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(iii)

प्राक्कथन

भारत सरकार ने राष्ट् रीय कौशल गवकास योजना के अन्तग्गत के रूप में 2020 तक हर चार भारतरीयोिं में से एक को 30 करोड़  

लोगोिं को कौशल प्रदान करने का एक महत्ाकािंक्री लक्ष्य गनिा्गररत गकया है तागक उन्हें नौकररी सुरगक्त करने में मदद गमल सके। 

औद्ोगगक प्रगशक्ण सिंस््थान (ITI) इस प्रगरिया में गवशेष रूप से कुशल जनशम्ति प्रदान करने में मामले में महत्त्वपूण्ग भूगमका  

गनभाते है । इसे ध्यान में रखते हुए, और प्रगशकु्ओिं को वत्गमान उद्ोग प्रासिंगगक कौशल प्रगशक्ण प्रदान करने के गलए आईटरीआई 

पाठ्यरिम को हाल हरी में गवगभन्न गहतिारकोिं के सलाहकार पररषदोिं करी सहायता से अद्तन गकया गया है । उद्ोग, उद्मरी, गशक्ागवद 

और आईटरीआई के प्रगतगनगि ।

कौशल गवकास एविं उद्गमता मिंत्ालय के तहत एक स्ायन्तशासरी, राष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम सिंस््थान (NIMI), चेन्नई को ITIs  

और अन्य सिंबम्धित स्स््थानोिं के गलए आवश्यक गनददेशात्मक मरीगिया पैकेज (IMPs) के गवकास और प्रसार का काम सौिंपा गया है ।

सिंस््थान अब प्लंबर के गलए सिंशोगित पाठ्यरिम के अनुरूप गशक्ण सामग्री लेकर आया है । वासर््षक पैटन्ष के तहत  

प्रमुख सामग्री एवलं सवसनमा्षण के्त् में प्रथम वर््ष का व्यवसाय ससद्ान्त -  NSQF स्तर - 3 (सलंशोसित 2022) ।  NSQF स्तर - 3 (सिंशोगित 

2022) व्यवसाय अभ्ास प्रगशकु्ओिं को एक अिंतरा्गष्ट् रीय समकक्ता मानक प्राप्त करने में मदद करेगा । जहाँ उनकरी कौशल दक्ता और  

योग्यता को दुगनया भर में मान्यता दरी जाएगरी और इससे पूव्ग गशक्ा करी मान्यता का दायरा भरी बढे़गा । NSQF स्तर - 3 

(सिंशोगित 2022)) प्रगशकु्ओिं को जरीवन भर  सरीखने और कौशल गवकास को बढ़ावादेने के अक्सर भरी गमलेंगे । मुझे इसमें  

कोई सिंदेह नहरी िं है गक NSQF स्तर - 3 (सिंशोगित 2022) ITIs के प्रगशक्कोिं और प्रगशकु्ओिं, और सभरी गहतिारकोिं को इन 

IMPs से अगिकतम लाभ प्राप्त होगा और देश में व्यवसागयक प्रगशक्ण करी गुणवत्ा में सुिार के गलए NIMI’s के प्रयास एक  

लिंबा रास्ता तय करें गे।

NIMI के गनददेशक, कम्गचाररी त्था माध्यम गवकास कगमटरी के सदस्य इस प्रकाशन में प्रदत् अपने योगदान हेतु अगभनिंदन के पात् है।

जय गहन्द ! 

 श्री अतुल कुमार सतवाररी. I.A.S.,
 महागनदेशक/गवशेष सगचव    

 कौशल गवकास एविं उद्गमता मिंत्ालय,

 भारत सरकार 

नई गदल्री - 110 001



(iv)

भूसमका

राष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम सिंस््थान (NIMI) करी स््थापना 1986 में चेन्नई में तत्ालरीन रोजगार एविं प्रगशक्ण (DGE&T) श्रम एविं 

 रोजगार मिंत्ालय (अब प्रगशक्ण महागनदेशालय, कौशल गवकास और उद्गमता मिंत्ालय के तहत), भारत सरकार , तकनरीकरी सहायता 

फेिरल ररपम्लिक ऑफ जम्गनरी सरकार के सा्थ करी। इस सिंस््थान का मुख्य उदे्श्य गशल्पकार और गशकु्ता प्रगशक्ण योजनाओिं के तहत 

गनिा्गररत पाठ्यरिम NSQF स्तर - 4 (सिंशोगित 2022) के अनुसार गवगभन्न टट् ेिोिं के गलए गशक्ण सामग्री गवकगसत करना और प्रदान करना 

है।

भारत में NCVT/NAC के तहत गशल्पकार प्रगशक्ण का मुख्य उदे्श्य ध्यान में रखते हुए अनुदेशात्मक  सामग्री तैयार करी जातरी है,  

गजससे व्यम्ति एक रोजगार हेतु कौशल प्राप्त कर सके । अनुदेशात्मक सामग्री को अनुदेशात्मक माध्यम पैकेज्स (IMPs) के रूप में 

गवकगसत करी जातरी है। एक IMP में , थ्ोररी बुक, पै्रम्टिकल बुक, टेस्ट और असाइनमेंट बुक, इिंस्टट् टिर गाइि, ऑगियो गवजुअल एि (वॉल 

चाट्ग और पारदगश्गता) और अन्य सहायक सामग्री शागमल हैं।

प्रसु्तत व्यावसागयक गसद्ान्त पुस्तक प्रगशकु् को स्बिम्धित ज्ान देगरी गजससे वह अपना काय्ग कर सकें गे । पररीक्ण एविं गनयत काय्ग के 

 माध्यम से अनुदेशक प्रगशकु्ओिं को गनयत काय्ग दे सकें गे । दरीवार चाट्ग और पारदगश्गता अगवितरीय होतरी हैं, क्ोिंकगक वे न केवल प्रगशक्क को 

गकसरी गवषय को प्रभावरी ढिंग से प्रसु्तत करने में मदद करते हैं बम्कि प्रगशकु् करी समझ का आकलन करने में भरी उसकरी मदद करते हैं। 

अनुदेशक गनददे कगशका (इिंस्टट् टिर गाइि), अनुदेशक को अपने अनुदेश योजना करी योजना बनाने, कचे् माल करी आवश्यकताओिं करी योजना 

बनाने, गदन-प्रगतगदन के पाठोिं और प्रदश्गनोिं करी योजना बनाने में सक्म बनाता है।

IMPs प्रभावरी टरीम वक्ग  के गलए गवकगसत गकए जाने वाले आवश्यक जगटल कौशल से भरी सिंबिंगित है। पाठ्यरिम में गनिा्गररत सिंबद् टट् ेिोिं के 

महत्पूण्ग कौशल के्त्ोिं को शागमल करने के गलए भरी आवश्यक साविानरी बरतरी गई है।

एक सिंस््थान में एक पूण्ग गनददेशात्मक मरीगिया पैकेज (IMF) करी उपलब्धता प्रगशक्क और प्रबिंिन दोनोिं को प्रभावरी प्रगशक्ण प्रदान करने में 

मदद करतरी है।

IMPs NIMI के कम्गचाररयोिं और मरीगिया गवकास कमेटरी के सदस्योिं के सामूगहक प्रयासोिं का पररणाम है, जो गवशेष रूप से साव्गजगनक  

और गनजरी व्यावसागयक उद्ोगोिं, प्रगशक्ण महागनदेशालय (DGT), सरकाररी और गनजरी ITIs के तहत गवगभन्न प्रगशक्ण सिंस््थानोिं से प्राप्त होते 

हैं।

NIMI इस अवसर पर गवगभन्न राज्य सरकारोिं के रोजगार एविं प्रगशक्ण महागनदेशकोिं, साव्गजगनक और गनजरी दोनोिं के्त्ोिं में उद्ोग के  

प्रगशक्ण गवभागोिं, DGT और DGT फरील्ड सिंस््थानोिं के अगिकाररयोिं, पू्रफ ररीिस्ग, व्यम्तिगत माध्यम गवकासकता्गओिं के गलए ईमानदाररी से 

िन्यवाद देना चाहता है। समन्वयक, लेगकन गजनके सगरिय सम्थ्गन के गलए NIMI इस सामग्री को बाहर लाने में सक्म नहरी िं होता।

चेन्नई - 600 032   काय्गकाररी गनददेशक
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सिटर  व्यवसाय के अगिन के गलए  प्लम््बििंग NSQF स्तर - 3 (सिंशोगित 2022) करी प्रसु्तत अनुदेशात्मक सामग्री  

(व्यवसाय ससद्ान्त) के प्रकाशन में अपना सहयोग देने हेतु राष्ट् रीय अनुदेशात्मक माध्यम सिंस््थान गनम्नगलम्खत माध्यम गवकासकता्गओिं  
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NIMI ने अनुदेशात्मक सामग्री के गवकास करी प्रगरिया में सराहनरीय एविं समगप्गत सेवा देने के गलए DATA ENTRY, CAD,  

DTP आपरेटरोिं करी पूररी-पूररी प्रशिंसा करता है ।

NIMI अन सभरी कम्गचाररयोिं के प्रगत िन्यवाद व्यति करता है गजन्होिंकने अनुदेशात्मक सामग्री के गवकास के गलए सहयोग गदया है। 

NIMI उन सभरी का आभार करता है गजन्होिंकने परोक् या अपरोक् रूप से अनुदेशात्मक सामग्री के गवकास में सहायता करी है ।



(vi)

पररचय

यह मैनुअल ITI काय्गशाला में व्यवसाय प्रयोगात्मक हेतु है । प्रमुख सामग्री एवलं सवसनमा्षण सेटिर में  के वागष्गक पैटन्ग में प्रयोगात्मक पाठ्यरिम 

में अभ्ासोिं करी श्र्रृिंखलोिं को प्रगशक्ाग्थ्गयोिं विारा पूण्ग गकया जाता है । प्रगशक्ाग्थ्गयोिं के अभ्ास के प्रदश्गन में गनददेशोिं/सूचनायोिं के गलये राष्ट् रीय कौशल 

योग्यता फे्मवक्ष  NSQF स्तर - 3 (सलंशोसित 2022)  पूरक व सहयोग देता है । पाठ्यरिम में अभ्ासोिं करी रचना समस्त गनददे कगशत कौशल के 

सा्थ स्बिगित व्यवसायोिं के अभ्ासोिं का आबिंटन गनगचित करें  । प्म््बिलंग सेक्टर में सिटर - व्यवसाय ससद्ान्त - प्रथम वर््ष के पाठ्यरिम को 8 

मॉडू्लोिं में बाँटा गया है । गवगभन्न माडू्ल के गलये समय आबिंटन गनम्न प्रकार है:

माडू्ल 1: सुरक्ा (Safety)
माडू्ल 2: हा्थ उपकरण (Hand Tools)
माडू्ल 3: गफटर (Fitter)
माडू्ल 4: वेल्डर (Welder)
माडू्ल 5: मेसन (Mason)
माडू्ल 6: प्लिंबर (Welder)
माडू्ल 7: पाइगपिंग गसस्टम (Piping System)
माडू्ल 8: पिंप और परीवरीसरी जोड़ (Pump and PVC Joints)
माडू्ल 9: िट् े नेज गसस्टम (Drainage System)

माडू्ल 10: जल आपूगत्ग प्रणालरी (Drainage System)
माडू्ल 11: झुकने और पानरी करी आपूगत्ग करी व्यवस््था (Bending and systems of water)
मॉडू्ल 12:टैंक स््थापना, पररीक्ण और रखरखाव (Tank installation, test and)  

पाठ्यरिम त्था माडू्लयोिं में दरी गई गवषय वसु्त का साविानरी पूव्गक अध्ययन करने से पता चलता है गक ये माडू्ल एक दूसरे से जूिे हैं । आगे, 

इलेटिट् रीकल गवभाग में उपलब्ध काय्गस््थलोिं करी सिंख्या, मशरीनररी त्था उपकरण सरीगमत होते हैं । इन वािाओिं के कारण, यह आवश्यक है गक अभ्ासोिं 

को गवगभन्न माडू्लोिं में अन्तवदेकगशत गकया जाए, गजससे गक एक उपयुति पढ़ने त्था पढ़ाने का अनुरिम बन जाए । गवगभन्न माडू्लोिं के गलए गदए गए 

अनुदेश सुझाव के अनुरिम, अनुदेश के गनयोजन में गदए गए हैं, जो अनुदेशक गाइि में समावेगशत है । 5 काय्गकाररी गदवसोिं के सप्ताह में 25 

प्रायोगगक घणे् है त्था इसगलए एक माह में प्रायोगगक के 100 घणे् है ।

व्यवसाय अभ्ास करी सवर्य वसु्त

पहले वष्ग के गलए 123 अभ्ासोिं के माध्यम से गवगशष् उदे्श्योिं के सा्थ काम करने करी प्रगरिया जैसे प्रते्क अभ्ास के अिंत में सरीखने करी प्रगरिया इस 

पुस्तक में दरी गई है।

काय्गशाला स््थल में सैद्ाम्न्तक सूचना गजस में प्रगशक्णाग्थ्गयोिं को गवदयु युतकार व्यवसाय में प्रायोगगक कौशल के सा्थ सिंज्ात्मक कौशल भरी प्राप्त हो 

सकते हेतु कौशल प्रगशक्ण करी योजना प्रायोगगक अभ्ास/प्रयोग करी श्र्रृिंखला विारा दरी जातरी है । प्रगशक्ण को अगिक प्रभावशालरी बनाने के सा्थ 

प्रगशक्णाग्थ्गयोिं में समूगहक काय्ग करने का भाव उत्पन्न करने हेतु नू्यनतम सिंख्या में पररयोजनाएँ सम्मिगलत करी गई है । अभ्ासोिं में प्रगशक्णाग्थ्गयोिं करी 

गवचारिारा गवस्त्रृत करने हेतु य्थासम्भव गचत्मय योजना बद्, तारस््थापन त्था पररप्थ रेखागचत् का समावेश गकया गया है । इस पुस्तक को 

य्थासम्भव कम से कम भाषा रूपरी बनाने के गलए गचत्ोिं को सम्मिगलत गकया गया है । अभ्ासोिं को पूण्ग करने के गलए अनुपागलत करी जानेवालरी गवगियाँ 

भरी दरी गई है । प्रगशक्णाग्थ्गयोिं त्था अनुदेशक के मध्य अन्ततः  गरिया को बाँिने के गलए अभ्ासोिं को जहाँ भरी आवश्यक हुआ है, गवगभन्न प्रकार के 

मध्यवतती पररीक्ण प्रश्न सम्मिगलत गकये गए है ।

कौशल सूचना

केवल प्रवरीणता के्त् को प्रक्रृ गत में पुनराव्रृत है, को प्रृ्थक प्रवरीणता सूचना शरीट में गदया गया है । दूसररी और कौशल गजन्हें गवगशष् के्त्ोिं में गवकगसत 

गकया जाना है । शरीटोिं के शरीष्गकोिं को गवषय वसु्त में गतय्गगकत (italics) में प्रते्क के सापेक् प्रृष्ठ रिमािंक के सा्थ गदया गया है ।

व्यवसाय अभ्ास पर यह पुम्स्तका, गलम्खत गनददेशन सामग्री (WIM) का एक भाग है, गजसमें व्यवसाय प्रायोगगक त्था समानुदेश/पररीक्ण करी 

पुम्स्तकायें भरी सम्मिगलत हैं । समानुदेश/पररीक्ण के उत्रोिं को अनुगरिया शरीट पर हरी गलखने चागहए ।
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                            माडू्ल 1: सुरक्ा (Safety)

 1.1.01 - 06  व्यापार के गलए आवश्यक सुरक्ा और सामान्य साविागनयोिं का महत् (Importance of safety 

    and general precautions required for the trade)  1

 1.1.07 - 09  व्यापार का महत् और सिंस््थान में प्रगशकु्ओिं विारा गकए जाने वाले काय्ग के प्रकार, प्लिंगबिंग काय्ग का 

    दायरा, सेवाओिं के प्रकार करी योजना बनानरी होतरी है (Importance of the trade and types of 

    work to be done by trainees in the institute, scope of a plumbing work, types

     of services have to plan)  8

 1.1.10  बेगसक बेंच गफगटिंग (Basic bench fittings)  13

    माडू्ल 2: हाथ उपकरण ((Hand Tools))

  1.2.11  प्ल्बिर कॉमन हैंि टूल्स - नाम, गववरण और सामग्री गजससे उन्हें गववरण, प्रकार और होम्ल्डिंग गिवाइस, 

    ह्थौड़ोिं और ठिं िे छेनरी, काटने के उपकरण का उपयोग गकया जाता है। (Plumber common hand 
    tools - Names, description and material from which they are made description, 
    types and uses of holding device, hammers & cold chisels, cutting tools)  15

    माडू्ल 3: सिटर (Fitter) 

 1.3.12  सरल गफगटिंग सिंचालन का गववरण हैक करना, गछद्रण और फाइगलिंग (Description of 
    simple fitting operations hacksawing, punching and filing)  23

 1.3.13  आमतौर पर इसे्तमाल करी जाने वालरी फाइलोिं के प्रकार (Types of files used commonly)  26

 1.3.14 - 17  गवगभन्न प्रकार के आिंतररक िागे काटने के बारे में (About different types of inner thread  
    cutting)  40

    माडू्ल 4: वेल्डर (Welder)

 1.4.18 - 20  गैस वेम्ल्डिंग करी गैस वेम्ल्डिंग गवगि का उदे्श्य सुरक्ा साविागनयोिं का पालन गकया जाना चागहए  गैस वेम्ल्डिंग करी गैस वेम्ल्डिंग गवगि का उदे्श्य सुरक्ा साविागनयोिं का पालन गकया जाना चागहए  
        (Purpose of gas welding method of gas welding safety precautions to be  (Purpose of gas welding method of gas welding safety precautions to be  
    observed)    observed)  59  59

        माडू्ल 5: मेसन (Mason)(Mason)

  1.5.21 - 22  राजगमस्तरी के हा्थ के औजारोिं का नाम और गववरण, प्रकार और उनके उपयोग  राजगमस्तरी के हा्थ के औजारोिं का नाम और गववरण, प्रकार और उनके उपयोग  (Name and    (Name and    
    description of mason’s hand tools, types and their uses)    description of mason’s hand tools, types and their uses)  77  77

    1.5.23  ईिंट, चूना और सरीमेंट करी अविारणा  ईिंट, चूना और सरीमेंट करी अविारणा  (Concept of bricks, lime and cement)  87(Concept of bricks, lime and cement)  87

    1.5.24  मचान और पलस्तर, सादे सरीमेंट किं रिरीट, आर.सरी.सरी और उसके अनुपात को पररभागषत करेंमचान और पलस्तर, सादे सरीमेंट किं रिरीट, आर.सरी.सरी और उसके अनुपात को पररभागषत करें   
        (Scaffolding and plastering, define plain cement concrete, R.C.C & it’s (Scaffolding and plastering, define plain cement concrete, R.C.C & it’s 
    proportion)  95    proportion)  95
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 1.5.25 - 27  मोटे समुच्य और महरीन समुच्य के गे्ि, वाटर पू्रगफिं ग किं पाउिंि का ज्ान  मोटे समुच्य और महरीन समुच्य के गे्ि, वाटर पू्रगफिं ग किं पाउिंि का ज्ान  (Grades of coarse    (Grades of coarse    
    aggregate and fine aggregate, knowledge of water proofing compound)    aggregate and fine aggregate, knowledge of water proofing compound)  102  102

 1.5.28  भवन योजना और दरीवार के रिॉस सेक्शन का ज्ान, उपयोग के अनुसार प्रते्क प्रकार के भवन के गलएभवन योजना और दरीवार के रिॉस सेक्शन का ज्ान, उपयोग के अनुसार प्रते्क प्रकार के भवन के गलए
     आवश्यक प्लिंगबिंग सेवाओिं करी पहचान करें        आवश्यक प्लिंगबिंग सेवाओिं करी पहचान करें   (Knowledge of building plan and cross section of      (Knowledge of building plan and cross section of      
    wall, identify plumbing services required for each type of building according to usage)    wall, identify plumbing services required for each type of building according to usage)  106  106

        माडू्ल 6: प्लंबर (Welder)(Welder)

  1.6.29 - 31  प्ल्बिर औजार और उपकरण का गववरण , देखभाल और उपयोग (Description of plumber 
    tools and equipment care and use of tools)  110

  1.6.32 - 33  पाइप गवगभन्न प्रकार (Pipes different kinds)  115

 1.6.36 - 40  परीपरीआर पाइप जोड़ोिं के गलए गम्ग गैस वेम्ल्डिंग और इलेम्टिट् क हॉट पे्लट के गलए उपकरण और

     उपकरण (Equipments and tools for hot gas welding and electric hot plate for 
    P.P.R pipe joints)  118  118

 1.6.41 - 46  गवगभन्न जोड़ोिं और गवगभन्न पाइपोिं के गलए गफगटिंग के प्रकार (Types of fittings for different
     joints and different pipes)  121  121

   1.6.47 - 50  PVC/CPVC, PPR और HDPE में शागमल होने वाले पाइपोिं में गवगभन्न प्रकार के जोड़ोिं करी गफगटिंग 

    और मटेररयल (Different kinds of joints fittings and materials in joining pipes 
    PVC/CPVC, PPR and HDPE)  129  129

   1.6.51 - 52  पानरी करी सिंरचना - पानरी के स्ोत, कठोर और शरीतल जल, अस््थायरी कठोरता और स््थायरी कठोरता 

    (Composition of water - Sources of water, hard & soft water, temporary 
    hardness and permanent hardness)  137  137

   1.6.53 - 54  म्स््थर पानरी का दबाव और दबाव खत्मके दबाव का माप (Static water pressure and 
    measurement of pressures bursting pressure)  149  149

    1.6.55 - 57  जमने और गम्ग करने पर पानरी का गवस्तार (Expansion of water on freezing and  heating)   152 152

    1.6.58  बननौलरी के गसद्ािंत, पास्कल का गनयम, टिंकरी के गकनारोिं पर पानरी का दबाव या पाइप में टैंक का 

    वाटर हैमर  (Bernoulli’s principles, pascal’s law, pressure of water on the sides of 
    cistern or tank water hammer in pipes)   154 154

    1.6.59  वाटर हैमर अरेस्टर का गववरण और काय्ग (Description and working of water hammer 
    arrester)   160 160

        माडू्ल 7: पाइसपलंग ससस्टम (Piping System)(Piping System)

    1.7.60  गवगभन्न आकारोिं के हम्ि और एसे्स्टस पाइपोिं का उपयोग (Use of hummed and asbestos

    pipes of different sizes)   161 161

    1.7.61 - 62  पाइप सबछाने करी सवसि सलंरेखण और जुड़ना (Method of laying out pipes alignment  

    and joining)   164 164
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  1.7.63 - 66  गवगभन्न पाइप जोड़ोिं का गववरण - स्टट् ेट, ब्ािंच टैफ्ट लिो, एक्सपेंशन जॉइिंट (Description of various 
    pipe joints - stright, branch taft blow, expansion joints)   166 166

        माडू्ल 8: पलंप और परीवरीसरी जोड़ (Pump and PVC Joints)(Pump and PVC Joints)

  1.8.67  प्लिंबर करी सामग्री सरीसा, गटन, जस्ता, सोल्डर, कॉपर रेि लेि आगद और उनके उपयोग का गववरण
     (Description of Plumber's materials lead, tin, zinc, solder, copper red lead etc., 
    and their uses)   170 170

  1.8.68 - 70  पिंपोिं का गववरण और प्रकार जैसे सक्शन पिंप, सेंटट् रीफू्गल पिंप आगद। (Description and types of
    pumps viz, suction pump, centrifugal pump etc.,)    173 173

  1.8.71  कुएिं  में पानरी का दूगषत होना (Contamination of water in a well)   190 190

  1.8.72  पाइप का गववरण मर जाता है उनके उपयोग देखभाल और साविागनयािं (Describtion of pipes dies 
    their uses care and precaution)   192 192

  1.8.73  मानक पाइप िागे (Standard pipe threads)   194 194

  1.8.74 - 75  PVC पाइप को झुकने, जोड़ने और ठरीक करने के गलए गनयोगजत गवगि (Method employed for 
    bending, joining and fixing PVC pipe)   196 196

  1.8.76  पानरी और गैस पाइप के गलए सामग्री में शागमल होना (Joining material for water and gas
     pipes)  199199

        माडू्ल 9: िट् ेनेज ससस्टम (Drainage System)(Drainage System)

  1.9.77  गनररीक्ण कक्, सेगटिक टैंक, नागलयोिं का गववरण, सेसपूल, सोक गपट आगद।  गनररीक्ण कक्, सेगटिक टैंक, नागलयोिं का गववरण, सेसपूल, सोक गपट आगद।  (Inspection chamber, (Inspection chamber, 
    septic tank, description of drains, cesspools, soak pits etc.,)    septic tank, description of drains, cesspools, soak pits etc.,)  201201

  1.9.78  जाल के प्रकार (Types of traps)(Types of traps)  204204

  1.9.80 - 82  जल गनकासरी लाइनोिं के पररीक्ण करी गवगि (Method of testing drainage lines)(Method of testing drainage lines)    207  207  
                

        माडू्ल 10: जल आपूसत्ष प्रणालरी (Drainage System)(Drainage System)

 1.10.83 - 84  वाल्व और पाइप के गनराकरण और नवरीनरीकरण करी गवगि, पाइप में लरीक और प्लिंगबिंग में शोर   वाल्व और पाइप के गनराकरण और नवरीनरीकरण करी गवगि, पाइप में लरीक और प्लिंगबिंग में शोर   
    (Method of dismantling and renewal of the valves and pipes, leaks in pipes and noises    (Method of dismantling and renewal of the valves and pipes, leaks in pipes and noises
     in plumbing)       in plumbing)  210210

 1.10.85 - 86  पानरी के मरीटरोिं करी स््थापना पाइपोिं में एयर लॉक और उसे हटाना पानरी के मरीटरोिं करी स््थापना पाइपोिं में एयर लॉक और उसे हटाना (Installation of water meters (Installation of water meters 
    Air lock in pipes and its removal)    Air lock in pipes and its removal)    215215

 1.10.87 - 88  लिंि और वाल्व का गववरण - उनके प्रकार करी सामग्री और गवशेष काय्ग के गलए लाभ लिंि और वाल्व का गववरण - उनके प्रकार करी सामग्री और गवशेष काय्ग के गलए लाभ (Description of (Description of 
    cocks and valves - their types materials and advantages for particular work)      cocks and valves - their types materials and advantages for particular work)  218218

 1.10.89 - 93  सैगनटररी उपकरणोिं का गववरण और स््थापना सैगनटररी उपकरणोिं का गववरण और स््थापना ((Description and installation of sanitary

     appliances))    229229

 1.10.94  पानरी करी आपूगत्ग पाइप के गलए पररीक्ण पानरी करी आपूगत्ग पाइप के गलए पररीक्ण (Test for water supply pipes)(Test for water supply pipes)    245 245 
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  1.10.96  वषा्ग जल और जल गनकासरी पाइप प्रणालरी को खड़ा करनावषा्ग जल और जल गनकासरी पाइप प्रणालरी को खड़ा करना  (Erecting rain water and drainage(Erecting rain water and drainage
     pipe system)     pipe system)   247 247

  1.10.97  छुपा फ्लगशिंग गसस्टन्ग का गववरणछुपा फ्लगशिंग गसस्टन्ग का गववरण  (Description of concealed flushing cistern)(Description of concealed flushing cistern)   253 253

        माडू्ल 11: झुकने और पानरी करी आपूसत्ष करी व्यवस्था ((Bending and systems of water
                     supply))

 1.11.102 - 103 घरेलू जल गनकासरी व्यवस््था  घरेलू जल गनकासरी व्यवस््था  ((Domestic drainage system))   254 254

 1.11.104 - 105 गवगभन्न प्रकार के जाल, वेंकगटलेशन एिं टरीसाइफॉन्ग और गसिंक  गवगभन्न प्रकार के जाल, वेंकगटलेशन एिं टरीसाइफॉन्ग और गसिंक  ((Different types of traps, 
    ventilation  antisyphonge and sinks))   266 266

 1.11.109  आवश्यक सामग्री का सामान्य लेआउट गवगनददेश और मुख्य से पाइप का कनेक्शन  आवश्यक सामग्री का सामान्य लेआउट गवगनददेश और मुख्य से पाइप का कनेक्शन  ((General layout
     specifiction of materials required and connection of pipes to mains))   271 271

 1.11.110-112 आवश्यक सामग्री का सामान्य लेआउट गवगनददेश और मुख्य से पाइप का कनेक्शन  आवश्यक सामग्री का सामान्य लेआउट गवगनददेश और मुख्य से पाइप का कनेक्शन  ((General layout
     specifiction of materials required and connection of pipes to mains))   275 275

        माडू्ल 12: टैंक स्थापना, पररीक्ण और रखरखाव ((Tank installation, test and 
                    maintenance))

 1.12.113-116 नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि ((Plumbing and sanitary symbols and 
    plumbing codes))   280 280

 1.12.117-119 नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि ((Plumbing and sanitary symbols and 
    plumbing codes))   287 287

 1.12.120-121 नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि ((Plumbing and sanitary symbols and 
    plumbing codes))   288 288

 1.12.122-123 नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि नलसाजरी और स्च्छता प्रतरीक और नलसाजरी कोि ((Plumbing and sanitary symbols and 
    plumbing codes))   291 291
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LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

S.No. Learning Outcome  Ref.Ex.No

1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different types of
basic fitting operation and Check for dimensional accuracy following safety
precautions.[Basic fitting operation - marking, Hacksawing, Chiseling, Filing, Drilling,
Taping, Threading and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm] (NOS:PSC/NO133v1.0)
(NOS:PSC/NO132) (NOS:PSC/NO134) (NOS:PSC/NO135) (NOS:PSC/ N9901 v 1.0)

2 Perform Inner & Outer Thread cutting on Metal &Studs and thread cutting on different types
of pipes&fittings accessories. (NOS:PSC/NO133)

3 Carry out cutting of Pipes of Different dia in different angle and Joining of pipes by gas
welding, Soldering and Brazing. (NOS:PSC/NO133

4 Construct Masonry brick wall and RCC casting. Brick wall cutting for concealing
pipe line. (NOS:PSC/NO133) (NOS:PSC/NO134) (NOS:PSC/NO134)

5 Carry out Cutting and Bending of Pipes using Plumber's tools and equipment.
(NOS:PSC/NO133)

6 Join Various type of PVC pipe by heat process or Welding. (NOS:PSC/NO133)
7 Construct complete pipe line circuit with different types of Joints and fixing Cocks & valve

on Pipe line. (NOS: PSC/NO133)
8 Carry out Cutting of Different Types of PVC Pipe, joining and laying. (NOS: PSC/NO133)
9 Perform Water analysis test, Water Pressure test and Water distribution system by using

Pipe line. (NOS:PSC/NO133)
10 Align and lay humid asbestos pipe line of different dia. and fitting & maintenance of

drainage pipe line. (NOS: PSC/NO135)
11 Install and maintain different Electric pumps. (NOS: PSC/NO135)
12 Join fittings for different purposes on PVC pipe line. (NOS:PSC/NO133)
13 Construct inspection chamber, manhole, gutter, septic tank, socket etc.

(NOS: PSC/NO135)
Test pipe line as per site drainage pipe line layout (NOS: PSC/NO135)

14 Perform removal of leakage in pipe line. (NOS: PSC/NO133)
15 Install, fix & maintain different valve & cock and sensor system of sanitary fittings.

(NOS: PSC/NO136)
16 Install & maintain water meter and water supply for different fixtures. (NOS: PSC/NO133)
17 Demonstrate method of bending for different materials & different pipe joint.

(NOS: PSC/NO133)
18 Perform fitting and maintenance of Fixture at different place. (NOS: PSC/NO136)
19 Carry out fitting, fixing & laying installation of hot & cold water pipe line and symbolizing.

(NOS:PSC/NO133)
20 Perform repairing & reconditioning of waste pipe line. (NOS: PSC/NO133)
21 Perform repairing& reconditioning, scraping & painting of sanitary fittings pipe

line. (NOS: PSC/NO133)

1.1.01 - 1.2.13

1.3.14 - 1.3.17

1.4.18 - 1.4.20

1.5.21 - 1.5.28

1.6.29 - 1.6.35

1.6.36 - 1.6.40

1.6.41 - 1.6.46

1.6.47 - 1.6.50

1.6.51 - 1.6.59

1.7.60 - 1.7.66

1.8.67 - 1.8.71

1.8.72 - 1.8.76

1.9.77 - 1.9.78

1.9.79 - 1.9.82

1.10.83 - 1.10.86

1.10.87 - 1.10.91

1.10.92 - 1.10.97
1.11.98 - 1.8.101

1.11.102-1.11.106
1.11.107-1.11.112

1.12.113-1.12.116

1.12.117-1.12.123
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SYLLABUS FOR PLUMBER

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 100Hrs;

Professional
Knowledge
18Hrs

Plan and organize the
work to make job as per
specification applying dif-
ferent types of basic fitting
operation and Check for di-
mensional accuracy fol-
lowing safety
precautions.[Basic fitting
operation - marking,
Hacksawing, Chiseling,
Filing, Drilling, Taping,
Threading and Grinding
etc. Accuracy: ± 0.25mm]
(NOS:PSC/NO133v1.0)
(NOS:PSC/NO132)
(NOS:PSC/NO134)
(NOS:PSC/NO135)
(NOS:PSC/ N9901 v 1.0)

1 Importance of trade training, List
of tools & Machinery used in the
trade.(08hr)

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

3 First Aid Method and basic
training.(08hrs)

4 Safe disposal of waste materials
like cotton waste, metal chips/
burrs etc. (05hrs)

5 Hazard identification and avoid-
ance. (2 hrs)

6 Safety signs for Danger, Warning,
caution & personal safety
message.(06hr)

7 Preventive measures for electrical
accidents & steps to be taken in
such accidents.(04hrs)

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

tions to be followed while working
in the trade. (04hrs)

10 Safe use of tools and equipment
used in the trade. (1 hr)

• Importance of safety and general
precautions required for the trade.

• Importance of the trade.
• Types of work to be done by train-

ees in the institute.
• Scope of a plumbing work.
• Types of services have to plan.
• Basic Bench fitting (04hrs)

11 Use Steel rule and Steel Tape for
measuring, Use Scriber and Di-
vider formarking on raw
materials.(10hrs)

12 Demonstrate use of different types
of Vice:- Bench vice, Pipe vice,
Chain Vice, Hand vice, Chain
Wrench. (20 hrs)

13 Demonstrate use of various Hand
Tools:- Different Files, Hammer,
Centre Punch, Hacksaw, Chisel,
Callipers, Pipe Wrench, Stock &
Dies, Taps and Holders. (20hrs)

• Plumber's common hand tools -
names, description and material
from which they are made.

• Description, types and uses of
holding device, hammers & cold
chisels, cutting tools.

• Description of simple fitting opera-
tions hack sawing, punching and
filing.

• Types of files used commonly.
• Marking instruments and their use

of simple drilling machine.
• Method of using drills.
• Description of simple bench drill-

ing Machine.
• Description of Grinding and Chisel.
• Description of different types of

locking and fastening devices. (14
hrs)

Professional
Skill 15Hrs;

Professional
Knowledge
06Hrs

Perform Inner & Outer
Thread cutting on Metal
&Studs and thread cutting
on different types of
pipes&fittings accessories.
(NOS:PSC/NO133)

14 Thread Inner on M.S. flat by using
Tap.(5hrs)

15 Use various locking device.(5hrs)
16 Outer thread on Pipe by using Die.

(3hrs)
17 Fixing of different Pipe fittings in

different position of Pipe. (2hrs)

• About different types of pipes-
GI,CI,DI,PVC/CPVC,PPR,AC
andHDPE etc.

• About different Types of Pipe Fit-
tings:- Socket, Elbow, Tee, Union,
Bend, Cap, Plug, Cross, Ferrule
etc.

• About different types of Thread cut-
ting. (06hrs)
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Professional
Skill 20Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
06Hrs

Carry out cutting of
Pipes of Different dia in
different angle and Join-
ing of pipes by gas weld-
ing, Soldering and Braz-
ing. (NOS:PSC/NO133)

18 Cutting different diameter of
MS pipes in different angles.
(10 hrs)

19 Joining of Pipe in same dia
by gas welding. (05hrs)

20 Joining of Pipes in different
dia by gas welding. (05hrs)

Gas Welding :-
• Purpose of Gas welding.
• Method of gas welding
• Safety precautions to be observed     -

Methods of soldering andbrazing -fluxes
used & Types of fluxesprecautions to be
observed.

• Hard & soft solders -their properties, com-
position and uses. (06hrs)

Professional
Skill 35Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
06Hrs

Construct Masonry brick
wall and RCC casting.
Brick wall cutting for con-
cealing pipe line.
(NOS:PSC/NO133)
(NOS:PSC/NO134)
(NOS:PSC/NO134)

21 Demonstrate proper han-
dling of Mason's hand tools:-
Straight edge, Spirit level,
Plumb bob, Square, Trowel
etc. (5 hrs)

22 Setting out work with Tape,
Rule, Square, Line pin and
level as per drawing. (5hrs)

23 Prepare Cement mortars in
different proportions to suit
various purposes. (5 hrs)

24 Prepare Plane Cement Con-
crete and RCC in different
proportions to suit various
purposes. (5 hrs)

25 Benching and Channelling
of base plate. ( 5hrs)

26 Damp proofing. (2 hrs)
27 Plastering the walls. (3 hrs)
28 Cutting of Masonry wall for

concealing with Electric
Cutting Tools. (5 hrs)

Mason's works :-
• Names and description of Mason's hand

tools and their uses.
• Method of making holes in walls andfloors.
• Types of tools used and various Processes.
• Concept of bricks, lime and cement.
• Preparation of mortars with various materi-

als of varying composition.
• Common brick joints.
• Description of bonds.
• Scaffolding &plastering.
• Define Plain cement concrete, RCC and

its proportion,
• Grades of coarse aggregate and fine ag-

gregate,
• Knowledge of waterproofing compound.
• Knowledge of Building Plan and Cross sec-

tion of wall.
• Identify plumbing services required for each

type of building according to usage. (06hrs)

Professional
Skill 40Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
10Hrs

Carry out Cuttingand
Bending of Pipes using
Plumber's tools and
e q u i p m e n t .
(NOS:PSC/NO133)

29 Demonstrate proper han-
dling of Plumber's Tools
&Equipment.  (05hrs)

30 Use and care of Plumber's
Tools and Equipment.
(05hrs)

31 Cutting of G.I Pipes of dif-
ferent Diameter and Sizes
by cutting tools. (05hrs)

32 Cutting of C.I Pipe of differ-
ent Diameter and Sizes by
cutting tools.  (05hrs)

33 Cutting of all kinds of PVC
Pipe of different Diameter
and Sizes by cutting tools.
(05 hrs)

34 Bending of G.I Pipe as per
drawing using Bending
Machineup to 50 mm
dia.(10hrs)

35 Bending of PVC Pipe as per
drawing using heat process
up to 50 mm dia.  (5 hrs)

• Description of plumber tools and Equip-
ment- Ratchet brace, Threading die, Pipe
wrench, sliding wrench, Spanner set, Chain
Wrench etc. and their safety.

• Care & use of tools.
• Pipes of different kinds
• Method of Pipe bending in different dia.

• Plumbing Symbols and Code for Tools &
Materials on water line. (10hrs)

Professional
Skill 25Hrs;

Join Various type of
PVC pipe by heat pro-
cess or Welding.
(NOS:PSC/NO133)

36 Preparation of PVC pipe &
Fittings in different dia. (1 hr)

37 Preparation and precaution
of Electric Hot Plate.(1hr)

• Equipment and tools for hot gas welding
and electric hot plate for PPR pipe joints.
(08hrs)
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Professional
Knowledge
08Hrs

Construct complete
pipe line circuit with dif-
ferent types of Joints
and fixing Cocks & valve
on Pipe line.
(NOS:PSC/NO133)

38 PVC Pipe welding various dia,
using welding machine.(13hrs)

39 Weld various type of PVC Pipe
with various dia, using welding
machine. (5hrs)

40 PPR pipe welding joint various
dia of pipe using welding
machine.(5hrs)

• Types of fittings for different joints & dif-
ferent pipes.:- CI,HCI,AC,AC Pressure,
DI, GI Pipes. Joints:- Flange joint, Socket
joint with lead, Detachable joint, Socket
& Spigot joints etc.

• Description of pipe fittings.
• Methods of joining and their uses.
• Precautions to be taken while fixing

(08hrs)

Professional
Skill 25Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

41 CI/HCI Pipe Flange joint with
Bend and Tee.(5hrs)

42 Socket joint of CI Pipes with
lead. (5hrs)

43 Detachable joint of AC pressure
Pipe. (5 hrs)

44 Titan/Socket & Spigot joint of
Ductile Iron (DI) Pipe with Rub-
ber ring.(4hrs)

45 Prepare and Study the drawing
of Pipe line circuit and sched-
ule use of Tools and
accessories.(2hrs)

46 Make a Pipe line circuit on GI
Pipe with Socket, Elbow, Bend,
Flange, Tee, Union etc. And
Fixing Cocks & Valves as per
drawing. (4hrs)

Professional
Skill 25Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Carry out Cutting of Dif-
ferent Types of PVC
Pipe, joining and laying.
(NOS:PSC/NO133)

47 PVC pipe cutting & shaping in
various dia, using Hacksaw and
Pipe cutters. (10 hrs)

48 Preparation of PVC pipe and
Fittings with emery paper.(5hrs)

49 Use & fixing of PVC fittings use
Solvent Cement etc. (5hrs)

50 Layout of PVC pipe according
to drawing. (5hrs)

• Different kinds of Joints, Fittings and
Materials in joining pipes:- PVC/CPVC,
PPR and HDPE etc. (08hrs)

Professional
Skill 25Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform Water analysis
test, Water Pressure
test and                  Water
distribution system by
using Pipe line.
(NOS:PSC/NO133)

51 Preparation of Water and Wa-
ter analysis kit. (1 hr)

52 Water Analysis Test by Analy-
sis Kits. pH, TDS,Temperature
etc. (4hrs)

53 Preparation of Hydraulic Pres-
sure Test Machine. (1 hr)

54 Static water pressure test by
Hydraulic Pressure Test Ma-
chine apply on Plastic Water
bottle.(4hrs)

55 Static water pressure test by
Hydraulic Pressure Test Ma-
chine apply on Cistern and
Tank.(4hrs)

56 Steps of simple pipe line con-
nection as per drawing. (3 hrs)

57 Make a pipe line for water dis-
tribution as per drawing. (4hrs)

58 Make a pipe line for OHR wa-
ter distribution system as per
drawing. (02hrs)

59 Installation of water hammer
arrester. (02 hrs)

Composition of Water:-
• Sources of water
• Hard & Soft water, temporary hardness

&permanent hardness.
• Impurities of water - organicand inorganic

impurities.
• Water purification stages and methods.
• Static water pressures and measure-

ment of pressures. Bursting pressure,
• Expansion of water on freezing and heat-

ing.
• Bernoulli's principles
• Pascal's law.
• Pressure of water on the sides of cistern

or tank.
• Water hammer in pipes.
• Description and working of water ham-

mer arrester. (08hrs)
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Profess iona l
Skill 45Hrs;

Pro fess iona l
K n o w l e d g e
10Hrs

Align and layhumid as-
bestos pipe line of dif-
ferent dia. and fitting &
maintenance of drain-
age pipe line.
(NOS:PSC/NO135)

60 Interpret drawing of sanitary plumb-
ing. (08hrs)

61 Lay & align hummed pipe. (05hrs)
62 Demonstrate use of specificdia in

different location. (04hrs)

• Use of hummed and asbestos
pipes of different sizes.

• Method of laying out pipes align-
ment and joining. (05hrs)

63 Use various sanitary fitting. (06hrs)
64 Use various fitting of different ma-

terials. (06hrs)
65 Use joining materials of pipe.

(10hrs)
66 Join pipe as per laid down Proce-

dure. (06hrs)

• Description of various pipe joints-
straight, Branch, Taft and blow,
Expansion joints. Solders and
fluxes used in joints. (05hrs)

Pro fess iona l
Skill 60Hrs;

Pro fess iona l
K n o w l e d g e
10Hrs

Install and maintain dif-
ferent Electric pumps.
(NOS:PSC/NO135)

67 Demonstrate use of different pump.
(10 hrs)

68 Demonstrate installation of electric
pump (10 hrs)

69 Demonstrate maintenance of elec-
tric pump. (10 hrs)

70 Demonstrate working process of
centrifugal, reciprocating, submers-
ible pump. (15 hrs)

71 Demonstrate delivery of water to
overhead tank through pump,
presser head, delivery pipe, suction
pipe, etc, (15 hrs)

• Description of Plumber's materi-
als Lead, tin, Zinc, solder, cop-
per, red lead etc. and their uses.

• Water supply system of a small
town.

• Description and types of pumps
viz. suction pump, Centrifugal
pump etc. Contamination of wa-
ter in a well. (10hrs)

Professional
Skill 30Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
06Hrs

Join fittings for different
purposes on PVC pipe
line.
(NOS:PSC/NO133)

72 Produce BSP thread on pipe. (05
hrs)

73 Produce Internal and external
thread on PVC pipes of different dia.
(05 hrs)

74 Join PVC pipe with thread. (05hrs)
75 Join PVC pipe with solvent cement

and heat process(05hrs)
76 Join PVC pipe as per layout. (10hrs)

• Description of pipe dies, their
uses, care and precaution.

• Metric specification of various
pipes.

• Standard pipe threads.
• Method employed for bending,

Joining and fixing PVC pipe.
• Joining material for water and

gas pipes.
• Use of blow lamp. (06hrs)

Pro fess iona l
Skill 25Hrs;

Pro fess iona l
Knowledge
07 Hrs

Constructinspection
chamber, manhole, gut-
ter, septic tank, socket
etc. (NOS:PSC/NO135)

77 Demonstrate inspection chamber,
manhole, gully trap, septic tank,
soak pit. (04 hrs)

78 Construct inspection chambers,
cesspool, septic tank, soak pit etc.
(21 hrs)

• Inspection chamber, septic tank,
description of drains, cesspools,
soak pits etc.

• Types of traps
• layout of drainage system (07

hrs)

Pro fess iona l
Skill 25Hrs;

Pro fess iona l
K n o w l e d g e
05Hrs

Test pipe line as per site
drainage pipe line lay-
out. (NOS:PSC/NO135)

79 Demonstrate drawing layout of drain-
age pipe line. (06 hrs)

80 Perform testing for smoke test, wa-
ter test, smell test, ball test mirror
test. (10 hrs)

81 Join heavy cast iron socket pipe.
(03 hrs)

82 Sealing of heavy cast iron pipe joint
with lead & caulking tools. (06 hrs)

• Method of bending pipes by hot
and cold process.

• Method of testing drainage lines
(05hrs)

Pro fess iona l
Skill 25Hrs;

Pro fess iona l
K n o w l e d g e
04Hrs

Perform removal of leak-
age in pipe line.
(NOS:PSC/NO133)

83 Identify location of leakage pipe.
(06 hrs)

84 Removing out leakages pipe.
(10 hrs)

85 Removing of air locks (06 hrs)
86 Demonstrate rain water harvesting

system. (03 hrs)

• Method of dismantling and re-
newal of the valves and pipes.
Leaks in pipes and noises in
plumbing.

• Installation of water meters. Air
lock in pipes and its removal.
(04hrs)
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Professional
Skill 75Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
10Hrs

Install, fix & maintain
different valve & cock
and sensor system of
sanitary fittings.
(NOS:PSC/NO136)

87 Demonstrate different cocks &
valves including materials. (10hrs)

88 Employ cocks & valves at differ-
ent place. (20 hrs)

89 Employ different cock& valve with
sensor system. (20 hrs)

90 Demonstrate maintenance of dif-
ferent cocks & valves. (15 hrs)

91 Demonstrate use of packing
washer gasket of different cock &
valve. (10 hrs)

• Description of cocks & valves-their
types, materials & advantages for
particular work.

• Description of different type of diverts
i.e. two way and three way

• Sensor system for urinals and wash
basin etc.(10hrs)

Professional
Skill 75Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
14Hrs

Install & maintain water
meter and water supply
for different fixtures.
(NOS:PSC/NO133)

92 Demonstrate location of meter. Fit-
ting of water meter, bath tub, wash
basin. (10 hrs)

93 Install water metre, bath tub, hand
wash basin, water closet urinal,
sink etc with sensor system.
(20 hrs)

94 Demonstrate maintenance of wa-
ter metre, bath tub, hand wash
basin, water closet urinal, sink
etc. (15 hrs)

95 Demonstrate testing of water
metre, Bath Tub, Hand wash ba-
sin. (10 hrs)

96 Demonstrated rain water and
drainage pipe system. (10hrs)

97 Installation of concealed flushing
cistern. (10 hrs)

• Erecting rain water and drainage pipe
system,

• Installation of sanitary fitting s, in-
spection and testing of water sup-
ply system.

• -Pipe alignment and slope. -Preven-
tion of water hammer.

• Storage tanks for general water sup-
ply propose.

• Test for water supply pipes.
• Description of sanitary fittings,
• general points to be observed when

choosing sanitary.
• Description of concealed  flushing

cistern (14hrs)

Professional
Skill 50Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
05Hrs

Demonstrate method of
bending for different
materials & different
pipe joint.
(NOS:PSC/NO133)

98 Demonstrate bending of pipes in
bending machine. (08 hrs)

99 Bend GI pipe of different diameter
in different angle. (14 hrs)

100 Bend G.I. pipe as per drawing and
measurement. (14 hrs)

101 Bend PVC pipe of different diam-
eter in different angle with dry sand
by heating. (14 hrs)

Method of bending galvanized mand
other heavy pipes. (05hrs)

Professional
Skill 50Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
05Hrs

Perform fitting and
maintenance of Fixture
at different place.
(NOS:PSC/NO136)

102 Demonstrate process of C.I pipe
cutting & joining. (12 hrs)

103 Process of C.I. pipe fitting for
waste pipe line in different section.
(08 hrs)

104 Employ Process of fixing of ex-
ternal soil pipe. (12 hrs)

105 Demonstrate process of fixing of
rain water gutter outlet and ground
pipe. (10 hrs)

106 Demonstrate process of measure-
ment of waste pipe line. (08 hrs)

Domestic drainage system:
General layout, one pipe system,
specifications of
Materials required.
Method of testing leakage.
Different types of traps, ventilation, anti-
syphonage and sinks.
About Fire hydrants and their fittings.
(05hrs)

Professional
Skill 25Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
06Hrs

Carry out fitting, fixing &
laying installation of hot
& cold water pipe line
and symbolizing.
(NOS:PSC/NO133)

107 Demonstrate working of solar wa-
ter heating system. (02 hrs)

108 Analyse temperature of water (hot
and cold). (02 hrs)

109 Layout pipe line for hot and
coldwater distribution as per draw-
ing. (04 hrs)

110 Install pipe line for distribution of
hot & cold water. (08 hrs)

Concept of heat and Temperature.
Method of transmission of heat.
Heating system by different thermal
units. Domestic hot and cold water.
General layout,specification of materi-
als required and Connection of pipes
to mains. Tracing leakage.
Repairs to service main.
Domestic boilers and Geysers.
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111 Install hot water system &
solar water heating system.
(08 hrs)

112 Symbolise distribution of hot
& cold water pipe line.
(01 hr)

Method of ventilating pipe.
Precaution against air
Poisoning.

Fixing of solar water system. (06hrs)

Pro fess iona l
Skill 25Hrs;

Pro fess iona l
K n o w l e d g e
06Hrs

Perform repairing &
reconditioning of
waste pipe line.
(NOS:PSC/NO133)

113 Perform repairing of differ-
ent trap, valve, cistern etc.
(03 hrs)

114 Demonstrate construction of
over head tank as per mea-
surement. (08 hrs)

115 Maintenance and recondi-
tion pipe line. (10 hrs)

116 Perform smoke test far
waste pipe line. (04 hrs)

Plumbing and sanitary symbols and plumb-
ing codes for all tools and materials (06hrs)

Pro fess iona l
Skill 20Hrs;

Pro fess iona l
K n o w l e d g e
02Hrs

Perform repairing&
reconditioning, scrap-
ing & painting of sani-
tary fittings pipe line.
(NOS:PSC/NO133)

117 Demonstrate cleaning of
sanitary pipe line. (02 hrs)

118 Perform cleaning of sanitary
pipe line. (02hrs)

119 Remove corrosion from pipe
line. (02hrs)

120 Demonstrate scraping &
painting. (02 hrs)

121 Perform scraping & paint-
ing of pipe line. (02hrs)

122 Maintenance of broken or
cracked sanitary fitting.
(05 hrs)

123 Estimate and work out ab-
stract cost of plumbing work
as per drawing/layout.
(05 hrs)

Corrosion - causes and remedies, prevention.
Corrosion due to electrolytic action.
Effect of water and frost on materials.
Layout of pipes as per drawing.
Analysis quantity measurement and abstract
rate of plumbing and sanitary work.
Bill of Quantity and Estimation :-
• Preparation of bill of quantity
• Preparation of Estimation(02hrs)





1

प्लंबिलंग (Plumbing) अभ्यास 1.1.01 - 06 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर - (Plumber) - सुरक्या

व्यापयार के बिए आवश्यक सुरक्या और सयामयान्य सयावियाबियो लं कया महत्व व्यापयार के बिए आवश्यक सुरक्या और सयामयान्य सयावियाबियो लं कया महत्व ((Importance of safety and 
general precautions required for the trade))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें:

• सुरक्या के महत्व को ितयाएलं

• प्याथबमक बिबकत्या कया महत्व ितयाएलं

• सयामयान्य सयावियाबियो लं और सुरक्या उपयायो लं कया उले्ख करें ।.

प्बिकु्ओलं के बिए सुरक्या कया महत्व (Importance of safety for 
Trainees)

बडे रा छोटे औद्ोनगक संगठि में सुरक्ा का अत्यनिक महत्व है।

एक औद्ोनगक संगठि में काम करिे वािे श्रनमको ंकी एक बडी संख्ा 

होती है।

भवि, मशीिो,ं औजारो ंऔर उपकरणो ंआनि की संपनति का निवेश नकरा 

जाता है।

आग जैसी िुर्यटिा की ख्थिनत में औद्ोनगक संगठि में मािव जीवि और 

संपनति का िुकसाि संभव है।

एक िापरवाह कार्यकता्य की एक छोटी सी गिती संगठि को भारी िुकसाि 

पहंचा सकती है, कई श्रनमको ंको चोट िग सकती है रा उिकी मृतु्य हो 

सकती है।

सुरक्ा के निए बुनिरािी निरम (Basic rule for safety)

कारिािो ंमें िुर्यटिाओ ंको रोकिे के निए सुरक्ा निरम।

औद्ोनगक संगठिो ंमें श्रनमक एवं प्रबंिि सुनिनचित करें

आत्म सुरक्ा

मशीिो ंकी सुरक्ा

काम की सुरक्ा

आग के निए सुरक्ा।

प्रते्यक औद्ोनगक संगठि का आिश्य आिश्य वाक्य ‘पहिे सुरक्ा’ और 

संपूण्य सुरक्ा होिा चानहए

आग से बरती जािे वािी साविानिरां (Precaution to be taken 
against fire)

वक्य शॉप में िगी आग बहत हानिकारक होती है।

आग से बचाव के निए आवश्यक प्रबंि नकए गए हैं।

प्याथबमक बिबकत्या (First aid)

िुर्यटिा के अिुसार रारि व्यखति को तत्ाि नचनकत्ा सहारता प्रिाि 

करिा।

प्राथिनमक उपचार के बाि रारि व्यखति को उनचत इिाज के निए िजिीकी 

अस्पताि िे जारा गरा।

हतयाहत (Casuality)

िुर्यटिा, रुद्ध रा आपिा में नकसी व्यखति को गंभीर चोट िगिा एक िुर्यटिा 

है।

श्वसि

आपकी सांस आपकी सांस है जो उसकी सांस की िर से उसकी िीिं की 

गहराई को मापिे के निए है।

जििे कया इियाज

सुििारक मरहम िगािा।

जिे को जीवाणुरनहत डे्नसंग से ढक िें।

डूििे के मयामिे में हतयाहत

फेफडो ंसे पािी निकाििे के निए पीनडत को उल्ा कर िें।

रक्तस्याव को रोकिे के बिए

रतिस्ाव नबंिु पर सीिा िबाव डािें

अंग को ऊपर उठाएं और पीनडत को िेटा िें।

बवदेिी सलंसथयाएलं

राव से निकािा गरा।

अगर आपको कोई ऐसया व्क्क्त बमिे बजसिे सयालंस िेिया िलंद कर बदयया 

हो, तो आप उसकी जयाि िियािे के बिए क्या कर सकते हैं?

जाििे के निए निम्ननिखित नििदेश पढ़ें

मँुह से मँुह से सयँास िेिया

चेहरे पर नकसी भी स्पष्ट रुकावट को हटा िें  और गि्यि के चारो ंओर नकसी 

भी चीज को कस कर ढीिा कर िें। वारुमाग्य िोिें और मंुह और गिे में 

नििाई िेिे वािे नकसी भी मिबे को हटा िें। (Fig एक) (Fig 1)

अपिा मंुह चौडा िोिें और गहरी सांस िें। अपिी उँगनिरो ंसे पीनडत के 

िथुििो ंको एक साथि नपंच करें  और अपिे होठो ंको उसके मँुह के चारो ंओर 

सीि कर िें। (Fig 2)
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हताहत के फेफडो ं में फंूक मारें , उसकी छाती के साथि िेिें। तब तक 

फंूकते रहें जब तक आप उसकी छाती को अनिकतम नवस्ार तक िही ं

िेि सकते। (Fig 3)

हताहतो ं के मंुह से अपिा मंुह अच्ी तरह हटा िें। छाती को नगरते हए 

िेिते हए अनतररति हवा को बाहर निकािें। गहरी साँस िेिा। मुद्ास्ीनत 

को िोहराएं। (Fig 4)

िो मुद्ास्ीनत के बाि, रह सुनिनचित करिे के निए िाडी की जांच करें  नक 

निि िडक रहा है।

अगर निि िडक रहा है और एक िाडी महसूस हो रही है, तब तक प्रनत 

नमिट 12-16 बार की िर से इन्फे्शि िेिा जारी रिें जब तक नक 

प्राकृनतक श्ास बहाि ि हो जाए। आवश्यकता पडिे पर उसकी सहारता 

करें  और उसे हताहत की श्ास िर के अिुसार समारोनजत करें । जब पीनडत 

स्वतंत्र रूप से सांस िे रहा हो, तो उसे ररकवरी पोजीशि में रिें।

अगर निि िही ंिडक रहा है तो आपको तुरंत बाहरी छाती का संपीडि 

करिा चानहए।

सयामयान्य सयावियाबिययालं और सुरक्या उपयाय (General precautions 
and safety measures)

नचिाई वािे राड्य रा कार्यशािा में बरती जािे वािी सामान्य साविानिरां।

भवि निमा्यण उद्ोग में िुर्यटिाएं अक्सर होती रहती हैं।

रे िुर्यटिाएं अक्सर िोए हए समर रा िौकरी, आंनशक रा पूण्य नवकिांगता 

रा रहां तक नक जीवि की हानि के पररणामस्वरूप होती हैं।

िुर्यटिाओ ंको कम नकरा जा सकता है रनि प्रते्यक व्यखति सुरनक्त रूप 

से काम करता है और प्रकृनत के काम के निए आवश्यक साविानिरो ंका 

उपरोग करता है।

सुरक्या सयावियाबियो लं को वगगीकृत बकयया जया सकतया है (Safety 
precautions can be classified)

1 स्वरं के निए सुरक्ा

2 कॉिेज और अन्य िोगो ंके निए सुरक्ा

3 उपकरणो ंऔर उपकरणो ंके निए सुरक्ा

4 सामग्ी के निए सुरक्ा।

1 व्यखतिगत के निए सुरक्ा

• हमेशा ढीिे कपडो ंसे बचें।

• औजारो ंको पीसते समर चश्ा पहिें।

• सुरक्ा जूते पहिें। (Fig 5)

Fig 5

• नकसी भी तरह की तीिी िोकझोकं ि करें ।

• ऊपर से ईंट रा ईंट के बले् से ि िगाएं।

• ऊपर चढ़िे से पहिे मचाि की जाँच करें ।
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2 कॉिेज और अन्य के बिए सुरक्या

• भारी इकाइरो ंको उठािे से पहिे साविािी बरतें।

• क्ो बार द्ारा भारी इकाइरो ंको उठािा क्ो बार के िीचे कुछ िीवर 

िगाएं।

• संरुति कार्य नकरा जाता है समर-समर पर साविािी बरतें और 

सुरनक्त कार्य करें ।

3 उपकरण और उपकरण के बिए सुरक्या

• उनचत काम के निए उनचत उपकरणो ंका प्ररोग करें ।

• कोई भी उपकरण ि तो ऊपर से और ि ही िीचे से फें कके।

• उपरोग के बाि सभी औजारो ंको िोरा और तेि िगारा जािा चानहए।

• सभी औजारो ंको साफ और िोकर सुरनक्त ्थिाि पर रििा चानहए।

4 सयामग्ी के बिए सुरक्या

• ईंटो ं को ठीक से ढेर कर िेिा चानहए और कार्य्थिि पर ईंटो ं को 

नबिरिे िही ंिेिा चानहए।

• सीमेंट की बोरररो ं को फश्य पर रिे िकडी के तखो ं पर ठीक से 

नचपकारा जाता है।

• िीवार से 0.5 मीटर की िूरी पर परा्यप्त जगह उपिब्ध कराएं और 

सीमेंट की बोरररां रिें।

• सीमेंट का गोिाम एरर टाइट से मुति होिा चानहए, अन्यथिा सीमेंट 

िराब हो सकता है।

सयामयान्य सुरक्या उपयाय (General safety measures)

• नबजिी के तार / केबि

• सै्ब के पास से गुजरिे वािी हाई टेंशि / िो टेंशि नवियु त िाइि, काम 

करिे वािे व्यखतिरो ंद्ारा सुदृढीकरण िगाते समर साविािी बरतिी 

चानहए।

• कंक्ीट डािते समर रह कामकाजी व्यखतिरो ंको प्रभानवत कर सकता 

है।

• अपनशष्ट पिाथि्य ईंट, चमगािड, टूटे हए ब्ॉक फें किे से िीचे काम 

करिे वािे व्यखतिरो ंको चोट िग सकती है।

• मचाि को मजबूती से िडा नकरा जािा चानहए और ठीक से बांिा जािा 

चानहए।

• पैरापेट की िीवार पर चििा संतुिि की ख्थिनत के कारण िीचे नगर 

सकता है।

• सीढ़ी का उपरोग करते समर अनिक साविािी बरतें क्योंकनक रह 

नफसि कर िीचे नगर सकती है।

• निफ्ट के गडे् को नबिा सुरक्ा के छोड निरा जाता है, श्रनमको ंके बचे् 

नगर सकते हैं नजसके पररणामस्वरूप एक रातक िुर्यटिा हो सकती है।

• बार बेंडस्य के बार बेंकनडंग वक्य  हेल्पस्य शॉट्य कट नवनि का पािि करिे 

के निए सुपरप्लस स्ीि के टुकडे ऊपर से जमीि पर फें कते हैं और 

इससे रातक चोट िग सकती है।

• िोषपूण्य उपकरण और उपकरण का उपरोग ि करें । इि उपकरणो ं

की मरम्मत रा बििें।

• कार्य के्त्र को साफ रिें, कई िुर्यटिाएं पैरो ंके िीचे कूडे के कारण होती 

हैं।

• व्यखतिगत सुरक्ा सुरक्ा नकट

• निष्ािि कार्य के िौराि कामगारो ं को चोट से बचािा, सुरक्ा 

साविानिरां एक महत्वपूण्य भूनमका निभाती हैं।

• सुरक्ा िस्ािे: वेख्ंडग मशीि, गैस कटर आनि सामग्ी को संभाििे के 

निए प्ररुति।

• सुरक्ा हेिमेट: नवनभन्न स्रो ंपर जहां साइटवक्य  चि रहा है वहां उपरोग 

करें ।

• गमबूटयुस: कठोर चट्ाि को काटिे, कंक्ीनटंग कार्य, डामररंग आनि के 

निए।

• सुरक्ा बेल्: इमारत के बाहरी नकिारो ंपर ऊंचाई पर काम करिे वािे 

कामगारो ंके निए उपरोग नकरा जाता है।

• सुरक्ा चश्ा: गैस वेख्ंडग के निए पीसिे, फुटपाथि तोडिे आनि के निए 

उपरोग नकरा जाता है जैसा नक Fig में नििारा गरा है।

• साइट रा कार्य ्थिि पर निम्ननिखित आपातकािीि टेिीफोि िंबरो ं

की सूची होिी चानहए।

• आग 101

• एमु्िेंस 108

• पुनिस 100

• निकटतम नचनकत्क xxxx

• प्राथिनमक नचनकत्ा

• प्राथिनमक नचनकत्ा िुर्यटिा रा अचािक बीमारी के नशकार व्यखति को 

तब तक िी जािे वािी तत्ाि और अ्थिारी िेिभाि है, जब तक 

डॉक्टर से इिाज उपिब्ध िही ंहो जाता।

• प्राथिनमक नचनकत्ा नकट (Fig 6)

• सूती कपडे

• सामान्य िवा

• नत्रकोणीर पट्ी

• पोटेनशरम परमैंगिेट

• रूई की जेब

• रोिर पट्ी 25 mm

• रोिर पट्ी 75 mm
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• आरोडीि की बोति

• डेटॉि

• बकसुआ

• कैं ची

• चाकू

• बे्ड।

• साइट पर प्रमुि संभानवत चोटें

• निमा्यण कार्य में निम्ननिखित में बडी चोट िग सकती है

• िूि बह रहा है

• सांस का अचािक रुक जािा

• भंग।

• िूि बह रहा है

• आमतौर पर रतिस्ाव को राव पर सीिे िबाव डाििे से निरंनत्रत नकरा 

जा सकता है, नजसे बाँझ डे्नसंग रा नकसी कपडे से िगारा जाता है। 

(Fig 7)।

Fig 6

Fig 7

• अचािक श्सि रुकावट

• नबजिी का झटका, गैस नवषातिता, िम रुटिे आनि की ख्थिनत में, जहां 

सांस रुक जाती है, तत्ाि कार्यवाई आवश्यक है। (Fig 8)।

• कॉिम फुनटंग और गहरी िाइरो ंके निए नमट्ी की िुिाई।

• जहरीिा साँप

• केवि िो प्रमुि।

• काटिे के बाि िुकीिे िुकीिे निशाि िेिे जा सकते हैं।

• गैर जहरीिा सांप

• काटिे के बाि छोटे िांतो ं के निशाि की िो पंखतिरो ं को िेिा जा 

सकता है जैसा नक (Fig 9) में नििारा गरा है।

Fig 8

• सांप के काटिे पर प्राथिनमक उपचार

• आराम करिे की ख्थिनत में रोगी के चारो ंओर तुरंत एक कपडा बांिें।

• शरीर के प्रभानवत नहसे् को नहििे ि िें।

Fig 9
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• राव को साफ पािी से िो िें।

• नचनकत्ा उपचार के निए िें जैसा नक(Fig 10) में नििारा गरा है।

• नबचू् का डंक

• आमतौर पर िो तरह के नबचू् िाि और कािे होते हैं।

• कपडे को तुरंत ऊपरी नहसे् में बांि िें।

• िजिीकी नचनकत्क से इिाज के निए िे जाएं।

• सै्ब कंक्ीनटंग के िौराि िुर्यटिाएं

• सं्भ सुदृढीकरण नपंजरा ढह सकता है।

• निफ्ट मचाि का मतिब है नक िडी जांच अच्ी तरह से तर िही ंहै, 

कंक्ीनटंग करते समर नगर सकती है।

• निमा्यण ्थिि में टूटी हई ईंटो ंके चमगािड, अपनशष्ट कंक्ीट रा अन्य 

मिबे जैसे अपनशष्ट पिाथिथों को ऊपर से िीचे की ओर िही ंफें किा 

चानहए। अन्यथिा िुर्यटिाएं हो सकती हैं जैसा नक (Fig 11) में नििारा 

गरा है।

• इिाज का िापरवाह तरीका िुर्यटिाओ ंका कारण बि सकता है जैसा 

नक(Fig 12) में नििारा गरा है।

• सीढ़ी पर काम करिे से नफसि सकता है और Figकार नगर सकता है।

Fig 10

Fig 11

• हक से जुडी सुरक्ा बेल् का उपरोग करें ।

• सहकममी सीढ़ी को मजबूती से पकडें।

Fig 12

हयाउसकीबपलंग कया महत्व  ((Importance of housekeeping))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• हयाउसकीबपलंग में ियाबमि कदमो लं की सूिी िियाएलं  

• उद्ोग में अपियाई जयािे वयािी अच्ी िॉप फ्ोर प्थयाओलं कया उले्ख करें ।.

गृह व्वसथया (House kepping)

काम के माहौि को बेहतर बिाए रििे के निए निम्ननिखित गनतनवनिराँ 

की जािी चानहए:

1 दुकयाि के फि्श की सफयाई: रोजािा साफ और गंिगी और कबाड के 

संचर से मुति रिें

2 मिीिो लं की सफयाई : मशीिो ंको अच्ी तरह से साफ रििे के निए 

िुर्यटिाओ ंको कम करें

3 ररसयाव और ररसयाव की रोकथयाम: मशीिो ंऔर संग्हण टे् में ्पै्लश 

गाड्य का उपरोग करें

4 सै्कप कया बिपटयाि: निरनमत रूप से संबंनित कंटेिरो ंसे िािी सै्कप, 

अपव्यर, स्वार
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5 उपकरण भलंडयारण: संबंनित उपकरणो ंके निए नवशेष रैक, िारको ंका 

उपरोग करें

6 भलंडयारण सथयाि: संबंनित वसु्ओ ंके निए भंडारण के्त्रो ंकी पहचाि 

करें । गैंगवे में कोई भी सामग्ी ि छोडें

7 पयाइबिलंग के तरीके: पे्लटफॉम्य, फश्य को ओवरिोड ि करें  और सामग्ी 

को सुरनक्त ऊंचाई पर रिें।

8 सयामग्ी हैंडबिलंग: पैकेज की मात्रा और वजि के अिुसार फोक्य निफ्ट, 

कने्रर और होइस् का उपरोग करें ।

उद्ोग में अच्ी िॉप फ्ोर प्थयाओलं कया पयािि बकयया जयातया है

गुड शॉप फ्ोर प्रथिाएं निमा्यण प्रनक्रा में सुिार के निए कार्य रोजिाओ ंको 

पे्रररत कर रही हैं।

• सभी कामगारो ं को नवनिमा्यण, गनतनवनिरो ं पर िैनिक िक्ष्य के साथि 

सूनचत नकरा जाता है।

• उपिखब्धरो ंकी तुििा में उत्ािि, गुणवतिा और सुरक्ा पररणाम पोस् 

करिे के निए सूचिात्मक चाट्य का उपरोग नकरा जाता है।

• श्रनमको ंको निखित उत्ाि गुणवतिा मािको ंपर प्रनशनक्त नकरा जाता 

है।

• गुणवतिा मािको ंका पािि सुनिनचित करिे के निए निनम्यत भागो ंका 

निरीक्ण नकरा जाता है।

• उत्ाि नभन्नता को कम करिे के निए इंजीनिरररंग द्ारा उत्ािि 

प्रनक्राओ ंकी रोजिा बिाई जाती है।

• िुकाि के फश्य और उत्ािि िाइिो ंको व्यवख्थित करिे के निए 5s 

नवनिरो ंका उपरोग नकरा जाता है।

• कामगारो ंको व्यावसानरक सुरक्ा स्वास्थ्य (OSH) मािको ंके अिुसार 

संरंत्र सुरक्ा प्रथिाओ ंपर प्रनशनक्त नकरा जाता है।

• अिुसरण ि करिे के कारणो ंको नििा्यररत करिे के निए श्रनमको ंको 

“मूि कारण” नवशे्षण पर प्रनशनक्त नकरा जाता है।

• संरंत्र, मशीिरी और उपकरणो ं के रिरिाव के निए एक निखित 

निवारक रिरिाव रोजिा

• प्रबंिि प्रनक्रा सुिार पर इिपुट प्राप्त करिे के निए संरंत्र कम्यचारररो ं

के साथि निरनमत रूप से बैठक करता है।

• प्रनक्रा सुिार िि “सववोतिम प्रथिाओ”ं को िागू करिे के निए कार्यरत हैं

अपबिष्ट सयामग्ी कया बिपटयाि अपबिष्ट सयामग्ी कया बिपटयाि ((Disposal of waste material))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• ितयाएलं  बक अपबिष्ट पदयाथथों क्या

• कयाय्शियािया में अपबिष्ट पदयाथथों की सूिी िियाएलं

• अपबिष्ट पदयाथथों के बिपटयाि की बवबियो लं की व्याख्या कीबजए।

• अपबिष्ट सयामग्ी के बिपटयाि कया रयाज्य ियाभ।

• अपबिष्ट पृथक्करण के बिए बडबे् के बिए रयाज्य रलंग कोड।. 

अपबिष्ट पदयाथ्श (Waste material)   

औद्ोनगक अपनशष्ट औद्ोनगक गनतनवनिरो ं जैसे कारिािो,ं नमिो ं और 

िािो ंद्ारा उत्ानित अपनशष्ट है।

अपनशष्ट पिाथिथों की सूची (Fig 1)

• कपास का कचरा

• नवनभन्न सामग्ी के िातु के नचप्स।

• तैिीर अपनशष्ट जैसे नचकिाई वािा तेि, शीतिक आनि।

• अन्य अपनशष्ट जैसे नबजिी, कांच आनि।

व्यापार में बरती जािे वािी साविानिरां

ििसाजी कार्य करते समर निम्ननिखित साविानिरो ंका पािि नकरा जािा 

चानहए।

सभी उपकरणो ंको उिकी उनचत काम करिे की ख्थिनत के निए ठीक से 

जांचिा चानहए।

केवि मािक सामग्ी का ही उपरोग नकरा जािा चानहए, क्योंकनक उप-

मािक सामग्ी पाइप िाइिो,ं ििो ंमें ररसाव का कारण बि सकती है।
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पाइपो ंपर सही थे्नडंग की जािी चानहए।

सभी जोडो ंको पािी से टाइट करके बिािा चानहए।

अनिक पेंच िही ंकरिा चानहए, क्योंकनक रह नफनटंग के नहस्ो ंको नवभानजत 

रा िरार कर सकता है।

कनटंग के निए पाइप की िंबाई मापते समर नफनटंग के ्थिाि के निए 

उनचत भतिा बिारा जािा चानहए, अन्यथिा पाइप की िंबाई कम रा ज्ािा 

हो सकती है।

सभी िंूटे िीवार के अंिर उिके चौडे नसरे और िीवार के सामिे छोटे 

आकार के साथि तर नकए जािे चानहए।

िीवार में िंूटी, कोष्ठक आनि िगािे के निए आवश्यक आकार का छेि 

बिारा जािा चानहए।

पाइप को पाइप में ठीक करते समर - इसके नवपरीत, इसे अनिक कडा 

िही ंहोिा चानहए, क्योंकनक पाइप िराब हो सकता है।

झुकिे वािी मशीि पर पाइप को मोडते समर साविािी बरतिी चानहए, रह 

पाइप को िबा सकता है और वांनछत से अनिक मोड िे सकता है।

पाइप की कनटंग ठीक से की जािी चानहए रह पाइप की िुरी के समकोण 

पर होिा चानहए।

पाइप को उनचत ्थिाि पर पाइप हक के साथि तर नकरा जािा चानहए। इि 

हको ंको नचिाई वािे जोडो ंमें चिािा चानहए।

िुर्यटिाओ ंके मामिे में प्राथिनमक नचनकत्ा सुनविाएं उपिब्ध होिी चानहए।

काम करिे के निए उनचत उपकरणो ंका इसे्माि नकरा जािा चानहए।

हथिौडो ंके हैंडि को मजबूती से जोडा जािा चानहए। उन्ें ढीिा िही ंहोिा 

चानहए।

पेंचो ंको कभी भी कीिो ंकी तरह हथिौडे से िही ंिगािा चानहए।

सही िंबाई और साइज के सू्क ड्ाइवर का इसे्माि करिा चानहए।
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प्लंबिलंग (Plumbing) अभ्यास 1.1.07 - 09 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर - (Plumber) - सुरक्या

सलंसथयाि में प्बिकु्ओलं द्यारया बकए जयािे वयािे व्यापयार और प्कयार के कयाय्श कया महत्व, प्लंबिलंग कयाय्श कया दयायरया, सलंसथयाि में प्बिकु्ओलं द्यारया बकए जयािे वयािे व्यापयार और प्कयार के कयाय्श कया महत्व, प्लंबिलंग कयाय्श कया दयायरया, 
सेवयाओलं के प्कयार की योजिया िियािी होती है सेवयाओलं के प्कयार की योजिया िियािी होती है (Importance of the trade and types of work (Importance of the trade and types of work 
to be done by trainees in the institute, scope of a plumbing work, types of to be done by trainees in the institute, scope of a plumbing work, types of 
services have to plan)services have to plan)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• प्बिकु्ओलं द्यारया बकए गए कयाय्श और कयाय्शके्त्र कया वण्शि करिे में सक्म हो लंगे

• व्यापयार में देखी गई सुरक्या ितयाएलं

• बिजिी के उपकरणो लं पर सुरक्या बियम ितयाएलं

• अबनिियामक यलंत्रो लं के उपयोग ितयाएलंलं  

• अबनिियामक के प्कयार ितयाएलं . 

िेश के व्यापार नवकास के निए नवनभन्न टे्डो ंमें नवनभन्न प्रकार के व्यापार 

प्रनशक्ण चि रहे हैं।

प्लम्र व्यापार प्रनशक्ण का उपरोग नवनभन्न भविो ंको नवनभन्न प्रकार की 

जि आपूनत्य िेिे के निए नकरा जाता है।

इमारतो ंसे बाररश के पािी को हटािे के निए भी इसे्माि नकरा जाता है। 

इस व्यापार का महत्व।

इस व्यापयार कया महत्व। (Importance of this trade)

• सुरनक्त एवं शुद्ध जि आपूनत्य का नवतरण।

• नवनभन्न प्रकार के पाइप जुडिार, िि और पािी

• शुखद्धकरण संरंत्र ्थिानपत करिा

• स्वच्ता चैिि सैनिटरी उपकरण ्थिापिा और रिरिाव

• नवनभन्न जुडिार की ्थिापिा, अपनशष्ट जि निकाििा और रिरिाव

• वानणखज्क भविो ंऔर शॉनपंग मॉि में सैनिटरी नफनटंग की ्थिापिा 

और रिरिाव

• नवनभन्न प्रकार के आवासीर भविो ंऔर अपाट्यमेंटो ंमें सैनिटरी पाइप 

नबछािा

• वषा्य जि हटािे और संचरि संरचिाओ ंकी ्थिापिा

• नवनभन्न प्रकार की नफनटंग, िि, िातु और िातु पाइप वाल्व नफखकं्सग 

और रिरिाव िि।

• नवनभन्न प्रकार के पमो ंकी ्थिापिा एवं अिुरक्ण उपरोति उति कार्य 

सभी पं्लबर

• उपरोति सभी कार्य पं्लबर द्ारा नकए जाते हैं।

• इस प्रकार साव्यजनिक स्वच्ता और साव्यजनिक स्वास्थ्य की रक्ा की 

जाती है। 

• जि जनित रोगो ंसे बचाव होता है।

• इस प्रकार रह व्यापार िेश की साव्यजनिक स्वच्ता, पेरजि आपूनत्य 

सुरनक्त मृिा जि निपटाि और वषा्य जि निकासी के निए बहत 

महत्वपूण्य है।

सलंसथयाि में प्बिकु्ओलं द्यारया बकए जयािे वयािे कयाय्श के प्कयार।

नवनभन्न सैनिटरी नफनटंग के निए पािी की आपूनत्य के निए।

सेिेटरी नफनटंग से अपनशष्ट जि के संग्ह के निए।

छतो,ं रर और आंगि के कचरे से बाररश के पािी के संग्ह के निए।

ििसयाजी सलंियािि (Plumbing operation)

सेिेटरी नफनटंग्स िगािे के निए बै्केट, हक आनि िगािा।

स्वच्ता उपकरणो ंकी नफखकं्सग।

मीटर पाइप िाइि का िेआउट।

नवनभन्न नफनटंग को किेक्शि िेिा

स्वच्ता उपकरणो ंसे अपनशष्ट जि के संग्ह के निए पाइपिाइि नबछािा।

वषा्य जि पाइप, गैस पाइप और उिके किेक्शि डाििा

रर िोिे के पािी के संग्ह के निए फश्य पर।

प्लंबिलंग कयाय्श कया दयायरया

उपरु्यति कारथों को ररेिू में नकरा जाता है। पं्लबर के काम में कॉमनश्यरि, 

पखब्क नबख्ंडग, ऑनडटोरररम, नथिएटर, मॉि, हॉखस्पटि आनि सभी पं्लबर 

की स्ोप हैं।

सेवयाओलं के प्कयार (Types of services)

कोष्ठको लं कया बििया्शरण (Fixing of brackets)

वॉश बेनसि, नसंक, फ्नशंग नससे्म गीजर के बै्केट।

आनि िीवारो ंमें उनचत ्थिाि पर िगाए जाते हैं।
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स्वच्तया उपकरणो लं की बफक््सलंग (Fixing of sanitary 
appliances)

सेिेटरी नफनटंग को कोष्ठको ं पर िगारा जाता है, जब िीवारो ं के साथि 

कोष्ठको ं के जोड ठीक हो जाते हैं।

पयाइप ियाइि बिछयािया (Laying of pipe lines)

पाइप की सभी िंबाई को आकार में काट निरा जाता है, िोिो ं नसरो ंपर 

िराब कर निरा जाता है।

सभी जोडो ंको पािी से टाइट कर िेिा चानहए।

सुरक्या बियम

• नवियु त कार्य केवि रोग्य व्यखति ही करें

• वक्य शॉप के फश्य को साफ रिें, और उपकरण अचे् रिें ख्थि नत।

• िाइव सनक्य ट पर काम ि करें ,  रनि अपररहार्य  हो तो रबर के िस्ािे, 

रबर मैट आनि का उपरोग करें ।

• इिेखक््टकि सनक्य ट पर काम करते समर िकडी रा पीवीसी इंसुिेटेड 

हैंडि सू्कड्ाइवस्य का इसे्माि करें ।

• िंगे कंडक्टरो ंको ि छुएं।

•  सनक्य ट खस्वचऑफ करिे के बाि ही फरूज़ बििें रा निकािें।

• सॉकेट, प्लग और खस्वच और उपकरणो ं जैसे सहारक उपकरण का 

उपरोग तभी करें  जब वे अच्ी ख्थिनत में हो ंऔर सुनिनचित करें  नक उि 

पर BIS (ISI) का निशाि है। (BIS) (ISI) नचननित सामाि का उपरोग 

करिे की आवश्यकता को मािकीकरण के तहत समझारा गरा है।

सलंसथयाि की मिोरलंजि, बिबकत्या सुबवियाएलं  और अन्य पयाठे्तर 

गबतबवबिययालं (Recreation, medical facilities and other 
extra - curricular activities of the institution)

प्रनशकु्ओ ंको सं्थिा में प्रवेश िेिे के बाि चानहए

मिोरंजि, नचनकत्ा के बारे में पूरी जािकारी है,

िेि, वाि-नववाि, चाट्य बिािे की प्रनतरोनगता, मॉडि बिािा

प्रनतरोनगताएं आनि सं्थिा की सुनविाएं और गनतनवनिरां।

कुछ सं्थिािो ं के नववरनणका में सं्थिा में उपिब्ध नवनभन्न सुनविाओ ं का 

नववरण निरा गरा है।

प्रनशकु्ओ ंको सं्थिा की सभी गनतनवनिरो ंमें सनक्र भाग िेिा चानहए।

बिजिी के उपकरणो लं पर सुरक्या बियम बिजिी के उपकरणो लं पर सुरक्या बियम (Safety rules on electrical equipments)(Safety rules on electrical equipments)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• सुरक्या बियमो लं को अपियािे के बिए आवश्यक समझयाएलं

• सुरक्या बियमो लं की सूिी िियाएलं  और उिकया पयािि करें ।.

• अ्थिाई तारो ंका उपरोग करके कभी भी नवियु त पररपथिो ंका नवस्ार ि 

करें ।

• सीढ़ी को ख्थिर जमीि पर रिें।

• सीढ़ी का उपरोग करते समर, नकसी भी संभानवत नफसिि के खििाफ 

सहारक को सीढ़ी को पकडिे के निए कहें।

• डंडे रा ऊंचे ्थिाि पर काम करते समर हमेशा सेफ्टी बेल् का 

इसे्माि करें ।

• सभी नबजिी के उपकरणो ंके साथि-साथि 3-नपि सॉकेट और प्लग के 

निए हमेशा अथि्य किेक्शि का उपरोग करें ।

• मशीिो/ंखस्वच नगरस्य के इंटर िॉक के साथि हस्के्प

• अनथििंग को पािी की पाइप िाइि से ि जोडें।

• नबजिी के उपकरणो ंपर पािी का प्ररोग ि करें ।

• एचवी िाइिो/ंउपकरणो ंऔर कैपेनसटर पर काम करिे से पहिे ख्थिर 

वोले्ज का निव्यहि करें ।

अबनिियामक के प्कयार अबनिियामक के प्कयार (Types of fire extinguishers)(Types of fire extinguishers)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• बवबभन्न प्कयार के अबनिियामको लं  में अलंतर करियालं

• आग की शे्णी के आियार पर उपयोग बकए जयािे वयािे अबनिियामक के सही प्कयार कया बििया्शरण करें

• आग िगिे की क्सथबत में अपियाई जयािे वयािी सयामयान्य प्बरियया कया वण्शि करें ।.

एक आग बुझािे वािा िौ बुझािे वािा रंत्र रा बस बुझािे वािा एक सनक्र 

अननि सुरक्ा उपकरण है नजसका उपरोग बुझािे के निए नकरा जाता है। 

रेिा नचत्र िम्र 2

छोटी आग पर निरंत्रण, अक्सर आपातकािीि ख्थिनत में ऐसा िही ंहै

निरंत्रण आग पर और बाहर उपरोग के निए इरािा:

आग के नवनभन्न वगथों से निपटिे के निए कई प्रकार के अननिशामक नवनभन्न 

बुझािे वािे एजेंटो ंके साथि उपिब्ध हैं (नचत्र 1)

आग के नवनभन्न वगथों से निपटिे के निए नवनभन्न प्रकार के अननिशामक ‘एजेंट’ 

के साथि कई प्रकार के अननिशामक उपिब्ध हैं। (Fig 1)
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पयािी से भरे िुझयािेवयािे

ऑपरेशि के िो तरीके हैं। (Fig 2)

• गैस कानट््यज प्रकार

• संग्नहत िबाव प्रकार

संचािि के िोिो ंतरीको ंके साथि, संपक्य  को संरनक्त करिे और अिावश्यक 

पािी की क्नत को रोकिे के निए आवश्यकतािुसार निव्यहि को बानित 

नकरा जा सकता है।

फोम ए्सबटलंगुइिर (Fig 3)

िुष्क पयाउडर िुझयािे वयािे यलंत्र (Fig 4)

शुष्क पाउडर से रुति एक्सनटंगुइशर गैस कानट््यज रा स्ोड्य पे्रशर टाइप के 

हो सकते हैं। उपख्थिनत और संचािि का तरीका पािी से भरे हए के समाि 

ही है। मुख् नवनशष्ट नवशेषता कांटे के आकार का िोजि है। वग्य डी की 

आग से निपटिे के निए पाउडर नवकनसत नकए गए हैं।

रे संग्नहत िबाव रा गैस कानट््यज प्रकार के हो सकते हैं।

उपरोग करिे से पहिे हमेशा बुझािे वािे रंत्र पर ऑपरेनटंग नििदेशो ंकी 

जांच करें ।

फोम बुझािे वािे रंत्र इसके निए सबसे उपरुति हैं:

• ज्वििशीि तरि आग

• तरि आग चिािा

जहां नबजिी के उपकरण शानमि हैं, वहां इसे्माि िही ंनकरा जािा चानहए।

कयाि्शि डयाइऑ्सयाइड (Co2)

इस प्रकार को नवनशष्ट आकार के नड्चाज्य हॅाि्य द्ारा आसािी से पहचािा 

जाता है। (Fig 5)

उपरोग से पहिे, ऑपरेशि के नवनभन्न गैजेटयुस जैसे -पं्लजर, िीवर नट्गर 

आनि के साथि उपिब्ध है।

हेिोि ए्सबटलंगुइिर (Fig 6)

थिीनसस एक्सनटंगुइशर काब्यि टेट्ाक्ोराइड और ब्ोमोक्ोरोनडफ्ोरोमीथिीि 

(बीसीएफ) से भरे जा सकते हैं।

वे रा तो गैस कानट््यज रा संग्नहत िबाव प्रकार के हो सकते हैं 
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वे तरि पिाथि्य डाििे वािी छोटी आग को बुझािे में अनिक प्रभावी होते हैं। 

रे अननिशामक नवियु त उपकरण पर उपरोग करिे के निए नवशेष रूप से 

उपरुति और सुरनक्त हैं क्योंकनक रसारि नवियु त रूप से गैर-प्रवाहकीर हैं।

इि एक््टिगू्िर से बिकििे वयािया िुलंआ खतरियाक होतया है, 

खयासकर सीबमत जगह में।

आग िगिे की ख्थिनत में अपिाई जािे वािी सामान्य प्रनक्रा अपिाई जािी 

चानहए।

• अिाम्य उठाएँ।

• सभी मशीिरी और नबजिी (गैस और नबजिी) बंि कर िें।

• िरवाजे और खिडनकरां बंि कर िें , िेनकि उन्ें बंि रा बोल् ि करें । 

रह आग को िी जािे वािी ऑक्सीजि को सीनमत कर िेगा और इसे 

फैििे से रोकेगा।

• अगर आप सुरनक्त रूप से आग से निपटिे की कोनशश कर सकते हैं। 

जोखिम ि िें, फंस जाएं।

• जो कोई भी आग से िडिे में शानमि िही ं है, उसे आपातकािीि 

निकास का उपरोग करके शांनत से निकि जािा चानहए और निनि्यष्ट 

नविािसभा नबंिु पर जािा चानहए। ऐसा करिे में नवफिता का मतिब 

रह हो सकता है नक कुछ व्यखति बेनहसाब हैं और िूसरो ंको िुि को 

जोखिम में डाििे के निए िुि को िोजिे के निए िुि को परेशािी में 

डाििा पड सकता है।

अबनिियामक यलंत्रो लं पर कयाम करिया अबनिियामक यलंत्रो लं पर कयाम करिया (Working on fire extinguishers)(Working on fire extinguishers)

उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• आग के प्कयार के अिुसयार अबनिियामकोलं के ियि के ियारे में ितयाएलं

• अबनिियामक यलंत्रो लं के सलंियािि की बवबि ितयाएलंे लं

• आग िुझयािे कया तरीकया समझयाएलं ।.

• आग िेिते समर आग, आग, आग नचल्ाकर आसपास के िोगो ंको 

सचेत करें ।

• अननिशमि सेवा को सूनचत करें  रा तुरंत सूनचत करिे की व्यव्थिा करें ।

• आपातकािीि निकास िोिें और उन्ें  जािे के निए कहें।

• नबजिी की आपूनत्य को “बंि” करें ।

 िोगो लं को आग के करीि ि जयािे दें।

• एजेंट को नड्चाज्य करिे के निए हैंडि िीवर को िीरे-िीरे निचोडें 

(Fig 1)

• आग बुझाए जािे तक ईंिि की आग पर िगभग 15 cm की िूरी पर 

स्वीप करें  (Fig 1)

दूर से उपयोग के बिए अबनिियामक यलंत्र िियाए जयाते हैं।

सयावियािी

• आग िुझयाते समय, आग भड़क सकती है

• इसे तुरलंत िलंद करिे से पहिे घिरयाएलं  िही लं।

• यबद अबनिियामक यलंत्र कया उपयोग करिे के ियाद भी आग 

अच्ी तरह से प्बतबरियया िही लं करती है, तो अपिे आप को 

अबनि बिलंदु से दूर िे जयाएलं ।

• आग िुझयािे कया प्ययास ि करें  जहयालं यह जहरीिया िुआलं 

उत्बज्शत कर रहया है इसे पेिेवरो लं के बिए छोड़ दें।

• ययाद रखें बक आपकया जीवि सलंपबति से ज्ययादया महत्वपूण्श है। 

इसबिए खुद को यया दूसरो लं को जोक्खम में ि डयािें।

  अबनिियामक के सरि सलंियािि को ययाद रखिे के बिए 

P.A.S.S. इससे आपको अबनिियामक यलंत्र कया उपयोग 

करिे में मदद बमिेगी।

  P for Pull

  A for Aim

  S for Squeeze

  S for Sweep
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ईंिि Fuel शमि Extinguishing
CLASS ‘A’ Fire
िकडी, कागज, कपडा 

आनि ठोस सामग्ी
सबसे प्रभावी रािी पािी से ठंडा करिा। आग के आिार पर पािी का 

नछडकाव करिा चानहए और नफर िीरे-िीरे ऊपर की ओर करिा 

चानहए

CLASS ‘B’ Fire

ज्वििशीि तरि  द्वीभूत ठोस

संूरिा चानहए। इसका उदे्श्य जिते हए तरि की पूरी सतह को ढंकिा 

है। इससे आग में ऑक्सीजि की आपूनत्य में कटौती का असर पडता है।

जिते हए द्व्यो ंपर जि का प्ररोग किानप िही ंकरिा चानहए।

इस प्रकार की आग पर फोम, सूिा पाउडर रा CO2 का उपरोग नकरा 

जा सकता है।

CLASS ‘C’ Fire
गैस और तरिीकृत गैस तरि गैसो ंसे निपटिे में अत्यनिक साविािी आवश्यक है। पूरे आसपास 

के के्त्र में नवस्ोट और अचािक आग फैििे का ितरा है। रनि नसिेंडर 

से खििाए गए उपकरण में आग िग जाती है - गैस की आपूनत्य बंि कर 

िें। सबसे सुरनक्त तरीका है अिाम्य बजािा और आग को 

प्रनशनक्त कनम्यरो ंद्ारा निपटारा मजाएगा। इस प्रकार की आग में शुष्क 

चूण्य बुझािे वािे रंत्रो ंको प्ररोग नकरा जाता है

अब नवशेष चूण्य नवकनसत नकए गए हैं जो इस प्रकार की आग को निरंनत्रत 

करिे और/रा बुझािे में सक्म हैं।

CLASS ‘D’ Fire
िातुओ ंको शानमि करिा तरि गैसो ंसे निपटिे में अत्यनिक साविािी आवश्यक है। पूरे आसपास 

के के्त्र में नवस्ोट और अचािक आग फैििे का ितरा है। रनि नसिेंडर 

से खििाए गए उपकरण में आग िग जाती है - गैस की आपूनत्य बंि 

कर िें। सबसे सुरनक्त तरीका है अिाम्य बजािा और आग को प्रनशनक्त 

कनम्यरो ंद्ारा निपटाए जािे के निए छोड िेिा।

इस प्रकार की आग में शुष्क चूण्य बुझािे वािे रंत्रो ंका प्ररोग नकरा जाता 

है।

अब नवशेष चूण्य नवकनसत नकए गए हैं जो इस प्रकार की आग को निरंनत्रत 

करिे और/रा बुझािे में सक्म हैं।

प्लंबिलंग - प्लंिर (NSQF सलंिोबित 2022) - अभ्यास 1.1.07-09 से सम्लंबित बसदयालंत
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प्लंबिलंग (Plumbing) अभ्यास 1.1.10 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर - (Plumber) - सुरक्या

िेबसक िेंि बफबटलंग िेबसक िेंि बफबटलंग (Basic bench fittings)(Basic bench fittings)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• िेंि वयाइस और क्विक ररिीबजलंग वयाइस के बिमया्शण और ियाभ के ियारे में ितयाएलं

• पयाइप वयाइस, टूि मेकर वयाइस, िेंि ग्याइलंडर के उपयोग ितयाएलं

• पयाइप झुकिे वयािी मिीि के उपयोग के ियारे में ितयाएलंलं  

• िेंि बडरि बिलंग मिीिो लं के उपयोग ितयाएलं ।. 

एक िेंि वयाइस के भयाग (Fig 1): एक वाइस के भाग निम्ननिखित हैं।

ख्थिर जबडा, जंगम जबडा, कठोर जबडे, िुरी, हैंडि, बॉक्स-िट और नस्युरंग 

एक वाइस के भाग हैं।

बॉक्स-िट और नस्युरंग आंतररक भाग हैं।

टूिमेकस्श वयाइस (Fig 4): टूिमेकस्य वाइस का उपरोग छोटे काम को 

करिे के निए नकरा जाता है नजसमें फाइनिंग रा नड्निंग की आवश्यकता 

होती है और सतह पे्लट पर छोटी िौकरो ंको नचननित करिे के निए। रह 

वाइस माइ्ड स्ीि से बिा है।क्विक ररिीबजलंग वयाइस (Fig 2): एक त्वररत ररिीनजंग वाइस एक सामान्य 

बेंच वाइस के समाि है िेनकि चि जबडे का उियु राटि एक नट्गर (िीवर) 
का उपरोग करके नकरा जाता है। रनि जंगम जबडे के सामिे के नट्गर को 

िबारा जाता है, तो िट पेंच को हटा िेता है और जंगम जबडे को नकसी भी 

वांनछत ्थिाि पर जल्ी से सेट नकरा जा सकता है।

पयाइप वयाइस (Fig 3): िातु, टू्ब और पाइप के गोि वगथों को पकडिे के 

निए एक पाइप वाइस का उपरोग नकरा जाता है। इस वाइस में, सू्क िंबवत 

और जंगम होता है। जबडा िंबवत काम करता है।

पाइप वाइस इसकी सतह पर चार नबंिुओ ंपर काम को पकडता है। पाइप 

वाइस के नहसे् (Fig 3) में नििाए गए हैं।

टूिमेकस्य वाइस सटीक रूप से मशीिीकृत है।

बेंच ग्ाइंनडंग उस सामग्ी को हटािे का ऑपरेशि है नजसके आकार रा 

आकार में बडी सटीकता की आवश्यकता िही ंहोती है। रह काम के टुकडे 

को पीसिे वािे पनहरे के खििाफ हाथि से िबाकर नकरा जाता है।

बेंच ग्ाइंनडंग जॉब को रफ ग्ाइंनडंग और रीशाप्यनिंग के निए नकरा जाता है
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क्स्किस्श

रंूसे

छेिी

नविस् अभ्ास

एकि नबंिु काटिे के उपकरण आनि।

िेंि पीस एक िेंि यया पेडस्टि ग्याइलंडर के सयाथ बकयया जयातया है।  

(Fig 5)

िेंि ग्याइलंडर

बेंच ग्ाइंडर एक बेंच रा टेबि पर िगे होते हैं, और हले् कत्यव्य के काम 

के निए उपरोगी होते हैं।

िेंि टयाइप हैंड ऑपरेटेड पयाइप िेंडर (Fig 6)

इसमें निम्ननिखित भाग होते हैं। इसका उपरोग गैले्विाइज्ड िौह और स्ीि 

पाइप झुकिे के निए नकरा जाता है।

1 आंतररक पूव्य।

2 िीवर रा हैंडि

3 िॉक िट के साथि पेंच समारोनजत करिा।

4 पाइप गुडी।

िेग वाइस के मुख् पैट (Fig 7)

िेग वाइस के मुख् भाग निम्ननिखित हैं।

1 ठोस जबडा

2 जंगम जबडा

3 नपरोरा जबडा

4 िुरी

5 वसंत

6 िुरी

7 िेग

8 िबािा

चंूनक नटका हआ जबडा एक रेनडरि पथि में चिता है, इस वाइस में 

आरोनजत कार्य िाइि संपक्य  के कारण ठीक से पकड में िही ंआता है।  

(Fig 8) इसनिए एक कार्य जो बेंच वाइस पर नकरा जा सकता है, िेग 

वाइस पर िही ंनकरा जाता है। नजि िौकरररो ंमें केवि हथिौडा चिािे की 

आवश्यकता होती है, वे िेग वाइस पर आरोनजत की जाती हैं।

Fig 8

Fig 7

प्लंबिलंग - प्लंिर (NSQF सलंिोबित 2022) - अभ्यास 1.1.10 से सम्लंबित बसदयालंत
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प्लंबिलंग (Plumbing) अभ्यास 1.2.11 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - हयाथ उपकरण

प्म्र कॉमि हैंड टूल्स - ियाम, बववरण और सयामग्ी बजससे उन्ें बववरण, प्कयार और होक््डलंग बडवयाइस, प्म्र कॉमि हैंड टूल्स - ियाम, बववरण और सयामग्ी बजससे उन्ें बववरण, प्कयार और होक््डलंग बडवयाइस, 
हथौड़ो लं और ठलं डे छेिी, कयाटिे के उपकरण कया उपयोग बकयया जयातया है। हथौड़ो लं और ठलं डे छेिी, कयाटिे के उपकरण कया उपयोग बकयया जयातया है। (Plumber common hand (Plumber common hand 
tools - Names, description and material from which they are made description, tools - Names, description and material from which they are made description, 
types and uses of holding device, hammers & cold chisels, cutting tools)types and uses of holding device, hammers & cold chisels, cutting tools)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• स्टीि रूि, स्टीि टेप, कैिीपस्श, स्कयाइिर, पलंि, टरि याई स्कयायर, बडवयाइडर, हैंड वयाइस, बपि वयाइस कया उदे्श्य ितयाएलं

• एक सयाहुि िॉि फयाइिर और हैक आरया फे्म के उपयोग के ियारे में ितयाएलं

• कचे् जम्पर और हथौडे़ के उपयोग ितयाएलं

• िसपया डयाई-सेट पयाइप ररलंि और िेि ररलंि के उपयोग ितयाएलं

• बवबभन्न प्कयार की छेिी और उिके उपयोग ितयाएलं

• पयाइप कटर कया उपयोग ितयाए 

• ििो लं और बवबभन्न प्कयार के टैप वॉलंिो लं के उपयोगो लं कया उले्ख करें ।. 

