ* ́ ÉÉªÉÖ
¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä B´ÉÆ +É<±É ]éõEò ¨Éå ZÉÉMÉ ¤ÉxÉxÉä ºÉä {É¨{É EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, B´ÉÆ
<ºÉºÉä +É<±É EòÉä ¦ÉÒ ]éõEò ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú =¤É±ÉEò®ú +É ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=¹¨ÉÉ (Heat)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå +iªÉÊvÉEò >ð¹¨ÉÉ ½þÉäxÉä {É®ú ¦ÉÒ ªÉÉäMÉÉi¨ÉEò xÉÖEòºÉÉxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ +É<±É ¨Éå ®úºÉÉªÉxÉ ¤Énù±ÉÉ´É +ÉiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.182 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ªÉÉÆÊjÉEòÒ Ê¡ò±]õ®ú (Mechanical filter)

ªÉÉÆÊjÉEòÒ Ê¡ò±]õ®ú ¨Éå {ÉÉºÉ - {ÉÉºÉ ¤ÉÖxÉä ½ÖþB vÉÉiÉÖ iÉi´É ºGòÒxÉ ªÉÉ Êb÷ºEò ®ú½þiÉÒ
½èþ* ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú ̀ öÒEò ºÉä nùÉxÉänùÉ®ú {ÉnùÉlÉÉç EòÉä ±ÉÖ]õÉiÉÉ ½èþ* pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É
¨Éå ªÉÉÆÊjÉEòÒ Ê¡ò±]õ®ú EòÉä º]ÅäõxÉ®ú Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú {É¨{É EòÒ ºÉC¶ÉxÉ ±ÉÉ<xÉ
¨Éå ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* pù´É ±ÉäiÉ pù´ÉºjÉÉäiÉ ºÉä ÊxÉEò±ÉEò®ú Ê¡ò±]õ®ú ºÉä {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig.1)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.183 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Ê¡ò±]õ®ú (Hydraulics filter)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Ê¡ò±]õ®úÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• Ê¡ò±]õ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ªÉÉÆÊjÉEòÒ, +´É¶ÉÉä¹ÉÒ, ºÉÉäJÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ B´ÉÆ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ Ê¡ò±]õ®úÉå ¨Éå +ÆiÉ®ú EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ*

Ê¡ò±]õ®ú (Filter)

Ê¡ò±]õ®ú BäºÉÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ VÉÉä pù´É ¨Éå ºÉä `öÉäºÉ (solid) nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÉä
+±ÉMÉ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ*

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Ê¡ò±]õ®ú +xÉäEò +ÉEòÉ®ú, ºÉÉ<VÉ, ¨ÉÉ<GòÉìxÉ ®äúË]õMÉ B´ÉÆ ºÉÆ®úSÉxÉÉ Eäò
Ê½þºÉÉ¤É ºÉä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* <xÉ Ê¡ò±]õ®úÉå uùÉ®úÉ +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉÖ®úIÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ B´ÉÆ
ªÉ½þ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ¥ÉäEòb÷É=xÉ EòÉä ®úÉäEòiÉÒ ½èþ VÉÉä +CºÉ®ú pù´É Eäò
nÚùÊ¹ÉiÉ ½þÉäxÉä {É®ú ÎºlÉÊiÉ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå Ê¡ò±]õ®ú EòÒ =©É (life) ¨ÉÖJªÉiÉ: ÊºÉº]õ¨É nùÉ¤É {É®ú,
nÚù¹ÉhÉ ½þÉäxÉä Eäò ¨ÉÉ{É {É®ú B´ÉÆ nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç Eäò ´ªÉ´É½þÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå Ê¡ò±]õ®ú BEò
¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ={ÉEò®úhÉ ½éþ, <ºÉºÉä EòÉªÉÇ EòÒ Ê´É·ÉºÉxÉÒªÉiÉÉ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå
EòÒ ºÉÌ´ÉºÉ =©É ¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ*

Ê¡ò±]õ®ú B´ÉÆ º]ÅäõxÉ®ú ªÉ½þ nùÉä ¶É¤nù ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Ê¡ò±]õ®úÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Use of Hydraulic Filters)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä EòÉ ªÉÉ ÊxÉ¤ÉÇ±É EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÉ ¨ÉÖJªÉ
EòÉ®úhÉ pù´É iÉä±É EòÉ nÚùÊ¹ÉiÉ ½þÉäxÉÉ ½èþ* pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Ê¡ò±]õ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ pù´É iÉä±ÉÉå
¨Éå ºÉä nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉä EòÉ ½èþ*

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå Eäò nÚù¹ÉhÉ iÉi´ÉÉå EòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò BäºÉä iÉi´É
VÉÉä pù´É Eäò ºÉÖSÉÉ°ü EòÉªÉÇ EòÉä Eò®úxÉä ¨Éå ¤ÉÉvÉÉ {É½ÖÄþSÉÉB*

nÚù¹ÉhÉ iÉi´É <ºÉ iÉ®ú½þ Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉä MÉB ½èþ*

- `öÉäºÉ iÉi´É (Solids)

- pù́ É iÉi´É (Liquids)

- MÉèºÉ (Gaseous)

- ¤ÉäC]õÒÊ®úªÉÉ (Bacteria)

- VÉè́ É (Organic)

Ê¡ò±]õ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of Filters)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¡ò±]õ®úÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ªÉÉÆÊjÉEòÒ Ê¡ò±]õ®ú

- +´É¶ÉÉä¹ÉÒ Ê¡ò±]õ®ú

- ºÉÉäJÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ Ê¡ò±]õ®ú

- SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ Ê¡ò±]õ®ú

ªÉÉÆÊjÉEòÒ Ê¡ò±]õ®ú EòÉ OÉäb÷:  60-100μm

μm +lÉÉÇiÉ ¨ÉÉ<GòÉìxÉ VÉÉä1/1000 Ê½þººÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ 1 mm EòÉ (+lÉÉÇiÉ)
1μm = .001 mm

+´É¶ÉÉä¹ÉÒ Ê¡ò±]õ®ú (Absorbent filter)

+´É¶ÉÉä¹ÉÒ Ê¡ò±]õ®ú, VÉèºÉä EòÉì]õxÉ, ±ÉEòc÷Ò EòÉ {É¨{É (¤ÉÖ®úÉnÉ), ªÉÉxÉÇ, Eò{Éc÷É ªÉÉ
®äúÊºÉxÉ <iªÉÉÊnù BEònù¨É UôÉä]äõ {ÉnùÉlÉÉæ EòÉä ½þ]õÉiÉä ½éþ, EÖòUô {ÉÉxÉÒ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ ¨Éå
Ê¨É±Éä ½ÖþB nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÉä ¦ÉÒ ½þ]õÉiÉä ½éþ* pù´É iÉä±É ¨Éå {ÉÉªÉä ½ÖþB nÚùÊ¹ÉiÉ EòhÉÉå
EòÉä JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉi´ÉÉå EòÉä ={ÉSÉÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É EòÒ |Éä¶É®ú ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ±ÉMÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
<ºÉEòÒ ÎºlÉÊiÉ {É¨{É Eäò |Éä¶É®ú {ÉÉä]Çõ {É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

SÉÖÆÊEò ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú {É®ú ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò +É{É®äúË]õMÉ |Éä¶É®ú ±ÉMÉiÉÉ ½èþ, <ºÉÊ±ÉB <ºÉEòÒ
¤ÉxÉÉ´É]õ ºÉÖoùgø ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig.2)

ºÉÉäJÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ Ê¡ò±]õ®ú (Absorbent filter)

ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå Eäò nÚù¹ÉhÉ iÉi´ÉÉå EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB
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ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ Ê¡ò±]õ®ú ̈ Éå Ê¨É^õÒ (clay) ®úÉºÉÉÊxÉEò {Éä{É®ú B´ÉÆ +´É¶ÉÉä¹ÉEò
iÉi´É ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig.3)

SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ Ê¡ò±]õ®ú (Magnetic filter)

SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ Ê¡ò±]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ̈ ÉÖJªÉiÉ: ±ÉÉè½þ {ÉnùÉlÉÉç EòÉä iÉä±É ̈ Éå ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉä±É ¨Éä nÚù¹ÉhÉ iÉi´ÉÉå EòÉä ¦ÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê¡ò±]õ®ú ¨Éå ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉÉ<b÷ ´É +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉÉ<b÷ SÉÖ̈ ¤ÉEòÉå EòÉä VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ iÉ®ú½þ
ºÉä VÉ¨ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ Ê´ÉtÖiÉ IÉäjÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò
uùÉ®úÉ iÉä±É ¨Éå ºÉä ±ÉÉè½þ iÉi´ÉÉå EòÉä JÉÓSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¦ÉÒ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ Ê¡ò±]õ®úÉå ¨Éå ºlÉÉªÉÒ SÉÖ̈ ¤ÉEò Eäò uùÉ®úÉ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ IÉäjÉ
=i{ÉzÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<xÉ Ê¡ò±]õ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +É]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É EòÉ®úJÉÉxÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò<Ç Eò¨É nùÉ¤É ´ÉÉ±Éä +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉªÉÉäMÉÒ ¨Éå ¦ÉÒ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê¡ò±]õ®ú EòÉä SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ Ë®úMÉ uùÉ®úÉ ±É{Éä]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä º]õÒ±É Ê¡ò±]õ®ú ́ ÉÉ=±É ̈ Éå
ºÉä SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ IÉäjÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ±ÉÉè½þ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ EòSÉ®äú EòÉä +]õEòÉ

Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¤ÉÉ=±É Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þ ºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ ¤ÉÉ=±É Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þ ºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
ºÉÍ´ÉËºÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig.4)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê¡ò±]õ®úÉå EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå =xÉEòÒ ÎºlÉÊiÉ
+xÉÖºÉÉ®ú ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ :

- ºÉC¶ÉxÉ º]ÅäõxÉ®ú

- |Éä¶É®ú ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú

- Ê®ú]õxÉÇ ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú

- +Éì¡ò ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú

Ê¡ò±]õ®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú, ÎºlÉÊiÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú (Filter types on the
basis of location)
ºÉäC¶ÉxÉ º]ÅäõxÉ®ú (Suction stainer)

ºÉäC¶ÉxÉ Ê¡ò±]õ®ú uùÉ®úÉ {É¨{É EòÉä pù´É nÚùÊ¹ÉiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
Ê¡ò±]õ®ú EòÉä {É¨{É Eäò <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ Eäò >ð{É®úÒ Ê½þººÉä {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<xÉ±Éä]õ º]ÅõxÉä®ú (VÉÉ±ÉÒ) EòÉä ]éõEò Eäò pù´É ¨Éå bÚ÷¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ Ê¡ò±]õ®ú ¨Éå
nùÉxÉänùÉ®ú iÉi´É ÊxÉEò±ÉiÉä ½éþ, CªÉÉåÊEò {É¨{É ̈ Éå ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä ÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig.5)

Ê®ú]õxÉÇ ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú (Return line filter)

Ê®ú]õxÉÇ ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =ºÉ VÉMÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú {É¨{É nÚù¹ÉhÉ
iÉi´ÉÉå Eäò Ê±ÉB +iªÉÊvÉEò ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½èþ* ¨ÉÖJªÉiÉ: ºÉ¦ÉÒ ÊºÉº]õÉ¨ÉÉå ¨Éå, Ê®ú]õxÉÇ
Ê¡ò±]õ®ú +ÉJÉ®úÒ {ÉÉ]Çõ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä pù´É ]éõEò ¨Éå VÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* <ºÉÊ±ÉB, ªÉ½þ ºÉ¨ÉºiÉ ÊºÉº]õ¨É Eäò EòÉªÉÇ {ÉÚVÉÉç ºÉä ]Úõ]äõ ¡Úò]äõ ºÉÉ¨ÉÉxÉÉä EòÉä {ÉEòc÷

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.183 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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±ÉäiÉÉ ½èþ, ́ É BäºÉÉ EòÉä<Ç {ÉnùÉlÉÇ VÉÉä nÚù¹ÉhÉ iÉi´É ̈ Éå ºÉxÉÉ ½þÉä =x½åþ ]éõEò ̈ Éå VÉÉxÉä ºÉä
{É½þ±Éä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ÎºÉº]õ¨É ̈ Éå Ê¡ò®ú ºÉä {É¨{É Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÖÆÊEò
ªÉ½þ Ê¡ò±]õ®ú, º]õÉä®äúVÉ ]éõEò Eäò BEònù¨É >ð{É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉEòÒ |Éä¶É®ú
®äúË]MÉõ B´ÉÆ JÉSÉÇ xªÉÚxÉiÉ¨É ½èþ* (Fig.6)

|Éä¶É®ú ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú (Pressure line filter)

|Éä¶É®ú Ê¡ò±]õ®ú ÊºÉº]õ¨É {É¨{É ºÉä xÉÒSÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ {É®ú ¨ÉÉäVÉÚnù ®ú½þiÉÉ ½èþ* <xÉEòÒ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ ÊºÉº]õ¨É Eäò nù¤ÉÉ´É EòÉä ºÉÄ¦ÉÉ±ÉxÉä ½äþiÉÖ ½þÉäiÉÒ ½éþ B´ÉÆ <xÉEòÒ ºÉÉ<VÉ |Éä¶É®ú
±ÉÉ<xÉ ¨Éå Ê´ÉÊ¶É¹]õ |É´ÉÉ½þ nù®ú EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½èþ* <xÉ Ê¡ò±]õ®úÉå
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä ºÉ´ÉÉæ
´ÉÉì±´É, SÉÖÆÊEò |Éä¶É®ú Ê¡ò±]õ®ú {É¨{É Eäò xÉÒSÉä EòÒ ºÉÉ<b÷ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½éþ, ´Éä ºÉ¨{ÉÚhÉÇ
ÊºÉº]õ¨É |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä {É¨{É uùÉ®úÉ {ÉènùÉ ½ÖþB nÚù¹ÉhÉ ºÉä ¦ÉÒ ¤ÉSÉÉiÉä ½éþ* (Fig.7)

+Éì¡ò ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú (Off line filter)

+Éì¡ò ±ÉÉ<xÉ Ê¡ò±]õ®ú ºÉÌEò]õ ¨Éå {É¨{É, <±ÉäÎC]ÅõEò ¨ÉÉä]õ®ú, Ê¡ò±]õ®ú B´ÉÆ BEò
EòxÉäÏC]õMÉ ½þÉ<Ḉ ÉäªÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ={ÉEò®úhÉ +Éì¡ò ±ÉÉ<xÉ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÖc÷É
½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ EòÉªÉÇ ±ÉÉ<xÉ ºÉä +±ÉMÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ ªÉÉ Ê¡ò®ú ªÉ½þ pù́ É Eäò EÖòË±ÉMÉ ±ÉÚ{É
¨Éå ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* pù́ É {É¨{É ºÉiÉiÉ ]éõEò ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +Éì¡ò ±ÉÉ<xÉ
Ê¡ò±]õ®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä ´É ]éõEò ¨Éå Ê¡ò®ú ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8).

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå JÉiÉ®äú B´ÉÆ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Hazard and safety precautions in hydraulic
system)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ EòÉ¨É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ JÉiÉ®äú*

ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Safety precautions)

Eò<Ç JÉiÉ®äú VÉèºÉä SÉ¨Éc÷Ò ¨Éå JÉÖVÉ±ÉÒ ½þÉäxÉÉ, +ÉMÉ ±ÉMÉxÉÉ, vÉ¨ÉÉEòÉ ½þÉäxÉÉ,
{ÉªÉÉÇªÉ´É®úhÉ ¿ÉºÉÂ ½þÉäxÉÉ B´ÉÆ EòÉªÉÇ ºlÉ±É Ê¡òºÉ±ÉxÉÉ ½þÉäxÉÉ <iªÉÉÊnù* pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
Ê±É}]õÉå EòÉä SÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB Eò<Ç ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*
<ºÉÊ±ÉB ªÉ½þ VÉ°ü®úÒ ½èþ ÊEò Eò<Ç ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ <xÉ pù́ ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
|ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* <xÉ JÉiÉ®úÉå EòÉ YÉÉxÉ ½þÉäxÉä ºÉä pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉä ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*

- i´ÉSÉÉ (SÉ¨Éb÷Ò) ¨Éå JÉÖVÉ±ÉÒ EòÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¶ÉÒQÉ ½þÒ nÚùÊ¹ÉiÉ
SÉ¨Éc÷Ò EòÉä ºÉÉ¡ò VÉ±É ºÉä vÉÉä ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ ¦ÉÒ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò +É{É
+{ÉxÉä Eò{Écä÷ ºÉÉ¡ò ®úJÉå*

- <xÉ pù́ ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÉºEò B´ÉÆ M±ÉÉä́ ÉºÉÂ {É½þxÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- {ÉªÉÉḈ É®úhÉ nÚù¹ÉhÉ Eäò JÉiÉ®äú ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉc÷xÉ¶ÉÒ±É º´É¦ÉÉ´ÉÒ pù́ É EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB, {É®ú ªÉ½þ pù́ É ¨É½ÆþMÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

- +ÉMÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ÊVÉxÉ {ÉnùÉlÉÉæ B´ÉÆ pù´ÉÉå EòÉä pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ É ̈ Éå b÷É±ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, =x½åþ ºÉÒ±É ÊEòªÉä ½ÖþB vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉiÉÇxÉ ̈ Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- EòÉbÇ÷¤ÉÉäbÇ÷ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ±ÉÒEäòVÉ ®úÉäEòxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå Eäò ±ÉÒEäòVÉ EòÉä ½þÉlÉ ªÉÉ =ÆMÉ±ÉÒ uùÉ®úÉ xÉ½þÓ fÆøÚføxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ºÉnèù́ É ºÉÉ¡ò º´ÉSUô VÉMÉ½þ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ½þÉÄ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä
Ê¡òºÉ±ÉxÉä EòÉ JÉiÉ®úÉ xÉ ®ú½äþ*

- ®úºÉÉªÉxÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉEò M±ÉÉä́ ÉºÉÂ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB, ÊUôc÷EòÉ´É SÉ¶¨Éå
B´ÉÆ ®úºÉÉªÉxÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ +|ÉÉäxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB, i´ÉSÉÉ ́ É +ÉÄJÉÉå
EòÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ºÉä pù́ ÉÉå Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ±ÉÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.183 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå EòÒ |ÉÊGòªÉÉ {É®ú iÉ¤É iÉEò EòÉªÉÇ xÉ Eò®åú VÉ¤É iÉEò {ÉÚhÉÇ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ
xÉ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ ½þÉä*

ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ JÉiÉ®äú (Related hazards)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB º´ÉÉºlªÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ (Health
problems while using hydraulic fluids)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ́ ªÉÊHò ®úºÉÉªÉxÉÉå EòÒ SÉ{Éä]õ ̈ Éå +É ºÉEòiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ ®úºÉÉªÉxÉ ÊEò SÉ{Éä]õ ¨Éå ªÉÉ iÉÉä ºÉÉÆºÉ ±ÉäxÉä ºÉä, ªÉÉ =ºÉä UÚô ±ÉäxÉä ºÉä +ÉiÉÉ
½èþ* BäºÉä Eò<Ç =nùÉ½þ®úhÉ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ´ªÉÊHò i´ÉSÉÉ EòÒ JÉÖVÉ±ÉÒ ºÉä, ªÉÉ ½þÉlÉÉå ¨Éå
Eò¨ÉVÉÉä®úÒ <iªÉÊnù ºÉ¨ÉºªÉÉ ºÉä <xÉ pù́ ÉÉå EòÉä |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ* Eò<Ç PÉ]õxÉÉBÄ
BäºÉÒ ¦ÉÒ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå +ÉÄiÉÉå ºÉä JÉÚxÉ ÊxÉEò±ÉxÉÉ, xÉ¨ÉÉäÊxÉªÉÉ ½þÉäxÉÉ ªÉÉ ¨ÉÞiªÉÖ ½þÉäxÉÉ
<iªÉÉÊnù pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä, <xÉ pù´ÉÉå EòÉä ·ÉºÉxÉ ¨Éå ±ÉäxÉä ºÉä
BäºÉÒ EòÉä<Ç JÉiÉ®äú ´ÉÉ±ÉÒ ÎºlÉÊiÉ +ÉVÉ iÉEò ºÉÉ¨ÉxÉä xÉ½þÓ +É<Ç ½èþ*

<xVÉäC¶ÉxÉ (PÉÖºÉxÉä) EòÒ iÉ®ú½þ ½þÒ, pù´É nÖùPÉÇ]õxÉÉ ́ É¶É SÉ¨Éc÷Ò ̈ Éå +Ænù®úÒ SÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ PÉ]õxÉÉ iÉ¤É ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤É +iªÉÊvÉEò nùÉ¤É ́ ÉÉ±ÉÉ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ½þÉäºÉ
({ÉÉ<{É) EòÉ EòxÉäC¶ÉxÉ JÉÖ±É VÉÉB BǼ É VÉ½þ®úÒ±ÉÉ pù́ É ±ÉÒEäòVÉ ½þÉä VÉÉB ́ É SÉ¨Éc÷Ò
¨Éå +Ænù®ú SÉ±ÉÉ VÉÉB* ªÉÊnù pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ<{É ¨Éå ½þ±EòÉ ºÉÉ ±ÉÒEäòVÉ ½þÉä VÉÉB,
´É ªÉÊnù EòÉä<Ç +{ÉxÉÉ ½þÉlÉ <ºÉ {É®ú ®úJÉ näù, nùÉ¤É 2000 psi (|Éä¶É®ú) {É®ú, =ºÉä
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ <xVÉäC¶ÉxÉ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ªÉÊnù ́ É½þ =ºÉ ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ
xÉ ÊnùªÉÉ VÉÉB iÉÉä ªÉ½þ ÎºlÉÊiÉ MÉåMÉ®úÒxÉ ¤ÉÒ¨ÉÉ®úÒ EòÉ °ü{É ±Éä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

+ÎMxÉ  (V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É) JÉiÉ®äú VÉÉä pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´É ºÉä VÉÖbä÷ ½éþ (Fire dangers
associated with hydraulic fluids)

ªÉÊnù pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå Eäò ºÉÉlÉ EòÉ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉB, ªÉ½þ ÎºlÉÊiÉ ¦ÉÒ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ ÊEò
pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ É +iªÉÊvÉEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú MÉ®ú¨É ½þÉä VÉÉB* ªÉ½þ º{É¹]õ ½èþ ÊEò ºÉ¦ÉÒ
{Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É +ÉvÉÉÊ®úiÉ pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´É VÉ±É VÉÉiÉä ½èþ B´ÉÆ ́ Éä Ê´Éº¡òÉä]õ ªÉÉ VÉ±ÉÉxÉä
EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ®úJÉiÉä ½éþ*

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù´É ºÉä ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ {ÉªÉÉḈ É®úhÉ ºÉ¨ÉºªÉÉBÆ (Environmental
problems related to hydraulic fluids)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ É EòÒ BEò +Éè®ú ºÉ¨ÉºªÉÉ ªÉÉ JÉiÉ®úÉ ªÉ½þ ¦ÉÒ ½èþ ÊEò VÉ¤É pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
½þÉäºÉ ªÉÉ {ÉÉ<{É ±ÉÒEäòVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, pù́ É Eäò ®úºÉÉªÉxÉ ªÉÉ iÉÉä VÉ¨ÉÒxÉ EòÒ Ê¨É^õÒ Eäò
>ð{É®ú ®ú½þiÉä ½éþ ªÉÉ Ê¡ò®ú VÉ¨ÉÒxÉ Eäò +Æn®ú SÉ±Éä +ÉiÉä ½èþ* ªÉÊnù ªÉ½þ ®úºÉÉªÉxÉ VÉ±É
¨Éå Ê¨É±É VÉÉiÉä ½éþ iÉ¤É ªÉ½þ {ÉÉxÉÒ EòÒ xÉÒSÉä VÉ¨É VÉÉiÉä ½éþ* <xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ªÉ½þ
®úºÉÉªÉxÉ ºÉÉ±ÉÉå ºÉÉ±É VÉ±É Eäò xÉÒSÉä ®ú½þiÉä ½éþ* VÉ±É Eäò VÉÒ´É VÉÆiÉÖ <xÉ ®úºÉÉªÉxÉÉå
EòÉä +{ÉxÉä ¶É®úÒ®ú ̈ Éå ±Éä ±ÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ ́ Éä Ê¤É¨ÉÉ®ú ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ ªÉÉ =xÉEòÒ
¨ÉÞiªÉÖ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB, ½þÉEò uùÉ®úÉ ̈ ÉUô±ÉÒ EòÉä JÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉÉ
½èþ ÊVÉºÉ ¨ÉUô±ÉÒ xÉä ªÉ½þ ®úºÉÉªÉxÉ +{ÉxÉÒ ¶É®úÒ®ú ¨Éå ±Éä Ê±ÉªÉÉ lÉÉ, <ºÉºÉä ½þÉEò
EòÒ ¦ÉÒ iÉ¤ÉÒªÉiÉ Ê¤ÉMÉc÷ ºÉEòiÉÒ ½èþ ªÉÉ iÉÉä ¨É®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ*

pù´É |ÉEÞòÊiÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ (Fluid texture problems)

½þÉÄ±ÉÉÊEò pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ pù́ ÉÉå EòÉ ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ |ÉEÞòÊiÉ ºÉä EòÉä<Ç JÉiÉ®úÉ ªÉÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ
xÉ½þÓ ÊnùJÉiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEäò ¡èò±É VÉÉxÉä ºÉä ´ªÉÊHò ÊMÉ®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ ¤Éä½þÉä¶É
½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò +±ÉÉ´ÉÉ ªÉÊnù ´ªÉÊHò Eäò ½þÉlÉÉå ¨Éå pù́ É ÊMÉ®úÉ {Éc÷É ®ú½þiÉÉ
½èþ <ºÉºÉä =ºÉ xÉÓnù +É ºÉEòiÉÒ ½èþ* <ºÉºÉä +Éì{É®äú]õ®ú º]õÒË®úMÉ EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¦ÉÒ
JÉÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

gøÒ±ÉÒ xÉ±ÉÒ ½þÉäxÉä ºÉä ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ IÉÊiÉ (Injuries from loose
hydraulic hoses)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ̈ Éå =SSÉ |Éä¶É®ú Eäò EòÉ®úhÉ, JÉÖ±ÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ xÉ±ÉÒ Eäò ]õCGò ¤É±É
ºÉä ®úMÉc÷ +±{ÉEòÉÊ±ÉEò ¤Éä½þÉä¶ÉÒ, SÉÉä]õ, +ÎºlÉ ]Úõ]õxÉÉ B´ÉÆ UäônùxÉÉ <iªÉÉÊnù ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ* =ÊSÉiÉ +xÉÖ®úIÉhÉ B´ÉÆ +SUôÒ iÉ®ú½þ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ®úJÉ - ®úJÉÉ´É ®úJÉxÉä ºÉä
<xÉ JÉiÉ®úÉå EòÉä Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.183 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É Eäò +É=]õ±Éä]õ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä {É®ú iÉiEòÉ±É °ü{É ºÉä
nùÉ¤É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |Éä¶É®ú Eäò ¤ÉgøxÉä ºÉä ={ÉEò®úhÉ ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ
]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ÊMÉªÉ®ú {É¨{É BEò vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.184 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {É¨{É (Hydraulic pumps)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {É¨{ÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• vÉxÉÉi¨ÉEò BǼ É +vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{ÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå +ÆiÉ®ú EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
•  ÊMÉªÉ®ú {É¨{É Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ´ÉäxÉ - {É¨{É Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• Ê{Éº]õxÉ {É¨{É Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ*

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {É¨{É fig.1 BäºÉÉ ={ÉEò®úhÉ ½èþ VÉÉä ªÉÉÆÊjÉEòÒ ¤É±É B´ÉÆ MÉÊiÉ EòÉä
pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ¤É±É (>ðVÉÉÇ) ̈ Éå ¤Énù±É näùiÉÉ ½èþ* Eò<Ç ºjÉÉåiÉÉå uùÉ®úÉ {É¨{É EòÉä ªÉÉÆÊjÉEòÒ
¤É±É ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ´Éä ½éþ <±ÉäÎC]ÅõEò ¨ÉÉä]õºÉÇ, ´ÉÉªÉÖ ¨ÉÉä]õºÉÇ, <xVÉxÉ
B´ÉÆ ½þÉlÉÉå EòÒ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ*

{É¨{É EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of pumps)

{É¨{ÉÉå EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ vÉxÉÉi¨ÉEò B´ÉÆ +vÉÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉºÉä {É¨{É Eäò ¤ÉÖxÉªÉÉnùÒ ¸ÉähÉÒ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

+vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É (Non-positive displacement
pumps)

- +vÉÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É uùÉ®úÉ ÊxÉ®ÆúiÉ®ú |É´ÉÉ½þ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ*

- +vÉÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É Ê¡òºÉ±ÉxÉ Eäò Ê´É°ürù +SUôÒ {ÉEòc÷ xÉ½þÓ näùiÉÉ
½èþ, ÊVÉºÉºÉä {É¨{É EòÉ +É=]õ{ÉÖ]õ ¤Énù±ÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ÊºÉº]õ¨É EòÉ
|Éä¶É®ú ¤Énù±ÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

- ½þ®ú BEò SÉGò ¨Éå |ÉºÉ´É ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä pù́ É EòÉ +ÉªÉiÉxÉ |É´ÉÉ½þ Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

- +{ÉEåòpùÒ (ºÉäx]ÅõÒ¡òªÉÚMÉ±É) {É¨{É +vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ
½èþ* (Fig.2)

vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É (Positive displacement pumps)
(Fig. 3)

- vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ {É¨{É uùÉ®úÉ Ê¡òºÉ±ÉxÉ Eäò Ê´É°ürù +SUôÒ +ÉÆiÉÊ®úEò
ºÉÒ±É nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

- <ºÉ {É¨{É Eäò uùÉ®úÉ ½þ®ú BEò SÉGò ¨Éå ÊxÉÎ¶SÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå pù́ É EòÉä |É´ÉÉ½þ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ {É¨{É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of Hydraulic pumps) (Fig. 4)

¤ÉÉ½þ®úÒ ÊMÉªÉ®ú {É¨{É (External Gear pump)

¤ÉÉ½þ®úÒ ÊMÉªÉ®ú {É¨{É BEò ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ SÉGòÒªÉ (®úÉä]õ®úÒ) {É¨{É ½èþ*
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<ºÉ {É¨{É ¨Éå bÅ÷É<´É ÊMÉªÉ®ú EòÉä bÅ÷Éì<´É ¶ÉÉì}]õ uùÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, bÅ÷É<´É
¶ÉÉ}]õ {ÉÉì́ É®ú ºjÉÉäiÉ EòÉä VÉÉäc÷iÉÉ ½èþ* <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ EòÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç ±ÉÉ<xÉ ºÉä VÉÉäc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ +É=]õ±Éä]õ EòÉä |Éä¶É®ú ±ÉÉ<xÉ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig.5)

¨ÉÉä¤ÉÉ<±É +{ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú ºlÉÉxÉ iÉEò {É½ÖÄþSÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉÆiÉÊ®úEò ÊMÉªÉ®ú {É¨{É (Internal gear pump)

+ÉÆiÉÊ®úEò ÊMÉªÉ®ú {É¨{É ¨Éå nùÉä ÊMÉªÉ®ú ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ º{É®ú ÊMÉªÉ®ú ¤Éc÷Ò Ë®úMÉ
ÊMÉªÉ®ú (+É=]õ ÊMÉªÉ®ú) ¨Éå ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½è* UôÉä]õÉ Îº{É®ú ÊMÉªÉ®ú, ¤Écä÷ ÊMÉªÉ®ú
EòÒ BEò ºÉÉ<b÷ ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É nùÉäxÉÉå ÊMÉªÉ®ú +rÇùSÉxpù xÉÖ̈ ÉÉ +ÉEòÉ®ú Eäò
Ê´É¦ÉÉVÉEò Eäò uùÉ®úÉ +±ÉMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* +rÇùSÉxpù Ê´É¦ÉÉVÉEò uùÉ®úÉ <xÉ±Éä]õ ́ É
+É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ +±ÉMÉ - +±ÉMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ +ÉÆiÉÊ®úEò ÊMÉªÉ®ú {É¨{É ̈ Éå, nùÉäxÉÉå
ÊMÉªÉ®ú BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉä ½éþ* (Fig.7)

VÉèºÉä ½þÒ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉ +±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ, +ÉÆÊ¶ÉEò ÊxÉ´ÉÉÇiÉ +Ænù®ú EòÒ ºÉÉ<b÷ ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊMÉªÉ®ú Eäò PÉÖ̈ ÉxÉä {É®ú, pù´É EòÉä ÊMÉªÉ®ú EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ VÉ¤É iÉEò ÊEò ́ Éä +É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ {É®ú xÉ {É½ÖÄþSÉ VÉÉB* pù´É Eäò ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ¤É½þÉ´É
EòÉä +É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ̈ ÉÉ{Énùhb÷ (Important parameters)

- +ÉÆiÉÊ®úEò ÊMÉªÉ® {É¨{É 3500 psi. iÉEò Eäò |Éä¶É®ú Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½éþ*

- |É´ÉÉ½þ nù®ú +xÉÖºÉÉ®ú 2200 cSt, iÉEò ¶ªÉxÉiÉÉ ºÉÒ¨ÉÉ {É®ú EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¶ÉÉÆiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

- Eò¨É pù́ É ¶ªÉxÉiÉÉ {É®ú ¦ÉÒ +ÉÆiÉÊ®úEò {É¨{É EòÒ =SSÉ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

VÉèºÉä ½þÒ ÊMÉªÉ®ú PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½èþ, <xÉ±Éä]õ {É®ú ´ÉÉªÉÖ EòÉ +ÉªÉiÉxÉ ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉºÉä |Éä¶É®ú Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ́ ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉÒªÉ nùÉ¤É EòÉä ºjÉÉäiÉ Eäò pù´É uùÉ®úÉ
<xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ {É®ú pù́ É EòÉä vÉCEòÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ÊMÉªÉ®ú º{ÉäºÉ ¨Éå pù´É
<Eò_öÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ÊMÉªÉ®ú PÉÖ̈ ÉiÉä ½éþ, ´É pù´É EòÉä <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ ºÉä
Êb÷ºÉSÉÉVÉÇ {ÉÉä]Çõ {É®ú ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ÊºÉº]õ¨É ¨Éå pù́ É EòÉ |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê¡òºÉ±ÉxÉ Eäò Ê´É°ürù EòºÉÒ ½Öþ<Ç ºÉÒ±É nùÉÄiÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ vÉÉiÉÖ ºÉ¨{ÉEÇò uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig.6)

¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ̈ ÉÉ{Énùhb÷ (Important parameters)

- Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ +ÉªÉiÉxÉ 0.2 ºÉä 200 Cm3/rev

- 300 ¤ÉÉ®ú |Éä¶É®ú iÉEò ={ÉªÉÖHò ½èþ*

- ÊxÉÎ¶SÉiÉ Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

- ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉä±ÉÉ½þ±É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

- UôÉä]õÉ B´ÉÆ Eò¨É ¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ ½èþ*

- Eò¨É JÉSÉÇ ´ÉÉ±ÉÉ ½èþ*

ÊMÉªÉ®ú {É¨{É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ (Gear pump applications)

ÊMÉªÉ®ú {É¨{É EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäMÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ +É<Ç±É EòÉä +ÉtÉèÊMÉEò B´ÉÆ +É]õÉä
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Ê{Éhb÷Eò {É¨{É (Lobe pump)

±ÉÉè¤É {É¨{É Ê´ÉÊvÉ ®úÉä]õ®ú |ÉEòÉ®ú EòÉ {É¨{É ½èþ, <ºÉ¨Éå ®úÉä]õ®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ ªÉÉ
+ÉEòÉ®ú Ê{Éhb÷xÉÖ̈ ÉÉ (±ÉÉè¤É) ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÒ EòÉªÉÇ|ÉhÉÉ±ÉÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊMÉªÉ®ú {É¨{É
VÉèºÉÒ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉ <ºÉ¨Éå ÊMÉªÉ®ú VÉèºÉä ±ÉÉè¤É BEò nÚùºÉ®äú ºÉä ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå xÉ½þÓ
+ÉiÉä ½éþ* nùÉäxÉÉå Ê{Éhb÷Éå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò MÉÊiÉ ]õÉ<Ë¨ÉMÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä
ºÉ¨ÉEòÉÊ±ÉEò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, +iÉ: nùÉäxÉÉå ±ÉÉè¤ÉÉå EòÉ +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉ¨{ÉEÇò ºÉÒË±ÉMÉ
ºÉ¨{ÉEÇò ½èþ xÉ EòÒ bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ºÉ¨{ÉEÇò ½èþ* (Fig. 8)

{É¨{É EòÉ ºÉäC¶ÉxÉ B´ÉÆ Êb÷ºSÉÉVÉÇ (|É´ÉÉ½þ) nùÉäxÉÉå ±ÉÉä¤ÉÉå Eäò PÉÖ̈ ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* {É¨{É EòÒ +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉÆ®úSÉxÉÉ näùJÉå BEò <ºÉEòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ ºÉ¨ÉZÉå*

ºÉäC¶ÉxÉ ºÉÉ<b÷, VÉèºÉä ½þÒ ±ÉÉè¤É VÉÉiÉÒ ̈ Éå ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉä ½éþ, {É¨{É ºÉä pù´É ¤É½þiÉÉ
½èþ* pù́ É EòÉä ±ÉÉä¤ÉÉå EòÒ ¤ÉÒSÉ EòÒ VÉMÉ½þ {É®ú ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, B´ÉÆ ªÉ½þÉÄ ºÉä <ºÉä
{É¨{É EòÒ Êb÷ºSÉÉVÉÇ ºÉÉ<b÷ {É®ú ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉÉ¤ÉÉå EòÒ Êb÷ºSÉÉVÉÇ ºÉÉ<b÷ ºÉä,
pù´É EòÉä Êb÷ºSÉÉVÉÇ {ÉÉä]Çõ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ¦ÉäVÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉèºÉä ÊEò nùÉäxÉÉå ±ÉÉä¤É +É{ÉºÉ ¨Éå ºÉÒvÉä xÉ½þÓ Ê¨É±ÉiÉä ½éþ, ±ÉÉä¤É {É¨{ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
=xÉ pù́ ÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +¤ÉÆ±ÉÎ¨¤ÉiÉ ̀ öÉäºÉ {ÉnùÉlÉÇ ½þÉå* ±ÉäÊEòxÉ
<ºÉÒ EòÉ®úhÉ ºÉä <ºÉEòÒ +ÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ, ̈ ÉÖJªÉiÉ: Eò¨É ¶ªÉÉxÉiÉÉ ´ÉÉ±Éä
pù́ ÉÉå Eäò Ê±ÉB* <ºÉ {É¨{É EòÒ +ÉÆÊ®úEò ºÉiÉ½þ ºÉÉ¡ò ®ú½þiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå Eò¨É OÉÒ´ÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ, <ºÉ {É¨{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ º´ÉSUôiÉÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ ={ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉäxÉ {É¨{É (Vane Pump)

ªÉ½þ BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ {É¨{É ½èþ* <ºÉ {É¨{É ¨Éå ®úÉä]õ®ú ¨Éå º±ÉÉì]õ
Eò]äõ ½þÉäiÉä ½éþ* VÉ¤É ®úÉä]õ®ú PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½èþ, +ÉEåòpùÒ ¤É±É uùÉ®úÉ ´ÉäxºÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ
iÉ®ú¡ò EäòËºÉMÉ EòÉä ]õSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB vÉEäò±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉÄ ´ÉÉä ¡ÄòºÉ VÉÉiÉä ½éþ
B´ÉÆ pù́ É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½éþ* Ïº|ÉMÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ´ÉäxÉ EòÉä ¤É½þÉ®ú EòÒ iÉ®ú¡ò
vÉEäò±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ´ÉäxÉ Êb÷±Éä́ É®úÒ ºÉÉ<b÷ {É½ÖÄþSÉ VÉÉiÉä ½éþ, =x½åþ EäòËºÉMÉ
uùÉ®úÉ Ê¡ò®ú ºÉä ®úÉè]õ®ú ¨Éå vÉEäò±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* pù´É EäòËºÉMÉ Eäò OÉÖ́ É ¨Éå ºÉä ÊxÉEò±É
VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉ ́ ÉäxÉ {É¨{É ̈ Éå bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ {É®ú +ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ¤É±É +±ÉMÉ ½èþ CªÉÉåÊEò
¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉÉ<b÷ {É®ú ½þÒ =SSÉ nùÉ¤É IÉäjÉ¡ò±É ¨ÉÉèVÉÚnù ®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig.9)

{É¨{É Eäò =ºÉ Ê½þººÉä ¨Éå <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ ½þÉäiÉä ½éþ VÉ½þÉÄ {É®ú SÉè̈ ¤É®ú +{ÉxÉÒ ºÉÉ<VÉ
¤ÉgøÉ ±ÉäiÉä ½éþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ +ÉÆÊ¶ÉEò ÊxÉ´ÉÉÇiÉ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ pù́ É {É¨{É
¨Éå |É´ÉÉ½þ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* pù́ É ´ÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ¡ÄòºÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É {É¨{É Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ
ºÉÉ<b÷ {É®ú ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉÉ<b÷ ´ÉÉ±Éä SÉä̈ ¤É®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ ÊºÉEÖòb÷
VÉÉiÉÒ ½èþ B´ÉÆ ªÉ½þ ÊGòªÉÉ pù́ É EòÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÉä]Çõ ºÉä ÊºÉº]õ¨É ¨Éå {É½ÄþSÉÉiÉÒ ½èþ*
(Fig.10)

ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ´ÉäxÉ {É¨{É (Balance Vane pump)

<ºÉEòÒ ºÉ®ÆúSÉxÉÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú <ºÉ¨Éå |ÉÊiÉ {ÉÊ®úGò¨ÉÉ ¨Éå nùÉä |Éä¶É®ú SÉGò
½þÉäiÉä ½éþ* nùÉäxÉÉå +É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ 180° ºÉä +±ÉMÉ - +±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä
ÊEò ®úÉä]õ®ú {É®ú |Éä¶É®ú ¤É±É ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {É¨{É +iªÉÊvÉEò =SSÉ
º{ÉÒc {É®ú =SSÉ nùÉ¤É {ÉènùÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig.11)

´ÉäxÉ {É¨{É Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Vane pump characteristics)
- =SSÉ |É´ÉÉ½þ |ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
- 160 ¤ÉÉ®ú iÉEò EòÉ |Éä¶É®ú ¤ÉxÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
- ºÉ®ú±É Ê´ÉÊ´ÉvÉ Ê¡òË]õMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
- {É¨{É ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¨Éå
- Eò¨É +É´ÉÉVÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

´ÉäxÉ {É¨{É ={ÉªÉÉäMÉ (Vane pump applications)

<ºÉ {É¨{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ Êb÷ºSÉÉVÉÇ (|É´ÉÉ½þ) B´ÉÆ Eò¨É nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þÉå {É®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ +É<±É EòÉä =tÉäMÉÉå ̈ Éå ºlÉÉxÉxiÉ®úhÉ
Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ´É ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É B´ÉÆ |ÉäºÉÉå ¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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Ê{Éº]õxÉ {É¨{É (Piston pump)

Ê{Éº]õxÉ {É¨{É BEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ {É¨{É ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =SSÉ nùÉ¤É ´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ
{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå ÊxÉ¨xÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {É¨{É +ÉiÉä ½éþ :-

- +ªÉxÉ (Axial) Ê{Éº]õxÉ {É¨{É

- ZÉÖEòÉ´É +IÉ (Bent axis) Ê{Éº]õxÉ {É¨{É

- ®äúÊb÷ªÉ±É (Radial) Ê{Éº]õxÉ {É¨{É

+ªÉxÉ Ê{Éº]õxÉ {É¨{É (Axial piston pump)

<ºÉ Ê{Éº]õxÉ {É¨{É ¨Éå, ¶ÉÉ}]õ {É®ú ¤±ÉÉìEò B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ <ºÉ iÉ®ú½þ PÉÖ̈ ÉiÉä ½éþ ÊEò
Ê{Éº]õxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ½þÉä±É (¤ÉÉä®ú) ¨Éå +ªÉxÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä +Ænù®ú ¤ÉÉ½þ®ú ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ
MÉÊiÉ EòÉä +ªÉxÉ MÉÊiÉ Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ {ÉÏ¨{ÉMÉ ÊGòªÉÉ ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò VÉÉ<Æ]õ Eäò
EòÉ®úhÉ ºÉ¨¦É´É ½èþ ªÉÉ Ê¡ò®ú Ë±ÉEò B´ÉÆ º´ÉÉ¶É {±Éä]õ Eäò EòÉ®úhÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ*
(Fig.12)

VÉèºÉä ½þÒ bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ PÉÖ̈ ÉiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò B´ÉÆ ÊºÉ±Éähb÷®ú ½þÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉÒ
½èþ* {É¨{É ¤±ÉÉìEò ¨Éå º´ÉÉì¶É {±Éä]õ EòÒ |ÉÊiÉºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ +´ÉºlÉÉ uùÉ®úÉ Ê{Éº]õxÉ
ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤±ÉÉìEò ¨Éå +ÉMÉä - {ÉÒUäô ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉèºÉä ½þÒ Ê{Éº]õxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤±ÉÉìEò ̈ Éå +ÉMÉä {ÉÒUäô ½þÉäiÉÉ ½èþ, pù´É VÉÉä BEò {ÉÉä]Çõ ºÉä
+Ænù®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É +xªÉ Ê½þººÉä ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ pù́ É
EòÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ, BǼ É xÉÉìxÉ {É±ÉºÉäË]õMÉ |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{ÉÏ¨{ÉMÉ ÊGòªÉÉ º´ÉÉì¶É {±Éä]õ Eäò Ê]õ±]õ, (ZÉÖEòÉ´É) EòÉähÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*
ªÉÊnù ªÉ½þ ZÉÖEòÉ´É xÉ ½þÉä iÉÉä, {ÉÏ¨{ÉMÉ ÊGòªÉÉ ºÉ¨¦É´É xÉ½þÓ ½èþ*

