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NSQF स्तर - 4 

1 वर््ष / 1st Year

व्यवसाय फसद्ाांत
(TRADE  THEORY)

सेक्टर : कैपिटल  गुड्स & मैनु्फैक्चरिंग

Sector :  Capital Goods and Manufacturing

(सांशोफित पाठ्यक्रम जुलाई , 2022 - 1200 घांटो ां के अनुसार)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs) 
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कौशल फवकास एवां उद्यफमता मांत्ालय

भारत सरकार
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राष्ट् डीय अनुदेशात्मक
माध्यम सांस््थान, चेन्नई
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(ii)

सेक्टर  : कैफपटल  िुड्स & मैनु्िैक्चररांि

अवफि : 2 - वर््ष

व्यवसाय : फिटर - प्र्थम वर््ष - व्यवसाय फसद्ाांत - NSQF स्तर - 4 (सांशोफित 2022)

प्रकाशक एवां मुद्रण :

िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस््थान

िो. बा. सं. 3142,
पगण्री, चेन्नई - 600 032.
भाित.

ई-मेल : chennai-nimi@nic.in
वेब-साइट : www.nimi.gov.in

प्रकाशनापिकाि  2022 िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस््थान, चेन्नई

प्र्थम संस्किण : अपै्रल  2023            प्रपतयाँ: 1000

Rs./-

सवावापिकाि सुिपषित 

इस प्रकाशन का कोई भरी भाग पकसरी भरी रूि में या पकसरी भरी सािन के माध्यम से इलैक्ट् ापनक या यांपरिक फोटो कािरी सपित, रिकापडिंग         

या पकसरी सूचना भण्ािण औि िुनः प्राप्ति द्ािा प्रकाशक करी पलप्ित िूवावानुमपत के पबना न तो उियुक्त पकया जा सकता िै औि ना िरी                  

प्रसारित पकया जा सकता िै ।© N
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(iii)

प्राक्क्थन

भाित सिकाि ने िाष्ट् रीय कौशल पवकास नरीपत के पिसे् के रूि में 2022 तक 30 किोड़ लोगो ंको कौशल प्रदान किने का एक मित्ाकांषिरी 

लक्ष्य पनिावारित पकया िै, जो िि चाि भाितरीयो ंमें से एक िै। औद्ोपगक प्रपशषिण संस््थान (ITI) पवशेष रूि से कुशल जनशप्क्त प्रदान किने 

के मामले में इस प्रपरिया में मित्िूणवा भूपमका पनभाते िैं। इसे ध्यान में ििते हुए, औि प्रपशषुिओ ंको वतवामान उद्ोग प्रासंपगक कौशल प्रपशषिण 

प्रदान किने के पलए, आईटरीआई िाठ्यरिम को िाल िरी में उद्ोगो,ं उद्पमयो,ं पशषिापवदो ंऔि आईटरीआई के प्रपतपनपियो ंजैसे पवपभन्न पितिािको ं

औि मरीपडया पवकास सपमपत के सदस्ो ंकरी मदद से अद्तन पकया गया िै।

िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस््थान (NIMI), चेन्नई अब वापषवाक िैटनवा के तित कैफपटल  िुड्स & मैनु्िैक्चररांि सेक्ि में फिटर - प्र्थम 

वर््ष -  व्यवसाय फसद्ाांत - NSQF स्तर - 4 (सांशोफित 2022) के पलए संशोपित िाठ्यरिम के अनुरूि अनुदेशात्मक सामग्री लेकि आया 

िै। NSQF स्ति - 4 (संशोपित 2022) व्यवसाय पसद्ांत  प्रपशषुिओ ंको एक अंतिावाष्ट् रीय समकषिता मानक प्राति किने में मदद किेगा जिां 

उनकरी कौशल दषिता औि योग्यता को दुपनया भि में पवपिवत मान्ता दरी जाएगरी औि इससे िूववा पशषिा करी मान्ता का दायिा भरी बढे़गा । 

NSQF स्ति - 4 (संशोपित 2022) प्रपशषुिओ ंको जरीवन भि सरीिने औि कौशल पवकास को बढ़ावा देने के अवसि भरी पमलेंगे। मुझे कोई 

संदेि निरी ंिै पक NSQF स्ति - 4 (संशोपित 2022) के सा्थ ITI के प्रपशषिक औि प्रपशषुि, औि सभरी पितिािक इस अनुदेशात्मक मरीपडया 

िैकेज (IMP) से अपिकतम लाभ प्राति किें गे औि यि NIMI का प्रयास देश में व्यावसापयक प्रपशषिण करी गुणवत्ा में सुिाि लाने के पलए 

एक लंबा िास्ता तय किेगा।

NIMI के पनदेशक, कमवाचािरी त्था माध्यम पवकास सपमपत के सदस् इस प्रकाशन में प्रदत् अिने योगदान िेतु अपभनंदन के िारि िै।

जय पिन्द ! 

 अिि सपचव/मिापनदेशक (प्रपशषिण)   

 कौशल पवकास एवं उद्पमता मंरिालय,

 भाित सिकाि 

नई पदल्री - 110 001
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(iv)

भूफमका

िाष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम संस््थान (NIMI) करी स््थािना 1986 में चेन्नई में तत्ालरीन िोजगाि एवं प्रपशषिण (DGE&T) श्रम एवं 

िोजगाि मंरिालय (अब प्रपशषिण मिापनदेशालय, कौशल पवकास औि उद्पमता मंरिालय के तित), भाित सिकाि, तकनरीकरी सिायता फेडिल 

रििप्लिक ऑफ जमवानरी सिकाि के सा्थ करी। इस संस््थान का मुख्य उदे्श्य पशल्पकाि औि पशषुिता प्रपशषिण योजनाओ ंके तित पनिावारित 

िाठ्यरिम NSQF स्ति - 4 (संशोपित 2022) के अनुसाि पवपभन्न टट् ेडो ंके पलए पशषिण सामग्री पवकपसत किना औि प्रदान किना िै।

भाित में NCVT/NAC के तित पशल्पकाि प्रपशषिण का मुख्य उदे्श्य ध्यान में ििते हुए अनुदेशात्मक सामग्री तैयाि करी जातरी िै,  

पजससे व्यप्क्त एक िोजगाि िेतु कौशल प्राति कि सके । अनुदेशात्मक सामग्री को अनुदेशात्मक माध्यम िैकेज्स (IMP) के रूि में पवकपसत 

पकया जाता िै। एक IMP में, थ्ोिरी बुक, पै्रप्क्कल बुक, टेस्ट औि असाइनमेंट बुक, इंस्टट् क्ि गाइड, ऑपडयो पवजुअल (वॉल चाटवा औि 

िािदशशी पचरि) औि अन् सिायक सामग्री शापमल िैं।

प्रसु्तत व्यावसापयक पसद्ान्त िुस्तक प्रपशषुि को सम्बप्धित ज्ान देगरी पजससे वि अिना कायवा कि सकें गे। ििरीषिण एवं पनयत कायवा के 

माध्यम से अनुदेशक प्रपशषुिओ ंको पनयत कायवा दे सकें गे । वॉल चाटवा औि िािदशशी पचरि अपद्तरीय िोतरी िैं, क्ोंकपक वे न केवल प्रपशषिक को 

पकसरी पवषय को प्रभावरी ढंग से प्रसु्तत किने में मदद किते िैं बप्कि प्रपशषुि करी समझ का आकलन किने में भरी उसकरी मदद किते िैं। 

अनुदेशक पनददे कपशका (इंस्टट् क्ि गाइड), अनुदेशक को अिने अनुदेश कायवारिम करी योजना बनाने, अनुदेशात्मक सामग्री करी आवश्यकताओ ं

करी योजना बनाने, पदन-प्रपतपदन के िाठो ंऔि प्रदशवानो ंकरी योजना बनाने में सषिम बनाता िै।

IMP प्रभावरी टरीम वकवा  के पलए पवकपसत पकए जाने वाले आवश्यक जपटल कौशल से भरी संबंपित िै। िाठ्यरिम में पनिावारित संबद् टट् ेडो ंके 

मित्िूणवा कौशल षेिरिो ंको शापमल किने के पलए भरी आवश्यक साविानरी बितरी गई िै।

एक संस््थान में एक िूणवा अनुदेशात्मक मरीपडया िैकेज (IMF) करी उिलब्धता प्रपशषिक औि प्रबंिन दोनो ंको प्रभावरी प्रपशषिण प्रदान किने 

में मदद कितरी िै।

अनुदेशात्मक मरीपडया िैकेज (IMP), NIMI के स्टाफ सदस्ो ं औि पवशेष रूि से साववाजपनक औि पनजरी षेिरि के उद्ोगो,ं प्रपशषिण 

मिापनदेशालय (DGT), सिकािरी औि पनजरी ITI के तित पवपभन्न प्रपशषिण संस््थानो ंसे पलए गए मरीपडया पवकास सपमपत के सदस्ो ंके 

सामूपिक प्रयासो ंका िरिणाम िैं।

NIMI इस अवसि िि पवपभन्न िाज्य सिकािो ंके िोजगाि औि प्रपशषिण पनदेशको,ं साववाजपनक औि पनजरी दोनो ंषेिरिो ंके उद्ोगो ंके प्रपशषिण 

पवभागो,ं DGT औि DGT फरील्ड संस््थानो ंके अपिकारियो,ं पू्रफ िरीडिो,ं व्यप्क्तगत मरीपडया डेवलिसवा औि समन्वयक को िन्वाद देता िैं, 

पजनके सपरिय सम्थवान के के पबना NIMI इस सामग्री को प्रकापशत किने में सषिम निरी ंिोता।

चेन्नई - 600 032   काय्षकारडी फनदेशक© N
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(v)

आभार
नेशनल इंस्टट् क्शनल मरीपडया इंस्टरीटू्ट (NIMI) प्र्थम वर््ष- NSQF स्तर - 4 (सांशोफित 2022) आईटरीआई के पलए कैफपटल  िुड्स & 

मैनु्िैक्चररांि सेक्ि के तित फिटर के व्यवसाय के पलए इस IMP (व्यवसाय पसद्ांत) को लाने के पलए पनम्नपलप्ित मरीपडया डेवलिसवा औि उनके 

प्रायोजक संगठन द्ािा पवस्तारित सियोग औि योगदान के पलए ईमानदािरी से िापदवाक िन्वाद देता िै ।

मडीफडया फवकास सफमफत के सदस्य

 श्ररी ए पवजयिाघवन - प्रपशषिण सिायक पनदेशक, ((Retd))
   A.T.I, चेन्नई -32

 श्ररी. टरी. गोिालन - सिायक प्रपशषिण अपिकािरी,

    Govt. I.T.I. अम्बतू्ि ,चेन्नई 

 श्ररी. उ. अबु्ल कादि - कपनष्ठ प्रपशषिण अपिकािरी,

   Govt,I.T.I. पगंडरी, चेन्नई

 श्ररी. िरी.के. िािा कृष्णन - वरिष्ठ अनुदेशक 

   Govt. I.T.I. केिल

  NIMI  समन्वयक

 श्ररी पनमावाल्य ना्थ - उि पनदेशक

    NIMI - चेन्नई - 32

 श्ररी शुभंकि भौपमक - सिायक प्रबंिक

    NIMI, चेन्नई - 32

 श्ररी  वरी. वरीिकुमाि - जूपनयि तकनरीकरी सिायक

    NIMI, चेन्नई - 32

NIMI ने अनुदेशात्मक सामग्री के पवकास करी प्रपरिया में  सिािनरीय एवं समपिवात सेवा देने के पलए DATA ENTRY, CAD,  
DTP आििेटिो ंकरी िूिरी-िूिरी प्रशंसा किता िै ।

NIMI उन सभरी कमवाचारियो ंके प्रपत िन्वाद व्यक्त किता िै पजन्ोंकने अनुदेशात्मक सामग्री के पवकास के पलए सियोग पदया िै। 

NIMI उन सभरी का आभाि किता िै पजन्ोंकने ििोषि या अििोषि रूि से अनुदेशात्मक सामग्री के पवकास में सिायता करी िै ।
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(vi)

पररचय

व्यवसाय अभ्ास

व्यवसाय अभ्ास मैनुअल को पै्रप्क्कल वकवा शॉि में इसे्तमाल किने के पलए तैयाि पकया गया िै। इसमें कैफपटल  िुड्स & मैनु्िैक्चररांि 

व्यवसाय के दौिान प्रपशषुिओ ंद्ािा िूिा पकए जाने वाले व्यवसाय अभ्ासो ंकरी एक शंृ्रिला शापमल िै, जो अभ्ास किने में सिायता के पलए 

पनददेशो/ंसूचनाओ ंद्ािा िूिक औि समप्थवात िैं। इन अभ्ासो ंको यि सुपनपचित किने के पलए पडज़ाइन पकया गया िै पक NSQF स्ति - 4 

(संशोपित 2022) िाठ्यरिम के अनुिालन में सभरी कौशल शापमल िैं।

यि मैनुअल 8 मॉडू्ल्स में पवभापजत िै। नरीचे जो पनम्न प्रकाि िै :-

 मॉडू्ल - 1 सुिषिा (Safety) 

 मॉडू्ल - 2  बेपसक पफपटंग (Basic Fitting)                                 

 मॉडू्ल - 3 शरीट मेटल (Sheet Metal)                                                      

 मॉडू्ल  - 4 वेप्लं्डग (Welding)                                    

 मॉडू्ल  - 5 पडट् पलंग (Drilling)                                 

 मॉडू्ल - 6 पफपटंग असेंबलरी (Fitting Assembly)          

 मॉडू्ल - 7 टपनिंग (Turning)                                                    

 मॉडू्ल - 8 बुपनयादरी ििििाव (Basic Maintenance)               

   शॉि फ्ोि में कौशल प्रपशषिण करी योजना पकसरी व्याविारिक वसु्त के आसिास कें कपरित व्याविारिक अभ्ासो ंकरी एक शंृ्रिला के माध्यम   

   से करी जातरी िै। िालांपक, ऐसे कुछ उदाििण िैं जिां व्यप्क्तगत अभ्ास िरियोजना का पिस्ा निरी ंबनता िै।

व्याविारिक मैनुअल पवकपसत किते समय प्रते्क अभ्ास को तैयाि किने के पलए एक ईमानदाि प्रयास पकया गया िै पजसे समझना आसान 

िोगा औि औसत से कम प्रपशषुि द्ािा भरी पकया जा सकता िै। िालांपक डेवलिमेंट टरीम स्रीकाि कितरी िै पक इसमें औि सुिाि करी गंुजाइश िै। 

NIMI मैनुअल में सुिाि के पलए अनुभवरी प्रपशषिण संकाय के सुझावो ंकरी प्रतरीषिा किता िै।

व्यवसाय फसद्ान्त

व्यवसाय पसद्ान्त के मैनुअल में कैफपटल  िुड्स & मैनु्िैक्चररांि सेक्ि में फिटर - व्यवसाय पसद्ान्त NSQF स्ति - 4 (संशोपित 2022) 

के िाठ्यरिम के पलए सैद्ांपतक जानकािरी शापमल िै। सामग्री को NSQF स्ति - 4 (संशोपित 2022) में पनपित व्यवसाय अभ्ास के अनुसाि 

अनुरिपमत पकया गया िै। व्यवसाय पसद्ान्त िि िाठ्यरिम प्रते्क अभ्ास में शापमल कौशल के सा्थ सैद्ांपतक ििलुओ ंको य्थासंभव िद तक 

जोड़ने का प्रयास पकया गया िै। कौशल प्रदशवान के पलए अविािणात्मक षिमताओ ंको पवकपसत किने में प्रपशषुिओ ंकरी मदद किने के पलए यि 

सिसंबंि बनाए ििा गया िै।

व्यवसाय पसद्ान्त को व्यवसाय अभ्ास िि मैनुअल में पनपित संबंपित अभ्ास के सा्थ िढ़ाया औि सरीिा जाना िै। संबंपित व्यवसाय अभ्ास 

के बािे में संकेत इस मैनुअल करी प्रते्क शरीट में पदए गए िैं।

शॉि फ्ोि में संबंपित कौशल का प्रदशवान किने से ििले प्रते्क अभ्ास से जुडे़ व्यवसाय पसद्ान्त को कम से कम एक कषिा में िढ़ाना / सरीिना 

बेिति िोगा। व्यवसाय पसद्ान्त को प्रते्क अभ्ास के एक एकरीकृत भाग के रूि में माना जाना चापिए।

सामग्री स्यं सरीिने के उदे्श्य के पलए निरी ंिै औि इसे कषिा के पनददेश के िूिक के रूि में माना जाना चापिए।
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(vii)

फवर्य-क्रम                                                      

 अभ्ास सां. अभ्ास के शडीर््षक                                                   अध्ययन के पृष्ठ सां.

                                                पररणाम 

  माडू्ल 1 :  सुरक्षा (Safety)

 1.1.01 भाित में िरिपचत औद्ोपगक प्रपशषिण संस््थान (Familiarisation industrial training 
   institute in India)  1

 1.1.02 सुिषिा औि सामान् साविापनयां उद्ोग/शॉि फ्ोि में (Safety and general precautions in
	 		 	industry/shop	floor) 1 3

 1.1.03 प्रा्थपमक पचपकत्ा (First-aid) 9

 1.1.04 अिपशष् सामग्री का पनष्ासन (Disposal of waste material) 14

 1.1.05 व्यावसापयक सुिषिा औि स्ास्थ्य (Occupational safety and health) 16

 1.1.06        सुिषिा संकेत (Safety signs)     18            
 1.1.07 आिात प्स््थपत िि प्रपतपरिया (Response to Emergencies) 20

 1.1.08 िाउसकरीपिंग का मित् (Importance of house keeping) 21

 1.1.09 तति कमवा, सरीपमत स््थान कायवा औि सामग्री प्रबंिन उिकिण िि बुपनयादरी समझ (Basic
	 		 understanding	on	hot	work,	confined	space	work	and	material	handling
   equipment) 24

  1.1.10 भािरी उिकिण चलाना (Moving heavy equipment) 27

   माडू्ल 2 : बेफसक फिफटांि (Basic Fitting) 

 1.2.11 िेिरीय माि (Linear measurement) 30

 1.2.12 स्काइबि (Scribers) 32

 1.2.13 कैपलिसवा (Calipers) 34

 1.2.14 मापकिं ग िंच के प्रकाि (Types of marking punches) 36

 1.2.15 बेंच वाइस (Bench vice) 41

 1.2.16 वाइस के प्रकाि (Types of vices)                                                                                         1 44

 1.2.17 टट् ाई स्कायि (Try square) 46

 1.2.18 फाइलो ंके प्रकाि (Types of Files) 50

 1.2.19 कोणो ंका मािन (Measurement of angles) 55

 1.2.20 सिफेस गेज (Surface gauges) 58

 1.2.21 ठंडरी छेनरी (Cold Chisel) 60

 1.2.22 & 23 मापकिं ग मरीपडया (Marking media) 63

 1.2.24 सिफेस पे्ट (Surface plates) 64
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(viii)

 अभ्ास सां. अभ्ास के शडीर््षक            अध्ययन के पररणाम पृष्ठ सां.

  1.2.25 एंगल पे्ट (Angle plates) 65

 1.2.26 - 30 िातुओ ंके भौपतक औि यांपरिक गुण (Physical and mechanical properties
    of metals) 68

 1.2.31 - 32 िातु काटने वालरी आिरी (Metal-cutting saws) 70

 1.2.33 बाह्य माइरिोमरीटि (Outside micrometer) 72

 1.2.34 डेप््थ माइरिोमरीटि (Depth micrometer) 77

 1.2.35 वपनवायि कैपलिसवा (Vernier Calipers)                                                                          1 80

 1.2.36 वपनवायि बेवल प्रोटट् ैक्ि (Vernier bevel protractor) 87

 1.2.37 डायल कैपलिि (Dial Caliper) 90

 1.2.38 पडट् पलंग प्रपरियाएं - पडट् पलंग मशरीन, प्रकाि, उियोग औि देिभाल (Drilling 
   processes - Drilling Machines, Types, Use and Care) 92

 1.2.39 & 41 िैंड टैि औि रिंच (Hand taps and wrenches) 96

   माडू्ल 3 : शडीट मेटल (Sheet Metal)

 1.3.42 शरीट मेटल वकवा शॉि में सुिषिा साविापनयां (Safety precautions in sheet   

    metal workshop) 100

 1.3.43 िातु करी चादिें  औि उनके उियोग (Metal sheets and their uses) 101

 1.3.44 िैंड लरीवि शरीयसवा (Hand lever shears) 105

 1.3.45 - 47 शरीट मेटल औजाि (Sheet Metal Tools)                                                                    2 & 3 110

  1.3.48 से्टक्स औि उनके उियोग (Stakes and their uses) 134

 1.3.49 शरीट मेटल सरीम (Sheet metal seams) 138

 1.3.50 & 51 सोल्डसवा (Solders) 147

 1.3.52 - 55 रिवेट औि रिवेपटंग (Rivet and riveting) 158

   माडू्ल 4 : वेल््डिांि (Welding)

  1.4.56 सुिषिा (safety)                                                                                                       4 & 5 165

 1.4.57 वेप्लं्डग िस्त औजाि (Welding hand tools) 177

  1.4.58 CO2 वेप्लं्डग उिकिण औि प्रपरिया (CO2 welding equipment and process)  182

 1.4.59 आकवा  वेप्लं्डग मशरीन के पलए िैिामरीटि सेट किना (Setting up parameter
    for arc welding machine) 194

 1.4.60 ऑक्सरी - एपसपटलरीन कपटंग उिकिण (Oxy-acetylene cutting equipment) 196

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(ix)

 अभ्ास सां. अभ्ास के शडीर््षक            अध्ययन के पररणाम पृष्ठ सां.

   माडू्ल 5 : फडट् फलांि (Drilling)

 1.5.61 पडट् ल्स (Drills) 200

 1.5.62 पडट् ल कोण (Drill angles) 203

 1.5.63 - 65 पडट् पलंग - कपटंग स्रीड, फरीड औि आििरीएम, पडट् ल िोप्लं्डग पडवाइस    
    (Drilling - Cutting speed, feed and r.p.m , drill holding devices) 205

  1.5.66 काउंटि पसंपकंग (Counter sinking)  208

 1.5.67 िरीमि (Reamers) 214

  1.5.68 & 69 सू्क थे्ड औि एलरीमेंट्स (Screw thread and elements)                                                     6 220

 1.5.70 टैि रिंच, टूटे हुए टैि को िटाना, स्टड (Tap wrenches, removal of broken
   tap, studs)  229

 1.5.71 डाई औि डाई स्टॉक (Dies and die stock) 233

 1.5.72 & 73 पडट् ल करी ििेशानरी-कािण औि उिाय, पडट् ल के प्रकाि (Drill troubles - Causes and 
   remedy, drill kinds) 236

 1.5.74 & 76 ग्ाइंपडंग व्रील्स के पलए मानक मापकिं ग प्रणालरी (Standard marking system
   for grinding wheels) 241

 1.5.77 & 78 गेज औि गेज के प्रकाि (Gauges  and  types  of  gauges) 249

   माडू्ल 6 : फिफटांि असेंबलडी (Fitting Assembly)

 1.6.79 इंजरीपनयरिंग षेिरि में पवपनमेयता करी आवश्यकता (Necessity of Interchangeability
	 		 in	engineering	field)	 255

  1.6.80 - 82 िातुओ ं(Metals) 263

 1.6.83 - 85 सािािण सै्किसवा (िुिचनरी) औि सै्कपिंग (Simple scrapers and scraping)                           7 271

 1.6.86 - 88 वपनवायि माइरिोमरीटि, सू्क थे्ड माइरिोमरीटि, गे्जुएशन औि मािने करी प्रपरिया

   (Vernier micrometer, screw thread micrometer, graduation &
   Measuring process 276

 1.6.89 डायल टेस्ट इंपडकेटि,कम्पटसवा, पडपजटल डायल इंपडकेटि (Dial test indicator, 
   comparators, digital dial indicator) 282

   माडू्ल 7 : टफनिंि (Turning)

  1.7.90 ले्थ (ििाद) िि काम किते समय बितरी जाने वालरी सुिषिा साविापनयां

   (Safety precautions to be observed while working on lathes) 291

 1.7.91 ले्थ मुख्य भाग (Lathe main parts)  293

 1.7.92 फ़रीड औि थे्ड्स काटने करी मैकेपनज्म (Feed & thread cutting mechanism)                        8 298

 1.7.93 सेंटि के बरीच जॉब  िकड़ना औि कैच पे्ट औि  डॉग  के सा्थ काम किना 
   (Holding the job between centre and work with catch plate and dog) 301
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(x)

 अभ्ास सां. अभ्ास के शडीर््षक            अध्ययन के पररणाम पृष्ठ सां.

  1.7.94 फेपसंग औि िपफंगग टूल का सिल पवविण (Simple description of facing
   and roughing tool) 303

 1.7.95 पसंगल िॅाइंट कपटंग टूल्स औि मल्री िॅाइंट कपटंग टुल्स का नामकिण 
   (Nomanclature of single point cutting tools and multi point cutting tools) 305

 1.7.96 पवपभन्न आवश्यकताओ ंके आिाि िि औजाि का चयन किना (Tool selection
	 		 based	on	different	requirements)	 306

 1.7.97 औजाि कोणो ंकरी आवश्यकता (Necessity of tool angles) 309

 1.7.98 ले्थ कपटंग स्रीड औि फ़रीड, शरीतलक, से्िक का उियोग (Lathe cutting speed                     8
   and feed, use of coolants, lubricants) 311

 1.7.99 चक औि चपकंग - स्तंरि 4 जॉ चक (Chucks and chucking - the 
   independent  4 jaw chuck) 316

 1.7.100 फेस पे्ट (Face plate) 322  

 1.7.101 पडट् पलंग (Drilling) 323  

 1.7.102 बोरिंग औि बोरिंग टूल्स (Boring and Boring tools) 324

 1.7.103 टूल सेपटंग (Tool setting) 325

 1.7.104 टूल िोस्ट (Tool post) 328

  1.7.105 ले्थ ऑििेशन -निपलंग (Lathe operation - Knurling) 329

 1.7.106 स्टैंडडवा टेिि (Standard tapers) 332

 1.7.107 सू्क थे्ड (Screw thread) 336

   माडू्ल 8 : बुफनयादडी रखरखाव (Basic Maintenance)

 1.8.108 कुल उत्ादक ििििाव (Total productive maintenance) 348

 1.8.109 पनयपमत ििििाव (Routine maintenance) 350

 1.8.110 & 111 पनवािक ििििाव (Preventive maintenance)                                                          9 352

 1.8.112 पनिरीषिण, पनिरीषिण के प्रकाि औि पनिरीषिण के पलए गैजेट्स (Inspection, 
   types of inspection and gadgets for inspection) 357

 1.8.113 & 114 ििििाव - मशरीनिरी औि इंजरीपनयरिंग उिकिणो ंकरी स््थािना, ििििाव औि ओवििाल 
   (Maintenance  - Installation, Maintenance and overhaul of 
   machinery and engineering equipments 360
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(xi)

   सरीिने / मूल्यांकन योग्य िरिणाम
इस िुस्तक के िूिा िोने िि आि यि कि सकें गे 

  क्र.सां.                                                                अध्ययन के पररणाम             अभ्ास सां.

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

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

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

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

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

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

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

	 8		 Produce	components	involving	different	operations	on	lathe		 	 1.7.90	-	1.7.107
	 	 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)]	CSC/N0110

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

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 212 Hrs;

Professional
Knowledge
37Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Use, care and maintenance of
scribing block.

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

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

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

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

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

37.Chip step and file. (3 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

52.Make riveted lap and butt joint. (6 hrs.)

53.Make funnel as per development and
solder joints. (8 hrs.)

54.Drill for riveting. (1 hr.)

55.Riveting with as many types of rivet
as available, use of counter sunk head
rivets. (4 hrs.)

Various rivets shape and form of
heads, importance of correct head
size.

Rivets-Tin man's rivets types, sizes,
and selection for various works.

Riveting tools, dolly snaps
description and uses. Method of
riveting,

The spacing of rivets. Flash riveting,
use of correct tools, compare hot
and cold riveting. (03 hrs.)

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

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

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

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

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

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

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

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Knowledge
28Hrs

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

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

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

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

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(xvii)

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

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

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

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

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

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

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

Pig Iron: types of pig Iron, properties
and uses.

Cast Iron: types, properties and
usesWroughtiron:- properties and
uses.

Steel: plain carbon steels, types,
properties and uses.

Non-ferrous metals (copper,
aluminium, tin, lead, zinc) properties
and uses. (05 hrs.)

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

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

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

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

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

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

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

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

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

90.Lathe operations-

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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(xviii)

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

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

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

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

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

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

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

100. Knurl the job. (1 hr.)

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

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

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

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

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

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance

-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

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

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

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

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

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

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.01 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा                               

भारत मŐ पįरिचत औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान (Familiarisation industrial training institute 
in India)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• आईटीआई Ɛा है और आईटीआई के उȞेʴो ंको संƗेप मŐ बताएं
• संगठनाȏक चाटŊ का वणŊन करŐ
• आईटीआई मŐ उपलɩ बुिनयादी ढांचे की सूची बनाएं
• पाǬŢम पूरा करने के बाद नौकरी के अवसरो ंऔर कैįरयर िवकास की ʩाƥा करŐ
• परीƗा पैटनŊ और सॉɝ İˋʤ का संिƗɑ िववरण दŐ।

आईटीआई का पįरचय (Introduction to ITI)

औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान (आईटीआई) और औȨोिगक ŮिशƗण कŐ ū 
(आईटीसी) िशʙकार ŮिशƗण योजना (सीटीएस) के तहत ŮिशƗण 
महािनदेशालय (डीजीटी), कौशल िवकास और उȨिमता मंũालय, भारत 
सरकार के तहत िविभɄ टŌ ेडो ंमŐ ʩावसाियक ŮिशƗण Ůदान करने के 
िलए आते हœ

आईटीआई और आईटीसी एक ही हœ; आईटीआई राǛ / कŐ ū सरकार Ȫारा 
शािसत होते हœ, जबिक आईटीसी आईटीआई के समान ŮिशƗण पाǬŢम 
Ůदान करने के िलए ˢ-िवȅपोिषत सं̾थान हœ। आईटीआई और आईटीसी 
ŮिशƗुओ ंके िलए टŌ ेड टेː आम हœ और नेशनल काउंिसल फॉर वोकेशनल 
टŌ े िनंग (एनसीवीटी) Ȫारा जारी नेशनल टŌ ेड सिटŊिफकेट एक ही मानक का है।

एक आईटीआई के उȞेʴ (The objective of an ITI)

एक आईटीआई का उȞेʴ कुशल ŵिमको ंके िनरंतर Ůवाह को सुिनिʮत 
करना और िशिƗत युवाओ ंके बीच उपयुƅ औȨोिगक रोजगार के साथ-साथ 
ˢरोजगार के िलए ŮिशƗण और लैस करके बेरोजगारी को कम करना है।

सं̾थान रा Ō̓ ीय ʩावसाियक ŮिशƗण पįरषद, नई िदʟी के परामशŊ से भारत 
सरकार Ȫारा अनुमोिदत इंजीिनयįरंग और गैर इंजीिनयįरंग दो साल / एक 
साल के ʩापार पाǬŢमो ंमŐ ŮिशƗण Ůदान करता है।

आईटीआई की संरचना (Structure of ITI)

औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान की संरचना िनɻिलİखत चाटŊ मŐ िदखाई गई 
है। यह राǛ दर राǛ िभɄ हो सकता है यह उǄ वįरʿ अिधकाįरयो ंसे 
जमीनी ˑर के अिधकाįरयो ंको सूचना / आदेश Ůवाह की ʩाƥा करता 

सरकारी औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान

वाइस िŮंिसपल

ŮिशƗण अिधकारी/िनयुİƅ अिधकारी

HSS/PET

सहायक ŮिशƗण अिधकारी

किनʿ ŮिशƗण अिधकारी

कायŊशाला

वाइस िŮंिसपल Ůशासिनक अिधकारी

कायाŊलय Ůबंधक

सहायक / खाता / ːोर कीपर

किनʿ सहायक / टाइिपː įरकॉडŊ ƑकŊ

           कायाŊलय सहायक / चौकीदार / ˢीपर

< <

<
<

<
<

<

<
<

<
<

उप िनदेशक / ŮाचायŊ
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है। काम के घंटे अलग-अलग राǛो ंमŐ अलग-अलग हो सकते हœ। टŌ ेड 
माːर िवशेष टŌ ेड के िलए समŤ Ůभारी होता है। ŮिशƗु को टŌ ेड माːर को 
įरपोटŊ करना होता है।

Ůȑेक आईटीआई मŐ एक ːोर होता है और ːोर का Ůभारी उपकरण, 
उपकरण और उपभोƶ सामिŤयो ंकी आवक और जावक आवाजाही के 
िलए ːोर कीपर होता है। ŮिशƗक ŮिशƗण उȞेʴो ं के िलए ŮिशƗण 
आवʴकता को इंडŐट करेगा।

आईटीआई मŐ उपलɩ बुिनयादी ढांचा (Instructure available 
in ITI's)

ŮिशƗुओ ंको शत-Ůितशत ʩावहाįरक ŮिशƗण Ůदान करने के िलए 
आईटीआई मŐ उपकरण, उपकरण, मशीनरी और कƗा सुिवधाएं उपलɩ 
हœ। डीजीटी Ȫारा िदए गए िनदőशो ंके अनुसार िनयिमत अंतराल मŐ िनरंतर 
सीखने की ŮिŢया/कायŊŢम आयोिजत िकए जाते हœ।

आईटीआई मŐ िनɻिलİखत सुिवधाएं उपलɩ हœ (The following 
facilities are available in ITI's): 

- छाũावास की सुिवधा
- पुˑकालय

- सॉɝ İˋल लैब / कंɗूटर लैब
- हाई एंड Ƒासŝम/˝ाटŊ Ƒास।

- ːोर

- खेल

-  वाईफाई सƗम पįरसर।
- औȨोिगक űमण/उȨोगपित अितिथ ʩाƥान

- नौकरी ŮिशƗण पर इंटनŊिशप ŮिशƗण
- अपरŐͤिटस कायŊŢम
- कœ पस साƗाǽार आिद

सीटीएस Ůवेश ŮिŢया (CTS admission process) : ऑनलाइन 
काउंसिलंग आयोिजत की जाती है राǛʩापी चयन आरƗण के िनयमो ंका 
पालन करते Šए योƶता के आधार पर िकया जाता है। उʃीदवार आईटीआई 
और अपनी पसंद के टŌ ेड को चुनने के िवकʙ का Ůयोग करते हœ।

औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थानो ंमŐ 14 से 40 वषŊ की आयु के छाũो ंको Ůवेश 
िदया जाता है। Ůवेश हर साल अगˑ के महीने के दौरान िकया जाता है।

िशʙकार ŮिशƗण योजना परीƗा Ůणाली (Craftsman Training 
Scheme Exam System) : फाइनल टŌ ेड टेː अİखल भारतीय 
आधार पर आयोिजत िकया जाता है और एनसीवीटी Ȫारा उसी िदन सभी 
टŌ ेड टेİːंग सŐटरो ंको Ůʲ पũ जारी िकए जाते हœ। उȅीणŊ उʃीदवारो ंको 
डीजीटी, नई िदʟी Ȫारा एनसीवीटी की मुहर और अिधकार के तहत रा Ō̓ ीय 
टŌ ेड Ůमाणपũ (एनटीसी) जारी िकया जाता है।

ŮिशƗण पूरा करने के बाद कायŊ Ɨेũ (Job area after completion 
of training) : यह ŮिशƗण के पूरा होने पर रोजगार के पहलू पर Ůकाश 
डालता है। ŮिशƗु को ˢरोजगार की गंुजाइश के साथ-साथ वतŊमान बाजार 
पįर̊ʴ मŐ उपलɩ िविभɄ संभावनाओ ंके बारे मŐ पता होना चािहए। उदाहरण 
के िलए एनटीसी इंजीिनयįरंग टŌ ेड वाला एक ŮिशƗु भारत और िवदेशो ंमŐ 
िविभɄ उȨोगो ंमŐ उपलɩ िविभɄ नौकįरयो ंका िवकʙ चुन सकता है।

इंजीिनयįरंग टŌ ेड मŐ से िकसी एक मŐ सफलतापूवŊक ŮिशƗण पूरा करने के बाद 
कोई भी भारत और िवदेशो ंमŐ इंजीिनयįरंग वकŊ शॉप/कारखानो ं(सावŊजिनक 
Ɨेũ, िनजी Ɨेũ और सरकारी उȨोग) मŐ तकनीिशयन/कुशल कमŊचारी के 
ŝप मŐ िनयुİƅ Ůाɑ कर सकता है।

ˢ रोजगार (Self employment): कोई अपना कारखाना/सहायक 
इकाई या िडजाइन उȋाद िनमाŊण शुŝ कर सकता है और एक उȨमी बन 
सकता है।

आगे सीखने का दायरा (Further learning scope)

- नािमत टŌ ेड मŐ अपरŐͤिटस ŮिशƗण।

- Ţाɝ इं Ōːƃर सिटŊिफकेट कोसŊ।

- Ůासंिगक इंजीिनयįरंग मŐ िडɘोमा।

कौशल Ůितयोिगता (Skill competition): रा Ō̓ ीय ˑ र पर िशʙकारो ंके 
िलए अİखल भारतीय कौशल Ůितयोिगता आईटीआई/आईटीसी के ŮिशƗुओ ं
के बीच एक ˢ̾थ Ůित˙धाŊ को बढ़ावा देने के िलए शुŝ की गई थी।

भारत कौशल Ůितयोिगता का आयोजन रा Ō̓ ीय कौशल िवकास िनगम Ȫारा 
िकया जाता है, भारत कौशल Ůितयोिगता देश की सबसे बड़ी कौशल Ůितयोिगता 
को कौशल के उǄतम मानको ंको ŮदिशŊत करने के िलए िडज़ाइन िकया 
गया है और युवाओ ंको रा Ō̓ ीय ˑर और अंतराŊ Ō̓ ीय ˑर पर अपनी Ůितभा 
िदखाने के िलए एक मंच Ůदान करता है।

Ůितयोिगता अब हर साल 15 टŌ ेडो ंमŐ आयोिजत की जाती है। इं śː मŐट मैकेिनक, 
इलेƃŌ ॉिनक मैकेिनक, वेʒर, िफटर, टनŊर, मशीिनː, मैकेिनक मोटर 
ʬीकल, फाउंडŌ ी मैन, इलेƃŌ ीिशयन, किटंग एंड िसलाई, कंɗूटर ऑपरेटर 
और ŮोŤािमंग अिस Őːट, डŌ ाɝ्समैन (िसिवल), डŌ ाɝ्समैन (मैकेिनकल), 
मैकेिनक डीजल और मैकेिनक रेिůजरेशन एंड एयर - कंडीशिनंग।

राǛ ˑरीय Ůितयोिगता मŐ उपरोƅ Ůȑेक टŌ ेड का सवŊŵेʿ ŮिशƗु अİखल 
भारतीय कौशल Ůितयोिगता मŐ भाग लेता है।

पुरˋार (Awards) : अİखल भारतीय ˑर पर उपरोƅ 15 टŌ ेडो ंमŐ से 
Ůȑेक मŐ सवŊŵेʿ िशʙकारो ंको योƶता Ůमाण पũ और Ŝपये का नकद 
पुरˋार िदया जाता है। 50,000/- Ůȑेक। आईटीआई िजनके ŮिशƗु 
अİखल भारतीय कौशल Ůितयोिगता मŐ Ůितयोिगता मŐ Ůथम ̾थान पर हœ, 
उɎŐ एक योƶता Ůमाण पũ से सʃािनत िकया जाता है और उɎŐ सवŊŵेʿ 
आईटीआई घोिषत िकया जाता है।

सॉɝİˋʤ पर ̊िʼकोण (Approach on softskills) : सॉɝ 
İˋʤ - ʩİƅȕ लƗणो,ं सामािजक गौरव, भाषा के साथ सुिवधा, ʩİƅगत 
आदतो,ं िमũता और अनुकूलन के समूह को देखŐ जो लोगो ंको अलग-अलग 
िडŤी तक ले जाता है। इसे दूसरो ंके साथ सकाराȏक और उȋादक ŝप 
से संवाद करने की Ɨमता के ŝप मŐ भी पįरभािषत िकया जा सकता है। 
कभी-कभी "चįरũ कौशल" कहा जाता है।

अिधक से अिधक ʩवसाय सॉɝ İˋʤ को एक महȕपूणŊ नौकरी मानदंड 
के ŝप मŐ मान रहे हœ। सॉɝ İˋʤ का इˑेमाल पसŊनल और Ůोफेशनल 
लाइफ मŐ िकया जाता है। सॉɝ İˋʤ के िबना हाडŊ İˋʤ/तकनीकी 
कौशल मायने नही ंरखते।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा                                

सुरƗा और सामाɊ सावधािनयां उȨोग/शॉप ɢोर मŐ (Safety and general precautions in 
industry/shop floor)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• सुरƗा के महȕ को बताएं
• उȨोग/शॉप ɢोर मŐ बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं
• मशीन की दुकान मŐ पालन की जाने वाली ʩİƅगत सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं
• मशीनो ंपर काम करते समय बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं।

आम तौर पर दुघŊटनाएं नही ंहोती हœ; वे कारण हœ। अिधकांश दुघŊटनाएं टाली 
जा सकती हœ। एक अǅा िशʙकार, िविभɄ सुरƗा सावधािनयो ंका ǒान रखने 
वाला, अपने और अपने साथी ŵिमको ंके िलए दुघŊटनाओ ंसे बच सकता है 
और उपकरण को िकसी भी Ɨित से बचा सकता है। इसे Ůाɑ करने के िलए 
यह आवʴक है िक Ůȑेक ʩİƅ सुरƗा ŮिŢया का पालन करे। (Fig 1)

िनलंिबत भार के तहत न चलŐ।

काम के दौरान ʩावहाįरक मजाक न करŐ।

नौकरी के िलए उपयुƅ उपकरणो ंका Ůयोग करŐ।

औजारो ंको उनके उिचत ̾थान पर रखŐ।

फटे Šए तेल को तुरंत िमटा दŐ।

खराब हो चुके या खराब हो चुके औजारो ंको तुरंत बदलŐ।

कभी भी संपीिड़त हवा को अपने आप पर या अपने पर िनदő ͤिशत न करŐ

साथ काम करने वाला।

कायŊशाला मŐ पयाŊɑ रोशनी सुिनिʮत करŐ।

मशीन को तभी साफ करŐ  जब वह गित मŐ न हो।

धातु की किटंग को ˢीप करŐ।

मशीन शुŝ करने से पहले उसके बारे मŐ सब कुछ जान लŐ।

ʩİƅगत सुरƗा (Personal safety)

ओवरऑल वन पीस या बॉयलर सूट पहनŐ।

ओवरऑल बटɌ को फाː रखŐ।

टाई और ˋाफŊ  का Ůयोग न करŐ।

आˑीन को कोहनी के ऊपर कसकर रोल करŐ।

सुरƗा जूते या जूते पहनŐ

बालो ंको छोटा काटŐ।

अंगूठी, घड़ी या चेन न पहनŐ।

मशीन पर कभी झुकŐ  नही।ं

शीतलक ūव मŐ हाथ साफ न करŐ।

जब मशीन चल रही हो तो गाडŊ को न हटाएं।

फटे या िचपके Šए औजारो ंका उपयोग न करŐ।

मशीन को तब तक चालू न करŐ  जब तक

- वकŊ पीस सुरिƗत ŝप से घुड़सवार है

एक कायŊशाला मŐ सुरƗा को मोटे तौर पर 3 ŵेिणयो ंमŐ वगŎकृत िकया जा 
सकता है।

- सामाɊ सुरƗा

- ʩİƅगत सुरƗा

-  मशीन सुरƗा

सामाɊ सुरƗा (General safety)

फशŊ और गœगवे को साफ और साफ रखŐ।

वकŊ शॉप मŐ सावधानी से घूमŐ, दौड़Ő नही।ं

जो मशीन चल रही है उसे मत छोड़ो।

जब तक ऐसा करने के िलए अिधकृत न हो, िकसी भी उपकरण/मशीन को 
न छुएं और न ही संभालŐ।
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- मशीनरी का फीड ɊूटŌ ल मŐ है

- कायŊ Ɨेũ ˙ʼ और साफ-सुथरा हो।

जब मशीन चल रही हो तो Ƒœप या होİʒंग िडवाइस को एडजː न करŐ।

िबजली के उपकरणो ंको कभी भी गीले हाथो ंसे न छुएं।

िकसी भी दोषपूणŊ©उपकरण का उपयोग न करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक िबजली के कनेƕन अिधकृत इलेƃŌ ीिशयन Ȫारा ही 
बनाए गए हœ।

अपने काम पर ȯान लगाओ। शांत ˢभाव रखŐ।

चीजो ंको ʩवİ̾थत तरीके से करŐ।

अपने काम पर ȯान कŐ ͤिūत करते Šए खुद को दूसरो ंके साथ बातचीत मŐ 
शािमल न करŐ।

दूसरो ंका ȯान न भटकाएं।

चलती मशीन को हाथो ंसे रोकने की कोिशश न करŐ।

मशीन सुरƗा (Machine safety)

कुछ गलत होने पर तुरंत मशीन को बंद कर दŐ।

मशीन को साफ रखŐ।

िजतनी जʗी हो सके िकसी भी खराब या ƗितŤˑ सामान, होİʒंग िडवाइस, 
नट, बोʐ आिद को बदलŐ।

मशीन को तब तक संचािलत करने का Ůयास न करŐ  जब तक आप इसे ठीक 
से संचािलत करना नही ंजानते।

उपकरण या वकŊ पीस को तब तक समायोिजत न करŐ  जब तक िक िबजली 
बंद न हो।

गित बदलने से पहले मशीन को रोक दŐ।

İˢच ऑफ करने से पहले ˢचािलत फ़ीड को बंद कर दŐ।

मशीन शुŝ करने से पहले तेल के ˑर की जाँच करŐ।

मशीन को कभी भी चालू न करŐ  जब तक िक सभी सुरƗा गाडŊ İ̾थित मŐ न हो।ं

मशीन को रोकने के बाद ही माप लŐ।

भारी कामो ंको लोड और अनलोड करते समय फशŊ के ऊपर लकड़ी के भारी कामो ंको लोड और अनलोड करते समय फशŊ के ऊपर लकड़ी के 
तƢो ंका Ůयोग करŐ।तƢो ंका Ůयोग करŐ।

सुरƗा एक अवधारणा है, समझŐ। सुरƗा एक आदत है, इसे 
िवकिसत करŐ।

सॉɝ İˋʤ पर ̊िʼकोण  (Approach on soft skills)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सॉɝ İˋल की अवधारणा बताएं
• महȕपूणŊ सामाɊ सॉɝ İˋʤ की सूची बनाएं
• ŮिशƗण के रोजगारपरक पहलू का संिƗɑ िववरण दŐ
• आगे सीखने के दायरे को संिƗɑ करŐ।

अवधारणा (Concept) : सॉɝ İˋʤ - ʩİƅȕ लƗणो,ं सामािजक 
गौरव, भाषा के साथ सुिवधा, ʩİƅगत आदतो,ं िमũता और आशावाद के 
समूह को संदिभŊत करता है जो लोगो ंको अलग-अलग िडŤी देता है। इसे 
दूसरो ंके साथ सकाराȏक और उȋादक ŝप से संवाद करने की Ɨमता 
के ŝप मŐ भी पįरभािषत िकया जा सकता है। कभी-कभी "चįरũ कौशल" 
कहा जाता है।

अिधक से अिधक ʩवसाय सॉɝ İˋʤ को महȕपूणŊ नौकरी मानदंड 
के ŝप मŐ मान रहे हœ। सॉɝ İˋʤ का इˑेमाल पसŊनल और Ůोफेशनल 
लाइफ मŐ िकया जाता है। सॉɝ İˋʤ के िबना किठन कौशल/तकनीकी 
कौशल मायने नही ंरखते।

सामाɊ सॉɝ İˋʤ (Common soft skills)

- कायŊ ʩवहार का सƢी से पालन

- सकाराȏक रवैया

- अǅा संचार कौशल

- पार˙įरक कौशल

- समय Ůबंधन Ɨमता

- सम˟ा समाधान करने की कुशलताएं

-  टीम वकŊ

-  पहल, Ůेरणा

- आȏिवʷास

- िनʿा

- आलोचना को ˢीकार करने और सीखने की Ɨमता

-  लचीलापन, अनुकूलनशीलता

- दबाव मŐ अǅा काम करना

ŮिशƗण का कायŊ Ɨेũ पूरा करना (Job area completion of 
training) : यह ŮिशƗण के पूरा होने पर रोजगार के पहलू पर Ůकाश डालता 
है। ŮिशƗु को s रोजगार की गंुजाइश के साथ-साथ वतŊमान बाजार पįर̊ʴ 
मŐ उपलɩ िविभɄ संभावनाओ ंके बारे मŐ पता होना चािहए। उदाहरण के िलए 
NTC इंजीिनयįरंग टŌ ेड वाला एक ŮिशƗु िनɻ का िवकʙ चुन सकता है:

भारत और िवदेश मŐ िविभɄ उȨोगो ं मŐ िविभɄ रोजगार 
उपलɩ हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत
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ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (Personal Protective Equipment) (PPE)       
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  ʩİƅगत सुरƗा उपकरण और इसका उȞेʴ Ɛा है, इसके बारे मŐ बताएं 
• ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी दो ŵेिणयो ंके नाम बताएं
• सबसे सामाɊ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी सूची बनाएं
• ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंके चयन के िलए शतŘ की सूची बनाएं।

इंजीिनयįरंग टŌ ेड मŐ से िकसी एक मŐ आईटीआई ŮिशƗण सफलतापूवŊक 
पूरा करने के बाद भारत और िवदेश मŐ इंजीिनयįरंग कायŊशाला / कारखानो ं
(सावŊजिनक Ɨेũ, िनजी Ɨेũ और सरकारी उȨोग) मŐ तकनीिशयन / कुशल 
कमŊचारी के ŝप मŐ िनयुİƅ देखी जा सकती है।

ˢ रोजगार (Self employment)

कोई अपना कारखाना/सहायक इकाई या िडजाइन उȋाद िनमाŊण शुŝ कर 
सकता है और एक उȨमी बन सकता है।

आगे सीखने का दायरा (Further learning scope)

- नािमत टŌ ेड मŐ अपरŐͤिटस ŮिशƗण।

- Ţाɝ इं Ōːƃर सिटŊिफकेट कोसŊ।

- Ůासंिगक इंजीिनयįरंग मŐ िडɘोमा।

ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (Personal Protective Equipment)

ʩİƅगत सुरƗा उपकरण, िजसे आमतौर पर "पीपीई" के ŝप मŐ जाना 
जाता है, ऐसे उपकरण हœ जो उन खतरो ंके जोİखम को कम करने के िलए 
पहने जाते हœ जो कायŊ̾थल की गंभीर चोटो ंऔर बीमाįरयो ंका कारण बनते 
हœ। ये चोटŐ और बीमाįरयां रासायिनक, रेिडयोलॉिजकल, भौितक, िवद्त, 
यांिũक, या अɊ कायŊ̾थल खतरो ंके संपकŊ  के पįरणामˢŝप हो सकती 
हœ। ʩİƅगत सुरƗा उपकरण मŐ दˑाने, सुरƗा चʳा और जूते, इयरɘग 
या मफ, कठोर टोपी, ʷासयंũ, या कवरॉल, बिनयान और पूरे शरीर के सूट 
जैसे आइटम शािमल हो सकते हœ।

PPE-Small's की ŵेिणयाँ (Categories of PPE-Small's)

खतरे की Ůकृित के आधार पर, पीपीई को मोटे तौर पर िनɻिलİखत दो 
ŵेिणयो ंमŐ बांटा गया है।

नॉन  रेİ˙रेटरी (non respiratory): वे शरीर के बाहर से चोट से 
सुरƗा के िलए उपयोग िकए जाते हœ, अथाŊत िसर, आंख, चेहरा, हाथ, हाथ, 
पैर, पैर और शरीर के अɊ अंगो ंकी रƗा के िलए

ʷसन (respiratory) : िजनका उपयोग दूिषत हवा के साँस लेने से होने 
वाले नुकसान से सुरƗा के िलए िकया जाता है।

उɎŐ िविभɄ Ůकार के पीपीई के िलए लागू बीआईएस (भारतीय मानक ɯूरो) 
मानको ंको पूरा करना है।

'ʩİƅगत सुरƗा उपकरण' पर िदशा-िनदőश जारी िकए गए हœ तािक संयंũ 
Ůबंधन को खतरो ंसे ʩİƅयो ंकी सुरƗा के संबंध मŐ एक Ůभावी कायŊŢम 
बनाए रखने मŐ सुिवधा हो, िजसे तािलका 1 मŐ सूचीबȠ इंजीिनयįरंग िविधयो ं
Ȫारा समाɑ या िनयंिũत नही ंिकया जा सकता है। टेबल  1

 टेबल  1

सं. शीषŊक

PPE 1 हेलमेट

PPE 2 सुरƗा जूते

PPE 3 ʷसन सुरƗा उपकरण

PPE 4 हाथ और हाथ की सुरƗा

PPE 5 आंखŐ और चेहरे की सुरƗा

PPE 6 आंखŐ और चेहरे की सुरƗा

PPE 7 कान की सुरƗा

PPE 8 सुरƗा बेʐ हॉनŊस

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत
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ʩİƅगत सुरƗा उपकरण और उनके उपयोग और खतरे सूचीबȠ हœ टेबल  2

सुरƗा के Ůकार खतरो ं पीपीई का इˑेमाल 

िसर की सुरƗा (Fig 1) 1 िगरने वाली वˑुएं हेलमेट

  2 वˑुओ ंके İखलाफ Ůहार करना  

  3  छी ंͤटे 
 
      

    

पैर की सुरƗा (Fig 2) 1 गमŊ छी ंͤटे लेदर लेग गाड्Ŋस
  2 िगरने वाली वˑुएं सुरƗा के जूते
  3 गीला Ɨेũ काम करना गम जूते
   
        

नाक (Fig 3) 1 धूल के कण नोज माˋ 
  2 धुएं/गैसो/ंवा˃ 
   
   
      

हाथ की सुरƗा  (Fig 4) 1 सीधे संपकŊ  के कारण हीट बनŊ हाथ के दˑाने

  2 मȯम गमŎ की िचंगारी उड़ाती है 
  3  िबजली का झटका

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत
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सुरƗा के Ůकार खतरो ं पीपई का इˑेमाल

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत

नेũ सुरƗा (Fig 5 & Fig 6) 1 उड़ते Šए धूल के कण चʳे

  2 UV िकरणŐ, IR िकरणŐ गमŎ और चेहरा शीʒ 
    ̊ʴमान की उǄ माũा िविकरण

     हाथ ढाल 
     िसर ढाल  

चेहरे की सुरƗा (Fig 6 & Fig 7) 1   के दौरान उȋɄ िचंगारी चेहरा शीʒ      
    वेİʒंग, पीस िसर ढाल के साथ
  2   वेİʒंग ˙ैटर Ōː ाइिकंग या िबना कान के मफ  
  3   चेहरे की सुरƗा वेʒर के साथ हेलमेट
    पराबœगनी  (UV)  िकरणो ं वेʒर के िलए ˌीन

Ear muff s Ear plug

 कान का बचाव (Fig 8) 1 उǄ शोर ˑर कान के ɘग

           कान मफ

Fig 6

FI
N

14
57

1C

Fig 6
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N
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1C

Fig 5
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N
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Fig 7
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पीपीई की गुणवȅा (Quality of PPE's) 

पीपीई को इसकी गुणवȅा के संबंध मŐ िनɻिलİखत मानदंडो ंको पूरा करना 
चािहए-संभािवत खतरो ंके İखलाफ पूणŊ पूणŊ सुरƗा Ůदान करना और पीपीई 
को इस तरह से िडजाइन और िनिमŊत िकया जाना चािहए िक यह उन खतरो ं
का सामना कर सके िजनके İखलाफ इसका उपयोग करने का इरादा है।

पीपीई के चयन के िलए कुछ शतŘ की आवʴकता होती है (Selection 
of PPE's requires certain conditions)

- खतरे की Ůकृित और गंभीरता

- सांस लेने योƶ हवा के ŷोत के संबंध मŐ दूषक का Ůकार, उसकी सांūता 
और दूिषत Ɨेũ का ̾थान

- पीपीई का उपयोग करते समय काम करने वाले की अपेिƗत गितिविध 
और काम की अविध, काम करने वाले का आराम

- पीपीई की ऑपरेिटंग िवशेषता और सीमा

- रखरखाव और सफाई मŐ आसान

- भारतीय / अंतराŊ Ō̓ ीय मानको ंके अनुŝप और परीƗण Ůमाण पũ की 
उपलɩता।

पीपीई का उिचत उपयोग (Proper use of PPEs)

उिचत Ůकार के पीपीई का चयन करने के बाद, यह आवʴक है िक कायŊकताŊ 
इसे पहने। अƛर कामगार पीपीई के इˑेमाल से बचते हœ। िनɻिलİखत 
कारक इस सम˟ा के समाधान को Ůभािवत करते हœ।

- पीपीई का उपयोग करने की आवʴकता को कायŊकताŊ िकस हद तक 
समझता है

- सामाɊ कायŊ ŮिŢयाओ ंमŐ कम से कम हˑƗेप के साथ पीपीई को 
आसानी और आराम से पहना जा सकता है

- उपलɩ आिथŊक, सामािजक और अनुशासनाȏक Ůितबंध िजनका 
उपयोग कायŊकताŊ के रवैये को Ůभािवत करने के िलए िकया जा सकता 
है

- इस सम˟ा का सबसे अǅा समाधान यह है िक Ůȑेक कमŊचारी के 
िलए पीपीई पहनना अिनवायŊ कर िदया जाए।

- अɊ जगहो ंपर िशƗा और पयŊवेƗण को तेज करने की जŝरत है। जब 
कामगारो ंके समूह को पहली बार पीपीई जारी िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02 से सɾंिधत िसȠांत

शरीर की सुरƗा (Fig 9 & Fig 10) 1  गमŊ कण चमड़ा एŮन

सुरƗा के Ůकार खतरो ं पीपई का इˑेमाल
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.03 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा  

Ůाथिमक िचिकȖा (First-aid)                               
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• बातएं िक बेिसक उपचार Ɛा है? 
• Ůाथिमक उपचार के िलए महȕपूणŊ िदशािनदőशो ंकी सूची बनाएं
• Ůाथिमक िचिकȖा के ABC की ʩाƥा करŐ
• संिƗɑ ŝप मŐ िकसी पीिड़त को Ůाथिमक उपचार कैसे दŐ, िजसे Ůाथिमक उपचार की आवʴकता है।

बुिनयादी Ůाथिमक िचिकȖा (Basic first aid) :  बेिसक Ůाथिमक 
िचिकȖा िकसी ऐसे ʩİƅ की जŝरतो ंका आकलन करने और उɎŐ 
संबोिधत करने की Ůारंिभक ŮिŢया को संदिभŊत करती है जो घुटन, िदल 
का दौरा, एलजŎ की ŮितिŢया, दवाओ ंया अɊ िचिकȖा आपात İ̾थितयो ं
के कारण घायल हो गए हœ या शारीįरक संकट मŐ हœ। बुिनयादी Ůाथिमक 
िचिकȖा िकसी ʩİƅ की शारीįरक İ̾थित और उपचार के सही तरीके को 
शीťता से िनधाŊįरत करने की अनुमित देती है।

गोʒन  हॉसŊ (Golden Hours) : भारत के पास अ˙तालो ंमŐ 
िवनाशकारी िचिकȖा सम˟ा के इलाज के िलए सवŖȅम तकनीक उपलɩ 
है। िसर की चोट, कई आघात, िदल का दौरा, Ōː ोक आिद, लेिकन रोगी 
अƛर खराब ŮदशŊन करते हœ Ɛोंͤिक उɎŐ उस तकनीक तक समय पर 
पŠंच नही ंिमलती है। इन İ̾थितयो ंसे मरने का जोİखम, पहले 30 िमनट मŐ 
सबसे बड़ा होता है, अƛर तुरंत। इस काल को गोʒन  हॉसŊ कहा जाता 
है। जब तक मरीज अ˙ताल पŠंचता, तब तक वे उस नाजुक दौर से गुजर 
चुके होते। Ůाथिमक िचिकȖा देखभाल जीवन बचाने के काम आती है। यह 
सुरिƗत संचालन और पįरवहन के माȯम से िजतनी जʗी हो सके िनकटतम 
आपातकालीन कƗ मŐ पŠंचने मŐ मदद करता है। उस समय िजतना कम 
होगा, उतना ही बेहतर उपचार लागू होने की संभावना है।

Ůाथिमक उपचारकताŊओ ंके िलए महȕपूणŊ िदशािनदőश (Important 
guideline for first aiders)

İ̾थित का मूʞांकन करŐ  (Evaluate the situation) : Ɛा ऐसी 
चीजŐ हœ जो Ůाथिमक उपचारकताŊ को जोİखम मŐ डाल सकती हœ। आग, 
जहरीले धुएं, गैसो,ं एक अİ̾थर इमारत, िबजली के तारो ंया अɊ खतरनाक 
पįर̊ʴ जैसी दुघŊटनाओ ंका सामना करते समय, Ůाथिमक उपचारकताŊ 
को बŠत सावधान रहना चािहए िक ऐसी İ̾थित मŐ जʗबाजी न करŐ , जो 
घातक सािबत हो सकती है।

याद रखŐ ए-बी-सीएस (Remember A-B-Cs)

Ůाथिमक िचिकȖा के एबीसी तीन महȕपूणŊ चीजो ंको संदिभŊत करते हœ िजɎŐ 
Ůाथिमक िचिकȖाकताŊओ ंको देखने की आवʴकता होती है।

- वायुमागŊ (Airway) - Ɛा ʩİƅ के पास अबािधत वायुमागŊ है?

- ʷास (Breathing) - Ɛा ʩİƅ ʷास ले रहा है?

- पįरसंचरण (Circulation) - Ɛा ʩİƅ Ůमुख नाड़ी िबंदुओ ं(कलाई, 
कैरोिटड धमनी, कमर) पर नाड़ी िदखाता है

पीिड़त को िहलाने से बचŐ (Avoid moving the victim) : पीिड़त 
को तब तक िहलाने से बचŐ जब तक िक वह तǽाल खतरे मŐ न हो। पीिड़त 
को ̾थानांतįरत करने से अƛर चोट लग सकती है, खासकर रीढ़ की हǭी 
की चोटो ंके मामले मŐ।

आपातकालीन सेवाओ ंको कॉल करŐ  (Call emergency services): 
मदद के िलए कॉल करŐ  या िकसी और को जʗ से जʗ मदद के िलए 
कॉल करने के िलए कहŐ। यिद दुघŊटना ̾थल पर अकेले हœ, तो मदद के िलए 
पुकारने से पहले ʷास को ̾थािपत करने का Ůयास करŐ , और पीिड़त को 
अकेला न छोड़Ő।

ŮितिŢया िनधाŊįरत करŐ  (Determine responsiveness) : यिद 
कोई ʩİƅ बेहोश है, तो उसे धीरे से िहलाकर और उससे बात करके उसे 
जगाने की कोिशश करŐ।

यिद ʩİƅ अनुȅरदायी रहता है, तो ȯान से उɎŐ साइड 
(įरकवरी पोजीशन) पर रोल करŐ  और अपने वायुमागŊ को खोलŐ।

- िसर और गदŊन को एक साथ रखŐ।

- उनका िसर पकड़ते Šए सावधानी से उनकी पीठ पर रोल करŐ।

- ठुǭी को ऊपर उठाकर वायुमागŊ खोलŐ। (Fig 1)

सांस लेने के संकेतो ंको देखŐ, सुनŐ और महसूस करŐ  (Look, listen 
and feel for signs of breathing)

पीिड़त की छाती को ऊपर उठाने और िगरने के िलए देखŐ, सांस लेने की 
आवाज़ सुनŐ।

यिद पीिड़त सांस नही ंले रहा है, तो नीचे िदया गया भाग देखŐ

- अगर पीिड़त सांस ले रहा है, लेिकन बेहोश है, तो िसर और गदŊन को 
शरीर से जोड़कर रखते Šए उɎŐ अपनी तरफ घुमाएं। यह मंुह को बाहर 
िनकालने मŐ मदद करेगा और जीभ या उʐी को वायुमागŊ को अवŜȠ 
करने से रोकेगा।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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पीिड़त के पįरसंचरण की जाँच करŐ  (Check the victim's 
circulation) : पीिड़त के रंग को देखŐ और उनकी नाड़ी की जाँच करŐ  
(कैरोटीड धमनी एक अǅा िवकʙ है; यह गदŊन के दोनो ंओर, जबड़े की 
हǭी के नीचे İ̾थत होती है)। यिद पीिड़त को नɥ नही ंहै, तो सीपीआर शुŝ 
करŐ।- यिद आप ŮिशिƗत हœ।

आवʴकतानुसार रƅŷाव, आघात और अɊ सम˟ाओ ंका उपचार 
करŐ  (Treat bleeding, shock and other problems as 
needed)

यह ̾थािपत करने के बाद िक पीिड़त सांस ले रहा है और उसकी नाड़ी है, 
अगली Ůाथिमकता िकसी भी रƅŷाव को िनयंिũत करने की होनी चािहए। 
िवशेष ŝप से आघात के मामले मŐ, सदमे को रोकना Ůाथिमकता है।

- खून बहना बंद करŐ  (Stop bleeding) : टŌ ॉमा पीिड़त को बचाने के 
िलए रƅŷाव पर िनयंũण सबसे महȕपूणŊ चीजो ंमŐ से एक है। रƅŷाव 
के Ůबंधन के िकसी अɊ तरीके को आजमाने से पहले घाव पर सीधे 
दबाव का Ůयोग करŐ।

- सदमे का इलाज करŐ  (Treat shock) : शॉक, शरीर से रƅ के 
Ůवाह मŐ कमी, अƛर शारीįरक और कभी-कभी मनोवैǒािनक आघात 
के बाद होता है। सदमे मŐ ʩİƅ की ȕचा अƛर बफŊ  के जैसे ठंडी हो 
जाती है, ʩİƅ उȅेिजत हो जाता है या उसकी मानिसक İ̾थित बदल 
जाती है, और चेहरे और होठंो ंके आसपास की ȕचा का रंग पीला हो 
जाता है। अनुपचाįरत, झटका घातक हो सकता है। िजस िकसी को भी 
गंभीर चोट या जीवन-धमकी की İ̾थित का सामना करना पड़ा है, उसे 
सदमे का खतरा है।

- घुटन का िशकार (Choking victim) : घुटन िमनटो ंमŐ मौत या 
̾थायी मİˑʺ Ɨित का कारण बन सकती है।

- जले का इलाज करŐ  (Treat a burn) : पहले और दूसरे िडŤी के जले 
को ठंडे पानी मŐ डुबोकर या ɢश करके इलाज करŐ। Ţीम, मƀन या 
अɊ मलहम का Ůयोग न करŐ  और फफोले न फूटŐ। थडŊ िडŤी बनŊ को 
एक नम कपड़े से ढंकना चािहए। जले Šए भाग से कपड़े और आभूषण 
हटा दŐ , लेिकन जले Šए कपड़ो ंको हटाने की कोिशश न करŐ  जो जले 
Šए हœ।

- मİˑʺाघात का उपचार करŐ  (Treat a concussion) : यिद 
पीिड़त के िसर पर चोट लगी है, तो कंसीव करने के लƗण देखŐ। सामाɊ 
लƗण हœ: चोट, भटकाव या ˝ृित हािन, चſर, मतली और सुˑी के 
बाद चेतना का नुकसान।

- रीढ़ की हǭी मŐ चोट के िशकार का इलाज करŐ  (Treat a spinal 
injury victim) : यिद रीढ़ की हǭी मŐ चोट का संदेह है, तो यह 
िवशेष ŝप से महȕपूणŊ है, पीिड़त के िसर, गदŊन या पीठ को तब तक 
न िहलाएं जब तक िक वे तǽाल खतरे मŐ न हो।ं

सहायता आने तक पीिड़त के साथ रहŐ (Stay with the victim 
until help arrives) : सहायता आने तक पीिड़त के िलए एक शांत 
उपİ̾थित बनने का Ůयास करŐ।

बेहोशी (कोमा) (Unconsciousness (COMA)) : बेहोशी िजसे 
कोमा भी कहा जाता है, एक गंभीर जीवन-धमकी वाली İ̾थित है, जब कोई 
ʩİƅ पूरी तरह से बेहोश हो जाता है और कॉल, बाहरी उȅेजना का जवाब 
नही ंदेता है। लेिकन मूल şदय, ʷास, रƅ पįरसंचरण अभी भी बरकरार हो 
सकता है, या वे िवफल भी हो सकते हœ। अगर इस पर ȯान नही ंिदया गया 
तो यह मौत का कारण बन सकता है।

मİˑʺ की सामाɊ गितिविध मŐ Ŝकावट के कारण İ̾थित उȋɄ होती है। 
कारण बŠत अिधक हœ।

- शॉक (कािडŊयोजेिनक, Ɋूरोजेिनक)

- िसर मŐ चोट (कं˟ूशन, कɽेशन)

- ʷासावरोध (वायु मागŊ मŐ Ŝकावट)

- शरीर का अȑिधक तापमान (गमŎ, ठंड)

- कािडŊएक अरेː (िदल का दौरा)

- Ōː ोक (सेरेŰो-वैˋुलर दुघŊटना)

- खून की कमी (रƅŷाव)

- िनजŊलीकरण (दˑ और उʐी)

- मधुमेह (िनɻ या उǄ शकŊ रा)

- रƅचाप (बŠत कम या बŠत अिधक)

- शराब, नशीली दवाओ ंकी अिधक खुराक

- जहर (गैस, कीटनाशक, काटने)

- िमगŎ के दौरे (िफट बैठता है)

- िहːीįरया (भावनाȏक, मनोवैǒािनक)

िकसी ʩİƅ के बेहोश होने के बाद िनɻिलİखत लƗण हो सकते हœ:

- űम

- तंūा

- िसरददŊ

- अपने शरीर के कुछ िहˣो ंको बोलने या िहलाने मŐ असमथŊता ( Ōː ोक 
के लƗण देखŐ)

- हʋा िसरददŊ

- आंũ या मूũाशय पर िनयंũण का नुकसान (असंयम)

- तेजी से िदल की धड़कन (धड़कन)

- ˑूप

Ůाथिमक िचिकȖा (First aid)

- आपातकालीन नंबर पर कॉल करŐ।

- ʩİƅ के वायुमागŊ, ̫ ास और नाड़ी की बार-बार जांच करŐ। यिद आवʴक 
हो, बचाव ʷास और सीपीआर शुŝ करŐ।

- अगर ʩİƅ सांस ले रहा है और पीठ के बल लेटा Šआ है और रीढ़ की 
हǭी की चोट से बाहर िनकलने के बाद, ʩİƅ को सावधानी से बाईं 

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03 से सɾंिधत िसȠांत
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ओर, अिधमानतः  बाईं ओर रोल करŐ। शीषŊ पैर को मोड़Ő तािक कूʥे 
और घुटने दोनो ंसमकोण पर हो।ं वायुमागŊ को खुला रखने के िलए िसर 
को धीरे से पीछे की ओर झुकाएं। यिद िकसी भी समय ʷास या नाड़ी 
Ŝक जाती है, तो ʩİƅ को उसकी पीठ के बल िलटाएं और सीपीआर 
शुŝ करŐ।

- रीढ़ की हǭी मŐ चोट लगने पर पीिड़त की İ̾थित का सावधानीपूवŊक 
आकलन करना पड़ सकता है। यिद ʩİƅ उʐी करता है, तो पूरे शरीर 
को एक बार मŐ एक तरफ घुमाएं। रोल करते समय िसर और शरीर को 
एक ही İ̾थित मŐ रखने के िलए गदŊन और पीठ को सहारा दŐ।

- िचिकȖा सहायता आने तक ʩİƅ को गमŊ रखŐ।

- अगर आप िकसी ʩİƅ को बेहोश होते Šए देखŐ तो िगरने से बचाने की 
कोिशश करŐ। ʩİƅ को फशŊ पर सपाट लेटाएं और पैरो ंके ˑर को 
ऊपर उठाएं और सहारा दŐ।

- यिद लो ɰड शुगर के कारण बेहोशी की संभावना हो तो ʩİƅ को 
होश आने पर उसे कुछ मीठा खाने या पीने के िलए दŐ।

ऐसा न करŐ  (DO NOT)

- बेहोश ʩİƅ को कोई भी खाना-पीना न दŐ।

- ʩİƅ को अकेला न छोड़Ő।

- बेहोश ʩİƅ के िसर के नीचे तिकया न लगाएं।

- बेहोश ʩİƅ के चेहरे पर थɔड़ न मारŐ  और न ही चेहरे पर पानी के 
छी ंͤटे मारकर उसे पुनजŎिवत करने का Ůयास करŐ।

चेतना के नुकसान से जान को खतरा हो सकता है यिद ʩİƅ 
अपनी पीठ पर है और जीभ गले के पीछे िगर गई है, िजससे 
वायुमागŊ अवŜȠ हो गया है। बेहोशी का कारण जानने से 
पहले यह सुिनिʮत कर लŐ िक ʩİƅ सांस ले रहा है। यिद 
चोटŐ अनुमित देती हœ, तो हताहत को ठीक करने की İ̾थित मŐ 
गदŊन को िवˑाįरत करके रखŐ। अचेतन हताहत को कभी भी 
मंुह से कुछ न दŐ।

बेहोश घायल ʩİƅ का िनदान कैसे करŐ   (How to diagnose an 
unconscious injured person)

- शराब पर िवचार करŐ  (Consider alcohol) : पीने के लƗण देखŐ, 
जैसे खाली बोतलŐ या शराब की गंध।

- िमगŎ पर िवचार करŐ  (Consider epilepsy) : Ɛा मंुह के चारो ं
ओर लार या आम तौर पर अʩवİ̾थत ̊ʴ जैसे िहंसक दौरे के संकेत 
हœ?

- इंसुिलन के बारे मŐ सोचŐ (Think insulin) : Ɛा वह ʩİƅ इंसुिलन 
शॉक से पीिड़त हो सकता है (देखŐ 'इंसुिलन शॉक का िनदान और उपचार 
कैसे करŐ ')?

- डŌƺ के बारे मŐ सोचŐ (Think about drugs) : Ɛा कोई ओवरडोज़ 
था? या हो सकता है िक ʩİƅ ने कम खुराक ली हो - जो िक िनधाŊįरत 
दवा के िलए पयाŊɑ नही ंहै?

- आघात पर िवचार करŐ  (Consider trauma) : Ɛा ʩİƅ शारीįरक 
ŝप से घायल है?

- संŢमण के लƗण देखŐ (Look for signs of infection) : घाव 
के चारो ंओर लािलमा और/या लाल धाįरयाँ।

- ज़हर के लƗणो ंके िलए चारो ंओर देखŐ (Look around for 
signs of Poison) : गोिलयो ंकी एक खाली बोतल या सपŊदंश का 
घाव।

- मनोवैǒािनक आघात की संभावना पर िवचार करŐ  (Consider 
the possibility of psychological trauma) : Ɛा ʩİƅ 
को िकसी Ůकार का मनोवैǒािनक िवकार हो सकता है?

- Ōː ोक पर िवचार करŐ , खासकर बुजुगŊ लोगो ंके िलए।

- आप जो िनदान करते हœ उसके अनुसार इलाज करŐ।

सदमा (Shock) : शरीर के तरल पदाथŊ की गंभीर कमी से रƅचाप मŐ 
िगरावट आएगी। अंततः  रƅ का संचार िबगड़ जाएगा और शेष रƅ Ůवाह 
मİˑʺ जैसे महȕपूणŊ अंगो ंको िनदő ͤिशत िकया जाएगा। इसिलए रƅ 
को शरीर के बाहरी Ɨेũ से दूर िनदő ͤिशत िकया जाएगा, िजससे पीिड़त पीला 
िदखाई देगा और ȕचा बफŎली ठंडक महसूस करेगी।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03 से सɾंिधत िसȠांत

िवद्युत मुƥ का संचालन (Operation of electrical mains)
उȞेʴ :इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• 'आपातकाल' शɨ की ʩाƥा करŐ
• आपातकाल के दौरान सिकŊ ट को बंद करने की आवʴकता की ʩाƥा करŐ
• शॉप ɢोर मŐ एįरया सब-मेन और İˢच का पता लगाने की िविध समझाएं
• आयरन Ƒैड İˢच, एमसीबी और साधारण हाउसहोʒ िसच के मामले मŐ ऑन और ऑफ के संबंध मŐ हœडल की İ̾थित की ʩाƥा करŐ।

एक आपात İ̾थित एक अŮȑािशत घटना है और इसके िलए तǽाल कारŊवाई 
की आवʴकता होती है। वकŊ शॉप जैसी जगह मŐ ऐसी İ̾थित उȋɄ हो सकती 

है जब िकसी ʩİƅ को िबजली का करंट लगने से झटका लगता है या कोई 
ʩİƅ मशीन के घूमने वाले िहˣे से घायल हो जाता है।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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ऐसी İ̾थितयो ंमŐ, पीिड़त को और नुकसान से बचाने के िलए आपूितŊ बंद 
करना पहला और सबसे अǅा उपाय होगा। इसके िलए वकŊ शॉप मŐ शािमल 
हर ʩİƅ को पता होना चािहए िक शॉक का िशकार िजस िहˣे मŐ रहता 
है वहां कौन सा İˢच कंटŌ ोल करता है।

आम तौर पर एक कायŊशाला मŐ कुल तारो ंको एक मुƥ İˢच Ȫारा िनयंिũत 
िकया जाता है और कायŊशाला के भीतर िविभɄ Ɨेũो ंमŐ दो या अिधक उप-
मुƥ İˢच हो सकते हœ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

उप-मुƥ िनयंũण के Ɨेũ का पता लगाने के िलए, उप-मुƥ İˢचो ंमŐ से 
एक को बंद कर दŐ  और उस संिदƭ Ɨेũ मŐ रोशनी, पंखे और िबजली के 
िबंदुओ ंको 'ऑन' करने का Ůयास करŐ। यिद वे काम नही ंकरते हœ, तो पंखे 
Ȫारा कवर िकया गया Ɨेũ, Ůकाश और िबजली के िबंदु सब-मेन İˢच 
Ȫारा िनयंिũत होते हœ। एक के बाद एक, सब-मेन İˢच बंद करŐ  और उनके 
िनयंũण के Ɨेũ का पता लगाएं। वायरमैन के अनुभाग की योजना मŐ İˢच 
के िनयंũण के Ɨेũ को िचि˥त करŐ।

एक सुʩवİ̾थत कायŊशाला मŐ, मुƥ İˢच, सबमेन İˢच और िवतरण के 
तरीको ंमŐ उनके िनयंũण के Ɨेũ को िदखाने के िलए ˙ʼ अंकन होगा। 
(Fig 1) यिद यह नही ंिमलता है, तो इसे अभी करŐ। हालांिक, यिद आप İˢच 
के उप-मुƥ िनयंũण के Ɨेũ के बारे मŐ सुिनिʮत नही ंहœ तो मुƥ İˢच को 
ˢयं 'बंद' करना हमेशा बेहतर होता है।

आयरन Ƒैड İˢच के हœडल और एमसीबी के नॉब को सिकŊ ट को 'ऑफ' 
करने के िलए नीचे की ओर धकेला जाना चािहए जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया 

िवद्युत सुरƗा (Electrical safety)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सुरƗा िनयमो ंको अपनाने के िलए आवʴक िनदőश समझाएं
• सुरƗा िनयमो ंकी सूची बनाएं और उनका पालन करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03 से सɾंिधत िसȠांत

गया है। जबिक सामाɊ İˢच मŐ, İˢच ऑफ सिकŊ ट को İˢच को ऊपर 
की ओर धकेल कर िकया जाना चािहए। (Fig 3)

घर पर भी आपात İ̾थित हो सकती है इसिलए, İˢच के िनयंũण के Ɨेũ की 
पहचान करŐ  और उɎŐ सुरƗा उपाय के ŝप मŐ अपने घर के İˢच बोडŊ के 
मुƥ/उप-मुƥ/िवतरण मŐ िचि˥त करŐ। िकसी भी आपात İ̾थित मŐ सिकŊ ट 
को बंद करने के तरीके के बारे मŐ घर के लोगो ंको िशिƗत करŐ।

सुरƗा िनयम (Safety rules)

सुरƗा िनयमो ंकी आवʴकता (Necessity of safety rules) : 
सुरƗा चेतना िकसी भी नौकरी के िलए आवʴक आवʴक ̊ िʼकोणो ंमŐ से 
एक है। एक कुशल इलेƃŌ ीिशयन को हमेशा सुरिƗत कायŊ करने की आदत 
बनाने का Ůयास करना चािहए। सुरिƗत काम करने की आदतŐ हमेशा पुŜषो,ं 
धन और सामŤी को बचाती हœ। असुरिƗत काम करने की आदत हमेशा 
उȋादन और मुनाफे की हािन, ʩİƅगत चोट और यहां तक िक मौत के 

ŝप मŐ समाɑ होती है। दुघŊटनाओ ंऔर िबजली के झटके से बचने के िलए 
नीचे िदए गए सुरƗा संकेतो ंका इलेƃŌ ीिशयन Ȫारा पालन िकया जाना चािहए 
Ɛोंͤिक उनके काम मŐ बŠत सारे ʩावसाियक खतरे शािमल हœ।

सूचीबȠ सुरƗा िनयमो ंको Ůȑेक इलेƃŌ ीिशयन Ȫारा सीखना, याद रखना 
और अɷास करना चािहए। यहां एक इलेƃŌ ीिशयन को ŮिसȠ कहावत याद 
रखनी चािहए, "िबजली एक अǅा नौकर है लेिकन एक बुरा मािलक है"।
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सुरƗा िनयम (Safety rules)

- िवद्युतकायŊ केवल योƶ ʩİƅ ही करŐ

- वकŊ शॉप के फशŊ को साफ रखŐ और औजारो ंको अǅी İ̾थित मŐ रखŐ।

- लाइव सिकŊ ट पर काम न करŐ , यिद अपįरहायŊ हो तो रबर के दˑाने, 
रबर मैट आिद का उपयोग करŐ।

- इलेİƃŌकल सिकŊ ट पर काम करते समय लकड़ी या पीवीसी इंसुलेटेड 
हœडल ˌूडŌ ाइवसŊ का इˑेमाल करŐ।

- नंगे कंडƃरो ंको न छुएं।

- सोʒįरंग करते समय हॉट सोʒįरंग आइरन को उनके œːड मŐ रखŐ। 
बŐच या टेबल पर कभी भी İˢच ऑन या गमŊ सोʒįरंग आयरन न रखŐ 
Ɛोंͤिक इससे आग लग सकती है।

- पįरपथ मŐ केवल सही Ɨमता वाले ɡूज का ही Ůयोग करŐ। यिद Ɨमता 
कम है तो लोड कनेƃ होने पर यह उड़ जाएगा। यिद Ɨमता बड़ी है, 
तो यह कोई सुरƗा नही ंदेती है और अितįरƅ धारा Ůवािहत होने देती 
है पुŜषो ंऔर मशीनो ंको खतरे मŐ डालती है, िजसके पįरणामˢŝप 
धन की हािन होती है।

- सिकŊ ट İˢच को बंद करने के बाद ही ͆यूज़ को बदलŐ या िनकालŐ।

- लœप को टूटने से बचाने के िलए और गमŊ बʛो ंके संपकŊ  मŐ आने वाली 
ǜलनशील सामŤी से बचने के िलए लैɼ गाडŊ के साथ एƛटŐशन कॉडŊ 
का उपयोग करŐ।

- सॉकेट, ɘग और İˢच और उपकरणो ंजैसे एƛेसरीज का इˑेमाल 
तभी करŐ  जब वे अǅी İ̾थित मŐ हो ंऔर सुिनिʮत करŐ  िक उन पर 
बीआईएस (आईएसआई) का िनशान है। (बीआईएस (आईएसआई) 
िचि˥त सामान का उपयोग करने की आवʴकता को मानकीकरण के 
तहत समझाया गया है।

- कभी भी अ̾थाई वायįरंग का उपयोग करके िवद्युतपįरपथो ंका िवˑार 
न करŐ।

- िबजली के सिकŊ ट/उपकरणो ंकी मरʃत करते समय या ɡूͅड बʛो ं
को बदलते समय लकड़ी के ːूल या इंसुलेटेड सीढ़ी पर खड़े हो जाएं। 
सभी मामलो ंमŐ, मुƥ İˢच को खोलना और सिकŊ ट को िनİʻय करना 
हमेशा  गलत  होता है।

- İˢच पैनल, कंटŌ ोल िगयर आिद काम करते/ऑपरेट करते समय रबर 
मैट पर खड़े हो जाएं। 

- सीढ़ी को İ̾थर जमीन पर रखŐ।

- सीढ़ी का उपयोग करते समय, िकसी भी संभािवत िफसलन के İखलाफ 
सहायक को सीढ़ी को पकड़ने के िलए कहŐ।

- डंडे या ऊंचे ̾ थान पर काम करते समय हमेशा सेɝी बेʐ का इˑेमाल 
करŐ।

- कभी भी अपने हाथो ंको घूमने वाली मशीन के िकसी भी िहलते Šए 
िहˣे पर न रखŐ और कभी भी चलती शाɝ या मोटर या जनरेटर की 
ढीली शटŊ आˑीन या लटकती Šई गदŊन के आसपास काम न करŐ।

- संचालन की ŮिŢया की पहचान करने के बाद ही िकसी मशीन या 
उपकरण का संचालन करŐ।

- इंसुलेिटंग Ůोसेलैन Ǩूब डालने के बाद लकड़ी के िवभाजन या फशŊ के 
माȯम से केबल या डोįरयो ंको चलाएं।

- िवद्युतउपकरण मŐ कनेƕन कड़े होने चािहए। खराब तरीके से जुड़े 
केबल गमŊ हो जाएंगे और आग के खतरो ंमŐ समाɑ हो जाएंगे।

- सभी िबजली के उपकरणो ंके साथ-साथ 3-िपन सॉकेट और ɘग के 
िलए हमेशा अथŊ कनेƕन का उपयोग करŐ।

- डेड सिकŊ ट पर काम करते समय ɡूज िŤप को हटा दŐ ; उɎŐ सुरिƗत 
अिभरƗा मŐ रखŐ और İˢचबोडŊ पर 'मेन ऑन लाइन' बोडŊ भी ŮदिशŊत 
करŐ।

- मशीनो/ंİˢच िगयसŊ के इंटर लॉक के साथ हˑƗेप न करŐ

- अिथōग को पानी की पाइप लाइन से न जोड़Ő।

- िबजली के उपकरणो ंपर पानी का Ůयोग न करŐ।

- एचवी लाइनो/ंउपकरणो ंऔर कैपेिसटसŊ पर काम करने से पहले उनमŐ 
İ̾थर वोʐेज का िनवŊहन करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.04 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा 

अपिशʼ सामŤी का िनʺासन (Disposal of waste material)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• बताएं िक अपिशʼ पदाथŊ Ɛा होता है ?
• वकŊ  शॉप मŐ अपिशʼ पदाथŘ की सूची बनाना
• अपिशʼ पदाथŊ के िनʺासन  के तरीको ंकी ʩाƥा करना
• अपिशʼ पदाथŊ के िनपटान का ːेट बनाना
• अपिशʼ पृथſरण के िलए िडɬे के िलए ːेट का रंग कोड।

अपिशʼ पदाथŊ (Waste material) : औȨोिगक अपिशʼ औȨोिगक 
गितिविधयो ंजैसे कारखानो,ं िमलो ंऔर खानो ंसे उȋɄ अपिशʼ  है। 

अपिशʼ पदाथŘ की सूची (List of waste material) (Fig 1)
- कपास अपिशʼ  

लœडिफल (Landfills) : लœडिफल के उपयोग के माȯम से अपिशʼ 
Ůबंधन मŐ एक बड़े Ɨेũ का उपयोग शािमल है। इस जगह को खुला खोदा 
जाता है और कचरे से भर िदया जाता है।

अपिशʼ पदाथŘ को जलाना (Burning the waste material) : 
यिद आप पुनचŊŢण नही ंकर सकते हœ या लœडिफल ̾थािपत करने के िलए 
उिचत ̾थान नही ंहœ, तो आप अपने घर मŐ उȋɄ अपिशʼ पदाथŊ को जला 
सकते हœ। भाप और राख के उȋादन के िलए उǄ तापमान पर कचरे को 
िनयंिũत ŝप से जलाना एक पसंदीदा अपिशʼ िनपटान तकनीक है।

अपिशʼ िनʺासन का लाभ (Advantage of waste disposal) :

- कायŊशाला को साफ सुथरा सुिनिʮत करता है

- ˢा˖ पर Ůितकूल Ůभाव को कम करता है

- आिथŊक दƗता मŐ सुधार

- पयाŊवरण पर Ůितकूल Ůभाव को कम करŐ

भ˝ीकरण (Incineration) (Fig 3)

यह कचरे के िनयंिũत दहन की ŮिŢया है िजससे इसे अतुलनीय पदाथŊ, राख, 
अपिशʼ गैस और गमŎ मŐ कम िकया जा सके। इसका इलाज िकया जाता है 
और पयाŊवरण मŐ छोड़ा जाता है

इससे कचरे की माũा 90% कम हो गई, कुछ समय मŐ उȋɄ गमŎ 
िवद्युतशİƅ का उȋादन करती थी। (Fig 3)

- िविभɄ सामŤी के धातु के िचɛ 

- तैलीय अपिशʼ जैसे िचकनाई वाला तेल, शीतलक आिद। 

- अɊ अपिशʼ जैसे िबजली  कांच आिद।

अपिशʼ िनपटान के तरीके (Methods of waste disposal) 
(Fig 2)

पुनचŊŢण (Recycling) : पुनचŊŢण कचरे के Ůबंधन के सबसे ŮिसȠ 
तरीको ंमŐ से एक है। यह महंगा नही ंहै और आपके Ȫारा आसानी से िकया जा 
सकता है। यिद आप रीसाइİƑंग करते हœ। आप बŠत सारी ऊजाŊ, संसाधनो ं
की बचत करŐ गे और इस तरह Ůदूषण को कम करŐ गे।

खाद बनाना (Composting) : यह एक Ůाकृितक ŮिŢया है जो 
िकसी भी खतरनाक उȋाद से पूरी तरह मुƅ है। इस ŮिŢया मŐ सामŤी 
को काबŊिनक यौिगको ंमŐ तोड़ना शािमल है िजसे खाद के ŝप मŐ इˑेमाल 
िकया जा सकता है।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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अपिशʼ संघनन (Waste compaction) : अपिशʼ पदाथŊ जैसे िडɬे 
और ɘाİːक की बोतलŐ ɰॉक मŐ जमा हो जाती हœ और पुनचŊŢण के िलए 
भेज दी जाती हœ। इस ŮिŢया मŐ ̾थान की आवʴकता होती है, िजससे 
पįरवहन और İ̾थित आसान हो जाती है।

टेबल 1 मŐ िदया गया कचरा पृथſरण के िलए िडɬे के िलए  रंग कोड 
(Colour code for bins for waste segregation given 
in Table 1)

टेबल 1

Ţ.स. अपिशʼ पदाथŊ रंग कोड

1 कागज नीला

2 ɘाİːक पीला

3 मेटल लाल

4 Ƹास  हरा

5 खाद पदाथŊ काला

6 अɊ आसमानी नीला

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.04 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.05 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा 

ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ (Occupational safety and health)                                
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• कायŊ संबंधी गितिविधयो ंमŐ असुरिƗत कायŊ और İ̾थितयो ंको रोकने के िलए ʩावसाियक सुरƗा और कायŊ̾थल पर इसके महȕ का वणŊन करŐ
• कायŊ̾थल ˢा˖ और सुरƗा की रƗा के िलए बनाए गए भारत मŐ पयाŊवरण संबंधी िदशािनदőशो,ं कानूनो ंऔर िविनयमो ंकी संिƗɑ जानकारी 
दŐ

• ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ युİƅयो ंकी सूची बनाएं।

ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ (Occupational safety and 
health) 

ʩावसाियक सुरƗा, और ˢा˖ का अथŊ है ऐसे कायŊ या काम करने की 
पįरİ̾थितयाँ जो िकसी भी कारण से सुरिƗत हो,ं िजसके पįरणामˢŝप जीवन, 
शरीर, मानिसकता या ˢा˖ के िलए खतरा पैदा हो या काम के माहौल से 
संबंिधत हो। OSH मŐ ऐसे कानून, मानक और कायŊŢम शािमल हœ िजनका 
उȞेʴ सहकिमŊयो,ं पįरवार के सद˟ो,ं Ťाहको ंऔर अɊ िहतधारको ंके 
साथ-साथ कामगारो ंके िलए कायŊ̾थल को बेहतर बनाना है।

ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ का लƙ (The goal of 
Occupational safety and health) 

ʩावसाियक सुरƗा और s ा˖ कायŊŢम का लƙ एक सुरिƗत और s ̾थ 
ʩावसाियक वातावरण को बढ़ावा देना है। OSH उन सभी आम जनता 
की भी सुरƗा करता है जो ʩावसाियक वातावरण से Ůभािवत हो सकते हœ।

पयाŊवरण संबंधी सुरƗा (Environmental safety): पयाŊवरण सुरƗा 
को मागŊदशŊन, नीितयो ंऔर Ůथाओ ंȪारा पįरभािषत िकया जाता है तािक 
यह सुिनिʮत िकया जा सके िक आकİ˝क पयाŊवरणीय Ɨित, आसपास का 
वातावरण खतरो ंसे मुƅ है जो ŵिमको ंऔर कमŊचाįरयो ंकी सुरƗा और 
कʞाण, औȨोिगक संचालन के पास के िनवािसयो ंके साथ-साथ रोकथाम 
की गारंटी देगा।

आसपास के Ɨेũो ंमŐ औȨोिगक सुिवधाएं, कायŊ Ɨेũ और Ůयोगशालाएं शािमल 
हœ। िकसी भी औȨोिगक गितिविध के िलए पयाŊवरण सुरƗा एक महȕपूणŊ 
मुȞा है Ɛोंͤिक लापरवाही और गैर-अनुपालन जोİखम को बढ़ाता है िजसके 
पįरणामˢŝप चोट, बीमारी और आकİ˝क पयाŊवरणीय įरलीज होती है।

पयाŊवरण सुरƗा को आमतौर पर तीन उपŵेिणयो ंमŐ िवभािजत िकया जाता 
है: Fig 1 ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ कायŊŢम, पयाŊवरण िनयंũण 
और रासायिनक सुरƗा। (Fig 1)

ŵिमको ंको काम से संबंिधत बीमारी, और चोट से बचाने के िलए। अंतराŊ Ō̓ ीय 
ŵम संगठन (ILO) OSH पर एक आिधकाįरक आदेश लेकर आया है।

इसी Ůकार भारत सरकार िनɻिलİखत अिधिनयमो ंको अिधिनयिमत करती है:

- ŵम कʞाण के िलए कानून, िजसे कारखाना अिधिनयम 1948 के ŝप 
मŐ जाना जाता है, कारखानो ंमŐ कायŊरत ŵिमको ंको औȨोिगक और 
ʩावसाियक खतरो ंसे बचाने के मुƥ उȞेʴ से अिधिनयिमत िकया गया 
था। भारत सरकार Ȫारा अिधिनयिमत और समय-समय पर संशोिधत 
कई अिधिनयम हœ; उनमŐ से इस संबंध मŐ सबसे महȕपूणŊ िनɻिलİखत 
हœ:

- कारखाना अिधिनयम, 1948,

- खान अिधिनयम, 1952,

- गोदी कायŊकताŊ (सुरƗा, ˢा˖ और कʞाण) अिधिनयम, 1986,

- भवन और अɊ िनमाŊण ŵिमक (रोजगार का िविनयमन और सेवा की 
शतŒ) अिधिनयम, 1996,

- बागान ŵम अिधिनयम, 1951,

- ठेका ŵम (िविनयमन और उɉूलन) अिधिनयम, 1970

- बाल ŵम (िनषेध और िविनयमन) अिधिनयम, 1986, आिद।

कायŊ̾थलो ंपर ŵिमको ंकी सुरƗा और ˢा˖ को बढ़ावा देने वाली नीितयो ं
को लागू करने के िलए राǛ सरकारो ंपर एक कतŊʩ लागू करके संवैधािनक 
Ůावधान भारत मŐ कायŊ̾थल सुरƗा और ˢा˖ कानूनो ंका आधार बनते 
हœ। इसके अलावा, काम पर ʩİƅयो ंकी ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ 
(OSH) को िविनयिमत करने के िलए सुरƗा और ˢा˖ क़ानून िविभɄ 
Ɨेũो,ं अथाŊत् िविनमाŊण, खनन, बंदरगाह और िनमाŊण Ɨेũ मŐ मौजूद हœ।

कायŊ̾थल पर ˢा˖ और सुरƗा अिधिनयम, 1974 मŐ कहा गया है िक 
िनयोƅा कायŊ̾थल मŐ संभािवत खतरो ंको रोककर काम पर अपने कमŊचाįरयो ं
की सुरƗा की रƗा के िलए िजʃेदार हœ। यह काम के दौरान सभी ʩİƅयो ं
के ˢा˖, सुरƗा और कʞाण को सुिनिʮत करने के िलए िनयोƅाओ ंपर 
सामाɊ कतŊʩ रखता है।

िवधान एक िवधायी िनकाय Ȫारा Ůˑािवत एक िनदőश है जबिक कानून 
के भीतर एक िविनयमन एक िविशʼ आवʴकता है। िवधान ʩापक और 
अिधक सामाɊ है जबिक िविनयमन िविशʼ है और यह बताता है िक कानून 
कैसे लागू िकया जाता है।
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कानून और िविनयमन के बीच का अंतर यह है िक कानून कुछ कानून बनाने 
की ŮिŢया का कायŊ है, जबिक िविनयमन कानून या िनयमो ंके समूह को 
बनाए रखता है जो लोगो ंको िनयंिũत करते हœ। यह सरकार Ȫारा संचािलत 
या मंिũˑरीय आदेश है िजसमŐ कानून का बल होता है।

ILO का Ůाथिमक लƙ मिहलाओ ंऔर पुŜषो ंके िलए ˢतंũता, समानता, 
सुरƗा और मानवीय गįरमा की İ̾थित मŐ सɷ और उȋादक कायŊ Ůाɑ करने 
के अवसरो ंको बढ़ावा देना है। 2003 मŐ ILO ने आवʴक Ůदान करने के 
िलए ʩावसाियक सुरƗा और ˢा˖ पर िनवारक मानको ंमŐ सुधार करने 
के िलए एक वैिʷक रणनीित अपनाई। काम पर अिधकतम सुरƗा Ůदान 
करने के िलए सुरिƗत Ůथाओ ंऔर ˢा˖ संˋृित को ̾थािपत करने के 
िलए सरकारो,ं िनयोƅाओ ंऔर ŵिमको ंके िलए उपकरण।

ˢा˖ और सुरƗा कानून के चार महȕपूणŊ उȞेʴ हœ:

i काम पर कमŊचाįरयो ंऔर अɊ लोगो ंकी सुरƗा, ˢा˖ और कʞाण 
को सुरिƗत करता šं;

ii ʩावसाियक गितिविधयो ंकी सुरƗा और ˢा˖ जोİखमो ंसे जनता की 
रƗा करना;

iii पदाथŘ, उपकरणो ंऔर पयाŊवरण के सुरƗा पहलुओ ंसे संबंिधत कानूनो ं

मŐ संशोधन करना;

iv ŷोत पर कायŊ̾थल के जोİखमो ंको समाɑ करना।

ʩावसाियक सुरƗा और s ा˖ युİƅयाँ (Occupational safety 
and health tips) :

- अपने आसपास को लेकर जागŝक रहŐ।

- सही मुūा बनाए रखŐ।

- िनयिमत ŝप से Űेक लŐ।

- उपकरणो ंका सही इˑेमाल करŐ।

- आपातकालीन िनकास का पता लगाएँ।

- असुरिƗत İ̾थितयो ंकी įरपोटŊ करŐ।

- Ůभावी हाउसकीिपंग का अɷास करŐ।

- यांिũक उपकरणो ंका Ůयोग करŐ।

- सही सुरƗा उपकरण पहनŐ।

- कायŊ̾थल पर तनाव कम करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.06 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा

सुरƗा संकेत (Safety signs)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• सुरƗा ̊िʼकोण बताएं और सुरƗा संकेतो ंकी चार बुिनयादी ŵेिणयो ंकी सूची बनाएं।

सुरƗा संकेत (Safety signs) : जब आप िकसी िनमाŊण ̾ थल पर अपने 
काम के बारे मŐ जाते हœ तो आपको कई तरह के संकेत और नोिटस िदखाई 
दŐगे। इनमŐ से कुछ से आप पįरिचत होगें - उदाहरण के िलए 'धूŲपान नही'ं 
का संकेत; अɊ िजɎŐ आपने पहले नही ंदेखा होगा। यह आप पर िनभŊर है 
िक आप उनका Ɛा मतलब सीखते हœ - और उन पर ȯान दŐ। वे संभािवत 
खतरे की चेतावनी देते हœ, और उɎŐ नजरअंदाज नही ंिकया जाना चािहए।

सुरƗा संकेत चार अलग-अलग ŵेिणयो ंमŐ आते हœ। इɎŐ उनके आकार और 
रंग से पहचाना जा सकता है। कभी-कभी वे िसफŊ  एक Ůतीक हो सकते 
हœ; अɊ संकेतो ंमŐ अƗर या आंकड़े शािमल हो सकते हœ और अितįरƅ 
जानकारी Ůदान कर सकते हœ जैसे बाधा की िनकासी ऊंचाई या Ţेन का 
सुरिƗत कायŊ भार।

संकेतो ंकी चार बुिनयादी ŵेिणयां इस Ůकार हœ:
- िनषेध संकेत (Fig 1 और Fig 5) 
- अिनवायŊ संकेत (Fig 2 और Fig 6)
- चेतावनी के संकेत (Fig 3 और Fig 7)

- सूचना संकेत (Fig 4)

िनषेध संकेत (Prohibition signs)

आकृित वृȅाकार

रंग लाल सीमा और Ţॉस बार। 
सफेद पृʿभूिम पर काला Ůतीक

अथŊ ऐसा न करने को दशाŊता है

उदाहरण  धूŲपान िनषेध

Fig 1

चेतावनी के संकेत (Warning signs)

आकृित िũभुजाकार

रंग पीली पृʿभूिम काली सीमा और 
Ůतीक के साथ।

अथŊ संकट अथवा भय, सावधान 

उदाहरण  सावधान िवद्युत आघात का भय

Fig 3

सूचना संकेत (Information signs)

आकृित वगाŊकार अथवा आयताकार

रंग हरी पृʿभूिम पर सफेद Ůतीक

अथŊ सुरƗा सामŤी की सूचना
 ŮदिशŊत  करता है 

उदाहरण  Ůाथिमक िचिकȖा केȾ

Fig 4

अिनवायŊ संकेत (Mandagory signs)

िनषेध संकेत (Prohibition signs)

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

Fig 2 अिनवायŊ संकेत (Mandatory signs)

आकृित वृȅाकार

रंग नीली पृʿभूिम पर सफेद Ůतीक

अथŊ Ɛा करना चािहये दशाŊता 

उदाहरण  हˑरƗक पहने
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चेतावनी के संकेत (Warning signs) आपकी सुरƗा के बारे मŐ Ůʲ (Question about your safety)

Ɛा आप सामाɊ सुरƗा िनयमो ंको जानते हœ जो आपके कायŊ̾थल को 
कवर करते हœ?

Ɛा आप सुरƗा कानूनो ंसे पįरिचत हœ जो आपको िवशेष कायŊ को िनयंिũत 
करते हœ?

Ɛा आप जानते हœ िक खुद को, अपने साथ काम करने वालो ंऔर आम 
जनता को खतरे मŐ डाले िबना अपना काम कैसे करना है?

Ɛा आपके Ȫारा उपयोग िकए जाने वाले संयंũ, मशीनरी और उपकरण 
वाˑव मŐ सुरिƗत हœ? Ɛा आप जानते हœ िक उनका सुरिƗत उपयोग कैसे 
करŐ  और उɎŐ सुरिƗत İ̾थित मŐ कैसे रखŐ?

Ɛा आप सभी सही सुरƗाȏक कपड़े पहनते हœ, और Ɛा आपको सभी 
आवʴक सुरƗा उपकरण Ůदान िकए गए हœ?

Ɛा आपको Ůयुƅ सामŤी के बारे मŐ सभी आवʴक सुरƗा जानकारी दी 
गई है?

Ɛा आपको अपना काम सुरिƗत ŝप से करने मŐ सƗम बनाने के िलए 
ŮिशƗण और िनदőश िदए गए हœ?

Ɛा आप जानते हœ िक आपके कायŊ̾थल पर सुरƗा के िलए कौन िजʃेदार है?

Ɛा आप जानते हœ िक िनयुƅ 'सुरƗा Ůितिनिध' कौन हœ?

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.07 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा 

आपात İ̾थित पर ŮितिŢया (Response to Emergencies)                               
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• िबजली की िवफलता, िसːम की िवफलता और आग के मामले मŐ ŮितिŢया दŐ
• आपात İ̾थित की įरपोटŊ करŐ।

िबजली की िवफलता, िसːम की िवफलता और आग  (Power 
failure, System failure & Fire) 

1 यिद िबजली गुल हो जाती है, तो आपातकालीन जनरेटर चालू करŐ। यह 
शटर को बंद करने की शİƅ Ůदान करता है, जो पहली Ůाथिमकता 
है। जनरेटर यूपीएस और Ţायोजेिनक कɽेसर को भी चालू रखेगा,

- एक ɢैश लाइट Ůाɑ करŐ।

- पावर टŌ ांसफर İˢच के िलए देखŐ और कंुडी दबाकर सामाɊ पावर 
को इमरजŐसी पावर पर İˢच करŐ।

- चेक करŐ  िक ɡूल वॉʢ खुले हœ या नही ं- वॉʢ खोलŐ.

- यह देखने के िलए जांचŐ िक जनरेटर पर मुƥ Űेकर İˢच बंद İ̾थित 
मŐ है या नही।ं

- जनरेटर के ː ाटŊर İˢच को चालू İ̾थित मŐ ले जाएं। इंजन एक बार 
मŐ शुŝ हो जाएगा।

- इंजन को गमŊ करने के िलए कुछ िमनट का समय दŐ।

- सभी गेज, दबाव, तापमान, वोʐेज और आवृिȅ की जांच करŐ।

- ůंट पैनल पर "एसी लाइन" और "रेडी" Ťीन लाइट चेक करŐ।

2 िसːम िवफलता

- यिद बग या वायरस िसːम पर आŢमण करता है। िसːम फेल 
हो जाता है।

- बग की कई िक Ő̋ हœ

1 हȑारा बग

2 लाइटिनंग बग

3 Űेन बग

 अिधक जानकारी के िलए "िसːम िवफलता" के िलए िनदőश पुİˑका 
देखŐ।

3 आग

जब आपके भवनो ंमŐ फायर अलामŊ बजता है

- तुरंत बाहर िनकल जाएं।

- कभी वापस नही ंजाना

- दमकल किमŊयो ंऔर उनके टŌको ंके आने का राˑा बनाएं

- कभी भी िलɝ का इˑेमाल न करŐ

-  घबराएं  नही ं

आपात İ̾थित की įरपोटŊ करŐ  (Report an emergency)

आपात İ̾थित की įरपोटŊ करना उन चीजो ंमŐ से एक है जो काफी सरल लगती 
है, जब तक िक वाˑव मŐ आपातकालीन İ̾थितयो ंमŐ इसका उपयोग नही ं
िकया जाता है। दुघŊटना̾थल पर सदमे की भावना Ůबल होती है। बड़ी भीड़ 
केवल िजǒासु Ůकृित के साथ इकǧा होती है, लेिकन पीिड़तो ंकी मदद करने 
के िलए नही।ं यह सड़क िकनारे चोटो ंमŐ आम है। कोई भी राहगीर पीिड़तो ं
की सहायता के िलए शािमल नही ंहोना चाहेगा। इसिलए Ůाथिमक िचिकȖा 
Ůबंधन अƛर घायल ʩİƅयो ंकी देखभाल करना बŠत मुİʭल होता है। 
Ůाथिमक उपचारकताŊओ ंको आसपास की भीड़ को िनयंिũत करने, बचाव दल 
से संवाद करने, एɾुलŐस को कॉल करने आिद के िलए मʐीटाˋ रणनीित 
को अनुकूिलत करने की आवʴकता है, यह सब एक साथ िकया जाना 
चािहए। ऐसी आपात İ̾थितयो ंके िलए मोबाइल फोन अिधक मदद करता 
है। सम˟ाओ ंसे संपकŊ  करने के िलए कुछ िदशािनदőश नीचे िदए गए हœ।

İ̾थित की ताǽािलकता का आकलन करŐ। िकसी आपात İ̾थित की 
įरपोटŊ करने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक İ̾थित वाˑव मŐ अȑावʴक है। 
आपातकालीन सेवाओ ंके िलए कॉल करŐ  यिद आपको लगता है िक कोई 
İ̾थित जीवन के िलए खतरा है या अɊथा अȑिधक िवघटनकारी है।

- आग - यिद आप आग की सूचना दे रहे हœ, तो वणŊन करŐ  िक आग कैसे 
लगी और यह वाˑव मŐ कहाँ İ̾थत है। अगर कोई पहले से ही घायल 
हो चुका है, लापता है, तो उसकी भी įरपोटŊ करŐ।

- एक जीवन-धमकी देने वाली िचिकȖा आपात İ̾थित, बताएं िक घटना 
कैसे Šई और ʩİƅ वतŊमान मŐ कौन से लƗण ŮदिशŊत करता है।

आपातकालीन सेवा को कॉल करŐ  (Call emergency service)

आपातकालीन नंबर बदलता रहता है - पुिलस और फायर के िलए 100, 
एɾुलŐस के िलए 108।

अपने ̾थान की įरपोटŊ करŐ  (Report your location)

सबसे पहले आपातकालीन िड˙ैचर पूछेगा िक आप कहां İ̾थत हœ, तािक 
आपातकालीन सेवाएं जʗ से जʗ वहां पŠंच सकŐ । सटीक सड़क का पता दŐ , 
यिद आप सटीक पते के बारे मŐ सुिनिʮत नही ंहœ, तो अनुमािनत जानकारी दŐ।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा 

हाउसकीिपंग का महȕ (Importance of house keeping)                               
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• हाउसकीिपंग मŐ शािमल चरण की सूची बनाएं
• उȨोग मŐ अपनाई जाने वाली अǅी शॉप ɢोर Ůथाओ ंके बारे मŐ बताएं।

गृह ʩव̾था (Housekeeping)

काम के माहौल को बेहतर बनाए रखने के िलए िनɻिलİखत गितिविधयाँ 
की जानी चािहए:

- शॉप ɢोर की सफाई (Cleaning of shop floor) : रोजाना 
साफ और गंदगी और कबाड़ के संचय से मुƅ रखŐ

- मशीनो ंकी सफाई (Cleaning of Machines) : मशीनो ंको 
अǅी तरह से साफ रखने के िलए दुघŊटनाओ ंको कम करŐ

- įरसाव और įरसाव की रोकथाम (Prevention of Leakage 
and spillage) : मशीनो ंमŐ ̾ɘैश गाडŊ का उपयोग करŐ  और टŌ े 
इकǧा करŐ

- ˌैप का िनपटान (Disposal of Scrap) - संबंिधत कंटेनरो ंसे 
िनयिमत ŝप से खाली ˌैप, अपʩय, ˢार

- औजार भंडारण (Tools Storage) -  संबंिधत औजार के िलए 
िवशेष रैक,  होʒसŊ का उपयोग करŐ

- भंडारण ̾थान (Storage spaces) : संबंिधत वˑुओ ंके िलए 
भंडारण Ɨेũो ंकी पहचान करŐ। गœगवे मŐ कोई भी सामŤी न छोड़Ő

- पाइिलंग के तरीके (Piling Methods) - ɘेटफॉमŊ, फशŊ को 
ओवरलोड न करŐ  और सामŤी को सुरिƗत ऊंचाई पर रखŐ।

- सामŤी हœडिलंग (Material handling) : पैकेज की माũा और 
वजन के अनुसार फोकŊ िलɝ, कɋेयर और होइː का उपयोग करŐ।

उȨोग मŐ अǅी शॉप ɢोर Ůथाओ ंका पालन िकया जाता है (Good 
shop floor practices followed in industry) :  गुड शॉप ɢोर 
Ůथाएं िनमाŊण ŮिŢया मŐ सुधार के िलए कायŊ योजनाओ ंको Ůेįरत कर रही हœ।

5S अवधारणा और उसके अनुŮयोग का पįरचय (Introduction to 5S concept and its 
application)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• बताएं िक 5S Ɛा है ?
• 5S लागू करने के सामाɊ लाभो ंका उʟेख करŐ
• 5S मŐ शतŘ और कायाŊɋयन की इसकी अवधारणा की ʩाƥा करŐ।

- सभी ŵिमको ंको िविनमाŊण, गितिविधयो ंपर दैिनक लƙ के साथ सूिचत 
िकया जाता है।

- उपलİɩयो ंकी तुलना मŐ उȋादन, गुणवȅा और सुरƗा पįरणामो ंको 
पोː करने के िलए सूचनाȏक चाटŊ का उपयोग िकया जाता है।

- ŵिमको ंको िलİखत उȋाद गुणवȅा मानको ंपर ŮिशिƗत िकया जाता 
है।

- गुणवȅा मानको ंका पालन सुिनिʮत करने के िलए िनिमŊत भागो ंका 
िनरीƗण िकया जाता है।

- उȋाद िभɄता को कम करने के िलए इंजीिनयįरंग Ȫारा उȋादन 
ŮिŢयाओ ंकी योजना बनाई जाती है।

- शॉप ɢोरऔर उȋादन लाइनो ंको ʩवİ̾थत करने के िलए 5s िविधयो ं
का उपयोग िकया जाता है।

- ŵिमको ंको ʩावसाियक सुरƗा ˢा˖ (OSH) मानको ंके अनुसार 
संयंũ सुरƗा Ůथाओ ंपर ŮिशिƗत िकया जाता है।

- अनुसरण न करने के कारणो ंको िनधाŊįरत करने के िलए ŵिमको ंको 
"मूल कारण" िवʶेषण पर ŮिशिƗत िकया जाता है।

- संयंũ, मशीनरी और उपकरणो ंके रखरखाव के िलए एक िलİखत िनवारक 
रखरखाव योजना

- ŮिŢया मŐ सुधार पर इनपुट Ůाɑ करने के िलए Ůबंधन संयंũ कमŊचाįरयो ं
के साथ िनयिमत ŝप से बैठक करता है।

- "सवŖȅम Ůथाओ"ं को लागू करने के िलए ŮिŢया सुधार दल कायŊरत हœ

पįरचय (Introduction)

5S एक दशŊन और कायŊƗेũ और कायŊ Ůवाह को ʩवİ̾थत और Ůबंिधत 
करने का एक तरीका है, िजसका उȞेʴ अपिशʼ को समाɑ करके, Ůवाह 

मŐ सुधार और ŮिŢया की अनुिचतता को कम करके दƗता मŐ सुधार करना 
है। िसːम मŐ पाँच चरण होते हœ, िजनमŐ से Ůȑेक S अƗर से शुŝ होता है:

1 ŢमबȠ  Ţम  2 Ţम मŐ सेट करŐ  

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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3 चमक 4 मानकीकरण 

5 बनाए रखŐ

5S के चरण (The steps of 5S) (Fig 1)

5S जापान मŐ बनाया गया था, और मूल "S" शɨ जापानी मŐ थे, इसिलए 
पाँच चरणो ंमŐ से Ůȑेक के िलए अंŤेज़ी अनुवाद िभɄ हो सकते हœ। हालांिक 
मूल िवचार और उनके बीच के संबंध को समझना आसान है।

चरण 1 - ŢमबȠ करŐ  (Step 1 Sort)

5S ŮिŢया मŐ पहला चरण सॉटŊ, या "सेरी" है, िजसका अनुवाद "ˢा˖" 
है। सॉटŊ चरण का लƙ अʩव̾था को खȏ करना और Ɨेũ मŐ नही ंहोने 
वाली चीजो ंको हटाकर ̾थान खाली करना है। (Fig 2)

चरण 2 - Ţम मŐ सेट करŐ  (Set in order)

दूसरा चरण, सेट इन ऑडŊर, को मूल ŝप से "सीटोन" कहा जाता था, जो 
"ŢमबȠता" का अनुवाद करता है। अंŤेजी मŐ कई तरह के नामो ंका इˑेमाल 
िकया गया है: उदाहरण के िलए "ʩवİ̾थत संगठन," "सीधा करना," और 
"सरल बनाना"। इससे कोई फकŊ  नही ंपड़ता िक इसे Ɛा कहा जाता है, 
इस चरण का लƙ कायŊ Ɨेũ को ʩवİ̾थत करना है। Ůȑेक आइटम को 
ढंूढना, उपयोग करना और वापस करना आसान होना चािहए: हर चीज के 
िलए एक जगह, और उसके ̾थान पर सब कुछ। (Fig 3)

Ţम मŐ सेट के कायाŊɋयन कदम (Implementation steps of 
Set in order)

- एक नƕा बनाएं, और िफर उसे लागू करŐ

- पहले कायŊ̾थल को भौितक ŝप से ʩवİ̾थत करŐ , और िफर उसका 
नƕा तैयार करŐ

- जैसे ही आप जाते हœ नƕा, िवचारो ंका परीƗण करना और जो अǅा 
काम करता है उसे िलखना

चरण 3 - शाइन (Step 3 : Shine)

5S का तीसरा चरण शाइन है, या "सीसो", िजसका अथŊ है "ˢǅता।" 
जबिक पहले और दूसरे चरण ने अंतįरƗ को साफ िकया और दƗता के 
िलए Ɨेũ की ʩव̾था की, यह कदम गंदगी और जमी Šई गंदगी पर हमला 
करता है जो अिनवायŊ ŝप से अʩव̾था के नीचे बनता है, और इसे वापस 
आने से रोकने के िलए काम करता है। (Fig 4)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत

चरण का नाम जापानी शɨ ʩाƥा

1

2

3

4

5

Seiri (सेइरी) (सफाई)  ŢमबȠ करŐ

Set in order (सेट इन ऑडŊर) (ŢमबȠता)

Shine Seiso (शाइन सीसो) (ˢǅता)

Standardize (ːैǷडŔइस) (मानकीकरण)

Sustain Shitsuke (सːेन िशȖुके) (अनुशासन)

Ůȑेक Ɨेũ से अनावʴक वˑुओ ंको हटा दŐ।

कुशल उपयोग के िलए भंडारण को ʩवİ̾थत और पहचानŐ।

Ůȑेक Ɨेũ को िनयिमत ŝप से साफ और िनरीƗण करŐ।

Seiketsu का मानकीकरण करŐ  5S को मानक संचालन ŮिŢयाओ ं 
मŐ शािमल करŐ।

िजʃेदारी सौंͤपŐ, Ůगित को टŌ ैक करŐ , और चŢ जारी रखŐ।

चरण 4 - मानकीकरण (Step 4 : Standardize)

चौथा चरण मानकीकरण है, या "सीकेȖु", िजसका अथŊ है मानकीकरण। 
Ɛा िकया जा रहा है, कहां और िकसके Ȫारा िकया जा रहा है, यह िलखकर, 
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आप नई Ůथाओ ंको सामाɊ कायŊ ŮिŢया मŐ शािमल कर सकते हœ। यह 
दीघŊकािलक पįरवतŊन का मागŊ Ůशˑ करता है। (Fig 5) 

मानकीकरण के िलए उपकरण (Tools for Standardizing)

- 5S चेकिलː

- नौकरी चŢ चाटŊ

- ŮिŢया लेबल और संकेत

चरण 5 - बनाए रखŐ (Step 5 : Sustain)

5S कायŊŢम का पाँचवाँ चरण सːेन, या "िशȖुके" है, िजसका शाİɨक 
अथŊ है "अनुशासन।" यहां िवचार िनरंतर ŮितबȠता है। आपके Ȫारा िलए 
गए िनणŊयो ंका पालन करना और चल रहे चŢ मŐ लगातार 5S के िपछले 
चरणो ंपर लौटना महȕपूणŊ है। (Fig 6)

5S कायŊŢम को बनाए रखने का मतलब अलग-अलग कायŊ ̾थानो ंमŐ 
अलग-अलग चीजŐ हो सकता है, लेिकन कुछ तȕ ऐसे हœ जो सफल कायŊŢमो ं
मŐ आम हœ।

- संचालन सहारा (Management support) 

- िवभाग के दौरे (Department tours)

- अȨतन ŮिशƗण (Updated training)

- Ůगित लेखा परीƗा (Progress audits)

- ŮदशŊन मूʞांकन (Performance evaluations) 

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.1.09 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा                                 

तɑ कमŊ, सीिमत ̾ थान कायŊ और सामŤी Ůबंधन उपकरण पर बुिनयादी समझ (Basic understanding 
on hot work, confined space work and material handling equipment)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• बताएं िक तɑ कमŊ Ɛा है 
• संिƗɑ सीिमत ̾थान कायŊ
• सामŤी से िनपटने के उपकरणो ंका उपयोग।

तɑ कमŊ (Hot work) : तɑ कमŊ को िनमाŊण, रखरखाव/मरʃत 
गितिविधयो ंके िलए फोिजōग, गैस किटंग, वेİʒंग, सोʒįरंग और Űेिजंग 
ऑपरेशन के ŝप मŐ पįरभािषत िकया गया है।

तɑ कमŊ की आग और िव˛ोटक खतरे। वेİʒंग, गैस किटंग, Űेिजंग, 
सोʒįरंग जैसे तɑ कमŊ करने वाले ŵिमको ंको अंतįरƗ मŐ Ůǜलन या 
ǜलनशील या ǜलनशील पदाथŘ से आग लगने का खतरा होता है, और 
ǜलनशील गैस के įरसाव से अंतįरƗ मŐ, तɑ कमŊ के उपकरण से।

एक सीिमत ̾थान मŐ Ůवेश या अİˑȕ के िलए सीिमत या Ůितबंिधत साधन 
भी होते हœ और िनरंतर अिधभोग के िलए िडज़ाइन नही ंिकए जाते हœ। इसमŐ 
टœक, जहाज, साइलो, भंडारण िडɬे, हॉपर, वाʐ, गǯे, मैनहोल, सुरंग, 
उपकरण आवास, डƃ वकŊ , पाइपलाइन आिद शािमल हœ, लेिकन इɎी ं
तक सीिमत नही ंहœ।

सामŤी हœडिलंग उपकरण (Materials handling equipment) : 
सामŤी हœडिलंग उपकरण एक यांिũक उपकरण है िजसका उपयोग िनमाŊण, 
िवतरण, खपत और िनपटान की ŮिŢया के दौरान सामŤी, माल और उȋादो ं
की आवाजाही, भंडारण, िनयंũण और सुरƗा /सुरƗा  के िलए िकया जाता है।

िविभɄ Ůकार की सामŤी हœडिलंग उपकरण (Different types of 
material handling equipment)

- औजार

- वाहन

- भंडारण की इकाइयाँ

- उपकरण और सहायक उपकरण

रैक (Racks)

पैलेट रैक, डŌ ाइव-Ūू या डŌ ाइव-इन रैक, पुश बैक रैक और ˠाइिडंग रैक।

टŌक/टŌ ॉली (Truck/Trolley)

कɋेयर िसːम (Conveyor system)

- कांटा िलɝ

- ŢेɌ

- पैलेट टŌक

भार उठाना और संभालना (Lifting and handling loads)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• भार उठाने और ढोने के अनुिचत तरीके से होने वाली चोट के Ůकार बताएं और उɎŐ कैसे रोकŐ
• मैनुअल िलİɝंग िविधयो ंकी ŮिŢया मŐ 6 िबंदु बताएं।

įरपोटŊ की गई दुघŊटनाओ ंमŐ से कई मŐ भार उठाने और ढोने के कारण चोटŐ 
शािमल हœ। गलत उठाने की तकनीक से चोट लग सकती है।

जŝरी नही ंिक चोट लगने के िलए भार बŠत भारी हो जीवन का गलत तरीका 
मांसपेिशयो ंऔर जोड़ो ंको चोट पŠंचा सकता है, भले ही भार भारी न हो।

उठाने और ले जाने के दौरान आगे की चोटŐ िकसी वˑु के ऊपर से टकराने 
और िगरने या िकसी वˑु से टकराने के कारण हो सकती हœ।

चोट के Ůकार और उɎŐ कैसे रोकŐ ? (Type of injury and how 
to prevent them?)

कट  और घषŊण (Cuts and abbrasions) : कट और घषŊण खुरदरी 
सतहो ंऔर दांतेदार िकनारो ंके कारण होते हœ:

छी ंͤटे और तेज या नुकीले अनुमानो ंȪारा। (Fig 1) 

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

चमड़े के हाथ के दˑाने आमतौर पर सुरƗा के िलए पयाŊɑ होगें, लेिकन 
यह सुिनिʮत करने के िलए भार की जाँच की जानी चािहए, Ɛोंͤिक बड़े या 
भारी भार मŐ शरीर का संपकŊ  भी शािमल हो सकता है।
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पैर या हाथ कुचलना (Crushing of feet or hands)

पैरो ंया हाथो ंको इस तरह रखा जाना चािहए िक वे भार मŐ न फंसŐ। अंगुिलयो ं
और हाथो ंको पकड़ा और कुचला नही ंजाता है यह सुिनिʮत करने के िलए 
भारी भार उठाते और कम करते समय लकड़ी के वेजेज का उपयोग िकया 
जा सकता है।

ːील टो कैप वाले सुरƗा जूते पैरो ंकी रƗा करŐ गे (Fig 2)

मांसपेिशयो ंऔर जोड़ो ंमŐ İखंचाव (Strain to muscles and joints)

मांसपेिशयो ंऔर जोड़ो ंमŐ İखंचाव का पįरणाम हो सकता है:

- बŠत भारी भार उठाना, या गलत तरीके से उठाना।

िलɝ के दौरान अचानक और अजीब हरकतŐ जैसे मरोड़ना या मरोड़ना 
मांसपेिशयो ंपर गंभीर दबाव डाल सकता है।

उठाना बंद करŐ '- पीठ को गोल करके खड़े होने की İ̾थित से उठाने से पीठ 
मŐ चोट लगने की संभावना बढ़ जाती है।

मानव रीढ़ एक Ůभावी वजन उठाने वाली मशीन नही ंहै और गलत तकनीको ं
का उपयोग करने पर आसानी से ƗितŤˑ हो सकती है।

 रीढ़ की हǭी को सीधा रखने की तुलना मŐ गोलाकार पीठ पर 
तनाव लगभग छह गुना अिधक हो सकता है। Fig 3 मŐ ːूप 
िलİɝंग का उदाहरण और उदाहरण िदखाया गया है।

Ɛा वह ̾थान जहाँ चलने के बाद भार रखना पड़ता है, बाधाओ ंसे मुƅ है?

भार जो पहले ढोने के िलए पयाŊɑ हʋा लगता है, उȅरोȅर भारी होता 
जाएगा, िजतना दूर आपको इसे ले जाना होगा।

भार वहन करने वाले ʩİƅ को हमेशा उसके ऊपर या आसपास देखने मŐ 
सƗम होना चािहए।

एक ʩİƅ जो वजन उठा सकता है वह इसके अनुसार अलग-अलग होगा:

- आयु (Age)

- काया (Physique), और

- İ̾थित (Condition)

यह इस बात पर भी िनभŊर करेगा िक िकसी को भारी भार उठाने और संभालने 
की आदत है या नही।ं

िकसी वˑु को उठाने और ले जाने मŐ Ɛा किठनाई होती है?

- वजन ही एकमाũ कारक नही ंहै जो इसे उठाना और ले जाना मुİʭल 
बनाता है।

- आकार और आकार िकसी वˑु को संभालने मŐ अजीब बना सकते हœ।

- अिधक भार के िलए बाजुओ ंको शरीर के सामने फैलाना पड़ता है, पीठ 
और पेट पर अिधक दबाव पड़ता है।

- हœड होʒ या Ůाकृितक हœडिलंग पॉइंट्स की अनुपİ̾थित से वˑु को 
उठाना और ले जाना मुİʭल हो सकता है।

सही मैनुअल उठाने की तकनीक (Correct manual lifting 
techniques)

- याũा की िदशा का सामना करते Šए, भार को वगाŊकार ŝप से देखŐ

- िलɝ को भारोȅोलक के साथ संतुिलत बैठने की İ̾थित मŐ शुŝ करना 
चािहए, पैरो ंको थोड़ा अलग करके और भार को शरीर के पास रखा 
जाना चािहए।

- सुिनिʮत करŐ  िक एक सुरिƗत फमŊ हœड िŤप Ůाɑ की गई है। वजन लेने 
से पहले, पीठ को सीधा िकया जाना चािहए और यथासंभव ऊȰाŊधर 
İ̾थित के पास रखा जाना चािहए। (Fig 4)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09 से सɾंिधत िसȠांत

उठाने की तैयारी (Preparation to lift) 

िकसी भी भार को उठाने या संभालने से पहले अपने आप से िनɻिलİखत 
Ůʲ पूछŐ ।

Ɛा ̾थानांतįरत िकया जाना है?

कहाँ से और कहाँ ?

Ɛा सहायता की आवʴकता होगी?

Ɛा िजस मागŊ से भार को ले जाना है वह बाधाओ ंसे मुƅ है?