इस्यात बियम (Steel rule)

वक्य पीस के रैखिक आरामो ंको मापिे के निए इंजीनिररो ंके स्ीि निरम 

(Fig 1) का उपरोग नकरा जाता है।

स्ीि के निरम खपं्ग स्ीि रा से्ििेस स्ीि से बिे होते हैं। रे निरम 150 

नममी, 300 नममी और 600 नममी की िंबाई में उपिब्ध हैं। स्ीि निरम की 

पठि सटीकता 0.5 नममी है।

सटीक रीनडंग के निए िंबि से उत्न्न होिे वािी तु्रनटरो ंसे बचिे के निए 

िंबवत पढ़िा आवश्यक है। (Fig 2)

एक स्ीि निरम की सटीकता को बिाए रििे के निए, रह िेििा महत्वपूण्य 

है नक इसके नकिारो ंऔर सतहो ंको क्नत और जंग से बचारा जाए।

अन्य कबटलंग के सयाथ स्टीि रूि ि िगयाएलं

औजयार। उपयोग में ि होिे पर तेि की एक पतिी परत िगयाएलं ।

स्टीि की टेप

• स्ीि टेप एक मापिे का उपकरण है और इसमें नवभाजि नचनिो ं

के साथि एक आरत स्ीि पट्ी की ढिाई करिे वािा हड होता है।  

(Fig 3)

• उपिब्ध मािक िंबाई - 3 मी, 5 मी, 15 मी, 30 मी

• 3 मी और 5 मी को ‘पॉकेट टेप’ कहा जाता है।

• टेप का उपरोग िंबा, रैखिक माप के निए नकरा जाता है।

• टेप को िरोचं, नवरूपण और क्नत के नबिा साविािीपूव्यक संरनक्त 

नकरा जािा चानहए।

• िूि हटािे के निए टेप को मुिारम कपडे से साफ करिा चानहए।

• जंग से बचिे के निए टेप को पािी/िमी के संपक्य  के नबिा सूिा रिा 

जािा चानहए।
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कैबिपस्श के प्कयार

कैनिपर अप्रत्यक् माप उपकरण हैं नजिका उपरोग माप को स्ीि निरम 
से िौकरी में ्थिािांतररत करिे के निए नकरा जाता है, और इसके नवपरीत।

कैनिपस्य को उिके जोडो ंऔर उिके पैरो ंके अिुसार वगमीकृत नकरा जाता 
है।

जोड़

• फम्य ज्वाइंट कैनिपस्य (Fig 4)

• खपं्ग ज्वाइंट कैनिपस्य (Fig 5)

पैर

• बाहरी माप के निए बाहरी कैनिपर। (Fig 4)

• आंतररक माप के निए कैनिपर के अंिर। (Fig 5)

Fig 8

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7

खपं्ग जॉइंट कैिीपस्य में एडजखसं्ग िट की मिि से त्वररत सेनटंग का िाभ 

होता है।

एक मजबूत संरुति कैिीपर सेट करिे के निए, िकडी की सतह पर हले् 

से टैप करें । (Fig 6)

क्स्किस्श

िेआउट कार्य में फाइि नकए जािे रा मशीिीकृत नकए जािे वािे वक्य पीस 

के आरामो ं को इंनगत करिे के निए िाइिो ं को निििा आवश्यक है। 

स्काइबर इस उदे्श्य के निए उपरोग नकरा जािे वािा एक उपकरण है। 

रह उच् काब्यि स्ीि से बिा है और कठोर है। स्पष्ट और तीक्ण रेिाएँ 

िीचंिे के निए, नबंिु को जमीि पर रििा चानहए और इसकी तीक्णता 

बिाए रििे के निए बार-बार सम्मानित नकरा जािा चानहए।

खस्कबस्य नवनभन्न आकारो ं और आकारो ं में उपिब्ध हैं। सबसे अनिक 

इसे्माि नकरा जािे वािा एक सािा िेिक है। (Fig 7)

रेिाएँ नििते समर, स्काइबर का उपरोग पेंकनसि की तरह नकरा जाता है 

तानक िीचंी गई रेिाएँ सीिे नकिारे के करीब हो।ं (Fig 8)

स्काइबर पॉइंट बहत िुकीिे होते हैं; इसनिए, सािा िेिक को अपिी जेब 

में ि रिें।

दुघ्शटियाओलं को रोकिे के बिए उपयोग में ि होिे पर कॉक्श  को 

उस बिलंदु पर रखें।

घूलंसे बिबनित करिया

िेआउट की कुछ आरामी नवशेषताओ ंको ्थिारी बिािे के निए पंचो ंका 

उपरोग नकरा जाता है। पंच िो प्रकार के होते हैं। वे कें द् पंच और चुभि 

पंच हैं।

कें द् पंच: कें द् पंच में नबंिु का कोण 90° होता है। इससे बिा पंच माक्य  चौडा 

तो होता है िेनकि बहत गहरा िही ंहोता। इस पंच का उपरोग नछद्ो ंका 

पता िगािे के निए नकरा जाता है। चौडा पंच माक्य  नड्ि शुरू करिे के निए 

अच्ी सीनटंग िेता है। (Fig 9)

प्लंबिलंग - प्लंिर (NSQF सलंिोबित 2022) - अभ्यास 1.2.11 से सम्लंबित बसदयालंत
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Fig 9

Fig 10

Fig 12

Fig 13

Fig 14

Fig 11

नप्रक पंच: नप्रक पंच का कोण 30° रा 60° होता है। (Fig 10) 30° पॉइंट 

पंच का उपरोग नडवाइडर की ख्थिनत के निए आवश्यक हले् पंच नचनि 

बिािे के निए नकरा जाता है। पंच माक्य  में नडवाइडर िेग को सही जगह 

नमिेगी। गवाह के निशाि को नचननित करिे के निए 60 ° चुभि पंच का 

उपरोग नकरा जाता है। (Fig 11)

गवाह के निशाि एक िूसरे के बहत करीब िही ंहोिे चानहए।

ये घूलंसे उच् कयाि्शि स्टीि से ििे होते हैं और बिलंदु कठोर और 

टेम्पड्श होते हैं। वयाबणक्ज्यक आकयार 100 बममी, 150 mm 

और 200 mm हैं।

वग्श कया प्ययास करें

ट्ाई स्कारर (Fig 12) एक सटीक उपकरण है नजसका उपरोग नकसी 

सतह के वग्य (90° के कोण) की जांच के निए नकरा जाता है।

एक कोनशश वग्य द्ारा माप की सटीकता िगभग 0.002 नममी प्रनत 10 

नममी िंबाई है, जो अनिकांश कार्यशािा उदे्श्यो ंके निए परा्यप्त सटीक है। 

ट्ाई स्कारर में समािांतर सतहो ंवािा एक बे्ड होता है। बे्ड स्ॉक के 

निए 90 नडग्ी पर तर नकरा गरा है।

कोनशश करें  वग्य कठोर स्ीि से बिे होते हैं।

कोनशश वग्य बे्ड की िंबाई रािी 100 नममी, 150, 200 नममी के अिुसार 

निनि्यष्ट नकए जाते हैं।

उपरोग

कोनशश वग्य का उपरोग इसके निए नकरा जाता है:

• वगा्यकार जाँच करें । (Fig 13)

परकयार

नडवाइडर का उपरोग मंडनिरो,ं चापो ं को निििे और िूरररो ं को 

्थिािांतररत करिे और िूर करिे के निए नकरा जाता है। (Fig 14, 15 

और 16)
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Fig 15 Fig 18

Fig 19

Fig 20

Fig 17

Fig 16

नडवाइडर फम्य जोडो ं और वसंत जोडो ं के साथि उपिब्ध हैं। 

(अंजीर 14 और 17)। माप एक स्ीि निरम के साथि नडवाइडर पर सेट 

नकए गए हैं।

नडवाइडर का आकार 50 नममी से 200 नममी के बीच होता है।

फुिक्म रोिर (िुरी) के नबंिु से कें द् की िूरी नवभति का आकार है। 

(Fig 17)

नडवाइडर पॉइंट के सही ्थिाि और बैठिे के निए 30° के नप्रक पंच माक्य  

का उपरोग नकरा जाता है।

हैंड वयाइस (Fig 18)

हैंड वाइस का उपरोग नग्नपंग सू्क, ररवेटयुस, चानबरो,ं छोटे नड्ि और अन्य 

समाि वसु्ओ ं के निए नकरा जाता है जो नक बेंच वाइस में आसािी से 

आरोनजत होिे के निए बहत छोटे होते हैं। एक हाथि वाइस नवनभन्न आकारो ं

और आकारो ंमें बिारा जाता है। िंबाई 125 से 150 नममी और जबडे की 

चौडाई 40 से 44 नममी तक नभन्न होती है जबडे को एक पैर से बंिे पेंच पर 

नवंग िट का उपरोग करके िोिा और बंि नकरा जा सकता है, एक िूसरे 

से गुजरता है।

बपि वयाइस (Fig 19)

नपि वाइस का उपरोग छोटे व्यास की िौकरररो ंको रििे के निए नकरा 

जाता है। इसमें एक छोर पर एक हैंडि और एक छोटा कोिेट चक होता 

है। चक में जबडे का एक सेट होता है जो हैंडि को रुमाकर संचानित 

होता है।

सीिया िटकिया

पं्लब बॉब सेट एक पीति रा हले् स्ीि का शंकु है जो सभी व्यास पर 30 

से 50 नममी का होता है जैसा नक (Fig 20) में नििारा गरा है।

रस्ी का एक टुकडा (आमतौर पर िारिॉि) शंक्ाकार वजि के कें द् में 

गुजरता है।

नििंनबत िकडी का टुकडा रि के आकार में, रा रा रॉड के आकार में एक 

िातु का टुकडा और साहि बॉब के व्यास के बराबर साइड आराम

िकडी रा िातु के टुकडे में एक कें द्ीर छेि होगा नजसके माध्यम से रस्ी 

को नपरोरा जाता है।
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Fig 21

Fig 22

Fig 25

पं्लब बॉब सेट का मुख् उपरोग िीवार के चेहरे की साहिता रा िंबवतता 

की जाँच के निए होता है।

िेआउट अंकि में साहि नबंिुओ ंको िंबवत रूप से िीचे ् थिािांतररत करिे 

के निए भी उपरोग नकरा जाता है।

फयाइि के भयाग (Fig 21): ऊपर निरा गरा उिाहरण आपको फाइि के 

भागो ंको सीििे में मिि करेगा।

फाइिें उिकी (1) िंबाई (2) गे्ड (3) कट और (4) आकार के अिुसार 

निनि्यष्ट की जाती हैं।

फाइि की िंबाई नटप से एडी तक की िूरी है।

फाइि गे्ड िांतो ंकी िूरी से नििा्यररत होते हैं।

रास्प कट फाइिें िकडी, चमडे और अन्य िरम सामग्ी को िाखिि करिे 

के निए उपरोगी होती हैं और केवि आिे गोि आकार में उपिब्ध होती 

हैं। (Fig 22)

हैकसॉ फे्म के प्कयार

ठोस फे्म (Fig 23): इस फे्म में केवि एक नवशेष मािक िंबाई का 

बे्ड िगारा जा सकता है।

Fig 23

एडजसे्टिि फे्म (टू्ििर टयाइप) (Fig 25): रह सबसे अनिक 

इसे्माि नकरा जािे वािा प्रकार है। रह काटिे के िौराि बेहतर पकड 

और निरंत्रण िेता है।

Fig 24

ठीक से काम करिे के निए, कठोर निमा्यण के फे्म होिा आवश्यक है।

नवनभन्न वगथों की िातुओ ंको काटिे के निए बे्ड के साथि हैंड हैकसॉ का 

उपरोग नकरा जाता है। इसका उपरोग स्ॉटयुस और कंट्ोस को काटिे के 

निए भी नकरा जाता है। भागो ंकी पहचाि करिे के निए िेिें (Fig 25)।

हैकसॉ फे्म के भयाग

1 हैंडि

2 फे्म

3 िंबाई समारोजि के निए छेि के साथि 3 टू्बिर फे्म

4 रूण्यि नपि

5 नफक्स्ड बे्ड िारक

6 समारोज् बे्ड िारक

7 नवंगिट

हैक देखया बे्ड

हैकसॉ बे्ड एक पतिी स्ीि की पट्ी होती है नजसके नसरो ंपर िो फोि 

होते हैं। इसका उपरोग हैकसॉ फे्म के साथि नकरा जाता है। फे्म रा तो कम 

नमश्र िातु इस्पात (एिए) रा उच् गनत स्ीि (एचबी) से बिा है और 250 

नममी और 300 नममी की मािक िंबाई में उपिब्ध है।

हैकसॉ बे्ड के प्कयार

सभी कठोर बे्ड: नपि के बीच बे्ड की पूरी िंबाई कठोर होती है और 

इसका उपरोग कनठि िातुओ ंजैसे टूि स्ीि, डाई स्ीि और एचसीएस 

के निए नकरा जाता है।

एडजसे्टिि फे्म (फै्ट टयाइप) (Fig 24): इस फे्म में नवनभन्न मािक 

िंबाई के बे्ड नफट नकए जा सकते हैं।

प्लंबिलंग - प्लंिर (NSQF सलंिोबित 2022) - अभ्यास 1.2.11 से सम्लंबित बसदयालंत



20

ििीिया बे्ड: केवि िांत सख होते हैं। उिके िचीिेपि के कारण, रे 

बे्ड रुमाविार रेिाओ ंके साथि काटिे के निए उपरोगी होते हैं। िचीिे 

बे्ड सभी कठोर बे्ड से पतिे होिे चानहए।

बे्ड की बपि: आसन्न िांत के बीच की िूरी को बे्ड की ‘नपच’ के रूप में 

जािा जाता है।

बे्ड की बपि (Pitch of the blade):

Classification   Pitch
Coarse 1.8mm

Medium 1.40mm and 1,0mm

Fine 0.80mm

हैकसॉ बे्ड के भयाग (Fig 26)

Fig 26

1 नपछिा नकिारा

2 साइड

3 कें द् रेिा

4 नपि छेि

हथौड़या

एक इंजीनिरर का हथिौडा एक हाथि का उपकरण है नजसका उपरोग 

नछद्ण, झुकिे, सीिा करिे, नछििे, फोज्य करिे रा नफर से करिे के निए 

नकरा जाता है।

हथौडे़ के प्मुख भयाग: हथिौडे के प्रमुि भाग एक नसर और एक हैंडि 

होते हैं।

नसर ड्ॉप-फोज्ड्य काब्यि स्ीि से बिा होता है, जबनक िकडी का हैंडि 

सिमे को अवशोनषत करिे में सक्म होिा चानहए।

एक हथिौडे के भाग - नसर (आकृनत 27) चेहरा है (1) पीि (2) गाि (3) 
और आँि का छेि (4)।

िेहरया: चेहरा हडतािी नहस्ा है। नकिारे की िुिाई से बचिे के निए इसे 

थिोडा उतििता िी गई है। इसका उपरोग काटिे, झुकिे, नछद्ण आनि करते 

समर प्रहार करिे के निए नकरा जाता है।

पीि: पीि नसर का िूसरा नसरा होता है। इसका उपरोग ररवेनटंग और झुकिे 

जैसे कार्य को आकार िेिे और बिािे के निए नकरा जाता है। पाइि नवनभन्न 

आकृनतरो ंका होता है जैसे:

• बॉि पीि

• क्ॉस-पीि

• सीिा पीि। (Fig 28)

Fig 27

Fig 28

Fig 29

एडजसे्टिि सू्क पे्ट डयाई (Fig 29): रह हाफ डाई के समाि टू पीस 

डाई का एक अन्य प्रकार है।

रह ख्प्लट डाई की तुििा में अनिक समारोजि प्रिाि करता है।

िो डाई नहस्ो ंको एक थे्डेड पे्लट (गाइड पे्लट) के माध्यम से एक कॉिर 

में सुरनक्त रूप से रिा जाता है जो थे्नडंग के िौराि एक गाइड के रूप में 

भी कार्य करता है।

जब डाई के टुकडो ंको कॉिर में रििे के बाि गाइड पे्लट को कडा नकरा 

जाता है, तो डाई के टुकडे सही ढंग से ख्थित होते हैं और कठोरता से पकडे 

जाते हैं।

कॉिर पर समारोजि नशकंजा का उपरोग करके मरिे के टुकडो ं को 

समारोनजत नकरा जा सकता है। इस प्रकार के डाई स्ॉक का उपरोग 

नकरा जाता है नजसे खक्क कट डारस्ॉक कहा जाता है।

रह बीएसपी डारसेट आमतौर पर िातु और गैर िातु पाइप में बाहरी िागे 

काटिे के निए उपरोग नकरा जाता है।

पयाइप वॉलंि: रे नवनभन्न आकारो ंके साथि समारोज् पाइप वॉंच हैं। इिके निए 

उपरोग नकरा जाता है:

• पाइप पकडिा और पकडिा

• पाइप और नफनटंग का संरोजि और निराकरण।

खस्िसि पाइप ररंच (Fig 30) को नकसी ि नकसी हैंडनिंग और भारी काम 

का सामिा करिे के निए भारी शुल् उपकरण के रूप में नडज़ाइि नकरा 

गरा है। जबडे तुरंत और सकारात्मक पकड िेते हैं।
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Fig 30

Fig 31

इसका उपरोग 15 नममी से 50 नममी व्यास वािे सभी पाइपो ं के निए 

नकरा जा सकता है। पाइप के आकार के अिुसार पाइप ररंच का चरि 

नकरा जाता है।

भयाग (Fig 30)

खस्िसि पाइप ररंच में निम्ननिखित भाग होते हैं:

1 िुरी

2 वसंत

3 हैंडि रा िीवर

4 वसंत

5 अिरोट समारोनजत करिा

6 जंगम जबडा।

इस पाइप ररंच का उपरोग करते समर, जबडे को वक्य पीस के ऊपर 

उिकी पूरी गहराई तक रिा जािा चानहए और समारोजि िट के माध्यम 

से कडा होिा चानहए।

देखभयाि और रखरखयाव: पाइप ररंच की पाइप को पकडिे की क्मता 

सीिे िांतो ंकी ख्थिनत से संबंनित होती है।

िांतो ंको साफ करिा और उन्ें नत्रकोणीर फाइि से तेज करिा कुछ ररंच 

को उपरोगी ख्थिनत में बहाि कर सकता है।

रूनटंग को रोकिे के निए समर-समर पर समारोजि अिरोट पर तेि 

िगारा जािा चानहए। (Fig 31)

िेि पयाइप ररलंि (Fig 32): 50 नममी से 150 नममी के व्यास वािे पाइपो ंके 

निए चेि पाइप ररंच का उपरोग नकरा जाता है। उिका उपरोग बेििाकार 

रा अनिरनमत वसु्ओ ंको पकडिे के निए नकरा जा सकता है।

िेि पयाइप ररलंि कया उपयोग: चेि पाइप ररंच का उपरोग करिे के निए, 

नसर को पाइप पर रिा जाता है और चेि को पाइप की पररनि के चारो ंओर 

िीचंा जाता है। नफर शंृ्रििा को नसर के कें द् में बडे िांतो ंसे जोडा जाता है।

Fig 32

आकृनत में तीर द्ारा इंनगत निशा में िीवर की गनत िे नसर के िाँतेिार 

नकिारो ं को एक मजबूत पकड िेिे वािे पाइप के खििाफ मजबूती से 

रुमारा। (Fig 33)

Fig 33

िेि पयाइप ररलंि एक भयारी बग्बपलंग टूि है और इसकया उपयोग 

50 बममी से कम व्यास वयािे पयाइप के बिए िही लं बकयया जयािया 

ियाबहए।

छेिी

को्ड छेिी एक हाथि काटिे का उपकरण है नजसका उपरोग नफल्र द्ारा 

नछििे और काटिे के संचािि के निए नकरा जाता है। (Fig 34)

Fig 34

नचनपंग एक छेिी और हथिौडे की मिि से अनतररति िातु को हटािे का एक 

ऑपरेशि है। नचपकी हई सतह िुरिरी होिे के कारण उन्ें फाइनिंग द्ारा 

समाप्त नकरा जािा चानहए।

प्लंबिलंग - प्लंिर (NSQF सलंिोबित 2022) - अभ्यास 1.2.11 से सम्लंबित बसदयालंत
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Fig 36

छेिी के भयाग (Fig 35)

Fig 35

एक छेिी में निम्ननिखित भाग होते हैं।

नसर

शरीर

नबंिु रा अत्यािुनिक

छेिी उच् काब्यिस्ीि रा क्ोम वैिेनडरम स्ीि से बिाई जाती है। छेिी का 

क्ॉस-सेक्शि आमतौर पर हेक्सागोिि रा अष्टकोणीर होता है। काटिे का 

नकिारा कठोर और टेमड्य होता है।

सयामयान्य प्कयार की छेिी

चार सामान्य प्रकार की छेिी हैं।

िपटी छेिी

क्ॉस-कट छेिी

अि्य-गोि िाक छेिी

डारमंड पॉइंट छेिी

चपटी छेिी

उिका उपरोग बडी सपाट सतहो ंसे िातु को हटािे और वे्ड जोडो ंऔर 

काखसं्ग से अनतररति भोजि को हटािे के निए नकरा जाता है।

पयाइप कटर

इसका उपरोग पाइप काटिे के निए नकरा जाता है। आमतौर पर कटर में 

तीि पनहए होते हैं। इि पनहरो ंको 1200 अपाट्यस पर िगारा गरा है। इि 

तीिो ंमें से एक कटर है और िो आिार पर िगे रोिर हैं। (Fig 36)

पयाइप कटर के भयाग

1 हैंडि

2 जैनकंग पेंच

3 काटिे के पनहरे

4 रोिर व्ीि (नफक्स्ड) सामिा करिे के निए

5 चिती रीि बेस

6 फे्म

जैनकंग सू्क कठोर माइ्ड स्ीि है। फे्म कच्ा िोहा है। कटर कठोर और 

शीतोष्ण िातु के होते हैं।

हैंडि को रुमाकर पनहरो ंको पाइप के करीब रा पाइप से िूर िारा जा 

सकता है। जी.आई.पाइप, िेड पाइप और कॉपर पाइप को अन्य उपकरणो ं

की तुििा में पाइप कटर से आसािी से काटा जा सकता है। िेनकि कटे हए 

नकिारो ंपर गडगडाहट होगी क्योंकनक इसका उपरोग केवि उि जगहो ंपर 

सीनमत उदे्श्य के निए नकरा जाता है जहां हैकसॉ का उपरोग िही ंनकरा 

जा सकता है। (Fig 37)

Fig 37

मल्ी-व्ीि िेि पयाइप कटर: एक मल्ी-व्ीि चेि पाइप कटर को 

अनतररति पनहरो ंऔर निंक पर जोडकर पाइप के नकसी भी व्यास को 

काटिे के निए समारोनजत नकरा जा सकता है। (Fig 2) कटर का प्रकार 

और आकार काटे जािे वािे पाइप के व्यास के अिुसार चुिा जाता है।

इसमें बिम्नबिक्खत भयाग होते हैं

1 कठोर काटिे के पनहरे

2 कनडराँ

3 निंक और पनहरो ंमें शानमि होिे के निए पेंच

4 तिाव समारोजि पेंच

5 कटर हैंडि

पयाइप कटर की देखभयाि और रखरखयाव: कटर का उपरोग करिे 

से पहिे नकसी भी क्नत के निए पनहरो,ं नपि और निंक की जांच करें । 

क्नतग्स् होिे पर पनहरो,ं नपिो ंऔर निंक्स को बििें।

सफाई के बाि, आसाि काटिे के संचािि के निए और उपकरण पर जंग 

को रोकिे के निए सभी चिती भागो,ं निंक और पनहरो ंपर एक हल्ा तेि 

िागू करें ।

कटर को स्ोर करें  और उपरोग में ि होिे पर पनहरो ंको संभानवत िुकसाि 

से बचाएं।

प्लंबिलंग - प्लंिर (NSQF सलंिोबित 2022) - अभ्यास 1.2.11 से सम्लंबित बसदयालंत
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ɘंिबंग (Plumbing)         अɷास 1.3.12 से सɾंिधत िसȠांत
ɘंबर (Plumber) - िफटर                                
सरल िफिटंग संचालन का िववरण हैक करना, िछūण और फाइिलंग (Description of simple fitting 
operations hacksawing, punching and filing)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• Ɨरण और सतह की सुरƗा के कारणो ंका उʟेख करŐ
•  हैकसॉइंग ŮिŢया बताएं
•  हैकसॉिवंग को िदए गए आयामो ंके बारे मŐ बताएं
•  िविभɄ वगŘ की राǛ काटने की िŢया।

जंग और सतह संरƗण

जंग या जंग लगना

जब एक धातु हवा के संपकŊ  मŐ आती है, तो हवा मŐ ऑƛीजन धातु के साथ 
िमलकर धातु की सतह पर एक रासायिनक िफʝ बनाती है। इस रासायिनक 
िफʝ को धातु का ऑƛाइड कहा जाता है। हवा और धातु मŐ ऑƛीजन 
के बीच रासायिनक ŮितिŢया को ऑƛीकरण कहा जाता है। इसे आमतौर 
पर जंग या जंग के ŝप मŐ जाना जाता है। जंग िबना ढके लोहे और ːील 
की सतहो ंपर होता है। गीले वातावरण मŐ धातु मŐ जंग अिधक तीŴ होती है।

सतह की सुरƗा

सतहो ंको जंग से बचाने के िलए सतह की सुरƗा को कोिटंग के ̾थाियȕ 
के अनुसार वगŎकृत िकया जाता है। इस सुरƗा को तीन समूहो ंमŐ िवभािजत 
िकया जा सकता है। वे हœ (1) अ̾थायी (2) अधŊ-̾थायी (3) ̾थायी।

1 अ̾थायी उपचार

A  लगाने वाला तेल या Ťीस

इस Ůकार की सतह का उपचार धातु की सतह पर िचकनाई वाले तेल या 
Ťीस को लेप करके बŠत आसानी से िकया जाता है।

B  तामचीनी और लाख लागू करना

तामचीनी या लाख के साथ एक रंगीन या पारदशŎ खȏ िकया जा सकता है।

धातु पर अपारदशŎ तामचीनी या लाख लगाने से पहले, आपको एक Ůाइमर, 
या पहले कोट का उपयोग करना चािहए। यह धातु को बांधेगा और उसका 
पालन करेगा। एक अǅा आधार Ůदान करना।

एक िजंक Ţोमेट Ůाइमर बाहरी पįरʺरण के िलए अǅा है।

लाख लगाने के तरीके

1  सुिनिʮत करŐ  िक वˑु साफ है और धɬे हटा िदए गए हœ।

2  सुिनिʮत करŐ  िक सतह Ůित˙धŎ है।

3  अब Ůोजेƃ को संभालने के िलए एक साफ कागज या कपड़े का उपयोग 
करŐ।

4  यिद संभव हो तो धातु को ओवन मŐ गमŊ करŐ , Ɛोंͤिक गमŊ करने से लाह 
का Ůवाह सुचाŝ ŝप से होता है।

5  एक अǅे Űश का इˑेमाल करŐ  और एक बार मŐ थोड़ा-सा लाह लगाएं।

6  िकसी Ɨेũ से दूसरी बार िफर से न गुजरŐ ।

7  वˑु को एक या दो घंटे तक सूखने दŐ।

8  दूसरा कोट लगाएं।

9  Űश को लाह िथनर मŐ साफ करŐ  जो लाह के िलए िवलायक है।

इनेमल लगाने के तरीके

1  काम को ȯान से साफ करŐ।

2  Ůाइमर लगाएं और इसे सूखने दŐ।

3  इनेमल पर सम Ōː ोक से Űश करŐ।

4  इसे कई घंटो ंतक सूखने दŐ।

5  आवʴकतानुसार दूसरा और तीसरा कोट लगाएं।

6  Űश को पŐट िथनर या लाह िथनर से साफ करŐ , Ɛोंͤिक दोनो ंही एनामेʤ 
के िलए अǅे सॉʢŐट हœ।

C पŐͤिटंग

इस Ůकार की सतह का उपचार हवा और मोचर के सीधे संपकŊ  को रोकने 
और अǅी उपİ̾थित देने के िलए सतह को पŐट करके िकया जाता है। यह 
एक आसान और ȕįरत ŮिŢया है। पŐट Űश या िछड़काव Ȫारा लगाया जा 
सकता है। एक पूणŊ पŐट िसːम मŐ (1) Ůाइमर (2) पुǥी या िफलसŊ (3) 
अंडर कोट (4) िफिन̻ड या टॉप कोट होते हœ।

2 अधŊ-Ůमुख उपचार

A  गैʢनाइिजंग

गैʢिनिशंग सतह को जंग से बचाने के िलए जˑा या लोहे की चादरो ंऔर 
घटको ंकी एक सुरƗाȏक कोिटंग देने की एक ŮिŢया है। कोिटंग की 
मोटाई 0.002 इंच है।

ŮिŢया

जˑी होने वाली वˑु को धूल, तेल और Ťीस से बचने के िलए यांिũक या 
रासायिनक ŮिŢया Ȫारा ठीक से साफ िकया जाना चािहए। काम को पानी 
के साथ 30% स̵ɡूįरक एिसड युƅ अचार के घोल मŐ डुबोया जाता है। 
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Fig 1

Fig 2

Fig 3

Fig 7

िफर काम को िजंक Ƒोराइड के साथ Ůवािहत िकया जाता है यिद आधार 
धातु लोहा है या धातु पर िनभŊर उपयुƅ ɢƛ के साथ गैʢेनाइǕ िकया 
जाता है और िफर जˑा के िपघला Šआ ̆ ान मŐ डुबोया जाता है, 450 िडŤी 
सेİʤयस से 460 िडŤी सेİʤयस पर रखा जाता है। डुबकी के बाद, यह 
है बाहर िनकाला, और अितįरƅ जमा को हटाने के िलए Űश िकया और 
पानी से धोया।

B  िटिनंग

यह गैʢिनिशंग के समान है। फकŊ  िसफŊ  इतना है िक िटन की जाने वाली 
धातु को िटन के िपघले Šए ̆ ान मŐ डुबोया जाता है। लौह और अलौह धातुओ ं
दोनो ंको जंग या जंग से बचाने के िलए पतला िकया जाता है।

जंग लगने, ˋेिलंग, जंग आिद के िलए कǄे माल का ̊ʴ िनरीƗण।

जंग लगे घटक (Fig 1)

जंग लगे िगयर (Fig 2)

छोटा भाग (Fig 3)

होİʒंग-िपच चयन (Hacksawing)

वकŊ पीस को पकड़ना

हैकसॉइंग के िलए Ţॉस-सेƕन के अनुसार कटी Šई धातु को रखŐ।

जहां तक   संभव हो नौकरी को इस तरह से रखा जाता है िक िकनारे या कोने 
के बजाय ɢैट की तरफ काटा जाए। यह ɰेड के टूटने को कम करता है।

ɰेड का चयन काटे जाने वाली सामŤी के आकार और कठोरता पर िनभŊर 
करता है।

िपच चयन

नरम सामŤी जैसे कां˟, पीतल, नरम ːील, कǄा लोहा, भारी कोण आिद 
के िलए 1.8 िममी िपच ɰेड का उपयोग करŐ। (Fig 4)

टूल ːील, हाई काबŊन, हाई ˙ीड ːील आिद के िलए 1.4 िममी िपच का 
उपयोग करŐ। एंगल आयरन, Űास Ǩूिबंग, कॉपर, आयरन पाइप आिद के 
िलए 1 िममी िपच ɰेड का उपयोग करŐ। (Fig 5)

नाली और अɊ पतली Ǩूिबंग, शीट मेटल वकŊ  आिद के िलए 0.8 िममी 
िपच का उपयोग करŐ। (Fig 6)

हैकसॉिवंग

हƛॉ ɰेड्स की िफİƛंग

हैकसॉ ɰेड के दांतो ंको कट की िदशा मŐ और हœडल से दूर इंिगत करना 
चािहए। (Fig 7)

ɘंिबंग - ɘंबर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.12 से सɾंिधत िसȠांत
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Fig 8

Fig 9

Fig 10

ɰेड को सीधा रखा जाना चािहए, और शुŝ करने से पहले सही ढंग से 
तनावŤˑ होना चािहए।

कट शुŝ करते समय एक छोटा सा नॉच बनाएं। (Fig 8)

काटने की गित İ̾थर होनी चािहए और ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग 
िकया जाना चािहए।

फॉरवडŊ Ōː ोक के दौरान ही दबाव डालŐ। (Fig 9)

काटते समय कम से कम दो से तीन दांत काम के संपकŊ  मŐ होने चािहए। 
पतले काम के िलए एक महीन िपच ɰेड का चयन करŐ। (Fig 10 a)

हैकसॉिवंग करते समय पाइप की İ̾थित को मोड़Ő और बदलŐ। (Fig 10 b)

आम तौर पर, हैकसॉिवंग के दौरान शीतलक की आवʴकता नही ंहोती है।

ɰेड को बŠत तेजी से न िहलाएं। एक कट खȏ करते 
समय, ɰेड के टूटने और खुद को और दूसरो ंको चोट से 

बचाने के िलए धीमा करŐ।

ɘंिबंग - ɘंबर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.12 से सɾंिधत िसȠांत
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ɘंिबंग (Plumbing)        अɷास 1.3.13 से सɾंिधत िसȠांत
ɘंबर (Plumber) - िफटर                                

आमतौर पर इˑेमाल की जाने वाली फाइलो ंके Ůकार (Types of files used commonly)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• फ़ाइल के तȕो ंको बताएं
•  िविभɄ कायŘ के िलए आकार बताएं
•  फाइलो ंकी िपिनंग और फाइल काडŊ से हटाने की िविध बताएं
•  टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके समतलता और चौकोरपन की जाँच ŮिŢया का वणŊन करŐ।

फ़ाइल के तȕ

फाइिलंग एक फाइल का उपयोग करके वकŊ पीस से अितįरƅ सामŤी को 
हटाने की एक िविध है। (Fig 1)

फ़ाइलŐ कई आकारो ंऔर आकारो ंमŐ उपलɩ हœ। वे उǄ काबŊन या उǄ 
Ťेड काː ːील से बने होते हœ। केवल फ़ाइल (शरीर) के दांत वाले िहˣे 
को सƢ और तड़का लगाया जाता है।

फ़ाइल के भाग (Fig 2): ऊपर िदया गया उदाहरण आपको फ़ाइल के भागो ं
को सीखने मŐ मदद करेगा।

फ़ाइलŐ उनकी (1) लंबाई (2) Ťेड (3) कट और (4) आकार के अनुसार 
िनिदŊʼ की जाती हœ।

फ़ाइल की लंबाई िटप से एड़ी तक की दूरी है।

फ़ाइल Ťेड दांतो ंकी दूरी से िनधाŊįरत होते हœ।

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। (Fig 3a)

एक कमीने फ़ाइल का उपयोग उन मामलो ंमŐ िकया जाता है जहां सामŤी 
की भारी कमी की आवʴकता होती है। (Fig 3b)

धातुओ ंपर अǅा िफिनश देने के िलए सेकŐ ड कट फाइल का उपयोग िकया 
जाता है। कठोर धातुओ ंको फाइल करना उǽृʼ है। यह नौकįरयो ंको अंितम 
आकार के करीब लाने के िलए उपयोगी है। (Fig 3c)

छोटी माũा मŐ सामŤी को हटाने और एक अǅी िफिनश देने के िलए एक 
िचकनी फ़ाइल का उपयोग िकया जाता है। (Fig 3d)

उǄ ˑर की िफिनश के साथ सामŤी को सटीक आकार मŐ लाने के िलए 
एक मृत िचकनी फ़ाइल का उपयोग िकया जाता है। (Fig 3e) 

फ़ाइल आकार

फाइलŐ अलग-अलग आकार मŐ बनाई जाती हœ तािक िविभɄ आकारो ंमŐ 
घटको ंको फाइल और खȏ करने मŐ सƗम हो।

फ़ाइलो ंका आकार आमतौर पर उनके Ţॉस-सेƕन Ȫारा िनिदŊʼ िकया 
जाता है।

इस अɷास के िलए उपयोगी फाइलŐ ɢैट फाइलŐ और हाथ फाइलŐ हœ।

ɢैट फाइलŐ (Fig 4): ये फाइलŐ एक आयताकार Ţॉस-सेƕन की होती 
हœ। इन फ़ाइलो ंकी चौड़ाई के िकनारे लंबाई के दो-ितहाई तक समानांतर 
होते हœ, और िफर वे िबंदु की ओर बढ़ते हœ। चेहरे डबल कट और िकनारो ं
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Fig 4

Fig 7

Fig 10

Fig 5
Fig 9

Fig 8
ि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 फाइलŐ (Fig 5): ये फाइलŐ उनके Ţॉस-सेƕन मŐ ɢैट फाइलो ंके 
समान हœ। चौड़ाई के िकनारे पूरी लंबाई के समानांतर हœ। चेहरे डबल कट 
हœ। एक िकनारा िसंगल कट है जबिक दूसरा सेफ एज है। सुरिƗत िकनारे 
के कारण, वे सतहो ंको दाİखल करने के िलए उपयोगी होते हœ जो पहले से 
ही समाɑ सतहो ंके समकोण पर होते हœ।

फाइलो ंका सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला Ťेड बाːडŊ , सेकŐ ड 
कट, ˝ूद और डेड ˝ूद है। ये भारतीय मानक ɯूरो Ȫारा अनुशंिसत Ťेड 
हœ। (बीआईएस)

एक ही Ťेड वाली अलग-अलग आकार की फाइलो ंमŐ दांतो ंके अलग-अलग 
आकार होगें। लंबी फाइलो ंमŐ दांत मोटे होगें।

फाइलो ंके िविभɄ कटो ंके उपयोग इस Ůकार हœ।

पीतल, एʞूमीिनयम, कां˟ और तांबे जैसी नरम धातुओ ंको दाİखल करने 
के िलए िसंगल कट फाइलŐ उपयोगी होती हœ। (Fig 6)

डबल कट फाइलŐ िसंगल कट फाइलो ंकी तुलना मŐ तेजी से सामŤी को 
हटाती हœ। (Fig 7)

रा˙ कट फाइलŐ लकड़ी, चमड़े और अɊ नरम सामŤी को दाİखल करने 
के िलए उपयोगी होती हœ और केवल आधे गोल आकार मŐ उपलɩ होती 
हœ। (Fig 8)

घुमावदार कट फाइलो ंमŐ गहरी काटने की िŢया होती है और एʞूमीिनयम, 
िटन, तांबा और ɘाİːक जैसी नरम सामŤी को दाİखल करने के िलए 
उपयोगी होती है। (Fig 9)

फाइलो ंको िपन करना: फाइिलंग के दौरान, कभी-कभी फाइलो ंके दांतो ं
के बीच धातु के िचɛ (फाइिलंग) दब जाते हœ। इसे फाइलो ंकी ‘िपिनंगʼ के 
ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 10)।

एहितयात

वाइस पर िजतना हो सके काम को दबाना। काम को कसते 
Šए अितįरƅ उȅोलन न दŐ।

समय-समय पर İ˙ंडल और बॉƛ-नट को लुिŰकेट करŐ।

बीच-बीच मŐ िबना िकसी काम के िवकारो ंके जबड़ो ंको टाइट 
न करŐ।

धातु को समतल करने के िलए दोषो ंपर हथौड़े से Ůहार न करŐ।

ɘंिबंग - ɘंबर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.13 से सɾंिधत िसȠांत

Fig 6
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उपकरणो ंको िचि˥त करना और साधारण िडŌ िलंग मशीन का उनका उपयोग (Marking instruments 
and their use of simple drilling machine)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
•  मीिडया को िचि˥त करने का उȞेʴ बताएं
• सामाɊ Ůकार बताएं
•  िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए सही अंकन माȯम बताएं
•  मािकō ग के िलए िविभɄ मािकō ग इं śːमŐट्स बताएं
•  कैिलपर और िडवाइडर के उपयोग बताएं
•  पंच के उपयोग बताएं
•  घंूसे के Ůकार बताएं।

Fig 13

Fig 12

ːील ŝल और ˌाइबर और पंिचंग से मािकō ग
1  सतह पर समान ŝप से Ůिशया नीला लगाएं।

2  संदभŊ िवमान 'ए' से एक ːील िनयम का उपयोग करके माप को दो 
िबंदुओ ंपर दो बार एक दूसरे से दूर के ŝप मŐ िचि˥त करŐ। (Fig 1)

3  टŌ ाई-ˍायर को उसके ːॉक के साथ संदभŊ तल 'बी' पर रखŐ।

4  टŌ ाई-ˍायर के ɰेड को िच˥ो ंके ठीक ऊपर पुश करŐ। (Fig 2)

5  ˌाइबर से अंकन रेखाएँ बनाएँ।

6  ˌाइिबंग लाइɌ के िलए ˌाइबर के पॉइंट को वकŊ पीस पर Ōː ेट  
एज के सामने रखŐ।

समतलता की जाँच: दाİखल करने के Ůारंिभक चरणो ंके दौरान, सतह की 
समŝपता को ितरछी फाइिलंग की सतह बनावट से एक उिचत िडŤी की 
पूणŊता के िलए देखा जा सकता है।

पूणŊता सुिनिʮत करने के िलए, सतह को सीधे िकनारे से जांचना चािहए। 
ऐसा करने के िलए एक कोिशश वगŊ का ɰेड सीधे िकनारे के ŝप मŐ काम 
कर सकता है।

सभी िदशाओ ंमŐ समतलता की जाँच की जानी चािहए तािक पूरी सतह को कवर 
िकया जा सके। लाइट गैप उǄ और िनɻ ˙ॉट का संकेत देगा। (Fig 11)

चौकोरपन की जाँच

वगाŊकारता की जाँच करते समय, बड़ी तैयार सतह को संदभŊ सतह के ŝप 
मŐ िलया जाता है। (Fig 12)

सुिनिʮत करŐ  िक अɊ सतहो ंको दाİखल करने से पहले संदभŊ सतह पूरी 
तरह से समाɑ हो गई है।

एक कोिशश वगŊ के साथ जाँच करने से पहले गड़गड़ाहट, यिद कोई हो, 
को हटा िदया जाना चािहए।

Fig 11 टŌ ाई ˍायर से चेक करते समय, ːॉक को रेफरŐस फेस के İखलाफ दबाएं 
और िफर धीरे-धीरे ɰेड को नीचे लाएं। (Fig 13)

दबाव हमेशा संदभŊ सतह के İखलाफ ː ॉक पर लगाया जाता है।

ɘंिबंग - ɘंबर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.13 से सɾंिधत िसȠांत
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Fig 2

Fig 3

Fig 5

Fig 6

7  ˌाइबर को सीधे िकनारे से दूर और उस िदशा मŐ पकड़Ő   
िजसमŐ उसे खीचंा जाना है। (Fig 3)

8  डॉट-पंच को İ̾थित मŐ रखŐ; ऐसा करते समय अपना हाथ वकŊ पीस पर 
रखŐ। (Fig 4)

9  डॉट-पंच को सीधा सेट करŐ।

10  िबंदी को हथौड़े से मारा जाता है; झटका डॉट-पंच अƗ की िदशा मŐ 
िदया जाना चािहए। (Fig 5)

मीिडया को िचि˥त करना

मीिडया को िचि˥त करने का उȞेʴ

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।

Fig 4

िविभɄ अंकन मीिडया

अलग-अलग मािकō ग मीिडया ʬाइटवॉश, मािकō ग ɰू, Ůिशया ɰू, कॉपर 
सʚेट और सेʞुलोज लैकर हœ।

धुलाई

सफेदी 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

वाइटवॉश को ऑƛीकृत सतह के साथ खुरदुरे फोिजōग और काİːंग पर 
लगाया जाता है। (Fig 6)

उǄ सटीकता के वकŊ पीस के िलए सफेदी की िसफाįरश नही ंकी जाती है।

नीला िचि˥त करना

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।

हʋा नीला

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 7)

ɘंिबंग - ɘंबर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.13 से सɾंिधत िसȠांत
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Fig 11

Fig 9

Fig 10

Fig 7

Fig 8

कॉपर सʚेट

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।

सेलूलोज़ लाह: यह एक ʩावसाियक ŝप से उपलɩ अंकन माȯम है। यह 
अलग-अलग रंगो ंमŐ बनता है और बŠत जʗी सूख जाता है।

तािलका को िचि˥त करना (Fig 8 & 9)

वकŊ पीस पर अंकन के िलए एक अंकन तािलका (अंकन-बंद तािलका) का 
उपयोग संदभŊ सतह के ŝप मŐ िकया जाता है।

अंकन तािलकाएँ 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।

अंकन तािलकाएँ 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

एक अंकन तािलका बŠत सटीक समीकरण है, और इसे Ɨित 
और जंग से संरिƗत िकया जाना चािहए।

उपयोग के बाद, अंकन तािलका को एक मुलायम कपड़े से 
साफ िकया जाना चािहए।

कǄा लोहा से बनी अंकन तािलका की सतह को तेल की एक 
पतली परत लगाकर संरिƗत िकया जाना चािहए।

जेनी कैिलपसŊ

जेनी कैिलपसŊ मŐ एक पैर एक समायोǛ िवभƅ िबंदु के साथ होता है, जबिक 
दूसरा एक मुड़ा Šआ पैर होता है। (Fig 10) ये 150 िममी, 200 िममी, 
250 िममी और 300 िममी के आकार मŐ उपलɩ हœ।

जेनी कैिलपसŊ का उपयोग िकया जाता है

• भीतरी और बाहरी िकनारो ंके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करने के 
िलए (Fig 11)

• गोल सलाखो ंका कŐ ū खोजने के िलए। (Fig 12)

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

मुड़े Šए पैर वाले कैिलपसŊ (Fig 11बी) का उपयोग आंतįरक िकनारे के 
साथ समानांतर रेखाएँ खीचंने के िलए िकया जाता है, और एड़ी के Ůकार 
(Fig 11ए) का उपयोग बाहरी िकनारो ंके साथ समानांतर रेखाएँ खीचंने 
के िलए िकया जाता है।
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Fig 12

Fig 13

Fig 14

Fig 15

Fig 17

Fig 16

इस कैलीपर के अɊ नाम हœ:

• उभयिलंगी कैिलपसŊ

•  लेग एंड पॉइंट कैिलपसŊ

•  िवषम लेग कैिलपर

सतह गेज

सतह गेज सबसे आम अंकन उपकरण मŐ से एक है िजसका उपयोग िकया 
जाता है:

एक डेटम सतह के समानांतर रेखाएँ िलखना। (Fig 13)

डेटाम सतह के समानांतर मशीनो ंपर कायŊ सेट करना।

(Fig 14)

नौकįरयो ंकी ऊंचाई और समानता की जाँच करना, नौकįरयो ंको मशीन 
İ˙ंडल पर कŐ ͤिūत करना। (Fig 15)

सतह गेज के Ůकार

सरफेस गेज/ˌाइिबंग ɰॉक दो Ůकार के होते हœ, िफƝ और यूिनवसŊल।

सूफस गेज - िनिʮत Ůकार (Fig 16)

िनिʮत Ůकार के सतह 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 (Fig 17)
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िडŌ ल का उपयोग करने की सरल बŐच िडŌ िलंग मशीन िविध का िववरण (Description of simple bench 
drilling machine method of using drills)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
•  िविभɄ Ůकार की िडŌ िलंग मशीनो ंके बारे मŐ बताएं
•  बŐच के पुजő और िपलर टाइप की िडŌ िलंग मशीन के बारे मŐ बताएं
•  बŐच और िपलर Ůकार की िडŌ िलंग मशीनो ंकी िवशेषताओ ंका उʟेख करŐ
•  िडŌ ल होİʒंग उपकरणो ंके Ůकार बताएं
•  िडŌ ल चƛ की िवशेषताएं बताएं
•  बहाव का कायŊ बताएं
•  तामझाम और िडŌ ल के कुछ िहˣो ंके कायŊ बताएं।

िडŌ िलंग मशीनो ंके िसȠांत Ůकार हœ:

• संवेदनशील बŐच िडŌ िलंग मशीन

• िपलर ि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 (Fig 1)

संवेदनशील िडŌ िलंग मशीन का सबसे सरल Ůकार Fig मŐ िदखाया गया है 

इसमŐ िनɻिलİखत अितįरƅ िवशेषताएं हœ: धुरी को िकसी भी İ̾थित मŐ सेट 
िकया जा सकता है। ठीक समायोजन जʗी िकया जा सकता है। बेलनाकार 
सतहो ंपर भी इˑेमाल िकया जा सकता है।

गाइड िपन की मदद से िकसी भी डेटम िकनारे से समानांतर रेखाएं िलखी 
जा सकती हœ। (Fig 18)

Fig 18

यूिनवसŊल सरफेस गेज के पुजő और कायŊ

आधार

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 िकनारे से लाइनो ंको िलखने के िलए सहायक होते हœ।

घुमती बाजु

रॉकर आमŊ को İ˚ंग और फाइन एडजːमŐट ̩ ू  के साथ बेस से जोड़ा जाता 
है। इसका उपयोग ठीक समायोजन के िलए िकया जाता है।

धुरा

İ˙ंडल रॉकर आमŊ से जुड़ा होता है।

खुरचने का औजर

˘ग और Ƒैİɼंग नट की मदद से ̩ ाइबर को İ˙ंडल पर िकसी भी İ̾थित 
मŐ जकड़ा जा सकता है।

देखभाल और रखरखाव

•  उपयोग से पहले और बाद मŐ साफ करŐ

•  अंकन के िलए उपयोग करने से पहले सतह के आधार के नीचे तेल की 
पतली परत लगाएं।

•  यिद आवʴक हो तो ˌाइबर को तेज करŐ।

•  अंकन करते समय अिधक दबाव न डालŐ

घंूसे िचि˥त करना

अɷास का संदभŊ लŐ: 1.2.11 - 1.3.13

िजसके िविभɄ भागो ंको िचि˥त िकया गया है। इसका उपयोग लाइट ǰूटी 
कायŊ के िलए िकया जाता है।

यह मशीन 12.5 िममी 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। 
(झुकने 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)
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िपलर िडŌ िलंग मशीन (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।

इनका उपयोग लाइट ǰूटी कायŊ के िलए भी िकया जाता है। िपलर िडŌ िलंग 
मशीन िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ। काम की ̾थापना के िलए टेबल को 
ऊपर उठाने के िलए बड़ी मशीनो ंको रैक और िपिनयन मैकेिनǚ के साथ 
Ůदान िकया जाता है।

िडŌ ल - होİʒंग िडवाइस

सामŤी पर िडŌ िलंग छेद के िलए, मशीनो ंपर िडŌ ल को सटीक और कठोर 
ŝप से आयोिजत िकया जाना है।

सामाɊ िडŌ ल-होİʒंग िडवाइस िडŌ ल चक और ˠी̺स और सॉकेट हœ।

िडŌ ल चक

Ōː ेट शœक िडŌ ल िडŌ ल चक मŐ आयोिजत की जाती है। िडŌ ल को ठीक करने 

और हटाने के िलए, चक को या तो िपिनयन और की या एक नूरलड įरंग 
Ůदान की जाती है।

िडŌ ल चक को मशीन İ˙ंडल पर िडŌ ल चक पर लगे आबŊर के माȯम से 
रखा जाता है। (Fig 4)

टेपर ˠी̺स और सॉकेट्स (Fig 4)

टŐपर शœक िडŌ ल 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 शादी की ि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 MT1 से MT5 तक है।

िडŌ ल के टांगो ंऔर मशीन İ˙ंडी के Ůकार के बीच के आकार मŐ अंतर करने 
के िलए, िविभɄ आकारो ंकी आˑीन का उपयोग िकया जाता है। जब िडŌ ल 
टŐपर शœक मशीन İ˙ंडल से बड़ा होता है, तो टŐपर सॉकेट का उपयोग िकया 
जाता है। (Fig 4)

िडŌ ल को सॉकेट या ˠीव मŐ िफƛ करते समय, टŐग वाला िहˣा ˠॉट मŐ 
संरेİखत होना चािहए। (Fig 5) 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 6)

िडŌ ल को सॉकेट्स/ˠी̺स से हटाते समय, इसे टेबल या जॉब 
पर िगरने न दŐ। (Fig 7)
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Fig 7

Fig 4

Fig 5 Fig 6

काम करने वाले उपकरण

ि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

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 8)
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Fig 8

Fig 9

Fig 11

Fig 12

Fig 10

वकŊ पीस जो सटीक नही ंहœ उɎŐ लकड़ी के टुकड़ो ंȪारा समिथŊत िकया जा 
सकता है। (Fig 9)

Ƒœप और बोʐ

िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ बोʐ हेड िफट करने के िलए टी-ˠॉट िदए गए हœ। 
Ƒœप और बोʐ का उपयोग करके, वकŊ पीस को बŠत सƢी से रखा जा 
सकता है। (Fig 10) इस िविध का Ůयोग करते समय,

िडŌ ल (भाग और कायŊ)

िडŌ िलंग वकŊ पीस पर छेद बनाने की एक ŮिŢया है। उपयोग िकया जाने 
वाला उपकरण िडŌ ल है। िडŌ िलंग के िलए, िडŌ ल को दिƗणावतŊ िदशा मŐ नीचे 
की ओर दबाव के साथ घुमाया जाता है िजससे उपकरण सामŤी मŐ Ůवेश 
कर जाता है। (Fig 11)

एक िडŌ ल के भाग

एक िडŌ ल के िविभɄ भागो ंको आकृित से पहचाना जा सकता है। (Fig 12)

िबंदु: शंकु के आकार का िसरा जो काटता है, िबंदु कहलाता है। इसमŐ एक 
मृत कŐ ū, होठं या काटने वाले िकनारे और एक एड़ी होती है।

शœक: यह िडŌ ल का डŌ ाइिवंग एंड है िजसे मशीन पर िफट िकया जाता है। 
(Fig 13) टांगŐ दो Ůकार की होती हœ। टेपर शœक का उपयोग बड़े ʩास के 
िडŌ ल के िलए िकया जाता है, और सीधे टांग का उपयोग छोटे ʩास के िडŌ ल 
के िलए िकया जाता है।

एलआईपी: एलआईपी अȑाधुिनक है जो िडŌ िलंग करते समय धातु मŐ Ůवेश 
करता है।

टœग: यह टŐपर शœक िडŌ ल का एक िहˣा है जो िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल के 
ˠॉट मŐ िफट बैठता है।

शरीर: िबंदु और टांग के बीच का भाग िडŌ ल का शरीर है। शरीर के अंग 
बांसुरी, भूिम/मािजŊन, शरीर िनकासी और वेब हœ.

बांसुरी: बांसुरी सिपŊल खांचे हœ जो िडŌ ल की लंबाई तक चलते हœ। बांसुरी मदद

•  काटने के िकनारो ंको बनाने के िलए

•   िचɛ काटने के िलए और
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•  उɎŐ बाहर आने दŐ

•  शीतलक को अȑाधुिनक तक Ůवािहत करने के िलए।

Fig 13

लœड/मािजŊन: लœड/मािजŊन वह संकरी पǥी है जो बांसुरी की पूरी लंबाई तक 
फैली Šई है।

िडŌ ल का ʩास भूिम/मािजŊन पर मापा जाता है।

बॉडी ƑीयरŐस: 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 घटाया जाता है।

वेब: वेब एक धातु ˑ ंभ है जो बांसुरी को अलग करता है। यह धीरे-धीरे टांग 
की ओर मोटाई मŐ बढ़ता जाता है। (Fig 14)

Fig 14

पीसने और छेनी का िववरण (Description of grinding and chisel)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• हाथ से पीसने के उȞेʴ बताएं
•  Ťाइंिडंग मशीन के पुजő बताएं
•  छेनी को तेज करने की पीसने की ŮिŢया बताएं
•  पीसते समय सुरƗा बताएं।

बŐच और कुरसी की चſी से पीसना

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग उस सामŤी को हटाने का ऑपरेशन है िजसके आकार 
या आकार मŐ बड़ी सटीकता की आवʴकता नही ंहोती है। यह एक पीस 
ʬील के İखलाफ वकŊ पीस को हाथ से दबाकर िकया जाता है।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग नौकįरयो ंको रफ Ťाइंिडंग और के रीशापŊिनंग के िलए 
िकया जाता है

İˌबसŊ

घंूसे

छेनी

मोड़ अɷास

एकल िबंदु काटने के उपकरण आिद।

ऑफ-हœड पीस एक बŐच या पेडːल Ťाइंडर के साथ िकया जाता है। (Fig 
1 और 2)

बŐच Ťाइंडर

बŐच Ťाइंडर एक बŐच या टेबल पर लगे होते हœ, और हʋे कतŊʩ के काम 
के िलए उपयोगी होते हœ।

पेडːल Ťाइंडर

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।

इन Ťाइंडर मŐ एक इलेİƃŌक मोटर और बढ़ते Ťाइंिडंग ʬीʤ के िलए दो 
İ˙ंडल होते हœ। एक धुरी पर एक मोटे दाने वाला पिहया लगाया जाता है, 
और दूसरे पर एक महीन दाने वाला पिहया। सुरƗा के िलए काम करते समय 
ʬील गाडŊ िदए जाते हœ। (Fig 3)
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काम को बार-बार ठंडा करने के िलए एक शीतलक कंटेनर Ůदान िकया 
जाता है। (Fig 3)

पीसते समय काम को सहारा देने के िलए दोनो ंपिहयो ं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 आई-शीʒ भी Ůदान िकए जाते हœ। 
(Fig 4)

हथौड़े से िचि˥त रेखा के साथ समतल सतहो ंको काटना।

कोʒ छेनी एक हाथ काटने का उपकरण है िजसका उपयोग िफटर Ȫारा 

िछलने और काटने के संचालन के िलए िकया जाता है। (Fig 5)

िचिपंग एक छेनी और हथौड़े की मदद से अितįरƅ धातु को हटाने का एक 
ऑपरेशन है। िचपकी Šई सतह खुरदरी होने के कारण उɎŐ फाइिलंग Ȫारा 
समाɑ िकया जाना चािहए।

चपटी छेनी (Fig 6)

उनका 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।

छेनी को तेज करना

इˑेमाल करने से छेनी कंुद हो जाएगी। िछलने मŐ दƗता के िलए, छेनी को 
िनयिमत ŝप से िफर से तेज करना होता है।

पीसने वाली मशीनो ंपर छेनी को तेज िकया जाता है। (Fig 7)

कई बार िफर से पीसने के बाद, काटने वाले िकनारे बŠत मोटे हो जाते हœ। 
ऐसी छेनी रीशापŊिनंग के िलए अनुपयुƅ होती है। पीसने से पहले उɎŐ जाली 
और आकार मŐ लाया जाना चािहए। (Fig 8)
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Fig 7

Fig 8Fig 8

पीसने शुŝ करने से पहले, िनɻिलİखत ŮिŢया का पालन िकया जाना चािहए।

सुिनिʮत करŐ  िक वील गाडŊ जगह पर हœ, और सुरिƗत ŝप 
से बɀन हœ।

टूटने और दरारो ंके िलए पीसने वाले पिहये की İ̾थित का 
िनरीƗण करŐ।

सुरƗा गूगल पहनŐ।

पीसने वाली मशीन पर İˢच करते समय, एक तरफ खड़े रहŐ 

जब तक िक पिहया ऑपरेिटंग गित तक न पŠंच जाए।

Fig 9

टूल-रेː का िनरीƗण करŐ। यिद टूल-रेː और ʬील के बीच बŠत अिधक 
गैप है, तो इसे एडजː करŐ , और इसे यथासंभव ʬील के पास रखŐ। (Fig 9)

सुिनिʮत करŐ  िक कंटेनर मŐ पयाŊɑ शीतलक है। पीसते समय, छेनी के शरीर 
को टूल-रेː (ए) पर रखŐ, और िबंदु को पिहया को छूने दŐ। (Fig 10)

काटने के िकनारे पर थोड़ा उȅलता Ůदान करने के िलए एक चाप (बी) मŐ 
दोनो ंतरफ िबंदु को थोड़ा िहलाएं। यह िछलते समय पƗो ंको खोदने से बचने 
मŐ मदद करेगा। (Fig 10)

छेनी को चेहरे पर घुमाते रहŐ (सी) काटने के िकनारे पर वŢ और खांचे के 
गठन को रोकने के िलए। (Fig 10)

Fig 10
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Fig 11

गमŎ से बचने के िलए छेनी को बार-बार कूलŐट मŐ डुबोएं। ˷ादा गरम करने 
से छेनी का तड़का İखंच जाएगा।

Fig 11

यिद छेनी का िसरा Ǜादा कमरे का हो तो उसे पीसकर साफ करना चािहए। 
(Fig 11)

Ťाइंिडंग ʬील के केवल सामने वाले िहˣे का ही इˑेमाल करŐ। (Fig 9) 
िकनारो ंपर पीसŐ नही।ं (Fig 12)

Ťाइंडर का उपयोग करते समय चʳे का Ůयोग करŐ

Ťाइंिडंग ʬील को कोई नुकसान, यिद देखा जाए, तो ŮिशƗक 
को सूिचत िकया जाना चािहए।

पीसते समय छेनी को पकड़ने के िलए Ŝई के कचरे या अɊ 
सामŤी का Ůयोग न करŐ।

Fig 12
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ɘंिबंग (Plumbing)      अɷास 1.3.14 - 17 से सɾंिधत िसȠांत
ɘंबर (Plumber) - िफटर
िविभɄ Ůकार के आंतįरक धागे काटने के बारे मŐ (About different types of inner thread cutting)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• आंतįरक धागे के उपयोग बताएं
•  नल और įरंच के Ůकार बताएं
•  पाइप और ɢैट मŐ आंतįरक धागा बनाने मŐ नल के उपयोग बताएं।

हाथ के नल और įरंच

हœड टैप का उपयोग: हœड टैप का उपयोग घटको ंके आंतįरक Ūेिडंग के 
िलए िकया जाता है।

िवशेषताएं (Fig 1): वे उǄ काबŊन ːील या उǄ गित ːील, कठोर और 
जमीन से बने होते हœ।

धागे सतह पर काटे जाते हœ, और सटीक ŝप से समाɑ होते हœ।

किटंग िकनारो ंको बनाने के िलए, बांसुरी को धागे मŐ काटा जाता है।

नल को पकड़ने और मोड़ने के उȞेʴ से नल की टांग का िसरा चौकोर 
आकार का बना होता है।

धागे की सहायता, संरेİखत करने और शुŝ करने के िलए नलो ंके िसरे 
च̱फडŊ (टेपर लेड) होते हœ।

नल का आकार, धागा मानक, धागे की िपच, दीया। टैिपंग होल को आमतौर 
पर टांग पर िचि˥त िकया जाता है।

नल के Ůकार यानी पहले, दूसरे या ɘग को इंिगत करने के िलए भी िनशान 
बनाए जाते हœ।

एक सेट मŐ नल के Ůकार: एक िवशेष धागे के िलए हाथ के नल तीन टुकड़ो ं
के सेट के ŝप मŐ उपलɩ होते हœ। (Fig 2)

य़े हœ:

-  पहले टैप या टŐपर टैप

-  दूसरा टैप या इंटरमीिडएट टैप

-  ɘग या बॉटिमंग टैप।

ये नल टेपर लीड को छोड़कर सभी िवशेषताओ ंमŐ समान हœ।

टेपर टैप धागा शुŝ करने के िलए है। टेपर टैप Ȫारा उन छेदो ंके माȯम से 
पूणŊ धागे बनाना संभव है जो गहरे नही ंहœ।

बॉटिमंग टैप (ɘग) का उपयोग ɰाइंड होल के धागो ंको सही गहराई तक 
खȏ करने के िलए िकया जाता है।

नलो ंके Ůकार को शीťता से पहचानने के िलए - नलो ं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। (रेखा Fig नɾर 2)

टैप वॉंच: टैप वॉंच का उपयोग Ūेडेड होने वाले छेद मŐ हाथ के नल को सही 
ढंग से संरेİखत करने और चलाने के िलए िकया जाता है।

टैप वॉंच ि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 (Fig 3): यह 
सबसे अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला टैप įरंच है। यह िविभɄ आकारो ंमŐ 
उपलɩ है - 175, 250, 350 िममी लंबा। ये टैप वॉंच बड़े ʩास के नलो ं
के िलए अिधक उपयुƅ होते हœ, और खुले ̾थानो ंमŐ उपयोग िकए जा सकते 
हœ जहां नल को चालू करने मŐ कोई बाधा नही ंहै।

įरंच के सही आकार का चयन करना महȕपूणŊ है।

टी-हœडल टैप įरंच (Fig 4): ये दो जबड़े वाले छोटे, समायोǛ चक होते हœ 
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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 नल के िलए सबसे उपयुƅ।

सॉिलड टाइप टैप įरंच (Fig 5): ये įरंच एडजːेबल नही ंहोते 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

टैप िडŌ ल का आकार Ɛा है? आंतįरक धागे को काटने के िलए एक नल 
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

आईएसओ मीिटŌक धागा

Tap drill size for M10 x 1.5 thread

लघु ʩास  = Ůमुख ʩास - (2 x depth)
धागे की गहराई  = 0.6134 x पŐच की िपच
धागे की 2 गहराई = 0.6134 x 2 x pitch
  = 1.226 x 1.5 mm 
             = 1.839 mm
माइनर दीया।   = 10 mm - 1.839 mm

                 = 8.161 mm  or  8.2 mmपाइप के 
नल: आंतįरक पाइप धागे आमतौर पर मानक टेपर पाइप नल के साथ काटे 
जाते हœ। (Fig 6)

शा͆ट Űेस का उपयोग करके िडŌ ल होल बनाने के िलए। (Fig 7)

नल और įरंच का उपयोग करके आंतįरक धागा बनाएं। (Fig 8)

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 धागे को च̱फर िकया जाता है तो पायदान को 
च̱फर के नीचे से ɢश िकया जाना चािहए। (Fig 9)
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िविभɄ Ůकार के लॉिकंग और बɀन उपकरणो ंका िववरण (Description of different types of 
locking and fastening devices)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
• नट्स के उपयोग बताएं
•  įरवेट्स के उपयोग बताएं
•  ̾थायी और अ̾थायी फाːनरो ंके बीच अंतर ˙ʼ करŐ
•  उन सामिŤयो ंके नाम बताएं िजनसे वे बने हœ
•  Ůकार और िविशʼ उपयोग बताएं।

नट्स के Ůकार

असŐबली की आवʴकता के आधार पर िविभɄ Ůकार के मेवो ंका उपयोग 
िकया जाता है।

हेƛागोनल नट: यह संरचनाȏक और मशीन उपकरण िनमाŊण मŐ सबसे 
अिधक इˑेमाल िकया जाने वाला अखरोट है। (Fig एक)

हेƛागोनल नट्स िविभɄ मोटाई मŐ उपलɩ हœ। पतले मेवो ंका उपयोग 
लॉक-नट्स के ŝप मŐ िकया जाता है। (रेखा Fig नɾर 2)

ˍायर नट: ˍायर नट के साथ ˍायर बोʐ िदए गए हœ। कोक िबİʒंग 
मŐ Ǜादातर चौकोर नट (Fig 3) का उपयोग िकया जाता है।

सेʚ-लॉिकंग नट (सीमंड्स लॉक-नट) (Fig 4): इस नट मŐ एक इंटरनल 
Ťूव कट होता है िजसमŐ एक फाइबर या नायलॉन की अंगूठी डाली जाती है। 
यह वलय बोʐ पर नट को कसकर पकड़ता है और लॉिकंग िडवाइस के 
ŝप मŐ कायŊ करता है।

ːड के साथ से̵फ़-लॉिकंग नट्स का उपयोग नही ं िकया 
जाता है।
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ˠॉटेड और कैसल नट्स: इन नट्स मŐ नट्स को लॉक करने के िलए 
İ̾ɘट िपɌ को ठीक करने के िलए ˠॉट के ŝप मŐ िवशेष Ůावधान हœ।

ˠेटेड नट हेƛागोनल आकार के Ūौगआउट होते हœ। (Fig 5) कैसल 
नट्स के मामले मŐ, अखरोट का शीषŊ भाग आकार मŐ बेलनाकार होता है।

िवंग-नट्स (Fig 6): िवंग-नट्स का उपयोग लाइट ǰूटी असŐबली मŐ िकया 
जाता है िजसे बार-बार हटाने और िफİƛंग की आवʴकता होती है। ये हॉट 
फोǕŊ/काː (टाइप ए) और कोʒ फोǕŊ (टाइप बी) के ŝप मŐ उपलɩ हœ।

कॉलर के साथ हेƛागोनल नट (Fig 7) : इन नट्स के एक िसरे पर 
मशीनी कॉलर होता है। यह िवधानसभा मŐ अितįरƅ असर सतह Ůदान 
करता है। कॉलर एक वॉशर की तरह काम करता है और उपयोगी होता है 
जहां बार-बार कसने और ढीला करना आवʴक होता है।

गोल नट

िवशेष अनुŮयोगो ंके िलए िविभɄ Ůकार के गोल नट उपलɩ हœ। ˠॉटेड 
गोल अखरोट (Fig 8)

Fig 5

नट्स के िलए लॉिकंग िडवाइस

असŐबली मŐ बोʐ के साथ उपयोग िकए जाने वाले नट कंपन के कारण ढीले 
हो सकते हœ। िविभɄ Ůकार के नट-लॉिकंग उपकरणो ंका उपयोग उस İ̾थित 
की गंभीरता के आधार पर िकया जाता है िजसमŐ फाːनर का उपयोग िकया 
जाता है। िनɻिलİखत सबसे अिधक इˑेमाल िकए जाने वाले Ůकार हœ।

Fig 6

Fig 7

Fig 8

लॉक-नट: असŐबली मŐ एक नट के नीचे मशीनी दोनो ं चेहरो ंवाला एक 
पतला नट रखा जाता है। (Fig 9) दोनो ंनटो ंको एक के बाद एक बोʐ 
पर कस िदया जाता है। िफर दो ˙ैनर का उपयोग करके दोनो ंनटो ंपर 
िवपरीत िदशाओ ंमŐ घुमाकर दबाव डाला जाता है। दोनो ंनट घषŊण Ȫारा 
आपस मŐ जुड़े रहते हœ।
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Fig 9

İ̾ɘट िपन के साथ ɣ ॉटेड और कैसल नट: İ̾ɘट िपन के साथ नट की 
İ̾थित को लॉक िकया जा सकता है। (Fig 10)

Fig 10

İ̾ɘट िपन को नाममाũ आकार, नाममाũ लंबाई, भारतीय मानक की संƥा 
और सामŤी (केवल ːील के अलावा अɊ सामŤी के िलए) Ȫारा नािमत 
िकया जाता है।

नाममाũ आकार İ̾ɘट िपन Ůाɑ करने के िलए छेद का ʩास है।

नाममाũ लंबाई आंख के नीचे से छोटे पैर के अंत तक की दूरी है।

İ̾ɘट िपन का उपयोग ˠॉटेड नट्स, कैसल नट्स, हेƛागोनल नट्स, 
Ƒीिवस िपन आिद को लॉक करने के िलए िकया जाता है और िविभɄ 
तरीको ंसे उपयोग िकया जाता है। (Fig 11)

İ˚ंग वाशर (Fig 12): İ˚ंग वाशर िसंगल या डबल कॉइल के साथ उपलɩ 
हœ। इɎŐ िवधानसभा मŐ एक अखरोट के नीचे वाशर के ŝप मŐ रखा जाता है। 
नट की सतह के İखलाफ वॉशर Ȫारा पेश िकया गया कठोर Ůितरोध ढीलेपन 
को रोकने का काम करता है।

Fig 11

Fig 12

įरवेट्स - Ůकार और उपयोग

िदलच˙

įरवेिटंग ̾थायी जोड़ बनाने की एक िविध है। įरवेिटंग के िलए जुड़ने वाली 
ɘेटो ंको िडŌ ल या पंच िकया जाता है।

įरवेट्स

įरवेट्स फाːनर हœ िजनका उपयोग धातु की चादरो ंऔर ɘेटो ंको फेिŰकेशन 
के काम मŐ शािमल करने के िलए िकया जाता है जैसे पुल, जहाज, Ţेन, 
ŌːƁरल ːील वकŊ , बॉयलर, एयरŢाɝ आिद।

िफर कीलक को बल Ȫारा डाला और बंद िकया जाता है तािक यह छेद को 
पूरी तरह से भर दे और एक कठोर जोड़ बना सके। (Fig 13)

Fig 13

भाग (Fig 14)

• िसरV

• शरीर

• पंूछ
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Fig 14

िविभɄ Ůकार के बाहरी धागे काटने (Different types of outer thread cutting)
उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
•  ‘वीʼ धागो ंके Ůकार बताएं
•  ˌू Ūेड्स की शɨावली बताएं
•  बी.एस.पी. धागे की िविध बताएं
•  िविभɄ डाई-ːॉक के उपयोग बताएं
•  ːड के उपयोग बताएं।

पŐच धागे - वी धागे के Ůकार और उनके उपयोग

वी धागे के िविभɄ मानक हœ:

• बीएसडɲू धागा: िŰिटश œːडडŊ ʬाटवथŊ धागा

•  बीएसएफ धागा: िŰिटश मानक महीन धागा

•  बसपा धागा: िŰिटश मानक पाइप धागा

•  बीए धागा: िŰिटश एसोिसएशन धागा

•  I.S.O मीिटŌक Ūेड: अंतराŊ Ō̓ ीय मानक संगठन मीिटŌक Ūेड

•  ANS: अमेįरकन नेशनल या सेलसŊ Ūेड

•  बीआईएस मीिटŌक धागा: भारतीय मानक मीिटŌक धागा ɯूरो।

बीएसडɲू धागा (Fig 1)

इसमŐ 55° का एक सİʃिलत कोण है और धागे की गहराई 0.6403 x P 
है। िशखा और जड़ को एक िनिʮत िũǛा तक गोल िकया जाता है। (Fig 
1) िपच और धागे के अɊ तȕो ंके बीच संबंध को दशाŊता है।

बीएसडɲू धागे को Ůमुख ʩास देकर एक डŌ ाइंग मŐ दशाŊया गया है। 
उदाहरण के िलए: 1/2" बीएसडɲू, 1/4" बीएसडɲू। तािलका िविभɄ 
ʩासो ंके िलए टीपीआई की मानक संƥा दशाŊती है। बीएसडɲू धागे का 
उपयोग सामाɊ Ůयोजन के बɀन धागे के िलए िकया जाता है।

बीएसएफ धागा

यह धागा एक िवशेष ʩास के िलए टीपीआई की संƥा को छोड़कर 
बीएसडɲू धागे के समान है। Ůित इंच Ūेड्स की संƥा िकसी िवशेष ʩास 
के िलए बीएसडɲू Ūेड के िलए उससे अिधक है। उदाहरण के िलए, 1" 
बीएसडɲू मŐ 8 टीपीआई और 1 "बीएसएफ मŐ 10 टीपीआई हœ। तािलका 

िविभɄ ʩास के िलए टीपीआई की मानक संƥा दशाŊती है। बीएसएफ के 
धागे। इसका उपयोग ऑटोमोबाइल उȨोगो ंमŐ िकया जाता है।

बीए धागा (Fig 2)

इस धागे मŐ 47 1/2° 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।
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पŐच धागा और तȕ

पŐच धागे के भाग (Fig 3)

Ţेː

एक धागे के दोनो ंिकनारो ंको िमलाने वाली ऊपरी सतह।

जड़

िनचली सतह आसɄ धागो ंके दोनो ंिकनारो ंको िमलाती है।

िदशा

िशखा और जड़ को िमलाने वाली सतह।

धागा कोण

आसɄ धागे के िकनारो ंके बीच शािमल कोण।

गहराई

धागे की जड़ो ंऔर िशखा के बीच की लंबवत दूरी।

Fig 3

Ůमुख ʩास

बाहरी धागे के मामले मŐ यह įरƅ का ʩास है िजस पर धागे काटे जाते हœ 
और आंतįरक धागे के मामले मŐ धागे काटने के बाद यह सबसे बड़ा ʩास 
होता है िजसे Ůमुख ʩास के ŝप मŐ जाना जाता है। (Fig 4)

Fig 4

यह वह ʩास है िजसके Ȫारा ˌू के आकार बताए गए हœ।

लघु ʩास

बाहरी धागो ंके िलए, छोटा ʩास पूरे धागे को काटने के बाद सबसे छोटा 
ʩास होता है। आंतįरक धागे के मामले मŐ, यह धागा बनाने के िलए िडŌ ल 
िकए गए छेद का ʩास है जो िक छोटा ʩास है।

िपच ʩास (Ůभावी ʩास)

धागे का ʩास िजस पर धागे की मोटाई िपच के आधे िहˣे के बराबर होती है।

िपच

यह एक धागे पर एक िबंदु से धुरी के समानांतर मापा जाने वाले आसɄ धागे 
पर संबंिधत िबंदु तक की दूरी है।

Ůमुख

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

काʙिनक लंबवत रेखा के िलए धागे के झुकाव का कोण।

हाथ

िजस िदशा मŐ धागे को आगे की ओर घुमाया जाता है। दािहने हाथ के धागे 
को आगे बढ़ने के िलए दिƗणावतŊ घुमाया जाता है, जबिक बाएं हाथ के धागे 
को वामावतŊ घुमाया जाता है। (Fig 5)

Fig 5

पाइप धागे और पाइप नल

पाइप Ūेड्स: मानक पाइप िफिटंƺ को िŰिटश œːडडŊ पाइप (बीएसपी) 
मŐ िपरोया जाता है। आंतįरक पाइप धागे मŐ समानांतर धागे होते हœ जबिक 
बाहरी पाइप मŐ पतले धागे होते हœ जैसा िक (Fig 6) मŐ िदखाया गया है।

बी.एस.पी. सूũ

बीएसपी धागा: यह धागा 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 धागे को एक छोटे टेपर के साथ बाहरी ŝप से काटा 
जाता है। यह असŐबली मŐ įरसाव से बचाता है और सुˑी महसूस होने पर और 
समायोजन Ůदान करता है। ƸेिवनाइǕ लोहे के पाइप कई अलग-अलग 
दीवार मोटाई मŐ 1/2 ”से 6” के आकार मŐ उपलɩ हœ। तािलका 1 बाहरी 
ʩास और धागे Ůित इंच 1/2" से 4" तक िदखाती है। (Fig 7)
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Fig 6

Fig 7

अगले दो धागो ंने पूरी तरह से नीचे का गठन िकया है लेिकन वह सबसे 
ऊपर है। (B)

अंितम चार धागो ंमŐ ɢैट टॉप और बॉटʈ होते हœ। (C)

सीिलंग पाइप संयुƅ

(Fig 8) से पता चलता है िक पाइप के अंत मŐ कई पूरी तरह से बने धागे हœ।(A)

(Fig 9) मŐ िदखाए गए पाइप जोड़ मŐ िनɻिलİखत शािमल हœ:

1  समानांतर मिहला धागा

2  पतला नर धागा

3  गांजा पैिकंग

हैɼ पैिकंग का उपयोग यह सुिनिʮत करने के िलए िकया जाता है िक िकसी 
भी įरसाव को रोकने के िलए दो धातु धागे (नर और मादा धागे) के बीच 
िकसी भी छोटी जगह को सील कर िदया जाए। (Fig 9)

Fig 8

Fig 9

टेबल  1 

बसपा - पाइप का आकार धागे  घेरे के बाहर/
या दीन 2999 धागे पाइप का मिमी(A) 
 (अंदर) (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 

एकीकृत धागा (Fig 10)

मीिटŌक और इंच ŵंृखला दोनो ंके िलए, आईएसओ ने इस धागे को िवकिसत 
िकया है। इसका कोण 60° है। िशखा और जड़ समतल हœ और अɊ आयाम 
(Fig 10) मŐ िदखाए गए हœ। इस धागे का उपयोग सामाɊ बɀन उȞेʴो ं
के िलए िकया जाता है।

मीिटŌक मानक के इस धागे को Fig मŐ 'M' अƗर Ȫारा दशाŊया जाता है 
िजसके बाद मोटे ŵंृखला के िलए Ůमुख ʩास होता है।

Ex : M14, M12 etc. 

फाइन सीरीज़ के िलए, 'M' अƗर के बाद मेजर डायमीटर और िपच आता है।  

Ex : M14 x 1.5

    M24 x 2       

अमेįरकी रा Ō̓ ीय धागा (Fig 11)

इन धागो ंको िवŢेता का धागा भी कहा जाता है। आईएसओ यूिनफाइड Ūेड 
की शुŜआत से पहले इसका अिधक सामाɊतः  उपयोग िकया जाता था।

पŐच िपच गेज

उȞेʴ

एक ˌू िपच गेज का उपयोग धागे की िपच को िनधाŊįरत करने के िलए 
िकया जाता है।
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इसका उपयोग Ūेड्स के Ůोफाइल की तुलना करने के िलए भी िकया जाता है।

िनमाŊण की िवशेषताएं: ि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 पŐच िपच गेज सेट मŐ एक छोर पर िŰिटश मानक धागे (बीएसडɲू, 
बीएसएफ आिद) की जांच के िलए ɰेड और दूसरे छोर पर मीिटŌक मानक होगें।

Ůȑेक ɰेड पर Ūेड Ůोफाइल को लगभग 25 िममी से 30 िममी 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 12)

Fig 10

Fig 11

Fig 12

मर जाता है और ːॉक मर जाता है

डाई का उपयोग

बेलनाकार वकŊ पीस पर बाहरी धागो ंको काटने के िलए Ūेिडंग डाई का 
उपयोग िकया जाता है। (Fig 13)

मरने के Ůकार

िनɻिलİखत िविभɄ Ůकार के मर जाते हœ।

•  सकुŊ लर İ̾ɘट डाई (बटन डाई)

•  आधा मरना

•  एडजːेबल ˌू ɘेट डाई

Fig 13

सकुŊ लर İ̾ɘट डाई/बटन डाई (Fig 14)

Fig 14

आकार मŐ मामूली बदलाव की अनुमित देने के िलए इसमŐ एक ɣ ॉट कट है।

डाई हाई ˙ीड ːील से 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 15) कट की गहराई को समायोिजत करने के 
िलए, कŐ ū पŐच उɄत है और खांचे मŐ बंद है। T उसके टाइप या डाई ːॉक 
को बटन पैटनŊ ːॉक कहा जाता है।

Fig 15

हाफ डाई (Fig 16)

िनमाŊण मŐ आधा मर जाता है मजबूत।

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 
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जाना चािहए।

डायːॉक के पŐच 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।

įरƅ आकार की जाँच करŐ।

खाली आकार = धागे का आकार -0.1 धागे की िपच

ŮिŢया

डाईːॉक मŐ डाई को ठीक करŐ  और डाईːॉक के ːेप के िवपरीत पासे के 
आगे वाले िहˣे को रखŐ। (Fig 19)

वाइस मŐ अǅी पकड़ सुिनिʮत करने के िलए झठेू जबड़ो ं
का Ůयोग करŐ।

वाइस के ऊपर įरƅ को Ůोजेƃ करŐ  - केवल आवʴक Ūेड 
लंबाई।

Fig 16
Fig 17

सुिनिʮत करŐ  िक डाईːॉक के मȯ ˌू को कस कर डाई पूरी तरह से 
खुला है। (Fig 18)

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 धागे को खराब होने से बचाने के िलए 
डाई को बार-बार साफ करŐ।

पासे के अŤ भाग को कायŊ के कƗ पर रखŐ (Fig 17)।

Fig 18

डाई, ˍायर को बोʐ सŐटर लाइन से शुŝ करŐ। (Fig 19)

डाईːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और बोʐ ɰœक पर डाई को आगे 
बढ़ाने के िलए घड़ी की िदशा मŐ घुमाएं। (Fig 20)

िचɛ को तोड़ने के िलए धीरे-धीरे काटŐ और थोड़ी दूरी के िलए डाई को 
उʐा कर दŐ। (Fig 21)

एक काटने ˘ेहक का Ůयोग करŐ।

Fig 19

बाहरी ˌू को एडजː करके कट की गहराई को धीरे-धीरे बढ़ाएं।

मैिचंग नट से धागे की जांच करŐ।

काटने को तब तक दोहराएं जब तक िक नट मैच न हो जाए। 
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ːड के उपयोग (Fig 22)

ːड मुƥ ŝप से पंप सेट के िलए िनकला Šआ िकनारा संयोजन मŐ उपयोग 
िकया जाता है बड़े आकार को पंप काİːंग मŐ डाला जाता है। चूषण पाइप 
के ɢœƺ को ऐशसŊ और नट से जोड़ने के िलए उपयोग िकए जाने वाले 
छोटे आकार।

यह Ťंिथ कप को कसने के िलए Ťंिथ पैिकंग रˣी के िलए भी Ůयोग िकया 
जाता है।

Fig 21

Fig 20

Fig 22

िविभɄ Ůकार के पाइप G.I, C.I, D.I, PVC, CPVC, PPR, AC और HDPE आिद के बारे मŐ, (About different 
types of pipe G.I, C.I, D.I, PVC, CPVC, PPR, AC and HDPE etc.,)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :
•  िविभɄ Ůयोजनो ंके िलए उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के पाइपो ंके बारे मŐ बताएं
•  एसी पाइप के फायदे और नुकसान बताएं
•  कǄा लोहा पाइप के िविभɄ उपयोग बताएं
•  P.V.C, C.P.V.C और P.P.R के उपयोग बताएं
•  एचडीपीई पाइपो ंके उपयोग बताएं।

पाइप और पाइप िफिटंग

िनɻिलİखत उȞेʴो ंके िलए िविभɄ Ůकार के पाइप और Ǩूब का उपयोग 
िकया जाता है।

•  घरेलू गमŊ और ठंडे पानी की आपूितŊ।

•  अपिशʼ जल आउटलेट।

•  उǄ दबाव भाप आपूितŊ।

•  हाइडŌ ोिलक तेल की आपूितŊ।

•  िचकनाई तेल की आपूितŊ।

•  औȨोिगक ŮिŢयाओ ंके िलए िवशेष ūव और गैसŐ।

•  वायवीय Ůणाली।

•  Ůशीतन Ůणाली।

•  ईंधन तेल की आपूितŊ।

सामŤी के अनुसार वगŎकृत सामाɊ Ůकार के पाइप हœ:

•  `जˑी लोहे के पाइप

•  हʋे ːील के पाइप

•  कǄा लोहा पाइप

•  सी.आई. िमǥी के पाइप

• कॉपर पाइप

•  एʞूमीिनयम पाइप

•  पीतल के पाइप

•  सीसा पाइप

•  पी.वी.सी. पाइɛ

•  रबर पाइप
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•  ɘाİːक पाइप

•  पȈर के पाũ पाइप

मानक पाइप िफिटंग: ‘पाइप िफिटंगʼ वे िफिटंग हœ िजɎŐ पाइप से जोड़ा 
जा सकता है तािक:

•  पाइप की िदशा बदलŐ

•  एक शाखा को मुƥ जल आपूितŊ पाइप से जोड़Ő

•  अलग-अलग आकार के दो या दो से अिधक पाइप कनेƃ करŐ

पाइप के िसरो ंको बंद करŐ।

जी.आई.पाइप

वृȅाकार अनुŮ̾थ काट की खोखली लंबी खुली Šई वˑु एक पाइप है। (Fig  1)

हािन

•  ये पाइप खतरनाक वातावरण मŐ जंग के िलए उȅरदायी हœ।

•  यह पाइप अʅीय या Ɨारीय पानी से आसानी से Ůभािवत हो सकता है।

•  यह पीवीसी पाइप की तुलना मŐ महंगा है।

Ťेड: जीआई के 3 Ťेड हœ। पाइप यानी उǄ, मȯम और िनɻ। उɎŐ Ţमशः 
लाल, नीले और पीले रंग के पŐट बœड से िचि˥त िकया गया है। पानी की आपूितŊ 
के िलए मȯम Ťेड पाइप का उपयोग िकया जाता है।

पाइप का ʩास इसके नाममाũ बोर Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है। सॉकेट 
को पाइप के संबंिधत नाममाũ बोर Ȫारा नािमत िकया जाता है िजसके िलए 
उनका इरादा है।

एसी पाइप

सामाɊ: एसी पाइप मशीनो ंमŐ उǄ दबाव मŐ शुȠ ए˜ेːस फाइबर, पोटŊलœड 
सीमŐट और िसिलका से िनिमŊत होते हœ और 5 सेमी से 100 सेमी ʩास और 
2 मीटर से 3 मीटर लंबाई मŐ उपलɩ होते हœ। पाइप मŐ शािमल होने के िलए 
पाइप के एक छोर पर सॉकेट होता है। एसी पाइप का उपयोग अपिशʼ जल 
या बाįरश के पानी को ले जाने के िलए िकया जाता है। (Fig 2)

गैʢनाइजेशन के बाद हʋे ːील के पाइप को गैʢेनाइǕ आयरन पाइप 
कहा जाता है। यह गमŊ समाɑ सीम कम, िवद्त Ůितरोध वेʒ, उǄ आवृिȅ 
Ůेरण वेʒेड, गमŊ समाɑ वेʒेड या ठंडा समाɑ सीम कम हो सकता है।

सभी पŐचदार पाइप और सॉकेट मŐ I.S.554 के अनुसार धागे होगें। आयाम 
और नाममाũ का ūʩमान जी.आई. मȯम पाइप तािलका 2/I.S1239 
के अनुसार हœ।

G.I. पाइपो ंकी मोटाई और ūʩमान पर सिहˁुता P2/I.S.1239 के 
अनुसार होगी।

बाजार मŐ उपलɩ जी.आई.पाइप 6 मीटर लंबाई के होते हœ। माप एक सॉकेट 
सिहत िलया जाता है। इसके दोनो ंिसरो ंपर धागे होगें। एक िसरे मŐ सॉकेट 
होगा और दूसरे िसरे पर धागे की सुरƗा के िलए पीवीसी झाड़ी होगी। जल 
िवतरण के िलए उपयोग िकए जाने वाले पाइप 50 से 150 िममीके होते हœ। 
हाउस कनेƕन मŐ इˑेमाल होने वाले पाइɛ 15 से 32 िममी के होते हœ।

जीआई, पाइप के लाभ

•  यह उǄ दबाव का सामना कर सकता है।

•  इसका उपयोग गमŊ पानी की आपूितŊ के िलए िकया जा सकता है।

•  गैʢनाइजेशन के कारण यह आसानी से जंग नही ंलगेगा।

•  Ūेिडंग के बाद इसे आसानी से जोड़ा जा सकता है।

•  छेद करना और बनाना आसान है।

•  बŐड, एʛो, यूिनयन जैसी मानक िफिटंग उपलɩ हœ।

•  जोड़ो ंको अलग करना आसान है।

Fig 2

लाभ

•  यह खराब नही ंहोता है।

•  हʋे वजन के कारण पįरवहन आसान है।

•  जीआई, सीआई पाई की तुलना मŐ लागत कम है।

•  इसमŐ शािमल होना आसान है।

•  काटना और िडŌ िलंग आसान है।

•  पाइप के अंदर िचकना है; इसिलए अǅी वहन Ɨमता है।

नुकसान

•  एसी पाइप Ůकृित मŐ भंगुर होते हœ इसिलए हœडिलंग और पįरवहन के 
दौरान टूटने की संभावना अिधक होती है।

•  ƗितŤˑ पाइपो ंकी मरʃत और उपयोग नही ंिकया जा सकता है।

•  आघात Ůितरोध कम होता है इसिलए इसे सावधािनयो ंके साथ रखना 
चािहए।

•  कई देशो ंमŐ ˢा˖ के आधार पर ए˜ेːस सीमŐट के उपयोग पर 
Ůितबंध लगा िदया गया है।
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सी.आई.पाइप

C.I.पाइप अǅी गुणवȅा वाले Ťे काː आयरन का उपयोग करके िनिमŊत 
होते हœ। इन पाइपो ंका िनमाŊण दो अलग-अलग तरीको ंसे िकया जाता है। 
यानी रेत काİːंग या केȾापसारक काİːंग। (Fig 3)।

Fig 3

रेत के सांचो ंमŐ िपघला Šआ िपग आयरन डालकर सœड काː पाइप का िनमाŊण 
िकया जाता है। सŐटŌ ीɡूगल काː पाइप (˙ून पाइप) का िनमाŊण मशीन के 
माȯम से धातु के सांचो ंऔर घूणŊन मोʒ का उपयोग करके िकया जाता 
है। केȾापसारक बल के कारण िपघला Šआ धातु समान ŝप से फैलता 
है। ये पाइप आमतौर पर İɰːर, सœड होल या एयर ɰॉक से मुƅ होते हœ।

अंदर और बाहर िबटुमेनस समाधान के साथ लेिपत होते हœ।

•  कǄा लोहा पाइप मŐ िनɻिलİखत गुण होने चािहए।

•  यह काटने, िडŌ ल करने, िछलने और िफिटंग करने मŐ सƗम होना चािहए।

•  कोई दरार नही ंहोनी चािहए।

•  कोई भी िदखाई देने वाला फफोला, वायु ɰॉक, रेत छेद नही ंहोना 
चािहए।

•  छोटे हथौड़े से हथौड़े मारने पर घंटी की आवाज होनी चािहए।

C.I. पाइपो ंको इसके उपयोग और भौितक गुणो ंके आधार पर 5 Ůकारो ंमŐ 
वगŎकृत िकया गया है।

•  सीआई जल आपूितŊ पाइप

•  सी.आई. नाली और सीवर पाइप

•  C.I िमǥी के पाइप

•  C.I अपिशʼ पाइप

•  सी.आई बाįरश के पानी के पाइप

जलापूितŊ मŐ Ůयुƅ ̇ ून आयरन पाइप IS1536 के अनुŝप होने चािहए। ये 
80mm से 750mm तक उपलɩ हœ। Ƒास एलए, Ƒास ए और Ƒास बी 
जैसे पाइप के तीन वगŊ हœ। इन पाइपो ंमŐ इˑेमाल िकए गए ˙ेशल आईएस 
1538 के अनुŝप होगें- इन पाइप मŐ इˑेमाल िकए गए ˙ेशल आईएस 
1538 के अनुŝप होगें- िवशेष जैसे बŐड, कॉलर, ऑफसेट, रेǰूसर, टी। 
, वाई जंƕन आिद उपलɩ हœ। इन पाइपो ंको िपग लेड या लेड वूल के 
उपयोग से जोड़ा जाता है।

िमǥी के पाइपो ंके िलए उपयोग िकए जाने वाले सœड काː सीआई पाइप 
आईएस के अनुŝप होगें। 1729. िमǥी के पाइपो ंके िलए उपयोग िकए 
जाने वाले ˙ून आयरन सीआई पाइप आईएस के अनुŝप होगें। 3989

पीवीसी पाइप के Ůकार

पॉलीिवनाइल Ƒोराइड (पीवीसी)

•  पॉलीिवनाइल Ƒोराइड (पीवीसी) एिथल ईन या एिसिटलीन से िनिमŊत 
होता है।

•  इसमŐ अिनवायŊ ŝप से िवनाइल Ƒोराइड का पोलीमराइजेशन होता 
है।

•  इसे आसानी से संसािधत करने योƶ बनाने के िलए पीवीसी को 
ɘाİːसाइज़र के अलावा, įरलीज एजŐटो,ं ːेबलाइजसŊ आिद के साथ 
िमलाया जाना चािहए।

उपयोग

•  गैर ɘाİːसाइǕ Ťेड का ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है

 पाइप और नाली का िनमाŊण।

•  इसकी उǄता के कारण इसे केबल कोिटंग के ŝप मŐ Ůयोग िकया 
जाता है िवद्तीय Ůितरोध।

•  उǄ पारदिशŊता के िलए कांच के Ůित̾थापन के िलए ɰो मोʒेड घटको ं
का उपयोग िकया जाता है।

•  खाȨ पदाथŘ की पैिकंग के िलए गैर िवषैले उȋादो ंका उपयोग िकया 
जाता है।

•  İखलौने, गुिड़या, पेपर कोिटंग, लœपशेड आिद का िनमाŊण।

•  पीवीसी का उपयोग लगभग 1400F से कम तापमान के िलए िकया 
जाता है। पॉली Ůोपलीन रœडम को-पॉलीमर (पीपीआर)

•  कǄे माल पीपी सह बŠलक का उपयोग कर नवीनतम और उɄत 
ŮौȨोिगकी।

•  इसका उपयोग ठंडे और गमŊ पानी की ʩव̾था, जल शोधन, रासायिनक 
Ůवाह आिद के िलए िकया जाता है।

• पॉलीɡूजन वेİʒंग के िलए तीन Ůमुख पैरामीटर हœ

 i तापमान

 ii दबाव

 iii समय

 i तापमान

  -  संयुƅ के उिचत ɘाİːिफकेशन को सुिनिʮत करने के िलए 
तापमान 2600 ± 50C के आसपास।

 ii दबाव

  -  वेʒ घटको ंको समान दबाव और लंबाई पर वेʒ मŐ डालने 
की आवʴकता होती है।

 iii समय

  - वामŊ अप टाइम

  - गोद लेने का समय

  - कनेƕन का समय

  - वेʒ सƢ समय
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i वामŊ अप टाइम

वामŊ अप समय तब शुŝ होता है जब दोनो ंघटको ंको एक साथ दबाया जाता है।

ii गोद लेने का समय

गोद लेने का समय तब शुŝ होता है जब घटको ंको वेʒर से हटा िदया 
जाता है।

को-पॉलीमर िवनाइल Ƒोराइड (CPVC)

•  सीपीसी और सीपीवीसी एक ही मूल तȕो ंसे बने हœ।

•  सीपीवीसी को एक मुƅ मूलक Ƒोरीनीकरण ŮितिŢया Ȫारा बदल 
िदया जाता है जो सामŤी की Ƒोरीन सामŤी को Ůभावी ढंग से बढ़ाता 
है

•  सीपीवीसी का उपयोग 1900F तक के तापमान पर िकया जाएगा।

•  सीपीवीसी पाइप सफेद या पीले रंग का होता है।

•  सीपीवीसी पाइप गमŊ पानी और पीने योƶ पानी की ʩव̾था के िलए 
अिधक उपयुƅ है

एचडीपीई पाइप (Fig 4)

एचडीपीई पाइप और िफिटंग

एचडीपीई पाइप 2002 मŐ ̾थािपत िकया गया था। एचडीपीई पाइप और 
िफिटंग 300 से 400 िममी तक होती है, अब तक के परीƗणो ंसे पता चला 
है िक एचडीपीई से बने दबाव पाइपो ंका जीवनकाल 100 वषŘ से अिधक है।

पाइप की परेशानी मुƅ सेवा और िनिʮत ŝप से Ůित˙धाŊ पाइिपंग िसːम 
सुिनिʮत करता है। पॉलीइथाइलीन (पीई) और पॉलीŮोपाइलीन (पीपी) से बने 
पाइप पानी और सीवर के उपयोग के िलए उǽृʼ गुणो ंवाले थमŖɘाİːक 
हœ। ये कई रसायनो ंके Ůितरोधी हœ और िविभɄ तरल पदाथŘ के संवहन और 
भंडारण के िलए बŠत उपयुƅ हœ।

इसे वेʒेड िकया जा सकता है, लगातार पुन: उपयोग िकया जा सकता है। 
पूरी पाइप लाइन एक समŝप Ůणाली है और िबʋुल सुरिƗत है। इसमŐ 
अǅा रासायिनक Ůितरोध है ɘाİːक पाइप की िचकनी गोल सतह कृȶको ं
के दांतो ंको नुकसान पŠंचाने के िलए पयाŊɑ पकड़ नही ंदेती है।

iii कनेƕन का समय

कनेƕन का समय पा Ŋ̫ दबाव के साथ घटको ंको एक दूसरे के साथ धकेला 
जा रहा है।

iv वेʒ सƢ समय

सƢ होने का समय जोड़ को ठंडा करने और शारीįरक तनाव से मुƅ 
करने के िलए है।

टेबल पीपीआर वेİʒंग के िलए

      ʩास          िपघलने की लंबाई
     िममी िममी T1 T2 T3 T4(सेकंड)

 20 12 5 3 5 2

 40 16 12 6 12 4

 75 26 30 8 30 6

 125 41 60 10 60 8

दीमक Ȫारा पीई पाइप लाइनो ंको कोई नुकसान नही ंŠआ है पीई और पीपी 
बैƃीįरया कवक और बीजाणुओ ंके िलए पोषक माȯम नही ंहœ। सभी Ůकार 
के माइŢोिबयल हमले के साथ-साथ स̵ɡूरस एिसड और सʚेट दोनो ं
के िलए Ůितरोधी। 6 मीटर की मानक लंबाई कम जोड़ो ंकी शाखाओ ंकी 
माũा हर Ůकार मŐ िनिमŊत और िवतįरत की जा सकती है और िũभुज को 30

िडŤी से 90 िडŤी तक ʩİƅगत ŝप से अनुकूिलत िकया जा सकता है।

Fig 4
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िविभɄ Ůकार के पाइप िफिटंग सॉकेट, कोहनी, टी, यूिनयन, बŐड, कैप, ɘग, Ţॉस, फेŝŊ । आिद।, (Different 
types of pipe fittings socket, elbows, tee, union, bend, cap, plug, cross, ferrule. 
etc.,)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ करने योƶ होगें :        
•  िविभɄ Ůकार और आकारो ंकी मानक पाइप िफिटंग का उʟेख करŐ
•  कोहनी, संघ, ɘग और िवशेष िफिटंग के Ůकार बताएं
•  उन सामिŤयो ंके बारे मŐ बताएं िजनसे वे बने हœ
•  पाइप के िलए इˑेमाल िकए गए Ůतीको ंको बताएं
•  एचडीपीई पाइपो ंके उपयोग बताएं।

मानक पाइप िफिटंग

युƵन: (Fig 1) मŐ िदखाया गया एक साधारण युƵन, आमतौर पर पाइप के 
साथ आता है, Ůȑेक लंबाई के िलए एक युƵन। कपिलंग गढ़ा लोहा या कǄा 
लोहा धातु या पीतल के बने होते हœ। उɎŐ िनयिमत ŝप से दािहने हाथ के 
धागे से िपरोया जाता है आर और एल कपिलंग मŐ मानक कपिलंग से अलग 
करने के िलए Ůोजेİƃंग बार या įरंग होते हœ। युƵन का एक अɊ ŝप िजसे 
िवˑार टुकड़ा कहा जाता है, उसे (Fig 1) मŐ िदखाया गया है। यह मानक 
युƵन से इस मायने मŐ िभɄ है िक इसके एक िसरे पर एक पुŜष धागा होता 
है और कई अɊ Ůकार होते हœ िजɎŐ कुछ रेǰूसर के ŝप मŐ जाना जाता है।

रेǰूसर (Fig 1 बी): दो पाइपो ंको अलग-अलग ʩास से जोड़ने के िलए 
एक रेǰूसर कपिलंग का उपयोग िकया जाता है।

टी (या) Ūी वे: 90° के िवचलन पर एक शाखा रेखा लेने के िलए एक टी का 
उपयोग िकया जाता है। (Fig 4)

कोहनी (Fig 2): कोहनी और मोड़ पाइप कायŊ Ůणािलयो ंमŐ 90 िडŤी और 
45 िडŤी के िवचलन Ůदान करते हœ।

45° कोहिनयो ंसे पाइप मŐ 450 का िवचलन होता है (Fig 2ख)।

रेǰूसर एʛो (Fig 2 सी): पाइप लाइन वकŊ  िसːम मŐ 90 िडŤी के 
िवचलन मŐ दो अलग-अलग डाया पाइपो ंको जोड़ने के िलए अरेǰूसर एʛो 
का उपयोग िकया जाता है।

Ūी वे एʛो: ए टाइम वे एʛो का उपयोग तीन पाइपो ंको 90° के िवचलन 
पर जोड़ने के िलए िकया जाता है। (Fig 3)

फोर वे: Ōː ाइʰ लाइन से चार िबट्स को जोड़ने के िलए एक फोरवे का 
उपयोग िकया जाता है, दो िवपरीत 90 ° जुड़ते हœ। (Fig 5)

संघ: पाइप को जोड़ने के िलए उपयोग िकया जाने वाला उपकरण जब पाइप 
लाइनो ंमŐ यूिनयनो ंका उपयोग िकया जाता है तो इसे हटाना और मरʃत 
करना आसान होता है। (Fig 6)
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(Fig 7) यह दो अलग-अलग ʩास के पाइपो ंको जोड़ने के िलए उपयोग 
की जाने वाली िवशेष िफिटंग है, एक तरफ आंतįरक Ūेडेड है िजसका 
उपयोग छोटे ʩास के पाइप को जोड़ने के िलए िकया जाता है अɊ Ůकार 
का बाहरी Ūेडेड होता है िजसका उपयोग बड़े ʩास के पाइप को जोड़ने 
के िलए िकया जाता है।

पाइप िनपʤ (Fig 8): एक िनɔल पाइप का एक टुकड़ा होता है जो दोनो ं
छोर पर 30 सेमी से कम लंबाई का होता है।

हेƛागोनल िनɔल (Fig 9): इस िनɔल का उपयोग िकया जाता है जहां 
िफिटंग या वाʢ एक दूसरे के बŠत करीब होते हœ। दोनो ंपƗ बाहरी Ūेडेड 
हœ और पकड़ने के िलए बीच मŐ एक हेƛागोनल कदम हœ। (Fig 9)

ɘग (Fig 10): पाइप के िसरे को बंद करने के िलए ɘग का उपयोग िकया 
जाता है या िŤप के िलए शीषŊ पर मिहला Ūेड ̱ ायर हेड वाली िफिटंग Ůदान 
की जाती है। ɘग 6 िममी से 300 िममी तक के आकार पर बने होते हœ। 
यह कैİːरॉन, िनंदनीय लोहे और पीतल से बना है।

सीएपी (Fig 11): एक टोपी मादा Ūेडेड होती है और एक पाइप या िफिटंग 
के अंत को बंद करने के िलए उपयोग की जाती है िजसमŐ नर Ūेड कैप 
कैİːरॉन लचीला लौह और पीतल से बने होते हœ वे िनयिमत ŝप से 6 िममी 
से 150 िममी के आकार मŐ बने होते हœ।

सामी (Fig 12): यह सामी बंदूक धातु से बना है और इसका उपयोग जल 
आपूितŊ मुƥ लाइन से सेवा कनेƕन लेने के िलए िकया जाता है। इसे C.I 
पाइप और P.V.C सɘाई मेन लाइन मŐ िफट िकया गया है। इसे C.I पाइप 
और P.V.C काठी मŐ िफट िकया गया है।

बŐड (Fig 13): यह मोड़ G.I पाइप से बना है िजसके दोनो ंिसरो ंपर बाहरी 
धागा है। इसका उपयोग कपिलंग या ɢœƺ का उपयोग करके पुŜष Ūेडेड 
पाइप के साथ सीधे मिहला Ūेडेड िफिटंग से जुड़ने के िलए िकया जाता है।

संघ कोहनी (Fig 14): एक छोर पर एक पुŜष संघ के साथ एक पाइप 
िफिटंग।

कोहनी एम + एफ: केवल एक आंतįरक धागे और अɊ एक बाहरी धागे 
के ŝप मŐ एक पाइप िफिटंग। (Fig 15)

मोड़ 45° (F+F): पहले की तरह एक िफिटंग। दोनो ंिसरो ंमŐ आंतįरक धागे 
होते हœ। (Fig 17)
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बŐड (एम + एफ): पहले की तरह एक िफिटंग लेिकन बाहरी धागे और 
आंतįरक धागे के साथ। (Fig 16)

मोड़ 45° (M+F): पहले की तरह पाइप िफिटंग मŐ केवल एक िसरे पर 
बाहरी (पुŜष) धागा होता है और दूसरे िसरे मŐ आंतįरक (मिहला) धागा 
होता है। (Fig 18)

ऑफसेट: पाइिपंग मŐ, पाइप लाइन का िहˣा कभी-कभी एक İ̾थित मŐ होना 
चािहए, समानांतर लेिकन पाइप के संतुलन के साथ संरेखण मŐ नही।ं एक 
अनुभवी पाइप िफटर पाइप को मोड़कर लाइन को ऑफसेट कर सकता है, 
लेिकन आमतौर पर जब दो पाइपो ंकी कुʥािड़यो ंके बीच की दूरी या दूरी 
मानक आयाम की होती है, तो एक िफिटंग िजसे ऑफसेट कहा जाता है, का 
उपयोग अिधक आसानी से िकया जा सकता है। (Fig 19)

िवशेष संघ कोहनी और टी: मरʃत के मामले मŐ सुिवधा के िलए पाइप 
लाइनो ंमŐ यूिनयन का बार-बार उपयोग वांछनीय है। जब संघ को एक िफिटंग 
के साथ जोड़ा जाता है, तो संघ का लाभ दो के बजाय केवल एक Ūेडेड जोड़ 
से Ůाɑ होता है जैसा िक एक अलग संघ के मामले मŐ होता है। संघ िफिटंग 
का एक नुकसान यह है िक वे आम तौर पर सामाɊ िफिटंग के ŝप मŐ 
आसानी से Ůाɑ करने योƶ नही ंहोते हœ जैसा िक (Fig 20) मŐ िदखाया गया 
है। मादा और नर और मादा Ůकार के िविभɄ संघ कोहनी और संघ टीज़।
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यूिनयनŐ: बाजार मŐ िविभɄ Ůकार की यूिनयनŐ उपलɩ हœ। संघ Ȫारा जोड़े 
जाने वाले दो पाइपो ंको एक तंग जोड़ को सुरिƗत करने के िलए अनुमािनत 
संरेखण मŐ होना चािहए। (Fig 21)

काम करने वाले िचũ या रेखािचũो ंपर नलसाजी पाइप िफिटंग को Ůतीको ं
Ȫारा िदखाया जाता है।

पाइिपंग Ůतीको ंका उपयोग आिकŊ टेƃ और ɘंिबंग इंजीिनयरो ंȪारा ɰूिŮंट 
या विकō ग डŌ ॉइंग पर िकया जाता है। वे िविभɄ नलसाजी जुड़नार और पाइिपंग 
िसːम के साथ-साथ इन Ůणािलयो ंके िनमाŊण के िलए उपयोग की जाने 
वाली पाइप िफिटंग और वाʢ का Ůितिनिधȕ करते हœ।

ɘंबर को डŌ ाइंग या ˋेच पर पानी की आपूितŊ Ůणाली का पता लगाने के 
िलए इन Ůतीको ंको पहचानना चािहए (Fig 22)।
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Fig 22

ɘंिबंग - ɘंबर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.14 - 17 से सɾंिधत िसȠांत



59

प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.4.18 - 20 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - वेल्डर

गैस वेमल्डिंग की गैस वेमल्डिंग धवधि कया उदे्श्य सुरक्या सयावियाधियो िं कया पयालि धकयया जयािया चयाधिए  गैस वेमल्डिंग की गैस वेमल्डिंग धवधि कया उदे्श्य सुरक्या सयावियाधियो िं कया पयालि धकयया जयािया चयाधिए  (Purpose (Purpose 
of gas welding method of gas welding safety precautions to be observed)of gas welding method of gas welding safety precautions to be observed)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• पयाइपो िं में गैस वेमल्डिंग के उपयोग बतयाएिं

• गैस वेमल्डिंग की धवधि और उिकी तकिीक बतयाएिं

• गैस वेमल्डिंग के धलए प्रयुक्त धिलर रॉड कया उले्ख करें

• गैस वेमल्डिंग कया कयाय्य करते समय सुरक्या कया उले्ख करें ।. 

गैस वेमल्डिंग ियाथ उपकरण

वेल्डर द्ारा उपरोग नकए जािे वािे नवनिन्न हस्त औजारो ं का नववरण 

निम्ननिखित है।

डबल एिं ड सै्िर: एक डबि एंड सै्िर (Fig 1 & 1a) में नििारा गरा 

है। रह जािी क्ोम वैिेनडरम स्ीि से बिा है। इसका उपरोग हेक्ागोिि 

रा स्कारर हेड वािे िट, बोल्ट को ढीिा रा कसिे के निए नकरा जाता है। 

सै्िर का आकार उस पर अंनकत है जैसा नक (Fig1) में नििारा गरा है। 

वेखलं्डग अभ्ास में सै्िर का उपरोग गैस नसिेंडर वाल्व पर निरामक को 

ठीक करिे के निए नकरा जाता है, ििी किेक्टर और निरामक और ब्ो 

पाइप के निए रक्षक, आक्य  वेखलं्डग मशीि आउटपुट टनम्यििो ंआनि के निए 

केबि िग्स को ठीक करता है।

सै्िर को हथौडे की तरह इसे्तमाि ि करें ; िट/बोल्ट नसर को िुकसाि से 

बचािे के निए सही आकार के सै्िर का उपरोग करें ।

धसलेंडर की: एक नसिेंडर की को (Fig 2)  में नििारा गरा है। इसका 

उपरोग गैस नसिेंडर वाल्व सॉकेट को िोििे रा बंि करिे के निए नकरा 

जाता है तानक नसिेंडर से गैस के प्रवाह को गैस निरामक तक रोका जा 

सके।

वाल्व को संचानित करिे के निए उपरोग की जािे वािी चौकोर छड को 

िुकसाि से बचािे के निए हमेशा सही आकार की कंुजी का उपरोग करें । 

चाबी हमेशा वॉल्व सॉकेट पर ही छोडी जािी चानहए तानक फै्श बैक/बैक 

फारर की ख्थनत में गैस प्रवाह को तुरंत रोका जा सके।

िोजल यया धिप क्ीिर

धिप की सियाई: सिी वेखलं्डग मशाि रुखतिराँ तांबे से बिी होती हैं। वे 

मामूिी िुरिुरी हैंडनिंग से क्षनतग्रस्त हो सकते हैं - काम पर नटप के साथ 

टैनपंग रा काटिे, मरम्मत से परे नटप को िुकसाि पहंचा सकता है।

धिप क्ीिर: टाच्य कंटेिर के साथ एक नवशेष नटप क्ीिर की आपूनत्य की 

जाती है। प्रते्क नटप के निए एक प्रकार की नडरि ि और एक नचकिी फाइि 

होती है।  (Fig 3)
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नटप को साफ करिे से पहिे, सही नडरि ि का चरि करें  और इसे नटप में छेि 

के माध्यम से ऊपर और िीचे घुमाए नबिा िे जाएं। (Fig 4)।

नफर नचकिी फाइि का उपरोग नटप की सतह को साफ करिे के निए 

नकरा जाता है (Fig 5)। सफाई करते समर, धूि को बाहर निकाििे के 

निए ऑक्ीजि वाल्व को आंनशक रूप से िुिा छोड िें।

स्ाक्य  िाइटर: स्ाक्य  िाइटर, जैसा नक (Figs 6 & 7) में नििारा गरा 

है, मशाि को प्रज्वनित करिे के निए प्ररोग नकरा जाता है। वेखलं्डग करते 

समर टॉच्य जिािे के निए हमेशा स्ाक्य  िाइटर िगािे की आित डािें। 

किी िी मानचस का प्ररोग ि करें । इस उदे्श्य के निए मानचस का उपरोग 

बहत ितरिाक है कोंकनक नटप से बहिे वािी एनसनटिीि के प्रज्विि से 

उत्पन्न िौ का कश आपके हाथ को जिािे की संिाविा है।

धचधपिंग िैमर: नचनपंग हैमर (Fig 8) का उपरोग सै्ग को हटािे के निए 

नकरा जाता है जो जमा वेल्ड बीड को कवर करता है। रह हले् स्ीि के 

हैंडि के साथ मध्यम काब्यि स्ीि से बिा है। इसके एक नसरे पर छेिी की 

धार और नकसी िी ख्थनत में धातुमि को हटािे के निए िूसरे नसरे पर एक 

नबंिु निरा गरा है।

तेज छेिी की धार और सै्ग के प्रिावी नछििे के निए नबंिु को बिाए रििे 

के निए िेििाि की जािी चानहए।

काब्यि स्ीि वारर ब्रश: काब्यि स्ीि वारर ब्रश (Fig 9) में नििारा गरा 

है। के उपरोग में आिा

•  वेखलं्डग से पहिे काम की सतह को जंग, ऑक्ाइड और अन्य गंिगी 

आनि से साफ करिा।

•  सै्ग को नछििे के बाि इंटरबीड वेल्ड नडपॉऩिट की सफाई करिा।

•  वेल्ड की सामान्य सफाई।

से्ििेस स्ीि वारर ब्रश का उपरोग अिौह और से्ििेस स्ीि वेले्डड 

जोड की सफाई के निए नकरा जाता है।

रह हैंडि के साथ िकडी के टुकडे पर तीि से पांच पंखतिरो ंमें िगे स्ीि 

के तारो ंके गुच्ा से बिा होता है। िंबे जीवि के निए और अच्ी सफाई 

कार्यवाई सुनिनचित करिे के निए तारो ंको कठोर और टेम्पड्य नकरा जाता है।

धचमिे (Figs 10 & 11): नचमटे की एक जोडी को नििाता है जो तप्त 

कम्य के टुकडो ंको पकडिे और िौकरी को ख्थनत में रििे के निए उपरोग 

नकरा जाता है।

वेमल्डिंग ब्ोपयाइप

प्रकयार : ब्ोपाइप िो प्रकार के होते हैं।

•  उच्च िाब ब्ोपाइप रा गैर-इंजेक्टर प्रकार का ब्ोपाइप।

•  िो पे्रशर ब्ोपाइप रा इंजेक्टर टाइप ब्ोपाइप।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.4.18 - 20 से स्बिंधित धसदयािंत



61

ब्ो पयाइप कया उपयोग

प्रते्क प्रकार में उस कार्य के आधार पर नवनिन्न प्रकार के नड़िाइि होते हैं 

नजसके निए ब्ोपाइप की आवश्यकता होती है। रािी गैस वेखलं्डग, बे्रनजंग, 

बहत पतिी शीट वेखलं्डग, वेखलं्डग से पहिे और बाि में हीनटंग, गैस कनटंग।

समयाि यया उच्च दयाब ब्ोपयाइप (Fig 12) 

एच.पी. ब्ोपाइप नटप को िगिग बराबर मात्ा में ऑक्ीजि और एनसनटिीि 

की आपूनत्य करिे के निए एक नमश्रण उपकरण है, और आवश्यकतािुसार 

गैसो ंके प्रवाह को निरंनत्त करिे के निए वाल्वो ंसे सुसखजित है। रािी ब्ो 

पाइप/गैस वेखलं्डग टाच्य का उपरोग फेरस और अिौह धातुओ ंकी वेखलं्डग 

के निए, नकिारो ंको फू्ज करके पतिी शीट को जोडिे, जॉब को प्रीहीनटंग 

और पोस् हीनटंग, बे्रऩंिग, नवकृनत से बिे डेंट को हटािे के निए और गैस 

कनटंग के निए नकरा जाता है। झटका पाइप काटिा।

समाि िाब ब्ो पाइप (Fig 12) में उच्च िाब वािे नसनिंडरो ंमें रिे गए 

एनसनटिीि और ऑक्ीजि गैसो ं के निए िो इििेट किेक्शि होते हैं। 

गैसो ंके प्रवाह की मात्ा को निरंनत्त करिे के निए िो निरंत्ण वाल्व और 

एक नपंड नजसके अंिर गैसो ंको नमखकं्ग चेंबर में नमिारा जाता है (Fig 
13)। नमनश्रत गैसें एक िेक पाइप के माध्यम से िोजि में प्रवानहत होती हैं 

और नफर िोजि की िोक पर प्रज्वनित हो जाती हैं। चंूनक ऑक्ीजि और 

एनसनटिीि गैसो ंका िबाव 0.15 नकग्रा/सेमी2 के समाि िबाव पर सेट 

नकरा जाता है, वे नमखकं्ग चेंबर में एक साथ नमि जाते हैं और ब्ो पाइप 

से िोजि नटप तक अपिे आप प्रवानहत होते हैं। इस बराबर पे्रशर ब्ो 

पाइप/टॉच्य को हाई पे्रशर ब्ो पाइप/टॉच्य िी कहा जाता है कोंकनक इसका 

इसे्तमाि गैस वेखलं्डग के हाई पे्रशर नसस्म में नकरा जाता है।

Fig 12

Fig 13

प्रते्क ब्ोपाइप के साथ िोजि के एक सेट की आपूनत्य की जाती है, िोजि 

के व्ास में अिग-अिग छेि होते हैं, और इस प्रकार नवनिन्न आकार की 

िपटें िेते हैं। प्रनत घंटे िीटर में गैस की िपत के साथ िोजि नगिे जाते हैं।

मित्वपूण्य सयावियािी: कम दबयाव वयाले धसस्टम पर उच्च दबयाव 

वयाले ब्ोपयाइप कया उपयोग ििी िं धकयया जयािया चयाधिए।

धिम्न दयाब ब्ोपयाइप (Fig 14) : इस ब्ोपाइप के शरीर के अंिर एक 

इंजेक्टर (Fig 14) होता है नजसके माध्यम से उच्च िबाव वािी ऑक्ीजि 

गुजरती है। रह ऑक्ीजि एनसनटिीि जिरेटर से कम िबाव वािी 

एनसनटिीि को नमखकं्ग चेंबर में िीचंती है और इसे ख्थर िौ प्राप्त करिे 

के निए आवश्यक वेग िेती है और इंजेक्टर बैकफारररंग को रोकिे में िी 

मिि करता है।

Fig 14

िो पे्रशर ब्ो पाइप समाि पे्रशर ब्ो पाइप के समाि होता है, नसवार 

इसके नक इसके शरीर के अंिर एक इंजेक्टर होता है नजसके कें द्र में एक 

बहत छोटा (संकीण्य) छेि होता है नजसके माध्यम से उच्च िबाव ऑक्ीजि 

पाररत नकरा जाता है। इंजेक्टर से बाहर आिे पर रह उच्च िबाव ऑक्ीजि 
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नमखकं्ग चेंबर में एक वैकूम बिाता है और गैस जिरेटर से कम िबाव 

वािी एनसनटिीि को चूसता है। (Fig 15)

Fig 15

इस प्रकार में पूरे नसर का नवनिमेर होिा सामान्य है, नसर में िोजि और 

इंजेक्टर िोिो ंहोते हैं। रह आवश्यक है, कोंकनक प्रते्क िोजि के निए एक 

समाि इंजेक्टर आकार होता है।

एलपी ब्ोपयाइप एचपी की तुलिया में अधिक मििंगया िै। 

ब्ोपयाइप लेधकि यधद आवश्यक िो तो इसकया उपयोग उच्च 

दबयाव प्रणयाली पर धकयया जया सकतया िै।

देखभयाल और रखरखयाव

तांबे से बिी वेखलं्डग रुखतिरो ंको िापरवाही से संिाििे से क्षनतग्रस्त हो 

सकती है।

िोजि को किी िही ंनगरािा चानहए रा काम को नहिािे रा पकडिे के निए 

इसे्तमाि िही ंनकरा जािा चानहए।

असेंबिी पर कसिे पर नफनटंग सतहो ंपर नकसी िी स्ोररंग/िरोचं को 

रोकिे के निए िोजि सीट और थे्ड्स नविेशी पिाथथों से नबलु्ि मुति 

होिा चानहए।

िोजि के नछद्र को केवि इस उदे्श्य के निए नवशेष रूप से नडजाइि नकए 

गए नटप क्ीिर से साफ नकरा जािा चानहए। (Figs 16,17 & 18)

Fig 16

Fig 17

Fig 18

िौ और नपघिी हई धातु की अत्नधक गममी के कारण नटप को हए नकसी 

िी िुकसाि को िूर करिे के निए िगातार अंतराि पर िोजि नटप िज्य 

की जािी चानहए।

एनसनटिीि के निए इििेट में बाएं हाथ का धागा होता है और ऑक्ीजि 

के निए िानहिे हाथ का धागा होता है। ब्ो पाइप इििेट के साथ सही हो़ि 

पाइप नफट करिे का ध्याि रिें। बार-बार अंतराि पर, आंच बंि कर िें  

और ब्ो पाइप को ठंडे पािी में डुबो िें।

ऑक्ी-एधसधिलीि लपिो िं के प्रकयार : ऑक्ी-एनसनटिीि गैस की िौ का 

उपरोग गैस वेखलं्डग के निए नकरा जाता है कोंकनक;

•  इसमें उच्च तापमाि के साथ एक अच्ी तरह से निरंनत्त िौ है।

•  बेस मेटि के उनचत नपघििे के निए िौ को आसािी से निरंनत्त नकरा 

जा सकता है।

•  रह बेस मेटि/वेल्ड की रासारनिक संरचिा को िही ंबििता है।

िीचे निए गए अिुसार तीि अिग-अिग प्रकार की ऑक्ी-एनसनटिीि 

िपटें िगाई जा सकती हैं।

•  तट्थ िौ

•  ऑक्ीकरण ज्वािा

•  काब्यराइनजंग िौ।

लक्ण और उपयोग

नू्ि्र ल फे्म (Fig 19): ब्ोपाइप में ऑक्ीजि और एनसनटिीि को 

समाि अिुपात में नमिारा जाता है।

Fig 19

इस ज्वािा में पूण्य िहि होता है।

इस ज्वािा का आधार धातु/वेल्ड पर कोई बुरा प्रिाव िही ंपडता है अथा्यत 

धातु का ऑक्ीकरण िही ंहोता है और धातु के साथ प्रनतनक्रा करिे के 

निए कोई काब्यि उपिब्ध िही ंहोता है।
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उपयोग: इसका उपरोग अनधकांश सामान्य धातुओ,ं रािी माइल्ड स्ीि, 

कास् आररि को वेल्ड करिे के निए नकरा जाता है। से्ििेस स्ीि, तांबा 

और एलू्मीनिरम।

ऑक्ीकयारक ज्यालया (Fig 20): इसमें एनसनटिीि के ऊपर ऑक्ीजि 

की अनधकता होती है कोंकनक िोजि से गैसें निकिती हैं।

Fig 20

िौ का धातुओ ंपर ऑक्ीकरण प्रिाव पडता है जो पीति की वेखलं्डग/

बे्रनजंग में जस्ता/नटि के वाष्ीकरण को रोकता है।

उपरोग: पीति की वेखलं्डग और िौह धातुओ ंकी टांकिे के निए उपरोगी।

कयाब्यरयाइधजिंग फे्म (Fig 21): रह ब्ोपाइप से ऑक्ीजि के ऊपर 

एनसनटिीि की अनधकता प्राप्त करता है।

Fig 21

िौ का स्ीि पर काबबोराइनजंग प्रिाव होता है, नजससे कठोर, िंगुर और 

कमजोर वेल्ड होता है।

उपरोग: से्िेनटंग (कनठि चेहरा), स्ीि पाइप की ‘निंडे’ वेखलं्डग और िौ 

की सफाई के निए उपरोगी।

िौ का चरि वेले्डड होिे वािी धातु पर आधाररत होता है

तट्थ िौ सबसे अनधक इसे्तमाि की जािे वािी िौ है। (िीचे िी गई 

तानिका 1 िेिें।)
मेज 1

    क्र.सिं.          ियातु  ज्ोधत     

1 िरम इस्ात  तट्थ

2 कॉपर (डी-ऑक्ीडाइज्ड) तट्थ

3 पीति ऑतक्ीकरण

4 कच्चा िोहा तट्थ

5 से्ििेस स्ीि तट्थ

6 एलु्नमनिरम(शुद्ध) तट्थ

7 उपग्रह काब्यराइनजंग

वेमल्डिंग और गैस लौ सिंयोजिो िं में प्रयुक्त गैसें

गैस वेखलं्डग प्रनक्रा में, िहि के समथ्यक (ऑक्ीजि) की उपख्थनत में 

ईंधि गैसो ंके िहि से वेखलं्डग गममी प्राप्त होती है।

टू्ब और पयाइप

पररचय :  नवनिन्न प्रकार की मशीिो ं और प्रनतष्ािो ं में धातु टू्बो ं का 

उपरोग नकरा जाता है। हाइडरि ोनिक नसस्म में टू्ब शारि ही किी एक 

सीधी रेिा में चिती हैं। टू्ब घुमाविार हैं, संरचिात्मक फे्म बिािे के निए 

मुडे हए हैं और कम्पू्टरीकृत संख्ात्मक निरंत्ण (सीएिसी) पाइप झुकिे 

वािी मशीिो ंद्ारा मुडे हए हैं।

नवि्त प्रनतष्ािो ंके निए 16 नममी से 65 नममी व्ास तक के िािी पाइप 

का उपरोग नकरा जाता है।

पाइप और टू्ब धातु और प्ाखस्क से बिे होते हैं और पररवहि, पािी, 

तेि, गैस और घरेिू और औद्ोनगक उदे्श्यो ंके निए उपरोग नकए जाते हैं। 

G.I.Pipe (जस्ती िोहा) आमतौर पर कई उदे्श्यो ंके निए उपरोग नकरा 

जाता है।

नब्रनटश मािक पाइप धागे बसपा, आईएसओ, िीि। जुडिे के उदे्श्य से 

पाइपो ं पर मािक धागे काटे जाते हैं। पाइप को पहिे हैकसॉ रा पाइप 

कटर से िंबाई में काटा जाता है और नफर पाइप के अंिरूिी व्ास पर 

गडगडाहट को िूर करिे के निए एक पाइप रीमर का उपरोग नकरा जाता 

है।

आम तौर पर टू्ब का आकार बाहरी व्ास द्ारा निनि्यष्ट नकरा जाता है, 

जबनक पाइप का आकार आंतररक व्ास द्ारा निनि्यष्ट नकरा जाता है।

पयाइप और टू्धबिंग: शीट मेटि वक्य र कािे पाइप और गैले्विाइज्ड पाइप 

िोिो ंका उपरोग पैरो ंऔर खस्फिर के रूप में करता है। सामान्य तौर पर 

पाइप का काम पं्बर रा पाइप नफटर द्ारा नकरा जाता है।

उपकरण को ्थानपत पाइप से जोडिे के निए शीट मेटि वक्य र को किी-
किी कुछ छोटी नफनटंग्स को जोडिा पड सकता है।

पाइप नवनिन्न आकारो ंमें प्राप्त नकए जा सकते हैं। आमतौर पर शीट मेटि 

के व्ापार में इसे्तमाि होिे वािे पाइप 3/8 इंच से िेकर 1 1/4 इंच व्ास 

के होते हैं।

मप्प्लि पयाइप: एक नचकिे, बहत कडे नकिारे के निए, शीट मेटि वक्य र 

ख्प्ट पाइप का उपरोग करता है। ख्प्ट पाइप गैले्विाइज्ड बै्क और 

से्ििेस स्ीि पाइप में उपिब्ध हैं।

धवधभन्न प्रकयार के पयाइप जोड़

िाइिर के साथ और नबिा िाइिर के चौकोर बट जोड (Fig 22)।

बेि और खस्गोट जोड। (Fig 23)।

‘टी’ जोड। (Fig 24)।

शािा जोड। 450. (Fig 25)

‘एि’ कोहिी का जोड। (Fig 26)

‘वाई’ जोड। (Fig 27)
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Fig 22

Fig 25

Fig 26

Fig 23

Fig 24

निकिा हआ नकिारा संरुति (एक पाइप के साथ निकिा हआ नकिारा)। 

(Fig 28)

Fig 27

Fig 28

निकिा हआ नकिारा संरुति (एक पाइप के साथ एक शीट)। (Fig 29)

गुसि मोड। (Fig 30)

Fig 29

Fig 30

एक पाइप संरुति के निए नवचार नकए जािे वािे कारक

इसके धलए पयाइप की जयँाच करें :

•  सामग्री और व्ास की नवनशष्टता (ओडी/आईडी)। (Fig 31)
• िीवार की मोटाई

•  अंनतम तैरारी आवश्यक
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Fig 31

धकियारे की तैययारी की धवधि: छोटे व्ास के पाइप के निए एंड कनटंग एक 

द्ारा की जा सकती है;

• पाइप कटर। (Fig 32)

Fig 32

•  हक्ॉ। (Fig 33)

Fig 33

•  पावर आरा (Fig 34)

Fig 34

िंबाई में काटिे के बाि, पाइप के अंिर की नकसी िी गडगडाहट को 

रीनमंग रा नफनिंग द्ारा हटा िें। (Figs 35 & 36)

Fig 35

Fig 36

एमएस पयाइप की वेमल्डिंग

एम.एस पयाइप की वेमल्डिंग: माइल्ड स्ीि पाइप को िो समूहो ंमें वगमीकृत 

नकरा जाता है।

1  गम्य ठोस गोि नबिेट/रॉड्स को छेिकर निनम्यत 1 निबा्यध पाइप।  

(Fig 37)

Fig 37
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2 प्रनतरोध वेले्डड पाइप एक मशीि के माध्यम से धातु की एक पट्ी को 

िगातार खििाकर निनम्यत होती है जो पट्ी को बेििाकार आकार में 

रोि करती है और सीम नवि्त प्रनतरोध वेले्डड होती है। (Fig 38)

िीवार की मोटाई के आधार पर, इि पाइपो ं को आगे “मािक पाइप”, 

Fig 38

“अनतररति मजबूत पाइप” और “डबि अनतररति मजबूत पाइप” के रूप 

में वगमीकृत नकरा गरा है। इसके अिावा पाइपो ं को पहिे सामग्री द्ारा 

निनि्यष्ट नकरा जाता है, नफर व्ास और उसके बाि िीवार की मोटाई द्ारा। 

(Fig 39) उिाहरण के निए 50 नममी व्ास और 3 नममी िीवार मोटाई 

के साथ 100 नममी िंबा एक एम.एस. पाइप एम.एसएफ50 डबू्लटी3 x 

100 नममी के रूप में निनि्यष्ट है।

पािी, तेि, रसारि, वारु, गैस आनि जैसे नवनिन्न अिुप्ररोगो ंमें पाइप के 

Fig 39

वास्तनवक उपरोग में, उन्ें बट, कोहिी और टी जोडो ंके साथ-साथ नवनिन्न 

कोणो ंपर शािा पाइप जोडो ंके रूप में वेल्ड करिा आवश्यक है।

वेखलं्डग की िुकाि के अंिर छोटे व्ास के पाइपो ंऔर बडे व्ास के पाइपो ं

की वेखलं्डग, पाइपो ंको रोिस्य पर घुमाकर रा नकसी सहारक द्ारा कोण 

िोहे और नचमटे का उपरोग करके मैनु्यअि रूप से की जा सकती है। 

(Figs 40 & 41)