ZÉÖEòÉ´É +IÉ Ê{Éº]õxÉ {É¨{É (Bent axis piston pump)

º´ÉÉì¶É {±Éä]õ EòÒ iÉ®ú½þ ½þÒ <ºÉ {É¨{É EòÉä ¦ÉÒ +xÉªÉ (BCºÉÒªÉ±É) Ê{Éº]õxÉ {É¨{É
Eò½þiÉä ½éþ* BäºÉä Eò<Ç Ê{Éº]õxÉ ½éþ VÉÉä BEò nÚùºÉ®äú ºÉä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½éþ ´É Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò
¨Éå +xÉªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +Ænù®ú ¤ÉÉ½þ®ú Eò®úiÉä ½éþ* <ºÉ {É¨{É ¨Éå º´ÉÉì¶É {±Éä]õ EòÒ
+{ÉäIÉÉ, bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ ¤±ÉÉEò {É®ú ÊEòºÉÒ EòÉähÉ Eäò ºÉÉlÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ, <ºÉÊ±ÉB <ºÉä
¤Éå]õ +IÉ (Fig 14) Eò½þiÉä ½éþ*

{É¨{É Eäò ¨ÉÖJªÉ {ÉÉ]õÉç ¨Éå bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ, Ê{Éº]õxÉ, ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤±ÉÉìEò B´ÉÆ º´ÉÉ¶É
{±Éä]õ ½éþ* {ÉªÉÉḈ É®úhÉ nùÉ¤É uùÉ®úÉ pù´É EòÉä BEò {ÉÉä]Çõ ̈ Éå {É½ÖÄþSÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, ́ É ªÉ½þ
+xªÉ {ÉÉä]Çõ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ iÉ®ú¡ò Ê{Éº]õxÉ Eäò +Ænù®ú ¤ÉÉ½þ®ú (reciprocating)
MÉÊiÉ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ*

BEò Ê¡ò±É {ÉÉä]Çõ ÊºÉ±Éähb÷®ú ½þÉ=ËºÉMÉ Eäò >ð{É®ú ̈ ÉÉèVÉÚnù ®ú½þiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
¤ÉÆnù ®ú½þiÉÉ ½èþ {É®ú ªÉ½þ ½þÉ=ËºÉMÉ ªÉÉ EäòºÉ ¨Éå nùÉ¤É EòÉä VÉÉÆSÉxÉä Eäò Ê±ÉB JÉÉä±ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù xÉªÉÉ ªÉÉ ºÉÖvÉÉ®úÉ ½Öþ+É {É¨{É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ {±ÉMÉ ½þ]õÉ
ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ½þÉ=ËºÉMÉ EòÉä pù́ É ºÉä ¦É®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig.13)

Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò ̈ Éå º±ÉÉì]õÉå ̈ Éå Eò<Ç Ê{Éº]õxÉ ½þÉ=ËºÉMÉ ½èþ ́ É ́ Éä bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ }±ÉäxVÉ
(+OÉÒ´É) ºÉä VÉÖcä÷ ½þÉäiÉä ½éþ* Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉEò ´É bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ EòÉä ªÉÚÊxÉ´ÉºÉÇ±É
SÉÉì¤ÉÒ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ºÉÆ®äúJÉxÉ ¤ÉxÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ ¦ÉÒ
ÊxÉÎ¶SÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ´Éä ºÉÉlÉ PÉÖ̈ É ®ú½äþ ½éþ*

VÉèºÉä ½þÒ bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò {É®ú bÅ÷É<´É EòÉä ¦ÉäVÉiÉÉ
½èþ* ºÉC¶ÉxÉ ºÉÉ<b÷ ¨Éå, Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò ´É bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ }±ÉäxVÉ EòÒ nÚù®úÒ ¤Égø
VÉÉiÉÒ ½èþ ´É Ê{Éº]õxÉ ÊxÉEò±É VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É <xb÷C¶ÉxÉ ÊGòªÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò +±ÉÉ´ÉÉ, Ê{Éº]õxÉ VÉ¤É Êb÷ºSÉÉVÉÇ {ÉÉä]Çõ ºÉä {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ,
Ê{Éº]õxÉ +Ænù®ú vÉEäò±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä Êb÷ºSÉÉVÉÇ ºÉ¨¦É´É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ê{Éº]õxÉ Eäò <ºÉ +Ænù®ú ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ ÊGòªÉÉ Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ Eäò PÉÖ̈ ÉxÉä
ºÉä pù́ É EòÒ {ÉÏ¨{ÉMÉ ÊGòªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊjÉVªÉÒªÉ Ê{Éº]õxÉ {É¨{É (Radial piston pump)

®äúb÷ÒªÉ±É Ê{Éº]õxÉ {É¨{É EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õ +ÉEÞòÊiÉ nù¶ÉÉÇªÉÒ MÉªÉÒ ½èþ* <ºÉ {É¨{É ¨Éå
+xÉäEò Ê{Éº]õxÉ ½þÉäiÉä ½éþ VÉÉä ¤É®úÉ¤É®ú nÚù®úÒ {É®ú ®ú½þiÉä ½éþ ´É ÊºÉ±Éähb÷®ú ¤±ÉÉìEò ¨Éå
®äúÊb÷ªÉ±ÉÒ (ÊjÉVªÉÒªÉ) iÉ®ú½þ ºÉä ¤Éè̀ öiÉÒ ½èþ* Ê{Éº]õxÉ uùÉ®úÉ ®äúb÷ÒªÉ±É Ênù¶ÉÉ ¨Éå
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+Ænù®ú ¤ÉÉ½þ®ú PÉÖ̈ ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉÊ±ÉB <ºÉä ®äúÊb÷ªÉ±É Ê{Éº]õxÉ {É¨{É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*
(Fig.15)

GòÉìºÉ Êb÷ºEò Eò{ÉË±ÉMÉ EòÒ ¨Énùnù ºÉä bÅ÷É<´É ¶ÉÉì}]õ uùÉ®úÉ Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò {É®ú
bÅ÷É<´É ]õÉEÇò (+ÉPÉÖhÉÇ ¤É±É) ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò Ê{Éhb÷ Eäò +ÉºÉ -
{ÉÉºÉ PÉÖ̈ ÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå {É¨{É Eäò {ÉÒUäô EòÒ iÉ®ú¡ò b÷C]õ (±ÉÉ<xÉ) uùÉ®úÉ +É=]õ±Éä]õ÷
´É <xÉ±Éä] {É®ú EòxÉäC¶ÉxÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò ¨Éå Eò<Ç Ê{Éº]õxÉ ½þÉäiÉä ½éþ
VÉÉä ®äúb÷ÒªÉ±ÉÒ (ÊjÉVªÉÒªÉ) º±ÉÉì]õÉå ¨Éå VÉ¨Éä ½þÉäiÉä ½éþ, VÉÉä º±ÉÒ{É®ú {Éäc÷ EòÒ ¨Énùnù
ºÉä º]ÅõÉäEò Ë®úMÉ Eäò Ê´É°ürù JÉcä÷ ®ú½þiÉä ½éþ* Ê{Éº]õxÉ º±ÉÒ{É®ú {Éäc÷ {É®ú ¤ÉÉì±É B´ÉÆ
ºÉÉìEäò]õ VÉÉ<È]õ EòÒ ¨Énùnù ºÉä VÉÖcä÷ ®ú½þiÉä ½éþ ´É º±ÉÒ{É®ú {Éäc÷ º]ÅõÉäEò Ë®úMÉ ¨Éå nùÉä
+´É®ú±ÉäË{ÉMÉ Ë®úMÉ EòÒ ¨Énùnù ºÉä º]õÉìEò Ë®úMÉ ¨Éå MÉÉ<b÷ ½þÉäiÉä ½éþ* º]õÉäEò Ë®úMÉ
Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò ºÉä =iEåòpùÒªÉ °ü{É ºÉä VÉÖbä÷ ®ú½þiÉä ½éþ*

VÉ¤É Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½èþ, Ê{Éº]õxÉ º]õÉìEò Ë®úMÉ Eäò Ê´É°ürù ={ÉEäòxpùÒ ¤É±É ´É
pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ nùÉ¤É uùÉ®úÉ nù¤ÉÉ´É ±ÉMÉÉiÉÉ ½èþ Eò¦ÉÒ - Eò¦ÉÒ <ºÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB
Ïº|ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ÊEò º]õÉìEò Ë®úMÉ Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò ºÉä
={ÉEåòpùÒªÉ ½èþ, PÉÖ̈ ÉxÉä Eäò BEò Ê½þººÉä ̈ Éå Ê{Éº]õxÉ, Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò ºÉä nÚù®ú VÉÉiÉÉ ½èþ*
<ºÉÊ±ÉB pù´É <xÉ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ ºÉä ÊxÉEò±ÉEò®ú Ê{Éx]õ±É ¨Éå Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò Eäò º±ÉÉì]õ ¨Éå

VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ nÚùºÉ®äú Ê½þººÉä ¨Éå PÉÖ̈ ÉxÉä {É®ú, Ê{Éº]õxÉ Ê{Éº]õxÉ ¤±ÉÉìEò ¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½èþ,
B´ÉÆ ¤É±É uùÉ®úÉ º±ÉÉì]õ ̈ Éå {Écä÷ pù´É EòÉä Êb÷ºSÉÉVÉÇ (|É´ÉÉÊ½þiÉ) +É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ {É®ú
Eò®ú näùiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù =iEåòpùiÉÉ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ, º]õÉìEò ±É¨¤ÉÉ<Ç ¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ ´É ªÉ½þ
=¨EòxpäùiÉÉ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ, º]õÉìEò ±É¨¤ÉÉ<Ç ¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ ´É ªÉ½þ =iEåòpùiÉÉ ºÉä nùÉäMÉÖxÉÒ
¤Éfø VÉÉiÉÒ ½èþ*

¨É½þk´É{ÉÚÇhÉ ̈ ÉÉ{Énùhb÷ (Important parameters)

Ê{Éº]õxÉ {É¨{É ={ÉªÉÉäMÉ (Piston pump applications):

Ê{Éº]õxÉ {É¨{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: =SSÉ nùÉ¤É B´ÉÆ ½þ±Eäò (Eò¨É) Êb÷ºSÉÉVÉÇ
(|É´ÉÉ½þ) Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ 750 cm3/r {É®ú Eò®úxÉä ½äþiÉÖ

- |Éä¶É®ú ºÉÒ¨ÉÉ 350/400 ¤ÉÉ®ú

- =SSÉ v´ÉÊxÉ ºÉÒ¨ÉÉ

- ªÉ½þ ¨ÉÊ±ÉxÉ B´ÉÆ nÚù¹ÉhÉ pù´É Eäò Ê±ÉB ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½èþ

- =SSÉ EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ

- +SUôÒ =©É ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ

- ¤Écä÷ B´ÉÆ ¦ÉÉ®úÒ <EòÉ<ÇªÉÉÄ

- =SSÉ nùÉ¨É

Ê{Éº]õxÉ {É¨{É ={ÉªÉÉäMÉ (Piston pump applications)

Ê{Éº]õxÉ {É¨{É EòÉ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉMÉ =SSÉ nùÉ¤É B´ÉÆ Eò¨É Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.184 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.185 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

nùÉ¤É Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É (Pressure relief valve)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É Eäò ¨ÉÖJªÉ {ÉÉ]õÉç EòÉä VÉÉxÉxÉÉ
• |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É Eäò Ê´É¦ÉzÉ {ÉÉ]õÉæ Eäò EòÉªÉÇ +ÉEÞòÊiÉ
• |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É EòÒ ¨ÉÖJªÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ +ÉEÞòÊiÉ*

|Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ où¶ªÉ ÊSÉjÉ ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ
iÉ®ú¡ò ºÉä  ‘xÉÉä¤É’ ¨ÉÖJªÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ iÉi´É ½éþ* (Fig 1)

Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É Eäò ÊxÉ¨xÉ ¨ÉÖJªÉ {ÉÉ]Çõ ÊnùJÉÉB MÉB ½éþ* (Fig 2)

¤ÉÉìb÷Ò {ÉÉä{Éä]õ
]õÉ{É Eò´É®ú {ÉÉä{Éä]õ ºÉÒ]õ
Ê{Éº]õxÉ ½èþ́ ÉÒ Ïº|ÉMÉ
±ÉÉ<]õ Ïº|ÉMÉ Bb÷VÉÏº]õMÉ ºGÚò
Ê{Éº]õxÉ ºÉÒ]õ

¤ÉÉìb÷Ò (Body)

´ÉÉì±´É EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¡òÉ<xÉ OÉäb÷ gø±É´Éä ±ÉÉè½äþ EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* EòÉÏº]õMÉ ¤ÉÉìb÷Ò Eäò
+Ænù®ú +SUäô ºÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå Ê{Éº]õxÉ, Ê{Éº]õxÉ ºÉÒ]õ ´É ]õÉ<]õ
Ïº|ÉMÉ ¤Éè̀ öiÉÒ ½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä ]õÉì{É Eò´É®ú ºÉä ºGÚò uùÉ®úÉ EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ±Éä]õ,
+É=]õ±Éä]õ ́É bÅä÷xÉ Eäò {ÉÉä]ÇÂõºÉ ¤ÉÉìb÷Ò ̈ Éå ÊnùªÉä ½þÉäiÉä ½éþ, SÉÖc÷Ò Eò]äõ ½ÖþB ½þÉä±ºÉ ̈ Éå* ¤ÉÉìb÷Ò
Eäò +Ænù®ú ¨ÉÖJªÉ |ÉÊEòªÉÉ EòÉä Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ºlÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]õÉì{É Eò´É®ú (Top cover)

]õÉì{É Eò´É®ú ¡òÉ<xÉ EòÉÏº]õMÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä +Ænù®ú ºÉä
¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®ú {ÉÉä{Éä]õ, ½èþ´ÉÒ Ïº|ÉMÉ, ºGÚò, ºÉÒ±É B´ÉÆ ´Éäx]õ {±ÉMÉ +ÉÊnù ®úJÉxÉä ½äþiÉÖ
ºlÉÉxÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ]õÉì{É Eò´É®ú EòÉä ¤ÉÉìb÷Ò ºÉä ºGÚò uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*
]õÉì{É Eò´É®ú ¨Éå º]äõ]õ iÉi´ÉÉå Eäò uùÉ®úÉ {ÉÉªÉ±É]õ +É{É®äúË]õMÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä VÉMÉ½þ nùÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

Ê{Éº]õxÉ (Piston)

ªÉ½þ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ¨ÉÖJªÉ Ê®úÊ±ÉË´ÉMÉ ´ÉÉì±´É iÉi´É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ]Úõ]õ - ¡Úò]õ ÊxÉ®úÉävÉÒ
º]õÒ±É EòÉä ½þÉ<Ç Eò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉì±´É EòÉä ÊJÉºÉEòÉxÉä ́ ÉÉ±Éä Ê½þººÉä EòÉä Eò¨É
MÉ½þ®äú OÉÖ́ É uùÉ®úÉ +Ænù®ú ¤ÉÉ½þ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ OÉÖ́ ÉÉå uùÉ®úÉ iÉä±É ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ
Eäò Ê±ÉB +Ænù®ú ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉì±´É Ê{Éº]õxÉ Eäò Eåòpù ̈ Éå +É®ú - {ÉÉ®ú Uäônù ½þÉäiÉÉ
½èþ* (Fig 3) ¤Écä÷ ́ ªÉÉºÉ EòÒ }±Éä]õ ºÉÉ<b÷ {É®ú +ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ ½þÉä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* +É®ú
{ÉÉ®ú ÊUôpù EòÉ =qäù¶ªÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò nù®úÉ®ú ½þÉäiÉä ºÉ¨ÉªÉ +É<±É EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉÉ
VÉÉ ºÉEäò* +ÉäÊ®ú¡òÉ<ºÉ ½þÉä±É uùÉ®úÉ Ê{Éº]õxÉ Eäò ={É®ú EòÉ IÉäjÉ¡ò±É <xÉ±Éä]õ |Éä¶É®ú
ºÉä ¦É®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä Ê{Éº]õxÉ ¤Éè±ÉäxºÉ ®ú½äþ*
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´ÉÉì±´É EòÉ xÉÒSÉ±ÉÉ Ê½þººÉÉ ]äõ{É®ú (iÉÆMÉ) ®ú½þiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò ¤ÉÆnù ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ¶ÉÆEÖò
+ÉEòÉ®ú EòÒ ¤Éè̀ öEò ®ú½åþ* Ê{Éº]õxÉ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ®ú½þiÉÉ ½èþ*

½þ±EòÒ Ïº|ÉMÉ (Light spring)

½þ±EòÒ Ïº|ÉMÉ EòÉ =qäù¶ªÉ Ê{Éº]õxÉ EòÉä ÊºÉË]õMÉ Eäò Ê´É°ürù xÉÒSÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ®úJÉxÉÉ
½èþ VÉ¤É Ê{Éº]õxÉ ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉä* ªÉ½þ Ê{Éº]õxÉ Eäò ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ
Eäò ={É®úÒ Ê½þººÉä Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ Îº|ÉMÉ +{ÉxÉä iÉxÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ
ºÉÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê{Éº]õxÉ ºÉÒ]õ (Piston seat)

ªÉ½þ ±ÉÉ<xÉ®ú ¤ÉÚ¶É ½èþ VÉÉä ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä Ê¡òCºÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ]Úõ]õ ¡Úò]õ
ÊxÉ®úÉävÉÒ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉä ½þÉbÇ÷ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉÚ¶É EòÉ +ÉÆiÉÊ®úEò
ºÉÉ<b÷ EòÉä ]äõ{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå Ê{Éº]õxÉ ´ÉÉì±´É EòÉä ¤Éè̀ öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉä{Éä]õ (Poppet)

{ÉÉä{Éä]õ BEò ¶ÉÆEÖò +ÉEòÉ®ú EòÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉÉä ={É®úÒ Ê½þººÉä ̈ Éå ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* {ÉÉä{Éä]õ
{ÉÉªÉ±É]õ ́ ÉÉì±´É EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ  ½èþ* <ºÉä ½èþ´ÉÒ Ïº|ÉMÉ EòÒ ̈ Énùnù ºÉä +{ÉxÉÒ
ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ]Úõ]õ - ¡Úò]õ ÊxÉ®úÉävÉÒ º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉ¨Éå ¶ÉÆEÚò +ÉEòÉ®ú EòÒ OÉÉ=hb÷ ºÉiÉ½þ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉ ¶ÉÆEÚò ºÉÒ]õ ¨Éå iÉä±É Eäò Ê´É°ürù º]õÒ±É ºÉÒË±ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉÉä{Éä]õ ½èþ´ÉÒ Ïº|ÉMÉ
uùÉ®úÉ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉÖxÉ: +É VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉä{Éä]õ ºÉÒ]õ (Poppet seat)

ªÉ½þ {ÉÉä{Éä]õ ́ ÉÉì±´É EòÒ ºÉÒ]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå ¶ÉÆEÖò ºÉÒ]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉä {ÉÉä{Éä]õ Eäò
]äõ{É®ú ºÉiÉ½þ ºÉä Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ |ÉäºÉ Ê¡ò]õ uùÉ®úÉ ]õÉì{É Eò´É®ú {É®ú ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ
ºÉä Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½èþ´ÉÒ Ïº|ÉMÉ (Heavy spring)

<ºÉ Ïº|ÉMÉ EòÉä {ÉÉªÉ±É]õ {ÉÉä]Çõ Eäò {ÉÉä{Éä]õ ¨Éå Ê¤É`öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ Ïº|ÉMÉ EòÉä {±ÉxVÉ®ú B´ÉÆ {ÉÉä{Éä]õ Eäò +ÊvÉEòiÉ¨ÉÂ ́ ªÉÉºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå ¤Éè̀ öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* VÉ¤É +É<±É uùÉ®úÉ {ÉÉªÉ±É]õ {ÉÉä]õ {É®ú +ÊvÉEò ¤É±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ½èþ´ÉÒ Ïº|ÉMÉ
{ÉÉä{Éä]õ EòÉä =`öÉ näùiÉÒ ½èþ ́ É iÉä±É EòÉä UôÉäc÷ näùiÉÒ ½èþ* Ïº|ÉMÉ Eäò iÉxÉÉ´É EòÉä xÉÉì́ É EòÒ
¨Énùnù ºÉä Eò¨É VªÉÉnùÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ºGÚò (Adjusting screw)

ªÉ½þ ºGÚò ¡òÉ<xÉ Ê{ÉSÉ (nÚù®úÒ) ´ÉÉ±Éä ºGÚò ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå xÉÉì¤É ={É®úÒ Eò´É®ú {É®ú
±ÉMÉÉ ½Öþ+É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ ºGÚò Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä Ê¨É±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉìb÷Ò {É®ú Ê®ú]äõxÉ®ú
±ÉMÉÉB ½ÖþB ®ú½þiÉä ½éþ, ÊVÉx½åþ ±ÉÉËEòMÉ xÉ]õ ºÉä ]õÉ<]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ïº|ÉMÉ Eäò
iÉxÉÉ´É EòÉä Bb÷VÉº]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÉ®ú¨¦É ºÉä ½þÒ º{ÉäªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

EòÉº]õ ¤ÉÉìb÷Ò B´ÉÆ ºGÚò Bhb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò ±ÉÒEäòVÉ EòÉä ®ú¤É®ú ºÉÒ±É uùÉ®úÉ ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, ªÉ½þ ºÉÒ±É =¹¨ÉÉ B´ÉÆ iÉä±É ÊxÉ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉÉä]Çõ EòÒ VÉMÉ½þ {±ÉMÉ EòÉ ¦ÉÒ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉªÉ±É]õ +Éì{É®äú]õ Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É Eäò ºÉ¦ÉÒ {ÉÉ]õÉç EòÒ {ÉÚhÉÇ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ Fig 4 ¨Éå
ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþÆ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.185 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.186 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

]õ¬Ú¤É B´ÉÆ {ÉÉ<{É +ºÉè¨¤É±ÉÒ (Tube and  pipe assembly)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]õ¬Ú¤É B´ÉÆ {ÉÉ<{É ¡òÒË]õMºÉÂ*

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå ]õ¬ÚË¤ÉMÉ (Tubings in hydraulic system)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨ ̈ Éå pù́ É BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú ºlÉÉxÉ iÉEò {É½ÖÄþSÉiÉÉ ½èþ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ
°üEòÉ´É]õ Eäò, <ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ]õ¬Ú¤ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +iÉ: ]õ¬Ú¤ÉÉå
EòÉ EòÉªÉÇ Ê¤ÉxÉÉ ±ÉÒEäòVÉ Eäò pù́ É EòÉä BEò ºlÉÉxÉ ºÉä +xªÉ ºlÉÉxÉÉå {É®ú pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
ºÉÌEò]õÉå ¨Éå {É½ÖÄþSÉÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ]õ¬Ú¤É B´ÉÆ {ÉÉ<{ÉÉå EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ B´ÉÆ =SSÉ nùÉ¤É EòÉä ºÉ½þxÉä EòÒ
®ú½þiÉÒ ½èþ* +iÉ: {ÉÉ<{É ´É½þ VÉMÉ½þ ¦ÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú pù́ É +{ÉxÉÒ =¹¨ÉÉ EòÉä UôÉäc÷
näùiÉä ½éþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ]õ¬Ú¤É B´ÉÆ {ÉÉ<{É ¶É¤nù ºÉÖxÉEò®ú §É¨É =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ]õ¬¤ÉÚ EòÒ ºÉ½þÒ
{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ CªÉÉ ½èþ ?

]õ¬Ú¤É ́É {ÉÉ<{É ̈ Éå +ÆiÉ®ú  (Difference between a tube and pipe)

]õ¬Ú¤É ´É {ÉÉ<{É ¨Éå +ÆiÉ®ú BEònù̈ É ºÉÆEòÒhÉÇ ½èþ* ]õ¬Ú¤É EòÒ Ê¦ÉÊkÉ {ÉiÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½è
VÉ¤ÉÊEò {ÉÉ<{É EòÒ Ênù́ ÉÉ®ú (Ê¦ÉÊkÉ) ¨ÉÉä]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

]õ¬Ú¤É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Êb÷VÉÉ<xÉ ̈ Éå ÊxÉ®ÆúiÉ®úiÉÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½èþ, VÉ¤ÉÊEò {ÉÉ<{É ¤Éä́ É±b÷ ½þÉäiÉä
½éþ*

]õ¬Ú¤ÉÉå {É®ú {ÉiÉ±ÉÒ Ê¦ÉÊkÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ SÉÖÊb÷ªÉÉÄ (mÉäb÷) xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ
VÉ¤ÉÊEò {ÉÉ<{ÉÉå ̈ Éå mÉäb÷ ¤ÉxÉÉ< VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ Ê¤ÉxÉÉ {ÉÉ<{É EòÒ ¶ÉÊHò Eò¨É ÊEòªÉä*

nùÉäxÉÉå ]õ¬Ú¤É B´ÉÆ {ÉÉ<{É º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ, ±ÉäÊEòxÉ ]õ¬Ú¤É EòÉì{É®ú, ¥ÉÉºÉ, º]õÒ±É
´É {±ÉÉÎº]õEò +ÉÊnù Eäò ¦ÉÒ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ*

]õ¬Ú¤É {ÉÉ<{É EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¨ÉÖc÷ VÉÉiÉÒ ½èþ, +iÉ: ]õ¬Ú¤ÉÉå ¨Éå {ÉÉ<{ÉÉå ºÉä
+ÊvÉEò ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

]õ¬Ú¤ÉÉ EòÉ {ÉÉ<{É ºÉä ̈ ÉÖJªÉ +ÆiÉ®ú ªÉ½þ ½èþ ÊEò ]õ¬Ú¤É EòÒ +ÉÆiÉÊ®úEò Ê¦ÉÊkÉ EòÉä̈ É±É
½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä pù́ É EòÉ ÊxÉÌ´É½þxÉ ¤É½þÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉ ¤É½þÉ´É EòÉä ±Éä̈ ÉÒxÉÉ®ú
¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ, VÉ¤ÉÊEò {ÉÉ<{É ̈ Éå ¤É½þÉ´É +¶ÉÉÆiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, <ºÉEòÒ +Ænù®ú EòÒ ºÉiÉ½þ
EòÉä̈ É±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: EòÉªÉÇ ºlÉ±ÉÉå {É®ú {ÉÉ<{É B´ÉÆ ]õ¬Ú¤É ¨Éå +ÆiÉ®ú `öÒEò ºÉä xÉ½þÓ ¤ÉiÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

]õ¬Ú¤É ¨É]äõÊ®úªÉ±É (Tube material)

]õ¬Ú¤ÉÉå EòÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ ´ªÉÉ´É B´ÉÆ ±É¨¤ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç
Eòº]õ¨É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ +xÉÖºÉÉ®ú ]õ¬Ú¤É EòÉ EòÉ]õEò®ú EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ EòÉì{É®ú,
¥ÉÉºÉ, B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ́ É º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ºÉ¦ÉÒ
]õ¬Ú¤É ÊxÉ®ÆúiÉ®ú ¤ÉxÉÉ<Ç ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½éþ*

pù´ÉSÉÉ±ÉxÉ ̈ Éå {ÉÉ<{É ¡òÒË]õMÉ EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ  (Classification of pipe
fitting in hydraulics)
]õ¬Ú¤É/{ÉÉ<{É ¡òÒË]õMÉ pù́ ÉSÉÉ±ÉxÉ ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ -

- Eò`öÉä®ú VÉÉäc÷ (Rigid)

- ±ÉSÉÒ±ÉÉ VÉÉäc÷ (Flexible)

Eò`öÉä®ú EòxÉäC¶ÉxÉ (Rigid connections)

Eò`öÉä®ú ]õ¬ÚË¤ÉMÉ ¨Éä]õ±É ]õ¬Ú¤É uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ]õ¬Ú¤É EòÉä +É´É¶ªÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç
iÉEò ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ ´É ºÉÌEò]õ Eäò +xªÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig. 1)

ªÉ½þ EòxÉäC¶ÉxÉ =ºÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú ¤ÉxÉä ½ÖþB ºÉÌEò]õ ̈ Éå EòÉä<Ç
ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ xÉ Eò®úxÉ ½þÉä ´É =ºÉ ºÉÌEò]õ EòÉä ¦ÉÊ´É¹ªÉ ¨Éå Eò¦ÉÒ xÉ JÉÉä±ÉxÉÉ ½þÉä*

ªÉÊnù EòÉä<Ç ¤Énù±ÉÉ´É ±ÉÉxÉÉ ½þÉä iÉÉä ¨ÉÉèVÉÚnù {ÉÉ<{É EòÉä JÉÉä±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
xÉB {ÉÉ<{É EòÉä ¨ÉÉäc÷Eò®ú ±ÉMÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉSÉÒ±ÉÉ EòxÉäC¶ÉxÉ (Flexible connection)

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå {ÉÉ]õÉç Eäò ±ÉSÉÒ±ÉÉ ]õ¬Ú¤ÉÉå Eäò uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
<x½åþ ½þÉäºÉ Eò½þiÉä ½éþ* ±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉäºÉÉå EòÉä ÊºÉlÉäÊ]õEò ®ú´É®ú ]õ¬Ú¤É ÊVÉx½åþ =SSÉ iÉxÉÉ´É
´ÉÉ±ÉÒ º]õÒ±É ´ÉÉªÉ®úÉå ºÉä VÉc÷É ½þÉä uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig. 2)

±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉäºÉ Eò¨É VªÉÉnùÉ |Éä¶É®ú EòÉä +SUäô ºÉä ZÉä±É ±ÉäiÉä ½éþ B´ÉÆ ªÉ½þ |Éä¶É®ú ½þÉäºÉ
¨Éå º´ÉiÉ: ½þÒ JÉiÉ¨ÉÂ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù {ÉÉ<{É Eò`öÉä®ú ½þÉä iÉÉä <ºÉºÉä º´ÉiÉ: ½þÒ
º{ÉÆnùxÉ ½þÉäxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä {ÉÉ<{É ]Úõ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ EòxÉäC¶ÉxÉ gøÒ±ÉÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ
½èþ*
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½þÉäºÉäºÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¡òÉªÉnäù (Advantages of using hoses)

- ªÉ½þ ZÉ]õEäò, +É´ÉÉVÉ B´ÉÆ º{ÉÆnùxÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉä ½éþ*
- ªÉ½þ °üEäò ½ÖþB {ÉÉ]õÉç EòÉä VÉÉäc÷ näùiÉä ½éþ*
- Eò¨É VÉMÉ½þ ¨Éå ¦ÉÒ `öÒEò ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä EòxÉäC¶ÉxÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*
- +ºlÉÉªÉÒ EòxÉäC¶ÉxÉÉå EòÉä +SUäô ºÉä ¤ÉxÉÉ näùiÉä ½éþ*
- <ºÉEäò uùÉ®úÉ EòxÉäC¶ÉxÉ ¤ÉxÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ B´ÉÆ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷xÉä {É®ú EòxÉäC¶ÉxÉ

½þ]õÉ ¦ÉÒ ºÉEòiÉä ½éþ*

±ÉSÉÒ±Éä ½þÉäºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of flexible hoses)

±ÉSÉÒ±Éä ½þÉäºÉ uùÉ®úÉ Eò<Ç |Éä¶É®ú B´ÉÆ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ®åúVÉÉå {É®ú EòÉ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

½þÉäºÉ EòÉ Ê´É¦ÉÉVÉxÉ ÊxÉ¨xÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ :

ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú (Type of construction)

(a) ´ÉÉªÉ®ú ¤Éäbä÷b÷ (MÉÖlÉÒ ½Öþ<Ç) ËºÉMÉ±É ªÉÉ b÷¤É±É ¥Éäbä÷b÷ (Figs. 3 & 4)

{ÉÉ<{É Bhb÷ ¡òÒË]õMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Type of pipe end fitting)

VÉèºÉä ÊEò ½þÉäºÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ É ªÉ½þ
Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò EòxÉäC]õ®úÉå Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Eò®ú Eò<Ç |ÉEòÉ®ú EòÒ Bhb÷ ¡òÒË]õMÉ ¦ÉÒ iÉèªÉÉ®ú
Eò®úiÉÉ ½èþ* Eò<Ç |ÉEòÉ®ú EòÒ Bhb÷ ¡òÒË]õMºÉ ={É¦ÉÉäHòÉ+Éå Eäò Ê±ÉB ={É±É¤vÉ ½éþ, EÖòUô
Fig. 5 ¨Éå nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

(b) ËºÉlÉäÊ]õEò (EÞòÊjÉ¨É) ªÉÉxÉÇ ¥Éäbä÷b÷ (EòÉì]õxÉ, ¡òÉìªÉ¤É®ú, +VÉ¤Éäº]õÉìºÉ +ÉÊnù)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ËºÉlÉäÊ]õEò ªÉÉxÉÇ ¥Éäbä÷b÷ ½þÉäºÉ +iªÉÊvÉEò ±ÉSÉÒ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEòÉ
+Éì{É®äúË]õMÉ |Éä¶É®ú Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤ÉÊEò ́ ÉÉªÉ®ú ¥Éäbä÷b÷ ½þÉäºÉ ̈ Éå º]õÒ±É ́ ÉÉªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä {É®ú =SSÉ nùÉ¤É 300
cm2 iÉEò ={ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ EÞòÊjÉ¨É ªÉÉxÉÇ ¥Éäbä÷b÷ ½þÉäºÉ EòÒ iÉ®ú½þ
±ÉSÉÒ±ÉÒ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

|Éä¶É®ú B´ÉÆ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ZÉä±ÉxÉä EòÒ nùIÉiÉÉ (Pressure and temperature
withstanding capacity)

½þÉäºÉäºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉÌEò]õÉå ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ É <xÉ¨Éå nùÉ¤É pù´É Eäò
¤É½þxÉä ºÉä =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +iÉ: ½þÉäºÉäºÉ EòÉä |Éä¶É®ú ZÉä±ÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú
´ÉMÉÔEÞòÊiÉ ÊEòªÉÉ ½è, ªÉ½þ ¨ÉÉxÉEò  SAEJ517, SAE100R1, B´ÉÆ
SAE100R2 <iªÉÉÊnù ºÉä ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉ¨¤É®ú R1, R2 uùÉ®úÉ ½þÉäºÉÉå EòÒ |Éä¶É®ú B´ÉÆ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉ½þxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú
xÉ¨¤É®ú ÊnùªÉä ½éþ* ºÉÆ®úSÉxÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäºÉÉå EòÉä {ÉºÉxnù Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉB ÊEò ºÉÌEò]õ ¨Éå +ÊvÉEòiÉ¨ÉÂ nùÉ¤É ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½þÉä* |Éä¶É®ú B´ÉÆ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò
´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ¨ÉÉxÉ +xÉÖºÉÉ®ú ={É¦ÉÉäHòÉ Ê´É´É®úÊhÉEòÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ½þÉäºÉ {ÉºÉxnù
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

½þÉäºÉäºÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É Ê´É´É®úhÉ (Specification of hoses)

±ÉSÉÒ±ÉÒ ½þÉäºÉÉå EòÉ Ê´É´É®úhÉ <xÉ VÉÉxÉEòÉÊ®úªÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,

- +ÉÆiÉÊ®úEò ´ªÉÉºÉ

- nùÉä Bhb÷ EòxÉäC]õ®úÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç

- |Éä¶É®ú B´ÉÆ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉ½þxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

- Bhb÷ ¡òÒË]õMÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú

ªÉ½þ ºÉ¦ÉÒ =i{ÉÉnùEò Eäò]äõ±ÉÉäMÉ ºÉä näùJÉEò®ú Ê´É¶Éä¹É ={ÉªÉÉäMÉ ½äþiÉÖ {ÉºÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB -

´ªÉÉºÉ10 x 1000 x SAE100R2 x nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå Eäò Ê¡ò¨Éä±É xÉ]õ

EòxÉäC]õ®ú (Connectors)

EòxÉäC]õ®ú BäºÉä {ÉÉ]ÂõºÉÇ ½éþ VÉÉä ]õ¬Ú¤É Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä +xªÉ pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ]õÉç Eäò ÊºÉ®úÉå
ºÉä VÉÉäc÷iÉä ½éþ* EòxÉäC]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +xªÉ EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä
]õ¬Ú¤É EòÒ ºÉÉ<VÉ ¤Énù±ÉxÉÉ, |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±ÉxÉÉ, |É´ÉÉ½þ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ <iªÉÉÊnù*
EòxÉäC]õÉå EòÉä Eò<Ç ¨ÉÉ{Énùhb÷ +xÉÖºÉÉ®ú ¤ÉÉÄ]õÉ MÉªÉÉ ½èþ*

- ºÉÒË±ÉMÉ Êb÷VÉÉ<xÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú

- +ÉEòÉ®ú, ºÉÆ®úSÉxÉÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.186 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÒË±ÉMÉ Êb÷VÉÉ<xÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú (According to the type of sealing
design)

}±ÉäªÉ®ú ¡òÒË]õMÉ (Flared fitting) (Fig. 6)

<ºÉ ¡òÒË]õMÉ Eäò {ÉÉ<{É }±Éä®ú ½ÖþB ®ú½þiÉä ½éþ ´É EòxÉäC]õ®ú ºÉä VÉÖb÷ VÉÉiÉä ½éþ*

'O' Ë®úMÉ Eò¨|Éä¶É®ú ¡òÒË]õMÉ ('O' ring compression fitting) (Fig  7)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòxÉäC]õ®ú ¨Éå ̀ O'  Ë®úMÉ {ÉÉ<{É EòÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ ́ ªÉÉºÉ ºÉä ºÉÒ±É Eò®úiÉÒ
½éþ* Îº{É±É Ë®úMÉ uùÉ®úÉ {ÉÉ<{É EòÉä C±Éä̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¡äò°ü±É Eò¨|Éä¶ÉxÉ Ïº|ÉMÉ (Ferrule compression fitting) (Fig  9)

<ºÉ¨Éå ¡äò°ü±É (±ÉÉä½äþ EòÒ ̈ ÉÖÆnù®úÒ) Ê´ÉÊ¶É¹]õ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ¡äò°ü±É EòÉä
]õ¬Ú¤É ¨Éå ¡ÄòºÉÉEò®ú ºlÉÉªÉÒ ºÉÒ±É ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

ºÉ½þÒ |ÉEòÉ®ú EòÉ EòxÉäC]õ®úÉå EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®úxÉÉ ÊxÉ¨xÉ PÉ]õEòÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ
½èþ -

- ÊºÉº]õ¨É Eäò EòÉªÉÇ nù¤ÉÉ´É (|Éä¶É®ú) {É®ú

- +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ´É Êb÷ºÉ - +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ

- ºÉ{ÉÆnùxÉ ªÉÉ ºÉÌEò]õ ¨Éå ZÉ]õEòÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ

- EòÉªÉÇ IÉäjÉ¡ò±É

xÉÉ{É, +ÉEòÉ®ú B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú (According to the size,
shape and purpose of use)

EòxÉäC]õ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ]õ¬Ú¤É EòÉä ¤ÉÉìc÷Ò ºÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ <EòÉ<Ç EòÉä, ªÉÉ
Ê¡ò®ú BEò ]õ¬Ú¤É ÊºÉ®äú ºÉä nÚùºÉ®äú ]õ¬Ú¤ÉÊºÉ®äú EòÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ <EòÉ<Ç EòÉä ]õ¬Ú¤É ÊºÉ®äú ºÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå (To connect a
hydraulic element to a tube end)

EòxÉäC]õ®ú (Fig 11) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå SÉÖÊb÷ªÉÉÄ Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ B´ÉÆ
pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ <EòÉ<Ç EòÒ ¤ÉÉìc÷Ò {É®ú ºGÚò EòÒ ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* ]õ¬Ú¤É EòÒ nÚùºÉ®úÒ ºÉÉ<b÷
¤É®úÉ¤É®ú ºÉÒË±ÉMÉ ºÉä VÉÉäc÷Ò ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÒË±ÉMÉ Eò<Ç Ê´ÉÊvÉªÉÉå uùÉ®úÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½éþ VÉÉä {É½þ±Éä EòÒ +¦ªÉÉºÉ ¨Éå nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

ªÉ½þ EòxÉäC]õ® Eò<Ç xÉÉ¨É ºÉä Ê¨É±ÉiÉä ½éþ, {ÉÉ<{É ÊVÉºÉ¨Éå ±ÉMÉxÉÉ ½èþ =ºÉEäò +xÉÖºÉÉ®ú
SÉÉ]Çõ ̈ Éå {ÉÉ<{É EòÉ xÉÉ{É ÊnùªÉÉ ½Öþ+É ½èþ B´ÉÆ EòxÉäC]õ®ú {É®ú ±ÉMÉÉ ½Öþ+É mÉäb÷ (SÉÖb÷Ò)
¦ÉÒ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

º±ÉÒ´É Eò¨|Éä¶ÉxÉ ¡òÒË]õMÉ (Sleeve compression fitting) (Fig 8)

<ºÉ {ÉÉ<{É ¨Éå MÉ±Éä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÒ±É (xÉäEò ºÉÒ±É) uùÉ®úÉ º±ÉÒ´É Eäò ºÉÉlÉ +É<±É ªÉÉ
pù́ É EòÉ ®úÉºiÉÉ ºÉÒ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

‘O' Ë®úMÉ ¡òÒË]õMÉ (‘O' ring fitting) (Fig. 10)

<ºÉ¨Éå {ÉÉ<{É EòÉä ºÉ{ÉÉ]õ ¨ÉÖJÉ Eäò ºÉÉlÉ 'O' Ë®úMÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¤Éä±c÷ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ*

Eò<Ç ¡òÒË]õMÉ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ, ½þ®ú BEò ¡òÒË]õMÉ Eäò ºÉÉlÉ EòxÉäC]õ®ú VÉÚcä÷ ½þÉäiÉä ½éþ*
ªÉ½þ EòxÉäC¶ÉxÉ {ÉÊ®úªÉÖrù ®ú½äþMÉÉ VÉ¤É ªÉ½þ EòxÉäC¶ÉxÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉnæù¶ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ¤ÉxÉÉB
VÉÉiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.186 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



127

¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòxÉäC]õ®ú VÉÉä pù´ÉÉå Eäò |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ,
ÊnùJÉÉB MÉB ½éþ*

ºÉÒvÉä EòxÉäC]õ®ú (Straight connector) (Fig 12)

<ºÉä ¤ÉÉìc÷Ò ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ ]õ¬Ú¤É EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉäc÷ EòxÉäC]õ®ú (Elbow connector) (Fig 13)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ <EòÉ<ªÉÉå ºÉä ]õ¬ÚË¤ÉMÉ EòÉä ¤ÉÉc÷Ò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ*

}±ÉäxVÉ EòxÉäC¶ÉxÉ (Flange connection) (Fig 15)

¤Ébä÷ ºÉÉ<VÉ Eäò ́ ÉÉì±´ÉÉå ̈ Éå mÉäb÷ xÉ½þÓ Eò]äõ ½þÉäiÉä ½éþ* =xÉ¨Éå {ÉÉä]Çõ VÉèºÉä ¤Écä÷ ½þÉä±É ½þÉäiÉä
½éþ* <ºÉ EäòºÉ ̈ Éå ¤Éc÷Ò ¡ò±ÉäxVÉ Eäò {ÉÉ<{É Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ ́ É }±ÉäxVÉ
{É®ú EòxÉäC]õ®ú EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä }±É¶É ¨ÉÉ=ÆË]õMÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*

{±ÉMÉ (Plug) (Fig 16)

{±ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ iÉi´ÉÉå (<EòÉ<ªÉÉå) Eäò ÊEòºÉÒ {ÉÉä]Çõ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ BEò ÊºÉ®äú Eäò nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú VÉÉäc÷xÉä ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

'T' EòxÉäC]õ®ú ('T' connector) (Fig 17)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉÒxÉ {ÉÉ<{É ÊºÉ®úÉå EòÉä BEò ºlÉÉxÉ {É®ú VÉÉäb÷xÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉèxVÉÉä EòxÉäC]õ®ú (Banjo connector) (Fig 14)

ªÉ½þ B±ÉÉä EòxÉäC]õ®ú VÉèºÉÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ <ºÉ¨Éå {ÉÉä]Çõ +IÉ ºÉä  360° PÉÖ̈ ÉxÉä
EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉºÉä {ÉÉ<{É EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ={ÉªÉÖHò ºlÉÉxÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

4 ´Éä EòxÉäC]õ®ú (4 way connector) (Fig 18)

<ºÉEòÉ EòÉªÉÇ BEò ºlÉÉxÉ {É®ú 4 {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Pipe outsidedia British standard   Metric
pipe thread (BSP)        Fine thread

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

ºÉÆEÚòSÉEò (Reducer) (Fig 19)

nùÉä +±ÉMÉ - +±ÉMÉ +ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{É ÊºÉ®úÉå EòÉä VÉÉäcä÷*
]õ¬Ú¤É/½þÉäºÉÂ ¡òÒË]õMÉ ¨Éå CªÉÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB +Éè®ú CªÉÉ xÉ½þÓ :
½þÉäºÉ/]õ¬Ú¤É ¡òÒË]õMÉ EòÒ =©É <ºÉ ¤ÉÉiÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ ÊEò ÊEòºÉ iÉ®ú½þ ºÉä
¡òÒË]õMÉ EòÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ B´ÉÆ ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
ºÉJiÉ ºÉÆªÉÉäVÉ (EòxÉäC¶ÉxÉ) ¨Éå ÊxÉ¨xÉ ¤ÉÉiÉÉå EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.186 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ªÉÊnù ]õ¬Ú¤É 1 ̈ ÉÒ]õ®ú ºÉä ±É¨¤É½þ ½þÉä iÉÉä =ºÉä ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå ºÉ{ÉÉä]Çõ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*
(Fig  22)