- भार उठाने के िलए सबसे पहले पैरो ंको सीधा करŐ। यह सुिनिʮत करता 
है िक भारोȅोलन तनाव सही ढंग से Ůसाįरत हो रहा है और शİƅशाली 
जांघ की मांसपेिशयो ंऔर हिǭयो ंȪारा िलया जा रहा है।
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- सीधे आगे देखŐ, सीधा करते समय भार पर नीचे नही,ं और पीठ को सीधा 
रखŐ, यह िबना झटके या तनाव के एक सहज, Ůाकृितक गित सुिनिʮत 
करेगा (Fig 5)

- भार को शरीर के पास अǅी तरह से रखते Šए, उस ̾थान पर ले जाएं 
जहां इसे ̾ थािपत िकया जाना है। मुड़ते समय कमर से मुड़ने से बचŐ- पूरे 
शरीर को एक ही गित मŐ घुमाएं।

लोड कम करना (Lowering the load)

सुिनिʮत करŐ  िक Ɨेũ िकसी भी बाधा से मुƅ है। (Fig 7)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09 से सɾंिधत िसȠांत

घुटनो ंको अधŊ-बैठने की İ̾थित मŐ मोड़Ő , पीठ और िसर को सीधा रखते Šए 
सीधे आगे की ओर देखŐ, भार पर नीचे नही।ं िनचली अव̾था के अंितम चरण 
के दौरान कोहिनयो ंको जाँघो ंपर िटका देना सहायक हो सकता है।

- िलɝ को पूरा करने के िलए शरीर के ऊपरी िहˣे को ऊȰाŊधर İ̾थित 
मŐ उठाएं। जब भार िकसी ʩİƅ की अिधकतम उठाने की Ɨमता के 
करीब होता है तो उसे सीधा करने से पहले कूʥो ंपर थोड़ा (भार को 
संतुिलत करने के िलए) झुकना आवʴक होगा। (Fig 6)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  सुरƗा                                 

भारी उपकरण चलाना (Moving heavy equipment)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• भारी उपकरणो ंको ̾थानांतįरत करने के िलए उȨोग मŐ अपनाई जाने वाली िविधयो ंके नाम बताएं
• परतो ंऔर रोलसŊ पर भारी उपकरण ले जाने के िलए अपनाई जाने वाली ŮिŢया का वणŊन करŐ
• भार उठाते समय और भार को िहलाते समय सुरƗा संबंधी बातो ंकी सूची बनाएं।

िनɻिलİखत मŐ से िकसी भी तरीके का उपयोग करके भारी उपकरणो ंको 
उȨोग मŐ ̾थानांतįरत िकया जाता है।

Ţेन और İˠंƺ

िवंच

मशीन मूिवंग ɘेटफॉमŊ

परतŐ और रोलसŊ

Ţेन और İˠंग का उपयोग करना (Using crane and slings) : 
इस िविध का उपयोग तब िकया जाता है जब भार को उठाया और ̾ थानांतįरत 
िकया जाता है। (Fig 1)

िकसी भी कट, घषŊण, िघसाव या जंग के िलए ːील की रˣी 
की İˠंग की जांच करŐ।

ƗितŤˑ गोफन का उपयोग नही ंिकया जाना चािहए।

एक से अिधक İˠंग का उपयोग करते समय वजन को यथासंभव समान 
ŝप से İˠंƺ के बीच िवतįरत करŐ। (Fig 1)

İˠंƺ को यथासंभव लंबवत रखŐ।

िवंच (Winches)

चरखी का उपयोग जमीन पर भारी भार खीचंने के िलए िकया जाता है। वे 
िबजली से चलने वाले (Fig 2) या हाथ से संचािलत हो सकते हœ। (Fig 3)

सुिनिʮत करŐ  िक कायŊ के िलए चरखी का सुरिƗत कायŊ भार (SWL) पयाŊɑ है।

चरखी को ऐसी संरचना मŐ सुरिƗत करŐ  जो İखंचाव को झेलने के िलए पयाŊɑ 
मजबूत हो।

खुले मैदान मŐ, लंबे दांव को जमीन मŐ गाड़ दŐ  और उɎŐ चरखी सुरिƗत करŐ।

एक उपयुƅ गोफन चुनŐ और इसे भार के आधार के चारो ंओर से गुजारŐ । 
इसे चरखी के Šक पर सुरिƗत करŐ।

 कुछ भारी वˑुओ ंमŐ जैिकंग और टोइंग उȞेʴो ंके िलए िवशेष 
लƺ होते हœ।

सुरƗा िवचार (Safety consideration)

िकसी भी चरखी का उपयोग करने से पहले, जांच लŐ िक Űेक 
और शा͆ट तंũ कायŊ Ţम मŐ हœ। अɷास करŐ  िक Űेक का 
उपयोग कैसे करŐ।

हाथो ंऔर उंगिलयो ंको िगयर ʬील से अǅी तरह दूर रखŐ।

बेयįरंग और िगयसŊ को तेल या Ťीस लगा कर रखŐ।

मशीन मूिवंग ɘेटफॉमŊ (Machine moving platforms)

यह उȨोग मŐ भारी उपकरणो ंको ̾थानांतįरत करने के िलए बनाया गया 
एक िवशेष उपकरण है। Fig 4 एक भारी टŌ ांसफामŊर को लोड करने की 
िविध िदखाता है।

सुिवधाजनक ऊंचाई पर लोड के चारो ंओर एक उपयुƅ İˠंग पास करŐ।

गोफन को चरखी के Šक से जोड़ दŐ  और ɘेटफॉमŊ पर भार तब तक खीचें 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



28

जब तक िक इसका गुŜȕाकषŊण कŐ ū आगे और पीछे के पिहयो ंके बीच 
न हो जाए।

जैक को नीचे करŐ  तािक ɘेटफॉमŊ अपने पिहयो ंपर िटका रहे।

उतारने के िलए उʐे Ţम मŐ ŮिŢया का पालन करŐ।

परतो ंऔर रोलसŊ का उपयोग करना

कभी-कभी िकसी भार को उसके आधार के अिनयिमत आकार के कारण 
या पयाŊɑ कठोर न होने के कारण जमीन के साथ-साथ नही ंले जाया जा 
सकता है।

इस तरह के भार को एक सपाट तल वाले फूस या गोल सलाखो ंपर िटकी 
Šई 'परत' पर रखŐ। (Fig 5)

सुिनिʮत करŐ  िक बार (रोलसŊ) लोड के Ůȑेक तरफ Ůोजेƃ करने के िलए 
पयाŊɑ हœ, तािक हœडिलंग मŐ आसानी हो।

वे मागŊ के साथ िकसी भी असमान सतह पर आसानी से लुढ़कने के िलए पयाŊɑ 
बड़े होने चािहए लेिकन आसानी से संभालने के िलए पयाŊɑ छोटे होने चािहए।

अिधकांश भार के िलए समान ʩास के दो या तीन बार पयाŊɑ 
होते हœ, लेिकन यिद चार या अिधक का उपयोग िकया जाता 
है, तो लोड को तेजी से आगे बढ़ाया जा सकता है Ɛोंͤिक पीछे 
की पǥी को सामने की ओर ले जाने मŐ कोई देरी नही ंहोती 
है। (Fig 5)

Fig 6 मŐ िदखाए अनुसार Ţाउबार का उपयोग करके लोड को ̾ थानांतįरत 
करŐ। Ţाउबार को पैलेट के अंत मŐ एक कोण और जमीन पर एक मजबूत 
पकड़ के साथ रखŐ। िदखाए गए अनुसार बार के शीषŊ पर बल लागू करŐ।

सावधानी

जब रोलसŊ पर लोड होता है, तो केवल उथले ढलानो ंपर बातचीत 
की जा सकती है।

यिद वह ढलान पर है तो हर समय लोड को रोक कर रखŐ।

इस ऑपरेशन के िलए एक Ůभावी Űेक के साथ एक चरखी 
का Ůयोग करŐ।

रोलसŊ पर एक कोने पर बातचीत करने के िलए

मȯम भार के िलए, एक रोलर दूसरे की तुलना मŐ ʩास मŐ थोड़ा बड़ा डालŐ 
Ɛोंͤिक कोने के करीब पŠंच गया है।

जब यह रोलर भार के गुŜȕाकषŊण के कŐ ū के नीचे होता है, तो लोड को 
रोलर पर इधर-उधर घुमाया जा सकता है और बग़ल मŐ घुमाया जा सकता 
है। (Fig 7)

भारी भार के िलए

रोलर पर लोड को कोने की शुŜआत मŐ रोकŐ ।

रोलसŊ के िसरो ंपर लोड होने तक Ţॉबर के साथ पƗो ंको धſा देकर रोलसŊ 
पर लोड राउंड िǩː करŐ। (Fig 8)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत
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कुछ रोलसŊ को लोड के सामने एक कोण पर रखŐ। (Fig 9)

इन रोलसŊ पर लोड को आगे की ओर धकेलŐ।

लोड को और अिधक गोल करŐ  और मुƅ रोलसŊ को लोड के सामने और 
एक कोण पर रखŐ।

तब तक जारी रखŐ जब तक िक लोड वांिछत िदशा मŐ इंिगत न हो जाए।

सुरƗा िवचार

Ţॉबर या जैक के साथ भारी भार उठाना

सुिनिʮत करŐ  िक पैिकंग या रोलसŊ पर इसे कम करने से पहले आपके हाथ 
लोड से मुƅ हœ।

पैिकंग करते समय पैिकंग के नीचे अपने हाथो ंका Ůयोग न करŐ। पुश ɰॉक 
का Ůयोग करŐ।

पैिकंग को फशŊ पर रखŐ और लोड के नीचे धकेलŐ। (Fig 10)

उंगिलयो ंको भार के िनचले िकनारे से और फशŊ से अǅी तरह दूर रखते 
Šए इसे इसके पा Ŋ̫ चेहरो ंसे पकड़Ő। (Fig 10)

भार के गुŜȕाकषŊण के कŐ ū के ऊपर यथासंभव सटीक ŝप से Šक लगाकर 
इस तरह के आंदोलन को कम करŐ।

फशŊ को अनावʴक वˑुओ ंसे दूर रखŐ।

लोड ले जाना (Moving a load)

जांचŐ िक Ţेन और लोड के राˑे मŐ कोई बाधा नही ंहै। (Fig 12)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10 से सɾंिधत िसȠांत

भार उठाना (Raising a load)

जाँच करŐ  िक İˠंग सही ढंग से लोड और Šक से सुरिƗत हœ। सुिनिʮत करŐ  
िक वे लोड के Ůोजेİƃंग िहˣे पर मुड़े Šए या पकड़े नही ंगए हœ।

भार उठाना शुŝ करने से पहले, यिद आप िकसी सहायक को भार के दूर 
की ओर नही ंदेख सकते हœ, तो सȑािपत करŐ  िक वह भार उठाने के िलए 
तैयार है और सुिनिʮत करŐ  िक उसके हाथ गोफन से साफ हœ।

आस-पास के कायŊकताŊओ ंको चेतावनी दŐ  िक िलİɝंग शुŝ होने वाली है।

धीरे-धीरे उठाएं।

लोड बढ़ने पर अɊ वˑुओ ंके İखलाफ कुचलने से बचने के िलए ȯान रखŐ। 
(Fig 11) जमीन से बाहर िनकलते ही यह झलू सकता है या घूम सकता है।

लोड से दूर खड़े हो जाओ और इसे तेजी से ले जाएं।

अगर कोई इसके राˑे मŐ आता है तो लोड को जʗी से रोकने के िलए 
तैयार रहŐ।

गित या िदशा बदलते समय लोड के Ůाकृितक İˢंग की अनुमित दŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक एल

सुिनिʮत करŐ  िक भार अɊ लोगो ंके िसर से नही ंगुजरेगा। (Fig 13)

टैकल या İˠंग िगर सकता है या िफसल सकता है।

अɊ ŵिमको ंको लोड के मागŊ से ˙ʼ ŝप से दूर खड़े होने 
की चेतावनी दŐ।

याद रखŐ िक दुघŊटनाएं नही ंहोती हœ, वे होती हœ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.11 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग 

रेखीय माप (Linear measurement)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• माप की इकाइयो ंकी अंतराŊ Ō̓ ीय Ůणाली (एसआई) के अनुसार रैİखक माप की आधार इकाई का नाम दŐ
• मीटर के गुणज और उनके मान बताएं
• ːील ŝल  का उȞेʴ बताएं
• ːील ŝल के Ůकारो ंके नाम बताएं
• ːील ŝल का Ůयोग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख कीिजए।

जब हम िकसी वˑु को मापते हœ, तो हम वाˑव मŐ उसकी तुलना माप के 
ǒात मानक से कर रहे होते हœ।

SI के अनुसार लंबाई की आधार इकाई METRE है।

लंबाई (Length) - एसआई यूिनट और मʐीपल

मूल इकाई (Base unit)

िसːʈ इंटरनेशनल के अनुसार लंबाई की आधार इकाई मीटर है। नीचे 
दी गई तािलका मŐ एक मीटर के कुछ गुणजो ंको सूचीबȠ िकया गया है।

 METRE (m) = 1000 mm

 CENTIMETRE (cm) = 10 mm

 MILLIMETRE (mm) = 1000μ

 MICROMETRE (μm) = 0.001 mm

इंजीिनयįरंग अɷास मŐ मापन (Measurement in engineering 
practice)   

आमतौर पर, इंजीिनयįरंग अɷास मŐ, लंबाई माप की पसंदीदा इकाई 
िमलीमीटर होती है। (Fig 1)

बड़े और छोटे दोनो ंही आयाम िमलीमीटर मŐ बताए गए हœ। (Fig 2)

लंबाई माप की िŰिटश Ůणाली (The British system of length 
measurement) 

लंबाई माप की एक वैकİʙक Ůणाली िŰिटश Ůणाली है। इस Ůणाली मŐ, 
आधार इकाई इंपीįरयल ː œडडŊ याडŊ है। हालांिक, Ťेट िŰटेन सिहत अिधकांश 
देशो ंने िपछले कुछ वषŘ मŐ एसआई इकाइयो ंको अपना िलया है।

जॉब  के टुकड़ो ंके आयामो ंको मापने के िलए इंजीिनयर के  ːील ŝल   
(Fig 3) का उपयोग िकया जाता है।

İ˚ंग ːील या ːेनलेस ːील से बने होते हœ। ये िनयम लंबाई 150mm, 
300mm और 600mm मŐ उपलɩ हœ।  ːील ŝल की पठन सटीकता है 
। 0.5 mm और 1/64 इंच।

 सटीक पठन के िलए लंबन से उȋɄ होने वाली ũुिटयो ंसे बचने के िलए सीधे 
पढ़ना आवʴक है। (Fig 4)

Fig 3

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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अंŤेजी माप मŐ ː ील ŝल, वे 150, 300, 500 और 1000 mm के आकार 
की पूरी ŵंृखला मŐ मीिटŌक और अंŤेजी  अंशांकन(Ťेजुएशन )  के साथ भी 
उपलɩ हो सकते हœ। (Fig 5) 

अɊ Ůकार के िनयम (Other types of rule)

- संकीणŊ  ːील ŝल  

- लघु  ːील ŝल  

- पतला अंत के साथ पूणŊ लचीला ːील िनयम।

संकीणŊ  ːील ŝल   (Narrow steel rule) :  नैरो ːील ŝल का 
उपयोग की-वे की गहराई और छोटे डाया की गहराई को मापने के िलए 
िकया जाता है, जॉब के ɰाइंड होल, जहां साधारण ːील ŝल नही ंपŠंच 
सकता। इसकी चौड़ाई लगभग 5 mm और मोटाई 2 mm है। (Fig 6)

ːील िनयम की सटीकता को बनाए रखने के िलए, यह देखना महȕपूणŊ है 
िक इसके िकनारो ंऔर सतहो ंको Ɨित और जंग से सुरिƗत रखा गया है।

अɊ किटंग टूʤ के साथ ːील ŝल न लगाएं। उपयोग मŐ न 
होने पर तेल की पतली परत लगाएं।

कोणीय माप (Angular measurement)

िकसी वˑु के कोणो ंका कोणीय माप आमतौर पर िडŤी, िमनट और सेकंड 
मŐ ʩƅ िकया जाता है। एक िडŤी को 60 िमनट और एक िमनट को 60 
सेकŐ ड मŐ बांटा गया है।
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लघु  ːील ŝल   (Short steel rule) (Fig 7) : एक धारक के साथ 
पांच छोटे ŝलका यह सेट सीिमत या दुगŊम ̾थानो ंमŐ माप के िलए अȑंत 
उपयोगी है जो साधारण ː ील ŝलके उपयोग को रोकते हœ। इसका उपयोग 
शेपसŊ, िमलसŊ और टूल और डाई वकŊ  पर मशीिनंग ऑपरेशन मŐ खांचे, शॉटŊ 
शोʒर, įरसेस, की-वे आिद को मापने के िलए उपयुƅ ŝप से िकया जाता है।

ŝल होʒर के ˠॉटेड िसरे मŐ आसानी से डाला जाता है और हœडल के 
अंत मŐ नुकीले नट के थोड़े से मोड़ से कठोरता से जकड़ा जाता है। पांच 
ŝलकी लंबाई 1/4", 3/8", 1/2", 3/4" और 1" Ůदान की जाती है और 
Ůȑेक िनयम को एक तरफ 32वŐ और पीछे की तरफ 64वŐ मŐ  अंशांकन 
(Ťेजुएशन )  िकया जाता है।

पतला अंत के साथ ː ील  ŝल,(Steel rule with tapered end): 
यह िनयम सभी यांिũकी के साथ पसंदीदा है Ɛोंͤिक इसका पतला अंत छोटे 
छेद, संकीणŊ ˠॉट, खांचे, अवकाश आिद के अंदर के आकार को मापने 
की अनुमित देता है। इस िनयम मŐ 2 इंच के  अंशांकन(Ťेजुएशन ) ˑर पर 
1/2 इंच की चौड़ाई से 1/8 इंच तक एक टेपर है। अंत मŐ चौड़ाई। (Fig 8)

मौिलक, ʩुȋɄ इकाइयो ंका मापन (Measurement of fundamental, derived units)

लंबाई का मापन (Measurement of length)

  Metric British  

 Micron1  = 0.001 mm Thousandth of an inch = 0.001"

 Millimetre1 mm  = 1000 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
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.12 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

ˌाइबर (Scribers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : :
• ˌाइबर की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• ˌाइबसŊ के उपयोग बताएं।

ˌाइबर (): लेआउट कायŊ मŐ यह आवʴक है िक फ़ाइल या मशीिनंग 
िकए जाने वाले वकŊ पीस के आयामो ंको इंिगत करने के िलए लाइनो ंको 
ˌाइब िकया जाए। ˌाइबर इस उȞेʴ के िलए उपयोग िकया जाने वाला 
उपकरण है। यह उǄ काबŊन ːील से बना है और कठोर है। ˙ʼ और 
ती˽ण रेखाएँ खीचंने के िलए, िबंदु को बार-बार Ťाइंड करना  चािहए और 
इसकी ती˽णता बनाए रखने के िलए तेज होना चािहए।

ˌाइबर िविभɄ आकारो ंऔर आकारो ंमŐ उपलɩ हœ। सबसे अिधक इˑेमाल 
िकया जाने वाला एक सादा ˌाइबर  है। (Fig 1)

ˌाइबर पॉइंट बŠत नुकीले होते हœ; इसिलए, सादा लेखक अपनी जेब मŐ न रखŐ।

दुघŊटनाओ ंको रोकने के िलए उपयोग मŐ न होने पर कॉकŊ  को 
उस िबंदु पर रखŐ।

िडवाइडर (Dividers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िवभƅ के भागो ंके नाम िलİखए
• िडवाइडर के उपयोग बताएं
• िडवाइडर के िविनदőशो ंको बताएं
• िवभƅ िब̢दओ ंपर महȕपूणŊ संकेत बताइए।

िडवाइडर का उपयोग मंडिलयो,ं चापो ंको िलखने और दूįरयो ंको ̾ थानांतįरत 
करने और दूर करने के िलए िकया जाता है। (Figs 1, 2 & 3)

रेखाएँ िलखते समय, ˌाइबर का उपयोग पŐͤिसल की तरह िकया जाता है 
तािक खीचंी गई रेखाएँ सीधे िकनारे के करीब हो।ं (Fig 2)

िडवाइडर फमŊ जोड़ और वसंत जोड़ो ंके साथ उपलɩ हœ। (Fig 1& 4)। 
माप एक ːील िनयम के साथ िडवाइडर पर सेट िकए गए हœ। (Fig 2)

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



33

िडवाइडर का आकार 50 mm से 200 mm के बीच होता है।

फुलŢम रोलर (धुरी) के िबंदु से कŐ ū की दूरी िवभƅ का आकार है। (Fig 4)  

िडवाइडर के दोनो ं लेग हमेशा बराबर लंबाई के होने चािहए। (Fig 5) 
िडवाइडर को उनके जोड़ो ंके Ůकार और लंबाई Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.12 से सɾंिधत िसȠांत

िडवाइडर पॉइंट के सही ̾थान और बैठने के िलए 30° के िŮक पंच माकŊ  
का उपयोग िकया जाता है।

महीन रेखाएँ उȋɄ करने के िलए िवभƅ िबंदु को तेज रखा जाना चािहए। महीन रेखाएँ उȋɄ करने के िलए िवभƅ िबंदु को तेज रखा जाना चािहए। 
ऑयल ː ोन ऑयल ː ोन (oilstone)(oilstone) से बार-बार तेज करने से  घषŊण करना बेहतर है।  से बार-बार तेज करने से  घषŊण करना बेहतर है। 
घषŊण करने से पॉइंट  सॉɝ  हो जाएंगे।घषŊण करने से पॉइंट  सॉɝ  हो जाएंगे।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.13 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

कैिलपसŊ (Calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• आमतौर पर इˑेमाल होने वाले कैिलपसŊ के नाम बताएं
• İ˚ंग ǜाइंट कैलीपसŊ के लाभ बताइये।

जेनी कैिलपसŊ (Jenny calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :  
• जेनी कैिलपर के उपयोग बताएं
• जेनी कैलीपर के दो Ůकार के टांगो ंका उʟेख कीिजए।

जेनी कैिलपसŊ मŐ एक लेग  एक समायोǛ िवभƅ िबंदु के साथ होता है, जबिक 
दूसरा एक मुड़ा Šआ लेग  होता है। (Fig 1) ये 150 mm, 200 mm, 
250 mm और 300 mm के आकार मŐ उपलɩ हœ।

जेनी कैिलपसŊ का उपयोग िकया जाता है

- अंदŝनी और बाहरी िकनारो ंके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करने 
के िलए (Fig 2)

- गोल सलाखो ंका कŐ ū खोजने के िलए। (Fig 3)

ये कैिलपर सामाɊ मुड़े Šए लेग  या एड़ी के साथ उपलɩ हœ।

कैिलपर अŮȑƗ माप उपकरण हœ िजनका उपयोग माप को ːील ŝल 
से जॉब  मŐ ̾थानांतįरत करने के िलए िकया जाता है, और इसके िवपरीत।

कैिलपसŊ को उनके जोड़ो ंऔर उनके लेग ो ंके अनुसार वगŎकृत िकया जाता है।

जॉइंट  (Joint) 

- फमŊ जॉइंट कैिलपसŊ (Firm joint calipers) (Fig 1a) 

- İ˚ंग ǜाइंट कैिलपसŊ (Spring joint calipers) (Fig 1b)

लेग  (Legs)

- आंतįरक माप के िलए कैिलपर के अंदर। (Fig 2)

- बाहरी माप के िलए बाहरी कैिलपर। (Fig 3)

ːील के ŝल के साथ कैिलपसŊ का उपयोग िकया जाता है, और सटीकता 
0.5 mm तक सीिमत है; संवेदनशील अनुभव के साथ कैिलपसŊ का उपयोग 
करके जॉब  की समानता आिद को उǄ सटीकता के साथ जांचा जा सकता है।

İ˚ंग जॉइंट कैलीपसŊ मŐ एडजİːंग नट की मदद से ȕįरत सेिटंग का लाभ 
होता है। एक मजबूत जॉइंट  कैलीपर सेट करने के िलए, लकड़ी की सतह 
पर लेग  को हʋे से टैप करŐ। 

मुड़े Šए लेग वाले कैिलपसŊ (Fig 2B) का उपयोग अंदŝनी िकनारे के 
साथ समानांतर रेखाएँ खीचंने के िलए िकया जाता है, और एड़ी के Ůकार 
(Fig 2A) का उपयोग बाहरी िकनारो ंके साथ समानांतर रेखाएँ खीचंने के 
िलए िकया जाता है।

इस कैलीपर के अɊ नाम हœ:

- उभयिलंगी कैिलपसŊ (hermaphrodite calipers)

- लेग और िबंदु कैिलपसŊ (leg and point calipers)

- ऑड लेग  कैिलपसŊ (odd leg calipers)

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.14 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

मािकō ग पंच के Ůकार (Types of marking punches)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• अंकन (marking) मŐ िविभɄ पंचो ंके नाम िलİखए
•  Ůȑेक पंच की िवशेषताओ ंऔर उसके उपयोगो ंका उʟेख करŐ।

लेआउट की कुछ आयामी िवशेषताओ ंको ̾थायी बनाने के िलए पंचो ंका 
उपयोग िकया जाता है। पंच दो Ůकार के होते हœ। वे उǄ काबŊन ːील, 
कठोर और Ťाइȵ से बने सŐटर  पंच और िŮक पंच हœ।

सŐटर पंच (Center Punch) : सŐटर पंच मŐ िबंदु का कोण 90° होता है। 
इससे बना पंच माकŊ  चौड़ा होता है और Ǜादा गहरा नही ंहोता। इस पंच 
का उपयोग िछūो ंके कŐ ū का पता लगाने के िलए िकया जाता है। चौड़ा पंच 
माकŊ  िडŌ ल शुŝ करने के िलए अǅी सीिटंग देता है। (Fig 1a)

िŮक पंच/डॉट पंच (Prick Punch/Dot punch) : िŮक पंच का कोण 
30° या 60° होता है। (Fig 1b) 30° पॉइंट पंच का उपयोग िडवाइडर 
की İ̾थित के िलए आवʴक हʋे पंच िच˥ बनाने के िलए िकया जाता है। 
पंच माकŊ  मŐ िडवाइडर ɚाइंट को सही जगह िमलेगी। 60° पंच का उपयोग 

साƗी िच˥ो ंको िचि˥त करने के िलए िकया जाता है और इसे डॉट पंच कहा 
जाता है। (Fig 2)

िवटनेस माƛŊ न एक दूसरे से बŠत करीब नही ंहोने चािहए।

हथौड़ा (Hammers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• इंजीिनयर के हथौड़े के उपयोग बताएं
•  इंजीिनयर के हथौड़े के िहˣो ंकी पहचान करŐ
•  इंजीिनयर के हथौड़े के Ůकारो ंके नाम िलİखए
• इंजीिनयर के हथौड़े को िनिदŊʼ करŐ।

एक इंजीिनयर का हथौड़ा एक हाथ का औजार है िजसका उपयोग िछūण, 
झुकने, सीधा करने, िछलने, फोिजōग या įरवेिटंग करते समय Ōː ाइिकंग  
उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है।

हथौड़े के Ůमुख भाग  (Major parts of a hammer) : हथौड़े के 
Ůमुख भाग िसर और हœडल होते हœ।

हैमर डŌ ॉप-फोǕŊ काबŊन ːील से बना होता है, जबिक लकड़ी का हœडल 
झटका (shock) को अवशोिषत करने मŐ सƗम होना चािहए।

हथौड़े के िसर के िहˣे हœ फेस (1), पीन (2), चीक  (3) और आईहोल (4)।

फेस  (Face) : फेस  Ōː ाइिकंग  पोरशन  है। खतरा से बचने के िलए इसे 
थोड़ा उȅलता दी गई है। इसका उपयोग काटने, झुकने, िछūण आिद करते 
समय Ůहार करने के िलए िकया जाता है।

पीन (Pein) : पीन िसर का दूसरा िसरा होता है। इसका उपयोग įरवेिटंग 
और झुकने जैसे कायŊ को आकार देने और बनाने के िलए िकया जाता है। 
पाइन िविभɄ आकृितयो ंका होता है जैसे:

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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- बॉल पीन (ball pein) (Fig 2a)

- Ţॉस-पीन (cross-pein) (Fig 2b)

- सीधा पीन। (straight pein) (Fig 2c)

चेहरा और िशʲ कठोर हœ।

चीक (Cheek) : चीक  हथौड़े के िसर का मȯ भाग होता है। यहां हथौड़े 
के वजन की मुहर लगाई जाती है।

हथौड़े के िसर के इस िहˣे को नरम छोड़ िदया जाता है।

आईहोल (Eyehole): आईहोल हœडल को ठीक करने के िलए होता है। 
इसे हœडल को मजबूती से िफट करने के िलए आकार िदया गया है। वेजेज 
आईहोल मŐ हœडल को ठीक करते हœ। (Figs 3 & 4)

हैमर पीन का Ůयोग (Application of hammer pein) : बॉल पीन 
का उपयोग įरवेिटंग के िलए िकया जाता है। (Fig 5)

Ţॉस-पीन का उपयोग धातु को एक मŐ फैलाने के िलए िकया जाता है िदशा। 
(Fig 6)

Ōː ेट पीन का Ůयोग कोनो ंपर िकया जाता है। (Fig 7)

बॉल पीन हैमर का उपयोग पािटōग मेटल मŐ छेनी चलाने के िलए िकया जाता 
है। (Fig 8)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14 से सɾंिधत िसȠांत
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'वी' ɰॉक ('V' Blocks)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• 'v' ɰॉको ंकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
•  'v' ɰॉक के Ůकारो ंके नाम बताएं और उनके उपयोग बताएं
• बी.आई.एस मानक के अनुसार 'वी' ɰॉक िनिदŊʼ करŐ।

िविशʼता (Specification) : एक इंजीिनयर के हथौड़ो ंको उनके वजन 
और पीन के आकार से िनिदŊʼ िकया जाता है। इनका वजन 125 Ťाम से 
750 Ťाम तक होता है।

एक इंजीिनयर के हथौड़े का वजन, िजसका उपयोग अंकन के िलए िकया 
जाता है, 250 Ťाम है।

बॉल पीन हथौड़ो ंका उपयोग मशीन/िफिटंग की दुकान मŐ सामाɊ कायŊ 
के िलए िकया जाता है।

हथौड़े का Ůयोग करने से पहले (Before using a hammer)

- सुिनिʮत करŐ  िक हœडल ठीक से िफट िकया गया है

- काम के िलए उपयुƅ सही वजन वाले हथौड़े का चयन करŐ

- हथौड़े के िसर की जांच करŐ  और जाँच लŐ िक कही ंकोई दरार तो नही ं
है

- सुिनिʮत करŐ  िक हथौड़े का चेहरा तेल या Ťीस से मुƅ हो।

िनमाŊण सुिवधाऍ (Constructional features)

'वी' ɰॉक मशीनो ंपर जॉब  को िचि˥त करने और ̾थािपत करने के िलए 
उपयोग िकए जाने वाले उपकरण हœ। सामाɊ Ůकार के 'V' ɰॉको ंकी 
िवशेषताएं Figs 1 & 2 मŐ दी गई हœ।

डबल लेवल िसंगल Ťूव 'V' ɰॉक (Double level single groove 
'V' Block) (Fig 3)

इस मामले मŐ, 'वी' ɰॉक मŐ ऊपर और नीचे दो 'वी' खांचे होगें, और दोनो ं
तरफ Ƒैİɼंग के िलए एक ही खांचा होगा।

सुमेिलत जोड़ी 'V' ɰॉक (Matched pair 'V' Block) (Fig 4 और 5)

ये ɰॉक जोड़े मŐ उपलɩ हœ िजनका आकार समान है और सटीकता का एक 
ही Ťेड है। उɎŐ िनमाŊता Ȫारा िदए गए नंबर या अƗर से पहचाना जाता है। 
ɰॉक के इन सेटो ंका उपयोग मशीन टेबल पर समानांतर लंबे शाɝ का 
समथŊन करने या टेबल को िचि˥त करने के िलए िकया जाता है।

Ťेड और सामŤी (Grades and materials) : 'वी' ɰॉक Ťेड ए 
और Ťेड बी मŐ उपलɩ हœ।

Ťेड ए 'वी' ɰॉक (Grade A 'V' Blocks)

ये अिधक सटीक हœ, और केवल 100 mm लंबाई तक उपलɩ हœ। वे उǄ 
गुणवȅा वाले ːील से बने होते हœ।

Ťेड बी 'वी' ɰॉक (Grade B 'V' Blocks)

ये ɰॉक ए Ťेड वाले ɰॉको ंकी तरह सटीक नही ंहœ। इन ɰॉको ंका उपयोग 
सामाɊ मशीन शॉप के काम के िलए िकया जाता है। ये ɰॉक 300 mm लंबाई 
तक उपलɩ हœ। ये 'वी' ɰॉक बारीकी से दानेदार कǄे लोहे से बने होते हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14 से सɾंिधत िसȠांत

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

वीईई का सİʃिलत कोण सभी मामलो ंमŐ 90° है। आयाम, समतलता और 
चौकोरपन के संबंध मŐ 'V' ɰॉक उǄ सटीकता के साथ तैयार िकए गए हœ।

Ůकार (Types) : िविभɄ Ůकार के 'वी' ɰॉक उपलɩ हœ। बीआईएस के 
अनुसार, नीचे सूचीबȠ चार Ůकार हœ।

िसंगल लेवल िसंगल Ťूव 'वी' ɰॉक (Single level single groove 
'V' Block) (Fig 1)

इस Ůकार मŐ केवल एक 'V' Ťूव होता है, और इसके दोनो ंओर िसंगल Ťूव 
(ˠॉट) होते हœ। ये खांचे होİʒंग Ƒœप को समायोिजत करने के िलए हœ।

िसंगल लेवल डबल Ťूव 'वी' ɰॉक (Single level double groove 
'V' Block) (Fig 2) : इस Ůकार मŐ एक 'वी' Ťूव होगा, और दो पोिजशन 
मŐ Ƒैİɼंग के िलए दोनो ंतरफ दो Ťूव (ˠॉट) होगें।
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सुमेिलत युƵो ंके मामले मŐ, इसे M अƗर से दशाŊया जाना चािहए।

Ƒœप वाले 'वी' ɰॉक के िलए इसे 'Ƒै̱ɛ के साथ' के ŝप मŐ दशाŊया जाना 
चािहए।

उदाहरण (Example)

एक 50 mm लंबा (नाममाũ आकार) 'वी' ɰॉक जो 5 से 40 mm ʩास और 
Ťेड ए के बीच वकŊ पीस को Ƒœप करने मŐ सƗम है, को नािमत िकया जाएगा

'वी' ɰॉक 50/5 - 40 ए - आई.एस.2949।

एक सुमेिलत जोड़ी के मामले मŐ, इसे इस ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा

'वी' ɰॉक एम 50/5 - 40 ए आई.एस.2949।

Ƒœप के साथ आपूितŊ िकए गए 'वी' ɰॉक के िलए, पदनाम होगा

Ƒœप 50/5 - 40 ए के साथ 'वी' ɰॉक आई.एस. 2949.

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance)

• उपयोग करने से पहले और बाद मŐ साफ करŐ।

• जॉब की आवʴकता के अनुसार 'वी' ɰॉक का सही आकार चुनŐ।

• इˑेमाल के बाद तेल लगाएं।

मािकō ग ऑफ और मािकō ग ऑफ टेबल  (Marking off and marking off table)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• बताएं िक मािकō ग Ɛो ंआवʴक है
• िवटनेस िनशान के कायŊ बताएं
• तािलकाओ ंको िचि˥त करने की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• मािकō ग टेबल से के उपयोग िलİखए
• मािकō ग टेबल से संबंिधत रखरखाव के पहलुओ ंको बताएं।

मािकō ग ऑफ (Marking off)

इस Ůकारके ̾ थानो ंको इंिगत करने के िलए मािकō ग ऑफ या लेआउट िकया 
जाता है, और रफ मशीिनंग या फाइिलंग के दौरान मागŊदशŊन Ůदान करता है।

िवटनेस िनशान (Witness marks)

धातु की सतहो ंपर अंिकत रेखा को संभालने के कारण िमट जाने की संभावना 
है। इससे बचने के िलए िचİɎत रेखा के साथ सुिवधाजनक िनशान अंतराल 
पर पंच माकŊ  लगाकर ̾थायी िनशान बनाए जाते हœ। पंच अंक मशीिनंग मŐ 

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14 से सɾंिधत िसȠांत

`वी'-ɰॉक . के िलए Ƒœͤिपंग िडवाइस (Clamping devices for 
'V' Blocks)

'वी' ɰॉको ंपर बेलनाकार जॉब को मजबूती से पकड़ने के िलए 'यू' Ƒœप 
िदए गए हœ। (Fig 6)

पद (Designation)

'वी' ɰॉको ंको नाममाũ आकार (लंबाई) और वकŊ पीस के Ɋूनतम और 
अिधकतम ʩास को Ƒœप िकया जा सकता है,मानक और Ťेड और संबंिधत 
बी.आई.एस. की संƥा Ȫारा नािमत िकया गया है। 
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अशुİȠयो ंके िवपरीत एक िवटनेस के ŝप मŐ कायŊ करते हœ और इसिलए, 
उɎŐ िवटनेस के िनशान के ŝप मŐ जाना जाता है।

मािकō ग ऑफ टेबल  (Marking off table) (Fig 1 और 2)

वकŊ पीस पर मािकō ग के िलए एक मािकō ग टेबल (मािकō ग-ऑफ टेबल) का 
उपयोग संदभŊ सतह के ŝप मŐ िकया जाता है।

मािकō ग टेबल कठोर संरचना की होती हœ िजनमŐ ठीक से तैयार शीषŊ सतहŐ 
होती हœ। िकनारो ंको भी शीषŊ सतह पर समकोण पर समाɑ िकया जाता है।

मािकō ग टेबल कǄा लोहा या Ťेनाइट से बनी होती हœ, और िविभɄ आकारो ं
मŐ उपलɩ होती हœ। इन सारिणयो ंका उपयोग मापक यंũो ंको ̾ थािपत करने 
और आकार, समांतरता और कोणो ंकी जाँच के िलए भी िकया जाता है।

देखभाल और रखरखाव

मािकō ग टेबल बŠत सटीक उपकरण है, और इसे Ɨित और 
जंग से बचाया जाना चािहए।

उपयोग के बाद, मािकō ग टेबल को मुलायम कपड़े से साफ 
िकया जाना चािहए।

कǄा लोहा से बनी मािकō ग टेबल की सतह को तेल की पतली 
परत लगाकर संरिƗत िकया जाना चािहए।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



41

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.15 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

बŐच वाइस (Bench vice)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• बŐच वाइस के उपयोग बताएं
• बŐच वाइस का आकार िनिदŊʼ करŐ
• बŐच के कुछ िहˣो ंको नाम दŐ
• वाइस Ƒœप के उपयोग बताएं।
• दोषो ंकी देखभाल और रखरखाव का उʟेख करŐ।

वाइस का उपयोग वकŊ पीस को रखने के िलए िकया जाता है। वे िविभɄ 
Ůकारो ंमŐ उपलɩ हœ। बŐच वकŊ  के िलए इˑेमाल िकया जाने वाला वाइस 
बŐच वाइस है या इंजीिनयर वाइस कहा जाता है।

एक बŐच वाइस काː आयरन या काː ːील से बना होता है और इसका 
उपयोग फाइिलंग, आरा, Ūेिडंग और अɊ कायŘ के िलए काम करने के िलए 
िकया जाता है। (Fig 1 )

वाइस का आकार जॉ (jaws) की चौड़ाई से बताया जाता है। 150 mm 
समानांतर जॉ (jaws) बŐच वाइस

बŐच वाइस के िहˣे (Parts of a bench vice) (Fig 2)

एक वाइस के िनɻिलİखत भाग हœ।

İ̾थर जॉ (jaws), मूवेबल जॉ (jaws), कठोर जॉ (jaws), İ˙ंडल , हœडल 
बॉƛ-नट और İ˚ंग एक वाइस के िहˣे हœ।

बॉƛ-नट और İ˚ंग आंतįरक भाग हœ।

वाइस Ƒैɼ या सॉɝ जॉ (Vice clamps or soft jaws) (Fig 3)

एक िफिनश जॉब के िलए िनयिमत जॉ (jaws) के ऊपर एʞूमीिनयम से 
बने नरम जॉ (jaws) (वाइस Ƒै̱ɛ) का उपयोग करŐ। यह जॉब की सतह 
को नुकसान से बचाएगा।

वाइस को Ǜादा टाइट न करŐ , Ɛोंͤिक İ˙ंडल ƗितŤˑ हो सकता है।

दोषो ंकी देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance 
of vices)

• Ůȑेक उपयोग के बाद एक कपड़े से वाइस को पोछंकर सभी Ūेडेड 
और मूिवंग पाट्Ŋस को हमेशा साफ रखŐ।

• जोड़ो ंऔर िफसलने वाले िहˣो ंमŐ तेल और िचकनाई का ȯान रखŐ।

• ˠाइिडंग सेƕन मŐ तेल लगाने के िलए, जॉ (jaws) को पूरी तरह से 
खोलŐ और ˌीन पर Ťीस की एक परत लगाएं।

रː įरमूवर केिमकल का उपयोग करके यिद वाइस पर िदखाई दे तो जंग 
हटा दŐ।

जब वाइस उपयोग मŐ न हो तो जॉ (jaws) को हʋा सा गैप एक साथ लाएं 
और हœडल को लंबवत İ̾थित मŐ रखŐ।

पूरी तरह से कसने के िलए वाइस के हœडल को हथौड़े से मारने से बचŐ, नही ं
तो हœडल मुड़ जाएगा या ƗितŤˑ हो जाएगा।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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हैकसॉ ůेम और ɰेड (Hacksaw frames and blades)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िविभɄ Ůकार के हैकसॉ ůेम के नाम बताएं
•  हैकसॉ ɰेड िनिदŊʼ करŐ
•  िविभɄ Ůकार के हैकसॉ ɰेड के नाम बताएं
• काटने की िविध का वणŊन करŐ।

हƛॉ ůेम (Hacksaw frame) : िविभɄ वगŘ की धातुओ ंको काटने 
के िलए ɰेड के साथ एक हैकसॉ ůेम का उपयोग िकया जाता है, और 
यह तय िकया जा सकता है िक ɰेड के Ůकार और अिधकतम लंबाई Ȫारा 
िनिदŊʼ िकया जाता है।

उदाहरण (Example)

एडजːेबल हैƛॉ ůेम - Ǩूबलर - 250 - 300 mm या 8 "- 12"

हैकसॉ ůेम के Ůकार (Types of hacksaw frames)

ठोस ůेम (Solid frame) (Fig 1a): इस ůेम मŐ केवल एक िवशेष 
मानक लंबाई का एक ɰेड लगाया जा सकता है। उदाहरण के िलए 
300 mm या 250 mm।

एडजːेबल ůेम (ɢैट टाइप) (Adjustable frame) (flat type): 
इस ůेम मŐ िविभɄ मानक लंबाई के ɰेड लगाए जा सकते हœ यानी 250 
mm और 300 mm।

एडजːेबल ůेम (Ǩूबलर टाइप) (Adjustable frame) (tubular 
type) (Fig 1b): यह सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला Ůकार है। 
यह काटने के दौरान बेहतर पकड़ और िनयंũण देता है।

6 समायोǛ ɰेड होʒर 

7 िवंग-नट

एक हैकसॉ ɰेड या तो कम िमŵ धातु इ˙ात (एलए) या उǄ गित ːील 
(एचएसएस) से बना होता है, और 250 mm और 300 mm की मानक 
लंबाई मŐ उपलɩ होता है। (रेखा Fig 2)

हैकसॉ ɰेड के भाग (Parts of a hacksaw blade) (Fig 2)

1 िपछला िकनारा

2 साइड

3 कŐ ū रेखा

4 िपन छेद

हैकसॉ ɰेड के Ůकार (Type of hacksaw blades) 

ऑल-हाडŊ ɰेड (All-har blade) : िपन के बीच ɰेड की पूरी लंबाई 
सƢ होती है और इसका उपयोग टूल ːील, डाई ːील और एचसीएस 
जैसी कठोर धातुओ ंके िलए िकया जाता है।

लचीला ɰेड (Flexible blade) : केवल दांत सƢ होते हœ। अपने 
लचीलेपन के कारण ये ɰेड घुमावदार रेखाओ ं के साथ काटने के िलए 
उपयोगी होते हœ। लचीले ɰेड सभी कठोर ɰेड से पतले होने चािहए।

ɰेड की िपच (Pitch of the blade) (Fig 3): आसɄ िपच के बीच 
की दूरी को ɰेड की 'िपच' के ŝप मŐ जाना जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.15 से सɾंिधत िसȠांत

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

हैकसॉ ůेम के भाग (Parts of a hacksaw frame)

1 हœडल

2 ůेम

3 लंबाई समायोजन के िलए छेद के साथ Ǩूबलर ůेम

4 įरटेिनंग िपन

5 िफƝ ɰेड-होʒर
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 वगŎकरण  िपच 

 Coarse 1.8 mm 

 Medium 1.4 mm & 1.0 mm

 Fine 0.8 mm

 िपच सेट का Ůकार 

 0.8 mm Wave-set

 1.0 mm Wave-set or staggered

 Over 1.0 mm Staggered

िविशʼता (Specification) : हƛॉ ɰेड लंबाई, िपच और सामŤी के 
Ůकार Ȫारा िनिदŊʼ िकए जाते हœ। (ɰेड की चौड़ाई और मोटाई मानकीकृत है)

उदाहरण (Example)

300 x 1.8 mm िपच LA ऑल-हाडŊ ɰेड।

मटेįरयल मŐ Ůवेश करते समय हैकसॉ ɰेड को बंधने से रोकने के िलए, और 
ɰेड के मुƅ संचलन की अनुमित देने के िलए, कट हैकसॉ ɰेड की मोटाई 
से अिधक चौड़ा होना चािहए। यह हैकसॉ दांतो ंकी ̾ थापना Ȫारा Ůाɑ िकया 
जाता है। हैकसॉ दांत सेिटंग दो Ůकार की होती है।

कंिपत सेट (Staggered set) (Fig 4): वैकİʙक दांत या दांतो ंके 
समूह कंिपत होते हœ। यह ʩव̾था मुɞ काटने मŐ मदद करती है, और अǅी 
िचप ƑीयरेɌ Ůदान करती है।

सवŖȅम पįरणामो ंके िलए, सही िपच वाले ɰेड का चयन िकया जाना चािहए 
और सही ढंग से िफट िकया जाना चािहए।

ɰेड का चयन (Selection of blade) : ɰेड का चयन काटे जाने 
वाली सामŤी के आकार और कठोरता पर िनभŊर करता है।

िपच चयन (Pitch selection) (Fig 6): कां˟, पीतल, नरम ːील, 
कǄा लोहा, भारी कोण आिद जैसी नरम सामŤी के िलए 1.8 mm िपच 
ɰेड का उपयोग करŐ।

टूल ːील, हाई काबŊन, हाई ˙ीड ːील आिद के िलए 1.4 mm िपच का 
उपयोग करŐ। एंगल आयरन, Űास Ǩूिबंग, कॉपर, आयरन पाइप आिद के 
िलए 1 mm िपच ɰेड का उपयोग करŐ। (Fig 7)

पाइपलाइन और अɊ पतली Ǩूिबंग, शीट मेटल वकŊ  आिद के िलए 0.8 
mm िपच का उपयोग करŐ। (Fig 8)

काटने की िविध (Method of sawing)

सामŤी को काटने के िलए सही ɰेड का चयन करŐ।

HSS - कठोर Ůितरोधी सामŤी के िलए ɰेड का उपयोग िकया जाता है

हाई काबŊन ːील - सामाɊ किटंग

टीथ की सही संƥा / इंच का चयन करŐ  सामाɊ िनयम यह है िक कम से 
कम 3 टीथ  काटे जाने वाली सामŤी की सतह पर फैले होने चािहए।

हाथ हैकसॉ हœडल रखता है, और तजŊनी हœडल को सपोटŊ करती है और 
काटने की िदशा मŐ भी इशारा करती है।

दूसरा हाथ िवंग नट के पास ůेम रखता है। किटंग/िसलाई वाइस के जॉव 
(jaw) के पास की जानी चािहए। यह सुिनिʮत करता है िक धातु हैकसॉ 
और आरा गित के बल के तहत ɢेƛ या झुकता नही ंहै।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.15 से सɾंिधत िसȠांत

वेव सेट (Wave set) (Fig 5): इसमŐ ɰेड के दांतो ंको एक तरंग-ŝप मŐ 
ʩवİ̾थत िकया जाता है। िविभɄ एको ंके िलए सेट के Ůकार इस Ůकार हœ:
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.16 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

वाइस के Ůकार (Types of vices)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  िविभɄ Ůकार के दोषो ंका वणŊन करŐ
• İƓक įरलीिजंग वाइस, पाइप वाइस, हœड वाइस, िपन वाइस और लेग वाइस के उपयोग बताएं।

यहां वकŊ पीस को रखने के िलए िविभɄ Ůकार के दोषो ंका उपयोग िकया 
जाता है। वे İƓक įरलीिजंग वाइस, पाइप वाइस, हœड वाइस, िपन वाइस और 
टूलमेकर वाइस हœ।

İƓक įरलीिजंग वाइस (Quick releasing vice) (Fig 1): एक 
ȕįरत įरलीिजंग वाइस एक सामाɊ बŐच वाइस के समान है लेिकन चल 
जबड़े का उद्घाटन एक िटŌ गर (लीवर) का उपयोग करके िकया जाता है। 
यिद मूवेबल  जॉ (jaws)  के सामने के िटŌ गर को दबाया जाता है, तो नट 
पŐच को हटा देता है और मूवेबल  जॉ (jaws)  को िकसी भी वांिछत ̾थान 
पर जʗी से सेट िकया जा सकता है।

पाइप वाइस (Pipe vice) (Fig 2): धातु, Ǩूब और पाइप के गोल वगŘ 
को पकड़ने के िलए एक पाइप वाइस का उपयोग िकया जाता है। वाइस 
मŐ, ˌू लंबवत और मूवेबल  होता है।जॉ (jaws)  लंबवत काम करता है।

पाइप वाइस अपनी सतह पर चार िबंदुओ ंपर जॉब  को पकड़ लेता है। एक 
पाइप वाइस के िहˣो ंको Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

जो बŐच वाइस मŐ आसानी से आयोिजत होने के िलए बŠत छोटे होते हœ। एक 
हाथ वाइस िविभɄ आकार और Ůकार आकार और Ůकार मŐ बनाया जाता है। लंबाई 125 से 
150 mm और जबड़े की चौड़ाई 40 से 44 mm तक िभɄ होती है। एक 
लेग  से बंधे पŐच पर िवंग नट का उपयोग करके जॉ (jaw)  को खोला और 
बंद िकया जा सकता है, और दूसरे से गुजरता है।

िपन वाइस (Pin vice) (Fig 4): िपन वाइस का उपयोग छोटे ʩास 
की जॉɵ ( jobs) को रखने के िलए िकया जाता है। इसमŐ एक छोर पर एक 
हœडल और एक छोटा कोलेट चक होता है। चक मŐ जबड़े का एक सेट होता 
है जो हœडल को घुमाकर संचािलत होता है।

टूलमेकर का वाइस (Toolmaker's vice) (Fig 5): टूलमेकर के वाइस 
का उपयोग छोटे काम को करने के िलए िकया जाता है िजसमŐ फाइिलंग या 
िडŌ िलंग की आवʴकता होती है और सरफेस ɘेट पर छोटी जॉɵ (jobs)  
को िचि˥त करने के िलए। यह वाइस माइʒ ːील से बना है।

टूलमेकर का वाइस सटीक ŝप से मशीनी है।

लेग वाइस (Leg vice)

लेग वाइस एक होİʒंग िडवाइस है िजसका इˑेमाल आमतौर पर फोजŊ शॉप 
मŐ झुकने और फोिजōग के काम के िलए िकया जाता है। हथौड़ा मारते समय 
टूटने से बचने के िलए इसे हʋे ːील के िलए बनाया गया है।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

हœड वाइस (Hand vice) (Fig 3): हœड वाइस का उपयोग िŤिपंग ˌू, 
įरवेट्स, चािबयो,ं छोटे िडŌ ल और अɊ समान वˑुओ ंके िलए िकया जाता है 
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लेग वाइस के मुƥ पैट (Main parts of a leg vice) (Fig 6)

लेग वाइस के मुƥ भाग िनɻिलİखत हœ।

1 ठोस  जॉ (jaws) 

2 मूवेबल  जॉ

3 Ūेडेड  जॉ (jaws) 

4 İ˙ंडल (spindle)

5 İ˚ंग 

6 कीला

7 लेग

8 Ƒœप

चंूिक िटका Šआ जॉ (jaw) एक रेिडयल पथ मŐ चलता है, इस वाइस मŐ 
आयोिजत कायŊ लाइन संपकŊ  के कारण ठीक से पकड़ मŐ नही ंआता है। 
(Fig 7) इसिलए एक कायŊ जो एक बŐच वाइस पर िकया जा सकता है, एक 
लेग वाइस पर नही ंहोता है। िजन जॉब मŐ केवल हथौड़ा चलाने की आवʴकता 
होती है, वे लेग वाइस पर आयोिजत की जाती हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.17 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

टŌ ाई ˍायर  (Try square)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• एक टŌ ाई ˍायर का नाम बताएं
• टŌ ाई ˍायर के उपयोग बताएं।

एक टŌ ाई ˍायर Ȫारा माप की सटीकता लगभग 0.002 mm Ůित 
10 mm लंबाई है, जो अिधकांश कायŊशाला उȞेʴो ंके िलए पयाŊɑ सटीक 
है। टŌ ाई ˍायर मŐ समानांतर सतहो ंवाला एक ɰेड होता है। ɰेड ːॉक 
के िलए 90 िडŤी पर तय िकया गया है।

टŌ ाई ˍायर कठोर ːील से बने होते हœ।

टŌ ाई ˍायर ɰेड की लंबाई के अनुसार िनिदŊʼ िकया जाता है यानी 
100 mm, 150 mm, 200 mm।

उपयोग (Uses):

टŌ ाई-ˍायर का उपयोग इसके िलए िकया जाता है:

- चौकोर आकार की जाँच करŐ  (Fig 2)

टŌ ाई ˍायर (Fig 1) एक उपकरण है िजसका उपयोग सतह के वगŊ (90° 
के कोण) की जांच के िलए िकया जाता है।

- समतलता की जाँच करŐ  (Fig 3)

- वकŊ पीस के िकनारो ंपर 90° पर रेखाएं िचि˥त करŐ  (Fig 4)

- वकŊ पीस को समकोण पर सेट करŐ। (Fig 5)

फ़ाइल के तȕ (Elements of a file)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• फ़ाइल के भागो ंको नाम दŐ
• फ़ाइल की सामŤी बताएं।

सामŤी काटने के तरीके (Methods of material cutting) : धातु 
काटने के तीन तरीके घषŊण (Fig 1), संलयन (Fig 2) और चीरा हœ (Fig 3)

िफिलंग एक फाइल का उपयोग करके वकŊ पीस से अितįरƅ सामŤी को 
हटाने की एक िविध है जो एक काटने के उपकरण के ŝप मŐ कायŊ करती है।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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एक (Fig 4) िदखाता है िक िकसी फ़ाइल को कैसे होʒ करना है। फ़ाइलŐ 
कई आकारो ंऔर आकारो ंमŐ उपलɩ हœ।

युİƅ या िबंदु (Tip or Point) : तांग के िवपरीत अंत

फेस  या साइड (Face or side) : फ़ाइल का चौड़ा िहˣा िजसकी 
सतह पर दांत कटे Šए हœ

िकनारा (Edge) : समानांतर दांतो ंकी एक पंİƅ के साथ फ़ाइल का 
पतला भाग

हील (Heel) : िबना दाँतो ंके चौड़े भाग का भाग

शोʒर (Shoulder) : फ़ाइल का घुमावदार िहˣा शरीर से ˙शŊ को 
अलग करता है

टœग (Tang) : फ़ाइल का संकीणŊ और पतला भाग जो हœडल मŐ िफ़ट हो जाता है

हœडल  (Handle) : फ़ाइल धारण करने के िलए ˙शŊ करने के िलए िफट 
िकया गया भाग

फेŝल (Ferrule) : हœडल की दरार को रोकने के िलए एक सुरƗाȏक 
धातु की अंगूठी।

सामŤी (Materials) : आमतौर पर  फाइल  हाई काबŊन या हाई Ťेड 
काː ːील से बनी होती हœ। शरीर का िहˣा सƢ और तड़का Šआ होता 
है। तांग हालांिक कठोर नही ंहै।

फाइलो ंका कट (Cut of files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• फाइलो ंके िविभɄ कटो ंको नाम दŐ
• Ůȑेक Ůकार के कट के उपयोग बताएं।

सभी फाइलो ंके दांत उसके फेस पर बने कटो ंसे बनते हœ। फाइलो ंमŐ िविभɄ 
Ůकार के कट होते हœ। अलग-अलग कट वाली फाइलो ंके अलग-अलग 
उपयोग होते हœ।

कट्स  के Ůकार (Types of cuts)

मूल ŝप से चार Ůकार के होते हœ।

िसंगल कट, डबल कट, रा˙ कट और क̺डŊ कट।

िसंगल कट फाइल (Single cut file) (Fig 1): एक िसंगल कट फ़ाइल 
मŐ दांतो ंकी पंİƅयाँ उसके फेस  पर एक िदशा मŐ कटी Šई होती हœ। दांत 
कŐ ū रेखा से 600 के कोण पर हœ। यह िचɛ को फाइल के कट िजतना 
चौड़ा काट सकता है। इस कट वाली  फाइल  पीतल, एʞूमीिनयम, कां˟ 
और तांबे जैसी नरम धातुओ ंको फाइिलंग  करने के िलए उपयोगी होती हœ।

 िसंगल कट  फाइल  तेजी से डबल कट फाइलो ंके ŝप मŐ ːॉक को नही ं
हटाती हœ, लेिकन Ůाɑ सतह खȏ करना बŠत आसान है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.17 से सɾंिधत िसȠांत

फ़ाइल के भाग (Parts of a file) (Fig 5)

एक फ़ाइल के भाग Fig 5 मŐ देखे जा सकते हœ, हœ

डबल कट फ़ाइल (Double cut file) (Fig 2)

एक डबल कट फ़ाइल मŐ जॉ (jaw) की दो पंİƅयाँ होती हœ जो एक दूसरे 
के िवकणŊ पर काटती हœ। जॉ (jaw) की पहली पंİƅ को OVERCUT 
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के ŝप मŐ जाना जाता है और उɎŐ 70 के कोण पर काटा जाता है। दूसरा 
कट, इसका िवकणŊ बनाया गया है, िजसे UPCUT के ŝप मŐ जाना जाता 
है, और यह 51 के कोण पर है। यह िसंगल कट फाइल की तुलना मŐ ːॉक 
को तेजी से हटाता है।

रा˙ कट फ़ाइल (Rasp cut file) (Fig 3)

रा˙ कट मŐ एक पंİƅ मŐ ʩİƅगत, तेज, नुकीले जॉ(jaw) होते हœ, और 
लकड़ी, चमड़े और अɊ नरम सामŤी को भरने के िलए उपयोगी होते हœ। 

ये फ़ाइलŐ केवल आधे गोल आकार मŐ उपलɩ हœ।

घुमावदार कट फ़ाइल (Curved cut file) (Fig 4)

फ़ाइल िविनदőश और Ťेड (File specifications and grades)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• बताएं िक फाइल  कैसे िनिदŊʼ की जाती हœ
• फाइलो ंके िविभɄ Ťेडो ंके नाम बताएं
• फाइल के Ůȑेक Ťेड के अनुŮयोग का उʟेख करŐ।

िविभɄ जŝरतो ंको पूरा करने के िलए िविभɄ Ůकार और Ťेड मŐ फाइलो ं
का िनमाŊण िकया जाता है।

फ़ाइलŐ उनकी लंबाई, Ťेड, कट और आकार के अनुसार िनिदŊʼ की जाती हœ।

लंबाई फ़ाइल की नोक से एड़ी तक की दूरी है।

धातु की एक बड़ी माũा को तेजी से हटाने के िलए 
एक रफ फाइल का उपयोग िकया जाता है। इसका 
उपयोग Ǜादातर नरम धातु की ढलाई के खुरदुरे 
िकनारो ंको िटŌ म करने के िलए िकया जाता है।

एक बाːडŊ फाइल  का उपयोग उन मामलो ंमŐ 
िकया जाता है जहां सामŤी की भारी कमी होती है

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.17 से सɾंिधत िसȠांत

धातुओ ंपर अǅा िफिनश देने के िलए सेकŐ ड कट 
फाइल का उपयोग िकया जाता है। कठोर धातुओ ं
को फाइल करना उǽृʼ है। यह जॉब को अंितम 
आकार के करीब लाने के िलए उपयोगी है।

इन फाइलो ंमŐ गहरी काटने की िŢया होती है और ये नरम सामŤी जैसे 
- एʞूमीिनयम, िटन, तांबा और ɘाİːक को फाइिलंग  करने के िलए 
उपयोगी होती हœ।

घुमावदार कट फ़ाइलŐ केवल एक सपाट आकार मŐ उपलɩ हœ।

िवशेष Ůकार के कट वाली फाइल का चयन फाइल की जाने 
वाली सामŤी पर आधाįरत होता है। सॉɝ मटीįरयल फाइल 
करने के िलए िसंगल कट फाइल का इˑेमाल िकया जाता 
है। लेिकन कुछ िवशेष  फाइल , उदाहरण के िलए, जो आरी 
को तेज करने के िलए उपयोग की जाती हœ, वे भी िसंगल कट 
की होती हœ।

फ़ाइल Ťेड दांतो ंकी दूरी से िनधाŊįरत होते हœ।
यह भी देखा जा सकता है िक फ़ाइल की पंİƅयो ंमŐ िकनारो ंकी संƥा 
फ़ाइल की लंबाई के अनुसार बदलती है।
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टेबल (1)

फाइलो ंका Ťेड (10mm की लंबाई मŐ कटौती की संƥा)

फाइलो ंका Ťेड (लंबाई मŐ कटौती की संƥा)

 फ़ाइल की लंबाई     रफ  बाːडŊ सेकŐ ड कट    ˝ूथ डेड ˝ूथ

 150mm 8 13 17 24 33

 200mm 7 11 16 22 31

 250mm 6 10 15 20 30

 300mm 5 9 14 19 28

छोटी माũा मŐ सामŤी को हटाने और एक अǅी 
िफिनश देने के िलए एक िचकनी फ़ाइल का 
उपयोग िकया जाता है।

उǄ ˑ र की िफिनश के साथ सामŤी को सटीक 
आकार मŐ लाने के िलए एक डेड  िचकनी फ़ाइल 
का उपयोग िकया जाता है। 

फाइलो ंका सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला Ťेड बाːडŊ, सेकŐ ड 
कट, ̋ ूद और डेड ̋ ूद है। ये भारतीय मानक ɯूरो (बीआईएस) Ȫारा 
अनुशंिसत Ťेड हœ।

एक ही Ťेड वाली अलग-अलग आकार की फाइलो ंमŐ दांतो ंके अलग-अलग 
आकार होगें। लंबी फाइलो ंमŐ दांत मोटे होगें।

टेबल (1) मŐ िदखाए गए अनुसार 10 mm की लंबाई से अिधक उपरोƅ 
Ůȑेक Ťेड मŐ पंİƅयो ंमŐ बढ़त की संƥा।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.17 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.18 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

फाइलो ंके Ůकार (Types of Files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• फाइलो ंके िविभɄ आकार की पहचान करŐ  (Ůकार)
• ɢैट फाइलो ंके उपयोग बताएं,  हœड फाइल  चौकोर, गोल, आधा गोल, िũकोणीय और नाइफ़ एज 
फाइल 

• िविभɄ Ůोफाइल फाइल करने के िलए फाइलो ंका सही आकार बताएं।

अलग-अलग Ůोफाइल फाइल करने और खȏ करने के िलए अलग-
अलग शेप की फाइलो ंका इˑेमाल िकया जाता है

फाइलो ंका आकार इसके Ţॉस सेƕन Ȫारा बताया गया है।

िविभɄ आकृितयो ंकी सामाɊ  फाइल : ɢैट फाइल, हœड फाइल, ˍायर 
फाइल, राउंड फाइल, हाफ राउंड फाइल, िũकोणीय फाइल और नाइफ 
edge फाइल ।

ɢैट फ़ाइल (Flat file) (Fig 1) 

ये  फाइल  एक आयताकार Ţॉस सेƕन की हœ। इन फ़ाइलो ंकी चौड़ाई 
के िकनारे लंबाई के दो-ितहाई तक समानांतर होते हœ, और िफर वे िबंदु की 
ओर बढ़ते हœ। फेस  डबल कट हœ, और िकनारे िसंगल कट हœ। इन फ़ाइलो ं
का उपयोग सामाɊ Ůयोजन के काम के िलए िकया जाता है। वे बाहरी और 
आंतįरक सतहो ंको भरने और खȏ करने के िलए उपयोगी हœ।

हœड फाइल (Hand file) (Fig 2)

ये फ़ाइलŐ उनके Ţॉस सेƕन मŐ ͆ लैट फ़ाइलो ंके समान हœ। चौड़ाई के िकनारे 
पूरी लंबाई के समानांतर हœ। फेस  डबल कट हœ। एक िकनारा िसंगल कट 
है जबिक दूसरा सेफ एज(edge) है। सुरिƗत िकनारे के कारण, वे सतहो ं
को फाइिलंग  करने के िलए उपयोगी होते हœ जो पहले से ही समाɑ सतहो ं
के समकोण पर होते हœ।

ɢैट  फाइल  सामाɊ Ůयोजन की  फाइल  होती हœ। वे सभी 
Ťेड मŐ उपलɩ हœ। हœड फाइल  तैयार सतह पर समकोण पर 
भरने के िलए िवशेष ŝप से उपयोगी होती हœ।

ˍायर फ़ाइल (Square file) : वगाŊकार फ़ाइल इसके Ţॉस सेƕन 
मŐ चौकोर होती है। इसका उपयोग चौकोर छेद, आंतįरक चौकोर कोनो,ं 

आयताकार  ओपिनंग , की वेज़  और İ̾ɘन को भरने के िलए िकया जाता 
है। (Fig 3)

गोल फाइल (Round file) : एक गोल फाइल अपने Ţॉस सेƕन मŐ 
गोलाकार होती है। इसका उपयोग गोलाकार िछūो ंको बड़ा करने और 
िफ़ललेट्स के साथ Ůोफाइल फाइिलंग  करने के िलए िकया जाता है। (Fig 4)

हाफ राउंड फाइल (Half round file) : हाफ राउंड फाइल एक सकŊ ल 
के सेगमŐट के आकार मŐ होती है। इसका उपयोग आंतįरक घुमावदार सतहो ं
को फाइिलंग  करने के िलए िकया जाता है। (Fig 5)

Fig 1

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

िũकोणीय फ़ाइल (Triangular file) :  एक िũकोणीय फ़ाइल एक 
िũकोणीय Ţॉस सेƕन की होती है। इसका उपयोग कोनो ंऔर कोणो ंको 
भरने के िलए िकया जाता है जो 60° से अिधक होते हœ। (Fig 6)
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वगाŊकार, गोल, अधŊ-गोल और िũकोणीय फ़ाइलŐ 100, 150, 200, 250, 
300 और 400 mm की लंबाई मŐ उपलɩ हœ। ये  फाइल  बाːडŊ , सेकŐ ड 
कट और ˝ूद Ťेड मŐ बनाई गई हœ।

नाइफ एज फाइल (Knife edge file) : नाइफ एज फाइल मŐ नुकीले 
िũकोणो ंका Ţॉस सेƕन होता है। इसका उपयोग संकीणŊ खांचे और 10o 
से ऊपर के कोणो ंको भरने के िलए िकया जाता है (Fig 7)

नीडल फ़ाइलŐ (Needle files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• नीडल फाइलो ंके िविभɄ आकारो ंके नाम बताएं
• बीआईएस के अनुसार नीडल फाइलो ंको नािमत करŐ।

नीडल  फाइल  आमतौर पर िमिŵत आकार के सेट मŐ उपलɩ होती हœ। इस 
Ůकार की फाइलो ंका उपयोग नाजुक, हʋे Ůकार के कायŘ के िलए िकया 
जाता है। ये फ़ाइलŐ कमीने और िचकनी Ťेड मŐ उपलɩ हœ।

आकृितयाँ (Shapes) : आकृितयाँ: नीडल फाइलो ंके सामाɊ आकार 
Fig 1 मŐ िदखाए गए हœ। आकार राउंड  एज, ɢैट  एज, ɢैट  टेपर, हाफ  
राउंड, िũअंगुलार, ̱ ायर, राउंड, नाइफ , फीदर एड्ज,  Ţािसंग । (Fig 1)

नीडल फाइलो ंका नामकरण (Fig 2)

लंबाई (Length) : ये फ़ाइलŐ 120 mm से 180 mm की मामूली लंबाई 
मŐ उपलɩ हœ।

Ťेड (Grades) : कट के Ťेड को कट नंबर से पहचाना जा सकता है:

- बाːडŊ - कट 0.

- िचकना - कट 2.

नीडल फाइलो ंका पदनाम (Designation of needle files) : 
नीडल फाइलो ंको उनके नाम से नािमत िकया जाता है

- कट का Ťेड (grade of cut)

- नॉिमनल लŐथ (nominal length)

- बीआईएस नंबर (BIS number)

उदाहरण (Example) : 

कट बाːडŊ के Ťेड के साथ एक ɢैट एज नीडल फ़ाइल, िजसकी नॉिमनल 
लंबाई 160 mm है, को ɢैट एज नीडल फ़ाइल बाːडŊ के ŝप मŐ नािमत 
िकया जाएगा, 160 IS 3152

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.18 से सɾंिधत िसȠांत

उपरोƅ फाइलो ंकी लंबाई का एक ितहाई पतला है। वे िसंगल और डबल 
कट दोनो ंउपलɩ हœ।
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˙ेशल फाइल  (Special files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िविभɄ Ůकार की  ˙ेशल फाइल   के नाम बताएं
• Ůȑेक Ůकार की  ˙ेशल फाइल   के उपयोग बताएं।

सामाɊ Ůकार की फाइलो ंके अलावा, 'िवशेष' अनुŮयोगो ंके िलए  फाइल  
िविभɄ आकारो ंमŐ भी उपलɩ हœ। ये इस Ůकार हœ।

įरɢर फाइल  (Riffler files) (Fig 1): इन फाइलो ंका उपयोग 
डाई-िसंिकंग, उǽीणŊन और िसʢरİ˝थ के काम मŐ िकया जाता है। वे 
िविभɄ आकारऔर Ůकार मŐ बने होते हœ और टीथ के मानक कट के साथ 
बनाए जाते हœ।

िमल आरी  फाइल  (Mill saw files) (Fig 2): िमल आरी  फाइल  
आमतौर पर सपाट होती हœ और इनमŐ चौकोर या गोल िकनारे होते हœ। इनका 
उपयोग लकड़ी के काम करने वाली आरी के दांतो ंको तेज करने के िलए 
िकया जाता है, और ये िसंगल कट मŐ उपलɩ होते हœ।

Ţॉिसंग फाइल (Crossing file) (Fig 3): इस फाइल का Ůयोग हाफ 
राउंड फाइल के ̾थान पर िकया जाता है। फ़ाइल के Ůȑेक पƗ मŐ अलग-
अलग वŢ होते हœ। इसे 'िफश बैक' फाइल के नाम से भी जाना जाता है।

बैरेट फ़ाइल (Barrette file) (Fig 4): इस फ़ाइल मŐ केवल चौड़े फेस  
पर दांतो ंवाला एक सपाट, िũकोणीय फेस  है। इसका उपयोग तेज कोनो ं
को खȏ करने के िलए िकया जाता है।

िटंकर फाइल (Tinker's file) (Fig 5): इस फाइल मŐ एक आयताकार 
आकार होता है िजसके दांत केवल नीचे की तरफ होते हœ। शीषŊ पर एक हœडल 
िदया गया है। इस फाइल का उपयोग ऑटोमोबाइल बॉडी को िटंकįरंग के 
बाद खȏ करने के िलए िकया जाता है।

रोटरी  फाइल  (Rotary files) (Fig 6): ये  फाइल  एक गोल टांग के 
साथ उपलɩ हœ। वे पोटőबल मोटर और लचीले शाɝ के साथ एक िवशेष 
मशीन Ȫारा संचािलत होते हœ। इनका उपयोग डाइिसंिकंग और मोʒ बनाने 
के काम मŐ िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.18 से सɾंिधत िसȠांत
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हœड फाइिलंग मशीन के िलए मशीन  फाइल  (Machine files for 
hand filling machine) (Fig 7): मशीन  फाइल  डबल कट की होती 
हœ, िजसमŐ फाइिलंग मशीन के धारक को ठीक करने के िलए छेद या Ůोजेƕन 
होते हœ। मशीन की Ɨमता के अनुसार लंबाई और आकार अलग-अलग 
होगें। ये  फाइल  आंतįरक और बाहरी सतहो ंको फाइिलंग  करने के िलए 
उपयुƅ हœ, और मरने वाले और अɊ टूल-ŝम के काम के िलए आदशŊ हœ।

फाइलो ंकी िपिनंग (Pinning of files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• फाइलो ंको साफ करŐ।

फाइिलंग के दौरान, कभी-कभी धातु के िचɛ (फाइिलंग) फाइलो ंके दांतो ं
के बीच दब जाते हœ। इसे फाइलो ंकी 'िपिनंग' के ŝप मŐ जाना जाता है।

िजन फ़ाइलो ंको िपन िकया जाता है, वे फ़ाइल की जा रही सतह पर खरोचं 
पैदा करŐगी, और अǅी तरह से काट भी नही ंपाएंगी।

फाइल Űश, िजसे फाइल काडŊ भी कहा जाता है, का उपयोग करके फाइलो ं
की िपिनंग को हटा िदया जाता है, (Fig 1) या तो आगे या पीछे ː Ō ोक के साथ।

फाइल काडŊ से जो फाइिलंग आसानी से नही ंिनकलती है उसे पीतल या तांबे 
की पǥी से िनकाल लेना चािहए। (Figs 1 & 2)

नई फ़ाइलो ंके िलए, सफाई के िलए केवल नरम धातु की पिǥयो ं(पीतल या 
तांबे) का उपयोग करŐ। यिद ːील फ़ाइल काडŊ का उपयोग िकया जाता 

है, तो फाइलो ंके तेज काटने वाले िकनारे जʗी खराब हो जाएंगे। िकसी 
वकŊ पीस को ˝ूद िफिनश मŐ फाइिलंग  करते समय अिधक 'िपिनंग' लगेगी 
Ɛोंͤिक दांतो ंकी िपच और गहराई कम होती है।

फ़ाइल के फेस  पर चाक लगाने से दांतो ंके Ůवेश और 'िपिनंग' को कम 
करने मŐ मदद िमलेगी।

चाक पाउडर मŐ एɾेडेड बुरादे को हटाने के िलए फ़ाइल को बार-बार 
साफ करŐ।

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• फाइल की देखभाल और रखरखाव िलखŐ।

• तेज धार वाली फाइलो ंका उपयोग न करŐ

• याद रखŐ िक पुश Ōː ोक पर फाइल कट जाती हœ। पुल Ōː ोक पर कभी 
भी दबाव न डालŐ, या आप फाइल के दांतो ंको कुचल सकते हœ, उɎŐ 
कंुद कर सकते हœ या उɎŐ तोड़ सकते हœ।

• िपन करने से रोकŐ ।

• लंबे भंडारण के दौरान अपनी फाइलो ंको तेल से हʋा Űश देना।

• आम तौर पर फाइिलंग करते समय कोई तेल न लगाएं।

• फाइलो ंको अलग से संŤिहत िकया जाना चािहए तािक उनके फेस  एक 
दूसरे के िवपरीत या अɊ उपकरणो ंके िवपरीत रगड़ न सकŐ ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.18 से सɾंिधत िसȠांत
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फाइलो ंकी उȅलता (Convexity of files)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• फाइलो ंमŐ उȅलता के कारणो ंकी सूची बनाएं।

अिधकांश फाइलो ंमŐ फेस थोड़े लɾे होते हœ। इसे फ़ाइल की उȅलता के 
ŝप मŐ जाना जाता है। इसे िकसी फ़ाइल के टŐपर के साथ űिमत नही ंहोना 
चािहए। एक ɢैट फ़ाइल मŐ फेस  होते हœ जो उȅल होते हœ और यह चौड़ाई 
और मोटाई मŐ थोड़ा सा पतला भी होता है।

उȞेʴ (Purpose) : यिद फ़ाइल मोटाई मŐ समानांतर है, तो जॉब  की 
सतह पर सभी दांत कट जाएंगे। इसके िलए फ़ाइल को 'काटने' के िलए 
अिधक नीचे की ओर दबाव की आवʴकता होगी और फ़ाइल को काटने 
के िलए आगे के दबाव की भी आवʴकता होगी।

एक समान मोटाई की फ़ाइल को िनयंिũत करना अिधक किठन है।

समानांतर मोटाई की एक फ़ाइल के साथ एक सपाट सतह बनाने के िलए, 
Ůȑेक ː Ō ोक सीधा होना चािहए। लेिकन हाथ के देखा-देखी िŢया के कारण 
यह संभव नही ंहै।

यिद फ़ाइल को समानांतर चेहरो ंके साथ बनाया गया है, तो गमŎ उपचार 
देते समय, एक चेहरा िवकृत और अवतल हो सकता है, और फ़ाइल ɢैट 
फाइिलंग के िलए बेकार हो जाएगी।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.18 से सɾंिधत िसȠांत

आगे या पीछे वकŊ पीस िकनारे पर अȑिधक िचप हटाने को रोका जाता है 
और काटने वाले चेहरो ंपर उȅलता के कारण सपाट सतह को फाइिलंग  
करना आसान बना िदया जाता है। (Fig 1)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.19 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

कोणो ंका मापन (Measurement of angles)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• कोणो ंकी इकाइयो ंऔर िभɄाȏक इकाइयो ंको बताएं
• Ůतीको ंका उपयोग करके िडŤी, िमनट और सेकंड ʩƅ करŐ।

कोण की इकाई (The unit of an angle) : कोणीय माप के िलए एक 
पूणŊ वृȅ को 360 बराबर भागो ंमŐ िवभािजत िकया जाता है। Ůȑेक िवभाग 
को िडŤी कहा जाता है। (एक आधा वृȅ 180° का होगा) (Fig 1)

कोण के उपखंड (Subdivisions of a angle)

अिधक सटीक कोणीय माप के िलए, एक िडŤी को आगे 60 बराबर भागो ं
मŐ िवभािजत िकया जाता है। यह िवभाजन एक िमनट (') का है। िमनट का 

उपयोग िडŤी के िभɄाȏक भाग को दशाŊने के िलए िकया जाता है और इसे 
30° 15' िलखा जाता है।

एक िमनट को आगे छोटी इकाइयो ंमŐ िवभािजत िकया जाता है िजɎŐ सेकंड 
(') के ŝप मŐ जाना जाता है। एक िमनट मŐ 60 सेकंड होते हœ।

िडŤी, िमनट और सेकंड मŐ िलखे गए कोणीय माप को 30° 15' 20" के 
ŝप मŐ पढ़ा जाएगा।

कोणीय िवभाजन के उदाहरण (Examples for angular divisions)

1       complete circle               360°   

1/2    circle                             180°

1/4    of a circle                        90°

         (right angle)

Sub divisions     1 degree or 1° = 60 mts  or   60'

                        1 min or 1' = 60 secs or   60"

कोणीय माप उपकरण (अधŊ-सटीक) Angular measuring instruments (Semi-precision)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• अधŊ-सटीक कोणीय माप उपकरणो ंके नाम बताएं
• बेवल और यूिनवसŊल बेवल गेज के बीच अंतर करŐ
• बेवल ŮोटŌ ैƃर की िवशेषताओ ंका उʟेख कीिजए

कोणो ंकी जांच के िलए उपयोग िकए जाने वाले सबसे आम उपकरण हœ: 
बेवल या बेवल गेज (Fig 1)

यूिनवसŊल बेवल गेज (Fig 2)

बेवल ŮोटŌ ैƃर। (Fig 3)

बेवल गेज (Bevel gauges) : बेवल गेज सीधे कोणो ंको माप नही ंसकते 
हœ। इसिलए, वे अŮȑƗ कोणीय माप उपकरण हœ। कोणो ंको बेवल ŮोटŌ ैƃर 
से सेट और मापा जा सकता है।

यूिनवसŊल बेवल गेज (Universal bevel gauges) : यूिनवसŊल बेवल 
गेज मŐ एक अितįरƅ ɰेड होता है। यह उन कोणो ंको मापने मŐ मदद 
करता है िजɎŐ एक साधारण बेवल गेज से जांचा नही ंजा सकता है। (Fig 4)

बेवल ŮोटŌ ैƃर (Bevel protractor) (Fig 3): बेवल ŮोटŌ ैƃर एक सीधा 
कोणीय मापने वाला उपकरण है, और इसमŐ 0° से 180° तक का Ťेजुएशन 

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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होता है। इस उपकरण का उपयोग करके कोणो ंको 1° की सटीकता के 
भीतर मापा जा सकता है। (Fig 3)

कॉİɾनेशन सेट (Combination set)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• कॉİɾनेशन सेट के भागो ंके नाम िलİखए
• कॉİɾनेशन  सेट मŐ Ůȑेक अनुलưक के उपयोग बताएं।

कॉİɾनेशन सेट का उपयोग िविभɄ Ůकार के कायŘ के िलए िकया जा सकता 
है, जैसे लेआउट कायŊ, माप और कोणो ंकी जांच।

कॉİɾनेशन सेट (Fig 1) मŐ a . है

ŮोटŌ ैƃर हेड (1)

ŮोटŌ ैƃर हेड (Protractor Head)

ŮोटŌ ैƃर हेड को घुमाया जा सकता है और िकसी भी आवʴक कोण पर 
सेट िकया जा सकता है।

ŮोटŌ ैƃर हेड का उपयोग 10 की सटीकता के भीतर कोणो ंको िचि˥त करने 
और मापने के िलए िकया जाता है। इससे जुड़ा İ˙įरट लेवल हॉįरजॉȴल 
ɘेन मŐ जॉब सेट करने के िलए उपयोगी है। (Fig 6)

वगŊ िसर (Square Head)

ˍायर हेड मŐ एक मापने वाला फेस  90 पर और दूसरा 45 पर ŝल के 
िलए होता है।

इसका उपयोग 90 और 45 कोणो ंको िचि˥त करने और जांचने के िलए 
िकया जाता है। इसका उपयोग मशीनो ंपर वकŊ पीस सेट करने और ˠॉट 
की गहराई को मापने के िलए भी िकया जा सकता है। (Fig 2, 3 & 4)

कŐ ū Ůमुख (Centre Head)

यह  ŝल के साथ बेलनाकार जॉब के कŐ ū का पता लगाने के िलए Ůयोग 
िकया जाता है। (Fig 5)

सटीक पįरणाम सुिनिʮत करने के िलए, कॉİɾनेशन  सेट को 
उपयोग के बाद अǅी तरह से साफ िकया जाना चािहए और 
उपयोग या भंडारण करते समय काटने के उपकरण के साथ 
िमिŵत नही ंहोना चािहए।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19 से सɾंिधत िसȠांत

ˍायर हेड (2)

सŐटर हेड,  और Fig (3)

ŝल (4)
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मापने के मानक (अंŤेजी और मीिटŌक) (Measuring standards (English & Metric))
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• अंŤेजी और मीिटŌक इकाइयो ंके मापन मानको ंका वणŊन करŐ।

आवʴकता (Necessity) : सभी भौितक माũाओ ंको मानक माũाओ ं
के संदभŊ मŐ मापा जाना है।

यूिनट (Unit) : एक इकाई को एक Ůकार की मानक या िनिʮत माũा के 
ŝप मŐ पįरभािषत िकया जाता है िजसका उपयोग उसी Ůकार की अɊ 
माũाओ ंको मापने के िलए िकया जाता है।

वगŎकरण (Classification) : मौिलक इकाइयाँ और ʩुȋɄ इकाइयाँ 
दो वगŎकरण मŐ बांटा गया हœ।

मौिलक इकाइयाँ (Fundamental units) : लंबाई, ūʩमान और 
समय की मूल माũाओ ंकी इकाइयाँ।

ʩुȋɄ इकाइयां (Derived units) : इकाइयाँ जो मूल इकाइयो ंसे Ůाɑ 
होती हœ और मौिलक इकाइयो ंके साथ िनरंतर संबंध रखती हœ।

जैसे : Ɨेũफल, आयतन, दबाव, बल, आिद।

इकाइयो ंकी Ůणाली (System of units) : F.P.S. Ůणाली िŰिटश 
Ůणाली है िजसमŐ लंबाई, ūʩमान और समय की मूल इकाइयाँ Ţमशः  फुट, 
पाउंड और सेकंड हœ।

C.G.S. Ůणाली मीिटŌक Ůणाली है िजसमŐ लंबाई, ūʩमान और समय की 
मूल इकाइयाँ Ţमशः  सŐटीमीटर, Ťाम और सेकंड होती हœ।

M.K.S Ůणाली एक अɊ मीिटŌक Ůणाली है िजसमŐ लंबाई, ūʩमान और 
समय की मूल इकाइयाँ Ţमशः  मीटर, िकलोŤाम और सेकंड होती हœ।

S.I. इकाइयो ंको िसːम इंटरनेशनल यूिनट के ŝप मŐ संदिभŊत िकया जाता 
है जो िफर से मीिटŌक और मूल इकाइयो ंकी होती है, उनके नाम और Ůतीक 
टेबल -1 मŐ सूचीबȠ होते हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19 से सɾंिधत िसȠांत

टेबल 1

मूल माũा
मीिटŌक इकाई िŰिटश इकाई

नाम िच˥ नाम िच˥

लंबाई

ūʩमान

समय

मौजूदा

तापमान

Ůकाश की तीŴता

Metre

Kilogram

Second

Ampere

Kelvin

Candela

m

kg

S

A

K

Cd

Foot

Pound

Second

Ampere

Farenheit

Candela

F

P

S

A

F°

Cd

मौिलक इकाइयाँ और ʩुȋɄ इकाइयाँ इकाइयो ं के दो 
वगŎकरण हœ।

लंबाई, ūʩमान और समय सभी Ůणािलयो ं(यानी) F.P.S, 
C.G.S, M.K.S और S.I िसːम मŐ मूलभूत इकाइयाँ हœ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

सरफेस गेज (Surface gauges)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सरफेस गेज  के उपयोग बताएं
• सरफेस गेज  के Ůकारो ंके नाम बताएं
• यूिनवसŊल सरफेस गेज  के लाभो ंका उʟेख करŐ
• सरफेस गेजो ंकी देखभाल और रखरखाव बताएं।

सरफेस गेज सबसे सामाɊ मािकō ग औजार मŐ से एक है िजसका उपयोग 
िकया जाता है:

डेटाम सतह के समानांतर रेखाएँ खीचंना (Fig 1)

डेटाम सतह के समानांतर मशीनो ंपर जॉब सेट करना (Fig 2)

जॉब की ऊंचाई और समानता की जाँच करना, जॉब को मशीन İ˙ंडल पर 
कŐ ͤिūत करना। (Fig 3)

सरफेस गेज के Ůकार (Types of surface gauges) : सरफेस 
गेज/ˌाइिबंग ɰॉक दो Ůकार के होते हœ, िफƝ और यूिनवसŊल।

सरफेस गेज - िनिʮत Ůकार (Surface gauge - fixed type) 
(Fig 4) : िनिʮत Ůकार के सरफेस गेज  मŐ एक भारी सपाट आधार और 
एक İ˙ंडल होता है, जो सीधा खड़ा होता है, िजसमŐ एक ̆ ग और एक Ƒœप 
नट के साथ एक ˌाइबर जुड़ा होता है।

यूिनवसŊल सरफेस गेज (Universal surface gauge) (Fig 5)

इसमŐ िनɻिलİखत अितįरƅ िवशेषताएं हœ: İ˙ंडल को िकसी भी İ̾थित मŐ 
सेट िकया जा सकता है। बिढ़या समायोजन शीťता से िकया जा सकता है। 
बेलनाकार सतहो ंपर भी इˑेमाल िकया जा सकता है।

गाइड िपन की सहायता से िकसी भी डेटम िकनारे से समानांतर रेखाएँ खीचंी 
जा सकती हœ। (Fig 6) 

यूिनवसŊल सरफेस गेज के पुजő और कायŊ (Parts and functions 
of a Universal Surface Gauge)

आधार (Base)

आधार ːील या काː आयरन से बना होता है िजसके नीचे 'वी Ťूव' होता 
है। 'वी' Ťूव सकुŊ लर वकŊ  पर बैठने मŐ मदद करता है। बेस मŐ लगे गाइड-
िपन, िकसी भी डेटम एज से लाइɌ को ˌाइब करने मŐ मददगार होते हœ।

रॉकर आमŊ (Rocker arm)

रॉकर आमŊ को İ˚ंग और फाइन एडजːमŐट ̩ ू  के साथ बेस से जोड़ा जाता 
है। इसका उपयोग ठीक समायोजन के िलए िकया जाता है।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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İ˙ंडल  (Spindle)

İ˙ंडल रॉकर आमŊ से जुड़ा होता है।

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance)

• उपयोग से पहले और बाद मŐ साफ करŐ

• मािकō ग के िलए उपयोग करने से पहले सतह के आधार के नीचे तेल की 
पतली परत लगाएं।

• यिद आवʴक हो तो ˌाइबर को तेज करŐ।

• मािकō ग करते समय अिधक दबाव न डालŐ

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20 से सɾंिधत िसȠांत

ˌाइबर (Scriber)

˘ग और Ƒैİɼंग नट की मदद से ̩ ाइबर को İ˙ंडल पर िकसी भी İ̾थित 
मŐ जकड़ा जा सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.21 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग                                 

ठंडी छेनी (Cold Chisel)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• ठंडी छेनी के उपयोगो ंकी सूची बनाएं
• ठंडी छेनी के भागो ंके नाम िलİखए
• िविभɄ Ůकार की छेनी बताएं
• छेनी िनिदŊʼ करŐ।

कोʒ छेनी एक हˑ किटंग औजार है िजसका उपयोग िफटर Ȫारा िचिपंगऔर 
काटने के संचालन के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

िचिपंग एक छेनी और हथौड़े की मदद से अितįरƅ धातु को हटाने का 
ऑपरेशन है। िचपकी Šई सतह खुरदरी होने के कारण उɎŐ फाइिलंग Ȫारा 
समाɑ िकया जाना चािहए।

छेनी के भाग (Parts of a Chisel) (Fig 2) : एक छेनी मŐ िनɻिलİखत 
भाग होते हœ।

िसर, शरीर, िबंदु या धार।

छेनी उǄ काबŊन ːील या Ţोम वैनेिडयम ːील से बनाई जाती है। छेनी 
का Ţॉस-सेƕन आमतौर पर हेƛागोनल या अʼकोणीय होता है। काटने 
का िकनारा कठोर और टेɼडŊ होता है।

सामाɊ Ůकार की छेनी (Common types of chisels) : पांच 
सामाɊ Ůकार की छेनी होती है।

- चपटी छेनी

- Ţॉस-कट छेनी

- आधी गोल नाक की छेनी

- डायमंड पॉइंट छेनी

- वेब छेनी

चपटी छेनी (Flat chisel) (Fig 3a): इनका उपयोग बड़ी सपाट सतहो ं
से धातु को हटाने और वेʒेड जोड़ो ंऔर काİːंग की अितįरƅ धातु को 
िचप-ऑफ करने के िलए िकया जाता है।

Ţॉस-कट या केप छेनी (Cross-cut or cape chisels) (Fig 3b): 
इनका उपयोग मुƥ तरीके, खांचे और ɣ ॉट काटने के िलए िकया जाता है।

अधŊ-गोल नाक छेनी (Half-round nose chisels) (Fig 4): 
इनका उपयोग घुमावदार खांचे (तेल के खांचे) काटने के िलए िकया जाता है।

डायमंड पॉइंट छेनी (Diamond point chisels) (Fig 5): इनका 
उपयोग कोनो,ं जोड़ो ंपर सामŤी को चौकोर करने के िलए िकया जाता है।

वेब छेनी/पंिचंग छेनी (Web chisels/punching chisels) 
(Fig 6) : इन छेनी का उपयोग चेन िडŌ िलंग के बाद धातुओ ंको अलग 
करने के िलए िकया जाता है।

छेनी को उनके अनुसार िनिदŊʼ िकया जाता है

- लंबाई - अȑाधुिनक की चौड़ाई

- Ůकार - शरीर का Ţॉस-सेƕन।

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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छेनी के कोण (Angles of chisels)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िविभɄ सामिŤयो ंके िलए छेनी के िबंदु कोणो ंका चयन करŐ
• रेक और िनकासी कोणो ंका Ůभाव बताएं
• छेनी की देखभाल और रखरखाव के बारे मŐ संƗेप मŐ बताएं।

िबंदु कोण और सामŤी (Point angles and materials) : छेनी 
का सही िबंदु / काटने का कोण िचप की जाने वाली सामŤी पर िनभŊर करता 
है। नरम सामŤी के िलए तीŴ कोण िदए गए हœ, और कठोर सामŤी के िलए 
चौड़े कोण िदए गए हœ।

झुकाव का सही िबंदु और कोण सही रेक और िनकासी कोण उȋɄ करता 
है। (Fig 1)

रेक कोण (Rake angle) :  रेक कोण काटने के िबंदु के शीषŊ फेस  के 
बीच का कोण है, और काटने के िकनारे पर जॉब  की सतह पर सामाɊ 
(90°) है। (Fig 2)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.21 से सɾंिधत िसȠांत

ƑीयरŐस एंगल (Clearance angle) : ƑीयरŐस एंगल, िबंदु के िनचले 
िहˣे और किटंग एज से शुŝ होने वाली कायŊ सतह की ˙शŊरेखा के बीच 
का कोण है। (Fig 2)

यिद िनकासी कोण बŠत कम या शूɊ है, तो रेक कोण बढ़ जाता है। 
अȑाधुिनक कायŊ मŐ Ůवेश नही ंकर सकता। छेनी İखसक जाएगी। (Fig 3)
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यिद िनकासी कोण बŠत बड़ा है, तो रेक कोण कम हो जाता है। काटने 
का िकनारा अंदर जाता है और कट गहरा और गहरा हो जाएगा। (Fig 4) 
िचिपंग के िलए िविभɄ सामिŤयो ंके िलए सही िबंदु कोण और झुकाव का 
कोण टेबल 1 मŐ िदया गया है।

है। "Ţाउिनंग" िछलने के दौरान छेनी को एक सीधी रेखा के साथ ˢतंũ 
ŝप से चलने की अनुमित देता है।

टेबल 1

कटी जाने वाली 
सामŤी

िबंदु कोण कोण का झुकाव

उǄ काबŊन ːील

काː आयरन

माइʒ ːील

पीतल

कॉपर

एʞूिमिनयम

65°
60°
55°
50°
45°
30°

39.5°
37°

34.5°
32°

29.5°
22°

देखभाल और रखरखाव

• उपयोग करने से पहले छेनी को तेज कर लŐ।

• जंग से बचने के िलए तेल लगाएं।

• मशŝम हेड छेनी का Ůयोग न करŐ।

• िचपकाते समय सुरƗा चʳे का Ůयोग करŐ।

• िछलते समय।

• छेनी के िसर पर कोई िचकना पदाथŊ नही।ं

सामाɊ डे̪थ गेज  (Ordinary depth gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• साधारण गहराई नापने का यंũ के उपयोग बताएं
• गहराई नापने का यंũ के भागो ंके नाम िलİखए।

साधारण गहराई नापने का यंũ (Ordinary depth gauge)

साधारण गहराई नापने का यंũ एक अधŊ-सटीक उपकरण है िजसका उपयोग 
खांचे, खांचे और चरणो ंकी गहराई को मापने के िलए िकया जाता है।

साधारण गहराई नापने का यंũ के भाग

1 Ťेजुएटेड बीम

2 Ƒœͤिपंग ˌू

3 ˋेल

4 आधार

0-200 mm की रŐज मŐ उपलɩ है। साधारण गहराई नापने का यंũ 
0.5 mm की सटीकता को मापने के िलए Ůयोग िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.21 से सɾंिधत िसȠांत

Ţाउिनंग (Crowning) : कोनो ंकी खुदाई को रोकने के िलए, छेनी के 
काटने के िकनारे को "Ţाउिनंग" कहा जाता है, िजससे छेनी िबंदु टूट जाता 

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.2.22 & 23 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

मािकō ग मीिडया (Marking media)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• मीिडया को िचि˥त करने का उȞेʴ बताएं
• मािकō ग मीिडया के सामाɊ Ůकारो ंके नाम बताएं 
• िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए सही अंकन माȯम का चयन करŐ।

मीिडया को िचि˥त करने का उȞेʴ (Purpose of marking 
media)

मािकō ग ऑफ/लेआउट मŐ, जॉब/वकŊ पीस की सतह को एक माȯम के साथ 
लेिपत िकया जाता है तािक िचि˥त लाइनो ंको ˙ʼ और ̊ʴमान िदखाया 
जा सके। ˙ʼ और पतली रेखाएं Ůाɑ करने के िलए सवŖȅम लेआउट 
माȯम का चयन करना होता है।

िविभɄ मािकō ग मीिडया (Different marking media)

अलग-अलग मािकō ग मीिडया ʬाइटवॉश, मािकō ग ɰू, Ůिशया ɰू, कॉपर  
सʚेट और सेʞुलोज लैकर हœ।

वाइट वॉश (White wash)

वाइट वॉश कई तरह से तैयार की जाती है।

चाक पाउडर पानी के साथ िमिŵत

िमथाइलेटेड İ˙įरट के साथ िमिŵत चाक

तारपीन के साथ िमिŵत सफेद लेड पाउडर

वाइट वॉश को ऑƛीकृत सतह के साथ खुरदुरे फोिजōग और काİːंग पर 
लगाया जाता है। (Fig 1)

उǄ सटीकता के वकŊ पीस के िलए सफेदी की िसफाįरश नही ंकी जाती है।

कॉपर सʚेट (Copper sulphated)

कॉपर सʚेट के पानी और नाइिटŌक एिसड की कुछ बंूदो ंको िमलाकर 
घोल तैयार िकया जाता है। कॉपर सʚेट का उपयोग फाइल या मशीन से 
तैयार सतहो ंपर िकया जाता है। कॉपर सʚेट तैयार सतहो ंपर अǅी तरह 
िचपक जाता है।

कॉपर सʚेट को सावधानी से संभालने की जŝरत है Ɛोंͤिक यह जहरीला 
होता है। कॉपर सʚेट कोिटंग को मािकō ग शुŝ करने से पहले सूख जाना 
चािहए, अɊथा, घोल मािकō ग के िलए इˑेमाल िकए गए उपकरणो ंपर 
िचपक सकता है।

सेलूलोज़ लाह (Cellulose lacquer) : यह ʩावसाियक ŝप से 
उपलɩ अंकन माȯम है। यह अलग-अलग रंगो ंमŐ बनता है और बŠत 
जʗी सूख जाता है।

िकसी िवशेष कायŊ के िलए अंकन माȯम का चयन सतह 
की िफिनश और वकŊ पीस की सटीकता पर िनभŊर करता है।

वतŊमान िदनो ंमŐ, उपयोग िकए जाने वाले मािकō ग मीिडया 
एरोसोल कंटेनर मŐ आसानी से उपलɩ होते हœ, िजɎŐ िकसी 
भी सतह पर िछड़काव करके लागू िकया जा सकता है, िजसे 
िचि˥त करने की आवʴकता होती है।

डाई/˟ाही को िचि˥त करने के रेडीमेड समाधान जो सटीक 
आयामो ंऔर ˙ʼ ̊ʴमान रेखाओ ंको िचि˥त करने के 
िलए ȕįरत सुखाने और पतली परत हœ। इसके अलावा ̾ थायी 
माकŊ र पेन अलग-अलग मŐ उपलɩ हœ। रंग, जो जʗी सूखते 
हœ और धातु, लकड़ी और ɘाİːक के छोटे वकŊ पीस के िलए 
उपयोग िकए जाते हœ।

नीला िचि˥त करना (Marking blue)

एक रासायिनक डाई, नीला आधाįरत रंग, िमथाइलेटेड İ˙įरट के साथ 
िमिŵत, वकŊ पीस पर अंकन के िलए उपयोग िकया जाता है जो िक यथोिचत 
मशीनी सतह हœ।

Ůिशयन नीला (Prussian blue)

इसका उपयोग दायर या मशीन से तैयार सतहो ंपर िकया जाता है। यह बŠत 
˙ʼ रेखाएँ देगा लेिकन अɊ मािकō ग मीिडया की तुलना मŐ सूखने मŐ अिधक 
समय लेता है। (Fig 2)

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.24 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

सरफेस ɘेट (Surface plates)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• सरफेस ɘेट की आवʴकता बताएं
• सरफेस ɘेट की सामŤी बताएं
• सरफेस ɘेट की िविशʼता बताएं।

छोटी सतह की ɘेटो ंको बŐचो ंपर रखा जाता है जबिक बड़ी सतह की ɘेटो ं
को œːड पर रखा जाता है।

उपयोग की जाने वाली अɊ सामŤी (Other materials used)

Ťेनाइट का उपयोग सरफेस ɘेटो ंके िनमाŊण के िलए भी िकया जाता है। 
Ťेनाइट सघन और İ̾थर सामŤी है। Ťेनाइट से बनी सतह की ɘेटŐ अपनी 
सटीकता बनाए रखती हœ, भले ही सतह खरोचं हो। इन सतहो ंपर गड़गड़ाहट 
नही ंबनती है।

वगŎकरण और उपयोग (Classification and uses)

मशीन की वकŊ शाप के जॉब  के िलए उपयोग की जाने वाली सतह की ɘेट 
तीन Ťेड - Ťेड 1, 2 और 3 मŐ उपलɩ हœ। Ťेड 1 सरफेस ɘेट अɊ दो 
Ťेड की तुलना मŐ अिधक ˢीकायŊ है।

िवशेष िववरण (Specifications)

कǄा लोहा सरफेस ɘेटो ंको उनकी लंबाई, चौड़ाई, Ťेड और भारतीय 
मानक संƥा Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है।

उदाहरण (Example)

कǄा लोहा सरफेस ɘेट 2000 x 1000 Gr 1 2285 है।

देखभाल और रखरखाव (Ca)

•  उपयोग करने से पहले और बाद मŐ साफ करŐ।

•  सरफेस ɘेट पर जॉब न रखŐ।

•  कोई काटने का उपकरण मेज पर न रखŐ। 

सतह की ɘेटŐ - उनकी आवʴकता (Surface plates - their 
necessity)

जब सटीक आयामी िवशेषताओ ंको िचि˥त िकया जाना है, तो पूरी तरह से 
सपाट सतह के साथ एक डेटम सतह होना आवʴक है। डेटाम सतहो ंका 
उपयोग करके िचि˥त करना जो पूरी तरह से सपाट नही ंहœ, पįरणामˢŝप 
आयामी अशुİȠयाँ होगंी। (Fig 1) मशीन शॉप के जॉब  मŐ सबसे ʩापक ŝप 
से इˑेमाल की जाने वाली डेटम सतहŐ सतह की ɘेटŐ और मािकō ग टेबल हœ।

सामŤी और िनमाŊण (Materials and construction)

सतह की ɘेटŐ आम तौर पर अǅी गुणवȅा वाले कǄा लोहा से बनी होती 
हœ जो िवŝपण को रोकने के िलए तनाव से मुƅ होती हœ।

जॉब  की सतह को मशीनीकृत और ˌैप िकया जाता है। कठोरता Ůदान 
करने के िलए नीचे की तरफ भारी įर̭ड है। (Fig 2)

समतल करने मŐ İ̾थरता और सुिवधा के उȞेʴ से तीन िबंदु िनलंबन िदया 
गया है। (Fig 3)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.25 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

एंगल ɘेट (Angle plates)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िविभɄ Ůकार की कोण ɘेटो ंकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• कोण ɘेटो ंके Ůकार के नाम बताएं
• िविभɄ Ůकार की कोण ɘेटो ंके उपयोग बताएं
• कोण ɘेटो ंके Ťेड बताएं।
• कोण ɘेट िनिदŊʼ करŐ। िनमाŊण की िवशेषताएं 

आमतौर पर इˑेमाल की जाने वाली तीन Ůकार की एंगल ɘेट्स मŐ ɘेन 
सॉिलड एंगल ɘेट सबसे आम है। इसकी दो समतल सतहŐ पूरी तरह से 
एक दूसरे से 90° पर मशीनीकृत हœ। इस तरह के एंगल ɘेट लेआउट कायŊ 
के दौरान वकŊ पीस को सहारा देने के िलए उपयुƅ होते हœ। इनका आकार 
अपेƗाकृत छोटा होता है।

ˠॉटेड टाइप एंगल ɘेट (Slotted type angle plate)  (Fig 2)

इस Ůकार की कोण ɘेट की दो समतल सतहो ंमŐ ˠॉट िमʒ होते हœ। यह 
ɘेन सॉिलड एंगल ɘेट की तुलना मŐ आकार मŐ तुलनाȏक ŝप से बड़ा है।

Ƒैİɼंग बोʐ को समायोिजत करने के िलए ɣ ॉट्स को शीषŊ समतल सतहो ं
पर मशीनीकृत िकया जाता है। इस Ůकार की एंगल ɘेट को मािकō ग या 
मशीिनंग के काम के साथ-साथ 90° झुकाया जा सकता है। (Fig 3 & 4)

कोण ɘेटो ंमŐ दो समतल सतहŐ होती हœ, जो पूरी तरह से सपाट और समकोण 
पर मशीनी होती हœ। आम तौर पर ये बारीक दाने वाले कǄा लोहा या ːील 
से बने होते हœ। िकनारो ंऔर छोर भी मशीनी वगŊ हœ। अǅी कठोरता के 
िलए और िवŝपण को रोकने के िलए उनके पास िबना मशीन वाले िहˣे 
पर पसिलयां होती हœ।

कोण ɘेटो ंके Ůकार (Types of angle plates) 

सादा ठोस कोण ɘेट (Plain solid angle plate) (Fig 1)

ˢीवेल  Ůकार कोण ɘेट (Swivel type angle plate) (Fig 5)

यह समायोǛ है तािक दो सतहो ंको एक कोण पर रखा जा सके। दो मशीनी 
सतहŐ दो अलग-अलग टुकड़ो ंपर होती हœ िजɎŐ इकǧा िकया जाता है। 
दूसरे के संबंध मŐ झुकाव के कोण को इंिगत करने के िलए एक पर िनशान 
िचि˥त िकए जाते हœ। जब दोनो ंशूɊ संपाती होते हœ, तो दोनो ंसमतल पृʿ 
एक दूसरे से 90° पर होते हœ। İ̾थित मŐ लॉक करने के िलए बोʐ और नट 
Ůदान िकए जाते हœ।

बॉƛ कोण ɘेट (Box angle plate) (Fig 6)

उनके पास अɊ कोण ɘेटो ंके समान अनुŮयोग हœ। सेिटंग के बाद, जॉब  
को आगे मािकō ग आउट या मशीिनंग को सƗम करने वाले बॉƛ के साथ 
चालू िकया जा सकता है। यह महȕपूणŊ लाभ है। इसमŐ सभी फेस  दूसरे 
के वगाŊकार होते हœ।
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आकार (Sizes) : कोण ɘेट िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ। आकार 
संƥाओ ंȪारा इंिगत िकए जाते हœ। तािलका 1 कोण ɘेटो ंके आकारो ंऔर 
संगत आकार के अनुपातो ंकी संƥा देती है।

कोण ɘेटो ंकी िविशʼता (Specification of angle plates)

a) आकार 6 Ťेड 1

 बॉƛ ɘेट के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा - बॉƛ कोण ɘेट 6 Gr 
1 IS 623।

b) आकार 2 - Ťेड 2 कोण ɘेट को . के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा 
कोण ɘेट 2 Gr 2 IS 623।

टेबल 1

 आकार सं. 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

केवल Ťेड 2

 देखभाल और रखरखाव (Care & Maintenance)

- उपयोग से पहले और बाद मŐ साफ करŐ।

- इˑेमाल के बाद तेल लगाएं।

Ťेड (Grades) 

कोण ɘेट दो Ťेड - Ťेड 1 और Ťेड 2 मŐ उपलɩ हœ। Ťेड 1कोण ɘेट 
अिधक सटीक हœ और बŠत सटीक टूल ŝम Ůकार के जॉब  के िलए उपयोग 
की जाती हœ। Ťेड 2 कोण ɘेट का उपयोग सामाɊ मशीन की वकŊ शाप के 
जॉब  के िलए िकया जाता है। कोण ɘेटो ंके उपरोƅ दो Ťेड के अलावा, 
िनरीƗण कायŊ के िलए सटीक कोण ɘेट भी उपलɩ हœ।

समानांतर ɰॉक (Parallel blocks)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• समानांतर ɰॉक के उपयोग बताएं
• समानांतर ɰॉक का आकार िनिदŊʼ करŐ
• समानांतर ɰॉक के कुछ िहˣो ंको नाम दŐ
• समानांतर ɰॉक Ƒœप के उपयोग बताएं।

मशीिनंग के िलए वकŊ पीस सेट करने के िलए िविभɄ Ůकार के समानांतर 
ɰॉक का उपयोग िकया जाता है। आमतौर पर इˑेमाल होने वाले दो 
Ůकार के होते हœ।

- ठोस समानताएं    -  समायोǛ समानताएं

ठोस समानांतर (ठोस समानांतर ɰॉक) (Solid parallels (Solid 
parallel blocks)) (Fig 1): यह समानांतर का Ůकार है जो मशीन की 
वकŊ शाप के काम मŐ बŠत अिधक उपयोग िकया जाता है। वे आयताकार 
Ţॉस सेƕन के ːील के टुकड़ो ंसे बने होते हœ, और िविभɄ लंबाई और 
Ţॉस सेƕनल आकारो ंमŐ उपलɩ होते हœ।

वे कठोर और जमीन हœ, और, कभी-कभी, गोद से समाɑ हो जाते हœ।

समानताएं सीमा को बंद करने के िलए तैयार की जाती हœ, और पूरी लंबाई 
मŐ पूरी तरह से सपाट, चौकोर और समानांतर होती हœ। ये समान आयामो ं
के जोड़े मŐ बने होते हœ।

Ťेड (Grades) : समानताएं दो Ťेडो ंमŐ बनाई जाती हœ - Ťेड A और 
Ťेड B। Ťेड A ठीक टूल ŝम Ůकार के जॉब  के िलए है, और Ťेड B सामाɊ 
मशीन शॉप के जॉब  के िलए है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.25 से सɾंिधत िसȠांत
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समायोǛ समानांतर (Adjustable parallels) (Fig 2)

इनमŐ दो पतला ɰॉक होते हœ जो टौगं और Ťूव असŐबली मŐ एक के ऊपर 
एक िफसलते हœ। इस Ůकार के समानांतरो ंको समायोिजत िकया जा सकता 
है और िविभɄ ऊंचाइयो ंपर सेट िकया जा सकता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.25 से सɾंिधत िसȠांत

उपयोग (Uses) : मशीिनंग के दौरान वकŊ पीस की समानांतर सेिटंग के 
िलए ठोस और समायोǛ समानांतर का उपयोग िकया जाता है। वे मशीिनंग 
ŮिŢया का बेहतर अवलोकन Ůदान करने के िलए वाइस या मशीन टेबल 
मŐ रखे गए वकŊ पीस को ऊपर उठाने के िलए भी उपयोगी होते हœ। (Fig 3)

समानांतर जोड़े मŐ बनाए जाते हœ और सेट-अप मŐ सटीकता 
सुिनिʮत करने के िलए िमलान जोड़े मŐ उपयोग िकए जाने 
चािहए।

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance)

- इˑेमाल से पहले और बाद मŐ साफ करŐ।

- इˑेमाल के बाद तेल लगाएं

- हथौड़े की तरह इˑेमाल न करŐ।

समानता के आकार

ये टेबल 1 और टेबल 2 मŐ िदए गए हœ।

समानांतरो ंका पदनाम

समानताएं Ůकार, Ťेड (केवल ठोस समानांतर के िलए) आकार, और मानक 
की संƥा Ȫारा िनिदŊʼ की जाती हœ। (Fig 4)

उदाहरण (Example)

ठोस समानांतर A5 x 10 x 100 IS: 4241

समायोǛ समानांतर 10 x 13 IS:4241

Fig 4

टेबल 1

ठोस समानांतरो ंके आकार

 Ťेड आकार 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

टेबल 2

समायोǛ समानांतरो ंकी सीमा और आकार

 ऊँचाई सीमा लɾाई

  10 - 13   40
  13 - 16   50
  16 - 20   60
  20 - 25   65
  25 - 30   70
  30 - 40   85
  40 - 50           100
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.2.26 - 30 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

धातुओ ंके भौितक और यांिũक गुण (Physical and mechanical properties of metals)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• सामŤी के िविभɄ भौितक और यांिũक गुणो ंके नाम बताएं
• धातुओ ंके यांिũक गुणो ंकी िवशेषताओ ंको बताएं।

धातुओ ंके गुण (Properties of metals) : धातुओ ंके अलग-अलग 
गुण होते हœ। आवेदन के Ůकार के आधार पर, िविभɄ धातुओ ंका चयन 
िकया जाता है।

धातुओ ंके भौितक गुण

- रंग - वजन/िविशʼ गुŜȕ

- संरचना - चालकता

- चंुबकीय संपिȅ - ʩवहायŊता

रंग (Colour): िविभɄ धातुओ ंके अलग-अलग रंग होते हœ। उदाहरण के 
िलए, तांबा एक िविशʼ लाल रंग का होता है। माइʒ ːील ɰू/ɰैक शीन 
का होता है।

वज़न (Weight): धातुएं उनके वजन के आधार पर िभɄ होती हœ। एक धातु, 
जैसे एʞुमीिनयम, का वजन कई अɊ की तुलना मŐ हʋा (िविशʼ गुŜȕ 
2.8) होता है, और एक धातु, जैसे सीसा, भारी (िविशʼ गुŜȕ 9) होता है।

संरचना (Structure) (Fig 1 and 2)

आम तौर पर धातुओ ंको उनके आंतįरक सूƘ संरचना Ȫारा भी िवभेिदत िकया 
जा सकता है। गढ़ा लोहा और एʞूमीिनयम जैसी धातुओ ंमŐ रेशेदार संरचना 
होगी, और कǄा लोहा और कां˟ जैसी धातुओ ंमŐ दानेदार संरचना होगी।

चालकता (Conductivity) : तापीय चालकता और िवद्त चालकता 
एक सामŤी की गमŎ और िबजली का संचालन करने की Ɨमता का माप है। 
चालकता धातु से धातु मŐ िभɄ होगी। कॉपर और एʞुिमिनयम गमŎ और 
िबजली के अǅे संवाहक हœ।

चंुबकीय गुण (Magnetic property) : िकसी धातु को चंुबक Ȫारा 
आकिषŊत करने पर चंुबकीय गुण कहा जाता है।

कुछ Ůकार के ːेनलेस ːील को छोड़कर लगभग सभी लौह धातुएं चंुबक 
Ȫारा आकिषŊत की जा सकती हœ और सभी अलौह धातुएं और उनके िमŵ 
धातु चंुबक Ȫारा आकिषŊत नही ंहोगें।

ʩवहायŊता (Fusibility) (Fig 3)

यह धातु का वह गुण है िजसके कारण वह गमŊ करने पर िपघल जाता है। 
कई सामŤी िविभɄ तापमानो ंपर ठोस से तरल मŐ आकार (यानी) मŐ पįरवतŊन 

के अधीन हœ। िटन का गलनांक कम (232ºC) होता है और टंगːन उǄ 
तापमान पर िपघलता है (3370ºC)।

िविशʼ गुŜȕ (Specific gravity)

यह धातु के वजन और पानी के बराबर आयतन के वजन के बीच का अनुपात है।

यांिũक िवशेषताएं (Mechanical properties)

धातु के यांिũक गुण होते हœ

• लचीलापन • ̊ढ़ता • नमनीयता 

• तप • कठोरता • लोच

• भंगुरता

लचीलापन (Ductiliy) (Fig 4)

एक धातु को तɊ कहा जाता है जब इसे िबना टूटे तनाव मŐ िनकाला जा 
सकता है। वायर-डŌ ाइंग इसके सफल संचालन के िलए लचीलापन पर िनभŊर 
करता है। एक तɊ धातु मजबूत और ɘाİːक दोनो ंहोनी चािहए। कॉपर 
और एʞुिमिनयम तɊ धातुओ ंके अǅे उदाहरण हœ।

लचीलापन (Malleability) (Fig 5 और 6)

लचीलापान अपने आकार और Ůकार को बदलने के िलए हथौड़े, रोिलंग 
आिद Ȫारा िबना टूटे सभी िदशाओ ंमŐ ̾थायी ŝप से फैलने की संपिȅ है। 
सीसा एक बŠत ही िनंदनीय धातु है।
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कठोरता (Hardness) (Fig 7)

कठोरता एक धातु की ˌैिचंग , पहनने, घषŊण और सहन करने की Ɨमता 
का एक उपाय है।

भंगुरता (Brittleness) (Fig 8)

भंगुरता धातु का वह गुण है जो टूटने से पहले कोई ̾थायी िवकृित नही ंहोने 
देता। कǄा लोहा एक भंगुर धातु का एक उदाहरण है, और यह सदमे या 
Ůभाव के तहत झुकने के बजाय टूट जाएगा।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.26-30 से सɾंिधत िसȠांत

Ůȑा̾थता (Elasticity) (Fig 11)

िकसी धातु की लोच, लागू बल जारी होने के बाद अपने मूल आकार मŐ लौटने 
की उसकी शİƅ है। उिचत ŝप से गमŎ से उपचाįरत वसंत लोच का एक 
अǅा उदाहरण है।

कठोरता (Toughness) (Fig 9)

कठोरता िकसी धातु का वह गुण है जो आघात या Ůभाव को सह सकती है। 
Ţूरता भंगुरता के िवपरीत गुण है। गढ़ा लोहा कठोर धातु का उदाहरण है।

̊ढ़ता (Tenacity) (Fig 10)

िकसी धातु की ̊ ढ़ता िबना टूटे तɊता बलो ंके Ůभाव का िवरोध करने की उसकी 
Ɨमता है। माइʒ ːील, गढ़ा लोहा और तांबा ̊ढ़ धातुओ ंके उदाहरण हœ।

िविशʼ गुŜȕ (Specific gravity)

यह धातु के वजन और पानी के बराबर आयतन के वजन के बीच का अनुपात है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.2.31 & 32 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

धातु काटने वाली आरी (Metal-cutting saws)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• धातु काटने वाली आरी के सामाɊ Ůकारो ंके नाम बताएं
• Ɨैितज बœड-आरी के लाभ बताएं
• िविभɄ Ůकार की किटंग आरी की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• कंटूर-आरी के िविशʼ उपयोग का उʟेख करŐ
• मशीन से देखते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख करŐ।

उȨोगो ंमŐ िविभɄ Ůकार की धातु काटने वाली आरी का उपयोग िकया जाता 
है। सबसे अिधक उपयोग िकए जाने वाले हœ:

- पॉवर वाली आरी

- Ɨैितज बœड-आरी

- वृतीय आरी

- समोǄ बœड-आरी।

पावर आरी (Power saw) (Fig 1)

यह सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला धातु-काटने वाला आरी है और 
संबंिधत िसȠांत मŐ पूवŊ: 1.2.31 के िलए चचाŊ की गई है।

Ɨैितज बœड-आरी (Horizontal band-saw) (Fig 2)

दो चरखी पिहए हœ िजन पर एक अंतहीन बœडसॉ गुजरता है।

मोटर पर ːे̪ड पुली के माȯम से गित िभɄता Ůाɑ की जाती है।

रोलर-गाइड Űैकेट काटने के Ɨेũ मŐ ɰेड के िलए कठोरता Ůदान करते हœ 
और काटने के दौरान ɰेड को भटकने से भी रोकते हœ।

समायोजन हœडल का उपयोग करके ɰेड तनाव को बनाए रखा जाता है। 
इस उȞेʴ के िलए Ůदान िकया गया।

धातु ːॉक रखने के िलए एक वाइस Ůदान िकया जाता है। वाइस कोणीय 
काटने के िलए समायोǛ है।

इस मशीन मŐ िनरंतर काटने की Ɨमता का लाभ है, और यह एक पावर आरा 
की तुलना मŐ बŠत तेज है। यह ȯान िदया जा सकता है िक हर वैकİʙक 
Ōː ोक मŐ केवल िबजली की कटौती होती है।

वृतीय आरी (Circular saw) (Fig 3)

इस Ůकार की किटंग मशीन का उपयोग तब िकया जाता है जब किटंग 
सामŤी मŐ एक बड़ा Ţॉस-सेƕन होता है। वृतीय आरी मŐ िनरंतर काटने की 
िŢया होती है और उȋादन कायŊ मŐ िकफायती है जहां भारी खंड धातुओ ं
का उपयोग िकया जाता है।

कंटूर आरी (Contour saw) (Fig 4)

इसमŐ एक धातु बœड आरी ɰेड का उपयोग िकया जाता है, और समोǄ आरी 
मŐ िनरंतर काटने की गित होती है। (Fig 5)

धातुओ ंको अलग-अलग Ůोफाइल मŐ काटने के िलए इन मशीनो ंका बŠत 
उपयोग िकया जाता है। (Fig 6)

वेįरएबल ˙ीड पुली की मदद से काटते समय अलग-अलग गित Ůाɑ की 
जा सकती है।इसमŐ एक आरा ůेम होता है िजस पर एक मोटर लगी होती है।
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टूटे Šए काउंटौर आरी ɰेड की मरʃत के िलए, इन मशीनो ंमŐ ɰेड के 
िसरो ंको िटŌ म करने के िलए एक कतरनी, िसरो ंको जोड़ने के िलए एक 
बट-वेİʒंग मशीन और वेʒेड जोड़ को खȏ करने के िलए एक छोटा 
Ťाइंडर लगाया जाता है।

कोणीय काटने के िलए तािलका को िकसी भी कोण पर झुकाया जा सकता है।

ɰेड एक गाइड के माȯम से गुजरता है जो ɰेड को भटकने से रोकता है 
और इसे कठोरता से रखता है।

इन मशीनो ंका ʩापक ŝप से टूल-ŝम के जॉब  के िलए उपयोग िकया 
जाता है, न िक कǄे माल के ːॉक को काटने के िलए मशीन के ŝप मŐ।

मशीन काटने के दौरान बरती जाने वाली सावधािनयां (Precautions 
to be observed while machine sawing) : सुरिƗत और 
कुशलता से काम करने के िलए, कुछ सावधािनयो ंका पालन करना होगा।

िकनारा के जॉब  का माप लेते समय मशीन को हमेशा बंद कर दŐ।

कायŊ के ŮƗेिपत िसरो ंको अǅी तरह से संरिƗत िकया जाना चािहए, तािक 
दूसरो ंको सुरƗा Ůदान की जा सके।

सुिनिʮत करŐ  िक जॉब  गœगवे मŐ न फैले।

पतले टुकड़े देखते समय, आरी के दांतो ंको टूटने से बचाने के िलए सामŤी 
को वाइस मŐ सपाट रखŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक हमेशा एक काटने वाले तरल पदाथŊ का उपयोग िकया 
जाता है।

अȑिधक काटने का दबाव देने से बचŐ, Ɛोंͤिक इससे ɰेड टूट सकता है, 
और जॉब  को चौकोर काट सकता है।

जब एक ही लंबाई के कई टुकड़े काटने हो,ं तो ːॉप गेज का उपयोग करŐ।

छोटे वकŊ पीस को वाइस मŐ रखते समय, समान मोटाई के एक छोटे टुकड़े 
को िवपरीत छोर पर रखना सुिनिʮत करŐ। यह वाइस को कसने पर मुड़ने 
से रोकेगा।

मशीन िनमाŊता Ȫारा िनिदŊʼ तेल कैन, ऑयल गन या Ťीस गन का उपयोग 
करके संकेितत िबंदुओ ंपर मशीनो ंको लुिŰकेट करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31-32 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.33 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

बा˨ माइŢोमीटर (Outside micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• बा˨ माइŢोमीटर के भागो ंके नाम िलİखए
• बा˨ माइŢोमीटर के मुƥ भागो ंके कायŘ का उʟेख करŐ।

एक माइŢोमीटर एक सूƘता उपकरण है िजसका उपयोग किठन जॉब  को 
मापने के िलए िकया जाता है, आमतौर पर 0.01 mm की सूƘता के भीतर।

बाहरी माप लेने के िलए उपयोग िकए जाने वाले माइŢोमीटर को बा˨ 
माइŢोमीटर  के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 1)

एक माइŢोमीटर के भाग यहाँ सूचीबȠ हœ।

ůेम (Frame) : ůेम डŌ ॉप-जाली ːील या िनंदनीय कǄा लोहा से बना 
है। माइŢोमीटर के अɊ सभी भाग इससे जुड़े होते हœ।

बैरल/ˠीव (Barrel/Sleeve) : बैरल या आˑीन ůेम के िलए तय 
िकया गया है। इस पर डेटम लाइन और िनशान अंिकत होते हœ।

िथɾल (Thimble) : िथɾल की उभरी Šई सतह पर भी िनशान अंिकत 
होता है। इससे धुरी जुड़ी Šई है।

İ˙ंडल (Spindle) : धुरी का एक िसरा मापने वाला िसरा  होता है। दूसरे 
िसरे को िपरोया जाता है और एक नट से होकर गुजरता है। िपरोया तंũ धुरी 
के आगे और पीछे की गित के िलए अनुमित देता है।

एİɋल (िनहाई) (Anvil) : एİɋल मापने वाले िसरा मŐ से एक है िजसे 
माइŢोमीटर ůेम पर लगाया जाता है। यह िमŵ धातु इ˙ात से बना है और 
पूरी तरह से सपाट सतह पर तैयार िकया गया है।

İ˙ंडल लॉक नट (Spindle lock nut) : İ˙ंडल लॉक नट का उपयोग 
İ˙ंडल को वांिछत İ̾थित मŐ लॉक करने के िलए िकया जाता है।

रैचेट ːॉप (Ratchet stop) : शा͆ट ːॉप मापने वाली सतहो ंके बीच 
एक समान दबाव सुिनिʮत करता है।

माइŢोमीटर के बाहर मीिटŌक का अंशांकन (Graduations of metric outside micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• माइŢोमीटर का िसȠांत बताएं
• बा˨ माइŢोमीटर की Ɋूनतम संƥा िनधाŊįरत करŐ।

काम करने का िसȠांत (Working principle)

माइŢोमीटर ˌू और नट के िसȠांत पर काम करता है। एक घुमाव के 
दौरान धुरी की अनुदैȯŊ गित पŐच की िपच के बराबर होती है। िपच या उसके 
अंशो ंकी दूरी तक धुरी की गित को बैरल और िथɾल पर सटीक ŝप से 
मापा जा सकता है।

अंशांकन (Graduation) (Fig 1)

मीिटŌक माइŢोमीटर मŐ İ˙ंडल Ūेड की िपच होती है 0.5 mm।

इस Ůकार, िथɾल के एक घुमाव मŐ, धुरी 0.5 mm आगे बढ़ती है।

बैरल पर 25 mm लंबी डेटम लाइन अंिकत है। इस रेखा को आगे िमलीमीटर 
और आधा िमलीमीटर (यानी 1 mm और 0.5 mm) मŐ अंशांकन िकया जाता 
है। अंशांकन को 0, 5, 10, 15, 20 और 25 mm के ŝप मŐ िगना जाता है।

िथɾल के बेवल िकनारे की पįरिध को 50 िडवीजनो ंमŐ वगŎकृत िकया गया 
है और 0-5-10-15 को िचि˥त िकया गया है। 45-50 दिƗणावतŊ िदशा मŐ।
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िथɾल के एक घुमाव के दौरान धुरी Ȫारा चली गई दूरी 0.5 mm है।

िथɾल के एक भाग की गित = 0.5 x 1/50

            = 0.01 mm

आयाम रीिडंग  बा˨ माइŢोमीटर  के साथ (Reading dimensions with outside micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• माइŢोमीटर की आवʴक सीमा का चयन करŐ
• माइŢोमीटर माप पढ़Ő।

बा˨ माइŢोमीटर  की रŐज (Ranges of outside micrometer)

बा˨ माइŢोमीटर  0 से 25 mm, 25 से 50 mm, 50 से 75 mm, 75 
से 100 mm, 100 से 125 mm और 125 से 150 mm की सीमा मŐ 
उपलɩ हœ।

माइŢोमीटर की सभी ŵेिणयो ंके िलए, बैरल पर अंिकत अंशांकन केवल 
0-25 mm है। (Fig 1)

माइŢोमीटर माप रीिडंग (Reading micrometer 
measurements) 

बा˨ माइŢोमीटर  से माप कैसे पढ़ा जाए? (Fig 2)

िफर बैरल अंशांकन पढ़Ő। िथɾल िकनारे के बाईं ओर ̊ʴमान रेखाओ ं
का मान पढ़Ő।

 13.00 mm (बैरल पर मुƥ िडवीजन रीिडंग)

 + 00.50 mm (बैरल पर सब िडवीजन रीिडंग)

 13.50 mm (मुƥ िडवीजन + सब-िडवीजन वैʞू)

इसके बाद िथɾल अंशांकन पढ़Ő।

िथɾल अंशांकन को बैरल डेटम लाइन, 13 वŐ  िडव के अनुŝप रीिडंग 
करŐ। (Fig 3)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.33 से सɾंिधत िसȠांत

इस मान को 0.01 mm (Ɋूनतम गणना) से गुणा करŐ।

13 x 0.01 mm = 0.13 mm.

जोड़Ő (Add)

 Ɋूनतम सीमा 50.00 mm

 बैरल रीिडंग 13.50 mm

 िथɾल रीिडंग 00.13 mm

 कुल  63.63 mm

माइŢोमीटर रीिडंग 63.63 mm   है।

माइŢोमीटर के बाहर एक मीिटŌक की सटीकता या कम से 
कम िगनती 0.01 mm है ।

सबसे पहले बा˨ माइŢोमीटर  की Ɋूनतम रŐज नोट करŐ। 50 से 75 mm 
माइŢोमीटर से मापते समय, इसे 50 mm के ŝप मŐ नोट करŐ।
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बा˨ माइŢोमीटर  की िनमाŊण िवशेषताएं (Constructional features of outside micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• माइŢोमीटर के आंतįरक भागो ंके नाम िलİखए
• माइŢोमीटर के िविभɄ भागो ंके कायŘ का वणŊन करŐ
• माइŢोमीटरो ंको िवखंिडत और संयोजन करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख कीिजए।

माइŢोमीटर की सफाई या समायोजन करने के िलए, उसके िविभɄ भागो ं
के कायŘ को जानना आवʴक है। (Fig 1)

शा͆ट ː ॉप कुछ दबाव से आगे İखसक जाएगा, इस Ůकार अȑिधक दबाव 
का उपयोग करने पर İ˙ंडल को आगे बढ़ने से रोकता है।

यह माइŢोमीटर के िथɾल पर लगा होता है और असŐबल होने पर यह 
İ˙ंडल से जुड़ जाता है।

शा͆ट ːॉप को ठीक करने और हटाने के िलए माइŢोमीटर के साथ एक 
िवशेष ˙ैनर Ůदान िकया गया है। (Fig 3)

अƗीय संरेखण के िलए टŐपर नाक बŠत सटीक ŝप से समाɑ हो गया है 
और यह शूɊ ũुिट के समायोजन के दौरान िकसी भी आवʴक ̾थान पर 
िथɾल को लगाने की अनुमित देता है।

धुरी िवभािजत आंतįरक धागे से गुजरती है (Fig 6) जो बैरल का िहˣा 
बनाती है। इस िवभािजत आंतįरक Ūेड के बाहरी िहˣे ने बाहरी धागे को 
पतला कर िदया है। इस पर टेपर Ūेडेड नट िफट िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.33 से सɾंिधत िसȠांत

शा͆ट ːॉप (Ratchet stop) (Fig 2) 

यह माइŢोमीटर पर लगाया गया एक उपकरण है जो मापते समय माइŢोमीटर 
के मापने वाले फेस  के बीच एक समान दबाव सुिनिʮत करता है।

िथɾल (Thimble) : िथɾल मŐ एक खोखला टेपर (Fig 4) होता है जो 
İ˙ंडल पर लगे टेपर नोज से मेल खाता है।

İ˙ंडल (Spindle) : İ˙ंडल का एक िसरा मापने वाला चेहरा बनाता 
है। İ˙ंडल के दूसरे िसरे को िपरोया जाता है, उस पर नुकीली नाक िफट 
की जाती है। (Fig 5)

इस नट को कसने और ढीला करने से िगरा Šआ आंतįरक Ūेड बंद या खुल 
जाता है। यह पहनने के समायोजन की अनुमित देता है। मैिटंग के Ūेड  मŐ।
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इस उȞेʴ के िलए एक िवशेष ˙ैनर Ůदान िकया जाता है। (Fig 7)

İ˙ंडल पर िदया गया लॉिकंग िडवाइस माप लेने के बाद İ˙ंडल की गित 
को रोकना है।

माइŢोमीटर को नʼ करते समय सावधािनयां (Precautions while 
dismantling micrometers) :  मापने वाले चेहरो ंको नư उंगिलयो ं
से छूने से बचŐ Ɛोंͤिक इससे जंग लग सकती है।

माइŢोमीटर के घटको ंको िवघिटत और असŐबल करते समय धूल से मुƅ रखŐ।

िवघिटत करने के बाद भागो ंकी सफाई के िलए काबŊन टेटŌ ाƑोराइड का 
Ůयोग करŐ।

असेɾल करते समय - पतले तेल की कुछ बँूदŐ  लगाएं।

भागो ंको हटाने के बाद रखने के िलए धातु की सतह का उपयोग न करŐ। 
एक तामचीनी टŌ े बेहतर है।

समायोजन के बाद माइŢोमीटर को वापस रखते समय तेल की एक पतली 
परत लगाएं।

बार-बार िड˝ैटिलंग और असŐबिलंग से बचŐ।

आंतįरक माइŢोमीटर (Inside micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• आंतįरक माइŢोमीटर के उȞेʴो ंकी सूची बनाएं
• आंतįरक माइŢोमीटर के भागो ंकी पहचान करŐ
• आंतįरक माइŢोमीटर का उपयोग करते समय बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंके बारे मŐ बताएं।

एक आंतįरक माइŢोमीटर एक सटीक माप उपकरण है जो 0.01 mm 
की सटीकता के साथ मापता है।

उȞेʴ (Purpose)

िछūो ंके ʩास को मापने के िलए एक आंतįरक माइŢोमीटर का उपयोग 
िकया जाता है। (Fig 1)

माइŢोमीटर हेड (Micrometer head) : इसमŐ एक ɣ ीव, एक िथɾल, 
एक एिवल और एƛटŐशन रॉड्स के िलए लॉिकंग ˌू होता है।

एƛटŐशन  रॉड (Extension rod): इसे माइŢोमीटर हेड के बैरल 
मŐ िदए गए छेद मŐ लगाया जाता है। यह एक और मापने वाली सतह Ůदान 
करता है। यह िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ है।

लॉिकंग ˌू (Locking screw) इसका उपयोग एƛटŐशन रॉड्स को 
लॉक करने के िलए िकया जाता है।

हœडल (Handle) इसे माइŢोमीटर हेड मŐ िदए गए Ūेडेड होल मŐ िफट 
िकया जाता है। इसका उपयोग गहरे िछūो ंको मापते समय माइŢोमीटर 
असŐबली को पकड़ने के िलए िकया जाता है।

˙ेिसंग कॉलर (Spacing collar) इसे अितįरƅ लंबाई के िलए एƛटŐशन 
रॉड मŐ जोड़ा जाता है। यह िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.33 से सɾंिधत िसȠांत

आंतįरक समानांतर सतहो ंजैसे ˠॉट्स के बीच की दूरी को मापने के िलए 
(Fig 2)

भाग (Parts) (Fig 3)

एक आंतįरक माइŢोमीटर के भाग िनɻिलİखत हœ:
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माइŢोमीटर के अंदर की सीमा (The range of inside 
micrometer) : एƛटŐशन रॉड और ˙ेिसंग कॉलर के िविभɄ आकारो ं
का उपयोग करके माप की िनɻिलİखत ŵेिणयां ली जा सकती हœ:

25-50 mm, 50-200 mm, 50-300 mm, 200-500 mm, 200-
1000 mm

माइŢोमीटर के अंदर (Inside micrometer)

माइŢोमीटर के अंदर (50 - 200 mm) के िलए एƛटŐशन रॉड की रŐज

गहरे िछūो ंकी सतहो ंकी समानता की जाँच करना

गहरे िछūो ंको मापते समय एक िवˑाįरत हœडल का उपयोग िकया जा सकता 
है। (Fig 4) बोर की सतहो ंकी समानता की जाँच के िलए।

2 या 3 ̾थानो ंपर रीिडंग का पता लगाएं यानी एक रीिडंग सबसे ऊपर, 
दूसरी रीिडंग बीच मŐ और तीसरी रीिडंग बोर के नीचे। यिद तीनो ंरीिडंग 
समान हœ, तो बोर की सतह समानांतर हœ। रीिडंग मŐ कोई भी बदलाव बोर 
मŐ ũुिट दशाŊता है।

सावधानी (Precautions) : सुिनिʮत करŐ  िक एƛटŐशन रॉड/˙ेिसंग 
कॉलर सही ढंग से िफट िकया गया है।

बा˨ माइŢोमीटर  के साथ अंदर के माइŢोमीटर की 'O' सेिटंग की जाँच करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक मापने वाले फेस अƗ के लंबवत हœ, और हœडल ऊपर की 
धुरी के समानांतर हœ।

बोरो ंको मापते समय माइŢोमीटर को सबसे बड़े मान के िलए सेट िकया 
जाना चािहए। समतल सतहो ंके बीच मापते समय, माइŢोमीटर को सबसे 
छोटे मान के िलए सेट िकया जाना चािहए। (Fig 5)

अंदर के माइŢोमीटर का उपयोग करने से पहले सुिनिʮत करŐ  िक बोर 
की दीवार की सतह गड़गड़ाहट, तेल आिद से मुƅ है। बोर मŐ अंदर के 

माइŢोमीटर को सही FEEL पर सेट करŐ। अंदर के माइŢोमीटर को बोर 
मŐ न खीचें और न ही बल न दŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.33 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.34 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

डे̪थ माइŢोमीटर (Depth micrometer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• डे̪थ माइŢोमीट के भागो ंके नाम िलİखए
•  डे̪थ माइŢोमीट की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• डे̪थ माइŢोमीट माप पढ़Ő 

िनमाŊण सुिवधाएँ (Constructional features)

डे̪थ माइŢोमीटर मŐ एक ːॉक होता है िजस पर एक Ťैजुएट ˠीव िफट 
की जाती है।

ˠीव  का दूसरा िसरा 0.5 mm िपच `वी' धागे से िपरोया गया है।

एक िथɾल जो आंतįरक ŝप से एक ही िपच और ŝप मŐ िपरोया जाता है, 
Ūेडेड ˠीव के साथ जुड़ता है और उस पर ˠाइड करता है।

िथɾल के दूसरे िसरे पर एक बाहरी सीढ़ी होती है िजसे िथɾल कैप को 
समायोिजत करने के िलए मशीनीकृत और िपरोया जाता है। (Fig 1)

िवˑार छड़ का एक सेट आम तौर पर आपूितŊ की जाती है। उनमŐ से Ůȑेक 
पर आकार की सीमा िजसे उस छड़ से मापा जा सकता है, को 0-25, 25-
50, 50-75, 75-100, 100-125 और 125-150 के ŝप मŐ उǽीणŊ 
िकया गया है।

इन एƛटŐशन रॉड्स को िथɾल और ˠीव के अंदर डाला जा सकता है।

एƛटŐशन रॉड मŐ कॉलर-हेड होता है जो रॉड को मजबूती से पकड़ने मŐ 
मदद करता है। (Fig 2)

ːॉक और छड़ के मापने वाले फेस  कठोर, टेɼडŊ और Ťाउंड होते हœ। 
ːॉक का मापने वाला चेहरा पूरी तरह से मशीनी ɢैट है।

िवˑार की छड़ो ंको हटाया जा सकता है और मापी जाने वाली गहराई के 
आकार के अनुसार Ůित̾थािपत िकया जा सकता है।

Ťेजुएशन और लीː काउंट (Graduation and least count)
ˠीव पर एक डेटम लाइन की लंबाई के िलए िचि˥त िकया जाता है 
25 mm। इसे 25 बराबर भागो ंमŐ बांटा गया है और  अंशांकन(Ťेजुएशन 

)  िकया गया है, Ůȑेक पंİƅ एक िमलीमीटर का Ůितिनिधȕ करती है। 
Ůȑेक पाँचवी ंपंİƅ थोड़ी लंबी खीचंी जाती है और Ţमांिकत की जाती है। 
1 mm का Ůितिनिधȕ करने वाली Ůȑेक रेखा को आगे दो बराबर भागो ं
मŐ िवभािजत िकया गया है। इसिलए Ůȑेक उप-िवभाजन 0.5 mm का 
Ůितिनिधȕ करता है। (Fig 3)

Scan the QR Code to view 
the video for this exercise

अंशांकन(Ťेजुएशन ) ो ंको िवपरीत िदशा मŐ Ţमांिकत िकया जाता है, जो िक 
एक बा˨ माइŢोमीटर  पर अंिकत होता है।
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ˠीव का शूɊ  अंशांकन(Ťेजुएशन )  शीषŊ पर है और ːॉक के पास 25 
mm  अंशांकन(Ťेजुएशन ) ।

िथɾल के बेवल एज को भी Ťेजुएशन िकया गया है। पįरिध को समान ŝप 
से 50 बराबर भागो ंमŐ िवभािजत िकया जाता है और Ůȑेक 5वी ंिवभाजन 
रेखा थोड़ी लंबी और Ţमांिकत की जाती है। संƥा उलटी िदशा मŐ है और 
0, 5,10,15, 25, 30, 35, 40,45 और 50 (0) से बढ़ जाती है। (Fig 4)

िथɾल के एक पूणŊ मोड़ के िलए एƛटŐशन रॉड की उɄित एक िपच है जो 
0.5 mm है।

इसिलए, िवˑार रॉड की उɄित के िलए िथɾल का एक िडवीजन मूवमŐट 
बराबर होगा 0.5 / 50 = 0.01 mm।

यह सबसे छोटा माप होगा जो इस उपकरण से िलया जा सकता है, और 
इसिलए, यह इस उपकरण की सटीकता है।

डे̪थ माइŢोमीट रीिड़ंग (Reading of depth micrometer)

बैरल रीिडंग (1 mm िवभाजन) = 8 x 1 mm = 8.00 mm

सब िडवीजन (0.5 mm िडवीजन) = 1 x 0.5 mm = 0.50 mm

िथɾल रीिडंग = 3 x 0.01 mm = 0.03 mm

(िथɾल िडवीजन x LC) कुल रीिडंग = 8.53 mm

बैरल रीिडंग मŐ मुƥ िडवीजन और सब िडवीजन को िथɾल 
Ȫारा कवर िकया गया है

  डे̪थ माइŢोमीट का उपयोग

• डे̪थ माइŢोमीट िवशेष माइŢोमीटर होते हœ िजनका उपयोग मापने के 
िलए िकया जाता है

• िछūो ंकी गहराई।

• खांचे और खांचे की गहराई

• कंधो ंया अनुमानो ंकी ऊंचाई।

िडिजटल माइŢोमीटर (Digital micrometers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िडिजटल माइŢोमीटर के उपयोग बताएं
• िडिजटल माइŢोमीटर के भागो ंकी सूची बनाएं
• एलईडी िड̾ɘे और िथɾल और बैरल से रीिडंग पढ़Ő
• िडिजटल माइŢोमीटर के रखरखाव, रखरखाव की संिƗɑ जानकारी दŐ।

िडिजटल माइŢोमीटर िकसी भी िनमाŊण उȨोग मŐ सबसे सरल और सबसे 
ʩापक ŝप से उपयोग िकए जाने वाले माप उपकरणो ंमŐ से एक है। इसकी 
सादगी और बŠमुखी Ůकृित िडिजटल माइŢोमीटर को इतना लोकिŮय 
बनाती है। बाजार मŐ िविभɄ Ůकार के िडिजटल माइŢोमीटर उपलɩ हœ।

िडिजटल माइŢोमीटर की िवशेषता (Feature of digital 
micrometers) (Fig 1)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.34 से सɾंिधत िसȠांत

• एलसीडी डेटा को मापने के िलए ŮदिशŊत करता है और 0.001 mm 
के संकʙ के साथ सीधे पढ़ा जाता है।

• मूल सेिटंग mm/इंच ŝपांतरण, पूणŊ और वृİȠशील माप के िलए İˢच 
करŐ।

• मासुįरंग फेसेस काबाŊइड  िटɔड़  का बना होता है  ।

• शा͆ट अपįरवतŊनीय माप और सटीक दोहराने योƶ रीिडंग सुिनिʮत 
करता है

िडिजटल माइŢोमीटर की शुȠता (Accuracy of digital 
micrometers)

िडिजटल माइŢोमीटर 10 गुना अिधक सटीकता और सटीकता Ůदान 
करते हœ: 0.00005 इंच या 0.001 mm įरज़ॉʞूशन, 0.0001 इंच या 
0.001 mm सटीकता के साथ।
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िडिजटल माइŢोमीटर रीिडंग  (Reading of the digital mi-
crometer)

िडिजटल माइŢोमीटर एलसीडी िड̾ɘे के साथ उǄ पįरशुȠता रीिडंग 
के साथ Ůदान िकए जाते हœ। रीिडंग 14.054 mm है जैसा िक Fig 2 मŐ 
िदखाया गया है।

दूसरे, अंगूठे पर िच˥ो ंको पढ़Ő , यह 5 से 6 के बीच है, इसिलए आपको 
रीिडंग का अनुमान लगाने की आवʴकता है। (यह यहां Ůȑेक पंİƅ के 
िलए 0.054 mm है जो 0.001 mm का Ůितिनिधȕ करता है)। अंत मŐ, 
सभी रीिडंग जोड़Ő : 14 mm + 0.054 mm = 14.054 mm। तो कुल 
रीिडंग 14.054mm है।

िडिजटल माइŢोमीटर का रखरखाव

सिकŊ ट को नुकसान पŠंचाने के डर से िडिजटल माइŢोमीटर के िकसी भी 
िहˣे पर कभी भी वोʐेज (जैसे इलेİƃŌक पेन से उǽीणŊन) न लगाएं।

िडिजटल माइŢोमीटर के िनİʻय रहने पर पावर  बंद करने के िलए चालू/
बंद बटन दबाएं; लंबे समय तक बेकार रहने पर बैटरी िनकाल दŐ।

बैटरी के िलए, असामाɊ िड̾ɘे (िडिजट ɢैिशंग या यहां तक   िक कोई 
िड̾ɘे नही)ं एक ɢैट बैटरी िदखाता है। इस Ůकार आपको बैटरी कवर 
को तीर िनदőशन के ŝप मŐ धſा देना चािहए और िफर एक नए के साथ 
बदलना चािहए। कृपया ȯान दŐ  िक सकाराȏक पƗ का सामना करना चािहए 
यिद बाजार से खरीदी गई बैटरी अǅी तरह से काम नही ंकरती है (लंबी 
अविध के भंडारण या बैटरी के ˢचािलत िनवŊहन आिद के कारण  पावर 
खराब हो सकती है) कृपया आपूितŊकताŊ से संपकŊ  करने मŐ संकोच न करŐ  .