रनि पाइप बडे हैं और उन्ें फील्ड/कार्य ् थि में वेल्ड नकरा जािा है रा रनि 

पाइपो ंको घुमारा िही ंजा सकता है, तो ऐसे मामिो ंमें, पाइपो ंको निनचित 

ख्थनत में वेल्ड नकरा जाता है रािी पाइप को घुमारा िही ंजाएगा, िेनकि 

वेल्डर को नहििा पडता है वेल्ड को पूरा करिे के निए पाइप के चारो ंओर 

संरुति की घुमाविार रेिा के साथ ब्ो पाइप और नफिर रॉड।

पाइप जोडो ंके नकिारो ंको जोड के प्रकार और पाइप की िीवार की मोटाई 

के आधार पर तैरार नकरा जाता है। एक पाइप निकिा हआ नकिारा संरुति 

के निए और 1.5 से 3 नममी िीवार मोटाई के साथ पाइप बट संरुति के 

निए, पाइप नकिारो ंको िारर नकरा जाता है रा जमीि वग्य (Fig 42) 3 

नममी िीवार मोटाई से ऊपर पाइप बट जोडो ंके निए, पाइप नकिारो ंको 

बेवि नकरा जाता है जैसा नक (Fig 43) में नििारा गरा है। 1.5 नममी जड 

चेहरे के साथ।

Fig 40

Fig 41

Fig 42
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Fig 43
अपूण्य रा जड प्रवेश की कमी जैसे वेल्ड िोषो ंको छोटे व्ास के पाइपो ंके 

अंिर से ठीक िही ंनकरा जा सकता है। इसनिए उनचत रूट पैठ सुनिनचित 

करिे के निए पाइप बट जोडो ंको वेखलं्डग करते समर थोडा बडा रूट गैप 

निरा जाता है। (तानिका एक) (Figs 42 & 43) नकिारे की तैरारी का 

नववरण िेता है।

चंूनक पाइप की वेखलं्डग रा तो पाइप को घुमाकर रा निनचित नवनध से की 

जाती है, पाइप वेखलं्डग की प्रनक्रा िी उसी के अिुसार निन्न होती है।

 मेज 1

 दीवयार की मोियाई (t) पयाइप और तैययारी वेमल्डिंग तकिीक रूि गैप (g)

 3mm or less Square Leftward 2.5 - 3mm

 5mm or less Square Rightward or all-positional rightward 2.5 - 3mm

 3 - 5mm Bevelled Leftward 1.5 - 2.5 mm

 5 - 7mm Bevelled Rightward or all-positional rightward 3 - 4mm

पाइप बट जोडो ंको वेल्ड करिे के निए उपरोग की जािे वािी नवनिन्न 

ख्थनतरो ंको 1G, 2G, 5G और 6G िाम निरा गरा है जैसा नक  (Figs 
44,45,46 & 47) में नििारा गरा है। इि पिो ंको पाइप अक्ष की ख्थनत 

के आधार पर तर नकरा जाता है और का पाइप को घुमाकर रा पाइप को 

ख्थर रिकर वेखलं्डग नकरा जाता है।

Fig 44

Fig 45

िेनकि गैस वेखलं्डग में केवि 1G, 2G और 5G पिो ंका ही उपरोग नकरा 

जाता है। 6G पोजीशि वेखलं्डग आक्य  वेखलं्डग द्ारा की जाती है और इसका 

उपरोग आमतौर पर पाइप वेखलं्डग में वेल्डर के कौशि/क्षमता का परीक्षण 

करिे के निए नकरा जाता है।

Fig 46

Fig 47

ऑक्ी-एधसधिलीि वेमल्डिंग की वेमल्डिंग तकिीक

ऑक्ी-एधसधिलीि वेमल्डिंग प्रधक्रयया में दो वेमल्डिंग तकिीको िं कया 

उपयोग धकयया जयातया िै। वे िैं

1  बाईं ओर वेखलं्डग तकिीक (फोरहैंड तकिीक)

2  राइटवड्य वेखलं्डग तकिीक (बैकहैंड तकिीक)

बाईं ओर की तकिीक को िीचे समझारा गरा है। सही तकिीक के नववरण 

के निए अभ्ास 2.06 के निए संबंनधत नसद्धांत िेिें।

वयामपिंथी वेमल्डिंग तकिीक : रह सबसे व्ापक रूप से उपरोग की जािे 

वािी ऑक्ी-एनसनटिीि गैस वेखलं्डग तकिीक है नजसमें वेखलं्डग वेखलं्डग 

कार्य के िानहिे नकिारे पर शुरू होती है और बाईं ओर आगे बढ़ती है। इसे 

फॉरवड्य रा फोरहैंड तकिीक िी कहा जाता है। (Fig 48)
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इस मामिे में वेखलं्डग िौकरी के िानहिे नकिारे पर शुरू की जाती है और 

बाईं ओर आगे बढ़ती है। ब्ोपाइप को वेखलं्डग िाइि के साथ 60°-70° के 

कोण पर रिा जाता है। नफिर रॉड को वेखलं्डग िाइि के साथ 30°-40° के 

कोण पर रिा जाता है। वेखलं्डग ब्ोपाइप वेखलं्डग रॉड का अिुसरण करता 

है। वेखलं्डग िौ को जमा वेल्ड धातु से िूर नििदे कनशत नकरा जाता है।

संरुति के प्रते्क तरफ समाि संिरि प्राप्त करिे के निए ब्ोपाइप को 

एक गोिाकार रा अगि-बगि गनत िी जाती है।

नफिर रॉड को (वेल्ड) नपघिा हआ पूि में नपस्ि जैसी गनत से जोडा जाता 

है और िौ से ही नपघिा िही ंजाता है।

यधद लौ कया उपयोग वेमल्डिंग रॉड को पूल में िी धपघलयािे के 

धलए धकयया जयातया िै, तो धपघलया हुआ पूल कया तयापमयाि कम िो 

जयाएगया और पररणयामस्वरूप अच्या सिंलयि प्रयाप्त ििी िं धकयया 

जया सकतया िै।

वयामपिंथी तकिीक के धलए बढ़त की तैययारी

पनट्का जोडो ंके निए चौकोर नकिारे की तैरारी की जाती है।

बट जोडो ंके निए नकिारो ंको तैरार नकरा जाता है जैसा नक  (Fig 49)
में नििारा गरा है। िीचे िी गई तानिका बट जोडो ंके निए बाईं ओर की 

तकिीक द्ारा हले् स्ीि की वेखलं्डग का नववरण िेती है।

Fig 48

Fig 49

पधटिकया जोड़ो िं के धलए एक आकयार के बडे़ िोजल कया उपयोग 

धकयया जयािया िै।

5.0 नममी से अनधक मोटाई के निए, सही तकिीक का उपरोग नकरा जािा 

चानहए।

आवेिि पत्

इस तकिीक का उपरोग वेखलं्डग के निए नकरा जाता है:

•  हल्ा स्ीि 5 नममी तक मोटा।

•  सिी धातुएं िौह और अिौह िोिो।ं

ऑक्ी-एधसधिलीि गैस वेमल्डिंग की सिी तकिीक

रयाइिवड्य वेमल्डिंग तकिीक: रह एक ऑक्ी-एनसनटिीि गैस वेखलं्डग 

तकिीक है, नजसमें वेखलं्डग जॉब के बाएं नकिारे पर वेखलं्डग शुरू होती है 

और रह िाईं ओर आगे बढ़ती है।

इस तकिीक को मोटी स्ीि पे्टो ं(5 नममी से ऊपर) पर उत्पािि कार्य में 

सहारता के निए नवकनसत नकरा गरा था तानक अच्ी गुणवत्ा के आनथ्यक 

वेल्ड का उत्पािि नकरा जा सके।

इसे बैकहैंड रा बैकहैंड तकिीक िी कहा जाता है।

इसकी नवशेषताएं निम्ननिखित हैं। (Fig 50)

Fig 50

वेखलं्डग कार्य के बाएँ हाथ के नकिारे पर शुरू की जाती है और रह िाईं ओर 

आगे बढ़ती है। ब्ोपाइप को वेखलं्डग िाइि के साथ 40° - 50° के कोण पर 

रिा जाता है। नफिर रॉड को वेखलं्डग िाइि के साथ 30° - 40° के कोण 

पर रिा जाता है। नफिर रॉड वेखलं्डग ब्ोपाइप का अिुसरण करता है। 

वेखलं्डग िौ को जमा वेल्ड धातु की ओर नििदे कनशत नकरा जाता है।

नफिर रॉड को आगे की निशा में एक घूणमी रा वृत्ाकार िूप गनत िी जाती 

है। ब्ोपाइप एक सीधी रेिा में वापस िानहिी ओर ख्थर रूप से चिती है। 

रह तकिीक फू्जि के निए अनधक गममी उत्पन्न करती है, जो इसे मोटी 

स्ीि पे्ट वेखलं्डग के निए नकफारती बिाती है।

दयायी िं ओर की तकिीक के धलए धकियारे की तैययारी (Fig 51)
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बट जोडो ंके निए नकिारो ंको तैरार नकरा जाता है जैसा नक (Fig 51) में 

Fig 51

नििारा गरा है।

िीचे िी गई तानिका बट जोडो ंके निए िारी ंओर वेखलं्डग तकिीक द्ारा 

हले् स्ीि की वेखलं्डग का नववरण िेती है।

अिुप्रयोग: इस तकिीक का उपरोग 5 नममी से अनधक मोटाई के स्ीि 

की वेखलं्डग और स्ीि पाइप की ‘निंड’ वेखलं्डग प्रनक्रा के निए नकरा जाता 

है।

लयाभ: कम बेवि एंगि, कम नफिर रॉड का उपरोग, और बढ़ी हई गनत 

के कारण वेल्ड की प्रनत िंबाई कम िागत। वेल्ड बहत तेजी से बिते हैं।

नपघिी हई धातु की छोटी मात्ा के कम नवस्तार और संकुचि के कारण 

नवरूपण को निरंनत्त करिा आसाि है। िौ को जमा धातु की ओर नििदे कनशत 

नकरा जा रहा है, इसे धीरे-धीरे और समाि रूप से ठंडा होिे निरा जाता है। 

वेल्ड धातु पर ज्वािा की अनधक एिीनिंग नक्रा कोंकनक रह हमेशा वेखलं्डग 

के िौराि जमा धातु की ओर नििदे कनशत होती है।

हम वेल्ड का बेहतर निरंत्ण िेिे वािे नपघिे हए पूि का बेहतर दृश्य िेि 

सकते हैं नजसके पररणामस्वरूप अनधक प्रवेश होता है। नपघिी हई धातु पर 

ऑक्ीकरण प्रिाव कम से कम होता है कोंकनक िौ का कम करिे वािा के्षत् 

निरंतर कवरेज प्रिाि करता है।

गैस वेमल्डिंग में प्रयुक्त धिलर रॉड्स

धिलर रॉड की पररभयाषया

एक नफिर रॉड एक धातु का तार होता है जो िौह रा अिौह धातु से बिा 

होता है तानक आवश्यक धातु को संरुति रा आधार धातु पर जमा नकरा 

जा सके।

भरयाव छड़ के प्रकयार

निम्ननिखित प्रकार की िराव छडें गैस वेखलं्डग में वगमीकृत की जाती हैं।

•  फेरस नफिर रॉड

•  अिौह िराव रॉड

•  िौह धातुओ ंके निए अिॉर टाइप नफिर रॉड

•  अिौह धातुओ ंके निए अिॉर टाइप नफिर रॉड

एक िौह प्रकार के िराव की छड में िोहे का एक प्रमुि% होता है।

फेरस टाइप नफिर रॉड में आररि, काब्यि, नसनिकॉि, सल्फर और 

फॉस्ोरस होता है।

नमश्र धातु प्रकार के िराव की छड में िोहा, काब्यि, नसनिकॉि और 

निम्ननिखित में से कोई एक रा कई तत्व जैसे मैंगिीज, निकि, क्ोनमरम, 

मोनिबडेिम, आनि होते हैं।

अिौह िराव छड एक िराव छड है नजसमें अिौह धातुओ ंके तत्व होते 

हैं। अिौह प्रकार की िराव छड की संरचिा नकसी िी अिौह धातु जैसे 

तांबा, एलू्मीनिरम के समाि होती है। एक अिौह नमश्र धातु प्रकार की 

िराव छड में जस्ता, सीसा, निकि, मैंगिीज, नसनिकॉि आनि के साथ तांबा, 

एलू्मीनिरम, नटि आनि धातुएं होती हैं।

नकसी नवशेष कार्य के निए सही नफिर रॉड का चरि सफि वेखलं्डग के निए 

एक बहत ही महत्वपूण्य किम है।

सयामयान् सुरक्या सयावियािी

सिी ज्वििशीि पिाथथों को वेखलं्डग के्षत् से िूर रिा जािा चानहए। (Fig 
52)

Fig 52

वेखलं्डग के िौराि हमेशा नफल्टर ग्ास के साथ गॉगल्स पहिें।

वेखलं्डग करते समर आग प्रनतरोधी कपडे, एसे्स्स िस्तािे और एक एप्रि 

पहिें। (Fig 53)

वेमल्डिंग करते समय कभी भी ियायलॉि यया धचकिया कपडे़ ि 

पििें।

गैस ररसाव को तुरंत ठीक करें  कोंकनक एक छोटा सा ररसाव िी गंिीर 

िुघ्यटिा का कारण बि सकता है।

आग बुझािे वािे उपकरणो ंको हमेशा संिाि कर रिें और चािू हाित में 

रिें। (Fig 51)

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.4.18 - 20 से स्बिंधित धसदयािंत



70

कार्य के्षत् से बाहर निकिते समर रह सुनिनचित कर िें नक वह ्थाि नकसी 

िी प्रकार की आग से मुति हो।

Fig 53

गैस धसलेंडर से सिंबिंधित सुरक्या: ् थािांतरण के निए गैस नसिेंडर को रोि 

ि करें ; नसनिंडर िे जािे के निए हमेशा टरि ॉिी का प्ररोग करें ।

गैस नसिेंडर ि नगराएं।

उपरोग में ि होिे रा िािी होिे पर नसिेंडर के वाल्व बंि कर िें।

िािी नसनिंडर और पूरा नसनिंडर अिग-अिग रिें।

नसनिंडर के वॉल्व हमेशा धीरे-धीरे िोिें और डेढ़ से ज्ािा मोड ि िें।

हमेशा सही साइ़ि की नसनिंडर की़ि का इसे्तमाि करें । (Fig 54)

Fig 54

नसिेंडर िोिते समर एक तरफ िडे हो जाएं। (Fig 55)

Fig 55

वेखलं्डग के िौराि नसिेंडर से नसिेंडर की चानबरां ि निकािें। इससे आपात 

ख्थनत में नसिेंडरो ंको जल्ी बंि करिे में मिि नमिेगी।

सुरक्षा और हैंडनिंग में आसािी को ध्याि में रिते हए नसिेंडरो ंको हमेशा 

एक सीधी ख्थनत में रिें। (Fig 56)

Fig 56

निरामको ंको जोडिे से पहिे वाल्व सॉकेट को साफ करिे के निए हमेशा 

नसिेंडर वाल्वो ंको तोडें।

रबर की ििी-पाइप की सुरक्षा: गैस वेखलं्डग में उपरोग के निए अिुशंनसत 

ििी के प्रकार का ही उपरोग करें ।

ऑक्ीजि के निए कािे रंग के होसेस और एनसनटिीि गैस के निए िाि 

रंग के होसेस का ही प्ररोग करें ।

कठोर रा िुकीिे नकिारो ंसे रगडिे से हो़ि-पाइप को होिे वािे िुकसाि 

से बचें।  (Fig 57)

सुनिनचित करें  नक हो़ि गैंगवे को पार िही ंकरते हैं।

िंबाई बिािे के निए ििी के टुकडो ंको एक साथ ि जोडें।

गंिगी रा धूि हटािे के निए ब्ोपाइप से किेक्ट करिे से पहिे ििी-पाइपो ं

को उडा िें। निरामको ंको पािी, धूि, तेि आनि से बचाएं।
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नफनटंग के िौराि किी िी ऑक्ीजि और एनसनटिीि रेगुिेटर को आपस 

में बिििे की कोनशश ि करें  कोंकनक इससे धागो ंको िुकसाि हो सकता है।

िमेशया ययाद रखें धक ऑक्ीजि किेक्शि रयाइि-िैंड थे्डेड 

िोतया िै और एधसधिलीि किेक्शन्स में लेफ्ट िैंड थे्ड्स िोते 

िैं।

बैकफारर की ख्थनत में िोिो ंब्ोपाइप वाल्व (ऑक्ीजि पहिे) को जल्ी 

से बंि कर िें  और ब्ोपाइप को पािी में डुबो िें।

Fig 57

िौ को प्रज्वनित करते समर, ब्ोपाइप िोजि को सुरनक्षत निशा में इंनगत 

करें । (Fig 58)

Fig 58

आग बुझािे के निए पहिे एनसनटिीि वॉल्व को बंि कर िें  और नफर 

बैकफारर से बचिे के निए ऑक्ीजि को बंि कर िें। (Fig 59)

कुछ सामनग्ररो ंकी वेखलं्डग के िौराि निकििे वािे जहरीिे और जहरीिे 

धुएं को इकट्ा नकरा जािा चानहए और साफ नकरा जािा चानहए तानक 

सांस िेिे से रोका जा सके। इसके निए एग्ॉस् डखकं्टग और रेखस्रेटर का 

इसे्तमाि नकरा जाता है। (Fig 60)

Fig 59

Fig 60

फै्शबैक और बैकियायर

जवयाबी िमलया : गैस वेखलं्डग में ज्वािा प्रज्विि के िौराि निनचित समर पर 

मशाि की िोक पर िौ का एक छोटा सा नवस्ोट होता है।

िौ बुझ िी सकती है और िही ंिी। रह उिटा असर है।

कयारण

एक बैकफारर तब होता है जब;

• गैस िाब सेनटंग कम है।

•  िो़िि ज़ािा गरम हो गरा है।

•  िो़िि नछद्र काब्यि रा नचंगारी जमा द्ारा अवरुद्ध है।

•  िोजि नपघिे हए पूि को छूता है।

•  िो़िि के पास ररसाव है।

बैकफारर से बचिे के निए आगे बढ़िे से पहिे कारणो ंको हटा िें।

फै्शबैक: किी-किी बैकफारर के िौराि, िौ बुझ जाती है और जिती 

हई एनसनटिीि गैस ब्ोपाइप में निरामक रा नसिेंडर की ओर पीछे की 

ओर जाती है। इसे ‘फै्शबैक’ के रूप में जािा जाता है।
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उपयोग धकए गए सोल्डररिंग और बे्धजिंग फ्क् की धवधि और प्रकयार फ्क् सयावियाधियो िं कया पयालि करिे उपयोग धकए गए सोल्डररिंग और बे्धजिंग फ्क् की धवधि और प्रकयार फ्क् सयावियाधियो िं कया पयालि करिे 
के धलए कठोर और िरम सोल्डर उिके गुण, सिंरचिया और उपयोग  के धलए कठोर और िरम सोल्डर उिके गुण, सिंरचिया और उपयोग  (Method of soldering and (Method of soldering and 
brazing fluxes used and types fluxes precautions to be observed hard and brazing fluxes used and types fluxes precautions to be observed hard and 
soft solders their properties, composition and uses)soft solders their properties, composition and uses)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• सॉफ्ट और ियाड्य सोल्डर के उपयोग बतयाएिं

• फ्क् के उपयोग और उिके प्रकयार बतयाएिं

• सोल्डररिंग और बे्धजिंग की धवधि बतयाएिं

• सोल्डररिंग और बे्धजिंग करते समय बरती जयािे वयाली सुरक्या सयावियाधिययािं

• धभन्न ियातुओिं को ियािंकिे के उपयोगो िं के बयारे में बतयाएिं ।. 

ियािंकिे की धक्रयया

सोल्डररिंग धवधि

धातु की चािरो ंको नमिािे की नवनिन्न नवनधराँ हैं। सोल्डररंग उिमें से एक 

है।

सोल्डररंग वह प्रनक्रा है नजसके द्ारा धातुओ ंको जोडिे के निए आधार 

धातु को गम्य नकए नबिा सोल्डर िामक एक अन्य नमश्र धातु की सहारता से 

जोडा जाता है। नमिाप का गििांक शानमि होिे वािी सामग्री की तुििा 

में कम होता है।

नपघिा हआ सोल्डर आधार सामग्री को गीिा कर िेता है जो आधार धातु 

को एक जोड बिािे में मिि करता है।

गममी और कंपि के अधीि जोडो ं पर और जहां अनधक ताकत की 

आवश्यकता होती है, वहां सोल्डररंग िही ंकी जािी चानहए।

सोल्डररंग को सॉफ्ट सोल्डररंग और हाड्य सोल्डररंग के रूप में वगमीकृत 

नकरा जा सकता है। हाड्य सोल्डररंग को आगे (a) बे्रनजंग (बी) नसल्वर बे्रनजंग 

के रूप में नविानजत नकरा गरा है।

टांका िगािे वािे नमश्र धातु के रूप में नटि और िेड का उपरोग करके 

धातुओ ं को नमिािे की प्रनक्रा जो 4200C से िीचे नपघिती है, सॉफ्ट 

सोल्डररंग के रूप में जािी जाती है।

तांबे, जस्ता और नटि नमश्र धातु का उपरोग िराव सामग्री के रूप में धातुओ ं

को नमिािे की प्रनक्रा नजसमें आधार धातु को 420 नडग्री सेखल्सरस से 

ऊपर िेनकि 850 नडग्री सेखल्सरस से िीचे गम्य नकरा जाता है, टांकिा 

कहिाता है।

नसल्वर बे्रऩंिग बे्रऩंिग के समाि है नसवार इसके नक उपरोग की जािे वािी 

िराव सामग्री नसल्वर-कॉपर नमश्र धातु है और उपरोग नकरा जािे वािा 

फ्क् िी अिग है।

सोल्डररिंग आयरि

सोल्डररिंग आयरि :  सोल्डररंग आररि का उपरोग सोल्डर को नपघिािे 

के निए नकरा जाता है।

सोल्डररंग आररि आमतौर पर कॉपर रा कॉपर नमश्र धातु से बिे होते हैं। 

इसनिए इन्ें कॉपर नबट िी कहा जाता है।

सोल्डररंग नबट के निए कॉपर पसंिीिा सामग्री है कोंकनक

•  रह ऊष्ा का बहत अच्ा संवाहक है।

•  नपघिा हआ नटि िेड नमश्र धातु आसािी से इसका पािि करता है।

•  सेवा रोग्य ख्थनत में बिाए रििा आसाि है।

•  इसे आसािी से आवश्यक आकार में जािी बिारा जा सकता है।

टांका िगािे वािे िोहे में निम्ननिखित िाग होते हैं। (Fig 1)

•  नसर (कॉपर नबट)

•  शंि

• िकडी का हैंडि

• नकिारा

उपरोति टांका िगािे वािे िोहे में तांबे की िोक को फोज्य द्ारा गम्य नकरा 

जाता है। इिेखक्टरि क सोल्डररंग आररि, नजसे नवि्त ताप तत्वो ं द्ारा गम्य 

नकरा जाता है, का उपरोग अक्र सोल्डररंग ऑपरेशि के निए िी नकरा 

जाता है।

सोल्डररिंग फ्क् : वारुमंडि के संपक्य  में आिे पर सिी धातुएँ ऑक्ीकृत 

हो जाती हैं। इस ऑक्ाइड परत को टांका िगािे से पहिे हटा निरा जािा 

चानहए कोंकनक रह जोड के उनचत गठि को प्रिानवत करता है। इसके निए 

जोड पर फ्क् िामक रासारनिक रौनगक िगारा जाता है।

फ्क् कया कयाय्य

1  फ्क् टांका िगािे की सतह से ऑक्ाइड निकािते हैं। रह क्षरण को 

रोकता है।

2  रह वक्य पीस पर एक तरि आवरण बिाता है और आगे ऑक्ीकरण 
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 क्र.सिं. सोल्डर के प्रकयार धिि प्रमुख आवेदि पत्र 

 1 आमनमिाप 50 50 सामान्य शीट धातु अिुप्ररोग

 2 ठीक नमिाप 60 40 त्वररत सेनटंग गुणो ंऔर उच्च शखति के कारण

 3 ठीक नमिाप 70 30 इिका उपरोग तांबे की पािी की टंनकरो,ं हीटरो ंऔर सामान्य नवि्त   

     कारबो के निए नकरा जाता है।

 4 मोटे नमिाप 40 60 जस्ती िोहे की चािरो ंपर इसे्तमाि नकरा जाता है

 5 अनतररति ठीक नमिाप 66 34 टांका िगािे वािा पीति, तांबा और आिूषण

 6 रूटेखक्टक नमश्र धातु 63 37 ठीक सोल्डर के समाि

को रोकता है।

3  रह नपघिे हए सोल्डर की सतह के तिाव को कम करके नपघिे हए 

सोल्डर को आवश्यक ्थाि पर आसािी से प्रवानहत करिे में मिि 

करता है।

प्रवयाि कया चयि

फ्क् के चरि के निए निम्ननिखित माििंड महत्वपूण्य हैं।

•  नमिाप का कार्य तापमाि

•  सोल्डररंग प्रनक्रा

•  शानमि होिे वािी सामग्री

सोल्डररिंग में सुरक्या सयावियाधिययािं

सोल्डररंग करते समर सुरक्षा सावधानिरो ंका पािि नकरा जाता है

1  अपिी आंिो ंको सोल्डर सै्टररंग और फ्क् से बचािे के निए सुरक्षा 

चश्ा पहिें।

2  जििे से बचिे के निए उपरोग के बाि गम्य टांका िगािे वािे िोहे का 

िंडारण करते समर सावधाि रहें।

3  सॉफ्ट सोल्डर का उपरोग करिे के बाि अपिे हाथो ंको अच्ी तरह धो 

िें कोंकनक रह जहरीिा होता है।

4  टांका िगािे वािे िोहे को अच्ी तरह हवािार के्षत् में नटि करें  तानक 

टांका िगािे के िौराि निकििे वािे धुएं को बाहर निकािा जा सके।

5  सफाई के निए एनसड का उपरोग करते समर सुरक्षा चश्ा पहिें।

6  अम्ल का घोि बिाते समर अम्ल को हमेशा धीरे-धीरे पािी में डािें।

7  किी िी अम्ल में पािी ि डािें।

8  सिी अकाब्यनिक फ्क् जहरीिे होते हैं।

9  संक्षारक प्रवाह को संिािते समर कािे चशे् और िस्तािे पहिें।

ियािंकिया : बे्रनजंग िो समाि रा असमाि धातुओ ंको कुछ फू्नसबि नमश्र 

धातु की मिि से जोडिे की एक प्रनक्रा है।

टांकिा अनिवार्य रूप से सोल्डररंग के समाि है िेनकि रह सोल्डररंग की 

तुििा में बहत मजबूत जोड िेता है। मुख् अंतर एक कनठि िराव सामग्री 

का उपरोग है, नजसे व्ावसानरक रूप से से्ल्टर के रूप में जािा जाता है 

जो िाि गममी से कुछ तापमाि पर फू्ज हो जाता है, िेनकि इसमें शानमि 

होिे वािे िागो ं के नपघििे के तापमाि से िीचे होता है। इस प्रनक्रा में 

प्ररुति िराव सामग्री को िो वगथों में नविानजत नकरा जा सकता है। कॉपर 

बेस एिॉर और नसल्वर बेस एिॉर। प्रते्क वग्य में कई अिग-अिग नमश्र 

धातुएं होती हैं, िेनकि पीति (तांबा और जस्ता) किी-किी 20% तक 

नटि के साथ मुख् रूप से िौह धातुओ ंको टांकिे के निए उपरोग नकरा 

जाता है। चांिी नमश्र धातु (चांिी और तांबा रा चांिी और तांबा और जस्ता) 
600 से 850 नडग्री सेखल्सरस की गििांक सीमा वािे नकसी िी धातु को 

टांकिे के निए उपरुति हैं जो बे्रज़ड होिे में सक्षम हैं। वे एक साफ ित्म 

और एक मजबूत तन्य संरुति िे रहे हैं। से्िर आमतौर पर शीट की मोटाई 

के अिुसार बिाए जाते हैं।

टांकिे के बाि, िीकेज की जांच करिे और फ्क् को िूर करिे के 

निए जोड को हथौडे से मारिा चानहए। िौह और अिौह धातुओ ंके निए 

ज्ािातर और आमतौर पर इसे्तमाि नकरा जािे वािा फ्क् “बोरेक्” है। 

रह जंग को हटाता है और वारुमंडिीर प्रिाव को रोकता है, जब टांकिा 

ऑपरेशि चि रहा होता है।

धवधभन्न प्रकयार के ियािंकिया जोड़ो िं

•  डीआईपी बे्धजिंग: इस नवनध में इकटे् िागो ं को नफिर धातु को 

नपघिािे के निए आवश्यक तापमाि पर रिे फ्क् में डुबोरा जाता 

है।

•  भधटिययािं ियािंकिया: इस नवनध में पुजथों को एक ऐसी िट्ी में रिा जाता है 

नजसे ऐसे तापमाि पर रिा जाता है जो िराव धातु को नपघिा िेगा।

•  ियाच्य बे्धजिंग: इस नवनध में ऑक्ी-एनसनटिीि ज्वािा द्ारा ऊष्ा का 

प्ररोग नकरा जाता है और बे्रनजंग रॉड को फ्क् नमिाकर नपघिारा 

जाता है।

•  इलेमट््र क बे्धजिंग: इस नवनध में फाइिर मेटि को नपघिािे के निए 

आक्य , रेनजस्ेंस रा इंडक्शि हीनटंग तकिीक का इसे्तमाि नकरा जाता 

है।

लोियारी

ब्ो लैम्प

ब्ो िैम्प के िागो ंका नववरण िीचे निरा गरा है। (Fig 2)

1  ईंधि टैंक 2  हैंडि

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.4.18 - 20 से स्बिंधित धसदयािंत



74

3  पंप 4  िबाव ररिीज वाल्व

5  फाइिर कैप 6  प्राइनमंग गत्य

7  समथ्यि बै्रकेट 8  बि्यर आवास
Fig 2

सुरक्षा सावधानिरो ंका पािि नकरा जािा चानहए

रनि िबाव टैंक में पंप करिे के िौराि जेट से तरि केरोसोि उत्सनज्यत होता 

है, तो िबाव वाल्व को जल्ी से संचानित नकरा जािा चानहए।

रनि िीपक को हवा में उडारा जाता है रा बुझा निरा जाता है, तो हवा में 

टैंक से नमट्ी के वाष् को रोकिे के निए िबाव वाल्व िोिा जािा चानहए।

ज्वििशीि पिाथ्य पर िौ को नििदे कनशत िही ंनकरा जािा चानहए।

काम ित्म होिे के बाि पे्रशर ररिीफ वॉल्व से आग को बुझा िेिा चानहए।

ियाथ िोज्य (पोिटेबल)

हैंड फोज्य आमतौर पर हीनटंग उदे्श्य के निए उपरोग नकरा जाता है जहां 

पाइप बे्रनजंग नपग िीड नपघििे, पं्बर सोल्डर हीनटंग नकरा जाता है।  

(Fig 3)

रह एक पोटदेबि है।

स्पेलर और गलियािंक की सिंरचिया

 क्र.सिं.     से्ल्टस्य केप्रकयार    सयामयान् तयँाबया      जस्या  चयँादी       गलि      उपयोग तयापमयाि  ियातु  

                 %                 %          %  

 1 Copper + Common 60 40 NIL 850°C Hard brazing 
  Zinc base      on copper  
  spelter      and non -   
       ferrous\

 2 - do - Ferrous 80 20 NIL 600°C Brass sheet 
   metals     thick 

 3 - do - Brass 30 70 NIL 400°C Brass sheet 
        thin

 4 Silver  Gold 10 10 80%` 350°C It is used for 
  solder      gold or    
        naments   
        brazing.

सॉफ्ट सोल्डररिंग, बे्धजिंग और धसल्वर बे्धजिंग

सोल्डररिंग और बे्धजिंग

टांका िगािे और टांकिे की प्रनक्रा वेखलं्डग से इस अथ्य में निन्न होती है 

नक वेल्ड नकए जा रहे आधार धातु (धातुओ)ं का कोई सीधा नपघििा िही ं

होता है। टांकिा रा टांका िगािे में, िराव नमश्र धातु केनशका नक्रा द्ारा िो 

निकटवतमी सतहो ंके बीच प्रवानहत होती है। (Fig 4)

सॉफ्ट सोल्डररिंग

सोल्डररंग में प्ररुति नफिर धातुओ ंका गििांक 427°C से कम होता है।

सॉफ्ट सोल्डररंग के निए उपरोग की जािे वािी नमश्र धातुएँ हैं:

•  नटि-िीड (सामान्य प्ररोजि सोल्डररंग के निए)

•  नटि-सीसा-एंटीमोिी

•  नटि-सीसा-कैडनमरम।

इस प्रनक्रा को ‘सॉफ्ट सोल्डररंग’ कहा जाता है। ‘सॉफ्ट सोल्डररंग’ के निए 

आवश्यक ऊष्ा की आपूनत्य एक सोल्डररंग आररि द्ारा की जाती है, 

नजसके तांबे के नसरे को फोज्य रा नवि्त रूप से गम्य नकरा जाता है।

िरम धमलयाप की सिंरचिया

आमतौर पर सॉफ्ट सोल्डर सीसा और नटि का एक नमश्र धातु होता है जो 

अिग-अिग अिुपातो ंमें नमिाप की गई आधार धातुओ ंऔर सोल्डररंग के 

उदे्श्य पर निि्यर करता है।

सॉफ्ट सोल्डर नवनिन्न आकृनतरो ंऔर रूपो ंमें उपिब्ध हैं जैसे नक छडी, 

बार, पेस्, टेप रा तार आनि।

प्रवयाि के प्रकयार

सिंक्यारक : इस प्रकार के घोि में नजंक क्ोराइड, अमोनिरम क्ोराइड, 

हाइडरि ोक्ोररक एनसड जैसे अकाब्यनिक पिाथ्य होते हैं। इस प्रकार का 

फ्क् आधार धातु की सतह पर एक संक्षारक जमा छोड िेता है नजसे 

सोल्डररंग के बाि अच्ी तरह से धोरा जािा चानहए। इस प्रकार के फ्क् 

का उपरोग नवि्त कारथों पर िही ंनकरा जाता है रा जहां जोड को प्रिावी 
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Fig 3

Fig 4

ढंग से िही ंधोरा जा सकता है।

गैर सिंक्यारक :  रे राि पर आधाररत फ्क् हैं। रे एक गैर-संक्षारक 

अवशेष छोडते हैं। इिका उपरोग नबजिी के कामो,ं िबाव िापिे का रंत् 

जैसे उपकरणो ंऔर उि नहसो ंमें नकरा जाता है जहां धुिाई मुखकिि होती 

है।

धवधभन्न सयामधरियो िं के धलए उपयुक्त फ्क्

स्ीि - नजंक क्ोराइड

जस्ता और जस्ती िोहा - हाइडरि ोक्ोररक एनसड

नटि - नजंक क्ोराइड

सीसा - िंबा राि

पीति, तांबा, कांस्य - नजंक क्ोराइड, राि।

ियािंकिया: टांकिा एक मैटि जॉइनिंग प्रनक्रा है जो टांका िगािे की तुििा 

में 450 ° C से ऊपर के तापमाि पर की जाती है जो नक 4500C से िीचे 

की जाती है।

तो टांकिा एक प्रनक्रा है नजसमें निम्न चरणो ंका उपरोग नकरा जाता है।

•  तेि, ग्रीस, पेंट आनि को हटािे के निए वारर ब्रनशंग, एमरीइंग और 

रासारनिक घोि से जोड के के्षत् को अच्ी तरह से साफ करें ।

•  उनचत क्ैंकनपंग का उपरोग करके जोडो ंको कसकर नफट करें । (िो 

जोडिे वािी सतहो ं के बीच अिुमत अनधकतम अंतर केवि 0.08 

नममी है)

•  फ्क् को पेस् के रूप में िगाएं (िोहे और स्ीि को टांकिे के 

निए 75% बोरेक् पाउडर को 25% बोररक एनसड (तरि रूप) के 

साथ नमिाकर पेस् बिारा जाता है)। आमतौर पर बे्रनजंग फ्क् में 

क्ोराइड, फ्ोराइड, बोरेक्, बोरेट्स, फ्ोरोबोरेट्स, बोररक एनसड, 

वेनटंग एजेंट और पािी होता है। इसनिए प्ररुति धातु के आधार पर 

उपरुति फ्क् संरोजि का चरि नकरा जाता है।

टांकिा निरोनजत नकरा जाता है जहां एक िमिीर जोड की आवश्यकता 

होती है।

बे्रनजंग नफिर रॉड्स/धातुएं 860 नडग्री सेखल्सरस से 950 नडग्री सेखल्सरस 

के तापमाि पर नपघिती हैं और िोहे और इसके नमश्र धातुओ ंको बे्ऱि करिे 

के निए उपरोग की जाती हैं।

ियािंकिया प्रवयाि

अनधकांश धातुओ ंके निए फू्ज्ड बोरेक् सामान्य प्ररोजि प्रवाह है।

इसे पािी में नमिाकर पेस् के रूप में जोड पर िगारा जाता है।

रनि टांकिा कम तापमाि पर करिा है, तो आमतौर पर क्षार सामग्री के 

फ्ोराइड का उपरोग नकरा जाता है। रे फ्क् एलू्मीनिरम, क्ोनमरम, 

नसनिकॉि और बेररनिरम के अपवत्यक ऑक्ाइड को हटा िें गे।

ियािंकिे के धवधभन्न तरीके

मशयाल ियािंकिया

आधार धातु को ऑक्ी-एनसनटिीि िौ के अिुप्ररोग द्ारा आवश्यक 

तापमाि तक गम्य नकरा जाता है। (Fig 5)

ियािंकिे के ियायदे

पूण्य संरुति को बहत कम रा कोई पररष्करण की आवश्यकता िही ंहै।

अपेक्षाकृत कम तापमाि नजस पर जोड बिारा जाता है नवरूपण को कम 

करता है।

कोई फै्श रा वेल्ड सै्टर िही ंहै।

टांकिे की तकिीक में उतिी कुशिता की आवश्यकता िही ंहोती नजतिी 

फू्जि वेखलं्डग की तकिीक में होती है।

प्रनक्रा को आसािी से रंत्ीकृत नकरा जा सकता है।
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उपरोति िािो ंके कारण रह प्रनक्रा नकफारती है।

बे्ध ि़ंग के िुकसयाि

रनि संरुति संक्षारक मीनडरा के संपक्य  में है, तो प्ररुति नफिर धातु में 

आवश्यक संक्षारक प्रनतरोध िही ंहो सकता है।

सिी टांकिे वािे नमश्र ऊंचे तापमाि पर अपिी ताकत िो िेते हैं।

बे्रऩंिग नमश्र धातु का रंग जो नसल्वर व्ाइट से िेकर कॉपर रेड तक होता है, 

हो सकता है नक बेस मेटि से बहत बारीकी से मेि ि िाए।

Fig 5
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प्लम््बििंग (Plumbing) अभ्यास 1.5.21 & 22 से स्बििंधित धसद्यािंत
प्ल्बिर (Plumber) - मेसन (Mason)(Mason)

रयाजधमस्त्री के हयाथ के औजयारो िं कया नयाम और धििरण, प्रकयार और उनके उपयोग  रयाजधमस्त्री के हयाथ के औजयारो िं कया नयाम और धििरण, प्रकयार और उनके उपयोग  (Name and description (Name and description 
of mason’s hand tools, types and their uses)of mason’s hand tools, types and their uses)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• बतयाएिं  धक रयाजधमस्त्री कया उपयोग हस्त औजयार है

• धिधिन्न प्रधरिययाओिं के धिए उपकरणो िं के प्रकयार बतयाएिं

• िेिधििंग टूि के उपयोग के बयारे में बतयाएिं

• ियाइन और धपन के सयाथ सेधटिंग आउट प्रधरियया बतयाएिं

• छोटे कयाटने ियािे औजयारो िं से ईिंटो िं क्री कटयाई कया िण्णन क्रीधजए।. 

रयाजधमस्त्री के औजयार

कुदयाि : कुदाि का उपर्ोग नमेट्टी के कामे कटी िुदाई, मेोर्ा्यर नमेिािे और 

कंक्टीर् को नमेिािे के निए नकर्ा जाता है। इसे रू्ि स्टीि से बिार्ा गर्ा है। 

इसमेें हैंडि रििे के निए आई होि के साथ पे्र् फॉमे्य होता है। आंि के 

छेद मेें एक झुकाव पर एक कटीि कटी मेदद से िकड़टी का हैंडि तर् नकर्ा 

जाता है। आकार इसकटी चौड़ाई और िंबाई द्ारा निनद्यष्ट नकर्ा जाता है। 

(Fig 1)।

शयाियाि : शावाि का उपर्ोग कंक्टीर् को नमेिािे के निए और कंक्टीर् को 

मेोर्ा्यर पैि तक िे जािे के निए भटी नकर्ा जाता है। शॉि रू्ि स्टीि शटीर् 

से बिे होते हैं। आकार इसकटी िंबाई और चौड़ाई द्ारा निनद्यष्ट नकर्ा जाता 

है। (Fig 2)।

धपकैक्स (Fig 3) : नपकैक्स का उपर्ोग कठोर नमेट्टी कटी िुदाई के निए 

नकर्ा जाता है। र्ह रू्ि स्टीि से निनमे्यत होता है। नपकैक्स का एक नसरा 

सपार् होता है जबनक दूसरा नसरा िुकटीिा होता है। र्ह दो अिग-अिग 

ऑपरेशिो ंमेें मेदद करता है। आकार को इसकटी िंबाई से निरूनपत नकर्ा 

जाता है।

मोटया्णर पैन : उत्खिि सामेग्टी, सटीमेेंर् मेोर्ा्यर, कंक्टीर् आनद को िे जािे 

के निए मेोर्र पैि का उपर्ोग नकर्ा जाता है। इसे कभटी भटी सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 

आनद को नमेिािे के उपार् के रूप मेें उपर्ोग िहटी ंनकर्ा जािा चानहए। र्ह 

हले् स्टीि कटी शटीर् से निनमे्यत होता है। आकार शटीर््य पर इसकटी नरिज्ा द्ारा 

निनद्यष्ट नकर्ा गर्ा है।  (Fig 4)।

धिनयाई उपकरण

1  नबछािे के उपकरण 2  वॉि स्ट् ेर्निंग रू्ल्स

3  कनरं्ग और नर्ट् नमंेग रू्ि 4  पररष्करण उपकरण।
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1  धबछयाने के उपकरण

ब्लॉक ट्र लॉिेि (Fig 5) : र्ह एक उपकरण है जो प्रते्क ब्ॉक परत 

और कंक्टीर्र के पास मेोर्ा्यर बोड्य से मेोर्ा्यर िेिे के निए उपर्ोग नकर्ा 

जािा चानहए, इसे बेड जॉइंर््स के निए दटीवार पर फैिािा, ब्ॉक्स पर 

क्ॉस जॉइंर््स बिािा, अनतररक्त मेोर्ा्यर को कार्िा और क्ॉस जॉइंर््स को 

मेजबूत करिा। इसका उपर्ोग िटीचे रिे हुए ब्ॉको ंको रै्प करिे और 

ब्ॉको ंकटी िुरदरटी कर्ाई के निए भटी नकर्ा जाता है।

Fig 5

ज्याइिंधटिंग बोर््ण (Fig 6): जॉइनिंग बोड्य को िकड़टी के 25 नमेमेटी मेोरे् 

रु्कडे़ र्ा प्ाईवुड के 19 नमेमेटी मेोरे् रु्कडे़ से काफटी आसािटी से बिार्ा 

जा सकता है। र्ह 75 नमेमेटी कटी तरफ से 300 नमेमेटी िंबा मेापता है। एक 

25 नमेमेटी मेिोरंजक रु्कडे़ के साथ पटीछे कटी ओर िराब कर नदर्ा। एक 

उपकरण के रूप मेें इसका उपर्ोग मेोर्ा्यर छोड़िे से रोकिे के निए क्ॉस 

जोड़ो ंको भरिे कटी सुनवधा प्रदाि करिा है (Fig 7)

Fig 6

स््रीि स्कयायर (Fig 8): इस उपकरण का उपर्ोग र्ह जांचिे मेें नकर्ा 

जाता है नक दो दटीवारो ंद्ारा एक दूसरे से नमेििे वािा कोण 900 है र्ा 

िहटी।ं र्ह नमेिटीमेटीर्र मेें नचननित है और 600 mm से 450 mm मेापता है।

2  िलॉि स््रेटधनिंग टूल्स

आत्या कया स्तर (Fig 9) : खपिररर् िेवि र्ा पं्ब िेवि, नजसे कभटी-कभटी 

कहा जाता है, नरिक िेर्र र्ा ब्ॉक िेर्र के रू्िनकर् मेें एक बहुत हटी 

उपर्ोगटी रू्ि है। र्ह सटीधे नकिारो ंके साथ िकड़टी र्ा धातु से बिा हो सकता 

Fig 7

है। इसे समेति करिे और पं्नबंग के निए 3 खपिररर् टू्बो ंसे सुसखजित 

नकर्ा गर्ा है। इि खपिररर् टू्बो ंको दटीवार के साहुि कटी जाँच के निए 

उपर्ोग कटी जािे वािटी एकि टू्बो ंके साथ प्रते्क छोर पर एक नफर् नकर्ा 

जाता है। और अन्य दो टू्ब कें द्र मेें स्तरो ंकटी जाँच के निए िगे हैं, सबसे 

आमे प्रकार 1 मेटीर्र िंबा है।

नयाि कया स्तर (आत्या कया स्तर)  (Fig 10) : र्ह स्तर आत्ा स्तर र्ा 
Fig 8

Fig 9

साहुि स्तर के समेाि कार््य करता है। िेनकि मुेख्य रूप से छोरे् उद्घार्ि 

मेें उपर्ोग नकर्ा जाता है िाव का स्तर 225 mm से 300 mm. तक 

मेापता है

सयाहुि धनयम

Fig 10

र्ह एक सटीधा नकिारा है नजसमेें एक कर् िाइि िटीचे के नकिारे से ऊपर से 

कें द्र तक जातटी है जहां एक छेद साहुि बॉब से थोड़ा बड़ा होता है।

साहुि बॉब स्टीि र्ा सटीसा के अंडे के आकार का कोण का रु्कड़ा होता है 

नजसे पं्बिाइि द्ारा ख्थथनत मेें रिा जाता है।
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र्ह उपकरण एक बहुत हटी सर्टीक ऊर्ा्यधर जांच सुनिनचित करता है जैसा 

नक  (Fig 11) मेें नदिार्ा गर्ा है।

स्रीिया धकनयारया (Fig 12)  : र्ह िकड़टी का एक रु्कड़ा है र्ा अपिे उदे्श्य 

के अिुरूप िंबाई का एलू्मेटीनिर्मे िोििा रु्कड़ा है, ईंर् कटी परत र्ा 

Fig 11

ब्ॉक परत के निए सुनवधाजिक िंबाई 2 मेटीर्र है। केस नर्म्बर मेें समेग् 

वजि को कमे करिे के निए इसे दोिो ंनसरो ंपर उकेरा गर्ा है।

सटीधे नकिारे का उपर्ोग दटीवार के एक िए नबछाए गए रु्कडे़ कटी समेतिता 

Fig 12

कटी जांच करिे के निए नकर्ा जाता है और र्ह सुनिनचित करता है नक प्रते्क 

पाठ्यक्मे मेें सभटी ब्ॉक र्ा ईंर्ें समेाि स्तर पर रिटी गई हैं।

गेज रलॉर् यया धनयम (Fig 13) : गेज निर्मे पर्ा्यप्त रूप से िंबा होिा 

चानहए। इसमेें ब्ॉक कोस्य र्ा ईंर् कोस्य कटी गहराई है, नजसमेें मेोर्ा्यर जोड़ो ं

कटी मेोर्ाई भटी शानमेि है। ईंर्ो ंर्ा ब्ॉको ंके पाठ्यक्मेो ंके अिावा, नवनभन्न 

मेहत्वपूण्य स्तर जैसे नसि स्तर, खपं्रनगंग स्तर इस पर अंनकत हैं।

रेखया और धपन (Fig 14) : रेिा आमेतौर पर भांग र्ा िार्िॉि से बिटी 

होतटी है। र्ह स्टीि कटी नपि कटी तरह भािे के चारो ं ओर घाव है। इस 

उपकरण का उपर्ोग करिे के निए, नपिो ंको प्रते्क छोर पर एक जोड़ 

मेें धकेि नदर्ा जाता है र्ा िाइि र्ैंर् को पकड़िे के निए दटीवार के खविर्ि 

मेें धकेि नदर्ा जाता है। नफर प्रते्क पाठ्यक्मे को एक गाइड के रूप मेें 

िाइि का उपर्ोग करके निधा्यररत नकर्ा जाता है। ब्ॉको ंर्ा ईंर्ो ंको उिके 

नकिारो ंऔर रेिाओ ंके बटीच नदि के उजािे कटी एक पट्टी छोड़िे के निए 

रिा जा रहा है तानक वे वास्तव मेें इसे छू ि सकें ।

कलॉन्णर ब्लॉक : जहां गे्ज्ड कामे शानमेि है और जोड़ इतिे तंग हैं नक 

उिमेें नपि िहटी ंडािा जा सकता है, िाइि र्ैंर् को पकड़िे के निए नपि के 

Fig 13

Fig 14

बजार् कोिे के ब्ॉक का उपर्ोग नकर्ा जाता है। जैसा नक नदिार्ा गर्ा 

है (Fig 15)

झुनझुन्री पे्लट : र्ह एक छोर्टी धातु कटी पे्र् होतटी है नजसके एक नसरे पर 

तटीि अंगुनिर्ां होतटी हैं जो रेिा कटी नशनथिता को ऊपर उठातटी हैं। एक 
Fig 15

सामेान्य आकार 100 mm िंबा होता है जैसा नक  (Fig 16) मेें नदिार्ा 

गर्ा है।

3  कधटिंग और धट्र धमिंग टूल्स

बोल्सस्र (Fig 17) : बोल्सस्र का उपर्ोग ब्ॉको ंऔर कंक्टीर् घर्को ंको 

साफ करिे के निए नकर्ा जाता है। इसमेें एक बे्ड होता है नजसका कार्िे 

वािा नकिारा थोड़ा उत्ति वक् के साथ 75 mm से 125 mm चौड़ा होता 

है। इसे कार्िे के निए सख्त नकर्ा जाता है। स्ॉक र्ा हड़तािटी अंत धातु 

के रु्कड़ो ंको रेिक िगािे और हथौडे़ से मेारिे पर उड़िे से रोकिे के निए 

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.21 & 22 से स्बििंधित धसद्यािंत



80

कठोर छोड़ नदर्ा जाता है।

क्लब हैमर (Figs 18 & 19) : क्लब हैमेर को दो शे्नणर्ो ंमेें बिार्ा गर्ा 

है नजिका वजि 1.135 kg और 1.81 kg नसर वािा स्टीि हेड है। र्ह 

Fig 16

िगभग 225 mm िंबे हैंडि के निए तर् नकर्ा गर्ा है। इस उपकरण का 

उपर्ोग कार्िे के उदे्श्यो ंके निए बोल्सस्र के साथ नकर्ा जाता है।

स्कच: स्कच मेें एक स्ॉक वेज और ररवनस्यबि बे्ड होता है। इसका 

उपर्ोग कार्िे पर एक ब्ॉक को नर्ट् मे करिे के निए नकर्ा जाता है। जैसा 

Fig 17

Fig 18

Fig 19

नक  (Fig 20) मेें नदिार्ा गर्ा है

िग्ण और बेिि (Fig 21) : स्कार्र और बेवि का उपर्ोग ्थपे्ड कनरं्ग 

को नचननित करिे के निए नकर्ा जाता है।
Fig 20

ठिं र््री छेन्री (Fig 22) : ठंडटी छेिटी अिग-अिग िंबाई और मेोर्ाई मेें 

6.25mm x 400mm से 25mm x 450mm तक बिाई जातटी है।

Fig 21

ब्लॉक कुल्याड़्री (Fig 23) : ब्ॉक कुल्ाड़टी ब्ॉक परतो ंके बटीच बहुत 

िोकनप्रर् है। इसका उपर्ोग ब्ॉको ंको आवश्यक आर्ामेो ंमेें कार्िे के 

Fig 22

निए और करे् हुए नकिारो ंको उसटी तरह से साफ करिे के निए नकर्ा जाता 

है जैसे एक स्कच का उपर्ोग नकर्ा जाता है।

छेदो ंको बांधिे वािटी पसनिर्ो ंकटी मेोर्ाई के कारण, एक बोल्ट और हैमेर 

का उपर्ोग करके सफिता के साथ िोििे ब्ॉको ंको कार्िा मुेखकिि 

होता है।

मेसन कया हयाथ देखया (Fig 24) : 12 नमेमेटी दांतो ंवािे हाथ का उपर्ोग 

िरमे पत्थरो ंऔर रेतटीिे ब्ॉको ंको कार्िे के निए नकर्ा जाता है। आरटी 
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सभटी प्रकार से बढ़ई के हाथ कटी आरटी के समेाि है, नसवार् इसके नक 

राजनमेस्तटी का हाथ आरटी कार्िे के निए आवश्यक निकासटी के छेिटी के 

आकार के दांतो ंके साथ सेर् है। नकसटी ब्ॉक को आरटी से कार्ते समेर्, 

ब्ॉक को पहिे पािटी से नभगोर्ा जाता है और पूरे कनरं्ग ऑपरेशि के 

दौराि गटीिा रिा जाता है। आरा और ब्ॉक के बटीच घर््यण को कमे करिे 

के निए पािटी से्हक के रूप मेें कार््य करता है।

कयाबबोरिंर्म स्ोन (Fig 25) : ब्ॉको ंके करे् हुए नकिारो ंको रगड़िे के 

निए काबबोरंडमे पत्थर का उपर्ोग नकर्ा जाता है।

Fig 23

Fig 24

Fig 25

4  पररष्करण उपकरण

पलॉइिंधटिंग ट्र लॉिेि (Fig 26) : र्ह आकार मेें छोर्ा और नबछािे वािे र्ट् ॉवेि 

से हल्ा होता है।

Fig 26

इसका उपर्ोग पॉइंनरं्ग ऑपरेशि के दौराि ईंर् र्ा ब्ॉक कटी दटीवार के 

जोड़ो ंको भरिे के निए नकर्ा जाता है।

हलॉक (Fig 27)  : हॉक िकड़टी, स्टीि र्ा एलू्मेटीनिर्मे से बिा एक हैंड 

बोड्य है और इसका उपर्ोग पॉइंनरं्ग र्ा पिस्तर करते समेर् मेोर्ा्यर िे जािे 

के निए नकर्ा जाता है।

Fig 27

पिस्तर ट्र लॉिेि (Fig 28)  : िगभग 275 mm गुणा 125 mm के 

आर्ताकार चेहरे के साथ स्टीि से बिा पिस्तर र्ट् ॉवेि का उपर्ोग दटीवार 

कटी सतह पर मेोर्ा्यर नबछािे के निए नकर्ा जाता है और जब अंनतमे 

कोर् िगार्ा जाता है तो इसे दटीवारो ंको बहुत नचकिटी सतह देिे के निए 

पररष्करण उपकरण के रूप मेें उपर्ोग नकर्ा जाता है।

Fig 28

िकड़्री क्री नयाि (Fig 29) : क्ॉस गे्न्ड वुडि फ्ोर्, जैसा नक िामे से हटी 

पिष्ट है, मेें अिाज एकमेारि के आर-पार होता है।

Fig 29

इसका उपर्ोग दटीवार कटी नफनिनशंग कोर् कटी सतह पर अनतररक्त मेोर्ा्यर 

को िुरचिे और कोणो ंको चौकोर और साफ करिे के निए नकर्ा जाता है।

कोण उपकरण (Fig 30) : इन्हें िकड़टी र्ा स्टीि कटी पे्र् से 900 के 

कोण मेें मेोड़कर बिार्ा जाता है। इसका उपर्ोग साफ और चौकोर रूप 

मेें कोणो ंको ित् करिे के निए नकर्ा जाता है।

Fig 30

a  आंतररक कोण उपकरण

b  बाहरटी कोण उपकरण

ियायर ब्रश (Fig 31) : कई उदे्श्यो ंके निए उपर्ोग नकर्ा जाता है जैसे 

नक ईंर् के कामे र्ा ब्ॉक के कामे के जोड़ो ंकटी सफाई, पेंटनरं्ग ऑपरेशि 
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से पहिे प्ास्र कटी गई सतहो ंसे गंदगटी को हर्ािे और र्ाइि वािे कामे 

आनद कटी सफाई करिे से पहिे (Fig 32)

Fig 32

Fig 31

सिंयुक्त क्लस्र : अंत मेें एक संरु्क्त क्लस्र का उपर्ोग करके ईंर् के 

कामे मेें इंनगत करिे और ब्ॉक कटी दटीवार को जोड़िे के कामे मेें काफटी 

सुधार हुआ है।

इसका उपर्ोग तैर्ार कार््य से अनतररक्त मेोर्ा्यर के रु्कड़ो ंको हर्ािे के 

निए नकर्ा जाता है।

र्ह कामे शुरू होिे से पहिे और जैसे हटी जोड़ो ंको गटीिा करिे मेें उपर्ोग 

करिे के निए एक सुनवधाजिक उपकरण है।

जुड़ने के उपकरण : इन्हें िोकनप्रर् रूप से जॉइंर्र कहा जाता है। वे तटीि 

मुेख्य आकृनतर्ो ंके हैं जैसा नक े(Fig 33) मेें नदिार्ा गर्ा है।

Fig 34

Fig 33

धिनयाई में प्रयुक्त धिधिन्न प्रकयार के औजयार और उपकरण

सभटी र्ट् ॉवेल्स मेें छह मुेख्य भाग होते हैं (ेFig 34)

1  हैंडि 2  बे्ड

3  स्टीि र्ैंग 4  फेरूि

5  पैर कटी अंगुिटी 6  एड़टी

र्ट् ॉवेि का बे्ड अत्नधक रे्म्पड्य चुनिंदा स्टीि से बिार्ा गर्ा है।

ट्र लॉिेि के प्रकयार

मेसन कया ट्र लॉिेि

मेेसि का र्ट् ॉवेि उनचत संतुिि के निए स्टीि कटी जमेटीि का एक सपार् 

रु्कड़ा है, जैसा नक (Fig 34) और (Fig 35), (Fig 35 a &b)मेें नदिार्ा 

गर्ा है।

Fig 35

•  बे्ड के नकिारे र्ा नकिारे का उपर्ोग ईंर् को जगह र्ा संरेिण मेें 

िगािे के निए भटी नकर्ा जाता है।

•  बे्ड साइड का उपर्ोग अनतररक्त मेोर्ा्यर को कार्िे, िरमे ईंर्ो ंको 

कार्िे के निए नकर्ा जाता है।

•  हैंडि के नसरे का उपर्ोग नचिाई वािटी इकाइर्ो ंको समेति करिे र्ा 

उन्हें व्यवख्थथत करिे के निए रै्प करिे के निए नकर्ा जाता है।

•  र्ट् ॉवेि के पैर के अंगूठे का उपर्ोग मेोर्ा्यर को गढ़िे के निए नकर्ा जाता 

है।

पलॉइिंधटिंग ट्र लॉिेि (Fig 36)

•  प्ॉइंनरं्ग र्ट् ॉवेि बे्ड, र्ो मेेसि र्ट् ॉवेि कटी तुििा मेें बहुत संकरा नसरा 

होता है।
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Fig 36

•  ‘पॉइंनरं्ग’ के निए प्ररु्क्त

•  ‘वटी’ जोड़ बिािे के निए प्ररु्क्त।

•  मेोर्ा्यर िगािे के निए इसे्तमेाि नकर्ा जािे वािा छोर्ा के्रि और कामे 

का छोर्ा रु्कड़ा है।

किधकिं ग ट्र लॉिेि  (Fig 37)
Fig 37

•  कोखलं्ग र्ट् ॉवेि  (Fig 37)

•  कोखलं्ग र्ट् ॉवेि बे्ड समेाि रूप से संकरा होता है

•  मेोर्ा्यर के साथ जोड़ो ंको भरिे, पररष्करण के निए उपर्ोग नकर्ा जाता 

है

•  नवशेर् नचपकिे वािा भरिे के निए प्ररु्क्त

धबल्डस्ण स्कयायर

•  नबल्डस्य वग्य एक इमेारतटी िकड़टी का वग्य है जैसा नक मेें नदिार्ा गर्ा है   

(Fig 38)

Fig 38

•  सटीधे नकिारे र्ा साहुि निर्मे कटी सहार्ता से वगा्यकारता के निए सेनरं्ग 

और जाँच के निए उपर्ोग नकर्ा जाता है।

स्रीिया िटकनया

•  पं्ब बॉब सेर् 30 से 50 नमेमेटी के समेग् व्यास का एक पटीति र्ा हले् 

स्टीि का शंकु है जैसा नक  (Fig 39) मेें नदिार्ा गर्ा है।

Fig 39

•  रस्टी का एक रु्कड़ा (आमेतौर पर िार्िॉि) शंविाकार वजि के बटीच 

से गुजरता है।

•  साहुि के आकार मेें िकड़टी का िर्का हुआ रु्कड़ा, र्ा छड़ के 

आकार मेें धातु का रु्कड़ा और साहुि बॉब के व्यास के बराबर पार्श्य 

आर्ामे।

•  िकड़टी र्ा धातु के रु्कडे़ मेें एक कें द्रटीर् छेद होगा नजसके मेाध्यमे से 

रस्टी को नपरोर्ा जाता है।

मेसन स्कयायर

•  एक दूसरे से समेकोण पर आर्ताकार हले् स्टीि के रु्कडे़ कटी दो 

भुजाएँ होतटी हैं जैसा नक  (Fig 40) मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  बाहर् फररश्ा के साथ-साथ भुजाओ ंका आंतररक कोण 900 होिा 

चानहए।

•  एक हाथ कटी िंबाई मेापिे र्ा पढ़िे के निए स्ातक कटी उपानध प्राप्त कटी 

जातटी है।

•  मेाप के समेकोण नबछािे के निए उपर्ोग नकर्ा जाता है।

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.21 & 22 से स्बििंधित धसद्यािंत



84

बुधनययाद्री िेआउट उपकरण

बुनिर्ादटी िेआउर् रू्ि के प्रकार निम्ननिखित हैं:

1  िकड़टी कटी िंूर्टी

2  िकड़टी का प्रोफाइि

3  िाइि थे्ड

4  िािूि

5  िटीबूं पाउडर

6  हथौड़ा

7  द हैंड्सॉ

धिधिन्न प्रकयार के बुधनययाद्री िेआउट टूि के उपयोग बतयाएिं

1  िकड़्री क्री खूिंट्री : आमेतौर पर िगभग 100 mm व्यास का एक 

कैसुररिा पोि होता है, नजसका ऊपरटी नसरा बडे़ करटीिे से सपार् और 

दूसरे नसरे के आकार का िुकटीिा होता है (Figs 41 & 42)

Fig 40

Fig 41

•  िंूरे् देशटी िकड़टी से भटी बिाए जा सकते हैं, िगभग 100 x 50 

mm आकार के बैर्ि (Fig 43)

•  िंूरे् कटी िंबाई जमेटीि मेें डट् ाइव करिे के निए मेजबूतटी से ठटीक 

करिे के निए उपरु्क्त होिटी चानहए और जमेटीि के स्तर से 

अिुमेानित िंबाई िगभग 90 mm होिटी चानहए।

Fig 42

Fig 43

•  प्रोफाइि बैर्ि को पकड़िे/समेथ्यि करिे के निए िंूरे् का उपर्ोग 

नकर्ा जाता है।

•  िंूरे् का उपर्ोग आरंनभक नचनिो ंके निए नकर्ा जाता है।

2  िकड़्री कया प्रोफयाइि

•  आमेतौर पर 100mm x 30mm कटी अच्टी गुणवत्ता वािटी देशटी 

िकड़टी कटी छड़ें सटीधे िंबाई मेें बिाई जातटी हैं और सहटी मेार्िे मेें 

चौकोर होतटी हैं (Fig 43)।

•  रे् बैर्ि जब िकड़टी के िंूरे् से जुडे़ होते हैं तो प्रोफाइि बिाते हैं 

और प्रोफाइि कटी ऊपरटी सतह को समेति और सहटी मेार्िे मेें 

कै्नतज स्तर पर रिा जाता है।

•  प्रोफाइि का उपर्ोग नचनिो ंको निधा्यररत करिे के निए नकर्ा जाता 

है।

•  प्रोफाइि का उपर्ोग िाइि थे्ड्स को होल्ड करिे के निए नकर्ा 

जाता है

3  ियाइन ियागया

•  आमेतौर पर 3 नमेमेटी व्यास और आवश्यक िंबाई (Fig 44) कटी 

िार्िॉि रस्टी का एक बंडि जो नबिा सैनगंग के प्रोफ़ाइि से 

प्रोफ़ाइि के बटीच बढ़ार्ा जा सकता है।

•  मेानकिं ग िाइि बिािे के निए उपर्ोग नकर्ा जाता है

•  नबंदुओ ंको जमेटीि पर ्थथािांतररत करिे के निए उपर्ोग नकर्ा 

जाता है
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•  ‘TAUT’ िाइि र्ा गाइड िाइि के रूप मेें उपर्ोग नकर्ा जाता 

है। ईंर् र्ा ब्ॉक के अगिे पाठ्यक्मे कटी ऊंचाई ्थथानपत करिे के 

निए, इसे ईंर् के कामे र्ा ब्ॉक के कामे मेें कोिे से कोिे तक बांधा 

जाता है।

4  नयाखून

•  आमेतौर पर प्रोफ़ाइि को िंूरे् से जोड़िे के निए पर्ा्यप्त िंबाई के 

तार िािूि 50 नमेमेटी कहते हैं।

Fig 44

द्रीियारो िं और फशशों में छेद करने क्री धिधि  द्रीियारो िं और फशशों में छेद करने क्री धिधि  (Method of making holes in walls and floors)(Method of making holes in walls and floors)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• पोटटेबि हयाथ धर््र धििंग मश्रीनो िं के उपयोग बतयाएिं

• द्रीियारो िं और फशशों में छेद करने क्री धिधिन्न धिधियो िं कया िण्णन क्रीधजए

• हैंर् धर््र ि और रलॉि जम्पर के उपयोग बतयाइये।. 

धर््र धििंग मश्रीन (पोटटेबि प्रकयार) : आवश्यक नवनभन्न प्रकार के पोर्टेबि 

हैंड नडट् ि का उपर्ोग कुछ कार्यों के निए नकर्ा जाता है नजन्हें ख्थथर नडट् निंग 

मेशटीिो ंपर निरं्नरित िहटी ंनकर्ा जा सकता है।

पोर्टेबि नडट् निंग मेशटीि दो प्रकार कटी होतटी हैं, पावर ऑपरेरे्ड और हैंड 

ऑपरेरे्ड।

धबजि्री से ििने ियाि्री धर््र धििंग मश्रीनें

इिेम्ट््र क हैंर् धर््र ि (ियाइट डू्ट्री) (Fig 1): रे् नवनभन्न रूपो ंमेें उपिब्ध 

हैं। इिेखट्ट् क हैंड नडट् ि मेें नडट् ि चिािे के निए एक छोर्टी नवद्त मेोर्र होतटी 

है। खपंिडि के अंत मेें एक नडट् ि चक िगा होता है। िाइर् डू्र्टी के निए 

उपर्ोग नकए जािे वािे इिेखट्ट् क हैंड नडट् ि मेें आमेतौर पर एक हटी गनत 

होगटी।

इिेम्ट््र क हैंर् धर््र ि (हैि्री डू्ट्री) (Figs 2 &3): इस नडट् ि मेें एक 

अनतररक्त नवशेर्ता है नजसके द्ारा नगर्र कटी एक प्रणािटी के मेाध्यमे से 

नडट् ि कटी गनत को बदिा जा सकता है। र्ह बडे़ व्यास के छेदो ंकटी नडट् निंग 

के निए नवशेर् रूप से उपर्ोगटी है।

हयाथ से सिंियाधित धर््र धििंग मश्रीनें: नवनभन्न प्रकार कटी हाथ से संचानित 

नडट् निंग मेशटीिें िटीचे नदिाई गई हैं। उिका उपर्ोग संरचिात्क निमेा्यण, 

शटीर् धातु और बढ़ईगटीरटी मेें नकर्ा जाता है, िासकर जहां नबजिटी र्ा 

वार्वटीर् आपूनत्य उपिब्ध िहटी ंहै।

शाफ़र् नडट् निंग मेशटीि (Fig 4) का उपर्ोग आमेतौर पर संरचिात्क 

निमेा्यण मेें नकर्ा जाता है। इि मेशटीिो ंमेें स्कार्र हेड, र्ेंपर शैंक नडट् ि का 

इसे्तमेाि नकर्ा जाता है।

Fig 4

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.21 & 22 से स्बििंधित धसद्यािंत



86

बेवि नगर्र र्ाइप नडट् निंग मेशटीि (Fig 5) का उपर्ोग 6 नमेमेटी तक के छोरे् 

व्यास के छेदो ंकटी नडट् निंग के निए नकर्ा जाता है।

Fig 5

र्ह दो नहस्ो ं से नमेिकर बिा है। रू्ि नबर् और रू्ि होल्डर जैसा नक  

(नचरि 6) मेें नदिार्ा गर्ा है, रू्ि नबर् काब्यि स्टीि से बिा है जबनक होल्डर 

मेाइल्ड स्टीि से बिा है।

अनधकतमे मेिबे कटी निकासटी कटी अिुमेनत देिे और तेजटी से प्रवेश सुनिनचित 

करिे के निए रू्ि नबर् को प्रवानहत नकर्ा जाता है। रू्ि होल्डर मेें नफर् होिे 

के निए रू्ि नबर् के र्ांग को रे्प नकर्ा जाता है।

नवनभन्न आकार उपिब्ध हैं। ििसाजटी कार््य मेें संख्या 8,10,12, 14 और 

18 का उपर्ोग नकर्ा जाता है। जैसे-जैसे संख्या बढ़तटी है नबर् का आकार 

और साथ हटी धारक का आकार बढ़ता जाता है।

रयािि जम्पर : रॉि जम्पर का उदे्श्य प्ग कटी िकड़टी को ठटीक 

करिे के निए ईंर् और ओकिरटीर् दटीवारो ं र्ा छत मेें छेद करिा है। 

Fig 6

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.21 & 22 से स्बििंधित धसद्यािंत



87

प्लम््बििंग (Plumbing) अभ्यास 1.5.23 से स्बििंधित धसद्यािंत
प्ल्बिर (Plumber) - मेसन (Mason)(Mason)

ईिंट, िूनया और स्रीमेंट क्री अिियारणया  ईिंट, िूनया और स्रीमेंट क्री अिियारणया  (Concept of bricks, lime and cement)(Concept of bricks, lime and cement)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• ईिंटो िं के प्रकयार और उपयोग बतयाइये

• िूने के प्रकयार और उनके उपयोग बतयाएिं

• के्त्र में स्रीमेंट कया रयाज्य ियन

• स्रीमेंट क्री अस््रीकृधत कया कयारण बतयाएिं

• स्रीमेंट क्री मजबूत्री के नुकसयान को बतयाएिं ।. 

ईिंटो िं : ईंर्ो ं का उपर्ोग निमेा्यण कार्यों के निए िोड असर संरचिा कटी 

दटीवारो ंके रूप मेें नकर्ा जाता है।

ईंर्ें तटीि प्रकार कटी होतटी हैं।

1  प्रथम शे्ण्री क्री ईिंटें : प्रथमे शे्णटी कटी ईंर्ें जैसे रे्बि मेोले्डड, वार्र कर् 

और फार्र ईंर्ें हैं।

प्रथम शे्ण्री क्री ईिंटो िं क्री धिशेषतयाएिं

•  सभटी ईंर्ें आकार और आकार और कॉमै्पट् संरचिा मेें एक समेाि 

होिटी चानहए।

•  ईंर्ो ंको अच्टी तरह जिा देिा चानहए।

•  प्रथमे शे्णटी कटी ईंर्ें िाि रंग कटी होिटी चानहए।

•  प्रथमे शे्णटी कटी ईंर्ो ंके नकिारे िुकटीिे और समेकोण होिे चानहए।

•  एक दूसरे से र्करािे पर ईंर् को बजिे वािटी धातु कटी आवाज देिटी 

चानहए।

•  प्रथमे शे्णटी कटी ईंर् को अपिे स्वरं् के वजि के 20% से अनधक पािटी 

को अवशोनर्त िहटी ंकरिा चानहए।

•  प्रथमे शे्णटी कटी ईंर् कृपर्ा जमेटीि पर नगराए जािे पर िहटी ंरू्र्िटी चानहए।

•  जब ईंर्ो ंको उँगनिर्ो ंके िािूि से िुजार्ा जाता है, तो ईंर् पर कोई 

निशाि िहटी ंहोिा चानहए।

•  प्रथमे शे्णटी कटी ईंर् कटी कंपे्रनसव स्ट् ेंथ 105 नकग्ा/सेमेटी2 से कमे िहटी ं

होिटी चानहए।

मलॉडू्िर ईिंटो िं के आकयार

190 नमेमेटी x 90 नमेमेटी x 90 नमेमेटी

190 नमेमेटी x 90 नमेमेटी x 40 नमेमेटी

धटप्पण्री

मेोर्ा्यर संरु्क्त के साथ ईंर्ो ंका आकार

190 नमेमेटी x 90 नमेमेटी x 90 नमेमेटी

190 नमेमेटी x 90 नमेमेटी x 40 नमेमेटी

2  धवित्रीय शे्ण्री क्री ईिंटें

•  नद्तटीर् शे्णटी कटी ईंर्ो ंका रंग एक समेाि होगा।

•  नद्तटीर् शे्णटी कटी ईंर्ो ं को थोड़ा अनधक िानमेर्ाजा भुगतिा पड़ 

सकता है।

•  नद्तटीर् शे्णटी कटी ईंर्ें थोड़टी नवकृत और गोि नकिारो ंवािटी हो सकतटी 

हैं।

•  नद्तटीर् शे्णटी कटी ईंर्ो ंकटी संरचिा सुगनठत और एक समेाि होतटी है।

•  नद्तटीर् शे्णटी कटी ईंर्ो ं से र्करािे पर एक पिष्ट बजिे वािटी र्नि 

निकितटी है।

•  नद्तटीर् शे्णटी कटी ईंर् कटी कंपे्रनसव स्ट् ेंथ 70 kg/cm2 से कमे िहटी ं

होिटी चानहए।

•  नद्तटीर् शे्णटी कटी ईंर् को अपिटी ऊंचाई के 22% से अनधक पािटी को 

अवशोनर्त िहटी ंकरिा चानहए।

3  तृत्रीय शे्ण्री क्री ईिंट

•  तृतटीर् शे्णटी कटी ईंर्ें थोड़टी कमे जिटी र्ा अनधक जिटी हुई हो सकतटी 

हैं।

•  तटीसरटी शे्णटी कटी ईंर् नवकृत हो सकतटी है और उसके नकिारे गोि 

हो सकते हैं।

•  तृतटीर् शे्णटी कटी ईंर्ो ंको अपिे स्वरं् के वजि के 25% से अनधक 

पािटी को अवशोनर्त िहटी ंकरिा चानहए।

•  35 नकग्ा/सेमेटी2 से कमे ईंर्ो ंकटी संपटीडि शखक्त।

ियार्री शुल्क ियाि्री ईिंटें

•  भारटी शुल् वािटी ईंर्ें दबािे कटी प्रनक्र्ा द्ारा बिाई जातटी हैं।

•  भारटी ईंर्ो ंका उपर्ोग भारटी निमेा्यण जैसे पुिो,ं औद्ोनगक िटीवं, मेशटीि 

फाउंडेशि बहुमंेनजिा इमेारतो ंआनद मेें नकर्ा जाता है।

खोखिे ईिंटें, सेिुिर ईिंटें , गुहया ईिंटें

•  रे् ईंर्ें गुहाओ ंके साथ वजि मेें हल्टी होतटी हैं।

•  ईंर्ो ंकटी मेोर्ाई िगभग 20 से 25 नमेमेटी.
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•  ईंर्ो ंका उपर्ोग नवभाजि कटी दटीवार के रूप मेें नकर्ा जाता है।

•  ईंर्ें गमेमी, र्नि और िमेटी के खििाफ अच्ा इनु्िेशि प्रदाि करतटी हैं।

धछधरित ईिंटें

•  नछनद्रत ईंर्ें वजि मेें हल्टी होतटी हैं।

•  वेध पूरटी मेोर्ाई मेें गोिाकार, वगा्यकार, अण्ाकार, आर्ताकार गूिर 

र्ा कोई अन्य आकार हो सकता है।

•  ईंर्ो ंका उपर्ोग हले् वजि कटी संरचिा और सजावर् के उदे्श्य के 

निए पैििो ंका उपर्ोग नकर्ा जाता है।

आग क्री ईिंटें (यया) आग रोक ईिंटें।

•  आग कटी ईंर्ें उच्च तापमेाि का नवरोध कर सकतटी हैं।

•  आग कटी ईंर्ो ंका रंग पटीिा होता है।

•  आग कटी ईंर्ो ंका उपर्ोग भनट्र्ो ंके अस्तर, बोिर, चेंबर, नचमेिटी आनद 

के निमेा्यण के निए नकर्ा जाता है।

रेत िूनया ईिंटें

•  ईंर्ें रेत, चूिा, पािटी और रंगद्रव्य को नमेिाकर तैर्ार कटी जातटी हैं।

•  सजावर्टी कार््य के निए रेत चूिा ईंर्ो ंका उपर्ोग नकर्ा जाता है।

मोटया्णर धमि धमश्ण

•  बैि से िटीचंटी गई मेोर्ा्यर नमेि को चूिा चक्टी र्ा घन्नटी के रूप मेें जािा 

जाता है।

•  इस नमेि मेें बुझा हुआ चूिा जो आमे तौर पर पोर्टीि और समुेच्चर् के 

रूप मेें होता है, पािटी के साथ आवश्यक अिुपात मेें नमेिार्ा जाता है 

और एक समेाि ख्थथरता का मेोर्ा्यर प्राप्त होिे तक पटीस निर्ा जाता है।

•  चूिे कटी प्रकृनत के आधार पर स्ोि रोिर के 80 से 180 चक्र िगािे 

के निए ग्ाइंनडंग कटी जातटी है।

न्री िंबू के अचे् गुण

चूिे मेें निम्ननिखित अनद्तटीर् गुण होते हैं नजसके पररणामेस्वरूप बेहतर 

गुणवत्ता का निमेा्यण होता है।

•  बेहतर कार््यशटीिता और प्ाखस्नसर्टी।

•  जल्टी सख्त होिा

•  सुिािे पर कमे नसकुड़ि जो ्थथानर्त्व के निए बिाता है।

•  अच्टी ताकत

•  िमेटी का प्रनतरोध

•  बड़टी दरारो ंसे मुेखक्त

•  नचिाई इकाइर्ो ंका उतृ्ष्ट पािि।

•  धटीमेटी सेनरं्ग के कारण समेर् के साथ नचिाई मेें तिाव का समेार्ोजि।

•  समेर् के साथ िगातार ताकत मेें सुधार।

अनुशिंधसत धिधनदटेश

•  र्ह पार्ा गर्ा है नक नमेश्ण जैसे 1 सटीमेेंर्, 1   चूिा, 6 रेत र्ा (1:1:6)।

•  सामेान्य प्रर्ोजि के मेोर्ा्यर के निए 1 सटीमेेंर्, 2 चूिा, 9 रेत संतोर्जिक 

हैं।

स्रीमेंट

स्रीमेंट क्री पहियान

•  सटीमेेंर् का रंग

•  सटीमेेंर् का रंग एक समेाि होिा चानहए

•  हले् हरे रंग के साथ गे् रंग।

 Half brick wall  11 cm 

 One brick wall  23 cm        1:1:6

  One part cement

  One part lime

  Six parts sand

  Cavity wall 

 External wall plaster 1:1:6

 Internal plaster on

 all walls 1:2

  1:1:1

•  सटीमेेंर् का रंग एक समेाि होिा चानहए

•  हले् हरे रंग के साथ गे् रंग।

स्रीमेंट के िौधतक गुण

•  उंगनिर्ो ंके बटीच रगडे़ हुए सटीमेेंर् को छूिे पर मेहसूस करें ।

•  र्नद सटीमेेंर् िुरदुरा मेहसूस होता है, तो र्ह रेत मेें नमेिावर् का संकेत 

देता है।

•  अगर सटीमेेंर् के थैिे मेें हाथ डािा जाए तो उसे ठंडक मेहसूस होिटी 

चानहए ि नक गमेा्यहर्।

•  एक बाल्टटी पािटी मेें सटीमेेंर् कटी थोड़टी सटी मेारिा डािें, र्ह डूब जाएगा और 

सतह पर िहटी ंतैरिा चानहए।

•  सटीमेेंर् नकसटी भटी गांठ से मुेक्त होिा चानहए,

•  ऐसटी गांठें  वातावरण से िमेटी के अवशोर्ण से बितटी हैं।

•  सटीमेेंर् के ऐसे बैग को िाररज कर दें।

के्त्र में स्रीमेंट कया ियन

•  जब सटीमेेंर् कटी थैिटी मेें हाथ डािा जाता है, तो उसे ठंडक मेहसूस होिटी 

चानहए ि नक गमेा्यहर्।

•  सटीमेेंर् का गाढ़ा पेस् 24 घंरे् पािटी मेें रििे पर फरे् िहटी ंबखल् सेर् हो 

जाए।
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•  जब सटीमेेंर् को पािटी कटी कर्ोरटी मेें फें का जाता है, तो सटीमेेंर् डूबिा 

चानहए ि नक तैरिा चानहए।

धजस तरह से स्रीमेंट को खयाररज कर धदयया जयानया ियाधहए

•  सटीमेेंर् को अस्वटीकार करिे के निम्ननिखित कारण हैं।

•  सटीमेेंर् कटी गांठें  नजन्हें हाथ से चूण्य िहटी ंनकर्ा जा सकता, का उपर्ोग 

िहटी ंनकर्ा जािा चानहए।

•  निरंतर भंडारण से सटीमेेंर् अपिटी ताकत िो देता है।

•  भंडारण से पहिे सटीमेेंर् के नमेश्ण कटी तुििा मेें सामेान्य भंडारण के 

निए 1:5 सटीमेेंर् मेोर्ा्यर के नमेश्ण कटी संपटीनड़त ताकत का प्रनतशत 

निम्ननिखित दशा्यता है।

•  कारिािे से प्राप्त सटीमेेंर् 100% मेजबूतटी।

•  3 मेहटीिे के बाद सटीमेेंर् का भंडारण 85% मेजबूतटी।

•  6 मेहटीिे के बाद सटीमेेंर् का भंडारण 75% मेजबूतटी।

•  1 साि के बाद सटीमेेंर् का भंडारण 60% मेजबूतटी।

•  दो साि के भंडारण के बाद सटीमेेंर् कटी 48% ताकत।

एहधतययात

•  र्नद सटीमेेंर् 6 मेहटीिे से अनधक समेर् से भंडारण नकर्ा गर्ा है। शखक्त 

और सुदृढ़ता का परटीक्ण करिा आवश्यक है।

•  सटीमेेंर् दो साि कटी अवनध के निए संग्हटीत। इस सटीमेेंर् को िाररज कर 

नदर्ा गर्ा है।

गे्र् के अनुसयार स्रीमेंट कया िगगीकरण

•  53 गे्ड साधारण पोर््यिैंड सटीमेेंर् अिुरूप (आईएस 12269)।

•  53 गे्ड सटीमेेंर् तेजटी से जिर्ोजि प्रनक्र्ा है, कंक्टीर् शुरू मेें गमेमी 

छोड़तटी है और गमेमी भटी सबसे अनधक होतटी है।

•  53 गे्ड सटीमेेंर् का उपर्ोग उच्च शखक्त कंक्टीर् बिािे के निए नकर्ा 

जािा चानहए।

•  जिर्ोजि कटी ऊष्ा अनधक होिे के कारण कंक्टीर् कटी सूक्ष्म दरारो ंमेें 

पररवत्यि अनधक होता है।

•  कंक्टीर् कटी प्रारंनभक सेनरं्ग अवनध के दौराि, जिर्ोजि कटी उच्च गमेमी 

कंक्टीर् मेें सूक्ष्म दरार को िुकसाि पहंुचा सकतटी है।

•  सूक्ष्म दरार सतह पर नदिाई िहटी ंदे सकतटी है।

•  53 गे्ड सटीमेेंर् का उपर्ोग मेोर्ा्यर र्ा पिस्तर के रूप मेें कमे ताकत 

वािे कंक्टीर् के निए भटी नकर्ा जा रहा है। इससे कंक्टीर् कटी सतह मेें 

अिावश्यक दरार पड़ सकतटी है।

•  सामेान्य पोर््यिैंड सटीमेेंर् के अिुरूप 33 गे्ड (IS8112)

•  गे्ड 33 र्ा 43 वांनछत ताकत के कंक्टीर् का उत्ादि करिे के निए 

पर्ा्यप्त हैं।

•  गे्ड 33 र्ा 43 के रूप मेें नचननित सटीमेेंर् बैग मेें वास्तव मेें बहुत अनधक 

गे्ड का सटीमेेंर् हो सकता है।

•  33 गे्ड सटीमेेंर् कटी मेजबूतटी 29वें नदि के बाद भटी जारटी रहेगटी।

•  अन्य सटीमेेंर् जल्टी िाभ कर रहे हैं, ताकत का िाभ 28 वें नदि से 

ज्ादा िहटी ंबढ़ता है।

अिग-अिग सिंरिनया क्री धिधिन्न सयामधग्यो िं से मोटया्णर तैययार करनया  अिग-अिग सिंरिनया क्री धिधिन्न सयामधग्यो िं से मोटया्णर तैययार करनया  (Preparation of mortars with (Preparation of mortars with 
various materials of varying composition)various materials of varying composition)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• पयान्री कया उपयोग बतयाएिं

• जि में अशुम्द्यो िं के प्रियाि को बतयाइये

• अचे् मोटया्णर धमश्ण के गुण बतयाइये

• मोटया्णर के प्रकयार और इसके उपयोग बतयाएिं

• कयाम के अनुसयार मोटया्णर कया गुण बतयाएिं ।. 

पयान्री कया उपयोग

•  पािटी का उपर्ोग सटीमेेंर् के नमेश्ण और उपचार के निए नकर्ा जाता है।

•  नमेश्ण के निए पोर्टेबि पािटी मेािा जाता है।

•  पािटी का ph मेाि 6 से कमे िहटी ंहोिा चानहए।

•  पािटी क्ार, अम्ल, तेि, िवण, काब्यनिक पदाथ्य, विपिनत नवकास आनद 

के हानिकारक गुणो ंसे मुेक्त होगा।

अम्लतया क्री स्रीमया

•  संकेतक के रूप मेें नफिोिफथेनिि का उपर्ोग करके पािटी के 100 

नमेिटीिटीर्र िमूेिे को बेअसर करिे के निए, इसे 5 नमेिटीिटीर्र से 

अनधक कटी आवश्यकता िहटी ंहोिटी चानहए। 0.02 सामेान्य NaOH।

क्यार्रीयतया क्री स्रीमया

•  100 नमे.िटी. को बेअसर करिे के निए। पािटी का िमूेिा, नमेनश्त 

संकेतक का उपर्ोग करते हुए, इसे 0.02 सामेान्य H2SO4 के 25 

नमेिटीिटीर्र से अनधक कटी आवश्यकता िहटी ंहोिटी चानहए।
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ठोस कया प्रधतशत

•  आईएस: 3025 के अिुसार परटीक्ण नकए जािे पर ठोस पदाथयों कटी 

अनधकतमे अिुमेेर् सटीमेा िटीचे होगटी;

 काब्यनिक = 200 नमेिटीग्ामे/िटीर्र

 अकाब्यनिक = 3000 नमेिटीग्ामे/िटीर्र

 सले्र् = 400 नमेिटीग्ामे/िटीर्र

 क्लोराइड = 500 नमेिटीग्ामे/िटीर्र कंक्टीर् के निए नजसमेें एमे्बडेड 

स्टीि िहटी ंहै।

 नििंनबत पदाथ्य = 2000 नमेिटीग्ामे/िटीर्र

समुरि कया पयान्री

•  समुेद्र के पािटी मेें हानिकारक अम्लो ंकटी उपख्थथनत के कारण समुेद्र के 

पािटी मेें कंक्टीर् के नमेश्ण र्ा इिाज कटी नसफाररश िहटी ंकटी जातटी है।

जि में उपम््थथत अशुम्द्यो िं कया प्रियाि

•  सोनडर्मे काबबोिेर् बहुत तेज़ सेनरं्ग का कारण बि सकता है।

•  बाइकाबबोिेर् सेनरं्ग को तेज र्ा मंेद कर सकता है और कंक्टीर् कटी 

ताकत को भटी कमे कर सकता है।

• बाइकाबबोिेर् सामेग्टी जि कंक्टीनरं्ग 400 पटीपटीएमे से अनधक िहटी ंहोिटी 

चानहए।

•  सटीमेेंर् के भार के अिुसार 2% तक कंक्टीर् के निए उपर्ोग नकर्ा जािे 

वािा कैखल्सशर्मे क्लोराइड। र्ह सेनरं्ग के साथ-साथ सख्त होिे पर भटी 

असर करेगा। पे्रस्ट् े्थड कंक्टीर् मेें इस िमेक कटी अिुमेनत िहटी ंदटी जा 

सकतटी है।

•  जब िौह िमेक 40,000 पटीपटीएमे तक मेौजूद हो तो मेोर्ट् ेर् शखक्त 

अप्रभानवत रहतटी है।

•  मेैंगिटीज, जस्ता, तांबा और सटीसा के िवणो ंकटी उपख्थथनत के कारण 

कंक्टीर् कटी ताकत कमे हो जातटी है।

•  सोनडर्मे आर्ोडेर्, सोनडर्मे फॉसे्र् कंक्टीर् कटी प्रारंनभक ताकत को 

कमे करते हैं।

•  सोनडर्मे सले्र् जो सबसे हानिकारक कंक्टीर् है, र्नद 100 पटीपटीएमे 

से भटी अनधक हो।

धनमया्णण सयामग््री मोटया्णर :  मेोर्ा्यर शब्द का उपर्ोग सटीमेेंर् र्ा चूिे जैसटी 

बाध्यकारटी सामेग्टी और रेत जैसे मेहटीि समुेच्चर् के नमेश्ण मेें आवश्यक 

मेारिा मेें पािटी नमेिाकर तैर्ार नकए गए पेस् को इंनगत करिे के निए नकर्ा 

जाता है।

मेोर्ा्यर के उपरोक्त दो घर्क, अथा्यत् बाध्यकारटी सामेग्टी और मेहटीि समुेच्चर् 

को कभटी-कभटी क्मेशः  मैेनर्ट् क्स और नमेिावर् के रूप मेें संदनभ्यत नकर्ा 

जाता है।

अचे् मोटया्णर धमश्ण और मोटया्णर के गुण : एक अचे् मेोर्ा्यर नमेश्ण के 

मेहत्वपूण्य गुण गनतशटीिता, ्थथाि क्मेता और जि प्रनतधारण हैं।

गधतश्रीितया : रे्म्प मेोनबनिर्टी का उपर्ोग र्ह इंनगत करिे के निए नकर्ा 

जाता है नक मेोर्ा्यर नमेश्ण कटी ख्थथरता मेोर्ा्यर कटी संरचिा पर निभ्यर करतटी 

है और मेोर्ा्यर को नचिाई के कामे, पररष्करण कार््य आनद के निए इसे्तमेाि 

नकर्ा जाता है।

पे्लसेधबधिट्री :  मेोर्ा्यर नमेश्ण कटी ख्थथरता ऐसटी होिटी चानहए नक नबस्तर कटी 

सतह के साथ एक मेजबूत बंधि नवकनसत हो।

जि प्रधतियारण : एक अचे् मेोर्ा्यर नमेश्ण मेें पररवहि के दौराि और पोरस 

बेड के ऊपर पर्ा्यप्त िमेटी बिाए रििे कटी क्मेता होिटी चानहए।

र्नद मेोर्ा्यर नमेश्ण कटी जि प्रनतधारण शखक्त कमे है, तो र्ह रु्कड़ो ंमेें रू्र् 

जाता है।

अचे् मोटया्णर के गुण

•  अगर सस्ता होिा चानहए।

•  र्ह नर्काऊ होिा चानहए।

•  र्ह आसािटी से कामे करिे र्ोग्य होिा चानहए।

•  र्ह ईंर्, पत्थर आनद जैसे भवि निमेा्यण इकाइर्ो ं के साथ अच्ा 

आसंजि नवकनसत करिे मेें सक्मे होिा चानहए।

•  र्ह नडज़ाइि नकए गए तिावो ं को नवकनसत करिे मेें सक्मे होिा 

चानहए।

•  र्ह बाररश के पािटी के प्रवेश का नवरोध करिे मेें सक्मे होिा चानहए।

•  र्ह जल्टी से सेर् होिा चानहए।

•  र्ह सामेग्टी के ्थथानर्त्व को प्रभानवत िहटी ंकरिा चानहए।

• गारे से बिे जोड़ो ंमेें दरारें  िहटी ंपड़िटी चानहए।

मोटया्णर क्री तैययार्री : मेोर्ा्यर तैर्ार करिे के निए, पािटी को बाध्यकारटी 

सामेग्टी और रेत के घनिष्ठ नमेश्ण मेें जोड़ा जाता है। पािटी जो पटीिे के निए 

अच्ा और उपरु्क्त हो, उसका उपर्ोग मेोर्ा्यर तैर्ार करिे के निए हटी 

नकर्ा जािा चानहए।

मोटया्णर आमतौर पर धनम्न प्रकयार कया होतया है

•  नमेट्टी का गारा • चूिे का मेोर्ा्यर

• सटीमेेंर् मेोर्ा्यर •  सटीमेेंर् चूिा मेोर्ा्यर

क्रीिड़ मोटया्णर : इस प्रकार का मेोर्ा्यर आमेतौर पर गांवो ंमेें छोरे् कार्यों के 

निए उपर्ोग नकर्ा जाता है।

•  नमेट्टी और पटीिे र्ोग्य पािटी को एक साथ नमेिाकर पेस् और कड़ापि 

प्राप्त करें ।

िूने कया मोटया्णर

•  चूिे का मेोर्ा्यर तेज़ र्ा पटीसकर तैर्ार नकर्ा जाता है।

•  छोर्टी मेारिा तैर्ार करिे के निए पाउंनडंग को अपिार्ा जाता है।

•  बड़टी मेारिा मेें मेोर्ा्यर तैर्ार करिे के निए ग्ाइंनडंग को अपिार्ा जाता 

है।
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•  चूिे के मेोर्ा्यर का उपर्ोग ईंर् के कामे मेें और बाहरटी और आंतररक 

दोिो ंदटीवारो ंकटी दटीवारो ंकटी सतह पर प्ास्र करिे के निए भटी नकर्ा 

जाता है।

स्रीमेंट मोटया्णर

सटीमेेंर् और रेत को पािटी कटी रोशिटी वािे पे्र्फॉमे्य र्ा स्टीि के कंुड पर 

सूिटी अव्थथा मेें आवश्यक अिुपात मेें नमेिार्ा जाता है।

नमेखकं्सग इंडट् टी से्र् दो र्ा तटीि बार ऊपर और िटीचे नकर्ा जाता है।

नफर पटीिे र्ोग्य पािटी डािा जाता है और बाध्यकारटी सामेग्टी और रेत को 

नफर से अच्टी तरह से कामे करिे कटी क्मेता तक नमेनश्त नकर्ा जाता है। 
(Figs 1 & 2)

मोटया्णर कया उपयोग

•  भवि इकाइर्ो ंजैसे ईंर्ो,ं ब्ॉको,ं पत्थरो ंआनद को एक ठोस द्रव्यमेाि 

मेें बांधिे के निए

•  नचिाई कटी िुिटी सतहो ंपर पॉइंनरं्ग और पिस्तर का कार््य करिा

मोटया्णर कया ियन

धसधिि इिंज्रीधनयररिंग कयायशों में, उपयुक्त प्रकयार के मोटया्णर कया ियन यया धसफयाररश धनम्नयानुसयार क्री जयाएग्री।

 रि.सिं.    मोटया्णर कया प्रकयार  कयाय्ण क्री प्रकृधत

 1 सटीमेेंर् र्ा चूिा मेोर्ा्यर 1:3 चूिा प्रमुेि है हाइडट् ोनिक चूिा। जिभराव वािे के्रिो ंऔर उजागर ्थथािो ंमेें निमेा्यण कार््य।

 2 सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 1:2  िमे - पू्रफ कोस्य और सटीमेेंर् कंक्टीर् कटी सड़कें

 3 सामेान्य R.C.C कार््य जैसे निंर्ल्स, नपिर सै्ब, दाग आनद सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 1:3 कंक्टीर् नमेश्ण 1:2:4  

 4 नवभाजि कटी दटीवारें  और पैरापेर् दटीवारें । सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 1:3 र्ा चूिा मेोर्ा्यर 1:1

 5 प्ास्र का कामे  सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 1:3 र्ा 1:4 र्ा चूिा मेोर्ा्यर 1:2

 6 इशारा करिे का कामे सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 1:1 र्ा 1:2

 7 ईंर्वक्य , िटीवं पत्थर कटी नचिाई, ब्ॉक नचिाई का कामे आनद चूिा मेोर्ा्यर 1:2  सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 1:6 

 8 ईंर् के कामे मेें पतिे जोड़ चूिा पत्थर 1:3  सटीमेेंर् मेोर्ा्यर 1:2

•  रू्न््स के निमेा्यण के निए एक समेाि और मुेिार्मे नबस्तर परत बिािा।

•  मुेकाबिा करिे के निए मेोल्ड तैर्ार करिे के निए, काब्यल्स कंगिटी 

आनद

•  संरचिा कटी सामेान्य उपख्थथनत मेें सुधार करिे के निए।

•  पाइपो ंके जोड़ बिािे के निए

•  ईंर्ो ंर्ा पत्थरो ंकटी ऊपरटी परत से निचिटी परत तक सुपर इम्प्ांर् नकए 

गए भार को समेाि रूप से नवतररत करिा।

•  ईंर् और पत्थर के कामे के िुिे जोड़ो ंको नछपािे और बंद करिे के 

निए।

•  संरचिा मेें पाई गई दरारो ंको भरिे के निए।

मोटया्णर के धिए टेस्

मोटया्णर के धिए सयामयान्य पर्रीक्ण धनम्नधिम्खत हैं:

•  निमेा्यण इकाइर्ो ंके निए नचपकिे वािा

•  पेराई शखक्त

• तन्यता ताकत
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सयामयान्य ईिंट जोड़ - बयािंर् कया धििरण  सयामयान्य ईिंट जोड़ - बयािंर् कया धििरण  (Common brick joints - Description of bonds)(Common brick joints - Description of bonds)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• ईिंट को जोड़ने क्री आिश्यकतया बतयाएिं

• धिधिन्न प्रकयार के ईिंट जोड़ो िं कया िण्णन क्रीधजए

• धिधिन्न प्रकयार के बिंिो िं कया िण्णन क्रीधजए. 

ईिंट धिनयाई तकन्रीक्री शब्ोिं कया इसे्तमयाि धकयया

धिनयाई ईिंट यया पत्थर में धनमया्णण क्री किया है

•  सभ्यता के शुरुआतटी दौर से हटी िए िोग निमेा्यण कटी किा जािते हैं, 

हािांनक र्ह तरटीका कच्चा था।

•  िेनकि उम्र बढ़िे के साथ निमेा्यण कटी तकिटीक का काफटी नवकास हुआ 

है।

धिनयाई को मोटे तौर पर दो ियागो िं में बयािंटया गयया है

• पत्थर कटी नचिाई

•  ईंर् कटी नचिाई

•  पत्थर कटी नचिाई वह है नजसमेें पत्थर का उपर्ोग निमेा्यण सामेग्टी के 

रूप मेें नकर्ा जाता है।

•  ईंर् कटी नचिाई वह है नजसमेें ईंर् का उपर्ोग निमेा्यण सामेग्टी के रूप मेें 

नकर्ा जाता है।

•  ईंर् कटी नचिाई मेें प्ररु्क्त तकिटीकटी शब्द

ईिंट : ईंर् कृनरिमे रूप से निनमे्यत है र्ह आर्ताकार आकार मेें है और आकार 

230 नमेमेटी x 110 नमेमेटी x 70 नमेमेटी है जैसा नक  (Fig 1) आईएसआई 

200 x 100 x 100 नमेमेटी मेें) मेें नदिार्ा गर्ा है।

स््रेिर : रे् एक दटीवार मेें िंबे समेर् तक रिटी गई ईंर्ें र्ा पत्थर हैं जैसा नक 

(Fig 2) मेें नदिार्ा गर्ा है।

सैधनक :  रे् ईंर्ें हैं, स्ट् ेचर फेस िड़टी ख्थथनत मेें रिटी गई है जैसा नक   

(Fig 4) मेें नदिार्ा गर्ा है।

हैर्र : रे् ईंर्ें र्ा पत्थर के ब्ॉक हैं जो दटीवार कटी चौड़ाई के अिुसार र्ा 

उिके हेडर कटी िंबाई मेें रिे गए हैं जैसा नक  (Fig 3) मेें नदिार्ा गर्ा है।

रो िलॉक : रे् ईंर्ें हैं जो इसके नकिारे पर रिटी गई हैं जैसा नक नचरि मेें 

नदिार्ा गर्ा है। इसे नरिक-ऑि एज भटी कहा जाता है जैसा नक (Fig 5) 
मेें नदिार्ा गर्ा है।

सुरनक्त ईंर्ें हैं जो िड़टी ख्थथनत मेें रिटी गई हैं और ईंर् के नबस्तर को ऊंचाई 

मेें रिा गर्ा है (Fig 6) ।

रयान्री कर्रीब : रे् िंबाई के नहसाब से कर्टी हुई आधटी ईंर्ें हैं। र्ह वैकखपिक 

पाठ्यक्मे देिें (Fig 7)  के चौकंा देिे वािे जोड़ो ंके निए एक विाइि कटी 

िंबाई के साथ प्रर्ोग नकर्ा जाता है।
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रयाजया कर्रीब : र्ह एक ईंर् है नजसे इस तरह से कार्ा जाता है नक इसके 

एक नसरे कटी चौड़ाई पूरटी ईंर् से आधटी हो। र्ह एक ईंर् के एक कोिे को 

दूसरे नसरे के कें द्र के एक छोर के कें द्र के बटीच एक नरिकोणटीर् भाग को 

कार्कर बिार्ा गर्ा है जैसा नक (Fig 8) मेें नदिार्ा गर्ा है।

Quin (यया) Quin Header : र्ह दो दटीवारो ंके कोिे पर प्ररु्क्त पत्थर 

कटी ईंर् र्ा ब्ॉक है। र्ह ईंर् र्ा पत्थर का ब्ॉक एक तरफ से हैडर और 

दूसरटी तरफ से स्ट् ेचर जैसा नदिेगा जैसा नक (Fig 9) मेें नदिार्ा गर्ा है।

िमगयादड़ : रे् ईंर्ें हैं नजन्हें िंबाई के अिुसार दो आधे चमेगादड़ो ंमेें कार्ा 

जाता है, नजन्हें आधा ईंर् के रूप मेें जािा जाता है जैसा नक (Fig 10) मेें 

नदिार्ा गर्ा है।

र्नद पूरटी ईंर् को 3/4 भागो ंमेें कार् नदर्ा जाता है तो इसे 3/4 वां बल्ा 

कहा जाता है जैसा नक (Fig 11) मेें नदिार्ा गर्ा है।

र्नद पूरटी ईंर् को िंबाई के अिुसार दो आधे भाग मेें कार्ा जाता है, तो रािटी 

करटीब होतटी है, और नफर से दो आधे नहसे् मेें कर् जातटी है, नजसे 1/4 ईंर् 

के रूप मेें जािा जाता है जैसा नक  (Fig 12) मेें नदिार्ा गर्ा है।

पयाठ्यरिम : मेोर्ा्यर मेें र्ा मेोर्ा्यर के नबिा व्यवख्थथत तरटीके से रिटी गई ईंर्ो ं

र्ा पत्थरो ंकटी कांरे्दार परत को कोस्य सटी (Fig 13) कहा जाता है।

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.23 से स्बििंधित धसद्यािंत



94

धबस्तर जोड़ो िं : रे् ईंर् र्ा पत्थर कटी नचिाई के कै्नतज जोड़ हैं।

Peroebds: रे् कापिनिक ऊर्ा्यधर रेिाएँ हैं, नजिमेें नचिाई के ऊर्ा्यधर 

जोड़ होते हैं। (Fig 14)

जयाम्बब्स: रे् पटीछे कटी तरफ एक दरवाजे र्ा खिड़कटी के उद्घार्ि के िंबवत 

नकिारे होते हैं नजन्हें चौकोर र्ा नछतरार्ा जा सकता है और दरवाजे र्ा 

खिड़कटी के फे्मे को प्राप्त करिे के निए अवकाश प्रदाि नकर्ा जाता है।

प्रकट: रे् एक दरवाजे र्ा खिड़कटी के उद्घार्ि के बाहर दटीवारो ं

कटी ऊर्ा्यधर सतह को उजागर करते हैं। एक प्रकर् का कार््य कमेरे 

कटी गोपिटीर्ता बिाए रििे के निए फे्मे कटी रक्ा करिा है जैसा नक   

(Fig 15) मेें नदिार्ा गर्ा है।

पैनि और पयायिस्र द्रीियार: रे् चारदटीवारटी हैं नजिमेें निर्नमेत अंतराि 

पर िंभे और पतिटी नवभाजि दटीवारें  होतटी हैं। एक पैिि और पार्िस्र 

दटीवार का कार््य िंबटी चारदटीवारटी कटी अिुप्र्थथ ताकत को बढ़ािा है।  

(Fig 16)

ईिंटो िं को जोड़ने क्री आिश्यकतया

ईंर्ो ंको उिके समेाि आकार और आकार के अिुसार नवनभन्न पैर्ि्य मेें 

व्यवख्थथत नकर्ा जाता है।

नचिाई को ताकत देिे के निए शरटीर के साथ-साथ दटीवार के चेहरे मेें 

िगातार िंबवत जोड़ो ंको ित् करिे के निए बॉखनं्डग आवश्यक है।

निरंतर ऊर्ा्यधर जोड़ो ंवािटी दटीवार सुपरमेपोस् िोड को नवतररत करिे के 

निए एक सजातटीर् द्रव्यमेाि के रूप मेें कार््य िहटी ंकरतटी है।
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प्लम््बििंग (Plumbing) अभ्यास 1.5.24 से स्बििंधित धसद्यािंत
प्ल्बिर (Plumber) - मेसन (Mason)(Mason)

मियान और पिस्तर, सयादे स्रीमेंट किं रि्रीट, आर.स्री.स्री और उसके अनुपयात को पररियाधषत करें   मियान और पिस्तर, सयादे स्रीमेंट किं रि्रीट, आर.स्री.स्री और उसके अनुपयात को पररियाधषत करें   (Scaffolding (Scaffolding 
and plastering, define plain cement concrete, R.C.C & it’s proportion)and plastering, define plain cement concrete, R.C.C & it’s proportion)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• मियान के उपयोग बतयाएिं

• धिधिन्न प्रकयार के मियान बतयाएिं

• मियान के धिए प्रयुक्त रयाज्य सयामग््री

• पिस्तर के धिए प्रयुक्त सयामग््री कया उले्ख क्रीधजए 

• धिशेष प्रकयार के पिस्तर के बयारे में बतयाएिं

• धिधिन्न पिस्तर कयायशों के धिए अनुपयात बतयाएिं । 

मियान : एक मेचाि एक अ्थथार्टी मंेच है नजसे भवि संचािि को जमेटीिटी 

स्तर से ऊपर अपिे कामे तक आसाि और सुरनक्त पहंुच प्राप्त करिे मेें 

सक्मे बिािे के निए बिार्ा गर्ा है। 

मेचाि को दो तरह से वगमीकृत नकर्ा जा सकता है;

•  मेचाि के निए प्ररु्क्त सामेग्टी द्ारा। (र्ािटी) िकड़टी र्ा स्टीि।

•  निमेा्यण कटी नवनध द्ारा (अथा्यत) आनश्त र्ा स्वतंरि।

मियान में उपयोग धकए जयाने ियािे ियाग और शब्

मयानक : ईमेािदार सदस्य संरेिण मेें ख्थथत हैं और दटीवार के चेहरे के 

समेािांतर हैं।

बह्रीखयाते : कै्नतज सदस्य जो मेािक कटी पंखक्त को जोड़ते हैं।

पुटिोग : एक छोर के साथ छोर्टी िंबाई दटीवार के जोड़ो ंमेें प्रवेश करिे के 

निए समेति होतटी है जैसा नक (Fig 1)  मेें नदिार्ा गर्ा है।

बे्रस : कड़ाई से जोडे़ जािे के निए मेािको ंमेें नतरछे रूप से तर् नकर्ा गर्ा 

एक िेज़र।

बेस पे्लट : ख्थथर आधार प्रदाि करिे के निए मेािक के ति पर एक बेस 

पे्र् का उपर्ोग नकर्ा जाता है।

जैसा नक (Fig 2) मेें नदिार्ा गर्ा है, आधार को आधार बोड्य पर कटीिो ंसे 

िगार्ा गर्ा है।

र्बि कपिर : इसका उपर्ोग िेजर को समेकोण पर मेािको ंसे जोड़िे 

के निए नकर्ा जाता है।

डबि कपिर (Fig 3)  मेें नदिार्ा गर्ा है।

एकि युग्मक : नसंगि कपिर का उपर्ोग एक पुर्िॉग को एक िेज़र से 

बाँधिे के निए नकर्ा जाता है।

जैसा नक नदिार्ा गर्ा है, नसंगि कपिर को पुर्िॉग खक्लप भटी कहा जाता 

है (Fig 4)।

कुिं र्या युग्मक : एक घूमेिे वािटी नफनरं्ग नजसका उपर्ोग रेिस को मेािक से 

बाँधिे के निए नकर्ा जाता है जैसा नक (Fig 5) मेें नदिार्ा गर्ा है।
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जलॉइधनिंग धपन : र्रू्नबंग कटी दो िंबाई मेें शानमेि होिे के निए प्ररु्क्त होता 

है। नपि मेें एक कोच सू्क से जुडे़ ख्थप्र् हाफ होते हैं। जैसा नक (Figs 6 
- 20) मेें नदिार्ा गर्ा है।
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सयामग््री के प्रकयार वियारया िगगीकरण

•  िकड़टी

•  धातु

िकड़्री कया मियान

•  िकड़टी आमेतौर पर मेचाि के निए होतटी है।

•  नसंगि स्ोरटी नबखलं्डग के निए िकड़टी के मेचािो ंका इसे्तमेाि नकर्ा 

जाता है।

िकड़्री के मियानो िं के ियाि

•  उि के्रिो ंमेें जहां िकड़टी भरपूर और सस्तटी उपिब्ध है।

•  कोई नफनरं्ग का उपर्ोग िहटी ंनकर्ा गर्ा।

•  कोई अनतररक्त रिरिाव िागत िहटी।ं

•  आसािटी से आकार मेें कर्ौतटी।

•  बेकार और पुरािे िट्ो ंको अच्टी िकड़टी के रूप मेें बेचा जा सकता 

है।

•  िॉग कटी आवश्यक िंबाई तदिुसार कर् सकतटी है।

•  उपर्ोग के बाद दटीवार मेें बडे़ छेद रह जाते हैं और इन्हें पैच करिे कटी 

आवश्यकता होतटी है।

•  निर्नमेत रूप से प्रनत्थथापि आवश्यक है पुरािे िॉग को हर्ा नदर्ा 

जािा चानहए और नवफिता से बचिे के निए िर्ा जोड़ा जािा चानहए।

टू्बिर मियान

•  आमेतौर पर स्टीि और हले् नमेश् धातु टू्बो ंका उपर्ोग नकर्ा जाता 

है।

•  इस मेचाि को बहुत अनधक नफनरं्ग कटी आवश्यकता होतटी है इसनिए 

र्ह मेहंगा है और इसे बिाए रििा है।

टू्बिर मियान के ियाि

•  िकड़टी के मेचाि से कमे िराब।

•  इसे तेजटी से िड़ा नकर्ा जा सकता है और िष्ट नकर्ा जा सकता है।

•  आंतररक कार््य के निए अनधक सुनवधाजिक।

•  उपर्ोग के बाद सामेग्टी के भंडारण के निए कमे जगह िेता है।

•  टू्बिर मेचाि का उपर्ोग ज्ादातर बहुमंेनजिा इमेारतो ं के निए 

नकर्ा जाता है।

•  जल्टी से एक तरफ से दूसरटी तरफ िे जार्ा गर्ा।

•  इि मेचािो ंको दटीवारो ंमेें छेद कटी आवश्यकता िहटी ंहोतटी है जैसा नक 

अन्य प्रकार कटी िकड़टी र्ा िकड़टी के मेचाि के मेामेिे मेें होता है।

धनमया्णण क्री धिधि

•  आनश्त मेचाि (Figs 21 - 23)।
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•  स्वतंरि मेचाि।

आधश्त मियान

•  इस मेचाि को आमेतौर पर नरिकिेर्र कटी मेचाि र्ा पुर्िॉग मेचाि 

कहा जाता है।

•  मेािक कहे जािे वािे ऊर्ा्यधर सदस्यो ं को जमेटीि मेें मेजबूतटी से 

समेानहत नकर्ा जाता है जैसा नक (Fig 23) मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  इस मेािक का व्यास िगभग 10 से 15 mm है और भवि से 1.5 

मेटीर्र दूर एक पंखक्त मेें 2 मेटीर्र कें द्र से कें द्र कटी दूरटी के साथ रिा गर्ा 

है।

•  रे् मेािक िेजर से जुडे़ हुए हैं।

• पुर्िॉग्स को उिके एक नसरे पर िेज़रो ंपर और दूसरे नसरे को दटीवार 

मेें रिे नछद्रो ंमेें रिा जाता है जैसा नक (Fig 23) मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  पुर्िॉग्स के ऊपर िकड़टी के तख्तो ं को सामेग्टी और औजारो ं के 

पे्र्फॉमे्य को नवनभन्न स्तरो ंपर रििे के निए रिा जाता है जैसा नक 

(Fig 22) मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  मेामेिे मेें उच्च इमेारतो ंके नवकण्य सदस्यो ंको रेिनसज़ के रूप मेें जािा 

जाता है, अनधक ताकत देिे के निए मेािको ंऔर िेजर के निए तर् 

नकर्ा जाता है।

टू्बिर मियान

•  बांस र्ा िकड़टी के मेचािो ंकटी तुििा मेें टू्बिर र्ा स्टीि के मेचाि 

अनधक िोकनप्रर् हो रहे हैं।

•  टू्बिर मेचाि मेें 40 mm से 60 mm व्यास के होते हैं वेल्डिेस टू्ब 

पाइप का उपर्ोग नकर्ा जाता है।

•  रे् कप्स्य के मेाध्यमे से आपस मेें जुडे़ हुए हैं।

•  टू्बिर मेचाि को आसािटी से ख्थथनत मेें िड़ा नकर्ा जा सकता है और 

जल्टी से िष्ट नकर्ा जा सकता है और एक साइर् पर दूसरटी जगह िे 

जार्ा जा सकता है।

स्तिंत्र मियान

•  इस प्रकार के मेचाि को राजनमेस्तटी का मेचाि कहा जाता है।
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• इसमेें मेािको ंकटी दो पंखक्तर्ाँ हैं।

•  एक इमेारत कटी संरचिा के करटीब और दूसरा आवश्यक पे्र्फॉमे्य कटी 

चौड़ाई के बराबर दूरटी पर।

•  स्वतंरि मेचाि बहुत मेजबूत होता है और इसका उपर्ोग भारटी कार्यों 

जैसे नचिाई के कामे के निए नकर्ा जाता है जैसा नक  (Fig 24) मेें 

नदिार्ा गर्ा है।

•  टू्बिर मेचाि को िड़ा करिे कटी प्रनक्र्ा।

•  मेचाि इकाइर्ो ंको साइर् पर िार्ा गर्ा है।

•  उिकटी नवनभन्न िंबाई, नफनरं्ग, तेि से सिा हुआ छाँर्ें, आधार पे्र्ो ंको 

मेािको ंके अिुसार रिें।

•  एक सहार्क कटी सहार्ता से बेस पे्र् पर मेािको ंको िड़ा नकर्ा 

जाता है।

• डबि कपिर का उपर्ोग करके िेज़र को किेट् करें  जैसा नक  

(Fig 24) मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  िेज़र को स्तर के निए देिा जािा चानहए।