]õ¬Ú¤É <ºÉ iÉ®ú½þ ̈ ÉÖc÷Ò ½Öþ<Ç ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊEò ̈ ÉÉäc÷ ̈ Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ {ÉÆCSÉ®ú xÉ ½þÉä ªÉÉ
¤Éå]õ EòÉxÉÇ®úÉå {É®ú ÊºÉEÖòb÷xÉ xÉ ½þÉå* (Fig. 20)

]õ¬Ú¤É EòÉ ºlÉÉxÉ ́ É ÊxÉ¹EòÉºÉxÉ Ê¤ÉxÉÉ ]õ¬Ú¤É EòÉä >ÄðSÉEòÉB, ̈ ÉÉäbå÷, ªÉÉ iÉÉäbå÷ ÊEòªÉÉ
VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 21)

- Eò¨É ºÉä Eò¨É EòxÉäC]õ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ]õ¬Ú¤É ±ÉMÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ºÉä Eò¨É ¤Éåb÷ (¨ÉÉäc÷) ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ EòÉä º´ÉSUô ´É ºÉÒvÉÒ iÉ®ú½þ ºÉä ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ÊVÉºÉºÉä EòÒ
+xÉÖ®úIÉhÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉä* (Fig 23)

- ºÉÌEò]õ Eäò EòÉªÉÇ nù¤ÉÉ´É +xÉÖºÉÉ®ú ]õ¬Ú¤É B´ÉÆ EòxÉäC]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ªÉ½þ vªÉÉxÉ ®ú½äþ ÊEò ]õ¬Ú¤ÉÉå EòÉä ÊSÉ{ºÉ ´É vÉÚ±É Ê¨É^õÒ ºÉä º´ÉSUô ´É ºÉÉ¡ò ®ú½åþ,
ÊVÉºÉºÉä EòÒ +É<±É ±ÉÒEäòVÉ EòÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ xÉ ½þÉå*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.186 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉäºÉ EòxÉäC¶ÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ¨xÉ Ë¤ÉnÖù+Éå EòÉ +xÉÖºÉ®úhÉ
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB (Points to note while using flexible hose
connections)

- ±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉäºÉºÉ ¨É½ÆþMÉÒ ½èþ* =xÉEòÒ |ÉªÉÉäMÉÉå =ÊSÉiÉ ºÉÉÊ¤ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

- VÉ¤É ½þÉäVÉ EòÒ nù¤ÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É =ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç +2%  ºÉä +4%
iÉEò ¤Énù±ÉiÉÒ ½èþ* ½þÉäºÉ ¨Éå º±ÉäEò ªÉÉ ¤Éåb÷ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ VÉ¤É ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå
¤Énù±ÉÉ´É VÉÉä ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ =ºÉEòÉ IÉÊiÉ{ÉÚÌiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*
(Figs 24 and 26)

- +MÉ®ú BEò ¨ÉÖc÷Ò ½Öþ+É ½þÉäºÉ {É®ú =SSÉ +É{É®äúË]õMÉ nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉiÉä Eò®úiÉä ½èþ,
iÉ¤É ´É½þ ½þÉäºÉ Ê´É¡ò±É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ =ºÉEäò ºÉÉlÉ VÉÖc÷É xÉ]õ gøÒ±ÉÉ ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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- ½þÉäºÉ EòÉ ¤Éäxb÷ ÊjÉVªÉÉ ºÉÆ¦É´É Eäò °ü{É ̈ Éå ÊVÉiÉxÉÉ ½þÉä ºÉEäò ¤Éc÷É ®úJÉÉä iÉÉÊEò
±ÉÉ<xÉ +Éè®ú |É´ÉÉ½þ Eäò |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉ EòÉä ]Úõ]õ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB* (Figs 26 and
Fig. 25)

- VÉ¤É ½þÉäºÉ ±ÉÉ<xÉ MÉ¨ÉÇ ÊxÉEòÉºÉ ¨ÉäÊxÉ¡òÉä±b÷ Eäò ÊxÉEò]õ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ iÉ¤É =ºÉä
BEò ̈ Éä]õ±É ¤Éä¡ò±É ªÉÉ +ÎMxÉ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ¤ÉÖ]õ Eäò uùÉ®úÉ ½þÉäºÉ EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ Eò®úÉä*
(Fig. 27)

- B±¤ÉÉä +Éè®ú +b÷É{É]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò i´ÉÊ®úiÉ ÊxÉÊ®úIÉhÉ +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É
Eäò Ê±ÉB, +ÉºÉÉxÉ, º´ÉSUô ºlÉÉ{ÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úÉä* (Fig. 29)

- VÉ¤É ½þÉäVÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉ¡òÒ ̈ ÉÉäb÷xÉÉ ªÉÉ EÆò{ÉxÉ Eäò +vÉÒxÉ ½þÉä iÉ¤É ªÉÉnù ®úJÉÉä
EòÒ ¨Éä]õ±É ½þÉäVÉ ¨ÉÖb÷xÉä Ê½þººÉä EòÉ ¦ÉÉMÉ xÉ½þÓ ½èþ* (Figs 28, 29, 30)

- ÊVÉºÉ ¦ÉÉMÉ ¨Éå ½þÉäVÉ EòÉä VÉÉäc÷iÉä ½éþ =ºÉä BEò ½þÉä {±ÉäxÉ ¨Éå ¨ÉÉäc÷xÉÉ SÉÉÊ½þB*
(Figs 28, 29 and 30)

- ]õ¬Ú¤É EòÉä ́ ÉÉªÉ®ú ̈ Éä¶É ºÉä Eò´É®ú Eò®úÉä ÊVÉºÉ IÉäjÉ ̈ Éå ½þÉäVÉ MÉ¨ÉÇ ÊSÉ{ÉºÉ +ÉÊnù
EòÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ* (Fig31)
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<ºÉ Ê{Éº]õxÉ ®úÉb÷ Eäò º´ÉiÉÆjÉ Ê½þººÉä ºÉä ={ÉªÉÉäMÉÒ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +É<±É
Eäò Ê´ÉºiÉÉ®ú ºÉä, Ïº|ÉMÉ ]åõ¶ÉxÉ uùÉ®úÉ +É<±É |Éä¶É®ú EòÉä ́ É¶ÉÒ¦ÉÚiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<xÉEäò ¤ÉÉnù Ïº|ÉMÉ uùÉ®úÉ Ê{Éº]õxÉ EòÉä ¤ÉÉ<Ç ½þÉlÉ EòÒ ºÉÉ<b÷ vÉEäò±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +É<±É
¦ÉÒ <ºÉÒ {ÉÉ]Çõ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú (Double acting cylinder)

<ºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå (Fig 2) {ÉÉä]Çõ A ´É {ÉÉä]Çõ  B uùÉ®úÉ +É<±É EòÉä nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷
¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É +É<±É {ÉÉä]Çõ  B EòÒ iÉ®ú¡ò ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, Ê{Éº]õxÉ vÉÒ®äú
SÉ±ÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÉä]Çõ ºÉÉ<b÷  B EòÒ ºÉÉ<b÷ Eò¨É IÉäjÉ¡ò±É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ, CªÉÉåÊEò ¤É±É IÉäjÉ¡ò±É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÖ{ÉÉiÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ¤É Ê{Éº]õxÉ ¤ÉÉ<Ç ºÉÉ<b÷ ºÉä
nùÉ<Ç ºÉÉ<b÷ VÉÉxÉÉ ¶ÉÖ°ü ½þÉäiÉÉ ½èþ* {ÉÉä]Çõ A ºÉä +É<±É |Éä¶É®ú EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç uùÉ®úÉ

{ÉÉä]Çõ `B' ¨Éå ¨ÉÉèVÉÚnù Ê¤ÉxÉÉ |Éä¶É®ú ´ÉÉ±ÉÉ pù´É ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±É VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ Gò¨É
ÊxÉ®ÆúiÉ®ú SÉ±ÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

nùÉäxÉÉå º]ÅõÉäEòÉå ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ ¤É±É Eäò Ê±ÉB, Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ EòÉä Ê{Éº]õxÉ EòÒ ¤ÉÉ<Ç iÉ®ú¡ò
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2a and 2b)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.187 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú (®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú) (Hydraulic cylinders (linear actuators))
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉ ¨ÉÖJªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ºÉ¨ÉZÉÉ<ªÉä
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉ<ªÉä
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå ¨Éå ºÉÒË±ÉMÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉ<ªÉä
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå Eäò {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉ<B
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ
• pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
• ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ MÉÊiÉ B¤É ¤É±É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ*

ºÉ¨É®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ (Linear actuator)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉ¨É®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊºÉ±Éähb÷®ú ½èþ, ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ nù¤ÉÉ´É EòÉä ¤Énù±ÉEò®ú ®äúJÉÒªÉ ªÉÉÆÊjÉEòÒ ¤É±É ªÉÉ MÉÊiÉ EòÉä Eò®úxÉä ̈ Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò ªÉÉÆÊjÉEòÒ Eòb÷ÓªÉÉå ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ B´ÉÆ {ÉÊ®ú´ÉÌvÉiÉ ªÉÉ SÉGòÒªÉ MÉÊiÉ EòÉä ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |É¤ÉÆvÉ ºÉä
¤É±É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊºÉ±Éähb÷®ú ̈ Éå pù́ É EòÒ pù́ É ÎºlÉ®ú nùÉ¤É >ðVÉÉÇ EòÉä ªÉÉÆÊjÉEòÒ MÉÊiÉ ̈ Éå ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ =qäù¶ªÉ (ÊºÉrùÉÆiÉ) (Working principle)
ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú (Single acting cylinder)

Fig. 1 ̈ Éå ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ +xÉÖ|Éº]õ EòÉ]õ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* {É¨{É
¨Éå ºÉä |Éä¶É®ú ́ ÉÉ±ÉÉ pù´É |Éä¶É®ú {ÉÉä]Çõ ̈ Éä VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ nùÉ¤É ́ ÉÉ±ÉÉ pù´É Ê{Éº]õxÉ {É®ú
±ÉMÉiÉÉ ½èþ ´É Ê{Éº]õxÉ +ÉMÉä SÉ±ÉxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* (Ïº|ÉMÉ iÉxÉÉ´É ¤É±É Eäò Ê´É°ürù)*

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ* (Fig 3a)

Fig 3a ̈ Éå b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ, Ê{Éº]õxÉ
®úÉìb÷ GòÉä̈ É {±Éä]õ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½èþ ́É Ê{Éº]õxÉ EòÉìº]õ º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊºÉ±Éähb÷®ú
½äþb÷ +Ænù®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ºÉä ½þÉäËxÉMÉ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É <ºÉ¨Éå ®úÉìb÷ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉ{ÉÉä]Çõ
´É {ÉÉä]Çõ ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò{É uùÉ®úÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ÊºÉ®äú EòÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, ´É ]õÉ<Ç ®úÉìb÷ B´ÉÆ xÉ]õ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ÊºÉ®äú ºÉä VÉÖcä÷ ½þÉäiÉä ½éþ*

ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É uùÉ®úÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ́ ÉÉªÉÖ ºÉÆEÖòÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉªÉ{É®ú ºÉÒ±É
uùÉ®úÉ vÉÚ±É Ê¨É^õÒ ´É +xªÉ ¤ÉÉ½þ®ú ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä +Ænù®ú +ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
®úÉìb÷ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÉä ¡òÉº]õxÉ®ú uùÉ®úÉ ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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Ê{Éº]õxÉ ºÉÒ±É uùÉ®úÉ +É<±É EòÉä Ê{Éº]õxÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉxÉä ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ê{Éº]õxÉ Ë®úMÉ =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ Ê¨É¸ÉvÉÉiÉÖ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 3b) =SSÉ
nùÉ¤É Eäò Ê±ÉB Eò¨É ºÉÒ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ºÉÒ±Éå ®ú¤É®ú ªÉÖHò ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ* =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ̈ Éå ]äõ¡ò±ÉÉìxÉ
ºÉÒ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉä]õÉç {É®ú SÉÖc÷Ò EòÉì]õEò®ú {ÉÉ<{É ÊºÉ®úÉå EòÉä VÉÉäc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊºÉ±Éähb÷®ú ´É bä÷c÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ ±ÉÒEäòVÉ  ‘O’ Ë®úMÉ uùÉ®úÉ ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ
®ú´É®ú EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ (Fig. 3b) ÊSÉjÉ ̈ Éå ºÉÒË±ÉMÉ +SUäô ºÉä ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ*

ÊºÉ®úÉå EòÒ {ÉÊ®úºiÉÉä̈ É (End cushioning)

º]ÅõÉäEò Eäò +ÆiÉ ̈ Éå =SSÉ nùÉ¤É ́ÉÉ±Éä +É<±É uùÉ®úÉ Ê{Éº]õxÉ Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú |É¦ÉÉ´É b÷É±ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä JÉiÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB MÉqùÉå EòÒ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
Ïº|ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ {É®ú ªÉÊnù Ïº|ÉMÉ EòÉä +{ÉxÉÒ ºÉÒ¨ÉÉ ºÉä +ÊvÉEò
nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ´É½þ ]Úõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉB {ÉÊ®úºiÉÉä̈ É (MÉqùÉå EòÉä ±ÉMÉÉxÉÉ)
EòÉä +É<±É +É=]õ±Éä]õ ºÉä ½þ]õEäò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ (Fig. 4a) ªÉ½þ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú
ÊºÉ®úÉå Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

Fig.  4b ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ, Ê{Éº]õxÉ EòÉ nÚùºÉ®úÉ Ê½þººÉÉ {±ÉxVÉ®ú ªÉÉ EÖò¶ÉËxÉMÉ
Ê{Éº]õxÉ ºÉä ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊºÉ±Éähb÷®ú ½äþb÷ ̈ Éå, SÉèEò ́ÉÉì±´É uùÉ®úÉ VÉMÉ½þ EòÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú
Eäò +Éì=]õ±Éä]õ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ +xªÉ ®úÉºiÉÉ ({ÉèºÉäVÉ) +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ  'O'
uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ EòÉä ºGÚò uùÉ®úÉ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+É®úÒ¡ò EòÉä ºGÚò ºÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ (This orifice can be
adjusted by a screw)

VÉèºÉä Ê½þ Ê{Éº]õxÉ uùÉ®úÉ ¤ÉÉ<Ç ºÉÉ<b÷ VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, {±ÉxVÉ®ú +É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ  'E'
¨Éå SÉ±Éä VÉÉiÉÉ ½èþ, +¤É +É<±É   (iÉä±É) C ´É O VÉMÉ½þ ºÉä ½þÒ ¤ÉÉ½þ®ú +É ºÉEòiÉÉ
½èþ* ±ÉäÊEòxÉ SÉäEò ´ÉÉì±´É +É<±É {ÉèºÉäVÉ EòÉä ¤ÉÉì±É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¤±ÉÉìEò Eò®ú näùiÉÉ
½èþ* <ºÉÊ±ÉB ÊºÉ®úÉå {É®ú Ê{Éº]õxÉ EòÒ º{ÉÒb÷ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

|Éä¶É®ú B´ÉÆ Ê{Éº]õxÉ EòÒ MÉÊiÉ (Pressure and speed of piston)

|Éä¶É®ú (Ê{Éº]õxÉ uùÉ®úÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ) = |Éä¶É®ú (Kg/cm2) x Ê{Éº]õxÉ EòÉ +xÉÖ|ÉºlÉEòÉì]õ
(cm2)

)(cm piston of Area
LPM 1000(cm/min) piston the of Speed 2

×
=

LPM = Ê±É]®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.187 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊSÉx½þ (Symbol)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå Eäò ÊSÉx½þ ́ ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊSÉx½þÉå ºÉä ̈ Éä±É JÉÉiÉä ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
|ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊºÉ±Éähb÷®úÉå Eäò ÊSÉx½þ <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ :  Fig 5.

±ÉäÊEòxÉ, ®èú¨É EòÉ ́ ªÉÉºÉ Eò¨É nù®ú iÉEò ½þÒ Eò¨É Eò®ú ºÉEòiÉiÉä ½éþ iÉÉÊEò Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷
+É VÉÉB*

b÷¤É±É ºÉÉ<b÷ ªÉÉ b÷¤É±É ®èú¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ VÉ½þÉVÉ Eäò ®úc÷É®ú EòÉä PÉÖ̈ ÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 8)

ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉ £äò¨É Eò®úxÉÉ (Mountings of cylinders)

ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉä Eò<Ç Ê½þººÉÉå {É®ú ̈ ÉÉ=Ïx]õMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ SÉÉ½þÉ MÉªÉÒ
MÉÊiÉ Ê¨É±É ºÉEäò, Eò<Ç iÉ®ú½þ Eäò ¦ÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB EòÉ¨É +É ºÉEäò B´ÉÆ BCSÉÖB¶ÉxÉ
Ênù¶ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ¦ÉÒ EòÉªÉÇ ½þÉä ºÉEäò* Fig 9 ¨Éå, pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ±ÉMÉÉxÉä
EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ*

ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ

nùÉä ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊºÉ±Éähb÷®ú

- ËºÉMÉ±É BÏC]õ ÊºÉ±Éähb÷®ú

- b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú

ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®úÉå EòÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ :-

- {±ÉxVÉ ]õÉ<{É

- Ê{Éº]õxÉ ]õÉ<{É

- ®äú¨É ]õÉ<{É

- ]äõ±ÉäºEòÉÊ{ÉEò ]õÉ<{É

b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ

- ËºÉMÉ±É Ê{Éº]õ ®úÉìb÷ ]õÉ<{É

- b÷¤É±É ºÉÉ<b÷ Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷

- b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ÊVÉºÉ¨Éå ÊºÉ®úÉå {É®ú EÖò¶ÉËxÉMÉ ½þÉä

- ]äõ±ÉäºEòÉä Ê{ÉEò ]õÉ<{É

- |Éä¶É®ú <x]äõÎxºÉ¡òÉªÉ®ú

- ]äõhb÷±É ÊºÉ±Éähb÷®ú

®äú¨É (Ram)

Fig 6 ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ªÉ½þ BEò ºÉ®ú±É ®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú ½èþ, <ºÉ¨Éå iÉä±É Eäò
Ê±ÉB Eäò´É±É BEò SÉè̈ ¤É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ±É¨¤É´ÉiÉÂ ½þÒ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½éþ B´ÉÆ ®äú¨É +{ÉxÉä
´ÉVÉxÉ ºÉä xÉÒSÉä +ÉiÉÒ ½èþ* ®äú¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ±É¨¤Éä º]ÅõÉäEòÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
´É <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ B±ÉÒ´Éä]õ®ú VÉèEò B´ÉÆ +Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉèºÉä ÊEò Ê{Éº]õxÉ ®èú¨É EòÉ ´ªÉÉºÉ ¶ÉÖ°ü ºÉä +ÆiÉ iÉEò ®ú½þiÉÉ ½èþ B´ÉÆ <ºÉ¨Éå Ê{Éº]õxÉ
®úÉìb÷ xÉ½þÓ ®ú½þiÉÒ ½èþ, ªÉÊnù ®èú¨É EòÉä MÉÖ°üi´ÉÉEò¹ÉÇhÉ ¤É±É ºÉä +ÊvÉEò MÉÊiÉ ºÉä xÉÒSÉä
±ÉÉxÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉ¨Éå ={É®úÒ ÊºÉ®äú ºÉä +É<±É EòÉä |É´ÉäÊ¶ÉiÉ Eò®úxÉÉ {Écä÷MÉÉ, VÉ¤É ªÉ½þ
b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ½þÉä* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.187 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®ú (®úÉä]õ®úÒ BCSÉÖB]õ®ú) (Hydro motors (Rotary actuators))
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®úÉå Eäò EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÉä ¤ÉiÉÉBÄ
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEò®úhÉ
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®ú Eäò {ÉÉ]õÉç Eäò xÉÉ¨É*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú (Hydromotor)

ªÉ½þ BEò vÉÖhÉÔ BCSÉÖB]õ®ú ½éþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉä pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ ¤É½Öþ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ VÉ¤É PÉÖhÉÔ
MÉÊiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (<ºÉ pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú) uùÉ®úÉ PÉÖhÉÔ ÊGòªÉÉ |ÉÉ{iÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* ®äúJÉÒªÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½þÒ ªÉ½þ Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ, PÉÖ̈ ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ,
|Éä¶É®ú B´ÉÆ ]õÉäEÇò ={ÉªÉÉäMÉ +ÉÊnù +xÉÖºÉÉ®ú <ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
VÉÉä iÉi´É ®äúJÉÒªÉ ºÉÌEò]õÉå ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå +ÉiÉä ½éþ ́ É½þÒ iÉi´É PÉÖhÉÔ  (®úÉä]õ®úÒ) ºÉÌEò]õÉå
¨Éå ¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

ÊºÉ±Éähb÷®ú uùÉ®úÉ ®äúJÉÒªÉ MÉÊiÉ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ VÉ¤ÉÊEò pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå uùÉ®úÉ
PÉÖhÉÔ (®úÉä]õ®úÒ) MÉÊiÉ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õºÉÇ (Various types of hydromotors)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ =xÉEòÒ Êb÷VÉÉ<xÉ (ºÉÆ®úSÉxÉÉ) +xÉÖºÉÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, pù´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®ú iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ -
- ÊMÉªÉ®ú ]õÉ<{É
- ´ÉäxÉ ]õÉ<{É
- Ê{Éº]õxÉ ]õÉ<{É

<xÉ ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®úÉå ̈ Éå EòÉªÉÇ EòÉ BEò ½þÒ ÊºÉrùÉÆiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ {É¨{ÉÉå
VÉèºÉÉ ½þÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÉ EòÉªÉÇ pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ {É¨{ÉÉå Eäò Ê´É{É®úÒiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉ®ú±É ®äúJÉÒªÉ ºEäòSÉ uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ -  Fig 1

Ë±ÉEòÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò BCSÉÖB]õ Eò®úxÉÉ (Actuation by linkages)

Fig 10 ¨Éå ªÉÉÆÊjÉEòÒ Ë±ÉEòÉå uùÉ®úÉ VÉÉäc÷Eò®ú ÊºÉ±Éähb÷®úÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉªÉä MÉªÉä
½éþ VÉèºÉä :- ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉÉ, SÉgøÉxÉÉ, >ð{É®ú xÉÒSÉä Eò®úxÉÉ <iªÉÉÊnù*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.187 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊMÉªÉ®ú ]õÉ<{É ¨ÉÉä]õ®ú (Gear type motors)

ÊMÉªÉ®ú ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ :-

1 ÊMÉªÉ®ú ¨ÉÉä]õ®úÉå {É®ú ÊMÉªÉ®ú (¤ÉÉ½þ®úÒ ÊMÉªÉ®ú) (Gear on gear motor
(external gear))

2 ÊMÉªÉ®ú ¨ÉÉä]õ®ú ¨Éå ÊMÉªÉ®ú (+ÉÆiÉÊ®úEò ÊMÉªÉ®ú) (Gear in gear motor
(internal gear))

Fig 2 ̈ Éå ÊMÉªÉ®ú EòÉä ÊMÉªÉ®ú ̈ ÉÉä]õ®ú {É®ú ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* +É<±É |Éä¶É®ú Eäò ºÉÉlÉ
+É<±É ̈ ÉÉä]õ®ú ̈ Éå VÉÉiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ +É<±É ÊMÉªÉ®ú EòÉä PÉÖ̈ ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É±É ±ÉMÉÉiÉÉ
½èþ ´É +É<±É +É=]äõ]õ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +É VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ MÉÊiÉ |É´ÉÉ½þ EòÒ nù®ú
|É´ÉÉ½þ/Ê¨ÉxÉ]õ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ* <ºÉ ¨ÉÉä]õ®ú ¨Éå xªÉÚxÉiÉ¨É +ÉªÉiÉxÉ IÉ¨ÉiÉÉ
70 ºÉä 80% iÉEò EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

+É<±É Eäò |Éä¶É®ú uùÉ®úÉ =ºÉÒ iÉ®ú½þ +ÉPÉÖhÉÇ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ iÉ®ú½þ Ê±É´É®ú {É®ú ¤ÉxÉiÉÉ
½èþ* (Fig 3)

¨Éå BEò ºÉä +ÊvÉEò ́ ÉäxÉ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¶ÉÉì}]õ ̈ Éå BEò ºÉä +ÊvÉEò ́ ÉäxÉ ±ÉMÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¶ÉÉì}]õ ºÉÆ±ÉMxÉ PÉÖ̈ ÉiÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 6)

Fig. 4 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, +ÉÆiÉÊ®úEò ÊMÉªÉ®ú ¨ÉÉä]õ®ú ÊMÉªÉ®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ ½èþ*

ªÉ½þ ¨ÉÉä]õ®ú MÉÊiÉ ¨Éå +iªÉÊvÉEò ÊSÉEòxÉÒ ½éþ ´É ¤ÉxÉÉ´É]õ ¨Éå ºÉÆÊIÉ{iÉ ½èþ*

´ÉäxÉ ]õÉ<{É ¨ÉÉä]õ®ú (Vane type motors)

ªÉ½þ +ÉEòÉ®ú ¨Éå ÊMÉªÉ®ú ¨ÉÉä]õ®ú ºÉä Ê¦ÉzÉ ½éþ,  fig 5 ¨Éå ºÉ®ú±É ºEäòSÉ uùÉ®úÉ ªÉ½þ
¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò ́ ÉäxÉ Eäò +É<±É |É´ÉÉ½þ uùÉ®úÉ ¶ÉÉì}]õ Eäò ºÉÉlÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ́ ÉäxÉ ̈ ÉÉä]õ®ú EòÒ ̈ ÉÖJªÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ÊºÉJÉEòÉEò®ú JÉÖ±ÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ́ ÉäxÉ ½èþ* ½þ®ú ¶ÉÉì}]õ

=iEåòpùÒ ¤É±É ́ É +É<±É |Éä¶É®ú uùÉ®úÉ º±ÉÉì]õÉå ̈ Éå ¤ÉäxÉºÉÂ ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå =SSÉ
MÉÊiÉ +Éì{É®äúË]õMÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê{Éº]õxÉ ]õÉ<{É ¨ÉÉä]õ®ú (Piston type motor)

Ê{Éº]õxÉ ̈ ÉÉä]õ®ú +xªÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÒ ̈ ÉÉä]õ®úÉå ºÉä ºÉÆ®úSÉxÉÉ ̈ Éå Ê¦ÉzÉ ½èþ* ªÉ½þ ̈ ÉÉä]õ®ú
nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÒ ½éþ :-
1 +ªÉxÉ (Axial) Ê{Éº]õxÉ ¨ÉÉä]õ®ú  (Fig 7)

2 ÊjÉVªÉÒªÉ (Radial) Ê{Éº]õxÉ ¨ÉÉä]õ®ú (Fig 8)

ªÉ½þ ¨ÉÉä]õ®ú +iªÉÊvÉEò +ÉªÉiÉxÉ IÉ¨ÉiÉÉ ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEòÒ ®äúË]õMÉ  95%
|ÉÊiÉ¶ÉiÉ iÉEò EòÒ ½èþ*

Fig  7&8 ¨Éå <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¨ÉÉä]õ®ú EòÉ +É{É®äúË]õMÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* Ê{Éº]õxÉ ́ É ¤Éè®ú±É +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå VÉ¤É |Éä¶É®ú ́ ÉÉ±Éä +É<±É EòÉä +Ænù®ú ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, ªÉ½þ Ê{Éº]õxÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú vÉEäò±É näùiÉÉ ½èþ*
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ªÉ½þ Ê{Éº]õxÉ VÉÉä nÚùºÉ®äú Ê{Éº]õxÉÉå ºÉä VÉÖc÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ, PÉÖhÉÔ MÉÊiÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®ú näùiÉÉ
½èþ B´ÉÆ ºÉÆ±ÉMxÉ PÉÖ̈ ÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

Ê{Éº]õxÉ ̈ ÉÉä]õ®ú ̈ Éå ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò +ÉªÉiÉÊxÉEò IÉ¨ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, <ºÉ Ê{Éº]õxÉ EòÒ +ÊvÉEò
EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ, iÉäVÉ +É{É®äúË]õMÉ MÉÊiÉ ́ É =SSÉ |Éä¶É®ú {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Control of hydromotors)

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå ̈ Éå |É¦ÉÉ´ÉEòÉ®úÒ EòÉªÉÇ ½äþiÉÖ <ºÉEòÒ MÉÊiÉ, +ÉPÉÚhÉÇ ́ É Ênù¶ÉÉ iÉÒxÉÉå
{É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå EòÉ MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Speed control of hydromotor)

<ºÉEòÉ +lÉÇ ½èþ pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÒ +É®ú {ÉÒ B¨É EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉÉ* ªÉ½þ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä pù́ É EòÒ ¨ÉÉjÉ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*
<ºÉ ½þÉ<bÅ÷Éä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* +É<±É Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ
Eò<Ç Ê´ÉÊvÉªÉÉå uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ VÉÉä +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä +¦ªÉÉºÉ ¨Éå ¤ÉiÉÉªÉÉ
VÉÉBMÉÉ*

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå EòÒ MÉÊiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú ºÉä {ÉÉºÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ +É<±É (iÉä±É) EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®ú EòÉ +ÉPÉÚhÉÇ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Torque control of
hydromotor)

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå ̈ Éå +ÉPÉÚhÉÇ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ pù´É |Éä¶É®ú EòÉ ̈ ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
+iÉ: ªÉÊnù pù́ É Eäò nù¤ÉÉ´É EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB ]õÉEÇò (+ÉPÉÚhÉÇ ¤É±É) º´ÉiÉ:
½þÒ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®úÉå EòÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (Direction control of
hydromotor)

ªÉ½þ ºÉÌEò]õ ̈ Éå Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É ±ÉMÉÉEò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ b÷¤É±É
BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ̈ Éå Ênù¶ÉÉ Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ Eäò Ê¤É±EÖò±É ºÉ¨ÉÉxÉ Ê´ÉÊvÉ ½èþ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå EòÒ PÉÖ̈ ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ +É<±É Eäò |É´ÉÉ½þ {ÉlÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ
½èþ*

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ÉÉä]õ®ú EòÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEò®úhÉ (Specification of a hydromotor)

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õxÉ <xÉ ¨ÉÉ{Énùhb÷Éå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉºiÉÞiÉ ºÉ¨ÉZÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ -

- +ÊvÉEòiÉ¨É +{ÉäÊIÉiÉ +ÉPÉÚhÉÇ

- +ÊvÉEòiÉ¨É SÉÉ½þÉ MÉªÉÉ +É®ú {ÉÒ B¨É (+É=]õ±Éä]õ) {É®ú

- +vÉEòiÉ¨É +É{É®äúË]õMÉ nùÉ¤É

- EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå EòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ (Efficiency of hydromotor)

+ÊvÉEòiÉ¨ÉÂ ¤ÉÉ®ú pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ =iÉxÉÒ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ÊVÉiÉxÉÒ
VÉÉäc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Eò<Ç |ÉEòÉ®ú EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ+Éå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉEò®ú ¤ÉiÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ
½èþ* ´Éä <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ -

+ÉªÉiÉÊxÉEò EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ (Volumetric efficiency)

EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå pù́ É iÉä±É Ê¤ÉxÉÉ EòÉªÉÇ Eò®äú Ê¡òºÉ±ÉEò®ú ÊxÉEò±É
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä +ÉªÉiÉÊxÉEò ¿ÉºÉ Eò½þiÉä ½éþ VÉÉä EòÒ +ÉªÉiÉÊxÉEò EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ ¨Éå
¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

( )
rate flow Actual

rateflow  lTheoreticaVol =η

ªÉÉÆÊjÉEòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ (Mechanical efficiency)

EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, JÉÉºÉ iÉÉè®ú {É®ú Eò¨É (rpm) ´É =SSÉ nùÉ¤É {É®ú, Eò<Ç |ÉEòÉ®ú
Eäò ªÉÉÆÊjÉEòÒ ¿ÉºÉ ½þÉäiÉä ½éþ, <ºÉä ªÉÉÆÊjÉEòÒ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ uùÉ®úÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

( ) 100×=η
torque lTheoretica

torque  ActualMech

ºÉÆ{ÉÚhÉ EòÉªÉÇIÉ¨ÉiÉ (Overall efficiency)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ ÉÉä]õ®úÉå EòÉ {ÉÉ´É®ú +É=]õ{ÉÖ]õ (>ðVÉÉÇ) EòÉä VÉÉäc÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä +ÉªÉiÉÊxÉEò B´ÉÆ ªÉÉÆÊjÉEòÒ +ÉªÉÇIÉ¨ÉiÉÉ EòÉ MÉÖhÉÉ Eò®ú ÊxÉEòÉ±ÉÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

100
MechVol η×η

=ηο
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Ênù¶ÉÉ ÊxÉnæù¶ÉxÉ ´ÉÉì±´É (Direction control valve)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• |É¨ÉÖJÉ Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É B´ÉÆ xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É Eäò EòÉªÉÉç EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ºÉÌEò]õÉå ¨Éå Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ¤ÉÉªÉ - {ÉÉºÉ ºÉÌEò]õ EòÉ +lÉÇ ºÉ¨ÉZÉÉBÄ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É ́ Éä PÉ]õEò ½éþ VÉÉä pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É ̈ Éå |É´ÉÉ½þ {ÉlÉ EòÉä
¤ÉÆnù, SÉÉ±ÉÚ ́ É ¤Énù±ÉxÉä EòÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ* pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ B¨SÉÖB]õ®úÉå Eäò MÉÊiÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ
EòÉä ËxÉªÉjÉhÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ <ºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÒ MÉÊiÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä ¨Éå ¦ÉÒ EòÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ*

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É {ÉÉ]õÉç EòÒ ºÉÆJªÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú B´ÉÆ ÎºlÉÊiÉ +xÉÖºÉÉ®ú ÊxÉ¨xÉ iÉ®ú½þ
ºÉä ´ÉMÉÔEÞòiÉ ½éþ :-

• 2/2- ´Éä ́ ÉÉì±´É

• 3/2- ´Éä ́ ÉÉì±´É

• 4/2-´Éä ́ ÉÉì±´É

• 4/3-´Éä ́ ÉÉì±´É

2/2 ´Éä ´ÉÉì±´É (2/2 Way valve)

2/2-´Éä ́ ÉÉì±´É ̈ Éå BEò EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ  A, ºÉ{±ÉÉ<Ç {ÉÉä]Çõ P ½éþ ́ É ±ÉÒEäòVÉ {ÉÉä]Çõ L ½éþ*
ÊSÉjÉ ̈ Éå ÊnùJÉÉB MÉB ́ ÉÉì±´É ̈ Éå P ºÉä A EòÒ iÉ®ú¡ò ºÉä |É´ÉÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå
¤ÉÆnù ½éþ* (Fig 1)

BEò Ê®ú±ÉÒ¡ò ±ÉÉ<xÉ VÉÉä ±ÉÒEäòVÉ +É<±É {ÉÉä]Çõ {É®ú JÉÖ±ÉiÉÒ ½éþ, ́ É½þ ¤ÉxÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ,
<ºÉEòÉ EòÉªÉÇ Ïº|ÉMÉ ́ É Ê{Éº]õxÉ SÉä̈ ¤É®ú ̈ Éå ¤ÉxÉ ®ú½äþ +iªÉÊvÉEò nùÉ¤É EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ
½èþ*

2/2-´Éä ́ ÉÉì±´É EòÉä BCSÉÖB]õ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ É P ºÉä A EòÒ iÉ®ú¡ò EòÉ ®úÉºiÉÉ
JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½èþ* 2/2 -´Éä ́ ÉÉì±´É ́ É½þ ¦ÉÒ =±É¤É±vÉ ½éþ VÉÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: P ºÉä A EòÒ
iÉ®ú¡ò JÉÖ±ÉiÉä ½éþ* (Fig 2)

3/2-´Éä ́ ÉÉì±´É BCSÉÖB]õ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, |É´ÉÉ½þ EòÉä P ºÉä A, EòÒ iÉ®ú¡ò ¦ÉäVÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ,  T EòÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*. 3/2-´Éä ´ÉÉì±´É VÉÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: P ºÉä A
EòÒ iÉ®ú¡ò JÉÖ±ÉiÉä ½éþ ´É T ºÉä ¤ÉÆnù ®ú½þiÉä ½éþ ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½éþ* (Fig 4)

Fig 5 ̈ Éå 3/2 ́ Éä ́ ÉÉì±´É ºÉÌEò]õ VÉÉä ËºÉMÉ±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä VÉÖc÷É ½èþ ¤ÉiÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

4/2 ´Éä ´ÉÉì±´É (4/2 Way valve, two pistons)

4/2-´Éä ´ÉÉì±´É ÊVÉºÉ¨Éå nùÉä EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ A B´ÉÆ B, ºÉ{±ÉÉ<Ç {ÉÉä]Çõ P ´É ]éõEò {ÉÉä]Çõ T
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ºÉ{±ÉÉ<Ç {ÉÉä]Çõ ºÉnèù´É ÊEòºÉÒ EòÉªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ VÉÖc÷Ò ®ú½þiÉÒ ½éþ, VÉ¤ÉÊEò
nÚùºÉ®úÉ EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ ]éõEò ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå  P ºÉä B EòÒ iÉ®ú¡ò
|É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ A ºÉä T EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

4/2-´Éä ´ÉÉì±´É BCSÉÖB]õ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ,  P ºÉä A EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ,
´É B ºÉä T iÉ®ú¡ò ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ* 4/2-´Éä ´ÉÉì±´É ´Éä ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå P ºÉä
A EòÒ iÉ®ú¡ò JÉÖ±ÉxÉÉ ªÉÉ B ºÉä T EòÒ iÉ®ú¡ò JÉÖ±ÉxÉÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

Fig 8 ¨Éå b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ÊVÉºÉ¨Éå  4/2 ´Éä ºÉÌEò]õ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

3/2- ´Éä ´ÉÉì±´É (3/2-Way valve)

3/2-´Éä ́ÉÉì±´É ̈ Éå EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ A, ½þÉäiÉÉ ½èþ, ºÉ{±ÉÉ<Ç {ÉÉä]Çõ  P B´ÉÆ ]éõEò {ÉÉä]Çõ T ½þÉäiÉÉ ½èþ*
+ÉªÉiÉÊxÉEò |É´ÉÉ½þ EòÉä ºÉ{±ÉÉ<Ç {ÉÉä]Çõ ºÉä EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ iÉEò ªÉÉ EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ ºÉä ]éõEò {ÉÉä]Çõ
iÉEò ±Éä VÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ½þ®ú BEò ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå iÉÒºÉ®úÉ {ÉÉä]Çõ ¤ÉÆnù ½èþ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ
¨Éå, P ¤ÉÆnù ½èþ ´É |É´ÉÉ½þ EòÉä A ºÉä T EòÒ iÉ®ú¡ò UôÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ* (Fig 3)
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4/3 ́ Éä ºÉÌEò]õ b÷¤É±É BÏC]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ Fig 12 ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ*

4/3- ´Éä ´ÉÉì±´É (4/3- Way valve)

iÉEÇò Ë¤ÉnÖù +xÉÖºÉÉ®ú,  4/3-´Éä ́ ÉÉì±´É 4/2-´Éä ́ ÉÉì±´É ½þÒ ½éþ ¤ÉºÉ <ºÉ¨Éå BEò +ÊiÉÊ®úCi
¨ÉvªÉ ÎºlÉÊiÉ ½èþ* <ºÉ ̈ ÉvªÉ ÎºlÉÊiÉ Eäò Eò<Ç |ÉEòÉ®ú ½éþ (¨ÉvªÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå =nùÉ½þ®úhÉ
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ºÉ{±ÉÉ<Ç {ÉÉä]Çõ  P EòÉä ]éõEò T, ºÉä VÉÉäc÷É ®úJÉiÉä ½éþ) Îº´ÉËSÉMÉ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå, p ºÉä B EòÒ iÉ®ú¡ò B´ÉÆ A ºÉä T EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

4/3-´Éä ́ ÉÉì±´É EòÒ ̈ ÉvªÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå, P ºÉä T, EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ, VÉ¤ÉÊEò
A B´ÉÆ B ¤ÉÆnù ½éþ* {É¨{É uùÉ®úÉ +É=]õ{ÉÖ]õ ]éõEò ̈ Éå ¤É½þ ®ú½þÉ ½èþ, <ºÉ Îº´ÉËSÉMÉ ÎºlÉÊiÉ
EòÉä {É¨{É ¤ÉÉªÉ - {ÉÉºÉ Eò½þiÉä ½éþ ªÉÉ {É¨{É |ÉSÉ±ÉxÉ Eò½þiÉä ½éþ* {É¨{É ¤ÉÉªÉ - {ÉÉºÉ
EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {É¨{É EòÉ EòÉªÉÇ ¨ÉÉjÉ ´ÉÉì±´É Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò Ê´É°ürù EòÉªÉÇ Eò®xÉä
EòÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä >ðVÉÉÇnùÉ®ú EòÉ ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ ¤ÉxÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig 9)

ªÉ½þ ´ÉÉì±´É ¤ÉÉªÉå ½þÉlÉ EòÒ Îº´ÉËSÉMÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½éþ, P ºÉä A EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ ½þÉä
®ú½þÉ ½èþ ´É B ºÉä T EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ ½þÉä ®ú½þÉ ½èþ* (Fig 10)

ªÉ½þ ´ÉÉì±´É nùÉÆªÉä ½þÉlÉ EòÒ Îº´ÉËSÉMÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½éþ, P ºÉä B EòÒ iÉ®ú¡ò |É´ÉÉ½þ ½þÉä
®ú½þÉ ½èþ ´É A ºÉä T EòÒ iÉ®ú¡ò* (Fig 11)
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xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É (Non-return valve)

xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ́ ÉÉì±´É uùÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ BEò Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ®úÉäEò ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É nÚùºÉ®úÒ Ênù¶ÉÉ
¨Éå º´ÉiÉÆjÉ |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå ÊnùJÉÉB MÉB |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå, Ïº|ÉMÉ
´É pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ pù́ É uùÉ®úÉ ÊºÉ±ÉÓMÉ iÉi´É EòÉä ºÉÒ]õ Eäò Ê´É°ürù nù¤ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 13) ¤ÉÉªÉ {ÉÉºÉ ºÉÌEò]õ (By- pass circuit)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉä ¶ÉÒQÉ +ÉMÉä ¤ÉgøÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä ¨ÉÉjÉ
{É¨{É |É´ÉÉ½þ +Eäò±Éä ºÉä ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ½þÉÊºÉ±É Eò®úxÉä ½äþiÉÖ, ÊºÉ±Éähb÷®ú
Eäò +ÆiÉ ÊºÉ®äú ºÉä pù´É EòÉä {É¨{É |É´ÉÉ½þ nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú {É½ÖÄþSÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉªÉ
{ÉÉºÉ ºÉÌEò]õ EòÉ ̈ ÉÖJªÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê¶ÉªÉË®úMÉ ́ É {ÉÆËSÉMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +ÆiÉ®úÒªÉ ÊMÉªÉ®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ̈ Éå, {ÉÚhÉÇ Ê{Éº]õxÉ ºÉiÉ½þ EòÉ IÉäjÉ¡ò±É B´ÉÆ BxªÉÚ±É®ú Ê{Éº]õxÉ
ºÉiÉ½þ EòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ 2:1, ½þÉäiÉÉ ½èþ SÉÚÆÊEò Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ EòÉ IÉäjÉ¡ò±É Ê{Éº]õxÉ ºÉÉ<VÉ
ºÉä +ÉvÉÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ, Ê®ú]õxÉÇ º]ÅõÉäEò nùÉèMÉÖxÉÒ iÉäVÉÒ ºÉä Bb÷´ÉÉÆºÉ º]ÅõÉäEò ºÉä +ÉMÉä
¤ÉgøiÉÉ ½èþ*

Eò<Ç ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå Eò¨É Bb÷´ÉÉÆºÉ MÉÊiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ EÖòUô ̈ É¶ÉÒxÉÉå
¨Éå ¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ º]ÅõÉäEò ¨Éå +ÊvÉEò MÉÊiÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉèºÉä EòÒ Ê¶ÉªÉË®úMÉ
B´ÉÆ {ÉÆËSÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ =nùÉ½þ®úhÉ ½éþ*

=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB Ê{Éº]õxÉ IÉäjÉ¡ò±É +ÆiÉ®úÉi¨ÉEò ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉ 10cm2, ½éþ,
BxªÉÚ±É®ú Ê{Éº]õxÉ EòÉ IÉäjÉ¡ò±É APR= 2 cm2,  mp uùÉ®úÉ ÊxÉEòÉ±ÉÉ MÉªÉÉ Qp

= 101/min. +iÉ: Ê{Éº]õxÉ EòÒ º{ÉÒb÷ ¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ B´ÉÆ Ê®ú]õxÉÇ º]ÅõÉäEò ̈ Éå nùÒ MÉ<Ç ½éþ*
(Fig 16)

xÉÉä]õ : {ÉÖxÉ°ürùÉ®ú ºÉÌEò]õ Eäò´É±É ËºÉMÉ±É ®úÉìb÷ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ B´ÉÆ Ê®ú]õxÉÇ MÉÊiÉ (Advance and Return speed)

Ê{ÉUô±Éä |ÉºÉÆMÉ ºÉä ½þ¨Éå YÉÉiÉ ½èþ ÊEò

V = Q/A

Qpump = 101/min = 10,000 cm3 / min

Ïº|ÉMÉ ±ÉÉäbä÷b÷, xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ´ÉÉì±´É  fig 13 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ªÉÊnù +É<±É
(pù´É) EòÉ |Éä¶É®ú xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ́ ÉÉì±´É EòÒ ±Éä}]õ ºÉÉ<b÷ ̈ Éå VªÉÉnùÉ ½þÉäMÉÉ iÉÉä {ÉÉä{Éä]õ
xÉ½þÓ JÉÖ±ÉäMÉÉ <ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ ªÉ½þ pù́ É EòÉ |É´ÉÉ½þ xÉ½þÓ ½þÉäxÉä näùMÉÉ*