ɢैिशंग िड̾ɘे डेड बैटरी िदखाता है। अगर ऐसा है तो कृपया बैटरी को 
एक बार मŐ बदल दŐ। कोई िव̾थापन बैटरी के खराब संपकŊ  या बैटरी के 
दोनो ं Ŭुवो ंके शॉटŊ सिकŊ ट को नही ं िदखाता है। कृपया पोल ɢेƛ और 
बैटरी इंसुलेटर कवर को जांचŐ और समायोिजत करŐ। यिद पानी बैटरी कवर 
मŐ Ůवेश करता है, तो कवर को तुरंत खोलŐ और बैटरी कवर को एक तरफ 
रखे और  बैटरी को 40ºC से अिधक के तापमान पर तब तक रखे जब 
तक िक यह सूख न जाए।

ˠी̺स और िथɾʤ पर लगे िनशानो ंको पढ़कर भी पढ़ना। आमतौर पर, 
िडिजटल माइŢोमीटर के िलए बड़े एलसीडी िड̾ɘे से रीिडंग होती है Ɛोंͤिक 
िडिजटल रीिडंग अिधक सटीक होती है। ˠी̺स और िथɾल पर पढ़ना 
िसफŊ  संदभŊ के िलए है। ˠी̺सऔर िथɾल पर िच˥ो ंको पढ़Ő , सबसे पहले, 
उस िबंदु को पढ़Ő  िजस पर िथɾल ˠी̺स के दाईं ओर Ŝकता है (यह यहां 
14 mm है, Ɛोंͤिक कŐ ū की लंबी रेखा के ऊपर की Ůȑेक पंİƅ 1 mm 
का Ůितिनिधȕ करती है जबिक कŐ ū के नीचे की Ůȑेक पंİƅ लंबी होती है 
रेखा 0.5 mm दशाŊती है) (Fig 3)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.34 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.35 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग 

विनŊयर कैिलपसŊ (Vernier Calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• विनŊयर कैलीपर के भागो ंके नाम िलİखए
• विनŊयर कैिलपसŊ के भागो ंका वणŊन करŐ
• विनŊयर कैिलपसŊ के उपयोग बताएं।

विनŊयर कैिलपर एक सटीक मापक यंũ है। इसका उपयोग 0.02 mm की 
सटीकता तक मापने के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

विनŊयर कैिलपर के भाग (Parts of a vernier caliper)

(Fig 1 के अनुसार)

िफƝ जॉ (Fixed Jaws) (1 और 2): İ̾थर जबड़े बीम ˋेल का 
िहˣा होते हœ। एक जॉ (Jaws) बाहरी माप लेने के िलए और दूसरा आंतįरक 
माप लेने के िलए Ůयोग िकया जाता है।

जंगम जॉ (Movable Jaws)  (3 और 4): मूवेबल  जबड़े विनŊयर ɣ ाइड 
का िहˣा होते हœ। एक जबड़ा बाहरी माप के िलए और दूसरा आंतįरक माप 
के िलए उपयोग िकया जाता है। (Figs 2 & 3)

विनŊयर ˠाइड (Vernier slide) (5): विनŊयर ˠाइड बीम के ऊपर 
से चलती है और इसे İ˚ंग-लोडेड थंब लीवर के माȯम से िकसी भी İ̾थित 
मŐ सेट िकया जा सकता है।

बीम (Beam) (6): विनŊयर ˠाइड और उससे जुड़ी गहराई बार, बीम के 
ऊपर ɣ ाइड करŐ। बीम पर Ťेजुएशन को मुƥ ̀ े ल िडवीजन कहा जाता है।

डे̪थ बार (Depth bar) (7) (Fig 4): डे̪थ बार विनŊयर ɣ ाइड से जुड़ा 
होता है और गहराई को मापने के िलए उपयोग िकया जाता है।

थंब लीवर (Thumb lever) (8): थंब लीवर İ˚ंग-लोडेड होता है जो बीम 
ˋेल पर विनŊयर ɣ ाइड को िकसी भी İ̾थित मŐ सेट करने मŐ मदद करता है।

विनŊयर ̀ े ल (Vernier scale) (9): विनŊयर ̀ े ल विनŊयर ɣ ाइड पर 
अंिकत अंशांकन है। इस पैमाने के िवभाजनो ंको विनŊयर िडवीजन कहा जाता है।

मुƥ पैमाना (Main scale) : मुƥ पैमाने के अंशांकन या िवभाजन 
बीम पर अंिकत होते हœ।

आकार (Sizes) : विनŊयर कैिलपसŊ 150 mm, 200, 250, 300 और 
600 mm के आकार मŐ उपलɩ हœ। आकार का चयन िकए जाने वाले मापो ं
पर िनभŊर करता है। विनŊयर कैिलपसŊ सटीक उपकरण हœ, और इसिलए, उɎŐ 
संभालते समय अȑिधक सावधानी बरतनी चािहए।

मापने के अलावा िकसी अɊ उȞेʴ के िलए कभी भी विनŊयर कैिलपर का 
उपयोग न करŐ।

विनŊयर कैिलपसŊ का उपयोग केवल मशीनीकृत या दायर सतहो ंको मापने 
के िलए िकया जाना चािहए।

उɎŐ कभी भी िकसी अɊ उपकरण के साथ नही ंिमलाना चािहए।

उपयोग के बाद उपकरण को साफ करŐ , और इसे बॉƛ मŐ 
ːोर करŐ।
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विनŊयर कैिलपसŊ का Ťेजुएशन और रीिडंग (Graduations and reading of vernier calipers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• विनŊयर कैिलपर की Ɋूनतम संƥा िनधाŊįरत करŐ
• बताएं िक 0.02 mm कम से कम िगनती के साथ विनŊयर कैिलपर पर अंशांकन कैसे िकए जाते हœ
• विनŊयर कैिलपर माप पढ़Ő।

विनŊयर कैिलपसŊ (Vernier calipers) : विनŊयर कैिलपसŊ िविभɄ सȑता 
के साथ उपलɩ हœ। विनŊयर कैलीपर का चयन आवʴक सȑता और मापे 
जाने वाले कायŊ के आकार पर िनभŊर करता है।

यह सȑता/Ɋूनतम गणना मुƥ पैमाने के  अंशांकन(Ťेजुएशन ) ो ंऔर 
विनŊयर ˋेल िडवीजनो ंȪारा िनधाŊįरत की जाती है।

विनŊयर िसȠांत (Vernier Principle) : विनŊयर िसȠांत मŐ कहा गया 
है िक दो अलग-अलग तराजू एक ही ǒात लंबाई की रेखा पर बनाए जाते हœ 
और उनके बीच का अंतर बारीक माप के िलए िलया जाता है।

विनŊयर कैलीपसŊ की Ɋूनतम संƥा िनधाŊįरत करना (Determining 
the least count of vernier calipers) : विनŊयर कैिलपर मŐ Fig 
1 मŐ िदखाया गया है िक मुƥ ˋेल िडवीजनो ं(9 mm) को विनŊयर ˋेल 
मŐ 10 बराबर भागो ंमŐ िवभािजत िकया गया है।

यानी एक मुƥ ˋेल िडवीजन (MSD) = 1 mm

एक विनŊयर ˋेल िडवीजन (VSD) = 9/10 mm

कम से कम संƥा = 1 MSD - 1 VSD

                   = 1 mm - 9/10 mm

                   = 0.1 mm

एक एमएसडी और एक वीएसडी के बीच का अंतर = 0.1 mm

विनŊयर माप पढ़ना (Reading vernier measurements) : 
विनŊयर कैलीपर िविभɄ Ťेजुएशन और कम से कम गणना के साथ उपलɩ 
हœ। विनŊयर कैलीपर के साथ माप पढ़ने के िलए, सबसे पहले कम से कम 
िगनती िनधाŊįरत की जानी चािहए। (कभी-कभी विनŊयर ɣ ाइड पर कैिलपसŊ 
की अʙतम संƥा अंिकत होती है)

Fig 2 सामाɊ Ůकार के विनŊयर कैिलपर के अंशो ंको कम से कम 0.02 
mm के साथ िदखाता है। इसमŐ विनŊयर ˋेल के 50 िडवीजन मुƥ पैमाने 
पर 49 िडवीजनो ं(49 mm) पर कɥा करते हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.35 से सɾंिधत िसȠांत

उदाहरण (Example)

Fig 2 मŐ िदए गए विनŊयर के अʙतमांक की गणना कीिजए।

Ɋूनतम संƥा = 1 mm - 49/50 mm

                    = 1/50 mm

                    = 0.02 mm।

विनŊयर कैलीपर पढ़ने का उदाहरण (Fig 3)

मुƥ पैमाने पर पढ़ना = 60 mm

मुƥ पैमाने के साथ मेल खाने वाला विनŊयर िडवीजन 28 वां िडवीजन है, 
मान = 28 x 0.02 mm

          = 0.56 mm

पढ़ना  = 60 + 0.56

 कुल पढ़ना = 60.56 mm
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माप की िŰिटश Ůणाली (The british system of measurement)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िŰिटश Ůणाली मŐ लाइनर माप की िविभɄ इकाइयो ंऔर गुणको ंके नाम िलİखए
• इंच Ůणाली मŐ इकाई के बराबर मीिटŌक बताएं।

माप के िलए मीिटŌक Ůणाली का ʩापक ŝप से औȨोिगक माप के िलए 
उपयोग िकया जाता है। लेिकन कुछ उȨोगो ंमŐ, माप की िŰिटश Ůणाली का 
अभी भी उपयोग िकया जा रहा है।

माप की इस Ůणाली मŐ, लंबाई माप का Ůितिनिधȕ करने के िलए इंच, इसके 
गुणको ंऔर उप-िवभाजनो ंका उपयोग िकया जाता है।

36 इंच या 3 फीट 1 गज बनाते हœ। 5280 फीट या 1760 गज 1 मील 
बनाते हœ।

इंच से मीिटŌक तक और इसके िवपरीत ŝपांतरण

 ŝपांतरण कारक

 1" = 25.4 mm or 2.54 cm

 1 yard = 36" or 0.9144 m

 1 mm = 0.03937"

 1 metre = 1000 mm or 39.37"

िभɄ/दशमलव समतुʞ

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 unit inch

0.1  one tenth

0.01 one hundredth

0.001 one thousandth

0.00001 एक सौ हजार

0.000001 एक िमिलयनवां (एक माइŢो इंच)

ŝपांतरण का उदाहरण (मीिटŌक से इंच)

1 .05mm = .00196 इंच (.05x03937 = 0.0019685 इंच)

2 1.25 मीटर = 49.215 इंच (1.25x39.37 = 49.215 इंच)

ŝपांतरण का उदाहरण (इंच से मीिटŌक)

1 3/4" = .75" = 19.05 mm (.75x 25.4 = 19.05 mm)

2 1/1000" = 0.001 = 0.0254 mm (.001x25.4=0.0254 mm)

(एक इंच का हजारवां भाग = 25 माइŢोमीटर लगभग)

कायŊभार ()

िनɻिलİखत को ŝपांतįरत करŐ।

1 38.1 mm =_______ इंच

2 300 mm =_______ इंच

3 8" =_______ mm

4 40" =_______ mm।

5 .05" को मीिटŌक शɨो ंमŐ िनकटतम mm मŐ ʩƅ करŐ। ___________

 _______________________

6 02 mm को इंच के ŝप मŐ िनकटतम 1/10,000" मŐ ʩƅ करŐ।  
 _______________

इंच Ťेजुएशन के साथ विनŊयर कैिलपर और माइŢोमीटर रीिड़ंग (Reading vernier caliper and 
micrometer with inch graduations)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• इंच Ůणाली मŐ विनŊयर कैिलपसŊ के Ťेजुएशन बताएं
• इंच Ůणाली मŐ माइŢोमीटर के Ťेजुएशन बताएं
• इंच Ťेजुएशन के साथ विनŊयर कैिलपसŊ और माइŢोमीटर की माप पढ़Ő।

विनŊयर कैिलपर और माइŢोमीटर पढ़ना (Reading vernier 
caliper and micromete)

आमतौर पर मशीन शॉप मŐ इˑेमाल होने वाले यूिनवसŊल विनŊयर कैिलपसŊ 
मŐ मेिटŌक यूिनट और इंच दोनो ंमŐ Ťेजुएशन होगें।

इंच Ťेजुएशन वाले विनŊयर कैिलपर की Ɋूनतम िगनती 0.001" होगी।

इन कैिलपसŊ के िलए विनŊयर ˋेल मŐ 25 िडवीजन या 50 िडवीजनो ंके 
साथ Ťेजुएशन होता है।

विनŊयर ˋेल मŐ 25 िडवीजनो ंके साथ विनŊयर कैलीपर (Vernier 
caliper with 25 divisions in vernier scale) (Fig 1)

मेन ˋेल के एक इंच को 10 Ůमुख भागो ंमŐ बांटा गया है, और इनमŐ से 
Ůȑेक को आगे 4 बराबर भागो ंमŐ बांटा गया है। Ůȑेक उप खǷ का मान 
0.025 इंच है। मेन ̀ े ल के ऐसे 49 िडवीजन विनŊयर ̀ े ल के 25 िडवीजनो ं
के बराबर होते हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.35 से सɾंिधत िसȠांत
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कम से कम िगनती (Least count)

25 विनŊयर ˋेल िडवीजन  = 49 x 0.025 = 1.225"

विनŊयर ˋेल िडवीजन का मान  = 0.049"

2 मुƥ पैमाने के िवभाजनो ंका मान  = 0.025 x 2 = 0.50"

अʙतमांक = मुƥ पैमाने के भाग का मान -

1 विनŊयर ˋेल िडवीजन का मान

= 0.05" - 0.049" = 0.001" या 1/1000"

पढ़ने का उदाहरण (Fig 2)

Fig 2 मŐ विनŊयर '0' रेखा 1" के बाद पैमाने पर है

पूणŊ इंच      = 1.000"

2 मुƥ पैमाने के िवभाजन    = .200"

1 उपखंड का मान     = .025"

संयोग    (13 x 001") = .013"

    पढ़ना  1.238"

Fig 3 (50 िडवीजन विनŊयर ˋेल) मŐ िदए गए विनŊयर कैिलपर मŐ, मुƥ 
पैमाने के Ůȑेक इंच को 10 Ůमुख िडवीजनो ंमŐ िवभािजत िकया जाता है, 
और वे आगे सब-दो बराबर भागो ंमŐ िवभािजत होते हœ। Ůȑेक उपखǷ 
का मान 0.05" होता है। विनŊयर पैमाने के 50 भाग मुƥ पैमाने के 49 

उपखǷो ंके बराबर होते हœ।

कम से कम िगनती

50 VSD का मूʞ = 49 x 0.05  = 2.45"

1 VSD  = 2.45"/50  = 0.049"

अʙतमांक  = 1 MSD का मान - 1 VSD का मान

 = 0.05" - 0.049  = 0.001"

रीिडंग का उदाहरण (Fig 4)

विनŊयर '0' लाइन मुƥ पैमाने पर 1" के बाद होती है

पूणŊ इंच  = 1.000"

4 Ůमुख िडवीजनो ंका मान  (4 x 0.1") = .400"

1 उपखंड का मान  (1 x 0.05")  = .050"

9वŐ विनŊयर भाग का मान
संयोग  (9 x 0.001") = .009"

 पढ़ना      1.459"

इंच मŐ Ťेजुएशन के साथ माइŢोमीटर

इंच िसːम मŐ Ťेजुएशन वाले माइŢोमीटर पर माइŢोमीटर के बैरल पर 
डेटम लाइन को 1 इंच की दूरी तक Ťैजुएट िकया जाता है। इस एक इंच को 
10 बराबर भागो ंमŐ बांटा गया है, और इनमŐ से Ůȑेक को आगे 4 बराबर 
भागो ंमŐ िवभािजत िकया गया है। (Fig 5)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.35 से सɾंिधत िसȠांत

Ůȑेक उपखंड का मान = 1/40" या 0.025"। िथɾल की पįरिध पर 
25 समान भाग अंिकत थे। 

सबसे छोटा काउंट = 1/40"x1/25 = 1/1000" =.001' है।

जब माइŢोमीटर का İ˙ंडल िथɾल पर एक िडवीजन Ȫारा आगे बढ़ता है, 
तो रैİखक गित का वाˑिवक मान = .001" होता है।
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पढ़ने का उदाहरण (Fig 6)

मुƥ भाग  3 x .1  = .300"

उपखंड  2 x .025 = .05"

िथɾल िडवीजन  9 x .001  = .009"

पढ़ना   = .359"

बैरल को 10 बराबर िडवीजनो ंमŐ िवभािजत िकया गया है, िजनमŐ से Ůȑेक 
को आगे 4 छोटे िडवीजनो ंमŐ िवभािजत िकया गया है। ˠीव Ťेजुएशन की 
लंबाई 1" है। यह वह दूरी है जो िथɾल 40 पूणŊ चſरो ंमŐ याũा करती है।

बैरल मुƥ भाग = एक इंच का 1/10 या 0.100" वह दूरी जो िथɾल चार 
पूणŊ चſरो ंमŐ चलती है। िथɾल की पįरिध पर 25 बराबर Ťेजुएशन होते हœ। 
िथɾल का Ůȑेक Ťेजुएशन 1/40 या 0.001 के 1/25 के बराबर होता है। ".

एक इंच का बैरल उपखंड 1/40 या 0.025 उस दूरी के बराबर है जो 
िथɾल एक पूणŊ चſर मŐ चलता है। İ˙ंडल ˌू मŐ 40 टीपीआई होते हœ।

कायŊभार (Assignment)

1 विनŊयर कैिलपर माप पढ़Ő  जैसा िक Fig 7 और 8 मŐ िदखाया गया है।

उȅर …………… इंच।

उȅर …………… इंच।

उȅर …………… इंच।

2 Figs 9 & 10 मŐ िदखाए गए बा˨ माइŢोमीटर  के माप को पढ़Ő  और 
įरकॉडŊ करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.35 से सɾंिधत िसȠांत

उȅर …………… इंच।
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विनŊयर हाइट गेज (Vernier height gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• विनŊयर हाइट गेज के भागो ंके नाम िलİखए
• विनŊयर हाइट गेज की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• विनŊयर हाइट गेज की कायाŊȏक िवशेषताओ ंको बताएं
• इंजीिनयįरंग मŐ विनŊयर हाइट गेज के िविभɄ अनुŮयोगो ंका उʟेख कीिजए।

विनŊयर हाइट गेज के भाग (Parts of a vernier height gauge) 
(Fig 1)

A Beam
B Base
C Main slide
D Jaw
E Jaw clamp
F Vernier scale
G Main scale
H Finer adjusting slide
I Finer adjusting nut
J&K Locking screws
L Scriber blade

विनŊयर हाइट गेज की िनमाŊणाȏक िवशेषताएं (Constructional 
features of a vernier height gauge)  : विनŊयर हाइट गेज का 
िनमाŊण विनŊयर कैलीपर के समान होता है िक यह एक कठोर आधार के 
साथ लंबवत होता है। इसे उसी विनŊयर िसȠांत पर  अंशांकन(Ťेजुएशन )  
िकया जाता है जो विनŊयर कैलीपर पर लागू होता है।

बीम को मुƥ पैमाने के साथ mm के साथ-साथ इंच मŐ भी  अंशांकन(Ťेजुएशन )  
िकया जाता है। मुƥ ɣ ाइड मŐ एक जबड़ा होता है िजस पर िविभɄ अनुलưको ं
को जकड़ा जा सकता है। जबड़ा मुƥ ˠाइड का एक अिभɄ अंग है।

मीिटŌक आयामो ंके साथ-साथ इंच आयामो ंको पढ़ने के िलए, विनŊयर ˋेल 
को मुƥ ˠाइड से जोड़ा जाता है िजसे  अंशांकन(Ťेजुएशन )  िकया गया 
है। मुƥ ˠाइड को बेहतर समायोजन ˠाइड के साथ जोड़ा गया है। 
मूवेबल  जबड़े का उपयोग छेनी नुकीले ˌाइबर ɰेड के साथ सटीक 
अंकन के साथ-साथ ऊंचाई, कदम आिद की जांच के िलए सबसे ʩापक 
ŝप से िकया जाता है। जबड़े की मोटाई की अनुमित देने के िलए देखभाल 
की जानी चािहए, इस पर िनभŊर करते Šए िक संलưक शीषŊ पर Ƒœप िकया 
गया है या नही ंया इस उȞेʴ के िलए जबड़े के नीचे।

जबड़े की मोटाई यंũ पर अंिकत होती है। विनŊयर कैलीपर की तरह, इस 
यंũ की अʙतमांक भी 0.02 mm है। जब िनचले िवमानो ंसे माप लेने की 
आवʴकता होती है तो चलने वाले जबड़े पर एक ऑफसेट ̩ ाइबर का भी 
उपयोग िकया जाता है। (Fig 2) जबड़े के साथ-साथ ˠाइिडंग अटैचमŐट 
को लॉिकंग ˌू की मदद से बीम पर वांिछत ऊंचाई तक अरेːेड    िकया 
जा सकता है। विनŊयर हाइट गेज शूɊ से 1000 mm तक पढ़ने की Ɨमता 
की ŵेिणयो ंमŐ उपलɩ हœ।

विनŊयर हाइट गेज की कायाŊȏक िवशेषताएं (Functional features 
of the vernier height gauge) : विनŊयर हाइट गेज का उपयोग 
सरफेस ɘेट के साथ संयोजन मŐ िकया जाता है। मुƥ ɣ ाइड को ̾ थानांतįरत 
करने के िलए, ˠाइड के लॉिकंग ˌू और महीन एडजİːंग ˠाइड दोनो ं
को ढीला करना पड़ता है। छेनी नुकीले ˌाइबर के साथ मुƥ ˠाइड 
को हाथ से सेट िकया जाना चािहए, जैसा िक आवʴक ŝप से अनुमािनत 
ऊंचाई के िलए िकया जाता है।

आवʴकता के अनुसार अनुमािनत ऊंचाई के िलए, बेहतर समायोजन 
ˠाइड को İ̾थित मŐ लॉक िकया जाना चािहए। एक सटीक िचि˥त करने 
योƶ ऊंचाई Ůाɑ करने के िलए, समायोजन अखरोट की मदद से ˠाइडर 
पर बेहतर समायोजन करना पड़ता है। सटीक माकŊ  करने योƶ आयाम 
Ůाɑ करने के बाद, मुƥ ˠाइड को भी İ̾थित मŐ लॉक िकया जाना है।

आधुिनक विनŊयर ऊंचाई गेज को ˌू रॉड िसȠांत पर िडजाइन िकया गया 
है। इन ऊंचाई गेजो ंमŐ, ˌू रॉड को आधार पर अंगूठे के पŐच की मदद से 
संचािलत िकया जा सकता है। मुƥ ɣ ाइड की ȕįरत सेिटंग करने के िलए, 
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इसे ȕįरत įरलीिजंग मैनुअल तंũ के साथ िडज़ाइन िकया गया है। इसकी 
सहायता से िबना समय बबाŊद िकए ˠाइड को वांिछत अनुमािनत ऊंचाई 
तक लाना संभव है। अɊ सभी उȞेʴो ंके िलए, ये ऊंचाई गेज सामाɊ 
ऊंचाई गेज के ŝप मŐ काम करते हœ। Ůारंिभक पढ़ने के िलए मुƥ पैमाने 
के 'शूɊ'  अंशांकन(Ťेजुएशन )  को िनधाŊįरत करने के िलए।

कुछ विनŊयर हाइट गेज एक ɣ ाइिडंग मेन ̀ े ल से लैस होते हœ िजɎŐ Ůारंिभक 
रीिडंग के िलए तुरंत सेट िकया जा सकता है। यह एक ही सेिटंग मŐ िविभɄ 
आकारो ंको पढ़ने मŐ संभािवत ũुिटयो ंको कम करता है।

एक अɊ Ůकार के आधुिनक विनŊयर हाइट गेज मŐ ˠाइिडंग यूिनट के 
संचालन के िलए एक रैक और िपिनयन ̾थािपत िकया गया है। यह Fig 3 
मŐ िदखाया गया है।

विनŊयर हाइट गेज का उपयोग डायल इंिडकेटर के साथ होल लोकेशन, िपच 
डाइमŐशन, कंसŐͤिटŌ िकटी और एƛŐͤिटŌ िकटी की जांच के िलए िकया जाता है।

इसका उपयोग गहराई को मापने के िलए, गहराई से लगाव के साथ भी 
िकया जाता है।

इसका उपयोग ऑफसेट ˌाइबर की सहायता से िनचले तल से आकार 
मापने के िलए िकया जाता है।

देखभाल और रखरखाव

िनयंिũत कमरे मŐ उपयोग के बाद ːोर करŐ

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance)

• उपयोग के बाद िनयंिũत तापमान वाले कमरे मŐ ːोर करŐ

• इसे न िगराएं (या) दˑक दŐ

• उपयोग से पहले और बाद मŐ साफ उपकरण

• घूमने वाले नमूने पर माप न लŐ।

• अɊ काम करने वाले उपकरणो ंके साथ न रखŐ।

विनŊयर हाइट गेज के िविभɄ अनुŮयोग: विनŊयर हाइट गेज मुƥ ŝप से 
लेआउट कायŊ के िलए उपयोग िकया जाता है। (Fig 4)

इसका उपयोग ˠॉट की चौड़ाई और बाहरी आयाम को मापने के िलए 
िकया जाता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.36 से सɾंिधत िसȠांत

िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग                                 

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर (Vernier bevel protractor)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के भागो ंके नाम िलİखए
• Ůȑेक भाग के कायŘ का उʟेख करŐ
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के उपयोगो ंकी सूची बनाएं।

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर 5º की सटीकता के कोणो ंको मापने के िलए एक 
सटीक उपकरण है। (5')। (5')

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के पुजő विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के भाग िनɻिलİखत 
हœ। (Fig 1)  

मशीन टूʤ, वकŊ  टेबल आिद पर कोणो ंपर वकŊ -होİʒंग िडवाइस सेट करने 
के िलए (Fig 4 & Fig 5) 

ːॉक (Stock) : यह कोण की माप के दौरान संपकŊ  सतहो ंमŐ से एक 
है। अिधमानतः  इसे उस डेटम सतह के संपकŊ  मŐ रखा जाना चािहए िजससे 
कोण मापा जाता है।

डायल (Dial) : डायल ːॉक का एक एकीकृत िहˣा है। यह आकार मŐ 
गोलाकार है, और िकनारे को िडŤी मŐ  अंशांकन(Ťेजुएशन )  िकया गया है।

ɰेड (Blade) : यह उपकरण की दूसरी सतह है जो माप के दौरान जॉब  
से संपकŊ  करती है। इसे Ƒैİɼंग लीवर की मदद से डायल पर िफƛ िकया 
जाता है। ɰेड के कŐ ū मŐ समानांतर खांचा Ůदान िकया जाता है तािक जब 
भी आवʴक हो, इसे अनुदैȯŊ ŝप से तैनात िकया जा सके।

लॉिकंग ˌू (Locking screws) : दो घुमावदार लॉिकंग ˌू Ůदान 
िकए जाते हœ, एक डायल को िडˋ पर लॉक करने के िलए, और दूसरा ɰेड 
को डायल मŐ लॉक करने के िलए।

सभी भाग अǅी गुणवȅा वाले ː ील से बने होते हœ, ठीक से हीट-टŌ ीटेड और 
अȑिधक तैयार होते हœ।अंशांकन ˑर की पढ़ाई को ˙ʼ ŝप से पढ़ने के 
िलए कभी-कभी एक आवधŊक कांच लगाया जाता है।

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग (Uses of a vernier bevel 
protractor) : कोणो ंको मापने के िलए उपयोग िकए जाने के अलावा 
मशीन टूʤ, वकŊ -टेबल आिद पर वकŊ -होİʒंग िडवाइस ̾थािपत करने के 
िलए विनŊयर बेवेल ŮोटŌ ैƃर का भी उपयोग िकया जाता है।

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग 90º से Ɋून कोणो ंको मापने के िलए 
िकया जाता है (Fig 2) 90° से अिधक अिधक कोण ।  (Fig 3)
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यूिनवसŊल बेवल ŮोटŌ ैƃर पर अंशांकन (Graduations on universal bevel protractor)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• िडˋ पर मुƥ पैमाने के अंशांकन को बताएं
• डायल पर विनŊयर ˋेल अंशांकन बताएं
• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर की Ɋूनतम संƥा िनधाŊįरत करŐ।

मुƥ पैमाने पर अंशांकन (The main scale graduations) 
(Fig 1 और 2): कोणीय माप लेने के Ůयोजनो ंके िलए, डायल की पूरी पįरिध 
को िडŤी मŐ अंशांकन िकया जाता है। 360° समान ŝप से िवभािजत और 
चार चतुथाōशो ंमŐ िचि˥त हœ, '0' िडŤी से 90°, 90° से '0' िडŤी तक। Ůȑेक 
दसवŐ भाग को लंबा और Ţमांिकत िकया जाता है। Ůȑेक िवभाजन 1° का 
Ůितिनिधȕ करता है। डायल पर अंशांकन को मुƥ पैमाने के िडवीजनो ं
के ŝप मŐ जाना जाता है। िडˋ पर, मुƥ पैमाने के 23 िडवीजनो ंके 
अंतराल को विनŊयर पर समान ŝप से 12 बराबर भागो ंमŐ िवभािजत िकया 
जाता है। Ůȑेक तीसरी पंİƅ को लंबी और 0, 15, 30, 45, 60 के ŝप मŐ 
िचि˥त िकया गया है। यह विनŊयर ˋेल का गठन करता है। इसी तरह के  
अंशांकन(Ťेजुएशन ) ो ंको '0' के बाईं ओर भी िचि˥त िकया गया है। (Fig 1)

एक विनŊयर ̀ े ल िडवीजन VSD (One vernier scale division 
VSD) (Fig 2)

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर की Ɋूनतम गणना: जब विनŊयर ̀ े ल का शूɊ मुƥ 
ˋेल के शूɊ के साथ मेल खाता है, तो विनŊयर ˋेल का पहला िडवीजन 
दूसरे मुƥ ˋेल िडवीजन के बŠत करीब होगा। (Fig 1 & 2)

अत: अʙतमांक है

2 MSD - 1 VSD

यानी कम से कम िगनती = 2º 

ɰेड और ːॉक की िकसी भी सेिटंग के िलए, Ɋून कोण और पूरक अिधक 
कोण की रीिडंग संभव है, और िडˋ पर विनŊयर ˋेल अंशांकन के दो सेट 
इसे Ůाɑ करने मŐ सहायता करते हœ। (Fig 3)
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यूिनवसŊल बेवल ŮोटŌ ैƃर का पठन (Graduations on universal bevel protractor)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• Ɋून कोण सेिटंग के िलए विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर पढ़Ő
• अिधक कोण सेिटंग के िलए विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर पढ़Ő।

Ɋूनकोण सेट अप पढ़ने के िलए (For reading acute angle 
set up) (Fig 1): पहले मुƥ पैमाने के शूɊ और विनŊयर पैमाने के शूɊ 
के बीच पूणŊ िडŤी की संƥा पढ़Ő।

विनŊयर ˋेल पर उस रेखा को नोट करŐ  जो मुƥ पैमाने के िकसी एक भाग 
से िबʋुल मेल खाती है और उसका मान िमनटो ंमŐ िनधाŊįरत करती है। 
(Fig 2)

विनŊयर ˋेल की रीिडंग लेने के िलए, मेल खाने वाले भाग को सबसे छोटी 
संƥा से गुणा करŐ।

उदाहरण

10 x 5' = 50'

माप Ůाɑ करने के िलए दोनो ंरीिडंग का योग करŐ=41°50'।

यिद आप मुƥ पैमाने को वामावतŊ िदशा मŐ पढ़ते हœ, तो विनŊयर ˋेल को  
भी शूɊ से वामावतŊ िदशा मŐ पढ़Ő।

अिधक कोण की ̾थापना के िलए (For obtuse angle set up)  
(Fig 3)

विनŊयर ˋेल रीिडंग को तीर Ȫारा दशाŊए अनुसार बाईं ओर िलया जाता है 
(Fig 4)। अिधक कोण मान Ůाɑ करने के िलए पठन मान को 180º से 
घटाया जाता है।

पढ़ना 22º 30'

मापन 180º-22º30' = 157" 30'

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर की देखभाल और रखरखाव

1 उपयोग करने से पहले विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर को साफ करŐ।

2 कोण माप के अनुसार ɰेड को ̾थानांतįरत करने के िलए डायल के 
लॉिकंग ˌू को ढीला करŐ।

3 माप लेते समय विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर पर हʋा दबाव डालŐ

4 भारी दबाव दो तराजू को समानांतर से बाहर कर देगा और गलत 
रीिडंग िदखाएगा।

5 विनŊयर बेवेल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करने के बाद इसे साफ कर लŐ और 
तेल की पतली परत लगाकर सुरिƗत ̾थान पर रख दŐ।© N
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.2.37 से सɾंिधत िसȠांत

िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग                                 

डायल कैिलपर (Dial Caliper)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• विनŊयर कैलीपर की तुलना मŐ डायल कैलीपर के लाभ बताएं
• डायल कैलीपर की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• डायल कैलीपर पढ़Ő।

डायल कैिलपर की िनमाŊण िवशेषताएं (Constructional features 
of dial caliper) 

डायल कैलीपर की समानता सामाɊ विनŊयर कैलीपर के समान होती है, 
लेिकन बीम ˋेल पर एक रैक के अितįरƅ िनमाŊण के साथ जो डायल के 
िपिनयन से जुड़ा होता है। डायल पॉइंटर डायल गेज के साथ तय की गई 
विनŊयर ˠाइड यूिनट की चल िŢया Ȫारा सिŢय होता है।

मूवेबल  जबड़े पर कैलीपर डायल को 100 बराबर भागो ंमŐ िवभािजत िकया 
जाता है। डायल का हाथ Ůȑेक 5 mm के िलए एक पूणŊ Ţांित करता है। 
इसिलए, Ůȑेक डायल Ťेजुएशन 5 mm या 0.05 mm के 1/100 वŐ का 
Ůितिनिधȕ करता है।

डायल हाथ एक िपिनयन Ȫारा संचािलत होता है जो बीम पर एक रैक लगाता है।

डायल कैिलपसŊ विनŊयर कैिलपसŊ जैसे िविभɄ आकारो ं मŐ उपलɩ हœ। 
0.02 mm सटीकता के साथ एक डायल कैिलपर भी उपलɩ है।

माप पढ़ने के िलए (For reading a measurement) (Fig 2)

बीम ˋेल रीिडंग (25 mm) पढ़Ő  और डायल के हाथ से िदखाई गई रीिडंग 
जोड़Ő। 24 x 0.05 = 1.2 mm

पढ़ना = 25+1.2 mm = 26.2 mm

डायल कैिलपर की देखभाल और रखरखाव (Care and 
maintenance of dial caliper)

1 उपयोग करने से पहले डायल कैलीपर को एक मुलायम कपड़े से साफ 
करŐ।

2  ˢतंũ ŝप से ˠाइड करने के िलए डायल कैलीपर के बीम, रैक और 
िपिनयन पर तेल की एक छोटी बंूद लगाएं।

डायल कैलीपर एक सीधा रीिडंग इं śː मŐट है जो विनŊयर कैलीपर जैसा िदखता 
है। पारंपįरक विनŊयर कैिलपर पढ़ने की तुलना मŐ डायल कैलीपर को पढ़ना 
तेज़ और आसान है। (Fig 1)

बीम ˋेल को 0.05 mm सटीकता कैिलपर पर 5 mm की वृİȠ मŐ 
अंशांकन िकया गया है

Fig 1

3 डायल कैलीपर के अंशांकन की जांच करŐ , सुिनिʮत करŐ  िक यह ठीक 
से काम कर रहा है।

4 डायल कैिलपर का उपयोग करने के बाद, इसे एक साफ सूखे कपड़े 
से पोछं लŐ, िफसलने वाले िहˣो ंपर तेल की पतली परत लगाएं और 
सुरिƗत ̾थान पर रख दŐ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



91

िडिजटल कैिलपर (The digital caliper)
उȞेʴ :  इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• िडिजटल कैिलपर के उपयोग बताएं
• िडिजटल कैलीपर के भागो ंके नाम िलİखए
• िडिजटल कैिलपर की शूɊ सेिटंग का संिƗɑ िववरण दŐ।

िडिजटल कैिलपर (कभी-कभी गलत तरीके से िडिजटल विनŊयर कैलीपर 
कहा जाता है) एक सटीक उपकरण है िजसका उपयोग आंतįरक और बाहरी 
दूरी को 0.01 mm तक सटीक ŝप से मापने के िलए िकया जा सकता है, 
िडिजटल विनŊयर कैिलपर Fig 1 मŐ िदखाया गया है, दूरी या माप एलसीडी 
से पढ़े जाते हœ /नेतृȕ मŐ ŮदशŊन। िडिजटल कैिलपसŊ के िहˣे िडिजटल 
िड̾ɘे और कुछ अɊ िहˣो ंको छोड़कर साधारण विनŊयर कैिलपर के 
समान होते हœ।

िडिजटल कैिलपर का िहˣा (Part of Digital Caliper) (Fig 1)

1 आंतįरक जबड़े (internal jaws)

2 बाहरी जबड़े (external jaws)

3 पावर ऑन / ऑफ बटन (power on/off button)

4 जीरो सेिटंग बटन (zero setting button)

5 गहराई मापने वाला ɰेड (depth measuring blade)

6 बीम ˋेल (beam scale)

7 एलईडी / एलसीडी िड̾ɘे (LED/LCD display)

8 लॉिकंग ˌू (locking screw)

9 मीिटŌक/इंच बटन (metric/inch button)

िडिजटल कैिलपर के िलए एक छोटी बैटरी की आवʴकता होती है जबिक 
मैनुअल संˋरण के िलए िकसी शİƅ ŷोत की आवʴकता नही ंहोती है। 
िडिजटल कैिलपसŊ का उपयोग करना आसान है Ɛोंͤिक माप ˙ʼ ŝप से 
ŮदिशŊत होता है और साथ ही, इंच / िममी बटन दबाकर दूरी को मीिटŌक या 
इंच के ŝप मŐ पढ़ा जा सकता है।

िडिजटल कैिलपर की शूɊ सेिटंग (Zero setting of Digital 
caliper)

िड̾ɘे को ON/OFF बटन से ऑन िकया जाता है। मापने से पहले, शूɊ 
सेिटंग की जानी चािहए, बाहरी जबड़ो ंको तब तक एक साथ लाकर जब तक 
वे एक-दूसरे को ˙शŊ न करŐ  और िफर शूɊ बटन दबाएं। अब िडिजटल 
कैिलपर उपयोग के िलए तैयार है।

सावधानी

पहली बार िड̾ɘे चालू करते समय हमेशा शूɊ İ̾थित सेट करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.37 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग  (CG & M)   अɷास 1.2.38 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग                                 

िडŌ िलंग ŮिŢयाएं - िडŌ िलंग मशीन, Ůकार, उपयोग और देखभाल (Drilling processes - Drilling 
Machines, Types, Use and Care)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• िविभɄ Ůकार की िडŌ िलंग मशीनो ंके नाम बताएं
• बŐच और ˑंभ Ůकार की िडŌ िलंग मशीनो ंके भागो ंके नाम बताएं
• बŐच और िपलर Ůकार की िडŌ िलंग मशीनो ंकी िवशेषताओ ंकी तुलना करŐ।

िडŌ िलंग मशीनो ंके िसȠांत Ůकार हœ

- संवेदनशील बŐच िडŌ िलंग मशीन

- ˑंभ िडŌ िलंग मशीन

- कॉलम िडŌ िलंग मशीन

- रेिडयल आमŊ िडŌ िलंग मशीन (रेिडयल िडŌ िलंग मशीन)।

(अब आप कॉलम और रेिडयल Ůकार की िडŌ िलंग मशीनो ंका उपयोग करने 
की संभावना नही ंरखते हœ। इसिलए, यहां केवल संवेदनशील और ˑ ंभ Ůकार 
की मशीनो ंकी ʩाƥा की गई है)

संवेदनशील बŐच िडŌ िलंग मशीन (The sensitive bench drilling 
machine) (Fig 1)

संवेदनशील िडŌ िलंग मशीन का सबसे सरल Ůकार  Fig मŐ िदखाया गया है 
िजसके िविभɄ भागो ंको िचि˥त िकया गया है। इसका उपयोग लाइट ǰूटी 
कायŊ के िलए िकया जाता है।

यह मशीन 12.5 mm ʩास तक छेद करने मŐ सƗम है। िडŌ ल को चक मŐ 
या सीधे मशीन İ˙ंडल के पतला छेद मŐ लगाया जाता है।

सामाɊ िडŌ िलंग के िलए, कायŊ-सतह को Ɨैितज रखा जाता है। यिद छेदो ं
को एक कोण पर िडŌ ल िकया जाना है, तो टेबल को झुकाया जा सकता है। 
(झुकाव की ʩव̾था  Fig 1 मŐ िदखाई गई है)

ːे̪ड पुली मŐ बेʐ की İ̾थित को बदलकर िविभɄ İ˙ंडल गित Ůाɑ की 
जाती है। (Fig 2)

िपलर िडŌ िलंग मशीन (The pillar drilling machine) (Fig 3): 
यह संवेदनशील बŐच िडŌ िलंग मशीन का एक बड़ा संˋरण है। ये िडŌ िलंग 
मशीनŐ फशŊ पर लगी होती हœ और अिधक शİƅशाली इलेİƃŌक मोटसŊ 
Ȫारा संचािलत होती हœ।
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रेिडयल िडŌ िलंग मशीन (Radial drilling machines)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें
• रेिडयल िडŌ िलंग मशीन के उपयोग बताएं
• रेिडयल िडŌ िलंग मशीन की िवशेषताएं बताएं।

रेिडयल िडŌ िलंग मशीनो ंका उपयोग िडŌ ल करने के िलए िकया जाता है

- बड़े ʩास के छेद

- जॉब  की एक सेिटंग मŐ कई छेद

- भारी और बड़े वकŊ पीस।

िवशेषताएं (Features) (Fig 1)

हाथ एक ˑंभ (ˑंभ) Ȫारा समिथŊत है। इसे कŐ ū के ŝप मŐ ˑंभ के साथ 
घुमाया जा सकता है। इसिलए, िडŌ ल İ˙ंडल टेबल की पूरी कामकाजी सतह 
को कवर कर सकता है। हाथ को ऊपर या नीचे िकया जा सकता है।

İ˙ंडल हेड पर लगा मोटर İ˙ंडल को घुमाता है।

वेįरएबल-˙ीड िगयर बॉƛ R.P.M की एक बड़ी रŐज Ůदान करता है।

धुरी को दिƗणावतŊ और वामावतŊ दोनो ंिदशाओ ंमŐ घुमाया जा सकता है।

िटİʐंग टेबल वाली मशीनो ंपर कोणीय छेद िडŌ ल िकए जा सकते हœ।

बेस पर एक कूलŐट टœक लगाया गया है।

सावधानी

सुिनिʮत करŐ  िक कंपन से बचने के िलए धुरी-िसर और हाथ 
ठीक से बंद हœ।

वकŊ पीस और िडŌ ल को सƢी से आयोिजत िकया जाना चािहए।

उपयोग के बाद İ˙ंडल हेड को िपलर के पास वापस लाएं।

उपयोग मŐ न होने पर िबजली बंद कर दŐ।

िडŌ ल, चक या सॉकेट को हटाने के िलए िडŌ ल िडŌɝ का उपयोग 
करŐ।

İ˙ंडल बोर आकार बनाने के िलए कम से कम सॉकेट और 
ˠी̺स का उपयोग करŐ।

उपयोग के बाद मशीन को साफ करके तेल लगाएं।

ˢार को हटाने के िलए मशीन को रोकŐ ।

िचɛ और ˢार को साफ करने के िलए Űश का Ůयोग करŐ।

गœग  िडŌ िलंग मशीन और एकािधक धुरी िसर िडŌ िलंग मशीन (Gang drilling machine and multiple 
spindle head drilling machine)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• गœग िडŌ िलंग मशीन के उपयोग बताएं
• गœग िडŌ िलंग मशीन के िनमाŊण के बारे मŐ बताएं
• मʐीपल İ˙ंडल हेड िडŌ िलंग मशीन के उपयोग और िनमाŊण के बारे मŐ बताएं।

रेिडयल िडŌ िलंग मशीन मŐ एक रेिडयल आमŊ होता है िजस पर İ˙ंडल हेड 
लगा होता है

धुरी के िसर को रेिडयल बांह के साथ ले जाया जा सकता है और िकसी भी 
İ̾थित मŐ बंद िकया जा सकता है

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.38 से सɾंिधत िसȠांत

इनका उपयोग लाइट ǰूटी कायŊ के िलए भी िकया जाता है। िपलर िडŌ िलंग 
मशीन िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ। जॉब  की ̾थापना के िलए टेबल को 

ऊपर उठाने के िलए बड़ी मशीनो ंको रैक और िपिनयन मैकेिनǚ के साथ 
Ůदान िकया जाता है।

गœग िडŌ िलंग मशीन (Fig 1): इसमŐ एक लंबी तािलका का समथŊन करने 
वाला एक बड़ा आधार होता है। तािलका के शीषŊ को इस तरह से िडज़ाइन 
िकया गया है िक उस पर कई इकाइयाँ लगाई जा सकती हœ। Ůȑेक İ˙ंडल 
अपने ʩİƅगत सीधे जुड़े मोटर Ȫारा संचािलत होता है।

टेबल मŐ किटंग लुिŰकŐ ट की वापसी के िलए बाहर की तरफ एक खांचा होता 
है, और टेबल पर काम को Ƒœप करने मŐ आसानी के िलए इसकी सतह पर 
'टी'-ˠॉट्स हो सकते हœ।
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इस Ůकार की मशीन को आम तौर पर पसंद िकया जाता है जब काम को 
लगातार संचालन के िलए धुरी से धुरी तक ले जाना होता है।

मʐीपल İ˙ंडल हेड िडŌ िलंग मशीन (Multiple spindle head 
drilling machine) (Fig 2)

मʐीपल İ˙ंडल हेड िडŌ िलंग मशीन मŐ िकसी भी संƥा मŐ İ˙ंडल हो सकते 
हœ - 4 से 48 या अिधक तक, सभी एक हेड मŐ एक-İ˙ंडल डŌ ाइव िगयर 
से संचािलत होते हœ।

मʐीपल İ˙ंडल हेड िडŌ िलंग मशीन िवशेष ŝप से बड़े पैमाने पर उȋादन 
कायŘ के िलए िडज़ाइन की गई है जैसे िक एक ऑटोमोबाइल इंजन ɰॉक 
जैसे काम की एक िविशʼ इकाई मŐ एक समय मŐ कई छेद िडŌ िलंग, रीिमंग 
या टैिपंग।

एक मशीन पर दो या दो से अिधक िडŌ ल हेड हो सकते हœ, Ůȑेक मŐ कई 
İ˙ंडल होते हœ। यह आवʴक है जब छेद एक से अिधक िदशाओ ंसे िडŌ ल 
िकए जाते हœ - उदाहरण के िलए, ऊपर की तरफ, और काम के एक टुकड़े 
का अंत। इस Ůकार की उȋादन इकाइयाँ शायद ही कभी ऐसे टूल ŝम 
मŐ उपयोग की जाती हœ जो आमतौर पर अȑिधक कुशल काम करती हœ।

वकŊ  होİʒंग िडवाइस (Work-holding devices)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें
• वकŊ  होİʒंग िडवाइस का उȞेʴ बताएं
• काम करने के िलए इˑेमाल होने वाले उपकरणो ंके नाम बताएं
• वकŊ  होİʒंग िडवाइस का उपयोग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उʟेख करŐ।

िडŌ ल िकए जाने वाले वकŊ पीस को िडŌ ल के साथ-साथ घूमने से रोकने के िलए 
ठीक से पकड़ या Ƒœप िकया जाना चािहए। अनुिचत ŝप से सुरिƗत कायŊ 
न केवल संचािलका के िलए एक खतरा है बİʋ गलत कायŊ और िडŌ ल के 
टूटने का कारण भी बन सकता है। उिचत होİʒंग सुिनिʮत करने के िलए 
िविभɄ का उपयोग िकया जाता है।

मशीन वाइस (The machine vice)

अिधकांश िडŌ िलंग कायŊ मशीन वाइस मŐ आयोिजत िकया जा सकता है। 
सुिनिʮत करŐ  िक काम से गुजरने के बाद िडŌ ल वाइस के माȯम से िडŌ ल नही ं
करता है। इस Ůयोजन के िलए, काम को ऊपर उठाया जा सकता है और 
समानांतर ɰॉको ंपर सुरिƗत िकया जा सकता है, जो काम और वाइस के 
नीचे के बीच एक अंतर Ůदान करता है। (Fig 1)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.38 से सɾंिधत िसȠांत

वकŊ पीस जो सटीक नही ंहœ उɎŐ लकड़ी के टुकड़ो ंȪारा समिथŊत िकया जा 
सकता है। (Fig 2)

Ƒœप और बोʐ (Clamps and bolts)

बोʐ हेड्स को िफट करने के िलए िडŌ िलंग मशीन टेबʤ मŐ टी-ˠॉट्स िदए 
गए हœ। Ƒœप और बोʐ का उपयोग करके, वकŊ पीस को बŠत कठोरता से 
रखा जा सकता है। (Fig 3) पैिकंग करते समय, इस िविध का Ůयोग जहां 
तक संभव हो, काम की ऊंचाई के बराबर होनी चािहए, और बोʐ काम के 
करीब होना चािहए। (Fig 4)

Ƒैɼ कई Ůकार के होते हœ और कायŊ के अनुसार Ƒैİɼंग िविध का िनधाŊरण 
करना आवʴक होता है। (Fig 5 & 6)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)   अɷास 1.2.39 - 41से सɾंिधत िसȠांत

िफटर (Fitter) -  बेिसक िफिटंग                                 

हœड टैप और įरंच (Hand taps and wrenches)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• Ūेिडंग हœड टैप के उपयोग बताएं
• हœड टैप  की िवशेषताएं बताएं
• सेट मŐ िविभɄ टैप के बीच अंतर करना
• िविभɄ Ůकार के टैप įरंच के नाम िलİखए
• िविभɄ Ůकार के įरंचो ंके उपयोग बताएं।

हœड टैप का उपयोग (Use of hand taps)

घटको ंके आंतįरक सूũण के िलए हœड टैप का उपयोग िकया जाता है।

िवशेषताएं (Features) (Fig 1) 

वे उǄ काबŊन ː ील या हाई  ̇ ीड  ː ील , कठोर और  Ťाउंड  से बने होते हœ।

Ūेड्स  सतह पर काटे जाते हœ, और सटीक ŝप से समाɑ होते हœ।

काटने के िकनारो ंको बनाने के िलए, बांसुरी को Ūेड्स  मŐ काटा जाता है।

Ūेड्स  को काटते समय टैप को पकड़ने और मोड़ने के िलए टांगो ंके िसरे 
चौकोर होते हœ।

Ūेड्स  की सहायता, संरेİखत करने और शुŝ करने के िलए नल के िसरो ं
को च̱फडŊ (टेपर लेड) िकया जाता है।

टैप का आकार और Ūेड्स का Ůकार आमतौर पर टांग पर अंिकत होता है।

कुछ मामलो ंमŐ, Ūेड्स की िपच को भी िचि˥त िकया जाएगा।

टैप के Ůकार यानी पहले, दूसरे या ɘग को इंिगत करने के िलए भी िनशान 
बनाए जाते हœ।

एक सेट मŐ टैप के Ůकार (Types of Taps in a set)

एक िवशेष Ūेड्स के िलए हœड टैप तीन टुकड़ो ंके सेट के ŝप मŐ उपलɩ 
हœ। (Fig 2)

य़े हœ

पहला टैप या टेपर टैप

दूसरा टैप या इंटरमीिडएट टैप

ɘग या बॉटिमंग टैप।

ये टैप  टेपर लीड को छोड़कर सभी िवशेषताओ ंमŐ समान हœ।

टेपर टैप Ūेड्स शुŝ करने के िलए है। टेपर टैप Ȫारा उन छेदो ंके माȯम 
से पूणŊ Ūेड्स बनाना संभव है जो गहरे नही ंहœ।

बॉटिमंग टैप (ɘग) का उपयोग ɰाइंड होल के Ūेड्स को सही गहराई तक 
खȏ करने के िलए िकया जाता है।

टैप के Ůकार को शीťता से पहचानने के िलए - टैप को या तो 1, 2 और 3 
के ŝप मŐ िगना जाता है या टांगो ंपर छʟे अंिकत िकए जाते हœ।

टेपर टैप मŐ एक įरंग होती है, इंटरमीिडएट टैप मŐ दो įरंग होते हœ और बॉटिमंग 
टैप मŐ तीन įरंग होते हœ। (Fig 2)

įरंच टैप करŐ  (Tap Wrenches)

Ūेडेड होने के िलए छेद मŐ हाथ के टैप को सही ढंग से संरेİखत करने और 
चलाने के िलए टैप वॉंच का उपयोग िकया जाता है।

टैप वॉंच िविभɄ Ůकार के होते हœ।

डबल एंडेड एडजːेबल įरंच, टी-हœडल टैप įरंच, सॉिलड टाइप टैप įरंच।
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डबल-एंडेड एडजːेबल टैप įरंच या बार टाइप टैप įरंच (Double-
ended Adjustable Tap Wrench or Bar Type Tap 
Wrench) (Fig 3)

ये दो जबड़े के साथ छोटे समायोǛ चक होते हœ और įरंच को चालू करने 
के िलए एक हœडल होता है।

यह टैप įरंच Ůितबंिधत ̾थानो ंमŐ काम करने के िलए उपयोगी है, और इसे 
केवल एक हाथ से घुमाया जाता है।

यह įरंच बड़े ʩास के नल रखने के िलए उपलɩ नही ंहै।

सॉिलड टाइप टैप įरंच (Solid type tap wrench) ( Fig 5)

ये įरंच समायोǛ नही ंहœ।

वे केवल कुछ िनिʮत आकार के नल ले सकते हœ। यह नल की गलत लंबाई के 
उपयोग को समाɑ करता है, और इस Ůकार नल को नुकसान से बचाता है।

िडŌ ल आकार टैप करŐ  (Tap drill size)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• बताएं िक टैप िडŌ ल का आकार Ɛा है
• टेबल से िविभɄ Ūेड्स के टैप िडŌ ल आकार चुनŐ
• आईएसओ मीिटŌक और आईएसओ इंच के िलए टैप िडŌ ल आकार की गणना करŐ।

एक टैप िडŌ ल आकार Ɛा है? (What is a tap drill size?)

आंतįरक Ūेड्स को काटने के िलए एक टैप  का उपयोग करने से पहले, एक 
छेद िडŌ ल िकया जाना है। छेद का ʩास ऐसा होना चािहए िक उसमŐ छेद मŐ 
पयाŊɑ सामŤी हो तािक धागा धागा काट सके।

िविभɄ Ūेड्स के िलए िडŌ ल आकार टैप करŐ  (Tap drill sizes for 
different threads)

आईएसओ मीिटŌक Ūेड

टैिपंग िडŌ ल आकार

Ml10 x 1.5 Ūेड के िलए

लघु ʩास = Ůमुख ʩास - 2 x गहराई

Ūेड्स की गहराई = 0.6134 x पŐच की िपच

Ūेड्स की 2 गहराई = 0.6134 x 2 x िपच

 = .226 x 1.5 mm = 1.839 mm

लघु ʩास (D1) = 10 mm - 1.839 mm

 = 8.161 mm या 8.2 mm

यह टैप  िडŌ ल 100% धागे का उȋादन करेगा Ɛोंͤिक यह Ūेड्स के छोटे 
ʩास के बराबर है। अिधकांश बɀन उȞेʴो ंके िलए 100% गिठत धागे 
की आवʴकता नही ंहोती है।

60% Ūेड्स वाला एक मानक नट इतना मजबूत होता है िक उसे तब तक 
कड़ा िकया जा सकता है जब तक िक Ūेड्स को अलग िकए िबना बोʐ टूट 
न जाए। इसके अलावा, यिद Ūेड्स के उǄ Ůितशत गठन की आवʴकता 
होती है, तो टैपको मोड़ने के िलए भी अिधक बल की आवʴकता होती है।

इस पहलू को ȯान मŐ रखते Šए, टैप िडŌ ल आकार िनधाŊįरत करने के िलए 
एक अिधक ʩावहाįरक ̊िʼकोण है

टैप िडŌ ल का आकार = Ůमुख ʩास - िपच

 = 10 mm - 1.5 mm = 8.5 mm

इसकी तुलना ISO मीिटŌक Ūेड्स के िलए टैप िडŌ ल आकार की तािलका से करŐ।

आईएसओ इंच (एकीकृत) सूũ सूũ

िडŌ ल आकार टैप करŐ  =

यह सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला टैप įरंच है। यह िविभɄ आकारो ं
मŐ उपलɩ है। ये टैप वॉंच बड़े ʩास के टैप के िलए अिधक उपयुƅ होते 
हœ, और खुले ̾थानो ंमŐ उपयोग िकए जा सकते हœ जहां टैप को चालू करने 
मŐ कोई बाधा नही ंहै। įरंच के सही आकार का चयन करना महȕपूणŊ है।

टी-हœडल टैप įरंच (T-Handle tap wrench) (Fig 4)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.39-41 से सɾंिधत िसȠांत

sperinch thread of number
1

diameter Major
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5/8" UNC Ūेड के िलए टैप िडŌ ल आकार की गणना के िलए 

टैप िडŌ ल साईज  = 5/8" – 1/11"

= 0.625" – 0.091" = 0.534"

अगली िडŌ ल का आकार 17/32" (0.531 इंच) है

इसकी तुलना एकीकृत इंच के Ūेड्स के िलए िडŌ ल आकार की तािलका से करŐ।

िनɻिलİखत Ūेड्स के िलए टैिपंग का आकार Ɛा होगा?

a M 20 b UNC 3/8

Ūेड्स की िपचो ंको िनधाŊįरत करने के िलए चाटŊ देखŐ।

Ūेड की िपच को िनधाŊįरत करने के िलए चाटŊ देखŐ

वािणİǛक िडŌ ल आकार आईएसओ इंच (एकीकृत) 

 NC रा Ō̓ ीय पाǬŢम      NF नेशनल फाइन

 टैप साईज Ūेड Ůित इंच टैप िडŌ ल साईज टैप साईज Ūेड्स टैप िडŌ ल साईज  
   Ůित  इंच    

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 नेशनल पाइप Ūेड    

 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 " 
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TABLE FOR TAP DRILL SIZES- ISO METRIC THREADS

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.39-41 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



100

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग  (CG & M) अɷास 1.3.42 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

शीट मेटल वकŊ शॉप मŐ सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions in sheet metal workshop)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ
• एक SMW शॉप  मŐ काम करते समय िविभɄ खतरो ंके बारे मŐ बताएं
• SMW  शॉप  मŐ सुरिƗत कायŊ करने के िलए बरती जाने वाली िविभɄ सावधािनयो ंका उʟेख करŐ।

जब भी िकसी शॉप मŐ कोई कायŊ िकया जाता है तो िनɻिलİखत पहलू 
कमŊकार/ŮिशƗु या आस-पास काम करने वाले अɊ लोगो ंको चोट पŠँचा 
सकते हœ।

1 सामŤी, उपकरण और मशीन को संभालने का तरीका।

2 कायŊ Ɨेũ/दुकान के फशŊ की सफाई।

3 ƗितŤˑ/दोषपूणŊ उपकरण, मशीनŐ और सुरƗा उपकरण।

4 कायŊकताŊ और ŮिशƗु की लापरवाही और असावधानी।

5 सामाɊ सुरƗा िनयमो ंकी अनिभǒता।

दुघŊटना/चोट होने से बचने के िलए काम करते समय कुछ सुरƗा सावधािनयो ं
का पालन करना बŠत जŝरी है। वे हœ:

- भारी भार उठाते समय अपने पूरे शरीर को न मोड़Ő। इसके बजाय 
उठाने के िलए अपनी जांघ की मांसपेिशयो ंका उपयोग करŐ।

- पतली चादरो ंको संभालते समय दˑाने का Ůयोग करŐ।

- छेनी के संचालन के दौरान िचिपंग ˌीन का Ůयोग करŐ।

- मशŝम हेड छेनी के इˑेमाल से बचŐ।

- टूʤ को वकŊ  टेबल के ऊपर ठीक से ʩवİ̾थत करŐ  तािक टूʤ आपके 
पैर पे िगरने न पाएं।

- उिचत आकार के सुरƗा जूते पहनŐ।

- छेनी या हैकसॉ से काटने के बाद िकसी ɘेट या शीट से फाइल करके 
गड़गड़ाहट को हटा दŐ।

- टूटे या ƗितŤˑ हœडल वाले हथौड़े का Ůयोग न करŐ।

- एक कील का उपयोग करके हथौड़े के िसर को हœडल से सुरिƗत ŝप 
से ठीक करŐ।

- ढीले कपड़े/पोशाक न पहनŐ।

- Ťाइंिडंग  समय ɘेन गॉगʤ/फेस शीʒ पहनŐ।

- ऐसी सामŤी को न Ťाइंिडंग करŐ  जो मोटाई और अलौह धातुओ ंमŐ 3 
िममी या उससे कम हो।

- वकŊ  रेː और Ťाइंिडंग ʬील के बीच के गैप को 1-2mm मŐ एडजː 
करŐ।

- सही काम के िलए सही Ůकार के टूल का चयन करŐ  और उसका 
उपयोग करŐ।

- कायŊ Ɨेũ के फशŊ को िबना कटे सामŤी, तेल आिद के साफ-सुथरा

- Ŝई का कचरा, धातु के िचɛ आिद फŐ कने के िलए अलग िबन/टोकरी 
रखŐ।

- िकसी भी आपात İ̾थित मŐ आग बुझाने के उपकरण और Ůाथिमक 
िचिकȖा बॉƛ हमेशा उपयोग के िलए तैयार रखŐ।

- काम पूरा होने के बाद टूʤ को टूल बॉƛ मŐ रखŐ.

- अगर कोई आपके कायŊ̾थल के ऊपर छत पर या ओवरहेड Ţेन पर 
मरʃत के िलए काम कर रहा है तो हेलमेट पहनŐ।

- गमŊ वˑुओ ंको संभालते समय िचमटे का Ůयोग करŐ।

- िकसी भी उपकरण के शापŊनेस को नंगी उंगिलयो ंसे जांचने की कोिशश 
न करŐ .

- काम पूरा होने के बाद मशीन से बाहर िनकलते समय मशीन का मेन 
İˢच ऑफ कर दŐ।

- िकसी भी िवद्त दोष को ˢयं सुधारने का Ůयास न करŐ। िबजली की 
मरʃत का कोई भी काम करने के िलए िकसी इलेƃŌ ीिशयन को 
बुलाएं।

- जहां भी और जब भी संभव हो पयाŊवरण को Ůदूिषत करने से बचŐ।

- यिद कोई अɊ ʩİƅ िबजली के झटके से Ůभािवत होता है, तो तुरंत 
मेन को बंद कर दŐ  या लकड़ी की छड़ या िकसी अɊ इɌुलेट सामŤी 
का उपयोग करके ʩİƅ को िबजली के संपकŊ  से अलग कर दŐ।

- वाइस पर हमेशा सुिवधाजनक ऊंचाई पर काम को ठीक करŐ।

- नट या बोʐ को कसने या ढीला करते समय पयाŊɑ लीवरेज का 
उपयोग करŐ।

सामाɊ कायŊशाला िनयम (General workshop rules)

- सेɝी Ƹास जŝर पहनना चािहए।

- वकŊ शॉप मŐ काम करते समय सेɝी फुटिवयर जŝर पहनने चािहए।

- उपकरण का उपयोग करने से पहले कायŊशाला के ŮिशƗक से पूछŐ ।

- आगंतुको ंको िचि˥त वॉक वे के भीतर रहना चािहए।

- लंबे बालो ंको पीछे बांधना चािहए।

-  उपकरण और मशीनŐ उपयोग के बाद साफ करना चािहए ।

- कंŮे̾ड हवा का उपयोग करते समय सावधानी बरतŐ।

- मशीनरी का उपयोग करते समय ŵवण सुरƗा पहनी जानी चािहए।

- घंटो ंके बाद अकेले काम करने की अनुमित नही ंहै।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग  (CG & M) अɷास 1.3.43 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

धातु की चादरŐ  और उनके उपयोग (Metal sheets and their uses)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• शीट धातु के काम मŐ Ůयुƅ धातुओ ंके Ůकार बताएं
• िविभɄ Ůकार की धातुओ ंके उपयोग बताएं।

शीट मेटल वकŊ  मŐ िविभɄ Ůकार की मेटल शीट का उपयोग िकया जाता है। 
चादरŐ  उनके मानक गेज संƥाओ ंȪारा िनिदŊʼ की जाती हœ।

इन धातु की चादरो ंके िविभɄ उपयोगो ंऔर अनुŮयोगो ंको जानना बŠत 
आवʴक है।

काली लोहे की चादरŐ  (Black iron sheets) : सबसे सˑी शीट धातु 
काला लोहा है, िजसे वांिछत मोटाई मŐ घुमाया जाता है। चादरŐ  दो İ̾थितयो ं
मŐ लुढ़कती हœ। जब इसे ठंडी अव̾था मŐ रोल िकया जाता है तो इसे कोʒ 
रोʒ कहा जाता है और जब इसे गमŊ अव̾था मŐ रोल िकया जाता है तो इसे 
हॉट रोʒ कहा जाता है। हॉट रोʒ शीट्स मŐ नीले रंग का काला रंग होता 
है, और उɎŐ अƛर अनकोटेड शीट्स के ŝप मŐ संदिभŊत िकया जाता है, 
Ɛोंͤिक वे अनकोटेड होती हœ। वे तेजी से जंग खा रहे हœ।

कोʒ रोʒ शीट मŐ सादे चांदी की सफेदी िदखाई देती है और यह िबना 
ढकी होती है। काम की कठोरता को कम करने के िलए, ठंडे शािसत चादरो ं
को बंद वातावरण मŐ बंद कर िदया जाता है। इन शीट्स को C.R.C.A 
(कोʒ रोʒ Ƒोज एनीʒ) शीट्स के ŝप मŐ जाना जाता है।

इस धातु का उपयोग केवल उन वˑुओ ंको बनाने तक सीिमत है िजɎŐ पŐट 
या एनामेल िकया जाना है जैसे टœक, पैन, ːोव, पाइप इȑािद।

जˑी लोहे की चादरŐ  (Galvanised iron sheets) : जˑा लेिपत 
लोहे को 'जˑी लोहा' के ŝप मŐ जाना जाता है। इस नमŊ लोहे की चादर 
को जी.आई.शीट के नाम से जाना जाता है। जˑा कोिटंग जंग का Ůितरोध 
करती है और धातु की उपİ̾थित मŐ सुधार करती है और इसे अिधक आसानी 
से िमलाप करने की अनुमित देती है। चंूिक यह जˑा के साथ लेिपत है, 
गैʢेनाइǕ लौह शीट पानी के संपकŊ  और मौसम के संपकŊ  मŐ आती है।

पैन, बाʐी, भिǥयां, हीिटंग डƃ्स, कैिबनेट, गटर आिद जैसे लेख मुƥ 
ŝप से जी.आई.शीट से बनाए जाते हœ।

ːेनलेस शीट (Stainless sheets) : यह िनकल, Ţोिमयम और 
अɊ धातुओ ंके साथ ːील का िमŵ धातु है। इसमŐ अǅा संƗारक Ůितरोध 
होता है और इसे आसानी से वेʒ िकया जा सकता है। शीट धातु की दुकान 
मŐ Ůयुƅ ːेनलेस ːील को गैʢनाइǕ लोहे की चादरो ंके समान काम 
िकया जा सकता है, लेिकन यह जी.आई. की तुलना मŐ किठन है। चादरŐ । 
ːेनलेस ːील की लागत बŠत अिधक है।

ːेनलेस ːील का उपयोग डेयįरयो,ं खाȨ Ůसंˋरण, रासायिनक संयंũो,ं 
बरतन आिद मŐ िकया जाता है।

कॉपर शीट (Copper sheets) : कॉपर शीट या तो कोʒ रोʒ या 
हॉट रोʒ के ŝप मŐ उपलɩ हœ। उनके पास जंग के िलए बŠत अǅा 
Ůितरोध है और आसानी से काम िकया जा सकता है। वे आमतौर पर शीट 
मेटल की दुकानो ंमŐ उपयोग िकए जाते हœ। तांबे की शीट अɊ धातुओ ंकी 
तुलना मŐ बेहतर िदखती है।

गटर, एƛपŐशन ǜाइंट, ŝफ ɢैिशंग, Šड, बतŊन और बॉयलर ɘेट कुछ 
ऐसे सामाɊ उदाहरण हœ जहां तांबे की शीट का उपयोग िकया जाता है।

एʞुिमिनयम शीट्स (Aluminium sheets) : एʞुिमिनयम को 
उसके शुȠ ŝप मŐ इˑेमाल नही ंिकया जा सकता है, लेिकन इसमŐ बŠत 
कम माũा मŐ कॉपर, िसिलकॉन, मœगनीज और आयरन िमलाया जाता है। 
एʞुिमिनयम की चादरŐ  सफेद रंग की और वजन मŐ हʋी होती हœ। वे जंग 
और घषŊण के िलए अȑिधक Ůितरोधी हœ।

एʞुमीिनयम का अब ʩापक ŝप से घरेलू उपकरणो,ं रेिůजरेटर टŌ े, 
Ůकाश जुड़नार, İखड़िकयो ंके िनमाŊण मŐ और हवाई जहाज के िनमाŊण मŐ 
और कई  िवद्त और पįरवहन उȨोगो ंमŐ उपयोग िकया जाता है।

िटन की Šई ɘेट (Tinned plate) : िटन की ɘेट को जंग से बचाने 
के िलए िटन के साथ लेिपत लोहे की शीट होती है। इसका उपयोग लगभग 
सभी सोʒर कायŘ के िलए िकया जाता है, Ɛोंͤिक यह सोʒįरंग Ȫारा जुड़ने 
वाली सबसे आसान धातु है।

इस धातु मŐ बŠत चमकीली चांदी की उपİ̾थित होती है और इसका उपयोग 
छतो,ं खाȨ कंटेनर, डेयरी उपकरण, भǧी की िफिटंग, िडɬे और धूपदान 
आिद बनाने मŐ िकया जाता है।

सीसा की चादरŐ  (Lead sheets) : सीसा बŠत नरम और वजन मŐ 
भारी होता है।

अȑिधक संƗारक एिसड टœक बनाने के िलए लीड शीट का उपयोग िकया 
जाता है।

जब लोहे की काली चादरो ंपर सीसा का लेप िकया जाता है, तो उɎŐ टनŊ 
शीट कहा जाता है। वे अȑिधक संƗारक िवरोधी हœ और आमतौर पर 
रसायनो ंके संरƗण मŐ उपयोग िकए जाते हœ।
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भारतीय मानक शीट आकार और Ōː ीप आकार (Indian Standard sheet sizes & strip sizes)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• भारतीय मानक शीट आकार िनिदŊʼ करŐ
• भारतीय मानक Ōː ीप आकार िनिदŊʼ करŐ
•  ːील शीट के वजन और Ōː ीप के माप की गणना करŐ।

भारतीय मानक शीट आकार और ː Ō ीप आकार (Indian standard 
sheet sizes & strip sizes)

भारतीय मानक के अनुसार IS 1730: 1989 के अनुसार शीट की लंबाई 
(mm) x चौड़ाई (mm) x मोटाई (mm) को दशाŊने वाले आंकड़ो ंȪारा 
Ůाɑ ISSH के ŝप मŐ नािमत िकया गया है।

उदाहरण (Example)

आईएसएसएच(ISSH) 3200 x 600 x 1.00

कहाँ  
3200 शीट की लंबाई (mm) है

600 शीट की चौड़ाई है (mm)

1.00 शीट की मोटाई है (mm)

टेबल 1 िविभɄ ːील शीटो ंका वजन देती है

मानक आकार।

भारतीय मानक पǥी आकार (Indian standard strip sizes)

भारतीय मानक İ Ōːɛ को आईएसएसटी के ŝप मŐ नािमत िकया गया है 
िजसके बाद IS 1730 - 1989 के अनुसार İ Ōː प  की चौड़ाई (mm) x 
मोटाई (mm) है। (Fig 1)

उदाहरण

ISST 1050 x 3.15: जहां 1050 िममी पǥी की चौड़ाई है और 3.15 
mm मोटाई है।

ʩायाम

नीचे दी गई ːील शीट के वजन की गणना करŐ।

ISSH 1800x1200 x 1.40 िममी

_________________________________________________________________

_________________________________________________________________

टेबल 2 Ůित मीटर लंबाई मŐ एक िवशेष पǥी के िकलोŤाम मŐ वजन देती है।

अɷास

2 मीटर के ISST 500 x 4 के वजन की गणना करŐ

उȅर

_________________________________________________________________

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.43 से सɾंिधत िसȠांत
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ːील के घनȕ के आधार पर =7.85 Ťाम/सेमी2

2 mm से अिधक मोटाई की शीट का ūʩमान िनधाŊįरत करने के िलए 
IS1730:1989 देखŐ

टेबल 1
शीट का मानक नाममाũ आयाम और ūʩमान         

     Size Standard
 mm x mm Nominal                            Standard Nominal Thickness in mm

 Surface         
 Area       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 
 in m2        
              
 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
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टेबल 2
मानक नाममाũ आयाम और पǥी का ūʩमान

     Thickness in mm

             1.60      1.80    2.00    2.24      2.50      2.80     3.15     3.55     4.00     4.50     5.0     6.0      8.0    10.0
   Width
   in mm                                                                 Mass * kg/m

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

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

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

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

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

 1300  -    -   -  -  - 28.6 32.1 36.2 40.8 45.9  51.0  61.2  81.6 102
 1450 - - -          -  -   -  35.8  40.4 45.5 51.2  56.9 68.3 91.1 114
 1550 - - - - - - 383 43.2 48.7 54.7 60.8   73 93.3 122
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग  (CG & M) अɷास 1.3.44 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

हœड लीवर शीयसŊ (Hand lever shears)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• हœड लीवर शीयर की पहचान करŐ
• काम करने का िसȠांत बताएं
• िनमाŊणाȏक िवशेषता भागो ंऔर उनके कायŘ का उʟेख करŐ।

हœड लीवर शीयर एक हाथ से संचािलत मशीन है िजसका उपयोग शीट धातु 
को 3 िममी (10 SWG) की मोटाई तक काटने के िलए िकया जाता है। 
जब मशीन को बŐच पर लगाया जाता है, तो इसे हœड लीवर बŐच शीयर कहा 
जाता है। इसे एक छोटे से ɘेटफॉमŊ पर फशŊ पर भी लगाया जा सकता है। 
इसका उपयोग सीधी रेखाओ ंमŐ काटने और शीट धातु के उȅल काटने के 
िलए िकया जाता है। ( Fig 1) 

हœड लीवर शीयर का िनचला ɰेड (िनचला ɰेड) İ̾थर होता है और ऊपरी 
ɰेड को एक कोण पर घुमाया जाता है।

काटे जा रहे शीट को Ƒैİɼंग िडवाइस Ȫारा झुकाने से रोका जाता है, िजसे 
शीट की मोटाई मŐ समायोिजत िकया जा सकता है।

ऊपरी ɰेड का चाकू काटने वाला िकनारा घुमावदार है तािक कट के िबंदु 
पर उद्घाटन कोण İ̾थर रहे।

जैसे ही ऊपरी ɰेड शीट मेटल पर नीचे की ओर जाता है, धातु को कतŊन 
बल के अधीन िकया जाता है, िजससे धातु का िवŝपण होता है। (Fig 2 
और 3) बल मŐ वृİȠ धातु के ɘाİːक िवŝपण का कारण बनती है।

ɘाİːक िवŝपण की एक िनिʮत माũा के बाद, किटंग टूल कठोर धातु के 
िकनारे पर  वकŊ पीस मŐ Ůवेश करना शुŝ कर देता है।  ( Fig 4)

किटंग टूल के संपकŊ  के िबंदु से काम कठोर धातु मŐ ůैƁर शुŝ हो जाता 
है। जब ये ůैƁर िमलते हœ, तो किटंग टूल धातु की पूरी मोटाई मŐ घुस जाते 
हœ। (Fig 5)

ɰेड की िनकासी बŠत महȕपूणŊ है और कटौती की जाने वाली मोटाई के 
10 Ůितशत से अिधक नही ंहोनी चािहए और िवशेष सामŤी के अनुŝप 
होनी चािहए।

शीयर ɰेड की गलत और सही सेिटंग के पįरणाम इस Ůकार हœ 
(Results of incorrect and correct setting of shear 
blade are as follows)

1 अȑिधक िनकासी के कारण शीट के नीचे की तरफ एक गड़गड़ाहट 
का िनमाŊण होता है जैसा िक (Fig 6) मŐ िदखाया गया है।
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ˍेįरंग शीयर (Squaring shear)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ˍेįरंग शीयर का कायŊ बताएं
• कट की लंबाई को िनयंिũत करने के िलए मशीन पर समायोजन का वणŊन करŐ
• मशीन की Ɨमता बताएं
• ˍेįरंग शीयर पर काम करते समय बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंकी ʩाƥा करŐ।

चौकोर कतरनी (Squaring shear) : शीट धातुओ ं को काटना 
अपŝपण कहलाता है।

शीट को आसानी से संभालने के िलए बड़ी शीट को टुकड़ो ंमŐ काटने के िलए 
ˍायįरंग शीयर का उपयोग िकया जाता है।

शीट मेटल को कई साधारण मशीनो ंȪारा काटा जा सकता है।

ˍेįरंग शीयर (Fig 1), जो पैर Ȫारा संचािलत होता है, शीट धातु के बड़े 
टुकड़ो ंको काटने और िटŌ म करने के िलए उपयोग िकया जाता है। मशीन 
का आकार िबˑर की लंबाई और उसके Ȫारा काटी जाने वाली चादर की 
अिधकतम मोटाई से िनधाŊįरत होता है। कट की लंबाई को समायोिजत 
करने के िलए ůंट गेज और बैक गेज Ůदान िकया जाता है। एक बैक गेज 
कट की लंबाई को िनयंिũत करता है, जब शीट को सामने से डाला जाता है।

एक ůंट गेज ने शीट को काट िदया जो पीछे से डाली गई है।

शीट होʒर को शीट को काटे जाने के दौरान मजबूती से पकड़ने के िलए 
Ůदान िकया जाता है। यह शीट होʒर लीवर Ȫारा संचािलत होता है।

वगŊ गेज समायोǛ है और काटने वाले ɰेड के समकोण पर रखा गया है। 
18 गेज शीट या लाइटर को आमतौर पर कतरनी भागो ंको चौकोर करके 
काटा जा सकता है जैसा िक  Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

ɰेड के बीच की िनकासी (Fig 2) को दो समायोजको ंȪारा समायोिजत 
िकया जा सकता है। एक समायोजक टेबल को आगे और दूसरा टेबल को 
पीछे की ओर िशɝ करता है। (Fig 3)

बŠत अिधक िनकासी के कारण शीट के नीचे की तरफ एक गड़गड़ाहट का 
कारण बनता है (Fig 2a) िबना िकसी िनकासी के ओवर Ōː ेन के कारण, 
शीट के िकनारे नीचे की तरफ चपटे हो जाते हœ (Fig 2b)। सही िनकासी 
के साथ इʼतम कतरनी पįरणाम Ůाɑ होते हœ ( Fig 2c)।

2 ƑीयरŐस नही ंहोने से, ओवर Ōː ेन होता है, शीट का िकनारा नीचे की 
तरफ चपटा हो जाता है जैसा िक (Fig 7) मŐ िदखाया गया है।

3  सही िनकासी के साथ, इʼतम कतरनी पįरणाम Ůाɑ होते हœ जैसा िक 
(Fig 8) मŐ िदखाया गया है।
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िगलोिटन शीयसŊ (Guillotine shears)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िगलोिटन शीयसŊ की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• िगलोिटन शीयर के कायŊ की ʩाƥा करŐ
• ˍायįरंग गाइड, ůंट गेज और बैक गेज की सेिटंग ŮिŢयाओ ंकी ʩाƥा करŐ
• िगलोिटन शीयर पर काम करते समय बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयो ंका उʟेख करŐ।

िगलोिटन कœ ची (Guillotine shears) : एक टŌ ेडल, िगलोिटन पर, 
नीचे काटने वाला ɰेड मशीन के िबˑर से जुड़ा होता है और शीषŊ ɰेड 
टŌ ेडल Ȫारा संचािलत होता है। काटी जाने वाली सामŤी को पलंग पर रखा 
जाता है और हाथ से İ̾थित मŐ रखा जाता है। जब टŌ ेडल दब जाता है तो 
होʒ डाउन Ƒœप चालू हो जाता है। Fig 1 और 2 मŐ िगलोिटन को िदखाया 
गया है।

सुरƗा (Safety)

अपनी उंगिलयो ंको हर समय काटने वाले ɰेड से दूर रखŐ। चौकोर कœ ची 
पर लोहे, तार या िकसी भारी धातु को काटने का Ůयास कभी न करŐ। यह 
ɰेड को काट सकता है, जो तब आपके Ȫारा काटे गए हर िकनारे पर एक 
पायदान बना देगा। बेहतर िशयįरंग पįरणामो ंके िलए ɰेड ƑीयरŐस और 
ɰेड की सेिटंग को  Fig 2 और 3 मŐ िदखाया गया है।
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- काटने के िनशान को िनचले ɰेड के िकनारे पर संरेİखत करŐ

- पेडल को दबाएं, यह सुिनिʮत करते Šए िक दूसरा पैर पेडल बार से दूर 
है।

ˍायįरंग गाइड का उपयोग (Use of the squaring guide): 
िगलोिटन को आमतौर पर िबˑर के एक छोर पर एक गाइड के साथ 
लगाया जाता है, तािक शीट पर िबना िनशान के शीट को काटा जा सके।

जहां गाइड को ˋेल के साथ िफट िकया जाता है, एक ːॉप िफट िकया 
जाता है तािक एक पूवŊ िनधाŊįरत लंबाई के İ Ōːɛ को सटीक ŝप से काटा 
जा सके जैसा िक  Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

कुछ िबजली संचािलत िगलोिटन पर, एकल या िनरंतर काटने की िŢया के 
िलए Ůावधान िदया गया है। यिद किटंग कंटŌ ोल के संचालन मŐ कोई संदेह 
है, तो िनɻानुसार जांचŐ।

- िगलोिटन पर İˢच करŐ

- पेडल दबाएं

- यिद िनयंũण िसंगल किटंग के िलए सेट िकया गया है तो पेडल के 
Ůȑेक अवसाद के िलए किटंग बीम एक बार अवरोही होता है।

- अगर कंटŌ ोʤ को लगातार काटने के िलए सेट िकया गया है तो पेडल 
के दबने पर बीम ऊपर और नीचे आती रहेगी।

पावर शीयर तंũ  Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

सुरƗा (Safety)

1 सभी िगलोिटन बŠत खतरनाक होते हœ।

2 संचालन से पहले गाडŊ को İ̾थित मŐ रखŐ।

3 कभी भी िगलोिटन के पीछे से काम न करŐ।

4 इसके सुरिƗत संचालन को पूरी तरह से समझŐ, और आपातकालीन 
İˢच के संचालन को पूरी तरह से जाना जाना चािहए।

5 गेज, यिद उपयोग नही ंिकया जा रहा है, तो काटे जाने वाली सामŤी से 
˙ʼ होना चािहए।

काटने की ŮिŢया (Cutting procedure) : काटते समय, पहले से 
ही िचि˥त रेखा जैसा िक  Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

- पावर िगलोिटन पर İˢच करŐ

- शीट को मशीन के बेड पर रखŐ और ɰेड के बीच ˠाइड करŐ

- शीट को मशीन के बेड पर रखŐ और ɰेड के बीच ˠाइड करŐ

दूसरे छोर को गोद मŐ रखने के िलए गाइड के İखलाफ İ̾थित पũक थोड़ा 
Ŝक जाता है जैसा िक  Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

सुरƗा (Safety) : शीट मेटल को संभालने के िलए सुरƗाȏक दˑाने 
पहनŐ। įरवसŊ शीट और įरपोिजशन। गाइड करने के िलए एक ही िकनारे 
रखŐ। ːॉप के İखलाफ शीट को पीछे खीचंŐ और पेडल को दबाएं जैसा िक  
Fig 6 मŐ िदखाया गया है।
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ůंट गेज की समानांतर सेिटंग (Parallel setting of front 
gauge) : कम ओवरहœग होने पर ůंट गेज का उपयोग िकया जाता है।

सेट करने से पहले, जांच लŐ िक िगलोिटन बंद है और अलग हो गया है। 
(केवल पावर मशीन)

अितįरƅ सुरƗा गाडŊ के ŝप मŐ लकड़ी के ɰॉक को पेडल के नीचे रखŐ। 
Űैकेट मŐ ˠॉट मŐ बार के टी बोʐ Ȫारा गेज बार िफ़ट करŐ।

टेप माप की ŮिŢया (Procedure for tape measure) (Fig 7)

- ɰेड के बीच टेप के िसरे को ˠाइड करŐ

- टेप का िकनारा नीचे के ɰेड से जुड़ा Šआ है

- बार को ɰेड के समानांतर रखते Šए गेज बार की İ̾थित बनाएं

- िसƐोįरंग नट्स को थोड़ा कस लŐ

- हथेली से हʋे से टैप करके गेज को आवʴक İ̾थित मŐ समायोिजत 
करŐ

- गेज बार को ɰेड के समानांतर समायोिजत करŐ  और नट्स को पूरी 
तरह से कस लŐ।

िनयम का उपयोग करते समय (When using a rule)

- िनयम को ɰेड के बीच रखŐ। आवʴक आयाम को िनचले ɰेड के 
िकनारे पर रखŐ।

- गेज बार को िनयम के अंत के सामने रखŐ।

- बार को समानांतर रखŐ। नट को थोड़ा कस लŐ और  Fig 8 मŐ िदखाए 
अनुसार समायोिजत करŐ।

गेज Űैकेट्स पर ˋेल का उपयोग करना (Using scale on 
gauge brackets) : जहां एक मशीन को Űैकेट्स पर Ťैजुएटेड ˋेल 
के साथ िफट िकया जाता है, गेज बार को आवʴक आयाम पर रखŐ और 
नट्स को पूरी तरह से कस लŐ।

Fig 9 मŐ दशाŊए अनुसार गेज बार के सामने जगह को सहारा दŐ।

ɘेट को आकार और आकार मŐ िचि˥त करŐ। सही लंबाई देने के िलए गाइड 
ːॉप सेट करŐ।

शीट मेटल को मािकō ग के अनुसार आकार और आकार मŐ काटŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

शीट मेटल औजार (Sheet Metal Tools)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• शीट मेटल के काम मŐ उपयोग िकए जाने वाले मापन उपकरण, अंकन उपकरण और उȋादन उपकरण की सूची बनाएं।

शीट धातु के काम मŐ Ůयुƅ उपकरण हœ:

I मापने के उपकरण (Measuring tools)

1 ːील िनयम (Steel rule)

2 आउटसाइड माइŢोमीटर  ((Outside micrometer)

3 विनŊयर कैिलपर (Vernier caliper)

4 संयोजन सेट (Combination set)

5 मानक तार गेज (Standard wire gauge)

6 िũǛा गेज (Radius gauge)

II अंकन उपकरण (Marking tools)

1 िटनमैन का वगŊ (Tinman's square)

2 ˌैच आउल  (Scratch owl)

3 Ōː ैट ˌाइबर (Straight scriber)

4 बŐड ˌाइबर (Bend scriber)

5    पंचेस (Punches)

6  टŌ ाई ˍायर  (Try square)

7 िवंग कंपास (Wing compass)

8 टŌ ैमेल (Trammel)

9 जेनी कैिलपर (Jenny caliper)

10 सरफेस ɘेट (Surface plate) 

11 िटमर (Timmer)

12 टŌ मेल (Trammel)

13 मािकō ग टेबल  (Marking table)

14 सरफेस ɘेट (Surface plate)

III उȋादन उपकरण (Production tools)

1 ि˘ɛ (Snips)

2 िटन मैन हैमर (Tin man's hammers)

3 मैलेट (Mallet)

4 बॉल पेन हैमर (Ball pein hammer)

5 सीधा िकनारा (Straight edge)

6 टेɼलेट्स (Templates)

7 सोʒįरंग आयरन (Soldering iron)

8 ɰो लœप  (Blow lamp)

9 हœड Ťू̺स (Hand grooves)

10 ːेक (Stakes)

11 सरफेस ɘेट  (Surface plate)

12 įरवेिटंग टूʤ, डॉली, ːैɛ आिद  (Riveting tools, dolly, staps 
etc.)
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मािकō ग टूʤ शीट मेटल वकŊ र (Marking Tools Sheet Metal 
Worker)

मापने के उपकरण (Measuring Tools)
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उȋादन उपकरण (Production Tools)मशीनो ंऔर उपकरणो ंके
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उपकरण (Machines and appliances tools)
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मानक तार गेज (Standard wire gauge)
उȞेʴ :इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ:
• मानक तार गेज का उपयोग बताएं।
• मानक तार गेज का उपयोग करने मŐ कुछ महȕपूणŊ संकेत बताएं।
• दी गई गेज संƥाओ ंके िलए धातु की मोटाई िममी मŐ बताएं।

जॉब डŌ ॉइंग केवल गेज या शीट की मोटाई का उपयोग करने के िलए इंिगत 
करता है। काम शुŝ करने से पहले शीट की सही मोटाई की पहचान करŐ। 
शीट की मोटाई मानक वायर गेज की सहायता से मापी जाती है।

गेज मŐ बाहरी िकनारे के चारो ंओर कई ˠॉट के साथ एक िडˋ आकार 
का िचकना ːील धातु का टुकड़ा होता है। ये ˠॉट िविभɄ चौड़ाई के होते 
हœ और िनिʮत गेज संƥा के अनुŝप होते हœ। (Fig 1)

िटनमैन का "L" वगŊ कठोर ːील का एक "L" आकार का टुकड़ा होता है 
िजसमŐ टंग और बॉडी  या ɰेड के िकनारो ंपर अंशांकन (graduation) 
अंक होते हœ (Fig 1)। इसका उपयोग िकसी भी आधार रेखा पर लंबवत 
िदशा मŐ िचि˥त करने और लंबवतता की जांच करने के िलए िकया जाता है।

"L" वगŊ की छोटी भुजा को टंग कहा जाता है और लंबी भुजा को बॉडी या 
ɰेड कहा जाता है और कोने को हील  कहा जाता है। "L" वगŊ की टंग और 
बॉडी के बीच का कोण 90° है।

"L" वगŊ का आकार बॉडीऔर टंग की लंबाई से िनिदŊʼ होता है।

इसे िटनमैन का वगŊ भी कहा जाता है।

िटनमैन का "एल" वगŊ (Tinman’s “L” square)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िटनमैन के "एल" वगŊ के उपयोग का उʟेख करŐ।
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Ůȑेक ˠॉट के एक तरफ गेज नंबर की मुहर लगाई जाती है और दूसरी 
तरफ शीट की मोटाई और तार के ʩास को िदखाने के िलए एक इंच के 
दशमलव भाग पर मुहर लगाई जाती है।

मानक तार गेज के उपयुƅ ˠॉट मŐ शीट के िकनारे को सİʃिलत करके 
शीट की मोटाई की जांच की जाती है।

वायर िडमीटर को ˠॉट मŐ वायर डालकर चेक िकया जाता है न िक सकŊ ल 
मŐ। (Fig 2)
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सीधे िकनारे  (Straight edge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सीधे िकनारे के उपयोग बताएं
• सीधे िकनारे के Ůकारो ंकी सूची बनाएं।

सीधा िकनारा (Straight edge) : सीधा िकनारा ːील का एक सपाट 
बार है।

इसका उपयोग शीट धातु की सतह पर सीधी रेखाओ ंको िचि˥त करने के 
िलए िकया जाता है।

Ůकार (Types) (Fig 1)

सीधे िकनारे दो Ůकार मŐ उपलɩ हœ।

1 चौकोर सीधा िकनारा

2 बेवल सीधा िकनारा।

सीधे िकनारे 600 mm, 1 से 3 मीटर लंबाई मŐ उपलɩ हœ। Ōː ेट एज की 
मदद से माकŊ  करते Šए सीधे िकनारे को शीट पर रखŐ और अपने बाएं हाथ 
से पकड़Ő।

ˌाइबर/ˌैच अवल (Scriber/Scratch awl)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• लेखको ंकी िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
•  लेखको ंके Ůकारो ंकी सूची बनाएं
•  एक लेखक के उपयोग बताएं।

लेआउट कायŊ मŐ, काटने या मोड़ने के िलए वकŊ पीस के आयामो ंको इंिगत 
करने के िलए लाइनो ंको िलखना आवʴक है।

यह लगभग 3 से 5 mm ʩास के उǄ काबŊन ːील से बना है। शीट मेटल 
पर ˙ʼ रेखाएँ खीचंने के िलए, कायŊ िबंदु 10° से 20° के एक छोर पर 
İ̾थत होता है। ˌाइबर विकō ग पॉइंट कठोर और टेɼडŊ होता है।

İˌबसŊ िविभɄ Ůकार और आकारो ंमŐ उपलɩ हœ।

लेखको ंके Ůकार (Fig 1)

- Ōː ैट ˌाइबर

- बŐड ˌाइबर

- ˌैच AWL

ˌाइबर पॉइंट बŠत नुकीले होते हœ और उɎŐ बŠत सावधानी से हœडल 
करना होता है। ˌाइबर को अपनी जेब मŐ न रखŐ। जब दुघŊटनाओ ंको 
रोकने के िलए उपयोग मŐ न हो तो कॉकŊ  को िबंदु पर रखŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



123

िवंग कंपास (Wing compass)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िवंग कंपास के भागो ंके नाम िलİखए
• िवंग कंपास के उपयोग बता एं
• िवंग कंपास की िविशʼता बताएं
• िवंग कंपास पर कुछ महȕपूणŊ संकेत बताएं
• टŌ ामेल बीम के उपयोग बताएं।

िवंग कंपास का उपयोग मंडिलयो,ं चापो ंको िलखने और दूįरयो ंको बदलने 
और दूर करने के िलए िकया जाता है। (Fig 1, 2 और 3)

पंच को िचि˥त करने के Ůकार (Types of marking punches)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• अंकन मŐ Ůयुƅ िविभɄ पंच बताएं
• Ůȑेक पंच की िवशेषता और उसके उपयोग बताएं।

लेआउट की कुछ आयामी िवशेषताओ ंको ̾थायी बनाने के िलए पंचो ंका 
उपयोग िकया जाता है। पंच तीन Ůकार के होते हœ। वे हœ

- कŐ ū पंच

- िŮक  पंच

- डॉट पंच

कŐ ū पंच (Centre punch) : कŐ ū पंच मŐ िबंदु का कोण 90° है। इससे 
बना पंच माकŊ  चौड़ा होता है और Ǜादा गहरा नही ंहोता। इस पंच का 
उपयोग िछūो ंका पता लगाने के िलए िकया जाता है। चौड़ा पंच माकŊ  िडŌ ल 
शुŝ करने के िलए अǅी सीिटंग देता है।

िŮक पंच (Prick punch) : िŮक पंच का कोण 300 है। इस पंच का 
उपयोग िडवाइडर और टŌ ैमेʤ की İ̾थित के िलए आवʴक हʋे पंच अंक 
बनाने के िलए िकया जाता है। पंच माकŊ  मŐ िडवाइडर लेग को सही जगह 
िमलेगी। (Fig 2)

डॉट पंच (Dot punch) : पंच का कोण 60° होता है। इसे िŮक पंच के 
नाम से भी जाना जाता है। इस पंच का उपयोग साƗी अंकन के िलए िकया 
जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत

कɼास (A) फमŊ जोड़ो ं(B) िवंग (C) İ˚ंग जोड़ो ंऔर (D) बीम कɼास 
या टŌ ामेल के साथ उपलɩ हœ। (Fig 4)

माप एक ːील िनयम के साथ िवंग कंपास पर सेट िकए गए हœ।

िवंग कंपास का आकार 50 mm से 200 mm के बीच होता है। िबंदु से 
कीलक के कŐ ū तक की दूरी िवंग कंपास के आकार की है। (Fig 5)

िवंग कंपास लेƺ के सही ̾थान और बैठने के िलए, 600 डॉट पंच माकŊ  
इंडŐट िकया गया है। (Fig 6)
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बीम कंपास (या) टŌ ैमेल का उपयोग एक बड़े ʩास वाले सकŊ ल या चाप को 
िलखने के िलए िकया जाता है िजसे िवंग कंपास Ȫारा नही ंिलखा जा सकता 
है। (Fig 7)

िवंग कंपास के कुछ िहˣो ंको  Fig 8 मŐ िदखाया गया है।

कɼास के दोनो ंपैरो ंकी लंबाई हमेशा बराबर होनी चािहए। (Fig 9)

कɼास जोड़ो ंऔर लंबाई के Ůकार Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है। İ˚ंग टाइप 
िवंग कंपास का उपयोग करते समय एक बार िलया गया माप अंकन करते 
समय िभɄ नही ंहोगा।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत

महीन रेखाएँ उȋɄ करने के िलए कɼास िबंदु को तेज रखा जाना चािहए। 
तेल के पȈर से बार-बार तेज करना पीसने से तेज करने से बेहतर है। 
(Fig 10) Ťाइंिडंग  पैनापन करने से िबंदु नरम हो जाएंगे।
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सीधे टुकड़े (Straight snips)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ:
• Ōːेट ि˘ɛ के उपयोग बताएं
• Ōːेट ि˘ɛ के िहˣो ंको बताएं
• Ōːेट ि˘ɛ की देखभाल और रखरखाव

ि˘प को हœड शीयर भी कहा जाता है। यह पतली मुलायम धातु की चादरो ं
को काटने के िलए कœ ची की एक जोड़ी की तरह Ůयोग िकया जाता है। शीट 
मेटल को 20 S.W.G तक काटने के िलए ि˘प का उपयोग िकया जाता है।

Ōːेट ि˘ɛ का उपयोग (Uses of straight snips) : Ōː े ट ि˘ɛ 
का उपयोग शीट मेटल को सीधी रेखाओ ंऔर क̺सŊ के बाहरी िकनारो ंपर 
काटने के िलए िकया जाता है।

Ōː ेट ि˘प के िहˣे  Fig 1 मŐ िदखाए गए हœ।

शीट मेटल को काटते समय, ɰेड को शीट के İखलाफ दबाया जाता है, 
िजससे दोनो ंतरफ से कतरनी तनाव होता है जैसा िक  Fig 2 मŐ िदखाया 
गया है और काटने की िŢया होती है।

ɰेड की किटंग एज और ƑीयरŐस (Cutting edge of the blade 
and clearance) : ɰेड्स के बीच ƑीयरŐस ůी होना चािहए लेिकन 
िबना गैप के। Ōː ेट ि˘प के िलए, किटंग एंगल 87° है।

यिद िनकासी बŠत बड़ी है तो यह Fig 3 मŐ िदखाए गए अनुसार अशुȠ 
कट, च̱फडŊ और वकŊ पीस के जाम का कारण बनता है।

Ůकार (Types) : ि˘प दो Ůकार के होते हœ

1 सीधा टुकड़ा

2 मुड़ा Šआ टुकड़ा

िविशʼता (Specification) : ि˘प इसकी समŤ लंबाई और ɰेड के 
आकार से िनिदŊʼ होते हœ। (ि˘प 150 mm, 200 mm, 300 और 400 
mm समŤ लंबाई मŐ उपलɩ हœ) उदाहरण 200 िममी, सीधे टुकड़े।

सुरƗा (Safety) : तार और नाखून काटने से बचŐ, यिद ऐसा है तो ɰेड 
का काटने वाला िकनारा ƗितŤˑ हो जाता है ( Fig 4)

कठोर शीट धातु को काटने से बचŐ, यिद ऐसा है तो ɰेड कंुद हो जाता है।

टूट-फूट के कारण ɰेड की धार कंुद हो जाती है। ɰेड को िफर से शापŊ 
करने के िलए, केवल किटंग एंगल को 87° के कोण पर Ťाउंड िकया जाना 
चािहए (Fig 5) और ɰेड के किटंग साइड के  फेस  को  Ťाइंिडंग नही ं
चािहए। (Fig 6)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
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बŐड ि˘प (Bend snips)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बŐड ि˘प के उपयोग के बारे मŐ बताएं
•  बŐड ि˘प के िहˣो ंको बताएं
•  बŐड ि˘प की िविशʼता बताएं
•  बŐड  ि˘ɛ  Ůकार के शेयसŊ और उसे लागू करना।

बŐड ि˘ɛ का उपयोग अंदर की घुमावदार रेखाओ ं को काटने और 
घुमावदार िकनारो ंको िटŌ म करने के िलए िकया जाता है जैसा िक ( Fig 1) 
मŐ िदखाया गया है।

बŐड ि˘प के िहˣे Fig 2 मŐ िदखाए गए हœ। बŐड ि˘प के ɰेड घुमावदार 
हœ। (Fig 2)

िविशʼता (Specification) : बŐड ि˘प उनकी समŤ लंबाई से िनिदŊʼ 
होते हœ। बŐड ि˘प 150, 200, 300 और 400 mm लंबाई मŐ उपलɩ हœ।

कतरनी का Ůकार (Types of shears)

1 िटनमैन की कतरनी को कभी-कभी सीधी कतरनी कहा जाता है।

2 यूिनवसŊल संयोजन कतरनी या िगलबो कतरनी।

3 पाइप कतरनी 4 ˋॉच कतरनी

5 ɰॉक कतरनी 6 रोहदेस कतरनी

उपयोग (Uses) : िटनमैन शीयर (Fig 3): इसका उपयोग 18 SWG 
की मोटाई तक सीधे कट और बड़े बाहरी वŢ बनाने के िलए िकया जाता है। 
एक कतरनी का किटंग कोण 87º है। काटने वाले ɰेड का Ţॉस सेƕनल 
̊ʴ  Fig 3 मŐ िदखाया गया है। ɰेड के चेहरे को कभी भी Ťाइंड न करŐ  ।

यूिनवसŊल संयोजन कतरनी या िगलबो कतरनी (Fig 4)

इसके ɰेड यूिनवसŊल किटंग के िलए िडज़ाइन िकए गए हœ, सीधी रेखा या 
आंतįरक और बाहरी किटंग दाएँ हाथ या बाएँ हाथ हो सकते हœ, आसानी से 
पहचाने जा सकते हœ Ɛोंͤिक शीषŊ ɰेड या तो दाईं या बाईं ओर है। (Fig 5)

पाइप शीयर (Pipe shears) (Fig 6): इसे सभी मामलो ंमŐ बŐड शीयर 
के ŝप मŐ लगाया जाता है। िवशेष ŝप से इसका उपयोग पाइप के िकनारो ं
के समय के िलए िकया जाता है।

ˋॉच कतरनी (Scotch shears) (Fig 7): यह एक आकृित है जैसा 
िक िचũ  मŐ िदखाया गया है। हाथो ंको अितįरƅ पकड़ देने के िलए इसके 
हœडल आंखो ंके छेद के ŝप मŐ बनते हœ। इसका उपयोग िटनमैन की कœ ची 
के ŝप मŐ भी िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
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ɰॉक कतरनी (Block shears) (Fig 8): शीयर के हœडल मŐ से एक 
नीचे की ओर मुड़ा Šआ है जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है। झुकने वाले 
िहˣे को लोहे की ɘेट के छेद पर लगाया जाना चािहए और ऊपरी हœडल 
कायŊकताŊ Ȫारा संचािलत िकया जाएगा  इसका उपयोग बड़े पैमाने पर 
उȋादन उȞेʴो ंमŐ िकया जाता है।

एिवएशन शीयर (Aviation shears) (Fig 11): इसका उपयोग सभी 
Ůकार की किटंग के िलए िकया जा सकता है। ये बाएं, दाएं या सावŊभौिमक 
काटने वाले ɰेड से बने होते हœ।

रोहदेस कतरनी (Rohdes shears) : इसका एक हœडल दूसरे हœडल 
की तुलना मŐ लंबाई मŐ छोटा है जैसा िक  Fig 9 मŐ िदखाया गया है।

छोटे हœडल को कायŊकताŊ के दािहने पैर से दबाना है और दूसरे हœडल को 
दािहने हाथ से पकड़ना है। इसका उपयोग लंबी चादरो ंको काटने के िलए 
िकया जाता है।

कतरनी बल (Shearing forces) : अिधकतम काटने की शİƅ 
उȋɄ करने के िलए, हाथ को कीलक से दूर रखा जाना चािहए और काटे 
जा रहे धातु को कीलक के पास रखा जाना चािहए।

हॉक िबʒ शीयसŊ (Hawk billed shears) (Fig 10): इसका 
उपयोग िकसी जिटल कायŊ को आंतįरक ŝप से काटने के िलए िकया 
जाता है। ि˘प मŐ संकीणŊ घुमावदार ɰेड होते हœ जो आपको धातु को झुकाए 
िबना तेज मोड़ बनाने की अनुमित देते हœ।

बŐच शीयर (Bench shears) (Fig 12): इɎŐ एक हœडल को वाइस या 
बŐच ɘेट मŐ रखने के िलए िडज़ाइन िकया गया है, जबिक दूसरे हœडल को 
ऊपर और नीचे ले जाया जाता है।

वे 16 गेज से 18 गेज मोटाई शीट धातु मŐ कटौती कर सकते हœ।

डबल किटंग शीयर (Double cutting shears) (Fig 13): इन 
शीयसŊ मŐ तीन ɰेड होते हœ िजनका उपयोग बेलनाकार वˑुओ,ं जैसे िडɬे 
और पाइप के चारो ंओर काटने के िलए िकया जाता है। धातु के माȯम से 
शीट को काटने के िलए एक ɰेड को धſा िदया जाता है।

इलेİƃŌक पोटőबल शीयर (Electric protable shear) (Fig 14): 
इलेİƃŌक शीयर का उपयोग नालीदार धातु शीट या 18 गेज मोटाई या 
लाइटर शीट धातुओ ंकी शीट धातु को काटने के िलए िकया जाता है।

कतरनी िबंदु को हʋे हथौड़े के Ůहार से डाला जा सकता है। लगातार वार 
करने से कतरनी को लगभग िकसी भी आकार जैसे आंतįरक सकŊ ल, िज़ग 
ज़ैग, वŢता रेखा के िलए एक ̩ ाइब लाइन पर आसानी से चलाया जाएगा। 
इस कतरनी संचालन मŐ लगभग 3"/32 (2.5 mm) चौड़ी धातु की एक 
पǥी हटा दी जाती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
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शीट मेटल मैलेट और हथौड़े (Sheet metal mallets & hammers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िविभɄ Ůकार के मैलेट बताएं
• मैलेट के उपयोग बताएं
• देखभाल और रखरखाव बताएं।

शीट धातु हथोड़े  (Sheet metal hammers)
उȞेʴ :इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• शीट मेटल हथौड़ो ंके नाम बताएं
• शीट मेटल हथौड़ो ंकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• शीट मेटल हथौड़ो ंके उपयोग बताएं
• शीट मेटल हथौड़ो ंको िनिदŊʼ करŐ
• हथौड़ो ंका उपयोग करते समय सुरƗा सावधािनयो ंको बताएं।

िपछले पाठो ंमŐ, आपने इंजीिनयįरंग हैमर जैसे बॉल पेन हैमर, Ţॉस पेन 
हैमर और Ōː ेट पेन हैमर के बारे मŐ सीखा। इनके अलावा शीट मेटल के टŌ ेड 
मŐ इˑेमाल होने वाले कुछ खास Ůकार के हथौड़े होते हœ, िजɎŐ शीट मेटल 
हैमर कहा जाता है।

वे हœ

1 सेिटंग हैमर

2 įरवेिटंग हैमर

3 Ţेअिसंग  हैमर

4 Ōː े िचंग हैमर

5  होʟोिवंग  हथौड़ा

6  बुलेट हथौड़ा

7  ɘैिनंग हैमर

8  पीिनंग हैमर

सेिटंग हैमर (Setting hammer) : इसका मुख या तो गोल या 
चौकोर आकार का होता है। इसका फलक आंख के छेद से पतला होता 
है और दूसरी तरफ सीधे हœडल तक होता है। फलक की नोक आकार 
मŐ आयताकार है, और थोड़ा उȅल है। इसका उपयोग सीमो ंको ̾थािपत 
करने, बेलनाकार जॉɵ के िकनारो ंको भड़काने और लंबे चैनल को भी 
̾थािपत करने के िलए िकया जाता है। इसका चेहरा सामाɊ उȞेʴो ंके 
िलए उपयोग िकया जाता है। (Fig 1)

मैलेट एक आकार देने वाला उपकरण है िजसका उपयोग सामाɊ Ůयोजन 
के काम के िलए िकया जाता है जैसे िक चपटा करना, झुकना और शीट धातु 
के आवʴक आकार को बनाना।

ये कठोर लकड़ी से बने होते हœ

शीट धातु को समतल करने के िलए िकसी भी धातु के हथौड़े का उपयोग 
करते समय, हथौड़े का चेहरा काम के िलए आवʴक से अिधक Ɨित या 
चादर पर छाप छोड़ सकता है। इस तरह के नुकसान और छाप से बचने के 
िलए मैलेट का इˑेमाल िकया जाता है।

Ůकार (Types) (Fig 1)

- साधारण मैलेट

- बॉिसंग मैलेट

- एंड-फेक मैलेट

- कǄा िछपाना मैलेट।

साधारण मैलेट (Ordinary mallet) : मैलेट के दोनो ंफेस को थोड़ा 
उȅलता Ůदान की जाती है। यिद फेस उȅल आकार मŐ नही ंहै तो जॉब को 
हराते समय मैलेट चेहरे के िकनारे जम जाएंगे।

मैलेट ʩास और फेस के आकार Ȫारा िनिदŊʼ िकए जाते हœ। मैलेट 
50 mm, 75 mm और 100 mm ʩास मŐ उपलɩ हœ।

िछलने और नाखून चलाने और नुकीले कोनो ंपर काम करने के िलए हथौड़े 
के ŝप मŐ मैलेट का उपयोग करने से बचŐ।

यिद ऐसा है तो फेस ƗितŤˑ हो जाएगा और मैलेट टूटने के िलए उȅरदायी 
है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
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įरवेिटंग हैमर (Riveting hammer) : įरवेिटंग हैमर का चेहरा गोल 
आकार का होता है और  चेहरा थोड़ा उȅल होता है। इसका फलक लंबा 
पतला और सीधे हœडल तक लंबवत है। फलक की नोक िमिŵत है।

įरवेिटंग हैमर का उपयोग įरवेट शœƛ को कूदने और įरवेट हेड्स को खȏ 
करने के िलए िकया जाता है। (Fig 2)

Ţीिजंग हैमर (Creasing hammer): इसके दोनो ंिसरे नुकीले होते 
हœ और हœडल को Ţॉस करते हœ। इसका उपयोग वायडŊ िकनारो,ं झठूी तारो ं
के िकनारे को खȏ करने और Ţीिजंग ːेक की मदद से शीट के कोनो ंको 
बनाने के िलए िकया जाता है। (Fig 3)

Ōːे िचंग हैमर (Stretching hammer) : इसका आकार बढ़ते हथौड़े 
की तरह होता है लेिकन इसके फलक के िसरे िमिŵत होते हœ।

इसका उपयोग शीट की लंबाई बढ़ाने के िलए चादरो ंको फैलाने के िलए 
िकया जाता है। इसका उपयोग Ǜादातर ऑपरेशन बढ़ाने मŐ िकया जाता 
है। (Fig 4)

होʟोिवंग  हथौड़ा (Hollowing hammer): इसके दोनो ंिसरे गŐद के 
आकार के होते हœ और अǅी तरह से पॉिलश िकए जाते हœ।

इसका उपयोग धातु की शीट पर खोखलापन करने और खोखली वˑुओ ंसे 
डŐट हटाने के िलए िकया जाता है। इस हैमर का इˑेमाल Ǜादातर पैनल 
बीिटंग वकŊ  के िलए िकया जाता है। (Fig 5)

बुलेट हथौड़ा (Bullet hammer): इसके फलक खोखले हथौड़े की 
तरह िदखते हœ लेिकन शरीर खोखले हथौड़े से लंबा और थोड़ा मुड़ा Šआ 
होता है। फलक के िसरे अǅी तरह से पॉिलश िकए गए हœ और गहरे िहˣे 
पर काम करने के िलए उपयुƅ हœ।

इसका उपयोग गहरे खोखलेपन को खीचंने के िलए िकया जाता है जहां 
खोखले हथौड़े का उपयोग नही ं िकया जा सकता है और इसका उपयोग 
गहरे खोखले िहˣे से डŐट को हटाने के िलए भी िकया जाता है। (Fig 6)

ɘैिनंग हैमर (Planishing hammer): इसका एक चेहरा चौकोर 
होता है और दूसरा आकार मŐ गोल और अǅी तरह से पॉिलश िकया जाता 
है। इसका फलक थोड़ा उȅल है। यह हथौड़ा वजन मŐ भारी होता है।

इसका उपयोग उन नौकįरयो ंको िचकनी सतह खȏ करने के िलए िकया 
जाता है जो खोखले और उठाए जाते हœ, और सादे चादरो ंकी सतह को 
समतल करने के िलए उपयोग िकया जाता है। (Fig 7)
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पीिनंग हैमर (Peening hammer) : इसका चेहरा गोल और थोड़ा 
उȅल होता है और एक फलक हथौड़े की तरह होता है। इस हथौड़े का 
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उपयोग İ˙ȵ एʞुिमिनयम जॉब और खोखले तांबे, पीतल के हाउसहोʒ 
जहाजो ंपर पॉिलश िकए गए छापो ंको देखने के िलए िकया जाता है। 
(Fig 8)

- हथौड़ो ंका चेहरा खरोचं, डŐट, फूट, गड़गड़ाहट, िचɛ आिद से मुƅ 
होना चािहए।

- हœडल को िसर पर सुरिƗत ŝप से लगाया जाना चािहए। कील टाइट 
होनी चािहए। (Fig 10)

सोʒįरंग आयरन (सोʒįरंग िबट) (Soldering iron (Soldering bit))
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सोʒįरंग आयरन का उȞेʴ बताएं
• सोʒįरंग आयरन की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका वणŊन करŐ
• िविभɄ Ůकार के तांबे के टुकड़े और उनके उपयोग बताएं।

सोʒįरंग आयरन (Soldering iron) : सोʒįरंग आयरन का उपयोग 
सोʒर और हीट मेटल को िपघलाने के िलए िकया जाता है जो एक साथ 
जुड़ते हœ।

सोʒįरंग आयरन आमतौर पर कॉपर या कॉपर िमŵ धातु से बने होते हœ। 
इसिलए इɎŐ कॉपर िबट भी कहा जाता है।

सोʒįरंग िबट के िलए कॉपर पसंदीदा सामŤी है Ɛोंͤिक

- यह ऊˆा का बŠत अǅा सुचालक है

- इसमŐ िटन लेड िमŵ धातु के िलए समानता है

- सेवा योƶ İ̾थित मŐ बनाए रखना आसान है

- इसे आसानी से आवʴक आकार मŐ जाली बनाया जा सकता है।

टांका लगाने वाले लोहे मŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ। (Fig 1)

- िसर (तांबा िबट)

- शंकू

- लकड़ी का हœडल

- िकनारा

िविशʼता (Specification) : शीट मेटल हथौड़ो ंको फलक के Ůकार 
और हथौड़े के वजन Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है।

उदाहरण (Example)

1 lb ɘैिनंग हैमर

सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions) (Fig 9)

- टूटे, फटे, टूटे Šए हœडल वाले हथौड़ो ंका उपयोग नही ं िकया जाना 
चािहए। हœडल को तुरंत बदलŐ। (Fig 11)

- खराब िफट या टूटे Šए हœडल से उड़ने वाले िसर गंभीर चोट का कारण 
बन सकते हœ।

- हथौड़े और सƢ ːील के बीच हमेशा नरम धातु के टुकड़े का 
इˑेमाल करŐ।

- कभी भी दो हथौड़ो ंके चेहरो ंको एक साथ न मारŐ  Ɛोंͤिक चेहरे फट 
जाएंगे और िचɛ खतरनाक तरीके से उड़ जाएंगे।

- उस िवशेष कायŊ के िलए सही हथौड़े का चयन करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत

- हथौड़ो ंका हœडल और चेहरा हमेशा तेल और Ťीस से मुƅ होना 
चािहए।
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सोʒįरंग कॉपर िबट (Soldering copper bit)

सोʒįरंग कॉपर िबट्स के Ůकार (Types of soldering copper 
bits): सामाɊ उपयोग मŐ 7 Ůकार के सोʒįरंग कॉपर िबट्स होते हœ,

वे हœ

- नुकीला सोʒįरंग कॉपर िबट

- इलेİƃŌक सोʒįरंग कॉपर िबट

- गैस ने सोʒįरंग कॉपर िबट को गमŊ िकया

- Ōː ेट सोʒįरंग कॉपर िबट

- हैचेट सोʒįरंग कॉपर िबट

- एडजːेबल कॉपर िबट

- हœडी सोʒįरंग कॉपर िबट

टांका लगाने वाले लोहे के टुकड़े िवशेष कायŊ के अनुŝप िविभɄ आकृितयो ं
और आकारो ंमŐ बनाए जाते हœ। बार-बार गमŊ करने से बचने के िलए वे 
पयाŊɑ गमŎ ले जाने के िलए पयाŊɑ बड़े होने चािहए और हेरफेर करने के 
िलए अजीब होने के िलए बŠत भारी नही ंहोना चािहए।

सोʒįरंग िबट्स तांबे के िसर के वजन से िनिदŊʼ होते हœ। सामाɊ टांका 
लगाने की ŮिŢया के िलए, िसर का आकार एक चौकोर िपरािमड होता है, 
लेिकन पुनरावृिȅ, या अजीब तरह के जोड़ो ंके िलए, अɊ आकृितयो ंको 
नािमत िकया जाता है।

ɚाइंट सोʒįरंग कॉपर िबट (Point soldering copper bit) : 
इसे ˍायर पॉइंट सोʒįरंग आयरन भी कहा जाता है। िपरािमड बनाने के 
िलए िकनारे को चार तरफ एक कोण के आकार का बनाया गया है। इसका 
उपयोग टैिकंग और सोʒįरंग के िलए िकया जाता है। (Fig 2)

जाता है। इस Ůकार को Ůाथिमकता दी जाती है, यिद करंट उपलɩ हो 
Ɛोंͤिक यह एक समान ऊˆा बनाए रखता है। इलेİƃŌक सोʒįरंग आयरन 
िविभɄ वोʐेज के िलए उपलɩ हœ और आमतौर पर कई िविनमेय युİƅयो ं
के साथ आपूितŊ की जाती है। उɎŐ काफी छोटा बनाया जा सकता है और 
आमतौर पर इलेİƃŌकल या रेिडयो असŐबली के काम मŐ इˑेमाल िकया 
जाता है। (Fig 3)

गैस हीटेड सोʒįरंग कॉपर िबट (Gas heated soldering 
copper bit): गैस हीटेड सोʒįरंग कॉपर िबट को गैस की लौ से गमŊ 
िकया जाता है जो िसर के िपछले िहˣे से टकराती है। उǄ दाब गैस का 
उपयोग िकया जाता है और िबट्स काफी बड़े होते हœ िजनमŐ एक अǅी 
गमŎ भंडारण Ɨमता होती है। इस उȞेʴ के िलए तरल पेटŌ ोिलयम गैस 
(एलपीजी) लौ का ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है। सोʒįरंग िकट 
मŐ आमतौर पर िबट्स के कई आकार और Ůकार शािमल होते हœ िजनका 
उपयोग अिधकांश Ůकार के सोʒįरंग कनेƕन बनाने के िलए िकया जा 
सकता है। (Fig 4)

Ōːेट सोʒįरंग कॉपर िबट (Straight soldering copper bit) : 
इस Ůकार का सोʒįरंग आयरन एक गोल जॉब के अंदर के तल को टांका 
लगाने के िलए उपयुƅ है। (Fig 5)

हैचेट सोʒįरंग कॉपर िबट (Hatchet soldering copper bit): 
इस Ůकार का सोʒįरंग आयरन ɢैट पोजीशन लैप या Ťो̺ड जॉइंट आउट 
राउंड या ˍायर बॉटम पर सोʒįरंग के िलए बŠत उपयुƅ है। (Fig 6)
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इलेİƃŌक सोʒįरंग कॉपर िबट (Electric soldering copper 
bit) : इलेİƃŌक सोʒįरंग आयरन के िबट को एक तȕ Ȫारा गमŊ िकया 
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ŤूवसŊ (Groovers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बताएं िक Ťोवर Ɛा है
•  खांचे का आकार बताएं
•  Ťोवर के उपयोग और अनुŮयोगो ंका उʟेख करŐ।

शीटमेटल मŐ िकसी भी सीम को Ůभावी कामकाज के िलए बंद या बंद 
संपिȅ मŐ बंद िकया जाना चािहए। अɊथा संयुƅ िवफल हो जाएगा।

एडजːेबल सोʒįरंग कॉपर िबट (Adjustable soldering 
copper bit) : इस Ůकार के सोʒįरंग आयरन का उपयोग सोʒįरंग के 
िलए िकया जाता है जहां सोʒįरंग के िलए Ōː ेट या हैचेट िबट का उपयोग 
नही ंिकया जा सकता है। एडजːेबल सोʒįरंग िबट को सोʒįरंग के िलए 
िकसी भी İ̾थित मŐ समायोिजत िकया जा सकता है। (Fig 7)

हœडी सोʒįरंग कॉपर िबट (Handy soldering copper bit) : 
यह हैचेट टाइप की तरह होता है लेिकन हैचेट से आकार मŐ बड़ा होता है। 
इसका उपयोग धातु के भारी गेज को टांका लगाने के िलए िकया जाता है। 
इसका उपयोग धातु के हʋे गेज पर टांका लगाने के िलए नही ंिकया जाना 
चािहए Ɛोंͤिक अितįरƅ गमŎ के कारण धातु झुक जाएगी। (Fig 8)

टŌ ैमेʤ (Trammels)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• टŌ ैमेʤ के उपयोग बताएं। 

बीम टŌ ैमेʤ और टेपर माप (Beam trammels and taper 
measures) : टŌ ैमेल सेट का उपयोग एक दूसरे से 90° पर Ůहार करने 
वाली रेखाओ ंके िलए और दूįरयो ंको सटीक ŝप से मापने के िलए भी 
िकया जाता है। िशʙकार के िलए टŌ ामेल हेड्स या 'टŌ ाम' की एक जोड़ी 
और िकसी भी सुिवधाजनक बीम जैसे लकड़ी की बैटन की लंबाई का 
उपयोग करना एक सामाɊ Ůथा है। सटीक अंकन के िलए ठीक समायोजन 
के िलए टŌ ामेल की ʩव̾था  Fig 1 मŐ िदखाई गई है।

Fig 2 मŐ िदखाए गए अनुसार बीम टŌ ामेल सेट या ːील टेप की सहायता से 
90° कोण रेखाएं यानी एक दूसरे के साथ वगŊ रेखाएं सेट की जा सकती हœ।

िडवाइडर और टŌ ैमʤ के साथ अंकन करते समय Ůाɑ होने वाली सामाɊ 
सटीकता वाˑिवक आयाम के 0.15 mm के भीतर होती है।  Fig 3 

िदखाता है िक कैसे एक समकोण िũभुज के गुणो ंका उपयोग टŌ ैमेल सेट का 
उपयोग करके एक लंबवत रेखा को सेट करने के िलए िकया जा सकता है।

एक Ťोवर Ɛा है? (What is a groover?) : एक Ťोवर हाथ का 
उपकरण है िजसका उपयोग शीटमेटल कायŊ मŐ सीमो ंको बंद करने और 
लॉक करने के िलए िकया जाता है। ( Fig 1)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
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टूल के िसरे को Ťो̺ड सीम बनाने वाले लॉक के ऊपर िफट करने के िलए 
िफर से तैयार िकया गया है। (Fig 2)

आकार (Sizes)

ŤूवसŊ िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ जैसे। 3 िममी, 4 िममी, 5 िममी आिद।

आम तौर पर गुना की चौड़ाई से 1.5 िममी चौड़ा एक नाली का उपयोग 
िकया जाता है।

मोटी सामŤी के िलए, तह की चौड़ाई से 3 िममी बड़ा एक नाली का उपयोग 
िकया जाता है।

टूल बॉडी पर खांचे की चौड़ाई पर मुहर लगाई जाती है।

बंद करना और बंद करना

पहले जोड़ को İ̾थित मŐ रखा जाता है और िफर इसे मैलेट से बंद कर िदया 
जाता है। (Fig 3)

िफर Ťोवर को जोड़ के बंद िसरे पर रखा जाता है। Ťोवर बŠत मामूली कोण 
पर İ̾थत है। जोड़ का िकनारा Ťोवर की İ̾थित के िलए एक गाइड के ŝप 
मŐ कायŊ करता है।

जोड़ के दूसरे छोर के िलए Ťूिवंग ऑपरेशन दोहराए जाते हœ। 
(Fig 4 & 5)

संयुƅ चरणो ंमŐ संयुƅ के साथ काम करना बंद कर िदया गया है।

सीवन को मैलेट या हʋे ɘैिनंग हथौड़े का उपयोग करके कस िदया 
जाता है।

Ťोवर के अंत के साथ जोड़ो ंको चरणो ं मŐ बंद करने मŐ िवफलता के 
पįरणामˢŝप जोड़ के साथ काटने के िनशान होगें।

बŠत छोटे Ťोवर का उपयोग धातु को िचि˥त करेगा और लॉिकंग को 
रोकेगा।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45-47 से सɾंिधत िसȠांत
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ːेƛ शीट मेटल वकŊ सŊ एिवʤ हœ िजनका उपयोग झुकने, सीवन करने या 
बनाने के िलए िकया जाता है। वे वाˑव मŐ सहायक उपकरण के साथ-साथ 
उपकरण बनाने का काम करते हœ।

संचालन के Ůकार के अनुŝप िविभɄ आकृितयो ंऔर आकारो ंमŐ ːेƛ 
बनाए जाते हœ, िजसके िलए मशीनŐ आसानी से उपलɩ नही ंहोती हœ या 
आसानी से अनुकूलनीय नही ंहोती हœ।

कुछ ːेƛ जाली ːील से बने होते हœ, िजनका सामना काː ːील से िकया 
जाता है। बेहतर ŵेणी के ːेƛ या तो जाली ːील या काː ːील के बने होते 
हœ।

शीट मेटल विकō ग मŐ इˑेमाल की जाने वाली िहˣेदारी मŐ एक िसर (या) 
एक हॉनŊ होता है। (टांग या शरीर और एड़ी) टांगो ंको एक पतला बŐच 
सॉकेट मŐ िफट करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। (Fig 1)

गोल िनचला भाग (Rounded bottom stake) (Fig 1): इसमŐ 
एक गोल और एक अवतल चेहरा होता है। इसका उपयोग शीट को खोखला 
करने के िलए िकया जाता है।

हैचेट ːेक (Hatchet stake) (Fig 2): हैचेट ːेक मŐ एक नुकीला, 
सीधा िकनारा होता है, जो एक तरफ बेवेल होता है। यह तीखे मोड़ बनाने, 
शीट धातु के िकनारो ंको मोड़ने, बƛे और पैन को हाथ से बनाने के िलए 
बŠत उपयोगी है।

हाफ मून ːेक (Half moon stake) (Fig 3): इस ːेक मŐ एक वृȅ 
के चाप के ŝप मŐ एक नुकीला िसरा होता है, जो एक तरफ बेवल होता है। 
इसका उपयोग धातु िडˋ पर ɢœगेस को मोड़ने के िलए िकया जाता है।

फ़नल ːेक (Funnel stake) (Fig 4): फ़नल और पतला लेखो ंको 
आकार देने और सीवन करते समय इस िहˣेदारी का उपयोग िकया जाता 
है।

बीक या िबक लोहे का ːेक (Beak or bick Iron stake) 
(Fig 5): इस िहˣे मŐ दो  हॉɌŊ  होते हœ िजनमŐ से एक पतला होता है और 
दूसरा आयताकार आकार का होता है।। मोटे पतले  हॉɌŊ  का उपयोग टोटंी 
और नुकीले पतला लेख बनाते समय िकया जाता है। आयताकार आकार 
का उपयोग कोनो ंको चौकोर करने, िसलाई करने और हʋी įरवेिटंग के 
िलए िकया जा सकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.3.48 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

ːेƛ और उनके उपयोग (Stakes and their uses)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बताएं िक एक ːेƛ Ɛा है
•  िविभɄ Ůकार के ːेƛ और उनके उपयोगो ंका उʟेख करŐ।
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पाइप ːेक या ˍायर एज ːेक Pipe stake or square edge 
stake) (Fig 7): इस ːेक मŐ हॉनŊ और टांग होते हœ। हॉनŊ दो Ůकार मŐ 
उपलɩ है। एक सपाट फलक वाला है जैसा िक (Fig 7a) मŐ िदखाया गया 
है। अɊ एक घुमावदार चेहरे के साथ है जैसा िक (Fig 7b) मŐ िदखाया 
गया है िक िकनारो ंको मोड़ने के िलए और सीधे िकनारो ंको मोड़ने के िलए 
ɢैट फेस हॉनŊ ːेक का उपयोग िकया जाता है। क̺डŊ फेस हॉनŊ ːेक का 
उपयोग सकुŊ लर िडˋ या घुमावदार िकनारो ंको मोड़ने और नॉक अप 
जॉइंट बनाने के िलए िकया जाता है।

िटनमैɌ एनिवल (Tinman's Anvil) (Fig 8): इसका उपयोग सभी 
Ůकार के सपाट आकार के कायŘ को समतल करने के िलए िकया जाता है। 
इसकी कायŊ सतह पर अȑिधक पॉिलश की जाती है।

 िटन मैन हॉसŊ (Fig 9): इस िहˣेदारी के दोनो ंिसरो ंपर दो भुजाएँ होती 
हœ, िजनमŐ से एक को आमतौर पर िनकासी के उȞेʴ से नीचे की ओर Ţœ क 
िकया जाता है। िविभɄ Ůकार के िसर के ˢागत के िलए एक चौकोर छेद 
है। (Fig 10)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48 से सɾंिधत िसȠांत

Ţीिजंग आयरन (Creasing iron) (Fig 6) : इस ːेƛ मŐ दो 
आयताकार आकार के  हॉɌŊ होते हœ, िजनमŐ से एक सादा होता है। दूसरे 
हॉनŊ मŐ िविभɄ आकारो ंके Ťूिवंग ˠॉट्स की एक ŵंृखला होती है। खांचे का 
उपयोग तब िकया जाता है जब एक सपाट शीट के सीधे िकनारे पर एक 
मनका 'िसंक' िकया जाता है। इसका उपयोग पतली गेज धातु के साथ छोटे 
ʩास Ǩूब बनाते समय भी िकया जाता है।
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कॉपर İ˝थ ːेक (Copper smith stake)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• कॉपर İ˝थ ːेक की पहचान करŐ
• कॉपर İ˝थ ːेक की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• कॉपर İ˝थ ːेक के उपयोग बताएं
• कॉपर İ˝थ ːेक का उपयोग करते समय सुरƗा, देखभाल और रखरखाव।

शीट मेटल की  शॉप  मŐ सरल संचालन के िलए बŠत अिधक ː े ƛ  लगाना 
िकफायती नही ंहै।

इसिलए, टूिलंग का एक िकफायती तरीका अपनाया जाता है और िविभɄ 
Ţॉस सेƕन के दो िकनारो ंको एक आम िसर पर जोड़कर िडजाइन िकया 
जाता है। इस िहˣेदारी को कॉपर İ˝थ ː ेक या िटनमैन एिवल कहा जाता 
है। इसकी िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंके कारण यह शीट धातु के काम मŐ 
उपयोग की जाने वाली एक बŠत ही उपयोगी िहˣेदारी है।

इस िहˣेदारी का उपयोग शीट धातु की सतहो ंको समतल करने, झुकने, 
िनकला Šआ िकनारा, सीधे और घुमावदार दोनो ंिकनारो ंपर वायडŊ िकनारो ं
को खȏ करने के िलए िकया जाता है।

ये ːेक मȯम काबŊन ːील से बने होते हœ और केस को सƢ िकया जाता 
है।

सुरƗा देखभाल और रखरखाव (Safety care and 
maintenance)

1 िफसलने और दुघŊटना होने से बचने के िलए ː ेक को बŐच ɘेट या ː ेक 
होʒर मŐ मजबूती से लगाएं।

2 भारी काम के िलए इसका इˑेमाल न करŐ।

3 छेनी और मुſा मारकर काठ की सतह को खराब न करŐ।

4 काठ के िकनारो ंपर तार या कील काटकर िकनारो ंको खराब न करŐ।

5 उपयोग के बाद िनकाल कर उसकी जगह पर रख दŐ।

बॉटम  राउंड  ːेक  (Bottom round stake)
उȞेʴ :इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• राउंड बॉटम ːेक की पहचान करŐ
• इस िहˣेदारी की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंको बताएं
• इस िहˣेदारी के उपयोग बताएं।

बॉटम राउंड ːेक (Bottom round stake) : यह शीट मेटल शॉप 
मŐ उपयोग की जाने वाली एक बŠत ही सामाɊ िहˣेदारी है। यह ː ेक एक 
सपाट चेहरे के साथ आकार मŐ गोल होता है, इसका उपयोग करते समय 
चादरो ंके टूटने या फटने से बचने के िलए थोड़ा च̱फडŊ होता है।

इसका उपयोग सकुŊ लर िडˋ पर िकनारे को मोड़ने, सीवन करने और 
नीचे से बेलनाकार भागो ंको ठीक करने, बेलनाकार भागो ंके नीचे एक पैन 
डाउन जोड़ बनाने के िलए िकया जाता है। टेल को वकŊ  बŐच या ːेक होʒर 
मŐ बने ˍायर ˠॉट मŐ िफट करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

दांव के िकनारे पर तार या कील न काटŐ। इससे िकनारा खराब हो जाएगा 
और शीट या उस पर बने िहˣे पर वही छाप बन जाएगी।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48 से सɾंिधत िसȠांत

तैयार लेख की कारीगरी के िलए िहˣेदारी की सतह महȕपूणŊ है। इसिलए, 
इस बात का ȯान रखा जाना चािहए िक जब कŐ ū को ठंडे छेनी से िछūण या 
काटने के िलए िहˣेदारी की सतह को कोई नुकसान न हो।

इन दांवो ंके अलावा, िविभɄ Ůकार की नौकįरयो ंके अनुŝप िवशेष Ůकार 
के ːेƛ भी उपलɩ हœ।
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ːेक  होʒर  (Stake holders)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िविभɄ Ůकार केːेक  होʒर के नाम बताएं
• ːेक  होʒर  की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• ːेक  होʒर  के उपयोग बताएं
• ːेक  होʒर  का उपयोग करते समय राǛ की सुरƗा, देखभाल और रखरखाव।

तीन Ůकार के ːेक होʒर  होते हœ (There are three types of 
stake holders)

1 बŐच ɘेट

2   įरवॉİʢंग बŐच ɘेट

3 यूिनवसŊल ːेक होʒर

बŐच ɘेट (Bench plate) : ːेƛ को एक ɘेट के माȯम से उपयोग 
करते समय İ̾थित मŐ रखा जाता है िजसे बोʐ और नट्स के साथ वकŊ  बŐच 
पर बांधा जाता है। इन ɘेटो ंको बŐच ɘेट या ːेक होʒर कहा जाता है।

ये बŐच ɘेट काː आयरन से बनी होती हœ और आकृित 1 के आकार मŐ 
आयताकार होती हœ। पतला छेद आसानी से ʩवİ̾थत िकया जाता है तािक 
दांव के टांगो ंको िकसी भी सुिवधाजनक İ̾थित मŐ तय और उपयोग िकया 
जा सके। बŐच शीयर को सहारा देने के िलए छोटे छेदो ंका उपयोग िकया 
जाता है।

įरवॉİʢंग बŐच ɘेट (Revolving bench plate) : įरवॉİʢंग बŐच 
ɘेट मŐ एक įरवॉİʢंग ɘेट होती है िजसमŐ टेपडŊ होʤ होते हœ जो ːेक के 
टांगो ंका उपयोग करते समय उɎŐ सहारा देते हœ।

इस įरवॉİʢंग बŐच ɘेट को िकसी भी सुिवधाजनक İ̾थित मŐ कायŊ बŐच पर 
जकड़ कर रखा जा सकता है, जैसा िक  Fig 2 मŐ िदया गया है।

यूिनवसŊल ːेक होʒर (Universal stake holder) : यूिनवसŊल 
ːेक होʒर को वकŊ  बŐच पर िकसी भी वांिछत İ̾थित मŐ जकड़ा जा सकता 
है। तो यह अिधकांश यांिũकी Ȫारा पसंद िकया जाता है।

इस ːेक होʒर को ːेक के एक सेट के साथ िडज़ाइन िकया गया है 
िजसे आसानी से ːेक होʒर पर लगाया जा सकता है और इसिलए इसे 
यूिनवसŊल ːेक होʒर सेट कहा जाता है जैसा िक  Fig 3 मŐ िदखाया गया 
है। िहˣेदारी को संभालना और बदलना।

इस Ůकार के ːेक होʒर सेट को खरीदने के िलए ऑडŊर देते समय, हमŐ 
ːेक होʒर के साथ आपूितŊ िकए जाने वाले ːेक के Ůकार को ˙ʼ ŝप 
से िनिदŊʼ करना चािहए।

सुरƗा, देखभाल और रखरखाव (Safety, care and 
maintenance) :

- ːेक होʒर को वकŊ  बŐच पर मजबूती से लगाएं।

- बŠत भारी काम के िलए इसका इˑेमाल न करŐ।

- लॉिकंग ʩव̾था को अिधक न कसŐ, िजससे िडवाइस पर Ūेड खराब हो 
सकते हœ।

- अनावʴक एƛेसरीज को वकŊ  टेबल पर न रखŐ। केवल आवʴक 
वाले ही रखŐ।

- इस ːेक होʒर को छेनी या मुſा मारने से बचŐ।

- इˑेमाल के बाद इसे िनकाल कर अपनी जगह पर रख दŐ  ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48 से सɾंिधत िसȠांत
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पįरचय (Introduction) : शीट मेटल कं Ōːƕन मŐ, लाइट और 
मीिडयम गेज मेटल शीट्स को िमलाते समय मैकेिनकल सीम का इˑेमाल 
िकया जाता है। शीट मेटल की वˑुओ ंका िनमाŊण करते समय, शीट मेटल 
वकŊ र को उस Ůकार के सीम का चयन करने मŐ सƗम होना चािहए जो 
िविशʼ कायŊ के िलए सबसे उपयुƅ हो।

सीम के Ůकार (Types of seams)

1 Ťो̺ड सीम (Grooved seam) : Ťो̺ड सीम का उपयोग आमतौर 
पर शीट मेटल को जोड़ने के िलए िकया जाता है। इस सीम मŐ दो मुड़े 
Šए िकनारे होते हœ िजɎŐ ताले कहते हœ, जैसा िक  Fig 1 मŐ िदखाया 
गया है। िकनारो ंको एक साथ जोड़ िदया जाता है और एक हœड Ťूवर 
या Ťूिवंग मशीन से बंद कर िदया जाता है।

2 िपट्सबगŊ सीम (Pittsburgh seam) : इस सीम को हैमर लॉक 
या होबोलॉक भी कहा जाता है। इस सीम का उपयोग िविभɄ Ůकार 
के पाइपो ंजैसे डƃ वकŊ  के िलए अनुदैȯŊ कोने के सीम के ŝप मŐ 
िकया जाता है। िसंगल लॉक को पॉकेट लॉक मŐ रखा जाता है और िफर 
िनकला Šआ िकनारा ऊपर की ओर अंिकत िकया जाता है, जैसा िक  
Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

िपट्सबगŊ सीम का लाभ यह है िक िसंगल लॉक को कवŊ पर चालू िकया जा 
सकता है और पॉकेट लॉक को एक ɢैट शीट पर बनाया जा सकता है और 
कवŊ िफट करने के िलए रोल िकया जा सकता है जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया 
गया है। यिद शॉप मŐ रोल बनाने की मशीन उपलɩ नही ंहै, िपट्सबगŊ सीम 
Űेक पर बनता है।

3 डोवेटेल सीम (Dovetail seam) : यह सीम ɢœगेस को कॉलर से 
जोड़ने का एक आसान और सुिवधाजनक तरीका है। तीन Ůकार के 
डोवेटेल सीम हœ - ɘेन डोवेटेल, बीडेड डोवेटेल और ɢŐज डोवेटेल 
जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

डोवेटेल सीम मुƥ ŝप से गोल या अǷाकार पाइप पर और शायद ही 
कभी आयताकार निलकाओ ंपर उपयोग िकया जाता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

शीट मेटल सीम (Sheet metal seams)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सीम के Ůकार बताएं।

A   सादा डोवेटेल सीम (Plain dovetail seam) : इसका उपयोग 
सोʒर, ˌू या įरवेट के उपयोग के िबना एक कॉलर को एक िनकला 
Šआ िकनारा से जोड़ते समय िकया जाता है। यह कॉलर के िसरे          
को काटकर और हर दूसरे टैब को मोड़कर बनाया गया है जैसा िक  
Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

सीधे टैब शािमल होने वाले िहˣे पर मुड़े Šए हœ और मुड़े Šए टैब ːॉप 
के ŝप मŐ कायŊ करते हœ। जोड़ के चारो ंओर टांका लगाकइस सीम को 
जलरोधी बनाया जा सकता है।
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B ɢँग डोवेलटेल सीम (Flange dovetail seam) : इस सीम 
का उपयोग िकया जाता है जहां साफ उपİ̾थित और ताकत महȕपूणŊ 
होती है। Fig 6 मŐ िदखाया गया सीम एक बेलनाकार पाइप के िलए 
एक िनकला Šआ िकनारा Ůकार के डोवेटेल सीम का संयोजन है। 
यह आमतौर पर उपयोग िकया जाता है जहां पाइप धातु की ɘेट जैसे 
फनőस ɢू, छत इȑािद के साथ छेड़छाड़ करते हœ। एक िनकला Šआ 
िकनारा डोवेटेल सीम बनाने के चरणो ंको  Fig 6 मŐ िदखाया गया है। 
पहले, कॉलर पर एक िनकला Šआ िकनारा चालू िकया जाता है, िफर 
िनयिमत अंतराल पर İˠट काटा जाता है आˑीन के अंत मŐ और 
िमलान करने वाले कीलक छेद  ˠी̺स  और कॉलर मŐ िडŌ ल िकए 
जाते हœ। कीलक के छेदो ंको संरेİखत िकया जाता है और कीलको ंको 
̾थािपत िकया जाता है और अंत मŐ सीम को पूरा करने के िलए टैब को 
ऊपर की ओर अंिकत िकया जाता है।

C बीडेड  डोवेलटेल सीम (Beaded dovetail seam): यह सादे 
डोवेलटेल सीम के समान है, िसवाय इसके िक एक बीिडंग मशीन Ȫारा 
िसलŐडर के एक छोर के चारो ंओर एक मनका बनता है। यह मनका 
िनकला Šआ िकनारा पर आराम करने के िलए ːॉप के ŝप मŐ कायŊ 
करता है और वांिछत ̾थान पर िनकला Šआ िकनारा पकड़ने के िलए 
टैब को झुकाया जाता है।

4 डबल सीम (Double seam) : दो Ůकार के डबल सीम हœ। एक 
Ůकार का उपयोग अिनयिमत िफिटंग जैसे वगाŊकार कोहनी, बƛे, 
ऑफसेट आिद बनाने के िलए िकया जाता है। इस सीम का उपयोग 
कोनो ंपर िकया जाता है और इसे छोटे वगŊ और आयताकार निलकाओ ं
पर अनुदैȯŊ सीम के ŝप मŐ भी इˑेमाल िकया जा सकता है। एक 
डबल िकनारा बनता है और एक िकनारे पर रखा जाता है और सीवन 
को चरण दर चरण पूरा िकया जाता है जैसा िक  Fig 7 मŐ िदखाया गया 
है।

दूसरे Ůकार का उपयोग बॉटʈ को बेलनाकार आकार की नौकįरयो ंजैसे 
िक पेल, टœक आिद मŐ जकड़ने के िलए िकया जाता है।

इस Ůकार के डबल सीम को बनाने के चरणो ंको  Fig 8 मŐ िदखाया गया है, 
जहां A को मशीन पर चालू िकया जाता है। B बįरōग मशीन पर दब गया है। 
नीचे C के ŝप मŐ बॉडी  पर ̆ ैप िकया जाता है और D के ŝप मŐ नीचे देखा 
जाता है। अंत मŐ E मŐ एक मैलेट का उपयोग करके सीम को पूरा िकया 
जाता है। इस सीम को बॉटम डबल सीम या नॉक अप सीम कहा जाता है।

यिद सीम को चालू नही ंिकया गया है, जैसा िक D मŐ है, तो सीम को पैन 
डाउन सीम कहा जाता है।

5 बट सीम (Butt seam)

इस सीम मŐ एक साथ दो टुकड़े होते हœ और  Fig 9 मŐ िदखाए गए अनुसार 
िमलाप िकया जाता है।  िचũ मŐ दो Ůकार के बट सीम िदखाता है। एक 
िनकला Šआ बट सीम है और दूसरा बट सीम है।

6 लैप सीवन (Lap seam)

लैप सीम को एक पीस के िकनारे को दूसरे पीस पर लैप करके बनाया जाता 
है और जैसा िक  Fig 10 मŐ िदखाया गया है, सोʒर िकया गया है। ɘेन 
लैप, सनक लैप, लैप के अंदर और लैप सीम के बाहर िदखाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत
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िकया गया हो। उिचत İˠप जॉइंट को A के ŝप मŐ िदखाया गया है और  
Fig 12 मŐ B के ŝप मŐ अनुिचत िदखाया गया है। यिद िकनारो ंको िटŌ म 
नही ंिकया गया है, तो यह पाइप को आकार से बाहर कर देगा और पाइप 
के िकनारो ंको असमान बना सकता है।

लॉ̋ड  Ťू̺ड जॉइंट  (Locked grooved joint)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• संयुƅ का उȞेʴ बताएं
•  Ťोवर के उपयोग के बारे मŐ बताएं
•  लॉ̋ड  Ťू̺ड जॉइंट  के िलए भȅा िनधाŊįरत करŐ।

लॉ̋ड Ťो̺ड जॉइंट (Locked grooved joint) : शीट मेटल के 
टुकड़ो ंको जोड़ने और मजबूत करने के िलए कई तरीको ंका इˑेमाल 
िकया जाता है। सामाɊ जोड़ मŐ से एक को लॉ̋ड Ťो̺ड जॉइंट कहा जाता 
है।

यह आमतौर पर सीधी रेखाओ ंपर िकया जाता है। जुड़ने वाले वकŊ पीस को 
एक Šक के ŝप मŐ बनाया जाता है, एक Ťोवर का उपयोग करके डाला 
और लॉक िकया जाता है।

जब उɎŐ आपस मŐ जोड़ा और कड़ा िकया जाता है, तभी इसे "Ťू̺ड जॉइंट" 
कहा जाता है । (Fig 1)

जब Ťो̺ड जॉइंट को नीचे की ओर İƑंच िकया जाता है, तो Ťोवर का 
उपयोग करके एक साइड ɘेन बनाना "लॉ̋ड Ťो̺ड जॉइंट" कहलाता है। 
(Fig 2)

यिद Ťो̺ड मैनडŌ ेल का उपयोग करके सीम का िनमाŊण िकया जाता है तो 
इसे 'आंतįरक लॉ̋ड Ťो̺ड जॉइंट' कहा जाता है (Fig 3)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत

7 İˠप ǜाइंट सीम (Slip joint seam)

इस सीम का उपयोग अनुदैȯŊ कोने के सीम के िलए िकया जाता है जैसा िक  
Fig 11 मŐ िदखाया गया है।

सीम की असŐबली मŐ िसंगल लॉक A और डबल लॉक B होता है। सीम को 
पूरा करने के िलए िसंगल लॉक को डबल लॉक सी मŐ İखसका िदया जाता 
है।

İˠप जॉइंट सीम के साथ पाइप बनाने के िलए, यह देखने के िलए उिचत 
देखभाल की जानी चािहए िक धातु के कोने चौकोर हो ंऔर िकनारो ंको िटŌ म 