•  कपिर के बोल्ट सबसे ऊपर रिे जािे चानहए।

•  पुर् िॉग्स को नसंगि कपिर का उपर्ोग करके र्ा िॉग खक्लप िगाकर 

ठटीक नकर्ा जा सकता है जैसा नक (Fig 24) मेें नदिार्ा गर्ा है।

• ख्थथनत मेें मेािक तर् करिे के बाद नसरो ंपर जॉइनिंग नपि का उपर्ोग 

करके िेजर किेट् करें ।

•  सहटी संरेिण के बाद पुर् िॉग्स और मेािको ंको ठटीक करिे के निए 

डबि कप्स्य का उपर्ोग करें ।

•  दृढ़ कठोरता के निए नवकण्य रेिनसज़ के मेािको ंका उपर्ोग करें ।

•  प्रनक्र्ा को तब तक दोहराएं जब तक नक मेचाि कटी आवश्यक िंबाई 

प्राप्त ि हो जाए।

“कुछ अन्य प्रकयार के मियान”।

सुई मियान

र्ह आमे तौर पर मेरम्मत के उदे्श्यो ंके निए और मेौजूदा इमेारत मेें आगे 

कटी कहानिर्ो ंको जोड़िे के निए उपर्ोग नकर्ा जाता है जैसा नक मेें नदिार्ा 

गर्ा है (Fig 25)।

धनििंधबत मियान

•  मेरम्मत के निए सफाई पेंटनरं्ग और भविो ंके निमेा्यण के निए नवनभन्न 

स्तरो ंपर नवनभन्न प्रकार के वनकिं ग पे्र्फॉमे्य कटी आवश्यकता होतटी है।

•  इसे आसािटी से प्रदाि नकर्ा जा सकता है और समेर्-समेर् पर हर्ार्ा 

जा सकता है, ऐसे पे्र्फॉमे्य को आसािटी से नििंनबत नकर्ा जा सकता 

है जैसा नक (Fig 26) मेें नदिार्ा गर्ा है।

स्रीढ़्री मियान

•  बहुमंेनजिा इमेारत कटी सटीनढ़र्ो ं कटी पेंटनरं्ग का कामे उिकटी सटीनमेत 

िंबाई के कारण उपरु्क्त िहटी ंहै।

•  ऐसे ्थथािो ंमेें सटीढ़टीदार मेचाि प्रदाि नकए जाते हैं जैसा नक (Fig 27) 
मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  र्ारिटी र्ा के्ि के साथ गैन्ट् टी।

•  इस प्रकार के गैन्ट् टी मेें िकड़टी के मेािक आमे तौर पर वग्य मेें वगा्यकार 

होते हैं और िंबवत िडे़ होते हैं।

•  अिुदैध्य्य सदस्य नजन्हें धावक कहा जाता है, उि मेािको ंके शटीर््य पर तर् 

नकए जाते हैं नजि पर रेिें िगाई जातटी हैं। निख्ंटिग रै्कि रेि पर चिते 

हैं।
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•  रै्कि दटीवार के िंबवत भटी चि सकते हैं जैसा नक (Fig 28) मेें 

नदिार्ा गर्ा है।

पिस्तर / पररष्करण के धिए सयामग््री

•  निमेा्यण के बाद नचिाई वािटी संरचिाओ ं को आंतररक और बाहरटी 

पररष्करण कटी आवश्यकता होतटी है। इस पररष्करण को पिस्तर के 

रूप मेें जािा जाता है।

•  पिस्तर दटीवारो ंका आच्ादि है तानक उिकटी (दटीवारो)ं कटी उपख्थथनत 

मेें सुधार नकर्ा जा सके और निमेा्यण कटी उिकटी अनिर्नमेतताओ ंको 

छुपार्ा जा सके और सफेद और रंग धोिे, पेंटनरं्ग, नडस्ेंपररंग आनद के 

निए आधार भटी प्रदाि नकर्ा जा सके।

•  पिस्तर के सामेान्यटीकृत िाभ निम्ननिखित हैं।

•  पिस्तर एक सच्चटी, नचकिटी और तैर्ार सतह प्रदाि करता है जो 

संरचिा कटी उपख्थथनत मेें सुधार करता है।

•  पिस्तर संरचिा को वारु्मंेडिटीर् नक्र्ा जैसे सूरज, हवा, बाररश, पािा 

आनद से बचाता है।

• पिस्तर कारटीगरटी कटी अनिर्नमेतताओ ंको नछपािे मेें मेदद करता है।

•  पिस्तर निमेा्यण कटी अस्व्थथ और झरझरा सामेग्टी को कवर करता है।

•  पिस्तर अन्य पररष्करण जैसे सफेद और रंग धोिे, नडस्ेंपररंग, पेंटनरं्ग 

आनद के निए एक आधार प्रदाि करता है।

•  प्ास्र सामेग्टी एक मेहटीि पेस् है जो र्ा तो सटीमेेंर् और रेत र्ा चूिे 

और रेत र्ा सुरकटी से बिा होता है, और कभटी-कभटी सटीमेेंर्, चूिा और 

रेत से बिा होता है।

•  जब सटीमेेंर् बाध्यकारटी सामेग्टी बिाता है तो प्ास्र को सटीमेेंर् प्ास्र 

कहा जाता है।

पयान्री

• नमेश्ण और इिाज के निए इसे्तमेाि नकर्ा जािे वािा पािटी साफ, 

हानिकारक पदाथयों से मुेक्त होिा चानहए और समुेद्र के पािटी र्ा कािे 

पािटी का उपर्ोग िहटी ंनकर्ा जािा चानहए। पटीिे के निए उपरु्क्त पािटी 

सामेान्य रूप से उपरु्क्त होता है।

मोटया्णर और द्रीियारो िं क्री सतह तैययार करनया

स्रीमेंट मोटया्णर तैययार करनया

• नमेश्ण को अनधमेाितः  एक र्ांनरिक नमेक्सर मेें नकर्ा जािा चानहए।

•  र्नद हाथ से नकर्ा जाता है तो नमेखकं्सग ऑपरेशि एक साफ पािटी से भरे 

पे्र्फॉमे्य पर नकर्ा जाएगा।

• एक समेाि रंग प्राप्त करिे के निए सटीमेेंर् और रेत को आवश्यक 

अिुपात मेें नमेनश्त नकर्ा जािा चानहए।

•  आवश्यक मेारिा मेें पािटी नमेिािा चानहए।

•  र्ांनरिक नमेश्ण के मेामेिे मेें, पािटी नमेिािे के बाद मेोर्ा्यर को कमे से 

कमे 3 नमेिर् तक नमेिार्ा जािा चानहए।

•  तत्ाि उपर्ोग के निए सटीमेेंर् मेोर्ा्यर ताजा नमेनश्त नकर्ा जािा 

चानहए।

िूनया मोटया्णर तैययार करनया

•  निनद्यष्ट अिुपात मेें चूिे और बािू को पािटी के साथ र्ा नबिा सूिे वार्र 

पू्रफ पे्र्फॉमे्य पर र्ा नमेक्सर मेें नमेिार्ा जािा चानहए।
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•  नमेश्ण को पािटी कटी आवश्यक मेारिा के साथ मेोर्ा्यर नमेि मेें डािा 

जाएगा।

•  ग्ाइंनडंग के दौराि मेोर्ा्यर को िगातार रगड़िा चानहए। नवशेर् रूप से 

मेोर्ा्यर नमेि के कोणटीर् नकिारो ंमेें।

•  नमेश्ण को कामे करिे कटी ख्थथरता मेें िािे के निए आवश्यकतािुसार 

पािटी नमेिा सकते हैं।

खत् करनया

•  प्ास्र को एक सच्चटी और साहुि सतह पर और आवश्यकतािुसार 

नचकिाई कटी उनचत नडग्टी तक समेाप्त नकर्ा जािा चानहए।

•  कामे का बार-बार परटीक्ण नकर्ा जािा चानहए क्ोंटनक कामे कमे से 

कमे 2.5 मेटीर्र िंबे और साहुि बोब्स के साथ एक सचे्च सटीधे नकिारे 

के साथ आगे बढ़ता है।

•  सभटी कै्नतज रेिाओ ंऔर सतह का एक स्तर के साथ परटीक्ण नकर्ा 

जाएगा और सभटी जामे और कोिो ंको एक साहुि बॉब के साथ कामे के 

आगे बढ़िे पर परटीक्ण नकर्ा जाएगा।

मोटयाई

•  निनद्यष्ट प्ास्र कटी मेोर्ाई को ईंर् के कामे मेें कंुजटी र्ािटी िांचे र्ा िुिे 

जोड़ो ंकटी मेोर्ाई को छोड़कर मेापा जाएगा।

•  प्ास्र कटी औसत मेोर्ाई निनद्यष्ट मेोर्ाई (12 नमेमेटी) से कमे िहटी ंहोिटी 

चानहए।

इियाज

• प्ास्र ित् करिे के 24 घंरे् बाद इिाज शुरू नकर्ा जाएगा।

•  प्ास्र को सात नदिो ंतक गटीिा रिा जाएगा।

•  इस अवनध के दौराि इसे सभटी िुकसािो ंसे उपरु्क्त रूप से संरनक्त 

नकर्ा जाएगा।

एहधतययात

•  सतह पर नदिाई देिे वािटी कोई भटी दरार और सभटी भाग जो रै्प करिे 

पर िोििे िगते हैं र्ा िरमे र्ा दोर्पूण्य पाए जाते हैं, उन्हें आर्ताकार 

आकार मेें कार् नदर्ा जाएगा और पिस्तर को हर्ा नदर्ा जाएगा।

•  जब सटीनिंग पिस्तर नकर्ा जाता है, तो इसे एक उपकरण के साथ 

इसके जंक्शि पर एक कोण पर, चम्फड्य नकिारे तक समेाप्त नकर्ा 

जािा चानहए, जब प्ास्र नकर्ा जा रहा हो।

•  इसटी तरह, जब दटीवार का प्ास्र नकर्ा जा रहा हो तो इसे छत के 

प्ास्र से एक पतिटी सटीधटी िािटी द्ारा अिग रिा जािा चानहए जो 6 

नमेमेटी से अनधक गहरटी ि हो

•  कॉिमे/बटीमे और दटीवारो ंके जंक्शिो ंके बटीच नदिाई देिे वािटी सतह 

कटी दरारो ंको रोकिे के निए जंक्शिो ंपर प्ास्र करिे से पहिे 150 

नमेमेटी चौडे़ नचकि वार्र मेेर् को 150 नमेमेटी कें द्र से कें द्र तक ‘रू्’ कटीि 

से िगार्ा जािा चानहए।

मयापन

•  िंबाई और चौड़ाई को एक सेमेटी तक सहटी मेापा जाएगा और इसके 

के्रिफि कटी गणिा दशमेिव के दो ्थथािो ंतक सहटी वग्य मेटीर्र मेें कटी 

जाएगटी।

•  दटीवार के प्ास्र कटी मेाप दटीवारो ंर्ा नवभाजिो ंके बटीच कटी िंबाई और 

फश्य के ऊपर से, र्ा ऊंचाई के निए छत से छत तक कटी जािटी चानहए।

पिस्तर के प्रकयार

िूने के मोटया्णर के सयाथ पिस्तर

•  मेोर्ा्यर कामे मेें निनद्यष्ट अिुपात का होगा और चूिे के मेोर्ा्यर पर नवनिदटेश 

के अिुसार तैर्ार नकर्ा जाएगा।

•  प्ास्र को आवश्यक मेोर्ाई से कुछ अनधक के साथ नबछार्ा जािा 

चानहए और िकड़टी के फ्ोर् र्ा िकड़टी के निर्मे के साथ समेति 

नकर्ा जािा चानहए।

• तैर्ार मेोर्ाई ईंर् कटी नचिाई मेें दटीवार कटी सतह को नू्यितमे 12 नमेमेटी 

और र्ादृखच्क मेिबे कटी नचिाई के मेामेिे मेें सभटी अिुमेािो ंको 20 

नमेमेटी तक कवर करिे के निए पर्ा्यप्त होगटी।

•  प्ास्र को जोड़ो ंमेें अच्टी तरह से दबार्ा जािा चानहए और सतह 

को िकड़टी के सटीधे नकिारे र्ा प्ास्र र्ट् ॉवेि से नचकिा करके नजतिा 

आवश्यक हो उतिा पािटी नछड़किा चानहए।

•  रगड़िे कटी प्रनक्र्ा के दौराि एक नचकिटी और समेाि सतह देिे के निए 

मेोर्टी क्टीमे कटी ख्थथरता का चूिा और पािटी नमेिािा होता है।

•  तैर्ार प्ास्र को 24 घंरे् के निए आरामे करिे कटी अिुमेनत दटी जाएगटी 

और नफर थोडे़-थोडे़ अंतराि पर पािटी के साथ नछड़का जाएगा और 

कमे से कमे सात नदिो ंतक िमे रिा जाएगा।

स्रीमेंट मोटया्णर के सयाथ पिस्तर

•  मेोर्ा्यर “सटीमेेंर् मेोर्ा्यर” पर नवनिदटेश के अिुरूप होिा चानहए।

•  इसे तत्ाि उपर्ोग के निए ताजा नमेनश्त नकर्ा जािा चानहए और 

इतिटी मेारिा मेें होिा चानहए नक मेोर्ा्यर के सेर् होिे से पहिे पूरे बैच को 

कामे मेें इसे्तमेाि नकर्ा जा सके।

•  प्ास्र को आवश्यक मेोर्ाई से कुछ अनधक के साथ नबछार्ा जािा 

चानहए और िकड़टी के निर्मे र्ा सटीधे नकिारे के साथ समेति नकर्ा 

जािा चानहए।

•  तैर्ार मेोर्ाई ईंर् कटी नचिाई मेें दटीवार कटी सतह को 10 नमेमेटी और 

मेिबे के पत्थर कटी नचिाई के मेामेिे मेें सभटी अिुमेािो ंको 6 नमेमेटी तक 

कवर करिे के निए पर्ा्यप्त होगटी।

•  प्ास्र को जोड़ो ंमेें अच्टी तरह से दबार्ा जािा चानहए और सतह को 

िगभग 3 नमेमेटी शुद्ध पोर््यिैंड सटीमेेंर् के फ्ोनरं्ग कोर् से नचकिा नकर्ा 

जािा चानहए।

•  बेस कोर् अभटी भटी ताजा होिे पर नफनिनशंग कोर् िगार्ा जािा चानहए।

धिशेष प्रकयार के मिहम

•  सादे प्ास्र के अिावा जो सामेान्य मेामेिो ंमेें दटीवारो ंपर प्रर्ोग नकर्ा 

जाता है।

•  कुछ अन्य मेिहमे हैं नजिका नवनशष्ट उपर्ोग हुआ है।

•  रफ कोर् प्ास्र

•  कंकड़ डैश प्ास्र

•  प्ास्र प्ास्र

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.24 से स्बििंधित धसद्यािंत
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प्लम््बििंग (Plumbing) अभ्यास 1.5.25 - 27 से स्बििंधित धसद्यािंत
प्ल्बिर (Plumber) - मेसन (Mason)(Mason)

मोटे समुच्चय और मह्रीन समुच्चय के गे्र्, ियाटर पू्रधफिं ग किं पयाउिंर् कया ज्यान  मोटे समुच्चय और मह्रीन समुच्चय के गे्र्, ियाटर पू्रधफिं ग किं पयाउिंर् कया ज्यान  (Grades of coarse (Grades of coarse 
aggregate and fine aggregate, knowledge of water proofing compound)aggregate and fine aggregate, knowledge of water proofing compound)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• धिधिन्न अनुपयातो िं के योग बतयाएिं

• धिधिन्न कयायशों के धिए धिधिन्न अनुपयातो िं के उपयोग बतयाएिं

• ििन धनमया्णण में प्रीस्रीस्री और आर.स्री.स्री के उपयोगो िं कया उले्ख करें  

• नम पू्रधफिं ग में उपयोग धकए जयाने ियािे ियाटर पू्रधफिं ग यौधगको िं कया उले्ख करें

• दरयारो िं और ररसयाि को रोकने क्री धिधियो िं कया उले्ख क्रीधजए। 

िधित समुच्चय (रेत)

•  ाइि एग्टीगेर् कटी गे्नडंग आईएस रे्स् स्टीव्स संख्या 480, 

240,120,60,30 और 15 के रूप मेें व्यक्त कटी जातटी है।

• मेहटीि समुेच्चर् कटी गे्नडंग का कंक्टीर् कटी एकरूपता, अिुकूिता और 

पररष्करण गुणो ंपर एक उले्ििटीर् प्रभाव पड़ता है।

फयाइन एग््रीगेट के धिए गे्धर्िंग स्रीमया

 ििन्री है छिन्री से गुजरने ियािे ियार कया प्रतधशत

  प्रयारिधतक यया कुिि बजर्री रेत  कुिि पत्थर क्री रेत

 No. 480 95-100  90-100

 No. 240 75-95  60-90

 No. 120 45-85  40-80

 No. 60 25-60  20-50

 No. 30 5-30  5-30

 No. 15 0-10  0-15

ठ्रीक समुच्चय क्री धिशेषतया

•  मेहटीि समुेच्चर् र्ा तो गोि, उप-गोिाकार, कोणटीर्, उप-कोणटीर् र्ा 

अनधक र्ा कमे अपररवनत्यत चट्ािो ंर्ा िनिजो ंके सपार् रु्कडे़ होते हैं 

नजिमेें 90% कण 0.06 नमेमेटी से अनधक और 2 नमेमेटी से कमे आकार 

के होते हैं।

•  रे् चट्ािो ं के नवघर्ि से वु्यत्न्न नसनिका के मेोरे् दािे वािे संरु्ग्मि 

रनहत कण हैं।

•  समुेच्चर् उच्च पेराई शखक्त, ्थथानर्त्व, पर्ा्यप्त हाथ, अच्ा मेहटीि प्रनतरोध 

पहििे के निए उच्च प्रनतरोध होिा चानहए।

•  नवनशष्ट गुरुत्व 2.7 से अनधक।

•  उच्च प्रभाव मूेल्, कमे जि अवशोर्ण, मेौसमे प्रनतरोध।

रेत कया कयाय्ण

•  सुिािे के दौराि दरारें  रोकता है।

•  गारा बिािे के निए रेत का उपर्ोग नकर्ा जाता है।

•  रेत मेोर्ा्यर के घित्व को बढ़ातटी है।

•  रेत मेोर्ा्यर को जल्टी जमेिे मेें मेदद करतटी है।

•  रेत को बाध्यकारटी सामेग्टी के रूप मेें जोड़ा जाता है।

रेत के प्रकयार

प्रयाकृधतक रेत

•  प्राकृनतक रेत िदटी कटी रेत, समुेद्रटी रेत, िािा रेत और गडे् कटी रेत कटी हो 

सकतटी है।

कृधत्रम रेत

•  पत्थर और बजरटी को पटीसकर पाउडर बिाकर कृनरिमे रेत तैर्ार कटी 

जातटी है।

• रेत को रेत स्कटीनिंग मेशटीि द्ारा छाि निर्ा जाता है र्ा मैेिुअि स्कटीनिंग 

आवश्यक मेारिा पर निभ्यर करतटी है।

P.C.C . कया अनुपयाधतक धमश्ण

धमश्ण

सभटी कंक्टीर् को तब तक नमेनश्त नकर्ा जािा चानहए जब तक नक र्ह 

नदििे मेें एक समेाि ि हो जाए और सभटी सामेग्टी समेाि रूप से नवतररत 

हो जाएं।
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•  नमेखकं्सग र्ा तो हो जाएगटी

•  हाथ नमेिािा

•  मेशटीि नमेश्ण।

हयाथ धमियानया

•  कंक्टीर् को हाथ से नमेिािे का कामे सख्त पे्र् के रूप मेें नकर्ा जाता 

है।

•  इस नवनध का प्रर्ोग मुेख्यतः  ऐसे ्थथािो ंपर नकर्ा जाता है जहाँ कंक्टीर् 

कटी मेारिा को कमे मेारिा मेें नमेिार्ा जाता है।

•  सटीमेेंर् और रेत को पहिे सूिटी अव्थथा मेें एक साथ नमेिार्ा जाता है।

•  मेोरे् समुेच्चर् को पे्र् के रूप मेें 20 से 30 सेमेटी तक कटी एक समेाि 

मेोर्ाई मेें फैिार्ा जाता है।

•  नमेनश्त सटीमेेंर् और रेत को मेोरे् समुेच्चर् के ढेर पर एक समेाि मेोर्टी 

परत मेें फैिार्ा जाता है।

•  इन्हें पहिे सूिटी अव्थथा मेें आपस मेें नमेिार्ा जाता है।

• नफर उस पर मेापटी गई मेारिा मेें पािटी का नछड़काव नकर्ा जाता है 

और द्रव्यमेाि को िगातार तब तक नमेिार्ा जाता है जब तक नक एक 

समेाि कामे करिे र्ोग्य कंक्टीर् प्राप्त ि हो जाए।

मश्रीन धमश्ण

•  कंक्टीर् को नमेिािे के निए प्ररु्क्त मेशटीि को “कंक्टीर् नमेक्सर” के रूप 

मेें जािा जाता है

•  रे् नमेक्सर कंर्टीनू्यअस नमेखकं्सग र्ाइप र्ा बैच नमेखकं्सग र्ाइप के हो 

सकते हैं। बड़टी पररर्ोजिाओ ंके निए जहां बड़टी मेारिा मेें कंक्टीर् कटी 

आवश्यकता होतटी है, निरंतर नमेश्ण प्रकार के नमेक्सर का उपर्ोग 

नकर्ा जाता है।

किं रि्रीट क्री जगह

कंक्टीर् रििा सबसे मेहत्वपूण्य है, क्ोंटनक कंक्टीर् को ख्थथनत मेें रिा जािा 

चानहए, पािटी डाििे के बाद 30 नमेिर् के भटीतर ठटीक से कॉमै्पट् नकर्ा 

जािा चानहए क्ोंटनक इस समेर् के बाद सटीमेेंर् कटी प्रारंनभक सेनरं्ग शुरू 

हो जाएगटी।

कंक्टीर् नमेिाते समेर् र्ह सबसे मेहत्वपूण्य है नक कंक्टीर् कटी आवश्यक 

मेारिा का हटी उपर्ोग नकर्ा जाए जो 30 नमेिर् के भटीतर उपर्ोग नकर्ा जा 

सके, इसमेें पािटी डाििे के बाद उपर्ोग नकर्ा जािा चानहए।

किं रि्रीट कया सिंघनन

•  कंक्टीर् को ख्थथनत मेें रििे के तुरंत बाद, एक समेाि कॉमै्पट् कंक्टीर् 

प्राप्त करिे के निए इसे ठटीक से संकुनचत नकर्ा जािा चानहए।

•  संघिि का मुेख्य उदे्श्य कंक्टीर् कटी सभटी हवा कटी जेबो ंऔर नछद्र को 

हर्ािा है।

•  कंक्टीर् तभटी मेजबूत होगा जब वह कॉमै्पट् होगा।

•  कंक्टीर् का संघिि “हाथ र्ा मेशटीि” द्ारा नकर्ा जा सकता है।

•  हाथ कंक्टीर् से संघिि करते समेर्, िोहे कटी छड़ें, हथौडे़ र्ा रेमेर रै्म्पर 

िगाए जाते हैं।

•  रॉनडंग बटीमे, निंर्ल्स र्ा पतिटी संरचिाओ ं के कंक्टीर् को संकुनचत 

करिे मेें कटी जातटी है।

•  फश्य सै्ब कंक्टीर् को संकुनचत करिे मेें ईंर्ो ंके िकड़टी के रै्म्पस्य द्ारा 

र्ैंटनपंग नकर्ा जाता है।

•  संघिि के निए भारटी मेारिा मेें सादे कंक्टीर् के हथौड़ो ंका उपर्ोग नकर्ा 

जाता है।

•  कंक्टीर् को संघनित करिे के निए मेशटीिो ंका उपर्ोग नकर्ा जाता है 

नजन्हें वाइरेिर्र के रूप मेें जािा जाता है।

•  सुई थरथािेवािा।

•  भूति वाइरेिर्र

•  शर्र वाइरेिर्र।

•  कंक्टीर् कटी स्कटीनडंग हाथ र्ा मेशटीि संघिि के पूरा होिे के बाद होगटी 

जैसा नक (नचरि 1) मेें नदिार्ा गर्ा है।

किं रि्रीट कया इियाज

•  कंक्टीर् कटी ताकत पािटी कटी उपख्थथनत मेें रासार्निक नक्र्ाओ ं पर 

निभ्यर करतटी है।

•  कंक्टीर् कटी अंनतमे ताकत हानसि करिे के निए र्ह सबसे जरूरटी है नक 

कंक्टीर् को कमे से कमे 7 से 28 नदिो ंतक गटीिा र्ा गटीिा रिा जाए।

•  कंक्टीर् को िमे र्ा गटीिा रििे कटी इस प्रनक्र्ा को “कू्ररंग” के रूप मेें 

जािा जाता है।

किं रि्रीट में जोड़

•  R.C.C र्ा P.C.C संरचिाओ ंके निमेा्यण के दौराि िगातार कंक्टीनरं्ग 

का कामे करिा असंभव है।

•  जब कंक्टीर् का कामे एक बार मेें बंद कर नदर्ा जाता है और उसटी 

समेर् के बाद जारटी रहता है तो कंक्टीर् का जोड़ बि जाता है।

•  ऐसे जोड़ो ंपर कंक्टीर् को पर्ा्यप्त रूप से मेजबूत बिािे के निए इि 

जोड़ो ंपर कंक्टीनरं्ग करते समेर् कुछ नवशेर् सावधािटी बरतटी जातटी है, 

नजन्हें इस प्रकार वगमीकृत नकर्ा जाता है,

सुदृढ्रीकरण : कंक्टीर् मेें अपिटी भार वहि क्मेता बढ़ािे और सभटी तिाव 

िेिे के निए एमे्बडेड कोई भटी सामेग्टी सुदृढटीकरण कहिातटी है। सुदृढटीकरण 

के रूप मेें उपर्ोग कटी जािे वािटी सबसे आमे सामेग्टी दुनिर्ा भर मेें स्टीि 

है। हले् स्टीि, उच्च तन्यता वािे स्टीि और हाड्य डाउि स्टीि बार के 

सुदृढटीकरण का उपर्ोग िोड प्रकार कटी संरचिा के आधार पर नकर्ा जाता 

है। भारतटीर् मेािक 432-1960 ठोस सुदृढटीकरण के निए हले् स्टीि, 

उच्च तन्यता वािे स्टीि बार और कठोर स्टीि बार के निए नवनशष्ट नवनिदटेश 

देता है। सबसे आमे स्टीि सुदृढटीकरण अिुभाग गोि बार है।

आर.सटी.सटी. मेें प्ररु्क्त होिे वािा इपिात सुदृढटीकरण। कामे ढटीिे नमेि 

पैमेािे, ढटीिे जंग, तेि, ग्टीस और कंक्टीर् र्ा स्टीि के निए अन्य हानिकारक 

सामेग्टी से मुेक्त होिा चानहए।
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ियाटर पू्रधफिं ग किं पयाउिंर् : वार्र पू्रनफंग कंपाउंड का उपर्ोग िमे-पू्रफ 

पाठ्यक्मेो ंके रूप मेें नकर्ा जाता है, जो ्थथाि, अथ्यव्यव्थथा और वांनछत 

िमेटी-पू्रनफंग कटी नडग्टी पर निभ्यर करता है। निम्ननिखित सामेनग्र्ो ं का 

उपर्ोग वार्र पू्रनफंग कंपाउंड के रूप मेें नकर्ा जाता है।

1  िि्रीि्री सयामग््री

गम्ण कोितयार (यया) गम्ण र्यामर

•  हॉर् नबरु्मेेि एक िचटीिटी सामेग्टी है।

•  गमे्य कोितार को गमे्य नकर्ा जाता है और नफर नबस्तर र्ा दटीवारो ंके 

ऊपर फैिा नदर्ा जाता है।

•  कमे से कमे 3 नमेमेटी कटी मेोर्ाई मेें िागू हॉर् नबरु्मेेि।

धबटुधमनस फेल््ट्स

•  नबरु्नमेिस फेल्ट सामेान्य दटीवार कटी चौड़ाई के रोि मेें उपिब्ध है।

•  ईंर् के कामे पर सटीमेेंर् मेोर्ा्यर कटी एक परत नबछाई जातटी है और नफर 

उस पर नबरु्नमेिस फेल्ट िगार्ा जाता है।

•  जोड़ो ंके मेामेिे मेें 10 सेमेटी का ओवरिैप।

•  नबरु्नमेिस फेर् भारटी भार के साथ िडे़ िहटी ंहो सकते।

ियातु श्रीट (स्रीसया, तयािंबया और एलू्म्रीधनयम)

ि्रीर् क्री श्रीट

•  िेड कटी शटीर् िाइमे मेोर्ा्यर मेें एमे्बडेड होतटी है ि नक सटीमेेंर् मेोर्ा्यर मेें।

• िेड कटी सतह को कोितार कटी परत द्ारा जंग से सुरनक्त नकर्ा जाता 

है।

तयािंबे क्री श्रीट

•  तांबे कटी शटीर् िाइमे मेोर्ा्यर र्ा सटीमेेंर् मेोर्ा्यर मेें एमे्बडेड।

•  तांबे कटी शटीर् मेें उच्च ्थथानर्त्व और एलू्मेटीनिर्मे के निए अच्ा 

प्रनतरोध है।

एलू्म्रीधनयम क्री श्रीट

•  एलु्नमेनिर्मे कटी चादर सटीसा र्ा ताम्रपरि के समेाि देवता िहटी ंहै।

•  एलु्नमेनिर्मे कटी शटीर् को नबरु्नमेिस कटी परत से सुरनक्त नकर्ा जाता 

है।

2  अि्ण-कठोर सयामग््री

मैम्स्क र्यामर

•  रेत और िनिज नफल्टर के साथ डामेर को गमे्य करके मैेखस्क डामेर 

प्राप्त नकर्ा जाता है।

•  मैेखस्क डामेर मेें उच्च ्थथानर्त्व, अच्टी जि पू्रनफंग गुणवत्ता, िोच 

आनद है।

•  मैेखस्क डामेर मेामूेिटी नवकृनत का सामेिा करता है और भारटी भार र्ा 

गमे्य जिवारु् के तहत पार्श्य आंदोििो ंके निए उत्तरदार्टी है।

3  कठोर सयामग््री

ईिंटो िं

•  जहां िमेटी अनधक ि हो वहां ईंर्ें उपरु्क्त होतटी हैं।

पत्थर

•  गे्िाइर्, र्ट् ैप और से्र् जैसे पत्थरो ंको सटीमेेंर् मेोर्ा्यर मेें नबछार्ा जाता 

है।

स्रीमेंट किं रि्रीट परत

•  सटीमेेंर् कंक्टीर् का अिुपात 1:2:4।

 (अथा्यत् 1 सटीमेेंर्, 2 रेत, 4 पत्थर समुेच्चर्) खपं्र्र स्तर पर नबछाए जाते 

हैं।)

•  सटीमेेंर् कंक्टीर् कटी परत कटी मेोर्ाई 4 से 15 सेमेटी तक होतटी है।

 मेोर्ा्यर नफनिंग और रेनकंग जॉइंर्, कंक्टीर् कटी सतह को हैक करिे और 

ईंर्ो ंको कार्िे का ज्ाि
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मोटया्णर धफधििंग रेधकिं ग जलॉइिंट

• रेनकंग से पहिे नचिाई निमेा्यण कटी जाँच करें ।

•  नवनिदटेशि के अिुसार मेोर्ा्यर नमेिाएं।

•  पर्ा्यप्त मेारिा मेें पािटी डािें और अच्टी तरह नमेिाएँ जब तक नक र्ह 

कामे करिे िार्क ि हो जाए।

•  जोड़ो ंको सावधािटी से सटीमेेंर् मेोर्ा्यर से छोरे् पॉइंनरं्ग र्ट् ॉवेि से भरा 

जाता है।

•  मेोर्ा्यर को र्ट् ॉवेि से जोड़ो ंमेें अच्टी तरह से दबार्ा जाता है।

•  जोड़ दटीवार के मुेि से भर जाते हैं।

• नचिाई के कामे मेें सभटी जोड़ो ंको 20 नमेमेटी कटी गहराई तक रेक नकर्ा 

जािा चानहए।

•  कै्नतज और ऊर्ा्यधर जोड़ो ंकटी रेनकंग के दौराि नचिाई के कामे को 

िुकसाि पहंुचाए नबिा सावधािटी बरतटी जािटी चानहए।

•  छोरे् स्टीि र्ा िोहे के उपकरण नजसे जॉइंर्र कहा जाता है, के मेोड़ 

का उपर्ोग नकर्ा जाता है जैसा नक (Fig 1) मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  एक समेाि अध्यवृत्ताकार पार्दाि बििे तक बार-बार जॉइंर्र का 

उपर्ोग करें ।

•  िकड़टी के सटीधे नकिारे को कै्नतज और समेति रिा गर्ा है।

•  सभटी ऊर्ा्यधर जोड़ो ंके निए पं्ब कटी जाँच करें , वे एक पंखक्त मेें होिे 

चानहए जैसा नक (Fig 2) मेें नदिार्ा गर्ा है।

•  जोड़ो ंके नकिारो ंसे नचपके अनतररक्त मेोर्ा्यर को सावधािटीपूव्यक हर्ा 

नदर्ा जाता है।

किं रि्रीट क्री सतह पर हैधकिं ग

•  सभटी ठोस पुरािे प्ास्र और पत्थर कटी सतह र्नद कोई प्रके्पण र्ा 

उभड़ा हुआ र्ा नचकिा हो तो छेिटी और हथौडे़ का उपर्ोग करके कार् 

नदर्ा जािा चानहए।

•  र्नद आर-सटी-सटी बटीमे मेें कोई छेद और जोड़ हो तो ररच मेोर्ा्यर से भरा 

जािा चानहए।

•  आर.सटी.सटी के सभटी कार्यों मेें पर्ा्यप्त हैनकंग कटी जािटी चानहए।

•  साहुि बॉब का उपर्ोग करके दरवाजे और खिड़कटी के फे्मे के िंबवत 

जांच कटी जािटी चानहए।

ईिंटो िं को कयाटनया

•  ईंर्ो ंको सहटी ढंग से कार्िे के निए स्टीि बोल्सस्र का उपर्ोग करें ।

•  ईंर्ो ंको अिग-अिग आकार और आकार मेें कार्िे के निए ईंर् के 

हथौडे़ का उपर्ोग नकर्ा जाता है। हथौडे़ का एक नसरा चौकोर और 

दूसरा नसरा िुकटीिा होता है।

•  स्कच का उपर्ोग सतहो ंको कार्िे के निए डट् े नसंग और िरमे ईंर्ो ंको 

कार्िे के निए नकर्ा जाता है।

•  हथौड़ा नवशेर् स्टीि का बिा होता है।

•  हड़तािटी चेहरा रे्म्पड्य है।

•  हैंडि सख्त िकड़टी का बिा होता है।

•  हथौडे़ का उपर्ोग ईंर्ो ंको कार्िे के निए नकर्ा जाता है।
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प्लम््बििंग (Plumbing) अभ्यास 1.5.28 से स्बििंधित धसद्यािंत
प्ल्बिर (Plumber) - मेसन (Mason)(Mason)

ििन योजनया और द्रीियार के रिलॉस सेक्शन कया ज्यान, उपयोग के अनुसयार प्रते्क प्रकयार के ििन के धिए ििन योजनया और द्रीियार के रिलॉस सेक्शन कया ज्यान, उपयोग के अनुसयार प्रते्क प्रकयार के ििन के धिए 
आिश्यक प्लिंधबिंग सेियाओिं क्री पहियान करें   आिश्यक प्लिंधबिंग सेियाओिं क्री पहियान करें   (Knowledge of building plan and cross section (Knowledge of building plan and cross section 
of wall, identify plumbing services required for each type of building according of wall, identify plumbing services required for each type of building according 
to usage)to usage)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप निम्ननिखित कार््य करिे र्ोग्य होगें :

• द्रीियार के धिधिन्न िगशों को बतयाएिं

• ििन योजनया के बयारे में बतयाएिं

• योजनया के अनुसयार प्लिंधबिंग सेियाओिं को बतयाएिं

• प्लिंधबिंग शयाफ्ट में सेियाएिं  बतयाएिं । 

पररिय

एक इमेारत मेें उप-संरचिा और सुपर संरचिा होतटी है। िटीवं, आधार, 

दटीवारें , फश्य और छतें इमेारत के मुेख्य संरचिात्क घर्क हैं। इि घर्को ं

मेें से प्रते्क एक इमेारत का एक अनिवार््य नहस्ा है और उिके कार्ा्यत्क 

प्रदश्यि के निए नडजाइि और निमेा्यण मेें उनचत नवचार कटी आवश्यकता 

होतटी है।

एक इमयारत के धहसे्

एक इमेारत का अिुभागटीर् दृश्य िटीवं के स्तर से छत के शटीर््य तक सभटी 

निमेा्यण नववरण नदिाता है जैसे कुि ऊंचाई और नवनभन्न स्तर र्ािटी िटीवं कटी 

गहराई, खपं्थ स्तर भूति स्तर, दटीवार कटी मेोर्ाई, खिड़कटी दासा स्तर, फश्य 

से छत कटी ऊंचाई, खिड़कटी/दरवाजे कटी ऊंचाई, छजिा स्तर, छत का शटीर््य 

स्तर, पैरापेर् स्तर और मुेकाबिा।

अनुरिम सूि्रीबद् प्रपत्र न्री िंि है

1  फाउंडेशि

2  खपं्थ

3  खपं्थ कोस्य

4 नसल्ा

5  दरवाजा और खिड़कटी

6  निंरे्ि

7  मंेनजिें

8 छत

9  पैरापेर्

10  मुेकाबिा

1  फयाउिंरे्शन : र्ह आसपास कटी जमेटीि कटी सतह के िटीचे कृनरिमे रूप से 

तैर्ार नकर्ा गर्ा सबसे निचिा नहस्ा है, जो सब-स्ार््यर के सटीधे संपक्य  

मेें है और सब-िोड को सब-नमेट्टी तक पहंुचाता है।

2  म्प्लिंथ : र्ह संरचिा का मेध्य है, आसपास कटी जमेटीि कटी सतह से 

ऊपर फश्य कटी सतह तक, जमेटीि के ठटीक ऊपर।

3  म्प्लिंथ कोस्ण : र्ह खपं्थ स्तर पर सबसे शटीर््य कोस्य है जो भूति कटी 

सतह के साथ फ्श समेाप्त हो गर्ा है।

4 धसल्या : र्ह िकड़टी कटी खिड़कटी के ऊर्ा्यधर सदस्यो ंको समेथ्यि देिे 

के निए कंक्टीर्, पत्थर र्ा िकड़टी से रु्क्त कै्नतज सदस्य है। र्ह दटीवार 

के सामेिे से बाररश के पािटी को बहािे मेें मेदद करता है।

5  दरियाजया और म्खड़क्री : दरवाजा िकड़टी, स्टीि, कांच का एक फे्मे 

वक्य  है। दरवाजे का उदे्श्य संरचिा के उपर्ोगकता्यओ ं तक पहंुच 

प्रदाि करिा और संरचिा के अंदर और बाहर मुेक्त आवाजाहटी करिा 

है। दरवाजा एक अच्ा वेंटनर्िेशि प्रदाि करता है। खिड़नकर्ो ं का 

निमेा्यण भवि मेें प्रकाश और वारु् संचार प्रदाि करिे के निए नकर्ा 

जाता है।

6  धििंटेि : पत्थर, िकड़टी, ईंर्, स्टीि, प्रबनित ईंर्, आर.सटी.सटी आनद का 

एक कै्नतज सदस्य नचिाई र्ा ऊपर भार का समेथ्यि करिे के निए 

उद्घार्ि के ऊपर, इसे निंरे्ि कहा जाता है।

7  मिंधजिें : फश्य एक भवि संरचिा के कै्नतज तत्व हैं जो अनधक आवास 

बिािे के उदे्श्य से भवि को नवनभन्न स्तरो ंमेें नवभानजत करते हैं।

8  छत : जड़ एक इमेारत का सबसे ऊपरटी भाग होता है जो संरचिात्क 

सदस्यो ंपर नर्का होता है और एक छत सामेग्टी से ढका होता है। एक 

छत का मुेख्य कार््य इमेारत को घेरिा और उसे मेौसमे के हानिकारक 

प्रभावो ंजैसे बाररश, हवा, बफ्य  आनद से बचािा है।

9  पैरयापेट : र्ह एक सपार् छत के चारो ंओर कटी दटीवार है जो छत के 

उपर्ोगकता्यओ ंके निए एक सुरक्ात्क दटीवार के रूप मेें कार््य करतटी 

है। पक्टी छत के मेामेिे मेें, कोव्स स्तर पर गर्र को छुपािे के निए 

पैरापेर् कटी दटीवार का उपर्ोग नकर्ा जाता है।

10  नकि : इसका मुेकाबिा ईंर्ो ंर्ा पत्थरो ंसे नकर्ा जाता है, नजसे बाहरटी 

दटीवार के शटीर््य पर रिा जाता है तानक दटीवार मेें सबसे ऊपरटी नहसे् के 

जोड़ो ंके मेाध्यमे से पािटी के ररसाव को रोका जा सके।
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ििन के ियाग (Fig 1)

ििन: भवि ि केवि एक “आश्र्” है बखल्:

1  ऊजा्य कटी बचत

2  दक्ता मेें सुधार

3  पर्ा्यवरण के अिुकूि

4  उपर्ोगकता्य के अिुकूि

5  भवि को अंतररक् मेें नरिनवमेटीर् आकृनत र्ा रूप के रूप मेें पररभानर्त 

नकर्ा जा सकता है, जो पृथ्टी पर नर्कटी हुई है, ख्थथरता के निए िटीवं द्ारा 

पृथ्टी पर सुरनक्त है।

ििन के ज्रीिन के धिधिन्न िरण

योजनया: प्रारंनभक रूप तर् करता है।

धर्जयाइधनिंग: अंनतमे रूप तर् करता है।

र््र याइिंग: आवश्यकताओ ंको वास्तनवकता मेें बदििे का उपकरण।

धनमया्णण: दो आर्ामेटी डट् ाइंग का नरि-आर्ामेटी संरचिा मेें रूपांतरण। र्ह कार््य 

मेें इंजटीनिर्ररंग है, इसनिए निमेा्यण प्रबंधि कटी आवश्यकता है।

व्यिसयाय: व्यवसार् के बाद पर्ा्यवरण नडजाइि मूेल्ांकि उपर्ोगकता्य के 

व्यवहार को देिकर और उपर्ोगकता्य के नवचार प्राप्त करके निर्ोजि, 

नडजाइनिंग और निमेा्यण मेें उपिखब्धर्ो ं का आकिि करिे के निए 

आवश्यक है।

अनुरक्ण एििं परररक्ण : भवि निमेा्यण सामेग्टी एवं निमेा्यण पर सूर््य, वर्ा्य, 

वारु् एवं मेािव व्यवहार के प्रभाव को देिते हुए भवि के जटीवि पर््यन्त 

जटीविपर््यन्त रहिे के निए अिुरक्ण कार््यक्मे तैर्ार करिा।

अच््री निसयाज्री प्रथयाओिं के धिए एक गयाइर् : पं्नबंग शा्टि के आकार 

का निधा्यरण सेवाओ ंकटी संख्या के आधार पर नकर्ा जािा चानहए। अन्य 

सेवाओ ंजैसे हटीनरं्ग, वेंटनर्िेशि और एर्र कंडटीशनिंग (एचवटीएसटी) पाइप 

और िनिकाओ ं के साथ समेन्वर् र्ोजिा चरण मेें नकर्ा जािा चानहए। 

नवनिर्मे आमेतौर पर पं्नबंग शा्टि के भटीतर अननिशमेि, रसोई गैस और 

नवद्त सेवाओ ं कटी ्थथापिा कटी अिुमेनत िहटी ं देते हैं और इसनिए इिके 

निए अिग शा्टि प्रदाि नकए जािे चानहए। उच्च वृखद्ध संरचिाओ ंमेें (जहां 

पोर्टेबि सटीढ़टी के मेाध्यमे से शा्टि तक पहंुच प्राप्त िहटी ंकटी जा सकतटी 

है) मेरम्मत और रिरिाव मेें भाग िेिे के निए ऑपरेर्रो ंके निए पं्नबंग 

शा्टि के भटीतर फश्य के स्तर पर कैर् िैडर / रग्स और पे्र्फॉमे्य के रूप 

मेें प्रावधाि नकर्ा जाएगा।

मेज

प्लिंबधग शयाफ्ट में सेियाएिं  (Fig 3,4&5)

  रि.सिं.    List of services in plumbing shaft 
 1 ठंडे पािटी कटी आपूनत्य  घरेिू

 2 ठंडे पािटी कटी आपूनत्य निस्तब्धता 

 3 गरमे पािटी कटी आपूनत्य

 4 गरमे पािटी वापसटी

 5 ऊपर के निए अिगाव और नवनिर्मेि वाल्व

 6 ओएचर्टी के निए घरेिू जि ररसर

 7 ओएचर्टी के निए फ्नशंग वॉर्र ररसर

 8 वर््य जि िेता (डाउि रे्क)

 9 नमेर््नमेट्टी र्टी का ढेर (एक र्ा अनधक)

 10 अपनशष्ट ढेर (एक र्ा अनधक)

 11 वेंर् सै्क (एक र्ा अनधक)

 12 दस्ता िािटी और िािटी का ढेर

 13 एके्सस डोर फॅामे्य र्ॉर्िेर् / पैसेज

 14 शौचािर् निकास

 15 कामे करिे का ्थथाि

  प्लिंधबिंग शयाफ्ट में समयायोधजत अधतररक्त सेियाएिं

 16 पािटी गरमे करिे का रं्रि

 17 फ्श र्ैंक र्ा फ्श वाल्व

 18 HVAC पाइप्स

 19 क्नरिमे वेंटनर्िेशि

 20 क्नरिमे प्रकाश व््य्व्थथा

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.28 से स्बििंधित धसद्यािंत



108 प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.28 से स्बििंधित धसद्यािंत



109

Fig 5

प्लम््बििंग - प्ल्बिर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.5.28 से स्बििंधित धसद्यािंत
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प्लंबिलंग (Plumbing) अभ्यास 1.6.29 & 31 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

प्म्र औजयार और उपकरण कया बििरण , देखभयाल और उपयोग (Description of plumber tools 
and equipment care and use of tools)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• शयाफ़्ट बे्स और थे्बिलंग ियाई के उपयोग 

• पयाइप ररलंच, स्याइबिलंग ररलंच और चेन ररलंच के उपयोग

• स्पैनर से्ट के उपयोग

• देखभयाल और रखरखयाि 

बे्स (सयादया और शयाफ़्ट)

वृत्ाकार निदो ंको न र्ि ि के माध्यम से िकड़ी में न र्ि ि रा बोर नकरा जाता 

है। िकड़ी के टुकडे में घुसिे के निए िेद को काटिे के निए न र्ि ि का 

उपरोग करिा आवश्यक है।

बे्स एक क्रैं क नकरा हुआ उपकरण है जो एक िेद को बोर करते हुए थोडा 

सा पकडता है। बे्स का उपरोग घूण्यि गनत देिे के निए नकरा जाता है। 

नसर, घंु़्ी और हरैं्ि स्वतंत्र रूप से घूम सकते हरैं। (Fig 1)

चक में एक धातु का पेंचदार चक शेि होता है नजसमें जबडे संिग्न होते 

हरैं। जब शेि को ढ़ीिा नकरा जाता है तो जबडे नबट को पकडिे  के निए 

िुिे रहेंगे।

शयाफ़्ट बे्स (Fig 2)

शाफ़ट बे्स एक शाफ़ट तंत्र के साथ प्रदाि नकरा गरा है। शाफ़ट बे्स को 

इधर-उधर घुमािे क़ी अिुमनत देता है जबनक चक केवि एक नदशा में 

घूमता है। कैम ररंग को क्लॉक-वाइज और एंट़ी-क्लॉकवाइज रोटेशि के 

निए पोज़ीशि में सेट नकरा जा सकता है।

ियाई  स्टॉक और ियाई (Fig 3)

इस ब़ीएसप़ी ्ाई सेट का उपरोग पं्नबंग कार्य के निए उपरोग नकए जािे 

वािे पाइपो ंपर बाहऱी चूड़ी बिािे के निए नकरा जाता है 1/2” (15नमम़ी) 
3/4” (20नमम़ी) 1” (25नमम़ी)  कटर और कलॉिर बदि नदए जाते हरैं और 

उस़ी का उपरोग करके चूड़ी को काटिे के निए इसे्माि नकरा जा सकता 

है ्ाई - स्लॉक और ्ाई - कवर कटर दो टुकडो ंमें नवभानजत हरैं। कटर का 

एक नसरा चैिफ ््य होता है नजससे थे्न्ंग से पहिे असेंबि करिा आसाि 

हो जाता है।
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पया््टटस

्ाई  - स्लॉक

्ाई  - कवर

्ाई  - कलॉिर

्ाई  - कटर

्ाई - हरैं्ि

समारोज्य पेंच

से्हन तेल कया ियार-ियार प्रयोग करें  को लंकबक इससे थे्बिलंग 

आसयान हो जयाएगी और ियाई क्टर में दयालंतो लं की क्षबत को रोकया 

जया सकेगया।

शयाफ़्ट ्टयाइप ियायसे्ट (Fig 4)

इस प्रकार का ्ाई सेट अब 32 नमम़ी φ G.I पाइप तक चूड़ी काटिे के 

निए उपरोग नकरा जाता है, दूसरा प्रकार 1/2” (15 नमम़ी) to 2” (50 
नमम़ी) तक होता है।

इसका उपरोग 15 नमम़ी से 50 नमम़ी व्ास वािे सभ़ी पाइपो ं के निए 

नकरा जा सकता है। पाइप के आकार के अिुसार पाइप ररंच का चरि 

नकरा जाता है।

भयाग (Fig 4)

खस्िसि पाइप ररंच में निम्ननिखित भाग होते हरैं:

रनद पाइप ढ़ीिा है तो इसे पाइप स्रैं् रा पाइप वाइस रा बेंच माउंटे् 

वाइस में सुरनषित रूप से पकडिा चानहए।

्ाई हे् को शाफ़ट हे् में नफट करिे के निए पाइप के आकार के अिुसार 

साइज़ ्ाई का चरि करें , इसे शाफ़ट हे् के बाईं ओर धक्ा दें

्ाई स्लॉक पाइप के ऊपर ख्थत ्ाई के साथ थोड़ी मात्रा में कनटंग आरि 

िगाएं

ललंिे क्ट से िचें को लंकबक इससे ऊष्या  िढेगी और दयालंत खरयाि 

हो जयाएलं गे।

प्लंबिलंग उपकरण - पयाइप ररलंच और चेन पयाइप ररलंच

पयाइप ररलंच

रे नवनभन्न आकृनतरो ंके साथ समारोज्य पाइप ररंच हरैं। इिके निए उपरोग 

नकरा जाता है:

• पाइप पकडिा

• पाइप और नफनटंग का असेम्बनिंग और न्स्रैंटनिंग

खस्िसि पाइप ररंच (Fig 5) को नकस़ी ि नकस़ी हरैं्निंग और भाऱी काम 

का सामिा करिे के निए एक हैव़ी डू्ट़ी उपकरण के रूप में न्ज़ाइि 

नकरा गरा है। जबडे तुरंत और सकारात्मक पकड देते हरैं।

Fig 5

1 धुऱी

2 खपं्ग 

3 हरैं्ि रा ि़ीवर

4 खपं्ग 

5 िट समारोज्य

6 गनतश़ीि जलॉ

इस पाइप ररंच का उपरोग करते समर, जलॉ  को वक्य प़ीस के ऊपर उिक़ी 

पूऱी गहराई तक रिा जािा चानहए और समारोजि िट के माध्यम से कसा 

जािा चानहए।

देखभयाल और रखरखयाि: पाइप ररंच क़ी पाइप को पकडिे क़ी षिमता 

स़ीधे दांतो ंक़ी ख्थनत से संबंनधत होत़ी है।

दांतो ंको साफ करिा और उन्ें नत्रकोण़ीर फाइि से तेज करिा कुि ररंच 

को उपरोग़ी ख्थनत में बिारे रिता है।

रूनटंग को रोकिे के निए समर-समर पर समारोजि िट पर तेि िगारा 

जािा चानहए। (Fig 6)

Fig 6

चेन पयाइप ररलंच (Fig 7)

50 नमम़ी से 150 नमम़ी के व्ास वािे पाइपो ंके निए चेि पाइप ररंच  का 

उपरोग नकरा जाता है। उिका उपरोग बेििाकार रा अनिरनमत वसु्ओ ं

को पकडिे के निए नकरा जा सकता है।
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चेन पयाइप ररलंच कया उपयोग

चेि पाइप ररंच का उपरोग करिे के निए, श़ीर्य को पाइप पर रिा जाता है 

और चेि को पाइप क़ी पररनध के चारो ंओर ि़ीचंा जाता है। नफर चेि को 

नसर के कें द में बडे दांतो ंसे जोडा जाता है।

आकृनत में त़ीर द्ारा इंनगत नदशा में ि़ीवर क़ी गनत िे नसर के दाँतेदार 

नकिारो ं को एक मजबूत पकड देिे वािे पाइप के खििाफ मजबूत़ी से 

घुमारा। (Fig 8)

Fig 7 Fig 9

Fig 8

चेन पयाइप ररलंच एक भयारी बरिबपलंग ्ूटल हपै और इसकया उपयोग 

40 बममी से कम व्यास ियाले पयाइप के बलए नही लं बकयया जयानया 

चयाबहए।

स्पैनसट

सै्िर हस् औजार है नजसमें जबडे रा ओपनिंग रा ररंग  एक नसरे पर रा 

दोिो ंनसरो ंपर िट बोल्ट और सू्क हे््स को कसिे रा ढ़ीिा  करिे के निए 

होता है। (Fig 9) रह स्रि ेंथ के निए ऊष्ा उपचाररत है और र्ि ाप फोज्य्, 

उच्च उटेखसिि  रा नमश्र धातु इस्ात से बिा होता है ।

सै्िस्य के प्रकार

ओपि एं् सै्िस्य

ररंग सै्िर

ओपि एं् सै्िर

वे नसंगि एं्े् रा ्बि एं्े् हो सकते हरैं।

बसलंगल एलं िेि स्पैनसट (Fig 10)

रे सामान्य उदे्श़ीर  सै्िर हरैं। नसंगि एं्े् सै्िस्य को ज्यादातर नवनशष्ट 

उदे्श्य के निए मश़ीि टूल्स के साथ प्रदाि नकरे जाते  है। (Fig 10)

Fig 10

ििल-एलं िेि स्पैनर (Fig 11)

्बि-एं्े् सै्िर मािक सै्िर होते हरैं नजिमें दो अिग-अिग आकार के 

ओपनिंग होते हरैं। कुि सै्िर क्ोम वैिेन्रम स़्ीि से बिे होते हरैं।

रे 8 िग के सेट में उपिब्ध हरैं। (8 से 27 नमम़ी)

8 x 10, 9 x 11, 12 x 13, 14 x 15, 16 x 17, 18 x 19, 20 x 
22 और 24 x 27 नमम़ी.

Fig 11

ररलंग स्पैनसट (अलंजीर 12, 13 और 14)

इस प्रकार के सै्िस्य का उपरोग नकरा जाता है, जहां िट के नकिारे के 

कऱीब रुकावट  होत़ी है (Fig 15) और ओपि एं्े् सै्िस्य का उपरोग 

संभव िह़ी ंहै।

रे 8 िग के सेट में उपिब्ध हरैं। (8 से 27 नमम़ी) 8 x 9, 1 x11, 12 x13, 
14 x 15, 16 x 17, 18 x 19, 20 x 22 और 24 x 27 नमम़ी।

से्शि र्ि ाइंग एके्सऱीज के साथ िट क़ी दुि्यभ (inaccessible) ख्थनत  

को भ़ी सलॉकेट से्िर क़ी सहारता से िोिा जा सकता है  (Fig 16)
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Fig 14

Fig 13

Fig 12 Fig 16

Fig 15

Fig 17

• से्िर जलॉव में तिाव होिा 

• से्िर का खलिप करिा और दुघ्यटिा का कारि बििा

एिजसे्िल स्पैनर (Fig 18 और 19)

अनधकांश सामान्य प्रकार के समारोज्य से्िर िुिे और सै्िर के समाि 

होते हरैं, िेनकि उिके पास एक चि जबडा होता है। एक नवनशष्ट 250 

नमम़ी सै्िर के जबडे के ब़ीच के ओपनिंग  को शून्य से 28.5 नमम़ी तक 

समारोनजत नकरा जा सकता है। ए्जसे्बि सै्िर क़ी िंबाई 100 नमम़ी 

से 760 नमम़ी तक हो सकत़ी है। सFig प्रकार में से्िर के जबडे हरैं्ि पर 

स्पैनसट की ललंियाई (Fig 17)

आम तौर पर सै्िस्य क़ी िंबाई जबडे के िुििे क़ी चौडाई से िगभग दस 

गुिा अनधक होत़ी है।

सै्िर पर कभ़ी भ़ी अत्यनधक खिंचाव ि ्ािें, नवशेर रूप से सै्िर क़ी 

िंबाई बढािे के निए पाइप का उपरोग करके।

सै्िर के अत्यनधक टनििंग प्रभाव का पररणाम हो सकता है:

• थे्् का ख़रा ब होिा

• बोल्ट का नवकृत होिा
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22 1/2°  का कोण सेट ए्जसे्बि सै्िर उपरोग के निए सुनवधाजिक 

होते हरैं जहां सै्िस्य क़ी पूऱी नकट िह़ी ंिे जा सकत़ी है। वे निनचित सै्िर को 

बदििे का इरादा िह़ी ंरिते हरैं जो भाऱी सेवा के निए अनधक उपरुक्त हरैं। 

रनद जंगम जबडा रा चि जलॉ पेंच टूट गरा हो रा िराब हो गरा हो, तो उन्ें 

से्रर से बदि दें।

Fig 18

Fig 19

ए्जसे्बि सै्िर का उपरोग करते समर ि़ीचे नदए गए चरणो ंका पािि 

करें ।

इसे िट पर रिें तानक जबडा उस़ी नदशा में िुि जाए नजस नदशा में हरैं्ि 

को ि़ीचंिा हो। इस ख्थनत में सै्िर नफसििे के निए कम उत्रदाऱी होते 

हरैं और नहिते हुए जबडे और पोर को िुकसाि पहंुचाए नबिा आवश्यक 

घूण्यिबि िगारा जा सकता है।

जलॉ को िट  के पूण्य संपक्य  में धकेिें।

ए्जखसं्ग िि्य को कसिे के निए अंगूठे का उपरोग करें  तानक जबडे िट 

को मजबूत़ी से नफट कर सकें ।

िगातार ि़ीचंो। हरैं्ि क़ी िंबाई को जबडे के अनधकतम ओपनिंग  के 

अिुरूप बिारा गरा है। िोटे िट के साथ, हरैं्ि पर एक बहुत िोटा 

खिंचाव आवश्यक टलॉक्य  उत्पन्न करेगा।

प्यायसट: प्ारस्य आमतौर पर तारो ंको काटिे, भागो ंको पकडिे, नबजि़ी 

के किेक्शि को ऐठंिे और कोटर नपि को मोडिे के निए उपरोग नकरा 

जाता है। (Fig 20)

सुरक्षया:

1 कठोर वसु्ओ ंको काटिे से बचें।

2 असाधारण कारयों के निए कभ़ी भ़ी सरौता का प्ररोग ि करें ।

Fig 20
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Refer to R.T. for Exercise : 1.3.17

पयाइपलयाइन (Plumbing) अभ्यास 1.6.32 & 33 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

पयाइप बिबभन्न प्रकयार (Pipes different kinds)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• बिबभन्न प्रयोजनो लं के बलए बिबभन्न पयाइपो लं के उपयोगो लं कया उले्ख करें

• G.I.C.I., A.C और P.V.C पयाइपो लं को कया्टने की बिबि ितयाएलं

• हपैकसटॉ, पयाइप क्टर और हैंि आरया जपैसे कब्टलंग ्ूटल्स के उपयोग ितयाएलं

• प्रते्क पयाइप के आकयार और रेिि ितयाएलं ।

पयाइपलयाइन (Plumbing) अभ्यास 1.6.34 & 35 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

बिबभन्न व्यास में पयाइपिेम्डलंग  की बिबि (Method of pipe bending in different dia)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• प्लंबिलंग कयाययों में पयाइप झुकने के उपयोग

• जीआई पयाइप और स्ील पयाइप में पयाइप िेम्डलंग  की बिबि

• ऊष्या प्रबरियया द्यारया P.V.C िेम्डलंग की बिबि

• िेम्डलंग सयािियाबनययालं

पं्नबंग कारयों में कुि ख्थनतरां ऐस़ी होत़ी हरैं, जहां पाइप नफनटंग का उपरोग 

करिे के बजार पाइप को मोडिा बेहतर होता है,

सबसे आम पाइप बें्स्य रहां सूच़ीबद्ध हरैं।

पो्टटेिल हयाथ से सलंचयाबलत पयाइप िेंिर (Fig 1)

पोटटेबि हरैं्-ऑपरेटे् पाइप बें्र में निम्ननिखित भाग होते हरैं:

1 नत्रकोण स्रैं् 2 पाइप स्लॉप ि़ीवर

3  हरैं्ि रा ि़ीवर  4 इिसाइ् फलॉम्यर 

िेंच ्टयाइप हैंि ऑपरे्ेटि पयाइप िेंिर (Fig 2)

इसमें निम्ननिखित भाग होते हरैं। इसका उपरोग गैले्िाइज्ड िौह और स़्ीि 

पाइप बेख्ंडग के निए नकरा जाता है।

1 इिर फलॉम्यर,  2 ि़ीवर रा हरैं्ि

3 िलॉक िट के साथ समारोज्य पेंच   4 पाइप गाइ्

हयाइि्ोबलक िेम्डलंग मशीन (Fig 3)

इस मश़ीि का उपरोग G.I और M.S पाइपो ंको नबिा रेट भरे नकस़ी नदशा 

में बें् करिे के निए नकरा जा सकता है।

इसमें निम्ननिखित भाग होते हरैं।

1 इिर फलॉम्यर 2 बैक फलॉम्यर

3 हाइ र्ि ोनिक रैम  4 पे्रशर  ररि़ीज वाल्

5 ऑपरेनटंग ि़ीवर  6 ब़्ी् सू्क

7 बेस पे्ट

इिर फलॉम्यस्य नविमेर हरैं और 75 नमम़ी व्ास तक पाइप को मोडिे में सषिम 

हरैं। (Figs 3a,b,c,d,e & f)
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गमट और ठलं िी प्रबरियया द्यारया पयाइपो लं को िेंि करनया  (Bending of pipes by hot and cold process)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• ठलं िी और गमट प्रबरियया द्यारयापयाइप िेम्डलंग  कया िणटन ।

हटॉ्ट िेंकबिलंग: हलॉट बेंडन्ंग का उपरोग 100 नमम़ी व्ास से अनधक के पाइप 

के निए नकरा जाता है। निल्टर के साथ हलॉट बेख्ंडग में, टू्ब को अि़ीि

कर नदरा जाता है, िे आउट नकरा जाता है और एक िोर को िकड़ी रा 

धातु केप्ग से बंद कर नदरा जाता है। टू्ब  को दबाव (crush), उभडिे 

(bulg) रा टूट- फूट (crack) से रोकिे के निए, इसे सूि़ी रेत से भर नदरा 

जाता है, 2 नमम़ी चिि़ी के माध्यम से ्थािांतररत नकरा जाता है । पाइपो ं

में रेत को उनचत रूप से भरिे और जमा करिे के निए हथौडो ंरा वाइबे्टर 

का उपरोग नकरा जाता है। रेत भरिे के बाद पाइप को प्ग के साथ अच़्ी 

तरह से नफट नकरा जाता है।

झुकिे से पहिे पाइपो ंको भनटिरो ंमें रा गैस बि्यर के साथ ब्ो िरैंप से िाि-

गम्य नकरा जाता है। उनचत बेख्ंडग  वािे उपकरणो ंमें पाइप को गम्य ख्थनत 

में आवश्यक आकार में मोडा जाता है।

बेख्ंडग  के बाद प्ग निकािे जाते हरैं रा जिा नदए जाते हरैं और रेत हटा 

द़ी जात़ी है। रेत का िराब संघिि और अपरा्यप्त रा गैर-समाि तापि से 

नसिवटो ंका निमा्यण हो सकता है रा रहां तक नक पाइप में दरार भ़ी पड 

सकत़ी है।

सबसे आम पाइप बें्स्य रहां सूच़ीबद्ध हरैं।

पो्टटेिल हस्तसलंचयाबलत पयाइप िेंिर (Fig 1, 2 & 3)

पोटटेबि हरैं्-ऑपरेटे् पाइप बें्र में निम्ननिखित भाग होते हरैं।

टू्ब रा पाइप अिग-अिग कोणो ंपर, अिग-अिग सतहो ंऔर आकृनतरो ं

में मुडे होते हरैं। बेंट टरूनबंग का व्ापक रूप से ईंधि पाइप, तेि, वारु 

िनिका, और पं्नबंग कारयों आनद के निए उपरोग नकरा जाता है।

टू्बो ंक़ी बेख्ंडग हाथ रा रंत्ऱीकृत तऱीको ंसे, ठं्े और गम्य पररख्थनतरो ंमें, 

नफिस्य के साथ रा नबिा नकरा जा सकता है।  बेख्ंडग नवनध का चुिाव टू्ब 

के टू्ब व्ास सामग़्ी और मोड के कोण पर निभ्यर करता है।

कोल्ड िेंकबिलंग : 1 से 15 नम.म़ी. व्ास क़ी टू्बो ं को मोडिे क़ी सबसे 

सरि नवनध साधारण उपकरण द्ारा क़ी जात़ी है। इस उपकरण में िेद और 

नत्रज्या नपि वाि़ी एक पे्ट होत़ी है, नजसे उपरुक्त निदो ंमें ्ािा जाता है।

40 नमम़ी व्ास तक के पाइप। ठं् क़ी ख्थनत में साधारण बें्र के माध्यम 

से बडे दाररे में झुक जाते हरैं। नत्रज्या कलॉिर के अंत में क्रैंप में नफखकं्ग के 

बाद पाइप कलॉिर के िांचे के चारो ंओर मुडे हुए हरैं।

20 नमम़ी व्ास तक के पाइप। नत्रज्या-कलॉिर झुकिे वाि़ी इकाई द्ारा मुडा 

हुआ। रह इकाई बोल्ट के माध्यम से अपि़ी बेस पे्ट के माध्यम से कार्य 

बेंच के श़ीर्य पर तर क़ी जात़ी है। नत्रज्या कलॉिर और क्रैंप आधार पर िगे 

होते हरैं। चि रोिर हाथ ि़ीवर के साथ रोक में नफक्  नकरा गरा है। अब 

पाइप को रोिर और कलॉिर के ब़ीच में ्ािा जाता है। तानक उसका नसरा 

क्रैंप से पक्े रहे। अब हरैं् ि़ीवर को रोक और रोिर के साथ नत्रज्या 

कलॉिर के चारो ंओर घुमारा जाता है, जब तक नक पाइप आवश्यकता के 

अिुसार मोड ि जाए।
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गपैले्नयाइज्ड और भयारी पयाइपो लं को मोड़ने की बिबि: गैल्िाइज्ड पाइप 

को मोडिे का सबसे प्रभाव़ी तऱीका पाइप बें्र का उपरोग करिा है। 

स्वचानित और मैिुअि पाइप बें्स्य दोिो ंको एक पाइप पर काम करते 

समर आपको ि़ीवरेज देिे के निए न्ज़ाइि नकरा गरा है। संषेिप में, रे 

उपकरण आपको िुद को िुकसाि पहंुचाए नबिा रा पाइप को िुकसाि 

पहंुचाए नबिा गैले्िाइज्ड स़्ीि में सुरनषित रूप से मोड बिािे के निए 

आवश्यक ताकत देते हरैं।

हैंिहेल्ड: तुििात्मक रूप से, हरैं्हेल्ड पाइप बें्स्य कम िचचीिे होते हरैं 

िेनकि उपरोग में अनधक कनठि होते हरैं। रनद आप चाहते हरैं नक आपका 

हरैं्हेल्ड बें्र आपक़ी अच़्ी प्रकार से कार्य  करे, तो आपको समर से 

पहिे अपिा बहुत सारा गनणत करिे क़ी आवश्यकता होग़ी।

इलंिक्शन िेंकबिलंग: इं्क्शि बें् जस़्ी पाइप के निए, आप अपिे पाइप के 

चारो ंओर एक ह़ीनटंग कलॉइि िपेट सकते हरैं। सुनिनचित करें  नक कलॉइि उस 

पाइप के नहसे् में नफट बैठता है नजसे आप मोडिा चाहते हरैं। जैसे ह़ी पाइप 

प्रभाव़ी रूप से िरम हो गरा है, आप इसे अपिे पसंद़ीदा न्ग़्ी तक मोडिे 

के निए अपिे हाथो ंरा उपकरण का उपरोग कर सकते हरैं।

हटॉ्ट िेंकबिलंग: हलॉट बेंडन्ंग इं्क्शि बेंडन्ंग के समाि काम करता है। अपिे 

पाइप को इं्क्शि कलॉइि से नफट करिे के बजार, आप इसके बजार 

अपिे पसंद़ीदा मोड को ब्ो टलॉच्य रा इस़ी तरह के टूि से गम्य कर सकते हरैं। 

एक बार जब मािनसक िरम हो जाता है, तो आप एक प्रभाव़ी मोड सुनिनचित 

करिे के निए इसे एक क्रैंप के साथ नफट कर सकते हरैं।

जस्ती पयाइप कया आसयान िेम्डलंग : जस़्ी पाइप जस्ा क़ी एक परत द्ारा 

संरनषित होता है। रह परत पाइप को जंग िगिे से बचात़ी है। जबनक परत 

समर के साथ षिनतग्स् हो सकत़ी है, रह पाइप क़ी िंब़ी उम्र सुनिनचित 

करत़ी है, आपको पैसे बचात़ी है और आपके पाि़ी और गैस को एक समर 

में सािो ंतक चािू रित़ी है।

V 

Fig 4

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.32 & 1.6.33 से सम्लंबित बसदयालंत
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प्लंबिलंग  (Plumbing) अभ्यास 1.6.36 - 40 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

पीपीआर पयाइप जोड़ो लं के बलए गमट गपैस िेमल्डलंग और इलेमट््क हटॉ्ट पे््ट के बलए उपकरण और उपकरण 
(Equipments and tools for hot gas welding and electric hot plate for P.P.R pipe 
joints)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• पटॉलीबिनयाइल क्ोरयाइि (PVC) और पीिीसी पयाइप के प्रकयार ितयाएलं

• पीपीआर िेमल्डलंग के बलए पीपीआर पयाइप और ्ेटिल ितयाएलं

• प्यामस्क िेमल्डलंग गमट उपकरण िेमल्डलंग और पीपीआर क्टर और पीपीआर िेमल्डलंग मशीन के बसदयालंतो लं को ितयाएलं

• हटॉ्ट गपैस िेमल्डलंग (CPVC) और गपैस ही्ेटि ऑपरे्ेटि ्टयाइप ितयाएलं ।

पटॉलीबिनयाइल क्ोरयाइि (PVC)

• पलॉि़ीनविाइि क्ोराइ् (PVC) एनथि़ीि रा एनसनटि़ीि से निनम्यत 

होता है।

• इसमें अनिवार्य रूप से नविाइि क्ोराइ् का पोि़ीमराइजेशि होता 

है।

• प़ीव़ीस़ी को प्ाखस्साइज़र के अिावा, ररि़ीज एजेंट, से्बिाइजस्य 

आनद के साथ नमिारा जािा चानहए तानक इसे आसाि़ी से संसानधत 

नकरा जा सके।

उपयोग:

• गैर प्ाखस्साइज्ड गे्् का व्ापक रूप से उपरोग नकरा जाता है पाइप 

और िनिका का निमा्यण।

• उच्च नवद्त़ीर प्रनतरोध के कारण इसे केबि कोनटंग  के रूप में प्ररोग 

नकरा जाता है।

• उच्च पारदनश्यता के निए कांच के प्रनत्थापि के निए ब्ो मोले्ड् 

घटको ंका उपरोग नकरा जाता है।

• िाद्य पदाथयों क़ी पैनकंग के निए गैर नवरैिे उत्पादो ंका उपरोग नकरा 

जाता है।

• खििौिे, गुनडरा, पेपर कोनटंग, िरैंपशे् आनद का निमा्यण।

• PVC का उपरोग िगभग 140°F से कम तापमाि के निए नकरा 

जाता है।

PVC पयाइप के प्रकयार

1 पलॉि़ीनविाइि क्ोराइ् (P.V.C)

2 पलॉि़ी प्रोरिेि (P.P)

3 एनक्िो िाइटरि ाइट बू्टा़्ीि स्ाइऱीि (A.B.S)

4 पलॉि़ी एनथि़ीि (P.E)

5 पलॉनिरामाइट िारिलॉि

6 पलॉि़ीनविाइि ्ाइक्ोराइ् (P.V.D.C)

7 एनक्निक्

पटॉली प्रोपलीन रैंिम को-पटॉलीमर (PPR)

• कचे्च माि प़ीप़ी सह बहुिक का उपरोग कर िव़ीितम और उन्नत 

प्रौद्योनगक़ी।

• इसका उपरोग ठं्े और गम्य पाि़ी क़ी व्व्था, जि शोधि, रासारनिक 

प्रवाह आनद के निए नकरा जाता है।

• पलॉि़ीफू्जि वेखलं्डग के निए त़ीि प्रमुि पैराम़ीटर हरैं:

 i तापमाि

 ii दबाव

 iii समर

 i तापमाि

• जोड का उनचत प्ाखस्नफकेशि सुनिनचित करिे के निए 

तापमाि 260°  ±  5°C के आसपास।

 ii दबाव

• वेल्ड घटको ंको समाि दबाव और िंबाई पर वेल्ड में ्ाििे 

क़ी आवश्यकता होत़ी है।

 iii समर

  i वाम्य अप टाइम

  ii ए्लॉपशि टाइम 

  iii किेक्शि टाइमi 

ियामट अप समय:

वाम्य अप समर तब शुरू होता है जब दोिो ंघटको ंको एक साथ दबारा 

जाता है।

ii एिटॉपशन ्टयाइम:

ए्लॉपशि टाइम  तब शुरू होता है जब घटको ंको वेखलं्डग से हटा नदरा 

जाता है।
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iii कनेक्शन समय

किेक्शि का समर पार््य दबाव के साथ घटको ंको एक दूसरे के साथ पुश 

नकरा  जा रहा है।

iv िेल्ड सख्त समय:

सख्त होिे का समर जोड को ठं्ा करिे और संरचिात्मक  तिाव से मुक्त 

करिे के निए है।

पीपीआर हटॉ्ट पे््ट मशीन

• प़ीप़ीआर पाइपो ंको इस नवनध से जोड नदरा जाता है

• प़ीप़ीआर पाइप काटिे के निए प्ररुक्त पाइप कटर (Fig 2)

• इिेखट्रि क हलॉट पे्ट (Fig 1) को नवद्त किेक्शि के माध्यम से गम्य 

नकरा जाता है।

• इस हलॉट पे्ट के माध्यम से पलॉि़ीफू्जि वेल्डर रूनिट भ़ी गम्य हो रह़ी है।

• पाइप के िर नसरे और नफनटंग के फ़ीमेि  नसरे को गम्य नकरा जाता है, 

इस पलॉि़ीफू्जि वे्र रूनिट के माध्यम से वेल्ड संरुक्त प्राप्त करिे के 

निए बाहर निकािा जाता है और एक साथ दबारा जाता है।

जटॉइबनलंग मेथि के दौरयान PPR पयाइप और PPR बिब्टलंग्स 

को ले्टरल पे्रशर से दियायया जयातया हपै। जुड़ते समय पयाइप यया 

बिब्टलंग को मोड़ें नही लं।

PPR िेल्िबलंग के लबए तयालबकया

 ि्ययास पबघलने की ललंियाई

      mm  mm T1 T2 T3 T4 (Seconds)

 20 12 5 3 5 2

 40 16 12 6 12 4

 75 26 30 8 30 6

 125 41 60 10 60 8

प्यामस्क िेमल्डलंग कया बसदयालंत

प्ाखस्क के साथ नकस़ी भ़ी वेखलं्डग प्रनक्रा में ऊजा्य का उपरोग शानमि 

होता है जैसे नक ऊष्ा के रूप में।

बेस सामग़्ी को फू्ज करिे के निए ऊष्ा का उपरोग नकरा जाता है।

2 गमट गपैस िेमल्डलंग

हलॉट गैस वेखलं्डग नजसमें मूि रूप से नफिर रलॉ् और बैट सामग़्ी दोिो ंको 

िरम करिे के निए गम्य गैस के शो का उपरोग नकरा जाता है।

इस नवनध का उपरोग वेखलं्डग पाइप और बड़ी टू्नबंग में नकरा जाता है।

प्ाखस्क वेखलं्डग प्रनक्रा दो प्रकार क़ी होत़ी है

1 ही्ेटि ्ूटल  िेमल्डलंग

इस प्रनक्रा में ऊष्ा  स्ोत जैसे खस्रि प ह़ीटर के संपक्य  के माध्यम से सतह 

पर ऊष्ा आरोनपतहोत़ी है।

जब प्ाखस्क मुिारम हो  जाता है, तो ऊष्ा  सतह को हटा नदरा जाता 

है और वेले्ड् घटको को हटा नदरा जाता है और घटको ंको वेल्ड नकरा 

जाता ।

ह़ीनटंग टूल्स का तापमाि 200°C से 370°C होिा चानहए।

इस नवनध का उपरोग वेखलं्डग पाइप और बड़ी टू्नबंग में नकरा जाता है।

PPR िेमल्डलंग मशीन (Fig 1)

PPR पयाइप क्टर (Fig 2)

2 गमट गपैस िेमल्डलंग

हलॉट गैस वेखलं्डग नजसमें मूि रूप से नफिर रलॉ् और बैट सामग़्ी दोिो ंको 

िरम करिे के निए गम्य गैस के शो का उपरोग नकरा जाता है।

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.36 - 1.6.40 से सम्लंबित बसदयालंत
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को-पटॉलीमर बिनयाइल क्ोरयाइि (CPVC)

• CPC और CPVC एक ह़ी मूि ततो ंसे बिे हरैं।

• CPVC को एक मुक्त मूिक क्ोऱीि़ीकरण प्रनतनक्रा द्ारा बदि 

नदरा जाता है जो सामग़्ी क़ी क्ोऱीि सामग़्ी को प्रभाव़ी ढंग से बढाता 

है

• CPVC का उपरोग 190°F तक के तापमाि पर नकरा जाएगा।

• CPVC पाइप सफेद रा प़ीिे रंग का होता है।

• CPVC पाइप गम्य पाि़ी और प़ीिे रोग्य पाि़ी क़ी व्व्था के निए 

अनधक उपरुक्त है

गमट गपैस सञ्यालन प्रकयार

i गपैस गरम सलंचयाबलत प्रकयार

• रह नवद्त् आपूनत्य से स्वतं्रत और हले् हरैं 

• प़ीव़ीस़ी के निए हवा उपरुक्त ह़ीनटंग गैस है िेनकि िाइटरि ोजि का 

उपरोग ऑक़्ीजि संवेदिश़ीि ह़ीनटंग माध्यम के निए नकरा जाता है।

• गम्य गैस मशािें रा तो प्रोपेि रा बू्टेि ईंधि ह़ीनटंग गैस के रूप में होत़ी 

हरैं।

• इिका उपरोग िेत में तब नकरा जाता है जब नबजि़ी उपिब्ध होत़ी है 

(Fig 3)

Fig 3
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प्लंबिलंग (Plumbing) अभ्यास 1.6.41 - 46 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

बिबभन्न जोड़ो लं और बिबभन्न पयाइपो लं के बलए बिब्टलंग के प्रकयार (Types of fittings for different joints 
and different pipes)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• बिबभन्न पयाइप जोड़ो लं के बलए उपयोग की जयाने ियाली बिबभन्न बिब्टलंग और उनके उपयोग ितयाएलं

• बनकलया हुआ बकनयारया जोड़, सीसया के सयाथ सटॉके्ट जोड़ के बलए अपनयाई गई बिबि ितयाएलं

• िया्टयाचेिल ज्याइलं्ट स्ोन िेयर सटॉके्ट और मस्गो्ट सीमें्ट मो्टयाटर जटॉइलं्ट की बिबि ितयाएलं

• नमनीय लोहे के पयाइप के जोड़ की बिबि ितयाएलं ।

िणटन करनया

मुख्य रूप से पाइप का उपरोग ख्थनत में पाि़ी को संभाििे और पररवहि 

के निए नकरा जाता है।

2 से 6 म़ीटर क़ी िोट़ी िंबाई में पाइप का निमा्यण हो रहा है। पाइप िाइि 

क़ी एक निरंतर िंबाई बिािे के निए, पाइप के इि िोटे टुकडो ंको ख्थनत 

में रििे के बाद एक साथ जोड नदरा जाता है। इि जोडो ंका न्जाइि मुख्य 

रूप से पाइप क़ी ख्थनत पर निभ्यर करता है।

पाइप जोडो ंको निम्नािुसार वगचीकृत नकरा गरा है

1 खस्गोट और सलॉकेट जोड

2 नवस्ार जोड

3 फ्रैंज जोड

4 पेंचदार जोड

5 कलॉिर जोड

6 एस़ी पाइप जोड

7 सलॉल्ेंट स़ीमेंट जोड

1 सटॉके्ट और मस्गो्ट जोड़ (Fig 1)

इस प्रकार के जोडो ंका उपरोग ज्यादातर कास् आररि  पाइप के निए 

नकरा जाता है। इस जोड के निमा्यण के निए पाइप के सामान्य नसरे का 

खस्गोट दूसरे पाइप के सलॉकेट रा घंट़ी के नसरे में तब तक खिसकारा जाता 

है जब तक नक घंट़ी के आधार पर संपक्य  ि हो जाए। इसके बाद हेम्प धागे 

को पाइप के खस्गोट नसरे के चारो ंओर िपेटा जाता है और 5 सेम़ी गहराई 

तक िोहे के धागे से जोड में कसकर भर नदरा जाता है। निरनमत कोण़ीर 

्थाि बिाए रििे के निए और पाइप के अंदर जुडिे वाि़ी सामग़्ी को 

नगरिे से रोकिे के निए हेम्प को कसकर पैक नकरा जाता है। हेम्प  क़ी 

पैनकंग के बाद, गैसकेट रा जलॉइंट रिर को जोड के चारो ंओर जगह में 

जकड नदरा जाता है तानक रह घंट़ी के बाहऱी नकिारे पर कसकर नफट हो 

जाए। कभ़ी-कभ़ी ग़ीि़ी नमटि़ी का उपरोग रिर और पाइप के ब़ीच हल्ा 

संपक्य  बिािे के निए नकरा जाता है तानक गम्य स़ीसा जोडो ंके ् थाि से बाहर 

ि निकि जाए। नफर नपघिा हुआ स़ीसा कै्मप् जलॉइंट रिर द्ारा श़ीर्य में 

िोडे गए “V” आकार के ओपनिंग  में ्ािा जाता है। हेम्प राि्य और कै्म्प 

रिर के ब़ीच का ्थाि नपघिे हुए िे् से भरा होता है। जब िे् सख्त हो 

जाता है, तो रिर को हटा नदरा जाता है जो ठं्ा होिे पर नसकुड जाता है 

और नफर से उपकरण और हथौडे से कडा हो जाता है।

2 बिस्तयार जोड़ (Fig 2)

इस जोड का उपरोग ऐसे ्थािो ं पर नकरा जाता है जहां वारुमं्ि़ीर 

तापमाि में पररवत्यि के कारण पाइप नसकुडते हरैं और इस प्रकार पाइप 

में थम्यि स्रि ेस क़ी सेनटंग क़ी जांच करते हरैं। इस जोड में सलॉकेट एं् को 

कास् आररि फलॉिोअर ररंग के साथ फ्रैंग नकरा जाता है, जो खस्गोट 

एं् रा पे्ि और अन्य पाइप पर स्वतंत्र रूप से लिाइ् कर सकता है। 

एक िोचदार रबर गैसकेट को बोल्ट के माध्यम से सलॉकेट और खस्गोट 

के कोण़ीर ्थाि के ब़ीच कसकर दबारा जाता है जैसा नक (Fig 2) में 

नदिारा गरा है।

शुरुआत में फलॉिोअर ररंग को ठ़ीक करते समर सलॉकेट बेस और खस्गोट 

एं् के ब़ीच कुि जगह िोड द़ी जात़ी है तानक तापमाि में बदिाव के तहत 

पाइपो ंक़ी मुक्त आवाजाह़ी हो सके। इस प्रकार जब पाइप फैिता है तो 

सलॉकेट का नसरा आगे क़ी ओर बढता है और जब पाइप नसकुडता है तो रह 

इसके निए प्रदाि क़ी गई जगह में प़ीिे क़ी ओर जाता है। िोचदार रबर 

गैसकेट ख्थनत में संरुक्त पाि़ी को तंग रिता है।

3 फ्ैंज जोड़ (Fig 3): रह जोड ज्यादातर अ्थाऱी पाइप िाइिो ंके 

निए उपरोग नकरा जाता है, कोंडनक पाइप िाइि को न्स्ेंटि  दूसऱी जगह 

नफर से असेम्बि नकरा जा सकता है। इस मामिे में पाइप के दोिो ंिोर पर 

वेले्ड् रा पाइप के साथ फ्रैंज  कर नदरा गरा है। नजि पाइपो ंको आपस 
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इि जोडो ंका उपरोग आमतौर पर पखमं्पग में शानमि होिे के निए नकरा 

जाता है से्शि, नफल्टर प्ांट, हाइ र्ि ोनिक प्ररोगशािा बलॉरिर, घर आनद 

जहां कभ़ी-कभ़ी पाइप िाइि को न्स्ेंटि और नफर से असेम्बि करिा 

आवश्यक हो सकता है। रनद स़्ीि पाइप को इि जोडो ंसे जोडिा है, तो 

पाइप पर अिग-अिग कास् फ्रैंग्स को पेंच करिा बेहतर होता है और 

नफर उन्ें जोड नदरा जाता है।

4 सू्क जटॉइलं्ट (Fig 4)

रह जोड ज्यादातर िोटे व्ास को जोडिे के निए प्ररोग नकरा जाता है। 

कच्चा िोहा, कच्चा िोहा और जस़्ी पाइप। पाइप के नसरो ंमें बाहर क़ी 

तरफ धागे होते हरैं जबनक सलॉकेट रा कपनिंग में अंदर क़ी तरफ धागे होते 

हरैं। उन्ें जोडिे के निए पाइप के दोिो ंनसरो ंपर एक ह़ी सलॉकेट फ्ेंज  कर 

नदरा जाता है, पाि़ी को टाइट करिे के निए संरुक्त जस्ा पेंट रा भांग के 

धागे को पाइप के धागे में रिा जािा चानहए, इसके ऊपर सलॉकेट को पेंच 

करिा चानहए। (Fig 4)

5 कटॉलर जोड़ (बचत्र 5)

इस प्रकार के जोडो ं का उपरोग ज्यादातर बडे व्ास के कंक़्ीट और 

एसे्स्स स़ीमेंट पाइप को जोडिे के निए नकरा जाता है। पाइपो ंके नसरे 

को एक दूसरे के सामिे एक स्र पर िारा जाता है। स़्ीि के िले् और 

स़ीमेंट में िथपथ जूट-रस़्ी के ब़ीच रबर गैसकेट को िांचे पर रिा जाता 

है और कलॉिर को जोड पर रिा जाता है तानक दोिो ंपाइपो ंपर समाि िैप 

हो। अब 1:1स़ीमेंट मोटा्यर पाइप और कलॉिर के ब़ीच क़ी जगह में भर नदरा 

जाता है जैसा नक (Fig 5) में नदिारा गरा है।

में जोडा जािा है, उिके दोिो ंनसरो ंको एक दूसरे के पास एकदम सह़ी स्र 

पर िारा जाता है और एक कठोर रबर वलॉशर को फ्रैंग्स के ब़ीच रििे 

के बाद बोल्ट नकरा जाता है। रबर, कैिवस, कलॉपर रा िे् के वलॉशर रा 

गैसे्ट को फ्रैंग्स के दो नसरो ंके ब़ीच रििा एक संपूण्य वाटर टाइट जोड 

को सुरनषित करिे के निए बहुत आवश्यक है। इस

संरुक्त का उपरोग ऐसे ्थािो ंपर िह़ी ंनकरा जा सकता है जहां उसे पाइपो ं

का कंपि रा नवषेिपण सहि करिा पडता है। (Fig 3)

6 एसी पयाइप ज्याइलं्ट (Fig 6)

िोटे व्ास के एस़ी पाइप को जोडिे के निए पाइप के दोिो ंनसरो ंको एक 

दूसरे के खििाफ िगारा जाता है नफर दो रबर क़ी ररंग पाइप के ऊपर 

खिसक जात़ी है और कपनिंग को ररंगो ंके ऊपर धकेि नदरा जाएगा जैसा 

नक (Fig 6) में नदिारा गरा है।
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7 लचीलया जोड़

कभ़ी-कभ़ी जोड को बोल्ट और सलॉकेट रा रूनिवस्यि जलॉइंट भ़ी कहा जाता 

है। इस जोड का उपरोग ऐसे ्थािो ंपर नकरा जाता है जहां पाइप ्ाििे 

के बाद अव्थापि होिे क़ी संभाविा हो। इस जोड का उपरोग वक्ो ंपर 

पाइप नबिािे के निए भ़ी नकरा जा सकता है, कोंडनक जोडो ंपर, पाइप को 

कोण पर रिा जा सकता है। रह एक नवशेर प्रकार का जोड है। (Fig 7)

सलॉकेट एं् को गोिाकार आकार में कास् नकरा गरा है जैसा नक में नदिारा 

गरा है (Fig 7)। खस्गोट का नसरा सादा होता है, िेनकि जोड को जोडिे 

के निए अंत में एक मिका होता है। एक पाइप के खस्गोट नसरे को दूसरे 

पाइप के गोिाकार नसरे पर रिा जाता है। ररटेिर ररंग के खिसकिे के बाद 

जो ब़ी् के ऊपर फैिा होता है। नफर एक रबर गैसकेट िे जारा जाता है 

जो ररटेिर ररंग को िूता है। इसके नवभाजि के बाद कास् आररि ग्रैं्  

क़ी ररंग रि़ी जात़ी है। नजसक़ी बाहऱी सतह का आकार भ़ीतऱी के समाि 

होता है इसके ऊपर सलॉकेट क़ी सतह अंत में कास् आररि फलॉिोअर ररंग 

को ्थािांतररत कर नदरा जाता है और बोल्ट के माध्यम से सलॉकेट के अंत 

में तर नकरा जाता है जैसा नक Fig में नदिारा गरा है। रह बहुत स्ष्ट है नक 

रनद एक पाइप को कोई नवषेिप नदरा जाता है तो गेंद के आकार का नहस्ा 

सलॉकेट के अंदर चिा जाएगा और जोड सभ़ी ख्थनतरो ंमें वाटर पू्रफ रहेगा।

परत िगािे के बाद और बडे आधे कटे हुए पाइप के टुकडे के अंदर, इसे 

षिनतग्स् नहसे् पर नचपका दें। रनद षिनत वािा भाग 300 नमम़ी ∅ अनधक 

है तो षिनतग्स् नहसे् क़ी िंबाई और पाइप के व्ास का दो गुिा काटकर 

षिनतग्स् नहसे् को हटा दें। हटाए गए षिनतग्स् पाइप क़ी िंबाई के बराबर 

पाइप का एक अच्ा टुकडा काटें और

चमफ ््य नसरो।ं एक मरम्मत रुग्मक को ऊपऱी रेिा पर और एक को निचिे 

नहसे् में लिाइ् करें । कटे हुए पाइप को गैप में रिें। ररपेरर कपिर को 

ऊपर से ि़ीचे और ि़ीचे एक को ऊपर क़ी ओर लिाइ् करें  और िाइि 

को जोड दें।

9 ययालंबत्रक जोड़

जोड के प्रकार का उपरोग कच्चा िोहा, स़्ीि रा िोहे के पाइप को जोडिे 

के निए नकरा जाता है, जब पाइप के दोिो ंनसरे सादे रा खस्गोट होते हरैं। 

रांनत्रक जोड दो प्रकार के होते हरैं।

a िे्सर-कपबललंग: इसमें अनिवार्य रूप से एक मध्य ररंग, दो फलॉिोअर 

ररंग और दो रबर गैसकेट होते हरैं। दो फलॉिोअर ररंग बोल्ट द्ारा एक 

साथ जुडे हुए हरैं, और जब उन्ें कडा नकरा जाता है तो वे दोिो ंगासे्ट 

को ब़ीच क़ी ररंग के नसरो ंके ि़ीचे कसकर दबाते हरैं। इस तरह जोड 

वाटर टाइट रहता है।

 रे जोड बहुत मजबूत और कठोर होते हरैं, और एक निनचित स़ीमा तक 

कंपि और झटके का सामिा कर सकते हरैं। रे जोड पुिो ंपर पाि़ी क़ी 

िाइिो ंको िे जािे के निए सबसे उपरुक्त हरैं, जहां इसे कंपि सहि 

करिा पडता है। (Fig 8)

8 सटॉल्ें्ट सीमें्ट जोड़: जोड क़ी संपक्य  सतह को एक साफ कपडे से 

साफ करें - इि षेित्रो ंको एमऱी पेपर से नचपकाएं और नफर से साफ करें । 

जल़्ी से िगािे के निए परा्यप्त चौडाई वािे साफ सूिे ब्श के साथ सलॉल्ेंट 

ए्हेनसव का एक समाि कोट िगाएं। सलॉल्ेंट स़ीमेंट िगािे के तुरंत बाद, 

पाइप को सलॉकेट में उसक़ी पूऱी गहराई तक ्ािें और इसे 90° के कोण 

से मोडें। संरुक्त सेट होिे तक संरुक्त को अबानधत िोड दें।

बडे व्ास रा उच्च शे्रण़ी के पाइप (6 kg/cm2 और अनधक) को जोडते 

समर नवशेर सावधाि़ी बरति़ी चानहए। ऐसे पाइपो ं के निए हमेशा हैव़ी 

डू्ट़ी सलॉल्ेंट स़ीमेंट का इसे्माि करें । (नविारक स़ीमेंट और से्हक क़ी 

आवश्यकता निम्नािुसार है)

पाइप के िोटे टूटिे के निए राि़ी 300 नमम़ी ∅ कम षिनतग्स् नहसे् 

से बडे पाइप के टुकडे को असमाि आधे में िंबवत रूप से काटा जा 

सकता है। षिनतग्स् नहसे् के चारो ंओर प़ीव़ीस़ी सलॉल्ेंट स़ीमेंट क़ी पति़ी 

b बिट्टॉबलक-जटॉइलं्ट: इस प्रकार के जोड में एक गैसकेट रा ि़ीक पू्रफ 

ररंग को पाइप के दोिो ंनसरो ंपर खिसका नदरा जाता है जैसा नक (Fig 

9) में नदिारा गरा है। इस गैसकेट को दोिो ंतरफ से बोल्टो ंद्ारा िोहे 

के आधे कपनिंग के माध्यम से दोिो ंपाइपो ंपर दबारा जाता है। मुक्त 

नवस्ार, संकुचि और नवषेिपण क़ी अिुमनत देिे के निए पाइपो ंके नसरो ं

को परा्यप्त रूप से अिग रिा जाता है। रह जोड झटके, कंपि आनद 

को सहि कर सकता है और उजागर ्थािो ंमें कच्चा िोहा, स़्ीि रा 

िोहे क़ी पाइप िाइि के निए उपरोग नकरा जाता है। (Fig 9)

एसिबू्ल पयाइप: रे पाइप अच़्ी गुणवत्ा वाि़ी नमटि़ी से निनम्यत होते हरैं। 

इि नमटि़ी को पाइप के आकार में ढािा जाता है और नफर भटे् में गम्य नकरा 

जाता है। पाइपो ंक़ी आंतररक और बाहऱी सतह जो जुडिे के बाद िुि़ी 
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रहत़ी हरैं, गे्ज़् होत़ी हरैं। जििे क़ी प्रनक्रा के दौराि पाइप क़ी  मटेरररि 

पर वाष़्ीकृत सामान्य िमक के धुएं क़ी नक्रा से गे्ज़ प्राप्त होते हरैं। गे्नजं़ग 

सतह के अंदर नचकि़ी होिे में मदद करता है।

नववरण IS 651 देिें (Fig 10a)

स्ोि वेरर पाइप में खस्गोट और सलॉकेट होगा (Fig 1)। सलॉकेट के अंदर 

और खस्गोट के बाहर िांचे होगें। पाइप 600 नमम़ी क़ी िंबाई और 100 

से 600 नमम़ी व्ास के व्ास के निए उपिब्ध हरैं। स्ोिवेरर कंसेंडनटरि क टेपर 

पाइप, ट़ी, 90°, 45°, 22½° आनद के जंक्शि बें् उपिब्ध हरैं। इसनिए 

जुडिा आसाि है।

स्ोन िेयर पयाइप जटॉइलं्ट (Fig 10): इस प्रकार के जोड को सलॉकेट और 

खस्गोट जोड कहा जाता है। इसके निए जलॉइंट खस्गोट एं् को सलॉकेट 

एं् में ्ािा जाता है और हेखम्परम (रा) गासे्ट को मोट़ी स़ीमेंट लिऱी में 

नभगोकर गैप्स में रिा जाता है। इस हेमप्ाि्य को स्िराि्य कनिंग िेि़ी द्ारा 

कसकर बंद कर नदरा जाता है।

1:1 के अिुपात का स़ीमेंट मोटा्यर 45° के कोण के निए सलॉकेट में भरा 

जाता है, इसका उपरोग ज्यादातर भूनमगत जि निकास़ी के निए नकरा 

जाता है।

एस ्बू् पाइप (SW Pipe) पर नकए जािे वािे पऱीषिण हरैं:

• हाइ र्ि ोनिक पऱीषिण

• अम्ल प्रनतरोध पऱीषिण

• षिार प्रनतरोध पऱीषिण

• संदिाि सामर््य पररषिण

पाइप के आंतररक व्ास पर अिुमेर टलॉिरेंस निम्नािुसार है।

 φ       अनुमेय सहबष्णुतया

 100 3 mm
 150 5 mm
 200 - 230 6 mm
 250 - 350 8 mm
 400 - 450 10 mm
 500 - 600 12 mm

पं्बर को निम्ननिखित क़ी जांच करि़ी चानहए

• पाइप स़ीधे हरैं

• पाइप पूरे वृत्ाकार होते हरैं

• पाइपो ंमें आवश्यक गे्नजं़ग है।

• िटिटािे पर पाइपो ंके बजिे क़ी आवाज आत़ी है।

• पाइप के अंदर कोई रुकावट िह़ी ंहै।

िट्याइल आयरन पयाइप (D.I पयाइप): ्ट्ाइि आररि पाइप का 

आकार एक आराम रनहत टेम्प के अिुसार होता है नजसे पाइप के आकार 

रा िाममात्र व्ास के रूप में जािा जाता है।

तन्य िोहे के पाइप क़ी अिग-अिग िंबाई रा तो फ्रैंगेस, कपनिंग से 

जुडत़ी है

बनकलया हुआ जोड़: निकिा हुआ नकिारा पाइप के अंत के चारो ं ओर 

सपाट िले् होते हरैं जो एक अन्य पाइप से एक समाि निकिा हुआ नकिारा 

के साथ नमिते हरैं, दोिो ंको बोल्ट द्ारा एक साथ रिा जाता है जो आमतौर 

पर फ्रैंग्स के माध्यम से न र्ि ि नकए गए िेद के माध्यम से होता है।

एक नवकृत गैसे्ट, आमतौर पर इिास्ोमेररक, रुक्त  फ्रैंग्स पर उभरे हुए 

चेहरो ंके ब़ीच रिा जाता है, जो स़ीि प्रदाि करता है।

फ्रैंजेस  को बड़ी संख्या में नवनशष्टताओ ंके निए न्ज़ाइि नकरा गरा है जो 

पाइप के आकार और दबाव क़ी आवश्यकताओ ंमें आराम़ी नभन्नता और 

स्वतंत्र मािको ंके नवकास के कारण नभन्न होते हरैं।

एक निकिा हुआ जोड कठोर होता है और तिाव और संप़ीडि दोिो ंके 

साथ-साथ अपरूपण और झुकाव क़ी एक स़ीनमत न्ग़्ी को सहि कर 

सकता है।
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इसे असेंबि़ी के बाद भ़ी तोडा जा सकता है। जोड क़ी कठोर प्रकृनत और 

अत्यनधक झुकिे वािे षिण के िगाए जािे के जोखिम के कारण रह सिाह 

द़ी जात़ी है नक निकिा हुआ पाइप काम दफि िह़ी ंहै।

मस्गो्ट और सटॉके्ट जटॉइलं्ट: खस्गोट और सलॉकेट्स में एक सामान्य पाइप 

एं् होता है नजसे खस्गोट को दूसरे पाइप के सलॉकेट रा बेि में ्ािा जाता 

है रा सलॉकेट में दोिो ंके ब़ीच स़ीि के साथ नफनटंग क़ी जात़ी है।

बड़ी संख्या में नवनभन्न सलॉकेट और स़ीि मौजूद हरैं। सबसे आधुनिक पुश 

जलॉइंट रा खलिप जलॉइंट है 

जहां सलॉकेट और रबर स़ीि द्ारा पाइप खस्गोट को से्हि के बाद होिे क़ी 

अिुमनत देिे के निए न्ज़ाइि नकरा गरा है, बस सलॉकेट में धकेि नदरा 

जाता है। पुश जोड प्रोनप्रएटऱी न्ज़ाइि  बिे रहते हरैं।

िलॉनकंग गैसे्ट नसस्म भ़ी उपिब्ध हरैं रे िलॉनकंग गैसे्ट नसस्म पाइप 

को एक साथ धकेििे क़ी अिुमनत देते हरैं िेनकि गैसकेट पर एक नवशेर 

उपकरण रा मशाि का उपरोग नकए नबिा संरुक्त को अिग िह़ी ंहोिे 

देते हरैं।

1950 के दशक के उत्राध्य में ढिवां िोहे के पाइप को बाजार में पेश 

नकरा गरा था नजसमें कच्चा िोहा क़ी तुििा में उच्च शखक्त और समाि 

संषिारण प्रनतरोध था।

100 वरयों क़ी अपेनषित ज़ीवि अवनध, नवकनसत नबिािे क़ी प्रथाओ ं का 

उपरोग करते हुए, अिुमानित ज़ीवि 110 वर्य तक था।

अनधकांश िौह पदाथयों क़ी तरह िमि़ीर िोहे में जंग िगिे क़ी संभाविा 

होत़ी है, रह िमि़ीर िोहे के पाइपो ंमें दो तरह से हो सकता है।

अत्यनधक संषिारक नमटि़ी में रेिांकि और जंग असुरनषित पाइपो ंको िडा 

करिे से कम ज़ीवि काि होता है।

पलॉि़ीइथाइि़ीि लि़ीनकंग का उपरोग पाइनपंग पर संषिारक नमटि़ी के प्रभाव 

को निरंनत्रत करके जंग को कम कर सकता है।

िमि़ीर िोहे का पाइप कुि ऐसा है जो प़ीिे रोग्य पाि़ी में आंतररक जंग 

के निए प्रनतरोध़ी है स़ीमेंट मोटा्यर िाइनिंग सबसे आम बंदरगाह के निए है 

भूनम स़ीमेंट का उपरोग 1:2 और 1:3:5 के अिुपात में स़ीमेंट मोटा्यर में 

नकरा जाता है, दो प्रकार क़ी जुडिे क़ी नवनध है।

िट्याइल आयरन (DI) पयाइप जटॉइलं््टस (Figs 11,12,13, 14&15)

रेत कच्या लोहया पयाइप

सलॉकेट नमटि़ी और अपनशष्ट और वेंडनटिेशि पाइप के रूप में सरैं् कास् 

िोहा खस्गोट,, नफनटंग और एके्सऱीज़ क़ी पुनष्ट 1729 होि़ी चानहए। 

सेंटरि ़ीफू्जि़ी कास् (सू्ि) आररि खस्गोट और सलॉकेट नमटि़ी, अपनशष्ट 

और वेंडनटिेनटंग पाइप नफनटंग और एके्सऱीज़ को IS3989 क़ी पुनष्ट करि़ी 

चानहए। इि पाइपो ंको सलॉकेट के आकार को देिकर पहचािा जा सकता 

है। नफनटंग संबंनधत आई.एस. निनद्यष्ट़ीकरण नजिसे पाइप स्वरं पुनष्ट करता 

है नक वे नकससे जुडे हरैं। कोई भ़ी दरार, िि और नपिहोि नदिाई िह़ी ं

देिा चानहए और हले् हाथ के हथौडे से मारिे पर रह स्ष्ट रूप से बजिा 

चानहए। रे पाइप 1.5, 1.75, 2, 2.5 और 3m. (Figs 16, 17 & 18)

पाइप और नफनटंग कािो ंके नबिा होि़ी चानहए। कारिािे में पाइप और 

नफनटंग को आंतररक और बाहऱी रूप से एक ह़ी मटेरररि के साथ िेनपत 

नकरा जाता है।
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रेत कच्या लोहया पयाइप

 नयाममयात्र  मो्टयाई प्रभयािी ललंियाई के बलए कयान  

 िोर कया दीयया  को छोड़कर पयाइप कया कुल  

   िजन बकलो में

 mm  mm 1.5m 1.8m 2.00m
 50 5 9.56 11.41 12.65

 75 5 13.83 16.52 18.37

 100 5 18.14 21.67 24.15

 150 5 26.70 31.92 35.66

कच्या लोहया (कयातया पयाइप)

 नयाममयात्र  मो्टयाई मी्टर में प्रभयािी ललंियाई के बलए बकलो में  

       φ  कुल िजन         

   3m 2.5m 2m 1.8m 1.5m
 50 3.5 13.4 11.3 9.2 8.4 7.1

 75 3.5 20.0 16.8 13.8 12.5 10.6

 100 4.0 30.0 25.2 21.0 18.8 16.0

 150 5.0 56.0 47.0 38.5 34.9 29.5

Fig 15

Fig 18

Fig 17

Fig 16

एके्स ्ोर नफनटंग को इस तरह से न्जाइि नकरा जािा चानहए तानक मृत 

्थािो ंसे बचा जा सके नजसमें गंदग़ी जमा हो सकत़ी है। दरवाजे 3 नमम़ी 

रबर सखम्मिि पैनकंग के साथ प्रदाि नकए जाते हरैं और जब बंद और बोल्ट 

नकरा जाता है, तो जोडो ंको पाि़ी से तंग होिा चानहए।

मािक वजि और पाइपो ं क़ी सट़ीकता और उिक़ी भूनमका निम्नािुसार 

होि़ी चानहए।

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.41 - 1.6.46 से सम्लंबित बसदयालंत
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 मेज 1

 आययाम में  नयाममयात्र φ में  सहनशीलतया 
 mm mm mm

 बाहऱी φ का बैरि 50,75 ± 3 

  100 ± 3.5

  150 ± 4.0 

 आंतररक φ सलॉकेट  सभ़ी व्ास ± 3.00

 सलॉकेट क़ी गहराई सभ़ी व्ास ± 10.00

पयाइप बिब्टलंग

कैट आररि नफनटंग क़ी बहुत व्ापक रेंज उपिब्ध है। निमा्यता के कैटिलॉग 

देिें)। नफनटंग को निनद्यष्ट करिे और चुििे में सावधाि़ी बरति़ी चानहए। 

हमेशा निम्ननिखित नबंदुओ ंक़ी जाँच करें । (Fig 19)

Fig 20

Fig 19

• िलॉनमिि ्ाराम़ीटर

• मािक नचह्न

• निऱीषिण उद्घाटि

• बाएँ रा दाएँ हाथ क़ी शािा

• शािा का कोण

• प्रभाव़ी िंबाई

नवनशष्टता शािाओ ंको बाएँ रा दाएँ हाथ नदरा जा सकता है। नकस़ी भ़ी 

ख्थनत में एक शािा का उपरोग नकरा जा सकता है। जब शािा सामिे से 

होत़ी है तो हाथ उसक़ी ख्थनत से निधा्यररत होता है।

• बारें हाथ क़ी शािा को दशा्यता है (Fig 20)।

• दानहिे हाथ क़ी शािा को दशा्यता है (Fig 21)।

Fig 21

कुि देशो,ं एक “शािा” को “जंक्शि” कहा जा सकता है।

एंच बराबर रा असमाि व्ास के हो सकते हरैं और अपनशष्ट पाइप से रा 

एंट़ी-साइफि वेंट पाइप के किेक्शि के निए न््चाज्य  प्राप्त करिे के निए 

होते हरैं।

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.41 - 1.6.46 से सम्लंबित बसदयालंत
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सामान्य उपरोग में आिे वाि़ी शािाओ ंके कोण हरैं

• 45°

• 70°

• 80°

शािाएँ समाि और असमाि हो सकत़ी हरैं।

जैसे -  बराबर x 50mm

असमाि 75 x 50mm

45°, 70° और 87° के साथ समाि और असमाि φ क़ी ्बि शािाएं, 

“Y” शािाएं, (Fig 6) उिट़ी शािाएं, िंब़ी भुजा वाि़ी सैनिटऱी शािाएं, 

मोड दोिो ंबडे और िोटे नत्रज्या प्रवाह क़ी नदशा बदििे के निए उपरोग 

नकए जाते हरैं। वे सादे नफनटंग के रूप में रा निऱीषिण उद्घाटि के साथ 

उपिब्ध हरैं। मोड का कोण 15°, 30°, 45°, 60°, 70°, 80° और 87° 

से नभन्न होता है। मोडो ंके कलॉखम्बिेशि  का उपरोग करके 2 x 45° मोड 

के रूप एक बडा नत्रज्या 90° मोड का प्राप्त नकरा जा सकता है  और रह 

87° मोड का उपरोग करिे के बजार आसाि प्रवाह में मदद करेगा। (Fig 

7) ऑफसेट, ररडू्सर और टेपररंग प़ीस उपिब्ध हरैं। ग. स़ी.आई टरि ैप एक 

इंस्ािेशि नकरा जाता हरैं तानक भवि में दुगिंध आिे से रोका जा सके।   त़ीि 

सामाि प्रकार के टरि ैप- P टरि ैप, Q टरि ैप , S टरि ैप है।  (Figs 22, 23, 24 & 
25).