+Éè®ú VÉ¤É pù́ É EòÉ |Éä¶É®ú ªÉÊnù ´ÉÉì±´É EòÒ nùÉ<Ç ºÉÉ<b÷ VªÉÉnùÉ ½þÉäMÉÉ, iÉ¤É ´ÉÉì±´É
EòÉä {ÉÉä{Éä]õ JÉÖ±É VÉÉBMÉÉ B´ÉÆ pù´É ´ÉÉì±´É ºÉä |É´ÉÉ½þ ½þÉä VÉÉBMÉÉ * (Fig 14)

Fig 15 ̈ Éå {É¨{É ºÉÖ®úIÉÉ ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä xÉÉìxÉ Ê®ú]õxÉÇ ́ ÉÉì±´É EòÉä ÊnùJÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* (Fig 15)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.187 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ MÉÊiÉ (Advance speed)

VADV = 10,000 cm3 / 10 cm2 min

VADV  = 10,00 cm/ min

VADV  = 10m /min

Ê®ú]õxÉÇ MÉÊiÉ (Return speed)

VRET = 10,000 cm3 /2 cm2 min

VRET =  5000 cm  / min

VRET =  50cm  / min

<ºÉ xÉiÉÒVÉä ºÉä ½þ¨Éä YÉÉiÉ ½Öþ+É ½èþ ÊEò IÉäjÉ¡ò±É +xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉ MÉÊiÉ B´ÉÆ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú
ºÉÒvÉÉ |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ*

+ÆiÉ®úÉi¨ÉEò ÊºÉ±Éähb÷®ú ̈ Éå +ÊvÉEò ¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ º{ÉÒb÷ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB, ½þ¨É ®úÉìb÷
ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò pù´ÉÉå EòÉä Ê{Éº]õxÉ ºÉÉ<b÷ ±Éä VÉÉBÆMÉä, <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÌEò]õ EòÉä
Ê®úVÉxÉ®äú¶ÉxÉ ªÉÉ {ÉÖxÉ°ürùÉ®ú ºÉÌEò]õ Eò½þiÉä ½éþ ªÉÉ ¤ÉÉªÉ {ÉÉºÉ ºÉÌEò]õ Eò½þiÉä ½éþ*

¤ÉÉªÉ {ÉÉºÉ ºÉÌEò]õ (By- pass circuit) (Fig 17)

Qp = {É¨{É Êb÷±Éä́ É®úÒ

QR = Ê{Éº]õxÉ ®úÉìb÷ IÉäjÉ¡ò±É Ê®ú]õxÉÇ Êb÷±Éä́ É®úÒ

Qtotal = {É¨{É Êb÷±Éä́ É®úÒ + Ê®ú]õxÉÇ Êb÷±Éä́ É®úÒ

<ºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É ªÉ½þ ½èþ ÊEò pù́ É Ê{Éº]õxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÉäxÉä {É®ú {É¨{É |É´ÉÉ½þ ºÉä +ÊvÉEò
½éþ, B´ÉÆ +ÊvÉEò |É´ÉÉ½þ +lÉÉÇiÉ BCSÉÖB]õ®ú EòÒ +ÊvÉEò MÉÊiÉ*

VÉ¤É {ÉÉä]Çõ Eäò ®úÉìb÷ ÊºÉ®äú EòÉä Ê{Éº]õxÉ ÊºÉ®äú ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉ¤É Ê{Éº]õxÉ EòÒ
¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ º]ÅõÉäEò {É®ú, ®úÉìb÷ ÊºÉ®äú EòÉ pù´É Ê¡ò®ú ºÉä PÉÖ̈ É VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ÊºÉ±Éähb÷®ú
Eäò Ê{Éº]õxÉ ÊºÉ®äú {É®ú VÉÖc÷ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉÒSÉä ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ºÉÊEÇò]õ Ê®úVÉxÉ®äúÊ]õ´É ªÉÉ {ÉÖxÉ°ürùÉ®ú ºÉÌEò]õ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå 3/2 ´Éä
´ÉÉì±´É ½éþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå, (Ê¤ÉxÉÉ BCSÉÖB¶ÉxÉ Eäò) pù́ É Eäò´É±É ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ
®úÉìb÷ ºÉÉ<b÷ {É®ú |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò Ê{Éº]õxÉ ÊºÉ®äú ºÉä pù́ É Ê¡ò®ú ºÉä
]éõEò ¨Éå +É VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò Ê{Éº]õxÉ +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ´ÉÉ{ÉºÉ JÉÓSÉÉ SÉ±ÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 18)

´ÉÉì±´É EòÒ BCSÉÖB]õ®ú ÊºlÉÊiÉ ̈ Éå, A {ÉÉä]Çõ ́ É B {ÉÉä]Çõ EòÉä P {ÉÉä]Çõ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ, +lÉÉÇiÉ {É¨{É |É´ÉÉ½þ EòÉä ®úÉc÷ ºÉÉ<b÷ |É´ÉÉ½þ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

Qtotal = Pump delivery + return delivery

BCSÉÖB]õ®ú +´ÉºlÉÉå ¨Éå ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå +ÊvÉEò |É´ÉÉ½þ ½þÉäMÉÉ, +iÉ: º{ÉÒc÷ +ÊvÉEò
½þÉäMÉÒ* (Fig 19)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.187 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.3.188 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É  (Flow control valve)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ºÉÌEò]õ ¨Éå |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
• |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ
• |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É Eäò ¨ÉÖJªÉ ÊSÉx½þÉå EòÉä ¤ÉxÉÉB B´ÉÆ <xÉ ÊSÉx½þÉå EòÉ EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉBÄ*

BCSÉÖBË]õMÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ªÉÉ ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ MÉÊiÉ EòÉä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |É´ÉÉ½þ
ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉ¨¦É´É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB pù́ É Eäò
|É´ÉÉ½þ nù®ú {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É ÊxÉ¨xÉ EòÉªÉÉç EòÉä Eò®úiÉä ½éþ :

- ®äúJÉÒªÉ ªÉÉ PÉÚhÉÔ (®úÉä]õ®úÒ) BCSÉÖB]õ®ú EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨ÉÂ MÉÊiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä
½äþiÉÖ*

                    
⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
= speedpiston

areapiston

rateflow

- |É´ÉÉ½þ {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úEäò ½þ®ú BEò ºÉÌEò]õ EòÒ ¥ÉÉÆSÉ {É®ú +ÊvÉEòiÉ¨É |Éä¶É®ú
EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ½äþiÉÖ*

- {É¨{É ºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÌEò]õ EòÒ ¥ÉÉÆSÉÉå {É®ú |É´ÉÉ½þ EòÉä ºÉ¨ÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ °ü{É ºÉä ¤ÉÉì]õxÉä
½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Power = Flow rate x Pressure)

ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of operation)

Fig 1 ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, pù́ É P1 |Éä¶É®ú ºÉä ́ÉÉì±´É A ̈ Éå +Ænù®ú VÉÉiÉÉ ½èþ, ºÉÒÊ¨ÉiÉ
VÉMÉ½þ ºÉä |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ´É B +É=]õ±Éä]õ {É®ú VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉ ºÉÒÊ¨ÉiÉ VÉMÉ½þ
ºÉä ÊxÉEò±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, PÉ¹ÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ pù́ É ̈ Éå =¹¨ÉÉ ¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ* +iÉ: pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ
>ðVÉÉÇ |Éä¶É®ú Eäò ºÉÆ¤ÉÆvÉ ¨Éå >ð¹¨ÉÉ >ðVÉÉÇ ¨Éå ¤Énù±É VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉ =¹¨ÉÉ ¿ÉºÉ Eäò
EòÉ®úhÉ |Éä¶É®ú ÊMÉ®ú VÉÉiÉÉ ½èþ*

<xÉ nùÉä |Éä¶É®úÉå Eäò +ÆiÉ®ú EòÉä |Éä¶É®ú b÷Éì{É (Eò¨É ½þÉäxÉÉ) Eò½þiÉä ½éþ*
p = p1 - p2

|É´ÉÉ½þ EòÉ +ÉªÉiÉxÉ (litres/min) ÊxÉ¨xÉ ¤ÉÉiÉÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ :
- °üEòÉ´É]õ EòÉ IÉäjÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (Fig 2)

- +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ EòÉ +ÉEòÉ®ú B´ÉÆ ±É¨¤ÉÉ<Ç
- |Éä¶É®ú +ÆiÉ®ú (p)

- pù́ É iÉä±É EòÒ ¶ªÉÉxÉiÉÉ

¨ÉÖJªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ Fig 3 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ÊSÉx½þ (Symbol)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå, ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ê±É¡òÉ¡äò EòÉ ́ ÉMÉÇ ºÉä ÊnùJÉÉEò®ú ́ ÉÉì±´É EòÉä ¤ÉiÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* |É´ÉÉ½þ ®äúJÉÉ ́ ÉMÉÇ ºÉä {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |É´ÉÉ½þ ®úÉävÉEòÉå EòÉä |É´ÉÉ½þ ®äúJÉÉ+Éå
Eäò >ð{É®ú xÉÒSÉä ´ÉGòiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉGòÉå Eäò +ÉºÉ {ÉÉºÉ VÉÉä iÉÒ®ú EòÉ ÊxÉ¶ÉÉxÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, +lÉÉÇiÉ |É´ÉÉ½þ ÊxÉ®úÉävÉEò
EòÉ Eò¨É VªÉÉnùÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* Eò¦ÉÒ - Eò¦ÉÒ {ÉÚhÉÇ |É´ÉÉ½þ EòÉä =±]õÒ Ênù¶ÉÉ
¨Éå ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉ¨¦É´É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB SÉäEò ́ ÉÉì±´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  (NRV), ªÉ½þ |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ÉÉì±´É Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* Fig 3, ¨Éå ¡òÉ®ú´ÉbÇ÷ Ênù¶ÉÉ ¨Éå, +É<±É {ÉÉä]Çõ  (P) ºÉä EòÉªÉÇ {ÉÉä]Çõ (A)
iÉEò |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉºÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå, pù´É EòÉ |É´ÉÉ½þ {ÉÉä]Çõ A ºÉä {ÉÉä]Çõ
P EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉÉ ½èþ, Ïº|ÉMÉ ±ÉÉäbä÷b÷ ´ÉÉì±´É EòÉä nù¤ÉÉiÉä ½ÖþB*

ªÉÊnù, Ê®ú]õxÉÇ pù´É ]éõEò ̈ Éå |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ, Ênù¶ÉÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É uùÉ®úÉ |Éä¶É®ú
{ÉÉä]õÇ P ]éõEò {ÉÉä]Çõ `T' ¤ÉxÉ VÉÉBMÉÉ*

Fig 4 ÊSÉx½þÉå EòÉä ºÉ¨ÉÚ½þ ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Fig 4A ¨Éå ÊxÉªÉÆjÉEò
´ÉÉì±´É EòÉä ¤ÉiÉÉªÉÉ ½èþ ́ É |Éä¶É®ú B´ÉÆ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉä ½þVÉÉÇxÉÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Fig 4B
¨Éå Ê¡òCºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +ÉäÊ®¡òÉ<ºÉ B´ÉÆ ®äúb÷¬ÚËºÉMÉ ´ÉÉì±´É ½þVÉÉÇxÉÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* Fig 4C ¨Éå ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ B´ÉÆ Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É ½þVÉÉÇxÉÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

Fig 5 ̈ Éå +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ EòÉ +ÉEòÉ® ́ É |ÉÊiÉ¤ÉÆÊvÉ EòÉä ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* |ÉÊiÉ¤ÉÆÊvÉ
iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Ê´ÉSÉ®úhÉ {É®ú Eò¨É ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½èþ*

|É´ÉÉ½þ EòÉ ¤Énù±ÉxÉÉ <xÉ EòÉ®úEòÉå Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

- VÉ¤É MÉÊiÉ uùÉ®úÉ ´ÉÉì±´É ÊxÉEò±É MÉªÉÉ ½þÉä*

- ´ÉÉì±´É Eäò +É=]õ±Éä]õ {É®ú <xÉ±Éä]õ ºÉä Eò¨É |Éä¶É®ú ½þÉä*
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{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò (Variable flow control)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ CªÉÉå ½þÉäiÉÒ ½éþ*
• ºÉ®ú±É |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ
• {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶É±É |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
• ´ÉxÉ - ´Éä - |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ
• ´ÉxÉ ´Éä |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÉ EòÉªÉÇ IÉäjÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ Ê®úº]ÅõÒC]õ®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
• ºÉ¨ÉÉxÉ |É´ÉÉ½þ nù®ú EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä ½äþiÉÖ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ*

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Need for flow control)

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ºÉÌEò]õ ̈ Éå ªÉÊnù BCSÉÖB]õ®ú EòÒ MÉÊiÉ {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ ®úJÉxÉÉ ½èþ iÉÉä |É´ÉÉ½þ
nù®ú ¦ÉÒ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ̈ Éå ®úJÉxÉÒ {Ébä÷MÉÒ* ªÉ½þ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É Êb÷±Éä́ É®úÒ
{É¨{É EòÉä Eò¨É - VªÉÉnùÉ Eò®úxÉÉ {Ébä÷MÉÉ, <ºÉEäò ºÉÉlÉ ½þÒ |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ́ ÉÉì±´É EòÉä
¦ÉÒ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉÉ {Écä÷MÉÉ {É®úxiÉÖ ªÉÊnù ¤ÉÉ®ú - ¤ÉÉ®ú Bb÷VÉº]õ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ

iÉÉä >ðVÉÉÇ nù®ú EòÉ ¿ÉºÉ ½þÉäMÉÉ B´ÉÆ EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ ¦ÉÒ Eò¨É ½þÉäMÉÒ <ºÉÊ±ÉB +±ÉMÉ
|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

ªÉÊnù ºÉÌEò]õ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É |É´ÉÉ½þ EòÉä ¦ÉäVÉxÉÉ ½þÉä iÉÉä <ºÉEäò Ê±ÉB |É´ÉÉ½þ
ÊxÉªÉÆjÉhÉ ́ ÉÉì±´É EòÉä ¦ÉÒ Bb÷VÉº]äõ¤É±É ¤ÉxÉÉxÉÉ ½þÉäMÉÉ* ªÉÊnù |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É
EòÉä +±ÉMÉ - +±ÉMÉ |É´ÉÉ½þ nù®ú ºÉ{±ÉÉ<Ç  Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉB iÉÉä <ºÉä
'mÉÉä]õË±ÉMÉ' Eò½þiÉä ½éþ, B´ÉÆ <ºÉ ´ÉÉì±´É EòÉä mÉÉä]õ±É ´ÉÉì±´É Eò½þiÉä ½éþ*
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EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of operation)

Fig 1  +xÉÖºÉÉ®ú, pù´É {ÉÉä]Çõ A ̈ Éå +Ænù®ú VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ É <ºÉEòÉ ¤ÉSÉÉ ½Öþ+É Ê½þººÉÉ
{ÉÉä]Çõ B ̈ Éå VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù |É´ÉÉ½þ EòÉä UôÉä]äõ {ÉäºÉäVÉ  (VÉMÉ½þ) ̈ Éå ®úÉäEòÉ VÉÉB ÊVÉºÉä
mÉÉä]õ±É Eò½þiÉä ½éþ* <ºÉ MÉä{É EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ EòÉä mÉÉä]õË±ÉMÉ ºGÚò uùÉ®úÉ Eò¨É VªÉÉnùÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ºGÚò ¤ÉÆnù ®ú½äþMÉÉ, +É=]õ±Éä]õ B {É®ú EòÉä<Ç |É´ÉÉ½þ xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ*

={ÉªÉÉäMÉ (Application)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ º´É ¡òÒËb÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB, Fig 4 ¨Éå ±É¨¤É´ÉiÉ
Ênù¶ÉÉ ̈ Éå Eò¨É ¡òÒb÷ ÊºÉ±Éähb÷®ú uùÉ®úÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉä |ÉÊiÉ¤ÉÆÊvÉiÉ +É<±É EòÉ
|É´ÉÉ½þ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* ÊGòªÉÉ Eäò ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä {É®ú, ÊbÅ÷±É EòÉä ={É®ú EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
iÉäVÉÒ ºÉä VÉÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉ¨¦É´É iÉ¤É ½èþ VÉ¤É pù́ É (+É<±É) EòÉ {ÉÚhÉÇ |É´ÉÉ½þ
SÉäEò ´ÉÉì±´É Eäò Ê´É°ürù ½þÉä*

<ºÉ SÉÉ]Çõ ¨Éå ¨ÉÖJªÉ +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ EòÒ Êb÷VÉÉ<xÉ, |ÉÊiÉ®úÉävÉ |ÉºiÉÉ´É, ¶ªÉÉxÉiÉÉ {É®ú
=ºÉEòÒ ÊxÉ¦ÉÇ®úiÉÉ, ´É Êb÷VÉÉ<xÉ EòÒ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ B´ÉÆ |É¦ÉÉ´ÉEòÉÊ®úiÉÉ <iªÉÉÊnù*

Bb÷VÉº]äõ¤É±É ®äúº]õÒC¶ÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

- |ÉÊiÉ®úÉävÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®úxÉÉ*

- iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¤Énù±ÉxÉÉ B´ÉÆ ¶ªÉÉxÉiÉÉ uùÉ®úÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ {É®ú EòÉä<Ç +ºÉ®ú xÉ ½þÉä*

- |É´ÉÉ½þ EòÉ Bb÷VÉº¨Éå]õ +ÉÊ®ú¡òÉ<ºÉ Eäò ºÉiÉ½þ IÉäjÉ¡ò±É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úxÉÉ ½èþ,
B´ÉÆ ÊxÉªÉÆjÉEò ºÉ®ú¡äò]õ IÉäjÉ¡ò±É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

<ºÉºÉä ªÉ½þ ºÉ¨ÉZÉ +ÉiÉÉ ½èþ ÊEò |É´ÉÉ½þ nù®ú ÊxÉ¨xÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ -

- |Éä¶É®ú +ÆiÉ®ú  p = p1 - p2

- mÉÉä]õ±É MÉä{É EòÉ +ÉEòÉ®ú

- +É<±É EòÒ ¶ªÉxÉiÉÉ

ªÉ½þ VÉÉxÉÉ VÉÉB ÊEò ´ÉÉì±´ nùÉäxÉÉå Ênù¶ÉÉ ¨Éå +Éì®äú]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Application)

mÉÉ]õË±ÉMÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä, MÉÊiÉ EòÉä ¤É½ÖþiÉ ½þnù iÉEò {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Fig 2, ̈ Éå ÊnùJÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú, EòÉ®ú EòÉä =`öÉxÉä Eäò {±Éä]õ¡òÉ¨ÉÇ (¨ÉÆSÉ) EòÉä ÊºÉ±Éähb÷®ú
MÉÊiÉ ={É®ú ªÉÉ xÉÒSÉä ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ MÉÊiÉ EòÉä, |É´ÉÉ½þ
ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É EòÒ ̈ Énùnù ºÉä +É<±É |É´ÉÉ½þ EòÉä Eò¨É VªÉÉnùÉ Eò®ú {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Fig  3 ¨Éå, ºÉÒÊ¨ÉiÉ {ÉèºÉäVÉ (VÉMÉ½þ) ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ́ ÉÉì±´É ¤ÉÉìb÷Ò ̈ Éå näù¶ÉÉÆiÉ®úÒªÉ
JÉÉÄSÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉä]Çõ A ºÉä +ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉÚhÉÇ |É´ÉÉ½þ EòÉä <ºÉ
{ÉèºÉäVÉ ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É +É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ B ºÉä ºÉÒÊ¨ÉiÉ pù́ É EòÉ |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ ¦ÉÒ vªÉÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò pù́ É ¤ÉÉì±É {É®ú Ïº|ÉMÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå vÉEäò±ÉiÉÒ ½èþ,
ÊVÉºÉºÉä EòÒ ¤ÉÉì±É {ÉÉä]Çõ EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ¤ÉÆnù Eò®ú näùiÉÉ ½èþ VÉÉä +É=]õ±Éä]õ {ÉÉä]Çõ B
EòÉä VÉÉäc÷iÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ÊEò Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå,  B ºÉä A EòÒ iÉ®ú¡ò, +É<±É ¤ÉÉ±É {É®ú Ïº|ÉMÉ ¤É±É
Eäò Ê´É°ürù EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉºÉä ¤ÉÉì±É +{ÉxÉÒ ¶ÉÒ]õ ºÉä ={É®ú =`ö VÉÉiÉÉ ½èþ
´É +É<±É {ÉÉä]Çõ A EòÒ iÉ®ú¡ò SÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ ̈ Éå mÉÉ]õË±ÉMÉ {ÉèºÉäVÉ
ºÉä Eò¨É pù´É Eäò {ÉÉºÉ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÉä]Çõ  A ¨Éå +Ænù®ú SÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +iÉ: {ÉÉä]Çõ A
ºÉä {ÉÚhÉÇ +É<±É EòÉ |É´ÉÉ½þ ºÉ¨¦É´É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉxÉ - ´Éä |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É (One-way flow control valve)
(Fig. 3)

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ´ÉÉì±´É EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå
Bb÷VÉº]äõ¤É±É |É´ÉÉ½þ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ́É nÚùºÉ®úÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå {ÉÚhÉÇ |É´ÉÉ½þ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB* <ºÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB SÉäEò ´ÉÉì±´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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- ªÉ½þ Êb÷VÉÉ<xÉ ¨Éå +±{É´ªÉÉ{ÉÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
- ºÉ¨¦É´É: ªÉ½þ |É´ÉÉ½þ EòÉä EòÉä<Ç BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¤É½þxÉå näùiÉÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉÉxÉ |É´ÉÉ½þ nù®ú EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ (Maintaining constant flow-
rate)

|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É ºÉä |É´ÉÉ½þ EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ mÉÉä]õ±É {ÉèºÉäVÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ,
|Éä¶É®ú +ÆiÉ®ú {É®ú B´ÉÆ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ uùÉ®úÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ¶ªÉÉxªÉiÉÉ {É®ú*
ªÉÊnù ¶ªÉÉxÉiÉÉ ́ É {ÉèºÉäVÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ®ú½þiÉä ½éþ, mÉÉä]õ®ú Eäò nùÉäxÉÉå ̈ Éå ºÉä BEò ºÉÉ<b÷ {É®ú
¤ÉxÉÉ ½Öþ+É |Éä¶É®ú +ÆiÉ®ú uùÉ®úÉ |É´ÉÉ½þ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
+iÉ: ªÉÊnù |É´ÉÉ½þ Eäò ÎºlÉ®ú ®úJÉÉ VÉÉªÉä, |Éä¶É®ú +ÆiÉ®ú ¦ÉÒ ÎºlÉ®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
<ºÉ ÊºÉrùÉÆiÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉ ´ÉÉì±´É EòÉä "|Éä¶É®ú IÉÊiÉ{ÉÚhÉÇ
|É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆjÉEò ́ ÉÉì±´É" Eò½þiÉä ½éþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ́ ÉÉì±´É EòÉä nùÉäxÉÉå ̈ Éå ºÉä BEò Ênù¶ÉÉ
¨Éå +Éì{É®äú]õ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Adjustable restrictors

  |ÉEòÉ®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉ ¶ªÉÉxiÉÉ {É®ú  iÉÉ±É¨Éä±É ¨Éå   Êb÷VÉÉ<xÉ
 ÊxÉ¦ÉÇ®úiÉÉ  +ÉºÉÉxÉÒ

MÉÊiÉ EòÉä ¤ÉgøÉxÉä =SSÉ PÉ¹ÉÇhÉ Eäò +iªÉÊvÉEò ºÉ®ú±É B´ÉÆ
¨Éå, ±É¨¤ÉÉ mÉÉ]õË±ÉMÉ EòÉ®úhÉ =SSÉ +xÉÖ|ÉºlÉ +i{É´ªÉÉ{ÉÒ
®úÉºiÉÉ ½þÉäxÉä Eäò ÊxÉú¦ÉÇ®úiÉÉ EòÉ]õ
EòÉ®úhÉ =SSÉ Êb÷VÉÉ<xÉ
PÉ¹ÉÇhÉ

={É®ú +xÉÖºÉÉ®ú ={É®ú +xÉÖºÉÉ®ú, ±ÉäÊEòxÉ +Ê´ÉSÉ±É +xÉÖ|Éº]õ +±{É´ªÉÉ{ÉÒ, ºÉ®ú±É
ÊxÉb÷±É |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò ºÉä EòÉ]õ Ê´ÉºiÉÉ®úhÉ Êb÷VÉÉ<xÉ, ÊxÉb÷±É
lÉÉäc÷É Eò¨É, ºÉÆ{ÉÚhÉÇ 90o iÉEò |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉ ºÉä
Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ®úÉºiÉÉ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ Eò®ú +ÊvÉEò VÉÊ]±É*
¨ÉÉjÉ 90° ½èþ* Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

={É®ú +xÉÖºÉÉ®ú ={É®ú +xÉÖºÉÉ®ú ={É®ú +xÉÖºÉÉ®ú {ÉÊ®úÊvÉ
{É®úxiÉÖ ±É¨¤Éä Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò EòÒ
]Âõä́ É±É (ºÉ¡ò®ú) Eäò iÉ®ú½þ ½þÒ ½èþ*
EòÉ®úhÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É
Bb÷VÉº]ṏ Éå]õ

+ÊvÉEòÉÆ¶É, MÉÊiÉ ¨Éå Eò¨É |ÉÊiÉEÚò±É, ¤É®úÉ¤É®ú +±{É´ªÉÉ{ÉÒ
<VÉÉ¡òÉ ½þÉäxÉÉ, UôÉä]äõ +xÉÖ|ÉºlÉEòÉ]õ EòÉ
mÉÉä]õË±ÉMÉ ®úÉºiÉÉ Ê´ÉºiÉÉ®úhÉ ½þÉäxÉÉ,
½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ 180° EòÉ
Eò¨É PÉ¹ÉÇhÉ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ]äõ´É±É

MÉÊiÉ ¨Éå º´ÉiÉÆjÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶É±É, ¤É®úÉ¤É®ú ½äþÊ±ÉCºÉ ¤ÉxÉÉxÉä
<VÉÉ¡òÉ, +xÉÖ|ÉºlÉEòÉ]õ EòÉ Eäò Ê±ÉB ¨É½ÆþMÉÉ
+iªÉÎvÉEò Ê´ÉºiÉ®úhÉ ½þÉäxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*
PÉhÉÇ¹É 360° EòÉ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ

]äṍ É±É

ºÉÖ<Ç |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò

Ê{ÉÊ®úÊvÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò

By radial slot

 näù¶ÉÉÆiÉ®úÒªÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò

(By linear slot)

MÉèºÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò ªÉÉä {ÉÉä{Éä]õ

MÉè{É |ÉÊiÉ¤ÉÆvÉEò ½èþÊ±ÉCºÉ Eäò
ºÉÉlÉ
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pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÉªÉÇ Ê´ÉÊvÉ (Common maintenance
procedures for hydraulic and pneumatics control system)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB +xÉÖ®úIÉhÉ +xÉÖ®úIÉhÉ +¦ªÉÉºÉ EòÒ ®úSÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉå ¨Éå ºÉ½þÒ +xÉÖ®úIÉhÉ +¦ªÉÉºÉ EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®úxÉÉ*

EÖÆòVÉÒ ºÉÆEò±{ÉxÉÉ (Key concepts)

• ªÉÊnù iÉÉÌEòEò fÆøMÉ ºÉä JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úÉ VÉÉB iÉÉä, <ºÉºÉä Eò<Ç pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ
B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉºªÉÉBÄ `öÒEò EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

• JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úIÉÉ EòÉ ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò
½èþ*

• ={ÉEò®úhÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®äú, B´ÉÆ +Éì{É®äú]õ®ú ºÉä ªÉ½þ ºÉ´ÉÉ±É Eò®åú ÊEò ÊEòºÉ iÉ®ú½þ ºÉä
ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉ ÊxÉnùÉxÉ pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ ́ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉB*

ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Safety Precautions)

pù́ ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä +iªÉÊvÉEò |Éä¶É®ú {É®ú +Éì{É®äú]õ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ, ÊºÉº]õ¨É
EòÉä ¤ÉÆnù Eò®åú, ÊºÉº]õ¨É Eäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ {ÉÉ]Çõ EòÉä JÉÉä±ÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä {ÉÚhÉÇ |Éä¶É®ú EòÉä
ÊxÉEòÉ±Éä, ªÉÊnù Eò½þÒ {É®ú =SSÉ nùÉ¤É ¨Éå ±ÉÒEäòVÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉEäò ºÉÉ¨ÉxÉä ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä
EòÉä<Ç {ÉÉä]Çõ xÉ ±ÉÉB, +xªÉlÉÉ nÖùPÉÇ]õxÉÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* {É¨{É, ´ÉÉì±´É, ¨ÉÉä]õ®ú MÉ¨ÉÇ
½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ, +iÉ: ªÉ½þ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®ú½åþ EòÒ JÉÖ±ÉÒ SÉ¨Éc÷Ò EòÉ MÉ¨ÉÇ ºÉiÉ½þ {É®ú
ºÉ¨{ÉEÇò xÉ ½þÉä* ½þºiÉ B´ÉÆ Eò{Éc÷Éå EòÉä ÊºÉº]õ¨É Eäò SÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ]õÉç ºÉä nÚù®ú ®úJÉä*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ +xÉÖ®úIÉhÉ (Basic hydraulics
system maintenance)
ºÉÉ{iÉÉÊ½þiÉ (Weekly)

• ÊºÉº]õ¨É EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉä VÉÉÄSÉä B´ÉÆ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +´ÉºlÉÉ EòÉä ¦ÉÒ VÉÉÄSÉä*

• ºÉÉ<b÷ ¨Éå ±ÉMÉä EòÉÄSÉ ¨Éå ºÉä ]éõEò ¨Éå b÷±Éä pù´É (+É<±É) EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ
Eò®åú* pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú {ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä ªÉ½þ VÉÉÄSÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤ÉÆnù ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB*
xÉB +É<±É Eäò ºÉä̈ {É±É ºÉä +É<±É Eäò Eò±É®ú EòÉä VÉÉÄSÉä*

• Ê®úºÉ®ú´ÉÉªÉ®ú Eò´É®ú, ºÉÉ±ÉÉäxÉÉ<b÷ +Éè®ú {ÉÉ<{É EòxÉäC¶ÉxÉÉå EòÉä Ê®úºÉÉ´É Eäò Ê±ÉB
VÉÉÆSÉÉä, +Éè®ú +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä EòºÉÉä*

• Ê¡ò±]õ®ú {É®ú ±ÉMÉä ºÉÚSÉEòÉå EòÉä VÉÉÄSÉä, B´ÉÆ ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä {ÉÉ]õÉå EòÉä
¤Énù±Éä, VÉ¤É {ÉÉ]Çõ EòÉä ¤Énù±Éä, º{É¹]õ ºÉÆEäòiÉ näùxÉä ́ÉÉ±Éä ÊSÉx½þÉå ºÉä <EòÉ<Ç EòÉ JÉ®úÉ¤É
½þÉäxÉä EòÉ {ÉiÉÉ Eò®åú, =nùÉ½þ®úhÉ ¨Éä]õ±É EòÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉÉ*

• Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É Eäò ±ÉÉìEò EòÉä VÉÉÄSÉä, +xÉÊvÉEÞòiÉ MÉc÷¤Éc÷Ò EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• ºÉÆSÉÉªÉEò EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

ºÉÉ±ÉÉxÉÉ ªÉÉ |ÉÊiÉ =SSÉ 3000 ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå Eäò {É¶SÉÉiÉÂ  (Annually
and or every 3000 operation hours)

• ºÉ¦ÉÒ ±ÉMÉä ½ÖþB ́ ÉÉì±´ÉÉå EòÒ +SUäô ºÉä VÉÉÄSÉ Eò®åú, {É¨{ÉÉ¨ÉÉä]õ®ú ̈ Éå ºÉä Eò{ÉË±ÉMÉ
MÉÉb÷Éç EòÉä ½þ]õÉB, ́ É Eò{ÉË±ÉMÉ Eäò ±ÉSÉÒ±Éä{ÉxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú ÊEò ́ Éä ]Úõ]äõ ¡Úò]äõ
iÉÉä xÉ½þÓ ½éþ* ®ú¤É®ú º±ÉÒ´É EòÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±Éå*

• ºÉ¦ÉÒ ́ ÉÉì±´ÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú, {É¨{É B´ÉÆ B¨SÉÖB]õ®ú EòÉä ¦ÉÒ pù´É ±ÉÒEäòVÉ Eäò Ê±ÉB
VÉÉÄSÉä* +´É¶ªÉEòiÉÉ {Éb÷xÉä {É®ú ºÉÒ±É EòÉä ½þ]õÉBÄ B´ÉÆ xÉ<Ç ±ÉMÉÉªÉå*

• Ê¡ò±É®ú Ê¥ÉlÉ®ú, ºÉC¶ÉxÉ Ê¡ò±]õ®ú B´ÉÆ ÊºÉº]õ¨É Ê¡ò±]õ®úÉå EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ VÉÉÄSÉ
Eò®åú B´ÉÆ ªÉÊnù VÉ°ü®úÒ ½þÉä iÉÉä <ºÉä ¤Énù±Éå*

• Æ̀öb÷Eò EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú ́ É ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç Eò®åú* +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷xÉä {É®ú
ºÉÒ±É EòÉä ¤Énù±Éå*

• ]éõEò ¨Éå ºÉä pù´É ºÉä̈ {É±É EòÉä ±Éä B´ÉÆ ±Éä¤ÉÉä®äú]õ®úÒ ¨Éå ªÉ½þ VÉÉÄSÉ Eò®úÉBÄ EòÒ pù´É
¨Éå MÉÆnùMÉÒ iÉÉä xÉ½þÓ ½èþ* iÉä±É EòÉä ªÉÊnù VÉ°ü®úÒ ½þÉä iÉÉä ¤Énù±Éä ́ É iÉÉVÉä pù´É ºÉä
=ºÉä ¦É®åú*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ +xÉÖ®úIÉhÉ ´ªÉ´ÉºlÉÉ (Hydraulic system
maintenance)

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ vªÉÉxÉ ®úJÉÉ VÉÉB EòÒ ªÉÊnù ={ÉEò®úhÉ
EòÉ ºÉÆÊGòªÉÉ ºÉ¨ÉªÉ 3000 PÉh]äõ ½þÉä MÉB ½éþ, ªÉÉ BEò ´É¹ÉÇ ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ iÉÉä <ºÉä
+xÉÖ®úIÉhÉ ¨Éå ±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù <ºÉ Eäò ¤ÉÉnù ¦ÉÒ ªÉÊnù <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉB iÉÉä <ºÉºÉä MÉÆnùMÉÒ ¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ¿ÉºÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ
VÉèºÉä pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ {É¨{É, ´ÉÉì±´É, BCSÉÖB]õ®ú <iªÉÉÊnù*

90% ºÉä +ÊvÉEò pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå Eäò JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä EòÉ Eò®úhÉ JÉ®úÉ¤É pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ
pù́ É (+É<±É) ½éþ* ªÉÊnù <ºÉ MÉÆnùMÉÒ Eäò ºiÉ®ú EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ ½èþ, ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ªÉÉ
ªÉÉäVÉxÉÉ¤Érù +xÉÖ®úIÉhÉ Eò®úxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ´ÉÉªÉÖSÉÊ±ÉiÉ ÊºÉº]õ¨É +xÉÖ®úIÉhÉ ÊGòªÉÉ (Basic pnueumatic
system maintenance)

ºÉ{iÉÉ½þ ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú (Once in a Week)

• Eò¨|ÉäºÉ®ú, ]éõEò, Ê¡ò±]õ®ú, ¤ÉÉ=±É, ´É ´ÉÉªÉÖ±ÉÉ<xÉÉå ÊVÉºÉ¨Éå bÅä÷xÉ EòÉìEò ½þÉä EòÉä
ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• Eò¨|ÉäºÉ®ú Eäò GåòEò EäòºÉ Eäò +É<±É (pù´É) ºiÉ®ú EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• Eò¨|ÉäºÉ®ú EòÉ ºÉÖ®úIÉÉ Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

¨É½þÒxÉå ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú (Once in a Month)

• Êb÷ºSÉÉVÉÇ ´ÉÉªÉÖ Ê¡ò±]õ®ú EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• |Éä¶É®ú ®äúb÷¬ÖËºÉMÉ ´ÉÉì±´É EòÒ ºÉäË]õMÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

iÉÒxÉ ̈ ÉÉ½þ ̈ Éå BEò ¤ÉÉ®ú (Once in Every 3 Months)

• GåòEò EäòºÉ Eäò +É<±É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• Eò¨|ÉäºÉ®ú ¨ÉÉä]õ®ú ¨Éå +É<±É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• Eò¨|ÉäºÉ®ú Eäò |Éä¶É®ú Îº´ÉSÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

Uô: ̈ ÉÉ½þ ̈ Éå BEò ¤ÉÉ®ú (Once in Every 6 Months)

• ´ÉÉªÉÖ ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ´ÉÉ¹{É, +É<±É B´ÉÆ MÉÆnùMÉÒ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• <xÉ]äõEò ´ÉÉªÉÖ Ê¡ò±]õ®ú, ¡äò±]õ B´ÉÆ ºGòÒ´É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.188 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



145

• Eò¨|Éä¶É®ú ¤Éä±]õ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• |Éä¶É®ú Ê®ú±ÉÒ¡ò ´ÉÉì±´É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• +¶ÉÉÆEòxÉ, ºÉÆÊGòªÉÉ, xÉÉäVÉ±É, iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ÊxÉªÉÆjÉÉ, |Éä¶É®ú ÊxÉªÉÆjÉEò, lÉ®ú¨ÉÉäº]äõ]õ,
ºÉÒ±ÉxÉnùÉ®ú +ÉÊnù Eäò ®äúº]ÅõÒC]õ®úÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• |Éä¶É®ú ]ÅõÉÆºÉ¨ÉÒ]õ®ú B´ÉÆ ÊxÉªÉÆjÉEòÉå EòÒ {ÉÉ<{É±ÉÉ<xÉ VÉÉÄSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• iÉi´ÉÉå EòÉä B´ÉÆ ºÉÒ±ÉxÉ +´ÉºlÉÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.3.188 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉ±ÉÉxÉÉ (BEò ´É¹ÉÔªÉ) (Once in Year)

• EòÉ]ÇõÊ®úVÉÉå EòÉä ¤Énù±Éå - <xÉ]äõEò ´ÉÉªÉÖ Ê¡ò±]õ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò

• Ê®úÊºÉ´É®ú Eòx]ÅõÉä±É®úÉå Eäò EäòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

• ´ÉÉì±´ÉÉå EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä ½äþiÉÖ VÉÉÄSÉ Eò®åú*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.4.189 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - |É´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (½þÉb÷bÅ÷ÉìÊ±ÉEò) B´ÉÆ ´ÉÉªÉÖSÉÉÊ±ÉiÉ (xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ =qäù¶ªÉ bÅ÷É<´ÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊMÉªÉ®ú ´½þÒ±É EòÉä ±ÉMÉÉxÉÉ (Fixing gear wheel for various purpose
drives)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ bÅ÷É<´ÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊMÉªÉ®ú ±ÉMÉÉxÉä EòÒ ¨ÉÖJªÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉBÄ
• BEò BEò |ÉEòÉ®ú Eäò ÊMÉªÉ®úÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• ÊMÉªÉ®ú ]ÚõlÉ Eäò JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ B´ÉÆ =ºÉEäò ºÉÖvÉÉ®ú ½äþiÉÖ ºÉÖZÉÉ´É
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊMÉªÉ®úÉå Eäò Ê¡ò]õ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ*

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú +IÉ (Parallel axes)

ªÉ½þ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú +IÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå >ðVÉÉÇ B´ÉÆ MÉÊiÉ EòÉ |ÉºÉÉ®úhÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

º{É®ú ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ½äþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ: ±ÉälÉ (JÉ®úÉnù) ¨É¶ÉÒxÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ

ªÉ½þ PÉÖhÉÔ MÉÊiÉ EòÉä ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ EòÒ MÉÊiÉ ̈ Éå ¤Énù±É näùiÉÉ ½èþ, B´ÉÆ <ºÉEäò Ê´É{É®úÒiÉ
¦ÉÒ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½èþ*

º{É®ú ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ®èúEò EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú ªÉÉ Ê¡ò®ú ½äþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ½äþÊ±ÉEò±É
®èúEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò <ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ : b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ Bxb÷ÒEäò]õ®ú

|ÉÊiÉSUäônù +IÉ (Intersersecting axes)

nùÉä ¶ÉÉ}]õ VÉÉä BEò nÚùºÉ®äú EòÉ (90°) ±É¨¤É´ÉiÉÂ EòÉähÉ {É®ú EòÉ]õ ®ú½þÒ ½èþ, EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úEäò >ðVÉÉÇ EòÉä |ÉºÉÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒvÉÉ Ê¤É´É±É ÊMÉªÉ®ú ªÉÉ º{ÉÉ<®ú±É Ê¤É´É±É ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ : ¶úÉäË{ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ¤É±É

+ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú B´ÉÆ +|ÉÊiÉSUäônù +IÉ (Non parallel, non intersecting
axes)

<ºÉ |ÉªÉÉäMÉ nùÉä +ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú B´ÉÆ +|ÉÊiÉSUäônù +IÉÉå VÉÉä (90°) {É®ú ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ
½éþ =xÉ¨Éå >ðVÉÉÇ B´ÉÆ MÉÊiÉ |ÉºÉÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*

MÉÊiÉ |ÉºÉÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºGÚò ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú VÉÉäcä÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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]ÚõlÉÎ´½þ±É ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ ]Úõ]õ - ¡Úò]õ ½þÉäxÉÉ B´ÉÆ =ºÉEäò ºÉÖvÉÉ®ú (Wear and tear
of toothed wheel and their remedies)

]Úõ]õ - ¡Úò]õ (Wear): BEò ºÉ¨É½þ |ÉÊGòªÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÒ {É®úiÉ ÊxÉEò±É
VÉÉiÉÒ ½èþ ªÉÉ ]Úõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ =ºÉä Ê´ÉªÉ®ú Eò½þiÉä ½éþ*

+ÉèºÉiÉ Ê´ÉªÉ®ú (Moderate wear)

EòÉ®úhÉ (Cause): VÉ¤É +{ÉªÉÎ{iÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäÆò]õ EòÒ {É®úiÉ vÉÉiÉÖ {É®ú ½þÉäMÉÒ iÉ¤É Ê´ÉªÉ®ú
+ÊvÉEò ½þÉäMÉÉ*Wear in progress,in a dequate lubricant film

ºÉÖvÉÉ®ú Eäò ºÉÖZÉÉ´É (Remedies): ªÉÊnù ±ÉÖ¥ÉÒEåò] EòÒ {É®úiÉ +SUäô ºÉä SÉgøÉ<Ç
VÉÉB, EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ {É®ú ¤É®úÉ¤É®ú iÉä±É EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÒ VÉÉB*

®úMÉc÷xÉä ºÉä Ê´ÉªÉ®ú ½þÉäxÉÉ (Abrasive wear)

EòÉ®úhÉ (Cause): ÊMÉªÉ®ú ̈ Éå ºÉä, ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ EòÉ®úEòÉå EòÉ ¦ÉÒ
+É VÉÉxÉÉ*

VÉÆMÉ uùÉ®úÉ ]Úõ]õxÉÉ (Corrosive wear)

EòÉ®úhÉ (Cause): ªÉÊnù +É<±É ̈ Éå VÉÆMÉ ±ÉMÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ̈ É]äõÊªÉ®ú±É ̈ ÉÉèVÉÚnù ½þÉåMÉä*

ºÉÖvÉÉ®ú Eäò ºÉÖZÉÉ´É (Remedies): Ê¡ò±]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú B´ÉÆ ̈ ÉÉä]õÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ
+É<±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

®úMÉc÷ (Crushing)

EòÉ®úhÉ (Causes): ºÉiÉ½þ >ÄðSÉÉ xÉÒSÉÉ ½þÉäxÉÉ ́ É ÊMÉªÉ®ú ̀ öÒEò ºÉä BEò nÚùºÉ®äú {É®ú
xÉ ±ÉMÉä ½þÉäxÉÉ*

ºÉÖvÉÉ®ú Eäò ºÉÖZÉÉ´É (Remedies): ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ ºÉiÉ½þ º¨ÉÚlÉ ®úJÉå, SÉÊ±ÉiÉ ¦ÉÉ®ú
EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ EòÉä xÉ¨É Eò®åú, ¦ÉÉ®ú EòÉä Ê±ÉÊ¨É]õ ºÉä Eò®ú ®úJÉå*

|ÉMÉÉfø Ê´ÉªÉ®ú (Exessive wear)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.189 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÎºlÉ¦ÉÆMÉ (Fracture):  £äòCSÉ®ú ½þÉäxÉä EòÉ ̈ ÉÖJªÉ EòÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú EòÉ {ÉÚhÉÇ nùÉÄiÉ
EòÉ ]Úõ]õxÉÉ ½èþ*

¡äò]õÒMÉ ]Úõ]õ ¡Úò]õ (Fatigue breakage)

EòÉ®úhÉ (Cause): +iªÉÊvÉEò ]Úõ]õ {É®ú ¦ÉÉ®ú, JÉÉÄSÉÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ*

ºÉÖvÉÉ®ú (Remedy): =SSÉ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ́ÉÉ±ÉÉ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É, ºÉ½þxÉ ¶ÉÒ±ÉiÉÉ +xÉÖºÉÉ®ú
¦ÉÉ®ú*