बाहरी और आंतįरक बंद घुमावदार जोड़ (External and internal 
locked grooved joints) : इस जोड़ का उपयोग शीट धातु के दो 
िसरो ंको जोड़ने के िलए अनुदैȯŊ िदशा मŐ एक गोलाकार आकार बनाने के 
िलए िकया जाता है। जब सीम बाहर की ओर बनती है जैसा िक  Fig 3 मŐ 
िदखाया गया है तो इसे 'बाहरी बंद Ťो̺ड जोड़' कहा जाता है।

हœड Ťूवर (Hand groover) : हœड Ťोवर काː ːील से बना होता है 
और इसका उपयोग बाहरी लॉ̋ड Ťो̺ड जॉइंट बनाने के िलए िकया जाता 
है।

इस उपकरण के नीचे आवʴक चौड़ाई और गहराई तक एक नाली बनाई 
जाती है।

इसमŐ पकड़ने के िलए छेनी की तरह चौकोर या हेƛागोनल आकार मŐ 
एक हœडल होता है। यह पूरा भाग कड़ा और तड़का लगा होता है। (Fig 4)

हœड Ťोवर को Ťूवर के खांचे के आकार के अनुसार िनिदŊʼ िकया जाता है।
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लॉ̋ड Ťो̺ड जॉइंट अलाउंस (Locked grooved joint 
allowance) : िकसी िवशेष Ťूवर के अनुŝप फोʒ के आकार (चौड़ाई) 
तक पŠंचने के िलए, मोटाई को Ťूव की चौड़ाई से 3 गुना घटाएं। ( Fig 5)

उदाहरण के िलए, नाली की चौड़ाई 6 mm है और शीट की मोटाई 
0.5mm है ।

ːेक जॉइंट  (Stake joint)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ːेक जॉइंट के अनुŮयोगो ंका उʟेख करŐ
•  ːेक जॉइंट्स के Ůकार बताएं।

ːेक जॉइंट (Stake joint)

यह मुड़े Šए जोड़ मŐ से एक है और इसका उपयोग İखलौनो ंजैसे हʋे लेखो ं
मŐ िकया जाता है। इसे जोड़ भी कहते हœ।

इस Ůकार के जोड़ मŐ जोड़ने के िलए एक टुकड़े पर İƑप काट दी जाती 
है। İƑɛ को ˠॉट्स मŐ डाला जाता है और ɢैट को या तो एक िदशा 
मŐ मोड़ा जाता है या वैकİʙक İƑप को िवपरीत िदशा मŐ मोड़ा जाता है। 
(Fig 1)

ːेक जॉइंट 

i Ōː ैट  ːेक जॉइंट

ii िज़गज़ैग ːेक जॉइंट 

Ōːैट  ːेक जॉइंट (Straight stake joint)

इस जोड़ मŐ, İƑप और ˠॉट एक पंİƅ मŐ होते हœ, İƑप को सीधे ˠॉट 
मŐ डाला जाता है, मोड़ा जाता है और िवपरीत िदशा मŐ तोड़ा जाता है। 
(Fig 1)

िज़गज़ैग िहˣेदारी संयुƅ (Zigzag stake joint)

इस जोड़ मŐ, ˠॉट्स मŐ İƑप डाले जाते हœ और वैकİʙक İƑप को 
िवपरीत िदशा मŐ मोड़ा जाता है। (Fig 2)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत

िफर गुना की चौड़ाई = 6 - (3 x 0.5) = 4.5 mm (Fig 6 देखŐ)।
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फोİʒंग और ǜाइिनंग अलाउंस (Folding and joining allowances)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• शीट मेटल संचालन मŐ भȅे Ůदान करने की आवʴकता बताएं
• खाँचेदार जोड़ो ंके िलए भȅे की गणना करŐ
• डोवेटेल जोड़ो ंके िलए भȅे की गणना करŐ
• पैन डाउन और नॉक अप जोड़ो ंके िलए भȅो ंकी गणना करŐ।

ˢ-सुरिƗत जोड़ या सीम बनाते समय, िकनारो ंऔर सीमो ंकी तैयारी के 
िलए सामŤी Ůदान करना आवʴक है, अितįरƅ सामŤी को भȅा कहा 
जाता है।

तैयार उȋाद के सही आकार को बनाए रखने और सभी िकनारो ंके जोड़ो ं
पर ताकत मŐ सुधार के िलए भȅा आवʴक है।

Ţैिकंग या ताना-बाना से बचने के िलए और आवʴक िफिनश Ůाɑ करने 
के िलए भȅा भी आवʴक है।

यह भȅा मुड़े Šए िकनारे की चौड़ाई और धातु की मोटाई पर िनभŊर करता 
है।

आप 0.4 mm या उससे कम की पतली शीट के िलए धातु की मोटाई की 
उपेƗा कर सकते हœ।

खांचे वाले जोड़ो/ंसीमो ंके िलए भȅा (Allowance for grooved 
joints/seams) (Fig 1): यिद हम िकनारो ंको W की चौड़ाई तक 
मोड़ते हœ और जोड़ बनाते हœ, तो संयुƅ G की अंितम पूणŊ चौड़ाई W से 
अिधक होगी। यह देखा जा सकता है िक खांचे की अंितम चौड़ाई होगी W+ 
3T का Ɋूनतम मान है, जहां T धातु की मोटाई का Ůितिनिधȕ करता है।

एक खाँचेदार सीम के िलए भȅा सीवन की चौड़ाई + शीट की मोटाई का 
तीन गुना है।

डबल Ťू̺ड सीम/संयुƅ के िलए पूरा भȅा मुड़े Šए िकनारे की चौड़ाई का 
चार गुना और धातु की मोटाई का चार गुना होगा।

पैȵ डाउन और नॉक-अप-जोड़ो ंके िलए भȅा।

पैȵ डाउन और नॉक-अप जोड़ो ंका आकार एकल मुड़े Šए िकनारे की 
चौड़ाई से िनधाŊįरत होता है।

'P' पैȵ डाउन जोड़ के आकार को दशाŊता है (Fig 3) और 'K' नॉक-अप 
जोड़ के आकार को दशाŊता है। (Fig 4)

P = 2W + 2T . के िलए भȅा

K = 2W + 3T . के िलए भȅा

एज  İːफिनंग  बाई  वायįरंग (Edge stiffening by wiring)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बताएं िक एज  İːफिनंग  Ɛा है
• बताएं िक एज  İːफिनंग  करने का उȞेʴ Ɛा है
• वायįरंग  Ȫारा िकनारे को एज  İːफिनंग करने की िविधयाँ।

एज İːफिनंग (Edge stiffening) : एज Ōː े िनंग वह ŮिŢया है 
िजसके Ȫारा शीट्स के िकनारो ंको मजबूत और कठोर बनाया जाता है।

एज Ōː े िनंग Ȫारा की जाती है

1 वायįरंग

2 हेिमंग

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत

डबल Ťू̺ड सीम/संयुƅ के िलए भȅा (Allowance for double 
grooved seam/joint) : यह  Fig 2 से देखा जाएगा िक कैिपंग İ Ōː प 
की चौड़ाई मुड़े Šए िकनारे की चौड़ाई के दो गुना और धातु के आकार की 
मोटाई के चार गुना के बराबर है।
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3 फलांिगंग 

4 किलōग

5 बीिडंग

6 गुिटंग

7 įरिबंग

धार सƢ करने का उȞेʴ (Purpose of edge stiffening)

1 िकनारो ंको अितįरƅ मजबूती और कठोरता देने के िलए, इसे झुकने/
बकने, हœडिलंग के दौरान Ɨित आिद से बचाने के िलए।

2 सुरिƗत संचालन के िलए तेज िकनारो ंसे बचने के िलए।

3 इसके अलावा, यह शीट धातु की वˑुओ ं के सजावटी ˢŝप को 
जोड़ता है।

वायįरंग Ȫारा िकनारे को सƢ करने के तरीके (Methods of 
edge stiffening by wiring)

1 सॉिलड वायįरंग

2 ɢासे वायįरंग

सॉिलड वायįरंग मŐ, शीट मेटल िकनारो ंको तार के चारो ंओर लपेटा जाता 
है और तारो ंको ̾थायी ŝप से रखा जाता है। इसे आम तौर पर सरल 
"वायįरंग" कहा जाता है।

झठूी तारो ंमŐ, शीट धातु के िकनारो ंको तार के चारो ंओर लपेटा जाता है, 
अंितम आकार बनाने के बाद, तार को खोखला बनाए रखने के िलए िकनारे 
से हटा िदया जाता है।

यिद शीट धातु का िकनारा सीधा है, तो बनने वाले िकनारे को "सीधा तार 
वाला िकनारा" कहा जाता है।

यिद शीट धातु का िकनारा घुमावदार है, तो बनने वाले िकनारे को "घुमावदार 
तार वाला िकनारा" कहा जाता है।

 घुमावदार िकनारो ंपर झठूी वायįरंग नही ंकी जा सकती

वायरो ंका अलाउंस (Wiring allowance)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बताएं िक वायįरंग अलाउंस Ɛा है
•  वायįरंग अलाउंस िनधाŊįरत करŐ।

वायįरंग का अलाउंस और कुछ नही ंबİʋ  वायर के िकनारे को  वायर 
के चारो ंओर लपेटने के िलए शीट धातु पर Ůदान की गई अितįरƅ लंबाई 
की माũा है।

वायįरंग अलाउंस िनɻ सूũ Ȫारा िनधाŊįरत िकया जाता है।

वायįरंग अलाउंस = 2.5 x d+t

कहाँ 

d =  वायर का ʩास

t = शीट धातु की मोटाई

यिद वायįरंग अलाउंस अिधक िदया जाता है, तो तार का सही आकार नही ं
बनता है। यिद Ůदान िकया गया वायįरंग अलाउंस कम है, तो िकनारे के 
अंदŝनी िहˣे मŐ गैप पाया जाता है और वायर को देखा जा सकता है।

आम तौर पर, Ůदान िकए गए वायर की लंबाई िकनारे की लंबाई से थोड़ी 
अिधक होती है। वायर के चारो ंओर शीट धातु के िकनारे को बनाते समय 
तार को िसरो ंपर रखने के िलए यह आवʴक है।

वायडŊ िकनारे समाɑ होने के बाद अिधशेष तार काट िदया जाता है

हाथ की ŮिŢया Ȫारा घुमावदार सतह के साथ वायडŊ िकनारे बनाना (Making wired edge along a 
curved surface by hand process)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• घुमावदार िकनारे पर वायįरंग भȅा िचि˥त करŐ
• हाथ की ŮिŢया Ȫारा घुमावदार सतह के साथ एक तार वाला िकनारा बनाएं।

Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार शीट धातु के साथ गेज का उपयोग करके 
घुमावदार िकनारे पर तारो ंके भȅे को िचि˥त करŐ।

90º तक कदम दर कदम एक हैचेट ːेक और एक सेिटंग हैमर का 
उपयोग करके तार के िकनारे को ɢœज करŐ। (Fig 2) िफर िनकला Šआ 
िकनारा अपनी आधी चौड़ाई तक और तारो ंके िलए िनकला Šआ िकनारा 
पर वŢ बनाएं। (Fig 3)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत
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फाʤ वायįरंग (False wiring)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बताएं िक झठूी वायįरंग Ɛा है
• फाʤ  वायįरंग के लाभ

फाʤ वायįरंग एज Ōː े िनंग के तरीको ंमŐ से एक है िजसमŐ वायडŊ एज बनाई 
जाती है और िफली वायर को िकनारे से हटा िदया जाता है, तािक िकनारे 
को खोखला बनाया जा सके।

फॉʤ वायįरंग के फायदे (Advantages of false wiring) : 
वायįरंग के फायदे के अलावा, फॉʤ वायįरंग िनɻिलİखत फायदे देती है।

1 वˑु की लागत कम हो जाती है।

2 वˑु का भार भी कम होता है।

शीट धातु की वˑुओ ंजैसे टŌ ंƛ, बƛे आिद मŐ। वायįरंग केवल बगल के 
िकनारो ंके कोनो ंपर की जाती है और तार वाले िकनारे के शेष िहˣे को 
खोखला रखा जाता है।

यह साइड को İ̾थित मŐ बनाए रखने मŐ मदद करता है।

हेमिंग (Hemming)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• हेिमंग का महȕ बताएं
• हेिमंग भȅा िनधाŊįरत करŐ।

शीट धातु के िकनारे पतले होने के कारण हम संभालते समय बŠत 
असुरिƗत होते हœ। वे चाकू की धार की तरह हœ और चोट का कारण बन 
सकते हœ। इसिलए िकनारो ंको 180° तक मोड़कर िकनारो ंको कंुद बनाना 
चािहए। इसके अलावा चंूिक शीट धातु बŠत पतली है, इसिलए िकनारो ंको 
िबना कठोरता के कम ताकत के कारण िवƗेिपत िकया जाएगा।

उपरोƅ कारणो ंसे िकनारो ंको घेरा गया है (Fig 1) जो सुरƗा सुिनिʮत 
करेगा, आकार बनाए रखेगा, कठोरता का मािलक होगा और अǅी 
उपİ̾थित भी बढ़ाएगा।

मुड़ा Šआ िकनारा अिधक मजबूत होगा यिद इसे पूरी तरह से चपटा नही ं
िकया गया है और एक खोखला चैनल बनाया गया है।

आम तौर पर हेिमंग भȅा, हेिमंग की जाने वाली शीट की मोटाई का 3 से 4 
गुना होगा, जो Ɋूनतम 4 एम एम के अधीन होगा।

यिद हेिमंग की चौड़ाई अिधक है, तो हेिमंग िकनारो ंपर झुįरŊयाँ बनती हœ।

Fig 2 मŐ िदखाया गया हैमड बॉƛ अǅी उपİ̾थित, सुरिƗत और मजबूत 
बढ़त देता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत

िदए गए G. I. वायर से आवʴक ʩास तक एक गोल वलय बनाएं। 
(Fig 3)

तार का जोड़ बंद खांचे वाले जोड़ के िवपरीत होना चािहए।

जीआई रखŐ। िनकला Šआ िकनारा पर तार की įरंग। (Fig 4)

एक बढ़ते हथौड़े का उपयोग करके तारो ंको पूरा करŐ। (Fig 5)

हाफ मून ːेक और मैलेट का उपयोग करके वायįरंग को तैयार करŐ।

एक गोल खराद का धुरा और एक मैलेट Ȫारा बेलनाकार आकार की 
सȑता का िनवारण करŐ।
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हाथ ŮिŢया Ȫारा डबल हेिमंग (Double hemming by Hand Process)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• डबल हेिमंग का उȞेʴ बताएं
• पहली और दूसरी तह के िलए हेिमंग भȅा दŐ।

डबल हेिमंग दो बार फोʒ करके की जाती है। िसंगल हेिमंग की तुलना मŐ 
यह अिधक ताकत देता है। यह िविभɄ शीट धातु लेखो ंपर िकया जाता है 
जो वगाŊकार, आयताकार वˑुओ ंजैसे टŌ े मŐ होते हœ। (Fig 1 और Fig 2)

डबल हेिमंग करते समय सेकŐ ड फोʒ बनाने मŐ सावधानी बरतनी चािहए। 
तह के कोण को गुना की पूरी लंबाई मŐ Ťेड बढ़ाया जाना चािहए।

धार सƢ (Edge Stiffening)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• अनवील ːेक एंड  सेिटंग  हैमर  से सेट करके घुमावदार िकनारे पर एक ही हेिमंग बनाएं।

एक अंकन टेɼलेट का उपयोग करके गिठत  बॉडी  पर हेिमंग भȅा को 
िचि˥त करŐ।

वाइस या बŐच ɘेट पर िनहाई िहˣेदारी को ठीक करŐ।

वकŊ पीस को इस तरह पकड़Ő िक िचि˥त रेखा दांव के िकनारे से मेल खाती 
हो, लगभग 10° के कोण पर झुकी Šई हो, जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया 
गया है।

परास बनाते समय झुकाव के कोण को धीरे-धीरे बढ़ाएं जैसा िक Fig 3 मŐ 
िदखाया गया है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत

एक सेिटंग हैमर का उपयोग करके एक छोटा िनकला Šआ िकनारा बनाने 
के िलए वकŊ पीस को धीरे-धीरे िचि˥त लाइन के साथ Ōː ाइक और घुमाएं। 
(Fig 2)
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गोल खराद का धुरा ːेक पर हे̱ड िकनारे को एक लेट Ȫारा समाɑ करŐ  
(Fig 4)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49 से सɾंिधत िसȠांत

गोल खराद का धुरा और एक मैलेट का उपयोग करके िसलŐडर के अशांत 
बॉडी  को गोल आकार मŐ दबाएं

गोलाई के िलए बेलनाकार शरीर की जाँच करŐ  और ͆ लैिगंग के िलए िवपणन 
भȅा।

बŐचवाइस या बŐच ɘेट मŐ कॉपर İ˝थ ːेक को मजबूती से लगाएं।

Fig 5 मŐ के ŝप मŐ दांव पर िदशािनदőश के ŝप मŐ ͆लैिगंग भȅा को 
िचि˥त करŐ।

िसलŐडर को इस तरह पकड़Ő िक ɢœͤिगंग के िलए िसलŐडर पर िचि˥त रेखा, 
िहˣेदारी के सीधे िकनारे से मेल खाती हो। (Fig 6)

िसलŐडर को Fig 1 मŐ रखŐ और िफिनिशंग हथौड़े के सपाट चेहरे का 
उपयोग करके धातु पर Ůहार करŐ।

िसलŐडर के बॉडी को एक हाथ से घुमाएंझुकने के कोण को धीरे-धीरे बढ़ाने 
के िलए िफिनिशंग हथौड़े से Ůहार करŐ  (Fig 7) जब तक िक िनकला Šआ 
िकनारा 90 ° तक मुड़ा Šआ न हो जाए।
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सोʒर एक बॉİȵंग िफलर धातु है िजसका उपयोग सोʒįरंग ŮिŢया मŐ 
िकया जाता है।

शुȠ धातुओ ंया िमŵ धातुओ ंका उपयोग सोʒर के ŝप मŐ िकया जाता है। 
सोʒर को तार, İːक िसİʟयां, छड़, धागे, टेप, गिठत खंड, पाउडर, पेː 
आिद के ŝप मŐ लगाया जाता है।

सोʒर के Ůकार (Types of solders)

सोʒर दो Ůकार के होते हœ।

- शीतल सोʒर

- हाडŊ सोʒर

सॉɝ सोʒर (Soft solders) : सॉɝ सेलसŊ िटन और लेड के 
अलग-अलग अनुपात मŐ िमŵ धातु होते हœ। अपेƗाकृत कम गलनांक होने 
के कारण इɎŐ सॉɝ सोʒर कहा जाता है। सॉɝ सोʒर िजसका गलनांक 

450ºC है और हाडŊ सोʒर िजनके गलनांक 450ºC से ऊपर हœ, के बीच 
अंतर करता है। ये िटन, सीसा, सुरमा, तांबा, कैडिमयम और जˑा सामŤी 
के िमŵ धातु हœ और भारी (मोटी) और हʋी धातुओ ंको टांका लगाने के 
िलए उपयोग िकए जाते हœ। तािलका सोʒर की िविभɄ रचनाओ ंऔर उनके 
अनुŮयोग को दशाŊती है।

नरम िमलाप की संरचना मŐ, िटन को हमेशा पहले कहा जाता है।

चेतावनी (Warning)

खाना पकाने के बतŊनो ंके िलए सीसा युƅ सोʒर का Ůयोग न करŐ। इससे 
िवषाƅता हो सकती है। शुȠ िटन का ही Ůयोग करŐ।

हाडŊ सोʒर: ये तांबा, िटन, चांदी, जˑा, कैडिमयम और फा˛ोरस के 
िमŵ धातु हœ और भारी धातुओ ंको टांका लगाने के िलए उपयोग िकए जाते 
हœ।

   Ţ.सं.                  सोʒर के Ůकार िटन सीसा एİɘकेशन 

टेबल - 1

 1 कॉमन सोʒर 50 50 सामाɊ शीट धातु अनुŮयोग

 2 फाइन सोʒर 60 40 ȕįरत सेिटंग गुणो ंऔर उǄ शİƅ  के कारण,

 3 फाइन सोʒर 70 30 इनका उपयोग तांबे की पानी की टंिकयो,ं  हीटरों
     और सामाɊ िवद्त कायŘ के िलए  िकया जाता है। 

 4  मोटे सोʒर  40 60 जˑी  लोहे की चादरो ंपर इˑेमाल िकया जाता है

 5  एƜŌ ा  फाइन सोʒर 66 34 टांका लगाने वाला पीतल, तांबा और  आभूषण 

 6 यूटेİƃक िमŵ धातु 63 37 ठीक सोʒर के समान

सोʒįरंग ɢƛ (Soldering flux)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सोʒįरंग ɢƛ के कायŊ बताएं
• ɢƛ के चयन के िलए मानदंड बताएं
• संƗारक और गैर संƗारक ɢƛ के बीच अंतर करŐ
• िविभɄ Ůकार के ɢƛ और उनके अनुŮयोगो ंका उʟेख करŐ।

ऑƛीकरण के कारण वातावरण के संपकŊ  मŐ आने पर सभी धातु कुछ 
हद तक जंग खा जाते हœ। टांका लगाने से पहले जंग की परत को हटा देना 
चािहए। इसके िलए जोड़ पर लगाया जाने वाला रासायिनक यौिगक ɢƛ 
कहलाता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)    अɷास 1.3.50-51 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

सोʒसŊ (Solders)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सोʒर को पįरभािषत करŐ
• सोʒर के Ůकार बताएं
• सॉɝ और हाडŊ सोʒर के संघटको ंका उʟेख कीिजए।

ɢƛ के कायŊ (Functions of the fluxes) 
1 ɢूस सोʒįरंग सतह से ऑƛाइड को हटाता है यह जंग को रोकता 

है ।
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गैʢनाइǕ शीट्स के अलावा शीट मेटʤ के िलए ɢƛ के ŝप मŐ 
इˑेमाल नही ंिकया जा सकता है। इसे ʄूįरएिटक एिसड के नाम से 
भी जाना जाता है।

2 िजंक Ƒोराइड (Zinc chloride) : हाइडŌ ोƑोįरक एिसड मŐ 
साफ िजंक के छोटे-छोटे टुकड़े िमलाकर िजंक Ƒोराइड तैयार िकया 
जाता है। यह एक जोरदार बुदबुदाहट िŢया के बाद हाइडŌ ोजन गैस 
और गमŎ देता है, इस Ůकार िजंक Ƒोराइड का उȋादन करता है। 
िजंक Ƒोराइड कम माũा मŐ गमŎ Ůितरोधी कांच के बीकर मŐ तैयार 
िकया जाता है। (Fig 1)

 िजंक Ƒोराइड को मृत आȏाओ ंके ŝप मŐ जाना जाता है। यह मुƥ 
ŝप से तांबे, पीतल और िटन की चादरो ंको टांका लगाने के िलए 
उपयोग िकया जाता है।

3 अमोिनयम Ƒोराइड या साल-अमोनीक (Ammonium 
chloride or Sal-Ammoniac) : यह एक ठोस सफेद 
िŢːलीय पदाथŊ है िजसका उपयोग तांबा, पीतल, लोहा और ːील 
को िमलाते समय िकया जाता है। इसका उपयोग पाउडर के ŝप मŐ या 
पानी के साथ िमलाकर िकया जाता है। इसका उपयोग सूई के घोल मŐ 
सफाई एजŐट के ŝप मŐ भी िकया जाता है।

4 फॉ˛ोįरक एिसड (Phosphoric acid) : यह मुƥ ŝप से 
ːेनलेस ːील के िलए ɢƛ के ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है। यह 
अȑंत ŮितिŢयाशील है। इसे ɘाİːक के कंटेनरो ंमŐ रखा जाता है 
Ɛोंͤिक यह कांच पर हमला करता है।

B काबŊिनक Ůवाह (Organic fluxes)

1 राल (Resin): यह चीड़ के पेड़ के रस से िनकाला गया एɾर रंग का 
पदाथŊ है। यह पेː या पाउडर के ŝप मŐ उपलɩ है।

राल का उपयोग तांबा, पीतल, कां˟, िटन ɘेट, कैडिमयम, िनकल, चांदी 
और इन धातुओ ंके कुछ िमŵ धातुओ ंको टांका लगाने के िलए िकया जाता 
है। इसका उपयोग िवद्त सोʒįरंग कायŊ के िलए बड़े पैमाने पर िकया 
जाता है।

2 टॉलो: यह पशु वसा का एक ŝप है। इसका उपयोग सोʒįरंग लेड, 
Űास और पेवर मŐ िकया जाता है।

2 यह वकŊ पीस पर एक तरल आवरण बनाता है और आगे ऑƛीकरण 
को रोकता है।

3 यह िपघले Šए सोʒर की सतह के तनाव को कम करके िपघले Šए 
सोʒर को आवʴक ̾थान पर आसानी से Ůवािहत करने मŐ मदद 
करता है।

ɢƛ का चयन (Selection of flux) : ɢƛ के चयन के िलए 
िनɻिलİखत मानदंड महȕपूणŊ हœ।

- िमलाप का कायŊ तापमान

- सोʒįरंग ŮिŢया

- शािमल होने के िलए सामŤी

िविभɄ Ůकार के ɢƛ ((Different types of fluxes) : ɢƛ 
को (1) अकाबŊिनक या संƗारक (सिŢय) और (2) काबŊिनक या गैर-
संƗारक (िनİʻय) के ŝप मŐ वगŎकृत िकया जा सकता है।

अकाबŊिनक ɢƛ अʅीय और रासायिनक ŝप से सिŢय होते हœ और 
ऑƛाइड को रासायिनक ŝप से घोलकर िनकाल देते हœ। उɎŐ Űश 
Ȫारा सीधे सतह पर टांका लगाने के िलए लगाया जाता है और सोʒįरंग 
ऑपरेशन पूरा होने के तुरंत बाद धोया जाना चािहए।

काबŊिनक ɢƛ रासायिनक ŝप से िनİʻय होते हœ। आगे ऑƛीकरण 
से बचने के िलए ये ɢƛ धातुओ ंकी सतह को कवर करते हœ और सतह 
से हवा को बाहर कर देते हœ। वे केवल धातु की सतहो ंपर लागू होते हœ िजɎŐ 
पहले यांिũक घषŊण Ȫारा साफ िकया गया था। वे गांठ, पाउडर, पेː या 
तरल के ŝप मŐ होते हœ।

िविभɄ Ůकार के Ůवाह (Different types of fluxes)

A अकाबŊिनक Ůवाह (Inorganic fluxes)

1 हाइडŌ ोƑोįरक एिसड (Hydrochloric acid) : सांिūत 
हाइडŌ ोƑोįरक एिसड एक तरल है जो हवा के संपकŊ  मŐ आने पर 
धंुआ िनकलता है। अʅ की माũा से 2 या 3 गुना पानी मŐ िमलाने के 
बाद इसे तनु हाइडŌ ोƑोįरक अʅ के ŝप मŐ Ůयोग िकया जाता है। 
हाइडŌ ोƑोįरक एिसड िजंक के साथ िमलकर िजंक Ƒोराइड बनाता 
है और ɢƛ का काम करता है। इसिलए इसे िजंक आयरन या 

 धातु मŐ  अकाबŊिनक Ůवाह काबŊिनक Ůवाह िटɔिणयां
 टांका लगाना  

 अʞुमीिनयम   ʩावसाियक ŝप से तैयार
 एʞूमीिनयम कां˟   ɢƛ और सोʒर की आवʴकता

 पीतल िकʒ  İ˙įरट्स  राल वािणİǛक Ůवाह उपलɩ
  नौसादर तेल 
 कैडिमयम िकʒ  İ˙įरट्स  राल वािणİǛक Ůवाह उपलɩ
 ताँबा िकʒ  İ˙įरट्स  राल वािणİǛक Ůवाह उपलɩ
  नौसादर  
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टेबल - 1 (TABLE 1) 
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सॉɝ सोʒįरंग (Soft soldering)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सॉɝ सोʒįरंग ŮिŢया की ʩाƥा करŐ
• सॉɝ सोʒसŊ की गलनांक िवशेषताओ ंको बताएं
• सोʒįरंग तकनीक की आवʴक िवशेषताओ ंको बताएं
• िबट के रवैये के महȕ की ʩाƥा करŐ
• सोʒįरंग मŐ िबट की गित के महȕ को बताएं
• िनरीƗण के दौरान देखे जाने वाले सोʒरेड सीम की िवशेषताओ ंको बताएं।

सॉɝ सोʒįरंग मŐ ŮिŢया शािमल है

- वकŊ पीस तैयार करना।

- सही सॉɝ सोʒर चुनŐ।

- सोʒįरंग आयरन तैयार करना।

- उपयुƅ ɢƛ का चयन करŐ  और लागू करŐ।

- सोʒįरंग आयरन िबट और वकŊ पीस को सही तापमान पर गमŊ करŐ।

- वकŊ पीस पर टांका लगाने वाले लोहे मŐ कुशलता से हेरफेर करना जैसा 
िक  Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

- काम को संतोषजनक ˑर पर पूरा करŐ।

िपघलता है और िमŵ धातु ŵंृखला मŐ सभी संयोजनो ंका सबसे कम गलनांक 
है जैसा िक  Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

 सोना  राल

 Ůमुख िकʒ  İ˙įरट्स  तेल

  राल मोनेली वािणİǛक Ůवाह की आवʴकता

 िनकल िकʒ  İ˙įरट्स  राल वािणİǛक Ůवाह उपलɩ
 चाँदी राल

 ːेनलेस ːील फॉ˛ोįरक एिसड  वािणİǛक Ůवाह उपलɩ
 इ˙ात िकʒ  İ˙įरट्स 
 िटन िकʒ  İ˙įरट्स   वािणİǛक Ůवाह उपलɩ
 िटन-पीतल िकʒ  İ˙įरट्स   राल

 िटन सीसा
 िटन-जˑा िकʒ  İ˙įरट्स  राल 
 जˑा मुįरएिटक एिसड

सॉɝ सेलसŊ की िपघलने की िवशेषताएं (Melting characteris-
tics of soft solders) : िटन लेड सोʒर का यूटेİƃक िमŵ धातु 
63% िटन और 37% लेड का िमŵण होता है। 63/37 सोʒर 183°C पर 
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सोʒįरंग तकनीक (Soldering Techniques) : सोʒįरंग करने 
के िलए िनɻिलİखत िवशेषताएं आवʴक हœ।

- सही संयुƅ िडजाइन

- संयुƅ की तैयारी

- िमलाप का चयन

- टांका लगाने वाले लोहे का चयन और तैयारी।
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- कॉपर िबट हीिटंग

- सोʒįरंग िबट मैिनपुलेशन

- सोʒįरंग के बाद सफाई

- सीम का िनरीƗण।

िबट का एिटǨूड (Attitude of the bit) : सोʒįरंग आयरन िबट 
को ऐसी İ̾थित मŐ रखा जाना चािहए िजससे पयाŊɑ गमŎ और सोʒर जोड़ 
मŐ Ůवािहत हो सके।

िबट के काम करने वाले चेहरे और संयुƅ सतह के बीच के कोण को 
सोʒर की जेब से भरा जाना चािहए। (Fig 3)

इस कोण की कोई भी िभɄता गमŎ और िमलाप की माũा को िनयंिũत करेगी 
जो िक लै̪ड सतहो ंपर ̾थानांतįरत हो जाती है।

िपघला Šआ िमलाप और संयुƅ उद्घाटन के बीच संपकŊ  िमलाप के जोड़ 
मŐ Ůवेश के िलए आवʴक है जैसा िक  मŐ िदखाया गया है।

िबट मूवमŐट का पैटनŊ जमा िकए गए सोʒर के सफल हीिटंग को सुिनिʮत 
करता है, जब संयुƅ उद्घाटन को कवर करने वाला िबट का िबंदु लैप के 
माȯम से Ůवेश करता है जैसा िक  Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

पŐट खȏ करने के िलए साफ सूखी सतहो ंको रखने के िलए, ɢƛ 
अवशेषो ंऔर दागो ंको सीवन से हटा िदया जाना चािहए।

सीम का िनरीƗण (Inspection of the seam) : एक टांका लगाने 
वाले सीम मŐ िनɻिलİखत िवशेषताएं होनी चािहए।

- सोʒर लै̪ड सतहो ंमŐ घुस गया है।

- िमलाप के एक साफ िचकने पिǥका के साथ संयुƅ अंतर को सील कर 
िदया जाता है।

- सीम की ऊपरी सतह िचकनी, सोʒर की पतली कोिटंग होनी चािहए, 
िजसमŐ समान चौड़ाई के साथ साफ सोʒर मािजŊन हो।

िमलाप के दोषो ंको ठीक करने के िलए ̊ʴ िनरीƗण अǅा है। हालांिक, 
हवा या पानी के तंग सीम के िलए भौितक परीƗण अƛर िनिदŊʼ िकया 
जाता है। परीƗणो ंȪारा पता लगाए गए लीक को टांका लगाने वाले सीम मŐ 
दोषपूणŊ Ɨेũ की पुन: सफाई, पुन: ɢİƛंग और पुन: सोʒįरंग Ȫारा ठीक 
िकया जाता है।

सॉɝ सोʒįरंग और हाडŊ सोʒįरंग की ŮिŢया (Process of soft soldering and hard 
soldering)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सोʒįरंग' को पįरभािषत करŐ
• सोʒįरंग ŮिŢयाओ ंके िविभɄ Ůकार बताएं
• सोʒर के िविभɄ Ůकार और उनके अनुŮयोगो ंका उʟेख करŐ
• सोʒįरंग िबट्स के िविभɄ Ůकार और उनके उपयोग बताएं।

टांका लगाने की िविध (Soldering method) : धातु की चादरो ंको 
िमलाने की िविभɄ िविधयाँ हœ। सोʒįरंग उनमŐ से एक है।

सोʒįरंग वह ŮिŢया है िजसके Ȫारा धातु सामŤी को एक अɊ तरल धातु 
(सोʒर) की मदद से जोड़ा जाता है। िमलाप का गलनांक शािमल होने 
वाली सामŤी की तुलना मŐ कम होता है।

िमलाप आधार सामŤी को िबना िपघलाए गीला कर देता है।

गमŎ और कंपन के अधीन जोड़ो ं पर और जहां अिधक ताकत की 
आवʴकता होती है, वहां सोʒįरंग नही ंकी जानी चािहए।

सोʒįरंग को सॉɝ सोʒįरंग और हाडŊ सोʒįरंग के ŝप मŐ वगŎकृत 
िकया जा सकता है।

िटन लेड सोʒर का उपयोग करके धातुओ ंको िमलाने की ŮिŢया जो 
420° सेİʤयस से नीचे िपघलती है उसे सॉɝ सोʒįरंग के ŝप मŐ जाना 
जाता है।

तांबे, जˑा, कैडिमयम और चांदी से युƅ हाडŊ सोʒर का उपयोग 
करके धातुओ ंको िमलाने की ŮिŢया जो 600° से ऊपर िपघलती है, हाडŊ 
सोʒįरंग कहलाती है
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टांकना एक किठन टांका लगाने की ŮिŢया है िजसका उपयोग तांबे के 
पीतल और अिधकांश लौह धातुओ ंको िमलाने के िलए िकया जाता है।

बॉİȵंग िफलर धातु मŐ आमतौर पर तांबा और जˑा िमŵ धातु होते हœ। 
िसʢर Űेिज़ंग या िसʢर सोʒįरंग एक ऐसी ŮिŢया है िजसका उपयोग 

ːील, कॉपर, कां˟ और पीतल और कीमती धातुओ ंजैसे सोने और चांदी 
को िमलाने के िलए िकया जाता है।

बॉİȵंग िफलर धातु मŐ चांदी, तांबा और जˑा िटन िमŵ धातु होते हœ।

सोʒįरंग करते समय िवचार िकए जाने वाले कारक (Factors considered while soldering)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• 'सोʒįरंग' को उिचत ŝप से पįरभािषत करने के िलए शतŘ का पालन करŐ
• िविभɄ Ůकार की सोʒįरंग ŮिŢयाओ ंका उʟेख कीिजए।

सोʒįरंग दो धातु भागो ंको िमलाप के साथ जोड़ रहा है, यानी एक तीसरी 
धातु िजसमŐ कम गलनांक होता है।

टांका लगाने से पहले िनɻिलİखत शतŘ को पूरा करना होगा।

1 धातु साफ होनी चािहए

2 सही सोʒįरंग िडवाइस का उपयोग िकया जाना चािहए और यह 
अǅी İ̾थित मŐ होना चािहए

3 सही सोʒर और ɢƛ या सोʒįरंग एजŐट को चुना जाना चािहए।

4 उिचत माũा मŐ गमŎ लागू की जानी चािहए। यिद आप इन İ̾थितयो ंको 
मोड़ते हœ, तो आपको एक अǅा सोʒर जोड़ िमल सकता है।

सफाई (Cleanliness) : सोʒर कभी भी गंदी, तेल या एƛाइड 
लेिपत सतह पर नही ं िटकेगा। शुŜआती लोग अƛर इस साधारण िबंदु 
को नजरअंदाज कर देते हœ िक धातु गंदी है। इसे िलİƓड Ƒीनर से साफ 
करŐ। यिद यह एक एनीʒ शीट है, तो ऑƛाइड को एक अपघषŊक के साथ 
हटा दŐ  और इसे तब तक साफ करŐ  जब तक िक सतह उǐल न हो जाए।

एक चमकीली धातु, जैसे िक तांबा, को भले ही आप इसे देख न सकŐ , इसके 
साथ लेिपत िकया जा सकता है। इस ऑƛाइड को िकसी भी महीन घषŊण 
से हटाया जा सकता है।

सफल सोʒįरंग (Successful soldering)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  सफल सोʒįरंग के िलए संकेतो ंका पालन करŐ।

सफल सोʒįरंग के िलए संकेत (Hints for successful 
soldering): आंखो ंको संभािवत चोट से बचने के िलए आपको हमेशा 
सुरƗा चʳा पहनना चािहए।

शीट मेटल को एक फाइल, वायर Űश, ːील वूल İ Ōː प या एमरी कपड़े से 
साफ करना चािहए।

सुिनिʮत करŐ  िक टांका लगाने वाले टुकड़े एक मजबूत जोड़ के िलए एक 
साथ िफट हो।ं

सोʒįरंग ɢƛ को केवल उन सतहो ंपर एक झाड़ू या Űश Ȫारा लागू 
िकया जाना चािहए िजन पर िपघला Šआ सोʒर लगाया जाना है।

उनके आंदोलन को रोकने के िलए टुकड़ो ंको मजबूती से िमलाप करने के 
िलए पकड़Ő।

टांका लगाने वाले लोहे को एक हाथ मŐ पकड़Ő , इसके सबसे चौड़े िटन वाले 
चेहरे को टांका लगाने वाली सतह के İखलाफ सपाट रखŐ।

जब टांका लगाने वाले लोहे को गलत तरीके से रखा जाता है, तो टांका 
लगाने वाले लोहे का िबंदु टांका लगाने वाले Ɨेũ के केवल एक िहˣे को 
छूता है, इसे जोड़ को "İˋिमंग" कहा जाता है और इसके पįरणामˢŝप 
एक कमजोर जोड़ होता है।

वायर सोʒर को लोहे के िकनारे के नीचे और काम के सबसे नजदीक 
लगाएं। टांका लगाने वाले लोहे को धीरे-धीरे काम के साथ ले जाएं और 
सुिनिʮत करŐ  िक िमलाप िपघलता है, फैलता है और ठीक से Ůवेश करता 
है।

टांका लगाने वाले लोहे को िफर से गमŊ िकए िबना या दूसरे लोहे मŐ बदले 
िबना िजतना संभव हो उतना िमलाप।

केवल िमलाप को िपघलाने मŐ सƗम तापमान पयाŊɑ नही ंहै, टांका लगाने 
वाले लोहे Ȫारा टांका लगाने वाले तापमान को जʗी से धातुओ ंके तापमान 
को िमलाप िपघलने के तापमान तक बढ़ाने के िलए गमŎ को टांका लगाने 
वाले लोहे Ȫारा Ůेिषत िकया जाना चािहए।

सोʒįरंग मŐ यह कदम है िक शुŜआती अƛर समझने और याद रखने मŐ 
असफल होते हœ।

एक टांका लगाने वाला लोहा जो बŠत छोटा होता है, अƛर किठनाई का 
कारण बनता है।

सैल अमोनीक ɰॉक से कोई भी धंुआ न लŐ Ɛोंͤिक यह एक जहरीली गैस 
है और खतरनाक है।
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ˢेिटंग  सोʒįरंग का ˢेट  (Sweating of sweat soldering)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ˢेिटंग की ŮिŢया की ʩाƥा करŐ।

ˢेिटंग या ˢेट सोʒįरंग एक ऐसी ŮिŢया है, िजसमŐ दो या दो से अिधक 
सतहो ंको एक के ऊपर एक सोʒर िकया जाता है, िबना सोʒर को 
असŐबली के बाद देखा जा सकता है।

ˢेिटंग  मŐ, शािमल होने वाली धातु की सतहो ंको पहले िटन िकया जाता है, 
िफर दूसरे के ऊपर रखा जाता है और एक साथ गरम िकया जाता है। गमŊ 
करते समय, िमलाप िपघलता है और अितʩापी सतहो ंमŐ शािमल होने के 
िलए बहता है।

पसीने की ŮिŢया को शरीर की मरʃत के कामो ंमŐ लागू िकया जाता है 
िजसमŐ ƗितŤˑ सतह को पैच नामक धातु के एक टुकड़े के साथ िमलाया 
जाता है। यह ŮिŢया पानी की टंिकयो ंऔर ईंधन टœको ंके įरसाव को सुधारने 
मŐ भी लागू होती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50-51 से सɾंिधत िसȠांत

िमलाप संयुƅ (Soldered Joint)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िमलाप वाले जोड़ो ंके Ůकार बताएं
• सही संयुƅ िडजाइन के िलए िवचार िकए जाने वाले िबंदुओ ंका उʟेख करŐ।

टांका लगाने वाले जोड़ो ंके Ůकार: शीट धातु के घटको ंको िमलाप जोड़ो ं
Ȫारा एक साथ जोड़ा जाता है। कई मामलो ंमŐ, िकनारो ंको शीट मेटल 
मैकेिनकल जोड़ो ंसे जोड़ा जाता है और िफर जोड़ को मजबूत और लीक 
Ůूफ बनाने के िलए िमलाप िकया जाता है।

Fig 1 मŐ सोʒरेड लैप जोड़ो ंको िदखाया गया है।

Fig 2 सोʒरेड सीम िदखाता है।

Fig 3 गोल आकार के िहˣो ंपर िमलाप वाला जोड़ िदखाता है।

शीट मेटल जॉइंट्स दोनो ंलै̪ड और फोʒेड, िसʢर सोʒįरंग एɘीकेशन 
के िलए उपयुƅ हœ जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है

िसʢर सोʒर लै̪ड जॉइंट्स के िमलन को Ůभािवत करता है और 
इंटरलॉिकंग फोʒेड जॉइंट्स के बीम ओपिनंग को सील कर देता है।

सही संयुƅ िडजाइन (Correct joint design): अितʩापी सतहो ं
के साथ शीट धातु के जोड़ िमलाप के साथ जुड़ने या सील करने के िलए 
आदशŊ हœ। केिशका िŢया Ȫारा संयुƅ मŐ िपघले Šए सोʒर के Ůवाह के 
िलए लै̪ड सतहो ंकी Ƒोज िफिटंग आवʴक है।

िसʢर Űेिजंग या सोʒįरंग के िलए उपयुƅ संयुƅ िडजाइन मुƥ ŝप से 
असŐबली के Ůकार और इसके इİǅत उपयोग पर िनभŊर करता है।

िनɻिलİखत İ̾थितयो ंका पालन करके अिधकतम शİƅ Ůाɑ की जा 
सकती है।
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- एक उपयुƅ भराव िमŵ धातु का उपयोग िकया जाना चािहए।

 घटक धातु Ůमुख िवचार का है।

- संयुƅ मंजूरी Ɋूनतम होनी चािहए।

 Ƒोज िफिटंग सतह केिशका Ůवाह मŐ मदद करती है और 0.05 और 
0.13 mm के बीच के अंतराल का उपयोग िकया जाना चािहए।

- सोʒर को लै̪ड सतह से पयाŊɑ ŝप से संपकŊ  करना चािहए।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50-51 से सɾंिधत िसȠांत

 लैप की चौड़ाई आमतौर पर घटक धातु की मोटाई से 2 से 10 गुना 
अिधक होती है। असमान मोटाई के मामले मŐ, लैप का आकार पतली 
सामŤी पर आधाįरत होता है।

- वकŊ पीस को मजबूती से सपोटŊ करना चािहए।

 सोʒर एİɘकेशन के िनयंũण, घटक असŐबली के संरेखण और 
सटीकता के िलए आंदोलन को रोकना आवʴक है।

िडİɔंग समाधान (Dipping solution)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िडİɔंग  सलूशन का उपयोग बताएं
• िडİɔंग  सलूशन के संघटको ंका उʟेख कीिजए।

इसका उपयोग वकŊ पीस पर लगाने से पहले कॉपर िबट के सोʒर कोटेड 
चेहरो ंसे ऑƛाइड को घोलने के िलए िकया जाता है।

1 साल-अमोनीक पाउडर को पानी मŐ घोलना।

2 िजंक-Ƒोराइड को पानी से पतला करŐ।

3 पानी मŐ सिŢय तȕ के ŝप मŐ िजंक Ƒोराइड या अमोिनयम Ƒोराइड 
के साथ वािणİǛक Ůवाह जोड़ना।

सिŢय घटक के लगभग एक भाग और पानी के चार भाग का िमŵण 
संतोषजनक है Ɛोंͤिक घोल की अʅता मजबूत नही ंहोनी चािहए।

सोʒįरंग मŐ सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions in soldering)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• चोटो/ंदुघŊटनाओ ंसे बचने के िलए सोʒįरंग मŐ सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ।

सोʒįरंग करते समय सुरƗा सावधािनयो ंका पालन िकया जाता है

1 अपनी आंखो ंको सोʒर ˙ैटįरंग और ɢƛ से बचाने के िलए सुरƗा 
चʳा पहनŐ।

2 जलने से बचने के िलए उपयोग के बाद गमŊ टांका लगाने वाले लोहे का 
भंडारण करते समय सावधान रहŐ।

3 सॉɝ सोʒर का उपयोग करने के बाद अपने हाथो ंको अǅी तरह धो 
लŐ Ɛोंͤिक यह जहरीला होता है।

4 टांका लगाने वाले लोहे को अǅी तरह हवादार Ɨेũ मŐ िटन करŐ  तािक 
टांका लगाने के दौरान िनकलने वाले धुएं को बाहर िनकाला जा सके।

5 सफाई के िलए एिसड का उपयोग करते समय सुरƗा चʳा पहनŐ।

6 अʅ का घोल बनाते समय अʅ को हमेशा धीरे-धीरे पानी मŐ डालŐ।

7 कभी भी अʅ मŐ पानी न डालŐ।

8 सभी अकाबŊिनक ɢƛ जहरीले होते हœ।

9 संƗारक Ůवाह को संभालते समय काले चʳे और दˑाने पहनŐ।

ɢƛ Ůकार और िववरण (Fluxes types and description)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ɢƛ और उसके कायŘ की ʩाƥा करŐ
• ɢƛ के Ůकार और उनके भंडारण का वणŊन करŐ।

ɢƛ एक ɡूिसबल (आसानी से िपघला Šआ) रासायिनक यौिगक है 
िजसे वेİʒंग से पहले और वेİʒंग के दौरान अवांिछत रासायिनक िŢया 
को रोकने के िलए और इस Ůकार वेİʒंग ऑपरेशन को आसान बनाने के 
िलए लागू िकया जाता है।

ɢƛ के ɡूƕन (The functions of fluxes) : ऑƛाइड को 
भंग करने और अशुİȠयो ंऔर अɊ समावेशन को रोकने के िलए जो वेʒ 
गुणवȅा को Ůभािवत कर सकते हœ।

ɢƛ िफलर धातु को जुड़ने वाली धातुओ ंके बीच बŠत छोटे अंतराल मŐ 
Ůवािहत करने मŐ मदद करते हœ।

ɢƛ गंदगी और अɊ अशुİȠयो ंसे वेİʒंग के िलए धातु को भंग करने 
और हटाने और साफ करने के िलए सफाई एजŐट के ŝप मŐ कायŊ करता है।

ɢƛ पेː, पाउडर और तरल के ŝप मŐ उपलɩ हœ।

ɢƛ के एİɘकेशन की िविध  Fig 1 मŐ िदखाई गई है।

Ůवाह का भंडारण; जहां ɢƛ िफलर रॉड पर एक कोिटंग के ŝप मŐ है, 
हर समय Ɨित और नमी के İखलाफ सावधानी से रƗा करŐ। (Fig 2)

िवशेष ŝप से लंबी अविध के िलए भंडारण करते समय ɢƛ िटन के 
ढſन सील करŐ  (Fig 2)
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ɢƛ अवशेषो ंको हटाने के िलए कुछ संकेत नीचे िदए गए हœ:

- एʞुिमिनयम और एʞुिमिनयम एलॉय (Aluminium and 
aluminium alloys) - वेİʒंग के बाद िजतनी जʗी हो सके 
जोड़ो ंको गमŊ पानी से धोएं और जोर से Űश करŐ। जब İ̾थितयां अनुमित 
देती हœ, तो नाइिटŌक एिसड के 5 Ůितशत घोल मŐ तेजी से डुबकी लगाएं; 
सुखाने मŐ सहायता के िलए गमŊ पानी का उपयोग करके िफर से धो लŐ।

- जब कंटेनर, जैसे िक ईंधन टœक, को वेʒेड िकया गया हो और गमŊ 
पानी की ˌिबंग िविध के िलए पुजő दुगŊम हो,ं तो नाइिटŌक और 
हाइडŌ ोɢोįरक एिसड के घोल का उपयोग करŐ। Ůȑेक 5.0 लीटर 
पानी मŐ 400 िमलीलीटर नाइिटŌक एिसड (िविशʼ गुŜȕ 1.42) 
िमलाएं। हाइडŌ ोɢोįरक एिसड के 33 िमलीलीटर (40 Ůितशत 
ताकत) Ȫारा। कमरे के तापमान पर उपयोग िकया जाने वाला घोल 
आम तौर पर 10 िमनट मŐ ɢƛ अवशेषो ंको पूरी तरह से हटा देगा, 
िजससे एक समान ŝप से न˯ाशीदार सतह बन जाएगी, जो दाग से 
मुƅ होगी। इस उपचार के बाद भागो ंको ठंडे पानी से धोना चािहए 
और गमŊ पानी से कुʟा करना चािहए। गमŊ पानी मŐ िवसजŊन का समय 
तीन िमनट से अिधक नही ंहोना चािहए, अɊथा धंुधला हो सकता है; 
इसके बाद गमŊ पानी से धोने के बाद भागो ंको सुखा लेना चािहए। इस 
उपचार का उपयोग करते समय यह आवʴक है िक ऑपरेटर Ȫारा 
रबर के दˑाने पहने जाएं और एिसड के घोल को एʞुिमिनयम के 
बतŊन मŐ रखा जाए।

- मैưीिशयम िमŵ धातु (Magnesium alloys) - मानक Ţोमेिटंग 
के बाद पानी मŐ धोएं। एिसड Ţोमेट ˘ान की िसफाįरश की जाती है।

- तांबा और पीतल (Copper and brass) - उबलते पानी मŐ धोएं 
और उसके बाद Űश करŐ। जहां संभव हो, नाइिटŌक या स̵ɡूįरक 
एिसड का 2 Ůितशत घोल कांच के ˠैग को हटाने मŐ मदद करने के 
िलए पसंद िकया जाता है, इसके बाद गमŊ पानी से धोएं।

- ːेनलेस ːील (Stainless steel) - 5 Ůितशत काİːक सोडा 
सोʞूशन को उबाल कर उपचार करŐ , इसके बाद गमŊ पानी मŐ धो लŐ। 
वैकİʙक ŝप से, हाइडŌ ोƑोįरक एिसड और पानी के बराबर माũा 
के डी-ˋेिलंग समाधान का उपयोग करŐ  िजसमŐ नाइिटŌक एिसड की 
कुल माũा का 5 Ůितशत एक उपयुƅ िनरोधक के कुल माũा के 0.2 
Ůितशत के साथ जोड़ा जाता है।

- काː आयरन (Cast iron) - िछलने वाले हथौड़े या तार के Űश से 
अवशेषो ंको आसानी से हटाया जा सकता है।

- िसʢर Űेिज़ंग (Silver brazing) - वायर Űिशंग के बाद Űेͅड 
घटको ंको गमŊ पानी मŐ िभगोकर ɢƛ अवशेषो ंको आसानी से 
हटाया जा सकता है। मुİʭल मामलो ंमŐ वकŊ पीस को 5 से 10 Ůितशत 
स̵ɡूįरक एिसड के घोल मŐ 2 से 5 िमनट की अविध के िलए डुबोया 
जाना चािहए, इसके बाद गमŊ पानी से įरंिसंग और वायर Űिशंग की 
जानी चािहए।

हालांिक एक ऑƛी-एिसिटलीन लौ का आंतįरक कम करने वाला 
िलफाफा वेʒ धातु को सुरƗा Ůदान करता है, Ǜादातर मामलो ंमŐ ɢƛ 
का उपयोग करना आवʴक है। वेİʒंग के दौरान उपयोग िकए जाने वाले 
ɢƛ वेʒ को ऑƛीकरण से नही ंबİʋ एक ˠैग से भी बचाते हœ जो 
ऊपर तैरता है और साफ करने की अनुमित देता है वेʒ धातु, जमा िकया 
जाना है। वेİʒंग के पूरा होने के बाद, ɢƛ अवशेषो ंको साफ िकया 
जाना चािहए।

ɢƛ अवशेषो ंको हटाना (Removal of flux residues) : 
वेİʒंग या Űेिजंग खȏ होने के बाद, ɢƛ अवशेषो ंको हटाना आवʴक 
है। सामाɊ ŝप से ɢƛ रासायिनक ŝप से सिŢय होते हœ। इसिलए, 
ɢƛ अवशेष, यिद ठीक से नही ंहटाया जाता है, तो मूल धातु और वेʒ 
जमा का Ɨरण हो सकता है।
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टांकने मŐ इˑेमाल होने वाले ˙ेʐर और ɢƛ के Ůकार (Types of spelters and fluxes used 
in brazing)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• Űेिजंग मŐ Ůयुƅ ˙ेʐर और ɢƛ के Ůकार बताएं
• ˙ेलर का संघटन और उसका गलनांक बताइये।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50-51 से सɾंिधत िसȠांत

टांकना अिनवायŊ ŝप से सोʒįरंग के समान है लेिकन यह सोʒįरंग की 
तुलना मŐ बŠत मजबूत जोड़ देता है। मुƥ अंतर एक किठन भराव सामŤी 
का उपयोग है, िजसे ʩावसाियक ŝप से ˙ेʐर के ŝप मŐ जाना जाता है, 
जो लाल गमŎ से ऊपर के तापमान पर ͆यूज़ होता है, लेिकन इसमŐ शािमल 
होने वाले भागो ंके िपघलने के तापमान से नीचे होता है। इस ŮिŢया मŐ 
Ůयुƅ भराव सामŤी को दो वगŘ मŐ िवभािजत िकया जा सकता है। कॉपर 
बेस एलॉय और िसʢर बेस एलॉय। Ůȑेक वगŊ मŐ कई अलग-अलग िमŵ 
धातुएं होती हœ, लेिकन पीतल (तांबा और जˑा) कभी-कभी 20% तक िटन 
के साथ मुƥ ŝप से लौह धातुओ ंको टांकने के िलए उपयोग िकया जाता 

है। िसʢर एलॉय (िसʢर और कॉपर या िसʢर और कॉपर और िजंक) 
िजनका गलनांक 600 से 8500C तक होता है, िकसी भी धातु को Űेज़ 
करने मŐ सƗम होते हœ। वे एक साफ खȏ और एक मजबूत तɊ संयुƅ 
दे रहे हœ। ˙ेलर आमतौर पर शीट की मोटाई के अनुसार बनाए जाते हœ।

टांकने के बाद, लीकेज की जांच करने और ɢƛ को दूर करने के 
िलए जोड़ को हथौड़े से मारना चािहए। लौह और अलौह धातुओ ंके िलए 
Ǜादातर और आमतौर पर इˑेमाल िकया जाने वाला ɢƛ "बोरेƛ" है। 
यह जंग को हटाता है और वायुमंडलीय Ůभाव को रोकता है, जब टांकना 
ऑपरेशन चल रहा होता है।

Ţ.सं. ˙ेलसŊ के Ůकार सामाɊ धातुएँ ताँबा % जिंक % चाँदी %
िपघलने का 
तापमान

उपयोग

˙ेʐर और मेİʐंग पॉइंट्स का संघटन

 1 कॉपर + तांबे सामाɊ 60 40 शूɊ 850°C हाडŊ Űेिजंग पर जˑा  
  बेस ˙ेʐर      शीट और अलौह 

 2 -do- फेरस धातु 80 20 शूɊ 600°C मोटी  Űास शीट 

 3 -do- पीतल 30 70 शूɊ 400°C पतला  Űास शीट 

 4 चाँदी का सोʒर गोʒ 10 10 80% 350°C इसका उपयोग सोने के
        आभूषणो ंको टांकने 
        के िलए िकया जाता है

गैस Ȫारा तांबे के पाइप की चांदी की टांकना (Silver brazing of copper pipes by gas)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िसʢर Űेिजंग शɨ की ʩाƥा करŐ
• िसʢर Űेिजंग के िविभɄ अनुŮयोगो ंका उʟेख कीिजए।

िसʢर Űेिज़ंग (Silder brazing) (Fig 1)

एक कम तापमान टांकना िविध।

अɊ नामो ंसे भी पुकारा जाता है जैसे:- िसʢर सोʒįरंग, हाडŊ सोʒįरंग।

इसकी तापमान सीमा 600°C से 850°C तक होती है।

िसʢर-Űेिजंग िफलर रॉड्स कॉपर और िसʢर से बने होते हœ िजनमŐ िजंक, 
कैडिमयम और िनकेल का एक छोटा Ůितशत होता है।

चांदी की माũा 40 से 60% तक िभɄ हो सकती है।

अनुŮयोग (Application)

यह िनɻ तापमान टांकना िमŵ धातु िनɻिलİखत के िलए उपयुƅ है।
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ɰो लैɼ (Blow lamp)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान  सकŐ गŐ :
• ɰो लैɼ की िनमाŊणाȏक िवशेषता बताएं
• ɰो लैɼ के भागो ंकी पहचान करŐ
• ɰो लैɼ के संचालन का वणŊन करŐ।

उǄ िवद्त चालकता की आवʴकता वाले िवद्त भागो ंमŐ शािमल होना। 
(Fig 2)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50-51 से सɾंिधत िसȠांत

िभɄ धातुओ ंऔर आभूषण बनाने के कायŘ मŐ शािमल होना।

टांकना ऑपरेशन मŐ िमतʩियता है Ɛोंͤिक इसमŐ केवल कम तापमान और 
जमाव की एक पतली परत की आवʴकता होती है। शािमल होने की इस 
पȠित मŐ ȕįरत और पूणŊ पैठ है।

ɰो लैɼ (Fig 1) मŐ िमǥी के तेल को पहले से गरम Ǩूबो ंसे गुजरने के 
िलए दबाव डाला जाता है, इस Ůकार वा˃ीकृत हो जाता है। केरोिसन वा˃ 
एक जेट के माȯम से हवा के साथ िमŵण करने के िलए जारी रहता है और 
जब इसे एक नोजल के माȯम से िनदő ͤिशत िकया जाता है, तो एक जोरदार 
लौ उȋɄ होती है।

आवास के भीतर की लौ िमǥी के तेल के वा˃ीकरण को बनाए रखने के 
िलए गमŎ Ůदान करती है। सोʒįरंग िबट को गमŊ करने के िलए नोजल 
आउटलेट पर ůी ɢेम का उपयोग िकया जाता है।

ɰो लœप एक पोटőबल हीिटंग उपकरण है िजसका उपयोग टांका लगाने वाले 
लोहा या अɊ भागो ंको टांका लगाने के िलए गमŎ के ŮȑƗ ŷोत के ŝप मŐ 
िकया जाता है।  Fig 1 ɰो लœप के कुछ िहˣो ंको िदखाता है।

इसमŐ पीतल का बना एक टœक है, इसके शीषŊ पर िमǥी का तेल भरने के 
िलए भराव टोपी लगाई गई है। एक दबाव राहत वाʢ को चालू/बंद करने 
और लौ को िनयंिũत करने के िलए मंुह से जोड़ा जाता है।

ɰो लैɼ को जलाने के िलए िमथाइलेटेड İ˙įरट भरने के िलए Ůाइिमंग 
टŌफ िदया गया है। केरोिसन वा˃ को जोरदार ǜाला उȋɄ करने के िलए 
िनदő ͤिशत करने के िलए नोजल का सेट Ůदान िकया जाता है। बनŊर हाउिसंग 
को सपोटŊ Űैकेट्स पर लगाया जाता है, िजस पर टांका लगाने वाले लोहे को 
गमŊ करने के िलए रखा जाता है जैसा िक  मŐ िदखाया गया है।

खाȨ हœडिलंग और Ůसंˋरण उपकरण। (ːेनलेस ːील)।

टांकने के संचालन मŐ अथŊʩव̾था के िलए कम तापमान, पतली परत, 
ȕįरत और पूणŊ पैठ की आवʴकता होती है।

ːील, तांबा, पीतल, कां˟, िनकल िमŵ और िनकल-चांदी िमŵ धातुओ ंमŐ 
पतली चादरŐ  और बंद िफट जोड़ो ंको जोड़ना।

रॉक िडŌ ल, िमिलंग कटर, किटंग और शेिपंग टूʤ के िलए टंगːन काबाŊइड 
युİƅयो ंको टांकना। (Fig 3) 
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ɰोअर के साथ पोटőबल हœड फोजŊ (Portable hand forge with blower)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• हœड फोजŊ का उȞेʴ बताएं
• हœड फोजŊ की िनमाŊणाȏक िवशेषता का वणŊन करŐ
• हœड फोजŊ मŐ Ůयुƅ ईधंन का उʟेख करŐ।

हœड फोजŊ (Hand forge) : इसका उपयोग सोʒįरंग िबट को गमŊ करने 
के िलए िकया जाता है।

यह माइʒ ːील ɘेट्स और एंगʤ से बना है। यह आमतौर पर आकार 
मŐ गोल होता है। हवा की आपूितŊ के िलए हœड ɰोअर इससे जुड़ा होता है।

जले Šए अवशेषो ंको हटाने के िलए तल पर एक िछिūत ɘेट लगाई जाती 
है।

ईंधन Ɨेũ आग की ईंटो ंके साथ बनाया गया है और िमǥी और रेत के िमŵण 
के साथ लेिपत है, जो ईंधन के िलए कŐ ū मŐ जगह Ůदान करता है। (Fig 1)

फायįरंग के िलए इˑेमाल िकया जाने वाला ईंधन मुƥ ŝप से लकड़ी 
का कोयला है। लकड़ी का कोयला कठोर लकड़ी से तैयार िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50-51 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.3.52-55 से सɾंिधत िसȠांत
फिटर (Fitter) - शीट मेटल 

įरवेट और įरवेिटंग (Rivet and riveting)
उȞेʴ :इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बताएं िक įरवेट और įरवेिटंग Ɛा है
• įरवेट के भाग को सूचीबȠ करŐ
• įरवेट के Ůकार की ʩाƥा करŐ।

įरवेट (Rivet) : एक कीलक एक ̾थायी यांिũक फाːनर होता है िजसमŐ 
एक छोर पर एक िसर होता है और दूसरे छोर पर एक बेलनाकार ːेम 
होता है (िजसे पंूछ कहा जाता है) िजसमŐ धातु िपन की उपİ̾थित होती है।

įरवेट्स का उपयोग संरचनाओ,ं पुलो,ं शीट मेटल संचालन, जहाजो ंऔर कई 
उȨोगो ंमŐ िकया जाता है।

िदलच˙

įरवेिटंग ̾थायी जोड़ बनाने के तरीको ंमŐ से एक है

एक įरवेट के भाग

įरवेट के िनɻिलİखत भाग हœ ( Fig 1)

1 िसर 2 टांग या शरीर 3 पँूछ

िसर (Head) :  įरवेट के सबसे ऊपरी भाग को "िसर" कहते हœ। ये अलग-
अलग जॉब के िहसाब से अलग-अलग टाइप के बने होते हœ।

शांक या शरीर (Shank or Body) : कीलक के नीचे के भाग को टांग 
या िपंड कहते हœ। यह गोल आकार का होता है।

पंूछ (Tail) : इसके कŐ ū के नीचे के भाग को पंूछ कहा जाता है। यह 
कुछ पतला है। इसे दो ɘेटो ंके छेद मŐ डाला जाता है और उनकी पंूछ को 
पीटकर िसर बनाया जाता है। पंूछ की लंबाई ¼ D है। एक  įरवेट िसर की 
गोलाई, लंबाई और आकार से जानी जाती है।

įरवेट का Ůकार (Type of rivet)

1 ˘ैप हेड या कप हेड įरवेट्स 2 पैन हेड įरवेट्स

3 शंƓाकार िसर įरवेट्स 4 काउंटरसंक हेड įरवेट्स

5 ɢैट हेड įरवेट्स 6 िȪभािजत िसर  įरवेट

7 खोखले िसर  įरवेट 8 िटनमैन की  įरवेट

9 ɢश  įरवेट

˘ैप हेड या कप हेड įरवेट्स (Snap head or cup head rivets) 
(Fig 2) : िसर का आकार अधŊवृȅाकार होता है। इस कीलक के जोड़ 

बŠत मजबूत होते हœ। लोहे की सामŤी से बने पुलो ंमŐ इसका ʩापक ŝप 
से उपयोग िकया जाता है।

Fig 4

पैन हेड įरवेट्स (Fig 3): कीलक िसर का ऊपरी भाग सपाट और पतला 
होता है। िसर का छोटा ʩास कीलक के ʩास के बराबर होता है। भारी 
इंजीिनयįरंग मŐ, पैन हेड įरवेट्स का उपयोग िकया जाता है।

शंƓाकार िसर कीलक (Conical Head Rivet) (Fig 4)

शंƓाकार आकृित दी गई है िजसका उपयोग हʋे कायŘ के िलए िकया 
जाता है। िसर को हथौड़े से शंƓाकार आकार िदया जाता है।
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काउंटर सनक हेड įरवेट (Counter Sunk Head Rivet) 
(Fig 5)

िजन ̾थानो ंपर įरवेट लगाने के बाद भी सतह समतल रखना आवʴक 
होता है, वहां इस Ůकार के įरवेट्स का उपयोग िकया जाता है।

िटनमैन įरवेट्स (Tinman's Rivets) (Fig 9)

वे अपेƗाकृत कम लंबाई के साथ छोटे ɢैट िसर वाले įरवेट्स हœ। िटन मैन 
के įरवेट्स की आकार संƥा िनधाŊįरत की जाती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.52-55 से सɾंिधत िसȠांत

िȪभािजत कीलक (Bilfurcated rivet) (Fig 7)

इस Ůकार के įरवेट्स अɊ įरवेट्स से िभɄ होते हœ। इनका उपयोग िपन के 
̾थान पर जंजीरो ंआिद को जोड़ने के िलए िकया जाता है।

ɢैट हेड įरवेट (Flat Head Rivet) (Fig 6)

शीट मेटल के छोटे और हʋे कायŘ के िलए, ɢैट हेड įरवेट्स का उपयोग 
िकया जाता है। ये आमतौर पर अलौह धातुओ ंऔर पतली चादरो ंमŐ उपयोग 
िकए जाते हœ। इसका िसर सपाट है।

खोखली  įरवेट (Hollow Rivet) (Fig 8)

खोखले įरवेट्स का उपयोग िकया जाता है जहां मशीन का एक िहˣा 
चलता है और इस िहˣे को मशीन से जुड़ा रखना भी आवʴक है।

Ůित हजार įरवेट्स के अनुमािनत वजन से। कीलक के Ůȑेक भार का एक 
िनिʮत ʩास और लंबाई होती है। (टेबल 1)

िटनमेन की įरवेट्स आमतौर पर हʋे शीट धातु के काम मŐ उपयोग की 
जाती हœ, जैसे बाʐी, ːील टŌ ंक और एयर कंडीशिनंग निलकाओ ंका 
िनमाŊण।

ɢश  įरवेट (Flush rivet) (Fig 10)

ɢश įरवेिटंग शीट धातु के दो टुकड़ो ंको एक साथ जोड़ने की एक िविध है, 
िजसमŐ उन įरवेट्स का उपयोग िकया जाता है िजनके िसर धातु की सतह से 
ऊपर नही ंिनकलते हœ। िवमान िनमाŊण मŐ, ɢश įरवेट डŌ ैग को कम करता 
है, इस Ůकार िवमान के ŮदशŊन को बढ़ाता है।

एक ɢश įरवेट काउंटरिसंक होल का लाभ उठाता है; उɎŐ आमतौर पर 
काउंटरसंक įरवेट्स के ŝप मŐ भी जाना जाता है।
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įरवेटेड जोड़ो ंके Ůकार (Types of riveted joints)
उȞेʴ :इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• įरवेटेड जोड़ो ंके िविभɄ Ůकारो ंका संिƗɑ िववरण दŐ
• įरवेट्स के आकार, लैिपंग अलाउंस िपच और įरवेट्स की लंबाई बताएं
• चेन और िज़ग ज़ैग įरवेिटंग मŐ įरवेट्स की įरİƅ को लेआउट करŐ
• įरवेिटंग की िपच िनधाŊįरत करŐ
• गमŊ और ठंडे įरवेिटंग की तुलना करŐ।

िनमाŊण और िनमाŊण कायŊ मŐ िविभɄ Ůकार के įरवेटेड जोड़ बनाए जाते हœ। 
आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले जोड़ हœ:

- िसंगल įरवेटेड लैप जॉइंट

- डबल įरवेटेड लैप जॉइंट

- िसंगल Ōː ैप बट जॉइंट

- डबल Ōː ैप बट जॉइंट

िसंगल įरवेटेड लैप जॉइंट (Single riveted lap joint) : यह सबसे 
सरल और सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला जॉइंट है। यह जोड़ 
मोटी और पतली दोनो ंɘेटो ंको जोड़ने के िलए उपयोगी है। इसमŐ शािमल 
होने वाली ɘेटो ंको िसरो ंपर ओवरलैप िकया जाता है और įरवेट्स की एक 
पंİƅ को गोद के बीच मŐ रखा जाता है। (Fig 1)

डबल įरवेटेड लैप जॉइंट (Double riveted lap joint) : इस 
Ůकार के जोड़ मŐ įरवेट्स की दो पंİƅयाँ होगंी। ओवरलैप इतना बड़ा है िक 
įरवेट्स की दो पंİƅयो ंको समायोिजत कर सकता है। (Fig 2)

डबल įरवेटेड (िज़गज़ैग) लैप जॉइंट (Double riveted (Zigzag) 
lap joint) : यह िसंगल लैप जॉइंट की तुलना मŐ अिधक मजबूत जॉइंट 
Ůदान करता है। įरवेट्स को या तो वगाŊकार ŝप मŐ या िũकोणीय आकार मŐ 
रखा जाता है। įरवेट ɘेसमŐट के चौकोर गठन को चेन įरवेिटंग कहा जाता 
है। įरवेट ɘेसमŐट के िũकोणीय गठन को िज़गज़ैग įरवेिटंग कहा जाता है। 
(Fig 3) 
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टेबल 1 िटनमेन के įरवेट्स के आयाम (खंड 4.1 और Fig 1)

 įरवेट लɾाई शांक हेड ʩास हेड मोटाई
 आकार (L) ʩास (B) (H)

 नािमत संƥा   उǄतम Ɋूनतम उǄतम Ɋूनतम 
 (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)
  mm mm mm mm mm mm
 2 4-0 2-1 4-2 4-0 0-6 0-5 
 4 4-8 2-4 4-8 4-6 0-6 0-5
 6 5-2 2-7 5-6 5-3 0-8 0-6
 8 6-0 3-1 6-4 6-0 0-9 0-7
 10 6-8 3-8 7-8 7-4 1-1 0-9
 12 8-3 4-2 8-5 8-1 1-1 0-9
 14 9-1 5-2 10-7 10-2 1-4 1-1
 16 11-5 5-6 11-4 10-8 1-5 1-2
 18 12-7 6-4 13-0 12-3 1-7 1-4
 20 14-3 7-0 14-3 13-6 1-9 1-6
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िसंगल Ōːैप बट जॉइंट (Single strap butt joint) : इस िविध का 
उपयोग उन İ̾थितयो ंमŐ िकया जाता है जहां घटको ंके िकनारो ंको įरवेिटंग 
Ȫारा जोड़ा जाना होता है। (Fig 4)

Ōː ैप नामक धातु का एक अलग टुकड़ा घटको ंके िकनारो ंको एक साथ 
रखने के िलए उपयोग िकया जाता है।

इस जोड़ का उपयोग घटको ंके िकनारो ंको आपस मŐ जोड़ने के िलए भी 
िकया जाता है। यह िसंगल Ōː ैप बट जॉइंट से Ǜादा मजबूत होता है। इस 
जोड़ मŐ असŐबल िकए जाने वाले घटको ंके दोनो ंओर दो कवर ɘेट हœ। 
(Fig 5)

- चेन या िज़गज़ैग फॉमőशन के साथ डबल या िटŌ पल įरवेट। (Fig 6)

चेन įरवेिटंग मŐ, įरवेट्स के ɘेसमŐट मŐ įरवेट्स का ̱ ायर फॉमőशन बनता है।

िज़ग ज़ैग įरवेिटंग (Zig Zag Riveting) : िज़ग ज़ैग įरवेिटंग, वेटेड 
जॉइंट मŐ įरवेट ˙ेिसंग का एक Ůकार का लेआउट है।

िज़ग ज़ैग įरवेिटंग, įरवेट्स के ̾थान पर įरवेट्स का िũकोणीय गठन बनता 
है।

िज़गज़ैग įरवेिटंग के िलए įरİƅ का लेआउट  Fig 8 मŐ िदखाया गया है।

Fig 8

Fig 7
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जब įरवेट बट जोड़ो ंके िलए िसंगल या डबल Ōː ैɛ का उपयोग िकया जाता 
है, तो įरवेट्स की ʩव̾था हो सकती है:

- िसंगल įरवेटेड यानी बट के दोनो ंओर एक पंİƅ।

चेन įरवेिटंग मŐ įरवेट होल की ˙ेिसंग को लेआउट करŐ

Fig 7 चेन įरवेिटंग मŐ įरवेट्स होल के ˙ेिसंग का लेआउट िदखाता है।

जोड़ो ंमŐ įरवेट्स की įरİƅ (Spacing of rivets in joints) : 
įरवेट के छेदो ंकी दूरी कायŊ पर िनभŊर करती है। इसे िनधाŊįरत करने के िलए 
एक सामाɊ ̊िʼकोण नीचे िदया गया है।

िकनारे से कीलक के कŐ ū तक की दूरी। (Fig 9)

धातु के िकनारे से िकसी įरवेट्स के कŐ ū तक का ̾थान या दूरी įरवेट्स के 
ʩास का कम से कम दोगुना होना चािहए।
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Fig 13

इसका मकसद िकनारो ंके बंटवारे को रोकना है। िकनारे से अिधकतम 
दूरी ɘेट की मोटाई के दस गुना से अिधक नही ंहोनी चािहए। (Fig 10)

िकनारे से बŠत अिधक दूरी गैिपंग की ओर ले जाएगी। (Fig 11)

įरवेट्स की िपच: įरवेट्स के बीच Ɋूनतम दूरी कीलक के ʩास का तीन 
गुना होना चािहए। (3D) (Fig 12) 

बŠत नज़दीकी įरवेट्स, įरवेट्स की कŐ ū रेखा के साथ धातु को फाड़ दŐगे।

įरवेट्स के बीच की अिधकतम दूरी धातु की मोटाई के चौबीस गुना से 
अिधक होनी चािहए। ( Fig 14)

दूरी िबना िकसी ʩवधान के įरवेट्स को चलाने मŐ मदद करेगी। (Fig 13)

 हॉट įरवेिटंग  कोʒ įरवेिटंग

कीलक टांग के िसरे को ऊपर उठाकर गमŊ िकया जाता है। ऐसा कोई तापन नही ंिकया जाता है।

डाई पर लगाने के िलए कम दबाव की आवʴकता होती है। डाई पर लगाने के िलए अिधक दबाव की आवʴकता होती है।

बाहरी ऊˆा ŷोत की आवʴकता होती है। ऐसे िकसी ऊˆा ŷोत की आवʴकता नही ंहोती है।        

Ɛोंͤिक गमŊ करने की ŮिŢया मŐ समय लगता है, इसिलए गमŊ įरवेिटंग कोʒ įरवेिटंग समय कुशल है Ɛोंͤिक कोई भी हीिटंग एक समय 
एक समय लेने वाली ŮिŢया है। लेने वाली  ŮिŢया नही ंहै।   

यह उपयुƅ है जब कीलक सामŤी लौह है और कीलक ʩास  छोटे ʩास के गैर-लौह įरवेट (जैसे एʞूमीिनयम पीतल) के िलए
लगभग 10 mm है। ठंडा įरवेिटंग उपयुƅ है।

Fig 10

Fig 11

Fig 12

गमŊ और ठंडे įरवेिटंग की तुलना 

Fig 14

बŠत दूर एक िपच शीट/ɘेट को įरवेट्स के बीच बकल करने की अनुमित 
देगी।

Ůȑेक कीलक मŐ एक गमŊ बेलनाकार शरीर होता है।

įरवेट्स के आकार (Sizes of rivets) : įरवेट्स के आकार ʩास और 
आकार की लंबाई से िनधाŊįरत होते हœ।

कीलक के आकार का चयन (Selection of rivet size) : कीलक 
के मीटर की गणना सूũ (21/2 से 3) x T का उपयोग करके की जाती है 
जहाँ T कुल मोटाई है।

लैिपंग अलाउंस (Lapping allowance) : आम तौर पर शीट धातु 
ʩापार हम िनɻिलİखत सूũ का उपयोग करŐ गे यह कीलक के ʩास का 
तीन गुना + पतली चादरो ंपर शीट की मोटाई का 2 गुना है।

लैिपंग अलाउंस : कीलक का ʩास + शीट की मोटाई का तीन गुना 1 बार।

टांग की लंबाई Ȫारा दी गई है।

लंबाई: L = T = D जहां T शीट की मोटाई है और D कीलक का ʩास है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.52-55 से सɾंिधत िसȠांत

Fig 9
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हˑ-įरवेिटंग औजार (Hand-riveting tools)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• अलग-अलग हˑ-įरवेिटंग औजार के नाम बताएं
• िविभɄ हˑ-įरवेिटंग औजार के उपयोग बताएं।

įरवेट सेट (Rivet set) : इसका उपयोग छेद मŐ įरवेट डालने के बाद 
शीट धातु को एक साथ लाने के िलए िकया जाता है।

पतली ɘेट या शीट को छोटे įरवेट्स से įरवेट करते समय इसकी 
आवʴकता होती है । (Fig 1)

डॉली (Dolly) : इसका उपयोग कीलक के िसर को सहारा देने के िलए 
िकया जाता है जो पहले से ही बना Šआ है और कीलक के आकार को 
नुकसान से बचाने के िलए भी। (Fig 1) यह तांबे या एʞूमीिनयम įरवेट्स को įरवेट करने के िलए उपयोगी है। 

िविनमेय िनहाई Ůदान की जा सकती हœ। (Fig 4)
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įरवेट ˘ैप (Rivet snap) : इसका उपयोग įरवेिटंग के दौरान įरवेट के 
अंितम आकार को बनाने के िलए िकया जाता है। įरवेट के िविभɄ आकारो ं
से मेल खाने के िलए įरवेट ˘ैप उपलɩ हœ। (Fig 2)

संयुƅ कीलक सेट (Combined rivet set) : यह एक उपकरण 
है िजसका उपयोग िसर को ̾थािपत करने और बनाने के िलए िकया जा 
सकता है । (Fig 3)

हœड राइटर (Hand riveter) : इसमŐ एक लीवर मैकेिनǚ होता है जो 
हœडल को दबाने पर जबड़ो ंके बीच दबाव डालता है।

पॉप įरवेटर (Pop rivet) : इसका उपयोग पॉप įरवेट्स को हाथ से 
įरवेट करने के िलए िकया जाता है। िटŌ गर तंũ कीलक को िनचोड़ता है और 
कीलक के खराद का धुरा को अलग करता है। इस िविध मŐ जब मœडŌ ेल को 
कीलक से अलग िकया जाता है, तो दूसरे िसरे पर िसर बनता है (Fig 5)

िडŌɝ (Drift) : इसका उपयोग įरवेट िकए जाने वाले िछūो ंको संरेİखत 
करने के िलए िकया जाता है। (Fig 6)

कोİʋंग टूल (Caulking tool) : इसका उपयोग ɘेट्स के िकनारो ं
और įरवेट्स के िसरो ंको बंद करने के िलए धातु-से-धातु जोड़ बनाने के िलए 
िकया जाता है (Fig 7)
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फुलįरंग टूल (Fullering tool) : इसका उपयोग ɘेट के िकनारे की 
सतह को दबाने के िलए िकया जाता है (Fig 8) फुलįरंग तरल-तंग जोड़ो ं
को बनाने मŐ मदद करता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.52-55 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.56 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - वेİʒंग                                            

सुरƗा (Safety)
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• वेİʒंग  शॉप मŐ सुरƗा का महȕ बताएं
• वेİʒंग  शॉप मŐ पालन की जाने वाली सामाɊ सुरƗा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं।

यिद उिचत सावधानी न बरती जाए तो वेİʒंग खतरनाक और अˢ̾थ हो 
सकती है। हालांिक, नई तकनीक और उिचत सुरƗा का उपयोग करने से 
वेİʒंग से जुड़ी चोट और मृȑु के जोİखम बŠत कम हो जाते हœ। चंूिक कई 
सामाɊ वेİʒंग ŮिŢयाओ ंमŐ एक खुली िवद्त चाप या लौ शािमल होती है, 
इसिलए जलने और आग लगने का जोİखम महȕपूणŊ होता है, इसिलए इसे 
तɑ कमŊ ŮिŢया के ŝप मŐ वगŎकृत िकया जाता है।

चोट को रोकने के िलए, वेʒर अȑिधक गमŎ और आग के संपकŊ  से बचने 
के िलए भारी चमड़े के दˑाने और सुरƗाȏक लंबी आˑीन वाली जैकेट 
के ŝप मŐ ʩİƅगत सुरƗा उपकरण पहनते हœ। इसके अितįरƅ, वेʒ Ɨेũ 
की चमक आकŊ  आई या ɢैश बनŊ नामक İ̾थित की ओर ले जाती है िजसमŐ 
पराबœगनी Ůकाश कॉिनŊया की सूजन का कारण बनता है और आंखो ंके रेिटना 
को जला सकता है। इस जोİखम को रोकने के िलए काले यूवी-िफ़ʐįरंग 
फेस ɘेट वाले काले चʳे और वेİʒंग हेलमेट पहने जाते हœ।

2000 के दशक से, कुछ हेलमेट मŐ एक फेस ɘेट शािमल है जो तीŴ यूवी 
Ůकाश के संपकŊ  मŐ आने पर तुरंत काला हो जाता है। दशŊको ंकी सुरƗा के 
िलए, वेİʒंग Ɨेũ अƛर पारभासी वेİʒंग पदő  से िघरा होता है। पॉलीिवनाइल 
Ƒोराइड ɘाİːक की िफʝ से बने ये पदő  वेİʒंग Ɨेũ के बाहर के लोगो ं
को इलेİƃŌक आकŊ  की यूवी लाइट से बचाते हœ, लेिकन हेलमेट मŐ इˑेमाल 
होने वाले िफʐर Ƹास की जगह नही ंले सकते।

वेʒर अƛर खतरनाक गैसो ंऔर पािटŊकुलेट मैटर के संपकŊ  मŐ आते हœ। 
ɢƛ-कोरेड आकŊ  वेİʒंग और शीʒेड मेटल आकŊ  वेİʒंग जैसी ŮिŢयाएं 
िविभɄ Ůकार के ऑƛाइड के कणो ंवाले धुएं का उȋादन करती हœ। Ůʲ 
मŐ कणो ंका आकार धुएं की िवषाƅता को Ůभािवत करता है, िजसमŐ छोटे 
कण अिधक खतरा पेश करते हœ। ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक छोटे कणो ंमŐ रƅ 
मİˑʺ की बाधा को पार करने की Ɨमता होती है। काबŊन-डाइ-ऑƛाइड, 
ओजोन और भारी धातुओ ंवाले धुएं जैसे धुएं और गैसŐ उिचत वŐͤिटलेशन और 
ŮिशƗण की कमी वाले वेʒर के िलए खतरनाक हो सकती हœ। उदाहरण 
के िलए, मœगनीज वेİʒंग धुएं के संपकŊ  मŐ आने से, यहां तक िक िनɻ ˑर 
(<0.2 Mg/M3) पर भी तंिũका संबंधी सम˟ाएं हो सकती हœ या फेफड़े, 
यकृत, गुदő या कŐ ūीय तंिũका तंũ को नुकसान हो सकता है। नैनो कण फेफड़ो ं
के वायुकोशीय मैŢोफेज मŐ फंस सकते हœ और फुɠुसीय फाइŰोिसस को 
Ůेįरत कर सकते हœ। कई वेİʒंग ŮिŢयाओ ंमŐ संपीिड़त गैसो ंऔर लपटो ंके 
उपयोग मŐ िव˛ोट और आग का खतरा होता है। कुछ सामाɊ सावधािनयो ं
मŐ हवा मŐ ऑƛीजन की माũा को सीिमत करना और ǜलनशील पदाथŘ 
को कायŊ̾थल से दूर रखना शािमल है।

सामाɊ सुरƗा (General Safety)

•  किमŊयो ंको चोट से बचाने के िलए, िकसी भी Ůकार के वेİʒंग उपकरण 
का उपयोग करते समय अȑिधक सावधानी बरती जानी चािहए। आग, 
िव˛ोट, िबजली के झटके या हािनकारक एजŐटो ंसे चोट लग सकती है। 
नीचे सूचीबȠ सामाɊ और िविशʼ सुरƗा सावधािनयो ंदोनो ंका कड़ाई 
से उन ŵिमको ंȪारा पालन िकया जाना चािहए जो धातुओ ंको वेʒ या 
काटते हœ।

•  अनिधकृत ʩİƅयो ंको वेİʒंग या काटने के उपकरण का उपयोग 
करने की अनुमित न दŐ।

•  लकड़ी के फशŊ वाले भवन मŐ वेʒ न करŐ , जब तक िक फशŊ को आग 
Ůितरोधी कपड़े, रेत, या अɊ अिưरोधक सामŤी के माȯम से गमŊ धातु 
से सुरिƗत नही ंिकया जाता है। सुिनिʮत करŐ  िक गमŊ िचंगारी या गमŊ 
धातु ऑपरेटर या िकसी वेİʒंग उपकरण घटको ंपर नही ंिगरेगी।

•  सभी ǜलनशील पदाथŊ, जैसे कपास, तेल, गैसोलीन, आिद को वेİʒंग 
के आसपास से हटा दŐ।

•  वेİʒंग या काटने से पहले, उन लोगो ंको पास मŐ गमŊ करŐ  जो उिचत 
कपड़े या काले चʳे पहनने के िलए सुरिƗत नही ंहœ।

•  वेʒ िकए जा रहे घटक से िकसी भी इकǧे िहˣे को हटा दŐ  जो वेİʒंग 
ŮिŢया से िवकृत या अɊथा ƗितŤˑ हो सकते हœ।

•  गमŊ अˢीकृत इलेƃŌ ोड ːɵ, ːील ˌैप, या उपकरण फशŊ पर या 
वेİʒंग उपकरण के आसपास न छोड़Ő। दुघŊटनाएं और/या आग लग 
सकती है।

•  हर समय एक उपयुƅ अिưशामक यंũ पास मŐ रखŐ। सुिनिʮत करŐ  िक 
अिưशामक यंũ चालू İ̾थित मŐ है।

•  वेİʒंग का काम पूरा होने के बाद सभी हॉट मेटल पर िनशान लगा दŐ। 
इस उȞेʴ के िलए आमतौर पर सोपːोन का उपयोग िकया जाता है।
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जरा सी चूक भी बड़े हादसे का कारण बन सकती है।

आग बुझाने के िलए हमेशा आग बुझाने वाले उपकरणो ंको संभाल कर रखŐ 
और काम करने की İ̾थित मŐ रखŐ। (Fig 3)

गैस वेİʒंग ɘांट को चलाने मŐ सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions in handling gas welding 
plant)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ऑƛी-एिसिटलीन संयंũो ंमŐ सामाɊ सुरƗा सावधािनयो ंका उʟेख करŐ
• गैस िसिलंडर को हœडिलंग के िलए सुरƗा िनयम बताएं
• गैस रेगुलेटर और होज़पाइपो ं को हœडिलंग के िलए सुरƗा Ůथाओ ंका उʟेख करŐ
• ɰोपाइप संचालन से संबंिधत सुरƗा सावधािनयो ंको बताएं।

वेİʒंग करते समय कभी भी नायलॉन, िचकना और फटे 
कपड़े न पहनŐ।

आग के खतरो ंसे बचने के िलए जब भी कोई įरसाव देखा जाता है तो उसे 
तुरंत ठीक करŐ। (Fig 2)

दुघŊटना मुƅ होने के िलए पहले सुरƗा िनयमो ंको जानना चािहए और िफर 
उनका अɷास भी करना चािहए। जैसा िक हम जानते हœ िक 'सुरƗा समाɑ 
होने पर दुघŊटना शुŝ होती है'।

ŝʤ को इưोर करने के िलए कोई एƛƐूज़  नही!ं (Ignoranceof 
rules isno excuse!) : गैस वेİʒंग मŐ, वेʒर को खुद को और दूसरो ं
को सुरिƗत रखने के िलए गैस वेİʒंग ɘांट और ɢेम-सेिटंग को संभालने 
मŐ सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करना चािहए।

सुरƗा सावधािनयां हमेशा अǅे सामाɊ ǒान पर आधाįरत होती हœ।

गैस वेʒर को दुघŊटना-मुƅ रखने के िलए िनɻिलİखत सावधािनयां बरतनी 
चािहए।

सामाɊ सुरƗा (General Safety) : गैस वेİʒंग संयंũ के िकसी भी 
भाग या संयोजन मŐ ˘ेहक (तेल या Ťीस) का Ůयोग न करŐ। इससे िव˛ोट 
हो सकता है।

हमेशा आग Ůितरोधी कपड़े, ए˜ेːस दˑाने और एŮन पहनŐ। (Fig 1)

कायŊ Ɨेũ को िकसी भी Ůकार की आग से मुƅ रखŐ। 

गैस वेİʒंग से पहले सुरƗा सावधािनयां ;

िसलŐडर के िलए सुरƗा।

गैस िसलŐडर को रोल न करŐ  और न ही उɎŐ रोलसŊ की तरह इˑेमाल करŐ।

िसिलंडर ले जाने के िलए टŌ ॉली का Ůयोग करŐ।

उपयोग मŐ न होने या खाली होने पर िसलŐडर के वाʢ बंद कर दŐ।

भरे और खाली िसिलंडर अलग-अलग रखŐ।

िसिलंडर के वॉʢ हमेशा धीरे-धीरे खोलŐ, डेढ़ मोड़ से Ǜादा नही।ं

िसिलंडर खोलने के िलए सही िसिलंडर चािबयो ंका Ůयोग करŐ।

वेİʒंग करते समय िसलŐडर से िसलŐडर की चािबयां न िनकालŐ। यह बैक-
फायर या ɢैश-बैक के मामले मŐ िसलŐडरो ंको जʗी से बंद करने मŐ मदद 
करेगा।

आसान संचालन और सुरƗा के िलए हमेशा िसलŐडर का उपयोग एक सीधी 
İ̾थित मŐ करŐ।

िनयामको ंको जोड़ने से पहले वाʢ सॉकेट को साफ करने के िलए हमेशा 
िसलŐडर वाʢो ंको तोड़Ő। (Fig 4)

रबर की नली के पाइप के िलए सुरƗा  (Fig 5)

रबर की नली के पाइपो ंका समय-समय पर िनरीƗण करŐ  और ƗितŤˑ 
पाइपो ंको बदलŐ।

नली के पाइपो/ंǨूबो ंके िवषम टुकड़ो ंका Ůयोग न करŐ।

एिसिटलीन के िलए नली के पाइप को ऑƛीजन के िलए उपयोग िकए जाने 
वाले पाइप से न बदलŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56 से सɾंिधत िसȠांत
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आकŊ  वेİʒंग से पहले, दौरान, बाद मŐ सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions before, during, 
after arc welding) 
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे |
• आकŊ -वेİʒंग मŐ आवʴक सावधािनयो ंका उʟेख कीिजए।

सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions)

-  आकŊ -वेİʒंग करते समय कभी भी नम या गीली जगह पर न खड़े हो।ं

-  हमेशा सभी सुरƗा पįरधान (दˑाने, एŮन, आˑीन, जूते) पहनŐ। 
(Fig 1)

-  आंखो ंऔर चेहरे की सुरƗा के िलए वेİʒंग और िचिपंग के दौरान Ţमश: 
वेİʒंग और िचिपंग ˌीन का इˑेमाल करŐ।

-  उपयोग मŐ न होने पर मशीन को İˢच ऑफ कर दŐ।

-  कपड़ो ंको तेल और Ťीस से मुƅ रखŐ।

-  गमŊ धातुओ ंको संभालते समय िचमटे का Ůयोग करŐ।

-  आकŊ -वेİʒंग के दौरान मािचस या पेटŌ ोल लाइटर अपनी जेब मŐ न रखŐ।

-  पोटőबल ˌीन या वेİʒंग बूथ का उपयोग करके बाहरी लोगो ंको 
िविकरण और िकरणो ंके Ůितिबंब से बचाएं। (Fig 2)

-  वेİʒंग Ɨेũ को नमी और ǜलनशील सामŤी से मुƅ रखŐ।

-  िवद्युत दोषो ंको ˢयं सुधारने का Ůयास न करŐ ; इसके िलए एक 
इलेƃŌ ीिशयन को बुलाना चािहए।

रेगुलेटर  के िलए सुरƗा (Safety for regulators)
गैस िसलŐडरो ंपर हथौड़े से वार करने से रोकŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक पानी, 
धूल और तेल िसलŐडरो ंपर न जमŐ।

ऑƛीजन के िलए एक दािहने हाथ से Ūेडेड कनेƕन और एिसिटलीन के 
िलए बाएं हाथ से Ūेडेड कनेƕन।

ɰोपाइप के िलए सुरƗा (Safety for blowpipes) : जब ɰोपाइप 
उपयोग मŐ न हो तो आग बुझा दŐ  और ɰोपाइप को सुरिƗत ̾ थान पर रख दŐ।

जब लौ बुझ जाए और बैकफायर हो जाए, तो दोनो ंɰोपाइप वाʢ 
(ऑƛीजन पहले) को जʗी से बंद कर दŐ  और पानी मŐ डुबो दŐ।

लौ को Ůǜिलत करते समय, ɰोपाइप नोजल को सुरिƗत िदशा मŐ इंिगत 
करŐ। (Fig 6)
आग बुझाने के िलए पहले एिसिटलीन वॉʢ को बंद कर दŐ  और िफर 
बैकफायर से बचने के िलए ऑƛीजन वॉʢ को बंद कर दŐ।
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ऑƛीजन के िलए हमेशा ɰैक होज़ पाइप और एिसिटलीन 
के िलए मैŝन होज़ पाइप का इˑेमाल करŐ।
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-  इलेƃŌ ोड के टुकड़े  को फशŊ पर न फŐ ͤके। उɎŐ एक कंटेनर मŐ डाल दŐ। 
(Fig 3)

-  गैस और इलेİƃŌक वेİʒंग के बाद सुरƗा सावधािनयां, गैस वेİʒंग और 
गैस किटंग के बाद ,रेगुलेटरो ंसे दबाव हटाने के िलए लाइनो ंको ɰीड 
करते हœ, पाइपो ंको बड़ी सफाई से लपेट देते हœ और उपकरण बदल 
देते  हœ।

-  होज, टाचŊ, ɰो पाइप रेगुलेटर सेɝी को उिचत जगह पर ːोर करŐ।

-  गैस िसिलंडरो ंको ǜलनशील और ǜलनशील पदाथŘ से दूर रखŐ।

-  इलेİƃŌक वेİʒंग ऑपरेशन पूरा होने के बाद वेʒर गमŊ धातु को िचि˥त 
करेगा या अɊ िŵिमकों ंको चेतावनी देने के कुछ अɊ साधन Ůदान 
करेगा।

-  िबजली के ŷोत से वेलेिडंग मशीन का ɘग िनकाल दे  |

-  वेİʒंग केबʤ को वेİʒंग उपकरण से अलग करŐ।

-  केबल को बड़ी सफाई से लपेट दे और सुरिƗत जगह पर रखŐ।  

-    इलेƃŌ ोड होʒर और अɊ उपकरणो ंको सुरिƗत ŝप से रखŐ और 
ːोर करŐ। 

सुरƗा उपकण और वेİʒंग मŐ उनके उपयोग (Safety equipments and their uses in welding)  
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे |

• आकŊ  वेİʒंग मŐ इˑेमाल होने वाले सुरƗा पįरधानो ंऔर सहायक उपकरणो ंके नाम बताएं

• जलने और चोटो ंसे बचाने के िलए सुरƗा पįरधान और सहायक उपकरण चुनŐ

• हािनकारक आकŊ  िकरणो ंऔर जहरीले धुएं के Ůभाव से खुद को और दूसरो ंको बचाना सीखŐ

• आंख और चेहरे की सुरƗा के िलए पįररƗण कांच का चयन करŐ।

गैर-संलयन वेİʒंग (Non-fusion welding): यह वेİʒंग की एक 
िविध है िजसमŐ कम गलनांक भराव रॉड का उपयोग करके लेिकन दबाव 
के लगे िबना, आधार धातु के िकनारो ंको िपघलाए िबना समान या असमान 
धातुओ ंको एक साथ जोड़ा जाता है।

उदाहरण : सोʒįरंग, Űेिजंग और Űॉ̢ज वेİʒंग।

आकŊ  वेİʒंग के दौरान वेʒर को आकŊ  की हािनकारक िकरणो ं(अʐŌ ा 
वायलेट और इंůा रेड रे) के कारण होने वाली चोट, आकŊ  की अȑिधक 
गमŎ के कारण एवं गमŊ जॉɵ से जलने, िबजली के झटके, जहरीले धुएं, उड़ने 
वाले गमŊ ˙ैटर के संपकŊ  मŐ आने तथा पैरो ंपर ˠैग कण और वˑुएं िगरने 
का का खतरा होता है। 

वेʒर और वेİʒंग Ɨेũ के पास काम करने वाले अɊ ʩİƅयो ंको उपयुŊƅ 
खतरो ंसे बचाने के िलए िनɻिलİखत सुरƗा पįरधान और सहायक उपकरण 
का उपयोग िकया जाता है।

1  सुरƗा पįरधान

a  चमड़े का एŮन

b  चमड़े के दˑाने

c  ˠी̺स के साथ लेदर केप

d  औȨोिगक सुरƗा जूते

2  a    हœड ˌीन

b  एडजːेबल हेलमेट

c  पोटőबल फायर Ůूफ कैनवास ˌीन

3  िचिपंग/Ťाइंिडंग गॉगʤ 

4  ʷासयंũ और िनकास वािहनी

लेदर एŮन, Ƹ̺स, केप िवद ˠी̺स और लेग गॉडŊ  Figs 1, 2, 3 & 4 का 
उपयोग वेʒर के शरीर, हाथ, हाथ, गदŊन और छाती को गमŊ िविकरण और 
आकŊ  के गमŊ छी ंͤटे से, ठोस ˠैग को िछलने के दौरान वेʒ जोड़ से उड़ने 
वाले गमŊ लावा कण से बचाने के िलए िकया जाता है।

उपरोƅ सभी सुरƗा पįरधान पहनते समय ढीले नही ंहोने चािहए और 
उपयुƅ आकार का चयन वेʒर Ȫारा िकया जाना चािहए।

िफसलने से पैर की उंगिलयो ंऔर टखने मŐ चोट से बचने के िलए औȨोिगक 
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-  आकŊ -वेİʒंग के धुएं और धुएं को हटाने के िलए एƪॉː फैन का 
इˑेमाल करŐ। (Fig 4)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



169

सुरƗा बूट (Fig 5) का उपयोग िकया जाता है। यह वेʒर को िबजली के 
झटके से भी बचाता है Ɛोंͤिक जूते का आधार िवशेष  ŝप से िबजली का 
झटका Ůितरोधी सामŤी से बना होता है।

वेİʒंग हœड ˌीन और हेलमेट: इनका उपयोग वेʒर की आंखो ंऔर चेहरे 
को आकŊ  वेİʒंग के दौरान आकŊ  िविकरण और िचंगारी से बचाने के िलए 
िकया जाता है।

एक हœड ˌीन को हाथ मŐ पकड़ने के िलए िडज़ाइन िकया गया है (Fig 6)

एक हेलमेट ˌीन को िसर पर पहनने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। 
(Fig 7)

रंगीन कांच को वेʒ ̇ ैटर से बचाने के िलए Ůȑेक तरफ साफ कांच लगाया 
जाता है। (Fig 8)

हेलमेट ̩ ीन बेहतर सुरƗा Ůदान करती है और वेʒर को अपने दोनो ंहाथो ं
का ˢतंũ ŝप से उपयोग करने की अनुमित देती है।

रंगीन (िफʐर) Ƹास िविभɄ रंगो ंमŐ उपयोग िकए गए वेİʒंग करंट रŐज के 
आधार पर बनाए जाते हœ। (टेबल  1)
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पोटőबल फायर Ůूफ कैनवास ̩ ीन (Fig 9) का उपयोग वेİʒंग Ɨेũ के पास 
काम करने वाले ʩİƅयो ंको आकŊ  की चमक से बचाने के िलए िकया जाता है

ˠैग को काट कर िनकलते समय या जॉब  को पीसते समय आंखो ंकी सुरƗा 
के िलए ɘेन गॉगʤ का इˑेमाल िकया जाता है। (Fig 10)

यह बेकेलाइट ůेम से बना है िजसमŐ ˙ʼ कांच लगा होता है और इसे 
ऑपरेटर के िसर पर सुरिƗत ŝप से रखने के िलए एक रबर बœड लगा  
होता  है।

यह आरामदायक िफट, उिचत वŐͤिटलेशन और सभी तरफ से पूणŊ सुरƗा के 
िलए िडज़ाइन िकया गया है।

कभी-कभी गैर-लौह िमŵ धातुओ ंजैसे पीतल आिद की वेİʒंग करते समय 
जहरीले धुएं और भारी धुएं को वेʒ से मुƅ (बाहर) िकया जा सकता है। 
एक ̫ ासयंũ का उपयोग करŐ  और जहरीले धुएं और धुएं को बाहर िनकालने 
से बचने के िलए वेʒ Ɨेũ के पास िनकास निलकाओ ंऔर पंखा का उपयोग 
करŐ  | (Fig 11)   

जहरीले धुएं मŐ सांस लेने से वेʒर बेहोश हो जाएगा और गमŊ वेʒेड जॉब/ 
फशŊ पर िगर जाएगा। इससे जलन या चोट लगती है। फशŊ पर िगर जाएगा। 
इससे जलन या चोट लगती है।

 8-9 Up to 100

 10-11 100 to 300

 12-14 Above 300

टेबल 1

मैनुअल मेटल आकŊ  वेİʒंग के िलए िफʐर Ƹास के गुण

रंगीन कांच की छाया संƥा एɼीयर मŐ वेİʒंग करंट की 
रŐज की रŐज
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गैस वेİʒंग उपकरण और एƛेसरीज (Gas welding equipment and accessories) 
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• गैस वेİʒंग की ŮिŢया का संिƗɑ िववरण दŐ
•  गैस वेİʒंग मŐ इˑेमाल होने वाले उपकरणो ंकी सूची बनाएं
•  गैस वेİʒंग मŐ Ůयुƅ होने वाले Ůȑेक उपकरण के कायŘ का उʟेख कीिजए।

ऑƛी-एिसिटलीन वेİʒंग, िजसे लोकिŮय ŝप से गैस वेİʒंग के ŝप मŐ 
जाना जाता है, सरल, सˑा और संचािलत करने मŐ आसान है। पतले, छोटे 
घटको ंको भी वेʒ करने के िलए गमŊ इनपुट को बारीकी से िनयंिũत िकया 
जा सकता है। ऑƛी-एिसिटलीन वेİʒंग ŮिŢया मŐ, वेİʒंग टॉचŊ की नोक 
पर उिचत माũा मŐ ऑƛीजन और एिसिटलीन जलाने से उȋɄ एक तीŴ 
लौ (3300ºC) Ȫारा धातु को गमŊ िकया जाता है। लौ को धातु को िपघलाने 
के िलए वेʒ ̾थान की ओर िनदő ͤिशत िकया जाता है और इस Ůकार वेʒ 
का उȋादन िकया जाता है।

गैस वेİʒंग उपकरण (Gas welding equipment): ऑƛी-
एिसिटलीन वेİʒंग उपकरण का िसȠांत कायŊ Ůवाह और वेग की सही दर 
पर वेİʒंग िटप के िलए सही अनुपात मŐ ऑƛी-एिसिटलीन गैस िमŵण की 
आपूितŊ करना है। (Fig 1)

•  ऑƛीजन और एिसिटलीन िसलŐडर के पįरवहन के िलए टŌ ािलयां।

•  चािबयो ंऔर ˙ैनर का एक सेट

•  िफलर रॉड और ɢƛ

•  वेʒर के िलए सुरƗाȏक कपड़े (चमड़े का एŮन, दˑाने, काले चʳे, 
आिद)

ऑƛीजन गैस िसलŐडर (Oxygen gas cylinders) : गैस वेİʒंग के 
िलए आवʴक ऑƛीजन गैस को बोतल के आकार के िसलŐडर मŐ संŤिहत 
िकया जाता है। इन िसलŐडरो ंको काले रंग मŐ रंगा गया है। (Fig 2) ऑƛीजन 
िसलŐडर 120 kg/cm2 के बीच के दबाव के साथ 7m3 की Ɨमता तक गैस 
को ː ोर कर सकते हœ। ऑƛीजन गैस िसलŐडर वाʢ राइट हœड Ūेडेड होते है

घुले Šए एिसिटलीन िसलŐडर (Dissolved acetylene cylinders): 
गैस वेİʒंग मŐ इˑेमाल होने वाली एिसिटलीन गैस को मैŝन रंग मŐ रंगी 
Šई ːील की बोतलो ं(िसलŐडरो)ं मŐ संŤिहत िकया जाता है। एिसिटलीन को 
15-16 kg/cm2 के बीच के दबाव के साथ भंग अव̾था मŐ भंडारण की 
सामाɊ भंडारण Ɨमता 6m3 है। 

ऑƛीजन Ůेशर रेगुलेटर (Oxygen pressure regulator) : 
इसका उपयोग आवʴक काम के दबाव के अनुसार ऑƛीजन िसलŐडर 
गैस के दबाव को कम करने और ɰोपाइप को एक İ̾थर दर पर ऑƛीजन 
के Ůवाह को िनयंिũत करने के िलए िकया जाता है। Ūेडेड कनेƕन राइट 
हœड Ūेडेड हœ। (Fig 3)

एिसिटलीन रेगुलेटर (Acetylene regulator) : जैसा िक ऑƛीजन 
रेगुलेटर  के मामले मŐ होता है, इसका उपयोग िसलŐडर गैस के दबाव को 

गैस वेİʒंग करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले बुिनयादी उपकरण हœ:

•  ऑƛीजन गैस िसलŐडर

•  एिसिटलीन गैस िसलŐडर

•  ऑƛीजन का दबाव िनयिमत

•  ऑƛीजन गैस नली (काला/हरा)

•  एिसिटलीन गैस नली (मैŝन)

•  नोज़ल और गैस लाइटर के सेट के साथ वेİʒंग टॉचŊ या ɰो पाइप।
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आवʴक काम के दबाव को कम करने और एिसिटलीन गैस के Ůवाह को 
İ̾थर दर पर िनयंिũत करने के िलए भी िकया जाता है। Ūेडेड कनेƕन बाएं 
हाथ के हœ। एिसिटलीन िनयामक को शीťता से पहचानने के िलए, नट के 
कोनो ंपर एक खाँचा काट िदया जाता है। (Fig 4)

रबर की नली-पाइप और कनेƕन (Rubber hose-pipes and 
connections) : इनका उपयोग रेगुलेटर से ɰोपाइप तक गैस ले जाने 
के िलए िकया जाता है। ये मजबूत कैनवास रबर से बने होते हœ िजनमŐ अǅा 
लचीलापन होता है। होज़-पाइप जो ऑƛीजन ले जाते हœ वे काले रंग के होते 
हœ और एिसिटलीन होज़ मैŝन रंग के होते हœ। (Fig 5)

रबर की नली को यूिनयनो ंकी मदद से रेगुलेटर से जोड़ा जाता है। ये संघ 
ऑƛीजन के िलए दािहने हाथ और एिसिटलीन के िलए बाएं हाथ के होते 
हœ। एिसिटलीन होज़ यूिनयनो ंके कोनो ंपर एक खाँचा काट िदया जाता है। 
(Fig 6)

रबर होज़ के ɰोपाइप िसरे पर होज़-ŮोटेƃसŊ लगे होते हœ। होज़ Ůोटेƃर 
एक कनेİƃंग यूिनयन के आकार मŐ होते हœ और वेİʒंग के दौरान ɢैशबैक 
और बैकफ़ायर से बचाने के िलए एक नॉन-įरटनŊ िडˋ को अंदर िफट 
िकया जाता है।(Fig 7)

ɰोपाइप और नोजल (Blowpipe and nozzle) : ɰोपाइप का 
उपयोग ऑƛीजन और एिसिटलीन गैसो ंको आवʴक अनुपात मŐ िनयंिũत 
करने और िमŵण करने के िलए िकया जाता है। (Fig 8)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56 से सɾंिधत िसȠांत

छोटी या बड़ी लपटŐ उȋɄ करने के िलए िविभɄ आकारो ंके िविनमेय नोजल/
िटɛ का एक सेट उपलɩ है। (Fig 9)

वेʒ की जाने वाली ɘेटो ंकी मोटाई के अनुसार नोजल का आकार िभɄ 
होता है। (टेबल 1)  
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आकŊ  वेİʒंग मशीन और एƛेसरीज (Arc welding machines and accessories)
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• आकŊ -वेİʒंग मशीनो ंके कायŊ बताएं
• िविभɄ Ůकार की आकŊ -वेİʒंग मशीनो ंके नाम िलİखए।

आकŊ -वेİʒंग ŮिŢया मŐ, गमŎ का ŷोत िबजली (उǄ एɼीयर कम वोʐेज) 
है। इस गमŎ की आपूितŊ आकŊ -वेİʒंग मशीन Ȫारा की जाती है जो िक शİƅ 
का ŷोत है।

फंƕन (Function)  (Fig 1)

Ůकार (Types) (Fig 2)

                                           टेबल 1

 ɘेट मोटाई   नोजल आकार
           (िममी)      (संƥा)         
 0.8   1 
  1.2   2
  1.6   3
  2.4   5
  3.0   7
  4.0  10
  5.0  13
  6.0  18
  8.0  25
 10.0  35
 12.0  45
 19.0  55
 25.0  70
  Over  25.0  90

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56 से सɾंिधत िसȠांत

उपकरण का उपयोग िकया जाता है

-  चाप वेİʒंग के िलए A.C. या D.C. आपूितŊ Ůदान करने के िलए |

-  आकŊ  वेİʒंग के िलए उपयुƅ मेन सɘाई (A.C.) के हाई वोʐेज को 
लो वोʐेज, हैवी करंट (A.C. या D.C.) मŐ बदलने के िलए |

-  आकŊ  वेİʒंग के दौरान करंट की आवʴक आपूितŊ को िनयंिũत और 
समायोिजत करने के िलए |

मूल ŝप से शİƅ ŷोत हœ

-  ŮȑावतŎ धारा (A.C.) वेİʒंग मशीन

-  डायरेƃ करंट (D.C.) वेİʒंग मशीन

इɎŐ आगे वगŎकृत िकया जा सकता है

-  D.C. मशीनŐ

-  मोटर जनरेटर सेट

-  इंजन जनरेटर सेट

-  रेİƃफायर सेट।

A.C मशीनें (A.C. Machines)

-  टŌ ांसफामŊर सेट
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A.C का अथŊ है ŮȑावतŎ धारा। यह 50-60 चŢ Ůती सेकंड के Ůवाह की 
िदशा को बदलता या उलट देता है। (Fig 3)

A.C. वेİʒंग टŌ ांसफामŊर और वेİʒंग जनरेटर (A.C. welding transformer and welding 
generator)
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• A.C  वेİʒंग टŌ ांसफामŊर की िवशेषताएं बताएं
• A.C  वेİʒंग मशीन के फायदे और नुकसान बताएं।

A.C  वेİʒंग टŌ ांसफामŊर (A.C. welding transformer)

A.C  वेİʒंग टŌ ांसफॉमŊर एसी वेİʒंग मशीन का एक Ůकार है जो एसी 
मुƥ आपूितŊ को एसी वेİʒंग आपूितŊ मŐ पįरवितŊत करता है। (Figs 1 & 2)

A.C मुƥ आपूितŊ मŐ उǄ वोʐेज - कम एɼीयर होता है।

A.C वेİʒंग आपूितŊ मŐ उǄ एɼीयर - कम वोʐेज होता है।

यह एक STEP-DOWN टŌ ांसफॉमŊर है जो मुƥ सɘाई वोʐेज (220 
या 440 वोʐ) को वेİʒंग सɘाई ओपन सिकŊ ट वोʐेज (O.C.V.), 40 
और 100 वोʐ के बीच कम कर देता है।

यह मुƥ आपूितŊ कम करंट को एक सौ या हजार एɼीयर मŐ आवʴक 
आउटपुट वेİʒंग करंट तक बढ़ा देता है। 

फायदे (Advantages)

-  कम Ůारंिभक लागत |

-  कम रखरखाव लागत |

-  आकŊ  ɰो से ˢतंũ |

चंुबकीय Ůभाव जो आकŊ  के िलए बाधा उȋɄ करता है उसे आकŊ  ɰो 

कहा जाता है।

नुकसान (Disadvantages)

- अलौह धातुओ,ं हʋे लेिपत और िवशेष इलेƃŌ ोड की वेİʒंग के िलए 
उपयुƅ नही ंहै।

-  िवशेष सुरƗा सावधािनयो ंके िबना A.C. का उपयोग नही ं िकया जा 
सकता है।  

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56 से सɾंिधत िसȠांत

D.C का अथŊ है ŮȑƗ धारा। यह एक िदशा मŐ िनयिमत ŝप से और लगातार

बहती रहती है। (Fig 4)
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D.C. आकŊ -वेİʒंग मशीनŐ (D.C. Arc-welding machines) 
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे |
•  D.C. वेİʒंग मशीन की िवशेषताएं बताएं
• इसके फायदे और नुकसान बताएं।

मोटर जनरेटर सेट (Motor generator set) (Fig 1)

इसका उपयोग आकŊ -वेİʒंग के िलए D.C. उȋɄ करने के िलए िकया 
जाता है।

जनरेटर A.C. या D.C. मोटर Ȫारा संचािलत होता है।

मशीन को चलाने के िलए मेन सɘाई जŝरी है।

मूल ŝप से यह एक A.C. वेİʒंग टŌ ांसफामŊर है। A.C को D.C मŐ बदलने 
के िलए टŌ ांसफामŊर के आउटपुट को एक रेİƃफायर से जोड़ा जाता है।

इसे वेİʒंग के िलए A.C. और D.C. दोनो ंधाराओ ंकी आपूितŊ के िलए 
िडज़ाइन िकया जा सकता है (िजसे A.C.-D.C. रेİƃफायर सेट कहा 
जाता है)।

लाभ (Advantages)

सभी Ůकार के इलेƃŌ ोड का उपयोग करके सभी लौह और अलौह धातुओ ं
को वेİʒंग करने के िलए उपयुƅ होता है__

-  वेİʒंग मŐ Ŭुवीयता के कारण, इलेƃŌ ोड मŐ तथा जॉब मŐ उिचत ऊˆा 
िवतरण होता है,धारा िनरंतर मुƥ लोड और सटीक धारा सेिटंग की 
आपूितŊ करती है।

यह सुरिƗत कायŊ सुिनिʮत करता है।

नुकसान (Disadvantages)

-  Ůारंिभक लागत अिधक है |

-  रखरखाव लागत अिधक है |

-  िनिʮत समय पर आकŊ  ɰो को मुसीबत का सामना करना पड़ता है | 

इंजन जनरेटर सेट (Engine generator set) (Fig 2)

उपकरण मोटर जनरेटर सेट के समान है िसवाय इसके िक जनरेटर एक 
पेटŌ ोल  या डीजल इंजन Ȫारा संचािलत होता है।

इसका रिनंग और मŐͤटेनŐस चाजŊ Ǜादा होता है।

इसका उपयोग िबजली की लाइनो ंसे दूर, फीʒ वकŊ  मŐ कही ंभी िकया जा 
सकता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56 से सɾंिधत िसȠांत

िदʼकारी सेट (Rectifier set) (Fig 3)

इसका उपयोग A.C. को D.C. वेİʒंग आपूितŊ मŐ पįरवितŊत करने के िलए 
िकया जाता है।
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चाप वेİʒंग मŐ Ŭुवीयता (Polarity in arc welding)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक आकŊ  वेİʒंग मŐ Ŭुवता Ɛा है
• Ŭुवता के Ůकार बताइये।

D.C. पावर ŷोत मŐ Ŭुवीयता (Polarity in D.C. power source)

एक मशीन की Ŭुवता वतŊमान Ůवाह की िदशा को दशाŊती है।

Ŭुवता केवल D.C. मŐ ही Ůाɑ की जा सकती है।

Ŭुवीयता सीधी या उलटी हो सकती है।

िवपरीत Ŭुवता (Reverse polarity) (Fig 1)

जब इलेƃŌ ोड केबल को धनाȏक टिमŊनल से जोड़ा जाता है, तो इसे धनाȏक 
Ŭुवता या िवपरीत Ŭुवता कहते हœ।

सीधी Ŭुवता (Straight polarity) (Fig 2)

जब इलेƃŌ ोड केबल को नेगेिटव टिमŊनल से जोड़ा जाता है Ɛोंͤिक इसे 
नेगेिटव पोलįरटी या Ōː ेट पोलįरटी कहा जाता है।

याद है (Remember)

A.C. की कोई Ŭुवता नही ंहै (A.C. has no polarity)

D.C. चाप मŐ उȋािदत कुल गमŎ मŐ पॉिज़िटव टिमŊनल (66%) से 2/3 गमŎ 
और नकाराȏक टिमŊनल (33%) से 1/3 गमŎ होती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56 से सɾंिधत िसȠांत
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वेʒर Ȫारा उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ हˑ औजारो ंका िववरण 
िनɻिलİखत है।

डबल एंड ̇ ैनर (Double ended spanner) : एक डबल एंड ̇ ैनर 
Fig 1 & 1A मŐ िदखाया गया है। यह जाली Ţोम वैनेिडयम ːील से बना 
है। इसका उपयोग हेƛागोनल या ˍायर हेड वाले नट, बोʐ को ढीला या 
कसने के िलए िकया जाता है। ˙ैनर का आकार उस पर अंिकत है जैसा 
िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है। वेİʒंग अɷास मŐ ˙ैनर का उपयोग गैस 
िसलŐडर वाʢ पर रेगुलेटर  को ठीक करने के िलए िकया जाता है, नली 
कनेƃर और रेगुलेटर और ɰो पाइप के िलए रƗक, आकŊ  वेİʒंग मशीन 
आउटपुट टिमŊनलो ंआिद के िलए केबल लंƺ को ठीक करता है।

नोजल या िटप Ƒीनर (Nozzle or tip cleaner)

िटप की सफाई (Cleaning the tip) : सभी वेİʒंग मशाल युİƅयाँ 
तांबे से बनी होती हœ। वे मामूली खुरदुरी हœडिलंग से ƗितŤˑ हो सकते हœ 
- काम पर िटप के साथ टैिपंग या काटने, मरʃत से परे िटप को नुकसान 
पŠंचा सकता है।

िटप Ƒीनर (Tip cleaner) : टाचŊ कंटेनर के साथ एक िवशेष िटप 
Ƒीनर की आपूितŊ की जाती है। Ůȑेक िटप के िलए एक Ůकार की िडŌ ल 
और एक िचकनी फ़ाइल है। (Fig 3)

˙ैनर को हथौड़े की तरह इˑेमाल न करŐ ; नट/बोʐ िसर को नुकसान से 
बचाने के िलए सही आकार के ˙ैनर का उपयोग करŐ।

िसलŐडर की (Cylinder key) : एक िसलŐडर की को Fig 2 मŐ िदखाया 
गया है। इसका उपयोग गैस िसलŐडर वाʢ सॉकेट को खोलने या बंद करने 
के िलए िकया जाता है तािक िसलŐडर से गैस के Ůवाह को गैस रेगुलेटर तक 
रोका जा सके।

वाʢ को संचािलत करने के िलए उपयोग की जाने वाली चौकोर छड़ को 
नुकसान से बचाने के िलए हमेशा सही आकार की कंुजी का उपयोग करŐ। 
चाबी हमेशा वॉʢ सॉकेट पर ही छोड़ी जानी चािहए तािक ɢैश बैक/बैक 
फायर की İ̾थित मŐ गैस Ůवाह को तुरंत रोका जा सके।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.57 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - वेİʒंग                                  

वेİʒंग हˑ औजार (Welding hand tools)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• वेʒर Ȫारा उपयोग िकए जाने वाले हˑ औजार के नाम िलİखए
• उनके उपयोग बताएं
• हˑ औजार को अǅी काम करने की İ̾थित मŐ रखने के िलए देखभाल और रखरखाव बताएं।

िटप को साफ करने से पहले, सही िडŌ ल का चयन करŐ  और इसे िटप मŐ छेद 
के माȯम से ऊपर और नीचे घुमाए िबना, ऊपर और नीचे ले जाएं। (Fig 4)

िफर िचकनी फ़ाइल का उपयोग िटप की सतह को साफ करने के िलए िकया 
जाता है। सफाई करते समय, धूल को बाहर िनकालने के िलए ऑƛीजन 
वाʢ को आंिशक ŝप से खुला छोड़ दŐ। (Fig 5)
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˙ाकŊ  लाइटर (Spark lighter) : ˙ाकŊ  लाइटर , जैसा िक 
Figs 6 & 7 मŐ िदखाया गया है, टॉचŊको Ůǜिलत करने के िलए Ůयोग िकया 
जाता है। वेİʒंग करते समय टॉचŊ जलाने के िलए हमेशा ˙ाकŊ  लाइटर का 
Ůयोग करे । कभी भी मािचस का Ůयोग न करŐ। इस उȞेʴ के िलए मािचस का 
उपयोग बŠत खतरनाक है Ɛोंͤिक िटप से बहने वाली एिसिटलीन के Ůǜलन 
से उȋɄ लौ  के कारण आप का हाथ जल जलने की संभावना रहती है |

िचिपंग हैमर (Chipping hammer) : िचिपंग हैमर (Fig 8) का उपयोग 
ˠैग को हटाने के िलए िकया जाता है जो जमा वेʒ बीड को कवर करता 
है। यह हʋे ːील के हœडल के साथ मȯम काबŊन ːील से बना है। इसके 
एक िसरे पर छेनी की धार और िकसी भी İ̾थित मŐ धातुमल को हटाने के 
िलए दूसरे िसरे पर एक िटप  िदया गया है।

तेज छेनी की धार और ˠैग को Ůभावी ŝप से िछलने  के िलए िबंदु को 
बनाए रखने के िलए देखभाल की जानी चािहेए।

काबŊन ː ील वायर Űश (Carbon steel wire brush) : काबŊन ː ील 
वायर Űश Fig 9 मŐ िदखाया गया है। के उपयोग मŐ आना

- वेİʒंग से पहले जंग, ऑƛाइड और अɊ गंदगी आिद से काम की 
सतह को साफ करना।

-  ˠैग को िछलने के बाद इंटरबीड वेʒ िडपॉिजट की सफाई करना।

-  वेʒ की सामाɊ सफाई।

ːेनलेस ːील वायर Űश का उपयोग अलौह और ːेनलेस ːील वेʒेड 
जोड़ की सफाई के िलए िकया जाता है।

यह हœडल के साथ लकड़ी के टुकड़े पर तीन से पांच पंİƅयो ंमŐ लगे ːील 
के तारो ंके गुǅा से बना होता है। लंबे जीवन के िलए और अǅी सफाई 
कारŊवाई सुिनİ˽चत करने के िलए तारो ंको कठोर और टेɼडŊ िकया जाता है।

िचमटे (Tongs) : Fig 10 & 11 मŐ िचमटे का एक जोड़ा िदखाया गया 
है िजसका उपयोग तɑ कमŊ के टुकड़ो ंको पकड़ने और कायŊ को İ̾थित मŐ 
रखने के िलए िकया जाता है।
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वेİʒंग हœड ˌीन (Welding hand screen) (Fig 12)  

इसका उपयोग हœड ̩ ीन के ŝप मŐ िकया जाता है लेिकन इसे वेʒर के िसर 
पर पहना जा सकता है तािक वह अपने दोनो ंहाथो ंका उपयोग कर सके |.

िचिपंग गॉगʤ (Chipping googgles) (Fig 14)

एक वेİʒंग हœड ˌीन का उपयोग चेहरे और आंखो ंको आकŊ  िविकरण से 
बचाने और बचाने के िलए िकया जाता है।

यह लŐस की सुरƗा के िलए एक िफʐर लŐस और सादे कांच से सुसİǍत है।

वेİʒंग हेलमेट ˌीन (Welding helmet screen)  (Fig 13)

िचिपंग गॉगʤ का इˑेमाल ˠैग को  हटाते समय आंखो ंकी सुरƗा के 
िलए िकया जाता है।

Ɨेũ को साफ करने के िलए देखने के िलए उɎŐ एक सादे कांच से सुसİǍत 
िकया गया है।

टोगं (Tong) (Fig 15)

सफाई करते समय गमŊ धातु-वेİʒंग कायŊ को संभालने के िलए िचमटे का 
उपयोग िकया जाता है।

इनका उपयोग हथौड़े से ठोकने के िलए धातु को पकड़ने के िलए भी िकया 
जाता है।

केबल के साथ इलेƃŌ ोड धारक (Electrode holder with cable) 
(Fig 16)

įरटनŊ लीड को जॉब या वेİʒंग टेबल से मजबूती से जोड़ने के िलए अथŊ Ƒœप 
का उपयोग िकया जाता है।

वेİʒंग टेबल (Welding table)

वेİʒंग टेबल का उपयोग नौकįरयो ंको रखने और वेİʒंग के दौरान टुकड़ो ं
को इकǧा करने के िलए िकया जाता है। टेबल का शीषŊ धातु से बना होता है  |

एŮन (Apron) (Fig 18)

इलेƃŌ ोड को पकड़ने और हेरफेर करने के िलए एक इलेƃŌ ोड धारक का 
उपयोग िकया जाता है।

वेİʒंग मशीनो ंसे उǄ धारा को ले जाने के िलए केबल को अǅी गुणवȅा 
वाले लचीले रबर और तांबे के कोर तारो ंसे जोड़ा जाता है।

केबल के साथ अथŊ Ƒœप (Earth clamp with cable) (Fig 17)
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शरीर की रƗा के िलए एŮन का उपयोग िकया जाता है।

यह चमड़े से बना होना चािहए और पहना जाना चािहए।

इसे गमŎ की िकरणो ंऔर गमŊ छी ंͤटे के िविकरण से सुरƗा के िलए पहना 
जाना चािहए।

हाथ के दˑाने (Hand gloves) (Fig 19)

हाथो ंको िबजली के झटके, आकŊ  िविकरण, गमŎ और गमŊ छी ंͤटे से बचाने के 
िलए हाथ के दˑाने का उपयोग िकया जाता है।

दˑाने भी चमड़े के बने होते हœ।

वेİʒंग िववरण Ůकार और उपयोग (Welding description types and uses)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप  यह जान सकŐ गे :
• बताएं िक वेİʒंग Ɛा है
• िविभɄ Ůकार की वेİʒंग और उसके उपयोगो ंकी सूची बनाएं।

िवलयन झलाई (Fusion welding) (Fig 1) 

वेİʒंग एक िनमाŊण ŮिŢया है जहां दो या दो से अिधक भागो ंको गमŎ के 
दबाव के माȯम से आपस मŐ जोड़ा जाता है या दोनो ंभागो ंको ठंडा करने 
के िलए एक जोड़ बनाते हœ। वेİʒंग आमतौर पर धातुओ ंऔर थमŖɘाİːƛ 
पर Ůयोग िकया जाता है लेिकन लकड़ी पर भी इसका इˑेमाल िकया जा 
सकता है। पूणŊ वेʒेड जोड़ को वेʒ वेİʒंग ŮिŢया के ŝप मŐ संदिभŊत 
िकया जा सकता है।

वेİʒंग की एक िविध िजसमŐ समान धातुओ ंको िफलर धातु के साथ या 
उसके िबना लेिकन िकसी भी Ůकार के दबाव के आवेदन के िबना िपघलने 
और उनके जुड़ने वाले िकनारो ंको एक साथ जोड़ िदया जाता है, ɡूजन 
वेİʒंग के ŝप मŐ जाना जाता है। बना जोड़ ̾थायी होता है । सामाɊ ताप 
ŷोत आकŊ  वेİʒंग और गैस वेİʒंग हœ।

गैर संलयन वेİʒंग (Non fusion welding)

वेİʒंग की एक िविध िजसमŐ समान या असमान धातुओ ंको िकनारो ंको 
िपघलाए िबना आपस मŐ जोड़ा जाता है, गैर-संलयन वेİʒंग के ŝप मŐ जानी 
जाती है। दबाव के उपयोग  के िबना जोड़ो ंके बीच एक कम गलनांक भराव 
छड़ को जोड़ा जाता है

बनाया गया जोड़ अ̾थायी है (Fig 2)

गमŎ का ŷोत आकŊ , गैस वेİʒंग हो सकता है।

गैर-संलयन वेİʒंग के उदाहरण िसʢर सोʒįरंग, Űेिजंग आिद हœ।

दबाव वेİʒंग (Pressure welding) (Fig 3)

Ůेशर वेİʒंग वेİʒंग की एक िविध है िजसमŐ समान धातुओ ंको ɘाİːक या 
िपघली Šई अव̾था मŐ गमŊ करके आपस मŐ जोड़ा जाता है और िफर िफलर 
धातु के उपयोग के िबना दबाकर या हथौड़े से जोड़ िदया जाता है।

बनाया गया जोड़ ̾थायी है

ऊˆा ŷोत एक ɰैकİ˝थ फोजŊ (फोजŊ वेİʒंग) या िवद्त Ůितरोध (Ůितरोध 
वेİʒंग) हो सकता है।

वेİʒंग के Ůकार (Types of welding)

वेİʒंग कई Ůकार की होती है, ŮिŢया मŐ गमŎ और दबाव लागू करने के तरीके 
और उपयोग, िकए जाने वाले उपकरणो ंके Ůकार मŐ बŠत अंतर होता है।

वे हœ

-  फोजŊ वेİʒंग

-  शीʒ मेटल ARC वेİʒंग

-  काबŊन ARC वेİʒंग

-  जलमư ARC वेİʒंग बी

-  CO2 वेİʒंग (गैस धातु ARC वेİʒंग)
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-  TIG वेİʒंग (गैस टंगːन ARC वेİʒंग)

-  परमाणु हाइडŌ ोजन वेİʒंग

-  इलेƃŌ ो ˠैग वेİʒंग

-  ɘाǚा ARC वेİʒंग

- ˙ॉट वैİʒंग

-  सीवन वेİʒंग

-  Ůोजेƕन वेİʒंग

-  बट वेİʒंग

-  इलेƃŌ ॉन बीन वेİʒंग

- लेजर वेİʒंग

-  MIG वेİʒंग (मेटल इंसटŊ गैस वेİʒंग)।

िविभɄ वेİʒंग ŮिŢयाओ ंके अनुŮयोग

फोजŊ वेİʒंग (Forge welding) : पुराने िदनो ंमŐ इसका उपयोग धातुओ ं
को गोद और बट जोड़ के ŝप मŐ जोड़ने के िलए िकया जाता था।

शीʒेड मेटल आकŊ  वेİʒंग (Shielded Metal arc welding): का 
उपयोग उपभोग योƶ İːक इलेƃŌ ोड का उपयोग करके सभी लौह और 
अलौह धातुओ ंकी वेİʒंग के िलए िकया जाता है।

काबŊन आकŊ  वेİʒंग (Carbon arc welding): का उपयोग काबŊन 
इलेƃŌ ोड और अलग भराव धातु का उपयोग करके सभी लौह और अलौह 
धातुओ ंकी वेİʒंग के िलए िकया जाता है। लेिकन यह एक धीमी वेİʒंग 
ŮिŢया है और इसिलए आजकल इसका उपयोग नही ंिकया जाता है।

जलमư आकŊ  वेİʒंग (Submerged arc welding) : का उपयोग 
लौह धातुओ,ं मोटी ɘेटो ंकी वेİʒंग और अिधक उȋादन के िलए िकया 
जाता है।

CO2 वेİʒंग (गैस मेटल आकŊ  वेİʒंग) (CO2 Welding (Gas 
Metal Arc Welding)) का उपयोग लौह धातुओ ंकी वेİʒंग के िलए 
िनरंतर फीड िकए गए िफलर वायर का उपयोग करके और वेʒ धातु और 
आकŊ  को काबŊन-डाइ-ऑƛाइड गैस Ȫारा पįररिƗत करने के िलए िकया 
जाता है।

TIG वेİʒंग (गैस टंगːन आकŊ  वेİʒंग) (TIG welding (Gas 
Tungsten Arc Welding)): का उपयोग लौह धातुओ,ं ː ेनलेस ː ील, 
एʞूमीिनयम और पतली शीट धातु वेİʒंग के िलए िकया जाता है।

परमाणु हाइडŌ ोजन वेİʒंग (Atomic hydrogen welding) का 
उपयोग सभी लौह और अलौह धातुओ ंकी वेİʒंग के िलए िकया जाता है और 
चाप मŐ अɊ आकŊ  वेİʒंग ŮिŢयाओ ंकी तुलना मŐ अिधक तापमान होता है।

इलेƃŌ ोˠैग वेİʒंग (Electroslag welding) का उपयोग ɢƛ 
सामŤी के Ůितरोध गुण का उपयोग करके एक पास मŐ बŠत मोटी ːील 
ɘेटो ंकी वेİʒंग के िलए िकया जाता है।

ɘाͅमा आकŊ  वेİʒंग (Plasma arc welding) : आकŊ  मŐ वेʒेड 
धातुओ ंमŐ बŠत गहरी  पŐट रेिटंग  पŐट रेिटंग  करने की Ɨमता होती है और साथ ही जोड़ 
के एक बŠत ही संकीणŊ Ɨेũ मŐ संलयन होता है। 

˙ॉट वेİʒंग (Spot welding) का उपयोग पतली शीट धातु को वेʒ 
िकए जाने वाले धातुओ ंके Ůितरोध गुण का उपयोग करके छोटे ̾थानो ंमŐ 
लैप जोड़ के ŝप मŐ वेİʒंग के िलए िकया जाता है।

सीम वेİʒंग (Seam welding) का उपयोग ˙ॉट वेİʒंग के समान 
पतली शीट वेİʒंग के िलए िकया जाता है। लेिकन एक सतत वेʒ सीम Ůाɑ 
करने के िलए आसɄ वेʒ ˙ॉट एक दूसरे को ओवरलैप कर रहे होते है |

Ůोजेƕन वेİʒंग (Projection welding) का उपयोग दो ɘेटो ंको 
एक ɘेट पर Ůोजेƕन करके और दूसरी सपाट सतह पर दबाकर िकनारो ं
के बजाय उनकी सतहो ंपर एक के ऊपर एक वेʒ करने के िलए िकया जाता 
है। Ůȑेक ŮƗेपण वेİʒंग के दौरान ˙ॉट वेʒ के ŝप मŐ कायŊ करता है।

बट वेİʒंग (Butt welding) का उपयोग दो भारी सेƕन की छड़ो/ं
ɰॉको ंके िसरो ंको एक साथ जोड़ने के िलए िकया जाता है तािक संपकŊ  मŐ 
आने वाली छड़ो ंके Ůितरोध गुण का उपयोग करके इसे लंबा िकया जा सके।

ɢैश बट वेİʒंग (Flash butt welding) का उपयोग बट वेİʒंग के 
समान छड़ो/ंɰॉको ंके भारी वगŘ को जोड़ने के िलए िकया जाता है, िसवाय 
इसके िक जुड़ने के िलए भारी दबाव लागू करने से पहले उɎŐ िपघलाने के 
िलए आकŊ  ɢैश उȋɄ होते हœ।

इलेƃŌ ॉन बीम वेİʒंग का Ůयोग  एयरो˙ेस, परमाणु ऊजाŊ और मोटर वाहन 
उȨोगो मŐ िकया जाता है |

ऑटोमोिटव उȨोग मŐ लेजर बीम वेİʒंग का Ůयोग िकया जाता है |

MIG वेİʒंग मोटी और पतली दोनो ंŮकार की शीट के िलए उपयुƅ है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - वेİʒंग 

CO2 वेİʒंग उपकरण और ŮिŢया (CO2 welding equipment and process) 
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप  यह जान सकŐ गे |
• पįररिƗत धातु चाप वेİʒंग और CO2 वेİʒंग के बीच मुƥ अंतर बताएं
• CO2 वेİʒंग का िसȠांत बताएं।

CO2 वेİʒंग का पįरचय (Introduction to Co2 welding): धातु 
की ɘेटो ंऔर चादरो ंकी ɡूजन वेİʒंग धातुओ ंको िमलाने का सबसे अǅा 
तरीका है Ɛोंͤिक इस ŮिŢया मŐ वेʒेड जोड़ मŐ आधार धातु के समान गुण 
और ताकत होगी।

पूरी तरह से पįररिƗत आकŊ  और िपघले Šए पोखर के िबना, वायुमंडलीय 
ऑƛीजन और नाइटŌ ोजन िपघली Šई धातु Ȫारा अवशोिषत हो जाएगी। 
इसके पįरणामˢŝप कमजोर और िछūयुƅ वेʒ होगा |

पįररिƗत धातु आकŊ  वेİʒंग (SMAW) मŐ आकŊ  और िपघली Šई धातु 
इलेƃŌ ोड पर लेिपत ɢƛ के जलने से उȋɄ गैसो ंȪारा संरिƗत / पįररिƗत 
होती है।

ऊपर उİʟİखत पįररƗण िŢया एक अिŢय गैस जैसे आगŊन, हीिलयम, 
काबŊन-डाइ-ऑƛाइड को वेİʒंग टाचŊ/गन के माȯम से पाįरत करके की 
जा सकती है। आकŊ  को बेस मेटल और टाचŊ के माȯम से लगातार फीड 
िकए जाने वाले नंगे तार उपभोǛ इलेƃŌ ोड के बीच उȋɄ िकया जाता है।

GMA वेİʒंग का िसȠांत (Principle of GMA welding) : इस 
वेİʒंग ŮिŢया मŐ, लगातार िसंिचत गए उपभोƶ नंगे तार इलेƃŌ ोड और बेस 
मेटल के बीच एक आकŊ  मारा जाता है। गमŊ आधार धातु, िपघला Šआ भराव 
धातु और चाप वेİʒंग मशाल/बंदूक से गुजरने वाली अिŢय/गैर-अिŢय गैस 
के Ůवाह से पįररिƗत होते हœ। (Fig 1)

यिद उपभोǛ धातु इलेƃŌ ोड Ȫारा उȋािदत आकŊ   की रƗा के िलए एक 
अिŢय गैस का उपयोग िकया जाता है, तो इस ŮिŢया को धातु िनİʻय गैस 
वेİʒंग (MIG) कहा जाता है।

जब काबŊन-डाइऑƛाइड का उपयोग पįररƗण उȞेʴो ंके िलए िकया 
जाता है, तो यह पूरी तरह से िनİʻय नही ंहोता है और यह आंिशक ŝप से 
एक सिŢय गैस बन जाता है। इसिलए CO2 वेİʒंग को मेटल एİƃव गैस 
(MAG) वेİʒंग भी कहा जाता है.