Fig 26

Fig 25

Fig 24

Fig 22

फ्ोर आउटिेट जैसे नकचि, बाथरूम और कलॉरर्ोर नफटे् एरररा 

है।सतह क़ी सफाई करिे वािे पाि़ी को एक जाि के माध्यम से आउटिेट 

में िोडा जाता है जैसा नक (Fig 26) में नदिारा गरा है।

Fig 23
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 प्मम्लंग (Plumbing) अभ्यास 1.6.47 - 50 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

PVC/CPVC, PPR और HDPE में शयाबमल होने ियाले पयाइपो लं में बिबभन्न प्रकयार के जोड़ो लं की बिब्टलंग और 
म्ेटररयल (Different kinds of joints fittings and materials in joining pipes PVC/
CPVC, PPR and HDPE)
उदे्श्य : इस पाठ के अंत में आप रह जाि सकें गे: :

• बिबभन्न प्रयोजनो लं के बलए उपयोग की जयाने ियाली बिबभन्न पीिीसी बिब्टलंग्स के ियारे में ितयाएलं

• बिबभन्न सीपीिीसी पयाइप और एचिीपीई बिब्टलंग्स के ियारे में ितयाएलं ।

PVC पयाइप

सयामयान्य: PVC पाइप पलॉि़ी नविाइि क्ोराइ् और एन्नटवस का उपरोग 

करके निनम्यत होते हरैं। PVC पाइप 6 म़ीटर िंबाई में उपिब्ध हरैं और पाइप 

को पाइप के बाहऱी व्ास द्ारा निनद्यष्ट नकरा जाता है। PVC पाइप बेि रा 

सलॉकेट एं् के साथ उपिब्ध हरैं। (Fig 1)

PVC पयाइप बिब्टलंग

अनप्यामस्क पटॉलीबिनयाइल क्ोरयाइि (UPVC) पयाइप: दो प्रकार के 

पाइप हरैं नजिका नववरण ि़ीचे नदरा गरा है:

्टयाइप A वेंडनटिेशि पाइप के काम और बाररश के पाि़ी के अिुप्ररोग में 

उपरोग के निए।

्टयाइप B: नमटि़ी और अपनशष्ट निव्यहि प्रणाि़ी में उपरोग के निए। इि 

पाइपो ंको IS13592 क़ी पुनष्ट करि़ी चानहए। नजस मटेरररि से पाइप 

का उत्पादि नकरा जाता है, उसमें पलॉि़ीनविाइि क्ोराइ्, एन्नटवस और 

से्बिाइजर होते हरैं।

पाइप 2,3,4 और 6M क़ी िंबाई में रा तो सादे रा लिाइन्ंग / ग्ोव् 

सलॉकेट के साथ उपिब्ध हरैं। निनद्यष्ट िंबाई पर +10 नमम़ी क़ी सहिश़ीिता 

क़ी अिुमनत है। पाइपो ंको इसके बाहऱी व्ास द्ारा निनद्यष्ट नकरा जाता है। 

टाइप A और B के निए नकस़ी भ़ी नबंदु द़ीवार क़ी मोटाई पर φ के बाहर, 

Φ के बाहर का मतिब तािका 1 पर है।

लयाभ

• PVC पाइप हले् वजि के होते हरैं।

• वे जंग मुक्त हरैं।

• PVC पाइप क़ी िागत G.I/C.I/A.C पाइप से सस़्ी है।

नुकसयान

• गम्य पाि़ी िे जािे के निए PVC पाइप का उपरोग िह़ी ं नकरा जा 

सकता है।

PVC पयाइप के प्रकयार

• कम घित वािे पलॉि़ीथ़ीि पाइप।

• उच्च घित पलॉि़ीथ़ीि पाइप।

• पलॉि़ीथ़ीि पाइप सामान्यतः  कािे रंग में उपिब्ध होते हरैं।

• कठोर (अिप्ाखस्क)।

उपयोग: PVC पाइप का उपरोग प़ीिे, अपनशष्ट और बाररश के पाि़ी को 

िे जािे के निए नकरा जाता है।

 पयाइप कया आकयार मी्टर में सपो्टट बिस्ेंस  
 (mm)
  खड़या क्षपैबतज

 40 1.2 0.5

 50 1.2 0.7

 75 1.8 0.9

 110 1.8 0.9

 160 1.8 1.0

उपरोग क़ी जािे वाि़ी नफनटंग्स को IS14735 और रबर ररंग को IS5382 
क़ी पुनष्ट करि़ी चानहए। पाइप और नफनटंग चौकोर िांचे और नवशेर आकार 

के रबर के िले् के साथ प्रदाि क़ी जात़ी हरैं। नसंगि सलॉकेटे् पाइप सादे 

नसरे से ढके होते हरैं, जो अंत में नवनधवत होते हरैं। जब आवश्यक िंबाई पाइप 

से काट द़ी जात़ी है तो सादे नसरे को चैमफ नकरा जाता है। सभ़ी नफनटंग्स 

के सादे नसरे को अंत में चमफ ््य नकरा गरा है। PVC पाइप खक्प के साथ 

द़ीवारो ंपर पाइपो ंका समथ्यि नकरा जािा चानहए और इसे पाइप के सलॉकेट 

रा नफनटंग (सलॉकेट पर िह़ी)ं के ि़ीचे तर नकरा जािा चानहए। खक्प क़ी 

अनधकतम दूऱी निम्न के अिुसार होग़ी
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PVC जोड़ो लं के प्रकयार और उनके उपयोग

यूबनयन (Fig 2)

रह एक नफनटंग है नजसका उपरोग दो पाइपो ंको जोडिे के निए नकरा 

जाता है।

इसका प्ररोग नकरा जाता है

एक कमरे के अंदर एक पाइप नसस्म क़ी शुरुआत में।

सभ़ी उपकरणो ंके निए

िंब़ी पाइप िाइि के ब़ीच का रास्ा।

Fig 2

रूनिरि नसस्म के अन्य नहस्ो ंको परेशाि नकए नबिा, पाइप िाइि नसस्म 

क़ी मरम्मत/प्रनत्थापि को सषिम बिाता है।

सटॉके्ट

इि नफनटंग्स का उपरोग पाइप िाइि को जाऱी रििे के निए एक िंबाई 

को दूसऱी िंबाई से जोडिे के निए नकरा जाता है।

कोहनी

रह 90° पर दो पाइपो ंको जोडता है नजसमें िोट़ी वक्ता होत़ी है

झुकनया

बें् दो पाइपो ंको नकस़ी भ़ी आवश्यक कोण पर जोडता है।

परत वक्ता के कारण द़ीवारो ंमें इसका उपरोग िह़ी ंनकरा जा सकता है।

्टी

ट़ी पाइप के चििे के निए 90° पर एक साइ् आउटिेट के साथ एक 

नफनटंग है।

रिटॉस ्टी

क्लॉस ट़ी एक नफनटंग है नजसमें चार शािाओ ं को जोडे में प्रते्यक को 

समकोण पर व्वख्थत नकरा जाता है।

कम करने

रह नफनटंग एक नसरे से दूसरे नसरे से बड़ी होत़ी है।

इसका उपरोग दो अिग-अिग व्ास के पाइपो ंको जोडिे के निए नकरा 

जाता है

• रेडू्सर ट़ी

• रेडू्सर कोहि़ी

• रेडू्सर बें्

• रेडू्सर सलॉकेट

िपैरल बनप्पल

रह दोिो ंनसरो ंपर नपरोरा गरा पाइप का एक टुकडा है और इसका उपरोग 

पं्नबंग िाइि के िोटे नवस्ार के निए नकरा जा सकता है।

ििल बनप्पल

इसका उपरोग कम दूऱी के भ़ीतर दो नफनटंग को जोडिे के निए नकरा 

जाता है। इसमें कें द़ीर टुकडे के दोिो ंनकिारो ंपर धागे होते हरैं।

प्ग करनया

प्ग में एक बाहऱी पाइप थे्् एं् होता है और सलॉकेट में नफनटंग के निए 

एक प्रोजेखटं्ग हे् होता है।

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.47 - 1.6.50 से सम्लंबित बसदयालंत
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एच़्ीप़ीई पाइप नफनटंग

प़ीव़ीस़ी पाइप नफनटंग

रूप़ीव़ीस़ी पाइप नफनटंग

स़ीप़ीव़ीस़ी पाइप नफनटंग

प़ीप़ीआर पाइप नफनटंग

मृदया अपबशष्ट और िषयाट जल पयाइप के बलए पी.िी.सी सेने्टरी बिब्टलंग

युग्मक (Fig 3)

Fig 3

रेडू्सर (Fig 4)

Fig 4

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.47 - 1.6.50 से सम्लंबित बसदयालंत
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बसलंगल “T” (Fig 4)

Fig 5

Fig 7

Fig 6

दरियाजे के सयाथ बसलंगल “T” (Fig 6)

“T” को कम करनया (Fig 7) Fig 10

Fig 11

Fig 9

Fig 8
रिटॉस “T” (Fig 8)

दरियाजे के सयाथ “T” को रिटॉस करें  (Fig 9)

सियाई पयाइप (Fig 10)

45° झुकयाि (Fig 11)
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Fig 15

Fig 13

Fig 14

Fig 12

87.5° झुकयाि (Fig 12)

िोर िेंि (Fig 13)

िोर िेंि RS/LS (Fig 14)

बसलंगल “Y” (Fig 14)

दरियाजे के सयाथ बसलंगल “Y” (Fig 16)

Fig 19

Fig 18

Fig 17

“Y” को कम करनया (Fig 17)

ििल “Y” (Fig 18)

दरियाजे के सयाथ ििल “Y” (Fig 19)

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.47 - 1.6.50 से सम्लंबित बसदयालंत
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Fig 23

Fig 22

Fig 20

Fig 21

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.47 - 1.6.50 से सम्लंबित बसदयालंत

बसलंगल “Y” (S x S x S) (Fig 20)

सटॉके्ट प्ग (Fig 21)

िें्ट कयाउल (Fig 22)

शयाखया कयाठी (Fig 23)

Fig 27

Fig 26

Fig 25

Fig 24

पयाइप मक्प (Fig 24)

तल नयाली (Fig 24)

नहयानी ््टपैप  (Fig 26)

मल्ी फ्ो्ट ््टपैप (Fig 27)
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Fig 31

Fig 30

Fig 29

Fig 28

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.47 - 1.6.50 से सम्लंबित बसदयालंत

Fig 34

Fig 32

Fig 35

Fig 33

पे्न फ्ोर ््टपैप (Fig 28)

शीषट ्टयाइल और छलनी (Fig 29)

िटॉश िेबसन िे्न (WBD) (Fig 30)

P ््टपैप (Fig 31)

Q ््टपैप (Fig 32)

S ््टपैप (Fig 33)

गली ््टपैप (Fig 34)

W.C. कनेट्र सीिया (Reducer प्रकयार) (Fig 34)
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Fig 37Fig 36

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.47 - 1.6.50 से सम्लंबित बसदयालंत

W.C. कनेट्र (सीिया) (Fig 36) W.C. कनेट्र (मोड़) (Fig 37)
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प्मम्लंग (Plumbing) अभ्यास 1.6.51 & 52 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

पयानी की सलंरचनया - पयानी के स्ोत, कठोर और शीतल जल, असथयायी कठोरतया और सथयायी कठोरतया 
(Composition of water - Sources of water, hard & soft water, temporary hardness 
and permanent hardness)
उदे्श्य : इस पाठ के अंत में आप रह जाि सकें गे:

• पयानी के स्ोत और उसके प्रकयार ितयाएलं

• पयानी के दूबषत होने के ियारे में ितयाएलं

• शीतल जल और कठोर जल ितयाएलं

• असथयायी कठोरतया और सथयायी कठोरतया ितयाएलं ।

जल कया स्ोत

जहां कह़ी ंभ़ी मािव बस़्ी है वहां पाि़ी पहि़ी आवश्यकता है। इस़ी कारण 

से नवर् के अनधकांश शहर िनदरो ंके नकिारे ख्थत हरैं।

पाि़ी क़ी आपूनत्य 25 - 30 वरयों के बाद अिुमानित आबाद़ी के निए न्ज़ाइि 

क़ी गई है।

पाि़ी क़ी आवश्यकता कई घरेिू उदे्श्यो ंजैसे प़ीिे, धोिे, िािा पकािे और 

औद्योनगक उदे्श्यो ंजैसे भाप उत्पादि, रंगाई, टैनिंग, बू्इंग आनद के निए 

भ़ी होत़ी है।

जल कया स्ोत

नदी तल से पयानी की बनकयासी

एक टरैंक को आपूनत्य के निए पाि़ी सतह से रा जम़ीि से ि़ीचंा जा सकता 

है (Fig 1)

2 मेड का सेवि

3 दृनष्टकोण चैिि के साथ अच़्ी तरह से सेवि करें

4 पाइप इंटेक

5 िहर इंटेक

6 इंनफल्टरि ेशि वेल्स 

इलंबिले््शन गपैलरी

बाररश के पाि़ी का एक नहस्ा जो जम़ीि पर नगरता है वह जम़ीि में समा 

जाता है। रह भूजि झ़ीिो,ं िद़ी आनद क़ी ओर जाता है। इस पाि़ी को 

िाइरो ंको िोदकर रा इसके नकिारो ंपर िेद वाि़ी सुरंग बिाकर एकत्र 

नकरा जाता है। िनदरो,ं झ़ीिो ंके पास भूजि के ि़ीचे दोहि के निए उपरोग 

नकए जािे वािे इि भूनमगत को घुसपैठ क़ी द़ीघा्यएँ कहा जाता है। इिका 

निमा्यण भूनमगत जि क़ी नदशा में समकोण पर नकरा जाता है। इि द़ीघा्यओ ं

में पाि़ी को दोिो ंओर से रा एक तरफ से प्रवेश करिे नदरा जाता है। (Fig 

2)। एक इंनफल्टरि ेशि गैिऱी के क्लॉस सेक्शि को दशा्यता है।

भूनम स्ोत के प्रकार निम्ननिखित हरैं:

1 वेि

2 वसंत

3 इंनफल्टरि ेशि गैिऱी

सतह़ी स्ोत िद़ी, िािे, तािाब, झ़ीि, जिाशर हरैं।

िद़ी ति से जि निम्न प्रकार से ि़ीचंा जा सकता है।

1 इंटेक वेि

इंनफल्टरि ेशि गैिऱीज  का निमा्यण नचिाई के साथ नकरा जाता है रा कुएं में 

5 x 10 सेम़ी आकार के कंक़्ीट वेप होि प्रदाि नकए जाते हरैं। द़ीघा्यओ ंके 

नकिारो ंऔर श़ीर्य पर उिक़ी इने्क कॅपॅनसट़ी बढािे के निए बजऱी रा 

कंकड पत्थर प्रदाि नकए जाते हरैं। द़ीघा्यओ ंको अिुदैध्य्य ढिाि नदरा जाता 

है और अंत में एक िाबदाि का निमा्यण नकरा जाता है जहां से पाि़ी पंप 

नकरा जाता है।
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इलंबिले््शन िेल्स

इंनफल्टरि ेशि वेल्स, इंनफल्टरि ेशि क़ी द़ीघा्यओ ं के समाि हरैं िेनकि इिका 

निमा्यण िनदरो ंऔर िािो ंके ति के ि़ीचे नकरा जाता है। रे कुएँ उि ्थािो ं

के निए उपरुक्त हरैं जहाँ िद़ी तिो ं में 3 म़ीटर और उससे अनधक क़ी 

गहराई तक रेत और पोराक् सामग़्ी जमा होत़ी है। जैसे ह़ी पाि़ी रेत क़ी 

परत से गुजरता है, सभ़ी नििंनबत अशुखद्धराँ हटा द़ी जात़ी हरैं और पाि़ी 

क़ी गुणवत्ा िद़ी के पाि़ी से बेहतर होत़ी है। िद़ी के ति में बड़ी संख्या में 

कुओ ंका निमा्यण नकरा गरा है और एक निऱीषिण कुएं से जोडा गरा है। 

पाि़ी गुरुताकर्यण के तहत बहता है और पाि़ी को जैकवेि से पंप नकरा 

करिे वाि़ी परत से नमिते हरैं।

iii ्टक्कर बि्बललंग (Fig 4 और 6)

कठोर चटिाि में ििकूपो ंके निमा्यण क़ी रह मािक नवनध है। इस नवनध में 

बरमा के तिे रा औजारो ंके तार पर एक न र्ि ि नबट को बाऱी-बाऱी से ऊपर 

उठाकर और नगराकर िेद को न र्ि ि नकरा जाता है। नबट नगरते समर चटिाि 

को िोटे-िोटे टुकडो ंमें तोड देता है नजसे पाि़ी से लिज को ग़ीिा करिे 

के बाद रेत पंप रा बेिर के माध्यम से हटा नदरा जाता है। न र्ि ि-नबट बरमा 

भाप को िराब कर नदरा जाता है जो निंक रा ‘जार’ क़ी एक पऱी से जुडा 

होता है। िाइिो ंक़ी जोड़ी नसंकर से जुड़ी होत़ी है जो अंत में रस़्ी-केबि से 

जुड़ी होत़ी है। न र्ि ि नबट को ऊपर उठािा और नगरािा ्ेररक पर समनथ्यत 

जाता है। (Fig 3)

नलकूपो लं की बि्बललंग के तरीके

ििकूपो ं के निमा्यण के निए उपरोग क़ी जािे वाि़ी सामान्य नवनधराँ 

निम्ननिखित हरैं।

i रो्टरी बि्बललंग (Fig 4)

इस नवनध का उपरोग िरम गैर-समेनकत जिोढ नमटि़ी में नकरा जाता है। न र्ि ि 

पाइप को इसके ति पर एक दांतेदार स़्ीि नबट के साथ िगारा गरा है। ररंच 

क़ी मदद से न र्ि ि पाइप को घुमारा जाता है और पाइप के अंदर पाि़ी ्ािा 

जाता है। न र्ि ि पाइप को घुमाकर नमटि़ी को दांतेदार स़्ीि नबट से काटा जाता 

है और ढ़ीि़ी सामग़्ी को न र्ि ि और केनसंग पाइप के माध्यम से पाि़ी द्ारा सतह 

पर िे जारा जाता है। जैसे-जैसे न र्ि निंग आगे बढत़ी है, केनसंग पाइप को भ़ी 

घुमारा जाता है, जो न र्ि निंग पाइप द्ारा बिाए गए िेद में ् ू ब जाता है। इस तरह 

केनसंग हमेशा न र्ि ि नबट का बहुत बाऱीक़ी से अिुसरण करता है और पाि़ी 

िगातार कुएं से नमटि़ी क़ी कटाई को ऊपर उठाता है। इस नवनध को ‘वलॉश बोररंग 

मेथ्’ रा ‘हाइ र्ि ोनिक रोटऱी मेथ्’ के िाम से जािा जाता है।

ii कोर बि्बललंग

ििकूपो ंका निमा्यण करते समर रनद कठोर चटिाि आ जाए तो उसमें िेद 

को कोर न र्ि निंग नवनध से न र्ि ि नकरा जाता है। इस नवनध में कटर रा न र्ि ि 

नबट से िगे िोििे पाइप को घुमारा जाता है जो कठोर चटिाि को काटकर 

िेद कर देता है। कटा हुआ मटेरररि घूण्यि पाइप के िोििे नहसे् में 

ऊपर उठत़ी है, नजसे समर-समर पर न र्ि ि पाइप को बाहर निकाि कर 

हटारा जा सकता है। कुि मामिो ंमें न र्ि ि पाइप के िेद में कठोर स़्ीि के 

शलॉट ्ािे जाते हरैं जो न र्ि निंग में मदद करते हरैं। अध्यरि के निए निकािे 

गए कठोर चटिाि के टुकडे चटिाि के निमा्यण क़ी प्रकृनत और जि धारण 

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.51 & 1.6.52 से सम्लंबित बसदयालंत
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चरि़ी के ऊपर से गुजरिे वाि़ी रस़्ी द्ारा नकरा जाता है।

रेत जैस़ी ढ़ीि़ी वसु् में  इस नवनध से न र्ि निंग िह़ी ंनकरा जा सकता है।  , 

को ँडडनक ढ़ीि़ी वसु् से न र्ि ि नबट खलिप हो जात़ी है और आसपास होि बि 

जाित है।  न र्ि ि नबट तेज धार को बार बार उठा कर चोट देिे से चटिाि 

टूटत़ी है।   न र्ि ि नबट सबसे निचिे भाग से  जुडा होता है , नजसे ऊपर निचे 

नकरा जाता है , उसे हम, खस्रि ंग ऑि टूल्स  के रूप में जािते है।   औजारो ं

के तार में मुख्य रूप से एक रूफ ओकेट, एक नसंकर, जार का एक सेट, 

एक न र्ि ि से्म रा ऑगर से्म और ऊपर से ि़ीचे तक क्म में न र्ि ि नबट 

होता है जैसा नक Fig में नदिारा गरा है। पूऱी असेंबि़ी का वजि कई टि 

है। न र्ि ि नबट सबसे महतपूण्य उपकरण है कोंडनक केवि रह वास्व में 

काटिे का काम करता है।

जार के सेट का उदे्श्य उपकरण को िेद में नचपकािे देिा है। पूऱी असेंबि़ी 

का िाम न र्ि निंग है इसनिए रह दोहरा उदे्श्य है।

न र्ि निंग ऑपरेशि के दौराि नबट 50 सेम़ी से 100 सेम़ी क़ी ऊंचाई से 40 

से 60 स्रि ोक प्रनत नमिट करता है। न र्ि निंग कारयों को आसाि बिािे के 

निए शुरुआत में कभ़ी-कभ़ी िेद में पाि़ी ्ािा जाता है। प्रते्यक 1 से 2 

म़ीटर क़ी गहराई में न र्ि निंग के बाद औजारो ंक़ी ्ोऱी को बाहर निकाि 

निरा जाता है और िेदो ंक़ी सफाई बेिर के माध्यम से क़ी जात़ी है, नजसमें 

अनिवार्य रूप से ति पर एक वाल् के साथ एक पाइप होता है। जब बेिर 

को िेद के अंदर उतारा जाता है तो उसमें कनटंग भऱी जात़ी है और वाल् 

उठाते समर उसमें से कनटंग को नगरिे से रोकता है। बेनिंग निकाििे के 

बाद इसे साफ नकरा जाता है।

iv िोररलंग  (Fig 7)

िरम स्र में उथिे ििकूपो ंके निमा्यण के निए इस नवनध का अनधकतर 

प्ररोग नकरा जाता है। इस नवनध में उत्खिि उदे्श्यो ंके निए हाथ रा नबजि़ी 

से चििे वािे ऑगस्य का उपरोग नकरा जाता है। रस़्ी के माध्यम से बरमा 

को उठाकर नगरािे नदरा जाता है, क्ोध के िोििे नहसे् में नमटि़ी भर द़ी 

जात़ी है, नजसे समर-समर पर हटा नदरा जाता है। इस नवनध का प्ररोग 15 

म़ीटर गहराई तक नकरा जाता है।

इस नवनध को सराउंन्ंग कहते हरैं और ऐसे ििकूपो ंको ढके हुए ििकूप 

कहते हरैं।

कुएलं  में पयानी कया दूबषत होनया जब पाि़ी दूनरत होता हरैं तो , उसके दूनरत 

होिे के बहुत तऱीकें  हरैं 

स़ीवेज ि़ीक, जिाशरो ंके पास के षेित्रो ंमें मािव (रा) जािवरो ंके मिमूत्र 

कचरा, औद्योनगक अपनशष्ट और रहां तक नक वारु प्रदूरण भ़ी शानमि है जो 

बाररश के साथ नमििे पर पाि़ी को दूनरत करता है

दूबषतकरण: टाइफाइ्, हैजा, ्ाररररा, पेनचश, हुकवम्य और राउं्वलॉम्य 

का संक्मण और प़ीनिरा जैसे रोग चेहरे के माध्यम से एक व्खक्त से दूसरे 

व्खक्त में  फैिता है हरैं। इि रोगो ंसे प़ीनडत व्खक्तरो ंके चेहरे को मखखिरो ं

के बैठिे के निए िुिा िह़ी ंिोडिा चानहए; रा बाररश का पाि़ी जो  स्रि ़ीम 

में जाता हरैं ,नजसका पाि़ी प़ीिे के उपरोग  में िारा जाता है,और चेहरे को 

धोिे क़ी अिुमनत िह़ी ंदेिा चानहए  हैजा और टाइफाइ् जैसे रोग अनधक 

गंभ़ीर होते हरैं जबनक कृनम संक्मण रोग प्रकृनत में अनधक हले् होते हरैं। 

ऐसे मामिो ंके अिावा जहां इि ब़ीमारररो ंसे प़ीनडत व्खक्त अच़्ी तरह 

से जािे जाते हरैं, ऐसे िोग भ़ी हरैं जो इि ब़ीमारररो ंसे प़ीनडत हुए नबिा इि 

रोगजिक ज़ीवो ंको आश्रर देते हरैं। ऐसे व्खक्त, नजन्ें वाहक कहा जाता है, 

वास्व में समाज के निए ितरिाक हरैं। केवि ऐसे ह़ी िोगो ंको सह़ी  करिे 

के बजारे , वे सभ़ी िोग जो ब़ीमाऱी से ग्स् हरैं , सभ़ी को एक साथ  इकठ्ा 

कर के ठ़ीक नकरा जा सकता हरैं।  , तो संचरण क़ी शंृ्रििा काट द़ी जाएग़ी 

और रोग िह़ी ंफैिेंगे। उि शहरो ंमें जहां जिसंख्या का घित ग्ाम़ीण षेित्रो ं

क़ी तुििा में अनधक है और जहां संरनषित जि आपूनत्य प्रणानिरां हरैं, वहां 

भोजि, पाि़ी और नमटि़ी के प्रदूरण को रोकिे के निए स्वच्ता शौचािरो ं

का निमा्यण अनधक अनिवार्य है, जो पूऱी शहऱी आबाद़ी को एक में घेर 

सकता है। रोकथाम रोग्य महामाऱी।

पयानी की अशुदतया

पाि़ी में पाई जािे वाि़ी नवनभन्न अशुखद्धराँ और उिके प्रभाव निम्ननिखित हरैं:

A नििंनबत अशुद्धता

     ज़ीवाणु  - कुि रोग उत्पन्न करते हरैं।

     शैवाि, प्रोटोजोआ  - रंग, मैिापि और रंग का कारण बिते हरैं।

     नमटि़ी, गाद  - मैिापि का कारण।

मृदु जल

• जब साबुि को कठोर जि से उपचाररत नकरा जाता है, तो घुििश़ीि 

कैख्शरम (Ca) और मैग्ऩीनशरम (mg) िवण मौजूद होते हरैं।

• सोन्रम पानमटेट के साथ अनभनक्रा करके कैख्शरम और मैग्ऩीनशरम 

पानमटेट बिाते हरैं।

• वरा्य क़ी इस प्रनक्रा में और पररणामस्वरूप साबुि क़ी ख़राब तब तक 

जाऱी रहेग़ी जब तक घुििश़ीि िवण अघुििश़ीि िवण िह़ी ं बि 

जाते।

• अब रह जि श़ीति जि हो जाता है।

• श़ीति जि क़ी कठोरता िगभग 5 से 8 न्ग़्ी होत़ी है।

बोररंग के तऱीको ंमें एक़्ीफस्य क़ी सह़ी ख्थनत भ़ी िोट क़ी जात़ी है। जि 

धारण करिे वािे स्रि ेटम और हा ््य  स्रि ेटम आनद क़ी गहराई और िंबाई को 

एक चाट्य में सह़ी ढंग से दज्य नकरा गरा है नजसमें नवनभन्न परतो ंको नमिा 

हुआ नदिारा गरा है। चाट्य क़ी मदद से से्िर और ब्ाइं् पाइप क़ी पूऱी 

िंबाई को केनसंग के अंदर सह़ी गहराई तक उतारा जाता है। नक सभ़ी 

स्रि ेिर पाइपो ंको पाि़ी वािे स्रि ेटम के खििाफ रिा जािा चानहए। ब्ाइं् 

और स्रि ेिर पाइप िगािे के बाद केनसंग टू्ब को काट नदरा जाता है। नमटि़ी 

ििि़ी और अंधे पाइपो ंको पकड िेग़ी। ििि़ी पाइपो ंके बंद होिे से बचिे 

के निए आमतौर पर केनसंग पाइप को हटािे से पहिे टू्बवेि पाइप और 

केनसंग पाइप के ब़ीच मोटे रेत बजऱी को भर नदरा जाता है। बािू ्ाििे क़ी 
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खयारया पयानी

• कठोर जि नजसमें कैख्शरम और मैग्ऩीनशरम जैसे घुिे हुए िनिजो ंक़ी 

परा्यप्त मात्रा होत़ी है।

• कठोर जि क़ी कठोरता 8 न्ग़्ी से अनधक हो।

पयानी में कठोरतया के प्रकयार:

कठोरता दो प्रकार क़ी होत़ी है

1 अ्थाऱी कठोरता:

• अ्थाऱी कठोरता को काबबोिेट कठोरता के रूप में जािा जाता है।

• अ्थाऱी कठोरता मुख्य रूप से कैख्शरम और मैग्ऩीनशरम के 

बाइकाबबोिेट क़ी उपख्थनत के कारण होत़ी है।

2 सथयायी कठोरतया

• ्थाऱी कठोरता को गैर-काबबोिेट कठोरता के रूप में जािा जाता है।

• ्थाऱी कठोरता मुख्य रूप से कैख्शरम और मैग्ऩीनशरम के सले्ट, 

क्ोराइ् और िाइटरि ेट क़ी उपख्थनत के कारण होत़ी है।

जल जबनत रोग अभी भी बिश्वव्यापी हत्यारे हैं

बिश्व स्यास्थ्य सलंगठन के अनुसयार, दुबनयया भर में हर सयाल 

4.3 बमबलयन लोग, ज्यादयातर िचे्, पयानी से पपैदया होने ियाले 

िपैट्ीररयया के कयारण होने ियाले दस्त से मर जयाते हैं! यह नटॉिटे 

की आियादी से भी ज्यादया हपै. अन्य जल से हुए  रोग, जपैसे 

्टयाइियाइि, हर सयाल 70 लयाख लोगो लं की मौत और सयात अरि 

िीमयाररयो लं कया कयारण िनते हैं। उबचत जल उपचयार और मल 

की की्टयाणुशोिन िडे़ पपैमयाने पर महयामयाररयो लं को रोकतया हपै।

पयानी की अशुमदययँा

नवनभन्न उदे्श्यो ंके निए पाि़ी क़ी आवश्यकता होत़ी है जैसे

• प़ीिा और ठं्ा करिा

• िहािा और कपडे धोिा, गि़ी, सडक आनद।

• ह़ीनटंग  और एरर कं़्ीशनिंग

• पौधो,ं फसिो ंको पाि़ी देिा

• अनग्नशमि

• खस्वनमंग पूि, फव्ारा आनद।

• औद्योनगक उपरोग।

प्रकृनत में पारा जािे वािा पाि़ी कभ़ी भ़ी शत-प्रनतशत शुद्ध िह़ी ंहोता। 

इसमें अशुखद्धराँ होत़ी हरैं - साव्यजनिक उपरोग के निए आपूनत्य करिे से 

पहिे पाि़ी को उपचाररत और शुद्ध नकरा जािा चानहए। स्वास्थ्य के निए 

हानिकारक अशुखद्धरो ंको दूर करिा होगा।

जि में पाई जािे वाि़ी नवनभन्न अशुखद्धराँ हरैं

• नििंनबत अशुखद्धराँ

• घुि़ी हुई अशुखद्धराँ और

• काब्यनिक अशुखद्धराँ।

नििंनबत अशुखद्धराँ बैट़्ीरररा, शैवाि, नमटि़ी, गाद आनद हरैं। नवघनटत 

अशुखद्धराँ कैख्शरम, मैग्ऩीनशरम, सोन्रम धातु और गैसें हरैं। काब्यनिक 

अशुखद्धरो ंमें नििंनबत और भंग सखजिरां, जािवर दोिो ंहोते हरैं।

धाखतक िोहे क़ी उपख्थनत से जि में कठोरता आ जात़ी है। पाि़ी क़ी 

कठोरता को वगचीकृत नकरा गरा है:

• श़ीति जि 0 से 75mg/lt कठोरता।

• मध्यम कठोर जि 75 से 150mg/lt कठोरता।

• कठोर जि 150 से 300mg/lt कठोरता।

• बहुत कठोर जि 300 और उससे अनधक नमि़ीग्ाम/ि़ीटर कठोरता।

कठोरता वािा पाि़ी साधारण साबुि से झाग िह़ी ंबिाता, कपडे का धागा 

टूट जाता है, पाइप िाइि और पाइप जुडिार चोक हो जाते हरैं, स़्ीम 

बलॉरिरो,ं वलॉटर ह़ीटरो ंमें से्ि का निमा्यण होता है और कपडा, बफ्य , कागज 

आनद क़ी निमा्यण प्रनक्रा में भ़ी समस्ाएँ पैदा होत़ी हरैं।

अ्थाऱी कठोरता को उबािकर और चूिा नमिाकर दूर नकरा जा सकता 

है। सो्ा प्रनक्रा और आधार नवनिमर प्रनक्रा द्ारा ्थाऱी कठोरता को 

हटारा जा सकता है।

िाइम सो्ा प्रनक्रा में, चूिे में सो्ा ऐश नमिारा जाता है।

इसके निम्ननिखित फारदे हरैं

• नकफारत़ी

• कौरगुिांट्स क़ी कम मात्रा क़ी आवश्यकता होत़ी है।

• पाइपो ंके षिरण में कम़ी।

• पाि़ी में िनिज क़ी मात्रा भ़ी कम हो जात़ी है।

• आररि और मरैंगि़ीज को आंनशक रूप से हटा नदरा जाता है।

• आंनशक रूप से रोगजिक बैट़्ीरररा को हटाता है।

नुकसयान हैं

• कुशि ऑपरेटरो ंक़ी आवश्यकता है।

• क़ीचड के निपटाि के निए आवश्यक ्थाि।

• कपडे धोिे के काम के निए पाि़ी अच्ा िह़ी ंहै।

• पाइपो ंका इंक्से्शि।

बेस एक्चेंज प्रनक्रा को नजओिाइट रा कनटरि एक्चेंज प्रनक्रा के रूप 

में भ़ी जािा जाता है। कठोर जि को ca और mg से पास नकरा जाता  है। 

एक्चेंजर से कनटरि सोन्रम द्ारा प्रनत्थानपत नकरा  जाता है और पाि़ी 

िरम हो जाता है।

लयाभ
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• बहुत कलॉमै्पट् और कुशि इकाई।

• कोई क़ीचड िह़ी ंबिता है।

• आररि और मरैंगि़ीज को हटाता है।

• पाइपो ंका कोई अनतक्मण िह़ी।ं

नुकसयान

• औद्योनगक रा बारिर ि़ी् पाि़ी में आपनत् रोग्य अवनशष्ट पैदा करता 

है।

• उच्च मैिापि वािे पाि़ी का कुशितापूव्यक उपचार िह़ी ं नकरा जा 

सकता है।

पयानी की गुणित्या

जि उपचार का उदे्श्य रह सुनिनचित करिा है नक आपूनत्य नकरा गरा पाि़ी 

है:

• रोगजिक ज़ीवो ंसे मुक्त।

• साफ स्वानदष्ट और अवांनित स्वाद और गंध से मुक्त।

• उनचत तापमाि का।

• ि तो संषिारक और ि ह़ी पैमािे का निमा्यण।

• िनिजो ंसे मुक्त जो अवांिि़ीर शाऱीररक प्रभाव उत्पन्न कर सकते हरैं।

साव्यजनिक जि आपूनत्य के निए गुणवत्ा के नू्यितम मािको ंको ्थानपत 

करके उपरोक्त उदे्श्यो ंको प्राप्त नकरा जाता है।

पयानी कया उपचयार: उपचार प्रनक्रा का प्रकार कचे्च पाि़ी क़ी गुणवत्ा और 

भौबतक और रयासयायबनक मयानक

 रि.सलं.  बिशेषतयाएलं   स्ीकयायट अस्ीकृबत कया कयारण

 1 Turbidity 2.5 10
 2 Colour 5 25
	 3	 Taste	and	odour	 Unobjectionable	 Unobjectionable	
 4 PH value 7 to 8.5 < 6.5 or > 9.2
 5 Total dissoved solids (mg/1) 500 1500
	 6	 Total	Hardness	(mg/I)	(as	CaCO3) 200 600 
 7 Chlorides (as CI) (mg/I) 200 1000 
 8	 Sulphates	(as	SO4)  200 400
 9 Fluorides (as F) (mg/I)  1 1.5
	 10	 Nitrates	(as	NO3) 45 45
 11 Calcium (as Ca) 75 200
	 12	 Magnesium	(as	Mg)	 >30	 150
	 13	 Iron	(Fe)	 0.1	 1.0
	 14	 Manganese	(as	Mn)	 0.05	 1.5
 15 Copper (as Cu) 0.05 1.5
	 16	 Zinc	(Zn)	 5	 15
	 17	 Phenolic	compounds	(phenol)	 0.001	 0.002
	 18	 Anionic	detergents	 0.2	 1
	 19	 Mineral	oil	 0.01	 0.3

 Toxic Materials
 20 Arsenic	(as	As)	 0.05	 0.05
 21 Cadmium (as Cd) 0.01 0.01
 22 Chromium (Cr 0.05 0.05
	 23	 Cynides	(Cn)	 0.05	 0.05
 24 Lead (pb) 0.1 0.1
 25 Selemium (Se) 0.01 0.01
 26 Mercury (Hg) 0.001 0.001
	 27	 Polynuclear	aromatic	hydrocarbons	 0.2ug/I	 0.2ug/I

 Radio Activity
 28 Gross alpha activity 3PCI/I 3PCI/I
 29 Gross beta activity 30 PCi/I 30PCi/I
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पाि़ी का उपचार ( टरि ़ीटमेंट ऑि वाटर ) आवश्यक पाि़ी क़ी गुणवत्ा के 

मािक पर निभ्यर करेगा।

नवनभन्न प्रकार क़ी अशुखद्धरो ं को दूर करिे के निए निम्ननिखित उपचार 

प्रनक्राओ ंका उपरोग नकरा जाता है।

जीियाणु गुणित्या

 रि.सलं.  जीि  इकयाई    बदशयाबनदटेश मूल्य

   पाइप से पाि़ी क़ी आपूनत्य - नवतरण प्रणाि़ी में पाि़ी

 1 मि कोि़ीफलॉम्य संख्या /100ml 0

 2 कोि़ीफलॉम्य ज़ीव संख्या /100ml 95% िमूिो ंमें 0

 3 कोि़ीफलॉम्य ज़ीव संख्या /100ml 3 एक समसामनरक िमूिे में िेनकि िगातार   

    िमूिो ंमें

  नबिा पाइप के पाि़ी क़ी आपूनत्य

 1 मि कोि़ीफलॉम्य संख्या /100ml   0

 2 कोि़ीफलॉम्य ज़ीव संख्या /100ml   0

  रि.सलं.  अशुमदययँा    ह्टयाने के बलए प्रयुक्त प्रबरियया

 1 तैरते हुए पदाथ्य जैसे पते्, मृत जािवर स्क़ीनिंग

 2 नििंनबत अशुखद्धराँ जैसे गाद, नमटि़ी, रेत आनद सादा अवसादि

 3 िनित नििंनबत मामिा जमावट के साथ अवसादि

 4 सूक्ष्म ज़ीव और कोिाइ़्ी पदाथ्य िाििे का काम

 5 घुनित गैसो ंका स्वाद और गंध वाति और रासारनिक उपचार

 6 रोगजिक बैट़्ीरररा क़ीटाणुशोधि

कचे्च पाि़ी और उपचाररत पाि़ी के पऱीषिण के निए टरि ़ीटमेंट प्ांट में एक 

अच़्ी तरह से सुसखजित प्ररोगशािा क़ी आवश्यकता होत़ी है। अशुखद्धरो ं

क़ी प्रकृनत के आधार पर उपचार प्रनक्रा तर क़ी जा सकत़ी है।

एक उपचयार सलंयलंत्र कया लेआउ्ट

• उपचार संरंत्र के एक िेआउट में शानमि हरैं।

• स्ोत के निकट कार्य करें ।

• सादा अवसादि।

• जमावट के साथ अवसादि।

• िाििा

• क़ीटाणुशोधि

• साफ पाि़ी का भं्ार

• पंप

• ऊंचा रा भूनमगत सेवा जिाशर।

सेिन कयायट पाि़ी के स्ोत के पास होगा। इसमें इंटेक वेि, पंनपंग प्ांट 

शानमि हरैं।

सयादया अिसयादन: इस प्रनक्रा में अकेिे गुरुताकर्यण द्ारा नििंनबत कणो ं

को ि़ीचे करिे  के निए एक बेनसि में पाि़ी को बरकरार रिा जाता है। 

निरंतर प्रवाह प्रकार के बेनसि आजकि प्रदाि नकए जाते हरैं। जि प्रवाह क़ी 

एकसमाि दर से निरंतर बहता रहता है।

अवसादि टरैंक त़ीि प्रकार के होते हरैं। टरैंक का वगचीकरण उसके आकर 

और प्रवाह के आधार पर नकरा जाता है। 

• आरताकार टरैंक

• सकु्य िर टरैंक (रा तो रेन्रि फ्ो, सकु्य िर टरैंक रा सकु्य िर फ्ो सकु्य िर 

टरैंक।

• हूपर बलॉटम टरैंक

सकु्य िर टरैंक और हलॉपर बलॉटम टरैंक आमतौर पर सादे अवसादि में उपरोग 

िह़ी ंनकए जाते हरैं।

जमयाि के सयाथ अिसयादन: बहुत मह़ीि िटकता हुआ कणो ं को सादे 

अवसादि द्ारा हटारा िह़ी ंजा सकता कोंडनक इसे जमिे में िंबा समर 

िगता है। कोिलॉइ़्ी पदाथ्य कभ़ी भ़ी गुरुताकर्यण द्ारा ख्थर िह़ी ंहोगें। 

जमावट के साथ अवसादि द्ारा ऐस़ी अशुखद्धरो ंको हटारा जा सकता है।
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बिल्रेशन: नफल्टर का उपरोग बैट़्ीरररा के रंग, स्वाद क़ी गंध, मरैंगि़ीज 

को हटािे और साफ पाि़ी के उत्पादि के निए नकरा जाता है नफल्टर में रेत 

क़ी मोट़ी परत होत़ी है और पाि़ी को इसमें से गुजरिे नदरा जाता है।

नफल्टर के रूप में वगचीकृत नकरा गरा है:

• गे्नवट़ी नफल्टर

- ध़ीम़ी रेत नफल्टर (Fig 8)

- रैनप् रेत नफल्टर (Fig 9)

• दबाव नफल्टर (Fig 10)

िीमी रेत बिल्र (Fig 8)

अवसादि टरैंक से पाि़ी एक सबमनस्यबि इििेट के माध्यम से ध़ीम़ी रेत 

नफल्टर में प्रवेश करता है।नफर रेट को नबिा नहिारे , सरैं् बे् पर िैि 

जाता है।    िाििे के दौराि अशुखद्धरो ंके कारण नफल्टर म़ीन्रा बंद हो 

जाता है। नफर ऊपऱी बे् से रेत को िुरच कर साफ रेत से बदि नदरा 

जाता है। जैसा नक िाम से पता चिता है नक िाििे क़ी दर ध़ीम़ी है। रह 

रोगजिक बैट़्ीरररा को िह़ी ंहटा सकता है।

रपै बपि रेत बिल्र (Fig 9)

नफल्टर का संचािि सबसे ध़ीमा रेत नफल्टर के समाि है। बाहऱी कषि 

नफल्टर दर निरंत्रक से सुसखजित है। जब नफल्टर बे् बंद हो जाता है तो 

उसे धोकर हटा नदरा जाता है। धुिाई रेत के नबस्र के माध्यम से पाि़ी के 

प़ीिे प्रवाह द्ारा क़ी जात़ी है।

नफल्टर क़ी धुिाई सामान्यतः  24 घंटे के बाद क़ी जात़ी है और इसमें 

िगभग 10 नमिट का समर िगता है।

पे्रशर बिल्र (Fig 10): वारुमं्ि  से अनधक दबाव में पाि़ी सरैं् बे्  से 

होकर गुजरता है। इि नफल्टरो ंका उपरोग िोटे औद्योनगक संरंत्रो ंमें नकरा 

जाता है। रे बडे पैमािे पर इकोिलॉनमकि  िह़ी ंहरैं। नफल्टर बे् क़ी सफाई 

रैनप् गे्नवट़ी नफल्टर के समाि बैक वलॉश द्ारा क़ी जात़ी है।
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Fig 10

िीमी और तीव्र गुरुत्याकषटण बिल्र के िीच तुलनया।

 रि.सलं.   िसु्त  िीमी रेत बिल्र  रपै बपि रेिबि्टी बिल्र

 1 षेित्र बहुत बडे षेित्र क़ी आवश्यकता है िोटे षेित्र क़ी आवश्यकता है

 2 रेत क़ी मात्रा रेत क़ी काफ़ी मात्रा क़ी आवश्यकता होत़ी है रेत क़ी कम मात्रा क़ी आवश्यकता होत़ी है

 3 रेत क़ी गुणवत्ा 0.2 से 0.4 प्रभाव़ी आकार और 2 से 4 0.36 से 0.6 प्रभाव़ी आकार और 1.2 से 18   

   एकरूपता सह कुशि का मह़ीि नफल्टर एकरूपता गुणांक का थोडा मोटा नफल्टर   

   म़ीन्रा म़ीन्रा

 4 कचे्च पाि़ी क़ी गुणवत्ा इसको केनमकि में िह़ी ंनमिारा  जा केनमकि नमिािा जरुऱी होता है    

   सकता है िेनकि 50 प़ीप़ीएम से अनधक क़ी        

   मैिापि िह़ी ंहोिा चानहए

 5 संचािि में िच़ीिापि असंभव संभव के

 6 िाििे क़ी दर 100 - 180 ि़ीटर/m2/ घंटा 4000-5000 ि़ीटर/m2/ घंटा

 7 एक इकाई का आकार 30m x 60m 6m x 8m x से 8m x 10 m

 8 अिाज के आकार का नवतरण वदची ऊपर से िोटा और ि़ीचे से मोटा
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 रि.सलं.   िसु्त  िीमी रेत बिल्र  रपै बपि रेिबि्टी बिल्र

 9 अं्र र्ि े िेज नसस्म िुिे संरुक्त पाइप रा िानिरो ंको ब्लॉको ं कई गुिा और पाइप पार््य। नवनटरि फाइ्   

   से ढका हुआ है, जो झरझरा पे्ट के ि़ीचे टाइि ब्लॉक, व़्ीिर नफल्टर ि़ीचे   

   कंक़्ीट ररज रिा 

 10 सफाई क़ी अवनध 1 से 3 मह़ीिे  24 से 48 घंटे

 11 सफाई क़ी नवनध  सतह से 2-3 सेंट़ीम़ीटर बािू को िुरच कर पाि़ी से धोिे से पहिे दबाव में पाि़ी से, संप़ीनडत  

   िई रेत से बदििा वारु आंदोिि के साथ रा नबिा पाि़ी से धोिे से

 12 कुशि पर्यवेषिण जरुऱी िह़ी ं जरुऱी

 13 नसर क़ी हानि 15 cm से 75 cm  2 m से 4 m

 14 नििंनबत अशुखद्धरो ंका प्रवेश बहुत िोट़ी सतह पर केवि एक गंद़ी बहुत गहरा     

   परत बित़ी है

 15 धोिे के निए आवश्यक पाि़ी क़ी  0.2 स 0.6% निल्ट ््य पाि़ी 2 से 4% निल्ट ््य पाि़ी    

  मात्रा

 16 रूनिट क़ी कुि िागत अनधक, कोंडनक बड़ी भूनम और बहुत सस्ा और नकफारत़ी    

   अनधक मात्रा में सामग़्ी क़ी आवश्यकता        

   होत़ी है।

 17 रिरिाव क़ी िागत िोटा अनधक

 18 दषिता बैट़्ीरररा और नििंनबत पदाथ्य को सभ़ी बैट़्ीरररा को िह़ी ंहटा सकता,    

   हटािे में कुशि क़ीटाणुशोधि आवश्यक है, रंग, गंध और स्वाद   

   को हटा देता है।

की्टयाणुशोिन

रह पाि़ी से संTक्नमत बैट़्ीरररा को मारिे क़ी प्रनक्रा है। ज़ीवाणुओ ंको 

मारिे के निए नजि रसारिो ंरा पदाथयों का उपरोग नकरा जाता है, उन्ें 

क़ीटाणुिाशक कहा जाता है।

पाि़ी का क़ीटाणुशोधि निम्ननिखित तऱीको ंसे नकरा जा सकता है।

• पाि़ी उबाििे से

• पराबरैंगि़ी नकरणो ंद्ारा

• आरो़्ीि और ब्ोम़ीि के उपरोग से

• ओजोि के उपरोग से

• अनधक चूिे के प्ररोग से

• अनधक चूिे के प्ररोग से

• पोटेनशरम परमरैंगिेट के उपरोग से

• सादे क्ोऱीि़ीकरण द्ारा

• गैस़ीर क्ोऱीि के अिुप्ररोग द्ारा

• तरि क्ोऱीि के प्ररोग से

• ब़्ीनचंग पाउ्र के प्ररोग से

और पाि़ी के कामो ंमें पाि़ी उबाििा िामुमनकि है। िलॉन्ि और ब्ोम़ीि 

के साथ क़ीटाणुशोधि महंगा है, इसनिए पाि़ी के कारयों में इसका उपरोग 

िह़ी ंनकरा जाता है।

ओजोि के उपरोग क़ी नवनध का उपरोग तभ़ी नकरा जा सकता है जब जि 

कारयों में नबजि़ी आसाि़ी से और ससे् में उपिब्ध हो।

अनतररक्त चूिे से क़ीटाणुशोधि को घरेिू उपरोग के निए उपरुक्त बिािे के 

निए प़ीएच माि को कम करिे के निए एक और उपचार क़ी आवश्यकता 

होत़ी है। इसनिए इस नवनध का उपरोग जि कारयों में भ़ी िह़ी ंनकरा जाता 

है।

पोटेनशरम परमरैंगिेट द्ारा क़ीटाणुशोधि आमतौर पर ग्ाम़ीण षेित्रो ं में 

व्खक्तगत कुएं के पाि़ी को टरि ैप करिे के निए उपरोग नकरा जाता है।

सादे क्ोऱीि़ीकरण का उपरोग नकरा जाता है जहां अच्ा सतह़ी जि 

उपिब्ध होता है। जब पाि़ी को बडे जि कारयों में उपचाररत नकरा जाता है 

तो गैस़ीर क्ोऱीि का उपरोग नकरा जाता है। इसे स़ीधे तौर पर िागू िह़ी ं

नकरा जािा चानहए। इसे इस उदे्श्य के निए नवशेर रूप से न्ज़ाइि नकए 

गए क्ोऱीिेटर के माध्यम से िगारा जाता है।

क़ीटाणुशोधि में तरि क्ोऱीि का अिुप्ररोग सबसे प्रभाव़ी है। आवेदि 

क़ी दर को मैनु्यअि रूप से निरंनत्रत नकरा जा सकता है, इस एखप्केशि 

के निए स्वचानित रूप से रा रांनत्रक रूप से तरि क्ोऱीिेटर का उपरोग 

नकरा जाता है।
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क्ोऱीि़ीकरण के निए पाि़ी के काम में ब़्ीनचंग पाउ्र का उपरोग िह़ी ं

नकरा जाता है कोंडनक बाजार में गैस़ीर और तरि क्ोऱीि उपिब्ध हरैं और 

वे अनधक प्रभाव़ी हरैं।

जल मृदु उपचयार

• ्थाऱी कठोरता को पाि़ी से आसाि़ी से िह़ी ंहटारा जा सकता है।

• नवशेर उपचार को जि मृदुकरण उपचार कहा जाता है। ्थाऱी 

कठोरता को दूर करिे क़ी नवनध निम्ननिखित हरैं।  

1 चूनया-सोिया प्रबरियया:

• इस प्रनक्रा में चूिा और सोन्रम काबबोिेट रा सो्ा।

2 बजओलयाइ्ट प्रबरियया:

• रह एक आधार-नवनिमर रा आरि-नवनिमर प्रनक्रा है।

• नजओिाइट प्रनक्रा रौनगक एलु्नमनिरम, नसनिका और सो्ा हरैं।

• प्राकृनतक रूप से उपिब्ध नजओिाइट हरे रंग का होता है, इसनिए इसे 

हऱी रेत कहा जाता है।

• जब कठोर जि नजओिाइट के संपक्य  में आता है, तो कैख्शरम और 

मैग्ऩीनशरम हटा नदए जाते हरैं और बदिे में सोन्रम नदरा जाता है।

3 बिखबनजीकरण प्रबरियया

• कठोर जि को हाइ र्ि ोजि के रूप में रेनसि मटेरररि के नबस्र से 

गुजारा जाता है।

• समर के कुि अंतराि को बदििे पर, हाइ र्ि ोजि क़ी मात्रा समाप्त हो 

जात़ी है।

• नविनिज़ीकरण प्रनक्रा का उपरोग मुख्य रूप से औद्योनगक उदे्श्यो ंके 

निए उपरोग नकए जािे वािे पाि़ी को तैरार करिे के निए नकरा जाता है।

4 ररिसट ऑस्ोबसस: प्रबरियया

• ररवस्य ऑस्ोनसस को हाइपरनफल्टरि ेशि के रूप में भ़ी जािा जाता है।

• ररवस्य ऑस्ोनसस न्फू्जि के नसद्धांत पर काम करता है।

• प्रसार का अथ्य है उच्च सांदता वािे षेित्र से कम सांदता वािे षेित्र में 

अणुओ ंक़ी गनत।

• ररवस्य ऑस्ोनसस बैट़्ीरररा, िवण, प्रोट़ीि, शक्य रा को अस्व़ीकार 

करिे में सषिम है।

अच्ी प्लंबिलंग अभ्यास के बलए एक गयाइि

जि के वैकखपिक स्ोत में संचनरत वरा्य जि और शोधि संरंत्रो ंसे पुिच्यनक्त/

पुिः  प्राप्त अपनशष्ट जि शानमि हो सकता है। भविो ंके भ़ीतर पुि: उपरोग 

के निए वरा्य जि का संग्हण षेित्र ितो ंतक स़ीनमत होिा चानहए। प्रारंनभक 

वरा्य के दौराि एकत्र नकए गए पाि़ी को बहा देिे का प्रावधाि नकरा जाएगा। 

िलॉि, भवि पररवेश, ित के बग़ीचो,ं बािकनिरो ंआनद से एकनत्रत वरा्य जि 

का उपरोग पुिभ्यरण गडो ंके माध्यम से भूजि स्र को ररचाज्य करिे के 

निए नकरा जा सकता है।

अस्तािो ं और अन्य स्वास्थ्य देिभाि सुनवधाओ ं में फ्नशंग के निए 

वैकखपिक पाि़ी (एसट़ीप़ी से पुिि्यव़ीि़ीकरण पाि़ी) के उपरोग क़ी 

नसफाररश िह़ी ंक़ी जात़ी है। जब उपचाररत अपनशष्ट का उपरोग सू्िो ं

जैसे बच्चो ंद्ारा उपरोग नकए जािे वािे पररसर में भूनिमा्यण उदे्श्यो ंके निए 

नकरा जाता है, तो अनतररक्त सावधानिरां जैसे पाइपो ंक़ी रंग कोन्ंग, दृश्य 

पहचाि िेबि, िलॉक करिे रोग्य र्ि लॉ-ऑफ टैप (अिनधकृत / गैर-इखच्त 

उपरोग को रोकिे के निए), आनद सख्त़ी से होगें। नक्राखवित नकरा। 

आधुनिक पं्नबंग को् जैसे नक UIPC - मरैं नकस़ी भ़ी प्रकार के पररसर 

में वैकखपिक जि स्ोतो ंका उपरोग करते समर बरत़ी जािे वाि़ी कठोर 

सावधानिरो ंके बारे में आवश्यक जािकाऱी प्रदाि करता हँू। (Fig 11)

Fig 11

पयानी की गुणित्या और उपचयार

उपिब्ध जि स्ोत क़ी गुणवत्ा नकस़ी मान्यता प्राप्त प्ररोगशािा से प्राप्त 

पऱीषिण ररपोट्य के माध्यम से ्थानपत क़ी जाि़ी चानहए।

स्ोत के पाि़ी क़ी गुणवत्ा के आधार पर उपचार क़ी स़ीमा निधा्यररत क़ी 

जाएग़ी। इसमें ख़राब  ठोस पदाथयों को हटािे के निए रेत निसं्दि, रंग और 

गंध को हटािे के निए सनक्र काब्यि नफल्टर, कठोरता और क़ीटाणुशोधि 

(क्ोऱीि़ीकरण, ओजोिाइजेशि, UV, आनद) को दूर करिे के निए िरम़ी 

शानमि हो सकत़ी है। बैट़्ीरररा को दूर करिे के निए। (Fig 12)

आधुनिक प्रौद्योनगनकरां वत्यमाि में एकि उपकरण के माध्यम से कई 

अशुखद्धरो ंके उपचार के निए उपिब्ध हरैं। उपरुक्त तकि़ीक/उपकरण के 

चरि पर हमेशा नवशेरज्ञ क़ी सिाह ि़ी जाएग़ी।

काट्य़्ीज नफल्टर, काब्यि नफल्टर, अल्टरि ा वारिेट (UV) उपचार और 

ररवस्य ऑस्ोनसस (RO) रा उपरोक्त के संरोजि जैस़ी नवनभन्न तकि़ीको ं

को शानमि करिे वािे घरेिू जि शोधक वत्यमाि में उपिब्ध हरैं। रे आम 

तौर पर उपरोग के नबंदु पर ्थानपत होते हरैं।
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Fig 12

जपैि रयासयाबयनक ऑक्ीजन की मयालंग (BOD) 

सलंबक्षप्त सयारयालंश

पाि़ी के िमूिेसे ज़ीवि में ऑक़्ीजि क़ी िपत क़ी माप BOD के निए 

पऱीषिण प्रनक्रा ़्ीओ के निए समाि है, नसवार इसके नक ़्ीओ िमूिा 

फ़ील्ड में रिा जाता हरैं और उसका अिुपात निरा जाता हरैं  जबनक BOD 

िमूिा नबिा रुके िोड नदरा जाता है और कमरे के तापमाि पर अंधेरे में 

पांच नदिो ंके निए संग्ह़ीत नकरा जाता है। पांच नदिो ंके बाद, िमूिा िे 

कर उसका अिुपात निरा जाता हरैं  पऱीषिण के पररणाम ़्ीओ पऱीषिण में 

पाए गए ऑक़्ीजि स्र से घटाए जाते हरैं, और पररणाम जैव रासारनिक 

ऑक़्ीजि मांग है।

िोट िमूिा को तब तक सह़ी  ि करें  जब तक नक रह पांच नदिो ंके निए 

इिकूबेट ि हो जाए, नफर इसे ठ़ीक वैसे ह़ी सह़ी  करें  जैसे आप ़्ीओ 

पऱीषिण के निए करते हरैं।

पयाश्वटभूबम

काब्यनिक पदाथ्य (जैसे जि़ीर पौधे और मि) को नवघनटत करिे वािे 

ज़ीवाणु ऑक़्ीजि का उपभोग करते हरैं। एक निरंनत्रत वातावरण में एक 

निनचित अवनध में िपत क़ी गई ऑक़्ीजि क़ी मात्रा पाि़ी में काब्यनिक 

पदाथ्य - रा बारोन्गे््ेबि वेस् क़ी मात्रा को इंनगत करत़ी है। उस उपार 

को बारोकेनमकि ऑक़्ीजि न्मां् रा BOD कहा जाता है। उच्च BOD 

पाि़ी में काब्यनिक पदाथ्य - रा बारोन्गे््ेबि अपनशष्ट - क़ी मात्रा को इंनगत 

करता है। उस उपार को बारोकेनमकि ऑक़्ीजि न्मां् रा BOD	कहा 

जाता है। उच्च BOD प्रदूरण को इंनगत करता है कम BOD पाि़ी क़ी 

अच़्ी गुणवत्ा का सुझाव देता है। रनद BOD अनधक है, तो इसका कारण 

रह है नक पाि़ी में रहिे वािे बैट़्ीरररा काब्यनिक पदाथयों को नवघनटत करिे 

क़ी प्रनक्रा के नहसे् के रूप में ऑक़्ीजि का उपरोग करते हरैं। इस प्रकार, 

BOD पाि़ी क़ी गुणवत्ा के निए एक महतपूण्य सुराग के रूप में कार्य 

करता है।

BOD पररणयामो लं की व्याख्या

1 - 2 PPM पीपीएम िहुत सयाि पयानी, थोड़या जपैबिक क्षय

3 - 5 PPM मध्यम रूप से सयाि पयानी, कुछ क्षय (शयायद  

कयािटबनक पौिे के जीिन से)

6 - 9 PPM िहुत अबिक जपैबिक क्षय (सलंभितः  शपैियाल के  

 मखलने से)

10+ PPM कयािटबनक क्षय के िहुत अस्यास्थ्यकर स्तर  

 (अक्र अनुपचयाररत सीिेज से)

इसनिए पारंपररक पऱीषिण के ्थाि पर इस नकट में एक न्नजटि पऱीषिक 

होता है। पऱीषिक पर दो इिेट्रि ो् microsiemens	 (s)	में पाि़ी क़ी 

चािकता को मापते हरैं। एक माइक्ोनसमेि एक माइक्ोमहो प्रनत सेंट़ीम़ीटर 

है, और एक माइक्ोमो एक माइक्ोओम (एक ओम का एक नमनिरिवां) 
का नविोम है। (ध्याि दें  नक माइक्ोम्ो में “mho” “ohm” है - प्रनतरोध का 

माप - प़ीिे क़ी ओर नििा गरा है।

पाि़ी में घुिे ठोस पदाथ्य इसक़ी चािकता बढाते हरैं। पाि़ी क़ी चािकता को 

एक नवनशष्ट कारक से गुणा करिे पर, कुि घुनित ठोस को भागो ंमें प्रनत 

नमनिरि देता है। कारक पाि़ी में घुिे ठोस पदाथयों के अिुसार बदिता 

रहता है, और रह ब़ीच में होता है। 5 और 9. रह पऱीषिण 5 के कारक का 

उपरोग करता है। उस कारक का उपरोग करके आपके पररणाम उनचत 

रूप से सट़ीक होगें।
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• TDS के निए ताजे पाि़ी का पऱीषिण करते समर, प्रनक्रा उति़ी ह़ी 

सरि है नजति़ी नक म़ीटर को िमूिे में ्ाििा, ऱीन्ंग िेिा और 5 से 

गुणा करिा। पररणाम TDS है, नजसे PPM में मापा जाता है।

• रनद म़ीटर “10” बताता  है तो चािकता पऱीषिक क़ी स़ीमा से अनधक 

है, और आपको िमूिे को पतिा करिा होगा और िारे रा समुद़ी जि 

के पऱीषिण के निए निदटेशो ंका पािि करिा होगा।

• िि के पाि़ी और बोतिबंद पाि़ी में कुि घुिे हुए ठोस होते हरैं (आमतौर 

पर > 100 PPM)। पतिा करते समर आपको न्नमिरिाइज्ड पाि़ी 

का उपरोग करिा चानहए नजसे आप नकट में शानमि न्नमिरिाइज़र 

बोति का उपरोग करके बिा सकते हरैं।

• िारे पाि़ी रा समुद के पाि़ी के निए पऱीषिण ताजे पाि़ी क़ी तुििा में 

थोडा अनधक जनटि है। म़ीटर केवि 1900 s के स्र तक चािकता 

दज्य करता है (जो िगभग 950 प़ीप़ीएम घुनित ठोस के बराबर होता 

है)। इसनिए, 1900 से अनधक चािकता वािे पाि़ी का पऱीषिण करिे 

के निए, आपको िमूिे को पतिा करिा होगा। हम 1:50 के कमजोर 

पडिे क़ी सिाह देते हरैं।

्ाईिूटे् सरैंपि क़ी चािकता मापिे के बाद, िमूिे क़ी चािकता ज्ञात 

करिे के निए तिु से म़ीटर ऱीन्ंग को गुणा करें । (उदाहरण के निए, रनद 

म़ीटर पर 1:50 कमजोर पडिे पर 1,100 s पढता है, तो चािकता 1100 
x 50 = 55,000s है।)
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प्लंबिलंग  (Plumbing) अभ्यास 1.6.53 & 54 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

मसथर पयानी कया दियाि और दियाि खत्मके दियाि कया मयाप (Static water pressure and measurement 
of pressures bursting pressure)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निजाि सकें गे

• प्लंबिलंग बसस्म में उपयोग होने ियाले मसथर दियाि कया िणटन करें

• दियािो लं की मयाप ितयाएलं

• ि्टने ियाले दियािो लं के ियारे में ितयाएलं ।

मसथर बसर

पं्नबंग इंस्लॉिेशि में से्नटक हे् को म़ीटर में व्क्त जि नवतरण प्रणाि़ी 

में दो नबंदुओ ंके ब़ीच िंबवत दूऱी / ऊंचाई के रूप में पररभानरत नकरा 

जाता है। पंपो ंके चरि का निधा्यरण करिे में से्नटक हे् एक पैराम़ीटर है।

• सौर गम्य पाि़ी क़ी व्व्था

• गमची पंप

देश के कई नहस्ो ंमें मौजूदा वैधानिक निरम गम्य पाि़ी के उत्पादि के 

नहसे् को पूरा करिे के निए सौर ऊजा्य जैसे गैर-पारंपररक ऊजा्य स्ोतो ंके 

उपरोग को अनिवार्य करते हरैं।

गम्य पाि़ी नवतरण प्रणाि़ी आम तौर पर घरेिू ठं्े पाि़ी नवतरण प्रणाि़ी 

के समाि होग़ी, नसवार इसके नक गम्य पाि़ी क़ी तत्ाि उपिब्धता और 

ऊजा्य के संरषिण के निए पुिरावत्यि पाइप का काम जोडा जाएगा। नसस्म 

में पाइप वक्य , आइसोिेशि वलॉल्, ऑटोमैनटक एरर वेंट, र्ि ेि कलॉक आनद 

शानमि होगें जैसा नक ठं्े पाि़ी क़ी व्व्था के निए वनण्यत है। इसके 

अनतररक्त, आपूनत्य और पुिरावत्यि पाइपो ंको गमची के िुकसाि को रोकिे 

के निए थम्यि इसुििेशि क़ी आवश्यकता होग़ी। बडे कें द़ीकृत गम्य पाि़ी 

जिरेटर (s) में पाइप के काम के निए भ़ी नवशेर उपकरण जैसे नवस्ार 

जहाजो ंक़ी आवश्यकता होग़ी।
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प्लंबिलंग  (Plumbing) अभ्यास 1.6.55 - 57 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

जमने और गमट करने पर पयानी कया बिस्तयार (Expansion of water on freezing and heating)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप समझ सकें गे :

• बिस्तयार और ठलं ि के ियारे में ितयाएलं

• पयानी के दियाि के ियारे में ितयाएलं

• तयापमयान के ियारे में ितयाएलं

• सयामरिी पर पयानी और पयाले कया प्रभयाि ितयाएलं ।

पयानी

पृथ़्ी पर पहिे से मौजूद रा कभ़ी भ़ी मौजूद रहिे वािा सारा पाि़ी पहिे से 

ह़ी रहाँ है। 97 % प्रनतशत पाि़ी दुनिरा के महासागरो ंमें है; दो प्रनतशत जमे 

हुए है; और दुनिरा का एक प्रनतशत से भ़ी कम पाि़ी सुिभ ताजा पाि़ी है! 

रह आवश्यक है नक हम उत्ाहपूव्यक पृथ़्ी क़ी जि आपूनत्य क़ी रषिा करें । 

एक बार जब कोई जि स्ोत, जैसे नक िद़ी रा भूजि जिभृत प्रदूनरत हो 

जाता है, तो रह बहुत िंबे समर तक दूनरत रह सकता है। जि का संरषिण 

अतं्यत महतपूण्य है कोंडनक जि के नबिा पृथ़्ी पर ज़ीवि का अखस्त िह़ी ं

हो सकता।

पाि़ी ह़ी एकमात्र ऐसा पदाथ्य है जो नसकुडिे के बजार जमिे पर फैिता 

है। ठोस स़्ीि के आरति का भार नपघिे हुए स़्ीि के बराबर आरति से 

अनधक होता है। दूसऱी ओर, बफ्य  तैरत़ी है। कपििा क़ीनजए नक अगर बफ्य  

पाि़ी से भाऱी होत़ी तो दुनिरा कैसे अिग होत़ी: जैसे ह़ी पाि़ी के नपं् जम 

जाते हरैं, बफ्य  ्ूब जात़ी है, गम्य पाि़ी को सतह पर भेज नदरा जाता है जहां 

रह भ़ी जम जाता है। पाि़ी का पूरा नपं् ठोस रूप से जम जाएगा, और पृथ़्ी 

पर ज़ीवि जैसा नक हम जािते हरैं नक रह कभ़ी नवकनसत िह़ी ंहो सकता था। 

वैसे भ़ी, सौभाग्य से, बफ्य  क़ी एक तैरत़ी हुई परत पाि़ी के ि़ीचे के ज़ीवि को 

ितरे में ्ाििे के बजार भ़ीरण ठं् से बचात़ी है।

पयानी कया दियाि

पाि़ी का दबाव उपरोगकता्य नबंदुओ ं पर पाि़ी के वांनित प्रवाह को 

सुनिनचित करिे के निए आवश्यक बि है। नवतरण प्रणानिरो ंमें पाि़ी का 

दबाव आमतौर पर ऊंचे टरैंको ंसे ख्थर श़ीरयों द्ारा उत्पन्न होता है। जहां इस 

प्रकार उत्पन्न दबाव अपरा्यप्त पारा जाता है, वहां बूस्र पंप ्थानपत नकए 

जाते हरैं। नसंगि ि़ीवर नमक्र, थमबोसे्नटक नमक्र, फ्श वाल् इत्यानद 

जैसे नफक्चर को संतोरजिक संचािि के निए नू्यितम कार्य दबाव क़ी 

आवश्यकता होत़ी है। रूआईप़ीस़ी - I में क्मशः  0.5 बार (5.00 म़ीटर 

वलॉटर कलॉिम) और 5.5 बार (55 म़ीटर वलॉटर कलॉिम) के नू्यितम और 

अनधकतम वनकिं ग पे्रशर हरैं। जहां हरैं् हेल्ड नटरि गर पे् के साथ एबू्लशि 

फलॉसेट्स का उपरोग नकरा जाता है, वहां बहुत अनधक काम करिे का 

दबाव उपरोग के निए असुनवधाजिक होगा। ऐसे मामिो ंमें, दबाव और 

प्रवाह निरमि के निए सरि वारुराि जिवाहक  पर ्थानपत नकए जा 

सकते हरैं।

तयापमयान

पाि़ी के तापमाि को प्रभानवत करिे वािे प्राकृनतक कारक

पाि़ी के शऱीर का आकार (आरति): बडे नपं् तापमाि को अनधक ध़ीरे-

ध़ीरे बदिते हरैं, इसनिए एक िोट़ी भाप रा तािाब का तापमाि एक बड़ी 

झ़ीि रा महासागर से अनधक तापमाि में नभन्न होगा।

पाि़ी क़ी गहराई: गहरे पाि़ी ठं्े होते हरैं कोंडनक वे अनधक ध़ीरे-ध़ीरे गम्य होते 

हरैं; पाि़ी नजतिा गहरा होता है, उति़ी ह़ी कम धूप उसे गम्य करत़ी है और 

उति़ी ह़ी ठं़्ी रहत़ी है।

पाि़ी का रंग और मैिापि: गहरा पाि़ी अनधक धूप को गमची में बदि देता है।

सहारक िद़ी के पाि़ी का तापमाि: बफ्य  से नसंनचत पव्यत धाराओ ंसे पाि़ी 

प्राप्त करिे वाि़ी िनदराँ रा झ़ीिें समति भूनम से होकर बहिे वाि़ी भापो ं

द्ारा खििाए गए िोगो ंक़ी तुििा में ठं़्ी रहेंग़ी।

ओवरहरैंडनगंग विस्नत क़ी मात्रा: गनम्यरो ंके दौराि, िारांनकत पाि़ी सूर्य के 

प्रकाश के संपक्य  में आिे वािे पाि़ी क़ी तुििा में ठं्ा रहेगा।

भाप क़ी नदशा: दनषिण क़ी ओर चििे वाि़ी भाप पूव्य/पनचिम क़ी ओर चििे 

वािो ंक़ी तुििा में अनधक सूर्य के संपक्य  में आत़ी है।

अषिांश, मौसम और नदि का समर।

पाि़ी के तापमाि को प्रभानवत करिे वािे मािव़ीर कारक

औद्योनगक सुनवधाएं और नबजि़ी संरंत्र श़ीतिि के निए उपरोग नकए जािे 

वािे पाि़ी का निव्यहि करते हरैं।

तूफाि अपवाह में शहऱी सतहो,ं जैसे सडको,ं फुटपाथो ंऔर पानकिं ग ्थि 

से गम्य पाि़ी होता है।

नकिारो ंके नकिारे पेड काटिे से पाि़ी अनधक धूप के संपक्य  में आता है।

नमटि़ी के कटाव से नििंनबत ठोस पदाथयों क़ी मात्रा बढ जात़ी है, नजससे 

पाि़ी गंदिा हो जाता है और गंदिा पाि़ी सूरज से अनधक गमची अवशोनरत 

करता है।

पयानी कया तयापमयान िढयाने के प्रभयाि

गम्य पाि़ी कम ऑक़्ीजि रिता है, नफर भ़ी ऐस़ी ख्थनत पैदा करता है 

नजसके निए अनधक ऑक़्ीजि क़ी आवश्यकता होत़ी है।

बडे और बडे जि़ीर पौधो ंद्ारा प्रकाश संशे्रण क़ी दर बढ जात़ी है। इस 

वृखद्ध का पररणाम षिरकाऱी काब्यनिक पदाथयों क़ी बढ़ी हुई मात्रा के कारण 

ब़ीओ़्ी का उच्च स्र है।
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जि़ीर ज़ीवो ं क़ी मेटाबोनिक रेट्स  बढ जात़ी है। जैसे-जैसे उिका मे 

टाबोनिकबढता है, वे अनधक सनक्र हो जाते हरैं और अनधक ऑक़्ीजि क़ी 

िपत करते हरैं, नजससे ़्ीओ स्र कम हो जाता है।

ज़ीव जहऱीिे रसारिो,ं परज़ीनवरो ं और ब़ीमारररो ं के प्रनत अनधक 

संवेदिश़ीि हो जाते हरैं।

ज़ीवाणु (रोगजिक बैट़्ीरररा सनहत) और परज़ीव़ी कभ़ी-कभ़ी नवकनसत 

हो सकते हरैं।

सयामरिी पर पयानी और पयाले कया प्रभयाि

फ्लॉस् षिनत दरारें , पत्थर के ि़ी ंडटे और सामग़्ी क़ी सूजि के रूप में हो 

सकत़ी है जब पाि़ी जम जाता है तो पाि़ी क़ी मात्रा 9% बढ जात़ी है जब 

वलॉलू्मेनटरि क िम़ी क़ी मात्रा 91% से अनधक हो जात़ी है तो पाि़ी क़ी मात्रा 

में वृखद्ध होत़ी है

ठं् के कारण होिे वाि़ी सामग़्ी के निदो ं में परा्यप्त िाि़ी निदो ं द्ारा 

अवशोनरत िह़ी ंनकरा जा सकता है।

जमे हुए पयाइप के प्रभयाि:-

1  नरद वे ठं् के पाइप का अिुभव करते है तो बहुत से िोग सोचते हरैं क़ी 

का रह बड़ी समस्ा कर सकता है अगर इसे िोड नदरा जाए

2 पाइप को जमिे से रोकिे के निएठ़ीक से इंसुिेटे् सुनिनचत  करें

3  फ़्ीनजंग पाइप का  अिुभव कार्य करते हरैं और  संभावत भावो ंक़ी िोज 

करते हरैं और उिक़ी रषिा करते हरैं ।

4 पाइपो ंमें जमा हुआ पाि़ी िुकसाि क़ी सूच़ी का कारण बि सकता है

5 जब पाइप में पाि़ी जम जाता है, तो वह फैि जाता है और पाइप में दरार 

आ जात़ी है।

6 पाि़ी के जमिे का सबसे आम प्रभाव पाइपो ंक़ी षिनत है।

7 पाइप जम जाता है और फट जाता है, इससे  कम समर में सैकडो ंगैिि 

पाि़ी िोड सकता है और अनधक िुकसाि पहंुचा सकता है

8 जमे हुए पाइप नविाशकाऱी और अपूरण़ीर हो सकते हरैं रनद एक 

पेशेवर पं्बर द्ारा तुरंत भाग िह़ी ंनिरा जाता है।

9 पाइप फ़्ीज हो जाते हरैं आपको उन्ें नपघिािे का प्ररास िह़ी ंकरिा 

चानहए, षिनत और मरम्मत का निऱीषिण करिा चानहए 

10 जमे हुए पाइप के बगि में एक से्स ह़ीटर चिािे से वे अ्थाऱी रूप से 

नपघि सकते हरैं।

11 ताप बढािे से पाइप फट सकता है रा अन्य षिनत हो सकत़ी है।

12 अनतररक्त  मोल्ड होिे के कारण पाइप फ़्ीज हो जाते हरैं 

13 मोल्ड  ज्यादा के कारि कई घंटो ंतक िगातार टपकता रहता है  फ़्ीज 

पाइप में न्फ्लॉखसं्ग में परेशाि़ी होत़ी है

14 फ़्ीनजंग पाइप के प्रभाव तब तक बढ जाते हरैं जब तक नक परा्यप्त 

ह़ीनटंग के निए जब तक नक नब्ि अनधक ि हो जाए।

15 फ्ोजि पाइप षिनत का कारण बिता है  नजससे इमारतो ंक़ी संरचिा 

षिनत के निए मरम्मत क़ी िागत अनधक हो सकत़ी है।

तयापमयान कया   परीक्षण

अिलोकन

इस टेस् में आप सबसे पहिे हवा के तापमाि को मापेंगे। नफर आप रा तो 

उस़ी ्थाि पर पाि़ी के तापमाि को मापेंगे नजस गहराई से पाि़ी के िमूिे 

अन्य पऱीषिणो ं के निए निए गए हरैं, रा आप पाि़ी के सतह  में पाि़ी के 

तापमाि में बदिाव क़ी जांच करें गे।
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प्लंबिलंग  (Plumbing) अभ्यास 1.6.58 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

िननौली के बसदयालंत, पयास्कल कया बनयम, ्टलंकी के बकनयारो लं पर पयानी कया दियाि यया पयाइप में ्टैंक कया िया्टर हपैमर  
(Bernoulli’s principles, pascal’s law, pressure of water on the sides of cistern 
or tank water hammer in pipes)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• पयास्कल के बनयम के ियारे में ितयाएलं

• िरनौली के बसदयालंत के ियारे में ितयाएलं

• पयानी के दियाि के ियारे में ितयाएलं

• िया्टर हपैमर और उसे ह्टयाने के ियारे में ितयाएलं ।

पयास्कल कया बनयम: रह कहता है नक तरि पर िगारा गरा दबाव सभ़ी 

नदशाओ ंमें समाि रूप से प्रसाररत होता है। (आकृनत 1) स्ष्ट रूप से इस 

निरम का अिुसरण करता है (Fig 2)।

िननौली कया बसदयालंत: गनत के कारण तेि में मौजूद ऊजा्य गनतज ऊजा्य है। 

संभानवत ऊजा्य दबाव के कारण है। कुि ऊजा्य इि दो ऊजा्यओ ंका रोग है।

बरिौि़ी का नसद्धांत कहता है नक दव क़ी कुि ऊजा्य हमेशा ख्थर रहत़ी 

है। तरि के प्रवाह के दौराि, प्रवाह बढता है और प्रनतबंध का सामिा करिे 

पर दबाव कम हो जाता है। रनद प्रवाह कम हो जाता है, तो तरि दबाव बढ 

जाता है। (Fig 5) इस नसद्धांत को स्ष्ट रूप से दशा्यता है।

इस प्रकार रनद िोटे नपस्ि पर कम मात्रा में दबाव ्ािा जाता है (Fig 3) 
में नदिारा गरा है, तो बडे नपस्ि पर उच्च बि प्राप्त नकरा जा सकता है, 

कोंडनक दबाव बडे षेित्र पर समाि रूप से िागू होता है।

गुबहकयायन: हाइ र्ि ोनिक पाइप िाइिो ंऔर घटको ंमें हवा के बुिबुिे और 

जेबो ंको गुनहकारि कहा जाता है। गुनहकारि में ्थैनतक दाब वाष् दाब से 

कम हो जाता है। वाष् गठि संघनित होता है नजसके पररणामस्वरूप दबाव 

के झटके और शोर होते है और तेि गम्य हो जाता है नजसके पररणामस्वरूप 

एक अशांत प्रवाह होता है। इसनिए तेि का पररणाम़ी प्रवाह पाइप िाइिो ं

में एक धारा रेिा रा िानमिा होिा चानहए (Fig 4)।
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गममी कया प्रभयाि: चंूनक कंटेिरो ंमें भरे तरि पदाथ्य (तेि) गमची पर फैि रा 

संकुनचत िह़ी ंहो सकते हरैं, रह कंटेिर पर दबाव ् ािता है नजससे अवांनित 

तिाव पैदा होता है।

गरम करिे से तेि भ़ी पतिा हो जाता है. कम नचपनचपा तेि स़ीि और 

पैनकंग के माध्यम से ि़ीक हो सकता है। गमची भ़ी तेि के िराब होिे का 

कारण बित़ी है। इसनिए एक उपरुक्त श़ीतिि प्रणाि़ी प्रदाि क़ी जाि़ी 

चानहए।

बुनिराद़ी हाइ र्ि ोनिक प्रणाि़ी में निम्ननिखित तत होते हरैं:

• हाइ र्ि ोनिक दव को स्ोर करिे के निए एक जिाशर।

• प्रणाि़ी को दव दबाव प्रदाि करिे के निए एक पंप।

• दव के प्रवाह को निदटे डनशत करिे के निए एक निरंत्रण वाल्।

• एक नक्राश़ीि इकाई, जैसे नसनिं्र।

• एक उपरुक्त हाइ र्ि ोनिक दव।

• नसस्म के माध्यम से दव को प्रसाररत करिे के निए पाइनपंग रा 

टू्नबंग।

िेनकि निम्ननिखित घटक काम क़ी एक सुरनषित और अनधक रेंज के निए 

वास्नवक हाइ र्ि ोनिक पावर नसस्म (Fig 6) बिाते हरैं।

• हाइ र्ि ोनिक दव को स्ोर करिे के निए एक जिाशर।

• प्रणाि़ी को दव दबाव प्रदाि करिे के निए एक पंप।

• दव से धूि, नचप्स और अन्य बाहऱी कणो ं को हटािे के निए एक 

नफल्टर।

• एक दबाव-नवनिरमि वाल्, जो नसस्म के मुख्य भाग में दव के दबाव 

को उनचत स्र पर रिता है।

• एक संचरक, जो एक कुशि के रूप में कार्य करता है और नसस्म में 

होिे वािे दव दबाव में बडे बदिाव को रोकता है।

• चेक वाल्, जो केवि वांनित नदशाओ ंमें दव प्रवाह क़ी अिुमनत देते हरैं।

• रनद आवश्यक हो तो नसस्म को मैनु्यअि रूप से संचानित करिे के 

निए एक हरैं् पंप।

• एक दबाव िापिे का रंत्र, जो नसस्म में दव दबाव क़ी मात्रा को इंनगत 

करता है।

• एक राहत वाल्, जो दबाव-नवनिरमि वाल् नवफि होिे पर नसस्म के 

दबाव को बहुत अनधक बढिे से रोकता है।

Fig 7

Fig 6
प्लंबिलंग बिक्चर  और बिब्टलंग: सामान्य - पं्नबंग नफक्चर और नफनटंग 

में वाटर क्ोसेट , नब्ेट, वलॉश बेनसि, बाथ टब, शावर, नसंक, वलॉटर ह़ीटर, 

एबू्लशि िि, नसंक और वलॉश बेनसि नमक्र और वलॉश रूम एके्सऱीज 

जैसे टलॉवि रैक, टलॉवि रेि, तौनिरा के िले्, टलॉरिेट पेपर होल्डर , सोप 

न्शेस ,रोब हुक, क्लॉथ िाइसि , शावर पदटे  क़ी रेि, आनद।

साव्यजनिक शौचािरो ंमें अनतररक्त रूप से मूत्रािर, साबुि के न्स्ेंसर, 

र्ि ारर, एमओप़ी नसंक आनद होगें। आम तौर पर, पेरजि से्शि भ़ी 

साव्यजनिक शौचािरो ंके बाहर ख्थत होता है।

मलॉ्ि और उपरोग नकए जािे वािे नफक्चर के प्रकारो ंका पूव्य निधा्यरण, 

नवशेर रूप से उिके फ्नशंग उपकरणो,ं वलॉश बेनसि, बाथ टब और शलॉवर 

नमक्र के साथ वाटर क्ोसेट के मामिे में अत्यनधक महत का है। पं्नबंग 

किेक्शि और पं्नबंग नसस्म के बाद के न्जाइि काफ़ी हद तक इस 

जािकाऱी पर निभ्यर करें गे।

वाटर क्ोसेट - आमतौर पर इसे्माि क़ी जािे वाि़ी वाटर क्ोसेटमें 

रूरोप़ीर, एनशराई / भारत़ीर (स्कानटंग) और संरोजि प्रकार शानमि हरैं।

रूरोप़ीर वाटर क्ोसेट को फ्नशंग के तंत्र और / रा बढिे  क़ी नवनध द्ारा 
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नवभेनदत नकरा जाता है। फ्नशंग नक्रा दो प्रकार क़ी होत़ी है, अथा्यत् 

साइिोनिक (जहां फ्नशंग बि और उपरोग नकए गए पाि़ी क़ी मात्रा के 

माध्यम से होत़ी है।)

रूरोप़ीर वाटर क्ोसेट रा तो फश्य पर चढकर रा द़ीवार पर िटकाए जा 

सकते हरैं। द़ीवार पर िटक़ी हुई क्ोसेट पैि के ि़ीचे फश्य क़ी सफाई क़ी 

सुनवधा प्रदाि करत़ी है। द़ीवार िटकाते समर।

प्रते्यक टरैंक कम्पाट्यमेंट में इििेट (एस) आउटिेट (एस), िाि़ी, ओवरफ्ो 

और वेंट (एस) (क़ीट स्क़ीि के साथ), िेवि इंन्केटर, िेवि कंटरि ोिर 

आनद के प्रावधाि सनहत पाइप वक्य  प्रदाि नकरा जाता हरैं  एक फ़्ी-बो ््य 

(ऊर्ा्यधर दूऱी) फ्ोट वाल्, ओवरफ्ो पाइप आनद क़ी ्थापिा के निए 

200 से 300 नमम़ी तक टरैंक के सलॉनफट  के ब़ीच एक श़ीर्य जि स्र) प्रदाि 

नकरा जाएगा।

प्रते्यक टरैंक कम्पाट्यमेंट में टरैंक क़ी निकास़ी के निए आधार पर उपरुक्त 

आकार और संख्या के मैि होि, पि्ुब़्ी पंपो ंक़ी ्थापिा के निए नवनशष्ट 

उदाहरणो ं में अनतररक्त सम्प क़ी आवश्यकता हो सकत़ी है। मैि होि 

िोििे का नू्यितम आकार 560 नमम़ी व्ास रा 600 X 600 नमम़ी होिा 

चानहए। मैि होि क़ी संख्या न्बे् क़ी िंबाई पर निभ्यर होग़ी। सुरषिा कारणो ं

से नतरिे नवपऱीत नसरो ंपर कम से कम दो मैि होि होिे चानहए मैि होि 

कवर एरर टाइट और जहां आवश्यक हो िलॉक करिे रोग्य होगें। मैि होि 

कवरो ंके चरि में निरनमत रातारात से अपेनषित िोन्ंग कारको,ं रनद कोई 

हो, को भ़ी ध्याि में रिे  (Fig 8)

जहां तक   संभव हो पाि़ी क़ी टंनकरो ंका निमा्यण टरैंक क़ी निकास़ी और 

गुरुताकर्यण द्ारा टरैंक से अनतप्रवाह क़ी सुनवधा के निए नकरा जाएगा। 

चूरण क़ी सुनवधा के निए संरंत्र के कमरे का फश्य पाि़ी क़ी टंक़ी के आधार 

से ि़ीचे होगा। ऐस़ी ख्थनतरो ंमें, टरैंक क़ी निकास़ी, टरैंक से अनतप्रवाह, टरैंक में 

जि स्र क़ी निगराि़ी आनद आसाि़ी से प्राप्त क़ी जा सकत़ी है। (Fig 9)

आवश्यक भं्ारण क़ी मात्रा प्रते्यक उदाहरण में पेशेवर निण्यर पर आधाररत 

होग़ी। सामान्य अभ्ास निम्न स्र के टरैंको ंमें एक से दो नदिो ंक़ी पाि़ी क़ी 

टरैंक में सतह़ी जि के प्रवेश को रोकिे के निए मैि होि कवर को आसपास 

के जम़ीि़ी स्र से परा्यप्त रूप से ऊपर उठारा जािा चानहए। अनधमाितः , 

कार पाक्य , गैरेज आनद के ि़ीचे पाि़ी क़ी टंनकरो ंका निमा्यण िह़ी ं नकरा 

जाएगा। अपररहार्य ख्थनतरो ंमें जहां पाि़ी के टरैंक जम़ीि के ि़ीचे बिाए जाते 

हरैं, टरैंक क़ी निकास़ी / िाि़ी करिे क़ी सुनवधा के निए उपरुक्त आकार के 

सबमनस्यबि पंप ्थाऱी ्थापिा का नहस्ा हो सकते हरैं।

जहां संभव हो पाि़ी क़ी टंनकरो ंका निमा्यण पंप रूम/प्ांट रूम के साथ 

एक कलॉमि वलॉि के साथ नकरा जाएगा। पंप के निए बाढ (सकारात्मक) 

आवश्यकता और उच्च स्र के टरैंक (ओ)ं में आधे से एक नदि के भं्ारण 

को प्रदाि करिा है जहां गुरुताकर्यण जि नवतरण प्रणाि़ी पर नवचार नकरा 

जाता है। जहां फ्नशंग और घरेिू अिुप्ररोगो ंके निए दोहऱी पाइनपंग के 

साथ पाि़ी के नवनभन्न स्ोत प्रदाि नकए जाते हरैं, कुि भं्ारण का िगभग 

एक-नतहाई फ्नशंग के निए और शेर घरेिू उपरोग के निए होगा। उपिब्ध 

आधुनिक उपकरणो ंऔर प्रौद्योनगनकरो ंको ध्याि में रिते हुए, भवि क़ी 

संरचिात्मक िागत को बचािे के निए उच्च स्ऱीर टरैंको ंमें षिमता में कम़ी 

पर नवचार नकरा जा सकता है। जब तक नवशेर रूप से मांग िह़ी ंक़ी जात़ी 

है, जि नवतरण प्रणाि़ी में हाइ र्ि ो-नू्यमेनटक उपकरण (नबजि़ी आपूनत्य के 

साथ) पर निभ्यर एक उच्च स्ऱीर टरैंक पर नवचार करिे क़ी आवश्यकता 

िह़ी ंहै। िेवि कंटरि ोिर टरि ांसफर पंपो ंके संचािि को सेट करके उच्च स्ऱीर 

टरैंको ंक़ी स्वचानित ऱीनफनिंग सुनिनचित कर सकते हरैं।

पयानी कया बितरण

इमारतो ंऔर पररसरो ंमें पाि़ी का नवतरण रा तो एनिवेटे् स्ोरेज टरैंक 

(टरैंको)ं से गुरुताकर्यण बि द्ारा रा निचिे स्र के स्ोरेज टरैंक (टरैंको)ं से 

स़ीधे र्ि लॉ-ऑफ पलॉइंट तक पंनपंग उपकरण द्ारा प्राप्त नकरा जा सकता है। 

पं्नबंग को् नू्यितम 0.5 बार (5 म़ीटर पाि़ी के सं्भ) के काम के दबाव 

को निधा्यररत करते हरैं। जहां फ्श वाल् का उपरोग पाि़ी, क्ोसेटके निए 

नकरा जाता है, वहां नू्यितम दबाव 1.0 बार (10 म़ीटर पाि़ी का कलॉिम) 
होिा चानहए। आधुनिक पं्नबंग को् द्ारा निधा्यररत अनधकतम काम का 

दबाव 5.5 बार (55 म़ीटर पाि़ी का सं्भ) है, हािांनक अनधकांश नचनकत्क 

अनधकतम दबाव को निचिे स्र तक स़ीनमत रििा पसंद करते हरैं।

जि नवतरण प्रणाि़ी इस प्रकार ्थानपत क़ी जाएग़ी नक वे सेल् वेंडनटंग और 

सेल् ् रि े निंग होि़ी चानहए। ् े् एं््स, वनट्यकि िूप्स आनद से बचिा चानहए। 

सभ़ी उच्च नबंदुओ ंपर स्वचानित वारु वेंट रा ऐसे प्रावधािो ंक़ी आवश्यकता 
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होग़ी और निचिे नबंदुओ ंपर र्ि ेि कलॉक् क़ी आवश्यकता होग़ी।

जि नवतरण प्रणाि़ी में नफक्चर के समूह क़ी सेवा करिे वाि़ी शािाओ ंपर 

परा्यप्त संख्या में वाल् प्रदाि करके िं्ो ंमें पाइप के काम को अिग करिे 

का प्रावधाि होगा। (Fig 10)

10 मंनजि (3-3.5 म़ीटर क़ी मंनजि क़ी ऊंचाई) से अनधक ऊंच़ी इमारतो ं

में, नवतरण प्रणाि़ी को वांनित नू्यितम और अनधकतम अवनशष्ट दबाव ( र्ि लॉ 

ऑफ पलॉइंट पर दबाव) सुनिनचित करिे के निए ऊर्ा्यधर दबाव षेित्रो ंमें 

नवभानजत करिे क़ी आवश्यकता होग़ी।

कई भविो ंवािे बडे पररसरो ंमें, िं्ो ंमें अिगाव के निए सुनवधाओ ंके साथ 

बाहऱी जिमागयों का एक िेटवक्य  भ़ी आवश्यक हो सकता है।

पाइपो ंके बडे िेटवक्य  में, चाहे व्खक्तगत भविो ंके भ़ीतर रा बडे पररसरो ं

के निए जैसा नक ऊपर (4.5.5) में वनण्यत है, ररंग फलॉमटेशि में मुख्य आपूनत्य 

पाइप नवनभन्न ्थािो ंपर दबाव को संतुनित करिे, घर्यण िुकसाि को कम 

करिे और वहां कम़ी को प्राप्त करिे के निए फारदेमंद होगें। पाइप का 

आकार।

पररणाम़ी दबाव वृखद्ध बार-बार होग़ी। उपरुक्त ्थाि पर उपरुक्त आकार 

के इंज़ीनिरर वाटर हैमर अरेस्र िगाए जािे चानहए। (Fig 11)

ऐसे मामिो ंमें जहां जि निकारो ंको घरेिू पाि़ी क़ी आपूनत्य क़ी जात़ी है, 

खस्वनमंग पूि, कूनिंग टावरो ंआनद के संतुिि टरैंको ंको बैक फ्ो और घरेिू 

जि प्रणाि़ी के पररणाम़ी संदूरण को रोकिे के निए उपरुक्त बैक फ्ो 

नप्रवेंटर प्रदाि नकए जािे चानहए।

पाइप के आकार के निधा्यरण में, काम के दबाव, वेग और प्रवाह दर पर 

नवचार नकए जािे वािे मािदं् हरैं।

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.58 से सम्लंबित बसदयालंत
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Fig 12पाइपो ंमें वेग 2.4 म़ीटर/सेकं् तक स़ीनमत होिा चानहए। हािांनक, जब 

गम्य पाि़ी के नवतरण के निए तांबे के पाइप का उपरोग नकरा जाता है, तो 

वेग 1.5 म़ीटर/सेकं् तक स़ीनमत होिा चानहए।

CPVC,	UPVC,	HDPE,	PPR,	PEX,	PB,	आनद जैसे प्ाखस्क 

का चरि करते समर ऊंचे तापमाि पर पे्रशर ़्ी-रेनटंग का प्रावधाि नकरा 

जाएगा। अनधकांश प्ाखस्क पाइपो ंके निमा्यताओ ंद्ारा उखल्खित दबाव 

रेनटंग 23° न्ग़्ी सेखल्सरस पर है।

पयाइपो लं में एयर लटॉक  और उसकया बनष्यासन

िया्टर हपैमर 

बहते पाि़ी में कुि मात्रा में हवा समानहत होत़ी है और रह हवा पाि़ी के 

पाइप के साथ उच्च नबंदुओ ंपर जमा होिे का प्ररास करत़ी है। ऐस़ी संनचत 

हवा के निए निकास प्रदाि करिे के निए, पाि़ी के पाइप के साथ नशिर 

पर वारु वाल् प्रदाि नकए जाते हरैं। वारु वाल् उि नबंदुओ ंपर ख्थत होिा 

चानहए जो हाइ र्ि ोनिक गे्न्एंट के कऱीब रा ऊपर हो।ं रनद वारु वाल् 

प्रदाि िह़ी ंनकए जाते हरैं, तो पाइप के एरर-िलॉक होिे क़ी संभाविा होत़ी है। 

प्रवाह का प्रभाव़ी षेित्र और फिस्वरूप पाि़ी के पाइप के माध्यम से निव्यहि 

एरर-िलॉनकंग के कारण बहुत कम हो जाता है।

पाि़ी के पाइप के साथ वारु वाल् का प्रावधाि भ़ी हवा को जल़्ी से प्रवेश 

करिे में मदद करता है जब पाि़ी के पाइप में कम नबंदुओ ंपर पाि़ी के 

पाइप के अचािक टूटिे के कारण वैकूम होता है।

एक वारु वाल् में एक कच्चा िोहा कषि, फ्ोट, ि़ीवर और पलॉपपेट वाल् 

होता है जैसा नक (Fig 1) में नदिारा गरा है। कषि आकार में गोिाकार रा 

आरताकार हो सकता है। एक पलॉपपेट वाल् एक वाल् है नजसे शाऱीररक 

रूप से उठारा जाता है। वारु वाल् का कार्य इस प्रकार है।

पयाइप अपरेंकक्टेंस (Fig 12)

1 सामान्य ख्थनत में, पाि़ी का कषि पाइप से ि़ीचें गए पाि़ी से भरा होता 

है। इसनिए फ्ोट चैम्बर क़ी ित को िूता है और पलॉपपेट वाल् बंद 

ख्थनत में होता है।

2 जब पाि़ी के पाइप से हवा चैम्बर में प्रवेश करत़ी है, तो रह चैम्बर क़ी 

ित के ठ़ीक ि़ीचे जमा होिे िगत़ी है। हवा का रह संचर ि़ीवर को 

काम करिे और फ्ोट को ि़ीचे िािे के निए बिाता है।

3 ि़ीवर द्ारा फ्ोट को ि़ीचे क़ी ओर ि़ीचंिे से पलॉपपेट वाल् संचानित 

होता है नजसे बाद में िोिा जाता है। इस प्रकार हवा को पलॉपपेट वाल् 

के माध्यम से बाहर निकििे नदरा जाता है।

4 जब हवा निकि जात़ी है, तो पाि़ी नफर से चैम्बर में ऊपर आ जाता 

है और ि़ीवर फ्ोट को ऊपर उठािे का काम करता है। इसके 

पररणामस्वरूप पाि़ी निकििे से पहिे पलॉपपेट वाल् बंद हो जाता है।

5 नफर वारु वाल् क़ी नक्रा दोहराई जात़ी है।

रनद िि रा वाल् से बहिे वािा पाि़ी अचािक बंद हो जाता है, तो पाि़ी 

पाइप में बंद हो जाएगा। पाि़ी व्ावहाररक रूप से असंप़ीड् है और एक 

ठोस रोम क़ी तरह काम करेगा जो पाइप के अंदर तिाव पैदा करेगा और 

रह हैमर  क़ी तरह शोर पैदा करेगा। इसे वाटर हैमर के िाम से जािा जाता 

है।

इससे पाइप और किेटे्् नफनटंग टूट सकत़ी है। वाटर हैमर निम्ननिखित 

के कारण होता है:

1 जब वाल् तुरंत बंद हो जाता है।

2 पंप चिािे क़ी शखक्त अचािक नवफि हो जात़ी है।

3 पारस्ररक पंपो ंऔर हाइ र्ि ोनिक रैम के कारण प्रवाह में सं्दि।

वाटर हैमर के प्रभाव को निम्ननिखित उपारो ंसे कम नकरा जा सकता है:

1 आउटिेट के अंत में रा उसके पास एक सज्य ररि़ीफ प्रदाि करें ।

2 काफ़ी बडे आकार का वारु-राहत वाल् प्रदाि करें ।

सुरक्षया ियाल्: वाल् में एक न्स् होत़ी है नजसे एक खपं्ग द्ारा निरंनत्रत 

नकरा जाता है नजसे नकस़ी भ़ी दबाव के निए समारोनजत नकरा जा सकता 

है। जब पाइप में दबाव उस वाल् से अनधक हो जाता है नजसके निए वाल् 

को समारोनजत नकरा जाता है, तो न्स् को उठा निरा जाता है और क्लॉस 

पाइप के माध्यम से दबाव को हटा नदरा जाता है। खपं्ग के कारण न्स् 

नफर से अपि़ी मूि ख्थनत में आ जात़ी है।

पाइपो ंके न्जाइि के निए, 7.5 सेम़ी से 25 सेम़ी व्ास वािे पाइपो ंके निए 

पाि़ी के हैमर  के कारण अनतररक्त दबाव िगभग 8.5 नकग्ा/सेम़ी² मािा 

जाता है। 120 सेम़ी व्ास से ऊपर के पाइपो ंके निए दबाव ध़ीरे-ध़ीरे 4.9 

नकग्ा/सेम़ी² तक कम हो जाता है। नवनभन्न आकारो ंके पाइपो ंके निए पाि़ी 

के हैमर के निए अिारसि  निम्नािुसार निरा जा सकता है:

शीतल और कठोर जल

• वाटर हैमर एक दबाव है जो एक बंद पाइप में पाि़ी के प्रवाह के वेग के 

अचािक रुक जािे से उत्पन्न होता है।

• जब वाल् बंद हो जाता है, तो पाि़ी क़ी गनत के कारण दबाव बिता है।

• पाइप क़ी द़ीवारो ंसे प्रसार( करिे के निए बढा हुआ दबाव।

• रह प्रसार वाल् क़ी ओर वेग में जािे के निए है।

• सामान्य से अनधक दबाव में पाइप काप्रसार नकरा जाता है।

प्मम्लंग - प्लंिर (NSQF सलंशोबित 2022) - अभ्यास 1.6.58 से सम्लंबित बसदयालंत
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• दबाव के इि उतार-चढाव से कंपि पैदा हो सकता है नजसके 

पररणामस्वरूप र्नि हो सकत़ी है।

• पे्रसर  पाइप फट सकता है।

• वाटर हैमर से पाइप का फटिा प्रसार कहिाता है।

वाटर हैमर नवतरण प्रणानिरो ंमें अिुभव क़ी जािे वाि़ी एक घटिा है और 

इसे जोर से दोहराए जािे वािे शोर के रूप में देिा जाता है। वाटर हैमरसे 

पाइप में कंपि, पाइप सपोट्य का नव्थापि, िि का नहििा और चरम 

 पयाइप कया व्यास mm 80 to 250 300 400 500 600 700 900 1050-1500

 िया्टर हपैमर के बलए अबतररक्त 8.50 7.75 7.0 6.30 5.75 5.60 4.90 4.90   
 दियाि kg/cm2

मामिो ंमें पाइप फटिा हो सकता है।

वाटर हैमर एक पाइप में पाि़ी के प्रवाह के अचािक बंद होिे, वाल् 

के जल़्ी बंद होिे, पंप के रुकिे आनद के पररणामस्वरूप होता है। इि 

ख्थनतरो ंमें पाइप के भ़ीतर आगे और प़ीिे पाि़ी का प्रवाह अत्यनधक वेग 

पैदा करता है जो एक राहत तक जाऱी रहेगा। दबाव वृखद्ध को अवशोनरत 

करिे के निए एक वारु कषि के माध्यम से पारा जाता है।

वाटर हैमर  को अवशोनरत करिे के पारंपररक तऱीको ंमें वारु कषिो ंका 

प्रावधाि हुआ करता था जो अप्रभाव़ी सानबत हुए हरैं। इंज़ीनिरर वाटर हैमर 

अरेस्स्य नजिमें प्ऱी-चाज्य ्ारफ्ाम होते हरैं, इस घटिा का एक प्रभाव़ी 

समाधाि है। वलॉटर हैमर अरेस्स्य को उिक़ी आवश्यक षिमता निधा्यररत 

करिे के निए नफक्चर रूनिट नवनधरो ंका उपरोग करके उनचत आकार 

नदरा जाएगा।

जल स्तर बनयलंत्रक: भं्ारण टरैंको ंको स्वचानित रूप से भरिे के निए पंपो ं

के संचािि को सुनवधाजिक बिािे के निए जि स्र निरंत्रको ंका उपरोग 

नकरा जाता है। पाि़ी क़ी टंनकरो ं के भ़ीतर पूव्य-निधा्यररत उच्च और निम्न 

स्रो ंपर प्रदाि नकए गए स्र सेंसर पंपो ंको शुरू करिे और रोकिे का 

निदटेश देते हरैं। टरैंक में पाि़ी के अभाव में पंपो ंको र्ि ाई रनिंग से बचािे के 

निए सक्शि टरैंक में सेंसर भ़ी िगाए गए हरैं।
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प्मम्लंग  (Plumbing) अभ्यास 1.6.59 से सम्लंबित बसदयालंत
प्लंिर (Plumber) - प्लंिर

िया्टर हपैमर अरेस्र कया बििरण और कयायट (Description and working of water hammer 
arrester)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• िया्टर हपैमर अरेस्र के ियारे में ितयाएलं

• िया्टर हपैमर अरेस्र के कयायट के ियारे में ितयाएलं ।

िया्टर हपैमर  कया हपै

पाइप में  शोर, पाइनपंग नसस्म में बहिे वािे तेज गनत के पाि़ी के झटके के 

कारण होता है जब एक ख्थरता अचािक बंद हो जात़ी है। नकस़ी नदए गए 

दबाव और वेग पर बहिे वािे पाि़ी (एक गैर-संप़ीनडत तरि) का अचािक 

रुकिा एक उिाि रा स्ाइक का कारण बिता है पाि़ी को वाटर हैमर 

कहा जाता है।

िया्टर हपैमर अरेस्र कया कयायट

• वाटर हैमर अरेस्र पं्नबंग नसस्म में वलॉटर हैमर के प्रभाव को कम 

करता है।

• उिके इंस्ािेशि के बाद ऊपर और ि़ीचे जाकर।

• इस गनत के निए हवा और पाि़ी का दबाव और काउंटर दबाव नजमे्मदार 

हरैं।

कयायट:

कभ़ी-कभ़ी पाि़ी क़ी आपूनत्य प्खमं्बग फ्ो  जल़्ी बंद हो जाता है और इसके 

पररणामस्वरूप पाि़ी बहिे से रोकता है, पि में पाइप भाऱी हो जाता है

वाटर हैमर अरेस्र हवा का एक कुशि प्रदाि करके इस ख्थनत को रोकता 

है जो गनत को अवशोनरत करता है।

इने्  उि षेित्रो ंमें ्थानपत करिे क़ी आवश्यकता है जहां िि और वाल् 

शोर पैदा कर रहे हरैं

्थापिा के निए आमतौर पर पाइप काटिे, ट़ीज़ ्ाििे और नफर वलॉटर 

हैमर अरेस्र िगािे क़ी आवश्यकता होत़ी है।

वाटर हैमर अरेस्र नपििे दो नफक्चर के ब़ीच शािा िाइि के अंत में 

है। वाटर हैमर अरेस्र का ्थाि 20 फ़ीट से अनधक िंबा िह़ी ं है, एक 

अनतररक्त वाटर हैमर अरेस्र का उपरोग नकरा जािा चानहए।

िया्टर हपैमर एरेस्सट:

वाटर हैमर अरेस्र ऐसे उपकरण होते हरैं जो पे्रशर वेव, रा वलॉटर हैमर को 

सोि िेते हरैं, जो तब होता है जब एक तररत क्ोनजंग वाल् बंद हो जाता है 

और पाि़ी के सकु्य िेनटक को तेज़ी से बंद कर देता है। पाइप िंबवत रूप से 

्थानपत और हवा से भर जाता है। हवा उस वाटर हैमर  को अंदर िेिे के 

निए कुशि  प्रदाि करत़ी है। कोंडनक हवा पाि़ी में घुििश़ीि है।

सामान्य नदशानिदटेश रह है नक सभ़ी तेज़ी से बंद होिे वािे वाल्ो ंपर वलॉटर 

हैमर अरेस्र क़ी आवश्यकता होत़ी है।

सोिेिलॉइ् वाल्, इिेट्रि लॉनिक सै्प-एक्शि वाल् जो सेंडनसंग रूनिट िि, 

न्शवलॉशर वलॉनशंग मेकर, आइस मेकर और कलॉफ़ी मश़ीि में पाि़ी के प्रवाह 

को मैिेज करते हरैं। पाि़ी के नवतरण पाइनपंग के निए प्ाखस्क पाइप का 

उपरोग करिे वािे नकस़ी भ़ी वाल् पर वलॉटर हैमर अरेस्र क़ी आवश्यकता 

िह़ी ंहोग़ी, रह दशा्यता है नक वे PVC और PEX के निए आवश्यक िह़ी ं

हरैं।
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.7.60 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पयाइधपिंग धसस्टम                                 

धिधिन्न आकयारो िं के हम्ड और एसे्स्टस पयाइपो िं कया उपयोग (Use of hummed and asbestos pipes 
of different sizes)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

•  पयाइप की आिश्यकतया

•  हम्ड पयाइपो िं कया िर्णन करें

•  हम्ड पयाइप की धनमया्णर धिधि

•  हम्ड कया िगगीकरर

•  कूबड़ ियाले पयाइपो िं की योग्यतया और अिगुर

•  हम्ड पयाइपो िं की धिधिष्टतया।

पयाइप की आिश्यकतया

जल स्ोत से समुदाय तक विविन्न प्रकार के माध्यमो ंसे पहुँचाया या पहुँचाया 

जाता है। ये या तो खुले या बंद प्रकार के हो सकते हैं। कचे् पानी को स्ोत 

से जल उपचार संयंतो ंतक पहंचाने के वलए खुले चैनलो ंका उपयोग वकया 

जाता है, पाइप लाइनो ंका उपयोग करने का लाि िाष्ीकरण और ररसाि 

के नुकसान जैसे पररिहन नुकसान में कमी है।

ये पाइप प्रीकास्ट या कास्ट-इन-साइट हो सकते हैं। सादे कंक्ीट के पाइप 

का उपयोग ऐसे स्ानो ंपर वकया जा सकता है जब पानी दबाि में नही ंबहता 

है। इन पाइपो ंको बेल और स्पिगोट जोडो ंसे जोडा जाता है। सादे कंक्ीट के 

पाइपो ंका उपयोग केिल 60 सेमी व्ास तक वकया जाता है, इसके ऊपर 

ये प्रबवलत होते हैं।

आर.सी.सी. पाइप वनम्नवलस्खत विवियोदं्ारा वनवममित होते

1 प्रीकास्ट पाइप कारखानो ंमें वनवममित होते हैं और विर साइट पर ले जाया 

जाता है। आर.सी.सी. का सुदृढीकरण पाइप के होते हैं िेले्ड स्टील वसलेंडर 

वजसके ऊपर हाई टेंशन िायर िाउंड होता है। आम तौर पर कंक्ीट पाइप 

के वनमामिण में 1:2:2 कंक्ीट वमश्रण का उपयोग वकया जाता है। बडे व्ास के 

पाइपो ंको कॉलर जॉइंट के माध्यम से रबर गैसकेट या िाइबर से िरे लेड 

गैसे्ट के सा् पाइप के दोनो ंवसरो ंके बीच रखा जाता है।

पानी से दूवित, 75 ििमि से ऊपर, लंबा जीिन है। रखरखाि की लागत कम 

है। लेवकन िे बहत िारी हैं और उन्ें संिालना और पररिहन करना मुस्किल 

है। िे नही ंकर सकते

िे उच् दबाि का सामना नही ंकर सकते हैं और मरम्मत करना मुस्किल है।

2 पाइप की मोटाई 25 वममी से 65 वममी तक विन्न होती है, पाइप व्ास 10 

सेमी से 120 सेमी तक विन्न होता है।

आजकल पे्रस्टट् ेसड कंक्ीट के पाइप िी बाजार में उपलब्ध हैं।

िारतीय मानक (IS: 458 - 1961) हमड पाइपो ंको छह िगगों में िगगीकृत 

करता है जैसा वक तावलका 1 . में वदया गया है

हम्ड पयाइपो िं कया तयाधलकया िगगीकरर

       क्यास               धििरर     ऐस ी म्थिधत जहयािं सयामयान्य रूप से उपयोग धकयया जयातया है

 एनपी1 गैर-प्रबवलत कंक्ीट, गैर-दबाि पाइप  जल वनकासी और वसंचाई के उपयोग के वलए, जमीन के   

    ऊपरयाउ्ली खाइयो ंमें।

 एनपी2 प्रबवलत कंक्ीट, प्रकाश कतमिव् गैर-दबाि  हल्ा यातायात ले जाने िाली पुवलयो ंके वलए।

  पाइप।

 एनपी3 प्रबवलत कंक्ीट, प्रकाश कतमिव् गैर-दबाि  िारी यातायात िाले पुवलयो ंके वलए, जैसे वक पाइप रेलिे लोवडंग।

 पी1 प्रबवलत कंक्ीट दबाि पाइप का परीक्षण      गुरुत्ाकिमिण मुख्य पर उपयोग के वलए, िास्तविक    

  2.0 वकग्ा/सेमी2 के वलए (20 m head)  कायमिरतके हाइडट् ोसे्टवटक दबाि      

    परीक्षण दबाि के 2/3 सेअविक नही ंहै।

पी2 प्रबवलत कंक्ीट दबाि पाइप का परीक्षण वकया   पंवपंग मेन पर उपयोग के वलए, िास्तविक कायमि 

  4.0 वकग्ा/सेमी2 . के हाइडट् ोसे्टवटक दबाि के वलए  दबाि 1/2 से अविक नही ंपरीक्षण दबाि। 

  (40m head) 

 पी3 प्रबवलत कंक्ीट दबाि पाइप का परीक्षण वकया गया  ऊपर की तरह
  6.0 वकग्ा/सेमी2 . के हाइडट् ोसे्टवटक दबाि के वलए 
  (60 मीटर वसर)
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फयायदे

कंक्ीट पाइप के वनम्नवलस्खत िायदे हैं:

1  िे बैकविवलंग के कारण बाहरी िार और िार का विरोि करने के वलए 

अविक उपयुक्त हैं।

2  रखरखाि की लागत कम है।

3  पाइप की अंदरूनी सतह को वचकना बनाया जा सकता है, इस प्रकार 

घिमिण नुकसान को कम वकया जा सकता है।

4  जंग की समस्ा नही ंहोती है।

5  साइट में पायपो ंको कास्ट वकया जा सकता है, और इसवलए पररिहन 

की समस्ाएं कम हो जाती हैं।

6  इनके िारी िजन के कारण इनके खाली होने पर तैरने की समस्ा नही ं

होती है।

7  विस्तार जोडो ंकी सामान्य रूप से आिश्यकता नही ंहोती है।

नुकसयान

1  अप्रवतबंवित पाइप तन्यता दरारो ं के वलए उत्तरदायी हैं, और िे उच् 

दबाि का सामना नही ंकर सकते।

2  इसकी सरंध्रता और वसकुडन दरारो ंके पररणामस्वरूप ररसाि की प्रिृवत्त 

से इंकार नही ंवकया जाता है।

3  उनकी मरम्मत करना बहत कवठन है।

4  प्रीकास्ट पाइप बहत िारी होते हैं, और उन्ें ले जाना मुस्किल होता है।

तावलका 2 में आई.एस. के अनुसार सािारण पाइपो ंके विवनददेश वदए गए हैं। : 458 - 1971

सािारण हमड पाइपो ंकी तावलका 2 विवनददेश

 S.No. शे्री  धममी . में व्यास  धकग्या/सेमी2 . में परीक्षर  उपयोग

 1  क्ास P1 80-1200 2 गुरुत्ाकिमिण मुख्य वडजाइन में उपयोग  

     के वलए दबाि 1.33 kg/cm2 . से अविक  

     नही ंहोना चावहए

 2  क्ास P2 80-600 4 पंवपंग-मेन वडजाइन के उपयोग के   

     वलए दबाि 2 kg/cm2.   

 3  क्ास P3 80-400 6 से अविक नही ंहोना चावहए

एसे्स्टस पयाइप

उदे्श्य: पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• एसी पयाइप्स की सिंरचनया और उपलब्धतया धनधद्णष्ट करें

• एसी पयाइप कया उपयोग करने के फयायदे और नुकसयान की सूची

• एसी पयाइप्स के उपयोग की सूची बनयाएिं

• एसी पयाइपो िं कया िगगीकरर।

एसी पयाइप

सामान्य: एसी पाइप मशीनो ंमें उच् दबाि में शुद्ध एसे्स्टस िाइबर, पोटमिलैंड 

सीमेंट और वसवलका से वनवममित होते हैं और 5 सेमी से 100 सेमी व्ास और 

2 मीटर से 3 मीटर लंबाई में उपलब्ध होते हैं। पाइप में शावमल होने के वलए 

पाइप के एक छोर पर सॉकेट होता है। एसी पाइप का उपयोग अपवशष्ट जल 

या ििामि जल को ले जाने के वलए वकया जाता है (वचत 1)। एसे्स्टस सीमेंट 

पाइप में उपयोग वकए जाने िाले जोड, वजसमें आस्तीन और पाइप बैरल के 

बीच संपीवडत दो रबर के ररंग द्ारा प्राप्त की जा रही एक आस्तीन पानी की 

जकडन होती है, जैसा वक Fig. 2 में वदखाया गया है।

यह टू्बरकुलेशन, इंक्से्टशन, वमट्ी के क्षरण और इलेक्ट् ोवलवसस के वलए 

प्रवतरोिी है और इसमें उतृ्ष्ट हाइडट् ोवलक गुण हैं। पाइप िंगुर होते हैं और 

हैंडवलंग, पररिहन और कंपन के दौरान दरार के वलए उत्तरदायी होते हैं। 

उन्ें उजागर पररस्स्वतयो ंमें नही ंरखा जा सकता है।

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.7.60 से स्बिंधित धसदयािंत
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फयायदे

1  इसमें क्षरण नही ंपकडता 

2  हले् िजन के कारण पररिहन आसान है।

3  जीआई, सीआई पाई की तुलना में लागत कम है।

4 इसमें जुडना आसान है 

5  काटना और वडट् वलंग आसान है।

6  पाइप के अंदर वचकना है; इसवलए अच्ी िहन क्षमता है।

नुकसयान

1  एसी पाइप प्रकृवत में िंगुर होते हैं इसवलए हैंडवलंग और पररिहन के 

दौरान टूटने की संिािना अविक होती है।

2  क्षवतग्स्त पाइपो ंकी मरम्मत और उपयोग नही ंवकया जा सकता है।

3  शॉक रेवजस्टेंस कम है इसवलए इसे साििानी के सा् रखना चावहए।

4  स्वास्थ्य के आिार पर कई देशो ंमें एसे्स्टस सीमेंट के उपयोग पर 

प्रवतबंि लगा वदया गया है।

जब एक नरम िूवमगत स्तर में एक सीिर वबछाया जाना हो तो खाई को 

गहरा खोदना चावहए। खाई के तल को वनवचित रूप से जोडकर स्स्र वकया 

जाएगा बजरी या चट्ान को सीमेंट कंक्ीट से िरा जाएगा।

सीिर पाइप को हमेशा पाइप के नीचे खाई में कंक्ीट वबस्तर प्रदान करने 

के वलए प्रा्वमकता दी जाती है।

सीिर और उनके गे्ड की मध्य रेखा को वनम्नवलस्खत विवि द्ारा दृवष्ट रेल और

बोवनंग रॉड के माध्यम से जमीन से स्ानांतररत वकया जाता है:

i  चार मोटे डंडे जमीन या खंिो ंमें चलाए जाते हैं।

ii  कै्षवतज बोडमि वजन्ें साइटरेल कहा जाता है, खंिो ंके ऊपर लगे होते हैं।

iii  सीिर की मध्य रेखा सा इटरेल पर अंवकत होती है और छोटी कील दृवष्ट 

रेल पर वटकी होती है।

iv  कीलो ंके शीिमि को वमलाने िाली रेखा दृवष्ट रेल पर स्स्र होती है।

v  कें द्र से कें द्र की दूरी 7.5 मीटर पर तय की गई है।

vi अबसाइट रेल पर लगे कीलो ंके बीच एक मजबूत रस्ी या तार खीचंा 

जाता है। यह लाइन सीिर के गे्ड के समानांतर है।

vii  अब पं्ब बॉब का उपयोग करके बोवनंग रॉड की मदद से लाइन और 

गे्ड को सीिर लाइन तक ले जाएं।

छोटे आकार के पाइप सीिे पाइप-लेयर द्ारा वबछाए जा सकते हैं लेवकन 

िारी और बडे आकार के पाइप रस्स्यो ंको पार करके खाइयो ंमें में डालते हैं

एक पाइप के सॉकेट एंड अप गे्ड स्पिगोट वसरे को दूसरे के सॉकेटेड वसरे 

में रखा जाता है। पाइपो ंको ठीक से रखने और व्िस्स्त करने के बाद िे 

उपयुक्त रूप से जुड जाते हैं।

एसी दबयाि पयाइप कया िगगीकरर

 पयाइपो िं कया िगगीक क्यास 1 क्यास 2 क्यास 3  क्यास 4 क्यास 5

 परीक्षण दबाि 5 वकग्ा/सेमी2 10वकग्ा/सेमी2 15 वकग्ा/सेमी2 20 वकग्ा/सेमी 25वकग्ा/सेमी
                                                            (50मी वसर)             (100 मी वसर)         (150 मी वसर)          (200 मी वसर)            (250 मी वसर)  

Fig 2

PB
N

21
93

12

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.7.60 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.7.61-62 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पयाइधपिंग धसस्टम                                 

पयाइप धबछयाने की धिधि सिंरेखर और जुड़नया (Method of laying out pipes alignment  
and joining)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

•  से्टट कॉलर जॉइिंट और एसी पयाइप जॉइिंट

•  धिधिन्न प्रकयार के पयाइप धबस्तरो िं के बयारे में बतयाएिं ।

कॉलर- सिंयुक्त (Fig 1) 

कॉलर को दो पाइप कॉलर के वसरे पर समवमत रूप से रखा जाएगा और 

पाइप के बाहरी वहसे् को टार या सीमेंट के घोल में अच्ी तरह से ल्प् 

हेम्पयानमि से िरा जाएगा और अच्ी तरह से कलवकंग टूल्स से िरा जाएगा 

और विर सीमेंट मोटामिर 1: 2 से िरा जाएगा। 45 वडग्ी पर ढलान कम से कम 

24 घंटे के वलए ठीक हो गया। पाइप के अंदर पूरी तरह से साि।

एसी पयाइप्स के धलए जोड़ (Fig 2)

छोटे व्ास के एसी पाइप को जोडने के वलए, पाइप के दोनो ंवसरो ंको एक 

दूसरे के स्खलाि लगाया जाता है, विर पाइप के ऊपर दो रबर के छले् की 

आपूवतमि की जाएगी और युग्मन को ररंग के ऊपर िकेल वदया जाएगा जैसा 

वक वचत 2 में वदखाया गया है। रबर के छले् संयुक्त जलरोिी बनाते हैं। .