Ê®ú{ÉË±ÉMÉ (Rippling)

EòÉ®úhÉ (Cause): =SSÉ ºÉ¨{ÉEÇò ¤É±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +É´ÉiÉÔ ¦ÉÉ®ú*

ºÉÖvÉÉ®ú (Remedy): ]ÚõlÉ ºÉiÉ½þ EòÒ EäòºÉ ½þÉbÇ÷ËxÉMÉ Eò®úxÉÉ*

º{ÉÉªÉ®ú±É ÊMÉªÉ®ú, ½äþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú, ¤Éä́ É±É ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ́ É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú EòÒ Ê¡òË]õMÉ
|ÉhÉÉ±ÉÒ (Method of fitting spiral gear, helical gear,
bevel gear and worm gear)

´É¨ÉÇ B´ÉÆ ´É¨ÉÇ SÉGò (Worm and worm wheel)

´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú EòÉ +É±ÉÆ¤ÉxÉ <ºÉEäò +¨É±É ̈ Éå ±ÉÉxÉä ºÉä +iªÉÊvÉEò xÉÉVÉÖEò ½èþ* bÅ÷É<´É
BǼ É ÊMÉªÉ®ú ̈ Éå Ê´ÉÊ´ÉvÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆ{ÉEÇò +É´É¶ªÉEò ½èþ* ÊVÉºÉºÉä ÊEò =SSÉ iÉEÇò (EòÉªÉÇ)
±ÉÉäb÷ uùÉ®úÉ BEò ½þÒ ±ÉÉäc÷ EòÉähÉ {É®ú ¦ÉÉ®ú xÉ +ÉªÉä, ÊVÉºÉºÉä EòÒ ÊMÉªÉ®ú ¡äò±É ½þÉäxÉä
EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½þÉä* BxÉ´Éä±É{É ́ É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú ºÉä]õÉå EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: BEò ½þÒ ½þÉ=ËºÉMÉ
¨Éå BºÉè̈ ¤É±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ ¤É®úÉ¤É®ú ¤Éè̀ öEò ¤ÉxÉä B´ÉÆ <ºÉºÉä ¤É®úÉ¤É®ú
BEò VÉèºÉä UôÉä]äõ ¡Úò]õ Ë|É]õ ¤ÉxÉiÉä ½éþ*

¨ÉÉxÉ ±ÉÒÊVÉB ÊEòºÉÒ ÊMÉªÉ®ú Eåòpù, ´ªÉÉºÉ(¤ÉÉä®ú) EòÉ ´É ¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ <iªÉÉÊnù
EòÉä, ÊMÉªÉ®ú Eåòpù BEò ÊUôpù ½þÉäMÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå ¶ÉÉ}]õ ¤Éè̀ äöMÉÒ, ¤ÉÉä®ú ́ ªÉÉºÉ, ºÉäx]õ®ú ÊUôpù
EòÉ ´ªÉÉºÉ ½þÉäMÉÉ, ¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ ´É½þ ´ªÉÉºÉ ½þÉäMÉÉ ÊVÉºÉ {É®ú ÊMÉªÉ®ú ¶ÉÉ}]õ
Eäò ºÉÉlÉ ¤Éè̀ äöMÉÉ* ´É¨ÉÇ B´ÉÆ ´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú ½þ¤É´É ¶ÉÉ}]õ {É®ú Ê¡ò]õ (¨ÉÉ=hb÷) ½þÉåMÉä*
½þ¤É BEò ÊºÉ±Éähb÷®úÒEò±É |ÉIÉä{É ½éþ VÉÉä ́ É¨ÉÇ ªÉÉ ́ É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷ ®ú½þiÉÒ
½éþ, VªÉÉå ÊEò ºGÚò ªÉÉ +xªÉ ¶ÉÉ}]õÉå EòÉä ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê¤ÉxÉÉ ½þ¤É
´ÉÉ±Éä ÊMÉªÉ®ú |ÉäºÉÊ¡ò]õ uùÉ®úÉ ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ, MÉÉånù ªÉÉ +ÉÆiÉÊ®úEò SÉÉ¤ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¶ÉÉ}]õ EòÉä ¨ÉÉ=hb÷Ë]õMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ Ê´ÉEò±{É ={É±É¤vÉ ½èþ :

EòÒ - ´Éä (Keyway): ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉä®ú ¨Éå ¶ÉÉ}]õ {É®ú `öÒEò ºÉä ¨ÉÉ=Ïh]õMÉ Eò®úxÉä
½äþiÉÖ BEò ªÉÉ BEò ºÉä +ÊvÉEò Eò]õ ÊMÉªÉ®ú {É®ú ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉä SÉÉ¤ÉÒ Eò½þiÉä
½è*

+ÊiÉ +É´ÉäÊ¶ÉiÉ Eò®úxÉÉ (Overload)

EòÉ®úhÉ (Cause): +Éä́ É®ú±ÉÉb÷ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ iÉxªÉiÉ ¶ÉÉÊHò ¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉÖvÉÉ®ú (Remedy): ]õÉEÇò Ê±ÉÊ¨ÉË]õMÉ +Éä́ É®ú±ÉÉäb÷ ºÉÖ®úIÉÉ ªÉÆjÉ*

{±ÉÉÎº]õEò |É´ÉÉ½þ (Plastic flow): =SSÉ ºÉ¨{ÉEÇò º]ÅäõºÉ Eäò EòÉ®úhÉ ̀ Æöbä÷ (Eò¨É)
EòÉªÉÉç EòÉ nùÉÄiÉÉä EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉä ½þÉäxÉÉ*

EòÉä±b÷ |É´ÉÉ½þ (Cold flow)

EòÉ®úhÉ (Causes): ®úÉäË±ÉMÉ ́ É Ê{ÉËxÉMÉ ÊGòªÉÉ VÉÉä +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú {É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.189 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉvÉÉ®úhÉ ¤ÉÉä®ú (Simple bore): BEò ºÉ]õÒEò ÊUôpù VÉÉä EòÒ MÉÉänù uùÉ®úÉ
ÊSÉ{ÉEòÉEò®ú Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

¤ÉÄ]õ´ÉÉ®úÉ (Split): ½þ¤É EòÉä Eò<Ç Ê{ÉºÉÉå ̈ Éå Îº{É±É]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉx½åþ +±ÉMÉ
+±ÉMÉ C±Éä̈ {ÉÉå Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä ]õÉ<]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ¶ÉÉ}]õ {É®ú {ÉEòc÷ ¤ÉxÉÉªÉÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉä]õ ºGÚò (Set screw): ÊMÉªÉ®ú EòÉä ¶ÉÉ}]õ ºÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ºGÚò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½äþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú (Helical gear)

¨ÉÉxÉÉ EòÒ ÊMÉªÉ®ú Eåòpù, ¤ÉÉä®ú ´ªÉÉºÉ, B´ÉÆ ¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ ½èþ* ÊMÉªÉ®ú Eåòpù ¤ÉÉä®ú
EòÉ ÊUôpù ½èþ ªÉÉ Ê¡ò®ú ¶ÉÉ}]õ EòÉ +ÆMÉ¦ÉÚiÉ ½èþ* ¤ÉÉä®ú ´ªÉÉºÉ Eåòpù ½þÉä±É EòÉ ´ªÉÉºÉ
½èþ* ¶ÉÉ}]õ EòÉ ´ªÉÉºÉ ´É½þ ´ªÉÉºÉ ½èþ VÉÉä ÊMÉªÉ®ú ½þÒ ¶ÉÉ}]õ Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ}]õ EòÉ
+ÆMÉ¦ÉÚiÉ ½èþ* ½äþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä ¶ÉÉ}]õ ªÉÉ ½þ¤É {É®ú Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
½þ¤É BEò ÊºÉ±Éähb÷®úÒEò±É |ÉIÉä{É ½èþ VÉÉä ½äþÊ±ÉEò±É ÊMÉªÉ®ú EòÒ BEò ºÉÉ<b÷ ªÉÉ nùÉäxÉÉå
ºÉÉ<b÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºGÚò ªÉÉ +xªÉ ¶ÉÉ}]õÉå EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¤ÉxÉÉ ½þ¤É ´ÉÉ±ÉÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä |ÉäºÉ Ê¡ò]õ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, MÉÉånù
ªÉÉ +ÉÆiÉÊ®úEò SÉÉÊ¤ÉªÉÉå uùÉ®úÉ ¦ÉÒ Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ |ÉhÉ±ÉÒ

• <xÉ{ÉÖ]õ ºÉÉ<b÷ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®åú*

• ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ: Ê{ÉÊxÉªÉxÉ Eäò ¤ÉÉä®ú {É®ú MÉÉä±É SÉä̈ ¡ò®ú ¶ÉÉ}]õ Eäò ¶ÉÉä±b÷®ú
EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

¶ÉÉ}]õ {É®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ EòÉä ¨ÉÉ=h]õ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.189 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤Éä́ É±É ÊMÉªÉ®ú (Bevel gear)

¤Éä́ É±É ÊMÉªÉ®ú BäºÉä ÊMÉªÉ®ú ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå nùÉä ¶ÉÉ}]õÉå Eäò +IÉ BEò nÚùºÉ®äú EòÉä EòÉÄ]õiÉä
½éþ ́ É ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÄiÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉäxÉ +ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤Éä́ É±É ÊMÉªÉ®ú ¶ÉÉ}]õ
{É®ú Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÒ ½éþ VÉÉä BEò nÚùºÉ®äú ºÉä 90 {É®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ* ±ÉäÊEòxÉ +xªÉ EòÉähÉÉå {É®ú
EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ¦ÉÒ <x½åþ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉþÉ ½èþ*

BäºÉä Eò<Ç ¨ÉÉ{Énùhb÷ ½éþ ÊVÉxÉEäò uùÉ®úÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉÉå EòÒ ¤É®úÉ¤É®ú +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ½þÉä
VÉÉB B´ÉÆ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ `öÒEò ºÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ´É ÊxÉ{ÉÚhÉÇiÉÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®åú* EÖòUô
¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ¨ÉÉ{Énùhb÷ ½éþ -

• ¤ÉèEò ±Éä¶É  (Fig 1)

• ¨ÉÉ=Ïh]õMÉ nÚù®úÒ  (Fig 2)

=nùÉ½þ®úhÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ

{±ÉÉªÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê®ú]äõËxÉMÉ Ë®úMÉ EòÉä Ê¡ò]õ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.189 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing +¦ªÉÉºÉ 4.4.190 & 4.4.191ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ

±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ (Lubrication methods)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ B´ÉÆ =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ*

±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Eäò iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊºÉº]õ¨É ½éþ -
- MÉÖ°üi´É ¤É±É ¡òÒb÷ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Gravity feed system)

- ¡òÉäºÉÇ ¡òÒb÷ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Force feed system)

- º{É±Éä¶É ¡òÒb÷ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Splash feed system)

OÉÊ´É]õÒ ¡òÒb÷ Ê´ÉÊvÉ (Gravity feed)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +É<±É ÊUôpù +É<±É Eò{É B´ÉÆ Ê´ÉEò ¡òÒb÷ ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®úÉå ¨Éå
Eò®úiÉä ½éþ*  (Figs 1 & 2)

¡òÉäºÉÇ ¡òÒb÷ Ê´ÉÊvÉ/|Éä¶É®ú ¡òÒb÷ (Force feed/Pressure feed)
+É<±É, OÉÒºÉ MÉxÉ B´ÉÆ OÉÒºÉ Eò{É (Oil, grease gun and grease
cups)

+É<±É ½þÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ {ÉÉ<Æ]õ uùÉ®úÉ ½þ®ú BEò Ê¤ÉªÉË®úMÉ {É®ú ÊxÉ{É±É uùÉ®úÉ, ªÉÉ
Ê¡ò®ú MÉxÉ EòÒ xÉÉEò EòÉä <ºÉEäò Ê´É°ürù nù¤ÉÉEò®ú, Ê¤ÉªÉË®úMÉ ±ÉÖ¥ÉÒEåò]õ EòÉä ¡òÉäºÉÇ
uùÉ®úÉ +Ænù®ú iÉEò {É½ÖÄþSÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* OÉÒºÉ EòÉä OÉÒºÉ Eò{É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¡òÉäºÉÇ
¡òÒb÷ Ê´ÉÊvÉ ºÉä b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

+É<±É EòÉä ½èþhb÷ {É¨{É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¦ÉÒ |Éä¶É®ú ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +É<±É
EòÉä SÉÉVÉÇ Eò®ú ½þ®ú BEò ªÉÉ nùÉä ÊnùxÉ Eäò +ÆiÉ®úÉ±É ̈ Éå ½þ®ú BEò Ê¤ÉªÉË®úMÉ ̈ Éå ¦ÉäVÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê±É´É®ú EòÒ ¨Énùnù uùÉ®úÉ Eò<Ç ¨É¶ÉÒxÉÉå ¨Éå ºxÉä½þEò ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä
¶ÉÉì]õ ±ÉÖ¥ÉÒEäò]õ®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 4)

+É<±É {É¨{É Ê´ÉÊvÉ (Oil pump method)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉªÉä MÉB +É<±É {É¨{É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ
{É®ú ÊxÉ®ÆúiÉ®ú iÉä±É EòÉä b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉEäò ¤ÉÉnù iÉä±É EòÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉä ]éõEò ̈ Éå
±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {É®ú ´É½þ <Eò_öÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É BEòÊjÉiÉ +É<±É
Ê¡ò®ú ºÉä {É¨{É uùÉ®úÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ {É®ú ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊUôc÷EòxÉ Ê´ÉÊvÉ (Splash lubrication)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå ¶ÉÉ}]õ {É®ú ±ÉMÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò {ÉÉºÉ BEò Ë®úMÉ b÷É±É nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
<ºÉ Ë®úMÉ Eäò xÉÒSÉä iÉä±É ºÉä ¦É®úÉ ¤ÉiÉÇxÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* +iÉ: VÉ¤É ¶ÉÉ}]õ PÉÖ̈ ÉiÉÒ ½èþ
iÉÉä +{ÉxÉä ºÉÉlÉ Ë®úMÉ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú Ë®úMÉ +{ÉxÉä ºÉÉlÉ iÉä±É =UôÉ±É Eò®ú
Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå {É½ÖÄþSÉÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÒ BEò Ê´É·ÉºÉxÉÒªÉ Ê´ÉÊvÉ
½èþ, CªÉÉåÊEò iÉä±É Eäò ¤ÉÉ½þ®ú ÊMÉ®úxÉä EòÉ ¦ÉªÉ xÉ½þÓ ®ú½þiÉÉ ½èþ* <ºÉä Ë®úMÉ +É<Ë±ÉMÉ
¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ*  (Fig 5)
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BEò +xªÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå, PÉÖ̈ ÉiÉä ½ÖþB iÉi´É EòÉä +É<±É ±Éä́ É±É ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò ±Éä ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ´É {ÉÚhÉÇ ÊºÉº]õ¨É EòÉä ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ +É<±É ºÉä ÊUôc÷EòxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
(Fig 6) <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ ÊºÉº]õ¨É JÉ®úÉnù ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò ½èþb÷º]õÉìEò B´ÉÆ +É<±É <ÆVÉxÉ
ÊºÉ±Éähb÷®ú {É®ú {ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- +Éì]õÉä̈ ÉäÊ]õEò B´ÉÆ pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ |Éä¶É®ú MÉxÉ (Fig 8)

OÉÒºÉ MÉxÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of grease guns)

±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ OÉÒºÉ MÉxÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ‘T’ ½èþhb÷±É |Éä¶É®ú MÉxÉ (Fig 7)

- Ê±É´É®ú ]õÉ<{É |Éä¶É®ú MÉxÉ (Fig 9)

ÊnùJÉÉ´É]õÒ gø±ÉÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ÊGòªÉÉ (Lubrication to
exposed slideways)

¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò EÖòUô ¨ÉÖJªÉ +ÆMÉ ÊEòºÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÉ +´É®úÉävÉ +xÉÖ¦É´É Eò®úiÉä ½éþ, VÉ¤É
=xÉ¨Éå ºxÉä½þEò b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ¦É±Éä ½þÒ =xÉEòÒ ºÉiÉ½þ +iªÉÊvÉEò xÉ¨ÉÇ ½þÉä*

ªÉ½þ +´É®úÉävÉ EÖòUô +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉÉ+Éå Eäò EòÉ®úhÉ +ÉiÉÒ ½éþ VÉÉä +ÉÄJÉÉå ºÉä ÊnùJÉÉ<Ç
xÉ½þÓ näùiÉÒ ½èþ*

Fig 10 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò Ê¤ÉxÉÉ ºxÉä½þEò Eäò ªÉ½þ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉÉBÄ BEò
nÚùºÉ®äú EòÉä ÊOÉ{É ¤ÉxÉÉEò®ú {ÉEòc÷ ±ÉäiÉÒ ½éþ*

ºxÉä½þ®ú Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ªÉ½þ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉ+Éå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ MÉä{É ¦É®ú VÉÉiÉÉ ½èþ ´É
ºxÉä½þEò EòÒ BEò {É®úiÉ ¨É]õÓMÉ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä SÉÉ±É
¨Éå +ÉºÉÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 11)

+Éì<±ÉEäòxÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ºÉÉ<b÷´ÉäºÉÂ EòÉä ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 12)

+Éä{ÉxÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úEäò +É<Ë±ÉMÉ Eò®úEäò, ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ÊGòªÉÉ EòÉä ¤ÉÉ®
ú- ¤ÉÉ® Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*  (Fig 13)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.190 - 4.4.191 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå {É®ú ºxÉä½þEò b÷É±ÉxÉÉ (Lubricate bearings)

Ê¤ÉªÉË®úMÉ {É®ú PÉÖ̈ ÉiÉÒ ½Öþ<Ç ¶ÉÉ}]õ EòÉä ¦ÉÒ PÉ¹ÉÇhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
{Éc÷iÉÉ ½èþ* ¶ÉÉ¡]õ VÉÉä ¤ÉÚ¶É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉÒ ½èþ, ¤ÉÉì±É ªÉÉ ®úÉì±É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ
¨Éå PÉÖ̈ ÉiÉÒ ½éþ ´É½þ ¦ÉÒ PÉ¹ÉÇhÉ EòÉ +xÉÖ¦É´É Eò®úiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ¶ÉÉ}]õ ¤ÉÚ¶É Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò xÉÒSÉä ®äúº]õ EòÒ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ®ú½þiÉÒ ½éþ, ¶ÉÉ}]õ B´ÉÆ
¤ÉÚ¶É ¨Éå ¶ÉÉªÉnù EòÉä<Ç ºxÉä½þEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 14)

VÉ¤É ¶ÉÉ}]õ PÉÖ̈ ÉxÉä ±ÉMÉiÉÒ ½èþ, ¶ÉÉ}]õ B´ÉÆ ¤ÉÖ¶É Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ±ÉÖ¥ÉÒEåò]õ uùÉ®úÉ BEò
{É®úiÉ ¤ÉxÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, <ºÉºÉä ±ÉÖ¥ÉÒEäòx]õ EòÒ BEò >ÄðSÉÒ xÉÒSÉÒ {É®úiÉ (Ë®úMÉ) ¤ÉxÉ
VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 15)

VÉ¤É ¶ÉÉ}]õ {ÉÚhÉÇ MÉÊiÉ ºÉä PÉÖ̈ ÉiÉÒ ½èþ, ¶ÉÉ}]õ {É®ú {ÉÚhÉÇ Ë®úMÉ ºxÉä½þEò EòÒ {É®úiÉ EòÒ
¤ÉxÉ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 16) ÊVÉºÉä pù´É (½þÉ<bÅ÷Éä) SÉÊ±ÉiÉ (b÷ÉªÉxÉÊ¨ÉEò) ºxÉä½þÒEò®úhÉ
(±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ) Eò½þiÉä ½éþ*

<ºÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Ë®úMÉ ºÉä PÉ¹ÉÇhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉ¡òÒ ½þnù iÉEò EòIÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ,
B´ÉÆ <ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ ̈ ÉäË]õMÉ {ÉÉ]õÉç EòÉä ]Úõ]õ - ¡Úò]õ ́ É nù¤É±ÉÉ´É ºÉä ¦ÉÒ ¤ÉSÉÉiÉä ½éþ*

EÖòUô |ÉEòÉ®ú EòÒ ¤ÉÚ¶É Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå ¨Éå +É<±É ¡òÒËb÷MÉ ½þÉä±É ½þÉäiÉä ½éþ, ÊVÉxÉ¨Éå
+É<±É B´ÉÆ OÉÒºÉ Eò{É ¨ÉÉ=hb÷ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ºxÉä½þEò EòÉä <xÉ ÊUôpù ¨Éå ºÉä
b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¤ÉªÉË®úMÉÉå ¨Éå MÉÖ°üi´É ¡òÒb÷ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ ¨ÉÖJªÉ Ë¤ÉnÚù (Hints for lurbicating
machines):

- +É<Ë±ÉMÉ B´ÉÆ OÉÒËºÉMÉ Ë¤ÉnÖù+Éå EòÉä gÝÄøfåø*

- ºÉ½þÒ ºxÉä½þEò B´ÉÆ ºÉ½þÒ ºxÉä½þEò Ê´ÉÊvÉ EòÉä |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

- ±ÉÖ¥ÉÒEäòx]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

¨É¶ÉÒxÉÉ ]Úõ±ÉÉå ̈ Éå =i{ÉÉnùEò ̈ ÉäxªÉÚ±É nùÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉ¦ÉÒ ̈ ÉÖJªÉ VÉÉxÉEòÉÊ®úªÉÉÄ
®ú½þiÉÒ ½éþ ÊEò Eò¤É ÊEòºÉ {ÉÉ]Çõ EòÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ºxÉä½þEòÉå EòÉä
®úÉäVÉÉxÉÉ, ºÉÉ{iÉÉÊ½þiÉ, ¨ÉÉÊºÉEò ªÉÉ ¤É®úÉ¤É®ú +ÆiÉ®úÉ±É ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò {ÉÉ]Çõ {É®ú
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ VÉMÉ½þ B´ÉÆ VÉÉxÉEòÉÊ®úªÉÉÄ +xÉÖ®úIÉhÉ ¨ÉåxªÉÚ±ÉÉå ¨Éå ÊSÉx½þÉå Eäò ºÉÉlÉ Fig 18
¨Éå nùÒ MÉ<Ç ½éþ*
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EòË]õMÉ pù´É (Cutting fluids)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• EòË]õMÉ pù´É ÊEòºÉä Eò½þiÉä ½éþ ?
• EòË]õMÉ pù´É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ EòÉªÉÇ ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• +SUäô EòË]õMÉ pù´ÉÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉBÄ
• +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò EòË]õMÉ pù´ÉÉå EòÉä {É½ÄþSÉÉxÉå
• +xÉäEò ¨É]äõÊ®úªÉ±ÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ EòË]õMÉ }±ÉÚb÷ EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®åú*

EòiÉÇxÉ (Cutting) pù́ É B´ÉÆ ºÉÆªÉÖHò {ÉnùÉlÉÇ BäºÉÒ ´ÉºiÉÖ ½éþ ÊVÉxÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
|É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ EòË]õMÉ EòÉä EòË]õMÉ ÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòÉªÉÇ (Functions)

EòË]õMÉ pù´É Eäò ̈ ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ (The functions of cutting
fluids are):

- ]Úõ±É EòÉä Æ̀öb÷É Eò®úxÉä ¨Éå B´ÉÆ EòÉªÉÇ{ÉÒºÉ EòÉä ¦ÉÒ Æ̀öb÷É Eò®úxÉä*

- ÊSÉ{É ´É ]Úõ±É ¡äòºÉ EòÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ Eò®ú PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä*

- ]Úõ±É EòË]õMÉ BVÉ {É®ú ÊSÉ{É EòÉä ´Éä±b÷ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÒ ½éþ*

- ÊSÉ{É EòÉä ¤É½þÉxÉä ½äþiÉÖ EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½éþ*

- EòÉªÉÇ B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú VÉÆMÉ ±ÉMÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Advantages)

VÉ¤É EòË]õMÉ }±ÉÚb÷ uùÉ®úÉ ]Úõ±É ̀ Æöc÷É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, ]Úõ±É +{ÉxÉÒ Eò`öÉä®úiÉÉ ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ
Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉÉ ½èþ, +iÉ: +ÉèVÉÉ®ú EòÒ =©É VªÉÉnùÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºxÉä½þÒEò®úhÉ EòÉªÉÇ Eäò EòÉ®úhÉ, PÉ¹ÉÇhÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, ́ É =¹¨ÉÉ Eò¨É =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* +iÉ: =SSÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþþ*

¶ÉÒiÉ±É uùÉ®úÉ ÊSÉ{É EòÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ BC¶ÉxÉ EòÉä ®úÉäEòÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +iÉ: <ºÉºÉä EòÉäxÉÉå
Eäò ÊºÉ®äú xÉ½þÓ ¤ÉxÉiÉä ½åþ* ]Úõ±É EòÉä iÉÒJÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ +SUôÒ ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É
|ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ÊSÉ{ºÉ ¤É½þ VÉÉiÉÒ ½èþ, EòË]õMÉ ZÉÉäxÉ ºÉÉ¡ò - ºÉÖlÉ®úÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ**

¨É¶ÉÒxÉ B´ÉÆ VÉÉì¤É VÉÆMÉ xÉ½þÓ JÉÉiÉÒ ½èþ, CªÉÉåÊEò EÖò±Éäx]õ ºÉä VÉÆMÉ xÉ½þÓ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

+SUäô EòË]õMÉ }±ÉÚb÷ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Properties of a good cutting
fluid)

+SUôÉ EòË]õMÉ }±ÉÚb÷ MÉÉgøÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòË]õMÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú, EÖò±Éäx]õ +ÉMÉ xÉ½þÓ {ÉEòc÷iÉÉ ½èþ*.

<ºÉEòÒ ´ÉÉ¹{ÉÒEò®úhÉ nù®ú Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ ´ÉEÇò{ÉÒ¶É ªÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä VÉÆMÉ xÉ½þÓ ±ÉMÉxÉä näùiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ, <ºÉ¨Éå ZÉÉMÉ xÉ½þÓ ¤ÉxÉiÉä ½éþ*

ªÉ½þ +Éì{É®äú]õ®ú EòÒ i´ÉSÉÉ {É®ú EòÉä<Ç xÉÖEòºÉÉxÉ xÉ½þÓ {É½ÖÄþSÉÉiÉä ½éþ*

<ºÉ¨Éå JÉ®úÉ¤É MÉÆvÉ ªÉÉ SÉ¨Éc÷Ò {É®ú JÉÖVÉ±ÉÒ ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB,
ÊVÉºÉºÉä EòÒ +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä {É®äú¶ÉÉxÉÒ ½þÉä ´É =ºÉEòÒ EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ Eò¨É ½þÉä*

ªÉ½þ {ÉÉ®únù¶ÉÔ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EòË]õMÉ }±ÉÚb÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú (Types of cutting fluids)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòË]õMÉ pù́ ÉÉå Eäò ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ*

- ºÉ]õÒEò Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É (Straight mineral oil)

- ®úºÉÉªÉxÉ PÉÉä±É (EÞòÊjÉ¨É pù´É) )Chemical solution (synthetic
fluids))

- Eò¨{ÉÉ=xbä÷b÷ ªÉÉ ¤±Éäxbä÷b÷ pù´É (Compounded or blended oil)

- SÉ¤ÉÔnùÉ®ú +É<±É (Fatty oils)

- PÉÖ±ÉxÉ¶ÉÒ±É +É<±É ({ÉÉªÉºÉÒEò®úhÉ +É<±É) (Soluble oil (Emulsified
oil-suds))

ºÉ]õÒEò Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É (Straight mineral oil)

ºÉ]õÒEò Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É ´Éä pù́ É ½èþ ÊVÉxÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê¤ÉxÉÉ {ÉÉxÉÒ Ê¨É±ÉÉªÉä ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ* ºÉ]õÒEò Ê¨ÉxÉ®ú±É +É<±É EòÉ ¶ÉÒiÉEò ̈ Éå |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ ½þÉÊxÉªÉÉÄ
½éþ*

<ºÉ¨Éå vÉÖBÄ Eäò ¤ÉÉnù±É ¤ÉxÉ VÉÉiÉä ½éþ*

<ºÉ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ <iÉxÉÉ |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ ¶ÉÒiÉEòiÉÉ xÉ½þÓ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

+iÉ: ºÉ]õÒEò Ê¨ÉxÉ®ú±É pù́ ÉÉå EòÉä +SUäô ¶ÉÒiÉEòÉå EòÒ VÉMÉ½þ |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå xÉ½þÓ ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É BEò ºÉ]õÒEò Ê¨ÉxÉ®ú±É iÉä±É ½éþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
¶ÉÒiÉEò Eäò °ü{É ̈ Éå +iªÉÊvÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É B´ÉÆ
=ºÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úºÉÉªÉxÉ Ê´É±ÉªÉxÉ (EÞòÊjÉ¨É iÉä±É) (Chemical solution (Synthetic
oil))

<ºÉ¨Éå vªÉÉxÉ{ÉÚ́ ÉÇEò SÉÖxÉÉ´É ÊEòªÉä ®úºÉÉªÉxÉÉå EòÉä {ÉÉxÉÒ ̈ Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå Ê±ÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ÊSÉ{ºÉ ¤É½þÉxÉä EòÒ +SUôÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ B´ÉÆ +SUôÉ ¶ÉÒiÉ±ÉiÉÉ
|ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ VÉÆMÉ®úÉävÉÒ ½èþ B´ÉÆ <ºÉ¨Éå +´É°ürù®úÉävÉÒ
IÉ¨ÉiÉÉ ½èþ* +iÉ: ºÉÆGò¨ÉhÉ ªÉÉ SÉ¨Éc÷Ò EòÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ EÞòÊjÉ¨É iÉ®ú½þ ºÉä Eò±É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eò¨{ÉÉ=Æbä÷b÷ ªÉÉ ¤±Éäxbä÷b÷ pù´É (Compounded or blended oil)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +Éì]õÉä̈ ÉäÊ]õEò ±ÉèlÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ pù́ É ºÉºiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
B´ÉÆ SÉ¤ÉÔnùÉ®ú iÉä±É ºÉä +ÊvÉEò iÉ®ú±É ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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SÉ¤ÉÔnùÉ®ú iÉä±É (Fatty oil)

±ÉÉbÇ÷ +É<±É ªÉÉ ́ ÉäÊVÉ]äõ¤É±É +É<±É SÉ¤ÉÔnùÉ®ú iÉä±É EòÒ ̧ ÉähÉÒ ̈ Éå +ÉiÉä ½éþ* <xÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ½èþ´½þÒ b÷¬Ú]õÒ ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É ÊVÉºÉEòÒ Eò¨É EòË]õMÉ
º{ÉÒc÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ]èõ{É B´ÉÆ b÷É<Ç uùÉ®úÉ mÉèb÷ EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¦ÉÒ ¤ÉéSÉ EòÉªÉÇ Eäò
Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå Ê±ÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

PÉÖ±ÉxÉ¶ÉÒxÉ +É<±É (Soluble oil (Emulsified oil))

VÉ±É ºÉ¤ÉºÉä ºÉºiÉÉ ¶ÉÒiÉEò ½èþ {É®ÆúiÉÖ ªÉ½þ ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ CªÉÉåÊEò ºÉ¤ÉºÉä ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå
{É®ú VÉÆMÉ ±ÉMÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* PÉÖ±ÉxÉ¶ÉÒ±É +É<±É EòÉä {ÉÉxÉÒ ¨Éå Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
ÊVÉºÉºÉä {ÉÉxÉÒ ̈ Éå VÉÆMÉ®úÒvÉÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ +É VÉÉiÉÒ ½éþ, <ºÉEòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ 1: 20 ½þÉäiÉÉ
½èþ* ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +É<±É ́É½þ +É<±É ½éþ VÉÉä <¨É±ºÉÒ ¡òÉªÉ®ú uùÉ®úÉ Ê¨ÉCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

+É<±É Eäò Eäò ºÉÉlÉ Eò<Ç nÚùºÉ®äú PÉ]õEò ¦ÉÒ Ê¨É±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ VÉÆMÉ ºÉä
+SUôÒ ºÉÖ®úIÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ ´É SÉ¨Éc÷Ò ¦ÉÒ JÉ®úÉ¤É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

PÉÖ±ÉxÉ¶ÉÒ±É +É<±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòË]õMÉ pù́ É Eäò °ü{É ̈ Éå ºÉå]õ®ú ±ÉèlÉ, ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, Ê¨É±ÉÓMÉ
´É ºÉÉ<ÈMÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä{É +Éè®ú EòÉÎº]õEò ºÉÉäb÷É B¨ÉÖ±ÉÊºÉ¡òÉË®úMÉ BVÉå]õ VÉèºÉä EòÉ¨É Eò®úiÉä ½éþ*

SÉÉ]Çõ uùÉ®úÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ¶ÉÒiÉEòÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå B´ÉÆ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä MÉB EòË]õMÉ pù´É

Material Drilling Reaming Threading Turning Milling

Aluminium Soluble oil Soluble oil Soluble oil Soluble oil Soluble oil
Kerosene Kerosene Kerosene Lard oil
Kerosene and Mineral oil Lard oil Mineral oil
lard oil Dry

Brass Dry Dry Soluble oil Soluble oil Dry
soluble oil soluble oil Lard oil soluble oil
Mineral oil
Lard oil

Bronze Dry Dry Soluble oil Soluble oil Dry
soluble oil soluble oil Lard oil soluble oil
Mineral oil Mineral oil Mineral oil
Lard oil Lard oil Lard oil

Cast iron Dry Dry Dry Dry Dry
Air jet soluble oil sulphurized oil soluble oil soluble oil
Soluble oil Mineral lard oil Mineral lard oil

Copper Dry Soluble oil Soluble oil Soluble oil Dry
soluble oil Lard oil Lard oil soluble oil
Mineral lard oil
Kerosene

Steel Soluble oil Soluble oil Sulphurized oil Soluble oil Soluble oil
alloys Sulphurized oil Sulphurized oil Lard oil Mineral

Mineral lard oil Mineral lard oil

General Soluble oil Soluble oil Sulphurized oil Soluble oil Soluble oil
purpose Sulphurized oil Sulphurized oil Lard oil Lard oil
steel Lard oil Lard oil

Mineral lard oil
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¶ÉÉÊHò¶ÉÉ±ÉÒ  ®ú½þiÉÉ ½èþ* C±ÉSÉÉå ¨Éå ¥ÉEòÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
EòÒ |ÉºÉÉÊ®úiÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCº EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ®äúº]õ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
VÉ¤É C±ÉSÉ EòÉä +±ÉMÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

‘¶ÉÆEÚò C±ÉSÉ (Cone clutch) (Fig 2)

ªÉ½þ C±ÉSÉ iÉ¤É iÉEò VÉÖcä÷ ½þÉäiÉä ½éþ VÉ¤É iÉEò BEò ªÉÉ BEò ºÉä +ÊvÉEò PÉ]õEò PÉÖ̈ ÉiÉä
½ÖþB ½þÉå* ªÉ½þ Eò¨É {ÉÉ´É®ú |ÉºÉÉÊ®úiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

¤É½Öþ{±Éä]õ C±ÉSÉ (Multi-plate clutch) (Fig 3)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ÉÉå ¨Éå ºÉÆSÉÉ®ú ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉÉå EòÉä bÅ÷ÉªÉË´ÉMÉ ¨ÉÉä]õ®ú ¨Éå
VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉPÉxÉ, ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå ºÉ®ú±É ´É +iªÉÊvÉEò

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.4.192 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ

C±ÉSÉ B´ÉÆ =ºÉEäò |ÉEòÉ®ú (Clutches and types)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• C±ÉSÉÉå EòÉ EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉBÄ
• |É¨ÉÖJÉ |ÉEòÉ®ú Eäò C±ÉSÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò C±ÉSÉÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò ¤ÉiÉÉBÄ*

C±ÉSÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÉì́ É®ú EòÉä |ÉºÉÉÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ (Power transmission by
clutches)

C±ÉSÉ EòÉ ̈ ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ªÉÆjÉÉå EòÉä |ÉÊGòªÉÉ EòÉä {ÉÉì́ É®ú ºjÉÉäiÉ ºÉä VÉÉäc÷xÉÉ ́ É ½þ]õÉxÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ÉÉå ¨Éå Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò C±ÉSÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

C±ÉSÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of clutches)

- b÷ÉìMÉ C±ÉSÉ (Dog clutch)

- ¶ÉÆEÚò C±ÉSÉ (Cone clutch)

- ¨É±]õÒ {±Éä]õ C±ÉSÉ (Multi-plate clutch)

- Ê´ÉtÖiÉSÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ Ê´ÉÊ´ÉvÉ Êb÷ºEò C±ÉSÉ (Electromagnetic multiple
disc clutch)

- ´ÉÉªÉÖ C±ÉSÉ (Air clutch)

- =iEåòpùÒªÉ C±ÉSÉ (Centrifugal clutch)

- +´É®ú - ®úÉb÷Ëb÷MÉÒ C±ÉSÉ (Overriding clutch)

- ËºÉMÉ±É {±Éä]õ C±ÉSÉ (Single plate clutch)

b÷ÉMÉ C±ÉSÉ (Dog clutch) (Fig 1)

b÷ÉMÉ C±ÉSÉ uùÉ®úÉ vÉxÉÉi¨ÉEò bÅ÷É<´É Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ {É®úxiÉÖ ªÉ½þ C±ÉSÉ iÉ¦ÉÒ VÉÖc÷iÉÉ ½èþ
VÉ¤É C±ÉSÉ Eäò nùÉä PÉ]õEò ÎºlÉ®ú +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉäiÉä ½èþ, ªÉÉ Ê¡ò®ú ½þÉälÉÉå uùÉ®úÉ ½þ±Eäò
ºÉä =x½åþ ½þ]õÉªÉÉ VÉÉB*

Ê´ÉtÖiÉSÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ¤É½Öþ Êb÷ºEò C±ÉSÉ (Electromagnetic multiple
disc clutch) (Fig 4)

ªÉ½þ C±ÉSÉ ¶ÉÉ}]õ ´É ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä VÉÉäc÷iÉÉ ½èþ* ªÉ½ nÚù®úÒ ºÉä Eäò´É±É uùÉ®úÉ
+Éì{É®äú]õ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù b÷É®äúC]õ Eò®äúx] (DC)õ ÊnùªÉÉ VÉÉB, iÉÉä ªÉ½þ
SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ EòÉ<±É {É®ú SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ IÉäjÉ  =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Êb÷ºEò ºÉä
ÊxÉEò±ÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ +É®ú¨ÉäSÉ®ú Êb÷ºEò EòÉä VÉÉä®ú ºÉä JÉÓSÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ Ê¡ò®ú {ÉEòc÷iÉÉ
½èþ* +É®ú¨ÉäSÉ®ú {±Éä]õ EòÉä {ÉEòc÷iÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ ´É½þ bÅ÷É<´É EòÉä |ÉºÉÉÊ®úiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*
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=iEåòpùÒ C±ÉSÉ (Centrifugal clutch) (Fig 6)

VÉ¤É +ÉÆiÉÊ®úEò Ê½þººÉä ¨Éå +SUôÒ MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉä VÉÉBMÉÒ, =iEåònùÒªÉ ¤É±É ¤ÉÉ½þ®ú
EòÒ iÉ®ú¡ò ±ÉMÉäMÉÉ ´É VÉÉÄ EòÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÒºÉ ºÉä nù¤ÉÉBMÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå PÉ¹ÉÇhÉ ®äúJÉÉBÄ
½þÉäMÉÒ B´ÉÆ C±SÉ ¤ÉÆnù ½þÉä VÉÉBMÉÉ* VÉ¤É ªÉ½þ MÉÊiÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉBMÉÒ, C±SÉ º´ÉiÉ:
½þÒ JÉÖ±É VÉÉBMÉÉ* =nùÉ½þ®úhÉ ¨ÉÉä{Éäb÷ MÉÉc÷Ò*

´ÉÉªÉÖ C±ÉSÉ (Air clutch) (Fig 5)

´ÉÉªÉÖ C±ÉSÉ EòÉä EòÉä<Ç ªÉÉÆÊjÉEòÒ Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ
SÉÚÆÊEò SÉ±ÉiÉä ½ÖþB {ÉÉ]ÂõºÉÇ º´ÉiÉ: ½þÒ PÉ¹ÉÇhÉ ºÉiÉ½þ ´ÉÉ±ÉÒ ]Úõ]õ ¡Úò]õ ºÉ½þxÉ Eò®ú ±ÉäiÉä
½éþ* ´ÉÉªÉÖ nùÉ¤É EòÉä ÊxÉ®ÆúiÉ®ú ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB SÉÚÊEò C±ÉSÉ VÉÖc÷Ò ½Öþ<Ç
+´ÉºlÉÉ ¨Éå ®ú½þiÉÉ ½èþ*

+Éì́ É®ú ®úÉb÷Ëb÷MÉ C±ÉSÉ (Overriding clutch) (Fig 7)

<ºÉ C±ÉSÉ Eäò +Ænù°üxÉÒ ¦ÉÉMÉ uùÉ®úÉ, ÊºÉ±ÉähbÅ÷ÒEò±É º]õÒ±É ®úÉä±ÉºÉÇ ªÉÉ ¤ÉÉì±ºÉ Eäò
uùÉ®úÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉMÉ EòÉä SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê´É{É®úÒiÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ªÉ½þ C±ÉSÉ
+Éä{ÉxÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

ËºÉMÉ±É {±Éä]õ C±ÉSÉ (Single plate clutch) (Fig 8)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +É]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É MÉÉÊc÷ªÉÉå ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ C±ÉSÉ Eäò ̈ ÉÖJªÉ
¦ÉÉMÉ {É®ú VÉ½þÉÆ ®úMÉc÷ ±ÉMÉiÉÒ ½éþ ´É½þÉÄ Bº¤ÉäºÉ]õÉxÉ/{±ÉÉÎº]õEò/°ü<Ç {É®ú ±ÉÉ<ËxÉMÉ
|ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* C±ÉSÉ EòÉ |Éä¶É®ú Ïº|ÉMÉ uùÉ®úÉ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
{Éäb÷±É ¤É±É Ïº|ÉMÉ ¤É±É Eäò Ê´É°ürù EòÉ¨É Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú C±ÉSÉ EòÉä JÉÉä±ÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.192 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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±ÉÉìEò ́ ÉÉì¶É®ú (Lock washers)

±ÉÉìEò ´ÉÉ¶É®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò¨{ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ xÉ]õ gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Îº{É±É]õ Ë®úMÉ ±ÉÉìEò ́ ÉÉ¶É®ú EòÉä +ÊvÉEòiÉ®ú ±ÉÉìEò ́ ÉÉ¶É®úÉå ºÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉÉä
ÊEòÌEòh]õ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* (Fig 2)

nùÉÄiÉänùÉ®ú ±ÉÉìEò ́ ÉÉ¶É®ú (Tooth type lock washers)

<xÉ ´ÉÉ¶É®úÉå ¨Éå Eò]äõ ½ÖþB nùÉÄiÉÉå EòÉä ¨ÉÉäb÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ ´ÉÉ¶É®úÉå EòÉä xÉ]õ
B´ÉÆ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä {É®ú ºÉiÉ½þÉå Eäò ̈ ÉvªÉ PÉ¹ÉÇhÉ {ÉènùÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉºÉºÉä
xÉ]õ gøÒ±ÉÉ xÉ½þÓ ½þÉä {ÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉ½þ®úÒ ]õÉ<{É (External type)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷xÉä {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, SÉÖÆÊEò ªÉä +iªÉÊvÉEò |ÉÊiÉ®úÉävÉ
{ÉènùÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

+ÉÆiÉÊ®úEò ]õÉ<{É (Internal type)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ UôÉä]äõ ½éþc÷ ́ ÉÉ±Éä ºGÚò ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +Éè®ú ªÉ½þÉÄ {É®ú nùÉÄiÉÉå EòÉä
PÉÖ̈ ÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*  (Fig 4)

+ÉÆiÉÊ®úEò B´ÉÆ ¤ÉÉ½þ®úÒ ]õÉ<{É (Internal and external type)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ¤É ±ÉMÉä ½ÖþB ½þÉä±ºÉ +{ÉxÉÒ ºÉÉ<VÉ ºÉä ¤Éc÷Ò ºÉÉ<VÉ
Eäò ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 5)

Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå vÉÆºÉÉ ½Öþ+É (Countersunk type)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ }±Éä]õ ªÉÉ +hb÷ÉEòÉ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò ½èþb÷ ºGÚò Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.4.193 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ

´ÉÉ¶É®ú Eäò |ÉEòÉ®ú B´ÉÆ <ºÉEòÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ (Washer types and calculation of sizes)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉÉ¶É®ú Eäò ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ´ÉÉ¶É®ú EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ EèòºÉä Eò®úiÉä ½éþ
• ´ÉÉ¶É®ú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉ<ªÉä*

´ÉÉ¶É®ú BEò {ÉiÉ±ÉÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú iÉ¶iÉ®úÒ (Dics) Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò Eåòpù
¨Éå ÊUôpù ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ JÉÖ®únù®úÒ ªÉÉ ºÉ¨ÉiÉ±É ºÉiÉ½þÉå {É®ú xÉ]õ Eäò xÉÒSÉä
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä xÉ]õ EòÉä ]õÉ<]õ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ iÉÒJÉä EòÉäxÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ ºÉiÉ½þ
JÉ®úÉ¤É xÉ ½þÉä iÉlÉÉ ÊSÉEòxÉÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ |ÉÉ{iÉ ½þÉå* ́ÉÉ¶É®ú EòÉä ½þ±Eäò, ̈ ÉÒÊb÷ªÉ¨É,
¦ÉÉ®úÒ B´ÉÆ +ÊvÉEò ¦ÉÉ®úÒ <iªÉÉÊnù ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)
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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