MIG/MAG वेİʒंग एक ऐसा नाम है िजसका उपयोग शीʒ 
के उȞेʴ के िलए उपयोग की जानेवाली गैस के संबंध मŐ िकया 
जाता है।

दूसरी ओर गैस मेटल आकŊ  वेİʒंग सामाɊ नाम है।

एक िविशʼ GMAW अधŊˢचािलत सेटअप के िलए बेिसक उपकरण 
(Basic equipment for a typical GMAW semiautomatic

setup)(Fig 2)

- वेİʒंग पावर सोसŊ - वेİʒंग पावर Ůदान करता है।

- वायर फीडर - वेİʒंग गन को तार की आपूितŊ को िनयंिũत करता है।

- इलेƃŌ ोड तार की आपूितŊ।

- वेİʒंग गन - वेʒ पड़ले  मŐ इलेƃŌ ोड तार और पįररƗण गैस पŠंचाती 
है।

-  वेİʒंग गन - वेʒ पुडेल  (puddle)  मŐ इलेƃŌ ोड तार और पįररƗण 
गैस पŠंचाती है।

-  शीİʒंग गैस िसलŐडर - चाप को पįररƗण गैस की आपूितŊ Ůदान करता 
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HP और LP वेİʒंग उपकरण िववरण, िसȠांत और संचालन की िविध (HP & LP welding 
equipments description, principle and method of operating)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• ऑƛी-एिसिटलीन पौधो ंऔर Ůणािलयो ंके िनɻ दबाव और उǄ दबाव Ůणािलयो ंकी ʩाƥा करŐ
• कम दबाव और उǄ दबाव वाले ɰोपाइप मŐ अंतर करŐ
• दोनो ंŮणािलयो ंके फायदे और नुकसान बताएं।

ऑƛी-एिसिटलीन  ɘांट (Oxy-acetylene plants) : एक ऑƛी-
एिसिटलीन  ɘांट  को इसमŐ वगŎकृत िकया जा सकता है:

उǄ दबाव संयंũ

लो Ůेशर ɘांट

एक उǄ दाब संयंũ उǄ दाब (15 kg/cm) मŐ एिसिटलीन का उपयोग 
करता है (Fig 1)

घुिलत एिसिटलीन (िसलŐडर मŐ एिसिटलीन) आमतौर पर इˑेमाल िकया 
जाने वाला ŷोत है

उǄ दाब जनरेटर से उȋɄ एिसिटलीन का आमतौर पर उपयोग नही ंिकया 
जाता है।

एक कम दबाव संयंũ केवल एिसिटलीन जनरेटर Ȫारा उȋािदत कम दबाव 
(0.017 kg/cm) के तहत एिसिटलीन का उपयोग करता है। (Fig 2)
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उǄ दाब और िनɻ दाब संयंũ केवल 120 से 150 kg/cm 
दाब पर संपीिडत उǄ दाब िसिलंडरो ंमŐ रखी ऑƛीजन गैस 
का उपयोग करते हœ।

ऑƛी-एिसिटलीन िसːम (Oxy-acetylene systems) : एक उǄ 
दबाव ऑƛी-एिसिटलीन संयंũ को उǄ दबाव Ůणाली भी कहा जाता है।

कम दबाव एिसिटलीन जनरेटर और एक उǄ दबाव ऑƛीजन िसलŐडर के 
साथ एक कम दबाव एिसिटलीन संयंũ को कम दबाव Ůणाली कहा जाता है।

ऑƛी-एिसिटलीन वेİʒंग मŐ उपयोग िकए जाने वाले कम 
दबाव और उǄ दबाव Ůणाली केवल एिसिटलीन दबाव, उǄ 
या िनɻ को संदिभŊत करते हœ।

ɰोपाइप के Ůकार (Types of blowpipes): कम दबाव Ůणाली 
के िलए, िवशेष ŝप से िडज़ाइन िकए गए इंजेƃर Ůकार के ɰोपाइप की 
आवʴकता होती है, िजसका उपयोग उǄ दबाव Ůणाली के िलए भी िकया 
जा सकता है।

उǄ दाब Ůणाली मŐ एक िमƛर Ůकार के उǄ दाब वाले ɰोपाइप का 
Ůयोग िकया जाता है जो िनɻ दाब Ůणाली के िलए उपयुƅ नही ंहोता है

एिसिटलीन पाइपलाइन मŐ उǄ दबाव ऑƛीजन के Ůवेश के खतरे से 
बचने के िलए एक कम दबाव वाले ɰोपाइप मŐ एक इंजेƃर का उपयोग 
िकया जाता है। इसके अलावा एिसिटलीन नली पर ɰोपाइप कनेƕन मŐ 
एक नॉन-įरटनŊ वाʢ का भी उपयोग िकया जाता है। एिसिटलीन जनरेटर 
को िव˛ोट से बचाने के िलए एक और सावधानी के ŝप मŐ, एिसिटलीन 
जनरेटर और ɰोपाइप के बीच एक हाइडŌ ोिलक बैक Ůेशर वाʢ का उपयोग 
िकया जाता है।

उǄ दबाव Ůणाली के लाभ (Advantages of high pressure 
system) : सुरिƗत कायŊ और दुघŊटनाओ ंकी कम संभावना। इस Ůणाली 
मŐ गैसो ंका दबाव समायोजन आसान और सटीक है, इसिलए कायŊ कुशलता 
अिधक है। िसलŐडर मŐ होने वाली गैसŐ पूरी तरह से िनयंũण मŐ हœ। D.A 
िसलŐडर पोटőबल है और इसे आसानी से एक जगह से दूसरी जगह ले जाया 
जा सकता है।

D.A िसलŐडर को जʗी और आसानी से एक रेगुलेटर  के साथ लगाया जा 
सकता है, इस Ůकार समय की बचत होती है। इंजेƃर और गैर-इंजेƃर 
दोनो ंŮकार के ɰोपाइप का उपयोग िकया जा सकता है। D.A िसलŐडर 
रखने के िलए िकसी लाइसŐस की जŝरत नही ंहै।

चरणो ंका Ţम (Sequence of steps)

धीरे-धीरे िसलŐडर वाʢ खोलŐ।

शट-ऑफ वाʢ या दबाव कम करने वाला वाʢ खोलŐ

टॉचŊ पर वाʢ खोलŐ।

समायोजन पŐच मŐ धीरे-धीरे पŐच। (लॉिकंग बोʐ खुलता है।)

काम करने वाले दबाव नापने का यंũ देखŐ।

वांिछत दबाव तक पŠंचने तक समायोजन पŐच चालू करŐ। नीचे समायोजन 
İ˚ंग  और मेʀेन  पर गैस के दबाव के बीच एक संतुलन होता है, िजसे 
लॉिकंग िपन के İ˚ंग  Ȫारा बढ़ाया जाता है।

रेगुलेटर  की देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance 
of regulators)

रेगुलेटर को ठीक करने से पहले िसलŐडर कनेƕन की जांच करŐ  और 
िसलŐडर को Ţैक करŐ। (Fig 3)
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रेगुलेटर पर नली को हवा न दŐ  (Fig 6)िसलŐडर वाʢ को धीरे से खोलŐ और गैस को रेगुलेटर (िसलŐडर) कंटŐट गेज 
तक जाने दŐ।

Ůेशर ˌू को ढीला करŐ।

िनयिमत कनेƕन मŐ तेल का Ůयोग न करŐ। Fig 4)

ऑƛीजन और एिसिटलीन रेगुलेटर को एक साथ बंद न करŐ  (Fig 5)

रेगुलेटर से कनेƃ करने से पहले होज़-İƑप का इˑेमाल करŐ।

एिसिटलीन रेगुलेटर कनेƕन मŐ लीकेज और ऑƛीजन įरलेटर कनेƕन 
पर सादे पानी की जांच के िलए साबुन के पानी का उपयोग करŐ। (Fig 7)

गैस वेİʒंग टॉचŊ  इसके Ůकार और िनमाŊण (Gas welding torch its type and construction)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के ɰोपाइपो ंके उपयोग बताएं
• Ůȑेक Ůकार के ɰोपाइप के कायŊ िसȠांत का वणŊन करŐ
• इसकी देखभाल और रखरखाव की ʩाƥा करŐ।

Ůकार (Types)

ɰोपाइप दो Ůकार के होते हœ।

हाई Ůेशर ɰोपाइप या नॉन-इंजेƃर बायप ɰोपाइप

लो Ůेशर ɰोपाइप या इंजेƃर टाइप ɰोपाइप।

ɰो पाइप का उपयोग (Uses of blow pipes) : Ůȑेक Ůकार मŐ उस 
कायŊ के आधार पर िविभɄ Ůकार के िडज़ाइन होते हœ िजसके िलए ɰोपाइप 
की आवʴकता होती है। यानी गैस वेİʒंग, Űेिजंग, बŠत पतली शीट वेİʒंग, 
वेİʒंग से पहले और बाद मŐ हीिटंग, गैस किटंग।

समान या उǄ दाब ɰोपाइप (Equal or high pressure 
blowpipe)  (Fig 1): H.P ɰोपाइप िटप को लगभग बराबर माũा मŐ 

ऑƛीजन और एिसिटलीन की आपूितŊ करने के िलए एक िमŵण उपकरण 
है, और आवʴकतानुसार गैसो ंके Ůवाह को िनयंिũत करने के िलए वाʢो ं
से सुसİǍत है। यानी ɰो पाइप/गैस वेİʒंग टाचŊ का उपयोग लौह और 
अलौह धातुओ ंकी वेİʒंग के िलए, िकनारो ंको ɡूज करके पतली चादरो ं
को जोड़ने, जॉब को Ůीहीिटंग और पोː हीिटंग, Űेिज़ंग, िवकृित से बने डŐट 
को हटाने के िलए और गैस किटंग के िलए िकया जाता है। 

समान दाब ɰो पाइप (Fig1) मŐ एिसिटलीन और उǄ दाब वाले िसिलंडरो ं
मŐ रखी ऑƛीजन गैसो ंके िलए दो इनलेट कनेƕन होते हœ। गैसो ंके Ůवाह 
की माũा को िनयंिũत करने के िलए दो िनयंũण वाʢ और एक बॉडी  िजसके 
अंदर गैसो ंको िमİƛंग चŐबर मŐ िमलाया जाता है (Fig 2)। िमिŵत गैसŐ एक 
संकरी  पाइप के माȯम से नोजल मŐ Ůवािहत होती हœ और िफर नोजल की 
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िटप  पर Ůǜिलत हो जाती हœ। चंूिक ऑƛीजन और एिसिटलीन गैसो ंका 
दबाव 0.15 kg/cm के समान दबाव पर सेट िकया जाता है, वे िमİƛंग 
चŐबर मŐ एक साथ िमल जाते हœ और ɰो पाइप से अपने आप नोजल िटप 
तक Ůवािहत होते हœ। यह बराबर Ůेशर ɰो पाइप/टॉचŊ भी है इसे हाई Ůेशर 

ɰो पाइप/टॉचŊ कहा जाता है Ɛोंͤिक इसका इˑेमाल गैस वेİʒंग के हाई 
Ůेशर िसːम मŐ िकया जाता है।

Ůȑेक ɰोपाइप के साथ नोजल के एक सेट की आपूितŊ की जाती है, नोजल 
के ʩास मŐ अलग-अलग छेद होते हœ, और इस Ůकार िविभɄ आकार की 
लौ देते हœ। Ůित घंटे लीटर मŐ गैस की खपत के साथ नोजल िगने जाते हœ।

महȕपूणŊ सावधानी: कम दबाव वाले िसːम पर उǄ दबाव 
वाले ɰोपाइप का उपयोग नही ंिकया जाना चािहए।

L.P. ɰोपाइप H.P. की तुलना मŐ अिधक महंगा है। ɰोपाइप 
लेिकन यिद आवʴक हो तो इसका उपयोग उǄ दबाव Ůणाली 
पर िकया जा सकता है।

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance) तांबे से बनी 
वेİʒंग युİƅयो ंको लापरवाही से संभालने से ƗितŤˑ हो सकती है।

नोजल को कभी नही ंिगराना चािहए या जॉब  को िहलाने या पकड़ने के िलए 
इˑेमाल नही ंिकया जाना चािहए।

नोजल सीट और Ūेड्स को बाहरी पदाथŊ से िबʋुल मुƅ होना चािहए तािक 
असŐबली पर कसते समय िफिटंग सतहो ंपर िकसी भी ˋोįरंग/खरोचं को 
रोका जा सके।

नोजल के िछū को केवल इस उȞेʴ के िलए िवशेष ŝप से िडजाइन िकए 
गए िटप Ƒीनर से साफ िकया जाना चािहए। (Figs 5, 6 & 7)

िनɻ दाब ɰोपाइप (Low pressure blowpipe) (Fig 3) : इस 
ɰोपाइप के शरीर के अंदर एक इंजेƃर (Fig 3) होता है िजसके माȯम 
से उǄ दबाव वाली ऑƛीजन  गुजरती है। यह ऑƛीजन  एिसिटलीन 
जनरेटर से कम दबाव वाली  एिसिटलीन को िमİƛंग चŐबर मŐ खीचंता है और 
इसे एक İ̾थर लौ Ůाɑ करने के िलए आवʴक वेग देता है और इंजेƃर 
बैकफायįरंग को रोकने मŐ भी मदद करता है।

लो Ůेशर ɰो पाइप समान Ůेशर ɰो पाइप के समान होता है, िसवाय इसके 
िक इसके शरीर के अंदर एक इंजेƃर होता है िजसके कŐ ū मŐ एक बŠत छोटा 
(संकीणŊ) छेद होता है िजसके माȯम से उǄ दबाव ऑƛीजन पाįरत िकया 
जाता है। इंजेƃर से बाहर आने पर यह उǄ दबाव ऑƛीजन िमİƛंग चŐबर 
मŐ एक वैƐूम बनाता है और गैस जनरेटर से कम दबाव वाली एिसिटलीन 
को सोखता है | (Fig 4)

इस Ůकार मŐ पूरे हेड का िविनमेय होना सामाɊ है, हेड मŐ नोजल और 
इंजेƃर दोनो ंहोते हœ। यह आवʴक है, Ɛोंͤिक Ůȑेक नोजल के िलए एक 
समान इंजेƃर आकार होता है।
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लौ और िपघली Šई धातु की अȑिधक गमŎ के कारण िटप को Šए िकसी 
भी नुकसान को दूर करने के िलए लगातार अंतराल पर नोजल िटप दजŊ 
की जानी चािहए।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत

एिसिटलीन के िलए इनलेट मŐ बाएं हाथ का धागा होता है और ऑƛीजन 
के िलए दािहने हाथ का Ūेड होता है। ɰो पाइप इनलेट के साथ सही होज़ 
पाइप िफट करने का ȯान रखŐ। बार-बार अंतराल पर, आंच बंद कर दŐ  और 
ɰो पाइप को ठंडे पानी मŐ डुबो दŐ।

वेİʒंग जोड़ो ंके Ůकार (बट औरिफलेट ) (Types of welding joints) (butt and fillet)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• बेिसक वेİʒंग जोड़ो ंका वणŊन और नाम दŐ
• बट औरिफलेट वेʒ के नामकरण की ʩाƥा करŐ   

बेिसक वेİʒंग जोड़ (Fig 1)

िविभɄ बेिसक वेİʒंग जोड़ो ंको Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

उपरोƅ Ůकारो ंका अथŊ है जोड़ का आकार, अथाŊत भागो ंके जुड़ने वाले 
िकनारो ंको एक साथ कैसे रखा जाता है।

वेʒ के Ůकार (Types of weld) : वेʒ दो Ůकार के होते हœ। (Fig 2)

-  Ťूव  वेʒ / बट वेʒ

-  िफलेट वेʒ

बट और िफलेट वेʒ का नामकरण (Nomenclature of butt and 
fillet weld) (Figs 3 & 4)

ŝट गैप (Root gap) : यह जुड़ने वाले भागो ंके बीच की दूरी है। (Fig 3)

ऊˆा Ůभािवत Ɨेũ (Heat affected zone) : वेʒ से सटे वेİʒंग 
हीट Ȫारा धातुकमŊ गुणो ंको बदल िदया जाता है।

लेग लंबाई (Leg length) : धातुओ ंके जंƕन और उस िबंदु के बीच 
की दूरी जहां वेʒ धातु आधार धातु के आगे के िसरे को छूती है। (Fig 5)

मूल धातु (Parent metal) : वेʒ करने के िलए सामŤी या भाग।

संलयन Ůवेश (Fusion penetration) : मूल धातु मŐ संलयन Ɨेũ की 
गहराई। (Fig 3 & 4)

सु̊ढीकरण (Reinfrcement) : मूल धातु की सतह पर जमा धातु या 
दोनो ंआगे का िसरो ं को जोड़ने वाली रेखा पर अितįरƅ धातु। (Fig 6)
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ŝट (Root) : जुड़ने वाले भाग जो एक साथ िनकटतम हœ। (Fig 7)

ŝट फेस (Root face) : ɡूजन फेस के मूल िकनारे को चौकोर करके 
बनाई गई सतह, ŝट मŐ तेज धार से बचने के िलए। (Fig 8)

ŝट रन (Root run) : जोड़ की ŝट  मŐ जमा पहला रन। (Fig 9)

ŝट का पेिनटŌ ेशन (Root penetration) : यह जोड़ के तल पर चलने 
वाली ŝट का आगे िनकला Šआ िहˣा  है (Figs 6 & 9)

रन (Run) : एक पास के दौरान जमा धातु। (Fig 9)

दूसरे रन को 2 के ŝप मŐ िचि˥त िकया जाता है िजसे ŝट रन पर जमा 
िकया जाता है। तीसरे रन को 3 के ŝप मŐ िचि˥त िकया जाता है िजसे दूसरे 
रन पर जमा िकया जाता है।

सीिलंग रन (Sealing run) : बट या कॉनŊर जॉइंट (वेʒ जॉइंट के पूरा 
होने के बाद) के ŝट साइड पर जमा एक छोटा वेʒ। (Fig 10)

बैिकंग रन (Backing run) : बट या कोने के जोड़ की जड़ की तरफ 
(जोड़ को वेİʒंग करने से पहले) जमा िकया गया एक छोटा वेʒ। (Fig 6)

Ūोट की मोटाई (Throat thickness) : दोनो ंपैर की उंगिलयो ंको िमलाने 
वाली रेखा पर धातुओ ंके जंƕन और मȯ िबंदु के बीच की दूरी। (Fig 5)

वेʒ का टॉय (Toe of weld) : वह िबंदु जहां वेʒ फेस  मूल धातु से 
जुड़ता है। (Figs 5 & 6)

वेʒ फेस (Weld face) : वेʒ की सतह को उस तरफ से देखा जाता 
है िजससे वेʒ बनाया गया था। (Figs 5 & 6)

वेʒ जंƕन (Weld junction) : संलयन Ɨेũ और गमŎ Ůभािवत Ɨेũ 
के बीच की सीमा। (Figs 3 & 4)

͆यूज़न फ़ेस (Fusion face) : सतह का वह भाग िजसे वेʒ बनाते समय 
आपस मŐ जोड़ना होता है। (Fig 11)

ɡूजन ज़ोन (Fusion zone) : वह गहराई िजसमŐ मूल धातु को जोड़ा 
गया है। (Fig 11)
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गैसो ंऔर गैस िसलŐडरो ंका िववरण, Ůकार, मुƥ अंतर और उपयोग (Gases and gas cylinders 
description, kinds, main difference and uses)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• गैस वेİʒंग मŐ Ůयुƅ िविभɄ Ůकार की गैसो ंके नाम िलİखए
• िविभɄ Ůकार के गैस ɢेम  संयोजनो ंका वणŊन करŐ
• िविभɄ गैस ɢेम  संयोजनो ंके तापमान और उपयोग बताएं।

ऑƛी-एिसिटलीन गैस की लौ का उपयोग सभी लौह और अलौह धातुओ ं
और उनके िमŵ धातुओ ंको वेİʒंग करने, गैस काटने, गॉिजंग, ː ील Űेिजंग, 
कां˟ वेİʒंग, धातु िछड़काव और पाउडर िछड़काव के िलए िकया जाता है।

ऑƛी - हाइडŌ ोजन गैस की लौ (Fig 3): लौ का तापमान: 2400°C 
से 2700°C

िविभɄ गैस वेİʒंग ŮिŢयाओ ंमŐ, ईंधन गैसो ं के दहन से वेİʒंग ऊˆा  
Ůाɑ की जाती है।

सभी ईंधन गैसो ं को दहन का समथŊन करने के िलए ऑƛीजन की 
आवʴकता होती है।

ईंधन गैसो ंऔर ऑƛीजन के दहन के पįरणामˢŝप एक ǜाला Ůाɑ 
होती है। इसका उपयोग वेİʒंग के िलए धातुओ ंको गमŊ करने के िलए िकया 
जाता है। (Fig 1)

इसकी लौ मŐ काबŊन और नमी का Ůभाव होता है। इसका उपयोग केवल Űेिजंग, 
िसʢर सोʒįरंग और ːील के अंडरवाटर गैस किटंग के िलए जाता है।

ऑƛी-तरल पेटŌ ोिलयम गैस की लौ (Fig 4): लौ का तापमान: 2700°C 
से 2800°C

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत

वेİʒंग मŐ Ůयुƅ ईधंन गैसŐ (Fuel gases used in welding) : 
वेİʒंग के िलए ईंधन के ŝप मŐ उपयोग की जाने वाली गैसŐ िनɻिलİखत हœ।

-  एिसिटलीन गैस - हाइडŌ ोजन गैस

- कोयला गैस -  तरल पेटŌ ोिलयम गैस (LPG)

दहन गैस के समथŊक (Supporter of combustion gas) : सभी 
गैसŐ ऑƛीजन की सहायता से जलती हœ। इसिलए इसे दहन के समथŊक के 
ŝप मŐ जाना जाता है।

िविभɄ गैस लौ संयोजन (Different gas flame combinations)

ऑƛीजन + एिसिटलीन = ऑƛी - एिसिटलीन गैस ǜाला

ऑƛीजन + हाइडŌ ोजन = ऑƛी - हाइडŌ ोजन गैस की ǜाला

ऑƛीजन + कोयला = ऑƛी - कोयला गैस ǜाला

ऑƛीजन + LPG = ऑƛी - LP गैस ǜाला

गैस लौ संयोजनो ंका तापमान और उपयोग (Temperature and 
uses of gas flame combinations)

ऑƛी-एिसिटलीन गैस की लौ (Oxy-acetylene gas flame) 
(Fig 2)

लौ का तापमान: 3100°C से 3300°C
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इस लौ मŐ काबŊन और नमी का Ůभाव होता है।

इसका उपयोग केवल ː ील की गैस काटने और हीिटंग के िलए िकया जाता है।

ऑƛी-कोयला गैस की ǜाला (Fig 5)

लौ का तापमान: 1800°C से 2200°C

इस लौ की लौ मŐ काबŊन Ůभाव होता है और इसका उपयोग िसʢर सोʒįरंग 
और Űेिजंग के िलए िकया जाता है। 

सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला गैस ǜाला संयोजन 
ऑƛी-एिसिटलीन है।
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ऑƛीजन गैस िसलŐडर  (Oxygen gas cylinder)                                                                                     
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िविभɄ गैस िसलŐडरो ंके नाम बताएं
• ऑƛीजन गैस िसलŐडर की िनमाŊण िवशेषताओ ंऔर चाजŊ करने की िविध की ʩाƥा करŐ।

गैस िसलŐडर की पįरभाषा (Definition of a gas cylinder) : 
यह एक ːील कंटेनर है, िजसका उपयोग िविभɄ गैसो ंको उǄ दबाव पर 
सुरिƗत ŝप से और बड़ी माũा मŐ वेİʒंग या अɊ औȨोिगक उपयोगो ंके 
िलए िकया जाता है।

गैस िसलŐडर के Ůकार और पहचान (Types and identifications 
of gas cylinders) : गैस िसलŐडरो ंको उनके पास मौजूद गैस के नाम 
से पुकारा जाता है। (टेबल  1)

     टेबल  1
गैस िसलŐडर की पहचान

  गैस का नाम           रंग       वाʢ
   िसलŐडर        कोडन        सूũ

ऑƛीजन  ɰैक राइट  हœड
एिसिटलीन  लाल रंग  बाएं हाथ
कोयला  लाल (बाएं हाथ से
 नाम कोयला गैस)
हाइडŌ ोजन  लाल  बायां हाथ
नाइटŌ ोजन  Ťे (दािहने  हाथ से
 काली  नेक)
एयर  Ťे  दायां हाथ
Ůोपेन  रेड (बाएं  हाथ से
 बड़ा दीया-
 मीटर और नाम
 Ůोपेन
आगŊन  ɰू  राइट हœड
काबŊन-डी- ɰैक (दािहने  हाथ से)
ऑƛाइड  सफेद  नेक)

गैस िसलŐडर की पहचान उन के बॉडी  के रंग के िनशान और वाʢ के धागे 
से होती है। (टेबल 1)

ऑƛीजन गैस िसलŐडर: यह एक िबना जोड़ का ːील कंटेनर है िजसका 
उपयोग गैस वेİʒंग और किटंग मŐ उपयोग के िलए 150 kg/cm2 के 
अिधकतम दबाव मŐ ऑƛीजन गैस को सुरिƗत ŝप से और बड़ी माũा मŐ 
ːोर करने के िलए िकया जाता है।

ऑƛीजन गैस िसलŐडर की िनमाŊणाȏक िवशेषताएं (Fig 1) 

यह िबना जोड़  के ठोस ːील से बना है और 225 kg/cm2 के पानी के 
दबाव के साथ परीƗण िकया गया है। िसलŐडर शीषŊ उǄ गुणवȅा वाले जाली 
कां˟ से बने उǄ दबाव वाʢ से सुसİǍत है। (Fig 2)

िसलŐडर वाʢ मŐ एक दबाव सुरƗा उपकरण होता है, िजसमŐ एक दबाव 
िडˋ होती है, जो िसलŐडर के शरीर को तोड़ने के िलए अंदर के िसलŐडर 
के दबाव के पयाŊɑ होने से पहले फट जाएगी। िसलŐडर वाʢ आउटलेट 
सॉकेट िफिटंग मŐ मानक दािहने हाथ के Ūेड होते हœ, िजससे सभी दबाव 
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पįरभाषा (Definition) : यह एक ːील कंटेनर है िजसका उपयोग गैस 
वेİʒंग या काटने के उȞेʴ के िलए भंग अव̾था मŐ सुरिƗत ŝप से उǄ 
दबाव एिसिटलीन गैस को ːोर करने के िलए िकया जाता है।

िनमाŊण संबंधी िवशेषताएं (Constructional features) (Fig  1): 

भंग एिसिटलीन गैस िसलŐडर (Dissolved acetylene gas cylinder)                                                                   
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप सƗम होगें
• DA गैस िसलŐडर की िनमाŊण िवशेषताओ ंऔर चाजŊ करने की िविध का वणŊन करŐ
• गैस िसिलंडर को संभालने के िलए सुरƗा िनयम बताएं
• आंतįरक ŝप से Ůǜिलत DA िसलŐडर को संभालने मŐ अपनाई जाने वाली सुरिƗत ŮिŢया की ʩाƥा करŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत

रेगुलेटर संलư हो सकते हœ। िसलŐडर वाʢ भी खोलने और बंद करने के 
िलए वाʢ को संचािलत करने के िलए ːील İ˙ंडल से सुसİǍत होता है। 
पįरवहन के दौरान Ɨित से बचाने के िलए वाʢ पर एक ː ील की टोपी कस 
दी जाती है। (Fig 1)

िसलŐडर बॉडी को काले रंग से रंगा जाता है |

िसलŐडर की Ɨमता 3.5m3– 8.5m3. हो सकती है।

7m3 Ɨमता के ऑƛीजन िसलŐडर आमतौर पर उपयोग िकए जाते हœ।

ऑƛीजन िसलŐडर मŐ गैस चाजŊ करना (Charging of gas in oxy-
gen cylinder) : ऑƛीजन िसलŐडर 120-150 kg/cm2 के दबाव मŐ 
ऑƛीजन गैस से भरे होते हœ। िसिलंडरो ंकी िनयिमत और समय-समय पर 
जांच की जाती है। उɎŐ 'ऑन द जॉब' से िनपटने के दौरान होने वाले तनावो ं
को दूर करने के िलए तैयार िकया गया है। उɎŐ समय-समय पर काİːक 
घोल से साफ िकया जाता है।

जा सकता है। िसलŐडर वाʢ को खोलने और बंद करने के िलए वाʢ को 
संचािलत करने के िलए ː ील İ˙ंडल के साथ भी लगाया जाता है। पįरवहन 
के दौरान Ɨित से बचाने के िलए वाʢ पर एक ːील की टोपी खराब कर 
दी जाती है। िसलŐडर की बॉडी को मैŝन पŐट िकया गया है। DA िसलŐडर 
की Ɨमता 3.5M3– 8.5M3. हो सकती है।

डीए िसलŐडर का आधार (अंदर घुमावदार) ɡूज ɘग से सुसİǍत है जो 
ऐप के तापमान पर िपघल जाएगा। 100°C (Fig 2) यिद िसलŐडर को उǄ 
तापमान के अधीन िकया जाता है, तो ɡूज ɘग िपघल जाएंगे और गैस को 
बाहर िनकलने दŐगे, इससे पहले िक िसलŐडर को नुकसान पŠंचाने या टूटने 
के िलए दबाव पयाŊɑ हो। िसलŐडर के ऊपर ɡूज ɘग भी लगे होते हœ।

एिसिटलीन गैस िसलŐडर को सीमलेस तैयार ː ील Ǩूब या वेʒेड ː ील कंटेनर 
से बनाया जाता है और 100 kg/cM2 के पानी के दबाव के साथ परीƗण 
िकया जाता है। िसलŐडर शीषŊ उǄ गुणवȅा वाले जाली कां˟ से बने दबाव 
वाʢ से सुसİǍत होता है। िसलŐडर वाʢ आउटलेट सॉकेट मŐ मानक बाएं 
हाथ के धागे होते हœ िजससे सभी Ůकार के एिसिटलीन िनयामको ंको जोड़ा 
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D.A गैस िसलŐडर चाजŊ करने की िविध: एिसिटलीन गैस का 1 kg/cM2 से 
ऊपर के दबाव मŐ गैसीय ŝप मŐ भंडारण सुरिƗत नही ंहै। एिसिटलीन को 
िसिलंडर मŐ सुरिƗत ŝप से ː ोर करने के िलए एक िवशेष िविध का उपयोग 
िकया जाता है जैसा िक नीचे िदया गया है।

िसलŐडर झरझरा पदाथŘ से भरे होते हœ जैसे:

-  मकई के डंठल से गूदा

- मुʔानी िमǥी

-  चूना िसिलका

-  िवशेष ŝप से तैयार चारकोल

-  फाइबर ए˜ेːस।

तब एसीटोन नामक हाइडŌ ोकाबŊन ūव को िसलŐडर मŐ चाजŊ िकया जाता है, 
जो झरझरा पदाथŊ (िसलŐडर के कुल आयतन का 1/3) भरता है।

गैस िसलŐडर के िलए सुरƗा िनयम (Safety rules for gas cylinders)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58 से सɾंिधत िसȠांत

एप के दबाव मŐ एिसिटलीन गैस को तब िसलŐडर मŐ चाजŊ िकया जाता है। 
kg/cM2

तरल एसीटोन एिसिटलीन गैस को सुरिƗत भंडारण माȯम के ŝप मŐ बड़ी 
माũा मŐ घोलता है; इसिलए, इसे घुिलत एिसिटलीन कहा जाता है। तरल 
एसीटोन की एक माũा सामाɊ वायुमंडलीय दबाव और तापमान के तहत 
25 माũा एिसिटलीन गैस को भंग कर सकती है। गैस चािजōग ऑपरेशन के 
दौरान सामाɊ तापमान पर एक माũा मŐ तरल एसीटोन 15 kg/cM2 दबाव 
के तहत एिसिटलीन गैस के 25x15 = 375 माũा को घोलता है। चाजŊ करते 
समय िसलŐडर के ऊपर ठंडे पानी का िछड़काव िकया जाएगा तािक िसलŐडर 
के अंदर का तापमान िनिʮत सीमा को पार न करे।

ऑƛी-एिसिटलीन उपकरण सुरिƗत है अगर इसे ठीक से 
संभाला जाए, लेिकन अगर इसे लापरवाही से संभाला जाए तो 
यह एक बड़ी िवनाशकारी शİƅ बन सकता है। यह महȕपूणŊ 
है िक गैस िसलŐडर को संभालने से पहले ऑपरेटर सभी सुरƗा 
िनयमो ंसे पįरिचत हो।

िसिलंडरो ंको तेल, Ťीस या िकसी भी Ůकार के ˘ेहन से मुƅ रखŐ।

उपयोग से पहले įरसाव की जाँच करŐ।

िसलŐडर के वाʢ धीरे-धीरे खोलŐ।

कभी भी गैस िसिलंडर के ऊपर से िगरŐ  या िटŌ प न करŐ।

ऑƛीजन िसलŐडर मŐ टूटा Šआ एक वाʢ जबरदˑ बल के साथ 
एक रॉकेट बन जाएगा।

गैस िसलŐडरो ंको उǄ तापमान के संपकŊ  से दूर रखŐ।

याद रखŐ िक तापमान के साथ गैस िसलŐडर मŐ दबाव बढ़ता है।

भरे Šए और खाली गैस िसिलंडरो ंको अलग-अलग हवादार जगह पर ː ोर करŐ।

खाली िसलŐडर (एमटी/खाली) को चाक से िचि˥त करŐ।

यिद दोषपूणŊ वाʢ या सेɝी ɘग के कारण िसलŐडर लीक हो जाता है, तो 
इसे ˢयं ठीक करने का Ůयास न करŐ , बİʋ गलती को इंिगत करने के 
िलए एक टैग के साथ एक सुरिƗत Ɨेũ मŐ ले जाएँ और िफर आपूितŊकताŊ को 
इसे लेने के िलए सूिचत करŐ।

जब िसिलंडर उपयोग मŐ न हो ंया उɎŐ ̾थानांतįरत िकया जा रहा हो, तो 
वॉʢ Ůोटेƕन कैप लगाएं।

िसिलंडरो ंको हमेशा सीधी İ̾थित मŐ रखा जाना चािहए और उपयोग मŐ होने 
पर ठीक से जंजीर से बांधा जाना चािहए।

िसलŐडर के वाʢ भरे या खाली होने पर दोनो ंको बंद कर दŐ।

िसिलंडर उठाते समय कभी भी वॉʢ Ůोटेƕन कैप को न हटाएं।

िसिलंडरो ंको भǥी की गमŎ, खुली आग या मशाल से िनकलने वाली िचंगाįरयो ं
के संपकŊ  मŐ आने से बचŐ।

िसलŐडर को कभी भी उसके िकनारो ंपर खीचंकर, İखसकाकर या घुमाकर 
उसे कभी न िहलाएं।

िसलŐडर के वाʢ को खोलने या बंद करने के िलए कभी भी 
अनुिचत बल न लगाएं।

हथौड़े या įरंच के इˑेमाल से बचŐ।

िसलŐडर के वाʢ को खोलने या बंद करने के िलए हमेशा एक उिचत िसलŐडर 
(या İ˙ंडल) कंुजी का उपयोग करŐ।

उपयोग मŐ होने पर िसलŐडर वाʢ से िसलŐडर की चाबी को न हटाएं। आपात 
İ̾थित मŐ गैस को तुरंत बंद करने की आवʴकता हो सकती है।

गैस िसलŐडर के पास धूŲपान या नư रोशनी सƢ विजŊत 
होनी चािहए।

गैस िसलŐडर पर कभी भी चाप या सीधी गैस की लौ न लगाएं।.

आंतįरक ŝप से जले Šए िवघिटत एिसिटलीन (D.A) िसलŐडर 
को संभालने के िलए सुरƗा ŮिŢया

गंभीर बैकफायर या ɢैशबैक की İ̾थित मŐ D.A िसलŐडर मŐ आग लग 
सकती है।

ɰोपाइप वाʢ को तुरंत बंद करŐ  (पहले ऑƛीजन)।

यिद ɰोपाइप पर बैकफायर को िगरɞार िकया जाता है तो िसलŐडर को 
कोई नुकसान नही ंहोगा।

गंभीर बैकफायर या ɢैशबैक के संकेत हœ:
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-  ɰोपाइप मŐ एक चीखना या फुफकारना शोर

-  एक भारी काला धुआं और नोजल से िनकलने वाली िचंगारी

-  ɰोपाइप हœडल का ओवरहीिटंग।

इसे िनयंिũत करने के िलए:

-  िसलŐडर वाʢ बंद करŐ

-  िसलŐडर वाʢ से रेगुलेटर को िडˋनेƃ करŐ

-  पुन: उपयोग करने से पहले नली के पाइप और ɰोपाइप की जांच करŐ।

यिद कनेƕन पर गैस के įरसाव के कारण िसलŐडर मŐ बाहरी ŝप से आग 
लग जाती है:

-  िसलŐडर वाʢ को तुरंत बंद कर दŐ  (सुरƗा उपाय के ŝप मŐ ए˜ेːस 
दˑाने पहने Šए)

-  आग बुझाने के िलए काबŊन डाइऑƛाइड अिưशामक यंũ का Ůयोग 
करŐ

-  आगे इˑेमाल करने से पहले लीकेज को अǅी तरह से ठीक कर लŐ।

यिद आंतįरक या बाहरी आग के कारण िसलŐडर ˷ादा गरम हो जाता है:

- िसलŐडर वाʢ बंद करŐ

- िसलŐडर से रेगुलेटर को अलग करŐ

- िसिलंडर को धूŲपान या नư रोशनी से दूर, खुली जगह पर हटा दŐ

- पानी का िछड़काव कर िसलŐडर को ठंडा करŐ

- गैस िसलŐडर सɘायर को तुरंत सूिचत करें।

ऐसे खराब िसिलंडर को कभी भी दूसरे िसिलंडर के पास न रखŐ।
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इलेƃŌ ोड टेबल (Electrode table)
 इलेƃŌ ोड एɼ ɘेट 

 1/16" 20 - 40 3/16" तक
 3/32" 40 - 125 1/4" तक
 1/8 75 - 185 1/8" ऊपर 
 5/32" 105 - 250 ऊपर 1/4"
 3/16" 140 - 305 3/8" ऊपर
 1/4" 210 - 430 3/8"ऊपर
 5/16" 275 - 450 1/2"ऊपर

नोट: वेʒ की जाने वाली सामŤी िजतनी मोटी होगी, उतनी ही 
अिधक धारा की आवʴकता होगी और उतने ही बड़े इलेƃŌ ोड  
की आवʴकता होगी।                                                       

इलेƃŌ ोड का चयन और भंडारण (Selection and storage of electrodes)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :
• िकसी िवशेष कायŊ को वेʒ करने के िलए उपयुƅ इलेƃŌ ोड का चयन करŐ
• एक कोटेड  इलेƃŌ ोड को बेिकंग की आवʴकता बताएं
• बेहतर वेʒ गुणवȅा के िलए इलेƃŌ ोड को ːोर करना और पकड़ना।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.4.59 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - वेİʒंग                                          

आकŊ  वेİʒंग मशीन के िलए पैरामीटर सेट करना (Setting up parameter for arc welding 
machine)
उȞेʴ : इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे :

• ɘेट की मोटाई के अनुसार इलेƃŌ ोड और करंट को चुनŐ और सेट करŐ।

इलेƃŌ ोड आकार और AMPS Ůयुƅ (Electrode size and 
AMPS used) 

िनɻिलİखत AMP  रŐज की एक बुिनयादी गाइड के ŝप मŐ काम करेगा िजसका 
उपयोग िविभɄ आकार के इलेƃŌ ोड के िलए िकया जा सकता है। ȯान दŐ  
िक ये रेिटंग समान आकार की छड़ के िलए िविभɄ इलेƃŌ ोड िनमाŊताओ ंके 
बीच िभɄ हो सकती हœ। इसके अलावा इलेटŌ ोड पर टाइप कोिटंग एɼरेज 
रŐज को Ůभािवत कर सकती है। जब संभव हो, इलेƃŌ ोड की मैɊुफैƁरसŊ 
जानकारी की जांच करŐ , िजसका उपयोग आप उनकी अनुशंिसत एɼरेज 
सेिटंƺ के िलए करŐ गे।

इलेƃŌ ोड का चयन/चयन (Selection/choice of electrodes): 
आवʴक मजबूती के साथ एक जोड़ को वेʒ करने के िलए इलेƃŌ ोड का 
चयन बŠत महȕपूणŊ है।

चयन कारक (Selecton of factors)
बेस मेटल के गुण (Properties of base metal) : उǄ गुणवȅा 
वाले  वेʒ का बेस मेटल  मजबूत होना चािहए।

आधार धातु के गुणो ंके अनुसार अनुशंिसत इलेƃŌ ोड का चयन करŐ। (Fig 1)

इलेƃŌ ोड का आकार इस पर िनभŊर करता है:

-  ŝट रन, इंटरमीिडएट या कवįरंग रन
-  वेİʒंग की İ̾थित
-  वेʒर का कौशल।
- बेस मेटल की मोटाई से बड़े ʩास वाले इलेƃŌ ोड का इˑेमाल कभी न 

करŐ।
संयुƅ िडजाइन और िफट अप
सेलेƃ : 
- अपयाŊɑ बेवल वाले जोड़ो ंके िलए गहरी पेनेटŌ ेशन वाले इलेƃŌ ोड |
-  खुले और पयाŊɑ ŝप से बेवल वाले जोड़ो ंके िलए मȯम पेनेटŌ ेशन  वाले 

इलेƃŌ ोड। (Fig 2)

-  वेʒ करने के िलए धातु की मोटाई
-  जोड़ो ंके िकनारे की तैयारी
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वेİʒंग की İ̾थित: बेहतर वेʒ का उȋादन करने के िलए िविभɄ पदो ंके 
िलए इलेƃŌ ोड का िनमाŊण िकया जाता है.

वेİʒंग की İ̾थित के अनुसार इलƃŌ ोड का चयन करŐ  (Fig 3)

नमी से Ůभािवत इलेƃŌ ोड याद रखŐ:

-  जंग लगे ːब एȵ के िसरे हœ

- कोिटंग मŐ सफेद पाउडर िदखाई देता है

-  झरझरा वेʒ पैदा करता है।

हमेशा सही इलेƃŌ ोड चुनŐ जो Ůदान करेगा:

-  अǅा चाप İ̾थरता

-  िचकनी वेʒ बैड

-  तेज़ी से उलट देना

 -  Ɋूनतम ˙ैटर

-  अिधकतम वेʒ ताकत

-  आसानी से  ˠैग हटाने वाला

इलेƃŌ ोड का भंडारण: यिद कवर नम हो जाता है तो इलेƃŌ ोड की दƗता 
Ůभािवत होती है।

-  इलैƃŌ ोड को खुले पैकेट मŐ सूखे ːोर मŐ रखŐ।

-  पैकेज को डकबोडŊ या फूस पर रखŐ, सीधे फशŊ पर नही।ं

-  ːोर करŐ  तािक हवा ːैक के चारो ंओर और उसके माȯम से Ůसाįरत 
हो सके।

-  पैकेजो ंको दीवारो ंया अɊ गीली सतहो ंके संपकŊ  मŐ न आने दŐ।

-  नमी के संघनन को रोकने के िलए ːोर का तापमान बाहरी छाया के 
तापमान से लगभग 50 िडŤी C अिधक होना चािहए।

-  ːोर मŐ ůी एयर सकुŊ लेशन उतना ही जŝरी है िजतना िक हीिटंग। ː ोर 
के तापमान मŐ ʩापक उतार-चढ़ाव से बचŐ।

-  जहां इलेƃŌ ोड को आदशŊ पįरİ̾थितयो ंमŐ संŤहीत नही ंिकया जा सकता 
है, वहां Ůȑेक भंडारण कंटेनर के अंदर नमी-अवशोषक सामŤी (जैसे 
िसिलका-जेल) रखŐ।

सुखाने वाले इलेƃŌ ोड: इलेƃŌ ोड कवįरंग मŐ पानी जमा धातु मŐ हाइडŌ ोजन 
का एक संभािवत ŷोत है और इस Ůकार इसका कारण हो सकता है:

-  वेʒ मŐ सरंŬता

-  वेʒ मŐ दरार।

नमी से Ůभािवत इलेƃŌ ोड के संकेत हœ:

-  ढकने पर सफेद परत।

-  वेİʒंग के दौरान कवर की सूजन।

-  वेİʒंग के दौरान कवर का टूटना।

-  अȑिधक छी ंͤटे।

-  कोर वायर मŐ अȑिधक जंग लगना।

नमी से Ůभािवत इलेƃŌ ोड को लगभग 110-150 िडŤी सेİʤयस के तापमान 
पर लगभग एक घंटे के िलए िनयंिũत सुखाने वाले ओवन मŐ रखकर उपयोग 
से पहले सुखाया जा सकता है। यह िनमाŊता Ȫारा िनधाŊįरत शतŘ के संदभŊ 
के िबना नही ंिकया जाना चािहए। यह महȕपूणŊ है िक हाइडŌ ोजन िनयंिũत 
इलेƃŌ ोड को हर समय शुʺ, गमŊ पįरİ̾थितयो ंमŐ संŤिहत िकया जाता है।

चेतावनी: हाइडŌ ोजन िनयंिũत इलेƃŌ ोड पर िवशेष सुखाने 
की ŮिŢया लागू होती है। िनमाŊता के िनदőशो ंका पालन करŐ।

इलेƃŌ ोड  (एयर टाइट) को एक सूखी जगह पर ːोर करके रखŐ।

उपयोग करने से पहले एक घंटे के िलए 110 - 150 िडŤी सेİʤयस पर एक 
इलेƃŌ ोड सुखाने वाले ओवन मŐ नमी Ůभािवत/Ůोन  इलेƃŌ ोड को गमŊ करŐ।

(Fig 5)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.59 से सɾंिधत िसȠांत

वेİʒंग करŐट: इलƃŌ ोड इसके साथ उपयोग के िलए उपलɩ है।

-  एसी या डीसी (सीधे या įरवसŊ पोलįरटी)

-  एसी और डीसी (दोनो)ं।

वेİʒंग मशीन की उपलɩता के अनुसार चयन करŐ।

उȋादन Ɨमता: उȋादन कायŊ मŐ इलेƃŌ ोड की जमाव दर महȕपूणŊ है। 
इसिलए उȋादन कायŊ के िलए एक लौह चूणŊ इलेƃŌ ोड का चयन करŐ।

तेजी से वेʒ, कम लागत।

इलेƃŌ ोड का चयन करŐ , िजसे िवशेष उȋादन कायŊ के िलए िडज़ाइन िकया 
गया है।

इलेƃŌ ोड का उपयोग और भंडारण

इलेƃŌ ोड महंगे हœ, इसिलए उनमŐ से Ůȑेक िबट का उपयोग और उपभोग करŐ।

40-50 mm से अिधक लंबाई वाले STUB ENDS को न छोड़Ő। (Fig 4)

वातावरण के संपकŊ  मŐ आने पर इलेƃŌ ोड कोिटंग नमी उठा सकती है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - वेİʒंग                                             

ऑƛी - एिसिटलीन किटंग उपकरण (Oxy-acetylene cutting equipment)
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे |
• ऑƛी-एिसिटलीन काटने के उपकरण, उसके भागो ंऔर काटने वाली टॉचŊ की िवशेषताओ ंकी ʩाƥा करŐ
• ऑƛी-एिसिटलीन काटने की ŮिŢया का वणŊन करŐ
• ɰोपाइप काटने और वेİʒंग करने के बीच अंतर करŐ।

किटंग ɰोपाइप के नोजल मŐ ऑƛीजन काटने के िलए कŐ ū मŐ एक छेद 
होता है और पहले से गरम करने के िलए सकŊ ल के चारो ंओर कई छेद होते 
हœ। (Fig 3)

वेİʒंग ɰोपाइप के नोजल मŐ हीिटंग ɢेम के िलए कŐ ū मŐ केवल एक छेद 
होता है। (Fig 4)

शरीर के साथ काटने वाले नोजल का कोण 90° है।

गदŊन के साथ वेİʒंग नोजल का कोण 120° है।

किटंग नोजल का आकार िममी मŐ काटने वाले ऑƛीजन िछū के ʩास 
Ȫारा िदया जाता है।

काटने के उपकरण: ऑƛी-एिसिटलीन काटने के उपकरण वेİʒंग 
उपकरण के समान होते हœ, िसवाय इसके िक वेİʒंग ɰोपाइप का उपयोग 
करने के बजाय, एक किटंग ɰोपाइप का उपयोग िकया जाता है। काटने 
के उपकरण मŐ िनɻिलİखत शािमल हœ।

-  एिसिटलीन गैस िसलŐडर

–  ऑƛीजन गैस िसलŐडर

-  एिसिटलीन गैस िनयामक

-  ऑƛीजन गैस रेगुलेटर (हैवी किटंग के िलए हाई Ůेशर ऑƛीजन 
रेगुलेटर की जŝरत होती है।)

-  एिसिटलीन और ऑƛीजन के िलए रबर की नली-पाइप

-  किटंग ɰोपाइप

(किटंग एƛेसरीज यानी िसलŐडर की, ˙ाकŊ  लाइटर, िसलŐडर टŌ ॉली और 
अɊ सुरƗा उपकरण वही हœ जो गैस वेİʒंग के िलए उपयोग िकए जाते हœ।)

काटने वाली मशाल (Fig 1): काटने वाली मशाल Ǜादातर मामलो ंमŐ 
िनयिमत वेİʒंग ɰोपाइप से िभɄ होती है; इसमŐ धातु को काटने के िलए 
Ůयुƅ ऑƛीजन काटने के िनयंũण के िलए एक अितįरƅ लीवर है। मशाल 
मŐ धातु को पहले से गरम करते समय ऑƛीजन और एिसिटलीन गैसो ंको 
िनयंिũत करने के िलए ऑƛीजन और एिसिटलीन िनयंũण वाʢ होते हœ।

काटने की नोक पांच छोटे िछūो ंसे िघरे कŐ ū मŐ एक ORIFICE के साथ बनाई 
गई है। कŐ ū का उद्घाटन काटने वाले ऑƛीजन के Ůवाह की अनुमित देता 
है और छोटे छेद Ůीहीिटंग लौ के िलए होते हœ। आमतौर पर िविभɄ मोटाई 
की धातुओ ंको काटने के िलए अलग-अलग िटप आकार Ůदान िकए जाते हœ

ऑƛी-एिसिटलीन काटने की ŮिŢया: किटंग ɰोपाइप मŐ एक उपयुƅ 
आकार के किटंग नोजल को ठीक करŐ। किटंग टॉचŊ को उसी तरह से Ůǜिलत 
करŐ  जैसे वेİʒंग ɰोपाइप के मामले मŐ िकया गया था। Ůीहीिटंग के िलए 
ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ। कट शुŝ करने के िलए, किटंग नोजल को ɘेट की 
सतह के साथ 90° के कोण पर और हीिटंग ɢेम के आंतįरक शंकु को धातु 
से 3 िममी ऊपर रखŐ। काटने वाले ऑƛीजन लीवर को दबाने से पहले धातु 
को चमकीले लाल रंग मŐ Ůीहीट करŐ। यिद कट सही ढंग से चल रहा है, तो 
ɘेट के नीचे से िचंगारी की बौछार िगरती Šई िदखाई देगी। टाचŊ को पं̓ड 
लाइन पर İ̾थर ŝप से घुमाएँ। यिद कट का िकनारा बŠत अिधक उखड़ा 
Šआ Ůतीत होता है, तो मशाल को बŠत धीरे-धीरे घुमाया जा रहा है। बेवल 
कट के िलए, किटंग टॉचŊ को वांिछत कोण पर पकड़Ő और आगे बढ़Ő  जैसा 
िक एक सीधी रेखा मŐ कटौती करने मŐ िकया जाता है। कट के अंत मŐ, किटंग 
ऑƛीजन लीवर को छोड़ दŐ  और ऑƛीजन और एिसिटलीन के िनयंũण 
वाʢ को बंद कर दŐ। कट को साफ करŐ  और िनरीƗण करŐ।

किटंग ɰोपाइप और वेİʒंग ɰोपाइप के बीच अंतर: एक किटंग ɰोपाइप 
मŐ Ůीहीिटंग ɢेम को िनयंिũत करने के िलए दो कंटŌ ोल वाʢ (ऑƛीजन 
और एिसिटलीन) होते हœ और कट बनाने के िलए उǄ दबाव शुȠ ऑƛीजन 
को िनयंिũत करने के िलए एक लीवर टाइप कंटŌ ोल वाʢ होता है।

हीिटंग ɢेम को िनयंिũत करने के िलए एक वेİʒंग ɰोपाइप मŐ केवल दो 
िनयंũण वाʢ होते हœ। (Fig  2)
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वेİʒंग नोजल का आकार नोजल से िनकलने वाली ऑƛी-एिसिटलीन 
िमिŵत गैसो ंकी माũा घन मीटर Ůित घंटे मŐ िदया जाता है।

माइʒ ːील काटने के िलए ऑपरेिटंग डेटा

 नोजल किटंग ɘेट की मोटाई (िममी)   ऑƛीजन किटंग
 आकार - िममी`  दबाव 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

देखभाल और रखरखाव : उǄ दबाव काटने वाले ऑƛीजन लीवर को 
केवल गैस काटने के उȞेʴ से संचािलत िकया जाना चािहए।

गलत धागे से बचने के िलए टॉचŊ के साथ नोजल को िफट करते समय सावधानी 
बरतनी चािहए। नोजल को ठंडा करने के िलए Ůȑेक किटंग ऑपरेशन के 
बाद टॉचŊ को पानी मŐ डुबोएं।

नोजल के िछū से िकसी भी धातुमल के कण या गंदगी को हटाने के िलए सही 
आकार के नोजल Ƒीनर Fig 5 का उपयोग करŐ। यिद नोज़ल िटप ƗितŤˑ 
है तो इसे नुकीला बनाने के िलए एमरी पेपर का उपयोग करŐ  और नोजल अƗ 
के साथ 90 िडŤी पर होना चािहए।

टाचŊ किटंग की िविध-िववरण, पुजő, कायŊ और उपयोग (Method of handling cutting torch-
description, parts, function and uses)
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप सƗम होगें
• गैस किटंग के िसȠांत की ʩाƥा करŐ
• किटंग के संचालन और उसके आवेदन का वणŊन करŐ।

गैस किटंग का पįरचय : माइʒ ː ील को काटने का सबसे सामाɊ तरीका 
ऑƛी-एिसिटलीन किटंग ŮिŢया है। ऑƛी-एिसिटलीन काटने वाली टॉचŊ  
के साथ, किटंग (ऑƛीकरण) को एक संकीणŊ पǥी तक सीिमत िकया जा 
सकता है और आस-पास की धातु पर गमŎ का थोड़ा Ůभाव पड़ता है। कट 
लकड़ी के त˱ पर आरी-कट जैसा िदखता है। लौह धातुओ ंयानी माइʒ ː ील 
को काटने के िलए इस िविध का सफलतापूवŊक उपयोग िकया जा सकता है।

अलौह धातुओ ंऔर उनके िमŵ धातुओ ंको इस ŮिŢया से नही ंकाटा जा 
सकता है।

गैस किटंग का िसȠांत: जब एक लौह धातु को लाल गमŊ İ̾थित मŐ गमŊ 
िकया जाता है और िफर शुȠ ऑƛीजन के संपकŊ  मŐ आता है, तो गमŊ धातु 
के बीच एक रासायिनक ŮितिŢया होती है। इस ऑƛीकरण ŮितिŢया 
के कारण बड़ी माũा मŐ गमŎ उȋɄ होती है और काटने की िŢया होती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत
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जब लाल गमŊ िसरे वाले तार का एक टुकड़ा शुȠ ऑƛीजन के कंटेनर मŐ 
रखा जाता है, तो यह तुरंत आग मŐ फट जाता है और पूरी तरह से भ˝ हो 
जाता है। Fig 1 इस ŮितिŢया को िदखाता है। इसी तरह ऑƛी-एिसिटलीन 
काटने मŐ लाल गमŊ धातु और शुȠ ऑƛीजन के संयोजन से तेजी से दहन 
होती है, और आयरन आयरन ऑƛाइड (ऑƛीकरण) मŐ बदल जाता है।

ऑƛीकरण की इस सतत ŮिŢया से धातु को बŠत तेजी से काटा जा सकता है।

आयरन ऑƛाइड का वजन बेस मेटल से कम होता है।

साथ ही आयरन ऑƛाइड िपघली Šई अव̾था मŐ होता है िजसे ˠैग कहा 
जाता है। तो काटने वाली टॉचŊ  से आने वाली ऑƛीजन जेट  धातु से िपघले 
Šए धातुमल को 'केफŊ ' नामक अंतराल बनाकर उड़ा देगी। (Fig 2)

किटंग ऑपरेशन (Cutting operation) (Fig 2): ऑƛी-एिसिटलीन 
गैस किटंग मŐ दो ऑपरेशन होते हœ। एक Ůीहीिटंग लौ को काटने के िलए धातु 
पर िनदő ͤिशत िकया जाता है और इसे चमकदार लाल गमŊ या इिưशन पॉइंट 
(900°C App.) तक बढ़ा िदया जाता है। िफर उǄ दाब शुȠ ऑƛीजन 
की एक धारा गमŊ धातु की ओर िनदő ͤिशत होती है जो धातु को ऑƛीकृत 
और काट देती है।

एक टॉचŊ  के साथ दो ऑपरेशन एक साथ िकए जाते हœ।

एक िचकनी कट बनाने के िलए टॉचŊ  को उिचत याũा गित से ले जाया जाता 
है। कट की Ůगित के दौरान ऑƛीजन जेट के बल के माȯम से कट की 
रेखा से ऑƛाइड कणो ंको हटाना सहज है।

एक िकलोŤाम आयरन को पूरी तरह से ऑƛीकृत करने के 
िलए 300 लीटर ऑƛीजन की आवʴकता होती है। गैस किटंग 
के िलए ː ील का ǜलन तापमान 875°C से 900°C होता है।

टाचŊ  किटंग का अनुŮयोग (Application of cutting torch) : 
ऑƛी-एिसिटलीन किटंग वाली टॉचŊ का उपयोग 4 mm मोटाई से ऊपर 
की हʋी ːील ɘेटो ंको काटने के िलए िकया जाता है। M.S. ɘेट को 

उसकी पूरी लंबाई तक सीधी रेखा मŐ या तो िकनारे के समानांतर या ɘेट 
के िकनारे के िकसी भी कोण पर काटा जा सकता है। एक ɘेट के िकनारो ं
को िकसी भी आवʴक कोण पर बेवल करना भी टॉचŊ  को झुकाकर िकया 
जा सकता है। उपयुƅ गाइड या टे̱ɘेट का उपयोग करके किटंग टॉचŊ 
का उपयोग करके सकŊ ल और िकसी भी अɊ घुमावदार Ůोफ़ाइल को भी 
काटा जा सकता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत

Figs 3 to Fig 7 मŐ उन गाइडो ंको िदखाया गया है िजनका उपयोग सीधी 
रेखाओ,ं बेवल और छोटे वृȅो ंको काटने के िलए िकया जाता है।
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टाचŊ गाइड काटना (Cutting torch guides) : ऑƛी एिसिटलीन 
काटने के दौरान कभी-कभी गाइड का उपयोग िकया जाता है।

वे या तो रोलर गाइड, डबल सपोटŊ या िसंगल सपोटŊ के साथ ˙ैड गाइड 
हो सकते हœ।

किटंग गाइड को Ƒœप बोʐ को कस कर किटंग टॉचŊ के नोजल पर रखा 
जाता है। Ƒœप, जहां उɎŐ िफट िकया जाता है, को समायोिजत िकया जाता 
है तािक Ůीहीट लपटो ंके आंतįरक शंकु काटे जाने वाली धातु की सतह से 
लगभग 2-3 mm ऊपर हो।ं किटंग नोजल की नोक को काटे जा रहे ɘेट 
की सतह से 5-6 mm की दूरी पर रखा जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)        अɷास 1.5.61 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                               

िडŌʤ (Drills)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िडŌ िलंग और िडŌ ल सामŤी के बारे मŐ बातएं 
• िडŌ िलंग की आवʴकता बताएं
• इˑेमाल िकए जाने वाले िडŌ िलंग के नाम बताएं
• िǩː िडŌ ल के भागो ंकी सूची बनाएं।

िǩː िडŌ ल (Twist drill) : लगभग सभी िडŌ िलंग ऑपरेशन िǩː िडŌ ल का 
उपयोग करके िकया जाता है। इसे िǩː िडŌ ल कहा जाता है Ɛोंͤिक इसकी 
लंबाई के साथ दो या दो से अिधक सिपŊल या हेिलकल ɢूट  बनती है। दो 
बुिनयादी Ůकार के िǩː िडŌ ल हœ, समानांतर टांग और टŐपर शœक। समानांतर 
टांग मोड़ िडŌ ल 13 mm आकार से नीचे उपलɩ हœ ।  (Fig 2)

िडŌ िलंग (Drilling) : िडŌ िलंग एक बŠ-िबंदु काटने वाले उपकरण का 
उपयोग करके वकŊ पीस मŐ िनिʮत ʩास के बेलनाकार िछūो ंका उȋादन है 
िजसे 'िडŌ ल' कहा जाता है। यह िकसी भी आगे के ऑपरेशन के िलए आंतįरक 
ŝप से िकया गया पहला ऑपरेशन है। िडŌ ल का ɢूटेड िहˣा (या) बॉडी 
हाई काबŊन ːील (या) हाई ˙ीड ːील से बना होता है।

अɷास के Ůकार और उनके िविशʼ उपयोग (Types of drills and 
their specific uses)
ɢैट िडŌ ल (Flat drill) (Fig 1): िडŌ ल का सबसे पहला ŝप ɢैट िडŌ ल 
था जो उȋादन के िलए सˑी होने के साथ-साथ संचािलत करना आसान है। 
िचप हटाने की ŮिŢया खराब है और इसकी संचालन Ɨमता बŠत कम है।

ɢूट्स  एक सही काटने का कोण Ůदान करती है जो िचɛ के िलए एक 
पलायन पथ Ůदान करती है। यह िडŌ िलंग के दौरान शीतलक को अȑाधुिनक 
तक ले जाता है। (Fig 3)

ɢूट्स  के बीच के भाग को 'भूिम' कहते हœ। एक िडŌ ल का आकार भूिम पर 
ʩास Ȫारा िनधाŊįरत और शािसत होता है।

िबंदु कोण काटने का कोण है, और सामाɊ Ůयोजन के काम के िलए, यह 
118° है। ƑीयरŐस  िलप के िपछले िहˣे को काम के साथ खराब होने से 
साफ करने के उȞेʴ से कायŊ करता है। यह अिधकतर 8° होता है।

डीप होल िडŌ ल (Deep hole drills)
डीप होल िडŌ िलंग एक Ůकार की िडŌ ल का उपयोग करके की जाती है िजसे 
'डी' िबट के ŝप मŐ जाना जाता है (Fig 4)

िǩː िडŌ ल के िहˣे (Twist drill) : िडŌ ल हाई-˙ीड ːील से बने होते 
हœ। सिपŊल ɢूट्स  को अपनी धुरी से 271/2° के कोण पर मशीनीकृत िकया 
जाता है। 
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िडŌ ल हाई ˙ीड ːील से बने होते हœ।

िविभɄ सामिŤयो ंकी िडŌ िलंग के िलए अलग-अलग हेिलƛ कोणो ंके साथ 
िडŌ ल का िनमाŊण िकया जाता है। सामाɊ Ůयोजन अɷास मŐ 271/2° का 
मानक हेिलƛ कोण होता है। इनका उपयोग माइʒ ːील और काː 
आयरन पर िकया जाता है। (Fig 5a)

पीतल, गन मेटल, फॉ˛ोर-कां˟ और ɘाİːक जैसी सामिŤयो ंपर धीमी 
हेिलƛ िडŌ ल का उपयोग िकया जाता है। (Fig 5b)

तांबे, एʞूमीिनयम और अɊ नरम धातुओ ंके िलए एक ȕįरत हेिलƛ िडŌ ल 
का उपयोग िकया जाता है (Fig 5c)

िडŌ ल (भाग और कायŘ) (Drill (Parts and functions) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िडŌ ल के कायŘ का उʟेख करŐ
• िडŌ ल के िहˣो ंकी पहचान करŐ
• िडŌ ल के Ůȑेक भाग के कायŘ का उʟेख करŐ  

िडŌ िलंग वकŊ पीस पर छेद बनाने की एक ŮिŢया है। उपयोग िकया जाने वाला 
उपकरण एक िडŌ ल है। िडŌ िलंग के िलए, िडŌ ल को नीचे की ओर दबाव के साथ 
घुमाया जाता है िजससे उपकरण सामŤी मŐ Ůवेश कर जाता है। (Fig 1)

एक िडŌ ल के भाग (Parts of a drill) (Fig 2) 

एक िडŌ ल के िविभɄ भागो ंको Fig 2 से पहचाना जा सकता है।

िबंदु (Point)

शंकु के आकार का िसरा जो काटता है, िबंदु कहलाता है। इसमŐ एक मृत 
कŐ ū,  िलप  या काटने वाले िकनारे और एक  हील होती है।

शœक (Shank)

यह िडŌ ल का डŌ ाइिवंग एंड है िजसे मशीन पर िफट िकया जाता है। शœक दो 
Ůकार के होते हœ।

टŐपर शœक, बड़े ʩास के िडŌ ल के िलए इˑेमाल िकया जाता है, और Ōː ेट 
शœक, छोटे ʩास के िडŌ ल के िलए इˑेमाल िकया जाता है। (Fig 3)

पीतल पर एक ȕįरत हेिलƛ िडŌ ल का उपयोग कभी नही ं
िकया जाना चािहए Ɛोंͤिक यह 'धſा' करेगा और वकŊ पीस 
को मशीन की मेज से फŐ का जा सकता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.61  से सɾंिधत िसȠांत

टंग (Tang)

यह टŐपर शœक िडŌ ल का एक िहˣा है जो िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल के ˠॉट 
मŐ िफट बैठता है।

बॉडी  (Body)

िबंदु और टांग के बीच के भाग को िडŌ ल का बॉडी कहा जाता है।

वह बॉडी के अंग ɢूट , भूिम/मािजŊन, बॉडी िनकासी और वेब हœ।
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ɢूट्स (Flutes) (Fig 3)

ɢूट्स सिपŊल खांचे हœ जो िडŌ ल की लंबाई तक चलते हœ। ɢूट्स  मदद करती है

- काटने के िकनारो ंको बनाने के िलए

- िचɛ को कलŊ करने के िलए और इɎŐ बाहर आने दŐ

- शीतलक को अȑाधुिनक तक Ůवािहत करना।

लœड /मािजŊन (Land/Margin) (Fig 3)

लœड/मािजŊन वह संकरी पǥी है जो ɢूट्स  की पूरी लंबाई तक फैली Šई है।

िडŌ ल का ʩास भूिम/मािजŊन पर मापा जाता है।

बॉडी  ƑीयरŐस  (Fig 3)

बॉडी ƑीयरŐस शरीर का वह िहˣा है िजसे िडŌ ल और िडŌ ल िकए जा रहे 
छेद के बीच घषŊण को कम करने के िलए ʩास मŐ कम िकया जाता है।

वेब (Web) (Fig 4)

वेब धातु का ˑंभ है जो ɢूट्स को अलग करता है। यह धीरे-धीरे टांग की 
ओर मोटाई मŐ बढ़ता जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.61  से सɾंिधत िसȠांत
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सभी काटने के औजारो ंकी तरह िडŌ िलंग मŐ दƗता के िलए िडŌ ल को कुछ 
कोणो ंके साथ Ůदान िकया जाता है।

िडŌ ल कोण (Drill angles)

वे िविभɄ उȞेʴो ंके िलए अलग-अलग कोण हœ। वे नीचे सूचीबȠ हœ।

ɚाइंट एंगल, हेिलƛ एंगल, रेक एंगल, ƑीयरŐस एंगल और छेनी एज एंगल।

िबंदु कोण/काटने का कोण (Point angle/cutting angle) (Fig 1)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)      अɷास 1.5.62 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                                

िडŌ ल कोण (Drill angles)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  िǩː िडŌ ल के िविभɄ कोणो ंकी सूची बनाएं
•  Ůȑेक कोण के कायŊ बताएं
•  ISI के अनुसार िडŌ ल के िलए हेिलƛ के Ůकारो ंकी सूची बनाएं
•  िविभɄ Ůकार के अɷासो ंकी िवशेषताओ ंमŐ अंतर करना।

िडŌ ल की जा रही सामŤी के अनुसार हेिलƛ कोण िभɄ होते हœ। भारतीय 
मानको ंके अनुसार िविभɄ सामिŤयो ंकी िडŌ िलंग के िलए तीन Ůकार के िडŌ ल 
का उपयोग िकया जाता है।

• टाइप N - सामाɊ कम काबŊन ːील के िलए।

• टाइप H - कठोर और ̊ढ़ सामŤी के िलए।

• Ůकार S - नरम और सƢ सामŤी के िलए।

सामाɊ Ůयोजन के िडŌ िलंग कायŊ के िलए Ůयुƅ िडŌ ल का Ůकार N Ůकार है।

रेक कोण (Rake angle) (Fig 5)

एक सामाɊ Ůयोजन (मानक) िडŌ ल का िबंदु कोण 118° होता है। यह किटंग 
एज  िɛ के बीच का कोण है। िडŌ ल की जाने वाली सामŤी की कठोरता के 
अनुसार कोण बदलता रहता है। (Fig 1)

हेिलƛ कोण (Helix angle) (Fig 2,3 & 4)

िǩː िडŌ ल अलग-अलग हेिलƛ एंगल से बनाए जाते हœ। हेिलƛ एंगल िǩː 
िडŌ ल के किटंग एज पर रेक एंगल को िनधाŊįरत करता है।

रेक कोण ɢूट  का कोण (हेिलƛ कोण) है।

ƑीयरŐस कोण (Clearance angle) (Fig 6)

ƑीयरŐस एंगल किटंग एज के पीछे टूल के घषŊण को रोकने के िलए है। यह 
किटंग एज  को सामŤी मŐ Ůवेश करने मŐ मदद करेगा। यिद  ƑीयरŐस एंगल 
बŠत अिधक है, तो काटने के िकनारे कमजोर होगें, और यिद यह बŠत छोटा 
है, तो िडŌ ल नही ंकटेगी।

Fig 5

Fig 6© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



204

छेनी का िकनारा कोण/वेब कोण (Chisel edge angle/web 
angle) (Fig 7)

यह छेनी के िकनारे और काटने वाले िलप के बीच का कोण है।

िडŌ ल  का पदनाम (Designation of drills)

िǩː िडŌ ल  िकसके Ȫारा िनिदŊʼ िकए जाते हœ?

• ʩास

• उपकरण Ůकार

• सामŤी

उदाहरण (Example)

9.50 mm ʩास की एक िǩː िडŌ ल। दािहने हाथ काटने और एचएसएस 
से बने उपकरण Ůकार 'एच' के ŝप मŐ नािमत िकया गया है:

िǩː िडŌ ल 9.50 - H - IS5101 - HS

जहां एच = उपकरण Ůकार

IS5101 = IS संƥा

एचएस = उपकरण सामŤी

9.5 = िडŌ ल का ʩास।

यिद उपकरण Ůकार पदनाम मŐ इंिगत नही ं िकया गया है, तो इसे 'एन' 
उपकरण के ŝप मŐ िलया जाना चािह ए।

िविभɄ सामिŤयो ंके िलए िडŌ ल 

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.62  से सɾंिधत िसȠांत

Fig 7

अनुशंिसत िडŌ ल 

होने वाली सामŤी                 िबंदु     हेिलƛ कोण           होने वाली सामŤी        िबंदु         

ːील और काː ːील                                        कॉपर (30 mm
70 kgf/mm2 शİƅ तक                                            िडŌ ल ʩास तक)
Ťे कॉː आयरन                                                   अल-िमŵ, कलŎ िचɛ
मʟेिबल कॉː लोहा                        सेʞुलाइड बनाते हœ
पीतल                             
 जमŊन चांदी, िनकल                                            

                     

पीतल, CuZn 40                            ऑːेिनिटक ːीʤ

                  मैưीिशयम िमŵ                                    

ːील और काː ːील                                       मोʒेड ɘाİːक

70...120 Kgf/mm2                            (मोटाई s>d के साथ)         

           
           
          ढाला ɘाİːक,
                                                                                         मोटाई s<d के साथ
                                                                                         लैिमनेटेड ɘाİːक,
ːेनलेस ːील;                                                                  हाडŊ रबर (इबोनाइट)    
कॉपर (िडŌ ल ʩास                                                        माबŊल, ˠेट, कोयला
more than 30 mm)
अल-िमŵ धातु, गठन 
छोटे टूटे Šए िचɛ                        
           िजंक िमŵ               
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किटंग ˙ीड  वह गित है िजस पर काटने के दौरान काटने की धार सामŤी 
के ऊपर से गुजरती है, और मीटर Ůित िमनट मŐ ʩƅ की जाती है।

किटंग ˙ीड  को कभी-कभी सतह की गित या पįरधीय गित के ŝप मŐ भी 
कहा जाता है।

िडŌ िलंग के िलए अनुशंिसत किटंग ˙ीड  का चयन िडŌ ल की जाने वाली 
सामŤी और उपकरण सामŤी पर िनभŊर करता है।

उपकरण िनमाŊता आमतौर पर िविभɄ सामिŤयो ंके िलए आवʴक किटंग 
˙ीड  की एक तािलका Ůदान करते हœ।

िविभɄ सामिŤयो ंके िलए अनुशंिसत किटंग ˙ीड  तािलका 1 मŐ दी गई 
है। अनुशंिसत किटंग ˙ीड  के आधार पर, आरपीएम, िजस पर एक िडŌ ल 
संचािलत िकया जाना है, िनधाŊįरत िकया जाता है।

टेबल  1  
अनुशंिसत किटंग ˙ीड 

िडŌ ल की जा रही सामŤी (HSS टूल) 

एʞूिमिनयम     70 - 100

पीतल     35 - 50

कां˟(फा˛ोर)    20 - 35

कǄा लोहा (Ťे)     25 - 40

कॉपर     35 - 45

ːील (मȯम काबŊन/हʋा ːील)   20 - 30

ːील (िमŵ धातु, उǄ तɊता)   5 - 8

थमŖसेिटंग ɘाİːक (अपघषŊक गुणो ंके    
कारण कम गित)    20 – 30

किटंग ˙ीड  की गणना 

किटंग ˙ीड  (वी) x d x h

d

1000V x 
r.p.m(n) =

n - आरपीएम

v - मी/िमनट मŐ गित काटना

d - mm मŐ िडŌ ल का ʩास

= 3.14

उदाहरण

हʋे ːील को काटने के िलए उǄ गित वाली ːील िडŌ ल Æ 24 के िलए 
आरपीएम की गणना करŐ।

माइʒ ːील के िलए किटंग ˙ीड  टेबल से 30 मीटर/िमनट के ŝप मŐ 
ली जाती है।

İ˙ंडल गित को िनकटतम उपलɩ िनचली सीमा पर सेट करना हमेशा 
बेहतर होता है।

आरपीएम अɷास के ʩास के अनुसार िभɄ होगा। किटंग ˙ीड  समान 
होने के कारण, बड़े ʩास के िडŌ ल मŐ कम आरपीएम होगा और छोटे ʩास 
के िडŌ ल मŐ उǄ आरपीएम होगा।

अनुशंिसत किटंग ˙ीड  केवल वाˑिवक Ůयोग Ȫारा Ůाɑ की जाती है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)          अɷास 1.5.63 - 65 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                            

िडŌ िलंग - किटंग ̇ ीड, फीड और आरपीएम, िडŌ ल होİʒंग िडवाइस  (Drilling - Cutting speed, feed 
and r.p.m , drill holding devices)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• किटंग ˙ीड  को पįरभािषत करŐ
• किटंग ˙ीड  िनधाŊįरत करने के िलए कारको ंका उʟेख करŐ
• आरपीएम/धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ।

िडŌ िलंग मŐ फ़ीड (Feed in drilling)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• बताएं िक फ़ीड का Ɛा मतलब है
• उन कारको ंका उʟेख करŐ  जो एक कुशल फ़ीड दर मŐ योगदान करते हœ।

फ़ीड वह दूरी है जो एक िडŌ ल एक पूणŊ रोटेशन मŐ कायŊ मŐ आगे बढ़ती है। 
(Fig 1)

फ़ीड एक िमलीमीटर के सौवŐ िहˣे मŐ ʩƅ िकया जाता है।

उदाहरण - 0.040 mm/ रेव

फ़ीड की दर कई कारको ंपर िनभŊर है।
•  अंितम आवʴक

•  िडŌ ल का Ůकार (िडŌ ल सामŤी)

• िडŌ ल की जाने वाली सामŤी
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फ़ीड दर िनधाŊįरत करते समय मशीन की कठोरता, वकŊ पीस और िडŌ ल को 
पकड़ना जैसे कारको ंपर भी िवचार करना होगा। यिद ये आवʴक मानक 
के अनुŝप नही ंहœ, तो फ़ीड दर को कम करना होगा।

सभी कारको ंको ȯान मŐ रखते Šए एक िवशेष फ़ीड दर का सुझाव देना 
संभव नही ंहै।

तािलका फ़ीड दर देती है जो िडŌ ल के िविभɄ िनमाŊताओ ंȪारा सुझाए गए 
औसत फ़ीड मूʞो ंपर आधाįरत होती है। (टेबल 1)

फ़ीड को बŠत अिधक मोटा करने से काटने के िकनारो ंको नुकसान हो 
सकता है या िडŌ ल टूट सकता है।

बŠत धीमी गित से फ़ीड की दर सतह के पįरʺरण मŐ सुधार नही ंलाएगी, 
लेिकन उपकरण िबंदु के अȑिधक पहनने का कारण बन सकती है, और 
िडŌ ल के बकबक का कारण बन सकती है।

िडŌ िलंग करते समय फ़ीड दर मŐ इʼतम पįरणामो ंके िलए, यह 
सुिनिʮत करना आवʴक है िक िडŌ ल काटने के िकनारे तेज 
हो।ं सही Ůकार के काटने वाले तरल पदाथŊ का Ůयोग करŐ।

टेबल  1 

 िडŌ ल ʩास             फ़ीड की दर

            (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

सामŤी पर िडŌ िलंग छेद के िलए, मशीनो ंपर िडŌ ल को सटीक और कठोरता 
से आयोिजत िकया जाना है।

सामाɊ िडŌ ल-होİʒंग िडवाइस िडŌ ल चक, आˑीन और सॉकेट हœ।

िडŌ ल चƛ (Drill chucks) : ː Ō ेट शœक िडŌ ल िडŌ ल चƛ मŐ आयोिजत की 
जाती है। (Fig 1a िडŌ ल को ठीक करने और हटाने के िलए, चƛ को या तो 
िपिनयन और चाबी या एक घंुघराला अंगूठी Ůदान की जाती है।

िडŌ ल चक को मशीन İ˙ंडल पर िडŌ ल चक पर लगे एक आबŊर (Fig 1b) 
के माȯम से रखा जाता है।

िडŌ ल-होİʒंग िडवाइस (Drill-holding devices)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िविभɄ Ůकार के िडŌ ल-होİʒंग उपकरणो ंके नाम बताएं
• िडŌ ल चƛ की िवशेषताएं बताएं
• िडŌ ल ˠी̺स के कायŊ बताएं
• अिभŮाय का कायŊ बताइए।

 काटने का औजार  नरम इ˙ात  काबŊन ːील अʞुमीिनयम  पीतल  कǄा लोहा ːेनलेस ːील

 HSS 100 80 250 to 350 175 100 80 to 100

 Carbide 300 200 750 to 1000 500 250 200 to 250

टेपर ˠी̺स और सॉकेट्स (Taper sleeves and sockets) 
(Fig 2) : टŐपर शœक िडŌ ʤ मŐ मोसŊ टŐपर होता है।

आˑीन और सॉकेट एक ही टेपर के साथ बनाए जाते हœ तािक िडŌ ल के टेपर 
टांग, लगे होने पर, एक अǅी वेिडंग िŢया दŐ। इसी कारण मोसŊ टेपर को 
सेʚ-होİʒंग टेपर कहा जाता है।

िडŌ ल मŐ पांच अलग-अलग आकार के मोसŊ टेपर िदए गए हœ और इनकी 
संƥा MT 1 से MT 5 तक है।

िडŌ ल के टांगो ंऔर मशीन İ˙ंडल के बोर के बीच के आकार मŐ अंतर करने 
के िलए, िविभɄ आकारो ंकी  ˠी̺स  का उपयोग िकया जाता है। जब िडŌ ल 

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 63 - 65  से सɾंिधत िसȠांत
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टŐपर शœक मशीन İ˙ंडल से बड़ा होता है, तो टŐपर सॉकेट्स का उपयोग 
िकया जाता है। (Fig 2)

िडŌ ल को सॉकेट या ˠीव मŐ िफƛ करते समय, टŐग वाला िहˣा ˠॉट मŐ 
संरेİखत होना चािहए। इससे मशीन के İ˙ंडल से िडŌ ल या ˠीव को हटाने 
मŐ आसानी होगी।

मशीन İ˙ंडल से िडŌ ल और सॉकेट िनकालने के िलए िडŌɝ का उपयोग 
करŐ। (Fig 3)

िडŌ ल को सॉकेट्स/ˠी̺स से हटाते समय इसे टेबल या जॉब पर िगरने न दŐ।

िडŌ ल चक िवशेष िमŵ धातु इ˙ात से बने होते हœ।

िडŌ ल ˠी̺स केस हाडŊन ːील से बने होते हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 63 - 65  से सɾंिधत िसȠांत
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काउंटरिसंिकंग Ɛा है? (What is countersinking?)

काउंटरिसंिकंग एक िडŌ ल िकए गए छेद के अंत को बेवेल करने का एक 
ऑपरेशन है। उपयोग िकए गए उपकरण को काउंटरिसंक कहा जाता है।

काउंटरिसंिकंग िनɻिलİखत उȞेʴो ंके िलए की जाती है:

- काउंटरिसंक ˌू के िसर के िलए एक अवकाश Ůदान करना, तािक यह 
िफİƛंग के बाद सतह के साथ ɢश हो (Fig 1)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M)       अɷास 1.5.66 से सɾंिधत िसȠांत        
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                                

काउंटर िसंिकंग (Counter sinking) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• काउंटर िसंिकंग Ɛा है
• काउंटर िसंिकंग के उȞेʴो ंकी सूची बनाएं
• िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए काउंटर िसंिकंग के कोण बताएं
• िविभɄ Ůकार के काउंटरिसंक के नाम बताएं।

- िडŌ िलंग के बाद एक छेद को िडबार करने के िलए

- काउंटरिसंक įरवेट हेड्स को समायोिजत करने के िलए

- धागा काटने और अɊ मशीिनंग ŮिŢयाओ ंके िलए छेद के िसरो ंको 
च̱फर करना।

काउंटरिसंिकंग के िलए कोण (Angles for countersinking)

िविभɄ उपयोगो ंके िलए िविभɄ कोणो ंमŐ काउंटरिसंक उपलɩ हœ।

75°  काउंटरिसंक įरवेिटंग

80 °  काउंटरिसंक सेʚ टैिपंग ˌू

90°  काउंटरिसंक हेड ˌू और िडबुįरंग

 Ūेडेड या अɊ मशीिनंग ŮिŢयाओ ंके िलए छेद के 

120 °  च̱फįरंग िसरो।ं

काउंटरिसंक (Countersinks) : िविभɄ Ůकार के काउंटरिसंक 
उपलɩ हœ।

आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले काउंटरिसंक मŐ कई काटने वाले 
िकनारे होते हœ और ये टŐपर शœक और ː Ō ेट शœक मŐ उपलɩ होते हœ। (Fig 2)

छोटे ʩास के छेदो ंकी िगनती के िलए दो या एक ɢूट  के साथ िवशेष 
काउंटरिसंक उपलɩ हœ। यह काटते समय कंपन को कम करेगा।

पायलट के साथ काउंटरिसंƛ (Countersinks with Pilot) (Fig 3)

सटीक काउंटरिसंिकंग के िलए, मशीन टूल असŐबिलंग के िलए आवʴक 
और मशीिनंग ŮिŢया के बाद, पायलटो ंके साथ काउंटरिसंक का उपयोग 
िकया जाता है।

वे भारी शुʋ वाले काम के िलए िवशेष ŝप से उपयोगी हœ।
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काउंटरिसंक को होल तक ले जाने के िलए पायलट को अंत मŐ Ůदान िकया 
जाता है।

पायलटो ंके साथ काउंटरिसंक िविनमेय और ठोस पायलटो ंके साथ उपलɩ हœ।

काउंटरिसंक होल आकार (Countersink hole sizes) : भारतीय 
मानक (IS) 3406 (भाग 1) 1986 के अनुसार काउंटरिसंक होल चार 
Ůकार के होते हœ: टाइप ए, टाइप बी, टाइप सी और टाइप ई।

टाइप ए ˠॉटेड काउंटरिसंक हेड ˌू, Ţॉस įरके̾ड और ˠेटेड राइͅड 
काउंटरिसंक हेड ˌू के िलए उपयुƅ है।

ये ˌू दो Ťेड यानी मीिडयम और फाइन मŐ उपलɩ हœ।

टाइप 'ए' काउंटरिसंक होल की िविभɄ िवशेषताओ ंके आयाम, और पदनाम 
की िविध तािलका 1 मŐ दी गई है। (Fig 4 & 5)

टाइप 'बी' काउंटरिसंक होल हेƛागोन सॉकेट के साथ काउंटरिसंक हेड 
ˌू के िलए उपयुƅ हœ।

िविभɄ िवशेषताओ ंके आयाम और पदनाम की िविध टेिबल II मŐ दी गई 
है। (Fig 6)

टाइप 'सी' काउंटरिसंक होल ɣ ेटेड उठे Šए काउंटरिसंक (गोलाकार ) हेड 
टैिपंग ̩ ू  और ɣ ेटेड काउंटरिसंक (ɢैट) हेड टैिपंग ̩ ू  के िलए उपयुƅ हœ।

िविभɄ िवशेषताओ ंके आयाम और पदनाम की िविध टेिबल III मŐ दी गई 
है। (Fig 7)

ːील संरचनाओ ंके िलए उपयोग िकए जाने वाले ɣ ॉटेड काउंटरिसंक बोʐ 
के िलए टाइप 'ई' काउंटरिसंक का उपयोग िकया जाता है।

टेबल  I

1नाममात्र आकार के लिए (1.4) (1.8)1.2    21.6    32.5 43.5  (4.5)

      मध्यम 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 d1 H13 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5   5

श्रृंखला 2.4 2.8 3.3 3.7 d2 H13 4.1 4.6 5.7 6.5 7.6 8.6  9.5

(m) 0.6 0.7  t1 ³ 0.8 0.9 1 1.1 1.4 1.6 1.9 2.1

ठीक

 2.3

1.1 1.3 1.5 1.7 2 d1 H12 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3

श्रृंखला

 4.8

2 2.5 d3 H12 2.8 3.3 3.8 5 7 864.3   9

(f) 0.7 0.8 t1 ³ 0.9 1 1.2 1.2 1.5 1.7 2 2.2  2.4

0.2 0.15 0.15 0.2 0.150.2     0.35  t2 + 0.1 0.25 0.3 0.3
         0

  0.3

5नाममात्र आकार के लिए   6     8       10 12 (18)      16  (14)

मध्यम

       20

5.5d1 H13     9 6.6 13.5      11  15.5       17.5 20        22

श्रृंखला 10.4d2 H13 20.4 12.4 23.9    16.4       26.9       31.9 36.4

(m)

       40.4

t1 ³ 2.5  2.9     3.7       4.7 5.2    5.7       7.2

ठीक

8.2        9.2

d1 H12 5.3  6.4     8.4       10.5 13  15       17 19        21

श्रंृखला d3 H12 10  11.5  15 23      19        26       30 3734             

(f) 2.6t1 ³  3     4       5 5.7  6.2 8.7      7.7        9.7

t2 + 0.1 0.2  0.45     0.7       0.7 0.7  0.7       1.2 1.2        1.7
       0

            

नोट 1  :   कोष्ठक में दिखाया गया आकार दूसरी वरीयता का है।

नोट 2     :  क्लीयरेंस होल d1 IS: 1821 की मध्यम और महीन श्रृंखला के अनुसार 'बोल्ट और स्क्रू के लिए निकासी छेद के लिए आयाम (दूसरा संशोधन)'  

टेबल I

काउंटरिसंक के आयाम और पदनाम - आईएस 3406 के अनुसार टाइप ए (भाग 1) 1986
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िविभɄ िवशेषताओ ंके आयाम और पदनाम की िविध तािलका IV मŐ दी गई है। (Fig 8)

पदनाम: एक काउंटरिसंक टाइप ए िजसमŐ फाइन (एफ) ŵंृखला के ƑीयरŐस होल और नाममाũ आकार 10 हœ, को नािमत िकया जाएगा - 
काउंटरिसंक ए एफ 10 - आईएस: 3406।

टेब ल II

काउंटरिसंक के आयाम और पदनाम - आईएस 3406 के अनुसार टाइप बी (भाग 1) 1986

पदनाम: एक काउंटरिसंक टाइप ए िजसमŐ फाइन (एफ) ŵंृखला के ƑीयरŐस होल और नाममाũ आकार 10 हœ, को नािमत िकया जाएगा - काउंटरिसंक ए 
एफ 10 - आईएस: 3406।

टेबल  III

For Nominal Size 3 4 5 6 8 10 (14)12 (18)16 20

Fine

22 24

3.2 4.3 5.3 6.4 d1 H12 8.4 10.5 13 15 17 19 21

Series

23 25

6.3 8.3 10.4 12.4 16.5 d2 H12 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 76.5 87.5 8.5 13.1 14

 t2 + 0.1 0.2 0.4 0.5 10.3

नोट 1 : कोष्ठक में दिखाए गए आकार दूसरी वरीयता के हैं.
नोट 2 आईएस की मध्यम और महीन श्रृंखला के अनुसार निकासी छेद d1: 1821- 1982.: 

   नोट: कोष्ठक में दिए गए आकार दूसरी वरीयता के हैं।

पेंच आकार के लिए नहीं.  (0) 2(1) 4(3) 6(5) 8(7) 10 (12) 14 (16)

2d1 H12 2.4 1.6 2.8 3.1 3.5 3.7 4.2 4.5 5.1 5.8 8.4 6.7

d2 H12 3.8 4.6 3.1 5.2 5.9 6.6 7.2 8.1 8.7 10.1 11.4 13.2 16.6

t1 ³ 1.1 1.3 0.9 1.5 1.7 1.9 2.1 2.3 2.6 3 3.4 3.9 4.9

निकासी

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 66  से सɾंिधत िसȠांत
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काउंटरिसंक के आयाम और पदनाम - आईएस 3406 के अनुसार टाइप सी (भाग 1) 1986

टेबल IV

काउंटरिसंक का आयाम और पदनाम - आईएस 3406 के अनुसार ई टाइप 
करŐ  (भाग 1) 1986

पदनाम: नाममाũ आकार 10 के िलए एक काउंटरिसंक टाइप ई को नािमत 
िकया जाएगा - काउंटरिसंक ई 10 - आईएस: 3406.

डŌ ॉइंग मŐ काउंटरिसंक होल को दशाŊने के तरीके (Methods of 
representing countersink holes in drawings) 

काउंटरिसंक छेद के आकार को कोड पदनाम या आयाम का उपयोग करके 
पहचाना जाता है। (Fig 9 - 12)

  नाममात्र संख्या के लिए 10 12 16 20 22 24

10.5 13  d1 H12 17 21 23 25

19 24 31 34 37  d2 H12 40

5.5 7  t1 ³ 9 11.5 12 13

75° 60°α ± 1°

नोट :  Clearance hole d1 आईएस : 1821 - 1982 की उत्कृष्ट श्रंखला के अनुसार

पदनाम: ˌू साइज 2 के िलए एक काउंटरिसंक टाइप सी को - काउंटरिसंक सी 2 - आईएस: 3406 के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा।   

कोड पदनाम का उपयोग (Use of code designation)

आयाम का उपयोग (Use of dimension)

काउंटरिसंक के आयाम को काउंटरिसंक के ʩास और काउंटरिसंक की 
गहराई से ʩƅ िकया जा सकता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 66  से सɾंिधत िसȠांत
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काउंटरबोर (उपकरण) (Counterbore (Tool))

काउंटरबोįरंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले उपकरण को काउंटरबोर 
कहा जाता है। (Fig 2) काउंटरबोर मŐ दो या अिधक काटने वाले िकनारे होगें।

काटने के अंत मŐ, पहले से िडŌ ल िकए गए छेद के िलए कŐ ͤिūत उपकरण 
का मागŊदशŊन करने के िलए एक पायलट Ůदान िकया जाता है। पायलट 
काउंटरबोįरंग करते समय बकबक से बचने मŐ भी मदद करता है। (Fig 3)

काउंटरबोर ठोस पायलटो ंया िविनमेय पायलटो ंके साथ उपलɩ हœ। िविनमेय 
पायलट छेद के िविभɄ ʩास पर काउंटरबोįरंग का लचीलापन Ůदान करता है।

काउंटबŖįरंग और ˙ॉट फेिसंग (Counterboring and spot facing)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• काउंटरबोįरंग और ˙ॉट फेिसंग मŐ अंतर करŐ
• काउंटरबोर के Ůकार और उनके उपयोग बताएं
• िविभɄ िछūो ंके िलए सही काउंटरबोर आकार िनधाŊįरत करŐ।

काउंटरबोįरंग (Counterboring)

काउंटरबोįरंग एक दी गई गहराई तक एक छेद को बड़ा करने का एक 
ऑपरेशन है, एक काउंटरबोर टूल की मदद से सॉकेट हेड्स या कैप ˌू 
के हेड्स को हाउस करने के िलए। (Fig 1)

˙ॉट  फेिसंग (Spot facing) ˙ॉट फेिसंग एक िडŌ ल िकए गए छेद के 
उद्घाटन पर बोʐ हेड, वॉशर या नट के िलए एक ɢैट सीट बनाने के िलए 
एक मशीिनंग ऑपरेशन है। टूल को ˙ॉट फेसर या ˙ॉट फेिसंग टूल कहा 
जाता है। ˙ॉट फेिसंग काउंटरबोįरंग के समान है, िसवाय इसके िक यह 
उथला है। काउंटरबोįरंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले उपकरण ˙ॉट 
फेिसंग के िलए भी उपयोग िकए जा सकते हœ। (Fig 4)

˙ॉट फेिसंग भी ɢाई कटर Ȫारा एंड-किटंग एƕन Ȫारा िकया जाता है। 
कटर ɰेड धारक के ˠॉट मŐ डाला जाता है, िजसे İ˙ंडल पर लगाया जा 
सकता है। (Fig 5)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 66  से सɾंिधत िसȠांत
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काउंटरबोर आकार और िविनदőश (Counterbore sizes and 
specification)

बीआईएस के अनुसार ˌू के Ůȑेक ʩास के िलए काउंटरबोर आकार 
मानकीकृत हœ।

दो मुƥ Ůकार के काउंटरबोर हœ। टाइप H और टाइप K।

टाइप H काउंटरबोर का उपयोग ˠेटेड चीज़  हेड, ˠॉटेड पैन हेड और 
Ţॉस įरके̾ड पैन हेड ˌू के साथ असŐबली के िलए िकया जाता है। Ůकार 
K काउंटरबोर का उपयोग हेƛागोनल सॉकेट हेड कैपˌू के साथ असŐबल 
िकया जाता है। 

िविभɄ Ůकार के वाशर िफट करने के िलए टाइप एच और टाइप के मŐ 
काउंटरबोर मानक अलग-अलग हœ।

ƑीयरŐस होल d1 दो अलग-अलग Ťेड यानी मȯम (m) और फाइन (f) 
के होते हœ और H13 और H12 आयामो ंतक िफिनश होते हœ।

नीचे दी गई टेबल IS 3406 (भाग 2) 1986 से एक भाग है। यह टाइप 
एच और टाइप के काउंटरबोर के िलए आयाम देता है।

ˌू के िविभɄ आकारो ंके िलए काउंटरबोर और ƑीयरŐस होल आकार

एच और के Ůकार काउंटर बोर के िलए आयाम

डŌ ाइंग मŐ काउंटरबोर का Ůितिनिधȕ करते समय, काउंटरबोर को कोड 
पदनाम या आयामो ंका उपयोग करके दशाŊया जा सकता है।

आयामो ंका Ůयोग (Using dimensions) (Fig 8)कोड पोː का िनमाŊण उपयोग (Using code designation) 
(Fig 7)

टेबल  1

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 66  से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)                    अɷास 1.5.67 से  सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                                        

रीमर (Reamers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• रीमर का उपयोग बताएं
• रीिमंग के फायदे बताएं
• हाथ और मशीन रीिमंग के बीच अंतर करŐ
• एक रीमर  के तȕो ंके नाम िलİखए और उनके कायŘ का उʟेख कीिजए।एक रीमर Ɛा है? (What is a reamer?)

एक रीमर एक मʐीपॉइंट किटंग टूल है िजसका उपयोग पहले से िडŌ ल 
िकए गए छेदो ंको सटीक आकार मŐ िफिनश  करके िवˑार के िलए िकया 
जाता है। (Fig 1)

'रीिमंग' के लाभ (Advantages of ‘reaming’)

रीिमंग उȋादन

•  उǄ गुणवȅा वाली सतह िफिनश 

•  सीमा को बंद करने के िलए आयामी सटीकता।

•  साथ ही छोटे छेद िजɎŐ अɊ ŮिŢयाओ ंȪारा िफिनश नही ंिकया जा 
सकता है, उɎŐ भी िफिनश िकया जा सकता है।

रीमर का वगŎकरण (Classification of reamers)

रीमर को हœड रीमर और मशीन रीमर के ŝप मŐ वगŎकृत िकया गया है। 
(Fig 2 a & 2 b)

हœड रीमर का उपयोग करके रीिमंग मैɊुअल ŝप से की जाती है िजसके 

िलए महान कौशल की आवʴकता होती है।

मशीन रीमर मशीन टूʤ के İ˙ंडल पर लगे होते हœ और रीिमंग के िलए 
घुमाए जाते हœ।

मशीन İ˙ंडल को पकड़ने के िलए मशीन रीमर मŐ मोसŊ टŐपर शœƛ िदए गए हœ।

टैप įरंच के साथ पकड़ने के िलए हœड रीमर के अंत मŐ 'ˍायर' के साथ सीधे 
टांगŐ होती हœ। (Fig 2 (a & b))

हœड रीमर के िहˣे (Parts of a hand reamer)

हœड रीमर के िहˣे नीचे सूचीबȠ हœ। Fig 3 का संदभŊ लŐ।

अƗ (Axis) : रीमर की अनुदैȯŊ कŐ ū रेखा।

बॉडी (Body) : रीमर का वह भाग जो रीमर के Ůवेश छोर से टांग के 
Ůारंभ तक फैला होता है।

रेसेस (Recess) : बॉडी का वह भाग जो किटंग एज , पायलट या गाइड 
ʩास के नीचे ʩास मŐ कम हो जाता है।

शœक (Shank) : काटने वाले का वह भाग जो पकड़कर चलाया जाता है। 
यह समानांतर या टेपर हो सकता है।

वृȅाकार भूिम (Circular land) : भूिम के अŤणी िकनारे पर काटने के 
िकनारे से सटे बेलनाकार जमीन की सतह।
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बेवल लेड (Bevel lead) : बेवल लेड काटने वाला भाग रीमर के Ůवेश 
छोर पर छेद मŐ अपना राˑा काटता है। यह एक गोलाकार भूिम Ůदान 
नही ंकरता है।

टेपर लेड (Taper lead): छेद को काटने और िफिनश  करने की सुिवधा 
के िलए Ůवेश करने वाले छोर पर पतला काटने वाला भाग। यह एक गोलाकार 
भूिम Ůदान नही ंकरता है।

बेवल लेड एंगल (Bevel lead angle) : बेवल लेड और रीमर एİƛस 
के किटंग िकनारो ंसे बनने वाला एंगल।

टेपर लेड एंगल (Taper lead angle) : टŐपर और रीमर एİƛस के 
किटंग िकनारो ंसे बनने वाला एंगल।

Ǜािमित काटने से संबंिधत शतŒ (Terms relating to cutting 
geometry)

ɢूट्स (Flutes) : किटंग एज  को Ůदान करने के िलए, िचɛ को हटाने 
की अनुमित देने के िलए, और काटने वाले तरल पदाथŊ को किटंग एज  तक 
पŠंचने की अनुमित देने के िलए रीमर के शरीर मŐ खांचे। (Fig 4)

हील (Heel) : एक माȯिमक िनकासी और ɢूट्स के Ůावधान Ȫारा छोड़ी 
गई सतह के चौराहे Ȫारा बनाई गई धार। (Fig 4)

किटंग एज (Cutting edge) : Ůाथिमक िनकासी के Ůावधान Ȫारा 
चेहरे और गोलाकार भूिम या सतह के चौराहे Ȫारा बनाई गई धार। (Fig 4)

फेस (Face) : किटंग एज से सटे ɢूट्स  की सतह का वह भाग िजस पर 
काम से कटते ही िचप लग जाती है। (Fig 4)

ƑीयरŐस एंगल (Clearance angle) : Ůाइमरी या सेकŐ डरी ƑीयरŐस 
से बनने वाले एंगल और किटंग एज पर रीमर की पįरिध की ˙शŊरेखा। 
उɎŐ Ţमशः  Ůाथिमक  ƑीयरŐस एंगल और िȪतीयक  ƑीयरŐस एंगल कहा 
जाता है। (Fig 6) 

रेक कोण (Rake angles) : फेस Ȫारा गिठत एक ʩास तल मŐ कोण 
औरकिटंग एज  से एक रेिडयल रेखा। (Fig 5)

हेिलƛ कोण (Helix angle) : िकनारे और रीमर अƗ के बीच का 
कोण। (Fig 7)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 67  से सɾंिधत िसȠांत
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हœड रीमर (Hand reamers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
•  हœड रीमर की सामाɊ िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
•  हœड रीमर के Ůकारो ंकी पहचान करŐ
•  Ōːेट ͆लूटेड और हेिलकल ͆लुटेड रीमर के उपयोग के बीच अंतर करŐ
•  उन सामिŤयो ंके नाम िलİखए िजनसे राइमर बनाए जाते हœ और राइमर िनिदŊʼ करŐ।

हœड रीमर की सामाɊ िवशेषताएं (General features of hand 
reamers) (Fig 1)

हœड रीमर का उपयोग टैप के वॉंच का उपयोग करके मैɊुअल ŝप से िछūो ं
को िफर से करने के िलए िकया जाता है।

इन रीमर मŐ एक लंबा टेपर लेड होता है। (Fig 2) यह रीमर को सीधे और 
संरेखण मŐ छेद के साथ संरेखण मŐ शुŝ करने की अनुमित देता है।

अिधकांश हœड रीमर दािहने हाथ से काटने के िलए हœ।

हेिलकल ɢुटेड हœड रीमर मŐ लेɝ हœड हेिलƛ होता है। बाएं हाथ का 
हेिलƛ िचकनी किटंग एƕन और िफिनश का उȋादन करेगा।

अिधकांश रीमर, मशीन या हाथ मŐ दांतो ंकी असमान दूरी होती है। रीमर 
की यह िवशेषता रीिमंग करते समय बकबक को कम करने मŐ मदद करती 
है। (Fig 3)

Ůकार, िवशेषताएं और कायŊ (Types, features and functions): 
िविभɄ रीिमंग İ̾थितयो ंको पूरा करने के िलए िविभɄ िवशेषताओ ंवाले हœड 
रीमर उपलɩ हœ। आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले Ůकारो ंको यहां नीचे 
सूचीबȠ िकया गया है:

समानांतर टांग के साथ समानांतर हœड रीमर (Parallel hand reamer 
with parallel shank) (Fig  4a)

एक रीमर िजसमŐ टेपर और बेवल लेड के साथ लगभग समानांतरकिटंग एज  
होते हœ। रीमर का शरीर एक टांग के साथ अिभɄ होता है। टांग मŐ किटंग एज  
का नाममाũ ʩास होता है। टांग का एक िसरा चौकोर आकार का होता है, 
िजसे टैप įरंच से Ǩून िकया जाता है। समानांतर रीमर सीधे और हेिलकल 
ɢूट्स के साथ उपलɩ हœ। समानांतर पƗो ंके साथ छेदो ंको िफर से भरने 
के िलए यह आमतौर पर इˑेमाल िकया जाने वाला हœड रीमर है।

आमतौर पर कायŊशाला मŐ उपयोग िकए जाने वाले रीमर H7 छेद उȋɄ 
करते हœ।

पायलट के साथ हœड रीमर (Hand reamer with pilot) (Fig 4b)

इस Ůकार के रीमर के िलए, शरीर के एक िहˣे को बेलनाकार ŝप से 
जमीन मŐ डाला जाता है तािक Ůवेश के अंत मŐ एक पायलट बन सके। छेद 
को िफर से भरने के साथ पायलट रीमर को एकाŤ रखता है।
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समानांतर Fig 5a और 5b के साथ सॉकेट रीमर (Socket reamer 
with parallel shank)

इस रीमर ने मेिटŌक मोसŊ टेपर के अनुŝप किटंग एज  को पतला िकया है। 
शंक बॉडी  के साथ अिभɄ है, और डŌ ाइिवंग के िलए चौकोर आकार की है। 
ɢूट्स या तो सीधी या हेिलकल होती है।

सॉकेट रीमर का उपयोग आंतįरक मोसŊ टेपडŊ होल को रीम करने के िलए 
िकया जाता है।

टेपर िपन हœड रीमर (Taper pin hand reamer) (Fig 5c)

इस रीमर मŐ टेपर होल को रीिमंग करने के िलए टेपर िपɌ के अनुŝप किटंग 
िकनारो ंको पतला िकया गया है। एक टेपर िपन रीमर 50 मŐ 1 के टेपर के 
साथ बनाया जाता है। ये रीमर सीधे या हेिलकल ɢूट्स के साथ उपलɩ हœ।

Ōːेट और हेिलकल ɢूड रीमर का उपयोग (Use of straight and 
helical fluted reamers) (Fig 6)  

सामाɊ रीिमंग कायŊ के िलए Ōː ेट ɢूड रीमर उपयोगी होते हœ। हेिलकल 
ɢुटेड रीमर िवशेष ŝप से कीवे खांचे या उनमŐ कटी Šई िवशेष लाइनो ंके 
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साथ छेद करने के िलए उपयुƅ हœ। हेिलकल ɢूट  खाई को पाट देगी और 
बंधन और बकबक को कम करेगी।

हœड रीमर की सामŤी

जब रीमर को एक-टुकड़ा िनमाŊण के ŝप मŐ बनाया जाता है, 
तो उǄ गित वाले ːील का उपयोग िकया जाता है। जब उɎŐ 
टू-पीस कं Ōːƕन के ŝप मŐ बनाया जाता है तो किटंग वाला 
िहˣा हाई ˙ीड ːील से बना होता है जबिक टांग वाला 
िहˣा काबŊन ːील का होता है। िनमाŊण से पहले वे एक साथ 
बट-वेʒेड होते हœ।

एक रीमर की िविशʼताएँ (Specifications of a reamer) : एक 
रीमर को िनिदŊʼ करने के िलए िनɻिलİखत डेटा िदया जाना है।

• टाइप •    ɢूट 
• टांग अंत •    आकार

उदाहरण (Example) : हœड रीमर, सीधी ɢूट, Ø 20 mm के समानांतर 
टांग।

रीिमंग के िलए िडŌ ल का आकार (Drill size for reaming)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• रीिमंग के िलए छेद का आकार िनधाŊįरत करŐ।

हाथ या मशीन के रीमर से रीिमंग के िलए, िडŌ ल िकया गया छेद रीमर के 
आकार से छोटा होना चािहए।

िडŌ ल िकए गए छेद मŐ रीमर के साथ पįरʺरण के िलए पयाŊɑ धातु होनी 
चािहए। अȑिधक धातु रीमर के किटंग एज  पर दबाव डालेगी और उसे 
नुकसान पŠंचाएगी।

रीमर के िलए िडŌ ल आकार की गणना (Calculating drill size for 
reamer) : कायŊशाला मŐ आमतौर पर अɷास की जाने वाली एक िविध 
िनɻ सूũ को लागू कर रही है।

िडŌ ल साइज़ = रीमेड साइज़ - (अंडरसाइज़ + ओवरसाइज़)

िफिनश आकार (Finished size) : िफिनश आकार रीमर  का ʩास है।

अंडरसाइज़ (Undersize) : िडŌ ल ʩास की िविभɄ ŵेिणयो ंके िलए आकार 
मŐ अनुशंिसत कमी को अंडरसाइज़ कहा जाता है। (टेबल 1)
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टेबल  1

  रीिमंग के िलए अंडरसाइज
 तैयार री̱ड   अपįरʺृत ŝप से बोर िकए गये
 िछū का ʩास (mm) िछū की अǷर साइड (mm) 

 5 से कम       0.1.....0.2
 5......20         0.2.....0.3
 21....50          0.3.....0.5
 over 50         0.5.....1

ओवरसाइज़ (Oversize) : आमतौर पर यह माना जाता है िक एक 
िǩː िडŌ ल एक छेद को उसके ʩास से बड़ा बना देगी। गणना के उȞेʴो ं
के िलए ओवरसाइज़ को 0.05 mm के ŝप मŐ िलया जाता है - िडŌ ल के 
सभी ʩास के िलए।

हʋी धातुओ ंके िलए अंडरसाइज़ को 50% बड़ा चुना जाएगा।

उदाहरण (Example) : माइʒ ːील पर 10 mm के रीमर  के साथ 
एक छेद को िफर से बनाया जाना है। रीिमंग से पहले छेद करने के िलए 
िडŌ ल का ʩास Ɛा होगा?

िडŌ ल साइज़ = रीमेड साइज़ - (अंडरसाइज़ + ओवरसाइज़)
(िफिनश आकार)    = 10 mm
टेबल     = 0.2 mm
बड़ा आकार    = 0.05 mm
िडŌ ल का आकार    = 10 mm - 0.25 mm
             = 9.75 mm

िनɻिलİखत राइमर के िलए िडŌ ल होल का आकार िनधाŊįरत करŐ :

i 15 mm ii 4 mm

iii 40 mm iv 19 mm

उȅर (Answer)

i __________________________________________

ii __________________________________________

iii _________________________________________

iv _________________________________________

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 67  से सɾंिधत िसȠांत

नोट: यिद रीमेड छेद छोटा है, तो इसका कारण यह है िक 
रीमर  खराब हो गया है।

रीिमंग शुŝ करने से पहले हमेशा रीमर की İ̾थित का िनरीƗण करŐ।

अǅी सतह िफिनश  करने के िलए रीम करते समय कूलŐट का Ůयोग करŐ।

धातु के िचɛ को बार-बार रीमर  से हटा दŐ। रीमर  को धीरे-
धीरे काम मŐ आगे बढ़ाएं।

रीिमंग मŐ दोष - कारण और उपचार (Defects in reaming - 
Causes and Remedies)

• रीमेड होल अंडरसाइज (Reamed hole undersize) 

- यिद िघसे-िपटे रीमर का उपयोग िकया जाता है, तो इसका पįरणाम 
रीमेड होल बेयįरंग अंडरसाइज़ हो सकता है। ऐसे रीमर का इˑेमाल 
न करŐ।

- हमेशा उपयोग करने से पहले रीमर की İ̾थित का िनरीƗण करŐ।

• खुरदुरा सरफेस िफिनश  (Surface finish rough)

- कारण िनɻ मŐ से कोई एक या उसका संयोजन हो सकता है।

- गलत अनुŮयोग 

- रीमर ɢूट  मŐ जमा Šआ ˢारा

- शीतलक का अपयाŊɑ Ůवाह

- फ़ीड दर बŠत तेज़

- रीिमंग करते समय एक İ̾थर और धीमी फीड-रेट लागू करŐ।

- शीतलक की िनरंतर आपूितŊ सुिनिʮत करŐ।

- रीमर  को उलटी िदशा मŐ न मोड़Ő।

रीिमंग के िलए िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करना (Determining the 
drill size for reaming)

सूũ का Ůयोग करŐ ,

िडŌ ल ʩास = पुन: छेद का आकार। (अंडरसाइज़ + ओवरसाइज़)

रीिमंग के िलए िडŌ ल साइज़ पर संबंिधत Țोरी मŐ अनुशंिसत अंडरसाइज़ के 
िलए टेबल 1 देखŐ।

रीिमंग (Reaming)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
•  हœड रीिमंग और मशीन रीिमंग की ŮिŢया बताएं।

रीिमंग (Reaming) : रीिमंग एक छेद को िफिनश  करने और आकार 
देने का ऑपरेशन है िजसे पहले िडŌ ल िकया गया है, ऊब गया है, जालीदार 
छेद है। उपयोग िकए गए उपकरण को रीमर कहा जाता है, िजसमŐ कई 
काटने वाले िकनारे होते हœ। मैɊुअल ŝप से इसे एक टैप įरंच मŐ रखा जाता 
है और रीमेड िकया जाता है। मशीन रीमर का उपयोग ˠीव (या) सॉकेट 
का उपयोग करके िडŌ िलंग मशीन मŐ िकया जाता है। सामाɊत: रीिमंग की 

गित िडŌ िलंग की 1/3 गित होगी।

हœड रीिमंग

िनधाŊįरत आकार के अनुसार रीिमंग के िलए िडŌ ल छेद।

मशीन वाइस पर सेट करते समय काम को समानांतर मŐ रखŐ। 
(Fig 1)
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च̱फर छेद थोड़ा सा िफिनश होता है। यह गड़गड़ाहट को दूर करता है और 
रीमर  को लंबवत ŝप से संरेİखत करने मŐ भी मदद करेगा। (Fig 2) बŐच 
वाइस मŐ काम को ठीक करŐ। तैयार सतहो ंकी सुरƗा के िलए वाइस Ƒœप 
का उपयोग करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक कायŊ Ɨैितज है। (Fig 2)

रीमर  को ऊपर की ओर खीचंकर तब तक िनकालŐ जब तक िक रीमर  छेद 
से साफ न हो जाए। (Fig 5)

रीमेड होल के नीचे से गड़गड़ाहट िनकालŐ।

छेद साफ करŐ। आपूितŊ िकए गए बेलनाकार िपनो ंके साथ सटीकता की 
जांच करŐ।

चौकोर िसरे पर टैप įरंच को ठीक करŐ  और रीमर  को छेद मŐ लंबवत रखŐ। 
एक कोिशश वगŊ के साथ संरेखण की जाँच करŐ। यिद आवʴक हो तो 
सुधार करŐ। एक ही समय मŐ थोड़ा नीचे की ओर दबाव डालते Šए टैप įरंच 
को दिƗणावतŊ िदशा मŐ घुमाएं। (Fig 3) टैप įरंच के दोनो ंिसरो ंपर समान 
ŝप से दबाव डालŐ।

काटने की शİƅ लागू करŐ  (Apply cutting force) : नीचे के दबाव 
को बनाए रखते Šए, टैप įरंच को लगातार और धीरे-धीरे घुमाएं। उलटी िदशा 
मŐ न मुड़Ő यह रीमेड छेद को खरोचं देगा। (Fig 4)

छेद के माȯम से रीम करŐ , सुिनिʮत करŐ  िक įरमर की टेपर लीड लंबाई 
काम के नीचे से अǅी तरह से और ̇ ʼ ŝप से िनकलती है। रीमर के अंत 
को वाइस पर Ůहार करने की अनुमित न दŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 67  से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.68- 69  से सɾंिधत िसȠांत        
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                          

ˌू Ūेड और एलीमŐट्स  (Screw thread and elements)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
•  ˌू Ūेड्स की टʈŊ  बताएं
•  ˌू Ūेड्स के Ůकार बताएं।

 

ˌू Ūेड  शɨावली (Screw thread terminology)

ˌू Ūेड के भाग (Fig 1) 

Ţेː (Crest:) : एक Ūेड  के दोनो ंिकनारो ंको िमलाने वाली शीषŊ सतह।

Ŝट (Root) : नीचे की सतह सटे Šये Ūेड के दोनो ंिकनारो ंको िमलाती है।

ɢœक (Flank) : Ţेː और जड़ को िमलाने वाली सतह।

Ūेड एंगल (Thread angle) : सटे Šये Ūेड के िकनारो ंके बीच शािमल 
कोण।

डे̪थ (Depth) : Ūेड  की ŝट्स औरŢेː  के बीच की लंबवत दूरी।

मेजर डायमीटर (Major Diameter) : बाहरी Ūेड के मामले मŐ यह 
įरƅ का ʩास होता है िजस पर Ūेड काटे जाते हœ और आंतįरक Ūेड के 
मामले मŐ Ūेड काटने के बाद यह सबसे बड़ा ʩास होता है िजसे Ůमुख ʩास 
के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 2)

यह वह ʩास है िजसके Ȫारा ˌू के आकार बताए गए हœ।

माइनर डायमीटर (Minor Diamete) : बाहरी Ūेड के िलए, छोटा 
ʩास पूरे Ūेड को काटने के बाद सबसे छोटा ʩास होता है। आंतįरक Ūेड 
के मामले मŐ, यह Ūेड बनाने के िलए िडŌ ल िकए गए छेद का ʩास है जो िक 
छोटा ʩास है।

िपच ʩास (Ůभावी ʩास) (Pitch Diameter (effective 
diameter)) : Ūेड का ʩास िजस पर Ūेड की मोटाई िपच के आधे के 
बराबर होती है।

िपच (Pitch) : यह एक Ūेड पर एक िबंदु से धुरी के समानांतर मापा जाने 
वाले आसɄ Ūेड पर संबंिधत िबंदु तक की दूरी है।

लीड (Lead)  : लीड एक पूणŊ Ţांित के दौरान िमलान करने वाले घटक 
के साथ Ūेडेड घटक की दूरी है। िसंगल ːाटŊ Ūेड के िलए लीड िपच के 
बराबर होती है।

हेिलƛ कोण (Helix Angle) : Ūेड  के झुकाव का कोण काʙिनक 
लंबवत रेखा पर।

हाथ (Hand) : वह िदशा िजसमŐ Ūेड को आगे की ओर घुमाया जाता है। 
दािहने हाथ के Ūेड को आगे बढ़ने के िलए दिƗणावतŊ घुमाया जाता है, जबिक 
बाएं हाथ के Ūेड को वामावतŊ घुमाया जाता है। (Fig 3)
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ˌू Ūेड  - वी Ūेड  के Ůकार और उनके उपयोग (Screw threads -types of V threads and their 
uses) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• वी Ūेड्स के िविभɄ मानको ंको बताएं
• Ūेड्स के अɊ तȕो ंके साथ िपच के कोण और संबंध को इंिगत करŐ
• वी Ūेड्स के िविभɄ मानको ंके उपयोग बताएं।

वी Ūेड  के िविभɄ मानक हœ (The different standards of V 
threads are) :

- बीएसडɲू Ūेड्स: िŰिटश œːडडŊ िवटवतŊ Ūेड्स

- बीएसएफ Ūेड्स: िŰिटश मानक ठीकŪेड्स

- बसपा Ūेड्स: िŰिटश मानक पाइप Ūेड्स

- बीए Ūेड्स: िŰिटश एसोिसएशन Ūेड्स

 - I.S.O मीिटŌक Ūेड: अंतराŊ Ō̓ ीय मानक संगठन मीिटŌक Ūेड

- ANS: अमेįरकन नेशनल या सेलसŊ Ūेड

- बीआईएस मीिटŌक Ūेड्स: भारतीय मानक मीिटŌकŪेड्स ɯूरो।

BSW Ūेड्स (BSW thread) (Fig 1): इसमŐ 55° का एक सİʃिलत 
कोण होता है और Ūेड  की गहराई 0.6403 x P होती है। Ţेː और ŝट्स 
को एक िनिʮत िũǛा तक गोल िकया जाता है। Fig 1 िपच और Ūेड्स के 
अɊ तȕो ंके बीच संबंध को दशाŊता है।

बीएसडɲू Ūेड्स को Ůमुख ʩास देकर एक डŌ ाइंग मŐ दशाŊया गया है। 
उदाहरण के िलए: 1/2" BSW, 1/4" BSW। टेबल िविभɄ ʩासो ंके िलए 
टीपीआई की मानक संƥा दशाŊती है। BSW Ūेड  का उपयोग सामाɊ 
Ůयोजन के बɀन Ūेड  के िलए िकया जाता है।

BSF Ūेड्स (BSF thread) : यह Ūेड्स एक िवशेष ʩास के िलए 
टीपीआई की संƥा को छोड़कर बीएसडɲू Ūेड्स के समान है। Ůित इंच 
Ūेड्स की संƥा िकसी िवशेष ʩास के िलए बीएसडɲू Ūेड के िलए उससे 
अिधक है। उदाहरण के िलए, 1" BSW मŐ 8 TPI और 1 "BSF मŐ 10 
TPI  हœ। टेबल िविभɄ ʩास के िलए टीपीआई की मानक संƥा दशाŊती है। 
बीएसएफ के Ūेड्स। इसका उपयोग ऑटोमोबाइल उȨोगो ंमŐ िकया जाता है।

BSP  Ūेड्स (BSP thread) : यह Ūेड्स पाइप और पाइप िफिटंग के 
िलए अनुशंिसत है। तािलका िविभɄ ʩास के िलए िपच िदखाती है। यह भी 
BSW Ūेड के समान है। Ūेडेड लंबाई के िलए Ūेड्स को एक छोटे टेपर के 
साथ बाहरी ŝप से काटा जाता है। यह असŐबली मŐ įरसाव से बचाता है और 
सुˑी महसूस होने पर आगे समायोजन Ůदान करता है।

BA Ūेड्स (BA thread) (Fig 2): इस Ūेड  मŐ 471/2° का एक सİʃिलत 
कोण है। गहराई और अɊ तȕो ंको Fig मŐ िदखाया गया है। इसका उपयोग 
िबजली के उपकरणो ंके छोटे ˌू, घड़ी के ˌू, वैǒािनक उपकरण के ˌू 
मŐ िकया जाता है।

एकीकृत Ūेड्स (Unified thread) (Fig 3) : मीिटŌक और इंच ŵंृखला 
दोनो ंके िलए, आईएसओ ने इस Ūेड्स को िवकिसत िकया है। इसका कोण 
60° है। Ţेː और ŝट्स सपाट हœ और अɊ आयाम Fig 3 मŐ िदखाए गए 
हœ। इस Ūेड्स का उपयोग सामाɊ बɀन उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है।

मीिटŌक मानक के इस Ūेड्स को Fig मŐ 'M' अƗर Ȫारा दशाŊया जाता है 
िजसके बाद मोटे ŵंृखला के िलए Ůमुख ʩास होता है।

उदाहरण: M14, M12 आिद।

फाइन सीरीज़ के िलए, 'M' अƗर के बाद मेजर डायमीटर और िपच आता है।

उदाहरण : M14 x 1.5

M 24 x 2

अमेįरकन नेशनल Ūेड (American National Thread) (Fig 4): 
इन Ūेड्स को िवŢेता का Ūेड्स भी कहा जाता है। ISO यूिनफाइड Ūेड 
की शुŜआत से पहले इसका अिधक सामाɊतः  उपयोग िकया जाता था।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 68-69  से सɾंिधत िसȠांत
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ˌू िपच गेज (Screw pitch gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  ˌू िपच गेज का उȞेʴ बताएं
•  ˌू िपच गेज की िवशेषताएं बताएं।

उȞेʴ (Purpose)

एक ˌू िपच गेज का उपयोग Ūेड्स की िपच को िनधाŊįरत करने के िलए 
िकया जाता है।

इसका उपयोग Ūेड्स के Ůोफाइल की तुलना करने के िलए भी िकया जाता 
है।

िनमाŊण सुिवधाएँ (Constructional features)

िपच गेज एक सेट के ŝप मŐ इकǧे कई ɰेड के साथ उपलɩ हœ। Ůȑेक 
ɰेड एक िवशेष मानक Ūेड िपच की जाँच के िलए है। ɰेड पतली İ˚ंग 
ːील शीट से बने होते हœ, और कठोर होते हœ।

कुछ ˌू िपच गेज सेट मŐ एक छोर पर िŰिटश मानक Ūेड्स (बीएसडɲू, 
बीएसएफ आिद) की जांच के िलए ɰेड और दूसरे छोर पर मीिटŌक मानक 
होगें।

Ůȑेक ɰेड पर Ūेड Ůोफाइल को लगभग 25 mm से 30 mm तक काटा 
जाता है। Ůȑेक ɰेड पर ɰेड की िपच पर मुहर लगाई जाती है। िपचो ंके 
मानक और रŐज को केस पर अंिकत िकया गया है। (Fig 1)

टैɛ (Taps)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
•  हœड टैप के उपयोग बताएं
•  हœड टैप की िवशेषताएं बताएं
•  सेट मŐ िविभɄ टैप के बीच अंतर करना।

हœड टैप का उपयोग (Use of hand taps) : हœड टैप का उपयोग 
घटको ंके आंतįरक Ūेिडंग के िलए िकया जाता है।

िवशेषताएं (Features) (Fig 1) : वे उǄ गित वाले ː ील से बने होते हœ।

Ūेड्स पįरिध पर काटे जाते हœ और सटीक ŝप से िफिनश होते हœ।

किटंग िकनारो ंको बनाने के िलए, ɢूट्स को Ūेड्स मŐ काटा जाता है।

टैप को पकड़ने और मोड़ने के उȞेʴ से टैप की टांग का िसरा चौकोर 
आकार का बना होता है।

Ūेड्स की सहायता, संरेİखत करने और शुŝ करने के िलए टैप के िसरे को 
च̱फडŊ (टेपर लेड) लगाया जाता है।

टैप का आकार, Ūेड्स मानक, Ūेड्स की िपच, ʩास। टैिपंग होल को आमतौर 
पर टांग पर िचि˥त िकया जाता है।

टैप के Ůकार यानी पहले, दूसरे और ɘग को इंिगत करने के िलए टांग पर 
अंकन भी िकया जाता है।

एक सेट मŐ टैप के Ůकार (Types of taps in a set) : एक िवशेष Ūेड्स 
के िलए हाथ के टैप तीन टुकड़ो ंके सेट के ŝप मŐ उपलɩ होते हœ। (Fig 2)

ये हœ :

-  पहले टैप या टŐपर टैप

-  दूसरा टैप या इंटरमीिडएट टैप

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 68-69  से सɾंिधत िसȠांत
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टेप िडŌ ल साईज के िलए टेबल

 टैप साईज (इंच) Ůित इंच Ūेड टैप िडŌ ल साईज (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

B.S.W. (55°)

-   ɘग या बॉटिमंग टैप।

ये टैप को छोड़कर सभी सुिवधाओ ंमŐ समान हœनल का नेतृȕ।

टेपर टैप Ūेड्स शुŝ करने के िलए है। टेपर टैप Ȫारा उन छेदो ंके माȯम 
से पूणŊ Ūेड्स बनाना संभव है जो गहरे नही ंहœ।

बॉटिमंग टैप (ɘग) का उपयोग ɰाइंड होल के Ūेड्स को सही गहराई तक 
िफिनश  करने के िलए िकया जाता है।

 टैप के Ůकार को शीťता से पहचानने के िलए -टैप की संƥा 1,2 और 3 
होती है या टांगो ंपर छʟे अंिकत होते हœ।

टेपर टैप मŐ एक įरंग होती है, इंटरमीिडएट टैप मŐ दो और बॉटिमंग टैप मŐ 
तीन įरंग होते हœ। (Fig 2)

 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
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 टैप साईज (इंच) Ůित इंच Ūेड टैप िडŌ ल साईज (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

B.S.F. (55°)

NPT नेशनल पाईप Ūेड

 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

 टैप साईज (इंच) Ůित इंच Ūेड टैप िडŌ ल साईज इंच टैप साईज (इंच) Ůित इंच Ūेड टैप िडŌ ल साईज इंच  
 

 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

टैप िडŌ ल साईज  ISO इंच (यूिनफाइड) Ūेज

 टैप साईज (इंच) Ůित इंच Ūेड टैप िडŌ ल साईज इंच टैप साईज (इंच) Ůित इंच Ūेड टैप िडŌ ल साईज इंच 
 

 NC National coarse NF National Fine

 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

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 68-69  से सɾंिधत िसȠांत
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मशीन  टैप  (Machine taps)   
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• मशीन के टैप की िवशेषताओ ंको बताएं
• िविभɄ Ůकार के मशीनी टैप के नाम बताइए
• िविभɄ Ůकार के मशीनी टैप की िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका उʟेख कीिजए।

मशीन के टैप (Machine taps) : िविभɄ Ůकार के मशीनी टैप उपलɩ 
हœ। मशीन के टैप की दो महȕपूणŊ िवशेषताएं हœ:

-  Ūेिडंग होल के िलए आवʴक टॉकŊ  को झेलने की Ɨमता

-  िचप जैिमंग को िफिनश  करने का Ůावधान।

मशीन टैप के Ůकार (Types of machine taps) 

गन टैप (Gun tap) (सिपŊल पॉइंट टैप) (Fig 1)

ये टैप छेद के माȯम से मशीन टैिपंग के िलए िवशेष ŝप से उपयोगी होते 
हœ। ɰाइंड होल टैिपंग के मामले मŐ, िचɛ को समायोिजत करने के िलए नीचे 
पयाŊɑ जगह होनी चािहए। टैप करते समय, िचɛ को टैप के आगे बलपूवŊक 
बाहर िनकाल िदया जाता है। (Fig 2)

सामŤी या पतले धातु वगŘ को टैप करने के िलए ͆लुटलेस सिपŊल पॉइंट टैप 
सबसे उपयुƅ हœ।

हेिलकल ɢुटेड टैɛ/सिपŊल ɢूटेड टैɛ (Helical fluted taps/
spiral fluted taps) : इन टैɛ मŐ ̇ ाइरल ɢूट्स होते हœ जो टैप िकए 
जा रहे होल से िचɛ को बाहर िनकालते हœ। (Fig 4)

यह िचɛ को बंद होने से रोकता है और इस Ůकार टैप के टूटने की संभावना 
को कम करता है। ɢूट्स उथली होने के कारण ये टैप अिधक मजबूत होते 
हœ। इन टैप की ɢूट्स  िचɛ नही ंपŠंचाती है।

ɢूट्स  रिहत सिपŊल नुकीला टैप (ːब ɢूट्स टैप) (Flute-less 
spiral pointed tap (Stub flute taps)) (Fig 3)

ये ɣ ॉट्स वाले छेदो ंको टैप करने के िलए उपयोगी होते हœ। टैप की हेिलकल 
भूिम Ūेड की जा रही सतह की Ŝकावट को पाट देगी। टैप की हेिलकल 
ɢूट्स एक कतरनी काटने की िŢया Ůदान करती है, और Ǜादातर 
एʞूमीिनयम, पीतल, तांबे आिद जैसे नमनीय सामŤी मŐ छेद को टैप करने 
के िलए उपयोग की जाती है।

तेजी से सिपŊल के साथ सिपŊल ɢुटेड टैप भी उपलɩ हœ। (Fig 5) गहरे 
छेदो ंको टैप करने के िलए ये टैप  सबसे उपयुƅ हœ Ɛोंͤिक ये छेद से िचɛ 
को तेजी से साफ कर सकते हœ। (Fig 6)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 68-69  से सɾंिधत िसȠांत

इन टैप मŐ च̱फडŊ िसरे पर छोटी कोणीय ɢूट्स होती है, और शेष बॉडी 
ठोस रहता है। ये टैप गन टैप से Ǜादा मजबूत होते हœ।

उन सामिŤयो ंपर छेद के माȯम से टैप करने के िलए ɢूट्स रिहत टैप का 
उपयोग िकया जाता है जो छेद के ʩास से अिधक मोटे नही ंहोते हœ। नरम 

Ūेड बनाने वाले टैप (ɢूट्स रिहत टैप) (Thread forming taps 
(Fluteless taps)) : ये टैप सामŤी को िव̾थािपत करके छेद मŐ Ūेड 
बनाते हœ न िक काटने की िŢया से। (Fig 7)

इन टैप मŐ ŮƗेिपत लोब होते हœ जो वाˑव मŐ धागा बनाने मŐ मदद करते हœ। 
(Fig 8) चंूिक इस ŮिŢया मŐ कोई िचɛ नही ंहœ, इसिलए यह उन जगहो ंपर 
बŠत मूʞवान है जहां िचप हटाने मŐ सम˟ा होती है। ये टैप तांबे, पीतल, 
एʞुमीिनयम, सीसा आिद के दोहन के िलए उǽृʼ हœ। Ūेड िफिनश भी 
ɢूडेड टैप की तुलना मŐ तुलनाȏक ŝप से बेहतर है।
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टैप पर सामाɊ सूचनाȏक िबंदु (General informative points on taps)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :  
• हœड टैप और मशीन टैप मŐ अंतर करŐ
• मशीन के टैप के भागो ंकी पहचान करŐ
•  मशीन के टैप की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ।

हœड टैप के Ūी पीस सेट के साथ टैप करने के िवपरीत, मशीन टैप एक 
ऑपरेशन मŐ पूरे Ūेडेड Ůोफाइल को काट देता है। मशीन का टैप आमतौर 
पर टूल ːील से बना होता है और इसमŐ टांग (2) और किटंग सेƕन (1) 
होता है जैसा िक (Fig 1) मŐ िदखाया गया है। किटंग सेƕन को ही दो Ɨेũो ं
मŐ िवभािजत िकया गया है। Ůारंभ (3), जो काटने के िलए कायŊ करता है, 
और मागŊदशŊक खंड (4) नए कटे Šए Ūेड  की फीिडंग गित और चौरसाई 
के िलए। (Fig 1)

ɢूट्स की संƥा (5), सम या िवषम हो सकती है। समान संƥा मŐ ɢूट्स 
के साथ, ʩास (7) को मापना आसान होता है। (Fig 2A और 2B)

सीधे और सिपŊल नाली मशीन टैप उपलɩ हœ। टांग का ʩास और उसके 
िसरे का आकार िविभɄ मानको ंके बीच िभɄ होता है। टांग का ʩास Ūेड  
के ʩास से छोटा, उसके बराबर या बड़ा हो सकता है। टांग के िसरे सीधे 
िडज़ाइन मŐ उपलɩ हœ, चौकोर िसरो ंके साथ जैसा िक (6) मŐ िदखाया गया 
है या डŌ ाइिवंग कंधो ंके साथ।

िचप हटाने (Ůवाह)  टैप की शुŜआत मŐ होता है। रेक कोण को मशीनीकृत 
होने वाली सामŤी के अनुकूल बनाया जाना चािहए। कठोर और भंगुर सामŤी 
के िलए एक छोटे रेक कोण की आवʴकता होती है और नरम सामŤी को 
एक बड़े रेक कोण की आवʴकता होती है।

तदनुसार तीन Ůकार के  टैप उपलɩ हœ।

लगभग 12° के रेक कोण के साथ सामाɊ (Fig 3B) टाइप करŐ।

लगभग 20° के रेक कोण के साथ सॉɝ टाइप करŐ  (Fig 3c)।

लगभग 3° के रेक कोण के साथ कठोर टाइप करŐ  (Fig 3a)।

Ǜादातर मामलो ंमŐ सामाɊ Ůकार के रेक एंगल टैप का उपयोग िकया जा 
सकता है। शुŜआत  फीʒ  के समिमत होनी चािहए। टैप का उपयोग करने 
से पहले, यह जांचना आवʴक है िक किटंग एज  को िचपकाया नही ंगया 
है, और सभी िकनारे तेज हœ।

'कठोर' Ůकार के टैप का उपयोग कǄा लोहा जैसे भंगुर पदाथŘ के दोहन 
के िलए िकया जाता है। यिद कǄा लोहा पर 'सामाɊ' Ůकार के टैप का 
उपयोग िकया जाता है, तो टैप के काटने वाले िकनारे जʗ ही कंुद हो जाते 
हœ और टैप  को िफर से हʋे ːील जैसी नमनीय सामŤी पर इˑेमाल नही ं
िकया जा सकता है। महीन कǄा लोहा छी ंͤटे टैप के किटंग एज  के बाहरी 
ʩास को पहनते हœ, िजससे वे कंुद हो जाते हœ, और जब उसी टैप का उपयोग 
ːील पर िकया जाता है जो अिधक लचीला होता है तो इसे काटने के िबंदु 
पर दूर (8) दबाया जाता है। अȑाधुिनक के पीछे सामŤी मशीनी ʩास मŐ 
लौट आती है। नाली की गहराई भी टैप के मागŊदशŊक खंड को जाम कर 
देती है। (Fig 4)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 68-69  से सɾंिधत िसȠांत
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पाइप Ūेड  और पाइप टैप (Pipe Threads and Pipe Taps)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :    
• ːेट  समानांतर और टेपर पाइप Ūेड्स 
• BSP Ūेड्स  की  वाल की मोटाई और Ūेड्स  Ůित इंच (TPI) िनधाŊįरत करŐ
• पाइप जॉइंट्स  को सील करने की िविध बताएं
• B.S.1 - 1973 और आई.एस. (2643 - 1964)के अनुसार Ūेिडंग के िलए įरƅ आकार िनधाŊįरत करŐ। 

पाइप Ūेड्स (Pipe threads)
मानक पाइप िफिटंग को िŰिटश œːडडŊ पाइप (बीएसपी) मŐ िपरोया गया 
है। आंतįरक पाइप Ūेड्स मŐ समानांतर Ūेड्स होते हœ जबिक बाहरी पाइप 
मŐ पतले Ūेड्स होते हœ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

Fig 4 मŐ िदखाए गए पाइप जोड़ मŐ िन̱टैिपİखत शािमल हœ:

1 पैरेलल  फीमेल  Ūेड

2 टेपडŊ मेल  Ūेड

3 हेɼ  पैिकंग 

हैɼ पैिकंग का उपयोग यह सुिनिʮत करने के िलए िकया जाता है िक िकसी 
भी įरसाव को रोकने के िलए दो धातु Ūेड  (मेल और फीमेल धागे) के बीच 
िकसी भी छोटी जगह को  बंद कर िदया जाए।

बी.एस.पी. सूũ (B.S.P. threads)

ƸावनैǕ लोहे के पाइप से लेकर आकार मŐ उपलɩ हœ

कई अलग-अलग दीवार मोटाई मŐ 1/2 "से 6"। टेबल 1 बाहरी ʩास और 
Ūेड्स Ůित इंच से िदखाती है

1/2" से 4"। (Fig 2)

अगले दो Ūेड्स ने पूरी तरह से नीचे का गठन िकया है लेिकन वह सबसे 
ऊपर है। (B)

अंितम चार Ūेड्स मŐ ɢैट टॉप और बॉटʈ होते हœ। (C)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 68-69  से सɾंिधत िसȠांत

सीिलंग पाइप जॉइंट (Sealing pipe joint)

Fig 3 से पता चलता है िक पाइप के अंत मŐ कई पूरी तरह से बने Ūेड्स हœ। (A)

 BSP - पाइप साइज Ūेड्स  पाइप (A)  का बाहरी/
 या DIN 2999  inch ʩास mm मŐ 
 (इनसाइड) (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 

टेबल 1
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पाइप टैप (Pipe taps)

आंतįरक पाइप Ūेड आमतौर पर मानक टेपर पाइप टैप के साथ काटे जाते 
हœ। (Fig 5)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 68-69  से सɾंिधत िसȠांत

आंतįरक पाइप Ūेड्स को मापने मŐ, पाइप ɘग Ūेड गेज को हाथ से पाइप 
मŐ तब तक कस िदया जाना चािहए जब तक िक गेज पर पायदान चेहरे के 
साथ ɢश न हो जाए। जब Ūेड को च̱फर िकया जाता है तो पायदान को 
च̱फर के नीचे से ɢश िकया जाना चािहए। (Fig 6)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)     अɷास 1.5.70 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग)                                             

टैप įरंच, टूटे Šए टैप को हटाना, ːड  (Tap wrenches, removal of broken tap, studs) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• िविभɄ Ůकार के टैप वॉंचो ंके नाम िलİखए
• िविभɄ Ůकार के įरंचो ंके उपयोग बताएं।

टैप įरंच (Tap wrenches) : टैप įरंच का उपयोग Ūेडेड होने वाले छेद मŐ  
हœड टैब को सही ढंग से संरेİखत करने और चलाने के िलए िकया जाता है।

टैप įरंच  िविभɄ Ůकार के होते हœ, जैसे डबल-एंडेड एडजːेबल įरंच, टी-
हœडल टैप įरंच, सॉिलड टाइप टैप įरंच आिद।

डबल-एंडेड एडजːेबल टैप įरंच या बार टाइप टैप įरंच (Double-
ended adjustable tap wrench or bar type tap wrench) 
(Fig 1)

टूटे Šए  टैɛ  को हटाना (Removing  broken taps)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
• टूटे Šए  टैɛ को हटाने की िविभɄ िविधयो ंके नाम िलİखए
• टूटे Šए  टैɛ  को हटाने की िविधयो ंका उʟेख कीिजए।

सॉिलड टाइप टैप įरंच (Solid type tap wrench) (Fig 3)

यह सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला टैप įरंच है। यह िविभɄ आकारो ं
मŐ उपलɩ है- 175, 250,350 mm लंबा। ये टैप वॉंच बड़े ʩास के टैप 
के िलए अिधक उपयुƅ होते हœ, और खुले ̾थानो ंमŐ उपयोग िकए जा सकते 
हœ जहां टैप  को चालू करने मŐ कोई बाधा नही ंहै।

įरंच के सही आकार का चयन करना महȕपूणŊ है।

टी-हœडल टैप įरंच (T-handle tap wrench) (Fig 2)

ये दो जॉ के साथ छोटे, समायोǛ चक होते हœ और įरंच को चालू करने के 
िलए एक हœडल होता है।

 यह टैप įरंच Ůितबंिधत ̾थानो ंमŐ काम करने के िलए उपयोगी है, और इसे 
केवल एक हाथ से घुमाया जाता है। छोटे आकार के टैप के िलए सबसे उपयुƅ।

ये įरंच समायोǛ नही ंहœ।

वे केवल कुछ िनिʮत आकार के टैप ले सकते हœ। यह टैप की गलत लंबाई के 
उपयोग को िफिनश करता है, और इस Ůकार टैप को नुकसान से बचाता है।

सामŤी टैप करŐ  (Tap material) : ठोस काː आयरन (या) ːील के 
एक टुकड़े से बना है। कǄा लोहा और ːील का उपयोग मजबूत, िटकाऊ 
और दबाव मŐ िवकृत होने की संभावना के कारण िकया जाता है।

सरौता जैसे िŤिपंग टूल का उपयोग करके वकŊ पीस की सतह के ऊपर टूटे 
Šए टैप को हटाया जा सकता है।

सतह के नीचे टूटे टैप को हटाने मŐ सम˟ा होती है। नीचे दी गई कई िविधयो ं
मŐ से िकसी एक का उपयोग िकया जा सकता है।

टैप एƛटŌ ैƃर का उपयोग (Use of tap extractor) (Fig 1)

यह एक बŠत ही नाजुक उपकरण है और इसे बŠत सावधानी से संभालने 
की आवʴकता है।

इस एƛटŌ ैƃर मŐ उंगिलयां होती हœ िजɎŐ टूटे Šए टैप की ɢूट्स  पर डाला 
जा सकता है। िफर ˠाइिडंग कॉलर को काम की सतह पर लाया जाता है 
और टूटे Šए टैप  को िनकालने के िलए एƛटŌ ैƃर वामावतŊ घुमाया जाता है।

टूटे Šए टैप  पर एक पंच के साथ एक हʋा झटका छेद के अंदर जाम होने 
पर टैप  को राहत देने मŐ मदद करेगा।

पंच का उपयोग (Use of punch) (Fig 2)

इस िविध मŐ पंच के िबंदु को झुकाव मŐ टूटे Šए टैप  की ɢूट्स मŐ रखा जाता 
है और हथौड़े से मारा जाता है, पंच की İ̾थित ऐसी होनी चािहए िक टूटा 
Šआ टैप वामावतŊ घुमाया जाए।
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टूटे Šए ːड को हटाना (Removing broken stud)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
• ːड के टूटने के कारण बताएं
• टूटे Šए ːड को हटाने के िलए िविभɄ तरीको ंका उʟेख करŐ।

टैप की एनीिलंग और िडŌ िलंग (Annealing and drilling the tap)

यह एक ऐसा तरीका है िजसे तब अपनाया जाता है जब दूसरी िविध िवफल 
हो जाती है। इस ŮिŢया मŐ टूटे Šए टैप  को ǜाला या अɊ तरीको ंसे गमŊ 
िकया जाता है। िफर एनाʒ टैप पर एक छेद िडŌ ल िकया जाता है। बचे Šए 
टुकड़े को या तो िडŌɝ का उपयोग करके या EZY - OUT (एƛटŌ ैƃर) 
का उपयोग करके हटाया जा सकता है। यह िविध कम गलनांक वाले वकŊ पीस 
जैसे एʞुिमिनयम, कॉपर आिद के िलए उपयुƅ नही ंहै। (Fig 3)

चाप वेİʒंग का उपयोग (Use of arc welding)

यह एक उपयुƅ तरीका है जब तांबे, एʞूमीिनयम आिद सामŤी के तल 
पर एक छोटा टैप  टूट जाता है। इस िविध मŐ इलेƃŌ ोड को टूटे Šए टैप  के 

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.70 से सɾंिधत िसȠांत

संपकŊ  मŐ लाया जाता है और अटक जाता है तािक यह टूटे Šए टैप से जुड़ा 
हो। इलेƃŌ ोड को घुमाकर टैप  को हटाया जा सकता है।

नाइिटŌक अʅ का Ůयोग (Use of nitric acid)

इस िविध मŐ नाइिटŌक अʅ को लगभग एक भाग अʅ के अनुपात मŐ पाँच 
भाग पानी मŐ घोलकर अंदर डाला जाता है। एिसड की िŢया टैप को ढीला 
कर देती है और िफर इसे एƛटŌ ैƃर या नोज ɘायर से हटा िदया जाता है। 
एिसड की आगे की कारŊवाई को रोकने के िलए वकŊ पीस को अǅी तरह से 
साफ िकया जाना चािहए।

अʅ को तनु करते समय अʅ को जल मŐ िमला लŐ।

िचंगारी अपरदन का उपयोग (Use of spark erosion)

टैप  के टूटने के कारण ƗितŤˑ कुछ सटीक घटको ंको उबारने के िलए, 
िचंगारी कटाव का उपयोग िकया जा सकता है। इस ŮिŢया मŐ, धातु (टूटा 
Šआ टैप) को दोहराए जाने वाले ˙ाकŊ  िड̾चाजŊ के माȯम से हटा िदया 
जाता है। िवद्त िनवŊहन एक इलेƃŌ ोड और इलेƃŌ ो-कंडİƃव वकŊ पीस टैप) 
के बीच होता है और इलेƃŌ ोड और वकŊ पीस दोनो ंसे िमनट के कण नʼ हो 
जाते हœ। कई मामलो ंमŐ टूटे Šए टैप  को पूरी तरह से हटाने की आवʴकता 
नही ंहो सकती है। (एक छोटे से िहˣे के नʼ हो जाने के बाद, टैप  के शेष 
िहˣे को हटाने के िलए ˌू-डŌ ाइवर या पंच का उपयोग िकया जा सकता 
है।) इलेƃŌ ोड का आकार भी गोल नही ंहोना चािहए। यह टूटे Šए टैप  को 
घुमाने के िलए उपकरणो ंकी सहायता के िलए हो सकता है।

बोʐ के ̾थान पर ːड का उपयोग िकया जाता है, जब बोʐ के िसर को 
समायोिजत करने के िलए या अनावʴक ŝप से लंबे बोʐ के उपयोग से 
बचने के िलए अपयाŊɑ ̾थान होता है। ːड आमतौर पर कवर ɘेटो ंको 

ठीक करने या िसलŐडर कवर को इंजन िसलŐडर से जोड़ने के िलए उपयोग 
िकया जाता है।
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ːड/बोʐ के टूटने का कारण (Reasons for breakage of 
stud/bolt)

ːड को छेद मŐ ˌू करते समय अȑिधक टॉकŊ  लगाया जाता है।

Ūेड  पर संƗारक हमला।

िमलान करने वाले Ūेड  उिचत गठन के नही ंहœ।

Ūेड  जɧ िकए गए हœ।

टूटे Šए ːड को हटाने के तरीके (Methods of removing bro-
ken studs)

िŮक पंच िविध  (Prick punch method)

यिद ːड सतह के बŠत पास टूटा Šआ है, तो इसे हटाने के िलए एक िŮक 
और हथौड़े का उपयोग करके इसे वामावतŊ िदशा मŐ चलाएं। (Fig 1)

EZY - आउट िविध (EZY - out method) (Fig 4)

ईज़ी - आउट या ːड एƛटŌ ैƃर एक हाथ का उपकरण है, जो कुछ हद 
तक टेपर रीमर के ŝप मŐ होता है लेिकन इसमŐ बाएं हाथ का सिपŊल होता 
है। यह 5 पीस के सेट मŐ उपलɩ है। अनुशंिसत िडŌ ल आकार को Ůȑेक 
ईज़ी-आउट पर पंच िकया जाता है।

िडŌ िलंग के बाद अनुशंिसत ईज़ी-आउट को उस पर सेट िकया जाता है और 
एक टैप įरंच Ȫारा एक एंटी-Ƒॉकवाइज िदशा मŐ बदल िदया जाता है। जैसे 
ही इसे घुमाया जाता है, यह अपनी पकड़ को बढ़ाते Šए छेद मŐ Ůवेश करता 
है और इस ŮिŢया मŐ टूटा Šआ ːड अनŷीच हो जाता है। (Fig 4)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.70 से सɾंिधत िसȠांत

फाइिलंग ˍायर फॉमŊ (Filing square form)

जब ː ड सतह से थोड़ा ऊपर टूट जाता है तो एक मानक ̇ ैनर के अनुŝप 
Ůोजेİƃंग िहˣे पर एक वगŊ बनाता है। िफर इसे हटाने के िलए ˙ैनर का 
उपयोग करके इसे वामावतŊ घुमाएं। (Fig 2)

ˍायर टेपर पंच (Using square taper punch)

टूटे Šए ːड को एक ɰाइंड होल (ːड ʩास के आधे के बराबर छेद 
का ʩास) को िडŌ ल करके और एक चौकोर टेपर पंच को छेद मŐ चलाकर 
भी हटाया जा सकता है जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है। एक उपयुƅ 
˙ैनर का उपयोग करके पंच को घड़ी की िवपरीत िदशा मŐ घुमाएं ːड को 
हटाने की िदशा।

िडŌ ल होल बनाना (Making drill hole) : टूटे Šए ːड के कŐ ū का 
सही पता लगाएं और कŐ ū के नीचे ːड के कोर ʩास के लगभग बराबर 
िडŌ ल होल करŐ  तािक Ūेड्स ही रहŐ। टूटे Šए िचɛ के ŝप मŐ एक ˌाइबर 
के िबंदु से Ūेड  के िहˣे को हटा दŐ। Ūेड्स को साफ़ करने के िलए िडŌ ल 
होल को िफर से टैप करŐ। (Fig 5)

यिद अɊ सभी तरीके िवफल हो जाते हœ, तो ːड के आकार के बराबर या 
थोड़ा अिधक छेद िडŌ ल करŐ  और एक बड़े आकार के टैप के साथ छेद को 
टैप करŐ। अब एक िवशेष ओवर साइज ːड जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया 
गया है, को İ̾थित मŐ बनाया और िफट िकया जाना है।
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डाई का उपयोग (Uses of dies)

बेलनाकार वकŊ पीस पर बाहरी Ūेड्स  को काटने के िलए Ūेिडंग डाई का 
उपयोग िकया जाता है। (Fig 1)

डाई के Ůकार (Types of dies)

िनɻिलİखत िविभɄ Ůकार के डाई हœ।

-  सकुŊ लर İ̾ɘट डाई (बटन डाई)

-  हाफ डाई

-  एडजːेबल ˌू ɘेट डाई

सकुŊ लर İ̾ɘट डाई/बटन डाई (Circular split die/button die) 
(Fig 2)

हाफ डाई (Half die) (Fig 4)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)       अɷास 1.5.71 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                                     

डाई और डाई ːॉक (Dies and die stock)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
• िविभɄ Ůकार के डाई की सूची बनाएं
• Ůȑेक Ůकार के डाई की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• Ůȑेक Ůकार के डाई के उपयोग के बारे मŐ बताएं।

आकार मŐ मामूली बदलाव की अनुमित देने के िलए इसमŐ एक ɣ ॉट कट है।

डाई हाई ˙ीड ːील के बने होते हœ

जब डायːॉक मŐ रखा जाता है, तो समायोजन िशकंजा का उपयोग करके 
आकार मŐ बदलाव िकया जा सकता है। यह कट की गहराई को बढ़ाने या 
घटाने की अनुमित देता है। जब साइड ˌू को कस िदया जाता है तो डाई 
थोड़ा बंद हो जाएगी। (Fig 3) कट की गहराई को समायोिजत करने के 
िलए, कŐ ū ˌू उɄत है और खांचे मŐ बंद है। टी उसके Ůकार या डाई ːॉक 
को बटन पैटनŊ ːॉक कहा जाता है

िनमाŊण मŐ हाफ डाई मजबूत है।

कट की गहराई को बढ़ाने या घटाने के िलए समायोजन आसानी से िकया 
जा सकता है।

ये डाई मैिचंग जोिड़यो ंमŐ उपलɩ हœ और इɎŐ एक साथ इˑेमाल िकया 
जाना चािहए।

डायːॉक के ˌू को समायोिजत करके, मरने वाले टुकड़ो ंको एक साथ 
करीब लाया जा सकता है या अलग िकया जा सकता है।

उɎŐ एक िवशेष डाई होʒर की आवʴकता होती है।

एडजːेबल ̩ ू  ɘेट डाई (Adjustable screw plate die) (Fig 5)

यह एक अɊ Ůकार का टू पीस डाई है जो हाफ डाई के समान है।

यह İ̾ɘट डाई की तुलना मŐ अिधक समायोजन Ůदान करता है।

दो डाई हाफ को Ūेडेड ɘेट (गाइड ɘेट) के माȯम से एक कॉलर मŐ 
सुरिƗत ŝप से रखा जाता है जो Ūेिडंग के दौरान एक गाइड के ŝप मŐ 
भी कायŊ करता है।

जब डाई के टुकड़ो ंको कॉलर मŐ रखने के बाद गाइड ɘेट को कड़ा िकया 
जाता है, तो डाई के टुकड़े सही ढंग से İ̾थत होते हœ और कठोरता से पकड़े 
जाते हœ।
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कॉलर पर समायोजन िशकंजा का उपयोग करके डाई के टुकड़ो ंको 
समायोिजत िकया जा सकता है। इस Ůकार के डाई ː ॉक का उपयोग िकया 
जाता है िजसे İƓक कट डायːॉक कहा जाता है। (Fig 6)
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 Ūेड्स को शुŝ करने के िलए सीसा Ůदान करने के िलए डाई हाफ के िनचले 
िहˣे को पतला िकया जाता है। Ůȑेक डाई हेड के एक तरफ सीįरयल 
नंबर की मुहर लगी होती है।

दोनो ंटुकड़ो ंमŐ समान Ţमांक होना चािहए।

डाई नट (सॉिलड डाई) (Die Nut (Solid Die))  (Fig 7)

डाई नट का उपयोग ƗितŤˑ  Ūेड्स का पीछा करने या उनकी मरʃत 
करने के िलए िकया जाता है।

नए Ūेड्स काटने के िलए डाई नट्स का उपयोग नही ंिकया 
जाना चािहए।

डाई नट्स िविभɄ मानको ंऔर धागो ंके आकार के िलए उपलɩ हœ।

डाई नट को ˙ैनर से घुमाया जाता है।

बाहरी Ūेिडंग के िलए खाली आकार (Blank size for external threading)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• बारी  Ūेड्स काटने के िलए įरƅ आकार का ʩास िनधाŊįरत करŐ।

įरƅ आकार कम Ɛो ंहोना चािहए? (Why should the blank 
size be less?)