धनम्नधलमखत के तहत सीिर पयाइप धबछयानया पड़ सकतया हैम्थिधतययािं 

(Fig 3, 4, 5)

Fig 3
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सी नकयारयात्मक प्रके्षपर की म्थिधत: जब पाइप वबछाया जाता है तो दोनो ं

पाइप एक ऊंचाई िाली जमीन की सतह पर होते हैं।

d  खुली म्थिधत: पाइप वबछाई जाती है वक यह पूरी तरह या आंवशक रूप 

से जमीन की सतह से ऊपर हो। वचत 6 विविन्न पररस्स्वतयो ंमें आमतौर 

पर सीिर पाइपो ंके नीचे उपलब्ध कराए गए विविन्न प्रकार के पाइप 

बेवडंग को दशामिता है।

ई  अब पं्ब बॉब का उपयोग करके बोवनंग रॉड की मदद से सीिर लाइन 

को लाइन और गे्ड वदया गया है जैसा वक वचत 7 में वदखाया गया है।

पु कल्वटमि स्स्वत : जब पाइप वबछाई जाती है तो यह पूरी तरह या आंवशक 

रूप से मूल सतह से ऊपर की ओर प्रोजेक् करता है।

ख  खाई की स्स्वत: जब खाई में पाइप वबछाया जाता है तो खाई की स्स्वत 

के अनुसार वमट्ी, मध्यम दृढ वमट्ी और नरम वमट्ी होती है। 
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.7.63-66 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पयाइधपिंग धसस्टम

धिधिन्न पयाइप जोड़ो िं कया धििरर - स्टट्ेट, बयािंच टैफ्ट ब्ो, एक्सपेंिन जॉइिंट (Description of various 
pipe joints - stright, branch taft blow, expansion joints)

अभ्यास सिंख्या 1.6.41 1.6.46 के धलए  R.T. कया सिंदि्ण लें

धिधिन्न पयाइप धफधटिंग जोड़ (Various pipe fitting joints)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पयाइप लयाइन के धलए पयाइप धफधटिंग जोड़ो िं की आिश्यकतया

• पयाइप धफधटिंग जोड़ो िं के प्रकयार

• पयाइप धफधटिंग जोड़ो िं को बतयाएिं ।

Fig 3

मयानक पयाइप धफधटिंग

'पाइप विवटंग्स' को वनम्न क्म में पाइपो ंसे जोडा जाता है:

1  पाइप में वदशा प्रिाह बदलें।

2  एक शाखा को मुख्य जल आपूवतमि पाइप से कनेक् करें ।

3  विविन्न आकारो ंके दो या दो से अविक पाइप कनेक् करें ।

4  पाइप के वसरो ंको बंद करें ।

कोहनी (Fig 1)

कोहनी और मोड पाइप लाइन वसस्टम में 90o और 45o का विचलन प्रदान 

करते हैं।

युग्मन (Fig 2): वचत 2 में वदखाया गया एक सािारण युग्मन आमतौर पर 

पाइप के सा् आता है, प्रते्क लंबाई के वलए एक युग्मन। उन्ें वनयवमत 

रूप से दावहने हा् के िागे से वपरोया जाता है। युग्मन के दूसरे रूप को 

विस्तार टुकडा कहा जाता है।

प्रकयार: कोहनी, बेंडस, युग्मन, टी शाखा संघ को पार करती है, रेडू्सर, 

एंड प्ग और कैप।

टी (Fig 3): टीज़ सबसे महत्पूणमि हैं और व्ापक रूप से ब्ेंचवचंग िाली 

विवटंग का उपयोग वकया जाता है। इनका उपयोग 90° की ब्ेंच को मुख्य 

पाइप में बनाने के वलए वकया जाता है और शाखा हमेशा समकोण पर होती 

है। पाइप के आकार द्ारा वनवदमिष्ट। (Fig 3)

क्ॉस: एक क्ॉस बस एक सािारण टी है वजसमें शाखा आउटलेट के सामने 

एक बैक आउटलेट होता है। चार आउटलेट की िुरी एक ही तल में और 

एक दूसरे से समकोण पर हैं। (Fig 4)
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Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 8

युधनयन: पाइप को जोडने के वलए इसे्तमाल वकया जाने िाला उपकरण। 

पाइप की स्स्वत में ्ोडे बदलाि के सा् कनेक्शन की अनुमवत देने के वलए 

यूवनयनो ंको पाइप-लाइन में डाला जाता है। जब पाइप लाइनो ंमें यूवनयनो ं

का उपयोग वकया जाता है, तो इसे हटाना और मरम्मत करना आसान होता 

है। (Fig.5)

रेडू्सर: दो पाइपो ंको अलग-अलग व्ास से जोडने के वलए एक रेडू्सर 

कपवलंग का उपयोग वकया जाता है। (Fig 6)

पयाइप प्लग के प्रकयार: एक प्ग का उपयोग पाइप के अंत को बंद करने के 

वलए वकया जाता है या एक विवटंग वजसमें मवहला िागा होता है। प्ग कच्ा 

लोहा, नरम लोहे और पीतल से बने होते हैं (Fig 7) विविन्न पैटनमि आमतौर पर 

छोटे आकार के वलए एक िगमि वसर और बडे आकार के वलए एक िट्िुज वसर 

होता है। सािारण प्ग 6 वममी से 300 वममी तक के आकार पर बने होते हैं।

जोड़ो िं में प्रयुक्त सोल्डर और फ्लक्स (Solders and fluxes used in joints)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• सोल्डर और फ्लक्स कया िर्णन करें  

• धिधिन्न जोड़ो िं में सोल्डर और फ्लक्स कया प्रयोग।

सोल्डर

दो और िातु तत्ो ंमें सीसा और वटन होते हैं। लेड का अविक प्रवतशत सोल्र 

के गलनांक को बढाता है। 

सोल्डर के प्रकयार

सोल्र दो प्रकार के होते हैं।

-  सॉफ्ट सोल्र

-  हाडमि सोल्र

कैप्स: एक पाइप के अंत को बंद करने या मेल थे्ड िाली विवटंग के वलए एक 

टोपी का उपयोग वकया जाता है। कैप जैसा प्ग कच्ा लोहा, नरमलोहे और 

पीतल से बना होता है। अंजीर। विविन्न कैप्स वडजाइन वदखाता है। आकार 

में 6 वममी से 150 वममी तक बनाया गया। (वचत 8)

सॉफ्ट सोल्र गलनांक 450°C से नीचे होता है और हाडमि सोल्र गलनांक 

450°C से ऊपर होता है।

सॉफ्ट सोल्डर स्ण

ये वटन, लेड, एंटीनॉमी, कॉपर, कैडवमयम और वजंक िातुओ ंके वमश्र िातु हैं 

और िारी (मोटी) और हल्ी िातुओ ंको टांका लगाने के वलए उपयोग वकए 

जाते हैं। नरम सोल्र का उपयोग कच्ा लोहा, पीतल, स्टील, जस्ता, सीसा 

आवद टांका लगाने के वलए वकया जाता है।

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.7.63-66 से स्बिंधित धसदयािंत
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हया्ड्ण सोल्डर स्ण

ये तांबा, वटन, चांदी, जस्ता, कैडवमयम और िास्ोरस के वमश्र िातु हैं, और 

िारी िातुओ ंको टांका लगाने के वलए उपयोग वकए जाते हैं।

सोल्ररंग िह प्रवक्या है वजसके द्ारा िातु सामग्ी को वकसी अन्य तरल िातु 

(सोल्र) की सहायता से जोडा जाता है।

वमलाप का गलनांक शावमल होने िाली सामग्ी की तुलना में कम होता है।

सोल्डररिंग आयरन (धचत्र 1)

टांका लगाने िाले लोहे का उपयोग वमलाप को वपघलाने और उस िातु को 

गममि करने के वलए वकया जाता है वजसे आपस में जोडना है।

टांका लगाने िाले लोहे में वनम्नवलस्खत िाग होते हैं।

- वसर (तांबा वबट)

-  शेंक

- लकडी का हैंडल

- वकनारा

धसर कया आकयार: लोहे का वसर जाली तांबे का बना होता है।

एक हैचेट प्रकार के सोल्ररंग (वचत 2) में वसर पर 90 वडग्ी पर शेंक लगाई 

गई है। टांका लगाने िाला वकनारा 'V' आकार का होता है। (वचत 2)) 

इस प्रकार का उपयोग सीिे टांका लगाने िाले जोडो ंके वलए वकया जाता 

है। (वचत 3 .)

अन्य प्रकार के मानक कायमिशाला पैटनमि टांका लगाने िाला लोहा। (अंजीर  

4, 5) वकनारे को चारो ंतरि एक कोण के आकार का बनाया गया है।

सोल्र को तार, लाठी, वसस्ल्यां, छड, िागे, टेप, गवठत खंड, पाउडर और 

पेस्ट के रूप में लगाया जाता है। (वचत 6)

फ्लक्स

फ्लक्स के िगमि: फ्लक्स को संक्षारक फ्लक्स और गैर-संक्षारक फ्लक्स में 

िगगीकृत वकया जा सकता है।

सोल्ररंग ऑपरेशन के तुरंत बाद एवसड के रूप में संक्षारक प्रिाह िोया 

जाता है।

गैर-संक्षारक प्रिाह गांठ, पाउडर, पेस्ट या तरल के रूप में होता है।

धिधिन्न प्रकयार के प्रियाह

हयाइ्डट् ोक्ोररक एधस्ड: सांद्र हाइडट् ोक्ोररक एवसड एक तरल है जो हिा के 

संपकमि  में आने पर िूआं वनकलता है। अम्ल की माता का 2 या 3 गुना पानी में 

वमलाने के बाद इसे तनु हाइडट् ोक्ोररक अम्ल के रूप में प्रयोग वकया जाता है।

हाइडट् ोक्ोररक एवसड वजंक के सा् वमलकर वजंक क्ोराइड बनाता है और 

फ्लक्स का काम करता है। जस्ता, लोहा या जस्ती चादरो ंके वलए प्रिाह के 

रूप में उपयोग वकया जाता है।
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धजिंक क्ोरयाइ्ड: इसका उपयोग मुख्य रूप से तांबे की चादरें , पीतल की 

चादरें  और वटन की पे्टो ंको टांका लगाने के वलए वकया जाता है।

फल्क्स कयाय्ण

-  फ्लक्स सोल्ररंग सतह से ऑक्साइड को हटाता है।

-  यह क्षरण को रोकता है।

-  यह वपघले हए सोल्र को आिश्यक स्ान पर आसानी से बहने में मदद 

करता है।

-  यह बेहतर जोड को बढािा देता है।

प्रियाह कया चयन

फ्लक्स के चयन के वलए वनम्नवलस्खत मानदंड महत्पूणमि हैं।

-  वमलाप का कायमि तापमान

-  सोल्ररंग प्रवक्या

-  जुडने िाली सामग्ी।

रयाल: यह अत्विक संक्षारक नही ंहै, इसका उपयोग तांबे और पीतल के वलए 

प्रिाह के रूप में वकया जाता है। राल लगिग 80° से 100°C पर वपघलती है।

पेस्ट: यह वजंक क्ोराइड, रेवजन, स्लिसरीन और अन्य का वमश्रण है और 

पेस्ट के रूप में उपलब्ध है।

यह ऑक्सीकरण कोवटंग को हटाने के वलए प्रिािी है, इसका उपयोग छोटे 

हैंडिकमि  और रेवडयो िायररंग को टांका लगाने के वलए वकया जाता है।

अमोधनयम क्ोरयाइ्ड: यह पाउडर या गांठ के रूप में होता है। गममि करने 

पर यह िास्ष्त हो जाता है।

पानी में घुलने िाले अमोवनयम क्ोराइड का उपयोग टांका लगाने िाले स्टील 

के वलए फ्लक्स के रूप में वकया जाता है।

जोड़

तांबे के पाइप को जोडने के वलए दो मुख्य प्रकार के जोडो ंका उपयोग वकया 

जाता है, अ्ामित्:

-  नरम  सोल्र  केवशका जोड

-  संपीडन जोड / फे्लररंग हआ जोड

तीन अलग-अलग प्रकार के सॉफ्ट सोल्र केवशका विवटंग हैं वजन्ें वनम्नवलस्खत 

तरीको ंसे सॉफ्ट सोल्र वकया जा सकता है:

1  विवटंग में टच होल के माध्यम से सोल्र िायर लगाया जाता है। (Fig.7)

2  विवटंग के मुहाने पर सोल्र लगाया जाता है। (Fig 8)

3  एक सोल्र पहले से ही विवटंग में है। (Fig 9)

केवशका विवटंग को इस तरह से वडज़ाइन वकया गया है वक पाइप विवटंग 

में स्ाइड करके जोड पर अवतररक्त ताकत की दोहरी दीिार बनाता है।

दो अलग-अलग जोड हैं वजनके वलए केिल पीतल या कांस् विवटंग का 

उपयोग वकया जाना चावहए:

- फे्लररंग हआ जोड

- संपीडन जोड

सॉकेट कपधलिंग (Fig 8 Fig 9)

एक तांबे या कांसे की विवटंग वजसका उपयोग दो पाइपो ंको जोडने के 

वलए वकया जाता है। इस विवटंग को वनम्नवलस्खत विवियो ंका उपयोग करके 

जोडा जा सकता है:

1  सोल्ररंग

2  िडकना या संपीडन

सोल्डर कया चयन करें

पीने योग्य जल प्रणावलयो ंके वलए, सीसा रवहत ठोस कोर बेचा जाता है 

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.7.63-66 से स्बिंधित धसदयािंत
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एक छोटे से िहर की जल आपूधत्ण प्ररयाली (Water supply systems of a small town)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• जल आपूधत्ण प्ररयाली के धलए पयानी के स्ोतो िं की सूची बनयाएिं

• जल के उपचयार के धिधिन्न चररो िं की सूची बनयाएिं

• धितरर प्ररयाली और जलयापूधत्ण लयाइनो िं की सूची बनयाएिं  और उनकी व्याख्या करें ।

पानी की आपूवतमि की दो प्रणावलयां हैं।

1  सतत

2  आंतरावयक

वनरंतर आपूवतमि व्िस्ा में उपिोक्ताओ ंको वदन िर पानी उपलब्ध रहता है। 

रुक-रुक कर आपूवतमि व्िस्ा में वनिामिररत घंटो ंके दौरान पानी की आपूवतमि 

की जाती है और शेि अिवि के वलए आपूवतमि बंद कर दी जाती है।

रुक-रुक कर सप्लयाई के कई नुकसयान हैं

1  पानी को गैर आपूवतमि घंटो ंके वलए संग्वहत वकया जाना है।

प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.8.67 के धलए सिंबिंधित धसदयािंत
प्लिंबर (Plumber) - पिंप और पीिीसी जोड़                                

प्लिंबर की सयामग्ी सीसया, धटन, जस्तया, सोल्डर, कॉपर रे्ड ले्ड आधद और उनके उपयोग कया धििरर 
(Description of Plumber's materials lead, tin, zinc, solder, copper red lead etc., 
and their uses)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• अलौह ियातुओिं के उपयोग के बयारे में बतयाएिं

• ियातुओिं के गुर बतयाएिं

• ियातुओिं की धमश्ियातु और उसके उपयोगो िं कया उले्ख कीधजए।

तयािंबया: यह आज की महत्पूणमि अलौह िातुओ ंमें से एक है। ताुँबा स्टील की 

तुलना में ऊष्ा का बेहतर सुचालक है।

कॉपर धमश्: कॉपर वमश्र में दो या तीन घटक होते हैं। वमश्र िातु घटक जस्ता, 

वटन, वनकल, एलू्मीवनयम और लोहा हैं।

पीतल: इन वमश्र िातुओ ंमें तांबा और जस्ता होता है। इस िातु का उपयोग 

पानी के नल, िाल्व आवद बनाने के वलए वकया जाता है।

धटन: सबसे महत्पूणमि खवनज वटन-स्टोन (SnO2) वमश्र िातु है वजसमें वटन 

+ कॉपर + लेड का प्रवतशत विन्न होता है।

सीसया: आमतौर पर इसे्तमाल की जाने िाली िातु और िारी िातु में सबसे 

नरम। सीसा जहरीला होता है और इसे िोजन के संपकमि  में नही ंलाना चावहए। 

शुद्ध लेड का उपयोग रूि कोवटंग लेड पं्वबंग के वलए वमश्रिातु िातु के 

रूप में वकया जाता है। वपघला हआ सीसा कच्ा लोहा पाइप में सीसा को 

िरने के वलए प्रयोग वकया जाता है। किी-किी यह िातु लेड िूल, िेस्ट िाटर 

पाइप िवटमिकल जॉइंट में लेड िूल के सा् पररिवतमित हो जाती है।

गनमेटल: इस िातु में तांबा और वटन होता है। यह िातु वमश्र िातु िातु है 

वजसका उपयोग आमतौर पर बतमिन बनाने के वलए वकया जाता है, विशेि 

रूप से िाल्व बनाने में

जस्तया और धमश् ियातु: जस्ता का उपयोग आमतौर पर जंग को रोकने के 

वलए स्टील पर कोवटंग के वलए वकया जाता है। उदाहरण हैं स्टील की बाल्ी, 

गुलिनाइज्ड, रूविंग शीट आवद।

एलु्धमधनयम: एलु्वमवनयम एक अलौह िातु है वजसे "बॉक्साइट" से वनकाला 

जाता है। एलु्वमवनयम सिेद या सिेद िूरे रंग का होता है। एलू्मीवनयम 

में उच् विद्त और तापीय चालकता होती है। यह नरम और नमनीय है और 

इसमें कम तन्यता ताकत है।

 ियातुओिं        गलनयािंक

 ताुँबा    1083°सी

 पीतल   983°सी

 कांसा   1005°सी

 प्रमुख   327°सी

 जस्ता    420°सी

 वटन    231°सी

 अलु्मीवनयम   660°सी

2  आग बुझाने के वलए पानी उपलब्ध नही ंहोगा यवद आपूवतमि न होने के 

समय में आग लग जाती है।

3  पाइपो ंका आकार बडा होना आिश्यक है।

4  पानी की बबामिदी की संिािना है कोंचवक आपूवतमि न होने के दौरान नल 

खुले रह सकते हैं।

इसका एकमात िायदा यह है वक उच् स्तर के के्षतो ंमें िी पयामिप्त दबाि 

के सा् पानी की आपूवतमि की जा सकती है कोंचवक शहर के विविन्न के्षतो ंमें 

अलग-अलग घंटो ंमें पानी की आपूवतमि की जा सकती है।
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उप मुख्य और शाखाएं आपस में जुडी हई हैं, अंत क्ॉस प्ाइंट को दो 

वदशाओ ंसे आपूवतमि वमलती है।

यह प्रणाली सुवनयोवजत सडको ंिाले शहरो ंके वलए उपयुक्त है। इस प्रणाली 

में कई िाल्व और अविक पाइप लंबाई शावमल है लेवकन पाइप का वडज़ाइन 

आसान है।

धग््ड आयरन धसस्टम: इस प्रणाली में पानी के मेन और शाखाएं आयतो ं

में रखी जाती हैं (वचत 3)। लाइनें इतनी आपस में जुडी हई हैं वक वकसी िी 

वबंदु पर मरम्मत के मामले में, पानी दूसरी वदशा से उपलब्ध है। कोई मृत 

वसरा नही ंहै और पानी अचे् संचलन में रहता है। आग लगने की स्स्वत में 

सिी वदशाओ ंसे पानी उपलब्ध होता है। इस प्रणाली में बडी संख्या में िाल्व 

शावमल हैं और पाइपो ंका सटीक वडजाइन मुस्किल है। यह सबसे व्ापक 

रूप से उपयोग की जाने िाली प्रणाली है और आयताकार पैटनमि की सडक 

िाले वनयोवजत शहरो ंके वलए सबसे उपयुक्त है।

रेध्डयल धसस्टम: इस प्रणाली में आपूवतमि लाइनो ंको बीच से रेवडयल रूप 

से वबछाया जाता है (वचत 4)। यह त्ररत सेिा देता है। यह प्रणाली रेवडयल 

लेआउट िाले शहरो ंके वलए उपयुक्त है। पाइप के आकार का वडजाइन 

िी आसान है।

पयानी कया दूधित होनया: पानी में वनलंवबत और घुली हई अिस्ाओ ंके रूप 

में काबमिवनक और अकाबमिवनक अशुस्द्धयाुँ हो सकती हैं। बैक्ीररया जैसे 

हावनकारक जीि िी मौजूद हो सकते हैं। इसवलए वजस पानी की आपूवतमि की 

जाती है, उसके अनुसार पानी का उपचार वकया जाना चावहए।

कचे् पानी को कई तरह से टट् ीट वकया जाता है। पीने के प्रयोजनो ंके वलए 

पानी का उपचार नीचे सूचीबद्ध विविन्न चरणो ंमें वकया जाता है।

1  स्कीवनंग

2 सादा अिसादन

3  जमािट के सा् अिसादन

4  वनपंिदन

5  िातन और रासायवनक उपचार

6  कीटाणुशोिन

हालाुँवक, िारत में आमतौर पर आंतरावयक आपूवतमि प्रणाली का पालन वकया 

जाता है।

जल आपूवतमि वितरण प्रणाली वनम्नवलस्खत रूपो ंमें रखी गई है।

1  पेड या डेड अंत प्रणाली

2  सकमि ल या ररंग वसस्टम

3  वग्ड आयरन वसस्टम

4  रेवडयल वसस्टम

टट् ी यया ्ेड्ड एिं ्ड धसस्टम: इस वसस्टम में मेन लाइन को मेन रोड के सा् 

वबछाया जाता है। सडक के वकनारे कई जगहो ंपर शाखा रेखाएुँ  ली जाती हैं 

और वसस्टम में कई डेड एंड होते हैं। (वचत एक)

यह प्रणाली अवनयवमत रूप से बढ रहे शहरो ं के वलए उपयुक्त है। डेड 

एंडसपानी के ठहराि का कारण बनते हैं। इस प्रणाली में कम संख्या में िाल्व 

की आिश्यकता होती है और पाइप के आकार का वडज़ाइन आसान होता है।

सक्ण ल यया ररिंग धसस्टम: एक शहर के प्रते्क इलाके को िगामिकार या गोलाकार 

ब्ॉको ंमें वििावजत वकया जाता है और िगमि या सकमि ल की पररवि के चारो ं

ओर पानी की लाइनें वबछाई जाती हैं।  ब्ेंचस, उप मुख्य मागमि िीतरी सडको ं

के वकनारे वबछाए गए हैं। (रेखा वचत नम्बर 2)

Fig 2

Fig 3

Fig1

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.8.67 से स्बिंधित धसदयािंत
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विर वितरण की वनम्नवलस्खत प्रणाली का उपयोग करके उपिोक्ताओ ंको 

उपचाररत पानी की आपूवतमि की जाती है।

1  गुरुत्ाकिमिण प्रणाली

2  पस्मं्पग वसस्टम

3  दोहरी प्रणाली

गुरुत्याकि्णर प्ररयाली: इस प्रणाली में आपूवतमि का स्ोत शहर की तुलना में 

उच् स्तर पर होता है। गुरुत्ाकिमिण के कारण पानी मुख्य में बहता है। (वचत 

5)। इस विवि में वकसी पंवपंग की आिश्यकता नही ंहोती है।

पम्पिंग धसस्टम: इस वसस्टम में टट् ीटमेंट प्ांट से पानी को सीिे मेन में पंप 

वकया जाता है। प्रत्क्ष पस्मं्पग के कारण, इस प्रणाली में आिश्यक दबाि 

बनाए रखा जाता है। (वचत 6)।

दोहरी प्ररयाली: इस प्रणाली को संयुक्त गुरुत्ाकिमिण और पंवपंग प्रणाली के 

रूप में िी जाना जाता है। इस प्रणाली में, पंप मुख्य के सा्-सा् एक ऊंचे 

टैंक से जुडा होता है। यह प्रणाली अविक वकिायती और विश्वसनीय है। 

स्ोत से पानी को खुले वमट्ी के चैनलो,ं वचनाई या कंक्ीट कक्षो,ं कच्ा लोहा/

स्टील/जस्ती लोहा/कंक्ीट/आरसीसी/पीिीसी पाइप के माध्यम से उपचार 

संयंतो ंमें ले जाया जाता है।

िारत में, आम तौर पर स्टट् ीट मेन के वलए कास्ट आयरन पाइप के सा् 

वबछाई गई जल वितरण लाइनें और वबस्लं्ग कनेक्शन के वलए जीआई 

पाइप, पीिीसी पाइप का उपयोग वकया जाता है। सविमिस पाइप और स्टट् ीट 

मेन के बीच कनेक्शन िेरूल के माध्यम से होता है। िेरूल पीतल या तांबे 

से बने होते हैं।

जल उपचयार

उपचार प्रवक्या का प्रकार कचे् पानी की गुणित्ता और उपचार के बाद 

आिश्यक पानी की गुणित्ता के मानक पर वनिमिर करेगा।

विविन्न प्रकार की अशुस्द्धयो ं को दूर करने के वलए वनम्नवलस्खत उपचार 

प्रवक्याओ ंका उपयोग वकया जाता है।

कचे् पानी और उपचाररत पानी के परीक्षण के वलए टट् ीटमेंट प्ांट में एक 

अच्ी तरह से सुसस्जित प्रयोगशाला की आिश्यकता होती है। अशुस्द्धयो ं

की प्रकृवत के आिार पर उपचार प्रवक्या तय की जा सकती है।

Fig 5

Fig 4

Fig 6

उपरोक्त सिी कदम आिश्यक नही ंहो सकते हैं और विविन्न स्ोतो ंसे वलए 

गए पानी की गुणित्ता के आिार पर विविन्न उपचार वदए जाते हैं।

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.8.67 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.8.68 और 70 . के लिए सिंबिंलित लसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पिंप और पीवीसी जोड़                                 

पिंपो िं कया लववरण और प्रकयार जैसे सक्शन पिंप, सेंट्ीफ्यूगि पिंप आलि। (Description and types of 
pumps viz, suction pump, centrifugal pump etc.,) 
उदे्श्य: इस पयाठ के अिंत में आप सक्षम हो िंगे
• पिंपो िं की आवश्यकतया
• पिंपो िं के प्रकयार
• पिंपो िं कया वगगीकरण।
पम्प एक उपकरण है लजसकया उपयोग पमम्पिंग के लिए लकयया जयातया है

यह तब भी आवश्यक है जब इसके लिए पाइप िाइनो ंमें दबाव बढाने की 

आवश्यकता होती है।

पिंपो िं कया उदे्श्य

आपूलतति के स्ोत जैसे झीि, जिाशय, नदी या कुएं से कच्ा पानी उठाना।

उपचारित पानी को ओविहेड टैंक या जिाशय तक िे जाने के लिए।

उपभोक्ा के निो ंमें उलचत दबाव पि उपचारित पानी पहुँचाना।

िाइन का दबाव बढाने के लिए।

फायि हाइड्र ेंट के लिए दबाव में पानी की आपूलतति किना।

जि उपचाि संयंतो ंमें लवलवध काययों के लिए, जैसे (i) लफल्टि की बैक वालशंग 

के लिए ii) पंलपंग िसायनो ंके लिए औि (iii) टैंको,ं बेलसनो,ं संपो ंआलद के 

पानी को साफ किने के लिए।.

पिंपो िं के प्रकयार और उनकी पसिंि

पंपो ंको लनम्नलिखित के आधाि पि वगगीकृत लकया जा सकता है:

i  संचािन का यांलतक लसदांत,

ii  आवश्यक शखक् का प्रकाि, औि

iii  लजस प्रकाि की सेवा मांगी गई है।

सिंचयािन के ययािंलरिक लसदयािंत पर आियाररत एक वगगीकरण

संचािन के लसदांत के आधाि पि, पंपो ंको मोटे तौि पि लनम्नलिखित चाि 

प्रकािो ंमें वगगीकृत लकया जा सकता है:

i  लवस्ापन पंप

ii  केन्दापसािक पम्प

iii  एयि लिफ्ट पंप

iv  लवलवध पंप।

बी आवश्यक शखक् के प्रकाि के आधाि पि वगगीकिण:

i  भाप इंजन पंप

ii  डीजि इंजन पंप

iii  लबजिी से चिने वािे पंप

ग  सेवा के प्रकाि के आधाि पि वगगीकिण की आवश्यकता है:

मैं  कम लिफ्ट पंप

iii  डीप वेि पंप

iv  बूस्टि पंप

एक लवशेष प्रकाि के पंप का चयन लनम्नलिखित कािको ंपि लनभतिि किता है:

मैं  पंप की क्षमता।

ii  आवश्यक पंप इकाइयो ंकी संख्ा।

iii  सक्शन की खस्लत।

iv  लिफ्ट (कुि लसि)

v  लनवतिहन की खस्लत, औि भाि में लभन्नता।

vi  ति स्ान की आवश्यकता।

vii  संचािन का िचीिापन।

viii शुरू किने औि भड़काने की लवशेषताएं।

ix  आवश्यक ड्र ाइव का प्रकाि।

x  आिंलभक िागत औि परिचािन िागत।

लवस्यापन पिंप

लवस्ापन पंपो ंको आगे दो प्रकािो ंमें वगगीकृत लकया गया है

1 पािस्परिक प्रकाि पंप

2 िोटिी प्रकाि पंप

रिसीप्रोकेलटंग पंप: इस प्रकाि के पंप में एक लपस्टन या एक पं्जि, इंटेक 

स्ट्र ोक पि बािी-बािी से पानी को एक लसिेंडि में िीचंता है औि लडसचाजति 

स्ट्र ोक में पानी को बाहि लनकािता है। उपयुक् वाल्व के माध्यम से पानी के 

पीछे के प्रवाह को िोका जाता है।

िेलसप्रोकेलटंग पंप लनम्न प्रकाि के होते हैं।

1 साधािण हा् से संचालित पािस्परिक पंप

2 पावि ऑपिेटेड डीप वेि रिसीप्रोकेलटंग पंप

3 लसंगि-एख्ंटग रिसीप्रोकेलटंग पंप

4 डबि-एख्ंटग रिसीप्रोकेलटंग पंप।

साधािण हा् से चिने वािा पािस्परिक पंप: यह पंप सबसे सस्ा प्रकाि 

का पंप है औि इसका व्ापक रूप से भाित के कसो ंऔि गांवो ंमें उपयोग 

लकया जाता है जहां जि स्ि जमीनी स्ि से िगभग 6.00 मीटि है। (लचत 

1) इस पंप में, लपस्टन या पं्जि हैंडि के माध्यम से ऊपि औि नीचे चिता 

है। (लचत एक)
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इसी लसदांत पि हैंडपंप काम किता है। जब लपस्टन को ऊपि उठाया जाता 

है, तो लपस्टन के नीचे लसिेंडि में वैकू्म बन जाता है, चेक वाल्व िुि जाता 

है औि पानी लसिेंडि में प्रवेश कि जाता है। जब लपस्टन को नीचे लकया 

जाता है, तो चेक वाल्व अपने आप बंद हो जाता है, औि पं्जि वाल्व िुि 

जाता है औि पानी लपस्टन के ऊपि की जगह में प्रवेश कि जाता है। इस 

प्रकाि प्रते्क अधोमुिी स्ट्र ोक के सा् पानी लपस्टन के ऊपि प्रवेश किता 

है औि प्रते्क ऊपि की ओि जाने पि पानी ऊपि की ओि बढता है औि 

इस प्रयोजन के लिए लनधातिरित टोटंी से बहने िगता है।

लसिंगि एम्टिंग ररसीप्रोकेलटिंग पिंप: इस पंप में, लपस्टन िॉड की मदद से 

एक कनेख्ंटग िॉड के माध्यम से एक पलहया द्ािा संचालित लपस्टन िॉड की 

मदद से एक लसिेंडि के अंदि एक लपस्टन चिता है। (लचत 3) लसिेंडि में 

एक सक्शन औि एक लडिीविी पाइप है। जब लपस्टन बाहि की ओि बढता 

है, वैकू्म बनाया जाता है, सक्शन वाल्व िुिता है, औि लडिीविी पाइप बंद 

हो जाता है। पानी लडिीविी पाइप के माध्यम से प्रवेश किता है।

जब लपस्टन नीचे की ओि बढता है, तो यह एक लसिेंडि में पानी को लडिीविी 

पाइप के माध्यम से बाहि की ओि जाने के लिए मजबूि किता है। इस प्रकाि 

पानी ऊपि उठा लिया जाता है िेलकन प्रवाह लनिंति नही ंहोता है। आपूलतति 

रुक-रुक कि ही हो िही है।

डबि-एम्टिंग पयारस्पररक पिंप

इस पंप में एक ही लसिेंडि में दो सक्शन औि दो लडिीविी वॉल्व लदए गए 
हैं औि हि स्ट्र ोक में पानी पहंचाया जाता है औि प्रवाह लनिंति होता िहता 
है। (Fig 4)।

रोटरी पिंप

इस पंप में दो घूणतिन लपस्टन या लगयि होते हैं। यह चैम्बि में पानी िीचंता है 

औि इसे िगाताि लडसचाजति पाइप में डािता है। इसमें कोई वाल्व नही ंहै औि 

इसलिए इसे बनाए ििना आसान है। (Fig  5 Fig 6)।

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोलित 2022) - अभ्यास 1.8.68 - 70 से स्बिंलित लसदयािंत
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यह पंप छोटे आकाि का है औि छोटे लडसचाजति औि मध्यम लसि के लिए 

उपयुक् है।

केन्दयापसयारी पम्प

ये पंप केन्दापसािक बि के लसदांत पि काम किते हैं औि केन्दापसािक 

पम्प कहिाते हैं। अपकें द्ी बि उत्पन्न होने के कािण लवतिण पाइप में पानी 

ऊपि की ओि धकेिा जाता है (Fig  7).

केलसिंग

केलसंग इमे्पििको घेिता है। यह एक वायुिोधी औि जििोधी आविण है। 

आविण को धीिे-धीिे बढते के्षत के सा् लडजाइन लकया गया है। इसलिए 

जब पानी आविण के माध्यम से बहता है, पानी की गलतज ऊजाति पानी के 

आविण छोड़ने से पहिे दबाव ऊजाति में परिवलततित हो जाती है।

चयूषण निी

सक्शन पाइप का ऊपिी लसिा पंप के इनिेट से जुड़ा होता है। लनचिा लसिा 

एक सक्शन कूप या संप में डूबा हआ है लजससे पानी पंप लकया जाना है। 

सक्शन पाइप के लनचिे लसिे पि फुट वॉल्व औि स्ट्र ेनि िगे होते हैं।

लवतरण पयाइप

पंप के आउटिेट के पास लडिीविी पाइप में एक लडिीविी वाल्व लदया गया 

है। यह पंप से लडिीविी पाइप में प्रवाह को लनयंलतत (लवलनयलमत किने के 

लिए) प्रदान लकया जाता है।

केन्दयापसयारक पम्प कया कयाय्य

एक केन्दापसािक पम्प के संचािन में पहिा कदम  प्राइलमंग है। प्राइलमंग 

सक्शन पाइप में पानी भिने की लरिया है। यह अंदि मौजूद हवा को हटाने 

के लिए लकया जाता है। यलद कोई हवा मौजूद है, तो प्ररित किनेवािा पि 

लवकलसत दबाव नाबदान से पानी चूसने के लिए पयातिप्त नही ंहोगा।

जब केन्दापसािक लरिया द्ािा पानी को प्ररित किनेवािा के कें द् से दूि 

धकेि लदया जाता है, तो प्ररित किनेवािा के कें द् में आंलशक वैकू्म बनाया 

जाता है लजसे आंि के रूप में जाना जाता है। इसके कािण, नाबदान से पानी 

चूषण पाइप के माध्यम से प्ररित किनेवािा की आंि में प्रवेश किता है। 

इस प्रकाि पानी िगाताि प्ररित किनेवािा में प्रवेश किता है औि आवश्यक 

ऊंचाई तक लनिंति लनवतिहन बनाए ििने के लिए छोड़ देता है। पृ्क्किण 

या गुलहकायन से बचने के लिए सक्शन हेड आमतौि पि 7.90 मीटि पानी 

तक सीलमत होता है।

अनुप्रयोग

केन्दापसािक पम्प का सबसे अलधक उपयोग लकया जाता है

1  जि कायति,

2  सीवेज कायति,

3  लसंचाई

4  जि दबाव योजनाएं,

5  जि लनकासी,

6  तेि रिफाइनिी आलद।

Fig 7
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केन्दापसािक पम्प तब तक शुरू नही ं लकए जा सकते जब तक लक यह 

शुरू में पानी से भिा न हो औि इसके लिए प्राइलमंग की आवश्यकता न हो।

केन्दापसािक पम्प के अवयव

एक केन्दापसािक पम्प के मुख् घटक हैं

1  इमे्पििss

2 केलसंग

3 सक्शन पाइप 

4 लडिीविी पाइप

5 लवतिण वाल्व औि

6 एक प्राइम मूवि

इन घटको ंकी व्वस्ा लचत 1 में लदिाई गई है।

 इमे्पिि

इमे्पिि एक िोटि है, जो घुमावदाि वैन या बे्ड की एक शंृििा के सा् 

प्रदान लकया जाता है। यह एक शाफ्ट पि िगाया जाता है। यह शाफ्ट एक 

प्राइम मूवि (जैसे इिेख्ट्र क मोटि या तेि इंजन) द्ािा घुमाया जाता है
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फुट वयाल्व और छिनी (Fig  7)

सक्शन पाइप के लनचिे लसिे पि फुट वॉल्व औि स्ट्र ेनि िगे होते हैं। दोनो ं

नािे में पानी में डूबे हए हैं। सक्शन पाइप के ति पि एक फुट वाल्व एक 

पंप को प्राइलमंग के दौिान दूसिे स्ोत से पानी से भिने की अनुमलत देता है। 

फुट वाल्व एक नॉन-रिटनति वाल्व है लजसमें फै्प ऊपि औि बाहि की ओि 

झिूता है जब पानी पाइप के ऊपि बह िहा होता है। सक्शन पाइप के नीचे 

एक छिनी िगाई जाती है। यह पानी में तैिने वािे कचिे जैसे पते्, डंडे आलद 

को पंप में प्रवेश किने से िोकता है। इस प्रकाि केवि एक साफ पानी ही 

फुट वाल्व के माध्यम से सक्शन पाइप में प्रवेश कि सकता है। यलद छिनी 

मौजूद नही ंहै, तो ये कचिा पाइप से होकि गुजिेगा औि उसे दबा देगा।

प्रयाइलमिंग (Fig  8)

खर्च की आवश्यकता होती है।

केन्दयापसयारक पम्पोिं के फयायिे और नुकसयान

केन्दापसािक पम्प के लनम्नलिखित फायदे हैं:

1  कॉमै्प्ट लडजाइन के कािण, उन्ें बहत कम जगह की आवश्यकता 

होती है।

2  उन्ें हाई-स्पीड ड्र ाइलवंग मैकेलनज्म से जोड़ा जा सकता है।

3  इनमें घूणतिन गलत होती है लजसके कािण कोई शोि नही ंहोता है।

4  वे िागत में ससे् हैं।

5  उनके पास सिि तंत हैं लजसके कािण उन्ें आसानी से ठीक लकया जा 

सकता है।

6  उनका बहत ही सिि ऑपिेशन है।

7  उच् दाब के कािण वे क्षलतग्रस् नही ंहो सकते।

केन्दापसािक पम्पो ंके नुकसान लनम्नलिखित हैं:

1  पानी के प्रवाह की दि को लवलनयलमत नही ंलकया जा सकता है।

2  इन्ें प्राइम मूवसति के लबना संचालित नही ंलकया जा सकता है।

3  स्पीड िेगुिेलटंग मैकेलनज्म के लबना उनकी गलत को हमेशा प्राइम मूवि 

में समायोलजत नही ंलकया जा सकता है।

4  ऑपिेशन के लिए उनके पास सक्शन प्रलतबंलधत है।

5  चूषण की तिफ हवा का कोई रिसाव पंप की दक्षता को प्रभालवत किेगा।

Fig 8
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प्राइलमंग शुरू किने से पहिे हवा को हटाने के लिए एक केन्दापसािक पंप 

के आवरण और रूषण पाइप में पानी भरने की एक प्रक्रिया है। यक्ि आवरण 

के अंिर कोई हवा मौजूि है, तो प्रवाह में रुकावट हो सकती है। यक्ि पंप 

को आवरण और रूषण पाइप में हवा के साथ शुरू क्कया जाता है, तो प्रररत 

करनेवाला में केवल एक नगण्य िबाव अंतर होगा। यह पया्चप्त वैक्ूम बनाने के 

क्लए पया्चप्त नही ंहोगा क्क पानी को नाबिान से आवरण में रूसने के क्लए और 

पंप काम नही ंकरेगा। इसक्लए पंप शुरू करने से पहले प्राइक्मंग बहुत जरूरी है।

पंपो ंको कई तरीको ंसे प्राइम क्कया जा सकता है। वे हैं

1  मैनुअल प्राइक्मंग

2  वैक्ूम द्ारा प्राइक्मंग और

3  सेल्फ प्राइक्मंग

मैनुअल प्राइक्मंग में फ़नल द्ारा प्राइक्मंग कॉक के माध्यम से पानी डाला जाता 

है और केक्संग में एयर वेंट खोला जाता है। जब सक्शन-पाइप और केक्संग से 

सारी हवा हटा िी जाती है, तब कॉक को बंि कर क्िया जाता है और पंप को 

रालू क्कया जा सकता है।

बडे पंपो ंमें, एयर पंप या इजेक्टर की सहायता से केक्संग और सक्शन पाइप 

को खाली करके प्राइक्मंग की जाती है। इस प्रकार पानी को नाबिान से सक्शन 

पाइप में खीरंा जाता है। इसे वैक्ूम द्ारा प्राइक्मंग कहा जाता है।

सेल्फ प्राइक्मंग में सक्शन लाइन और पंप के बीर पानी युक्त एक क्वशेष 

जलाशय होने से प्राइक्मंग अपने आप हो जाती है। सेल्फ प्राइक्मंग उपकरणो ं

का उपयोग बडे आकार के पंप के साथ ही क्कया जाता है क्ो ंकक्क इसमें बडे 
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6  वे केवि कम लसि औि लनवतिहन के लिए उच् दक्षता ििते हैं।

Air lift pump (Fig 9)

यह पंप लकसी भी अन्य प्रकाि के पंप की तुिना में गहिे कुएं से अलधक पानी 

लनकािने के लिए स्ालपत लकया गया है। पंप संपीलड़त हवा द्ािा संचालित 

होता है औि यह 150 मीटि की गहिाई से पानी उठा सकता है।

इस पंप में प्रयोग लकया जाने वािा लसदांत यह है लक लडसचाजति में हवा के 

सा् पानी लमिाने से लमशण का घनत्व पानी के घनत्व से कम होता है। जैसे 

लडिीविी पाइप के ति में हवा औि पानी के कॉिम का दबाव कुएं में बाहि 

के ठोस पानी की तुिना में कम होता है औि एक ऊपि की ओि प्रवाह 

बनाया जाता है।

पाइप को पानी में उतािा जाता है औि संपीलड़त हवा को िबि की निी से 

गुजािा जाता है। कंपे्रसि एक छोटी मोटि द्ािा संचालित होता है। एयि पाइप 

रिॉस सेक्शन में लडिीविी टू्ब का 1/5 से 2/7 है। मुख् आपूलतति पाइप पि 

एक स्टॉप वाल्व प्रदान लकया जाता है।

इिंलडयया मयाक्य  III पिंप की स्यापनया (Installation of india mark III pum)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• इिंलडयन मयाक्य  III पिंप की स्यापनया कया उले्ख करें ।

बुलनययािी सुलवियाओिं

इंलडया माकति  III हैंड पंप का उपयोग 50 मीटि तक गहिे कुएं की खस्लत में 

लकया जा सकता है। इंलडया माकति  III हैंडपंप (आईएस: 13056) लडजाइन में 

इंलडया माकति  II डीपवेि हैंडपंप (आईएस: 9301) के समान है, ओपन टॉप 

लसिेंडि को छोड़कि, 2 1/2” (65 लममी) रिसि पाइप औि पानी की टंकी 

धािक को सूट किने के लिए 65 लममी रिसि पाइप (अनुभागीय लवविण के 

लिए आसन्न आकृलत देिें)। इंलडया माकति  III हैंडपंप में लनम्नलिखित प्रमुि 

लवशेषताएं हैं।

लसर को पिंप करें

•  पम्प हेड में नीचे की ओि लनकिा हआ लकनािा पि 75 लममी व्ास का 

एक कें द् छेद होता है।

•  हैंडि असेंबिी में 70 लममी व्ास का असि होता हैआवास।

•  गाइड बुश के सा् वेले्ड एक अलतरिक् 6 लममी पे्ट अिग से प्रदान 

की जाती है।

•  125 की स्ट्र ोक िंबाई प्रदान की जाती है।

पयानी की टिंकी

•  65 लममी एनबी जीआई रिसि पाइप के अनुरूप 65 लममी एनबी कपलिंग 

के सा् पानी की टंकी असेंबिी िगाई गई है।

•  पानी की टंकी की ऊंचाई को 25 लममी बढा लदया गया है तालक अलधक 

भंडािण की पेशकश की जा सके औि के कािण अलतप्रवाह को िोका 

जा सकेबढा हआ स्ट्र ोक।

•  पेडस्टि की ऊंचाई उपयोगकताति के लिए अलधक सुलवधाजनक पंप 

ऊंचाई तक 50 लममी कम कि दी गई है।

लसिेंडर

•  65 लममी आईडी कास्ट आयिन ओपन टॉप लसिेंडि ब्ास िाइनि के 

सा् चेक वाल्व औि टॉप एंड कैप के अनुरूप बॉटम एंड कैप के सा् 

लफट लकया गया है तालक रिसि मेन को उठाए लबना मिम्मत के लिए 

पं्जि औि चेक वाल्व असेंबलियो ंको लनकािा जा सके।

•  लपस्टन असेंबिी में चमडे़ के स्ान पि नाइट्र ाइि िबि वाशि लदए गएहैं।

•  लसिेंडि असेंबि में 65 लममी एनबी मध्यम शेणी के रिसि पाइप के 

अनुरूप एक शीषति लसिेंडि कैप है, औि नीचेचेक वाल्व को प्राप्त किने 

औि िेने के लिए लसिेंडि कैप में एक शंक्ाकाि आवास होता है। टॉप 

एंड कैप को 65 लममी एनबी थे्ड्स के अनुरूप लपिोया गया है जबलक 

िोअि एंड कैप में शॉटति लफल्टि के उपयोग के लिए 50 लममी एनबी 

थे्ड्स हैं। लसिेंडि के नीचे पाइप िगाने की जरूित नही ंहै।

•  इंलडया माकति  II हैंडपंप के लिए 304 लममी की तुिना में   

 लसिेंडि की ऊंचाई 355 लममी तक बढाई गई है।

•  ऊपिी गाइड वाल्व औि चेक वाल्व दो पीस वाल्व हैं।

•  शंक्ाकाि आवास औि लपकअप चेक वाल्व लडजाइन के लिए   

 लवशेष लडजाइन।

•  से्पसि को कें द्ीकृत किने के लिए कॉिि के सा् संशोलधत   

 लकया गया हैनाइट्र ाइि बाल्टी वॉशि।

एक िुिा लसिेंडि प्रदान किके, कप वाशि के सा् कनेख्ंटग िॉड औि 

पं्जि असेंबिी को रिसि पाइप को हटाए लबना बाहि लनकािा जा सकता है। 

इससे ग्रामीण स्ि पि मिम्मत औि ििििाव का काम आसान हो जाता है। 
Fig 1
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Fig 2
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मोनो ब्लॉक पिंप की स्यापनया (Installation of mono block pump)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• से्ट मोनो-ब्लॉक पिंप।

मोनो-ब्लॉक पिंप (Fig 1 Fig  2)

ये पंप इन लदनो ंबहत िोकलप्रय हैं, क्ोंकलक ये लकफायती हैं। इन पंपो ंमें प्ररित 

किनेवािा सीधे लनकिा हआ लकनािा-घुड़सवाि मोटि के शाफ्ट से जुड़ा होता 

है। यह पंप असि औि युग्मन की आवश्यकता को कम किता है, आयाम 

औि वजन कम किता है। इस पंप का पलहया अपिोड नही ंहोता है, क्ोंकलक 

हब या दूसिी सीलिंग रिंग में कोई लहस्ा नही ंहोता है। इसलिए इन पंपो ंमें 

पानी की सीि के लबना साधािण पैलकंग गं्रल् का उपयोग लकया जाता है।

इसके अिावा, पंप हेड पि अलतरिक् पे्ट प्रदान किके, हैंडि के सा् पूणति 

पंप हेड असेंबिी को आसानी से हटाया औि तय लकया जा सकता है। यह 

ििििाव को भी आसान बनाता है। यहां तक   लक कुछ कौशि के सा् एक 

ग्रामीण मैकेलनक भी इस पंप की मिम्मत सिि उपकिणो ंसे कि सकता है, 

जबलक अन्य हैंड पंपो ंमें ििििाव औि मिम्मत गलतलवलधयो ंको किने के लिए 

लवशेष उपकिण औि अलधक प्रलशलक्षत यांलतकी की आवश्यकता होती है।

लसिेंडर असेंबिी कया अनुभयागीय लववरण (Fig 1)

सलपतिि आविण इनिेट औि लडिीविी पाइप के सा् अलभन्न रूप से डािा 

जाता है। मोनो ब्ॉक पंप शाफ्ट की कै्षलतज औि ऊर्ातिधि व्वस्ा दोनो ं

के सा् लनलमतित होते हैं।
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पनडुब्ी पिंप (Submersible pump)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• से्ट सबमलस्यबि पिंप।

पनडुब्ी पिंप

यह पंप गहिे कुओ ंया शाफ्ट से पानी पहंचाने के लिए बनाया गया है औि 

इसे कुआं पंप के रूप में भी जाना जाता है। बोिहोि 10 से 35 सेमी व्ास 

के लिए बनाए जाते हैं औि पंप की सामान्य िंबाई 20 से 60 सेमी तक लभन्न 

होती है। पंप का बोि वास्व में िंबवत होना चालहए।

बोि होि पंप को मुख् टू्बवेि पाइप में ही उतािा जाता है। मोटि ड्र ाइव 

को पयातिप्त रूप से लनम्न स्ि पि ििा जाना चालहए तालक वे काम किने की 

खस्लत में पानी के नीचे डूबे िहें। पंप लवद्त चालित है।

बोि होि पंप की स्ापना औि संचािन िागत एक सामान्य पंप की तुिना 

में अलधक है।

Fig 1
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Fig 1

जेट पिंप (Jet pumps)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• जेट पिंपो िं कया उले्ख करें ।
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जेट पिंप (Fig 1): जेट सेंट्र ीफू्गि पंप व्खक्गत घिेिू निकूपो ंमें व्ापक 

रूप से उपयोग किते हैं, औि उन के्षतो ंमें सामान्य तीन संग्रलहत घिो ंमें पानी 

उठाने के लिए बहत उपयुक् हैं जहां पानी का स्ि जमीन की सतह से 

िगभग 30 मीटि या उससे अलधक है। लसंगि से्टज जेट पंप 9 से 36 मीटि 

के रिम के सक्शन लिफ्ट के सा् पानी उठाने के लिए लडजाइन लकए गए 

हैं; जबलक लविन से्टज जेट पंप 24 से 54 मीटि के रिम के सक्शन लिफ्ट के 

लिए लडजाइन लकए गए हैं।

ऐसे पंप कॉमै्प्ट मशीन होते हैं, जैसे मोनोब्ॉक सेंट्र ीफू्गि पंप औि 

जमीनी स्ि पि ििे जाते हैं। हािांलक, जेट पंप का उपयोग किने वािे बोि 

में दो पाइप होगें; यानी, (i) सामान्य सक्शन पाइप; औि (ii) एक छोि पि पंप 

के लवतिण पक्ष से जुड़ा एक दबाव पाइप, औि बोि के अंदि फुट वाल्व के 

पास दूसिे छोि पि जेट असेंबिी के माध्यम से चूषण पाइप से जुड़ा हआ है।

बयूस्र पिंप की स्यापनया (Installation of booster pump)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

•  बयूस्र पिंप बतयाएिं

•  बयूस्र पिंप की स्यापनया के बयारे में बतयाएिं

•  बयूस्र पिंप असेंबिी की व्याख्या करें

•  बयूस्र पिंप की पयाइलपिंग बतयाएिं

•  बयूस्र पिंप को सक्शन लिफ्ट की व्याख्या करें ।

वाटि पे्रशि बूस्टि लसस्टम अपनी तिह का पहिा बूस्टि पंप है लजसे िगभग 

सभी आवासीय औि छोटे वालणखयिक बूखसं्टग अनुप्रयोगो ंके लिए लडजाइन 

लकया गया है।

पे्रशि मोड में, पंप दबाव ड्र ॉप के सा् शुरू होता है औि कम प्रवाह पि रुक 

जाता है। फ्ो मोड में, पंप प्रवाह को महसूस किके शुरू औि बंद हो जाता 

है। संिक्षण मोड में, पंप केवि चिम मांग पि संचालित होता है, जैसे लक कई 

शावि, बा् टब, डोि इरिगेशन लसस्टम चि िहा है। (लचत एक)

लसंगि-स्पीड, पूिी तिह से संिग्न फैन-कूल् मोटि लसंगि फेज पावि के 

सा् बूस्टि पंप को चिाती है। इसे एक डायि से लनयंलतत लकया जाता है, 

औि आपको बताता है लक यह लसंगि से्टटस िाइट को िोशन किके ठीक 

से काम कि िहा है।

स्ापना से पहिे, लनम्नलिखित लनददेशो ंको ध्यान से पढें। प्रते्क डू्िा मैक™ 

पंप को उलचत प्रदशतिन सुलनलचित किने के लिए व्खक्गत रूप से काििाना 

पिीक्षण लकया जाता है। इनका बािीकी से पािन किें

लनददेश संभालवत परिचािन समस्ाओ ंको समाप्त किें गे, वषयों की पिेशानी 

से मुक् सेवा का आश्ासन दें गे।

ग्याउिंलडिंग और लवियु त स्यापनया

पिंप और लनयिंरिण की आपयूलत्य की जयाती है a3-किं ड्टर ग्याउिंलडिंग 

कलॉड्य। कने्ट करेंककेवि एक उलचत रूप से ग्याउिंडेड, समलप्यत 

GFCI सिंरलक्षत सलक्य ट पर लनयिंरिण। पिंप को लबजिी के तयार से 

न उठयाएिं ।

इस पंप को िाष््र ीय लवद्त संलहता (एनईसी) या कनाडाई लवद्त संलहता (सीईसी) 

औि िागू होने वािे सभी स्ानीय कोड औि अध्यादेशो ंके अनुपािन में 

बनाए ििें। स्ानीय कोड जानकािी के लिए अपने स्ानीय भवन लनिीक्षक 

से पिामशति किें ।

केवि तांबे के कंड्टिो ंका उपयोग किें , औि सुलनलचित किें  लक सही आकाि 

के ताि औि फयूज स्ालपत हैं।

गैस यया ईिंिन ियाइनो िं के लिए जमीन न करें

स्यापनया स्यान

पंप को ठंडे तापमान से सुिलक्षत सूिे, सुिभ के्षत में स्ालपत लकया जाना 

चालहए। लबजिी के उलचत शीतिन के लिए उलचत वेंकलटिेशन प्रदान लकया 

जाना चालहए

उपकिण।

यलद आपका नया बढा हआ दबाव 80 psi* से अलधक है, तो आपको अपने 

पंप से पहिे एक दबाव कम किने वािा वाल्व स्ालपत किना होगा। अपने 

पानी के उपकिणो ंपि स्ानीय पं्लबंग कोड औि पे्रशि िेलटंग देिें

*अलिकतम आवक िबयाव के लिए पृष्ठ 3 पर तयालिकया िेखें।

पिंप बयूस् एम्प्स वोले्ज शमति *अलिकतम आने वयािया िबयाव

35 साई 5.5 120 - 60हट्तिज ½ HP 45 साई

52 साई 7.0 120 - 60हट्तिज ¾ HP 28 साई

70  साई 4.0 230 - 60हट्तिज 1 HP 10 साई (होखलं्ग टैंक के सा् प्रयोग के लिए)
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लबजिी की मोटि या लनयंतण पि या उसके पास पानी का लछड़काव न किें ।

इस पंप से केवि पानी पंप किें । ज्विनशीि तिि पदा त्ि या िसायनो ंको 

पंप न किें । गैस पायिट िाइट के पास या जहां िासायलनक या गैस के धुएं 

मौजूद हैं, वहां पंप का उपयोग न किें ।

पानी के अिावा अन्य तिि पदा्यों के सा् या िासायलनक या गैस के धुएं 

वािे वाताविण में एक इिेख्ट्र क पंप का उपयोग उन तिि या गैसो ंको 

प्रज्वलित कि सकता है औि लवस्ोट औि/या आग के कािण चोट या मृतु् 

का कािण बन सकता है।

हमेशा एक फ्ोि ड्र ेन के पास स्ालपत किें  जहां रिसाव से घिो ंया संपलत् 

को नुकसान नही ंहोगा।

1  चेक वाल्व के पुरुष धागो ंपि पाइप सीिेंट िगाएं। पंप के इनिेट में 

धागा। पंप थे्ड्स पि कोई भी पाइप सीिेंट न िगाएं। अत्लधक पाइप 

सीिेंट या टेफ्ॉन टेप वाल्व की जांच कि सकता है। (िेिा लचत Fig 2)

2  सुलनलचित किें  लक चेक वाल्व पि तीि प्रवाह की लदशा में है। पॉपपेट लहि 

सकता है यह सुलनलचित किने के लिए चेक वाल्व के अंदि पुश किें । यलद 

चेक वाल्व गित लदशा में स्ालपत है तो पानी पंप में नही ंजाएगा।

3  टेि पीस के नि धागो ंपि पाइप सीिेंट िगाएं। पंप के आउटिेट में 

स्ालपत किें । पंप थे्ड्स पि कोई भी पाइप सीिेंट न िगाएं।

4  सुलनलचित किें  लक पंप में डािने से पहिे यूलनयन नट टेि पीस के ऊपि 

है।

5  ओ-रिंग को टेि पीस के ऊपि िांचे में स्ालपत लकया जाना चालहए। 

लफि टी को लनयंलतत किने के लिए यूलनयन नट को कस िें।

6  टैंक बुलशंग के नि धागो ंपि पाइप सीिेंट िगाएं। लनयंतण के शीषति में 

स्ालपत किें ।

7  टैंक थे्ड्स पि पाइप सीिेंट िगाएं औि टैंक बुलशंग के ऊपि स्ालपत 

किें । केवि टैंक के फै्टो ंपि एक रिंच के सा् कस िें। इस उत्पाद को 

ठीक से काम किने के लिए शालमि 2.1 गैिन टैंक की आवश्यकता है। 

टैंक का वायुदाब पंप के प्रािंभ दाब से 2 साई कम सेट होना चालहए।

8  पंप केबि को कंट्र ोि कॉडति में प्ग किें । लनयंतण को अभी तक दीवाि 

में न िगाएं। पं्लबंग कनेक्शन बनाने औि पंप को प्राइम किने से पहिे 

कंट्र ोि में प्ग किने से पंप ड्र ाई हो जाएगा औि वािंटी शून्य हो जाएगी।

9  लनयंतण घुमाएं, तालक स्ालपत होने पि फं्ट पैनि औि गेज लदिाई दे।

10  पंप बेस को मजबूती से माउंट किें , औि अगिे पृष्ठ पि पाइलपंग लनददेशो ं

का पािन किें । (Figs  3, 4)
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केन्दयापसयारक पम्प की मरम्मत

उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• अपकें द्ी पिंप की लवफितया बतयाएिं

• अपकें द्ी पिंप की घटी हुई क्षमतया कया उले्ख करें ।
SERVICE GUIDE 

S. 
No. Trouble and Cause Remedy 

1 Failure to pump 
a. Pump not properly primed
b. Suction lift too great
c. Speed too slow 
d. d. Motor running in wrong direction

a. Be sure that pump case and suction line are full of
water.  See priming instructions. 

b. Locate the pump closer 
c. Check the voltage at motor terminals and at the 

meter when the pump is operating.  Check for loose 
connections. If voltage is low, contact your power 
company.  Be sure that wire size is adequate. 

d. Check the wiring diagram on the motor name plate. 
If it is a 3-Phase motor, refer to the Wiring 
instructions. 

2 Reduced Capacity and / or Head 
a. Clogged impeller 
b. Air pockets or leaks in suction line
c. Strainer too small or clogged 
d. Insufficient submergence of suction pipe
e. Excessive suction lift
f. Excessively worn impeller

a. Remove and clean 
b. Check the line for air leaks for excessive lift. 
c. Check the end of the suction pipe of foot valve to 

see that it is not plugged or buried in mud or 
sediment.  When installing in pond or lake, support 
the suction line so that it will be submerged in water, 
but nut imbedded in mud or sediment.  A strainer 
with greater screen area may be required. 

d. Add sufficient pipe to keep the submerged en dwell 
below the water surface. 

e. If caused by suction pipe friction, increase the size 
of the pipe; otherwise move the pump closer to the 
water level. 

f. Order replacement parts.  See repair list.
3 Pump Losses Prime 

a. Air leaks in suction line. 
b. Excessive suction lift and operating too 

near shut-off point 
c. Water level drops while pumping,

exposing suction pipe or strainer

a. Check suction piping.  Piping might have frozen,
causing it to split.

b. Move the pump closer to the water level.
c. Check the water supply. Add a length of pipe to the 

suction line to keep the submerged end under
water.

4 Motor will not start 
a. Blown fuses 
b. No electric current at motor 
c. Motor hums but will not start 
d. d. Motor damaged by lightning or voltage 

surge.

a. Replace with new fuses.
b. The power supply may be off, the connections may 

be loose or incorrect, or the wire may have been
chewed by rodents.

c. Turn power off.  Check the rotating element of the 
pump to see that it turns freely.

d. Take the motor to any authorized motor repair shop. 

SERVICE GUIDE 

S.
No. Trouble and Cause Remedy

1 Failure to pump 
a. Pump not properly primed
b. Suction lift too great 
c. Speed too slow
d. d. Motor running in wrong direction 

a. Be sure that pump case and suction line are full of
water.  See priming instructions. 

b. Locate the pump closer
c. Check the voltage at motor terminals and at the 

meter when the pump is operating. Check for loose 
connections. If voltage is low, contact your power 
company. Be sure that wire size is adequate. 

d. Check the wiring diagram on the motor name plate.
If it is a 3-Phase motor, refer to the Wiring
instructions. 

2 Reduced Capacity and / or Head
a. Clogged impeller 
b. Air pockets or leaks in suction line
c. Strainer too small or clogged 
d. Insufficient submergence of suction pipe
e. Excessive suction lift
f. Excessively worn impeller

a. Remove and clean 
b. Check the line for air leaks for excessive lift. 
c. Check the end of the suction pipe of foot valve to

see that it is not plugged or buried in mud or
sediment. When installing in pond or lake, support 
the suction line so that it will be submerged in water,
but nut imbedded in mud or sediment. A strainer
with greater screen area may be required. 

d. Add sufficient pipe to keep the submerged en dwell 
below the water surface.

e. If caused by suction pipe friction, increase the size
of the pipe; otherwise move the pump closer to the 
water level.

f. Order replacement parts.  See repair list. 
3 Pump Losses Prime 

a. Air leaks in suction line.
b. Excessive suction lift and operating too

near shut-off point 
c. Water level drops while pumping,

exposing suction pipe or strainer 

a. Check suction piping.  Piping might have frozen,
causing it to split. 

b. Move the pump closer to the water level.
c. Check the water supply.  Add a length of pipe to the

suction line to keep the submerged end under 
water. 

4 Motor will not start 
a. Blown fuses 
b. No electric current at motor
c. Motor hums but will not start
d. d. Motor damaged by lightning or voltage

surge. 

a. Replace with new fuses.
b. The power supply may be off, the connections may

be loose or incorrect, or the wire may have been 
chewed by rodents. 

c. Turn power off.  Check the rotating element of the
pump to see that it turns freely. 

d. Take the motor to any authorized motor repair shop.
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S. 
No. Trouble Cause Remedy 

1 Pump handle works 
easily but no flow of 
water 

• Worn out cylinder rubber cup
washers

• Valve seats worn out.
• Connecting rod joint disconnected
• Broken Chain

• Replace rubber cup washers.
• Replace valve seats.
• Pull out connecting rods and

join connecting rods wherever
necessary.

• Replace chain

2 Delayed flow or little 
flow of water 

• Leakage in cylinder, check valve
or upper valve

• Worn out O ring
• Rubber cup washers worn out

• Pull out plunger and check
valve assemblies

• Replace rubber seats

• Replace O ring.

• Replace rubber cup washers

3 Folding of chain during 
return stroke 

• Rubber cup washers got jammed
inside the cylinder

• Replace rubber cup washers.

4 Noise during operation • Bent connecting rod • Change defective rod.

5 Shaky Handle • Loose handle axle nuts

• Worn out ball bearings

• Spacer worn out or damaged

• Worn out / damaged axle

• Tighten handle axle nuts

• Replace ball bearings.

• Replace spacer.

• Replace axle.

इिंलडयया मयाक्य  III पिंप की मरम्मत (Repairing of centrifugal pump)
उदे्श्य: पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• जो हैंडपिंप ययािंलरिकी द्यारया लकयया जया सकतया है

• जो मोबयाइि रखरखयाव टीम द्यारया लकयया जयानया चयालहए।

मोनो ब्लॉक पिंप की मरम्मत (Repairing of india mark III pump)
उदे्श्य: पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• मोनो ब्लॉक पिंप की मरम्मत के बयारे में बतयाएिं ।

• जाुँच किें  लक मोनो ब्ॉक पंप अच्ी तिह से स्ालपत है लफक्स 1.

• पानी का लनवतिहन आवश्यक दबाव तक नही ंहै पंप औि पाइप िाइन

कनेक्शन की जांच किें ।

• पम्प में पानी भि देना चालहए अन्य्ा पम्प िािी चिेगा।

•  िािी दौड़ने से पंप पि एयििॉक बन जाता है।

•  लडिीविी िाइन के माध्यम से पंप को भड़काना औि एयििॉक को 

हटाना।

• ब्ॉकेज के लिए फुट वैलू् की जांच किें , सक्शन िाइन को हटा दें  औि

स्ट्र ेनि औि फुट वैलू् को साफ किें ।

• फुट मूल् में पानी नही ंरुकता कठपुतिी औि झिने की जाुँच किें ।

• धूि औि अन्य बाहिी सामग्री को साफ किें  औि छिनी से फुट वैलू्

को लफि से संिेखित किें ।

• वमति आउट सॉिी या वैलू् सीट को नए फुट वैलू् से बदिें।

• पंप के शोि की जाुँच किें  औि गं्रल् पैलकंग पानी गं्रल् पैलकंग के माध्यम
से आता है नई गं्रल् िस्ी के सा् बदिें (या) असामान्य शोि की यांलतक
मुहि असि की जांच किें  औि बदिें।
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सबमरयुसलबि पिंप की मरमयुमत (Repairing of submergible pump)
उियुिेशयुय: पाठ के अंत में आप सक्षम होंगे

• सबमरयुसलबि पिंप की मरमयुमत के बयारे मेिं बतयाएिं।

little or no water 
discharge

S. 
No. 

Problem Cause Corrective action 

1 Your pump delivers 
little of no water 

A. Water level in a low producing well
drops to low while pump is operating,
causing it to air lock. (Resulting in
loss of prime and possibly serious
damage to the pump).

B. Intake screen is partially plugged.

C. Check valve (s) may be stuck.

D. Voltage is too low; the motor runs
slowly, causing low discharge
pressure (head) and high operating
current draw.  

A. Lower the pump further into the well, but
make sure it is at least five feet from the
bottom of the well.  Install a control valve in
the discharge pipe between the pump and
pressure tank.

Use the control valve to restrict the flow until
the discharge rate does not exceed well
recovery rate.

Warning: To prevent the possibility of 
dangerously high pressure, install a relief 
valve in the discharge pipe between pump 
and flow restriction valve.  Relief valve must 
be capable of passing full pump. 

B. Lime or other matter in the water may build 
up on screen.  Pull pump and clean screen. 

C. Make sure that the built-in check valve in
the pump and any check valves in the 
discharge line are free to open properly. 

D. Have a certified electrician verify voltage at
the electrical disconnect box (2 wire) or 
control centre (3 wire) while the pump is 
operating.  If the voltage is low, the power
company may need to raise it or installation 
may require larger wire.  Discuss this with 
the power company or a licensed 
electrician. 

2 Air or milky water 
discharge from your 
faucets 

A Well water may be Pumping. A. If your well is naturally gaseous and your
system has a standard tank, remove the 
bleeder orifices and plug the tees.  If the 
condition is serious, check with certified well
professionals 

S.
No. 

Problem Cause Corrective action

3 Pump starts too 
frequently

A. Leak in the pressure tank or
plumbing. 

B. Pressure switch is defective or out of
adjustment. 

C. Check valve is leaking.

D. Tank is water logged. 

E. Drop pipe leaking.

F. pressure switch is too far from the 
tank. 

A. Check all connections with soapsuds for air 
leaks. Fix any leaks you find. Check the 
plumbing for water leaks. Fix any leaks you 
find. 

B. If necessary, replace switch. 

C. Inspect valves and replace if necessary.

D. Captive Air tanks : Check the tank for leaks ; 
correct if possible. Precharge tanks to 18 
psi with a 20 – 40 psi switch, 28 psi for a 30
– 50 psi switch, 38 psi for a 40-60 psi 
switch, etc. Standard tanks; Check the tank
for leaks; correct if possible. Check bleeder 
orifices and clean bleeders; replace if
necessary.

E. Raise one length of pipe at a time until the 
leak is found.  When water stands in the 
pipe there is no leak below this point.

F. Move the pressure switches to within one 
foot of the tank. 

4 Fuses blow or 
overload protector 
trips when the motor 
starts 

A. Fuses or wires are too small.
B. Low or high voltage.
C. Cable splices or motor windings

grounded, shortened, or open.
D. 3-wire only; Cable leads may be

improperly connected in pump control
box, pressure switch or fused
disconnect switch.

E. 3-wire only; There may be a broken
wire in the pump control box.

F. F. 3-wire only; Starting or running 
capacitor in control box may be 
defective or vented (blown out). 

A. Replace with correct wire sizes (see table 1
on page 2)

B. While motor is running, voltage should not
exceed plus 5% or minus 5% or rated
voltage shown on motor name plate.  Call
the electric power company to adjust line
voltage if not within these limits.

C. Consult certified electrician or service
technician.

D. Check wiring diagram on pump control box
(also see fig 9 on page 9) and color coding
of drop cable.

E. Employ certified electrician examine all
connections and wiring in control panel.  If
necessary, repair them. 

F. Inspect capacitors, Employ a certified 
electrician to check capacitors and replace 
them if necessary.

Warning: Hazardous voltage, can shock,
burn or cause death. Capacitors may still 
carry voltage charges even after being 
disconnected from wiring. Have them
checked by a certified electrician.

3
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जेट पिंप की मरमयुमत (मियुटी सयुटेज) (Repairing of jet pump (multi stage)
उियुिेशयुय: पाठ के अंत में आप सक्षम होंगे

• पिंप नहीिं चिेगया

• मोटर कया ज़युययािया गरम होनया और ओवरिोड टयुरलप आउट

• पिंप शुरयू होतया है और बहुत बयार बिंि हो जयातया है

• पिंप बिंि नहीिं होगया

• पिंप कयाम करतया है िेकलन पयानी बहुत कम यया बलियुकुि नहीिं िेतया है

• पिंप कयाम करतया है िेकलन पयानी की मयातयुरया बहुत कम यया बलियुकुि नहीिं िेतया...

S. 
No. Cause of trouble How to check How to correct 

7 Leak on suction side of 
system 

On shallow well units, install pressure 
gauge on suction side.  On deep well 
systems, attach a pressure gauge to the 
pump.  Close the discharge line valve.  
Then using a bicycle pump or air 
compressor apply about 30 psi pressure 
to the system.  If the system will not hold 
this pressure when the compressor is 
shut off, there is a leak in the suction 
side. 

Make sure above ground 
connections are tight.  Repeat 
test if necessary, pull piping and 
repair leaks 

8 Low well level Check well depth against pump 
performance table to make sure pump 
and ejector are sized correctly. 

If undersized, replace pump or 
ejector 

9 Wrong pump-ejector 
combination 

Check pump and ejector models against 
manufacture’s performance tables 

Replace ejector if wrong model is 
being used. 

10 Low water level in well Shut off pump and allow well to recover. 
Restart pump and note whether deliver 
drops after continuous operation 

If well is “weak” lower ejector 
(deep well pumps) use a tall 
pipe, or switch from shallow well 
to deep well equipment. 

11 Plugged ejector Remove ejector and inspect Clean and reinstall if dirty 
12 Defective or plugged 

foot valve and/or 
strainer 

Pull foot valve and inspect. Partial 
clogging will reduce delivery.  Complete 
clogging will result in no water flow.  A 
defective foot valve may cause pump to 
loose its prime, resulting in no delivery. 

Clean, repair or replace if 
needed. 

13 Worn or defective 
pump parts or plugged 
impeller 

Low delivery may result from wear or 
impeller or other pump parts.  
Disassemble and inspect. 

Replace worn parts on entire 
pump.  Clean parts if required. 

A

S. 
No. Problem Cause Corrective action 

5 Motor will not start but 
does not blow fuses. 
Warning ! hazardous 
voltage.  Can shock, 
burn or cause death.  
Employ a qualified 
electricians should 
work on electrical 
service. 

A. No voltage to motor. 
B. Cable splices or motor windings 
may grounded, shorted or open-
circuited. 
C. Open circuit in pump control box 
(3-wire only); faulty connections, 
faulty wires. 
D. Faulty pressure switch. 
E. 3-wire only; Cable leads 
improperly connected in the control 
center 

A. with a voltmeter check ; 1) fuse box to make 
sure full voltage is available; 2) pressure switch 
terminals, to make pressure switch is passing 
voltage correctly, an d3) terminal strips in pump 
control box or disconnect switch box to make 
sure voltage is available there.  On 1 – ½ 
through 3 HP; Push red overload reset button 
(s) on the bottom of control center. 

B. Consult certified electrician or service 
electrician. 

Do not attempt to disassemble pump or motor. 
C. Examine all connections and wires; examine 

terminals strips in the control center (3- wire 
only); repair if necessary. 

D. Check pressure switch; replace if necessary. 
E. Check wiring diagram on control center panel 

and colour coding of drop cable. 
6 Pressure switch fails to 

shut off pump 
A. Voltage is too low; motor will r un 
slowly, causing low discharge 
pressure (head) and high operating 
current draw. 
B. Faulty pressure switch. 
C. Drop pipe is leaking. 
D. Water level in the well may 
become too low when pump is 
running. 

A. Have a certified electrician verify voltage at the 
electrical disconnect box (2 – wire) or the pump 
control box (3-wire) while the pump is 
operating.  If the voltage is low, your power 
company may require larger wire.  Discuss with 
the power company or a certified electrician.  
Check voltage with a recording meter if trouble 
recurs. 

B. Replace switch. 
C. Raise one length at a time until the leak is 

found.  When water stands in the pipe, there is 
no leak below this point. 

D. Lower pump further into well, make sure it is 
between five and ten feet from the bottom of the 
well.  Install a valve into the discharge pipe 
between the pump and the pressure tank.  Use 
the valve to restrict flow until discharge rate 
does not exceed the well recovery rate. 

Warning; To prevent the possibility of 
dangerous high pressure, install a relief valve in 
the discharge pipe between the pump and flow 
restriction valve.  The relief valve must be 
capable of passing full pump flow at 75 psi. 

7 Fuses blow or overload 
protector trips when 
motor is running 

A. Low or high voltage. 
B. 3-wire only; High ambient 

(atmospheric) temperature. 
C. 3-wire only; Pump control box is 

wrong horsepower or voltage for 
installation. 

D. Wire size is too small.  Improperly 
connected in the pump control 
box. 

A. E. Cable splices or motor 
windings may be grounded, 
shorted or open-circuited. 

E. While the motor is running, voltage should not 
exceed plus 5% of minus 5% of rated voltage 
shown on motor nameplate.  Call your power 
company to adjust line voltage if it is not within 
these limits. 

F. Make sure the pump control box is installed out 
of direct sunlight. 

G. Compare horsepower and voltage rating of 
motor (from motor nameplate) with those of the 
pump control box (from pump control box 
nameplate).  These numbers must match.   

H. See table 1 on page 2 of this manual and make 
sure the wire sizes match specifications in the 
table. 

I. Consult certified electrician or a service 
technician to determine if this is the cause of 
the problem or not. 

Do not attempt to disassemble pump or motor. 
 

S. 
No. Problem Cause Corrective action 

5 Motor will not start but 
does not blow fuses. 
Warning ! hazardous 
voltage.  Can shock, 
burn or cause death.  
Employ a qualified 
electricians should 
work on electrical 
service. 

A. No voltage to motor. 
B. Cable splices or motor windings 
may grounded, shorted or open-
circuited. 
C. Open circuit in pump control box 
(3-wire only); faulty connections, 
faulty wires. 
D. Faulty pressure switch. 
E. 3-wire only; Cable leads 
improperly connected in the control 
center 

A. with a voltmeter check ; 1) fuse box to make 
sure full voltage is available; 2) pressure switch 
terminals, to make pressure switch is passing 
voltage correctly, an d3) terminal strips in pump 
control box or disconnect switch box to make 
sure voltage is available there.  On 1 – ½ 
through 3 HP; Push red overload reset button 
(s) on the bottom of control center. 

B. Consult certified electrician or service 
electrician. 

Do not attempt to disassemble pump or motor. 
C. Examine all connections and wires; examine 

terminals strips in the control center (3- wire 
only); repair if necessary. 

D. Check pressure switch; replace if necessary. 
E. Check wiring diagram on control center panel 

and colour coding of drop cable. 
6 Pressure switch fails to 

shut off pump 
A. Voltage is too low; motor will r un 
slowly, causing low discharge 
pressure (head) and high operating 
current draw. 
B. Faulty pressure switch. 
C. Drop pipe is leaking. 
D. Water level in the well may 
become too low when pump is 
running. 

A. Have a certified electrician verify voltage at the 
electrical disconnect box (2 – wire) or the pump 
control box (3-wire) while the pump is 
operating.  If the voltage is low, your power 
company may require larger wire.  Discuss with 
the power company or a certified electrician.  
Check voltage with a recording meter if trouble 
recurs. 

B. Replace switch. 
C. Raise one length at a time until the leak is 

found.  When water stands in the pipe, there is 
no leak below this point. 

D. Lower pump further into well, make sure it is 
between five and ten feet from the bottom of the 
well.  Install a valve into the discharge pipe 
between the pump and the pressure tank.  Use 
the valve to restrict flow until discharge rate 
does not exceed the well recovery rate. 

Warning; To prevent the possibility of 
dangerous high pressure, install a relief valve in 
the discharge pipe between the pump and flow 
restriction valve.  The relief valve must be 
capable of passing full pump flow at 75 psi. 

7 Fuses blow or overload 
protector trips when 
motor is running 

A. Low or high voltage. 
B. 3-wire only; High ambient 

(atmospheric) temperature. 
C. 3-wire only; Pump control box is 

wrong horsepower or voltage for 
installation. 

D. Wire size is too small.  Improperly 
connected in the pump control 
box. 

A. E. Cable splices or motor 
windings may be grounded, 
shorted or open-circuited. 

E. While the motor is running, voltage should not 
exceed plus 5% of minus 5% of rated voltage 
shown on motor nameplate.  Call your power 
company to adjust line voltage if it is not within 
these limits. 

F. Make sure the pump control box is installed out 
of direct sunlight. 

G. Compare horsepower and voltage rating of 
motor (from motor nameplate) with those of the 
pump control box (from pump control box 
nameplate).  These numbers must match.   

H. See table 1 on page 2 of this manual and make 
sure the wire sizes match specifications in the 
table. 

I. Consult certified electrician or a service 
technician to determine if this is the cause of 
the problem or not. 

Do not attempt to disassemble pump or motor. 
 

S. 
No. Problem Cause Corrective action 

5 Motor will not start but 
does not blow fuses. 
Warning ! hazardous 
voltage.  Can shock, 
burn or cause death.  
Employ a qualified 
electricians should 
work on electrical 
service. 

A. No voltage to motor. 
B. Cable splices or motor windings 
may grounded, shorted or open-
circuited. 
C. Open circuit in pump control box 
(3-wire only); faulty connections, 
faulty wires. 
D. Faulty pressure switch. 
E. 3-wire only; Cable leads 
improperly connected in the control 
center 

A. with a voltmeter check ; 1) fuse box to make 
sure full voltage is available; 2) pressure switch 
terminals, to make pressure switch is passing 
voltage correctly, an d3) terminal strips in pump 
control box or disconnect switch box to make 
sure voltage is available there.  On 1 – ½ 
through 3 HP; Push red overload reset button 
(s) on the bottom of control center. 

B. Consult certified electrician or service 
electrician. 

Do not attempt to disassemble pump or motor. 
C. Examine all connections and wires; examine 

terminals strips in the control center (3- wire 
only); repair if necessary. 

D. Check pressure switch; replace if necessary. 
E. Check wiring diagram on control center panel 

and colour coding of drop cable. 
6 Pressure switch fails to 

shut off pump 
A. Voltage is too low; motor will r un 
slowly, causing low discharge 
pressure (head) and high operating 
current draw. 
B. Faulty pressure switch. 
C. Drop pipe is leaking. 
D. Water level in the well may 
become too low when pump is 
running. 

A. Have a certified electrician verify voltage at the 
electrical disconnect box (2 – wire) or the pump 
control box (3-wire) while the pump is 
operating.  If the voltage is low, your power 
company may require larger wire.  Discuss with 
the power company or a certified electrician.  
Check voltage with a recording meter if trouble 
recurs. 

B. Replace switch. 
C. Raise one length at a time until the leak is 

found.  When water stands in the pipe, there is 
no leak below this point. 

D. Lower pump further into well, make sure it is 
between five and ten feet from the bottom of the 
well.  Install a valve into the discharge pipe 
between the pump and the pressure tank.  Use 
the valve to restrict flow until discharge rate 
does not exceed the well recovery rate. 

Warning; To prevent the possibility of 
dangerous high pressure, install a relief valve in 
the discharge pipe between the pump and flow 
restriction valve.  The relief valve must be 
capable of passing full pump flow at 75 psi. 

7 Fuses blow or overload 
protector trips when 
motor is running 

A. Low or high voltage. 
B. 3-wire only; High ambient 

(atmospheric) temperature. 
C. 3-wire only; Pump control box is 

wrong horsepower or voltage for 
installation. 

D. Wire size is too small.  Improperly 
connected in the pump control 
box. 

A. E. Cable splices or motor 
windings may be grounded, 
shorted or open-circuited. 

E. While the motor is running, voltage should not 
exceed plus 5% of minus 5% of rated voltage 
shown on motor nameplate.  Call your power 
company to adjust line voltage if it is not within 
these limits. 

F. Make sure the pump control box is installed out 
of direct sunlight. 

G. Compare horsepower and voltage rating of 
motor (from motor nameplate) with those of the 
pump control box (from pump control box 
nameplate).  These numbers must match.   

H. See table 1 on page 2 of this manual and make 
sure the wire sizes match specifications in the 
table. 

I. Consult certified electrician or a service 
technician to determine if this is the cause of 
the problem or not. 

Do not attempt to disassemble pump or motor. 
 

B

C

D

E

4

1

S. 
No. 

Problem Cause Corrective action 

3 Pump starts too 
frequently 

A. Leak in the pressure tank or 
plumbing. 

B. Pressure switch is defective or out of 
adjustment. 

C. Check valve is leaking. 

D. Tank is water logged. 

E. Drop pipe leaking. 

F. pressure switch is too far from the 
tank. 

A. Check all connections with soapsuds for air 
leaks.  Fix any leaks you find.  Check the 
plumbing for water leaks.  Fix any leaks you 
find. 

B. If necessary, replace switch. 

C. Inspect valves and replace if necessary. 

D. Captive Air tanks : Check the tank for leaks ; 
correct if possible.  Precharge tanks to 18 
psi with a 20 – 40 psi switch, 28 psi for a 30 
– 50 psi switch, 38 psi for a 40-60 psi 
switch, etc.  Standard tanks; Check the tank 
for leaks; correct if possible.  Check bleeder 
orifices and clean bleeders; replace if 
necessary. 

E. Raise one length of pipe at a time until the 
leak is found.  When water stands in the 
pipe there is no leak below this point. 

F. Move the pressure switches to within one 
foot of the tank.  

4 Fuses blow or 
overload protector 
trips when the motor 
starts 

A. Fuses or wires are too small. 
B. Low or high voltage. 
C. Cable splices or motor windings 

grounded, shortened, or open. 
D. 3-wire only; Cable leads may be 

improperly connected in pump control 
box, pressure switch or fused 
disconnect switch. 

E. 3-wire only; There may be a broken 
wire in the pump control box. 

F. F. 3-wire only; Starting or running 
capacitor in control box may be 
defective or vented (blown out). 

A. Replace with correct wire sizes (see table 1 
on page 2) 

B. While motor is running, voltage should not 
exceed plus 5% or minus 5% or rated 
voltage shown on motor name plate.  Call 
the electric power company to adjust line 
voltage if not within these limits. 

C. Consult certified electrician or service 
technician. 

D. Check wiring diagram on pump control box 
(also see fig 9 on page 9) and color coding 
of drop cable. 

E. Employ certified electrician examine all 
connections and wiring in control panel.  If 
necessary, repair them. 

F. Inspect capacitors, Employ a certified 
electrician to check capacitors and replace 
them if necessary. 

Warning: Hazardous voltage, can shock, 
burn or cause death.  Capacitors may still 
carry voltage charges even after being 
disconnected from wiring.  Have them 
checked by a certified electrician. 

 

2
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एयर िलफयुट पिंप की मरमयुमत (Repairing of air lift pump)
उियुिेशयुय: पाठ के अंत में आप सक्षम होंगे

• एयर िलफयुट पिंप मेिं िोष बतयाएिं

S. 
No. 

Defects Causes Remedies 

1 Mounting the motor Improper mounting the motor  

• Create the vibration pipe joints get 

damage 

Properly mounting the motor to 

avoid the vibration use anti 

vibration pad. 

2 Check the oil in the 

pump 

If not maintain oil level in the pump 

• If occur more noise and generate 

heat source from the pump 

Properly maintain the oil level in 

the pump for avoiding 

unnecessary noise and heat 

from the pump 

3 Air filter Air flow rate is low To clean the air filter if necessary 

worn out/damage air filter may 

be replaced. 

4 Air diffuser fitting worn 

out 

Due to pressure of air. 

Diffuser fitting may worn out. 

Properly joint the elbow towards 

diffuser and nozzle. 

5 Failure of bore clamp Clamp get rust formation Before assembly apply crease 

(or) painting the clamp 

S. 
No. Cause of trouble How to check How to correct 

7 Leak on suction side of 
system 

On shallow well units, install pressure 
gauge on suction side.  On deep well 
systems, attach a pressure gauge to the 
pump.  Close the discharge line valve.  
Then using a bicycle pump or air 
compressor apply about 30 psi pressure 
to the system.  If the system will not hold 
this pressure when the compressor is 
shut off, there is a leak in the suction 
side. 

Make sure above ground 
connections are tight.  Repeat 
test if necessary, pull piping and 
repair leaks 

8 Low well level Check well depth against pump 
performance table to make sure pump 
and ejector are sized correctly. 

If undersized, replace pump or 
ejector 

9 Wrong pump-ejector 
combination 

Check pump and ejector models against 
manufacture’s performance tables 

Replace ejector if wrong model is 
being used. 

10 Low water level in well Shut off pump and allow well to recover. 
Restart pump and note whether deliver 
drops after continuous operation 

If well is “weak” lower ejector 
(deep well pumps) use a tall 
pipe, or switch from shallow well 
to deep well equipment. 

11 Plugged ejector Remove ejector and inspect Clean and reinstall if dirty 
12 Defective or plugged 

foot valve and/or 
strainer 

Pull foot valve and inspect. Partial 
clogging will reduce delivery.  Complete 
clogging will result in no water flow.  A 
defective foot valve may cause pump to 
loose its prime, resulting in no delivery. 

Clean, repair or replace if 
needed. 

13 Worn or defective 
pump parts or plugged 
impeller 

Low delivery may result from wear or 
impeller or other pump parts.  
Disassemble and inspect. 

Replace worn parts on entire 
pump.  Clean parts if required. 

4

5

6
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बयूसयुटर पिंप की मरमयुमत (Repairing of booster pump)
उियुिेशयुय: पाठ के अंत में आप सक्षम होंगे

• बतयाएिं कल बयूसयुटर पिंप नहीिं चिेगया और रुक जयाएगया

• बतयाएिं कल बयूसयुटर पिंप उचयुच ियाब पर बिंि हो जयातया है।

समस्या लनवयारण

िाि बत्ी चािू (या चमकती) औि पंप शुरू नही ंहोगा:

उच् पि सेट दबाव प्रािंभ किें । लनयंतण पि गोि कवि लनकािें औि दबाव 

गेज पि लदिाए गए अनुसाि अलधकतम बढे हए दबाव से 10 - 15 साई कम 

प्रािंभ दबाव डायि समायोलजत किें , औि िीसेट को धक्का दें। यह इकाई 

50 साई पि फै्ट्र ी सेट है।

पंप के माध्यम से दबाव बनाने के लिए पानी नही ंबह सकता है। सुलनलचित 

किें  लक सभी वाल्व िुिे हैं औि चेक वाल्व सही लदशा में है।

यलद सक्शन लिफ्ट एखप्केशन में स्ालपत लकया गया है, तो प्राइम िो सकता 

है। लफि से प्राइम किें  औि सक्शन साइड पि िीक की जांच किें । िीसेट 

बटन दबाएं, पंप 5 सेकंड तक चिेगा, यह सुलनलचित किने के लिए दबाव 

नापने का यंत देिें लक दबाव बढ िहा है।

सुलनलचित किें  लक पंप के बाद सभी लफल्टि स्ालपत हैं, लफल्टि काितूस को 

लनयलमत रूप से बदिें।

यह तब हो सकता है जब पानी की आपूलतति बालधत हो गई हो। लवफिता के 

15 लमनट बाद पंप स्वचालित रूप से पुनिािंभ किने का प्रयास किेगा। यह 

स्वचालित रूप से 4 बाि होगा, प्रते्क लवफि पुनिािंभ के लिए एक बाि 

चमकता है, औि लफि एक ठोस िाि बत्ी चािू होगी।

नीिी बत्ी चािू औि पंप नही ंरुकेगा: पंप ½ GPM से कम प्रवाह दि पि 

रुकता है। यलद प्रवाह अलधक है तो यह सामान्य है।

लसस्टम में संभालवत िीक जैसे; चि िहे शौचािय, ह्लमलडफायि, पानी सॉफनि, 

बफति  बनाने वािे…

प्ाखस्टक चंुबकीय लपस्टन (पीति के लनयंतण के अंदि) अत्लधक धागा सीिेंट 

या मिबे से जाम हो सकता है। यूलनयन नट को ढीिा किें  औि लपस्टन का 

लनिीक्षण किें । इसे स्वतंत रूप से आगे बढना चालहए औि बाहि की ओि 

बहना चालहए।

घि में पानी के रिसाव की जांच के लिए पंप के बाद वाल्व को बंद कि दें। 

यलद पंप बंद हो जाता है, तो इस वाल्व के बाद कही ंपानी िीक हो िहा है। 

िीक को ठीक किें  औि वाल्व लफि से िोिें।

यलद पंप में बाईपास वाल्व स्ालपत है, तो सुलनलचित किें  लक यह सामान्य 

ऑपिेशन के लिए बंद है।

पंप लबना लकसी स्पष् उपयोग के शुरू औि बंद हो जाता है: लसस्टम में छोटे 

रिसाव इसका कािण बन सकते हैं। डायि को कम दबाव में बदिकि स्टाटति 

पे्रशि कम किें । लफि टैंक में हवा के दबाव को समायोलजत किें ।

पंप चािू नही ंहोगा औि कोई िोशनी नही ंहै: सुलनलचित किें  लक पंप को लनयंतण 

में प्ग लकया गया है, औि लनयंतण को जीएफसीआई सलकति ट में प्ग लकया 

गया है। एक प्रकाश या बह-मीटि के सा् दीवाि की शखक् का पिीक्षण किें ।
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पयारस्पररक पिंप की मरम्मत (Repairing of reciprocating pump)
उदे्श्य: पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पयारस्पररक पिंप कया कयाय्य बतयाएिं ।

हैिंड ऑपरेटलिंग पिंप की मरमयुमत (Repairing of hand operating pump)
उियुिेशयुय: पाठ के अंत में आप सक्षम होंगे

• हैिंड वयाटर पिंप की मरमयुमत के बयारे मेिं बतयाएिं।

हैंड पंप (लचत 1) (मिम्मत किना)

पंप अच्ी तिह से स्ालपत हो सकता है

संचािन के दौिान पानी नही ंबहेगा, पंप के शीषति कवि को हटा दें

पं्जि सेट असेंबिी की जाुँच किें

कप वॉशि ििाब/क्षलतग्रस् इसे बदि दें।

लसिेंडि बॉडी को लवघलटत किें

बेस बोल्ट औि नट को लडस्कने्ट किें  बेस वॉशि की खस्लत की जांच किें  

(या) वेट वॉशि / एयि वॉशि ििाब हो गया / इसे बदि दें।

सक्शन पाइप में चेक वाल्व की जाुँच किें ।

वाल्व सेट ििाब हो गया / क्षलतग्रस् हो गया, इसे बदि सकता है।

वसंत, कठपुतिी औि तािा अििोट की जाुँच किें ।

ब्ॉकड क्ीन को चेक किें  औि खपं्ग, कठपुतिी, िॉकनट औि खसप्ट लपन 

की लरिया को लफि से जांचें।

बेस वॉशि ओपलनंग को सीधे हैंडि पि सेट किें ।

पानी के रिसाव की जांच के लिए पुन: संिेखित किें  औि पानी डािें।

हैंडपंप का संचािन किें  हवा के रिसाव की जांच किें , टोटंी के माध्यम से 
पानी का प्रवाह।

पररचय: एक पंप को एक यांलतक उपकिण के रूप में परिभालषत लकया 

जा सकता है जो इसे आपूलतति की गई यांलतक ऊजाति (इिेख्ट्र क मोटि या तेि 

इंजन द्ािा) को हाइड्र ोलिक ऊजाति में परिवलततित किता है।

पंप को एक उपकिण के रूप में भी परिभालषत लकया जा सकता है लजसका 

उपयोग लनचिे स्ि से उच् स्ि तक पानी उठाने के लिए लकया जाता है।

पंपो ंको मोटे तौि पि लनम्नानुसाि वगगीकृत लकया जाता है

1  सकािात्मक लवस्ापन पंप

2  िोटो डायनेलमक पंप

पयारस्पररक पिंप (लचरि 1)

पािस्परिक पंपो ंमें, एक चिती लपस्टन या पं्जि द्ािा उस पि िगाए गए 

जोि के कािण तिि को चूसा औि लवस्ालपत लकया जाता है। इसलिए उन्ें 

सकािात्मक लवस्ापन पंप के रूप में भी जाना जाता है।

यलद पंप शोि है: सुलनलचित किें  लक पंप पयातिप्त नीवं पि िगाया गया है। पाइप 

कठोि होना चालहए औि सभी कनेक्शन तंग होना चालहए।
कुि सक्शन लिफ्ट या प्रवाह पंप क्षमता से पिे है औि पंप पानी के लिए 

भूिा है।
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Fig 2
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सक्शन स््ोक

स्ट्र ोक के दौिान, लपस्टन दायी ंओि चिा जाता है औि लसिेंडि के अंदि 

वाउम बन जाता है। इसके कािण, चूषण वाल्व िुि जाता है औि नाबदान 

से तिि चूषण पाइप औि चूषण वाल्व के माध्यम से लसिेंडि में प्रवेश किता 

है। इस स्ट्र ोक के दौिान लडिीविी वाल्व बंद िहता है।

लडिीवरी स््ोक

इस स्ट्र ोक के दौिान, लपस्टन बाईं ओि चिा जाता है औि तिि को लसिेंडि से 

बाहि लनकाि देता है। दबाव में वृखद के कािण, लडिीविी वाल्व िुि जाता है 

औि लडिीविी वाल्व औि लडिीविी पाइप के माध्यम से तिि को आवश्यक 

ऊंचाई तक पहंचाया जाता है। इस स्ट्र ोक के दौिान सक्शन वाल्व बंद िहता है।

रिैं क एक सक्शन औि एक लडिीविी स्ट्र ोक को पूिा किने के लिए एक रिांलत 

घुमाता है। रिैं क के घूमने पि वही चरि दोहिाया जाता है।

अनुप्रयोग

इस पंप की गलत सीलमत है औि इसलिए वे छोटी क्षमता औि उच् लसि के 

लिए उपयुक् हैं। यह आम तौि पि के लिए प्रयोग लकया जाता है

1  मिीन (पानी पंप किने के लिए)

2  वायवीय दबाव प्रणािी,

3  छोटे बॉयििो ंको पानी लपिाना,

4  हल्ा तेि पखमं्पग

अगि पंप चिाते समय पानी नही ंबहता

मोटि चिाते समय, कैम को पावि ट्र ांसलमट की जाुँच किें  या नही।ं

यलद यह शखक् संचारित नही ंकिता है

वी बेल्ट फ्ाईव्ीि को कैम से संिेखित किें  (उलचत तनाव)

जबलक कैम चि रहया है

•  कनेख्ंटग िॉड औि लपस्टन को ठीक से कने्ट किें ।

•  लपस्टन में सक्शन वाल्व, लडिीविी वाल्व की जाुँच किें

•  कनेख्ंटग िॉड औि कैम शाफ्ट को ठीक से कने्ट किें

•  लसिेंडि में लपस्टन औि कनेख्ंटग िॉड को उलचत स्टड औि सू्क से 

कने्ट किें ।

•  अगि चूषण वाल्व ििाब हो गया है तो उसकी जांच किें । यह

•  अगि कोई रुकावट (या) से्कलिंग हटा दें  या बदि दें  तो फुट वॉल्व औि 

स्ट्र ेनि की जांच किें ।

•  लडिीविी वाल्व की जाुँच किें ।

•  लडिीविी वाल्व की जाुँच किें  लक कोई रुकावट (या) से्कलिंग, यलद संभव 

हो तो उसे बदि दें।

•  गं्रल् झाड़ी औि िस्ी के कायति की जाुँच किें , यलद कोई लघसा-लपटा (या) 

क्षलत (या) िचीिा न हो।

•  अगि गं्रल् की िस्ी अच्ी खस्लत में है तो इसे तेि से लभगोकि लफि से 

जोड़ा जा सकता है। क्षलतग्रस्/लघसी हई िस्ी इसे बदि सकती है।

लसंगि एख्ंटग िेलसप्रोकेलटंग पंप का कायति किना: लचत 2 में लसंगि एख्ंटग 

िेलसप्रोकेलटंग पंप लदिाया गया है। इसमें एक पंप लसिेंडि, लपस्टन या पं्जि, 

लपस्टन िॉड, रिैं क, कनेख्ंटग िॉड, सक्शन पाइप, लडिीविी पाइप, सक्शन 

वाल्व औि लडिीविी वाल्व शालमि हैं। सक्शन औि लडिीविी वाल्व एक तिह 

से (गैि-वापसी) वाल्व हैं। रिैं क प्राइम मूवि द्ािा संचालित होता है। रिैं क का 

घुमाव लपस्टन को लसिेंडि के अंदि इधि-उधि घुमाता है।
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प्लम्बिंग (Plumbing)    अभ्यास 1.8.71 . के लिए सिंबिंलित लसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पिंप और पीवीसी जोड़                                

कुएिं  में पयानी कया ियू लषत होनया (Contamination of water in a well)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• कुएिं  के पयानी के ियू लषत होने कया उले्ख करें ।

पानी दूलषत हो जाता है दूलषत होने के कई तिीके हैं।

सीवेज िीक, जिाशयो ंके पास के के्षतो ंमें मानव (या) जानविो ंके चेहिे, 

कचिा, औद्ोलगक अपलशष् औि यहां तक   लक वायु प्रदूषण भी शालमि है 

जो बारिश के सा् लमिने पि पानी को दूलषत कि देगा।

ियू षण

टाइफाइड, हैजा, डायरिया, पेलचश, हकवमति औि िाउंडवॉमति का संरिमण 

औि पीलिया जैसे िोग चेहिे के माध्यम से एक व्खक् से दूसिे व्खक् में 

संचारित होते हैं। इन िोगो ंसे पीलड़त व्खक्यो ंके चेहिे को मखखियो ंके बैठने 

के लिए िुिा नही ंछोड़ना चालहए; या बारिश से धािा के पाठ्यरिमो ंमें धोए 

जाने के लिए, लजसका पानी पीने के लिए उपयोग लकया जाता है; या चेहिे में 

मौजूद लकनािो ंया कीड़ो ंको लमट्ी में िचने की अनुमलत देने के लिए। हैजा 

औि टाइफाइड जैसे िोग अलधक गंभीि होते हैं जबलक कृलम संरिमण िोग 

अलधक होते हस्वभाव से सौम्य। मामिो ंके अिावा जहां  इन िोगो ं

से पीलड़त व्खक्यो ंको अच्ी तिह से जाना जाएगा, ऐसे व्खक् हैं जो इन 

िोगो ंसे पीलड़त हए लबना इन िोगजनक जीवो ंको आशय देते हैं। ऐसे व्खक्, 

लजन्ें वाहक कहा जाता है, वास्व में समाज के लिए ितिनाक हैं। केवि 

ऐसे चुने हए व्खक्यो ंके चेहिो ंसे लनपटने के बजाय, जो कलठनाइयो ंसे लघिे 

हैं, यलद सभी व्खक्यो ंके चेहिो ंको ठीक से एकत, संपे्रलषत औि लनपटाया 

जाए तो संचिण की शंृििा कट जाएगी औि िोग नही ंफैिेंगे। उन शहिो ं

में जहां जनसंख्ा का घनत्व ग्रामीण के्षतो ंकी तुिना में अलधक है औि जहां 

संिलक्षत जि आपूलतति प्रणालियां हैं, वहां भोजन, पानी औि लमट्ी के प्रदूषण 

को िोकने के लिए स्वच्ता शौचाियो ंका लनमातिण अलधक अलनवायति है, जो 

पूिी शहिी आबादी को एक में घेि सकता है। िोक्ाम योग्य महामािी।

पयानी की अशुदतया (Impurities of water)
उदे्श्य: पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पयानी की अशुमदयो िं को बतयाएिं

• पयानी की वगगीकृत अशुमदययँा

• पयानी की अशुमदयो िं की व्याख्या करें ।

पयानी में अशुमदययँा

पानी में पाई जाने वािी लवलभन्न अशुखदयाुँ औि उनके प्रभाव लनम्नलिखित हैं:

एक लनिंलबत अशुदत जीवाणु 

-  कुछ िोग का कािण बनते हैं।

       शैवाि, प्रोटोजोआ  -  िंग, मैिापन औि िंग का कािण बनता है।

       लमट्ी, लसल्ट -  मैिापन का कािण बनता है।

बी भंग अशुदता          

 लबकािबोलनट -  कठोिता औि क्षािीयता का कािण बनता है

      काबबोनेट -  कठोिता औि क्षािीयता का कािण बनता है

  कैख्शयम औि मैग्नीलशयम सले्ट -  कठोिता का कािण बनता है

         क्ोिाइड -  कठोिता औि संक्षािकता का कािण बनता ह   

 बाइकाबबोनेट  -  क्षािीयता औि निमी का कािण बनता है

                                काबबोनेट   - क्षािीयता औि निमी का कािण बनता है

 सोलडयम                फ्ोिाइड्स  -  दांतो ंके धबे्दाि इनेमि का कािण बनता है

                                               क्ोिाइड  -  स्वाद
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  मैंगनीज  -  कािा या भूिा िंग

                                               आयिन ऑक्साइड  -  स्वाद, संक्षािकता, कठोिता औि िाि पानी

   धातुओ ं सीसा  -  लवषाक्ता का कािण बनता है

                                               आसदेकलनक  -  लवषाक्ता

  ऑक्सीजन  -  धातु को िुिचना

 गैसो ं काबतिन-डाइ-ऑक्साइड  -  अम्लता का कािण बनता है औि धातुओ ंका क्षिण किताहै

     हाइड्र ोजन सल्ाइड  -  सडे़ हए अंडे की गंध, अम्लता औि धातुओ ंको ििाब किताहै

     

सी काबतिलनक अशुखदयाुँ

 लनिंलबत सखजियां - िंग, स्वाद औि अम्लता

                                               पशु - हालनकािक िोग कीटाणु पैदा किते हैं (मृत)

 भंग सखजियां  -  बै्टीरिया पैदा किती हैं

                                               पशु  -  जि को प्रदूलषत किते हैं औि िोग के कीटाणु उत्पन्न कितेहैं

पयानी में अशुमदययँा

पानी में अशुखदयो ंको दो तिीको ंसे वगगीकृत लकया जा सकता है:

पहिी लवलध अशुखदयो ं को काबतिलनक, अकाबतिलनक औि जीलवत जीवो ं में 

लवभालजत किती है। दूसिा वगगीकिण अशुखदयो ंको इसमें लवभालजत किता है:

1  लनिंलबत अशुखदयाुँ

2  घुिी हई अशुखदयाुँ

3  काबतिलनक अशुखदयाुँ

काबतिलनक औि अकाबतिलनक दोनो ंप्रकाि की अशुखदयाुँ लनिंलबत, कोिाइडि 

औि घुलित रूपो ंके रूप में हो सकती हैं।.

घुिी हुई अशुमदययँा

घुिी हई अशुखदयो ंकी संख्ा बहत अलधक हो सकती है क्ोंकलक पानी एक 

बहत अच्ा लविायक है औि उन सभी िवणो ंको घोि सकता है लजनके 

संपकति  में यह आता है। कैख्शयम, मैग्नीलशयम औि सोलडयम के िवण, पानी 

में घुिने पि ििाब स्वाद, कठोिता, क्षािीयता आलद का कािण बनते हैं। 

सोलडयम फ्ोिाइड दांतो ंके धबे्दाि तामचीनी का कािण बनता है। घुिी 

हई अशुखदयो ंमें काबतिलनक यौलगक, अकाबतिलनक िवण औि गैस आलद हो 

सकते हैं। घुिे हए ठोस पदा्यों की माता सामान्य रूप से पीपीएम में व्क् 

की जाती है औि अवशेषो ंको तौिकि प्राप्त की जाती है। पानी के नमूने से 

वाष्ीकिण के बाद छोड़ लदया। आयिन ऑक्साइड औि मैंगनीज घुिने पि 

गंध, स्वाद औि िाि, कािे या भूिे िंग का कािण बनते हैं औि इमाितो ंमें 

निसाजी जुड़नाि औि िॉन््र ी में कपडे़ पि दाग पैदा किते हैं। सीसा, तांबा, 

जस्ा आलद भी घुलित रूप में मौजूद हो सकते हैं। सखजियो ंके िंग घुिने 

पि अम्लता औि िंग पैदा किते हैं। ऑक्सीजन औि काबतिन डाइऑक्साइड 

जैसी गैसें जंग का कािण बनती हैं औि हाइड्र ोजन सल्ाइड से सडे़ हए 

अंडे की गंध आती है।

कोियाइडि अशुमदययँा

कोिॉइड सूक्ष्म रूप से लवभालजत अवस्ा में कण होते हैं। वे न तो लनिंबन में 

हैं औि न ही समाधान में, बखल् हाित में हैं बीच में दो। ये कण इतने छोटे 

होते हैं लक इन्ें साधािण सेलटंग टैंको ंद्ािा हटाया नही ंजा सकता औि नंगी 

आंिो ंसे लदिाई नही ंदेते। उनके गैि-लनपटान के लिए लवलभन्न लसदांतो ंको 

सामने ििा गया है। िेलकन जो यहां समझाया गया है वह सबसे स्वीकायति 

लसदांत हो सकता है।

सभी कोिॉइडी अशुखदयाुँ लवद्त आवेलशत होती हैं। लवद्त आवेश कणो ंकी 

सतह पि अवशोलषत आयनो ंकी उपखस्लत के कािण हो सकता है। लसलिका, 

कांच औि अलधकांश काबतिलनक पदा्यों के कणो ंजैसे अम्लीय औि तटस् 

पदा्यों पि ऋणात्मक आवेश होता है, जबलक सभी मूि पदा्यों जैसे धातु 

ऑक्साइड के कणो ंपि धनात्मक आवेश होता है। कोिाइडि कण की सतह 

पि मौजूद लवद्त आवेश कण के द्व्मान के संबंध में काफी बड़ा होता है 

औि इसलिए एक दूसिे को पीछे हटाता है। इस लरिया के कािण ही सभी 

कोिॉइडी अशुखदयाुँ गलत में िहती हैं औि जमती नही ंहैं। सभी कोिाइडि 

अशुखदयाुँ आमतौि पि काबतिलनक पदा्यों से जुड़ी होती हैं लजनमें िोग पैदा 

किने वािे बै्टीरिया होते हैं औि इसलिए, सभी प्रकाि की महामारियो ंका 

मुख् स्ोत बनते हैं। ये कण िासायलनक उपचािो ंपि प्रलतलरिया नही ंकिते 

हैं जो आमतौि पि पानी को लदए जाते हैं।

कोिाइडि कणों का आकाि 1 माइरिोन (1=0.000mm) से एक 

लमिीमाइरिोन (1=0.00000mm) के बीच होता है। जि का अलधकांश 

िंग कोिॉइडी अशुखदयो ंके कािण होता है। उनकी माता िंग पिीक्षण द्ािा 

लनधातिरित की जा सकती है।

लवलभन्न अशुखदयो ंके प्रभावो ंको संके्षप में लनम्नानुसाि लकया जा सकता है:

लनििंलबत अशुमदययँा

जीवाणु - िोग का कािणशैवाि प्रोटोजोआ, गाद, लमट्ी आलद- मैिापन, गंध 

औि िंग पैदा किते हैं।
प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोलित 2022) - अभ्यास 1.8.72 से स्बिंलित लसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.8.72 . के लिए सिंबिंलित लसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पिंप और पीवीसी जोड़                                

पयाइप कया लववरण मर जयातया है उनके उपयोग िेखभयाि और सयावियालनययािं (Describtion of pipes dies 
their uses care and precaution)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पयाइप ियागे की आवश्यकतया

• बतयाएिं  लक पयाइप मर जयातया है नि और नि के ररिंच।

पयाइप मर जयातया है: अलधकांश जी.आई. पं्बि स्ालपत किने वािे पाइपो ं

को दोनो ंलसिो ंपि लपिोया जाता है। पाइप 6 मीटि की िंबाई में उपिब्ध हैं 

औि पाइप को आवश्यक िंबाई में काटना औि इसे थे्ड किना आवश्यक 

होगा। (लचत एक)

जीआई पि धागे जि आपूलतति प्रणालियो ंके लिए पाइप औि लफलटंग मानक 

पाइप धागे हैं। बाहिी पाइप थे्ड्स को 1/2 "से 4" के आकाि में उपिब्ध 

पाइप डाई द्ािा काटा जाता है।

पयाइप थे्लडिंग मर जयातया है (लचरि 2)

एक अिग सेट की आवश्यकता होती है।

एडजसे्टबि डाई में दो या चाि िीवि हैंडि वािे सकुति िि डाई स्टॉक होते हैं। 

चाि एडजसे्टबि डाई स्टॉक में ििे जाते हैं औि डाई के प्रते्क सेट में कई 

प्रकाि के थे्ड्स कटते हैं जो एक एडजसे्टबि स्टॉक औि डाई को दशातिता 

है। एक सीलमत स्ान में उपयोग के लिए शाफट िीवि हैंडि के सा् डाई 

स्टॉक प्राप्त लकया जा सकता है।

इन डाई को हमेशा एक सेट के रूप में इसे्माि औि संग्रलहत लकया जाना 

चालहए। (लचत 3)

िेखभयाि और सयावियालनययािं

1  पाइप को अंत में एक वाइस में सुिलक्षत किें ।

2  घषतिण औि गमगी को कम किने के लिए धागे को काटते समय काटने 

वािे द्व का उपयोग किें ।

3  लचप्स को बंद होने से बचाने के लिए डाई को बाि-बाि ब्श से साफ किें ।

पाइप थे्ड्स को आमतौि पि थे्लडंग डाई से काटा जाता है औि पाइप रिंग 

गेज का उपयोग किके इसकी जांच की जा सकती है। (लचत 4)

पाइप थे्लडंग डाई को स्टॉक कहा जाता है औि मि जाता है। दो प्रकाि के 

स्टॉक औि मि जाते हैं, ठोस औि समायोयि। 

ठोस प्रकाि में प्रते्क छोि पि एक हैंडि के सा् स्टीि डाई स्टॉक या फे्म 

होता है। मिने को फे्म के कें द् में लफट लकया जाता है। यह स्टॉक इस प्रकाि 

के समानांति धागो ंको काटता है, प्रते्क पाइप के आकाि के लिए डाई के 
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लवलभन्न पयाइपो िं की मीलट्क लवलशष्टतया (Metric specification of various pipes)
उदे्श्य: पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• लवलभन्न पयाइपो िं के मीलट्क लवलनिदेशो िं की व्याख्या करें ।

मीलट्क पयाइप कैसे मयापया जयातया है?

मीलट्र क लसस्टम पाइप व्ास मीटि को लमिीमीटि में िेबि किता है जबलक 

इंच/इंपीरियि लसस्टम पाइप व्ास मीटि इंच में िेबि किता है। एक दो 

इंच का पाइप बाहिी व्ास पि दो इंच नही ंमापता है। बखल् बाहिी व्ास 

पि 60.3 लममी मापता है।

पयाइप आकयार की लवलशष्टतया

ओडी और नयाममयारि पयाइप आकयार

टयूलबंग को बाहिी व्ास (ओडी) द्ािा मापा जाता है जो इंच (जैसे 1.250) में 

लनलदतिष् होता है या एक इंच के अंश (जैसे 1 - ¼") पाइप को नालमत पाइप 

आकाि द्ािा मापा जाता है। (एनपीएस)

मयापने पयाइप मोटयाई

पाइप के अंदि के व्ास को मापने के लिए एक टेप उपाय या शासक का 

प्रयोग किें । अपने चुने हए मापने के उपकिण को उद्घाटन के अंदि पाइप 

के कें द् में ििें। अंदि का व्ास प्राप्त किने के लिए एक दीवाि के अंदरूनी 

लकनािे से लवपिीत दीवाि के अंदरूनी लकनािे के बीच की दूिी को पढें।

कलॉपर ट्यूलबिंग कया उपयोग करतया है

यह अक्सि हीलटंग लसस्टम के लिए उपयोग लकया जाता है औि एक िेलफ्जिेंट 

िाइन के रूप में एचवीएसी लसस्टम होता है। गमति औि ठंडे पानी के अनुप्रयोगो ं

में कॉपि टयूलबंग को धीिे-धीिे PEX टयूलबंग द्ािा प्रलतस्ालपत लकया जा िहा है।

पीवीसी औि सीपीवीसी पाइप - अनुसूची 40

 नयाममयारि पयाइप घेरे के बयाहर न्यूनतम  
आकयार (इिंच) (इिंच) मोटयाई  
    िीवयार (इिंच)

  ½ 0.840 0.109

  ¾ 1.050 0.113

  1 1.315 0.133

एचवीएसी स्ैंड है - हीलटिंग वेंकलटिेशन और एयर किं डीशन

आम तौि पि CPVC को OD द्ािा मापा जाता है जो इसके आकाि को 

कठोि तांबे के समान बनाता है। पीवीसी को आईडी द्ािा मापा जाता है 

जो इसके आकाि को िोहे के पाइप के समान बनाता है।

कयािया िोहे कया पयाइप

इसका उपयोग आवासीय अनुप्रयोगो ं में प्राकृलतक औि प्रोपेन गैस के 

परिवहन के लिए लकया जाता है, बै्क स्टीि पाइप को सीमिेस के रूप में 

लनलमतित लकया जाता है जो इसे गैस परिवहन औि फायि खपं्किि लसस्टम 

के लिए एक बीटि प्रकाि बनाता है क्ोंकलक यह गैले्वनाइज्ड पाइप से बेहति 

आग को िोक सकता है।

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोलित 2022) - अभ्यास 1.8.72 से स्बिंलित लसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.8.73 के लिए सिंबिंलित लसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पिंप और पीवीसी जोड़                                

मयानक पयाइप ियागे (Standard pipe threads)
उदे्श्य: पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पयाइप थे्डयुस कया वण्यन करें

• बसपया सयूरि बतयाएिं

• पयाइप जोड़ को सीि करनया। 

पयाइप ियागे: मानक पाइप लफलटंग को लब्लटश स्टैंडडति पाइप गेज (बीएसपी) 

में लपिोया जाता है। आंतरिक पाइप थे्ड्स में समानांति धागे होते हैं जबलक 

बाहिी पाइप में पतिे धागे होते हैं जैसा लक लचत 1 में लदिाया गया है।

बी.एस.पी. ियागे: जस्ी िोहे के पाइप कई अिग-अिग दीवाि मोटाई में 

1/2 "से 6" के आकाि में उपिब्ध हैं। तालिका बाहिी व्ास औि धागे प्रलत 

इंच 1/2" से 4" तक लदिाती है। (िेिा लचत नम्बि 2)

अगिे दो धागो ंमें पूिी तिह से बॉटम्स बनते हैं िेलकन फै्ट टॉप होते हैं। (बी)

अंलतम चाि धागो ंमें फै्ट टॉप औि बॉटम्स होते हैं। (सी)

लचत 4 में लदिाए गए पाइप के जोड़ में लनम्नलिखित शालमि हैं।

1 समानांति मलहिा धागा

2 पतिा नि धागा

3 गांजा पैलकंग

मेज

बीएस 21 - 1973 औि आईएस 2643 - 1964 

 बसपा - पाइप का आकाि या धागे/ घेिे के बाहि/

दीन 2999 (अंदि) (बी .) इंच पाइप का लममी (ए)

 1/2" 14 20.955mm

 3/4" 14 26.441

 1" 11 33.249

 11/4" 11 41.910

 11/2" 11 47.803

 2" 11 59.614

 2 1/2" 8 75.184

 3" 8 87.884

 4" 8 113.030

भांग पैलकंग का उपयोग यह सुलनलचित किने के लिए लकया जाता है लक लकसी 

भी रिसाव को िोकने के लिए दो धातु धागे (नि औि मादा धागे) के बीच लकसी 

भी छोटी जगह को सीि कि लदया जाए।

सीलििंग पयाइप जलॉइिंट: अंजीि 3 से पता चिता है लक पाइप के अंत में कई 

पूिी तिह से बने धागे हैं। (ए)
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एक पयाइप ियागे के भयाग (लचरि 10)ियागो िं कया उपयोग
पेंच धागे का उपयोग लकया जाता है
-  फास्टनिो ंके रूप में एक सा् पकड़ने औि जरूित पड़ने पि घटको ं

को नष् किने के लिए (लचत 5)

-  मशी संचारित किने के लिए (लचत 6)

-  सटीक माप किने के लिए (लचत 7)

- दबाव िागू किना (लचत 8)

-  समायोजन किने के लिए। (लचत 9)

के्स्

एक धागे के दोनो ंलकनािो ंको लमिाने वािी ऊपिी सतह।

जड़

लनचिी सतह आसन्न धागो ंके दोनो ंलकनािो ंको लमिाती है।

लिशया

लशिा औि जड़ को लमिाने वािी सतह।

ियागया कोण

आसन्न धागे के लकनािो ंके बीच शालमि कोण।

गहरयाई

धागे की जड़ो ंऔि लशिा के बीच की िंबवत दूिी।

प्रमुख व्यास

बाहिी धागे के मामिे में यह रिक् का व्ास है लजस पि धागे काटे जाते हैं 

औि आंतरिक धागे के मामिे में धागे काटने के बाद यह सबसे बड़ा व्ास 

होता है लजसे प्रमुि व्ास के रूप में जाना जाता है। (लचत 10)

यह वह व्ास है लजसके द्ािा सू्क के आकाि बताए गए हैं।

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोलित 2022) - अभ्यास 1.8.73 से स्बिंलित लसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.8.74 & 1.8.75 के लिए सिंबिंलित लसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पिंप और पीवीसी जोड़                                

PVC पयाइप को झुकने, जोड़ने और ठीक करने के लिए लनयोलजत लवलि (Method employed for 
bending, joining and fixing PVC pipe)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पीवीसी पयाइपो िं को लबछयाने और जोड़ने के बयारे में बतयाएिं

• पीवीसी पयाइपो िं के लनरीक्षण और परीक्षण के बयारे में बतयाएिं

• पीवीसी पयाइप की मरम्मत बतयाएिं ।

िेत में अस्ायी भंडािण के लिए, जहां िैक उपिब्ध नही ंकिाए जाते हैं, इस 

बात का ध्यान ििा जाएगा लक जमीन समति हो औि ढीिे पत्थिो ंसे मुक् 

हो। इस प्रकाि संग्रहीत पाइप तीन पितो ंसे अलधक नही ंहोने चालहए औि 

उन्ें इस तिह से ढेि लकया जाना चालहए लक आंदोिन को िोका जा सके। 

बेहति होगा लक पाइपो ंको छाया में ििा जाए।

जमीन के ऊपि स्ापना के लिए उन्ें लनयलमत अंतिाि पि सम त्िन लदया 

जाना चालहए;

वह भत्ा, स्ापना के दौिान, उनके लवस्ाि के लिए, लवशेष रूप से ढीिे 

खक्प/क्ैंप का उपयोग किके लकया जाना चालहए;

यह लक कई प्रकाि के लवशेष, औि लमिान किने वािी लफलटंग को जाना जाना 

चालहए औि उनके लनमातिताओ/ंआपूलततिकतातिओ ंको सूचीबद लकया जाना चालहए।

a खयाइययािं

चकमक पत्थि, िॉक प्रोजेक्शन या पेड़ की जड़ो ंआलद जैसी कठोि वसु् की 

उपखस्लत के लिए िाई के ति की सावधानीपूवतिक जांच की जानी चालहए। 

चट्ान औि बजिी से मुक् पाइप। नुकसान को िोकने के लिए पाइप से 15 

सेमी ऊपि बैक लफि को पेंट नही ं लकया जाना चालहए। िाई की चौड़ाई 

पाइप के बाहिी व्ास प्स 30 सेमी होनी चालहए। पाइपो ंको जमीनी स्ि 

से कम से कम 90 सेमी नीचे (जमीन की सतह से पाइप के शीषति तक मापा 

जाता है) लबछाया जाना चालहए।

b सलॉल्वेंट सीमेंट जोड़ के सया् जुड़नया (लचरि 1)

पाइप को धातु काटने वािी आिी या छोटे दांतो ंवािे साधािण हा् से पाइप 

की िंबाई के अक्ष के िंबवत काटा जाना चालहए। सखम्मिन सॉकेट की कुि 

िंबाई पाइप पि लचलनित की जाएगी औि जांच की जाएगी लक लफलटंग सॉकेट 

में पाइप का अंत लकतनी दूि तक डािा जा सकता है। पाइप को लचलनित दूिी 

तक धकेिने का प्रयास लकया जाना चालहए, यलद संभव न हो तो इसे कम से 

कम इस दूिी के 2/3 के लिए धक्का लदया जाना चालहए।

धूि के तेि, पानी, ग्रीस आलद को सिसेस से एक सूिे कपडे़ से काटकि 

लमटा देना चालहए। इसके अिावा ग्रीस को एक उपयुक् लविायक के सा् 

अच्ी तिह से हटा लदया जाना चालहए, जैसे लक मेल्िीन क्ोिाइड पाइप की 

सतह के बाहि औि लफलटंग के अंदि एमिी पेपि से िुिदिा हो सकता है।

सॉल्वेंट सीमेंट की उदाि कोलटंग पाइप के बाहि लफलटंग के अंदि पि समान 

रूप से गैि लसं्ेलटक ब्श के सा् लचलनित िाइन तक िागू की जाएगी। पाइप 

को लफलटंग सॉकेट में धकेिा जाएगा औि 1 या 2 लमनट के लिए ििा जाएगा। 

पाइप की सतह पि अलतरिक् सीमेंट जोडना उलचत नही ंहोगा औि पाइप 

लफलटंग से बाहि आ जाएगा।

गलमतियो ंके महीनो ंमें जोड़ो ंको अलधमानतः  सुबह जल्ी या शाम को ठंडा 

होने पि बनाया जाना चालहए। यह िात में पाइप के ठंडा होने पि जोड़ को 

अिग होने से िोकेगा। 

अप्लयामस्क P.V.C को लबछयानया और जोड़नया। पयाइप्स (बयाहरी कयाय्य) 

(लचरि 1)

हैंडलििंग और भिंडयारण

प्ाखस्टक िलहत P.V.C पाइप वजन सामग्री में हले् होते हैं। नुकसान को 

िोकने के लिए हैंडलिंग औि भंडािण में उलचत देिभाि की जाएगी।
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c लनकिया हुआ जोड़ (लचरि 2)

में शालमि होने के लिए P.V.C लवशेष रूप से वाल्वो ंऔि जहाजो ंके लिए 

बडे़ आकाि के पाइप औि बडे़ आकाि के धातु के पाइप जहां तन्य शखक् की 

आवश्यकता होती है, C.I लनकिा हआ लकनािा। P.V.C को वेले्ड फ्ैंगेस 

सॉल्वेंट। लनमातिताओ ंद्ािा पाइप की आपूलतति की जाएगी।

saddle piece.  A typical illustration of a ferrule connection 
is shown in (Fig 5)

P.V.C. Pipe - Repairs (Fig 6)
Permanent repairs should be made by replacement of 
the damaged section.