360X10

Π X D XN
V =

)2d2Π(D
t4W

P
−

=

360

2axNos
x360x10

πxD
V =

Washer sizes

Nominal diameter D D1 S Weight kg/1000 pcs

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

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.193 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.4.194 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ

>ðVÉÉÇ |ÉºÉÉ®úºÉhÉ Eäò Ê±ÉB SÉèxÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ  (Chain and wire rope for power transmission)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ®úººÉÒ bÅ÷É<´É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• ®úººÉÒ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ¨É]äõÊ®úªÉ±É ¤ÉiÉÉBÄ
• VÉÉìEòÒ {ÉÚ±ÉÒ EòÉä =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• SÉèxÉ bÅ÷É<´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• SÉèxÉ bÅ÷É<´É Eäò ¨ÉÖJªÉ ¡òÉªÉnäù ¤ÉiÉÉBÄ*

®úººÉÒ B´ÉÆ ®úººÉÒ bÅ÷É<´É (Ropes and rope drive)

®úººÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉì]õxÉ, ]äõ¨{É, ¨ÉxÉÒ±ÉÉ, EÞòÊjÉ¨É VÉÚ]õ, º]õÒ±É ´ÉÉªÉ®ú
+ÉÊnù EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úººÉÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå {ÉÉ´É®ú EòÉä BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú ºlÉÉxÉ iÉEò ±Éä VÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ®úººÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ÊVÉºÉ {ÉÖ±ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ´É½þ +rÇù MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú OÉÖ́ É ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉÖ±ÉÒ ¨Éå OÉÖ́ ÉÉä EòÒ ºÉÆJªÉÉ
¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉÉäbÃ÷ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÊvÉEò ±É¨¤ÉÒ nÚù®úÒ Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä - EÖòB ºÉä {ÉÉxÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä, EòÉì]õxÉ Ê¨É±É, ºÉÒ¨Éå]õ
EòÉ®úJÉÉxÉä VÉ½þÉÄ {ÉilÉ®úÉå EòÉä nÚù®ú JÉnùÉxÉÉå ºÉä ]Úõ±ÉÒ uùÉ®úÉ ¡èòC]õ®úÒ iÉEò {É½ÖÄþSÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ®úººÉÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É {ÉÖÊ±ÉªÉÉå Eäò
¨ÉvªÉ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò +Ænù®ú Ê¨ÉºÉ +±ÉÉ<xÉ¨Éå]õ ½þÉä iÉlÉÉ iÉÉ{É B´ÉÆ +ÉpùiÉÉ ̈ Éå =iÉÉ®ú -
SÉgøÉ´É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ½èþ*  Fig 1

{ÉÚ±ÉÒ EòÉä ®äúË{ÉMÉ  (±É{Éä]õxÉÉ) (Wrapping angle of pulley)

Fig 2 B´ÉÆ 3 ̈ Éå ¤Éä±]õ EòÉ ºÉ¨{ÉEÇò IÉäjÉ¡ò±É B´ÉÆ ®äúË{ÉMÉ EòÉähÉ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉÉªÉÉ ½èþ*
ªÉÊnù ®äúË{ÉMÉ EòÉähÉ ¤Éc÷É ½þÉäMÉÉ, {ÉÖ±ÉÒ uùÉ®úÉ =SSÉ ]õÉEÇò |ÉºÉÉÊ®úiÉ ½þÉäMÉÉ* ªÉÊnù
ºÉ¨{ÉEÇò IÉäjÉ¡ò±É B´ÉÆ ®äúË{ÉMÉ EòÉähÉ Eò¨É ½þÉäMÉÉ ´É½þ Eò¨É ]õÉEÇò |ÉºÉÉÊ®úiÉ Eò®äúMÉÒ*

VÉÉìEòÒ {ÉÖ±ÉÒ (Jockey pulley)

VÉÉìEòÒ {ÉÖ±ÉÒ EòÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ¤Éä±]õ ´É {ÉÖ±ÉÒ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ ºÉ¨{ÉEÇò IÉäjÉ¡ò±É ¤Égø
VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉEäò ¤ÉgøxÉä ºÉä ®äúË{ÉMÉ EòÉähÉ ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò ¡ò±Éº´É°ü{É =SSÉ
]õÉEÇò |ÉºÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉÉìEòÒ {ÉÖ±ÉÒ EòÉä bÅ÷É<Ë´ÉMÉ {ÉÖ±ÉÒ Eäò ÊxÉEò]õ ¤Éä±]õ EòÒ ±ÉÚVÉ (º±ÉäEò) ºÉÉ<c÷ {É®ú
±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 4)



161

SÉäxÉ B´ÉÆ º|ÉÉäEäò]õ (Chains and sprockets)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• SÉäxÉ bÅ÷É<´É Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉBÄ
• VÉÉìEòÒ º|ÉÉäEäò]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• SÉäxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú B´ÉÆ Ê´É¶Éä¹ÉiÉBÄ ¤ÉiÉÉBÄ
• SÉäxÉ bÅ÷É<´É Eäò +xÉÖ®úIÉhÉ ½äþiÉÖ +É´É¶ªÉEò ¤ÉÉiÉå ¤ÉiÉÉBÄ*

SÉäxÉ bÅ÷É<´É (Chain drive) (Fig 1)

{ÉÉ´É®ú EòÉä ]ÅõÉÆºÉÊ¨É]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É EòÒ iÉ®ú½þ SÉèxÉ bÅ÷É<´É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå SÉäxÉ ´É MÉ®úÉ®úÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉ®úÉ®úÒ EòÉä
º|ÉÉäEäò]õ ́ ½þÒ±É Eò½þiÉä ½éþ* <ºÉ bÅ÷É<´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º|ÉÉäEäò]õ ªÉÖÊxÉªÉxÉ iÉlÉÉ º|ÉÉäEäò]õ
´½þÒ±É Eäò ºÉÉlÉ ºÉ½þªÉÉäMÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå nùÉä ¶ÉÉ}]õÉå Eäò ¨ÉvªÉ EòÉ +ÆiÉ®úÉ±É
SÉäxÉ EòÒ Ê{ÉSÉ ºÉä 40 MÉÖxÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* SÉäxÉ bÅ÷É<´É ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É ºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ¨Éå Îº±É{É ´É GòÒ{É ¦ÉÒ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þÒ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÉ<Ç
VÉÉiÉÒ ½èþ* º|ÉÉäEäò]õ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÉlÉ EÖÆòVÉÒ ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉäiÉä ½éþ*

SÉäxÉ bÅ÷É<´É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ ±ÉÉ¦É (Advantages of a chain drive)

- SÉäxÉ ´É bÅ÷É<´É º|ÉÉäEäò]õ ¨Éå vÉxÉÉi¨ÉEò ºÉ¨{ÉEÇò ½þÉäxÉä ºÉä Îº±É{É EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ
xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

- <ºÉ¨Éå bÅ÷É<ÇË´ÉMÉ {ÉÉ´É®ú EòÒ Ê´ÉÊ´ÉvÉ ®åúVÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

- VÉ½þÉÄ {É®ú bÅ÷É<Ë´ÉMÉ B´ÉÆ ÊbÅ÷´ÉxÉ ¶ÉÉ}]õÉå ̈ Éå ±É¨¤ÉÒ nÚù®úÒ ½þÉä, ́ É½þÉÄ ¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ
¨Éå ±ÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

- <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò¨É º{ÉÒc÷ ´É =SSÉ {ÉÉ´É®ú |ÉºÉÉ®úhÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ZÉ]õEòÉå EòÉä Eò¨É Eò®ú näùiÉÒ ½éþ*

- SÉäxÉ bÅ÷É<´É MÉ`öÒ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

- SÉäxÉ bÅ÷É<´É ªÉÊnù ̀ öÒEò ºÉä ºxÉä½þÒEò®úhÉ ½þÉäiÉÒ ®ú½äþ, iÉÉä ªÉ½þ =¹¨ÉÉ, Ê¨É^õÒ, ̈ ÉÉèºÉ¨É
+ÉÊnù EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ*

VÉÉìEòÒ º|ÉÉäEäò]õ (Jockey sprocket) (Fig 1)

Ïº|ÉMÉ ±ÉÉäbä÷b÷ VÉÉìEòÒ º|ÉÉäEäò]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ SÉäxÉ EòÉ iÉxÉÉ´É ¤ÉgøÉxÉä ̈ Éå EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½èþ
VÉÉä º|ÉÉäEäò]õ ́É Ê¡òCºÉ ºÉå]õ®úÉå Eäò ¤ÉÒSÉ bÅ÷É<´É EòÉä |ÉºÉÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä ̈ Éå EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½èþ*

SÉäxÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of chains)

Eò<Ç |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉäxÉ ={É±É¤vÉ ½éþ ËEòiÉÖ ªÉ½þ nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉäxÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç
VÉÉiÉÒ ½éþ -

- ®úÉä±É®ú SÉäxÉ (Roller chain)

- ]Úõlb÷ SÉäxÉ (Toothed chain)

®úÉä±É®ú SÉäxÉ (Roller chain) (Fig 2)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉäxÉ ®úÉä±ÉºÉÇ EòxÉäÏC]õMÉ Ë±ÉEò Eäò ¨ÉvªÉ VÉÖc÷Ò ®ú½þiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ ¤ÉÖ¶É
{É®ú ̈ ÉÖHò °ü{É ºÉä PÉÚ̈ ÉiÉÒ ½éþ* ¤ÉÚ¶É EòÉä +ÉÆiÉÊ®úEò Ë±ÉEò Eäò ÊUôpù ̈ Éå |ÉäºÉ Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ Ê{ÉxÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ PÉÚ̈ É ºÉEòiÉÒ ½éþ*

a. ËºÉMÉ±É ®úÉä±É®ú ]õÉ<{É SÉäxÉ EòÉä ÊºÉ¨{É±ÉäCºÉ SÉäxÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 3a)

b. b÷¤É±É ®úÉä±É®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉäxÉ EòÉä bÂ÷{±ÉäCºÉ SÉäxÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 3b)

c. ]ÅõÒ{É±É ®úÉä±É®ú |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉäxÉ EòÉä Ê]Åõ{±ÉäCºÉ SÉäxÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 3c)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.194 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]Úõlb÷ SÉäxÉ ªÉÉ ºÉÉ<±Éäx]õ SÉäxÉ (Toothed chain or silent chain)

<xÉ SÉäxÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉÆiÉ B´ÉÆ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ bÅ÷É<´É Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ SÉäxÉ ¨Éå ]Úõlb÷ Ë±ÉEò EòÒ {ÉÆÎCªÉÉÄ ¤ÉÖ¶É Eäò uùÉ®úÉ VÉÖc÷Ò ®ú½þiÉÒ ½éþ*

SÉäxÉÉå EòÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEò®úhÉ (Chain specification)

®úÉä±É®ú SÉäxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆMÉiÉ Ê{ÉxÉ Eäò Eåòpù EòÒ ̈ ÉvªÉ nÚù®úÒ Ê{ÉSÉ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ, +iÉ:
<ºÉä Ê{ÉSÉ ºÉä Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEÞòiÉ Eò®úiÉä ½éþ* ºÉÉ<b÷ Eäò ̈ ÉvªÉ ̈ ÉÉ{ÉÒ ½Öþ<Ç SÉÉèc÷É<Ç EòÉ +lÉÇ
½èþ, {±Éä]õ Eäò ºÉÉ<c÷ Eäò ¦ÉÒiÉ®ú ¨ÉÉ{ÉÒ MÉ<Ç Ê±ÉEò EòÒ SÉÉèc÷É<Ç iÉlÉÉ ´ªÉÉºÉ EòÉ +lÉÇ
½èþ, ®úÉä±É®ú EòÉ ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò ¤ÉÉ½þ®úÒ ́ ªÉÉºÉ ISI 2403-1975 Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ªÉÉºÉ EòÒ
º]èõhb÷bÇ÷ SÉäxÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¶É¹]õÒEò®úhÉ b÷ÉªÉ¨Éå¶É±É näùiÉÉ ½èþ* (Fig. 4)

SÉäxÉ bÅ÷É<´É Eäò Ê±ÉB +xÉÖ®úIÉhÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Maintenance features for
chain drive)

- ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå +±ÉÉ<xÉ¨Éå]õ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú B´ÉÆ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷xÉä {É®ú
<ºÉä ºÉ½þÒ Eò®åú*

- SÉäxÉ EòÉä JÉÓSÉEò®ú <ºÉEòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú* ÊEòºÉÒ Ë¤ÉnÚù {É®ú +iªÉÊvÉEò C±ÉÒªÉ®äúxºÉ
ºÉä ¡èò±ÉÉ´É EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉäMÉÉ* ( Fig 5) SÉäxÉ EòÉä ¤Énù±É näùxÉÉ SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò
+iªÉÊvÉEò ËJÉSÉÉ´É uùÉ®úÉ º|ÉÉäEäò]õ ]Úõ]õ VÉÉBMÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.194 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)  +¦ªÉÉºÉ 4.4.195 & 4.4.196 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊxÉ´ÉÉ®úEò +xÉÖ®úIÉhÉ

ºxÉä½þEò B´ÉÆ ºxÉä½þÒEò®úhÉ (Lubricants and lubrication)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ºxÉä½þEòÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä EòÉ =qäù¶ªÉ
• ºxÉä½þEòÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉÉBÄ
• +SUäô ºxÉä½þEòÉå Eäò =SSÉ MÉÖhÉ

VÉ¤É nùÉä ̈ É¶ÉÒxÉÒ {ÉÉ]ÂõºÉÇ +É{ÉºÉ ̈ Éå ®úMÉc÷ JÉÉEò®ú SÉ±ÉiÉä ½éþ iÉÉä =xÉ¨Éå PÉ¹ÉÇhÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ +Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ ºÉä MÉ¨ÉÔ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉ¤É =ºÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ xÉ½þÓ
Eò®úiÉä ½èþ iÉ¤É ́ É½þ ̈ ÉäË]õMÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå =SSÉ ¶ªÉxÉiÉÉ EòÉ ̀ Æöb÷Ò ̈ ÉÉvªÉ¨É EòÉ
{É®úiÉ ±ÉMÉÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉä ºxÉä½þEò ‘lubricant’ Eò½þiÉä ½éþ*

ºxÉä½þEò ‘lubricant’ BEò {ÉnùÉlÉÇ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå iÉä±ÉÒ MÉÖhÉ ½éþ VÉÉä iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ,
+rÇù iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ, `öÉäºÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ* ´É½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ |ÉÉhÉ ½èþ VÉÉä
=ºÉEòÒ ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ºÉ½þÒ ½þÉ±ÉiÉ ¨Éå ®úJÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ´ÉÉªÉÖ
¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ* ´É½þ ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ÊPÉºÉÉ´É, ]Úõ]õ - ¡Úò]õ +Éè®ú
PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

ºxÉ½äþEò Eäò ±ÉÉ¦É (Purposes of using lubricants)

- ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ VÉÒ´ÉxÉ ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉÊiÉ ¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ =i{ÉÉnùxÉ IÉ¨ÉiÉÉ ¤Égø VÉÉiÉÒ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå VÉÆMÉ xÉ½þÓ ±ÉMÉiÉÒ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä MÉ¨ÉÇ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò JÉSÉÇ ¨Éå ¤ÉSÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºxÉä½þEò EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Properties of lubricants)

¶ªÉÉxÉiÉÉ (Viscosity)

¶ªÉÉxÉiÉÉ iÉä±É Eäò MÉÉgäø{ÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½éþ, VÉ¤É ºxÉä½þEò MÉÊiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä =ºÉEäò
EòhÉ BEò nÚùºÉ®äú EòÒ MÉÊiÉ EòÉ Ê´É®úÉävÉ Eò®úiÉä ½éþ* <ºÉÒ MÉÖhÉ ºÉä =ºÉEäò ¤É½þxÉä
ºÉ¨¤ÉxvÉÒ °üEòÉ´É]õ EòÉ {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ*

ÎºxÉMvÉiÉÉ (Oiliness)

nùÉä ¨É¶ÉÒxÉÒ {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÒ ¨ÉèËSÉMÉ ºÉiÉ½þ EòÉä ÊSÉxÉÉ½þ]õ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä
{ÉÉ]Çõ Eò¨É ÊPÉºÉiÉä ½éþ* ºÉ®ú¡äòºÉ ]åõ¶ÉxÉ, ´Éä]äõÊ¤ÉÊ±É]õÒ iÉlÉÉ Îº±É{É®úÒxÉäºÉ EòÉ Ê¨É±ÉÉ
VÉÖ±ÉÉ °ü{É ÎºxÉMvÉiÉÉ ½éþ*

}±Éè¶É {´ÉÉ<Æ]õ  (Flash point)

ÊVÉºÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú iÉä±É ´ÉÉ¹{ÉÒEÞòiÉ ½þÉäxÉÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úiÉÉ ½èþ, =ºÉä }±Éè¶É
{´ÉÉ<Æ]õ Eò½þiÉä ½éþ* |ÉiªÉäEò iÉä±É EòÉ }±Éè¶É {´ÉÉ<Æ]õ +±ÉMÉ - +±ÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
nù¤ÉÉ´É ¨Éå ¶ÉÒQÉ b÷Ò - Eò¨{ÉÉäVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¡òÉªÉ®ú {´ÉÉ<Æ]õ (Fire point)

ÊVÉºÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú iÉä±É +ÉMÉ {ÉEòc÷ ±ÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú VÉ±ÉiÉÉ ®ú½þiÉÉ
½èþ* =ºÉä iÉä±É EòÉ ¡òÉªÉ®ú {´ÉÉ<Æ]õ Eò½þiÉä ½éþ*

{ÉÉä®ú {´ÉÉ<Æ]õ (Pour point)

ÊVÉºÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú iÉä±É MÉÉgøÉ ½þÉäEò®ú ¦ÉÒ VÉ¨ÉiÉÉ xÉ½þÓ ½éþ ¤ÉÎ±Eò ¤É½þiÉÉ ®ú½þiÉÉ
½èþ =ºÉä {ÉÉä®ú {´ÉÉ<Æ]õ Eò½þiÉä ½éþ*

VÉ±É Ê¨É¸ÉhÉiÉÉ B´ÉÆ +VÉ±ÉÊ¨É¸ÉhÉiÉÉ (Emulsification and de-
emulsibility)

ÊEòºÉÒ ºxÉä½þEò EòÉ ´É½þ MÉÖhÉ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ ´É½þ VÉ±É Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉÒQÉ ½þÒ
Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ* BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉä ºÉEäò +lÉÉÇiÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºlÉÉ<Ç Ê¨É¸ÉhÉ ¤ÉxÉÉ ºÉEäò, VÉ±É
Ê¨ÉÊ¸ÉhÉiÉÉ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ* +VÉ±ÉÊ¨É¸ÉhÉiÉÉ ¨Éå <ºÉEäò Ê´É{É®úÒiÉ ºxÉä½þEò VÉ±É ºÉä
Ê¨É±ÉxÉä EòÒ VÉMÉ½þ +±ÉMÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ®úxÉ±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ {É®ú ¤ÉxÉÒ +É<±É EòÒ {É®úiÉ (Film of oil formed in
journal bearing)

º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ºÉ¨{ÉEÇò Ê¤ÉªÉË®úMÉ ̈ Éå, VÉ®úxÉ±É EòÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ ̈ Éå b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò
¡ò±Éº{É°ü{É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ BEò nÚùºÉ®äú ºÉä ºÉÒvÉÉ ºÉ¨{ÉEÇò ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò EòÉ®úhÉ
Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò +Ænù®ú EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú B´ÉÆ VÉ®úxÉ±É EòÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉiÉ½þ {É®ú PÉ¹ÉÇhÉ +ÊvÉEò
®ú½þiÉÉ ½èþ, ªÉÊnù <xÉ nùÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ªÉÊnù ºxÉä½þEò EòÒ {É®úiÉ xÉ ½þÉä iÉÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ
EòÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºxÉä½þEòÉå ºÉä ºxÉä½þÒEò®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå, pù́ É VÉèºÉä Ê¨ÉxÉ®ú±É
+É<±É ªÉÉ ́ÉäÊVÉ]äõ¤É±É +É<±É, +rÇù ̀ öÉäºÉ VÉèºÉä OÉÒºÉ, ́É ̀ öÉäºÉ VÉèºÉä OÉä¡òÉ<]õ +ÉÊnù*
<xÉ ºxÉä½þEòÉå Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä PÉ¹ÉÇhÉ B´ÉÆ ]Úõ]õ - ¡Úò]õ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ, =¹¨ÉÉ Eò¨É ¤ÉxÉiÉÒ
½éþ B´ÉÆ VÉÆMÉ Eò¨É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ºxÉä½þÒEò®úhÉ Eäò nùÉä ¨ÉÖJªÉ iÉ®úÒEäò ½éþ -  (a) ¨ÉÉä]õÒ
{É®úiÉ (b) {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ

¨ÉÉä]õÒ {É®úiÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ (Thick film lubrication)

<ºÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå, Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ nùÉä ºÉiÉ½þ +É{ÉºÉÒ MÉÊiÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ*
(VÉèºÉä VÉ®úxÉ±É ́ É Ê¤ÉªÉË®úMÉ +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þ), nùÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå pù´É Ê¡ò±¨É ¤ÉxÉÒ
½þÉäiÉÒ ½éþ* <xÉ nùÉäxÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ VÉÉä SÉ±ÉxÉä ̈ Éå +´É®úÉävÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ́ É½þ pù´É EòÉ
¶ªÉÉxÉiÉÉ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉä]õÒ {É®úiÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÉ ½èþ -
pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ B´ÉÆ pù́ ÉÎºlÉ®ú ºxÉä½þÒEò®úhÉ*

pù´ÉSÉÊ±ÉiÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ (Hydrodynamic lubrication)

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ ́ É½þ |ÉhÉÉ±ÉÒ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ¦ÉÉ®ú EòÉä ZÉä±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB pù́ ÉÊ¡ò±¨É
º±ÉÉ<Ëb÷MÉ vÉÉiÉÖ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* Fig 1 ¨Éå pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ EòÉ
ÊºÉrùÉxiÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

(a) VÉ®úxÉ±É +É®úÉ¨É EòÒ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½éþ (Journal at rest)

(b) VÉ®úxÉ±É PÉÖ̈ ÉxÉä ±ÉMÉÉ ½èþ (journal starts to rotate)

(c) VÉ®úxÉ±É EòÒ MÉÊiÉ - {ÉÚhÉÇ MÉÊiÉ ½èþ (journal at full speed)
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VÉ¤É ¶ÉÉ}]õ (‘O’ {É®ú EåòpùÒiÉ ½éþ) +É®úÉ¨É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½èþ, ªÉ½þ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò
xÉÒSÉä SÉ±Éä VÉÉBMÉÉ (‘O’ {É®ú EåòpùÒiÉ ½èþ) W ¦ÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ* ªÉ½þ ¦ÉÉ®ú ¶ÉÉ}]õ
Eäò ¦ÉÉ®ú ºÉä iÉlÉÉ +xªÉ ÊMÉªÉ®ú {ÉÖ±ÉÒ +ÉÊnù VÉÉä ¶ÉÉ}]õ ºÉä VÉÖcä÷ ½éþ* +É®úÉ¨É EòÒ
+´ÉºlÉÉ ¨Éå VÉ®úxÉ±É Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉiÉ½þ iÉlÉÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ +ÉÆiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þ BEò
nÚùºÉ®äú ºÉä VÉÖc÷Ò ½Öþ<Ç ½éþ, ÊVÉºÉ¨Éå xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò EòÉä<Ç C±ÉÒªÉ®äúxºÉ xÉ½þÓ ½éþ* ‘e’ =iEåòpùiÉÉ
EòÉä ¤ÉiÉÉiÉÒ ½èþ*

VÉèºÉä ½þÒ VÉ®úxÉ±É PÉÖ̈ ÉäMÉÉ, ´É½þ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ºÉä EÖònäùMÉÉ* VÉ¤É º{ÉÒb÷ EòÒ +Éä®ú
¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉBMÉÉ ´É½þ pù́ É ÊEò±±ÉÒ +ÉEòÉ®ú Eäò IÉäjÉ ¨Éå VÉ®úxÉ±É +Éè®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ

¨Éå {É½ÖÄþSÉÉ näùMÉÉ* VÉèºÉä VªÉÉnùÉ ºÉä VªÉÉnùÉ pù´É <ºÉ ÊEò±±ÉÒ +ÉEòÉ®ú ̈ Éå VÉÉBMÉÉ pù́ É
¨Éå |Éä¶É®ú ¤ÉxÉ VÉÉBMÉÉ* Fig.1 ªÉ½þ pù́ É |Éä¶É®ú C±ÉÒªÉ®åúºÉ VÉMÉ½þ {É®ú ¤ÉxÉ VÉÉBMÉÉ
B´ÉÆ (W) ¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉ{ÉÉä]Çõ Eò®äúMÉÉ* ªÉ½þ näùJÉxÉä ̈ Éå +ÉBMÉÉ EòÒ VÉ®úxÉ±É Eäò +ÉºÉ
- {ÉÉºÉ nù¤ÉÉ´É ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ¤Énù±ÉäMÉÉ* +iÉ: pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ¤ÉÉ½þ®úÒ
ºxÉä½þÒEò®úhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ®ú½þiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò <ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå |Éä¶É®ú +Ænù®ú
½þÒ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +iÉ: BäºÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ VÉÉä pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½éþ =x½åþ ‘pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ’ Eò½þiÉä ½éþ*

                                                  +ÉètÉäÊMÉEò ºxÉä½þEò iÉä±É (pù´É)                                                       +xÉÖSUäônù I

MÉÊiÉVÉ }±ÉèºÉ {´´ÉÉ<Æ]õ
=i{ÉÉnù ¶ªÉxÉiÉÉ VI  COCoC ´ÉhÉÇxÉ/={ÉªÉÉäMÉ

Cst at 40oC.

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ
¨É¶ÉÒxÉ®úÒ +É<±É
Lubrex 57 54.60 .. 160 ´É½þ ±ÉÚ¤É®äúEòºÉ +É<±É VÉÉä Eò¨É ¶ªÉÉxÉiÉÉ ºÉÚSÉxÉÉÆEò ´ÉÉ±Éä ºxÉä½þEò ½éþ*
Lubrex 68 64.72 .. 160 <ºÉ¨Éå +SUôÒ +ÉìCºÉÒEò®úhÉ ÎºlÉ®úiÉÉ ½èþ, ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ]Úõ]õ - ¡Úò]õ ºÉä

¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ, ºÉºiÉÉ ½èþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ, ½þ±Eäò ¤ÉVÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ
º±ÉÉ<bä÷, ¨É¶ÉÒxÉ MÉÉ<b÷´Éä ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

}±ÉË¶ÉMÉ +É<±É
Lubrex Flush 22 19.22 .. 150 ±ÉÚ¤É®äúCºÉ }±É¶É 22 ½þ±Eäò ®ÆúMÉ EòÉ ½èþ, Eò¨É ¶ªÉxÉiÉÉ EòÉ ½èþ, <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ

+Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É B´ÉÆ +ÉètÉäÊMÉEò ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉÚ¤É®äúCºÉ
}±É¶É EòÉ MÉÖhÉ ½éþ ÊEò ´É½þ {É½ÖÄþSÉ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ
+ÉÆiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þÉå EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä EòÉ ºÉÆ¦É´É Eò®úiÉÉ ½èþ*

PÉÖ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ
pù´É +É<±É
(BÆ]õÒ Ê´ÉªÉ®ú ]õÉ<{É)
ºÉ´ÉÉæÊºÉº]õ¨É 32 29.33 95 196 ºÉ´ÉÉæÊºÉº]õ¨É +É<±ÉÉå EòÉä =SSÉ Ê®ú¡òÉ<xÉ ¤ÉäºÉ º]õÉìEò ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
ºÉ´ÉÉæÊºÉº]õ¨É 57 55.60 95 210 +Éè®ú vªÉÉxÉ ºÉä SÉªÉÊxÉiÉ Ê´É®úÉävÉÒ +ÉCºÉÒbå÷]õ, ÊPÉºÉ Eäò Ê´É®úÉävÉÒ, Ê´É®úÉävÉÒ
ºÉ´ÉÉæÊºÉº]õ¨É 68 64.72 95 210 VÉÆMÉ +Éè®ú Ê´É®úÉävÉÒ ¡òÉä̈ É +b÷Ò]õÒ´ÉºÉ* <xÉEòÒ =©É ±É¨¤ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, +Éè®ú
ºÉ´ÉÉæÊºÉº]õ¨É 81 78-86 90 210 ½þÉ<bÅ÷ÉÊ±ÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ +Éè®ú {ÉÊ®úºÉÆSÉ®úhÉ
ºÉ´ÉÉæÊºÉº]ṏ É 100 95-105 90 210 EòÒ BEò Ê´ÉºiÉÞiÉ ¸ÉÞÆJÉ±ÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.195 & 4.4.196 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉ´ÉÉæÊºÉº]ṏ É 150 145-155 90 230 +ÉètÉäÊMÉEò +Éè®ú +É]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ* ºÉÆ{ÉÒb÷Eò GåòEò
EäòºÉ ±ÉÚ¤ÉÊ®úEäò¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ, ±ÉäÊEòxÉ ]õ®ú¤ÉÉ<xÉ +Éè®ú
={ÉEò®úhÉÉå ÊVÉºÉ¨Éå ÊºÉ±´É®ú {É®úiÉ PÉ]õEòÉå EòÉ ºxÉä½þEò EòÉä ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É xÉ½þÓ
Eò®úiÉä ½éþ*

º{ÉÉ<xb÷±É +É<±É
ºÉ´ÉÉæÎº{ÉxÉ 2 2.0-2.4 ..   70 Eò¨É ¶ªÉÉxÉiÉÉ ´ÉÉ±Éä ºxÉä½þEò ½éþ ÊVÉxÉ¨Éå BÆ]õÒ Ê´ÉªÉ®ú, BÆ]õÒ +ÉìCºÉÒEò BÆ]õÒ
ºÉ´ÉÉæÎº{ÉxÉ 5 4.5-5.0 ..   70 ®úº]õ ´É BÆ]õÒ ¡òÉä̈ É Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ½éþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ]äõCºÉ]õÉ<±É, ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É
ºÉ´ÉÉæÎº{ÉxÉ 12 11-14 90 144 º{ÉÉ<xb÷±É Ê¤ÉªÉË®úMÉ, ]õÉ<Ë¨ÉMÉ ÊMÉªÉ®ú, vÉxÉÉi¨ÉEò Ê´ÉºlÉÉ{ÉxÉ ¤±ÉÉì́ É®ú ´É

=SSÉ ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
¨É¶ÉÒxÉ®úÒ +É<±É
ºÉ´ÉÉæ±ÉÉ<xÉ 32 29.33 .. 152 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ ¨Éå ªÉ½þ +É<±É +SUôÒ ÎºxÉMÉrùiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ,
ºÉ´ÉÉæ±ÉÉ<xÉ 46 42.50 .. 164 ¨É¶ÉÒxÉ {ÉÉ]õÉç EòÉä VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉä ½éþ B´ÉÆ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ {ÉÉ]õÉç Eäò ¤ÉÒSÉ
ºÉ´ÉÉæ±ÉÉ<xÉ 68 64-72 .. 176 ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ, ªÉ½þ ]äõCºÉ]õÉ<±É ¨ÉÒ±É, {Éä{É®ú ºÉÒ±É B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ÉÉå Eäò Ê±ÉB

|ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
ÊMÉªÉ®ú +É<±É
ºÉ´ÉÉæ̈ Éä¶É 68  64-72 90 204 ºÉ´ÉÉæ̈ Éä¶É +É<±É +ÉètÉäÊMÉEò ÊMÉªÉ®ú +É<±É ¨Éå ÊVÉºÉ¨Éå ±Éäb÷  (ºÉÒºÉÉ) B´ÉÆ
ºÉ´ÉÉæ̈ Éä¶É 150 145-155 90 204 ºÉ±¡ò®ú ªÉÖHò vÉÉiÉÖ ½èþ* ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ´ÉºiÉÖ VÉ¨ÉxÉå xÉ½þÓ näùiÉÉ
ºÉ´ÉÉæ̈ Éä¶É 257 250-280 90 232 ½èþ, +±ÉÉè½þ ́ É ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ Eäò Ê±ÉB VÉÆMÉ®úÉävÉÒ ½éþ, <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÉètÉäÊMÉEò

ÊMÉªÉ®úÉå ¨Éå, {±ÉäxÉ B´ÉÆ BÆ]õÒ PÉ¹ÉÇhÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå  VÉÉä ZÉ]õEäò ºÉ½þxÉ Eò®úiÉÉ
½èþ, B´ÉÆ VÉ½þÉÄ +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú |ÉªÉÖCiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.4.195 & 4.4.196 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.5.197 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ B´ÉÆ ]äõÏº]õMÉ

xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ B´ÉÆ |ÉEòÉ®ú  (Foundation bolts and types)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õÉå EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ ¤ÉiÉÉBÄ
• BIS +xÉÖºÉÉ®ú xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ EòÒ Êb÷±ÉÉ<xÉ Eò®åú*
• OÉÉ=Ë]õMÉ Eò®úxÉä EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• OÉÉ=Ë]õMÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÄ

xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õÉå EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of foundation bolts)

|ÉÉªÉ: ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò¨{ÉzÉ ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ EòÉ®úhÉ ̈ É¶ÉÒxÉ +{ÉxÉÒ
ÊxÉÎ¶SÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ºÉä ºÉ®úEò VÉÉiÉÒ ½èþ, +iÉ: ̈ É¶ÉÒxÉÉå EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ºlÉÉÊ{ÉiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖoùgø +ÉvÉÉ®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* <ºÉ +ÉvÉÉ®ú EòÉä ½þÒ
xÉÒ´É Eò½þiÉä ½éþ* <ºÉÊ±ÉB Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÓ´É ¤ÉÉä±]õ +Éè®ú BåEò®ú ¤ÉÉä±]õ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½éþ*

xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of foundation bolts)
xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ <xÉ OÉÖ{ÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ´É½þ ½éþ :
- Ê¡òCºbÂ÷ ]õÉ<{É xÉÓ´É ¤ÉÉä±]õ (fixed type)

- Ê®ú¨ÉÚ́ Éä¤É±É ]õÉ<{É xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ (removable type)

Ê¡òCºÉ ]õÉ<{É ¤ÉÉä±]õ (Fixed type of bolts)

Fig 1 ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ EòÒ {±Éä]õ
±ÉMÉÒ ½Öþ<Ç ½éþ* Fig 2 ¨Éå ®èúMÉ ¤ÉÉä±]õ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ VÉºÉä ¡òÉäÍVÉMÉ Eò®ú ºÉÒ¨Éå]õ,
EòÉÆÊGò]õ ºÉä ¦É®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* Fig 3 ̈ Éå ºÉ®ú±É +É<xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* Fig 4 ¨Éå ¤Éèhb÷ xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Fig 5 ̈ Éå ®úËxÉMÉ ¤ÉÉä±]õ EòÉä IÉèÊiÉVÉ +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ¤ÉÉä±]õ Eäò +ÉºÉ
- {ÉÉºÉ Ê¨É^õÒ EòÒ ]õÉä{ÉÒ ¤ÉxÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ ÊVÉºÉºÉä <ºÉä ºÉ½þÉ®úÉ Ê¨É±Éä* <ºÉä +ÉMÉ ¤ÉgøÉEò®ú
<ºÉEäò føCEòxÉ ̈ Éå ºÉÒºÉÉ EòÉä <ºÉEòÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ±ÉÉEò®ú EòÉä±EòÓMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É gøCEòxÉ ̈ Éå ºÉÒºÉÉ Eäò ºÉÉlÉ SÉ±ÉiÉä ½éþ, ªÉ½þ vªÉÉxÉ ®ú½äþ ÊEò ÊUôpù ̈ Éå {ÉÉxÉÒ BEòÊjÉiÉ
xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB +xªÉlÉÉ ́ ÉÉ¹{É iÉÒμÉiÉÉ ºÉä ¤ÉxÉ VÉÉBMÉÒ VÉÉä gøCEòxÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú
¡åòEò näùMÉÒ, ÊVÉºÉºÉä VÉ±ÉxÉä EòÉ JÉiÉ®úÉ ®ú½äþMÉÉ*
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ºÉÒºÉÉ EòÒ VÉMÉ½þ VÉ½þÉÄ {É®ú iÉÖ®úxiÉ ºÉäË]õMÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ, ®úÉìEò ºÉ±¡ò®ú
EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä {ÉÖ®úÉxÉÒ EäòiÉ±ÉÒ ªÉÉ ±Éäb÷±É ¨Éå MÉ¨ÉÇ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ´É ¤ÉÉä±]õ
¨Éå ¤É½þÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 6)

Ê®ú¨ÉÚ́ Éä¤É±É |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ (Removable type) (Fig 7)

¤Éc÷Ò ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¤Écä÷ EòÉì]õ®ú ¤ÉÉä±]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú xÉÒ´É {±Éä]õ Eäò ºÉÉlÉ xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò Ê®ú¨ÉÚ́ Éä¤É±É (½þ]õÉxÉä ªÉÉäMªÉ)
EòÉì]õ®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* xÉÒ´É EòÉä ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤ÉÉä±]õ Eäò ½þÉä±É Eäò ºÉÉ<c÷ ̈ Éå {ÉÉìEäò]õ
UôÉäc÷ nùÒ VÉÉiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉºÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú =ºÉ JÉÉä±ÉÉ ¦ÉÒ VÉÉ ºÉEäò*

®úÉì±É ¤ÉÉä±]õ (The rawl bolt) (Fig 8)

®úÉì±É xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ {É®ú SÉÉ®ú C±Éè̈ {É ±ÉSÉÒ±Éä °ü{É ̈ Éå ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½éþ, ÊVÉºÉä ]õÉ<]õ
Eò®úxÉä {É®ú ªÉä ́ ÉäVÉ EòÒ ÊGòªÉÉ ºÉä ¡èò±ÉiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õÉå EòÉä
+É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷xÉä {É®ú JÉÉä±ÉÉ B´ÉÆ {ÉÖxÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

BCºÉ´ÉåËb÷MÉ EòÉìÊxÉEò±É ´ÉÉ¶É®ú xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ (Expanding conical
washer foundation bolt) (Fig 9)

<ºÉ¨Éå BEò EòÉìÊxÉEò±É SÉÚÊb÷ªÉÉå ́ ÉÉ±ÉÉ ¤ÉÉä±]õ ́ ÉÉ¶É®ú iÉlÉÉ ¡ò°ü±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉä±]õ
EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä {É®ú ́ÉÉ¶É®ú }±Éè]õ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ*  VÉÉä ¡èò±É Eò®ú ÊUôpù Eäò +ÉÆiÉÊ®úEò
¦ÉÉMÉ EòÉä {ÉEòc÷iÉä ½éþ*

OÉÉ=Ë]õMÉ (Grouting)

xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ ´ÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÆ®äúÊJÉiÉ (align) ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±Éä¤É±É
Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊxÉSÉ±Éä ¦ÉÉMÉ iÉlÉÉ xÉÒ´É ¤±ÉÉìEò ªÉÉ }±Éè]õ ¦ÉÚ-iÉ±É Eäò
¨ÉvªÉ EÖòUô VÉMÉ½þ ¶Éä¹É ®ú½þ VÉÉªÉäMÉÒ* <ºÉ ¶Éä¹É ®ú½þÒ VÉMÉ½þ EòÉä OÉÉ=Ë]õMÉ {ÉnùÉlÉÇ
VÉèºÉä - ±Éèb÷ ºÉ±¡ò®ú ªÉÉ ºÉÒ¨Éå]õ GòÉÆGòÒ]õ ºÉä ¦É®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä
½þÒ OÉÉ=Ë]õMÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ‘¨ÉÉä±b÷’ ¤ÉÉìCºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ =xÉEäò {ÉÉìEäò]õ ¨Éå Gò¨É¶É:
BÆEò®ú ªÉÉ xÉÒ´É ¤ÉÉä±]õ EòÉä ±É]õEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉÉä {ÉÉEäò]ÂõºÉ EòÉä OÉÉ=Ë]õMÉ {ÉnùÉlÉÇ
ºÉä ¦É®úÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉÉ=Ë]õMÉ Eäò =qäù¶ªÉ (Purpose)

- ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ xÉÓ´É, ¤±ÉÉìEò ªÉÉ }±ÉÉä®ú {É®ú
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ®úJÉÒ ½Öþ<Ç ½éþ*

- ®äúºÉÒ|ÉÉäEäòË]õMÉ ¨ÉÉä¶ÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå VÉèºÉä {±ÉäxÉ®ú, ¶Éä{É®ú, ºÉ®ú¡äòºÉ OÉÉ<Æb÷®ú
+ÉÊnù EòÒ ±Éä]õ®ú±É Ê¶ÉÏ}]õMÉ ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.197 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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OÉÉ=Ë]õMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of grouting)

ºÉÒ¨Éå]õ EÆòGòÒ]õ MÉÉ]õ (Cement concrete grout) (Fig 10)

ªÉ½þ OÉÉ=Ë]õMÉ EòÒ ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉvÉÉ®úhÉ B´ÉÆ ºÉºiÉÒ Ê´ÉÊvÉ ̈ ÉÉxÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå Eò¨|Éä́ É
±ÉÉäc÷ EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ºÉÒ¨Éå]õ EÆòGòÒ]õ EòÉ Ê¨ÉCºÉSÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ* ªÉ½þ iÉä±É ¶ÉÉäJÉä ½ÖþB IÉäjÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉ xÉ½þÓ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ±¡ò®ú MÉÉ=Ë]õMÉ (Sulphur grouting)

ºÉ±¡ò®ú OÉÉ=Ë]õMÉ EòÉä |ÉÉªÉ: iÉä±É ºÉÉäJÉä ½ÖþB ºlÉÉxÉ Eäò Ê±ÉB Ê®úEò¨Éhbä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ CªÉÉåÊEò ºÉ±¡ò®ú, iÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ ºÉä +|É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ*

±Éèb÷ OÉÉ=Ë]õMÉ (Lead grout)

º]õÒ±É ]õ®ú¤ÉÉ<xÉ EòÒ OÉÉ=Ë]õMÉ ±Éèc÷ uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ̈ É½ÆþMÉÒ ½þÉäxÉä
Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ xÉÒ´É EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB Ê®úEò¨Éähb÷ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉEò®úhÉÉå EòÉä GòÉä¤ÉÉ®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä ±Éä VÉÉxÉÉ (Moving equipment  with crowbars)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò GòÉä¤ÉÉ®ú Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉ<ªÉä
• GòÉä¤ÉÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉ<ªÉä
• GòÉä¤ÉÉ®ú B´ÉÆ ®úÉä±É®ú EòÒ ¨Énùnù ºÉä ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä =`öÉxÉÉ B´ÉÆ ±Éä VÉÉxÉä EòÒ ¨ÉÖJªÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉ<ªÉä*

GòÉä¤ÉÉ®ú uùÉ®úÉ ¤É±É |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ ¦ÉÉ®úÒ ºÉ¨ÉÉxÉ =`öÉªÉÉ
B´ÉÆ ±Éä VÉÉiÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* GòÉä¤ÉÉ®ú º]õÒ±É EòÒ BEò ®úÉìb÷ ½þÉäiÉÒ ½éþ VÉÉä ÊEò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É B´ÉÆ +ÉìC]õÉMÉÉäxÉ±É +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ̈ Éå {ÉÉ< VÉÉiÉÒ ½èþ* UôÉä]õÒ
GòÉä¤ÉÉ®úÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, CªÉÉåÊEò =xÉEäò ÊºÉ®úÉå EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ºÉEòcä÷ MÉä{ÉÉå ̈ Éå b÷É±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊEòxiÉÖ <ºÉ¨Éå +ÊvÉEò ¤É±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½éþ* ¤Éc÷Ò GòÉä¤ÉÉ®úÉå ºÉä +ÊvÉEò ¤É±É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

GòÉä¤ÉÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of crowbars) (Fig 1)

ªÉä nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ - ËºÉMÉ±É iÉlÉÉ b÷¤É±É Bhbä÷b÷ GòÉä¤ÉÉ®ú* ËºÉMÉ±É Bhbä÷b÷
GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, CªÉÉåÊEò <ºÉEòÉ ½èþhb÷±É MÉÉä±É ÊºÉ®äú EòÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉ¤ÉÊEò b÷¤É±É Bhbä÷b÷ GòÉä¤ÉÉ®ú ̈ Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ́ ÉGò ÊºÉ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉä
=`öÉxÉä ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÒ iÉ®ú¡ò BEò ºÉÒvÉÉ ÊºÉ®úÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä gøEäò±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

GòÉä¤ÉÉ®ú uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®úÒ ´ÉºiÉÖBÆ =`öÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ (Lifting equipment
by crowbars)

VÉ¤É ÊEòºÉÒ ¦ÉÉ®úÒ ́ÉºiÉÖ +lÉ´ÉÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉä føEäò±ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ ́ÉºiÉÖ ªÉÉ ̈ É¶ÉÒxÉ
Eäò xÉÒSÉä GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉä ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ MÉè{É ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉä {É®ú º]õÒ±É
EòÉ UôÉä]õÉ ºÉÉ ́ ÉäVÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* {ÉªÉÉÇ{iÉ MÉè{É ¤ÉxÉ VÉÉxÉä {É®ú GòÉä¤ÉÉ®ú
Eäò Ê]õ{É EòÉä ±ÉMÉÉBÆ iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä =`öÉxÉä Eäò Ê±ÉB nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú EòÉä nù¤ÉÉBÆ*
(Figs 2 & 3)
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GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉ ½äþhb÷±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÒÊVÉB CªÉÉåÊEò +MÉ®ú GòÉä¤ÉÉ®ú Ê¡òºÉ±ÉiÉÒ ½èþ iÉ¤É
ÊEòºÉÒ EòÉä SÉÉä]õ xÉ½þÓ ±ÉMÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* =`öÉxÉä +Éè®ú vÉEò±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉä
¦ÉÉ®ú Eäò {ÉÉºÉ ̈ ÉiÉ føEäò±ÉÉä CªÉÉåÊEò +É{ÉEòÒ >ÆðÊMÉÊ±ÉªÉÉÄ =xÉEäò xÉÒSÉä +É VÉÉBÆMÉÒ
+MÉ®ú GòÉä¤ÉÉ®ú Ê¡òºÉ±ÉäMÉÉ iÉÉä*