यह अɷास से देखा गया है िक ː ील के įरƅ ̾ थान के Ūेडेड ʩास ʩास मŐ 
मामूली वृİȠ िदखाते हœ। ʩास मŐ इस तरह की वृİȠ से बाहरी और आंतįरक 
Ūेडेड घटको ंकी असŐबली बŠत मुİʭल हो जाएगी। इस पर काबू पाने के 
िलए, Ūेिडंग शुŝ करने से पहले ɰœक का ʩास थोड़ा कम कर िदया जाता है।

įरƅ आकार Ɛा होना चािहए? (What should be the blank 
size?)

įरƅ ̾थान का ʩास Ūेड  की िपच के 1/10 भाग से कम होना चािहए।

उदाहरण (Example)

M 12 के Ūेड  को 1.75 mm िपच से काटने के िलए įरƅ ̾थान का 
ʩास 11.80 है।

formula, D = d - p/10

= 12 mm - 0.175 mm

= 11.825 या 11.8 mm।

d = बोʐ का ʩास

D  = įरƅ ʩास

p = Ūेड  की िपच

M16 x 1.5 का बोʐ तैयार करने के िलए įरƅ आकार की गणना करŐ?

उȅर

.........................................................

.........................................................

.........................................................

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 71  से सɾंिधत िसȠांत
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एƛटनŊल  Ūेिडंग के िलए  डाइस का Ůयोग (External threading using dies)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
• डाई का उपयोग करके बाहरी डाई  को काटŐ।

įरƅ आकार की जाँच करŐ।

खाली आकार = डाई  का आकार -0.1 डाई  की िपच

ŮिŢया (Procedure) : डाईːॉक मŐ डाई को ठीक करŐ  और डाईːॉक 
के ːेप के िवपरीत पासे के आगे वाले िहˣे को रखŐ। (Fig 1a & 1 b)

वाइस मŐ अǅी पकड़ सुिनिʮत करने के िलए लाइ जॉ का 
Ůयोग करŐ।

वाइस के ऊपर įरƅ को Ůोजेƃ करŐ  - केवल आवʴक Ūेड 
लंबाई।

पासे के अŤ भाग को कायŊ के कƗ पर रखŐ (Fig 2)

काटने को तब तक दोहराएं जब तक िक नट मैच न हो जाए।

एक बार मŐ कट की बŠत अिधक गहराई धागो ंको खराब कर 
देगी। यह मरने को भी खराब कर सकता है।

िचɛ को बंद होने और Ūेड  को खराब होने से बचाने के िलए 
डाई को बार-बार साफ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक डाईːॉक के मȯ ˌू को कस कर डाई पूरी तरह से 
खुला है। (Fig 3)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 71  से सɾंिधत िसȠांत

डाई, ˍायर को बोʐ सŐटर लाइन से शुŝ करŐ। (Fig 4)

डाईːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और बोʐ ɰœक पर डाई को आगे 
बढ़ाने के िलए घड़ी की िदशा मŐ घुमाएं। (Fig 5)

िचɛ को तोड़ने के िलए धीरे-धीरे काटŐ और थोड़ी दूरी के िलए डाई को 
उʐा कर दŐ

एक काटने ˘ेहक का Ůयोग करŐ।

बाहरी ˌू को एडजː करके कट की गहराई को धीरे-धीरे बढ़ाएं।

मैिचंग नट से Ūेड  की जांच करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.72 & 73 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                                     

िडŌ ल की परेशानी-कारण और उपाय, िडŌ ल के Ůकार (Drill troubles - Causes and remedy, drill 
kinds)                         
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• सामाɊ िडŌ िलंग दोषो ंकी सूची बनाएं
• िडŌ िलंग दोषो ंके कारणो ंकी ʩाƥा करŐ।

• िबंदु का असमान पतला होना (Fig 3)

• धुरी कŐ ū से बाहर िनकल रही है

• िडŌ ल ɚाइंट कŐ ū मŐ नही ंहोना। (Fig 4)

िडŌ िलंग मŐ सामाɊ दोष नीचे सूचीबȠ हœ 

• बड़े आकार के िडŌ ʤ

• ओवरहीटेड  िडŌ ʤ 

• रफ़  होʤ 

• िचɛ का असमान और बािधत Ůवाह

• İ̾ɘट  वेɵ  और  Űोकन  िडŌ ʤ 

बड़े आकार के िडŌʤ (Oversized holes)

बड़े छेद के कारण हो सकते हœ:

• किटंग एज  की असमान लंबाई (Fig 1)

ओवरहीटेड  िडŌʤ (Overheated drills)

अɷास अिधक गरम हो सकता है यिद:

• किटंग ˙ीड  बŠत अिधक है

• फ़ीड दर बŠत अिधक है

•  ƑीयरŐस एंगल गलत है

• ठंडा करना अŮभावी है

• िबंदु कोण गलत है

• िडŌ ल तेज नही ंहै।

रफ़  होʤ  (Rough holes)

रफ़  होʤ  तब होते हœ जब:

• फ़ीड दर बŠत अिधक है

• िडŌ ल काटने के िकनारे नुकीले नही ंहोते हœ

• शीतलन अŮभावी है।

• किटंग एज  का असमान कोण (Fig 2)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



237

िचɛ का असमान Ůवाह (Unequal flow of chips) (Fig 5)

िचɛ का असमान Ůवाह तब होता है जब काटने के िकनारे समान नही ंहोते 
हœ और िबंदु कोण िडŌ ल के कŐ ū मŐ नही ंहोता है।

İ̾ɘट  वेɵ  और  Űोकन  िडŌʤ (Broken drill or split web)

टूटा Šआ िडŌ ल या İ̾ɘट वेब तब होता है जब:

• किटंग ˙ीड  बŠत अिधक है

• फ़ीड दर बŠत अिधक है

• काम सƢी से नही ंिकया जाता है

• िडŌ ल सही ढंग से नही ंŠई है

• िडŌ ल तेज नही ंहै

• िबंदु कोण गलत है

• ठंडा करना अपयाŊɑ है

• ɢूट्स  िचɛ से बंधी Šई है।

लेटर और नंबर  िडŌ ल (Letter and number drills)  
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
•  नंबर और अƗर िडŌ ल ŵंृखला मŐ िडŌ ल आकारो ंकी सीमा बताएं
•  चाटŊ के संदभŊ मŐ िदए गए ʩास के िलए संƥा और अƗर नंबर  िनधाŊįरत करŐ।

आम तौर पर मीिटŌक Ůणाली मŐ मानक आकारो ंके िलए िडŌ ल का िनमाŊण 
िकया जाता है। ये अɷास, िनिदŊʼ चरणो ंमŐ उपलɩ हœ। िडŌ ल, जो उपरोƅ 
ŵेणी के अंतगŊत नही ंआते हœ, संƥा और अƗर िडŌ ल मŐ िनिमŊत होते हœ।

इन िडŌ लो ंका उपयोग वहां िकया जाता है जहां िवषम आकार के छेद िडŌ ल 
िकए जाने होते हœ।

लेटर िडŌ ल (Letter drills) : लेटर िडŌ ल सीरीज मŐ 'ए' से 'जेड' तक के 
िडŌ ल साइज होते हœ। अƗर 'A' िडŌ ल 5.944 mm ʩास के साथ सबसे छोटा 
है, और 'Z' अƗर 10.490 mm ʩास के साथ सबसे बड़ा है। (टेबल 1)

नंबर िडŌ ल और लेटर िडŌ ल सीरीज मŐ संबंिधत िडŌ ल गेज की मदद से िडŌ ल का 
सही ʩास नापा जाता है। एक िडŌ ल गेज एक आयताकार या चौकोर आकार 
का धातु का टुकड़ा होता है िजसमŐ कई अलग-अलग ʩास के छेद होते हœ। 
Ůȑेक छेद केिवपरीत  छेद के आकार पर मुहर लगाई जाती है। (Fig 1)

               ʩास

 अƗर इंच 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

टेबल  1

लेटर िडŌ ल आकार    

        ʩास
 अƗर इंच 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
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             ʩास

 नɾर  इंच 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

नंबर िडŌ ल (Number drills) :

नंबर िडŌ ल ŵंृखला मŐ 1 से 80 तक की संƥा वाले िडŌ ल होते हœ। नंबर 1 
िडŌ ल सबसे बड़ा है, िजसमŐ 5.791 mm ʩास है, और नंबर 80 िडŌ ल सबसे 
छोटा है, िजसमŐ 0.35 mm ʩास है। (टेबल 2)। संƥा से संƥा तक िडŌ ल 
ʩास मŐ कोई समान िभɄता नही ंहै। एक नंबर िडŌ ल का सही ʩास खोजने 
के िलए, एक िडŌ ल आकार चाटŊ या एक हœड-बुक देखŐ। नंबर िडŌ ल ŵंृखला 
को 'वायर गेज' ŵंृखला के ŝप मŐ भी जाना जाता है।

टेबल  2

 नंबर िडŌ ल आकार 

                            ʩास

 नɾर  इंच 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  
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        ʩास

 नɾर  इंच 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

                 ʩास

 नɾर  इंच 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
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िडŌ ल ŝपांतरण टेबल का िभɄ और मीिटŌक आकार

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
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)          अɷास 1.5.74 - 76  से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग                                            

Ťाइंिडंग ʬीʤ के िलए मानक मािकō ग Ůणाली (Standard marking system for grinding wheels)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  :
• Ťाइंिडंग ʬील पर अंकन की ʩाƥा करŐ
• Ťाइंिडंग ʬील िनिदŊʼ करŐ।

पįरचय

œːडडŊ  ʬीʤ - िच˥ सभी महȕपूणŊ ʬीʤ िवशेषताओ ंको िनिदŊʼ करते 
हœ। अंकन Ůणाली मŐ सात Ůतीक होते हœ िजɎŐ िनɻिलİखत Ţम मŐ ʩवİ̾थत 
िकया जाता है। (Fig 1)

उदाहरण (अंकन Ůणाली)

51 - ए 46

 Ťाइंिडंग ʬील की िविशʼता

 Ťाइंिडंग ʬील मानक ʬीʤ िच˥ो ंȪारा िनिदŊʼ िकया जाता है जैसे th. का ʩास

E ʬील, ʬील का बोर ʩास, ʬील के Ůकार (आकार) की मोटाई।

उदाहरण

32 A 46 H8V

250X20X32- 

सीधा ʬील

FI
N

21
74

11

टेबल  1 अंकन Ůणाली की सापेƗ İ̾थित मापने को दशाŊता है

टेबल  1

 Position  Position  Position   Position      Position            Position   Position
      0                1             2               3                   4                 5               6

 Manufac-  Type of    Grain     Grade       Structure            Type of   Manufac-
 turer’s    abra-     size                    (Optional)     bond     turer’s    
 symbol     sive                                              own mark
 for                 grit size                                   (Optional)
 abrasive                         
 (Optional)       

     51            A                  46                 H                       5                     V                     8

 

250X20X32-
Straight wheel
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टेबल-2

मानक अंकन Ůणाली को दशाŊने वाला चाटŊ है: 551-1996 (टेबल-2)

  

    मािकō ग का Ţम

 3 1 2 3 4 5 6
 ʬील की Ůकृित अपघषŊक का Ůकार कण साइज Ťेड रचना बांड का Ůकार उȋादक का सȽभŊ
 51 A 36 L 5 V 23

िनमाŊता का Ůतीक घषŊण       पिहया के िलए िनमाŊता
की सटीक Ůकृित का संकेत       का अपना पहचान
देता है । (एİǅक)        िच˥ (वैकİʙक)
     
       
एʞुिमिनयम आƛाइड  – A
िसिलकॉन काबाŊइड – C

       V    –  िवटŌ ीफाइड 
       S    –  िसिलकेट 
       R    –  रबर 
       RF  –  रबर बलीकृत 
       B    –  रेिजनाइड (िसंथेिटक रेिजɌ)
       BF  –  रेिजनाइड िसंथेिटक
       E    –  शेलाक 
        Mg  –  मैगनीिशयम
     खुरदुरा   मȯम महीन बŠत महीन 

       10           30        220
       12     36   80       240
       14     46        280        सबसे बȽ से सबसे अिधक खुला का ˙ेिसंग
       16     54  100       320
       20     60  120     400  
       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
 

 नरम माȯिमक    कठोर

मानक मािकō ग Ůणाली चाटŊ IS : 551  –  1966
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Ťाइंिडंग ʬीʤ  का िनमाŊण (Construction of the grinding wheel)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
• िविभɄ Ůकार के अपघषŊक और उनके उपयोग बताएं
• िविभɄ Ťेन  के आकार और उनके उपयोग बताएं
• Ťाइंिडंग ʬीʤ के िविभɄ Ťेड बताएं
• Ťाइंिडंग ʬील की संरचना बताएं
• Ťाइंिडंग ʬीʤ के िलए उपयोग की जाने वाली बॉİȵंग सामŤी के नाम बताएं।

िविभɄ कायŊ İ̾थितयो ंके िलए पीस ʬील के अनुŝप होने के िलए, अपघषŊक, 
दानेदार बनाना, Ťेड, संरचना और बंधन सामŤी जैसी िवशेषताएं िविवध हो 
सकती हœ।

Ťाइंिडंग ʬीʤ मŐ अपघषŊक होता है जो किटंग करता है, और बंधन जो 
अपघषŊक कणो ंको एक साथ रखता है।

अŰेिस̺स (Abrasives)

अपघषŊक दो Ůकार के होते हœ।

• Ůाकृितक अपघषŊक 

• कृिũम अपघषŊक

Ůाकृितक अपघषŊक एमरी और कोरȵम हœ, ये एʞुिमिनयम ऑƛाइड के 
अशुȠ ŝप हœ।

कृिũम अपघषŊक िसिलकॉन काबाŊइड और एʞूमीिनयम ऑƛाइड हœ।

अपघषŊक का चयन सामŤी के जमीनी होने के आधार पर िकया जाता है।

'Űाउन' एʞुिमिनयम ऑƛाइड का उपयोग सामाɊ Ůयोजन के िलए सƢ 
सामŤी को पीसने के िलए िकया जाता है।

'सफ़ेद एʞूमीिनयम ऑƛाइड का उपयोग लौह और लौह िमŵ धातुओ ंको 
पीसने के िलए िकया जाता है।

'Ťीन' िसिलकॉन काबाŊइड का उपयोग बŠत कठोर सामŤी के िलए िकया 
जाता है, िजसमŐ कम लŐस की ताकत होती है जैसे सीमŐͤटेड काबाŊइड।

Ťेन का आकार (िŤट  का आकार) (Grain size (Grit size)) : दाने 
के आकार को इंिगत करने वाली संƥा Ťेन को आकार देने के िलए उपयोग 
की जाने वाली छलनी मŐ खुलने की संƥा को दशाŊती है। िŤट आकार की 
संƥा िजतनी बड़ी होगी, िŤट उतना ही महीन होगा।

Ťेड (Grade) : Ťेड बंधन की ताकत को इंिगत करता है और इसिलए, 
ʬीʤ की 'कठोरता'। एक कठोर ʬीʤ मŐ बंधन मजबूत होता है, और जगह 
मŐ िŤट को सुरिƗत ŝप से लंगर डालता है और इसिलए, पहनने की दर को 
कम करता है। एक नरम ʬीʤ मŐ, बंधन कमजोर होता है और िŤट आसानी 
से अलग हो जाता है िजसके पįरणामˢŝप पहनने की दर अिधक होती है।

संरचना (Structure) : यह अलग-अलग अपघषŊक Ťेन के बीच मौजूद बंधन 
की माũा और अलग-अलग Ťेन की एक-दूसरे से िनकटता को इंिगत करता 
है। एक खुला संरचना पिहया अिधक s तंũ ŝप से कट जाएगा। अथाŊत् यह 
एक िनिʮत समय मŐ अिधक धातु िनकालेगा और कम ऊˆा उȋɄ करेगा। 
यह बारीकी से संरिचत ʬीʤ के ŝप मŐ इतना अǅा िफिनश  नही ंकरेगा।

बंधन (Bond): बंधन वह पदाथŊ है, जो अपघषŊक ʬीʤ के साथ िमिŵत 
होने पर, उɎŐ एक साथ पकड़ता है, िजससे िमŵण को ʬीʤ के ŝप मŐ 
आकार िदया जाता है, और उपयुƅ उपचार के बाद अपने काम के िलए 
आवʴक यांिũक शİƅ Ůाɑ करता है। बंधन Ȫारा धारण की गई कठोरता 
की िडŤी को ʬीʤ का 'Ťेड' कहा जाता है, और यह ʬीʤ मŐ अपघषŊक 
अनाज को धारण करने के िलए बंधन की Ɨमता को इंिगत करता है। ʬीʤ 
बनाने के िलए कई Ůकार की बॉİȵंग सामŤी का उपयोग िकया जाता है।

िविटŌफाइड बॉȵ (Vitrified bond) : यह सबसे ʩापक ŝप से 
इˑेमाल िकया जाने वाला बॉȵ है। इसमŐ उǄ सरंŬता और ताकत है जो 
इस Ůकार के ʬीʤ को ːॉक हटाने की उǄ दर के िलए उपयुƅ बनाती 
है। यह पानी, एिसड, तेल या सामाɊ तापमान की İ̾थित से Ůितकूल ŝप 
से Ůभािवत नही ंहोता है।

िसिलकेट बॉȵ (Silicate bond) : िसिलकेट के पिहयो ंमŐ हʋी िŢया 
होती है और िविटŌफाइड पिहयो ंकी तुलना मŐ कम कठोरता के साथ कट 
जाते हœ। इस कारण वे बारीक धार वाले औजारो,ं कटरो ंआिद को पीसने के 
िलए उपयुƅ होते हœ।

शेलैक बॉȵ (Shellac bond): इसका उपयोग भारी शुʋ, बड़े ʩास 
के ʬीʤ के िलए िकया जाता है जहां एक बिढ़या िफिनश की आवʴकता 
होती है। उदाहरण के िलए, चſी पीसना।

रबर बॉȵ (Rubber bond): इसका उपयोग वहां िकया जाता है जहां ʬील 
पर थोड़े लचीलेपन की आवʴकता होती है जैसे िक किटंग ऑफ ʬीʤ मŐ।

रेिसनॉइड बॉȵ (Resinold bond): इसका उपयोग ˙ीड ʬीʤ के 
िलए िकया जाता है। ऐसे ʬीʤ का उपयोग फाउंडŌ ी मŐ डŌ े िसंग काİːंग के 
िलए िकया जाता है। रेिजनॉइड बॉȵ ʬीʤ का उपयोग काटने के िलए भी 
िकया जाता है। वे काफी मजबूत हœ काफी दुŜपयोग का सामना करने के िलए।
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ʬील िनरीƗण और ʬील माउंिटंग (Wheel inspection and wheel mounting)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
• Ťाइंिडंग ʬील िनरीƗण मŐ शािमल संिƗɑ चरण
• Ťाइंिडंग ʬील को माउंट करने की ŮिŢया बताएं।

पिहया िनरीƗण (Wheel Inspection) : चयिनत ʬील टŌ ांसपोटŊ एंड 
ːोरेज के दौरान ƗितŤˑ हो सकता है और उपयोग से पहले सावधानीपूवŊक 
िनरीƗण िकया जाना चािहए।

̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection) (Fig 1) 

- ʬील को ůी हœग होने दŐ।

- ʬील को गैर-धातु की वˑु जैसे लकड़ी के छोटे लकड़ी के मैलेट या 
टूल हœडल से टैप करŐ।

- एक ˙ʼ बजने वाली Ȱिन इंिगत करती है िक ʬील टूट नही ंगया है।

- सुˑ आवाज का मतलब है िक ʬील टूट गया है और इसका इˑेमाल 
नही ंिकया जाना चािहए।

चेतावनी

िकसी भी ʬील को ȑागŐ जो:

-  नुकसान का कोई संकेत िदखाता है।

-  ख़राब होने  पर ˙ʼ ŝप से नही ंबजता।

यिद आप संदेह मŐ हœ, तो ʬील का उपयोग न करŐ। इसे ˙ʼ 
ŝप से िचि˥त करŐ  और अपने पयŊवेƗक से सलाह लŐ। (Fig 3)

देखने के िलए

- टूटे या कटे Šए िकनारे

- दरारŐ

- ƗितŤˑ बढ़ते बुिशंग 

- ƗितŤˑ पेपर वाशर

दरारो ंके िलए परीƗण (Testing for cracks) (Fig 2)

िनɻिलİखत िविध से दरार के िलए एक ʬील  का परीƗण करŐ

- ʬील  को रˣी के एक टुकड़े पर लटका दŐ  या बुिशंग के माȯम से 
एक उंगली से उसे सहारा दŐ।

Ťाइंिडंग ʬील को माउंट करना (Mounting the grinding wheel) 
(Fig 4) : Ťाइंिडंग मशीन के सही और सुरिƗत संचालन के िलए İ˙ंडल 
पर Ťाइंिडंग ʬील को सही ढंग से माउंट करना आवʴक है।

नया ʬील लगाने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक धुरी पूरी तरह से साफ है और 
सतह की अिनयिमतताओ ंसे मुƅ है।

Ťाइंिडंग मशीन के İ˙ंडल मŐ एक आंतįरक िनकला Šआ िकनारा, एक 
बाहरी िनकला Šआ िकनारा और İ˙ंडल पर िपरोया Šआ एक नट शािमल 
होता है जो पीस ʬील को İ̾थित मŐ रखता है।

आंतįरक िनकला Šआ िकनारा धुरी के साथ घूमने के िलए तय िकया जाना 
चािहए।
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Ůȑेक िनकला Šआ िकनारा ʬील की सतह की ओर एक धुला Šआ चेहरा 
होता है और इसके संपकŊ  के Ɨेũ मŐ एक वाˑिवक असर सतह होती है।

उपयुƅ पेपर िडˋ आमतौर पर िनमाŊता Ȫारा ʬील पर लगाए जाते हœ।

बढ़ते ŮिŢया (Mounting procedure) (Fig 5)

Ťाइंिडंग मशीन के İ˙ंडल पर ʬील को इस Ůकार माउंट करŐ :

जाँच करŐ  िक धुरी की सतह साफ है और अिनयिमतताओ ंसे मुƅ है। यिद 
आवʴक हो तो सूखे कपड़े से साफ करŐ।

जांचŐ िक आंतįरक िनकला Šआ िकनारा धुरी से जुड़ा Šआ है और इसकी 
असर सतह साफ और सही है।

जांचŐ िक ʬील बुश की सतह साफ है और यह धुरी पर आसानी से िफट हो 
सकती है, लेिकन िशिथल नही।ं यिद आवʴक हो, तो धुरी पर ʬील लगाने 
से पहले झाड़ी को साफ करŐ।

जाँच करŐ  िक Ťाइंिडंग ʬील के Ůȑेक िकनारे पर İ˙ंडल ɢœƺ की तुलना 
मŐ थोड़े बड़े ʩास के नरम पेपर िडˋ लगे हœ।

जांचŐ िक Ůȑेक धुरी िनकला Šआ िकनारा का ʩास पीसने वाले ʬील के 
ʩास का कम से कम एक ितहाई है।

Ťाइंिडंग ʬील को İ˙ंडल मŐ िफट करŐ  और बाहरी İ˙ंडल िनकला Šआ 
िकनारा İ̾थित मŐ रखŐ।

सही आकार के ̇ ैनर के साथ बाहरी İ˙ंडल िनकला Šआ िकनारा केिवपरीत  
İ˙ंडल नट को कस लŐ।

ʬील गाडŊ को सही ढंग से बदलŐ

सावधानी

पिहया को मजबूती से पकड़ने के िलए नट को केवल पयाŊɑ 
ŝप से कड़ा िकया जाना चािहए। यिद इसे अȑिधक कस िदया 
जाता है, तो ʬील टूट सकता है।

नट को İ˙ंडल पर İ˙ंडल के रोटेशन की िदशा के िवपरीत 
िदशा मŐ िपरोया जाता है।

-  Ťाइंिडंग मशीन मŐ कम से कम एक िमनट के िलए ʬील को उसकी 
अनुशंिसत गित से चलाएं। इस दौरान ʬील का Ůयोग न करŐ।

ȯान देने योƶ बातŐ

इन ̊ ʼांतो ंका ȯानपूवŊक अȯयन करŐ  और Ťाइंिडंग ʬीʤ को माउंट करते 
समय ȯान देने योƶ बातो ंपर ȯान दŐ। (Fig 6)

काडŊ बोडŊ , चमड़ा, रबर आिद जैसी संपीिड़त सामŤी का वॉशर, ʬील और 
ɢœगेस के बीच 1.5 mm से अिधक मोटा नही ंहोना चािहए। यह ʬील की 
सतह की िकसी भी असमानता को संतुिलत करता है और तंग जोड़ Ůाɑ 
करता है।
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Ťाइंिडंग ʬील डŌ ेिसंग (Grinding wheel dressing)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• लोिडंग और Ƹेिज़ंग के बीच अंतर करŐ
• लोिडंग और Ƹेिज़ंग के Ůभावो ंको बताएं
• डŌ ेिसंग और ś͖ इंग के बीच अंतर करŐ।
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लोिडंग और Ƹेिज़ंग नामक दो मुƥ कारणो ंसे Ťाइंिडंग ʬील अƗम हो 
जाते हœ।

लोिडंग (Loading) : जब एʞूमीिनयम, तांबा, सीसा आिद जैसे नरम 
पदाथŊ जमीन पर होते हœ, तो धातु के कण ʬील के िछūो ंमŐ बंद हो जाते हœ। 
इस İ̾थित को लोिडंग कहा जाता है। (Fig 1)

Ƹेिज़ंग (Glazing) : जब ʬील की सतह िचकनी और चमकदार िदखाई 
देती है, तो इसे Ƹेज़ेड कहा जाता है। यह इंिगत करता है िक ʬील कंुद है, 
अथाŊत अपघषŊक दाने तेज नही ंहœ।

जब ऐसे पीस ʬील का उपयोग िकया जाता है, तो ʬील को काटने के िलए 
अितįरƅ दबाव डालने की Ůवृिȅ होती है। Ťाइंिडंग ʬील पर अȑिधक 
दबाव से ʬील का ůैƁर, ʬील का अȑिधक गमŊ होना, ʬील की बॉİȵंग 
कमजोर होना और ʬील फटना होगा।

डŌ ेिसंग (Dressing) : डŌ े िसंग का उȞेʴ ʬील की सही काटने की िŢया 
को बहाल करना है। डŌ े िसंग ʬील की सतह और अपघषŊक के कंुद दानो ं
को हटा देता है, िजससे ʬील के नए तेज अपघषŊक दाने उजागर हो जाते हœ 
िजɎŐ काटा जा सकता है और कुशलता से आकार मŐ लाया जा सकता है।

ś͖ इंग (Truing) : ś͖ इंग से ताȋयŊ ʬील के आकार देने से है तािक वह धुरी 
के साथ संकŐ ͤिūत हो सके। जब एक नया पीस ʬील लगाया जाता है, तो इसे 
उपयोग करने से पहले सही िकया जाना चािहए। बोर और मशीन İ˙ंडल 
के बीच की िनकासी के कारण नए ʬील की किटंग सतह थोड़ी िफिनश  
हो सकती है। Ťाइंिडंग ʬील, जो उपयोग मŐ हœ, Ťाइंिडंग के दौरान असमान 
लोिडंग के कारण भी सच से बाहर हो सकते हœ।

डŌ े िसंग और ś͖ इंग एक ही समय मŐ िकया जाता है।
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Ťाइंिडंग  ʬील डŌ ेसर (Grinding wheel dressers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• ʬील डŌ ेसर के सामाɊ Ůकारो ंके नाम बताएं
• Ůȑेक Ůकार के ʬील डŌ ेसर के उपयोग बताएं।

ऑफ-हœड Ťाइंडर के िलए उपयोग िकए जाने वाले ʬील डŌ ेसर ːार ʬील 
डŌ ेसर (Fig 1) (हंिटंगटन टाइप ʬील डŌ ेसर) और डायमंड डŌ ेसर हœ।

डायमंड डŌ ेसर मŐ एक धारक पर लगा एक छोटा हीरा होता है िजसे वकŊ -रेː 
पर मजबूती से रखा जा सकता है।

ʬील डŌ ेसर का उपयोग कैसे करŐ  (How to use a wheel dresser) 
(Fig 3)

ːार ʬील डŌ ेसर मŐ तारे के आकार के कई कड़े पिहए होते हœ जो एक िसरे 
पर धुरी पर लगे होते हœ और दूसरे िसरे पर एक हœडल होता है।

डŌ े िसंग करते समय, ːार ʬील को घूमने वाले  Ťाइंिडंग ʬील के चेहरे 
केिवपरीत  दबाया जाता है। तारा ʬील घूमता है और Ťाइंिडंग वाले ʬील 
की सतह मŐ खोदता है। यह ʬील लोिडंग और डल ŤेɌ को मुƅ करता है, 
तेज नए घषŊण ŤेɌ को उजागर करता है।

ːार ʬील पेडːल Ťाइंडर के िलए उपयोगी होते हœ िजसमŐ एक सटीक 
िफिनश की उʃीद नही ंकी जाती है।

ːार ʬील डŌ ेसर का उपयोग केवल उन ʬील पर िकया जाना 
चािहए जो भार उठाने के िलए पयाŊɑ बड़े हो।ं

डायमंड डŌ ेसर (Diamond dressers) (Fig 2)
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डŌ े िसंग और ś͖ इंग के िलए, डŌ ेसर को धीरे-धीरे ʬील फेस के संपकŊ  मŐ लाया 
जाता है और पार िकया जाता है।

Ůाɑ िफिनश उस दर पर िनभŊर करता है िजस पर डŌ ेसर को पूरे चेहरे पर 
ले जाया जाता है।

रिफंग के िलए, डŌ ेसर को तेजी से घुमाया जाता है।

बिढ़या िफिनश के िलए, डŌ ेसर को धीरे-धीरे घुमाया जाता है।

एक नुकीले िबंदु वाले डŌ ेसर के साथ रिफंग कुशल होगी, जबिक, ठीक 
पįरʺरण के िलए, एक ɰंट डायमंड डŌ ेसर अिधक उपयुƅ है।

अपघषŊक İːक (Abrasive stick) : जब केवल हʋी डŌ े िसंग की 
आवʴकता होती है, तो अपघषŊक İːक का भी उपयोग िकया जा सकता है। 
हœडिलंग की सुिवधा के िलए लाठी के ŝप मŐ अपघषŊक सामŤी बनाई जाती है।

डायमंड डŌ ेसर, अगर बŠत धीरे-धीरे चले जाते हœ, तो ʬील को 
चमका सकते हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 74 - 76  से सɾंिधत िसȠांत

काटने के उपकरण को तेज करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले बŐच Ůकार 
के ऑफ-हœड Ťाइंडर आमतौर पर छोटे और नाजुक ʬील से सुसİǍत होते हœ।

इन ʬील को डायमंड डŌ ेसर के साथ तैयार िकया गया है।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



248

बŐच और पेडːल Ťाइंडर के साथ ऑफ-हœड Ťाइंिडंग (Off-hand grinding with bench and 
pedestal grinders)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
• हœड Ťाइंिडंग के उȞेʴ बताएं
• उन मशीनो ंके नाम बताइए िजनसे हाथ से Ťाइंिडंग की जाती है
• बŐच और पेडːल Ťाइंडर की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग उस सामŤी को हटाने का ऑपरेशन है िजसके आकार 
या आकार मŐ बड़ी सटीकता की आवʴकता नही ंहोती है। यह एक घूणŊन 
पीस ʬील केिवपरीत  वकŊ पीस को हाथ से दबाकर िकया जाता है।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग जॉब को रफ Ťाइंिडंग और ˌाइबर, पंच, छेनी, िǩː 
िडŌ ल, िसंगल पॉइंट किटंग टूʤ आिद को िफर से शापŊ करने के िलए िकया 
जाता है।

ऑफ-हœड Ťाइंडर को एक बŐच और पेडːल मŐ िफट िकया जाता है 
(Fig 1 और 2)

इन Ťाइंडर मŐ एक इलेİƃŌक मोटर और Ťाइंिडंग ʬीʤ को माउंट करने 
के िलए İ˙ंडल होता है। धुरी के एक छोर पर एक मोटे दाने वाला ʬील 
लगाया जाता है, और दूसरे छोर पर एक महीन दाने वाला पिहया होता है। 
कायŊ करते समय सुरƗा के िलए ʬील गाडŊ Ůदान िकए जाते हœ।

काम को बार-बार ठंडा करने के िलए एक शीतलक कंटेनर (Fig 3) Ůदान 
िकया जाता है।

Ťाइंड करते समय काम को सहारा देने के िलए दोनो ंʬील के िलए एडजːेबल 
वकŊ -रेː िदए गए हœ। ये कायŊ-आराम पिहयो ंके बŠत पास ̾थािपत िकए 
जाने चािहए। (Fig 4)

आंखो ंकी सुरƗा के िलए अितįरƅ आईशीʒ भी िदए गए हœ। (Fig 4)

बŐच Ťाइंडर (Bench grinders) : बŐच Ťाइंडर एक बŐच या टेबल पर 
लगे होते हœ, और हʋे कतŊʩ के काम के िलए उपयोगी होते हœ।

पेडːल Ťाइंडर (Pedestal grinders) : पेडːल Ťाइंडर एक बेस 
(पेडːल) पर लगे होते हœ, िजसे फशŊ पर बांधा जाता है। उनका उपयोग 
भारी शुʋ वाले काम के िलए िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 74 - 76  से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)        अɷास 1.5.77 - 78 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग (Drilling)                                             

गेज और गेज के Ůकार (Gauges  and  types  of  gauges)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ  : 
•  टेɼलेट को इसके उपयोगो ंऔर लाभो ंके साथ पįरभािषत करŐ
•  गेज को उनकी आवʴकता और Ůकारो ंको पįरभािषत करŐ।

गेज (Gauge) : गेज एक िनरीƗण उपकरण है िजसका उपयोग उȋाद 
आयाम को उसकी अिधकतम और Ɋूनतम ˢीकायŊ सीमाओ ंके संदभŊ मŐ 
जांचने के िलए िकया जाता है। यह, आम तौर पर, सटीक आयामो ंके िबना, 
बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ s ीकायŊ और गैर-ˢीकायŊ उȋादो ंको अलग करने 
के िलए उपयोग िकया जाता है। यह टूल ː ील से बना है और हीट टŌ ीटेड है।

नापने के फायदे (Advantages of gauging)

उȋाद की तेज़ जाँच िनिदŊʼ सीमा के भीतर है।

ऑपरेटर कौशल पर कम िनभŊरता और ऑपरेटर िनणŊय से Ůभािवत होना।

मापने वाले उपकरणो ंकी तुलना मŐ गेज िकफायती होते हœ।

नापने के िलए इˑेमाल िकया जाने वाला उपकरण (Instrument 
used for gauging)

1  ˘ैप और įरंग गेज 2  संयुƅ गेज

3  ɘग गेज 4  ˌू िपच गेज

5  टेɼलेट और फॉमŊ गेज 6  टेपर गेज

बेलनाकार ɘग गेज के Ůकार (Types of cylindrical plug 
gauges)

डबल-एंडेड ɘग गेज (Double-ended plug gauge) 
(Fig 1 और  2) ɘेन įरंग गेज (Plain ring gauge) (Fig 4)

टुकड़ो ंके बाहरी ʩास की जांच के िलए सादे įरंग गेज का उपयोग िकया जाता है। ‘गो̓  
और ‘नो-गो̓  आकारो ंकी जाँच के िलए अलग-अलग गेज का उपयोग िकया जाता है। 
‘नो-गो̓  गेज की पहचान घुमावदार सतह पर एक कंुडलाकार खांचे Ȫारा की जाती है।

टेपर ɘग गेज (Taper plug gauges) (Fig 5) 

मानक या िवशेष टेपर से बने इन गेजो ंका उपयोग छेद के आकार और टेपर की 
सटीकता की जांच के िलए िकया जाता है। गेज को एक िनधाŊįरत गहराई के िलए 
छेद मŐ ाɣइड करना चािहए और पूरी तरह से िफट होना चािहए। ɘग गेज और 
होल के बीच एक वॉबल Ȫारा गलत टेपर का सबूत िदया जाता है।

Ůगितशील ɘग गेज (Progressive plug gauge) (Fig 3)

एक सीधे छेद के अंदर के ʩास की जाँच के िलए सादे बेलनाकार गेज का 
उपयोग िकया जाता है। ‘गोʼ गेज छेद की िनचली सीमा की जाँच करता है 
और ‘नो-गोʼ गेज ऊपरी सीमा की जाँच करता है। ɘग Ťाउंड और लै̪ड 
हœ। (Fig 3)
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टेपर įरंग गेज (Taper ring gauges) (Fig 6)

इनका उपयोग टेपर की शुȠता और बाहरी ʩास दोनो ंकी जांच करने के 
िलए िकया जाता है। įरंग गेज मŐ अƛर ‘गोʼ और ‘नो-गोʼ आयामो ंको इंिगत 
करने के िलए छोटे िसरे पर ˌाइब लाइनŐ या ːेप Ťाउंड होता है।

Ūेड ɘग गेज (Thread plug gauges) (Fig 7 और 8)

आंतįरक Ūेड्स  को ‘गोʼ और ‘नो-गोʼ िक˝ के Ūेड ɘग गेज से जांचा 
जाता है जो बेलनाकार ɘग गेज के समान िसȠांत को िनयोिजत करते हœ।

Ūेड įरंग गेज (Thread ring gauges) (Fig 9)

इन गेजो ंका उपयोग बाहरी Ūेड्स  की सटीकता की जांच के िलए िकया 
जाता है। उनके पास तीन रेिडयल ˠॉट के साथ कŐ ū मŐ एक Ūेडेड छेद है 
और छोटे समायोजन की अनुमित देने के िलए एक सेट ˌू है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 77 - 78  से सɾंिधत िसȠांत

Fig 11

˘ैप गेज (Snap gauges) (Figs 10, 11, 12 और 13) ()

˘ैप गेज, ˘ैप गेज के वतŊमान आयाम के भाग के आकार की तुलना करके 
कुछ सीमाओ ंके भीतर ʩास और Ūेड्स  की जाँच करने का एक ȕįरत 
साधन है।

˘ैप गेज आमतौर पर सी-आकार के होते हœ और चेक िकए जा रहे िहˣे 
की अिधकतम और Ɋूनतम सीमा के िलए समायोǛ होते हœ। उपयोग मŐ  
होने पर, काम को ‘गोʼ गेज मŐ ˠाइड करना चािहए, लेिकन ‘नो-गोʼ गेिजंग 
एंड मŐ नही।ं
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Fig 15

ˌू िपच गेज (Screw pitch gauge) 

उȞेʴ (Purpose)

एक ˌू िपच गेज का उपयोग Ūेड्स की िपच को िनधाŊįरत करने के िलए 
िकया जाता है।

इसका उपयोग Ūेड्स के Ůोफाइल की तुलना करने के िलए भी िकया जाता है।

िनमाŊण सुिवधाएँ (Constructional features)

िपच गेज एक सेट के ŝप मŐ इकǧे कई ɰेड के साथ उपलɩ हœ। Ůȑेक 
ɰेड एक िवशेष मानक Ūेड िपच की जाँच के िलए है। ɰेड पतली İ˚ंग 
ːील शीट से बने होते हœ, और कठोर होते हœ।

कुछ ˌू िपच गेज सेट मŐ एक छोर पर िŰिटश मानक Ūेड्स  (BSW, 
BSFआिद) की जांच के िलए ɰेड और दूसरे छोर पर मीिटŌक मानक होगें।

Ůȑेक ɰेड पर Ūेड Ůोफाइल को लगभग 25 mm से 30 mm तक काटा 
जाता है। Ůȑेक ɰेड पर ɰेड की िपच पर मुहर लगाई जाती है। िपचो ंके 
मानक और रŐज को केस पर अंिकत िकया गया है। (Fig 14)

ˌू िपच गेज का उपयोग करते समय सटीक पįरणाम Ůाɑ करने के िलए, 
ɰेड की पूरी लंबाई को Ūेड्स पर रखा जाना चािहए। (Fig 15)

सरल और मानक कायŊशाला गेज (Simple and standard 
workshop gauges)

िũǛा और पिǥका गेज (Radius and fillet gauges) : घटको ं
को िकनारो ंपर या दो चरणो ंके जंƕन पर घुमावदार बनाने के िलए तैयार 
िकया जाता है। तदनुसार उɎŐ िũǛा और पिǥका कहा जाता है। िũǛा और 
िũǛा का आकार आम तौर पर एक डŌ ाइंग पर Ůदान िकया जाता है। ʩास 
के िकनारो ंपर बनी िũǛा की जांच करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले 
गेज पिǥका होते हœ और पिǥकाओ ंकी जांच के िलए उपयोग िकए जाने वाले 
गेज को िफ़ललेट्स गेज कहा जाता है।

वे एक सटीक िũǛा मŐ कठोर शीट धातु से बने होते हœ। उनका उपयोग गेज 
के िũǛा के साथ एक भाग पर िũǛा की तुलना करके िũǛा की जांच के 
िलए िकया जाता है।

Fig 16 बा˨ ŝप से बनी िũǛा की जाँच के िलए िũǛा गेज के अनुŮयोग 
को दशाŊता है। Fig 17 एक मुड़े Šए घटक पर बने पिǥका की जाँच के िलए 
एक पिǥका गेज के अनुŮयोग को दशाŊता है। अɊ िविशʼ अनुŮयोग हœ:

Fig 14
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Fig 16

Fig 17Fig 17

Fig 19Fig 19

Fig 20Fig 20

Fig 22Fig 22

Fig 21Fig 21

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 77 - 78  से सɾंिधत िसȠांत

कुछ सेटो ंमŐ Ůȑेक ɰेड पर िũǛा और पिǥका की जांच करने का Ůावधान 
है। (Fig 18)

और कुछ सेटो ंमŐ िũǛा और पिǥका की जांच के िलए ɰेड के अलग-अलग 
सेट होते हœ। (Fig 19)

Ůȑेक ɰेड को धारक से अलग से घुमाया जा सकता है, और उस पर उसका 
आकार उǽीणŊ होता है। (Fig 20)

रेडी और िफ़ललेट्स की जाँच के िलए िफ़ललेट गेज सेट मŐ उपलɩ हœ:

0.5 mm . के चरणो ंमŐ 1 से 7 mm

0.5 mm . के चरणो ंमŐ 7.5 से 15 mm

15.5 से 25 mm चरणो ंमŐ 0.5 mm।

ʩİƅगत गेज भी उपलɩ हœ। उनके पास आमतौर पर Ůȑेक गेज पर 
आंतįरक और बाहरी िũǛा होती है और 1 mm के चरणो ंमŐ 1 से 100 
mm के आकार मŐ बनाई जाती है। (Fig 21)

रेिडयस गेज का उपयोग करने से पहले, जांच लŐ िक यह साफ और ƗितŤˑ 
नही ंहै।

वकŊ पीस से गड़गड़ाहट िनकालŐ।

जांच की जाने वाली िũǛा के अनुŝप सेट से गेज के पȅे का चयन करŐ।

Fig 22 से पता चलता है िक पिǥका की िũǛा और बाहरी िũǛा की 
िũǛा गेज से छोटी है।

Fig 18Fig 18
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Fig 23Fig 23

Fig 24Fig 24

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5. 77 - 78  से सɾंिधत िसȠांत

फीलर गेज और उपयोग  (Feeler gauge and uses)

िवशेषताएं (Features) : एक फीलर गेज मŐ ː ील के मामले मŐ घुड़सवार 
िविभɄ मोटाई के कई कठोर और टेɼडŊ ːील ɰेड होते हœ। (Fig 23)

ʩİƅगत पिȅयो ंकी मोटाई उस पर अंिकत होती है। (Fig 23)

बी.आई.एस. सेट (B.I.S. Set) : भारतीय मानक फीलर गेज संƥा 1, 
2, 3 और 4 के चार सेट ̾थािपत करता है जो Ůȑेक मŐ ɰेड की संƥा 
और मोटाई की सीमा से िभɄ होता है (0.01 mm के चरणो ंमŐ Ɋूनतम 
0.03 mm से 1 mm है)। ɰेड की लंबाई आमतौर पर 100 mm होती है।

उदाहरण (Example)

भारतीय मानक के सेट नंबर 4 मŐ िविभɄ मोटाई के 13 ɰेड होते हœ।

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।

एक सेट मŐ फीलर गेज के आकार सावधानी से चुने जाते हœ तािक Ɋूनतम 
संƥा मŐ पिȅयो ंसे िनमाŊण करके अिधकतम संƥा मŐ आयाम बनाए जा सकŐ ।

परीƗण िकए जा रहे आयाम को उपयोग की गई पिȅयो ंकी मोटाई के 
बराबर माना जाता है, जब उɎŐ वापस लेते समय थोड़ा सा İखंचाव महसूस 
होता है। इन गेजो ंका उपयोग करने मŐ सटीकता के िलए अǅी भावना की 
आवʴकता होती है।

फीलर गेज का उपयोग िकया जाता है:

- मैिटंग  भागो ंके बीच की खाई की जाँच करने के िलए

- ˙ाकŊ  ɘग अंतराल की जांच और सेट करने के िलए

- िफƛचर (सेिटंग ɰॉक) और कटर/टूल के बीच मशीिनंग जॉɵ के 
बीच ƑीयरŐस सेट करने के िलए

- असर िनकासी की जांच और माप करने के िलए, और कई अɊ 
उȞेʴो ंके िलए जहां एक िनिदŊʼ िनकासी को बनाए रखा जाना चािहए। 
(Fig 24)

िडŌ ल गेज (Drill gauge) : िडŌ ल गेज एक आयताकार या चौकोर आकार 
का धातु का टुकड़ा होता है िजसमŐ कई अलग-अलग ʩास के छेद होते हœ। 
Ůȑेक छेद केिवपरीत  छेद के आकार पर मुहर लगाई जाती है। (Fig 25)

नंबर िडŌ ल और अƗर िडŌ ल ŵंृखला मŐ, िडŌ ल के ʩास को संबंिधत िडŌ ल गेज 
की सहायता से मापा जाता है।

œːडडŊ वायर गेज (SWG) (Standard wire gauge (SWG)) : 
इसका उपयोग तार के आकार और Fig 26 मŐ िदखाए गए शीट की मोटाई 
को मापने के िलए िकया जाता है।

मानक तार गेज एक गोलाकार धातु िडˋ है िजसकी पįरिध पर अलग-अलग 
छेद और ɣ ॉट आकार होते हœ। Ůȑेक ɣ ॉट आकार एक गेज संƥा से मेल 
खाता है जो छेद के ठीक नीचे िलखा जाता है।

गेज नंबर ʩास के संदभŊ मŐ एक गोल तार के आकार को िनिदŊʼ करते हœ।

जैसे-जैसे गेज संƥा 0 से बढ़कर 36 हो जाती है, ʩास का आकार घटता 
जाता है।

Fig 25Fig 25

Fig 26Fig 26
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शीट मेटल की मोटाई और तारो ंका ʩास िविभɄ गेिजंग नंबरो ंकी पुिʼ 
करता है और िनɻिलİखत टेबल 1 तारो ंके ʩास और शीट की मोटाई के 
िलए िविभɄ गेज संƥाओ ंके दशमलव समकƗ देती है।

टेबल 1

IS 5049-1969 के अनुसार मानक तार गेज संƥा और mm मŐ समतुʞ मूʞ

 SWG के अनुसार वायर न ं  IS:280-1962 के अनुसार 
  वायर ʩास mm मŐ

 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

 SWG के अनुसार वायर नं   IS:280-1962 के अनुसार 
  वायर ʩास mm मŐ

 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
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.79 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

इंजीिनयįरंग Ɨेũ मŐ िविनमेयता की आवʴकता (Necessity of Interchangeability in 
engineering field)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• बड़े पैमाने पर उȋादन के फायदे और नुकसान बताएं
• िविनमेयताʼ शɨ के अथŊ की ŝपरेखा तैयार करŐ
• िलिमट Ůणाली की आवʴकता बताएं
• िलिमट और िफट की Ůणाली के िविभɄ मानको ंके नाम बताइए।

बड़े पैमाने पर उȋादन (Mass production)

बड़े पैमाने पर उȋादन का अथŊ है बड़ी संƥा मŐ एक इकाई, घटक या 
भाग का उȋादन।

बड़े पैमाने पर उȋादन के लाभ (Advantages of mass 
production)

घटको ंके िनमाŊण के िलए समय कम हो गया है।

एक टुकड़े की लागत कम हो जाती है।

˙ेयर पाट्Ŋस जʗी उपलɩ कराए जा सकते हœ।

बड़े पैमाने पर उȋादन के नुकसान(Disadvantages of mass 
production)

िवशेष Ůयोजन मशीनो ंकी आवʴकता है।

िजƺ और िफ˾चर की जŝरत है।

पारंपįरक सटीक उपकरणो ंके बजाय गेज का उपयोग िकया जाना है।

Ůारंिभक खचŊ बŠत अिधक होगा।

चयनाȏक असŐबली (Selective assembly)

आंकड़े चयनाȏक असŐबली और गैर-चयनाȏक असŐबली के बीच के अंतर 
को दशाŊते हœ। यह (Fig 1) मŐ देखाजाता है, िक Ůȑेक नट केवल एक बोʐ 
पर िफट बैठता है। ऐसी असŐबली धीमी और महंगी होती है, और इसका 
रखरखाव मुİʭल होता है Ɛोंͤिक पुजŘ को ʩİƅगत ŝप से िनिमŊत िकया 
जाता है | 

आधुिनक इंजीिनयįरंग उȋादन, यानी बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ, 
चयनाȏक संयोजन के िलए कोई जगह नही ंहोती है। हालाँिक, कुछ िवशेष 
पįरİ̾थितयो ंमŐ, चयनाȏक असŐबली अभी भी उिचत है।

िविनमेयता (Interchangeability): जब घटको ंका बड़े पैमाने पर 
उȋादन िकया जाता है, तो जब तक िक वे िविनमेय न हो,ं तब तक बड़े 
पैमाने पर उȋादन का उȞेʴ पूरा नही ंहोता है। िविनमेयता से हमारा 
मतलब है िक अलग-अलग वातावरण मŐ अलग-अलग किमŊयो ंȪारा िनिमŊत 
समान घटको ंको इकǧा िकया जा सकता है और असŐबली चरण के दौरान 
िकसी भी सुधार के िबना, इकǧे होने पर घटक के कामकाज को Ůभािवत 
िकए िबना बदला जा सकता है।

िलिमट Ůणाली की आवʴकता (Necessity of the limit 
system): यिद घटको ंका  िविनमेय होना होता है, तो उɎŐ उसी आकार 
मŐ िनिमŊत करने की आवʴकता होती है, जोिक संभव नही ंहै जब तक वे 
बड़े पैमाने पर उȋािदत होते हœ। इसिलए, ऑपरेटर को सटीक आकार के  
एक छोटे से अंतर से िवचिलत करने की अनुमित देना आवʴक हो जाता 
है, िजसे वह सभी घटको ंके िलए बनाए रखने मŐ सƗम नही ंहोता है।घटको ं
की िलिमट  आयाम के िलए एक मानक के ŝप मŐ िलिमट ओ ंकी एक 
Ůणाली का पालन िकया जाता  है।

आईएसओ (अंतराŊ Ō̓ ीय मानक संगठन) िविनदőशो ं के आधार पर िविभɄ 
देशो ंȪारा िलिमट  और िफट की िविभɄ मानक Ůणािलयो ंका पालन िकया 
जाता है।

गैर-चयनाȏक असŐबली (Non-selective assembly)

कोई भी नट समान आकार और Ūेड के िकसी भी Ůकार के िकसी भी बोʐ 
पर िफट बैठता है। ऐसी असŐबली तेजी से होती है, और इसकी लागत कम  

होती है | इसका रखरखाव आसान होता है Ɛोंͤिक पुजő आसानी से उपलɩ 
होते हœ। (Fig 2)

गैर-चयनाȏक असŐबली घटको ं के बीच िविनमय-Ɨमता 
Ůदान करती है।
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हमारे देश मŐ पालन की जाने वाली िलिमट  और िफट की 
Ůणाली बीआईएस(भारतीय मानक ɯूरो) Ȫारा िनधाŊįरत की 
जाती है। (भारतीय मानक ɯूरो)

िलिमट और िफट की अɊ Ůणािलयाँ (Other systems of limits 
and fits)

- अंतराŊ Ō̓ ीय मानक संगठन (ISO)

- िŰिटश मानक Ůणाली (BSS)

- जमŊन मानक (DIN)

िलिमट और िफट की भारतीय मानक Ůणाली शɨावली (The indian standard system of limits 
& fits - terminology)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे |
• िलिमट  और िफट की (BIS) Ůणाली के तहत शतŘ को बताएं
• िलिमट  और िफट की (BIS) Ůणाली के तहत Ůȑेक शɨ को पįरभािषत करŐ।

आकार (Size): यह लंबाई की माप मŐ िकसी िवशेष इकाई मŐ ʩƅ की 
गई संƥा है।

मूल आकार (Basic size):

यह वह आकार है िजसके आधार पर िवमीय िवचलन िदए जाते हœ। (Fig 1)

वाˑिवक आकार (Actual size): यह िनिमŊत होने के बाद वाˑिवक 
माप Ȫारा घटक का आकार है। यिद घटक को ˢीकार करना है तो यह 
आकार की दो िलिमट ओ ंके बीच İ̾थत होना चािहए।

आकार की िलिमट(Limits of size): ये चरम अनुमेय आकार हœ 
िजनके भीतर ऑपरेटर से घटक बनाने की उʃीद की जाती है। (Fig 2) 
(अिधकतम और Ɋूनतम िलिमट )

आकार की अिधकतम िलिमट  (Maximum limit of size): यह 
दो िलिमट  आकारो ंमŐ से बड़ा है। (Fig 2) (टेबल 1)

आकार की Ɋूनतम िलिमट  (Minimum limit of size): यह 
आकार की दो िलिमट मŐ से छोटा है। (Fig 2) (टेबल 1)

होल (Hole): िलिमट  और िफट की (BIS) Ůणाली मŐ, एक घटक की 
सभी आंतįरक िवशेषताएं िजनमŐ बेलनाकार नही ंहœ, उɎŐ ‘होलʼ के ŝप मŐ 
नािमत िकया गया है। (Fig 3)

शा͆ट (Shaft): िलिमट  और िफट की (BIS) Ůणाली मŐ, एक घटक की 
सभी बाहरी िवशेषताएं िजनमŐ बेलनाकार नही ंहœ, उɎŐ शाɝ के ŝप मŐ 
नािमत िकया गया है।(Fig 3)

िवचलन (Deviation): यह एक आकार के बीच का बीजगिणतीय अंतर 
है, जो इसके मूल आकार से संबंिधत है। यह सकाराȏक, नकाराȏक या 
शूɊ हो सकता है। (Fig 2)

ऊपरी िवचलन (Upper deviation):

यह आकार की अिधकतम िलिमट  और उसके संगत मूल आकार के बीच 
का बीजीय अंतर है। (Fig 2) (टेबल 1)

ऊपरी िवचलन वह िवचलन है जो आकार की अिधकतम 
िलिमट  देता है। िनचला िवचलन वह िवचलन है जो आकार 
की Ɋूनतम िलिमट  देता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6. 79 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



257

टेबल  1 (उदाहरण)

Ţिमक संƥा घटक का आकार ऊपरी िवचलन कम िवचलन अिधकतम आकार की 
िलिमट 

Ɋूनतम-आकार की 
िलिमट 

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
  

वाˑिवक िवचलन (Actual deviation):
यह वाˑिवक आकार और इसके संगत मूल आकार के बीच बीजगिणतीय 
अंतर है। (Fig 2) 

टॉलरŐस (Tolerance):
यह आकार की अिधकतम िलिमट  और आकार की Ɋूनतम िलिमट  के 
बीच का अंतर है। यह हमेशा सकाराȏक होता है और इसे िबना िकसी 
िचɎ के केवल एक संƥा के ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है। (Fig 2) 

शूɊ रेखा (Zero line):
उपरोƅ पदो ं के आलेखीय िनŝपण मŐ, शूɊ रेखा मूल आकार का 
Ůितिनिधȕ करती है। इस रेखा को शूɊ िवचलन की रेखा भी कहा जाता 
है। (Figs 1 & 2) 

मौिलक िवचलन (Fundamental deviation)
बीआईएस Ůणाली मŐ 25 मूलभूत िवचलन हœ जो अƗर Ůतीको ं(होल के िलए 
बड़े अƗर और शाɝ के िलए छोटे अƗर) Ȫारा दशाŊए गए हœ, अथाŊत होल 
के िलए - ABCD....Z होते है, I,L,O,Q & W को छोड़कर। (Fig 4)

उपरोƅ के अलावा, JS, CD, EF और FG अƗरो ं के चार सेट 

शािमल हœ। सटीक मैकेिनǚ के िलए CD, EF और FG जोड़े जाते हœ।
(संदभŊ. IS: 919 भाग II - 1979)

शाɝ के िलए, वही 25 अƗर के Ůतीक लेिकन छोटे अƗरो ंमŐ उपयोग 
िकए जाते हœ। (Fig 5)

शूɊ रेखा के सापेƗ टॉलरŐस  Ɨेũ की İ̾थित को (Figs 6 & 7) मŐ िदखाया 
गया है।

मौिलक िवचलन िविभɄ वगŘ के िफट को Ůाɑ करने के िलए 
हœ। (Figs 8 & 9) 
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फंडामŐटल टोलेरŐस (Fundamental tolerance): 

 इसे ‘Ťेड ऑफ़ टॉलरŐस ʼ भी कहा जाता है। भारतीय मानक Ůणाली मŐ, 
होल  और शाɝ दोनो ंके िलए संƥा Ůतीको ंȪारा दशाŊए गए टॉलरŐस के 
18 Ťेड हœ, िजɎŐ IT01, IT0, IT1 ... से IT16 के ŝप मŐ दशाŊया गया है।
(Fig 10) एक बड़ी संƥा एक बड़ा टॉलरŐस Ɨेũ देती है।

टॉलरŐस  का Ťेड िनमाŊण की सटीकता के बारे मŐ बताता है ।

एक मानक चाटŊ मŐ, मौिलक िवचलन और मौिलक टॉलरŐस के Ůȑेक 
संयोजन के िलए ऊपरी और िनचले िवचलन 500 mm तक के आकार के 
िलए दशाŊये जाते हœ। (IS 919 का संदभŊ लŐ)

टॉलरŐस आकार (Toleranced size): इसमŐ मूल आकार, मौिलक 
िवचलन और  टॉलरŐस Ťेड शािमल है।

उदाहरण 

25 H7 - एक होल का टॉलरŐस आकार िजसका मूल आकार 25 है। 
मौिलक िवचलन अƗर H Ȫारा दशाŊया जाता है और सहनशीलता का Ťेड 
संƥा Ůतीक 7 Ȫारा दशाŊया जाता है। (Fig 11)

25 E 8 - एक शाɝ का सहनशील आकार E िजसका मूल आकार 25 है। 
मौिलक िवचलन को अƗर Ůतीक e Ȫारा दशाŊया जाता है और टॉलरŐस Ťेड  
संƥा 8 Ȫारा दशाŊया जाता है। (Fig 12)

25 मौिलक िवचलन और 18 Ťेड की सहनशीलता के संयोजन से चयन की 
एक िवˑृत ŵंृखला बनाई जा सकती है।

उदाहरण : Fig 13 मŐ, एक होल  को 25 ± 0.2 के ŝप मŐ िदखाया गया 
है िजसका अथŊ है िक  25mm मूल आयाम है और ± 0.2 िवचलन है।

जैसा िक पहले बताया गया है, मूल आयाम से अनुमेय िभɄता को ‘िवचलनʼ 
कहा जाता है।
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िवचलन Ǜादातर डŌ ाइंग पर आयामो ंके साथ िदया जाता है।

उदाहरण मŐ 25 ± 0.2, ± 0.2 25 mm ʩास के होल का िवचलन है।
(Fig 13) इसका मतलब है िक होल ˢीकायŊ आकार का है यिद इसका 
आयाम के बीच है ,

     25 + 0.2 = 25.2 mm

या 25 - 0.2 = 24.8 mm

25.2 mm को अिधकतम िलिमट  के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 14)

24.8 mm को Ɋूनतम िलिमट  के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 15)

अिधकतम और Ɋूनतम िलिमट  के बीच का अंतर टॉलरŐस है। यहां टॉलरŐस 
0.4 mm है। (Fig 16)

टॉलरŐस Ɨेũ के भीतर होल के सभी आयाम ˢीकायŊ आकार के हœ जैसा िक  
(Fig 17) मŐ है।

आईएस 696 के अनुसार, डŌ ाइंग कɋŐशन के ŝप मŐ घटको ं
को आयाम देते समय िवचलन को टॉलरŐस के ŝप मŐ ʩƅ 
िकया जाता है।

िफट और भारतीय मानक के अनुसार उनका वगŎकरण (Fits and their classification as per 
the Indian standard)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• भारतीय मानक के अनुसार ‘िफटʼ को पįरभािषत करŐ
• भारतीय मानक के अनुसार िलिमट  और िफट मŐ उपयोग की जाने वाली शतŘ की सूची बनाएं
• िफट के Ůȑेक भाग के िलए उदाहरण
• िफट के िविभɄ वगŘ के िचũमय Ůितिनिधȕ की ʩाƥा करŐ।

उपयुƅ (Fit): यह वह संबंध है जो असŐबली से पहले उनके आयामी अंतर 
के संबंध मŐ दो मैिटंग भागो,ं एक होल और एक शाɝ के बीच मौजूद है।
िफट की अिभʩİƅ (Expression of a fit): िफट पहले िफट के 
मूल आकार को िलखकर ʩƅ िकया जाता है, (मूल आकार जो होल और 
शाɝ दोनो ंके िलए सामाɊ है), उसके बाद होल  के िलए Ůतीक और 
शाɝ के िलए Ůतीक Ȫारा ʩƅ िकया जाता है।

उदाहरण (Example)
30 H7/g6 या 30 H7 - g6 या 30

ƑीयरŐस (Clearance)
एक िफट मŐ होल के आकार और शाɝ के आकार के बीच का अंतर होता 
है जो हमेशा सकाराȏक होता है।

ƑीयरŐस िफट(Clearance fit)

यह एक िफट है जो हमेशा ƑीयरŐस Ůदान करता है। यहां होल का टॉलरŐस 
जोन शाɝ के टॉलरŐस जोन से ऊपर होगा। (Fig 1)

उदाहरण 20 H7/g6 (Example 20 H7/g6)

िदए गए िफट के साथ, हम चाटŊ से िवचलन पा सकते हœ।

एक होल  20 H7 के िलए हम तािलका + 21 मŐ पाते हœ।

ये संƥाएं माइŢोन मŐ िवचलन दशाŊती हœ।

(1 माइŢोमीटर = 0.001 mm)

होल की िलिमट  20 + 0.021 = 20.021 mm और 20 + 0 = 20.000 
mm है। (Fig 2)
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एक शाɝ 20 g6 के िलए हम तािलका मŐ पाते हœ - 7

- 20.

तो शाɝ की सीमाएं हœ

       20 - 0.007 = 19.93mm

और 20 - 0.020 = 19.980mm (Fig 3)

अिधकतम ƑीयरŐस (Maximum clearance)

एक ƑीयरŐस  िफट या संŢमण िफट मŐ, यह अिधकतम होल और Ɋूनतम 
शाɝ के बीच का अंतर है। (Fig 4)

Ɋूनतम ƑीयरŐस (Minimum Clearance)

एक ƑीयरŐस  िफट मŐ, यह Ɋूनतम होल और अिधकतम शाɝ के बीच 
का अंतर है। (Fig 5)

Ɋूनतम ƑीयरŐस 20.000 - 19.993 = 0.007 mm है। (Fig 6)

अिधकतम ƑीयरŐस  20.021 - 19.980 = 0.041 mm है। (Fig 7)

होल और शाɝ के बीच हमेशा एक ƑीयरŐस होती है। यह ƑीयरŐस िफट 
है।

इंटरफेरŐस (Interference)

यह असŐबली से पहले होल और शाɝ के आकार के बीच का अंतर है, और 
यह नकाराȏक होता है। इस मामले मŐ, शाɝ हमेशा होल के आकार से 
बड़ा होता है।

इंटरफेरŐस िफट(Interference Fit)

यह एक िफट है जो हमेशा इंटरफेरŐस Ůदान करता है। यहां होल का 
टॉलरŐस जोन शाɝ के टॉलरŐस जोन से नीचे होगा। (Fig 8)

उदाहरण (Example): िफट 25 H7/p6 (Fig 9)

होल की िलिमट  25.000 और 25.021 िममी और शाɝ की िलिमट  
25.022 और 25.035mm है। शाɝ हमेशा होल से बड़ा होता है। यह 
एक इंटरफेरŐस िफट है।
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अिधकतम इंटरफेरŐस (Maximum interference)

एक इंटरफेरŐस िफट या संŢमण िफट मŐ, यह Ɋूनतम होल और अिधकतम 
शाɝ के बीच बीजगिणतीय अंतर है। (Fig 10)

Ɋूनतम इंटरफेरŐस (Minimum interference)

एक इंटरफेरŐस िफट मŐ, यह अिधकतम होल और Ɋूनतम शाɝ के बीच 
बीजीय अंतर है। (Fig 11)

Fig 9,. मŐ िदखाए गए उदाहरण मŐ

अिधकतम इंटरफेरŐस               = 25.035 - 25.000

    = 0.035

Ɋूनतम  इंटरफेरŐस        = 25.022 - 25.021

    = 0.001

टŌ ांजीशन िफट (Transition fit)

यह एक िफट है जो कभी-कभी ƑीयरŐस  Ůदान कर सकता है, और 
कभी-कभी इंटरफेरŐस  कर सकता है। जब िफट के इस वगŊ को रेखांकन 
Ȫारा दशाŊया जाता है, तो होल और शाɝ के टॉलरŐस Ɨेũ एक दूसरे को 
ओवरलैप करŐ गे। (Fig 12)

होल आधार Ůणाली (Hole basis system)

िलिमट  और िफट की एक मानक Ůणाली मŐ, जहां होल के आकार को 
İ̾थर रखा जाता है और िविभɄ वगŊ के िफट Ůाɑ करने के िलए शाɝ का 
आकार िभɄ होता है, तो इसे होल आधार Ůणाली के ŝप मŐ जाना जाता है।

जब होल बेिसस िसːम का पालन िकया जाता है, तो मौिलक िवचलन 
िचɎ ‘Hʼ को होलो के िलए चुना जाता है। ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक होल ‘Hʼ 
का िनचला िवचलन शूɊ है। इसे ‘बेिसक होलʼ के नाम से जाना जाता है। 
(Fig 14)

शा͆ट बेिसस िसːम (Shaft basis system): 

िलिमट  और िफट की एक मानक Ůणाली मŐ, जहां शाɝ के आकार को 
İ̾थर रखा जाता है और िविभɄ वगŊ के िफट Ůाɑ करने के िलए होल 
को िभɄता दी जाती है, तो इसे शाɝ आधार के ŝप मŐ जाना जाता है। 
जब शाɝ के आधार का पालन िकया जाता है तो शाɝ के िलए मौिलक 
िवचलन Ůतीक ‘Hʼ चुना जाता है। ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक शाɝ ‘hʼ का 
ऊपरी िवचलन शूɊ है। इसे ‘बेिसक शाɝʼ के नाम से जाना जाता है। 
(Fig 15)

होल बेिसस िसːम का Ǜादातर पालन िकया जाता है। ऐसा इसिलए है, 
Ɛोंͤिक िफट के वगŊ के आधार पर, शाɝ के आकार को बदलना हमेशा 
आसान होगा Ɛोंͤिक यह बाहरी है, लेिकन एक होल मŐ मामूली बदलाव 
करना मुİʭल है। इसके अलावा मानक टूलीगं का उपयोग करके होल का 
उȋादन िकया जा सकता है।

िफट्स के तीन वगŊ, अंडर होल बेिसस और शाɝ बेिसस दोनो ं को 
(Fig 15) मŐ िदखाया गया है।

उदाहरण िफ़ट 75 H8/j7 Fig 13

होल की िलिमट  75.000 और 75.046 mm है और शाɝ की 75.018 
और 74.988 mm है।

अिधकतम ƑीयरŐस = 75.046 - 74.988 = 0.058mm

यिद होल 75.000 और शाɝ 75.018mm है, तो शाɝ 0.018mm, 
होल से बड़ा है। इससे इंटरफेरŐस उȋɄ होता है। यह एक टŌ ांिजशन िफट 
है Ɛोंͤिक इसके पįरणामˢŝप ƑीयरŐस िफट या इंटरफेरŐस िफट हो 
सकता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6. 79 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



262

िलिमट और िफट की बीआईएस Ůणाली- मानक चाटŊ पढ़ना (The BIS system of limits and fits- 
reading the standard chart)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप  यह जान सकŐ गे 
• मानक िलिमट  Ůणाली चाटŊ देखŐ और आकारो ंकी िलिमट  िनधाŊįरत करŐ।

मानक चाटŊ मŐ होल और शाɝ दोनो ंके िलए 500mm (1963 का I.S. 
919) तक के आकार शािमल हœ। यह 25 मौिलक िवचलन और 18 
मौिलक टॉलरŐस  के सभी संयोजनो ंके िलए आकार की एक िनिʮत िलिमट  
के िलए ऊपरी और िनचले िवचलन को िनिदŊʼ करता है।

होल के ऊपरी िवचलन को ES के ŝप मŐ दशाŊया गया है और होल के िनचले 
िवचलन को E I के ŝप मŐ दशाŊया गया है। शाɝ के ऊपरी िवचलन को ES 
के ŝप मŐ और शाɝ के िनचले िवचलन को EI के ŝप मŐ दशाŊया गया है।

“ES को ECART SUPERIEUR के ŝप मŐ और “EI” 
को ECART INFERIEUR के ŝप मŐ िवˑाįरत िकया 
गया है।

चाटŊ से िलिमट एं िनधाŊįरत करना (Determining the limits 
from the chart)

- ȯान दŐ  िक यह आंतįरक माप है या बाहरी माप।

- मूल आकार पर ȯान दŐ।

- मौिलक िवचलन और टॉलरŐस के Ťेड के संयोजन पर ȯान दŐ।

िफर चाटŊ देखŐ और संकेत के साथ माइŢोन मŐ िदए गए ऊपरी और िनचले 
िवचलन को नोट करŐ। तदनुसार मूल आकार से जोड़Ő या घटाएं और घटको ं
के आकार की िलिमट  िनधाŊįरत करŐ।

उदाहरण (Example)

30 H7 (Fig 1)

यह एक आंतįरक माप है। इसिलए हमŐ ‘होलʼ के िलए चाटŊ का संदभŊ लेना 
चािहए।

मूल आकार 30mm है। तो 30 से 40 की िलिमट  देखŐ।

30mm मूल आकार के िलए H7 संयोजन के िलए माइŢोन मŐ ES, और 
EI मान देखŐ।

यह के ŝप मŐ िदया जाता है

इसिलए, होल की अिधकतम िलिमट  30 + 0.025 = 30.025mm है।

होल की Ɋूनतम िलिमट  30 + 0.000 = 30,000mm है।

चाटŊ को देखŐ और 40 g6 के मान नोट करŐ।

IS 2709 के अनुसार टॉलरŐस Ɨेũ और िलिमट  की तािलका संलư है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6. 79 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.80 - 82 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

धातुओ ं(Metals)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे  :
• िपग आयरन के उȋादन के िलए आमतौर पर इˑेमाल होने वाली लौह धातुओ ंऔर कǄे माल के नाम बताएं
• िपग आयरन के गुणो ंऔर इसकी ʩुȋɄ ŮिŢया का वणŊन करŐ
•  काː आयरन, गढ़ा लोहा और उपयोग के Ůकार और गुणो ंकी ʩाƥा करŐ
• कॉपर, एʞुिमिनयम, िटन लेड, िजंक की िमŵ धातुओ ंकी ʩाƥा करŐ
• इस गुण और उपयोग का उʟेख करŐ।

वे धातुएँ िजनमŐ मुƥ ŝप से लोहा होता है, लौह धातुएँ कहलाती हœ। िविभɄ 
Ůयोजनो ंके िलए िविभɄ गुणो ंकी लौह धातुओ ंका उपयोग िकया जाता है।

आमतौर पर इˑेमाल की जाने वाली लौह धातुएं और िमŵ धातुएं हœ 
(The ferrous metals and alloys used commonly are):

- िपग -आयरन 

- काː  आयरन 

- Ŵोगहट  आयरन 

- ːीʤ  एंड  एलाय  ːीʤ।

लोहा और इ˙ात के उȋादन के िलए िविभɄ ŮिŢयाओ ंका उपयोग िकया 
जाता है।

लौह अयˋ के रासायिनक अपचयन से िपग आयरन Ůाɑ होता है। लौह 
अयˋ को िपग आयरन मŐ बदलने की इस ŮिŢया को SMELTING के 
ŝप मŐ जाना जाता है।

िपग आयरन के उȋादन के िलए आवʴक मुƥ कǄे माल हœ (The 
main raw materials required for producing pigiron 
are):

- लौह अयˋ

- कोक

- Ůवाह।

लौह अयˋ (Iron ore)

लौह अयˋ के Ůकार (The types of iron ores)

- मैưेटाइट

- हेमिटट

- िलमोनाइट

- काबŖनेट।

इन अयˋो ंमŐ अलग-अलग अनुपात मŐ लोहा होता है और ये 'ˢाभािवक 
ŝप से' उपलɩ होते हœ।

कोक (Coke)

कोक वह ईंधन है िजसका उपयोग अपचायक िŢया को जारी रखने 
के िलए आवʴक ऊˆा देने के िलए िकया जाता है। कोक से काबŊन 

मोनोऑƛाइड के ŝप मŐ काबŊन लौह अयˋ के साथ िमलकर इसे लोहे 
मŐ बदल देता है।

ɢƛ (Flux)

यह अयˋ के गलनांक को कम करने के िलए ɰाː फनőस मŐ चाजŊ िकया 
गया खिनज पदाथŊ है, और यह िपघला Šआ ˠैग बनाने के िलए अयˋ के 
गैर-धातु वाले िहˣे के साथ जुड़ता है।

ɰाː फनőस मŐ चूना पȈर सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला ɢƛ 
है।

ɰाː फनőस (Blast furnace (Fig 1))

लौह अयˋ को गलाने के िलए इˑेमाल की जाने वाली भǥी ɰाː फनőस 
है। ɰाː फनőस मŐ गलाने से Ůाɑ उȋाद िपग आयरन है। ɰाː फनőस 
के मुƥ भाग हœ:

- गŪोट 

-  ːैक  

-  बोष 

-  हेअतŊ

-  डबल  बेʟ  चािजōग  मैकेिनǚ 

-  टूयरेस।

ɰाː फनőस मŐ गलाना (Smelting in a blast furnace)

कǄे माल को डबल बेल तंũ के माȯम से भǧी मŐ लौह अयˋ, कोक 
और ɢƛ की वैकİʙक परतो ंमŐ चाजŊ िकया जाता है। (Fig  1 और 2)

गमŊ िव˛ोट को कई नोजल (Fig 1) के माȯम से भǧी मŐ मजबूर िकया 
जाता है िजसे Ǩूयर कहा जाता है।

जब सभी पदाथŊ िपघलने लगते हœ तो भǥी का तापमान तुयसŊ (िपघलने वाले 
Ɨेũ) के ˑर के ठीक ऊपर 1000° C से 1700° C के बीच होता है।

चूना पȈर, जो एक Ůवाह के ŝप मŐ कायŊ करता है, अयˋ मŐ गैर-धातु 
पदाथŘ के साथ िमलकर िपघला Šआ धातुमल बनाता है जो िपघले Šए लोहे 
के ऊपर तैरता है। ˠैग को ˠैग होल के माȯम से टैप िकया जाता है।

िपघला Šआ लोहा एक अलग टैिपंग होल के माȯम से अंतराल पर टैप 
िकया जाता है।
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िपघला Šआ लोहा िपग बेड मŐ डाला जा सकता है या ːील बनाने के िलए 
अɊ Ůसंˋरण संयंũो ंमŐ इˑेमाल िकया जा सकता है।

िपग आयरन के गुण और उपयोग (Properties and use of 
pig-iron): िपग आयरन गलाने की ŮिŢया के दौरान काबŊन, िसिलकॉन, 
सʚर, फॉ˛ोरस और मœगनीज की अलग-अलग माũा को अवशोिषत 
करता है। काबŊन की एक उǄ माũा िपग-आयरन को बŠत कठोर और 
भंगुर बना देती है, और िकसी भी उपयोगी वˑु को बनाने के िलए अनुपयुƅ 
हो जाती है।

इसिलए,  िपग आयरन को पįरʺृत और िपघलाया जाता है और लोहे और 
ːील की अɊ िक˝ो ंका उȋादन करने के िलए उपयोग िकया जाता है।

 काː आयरन (Ůकार) (Cast iron (types)):  काː आयरन लोहा, 
काबŊन और िसिलकॉन का िमŵ धातु है। काबŊन सामŤी 2 से 4% तक होती 
है।

 काː आयरन के Ůकार (Types of cast iron)

 काː आयरन िनɻ Ůकार का होता है।

- Ťे  काː आयरन

- सफेद काː आयरन

- नमŊ काː आयरन

- नोडुलर काː आयरन

Ťे काː आयरन (Grey cast iron)

यह ʩापक ŝप से मशीनरी भागो ंकी ढलाई के िलए उपयोग िकया जाता 
है और इसे आसानी से बनाया जा सकता है।

मशीन बेस, टेबल, ˠाइडवे  काː आयरन से बने होते हœ Ɛोंͤिक यह उŲ 
बढ़ने की अविध के बाद आयामी ŝप से İ̾थर होता है।

इसकी Ťेफाइट सामŤी के कारण,  काː आयरन एक उǽृʼ असर और 
िफसलने वाली सतह Ůदान करता है।

गलनांक ːील की तुलना मŐ कम होता है और चंूिक Ťे काː आयरन मŐ 
अǅी तरलता होती है, इसिलए जिटल काİːंग की जा सकती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6. 80 - 82 से सɾंिधत िसȠांत
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Ťे काː आयरन ʩापक ŝप से मशीन टूʤ के िलए उपयोग िकया जाता 
है Ɛोंͤिक इसकी कंपन को कम करने और टूल चैटर को कम करने की 
Ɨमता होती है।

Ťे काː आयरन, जब िमŵधातु नही ंहोता है, काफी भंगुर होता है और 
इसमŐ अपेƗाकृत कम तɊता ताकत होती है। इस कारण से इसका उपयोग 
उǄ तनाव या Ůभाव भार के अधीन घटको ंको बनाने के िलए नही ंिकया 
जाता है।

Ťे काː आयरन को अƛर िनकेल, Ţोिमयम, वैनेिडयम या कॉपर के साथ 
िमिŵत िकया जाता है तािक इसे सƢ बनाया जा सके।

Ťे काː आयरन वेʒ करने योƶ है लेिकन बेस मेटल को Ůी-हीिटंग की 
आवʴकता होती है।

सफेद  काː आयरन (White cast iron:): यह बŠत किठन है और 
मशीन के िलए बŠत किठन है, और इस कारण से, इसका उपयोग उन 
घटको ंमŐ िकया जाता है जो घषŊण Ůितरोधी होना चािहए।

सफेद  काː आयरन िसिलकॉन सामŤी को कम करके और तेजी से ठंडा 
करके बनाया जाता है। इस तरह से ठंडा होने पर इसे ठंडा  काː आयरन 
कहा जाता है।

सफेद  काː आयरन वेʒ नही ंिकया जा सकता है।

 नमŊ  काː आयरन(Malleable cast iron):  नमŊ   काː आयरन 
Ťे काː आयरन की तुलना मŐ लचीलापन, तɊ शİƅ और Ţूरता मŐ वृİȠ 
करता है।

 नमŊ   काː आयरन सफेद  काː आयरन से लगभग 30 घंटे तक चलने 
वाली लंबी गमŎ-उपचार ŮिŢया Ȫारा िनिमŊत होता है।

गांठदार काː आयरन(Nodular cast iron): यह  नमŊ   काː 
आयरन के समान है। लेिकन यह िबना िकसी गमŎ उपचार के उȋािदत 
होता है। गांठदार  काː आयरन भी इस ŝप मŐ जाना जाता है:

गांठदार लोहा - तɊ लोहा - गोलाकार Ťेफाइट लोहा

इसमŐ अǅी मशीनेिबिलटी, काːेिबिलटी, पहनने का Ůितरोध, कम 
गलनांक और कठोरता है।

मशीन के पुजŘ के िलए  नमŊ  और गांठदार काİːंग का उपयोग िकया जाता 
है जहां उǄ तɊता तनाव और मȯम Ůभाव होता है लोड हो रहा है। ये 
काİːंग कम खचŎली हœ और ːील काİːंग का एक िवकʙ हœ।

रॉट आयरन और ɘेन काबŊन ːीʤ (Wrought iron and plain 
carbon steels:):  काː आयरन लोहे का सबसे शुȠ ŝप है। गढ़ा 
लोहे के िवʶेषण से पता चलता है िक 99.9% लोहे का है। (Fig 3)

गमŊ होने पर, गढ़ा लोहा िपघलता नही ंहै, बİʋ केवल िचपिचपा हो जाता 
है और इस ŝप मŐ इसे िकसी भी आकार मŐ जाली बनाया जा सकता है।

गढ़ा लोहा बड़ी माũा मŐ उȋादन करने के िलए उपयोग की जाने वाली 
आधुिनक िविधयाँ हœ:

- पोखर ŮिŢया

- एːन या बायसŊ ŮिŢया।

Fig 3

पुड्िलंग ŮिŢया (Puddling process)

 काː आयरन िपग आयरन को पįरʺृत करके बनाया जाता है।

िपग-आयरन को पįरʺृत करके िसिलकॉन को पूरी तरह से हटा िदया 
जाता है, फॉ˛ोरस की अिधक माũा को हटा िदया जाता है, और Ťेफाइट 
को संयुƅ काबŊन मŐ बदल िदया जाता है।

उपरोƅ ŮिŢया एक पोखर भǥी मŐ की जाती है।

पुड्िलंग फनőस  (Puddling furnace)

यह भǥी कोयले से चलने वाली परावतŊक भǥी है। (Fig 4)

įरवरबेरेटरी शɨ का Ůयोग इसिलए िकया जाता है Ɛोंͤिक चाजŊ आग के 
वाˑिवक संपकŊ  मŐ नही ंहोता है, लेिकन गंुबद के आकार की भǧी की छत 
से परावतŊन Ȫारा इसकी गमŎ Ůाɑ करता है।

Fig 4

Ůाɑ उȋाद को भǥी से गŐदो ंके ŝप मŐ (या İखलता है) िनकाला जाता है 
िजसका ūʩमान लगभग 50 kgs होता है। गमŊ धातु को िफर अंडाकार 
रोलसŊ के माȯम से पाįरत िकया जाता है जो ɰूम को बार मŐ पįरवितŊत 
करता है िजसे मक बार या पुडल बार कहा जाता है। इन सलाखो ंको छोटी 
लंबाई मŐ काट िदया जाता है, ढेर मŐ एक साथ बांधा जाता है, वेİʒंग तापमान 
पर िफर से गरम िकया जाता है और िफर से सलाखो ंमŐ घुमाया जाता है।

एːन ŮिŢया (Aston process): इस ŮिŢया मŐ िपघला Šआ  काː 
आयरन और ːील ˌैप को बेसेमर कनवटŊर मŐ पįरʺृत िकया जाता है।

पįरʺृत िपघली Šई धातु को लोहे की िसिलकेट अव̾था मŐ एक खुली चूʥा 
भǥी मŐ डाला जाता है। यह अिधकांश काबŊन को हटा देता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6. 80 - 82 से सɾंिधत िसȠांत
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ˠैग िपघली Šई धातु को एक िचपिचपा ūʩमान मŐ ठंडा करता है िजसे 
बाद मŐ अिधकांश ˠैग को हटाने के िलए हाइडŌ ोिलक Ůेस मŐ िनचोड़ा जाता 
है। इस ūʩमान से İखलने वाले आयताकार ɰॉक बनते हœ।

िविभɄ आकृितयो ंऔर आकारो ंके गढ़ा लोहे के उȋादो ंका उȋादन करने 
के िलए हॉट ɰूम को तुरंत रोिलंग िमलो ंके माȯम से पाįरत िकया जाता है।

गढ़ा लोहे की संरचना

 काबŊन -    0.02 से 0.03%

 िसिलकॉन  -    0.1 से 0.2%

 मœगनीज  -    0.02 से 0.1%

 सʚर  -    0.02 से 0.04%

 फा˛ोरस  -    0.05 से 0.2%

 बाकी सामŤी के लोहे के ŝप।

गढ़ा लोहे के गुण और उपयोग

 गुण उपयोग

 लचीला और नमनीय। इसे न तो सƢ िकया जा सकता है  ̾थापȑ कायŊ       
 और न ही टेɼडŊ।                       

 किठन, सदमे Ůितरोधी रेशेदार संरचना; फोजŊ वेİʒंग के केिलए  Ţेन Šक, चेन िलंक, बोʐ और नट और रेलवे कपिलंग।   
 आसान। लगभग 350 Ɋुटम Ůित वगŊ िममी की अंितम          
 तɊता ताकत।

 खारे पानी मŐ कोई असर नही।ं समुūी कायŊ।

 चंुबकȕ को बरकरार नही ंरखेगा। अ̾थायी चंुबक।      
  डायनेमो का कोर।

 जंग रोधी। कृिष उपकरण।

 बनाने मŐ आसान - चौड़ा तापमान 850°C से 1350°C तक होता है। पाइप, िनकला Šआ िकनारा आिद।

ːील (सादा काबŊन ːील)

ːील मूल ŝप से लोहे और काबŊन का िमŵ धातु है, िजसमŐ काबŊन सामŤी 
1.5% तक िभɄ होती है। काबŊन उपİ̾थत संयुƅ अव̾था मŐ है।

सादा काबŊन ːीʤ को उनकी काबŊन सामŤी के अनुसार वगŎकृत िकया 
जाता है।

ɘेन काबŊन ːील का वगŎकरण और सामŤी टेबल 1 मŐ दी गई है।

टेबल 1

सादा काबŊन ːील का वगŎकरण और सामŤी

 सादे का नाम  काबŊन का Ůितशत गुण और उपयोग       
 काबŊन ːील

 डेड माइʒ 0.1 to 0.125%  अȑिधक नमनीय। तार ːील की छड़Ő , पतली चादरŐ  और ठोस खीचंी    
   Šई Ǩूब बनाने के िलए उपयोग िकया जाता है।

 नरम इ˙ात 0.15 to 0.3% अपेƗाकृत नरम और नमनीय। सामाɊ कायŊशाला उȞेʴो,ं बॉयलर ɘेट्स,   
   िŰज वकŊ , ŌːƁरल सेƕन और डŌ ॉप फोिजōग के िलए उपयोग िकया जाता है। 

 मȯम काबŊन 0.3 to 0.5% एƛल, डŌ ॉप फोिजōग, उǄ तɊता Ǩूब, तार और कृिष उपकरण बनाने के   
   िलए उपयोग िकया जाता है।

 - करना - 0.5 to 0.7% सƢ, सƢ और कम तɊ।      
   İ˚ंग, लोकोमोिटव टायर, बड़े फोिजōग डाई, वायर रोप, हथौड़े और įरवेटसŊ   
   के िलए ˘ैप बनाने के िलए उपयोग िकया जाता है।
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अलौह धातुएँ - तांबा: िबना लोहे की धातुएँ अलौह धातुएँ कहलाती हœ। 
उदा. कॉपर, एʞुिमिनयम, िजंक, लेड और िटन।

कॉपर: यह इसके अयˋ 'मैलाकाइट' से िनकाला जाता है िजसमŐ लगभग 
55% तांबा होता है और 'पाइराइट्स' िजसमŐ लगभग 32% तांबा होता है।

गुण: लाल रंग का। कॉपर अपने रंग के कारण आसानी से पहचाना जा 
सकता है।

ůैƁर होने पर संरचना दानेदार होती है, लेिकन जाली या लुढ़कने पर यह 
रेशेदार होती है।

यह बŠत लचीला और तɊ है और इसे चादर या तार मŐ बनाया जा सकता 
है।

यह िवद्त का सुचालक है। तांबे का ʩापक ŝप से िवद्त केबʤ और 
िवद्त उपकरण के कुछ िहˣो ंके ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है जो िवद्त 
Ůवाह का संचालन करते हœ। (Fig 5)

तांबे की िमŵ धातु (Copper alloys)

पीतल (Brass)

यह कॉपर और िजंक की िमŵधातु है। कुछ िवशेष Ůकार के पीतल के 
िलए िटन या सीसा की थोड़ी माũा िमलाई जाती है। पीतल का रंग िमŵधातु 
तȕो ंके Ůितशत पर िनभŊर करता है। रंग पीला या हʋा पीला, या लगभग 
सफेद होता है। इसे आसानी से मशीनीकृत िकया जा सकता है। पीतल भी 
संƗारण Ůितरोधी है।

मोटर कार रेिडएटर कोर और पानी के नल आिद बनाने के िलए पीतल का 
ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है। इसका उपयोग हाडŊ सोʒįरंग/
Űेिजंग के िलए गैस वेİʒंग मŐ भी िकया जाता है। पीतल का गलनांक 880  
से 930oC तक होता है।

िविभɄ अनुŮयोगो ं के िलए िविभɄ संरचना के पीतल बनाए जाते हœ। 
िनɻिलİखत तािलका-2 आमतौर पर इˑेमाल होने वाले पीतल िमŵ धातु 
की संरचना और उनके आवेदन को दशाŊती है।

पीतल (Bronze)

कां˟ मूल ŝप से तांबे और िटन का िमŵ धातु है। कभी-कभी कुछ िवशेष 
गुणो ंको Ůाɑ करने के िलए जˑा भी िमलाया जाता है। इसका रंग लाल 
से पीले तक होता है। कां˟ का गलनांक लगभग 1005oC होता है। यह 

 उǄ काबŊन इ˙ात 0.7 to 0.9% कठोर, कम तɊ और थोड़ा कम सƢ।     
   İ˚ंƺ, छोटे फोिजōग डाई, कतरनी ɰेड और लकड़ी की छेनी बनाने के िलए   
   उपयोग िकया जाता है।

 - करना - 0.9 to 1.1% ठंडी छेनी, Ůेस डाई, घंूसे, लकड़ी के काम करने वाले उपकरण, कुʥाड़ी   
   आिद बनाने के िलए उपयोग िकया जाता है।

 - करना - 1.1% से 1.4% हाथ की फाइलŐ, िडŌ ल, गेज, धातु काटने के उपकरण और रेजर बनाने के िलए   
   उपयोग िकया जाता है।

 सादे का ɘेन  काबŊन का Ůितशत गुण और उपयोग       
 काबŊन ːील

कॉपर गमŎ का अǅा संवाहक है और जंग के िलए अȑिधक Ůितरोधी 
भी है। इस कारण से इसका उपयोग बॉयलर फायर बॉƛ, वॉटर हीिटंग 
उपकरण, पानी के पाइप और शराब की भǪी और रासायिनक संयंũो ंमŐ 
िकया जाता है। सोʒįरंग आयरन बनाने के िलए भी उपयोग िकया जाता है।

तांबे का गलनांक 1083o C. होता है।

तांबे की तɊ शİƅ को हथौड़े से या लुढ़क कर बढ़ाया जा सकता है। 
(Fig 6)
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पीतल की तुलना मŐ किठन है। इसे नुकीले औजारो ंसे आसानी से बनाया 
जा सकता है। उȋािदत िचप दानेदार है। िवशेष कां˟ िमŵ धातुओ ंका 
उपयोग टांकने वाली छड़ के ŝप मŐ िकया जाता है। िविभɄ अनुŮयोगो ंके 

टेबल 2 - िविभɄ Ůकार के पीतल की संरचना

   संयोजन (%)

 नाम ताँबा जˑा अɊ तȕ अनुŮयोग

कािटŌ Ŋज पीतल 70  30  - तांबे/जˑा िमŵ धातुओ ंका सबसे नमनीय। गंभीर गहरी डŌ ाइंग संचालन के   
     िलए शीट धातु दबाने मŐ ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है। मूल ŝप से   
     कारतूस के मामले बनाने के िलए िवकिसत िकया गया था, इसिलए इसका नाम।

 मानक पीतल 65  35 - कारतूस पीतल और कम नमनीय से सˑा। अिधकांश इंजीिनयįरंग ŮिŢयाओ ंके   
     िलए उपयुƅ।

 बेिसक पीतल  63  37  -  ठंडे काम करने वाले पीतल का सबसे सˑा। इसमŐ नमनीयता का अभाव है   
     और यह केवल सरल गठन कायŘ को समझने मŐ सƗम है।

 मंट्ज़ धातु 60  40 - ठंडे काम के िलए उपयुƅ नही ंहै, लेिकन गमŊ काम करने के िलए उपयुƅ है।   
     इसकी उǄ जˑा सामŤी के कारण अपेƗाकृत सˑा। यह ʩापक ŝप से   
     एƛ ś͖ ज़न और हॉट-ːैİɼंग ŮिŢयाओ ंके िलए उपयोग िकया जाता है।                                   

   ůी कटाई Űास  58  39  3% सीसा ठंडे काम के िलए उपयुƅ नही ंहै लेिकन गमŊ काम करने और कम ताकत वाले   
     घटको ंके पीतल की उǄ गित मशीिनंग के िलए उǽृʼ है।

 एडिमरिलटी Űास 70  29  1% िटन खारे पानी की उपİ̾थित मŐ जंग को रोकने के िलए यह वˑुतः  कारतूस पीतल   
     और थोड़ा िटन है।

 नौसेना पीतल 62  37  1% िटन खारे पानी की उपİ̾थित मŐ जंग को रोकने के िलए यह वˑुतः  मंट्ज़ धातु और   
     थोड़ा िटन है।

 िगİʒंग धातु 95  5  - आभूषण के िलए उपयोग िकया जाता है।

िलए िविभɄ रचनाओ ंका कां˟ उपलɩ है। तािलका -3 िविभɄ कां˟ो ंके 
Ůकार की रचनाएँ और अनुŮयोग देता है।
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टेबल 3 - िविभɄ Ůकार के कां˟ो ंकी संरचना

   संयोजन (%)

 नाम ताँबा जˑा फा̨ ोरस िटन अनुŮयोग

 कम िटन 96 - 0.1 3.9 इस िमŵ धातु को सƢ करने के िलए गंभीर ŝप से ठंडा िकया जा सकता   
 कां˟   Ůित Ůित है तािक इसका उपयोग İ˚ंƺ के िलए िकया जा सके जहां अǅे लोचदार   
    0.25 3.75 गुणो ंको संƗारण Ůितरोध, थकान-Ůितरोध और िवद्त चालकता के साथ   
      जोड़ा जाना चािहए। जैसे संपकŊ  ɰेड

 तैयार फॉ˛ोर/ 94 - 0.1 Ůित 5.9 Ůित इस िमŵ धातु का उपयोग वाʢ İ˙ंडल जैसे ताकत और संƗारण Ůितरोध   
 कां˟   0.5 5.5 की आवʴकता वाले घटको ंके िलए िकया जाता है।

 काː फॉ˛ोर/ 89.75 Ůित   0.03 Ůित 10 आमतौर पर असर वाली झािड़यो ंऔर कृिम के पिहये बनाने के िलए छड़   
 कां˟ 89.97  0.25  और Ǩूब मŐ डाली जाती है। इसमŐ उǽृʼ िवरोधी घषŊण गुण हœ।

 एडिमरिलटी  88 2 - 10 यह िमŵ धातु रेत काİːंग के िलए उपयुƅ है जहां पंप और वाʢ िनकायो ं  
 गन-मेटल     जैसे सूƘ, दबाव-तंग घटको ंकी आवʴकता होती है।

 लीडेड 85 5 - 5 'लाल पीतल' के ŝप मŐ भी जाना जाता है, इस िमŵ धातु का उपयोग   
 गन-मेटल  (5% लीड)   मानक, एडिमरिलटी गन-मेटल के समान उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है। यह  
 (ůी किटंग)     कम मजबूत है लेिकन इसमŐ बेहतर Ţूरता और मशीिनंग गुण हœ।

 सीसा 75 (24% लीड) - 2 इस िमŵ धातु का उपयोग हʋे ढंग से लोड िकए गए बीयįरंगो ंके िलए   
 (ɘाİːक)      िकया जाता है जहां संरेखण मुİʭल होता है। इसकी कोमलता के कारण,   
 कां˟     इस िमŵ धातु से बने बेयįरंग आसानी से "बेड इन" हो जाते हœ।

सीसा (Lead)
सीसा आमतौर पर इˑेमाल की जाने वाली अलौह धातु है और इसमŐ िविभɄ 
Ůकार के औȨोिगक अनुŮयोग हœ।

सीसा इसके अयˋ 'गैलेना' से बनता है। सीसा एक भारी धातु है जो 
िपघलने पर चांदी के रंग का होता है। यह नरम और  नमŊ  है और इसमŐ जंग 
के िलए अǅा Ůितरोध है। यह परमाणु िविकरण के İखलाफ एक अǅा 
इɌुलेटर है। सीसा स̵ɡूįरक एिसड और हाइडŌ ोƑोįरक एिसड जैसे कई 
एिसड के िलए Ůितरोधी है।

इसका उपयोग कार की बैटरी, सोʒर आिद बनाने मŐ िकया जाता है। 
इसका उपयोग पŐट बनाने मŐ भी िकया जाता है। (Fig 7)

सीसा िमŵ (Lead Alloys)
बैिबट मेटल

बैिबट धातु सीसा, िटन, तांबा और सुरमा का िमŵ धातु है। यह एक नरम, 
िवरोधी घषŊण िमŵ धातु है, िजसे अƛर बीयįरंग के ŝप मŐ उपयोग िकया 
जाता है।

सीसा और िटन की िमŵधातु का उपयोग 'नरम िमलाप' के ŝप मŐ िकया 
जाता है। (Fig 8)

जˑा (Zinc)
जˑा जंग को रोकने के िलए ːील पर कोिटंग के िलए आमतौर पर 
इˑेमाल की जाने वाली धातु है। उदाहरण ːील की बाʐी, जˑी छत की 
चादरŐ  आिद हœ।
जˑा अयˋ-कैलामाइन या िमŵण से Ůाɑ िकया जाता है।
इसका गलनांक 420o C होता है।

Fig 7

Fig 8
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उदाहरण (Example): तांबे के साथ िटन कां˟ बनाने के िलए। लेड के 
साथ िटन
एʞुिमिनयम (Aluminium): एʞुिमिनयम एक अलौह धातु है िजसे 
'बॉƛाइट' से िनकाला जाता है। एʞुिमिनयम सफेद या सफेद भूरे रंग 
का होता है। इसका गलनांक 660o C होता है। एʞूमीिनयम मŐ उǄ 
िवद्त और तापीय चालकता होती है। यह नरम और नमनीय है, और इसमŐ 
कम तɊता ताकत है। एʞुमीिनयम का उपयोग िवमान उȨोग और इसके 
हʋेपन के कारण िनमाŊण कायŊ मŐ बŠत ʩापक ŝप से िकया जाता है। 
िवद्त उȨोग मŐ इसका अनुŮयोग भी बढ़ रहा है। यह घरेलू ताप उपकरणो ं
मŐ भी बŠत उपयोग मŐ है। कुछ िविशʼ एʞूमीिनयम िमŵ, उनकी संरचना 
और अनुŮयोग नीचे दी गई तािलका मŐ िदए गए हœ। (टेबल 4)

यह भंगुर होता है और गमŊ करने पर नरम हो जाता है; यह संƗारण Ůितरोधी 
भी है। इस कारण से इसका उपयोग बैटरी कंटेनरो ंके िलए िकया जाता है 
और छत की चादरो ंआिद पर लेिपत िकया जाता है।
जˑी लोहे की चादरŐ  जˑा के साथ लेिपत होती हœ।
िटन (Tin): िटन का िनमाŊण कैिसटराइट या िटनːोन से होता है। यह 
िदखने मŐ सफेद रंग का होता है, और गलनांक 231o C होता है। यह नरम 
और अȑिधक संƗारण Ůितरोधी होता है।
यह मुƥ ŝप से खाȨ कंटेनरो ंके उȋादन के िलए ːील शीट पर एक 
कोिटंग के ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है। इसका उपयोग अɊ धातुओ ंके 
साथ िमŵधातु बनाने के िलए भी िकया जाता है।

एʞूमीिनयम िमŵ - संरचना - उपयोग

 संरचना (%) (केवल िमŵ धातु तȕो ंका Ůितशत है         
 िदखाया गया है। शेष एʞूमीिनयम है।)    ŵेणी अनुŮयोग

     ताँबा िसिलकॉन लोहा मœगनीज मैगनीिशयम अɊ तȕ

 0.1 0.5 0.7 0.1 - -                            रॉट नॉट हीट   बने  Šए असŐबिलयो,ं िवद्त कंडƃर। खाȨ  
 max. max. max. max.   टŌ ीटाɰे और शराब बनाना, Ůसंˋरण संयंũ।   
                                ̾थापȑ सजावट।

 0.15 0.6 0.75 1.0 4.5 to 0.5                     रॉट नॉट हीट उǄ शİƅ जहाज िनमाŊण और इंजीिनयįरंग   
     max. max. max. max.          5.5 Ţोिमयम  टŌ ीटाɰे     उȋाद। अǅा संƗारण Ůितरोध।

 1.6  10.0 - - - -                            काː नॉट हीट मȯम दबाव वाले डाई काİːंग के िलए   
       टŌ ीटाɰे  सामाɊ Ůयोजन िमŵ धातु।

 - 10.0 to - - -  -                           काː, नॉट हीट सबसे ʩापक ŝप से इˑेमाल िकए जाने   
  13.0     टŌ ीटाɰे  वाले िमŵ धातुओ ंमŐ से एक। रेत, गुŜȕाकषŊण  
        और दबाव डाई के काİːंग के िलए उपयुƅ।  
        उǽृʼ फाउंडŌ ी िवशेषताओ ंका उपयोग   
        बड़े समुūी, मोटर वाहन और सामाɊ   
        इंजीिनयįरंग काİːंग के िलए िकया जाता है।

 4.2 0.7 0.7 0.7 0.7 0.3 रॉट नॉट हीट पारंपįरक ‘Duralumin’। सामाɊ मशीिनंग   
      टाइटेिनयम  िमŵ धातु। िवमान मŐ तनावŤˑ घटको ंके   
      (option) टŌ ीटाɰे िलए ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है।

 - 0.5 -  - 0.6 -                           रॉट नॉट हीट Ƹेिज़ंग बार, िवंडो सेƕन और ऑटोमोिटव   
    टŌ ीटाɰे    बॉडी कंपोनŐट्स जैसे हʋे तनाव वाले घटको ं  
        के िलए संƗारण Ůितरोधी िमŵ धातु।

 1.8 2.5  1.0 - 0.2 0.15                          काː, रेत और गुŜȕाकषŊण डाई के काİːंग के   
      टाइटेिनयम नॉट हीट िलए उपयुƅ। मȯम शİƅ और शॉक    
      1.2 टŌ ीटाɰे Ůितरोध के साथ उǄ कठोरता। एक सामाɊ   
      िनकल  Ůयोजन िमŵ धातु

 -       - - - 10.5 0.2 काː, एक मजबूत, नमनीय और अȑिधक   
      टाइटेिनयम नॉट हीट संƗारण Ůितरोधी िमŵ धातु का उपयोग   
       टŌ ीटाɰे वायु िशʙ और समुūी काİːंग के िलए   
        िकया जाता है, दोनो ंबड़े और छोटे।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6. 80 - 82 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.83 - 85 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

साधारण ˌैपसŊ (खुरचनी) और ˌैिपंग (Simple scrapers and scraping)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 

• सतहो ंको खुरचने की आवʴकता बताएं

•  बताएं िक हाई ˙ॉट Ɛा है

• बताएं िक बेयįरंग सतह Ɛा है

• Ůयुƅ ˌेपसŊ के Ůकार, सामŤी और आकार की सूची बनाएं

• खुरचनी को सही एंगल/İ̾थित पर  पकड़ना ।

ˌैिपंग सतह की आवʴकता (Necessity of scraping 

surface): सभी ɢैट या घुमावदार सतहो ंपर मामूली ũुिटयो ंको ठीक 

करने के िलए ˌैपसŊ का उपयोग िकया जाता है, िजɎŐ अिधक सजावटी 

ŝप से िफिनश िकया जाना चािहए।

ˌैिपंग का उपयोग दो ɢैट या दो घुमावदार सतहो ंके बीच उǄ ˑर के 

िफट का उȋादन करने के िलए िकया जाता है, िवशेष ŝप से जहां सतह 

उपयोग मŐ एक साथ रगड़ सकती है।

एक सतह को यथासंभव सटीक ŝप से दजŊ या मशीनीकृत करने के बाद, 

इसे िकसी न िकसी ˌैिपंग Ȫारा और बेहतर बनाया जा सकता है िजसके 

बाद िफिनश ̩ ै िपंग िनयोिजत होती है। सामŤी की Ɋूनतम माũा को हटाने 

के िलए िफिनश ˌैिपंग का उपयोग िकया जाता है।

हाई ˙ॉट और बेयįरंग वाली सतहŐ (High spots and bearing 

surfaces): सतह की ɘेट पर तेल के साथ िमिŵत पिशŊयन ɰू या लाल 

सीसा का लेप लगाएं या Ůयुƅ काबŊन लगाएं। जॉब को ˌैप करने के िलए 

रखते Šए, जॉब  के सभी िकनारो ंको सतह की सीमा के भीतर रखते Šए 

हʋे नीचे की ओर दबाव मŐ जॉब को ̾थानांतįरत करŐ । लंबवत िदशा मŐ 

जॉब को सावधानी से उठाएं।

ˌैिपंग शुŝ करने से पहले कंपाउंड को िचि˥त करने के पैच का अȯयन 

करŐ।

- पहला परीƗण िजसमŐ 3 चमकदार पैच हो।ं केवल पैच 3 को ˌैप   

िकया जाएगा (हाई ˙ॉट ) (Fig 1)

- दूसरा टेː िजसमŐ मािकō ग कंपाउंड का समान िवतरण हो। (हाई ˙ॉट 

(Fig 2)

3  नॉन कांटेƃ पॉइȴ, मािकō ग कंपाउंड के संपकŊ  मŐ नही ंरहते हœ।

-  तीसरी ̩ ै िपंग पूरी होने और शाइिनंग शो के परीƗण के बाद चमकदार 

धɬे मािकō ग कंपाउंड वाले रंगीन धɬो ंसे अिधक होते हœ। पैच आकार 

मŐ संƥा मŐ अिधक समान ŝप से िवतįरत होते हœ। (उǄ धɬे)

(Fig 4)

-  Fig 5 मŐ िदखाए गए छोटे पैच पर ˌैिपंग िच˥ो ंके पैटनŊ का िवˑृत 

̊ʴ।

-  बेयįरंग कांटेƃ ओ̭टाइनेड के Ůकार (Fig 3)

1  सरफेस ɘेट के साथ धातु संपकŊ । अंक चमकदार मला गया है।

2  वे मािकō ग कंपाउंड के साथ संचािलत िकये जाते है और उसके Ȫारा रंगे 

जाते हœ। इस भाग को नामŊल कांटेƃ पॉइȴ कहा जाता है।

-  आगे के परीƗण, ̩ ै िपंग से बड़ी संƥा मŐ छोटे आकार के पैच (बेयįरंग 

˙ॉट) का अिधक िवतरण होगा।(Fig 6)

25 mm वगŊ = 25 बेयįरंग भाग 
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ˌेपसŊ के Ůकार और उपयोग (Types and uses of scraper): 

समतल सतहो ंको खुरचने के िलए

-  आयताकार ɰेड वाले ɢैट ˌेपसŊ।(Fig 7)

Šक ˌेपसŊ का उपयोग बड़ी सपाट सतह के मȯ भाग को खुरचने के 

िलए िकया जाता है जहां ɢैट ˌैपर का उपयोग करना सुिवधाजनक नही ं

होता है।

घुमावदार सतहो ंको खुरचने के िलए

- आधा गोल खुरचनी घुमावदार सतहो ंकी ओर थोड़ा घुमावदार होता है। 

(Fig 9)

इसका उपयोग असर वाले ɰॉको ंया पीतल को खुरचने के िलए िकया जाता 

है, रेिडयल िदशा मŐ दबाव डाला जाता है और किटंग एज को इसकी लंबाई 

के समकोण पर ले जाया जाता है। तािक ˌैिपंग के िनशान पįरधीय हो।ं

- तीन वगŊ या िũकोणीय ˌेपर  

तीनो ंमŐ से Ůȑेक फलक हैʟो Ťाउंड है। Fig 10 इसका उपयोग छोटे 

ʩास के िछūो ंको खुरचने और सटीक िछūो ंके िकनारो ंको हटाने के िलए 

िकया जाता है। काटने के िकनारे को इसकी लंबाई के समकोण पर ले 

जाया जाता है।

िविशʼता (Specification): ɰेड और हœडल की कुल लंबाई 150 से 

लेकर लगभग 500mm तक हो सकती है।

ɢैट ˌेपर की होİʒंग İ̾थित (Holding position of flat 

scraper): ˌेपर के हœडल को दािहने हाथ से पकड़कर धſा िदया 

जाता है। फॉरवडŊ किटंग Ōː ोक शुŝ करते समय दािहनी  कोहनी  को 

शरीर से बाहर िनकालŐ। जैसे ही आप शॉटŊ किटंग Ōː ोक खȏ करते हœ, 

कोहनी को शरीर मŐ लाएं।

ɰेड को िनदő ͤिशत िकया जाता है और बाएं हाथ से दबाया जाता है। ɰेड 

को ɰेड के ऊपर छोटी उंगली की Ŝट से और काटने वाले िकनारे से 

लगभग 40mm से 50 mm पर पकड़Ő|  (Fig 12)

छोटी उंगली और दूसरी उंगली को ɰेड के चारो ंओर हʋे से घुमाएँ। 

पहली उंगली ɰेड के चारो ंओर ढीली  होती है और अंगूठा ɰेड के ऊपर 

और उसके समकोण पर होता है।

औसत कठोरता के कायŊ के िलए ˌेपर के ɰेड को सतह से लगभग 

30° के कोण पर रखा जाता है। बŠत किठन कायŊ के िलए कोण अिधक 

हो सकता है, जबिक नरम धातुओ ंके िलए यह कोण लगभग 20° तक हो 

सकता है।  (Fig 13)

बड़ी सपाट सतहो ंको खुरचने के िलए उपयोग िकया जाता है। काम करने 

वाला िकनारा 3 mm. से अिधक मोटा नही ंहोता है

-  आयताकार ɰेड के साथ Šक ˌेपसŊ। (Fig 8)

- बुल नोज ˌेपर के िसरे को िडˋ की तरह बनाया जाता है। 

(Fig 11) इसका उपयोग बड़े िबयįरंƺ को खुरचने के िलए िकया 

जाता है।                इसका उपयोग दो तरह से िकया जा सकता है, 

एक ɢैट खुरचनी के पįरिधगत गित  के साथ तथा ɢैट खुरचनी के 

अनुदैȯŊ गित के साथ।

ˌेपर सामŤी (Scraper material): उǄ Ťेड टूल ːील या िवशेष 

िमŵ धातु ːील और टंगːन काबाŊइड  िटɔड टूल।
सतह ɘेट मŐ एक सामाɊ िदशा और परीƗण मŐ ˌैप करने के बाद। 

ˌैिपंग की सामाɊ िदशा को लगभग 90° से बदलŐ। (Fig 14)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6. 83 - 85 से सɾंिधत िसȠांत
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ˌेपसŊ की देखभाल और रखरखाव (are and maintenance of 

scrapers)

•  ˌेपसŊ नुकीले होने चािहए और उɎŐ संभालने के िलए अǅी İ̾थित मŐ 

रखा जाना चािहए।

•  काटने के िकनारे को रबर या चमड़े की आवरण से ढक दŐ।

•  उपयोग के बाद जंग से बचने के िलए िकनारे पर Ťीस लगाएं।

•  ˌेपर बŐच से नीचे नही ंिगरनी चािहए।

•  अɊ उपकरण के साथ िमŵण न करŐ।

Ūी-ɘेट िविध Ȫारा वाˑिवक समतल सतहो ं का परीƗण (İʬटवथŊ िसȠांत) (Testing true flat 
surfaces by three-plate method (Whitworth principle)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप  यह जान सकŐ गे |

• Ūी-ɘेट िविध Ȫारा सपाट ˌैप सतहो ंको उȋɄ करŐ ।

एक सपाट सतह कैसे Ůाɑ करता है?

यह कहना आसान है िक इसे ˌैप िकया गया है लेिकन कोई कैसे जान 

सकता है िक उǄ िबंदुओ ंको कहां से Ůाɑ करना है।

यिद Ţम से होने वाले  जोड़े मŐ तीन ɘेटो ंकी एक दूसरे के 

साथ तुलना की जाती है, तो वे पूरी तरह से ɢैट होने पर ही 

सभी İ̾थितयो ंमŐ पूरी तरह से िमल जाएंगे। (Fig 1)

Ţम मŐ रखŐ करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक सभी तीन ɘेट आकार और वगŊ के 

िलए िफिनश हो गई हœ। (Fig 2)

ɘेटो ंX और Y पर उǄ धɬो ंको खुरचकर हटाते Šए देखŐ। (Fig 5) 

 नाइफ एज / Ōːैट एज  से ˑर की जाँच करŐ

ɘेट्स X, Y और Z पर लेटर पंच लगाकर ːेɼ लगा दŐ।

ɘेट्स X और Y के िसरे पर Ůूशन ɰू की एक बŠत पतली समान लेप 

लगाएं, िजसे ˌैप िकया जाना है। (Fig 3)

दोनो ं टुकड़ो ं को एक साथ रखŐ और ɘेटो ं को एक-दूसरे से आगे-पीछे 

रगड़Ő। (Fig 4)

बुने Šये सूती कपड़े से िसरे को साफ करŐ ।

बुरसŊ को दूर करने के िलए ऑइलːोन से धीरे से रगड़Ő और िफर से बुने 

Šए सूती कपड़े से साफ करŐ ।

इसी ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक दोनो ंिसरे अǅी बेयįरंग 

वाली सतहो ंके साथ िमल न जायŐ। 
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ɘेट Z के  िसरे पर एक बŠत पतली समान कोिटंग या पिशŊयन ɰू लगाएँ 

िजसे ˌैप िकया जाना है।

ɘेट्स X और Z के िसरो ंको एक साथ रखŐ और ɘेटो ंको एक-दूसरे से 

आगे-पीछे रगड़Ő।

ɘेट Z पर ऊँचे धɬो ंको देखŐ और खुरच कर हटा दŐ   (Figs 6 & 7)

ɘेट X को खुरचŐ नही।ं इसे संदभŊ सतह के ŝप मŐ िलया जाता 

है।

इसी ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक ɘेट X और Z के दोनो ंिसरे 

अǅे से िमल न जाएं

इस ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक ɘेट Y और Z के फलक 

अǅी असर वाली सतहो ंके साथ िमल जायŐ।

इस अɷास के िलए तीन ŮिशƗु एक समूह मŐ काम करŐ गे।

Ůȑेक ŮिशƗु को ˌैिपंग के िलए एक ɘेट दी जाएगी।

Ůȑेक ŮिशƗु उपरोƅ ŮिŢया के अनुसार अɊ ŮिशƗुओ ंके 

साथ अपनी ɘेट की तुलना करेगा और Ūी-ɘेट िविध Ȫारा 

सपाट सतहो ंका िनमाŊण करेगा।

अब ऑपरेशन का एक चŢ पूरा हो गया है। नोट: ɘेट X, ɘेट 

Y और Z के साथ िमल जायेगा लेिकन Y और Z नही ंिमलेगा । 

तीनो ंɘेटŐ तभी िमलती हœ जब तीनो ंसपाट हो।ं

िविनमेय, सपाट, अǅी बेयįरंग वाली सतह Ůाɑ होने तक चŢ को कई 

बार दोहराएं।

सभी ɘेटो ंको िमǥी के तेल से साफ कर लŐ।

सफाई के िलए बुने Šए सूती कपड़े का Ůयोग करŐ।

एक अǅी असर वाली सतह तब Ůाɑ होती है जब 5 से 10 अंक िदखाई 

देते हœ और िफिनिशंग के बाद वकŊ पीस सतहो ंपर Ůित सेमी 2 मŐ एकŝपता 

िवतįरत की जाती है। (Fig 8)

घुमावदार सतहो ंको खुरचना (ˌैिपंग) (Scraping  curved  surfaces)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे | 

• घुमावदार सतहो ंको खुरचŐ और उनका परीƗण करŐ ।

घुमावदार सतहो ं को खुरचने के िलए एक आधा गोल खुरचनी सबसे 

उपयुƅ खुरचनी है। ˌैिपंग की यह िविध ɢैट ˌैिपंग से िभɄ होती है।

तरीका (Method)

घुमावदार सतहो ंको खुरचने के िलए हœडल को इस तरह से हाथ से पकड़ा 

जाता है िक खुरचनी को आवʴक िदशा मŐ ले जाने मŐ आसानी हो। 

(Fig 1)

काटने के िलए शœक पर दूसरे हाथ से दबाव डाला जाता है।

रफ ˌैिपंग के िलए लंबे Ōː ोक के साथ अȑिधक दबाव की आवʴकता 

होगी।

बारीक ˌैिपंग के िलए, दबाव कम हो जाता है और Ōː ोक की लंबाई भी 

कम हो जाती है।

किटंग एƕन फॉरवडŊ और įरटनŊ Ōː ोक दोनो ंपर होता है। (Fig 2)

आगे की गित के दौरान एक किटंग एज कायŊ करता है, और वापसी Ōː ोक 

पर, दूसरा किटंग एज कायŊ करता है।
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Ůȑेक पास के बाद, काटने की िदशा बदलनी चािहए , यह एक समान सतह 

सुिनिʮत करता है।(Fig 3 & 4)

ˌैप की जा रही सतह की शुȠता की जांच करने के िलए माːर बार का 

उपयोग करŐ । (Fig 5)

उǄ धɬे का पता लगाने के िलए माːर बार पर पिशŊयन ɰू रंग की एक 

पतली कोिटंग लागू करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.86 - 88 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली (Fitting Assembly)

विनŊयर माइŢोमीटर, ˌू Ūेड माइŢोमीटर, Ťेजुएशन और मापने की ŮिŢया (Vernier micrometer, 
screw thread micrometer, graduation & Measuring process)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 

• विनŊयर माइŢोमीटर (मीिटŌ क) के अंशांकन (Ťेजुएशन) बताएं

• विनŊयर माइŢोमीटर पढ़Ő।

विनŊयर माइŢोमीटर (Vernier micrometer)

साधारण मीिटŌ क माइŢोमीटर केवल ±.01mm की सटीकता तक माप 

सकते हœ।

अिधक सटीक माप लेने के िलए विनŊयर माइŢोमीटर उपयोगी होते हœ। 

विनŊयर माइŢोमीटर ±.001 िममी की सटीकता तक माप सकते हœ।

िनमाŊण औरअंशांकन (Construction and graduation)

विनŊयर माइŢोमीटर िनमाŊण मŐ सामाɊ माइŢोमीटर के समान होते हœ। 

अंतर Ťेजुएशन मŐ है। इन माइŢोमीटर मŐ डेटा लाइन के ऊपर अितįरƅ, 

समान दूरी वाले Ťेजुएशन (विनŊयर अंशांकन) होते हœ। ऐसी दस विनŊयर 

अंशांकन लाइनŐ हœ जो डेटम लाइन के समानांतर िचि˥त हœ।  (Fig 1) इन 

10 रेखाओ ंके बीच का ̾थान िथɾल के 9 भागो ंके बराबर है।

10 विनŊयर िडवीजनो ंका मान है

.0 1 mm * 9

=.09 mm।

विनŊयर िडवीजन का मूʞ

 लीː काउंट = 1 िथɾल िडवीजन - 1 विनŊयर िडवीजन = 0.01 - 0.009 

mm = .001 mm

विनŊयर माइŢोमीटर पढ़ना  (Fig 2)

उदाहरण (Example)

मापने के बाद, बैरल पर िदखाई देने वाले पूणŊ mm िडवीजनो ंको पढ़Ő।

mm मŐ पूणŊ िडवीज़न         9 mm

बैरल पर िदखाई देने वाले आधे िवभाजन, यिद कोई हो, पर ȯान दŐ।

                               1 आधा िडवीज़न 

डेटम लाइन के नीचे िथɾल िडवीजनो ंको पढ़Ő । (रेखा िचũ नɾर 2)

                                46 िडवीज़न 

िथɾल िडवीजन के साथ मेल खाने वाले विनŊयर िडवीजन पर ȯान दŐ।

                               तीसरा िडवीजन

सभी रीिडंग को एक साथ जोड़Ő

गणना

माइŢोमीटर की सीमा 0 से 25 mm  है

A  पूणŊ mm िडवीजन

 पहले िदखाई दे रहा है

 िथɾल का िकनारा                       = 1.00 x 9  = 9.00 mm

B  आधा mm िडवीजन

 पूणŊ mm के बाद िदखाई देता है

 बैरल पर िडवीजन                     = 0.5 x 1     = 0.50 mm

C  इंडेƛ लाइन के नीचे िथɾल

  िडवीजन                                 = 46 X 0.01 = 0.46 mm

D  विनŊयर िडवीजन िथɾल िडवीजन 

 के साथ मेल खाता है                      = 3 X 0.001  = 0.003 mm

                           पढ़ना                    =                      9.963 mm 
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विनŊयर माइŢोमीटर इनवर ːील के बने होते हœ। (Fig 3)

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance)

•  उपयोग करने से पहले िनयिमत ŝप से İ˙ंडल की पįरिध और दोनो ं

मापने वाले िसरो ंको सूखे िलनेन के कपड़े से साफ करŐ ।

•  उपयोग के बाद İ˙ंडल और मापने वाले िसरो ंपर तेल की पतली 

परत को साफ करके लगाएं।

•  माइŢोमीटर को संभालते समय इस बात का ȯान रखा जाना चािहए 

िक फशŊ पर िगरे नही।ं

•  गलती से विनŊयर माइŢोमीटर पुन: कैिलŰेट करŐ

•  विनŊयर माइŢोमीटर को कम आūŊता वाले हवादार ̾थान पर और 

आदशŊ ŝप से कमरे के तापमान पर ːोर करŐ ।

•  सुिनिʮत करŐ  िक चेहरो ंको मापने के बीच एक अंतर है,

कैिलŰेशन Ɛो ंमहȕपूणŊ है?

सभी माप उपकरणो ं की सटीकता समय के साथ घटती जाती है। यह 

आमतौर पर सामाɊ टूट-फूट के कारण होता है। हालांिक, सटीकता मŐ 

पįरवतŊन िबजली या यांिũक झटके या एक खतरनाक िविनमाŊण वातावरण 

के कारण भी हो सकता है िजसमŐ इसका उपयोग िकया जा रहा है, यह 

बŠत जʗी या लंबी अविध मŐ खराब हो सकता है। आधार-रेखा यह है िक, 

अंशांकन मापने वाले उपकरण की सटीकता मŐ सुधार करता है। सटीक 

मापने वाले उपकरण उȋाद की गुणवȅा मŐ सुधार करते हœ।

आपको अपने मापने वाले उपकरण को कब कैिलŰेट करना चािहए?