Sometimes, pipes are damaged street repairs a short 
piece of pipe of sufficient length to cover the damaged 
portion of the pipe is cut.  The sleeve is cut longitudinally 
and heated sufficiently to soften it so that it may be slipped 
over the damaged pipe. (Fig 6)

1 खस्पगोट औि सॉकेट के सा्, या

2 िबि के दो छले् वािे अिग-अिग कॉिि के टुकड़ो ंके सा्, एक छोि 

पि। 

e वयाल्व और हयाइड्ेंट के लिए सम ््यन (लचरि 4)

वाल्व औि हाइड्र ेंट टीज का सम त्िन लकया जाएगा जैसा लक ... में लदिाया गया 

है तालक वाल्व के संचािन में िगाया गया टॉकति  पाइप िाइन तक न पहंचे।

f लनरीक्षण और परीक्षण P.V.C पयाइप

सॉल्वेंट वेले्ड पाइप को जोड़ के कम से कम 24 घंटे बाद दबाव पिीक्षण 

नही ंलकया जाना चालहए।

Fig 4

d रबर की अिंगयूठी के जोड़ (लचरि 3)

िबि की अंगूठी के जोड़ पानी की तंग सीि प्रदान कि सकते हैं िेलकन पुि 

का लविोध नही ंकिते हैं। जैसे लक इनका उपयोग केवि मिम्मत कॉिि के 

रूप में औि 110 लममी से बडे़ पाइपो ंको जोड़ने के लिए लकया जा सकता 

है। िबड़ की अंगूठी की सामग्री आई.एस. के अनुरूप I.S. : 5382 - 1969 

अंगूठी को प्ाखस्टक या धातु के आवास में बने िांचे में ििा जाएगा। िबि 

संकुलचत होता है औि पाइप औि आवास के बीच एक सीि बनाता है। अंगूठी 

का आकाि औि संपीलड़त किने की लवलध। लनमातिताओ ंद्ािा िबड़ के छले् 

की आपूलतति की जाएगी।

िबि रिंग जोड़ इनमें से कोई भी हो सकते हैं:

सभी लनयंतण वाल्वो ंको पिीक्षण की अवलध के लिए िुिा ििा जाएगा औि 

िुिे लसिे को वाटि टाइट लफलटंग के सा् बंद लकया जाएगा। कायति पूिा होने 

पि पिीक्षण दबाव तालिका में दशातिए अनुसाि पाइपो ंके कायति दबाव के डेढ 

गुना से कम नही ंहोना चालहए।

दबाव या तो हैंड पंप या लबजिी चालित पंप द्ािा िगाया जाएगा। दबाव नापने 

का यंत सही ढंग से खस्त होना चालहए औि बािीकी से देिा जाना चालहए। सजति 

पे्रशि या वॉटि हैमि से बचने के लिए लसस्टम को धीिे-धीिे औि सावधानी से 

पानी से भिा जाना चालहए। एयि वेंट सभी उच् लबंदुओ ंपि िुिे होगें तालक 

भिने के दौिान लसस्टम से हवा को बाहि लनकािा जा सके।

जब लसस्टम पूिी तिह से पानी से चाजति हो जाता है औि िाइन एयि वेंट से 

लवस्ालपत हवा को बंद कि लदया जाएगा औि शुरू में जोड़ो ंपि रिसाव औि 

िोड के तहत सम त्िन की दृढता के लिए िाइन का लनिीक्षण लकया जाएगा। 

तब तक दबाव िागू लकया जा सकता है जब तक लक आवश्यक पिीक्षण 

दबाव तक नही ंपहंच जाता।

मेकअप-पानी की लकसी अलतरिक् आवश्यकता के लबना पिीक्षण दबाव एक 

घंटे की पिीक्षण अवलध के अंत में 0.2 kg / cm2  से अलधक नही ंलगिना चालहए।

P.V.C. पयाइप (आिंतररक कयाय्य)

a कै्मम्पिंग : पाइप लबछाए जाएंगे औि दीवाि की सतह के ऊपि िगे 

िकड़ी के प्गो ंसे जकडे़ जाएंगे। पाइप के सा् िाइन या पॉइंट संपकति  

से बचा जाना चालहए। धातु वाल्व जैसे भािी घटको ंको व्खक्गत रूप 

से समल त्ित लकया जाएगा।

b सम ््यन करतया है: P.V.C. पाइपो ंको लनकट अंतिाि पि सम त्िन की 

आवश्यकता होती है। प्ाखस्टक िलहत P.V.C. के लिए अनुशंलसत सपोटति 

से्पलसंग। पाइप टेबि में लदए गए हैं। वलटतिकि िन सपोटति के लिए इस 

से्पलसंग को 50% तक बढाया जा सकता है।

मेज

 पयाइप िीयया सम ््यन ररमति ििंबवत ररमति

  20mm  700mm  1050mm

  25mm  750mm  1075mm

  32mm  825mm  1240mm

  40mm  975mm  1475mm

  50mm  975mm  1475mm

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोलित 2022) - अभ्यास 1.8.74&75 से स्बिंलित लसदयािंत



198

Fig 8

PB
N

22
10

91
8

Fig 6

Fig 7

PB
N

22
10

91
7

Fig 5

यह आवश्यक है लक P.V.C पाइपो ंको िकड़ी के प्ग पि क्ैंप के सा् 

िगाने से पहिे उन्ें ठीक से संिेखित लकया जाना चालहए। भिे ही िकड़ी के 

प्ग पं्ब िाइन का उपयोग किके तय लकए गए हो,ं P.V.C कै्खमं्पग से पहिे 

पाइप को इसके संिेिण के लिए भी जांचा जाएगा। यलद पाइप को पं्ब ििते 

हए कै्म्प्स को ठीक नही ंलकया जाता है तो पाइप िाइन िहिदाि हो जाएगी।

c पयानी के नि से कनेक्शन: पानी के नि का कनेक्शन G.I के माध्यम से 

लकया जाएगा। एडॉप्टि अंजीि 1 जीआई एडॉप्टि की आपूलतति अलधमानतः 

उसी लनमातिता द्ािा की जाएगी जो P.V.C पाइप। P.V.C के बीच लकसी 

भी थे्डेड कपलिंग में। औि G.I बेहति है लक P.V.C. G.I के अंदि लफट 

लकया गया है। लफलटंग। यलद अलधक से अलधक प्रके्षपण वांलछत है, तो 

G.I के एक छोटे टुकडे़ को जोड़कि इसे प्राप्त लकया जाएगा। पाइप 

(लनप्पि) जैसा लक लचत 1 में लदिाया गया है

d शयावर रोज़ से कनेक्शन : शयावर रोज़ कनेक्शन G.I. कया होनया 

चयालहए। लिखयाए गए अनुसयार पयाइप

e लचनयाई/किं क्ीट पयानी की टिंकी से कनेक्शन: सॉल्वेंट सीमेंट को पाइप 

के उस लहसे् पि िेप लकया जाना चालहए लजससे कंरिीट डािा जा सके। 

महीन सूिी िेत औि सीमेंट का लमशण पाइप के चािो ंओि समान रूप 

से लछड़का जाएगा। यह एक िुिदिी सतह देगा लजसे कंरिीट में सुिलक्षत 

रूप से एमे्बड लकया जा सकता है, गैप को ठीक से बंद किने के लिए 

वाटि पू्रलफंग सीमेंट का उपयोग लकया जाएगा।

P.V.C पयाइप सेवया कनेक्शन

या तो धातु या P.V.C जैसा लक लनलदतिष् है, काठी का उपयोग बडे़ बोि पाइप 

(50 लममी व्ास औि ऊपि) से सेवा कनेक्शन िेने के लिए लकया जाएगा। 

सैडि में धातु या P.V.C के दो आधे गोि िंड होते हैं। लजन्ें एक सा् बोल्ट 

लकया जाता है या वेज लग्रप्स द्ािा पाइप के चािो ंओि ििा जाता है। काठी 

औि पाइप औि ऊपिी भाग की लनचिी सतह के बीच एक सीि बनती है। 

सलवतिस कनेक्शन अपि सेक्शन के बॉस से लिया जाता है।

दबाव में टैलपंग के लिए पािंपरिक उपकिण का उपयोग इन सलवतिस कनेक्शन 

के सा् पाइप की दीवाि को टुकडे़ किने के लिए एक लवशेष ट्र ैपलनंग कटि 

का उपयोग किके लकया जा सकता है। काठी के टुकडे़ की शुरूआत के 

लबना फेरूि को सीधे पाइप में ििाब नही ंलकया जाना चालहए। एक सामी 

कनेक्शन का एक लवलशष् उदाहिण (लचत 5) में लदिाया गया है

P.V.C पयाइप - मरम्मत (लचरि 6)

क्षलतग्रस् िंड को बदिकि स्ायी मिम्मत की जानी चालहए।

कभी-कभी, पाइप क्षलतग्रस् हो जाते हैं सड़क की मिम्मत पाइप के क्षलतग्रस् 

लहसे् को कवि किने के लिए पयातिप्त िंबाई के पाइप का एक छोटा टुकड़ा 

काट लदया जाता है। आस्ीन को िंबे समय तक काटा जाता है औि इसे 

निम किने के लिए पयातिप्त रूप से गमति लकया जाता है तालक यह क्षलतग्रस् 

पाइप पि लफसि जाए। (लचत 6)

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोलित 2022) - अभ्यास 1.8.74 & 75 से स्बिंलित लसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.8.76 के लिए सिंबिंलित लसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - पिंप और पीवीसी जोड़                                

पयानी और गैस पयाइप के लिए सयामग्ी में शयालमि होनया (Joining material for water and gas pipes)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पयाइप में सयामयान् लफलटिंग बतयाएिं

• फेरूल्स िगयाने की लवलि बतयाइये।

पयाइप लफलटिंग (लचरि 1): पाइप, वाल्व, नि के अिावा, लवलभन्न प्रकाि की 

पाइप लफलटंग जैसे लक यूलनयन, कैप, प्ग, फ्ैंगेस, लनपल्स, रिॉस टीज, 

एल्ो, बेंड आलद का उपयोग लवतिण पाइप लबछाने के दौिान लकया जाता है।

सयामयान् लफलटिंग और से्पशि

कोहनी: एक पाइप िाइन में लदशा में तेज परिवततिन प्रदान किने के लिए 

एक पाइप लफलटंग।

फेरू्य  (लचरि 2) : सलवतिस पाइप को पानी के मेन से जोड़ने के लिए एक पाइप 

लफलटंग।

लफलटिंग: पानी के लनपटान के संबंध में कुछ भी लफट या तय लकया गया

लनकिया हुआ लकनयारया: एक वाल्व, पाइप आलद के अंत में एक प्रके्षलपत 

फै्ट रिम।

फ्ोट वयाल्व: एक वाल्व लजसमें एक प्ग या गेट जैसे उद्घाटन को बंद 

किने के लिए एक टैंक में प्रवाह को लनयंलतत किने के लिए एक फ्ोट द्ािा 

सलरिय लकया जाता है।

लनप्पि: एक टू्बिि पाइप लफलटंग लजसे आमतौि पि दोनो ंलसिो ंपि लपिोया 

जाता है औि 300 लममी से कम िंबा कनेक्शन पाइप या लफलटंग के लिए 

उपयोग लकया जाता है।

ऑफसेट: कोहनी या मोड़ का एक संयोजन जो पाइप के एक लहसे् को 

िाइन से बाहि िाता है िेलकन एक पाइलपंग लसस्टम में दूसिे सेक्शन के 

समानांति एक िाइन में िाता है।

सलॉकेट : खस्पगोट औि सॉकेट जोड़ का मादा भाग।

मस्पगोट: खस्पगोट औि सॉकेट जोड़ का नि भाग।

भिंडयारण टैंक: पानी के भंडािण के लिए एक टैंक या एक टैंक जो आपूलतति 

पाइप के माध्यम से पानी के मुख् से जुड़ा होता है।

Fig 2
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सिंघ: दो पाइपो ंके लसिो ंको जोड़ने के लिए इसे्माि की जाने वािी एक 

पाइप लफलटंग लजसमें से लकसी को भी घुमाया नही ंजा सकता है।

ििंबवत पयाइप: कोई भी पाइप जो िंबवत खस्लत में स्ालपत होता है।

फेरूल्स को ठीक करने की लवलि (लचरि 2): फेरूति  को ठीक किने के 

लिए िािी मेन को लड्र ि लकया जाएगा औि 45° पि वलटतिकि में टैप लकया 

जाएगा औि फेरूति  को सू्क लकया जाएगा। फेरूति  को इस तिह से लफट लकया 

जाना चालहए लक टांग का कोई भी लहस्ा मुख् के भीति प्रके्षलपत न िह जाए। 

लजसमें इसे िगाया गया है।

ब्ो िैम्प कया प्रयोग (Use of blow lamp)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप लनम्नलिखित कायति किने योग्य होगें :

• ब्ो िैम्प के उपयोगो िं की व्याख्या करें

• ब्ो िैम्प के कयाय्य की मस्लत।

ब्ो िैम्प

ब्ो िैम्प (लचत 1) में लमट्ी के तेि को पहिे से गिम टू्बो ंसे गुजिने के 

लिए दबाव डािा जाता है, इस प्रकाि वाष्ीकृत हो जाता है। केिोलसन वाष् 

एक जेट के माध्यम से हवा के सा् लमशण किने के लिए जािी िहता है औि 

जब इसे एक नोजि के माध्यम से लनददे कलशत लकया जाता है, तो एक जोिदाि 

िौ उत्पन्न होती है।

आवास के भीति की िौ लमट्ी के तेि के वाष्ीकिण को बनाए ििने के लिए 

गमगी प्रदान किती है। सोल्रिंग लबट को गमति किने के लिए नोजि आउटिेट 

पि फ्ी फे्म का उपयोग लकया जाता है।

ब्ो िैंप एक पोटदेबि हीलटंग उपकिण है लजसका उपयोग टांका िगाने वािे 

िोहे या अन्य भागो ंको टांका िगाने के लिए गमगी के प्रत्क्ष स्ोत के रूप में 

लकया जाता है। लचत 1 ब्ो िैंप के कुछ लहस्ो ंको लदिाता है।

इसमें पीति का बना एक टैंक है, इसके शीषति पि लमट्ी का तेि भिने के लिए 

भिाव टोपी िगाई गई है। एक दबाव िाहत वाल्व को चािू/बंद किने औि 

िौ को लनयंलतत किने के लिए मंुह से जोड़ा जाता है।

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोलित 2022) - अभ्यास 1.8.76 से स्बिंलित लसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.9.77 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - डे्नेज धसस्टम 

धनरीक्षण कक्ष, सेधटिक टैंक, नयाधियो िं कया धििरण, सेसपूि, सोक धपट आधि।  धनरीक्षण कक्ष, सेधटिक टैंक, नयाधियो िं कया धििरण, सेसपूि, सोक धपट आधि।  (Inspection chamber, (Inspection chamber, 
septic tanseptic tank, description of drains, cesspools, soak pits etc.,)k, description of drains, cesspools, soak pits etc.,)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• धनररक्षण कक्ष, सेधटिक टैंक, नयाधियो िं, उपकयार कया िण्णन करें । 

निरीक्षण कक्ष: रह नकसी भी भवि जि निकासी प्रणािी में एक जिरोधी 

कक्ष है जो अपनिष्ट गिी जाि / नमट्ी के पाइप िेता है और निरीक्षण और 

रिरिाव के निए मैिहो पहंच का निपटाि करता है।

Fig 1
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निरीक्षण कक्ष भवि के गिी टै्प/नमट्ी की पाइप िाइिो ं के बहत पास 

उपिब्ध करारा गरा है और इसे गिी टै्प से 6 मीटर के भीतर उपिब्ध 

करारा जािा चानहए। (Fig 1)
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सेधटिक टैंकर (Septic tank)(Septic tank)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• सेधटिक टैंक कया िण्णन करें

• सेधटिक टैंक बनयाने के धिए रयाज्य धबिंिुओिं पर धिचयार करें

• सेधटिक टैंक के धनमया्णण के बयारे में बतयाएिं

• सेधटिक टैंक के बयारे में धिधिष्टतया। 

सेधटिक टैंक: जहां िगरपानिका सीवेज नसस्टम िही ं है वहां सेनटिक टैंक 

उपिब्ध कराए जाते हैं।

300 रा उससे कम आबादी वािे अिग-अिग घरो ंऔर छोटी कॉिोनिरो ं 

के निए सेनटिक टैंक की नसफाररि की जाती है।

सेनटिक टैंक का निमा्यण ईंट/पत्थर की नचिाई रा कंक्ीट की दीवारो ंसे नकरा 

जाता है। (Fig 1)

महत्वपूण्ण धबिंिु

1   इििेट और आउटिेट पाइप को िीचे की ओर मोड़िा है।

2  आउटिेट पाइप का कें द्र इििेट पाइप के कें द्र से 5 से 7 सेमी िीचे 

होिा चानहए।

3  अत्यनधक निटजजेंट और कीटाणुिािक िे जािे वािी अपनिष्ट जि 

िाइिो ंको सेनटिक टैंक से िही ंजोड़ा जािा चानहए।

4  कवररंग सै्ब (न्यूितम - 100 नममी) पर एक वेंट पाइप (CI/AC/
PVC) प्रदाि नकरा जािा चानहए।

सीवेज का सेनटिक टैंक में उपचार नकरा जाता है, बनहः स्ाव अरा्यत अपनिष्ट 

जि में अभी भी नवषैिा हो सकता है और बनहः स्ाव को सुरनक्षत िही ं

मािा जा सकता है। इसनिए सेनटिक टैंक के अपनिष्टो ंका निपटाि मृदा 

अविोषण प्रणािी द्ारा नकरा जाता है। बनहः स्ाव के निपटाि की नवनधराँ 

निम्ननिखित हैं।

धनमया्णण धििरण

सेनटिक टैंको ंके निमा्यण नववरण निम्ननिखित हैं: 

रह रोजिा में आरताकार है, िंबाई आमतौर पर चौड़ाई से 2 से 4 गुिा 

अनधक होती है।

छोटे टैंको ंके निए 100 सेमी की तरि गहराई परदाि की जाती है, बडे़ 

टैंको ंके निए रह 180 सेमी तक हो सकती है। पाइप, मैि, गैस आनद को 

ठीक करिे के निए तरि के स्तर से ऊपर 30-45 सेमी का मुफ्त बोि्य 

प्रदाि नकरा जाता है।

एक कोहिी पाइप, आमतौर पर तरि स्तर से िीचे 15 25 सेमी की गहराई 

तक ियू बा हआ टी-पाइप इििेट पाइप के रूप में प्रदाि नकरा जाता है। बडे़ 

टैंको ंके निए अनधक संख्ा में इििेट पाइप उपिब्ध कराए जा सकते हैं।

नसंगि एल्ो रा टी-आकार का आउटिेट पाइप नदरा गरा है। रह भी तरि 

स्तर से कम से कम 15 सेमी िीचे ियू बा होिा चानहए। बहत बडे़ टैंको ंके 

निए, बसिे वािे टैंको ंके समाि नवरर टाइप आउटिेट प्रदाि नकए जाते हैं।

आमतौर पर आर.सी.सी. सीआई के सार सै्ब मैिहोि कवर नदए गए हैं।

आमतौर पर एसी रा सीआई के 10 सेमी व्ास के वेंटनटिेिि पाइप का 

उपरोग दुगगंध को बाहर निकाििे के निए नकरा जाता है। उिके िीष्य को 

काउि के सार प्रदाि नकरा जाता है।

Fig 1 सेनटिक टैंक की रोजिा और अिुभागीर उन्नरि को दिा्यता है जो  सेनटिक टैंक की रोजिा और अिुभागीर उन्नरि को दिा्यता है जो 

घरेियू उदे्शो ंके निए सबसे उपरुक्त है। सेनटिक टैंक की न्यूितम चौड़ाई घरेियू उदे्शो ंके निए सबसे उपरुक्त है। सेनटिक टैंक की न्यूितम चौड़ाई 

और तरि गहराई एक घि मीटर होिी चानहए। टैंक की िंबाई चौड़ाई की और तरि गहराई एक घि मीटर होिी चानहए। टैंक की िंबाई चौड़ाई की 

2- 4 गुिा होिी चानहए। तानिका 1 में उपरुक्त आकार के सेनटिक टैंक नदए  गुिा होिी चानहए। तानिका 1 में उपरुक्त आकार के सेनटिक टैंक नदए 

गए हैं जो आकृनत के अिुरूप हैं।गए हैं जो आकृनत के अिुरूप हैं।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.9.77 से स्बिंधित धसदयािंत
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धिगोनया धपट  धिगोनया धपट  (Soak pit)(Soak pit)
उदे्श्य: इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• सोख्या गडे् के बयारे में बतयाएिं ।

धिगोनया  धपट

इसे सीपेज नपट के िाम से भी जािा जाता है। रे एक मीटर से अनधक व्ास 

और इििेट पाइप के उले् िीचे 1 मीटर गहराई में गोिाकार गडे् हैं। इि 

गड्ो ंको सयूिी ईंटो ंरा पत्थर से पंखक्तबद्ध नकरा जाता है और ईंट-चमगादड़ 

रा मोटे समुच्चर से 7.5 सेमी से अनधक आकार के होते हैं। बडे़ गड्ो ंके 

मामिे में आर.सी.सी. ढकिा। Fig 1 सोि गड्ो ंके माध्यम से अिुभाग को 

नदिाता है।

िीधचिंग सेस पूि  िीधचिंग सेस पूि  (Leaching cess pools)(Leaching cess pools)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• धनक्षयािन उपकर पूि कया उले्ख करें ।

िीधचिंग सेसपूि

सेसपयूि का उपरोग सेनटिक टैंको ंके अपनिष्ट को नभगोिे के निए नकरा जा 

सकता है। इस सेसपयूि में सीवेज और कीचड़ को बिाए रििे के निए ति 

को पािी से तंग नकरा जाता है जबनक ऊपरी नहसे् को िुिे जोड़ो ंके सार 

प्रदाि नकरा जाता है जहां से अपनिष्ट आसपास की नमट्ी में फैि जाता है। 

िुिी संरुक्त परत 4-5 सेमी आकार के 15 सेमी मोटे समुच्चर से नघरी 

होती है और नमट्ी में सतह पर तैरिेवािा प्रवाह के बेहतर नवतरण के निए 

30 सेमी मोटी रेत का बाहरी आवरण भी प्रदाि नकरा जाता है। Fig 1 

िीनचंग सेसपयूि के माध्यम से अिुभाग को नदिाता है।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.9.77 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.9.78 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - डे्नेज धसस्टम 

जयाि के प्रकयार (Types of traps)(Types of traps)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• जयाि को पररियाधित करें

• ट्रैप के उपयोग बतयाएिं

• रयाज्य के प्रकयार के जयाि।

पररियािया

टै्प को नफनटंग के रूप में पररभानषत नकरा जा सकता है, नजसे पाइप से 

बाहर की ओर जािे वािी गैसो ंके माग्य को रोकिे के निए नमट्ी के पाइप 

रा सुिेज पाइप (अपनिष्ट पाइप) के नसरो ंपर रिा जाता है। रह संभव है 

कोंटनक जाि पाइप और बाहर के बीच पािी की सीि को बंद रा बिाए 

रिता है। रह पािी की गहराई गैसो ंको पाइप के बाहर तक िही ंजािे देती 

है। जाि की दक्षता और प्रभाविीिता पािी की सीि की गहराई पर निभ्यर 

करेगी। रह गहराई नजतिी अनधक होगी, जाि उतिा ही प्रभावी होगा। 

रह पािी की सीि आम तौर पर 25 mm से 75 mm तक नभन्न होती है, 

अनधकांि जाि में 50 नममी िांत आम है। (Fig 1)

गुण: एक अचे् जाि में निम्ननिखित गुण होिे चानहए:

-  इसे बडे़ सतह के्षत्र के सार परा्यप्त पािी की सीि (50 नममी - रा तो) 

प्रदाि करिी चानहए। जाि की सीि आउटिेट और निप के बीच का 

पािी है।

-  इसका आंतररक भाग नचकिा होिा चानहए तानक प्रवाह में बाधा ि हो 

और जाि इस प्रकार स्वरं सफाई वािा होिा चानहए

-   इसमें सफाई के निए एक प्रवेि द्ार प्रदाि नकरा जािा चानहए और

-     रह नकसी गैर िोषक सामग्ी से बिा होिा चानहए।

ट्रैप की पयानी की सीि धनम्नधिमखत पररम्थिधतयो िं में टूट सकती हरै:

i  रनद सीि के ति में कोई दरार है रा जोड़ िराब है। 

ii रनद िंबे समर तक सीि उपरोग में िही ंहै, तो इसका पािी वातावरण 

में वाखपित हो जाएगा।

iii  रनद रुकावट रा नकसी अन् कारण से सीवर गैसो ंका दबाव बढ़ 
जाता है तो रह सीि के पािी से होकर गुजरेगा।

iv  रनद सीवर नफनटंग में आंनिक वैकयूम बिारा जाता है, तो रह 
सीि के पािी को सोि िेगा। इस कारण से टयू टिे से बचिे के 
निए, जाि और नमट्ी के पाइप के बीच के नहसे् को वेंट पाइप 
से जोड़ा जािा चानहए।

प्रकयार: उिके आकार के आधार पर, टै्प तीि प्रकार के हो सकते 
हैं अरा्यत पी-टै्प, कयू-टै्प और एस-टै्प का उपरोग वाटर क्ोसेट 
सॉइि निसचाज्य चाज्य के निए नकरा जाता है (Fig 2)

उिके उपरोग के आधार पर, टै्प नफर से तीि प्रकार के हो सकते 
हैं अरा्यत फ्ोर टै्प, गिी टै्प और इंटरसेनटंिग टै्प।

इि तीि अिग-अिग प्रकार के जािो ंका संके्षप में िीचे वण्यि नकरा 
गरा है: ‘पी’, ‘कयू’, और ‘एस’, जाि  (Fig 2)

फ्ोर ट्रैप (Fig 2): इि टै्प का उपरोग आमतौर पर कमरे, रसोई, 
स्ाि आनद के फि्य से अपनिष्ट जि (कयू ड़ा) को उक्त कमरे के िािे 
(सले्ज पाइप) में िाििे के निए नकरा जाता है। इन्ें हमेिा िीष्य 
पर कच्चा िोहा रा जस्ती रा से्टििेस स्टीि की झंझरी (जनिस) के 
सार प्रदाि नकरा जाता है, तानक बार-बार रुकावट से बचिे के निए, 
ठोस और बडे़ नचपनचपे पदार्य को िािी के पाइप में प्रवेि करिे से 
रोका जा सके।

आमतौर पर इसे्तमाि नकरा जािे वािा जाि िहािी टै्प है। (Fig 3a) 
मल्ी इि िेट मल्ी फ्ोर टैप का उपरोग नकरा जाता है. (Fig 3)

निम्ननिखित प्रकार के जाि आमतौर पर व्वहार में उपरोग नकए जाते हैं:

Fig 2
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एक गिी टै्प रा गिी अक्सर एक कमरे रा छत के िािे के जंक्शि पर 

और स्ाि, रसोई आनद से आिे वािे अन् िािे पर प्रदाि की जाती है। स्ाि 

से निकििे वािा दुगगंध, साइि इििेट (बैक इििेट कहा जाता है) और 

अिफॉल्ड के माध्यम से प्रवेि करेगा। कमरे की धुिाई रा छत रा आंगि से 

बाररि का पािी ऊपर से प्रवेि करेगा।

गिी टै्प में रा तो एस-टै्प रा पी-टै्प हो सकता है। पािी की सीि आमतौर 

पर 50 नममी से 75 नममी गहरी होती है। टै्प के िीष्य को C.I झंझरी द्ारा 

कवर नकरा जाता है तानक रुकावट से बचिे के निए मोटे सामग्ी के प्रवेि 

को बाहर नकरा जा सके। (Fig 4)

इिंटरसेटिर के गुण

साव्यजनिक सीवर की दयू नषत गैसें इंटरसेटिर से िही ंगुजर सकती,ं रनद 

िही ंदी गई तो रे गैसें घर की जि निकासी प्रणािी के वेंट पाइप में प्रवेि 

करेंगी, और आसपास के वातावरण में फैि जाएंगी, नजससे गंभीर वारु 

प्रदयू षण हो सकता है।

इस प्रकार साव्यजनिक सीवरो ंमें निनहत हानिकारक रोगजिक बैक्ीरररा 

को इंटरसेटिर की उपखसरनत के कारण घर की िानिरो ंमें प्रवेि करिे से 

रोका जाता है।

इिंटरसेटिर के िोि

रनद घर की िानिरो ंसे निसचाज्य छोटा है, तो ठोस भारी पदार्य जाि में रह 

सकता है और सड़िे िग सकता है, नजससे दुगगंध पैदा हो सकती है।

रनद ढक्कि रा प्लग ठीक से िही ंिगारा गरा है, रा टयू ट गरा है, तो 

साव्यजनिक सीवर से दुगगंधरुक्त गैसें घर के िािे में प्रवेि करेंगी।

जाि की निरीक्षण िािा के माध्यम से सफाई करिा आसाि िही ंहै।

इंटरसेटिर स्वरं सीवेज के सामान् प्रवाह में बाधा उत्पन्न करता है।

घरेियू अपनिष्ट प्रनतष्ािो ंऔर अन् सभी जािो ंमें उपरोग के निए जाि 

आसािी से सुिभ होिे चानहए और आंिो ंकी सफाई रा सफाई के अन् 

साधि उपिब्ध कराए जािे चानहए।

गिी टै्प चैंबस्य: गिी टै्प चैंबस्य में ईंट नचिाई वािे चैंबर होगें जो गिी टै्प 

के निनद्यष्ट आकार के निए उपरुक्त होगें। टै्प्स अिुमोनदत मेक के गे्ज्ड 

स्टोिवेरर होगें। (Fig 5)

इिंटरसेधटििंग ट्रैप (Fig 6): घर के सीवर और िगरपानिका के सीवर के 

जंक्शि पर अक्सर एक इंटरसेनटंिग टै्प िगारा जाता है, तानक घर के िे्िेज 

नसस्टम में म्यूनिनसपि सीवर की दुगगंध वािी गैसो ंके प्रवेि को रोका जा 

सके। रा तो बाहर गिी में रा घर की बाउंि्ी के अंदर एक कोिे में। इस 

टै्प को इसके िीष्य के पास एक एके्सस गेट रा प्लग के सार प्रदाि नकरा 

Fig 5
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जाता है, नजसे रुकावट के मामिे में टै्प के अंदर से गाद को हटािे के 

निए क्ीनिंग आई कहा जाता है। इसमें पािी की सीि की उच्च गहराई है, 

िगभग 100 नममी।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.9.78 से स्बिंधित धसदयािंत

Fig 3
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जि धनकयासी व्यि्थिया कया िेआउट (Layout of drainage sy(Layout of drainage syststem)em)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• सेधटिक टैंक के धनमया्णण के बयारे में बतयाएिं

• जि धनकयासी प्रणयािी कया िेआउट तरैययार करने के धिए कयारको िं पर धिचयार धकयया गयया।

पं्लनबंग का काम िुरू करिे से पहिे सबसे पहिे िे्िेज प्लाि तैरार 

करिा सबसे जरूरी है। नजस प्रकार भवि निमा्यण के प्रारम्भ से पयूव्य 

नवसृ्तत रेिानचत्रो ंकी आवशकता होती है उसी प्रकार नवसृ्तत रोजिाएँ 

बिा िेिी चानहए।

जि निकासी प्रणािी का िेआउट तैरार करते समर निम्ननिखित बातो ंको 

ध्याि में रिा जािा चानहए: (Fig 1)

1   िानिरो ंको इस तरह से नबछारा जािा चानहए नक भवि से सीवेज 

को जल्ी से हटारा जा सके। त्वररत निष्ासि पाइपो ंके नगरिे से 

निरंनत्रत होता है। िानिरो ंको इस तरह ढिाि पर नबछारा जािा 

चानहए नक उिमें स्वरं सफाई की गनत नवकनसत हो।

2  घर की तरफ सभी जि निकासी व्वसरा ठीक से हवादार होिी 

चानहए। वेंटनटिेिि पाइप को इमारतो ंके ऊपर परा्यप्त रूप से ऊपर 

िे जारा जािा चानहए। सभी निरीक्षण कक्षो ंको ताजी हवा के प्रवेि 

द्ार प्रदाि नकए जािे चानहए।

3   सभी िािो ंको इस तरह से नबछारा जाए नक भनवष्य में उिकी सुरक्षा 

सुनिनचित हो सके।

4   िािी इस प्रकार नबछाई जाए नक भनवष्य में इच्ािुसार नवस्तार 

आसािी से नकरा जा सके।

5   बाररि के पािी के सभी पाइप, घर से झाियू  िगािे और िहािे के पािी 

को गिी टै्प पर छोड़ देिा चानहए।

6   सभी नमट्ी के पाइपो ंको नबिा गिी टै्प के सीधे मैिहोि तक िे जारा 

जािा चानहए।

प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.9.79 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - डे्नेज धसस्टम 

गम्ण और ठिं डे तरीके से पयाइप को मोड़ने की धिधि (Method of bending pipe by hot and cold (Method of bending pipe by hot and cold 
method)method)

िेखें आर.टी. अभ्यास सिंख्या 1.6.34 & 1.6.351.6.34 & 1.6.35 के धिए

Fig 1
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प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.9.78 & 79 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.9.80 - 82 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - डे्नेज धसस्टम 

जि धनकयासी ियाइनो िं के परीक्षण की धिधि (Method of te(Method of teststing drainage lines)ing drainage lines)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• जि धनकयासी ियाइनो िं कया परीक्षण बतयाएिं

• जि धनकयासी ियाइनो िं में धिधिन्न प्रकयार के परीक्षण की व्ययाख्या करें ।

परीक्षण उपकरणो ंकी एक नवसृ्तत शंृििा उपिब्ध है इसनिए हमें सरािीर 

काियूि की आवशकताओ ं के अिुसार निरीक्षण और परीक्षण के निए 

आवशक उपकरणो ंका चरि करिा चानहए।

नमट्ी के ढेर और िािी परीक्षण के नसद्धांत तरीके हैं:

•   नमरर टेस्ट

•   बॉि टेस्ट

•   हाइि्ोसे्टनटक रा जि परीक्षण

•  धुआं परीक्षण

•   वारवीर रा वारु परीक्षण

•   रासारनिक गंध परीक्षण रा गंध परीक्षण

धमरर टेस्ट: रह टेस्ट पाइप के अंदर के अिाइिमेंट और कंिीिि को 

जांचिे के निए िगारा जाता है। परीक्षण के निए दो दप्यणो ंका उपरोग 

नकरा जाता है। उन्ें पयूरे नबंदुओ ंके माध्यम से खसरनत में रिा जाता है और 

दप्यण में से एक को देिकर पाइप के बोर की खसरनत देिी जा सकती है 

कोंटनक प्रकाि पाइप के सार पररिनक्षत होता है। (Fig 1)

गेंद परीक्षण: ऐसी खसरनतरो ंमें जहां दप्यण परीक्षण का उपरोग करिा संभव 

िही ं है जैसे नक पाइप में मोड़, पाइप के अंदर से 13 नममी छोटी पीति 

की गेंद को िीष्य छोर में िािा जाता है और िीचे रा िीचे की ओर स्वतंत्र 

रूप से िुढ़किा चानहए। पाइप। रनद कोई रुकावट है रा पाइप संरेिण 

से बाहर है, तो गेंद रुक जाएगी, नजस नबंदु पर वह रुकती है उसे एक रॉि 

पर नचननित नकरा जाता है तानक सटीक खसरनत को पाइप के सार मापा जा 

सके। (Fig 2)

•   पाइप को सही ढंग से नगरािे के निए पुि: संरेखित करें  रा

•   बाधा को दयू र करिा।

एक िीड स्याइड यया प्लग: बाधा के परीक्षण के निए एक िीि स्ाइि 

रा प्लग का भी उपरोग नकरा जा सकता है। एक िेि प्लग खपं्ग स्टीि टेप 

से जुड़ा होता है और नफर प्लग को सावधािी से पाइप के सार तब तक 

धकेिा जाता है जब तक नक प्रनतरोध महसयूस ि हो जाए। इसके बाद टैप को 

माक्य  कर नदरा जाता है और प्लग को वापस िे निरा जाता है। रह नबलु्ि 

नदिाएगा नक अवरोध कहाँ है  (Fig 3)

हयाइड्ोसे्टधटक यया जि परीक्षण: इस परीक्षण को करिे के निए आवशक 

उपकरण िे्ि प्लग/एरर बैग स्टॉपर एक्सट्रू ज़ि ट्यूब, फ़िि और दृनष्ट गेज 

है।

कै्षनतज पाइप पर दबाव रा नसर प्रदाि करिे और पािी के स्तर को ररकॉि्य 

करिे के निए सरापिा के िीष्य छोर पर िंबवत पाइप असरारी रूप से 

सरानपत नकए जाते हैं। रंगीि पािी का परीक्षण इसके समाि है, नसवार 

इसके नक ररसाव का आसािी से पता िगािे के निए एक घुिििीि िाई 

जैसे नक फ्ोरेसीि को पािी के सार नमिारा जाता है। (Fig 4)

िुआँ परीक्षण: रह परीक्षण जि परीक्षण से कम गंभीर होता है और 

आमतौर पर वहाँ नकरा जाता है जहाँ हाइि्ोसे्टनटक परीक्षण िागयू करिे के 

निए पािी उपिब्ध िही ंहोता है। धुएँ के परीक्षण के निए पाइप के एक नसरे 

को, दयू सरे नसरे को प्लग करें । पाइप में स्ोक रॉकेट िाििे के बाद टच पेपर 

धुएं के घिे बादि पैदा कर रहा है जो इस पाइप के काम के दौराि रात्रा 

करते हैं रा धयूम्रपाि जिरेटर का उपरोग पाइप के दबाव में धुएं को मजबयूर 

करिे के निए नकरा जा सकता है। संरुक्त, प्लग नकए गए नसरे से धुएँ के 

ररसाव के संकेत के निए सरापिा की जाँच करें । (Figs 5 & 6)

ियायिीय यया ियायु परीक्षण: पाइप िाइि में वारु परीक्षण धयूम्रपाि परीक्षण 

के समाि है। मैिोमीटर को पाइप िाइि से किेक् करें । हैंि बैियूि को 

पाइप के काम के सार हवा के दबाव में पंप नकरा जाता है इसे नबिा पीछे 

नगराए एक अवनध के निए बिाए रिा जािा चानहए। रनद स्तर नगरता है, तो 
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ररसाव का पता िगािा होगा और रह जोड़ो ंपर साबुि का घोि िगाकर 

नकरा जा सकता है।(Fig 7)

रयासयायधनक गिंि परीक्षण यया गिंि परीक्षण: पीपर नमनिट के कचे्च तेि जैसे 

मजबयूत तीिे रसारि से भरा एक छोटा कंटेिर खसं््टग की एक िंबी िंबाई से 

जुड़ा होता है और एक जाि के माध्यम से पाइप के काम में प्रवानहत होता है 

खसं््टग पर िीचंिे से कंटेिर ररसाव का पता िगारा जाता है महक। (Fig 8)

जि धनकयासी ियाइनो िं के परीक्षण की धिधि (Method of te(Method of teststing drainage lines)ing drainage lines)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• नयािी परीक्षण कया उदे्श्य

• नयािी परीक्षण की धिधि बतयाएिं

•  नयाtिी परीक्षण की व्ययाख्या करें ।

डे्न टेमस्टिंग: िे्ि नबछाए जािे के बाद और बैकनफनिंग से पहिे रा पाइप 

के चारो ंओर कंकरीटर रा गे्नु्िर सामग्ी िाििे से पहिे इसकी जांच कर 

िेिी चानहए।

भयूनमगत िानिरो ंकी सुदृढ़ता के परीक्षण की तीि मुख् नवनधराँ हैं:

1   जि परीक्षण

2   वारु परीक्षण

3   धयूम्रपाि परीक्षण

रनद कोई ररसाव होता है, तो दोषपयूण्य पाइप रा जोड़ को ठीक नकरा जािा 

चानहए और नफर से िािी का परीक्षण नकरा जािा चानहए। जहां भी संभव 

हो, मुख् जि निकासी प्रणािी के सार परीक्षण नकए गए मैिहोि और 

छोटी िािा िानिरो ंके बीच परीक्षण नकरा जािा चानहए। बैकनफनिंग से 

पहिे परीक्षण नकरा जािा चानहए नकसी भी आंदोिि को रोकिे के निए 

पाइप का समर्यि नकरा जािा चानहए।

जि परीक्षण (Fig 1)

1  1.5 मीटर पािी के बराबर परीक्षण दबाव देिे के निए िािी को पािी से 

भरा जािा चानहए। स्टीपिी गे्ि िे्ि का परीक्षण चरणो ंमें नकरा जािा 

चानहए, तानक निचिे नसरे पर पािी का िीष्य 4 मीटर से अनधक ि हो।

2   पाइपिाइि को दो घंटे तक िड़ा रहिे नदरा जािा चानहए और पािी के 

सार ऊपर रिा जािा चानहए।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.9.80 - 82 से स्बिंधित धसदयािंत
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Fig 1
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3   दो घंटे के बाद पाइप िाइि से पािी की हानि को 30 नमिट तक 

परीक्षण िीष्य को बिाए रििे के निए आवशक पािी की मात्रा को िोट 

करके मापा जािा चानहए।

Fig 2
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Fig 3
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नवनभन्न पाइप आकारो ं के निए पािी की हानि की दर 1 िीटर/घंटा से 

अनधक िही ंहोिी चानहए, दर हानि नभन्न होती है।

ियायु परीक्षण: परीक्षण के निए अपरा्यप्त पािी उपिब्ध होिे पर रा परीक्षण 

के पयूरा होिे पर इसके निपटाि में कनठिाई होिे पर आमतौर पर एक वारु 

परीक्षण िागयू नकरा जाता है। वारु परीक्षण आमतौर पर 10 से 15 नमिट के 

निए होते हैं, गेज पर दबाव 25 नममी से अनधक िही ंहोिा चानहए।

वारु परीक्षण के सार एक फारदा रह है नक िािी के सभी नहसे् समाि 

दबाव के अधीि हैं।

तीि वाल्व वािा एक टी पीस एक मैिोमीटर (रयू-गेज), हैंि पंप और एक 

ििी से जुड़ा होता है। ििी को गिी टै्प की सीि से गुजारा जाता है। वाल्व 

ए और सी िुिे और वाल्व बी बंद होिे के सार, हवा को नसस्टम में पंप 

नकरा जाता है।

वाल्व बी को िोिकर हवा के दबाव को समर-समर पर चेक नकरा जाता 

है। जब परीक्षण दबाव पहंच जाता है, तो वाल्व ए बंद हो जाता है और वाल्व 

बी िोिा जाता है। हवा का दबाव अब रयू-गेज पर दज्य नकरा जाता है। रनद 

नसस्टम सही है तो मैिोमीटर में स्तरो ंमें अंतर बिा रहेगा। रनद कोई ररसाव 

होता है तो स्तर ियून् पर वापस आ जाएगा।   

इसकया कयारण हरै

a   पाइप रा जोड़ो ंद्ारा अविोषण;

b   टै्पि एरर;

c   पाइप और जोड़ो ंका पसीिा;

d  दोषपयूण्य पाइप रा जोड़ो ंसे ररसाव;

e  स्टॉपस्य से ररसाव।

अिंधतम जि परीक्षण (Figs 2, 3 & 4)

Fig 4
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प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंिोधित 2022) - अभ्यास 1.9.80 - 82 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.83 & 84 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

वयाल्व और पयाइप के धिरयाकरण और िवीिीकरण की धवधि, पयाइप में लीक और प्लिंधििंग में शोर वयाल्व और पयाइप के धिरयाकरण और िवीिीकरण की धवधि, पयाइप में लीक और प्लिंधििंग में शोर (Method (Method 
of dismantling and renewal of the valves and pipes, leaks in pipes and noises of dismantling and renewal of the valves and pipes, leaks in pipes and noises 
in plumbing)in plumbing)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें :

• धििकॉक फ्ोट वयाल्व आधि की मरम्मत की प्रधरियया ितयाएिं ।.

• लिंड में म्पिंडल को ििलिया

• गेट वयाल्व की मरम्मत के ियारे में ितयाएिं ।. 

ध्वस्त: निराकरण शब्द का अर्थ है नििा नकसी क्षनत और हटािे के भागो ंको 

सावधािीपूव्थक अलग करिा।

व्यवस्रत तरीके से निपटिे से पहले हमेशा अच्ी तरह से योजिा ििाई 

जाए।

जल आपूधतति धिधटिंग की मरम्मत - धििकॉक

1  नििकॉक को आमतौर पर िल के रूप में संदनभ्थत नकया जाता है और 

यह सिसे अनधक उपयोग की जािे वाली जल आपूनत्थ निनटंग है।

2  िाजार में कई निजाइि के िल उपलब्ध हैं। िलो ंकी मरम्मत करते 

समय निमा्थताओ ंके निददेशो ंको भी पढ़िे की सलाह दी जाती है।

3  िलो ंके संचालि के दौराि आम तौर पर सामिे आिे वाले दोष, उिके 

कारण और नकए जािे वाले उपचारात्मक उपाय िीचे सूचीिद्ध हैं।

  िोष  कयारण  धिियाि

िल से पािी िहता/टपकता है िल के 

मजिूती से िंद होिे पर भी

खराि वॉशर खराि हो गया। नरिट, धूल या अन्य 

नवदेशी पदार्थ का संचय
वॉशर िदलें। नवदेशी मामले को हटा दें

दोषपूण्थ िैठिा

स्ंपिल या स्टनिंग िॉक्स के चारो ं

ओर से पािी िहता है

ग्ैंि िट ढीला है। स्टनिंग िॉक्स में पैनकंग खराि 

है

रंिनर अखरोट िॉक्स को कस लें। पैनकंग 

िदलें

स्ंपिल िेंट को चालू या िंद करिे 

में कनठिाई

स्टनिंग िॉक्स पैनकंग कुछ तेल सूखा है। 

िल िदलें।
टैप (या) स्ंपिल िदलें।

जि िल चालू होता है और िल िंद िही ं

होता है तो स्ंपिल लगातार निसलता 

रहता है

तकली का धागा निस गया टैप (या) स्ंपिल िदलें

िल चालू होिे पर िल में िहुत शोर होता है धुरी पर वाल्व ढीला

वाल्व पर वॉशर ढीलाै

टैप िदलें

वॉशर िदलें। (या) धुरी को िदलें

जल आपूधतति धिधटिंग की मरम्मत - फ्धशिंग धसस्टिति और फ्ोट वयाल्व: 

फ्लनशंग नसस्टि्थ और फ्लोट वाल्व के संचालि के दौराि आम तौर पर सामिे 

आिे वाले दोष, उिके कारण और उपचारात्मक उपाय िीचे सूचीिद्ध हैं:

 िोष फ्धशिंग धसस्टिति  कयारण धिियाि

टंकी के ओवरि्लो पाइप से पािी िहता है फ्लोट टूट गया है (या) िीचे निसल गया है फ्लोट िदलें

टंकी के ओवरफ्लो पाइप से फ्लोट के माध्यम 

से िहिे वाला पािी क्षनतरिस्त िही ंहोता है
फ्लोट वाल्व की स्रनत सही िही ंहै िॉल वाल्व के स्तर को हमेशा ओवर-फ्लो 

पाइप के स्तर से 2.5 cm िीचे समायोनजत 

करें
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 िोष फ्धशिंग धसस्टिति  कयारण धिियाि

टंकी-फ्लश पाइप जंक्शि से ररस रहा है पािी ै चेक िट ढीला है, चेक िट वॉशर ख़राि है चेकिट को कस लें। वॉशर िदलें

कटोरी में पािी लगातार िह रहा है। सहायक वाल्व सीट खराि हो गई है। वॉशर िदलें। एक महीि तार चलाकर 

िाईपास को साि करें ।

ियाव वयाल्व

िाईपास िंद है

गेट-वयाल्व की मरम्मत कया अभ्यास

गेट वाल्व एक जल आपूनत्थ प्रणाली और पंप-लाइिो ं की मुख्य आपूनत्थ 

लाइिो ंमें उपयोग नकए जािे वाले सिसे आम वाल्वो ंमें से एक है।

गेट वाल्व के संचालि के दौराि आम तौर पर सामिे आिे वाले दोष, उिके 

कारण और उपचारात्मक उपाय िीचे सूचीिद्ध हैं।

गेट वयाल्व

गेट-वाल्व का िाम गेट जैसी निस्क से नमलता है जो प्रवाह के रासे्त में 

स्ाइि करता है। यह वाल्व पूरी तरह से खुला होिे पर एक अिानधत 

जलमाग्थ प्रदाि करता है। यह सुनवधा िडे पाइनपंग प्रनतष्ािो ंमें गेट-वाल्व 

को उपयोगी ििाती है। यह मुख्य आपूनत्थ लाइिो ंऔर पंप-लाइिो ंके नलए 

सिसे उपयुक्त है। इसका उपयोग प्रवाह को नवनियनमत करिे के नलए िही ं

नकया जािा चानहए। इसे या तो पूरी तरह से खोल देिा चानहए या पूरी तरह 

से िंद कर देिा चानहए।

यह जल नवतरण प्रणाली में पाए जािे वाले सिसे आम वाल्वो ंमें से एक है। 

(Figs 1 & 2)

Fig 1
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गेट-वयाल्व के भयाग (Fig 3)

Fig 3
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1  हैंि व्ील िट

2  हार का पनहया

3  ग्ैंि िट

4  स्टनिंग ग्ैंि

5  पैनकंग

6  दस्ता या धुरी

7  स्टनिंग िॉक्स

8  िोिट

9  गेट - वाल्व िॉिी
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            िोष            कयारण           धिियाि

 स्टनिंग िॉक्स सू्क के चारो ं ओर से पािी ग्ैंि िट ढीला है। स्टनिंग िॉक्स में पैनकंग  रंिनर अखरोट को कस लें

 का प्रवाह खराि है  एसे्स्टस गांजा और पािी पंप रिीस के 

   सार पैनकंग को िवीिीकृत कर

 वाल्व को चालू या िंद करिा कनठि है स्टनिंग िॉक्स पैनकंग सूखी स्ंपिल मुडी हुई ह रंिनर अखरोट को कस लें   
धुरी मुडी हुई है 

 स्ंपिल लगातार िूमता है और गेट वाल्व धुरी का धागा िुरी तरह खराि हो गया है निसे-नपटे नहसे् को िदलें

 िंद िही ंहोता है   

धपलर लिंड की मरम्मत कया अभ्यास

स्तिंभ टेप (Fig 4)

Fig 1
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यह आमतौर पर क्ोनमयम पे्टेि पीतल का होता है। अन्य सामनरियो ंके 

खंभो ंके िल भी िाजार में उपलब्ध हैं। आकार पाइप आउटलेट के िाममात्र 

िोर द्ारा निनद्थष्ट नकया जाता है नजसमें िल लगाया जािा है। 15 mm और 

20 mm के सीपी पीतल के खंभे के िल का वजि क्मशः  650 gm और 

1175 gm है। नपलर टैप को 20 नकरिा/वग्थ सेमी के आंतररक रूप से लागू 

हाइि्ोनलक दिाव का सामिा करिा चानहए।

जल आपूधतति धिधटिंग-स्टॉपकॉक की मरम्मत

स्टॉपकॉक निमा्थण में एक नििॉक के समाि है, नसवाय इसके नक इसे 

पाइपलाइि में रखा गया है।

स्टॉपकॉक के कामकाज के दौराि आमतौर पर सामिे आिे वाले दोष, 

उिके कारण और उपचारात्मक उपाय िीचे सूचीिद्ध हैं।

                      िोष                   कयारण             धिियाि

 पािी टपकिे वाला स्टॉपकॉक मजिूती खराि वॉशर खराि हो गया वॉशर िदलें     

िंद होिे के िाद भी नरिट, धूल, या अन्य नवदेशी नवदेशी मामले को हटा दें    
पदार्थ का संचय

  दोषपूण्थ स्टॉपकॉक सीट  ररसेट स्टॉप कॉक

 स्ंपिल या स्टनिंग िॉक्स सू्क के ग्ैंि िट ढीला है स्टनिंग िॉक्स में पैनकंग रंिनर अखरोट को कस लें। पैनकंग िदलें  
 चारो ंओर से पािी िहता खराि हैहै  

 मुगा्थ को चालू या टू्ि करिा मुसकिल है स्टनिंग िॉक्स पैनकंग सूखी है पैनकंग का िवीिीकरण करें । मुगा्थ िदलें  
 स्ंपिल िेंट

 स्ंपिल लगातार िीचे सखसकता है जि मुगा्थ िुमाया जाता है तो धुरी का धागा िुरी स्टॉपकॉक िदलें    
तरह खराि 

पयाइप में लीक और प्लिंधििंग में शोर पयाइप में लीक और प्लिंधििंग में शोर (Leaks in pipes and noises in plumbing)(Leaks in pipes and noises in plumbing)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें

• पयाइपो िं में ररसयाव और पयाइपो िं में अपधशष्ट जल को प्रभयाधवत करिे वयाले रयाज्य कयारक.

• अपधशष्ट जल सववेक्षण ितयाएिं

• अपधशष्ट जल सववेक्षण के तरीको िं की व्याख्या करें

• पयाइप लयाइिो िं में शोर ितयाएिं ।

पयाइप में ररसयाव और अपधशष्ट को प्रभयाधवत करिे वयाले कयारक: नवतरण 

प्रणानलयो ंमें ररसाव और कचरे के नलए मुख्य रूप से नजमे्मदार मुख्य कारक 

निम्ननलसखत हैं:

1  खरयाि जोड़ : यनद पाइप जोडो ंऔर नवनभन्न निनटंग के किेक्शिो ंको 

उनचत देखभाल के सार िही ंनकया जाता है, तो इससे पािी का ररसाव 

हो सकता है। सावधािीपूव्थक पं्निंग और िेहतर पय्थवेक्षण, सववोत्तम 

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.83 & 84 से स्बिंधित धसदयािंत
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गुणवत्ता वाली सामरिी का उपयोग और नवतरण प्रणाली की उनचत जांच 

और रखरखाव करके इस ररसाव को कम नकया जा सकता है।

2  धवतरण प्रणयाली में िियाव: पाइप लाइिो ंमें ररसाव सीधे पािी के दिाव 

पर निभ्थर करेगा, अनधक दिाव अनधक ररसाव होगा। अच्ी गुणवत्ता 

के पाइप और अन्य निनटंग जो दिाव का सामिा कर सकते हैं, का 

उपयोग नकया जािा चानहए।

3  आपूधतति की व्वस्या: सतत प्रणाली में पािी का ररसाव और अपव्यय 

आंतरानयक प्रणाली से अनधक है। लेनकि कुछ मामलो ंमें जहां ज्ादातर 

लोग अपिे िल खुले रखते हैं, वहां रुक-रुक कर होिे वाली व्यव्रा में 

भी िुकसाि कम िही ंहो सकता है।

अिधिकृत किेक्शि: कुछ मामलो ंमें सनव्थस लाइि से नलए गए अिनधकृत 

या अवैध किेक्शि से पािी चोरी हो सकता है। सही जांच से इसका पता 

लगाया जा सकता है।

मीटररिंग : मीटररंग से अपव्यय को कम नकया जा सकता है, कोंकनक जि 

लोगो ंको मीटर पर पािी का खचा्थ देिा होगा तो वे अपिी ििा्थदी की आदत 

छोड दें गे.

साउंनिंग रॉि को पाइप लाइि तक जमीि में दिा नदया जाता है और 

निरीक्षण नकया जाता है। लीक के नहनसंग शोर को िढ़ािे के नलए एक्ािोि 

या सोिोस्कोप का उपयोग नकया जा सकता है।

हाइि्ोनलक रेिनिएंट लाइि द्ारा: इस नवनध का उपयोग ररसाव की सही 

स्रनत का पता लगािे में नकया जाता है। सिसे पहले हाइि्ोनलक लाइिें 

खीचंी जाती हैं और ये रेखाएं ररसाव के ्राि पर प्रनतचे्द करती हैं।

अपनशष्ट जल मीटर द्ारा: आमतौर पर इस उदे्श्य के नलए िीकि अपनशष्ट 

जल मीटर का उपयोग नकया जाता है।

Fig 1 िनधरो ं के अपनशष्ट जल मीटर की अनिवाय्थताओ ंको दशा्थता है। 

इसमें एक काउंटरवेट द्ारा संतुलि में रखी गई निस्क होती है और जि 

पािी गुजरता है, तो इसे िीचे धकेल नदया जाता है। निस्क की गनतनवनधयो ं

को लीवर की एक प्रणाली द्ारा सीधे एक पेंकनसल निंदु पर ्रािांतररत नकया 

जाता है, जो ि्म पर लगे एक रिाि पेपर पर चलता है। िडी की सुई की 

व्यव्रा द्ारा ि्म लगातार दनक्षणावत्थ नदशा में िूमता है। इस प्रकार पािी 

के प्रवाह की दर रिाि पेपर पर स्वतः  ही दज्थ हो जाती है।

Fig 1
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सभी अिनधकृत किेक्शिो ंका पता पाइपलाइिो ंऔर िर के किेक्शिो ंका 

अच्ी तरह से निरीक्षण करके लगाया जा सकता है। गुप्तचर नवभाग द्ारा 

व्यसक्तयो ंके माध्यम से जाँच-पडताल करके भी अिनधकृत किेक्शिो ंका 

पता लगाया जा सकता है।

निनटंग और पाइप जोडो ंका निरीक्षण करके निजी भविो ंमें ररसाव और 

लापरवाही का पता लगाया जा सकता है। लापरवाही पर लगाम लगािे के 

नलए रात में निरीक्षण भी नकया जािा चानहए।

वयाटरलयाइि: पया्थप्त दिाव में नशकायतो ंमें से एक है। हमारे पास 4 मंनजलो ं

तक एक पाइप हो सकता है नजसमें वराइिले व्यास हो या एक पाइप जमीि 

और पहली मंनजल के नलए हो, और दूसरा दूसरी और तीसरी मंनजल के नलए 

हो। पाइपो ंको समय-समय पर सभी तरि से रंगिा होता है। यनद पेंकनटंग 

छील रही है (पाइप चमकते समय पेंकनटंग के कारण) इसे हटा नदया जािा 

चानहए और प्राइमर कोट सनहत निर से रंगिा चानहए। जि जीआई पाइप 

में ररसाव देखा जाता है तो पाइप के दोषपूण्थ खंि को हटा दें  और इसे एक 

िए से िदल दें। थे्िेि पाइप के नलए ऐसा करिे का सिसे सरल तरीका है, 

हैकसॉ के सार दोषपूण्थ खंि को दो में काटिा, निर नकसी अन्य निनटंग को 

परेशाि नकए नििा दो टुकडो ंको आसन्न निनटंग से हटा देिा। िए पाइप 

को यूनियि से किेक्ट करें । कॉपर टू्ि के ररसाव को सोल्डररंग द्ारा ठीक 

नकया जा सकता है। C.I पाइप के मामले में दोषपूण्थ पाइपो ंको काट नदया 

जाता है और हटा नदया जाता है और CI कॉलर और C.I.कट पाइप की 

मदद से ताजा पाइप पेश नकया जाता है।

लीकेज िल: यह खराि हैंिल के कारण होता है, वॉशर को सीट के 

सखलाि दिािे से रोकता है। वाशर चमडे, रिर, नसरेनमक और िायलॉि में 

उपलब्ध हैं। िायलॉि वॉशर ठंिे पािी के नलए अचे् हैं।

शयावर: इसे जमा से हटा नदया जाएगा। छेद को नपि से ठीक करें । यनद 

खनिज जमा होिे के कारण शॉवर हेि िार-िार िंद हो जाता है, तो नसर को 

हटा दें  और उन्ें वेिेगर में नभगो दें। ब्रश से स्कि करें ।

वयाटर हैमर: यनद िल या वाल्व से िहिे वाला पािी अचािक रुक जाता है, 

तो पािी पाइप में ररकॉि्थ हो जाएगा। पािी व्यावहाररक रूप से असंपीड्य 

है और एक ठोस रोम की तरह काम करेगा जो पाइप के अंदर तिाव पैदा 

करेगा और यह हरौडे की तरह शोर पैदा करेगा। इसे वाटर हैमर के िाम 

से जािा जाता है।

पािी के हरौडे को रोकिे के नलए िल और वाल्व को धीरे-धीरे िंद करिा 

चानहए।

वाल्व में एक या दो फ्लोट एयर ररलीि वाल्व होते हैं जो प्रवाह के अंदर 

रोकते हैं। हवा के उद्िाटि शीष्थ पर प्रदाि नकए जाते हैं और वाल्व मुख्य 

से जुडा होता है। आम तौर पर फ्लोट चैंिर पािी से भरा रहता है: लेनकि 

अगर हवा इसे भरती है, तो ऊपर पािी का स्तर कम होिे के कारण फ्लोट 

नगर जाता है नजससे ऊपर की हवा खुल जाती है और हवा निकल जाती है। 

निर चैम्बर निर से पािी से भर जाता है और फ्लोट ऊपर जाकर हवा के 

उद्िाटि को िंद कर देता है।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.83 & 84 से स्बिंधित धसदयािंत
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अपधशष्ट जल लयाइि

वयायवीय यया वयायु परीक्षण: पाइप लाइि में वायु परीक्षण धूम्रपाि परीक्षण 

के समाि है। मैिोमीटर को पाइप लाइि से किेक्ट करें । जि तक ्रािीय 

उपनियमो ंके अिुसार आवश्यक नव्रापि रीनिंग प्राप्त िही ंहो जाती, ति 

तक हैंि िैलूि को पाइप काय्थ के सार वायु दाि में पंप नकया जाता है। इसे 

नििा पीछे छोडे एक अवनध के नलए ििाए रखा जािा चानहए। यनद स्तर 

नगरता है, तो ररसाव का पता लगािा होगा और यह जोडो ंपर सािुि का िोल 

लगाकर नकया जा सकता है। (Figs 2 & 3)

रयासयायधिक गिंि परीक्षण: काली नमच्थ के कचे् तेल जैसे मजिूत तीखे 

रसायि से भरा एक छोटा कंटेिर ससं््टग की एक लंिी लंिाई से जुडा होता 

है और एक जाल के माध्यम से पाइप के काम में प्रवानहत होता है ससं््टग पर 

खीचंिे से कंटेिर खुल जाता है - गंध द्ारा ररसाव का पता लगाया जाता है 

(Fig 4)

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.83 & 84 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.85 & 86 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

पयािी के मीटरो िं की स्यापिया पयाइपो िं में एयर लॉक और उसे हटयािया पयािी के मीटरो िं की स्यापिया पयाइपो िं में एयर लॉक और उसे हटयािया (In(Inststallation of water meters Air allation of water meters Air 
lock in pipes and its removal)lock in pipes and its removal)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें :

• पयाइपो िं में एयर लॉक और उसे हटयािया। 

वयायु रयाहत वयाल्

िहते पािी में कुछ मात्रा में हवा समानहत होती है और यह हवा पािी के 

पाइप के सार उच् निंदुओ ंपर जमा होिे का प्रयास करती है। ऐसी संनचत 

हवा के नलए निकास प्रदाि करिे के नलए, पािी के पाइप के सार नशखर 

पर वायु वाल्व प्रदाि नकए जाते हैं। वायु वाल्व उि निंदुओ ंपर स्रत होिा 

चानहए जो हाइि्ोनलक रेिनिएंट के करीि या ऊपर हो।ं यनद वायु वाल्व 

प्रदाि िही ंनकए जाते हैं, तो पाइप के एयर-लॉक होिे की संभाविा होती है। 

प्रवाह का प्रभावी के्षत्र और िलस्वरूप पािी के पाइप के माध्यम से निव्थहि 

एयर-लॉनकंग के कारण िहुत कम हो जाता है।

पािी के पाइप के सार वायु वाल्व का प्रावधाि भी हवा को जल्ी से प्रवेश 

करिे में मदद करता है जि पािी के पाइप में कम निंदुओ ंपर पािी के 

पाइप के अचािक टूटिे के कारण वैकूम होता है।

एक वायु वाल्व में एक कच्ा लोहा कक्ष, फ्लोट, लीवर और पॉपपेट वाल्व 

होता है जैसा नक नचत्र 1 में नदखाया गया है। कक्ष आकार में गोलाकार या 

आयताकार हो सकता है। एक पॉपपेट वाल्व एक वाल्व है नजसे शारीररक 

रूप से उठाया जाता है। वायु वाल्व का काय्थ इस प्रकार है।

पयाइप अपरेंटटटेंस (Fig 1)

Fig 1
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2  जि पािी के पाइप से हवा चैम्बर में प्रवेश करती है, तो यह चैम्बर की 

छत के ठीक िीचे जमा होिे लगती है। हवा का यह संचय लीवर को 

काम करिे और फ्लोट को िीचे लािे के नलए ििाता है।

3  लीवर द्ारा फ्लोट को िीचे की ओर खीचंिे से पॉपपेट वाल्व संचानलत 

होता है नजसे िाद में खोला जाता है। इस प्रकार हवा को पॉपपेट वाल्व 

के माध्यम से िाहर निकलिे नदया जाता है।

4  जि हवा निकल जाती है, तो पािी निर से चैम्बर में ऊपर आ जाता 

है और लीवर फ्लोट को ऊपर उठािे का काम करता है। इसके 

पररणामस्वरूप पािी निकलिे से पहले पॉपपेट वाल्व िंद हो जाता है।

5  निर वायु वाल्व की नक्या दोहराई जाती है।

1  सामान्य स्रनत में, कक्ष पािी के पाइप से खीचें गए पािी से भरा होता 

है। इसनलए फ्लोट चैम्बर की छत को छूता है और पॉपपेट वाल्व िंद 

स्रनत में होता है।

Fig 3

Fig 3

Fig 2
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पयािी के मीटर की स्यापिया पयािी के मीटर की स्यापिया (In(Inststallation of water meter)allation of water meter)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें :

• रयाज्य जल मीटर

• से्टट वेंचुरी मीटर। 

पयािी कया मीटर

पाइप से िहिे वाले पािी की मात्रा निधा्थररत करिे के नलए उपकरणो ंकी 

आवश्यकता होती है नजन्ें मीटर कहा जाता है।

मीटर को निम्नािुसार वगगीकृत नकया जा सकता है।

सकारात्मक नव्रापि प्रकार

इिका उपयोग पािी के छोटे प्रवाह को मापिे के नलए नकया जाता है। ये 

नव्रापि नसद्धांत पर निजाइि नकए गए हैं इस प्रकार के मीटर में रोटरी, 

पार्पररक, ऑनसलेनटंग और नू्यटेनटंग निस्क मीटर शानमल हैं।

िरेलू पािी के मीटर की ्रापिा और रखरखाव IS2004 द्ारा शानसत है। 

पािी के मीटर की जांच IS6748 के अिुसार की जाती है।

वेंचुरीमीटर (Fig 1)

ये आम तौर पर उद्यम या टिा्थइि प्रकार के होते हैं। इसमें एक उपकरण 

होता है नजसके द्ारा एक िलक या प्रोपेलर अप्रत्यक्ष अिुपात को प्रोपेलर 

के चारो ंओर पािी के प्रवाह की दर में िदल देता है। वेंचर टाइप मीटर में 

दो टेपररंग कास्ट आयरि शंक्ाकार पाइप होते हैं, एक लंिा और दूसरा 

छोटा उिके छोटे नसरो ंपर एक सार जुडा होता है। ये मीटर टू्ि एक 

उपकरण से जुडे होते हैं जो उिके िीच जल स्तर के अंतर को मापते हैं। 

एक स्वचानलत उपकरण के माध्यम से वेंचर टू्ि से गुजरिे वाले नि्चाज्थ 

का एक रिाि ररकॉि्थ नकया जाता है। ऐसे मीटर आमतौर पर मुख्य जल 

आपूनत्थ पाइप के शीष्थ पर लगाए जाते हैं।

ये आईएस: 2401-1973 द्ारा कवर नकए गए हैं।

Fig 1
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प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.85 & 86 से स्बिंधित धसदयािंत
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िाररश के दौराि कक्ष में िाढ़ को रोकिे के नलए मीटरो ं को मीटर के 

िके्स में रोडा अनधक स्तर पर रखा जाता है। पािी के मीटर की स्रनत  

Fig 2 में दशा्थई गई है। पािी के मीटर (िरेलू प्रकार) के परीक्षण की नवनध  

IS: 6784-1973 में दी गई है। (Fig 3)

Fig 3
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टेिल 2 
पयािी के मीटर की ियाममयात्र क्षमतया

   प्रधत घिंटे धिवतिहि

 मीटर कया ियाममयात्र आकयार             अिति-सकयारयात्मक प्रकयार अिुमयाधित प्रकयार
                (mm) (liters)      (liters)
 15............................. 2,000 2,500
 20............................. 3,400 3,500
 25............................. 5,500 5,500
 40............................. 10,000 16,000
 50............................. 15,000 23,000

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.85 & 86 से स्बिंधित धसदयािंत

Fig 2
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आकार 1 िाममात्र आकार 15, 20 और 25 mm के पािी के मीटर और 

40 और 50 नममी के िाममात्र आकार के मीटर के नलए आकार 2 की 

्रापिा के नलए उपयुक्त होगा।
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.87 & 88 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

लिंड और वयाल्व कया धववरण - उिके प्रकयार की सयामग्ी और धवशेष कयायति के धलए लयाभ लिंड और वयाल्व कया धववरण - उिके प्रकयार की सयामग्ी और धवशेष कयायति के धलए लयाभ (Description of (Description of 
cocks and valves - their types materials and advantages for particular work)cocks and valves - their types materials and advantages for particular work)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सक्षम होगें :

• सू्इस वॉल्व, गेट वॉल्व मड वॉल्व, ग्ोप वॉल्व, िॉि ररटिति वॉल्व, चेक, वॉल्व और अन्य वॉल्व कया धिमयातिण और उपयोग ितयाएिं .

• उदे्श्य ितयाएिं  और जुड़िया

• धवधभन्न प्रकयार के लिंडो िं कया वणतिि करें

• जल आपूधतति लयाइिो िं में धवधभन्न लिंडो िं के उपयोग ितयाएिं

• कॉक और वॉल्व के गुण ितयाइये।.

वयाल्व

वाटर वक्स्थ में पािी के प्रवाह को नियंनत्रत करिे के नलए, दिाव को नियंनत्रत 

करिे के नलए, हवा को छोडिे या प्रवेश करिे के नलए, नवपरीत नदशा में 

पािी के प्रवाह को रोकिे के नलए और कई अन्य उदे्श्यो ंके नलए वाल्व की 

आवश्यकता होती है।

सु्इस वयाल्व: सु्इस वाल्व रेि कास्ट आयरि से ििे होते हैं। वाल्व का 

उपयोग पािी के प्रवाह को नियंनत्रत करिे या रोकिे के नलए पाइप लाइि में 

नकया जाता है। ये वाल्व भूनमगत कक्ष में संचानलत होते हैं, और नगयररंग के 

माध्यम से खुले या िंद होते हैं। िॉिी िोम कवर वेज गेट और स्टनिंग िॉक्स 

अच्ी मात्रा में सीआई का होिा चानहए। कांस्य की धुरी, सीसा, नटि कांस्य 

की िट और वाल्व सीटें। िॉिी स्ंपिल और अन्य भागो ंको वास्तव में सतह 

के सार सुचारू रूप से समाप्त नकया जािा चानहए। वाल्व को िंद करिे 

के नलए मोड की नदशा नदखािे के नलए वाल्व को एक तीर से नचननित नकया 

जािा चानहए। यह वॉल्व सरिेस िॉक्स सीआई का अच्ी तरह से ििा होिा 

चानहए और काससं्टग और अन्य दोषो ंसे मुक्त होिा चानहए। िक्सो ंको काले 

निटुनमिस संरचिा के सार लेनपत नकया जाएगा। (Fig 1)

वाल्व की निसकं्सग िोल्ट, िट और 3 mm रिर ससम्मलि या रासायनिक 

रूप से संसानधत संपीनडत िाइिर िोि्थ 1.5 mm मोटाई के माध्यम से की 

जािी चानहए।

उन्ें आम तौर पर लगभग 150 से 250 m के अंतराल पर और सभी 

जंक्शिो ंपर रखा जाता है। लंिे सीधे मेि पर एक नकलोमीटर के अंतराल 

पर सु्इस वाल्व का ्राि।

िियाव रयाहत वयाल्व: ये वाल्व पाइप लाइिो ंमें उच् दिाव से राहत देते हैं 

(Fig 2) इस प्रकार के वाल्व का उदे्श्य अत्यनधक दिाव को छोडिा है जो 

एक िंद पाइप में िि सकता है। इसमें अनिवाय्थ रूप से एक सपं्ग द्ारा 

नियंनत्रत एक निस्क होती है नजसे नकसी भी दिाव के नलए समायोनजत नकया 

जा सकता है जि पाइप लाइि में दिाव वांनछत दिाव से अनधक हो जाता 

है, निस्क को अपिी सीट से िंद कर नदया जाता है और निस्क के िीचे आिे 

के िाद क्ॉस पाइप के माध्यम से अत्यनधक दिाव को हटा नदया जाता है। 

स्वचानलत रूप से वसंत के िल के कारण।

Fig 1
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गेट-वयाल्व (यया) मुख् वयाल्व (Figs 3 & 4)

गेट-वाल्व का िाम गेट जैसी निस्क से नमलता है जो प्रवाह के रासे्त में 

स्ाइि करता है। यह वाल्व पूरी तरह से खुला होिे पर एक अिानधत जल 

माग्थ प्रदाि करता है। यह सुनवधा िडे पाइनपंग प्रनतष्ािो ंमें गेट-वाल्व को 
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उपयोगी ििाती है। यह मुख्य आपूनत्थ लाइिो ंऔर पंप-लाइिो ंके नलए सिसे 

उपयुक्त है। इसका उपयोग प्रवाह को नवनियनमत करिे के नलए िही ंनकया 

जािा चानहए। इसे या तो पूरी तरह से खोल देिा चानहए या पूरी तरह से िंद 

कर देिा चानहए।

Fig 3

यह जल नवतरण प्रणाली में पाए जािे वाले सिसे आम वाल्वो ंमें से एक है।

मड वयाल्व

यह वाल्व Fig 5 में नदखाया गया है। इसका उपयोग जलाशय के िीचे से 

पािी और कीचड या कीचड को हटािे के नलए नकया जाता है। यह िहुत ही 

सरल प्रकार का वाल्व है। यह वाल्व जलाशयो ंके तल पर लगाया जाता है। 

इसमें एक गोलाकार निस्क होती है नजसे जि सीट से उठाया जाता है, तो 

टैंक से कीचड या कीचड निकल जाता है। (Fig 6)

चोटया सया वयाल्व

•   इस प्रकार के मूल्य अि - एक-नदि इतिे पररनचत हैं।

•  यह पािी के प्रवाह को नियंनत्रत करिे के नलए (या) पािी के प्रवाह को 

नियंनत्रत करिे के नलए पािी की रेखा में तय नकया गया है (Fig 7)

•   इसकी निजाइि के कारण रखरखाव इतिा आसाि है।

स्ोअर वॉल्व (यया) ब्ो ऑि वॉल्व (Fig 8)
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1   ये वाल्वो ंको उडािे के समाि हैं और हार से संचानलत होते हैं

2   इसे िेि एंि या मेि में सिसे निचले निंदु पर रखा गया है

3   उन्ें पाइप लाइि में जमा रेत और गाद को हटािे के नलए प्रदाि नकया 

जाता है।

व्ील वयाल्व (यया) शयाखया वयाल्व (यया) ग्ोि वयाल्व (Fig 9): हवा, भाप और 

पािी को नियंनत्रत करिे के नलए अनधकांश पाइनपंग नसस्टम में ग्ोि वाल्व 

का व्यापक रूप से उपयोग नकया जाता है। पृथ्ी

वाल्व के आकार के शरीर में एक नवभाजि होता है। यह नवभाजि आउटलेट 

की ओर से वाल्व के इिलेट पक्ष को िंद कर देता है। (Fig 9)

उद्िाटि का ऊपरी भाग जमीि से नचकिा होता है।

एक रिर निस्क या धातु की निस्क से्टम के अंत से जुडी होती है जो हैंिल 

को दनक्षणावत्थ िुमािे पर नचकिे उद्िाटि के सखलाि दिाती है। यह वाल्व 

को िंद कर देता है और प्रवाह को रोक देता है।

कुछ पैनकंग सामरिी प्राप्त करिे के नलए आवास के शीष्थ को खोखला कर 

नदया गया है। यनद पैनकंग िट और वाल्व से्टम के िीच वाल्व लीक होिे लगे 

तो इस पैनकंग को िदल नदया जािा चानहए।

लयाभ: ग्ोि वाल्व के प्रमुख लाभ इस प्रकार हैं।

-   वॉशर, सीट और पैनकंग जैसे महत्वपूण्थ नहस्ो ंको िदला जा सकता है।

-   वाल्व पािी के प्रवाह के सटीक नियंत्रण की अिुमनत देता है।

-   वॉल्व को िार-िार इसे्तमाल नकया जा सकता है, कोंकनक इसे आसािी 

से ररपेयर नकया जा सकता है।

ग्ोि वयाल्व में धिम्नधलमखत भयाग होते हैं। (Fig 10)

1   हार का पनहया

2   दस्ता या धुरी

3  ग्ैंि िट

4   पैनकंग के सार स्टनिंग िॉक्स

5   िोिट

6   धुरी का नपरोया भाग

7   रिर वॉशर के सार धातु वाल्व या निस्क धारक

8   प्रवेश

9   आउटलेट

10  वाल्व सीट

ररसेधटिंग टूल (Fig 11): ररसेनटंग टूल के भाग इस प्रकार हैं।

1   हार का पनहया

2   दस्ता या तिा शंकु

3   फीि पेंच या कॉलर

4   पतला एिाप्टर

5   कटर (अंतर-पररवत्थिीय)

इसका उपयोग वाल्व सीट के्षत्र को समतल और साि करिे के नलए नकया 

जाता है। ररसेनटंग टूल में एक स्टील शाफ्ट होता है नजसके एक नसरे पर गोल 

हैंिल होता है और दूसरे नसरे पर कटर होता है।

कटर को आवश्यक आकार में िदला जा सकता है और िीि सू्क द्ारा 

सीट के िीचे रखा जाता है।

पतला एिेप्टर शंकु में दोिो ंतरि धागे होते हैं और यह प्रनतवतगी होता है। 

एिेप्टर के एक तरि के धागे 3/8” से 1 1/4” तक के होते हैं। ररसेनटंग 

टूल में तीि या चार अलग-अलग कटर होते हैं नजिका आकार 3/8”, 1/2”, 

3/4 “और 1” होता है। (Fig 12)

Fig 9

Fig 10

Fig 11

Fig 12
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िॉि-ररटिति वयाल्व/चेक वयाल्व: गैर-वापसी वाल्व: जल आपूनत्थ पाइनपंग 

नसस्टम का उपयोग कई यांनत्रक उपकरणो ंके माध्यम से िहिे वाले तरल 

पदार्थ और गैसो ंको नियंनत्रत और नवनियनमत करिे के नलए नकया जाता है।

िॉि-ररटि्थ वाल्व पािी की आपूनत्थ या जल निकासी लाइिो ंमें एकतरिा 

प्रवाह की अिुमनत देता है। इसे चेक वाल्व भी कहा जाता है। वाल्व कच्ा 

लोहा, पीतल, कांस्य या प्ासस्टक से ििे होते हैं। (Fig 13)

कभी-कभी एक ही वाल्व पर दो या दो से अनधक नवनभन्न प्रकार की सामनरियो ं

का उपयोग नकया जाता है। िाजार में कई तरह के चेक वॉल्व उपलब्ध हैं।

ससं्वग चेक वाल्व में निम्ननलसखत भाग होते हैं। (Fig 16)

1   कैप

2   स्टॉप प्ग

3   काज नपि

4   काज

5   निस्क काज अखरोट

6   निस्क

7   शरीर

ससं्वग चेक वाल्व में, एक नदशा में द्रव या गैस का प्रवाह निस्क को ऊपर 

उठाता है और केवल एकतरिा प्रवाह की अिुमनत देता है। निस्क की 

िैठिे की स्रनत में वापस आिे से प्रवाह को नवपरीत नदशा में रोकता है। 

(Figs 14 & 15)

िॉल-टाइप चेक वाल्व में, एक नदशा में द्रव या गैस का प्रवाह गेंद को ऊपर 

उठाता है; जि दिाव छोडा जाता है तो गेंद अपिे िैठिे के सखलाि नगरती 

है और नवपरीत नदशा में प्रवाह को रोकती है।

पीतल कया ऊध्वयातििर चेक वयाल्व (Fig 16)

•   चेक वैलू्य वनट्थकल:

•   इस प्रकार का माि लंिवत स्रनत में स्रर होता है। नचत्र 16

•   तीर के निशाि नदशा के सार तय नकया जािा।

•  नगरफ्ारी िैकफ्लो केवल एक नदशा में पािी की अिुमनत देता है।

•   नवशेष रूप से पेयजल हैंिपंप में उपयोग नकया जाता है।

अधनि हयाइड्र ेंट और उिकी धिधटिंग

हयाईड्र ेन्ट: इि उपकरणो ं का उपयोग आग िुझािे, गनलयो ं की धुलाई, 

िगीचो ंमें पािी भरिे, सीवर लाइिो ंको फ्लश करिे और कई अन्य उदे्श्यो ं

के नलए मुख्य से पािी निकालिे के नलए नकया जाता है। ये आम तौर पर 

सडको ंके सभी जंक्शिो ंपर और सडको ंके नकिारे 100-130m की दूरी 

पर उपलब्ध कराए जाते हैं।

नकसी मोहले् में आग लगिे की स्रनत में दमकल, दस्ता अपिे होज को 

िायर हाइि्ेंट से जोडते हैं और उस पर पािी नछडक कर आग िुझािे का 

काम करते हैं। के ऊंचे भंिार पर पािी नछडकिे के नलए आग की िली में 

आवश्यक दिाव नवकनसत करते हुए इमारतो,ं आग की िली को दमकल 

इंजि से जोडा जाता है। आमतौर पर िायर होज के िोजल में पे्रशर हेि 

लगभग 35 m रखा जाता है। िोजल की आग की िली का व्यास लगभग 

28 mm है।

आम तौर पर अननि हाइि्ेंट की स्रनत में पाइप लाइिो ंमें निम्न दिाव ििाए 

रखा जाता है।

-   7-14 मीटर पािी, अगर मोटर के माध्यम से पंप नकया जाता है।

Fig 13

Fig 14

Fig 15

Fig 16
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-   35 - 50 मीटर पािी, यनद कोई पंप का उपयोग िही ंनकया जाता है 

और पािी सीधे हाइि्ेंट के माध्यम से आग में िहता है।

एक अचे् हयाइड्र ेंट की आवश्यकतयाएँ धिम्नधलमखत हैं:

i   इसे होज पाइप से आसािी से जोडा जा सकता है।

ii   यह लागत के सार-सार रखरखाव में भी सस्ता होिा चानहए।

iii  इलाके में आग के आतंक के माहौल के दौराि इसे आसािी से अलग 

नकया जा सकता है।

iv  यह नवश्वसिीय होिा चानहए और आग और ऑपरेशि के दौराि खराि 

िही ंहोिा चानहए।

हयाइड्र ेंट िो प्रकयार के होते हैं

a   फ्लश हाइि्ेंट

b   पोस्ट हाइि्ेंट

फ्श हयाइड्र ेंट (Fig 17): यह िुट पर के सार एक भूनमगत ईंट कक्ष 

फ्लश में ्रानपत है। यह से कवर नकया गया है

एक सी.आई.कवर द्ारा शीष्थ। अंधेरे में भी इस हाइि्ेंट की स्रनत का पता 

लगािे के नलए, सडक के नकिारे इसके पास कुछ अलग संकेत नदए गए हैं 

नजि पर ‘F.H.’ नलखा हुआ है।

पोस्ट हयाइड्र ेंट  (Fig 18)

हाइि्ेंट का िैरल जमीि की सतह से लगभग 60-90 cm ऊपर प्रके्षनपत 

रहता है। इि हाइि्ेंट्स में पािी के प्रवाह को नियंनत्रत करिे के नलए शीष्थ 

पर पेंच और अखरोट के सार एक लंिी भाप होती है। पोस्ट हाइि्ेंट एक 

शाखा पाइप के माध्यम से मुख्य पाइप से जुडा होता है और इसे गेट वाल्व 

के माध्यम से संचानलत नकया जा सकता है। िली का व्यास सामान्य रूप से 

63 mm है और इस हाइि्ेंट की सिसे अच्ी स्रनत कीप लाइि के पीछे 

होती है। (Fig 18)

ियाली वयाल्व (Fig 19)

•  िाली मूल्यो ंका उपयोग नकया जाता है संपीनडत वायु प्रणाली है।

•   इिका उपयोग नसस्टम से स्री को निकालिे के नलए नकया जाता है

•   गम्थ पािी की व्यव्रा से तरल या गैस निकालिे के नलए भी इसे्तमाल 

नकया जाता है।

•   क्षरण और क्षरण के गठि को रोकिे में मदद करता है।

फ्श वयाल्व: फ्लश वाल्व गैर-स्वचानलत प्रकार का वाल्व है। यह व्यापक 

रूप से कटोरे को फ्लश करिे के नलए जल आपूनत्थ प्रणाली में उपयोग नकया 

जाता है। (Fig 20)

फ्लश वाल्व पीतल/सीपी पीतल के ििे होते हैं।

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20
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धिमयातिण: फ्लश वाल्व में एक िायाफ्ाम होता है जो वाल्व को ऊपरी और 

निचले कक्ष में अलग करता है। एक िाईपास िायाफ्ाम के दोिो ंनकिारो ं

पर पािी के दिाव को िरािर करता है (Fig 20)

ऑपरेशि: नकसी भी नदशा में हैंिल का हल्ा ्पश्थ पं्जर को धक्ा देता 

है और सहायक वाल्व पं्जर में झुक जाता है। ऊपरी कक्ष में दिाव जारी 

नकया जाता है। (Fig 21)

िायाफ्ाम के निचले नहसे् पर दिाव ऊपरी कक्ष में कम दिाव पर कािू 

पाता है और काम करिे वाले नहस्ो ं (सहायक वाल्व, निस्क, िायाफ्ाम 

और गाइि) की पूरी असेंिली को िढ़ाता है। यह निचले कक्ष में पािी को 

िाहरी पाइप में िैलिे देता है और कोठरी के कटोरे को िहा देता है। सार 

ही पािी का एक नहस्ा िायपास से ति तक ऊपर चला जाता है जि तक 

नक ऊपरी कक्ष में पािी का दिाव निचले कक्ष के दिाव के िरािर ि हो 

जाए। इस प्रकार एक निस्तब्धता चक् पूरा होता है। (Fig 22)

फ्ोट वयाल्व: फ्लोट वाल्व स्वचानलत प्रकार का वाल्व होता है नजसका 

उपयोग कोठरी के फ्लनशंग नसस्टि्थ और पािी के भंिारण टैंक में नकया 

जाता है।

फ्ोट वयाल्व कया कयायति: फ्लोट वाल्व का काय्थ टैंक में पािी की आपूनत्थ को 

िंद करिा है, जि पािी का स्तर पूव्थ-निधा्थररत स्तर तक पहंुच जाता है।

प्रधरियया  (Fig 23)

1   गि मेटल - छलिी के सार िुट वाल्व।

2   कैसस्टरॉि - छलिी के सार िुट वाल्व।

3   DUCTILEIRON - छलिी के सार िुट वाल्व।

िुट वयाल्व (Fig 24)

1   इि िुट वाल्व का उपयोग पंप सेट सक्शि लाइि में नकया जाता है। 

(Fig a, b, c)

2   ये वाल्व सक्शि लाइि में जल स्तर को ििाए रखिे के नलए आवश्यक 

हैं।

3   छलिी का उपयोग चूषण लाइि में प्रवेश करिे वाली धूल, गाद, पनत्तयो ं

और अन्य नवदेशी पदारथों का नवरोध करिे के नलए नकया जाता है।

4   यनद पंप नििा जल प्रवाह के चलता है तो छलिी अवरुद्ध हो जाती है तो 

उसे साि करिा चानहए।

गेंि वयाल्व

1   िॉल वाल्व का उपयोग निल्डरो ं के नलए पािी की आपूनत्थ लाइिो ंमें 

नकया जाता है।

2   ये वाल्व अि - एक नदि - अपिे सरल ऑपरेशि के नलए पररनचत हैं।

3   यह प्ग वाल्व की तरह काम करता है।

4   पीतल, पीवीसी, यूपीवीसी से ििा है।

5   लीवर हैंिल, वॉशर के सार लॉक िट, सेंटर में थू् होल के सार 

गोलाकार, टैलोि ओ ररग्स से नमलकर ििता है।

6   पाइप लाइि के समािांतर हैंिल का मतलि करीि है।

Fig 21

Fig 24

Fig 23

Fig 22
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प्लग-कॉक: प्ग-कॉक उच् दिाव अिुप्रयोगो ं के नलए उपयुक्त हैं। 

एक समािांतर, पतला या गोलाकार प्ग, नजसे पाइप के िोर के िरािर 

के्षत्र में छेद नकया जाता है, प्ग के एक तरि से दूसरी तरि प्रवाह को 

अिुमनत देिे या रोकिे के नलए शरीर में िुमाया जाता है। (Figs 25, 26,  
27 & 28)

लिंड के प्रकयार:

1   धििकॉक (यया) स्टॉप टैप (Fig 1)

BIBCOCK प्रवाह को नियंनत्रत करिे या रोकिे के नलए एक पाइप लाइि 

में िालिे के नलए किेक्शि के उपयुक्त साधि के सार एक वाल्व है। निि 

टैप के मािक आकार को पाइप कटलेट के िाममात्र िोर द्ारा निनद्थष्ट नकया 

जािा चानहए नजसमें िल लगाया जािा है। निि टैप और स्टॉप टैप निम्न 

आकार के होगें। 8mm, 10mm, 15mm, 20mm, 25mm, चयनित 

चमडे के िल के नलए वाशर, रिर-एसे्स्टस संरचिा या अन्य समािता 

उपयुक्त सामरिी।

C.P. कोण मुगयाति (Fig 2a & 2b)

यह वाल्व आईिी फ्लशटैंक, वॉश िेनसि, स्वास्थ्य िल जैसे सभी सैनिटरी 

निनटंग के नलए इिलेट किेक्शि प्रदाि करिे के नलए िहुत आवश्यक है

सार ही - गीजर, वानशंग मशीि आनद के इिलेट के नलए,

दीवार फ्लैंगेस के नििा (या) के सार उपलब्ध है

दीवार निकला हुआ नकिारा के सार Fig 2a दीवार निकला हुआ नकिारा 

के नििा Fig 2b

पीतल से ििा और क्ोनमयम चढ़ािा के सार लेनपत

सामान्य उपलब्ध आकार 15mm Fig 2a & 2b है

छुपया ििंि करो मुगयाति

इस मुगा्थ का उपयोग पाइपलाइिो ंके िीच में नकया जाता है।

आम तौर पर छुपा शावर किेक्शि में उपयोग नकया जाता है

Fig 25

Fig 26

Fig 27

Fig 28
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पीतल से ििा और दृश्य भाग क्ोनमयम चढ़ािा के सार लेनपत है। तीर का 

निशाि नदया गया है

15mm, 20mm,  Fig 3 के आकार में दीवार निकला हुआ नकिारा के 

सार उपलब्ध है

C.P 2 in 1 BIB कॉक (Fig 4)

इस प्रकार के िल का उपयोग दोहरे उदे्श्य के नलए नकया जाता है

पीतल से ििा और क्ोनमयम चढ़ािा के सार लेनपत।

िाररूम और शौचालय में उपयोग नकया जाता है

िाररूम में टेलीिोि हैंि शॉवर को सही नकया जाता है

शौचालयो ंमें स्वास्थ्य िल 15 mm आकार में उपलब्ध धारको ंके सार जुडा 

हुआ है (Fig 4)

C.P 2 in 1 ANGLE COCK (Fig 5)

यह 2 इि 1 एंगल कॉक गीजर आउटलेट किेक्शि के नलए उपयोग नकया 

जाता है

पीतल से ििा और क्ोनमयम चढ़ािा के सार लेनपत

15mm आकार में दीवार निकला हुआ नकिारा के सार उपलब्ध है

दो िाररूम के नलए नसंगल गीजर के सार दो गम्थ पािी के आउटलेट 

नमलते रे

यूरोपीय जल कोठरी में स्वास्थ्य िल और कंुि के नलए भी उपयोग नकया 

जाता है  (Fig 5)

पुश कॉक (Fig 6a & 6b)

इस प्रकार का िल स्वतः  िंद के अंतग्थत आता है

पीतल से ििा और क्ोनमयम मढ़वाया के सार टोकरा

पीिे के पािी के किेक्शि के नलए उपयोग नकया जाता है

पािी की ििा्थदी को रोकता है

उपलब्ध आकार 15mm और 20mm है

जि रोडा सा धक्ा नदया जाता है तो वे खुल जाते हैं और जैसे ही धक्ा 

हटा नदया जाता है, वे िंद हो जाते हैं (Fig 6a & 6b)

क्ोधजिंग टैप सेट करें  (यया) धलफ्ट कॉक (Fig 7)

यह िल स्वतः  िंद के अंतग्थत आता है

पीिे के पािी के िव्ारे वाटर कूलर और साव्थजनिक पेयजल प्रावधाि में 

उपयोग नकया जाता है

क्ोनमयम चढ़ािा और कच्ा लोहा के सार लेनपत पीतल ििाया गया

15mm आकार में उपलब्ध है

उठािे से पािी िाहर आता है और गुरुत्वाकष्थण के कारण अपिे आप िंद 

हो जाता है
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सेल्फ क्ोधजिंग टैप कॉक (यया) पुश कॉक (Fig 8)

इस प्रकार का शीष्थ नसर को धक्ा देकर काय्थ करता है

स्वचानलत समापि प्रकार से संिंनधत हैं

दीवार निकला हुआ नकिारा और आकार 15 mm के सार उपलब्ध नपकैं ि 

पीतल से ििा है।

पुश करिे के िाद सपं्ग के कारण स्वतः  िंद हो जाता है (Fig 8)

प्लग मुगयाति (Fig 9)

इस प्रकार का मुगा्थ कच्ा लोहा और पीतल में उपलब्ध है

कच्ा लोहा मुगा्थ पािी की आपूनत्थ लाइि में पािी की आपूनत्थ को नियंनत्रत 

करिे (या) िंद करिे के नलए वाल्व के रूप में उपयोग नकया जाता है

ब्रास प्ग कॉक (या) स्टॉप कॉक का उपयोग पेयजल सेवा किेक्शि में 

पािी से पहले तय नकया जाता है - मीटर

प्ग कॉक को स्टॉप कॉक के रूप में भी जािा जाता है नजसका नसर ‘टी’ 

गोल और चौकोर होता है। (Fig 9)

अन्य धवशेष धिधटिंग

टेधलिोधिक हैंड शयावर (Fig 10)

यह हार स्ाि स्ाि (या) तीि तरह से नकया जाता है

िार टि और शॉवर किेक्शि में टू-वे िायवट्थर में निक्स्ड

नवनभन्न मॉिलो ंमें उपलब्ध

P.V.C पीतल से ििे 15mm आकार में क्ोनमयम मढ़वाया के सार के्ट 

नकया जाता है (Fig 10)

स्यास्थ्य िल (Fig 11)

यह स्वास्थ्य िल हमारे शरीर के प्राइवेट पाट्थ को साि करिे के काम आता 

है।

धारको ंऔर लचीली िली के सार निक्स्ड।

यूरोपीय पािी में शौचालयो ंमें प्रयुक्त

पीवीसी और पीतल से निनम्थत 15mm आकार में उपलब्ध है।

2 in 1 धमक्सर टैप (Fig 12)

इस प्रकार के िल का उपयोग गम्थ और ठंिे पािी के किेक्शि के नलए 

नकया जाता है

लाल रंग के संकेत के सार गम्थ पािी के नलए िाईं ओर और दाईं ओर।

िीले रंग के संकेत के सार ठंिा पािी।

नवनभन्न मॉिलो ंमें उपलब्ध

टोटंी और वॉल फ्लैंग्स के सार 15 नममी में उपलब्ध क्ोनमयम पे्टेि के 

सार लेनपत।
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धमक्सर टैप  (Fig 13)

यह 3 इि 1 नमक्सर टैप का उपयोग गम्थ और ठंिे पािी के किेक्शि के 

नलए ओवरहेि शावर (या) हैंि शॉवर के सार नकया जाता है जैसा नक  

Fig 13 में नदखाया गया है।

पीतल से ििा है और दीवार के फ्लैंग्स के सार नवनभन्न मॉिलो ंमें उपलब्ध 

है।

इस नमक्सर िल का आकार 15mm है

तीि आउटलेट से पािी प्राप्त करिे के नलए सेंटर हैंिल वाल्व के रूप में 

काय्थ करता है। हार स्ाि के नलए अलग िटि।

गि-मेटल िेर्ति   (Fig 14)

पीिे का पािी प्राप्त करिे के नलए िेरुले का उपयोग नकया जाता है

सनव्थस किेक्शि में जलापूनत्थ मेि लाइि में निक्स

जमीि के िीचे जंग का नवरोध करिे के नलए गि मेटल का तरीका।

टोपी को छोड कर और अंदर की धुरी को पेंच करके वाल्व के रूप में 

काय्थ करें

आकार 10 mm, 12mm, 15mm, 20mm और 25mm (Fig 14) 
में उपलब्ध है

एडजसे्टिल शयावर (Fig 15)

इस निनटंग का उपयोग समायोजि द्ारा नवनभन्न आउटलेट के सार स्ाि 

करिे के नलए नकया जाता है जैसा नक Fig 15 में नदखाया गया है

आउटलेट में तीि समायोजि हैं, अरा्थत सौम्य िॉिी वॉश के नलए मैसेज 

आउटलेट, सॉफ्ट िॉिी वॉश के नलए जेनटंग और वॉश के माध्यम से 

रेििॉल।

थ्ी वे (यया) टू वे डयायवटतिर

थ्ी वे िायवट्थर (या) टू वे िायवट्थर का उपयोग िाररूम में गम्थ और ठंिे 

पािी के नमश्रण के िल में नकया जाता है।

यह नकसी भी चयनित शावर आउटपुट (ओवर हेि (या) हैंि शॉवर) के 

िीच वैकसपिक करिे की अिुमनत देता है।

यह शॉवर हेि से पािी को एक िार में प्रते्यक अनतररक्त एके्ससरी तक 

निददे कनशत करता है।v  

पािी के तापमाि को समायोनजत करिे (या) पािी को मोडिे के नलए 

िायवट्थर का उपयोग िही ंनकया जाता है। (Fig 16)
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.89 - 93 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

सैधिटरी उपकरणो िं कया धििरण और स्यापिया सैधिटरी उपकरणो िं कया धििरण और स्यापिया ((Description and installation of sanitary 
appliances))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :
• िशीकरण धिधटिंग के बयारे में बतयाएिं

• धमट्ी की धिधटिंग के बयारे में बतयाएिं

• सेिेटरी धिधटिंग कया रयाज्य चयि

• छुपया हुआ फ्लधशिंग कुिं ड बतयाएिं

• रयाज्य पयाइप सिंरेखण और ढलयाि

• से्ट ियाटर हैमर

• रयाज्य जल आपूधतति भिंडयारण टैंक

• भिंडयारण टैंको िं की रयाज्य सियाई और रखरखयाि

सैधिटरी धिधटिंग

इमारतो ंमें पािी इकट्ा करिे के निए तरह-तरह की सेिेटरी निनटंग की 

जरूरत होती है। इि सभी निनटंग्स को मोटे तौर पर इस प्रकार वगगीकृत 

नकरा जा सकता है:

1  वशीकरण निनटंग

a वॉश बेनसि b नसंक

c बाथ टब d फ्लनशंग नसस्टि्य

2  धमट्ी की धिधटिंग

a वाटर क्ोसेट्स b रूररिि c नबडेट्स

जहां तक   संभव हो, सभी प्रकार की सैनिटरी निनटंग्स को बाहरी दीवारो ं

पर िगा नदरा जािा चानहए, तानक नजस अपाट्यमेंट में उन्ें रिा गरा है, 

उसमें प्राकृनतक रोशिी और हवा उपिब्ध हो सके, साथ ही उिका कचरा 

भी आसािी से िािे में जमा नकरा जा सके। नजि कमरो ंमें सैनिटरी निनटंग 

िगाई गई है, उिके िश्य एक गैर-शोषक सामग्ी के होिे चानहए, जो जंक्शि 

पर घुमावदार कोणो ंके साथ सैनिटरी दृनटिकोण से दीवारो ंके साथ हो।ं

िॉश बेधसि (Fig 1)

बाजार में वॉश बेनसि नवनभन्न पैटि्य और आकार में उपिब्ध हैं। ज्ादातर 

तीि पैटि्य होते हैं: (a) दीवारो ं पर माउंनटंग के निए फै्लट बैक, (b) दो 

दीवारो ं के जंक्शि पर निख्ंसग के निए एंगि बैक, और (c) टेबि रा 

चट्ािो ंमें निख्ंसग के निए गोिाकार रा अंडाकार। फै्लट बैक बेनसि डबि 

रा नसंगि टैप होि के साथ प्रदाि नकए जाते हैं। सभी वॉश बेनसि एक पाइप 

निमा्यण के होिे चानहए और उिमें स्ॉटेड ओवरफ्लो होि होिे चानहए। 

सिाई की सुनवधा के निए सभी आंतररक कोणो ंको नडजाइि नकरा गरा 

है। वॉश बेनसि के ति में एक गोिाकार अपनशटि छेद प्रदाि नकरा जाता 

है बेनसि को कटोरे में िानिरो ंके साथ एक अनभन्न साबुि धारक अवकाश 

प्रदाि नकरा जाता है। कटोरे में पािी रििे के निए इन्ें प्रदाि नकरा जाता है

टेनपंग रबर प्लग, नजसे आउटिेट में निट नकरा जा सकता है। रह प्लग से्ट 

द्ारा सुरनषित चेि से जुडा होता है। (Fig 2)

Fig 1
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िॉश बेधसि के धलए धिधिर्देश (C.P.W.D के अिुसयार)

वॉश बेनसि IS: 2556 (भाग I) - 1967 और IS: 2556 (भाग IV) 
- 1967 के अिुरूप सिेद कांच के चीि के होगें। बेनसि में निनद्यटि के 

अिुसार नसंगि रा डबि टैप होि उपिब्ध कराए जाएंगे। पॉप अप होि के 

निए िि के छेद 28 mm वग्य रा 30 mm गोि रा 25 mm गोि होिे 

चानहए।

िमूिया         आकयार

सपाट पीठ (Fig 3)  630 x 40 mm
  550 x 400 mm

एंगि बैक (Fig 5)  600 x 480 mm
  400 x 400 mm

अंडाकार (Fig 4)  570 x 420 mm
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प्रते्क बेनसि में एक गोिाकार अपनशटि नछद्र होगा प्रते्क बेनसि में गैर-

िौह 32 mm अपनशटि निनटंग प्रदाि की जाएगी। पेडस्टि के गे्नजंग की 

गुणवत्ा नबलु्ि बेनसि की तरह ही होिी चानहए। रह बेनसि को 75 से  

80 cm के ररम के िश्य से ऊपर तक कठोरता से और परा्यप्त रूप से 

ऊंचाई तक सहारा देिे में सषिम होगा।

सभी अपनशटि निनटंग पीति क्ोनमरम पे्लटेड रा निनद्यटि के अिुसार होिी 

चानहए

निनद्यटि आरामो ंपर निम्ननिखित सनहषु्ता की अिुमनत दी जा सकती है

Fig 2
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a  आराम पर 75 mm और ± 4 प्रनतशत से अनधक

b 75 नममी ± 2 mm . से कम आराम पर

c अपनशटि छेद का व्ास ± 3 mm

Fig 5
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िॉश बेधसि और धसिंक के धलए अपधशष्ट धिधटिंग (Figs 6 & 7)

अपनशटि निनटंग क्ोनमरम पे्लटेड पीति की होिी चानहए। निनटंग सभी 

प्रकार से IS के अिुरूप होगी।: 2963 - 1964।

वॉश बेनसि के निए अपनशटि निनटंग िाममात्र के आकार की होिी चानहए

32 mm नसंक के निए अपनशटि निनटंग 50 mm िाममात्र आकार की 

होिी चानहए।

िॉश बेधसि की स्यापिया की धिधि

सथापिा में वॉश बेनसि नपिर टैप, C.I कोष्ठक, C.P. or P.V.C संघ निनद्यटि 

के रूप में। िश्य के स्तर से वॉश बेनसि के सामिे के नकिारे की ऊंचाई 

80 cm होिी चानहए।
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निख्ंसग

बेनसि को C.I की एक जोडी पर सहारा नदरा जाएगा। सीमेंट मोटा्यर 1: 3 

(1 सीमेंट: 3 मोटे रेत) में कैं टनटिीवर बै्केट, सीमेंट कंक्ीट में एमे्डेड (1: 

2: 4) ब्ॉक 100 x 75 x 150 mm कोष्ठको ंको नचत्र 6 में नदिारा गरा 

है। ऊपरी मंनजिो ंपर िश्य के जाि के माध्यम से अपनशटि पाइप सै्टक से 

जोडा जाएगा।

धसिंक (Fig 8)

Fig 8
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रसोई रा प्ररोगशािा के निए उपरुक्त आरताकार उथिे पात्र हैं। Fig 8 

में एक रसोई का नसंक नदिारा गरा है नजसका अनधकतर उपरोग नकरा 

जाता है। रह एक टुकडे के निमा्यण पर है, ररम के साथ रा नबिा प्रदाि 

नकरा गरा है।

नसंक के िश्य को अपनशटि आउटिेट की ओर ढिाि नदरा गरा है। नसंक 

पररपत्र अपनशटि छेद के साथ प्रदाि नकए जाते हैं। सभी नकचि नसंक में एक 

डे्निंग बोड्य िगा होता है जो उपरोगकता्य के दाईं ओर िगा होता है।

नकचि नसंक (Fig 9) 600 x 450 x 150 mm

 600 x 450 x 250 mm

 750 x 450 x 250 mm

प्ररोगशािा नसंक (Fig 10) 400 x 250 x 150 mm 

 450 x 300 x 150 mm

 500 x 350 x 150 mm

 600 x 400 x 200 mm

िश्य से नसंक के शीष्य की ऊंचाई 80 cm होिी चानहए।

धसिंक की स्यापिया की धिधि

सथापिा में नसंक C.I की एक असेंबिी शानमि होगी। कोष्ठक, संघ और 

G.I. or P.V.C. िािी।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.89 - 93 से स्बिंधित धसदयािंत



232

निख्ंसग: नसंक सी.आई. पर समनथ्यत होगा। सीमेंट कंक्ीट (1:2:4) में 

एमे्डेड कैं टनटिीवर बै्केट, आकार 100 x 75 x 150 mm के ब्ॉक। 

डेडो का काम पूरा होिे से पहिे बै्केट को खसथनत में तर नकरा जाएगा। 

अपनशटि पाइप जो दीवार की ओर उपरुक्त रूप से मुडा हुआ होगा और 

िश्य के जाि में छोडा जाएगा। िश्य के स्तर से नसंक के सामिे के नकिारे 

की ऊंचाई 80 cm होिी चानहए।

बया् टब (Fig 11)

स्ाि टब नवनभन्न सामनग्रो ं से बिे हो सकते हैं, जैसे तामचीिी िोहा, 

प्लाखस्टक, कच्ा िोहा चीिी नमट्ी के बरति तामचीिी, संगमरमर रा आग 

नमट्ी आनद। उच् शे्णी के आवासीर भविो ंके निए संगमरमर, प्लाखस्टक रा 

तामचीिी िौह रा िाइबर गैल्स स्ाि का उपरोग नकरा जाता है।

Fig 12 स्ाि के माध्यम से अिुभाग को नदिाता है। स्ाि समािांतर रा 

टेपर हो सकता है, बाद वािा प्रकार अनधक िोकनप्रर है। इसमें 4 से 8 cm 

का एक आउटिेट और इसे भरिे के निए एक इििेट पाइप नदरा गरा है। 

कुछ मामिो ंमें दो िि उपिब्ध कराए जाते हैं, एक गम्य और दूसरा ठंडे 

पािी की आपूनत्य के निए। अत्नधक पािी िेिे के निए स्ाि में एक ओवर-

फ्लो पाइप भी प्रदाि नकरा जािा चानहए। बाथ-रूम में दुगगंधरुक्त गैसो ंको 

प्रवेश करिे से रोकिे के निए स्ाि के अपनशटि पाइप में एक जाि िगारा 

गरा है।

स्ाि के सामान्य आराम हैं: िंबाई 1.7 से 1.85 m, चौडाई 70 से 75 
cm गहराई पाइप के पास 43 से 45 cm, कुि ऊंचाई 58 से 60 cm 

पैरो ंके साथ।

बाथ टब (एिामेल्ड शीट स्टीि) के नवनिददेश (सीपीडबू्लडी के अिुसार) 
(Fig 12)

बाथ टू्ब I.S.: 3489 -1966 के अिुरूप होगा। बाथ टब ऐसा होिा 

चानहए नजससे इिेमि को ग्हण करिे के निए उपरुक्त तैरार सतह 

सुनिनचित हो सके। नकसी भी वेले्डड सतह को बाथ टब के अंदर और बाहर 

परा्यप्त रूप से साि नकरा जािा चानहए।

बाथ टब के अंदरूिी नहसे् को परा्यप्त रूप से और समाि रूप से कांच के 

इिेमि से िेनपत नकरा जाएगा। एिामेनिंग I.S. के अिुरूप होगी।: 772- 

1973। इिेमि की मोटाई 0.2 mm से कम और 0.5 mm से अनधक 

िही ंहोिी चानहए।

फ्लधशिंग धसस्िति

इिका उपरोग उपरोग के बाद पािी की अिमारी और मूत्रािरो ंको फ्लश 

करिे के निए नकरा जाता है। फ्लनशंग नसस्टि्य की कई नकस्ें हैं। उच्-

स्तरीर कंुडो ंको पैि के शीष्य और टंकी के िीचे के बीच 125 cm की 

नू्यितम ऊंचाई के साथ संचानित करिे का इरादा है। निचिे स्तर के कंुडो ं

को पैि के शीष्य और टंकी के िीचे के बीच 30 cm से अनधक की ऊंचाई 

पर संचानित करिे का इरादा िही ंहै। कंुड कच्ा िोहा, चमकता हुआ नमट्ी 

के बरति, चमकता हुआ कांच के बत्यि रा दबाए गए स्टीि रा नकसी अन्य 

अभेद्य सामग्ी का हो सकता है। आजकि बाजार में प्लाखस्टक के बत्यि भी 

उपिब्ध हैं।

तीि प्रकार के होते हैं

1  निम्न स्तर का फ्लनशंग कंुड

2  हाइि िेवि फ्लनशंग नसस्टि्य

3  ऑटो मैनटक फ्लनशंग नसस्टि्य

निनद्यटि कंपिी के रूप में नसस्टि्य शेि कास्ट-आररि, नवटेरस नचि रा पे्रसड 

स्टॉि और प्लाखस्टक का हो।

आवश्यकता 08 IS.744-197 के साथ, I.S. 2326 - 1970 और I.S. 