ºÉnèù´É nùÉäxÉÉå ½þÉlÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉä ÊºÉ®úÉå Eäò ÊxÉEò]õ ºÉä {ÉEòc÷xÉÉ
SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä +ÊvÉEò ±ÉÒ´É®äúVÉ (¤É±É) |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

+É{ÉEòÉ {ÉÉǼ É EòÉä lÉÉäc÷É nÚù®ú ®úJÉEò®ú JÉc÷É ½þÉä VÉÉBÆMÉä CªÉÉåÊEò +MÉ®ú GòÉä¤ÉÉ®ú
Ê¡òºÉ±ÉäMÉÉ iÉ¤É +É{ÉEòÉ ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ xÉ½þÓ JÉÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 5)

¦ÉÉ®úÒ ̈ É¶ÉÒxÉÉå B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå {ÉÉEäò]õ EòÒ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ ®úJÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉÒ {ÉÉìEäò]õ
¨Éå GòÉä¤ÉÉ®ú Ê¡ò]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 6)

+É±É¨¤É Ë¤ÉnÖù (fulcrum) +iªÉÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä EòÒ ́ÉÉä ¦ÉÉ®ú
±Éä ±Éå* ªÉÊnù GòÉä¤ÉÉ®ú Eäò ÊºÉ®äú EòÉä ¡ò±ÉGò¨É Ë¤ÉnÖù ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, <ºÉä Îº±É{É ºÉä
¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +Ænù®ú iÉEò ±Éä VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*  (Fig 7)

GòÉä¤ÉÉ®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä VÉÉÄSÉä, ªÉÊnù ́ É½þ PÉÖ̈ ÉÒ ½Öþ<Ç ªÉÉ GäòEò (]Úõ]õÒ) ½Öþ<Ç ½þÉä, =ºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú* GòÉä¤ÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä =ºÉEäò ¤É®Çú B´ÉÆ iÉÒJÉä Ë¤ÉnÖù
½þ]õÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

®úÉä±ÉºÉÇ EòÒ ¨Énùnù ºÉä ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä SÉ±ÉÉxÉÉ (Moving equipment
using rollers)

¦ÉÉ®ú EòÉä SÉ±ÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä, ®úÉºiÉä EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®ú±Éä ́ É EòÉä<Ç °üEòÉ´É]õ ½þÉä iÉÉä =ºÉä
½þ]õÉ±Éå* ®úÉºiÉÉ }±Éä]õ ́ É <iÉxÉÉ VÉÊ]õ±É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò SÉ±ÉiÉä ½ÖþB ={ÉEò®úhÉÉå
EòÒ ¦ÉÉ®ú ±Éä ±Éå*

®úÉä±ÉºÉÇ (Rollers)

={ÉEò®úhÉÉå Eäò xÉÒSÉä ®úÉä±É®úÉå EòÉä ®úJÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä EòÒ ´Éä +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä SÉ±É ºÉEåò* ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ºÉºiÉÒ ´É +ÉºÉÉxÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå {ÉªÉÉÇ{iÉ ´ÉÉ±É ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ
¨ÉÉ<±É º]õÒ±É {ÉÉ<{É ªÉÉ ®úÉìb÷ Eäò ®úÉä±ÉºÉÇ Eäò °ü{É ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
®úÉä±ÉºÉÇ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç {ÉªÉÉÇ{iÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä =ºÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä =`öÉ Eò®ú +ÉMÉä
{ÉÖxÉ: ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* ºÉ¨ÉiÉ±É ºlÉÉxÉ {É®ú ®úÉä±ÉºÉÇ Eäò ]ÖõEòcä÷ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò xÉÒSÉä
±ÉMÉÉEò®ú, ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉä +ÉMÉä EòÒ iÉ®ú¡ò vÉEäò±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ®úÉä±ÉºÉÇ +ÉMÉä ÊxÉEò±ÉiÉä
VÉÉiÉä ½éþ +Éè®ú ®úÉä±ÉºÉÇ +ÉMÉä - +ÉMÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú Eäò xÉÒSÉä ºÉè]õ Eò®úxÉä ºÉä
¨É¶ÉÒxÉ ÊxÉ®ÆúiÉ®ú +ÉMÉä ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉiÉÒ  ½èþ* (Fig 8)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.197 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



170

ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ Îº{ÉÊ®ú]õ ºÉÉvÉxÉÒ (Precision spirit level)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÉ ¨É½þi´É ¤ÉiÉÉBÄ
• ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• ´ÉÉªÉ±É ÊjÉVªÉÉ B´ÉÆ Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨Éå ºÉÆ¤ÉÆvÉ ¤ÉiÉÉBÄ
• Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É ¨Éå jÉÖÊ]õªÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉBÄ*

¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ ±Éä́ ÉË±ÉMÉ Eò®úxÉÉ
+iªÉÊvÉEò +É´É¶ªÉEò ½éþ* ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ÉÉå EòÒ
±Éä́ ÉË±ÉMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É (Spirit level)

<ºÉ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú (curve) M±ÉÉºÉ ]õ¬Ú¤É ÊVÉºÉä ‘´ÉÉªÉ±É’ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½è ½þÉäiÉÒ
½èþ, <ºÉ¨Éå +ÉètÉäÊMÉEò +±EòÉä½þÉä±É (Îº{ÉÊ®ú]õ) ´É ́ ÉÉªÉÖ EòÉ BEò ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±ÉÉ ]õ¬Ú¤É ̈ Éå
¤ÉÆnù ®ú½þiÉÉ ½èþ* ‘Îº{ÉÊ®ú]õ’ B´ÉÆ ‘´ÉÉªÉÖ’ EòÉ ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±ÉÉ nùÉäxÉÉå MÉÖ°üi´É¤É±É {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ
EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ* (Fig 1)

SÉÚÆÊEò Îº{ÉÊ®ú]õ EòÒ PÉxÉi´ÉiÉÉ VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ ]õ¬Ú¤É Eäò xÉÒSÉä +É VÉÉiÉÒ ½èþ
´É ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±ÉÉ ½þ¨Éä¶ÉÉ >ð{É®ú EòÒ iÉ®ú¡ò iÉè®úiÉÉ ½èþ*

´ÉÉªÉ±É EòÉä gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ºÉä]õ <ºÉ iÉ®ú½þ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò
¤ÉÖ±É¤ÉÖ±ÉÉ ºEäò±É Eäò Eåòpù {É®ú +ÉEò®ú Ê]õEò VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2) VÉ¤É +ÉvÉÉ®ú EòÉä
IÉèÊiÉVÉ iÉ®ú½þ ºÉä ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉÒ Îº{ÉÊ®ú±É ±Éä́ É±É (Precision spirit level) (Fig 3)

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É ÊVÉxÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ ºÉÚI¨É¨ÉÉ{ÉxÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, =xÉ¨Éå
ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É 0.02 ºÉä 0.05 |ÉÊiÉ 1000 Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ½þ®ú BEò ¦ÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB
½þÉäiÉÒ ½èþ*

ªÉÊnù ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä Eäò BEò ¦ÉÉ®ú EòÒ SÉÉ±É EòÉä º±ÉÉä{É (EòÉähÉ) Eäò ¤Énù±ÉÉ´É 6 ºÉä 12
ºÉäEòhb÷ Eäò Ê±ÉB Ê±ÉªÉÉ VÉÉB B´ÉÆ  0.04mm |ÉÊiÉ 1000mm EòÉä Ê±ÉªÉÉ
VÉÉB, iÉ¤É

1 Êb÷´ÉÒVÉxÉ    = 0.04 mm/1000 mm

 3/4 Êb÷´ÉÒVÉxÉ = 0.03 mm/1000 mm

1/2 Êb÷´ÉÒVÉxÉ = 0.02 mm/1000 mm

1/4 Êb÷´ÉÒVÉxÉ = 0.01 mm/1000 mm.

BEò Êb÷´ÉÒVÉxÉ Eäò BEò C´ÉÉ]Çõ®ú  (BEò SÉÉèc÷É<Ç) Ê½þººÉä EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉ ¦ÉÒ ¤É½ÖþiÉ
ºÉ®ú±É ½èþ*

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É Eäò Ê±ÉB ºÉÖZÉÉ´É (Hints on spirit level)

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÉ¡òÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½þÉäiÉä ½éþ, ªÉ½þ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå VÉ½þÉÄ ¨É¶ÉÒxÉå
SÉÊ±ÉiÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½åþ* ´É½þÉÄ {É®ú +É®úÉ¨É ÊEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ¨Éå EòÉ¡òÒ
EòÊ`öxÉÉ<Ç +ÉiÉÒ ½èþ* ÊVÉºÉ Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±ÉÉå EòÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½éþ
=xÉEòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ ¦ÉÒ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ, CªÉÉåÊEò ¦ÉÉMÉ EòÉ BEònù¨É UôÉä]äõ Ê½þººÉä EòÉä
ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ¦ÉÒ ¤ÉgøÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* UôÉä]õÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå
EòÒ VÉÉÄSÉ Eäò Ê±ÉB, ªÉ½þ ±Éä́ É±É 200mm ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä Eò¨É xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
Ê¥ÉVÉ Ê{ÉºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä EòÉ ºÉÖZÉÉ´É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 4) ÊVÉºÉEòÉ
{Éè®ú 300 mm nÚù®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ* Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÉä Ê¥ÉVÉ Eäò ºGäò{É EòÒ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þ
{É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ºÉä jÉÖÊ]õ EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ VªÉÉå
ÎºlÉÊiÉ >ÄðSÉä xÉÒSÉä ºGäòË{ÉMÉ Eò®ú ºÉ¨É½þ {É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ {É®úÒIÉhÉ ½äþiÉÖ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉEò®úhÉ (Common instruments for geometrical test)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• JÉ®úÉnù Eäò vÉÖ®äú (mandrels) EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ
• |É¨ÉÖJÉ |ÉEòÉ®úÉå Eäò ]äõº]õ¨Éäxb÷®äú±ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉBÄ
• º]Åäõ]õ BVÉ, ¤±ÉÉìEò Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É B´ÉÆ ¨ÉÉº]õ®ú ºEäòªÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ*

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ (Sensitivity of spirit level)

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ (E) ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä EòÒ SÉÉ±É (mm) ¨Éå ÊVÉºÉºÉä
EòÒ º±ÉÉä{É (EòÉähÉ) ¨Éå 1 mm |ÉÊiÉ 1000 mm ±ÉÒ]õ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

metre per metre 1mill i
mm in bubble    of    Movement

E =

Îº{ÉÊ®ú±É ±Éä́ É±É EòÒ M±ÉÉºÉ ]õ¬Ú¤É Eäò +Ænù®ú EòÉ ÊSÉjÉ ªÉ½þ ½éþ*

É<ºÉ¨Éå MÉÉä±ÉÒªÉ +ÉEÇò ÊVÉºÉEòÒ ÊjÉVªÉÉ R ½èþ, VªÉÉäÊEò º±ÉÉä{É Eäò ¤Énù±ÉÉ´É ºÉä Eåòpù
M EòÒ iÉ®ú¡ò PÉÖ̈ ÉiÉÉ ½èþ*  (Fig 5)

ªÉÊnù º±ÉÉä{É EòÉä  h/L, Eäò +xÉÖ{ÉÉiÉ ºÉä ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉB ´É ¤É¤É±É EòÒ SÉÉ±É t ½èþ, iÉ¤É
t/h = h/L and

R =
L/h

t

SÉÚÆÊEò E =
L/h

t

R = E.

ÊjÉVªÉÉ B´ÉÆ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ (Radius and sensitivity)

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ :- ªÉ½þ ¤Éè®ú±É +ÉEòÉ®ú EòÒ ¤É¤É±É ]õ¬Ú¤É Eäò
ÊjÉVªÉÉ ´ÉGò Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½èþ* +iÉ: <ºÉEòÒ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÉjÉ ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä Eäò
ÊjÉVªÉÉ ´ÉGò {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½éþ ´É Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä <ºÉEòÉ
EòÉä<Ç ºÉÆ¤ÉÆvÉ xÉ½þÓ ½åþ*

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É ®úÒËb÷MÉ {ÉgøxÉä ½äþiÉÖ jÉÖÊ]õªÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ (Causes for
errors in spirit level reading)

- ½þÉ=ËºÉMÉ ¨Éå ´ÉÉªÉ±É EòÉä MÉ±ÉiÉ iÉ®ú½þ ºÉä ®úJÉxÉÉ*

- MÉ±ÉiÉ iÉ®ú½þ ºÉä Gò¨ÉºlÉÉ{ÉxÉ Eò®úxÉÉ*

- ÊVÉºÉ Ê{ÉºÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ ½èþ =ºÉEòÒ ºÉiÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶É*

- iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÒ +ºÉ®ú*

- ÊxÉ®úÒIÉEò EòÒ º´ÉªÉÆ EòÒ jÉÖÊ]õ*

Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÒ ®úÒËb÷MÉ Ê®ú¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ :-

- ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ B´ÉÆ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç {É®ú

- vÉÉiÉÖ ½þÉ=ËºÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ÎºlÉ®úiÉÉ {É®ú*

]äõº]õ ¨Éähb÷®ú±É (Test mandrels)

xÉ<Ç ¨É¶ÉÒxÉ +ÉèVÉÉ®úÉå B´ÉÆ {ÉÖ®úÉxÉÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]äõº]õ
¨Éähb÷®ú±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ {É®úÒIÉhÉ +ÉèVÉÉ®ú ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
{ÉÊ®ú¶ÉÖrù xÉiÉÒVÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉÒvÉÉ{ÉxÉ B´ÉÆ MÉÉä±ÉÉ<Ç EòÉ Ê´É¶Éä¹É ¨É½þi´É ½éþ*

]äõº]õ ¨Éähb÷®ú±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉÉäË®úMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå º´ÉÓMÉ (¨ÉÉäb÷ªÉÉ PÉÖ̈ ÉÉ´É) EòÉä
¨ÉÉ{ÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

|ÉEòÉ®ú (Types)

nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ¨ÉÖJªÉiÉ: ]äõº]õ ¨Éähb÷®ú±É ½éþ:
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`öÉäºÉ ¨Éähb÷®ú±É (Solid mandrels)

`öÉäºÉ ¨Éähb÷®ú±É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

<ºÉEòÉ ́ ªÉÉºÉ <iÉxÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ZÉÖEòÉ´É IÉ¨ªÉ Ê±ÉÊ¨É]õ ̈ Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*
(Fig 2)

½þÉì±ÉÉä ¨Éähb÷®ú±É (Hollow mandrel) (Fig 3)

<ºÉEäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ¨Éähb÷®ú±É Eäò ¤ÉVÉxÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ºÉä ½èþ* <ºÉºÉä
{ÉÊ®úIÉhÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¨Éähb÷®ú±É ZÉÖEòiÉÒ xÉ½þÓ ½éþ*

ªÉ½þ ¨Éähb÷®ú±É EåòpùÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¨Éähb÷®ú±É EòÒ ºÉÉ<VÉ (Size of mandrel)

¨Éähb÷®ú±É Eäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú {ÉÉ]õÉç EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç =ºÉEäò =qäù¶ªÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*
¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú {ÉÉ]õÉç Eäò nùÉä ¨ÉÉEÇò ÊEòB ½ÖþB ÊºÉ®äú EòÒ nÚù®úÒ uùÉ®úÉ ¨Éähb÷®ú±É EòÒ
¨ÉÉ{ÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç ¤ÉiÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ ́ ªÉÉºÉ <iÉxÉÉ 75,150,200 300 ªÉÉ
500 mm ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò <ºÉEòÉ ZÉÖEòÉ´É ÊxÉÎ¶SÉiÉ Ê±ÉÊ¨É]õ ¨Éå ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB* <ºÉEòÉ ´ÉVÉxÉ Eò¨É Eò®úxÉä ½äþiÉÖ <ºÉä JÉÉäJÉ±ÉÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

º]Åäõ]õ BVÉ (Straight edge)

º]Åäõ]õ BVÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÒvÉÉ{ÉxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ º]õÒ±É B´ÉÆ
gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò ¤ÉxÉiÉÉ ½éþ ´É 2 ªÉÉ  3 ¨ÉÒ]õ®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
¦ÉÉ®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ, +SUôÉ MÉ`öÉ ½Öþ+É ½þÉäiÉÉ ½èþ B´ÉÆ +ÉÆiÉÊ®úEò iÉxÉÉ´É ºÉä ¨ÉÖHò
½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEòÒ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ SÉÉèc÷Ò ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* (Fig 4)

º]Åäõ]õ BVÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉ¨É½þ EòÒ }±Éä]õxÉäºÉ (ºÉÒvÉÉ{ÉxÉ) <ºÉ iÉ®ú½þ VÉÉÄSÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

¤±ÉÉìEò Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É (Block spirit level)

¤±ÉÉìEò Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É ̈ Éå ¤ÉÉìCºÉ Eò]äõ ½ÖþB ®ú½þiÉä ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå ̈ ÉÖJÉ (¡äòºÉ) +iªÉÊvÉEò
ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú B´ÉÆ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉ½þ iÉxÉÉ´É ¨ÉÖHò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ªÉÉ º]õÒ±É Eäò

¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ B´ÉÆ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò IÉèÊiÉVÉ B´ÉÆ =rÇù´ÉÉvÉ®ú ±Éä́ É±ÉÉå EòÉä
VÉÉÄSÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  (Fig 6)

¤±ÉÉìEò Îº{ÉÊ®ú]õ ±Éä́ É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊbÅ÷±É ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ EòÒ VÉÉ ®ú½þÒ
½èþ*  (Fig 7)
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®úÉä{ºÉ (Ropes)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ®úººÉÒªÉÉÄ B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉªÉå
• ®úººÉÒªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ
• ®úÉä{ºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨ÉÖJªÉ {É®úÒIÉhÉ Ë¤ÉnÖù*

®úººÉä Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ̈ Éå ºÉxÉ (Hemp), ºÉÚiÉ, ̈ ÉÊxÉ½þÉ, º]õÒ±É iÉlÉÉ ËºÉlÉÆÊ]õEò iÉÉ®ú
EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÊxÉ½þÉ iÉlÉÉ ½äþ¨{É ®úººÉä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, ®úººÉä B´ÉÆ
{ÉÖ±±ÉÒ ¤±ÉÉìEò Eäò ºÉÉlÉ ½þ±Eäò ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úººÉä ̈ ÉÖJªÉiÉ: iÉÒxÉ B´ÉÆ SÉÉ®ú ¡òÉä±b÷ º]Åäõxb÷ ̈ Éå ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* ̈ ÉxÉÒ±ÉÉ B´ÉÆ ºÉxÉ
(hemp) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þ±EòÒ VÉMÉ½þ ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä ̈ Éå EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½éþ, <ºÉ¨Éå {ÉÚ±ÉÒ
¤±ÉÉìEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úººÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ¨xÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB:

- ®úººÉä EòÉ iÉÒJÉä EòÉäxÉÉå {É®ú SÉ±ÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ®úººÉä ½þ¨Éä¶ÉÉ ºÉÚJÉä ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò ÊMÉ±Éä{ÉxÉ ºÉä =xÉEòÒ ºÉc÷xÉ ¤Égø VÉÉiÉÒ
½èþ*

- ÊMÉ±Éä ®úººÉä EòÉä ºÉÖJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ±É]õEòÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB B´ÉÆ <ºÉEäò {É¶SÉÉiÉÂ <ºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ®úººÉä EòÉä GòÉäGòÒ]õ ºÉÒ¨Éå]õ {É®ú ÊPÉºÉxÉä ªÉÉ ®úMÉc÷xÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ¤É¡Çò VÉ¨ÉÒ ½Öþ<Ç ®úººÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÒ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ (Wire ropes)

´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ ªÉÉ Eäò´É±É EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ́ÉÉªÉ®ú MÉÉ`öÉå EòÉä BEò nÚùºÉ®äú ºÉä Ê´É{É®úÒiÉ
Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¨ÉÉäc÷Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉ´É näù näùEò®ú ®úººÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ¨ÉÉxÉEò ´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ
±É]õÉå EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú BEò EòÉä®ú EòÒ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

VÉ¤É ́ ÉÉªÉ®úÉå EòÉä B´ÉÆ ±É]õÉå EòÉä BEò Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ̈ ÉÉäc÷Eò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉä  ‘±ÉÉÆMÉ
±Éä ®úÉä{É’ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) B´ÉÆ VÉ¤É ªÉ½þ PÉÖ̈ ÉÉ´É Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÉ
½èþ <ºÉä ‘®äúMªÉÖ±É®ú ±Éä ®úÉì{É’ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 2) * Fig 3 ¨Éå ºÉÆªÉÖHò ±Éä ®úÉì{É
ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

®úººÉÒ {É®úÒIÉhÉ (Rope inspection)

- ®úººÉÒ EòÉ {É®úÒIÉhÉ |ÉÉªÉ: Eò®úiÉä ®ú½þxÉÉ SÉÉÊ½þB B´ÉÆ IÉÊiÉ EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

- ºÉiÉ½þ {É®úÒIÉhÉ uùÉ®úÉ ]Úõ]õÒ ªÉÉ JÉ®úÉ¤É ½Öþ<Ç ®úººÉÒ EòÉ ±É]õ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

- +ÉÆiÉÊ®úEò {É®úÒIÉhÉ ½äþiÉÖ, ®úººÉÒ EòÉä Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB,
=ºÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ÊVÉºÉºÉä ´É½þ ±É]õ JÉÉ<Ç ½Öþ<Ç ½èþ*

<ºÉºÉä ®úººÉÒ JÉÖ±É VÉÉBMÉÒ B´ÉÆ <ºÉEäò ±É]õ +±ÉMÉ ½þÉä VÉÉBÆMÉä ÊVÉºÉºÉä +ÉÆiÉÊ®úEò
¡òÉ<¤É®úÉå EòÉ VÉÉÄSÉ ½þÉä VÉÉBMÉÒ*

±ÉEòc÷Ò EòÒ ¤±ÉÉìEò (Wooden block)

ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É xÉÒ´É EòÒ ÎºlÉÊiÉ YÉÉiÉ Eò®ú ±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, =ºÉ ̈ ÉÉEÇò Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉªÉä,
B´ÉÆ ´ÉÖb÷xÉ {ÉäMÉÉå EòÉä +Ænù®ú SÉ±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ªÉÊnù ´Éä Ê¨É^õÒ ¨Éå ½éþ iÉÉä* (Fig 1)

ªÉÊnù ºÉiÉ½þ EòÉÆGòÒ]õ EòÒ ½þÉä iÉÉä <ºÉEòÒ MÉ<®úÉ<Ç EòÒ ¨ÉÉÍEòMÉ Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

½þÉä±É EòÒ JÉÖnùÉ<Ç ÊVÉiÉxÉÉ ½þÉä ºÉEäò =iÉxÉÒ ºÉ¡òÉ<Ç ºÉä EòÒ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB, ±ÉäÊEòxÉ
<ºÉºÉä Ê¨É^õÒ xÉ½þÓ ÊMÉ®úxÉÒ SÉÉÊ½þB ªÉ½þ ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò <ºÉä ¶É]õË®úMÉ Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É
ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* JÉÖnùÉ<Ç EòÉ SÉÉ½þÒ MÉ<Ç MÉ½þ®úÉ<Ç ºÉä EÖòUô +ÊvÉEò ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*
xÉÒSÉä EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ̀ öÒEò ºÉä ̀ öÉäEò näùxÉÉ SÉÉÊ½þB <ºÉEäò ¤ÉÉnù <ºÉ {É®ú BEò º´ÉSUô
ºÉiÉ½þ Eäò {ÉilÉ®ú B´ÉÆ <Ç]õÉå EòÉä VÉ¨ÉÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*
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±ÉEòc÷Ò Eäò JÉÉÄSÉä (Wooden template)

Fig 2 ̈ Éå ±ÉEòc÷Ò Eäò JÉÉÄSÉä ÊnùJÉÉB MÉB ½éþ* ªÉ½þ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú EòÉä ÊnùJÉÉiÉÉ
½èþ, ´É JÉÖnäù ½ÖþB Ê½þººÉÉå {É®ú ¤ÉÉä±]õ EòÉ ºÉ½þªÉÉäMÉ ±ÉMÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
£äò¨É A B´ÉÆ ¤±ÉÉìEò B EòÒ Ê¨É±ÉEò®ú ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò {Éè®úÉå EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ¤É®úÉ¤É®ú
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ ¤ÉÉìCºÉ ½þ±Eäò Ê]õ¨¤É®ú ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉxÉä ½ÖþB ½þÉäiÉä ½éþ ́ É +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±É VÉÉiÉä ½éþ*

{ÉÚ±ÉÒ ¤±ÉÉìEò (Pulley block)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• {ÉÚ±ÉÒ ¤±ÉÉìEò EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• {ÉÚ±ÉÒ ¤±ÉÉìEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ*

{ÉÚ±ÉÒ ¤±ÉÉìEò (Pulley block) (Fig 1)

{ÉÚ±ÉÒ ¤±ÉÉìEò nùÉä ªÉÉ nùÉä ºÉä +ÊvÉEò {ÉÚ±ÉÒ EòÉä ®úººÉÒ ªÉÉ Eäò´É±É ºÉä VÉÉäc÷Eò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ÊºÉº]õ¨É ½éþ, <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÉ®úÒ ºÉÉ¨ÉÉxÉÉå EòÉä =`öÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* {ÉÖÊ±ÉªÉÉå EòÉä VÉÉc÷Eò®ú ¤±ÉÉìEò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ, <xÉ ¤±ÉÉìEòÉå EòÉ VÉÉäc÷É ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉºÉä BEò ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½éþ B´ÉÆ nÚùºÉ®úÉ ¦ÉÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ* ®úººÉÒ
EòÉä {ÉÚ±ÉÒ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤±ÉÉìEò {ÉÚ±ÉÒ EòÉ ºÉä]õ ½èþ VÉÉä BEò £äò¨É ¨Éå VÉÖc÷É ½Öþ+É ½èþ* ®úººÉÒ uùÉ®úÉ VÉÖc÷Ò ½Ö<Ç
¤±ÉÉìEòÉå EòÒ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ EòÉä “]äõEò±É” Eò½þiÉä ½éþ* ¤±ÉÉìEò B´ÉÆ ]äõEò±É uùÉ®úÉ iÉxÉÉ´É ¤É±É
EòÉä ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ B´ÉÆ <ºÉºÉä ®úººÉÒ uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®úÒ ºÉÉ¨ÉÉxÉÉå EòÉä =`öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ̈ ÉÖJªÉiÉ: ¤ÉÉä]õ B´ÉÆ ¶ÉÒ{ÉÉå ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉ½þÉÄ ºÉ¦ÉÒ EòÉªÉÇ
½þÉlÉÉå uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉEòc÷Ò føÉÄSÉÉ (Wooden forms)

EòÉÆGòÒ]õ xÉÒ´É ½äþiÉÖ ́ ÉÚb÷xÉ føÉÄSÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½åþ B´ÉÆ JÉÖnùÉ<Ç Eäò ={É®ú ®úJÉä VÉÉiÉä ½éþ*

±ÉEòc÷Ò føÉÄSÉä EòÉä ¤ÉÉÄvÉxÉÉ (Bracing the wooden form)

±ÉEòc÷Ò føÉÄSÉä EòÉä JÉÖnùÉ<Ç Eò®ú =xÉEòÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå b÷É±ÉEò®ú, =x½åþ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ¤ÉÉÄvÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÒ ´Éä EòÉÆGòÒ]õ Eäò |Éä¶É®ú EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®äú B´ÉÆ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ iÉ®ú½þ
ºÉä Ê½þ±Éä bÚ÷±Éä xÉ½þÓ VÉ¤É EòÉÆGòÒ]õ EòÉä +Ænù®ú c÷É±ÉÉ VÉÉB*

EòÉÆGòÒ]õ (Concrete)

ªÉ½þ º´ÉSUô ºÉÒ¨Éå]õ uùÉ®úÉ ±Éc÷EòÒ EòÒ ºÉiÉ½þ nù®ú ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ* <ºÉEòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ
Eò¨É VªÉÉnùÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* BEò +SUôÉ +ÉèºÉiÉ Ê¨É¸É EòÉÆGòÒ]õ ̈ Éå 1:2:4. Ê½þººÉä
¨Éå, 1 {ÉÉ]Çõ ºÉÒ¨Éå]õ  2 {ÉÉä]Çõ ®äúiÉÒ B´ÉÆ 4 {ÉÉ]Çõ ¦ÉÉÄ]äõ ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉ½þ ºÉÖJÉxÉä {É®ú +SUôÒ
ºÉä Ê¨É±ÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ ÊMÉ±Éä ½þÉäxÉä {É®ú JÉÖnùÒ ½Öþ<Ç VÉMÉ½þ {É®ú c÷É±É nùÒ VÉÉiÉÒ
½èþ ´É <ºÉEäò ¤ÉÉnù <ºÉEòÒ +SUôÒ iÉ®ú½þ iÉ®úÒ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

]äõ¨{É±Éä]õ EòÉä ½þ]õÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä xÉÒ´É EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É BEò ÊnùxÉ ºÉä]õ ½þÉäxÉä näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.197 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{±É¨¤É ¤ÉÉì¤É (Plumb bob)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• {±É¨¤É ¤ÉÉì¤É EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• {±É¨¤É ¤ÉÉì¤É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÄ*

{±É¨¤É ¤ÉÉì¤É (The plumb bob) (Fig 1)

{±É¨¤É ¤ÉÉì¤É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ MÉÖ°üi´ÉÉEò¹ÉÇhÉ ¤É±É Eäò ÊxÉªÉ¨É EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* BEò
®úººÉÒ, ÊVÉºÉ¨Éå xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ¦ÉÉ®ú ±É]õEòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ªÉ½þ ¦ÉÉ®ú ±É¨¤É´ÉiÉ B´ÉÆ
ºÉÒvÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ {±ÉäxÉ {É®ú ®ú½þiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉ {É®ú ´É½þ {ÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ ºÉ¨ÉZÉ
Ê±ÉªÉÉ VÉÉªÉä ÊEò {±É¨¤É ¤ÉÉì¤É ±ÉÉ<xÉ ±Éä́ É±É ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ ½þÉäiÉÉ  ½þè*

{±É¨¤É ¤ÉÉì¤É ̈ Éå Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ ½Öþ+É ¦ÉÉ®ú B´ÉÆ EòÉºÉÇ vÉÉMÉÉ ÊVÉºÉä PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú
EòÉì]õxÉ ªÉÉ xÉÉ<±ÉÉxÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* +ÉJÉ®úÒ ÊºÉ®äú {É®ú ®úººÉÒ Eäò ¦ÉÉ®ú ±ÉMÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ¶ÉÖrù °ü{É ºÉä ̈ É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEò ½Öþ<Ç B´ÉÆ ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ¤ÉÉì¤É ̈ Éå iÉÒJÉÉ ]õÒ{É ½þÉäiÉÉ
½èþ, B´ÉÆ ªÉ½þ ¥ÉÉºÉ, º]õÒ±É ªÉÉ +xªÉ vÉÉiÉÖ EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{±É¨¤É ¤ÉÉì¤É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EèòºÉä Eò®åú

{±É¨¤É ¤ÉÉì¤É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ º]ÅõÓMÉ EòÉä Ê¡òCºÉ =ºÉ {ÉÉ<È]õ iÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
VÉ½þÉÄ {É®ú {±ÉÏ¨¤ÉMÉ Eò®úxÉÉ ½éþ* ¦ÉÉ®ú ªÉÉ ¤ÉÉì¤É EòÉä ±É½þ®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ, VÉ¤É ´É½þ
°üEò VÉÉiÉÉ ½èþ, ¤ÉÉì¤É EòÉ {ÉÉ<Æ]õ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù °ü{É ºÉä =ºÉÒ {ÉÉ<Æ]õ {É®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ
{É®ú º]ÅõÒMÉ EòÉä Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ ½Öþ+É ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.197 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)   +¦ªÉÉºÉ 4.5.198 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ B´ÉÆ ]äõÏº]õMÉ

Ê¶ÉÏ}]õMÉ ½äþiÉÖ ±É]õEòxÉ ¦ÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Sling load for shifting)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ïº±ÉMÉ ÊºÉº]õ¨ÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉ®ú½þ Eäò SÉèxÉ Ïº±ÉMÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ¨ÉÖJªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õÉå EòÉä, ½ÖþEò B´ÉÆ Ê±ÉÏ}]õMÉ C±Éä̈ {ÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• Ïº±ÉËMÉMÉ ÊºÉº]õ¨É EòÒ ¨ÉÖJªÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉBÄ
• Ê®úËMÉMÉ B´ÉÆ ¨ÉÖJªÉ Ê®úMºÉ ´É Ê¡òË]õMÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ*

Ïº±ÉËMÉMÉ B´ÉÆ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉè¶É±É ½éþ ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉ B´ÉÆ BEò
VÉMÉ½þ ºÉä nÚùºÉ®úÒ VÉMÉ½þ ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

Ïº±ÉMÉ ¡òÉ<¤É®ú ®úººÉÒ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, (¨ÉxÉÒ±ÉÉ, ºÉÒºÉ±É, xÉÉªÉ±ÉÉìxÉ,
]äõÊ®úÊ±ÉxÉ ´É {ÉÉäÊ±É|ÉÉä{ÉÉªÉÊ±ÉxÉ) SÉèxÉ, ´ÉÉªÉ®ú ®úÉä{É <iªÉÉÊnù +xªÉ ={ÉEò®úhÉ VÉèºÉä
½ÖþEò +ÉªÉ ¤ÉÉä±]õ, ¶ÉäEò±É, Ê±ÉÏ}]õMÉ C±Éä̈ {É <iªÉÉÊnù EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ïº±ÉMÉ
¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ¦ÉÉ®ú EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB Ïº±ÉMÉ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

SÉäxÉ Ïº±ÉMÉ (Chain sling)

EòÉ¤ÉÇxÉ ́ É Ê¨É¸É º]õÒ±É EòÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®ú SÉèxÉ Ë±ÉEòÉä EòÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* Ë±ÉEò
EòÉä +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ´Éä±b÷ Eò®úEäò SÉèxÉ ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

SÉèxÉ Ïº±ÉMÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½éþ :-

- ËºÉMÉ±É ±ÉäMÉ SÉèxÉ  (Fig 1)

- b÷¤É±É ±ÉäMÉ SÉèxÉ (Fig 2)

- SÉÉ®ú ±ÉäMÉ SÉèxÉ (Fig 3)

- Bähb÷±ÉäºÉ SÉèxÉ (Fig 4)

SÉèxÉ ̈ Éå ÊxÉ¨xÉ ={ÉEò®úhÉ ½þÉäiÉä ½éþ (A chain will have the following
components) (Fig 1)

- ¨ÉÉº]õ®ú Ë±ÉEò

- <Æ]õ®ú¨ÉÒÊb÷B]õ Ë±ÉEò

- VÉÉä<ËxÉMÉ Ë±ÉEò

- SÉèxÉ ½ÖþEò

´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ Ïº±ÉMÉ (Wire rope sling)

´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ Ïº±ÉMÉ º]õÒ±É ´ÉÉªÉ®ú ®úÉä{É uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ, <ºÉ¨Éå ´ÉÉªÉ®ú
®úººÉÒ EòÉä ¨ÉÉäc÷Eò®ú +É<Ç ÊlÉ¨¤É±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VÉºÉ¨Éå ¨ÉÉº]õ®ú Ë®úMÉ BEò
ºÉÉ<b÷ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ ªÉÉ {±ÉäxÉ +É<Ç EòÉä ËºÉMÉ±É ±ÉäMÉ Ïº±ÉMÉ (Fig 5a) <ºÉÒ
|ÉEòÉ®ú nùÉä ±ÉäMÉ, mÉÒ ±ÉäMÉ B´ÉÆ SÉÉ®ú ±ÉäMÉ Ïº±ÉMÉ (Fig 5b,c and d) <iªÉÉÊnù
½þÉä VÉÉiÉä ½éþ*
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Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò xÉªÉä Ïº±ÉMÉ VÉèºÉä ºÉÖ®úIÉÉ Îº´É´É±É ½ÖþEò ´ÉÉ±ÉÉÏº±ÉMÉ, b÷Ò - ¶ÉäEò±É,
{±Éä]õ Ê±ÉÏ}]õMÉ C±Éä̈ { ́ ÉÉ±Éä Ïº±ÉMÉÉå EòÉ Fig (6a, b and c) <iªÉÉÊnù ̈ Éå ÊnùªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨xÉ +xªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ËºÉMÉ±É {ÉÉ]Çõ ®úººÉÒ Ïº±ÉMÉ ¨Éå {±ÉäxÉ ±ÉÚ{É nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå {É®ú
(Fig 7a),  ¤ÉÉºEäò]õ Ê½þSÉ, (Fig 7b) B´ÉÆ SÉÉäEò®ú Ê½þSÉ (Fig 7c) ÊnùJÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨xÉ ¤ÉÉiÉÉå EòÉä vªÉÉxÉ näùxÉÉ SÉÉÊ½þB ´É ¡òÉä±ÉÉä Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB :-
• ¡òÉªÉ¤É®ú ®úÉä{É Ïº±ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þ±Eäò ¦ÉÉ®úÉå EòÉä =`öÉxÉä B´ÉÆ BEò VÉMÉ½þ ºÉä

nÚùºÉ®úÒ VÉMÉ½þ ±Éä VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• ªÉÊnù ÊiÉJÉä ÊºÉ®äú ½þÉå iÉÉä xÉ¨ÉÇ {Éäc÷ ({ÉäEò®ú, ±ÉEòc÷Ò ¤±ÉÉìEò) Fig.8 EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úEäò Ïº±ÉMÉ B´ÉÆ ¦ÉÉ®ú Eäò EòÉäxÉÉå EòÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• Ïº±ÉMÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú ´É Ïº±ÉMÉ EòÒ ¦ÉÉ®ú ±ÉäxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉ
¦ÉÒ vªÉÉxÉ ¨Éå ®ú½åþ*

• ¡òÉìªÉ¤É®ú ®úººÉÒ VªÉÉnùÉ =¹¨ÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ xÉ¹]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ ªÉÉ VÉ½þ®úÒ±Éä
{ÉnùÉlÉÉç ´É V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É {ÉnùÉlÉÉæ Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ºÉä ¦ÉÒ xÉ¹]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*
{ÉÉ±ÉÒ|ÉÉä{ÉÉªÉ±ÉÒxÉ ®úººÉÒªÉÉÄ {ÉÉxÉÒ, ®úºÉÉªÉxÉÉå ºÉä +SUôÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ÊnùJÉÉiÉÒ
½èþ* +xªÉ ¡òÉªÉ¤É® ®úÎººÉªÉÉå ºÉä ªÉ½þ +ÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ, Ê]õEòÉ>ð ́ É ¦É®úÉäºÉä¤ÉÆnù
½þè*

• Ïº±ÉMÉ EòÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ¤ÉxÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ´É½þ ¦ÉÉ®ú EòÉä +SUôÒ ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ
+´ÉºlÉÉ ¨Éå ®úJÉ ºÉEåò*

• Fig.9 +xÉÖºÉÉ®ú, Ïº±ÉMÉ EòÉä ¦ÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò EòÉähÉÉå {É®ú ¦ÉÒ
¤ÉxÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB  (300,900,1200).), EòÉähÉ Eò¨É ®ú½äþMÉÉ iÉÉä Ïº±ÉMÉ EòÒ
¦ÉÉ®ú ´ÉÉ½þEò IÉ¨ÉiÉÉ +ÊvÉEò ®ú½äþMÉÒ* VÉ¤É ªÉ½þ EòÉähÉ 1200 , ºÉä +ÊvÉEò
½þÉä VÉÉBMÉÉ, Ïº±ÉMÉ EòÒ ¦ÉÉ®ú ´ÉÉ½þEò IÉ¨ÉiÉÉ PÉ]õÉEò®ú +ÉvÉÒ ½þÉä VÉÉBMÉÒ*

• SÉèxÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉ®ú ®úÉä{É Ïº±ÉMÉ Eäò ºÉä¡ò EòÉªÉÇ ¦ÉÉ®ú ºÉä +É·ÉºiÉ ®ú½þxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

• SÉèxÉÉå EòÉä Ïº±ÉMÉ EòÒ iÉ®ú½þ ¨ÉÉäc÷xÉÉ xÉ½þÓ SÉÉÊ½þB*

• ´ÉÉªÉ®ú ±ÉÚ{É ®úÉä{É Ïº±ÉMÉÉå ¨Éå ±ÉÚ{É ¤ÉxÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB +xªÉlÉÉ <ºÉºÉä
xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

• ¦ÉÉ®ú {É®ú SÉgøxÉÉ xÉ½þÓ SÉÉÊ½þB*

• ªÉÊnù BEò GäòxÉ Eäò uùÉ®úÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ´ÉÉ±ÉÉ ¦ÉÉ®ú =`öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ iÉÉä <ºÉ¨Éå
MÉÉ<c÷ ®úÉä{É (®úººÉÒ) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.198 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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• ªÉÊnù ®úººÉÒ ´ªÉÉºÉ ºÉä iÉÒxÉ MÉÖxÉÉ Eò¨É ÊjÉVªÉÉ ´ÉÉ±ÉÉ ¦ÉÉ®ú ½þÉä iÉÉä <ºÉ
VÉMÉ½þ Ïº±ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

• ´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ºÉÉ¨ÉÉxÉÉå EòÉä Ïº±ÉMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ½þÉÄ ¤ÉÉ<]õ
EòÉähÉ 1200 ºÉä +ÊvÉEò xÉ ½þÉä* (Fig 10)

• ±É]õEäò ½ÖþB ¦ÉÉ®ú ºÉä ºÉnèù´É º´ÉªÉÆ EòÉä nÚù®ú ®úJÉå*

• EòÉªÉÇ ºÉ¨ÉÉÎ{iÉ Eäò ={É®úÉÆiÉ, ½ÖþEò EòÉä ËJÉSÉEò®ú ¨ÉÉº]õ®ú ®úÓMÉ ºÉä ¤ÉÉÄvÉ ±Éå*

½þlÉEòc÷Ò (Shackless)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ë®úMÉ EòÉä {ÉEòc÷xÉä ¨Éå B´ÉÆ +ÉÄJÉ B´ÉÆ ½ÖþEò VÉÉä Ïº±ÉMÉ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä Bb÷VÉº]õ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ B´ÉÆ ¤Éåc÷ EòÉä ®úÉäEòiÉä ½éþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
|ÉÉªÉ: Ïº±ÉMÉÉå Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 11a and b) ̈ Éå
¤ÉÉì ¶ÉäEò±É B´ÉÆ b÷É<Ç ¶ÉäEò±É ÊnùJÉÉªÉä MÉB ½éþ* b÷ÉªÉxÉÉ¨ÉÉå +É<Ç ¤ÉÉä±]õ (Fig 12a),

Ïº±ÉËMÉMÉ ½ÖþEò (Slinging hook)

½ÖþEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ SÉèxÉ B´ÉÆ ´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒªÉÉå ¨Éå ¦ÉÉ®ú EòÉä ±É]õEòÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 13a,b,c,d,e) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉä MÉB ½éþ EÖòUô ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
½ÖþEò* ªÉ½þ ½ÖþEò =SSÉ iÉxÉÉ´É ́ ÉÉ±ÉÒ º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ B´ÉÆ +ÉEòÉ®ú ̈ Éå ¤ÉxÉÉxÉä
½äþiÉÖ bÅ÷É{É ¡òÉÍVÉMÉ ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½éþ* +ÉìªÉ ½ÖþEò (Fig 13a) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ GäòxÉ uùÉ®úÉ
¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BIS xÉä +ÉìªÉ ½ÖþEò ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
={ÉªÉÉäMÉ ½äþiÉÖ ºÉÖ®úIÉÉ EèòSÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ |ÉºiÉÉÊ´ÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ* (Fig 13b)
Îº´É´É±É Ïº|ÉMÉ ºÉÖ®úIÉÉ ½ÖþEòÉå  (Fig 13c) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò
´Éä PÉÖ̈ É VÉÉiÉÒ ½éþ B´ÉÆ ¨ÉÉäc÷ xÉ½þÓ JÉÉiÉÒ ½éþ* ¤Éè®ú±É ½ÖþEò (Fig 13d) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
(Fig 13e) ¦ÉÉ®ú EòÉä ±É{Éä]õEò®ú SÉèxÉ Eäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê½þººÉä {É®ú ¤ÉÉÄvÉxÉä ½äþiÉÖ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉMÉÉæ ½ÖþEò  (Fig 14a) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ {ÉÉä]Çõ {É®ú EòÉMÉÉç ºÉÉ¨ÉÉxÉÉå
EòÉä =`öÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ®úÉ¨É¶ÉÉä̈ ÉÇ ½ÖþEò (Fig 14b) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½äþ́ ÉÒ
b÷¬Ú]õÒ GäòxÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå <ºÉEäò uùÉ®úÉ Ïº±ÉMÉ EòÉä ½ÖþEò Eäò nùÉäxÉÉå
ºÉÉ<b÷ ºÉä ¤ÉÉÄvÉiÉä ½éþ* VÉÉì<º]õ ªÉÉ OÉÉ<xb÷®ú ½ÖþEò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ (Fig 14c) VÉÉì<º]
ªÉÉ MÉbÇ÷®ú EòÉä =`öÉxÉä ½äþiÉÖ Eò®úiÉä ½éþ*