एक मापने वाले उपकरण को कैिलŰेट िकया जाना चािहए:

•  िनमाŊता की िसफाįरश के अनुसार।

•  िकसी यांिũक या िबजली के झटके के बाद।

•  समय-समय पर (वािषŊक, ũैमािसक, मािसक)।

कैिलŰेशन Ɛा है (What is calibration): कैिलŰेशन को एक 

उपकरण मŐ िवचलन (ũुिट) की पहचान करने के िलए एक माːर के साथ 

तुलना करके, उǄ सटीकता और तकŊ संगत पता लगाने की एक वैǒािनक 

और ʩवİ̾थत िविध के ŝप मŐ पįरभािषत िकया गया है।

मापक यंũ को जांचना (कैिलŰेशन)  (Calibration of measuring instrument)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे | 

• कैिलŰेशन के महȕ को बताएं

• ːेट कैिलŰेशन और इसकी ŮिŢया।

इसे एक उपकरण की अखंडता की जांच करने के ŝप मŐ भी जाना जाता है, 

वैकİʙक ŝप से यह पता लगाना िक Ɛा उपकरण माप के िलए उपयोग 

िकए जाने के िलए पयाŊɑ ŝप से िफट है या नही।ं

ISS कैिलŰेशन भारतीय मानक ɯूरो BIS Ȫारा Ůकािशत (आईएसएस) 

भारतीय मानक िविशʼता के अनुसार िकया जाता है, जो अनुमेय ũुिट भी 

देता है, िजसे Ůȑेक उपकरण के िलए संबंिधत मानक मŐ अनुमित दी जा 

सकती है।

अिधकांश वैिʷक गुणवȅा मानको ंमŐ जांचना  अिनवायŊ है और ऑटोमोबाइल 

उȨोग मानक ISO / TS 16949 के िलए माप Ůणाली िवʶेषण MSA नामक 

एक िवशेष खंड के तहत कवर िकया गया है। जांचना एक माɊता Ůाɑ 

Ůयोगशाला Ȫारा या Ůमाणन के Ůासंिगक दˑावेजो ंका पालन करके िकया 

जाना चािहए। एजŐसी, NABL इंिडया (अंशांकन परीƗण Ůयोगशालाओ ंके 

िलए रा Ō̓ ीय Ůȑायन बोडŊ, हमारे देश मŐ माɊता Ůाɑ िनकाय।

एक उपकरण को जांचना के िलए मानक िविनदőश का पालन करने से एक 

िहˣा, Ůयोगशाला की पयाŊवरणीय İ̾थित तापमान, आūŊता, कंपन उिचत 

Ůकाश ʩव̾था, चंुबकीय हˑƗेप आिद के संबंध मŐ महȕपूणŊ है, जो IS: 

199 या NABL दˑावेज़ मŐ िनिदŊʼ हœ, आवʴक हœ अंशांकन Ůयोगशाला 

के िलए मानदंड, जो ISO/IEC/170235-2015 के अनुसार गुणवȅा Ůणाली 
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पįरभाषा (Definition)

एक यांिũक फाːनर एक ऐसा उपकरण है जो यांिũक ŝप से दो (या) 

अिधक घटको ंको एक साथ आसानी से जोड़ता है और हœड टूल (या) िबजली 

उपकरणो ंका उपयोग करके िकसी भी घटक को नुकसान पŠंचाए िबना 

नʼ भी िकया जा सकता है।

वगŎकरण (Classification)

आवʴकता और उपयोग के अनुसार इɎŐ तीन ŵेिणयो ंमŐ वगŎकृत िकया 

गया है।

- अ̾थायी (या) हटाने योƶ फाːनरों

- अधŊ ̾थायी फाːनरों

- ̾थायी फाːनरों

अ̾थायी (या) हटाने योƶ फाːनर (Temporary (or) removable 

fasteners)

-  फाːनर जैसे बोʐ, नट, ˌू, ːड आिद, हमŐ दो (या) अिधक घटको ं

को आसानी से जोड़ने मŐ सƗम बनाते हœ और हœड टूल (या) िबजली 

उपकरणो ंका उपयोग करके िकसी भी घटक को नुकसान पŠंचाए 

िबना नʼ भी िकया जा सकता है।

-  उȨोग मŐ उपयोग िकए जाने वाले मेल फाːनरो ं के सबसे सामाɊ 

Ůकार हœ हेƛागोनल हेड, ˍायर हेड, ɢैट (या) काउंटर सनक हेड, 

राउंड हेड, सॉकेट हेड (या) एलन हेड, बटन हेड और सॉकेट सेट ˌू 

आिद।

मानक QSS को अपनाना चािहए। एक उपकरण को जांचना मŐ महȕपूणŊ 

कारक अंशांकन की आवृिȅ है, जो माप ŮिŢया के महȕ और महȕपूणŊता 

के आधार पर िनधाŊįरत िकया जाता है।

एक अǅा कैिलŰेटेड उपकरण सटीकता और सटीकता दोनो ंको बनाए 

रखेगा, िकसी भी माप Ůणाली की आवʴक आवʴकता आपके मापने 

वाले उपकरणो ंको जांचनाके दो उȞेʴ हœ। यह उपकरण की सटीकता 

की जांच करता है और यह माप की पता लगाने की Ɨमता िनधाŊįरत करता 

है। ʩवहार मŐ, कैिलŰेशन मŐ िडवाइस की मरʃत भी शािमल है यिद यह 

कैिलŰेशन से बाहर है। अंशांकन िवशेषǒ Ȫारा एक įरपोटŊ Ůदान की जाती 

है, जो जांचने से पहले और बाद मŐ मापने वाले उपकरण के साथ माप मŐ 

ũुिट िदखाती है।

यह समझाने के िलए िक जांचा  कैसे जाता है, हम एक उदाहरण के ŝप 

मŐ बाहरी माइŢोमीटर का उपयोग कर सकते हœ। यहां, पैमाने की सटीकता 

अंशांकन के िलए मुƥ पैरामीटर है। इसके साथ ही, इन उपकरणो ंको 

पूरी तरह से बंद İ̾थित मŐ शूɊ ũुिट और मापने वाली सतहो ंकी समतलता 

और समानता के िलए भी अंशांिकत िकया जाता है। पैमाने के अंशांकन के 

िलए, एक अंशांिकत İˠप गेज का उपयोग िकया जाता है। एक कैिलŰेटेड 

ऑिɐकल ɢैट का उपयोग समतलता और समांतरता की जांच के िलए 

िकया जाता है।

मैकेिनकल फाːनर  (Mechanical fasteners)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे। 

• मैकेिनकल फाːनर को पįरभािषत करŐ

• फाːनरो ंका वगŎकरण

• िविभɄ फाːनरो ंके उपयोग और उनके उपयोगो ंका उʟेख करŐ ।

- उȨोग मŐ उपयोग िकए जाने वाले सबसे आम Ůकार के फीमेल 

फाːनरो ं(यानी नट्स) िनयिमत हेƛागोनल नट, ˍायर नट, राउंड 

नट और नायलॉन įरंग इलाİːक ːॉप नट आिद हœ।

उपयोग (Uses): इस Ůकार के फाːनरो ंका उपयोग दो (या) अिधक 

घटको ंको एक साथ जोड़ने के िलए िकया जाता है तािक एक पूणŊ असŐबली 

बनाने के िलए एक सब-असŐबली (या) बनाई जा सके।

सेमी परमानŐट फाːनर (Semi permanent fasteners:): 

įरवेट्स जैसे फाːनरो ंका उपयोग ɘेट्स (या) ːील सेƕन को मजबूती 

से पकड़ने के िलए िकया जाता है। įरवेट्स को पूवŊ-िडŌ ल िकए गए उपयुƅ 

होल  के माȯम से जोड़े जाने वाले (या) असŐबल िकए गए िहˣो ंमŐ रखा 

जाता है। įरवेट सेट का उपयोग करके, पीछे वाले िहˣे के होल  को बंद 

करते Šए हेड मŐ बनाया जाता है।

ठंडा होने पर ɘेटो ंको िसरो ंके बीच मŐ रखा जाता है। įरवेट एक बेलनाकार 

छड़ है या तो काबŊन ːील (या) गढ़ा लोहा (या) अलौह धातु। इसमŐ अंत मŐ 

एक हेड और शœक का टेपįरंग होता है िजससे įरवेट के होल मŐ आसानी से 

̾थान िमल जाता है। िवघटन के दौरान पहले से जुड़ी Šई ɘेटो ंको िबना 

खराब िकए िनकालने के िलए įरवेट्स को िडŌ ल िकया जा सकता है। यह 

ŮिŢया Ůकृित मŐ ̾थायी होने के साथ-साथ अधŊ-̾थायी भी है। हेड टाइप के 

अनुसार įरवेट्स को ˘ैप हेड, पैन हेड, काउंटरसंक हेड, ɢैट हेड आिद 

कहा जाता है।
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उपयोग (Uses)

įरवेट्स का उपयोग जहाज िनमाŊण, िŰज गडŊसŊ, Ōː Ɓरल टावरो,ं माल 

वैगनो,ं बॉयलरो ंऔर भारी दबाव वाले जहाजो ंके उȨोग मŐ और छोटे पैमाने 

के अनुŮयोगो ंके िलए भी िकया जाता है।

̾थायी फाːनर (Permanent fasteners)

आकŊ  वेİʒंग, गैस वेİʒंग और Űेिजंग उȨोग मŐ घटको ंऔर संरचनाओ ंके 

̾थायी बɀन के दौरान उपयोग िकए जाने वाले ऑपरेशन हœ। एक बार आकŊ  

वेİʒंग, गैस वेİʒंग और Űेिजंग हो जाने के बाद, घटको ं(या) संरचनाओ ंको 

Ɨित के िबना अलग नही ंिकया जा सकता है, इसिलए इस Ůकार के बɀन 

को ̾थायी बɀन कहा जाता है।

उपयोग (Uses)

ːील ɘेट (या) संरचनाओ ंको एक साथ रखने के िलए जैसे माल वैगन 

िबİʒंग, जहाज िनमाŊण, िŰज Ōː Ɓर असŐबिलंग इȑािद। कभी-कभी 

वेİʒंग करने से पहले घटको ं(या) भागो ंको बोʐ, नट, ˌू, įरवेट्स इȑािद 

जैसे अ̾थायी फाːनरो ंके साथ पकड़ िलया जाता है।

ˌू Ūेड माइŢोमीटर - ̩ ू  Ūेड माइŢोमीटर का उपयोग करके Ūेड माप (Ůभावी ʩास)  (Screw thread 
micrometer - Thread measurement (effective diameter) using screw thread 
micrometer)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे।

•  ˌू Ūेड माइŢोमीटर की िवशेषताएं बताएं

• माप की Ūी वायर िसːम  की िवशेषताओ ंको तािलकाओ ंकी सहायता से बताएं

•  Ūी-वायर िविध मŐ उपयोग करने के िलए टेबल की सहायता से सवŊŵेʿ तार का चयन करŐ ।

यह िनमाŊण मŐ सामाɊ माइŢोमीटर के समान ही है लेिकन इसमŐ एनिवʤ 

बदलने की सुिवधा है।

इसमŐ एनिवʤ बदली जा सकती हœ और Ūेड्स की िविभɄ Ůणािलयो ंके 

Ůोफाइल और िपच के अनुसार बदली जाती हœ।  (Figs 2 & 3)

उपयोग करती है। तारो ंको उǄ ˑर की सटीकता के साथ िफिनश िकया 

जाता है।

उपयोग िकए गए तारो ंका आकार मापने के िलए Ūेड की िपच पर िनभŊर 

करता है।

ˌू Ūेड माइŢोमीटर (The Screw thread micrometer): इस 

माइŢोमीटर (Fig 1) का उपयोग ˌू Ūेड्स के Ůभावी ʩास को मापने 

के िलए िकया जाता है। यह आयाम महȕपूणŊ है, Ɛोंͤिक िपच लाइन के 

आसपास के Ɨेũ मŐ Ūेड  का Ɨेũ है जहां मैिटंग Ūेड के बीच बल का सबसे 

बड़ा संचरण होता है।

Ůभावी ʩास को मापने के िलए, Ūैडो के बीच तीन तार उपयुƅ होते हœ। 

(Fig 4)

Ūी-वायर िविध (The three-wire method): Ůभावी ʩास और 

ɢœक फॉमŊ की जाँच के िलए यह िविध एक ही ʩास के तीन तारो ंका 

मापने वाले तारो ंको वायर-होʒसŊ मŐ िफट िकया जाता है िजɎŐ जोड़े मŐ 

आपूितŊ की जाती है। एक होʒर के पास एक तार और दूसरे मŐ दो तार 

लगाने का Ůावधान है। (Fig 5)
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ˌू Ūेड को मापते समय एक तार वाले होʒर को माइŢोमीटर के İ˙ंडल 

पर रखा जाता है और दूसरे होʒर को दो वायर वाले एनिवल पर िफƛ 

िकया जाता है।  (Fig 6)

‘सवŊŵेʿ वायर’ का चयन (Selection of ‘best wire’) (Fig 7): 

सबसे अǅा तार वह होता है, िजसे जब Ūेड के खांचे मŐ रखा जाता है, तो 

वह Ůभावी ʩास के िनकटतम संपकŊ  मŐ आ जाता है। तार का चयन मापने 

के िलए Ūेड और िपच के Ůकार पर आधाįरत होता है। तार के चयन की 

गणना और िनधाŊरण िकया जा सकता है लेिकन रेडीमेड चाटŊ उपलɩ हœ 

िजनसे चयन िकया जा सकता है।

टेबल 1

 तारो ंको मापने के साथ मापन। मोटे िपच के साथ मीिटŌ क Ūेड (M)

  Ūेड   Pitch   मूल मापन-                         मापन तार का ʩास   तार पर आयाम

 पद                            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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टेबल  2

तारो ंको मापने के साथ मापन। ठीक िपच के साथ मीिटŌ क Ūेड (M)

 Ūेड पदनाम बुिनयादी माप तार ʩास मापन  तार पर आयाम

  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
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.89 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

डायल टेː इंिडकेटर,कɼटसŊ, िडिजटल डायल इंिडकेटर (Dial test indicator, comparators, 
digital dial indicator)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे |

• डायल टेː इंिडकेटर का िसȠांत बताएं

• डायल टेː इंिडकेटर के िहˣो ंकी पहचान करŐ

• डायल टेː इंिडकेटर की महȕपूणŊ िवशेषताओ ंको बताएं

• डायल टेː इंिडकेटर के कायŘ को बताएं

• िविभɄ Ůकार के œːडो ंको पहचानŐ।

डायल टेː इंिडकेटर उǄ पįरशुȠता के उपकरण हœ, िजनका उपयोग 

िकसी घटक के आकार मŐ िभɄता की तुलना और िनधाŊरण के िलए िकया 

जाता है। (Fig 1) ये उपकरण माइŢोमीटर और विनŊयर कैलीपसŊ जैसे 

आकारो ंकी सीधी रीिडंग नही ंदे सकते। एक डायल टेː इंिडकेटर एक 

Ťैजूऐट डायल पर एक पॉइंटर के माȯम से आकार मŐ छोटे बदलावो ंको 

बढ़ाता है। िवचलन का यह ŮȑƗ रीिडंग परीƗण िकए जा रहे भागो ंकी 

İ̾थितयो ंकी एक सटीक तˢीर देता है।

काम करने का िसȠांत (Principle of working): ɘंजर या 

ːाइलस के छोटे गित का आवधŊन एक गोलाकार पैमाने पर पॉइंटर की 

घूणŊन गित मŐ पįरवितŊत हो जाता है। (Fig 2)

Ůकार (Types): आवधŊन की िविध के अनुसार दो Ůकार के डायल 

परीƗण संकेतक उपयोग मŐ हœ। वे हœ

ɘंजर टाइप (Fig 3)

लीवर टाइप (Fig 4)

ɘंजर टाइप डायल टेː इंिडकेटर (The Plunger Type dial 

test indicator)

डायल टेː इंिडकेटर के बाहरी िहˣे और िवशेषताएं Fig 3 मŐ दशाŊई 

गई हœ।

डायल परीƗण संकेतक इनवर ːील मैटेįरयल से बने होते हœ

1  पॉइंटर 

2  रोटेटेबल बेज़ेल

3  बेज़ेल Ƒœप

4  बैक लूग

5  पारदशŎ डायल कवर

6  ːेम 

7  ɘंजर 

8  एनिवल

9  रेवोलुशन काउंटर    
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ɘंजर की रैİखक गित को पįरवितŊत करने के िलए, एक रैक और िपिनयन 

मैकेिनǚ  का उपयोग िकया जाता है। (Fig 2)

लीवर टाइप डायल टेː इंिडकेटर (Fig 4)

इस Ůकार के डायल परीƗण इंिडकेटर के मामले मŐ, गित का आवधŊन 

लीवर और ˌॉल के मैकेिनǚ Ȫारा Ůाɑ िकया जाता है। (Fig 5)

इसमŐ बॉल-टाइप कॉȴैƃ के साथ एक ːाइलस है, जो Ɨैितज तल मŐ काम 

करता है।

इसे सतह गेज œːड पर आसानी से लगाया जा सकता है, और उन जगहो ं

पर इˑेमाल िकया जा सकता है जहां ɘंजर टाइप डायल टेː इंिडकेटर 

एɘीकेशन मुİʭल है। (Fig 6)

डायल परीƗण इंिडकेटर की महȕपूणŊ िवशेषताएं (Important 

features of dial test indicators)

डायल टेː इंिडकेटर की एक महȕपूणŊ िवशेषता यह है िक ˋेल को įरंग 

बेज़ल Ȫारा घुमाया जा सकता है, िजससे इसे आसानी से शूɊ पर सेट िकया 

जा सकता है।

कई डायल परीƗण  इंिडकेटर ɘस और माइनस संकेत देने के िलए शूɊ 

से दिƗणावतŊ िदशा मŐ ɘस और वामावतŊ िदशा मŐ माइनस पढ़ते हœ।

उपयोग (Uses) (Fig 7 कुछ उपयोग  िदखाता है)

िकसी ǒात मानक, जैसे İˠप गेज के िवŜȠ वकŊ पीस के आयामो ंकी तुलना 

करना।

समांतरता और समतलता के िलए समतल सतहो ंकी जाँच करना।

शाɝ और बार की समानता की जाँच करना।
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होल और शाɝ की कŐ ūीकरण की जांच करने के िलए।

इंिडकेटर œːड (Indicator stands)  (Fig 8)

डायल टेː इंिडकेटसŊ को पकड़ने के िलए œːड के साथ संयोजन के ŝप 

मŐ उपयोग िकया जाता है तािक œːड को मशीन टूʤ की डेटम सतह पर 

रखा जा सके।

िविभɄ Ůकार के œːड  (Fig 9)

-  यूिनवसŊल Ƒœप के साथ चंुबकीय œːड

-  ɢेİƛबल पोː के साथ चंुबकीय œːड

-  काː आयरन बेस के साथ साधारण कायŊ होʒर

 एरो डायल टेː इंिडकेटर डालने के िलए Ƒœप मŐ Ůावधानो ंको इंिगत 

करता है।

डायल टेː इंिडकेटर की देखभाल और रखरखाव। (Care and 

maintenance of dial test indi)

-  डायल टेː इंिडकेटर İ˙ंडल रखŐ और एक मुलायम कपड़े से साफ  

करŐ ।

-  डायल टेː इंिडकेटर को सुरिƗत, सूखी जगह पर ːोर करŐ  और धूल 

और नमी को बाहर रखने के िलए उɎŐ ढक दŐ।

-  ऑपरेिटंग िदन के दौरान अंतराल पर गैिजंग İ̾थितयो ंके तहत डायल 

टेː इंिडकेटर करŐ ।
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कॉɼैरेटर (Comparators)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 

•  कॉɼैरेटर गेजो ंके कायŊ करने के िसȠांत का उʟेख कीिजए

•  एक अǅे कॉɼैरेटर गेज की आवʴक िवशेषताओ ंका उʟेख कीिजए

• एक कॉɼैरेटर गेज का उȞेʴ बताएं

• बोर डायल गेज के भागो ंऔर माप की िविध की ʩाƥा करŐ

एक कॉɼैरेटर गेज का उȞेʴ (Purpose of a comparator 

gauge)

सभी कॉɼैरेटर गेजो ंका उȞेʴ मानक (İˠप गेज या įरंग गेज) के बीच के 

आकार मŐ अंतर को इंिगत करना है और काम को िकसी Ůकार के सूचक 

के माȯम से एक आवधŊन पर पैमाने पर मापा जा रहा है जो सटीकता को 

पढ़ने के िलए आवʴक है। इन कॉɼैरेटर गेजो ंके िनमाŊण के िलए आवधŊन 

Ůदान करने के िलए भौितकी िवǒान के ǒात लगभग हर संभव िसȠांत का 

उपयोग िकया गया है।

एक अǅे कॉɼैरेटर गेज की आवʴक िवशेषताएं (Essential 

features of a good comparator gauge)

-  कॉɼैƃ होना चािहए।

-  अिधकतम कठोरता।

-  तापमान Ůभाव के िलए अिधकतम काɼɌेशन | 

-  ɘंजर  और įरकॉिडōग मैकेिनǚ की गित मŐ कोई ŮितिŢया नही ंहोनी 

चािहए । 

- ˋेल रीिडंग की सीधी रेखा िवशेषताएँ।

-  सबसे उपयुƅ मापने वाला दबाव जो पूरे पैमाने पर एक समान रहता 

है।

-  इंिडकेटर अपने शूɊ पर लौटने मŐ समान होना चािहए।

-  संकेत का तरीका ˙ʼ होना चािहए और सूचक ‘डेड बीट’ (यानी 

दोलनो ंसे मुƅ) होना चािहए।

-  उिचत गलत का उपयोग का सामना करने मŐ सƗम होना चािहए।

-  ऑपरेशɌ की एक िवˑृत ŵंृखला होनी चािहए।

काम करने के िसȠांत (Principles of working)

िनɻिलİखत िसȠांत आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले  गेज मŐ कायŊरत हœ।

-  यांिũक

-  इलेƃŌ ॉिनƛ

-  वायवीय (नूमैिटक)

-  ऑिɐकल

यांिũक कॉɼैरेटर  (Mechanical comparators)

इनका ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है और सामाɊ कॉɼैरेटर ː œड, 

माइŢोŢेटर, िसƵा कॉɼैरेटर और रेड कॉɼैरेटर मŐ लगे डायल इंिडकेटर 

हœ।

कॉɼैरेटर œːड पर लगे डायल इंिडकेटर।

यहां, ɘंजर टाइप डायल इंिडकेटर का उपयोग िकया जाता है। आवधŊन 

िगयर, रैक और िपिनयन, ːील बœड और लीवर के उपयुƅ संयोजन Ȫारा 

Ůाɑ िकया जाता है। आम तौर पर आवधŊन सीमा 100 या 1000 (कम से 

कम 10 माइŢोन या 1 माइŢोन) के बीच होती है।

माइŢोŢेटर (Microcator) (Fig 1)

यह एक सरल और सरल िडज़ाइन है, जो 25000 गुना (0.02 µ यानी 

0.00002 mm. कम से कम िगनती) तक बŠत अिधक आवधŊन देता है, यह 

कॉɼैƃ, मजबूत और घषŊण और बैकलैश से मुƅ है।

जब ɘंजर ऊपर जाता है, तो बेल Ţœ क लीवर झुका Šआ होता है और घूमी 

Šई पǥी लंबी हो जाती है। मुड़ी Šई पǥी मŐ हेिलƛ कोण कम हो जाता है 

और यह सूचक का कारण बनता है, जो t . के अनुिदश İ̾थर होता है

एक तरफ जाने के िलए पǥी के हेिलƛ, इस गित को इसके पीछे लगे पैमाने 

पर पढ़ लेते है। जब ɘंजर नीचे जाता है, तो चलने की पूरी ŮिŢया उलट 

जाती है और पॉइंटर िवपरीत िदशा मŐ चला जाता है और इस रीिडंग को 

ˋेल के पर पढ़ा जाता है।

बोर डायल गेज (Bore dial gauge)

यह एक सटीक माप उपकरण है िजसका उपयोग आंतįरक आयामो ंको 

मापने के िलए िकया जाता है। बोर डायल गेज सामाɊ ŝप से दो-िबंदु, 

सेʚ-कœ टįरंग Ůकार के ŝप मŐ उपलɩ है

डायल बोर गेज (Dial bore gauge) (Fig 2)

ːेम  (Stem)

यह सभी घटको ंको एक साथ रखता है और इसमŐ ɘंजर गित को डायल मŐ 

संचाįरत करने के िलए मैकेिनǚ होता है।

िफƝ ऐİɋल/इंसट्Ŋस (Sliding plunger)

ये ऐİɋलस िविनमेय होते हœ। ऐİɋलस का चयन मापे जाने वाले बोर के 

ʩास के आधार पर िकया जाता है। कुछ Ůकार के बोर डायल गेज के िलए, 
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माप की सीमा बढ़ाने के िलए एƛटŐशन įरंग/वाशर Ůदान िकए जाते हœ।

ˠाइिडंग ɘंजर 

यह माप को पढ़ने के िलए डायल की गित को सिŢय करता है।

यह बोर के कŐ ū मŐ मापने वाले फेसेस के संरेखण को बनाए रखता है। कुछ 

Ůकारो ंके िलए, दो ̨ े įरकल सɔोटŊस Ůदान िकए जाते हœ जो İ˚ंग-लोडेड 

होते हœ।

डायल इंिडकेटर (Dial Indicator) (Fig 4)

माप लेने से पहले डायल गेज को शूɊ पर सेट िकया जाना 

चािहए। सेिटंग įरंƺ जीरो सेिटंग के िलए उपलɩ हœ। 

(Fig 6)

सŐटįरंग शूज\˛ेįरकल सɔोटŊस (Centering shoes/

spherical supports)

Ťाउंड िडˋ की एक जोड़ी के साथ कुछ Ůकार के बोर डायल गेज Ůदान 

िकए जाते हœ। (Fig 3)

इसमŐ डायल पर Ťेजुएशन अंिकत हœ। Ťैजूऐशन को दिƗणावतŊ और 

वामावतŊ िदशाओ ंमŐ िचि˥त िकया गया है।

बोर डायल गेज िविभɄ माप ŵेिणयो ंके साथ िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ। 

ये िविभɄ आकारो ंको मापने के िलए िविनमेय मापने वाली छड़Ő (बाहरी छड़ 

या संयोजन वाशर) हœ।(Fig 5)

उपकरण की सटीकता डायल पर Ťेजुएशन के Ůकार पर िनभŊर करती 

है। सबसे अिधक उपयोग िकए जाने वाले उपकरणो ंमŐ 0.001mm और 

0.01mm की सटीकता होती है।

माप लेते समय İ˚ंग-लोडेड एंड (ɘंजर) को दबाएं Ɛोंͤिक यह सेिटंग 

िडवाइस मŐ Ůवेश करता है या बोर मŐ मापा जा रहा है। मापने वाले फेसेस 

को İ̾थित मŐ रखने के िलए िडवाइस को थोड़ा िहलाएँ और İ̾थर करŐ । 

(Fig 7)सेिटंग िफ˾चर मŐ लगे İˠप गेज का उपयोग शूɊ सेिटंग के िलए 

भी िकया जा सकता है। (Fig 8)

डायल इंिडकेटर पढ़ना (Fig 9) 

रीिडंग लेते समय, पहले मापने की सीमा और पैमाने के उपखंडो ंकी जांच 

करŐ । आकृित मŐ संकेतक की सीमा 0.8 mm है और दोनो ंिदशाओ ंमŐ 0-40 

से Ťैजूऐट िकया गया है। इस Ůकार Ůȑेक भाग का मान 0.01mm है। 

इंिडकेटर दिƗणावतŊ िदशा मŐ सकाराȏक िवचलन और वामावतŊ िदशा मŐ 

नकाराȏक िवचलन िदखाता है।
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िडिजटल डायल इंिडकेटर (Digital dial indicator)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 

• िडिजटल डायल इंिडकेटर को पįरभािषत करŐ ।

िडिजटल डायल इंिडकेटर (Digital dial indicator): इलेƃŌ ॉिनƛ 

के आगमन के साथ, कुछ इंिडकेटर मŐ Ƒॉक फेस (डायल) को अब 

िडिजटल िव̾थापन (आमतौर पर LCD) के साथ बदला जाता है और डायल 

रीिडंग को भी लीिनयर एनकोडर Ȫारा बदला जाता है |

कƗा असाइनमŐट

बुिनयादी माप मापा गया मान

 30.0 mm 29.97 - 29.98 

  30.02 - 30.03 

  30.03 - 30.04 

  30.04 - 30.05 

 23.0 mm 22.92 - 22.93 

  22.93 - 22.94 

  22.94 - 22.95 

  22.96 - 22.97 

 47.8 mm 47.86 - 47.87 

  47.88 - 47.89 

  47.92 - 47.93 

  47.96 - 47.97 

 53.0 mm 52.92 - 52.93 

  52.93 - 52.94 

  53.96 - 53.97 

  53.97 - 53.98 

 65.0 mm 64.75 - 64.76 

  64.79 - 64.80 

  64.83 - 64.84 

िडिजटल इंडीकेटसŊ के अपने एनालॉग पूवŊवितŊयो ं पर कुछ फायदे हœ, 

िडिजटल इंडीकेटसŊ के कई मॉडल कंɗूटर के माȯम से डेटा को 

इलेƃŌ ॉिनक ŝप से įरकॉडŊ और संचाįरत कर सकते हœ, जैसे िक RS 232 

और USB जैसे इंटरफ़ेस के माȯम से, यह सांİƥकीय ŮिŢया िनयंũण 

(SPC) की सुिवधा Ůदान करता है, Ɛोंͤिक एक कंɗूटर įरकॉडŊ कर सकता 
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है माप पįरणाम एक सारणीबȠ डेटासेट (जैसे डेटाबेस टेबल या ̊ ेड शीट) 

मŐ होता है और उनकी ʩाƥा करता है (उन पर सांİƥकीय िवʶेषण 

करके)। यह संƥाओ ंके लɾी  पंİƅ की मैɊुअल įरकॉिडōग को रोकता है, 

जो न केवल ũुिटयो ं(जैसे अंको ंके ̾थानाȶरण) से बचने के Ȫारा ऑपरेटर 

के जोİखम को कम करता है, बİʋ मानव Ůयासो ं को समय से मुƅ 

करके, ŮिŢया की उȋादकता मŐ सुधार करता है - डेटा įरकॉिडōग और 

कॉपीइंग टॉƛ 

एक अɊ लाभ यह है िक उɎŐ एक बटन के Ůेस Ȫारा मीिटŌ क और िŰिटश 

इकाइयो ं के बीच İˢच िकया जा सकता है, इस Ůकार अलग इकाई 

ŝपांतरण Ůणाली के Ůावधान से बचा जाता है।

इसिलए िडिजटल डायल इंिडकेटर को साधारण डायल इंिडकेटर की 

तुलना मŐ अिधक फायदा हो रहा है।

िडिजटल डायल इंिडकेटर सटीकता मीिटŌ क मŐ 0.001mm और िŰिटश मŐ 

0.0001 इंच है।

Ūी -पॉइंट आंतįरक माइŢोमीटर का उपयोग करके बेलनाकार बोर मŐ गुणवȅा का मापन (Comparator 
Measurement of quality in cylindrical bore using three point internal 
micrometers)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे।

• Ūी -पॉइंट  आंतįरक माइŢोमीटर के उपयोग बताएं 

• Ūी -पॉइंट  आंतįरक माइŢोमीटर के भागो ंकी पहचान करŐ  

• Ūी -पॉइंट  आंतįरक माइŢोमीटर की िवशेषताओ ंका उʟेख कीिजए।

तीन-िबंदु आंतįरक माइŢोमीटर (Fig 1) इसके िलए उपयोगी हœ:

-  Ūू और ɰाइंड होल के ʩास को मापना।

-  बोरो ंकी बेलनाकारता और गोलाई की जाँच करना।

आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले तीन-िबंदु आंतįरक माइŢोमीटर मŐ 

कम से कम 0.005mm की िगनती होती है।

पाट्Ŋस ()

- मापने वाले िसर मŐ तीन मापने वाले एिवल होते हœ

-  शा͆ट ːॉप

-  िथɾल

- बैरल

इस माइŢोमीटर मŐ एक कोन İ˙ंडल होता है जो िथɾल को दिƗणावतŊ 

घुमाने पर आगे बढ़ता है। कोन İ˙ंडल की गित मापने वाली एिवल को 

समान ŝप से आगे और पीछे की ओर ले जाने के िलए बनाती है। तीन 

मापने वाले एिवʤ बोर के भीतर उपकरण के ˢ-संरेखण की सुिवधा 

Ůदान करते हœ।

तीन-िबंदु आंतįरक माइŢोमीटर िविभɄ आकारो ं मŐ उपलɩ हœ जो एक 

सीमा के भीतर माप की अनुमित देते हœ।

शा͆ट ːॉप एिवʤ और मापी जा रही कायŊ-सतह के बीच एक समान 

दबाव की अनुमित देता है।

ये माइŢोमीटर एक या अिधक शूɊ सेिटंग įरंग के साथ Ůदान िकए जाते 

हœ। (Fig 2)
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इस उȞेʴ के िलए Ůदान िकए गए ˌूडŌ ाइवर का उपयोग करके बैरल को 

ढीला करके एिवʤ की İ̾थित को रीसेट िकया जा सकता है।

बोर की गहराई के आधार पर एक एƛटŐशन रॉड का उपयोग करके 

माइŢोमीटर कैब की लंबाई को अलग-अलग िकया जा सकता है। (Fig 4)

एƛटŐशन रॉड्स को बदलने के िलए ˙ैनर िदया गया है।  (Fig 5)

ये उपकरण िविभɄ उपयोगो ंके िलए िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ।

वे एनालॉग या िडिजटल रीड-आउट मŐ भी उपलɩ हœ।

माप लेने से पहले, सेिटंग įरंग का उपयोग करके शूɊ सेिटंग की जांच 

करनी होती है।(Fig 3)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.90 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग 

लेथ (खराद) पर काम करते समय बरती जाने वाली सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions 
to be observed while working on lathes)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• लेथ  पर काम शुŝ करने से पहले, काम के दौरान और बाद मŐ बरती जाने वाली सावधािनयो ंको बताएं।

काम शुŝ करने से पहले (Before starting the work): सुिनिʮत 
करŐ  िक लुिŰकेिटंग िसːम काम कर रही है।

मैिटंग  िगयसŊ  उिचत जाल मŐ होना चािहए और पावर फीड लीवर तट̾थ 
İ̾थित मŐ होना चािहए।

कायŊ Ɨेũ साफ सुथरा होना चािहए।

सुरƗा गाडŊ जगह पर होने चािहए।

काम के दौरान (During work)

अपने हाथ से घूमने वाली चक को कभी भी रोकने की कोिशश न करŐ। A

घूणŊन चक खतरनाक है।

लेथ  पर कोई समायोजन करने से पहले मशीन को बंद कर दŐ।

चक की चाबी को चक मŐ छोड़ना खतरनाक है।

उपयोग के तुरंत बाद इसे हटा दŐ। (Fig 1)

एकल िबंदु उपकरण तेज और खतरनाक होते हœ। इनका उपयोग करते 
समय अितįरƅ सावधानी बरतŐ।

िचɛ तेज और खतरनाक होते हœ। उɎŐ अपने नंगे हाथो ंसे कभी न हटाएं। 
िचप रेक या Űश का Ůयोग करŐ।

आपको हमेशा पता होना चािहए िक आपातकालीन ːॉप İˢच कहाँ है।

काम के बाद (After work)

लेथ  को Űश से साफ करŐ  और Ŝई के कचरे से पोछं लŐ।

बेडवे और लुिŰकेिटंग पॉइंट्स पर तेल लगाएं।

लेथ  के आसपास की सफाई करŐ , गंदगी पोछंŐ  और ठंडा करŐ  और गूदे को 
हटा दŐ।

एक सŐटर लेत की िविशʼता (Specification of a centre lathe)   
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• एक कŐ ū लेथ  िनिदŊʼ करŐ।

बेड  की लंबाई।बेड -तरीको ंकी लंबाई।

वकŊ   की अिधकतम लंबाई िजसे कŐ ūो ंके बीच घुमाया जा सकता है।

 Ūेड्स की वह ŵेणी िजसे काटा जा सकता है। लेथ  की Ɨमता। 

Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ɣ ाइड के Ťेजुएटेड कॉलर पर Ůȑेक िडवीजन 
का मूʞ।

İ˙ंडल  गित की सीमा

फ़ीड की रŐज।

İ˙ंडल  बोर का आकार

İ˙ंडल  नोज़ का Ůकार

िविनदőश लेथ  के िवŢेता और खरीदार के बीच संचार मŐ मदद करते हœ।

यह लेथ  के संचालक को यह तय करने मŐ मदद करता है िक Ɛा हाथ मŐ 
वकŊ   को संचालन करने के िलए समायोिजत िकया जा सकता है।

लेथ  की िविशʼता (Specification of a lathe)(Fig 1)

एक लेथ  को िनɻिलİखत Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाना है।

िकसी कायŊ का अिधकतम ʩास िजसे धारण िकया जा सकता है।

बेड के ऊपर झलूना । यह लेथ  की İ˙ंडल  से बेड के शीषŊ तक की लंबवत 
दूरी है।
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- हेडːॉक   - टेलːॉक

- टैलːॉक   - पार ˠाइड

- कंपाउंड ˠाइड   -  बेड 

- ȕįरत पįरवतŊन िगयरबॉƛ  - लेƺ  

- फ़ीड शाɝ   - लीड ˌू

लेथ  का कायŊ िसȠांत (Fig 2)

है तो यह बेलनाकार सतह का िनमाŊण करता है और जब यह िकसी कोण 
पर घूमता है, तो यह टेपर सतह का िनमाŊण करता है।

लेथ की िनमाŊण िवशेषताएं (Constructional features of a lathe)

एक लेथ  मŐ Ůावधान होना चािहए:

- किटंग टूल को पकड़ने के िलए, और इसे रोटेशन की िदशा के िवŜȠ 
फीड करŐ  ।

- वकŊ   के रोटेशन के संबंध मŐ किटंग टूल के सापेƗ मूवमŐट को Ůाɑ करने 
के िलए भागो,ं İ̾थर और ˠाइिडंग के िलए।

- िविभɄ कायŘ को करने के िलए सहायक उपकरण और संलưक रखना। 
लेथ  के मुƥ भाग िनɻिलİखत हœ। (Fig 1)

लेथ की िनमाŊण िवशेषताएं (Constructional features of lathe)   
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• लेथ  के मुƥ भागो ंके नाम िलİखए
• लेथ  की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• लेथ  के िसȠांत की ʩाƥा करŐ।

सŐटर लेथ  एक मशीन है िजसका उपयोग धातु को हटाकर कǄे माल को 
आवʴक माप और आकार मŐ लाने के िलए िकया जाता है।यह वकŊ   के 
रोटेशन की िदशा के िवपरीत एक किटंग टूल  Ȫारा िकया जाता है।

िजस मशीनी उपकरण पर घुमाया जाता है उसे लेथ  कहते हœ।

लेथ  एक मशीनी उपकरण है जो कŐ ū के बीच मŐ जॉब  रखता है और नौकरी 
को अपनी İ˙ंडल  पर घुमाता है। कायŊ को कŐ ū से पकड़कर घुमाने के इस 
गुण के कारण इसे कŐ ū लेथ  कहा जाता है। चक और फेस ɘेट पर वकŊ   
िकया जा सकता है। चक और फेस ɘेट İ˙ंडल के सामने की तरफ लगे 
होते हœ। किटंग टूल को टूल पोː मŐ मजबूती से पकड़कर वकŊ   के िवपरीत 
फीड िकया जाता है। वकŊ   अपनी İ˙ंडल  पर घूमता है और उपकरण को 
वकŊ   के समानांतर ले जाया जाता है। जब उपकरण अƗ के समानांतर चलता 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.91 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग                                                 

लेथ मुƥ भाग (Lathe main parts) 
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  भागो ंका नाम दŐ
•  भागो ंके कायŘ को बताएं।

लेथ बेड (Lathe bed)
लेथ बेड के कायŊ (Functions of a lathe bed)
लेथ बेड के कायŊ हœ:

- एक दूसरे से सटीक संबंध मŐ िनिʮत इकाइयो ंका पता लगाना।

- ˠाइड-वे Ůदान करने के िलए िजस पर ऑपरेिटंग इकाइयो ं को 
̾थानांतįरत िकया जा सकता है।

लेथ   बेड   की िनमाŊणाȏक िवशेषताएं (Constructional features 
of a lathe bed(Fig 1))

लेथ  बेड मŐ आम तौर पर एक ही काİːंग होती है। बड़ी मशीनो ंमŐ,  बेड  दो 
या दो से अिधक वगŘ मŐ एक साथ सटीक ŝप से इकǧे हो सकते हœ। कठोरता 
को बढ़ाने के िलए वेब Űेिसंग का उपयोग िकया जाता है। शॉकऔर कंपन 
को अवशोिषत करने के िलए,  बेड को भारी बनाया जाता है।

ले̠स पर एक संयुƅ s ारफ और कूलŐट टŌ े दी गई है। यह लेथ  बेड  के साथ 
एक अिभɄ अंग हो सकता है।

 बेड आम तौर पर बॉƛ सेƕन के काː आयरन या वेʒेड शीट मेटल 
लेƺ Ȫारा बनाया जाता है। यह लेथ  के िलए आवʴक कायŊशील ऊंचाई 
Ůदान करता है। बŠत बार इलेİƃŌकल İˢच िगयर यूिनट और कूलŐट पंप 
असŐबली को हेडːॉक के अंत मŐ पैरो ंके बॉƛ सेƕन मŐ रखा जाता है।

बेड-वे (Bed-ways(Fig 2))

बेड-वे या ˠाइडवे इस पर लगे एƛेसरीज/पाट्Ŋस की सही लोकेशन और 
ˠाइिडंग मŐ मदद करते हœ।

शʊा-मागŊ तीन Ůकार के होते हœ।

‘V’ बेड वे  (‘V’ bed way(Fig 4))

कॉİɾनेशन बेड वे  (Combination bed way (Fig 5a & 5b)

आम तौर पर बेड-वे हेडːॉक से कुछ दूरी पर इस िबंदु पर अंतराल के 
साथ Ŝकते हœ। यह वकŊ   के बड़े ʩास को माउंट करने मŐ सƗम बनाता है।

कुछ लेथ ो ंमŐ  बेड का एक अलग करने योƶ खंड होता है, िजसे वांिछत होने 
पर िफट िकया जा सकता है, तािक काठी को हेडːॉक के करीब संचािलत 
िकया जा सके।

बेड-वे को Ťाइंड अȑिधक तैयार िकया जाता है। कुछ लेथ ो ंमŐ उनके बेड-वे 
हœड ̩ े ̪ड होते हœ। कुछ के बेड के राˑे सƢ और जमीन पर होते हœ। ठंडी 
लोहे की ढलाई का उपयोग करके असर वाली सतहो ंके पहनने-Ůितरोधी 
गुणो ंमŐ सुधार िकया जाता है।

बेड Ǜादातर बारीकी से जमीन, Ťे काː आयरन से बने होते हœ।

ɢैट बेड-वे  (Flat bed-way(Fig 3))
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हैडːॅाक (Headstock)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• हेडːॉक का कायŊ बताएं
• कोन पुली हेडːॉक और सभी िगयर वाले हेडːॉक के बीच अंतर करŐ।

काम करने वाले उपकरणो ंको इकǧा करने के िलए साधन Ůदान करना। 
डŌ ाइव को मुƥ मोटर से वकŊ   तक पŠंचाएं।

अलग-अलग वकŊ   की गित की एक िवˑृत ŵंृखला के िलए शाɝ, िगयर 
और लीवर को समायोिजत करने के िलए।

िगयसŊ, शाɝ और िबयįरंƺ को लुिŰकेट करने की ʩव̾था सुिनिʮत करना।

हेडːॉƛ के Ůकार (Types of headstocks)

िनɻिलİखत दो Ůकार के हेडːॉƛ हœ।

1 सभी िगयर वाला हेडːॉक। 2 शंकु चरखी हेडːॉक।

सभी िगयर वाले हेडːॉक (All geared headstock(Fig 2)

गैप बेड वे (Gap bedway (Fig 6))

कायŊ  (Functions(Fig 1))

यह एक बॉƛ सेƕन काİːंग है िजसमŐ įरमूवेबल टॉप कवर होता है। इसमŐ 
सƢ करने के िलए और शाɝ बेयįरंग लेने के िलए आंतįरक जाले हœ। इसमŐ 
एक इनपुट शाɝ होता है जो 'वी' बेʐ के माȯम से मुƥ मोटर से जुड़ा 
होता है, और यह İ̾थर गित से चलता है। यह Ƒच और Űेक से लैस है।

दो या दो से अिधक मȯवतŎ शाɝ हो सकते हœ िजन पर ˠाइिडंग िगयर 
लगे होते हœ। मुƥ İ˙ंडल हेडːॉक असŐबली मŐ अंितम संचािलत शाɝ 
है। İ˙ंडल की नोज़ हेडːॉक काİːंग के बाहर है, और इसे वकŊ -होİʒंग 
उपकरणो ंको समायोिजत करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

ˠाइिडंग िगयर के िलए कांटे को संचािलत करने वाले लीवर हेडːॉक 
काİːंग के सामने बाहर İ̾थत होते हœ।
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सभी िगयर वाले हेडːॉक मŐ, आंतįरक िगयर के ˙लैश ˘ेहन के िलए 
िचकनाई वाला तेल भरा जाता है। तेल के ˑर को देखने के िलए एक तेल 
ˑर के िनशान के साथ एक ̊िʼ कांच Ůदान िकया जाता है।

कोन पुली हेडːॉक (Cone pulley headstock (Fig 3))

इसमŐ एक ːे̪ड कोन पुली है जो मुƥ İ˙ंडल पर लगा Šआ है, और यह 
घूमने के िलए ˢतंũ है। यह एक ɢैट बेʐ के माȯम से एक समान शंकु 
चरखी से जुड़ा Šआ है, िजसमŐ उʐे Ţम मŐ ʩवİ̾थत कदम हœ। इस शंकु 
चरखी को मुƥ मोटर से डŌ ाइव िमलती है।

İ˙ंडल हेडːॉक काİːंग पर असर पर लगाया जाता है और इसमŐ एक 
िगयर ʬील होता है िजसे 'बुल िगयर' कहा जाता है। एक िपिनयन कोन पुली 
से जोड़ा जाता है।

बैक िगयर यूिनट मŐ एक शाɝ होता है िजसमŐ एक िगयर और एक िपिनयन 
होता है। िपछले िगयर शाɝ पर िगयर और िपिनयन के दांतो ंकी संƥा 
बैल िगयर पर दांतो ंकी संƥा और शंकु चरखी पर िपिनयन से मेल खाती 
है। बैक िगयर शाɝ की İ˙ंडल  मुƥ İ˙ंडल  की İ˙ंडल  के समानांतर 
है। िपछला िगयर लीवर के माȯम से कोन पुली िसːम से जुड़ा Šआ है या 
हटा िदया गया है। İ˙ंडल गित को कम करने के िलए बैक िगयर यूिनट 
लगी Šई है। (Fig 4)

कैįरज  (Carriage)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• कैįरज  के कायŘ के बारे मŐ बताएं
• कैįरज  के पुजŘ के नाम िलİखए।

एक तीन-चरणीय शंकु चरखी हेडːॉक एक बेʐ कनेƕन के माȯम से 
गित की 3 सीधी ŵेिणयां Ůदान करता है। सगाई मŐ िपछले िगयर के साथ, 
कम गित की 3 और ŵेिणयां Ůाɑ की जा सकती हœ।

लाभ (Advantages)

• भारी भार उठा सकते हœ।

• काम के दौरान कम शोर।

• संभालने मŐ आसान।

नुकसान (Disadvantages)

İ˙ंडल  की गित की संƥा शंकु चरखी मŐ चरणो ंकी संƥा तक सीिमत है।

İ˙ंडल  की गित को बदलने मŐ समय लगता है।

कैįरज एक लेथ  की िवशेषता है जो किटंग टूल को पकड़ने और ̾ थानांतįरत 
करने की िविध Ůदान करता है। (Fig 1) इसे लेथ बेड पर िकसी भी वांिछत 
İ̾थित मŐ लॉक िकया जा सकता है। यह

एŮन और सैडल नाम के दो Ůमुख भाग होते हœ।

एŮन (Apron)(Fig 2)

एŮन को काठी के सामने की ओर खीचंा जाता है। इसमŐ कैįरज  को िहलाने 
और िनयंिũत करने के िलए तंũ शािमल है। एक एŮन के मुƥ भाग हœ:

- टŌ ैविसōग हœड ʬील -    फ़ीड लीवर

-    फ़ीड िसलेƃर   -   लीड ˌू एंगेजमŐट लीवर।

सैडल (Saddle)(Fig 3)

यह एक 'एच' आकार की काİːंग है िजसमŐ नीचे की तरफ 'वी' गाइड खांचे 
होते हœ, जो लेथ  बेड पर बढ़ते और िफसलने के िलए लेथ  बेड-तरीको ंके 
अनुŝप होते हœ।
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एक सैडल के िहˣे (Parts of a saddle)

Ţॉस-ˠाइड (Cross-slide)

Ţॉस-ˠाइड को सैडल के शीषŊ पर रखा गया है, और यह टूल के िलए Ţॉस 
मूवमŐट Ůदान करता है। यह बेड के समकोण पर लगाया जाता है और एक 
हेिलकल  İ˙ंडल  के माȯम से ̾थानांतįरत िकया जाता है, जो एक हœडल 
से सुसİǍत होता है। हœड ʬील  के साथ ˌू रॉड पर लगा एक ˘ातक 
कॉलर, Ţॉस-ˠाइड के ठीक आंदोलनो ंको सेट करने मŐ मदद करता है।

कंपाउंड रेː (Compound rest)

कंपाउंड रेː  शीषŊ पर और Ţॉस-ˠाइड के सामने िफट िकया गया है। 
कंपाउंड रेː  को घुमाया जा सकता है

Ɨैितज ŝप से 360 िडŤी के माȯम से।

टॉप  ˠाइड (Top slide)

टॉप ɣ ाइड को कंपाउंड रेː के टॉप पर िफट िकया गया है। यह टूल पोː 
को सपोटŊ करता है िजसमŐ किटंग टूल होता है। टॉप  ˠाइड किटंग टूल के 
िलए एक सीिमत Ɨैितज गित Ůदान करती है।

कंपाउंड रेː को घुमाकर, टॉप ˠाइड को Ţॉस-ˠाइड के कोण पर सेट 
िकया जा सकता है । (Fig 4)आमतौर पर कंपाउंड रेː इस तरह से सेट 
िकया गया है िक टॉप ˠाइड Ţॉस-ˠाइड के समकोण पर है।
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टेलːॅाक (Tailstock)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
•  टेलːॉक के भागो ंकी सूची बनाएं
•  टेलːॉक के उपयोग बताएं
•  टेलːॉक के कायŊ की ʩाƥा करŐ।

टेलːॉक (Tailstock)

यह लेथ बेड के बेड-वे पर एक ɣ ाइिडंग यूिनट है। यह लेथ के दायी ंओर İ̾थत 
होता है। यह 'आधार' और 'शरीर' नामक दो भागो ंमŐ बना है। बेस बॉटम को 
सटीक ŝप से मशीनीकृत िकया गया है और इसमŐ बेड-वे के अनुŝप `वी' 
Ťू̺स हœ। यह बेड पर ˠाइड कर सकता है और Ƒैİɼंग यूिनट के माȯम 
से बेड पर िकसी भी İ̾थित मŐ जकड़ा जा सकता है। टेलːॉक के शरीर को 
आधार पर इकǧा िकया जाता है। आधार के पीछे के छोर पर ˘ातको ंको 
िचि˥त िकया जाता है और शरीर पर एक शूɊ रेखा अंिकत की जाती है।

जब दोनो ंशूɊ रेखाएं िमलती हœ, तो टेलːॉक की İ˙ंडल  हेडːॉक की 
İ˙ंडल  के अनुŝप होती है।

बॉडी  और आधार कǄा लोहा से बना है। टेलːॉक के भाग हœ: (Fig 1)

टेलːॉक का उȞेʴ (Purpose of the tailstock)

लेथ  संचालन करने के िलए लंबे काम का समथŊन करने के िलए मृत कŐ ū 
को समायोिजत करना। (Fig 2)

िडŌ ल, रीमर, िडŌ ल चƛ जैसे किटंग टूल रखने के िलए

A आधार   B   बॉडी

C İ˙ंडल  (बैरल)   D  İ˙ंडल लॉिकंग लीवर

E ऑपरेिटंग ˌू रॉड  F  ऑपरेिटंग नट

G टेलːॉक हœड ʬील  H   कंुजी

I  ˌू/सेट ओवरˌू सेट  J   Ƒœͤिपंग बोʐ  
करता/करती šं 

टेलːॉक की कायŊŮणाली (Functioning of a tailstock)

हœड ʬील को घुमाकर बैरल को आगे या पीछे ले जाया जा सकता है। बैरल 
को िकसी भी आवʴक İ̾थित मŐ बंद िकया जा सकता है। सामने वाले बैरल 
के खोखले िसरे मŐ मोसŊ टेपर िदया गया है तािक काटने वाले औजारो ंको 
टेपर टांग से समायोिजत िकया जा सके। बैरल की गित को इंिगत करने के 
िलए कभी-कभी बैरल पर ˘ातको ंको िचि˥त िकया जाता है। समायोजन 
िशकंजा की मदद से, शरीर को बाद मŐ आधार पर ले जाया जा सकता है, 
और मूवमŐट की माũा को िचि˥त िकए गए ˘ातको ंके संदभŊ मŐ पढ़ा जा 
सकता है। यह ʩव̾था टेपर टिनōग के िलए आवʴकतानुसार टेलːॉक के 
कŐ ū को ऑफसेट करने के िलए है।

टेपर टांग के साथ Ůदान िकया गया। (Fig 3)

आधार के संबंध मŐ टेलːॉक के शरीर को ऑफसेट करके बाहरी टेपर को 
चालू करना। (Fig 4)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.92 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग  

फ़ीड और Ūेड्स काटने की मैकेिनǚ (Feed & thread cutting mechanism)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• टेलːॉक  के भागो ंके नाम बताएं
• टेलːॉक  की कायाŊȏक िवशेषताओ ंको बताएं।

फ़ीड मैकेिनǚ  (Feed mechanism)(Fig 1) टंबर िगयर यूिनट (Tumber gear unit)

टɾलर िगयर यूिनट तीन िगयर का सेट होता है, िजसमŐ दांतो ंकी संƥा 
समान होती है और यह İ˙ंडल िगयर को िफƝ िगयर से जोड़ता है। इसे 
įरविसōग िगयर यूिनट भी कहा जाता है Ɛोंͤिक इसका उपयोग İ˙ंडल के 
रोटेशन की समान िदशा के िलए टूल के फीड की िदशा बदलने के िलए 
िकया जाता है। यह हो सकता है यूिनट मŐ िदए गए हœड लीवर के संचालन 
Ȫारा िफƝ ːड िगयर के साथ लगे और िव̾थािपत। (Fig 2)

लेथ का फ़ीड मैकेिनǚ आवʴकतानुसार उपकरण के िलए लंबे समय 
तक और अनुŮ̾थ ŝप से s चािलत फीिडंग को सƗम बनाता है। s चािलत 
फीिडंग से वकŊ   पर िफिनश बेहतर होगा, टूल की फीिडंग एक समान िनरंतर 
दर पर होगी और ऑपरेशन खȏ होने मŐ कम समय लगता है जबिक मैनुअल 
ŵम से बचा जाता है।

फ़ीड मैकेिनǚ मŐ िनɻिलİखत शािमल हœ।

- İ˙ंडल  िगयर (ए)(A)

- टɾलर िगयर यूिनट (B)

- िफƝ ːड िगयर (C)

- िगयर यूिनट बदलŐ (DEFG) 

- ȕįरत पįरवतŊन िगयर बॉƛ (H)

- फ़ीड शाɝ / लीड ˌू (I)

- एŮन तंũ (Fig 5)

वकŊ   की Ůȑेक रेवलूशनके िलए आनुपाितक उपकरण मूवमŐट फ़ीड की 
उपरोƅ सभी इकाइयो ंके माȯम से Ůाɑ िकया जाता है तंũ।

İ˙ंडल िगयर (Spindle gear)

İ˙ंडल िगयर को मुƥ İ˙ंडल मŐ िफट िकया जाता है, और यह हेडːॉक 
काİːंग के बाहर होता है। यह मुƥ İ˙ंडल  के साथ घूमता है।

िफƝ ːड िगयर (The fixed stud gear)

िफƝ ːड िगयर मुƥ İ˙ंडल िगयर से टɾलर िगयर यूिनट के माȯम 
से डŌ ाइव Ůाɑ करता है और अिधकांश लेथ  पर İ˙ंडल िगयर के ŝप मŐ 
Ůित िमनट रेवलूशनकी समान संƥा पर चलता है।

िगयर यूिनट बदलŐ (Change gear unit)

िफƝ ː ड िगयर एक चŐज िगयर यूिनट के माȯम से अपने डŌ ाइव को İƓक 
चŐज िगयर बॉƛ तक पŠंचाता है। चŐज िगयर यूिनट मŐ अितįरƅ यूिनट के 
ŝप मŐ फीड चŐͤिजंग के उȞेʴ से उपलɩ चŐज िगयसŊ के सेट से डŌ ाइवर, 
िडŌ वेन और आइडलर िगयसŊ को बदलने का Ůावधान है। (Fig 3)

ȕįरत पįरवतŊन िगयर बॉƛ (Quick change gear box)

ȕįरत पįरवतŊन िगयर बॉƛ बॉƛ काİːंग के बाहर लीवर के साथ Ůदान 
िकया जाता है, और लीवर को ̾ थानांतįरत करके, िविभɄ िगयर जाल मŐ लाए 
जाते हœ तािक उपकरण को िविभɄ फ़ीड दरŐ  दी जा सकŐ । लीवर की िविभɄ 
İ̾थितयो ंके िलए अलग-अलग फ़ीड दरो ंको सूचीबȠ करने वाला एक चाटŊ 
काİːंग के िलए तय िकया गया है, और तािलका को संदिभŊत करके, लीवर 
को आवʴक फ़ीड दर के िलए İ̾थित मŐ लगाया जा सकता है। (Fig 4)
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फ़ीड शाɝ (The feed shaft)

फीड शाɝ को अपनी डŌ ाइव İƓक चŐज िगयर बॉƛ से िमलती है, और एŮन 
मैकेिनǚ के माȯम से फीड शाɝ के रोटरी मूवमŐट को टूल के लीिनयर 
मूवमŐट मŐ बदल िदया जाता है।

एŮन मैकेिनǚ  (The apron mechanism)

एŮन मैकेिनǚ मŐ उपकरण के अनुदैȯŊ मूवमŐट के िलए या उपकरण के 
अनुŮ̾थ मूवमŐट के िलए Ţॉस-ˠाइड के िलए फ़ीड शाɝ से काठी तक 
डŌ ाइव को ̾थानांतįरत करने की ʩव̾था है। (Fig 5)

सरल और िमिŵत िगयर वाली टŌ ेनो ं के साथ Ūेड किटंग (Thread cutting with simple and 
compound gear trains)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• सरल और िमिŵत िगयर वाली गािड़यो ंके साथ Ūेड्स काटना।

िगयर टŌ ेन बदलŐ (Change gear train)

चŐज िगयर टŌ ेन िगयर की एक टŌ ेन है जो िफƝ ːड िगयर को İƓक चŐज 
िगयरबॉƛ से जोड़ने के उȞेʴ से वकŊ   करती है। लेथ  को आम तौर पर 
िगयर के एक सेट के साथ आपूितŊ की जाती है िजसका उपयोग Ūेड किटंग 
के दौरान İ˙ंडल और लीड ˌू के बीच गित के एक अलग अनुपात के 
िलए िकया जा सकता है। इस उȞेʴ के िलए उपयोग िकए जाने वाले िगयर 
मŐ चŐज िगयर टŌ ेन शािमल है।

चŐज िगयर टŌ ैन मŐ डŌ ाइवर और चािलत िगयर और आइडलर िगयर होते हœ।

िसंपल िगयर टŌ ेन (Simple gear train)

एक साधारण िगयर टŌ ेन एक चŐज िगयर टŌ ेन है िजसमŐ केवल एक डŌ ाइवर 
और एक चािलत ʬील होता है। चालक और चािलत ʬील के बीच एक 
आइडलर िगयर हो सकता है जो िगयर अनुपात को Ůभािवत नही ंकरता 
है। इसका उȞेʴ केवल चालक और चािलत िगयर को जोड़ना है, साथ ही 
चािलत ʬील को वांिछत िदशा देना है।

Fig 1 एक साधारण िगयर टŌ ेन की ʩव̾था को दशाŊता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7. 92 से सɾंिधत िसȠांत
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Fig 2 एक लेथ  मŐ चालक और चािलत िगयर की माउंिटंग िदखाता है।

वकŊ   पर काटे जाने वाले Ūेड  की िपच के अनुसार डŌ ाइवर िगयर और चािलत 
िगयर को बदल िदया जाता है।

अनुपात को िवभािजत िकया जाता है और िफर िगयर के उपलɩ सेट से 
पįरवतŊन िगयर Ůाɑ िकए जाते हœ िजसके पįरणामˢŝप एक से अिधक 
डŌ ाइवर और एक चािलत ʬी लहोगा। इस तरह के बदलाव िगयर टैन को 
कंपाउंड िगयर टŌ ेन कहा जाता है।

Fig 3 एक िमिŵत िगयर टŌ ेन की ʩव̾था को दशाŊता है।

कंपाउंड िगयर टŌ ेन (Compound gear train)

कभी-कभी, İ˙ंडल और लीड ˌू के बीच गित के आवʴक अनुपात के 
िलए, एक डŌ ाइवर और एक चािलत ʬील Ůाɑ करना संभव नही ंहोता है। 

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7. 92 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



301

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.93 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग 

सŐटर के बीच जॉब  पकड़ना और कैच ɘेट और  डॉग  के साथ काम करना (Holding the job between 
centre and work with catch plate and dog)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• कŐ ū के बीच मोड़ने का वकŊ  तैयार करना
•  कैच ɘेट सेट करने के िलए
•  कैच ɘेट और डॉग के साथ काम करना।

कŐ ūो ंके बीच मŐ वकŊ   चालू करने से वकŊ   को सही करने की आवʴकता 
नही ंहोती है। टनŊ िकया गया कायŊ पूरे समय समानांतर होगा। लेिकन इसके 
िलए िवशेष ŝप से नरिलंग , Ūेड किटंग, अंडरकिटंग जैसे ऑपरेशन करने 
के िलए बŠत कौशल की आवʴकता होती है। यह केवल बाहरी कायŘ 
तक ही सीिमत है। वाˑिवक कायŘ को करने से पहले कायŊ को िनɻिलİखत 
तैयाįरयो ंकी आवʴकता होती है।

वकŊ   के दोनो ंिकनारो ंका सामना करŐ , और कुल लंबाई को सीमा के भीतर 
सटीक ŝप से बनाए रखŐ।

सŐटर िडŌ ल का सही आकार और Ůकार चुनŐ और दोनो ं िसरो ंपर सŐटर 
िडŌ िलंग करŐ।

İ˙ंडल  की नोज़ से चक को डायमœटल करŐ  और डŌ ाइिवंग ɘेट या कैच 
ɘेट को इकǧा करŐ।

İ˙ंडल ˠीव को İ˙ंडल नोज से असŐबल करŐ  और ˠीव के लाइव सŐटर 
को िफƛ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक İ˙ंडल ˠीव और लाइव सŐटर नुकसान, गड़गड़ाहट से 
मुƅ हœ और असŐबली से पहले अǅी तरह से साफ िकए गए हœ।

लाइव सŐटर के सही संचालन की जांच करŐ। (Fig 1)

वकŊ   के ʩास के अनुसार एक उपयुƅ लेथ  कैरेज का चयन करŐ  और इसे 
वकŊ   के एक छोर पर मुड़ी Šई टेल   के साथ बाहर की ओर इशारा करते 
Šए जकड़Ő। (Fig 2)

िजस वकŊ   की सतह तैयार हो, उसे कैįरयर और वकŊ   मŐ ̩ ू  के अंत के बीच 
तांबे या पीतल की एक छोटी शीट डालकर संरिƗत िकया जाना चािहए। 
(Fig 3)

टेलːॉक डेड सŐटर Ȫारा लगाए जाने वाले वकŊ पीस के कŐ ū छेद मŐ एक 
उपयुƅ ˘ेहक (नरम Ťीस) लागू करŐ।

वकŊ पीस की लंबाई के अनुŝप टेलːॉक को बेड पर एक İ̾थित मŐ ले 
जाएं। टेलːॉक İ˙ंडल को टेलːॉक से लगभग 60 से 100 mm आगे 
बढ़ाना चािहए।

सुिनिʮत करŐ  िक टेलːॉक को बेड  पर जकड़ने से पहले सैडल के संचालन 
के िलए पयाŊɑ जगह है।
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टेलːॉक Ƒœप नट को कस कर İ̾थित मŐ टेलːॉक को जकड़Ő। (Fig 4)

टेलːॉक İ˙ंडल को हœड ʬील रोटेशन Ȫारा तब तक आगे बढ़ाएं जब तक 
िक डेड सŐटर का िबंदु वकŊ   के कŐ ū छेद मŐ Ůवेश न कर जाए और सभी 
एंडवाइज को खȏ कर दŐ। (Fig 6)

कैरेज की टेल   को आगे और पीछे ले जाएं। उसी समय हœड ʬील  को तब 
तक समायोिजत करŐ  जब तक िक केवल थोड़ा सा Ůितरोध महसूस न हो।

इस İ̾थित मŐ टेलːॉक İ˙ंडल Ƒœप को कस लŐ और जांच लŐ िक Ůितरोध 
नही ंबदलता है। ठीक

लगभग 250 आरपीएम के िलए मशीन। और वकŊ   को कुछ सेकंड के िलए 
चलने दŐ।

Ůितरोध के िलए एक बार िफर से जाँच करŐ  और यिद आवʴक हो तो 
टेलːॉक İ˙ंडल को समायोिजत करŐ।

वकŊ   अब संचालन के िलए तैयार है। (Fig 7)

कŐ ūो ंके बीच मŐ काम करने से पहले सुिनिʮत करŐ  िक कŐ ū संरेİखत हœ।

कायŊ-कŐ ū के छेद को लाइव सŐटर के िबंदु के साथ और कैच ɘेट मŐ ɣ ॉट मŐ 
लेथ  कैरेज की टेल   के साथ संलư करŐ। इस İ̾थित मŐ वकŊ   को हाथ से पकड़Ő।

सुिनिʮत करŐ  िक लेथ  कैरेज की टेल  डŌ ाइिवंग ɘेट मŐ ˠॉट के तल पर 
िटकी नही ंहै। यह उिचत बैठने के िलए कŐ ū को कायŊ के कŐ ū छेद मŐ Ůवेश 
करने की अनुमित नही ंदेगा। (Fig 5)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7. 93 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.94 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग  

फेिसंग और रिफंगग टूल का सरल िववरण (Simple description of facing and roughing tool)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  फेिसंग करने का उȞेʴ बताएं
•  रफ फेिसंग टूल सेट करना
•  दोषो ंके कारण बताएं
•  सामना करने मŐ दोषो ंको दूर करने के उपाय बताएं
•  कैच ɘेट और डॉग के साथ काम करना।

फेिसंग (Facing): यह उपकरण को कायŊ की İ˙ंडल  पर समकोण पर 
फीिडंग करके  वकŊ फेस से धातु को हटाने का एक ऑपरेशन है। (Fig 1)

फेिसंग करने का उȞेʴ (Purpose of facing)

- कायŊ की चरण लंबाई को िचि˥त करने और मापने के िलए एक संदभŊ 
िवमान होना।

- कायŊ की İ˙ंडल  के समकोण पर एक फेस  होना।

- वकŊ   के फेस  पर खुरदरी सतह को हटाने के िलए और इसके बजाय   
फेस  को िफिनश करना।

- वकŊ  की कुल लंबाई बनाए रखने के िलए।

फेिसंग रफ या िफिनिशंग फेिसंग हो सकती है। वकŊ   के  फेस  पर अितįरƅ 
धातु को हटाने के िलए रफ फेिसंग की जाती है, िजसमŐ कटौती की अिधक 
गहराई के साथ मोटे फीिडंग की जाती है, िजससे पįरʺरण के िलए पयाŊɑ 
धातु बच जाती है। वकŊ   की पįरिध से वकŊ   के कŐ ū की ओर उपकरण İखलाकर 
रफ फेिसंग की जाती है। िफिनश फेिसंग रफ फेिसंग Ȫारा उȋािदत खुरदरी 
सतह को हटाकर एक िचकना चेहरा पाने का ऑपरेशन है।

कायŊ के कŐ ū से पįरिध की ओर उपकरण को फीड दे कर  िफिनश फेिसंग 
की जाती है। (Fig 2a & 2b)

वकŊ  के औसत ʩास, अनुशंिसत काटने की गित, मोटे फ़ीड और कट की 
अिधक गहराई के अनुसार İ˙ंडल आरपीएम चुनकर रफ फेिसंग की जाती है।

रिफंग के िलए किटंग ̇ ीड की तुलना मŐ लगभग दो बार किटंग ̇ ीड चुनकर 
िफिनश फेिसंग की जाती है, िजसमŐ लगभग 0.05 mm की ठीक फीड रेट 
और 0.1 mm से अिधक की कटौती की गहराई नही ंहोती है।

फेिसंग वकŊ  मŐ पाए जाने वाले दोष िनɻिलİखत हœ  (The following 
are the defects found in facing work (Fig 3))

एक अवतल फेस (A concave face)  यह  कायŊ के दौरान वकŊ   मŐ 
खोदने वाले उपकरण के कारण होता है Ɛोंͤिक उपकरण को कठोरता से 
जकड़ा नही ंजाता है। उपकरण को Ɋूनतम ओवरहœग के साथ कठोरता से 
जकड़ कर, इस दोष से बचा जा सकता है।

उȅल चेहरा (A convex face): यह उपकरण के कंुद काटने वाले 
िकनारे और कैįरज  के लॉक न होने के कारण होता है। इस दोष से बचने 
के िलए, उपकरण को िफर से तेज करŐ  और उसका उपयोग करŐ ; साथ ही 
कैįरज  को लेथ  के बेड  पर बंद कर दŐ।

कŐ ū मŐ छोड़ गया एक पाइप (A pip left in the centre): यह 
उपकरण के सही कŐ ū ऊंचाई पर सेट नही ंहोने के कारण है। उपकरण को 
कŐ ū की ऊंचाई पर रखने से इस दोष से बचा जा सकता है।   
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.95  से सɾंिधत िसȠांत      
िफटर (Fitter) - मोड़ 

िसंगल पॅाइंट किटंग टूʤ और मʐी पॅाइंट किटंग टुʤ का नामकरण (Nomanclature of single 
point cutting tools and multi point cutting tools)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• किटंग टूल के Ůकारो ंके नाम बताएं
• िसंगल पॉइंट किटंग टूल का नामकरण बताएं
• मʐी पॉइंट किटंग टूʤ का नामकरण बताएं।

लेथ  किटंग टूल दो समूहो ंमŐ िवभािजत हœ। ये हœ

1 िसंगल पॉइंट किटंग टूʤ 

2      मʐी पॉइंट किटंग टूʤ

एकल िबंदु किटंग टूल नामकरण

टूल टिनōग  के दौरान एक कील की तरह कायŊ करता है। कील के आकार 
का किटंग एज  वकŊ   मŐ घुस जाता है और धातु को हटा देता है। यह िकनारे 
को एक कील के आकार मŐ Ťाइंड कर के  किटंग एज  है।

जब हम परीƗण और ũुिट से एक पŐͤिसल को क़लमतराश  से तेज करते हœ, 
तो हम पाते हœ िक यिद सफलता Ůाɑ करना है तो चाकू को लकड़ी को एक 
िनिʮत कोण पर Ůˑुत िकया जाना चािहए। (Fig1)

यिद लकड़ी की पŐͤिसल के ̾थान पर पीतल जैसी नमŊ धातु का कोई टुकड़ा 
काट िदया जाए तो यह पाया जाएगा िक ɰेड का किटंग एज जʗ ही 
कंुद हो जाता है, और किटंग  एज  उखड़ जाता है। ɰेड को पीतल को 
सफलतापूवŊक काटने के िलए, किटंग  एज को कम तीŴ कोण पर जमीन 
पर होना चािहए। (Fig 2)

Fig 1 मŐ िदखाए गए कोण को िनकासी कोण कहा जाता है और Fig 2 मŐ 
िदखाया गया कोण एक पǄर कोण है।

एक लेथ  किटंग टूल पर कोण जमीन (Fig 3)

हो सकता है िक नीचे िदए गए सभी कोण हर उपकरण मŐ हो ंया न हो।ं एक 
उदाहरण के ŝप मŐ एक खुरदरा उपकरण चुना जाता है। इस टूल पर एंगल 
और ƑीयरŐस Ťाउंड हœ:

1  एŮोच कोण         2  टŌ ेल कोण

3  शीषŊ रेक कोण         4  साइड रेक एंगल

5  ůंट ƑीयरŐस एंगल        6  साइड ƑीयरŐस एंगल

लेथ  मŐ उपयोग िकए जाने वाले बŠ िबंदु किटंग टूल हœ:

- िडŌ ल  -     रीमे

- टैप    -    डाई
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)      अɷास 1.7.96 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - मोड़ 

िविभɄ आवʴकताओ ंके आधार पर औजार का चयन करना (Tool selection based on 
different requirements)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• अǅी किटंग टूल सामŤी के गुणो ंका उʟेख करŐ
• टूल का चयन करते समय याद रखने वाले कारको ंका उʟेख करŐ
• िविभɄ Ůकार के टूल के नाम बताएं
• टूल के आकार को नाम दŐ।

किटंग टूल सामŤी (Cutting tool materials)

टूल सामŤी होनी चािहए:

- कटी Šई सामŤी की तुलना मŐ किठन और मजबूत

- शॉक  लोड्स  का िवरोध करने के िलए किठन

- घषŊण के िलए Ůितरोधी इस Ůकार लंबे उपकरण जीवन मŐ योगदान देता 
है।

किटंग टूल सामŤी मŐ िनɻिलİखत होना चािहए गुण।

- शीत कठोरता

- लाल कठोरता

- कठोरता

शीत कठोरता (Cold hardness)

यह सामाɊ तापमान पर िकसी सामŤी की कठोरता की माũा है। कठोरता 
वह गुण है िजसके Ȫारा वह अɊ धातुओ ंको काट/खरोचं कर सकता है। 
जब कठोरता बढ़ जाती है, तो भंगुरता भी बढ़ जाती है, और एक सामŤी, 
िजसमŐ बŠत अिधक ठंड कठोरता होती है, किटंग टूल के िनमाŊण के िलए 
उपयुƅ नही ंहोती है।

लाल कठोरता (Red hardness)

यह बŠत अिधक तापमान पर भी अपनी अिधकांश ठंडी कठोरता संपिȅ 
को बनाए रखने के िलए एक उपकरण सामŤी की Ɨमता है। मशीिनंग के 
दौरान, उपकरण और कायŊ, उपकरण और िचɛ के बीच घषŊण, गमŎ उȋɄ 
करता है, और उपकरण अपनी कठोरता खो देता है, और काटने की Ɨमता 
कम हो जाती है। यिद कोई उपकरण काटने के दौरान बढ़े Šए तापमान पर 
भी अपनी काटने की दƗता बनाए रखता है, तो यह कहा जा सकता है िक 
इसमŐ लाल कठोरता का गुण है।

कठोरता (Toughness)

धातु काटने के दौरान होने वाले अचानक लोड के कारण टूटने का िवरोध 
करने की संपिȅ को 'कठोरता' कहा जाता है, इससे औजारो ंके काटने वाले 
िकनारो ंका टूटना कम हो जाएगा।

उपकरण सामŤी का चयन करते समय िनɻिलİखत कारको ंपर िवचार 
िकया जाना चािहए।

-  मशीनीकृत होने वाली सामŤी।

-  मशीन उपकरण की İ̾थित। (कठोरता और दƗता)

-  उȋादन की कुल माũा और उȋादन की दर।

-  आवʴक आयामी सटीकता और आवेदन की िविध

-  लागू शीतलक की माũा और िविध

-  मशीनीकृत होने वाली सामŤी की İ̾थित और ŝप।

टूल सामŤी का समूहन (Grouping of tool material)

उपकरण सामŤी के अंतगŊत आने वाले तीन समूह हœ:

-  लौह उपकरण सामŤी

-  अलौह उपकरण सामŤी

-  गैर-धातु उपकरण सामŤी।

लौह टूल सामŤी (Ferrous tool materials)

इन सामिŤयो ंमŐ मुƥ घटक के ŝप मŐ लोहा होता है। हाई काबŊन ːील 
(टूल ːील) और हाई ˙ीड ːील इसी समूह के हœ।

अलौह टूल सामŤी (Non-ferrous tool materials)

इनमŐ लोहा नही ंहोता है, और ये टंगːन, वैनेिडयम और मोिल̭डेनम जैसे 
िमŵ धातु तȕो ंसे बनते हœ। सैटेलाइट इस समूह से संबंिधत है।

काबाŊइड (Carbides)

ये सामŤी अलौह भी हœ। वे पाउडर धातु िवǒान तकनीक Ȫारा िनिमŊत होते 
हœ। काबŊन और टंगːन मुƥ िमŵ धातु तȕ हœ।

गैर-धातु सामŤी (Non-metallic materials)

ये उपकरण सामŤी अधातुओ ंसे बनी हœ।

िसरेिमक और हीरे इसी समूह के हœ।

हाई काबŊन ːील किटंग टूʤ के िनमाŊण के िलए पेश की जाने वाली पहली 
उपकरण सामŤी है। इसमŐ खराब लाल कठोरता गुण है, और यह बŠत जʗी 
अपनी काटने की Ɨमता खो देता है। उǄ गित ːील उपकरण सामŤी का 
उȋादन करने के िलए टंगːन, Ţोिमयम और वैनेिडयम जैसे िमŵ धातु 
तȕो ंका उपयोग िकया जाता है। इसकी लाल कठोरता गुण उǄ काबŊन 
ːील की तुलना मŐ अिधक है।
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सॉिलड हाई ˙ीड ːील टूʤ महंगे होते हœ; इसिलए, उɎŐ कभी-कभी 
सİʃिलत िबट्स के ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है। ये िबट्स आकार मŐ छोटे 
होते हœ, और होʒर के छेद मŐ डाले जाते हœ। इन होʒर को संचालन करने 
के िलए टूल पोː मŐ रखा जाता है और Ƒœप िकया जाता है। इस Ůकार के 
टूʤ मŐ नुकसान यह है िक टूल की कठोरता खराब है।

Űेͅड टूʤ  (Brazed tools (Fig 3)

काबाŊइड Űेͅड उपकरण जब कंुद या टूटा Šआ हो तो Ťाइंड  की आवʴकता 
होती है जो समय लेने वाली और महंगी होती है। इसिलए, उɎŐ बड़े पैमाने पर 
उȋादन मŐ फŐ कने वाले आवेषण के ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है। िवशेष 
उपकरण-होʒर नए हœ

एडेड और आयताकार, चौकोर या िũकोणीय आकार के काबाŊइड िबट्स को 
बैठने वाले चेहरो ंमŐ जकड़ा जाता है और इस Ůकार के िवशेष पर मशीनीकृत 
िकया जाता है।

उǄ गित वाले ːील का उपयोग ठोस उपकरण, Űेͅड उपकरण और 
सİʃिलत िबट्स बनाने के िलए िकया जाता है। यह उǄ काबŊन ːील से 
महंगा है। काबाŊइड किटंग टूल बŠत उǄ तापमान पर अपनी कठोरता 
बनाए रख सकते हœ, और उनकी काटने की दƗता उǄ गित वाले ːील की 
तुलना मŐ अिधक होती है। इसकी भंगुरता और लागत के कारण, काबाŊइड 
उपकरण को ठोस उपकरण के ŝप मŐ उपयोग नही ंिकया जा सकता है। 
इसका उपयोग Űेͅड टूल और Ūो अवे टूल िबट के ŝप मŐ िकया जाता है।

लेथ  किटंग टूल Ůकार (Lathe cutting tool types)

लेथ  पर Ůयोग होने वाले उपकरण हœ

-  ठोस Ůकार के उपकरण

-  Űेͅड Ůकार के उपकरण

- होʒर के साथ सİʃिलत िबट्स

-  Ūो -अवे  टाइप  टूʤ । (काबाŊइड)

ठोस टूल (Solid tools (Fig 1))

ये ऐसे उपकरण हœ िजनके काटने के िकनारो ंको चौकोर, आयताकार और 
गोल Ţॉस-सेƕन के ठोस टुकड़ो ंपर रखा जाता है। अिधकांश लेथ  किटंग 
टूल ठोस Ůकार के होते हœ, और उǄ काबŊन ː ील और उǄ गित वाले ː ील 
उपकरण का उपयोग िकया जाता है। टूल की लंबाई और Ţॉस-सेƕन मशीन 
की Ɨमता, टूल पोː के Ůकार और ऑपरेशन की Ůकृित पर िनभŊर करता है।

होʒर के साथ सİʃिलत िबट्स  (Inserted bits with holders 
(Fig 2)

ये उपकरण दो अलग-अलग धातुओ ंसे बने होते हœ।

इन औजारो ंके काटने वाले िहˣे किटंग टूल के होते हœ

सामŤी, और औजारो ंके शरीर मŐ कोई काटने की Ɨमता नही ंहोती है, और 
वे सƢ होते हœ। टंगːन काबाŊइड उपकरण Ǜादातर Űेͅड Ůकार के होते 
हœ। वगाŊकार, आयताकार और िũकोणीय आकार के टंगːन काबाŊइड के 
टुकड़े टांग के िसरो ंपर लगे होते हœ। काबाŊइड िबट्स को समायोिजत करने 
के िलए िफट के आकार के अनुसार टांग धातु के टुकड़ो ंकी युİƅयो ंको 
शीषŊ सतह पर मशीनीकृत िकया जाता है। ये उपकरण िकफायती हœ, और 
टूल-होʒसŊ मŐ लगाए गए िबट्स की तुलना मŐ टूʤ के िलए बेहतर कठोरता 
देते हœ। यह हाई ˙ीड ːील Űेͅड टूʤ पर भी लागू होता है।

Ūो-अवे Ůकार के उपकरण  (Throw-away type tools (Fig 4))

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7. 96 से सɾंिधत िसȠांत
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सीिटंग फेस को इस तरह से मशीनीकृत िकया जाता है िक किटंग िबट्स के 
िलए आवʴक रेक और ƑीयरŐस हœ िबट्स Ƒœप होने पर ˢचािलत ŝप 
से Ůाɑ िकया जाता है।

लेथ  किटंग टूल आकार (Lathe cutting tool shapes)

िविभɄ कायŘ को करने के िलए लेथ  किटंग टूल िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ 
हœ। आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले कुछ लेथ  किटंग टूल हœ:

- फेिसंग टूल (Fig 5a & 5b)

- नाइफ एज टूल (Fig 6)

- रिफंग टूल (Fig 7)

- Űॉड नोज़ िफ़िनिशंग टूल (Fig 9)

- अंडरकिटंग टूल/पािटōग ऑफ टूल (Fig 10)

- बाहरी सूũण उपकरण (Fig 11)

- बोįरंग टूल (Fig 12)

- गोल नोज़ पįरʺरण उपकरण (Fig 8)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7. 96 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.97 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग  

 औजार कोणो ंकी आवʴकता (Necessity of tool angles)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• टूल के िविभɄ कोणो ंको नाम दŐ
• Ůȑेक कोण का उपयोग उपयोग
• गलत कोण का Ůभाव बताएं।

अŮोच कोण (Approach angle (Fig 1))

टŌ ेल कोण  (Trail angle (Fig 3))

इसे एंड-किटंग एज एंगल के ŝप मŐ भी जाना जाता है, और यह टूल की 
İ˙ंडल  के लंबवत रेखा से 30° पर Ťाउंड होता है, जैसा िक सिचũ है।

एŮोच एंगल और टŌ ेल एंगल Ťाउंड टूल के िलए 90° का वेज एंगल बनाएंगे।

ऊपर या पीछे रेक कोण (Top or back rake angle (Fig 4))

एक उपकरण पर रेक एंगल Ťाउंड िचप िनमाŊण की Ǜािमित को िनयंिũत 
करता है। इस Ůकार, यह उपकरण की काटने की िŢया को िनयंिũत करता 
है। टूल का टॉप या बैक रेक एंगल टूल के टॉप पर Ťाउंड होता है, और यह 
किटंग एज के सामने और चेहरे के टॉप के बीच बना एक ˠोप होता है। 
यिद ढलान सामने से उपकरण के पीछे की ओर है, तो इसे एक सकाराȏक 
शीषŊ रेक कोण के ŝप मŐ जाना जाता है, और यिद ढलान उपकरण के पीछे 
से काटने वाले िकनारे के सामने की ओर है, तो इसे ऋणाȏक के ŝप मŐ 
जाना जाता है पीछे रेक कोण। (Fig 5)

इसे साइड किटंग-एज एंगल के ŝप मŐ भी जाना जाता है। यह किटंग   टूल  
के िकनारे पर Ťाउंड है। काटते समय किटंग ितरछी होगी। एंगल Ťाउंड 
25° से 40° तक हो सकता है लेिकन एक मानक के ŝप मŐ 30° का कोण 
सामाɊ ŝप से होता है बशतő। ओथŖगोनल किटंग की तुलना मŐ ओİɰक 
किटंग के फायदे हœ, िजसमŐ किटंग एज सीधी होती है। परोƗ काटने के मामले 
मŐ कटौती की अिधक गहराई दी जाती है, Ɛोंͤिक जब उपकरण को वकŊ   
पर İखलाया जाता है, तो संपकŊ  उपकरण की सतह धीरे-धीरे उपकरण के 
ŝप मŐ बढ़ जाती है अिŤम, जबिक ओथŖगोनल किटंग के मामले मŐ, दी गई 
गहराई के िलए किटंग एज की लंबाई पूरी तरह से शुŜआत से ही काम से 
संपकŊ  करता है जो टूल फेस पर अचानक अिधकतम भार देता है। िजस Ɨेũ 
मŐ गमŎ िवतįरत की जाती है वह ितरछी किटंग   मŐ अिधक होती है। (Fig 2)

मशीन की जाने वाली सामŤी के अनुसार शीषŊ रेक कोण Ťाउंड पॉिजिटव, 
नेगेिटव या जीरो हो सकता है। नरम, नमनीय सामŤी, जो घंुघराले िचɛ 
बनाते हœ, को मोड़ते समय, सकाराȏक शीषŊ रेक कोण जमीन कठोर भंगुर 
धातुओ ंको मोड़ने की तुलना मŐ अिधक होगी।
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यह नीचे की ओर खीचें गए उपकरण की İ˙ंडल  के लंबवत रेखा के काटने 
वाले िकनारे के बीच की ढलान है िजसे सामने िनकासी कोण के ŝप मŐ जाना 
जाता है। ढलान उपकरण के ऊपर से नीचे तक है, और केवल काटने के 
िकनारे को वकŊ   से संपकŊ  करने की अनुमित देता है, और िकसी भी रगड़ 
िŢया से बचा जाता है। यिद ƑीयरŐस Ťाउंड अिधक है, तो यह किटंग एज 
को कमजोर करेगा।

पा Ŋ̫ िनकासी कोण (Side clearance angle (Fig 8))

काबाŊइड टूʤ के साथ कठोर धातुओ ंको मोड़ते समय, नकाराȏक टॉप 
रेक देना सामाɊ अɷास है। नेगेिटव टॉप रेक टूʤ मŐ पॉिजिटव टॉप रेक 
एंगʤ वाले टूʤ की तुलना मŐ अिधक ताकत होती है।

साइड रेक कोण (Side rake angle (Fig 6))

एक साइड रेक एंगल, टूल की चौड़ाई के अनुसार किटंग एज के शीषŊ चेहरे के 
बीच की ढलान है। ढलान काटने के िकनारे से उपकरण के पीछे की ओर है। 
यह मशीनीकृत होने वाली सामŤी के अनुसार 0° से 20° तक िभɄ होता है।

शीषŊ और साइड रेक, एक टूल पर Ťाउंड िचप Ůवाह को िनयंिũत करता है, 
और इसका पįरणाम एक वाˑिवक रेक कोण मŐ होता है जो िक वह िदशा 
है िजसमŐ िचप जो वकŊ   से दूर हो जाती है।

ůंट ƑीयरŐस एंगल (Front clearance angle (Fig 7))

ƑीयरŐस एंगल टूल के साइड किटंग एज के बीच बना ढलान है, जो टूल 
एİƛस के लंबवत लाइन के साथ टूल के साइड किटंग एज पर नीचे की 
ओर खीचंा जाता है। ढलान साइड किटंग एज के ऊपर से नीचे के चेहरे 
तक है। यह उपकरण को वकŊ   से रगड़ने से रोकने के िलए भी जमीन है, 
और मोड़ के दौरान केवल काटने वाले िकनारे को वकŊ   से संपकŊ  करने की 
अनुमित देता है। फ़ीड दर मŐ वृİȠ होने पर साइड ƑीयरŐस कोण को बढ़ाने 
की आवʴकता होती है।

रेक और िनकासी कोणो ंको Ťाइंड  समय, अनुशंिसत मूʞो ंऔर Ťाइंड  
के साथ Ůदान िकए गए मानक चाटŊ को संदिभŊत करना बेहतर होता है। 
हालांिक, वाˑिवक संचालन उपकरण के ŮदशŊन को इंिगत करेगा, और हमŐ 
संकेत देगा, यिद उपकरण पर कोणो ंके आधार के िलए िकसी भी संशोधन 
की आवʴकता है।

Fig 8

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.97 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



311

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - मोड़ 

लेथ किटंग ̇ ीड और फ़ीड, शीतलक, ̆ ेहक का उपयोग (Lathe cutting speed and feed, 
use of coolants, lubricants)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• काटने की गित और फ़ीड के बीच अंतर करŐ
• चाटŊ से िविभɄ सामिŤयो ंके िलए अनुशंिसत काटने की गित को पढ़Ő और चुनŐ
• काटने की गित को िनयंिũत करने वाले कारको ंको इंिगत करŐ
• फ़ीड को िनयंिũत करने वाले कारको ंका उʟेख करŐ।

काटने की गित वह गित है िजस पर काटने की धार सामŤी के ऊपर से 
गुजरती है, और इसे मीटर Ůित िमनट मŐ ʩƅ िकया जाता है। (Fig 1)

जब ʩास 'd' के िकसी कायŊ को एक चſर मŐ घुमाया जाता है तो उपकरण 
के संपकŊ  मŐ आने वाले कायŊ के भाग की लंबाई x d होती है। जब वकŊ   
'एन' रेव/िमनट कर रहा हो, तो टूल के संपकŊ  मŐ आने वाले वकŊ   की लंबाई 
 x D x n है। इसे मीटर मŐ पįरवितŊत िकया जाता है और सूũ के ŝप मŐ 
ʩƅ िकया जाता है: 

कहाँ पे

वी = मी/िमनट मŐ काटने की गित।

  = 3.14

 d  = mm . मŐ वकŊ   का ʩास.

 n  = RPM.

जब कम समय मŐ अिधक सामŤी को िनकालना होता है, तो उǄ काटने की 
गित की आवʴकता होती है। यह İ˙ंडल  को तेजी से चलाने के िलए बनाता 
है लेिकन अिधक गमŎ िवकिसत होने के कारण उपकरण का जीवन कम हो 
जाएगा। अनुशंिसत काटने की गित एक चाटŊ मŐ दी गई है। जहाँ तक संभव हो

अनुशंिसत काटने की गित को चाटŊ से चुना जाना चािहए और ऑपरेशन 
करने से पहले İ˙ंडल गित की गणना की जानी चािहए। (Fig 2) सही 
काटने की गित सामाɊ काम करने की İ̾थित के तहत सामाɊ उपकरण 
जीवन Ůदान करेगी।

उदाहरण (Example)

50 mm बार के िलए 25 मीटर/िमनट की दर से काटने के िलए एक İ˙ंडल  
के आरपीएम का पता लगाएं.

159pm
3.14
500

3.14x50
1000x25

xD
1000V

n =     
1000

dn
V =

= =

काटने की गित को िनयंिũत करने वाले कारक

- िफिनश  įरƓायडŊ 

- डे̪थ  ऑफ़ कट 

- टूल  ǛोमेटŌ ी 

- किटंग टूल के गुण और कठोरता और उसके बढ़ते।

- वकŊ पीस सामŤी के गुण

- वकŊ पीस की कठोरता

- Ůयुƅ काटने वाले ūव का Ůकार।

फ़ीड (Feed (Fig 3))

उपकरण की फ़ीड वह दूरी है जो कायŊ के Ůȑेक चſर के िलए कायŊ के 
साथ चलती है और इसे mm/रेव मŐ ʩƅ िकया जाता है।

फ़ीड को िनयंिũत करने वाले कारक हœ:

- उपकरण Ǜािमित

- सरफेस िफिनश įरƓायडŊ ऑन वकŊ  

- उपकरण की कठोरता।

धातु हटाने की दर (Rate of metal removal)

धातु हटाने की माũा िचप की माũा है िजसे एक िमनट मŐ वकŊ   से हटा िदया 
जाता है, और यह काटने की गित, फ़ीड दर और कटौती की गहराई को 
गुणा करके पाया जाता है।
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िविभɄ ʩासो ंपर काटने की गित के िलए आरपीएम का संबंध.

टेबल  1

H.S.S टूल के िलए गित और फ़ीड काटना 

    सामŤी जा रहा है      चारा             काटने की गित 
     बदल गया   िममी / रेव  एम / िमनट

    अʞुमीिनयम        0.2-1.00  70-100

    पीतल   0.2-1.00  50-80  
   (अʚा) -नमनीय      
   पीतल   0.2-1.5  70-100  

  (ůी किटंग)

 पीतल 0.2-1.00 35-70        

 (भाˢर)

  कǄा लोहा (Ťे)        0.15-0.7          25-40

   ताँबा                   0.2-1.00          35-70

   ːील (हʋा)            0.2-1.00          35-50

   इ˙ात     0.15-0.7  30-35  
  (मȯम काबŊन)

   इ˙ात   0.08-0.3  5-10 

   (िमŵ धातु-उǄ तɊता)

   थमाŊमीटरो ंसेिटंग   0.2-1.00  35-50 
   ɘाİːक   

िटɔणी (Note)

सुपर एचएसएस टूʤ के िलए फीड्स समान रहना चािहए, लेिकन किटंग 
˙ीड को 15% से 20% तक बढ़ाया जा सकता है।

एक कम गित सीमा भारी, खुरदुरी कटौती के िलए उपयुƅ है। एक उǄ 
गित सीमा Ůकाश, पįरʺरण कटौती के िलए उपयुƅ है।

आवʴक िफिनश और धातु हटाने की दर के अनुŝप फ़ीड का चयन 
िकया जाता है।

जब काबाŊइड उपकरण का उपयोग िकया जाता है, तो एच.एस.एस. के िलए 
आवʴक 3 से 4 गुना अिधक काटने की गित। उपकरण चुना जा सकता है।

     काटने की गित 30 मीटर / िमनट           धातु गुजरने की लंबाई           पįरकिलत
     एक रेवलूशनमŐ उपकरण काटने से अिधक   İ˙ंडल  का आरपीएम  
   
   25 mm         ----------------78.56 mm   1528
   

   50 mm         ----------------157.12 mm   764

   75 mm         ----------------235.68 mm   509.3

Fig 2

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत
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कुलांट्स और  लुिŰकŐ ट्स क (ɢूड  काटना काटना) Coolants & lubricants (Cutting fluids) 
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• किटंग ɢुइड्स   के गुण बताएं
• किटंग ɢुइड्स  का उपयोग करने का उȞेʴ बताएं
• िविभɄ किटंग ɢुइड्स  के नाम बताएं
• Ůȑेक Ůकार के किटंग ɢुइड्स  की िवशेषताओ ंमŐ अंतर करना
• िविभɄ सामिŤयो ंऔर मशीिनंग कायŘ के अनुŝप एक उिचत किटंग ɢुइड्स  का चयन करŐ।

कुलांट्स (किटंग ɢुइड्स) (Coolants (Cutting fluids))

कुलांट्स (किटंग ɢुइड्स) एक महȕपूणŊ भूिमका िनभाते हœ किटंग टूल 
के पहनने को कम करना।

अिधकांश धातुओ ंमŐ कुलांट्स(किटंग ɢुइड्स) आवʴक है काटने का 
कायŊ। एक मशीिनंग ŮिŢया के दौरान, जब िचप टूल इंटरफेस के साथ िचप 
ˠाइड करता है, तो कतरनी Ɨेũ मŐ होने वाली धातु के ɘाİːक िवŝपण 
से काफी गमŎ और घषŊण पैदा होता है। इस गमŎ और घषŊण के कारण धातु 
उपकरण की धार से िचपक जाती है, और उपकरण टूट सकता है। पįरणाम 
खराब िफिनश और गलत वकŊ   है।

किटंग ɢुइड्स के लाभ यह हœ (The advantages of a cutting 
fluid is it):

- टूल और वकŊ पीस को ठंडा करता है

- िचप / टूल इंटरफेस को लुिŰकेट करता है और घषŊण के कारण टूल 
िवयर को कम करता है

- िचप वेİʒंग को रोकता है

- वकŊ पीस की सतह खȏ मŐ सुधार करता है

- िचɛ को हटा देता है

- वकŊ   और मशीन के Ɨरण को रोकता है।

एक अǅे किटंग ɢुइड्समŐ िनɻिलİखत  गुण होना चािहए(A good 
cutting fluid should have the following properties)

- अǅी िचकनाई गुणवȅा

- जंग Ůितरोध

एचएसएस और काबाŊइड टूʤ की तुलना

 एचएसएस टूल      काबाŊइड टूल

 • लौह उपकरण सामŤी मŐ उनके ŝप मŐ लोहा होता है  •   अलौह उपकरण सामŤी मŐ लोहा नही ंहोता है.  
 मुƥ घटक।

 • िमŵ धातु टंगːन, Ţोिमǚ और    •   काबाŊइड किटंग टूल अपने को बरकरार   
       रख  सकते हœ वैनेिडयम से उǄ काबŊन ːील, उǄ गित      बŠत उǄ तापमान पर कठोरता   
  ːील उपकरण सामŤी का उȋादन िकया जाता है।  •   काटने की गित कम है.   

 • काटने की गित अिधक है.    •   यह एक Űेͅड टूल िबट है और फŐ क दŐ

 • ठोस उपकरण.     टूल िबट भंगुरता के िलए मर जाता है.

- भंडारण और उपयोग दोनो ंमŐ İ̾थरता

- पानी मŐ िमलाने के बाद घोल से अलग होने के िलए Ůितरोधी

- पारदिशŊता

- अपेƗाकृत कम िचपिचपापन

- गैर ǜलनशीलता

 किटंग ɢुइड्स के मुƥ उȞेʴ िनɻिलİखत हœ (The following 
are the main purposes of cutting fluids)

- किटंग टूल और वकŊ पीस को ठंडा करने के िलए Ɛोंͤिक टूल और वकŊ पीस 
के बीच घषŊण के कारण किटंग ऑपरेशन के दौरान गमŎ उȋɄ होती 
है।

- टूल के किटंग एज को ठंडा करने के िलए और टूल पर िकसी भी Ůकार 
के िघसाव को रोकने के िलए।

- िचप वेİʒंग के गठन को रोकने के िलए।

- उपकरण को काटने की अǅी दƗता देना।

- वकŊ   पर एक अǅा सरफेस िफिनश देना।

- उपकरण और मशीन के िलए ˘ेहक के ŝप मŐ कायŊ करना।

किटंग ɢुइड्स  के िविभɄ Ůकार हœ (The different types of 
cutting fluids are:):

-   सोलुɰे िमनरल  ऑयʤ 

- Ōː ैट  िमनरल  ऑयʤ 

- Ōː ैट  फैटी  ऑयʤ 

- कɼाउंडेड  और  ɰŐडेड  ऑयʤ 

- सुʚुरीसेड ऑयʤ ।
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किटंग ɢुइड्स के Ůकार और िवशेषताएं (Cutting fluids - Types 
and Characteristics)

सोलुɰे िमनरल  ऑयʤ  (Soluble mineral oils)

वे खिनज तेलो ंसे बने होते हœ िजनमŐ पानी मŐ िमलाने के िलए पायसीकारी 
सामŤी डाली जाती है। एक पायस बनाने के िलए घुलनशील तेल को पानी 
से पतला िकया जाता है। तेल के लुिŰकेट होने पर पानी ठंडा हो जाता है। 
कमजोर पड़ने की सीमा ऑपरेशन के Ůकार पर िनभŊर करती है।

Ōːैट  िमनरल  ऑयʤ (Straight mineral oils) 

वे िवशुȠ ŝप से खिनज तेल हœ। ठंडा और िचकनाई की आवʴकता होने 
पर हʋे तेल का उपयोग िकया जाता है। ̆ ेहन मुƥ ŝप से आवʴक होने 
पर भारी तेलो ंका उपयोग िकया जाता है। इनका उपयोग automats पर 
िकया जाता है। वे मशीन के पुजŘ और वकŊ पीस को जंग लगने से बचाते हœ।

लाडŊ  ऑयʤ (Lard oils) 

खराब होने से बचाने, लागत कम करने और आपिȅजनक गंध को नʼ करने 
के िलए लाडŊ ऑयल को आमतौर पर खिनज तेलो ंके साथ िमिŵत िकया जाता 
है। अȑिधक पįरİ̾थितयो ंमŐ मशीिनंग के िलए, वे एक उǽृʼ ˘ेहक हœ।

सʚरयुƅ तेल (Sulphurised oils)

आधुिनक उपकरणो ंकी अȑिधक किटंग   की İ̾थित के अनुŝप सʚरयुƅ 
तेल तैयार िकए गए हœ। सʚर को िमलाने से किठन ऑपरेशनो ंपर ŮदशŊन 
मŐ सुधार होता है। इसकी िचकनाई गुण उपकरण पर िचप की वेİʒंग को 
रोकता है।

शीतलक (तरल पदाथŊ काटना) एक महȕपूणŊ भूिमका िनभाते हœ किटंग टूल 
के पहनने को कम करना।

िविभɄ धातुओ ंके िलए संˑुत कतŊन ūव

पदाथŊ िडŌ िलंग रीिमंग Ūेिडंग टिनōग िमिलंग

एʞुमीिनयम िवलायक तेल
िमǥी का तेल
िमǥी का तेल तथा
चबŎ तेल

िवलायक तेल
िमǥी का तेल
खिनज तेल

िवलायक तेल
िमǥी का तेल तथा
चबŎ तेल

िवलायक तेल शुʺ

िवलायक तेल
चबŎ तेल
खिनज तेल

पीतल शुʺ

िवलायक तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल

शुʺ

िवलायक तेल
िवलायक तेल
चबŎ तेल

िवलायक तेल शुʺ

िवलायक तेल

कांसा शुʺ

िवलायक तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल

शुʺ

िवलायक तेल
खिनज तेल

िवलायक तेल
चबŎ तेल
खिनज तेल

िवलायक तेल
िवलायक तेल
चबŎ तेल

शुʺ

चबŎ तेल

ढ़लवा लोहा शुʺ

वायु जेट
िवलायक तेल
चबŎ तेल

शुʺ

िवलायक तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल

शुʺ

स̵ɡुराइǕ तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल

शुʺ

िवलायक तेल
शुʺ

िवलायक तेल

तांबा शुʺ

िवलायक तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल
िमǥी का तेल

िवलायक तेल
चबŎ तेल

िवलायक तेल
चबŎ तेल

िवलायक तेल शुʺ

िवलायक तेल

इ˙ात एलॉय िवलायक तेल
स̵ɡुराइǕ तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल

िवलायक तेल
स̵ɡुराइǕ तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल

स̵ɡुराइǕ तेल
चबŎ तेल

िवलायक तेल िवलायक तेल
खिनज तेल
चबŎ तेल

सामाɊ कायŊ हेतु िवलायक तेल
स̵ɡुराइǕ तेल
चबŎ तेल

िवलायक तेल
स̵ɡुराइǕ तेल
चबŎ तेल

स̵ɡुराइǕ तेल
चबŎ तेल

िवलायक तेल िवलायक तेल
चबŎ तेल

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



315

˘ेहक (Lubricants)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ˘ेहक का उपयोग करने का उȞेʴ बताएं
• ˘ेहक के गुण बताएं
• एक अǅे ˘ेहक के गुण बताएं

मशीन के दो  युƅ भागो ंकी गित के साथ, गमŎ उȋɄ होती है। यिद इसे 
िनयंिũत नही ं िकया जाता है, तो तापमान मŐ वृİȠ हो सकती है िजसके 
पįरणामˢŝप युƅ भागो ंको पूरी तरह से नुकसान हो सकता है। इसिलए 
उǄ िचपिचपाहट वाले शीतलन माȯम की एक िफʝ को युƅ भागो ंके 
बीच लगाया जाता है िजसे 'ʞूिŰकŐ ट' के ŝप मŐ जाना जाता है।

एक 'ʞूिŰकŐ ट' एक ऐसा पदाथŊ है िजसमŐ तरल, अधŊ-तरल या ठोस अव̾था 
के ŝप मŐ एक तैलीय गुण उपलɩ होता है। यह मशीन की जीवनदाियनी 
है, जो महȕपूणŊ भागो ंको सही İ̾थित मŐ रखती है और मशीन के जीवन को 
लɾा खीचंती है। यह मशीन और उसके पुजŘ को जंग, टूट-फूट से बचाता 
है और घषŊण को कम करता है।

˘ेहक का उपयोग करने का उȞेʴ (Purpose of using lubri-
cants)

- घषŊण कम कर देता है

- पहनने से रोकता है

- आसंजन रोकता है

- भार िवतįरत करने मŐ सहायता

- चलती तȕो ंको ठंडा करता है

- जंग रोकता है

- मशीन दƗता मŐ सुधार

˘ेहक के गुण (Properties of Lubricants)

ʴानता (Viscosity)

यह एक तेल की तरलता है िजसके Ȫारा वह असर वाली सतह से िनचोड़े 
िबना उǄ दबाव या भार का सामना कर सकता है।

ऑयलीनेस (Oiliness)

तेलीयता का ताȋयŊ गीलापन, सतह तनाव और िफसलन के संयोजन से है। 
(धातु पर तैलीय ȕचा छोड़ने के िलए तेल की Ɨमता।

ɢैस पॉइंट (Flash point)

यह वह तापमान है िजस पर तेल से वा˃ िनकलती है (यह जʗ ही दबाव 
मŐ िवघिटत हो जाती है)।

आग िबंदु (Fire point)

यह वह तापमान है िजस पर तेल मŐ आग लग जाती है और वह ǜाला बना 
रहता है।

पौर पॉइंट (Pour point)

वह तापमान िजस पर लुिŰकŐ ट डालने पर बहने मŐ सƗम होता है।

इमʤीिफकेशन और डी-इमİʤिबिलटी (Emulsification and 
de- emulsibility)

पायसीकरण एक तेल की Ůवृिȅ को कम या Ǜादा İ̾थर इम̵शन बनाने के िलए 
तुरंत पानी के साथ िमलाने की Ůवृिȅ को इंिगत करता है। डी-इमİʤिबिलटी 
उस तȋरता को इंिगत करती है िजसके साथ बाद मŐ अलगाव होगा।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.99 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - मोड़ 

चक और चिकंग - s तंũ 4 जॉ चक (Chucks and chucking - the independent  4 jaw chuck)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• 4-जॉ चक की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• 4-जॉ चक के भागो ंके नाम िलİखए।

4 जॉ चक (4 Jaw chuck (Fig 1))

4 जॉ चक के भाग हœ:

- बैक  ɘेट -      बॉडी 

- जबड़े -     ˍायर Ūेडेड ˌू शाɝ।

बैक  ɘेट (Back plate)

पीछे की ɘेट को एलन ̩ ू  के माȯम से शरीर के िपछले िहˣे मŐ बांधा जाता 
है। यह कǄा लोहा/ːील का बना होता है। इसके बोर को İ˙ंडल नोज के 
टेपर के अनुŝप पतला िकया जाता है। इसका एक महȕपूणŊ तरीका है जो 
İ˙ंडल नोज पर Ůदान की गई की मŐ िफट बैठता है। सामने एक सीढ़ी है 
और िजस पर Ūेड्स काटा जाता है। एक Ūेडेड कॉलर, जो İ˙ंडल पर लगा 
होता है, Ūेड्स  के माȯम से चक को लॉक कर देता है, और टेपर और की 
के माȯम से पता लगाता है। कुछ चक मŐ बैक ɘेट नही ंहोती है।

बॉडी (Body (Fig 1))

बॉडी कǄा लोहा/काː ː ील से बना है और चेहरा ǜाला-कठोर है। इसमŐ 
जबड़ो ंको इकǧा करने और उɎŐ संचािलत करने के अलावा 90° पर चार 
उद्घाटन होते हœ। चार ˌू शाɝ अंगुिलयो ंके िपन के माȯम से    बॉडी 
की पįरिध पर तय िकए जाते हœ। ˌू को चक की की सहायता से घुमाया 
जाता है। Ţॉस-सेƕन मŐ खोखला बॉडी, समान-अंतराल है

चेहरे पर Ůदान िकए गए गोलाकार छʟे, जो संƥाȏक संƥाओ ंȪारा 
िचि˥त होते हœ। नंबर 1 बीच मŐ शुŝ होता है, और पįरिध की ओर बढ़ता है।

चार जबड़े की चक को ˢतंũ चक भी कहा जाता है, Ɛोंͤिक Ůȑेक जबड़े 
को ˢतंũ ŝप से समायोिजत िकया जा सकता है; इस चक का उपयोग 
करके 0.001 ”या 0.02 mm सटीकता के भीतर काम िकया जा सकता है।

इस Ůकार की चक s -कŐ ͤिūत चक की तुलना मŐ बŠत अिधक भारी होती है, 
और इसमŐ बŠत अिधक धारण शİƅ होती है। Ůȑेक जबड़े को एक वगाŊकार 
Ūेड  के ̩ ू  Ȫारा s तंũ ŝप से घुमाया जाता है। जबड़े बड़े ʩास की नौकįरयो ं
को धारण करने के िलए ŮितवतŎ होते हœ। ˢतंũ 4 जॉ चक  मŐ चार जबड़े 
होते हœ, Ůȑेक चक शरीर मŐ अपने ˢयं के ˠॉट मŐ दूसरो ंसे ˢतंũ ŝप से 
काम करते हœ और अपने ˢयं के अलग वगŊ Ūेडेड ˌू Ȫारा कायŊ करते हœ। 
जबड़ो ंके उपयुƅ समायोजन Ȫारा, एक वकŊ पीस को आवʴकतानुसार या 
तो सही या िवलƗण चलाने के िलए सेट िकया जा सकता है।

जॉब को दूसरी बार सेट करने के िलए डायल टेː इंिडकेटर की मदद से 
इसे ś͖  िकया जा सकता है।

वकŊ पीस पर चेक चक के पास िकया जाना चािहए और वकŊ पीस की अनुमित 
के अनुसार इसे दोहराया जाना चािहए, तािक यह सुिनिʮत हो सके िक वकŊ   
चक मŐ रोटेशन के अƗ के कोण पर नही ंहै।

ˢतंũ समायोजन एक सनकी वकŊ पीस का उȋादन करने के िलए जानबूझकर 
कायŊ को ऑफ-सŐटर सेट करने की सुिवधा भी Ůदान करता है। (Fig 2)
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जबड़े (Jaws (Fig 1))

जबड़े उǄ काबŊन ːील से बने होते हœ। कठोर और टेɼडŊ , जो बॉडी 
के उद्घाटन पर ˠाइड करते हœ। ये जबड़े खोखले वकŊ   करने के िलए 
उǿमणीय होते हœ।

जबड़ो ंका िपछला भाग चौकोर-Ūेडेड होता है जो जबड़ो ंको ऑपरेिटंग ˌू 
से ठीक करने मŐ मदद करता है।

ˌू शाɝ (Screw shaft (Fig 1))
ˌू शाɝ उǄ काबŊन ːील, कठोर, टेɼडŊ और जमीन से बना है। ˌू 
शाɝ के शीषŊ भाग मŐ चक की को समायोिजत करने के िलए एक चौकोर 
ˠॉट िदया गया है। बॉडी  के िहˣे पर, बाएं हाथ के चौकोर Ūेड  को काटा 
जाता है। ̩ ू  शाɝ के बीच मŐ, एक संकीणŊ कदम बनाया जाता है और िफंगर 
िपन के माȯम से आयोिजत िकया जाता है। िफंगर िपन ˌू को घुमाने की 
अनुमित देते हœ लेिकन आगे बढ़ने के िलए नही।ं

3  जॉ चक (3 Jaw chuck)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• 3 जॉ चक के भागो ंकी पहचान करŐ
• 3 जॉ चक की िनमाŊणाȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• 3 जॉ चक और 4 जॉ चक के बीच अंतर करŐ
• 3 जॉ चक के ऊपर 4 जॉ चक के गुण और दोष बताएं
• एक चक िनिदŊʼ करŐ।

3  जॉ चक (3 Jaw chuck (Fig 1) बैक ɘेट (Back plate (Fig 1)): बैक ɘेट को एलेन ̩ ू  के माȯम से 
बॉडी  के िपछले िहˣे मŐ बांधा जाता है। यह कǄा लोहा से बना है। इसके 
बोर को İ˙ंडल नोज के टेपर के अनुŝप पतला िकया जाता है। इसमŐ एक 
की-वे होता है जो İ˙ंडल नोज पर दी गई चाबी मŐ िफट बैठता है। सामने 
एक सीढ़ी होती है िजस पर  Ūेड्स  काटा जाता है। Ūेडेड कॉलर, जो İ˙ंडल 
पर लगा होता है, Ūेड के माȯम से चक को लॉक कर देता है और टेपर और 
की के माȯम से पता लगाता है।

बॉडी (Body (Fig 1)): बॉडी  कǄा इ˙ात से बना है, और  फेस  कठोर 
है। इसमŐ जबड़े को इकǧा करने और उɎŐ संचािलत करने के िलए 120 िडŤी 
के अलावा तीन उद्घाटन होते हœ। चक की के माȯम से जबड़ो ंको संचािलत 
करने के िलए बॉडी  की पįरिध पर तीन िपिनयन लगाए जाते हœ। यह अपने 
अनुŮ̾थ काट मŐ खोखला है। बॉडी  के अंदर एक Ţाउन ʬील रखा गया है।

जबड़े (Jaws (Fig 1)): जबड़े उǄ काबŊन ːील से बने होते हœ, कठोर 
और टेɼडŊ होते हœ, जो बॉडी  के उद्घाटन पर ˠाइड करते हœ। आम तौर 
पर जबड़े के दो सेट होते हœ। बाहरी जबड़े और आंतįरक जबड़े। बाहरी 
जबड़ो ंका उपयोग ठोस कायŘ को करने के िलए िकया जाता है। आंतįरक 
जबड़ो ंका उपयोग खोखले कायŘ को करने के िलए िकया जाता है। जबड़ो ंपर 
कदम Ƒैİɼंग रŐज को बढ़ाते हœ। जबड़ो ंके िपछले िहˣे को ˌॉल Ūेड्स  
से काटा जाता है। Ůȑेक जबड़े को ŢमबȠ तरीके से Ţमांिकत िकया जाता 
है, जो जबड़े को संबंिधत Ţमांिकत ˠॉट मŐ ठीक करने मŐ मदद करता है।

Ţाउन ʬील (Crown wheel (Fig 1)): Ţाउन ʬील िमŵ धातु इ˙ात 
से बना है, कठोर और टेɼडŊ है। Ţाउन ʬील के एक तरफ, जबड़े को 
संचािलत करने के िलए एक ˌॉल Ūेड काटा जाता है, और दूसरी तरफ 
टेप िकया जाता है, िजस पर बेवल िगयर दांतो ंको िपिनयन के साथ जाल मŐ 
काट िदया जाता है। जब िपिनयन को चक की के माȯम से घुमाया जाता 
है, तो Ţाउन ʬील घूमता है, इस Ůकार जबड़े रोटेशन के आधार पर अंदर 
या बाहर की ओर बढ़ते हœ।

3 जॉ चक को सेʚ-सŐͤिटंग चक के ŝप मŐ भी जाना जाता है। अिधकांश 
चक मŐ आंतįरक और बाहरी ʩास धारण करने के िलए जबड़े के दो सेट 
होते हœ। तीन से िवभाǛ समान दूरी वाले ɢैटो ंके साथ केवल पूणŊ गोल 
कायŊ को 3 जॉ चक मŐ आयोिजत िकया जाना चािहए।

3 जॉ चक के िनमाŊण से यह देखा जाता है िक ˌॉल न केवल एक घटक 
को जगह देता है, बİʋ यह घटक का पता लगाता है। यह मूल ŝप से एक 
बुरा अɷास है, Ɛोंͤिक ˌॉल और/या जबड़े मŐ कोई भी पहनने से ̾थान 
की सटीकता खराब हो जाती है। इसके अलावा इस पहनने के िलए ƗितपूितŊ 
करने के िलए समायोजन का कोई साधन संभव नही ंहै।

इस Ůकार के चक के जबड़े ŮितवतŎ नही ंहोते हœ, और अलग-अलग आंतįरक 
और बाहरी जबड़े का उपयोग करना पड़ता है।

3 जॉ चक के भाग हœ:

- बैक  ɘेट -      बॉडी 

- जबड़े -      Ţाउन ʬील और

- िपिनयन।
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3 जॉ चक और 4 जॉ चक के बीच तुलना

                               3  जॉ चक      4 जॉ चक

4  जॉ चक के गुण (Merits of a 4 jaw chuck)

- िनयिमत और अिनयिमत आकार की एक िवˑृत ŵंृखला आयोिजत की 
जा सकती है।

- कायŊ को अपनी इǅा से एकाŤ या िवलƗण ŝप से चलाने के िलए 
िनधाŊįरत िकया जा सकता है।

- इसमŐ काफी पकड़ शİƅ होती है, और इसिलए भारी कटौती की जा 
सकती है।

- जबड़े आंतįरक और बाहरी वकŊ   के िलए ŮितवतŎ होते हœ।

- जॉब के अंितम छोर पर वकŊ   आसानी से िकया जा सकता है।

- चक के खराब होने से सटीकता का कोई नुकसान नही ंहोता है।

4  जॉ चक के दोष (De-merits of a 4 jaw chuck)

- वकŊ पीस को अलग-अलग सेट िकया जाना चािहए।

- िŤिपंग पावर इतनी बिढ़या है िक सेिटंग के दौरान बारीक वकŊ   आसानी 
से खराब हो सकता है।

3  जॉ चक के गुण (Merits of a 3 jaw chuck)

- वकŊ   आसानी से सेट िकया जा सकता है।

- बेलनाकार और षट्कोणीय कायŘ की एक िवˑृत ŵंृखला आयोिजत की 
जा सकती है।

- आंतįरक और बाहरी जॉ उपलɩ हœ।

3 जॉ चक के दोष (De-merits of a 3 jaw chuck)

- चक के खराब होने पर सटीकता कम हो जाती है।

- रन आउट को ठीक नही ंिकया जा सकता है।

- केवल गोल और हेƛागोनल घटको ंको रखा जा सकता है।

- जब मौजूदा ʩास के साथ सटीक सेिटंग या सांūता की आवʴकता 
होती है, तो एक आȏ-कŐ ͤिūत चक का उपयोग नही ंिकया जाता है।

चक की िविशʼता (Specification of chuck)

चक िनिदŊʼ करने के िलए, यह Ůदान करना आवʴक है:

- चक का Ůकार।

- चक की Ɨमता।

- बॉडी  का ʩास।

- बॉडी  की चौड़ाई।

İ˙ंडल नोज़ को माउंट करने की िविध।

उदाहरण (Example)

3 जबड़ा आȏ-कŐ ͤिūत चक।

पकड़ने की Ɨमता 450 mm।

बॉडी  का ʩास 500 mm।

बॉडी की चौड़ाई 125 mm।

टेप या Ūेडेड माउंिटंग की िविध.

   केवल बेलनाकार, षट्कोणीय कायŊ िकया जा सकता है।

   आंतįरक और बाहरी जबड़े उपलɩ हœ।

    वकŊ   की ̾थापना आसान है।

   कम पकड़ने की शİƅ।

   कट की गहराई तुलनाȏक ŝप से कम है।

 भारी जॉɵ  को चालू नही ंिकया जा सकता है।

      वकŊ पीस को एƛŐͤिटŌक टिनōग  के िलए सेट नही ंिकया जा सकता है।

              फेस पर संकŐ ͤिūत वृȅ नही ंिदए गए हœ

 चक के खराब होने पर सटीकता कम हो जाती है।

   िनयिमत और अिनयिमत आकृितयो ंकी एक िवˑृत ŵंृखला आयोिजत   
की जा सकती है।

 जबड़े बाहरी और आंतįरक होİʒंग के िलए ŮितवतŎ होते हœ।

 वकŊ   तय करना मुİʭल है।

 अिधक पकड़ने की शİƅ।

 कट की अिधक गहराई दी जा सकती है।

 भारी नौकरी बदली जा सकती है।

 वकŊ पीस को एƛŐͤिटŌक टिनōग के िलए सेट िकया जा सकता है।

 संकŐ ͤिūत वृȅ Ůदान िकए जाते हœ जो जबड़े की अनुमािनत सेिटंग मŐ मदद 
करते हœ।

 सटीकता का कोई नुकसान नही ंहै Ɛोंͤिक चक खराब हो जाता है।

िपिनयन (Pinion (Fig 1)): िपिनयन उǄ काबŊन ːील, कठोर और 
टेɼडŊ से बना होता है। यह बॉडी  की पįरिध पर लगाया जाता है। िपिनयन 
के शीषŊ पर एक वगाŊकार ɣ ॉट िदया गया है चक कंुजी को समायोिजत करŐ। 

इसमŐ एक पतला भाग होता है िजस पर बेवल िगयर के दांत काटे जाते हœ, 
जो Ţाउन ʬील से मेल खाते हœ।    
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चक माउंिटंग के Ūेड  को साफ करने की िविध (Method of cleaning the thread of the chuck 
mounting)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  Ūेड Ƒीनर के उपयोग बताएं।

कायŊ सामŤी पर लेथ  संचालन करने के िलए, यह हमेशा संभव नही ंहो सकता 
है िक İ˙ंडल मŐ केवल एक Ůकार का वकŊ -होİʒंग िडवाइस लगाया जाए। 
इसिलए पहले से ही İ˙ंडल मŐ इकǧे Šए वकŊ -होİʒंग िडवाइस को हटाने 
और उस वकŊ -होİʒंग िडवाइस को माउंट करने के िलए यह एक परम 
आवʴकता बन जाती है, जो हाथ मŐ वकŊ   के िलए आवʴक है।

िविभɄ İ˙ंडल नोज़ और उनके अनुŮयोगो ंकी आसान समझ के िलए, िविभɄ 
कायŊ-धारण करने वाले उपकरणो ंकी ̾थापना िकया गया है।

हेडːॉक İ˙ंडल पर चक बढ़ते समय, चक या İ˙ंडल  को होने वाले 
नुकसान को रोकने के िलए अɷास करŐ।

नुकसान लेथ  की सटीकता को कम कर सकता है। नीचे िदए गए िबंदु 
महȕपूणŊ हœ और उनका पालन िकया जाना चािहए।

माउंिटंग से पहले 

एक चक को माउंट करने का Ůयास करने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक यह 
लेथ  और हाथ मŐ वकŊ   के िलए सही है।

İ˙ंडल  नोज पर चक माउंट करने के िलए शİƅ का Ůयोग न करŐ।

इस तरह के नुकसान को होने से रोकने के िलए, िनɻिलİखत कदम उठाएं।

ˠाइडवे को नुकसान से बचाने के िलए लाइट चƛ लगाते समय लेथ  के 
बड़े पर लकड़ी का बोडŊ लगाएं। (Fig 1)

बड़े चक के िलए चक और लेथ  बड़े  के बीच एक लकड़ी का बोडŊ रखŐ। 
(Fig 2)

बेड ˠाइडवे की सुरƗा के अलावा यह चक को िफट करना आसान और 
सुरिƗत बनाता है।

बड़े और भारी चक माउंट करते समय हमेशा सहायता लŐ।

तेल की एक हʋी िफʝ के साथ माउंिटंग सतहो ंको लुिŰकेट करŐ।

माउंिटंग के बाद ()

गित-पįरवतŊन लीवर को सबसे धीमी गित पर सेट करŐ।

मोटर को िबजली चालू करŐ।

मोटर चालू करŐ।

Ūेड Ƒीनर का उपयोग चक और İ˙ंडल के सभी मैिटंग भागो ंको साफ 
करने के िलए िकया जाता है, अɊथा, इन सतहो ंपर गंदगी के पįरणामˢŝप 
िनɻिलİखत हो सकते हœ।

चक सच से बाहर चलाने के िलए कारण।

İ˙ंडल या चक पर  Ūेड या टेपर को नुकसान पŠंचाएं। (Fig 1)

चक का माउंिटंग और िडसमाउंिटंग (Mounting and dismounting of chucks)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  İ˙ंडल नोज से चक को माउंट करने और हटाने की िविध समझाएं।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.99 से सɾंिधत िसȠांत
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Ƒच लीवर संलư करŐ।

चक अब घुमाना शुŝ कर देगा।

सतहो ंको देखकर जांच लŐ िक चक का ʩास और चेहरा फेस चल रहा है।

Ūेडेड İ˙ंडल पर माउंिटंग चक (Fig 3)

यहां दी गई आकृित मŐ दोनो ंहाथो ंसे पकड़े Šए और घुड़सवार होने वाली 
एक छोटी सी चक को िदखाया गया है। लॉिकंग įरंग पर िवशेष 'सी' ˙ैनर 
संलư करŐ।

˙ैनर को नीचे की ओर इशारा करते Šए हœडल के साथ लॉिकंग įरंग के शीषŊ 
के चारो ंओर िफट होना चािहए। हœडल के िसरे को एक हाथ से पकड़Ő और 
दूसरे हाथ से दूसरे िसरे को वामावतŊ िदशा मŐ मजबूती से मारŐ । यह लॉिकंग 
įरंग को सुरिƗत ŝप से कस देगा। (Fig 5)

कैम-लॉक İ˙ंडल पर माउंिटंग () (Fig 6)

मोटर बंद कर दŐ। चक को लकड़ी के त˱ पर रखŐ और इसे İ˙ंडल  की  
नोज के पास İखसकाएँ।

İ˙ंडल को हाथ से वामावतŊ घुमाएं और चक को İ˙ंडल Ūेड्स पर लगाएं। 
(Fig 3)

गित-पįरवतŊन लीवर को सबसे धीमी गित पर सेट करŐ। चक को तब तक ̩ ू  
करŐ  जब तक िक वह İ˙ंडल  पर मजबूती से िफट न हो जाए।

चक को आसानी से İ˙ंडल  मŐ ̩ ू  करना चािहए। यिद कोई Ůितरोध महसूस 
होता है, तो चक को हटा दŐ  और जांच लŐ िक Ūेड  साफ हœ और ƗितŤˑ नही ंहœ।

टेपडŊ İ˙ंडल पर माउंिटंग () (Fig 4)

मोटर बंद कर दŐ। इसिलए लकड़ी के बोडŊ पर चक लŐ और इसे İ˙ंडल  
नोज के पास ˠाइड करŐ। İ˙ंडल को हाथ से तब तक घुमाएं जब तक िक 
İ˙ंडल  नोज की चाबी चक मŐ कीवे के साथ ऊपर न आ जाए। गित-पįरवतŊन 
लीवर को सबसे धीमी गित पर सेट करŐ। चक को İ˙ंडल पर पुश करŐ  और 
लॉिकंग įरंग को वामावतŊ घुमाएं। (Fig 4)

मोटर बंद कर दŐ।

चक को लकड़ी के बोडŊ पर रखŐ और इसे İ˙ंडल नोज़ के पास ɣ ाइड करŐ। 
İ˙ंडल  के मुƅ रोटेशन की अनुमित देने के िलए Ƒच को अलग करŐ। 
İ˙ंडल पर कैम-लॉिकंग ˌू मŐ सही चक कंुजी डालŐ।

Ůȑेक कैम-लॉिकंग ˌू को घुमाएं तािक पंजीकरण लाइन लंबवत हो या 
İ˙ंडल पर संबंिधत लाइन के साथ संरेİखत हो। İ˙ंडल को हाथ से तब 
तक घुमाएं जब तक िक İ˙ंडल पर ƑीयरŐस छेद चक पर कैम-लॉक ːड 
के साथ संरेİखत न हो जाए।

गित िनधाŊįरत करŐ। लीवर को सबसे धीमी गित से बदलŐ। चक को İ˙ंडल  
पर धकेलŐ। Ůȑेक कैम-लॉक ˌू को दिƗणावतŊ िदशा मŐ कसŐ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.99 से सɾंिधत िसȠांत
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बोʐेड İ˙ंडल पर बढ़ते Šए (Figs 7 & 8) Ūेडेड İ˙ंडी से चƛ को उतारना (Fig 9)

मोटर बंद कर दŐ।

चक को लकड़ी के बोडŊ पर रखŐ। चक पर लगे ːड से नट और वाशर 
िनकालŐ। İ˙ंडल  के मुƅ रोटेशन की अनुमित देने के िलए Ƒच को अलग 
करŐ। İ˙ंडल को हाथ से तब तक घुमाएं जब तक िक İ˙ंडल मŐ चाबी चक मŐ 
ˠॉट के साथ ऊपर न आ जाए। गित सेट करŐ- लीवर को सबसे धीमी गित से 
बदलŐ। चक को İ˙ंडल  पर धकेलŐ। ː ड के िलए वाशर और नट्स िफट करŐ।

नट िफट करते समय चक को उसी İ̾थित मŐ पकड़Ő।

नट्स को घड़ी की िवपरीत िदशा मŐ a . का उपयोग करके कस लŐ

िवपरीत नट पर ˙ैनर।

मोटर बंद कर दŐ। गित पįरवतŊन लीवर को सबसे धीमी गित पर सेट करŐ। 
चक के जबड़े मŐ से एक और लेथ  बेड के पीछे के बीच एक ठोस लकड़ी 
का ɰॉक रखŐ।

लकड़ी के गुटके की लंबाई लेथ  के कŐ ū की ऊंचाई से थोड़ी कम होनी चािहए।

İ˙ंडल  नोज से चक को ढीला करने के िलए लेथ  की İ˙ंडल  को हाथ से 
दिƗणावतŊ घुमाएं।

लकड़ी के ɰॉक को हटा दŐ। लेथ -बेड पर लकड़ी का बोडŊ रखŐ। İ˙ंडल  
से चक को हटा दŐ। चक को साफ करके ːोर करŐ  (Fig 10)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.99 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.100 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग  

फेस ɘेट (Face plate)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• फेस ɘेट के Ůकार बताएं
• फेस ɘेट्स के उपयोग बताएं।

िविभɄ Ůकार की फेस ɘेट हœ:

- केवल लɾी रेिडयल ˠॉट वाली फेस ɘेट (Fig 1a)

- लɾी ˠॉट्स के साथ फेस ɘेट्स 'T' ˠॉट्स। (Fig 1b)

- लɾी रेिडयल ɣ ॉट और अितįरƅ समानांतर ɣ ॉट के साथ फेस ɘेट। 
(Fig 1c)

िनɻिलİखत सामान के साथ फेस ɘेट का उपयोग िकया जाता है।

Ƒै̱ɛ, 'टी' बोʐ, एंगल ɘेट, पैरेलʤ, काउंटरवेट, ːे̪ड ɰॉक, 'वी' 
ɰॉक आिद।

बड़े, सपाट, अिनयिमत आकार के वकŊ पीस, काİːंग, िजƺ और िफ˾चर को 
िविभɄ टिनōग ऑपरेशनो ंके िलए फेस ɘेट से मजबूती से जोड़ा जा सकता है।

फेस ɘेट पर वकŊ  लगाया जा सकता है जबिक फेस ɘेट लेथ İ˙ंडल या 
वकŊ बŐच पर होती है। यिद वकŊ पीस भारी या पकड़ने मŐ अजीब है, तो वकŊ पीस 
को माउंट िकया जाता है, जबिक फेस ɘेट वकŊ बŐच पर होती है। फेस ɘेट 
को İ˙ंडल पर सेट करने से पहले, फेस ɘेट पर वकŊ पीस का पता लगाना 
और वकŊ पीस को कŐ ū मŐ रखना फायदेमंद होता है। एक पंच माकŊ  या छेद 
को लगभग फेस ɘेट पर केİȾत करŐ। इससे फेस ɘेट के İ˙ंडल पर लगे 
होने के बाद वकŊ   को सही करना आसान हो जाता है।

यिद िकसी वकŊ पीस को Ůभावी ढंग से दबाना है, तो बोʐ और Ƒैɼ की 
İ̾थित बŠत महȕपूणŊ है।

यिद कई डुİɘकेट टुकड़ो ंको मशीनीकृत िकया जाना है, तो समानांतर 
İ Ōːɛ और ːॉप ɰॉको ंका उपयोग करके फेस ɘेट को एक İ̾थरता के 
ŝप मŐ ̾थािपत िकया जा सकता है।

िविभɄ सेट अप मŐ सहायक उपकरण के साथ फेस ɘेट का अनुŮयोग नीचे 
िदए गए रेखाFig मŐ िदखाया गया है। (Figs 2, 3 & 4)Fig 1
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)     अɷास 1.7.101 से सɾंिधत िसȠांत      
िफटर (Fitter) - टिनōग  

िडŌ िलंग (Drilling)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• लेथ  मŐ की गई िडŌ िलंग ŮिŢया का वणŊन करŐ
• टेल ːॉक मŐ िडŌ ल रखने की िविधयो ंका उʟेख करŐ।

िडŌ िलंग के िलए लेथ  का उपयोग िकया जा सकता है (Lathe can 
be used for drilling)

बोįरंग, रीिमंग और टैिपंग जैसे इंटरनल ऑपरेशन करने से पहले। हालांिक 
लेथ  एक िडŌ िलंग मशीन नही ंहै और अɊ मशीनो ंके वकŊ   को बदलने के 
बजाय िडŌ िलंग कायŘ के िलए लेथ  का उपयोग करके समय और Ůयास को 
बचाया जाता है। लेथ  पर वकŊ   के टुकड़े के अंत को िडŌ ल करने से पहले, 
िडŌ ल िकए जाने वाले अंितम चेहरे को देखा जाना चािहए (कŐ ū मŐ िछिūत) 
और िफर कŐ ū मŐ िडŌ ल िकया जाना चािहए तािक िडŌ ल ठीक से शुŝ हो जाए

एक ś͖  होल का उȋादन करने के िलए हेड ːॉक और टेल ːॉक İ˙ंडल 
को सभी िडŌ िलंग, रीिमंग और टैिपंग के िलए संरेİखत िकया जाना चािहए।

Ōː ेट शœक और टŐपर शœक िडŌ ल को टेलːॉक İ˙ंडल मŐ आयोिजत िकया 
जा सकता है जैसा िक िडŌ ल चक ˠीव और सॉकेट्स का उपयोग करके 
िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ आयोिजत िकया जाता है। चंूिक टेल ː ॉक İ˙ंडल 
मŐ मोसŊ टŐपर होता है। (Fig 1)

टेल ː ॉक मŐ िडŌ ल रखने की िविधयाँ (Methods of holding drills 
in a tail stock (Fig 1))

•  टेलːॉक İ˙ंडल मŐ सीधे िफट करके (Fig 3)

•  िडŌ ल ˠीव का उपयोग करके (Fig 4)

टेलशॉक मŐ िडŌ ल रखने के िविभɄ तरीके हœ

•  िडŌ ल चक का उपयोग करके (Fig 2)

•  िडŌ ल सॉकेट का उपयोग करके (Fig 5)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.102 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग 

बोįरंग और बोįरंग टूʤ  (Boring and Boring tools)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ऑपरेशन बोįरंग को  बताएं
• िविभɄ Ůकार के बोįरंग टूल बताएं

बोįरंग (Boring): बोįरंग िडŌ िलंग, पंिचंग, काİːंग या फोिजōग Ȫारा िनिमŊत 
छेद को बड़ा करने और िटŌ म करने का ऑपरेशन है। बोįरंग से छेद नही ंहो 
सकता। बोįरंग बाहरी टिनōग ऑपरेशन के समान है और इसे िनɻिलİखत 
दो तरीको ंसे लेथ  मŐ िकया जा सकता है।

वकŊ   को चक या फेस ɘेट मŐ घुमाया जाता है और टूल पोː मŐ लगे टूल को 
वकŊ   मŐ फीड िकया जाता है। छोटे आकार के वकŊ   को बोर करने के िलए 
यह तरीका अपनाया जाता है। छोटे छेदो ंको खोदने के िलए एक ठोस जाली 
उपकरण का उपयोग िकया जाता है, जबिक एक बोįरंग बार िजसमŐ एक 
टूल िबट लगा होता है, एक बड़े छेद को मशीिनंग के िलए उपयुƅ होता है। 
कट की गहराई Ţॉस-ˠाइड ˌू Ȫारा दी जाती है और फ़ीड कैįरज की 
अनुदैȯŊ याũा से Ůभािवत होती है। (Fig 1)

बोįरंग टूʤ के Ůकार (Types of boring tools)

सॉिलड फॉरगेट टूʤ (Solid forged tools)

सॉिलड फोǕŊ बोįरंग टूल HSS से एंड फोǕŊ और Ťाउंड के साथ बनाया 
जाता है। यह बाएं हाथ के टिनōग टूल जैसा िदखता है और ऑपरेशन दाएं से 
बाएं ओर िकया जाता है। टूल होʒर मŐ सॉिलड बोįरंग टूल (Fig 2) और 
सॉिलड फोजŊ बार दो Ůकार के होते हœ (Fig 3)। उनका उपयोग Ůकाश 
कतŊʩ के िलए और छोटे ʩास के िछūो ंपर िकया जाता है।

लाभ (Advantages)

-  रीŤाइंड करना आसान है। -  संरेखण आसान है।

-  माउंट करना और हटाना आसान है।

डाले गए िबट्स के साथ बोįरंग बार (Boring bars with inserted 
bits)

HSS से बने ˍायर और राउंड टूल िबट्स को बोįरंग बार मŐ डाला और 
िफƛ िकया जाता है। इɌटŊ को बार मŐ 30°, 45° या 90° के कोण पर 

सेट िकया जा सकता है। इसका उपयोग सॉिलड बोįरंग टूल Ȫारा िकए गए 
कटो ंकी तुलना मŐ भारी कटौती के िलए िकया जाता है।

सादे बोįरंग के िलए, इɌटŊ को बार की İ˙ंडल  पर वगाŊकार सेट िकया जाता 
है। कंधे का सामना करने के िलए, या कंधे तक फैलाने के िलए, आवेषण 
एक कोण पर सेट होते हœ।

इˑेमाल िकए जाने वाले बोįरंग बार दो Ůकार के होते हœ। (Fig 4)

- सादा बोįरंग बार  -     एंड कैप बोįरंग बार

लाभ (Advantages)

- हैवी ǰूटी बोįरंग ऑपरेशन के िलए इˑेमाल िकया जाता है।

- टूल चŐͤिजंग तेज है।

- कम लागत

- बोįरंग टूʤ को या तो ̱ ायर या एंगल पर जʗी से सेट िकया जा सकता 
है।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



325

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M)           अɷास 1.7.103 से सɾंिधत िसȠांत    
िफटर (Fitter) - टिनōग

टूल सेिटंग (Tool setting)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ऑपरेशन करने के िलए टूल पोː मŐ टूल सेट करŐ।

इʼतम किटंग के िलए, Ƒœ̪ड टूल का Ůभावी रेक एंगल और ƑीयरŐस 
एंगल टूल के Ťाउंड एंगल के बराबर होना चािहए। इसके िलए उपकरण की 
Ƒैİɼंग की आवʴकता होती है, तािक इसकी İ˙ंडल  लेथ  की İ˙ंडल  
के लंबवत हो, िजसमŐ टूल िटप वकŊ पीस कŐ ū पर हो। (Fig 1)

जब उपकरण को कŐ ū की ऊंचाई पर सेट नही ं िकया जाता है तो उसके 
Ůभावी कोणो ंको िनधाŊįरत करना मुİʭल होता है।

समायोǛ ऊंचाई वाले टूल-होʒर के माȯम से टूल नोज़ को कायŊ कŐ ū पर 
सेट िकया जा सकता है। (Fig 1)

सीिटंग फेस की दीवार के िवपरीत įरयर बिटंग के साथ, टूल पोː मŐ टूल 
को िशम पर रखŐ। (Fig 3)

टूल नोज़ को िशम या पैिकंग İ Ōːɛ पर टूल पोː मŐ टूल रखकर सटीक कŐ ū 
ऊंचाई पर सेट िकया जा सकता है। ये पैिकंग İ Ōːɛ उपकरण की चौड़ाई 
की तुलना मŐ चौड़ाई मŐ थोड़ी कम होनी चािहए लेिकन कभी भी अिधक नही ं
होनी चािहए। इन पिǥयो ंकी लंबाई टांगो ंकी लंबाई और टूल पोː के टूल 
सीिटंग फेस के अनुसार होनी चािहए। (Fig  2)

पालन     करने की ŮिŢया नीचे दी गई है।

टूल पोː सीिटंग फेस को साफ करŐ , और िशम को सीिटंग फेस पर रखŐ।

ऊंचाई समायोजन के िलए Ɋूनतम संƥा मŐ िशम का उपयोग 
करŐ।

िशम को बैठने वाले चेहरे के िकनारे से ɢश िकया जाना चािहए।

टिनōग टूल के ओवरहœͤिगंग एंड की असमिथŊत लंबाई को Ɋूनतम रखा जाना 
चािहए। एक िनयम के ŝप मŐ, टूल की ओवरहœͤिगंग लंबाई टूल शœक चौड़ाई 
x 1.5 के बराबर होती है।

टूल पोː के सŐटर ˌू से टूल को कस लŐ।

ऊंचाई सेिटंग गेज के साथ कŐ ū की ऊंचाई की जांच करŐ। (Fig 4)

िशम िनकालŐ या जोड़Ő और जब उपकरण कŐ ū ˌू Ȫारा कड़ा हो जाए तो 
ऊंचाई की जांच करŐ।

अɊ दो टूल-होİʒंग ˋूज़ को वैकİʙक ŝप से समान माũा मŐ दबाव 
लागू करते Šए कस लŐ।

जब दोनो ंˌू मŐ पूरा िŤिपंग Ůेशर हो, तो सŐटर ˌू को पूरी तरह से कस लŐ।

एक बार िफर से टूल हाइट सेिटंग गेज से चेक करŐ।

नोट: गेज मशीन के आकार के अनुसार बनाया जाना चािहए। 
यिद कोई गेज उपलɩ नही ंहै, तो एक सतह गेज का उपयोग 
करŐ  और पॉइंटर िटप को लɾे ːॉक मŐ तय की गई डेड सŐटर 
ऊंचाई पर सेट करŐ। इसका उपयोग उस ऊंचाई के ŝप मŐ करŐ  
िजस पर उपकरण को सेट िकया जाना है।
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समानांतर या ɘेन टिनōग (Parallel or straight turning)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  ɘेन टिनōग  पįरभािषत करŐ
•  ɘेन टिनōग  के दो चरणो ंके बीच अंतर करŐ।

ɘेन टिनōग  (समानांतर टिनōग)(Plain turning (Parallel turning) 
(Fig 1)

इस ऑपरेशन मŐ वकŊ   से धातु को हटाना शािमल है और इसमŐ वकŊ   पर 
उपकरण की पूरी याũा के िलए एक िसलŐडर है, पूरी लंबाई मŐ एक ही ʩास 
रखते Šए।

ɘेन टिनōग  दो चरणो ंमŐ िकया जाता है।

-  रफ टिनōग, रिफंग टूल या नाइफ टूल का उपयोग करना। (Fig 2 )

İ˙ंडल गित की गणना की जा रही सामŤी, उपकरण सामŤी और अनुशंिसत 
काटने की गित के अनुसार की जाती है।

रफ टिनōग (Rough turning): रफ टिनōग से सामŤी की अिधकतम 
माũा को हटा िदया जाता है और वकŊ   को आवʴक आकार के करीब 
लाया जाता है, िजससे िफिनिशंग के िलए पयाŊɑ धातु बच जाती है। सतह 
खȏ और सटीकता अǅी नही ंहै। रफ टिनōग के दौरान İ˙ंडल ˙ीड कम 
और फीड Ǜादा होती है। एक खुरदरा उपकरण या चाकू उपकरण का 
उपयोग िकया जाता है।

रिफंग या िफिनिशंग के िलए ɘेन टिनōग के दौरान कŐ ūो ंके बीच लंबी नौकįरयां 
आयोिजत की जाती हœ। पूरी लंबाई मŐ एक वाˑिवक समानांतर सतह Ůाɑ 
करने के िलए िसरो ंको बदलना आवʴक है। (Fig 3)

ːेप  टिनōग (Step turning)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ːेप टिनōग को पįरभािषत करŐ।

िफिनिशंग टिनōग (Finish turning): रफ टिनōग के पूरा होने के बाद, 
रफ टिनōग से उȋɄ रफ माƛŊ को हटाकर वकŊ   के आकार को आवʴक 
सटीकता और अǅी सतह िफिनश मŐ लाने के िलए िकया जाता है। िफिनश 
टिनōग के िलए, गित अिधक होती है (रफ टिनōग की तुलना मŐ 1 से 2 गुना 
अिधक) और फीड बŠत कम होती है। एक गोल नोज िफिनश टिनōग टूल या 
सामाɊ से अिधक बड़े नोज रेिडयस वाले चाकू का उपयोग िफिनश टिनōग 
के िलए िकया जाता है।

- एक पįरʺरण उपकरण का उपयोग करके मोड़ िफिनश  करŐ। 
(Fig 4)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.103  से सɾंिधत िसȠांत

ːेप टिनōग (Step turning): यह वकŊ पीस मŐ िविभɄ ʩास के िविभɄ 
चरणो ंको बनाने का एक ऑपरेशन है जैसा िक Figs 1 & 2 मŐ िदखाया 
गया है। यह ऑपरेशन उसी तरह से िकया जाता है जैसे िक ɘेन टिनōग।
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Ťूिवंग (Grooving)
उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बताएं िक Ťूिवंग Ɛा है
• Ťूिवंग  के Ůकारो ंके नाम बताएं
• Ůȑेक Ůकार के Ťूिवंग के िविशʼ उपयोग बताएं।

Ťूिवंग (Grooving)
Ťूिवंग एक बेलनाकार ŝप से बने वकŊ पीस पर एक अंडाकार ŝप या चैनल 
को मोड़ने की ŮिŢया है। किटंग टूल का आकार और िजस गहराई तक इसे 
İखलाया जाता है वह खांचे के आकार को िनधाŊįरत करता है।

खांचे के Ůकार (Types of grooves)
चौकोर खांचे (Square grooves)
एक चैनल Ůदान करने के िलए िजसमŐ Ūेिडंग टूल चल सकता है, Ūेडेड 
होने के िलए ˍायर Ťूव को अƛर एक सेƕन के अंत मŐ काटा जाता है। 
एक शोʒर के िवपरीत एक चौकोर खांचा काटा जाता है जो एक मेल वाले 
िहˣे को शोʒर के िवपरीत वगाŊकार ŝप से िफट करने की अनुमित देता 
है। (Fig 1)

कोने और उस िहˣे को मजबूत करता है जहां यह ůैƁर होता है। गोल 
खांचे को काटने के िलए आवʴक िũǛा के िलए एक गोल नोज Ťाउंड के 
साथ एक टूल िबट का उपयोग िकया जाता है। (Fig 2)

जब एक ʩास को  Ťाइंड आकार मŐ िफिनश  िकया जाता है, तो आमतौर 
पर एक नाली को शोʒर के िवपरीत काट िदया जाता है तािक Ťाइंड वाले 
̺Ÿील  के िलए िनकासी Ůदान की जा सके और एक वगŊ कोने को सुिनिʮत 
िकया जा सके।

चौकोर खांचे को बनाने के िलए चौकोर खांचे की चौड़ाई के िलए एक टूल 
िबट Ťाउंड के साथ काटा जाता है।

एक वगाŊकार खांचा ˠाइिडंग िगयर असŐबिलयो ंमŐ िशɝ लीवर के कांटे के 
िलए जगह Ůदान करने के उȞेʴ से भी कायŊ करता है।

राउंड Ťूव (Round groove)
गोल खांचे चौकोर खांचे के समान उȞेʴ को पूरा करते हœ। वे आम तौर पर 
तनाव के अधीन भागो ंपर उपयोग िकए जाते हœ। गोल खांचा वगŊ के तीखेपन 
को िफिनश  करता है

‘वीʼ आकार Ťूव (‘V’ shaped groove)
‘वीʼ आकार के खांचे आमतौर पर ‘वी बेʐʼ Ȫारा संचािलत पुली पर पाए 
जाते हœ। ‘वी आकार का खांचा बेʐ डŌ ाइव के अɊ ŝपो ंमŐ होने वाली 
अिधकांश पचŎ को िफिनश  करता है। एक चैनल Ůदान करने के िलए Ūेड 
के अंत मŐ ‘वी Ťूवʼ भी काटा जा सकता है िजसमŐ Ūेिडंग टूल चल सकता 
है। (Fig 3)

एक उथले ‘वीʼ खांचे को काटने के िलए वांिछत कोण पर एक टूल िबट 
Ťाउंड का उपयोग िकया जाता है। बड़े ‘वीʼ खांचे जैसे िक पुली पर पाए जाने 
वाले खांचे के Ůȑेक चेहरे को अलग-अलग बनाने के िलए लेथ  के यौिगक 
आराम से काटा जाना चािहए।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.103  से सɾंिधत िसȠांत
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इंडेİƛंग टाइप टूल पोː  (Indexing type tool post (Fig 3)): 
इसे ˍायर टूल पोː या फोर-वे टूल पोː भी कहा जाता है। इस Ůकार 
के टूल पोː मŐ चार टूʤ को िफƛ िकया जा सकता है, और िकसी को भी 
ऑपरेिटंग पोजीशन मŐ लाया जा सकता है, और हœडल लीवर की मदद से 
ˍायर हेड को Ƒœप िकया जाता है। हœडल लीवर को ढीला करके, अगले 
टूल को अनुŢिमत िकया जा सकता है और ऑपरेिटंग İ̾थित मŐ लाया जा  
सकता है। अनुŢमण मैɊुअल ŝप से है।

अडवांटेज इस Ůकार हœ। (The advantages are as follows): 
टूल पोː मŐ Ůȑेक टूल को एक से अिधक बोʐ Ȫारा सुरिƗत िकया जाता 
है, और इसिलए, कठोरता अिधक होती है।
िविभɄ कायŘ के िलए उपकरण को बार-बार बदलने की आवʴकता नही ंहै 
Ɛोंͤिक सभी चार उपकरणो ंको एक ही समय मŐ Ƒœप िकया जा सकता है।
नुकसान यह है िक उपकरण सेट करने के िलए कौशल की आवʴकता होती 
है, और कŐ ū की ऊंचाई पर सेट होने मŐ अिधक समय लगता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.104 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग  

टूल पोː (Tool post)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले टूल पोː के नाम बताएं
• िविभɄ Ůकार के टूल पोː की िवशेषताओ ंकी तुलना करŐ।

टूल पोː टूल या टूʤ को होʒ करता है और मजबूती से सपोटŊ करता है। 
टूल पोː को ऊपर की ˠाइड पर िफट िकया गया है। (Fig 1)

टूल पोː के आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले Ůकार हœ:

- अमेįरकन टाइप टूल पोː या िसंगल वे टूल पोː।

- इंडेİƛंग टाइप टूल पोː या ˍायर टूल पोː।

- ȕįरत पįरवतŊन उपकरण पोː।

िसंगल वे टूल पोː (Single way tool post (Fig 2)): इसमŐ एक 
गोलाकार टूल पोː बॉडी और टूल या टूल-होʒर को समायोिजत करने 
के िलए ˠॉट के साथ एक ˑंभ होता है। एक įरंग बेस, एक रॉकर आमŊ 
(नाव का टुकड़ा) और एक टूल Ƒैİɼंग ˌू इस Ůकार के टूल पोː की 
असŐबली को पूरा करŐ।

उपकरण नाव के टुकड़े पर İ̾थत है और Ƒœप िकया गया है। टूल िटप की 
बीच की ऊंचाई को रॉकर आमŊ और įरंग बेस की मदद से एडजː िकया 
जा सकता है। इस Ůकार के टूल पोː मŐ केवल एक टूल को िफƛ िकया 
जा सकता है। उपकरण की कठोरता कम होती है Ɛोंͤिक इसे केवल एक 
बोʐ से जकड़ा जाता है।

ȕįरत पįरवतŊन टूल पोː (Quick change tool post (Fig 4): 
इस Ůकार के टूल पोː के साथ आधुिनक लेथ  Ůदान िकए जाते हœ। टूल 
को बदलने के बजाय टूल होʒर को बदल िदया जाता है िजसमŐ टूल िफƛ 
होता है। यह महंगा है और इसके िलए कई टूल-होʒसŊ की आवʴकता 
होती है। लेिकन इसे आसानी से कŐ ū की ऊंचाई पर सेट िकया जा सकता 
है, और उपकरण के िलए सबसे अǅी कठोरता है
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.105 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग  

लेथ ऑपरेशन -नरिलंग (Lathe operation - Knurling)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• नरिलंग ऑपरेशन को पįरभािषत करŐ
• नरिलंग का उȞेʴ बताएं
• िविभɄ Ůकार के नलŊ और नरिलंग पैटनŊ की सूची बनाएं
• नरिलंग के Ťेड का नाम दŐ
• िविभɄ Ůकार के नरिलंग टूल-होʒसŊ के बीच अंतर करŐ।

नरिलंग(Knurling (Fig 1)

सीधे नरिलंग (Straight knurling (Fig 3))

यह सीधे लाइन वाले पैटनŊ का एक नलŊ है। यह या तो एक रोलर या सीधे 
दांतो ंवाले डबल रोलर का उपयोग करके िकया जाता है।

Ţॉस नरिलंग  (Cross knurling (Fig 4))

एक चौकोर आकार का पैटनŊ वाला एक नलŊ  है। यह रोलसŊ के एक सेट Ȫारा 
िकया जाता है, एक के सीधे दांत होते हœ और दूसरे के दांत नलŊ  की İ˙ंडल  
पर समकोण पर होते हœ।

अवतल नरिलंग  (Concave knurling (Fig 5)

यह अवतल सतह पर उȅल नलŊ  Ȫारा िकया जाता है। यह केवल उपकरण 
को डुबो कर िकया जाता है। उपकरण को अनुदैरȯ ŝप से ̾थानांतįरत 
नही ंिकया जाना चािहए। नरिलंग की लंबाई रोलर की चौड़ाई तक सीिमत है।

यह एक बेलनाकार बाहरी सतह पर सीधे लाइन वाले, हीरे के आकार के 
पैटनŊ या Ţॉस लाइन वाले पैटनŊ को बनाने का संचालन है िजसे नरिलंग टूल 
कहा जाता है। नरिलंग एक किटंग ऑपरेशन नही ंहै बʋी यह एक फॅािमōग 
ऑपरेशन है। नरिलंग धीमी İ˙ंडल  गित (1/3 मोड़ गित) पर की जाती 
है। हालांिक नलŊ के िलए दी गई गित और फ़ीड को सामŤी और आवʴक 
िफिमश के अनुसार िवभािजत िकया जाना है।

नरिलंग का उȞेʴ (Purpose of knurling)

नरिलंग का उȞेʴ Ůदान करना है:

- एक अǅी पकड़ और सकाराȏक हœडिलंग के िलए।

- अǅी उपİ̾धित

- Ůेस िफट करने के िलए असŐबली के िलए ʩास को एक छोटी सी सीमा 
तक बढ़ाने के िलए।

नलŊ और नरिलंग पैटनŊ (Types of knurls and knurling 
patterns)

डायमंड नरिलंग , Ōː ेट नरिलंग , Ţॉस नरिलंग , कॉȱेव नरिलंग और 
कॉनवेƛ नरिलंग ।

डायमंड (Diamond knurling (Fig 2))

यह हीरे के आकार के पैटनŊ का एक नलŊ है। यह रोल के एक सेट का उपयोग 
करके िकया जाता है। एक रोलर के दािहने हाथ के पेचदार दांत हœ और दूसरे 
मŐ बाएं हाथ के पेचदार दांत हœ।
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उȅल नलŊ (Convex knurling (Fig 6)

यह उȅल सतह पर अवतल नलŊ  का उपयोग करके िकया जाता है। यह 
उपकरण को डुबो कर भी िकया जाता है।

एक नरिलंग टूल-होʒर के पास हीट-टŌ ीटेड ːील शœक और हाडőड टूल 
ːील नूसŊ होते हœ। कठोर ːील की िपनो ंपर घंुघŝ ˢतंũ ŝप से घूमते हœ।

िसंगल रोलर नरिलंग टूल-होʒर (Single roller knurling tool-
holder (Fig 8)

नरिलंग  के Ťेड (Grades of knurling (Fig 7)

तीन Ťेड मŐ की जा सकती है।

मोटे नलŊ , मȯम नलŊ और फाइन नरिलंग 

1.75 mm िपच के मोटे िपच वाले नलŊ का उपयोग करके मोटे नलŊ िकए 
जाते हœ। (14 TPI)

मȯम नलŊ  1.25mm िपच के मȯम िपच वाले नरिलंग   का उपयोग करके 
िकया जाता है। (21 TPI)

0.75 mm िपच के महीन िपच वाले नलŊ  का उपयोग करके फाइन नरिलंग 
िकया जाता है। (33 TPI)

नरिलंग टूल-होʒसŊ के Ůकार (Types of knurling tool-
holders)

िविभɄ Ůकार के नरिलंग टूल-होʒर हœ:

-  िसंगल रोलर नरिलंग टूल-होʒर (समानांतर नरिलंग टूल-होʒर)

-  नſल जॉइंट टाइप नरिलंग टूल-होʒसŊ

-  įरवाİʢंग टाइप नरिलंग टूल-होʒसŊ (युिनवसŊल नरिलंग टूल-होʒसŊ)।

इसमŐ केवल एक एकल रोलर है जो एक सीधी रेखा वाला पैटनŊ बनाता है।

नſल जॉइंट टाइप नरिलंग टूल-होʒसŊ (Knuckle joint type 
knurling tool-holders (Fig 9))

इस टूल होʒर के पास एक ही नरिलंग िपच के दो रोलसŊ का एक सेट होता 
है। रोलसŊ सीधे दांतो ंया पेचदार दांतो ंके हो सकते हœ। यह आȏकŐ ͤिūत है।

įरवॅाİʢंग हेड नरिलंग टूल (Revolving head knurling tool 
(Fig 10)

इस टूल-होʒर को यूिनवसŊल नरिलंग टूल-होʒर भी कहा जाता है। यह 
मोटे, मȯम और महीन िपचो ंवाले 3 जोड़ी रोलसŊ से सुसǍित है। ये एक 
घूमने वाले िसर पर लगे होते हœ जो एक कठोर ːील िपन पर घूमता है। यह 
आȏकŐ ͤिūत भी है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.105 से सɾंिधत िसȠांत
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 T.P.I Alum Brass  Mild Steel  Alloy Steel

 12 .008”  .006”  .004”

 16 - 20 .010”  .008”  .005”

 25 - 35  .013”  .010”  .007”

 40 - 80 .017”  .012”  .009”

 T.P.I Alum Bras  Mild Steel  Alloy Steel

 12 12  15 25

 16-20 10  13 22

 25-35   8  11 20

 40-80   6    9 18

नरिलंग - गित और फ़ीड (Knurling - Speed and Feed)

िदखाए गए तािलकाओ ंका उपयोग कायŊ के Ůित रेवलूशनके अंत-फ़ीड 
या इन-फ़ीड की माũा िनधाŊįरत करने के िलए एक गाइड के ŝप मŐ िकया 
जाना चािहए। डायमंड पैटनŊ नरिलंग के िलए फ़ीड की दर सीधे या िवकणŊ 
नूįरंग के िलए धीमी है।

सीधा या िवकणŊ

अंत - फ़ीड KNURLING

अनुमािनत

Ůित रेवलूशन फ़ीड Straight or Diagonal

IN - FEED KNURLING

Approximate

REVOLUTION

िविभɄ Ůकार के नरिलंग टूल-होʒसŊ के बीच अंतर

 िसंगल रोलर अंगुली का जोड़ पįरŢामी Ůकार

 केवल एक रोलर का उपयोग िकया जाता है रोलसŊ की एक जोड़ी का उपयोग िकया जाता है तीन जोड़ी रोलसŊ का उपयोग िकया जाता है

 इस Ůकार के निलōग टूल-होʒर के साथ केवल डायमंड निलōग पैटनŊ के Ţॉस का उȋादन  िविभɄ िपचो ंके किलōग पैटनŊ का उȋादन
 एक पैटनŊ का उȋादन िकया जा सकता है िकया जा सकता है िकया जा सकता है

 यह आȏकŐ ͤिūत नही ंहै यह आȏकŐ ͤिūत है यह आȏकŐ ͤिūत है

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.105 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.106 से सɾंिधत िसȠांत         
िफटर (Fitter) - टिनōग  

œːडडŊ टेपर (Standard tapers)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• एक टेपर पįरभािषत करŐ
• टेपर के उपयोग बताएं
• टेपर को ʩƅ करने की िविध बताएं
• टेपर िनिदŊʼ करते समय अपनाई जाने वाली िविधयो ंका उʟेख करŐ
• से̵फ़-होİʒंग और से̵फ़-įरलीिज़ंग टेपर की िवशेषताओ ंके बीच अंतर करŐ
• िविभɄ Ůकार के सेʚ-होİʒंग टेपर के नाम बताएं और उनकी िवशेषताएं बताएं
• ˢ-िवमोचन टेपर की िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
• िपन टŐपर और की-वे टेपर की िवशेषताओ ंको बताएं 

टेपर की पįरभाषा (Definition of Taper:): टŐपर जॉब की लंबाई के 
साथ-साथ आयाम मŐ Ţिमक वृİȠ या कमी है।

टेपर का उपयोग इसके िलए िकया जाता है (Tapers are used for):

-  असŐबली मŐ घटको ंका ˢ-संरेखण/̾थान ।

-  भागो ंको आसानी से असŐबल करना और हटाना।

-  असŐबली के माȯम से डŌ ाइव टŌ ांसिमट करना।

इंजीिनयįरंग असŐबली के वकŊ   मŐ टेपर के कई तरह के अनुŮयोग होते हœ। 
(Figs 1, 2 & 3)

घटको ंके टेपर दो तरह से ʩƅ िकए जाते हœ।

-  चाप की िडŤी (Fig 4)

-  ढाल (Fig 5)

टŐपसŊ को ʩƅ करने के िलए अपनाई गई िविध इस पर िनभŊर करती है:

-  टेपर की İ̾थरता

-  मापने के िलए अपनाई गई िविध।
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टेपर की िविशʼता (Specification of tapers)

डŌ ाइंग मŐ टŐपर िनिदŊʼ करते समय इसे इंिगत करना चािहए:

-  शंकु का कोण

-  घटक का आकार। (Figs 6,7, 8 & 9) 

मानक टेपर (Standard tapers)

टूल-होİʒंग के िलए टेपर 

मशीनो ंपर टूल-होİʒंग के िलए दो Ůकार के टेपर का उपयोग िकया जाता है।

-  सेʚ-होİʒंग टेपर -  ˢ-िवमोचन टेपर

सेʚ-होİʒंग टेपर (Self-holding tapers)

सेʚ-होİʒंग टŐपसŊ मŐ टŐपर एंगल कम होता है। इनका उपयोग िबना िकसी 
लॉिकंग िडवाइस के किटंग टूʤ जैसे िडŌ ल, रीमर आिद को पकड़ने और 
चलाने के िलए िकया जाता है। (Fig 10)

इसके िलए उपयोग िकए जाने वाले मानक टेपर हœ:

- मीिटŌक टेपर

- मोसŊ टेपर।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.106 से सɾंिधत िसȠांत
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मीिटŌक टेपर (Metric taper)

ʩास पर शंकु 1:20 है। मीिटŌक टेपर मŐ आमतौर पर उपयोग िकए जाने 
वाले टांग के आकार मीिटŌक 4, 6, 80, 100, 120, 160 और 200 हœ। 
मीिटŌक टेपर को इंिगत करने वाला टांग का आकार D पर ʩास है। (Fig 11)

इंजीिनयįरंग असŐबली कायŊ मŐ िविभɄ Ůकार के टेपर का उपयोग िकया 
जाता है। सबसे आम हœ:

- िपन टेपर - की और कीवे टŐपर।

िपन टेपर (Pin taper)

यह असŐबली मŐ इˑेमाल होने वाले टेपर िपन के िलए इˑेमाल िकया जाने 
वाला टेपर है। (Fig 13)

मोसŊ टेपर (Morse taper)

आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले टेपर टांग के आकार हœ:

0, 1, 2, 3, 4, 5 और 6।

मोसŊ टŐपर के आकार के अनुसार टेपर अलग-अलग होता है। यह 1:19.002 
से 1:20.047 तक िभɄ होता है।

ˢ-िवमोचन 7/24 टेपर  (Self-releasing 7/24 taper (Fig 12))

िमिलंग मशीनो ंपर उपयोग िकए जाने वाले İ˙ंडल नोज और आबŊसŊ को 
आमतौर पर सेʚ-įरलीिज़ंग टेपर Ůदान िकया जाता है। मानक s -िवमोचन 
शंकु 7/24 है। यह एक तेज टेपर है जो असŐबली मŐ घटको ंके सही ̾थान 
और įरलीज मŐ मदद करता है। यह टेपर असŐबली मŐ मेिटंग कंपोनŐट को नही ं
चलाता है। डŌ ाइिवंग के उȞेʴ से, अितįरƅ सुिवधाएँ Ůदान की जाती हœ।

आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले 7/24 टेपर आकार हœ: 30,40,45,50 
और 60।

संƥा 30 के 7/24 टेपर का अिधकतम ʩास (D) 31.75 mm और 
संƥा 60, 107.950 mm होगा। अɊ सभी आकार इस ŵेणी मŐ आते हœ।

अɊ असŐबली  कायŘ मŐ इˑेमाल होने वाले टेपर (Tapers used in 
other assembly work)

टŐपर 1:50 है।

टेपर िपन का ʩास छोटे ʩास Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है।

टेपर िपन ̾थान को परेशान िकए िबना घटको ंके संयोजन और िनराकरण 
मŐ मदद करते हœ।

की और की-वे टेपर

यह टŐपर 1:100 है। इस टŐपर का इˑेमाल कीज़ और कीवे पर िकया जाता 
है। (Figs 14 & 15)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.106  से सɾंिधत िसȠांत
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नोट: टेपर के बारे मŐ अिधक जानकारी के िलए िवशेष आवेदन 
के िलए इˑेमाल िकया देखŐ: IS: 3458 - 1981.