+ÉìªÉ ¤ÉÉä±]õ ÊVÉºÉ¨Éå Ê±ÉÆEò ½þÉä (Fig 12b), <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ±É¨¤É´ÉiÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä
=`öÉxÉä ½äþiÉÖ VÉèºÉä b÷ÉìªÉxÉÉ¨ÉÉå ´É +xªÉ ¦ÉÉ®ú, ÊVÉºÉ¨Éå ºGÚò ½þÉä±É ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉEäò
uùÉ®úÉ +É<Ç ¤ÉÉä±]õ Ê¡òCºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.198 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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iÉxÉÉ´É ºGÚò (Tensioning  screws)

ªÉ½þ ºGÚò ªÉÉ ¤ÉÉä±]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =ºÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ iÉxÉÉ´É ¨Éå
¡äò®ú ¤Énù±É +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉä ½éþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú (Common types)

1 ªÉÚÊxÉªÉìxÉ ¤ÉÉä±]õ (Fig 16a)

2 º]ÅäõËxÉMÉ ºGÚò (Fig 16b)

3 Ë®úËMÉMÉ ºGÚò (Fig 16c)

4 ]õxÉÇ ¤ÉEò±É (Fig 16d)

ªÉÚÊxÉªÉxÉ ¤ÉÉä±]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò JÉ¨¤ÉÉå {É®ú =x½åþ ÊºÉvÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉä
½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ë±ÉEò EòÉ ºÉå]õ®ú (Eåòpù) Ê½þººÉä EòÉä ]õÉì̈ ÉÒ ¤ÉÉ®ú EòÒ ̈ Énùnù ºÉä
PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ ÊVÉºÉºÉä ®úººÉÒ iÉxÉÉ´É ¨Éå ®ú½þiÉÒ ½éþ*

º]ÅäõËxÉMÉ ºEÚò, Ë®úËMÉMÉ ºGÚò B´ÉÆ ]õxÉÇ ¤ÉEò±É ¦ÉÒ <ºÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå ½äþiÉÖ
EòÉ¨É +ÉiÉä ½éþ, Ïº±ÉËMÉMÉ ®úººÉÉå Ïº±ÉMÉ Eäò iÉxÉÉ´É EòÉä B´ÉÆ ¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉä ½äþiÉÖ*

Ïº±ÉËMÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Method of slinging)

Figs 17a B´ÉÆ 17b EÖòUô Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ ÊVÉºÉä uùÉ®úÉ ½ÖþEòÉå ̈ Éå Ïº±ÉMÉ
EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê±ÉÏ}]õMÉ C±Éä̈ {É (Lifting clamps)

Ê±ÉÏ}]õMÉ C±Éä¨{ÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú Eò<Ç |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉBÄ ½éþ*
±É¨¤É´ÉiÉ B´ÉÆ IÉèÊiÉVÉ {±Éè]õ Ê±ÉÏ}]õMÉ C±Éè̈ {É (Fig 15a & b) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ {±ÉÉä]õÉå EòÉä ±É¨¤É´ÉiÉ ´É IÉèÊiÉVÉ °ü{É ºÉä =`öÉxÉä ½äþiÉÖ EòÉªÉÇ +ÉiÉÒ
½éþ* ®úººÉÒªÉÉÄ SÉèxÉ ¨Éå iÉxÉÉ´É ±ÉMÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, |É¦ÉÉ´ÉEòÉ®úÒ ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä ½äþiÉÖ
VÉÉì uùÉ®úÉ {±Éä]õÉå EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú {ÉnùÉlÉÇ Ïº±ÉMÉ EòÉä º]õÒ±É ´ÉÉªÉ®ú ®úÉä{É Ïº±ÉMÉ uùÉ®úÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
(¤ÉÉºEäò]õ Ê½þSÉ) Fig 18 VªÉÉåÊEò º´ÉiÉ: ½þÒ ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½éþ VÉ¤É Ïº±ÉMÉÉä
EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÉä ¤É®úÉ¤É®ú Eò®ú näùiÉä ½éþ*

Fig 19 ¨Éå ¤Éè®ú±É ½ÖþEò uùÉ®úÉ ¤Éè®ú±É Ïº±ÉËMÉMÉ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½éþ*

Fig 20 ¨Éå SÉèxÉ Ïº±ÉËMÉMÉ ÊVÉºÉ¨Éå SÉÉ®ú {Éè®ú EòÒ SÉèxÉ Ïº±ÉMÉ ÊVÉºÉ¨Éå nùÉä +ÆiÉ
ÊºÉ®äú ´ÉÉ±ÉÒ SÉèxÉ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå +É¤VÉäC]õ ¨Éå Ïº±ÉMÉ VÉMÉ½þ EòÒ ¨ÉÉÍEòMÉ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.198 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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±É]õEòÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Slinging methods)

Fig 21 ±ÉEòc÷Ò Eäò EäòËºÉMÉ ¤ÉÉìCºÉ ÊVÉºÉ¨Éå Ïº±ÉMÉ ¨ÉÉCºÉÇ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½é* ´É½þ
JÉ®úÒnùnùÉ®ú Eäò {ÉÉºÉ {É½ÖÄþSÉiÉä ½éþ* <ºÉ EäòËºÉMÉ EòÉä JÉÉä±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ={ÉªÉÖCi
Ïº±ÉMÉÉä uùÉ®úÉ =x½åþ |ÉÊiÉ¹`öÉ{ÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ VÉMÉ½þ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þ±EòÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ¡òÉìªÉ¤É®ú ®úÉä{É Ïº±ÉMÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò BEò
VÉMÉ½þ ºÉä nÚùºÉ®úÒ VÉMÉ½þ ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò ¤ÉxÉä ½ÖþB ºÉ®ú¡äòºÉÉå EòÉä
ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉä ½äþiÉÖ ={ÉªÉÖHò {ÉèËEòMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

Fig 21 ¨Éå Eò<Ç Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ÊnùJÉÉ<Ç MÉªÉÒ ½éþ ÊVÉxÉEäò uùÉ®úÉ ¶Éä{É®ú, ±ÉèlÉ, ®äúÊb÷ªÉ±É
ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ, ´ÉÌ]õEò±É Ê¨É±ÉÓMÉ B´ÉÆ OÉÉ<xb÷®úÉå EòÉä Ïº±ÉMÉÉå uùÉ®úÉ =`öÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ë®úËMÉMÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Rigging Theory)

Ë®úËMÉMÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä Êb÷VÉÉ<xÉ ´É +ÊvÉ¹`öÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
ÊVÉºÉºÉä EòÒ ´ÉºiÉÖ EòÉä SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* Ê®úMÉ®úÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò, Ê±ÉÏ}]õMÉ ´É
®úÉäË±ÉMÉ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä +ÊvÉ¹`öÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ, ®úÉä±É SÉ±ÉÉxÉä ½äþiÉÖ ªÉÉ =`öÉxÉä
½äþiÉÖ GäòxÉ, ¤±ÉÉìEò ªÉÉ ]èõEò±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ë®úËMÉMÉ ´ÉÉªÉ®ú ®úººÉÒ, ]õxÉÇ¤ÉEò±É, C±ÉäÊ´ÉºÉ, VÉèEò VÉèºÉÉ ={ÉEò®úhÉ ½éþ ÊVÉºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ GäòxÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ´É +xªÉ =`öÉxÉä ´ÉÉ±Éä (Ê±ÉÏ}]õMÉ) ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå
½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå ¶ÉäEò±É, ¨ÉÉº]õ®ú Ë±ÉEò B´ÉÆ Ïº±ÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê±ÉÏ}]õMÉ ¤ÉäMÉÉå EòÉ {ÉÉxÉÒ >ð{É®ú SÉgøÉxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 22)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.198 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¡òÉEÇò Ê±É}]õ B´ÉÆ {Éä±Éä]õ ]ÅõEò (Fork lift and pallet truck)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
•  ¡òÉEÇò Ê±É}]õ ÊEòºÉä Eò½þiÉä ½éþ
•  ½þºiÉ {Éä±Éä]õ ]ÅõEò uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä EèòºÉä =`öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
•  ¦ÉÉ®ú EòÉä º]ÅäõEò®ú B´ÉÆ {Éä±Éä]õ ]ÅõEò uùÉ®úÉ ±Éä VÉÉxÉä Eäò ¡òÉªÉnäù*

¡òÉäEÇò Ê±É}]õ BEò UôÉä]õÒ SÉÉ®ú {ÉÊ½þªÉÉ ´ÉÉ½þxÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå Êb÷VÉ±É, {Éä]ÅõÉä±É ªÉÉ
Ê¤ÉVÉ±ÉÒ uùÉ®úÉ SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ <vÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ {ÉÒUäô EòÒ <EòÉ<Ç {É®ú ¦ÉÉ®úÒ
´ÉVÉxÉ EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉMÉä Eäò Ê½þººÉä ¨Éå nùÉä ¨ÉÖJªÉ Ê±ÉÏ}]õMÉ
+É¨ÉÇ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉx½åþ ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä ½äþiÉÖ >ð{É®ú xÉÒSÉä ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
Eò<Ç Êb÷VÉÉ<xÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ B´ÉÆ Eò<Ç ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ¦ÉÉ®ú EòÉä ®úJÉxÉä {É®ú ±Éä
VÉÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½éþ*

|ÉEòÉ®ú (Types)

1) Êb÷VÉ±É +É]õÉä ¨ÉÉäÊ]õ´É ¡òÉäEÇò Ê±É}]õ®ú

2) ¤Éè]õ®úÒ {ÉÉ´É®ú ºÉä SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¡òÉäEÇò Ê±É}]õ º]èõEò®ú

3) pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ

4) ªÉÉÆÊjÉEò º]äõEò®ú

5) ½èþhb÷ {Éä±Éä]õ ]ÅõEò

1 Êb÷VÉ±É +É]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É ¡òÉäEÇò Ê±É}]õ®ú (Diesel automotive fork
lifter) (Fig 1)

ªÉ½þ Êb÷VÉ±É ºÉä SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ]ÅõEò ½èþ ÊVÉºÉä bÅ÷É<´É®ú uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ
<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ nÚù®úÒ {É®ú ±Éä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ, ªÉÉ Ê¡ò®ú ¶ÉÉì{É
}±ÉÉì®ú ºÉä EòÉªÉÇºlÉ±É {É®ú ªÉÉ Ê¡ò®ú 2 ]õxÉ ºÉä 10 ]õxÉ Eäò ´ÉVÉxÉ EòÉä 2 ¨ÉÒ]õ®ú
>ÄðSÉÉ<Ç iÉEò ±Éä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

¡òÉEÇò <EòÉ<Ç pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ, 15° EòÉähÉ {É®ú +Ænù®ú ªÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú PÉÚ̈ É
ºÉEòiÉÒ ½èþ B´ÉÆ ÊxÉÎ¶SÉiÉ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú =`öÉ ¦ÉÒ ºÉEòiÉä ½éþ* (Fig 1a)

ªÉ½þ ¦ÉÉ®ú EòÉä JÉÖ®únÖù®äú ®úÉäc÷Éå {É®ú ¦ÉÒ +iªÉÊvÉEò ÊxÉ{ÉÚhÉÇiÉÉ ºÉä ±Éä VÉÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É
½éþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉ¨ÉÖÆpùÒ iÉ]õ {É®ú, =tÉäMÉÉå ¨Éå ´ÉäªÉ®ú½þÉ=ºÉÉå ¨Éå, ±ÉÉì®úÒ B´ÉÆ
®äú±É´Éä ]õÌ¨ÉxÉ±É {É®ú +É´ÉÉMÉ¨ÉxÉ ¨Éå <iªÉÉÊnù*

+xÉÖ®úIÉhÉ (Maintenance)

- <ÆVÉxÉ +É<±ÉÉå EòÉä B´ÉÆ pù́ É +É<±ÉÉå EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ¤Énù±É näùxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

- pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ÊºÉ±Éähb÷®úÉå ̈ Éå ±ÉÒEäòVÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ºÉ¦ÉÒ SÉÊ±ÉiÉ Ê½þººÉÉå EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç B´ÉÆ ºxÉä½þÒEò®úhÉ `öÒEò ºÉä Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB
ÊVÉºÉ¨Éå EòÉ=x]õ®ú ¦ÉÉ®ú SÉèxÉ ¦ÉÒ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ*

2 ¤Éè]õ®úÒ SÉÊ±ÉiÉ ¡òÉäEÇò Ê±É}]õ º]ÅäõEò®ú (Battery powered fork lift
stacker) (Fig 2)

<ºÉ iÉ®ú½þ Eäò ¡òÉEÇò Ê±É}]õ º]ÅäõEò®ú Êb÷VÉÉ<xÉ ¨Éå ºÉPÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ, <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
¦ÉÉ®ú EòÉä Eäò´É±É ¦ÉÒiÉ®úÒ VÉMÉ½þÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ VÉMÉ½þ Eò¨É ½þÉä B´ÉÆ
ªÉ½þ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ¦ÉÒ ¦ÉÉ®ú EòÉä ±Éä VÉÉiÉÉ ½èþ* ]ÅõEò Eäò +Ænù®ú +Éì{É®äú]õ®ú SÉ±ÉiÉÉ ½èþ
B´ÉÆ <ºÉEòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ* ¦ÉÉ®ú EòÉä pù́ É uùÉ®úÉ =`öÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉEÇò¶ÉÉì{É, ´ÉäªÉ®ú ½þÉ=ºÉ, ®äú±É Eåò]õxÉ®úÉä, ´ÉäMÉxÉ <iªÉÉÊnù ÊVÉxÉEòÒ
¦ÉÉ®ú IÉ¨ÉiÉÉ 500 kg - 2000 kg. ½éþ EòÉä 5 ¨ÉÒ]õ®ú iÉEò EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú
=`öÉxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+xÉÖ®úIÉhÉ (Maintenance)

- ºÉ¦ÉÒ SÉÊ±ÉiÉ Ê½þººÉÉå EòÉä ºÉÉ¡ò B´ÉÆ ºxÉä½þÒEò®úhÉ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

- 2 ́ É¹ÉÉç ̈ Éå BEò ¤ÉÉ®ú pù́ É +É<±É EòÉä +É´É¶ªÉ ¤Énù±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (ºÉ´ÉÉæ 57/
68 EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú)*

- ±ÉÒEäòVÉ ½þÉäxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +É<±É ºÉÒ±ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

- ¤Éè]õ®úÒ ¨Éå Êb÷º]õÒ±É {ÉÉxÉÒ VÉ°ü®ú b÷É±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É =ºÉEòÉ ±Éä́ É±É Eò¨É
½þÉä VÉÉB*

- ¤Éè]õ®úÒ EòÉä ¦ÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ¤Énù±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.198 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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3 ½þºiÉSÉÊ±ÉiÉ ½þÉ<bÅ÷ÉÊ±ÉEò º]äõEò®ú (Manually operated hydraulic
stacker) (Fig 3)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ¡òÉEÇò Ê±É}]õ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* ªÉ½þ ºÉºiÉÒ ½éþ B´ÉÆ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ½þºiÉ uùÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ Eò¨É VÉMÉ½þ ¨Éå ¦ÉÒ
¦ÉÉ®ú EòÉä ±Éä VÉÉxÉä B´ÉÆ ®úJÉxÉä ½äþiÉÖ EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½éþ*

<ºÉEòÒ IÉ¨ÉiÉÉ - 500 Kg ºÉä 2000 Kg.

ªÉ½þ 5 ¨ÉÒ]õ®ú >ÄðSÉÉ<Ç iÉEò ¦ÉÉ®ú =`öÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ ½äþiÉÖ ªÉ½þ ½þ±Eäò EòÉ®úJÉÉxÉÉå ¨Éå, ´ÉäªÉ®ú ½þÉ=ºÉÉå ¨Éå ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉä,
®úJÉxÉä Eäò EòÉªÉÇªÉ ¨Éå EòÉ¨É +ÉiÉÒ ½éþ*

+xÉÖ®úIÉhÉ (Maintenance)

- ºÉ¦ÉÒ SÉÊ±ÉiÉ Ê½þººÉÉå EòÉä ºÉÉ¡ò B´ÉÆ =xÉEòÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ Eò®åú*

- pù́ É +É<±É EòÉä nùÉä ´É¹ÉÇ ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú +´É¶ªÉ ¤Énù±Éå (ºÉ´ÉÉæ  57 ªÉÉ 68 EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®åú)*

- pù́ É ªÉÉ +É<±É ±ÉÒEäòVÉ {É®ú +É<±É ºÉÒ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

ªÉÉÆÊjÉEòÒ ¡òÉEÇò Ê±É}]õ ªÉÉ º]äõEò®ú (Mechanical stacker) (Fig 4)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò º]äõEò®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ªÉÉÆÊjÉEòÒ °ü{É ºÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä SÉ±ÉÉxÉä, =`öÉxÉä
B´ÉÆ ®úJÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò¨É VÉMÉ½þ ̈ Éå +Éì{É®äú]õ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ +iÉ:
ªÉ½þ ±ÉPÉÖ =tÉäMÉÉå ¨Éå EòÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÉ®ú IÉ¨ÉiÉÉ 500 Kg.

>ÄðSÉÉ<Ç IÉ¨ÉiÉÉ 2 ¨ÉÒ]õ®ú

+xÉÖ®úIÉhÉ (Maintenance)

- ºÉ¨ÉºiÉ Ê½þººÉÉå EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÉ±É ¨Éå ºÉÉ¡ò Eò®åú ´É <ºÉEòÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ
Eò®åú*

½þºiÉ {Éè±Éä]õ ]ÅõEò (Hand pallete truck) (Fig 5)

{Éè±Éä]õ ]ÅõEòÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ {Éè±Éä]õ Ê¤ÉxÉÉå EòÉä ±Éä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 5a)
B´ÉÆ +xªÉ ¦ÉÉ®úÉå EòÉä ¡ò¶ÉÇ {É®ú, ´ÉäªÉ®ú½þÉ=ºÉ ¨Éå <iªÉÉÊnù VÉ½þÉÄ ]õxÉÇ+Éì́ É®ú =SSÉ
nù®ú {É®ú ½þÉä*

IÉ¨ÉiÉÉ 500 kg ºÉä 2000 kg.

+xÉÖ®úIÉhÉ (Maintenance)

- pù´É iÉä±ÉÉå EòÉä nùÉä ´É¹ÉÇ ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú +É´É¶ªÉ ¤Énù±Éå (ºÉ´ÉÉæ 57 +Éè®ú 68 EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®åú)* pù´É iÉä±É EòÉ ¤Énù±ÉÉ´É +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±Éå*

- +É<±É ±ÉÒEäòVÉ ½þÉäxÉä {É®ú pù́ É (oil) ºÉÒ±É EòÉä ¤Énù±Éå*

- +xªÉ SÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ]õÉç EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç Eò®åú B´ÉÆ =xÉEòÉ ºxÉä½þÒEò®úhÉ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú - 5) : +¦ªÉÉºÉ 4.5.198 ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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GäòxÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of cranes)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• GäòxÉÉå EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉªÉå
• GòäxÉÉå EòÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉªÉå
• ¨ÉÖJªÉ GäòxÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉ+Éå
• ºÉ¨ÉºªÉÉ ÊxÉ´ÉÉ®úhÉ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉ ¤ÉiÉÉªÉå
• +Éì́ É®ú½äþb÷ GäòxÉÉå EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ ½äþiÉÖ ºÉÖ®úIÉÉ EòÒ ¤ÉÉiÉå ¤ÉiÉÉBÄ*

GäòxÉ EòÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉªÉÇ (Basic function of crane)

GäòxÉÉå EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ =SSÉ º]ÅõCSÉ®ú±É º]õÒ±É uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ B´ÉÆ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
=tÉäMÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉ]õÉç {É®ú ½èþ¤ÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxÉÉå EòÉä =`öÉEò®ú BEò ºlÉÉxÉ
ºÉä +xªÉ ºlÉÉxÉÉå {É®ú ±Éä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ +ÉEòÉ®ú B´ÉÆ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ <ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ |ÉEòÉ®ú +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉiÉÒ ®ú½þiÉÒ ½éþ* Eò<Ç |ÉEòÉ®ú
EòÒ GäòxÉå ={É±É¤vÉ ½éþ VÉèºÉä :

|ÉEòÉ®ú (Types)
- }±ÉÉè®ú GäòxÉ
- ÊVÉ¤É GäòxºÉ
- bè÷Ê®úEò GäòxºÉ
- +Éì́ É®ú½äþb÷ GäòxºÉ
- MÉäx]ÅõÒ GäòxºÉ
- ]Åäõ´ÉË±ÉMÉ GäòxºÉ

}±ÉÉè®ú GäòxºÉ (Floor cranes) (Fig 1a & b)

½þºiÉ +Éì{É®äú]äõb÷ }±ÉÉè®ú GäòxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þ±Eäò ºÉÉ¨ÉÉxÉÉå EòÉä ¶ÉÉì{É }±ÉÉè®ú {É®ú ±Éä
{ÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (2000 Kg. iÉEò EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxÉ)

uùÉ®úÉ >ð{É®ú ªÉÉ xÉÒSÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÚ̈ É EòÉä EòÉªÉÇ ½äþiÉÖ ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò ¦ÉÒ ±Éä
VÉÉiÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä - VÉèºÉä ¤ÉÚ̈ É ±É¨¤ÉÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ <ºÉEòÒ ¦ÉÉ®ú ±ÉäxÉä EòÒ
IÉ¨ÉiÉÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉBMÉÒ* <ºÉEòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 1000 Kg ºÉä 5000 Kg iÉEò EòÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

<xÉ }±ÉÉè®ú GäòxÉÉå EòÉä {ÉÊ½þªÉä {É®ú ¤ÉÉÄvÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É <x½åþ BEò ºlÉÉxÉ ºÉä +xªÉ
ºlÉÉxÉ {É®ú ±Éä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ vÉCEòÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 2 ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊVÉ¤É GäòxÉÉå EòÉä ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊVÉx½åþ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ +ÉvÉÉ®ú
{É®ú ¤ÉÉÄvÉÉ MÉªÉÉ ½éþ ´É >ð{É®úÒ Ê½þººÉä {É®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ {±Éä]õ uùÉ®úÉ ºÉ½þÉªÉÉ ÊnùªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* ÊVÉ¤É ÊVÉºÉä ¤ÉÚ̈ É Eò½þiÉä ½éþ =ºÉ ±É¨¤É´ÉiÉ ̈ ÉÉº]õ EòÉ ºÉ{ÉÉä]Çõ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ´É ºÉÉ¨ÉxÉä EòÒ iÉ®ú¡ò MÉä ºÉ{ÉÉä]Çõ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ´É {ÉÒUäô EòÒ iÉ®ú¡ò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
{Éè®ú ½þÉäiÉä ½éþ*

¦ÉÉ®ú Eäò iÉÒxÉ ¨ÉÖJªÉ SÉÉ±É ½þÉäiÉä ½éþ :-
a ¦ÉÉ®ú EòÉä ={ÉºªÉÉ xÉÒSÉä ±Éä VÉÉxÉÉ*
b ¨ÉÉº]õ ´É ¤ÉÚ̈ É Eäò +ÆiÉ ºÉä IÉèÊiÉVÉ SÉÉ±É*
c ¨ÉÉº]õ EòÉ +IÉ {É®ú 3600  iÉEò PÉÖ̈ ÉÉxÉÉ*

Ê{É±±É®ú ÊVÉ¤É GäòxÉ (Pillar jib crane)

Fig 3 ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊVÉ¤É GäòxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Ê´ÉtÖiÉ ¶ÉÊHò SÉÊ±ÉiÉ
B´ÉÆ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò GäòxÉ ½èþ* <ºÉä ¦ÉÉ®ú EòÉä IÉèÊiÉVÉ ªÉÉ +ÉvÉÉ®ú iÉlÉÉ ¤ÉÚ̈ É Eäò
ÊºÉ®äú ºÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  <ºÉEòÉ ¨ÉÖJªÉ ºÉ{ÉÉä]Çõ
>ðv´ÉÉÇvÉ®ú ¨ÉºÉiÉ±É  ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò ÊxÉSÉ±Éä ¦ÉÉMÉ ¨Éå +ÉvÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
<ºÉEòÉä ]õÉì{É Ê¤ÉªÉË®úMÉ {±Éä]õ ¨Éå {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ +ÉvÉÉ®ú iÉlÉÉ ]õÉì{É EòÒ
¨ÉÉ=Ïh]õMÉ ¨Éå <ºÉä ¨ÉºÉiÉ±É EòÉ {ÉÚ®úÉ SÉCEò®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ GäòxÉ
uùÉ®úÉ ¦ÉÉ®úÒ ±ÉÉäc÷ EòÉä Ê¡ò}]õ/Ê¶É}]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ GäòxÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ±ÉÉäc÷ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ iÉlÉÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

pù́ ÉSÉÊ±ÉiÉ }±ÉÉè®ú GäòxºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉxÉä B´ÉÆ BEò ºlÉÉxÉ ºÉä +xªÉ
ºlÉÉxÉÉå {É®ú ±Éä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* GäòxÉ Eäò ¤ÉÚ̈ É Ê½þººÉä EòÉä 300 iÉEò pù´É
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Fig 4 ¨Éå ¥ÉäEäò]õ ÊVÉ¤É GäòxÉ ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þ±Eäò ¦ÉÉ®ú Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

bä÷Ê®úCºÉ GäòxºÉ (Derricks cranes)

ÊVÉxÉ {ÉÉä±É bä÷Ê®úEò GäòxÉ (Gin pole derrick crane) (Fig 5)

<ºÉ bä÷Ê®úEò ¨Éå BEò ½þÒ {ÉÉä±É ½þÉäiÉÉ ½éþ VÉÉä ½þ±Eäò ¦ÉÉ®ú EòÉä +ºlÉÉªÉÒ °ü{É ºÉä
=`öÉxÉä iÉlÉÉ ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉ¨Éå BEò ÊºÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉxÉä ºÉä
¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉvÉÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä VÉÖc÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

|ÉªÉÉäMÉ +iªÉÊvÉEò ½èþ* bä÷Ê®úEò ªÉÉ ¤ÉÚ̈ É EòÉä ¨ÉÉº]õ ºÉä ºÉ{ÉÉä]Çõ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
¨ÉÉº]õ ªÉÉ ¤ÉÚ̈ É ½þºiÉSÉÊ±ÉiÉ ½éþ ´É {ÉÉì́ É®ú SÉÊ±ÉiÉ ½éþ* ¤ÉÚ̈ É EòÉä ¤ÉÚ±É ÊMÉªÉ®ú ºÉä
PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ VªÉÉåÊEò ºÉ¤ÉºÉä xÉÒSÉä ¤ÉÄvÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉº]õ EòÉä xÉÒSÉä B´ÉÆ
>ð{É®ú nùÉäxÉÉå VÉMÉ½þ ºÉä ¤É®úÉ¤É®ú nÚù®úÒ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* bä÷Ê®úCºÉ EòÉä
®úººÉÒªÉÉå uùÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉì́ É®ú SÉÊ±ÉiÉbä÷Ê®úCºÉ, ÊVÉºÉ¨Éå ÊMÉªÉ®ú ºÉä
Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ¨Éä¶É ½þÉäiÉÒ ½èþ B´ÉÆ {ÉÉì́ É®ú bÅ÷É<´É ºÉä ¤ÉÆvÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ EòÉ ¦ÉÒ |ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 7 & 8 ¨Éå Îº]õ{Éò ±ÉäMÉ bä÷Ê®úCºÉ B´ÉÆ ¥Éäº]õ bä÷Ê®úCºÉ GäòxºÉ ÊnùJÉÉB MÉªÉä ½éþ
ÊVÉxÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É =`öÉxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉÉ<Çb÷ bä÷Ê®úEò GäòxÉ (Guyed derrick crane) (Fig 6)

ªÉ½þ bä÷Ê®úCºÉ º]õÒ±É iÉlÉÉ ±ÉEòc÷Ò EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ bä÷Ê®úCºÉ EòÉ
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]ÅõÉ<{ÉÉäc÷ bä÷Ê®úCºÉ SÉèxÉ {ÉÚ±ÉÒ ¤±ÉÉìEò Eäò ºÉÉlÉ (Tripod with chain
pulley block)

]ÅõÉ<{ÉÉäb÷ bä÷Ê®úCºÉ ¨Éå ±ÉEòc÷Ò ªÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ iÉÒxÉ ]õÉÆMÉä ½þÉäiÉÒ ½éþ* iÉÒxÉÉå ]õÉÆMÉÉå Eäò
ÊºÉ®úÉå EòÉä BEò ¤ÉÉä±]õ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú =xÉEäò ¨ÉvªÉ ¨Éå ‘ªÉÚ’
+ÉEòÉ®ú EòÉ BEò Eòc÷É ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ ‘ªÉÚ’ +ÉEòÉ®ú Eäò Eòcä÷ EòÉä ®úÉäEò±É Eäò
xÉÉ¨É ºÉä VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ]õÉÆMÉÉå EòÉä Bc÷VÉº]õ Eò®úEäò |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 9)

£äò¨É bä÷ÎCºÉ GäòxÉ (Frame derrick crane)

‘£äò¨É bä÷Ê®úCºÉ’ GäòxÉ EòÉ xÉÉ¨É <ºÉEäò ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{ÉÉä]Çõ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÒ {Éc÷É ½èþ* <ºÉEòÉ
¨ÉÖJªÉ ºÉ{ÉÉä]Çõ Fig 10 ¨Éå ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå <ºÉEòÉ +ÉvÉÉ®ú OÉÉ=hb÷
}±ÉÉè®ú {É®ú Ê]õEòÉ ½Öþ+É ½èþ*

½þ±Eäò ¦ÉÉ®ú ½äþiÉÖ £äò¨É ±ÉEòc÷Ò EòÒ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ B´ÉÆ +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú ½äþiÉÖ º]õÒ±É
EòÒ £äò¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* £äò¨É EòÉä Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
EòÒ +ÉvÉÉ®ú ¦ÉÉ®ú ±ÉäxÉä {É®ú BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú ºlÉÉxÉ {É®ú Ê½þ±ÉiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*
£äò¨É bä÷Ê®úCºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB, ¤ÉÚ̈ É ªÉÉ SÉÊ±ÉiÉ Ê½þººÉä EòÉä £äò¨É Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú GòÉìºÉ ºÉ{ÉÉä]Çõ ºÉä VÉÉäc÷Eò®ú ºÉÒvÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÚ̈ É EòÉ EòÉªÉÇ
Ê½þººÉÉ >ð{É®ú Eäò ¤±ÉÉìEò EòÉä ®úJÉiÉÉ ½èþ B´ÉÆ ¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉiÉÉ ½èþ*

<ÆVÉxÉ °ü¨ÉÉå ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ́ É JÉÖ±Éä ªÉÉb÷Éç ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ̈ É]äõÊ®úªÉ±ÉÉä±É
EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ nÚù®úÒ {É®ú ±Éä VÉÉxÉä ½äþiÉÖ* <ºÉ GäòxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 1 ]õxÉ ºÉä 5 ]õxÉ iÉEò
¤Énù±ÉiÉÒ ½èþ (½äþ´½þÒ b÷¬Ú]õÒ) ´É <ºÉºÉä +ÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú*

¤É±Eò ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ B´ÉÆ Êb÷ºÉ¨Éäx]õË±ÉMÉ ½äþiÉÖ
VÉèºÉä:- Êb÷VÉ±É ±ÉÉäEòÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É, EèòÊ®úVÉ, ´ÉèMÉxÉ <iªÉÉÊnù ¨Éå ÊxÉÎ¶SÉiÉ
ºÉ¨ÉªÉ ̈ Éå +Éä¤½þ®ú½þÉË±ÉMÉ ½äþiÉÖ, nùÉä GäòxÉÉå EòÒ ¤É®úÉ¤É®ú ́ ÉÉ±ÉÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½þ®ú BEò GäòxÉ EòÉä BEò ºÉÌ]õ¡òÉ<b÷ +Éì{É®äú]õ®ú
uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* nùÉäxÉÉå +Éì{É®äú]õ®ú ºÉ¨ÉÉxÉ ÊºÉMxÉ±ÉÉå EòÉ BEò
ºÉÉlÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ* +É{É®äú]õ®ú EòÒ ºÉÒ]õ EäòÊ¤ÉxÉ ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: GäòxÉ ¨Éå iÉÒxÉ +±ÉMÉ - +±ÉMÉ bÅ÷É<´É ½þÉäiÉä ½éþ VÉèºÉä :-

- ±ÉÉÆMÉ ]Åäõ´É±É

- GòÉºÉ ]Åäõ´É±É

- ½þÉä<Ïº]õMÉ

|ÉiªÉäEò ]Åäõ´É±É ¨Éå +±ÉMÉ ¨ÉÉä]õ®ú bÅ÷É<´É ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå Ê®úb÷C¶¶ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú
¤ÉÉìCºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½èþ´½þÒ GäòxÉ ¨Éå nùÉä ½þÉä<Ïº]õMÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ BEò ¨Éå +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ¨ÉèxÉ ½þÉä<º]õ Eò½þiÉä ½éþ B´É +xªÉ Eò¨É ¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉä
+ÉCºÉÒ±É®úÒ ½þÉä<º]õ Eò½þiÉä ½éþ* GäòxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ´ÉÉ±Éä ¨Éä̈ ¤É®ú {É®ú
Ê±ÉJÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇ ¦ÉÉ®ú ºÉè¡ò ´ÉEÇò ±ÉÉäc÷ (SWL) Eò½þiÉä ½éþ*

¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ GäòxÉ {É®ú ¦ÉÉ®ú ºÉÖ®úIÉÉ ºÉè¡ò ´ÉEÇò ±ÉÉäb÷ ¦ÉÉ®ú
±ÉÉäc÷ ºÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

½þ®ú BEò GäòxÉ +É{É®äú]õ®ú VÉ¤ÉÊEò ±ÉÉäb÷ ºÉä ÊxÉ{É]õxÉä GäòxÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
¨ÉÉxÉEò ÊºÉMxÉ±É ½èþ =x½åþ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ÊVÉºÉ SÉäxÉ ̈ Éå BEò ºÉä +ÊvÉEò ±ÉäMÉ ÊVÉºÉä ¦ÉÉ®ú =`öÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉä ½éþ iÉ¤É ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÒÊVÉB EòÒ ºÉ¦ÉÒ ±ÉäMºÉ EòÒ ºÉ¨ÉÉxÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç
½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

¦ÉÉ®ú EòÉä =`öÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ GäòxÉ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¨Éä̈ ¤É®ú +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉä
Êb÷¡ò±ÉäC]õ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* IÉ¨ªÉ ̈ ÉÖc÷xÉÉ 1mm ºÉä 900 mm ½èþ, VÉ¤É
º{ÉäxÉ EòÉä ¤ÉÒSÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉä ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉB* GäòxÉ EòÒ 9 m EòÉ º{Éä ½èþ,
±É¨¤Éä ]Åäõ´É±É ¨Éå nùÉä ®äú±ÉÉå EòÒ ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ, IÉ¨ªÉ Êb÷¡ò±ÉäC¶ÉxÉ
10mm ½éþ*

]Åäõ´ÉË±ÉMÉ ´ÉÉì±É GäòxÉ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ¶ÉÉì{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ±É¨¤ÉÒ ]Åäõ´É±É Eäò
{ÉÊ½þªÉä ®äú±É {É®ú SÉ±ÉiÉä ½éþ* Fig 12 ¨Éå ]Åäõ´ÉË±ÉMÉ ´ÉÉì±É GäòxÉ ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

MÉäx]ÅõÒ GäòxÉ (Gantry crane) (Fig 13)

MÉäx]ÅõÒ GäòxºÉ EòÒ ]ÅäõEò Ê¤ÉÏ±b÷MÉ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú OÉÉ=hb÷ {É®ú ̈ ÉÉ=h]õ EòÒ ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*
]ÅõÉ±ÉÒ Eäò ´½þÒ±É MÉäx]ÅõÒ EòÉä ºÉ{ÉÉä]Çõ Eò®úiÉä ½éþ* MÉäx]ÅõÒ Eäò ±ÉÉäc÷ Eäò ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ EòÒ
IÉ¨ÉiÉÉ, ]Åäõ´ÉË±ÉMÉ GäòxÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

]ÅõÉ±ÉÒ EòÉ {ÉÊ½þªÉÉ MÉäx]ÅõÒ EòÉä +ÉvÉÉ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* OÉäx]ÅõÒ ±ÉÉäb÷ EòÉ +ÉÆnùÉä±ÉxÉ
IÉ¨ÉiÉÉ ]Åäõ´ÉäË±ÉMÉ GäòxÉ Eäò IÉ¨ÉiÉÉ VÉèºÉä ½þÒ ½èþ*

+Éä́ É®ú½äþb÷ GäòxÉ (Overhead crane) (Fig 11)

+Éì́ É®ú½äþb÷ ]Åäõ´ÉË±ÉMÉ GäòxÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É Ê¥ÉVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå BEò ªÉÉ +ÊvÉEò
MÉÉbÇ÷®ú ½þÉäiÉä ½éþ B´ÉÆ ]Åäõ´ÉË±ÉMÉ ½þÉäº]õ EòÉä ºÉ{ÉÉä]Çõ Eò®úiÉä ½éþ* <±ÉäC]ÅõÒEò +Éì{É®äú]äõb÷
+Éä́ É®ú½äþb÷ GäòxÉ EòÉä EOT GäòxÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå
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]ÅõEò ̈ ÉÉ=h]äõb÷ GäòxºÉ (Trucks mounted mobile crane) (Fig 14)

ªÉ½þ GäòxÉ º´ÉªÉÆ ]ÅõEò Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ SÉ±ÉiÉÒ ½èþ B´ÉÆ ªÉ½þ JÉ®úÉ¤É MÉÉÊc÷ªÉÉå EòÉä nÚù®ú -nÚù®ú
iÉEò BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú ºlÉÉxÉ {É®ú Ê¶É}]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ* ªÉ½þ ªÉÉÆÊjÉEò >ðVÉÉÇ ºÉä SÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* +ÊvÉEòiÉ®ú ¦ÉÉ®úÒ Ê¶ÉÏ}]õMÉ
EòÉªÉÉç ¨Éå <ºÉ GäòxÉ EòÉ +iªÉÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉºªÉÉ - ”VÉ¤É Îº´ÉSÉ +ÉäxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä iÉ¤É GäòxÉ EòÉ¨É xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ”

+É´Éä®ú½äþb÷ GäòxÉ {É®ú EòÉä<Ç ]Úõ]õ - ¡Úò]õ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉä ½äþiÉÖ ½äþ±É¨Éä]õ iÉlÉÉ
ºÉÖ®úIÉÉ ¤Éä±]õ +É´É¶ªÉ {É½þxÉä* ºÉÖ®úIÉÉ ¤Éä±]õ EòÉä º]ÅõCSÉ®ú±É ¨Éä̈ ¤É®ú Eäò
ºÉÉlÉ VÉÉäcä÷ VÉ¤É ¦ÉÒ ]Úõ]õ - ¡Úò]õ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉä EòÉ EòÉªÉÇ Eò®åú, ÊVÉºÉºÉä
EòÒ Ê¡òºÉ±ÉxÉä EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ xÉ ½þÉä*
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¦ÉÉ®úÒ {ÉÉ]õÉç EòÉä ½þ]õÉxÉä B´ÉÆ xÉB {ÉÉ]Çõ ±ÉMÉÉxÉä ½äþiÉÖ ÊxÉ¨xÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Eò®åú (Precautions in the removal and replacement
of heavy parts)

VÉÉä ±ÉÉäMÉ ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ EòÉä ±ÉMÉÉiÉä ½éþ ´É Êb÷ºÉ¨Éå]õ±É  (+±ÉMÉ) Eò®úiÉä ½éþ, =x½åþ <xÉ
¤ÉÉiÉÉå EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB (People who install or dismantle
machinery and equipment could):

• BEòÉÆiÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ={ÉEò®úhÉÉå B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ {É®ú >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ ºÉä
EòÉªÉÇ Eò®åú*

• Eò¨É =VÉÉ±Éä ¨Éå ªÉÉ +ÊvÉEò =VÉÉ±Éä ¨Éå EòÉªÉÇ xÉ Eò®åú*

• ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú >ð{É®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ºÉä ªÉÉ xÉÒSÉä EòÒ iÉ®ú¡ò ºÉä {É½ÖÄþSÉå*

• {ÉÉºÉ ºÉä GäòxÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ ºÉ¨ÉªÉ, ¡òÉEÇòÊ±É}]õÉå {É®ú <iªÉÉÊnù*

• Eò¨É VÉMÉ½þ ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB

• {ÉÉì́ É®ú ]Úõ±ÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB, ´ÉäÏ±b÷MÉ, BCºÉ]åõ¶ÉxÉ Ê±Éb÷, ÊVÉºÉ¨Éå
+ÉMÉVÉxÉÒ EòÉ JÉiÉ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉÊnù MÉÒ±ÉÉ ½þÉä VÉÉB*

VÉÉä ´ªÉÊHò ¨É¶ÉÒxÉÉå B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ =x½åþ (People
operating machinery and equipment could):

• +{ÉxÉä ½þÉlÉÉå EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå ºÉä {ÉÉºÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB, ªÉÊnù
´Éä SÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ]õÉç ºÉä {ÉÉºÉ ¨Éå ½þÉlÉ b÷É±ÉiÉä ½éþ iÉÉä ±ÉMÉxÉä EòÉ JÉiÉ®úÉ ¦ÉÒ ½èþ*

• ½þÉÊxÉEòÉ®úEò, +É´ÉÉVÉå, MÉèºÉ, ®äúÊb÷ªÉä¶ÉxÉ, }ªÉÚ̈ É <iªÉÉÊnù ±ÉMÉxÉä EòÉ ¦ÉÒ
¦ÉªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

• ªÉÊnù Ê±É´É®ú ªÉÉ ¤É]õxÉ EòÉä `öÒEò ºÉä xÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉªÉä iÉÉä ¤É¨{É ªÉÉ ]Úõ]õ -
¡Úò]õ ¦ÉÒ ±ÉMÉäMÉÒ*

• VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ SÉÊ±ÉiÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉäMÉÒ, iÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉÉå ¨Éå Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ
VÉ¨ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• EòSÉ®äú EòÉä nÚù®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• UôÉä]äõ - UôÉä]äõ ¤Énù±ÉÉ´É Eò®ú, ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò SÉÊ±ÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä ºÉ½þÒ Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

VÉÉä ±ÉÉäMÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ªÉÉ ̈ É®ú̈ ¨ÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ =x½åþ (People providing
maintenance or repair services could):

• +Eäò±Éä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ={ÉEò®úhÉÉå B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ®úÒ {É®ú >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

• ¨É¶ÉÒxÉÉå ´É ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú {ÉÒUäô ºÉä ªÉÉ ºÉÉ<b÷Éå ºÉä {É½ÖÄþSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ¤Éc÷Ò ¨É¶ÉÒxÉÉå B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå +Ænù®ú Eò¨É VÉMÉ½þ ¨Éå PÉÖºÉxÉä ½äþiÉÖ vªÉÉxÉ ºÉä
PÉÖºÉå*

• ªÉÊnù ¨É¶ÉÒxÉÉå ¨Éå `öÒEò ºÉä {ÉÉì́ É®ú ªÉÉ >ðVÉÉÇ EòÉ ºÉÆSÉÉ®úhÉ xÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ
vªÉÉxÉ ®úJÉÉ VÉÉB EòÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ ±ÉÚVÉ EòxÉäC¶ÉxÉ ªÉÉ
{ÉÉì́ É®ú ºÉ{±ÉÉªÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB ¶ÉÖ°ü xÉ ®ú½þ VÉÉB*

• ¨É¶ÉÒxÉÉå B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ¦ÉÉ®úÒ {ÉÉ]õÉç EòÉä ±Éä VÉÉiÉä ½ÖþB VÉèºÉä ¨ÉÉä]õ®ú ªÉÉ
ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ¨Éå ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ®úJÉå*

• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ÎººÉ]õ¨É EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå ºÉä +±ÉMÉ Eò®ú
|ÉÊGòªÉÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB*

VÉÉä ±ÉÉäMÉ ºÉ¡òÉ<Ç EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ =x½åþ (People providing cleaning
services could):

• +Eäò±Éä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ¨É¶ÉÒxÉ B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú {ÉÒUäô ªÉÉ ºÉÉ<c÷ ºÉä ºÉÉ¨ÉxÉä +ÉB*

• ¨É¶ÉÒxÉ B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú xÉ SÉgäø*

• ¨É¶ÉÒxÉ VÉÉä ¤Éc÷Ò ½éþ =xÉEäò ºÉEòcä÷ Ê½þººÉÉå ¨Éå PÉÖºÉxÉÉ B´ÉÆ ºÉ¡òÉ<Ç Eò®úxÉÉ*

• ªÉÊnù ¨É¶ÉÒxÉÉå ¨Éå `öÒEò ºÉä {ÉÉ´É®ú ªÉÉ >ðVÉÉÇ EòÉ ºÉÆSÉÉ®úhÉ xÉ ½þÉä iÉÉä ªÉ½þ
vªÉÉxÉ ®úJÉÉ VÉÉB EòÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ ±ÉÚVÉ EòxÉäC¶ÉxÉ ªÉÉ
{ÉÉì́ É®ú ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB ¶ÉÖ°ü xÉ ®ú½þ VÉÉB*

• ®úºÉÉªÉxÉÉå Eäò ºÉÉlÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ*

• <±ÉäC]ÅõÒEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä MÉÒ±ÉÒ ºÉiÉ½þ {É®ú +Éì{É®äú]õ Eò®úxÉÉ*
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