 

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.106  से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



336

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत  

िफटर (Fitter) - टिनōग 

ˌू Ūेड (Screw thread)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• ˌू Ūेड पįरभािषत करŐ
•  ˌू Ūेड के उपयोग का उʟेख करŐ  

पįरभाषा (Definition)

Ūेड एक समान Ţॉस-सेƕन का एक įरज है जो बाहरी या आंतįरक ŝप 
से िसलŐडर या शंकु के चारो ंओर एक हेिलƛ के पथ का अनुसरण करता 
है। (Fig 1)

हेिलƛ एक Ůकार का वŢ है जो एक िबंदु Ȫारा उȋɄ होता है जो िसलŐडर 
या शंकु के चारो ंओर एक समान गित से घूम रहा है और साथ ही अƗ के 
समानांतर एक समान गित से चलता है। (Fig 1)

ˌू Ūेड्स का उपयोग (Uses of Screw threads)

ˌू Ūेड्स का उपयोग िकया जाता है  

- फाːनरो ंके ŝप मŐ एक साथ रखने और जŝरत पड़ने पर घटको ंको 
नʼ करने के िलए। (Fig 2) 

-  मशीनो ंपर गित को एक इकाई से दूसरी इकाई मŐ संचाįरत करना। 
(Fig 3)

- सटीक माप करने के िलए। (Fig 4)

-  दबाव बनाना। (Fig 5)

-  समायोजन करने के िलए। (Fig 6)

FI
N

21
71

13

Fig 6
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ˍायर, वमŊ, बटŌ ेस और एƏे Ūेड्स (Square, worm, buttress and acme threads)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ : 
• वगाŊकार Ūेड्स की पहचान करŐ  और इसके उपयोग िनिदŊʼ करŐ
• िपच और वगाŊकार Ūेड्स के अɊ तȕो ंके बीच संबंध बताएं
•  संशोिधत ˍायर Ūेड और उसके अनुŮयोगो ंकी पहचान करŐ
• समलɾाकार Ūेड्स के िविभɄ ŝपो ंऔर उनके उपयोगो ंकी पहचान करŐ
• समलɾाकार Ūेड्स के सभी िविभɄ ŝपो ंके िपच और अɊ तȕो ंके बीच संबंध बताएं

चौकोर और समलɾाकार Ūेड्स (Square and trapezoidal 
threads) 

वगाŊकार और समलɾाकार Ūेड  मŐ ‘Vʼ Ūेड्स की तुलना मŐ अिधक अनुŮ̾थ 
काट का Ɨेũफल होता है। वे ‘वीʼ Ūेड्स की तुलना मŐ गित या शİƅ संचाįरत 
करने के िलए अिधक उपयुƅ हœ। उनका उपयोग बɀन उȞेʴो ंके िलए 
नही ंिकया जाता है।

चौकोर Ūेड्स (Square thread)

इस Ūेड्स मŐ ɢœƛ Ūेड्स की धुरी के लंबवत होते हœ। िपच और अɊ तȕो ं
के बीच संबंध Fig 1 मŐ िदखाया गया है। 

गित या शİƅ के संचारण के िलए वगाŊकार Ūेड्स का उपयोग िकया जाता 
है। उदा. ˌू जैक, वाइस हœडल, Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ˠाइड, ˌू 
शाɝ को सिŢय करना। 

पद (Designation)

नाममाũ ʩास का एक चौकोर Ūेड्स। 60 mm और िपच 9 mm को वगŊ 
के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा। 60 x 9 आईएस: 4694-1968। आयाम 
a, b, e, p, H1, h1, h2 और d1 Ūेड ŵंृखला (ठीक, सामाɊ और मोटे) 
के अनुसार बदले जाते हœ।

संशोिधत वगŊ Ūेड्स (Modified square thread)

Ūेड्स की गहराई को छोड़कर सामाɊ वगŊ Ūेड्स के समान होते हœ। Ūेड्स 
की गहराई Ūेड्स की आधी िपच से कम होती है। गहराई आवेदन के अनुसार 

बदलती रहती है। गड़गड़ाहट के गठन से बचने के िलए Ūेड्स की िशखा को 
दोनो ंिसरो ंपर 45 ° तक च̱फर िकया जाता है। इन Ūेड्स का उपयोग वहां 
िकया जाता है जहां ȕįरत गित की आवʴकता होती है।

समलɾाकार Ūेड्स (Trapezoidal threads) 

इन Ūेड्स मŐ एक Ůोफ़ाइल होती है जो न तो वगाŊकार होती है और न ही 
‘Vʼ Ūेड्स के ŝप मŐ होती है और इसमŐ समलɾाकार ŝप होता है। इनका 
उपयोग गित या शİƅ संचाįरत करने के िलए िकया जाता है। समलɾाकार 
Ūेड्स के िविभɄ ŝप हœ: 

-  एƏे Ūेड्स -  बटŌ ेस Ūेड्स 

-  सॉ टूथ Ūेड्स -  वमŊ  Ūेड्स  ।

एƏे Ūेड्स  (Acme thread (Fig 2))

यह Ūेड्स चौकोर Ūेड्स का एक संशोधन है। इसमŐ 29° का सİʃिलत कोण 
है। यह कई  जॉब के िलए पसंद िकया जाता है Ɛोंͤिक यह मशीन के िलए 
काफी आसान है।

 CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत

एƏे Ūेड्स का उपयोग लेथ लेड ˌू मŐ िकया जाता है। Ūेड्स का यह ŝप 
आधे अखरोट के आसान जुड़ाव को सƗम बनाता है। मीिटŌक एƏे Ūेड मŐ 
30° का सİʃिलत कोण होता है। िपच और िविभɄ तȕो ंके बीच संबंध को 
िचũ मŐ िदखाया गया है।के बीच संबंध को िचũ मŐ िदखाया गया है।
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बटŌ ेस Ūेड्स (Buttress thread (Fig 3)

बटŌ ेस Ūेड मŐ एक ɢœक Ūेड्स की धुरी के लंबवत होता है और दूसरा ɢœक 
45° पर होता है। इन Ūेड्स का उपयोग उन िहˣो ंपर िकया जाता है जहां 
संचरण के दौरान Ūेड्स के एक िकनारे पर दबाव कायŊ करता है। Figा 3 
एक बटŌ ेस Ūेड्स के िविभɄ तȕो ंको िदखाता है। इन Ūेड्स का उपयोग पावर 
Ůेस, बढ़ईगीरी, गन Űीच, शा͆ट आिद मŐ िकया जाता है। 

B.I.S के अनुसार बटŌ ेस Ūेड्स। (Buttress thread as per B.I.S. 
(Fig 4))

यह बटŌ ेस Ūेड्स का एक संशोिधत ŝप है। Fig 4 बटŌ ेस Ūेड्स के िविभɄ 
तȕो ंको दशाŊता है। B.I.S के अनुसार बेयįरंग ɢœक 7° झुका Šआ है। और 
दूसरे िकनारे का झुकाव 45° है।

B.I.S के अनुसार सॉ टूथ Ūेड्स। 4696 (Saw-tooth thread as 
per B.I.S. 4696)

यह बटŌ ेस सॉ टूथ Ūेड्स का एक संशोिधत ŝप है। इससॉ टूथ Ūेड्स मŐ, 
भार उठाने वाला ɢœक 3° के कोण पर झुका होता है, जबिक दूसरा ͆लœक 

30° पर झुका होता है। Ūेड्स  की मूल ŝपरेखा इस घटना को दशाŊती है। 
(Fig 5) िपच के संबंध मŐ आयामो ंके आनुपाितक मूʞो ंको Figs 6 & 7 
मŐ िदखाया गया है।

दो आकृितयो ं(Figs 6 & 7) मŐ दशाŊए गए आयामो ंसे जुड़े समीकरण नीचे 
िदए गए हœ।

H1 = 0.75 P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P

a = 0.1 (axial play)

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

S = 0.314 99 Ao, where Ao = basic deviation (= upper 
deviation) for external thread in the pitch diameter.

 CG & M- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत
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कŐ ū खराद मŐ पŐच Ūेड काटने का िसȠांतत (Principle of cutting screw thread in centre lathe) 
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• िसंगल पॉइंट टूल Ȫारा Ūेड किटंग के िसȠांत को बताएं
•  Ūेड काटने के तंũ मŐ शािमल भागो ंकी सूची बनाएं और उनके कायŘ को बताएं
•  पįरवतŊन िगयर गणना के िलए सूũ Ůाɑ करŐ।

Ūेड काटने का िसȠांत (Principle of thread cutting)

Ūेड किटंग के िसȠांत मŐ कायŊ को İ̾थर गित से घुमाकर एक बेलनाकार 
या शंƓाकार सतह पर एक समान पेचदार खांचे का िनमाŊण करना शािमल 
है, और टूल को Ūेड की िपच के बराबर की दर से, जॉब  की Ůित Ţांित के 
िलए अनुदैȯŊ ŝप से ̾थानांतįरत करना शािमल है।

काटने का उपकरण लेड ˌू के साथ आधा नट Ȫारा खराद गाड़ी के साथ 
चलता है। कायŊ पर Ūेड Ůोफ़ाइल का आकार टूल Ťाउंड के समान है। लीड 
ˌू के घूमने की िदशा काटे जा रहे Ūेड के हाथ को िनधाŊįरत करती है।

Ūेड काटने मŐ शािमल भाग (Parts involved in thread cutting)

Fig 1 & 2 मŐ िदखाया गया है िक पįरवतŊन िगयर ʩव̾था के माȯम से 
डŌ ाइव को İ˙ंडल से लीड ̩ ू  तक कैसे ̾ थानांतįरत िकया जाता है। लेड ̩ ू  
से आधे नट को लेड ˌू से जोड़कर गित को कैįरज तक पŠँचाया जाता है।

कृिम Ūेड्स (Worm thread)

यह आकार मŐ एƏे Ūेड्स के समान होता है लेिकन Ūेड्स की गहराई एƏे 
Ūेड्स की तुलना मŐ अिधक होती है। यह Ūेड्स वमŊ शाɝ पर काटा जाता है जो 
वमŊ ʬील से जुड़ा होता है। Fig 8 एक कृिम Ūेड्स के तȕो ंको िदखाता है। 

वमŊ ʬील और वमŊ शाɝ का उपयोग उन जगहो ंपर िकया जाता है जहां 
गित को शाɝ के बीच समकोण पर Ůसाįरत िकया जाना है। यह गित मŐ 
कमी की उǄ दर भी देता है। वमŊ ʬील को आमतौर पर डायमेटŌ ल िपच 
(D.P) या मॉǰूल िपच कटर Ȫारा काटा जाता है। डायमेटŌ ल िपच (D.P) दांतो ं
की संƥा और िगयर के िपच ʩास (P.D.) के बीच का अनुपात है। मॉǰूल 
िगयर के िपच ʩास और िगयर के दांतो ंकी संƥा के बीच का अनुपात है।

वमŊ Ūेड की रैİखक िपच वमŊ िगयर की गोलाकार िपच के बराबर होनी 
चािहए। जब वमŊ िगयर डी.पी. तो जाली मŐ कृिम Ūेड्स की रैİखक िपच 

p/DP के बराबर होती है। जब वमŊ िगयर मॉǰूल दांतो ंका होता है, तो वमŊ 
Ūेड की रैİखक िपच मॉǰूल x p के बराबर होती है। कुछ खरादो ंमŐ, एक 
चाटŊ डी.पी. काटने के िलए पįरवतŊन िगयर कनेƕन के साथ ȕįरत पįरवतŊन 
िगयरबॉƛ के लीवर की İ̾थित को िदखाता है। या मॉǰूल कृिम Ūेड्स ।

जोड़ के Ūेड्स (Knuckle threads)

जोड़ के Ūेड्स का आकार समलɾाकार नही ंहोता है बİʋ इसका आकार 
गोलाकार होता है। इसका सीिमत अनुŮयोग है। यह आंकड़ा जोड़ के Ūेड्सके 
ŝप को दशाŊता है। यह Ɨित के Ůित संवेदनशील नही ंहै Ɛोंͤिक यह गोल है। 
इसका उपयोग वाʢ İ˙ंडल, रेलवे कैįरज कपिलंग, होज़ कनेƕन आिद 
के िलए िकया जाता है (Fig 9)

 CG & M- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत
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केस 2 : एक ही खराद मŐ 4 mm के बजाय 2 mm िपच Ūेड काटने के िलए।

जब जॉब  एक घुमाव बनाती है, तो लीड ˌू को 1/2 Ţांित घुमानी चािहए 
तािक लीड ˌू रोटेशन धीमा हो। इसिलए यिद चालक (ːड िगयर) 50 

केस 3: यिद हमŐ िकसी जॉब पर 8 mm िपच Ūेड को काटना है, तो 4 mm 
लीड ̩ ू  िपच के साथ, टूल को जॉब के Ůित चſर मŐ 8 mm चलना चािहए। 
जब काम एक चſर लगाता है, तो लीड ˌू को 2 चſर लगाने चािहए, 
िजससे L S İ˙ंडल से दुगनी तेजी से दौड़ सके। तो चािलत पिहया (लीड ̩ ू  
िगयर) 25 दांतो ंका होना चािहए यिद चालक ʬील 50 दांतो ंका हो। (Fig 5)

िगयर बदलने के सूũ की ʩुȋिȅ (Derivation of the formula 
for change gears)

उदाहरण (Example)

केस 1: 4 mm िपच (सीसा) के Ūेड को 4 mm िपच के लेड ˌू वाले 
खराद मŐ काटने के िलए।

जब जॉब  एक बार घूमती है, तो उपकरण को 4 mm तक ले जाने के िलए 
लीड ̩ ू  को एक चſर लगाना चािहए। इसिलए, यिद ː ड िगयर (डŌ ाइवर) 
मŐ 50 दांतो ंवाला पिहया है, तो İ˙ंडल के समान Ţांितयो ंको Ůाɑ करने 
के िलए लीड ˌू को 50 दांतो ं(चािलत) के िगयर के साथ तय िकया जाना 
चािहए। (Fig 3)

आइए उपरोƅ तीन उदाहरणो ंकी तुलना करŐ।

उदाहरण (Examples):    केस 1 केस  2   केस  3
 जॉब  की िपच (लीड) 4 2 8
 L.S . की िपच (लीड)   4 4     4
 चालक           50 50   50
 चलाया Šआ               50 100   25
उपरोƅ को सूũ मŐ बताते Šए,

  CG & M- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत

दांतो ंवाला हो तो चािलत पिहया (लीड ˌू िगयर) 100 दांतो ंका होना 
चािहए। (Fig 4)
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अनुपात = चालक = कायŊ का नेतृȕ

चालक = 60 दांत

चािलत = 120 दांत

2 एक खराद मŐ 2.5 mm िपच को काटने के िलए आवʴक पįरवतŊन िगयर 
खोजŐ, िजसमŐ 5 mm िपच का लीड ˌू हो। (Fig 7)

3 5 mm िपच के लेड ˌू वाले खराद मŐ 1.5 mm िपच को काटने के िलए 
आवʴक िगयर की गणना करŐ। (Fig 8)

 CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत

हल िकए गए उदाहरण (Solved examples)

1 एक खराद मŐ 3 mm िपच को काटने के िलए आवʴक पįरवतŊन िगयर 
खोजŐ, िजसमŐ 6 mm िपच का लीड ˌू हो। (Fig 6)

ˌू Ūेड का पीछा करने का िसȠांत (Principle of chasing screw thread)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• Ūेड चेिज़ंग डायल की आवʴकता बताएं
• िŰिटश Ūेड चेिज़ंग डायल के िनमाŊण संबंधी िववरण बताएं
• िŰिटश Ūेड चेिज़ंग डायल की कायाŊȏक िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ।

Ūेड चेिज़ंग डायल (Thread chasing dial)
Ūेड को जʗी से पकड़ने के िलए और शारीįरक ŵम को बचाने के िलए, 
िसंगल पॉइंट किटंग टूल Ȫारा Ūेड किटंग के दौरान चेिज़ंग डायल का उपयोग 
बŠत आम है। Ūेड चेिज़ंग डायल एक एƛेसरी है।

िनमाŊण संबंधी िववरण (Constructional details (Fig 1)
यह आंकड़ा एक िŰिटश Ūेड चेिज़ंग डायल का िनमाŊण िववरण िदखाता है। 
इसमŐ एक ऊȰाŊधर शाɝ होता है िजसमŐ पीतल या कांसे से बना एक वमŊ 

ʬील होता है, जो नीचे शाɝ से जुड़ा होता है। शीषŊ पर, इसमŐ एक अंशांकन 
डायल है। शाɝ को असर (झाड़ी) मŐ एक Űैकेट पर ले जाया जाता है जो 
गाड़ी के िलए तय होता है। वमŊ ʬील को आवʴकतानुसार लेड ̩ ू  के साथ 
लगे या बंद İ̾थित मŐ लाया जा सकता है। जब लेड ˌू घूमता है तो यह वमŊ 
ʬील को चलाता है िजससे डायल घूमने लगता है। डायल की गित िनिʮत 
िच˥ (‘ओʼ इंडेƛ लाइन) के संदभŊ मŐ है।
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डायल का फेस  आमतौर पर आठ (8) िडवीजनो ंमŐ अंशांकन िकया जाता 
है, िजसमŐ 4 नंबर वाले मुƥ िडवीजन और बीच मŐ 4 िबना नंबर वाले 
उपखंड होते हœ।

वमŊ िगयर पर दांतो ंकी संƥा लीड ˌू पर Ůित इंच Ūेड्स की संƥा और 
डायल पर िगने Šए िडवीजनो ंकी संƥा का गुणनफल है।

Ůȑेक Ţमांिकत िवभाजन गाड़ी की 1 इंच की याũा का Ůितिनिधȕ करता है।

बता दŐ  िक वमŊ ʬील मŐ 16 दांत होते हœ और लीड ˌू मŐ 4 टीपीआई होते 

 CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत

हœ। Ţमांिकत अंशांकन और अनिगनत अंशांकन की संƥा Ůȑेक 4 है।

अंशांकन डायल की एक Ţांित के िलए आधा अखरोट 8 बार लगाया जा 
सकता है। डायल की एक पूणŊ Ţांित के िलए गाड़ी की गित 4 ”है। (Fig 2) 
चंूिक डायल मŐ पूरी तरह से 8 अंशांकन िचि˥त हœ, इसिलए Ůȑेक अंशांकन 
गाड़ी की 1/2 ”याũा का Ůितिनिधȕ करता है।

यहां िदया गया चाटŊ उन İ̾थितयो ंको िदखाता है जहां पर आधा नट Ůित 
इंच अलग-अलग Ūेड को काटते समय लगाया जाता है, जब उपरोƅ डेटा 
के साथ एक िŰिटश Ūेड चेिज़ंग डायल को खराद मŐ िफट िकया जाता है।

      Ūेड चेिज़ंग डायल चाटŊ

Ūेड Ůित इंच काटे जाने हœ डायल Ťेजुएशन िजस पर हाफ नट कर सकते हœ सिचũ डायल पर पढ़ना 
Ūेड को पकड़ने के िलए लगे रहो  

Ūेड जो एक बŠ हœ  िकसी भी İ̾थित मŐ आधा नट संलư करŐ     डायल का Ůयोग अनावʴक।
Ūेड की संƥा के जाल  
लीड ˌू के Ůित इंच।

उदाहरण        T.P.I. to be cut - 8

 
 

1/4” की पूवŊ िनधाŊįरत याũा िकसी भी Ţमांिकत िवभाजन और आसɄ िबना Ţमांिकत िवभाजन के बीच ठीक मȯ मŐ डायल İ̾थित Ȫारा दशाŊयी जाती 
है। हाफ नट एंगेजमŐट िकसी भी İ̾थित मŐ िकया जा सकता है िजस पर इसे लगाया जा सकता है (अथाŊत 16 İ̾थित)।
डायल का िजŢ करना जŝरी नही ंहै।

DR
DN

= T.P.I. on lead screw
T.P.I to be cut

=
4
8

1
2

= पूवŊ िनधाŊįरत याũा = 1 x 1”
4

= 1”
4
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Ūेड की सम संƥा   िकसी भी अंशांकन मŐ शािमल हो ं            1

    डायल पर।                                     1 1/2
   2
    2 1/2
   3
   3 1/2
   4
    8 पद                          4 1/2

उदाहरण     T.P.I. to be cut - 6

 DR
DN

= T.P.I. on lead screw
T.P.I to be cut

= 4
6

2
3= पूवŊ िनधाŊįरत याũा = 2 x 1”

4 = 1”
2

1/2” की पूवŊ िनधाŊįरत याũा िकसी भी Ţमांिकत िडवीजन से अगले आसɄ असंबȠ िडवीजन तक डायल आंदोलन Ȫारा दशाŊयी जाती है। आधा नट तब 
लगाया जा सकता है जब कोई भी Ţमांिकत या िबना Ţम का अंशांकन शूɊ रेखा (8 İ̾थित) के साथ मेल खाता हो।

Ūेड की िवषम संƥा िकसी भी मुƥ िवभाग मŐ शािमल हो।ं 1

  2
  3
 4 पद 4

उदाहरण   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” की पूवŊिनधाŊįरत याũा िकसी भी Ţमांिकत िडवीजन से अगले नंबर वाले िडवीजन तक या िकसी भी संƥाहीन िडवीजन से अगले असंबȠ िडवीजन 
तक डायल मूवमŐट Ȫारा दशाŊयी जाती है। इसिलए, यिद डायल का एक Ţमांिकत िवभाजन शूɊ के साथ मेल खाता है, तो पहली कटौती की जाती है, 
तो लगातार कटौती के िलए आधा नट जुड़ाव तब िकया जा सकता है जब कोई भी संƥा िवभाजन शूɊ िच˥ के साथ मेल खाता हो। यिद पहला कट 
तब िलया जाता है जब एक असंख् य भाग जीरो के साथ मेल खाता है, तो Ţिमक कटो ंके िलए हाफ नट तब लगाया जाता है जब कोई भी असंख् य भाग 
जीरो के साथ मेल खाता है। (4 पद)

पूवŊ िनधाŊįरत याũा = 4 x 1”
4 = 1”

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत

 Ūेड  का हाफ  िभɄाȏक संƥा हर दूसरे मुƥ िवभाग मŐ संलư हœ          1 & 3

                                                                  या

  2 & 4
        2 पद

उदाहरण    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

आधा नट केवल िवपरीत संƥा या िबना Ţमांिकत अंशांकन (2 पदो)ं पर लगाया जा सकता है।

पूवŊ िनधाŊįरत याũा = 8 x 1”
4 = 2”
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सŐटर गेज (Centre gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• कŐ ū गेज पįरभािषत करŐ
• सŐटर गेज के उपयोग िलİखए

कŐ ū गेज (Centre gauge (Fig 1)): 

सŐटर गेज और िफश टेल गेज िसंगल पॉइंट ̩ ू  किटंग टूल िबट्स और सŐटसŊ 
के Ůोफाइल को Ťाइंड के समय कोणो ंकी जाँच के िलए खराद के काम मŐ 
उपयोग िकए जाने वाले गेज हœ। छिव मŐ, बाईं ओर के गेज को िफशटेल गेज या 
सŐटर गेज कहा जाता है, और दाईं ओर वाला गेज सŐटर गेज की दूसरी शैली है।

इन गेजो ंका सबसे अिधक उपयोग तब िकया जाता है जब हाथ

बŐच Ťाइंडर पर Ūेिडंग टूल िबट्स को Ťाइंड , हालांिक उनका उपयोग टूल 
और कटर Ťाइंडर के साथ िकया जा सकता है।

जब टूल िबट को सही कोण पर Ťाउंड िकया गया है, तो उनका उपयोग टूल 
को वकŊ पीस पर लंबवत सेट करने के िलए िकया जा सकता है।

वे एक गेज पर कई आकार और Ůकार शािमल कर सकते हœ, दो सबसे आम 
मीिटŌक या यूएनएस 600 पर और बीएसडɲू 550 पर हœ। एƏे Ūेड फॉमŊ 
के िलए गेज भी मौजूद हœ।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत

उदाहरण   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
 
आधा नट Ūेड को पकड़ने के िलए तभी लगाया जा सकता है जब वही Ţमांिकत या िबना Ţमांिकत अंशांकन रेखा, िजस पर पहला कट िलया जाता है, 
शूɊ रेखा (केवल 1 İ̾थित) के साथ मेल खाता है।

उदाहरण   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

पहली कट के िलए लगा Šआ आधा नट तब तक लगे रहना चािहए जब तक िक Ūेड किटंग पूरी नही ंहो जाती और मशीन को उलट िदया जाता है Ɛोंͤिक 
गणना Ȫारा पूवŊ िनधाŊįरत याũा को कवर करने मŐ लंबा समय लगता है।

4”पूवŊ िनधाŊįरत याũा = 16 x 1”
4 =

पूवŊ िनधाŊįरत याũा = 16 x 1”
4

= 4”

उदाहरण   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

पहली कट के िलए लगा Šआ आधा नट तब तक लगे रहना चािहए जब तक िक Ūेड किटंग पूरी नही ंहो जाती और मशीन को उलट िदया जाता है Ɛोंͤिक 
गणना Ȫारा पूवŊ िनधाŊįरत याũा को कवर करने मŐ लंबा समय लगता है।

पूवŊ िनधाŊįरत याũा = 32 x 1”
4 = 8”

Ūेड  का िũमास िभɄाȏक संƥा       एक ही मुƥ िवभाग मŐ संलư हो ं 1
   या
  2
  या
  3
  या
  4
 1 पद
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टूल सेिटंग - बाहरी Ūेड (Tool setting - external thread)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• बाहरी  Ūेड  को आधा कोण िविध से काटने के िलए उपकरण सेिटंग।

डŌ ाइंग के संदभŊ मŐ वकŊ पीस के ʩास की जांच करŐ  िजसे िपरोया जाना है।

Ūेड ƑीयरŐस Ůदान करने के िलए, वकŊ पीस के ʩास को 
įरƓायडŊ के आधार पर कम करना अǅा अɷास है।

लेथ İ˙ंडल ˙ीड को टिनōग ˙ीड के लगभग एक चौथाई पर सेट करŐ।

गेरबॉƛ को काटे जाने वाले  Ūेड  की िपच के अनुसार सेट करŐ।

Ţॉस-ˠाइड के साथ लाइन मŐ लाने के िलए Ɨैितज İ̾थित से कंपाउंड 
ˠाइड को 90 ° तक घुमाएं।

 Ūेड  के आधे शािमल कोण से दािहनी ओर 1° कम घुमाएं यह दािहने हाथ 
का  Ūेड  है। (Fig 1)

टूल पोː मŐ टूल को अƗ के िलए Ɋूनतम ओवरहœड लंबवत के साथ सेट 
करŐ  और सŐटर गेज के साथ भी सेट करŐ। (Fig 2)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत

िजस कोण पर कंपाउंड रेː सेट िकया गया है, वह टूल के 
अनुगामी िकनारे पर कतŊन िŢया का िनमाŊण करके काटने के 
उपकरण की काटने की िŢया को Ůभािवत करता है। यह एक 
िचकनी कटौती पैदा करता है।

Ūेड िकए जाने वाले वकŊ पीस की लंबाई को िचि˥त करŐ।

काटने के उपकरण के अŤणी िकनारे के साथ वकŊ पीस की सतह के अंत 
को गहराई तक च̱फर करŐ , जो िक काटे जाने वाले Ūेड के मामूली ʩास 
से अिधक हो।

Ţॉस-ˠाइड हœड ʬील को संचािलत करके काटने के उपकरण को काम 
की सतह पर आगे बढ़ाएं।

जब उपकरण की नोक केवल काम की सतह को छूती है, तो आगे की 
Ůगित को रोकŐ  और Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर 
को शूɊ पर सेट करŐ।

गाड़ी को दाईं ओर ले जाएं जब तक िक उपकरण का अंत काम को साफ 
न कर दे।

शीषŊ ˠाइड हœड ʬील का उपयोग करके टूल को लगभग 0.1 mm मŐ 
फ़ीड करŐ।

डायल का पीछा करने का िजŢ करते Šए आधा  नट संलư करŐ।
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Ūेडेड होने के िलए वकŊ पीस के साथ एक टŌ ायल कट लŐ। (Fig 3)

टŌ ायल कट के अंत मŐ, टूल को तुरंत वापस ले लŐ, Ţॉसˠाइड हœड ʬील 
को संचािलत करके और साथ ही मशीन को उलट कर वकŊ पीस को साफ 
कर दŐ। (Fig 4)

गाड़ी को काम के अंत तक साफ होने तक दायी ंओर जाने दŐ , और मशीन 
को रोक दŐ। (Fig 5)

िपच गेज के साथ Ūेड के गठन की जाँच करŐ।

Ţॉस-ˠाइड हœड ʬील टोल ज़ीरो पोशन Ȫारा टूल को आगे बढ़ाएं।

शीषŊ ˠाइड हœडल से कट की गहराई दŐ।

मशीन चालू करŐ  और उपकरण को Ūेड को काटने दŐ। (Fig 6)

िथिडंग के दौरान शीतलक का भरपूर Ůयोग करŐ।

आवʴक गहराई तक पŠंचने तक चरणो ंको दोहराएं। (Fig 7)

नोट: Ůȑेक कट के अंत मŐ, Ţॉस-ˠाइड हœड ʬील Ȫारा टूल 
को काम से हटा िलया जाता है और गाड़ी को शुŜआती िबंदु पर 
लाया जाता है। Ţॉस-ˠाइड हœड ʬील को शूɊ İ̾थित मŐ लाया 
जाता है और शीषŊ ˠाइड Ȫारा कट की गहराई दी जाती है।

एक आंतįरक Ūेड काटना (Cutting an internal thread)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• आंतįरक Ūेड को काटने के िलए उपकरण सेिटंग।

जॉब को फोर जॉ िचक/Ūी जॉ चक/कलेƃ पर माउंट करŐ।

आवʴक लंबाई/छेद के माȯम से Ūेड के मुƥ ʩास तक काम को िडŌ ल 
और बोर करŐ।

एक अंधे छेद के िलए, बोर के अंत मŐ एक अवकाश काट लŐ तािक काटने के 
उपकरण को Ūेड को साफ करने की अनुमित िमल सके।

अवकाश Ūेड के Ůमुख ʩास से बड़ा होना चािहए। (Fig 1)

सामने के छोर को 2x45° पर च̱फर करŐ।

Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार 60° सİʃिलत कोण को काटने के िलए कंपाउंड 
रेː को 29° पर सेट करŐ।

 CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत
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पįरकिलत r.p.m के İ˙ंडल गित को 1/3 पर सेट करŐ।

मशीन चालू करŐ।

कट की गहराई को 0.1 mmतक समायोिजत करŐ  ।

आधा नट संलư करŐ।

कट के अंत मŐ, एक साथ चंक को उलट दŐ  और उपकरण को Ūेड से ठीक 
दूर साफ़ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक उपकरण बोर के दोनो ंओर Ūेड को नही ंछूना चािहए।

जब काटने का उपकरण बोर से बाहर आए तो मशीन को बंद कर दŐ।

कट की गहराई दŐ  और मशीन को आगे की िदशा मŐ चलाएं। इसी Ůकार 
अंितम गहराई Ůाɑ होने तक Ūेड को समाɑ करŐ।

Ūेड ɘग गेज या Ūेडेड बोʐ के साथ तैयार Ūेड की जांच करŐ।

पŐच िपच गेज (Screw pitch gauge)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• पŐच िपच गेज का उȞेʴ बताएं
• पŐच िपच गेज की िवशेषताएं बताएं।

िगयर बॉƛ लीवर को आवʴक िपच पर सेट करŐ।

बोįरंग बार मŐ सही ढंग से Ťाउंड Ūेिडंग टूल को ठीक करŐ।

लेथ सŐटर लाइन के समानांतर बोįरंग बार को ठीक करŐ  और किटंग टूल के 
पॉइंट को सŐटर पर लेटने के िलए सेट करŐ।

किटंग टूल को सŐटर गेज की मदद से संरेİखत करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ 
िदखाया गया है।

बोर मŐ Ůवेश करने के िलए आवʴक गहराई को इंिगत करने के िलए बोįरंग 
बार को िचि˥त करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक बोįरंग बार काम मŐ कही ंभी गड़बड़ी न करे।

Ţॉस ɣ ाइड को तब तक उʐा करŐ  जब तक टूल पॉइंट केवल बोर को न छू ले।

Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ɣ ाइड Ťेजुएटेड कॉलर को शूɊ पर सेट करŐ।

काटने के उपकरण को बोर से हटा दŐ।

ˌू िपच गेज का उपयोग करते समय सटीक पįरणाम Ůाɑ करने के िलए, 
ɰेड की पूरी लंबाई को Ūेड्स पर रखा जाना चािहए। (Fig 1)

 CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.107 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग(CG&M) अɷास 1.8.108 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव (Basic Maintenance)

कुल उȋादक रखरखाव (Total productive maintenance)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे
• TPM की अवधारणा की ʩाƥा करŐ
• TPM  के लाभ बताएं 
• OEE की अवधारणा की ʩाƥा करŐ
• OEE के घटको ंऔर उनके Ůभावो ंका वणŊन करŐ

कुल उȋादक रखरखाव (TPM ) अवधारणाएं (Total Productive 
Maintenance(TPM) concepts)

TPM का उȞेʴ समŤ उपकरण Ůभावशीलता को अिधकतम करना 
है। मशीनो ं/ उपकरणो ंके िलए उȋादक रखरखाव की एक पूरी Ůणाली 
̾थािपत करता है, पूरे जीवनकाल को िविभɄ िवभागो ंȪारा लागू िकया जाता 
है। [इंजीिनयįरंग, संचालन, रखरखाव, गुणवȅा और Ůशासन]

टीपीएम को मशीनो ंका िचिकȖा िवǒान माना जा सकता है।

TPM मŐ शीषŊ Ůबंधन से लेकर दुकान के तल पर सभी ऑपरेटरो ंतक हर 
एक कमŊचारी शािमल है। TPM ˢायȅ छोटे समूह की गितिविधयो ंके 
आधार पर उȋादक रखरखाव को बढ़ाता है और लागू करता है।

TPM एक रखरखाव कायŊŢम है िजसमŐ ɘांट और उपकरणो ंको बनाए 
रखने के िलए एक नई पįरभािषत अवधारणा शािमल है।

ɘांट  का लƙ एक हद तक उȋादन मŐ वृİȠ करना है, जबिक साथ ही, 
कमŊचारी मनोबल और जॉब  की संतुिʼ मŐ वृİȠ करना है।

TPM  ʩवसाय के एक आवʴक और महȕपूणŊ भाग के ŝप मŐ 
रखरखाव को ȯान मŐ लाता है। इसे अब गैर-लाभकारी गितिविध के ŝप 
मŐ नही ंमाना जाता है।

रखरखाव के िलए डाउनटाइम िनमाŊण िदवस के एक भाग के ŝप मŐ तथा  
कुछ मामलो ंमŐ उȋादन ŮिŢया के एक अिभɄ अंग के ŝप मŐ िनधाŊįरत है |

TPM का लƙ आपातकालीन और अिनधाŊįरत रखरखाव को रोकना है।

दोषो ंऔर ˢयं रखरखाव को कम करने के िलए िविभɄ टीमो ंका गठन 
करŐ।

TPM के लाभ (Advantages of TPM)

- तेजी से बदलते आिथŊक माहौल मŐ अपʩय से बचा जाता है।

- उȋाद की गुणवȅा को कम िकए िबना माल का उȋादन करता है।

- रखरखाव लागत कम कर देता है।

- जʗ से जʗ संभव समय मŐ कम बैच माũा का उȋादन करता है।

- Ťाहको ंको गैर-दोषपूणŊ सामान सुिनिʮत करता है।

- Ťाहको ंकी िशकायतो ंको कम करता है |

- हादसो ंमŐ कमी करता है।

- Ůदूषण िनयंũण उपायो ंका पालन  करता है।

- ऑपरेटर के रवैये मŐ अनुकूल बदलाव करता है ।

कुल िमलाकर उपकरण Ůभावशीलता (OEE) (Overall 
equipment effectiveness (OEE)
समŤ उपकरण Ůभावशीलता (OEE) एक लीन िविनमाŊण कायाŊɋयन मŐ 
उपयोग की जाने वाली अवधारणा है। OEE को एक ऐसा ŮदशŊन माप 
उपकरण के ŝप मŐ विणŊत िकया गया है, जो िविभɄ Ůकार के उȋादन 
को मापता है और ŮिŢया िवकास के Ɨेũो ंको इंिगत करता है। OEE 
अवधारणा आम तौर पर एक मशीन कŐ ū या ŮिŢया लाइन की Ůभावशीलता 
को मापती है, लेिकन इसका उपयोग गैर-िविनमाŊण संचालन मŐ भी िकया 
जा सकता है।

लीन मैनफैƁįरंग OEE के िलए उǄ ˑरीय सूũ है |

 OEE = उपलɩता x उȋादकता x गुणवȅा

उपलɩता (Availability)
उपलɩता उपरोƅ समीकरण का िहˣा है जो उपलɩ समय की तुलना मŐ 
मशीन/उपकरण के संचालन के समय के Ůितशत को मापता है। उदाहरण 
के िलए यिद मशीन 20 घंटे चलाने के िलए उपलɩ थी लेिकन केवल 15 
घंटे के िलए चलती थी, तो उपलɩता 75 Ůितशत 15/20 है। पांच घंटे जब 
मशीन नही ंचलती थी, तब सेट अप टाइम, Űेकडाउन या अɊ डाउनटाइम 
होगा। िजस 4 घंटे कंपनी ने मशीन चलाने की योजना नही ंबनाई थी, उसका 
उपयोग गणना मŐ शायद ही कभी िकया जाता है।

ŮदशŊन (Performance)
समीकरण का ŮदशŊन भाग इसकी अिधकतम Ɨमता की तुलना मŐ 
ऑपरेशन की चलने की गित को मापता है िजसे अƛर रेटेड SPP कहा 
जाता है। उदाहरण के िलए, यिद कोई मशीन चलते समय Ůित घंटे 80 पीस 
का उȋादन करती है, लेिकन मशीन की Ɨमता 100 है, तो ŮदशŊन 80% 
(80/100) है। Ɨमता संƥा के आधार पर अवधारणा को कई तरीको ंसे 
इˑेमाल िकया जा सकता है। उदाहरण के िलए, मशीन पूणŊ भाग के साथ 
Ůित घंटे 100 टुकड़े बनाने मŐ सƗम हो सकती है, लेिकन उस िवशेष Ţम 
पर केवल 85। जब गणना के िलए 100 की Ɨमता का उपयोग िकया जाता 
है, तो पįरणाम OEE सुिवधा का एक उपाय है।
गुणवȅा (Quality)
समीकरण का तीसरा भाग बनाए गए भागो ंकी कुल संƥा की तुलना मŐ 
उȋािदत अǅे भागो ंकी संƥा को मापता है। उदाहरण के िलए यिद 100 
पुजő बनते हœ और उनमŐ से 95 अǅे हœ, तो गुणवȅा 95% (95/100) है।
उपरोƅ उदाहरण को OEE समीकरण मŐ िमलाकर OEE है
OEE = 75% x 80% x 95% = 57%
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ऑटोनोमस रखरखाव (Autonomous Maintenance)

ऑटोनॉमस मŐͤटेनŐस का सीधा सा मतलब है ȕįरत िगरावट की बहाली और 

रोकथाम और OEE पर इसका एक बड़ा सकाराȏक Ůभाव पड़ता है। यह 
एक कदम दर कदम सुधार ŮिŢया है, न िक उȋादन टीमो ंȪारा रखरखाव  
कायŘ को करने के िलए।

• उपकरण के कायŘ और सुरƗा जोİखमो ंको समझना।
ऑटोनॉमस रखरखाव के सात चरण

1 Ůारंिभक सफाई (Ůारंिभक िनरीƗण और पंजीकरण)

2 कंटैिमनेशन का ŷोत और दुगŊम Ɨेũ

3 सफाई और ˘ेहन के मानक

4 सामाɊ िनरीƗण

5 ऑटोनॉमस िनरीƗण

6 ऑटोनॉमस रखरखाव संचालन को œːडडाइज करŐ

7 ऑटोनॉमस Ůबंधन

- जीवन की सम˟ा का पता लगाएं और मूल İ̾थित को बहाल करŐ।

- लाइन को ऑटोनॉमस ŝप से Ůबंिधत करना शुŝ करŐ  (5S, 
माइनर ːॉप, गुणवȅा) ˢायȅ ŝप से

- अ̾थायी "सफाई / ˘ेहन उȋादन" बनाएं और िन˃ािदत करŐ

"कंटैिमनेशन के ŷोतो"ं को हल करŐ  और ̇ ʼ (सफाई, िनरीƗण ̆ ेहन) 
तक पŠंचना मुİʭल है।

˘ेहन और िनरीƗण की सफाई के िलए अ̾थायी मानको ंका िवकास 
करना।

उनके उपकरणो,ं उȋादो ंऔर सामिŤयो,ं िनरीƗण कौशल और अɊ 
कौशल पर ŮिशƗण Ůदान करŐ।

संचालन Ȫारा एक िनयिमत रखरखाव मानक िवकिसत करŐ।

कायŊ̾थल Ůबंधन से संबंिधत िनयिमत संचालन जैसे उȋादो ं की 
गुणवȅा िनरीƗण, िजƺ का जीवन चŢ, उपकरण, सेट अप संचालन 
और सुरƗा

 ऑटोनॉमस टीम काम कर रही है।

CG & M  - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.108 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



350

कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.109 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव (Basic Maintenance)

िनयिमत रखरखाव (Routine maintenance)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• िनयिमत रखरखाव की आवʴकता बताएं
• िनयिमत रखरखाव के कायŘ का वणŊन करŐ
• िनयिमत रखरखाव के लाभ बताएं।

िनयिमत रखरखाव (Routine Maintenance)

- उȋादक उपकरणो ंसे परेशानी मुƅ सेवा Ůाɑ करने के िलए।

- िनɻिलİखत गितिविधयो ंको अंजाम देना आवʴक है।

i  ˘ेहन

ii आविधक िनरीƗण

iii िविभɄ भागो ंका समायोजन

iv सफाई

उपरोƅ सभी रखरखाव कायŊ मशीन के चलने के दौरान या पूवŊ िनयोिजत 
शटडाउन के दौरान िकए जाते हœ।

इस Ůकार के रखरखाव से उपकरणो ंके टूटने को रोका जा सकता है।

िनयिमत रखरखाव को उȋादन कायŊŢम मŐ हˑƗेप नही ंकरना चािहए।

िनयोिजत िनवारक रखरखाव (पीपीएम), िजसे आमतौर पर केवल िनयोिजत 
रखरखाव (पीएम) या िनधाŊįरत रखरखाव के ŝप मŐ संदिभŊत िकया जाता 
है, िकसी वˑु या उपकरण की वˑु के िलए अनुसूिचत रखरखाव का कोई 
भी Ůकार है। िवशेष ŝप से, िनयोिजत रखरखाव एक सƗम और उपयुƅ 
एजŐट Ȫारा िकया गया एक िनधाŊįरत सिवŊस   है, यह सुिनिʮत करने के िलए  
िक  िकसी भी अिनधाŊįरत Űेकडाउन और डाउनटाइम से बचने के िलए 
उपकरण का एक आइटम सही ढंग से काम कर रहा है

İ̾थित आधाįरत रखरखाव के साथ िनयोिजत रखरखाव मŐ िनवारक 
रखरखाव शािमल है, िजसमŐ रखरखाव की घटना पूवŊ िनयोिजत होती है, 
और भिवˈ के सभी रखरखाव पूवŊ-ŮोŤाम िकए जाते हœ। िनमाŊताओ ंकी 

िसफाįरश या कानून के अनुसार Ůȑेक वˑु के िलए अलग से िनयोिजत 
रखरखाव बनाया जाता है। उपकरण चलने के घंटो ं के आधार पर या 
वाहन Ȫारा तय की गई दूरी पर योजनाएँ िदनांक-आधाįरत हो सकती हœ । 
िनयोिजत रखरखाव कायŊŢम का एक अǅा उदाहरण कार का रखरखाव 
है, जहां समय और दूरी ūव पįरवतŊन आवʴकताओ ंको िनधाŊįरत करती 
है। İ̾थित आधाįरत रखरखाव का एक अǅा उदाहरण तेल दबाव है,जो 
अिधसूचना Ůदान करता है िक आपको वाहन को रोक देना चािहए Ɛोंͤिक 
इंजन ˘ेहन बंद हो गया है और िवफलता होगी।

हालत-आधाįरत रखरखाव (CBM) पर िनयोिजत रखरखाव के कुछ 
फायदे हœ, जैसे:

- रखरखाव की आसान योजना बनाना और पुजŘ का ऑडŊर देना।

- लागत अिधक समान ŝप से िवतįरत की जाती है।

- उपकरणो ंके पयŊवेƗण के िलए उपयोग िकए जाने वाले उपकरणो ंके 
िलए कोई Ůारंिभक लागत नही ंहै।

नुकसान (Disadvantages are):

- CBM से जुड़े दोष įरपोिटōग वाले उपकरणो ं की तुलना मŐ कम 
िवʷसनीय।

- अिधक बार पुजő बदलने के कारण अिधक महंगा होता है।

- ŮिशƗण िनवेश और ŵम लागत पर जाने की आवʴकता है।

आमतौर पर खराब होने या एक िनिʮत शेʚ जीवन के कारण िनिʮत 
अंतराल पर रखरखाव िनधाŊįरत करने वाले भागो ंको कभी-कभी समय-
पįरवतŊन अंतराल या TCI आइटम के ŝप मŐ जाना जाता है।

रखरखाव अनुसूची (Maintenance schedule)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• दुकान के फशŊ मŐ मशीन उपकरण रखरखाव मŐ अपनाई जाने वाली सामाɊ ŮिŢया का वणŊन करŐ।

िकसी भी Ůकार की िŢया या गितिविध कुछ ŮिŢया और अनुŢम होना 
चािहए वैसे ही रखरखाव भी िबना िकसी űम के रखरखाव गितिविध को 
िन˃ािदत करने के िलए कुछ सामाɊ ŮिŢया है। यिद रखरखाव का पालन 
नही ंिकया जाता है तो िकसी भी ŮिŢया की  समय की हािन होगी और मशीन 
और उपकरण समय पर तैयार नही ंहो सकेगा। ŮिŢया रखरखाव लोगो ंको 
मागŊदशŊन करती है िक कैसे शुŝ करŐ , िन˃ािदत करŐ , कहां िनरीƗण करŐ  
और समय पर रखरखाव कैसे पूरा करŐ। रखरखाव िनɻिलİखत ŮिŢया के 
साथ िकया जाता है।

- Ůारंिभक सफाई

- दोष की पहचान

- िनराकरण

- िनरीƗण

- दोष के कारण की पहचान

- पुजŘ का िनरीƗण और Ůित̾थापन/मरʃत

- पुन: संयोजन
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- पूवŊ परीƗण

- मानको ंके साथ िनरीƗण

- įरकॉडŊ बनाए रखना

Ůारंिभक सफाई (Initial cleanup)

मुƥ मशीन, जुड़े Šए सामान, ˘ेहन Ůणाली, पैनल और आस-पास के 
िहˣो ंको पहले साफ िकया जाता है |

दोष की पहचान (Identification of fault)

मशीन की गलती को ̊ʴ िनरीƗण और िशकायत से जानकारी Ůाɑ 
करके पहचाना जाना है और उसे उिचत ठहराया जाता है।

िडसमŐटिलंग (Dismantling)

मैनुअल के संदभŊ मŐ फाʐ Ɨेũ को हटा िदया जाता है और सभी पुजŘ को 
एक टŌ े मŐ अलग रखा जाता है और सुरिƗत ŝप से संरिƗत िकया जाता है।

िनरीƗण (Inspection)

सभी िवघिटत भागो ंजैसे िगयर, बेयįरंग, शाɝ, की, आिद को साफ िकया 
जाता है और िकसी भी Ɨित के िलए िनरीƗण िकया जाता है। िकसी भी तरह 
के नुकसान/टूट को रखरखाव चेकिलː मŐ दजŊ िकया जाता है।

दोष के कारण की पहचान (Identification of cause for de-
fect)

˙ेयर पाट्Ŋस मŐ खराबी की अǅी तरह से जांच की जाती है और Ɨित के 
कारणो ंका िवʶेषण िकया जाता है और उसे ठीक िकया जाता है।

पुजŘ का िनरीƗण और Ůित̾थापन/मरʃत (Inspection and re-
placement/ repair of spares)

ƗितŤˑ या टूटे Šए पुजŘ को ːोर से खरीदा जाता है/मरʃत की जाती है 
और मानको ंके अनुसार उनका िनरीƗण िकया जाता है।

पुन: संयोजन (Reassembling)

कारŊवाई का अगला कोसŊ िनराकरण Ţम के िवपरीत तरीके से पुजŘ को 
असŐबल करना है।

पूवŊ परीƗण (Trial run)

असŐबिलंग के पूरा होने के बाद मशीन को पहले मैɊुअल ŝप से चलाना है 
और सभी ̆ ेहन, िवद्त कनेƕन िदए जाने हœ। अंत मŐ मशीन को कुछ समय 
के िलए टŌ ायल रन पर चलाना चािहए और मशीन से िकसी भी असामाɊ 
Ȱिन के िलए देखा जाना चािहए।

मानको ंके साथ िनरीƗण (Inspection with standards)

िनमाŊता मानक के अनुसार िकसी भी अɊ अनुशंिसत मानक के अनुसार 
Ǜािमित सटीकता सुरƗा खतरो ंआिद के िलए मशीन की जांच/िनरीƗण 
िकया जाता है।

įरकॉडŊ बनाए रखना (Maintaining records)

िनरीƗण įरपोटŊ/रखरखाव įरकॉडŊ , मशीन इितहास काडŊ मŐ भिवˈ के 
संदभŊ के िलए उपयुƅ ŝप से दजŊ की जाने वाली गलती, पुजŘ मŐ बदलाव 
आिद से संबंिधत सभी गितिविधयो ंको दजŊ िकया जाना है।

मशीन मैनुअल से पुनŮाŊİɑ डेटा (Retrieval data from ma-
chine manuals):

कंɗूिटंग और सूचना िवǒान मŐ सूचना पुनŮाŊİɑ (आईआर) सूचना Ůणाली 
संसाधनो ंकी ŮिŢया है जो उन संसाधनो ंके संŤह से सूचना की आवʴकता 
के िलए Ůासंिगक हœ। ˢचािलत सूचना पुनŮाŊİɑ Ůणाली का उपयोग सूचना 
अिधभार को कम करने के िलए िकया जाता है।

"वगŎकरण कायŊ जो मशीन सीखने के िलए अǅी तरह से अनुकूल हœ" कई 
मामलो ंमŐ, ऐसे कायŊ िजɎŐ हाल ही मŐ मैɊुअल ŝप से पूरा िकया जाना था। 
लिनōग ऐिटŌ ɯूट्स उदाहरणो,ं िवशेषताओ ंऔर मूʞो ंका उपयोग करते हœ, 
जो सूचना पुनŮाŊİɑ Ůणाली बŠतायत मŐ आपूितŊ कर सकती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.109 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.110 & 111 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर(Fitter) - बुिनयादी रखरखाव (Basic Maintenance)

िनवारक रखरखाव (Preventive maintenance)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप  यह जान सकŐ गे।
• िनवारक रखरखाव की आवʴकता बताएं
• PM िवभाग के कायŘ का वणŊन करŐ
• PM के लाभ बताएं
• रखरखाव įरकॉडŊ और मशीनो ंके आविधक िनरीƗण के लाभ बताएं।

िनवारक रखरखाव की आवʴकता (Need for Preventive 
maintenance)
मशीन टूʤ उǄ पįरशुȠता के हœ, और संवेदनशील और महंगे हœ।

अǅी और लंबी सेवा देने के िलए उɎŐ सावधानीपूवŊक संभाला और बनाए 
रखा जाना चािहए।

मŐͤटेनŐस  िवभाग का मूल कायŊ मशीनो ंऔर उपकरणो ंको अǅी ऑपरेिटंग  
İ̾थित मŐ रखना है।

पहले उपकरणो ंके रख-रखाव पर तभी ȯान िदया जाता था जब िकसी 
छोटी/बड़ी गलती के कारण उपकरण मŐ कोई सेट-बैक या Űेकडाउन आ 
जाती थी। इस तरह के टूटने से न केवल एक गंभीर Ůोडƕन  Šआ |

होʒ-अप लेिकन उȨोग के उȋादन Ůवाह को भी अˑʩˑ करता 
था जहां अɊ उपकरण भी बेकार हो जाते थे । इसके पįरणामˢŝप 
उपकरणो ंके रखरखाव के िलए एक अिधक सतकŊ  ̊िʼकोण आया और 
इसने मŐͤटेनŐस रखरखाव के माȯम से रखरखाव की सम˟ा से िनपटने का 
अिधक वैǒािनक तरीका सामने लाया। (P M) 
िनवारक रखरखाव (Preventive maintenance)
िनवारक रखरखाव मŐ कुछ इंजीिनयįरंग गितिविधयाँ शािमल हœ जो मशीन 
टूʤ को अǅे कायŊ Ţम मŐ बनाए रखने मŐ मदद करती हœ।

िनवारक रखरखाव की बुिनयादी गितिविधयाँ हœ:

- उȋादन टूटने या हािनकारक मूʞŸास के िलए अŤणी İ̾थितयो ंको 
उजागर करने के िलए मशीनो ंऔर उपकरणो ंका आविधक िनरीƗण

- ऐसी İ̾थितयो ंसे बचने के िलए मशीनो ंऔर उपकरणो ंका रखरखाव 
या उɎŐ समायोिजत, मरʃत या बदलने के िलए, जबिक वे अभी भी 
Ůारंिभक चरण मŐ हœ।

िनवारक रखरखाव Ůणाली के लाभ (Advantages of preven-
tive maintenance system)
- उȋादन मŐ कम समय।
- उȋाद की माũा और गुणवȅा मŐ सुधार करता है।
- œːडबाय उपकरण की जŝरत नही ंहै जो पंूजी िनवेश बचाता है।
- िनमाŊण की कम इकाई लागत।
- मशीनो ंकी Ůमुख और दोहरावदार मरʃत को कम करता है।
- अपरा˥ मशीनो ंके जीवन को लɾा करने और अनपेिƗत Űेकडाउन मŐ 

कमी लाने मŐ मदद करता है।

िनवारक अनुरƗण िवभाग के कायŊ (Functions of preventive 
maintenance department)

- 'चेक-िलː' के अनुसार मशीनो ंऔर उपकरणो ंका आविधक िनरीƗण। 
(अनुबंध I)

- िनमाŊता के िनदőश मैनुअल के अनुसार मशीनो ंऔर उपकरणो ंका 
˘ेहन।

- PM शेǰूल के अनुसार मशीन और उपकरणो ंकी सिवŊिसंग और 
ओवरहािलंग।

- Ůȑेक मशीन और उपकरण का बुिनयादी įरकॉडŊ रखना। (अनुबंध II)

- िनरीƗण įरपोटŊ का िवʶेषण और मशीनो ंऔर उपकरणो ंकी įरपोटŊ 
की ʩवİ̾थत समीƗा।

चेक-िलː के अनुसार मशीनो ंऔर उपकरणो ंका आविधक िनरीƗण 
(Periodic inspection of machines and equipment as

per the check-list)

ʩİƅगत मशीनो ंपर जाँच िकए जाने वाले सभी िबंदुओ ंके बारे मŐ िनरीƗक 
के िलए जाँच-सूची आइटम। मशीन की जांच सूची तैयार करते समय यह 
सुिनिʮत कर लŐ िक मशीन का कोई िहˣा या छूटा Šआ सामान ȯान 
देने की जŝरत नही ंहै। खराद और िडŌ िलंग मशीन जैसे मशीन टूʤ के 
िनरीƗण मŐ िनɻिलİखत शािमल हœ।

- डŌ ाइिवंग िसːम और फीिडंग िसːम
- िचकनाई और शीतलक Ůणाली
- ˠाइड और वेजेज और िगɵ
- बेʐ, बेयįरंग, Ƒच, Űेक और ऑपरेिटंग कंटŌ ोल
- गाइडवे, लीड ˌू और उनके मेिटंग पाट्Ŋस

Ůȑेक मशीन के िनरीƗण के बाद, िनरीƗक को उन पुजŘ की सूची बनानी 
होती है िजनकी मरʃत या Ůित̾थापन के िलए पुजŘ की आवʴकता होती 
है।

िनरीƗण की आवृिȅ (Frequency of inspection)

िनरीƗण की आवृिȅ उŲ, मशीन के Ůकार और इसकी पįरचालन İ̾थितयो ं
पर िनभŊर करती है। मशीनो ंऔर उपकरणो ंका बार-बार िनरीƗण महंगा हो 
सकता है और लंबे अंतराल के साथ बारंबारता के पįरणामˢŝप अिधक 
खराबी हो सकती है। इʼतम बचत लाने के िलए एक अǅे संतुलन की 
आवʴकता होती है।

मशीनो ंऔर उपकरणो ंका ˘ेहन (Lubrication of machines 
and equipment)

एक मशीन अपनी सटीकता बनाए रखने और संतोषजनक सेवा देने मŐ 
िकतना समय लेती है, यह ˘ेहन और देखभाल पर िनभŊर करता है। यह 
आवʴक है िक मशीन िनमाŊता Ȫारा आपूितŊ की गई सेवा िनयमावली मŐ 
अनुशंिसत िनयिमत अंतराल पर मशीनो ंका ˘ेहन ʩवİ̾थत ŝप से िकया 
जाना चािहए।
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िनमाŊता के मैनुअल मŐ तेल, Ťीस, तेल लगाने और Ťीिसंग िबंदुओ ंके Ťेड 
जैसे सभी आवʴक िववरण होते हœ और ˘ेहन के समय अंतराल को भी 
इंिगत करते हœ।

रखरखाव įरकॉडŊ (अनुलưक III) (Maintenance records (An-
nexure III))

मशीनो ंके िलए िकए गए दोषो,ं िवफलताओ,ं मरʃत और Ůित̾थापन का 
िवˑृत įरकॉडŊ रखना तथा िवʶेषण करना उपयोगी होता है | मशीनो ंके 
िलए िकए गए दोषो,ं िवफलताओ,ं मरʃत और Ůित̾थापन का िवˑृत 
įरकॉडŊ रखना चािहए । यह एक गलती और सुधार के कारण का िवʶेषण 
करने के िलए उपयोगी है।

रखरखाव įरकॉडŊ िवʶेषण (Maintenance records analy-
sis)

उपकरण įरकॉडŊ की ʩवİ̾थत समीƗा और िनयिमत िवʶेषण से िनɻ मŐ 
मदद िमलेगी:

- कमजोर िहˣे को िफर से िडजाइन करŐ  जो दोहराव की परेशानी देता 
है

- उǄ लागत वाली वˑुओ ंके िलए बेहतर सामŤी के साथ सİ̭ːटूट करŐ  
- बार-बार टूटने को कम करŐ  |

- उȋादन की लागत कम करŐ।

िनवारक रखरखाव कायŊŢम

मशीन का नाम :         मशीन का ̾थान :

मशीन संƥा:

मॉडल नंबर और मेक :          अनुलưक I

मशीन िनरीƗण के िलए जांच-सूची

िनɻिलİखत मदो ंका िनरीƗण करŐ  और उपयुƅ कॉलम मŐ िटक करŐ  और दोषपूणŊ वˑुओ ंके िलए उपचाराȏक उपायो ंकी सूची बनाएं।

जाँच की जाने वाली वˑुएँ अǅा काम/संतोषजनक दोषपूणŊ उपचारी उपाय

मशीन का ˑर

बेʐ और उसका तनाव

असर Ȱिन

डŌ ाइिवंग Ƒच और Űेक

एƛपोǕ िगयसŊ

सभी गित मŐ काम करना

सभी फ़ीड मŐ काम करना

˘ेहन Ůणाली

शीतलक Ůणाली

गाड़ी और उसकी याũा

Ţॉस-ˠाइड और इसकी गित

कंपाउंड ˠाइड और इसकी याũा

टेलːॉक का समानांतर गित

िवद्त िनयंũण

सुरƗा गाडŊ

Ȫारा िनरीƗण

हˑाƗर

नाम :

िदनांक :            Ůभारी के हˑाƗर

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.110 & 1.8.111 से सɾंिधत िसȠांत
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            उपकरण įरकॉडŊ                     अनुलưक II

मशीनरी और उपकरण का इितहास पũक

 उपकरण का िववरण:

 िनमाŊताओ ंका पता:

 आपूितŊकताŊ का पता:

 आदेश संƥा और ितिथ:

 Ůाɑ होने की ितिथ :

 िजस तारीख को ̾थािपत और रखा गया है:

 चालू करने की ितिथ:

 आकार: लंबाई X चौड़ाई X ऊँचाई

 वज़न:

 लागत:

 मोटर िववरण:    वाट:  आरपीएम:   चरण:   वोʐ

 िबयįरंƺ / पुजŘ का įरकॉडŊ :

 बेʐ िविनदőश:

 ˘ेहन िववरण:

 Ůमुख मरʃत और जांच            
ितिथयो ंके साथ िकया गया।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.110 & 1.8.111 से सɾंिधत िसȠांत
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अनुलưक III

रखरखाव įरकॉडŊ

Ţमांक मशीन का नाम संशोिधत गलती की Ůकृित िदनांक Ůभारी के हˑाƗर

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.110 & 1.8.111 से सɾंिधत िसȠांत
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Űेकडाउन रखरखाव (मœटनŐस) और िनवारक रखरखाव (ŮीवŐͤिटव मœटनŐस) के बीच अंतर

Ţ.सं.   Űेकडाउन रखरखाव                िनवारक रखरखाव

1   रखरखाव के बाद ही िकया जाता है    रखरखाव केवल पहले िकया जाता है   
  Űेकडाउन       Űेकडाउन

2  टूटने को रोकने के िलए कोई Ůयास नही ंिकया जाता है  टूटने को रोकने के िलए रखरखाव िकया जाता है

3  यह अŮȑािशत गितिविध है       यह अनुमािनत गितिविध है

4  रखरखाव लागत कम है     रखरखाव की लागत अिधक है

5  Ţेन, होइː जैसे उपकरणो ंके िलए उपयुƅ नही ंहै,   सभी Ůकार के उपकरणो ंपर लागू िकया जा सकता है  
  दबाव वािहकाओं

6  उȋादन हािन और अिधक "डाउन टाइम" मŐ पįरणाम   इस तरह के नुकसान होते हœ दूर

ŮितिŢयाशील रखरखाव (Reactive Maintenance)

सबसे पुराना रखरखाव ̊िʼकोण ŮितिŢयाशील है। जब तक यह टूट 
नही ंजाता, तब तक उस उपकरण को मरʃत या Ůित̾थािपत नही ंिकया 
जाता है। इसमŐ रखरखाव उपकरण बŠत कम या िबना िकसी चेतावनी 
के िवफल हो जाते हœ, इसिलए Ůित̾थापन भागो ंके आने तक यह नीचे हो 
सकता है, िजसके पįरणामˢŝप आय हािन हो सकती है। इसमŐ रखरखाव 
लागत और डाउन टाइम मŐ वृİȠ Šई और सुरƗा के मुȞे भी पैदा Šए। 
ŮितिŢयाशील रखरखाव कुछ İ̾थितयो ंमŐ उपयुƅ हो सकता है जैसे िक 
गैर-महȕपूणŊ और कम लागत वाले उपकरण िजनमŐ पंूजीगत हािन या 
उȋादन हािन का बŠत कम होती है या कोई जोİखम नही ंहोता है।

उȋादकता मŐ Űेकडाउन रखरखाव और िनवारक रखरखाव का 
महȕ (Importance of breakdown maintenance and 
preventive maintenance in productivity)

एक Ůभावी रखरखाव कायŊŢम के महȕ को नजरअंदाज नही ंिकया जा 
सकता है Ɛोंͤिक यह दुबला िविनमाŊण की Ůभावशीलता मŐ इतनी महȕपूणŊ 
भूिमका िनभाता है। ʩİƅगत ˢा˖ देखभाल बीमा की तरह, रखरखाव 

को हमारे िविनमाŊण संचालन, ʩवसाय या सेवा संचालन की ˢा˖ 
देखभाल माना जा सकता है। िनयिमत रखरखाव की लागत बŠत कम होती 
है जब इसकी तुलना एक बड़े Űेकडाउन की लागत से की जाती है िजस 
समय कोई उȋादन नही ंहोता है।

रखरखाव का उȞेʴ (Purpose of maintenance)

िनयिमत रखरखाव का महȕ यह सुिनिʮत करना है िक उȋादन के िलए 
आवʴक सभी उपकरण हर समय 100% दƗता पर काम कर रहे हœ। 
छोटे दैिनक िनरीƗणो ंके माȯम से, सफाई, िचकनाई और छोटे समायोजन 
करके छोटी सम˟ाओ ंका पता लगाया जा सकता है और उɎŐ बड़ी 
सम˟ा बनने से पहले ठीक िकया जा सकता है जो उȋादन लाइन को बंद 
कर सकता है। एक अǅे रखरखाव कायŊŢम के िलए कंपनी की ʩापक 
भागीदारी और शीषŊ कायŊकारी से लेकर दुकान तक के कमŊचाįरयो ंतक 
सभी के समथŊन की आवʴकता होती है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.110 & 1.8.111 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.112 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव (Basic Maintenance)

िनरीƗण, िनरीƗण के Ůकार और िनरीƗण के िलए गैजेट्स (Inspection, types of inspection and 
gadgets for inspection)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• मशीन मैनुअल से डेटा की पुनŮाŊİɑ
• िनरीƗण की आवʴकता बताएं
• िनरीƗण का कायŊ बताएं
• िनरीƗण के Ůकार की सूची बनाएं
• Ůȑेक Ůकार के िनरीƗण पर चचाŊ करŐ
• िनरीƗण के िलए उपयोग िकए जाने वाले गैजेट्स की सूची बनाएं।

मशीन मैनुअल से डेटा की पुनŊŮाİɑ (Retrieval of data from 
machine manual)

 मैनुअल एक अिभɄ और आवʴक सािहİȑक भाग है िजसे ऑपरेटर 
को मशीन को संभालने और संचालन करने से पहले जानना होता है। यह 
असली िनमाŊता Ȫारा मशीन की आपूितŊ के साथ Ůदान िकया जाएगा।

मैनुअल मशीन के बारे मŐ सभी जानकारी Ůˑुत करता है जैसे मशीन का 
आकार, नीवं और िनमाŊण िविध, सुरƗा ŮिŢया का पालन करना, संचालन 
ŮिŢया और आविधक रखरखाव की आवʴकता होती है।

मशीन मैनुअल मŐ आवʴक िबजली आपूितŊ, उपयोग िकए जाने वाले ˘ेहन 
तेल की सुरƗा सावधानी Ťेड आिद के बारे मŐ भी जानकारी दी जाएगी, 
उपयुƅ ˙ेयर पाट्Ŋस की उपलɩता और मैनुअल मŐ डीलर/आपूितŊकताŊ 
का िववरण Ůदान करना होगा अɊथा िकसी अɊ िहˣे का उपयोग नही ं
िकया जाएगा। सूट और मशीन खराब हो जाएगी।

यिद मशीन के संचालन के दौरान कोई सम˟ा/दोष उȋɄ होता है तो हमŐ 
मैनुअल को देखना होगा और उसका पालन करना होगा।

मैनुअल भी Űांड और Ůकार के उपकरण Ůदान करेगा िजनका उपयोग 
िकया जा सकता है, उपयोग के आधार पर Ůित̾थािपत िकए जाने वाले 
उपकरणो ंकी समय अविध/जीवन और िकए जाने वाले समय-समय पर 
िनरीƗण िकया जाएगा।

सामाɊ मैनुअल मŐ मशीन को चालू करने, मशीन के संचालन के तरीके 
और मशीन को रोकने से लेकर आपात İ̾थित मŐ मशीन को रोकने के िलए 
जानकारी Ůदान करने के िलए।

िनरीƗण (Inspection)

िकसी भी मशीन / उपकरण के िलए िनरीƗण आवʴक है जहां गलत 
̾थापना, पुन: ̾थापना या िकसी अɊ पįरİ̾थित से ˢा˖ और सुरƗा के 

िलए उʟेखनीय जोİखम उȋɄ हो सकता है। िनरीƗण का उȞेʴ यह पता 
लगाना है िक Ɛा मशीन को सुरिƗत ŝप से संचािलत, समायोिजत और 
रखरखाव िकया जा सकता है। जोİखम मूʞांकन के माȯम से िनधाŊįरत 
िकए जाने वाले िनरीƗण और िनरीƗण अंतराल की आवʴकता।

िनरीƗण का सारांश दजŊ िकया जाना चािहए और उसे उस मशीन के 
अगले िनरीƗण तक कम से कम रखा जाना चािहए। जब तक मशीन का 
िनरीƗण नही ंिकया गया है, तब तक मशीन/उपकरण िजनकी िनरीƗण की 
आवʭता है, उनका उपयोग नही ंिकया जाना चािहए।

यिद मशीन/उपकरण िकसी अɊ ŷोत से Ůाɑ िकया गया हो (जैसे िकराए 
पर िलया गया)। यह सुिनिʮत िकया जाना चािहए िक मशीन के साथ अंितम 
िनरीƗण के भौितक साƙ हो,ं जैसे िनरीƗण įरपोटŊ, िकसी Ůकार की टैिगंग, 
लेबिलंग Ůणाली या रंग कोिडंग।

रखरखाव मŐ िनरीƗण का कायŊ (Function of Inspection in 
maintenance)

1 चेकिलː के अनुसार मशीनो ंऔर उपकरणो ंका आविधक िनरीƗण 
(अनुलưक 1)

2 Ůȑेक मशीन और उपकरणो ंका बुिनयादी įरकॉडŊ रखना।

3 सूची तैयार करना िजसे मरʃत की आवʴकता है (या) Ůित̾थापन के 
िलए अितįरƅ।

4 िनरीƗण įरपोटŊ का िवʶेषण और मशीनो/ंउपकरणो ंकी įरपोटŊ की 
ʩवİ̾थत समीƗा।

5 िनरीƗण की आवृिȅ का िनधाŊरण।

िनɻिलİखत अनुलưक 1,2 और 3 अनुरƗण िनरीƗण मŐ उपयोग िकए जाने 
वाले Ůाŝप हœ।
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िनरीƗण  जांच-सूची

 मशीन का नाम   :      मशीन का ̾थान :

 मशीन संƥा :

 मॉडल नं  :

 िनɻिलİखत मदो ंका िनरीƗण करŐ  और उपयुƅ कॉलम मŐ िटक करŐ  और दोषपूणŊ वˑुओ ंके उपायो ंकी सूची बनाएं।

 जाँच की जाने वाली वˑु अǅा कायŊ/संतोषजनक/İ̾थित दोषपूणŊ उपचारी उपाय

 मशीन मैनुअल की उपलɩता

 सुरƗा गाडŊ

 इंːालेशन

 मशीन का ˑर

 बेʐ और उसका तनाव

 असर Ȱिन

 डŌ ाइिवंग Ƒच और Űेक

 एƛपोǕ िगयसŊ

 सभी गित मŐ काम करना

 सभी फ़ीड मŐ काम करना

 ˘ेहन Ůणाली

 शीतलक Ůणाली

 िफसलने वाला भाग और उसकी याũा

 सुरƗा और सीमा İˢच

 िवद्त िनयंũण

 उिचत Ůकाश ʩव̾था

 आपातकालीन बंद

 अलामŊ िवशेषता

 काम करने वाले उपकरणो ंकी İ̾थित

 उपकरण धारण करने वाले उपकरणो ंकी İ̾थित

 सहायक उपकरण और संलưक की İ̾थित

 िचप संŤह और िनपटान

अनुलưक I

िनरीƗण का िनʺषŊ

िसफाįरशों

Ȫारा िनरीƗण

हˑाƗर

नाम  :

िदनांक    :
Ůभारी के हˑाƗर
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अनुलưक II

उपकरण įरकॉडŊ

मशीनरी और उपकरण का इितहास पũक

उपकरण का िववरण

िनमाŊता का पता

आपूितŊकताŊ का पता

आदेश संƥा और तारीख

िदनांक िजस पर Ůाɑ

ितिथ िजस पर ̾थािपत और रखा गया

चालू करने की ितिथ

आकार:        लंबाई x चौड़ाई x ऊँचाई

वज़न

लागत

मोटर िववरण       वाट्स/ H.P./ r.p.m:  चरण:  वोʐ:

िबयįरंƺ / पुजŘ / įरकॉडŊ

बेʐ िविनदőश

˘ेहन िववरण

Ůमुख मरʃत और ओवरहाल ितिथयो ंके साथ िकया गया

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.112 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफ़ैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.113 & 114 से सɾंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव (Basic Maintenance)

रखरखाव - मशीनरी और इंजीिनयįरंग उपकरणो ंकी ̾ थापना, रखरखाव और ओवरहाल (Maintenance  
- Installation, Maintenance and overhaul of machinery and engineering 
equipments)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• नई मशीनरी की ̾थापना के बाद Ɛा ŮिŢया अपनाई जाती है
• नई ̾थािपत मशीनरी मŐ िकस Ůकार की रखरखाव गितिविधयो ंका पालन िकया जाता है
• िकसी मशीनरी मŐ ओवरहािलंग की ŮिŢया बताएं

̾थापना का मतलब है, यह वह चरण है िजस पर मशीनरी को अनपैक िकया 
जाता है, िफर से जोड़ा जाता है, आवʴक सेवाओ ंसे जोड़ा जाता है और 
िफर उȋादन मŐ जाने पर चरम पįरचालन दƗता सुिनिʮत करने और काम 
करने के िलए पूरी तरह से परीƗण िकया जाता है।

मशीन ̾थापना की सामाɊ ŮिŢया (General Procedure of 
Machine Installation): मशीन की ̾थापना ŮिŢया मŐ गितिविधयो ं
की एक ŵंृखला शािमल होती है:

a ̾थान और लेआउट (Location and layout)

- लोकेशन फाइनल होने के बाद फाउंडेशन ɘान तैयार करने का काम 
िकया जाना है।

- लेआउट का अथŊ है नीवं योजना का अंकन। यह कंŢीट के फशŊ पर 
चाक की मदद से और कई खंूटे के साथ एक İ Ōː ंग Ȫारा िकया जा 
सकता है।

- सामाɊ ŮिŢया मशीन के िविनदőश के अनुसार ŝपरेखा को इंिगत 
करना है।

- नीवं के कŐ ū का पता लगाने के िलए अƗ रेखाएं अनुदैȯŊ और 
Ţॉसवाइज दोनो ंतरह से खीचंी जानी हœ।

- िमǥी की खुदाई तभी शुŝ की जा सकती है, जब जŝरत के िहसाब से 
खाका तैयार हो जाए।

b मशीनो ंकी İ̾थित (Positioning of machines);

- उपकरण का वजन कुछ टन हो सकता है। लेिकन इसे लोड या 
अनलोड िकया जाना है, इसे साइट पर लाने के िलए लंबवत या Ɨैितज 
ŝप से ̾थानांतįरत िकया जाना है और इसे नीवं पर भी रखना है।

- उपलɩता और आवʴकता के अनुसार िविभɄ Ůकार के उठाने 
वाले उपकरणो ंजैसे चरखी ɰॉक, चेन होइː और ओवरहेड Ţेन का 
उपयोग िकया जा सकता है।

- जब भार हʋा होता है, तो रˣी पुली ɰॉक का ʩापक ŝप से उपयोग 
िकया जाता है और चेन पुली ɰॉक उपयोगी हो सकते हœ, लेिकन बŠत 
भारी भार के िलए, आमतौर पर इलेİƃŌक Ţेन का उपयोग िकया जाता 
है।

- हालांिक, िकसी भी Ůभाव के झटके से बचने के िलए, िकसी भी खरोचं 
और टूटने आिद से बचने के िलए İˠंिगंग को बŠत सावधानी से िकया 
जाना चािहए।

C फाउंडेशन (Foundation);

- नीवं के आकार और आकार मशीनो ंके Ůकार और आकार के अनुसार 
िभɄ होते हœ।

- वे ऑपरेशन के दौरान सबसॉइल की संपिȅ और मशीन के गितशील 
भार पर भी िनभŊर हœ।

- यिद ̾थािपत मशीन का वजन बŠत अिधक नही ंहै या यिद गितशील 
भार नगǻ हœ, तो िडजाइन के आधार पर नीवं के आकार को अंितम 
ŝप िदया जा सकता है।

- लेिकन जब गितशील भार Ůबल होता है, तो नीवं को मशीन को बाहरी 
कंपन से बचाने और उसके कुल ūʩमान को बढ़ाकर Ůाकृितक कंपन 
की आवृिȅ को कम करने के उȞेʴ से भी काम करना चािहए।

a जमीनी İ̾थित (Ground Condition)

िमǥी की Ůकृित ˙ʼ ŝप से एक महȕपूणŊ मानदंड है। एक कठोर िमǥी 
के िलए या एक सामाɊ िमǥी के िलए, एक कंŢीट  बेड के िनमाŊण मŐ बŠत 
अिधक जिटलताएं नही ंहोती हœ। िनमाŊता Ȫारा आपूितŊ की गई नीवं योजना 
पर िवचार करना सबसे सरल है। लेिकन, नरम और ढीली िमǥी के िलए, 
मशीन की नीवं के िलए उिचत गहराई वाले बड़े सतह Ɨेũ की आवʴकता 
होती है।

b कंपन िवचार (Vibration Consideration)

- इमारतो ंया अɊ नीवं के आस-पास के िहˣो ंमŐ कंपन के संचरण से 
बचने के िलए, उपकरण नीवं और जुड़ने वाली संरचना के बीच एक 
उपयुƅ अलगाव Ůदान करना आवʴक है।

- आमतौर पर नीवं के चारो ंओर एक गैप बना रहता है, और कंपन के 
ऐसे संचरण से बचने के िलए रेत से भर िदया जाता है। रेत के अलावा 
िकसी भी कंपन को अलग करने वाली सामŤी, जैसे रबर, लेड शीट, 
फेʐ आिद का भी उपयोग िकया जा सकता है।
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- एक िनयम के ŝप मŐ, उपकरण नीवं को अɊ संरचनाओ ंके िलए या 
िवशेष उपकरण से संबंिधत मशीनरी के िलए समथŊन के ŝप मŐ कायŊ 
करने की अनुमित नही ंदी जाएगी।

- Ůभाव Ůकार की मशीनो,ं जैसे ːैİɼंग Ůेस, डŌ ॉप और फोिजōग हैमर, 
को नीवं के दौरान िवशेष देखभाल की आवʴकता होती है। नीवं को 
भारी बनाने के िलए नीवं की गहराई बŠत बड़ी हो जाती है।

c फाउंडेशन बोʐ (Foundation Bolts)

- मशीनरी ̾थािपत करने के िलए, िनमाŊताओ ंȪारा नीवं बोʐ िनिदŊʼ और 
आपूितŊ की जाएगी। कुछ नीवं बोʐ कंŢीट डालने पर कठोर हो जाते 
हœ और कुछ हटाने योƶ और समायोǛ बोʐ हो सकते हœ।

उदाहरण: आई फाउंडेशन बोʐ, रैग बोʐ, लुईस बोʐ, कॉटर बोʐ, 
İ̾ɘट एंड बोʐ

- मशीन टूल को ˙ेसर या पैड, लेविलंग वेजेज आिद की मदद से नीवं 
पर रखा जाता है।

- िविभɄ मशीनो ंआिद के िलए फाउंडेशन ɘेट भी इसी तरह समिथŊत 
हœ। इस समय, मशीन के Ůकार के आधार पर नीवं ɰॉक के शीषŊ और 
मशीन या बेस ɘेट के नीचे के बीच एक अंतर (Ɋूनतम 50 से 70 
िममी) बनाए रखा जाता है। .

- मशीन की İ̾थित से पहले नीवं के बोʐ लगाए जाते हœ और मशीन 
के फ़ाउंिडंग या बेस ɘेट पर िदए गए छेदो ंके माȯम से अनुमािनत 
नीवं-बोʐ िसरो ंको सİʃिलत करके मशीन का सटीक ̾ थान िनदő ͤिशत 
िकया जाता है।

- वाशर और नट्स को भी समायोिजत करने के िलए बोʐ-िसरो ंको 
पयाŊɑ ŝप से ŮƗेिपत िकया जाना चािहए।

d लेविलंग और संरेखण (Leveling and alignment)

- जैसा िक पहले बताया गया है, लेविलंग वेजेज, शूज आिद को समतल 
करके िकया जाता है।

- मशीन के भारी ūʩमान का Ɨैितज और मामूली ऊȰाŊधर आंदोलन 
पाइप, रोलसŊ Ȫारा िकया जाता है।

- Ōː ेट एज, ˙ाइरल लेवल, डायल इंिडकेटर आिद आमतौर पर मशीन 
को लेवल करने के िलए उपयोगी उपकरण होते हœ।

- समतलन को अनुदैȯŊ और अनुŮ̾थ दोनो ंिदशाओ ंमŐ जांचना है।

- जब लेविलंग का काम पूरा हो जाए, तो बोʐ के साथ-साथ फाउंडेशन 
बोʐ कैिवटी को कंŢीट िकया जा सकता है। सीमŐट कंŢीट डालना 
आम तौर पर नीवं के शीषŊ पर िदए गए गैप के माȯम से िकया जाता 
है।

e Ťाउिटंग (Grouting)

- Ťाउिटंग ɘाİːक की İ̾थरता या सीमŐट मोटाŊर के ठोस िमŵण Ȫारा 
मशीन को नीवं से जोड़ने की एक ŮिŢया है। अिधकांश मशीनो ंको 
̾थािपत करने मŐ इसका ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है।

- आमतौर पर Ťाउिटंग करने के िलए İƓक सेिटंग सीमŐट का इˑेमाल 
िकया जाता है। नीवं ɰॉक के शीषŊ को खुरदुरा बनाया जाता है, पानी 
से िसƅ िकया जाता है और मशीन के चारो ंओर लकड़ी के िवभाजन 
रखे जाते हœ।

- ऐसे लकड़ी के बोडŊ की ऊंचाई मशीन के ऊपर या नीवं और नीचे के 
बीच के गैप से काफी Ǜादा रखी जाती है।

- उसके बाद िकसी भी हवा के अंतराल को खȏ करने के िलए देखभाल 
के साथ सीमा के भीतर ȕįरत सेिटंग सीमŐट डाला जाता है।

- एक बार शुŝ करने के बाद, पोįरंग लगातार पूरी  की जानी चािहए और 
मशीन को सेट करने के िलए समय Ůदान करने के िलए Ťाउिटंग के 
बाद कुछ िदनो ंतक िबना अबािधत Šए महसूस िकया जाना चािहए।

f अɊ भागो,ं सहायक उपकरण, पाइिपंग आिद की िफिटंग (Fit-
ting of other parts, accessories, piping etc.,)

- जब मशीन को खड़ा िकया जाता है, तो अɊ सहायक उपकरण उसी 
के अनुसार जोड़े जा सकते हœ।

- लेिकन, नीवं योजना बनाते समय, समŤ आवʴकता को ȯान मŐ रखा 
जाना चािहए।

- सहायक संरचनाएं उदाहरण,  भारी शुʋ वाले डीजल इंजन की नीवं 
के मामले मŐ, बाहरी असर वाले पेडːल, वाटर पंप ɰॉक आिद के िलए 
संरचनाओ ंकी योजना एक समय मŐ बनाई जानी चािहए।

- इससे आंतįरक िफिटंग की सम˟ा कम होगी।

g फाइनल लेविलंग और टेː रन (Final leveling and test 
runs)

- सटीक समतलन तभी िकया जा सकता है जब कुछ िदनो ं के बाद 
Ťाउिटंग सेट हो जाए।

- इसके बाद मशीन को साफ करके समतल करना होता है। इस तरह के 
लेविलंग मŐ मामूली समायोजन शािमल हœ।

- जब भी लेविलंग ˌू Ůदान िकया जाता है और अंितम ˑर को Ůाɑ 
करने के िलए संचािलत िकया जा सकता है तो सब कुछ अब टेː रन 
करने के िलए तैयार िकया जाना चािहए। परीƗण की शैली मशीन से 
मशीन मŐ िभɄ होगी।

- चाटŊ मŐ िदखाई गई सटीकता िफर से तभी Ůाɑ होगी जब मशीन को 
सही ढंग से खड़ा और समतल िकया जाएगा।

रखरखाव (Maintenance)

मशीन रखरखाव वह कायŊ है जो यांिũक संपिȅयो ंको Ɋूनतम डाउनटाइम 
के साथ चालू रखता है। मशीन रखरखाव मŐ िनयिमत ŝप से िनधाŊįरत 
सेवा, िनयिमत जांच, और अनुसूिचत और आपातकालीन मरʃत दोनो ं
शािमल हो सकते हœ। इसमŐ खराब हो चुके, खराब हो चुके या गलत संरेİखत 
पुजŘ को बदलना या िफर से संरेİखत करना भी शािमल है। इन रखरखाव 
गितिविधयो ंको िनɻिलİखत Fig 1 मŐ समझाया गया है।
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हम कैसे भारी मशीनो ंको बनाए रख सकते हœ और उनकी लंबी उŲ बढ़ा 
सकते हœ।

- मशीनो ंको अǅी तरह से साफ करŐ  और चलती भागो ंकी सफाई और 
िचकनाई सुिनिʮत करŐ

-  िवयर और िटअर के िलए मशीनरी की जाँच करŐ।

- सुिनिʮत करŐ  िक सभी चलने वाले पुजő ठीक से काम कर रहे हœ अɊथा 
उɎŐ बदल िदया गया है।

- सुिनिʮत करŐ  िक पॉइंट मशीन माउंिटंग बोʐ सिहत सभी बोʐ और 
नट टाइट हœ और Ůȑेक रखरखाव जांच के दौरान İ̾ɘट िपन ठीक से 
खोले गए हœ।

- जांचŐ िक केबल टिमŊनेशन बॉƛ के अंदर और मशीन के अंदर िबजली 
के तार कनेƕन टाइट हœ और वायįरंग ठीक से लगी Šई है।

- जकड़न और घषŊण मुƅ आवाजाही के िलए रॉिडंग कनेƕन की जाँच 
करŐ। िबंदुओ ंके सुचाŝ संचालन के िलए ˠाइड चेयर ɘेट्स को बार-
बार लुिŰकेट करŐ।

- सुिनिʮत करŐ  िक ɚाइंट मशीन और CTB आिद मŐ कंृतक Ůवेश िबंदु 
ठीक से ɘग िकए गए हœ।

- िनमाŊण के िविनदőशो ंके अनुसार सभी चलने वाले भागो ंको िचकनाई 
वाले तेल / Ťीस के साथ लुिŰकेट करŐ।

- ŮदशŊन िविनदőशो ंसे अिधक से बचŐ; इन सम˟ाओ ंको दूर करने के 
िलए ऑपरेटर को ŮिशिƗत करŐ।

- अपने िनवारक रखरखाव और सिवŊिसंग को िवˑार से दˑावेज करŐ।

ओवर हाउिलंग (Over hauling):

ओवरहाल रखरखाव (OM) एक ʩापक परीƗा और एक Ůणाली की 
मरʃत, या उसके एक Ůमुख िहˣे को ŮदशŊन के ˢीकायŊ मानक के िलए 
है। इसमŐ िसːम की सब-असŐबली की मरʃत, रीिफिटंग, पुनिनŊमाŊण, या 
कुल Ůित̾थापन शािमल हो सकता है। ओवरहािलंग का लƙ िसːम को 
सेवा योƶ İ̾थित मŐ रखना है (Fig 2)। मशीनरी ओवरहाल आमतौर पर 
रखरखाव सेवाओ ंकी पेशकश करने वाली कंपिनयो ंȪारा िकया जाता है।

Fig 1

Fig 2

ओवरहािलंग मŐ आमतौर पर िनɻिलİखत चरण शािमल होते हœ 
(Overhauling usually involves the following stages):
िनरीƗण (Inspection): सबसे पहले मशीन की पूरी जांच की जाएगी। 
अनुभवी रखरखाव दल उȋादन पįरİ̾थितयो ंमŐ ओवरहाल की गई मशीन 
का िनरीƗण करते हœ। इसका मतलब है, मशीन के उपयोग मŐ होने पर 
मशीन के ŮदशŊन की िनगरानी की जाती है। ऐसी ŮिŢया िकसी भी सम˟ा 
को आवंिटत करने और सम˟ा िनवारण को अिधक Ůभावी ढंग से करने 
की अनुमित देती है।

िड œ̋टल (Dismantle):Ůारंिभक िनरीƗण के बाद उपकरण के 
टुकड़े को अलग कर िदया जाना चािहए, आगे की जांच और मरʃत जैसे 
ओवरहािलंग ŮिŢया के अगले चरणो ं के िलए िडससŐबली महȕपूणŊ है। 
एक कुशल रखरखाव कायŊकताŊ मशीन को कुशलता से नीचे रखने मŐ सƗम 
होता  है, यह दशाŊता है िक उपकरण के िकन िहˣो ंको बदलने या मरʃत 
करने की आवʴकता है 

मरʃत (Repair): सम˟ा के आधार पर मशीनो की या तो मरʃत 
की जाती है या कुछ ƗितŤˑ भागो ंको बदल िदया जाता है। यह कदम 
एक बार िफर सािबत करता है िक एक बार मŐ पूरे उपकरण को बदलने 
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के िवपरीत ओवरहािलंग िकतना Ůभावी है। पुजŘ को बदलने मŐ साधारण 
मरʃत से अिधक समय लग सकता है,Ɛोंͤिक ˙ेयर पाट्Ŋस को िनमाŊता से 
मंगवाने की आवʴकता हो सकती है।
पुन: संयोजन (Reassembly): पुजŘ के सफल Ůित̾थापन के बाद पूरे 
तंũ का पुन: संयोजन िकया जाता है। अंितम चरणो ंमŐ से एक होने के नाते, 
उपकरण के कामकाज के िलए पुन: संयोजन महȕपूणŊ है। पुन: संयोजन 

करने के िलए िनिʮत ŝप से कुछ कौशल की आवʴकता होती है, इसिलए 
इसे अनुभवी ʩİƅ Ȫारा सबसे अǅा िनयंिũत िकया जाता है।
परीƗण (Testing): अंितम चरण जो ओवरहािलंग ŮिŢया को िफिनश  
करता है। परीƗण के िबना यह पहचानना ˢाभािवक ŝप से असंभव है 
िक Ɛा ŮदशŊन की गई मरʃत Ůभावी थी। परीƗण के दौरान रेटŌ ोिफट को 
या तो सफल घोिषत िकया जाता है या लगातार ŮिŢया Ůारंिभक िबंदु पर 
वापस जाती है।

असŐबली िवफलताओ ंके कारण और उपचार (Causes for assembly failures and remedies)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप  यह जान सकŐ गे |
• खराब  असŐबली बताएं
• खराब सेवा शतŘ की सूची बनाएं
• संचालन की लागत बताएं।

खराब असŐबिलंग (Poor assembling): असŐबली मŐ ũुिट िविभɄ 
कारणो ंसे हो सकती है जैसे अ˙ʼ, अपयाŊɑ या अनुिचत असŐबली ŮिŢया, 
िमसािलगंमŐट, खराब कारीगरी। कभी-कभी िवफलताएं सभा के दौरान 
कायŊकताŊओ ंȪारा की गई अनजाने मŐ Šई ũुिट के कारण भी होती हœ। 
उदाहरण के िलए, फटीग के कारण नट और ːड असŐबली (कार के पिहये 
को पकड़ने के िलए Ůयुƅ) की िवफलता, कसने के उȞेʴ के िलए उपयोग 
िकए जाने वाले नट और टॉकŊ  को कसने के Ţम के बारे मŐ जानकारी की 
कमी के कारण हो सकती है; ऐसी पįरİ̾थितयो ंमŐ िकसी भी Ůकार के नट 
को ढीला करना जो बाहरी भार के अधीन होता है, थकान की िवफलता का 
कारण बनेगा।

खराब सेवा शतŒ (Poor service conditions): एक इंजीिनयįरंग 
घटक की िवफलता उनके Ȫारा अनुभव की गई असामाɊ सेवा İ̾थित 
के कारण हो सकती है िजसके िलए उɎŐ िडज़ाइन नही ंिकया गया है। ये 
असामाɊ सेवा शतŒ अȑिधक उǄ लोिडंग दर, Ůितकूल ऑƛीडेिटव, 
संƗारक, उǄ या िनɻ तापमान İ̾थितयो ंपर Ɨरणकारी वातावरण के िलए 
घटक के संपकŊ  के ŝप मŐ Ůकट हो सकती हœ, िजसके िलए इसे िडज़ाइन 
नही ंिकया गया है। िवफलता पर सेवा शतŘ मŐ िकसी भी असामाɊता का 
योगदान केवल िडजाइन िनमाŊण (जैसे गमŎ उपचार) और सेवा के दौरान 
उनके Ȫारा अनुभव की गई İ̾थित के साथ िवफल घटको ंकी सामŤी की 
संगतता के बारे मŐ गहन जांच के बाद ही ̾थािपत िकया जा सकता है।

कǄे मटेįरयल का वजन (Weight of raw material): सैȠांितक 
ŝप से सामŤी के वजन की गणना करŐ , सामŤी की माũा की गणना करŐ  
और मैिटरल के घनȕ से गुणा करŐ। यह आपको आवʴक कǄे माल का 
सटीक वजन देता है।

वजन की गणना करते समय अंितम आयाम पर िवचार न करŐ  हमेशा 
मशीिनंग और अɊ ऑपरेशन के िलए ɘस साइज पर िवचार करŐ।

संचालन की लागत (Cost of operation): िडŌ िलंग, मशीिनंग और 
बोįरंग जैसे ɢœगेस पर िकए जाने वाले Ůȑेक ऑपरेशन को तय करŐ। 
ŮिŢया का चयन करते समय संचालन के Ţम का ȯान रखŐ Ɛोंͤिक यह 
लागत पर बŠत मायने रखता है।

आपको मशीन के सभी कारको ंको ȯान मŐ रखते Šए िवशेष ऑपरेशन 
के िलए आवʴक समय आवंिटत करने की आवʴकता है। मशीन की 
कीमत, मूʞŸास और खपत की गई िबजली की लागत के आधार पर 
आपको Ůित घंटे चलने वाली मशीन की लागत को अंितम ŝप देना होगा।

अब िवशेष ऑपरेशन और मशीन चलाने की लागत/घंटा के िलए आवʴक 
समय गुणा करŐ  |

उपकरण लागत (Tools Cost)
- ŵम की लागत (Cost of Labour): Ůȑेक टुकड़े के िलए Ůयुƅ 

िकए गए कुल कायŊ समय की गणना करŐ  और ŵम को भुगतान करने 
के िलए कुल लागत की गणना करŐ।

- दुघŊटना/जोİखम/अˢीकृित लागत (Accidental/Risk/Re-
jection cost): चंूिक ɢœज का िनमाŊण एक मैनुअल ŮिŢया है, 
मटेįरयल की अˢीकृित की संभावना हो सकती है, इसिलए इस लागत 
पर िवचार िकया जाना चािहए। 

     सरल िविध यह है की थोक मŐ 100 माũा का िनमाŊण करते समय 1 
टुकड़ा की दर जोड़ देते है

- पैकेिजंग और हœडिलंग लागत: आम तौर पर मूल लागत का 2%

- लाभ: मूल लागत का लगभग 5 से 15%

- ʩव̾थापन और मूʞŸास लागत

असŐबली तकनीक (Assembly techniquies)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• घटको ंके संयोजन के िलए उपयोग की जाने वाली सामाɊ तकनीको ंके नाम बताएं
• घटको ंको जोड़ने के िलए डॉवेिलंग, िपिनंग, ːेिकंग, Űेिजंग और एडहेिसव के उपयोग के बीच अंतर करŐ।

मशीन शॉप असŐबली मŐ घटको ंको एक साथ सुरिƗत करने के िलए िविभɄ 
तरीको ंका उपयोग िकया जाता है। कुछ सामाɊ तरीके हœ:

- डॉवेिलंग

- िपिनंग
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- ːेिकंग

- Űािज़ंग/हाडŊ सोʒįरंग

- आसंजक(ऐड्हीिसव) का उपयोग

डॉवेिलंग (Dowelling (Fig 1))

इसका उपयोग दो या दो से अिधक भागो ंकी सटीक İ̾थित के िलए िकया 
जाता है। यह भागो ंको अलग करने और İ̾थित मŐ ̾थानांतįरत करने की 
अनुमित देता है। िवधानसभा के Ůकार के आधार पर िविभɄ Ůकार के 
डॉवेल का उपयोग िकया जाता है।

टेपर िपन (Taper pins (Fig 4))

टेपर िपन भागो ंको सटीक ŝप से İ̾थित देगा। घटक को ̾थान मŐ िकसी 
भी पįरवतŊन के िबना आसानी से िवघिटत और इकǧा िकया जा सकता है।

टेपर िपन लगाने के िलए छेदो ंको टेपर िपन रीमर का उपयोग करके 
िफिनश  िकया जाता है।

डॉवेल िकए गए घटको ंको हमेशा असŐबली मŐ बनाए रखने वाले ̩ ू  के साथ 
िफƝ  िकया जाता है।

िपिनंग (Pinning): यह घटको ंको एक साथ ढंूढने और सुरिƗत करने 
की एक िविध भी है। िपन िविभɄ Ůकार के होते हœ।

समानांतर िपन (Parallel pins (Fig 2))

इɎŐ रीमेड होल मŐ डॉवेल की तरह िफट िकया जाता है और एक įरटेिनंग 
įरंग Ȫारा İ̾थित मŐ रखा जाता है।

कोटर िपन (Cotter pins (Fig 3)

İ˚ंग िपन (Spring pins (Fig 5)

यह एक साथ असŐबली की िडŌ िलंग और रीिमंग की आवʴकता को िफिनश  
करता है। İ˚ंग िपन थोड़ी सी भी िमसािलưमेȴ की İ̾थित मŐ खुद को 
एडजː कर लेता है।

पीिनंग (Peening (Fig 6)

जब भागो ंको एक साथ इकǧा िकया जाना है तो यह असŐबली का एक 
तरीका है। मूल ŝप से यह पुनरीƗण के समान है।

ːेिकंग (Staking (Figs 7a, b & c)

यह एक असŐबली मŐ भागो ंको बनाए रखने की एक िविध है िजसमŐ एक भाग 
या सभी घटक दूसरे घटक पर Ůवािहत होने के िलए मजबूर होते हœ। यह 
िफट की दƗता को बढ़ाता है।
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Űेिजंग और हाडŊ सोʒįरंग (Brazing and hard soldering 
(Fig 8a & b)

यह शािमल होने वाली सतह के बीच अलौह धातु की परत का उपयोग 
करके धातुओ ंको िमलाने की एक ŮिŢया है।

Űॉİ̢ज़ंग के िलए Ůयुƅ िमŵ धातु को ˙ेʐर (तांबे और जˑा का संयोजन) 
के ŝप मŐ जाना जाता है।

िचपकने वाले पदाथŊ(ऐड्हीिसव) (Adhesives (Fig 9)

आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले ऐड्हीिसव एपॉƛी िचपकने वाले होते 
हœ। यह िचपकने वाली सामŤी को इकǧा करने के बीच एक मजबूत बंधन 
देता है। यह मȯम नमी या गमŎ से Ůभािवत नही ंहोते है। इसकी आपूितŊ 
आमतौर पर दो कंटेनरो/ंǨूबो ंमŐ की जाती है। एक रेिसन है और दूसरा 
हाडőनर है।

Ūेडेड जॉइंटर (Threaded jointer)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• उन İ̾थितयो ंका उʟेख करŐ  िजनमŐ बोʐ और नट का उपयोग िकया जाता है
• बोʐ और नट्स के इˑेमाल के फायदे बताएं
• िविभɄ Ůकार के बोʐो ंकी पहचान करŐ
• िविभɄ Ůकार के बोʐो ंके अनुŮयोगो ंका उʟेख करŐ
• उन İ̾थितयो ंका उʟेख करŐ  िजनमŐ ːड का उपयोग िकया जाता है
• ːड के िसरो ंपर धागो ंकी अलग-अलग िपचŐ होने का कारण बताएं।

बोʐ और नट (Bolts and nuts (Fig 1))

ये आम तौर पर दो भागो ंको एक साथ जकड़ने के िलए उपयोग िकए जाते 
हœ।

जब बोʐ और नट का उपयोग िकया जाता है, तब यिद Ūेड İ Ōː ɐ कर ली 
जाती है, तो एक नये बोʐ और नट का उपयोग िकया जा सकता है। लेिकन 

घटक मŐ सीधे लगे पŐच के मामले मŐ, जब Ūेड ƗितŤˑ हो जाते हœ, तो घटक 
को ʩापक मरʃत या Ůित̾थापन की आवʴकता हो सकती है।

उपयोग  के Ůकार के आधार पर, िविभɄ Ůकार के बोʐ का उपयोग िकया 
जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



366

ːड (Studs (Fig 5))

ːड का उपयोग असŐबिलयो ंमŐ िकया जाता है िजɎŐ बार-बार अलग करना 
होता है।

जब अȑिधक कस िदया जाता है, तो Ūेड िपच मŐ िभɄता महीन Ūेड या नट 
को İ Ōː प करने की अनुमित देती है। यह काİːंग को नुकसान से बचाता है।

ƑीयरŐस होल के साथ बोʐ (Bolts with clearance hole 
(Fig 2)

बोʐ का उपयोग करके यह सबसे आम Ůकार की फाːेिनंग ʩव̾था है। 
होल का आकार बोʐ (िनकासी होल) से थोड़ा बड़ा होता है।

मैिचंग होल मŐ ˠाइट िमसिल̑ɉŐट असŐबली को Ůभािवत नही ंकरेगा।

बॉडी िफट बोʐ (Body fit bolt (Fig 3)

इस Ůकार की बोʐ असŐबली का उपयोग तब िकया जाता है जब वकŊ पीस 
के बीच सापेƗ गित को रोकना होता है।

Ūेडेड भाग का ʩास बोʐ के शœक के ʩास से थोड़ा छोटा होता है।

सही मैिटंग Ůाɑ करने के िलए बोʐ शœक और होल को सटीक ŝप से 
मशीनीकृत िकया जाता है।

एंटी-फटीग बोʐ (Anti-fatigue bolt (Fig 4))

इस Ůकार के बोʐ का उपयोग तब िकया जाता है जब असŐबली लगातार 
लोड की İ̾थित को वैकİʙक करने के अधीन होती है। इंजन असŐबली मŐ 
कनेİƃंग रॉड िबग एंड्स इस एİɘकेशन के उदाहरण हœ।

शœक का ʩास कुछ ̾ थानो ंपर होल के संपकŊ  मŐ होता है और अɊ भागो ंको 
मंजूरी देने के िलए Ƒेअरनेस दी जाती है।  

B.I.S. के अनुसार बोʐो ंका पदनाम िविनदőश (Designation of 
bolts as per B.I.S. specifications): हेƛागोन हेड बोʐ को 
भारतीय मानक के नाम, Ūेड  के आकार, सांकेितक लंबाई, गुण ŵेणी और 
संƥा Ȫारा नािमत िकया जाएगा।
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उदाहरण (Example)

आकार M10, सांकेितक लंबाई 60 mm और गुण वगŊ 4.8 का एक 
हेƛागोन हेड बोʐ के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा:

हेƛागोन हेड बोʐ M10 x 60 - 4.8 - IS:1363 (भाग 1)।

गुण वगŊ के बारे मŐ ˙ʼीकरण (Explanation about property 
class)

िविनदőश 4.8 का िहˣा गुण वगŊ (यांिũक गुण) को इंिगत करता है। इस 
मामले मŐ यह Ɋूनतम तɊता ताकत = 40 kgf/mm2 के साथ ːील का 
बना होता है और Ɋूनतम यीʒ तनाव से Ɋूनतम तɊ शİƅ = 0.8 का 
अनुपात होता है।

नोट: भारतीय मानक बोʐ और ˌू तीन उȋाद Ťेड से बने 
होते हœ - A, B, & C और 'A' सटीक होने के कारण और 
अɊ सटीकता और िफिनश के कम Ťेड के होते हœ। जबिक 
B.I.S िविनदőश मŐ कई पैरामीटर िदए गए हœ, संकेत मŐ सभी 
पहलुओ ंको शािमल करने की आवʴकता नही ंहै और यह 
बोʐ या अɊ Ūेडेड फाːनरो ंकी कायाŊȏक आवʴकता 
पर िनभŊर करता है।

(संकेत Ůणाली के बारे मŐ अिधक जानकारी के िलए, IS:1367, Part 
XVI 1979 देखŐ।)

बेलनाकार और टेपर िपन (Cylindrical and taper pins)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• बेलनाकार और टेपर िपन के उपयोग बताएं
• बेलनाकार िपन िनिदŊʼ करŐ
• िविभɄ Ůकार के बेलनाकार िपनो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका वणŊन करŐ
• टŐपर िपन के फायदे बताएं
• िविभɄ Ůकार के टेपर िपनो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका उʟेख करŐ
• मानक टेपर िपन िनिदŊʼ करŐ
• िविभɄ Ůकार के टेपर िपनो ंकी िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंमŐ अंतर करना
• िविभɄ Ůकार के Ťू̺ड िपनो ंके उपयोग बताएं
• İ˚ंग िपन की िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका वणŊन करŐ।

बेलनाकार और टेपर िपन (Cylindrical and taper pins)

- असŐबली के िलए होल की İ̾थित का पता लगाना, जब भी वे िवघिटत 
और इकǧे होते हœ (उदाहरण - िजƺ और िफ˾चर, कवर ɘेट, मशीन 
टूल असŐबली इȑािद) (Fig 1a और 1b)

- घटको ंको इकǧा करना। (उदाहरण - पिहयो,ं िगयर, लीवर, Ţœ क 
आिद से शाɝ तक) (Fig 2a और 2b)

बेलनाकार िपन िविभɄ Ůकार के साथ उपलɩ हœ:

- एंड्स 

- टॉलरŐ सेस 

- सतही गुणवȅा

बेलनाकार िपन कठोर और कठोर पįरİ̾थितयो ंमŐ भी उपलɩ हœ।

िबना कठोर बेलनाकार िपन तीन Ůकार के होते हœ। (Fig 3)

- च̱फडŊ और रॉउंडेड एȵ

 - च̱फडŊ एȵ

- ˍायर एȵ

वे जनरल असे̱ɰी के काम मŐ उपयोगी होते हœ।
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टेपर िपन (Taper pins)

असŐबली कायŊ मŐ िविभɄ Ůकार के टेपर िपन का उपयोग िकया जाता है।

टेपर िपन ̾ थान की सटीक Ůकृित को िवƗुɩ िकए िबना घटको ंके बार-बार 
िवखǷन और असेɾिलंग की अनुमित देता है। इनका उपयोग छोटे टॉकŊ  
को संचाįरत करने के िलए िकया जाता है। (Fig 6)

कठोर बेलनाकार िपन उǄ Ťेड ːील से बने होते हœ और Ťाइंिडंग के Ȫारा 
िफिनश  हो जाते हœ। (Fig 4) ये िपन उǄ शेयįरंग बल का सामना कर 
सकते हœ। इन िपनो ंका उपयोग िजƺ और िफ˾चर और अɊ उपकरण 
बनाने के कायŘ जैसे सटीक संयोजनो ंमŐ िकया जाता है।

टूल असŐबिलयो ंमŐ भागो ंको ˌू या बोʐ Ȫारा  िफƝ  िकया जाएगा, 
(Fig 5) तथा बेलनाकार िपन के उपयोग Ȫारा ̾थािपत करते  हœ।

कठोर बेलनाकार िपन आयामी टॉलरŐस  m6 के साथ उपलɩ होती हœ।

िबना कठोर और कठोर बेलनाकार िपनो ंको मानक रीमर Ȫारा तैयार िकए 
गए होलो  मŐ िफट करने के िलए बनाया जाता है।

बेलनाकार िपनो ंको नाम, सांकेितक ʩास, ʩास पर सांकेितक टॉलरŐस 
लंबाई और B.I.S. की संƥा Ȫारा नािमत िकया जाता है। मानक।

उदाहरण: सांकेितक ʩास 10 mm, टॉलरŐस h8 और सांकेितक लंबाई 
20 mm का एक बेलनाकार िपन नािमत िकया जाएगा |

- बेलनाकार िपन 10h8x20 IS:2393

नोट: I.S. संƥा िबना कठोर बेलनाकार िपनो ंको संदिभŊत 
करती है। बेलनाकार िपन को डॉवेल िपन भी कहा जाता है।

टŐपर िपन तीन Ůकार के होते हœ। (Fig 7)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत

टाइप A - N6 के सरफेस िफिनश के साथ टेपर िपन।

टाइप B - N7 के सरफेस िफिनश के साथ टेपर िपन।

टाइप C - N7 के सरफेस िफिनश के साथ İ̾ɘट टŐपर िपन।
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सभी टेपर िपंस मŐ 1:50 का टŐपर होता है और h10 के डायमŐशनल टॉलरŐस 
के भीतर िफिनश  होता है।

टेपर िपन टाइप A और B असŐबली को Fig 8 मŐ िदखाया गया है और 
टाइप C को Fig 9 मŐ िदखाया गया है।

İ̾ɘट टेपर िपन (Split taper pin)

İ̾ɘट टŐपर िपन के मामले मŐ अिधक सकाराȏक लॉिकंग सुिनिʮत करने 
के िलए İ̾ɘट एंड को थोड़ा खोला जा सकता है।

टेपर िपन को नाम, Ůकार (A, B या C) सांकेितक ʩास, सांकेितक लंबाई 
और मानक की संƥा Ȫारा नािमत िकया जाता है।

उदाहरण (Examples)

i सांकेितक ʩास 10 mm और सांकेितक लंबाई 50 mm के टाइप A 
के एक टेपर िपन को - टेपर िपन A10 x 50 IS:6688 के ŝप मŐ 
नािमत िकया जाएगा।

ii सांकेितक ʩास 10 mm और 60 mm की नाममाũ लंबाई का एक 
िवभािजत टेपर िपन के ŝप मŐ नािमत िकया जाएगा - İ̾ɘट टेपर िपन 
C10 x 60 IS: 6688

टेपर िपन के मामले मŐ सांकेितक ʩास, टेपर के छोटे िसरे 
का  ʩास है।

Ūेडेड टेपर िपन उपलɩ हœ (Threaded taper pins are avail-
able for):

- िपनो ंको लॉक करना और कंपन के कारण ढीले होने से रोकना 
(Fig 10)

- ɰाइंड होल से िपन िनकालने मŐ सहायता करना। (Fig 11)

- आंतįरक Ūेड  के साथ Ūेडेड टेपर िपन भी उपलɩ हœ। (Fig 12)

खाँचेदार(Ťू̺ड) िपन (Grooved pins): इन िपनो ंमŐ बाहरी सतह पर 
तीन ˠॉट होते हœ खांचे/ˠॉट के िकनारे बाहर िनकलते हœ। िजन होलो 
मŐ ˠॉटेड िपन का उपयोग िकया जाता है, उɎŐ रीिमंग करके िफिनश  
नही ंिकया जाता है। यह Ťो̺ड िपन Ōː ेट िपन Fig 13a, और टेपडŊ िपन 
Fig 13b के ŝप मŐ उपलɩ हœ। इनका उपयोग असŐबिलयो ंमŐ िकया 
जाता है िजɎŐ बार-बार तोड़ा नही ंजाता है और जहां उǄ सटीकता की 
आवʴकता नही ंहोती है। Fig 14छोटे घटको ंको शािमल करने वाले 
असŐबली मŐ हेड के साथ Ťो̺ड िपन का भी उपयोग िकया जाता है। 
(Fig 15)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत
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İ˚ंग िपन (Spring pins (Fig 16))

İ˚ंग िपन का उपयोग संबंिधत होलो ंमŐ ʩापक टॉलरŐस के साथ असŐबली 
का पता लगाने के िलए िकया जाता है। इन िपनो ंको ɢैट ːील बœड से 
िनिमŊत िकया जाता है और एक बेलनाकार आकार बनाने के िलए रोल िकया 
जाता है। ये İ˚ंग İ˚ंग एƕन के कारण िफिटंग होल मŐ टाइट रहŐगे।

सील (Seal)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• सील का उȞेʴ बताएं
• İ̾थर सील के िलए Ůयुƅ मैटेįरयल का नाम बताएं
• İ̾थर सील के Ůकार और उनके अनुŮयोगो ंका उʟेख करŐ
• गितशील सील के िलए उपयोग की जाने वाली मैटेįरयल का नाम दŐ
• गȑाȏक सील के Ůकार और उनके अनुŮयोगो ंका उʟेख कीिजए।

उȞेʴ (Purpose)

įरसाव को रोकने के िलए एक सील का उपयोग िकया जाता है।

यह धूल, गंदगी और िवदेशी कणो ंको िसːम मŐ Ůवेश करने से रोकता है।

कोई भी मशीिनंग ŮिŢया मैिटंग घटको ंकी सतहो ंकी थोड़ी अपूणŊता को 
पीछे छोड़ देती है। िसːम से įरसाव को रोकने के िलए एक सील गैप को 
भरती है।

Ůकार (Types)

- ːेिटक

- गितशील

İ̾थर सील (Static seal)

इसका उपयोग सतहो ंके बीच संपकŊ  Ɨेũो ंको सील करने के िलए िकया 
जाता है जहां सापेƗ गित होती है, उदाहरण के िलए गैˋेट 'ओ' įरंग,  
बेलौस, आिद,

गाˋेट के िलए Ůयुƅ सामŤी (Materials used for gaskets)

İ̾थर सील (Static seal)

- संपीिडत कॉकŊ

 - आयल -Ůूफ  पेपर 

- Ťेफाइट-इɽेưेटेड कपड़ा

-   तांबे के आवरण के साथ अűक

- PTFE (पॉली-टेटŌ ाɢुरोएिथलीन)

-  ताँबा

-  इ˙ात

İ̾थर सील के Ůकार (Types of static seals)

संपीिडत कॉकŊ  गैसकेट (Compressed cork gasket (Fig 1) 

इसका उपयोग मैिटंग सतहो ंके बीच सील करने के िलए िकया जाता है 
िजनकी सतह अǅी नही ंहोती है। संपीिड़त कॉकŊ  कई मोटाई मŐ Ůाɑ 
िकया जा सकता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत
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कागज (Paper (Fig 2)

इसका उपयोग िचकनी और सटीक ŝप से तैयार संयुƅ सतहो ंके बीच 
िकया जाता है। यह पतले कागज से लेकर काडŊ तक की मोटाई मŐ िभɄ हो 
सकता है और Ťीस-Ůूफ हो सकता है।

PTFE कॉडŊ सीिलंग (PTFE cord sealing (Fig 3)

यह बŠत कम तापमान अनुŮयोगो ंमŐ उपयोग के िलए उपयुƅ है। सामŤी 
रासायिनक ŝप से िनİʻय है और इसे नरम लचीली İ Ōːɛ मŐ बनाया जा 
सकता है और इसका उपयोग ɢैट सील या Ťंिथ पैिकंग बनाने के िलए 
िकया जाता है।

रबड़ गाˋेट (Rubber gaskets (Fig 4)

वे ठंडे पानी के कनेƕन के ɢœगेस को सील करने के िलए अǅे हœ। वे 
उपयुƅ नही ंहोते हœ जहां तेल संपकŊ  मŐ आता है।

Ťेफाइट इɽेưेटेड कपड़ा (Graphite impregnated cloth 
(Fig 5)

यह गमŊ पानी और भाप  के जोड़ो ंके िलए उपयुƅ मैटेįरयल है।

मैटेिलक गाˋेट (Metallic gaskets (Fig 6)

आमतौर पर हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ पाए जाने वाले उǄ दबाव वाले जोड़ो ं
के िलए ːील, तांबे या बेįरिलयम से बनी कठोर धातु की सील का उपयोग 
िकया जाता है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत

ए˜ेːस तांबे की शीट गैसकेट से ढका Šआ है (Asbestos 
covered with copper sheet gasket (Fig 7)

ये उǄ तापमान अनुŮयोगो ंमŐ उपयोग के िलए उपयुƅ हœ। वािनŊश पेपर 
गैसकेट (Fig 8)

यह उपयोग के िलए उपयुƅ है जहां तरल पदाथŊ सादे कागज मŐ अवशोिषत 
हो जाएंगे। वािनŊश पेपर गैˋेट की सतह को िकसी भी तरह से Ţैक या 
ƗितŤˑ नही ंिकया जाना चािहए।
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गितशील मुहर के िनमाŊण के िलए Ůयुƅ सामŤी (Material used 
for manufacturing dynamic seal)

- Ůाकृितक रबर

- नाइटŌ ाइल

- िवटोन

- PTFE ɘाİːक

- ɢूरोिसिलकॉन

- ɯूटाइल

- िनओŮीन

- ɢोरोकाबŊन

टेबल 1 िविभɄ सामिŤयो ंके िलए ˢीकायŊ तापमान सीमा िदखाती है।

टेबल 1

 सामŤी अ̾थायी °C सामŤी अ̾थायी °C

 Ůाकृितक रबर -50 से +80 ɢूरोिसिलकॉन -50 से +100

 नाइटŌ ाइल -30 से +110  ɯूटाइल  -40 से +100

 िवटॉन  -40 से +180  िनयोŮीन  -40 से +100

 PTFE  -85 से +260 Flurocarabon  -20 से +140

गितशील सील के Ůकार (Types of dynamic seals)

गितशील सील को İ̾थर सील की तुलना मŐ अिधक सटीक पįरİ̾थितयो ंमŐ 
काम करने की आवʴकता होती है Ɛोंͤिक गित सील की जा रही सतहो ं
के बीच होती है।

ओ-įरंग सील (O-ring seal (Figs 9 & 10)

ये उपयोग मŐ आने वाले सबसे सामाɊ Ůकार के गितशील सील हœ और इनमŐ 
कई अनुŮयोग हœ। जब उǄ दबाव के İखलाफ सील करने की आवʴकता 
होती है, तो उɎŐ बैक-अप įरंग से सुसİǍत िकया जाता है। िवशेष Ůयोजनो ं
के िलए कई समान सील बनाई गई हœ िजनमŐ एक गोलाकार Ţॉस-सेƕन 
नही ंहै।

रेिडयल िलप सील (Radial lip seals)

रेिडयल िलप सील का उपयोग मुƥ ŝप से घूणŊन, पार˙įरक या दोलन 
शाɝ वाले उपकरणो ंमŐ ˘ेहक को बनाए रखने के िलए िकया जाता है। 
िȪतीयक उȞेʴ िभɄ पदाथŊ को बाहर करना है।

गैर-वसंत भरी Šई सील (Non-spring loaded seals)

इनका उपयोग अȑिधक िचपिचपी सामŤी जैसे Ťीज़ को 600 मीटर/िमनट 
से कम शाɝ पर बनाए रखने के िलए िकया जाता है।

İ˚ंग-लोडेड सील (Spring-loaded seals (Fig 11)

उनका उपयोग कम िचपिचपाहट वाले ˘ेहक जैसे िक तेल को 1000 
मीटर / िमनट तक की गित से बनाए रखने के िलए िकया जाता है।

वाइपर सील (Wiper seal (Fig 12)

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत
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‘V’ सील (‘V’ seals (Fig 13)

फैिŰक Ůबिलत या चमड़े की सील उǄ दबाव के İखलाफ उपयोग के िलए 
उपयुƅ हœ। ये सील िविभɄ ŝपो ंमŐ उपलɩ हœ।

‘V’ टाइप या शेवरॉन सील (‘V’ type or Chevron seal 
(Fig 15)

कप सील (Cup seal (Fig 16))

‘U’ Ůकार की सील (‘U’ type seal (Fig 17)) 

हाइडŌ ोिलक उपकरण मŐ िपːन और िसलŐडर असŐबिलयो ं के बीच सील 
बनाने के िलए उनका उपयोग अƛर िकया जाता है।

लेिबįरंथ सील (Labyrinth seals (Fig 18)

यह एक िनकासी Ůकार की सील है और यह कुछ माũा मŐ įरसाव की 
अनुमित देता है। कंŮेशसŊ और ːीम टबाŊइनो ंमŐ गैसो ंको सील करने के 
िलए लेिबįरंथ सील का मुƥ ŝप से उपयोग िकया जाता है। यह सील 
आमतौर पर रोटरी ऑपरेिटंग पįरİ̾थितयो ंमŐ उपयोग की जाती है। सील 
का कायŊ धूल या गंदगी को िसːम मŐ Ůवेश करने से रोकते Šए रेिडयल 
ƑीयरŐस Ůदान करना है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत

इन सील का उपयोग रोटरी और ɣ ाइिडंग ऑपरेिटंग पįरİ̾थितयो ंमŐ िकया 
जाता है और शाɝ बीयįरंग मŐ धूल या िŤट मŐ Ůवेश करने से रोकने के िलए 
उपयोग िकया जाता है। सील की संपकŊ  सतह शाɝ से कणो ंको िमटा 
देती है।

िनकला Šआ िकनारा सील (Flange seal (Fig 14)
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टॉिकō ग (Torquing)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे।
• संयोजन मŐ टॉकŊ
• संयोजन और ̾थापना के दौरान बरती जाने वाली सावधािनयो ंके बारे मŐ बताएं।

टॉिकō ग (Torqueing): असŐबल करते समय, Ūेडेड फाːनरो ंको Ūेड 
िनमाŊता Ȫारा अनुशंिसत टॉकŊ  वैʞू के अनुसार कड़ा िकया जाता है। यिद 
टॉकŊ  रेकमेȵेशन से अिधक है, तो  Ūेड फाːनरो ंऔर हाउिसंग दोनो ंको 
नुकसान पŠंचा सकते हœ और टूट सकते हœ।

संयोजन और ̾थापना के दौरान बरती जाने वाली सावधािनयां 
(Precautions observed during Assembling and 
installation)

- गैसकेट को समान ŝप से संपीिड़त करने के िलए बोʐ को कस लŐ। 
जोड़ के चारो ंओर अगल-बगल से Ţम का पालन करŐ। (Fig 19)।

- अǅी तरह से लुिŰकेटेड फाːनरो ंऔर कठोर ɢैट वहसर का Ůयोग 
करŐ।

- सभी बोʐो ंको उिचत बोİʐंग पैटनŊ के अनुसार एक ितहाई इंŢेमेȴ्स  
मŐ कस िदया जाना चािहए।

- बोʐ से बोʐ तक लगातार चलते Šए टागőट टॉकŊ  वैʞू पर फाइनल 
चेक पास बनाएं

- गाˋेट पर कभी भी तरल या धातु आधाįरत एंटी-İːक या िचकनाई 
वाले यौिगको ंका उपयोग न करŐ। यह समयपूवŊ िवफलता पैदा करता 
है।

CG & M - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.113 & 1.8.114 से सɾंिधत िसȠांत
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