7231 - 1994 क्मशः

फ्लश वाल्व पूव्य देिें। 1.11.120

पयािी की कोठरी: रह मािव मि को सीधे प्राप्त करिे के निए एक स्वच्छता 

उपकरण है और एक जाि के माध्यम से नमट्ी के पाइप से जुडा होता है।

पािी की अिमारी को निम्नािुसार वगगीकृत नकरा गरा है:

A भयारतीय प्रकयार के पयािी के कोठरी कया एक स्कयाधटिंग प्रकयार

i िंबे पैि पैटि्य (िंबाई 450, 580, 680 mm) (Fig14)

ii  उडीसा पैटि्य (िंबाई 580, 630, 580 mm) (Fig 15))

iii  ग्ामीण पैटि्य (िंबाई 425 mm) (Fig 13)

Fig 14 भारतीर प्रकार की जि कोठरी के माध्यम से िंड को नदिाता है। 

रह दो अिग-अिग टुकडो ंमें निनम्यत होता है; (a) स्कानटंग पैि और (b) 
जाि। पैि उपरुक्त प्रकार के एक अनभन्न फ्लनशंग ररम के साथ प्रदाि नकरा 

जाता है। फ्लनशंग के दौराि त्वररत निपटाि के निए पैि के ति के अंदर 

आउटिेट की ओर परा्यप्त ढिाि होिा चानहए।
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Fig 13

Fig 14

Fig 15

वे कांच की चीिी नमट्ी से बिे होते हैं। सिाई में आसाि बिािे के निए 

आंतररक भाग चमकता हुआ है। पैि एंटी-साइिि रा वेंट पाइप से जुडा है।

ियाटर क्ोसेट के धिधिर्देश (C.P.W.D के अिुसयार)

सै्कधटिंग पैि

स्कानटंग पैि सिेद कांच के चीि के होगें जो आई.एस. के अिुरूप होगें। 

; 2556 भाग I - 1967 सामान्य आवश्यकताओ ंऔर प्रासंनगक आई.एस. 

िीचे वनण्यत प्रते्क पैटि्य के निए कोड:

i  िंबे पैटि्य - I.S. के अिुरूप: 2556 (Pt. III) - 1967

ii  उडीसा पैटि्य - I.S. :2556 (Pt. III) - 1967 . के अिुरूप

iii I.S.:2556 (Pt. X IV)-1974 . के अिुरूप एकीकृत प्रकार

प्रते्क पैि में उपरुक्त प्रकार का इंटीग्ि फ्लनशंग ररम होिा चानहए। 

इसमें फ्लश पाइप को जोडिे के निए एक इििेट रा सप्लाई हॉि्य भी होिा 

चानहए। फ्लनशंग ररम और इििेट सेल्फ डे्निंग टाइप का होगा। इसमें 

फ्लनशंग इििेट पर एक रो छेद होगा जो सामिे होगा, पैि के िीचे के अंदर 

के नहसे् में सामिे से आउटिेट की ओर परा्यप्त ढिाि होिा चानहए और 

फ्लनशंग के दौराि आसाि और त्वररत निपटाि को सषिम करिे के निए 

सतह एक समाि और नचकिी होिी चानहए। . िगभग 50 mm पािी की 

सीि और 50 mm व्ास के साथ ‘पी’ रा ‘एस’ प्रकार का जाि।

i  िंबे पैटि्य वािे पैि की ऊपरी सतह नकसी भी नबंदु पर इसके नडजाइि 

नकए गए नवमाि रा समोच् से आकार 580 mm के निए 6 mm से 

अनधक और आकार 630 mm के निए 10 mm से अनधक िही ंहोिी 

चानहए और िंबवत रूप से मापी जािी चानहए।

 उडीसा पैटि्य पैि के मामिे में रह माि 10 नममी से अनधक िही ंहोिा 

चानहए।

ii  यूरोपीय जल कोठरी  (Figs16, 17, 18 &19)

a आराम पर 50 नममी और ±  4 प्रनतशत से अनधक

b 50 नममी ±  2 नममी . से कम के आराम पर

c सभी कोणो ंपर ±  3o 

नचत्र 16 से 19 में वॉश-डाउि प्रकार की पािी की कोठरी के माध्यम 

से अिुभाग नदिारा गरा है, नजसका उपरोग आमतौर पर उच् शे्णी की 

इमारतो ंमें नकरा जाता है। रह एक नवसृ्तत फ्लनशंग ररम और 5 सेमी जाि 

के साथ प्रदाि नकरा जाता है। रह एक-टुकडा निमा्यण है नजसमें पैि और 

जाि अिग िही ंहोते हैं। इसमें फ्लनशंग पाइप से जुडिे के निए एक इििेट 

रा सप्लाई हॉि्य नदरा गरा है। इसे इच्छािुसार पी और एस टै्प प्रदाि नकरा 

जा सकता है। इस प्रकार के पािी के कोठरी में बैठिे के पैटि्य के प्रकार 

की तुििा में कम जगह की आवश्यकता होती है और निम्न स्तर के टैंक 

से फ्लश नकरा जा सकता है। आजकि नसम्फोनिक वॉटर क्ोसेट्स बहुत 

िोकनप्रर हैं, नजिमें कंसीिर फ्लश टैंक हैं। नचत्र 16 ए

Fig 16
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Fig 17

रा तो ‘एस’ रा ‘पी’ आउटिेट कम से कम 75 mm पािी की सीि के साथ। 

जहां आवश्यक हो, पािी की कोठरी में 50 mm व्ास का एंटीसाइ्फोिेज 

होिा चानहए। टै्प के आउटिेट की तरि वेंट हॉि्य। एक कुशि फ्लश को 

सषिम करिे के निए पािी की अिमारी और जाि की आंतररक सतह एक 

समाि और नचकिी होिी चानहए। आउटिेट का दाँतेदार भाग बाहरी रूप 

से चमकता हुआ िही ंहोिा चानहए। वाटर क्ोसेट जब नपछिी पे्लट के साथ 

टै्प के ति पर सीि नकरा जाता है, तो सामान्य जि स्तर और सथानपत वाटर 

क्ोसेट के उच्तम संभव जि स्तर के बीvच कम से कम 15 m पािी 

रििे में सषिम होिा चानहए।

Fig 18

Fig 19

एक स्वच्छ नवकल्प प्रदाि करें  और इसे साि करिा आसाि है

डी गुण:

वे महंगे हो सकते हैं

केवि रूरोपीर जि कोठरी के साथ सथानपत।

छुपया फ्लधशिंग धसस्िति कया कयायति: एक छुपा हुआ टैंक शौचािर है जहां 

शौचािर का टैंक रा शीष्य टैंक नहस्ा नदिाई िही ंदेता है। शौचािर का 

कटोरा दीवार से जुडा हुआ िगता है और केवि फ्लश बटि नदिाई दे रहे 

हैं। काम करिे वािे इस हौज में सामान्य फ्लनशंग हौज है।

निनद्यटिीकरण पािी कोठरी के निए सीटें और कवर

सीट और कवर िकडी रा प्लाखस्टक का हो सकता है, जैसा नक निनद्यटि है। 

जब तक और अन्यथा निनद्यटि ि हो, रे बंद पैटि्य के होगें।

a लकडी की सीट और किर

रे उस प्रकार के होगें नजसकी पुनटि मैं I.S. : 776 - 1962। रे िकडी से 

बिे होगें, जैसे नक अच्छी तरह से अिुभवी सागौि की िकडी रा महोगिी, 

जैसा नक निनद्यटि है, और इसमें C.P. पीति नटका और रबर ब्फस्य।

b  प्लयामस्क सीट और किर (Fig 20)

रे आई.एस. के अिुरूप होगें। : 2548 - 1967। रे आई.एस. के अिुरूप 

होगें।: 2548 - 1967। रे मोले्डड नसंथेनटक सामग्ी से बिे होगें, जो 

सॉल्वैंट्स के उच् प्रनतरोध के साथ सख्त और सख्त होगें और ििोिे 

और अन्य सतह दोषो ं से मुक्त होगें और इिमें सी.पी. पीति नटका और 

रबर ब्फस्य।

छुपया फ्लधशश कुिं ड कया धििरण। (Fig16a)

छुपया फ्लधशिंग धसस्म: छुपा हुआ फ्लनशंग नसस्टम नजसमें टंकी ज्ादातर 

दीवारो ंके पीछे नछपी होती है और केवि पािी की अिमारी नदिाई देती 

है। रह छुपा हुआ है, नजसका अथ्य है नक रह एक कैनबिेट रा दीवार के 

पीछे नछपा हुआ है नजसे रिरिाव पैिि के माध्यम से पहंुचा जा सकता है।

फयायरे्

बाथरूम और अच्छी उपखसथनत में जगह बचाएं।

Fig 20
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100 mm व्ास होगा। स्टॉप और आउटिेट के टुकडो ंके साथ सिेद 

चमकता हुआ कांच का चीि चैिि।

मूत्यालयो िं

आमतौर पर निम्न प्रकार के मूत्रािरो ंका उपरोग नकरा जाता है।

• सपाट पीठ

•  कोिे का प्रकार

• छोटी दुकाि

•  आधा स्टाि

•  बैठिे की थािी

•  सेंसो टाइप

•  पािी रनहत मूत्रािर

सेंसो टयाइप यूररिल (Fig 21)

सिेद कांच की चीिी नमट्ी से बिाती है। इि रूररिि में सेंसर िगे होते 

हैं नजससे ऑटोमैनटक फ्लश टैंक तभी काम करेगा जब इसका इसे्तमाि 

होगा। इस प्रकार पािी में बहुत बचत होती है और साथ ही उपरोग के तुरंत 

बाद रह स्वचानित रूप से 61 x 39 x 38 cm आकार में फ्लश हो जाता 

है। (Fig 21)

Fig 21

मूत्यालयो िं और िॉश बेधसि सेंसर िल के धलए सेंसर प्रणयाली मूत्यालयो िं और िॉश बेधसि सेंसर िल के धलए सेंसर प्रणयाली ((Sensor system for urinals and 
wash basin sensor taps))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :
• मूत्यालयो िं, िॉश बेधसि, सेंसर टैप और सयाबुि धडस्ेंसर के धलए सेंसर धसस्म की व्याख्या करें

मूत्यालय सेंसर / फ्लशर

पररभयाषया

अपिे बाथरूम और टॉरिेट को स्वच्छ और सुरनषित रििे के निए, आपको 

एक अचे्छ स्वचानित रूररिि सेंसर और सेिर फ्लशर का उपरोग करिे की 

आवश्यकता है। वे आपको बहुत ही आकष्यक रूप देते हुए बहुत प्रभावी 

और उपरोग में आसाि हैं।

टचिेस रूररिि सेंसर/सेंसर फ्लशर निजी बाथरूम, साव्यजनिक शौचािर, 

कार्यसथिो ंऔर मॉि के निए नबलु्ि सही है।

इि सेंसर रूररिि/सेंसर फ्लशस्य में टच-फ्ी नवशेषताएं हैं जो पररवेश में 

स्वच्छता बिाए रििे में मदद करती हैं। सबसे अच्छी बात रह है नक रे 

स्पश्य मुक्त मूत्रािर नवनभन्न नडजाइिो ंऔर आकारो ंमें पाए जाते हैं और 

रह बुखधिमाि प्रौद्योनगकी और कम नबजिी की िपत के साथ समनथ्यत हैं।

वे पािी की बचत भी करते हैं और आवश्यकता पडिे पर ही पािी का 

उपरोग करते हैं।

इसके अिावा, आप बहुत ही कम कीमत पर स्वचानित रूररिि सेंसर 

िरीद सकते हैं।

•  स्वचानित फ्लनशंग और शौचािर सेंसर फ्लनशंग नसस्टम के निए 

एमे्डेड सेंसर के साथ सिेद रंग में स्टाइनिश नसरेनमक मूत्रािर

•  24 घंटे की दुग्यन्ध सुनवधा का उपरोग ि होिे पर से्वच्छा से फ्लश करें

•  सेंटनसंग और फ्लश रेडी मोड का प्रनतनिनधत्व करिे के निए िाइव 

इंनडकेटर के साथ झठूी फ्लश सुरषिा

•  कतार में दूसरे व्खक्त पर छीटंाकशी से बचिे के निए सेंस टू ररसे्पक्ट 

िीचर

•  वॉशरूम के निए 100% हाइजीि टच फ्ी रूररिि सेंसर

•  नदल्ी और पूरे भारत में इन्फ्ारेड रूररिि सेंसर की सववोत्म कीमत

•  नदल्ी, भारत में उच् छूट और सववोत्म मूल्य पर स्वचानित मूत्रािर 

सेंसर - बेजोड सौदे के साथ

•  उनचत सिाई

ऑटोमैधटक यूररिल सेंसर लगयािे के ियायरे्

•  उधचत सियाई: एक स्वचानित मूत्रािर सेंसर रह सुनिनचित करता है 

नक हाथो ंका उपरोग नकए नबिा सब कुछ अपिे आप साि हो जाए। 

उदाहरण के निए, रनद कोई व्खक्त रूररिि को मैनु्यअि रूप से फ्लश 

करिा भूि जाता है, तो ऑटो फ्लश सेंसर िीचर इसकी देिभाि करिे 

में बहुत मदद करता है।

•  लिंबया जीििकयाल: मूत्रािर गनत संवेदक हाथो ंसे मुक्त होते हैं और इस 

प्रकार गित संचािि और टूट-िूट को कम नकरा जाता है। इसनिए 

िुकसाि की संभाविा कम हो जाती है। रह रकीिि वॉशरूम के निए 

रूररिि सेंसर की िंबी उम्र का पररणाम देता है।

•  पयािी की बबयातिर्ी में कमी: रूररिि सेंसर का एक बडा िारदा रह है 

नक रे मैिुअि रूररिि की तुििा में पािी की बबा्यदी को कम करते हैं। 

साथ ही, एक फ्लश से दूसरे फ्लश में देरी होगी जो सुनिनचित करता है 

नक आप बार-बार फ्लश िही ंकर रहे हैं।
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•  प्रयोग करिे में आसयाि: स्वचानित रूररिि सेंसर का उपरोग करिा 

कािी आसाि है और इस प्रकार रह बुजुगगों रा छोटे बच्ो ंके निए 

एकदम सही है। कारण रह है नक अत्नधक स्वच्छता बिाए रिते हुए 

अपनशटि पदाथ्य अपिे आप बह जाते हैं।

धिधभन्न प्रकयार के स्वचयाधलत मूत्यालय सेंसर (Figs 1 & 2)

•  छुपा हुआ मूत्रािर सेंसर

•  ए्सपोज्ड रूररिि सेंसर

•  एकीकृत मूत्रािर सेंसर

Fig 2

Sensor urinal

सेंसर िल की तटस् धिशेषतयाएिं  (Fig 3)

टचिेस टैप का उपरोग करिे का तरीका जाििे के निए िए िोगो ंको कुछ 

सेकंड की आवश्यकता होगी। एक स्पटि संकेत जो बताता है नक रह एक 

मोशि सेंसर टैप है, भ्रम को कम करिे में मदद करता है। इस तरह की 

शुरुआत के बाद, आगंतुको ंको तब से पता चि जाएगा नक वॉशरूम में 

स्वचानित िि एक संभाविा है, जैसा नक हम सभी िे मैिुअि और पुश टैप 

के साथ नकरा था।

सभी िि निल्टर को निरनमत रूप से जांचिे की आवश्यकता होती है, 

नजसमें सेंसर टैप नसस्टम के अंदर के निल्टर भी शानमि हैं। पहिी बार 

इिेक््टॉनिक िि का उपरोग करिे से पहिे और पािी काटिे के बाद िि 

के निल्टर को साि करिा मौनिक है।

चंूनक स्ाट्य टैप को नबजिी की आवश्यकता होती है, वे अंततः  बैटरी से बाहर 

हो जाएंगे। बाजार में अनधकांश मॉडि कम्यचारररो ंको LED चेतावनिरो ंके 

साथ प्रनतसथापि की आवश्यकता के बारे में बताएंगे। बैटरी के अिग-अिग 

नवकल्प हैं, िेनकि वे कम से कम 1 साि तक चिेंगे।

ऑटोमैधटक यूररिल सेंसर लगयािे के ियायरे्

• जि संरषिण

•  िंबी अवनध में ऊजा्य की बचत

•  पािी के नबि की रानश कम करें

•  स्ाि कषि में साि-सुथरी जगह उपिब्ध कराएं

•  िि के माध्यम से उपरोगकता्यओ ंके क्ॉस संदूषण से बचिे के निए 

डड मुक्त प्रदाि करें ।

स्वचयाधलत सयाबुि धडस्ेंसर (Fig 4)

एक स्वचानित साबुि नडस्पेंसर एक ऐसा उपकरण है जो एक निरंनत्रत मात्रा 

में साबुि के घोि (रा एक समाि तरि जैसे हैंड सैनिटाइजर) का नवतरण 

करता है। वे अ्सर साव्यजनिक टॉरिेट में स्वचानित िि के संरोजि 

के साथ उपरोग नकए जाते हैं। वे इसे्तमाि नकए गए साबुि की मात्रा को 

संरनषित करिे और संक्ामक रोग संचरण को रोकिे के निए कार्य करते हैं।

आिेर्ि पत्

स्वचानित वॉशरूम आपूनत्य के कारा्यन्वरि में िाटकीर रूप से वृखधि हुई है। 

साव्यजनिक सथािो ंऔर निजी संसथािो ंकी बढ़ती संख्ा अपिे वॉशरूम में 

टचिेस तकिीक को शानमि कर रही है।
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तिंत्

हाथ धोते समर, उपरोगकता्य के हाथो ंको िोजि के िीचे और सेंसर के 

सामिे रिा जाता है। सनक्र सेंसर एक पंप को और सनक्र करेगा जो 

िोजि से साबुि की एक पूव्य-माप मात्रा का नवतरण करता है।

रडयार-आियाररत सेंसर: इस प्रकार का सेंसर माइक्ोवेव रा अल््टासाउंड 

ऊजा्य के िटिे को भेजता है और ऊजा्य के वापस परावनत्यत होिे की प्रतीषिा 

करता है। एक खसथर खसथनत में, ऊजा्य सामान्य पैटि्य में वापस उछाि देगी। 

जब हाथो ंको बेनसि में रिा जाता है, तो सेंसर से निकििे वािी ऊजा्य 

अनिरनमत रूप से वापस उछाि देगी जो साबुि के नवतरण को नट्गर करती 

है। इिेक््टॉनिक िि, इिेक््टॉनिक फ्लश वाल्व और इिेक््टॉनिक साबुि 

नडस्पेंसर में उपरोग नकए जािे वािे आधुनिक सेंसर 850 nm की तरंग 

दैध्य्य के साथ इन्फ्ारेड िाइट का उपरोग करते हैं। सेंसर एक एनमटर और 

एक किेक्टर को निरुक्त करता है। एनमटर इंफ्ारेड िाइट की दािो ंका 

उत्सज्यि करता है जबनक किेक्टर, जो एनमटर के समाि नदशा में सामिा 

करिे के निए तैिात है, उत्सनज्यत दािो ंको महसूस करिे की प्रतीषिा में 

“बैठता है”। जब उपकरण के सामिे कोई हाथ िही ंहोता है, प्रकाश का 

कोई प्रनतनबंब िही ंहोता है, और इसनिए, कोई िाडी महसूस िही ंहोती है। 

जब हाथ उत्सनज्यत प्रकाश के माग्य में मौजूद होते हैं, तो उत्सनज्यत अवरक्त 

प्रकाश के एक नहसे् को वापस किेक्टर की नदशा में उछाि नदरा जाता है 

जो तब प्रकाश से उते्नजत हो जाता है (रनद एक िोटोडारोड का उपरोग 

नकरा जाता है) और खस्वच करिे के निए वोले्टज उत्पन्न करता है पंप करो। 

रनद एक िोटो ट्ांनजस्टर का उपरोग नकरा जाता है, तो िोटो ट्ांनजस्टर, 

इन्फ्ारेड पल्स को महसूस करिे पर, बस पंप को चािू कर देगा।

िोटो सेंसर: रह तंत्र दो भागो ं से बिा है, एक कें टनद्रत प्रकाश का स्ोत 

(आमतौर पर एक िेजर बीम) और एक प्रकाश संवेदक। जब उपरोगकता्य 

के हाथो ंको प्रकाश की नकरण की पंखक्त में रिा जाता है, तो पंप तंत्र उस 

व्वधाि से सनक्र होता है नजसे प्रकाश संवेदक द्ारा महसूस नकरा जाता 

है।

धिम्रिय इन्फ्यारेड सेंसर: इन्फ्ारेड सेंसर इन्फ्ारेड ऊजा्य का पता िगाते 

हैं जो नकसी के शरीर की गमगी से उत्सनज्यत होती है। जब हाथो ंको सेंसर की 

निकटता में रिा जाता है, तो अवरक्त ऊजा्य में तेजी से उतार-चढ़ाव होता 

है। रह उतार-चढ़ाव पंप को साबुि की निनद्यटि मात्रा को सनक्र करिे और 

निकाििे के निए पे्रररत करता है।

लयाभ

स्शतिरधहत

स्वचानित साबुि नडस्पेंसर की उन्ननत और भी अनधक बाँझ वातावरण 

बिाती है। जब नवनभन्न व्खक्त पंप का उपरोग करते हैं, तो वे नवनभन्न प्रकार 

के जीवाणु उपनिवेशो ंको पीछे छोड दें गे।

पूिति धिियातिररत िेति िृमद

नडस्पेंसर प्रनत गनत सनक्रण के निए केवि साबुि की एक निधा्यररत मात्रा 

नवतररत करें गे। नवतररत की जािे वािी पूव्य निधा्यररत रानश को अत्नधक 

कुशि मात्रा में सेट नकरा जा सकता है नजसमें अपनशटि नू्यितम होगा।

बहुमुिी प्रनतभा: साबुि के निए काम करिे वािे नडस्पेंसर के तंत्र अन्य तरि 

पदाथगों के निए भी काम कर सकते हैं: साबुि, हैंड सैनिटाइजर, िोशि, 

िॉन््ी नडटजजेंट आनद। संभाविाओ ंकी नवसृ्तत शंृ्ििा नडस्पेंसर के उपरोग 

को बाथरूम के अिावा अन्य नवनभन्न सथािो ंतक बढ़ाती है।

हैंड ड्यायर (Fig 5): हैंड ड्ारर एक इिेखक््टक मशीि है जो हाथ धोिे के 

बाद हाथो ंको सुिािे के निए हीनटंग एनिमेंट और एरर ब्ोअर का उपरोग 

कर सकती है। रह आमतौर पर साव्यजनिक शौचािरो ंमें कागज के तौनिरे 

के िागत प्रभावी नवकल्प के रूप में उपरोग नकरा जाता है।

रह रा तो एक बटि के पुश के साथ काम कर सकता है रा स्वचानित रूप 

से एक सेंसर का उपरोग कर सकता है।

पययातििरण पर प्रभयाि: कागज के तौनिरे की तुििा में कूडे और कचरे में 

कमी के कारण, नजसे पुिि्यवीिीकरण िही ंनकरा जा सकता है, हाथ सुिािे 

वािो ंको परा्यवरण के निए बेहतर होिे का दावा नकरा जाता है।

स्वच्छतया और स्वयास्थ्य: नवश्व स्वास्थ्य संगठि (WHO) और रोग निरंत्रण 

और रोकथाम कें द्र दोिो ंबार-बार और पूरी तरह से हाथ धोिे के महत्व पर 

जोर देते हैं और इसके बाद बैक्टीरररा के प्रसार को रोकिे के साधि के रूप 

में पूरी तरह से सूि जाते हैं।

2020 में एक अध्यरि में पारा गरा नक हाथ सुिािे वािे और कागज के 

तौनिरे दोिो ंसमाि रूप से स्वच्छ हाथ सुिािे वािे समाधाि पाए गए।

पयािी कम मूत्यालय

एक्ा मुक्त सिेद कांच की चीिी नमट्ी। इसे नबिा पािी के किेक्शि के 

उपरोग में िारा जा सकता है, उपिब्ध आकार 60 x 30 x 31.5 cm है। 

रह महंगा है।

िॉल फै्लट बैक यूररिल / कॉितिर यूररिल (Figs 6, 7 & 8)

रे सिेद कांच के चाइि से निनम्यत होते हैं जो IS2556 (PVI) के अिुरूप 

होते हैं। रूररिि वि पीस कंस््टक्शि हैं। इिमें प्रते्क तरि कम से कम 6.5 

नममी के दो निख्ंसग छेद होते हैं। इसमें एक आउटिेट पाइप किेक्ट है। 

मूत्रािरो ंकी भीतरी सतह समाि रूप से नचकिी होती है।

स्याल मूत्यालय ढलयाि (Fig 9)

स्टाि रूररिि और उसकी स्कीि सिेद चमकती हुई अननि नमट्ी की है 

और IS771 (भाग 3 सेकंड 2) की पुनटि करती है। रह आधार पर 400 

नममी समग् गहराई के साथ 1140 mm ऊंचा 460 mm चौडा है। स्कीि 
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1200mm 15cm चौडी (कुि नमिाकर) आकार की है और दीवार में 

एमे्ड करिे के बाद 50cm प्रोजेक्ट करती है। स्टाि और स्कीि के अंदर 

की सतह निरनमत है और IS2556 (PVISe6) के अिुसार नचकिे पािी 

के से्पडस्य प्रदाि नकए जािे हैं। (Fig 9)
Fig 6

Fig 7

हाि स्टॉि रूररिि: इिका निमा्यण IS2556 (PVI Sec2) के अिुसार 

नकरा जािा है। इंटीग्ि फ्लनशंग बॉ्स ररम-वाटर से्पडर के साथ रा नबिा 

इंटीग्ि फ्लनशंग ररम प्रदाि िही ंनकए जािे पर वे एक पीस कंस््टक्शि हैं।

से्कधटिंग पे्लट यूररिल (Figs 10 &11)

रे कांच के चीि के हैं जो I.S 2556 पीआई और भाग VI सेकंड 3 के 

अिुरूप हैं। इिमें फं्ट रा साइड इििेट के साथ आंतररक फ्लनशंग ररम 

है। रे वि पीस कंस््टक्शि के होते हैं - रूररिि में इंटीग्ि िॉखन्गटू्नडिि 

फ्लनशंग पाइप होता है नजसे फ्लश पाइप से जोडा जा सकता है।

100mm जबनक स्टॉप और आउटिेट पीस के साथ गे्ज्ड नवटेरस चाइिा 

चैिि भी इसी का एक नहस्ा है।

फ्लनशंग के निए स्वचानित कंुड िश्य से िीचे तक 1900 की ऊंचाई पर 

िगारा जाता है। रनद मूत्रािर एक पंखक्त में िगाए गए हैं तो रह 690 mm 

कें द्र से कें द्र पर होिा चानहए।

Fig 8

Fig 9

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.89 - 93 से स्बिंधित धसदयािंत



239

Fig 10

Fig 11

मूत्यालयो िं की धिधशष्टतया

बयाउल प्रकयार मूत्यालय

रूररिि बेनसि फै्लट बैक रा कॉि्यर वॉि टाइप की होिी चानहए जो सामिे 

की ओर निपटी हो। रे सिेद कांच के चीि के होगें जो I.S.: 2556  

(भाग 1) -1967 और I.S. : 2556 - (भाग VI) सेक। I - 1974। मूत्रािर 

एक टुकडे के निमा्यण के होगें। प्रते्क मूत्रािर में प्रते्क तरि कम से 

कम 6.5 mm व्ास के कम से कम दो निख्ंसग छेद होिे चानहए। प्रते्क 

मूत्रािर में फ्लश पाइप को जोडिे के निए उपरुक्त प्रकार का एक अनभन्न 

फ्लनशंग ररम और इििेट रा सप्लाई हॉि्य होिा चानहए।

नबडेट (Fig 12)

नबडेट का उच्ारण “बेडे” के रूप में नकरा जाता है। नबडेट को शरीर के 

सथािीर भागो ंकी सिाई के निए नडजाइि नकरा गरा है, नवशेष रूप से 

genitor मूत्र की सिाई के निए। नबडेट गम्य और ठंडे पािी दोिो ंके निए 

वाल्वो ंसे सुसखजित है और पॉपअप अपनशटि प्लग, एक फ्लनशंग ररम, वाल्व 

के माध्यम से संचानित एक अनभन्न जेट के साथ सुसखजित है। जब जेट 

“चािू” होता है तो पािी की एक धारा कटोरे के निचिे नहसे् से ऊपर की 

ओर बहती है नजससे सिाई होती है।

Fig 12

धमम्सिंग टैप (Fig 13)

जब गम्य और ठंडे पािी की आपूनत्य उपिब्ध हो तो शौचािर, बाथ टब, 

नबडेट और नकचि नसंक पर इसे्तमाि होिे वािे िि नमख्ंसग टाइप के होिे 

चानहए। दो अिग-अिग इकाइरो ंके बजार गम्य और ठंडे पािी के वाल्वो ं

के निए एक एकि खस्पगोट के साथ संरुक्त। रह उपरोगकता्यओ ंकी पसंद 

के अिुसार पािी के तापमाि को समारोनजत करिे की अिुमनत देता है। 

कुछ नवनभन्न प्रकार के नमख्ंसग ्फॉ्स नचत्र में नदिाए गए हैं। उपरोगकता्य 

के बाईं ओर गम्य पािी का किेक्शि और दाईं ओर ठंडे पािी का किेक्शि 

नदरा जाता है। गम्य पािी के िि आमतौर पर िि के शीष्य पर िाि धबे् से 

पहचािे जाते हैं।

पॉपअप अपधशष्ट (Fig 14)

वॉश बेनसि में एक इंटीग्ि ओवर फ्लो व्वसथा होगी नजसमें ओवरफ्लो 

तक पािी बिाए रििे के निए रबर प्लग और चेि की व्वसथा होगी। 

इस प्रकार के वॉश बेनसि में रबर प्लग और चेि के बजार पॉपअप कचरे 

को भी निट नकरा जा सकता है। एक नवनशटि व्वसथा नचत्र में नदिाई गई 

है। रहां ड्ॉ स्टॉपर को टैप असेंबिी पर खसथत िॉब को धक्ा देकर रा 

िीचंकर निरंनत्रत नकरा जाता है। अन्य मॉडि भी उपिब्ध हैं नजिमें स्टॉपर 

को िोििे और बंद करिे के निए िीवर घुमारा जाता है।
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Fig 13

Fig 14

सैधिटरी धिधटिंग के धलए आिश्यकतयाएँ

सैनिटरी निनटंग की आवश्यकताएं उिका उपरोग करिे वािे व्खक्तरो ं

और पररखसथनतरो,ं भवि के प्रकार आनद पर निभ्यर करती हैं। आवश्यक 

सैनिटरी निनटंग की संख्ा की गणिा के निए निम्ननिखित तानिका 1 का 

उपरोग नकरा जा सकता है।

सैधिटरी चुिते समय सयामयान्य धबिंरु् रे्खे जयािे चयाधहए

अपिे स्ाि कषि के निए सव्यशे्ष्ठ सैनिटरी वेरर चुििे पर नवचार करिे के 

निए पांच कारक। उस िक्ष्य को प्राप्त करिे के निए रहां कुछ सुझाव नदए 

गए हैं जो आपकी आवश्यकताओ ंके अिुरूप आपके बाथरूम के निए 

सबसे अच्छा सैनिटरी वेरर चुििे में आपकी मदद करते हैं।

1  रिंग: रंग चुिते समर आपको पता होिा चानहए नक एक दूसरे के पूरक 

रंगो ं को कैसे संरोनजत नकरा जाए। 76 पीिा/सुिहरा उच्ारण रंग 

होगा जो आप चाहते हैं, बाकी सब कुछ सिेद रििा अच्छा होगा 

िेनकि पाउडर िीिे रंग के अिमाररराँ भी इसके साथ अच्छी तरह 

से चिती हैं। रनद आप इसके बारे में निनचित िही ंहैं, तो सिेद रंग से 

नचपके रहिा सबसे अच्छा होगा, रह एक नतजोरी है

2  आरयाम: चंूनक आप वैसे भी पैसा िच्य करिे जा रहे हैं, इसनिए सैनिटरी 

वेरर पर निवेश को ंि करें  जो आपके जीवि को थोडा आरामदारक 

बिाते हैं। रनद आप इसे वहि कर सकते हैं तो बाथ टब और एक शॉवर 

में निवेश करें  जो तापमाि समारोजि की अिुमनत देता है।

3  सियाई में आसयािी: रह सुनवधाजिक होगा रनद बाथरूम में आपके 

सभी सैनिटरी सामाि में स्वरं सिाई नवशेषता। हमेशा सोचें नक नकसी 

वसु्त को िरीदिे से पहिे उसे साि करिा नकतिा आसाि होगा। 

अन्यथा आप स्ाि कषि को सा्फ करते समर ऊपर-िीचे गािी-गिौज 

करें गे।

4  सयाइज: अगर आपके बाथरूम का साइज छोटा है तो बेहतर होगा 

नक आप छोटे साइज के सैनिटरीवेरर को बंद कर दें। हमेशा अपिी 

आवश्यकताओ ं के अिुसार बाथरूम के आकार की रोजिा बिाएं। 

तदिुसार, उपिब्ध सथाि के अिुसार सेिेटरी वेरर चुिें।

5  प्रधतरोि: बाथरूम सेिेटरीवेरर चुिते समर दो प्रमुि कारको ं को 

ध्याि में रिा जािा चानहए। रे ताकत और नडजाइि हैं। शौचािर की 

आंतें और बाथरूम के बेनसि अचे्छ नडजाइि के होिे चानहए और साथ 

ही इतिे मजबूत होिे चानहए नक नचपनचपे ि हो ंऔर आसािी से टूटें 

िही,ं कोई िुकीिा नकिारा िही ंहोिा चानहए और रह सुनिनचित करिा 

चानहए नक वे अच्छी तरह से निट हो।ं

सही सेिेटरी िेयर चुििे से सिंबिंधित कयारक

1  सही शौचािर बेनसि चुििे का महत्व: सुनिनचित करें  नक शौचािर 

बेनसि सही आकार, आकार और शैिी में होिा चानहए नजससे स्ाि 

कषि में बहुत िक्य  पडता है।

2  आपको अपिे शौचािर बेनसि के निए चुिे गए िि के प्रकार पर नवचार 

करिा चानहए कोंटनक रह आपके नसंक और बाथरूम की संुदरता को 

प्रभानवत कर सकता है।
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3  आमतौर पर देिा जािे वािा डेक माउंट आसाि सथापिा और भनवष्य 

के रिरिाव की पेशकश करता है। दूसरा नवकल्प जो वॉि माउंटेड 

टैप है वह शािदार अपीि देता है। रह नवशेष रूप से से्विर होम 

शौचािरो ंके निए अनधक सथाि कुशि है।

4  शौचािर बेनसि की सामग्ी व्खक्तरो ंकी आवश्यकता पर निभ्यर करती 

है, शौचािर बेनसि के निए उपरोग की जािे वािी कई सामनग्रां हैं 

जैसे संगमरमर, पत्थर शौचािर, नसरेनमक।

टेबल  1  
कयार्ययालय की इमयारत

 सैिधटरी िधटधिंग पुरुष कर्मधयोिं के लधए    महधलया कर्मधयोिं के लधए

Water closets 1 for every 25 persons 1 for every 15 persons

Ablution taps 1 in each W.C. 1 in each W.C.

Drinking fountain 1 for every 100 persons 1 for every 100 persons

Urinals Nil upto 6 persons same as for male personnel

 1 for 7 - 20 persons

 2 for 21 - 45 persons

 3 for 46 - 70 persons

 4 for 71 - 100 persons

 From 101 to 200 persons

  add @ 3%

 For over 200 persons

  add & 2.5 %

Wash basins 1 for every 25 persons

Baths	 Preferably	1	on	each	floor

Cleaner’s	sink	 1	per	floor

* For requirements for other types of buildings such as cinema houses, restaurants, halls, factories etc.  See  
I.S. 1172 - 1963, ‘Code of Basic Requirements for Water Supply, Drainage and Sanitation’

5 संगमरमर/पत्थर के शौचािर बेनसि मजबूत और नटकाऊ हैं और 

साि करिे में आसाि नसरेनमक शौचािर बेनसि नकिारती और साि 

करिे में आसाि है।

6  टॉरिेट बेनसि िरीदिे से पहिे आपको रह सुनिनचित करिा चानहए नक 

माउंनटंग के प्रकार को ध्याि में रिा जाए।

िलसयाजी में पयाइप सिंरेखण और ढलयाि

षैिनतज डे्िेज पाइनपंग एक समाि ढिाि पर एकसमाि संरेिण में सथानपत 

की जािी चानहए। षैिनतज जि निकासी पाइप का ढिाि तानिका में दशा्यए 

गए से कम िही ंहोिा चानहए।

कै्धतज जल धिकयासी पयाइप की ढलयाि

 आकयार (इिंच) नू्यितम ढलयाि (इिंच प्रधत िुट)

 2 ½ or less               ¼ a 

 3 to 6                1/8 a 

 8 or larger                1/16 

पयाइप सिंरेखण: आम तौर पर निम्ननिखित सभी उदे्श्यो ं के निए पाइप 

संरेिण क्ैंप उपिब्ध हैं। वेल्ड संरुक्त के मैनटंग पषि को संरेखित और 

सुधारिा। वेल्ड जोड के दोिो ंओर संरेखित और सुधार करिा। सुधार पाइप, 

टू्ब, एल्ो, टीज, फ्लैंगेस और अन्य निनटंग्स को संरेखित करिा। एक 

उपभोज् वेखलं्डग डाििे के खििाि पाइप समाप्त होिे की आवश्यकता है।

पाइप के संरेिण की जांच कैसे करें : िंबवत और षैिनतज नवचिि के कोड 

के अिुसार पाइनपंग निकिा हुआ नकिारा और रोटरी उपकरण निकिा 

हुआ नकिारा कें द्र िाइि 1.5 mm के भीतर है।

वाटर हैमर: रनद िि रा वाल्व से बहिे वािा पािी अचािक रुक जाता है, 

तो पािी पाइप में ररकॉड्य हो जाएगा। पािी व्ावहाररक रूप से असंपीड्य 

है और एक ठोस रोम की तरह काम करेगा जो पाइप के अंदर तिाव पैदा 

करेगा और रह हथौडे की तरह शोर पैदा करेगा। इसे वाटर हैमर के िाम 

से जािा जाता है।

इससे पाइप और किेके्टड निनटंग टूट सकती है। वाटर हैमर निम्ननिखित 

के कारण होता है:

1  जब वाल्व तुरंत बंद हो जाता है।

2  पंप चिािे की शखक्त अचािक नविि हो जाती है।

3  पारस्पररक पंपो ंऔर हाइड्ोनिक मेढ़ो ंके कारण प्रवाह में सं्पदि।
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पािी के हथौडे के प्रभाव को निम्ननिखित उपारो ंसे कम नकरा जा सकता है:

1  आउटिेट के अंत में रा उसके पास एक उछाि राहत प्रदाि करें ।

2  कािी बडे आकार का वारु-राहत वाल्व प्रदाि करें ।

सुरक्या ियाल्व: वाल्व में एक नडस्क होती है नजसे एक खसं्पग द्ारा निरंनत्रत 

नकरा जाता है नजसे नकसी भी दबाव के निए समारोनजत नकरा जा सकता 

है। जब पाइप में दबाव उस वाल्व से अनधक हो जाता है नजसके निए वाल्व 

को समारोनजत नकरा जाता है, तो नडस्क को उठा निरा जाता है और क्ॉस 

पाइप के माध्यम से दबाव को हटा नदरा जाता है। खसं्पग के कारण नडस्क 

निर से अपिी मूि खसथनत में आ जाती है।

पाइपो ंके नडजाइि के निए, 7.5 सेमी से 25 सेमी व्ास वािे पाइपो ंके निए 

पािी के हथौडे के कारण अनतररक्त दबाव िगभग 8.5 नकग्ा0सेमी² मािा 

जाता है। 120 सेमी व्ास से ऊपर के पाइपो ंके निए दबाव धीरे-धीरे 4.9 

नकग्ा0सेमी² तक कम हो जाता है। नवनभन्न आकारो ंके पाइपो ंके निए पािी 

के हथौडे के निए भत्ा निम्नािुसार निरा जा सकता है:

 धममी . में पयाइप कया व्यास 80 to 250 300 400 500 600 700 900 1050-1500

 पािी के हथौड़े के िनए अतनरनक्त         8.50           7.75 7.0          6.30         5.75        5.60 4.90     4.90  
 र्बयाि kg/cm2

पयािी के ह्ौडे की रोक्याम

वॉटर हथौडे को कम करिे रा ित्म करिे के निए आप निम्ननिखित उपार 

कर सकते हैं।

1  पे्रशर रेगुिेटर िगाकर पािी की आपूनत्य के दबाव को कम करें ।

2  पाइपो ंमें द्रव वेग कम करें ।

3  धीमी गनत से बंद होिे वािे िि सथानपत करें ।

4  मौजूदा इंस्टॉिेशि पर स्टाट्य अप और शट डाउि प्रनक्रा का उपरोग 

करें ।

5  SCV चेक वाल्व का उपरोग करें  जो नवशेष रूप से पािी के हथौडे से 

बचािे के निए बिारा गरा है।

6  हमेशा मजबूत पाइप का प्ररोग करें ।

7  सज्य एनिवेटस्य का प्ररोग करें ।

8  दबाव राहत वाल्व का प्ररोग करें ।

पयािी की आपूधतति के धलए भिंडयारण टैंक

पािी के निए भंडारण टैंक रा तो जमीिी स्तर पर, जमीिी स्तर से िीचे रा 

ऊंचे सथाि पर हो सकते हैं। (Fig 15)

एनिवेटेड टैंक के नहसे् हैं

-  िीवं - पाइप और वाल्व

-  सुपर संरचिा का समथ्यि - सीढ़ी

-  टैंक - जि स्तर संकेतक

- नबजिी बन्ी

िी िंि: िीवं के प्रकार कुि अपेनषित भार के आधार पर तर नकए जाते हैं रािी 

स्वरं के वजि और संग्नहत नकए जािे वािे पािी के वजि के आधार पर; 

और नमट्ी की वहि षिमता। रनद नमट्ी की असर षिमता 10 T/sq.m से 

कम है तो हमें ढेर िीवं के निए जािा होगा।

Fig 15

R.C.C Over head tank

सहयायक सिंरचिया: जि आपूनत्य के षेित्र की रूपरेिा, परोसी जािे वािी 

संरचिा की ऊंचाई और नवतरण पाइप की िंबाई और व्ास को ध्याि में 

रिते हुए पािी की टंकी के िीचे की ऊंचाई तर की जािी है - सहारक 

संरचिा को कुि भार को ध्याि में रिते हुए तैरार नकरा गरा है। उस पर 

कार्यवाई कर रहे हैं।

टैंक: टैंक का आकार आनक्य टेक्ट द्ारा तर नकरा जािा है। भंडारण षिमता 

और आवश्यक फ्ी बोड्य को ध्याि में रिते हुए टैंक का आकार तर नकरा 

जाता है। निरीषिण को सुनवधाजिक बिािे के निए 90 cm सेमी ऊंचाई 

की हैंड रेि वािी बािकिी की तरह एक कैं टनटिीवर प्रोजेक्शि होिा बेहतर 

है - एक निरीषिण छेद और कवर।

पयाइप और ियाल्व: नवनभन्न उदे्श्यो ंके निए एक एनिवेटेड टैंक में 4 पाइप 

नदए गए हैं। इि पाइपो ंका िाम इसके उपरोग के उदे्श्य के आधार पर 
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रिा गरा है

-  इििेट पाइप - स्कोर पाइप

-  आउटिेट पाइप - वेंटनटिेशि पाइप

- बहता हुआ पाइप

इििेट पाइप भंडारण स्तर से ऊपर समाप्त हो रहे हैं और एक निरंत्रण 

वाल्व और गैर वापसी वाल्व के साथ निट हैं। आउटिेट पाइप आम तौर 

पर इििेट के नवपरीत नदशा में और टैंक के िीचे के स्तर से 50 नममी ऊपर 

तर नकए जाते हैं और एक निरंत्रण वाल्व से सुसखजित होते हैं। डे्ि पाइप 

(स्कोर) टैंक के निचिे स्तर पर िगा होता है और इसे टैंक के िीवं षेित्र से 

1 मीटर आगे िे जारा जािा चानहए और एक वाल्व के साथ िगारा जािा 

चानहए। इसे टैंक की सिाई और पािी साि करिे के निए िगारा गरा 

है। ओवर फ्लो पाइप पूण्य आपूनत्य स्तर पर िगाए जाते हैं और इसे टैंक षेित्र 

से भी दूर िे जारा जाता है। ताजी हवा के प्रवेश के निए टैंक के शीष्य पर 

वेंटनटिेनटंग पाइप िगाए गए हैं।

सीढी: बाहर की ओर निरीषिण और रिरिाव करिे के निए एक सीढ़ी और 

अंदर एक छोटी सीढ़ी की आवश्यकता होती है। सीढ़ी का ढिाि समति 

िही ंहोिा चानहए।

जल स्तर सिंकेतक: जमीि से टैंक पर जि स्तर का पता िगािे के निए जि 

स्तर संकेतक की आवश्यकता होती है। इसमें एक से्कि, फ्लोट, खसं््टग और 

इंनडकेटर होते हैं। जब पािी ऊपर उठता है तो फ्लोट ऊपर उठता है और 

संकेतक कम हो जाता है कोंटनक पैमािे पर अंकि िीचे की पूरी गहराई और 

शीष्य पर िािी खसथनत होगी।

लयाइटधििंग अरेस्र: रह संरचिा को नबजिी से बचािे के निए प्रदाि 

नकरा जाता है। रनद टैंक का निमा्यण हवाईअडो ंआनद पर नकरा जाता है तो 

आवश्यक िाि बत्ी शीष्य पर िगाई जािी चानहए।

घूणगी ढािा पॉिीथीि जि भंडारण टैंक। रह IS12701 की पुनटि करेगा। 

(Fig 33)

इिंस्यालेशि और धिधटिंग्स: टैंक के फै्लट बेस को उसके पूरे निचिे षेित्र 

पर एक नटकाऊ कठोर फै्लट और िेवि पे्लटिॉम्य पर पूरी तरह से सपोट्य 

नकरा जािा चानहए, जो पूरी तरह से पािी से भरे होिे पर टैंक के वजि को 

नवषेिनपत नकए नबिा िडा हो सके। षिमता और सथाि के आधार पर टैंको ं

को उपरुक्त रूप से िंगर डािा जा सकता है।

इििेट, आउटिेट और अन्य किेक्शिो ंके निए पूरी तरह से थे्डेड जीआई। 

टैंक की दीवार के दोिो ं ओर हे्सागोिि चेकिट और वाहर के साथ 

एचडीपीई रा पीवीसी किेक्शि प्रदाि नकए जािे चानहए। थे्डेड किेक्शि 

के निए छेद नड्ि नकए जािे चानहए और नछनद्रत िही ंहोिे चानहए। टैंक में 

प्रवेश करिे रा छोडिे वािे पाइपो ंको रूनिरिो ंके साथ प्रदाि नकरा जािा 

चानहए और टैंक की दीवारो ंको िुकसाि से बचािे के निए एक मजबूत 

आधार पर उपरुक्त रूप से समनथ्यत होिा चानहए। (Fig 16)

मैिहोल ढक्कि: ढक्ि समाि रूप से आराम करेगा और मैिहोि के 

ररम पर निट होगा तानक नकसी भी नवदेशी पदाथ्य को टैंक में प्रवेश करिे से 

रोका जा सके। ढक्ि को टैंक के साथ बंद करिे के निए उपरुक्त व्वसथा 

के साथ प्रदाि नकरा जाएगा।

ियाबर्याि: पािी जमा करिे के निए जमीि के िीचे िाबदाि का निमा्यण 

नकरा जाता है। इसमें बेड, नचिाई/कंक्ीट की दीवारें , इििेट, आउटिेट, 

ओवर फ्लो पाइप शानमि हैं। िाबदाि का शीष्य निमा्यण जमीिी स्तर से  

150 mm ऊपर होिा चानहए तानक बाररश का पािी प्रवेश ि करे। िाबदाि 

की भी छह माह में एक बार सिाई की जाती है। (Fig 17)

भंडारण टैंक रा तो पी.वी.सी. रा ईंट का काम रा आर.सी.सी. 1000 से 

2000 िीटर की षिमता के साथ। रे एक कुरसी/मंच पर सथानपत हैं; जमीिी 

स्तर से िगभग 1 मीटर की ऊंचाई। टंकी में पािी के स्ोत से पाइप के 

माध्यम से प्रनतनदि पािी भरा जाता है। टैंक में हमेशा की तरह इििेट, वेंट 

पाइप, मैिहोि नदए गए हैं। टैंक के ति पर षेित्र की आवश्यकता के अिुसार 

ििो ंकी संख्ा प्रदाि की जाती है। रह प्रणािी शहर और गांव दोिो ंषेित्रो ं

में बहुत उपरोगी है। आवनधक रिरिाव तीि रा चार महीिे में एक बार 

नकरा जािा चानहए। रनद पािी की मांग कुछ कम है तो इस प्रणािी का 

उपरोग नकरा जाता है।

भिंडयारण टैंक की सियाई और रखरखयाि

भंडारण टैंक समर-समर पर साि होिा चानहए। रनद इसे िही ंनकरा जाता 

है, तो बैक्टीरररा, कवक और अवसादि के कारण पािी दूनषत हो सकता है, 

इसका उपरोग करिा उनचत िही ंहै।

पाइप िाइि में जंग िग सकता है, से्कनिंग बि सकती है।

हर तीि महीिे में समर-समर पर पािी के भंडारण टैंक की जांच करें

- पािी के इििेट और आउटिेट पाइप िाइि और बाहरी दीवार की 

जांच करें  रनद कोई िुकसाि हो।

-  टैंक सूरज की रोशिी के करीब होिा चानहए

-  अनतप्रवाह पाइप/स्वचानित निरंत्रण वाल्व प्रदाि नकरा जािा चानहए।

Fig 16

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.89 - 93 से स्बिंधित धसदयािंत



244

Fig 17

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.89 - 93 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.94 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

पयािी की आपूधतति पयाइप के धलए परीक्ण पयािी की आपूधतति पयाइप के धलए परीक्ण (Te(Testst for water supply pipes) for water supply pipes)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सषिम होगें :

• हयाइड्ोधलक परीक्ण बतयाएिं

• पयाइपलयाइि प्रणयाली की सुदृढतया बतयाएिं

• पयाइप धिधटिंग को धबछयािे और जोडिे के बयारे में बतयाएिं ।.

पयाइपो िं के हयाइड्ोसे्धटक परीक्ण

एक िरा पाइप नबछाए जािे के बाद, जोड नदरा और वापस भर नदरा (रा 

उसके नकसी भी वाल्व वािे िंड) को निम्ननिखित दो परीषिणो ंके अधीि 

नकरा जाएगा:

a  अनधकतम काम करिे वािे दबाव-पाइप के कम से कम दोगुिे दबाव 

पर एक दबाव परीषिण और परीषिण के तहत जोडो ंको पूरी तरह से 

पािी से तंग होिा चानहए।

b  ररसाव परीषिण (दबाव परीषिण के संतोषजिक समापि के बाद 

आरोनजत नकरा जािा) दो घंटे की अवनध के निए प्रानधकरण द्ारा 

निनद्यटि दबाव पर।

हयाइड्ोधलक परीक्ण: िाइि के नहस्ो ं का परीषिण दबाव परीषिण के 

अधीि नकरा जाएगा जैसा नक तुरंत पारा जाता है और इसे नू्यितम िागत 

पर ठीक नकरा जा सकता है। आमतौर पर परीषिण नकए जािे वािे िंड की 

िंबाई 500 मीटर से अनधक िही ंहोिी चानहए।

जहां मुख् के नकसी भी िंड में कंक्ीट थ्स्ट ब्ॉक रा एंकरेज उपिब्ध 

कराए जाते हैं, वहां दबाव परीषिण तब तक िही ंनकरा जाएगा जब तक नक 

कंक्ीट डाििे के बाद कम से कम पांच नदि बीत ि जाएं। रनद इि ब्ॉको ं

रा िंगरगाहो ंमें तेजी से सख्त होिे वािे सीमेंट का उपरोग नकरा गरा है, तो 

परीषिण िही ंनकरा जािा चानहए, कम से कम दो नदि बीत चुके हैं।

पहिे दो परीषिण, वनण्यत के रूप में परा्यप्त बैक निि पाइप िाइि पर ऊपर 

की ओर जोर का नवरोध करिे के निए जगह होगी। तैरार िाइि का नहस्ा 

बििे वािे सभी थ्स्ट ब्ॉक परा्यप्त रूप से ठीक हो गए होगें और नकसी भी 

असथारी बे्नसंग का उपरोग िही ंनकरा जाएगा।

सेक्शि के िुिे नसरे को असथारी रूप से सीि नकरा जाएगा नजसमें एक 

आउटिेट वािा एंड कैप होगा जो ररिीि वेंट के रूप में रा िाइि को भरिे 

के निए काम कर सकता है, जैसा नक आवश्यक हो सकता है। परीषिण के 

दौराि अंनतम टोपी का अंधा चेहरा सू्क जैक और िकडी के तख्तो ंरा स्टीि 

पे्लट द्ारा ठीक से बांधा जाएगा जैसा नक नचत्र Figs 1 & 2 में नदिारा 

गरा है।

परीषिण की जािे वािी िाइि के िंड को मैनु्यअि रूप से रा कम दबाव 

वािे पंप द्ारा पािी से भरा जािा चानहए। पे्रशर स््टेंथ टेस्ट करिे से पहिे 

िाइि के सभी ऊंचे सथािो ंसे हवा निकाि दी जािी चानहए कोंटनक िंसी 

हुई हवा संकुनचत हो जाती है और पे्रशर स््टेंथ टेस्ट के निए आवश्यक दबाव 

बढ़ािे में मुखकिि होती है।

Fig 1
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परीषिण दबाव धीरे-धीरे िगभग एक नकग्ा/सेमी²/नमिट की दर से बढ़ारा 

जाएगा। रनद निनद्यटि िही ं है तो परीषिण अवनध की अवनध पाइप िाइि 

अिुभाग पर सावधािीपूव्यक जांच करिे के निए परा्यप्त होगी।

कारिािे में आईएस: 5913-1970 में निनद्यटि के अिुसार पाइपो ं का 

परीषिण नकरा जाएगा और इसनिए िील्ड परीषिण का उदे्श्य कारीगरी 

की मात्रा की जांच करिा और रह भी जांचिा है नक का पाइप पारगमि 

में षिनतग्स्त हो गरा है। जैसे, परीषिण दबाव वास्तनवक पररचािि दबाव के 

1.5 गुिा के रूप में रिा जाएगा जब तक नक उच् परीषिण दबाव निनद्यटि 

ि हो। हािांनक, रह ध्याि नदरा जा सकता है नक िील्ड परीषिण के दौराि 

परीषिण दबाव टेबि  1 में नदए गए वाल्वो ंसे अनधक िही ंहोिा चानहए।

टेबल  1

पयाइप कया परीक्ण र्बयाि    

   पयाइप कया िगति      अधिकतम के्त् पररक्ण र्बयाि kgf/cm

 5   3.75
 10   7.50
 15   11.50
 20   15.00

 25   18.75
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एसे्स्टस सीमेंट पाइप हमेशा एक निनचित मात्रा में पािी सोिते हैं। इसनिए 

िाइि भर जािे के बाद इसे 24 घंटे के निए पे्रशर टेखसं्टग से पहिे िडे रहिे 

नदरा जाएगा और िाइि को निर से भर नदरा जाएगा।

पयाइप और धिधटिंग को धबछयािे और जोडिे के धलए धिधिर्देश

ढिािो ंपर पाइपो ंको केवि तभी िंगर डाििे की आवश्यकता होती है, जब 

पाइप के चारो ंओर बैकनिि पहाडी से िीचे ढिाि और पाइप को अपिे 

साथ िे जािे की संभाविा हो। सामान्यत: 30° अच्छी जि निकास वािी 

नमट्ी तक की ढिािो ं के निए, पाइप के िीचे और ऊपर, िाई के ठीक 

ऊपर तक, 100 नममी की सावधािी से टैंप की गई परतो ंके निए एंकररंग 

की आवश्यकता िही ंहोगी। िडी ढिािो ंके निए, प्रते्क तीि पाइपो ंमें से 

एक को कंक्ीट में िंगर डािे हुए ऊर्ा्यधर समथ्यि के निए बन्धि वािी 

पनट्रो ंद्ारा आरोनजत नकरा जाएगा।

जल आपूधतति प्रणयाली कया धिरीक्ण और परीक्ण

पयाइप लयाइिो िं कया परीक्ण

एक पाइप िाइि नबछाए जािे के बाद, सभी उपकरणो ंऔर सामािो ं से 

सुसखजित, अंदर और साथ ही साथ सुरषिात्मक पेंट आनद के माध्यम से 

नचनत्रत नकरा गरा है, इसके निमा्यण में सुदृढ़ता के निए पाइप िाइि का 

परीषिण नकरा जाएगा। पाइप िाइि पर दबाव परीषिण करके निमा्यण की 

सुदृढ़ता की जांच की जाती है। इस परीषिण को करिे के निए अपिाई गई 

चरणबधि प्रनक्रा को िीचे वनण्यत नकरा गरा है:

पाइप िाइि का िंड से अिुभाग तक परीषिण नकरा जाता है। इस प्रकार, 

एक समर में, दो सु्इस वाल्वो ंके बीच पडे केवि एक नवशेष िंड को 

परीषिण के निए निरा जाता है।

डाउिस््टीम सु्इस वाल्व बंद है, और पािी अपस््टीम सु्इस वाल्व के 

माध्यम से पाइप में प्रवेश नकरा जाता है। पाइप भरते समर एरर वॉल्व 

ठीक से संचानित होगें।

अपस््टीम वाल्व, नजसके माध्यम से पािी डािा गरा था, बंद कर नदरा गरा 

है, तानक पाइप अिुभाग को बाकी पाइप से पूरी तरह से अिग कर नदरा 

जा सके।

इस उदे्श्य के निए छोडे गए नछद्रो ं के माध्यम से, दबाव गेज को पाइप 

सेक्शि की िंबाई के साथ उपरुक्त अंतराि (जैसे 1 नकमी रा तो) पर निट 

नकरा जाता है।

पाइप िाइि में दबाव एक छोटे हैंड िोस्य पंप रा हाइड्ोनिक पे्रशर पंप के 

माध्यम से कम उठारा जाता है, जब तक नक परीषिण दबाव (पाइप पर तर 

दबाव गेज पर मापा जाता है) उच्तम काम करिे से िगभग 25-50% 

ऊपर होता है। दबाव।

पािी की जकडि के निए पाइप और जोडो ंकी कल्पिा की जाती है। िागू 

परीषिण दबाव भी अविोकि अवनध के दौराि नबिा नकसी उले्ििीर 

िुकसाि के िुद को बिाए रििा चानहए, जो कम से कम 4 घंटे हो सकता 

है।

जब िील्ड टेस्ट पे्रशर व्स्य टेस्ट के दबाव से कम हो, तो अविोकि अवनध 

को कम से कम 24 घंटे तक बढ़ारा जािा चानहए।

पाइप अंत में िािी वाल्व के माध्यम से िािी कर नदरा जाता है, और देिे 

गए दोषो ं(परीषिण में) को ठीक नकरा जाता है, तानक िाइि को उपरोग 

के निए उपरुक्त बिारा जा सके। परीषिण को दोहराकर निर से पाइप 

का परीषिण नकरा जाता है, तानक पहिे से नकए गए दोषो ंका उनचत सुधार 

सुनिनचित नकरा जा सके।

दबाव परीषिण के संतोषजिक समापि के बाद, 2 घंटे की अवनध के निए 

प्रानधकरण द्ारा निनद्यटि दबाव पर एक ररसाव परीषिण भी नकरा जा सकता 

है। ररसाव को पािी की मात्रा के रूप में पररभानषत नकरा जाता है नजसे 

पाइप में पािी भरिे और हवा को बाहर निकाििे के बाद निनद्यटि ररसाव 

परीषिण दबाव बिाए रििे के निए आपूनत्य की जािी चानहए।

िई नबछाई गई पाइप िाइि में आमतौर पर कोई ररसाव िही ंहोिा चानहए। 

इसके अिावा, के दौराि स्वीकार्य ररसाव

निमा्यण के दौराि सावधािीपूव्यक नबछाए गए और अच्छी तरह से परीषिण 

नकए गए पाइपो ंका रिरिाव चरण, िीचे नदए गए समीकरण द्ारा नदए गए 

माि से अनधक िही ंहोिा चानहए:

                          qL = N.D√P
         115
कहाँ पे,

q = सेमी / घंटा . में ररसाव की अिुमनत दें

             N = पाइप िाइि की िंबाई में जोडो ंकी संख्ा

N = नममी . में पाइप का व्ास

D = के दौराि औसत परीषिण दबाव

P =    के दौराि औसत परीषिण दबावनकग्ा/सेमी² में ररसाव परीषिण  

  (अथा्यत जि शीष्य का 10 मीटर)

प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.95 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

सैधिटरी धिधटिंग कया धििरण सैधिटरी धिधटिंग कया धििरण (Description of sanitary fitting)(Description of sanitary fitting)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सषिम होगें :

• सैधिटरी धिधटिंग कया धििरण।

पूिति कया सिंर्भति लें। सिं.1.10.89 - 1.10.93

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.94 & 95 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.96 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

िषयाति जल और जल धिकयासी पयाइप प्रणयाली को खडया करिया िषयाति जल और जल धिकयासी पयाइप प्रणयाली को खडया करिया (Erecting rain water and drainage (Erecting rain water and drainage 
pipe sypipe syststem)em)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सषिम होगें :

• बयाररश के पयािी के पयाइप को छत से जमीि तक लगयािे के बयारे में बतयाएिं

• िषयाति जल सिंचयि बतयाएिं

• िषयाति जल सिंचयि के प्रकयार बतयाएिं

• रेि ियाटर गटर को रेि ियाटर पयाइप से बतयाएिं

• जल धिकयासी पयाइप प्रणयाली के प्रकयार बतयाएिं ।

रेि ियाटर पयाइप को खडया करिया: छतो ं से बाररश के पािी को इकट्ा 

करिे के निए नबछाई गई पाइप को रेि वाटर पाइप के रूप में जािा जाता 

है। फै्लट के साथ-साथ ढिाि वािी छतो ंके पािी को जोडकर जमीिी स्तर 

पर िािा है, जहां से इसे िुिी िानिरो ंमें बहिे नदरा जाता है। छतो ंकी 

निकासी के निए वषा्य जि के पाइप (Fig 1)। नकसी भवि की छतो ंका 

निमा्यण रा ढाँचा इस प्रकार बिारा जािा चानहए नक परा्यप्त आकार के वषा्य 

जि के पाइपो ंकी परा्यप्त संख्ा के माध्यम से वषा्य जि की प्रभावी निकासी 

की अिुमनत दी जा सके, तानक रह सुनिनचित हो सके नक वषा्य सुनिनचित हो 

सके।

Fig 1
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भवि की दीवारो ंरा िीवं रा आस-पास की इमारत के नकसी भी नहसे् में 

िमी पैदा नकए नबिा पािी को इमारत से दूर िे जारा जाता है।बाररश के 

पािी के पाइप को भवि की बाहरी दीवारो ंके बाहर रा िांचे रा चेज कट 

रा ऐसी बाहरी दीवारो ंमें रा ऐसे अन्य तरीके से तर नकरा जाएगा जैसा नक 

प्रशासनिक प्रानधकरण द्ारा अिुमोनदत नकरा जा सकता है।

(वषा्य के पािी को पहँुचािे वािा एक वषा्य जि पाइप सीधे रा एक चैिि के 

माध्यम से एक सतह के िािे में रा एक इििेट के माध्यम से निव्यहि करेगा 

रा एक पररसर में स्वतंत्र रूप से निव्यहि करेगा, सतह की िािी में बहेगा 

रा एक में स्वतंत्र रूप से निव्यहि करेगा नमनश्त, सतही िािी में प्रवानहत 

नकरा जाता है िेनकि नकसी भी खसथनत में इसे सीधे नकसी बंद िािे में िही ं

छोडा जाएगा।

जब कभी बाररश के पािी के पाइप को नकसी सतही िािे में रा नकसी 

पररसर में, िािे से सतह के िािे में रा पररसर की सीमा से 30 मीटर के 

भीतर एक गिी िािे में डाििा संभव िही ंहोता है, तो ऐसे बाररश के पािी 

के पाइप को निव्यहि नकरा जाएगा एक गिॉर टै्प जो गिी के िािे से जुडा 

होगा। इस तरह के गिी टै्प में एक स्कीि और इसके नडजाइि में शानमि 

एक नसल्ट कैचर होगा।

वषा्य जि पाइपो ंका निमा्यण कच्ा िोहा, एसे्स्टस सीमेंट, गैल्विाइज्ड शीट 

रा अन्य समाि रूप से उपरुक्त सामग्ी से नकरा जाएगा और सुरनषित रूप 

से तर नकरा जाएगा। हािाँनक, िवीितम प्रथा वषा्य जि सेवाओ ंके निए 

जस्ती चादरो ं से बिे पाइपो ंका उपरोग िही ंकरिा है। कच्ा िोहा वषा्य 

जि पाइप और निनटंग आईएस: 1230 -1979 के अिुरूप होिा चानहए। 

एसे्स्टस सीमेंट नबखलं्डग पाइप और गटर और निनटंग (Fig 2) (खस्पगोट 

और सॉकेट प्रकार) आईएस: 1626 (भाग 1) 1980, आईएस 1626 

(भाग 2) 1980 और आईएस: 1626 (भाग 3) 1981 के अिुरूप होगें। 

बाररश का आकार छत के जि निकासी के निए पािी के पाइप: बाररश के 

पािी के पाइपो ंका आकार सामान्य रूप से िीचे दी गई तानिका के अिुसार 

छत के षेित्रो ंके आधार पर नकरा जाएगा। छत की सतह पर एक बेि माउथ 

इििेट बेहतर जि निकासी प्रभाव देिे के निए पारा जाता है, बशतदे नक छत 

की सतह पर उनचत ढिाि दी जाए।

पाइपो ंकी दूरी खिडनकरो ंऔर चाप के िुििे की खसथनत पर निभ्यर करती 

है िेनकि 6 मीटर की दूरी एक सुनवधाजिक दूरी है। बेि माउथ इििेट 

पर िगे से््टिर का षेित्रिि उस पाइप के षेित्रिि का 1½ से 2 गुिा होिा 

चानहए नजससे रह जुडता है।
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 क्र.सिं.          र्ीयया। पयाइप धममी . कया            धममी . में िषयाति की औसत र्र

                              50               75 100  125  150        200

        िगति मीटर में छत कया के्त्िल

 1                          50                                  13.4              8.9 6.6 5.3 4.4              3.3

 2                          65                                   24.4           16.0 12.0 9.6 8.0              6.0

 3                          75                                    40.8          27.0 20.4 16.3 13.6             10.2

 4                       100                                    85.4          57.0 42.7 34.2 28.5              21.3

 5                       125   80.5 64.3 53.5              40.0

 6                       150     83.6              62.7

Fig 2
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िषयाति जल पयाइप धबछयािया

1 दीवार में िंूटे, बै्केट आनद िगािे के निए केवि आवश्यक आकार का 

ही पूरा बिारा जािा चानहए। पाइप को डी-शेप करें  और इसे अिुभाग 

में अंडाकार बिाएं।

2 झुकिे वािी मशीिो ं पर पाइप को मोडते समर सावधािी बरतिी 

चानहए अन्यथा रह पाइप को दबा भी सकता है और वांनछत से अनधक 

मोड दे सकता है।

3  पाइप की कनटंग ठीक से की जािी चानहए, रह पाइप की धुरी के 

समकोण पर होिी चानहए।

4 पाइपो ं को पाइप-हुक किा के साथ उनचत सथाि पर िगारा जािा 

चानहए। इि हुको ंको नचिाई वािे जोडो ंमें चिारा जािा चानहए।

5  दुघ्यटिाओ ं के मामिे में प्राथनमक नचनकत्सा सुनवधाएं उपिब्ध होिी 

चानहए।

िषयाति जल सिंचयि (Fig 3)

 वषा्य के जि का संग्हण जब वषा्य के नबिा मािसूि के महीिो ंमें उपरोग के 

निए होता है, वषा्य जि संचरि कहिाता है। जब थोडे समर के दौराि भारी 

वषा्य होती है रनद इसे एकत्र िही ंनकरा जाता है तो रह षेित्र में बाढ़ आ जाती 

है रा समुद्र में चिी जाती है। कम प्ररास और कम िच्य के साथ सारा पािी 

िीचे की नमट्ी में डाििा कािी संभव है तानक बाररश का पािी बबा्यद ि हो 

बखल् भूजि स्तर को ररचाज्य करिे के निए चिा जाए।

िषयाति जल सिंचयि के लयाभ

-  भूजि स्तर बढ़ा

-  िवणता कम करें

-  बाढ़ से बचें

िषयाति जल सिंचयि की धिधि

-  पेकवोिोटर/सोकनपट

-  परकोिेशि ट्ेंच

-  सनव्यस वेि कम रॉकेज वेि मेथड

पेककोलोटर

अनधकतम भूिंड षेित्र को नबिा सहेजे रिा जािा चानहए तानक बाररश का 

पािी जमीि में समा सके।

सीजि 1 की बाररश के बाररश के पािी को सामान्य रूप से पुिभ्यरण 

संरचिाओ ंमें ररसाव के निए उपरोग िही ंनकरा जािा चानहए। ऐसे पािी के 

निए पाइप नसस्टम में बाइपास की उपरुक्त व्वसथा शुरू की जािी चानहए।

रनद संभव हो तो एक उपरुक्त प्रावधाि नकरा जािा चानहए तानक बाररश 

के पािी को बंदोबस्त टैंक से गुजरिे के बाद भूजि में ररसिे नदरा जा सके 

कोंटनक ऐसे बाररश के पािी में गाद होती है जो अगर रेत के नबस्तर पर जमा 

हो जाती है तो ररसिे की दर कम हो जाती है।

पुिभ्यरण संरचिा निचिे स्तर/ऊंचाई के सथािो ंपर एक भूिंड पर बिाई 

जािी चानहए तानक सामान्य गुरुत्वाकष्यण प्रवाह के तहत बाररश का पािी 

उसकी ओर बह सके।

एक नवशाि और ढिाि वािी भूनम के पैच पर, 15 सेमी से 30 सेमी तक 

की ऊंचाई वािी नमट्ी के समोच् बांधो ंको कच्ा भूनम षेित्र में असथारी रूप 

से स्टोर करिे के निए बिारा जािा चानहए, इस प्रकार भूजि में पािी के 

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.96 से स्बिंधित धसदयािंत
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Fig 1
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ररसाव के निए और अनधक समर की अिुमनत नमिती है। िानिरो/ंसीवरो ं

में प्रवानहत होिा।

सडको ंसे अपवाह के पुिभ्यरण के निए कुछ कच्ा षेित्र शुरू करके पैदि 

पथ में उपरुक्त व्वसथा की जािी चानहए। (Figs 4, 5 & 6)

बडे आवासीर और कारा्यिर पररसरो ंमें ड्ाइव वे, पके् रासे्त और षेित्रो ं

में कुछ कच्ा षेित्र होिा चानहए जो बाररश के पािी को भूजि में ररसिे की 

सुनवधा प्रदाि कर सके।

वषा्य जि संचरि और भूजि के कृनत्रम पुिभ्यरण के निए आदश्य 

पररखसथनतराँ। कृनत्रम पुिभ्यरण तकिीको ंको अपिारा जाता है जहां:

Fig 2
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Fig 3

Fig 4

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.96 से स्बिंधित धसदयािंत
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-  नवशेष रूप से शहरी षेित्रो ं में सतही भंडारण के निए परा्यप्त जगह 

उपिब्ध िही ंहै।

-  जि स्तर कािी गहरा (8 मीटर से अनधक) है और परा्यप्त उप-सतह 

भंडारण उपिब्ध है।

- पारगम्य स्तर 10 से 15 मीटर तक उथिी/मध्यम गहराई पर उपिब्ध 

है।

-  जहां भूजि के पुिभ्यरण के निए सतही जि की परा्यप्त गुणवत्ा 

उपिब्ध हो।

-  भूजि की गुणवत्ा िराब है और इसे सुधारिा हमारा िक्ष्य है।

-  िासकर तटीर षेित्र में जहां िारे पािी की घुसपैठ की आशंका हो.

-  जहां सतही जि निकारो ंसे वाष्ीकरण की दर बहुत अनधक होती है।

बाररश के पािी को स्टोर करिे रा ररचाज्य करिे का निण्यर नकसी नवशेष षेित्र 

के वषा्य नगरिे के पैटि्य पर निभ्यर करता है।

-  रनद वषा्य के दो दौरो ंके बीच वषा्य की अवनध कम रानि दो से चार महीिे 

कम हो, तो ऐसी खसथनत में पीिे और िािा पकािे के निए वषा्य जि के 

भंडारण के निए एक छोटे घरेिू आकार की पािी की टंकी का उपरोग 

नकरा जा सकता है।

-  अन्य षेित्रो ंमें जहां कुि वानष्यक वषा्य केवि मािसूि के 3 से 4 महीिो ंके 

दौराि होती है और ऐसे दो दौरो ंके बीच की अवनध बहुत बडी है, रािी 

7 से 8 महीिे, इसनिए बाररश के पािी का उपरोग भूजि जिभृतो ंमें 

ररसिे के बजार संभव है भंडारण की तुििा में नजसका अथ्य है नक बडी 

मात्रा में भंडारण कंटेिर की आवश्यकता होती है।

िषयाति जल सिंचयि यया छत से जल सिंचयि

पक्ी रा जी.आई. से वषा्य जि का परावत्यि। िािीदार छतो ंऔर घरो ंके 

पके् आंगि रा तो भंडारण टैंको ंमें रा भूजि जिाशर में वषा्य जि संचरि 

के रूप में जािा जाता है। रह एकनत्रत पािी ग्ामीण और पािी की कमी 

वािे षेित्रो ंमें पािी के अचे्छ स्ोत के रूप में कार्य करता है। इस प्रथा को 

सुिहरे समर से अपिारा गरा है, नवशेष रूप से ग्ामीण षेित्रो ंमें उच् वषा्य 

तीव्रता वािे सथािो ंमें, वष्य में अच्छी तरह से नवतररत नकरा जाता है। भारत 

में ऐसे षेित्रो ंमें शानमि हैं: नहमािरी षेित्र, उत्र पूवगी राज्, अंडमाि और 

निकोबार द्ीप समूह, िषिद्ीप द्ीप, राजसथाि और केरि और तनमििाडु 

के दनषिणी भाग। रह तकिीक शहरी षेित्रो ं और उि सथािो ं के निए भी 

अत्नधक आशाजिक है जहां वष्य में केवि कुछ महीिो ंके निए वषा्य होती 

है, और जहां नदल्ी और तनमििाडु और तनमििाडु में अन्य को अनिवार्य 

कर नदरा गरा है, और रह आंदोिि गनत पकड रहा है। पािी की कमी वािे 

गुजरात में रह प्रथा पहिे से ही कािी प्रचनित है, जहां पोरबंदर में महात्मा 

गांधी के पुरािे घर में भी इसके प्रत्षि उपरोग के निए जमीिी स्तर पर एक 

भंडारण टैंक में वषा्य जि के संग्ह की व्वसथा देिी जा सकती है।

अपिे सरितम रूप में, छत के ऊपर जि संचरि में P.V.C रा mm छत 

के आउटिेट से भूति तक 90 - 120 mm व्ास का पाइप, नजसे पािी 

की टंकी से जोडा जा सकता है (जमीि के स्तर से ऊपर रा जमीि के स्तर 

से िीचे) रा भूनमगत जि-स्तर से। हािांनक संग्ह से पहिे बाररश के पािी 

को आम तौर पर साधारण रेत रा चारकोि निल्टर (Fig) के माध्यम से 

पाररत नकरा जािा चानहए तानक एकनत्रत नकए जा रहे वषा्य प्रवाह से नििंनबत 

कणो ंऔर सूक्ष्म जीवो ंको हटारा जा सके। बाररश के समर छतो ंरा कोट्य 

राड्य को भी रथासंभव साि रििा चानहए। रे निल्टर िंबवत रा षैिनतज हो 

सकते हैं और इन्ें आसािी से बिारा जा सकता है। हािांनक, पािी के साथ 

उिके अध्यरि इंटरिेस को समर-समर पर साि करिे की आवश्यकता 

होती है तानक इसके नछद्रो ंको बंद होिे से रोका जा सके।

भूजल पुिभतिरण के धलए िषयाति जल सिंग्रहण

जब प्रत्षि उपरोग के निए वषा्य जि संग्ह कनठि रा महंगा रा अव्वहाररक 

हो, तो षेित्र के नगरते भूजि स्तर के पूरक के निए भूजि पुिभ्यरण नवकल्प 

का आसािी से अभ्ास नकरा जा सकता है। भूजि ररचानजगंग का अभ्ास 

बाररश के पािी को जमीि में छाििे का निददेश देकर रा तो ररचाज्य नपट 

के माध्यम से वाटर-टेबि में शानमि होिे के निए नकरा जा सकता है। रा 

ररचाज्य वेि के माध्यम से; रा उपिब्ध पररखसथनतरो ं के आधार पर पे्रशर 

निल्टर के साथ ररचाज्य वेि के माध्यम से, जैसा नक िीचे चचा्य की गई है;

Fig 3
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ररचयाजति धपट के मयाध्यम से ररचयाजति

रह नवनध उथिे भूजि स्तर/जिभृत वािे षेित्रो ंमें और 100 - 150 वग्यमीटर 

के छत षेित्र वािे छोटे भविो ंके निए उपरुक्त है। प्लॉट में उपरुक्त सथाि 

पर 1 - 2 मीटर गहरा गड्ा िोदा जाता है, और जिग्हण षेित्र (छत, आनद) 
से बहते पािी को इस पुिभ्यरण गडे् में बदि नदरा जाता है। बाररश के पािी 

को छाििे के निए गडे् को कुचिी हुई बजरी और मोटे रेत से भर नदरा 

जाता है, इससे पहिे नक रह जि-स्तर में शानमि होिे के निए जिभृत के 

माध्यम से घुसपैठ करता है।

ररचयाजति िेल के मयाध्यम से ररचयाजति

रह नवनध कम भूजि वािे षेित्रो ंमें उपरुक्त है। इस नवनध में, एक बोर होि 

को रा तक िोदा रा नड्ि नकरा जाता है

भूजि स्तर के निकट, रा प्रभावी पुिभ्यरण के निए झरझरा स्तर रा रॉक 

फै्क्चर तक।

बोर होि का व्ास प्राप्त करिे वािे स्तर की सरंध्रता के आधार पर 0.2 से 

0.3 मीटर तक नभन्न हो सकता है। निर इस बोर में स्ॉटेड पाइप िगाए 

जाते हैं।

रह रूि टॉप रेि हावदेटखसं्टग का सबसे सामान्य प्रकार है नजसे िगभग सभी 

इमारतो ंमें आसािी से अपिारा जा सकता है। एक भवि पररसर में रीचीज्य 

कुओ ंके माध्यम से छत के ऊपर वषा्य जि संचरि का एक पररपे्रक्ष्य दृश्य।

डे्िेज पयाइप धसस्म

सैधिटरी प्लिंधबिंग की प्रणयाली

एक भवि में जि निकासी कार्य की पं्लनबंग में अपिाई गई चार नसधिांत 

प्रणानिराँ निम्ननिखित हैं:

-  दो पाइप प्रणािी

-  एक पाइप

-  नसंगि सै्टक नसस्टम

-  आंनशक रूप से हवादार नसंगि सै्टक नसस्टम।

इस प्रणयाली पर िीचे चचयाति की गई है:टू पाइप नसस्टम: रह पं्लनबंग का 

सबसे अच्छा और सबसे बेहतर प्रकार का नसस्टम है। इस प्रणािी में, 

ऊर्ा्यधर पाइप के दो सेट नबछाए जाते हैं, रािी एक रात की नमट्ी को 

निकाििे के निए और दूसरा गंदे पािी को निकाििे के निए। दूसरे सेट के 

बाथ पाइप आनद से मैिा ढोिे वािे पाइपो ंको सिेज पाइप रा वेस्ट पाइप 

कहा जाता है।

नमट्ी के जुडिार, जैसे शौचािर और मूत्रािर, सभी शािा पाइप (पाश्व्य) 
के माध्यम से ऊर्ा्यधर नमट्ी के पाइप से जुडे होते हैं; जबनक, कीचड 

जुडिार जैसे स्ाि, नसंक, वॉश बेनसि, आनद सभी शािा पाइपो ंके माध्यम 

से ऊर्ा्यधर अपनशटि पाइप से जुडे होते हैं। नमट्ी के पाइप के साथ-साथ 

अपनशटि पाइप को अिग-अिग वेंट पाइप रा एंटीसाइ्फोिेज पाइप प्रदाि 

करके अिग-अिग हवादार नकरा जाता है। इस प्रकार इस व्वसथा के 

निए चार पाइपो ंकी आवश्यकता होती है। (Fig 7)

इस प्रकार, इस प्रणािी में बडी संख्ा में पाइप शानमि हैं, और इस प्रकार 

रह कािी महंगा है। इसके अिावा, छोटे घरो ंमें इतिी बडी संख्ा में पाइप 

रििा मुखकिि हो जाता है।

एक पयाइप प्रणयाली

इस प्रणािी में, दो अिग-अिग पाइपो ंका उपरोग करिे के बजार (कूडा-

करकट और रात की नमट्ी को िे जािे के निए, जैसा नक ऊपर वनण्यत दो 

पाइप नसस्टम में नकरा गरा है) केवि एक मुख् ऊर्ा्यधर पाइप प्रदाि 

नकरा जाता है, जो रात की नमट्ी के साथ-साथ उिके पािी से गंदे पािी 

को भी एकत्र करता है। शािा पाइप के माध्यम से संबंनधत जुडिार। मुख् 

पाइप अपिे आप में शीष्य पर काउि प्रदाि करके हवादार होता है, और 

इसके अिावा, एक अिग वेंट पाइप भी प्रदाि नकरा जाता है, जैसा नक  

Fig 8 में नदिारा गरा है। इस प्रकार, इस प्रणािी में चार पाइपो ंके बजार 

दो पाइप हैं। दो पाइप प्रणािी।

धसिंगल सै्क धसस्म

रह नसस्टम नबिा नकसी अिग वेंटनटिेशि पाइप के नसंगि पाइप नसस्टम है। 

इसनिए, रह केवि एक पाइप का उपरोग करता है, जो सीवेज के साथ-

साथ मि को भी वहि करता है और इसमें कोई अिग वेंट पाइप प्रदाि 

िही ंनकरा जाता है, नसवार इसके नक रह स्वरं छत के स्तर से िगभग 2 

मीटर ऊंचा हो जाता है और हटािे के निए एक कवर प्रदाि नकरा जाता है।  

Figs 9 & 10 में दशा्यए अिुसार दुगगंधरुक्त गैसें।

आिंधशक रूप से हियार्यार धसिंगल सै्क यया धसिंगल पयाइप व्िस्या

रह एकि सै्टक प्रणािी का एक उन्नत रूप है, इस अथ्य में नक इस प्रणािी 

में, पािी की अिमारी के जाि को एक अिग वेंट पाइप द्ारा अिग से 

हवादार नकरा जाता है नजसे ररिीि वेंट पाइप कहा जाता है। इस प्रकार, 

रह प्रणािी एकि पाइप प्रणािी की तरह दो पाइपो ंका उपरोग करती है, 

Fig 7

Fig 7
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िेनकि नसंगि पाइप नसस्टम की तुििा में शािाओ ं(पाश्व्य) की िागत कािी 

कम हो जाती है, कोंटनक सुिेज जुडिार वेंट पाइप से जुडे िही ंहोते हैं। रह 

व्वसथा नचत्र 10 में नदिाई गई है इि प्रणानिरो ंके अिावा, अन्य संरोजि 

और क्मपररवत्यि भी संभव हैं और कुछ िोगो ंद्ारा अपिाए जा सकते हैं। 

िलसयाजी की एक धिशेष प्रणयाली कया चुियाि

जैसा नक पहिे बतारा गरा है, टू पाइप नसस्टम टै्प के नू्यितम उपरोग 

के साथ सेिेटरी हाउस कचरे के कुशि पररवहि के निए सबसे अच्छी 

प्रणािी है और इसनिए, नवशेष रूप से बडे और बहुमंनजिा भविो ंके निए 

इसे कािी पसंद नकरा जाता है। हािाँनक, इस प्रणािी के निए बडी संख्ा 

में पाइप और उिके किेक्शि की आवश्यकता होती है और इसनिए रह 

महंगा है। इसके अिावा, छोटे घरो ंऔर इमारतो ंमें इतिे सारे पाइपो ंके 

रहिे के निए उपरुक्त जगह नमििा भी मुखकिि है। उस मामिे में, एक 

पाइप प्रणािी अनधक नकिारती और समारोनजत करिे में आसाि है, 

िेनकि परा्यप्त सुरनषित गाड्य की आवश्यकता होती है, नजससे जि निकासी 

को उनचत वेंटनटिेशि, परा्यप्त पािी की सीि और सैनिटरी जुडिार और 

नमट्ी के पाइप के बीच उनचत किेक्शि के रूप में प्रभावी बिारा जा सके। 

बहुमंनजिा इमारतो ंमें, इसके अिावा, एक पाइप प्रणािी का उपरोग, आम 

तौर पर नवनभन्न मंनजिो ंके शौचािर ब्ॉको ंको एक के ऊपर एक रििा 

अनिवार्य बिा देता है।  

 S.L.       - सीिर लयाइि

 W.B.      -      िॉश बेधसि

 W.C.     - शौचघर

 F.L.        - मिंधजल कया लेिल

 F.T.         - ििं र्या धगरिया

Fig 8

Fig 10

Fig 9

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.96 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.97 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

छुपया फ्लधशिंग धसस्िति कया धििरण छुपया फ्लधशिंग धसस्िति कया धििरण (Description of concealed flushing ci(Description of concealed flushing ciststern)ern)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सषिम होगें :

• छुपया हुआ फ्लधशिंग टैंक बतयाएिं ।

ईिर पूिति सिं.1.10.89 - 1.10.93

प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.10.98 - 101 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - जल आपूधतति प्रणयाली 

छुपया फ्लधशिंग धसस्िति कया धििरण छुपया फ्लधशिंग धसस्िति कया धििरण (Method of bending galvanized and other heavy pipes)(Method of bending galvanized and other heavy pipes)
उदे्श्य: इस पाठ के अंत में आप सषिम होगें :

• जस्ती और अन्य भयारी पयाइप झुकिे की धिधि

ईिर पूिति सिं.1.6.34 & 1.6.35

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.10.97 - 101 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.11.102 &103 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - झुकने और पयानी की आपूधतति की व्यवस्या 

घरेलू जल धनकयासी व्यवस्या  घरेलू जल धनकयासी व्यवस्या  ((Domestic drainage system))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• कूडया उठयाने की धवधि बतयाएिं

•  सिंरक्षण प्रणयाधलयो िं के बयारे में बतयाएिं

•  जल पररवहन प्रणयाधलयो िं के बयारे में बतयाएिं

•  सिंरक्षण प्रणयाधलयो िं और जल पररवहन प्रणयाधलयो िं के लयाभो िं कया उले्ख करें

•  सिंरक्षण और जल पररवहन प्रणयाधलयो िं के बीच तुलनया बतयाएिं । 

ठोस और तरि कचरे की आवश्यकता को उनचत रूप से एकत्र नकरा जािा 

चानहए और उपचार और निपटाि के निए उपरुक्त स्ािो ं पर पहंचारा 

जािा चानहए। कचरे के संग्रह और पररवहि की िागत नकसी भी स्वच्छता 

परररोजिा की कुि िागत का एक बडा नहस्ा है। नकसी भी स्वच्छता 

प्रणािी में बिे कचरे को तेजी से, आसािी से और सुरनषित रूप से अपिे 

निपटाि स्ि तक िे जारा जािा चानहए तानक स्वच्छ वातावरण बिाए रिा 

जा सके।

इस अध्ार में, कचरा िे जािे के तरीको ंऔर सीवेज की व्यवस्ा पर चचा्य 

की जाएगी।

कचरया ले जयाने के तरीके: नकसी इिाके के कचरे के संग्रह और निपटाि 

के निए निम्ननिखित दो तरीके अपिाए जाते हैं:

1  संरषिण प्रणािी

2  जि पररवहि प्रणािी।

अब हम कचरे के संग्रह और पररवहि की प्रते्क प्रणािी का संषेिप में 

वण्यि करें गे।

1  सिंरक्षण प्रणयाली:

इस प्रणािी में, अिग-अिग प्रकार के कचरे को अिग-अिग एकत्र नकरा 

जाता है और निर प्रते्क प्रकार को िे जारा जाता है और उपरुक्त रूप से 

निपटारा जाता है।

कचरा रा सूिा कचरा सडको ंऔर गनिरो ंसे धूपदाि रा टोकरररो ंमें एकत्र 

नकरा जाता है। निर इसे गानडरो,ं ट्र को ंआनद द्ारा नकसी उपरुक्त स्ाि 

पर पहुँचारा जाता है। कचरे को दो शे्नणरो ंमें बांटा गरा है, ज्वििशीि और 

ज्वििशीि पदा ््य। पूव्य को भस्मक में जिा नदरा जाता है और बाद वािे को 

नमट्ी के सुधार के निए निचिे इिाको ंमें दबा नदरा जाता है।

रात की नमट्ी को शौचािरो ंसे पैि में एकत्र नकरा जाता है और मि को 

गानडरो,ं ट्र को ंआनद में श्म द्ारा िे जारा जाता है। निर इसे जमीि में गाड 

नदरा जाता है और इस प्रकार िाद में बदि नदरा जाता है।

कचरे कया सिंग्रह और पररवहन: बंद रा िुिे चैििो ं द्ारा तूिाि के 

पािी और मि को अिग-अिग एकत्र और संपे्रनित नकरा जाता है। उन्ें 

प्राकृनतक िनदरो ंरा िािो ंमें छोडा जाता है।

आधुनिक शहरो ंके निए वत्यमाि में संरषिण प्रणािी पुरािी है। हािाुँनक इसे 

छोटे शहरो,ं गाुँवो,ं बडे शहरो ंके अनवकनसत षेित्रो ंआनद के निए अपिारा 

जाता है, जहाुँ जि पररवहि प्रणािी को अपिािे के निए पािी की कमी 

होती है।

संरषिण प्रणािी के िुकसाि निम्ननिखित हैं।

i  लयागत : रह प्रणािी शुरू में सस्ी िगती है। िेनकि इसके रिरिाव 

और स्ापिा की िागत बहत अनधक है।

ii  भवन कया धिजयाइन: इस प्रणािी में मुख्य भवि से अिग शौचािरो ंका 

निमा्यण नकरा जाता है। इसनिए रह संरचिा के कॉमै्क्ट निजाइि की 

अिुमनत िही ंदेता है।

iii अस्वच्छतया की मस्धत: सीवेज का अपघटि इसके उत्ादि के िगभग 

4 से 5 घंटे बाद शुरू होता है। रह तथ्य आवासीर भविो ंके आस-

पास अस्वच्छ खस्नतरो ंके नवकास की ओर िे जाता है कोंकनक 24 घंटे 

में केवि एक बार सीवेज निकाििा व्यावहाररक है। इससे मक्ी का 

प्रकोप भी होता है।

iv  श्रम समस्या: रह व्यवस्ा पूरी तरह से श्म की दरा पर निभ्यर करती 

है और श्म नकसी भी कारण से हडताि पर चिा जाता है, साव्यजनिक 

स्वास्थ्य को बहत ितरे में िाि नदरा जाता है।

v  धनपटयान के धलए भूधम: सीवेज, नवशेि रूप से रात की नमट्ी को इसके 

निपटाि के निए कािी भूनम की आवश्यकता होती है।

vi  रयात की धमट्ी की गयाधडययँा: रात की नमट्ी की गानडरो ंको शहर की 

मुख्य सडको ंसे गुजरिे देिा बहत ही अवांछिीर है।

vii  खुली नयाधलययािं : रनद तूिािी जि और िािो ंको िुिी िानिरो ंमें िे 

जारा जाता है, तो इससे अस्वच्छ खस्नत उत्न्न हो सकती है।

viii पयानी कया प्रदूषण: शौचािरो ंसे तरि अपनशष्ट के जमीि में भीगिे की 

संभाविा होती है। ऐसे में भूनमगत जि की आपूनत्य प्रदूनित हो जाएगी।

ix  महयामयारी कया खतरया: रनद सीवेज का उनचत निपटाि िही ंनकरा जाता 

है, तो महामारी िैििे की संभाविा होती है नजसके पररणामस्वरूप 

गंभीर आपदा हो सकती है।
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2  जल पररवहन प्रणयाली

इस प्रणािी में, सीवेज को उसके उपचार रा अंनतम निपटाि के नबंदु तक 

पहंचािे के निए पािी का उपरोग माध्म के रूप में नकरा जाता है। ठोस 

पदा ््य के सा् नमिािे के निए पािी की मात्रा कािी होती है और पािी के 

सा् ठोस पदा ््य का तिुकरण अिुपात इतिा अनधक होता है नक नमश्ण 

पािी की तरह कम रा ज्ादा व्यवहार करता है। सीवेज को उपरुक्त रूप 

से निजाइि और अिुरनषित सीवरो ंमें पहंचारा जाता है।

इस प्रणािी में, कचरा एकत्र नकरा जाता है और संरषिण प्रणािी के मामिे 

में पहंचारा जाता है। तूिाि के पािी को अिग से िे जारा जा सकता है रा 

सीवेज के सा् बहिे नदरा जा सकता है।

वाटर कैररज नसस्टम की स्ापिा की प्रारंनभक िागत बहत अनधक है और 

षेित्र की नवत्ीर खस्नत बहत िराब होिे पर इसे अपिािा मुखकिि हो जाता 

है। हािांनक जि पररवहि प्रणािी सीवेज के पररवहि का आधुनिक तरीका 

है और जहां भी संभव हो इसकी नसिाररश की जािी चानहए। इसे चरणो ंमें 

भी अपिारा जा सकता है कोंकनक शहर नवकनसत होता है।

जि पररवहि प्रणािी द्ारा दावा नकए गए िाभ निम्ननिखित हैं:

i  कॉम्पैक्ट धिजयाइन: नसस्टम भवि के कॉमै्क्ट निजाइि की अिुमनत 

देता है कोंकनक भवि के नकसी भी नहसे् में शौचािरो ंको समारोनजत 

नकरा जा सकता है। इस प्रकार रह आधुनिक बह-भंिार भविो ंके निए 

बहत उपरोगी है नजसमें प्रते्क मंनजि पर शौचािर रा सैनिटरी ब्ॉक 

आसािी से बिाए जा सकते हैं और एक रा अनधक िंबवत पाइप से 

जुडे हो सकते हैं।

ii  स्वच्छ: रह प्रकृनत में स्वच्छ है कोंकनक इस प्रणािी में रात की नमट्ी, 

दूनित पदा ््य आनद को बंद िािी में िे जारा जाता है। महामारी िैििे 

का ितरा कािी कम हो जाता है।

 उपचार कारयों के निए भूनम: इस प्रणािी में उपचार संरंत्र और सीवेज 

निपटाि के निए आवश्यक भूनम का षेित्र संरषिण प्रणािी के मामिे में 

आवश्यक से छोटा है।

iii  उपचयार के तरीके: जब इस प्रणािी को अपिारा जाता है, तो सीवेज 

उपचार के आधुनिक तरीको ंको िागू करिा आसाि हो जाता है। पूरे 

षेित्र से सीवेज को ट्र ीटमेंट पांट में िे जारा जा सकता है और उनचत 

उपचार के बाद इसे उपरुक्त तरीके से निपटारा जा सकता है।

iv  पयानी की आवश्यकतया: ऐसा कहा जाता है नक ठोस पदा ््य को फ्लश 

करिे के निए नसस्टम को अनधक पािी की आवश्यकता होती है। 

िेनकि व्यवहार में, इस प्रणािी के कामकाज के निए सामान्य जि 

आपूनत्य की अपेषिा के निए परा्यप्त मात्रा में पािी की आवश्यकता िही ं

होती है।

तानिका 1 में संरषिण रा शुष्क प्रणािी और जि पररवहि रा आर््य  प्रणािी 

का तुििात्मक नवचार नदरा गरा है।

टेबल  1 (TABLE 1)

 क्र.सिं.   सिंरक्षण प्रणयाली                                जल पररवहन प्रयाणली

   1 ररह संरचिाओ ंके कॉमै्क्ट निजाइि की   रह संरचिाओ ंके कॉमै्क्ट निजाइि की अिुमनत देता है।  

  अिुमनत िही ंदेता है।ै 

   2 इइसे जमीि के ऊपर रिा गरा है। इसनिए, रह  रह आवश्यक रूप से जमीि के िीचे रिा गरा है। इसनिए,    

  ददृश्यमाि है, िेनकि गैर-स्वच्छतापूण्य है। इसके  रह नदिाई िही ंदे रहा है, िेनकि स्वच्छ है। 

  निए कम मात्रा में पािी की आवश्यकता होती है

    3 इसके निए प्रनत व्यखक्त प्रनत नदि िगभग 30 से 40  इसके निए प्रनत व्यखक्त प्रनत नदि िगभग 100 से 120 िीटर  

  िीटर पािी की ्ोडी मात््रा की आवश्यकता होती है। की मात््रा में बिी मात््रा में पािी की आवश्यकता होती है।

    4 पुट ररएक्शि मौजूद है। पुट ररिेक्शि की कोई संभाविा िही ंहै।

    5 Iइसे आम तौर पर ग्रामीण पररस्नतरो ंके निए  रह मूि रूप से एक शहरी व्यवस्ा के रूप में सामिे आरा है।  

  प्रणािी के रूप में मािा गरा है।   

    6 आवश्यक श्म शखक्त बहत अनधक है।  केवि कुछ मजदूरो ंकी आवश्यकता है।

    7 अिगाव की उपखस्नत है। v अिगाव का अभाव है।

     8 रह शुरुआती िागत में सस्ा है, िेनकि रिरिाव प्रारंनभक िागत में रह महंगा है, िेनकि रिरिाव की िागत कम है।  

  के कामो ंमें महंगा है। 

    9 महामारी िैििे की संभाविा है।  महामारी िैििे का ितरा कािी कम हो जाता है।   

      10 इसके निए कुशि रा तकिीकी कनम्यरो ंकी मदद  इसमें उपचार इकाइरो ंको नबछािे, रिरिाव और चिािे के निए  

  की आवश्यकता िही ंहोती है। कुशि रा तकिीकी कनम्यरो ंकी मदद की आवश्यकता होती है
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     11 शहर गंदा और बदबूदार रहता है। शहर साि-सु्रा िजर आता है।  

     12 रह संभाविा है नक शौचािरो ंसे तरि अपनशष्टो ंको  पािी के भूनमगत स्ोतो ंके प्रदूिण का व्यावहाररक रूप से   

  नभगोिे के कारण पािी के भूनमगत स्ोत प्रदूनित हो  कोई ितरा िही ंहै कोंकनक सीवेज बंद सीवरो ंमें और पािी के पाइप के  

  सकते हैं। िीचे िे जारा जाता है

सीवर पयाइप कया भूधमगत धबछयाने  सीवर पयाइप कया भूधमगत धबछयाने  ((Underground laying of sewer pipes))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

•  भूधमगत पयाइप धबछयाते समय अपनयाई गई प्रधक्रयया की व्ययाख्या कर सकें गे। (पत्थर के पयात्र कया पयाइप) 

भूनमगत सीवर पाइप नबछािे के निए निम्ननिखित कारयों को करिे की 

आवश्यकता है।

-  िाई के निए िुदाई

-  पाइप के निए नबस्र

-  पाइप नबछािा

-  पाइप का जोड

- पररषिण

-  पाइप की रषिा

-  निर से भरिा।

िाई के निए उत्खिि: िाइरो ंकी िुदाई इस प्रकार की जािी चानहए नक 

पाइपो ंको आवश्यक संरेिण में और आवश्यक चौडाई और गहराई पर 

निनद्यष्ट नकरा जा सके। कवर को पाइप के ऊपर से जमीि की सतह तक 

मापा जाता है। उत्खिि मैनु्यअि रा रंत्रवत् नकरा जा सकता है। स्टोि वेरर 

पाइप के निए िाई की चौडाई निम्नािुसार है।

120cm की औसत गहराई तक सभी व्यास के निए रह पाइप का पस 

30cm होिा चानहए।

रनद गहराई 120cm से अनधक है तो रह पाइप पस 40cm होिा चानहए। 

हािांनक िाई की चौडाई 90cm से अनधक गहराई के निए 75cm से कम 

िही ंहोिी चानहए। शीि्य पर िाई की चौडाई गहराई के आधार पर बढाई 

जा सकती है।

िाई की कारी, रनद िरम रा बिी हई नमट्ी में है, को अच्छी तरह से पािी 

नपिारा जािा है और पाइप िाििे से पहिे इसे कूटिा है। रनद कोई गड्ा 

है तो उसे ठीक से नमट्ी से भरिा है और 200mm परत में समेनकत 

करिा है। रनद िाई का ति अतं्त कठोर रा चट्ािी है तो िाइरो ंकी 

िुदाई आवश्यक िाई स्र से कम से कम 150cm िीचे की जािी चानहए। 

आवश्यक स्र को चरनित महीि नमट्ी रा रेत से भरकर बिारा जाता 

है और पाइप के निए एक नचकिी नबस्र प्राप्त करिे के निए संकुनचत 

नकरा जाता है। उत्खिि के पूरा होिे पर, सॉकेट/कॉिर प्राप्त करिे के निए 

आवश्यक स्ाि पर िोििे को काट नदरा जाता है। पाइप की तरि से 

िगभग आधा मीटर की दूरी वािे पेडो ंकी जडो ंको भी हटािा रा मारिा 

है। िुदाई की गई सामग्री को िाई के नकिारे से 1 मीटर रा िाई की आधी 

गहराई, जो भी अनधक हो, से आगे रिा जािा है। िाइरो ंको पािी से मुक्त 

रिा जाता है। जब भी आवश्यकता हो शोररंग और नटम्बररंग प्रदाि कर रहे 

हैं। िाइरो ंसे पािी निकाििे के बाद जि स्र के िीचे िुदाई की जाती है।

जब पाइप िाइि एक मौजूदा सडक को पार करती है, तो सडक के 

क्ॉनसंग को एक बार में आधा िोदिा होता है, दूसरे आधे नहसे् को पहिे 

आधे नहसे् में पाइप नबछाए जािे और िाइरो ंको निर से भरिे के बाद 

ही शुरू नकरा जािा है। रातारात के निए आवश्यक सुरषिा उपार जैसे 

बैररकेि, िाि झंिा, िाि बत्ी आनद स्ानपत नकए जािे हैं। नकसी भी अन्य 

सनव्यस िाइि जैसे पािी की मेि, नबजिी, टेिीिोि आनद की िुदाई करते 

समर सावधािीपूव्यक संरनषित और समन ््यत होिा चानहए और संबंनधत 

अनधकारररो ंको भी सूनचत नकरा जािा चानहए।

अखस्र नमट्ी जैसे िरम नमट्ी और सूिी ढेिेदार नमट्ी में रह जांचिा होता 

है नक नमट्ी पाइप िाइि का सम ््यि कर सकती है रा िही।ं कभी-कभी 

उपरुक्त िीवं प्रदाि करिे की आवश्यकता हो सकती है। नवसृ्त नमट्ी की 

नमट्ी पाइपो ंको िुकसाि पहंचा सकती है। इसनिए पाइप िाइि के चारो ं

ओर कम से कम 100mm टैम्ि्य रेत का एक नििािा देिा आवश्यक 

है।

पाइपो ंको िाई के पास उतारकर िाई के सा् रिा जािा है। ग्राउंि िेवि 

के मामिे में सॉकेट को ऊपर की ओर रििा और पंप करिे के मामिे में 

िाउिस्ट्र ीम का सामिा करिा पड रहा है।

पाइपो ंको उपरुक्त चरिी ब्ॉक िेररक पोि चेि रखस्रो ंआनद के माध्म 

से िाई में उतारा जाता है, भारी पाइपो ंके मामिे में, इसे दो रखस्रो ंका 

उपरोग करके भी उतारा जा सकता है। (Fig 1)

प्रते्क रस्ी का एक नसरा िकडी रा स्टीि की िंूटी से बंधा हो सकता है 

नजसे जमीि में दबा नदरा जाता है और पाइप को रस्ी में रिा जाता है और 

दूसरा नसरा आदमी द्ारा रिा जाता है, नजसे धीरे-धीरे छोडे जािे पर पाइप 

को िाई में नगरा नदरा जाता है (Fig 2)। नकसी भी खस्नत में पाइपो ंको 

िुढकाकर िाई में िही ंनगरािा चानहए।

िाई की चौडाई के निए सीमेंट रा चूिे के कंक्ीट के नबस्र पर पत्थर के 

बत्यि पाइप नबछाए जािे हैं। 1.2mm गहराई पर और जमीि से कम मुकुट 

स्र वािे पाइपो ंको पाइप के मुकुट के ऊपर 15cm मोटी कंक्ीट से ढक 

नदरा जाता है और बेि कंक्ीट के बाहरी नकिारे से नमििे के निए ढिाि 

नदरा जाता है। िेनकि क्ाउि पर 1.2m से अनधक गहराई पर नबछाए 

गए पाइपो ंको पाइप के कें र् के स्र तक नकिारो ंपर कंक्ीट नकरा जाता 

है और पाइप को स्पश्यरेिा से नमििे के निए नकिारे से हटा नदरा जाता 
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है। पाइपो ंको रोजिा और अिुभागो ंपर नदिाए गए संरेिण, स्रो ंऔर 

गे्रनिएंट्स पर सावधािीपूव्यक रिा जािा चानहए। पाइप में नवदेशी सामग्री 

के प्रवेश को रोकिे के निए सावधािी बरती जािी चानहए। दो मैिहोिो ंके 

बीच के पाइपो ंको ऊर्ा्यधर रा षैिनतज वक्ो ंके नबिा एक सीधी रेिा में 

सही मारिे में नबछारा जाता है। गाढे सीमेंट के घोि में गांजा राि्य सॉकेट के 

तार वािे गैसकेट का उपरोग करके और सीमेंट मोटा्यर का उपरोग करके 

पाइपो ंको जोड नदरा जाता है। नबछािे और जोडिे के बाद, जोडो ंको 7 

नदिो ंतक ठीक करिा होता है। इिाज ित्म होिे के बाद, पाइप और जोडो ं

का परीषिण नकरा जाता है। परीषिण के संतोिजिक पूरा होिे पर पृथ्ी को 

जमीिी स्र तक भर नदरा जाता है।

सीवर के धलए ढयाल धनम्यानुसयार होगी।

 व्ययास   ढयाल    

 mm नू्नतम         ज्यादया से ज्यादया

 100 1 in 57  1 in 5.6
 150 1 in 100  1 in 9.7
 200 1 in 145  1 in 14
 230 1 in 175  1 in 17
 250 1 in 195  1 in 19
 300 1 in 250  1 in 24.5

घर जल धनकयासी की व्यवस्या  घर जल धनकयासी की व्यवस्या  ((System of house drainage))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• हयाउस प्लिंधबिंग के उदे्श्य की व्ययाख्या करें

• गृह जल धनकयासी के धसदयािंतो िं की व्ययाख्या करें

• हयाउस प्लिंधबिंग से सिंबिंधित शततों को पररभयाधषत करें

• प्रणयाधलयो िं के प्रकयारो िं की व्ययाख्या करें । 

हयाउस प्लिंधबिंग

हाउस पंनबंग साव्यजनिक िािी और सीवर तक तरि कचरे का संग्रह और 

पररवहि है। इस उदे्श्य के निए इमारत के कुछ नहसे् को अिग रिा गरा 

है। भवि की रोजिा पर नवनभन्न स्वच्छता वाहिो ंऔर अन्य सुनवधाओ ंकी 

खस्नत को नचननित नकरा गरा है। संग्रह के स्ािो ंसे सीवर की ओर जािे 

वािी जि निकासी िाइिो ंको भी उसी रोजिा पर आवश्यक पररनशष्टो ंके 

सा् नदिारा गरा है। स्वच्छता वाहिो ंमें शौचािर ब्ॉक शानमि हैं नजसमें 

पािी के कोठरी और मूत्रािर, और स्ाि कषि शानमि हैं। अन्य सुनवधाओ ं

में नकचि नसंक और धुिाई के स्ाि शानमि हैं।

जल धनकयासी के धनमयातिण कया उदे्श्य

1  तरि अपनशष्ट का र्ाशीघ्र निपटाि करिा

2  सीवर से भवि में दुगगंधरुक्त गैसो ंके प्रवेश को रोकिे के निए

3  तूिाि के पािी को िुिे सतही िािे में निस्ाररत करिे के निए

4  अशुद्ध पदा ््य को शीघ्र हटािे की सुनवधा के निए

5  भवि में स्वास्थ्य की खस्नत प्रदाि करिे के निए

घर जल धनकयासी के धसदयािंत

1  घर की जि निकासी प्रणािी के उनचत निजाइि और निमा्यण के निए, 

निम्ननिखित सामान्य नसद्धांतो ंको अपिारा जाता है।

2  िानिरो ंका प्रवेश द्ार भवि के बाहर होिा चानहए।

3  ि्र े िेज नसस्टम में उनचत वेंकनटिेशि होिा चानहए।

4  िानिरां भवि से िही ंहोकर भवि के नकिारे से होकर गुजरिी चानहए।

5  िािो ंको पेडो ंके पास िही ंरििा चानहए।
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6  िािी को स्वरं सिाई के निए ढािो ंपर नबछारा जािा चानहए।

7  िािी को पहंच के नबंदुओ ंके बीच सीधा रिा जािा चानहए। नदशा रा 

ढाि के सभी पररवत्यि निरीषिण के निए िुिे होिे चानहए।

8  शािा िानिराुँ र्ासंभव छोटी होिी चानहए।

9  सभी किेक्शि नतरछे होिे चानहए, तानक आिे वािी िािी सीवेज के 

प्रवाह की नदशा की ओर हो।

10  िािो ंका आकार आवश्यकताओ ंको पूरा करिे के निए परा्यप्त होिा 

चानहए।

11  पाइप के जोड पािी से टाइट होिे चानहए और गैर-शोिक सामग्री से 

बिे होिे चानहए।

12  हाउस ि्र ेि को पखब्क सीवर से तभी जोडा जािा चानहए जब पखब्क 

सीवर हाउस ि्र ेि से गहरा हो।

13  हाउस ि्र ेि में उपरुक्त स्ािो ंपर परा्यप्त संख्या में ट्र ैप होिे चानहए।

14  घरो ंमें दुगगंधरुक्त गैस के प्रवेश को रोकिे के निए घर के िािे को 

साव्यजनिक सीवर से एक जाि से अिग नकरा जािा चानहए।

15 बेहतर होगा नक बाररश के पािी को िेिे के निए अिग से िानिरो ंकी 

व्यवस्ा की जाए।

हयाउस िे्नेज से सिंबिंधित शततें (Fig 1)

एिं टी-सयाइफोनेज पयाइप - रह एक पाइप है जो घर के जि निकासी में 

जाि के पािी को संरनषित करिे के निए स्ानपत नकरा जाता है। रह उनचत 

वेंकनटिेशि बिाए रिता है। रह साइफोनिक नक्रा को होिे िही ं देता है। 

(Figs 1 & 2)

कयाउल - रह वेंट पाइप के शीि्य पर प्रदाि नकरा जाता है। रह पनषिरो ंको 

घोसिा बिािे से रोकता है। रह खलिट्स रा संकीण्य उद्घाटि के सा् प्रदाि 

नकरा जाता है। रह सेनटिक टैंक रा ि्र े िेज िाइि से निकििे वािी दुगगंध से 

बचता है।

धिक्सचर िे्न - रह नकसी अन्य ि्र े िेज पाइप को जोडिे के निए निक्चर 

के ट्र ैप से निकििे वािा आउटिेट पाइप है।

तयाजी हवया कया प्रवेश - रह अंनतम मैिहोि पर प्रदाि नकरा जाता है, जो 

ताजी हवा के प्रवेश के निए घर के िािे को साव्यजनिक सीवर से जोडता है। 

रह सीवेज गैसो ंको पतिा करता है। इसे जमीिी स्र से करीब 2 मीटर की 

ऊंचाई पर रिा गरा है। इसके शीि्य पर अभ्रक फै्लप वि वे वॉल्व नदरा गरा 

है। रह वाल्व अंदर की ओर िुिता है और ताजी हवा में प्रवेश करता है।

क्षपैधतज शयाखया: रह एक नमट्ी रा कचरे के ढेर रा घर की िािी से पार््य में 

िैिी हई िािी का पाइप है। रह एक रा एक से अनधक निक्सचर िानिरो ं

से निसचाज्य प्राप्त करता है और इसे नमट्ी रा अपनशष्ट सै्टक रा हाउस ि्र ेि 

में िे जाता है।

षैिनतज पाइप - रह कोई भी पाइप रा निनटंग है जो षैिनतज के सा् 45 निग्री 

से कम का कोण बिाती है।

हयाउस िे्न यया धबम्डिंग िे्न: रह पंनबंग ि्र े िेज नसस्टम के सबसे निचिे 

षैिनतज पाइनपंग का नहस्ा है। रह इमारत के भीतर नमट्ी, अपनशष्ट और 

अन्य जि निकासी पाइपो ंसे निव्यहि प्राप्त करता है और इसे घर के सीवर 

में पहंचाता है।
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हयाउस सीवर यया धबम्डिंग सीवर: रह पंनबंग ि्र े िेज नसस्टम के षैिनतज 

पाइनपंग का वह नहस्ा है जो हाउस ि्र ेि रा नबख्ंडग ि्र ेि के अंत से 

साव्यजनिक सीवर रा अन्य आउटिेट तक िैिा हआ है।

सयाइफोनेज: साइफोनिक नक्रा के कारण, पािी की सीि रा जाि टूट 

सकता है। इसे साइफोिेज के रूप में जािा जाता है और रह तब पे्रररत 

होता है जब पािी अचािक ऊपरी मंनजि पर एक निक्चर से छुट्ी दे दी 

जाती है।

मृदया पयाइप: रह कोई भी जि निकासी पाइप है नजसमें मािव मि रुक्त 

तरि अपनशष्ट होता है।

स्पैक: एक सै्टक जि निकासी की कोई भी ऊर्ा्यधर रेिा रािी नमट्ी, 

अपनशष्ट रा वेंट पाइप है।

वेंट पयाइप: सीवर के वेंकनटिेशि के निए स्ानपत पाइप को वेंट पाइप के रूप 

में जािा जाता है। रह साइििेज और बैक फ्लो के खििाि ट्र ैप की पािी 

की सीि की रषिा के निए प्रदाि नकरा जाता है।

अपधशष्ट पयाइप: अपनशष्ट पाइप कोई भी जि निकासी पाइप है नजसमें 

तरि अपनशष्ट होता है नजसमें मािव मि शानमि िही ंहोता है।

नलसयाजी की प्रणयाली

पूवति सिंख्या 1.10.96 कया सिंदभति लें

नयाधलयो िं  नयाधलयो िं  ((Drains))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• नयाधलयो िं कया वणतिन करें

• आदशति नयाली खिंि की मस्धत

•  नयाधलयो िं के प्रकयार। 

नयाधलयो िं

इिका उपरोग से कम गंदा पािी िािे के निए नकरा जाता है 

रसोई, स्ािघर, धोिे के स्ाि और आंगिो,ं सडको,ं छतो,ं िुिे मैदािो ंआनद 

से बाररश का पािी, पािी की अिमारी से दुगगंध को छोडकर। िुिी िानिरां 

मि और विा्य जि को प्राकृनतक जिधाराओ ंतक िे जाती हैं रा साव्यजनिक 

सीवर में बहा देती हैं।

िुिी िानिरां ज्ादातर सडको ंके दोिो ंओर इमारतो ंकी चारदीवारी के 

सा् नबछाई जाती हैं। उिके ससे्पि और कम रिरिाव िागत के कारण, 

कुछ िगर पानिकाओ ंऔर स्ािीर निकारो ंिे उन्ें गंदे पािी के पररवहि 

के निए अपिारा। उन्ें ्ोडे अंतराि के बाद सिाई की आवश्यकता होती 

है।

नयाधलयो िं के खिंि

एक आदश्य िािी को निम्ननिखित शतयों को पूरा करिा चानहए:

i  इसे नू्यितम शुष्क मौसम प्रवाह के सा् स्व-सिाई वेग नवकनसत 

करिा चानहए।

ii  इसके शीि्य पर परा्यप्त मुक्त बोि्य होिा चानहए, रहां तक   नक अनधकतम 

निव्यहि के दौराि भी।

iii  रह निमा्यण और रिरिाव में साि होिा चानहए।

iv  रह ऐसा होिा चानहए नक इसे आसािी से साि नकरा जा सके।

v  रह संरचिात्मक रूप से सुरनषित और खस्र होिा चानहए।

vi  इसका निमा्यण गैर-संषिारक सामग्री से नकरा जािा चानहए और इसमें 

कटाव के निए परा्यप्त प्रनतरोध होिा चानहए।
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व्यवहार में सीवर के केवि चार सामान्य वगयों का उपरोग नकरा जाता है, 

नजिका सिितापूव्यक परीषिण नकरा गरा है। वे हैं:

a अध्य-गोिाकार िंि b रू-सेक्शि

c वी-सेक्शि, d आरताकार अिुभाग

a  अितिवृत्याकयार खिंि (Fig 1)

इस प्रकार की िािी का उपरोग ज्ादातर छोटी िानिरो ं के निए नकरा 

जाता है कोंकनक नबछािे में आसािी, खस्रता और सस्ापि होता है। इसके 

निमा्यण के निए आधा गोि गे्ज्ड स्टोि-वेरर पाइप का उपरोग नकरा जाता 

है। रनद इस िंि में निव्यहि कम हो जाता है, तो स्व-सिाई वेग नवकनसत 

िही ंहोगा और जमा िीचे में बस जाएगा और प्रवाह सीवेज में बाधा उत्न्न 

करेगा।

अध्य-वृत्ाकार िानिरां बडे निव्यहि के निए उपरुक्त िही ंहैं, कोंकनक ऐसे 

मामिो ं में वे अनधक स्ाि घेरते हैं। रनद रह िािा गहरा है, तो हमेशा 

संभाविा है नक वाहिो ंके पनहरे इसमें नगर सकते हैं नजससे वाहि और िािे 

दोिो ंको िुकसाि हो सकता है। तेज हवाओ ंके दौराि रेतीिे षेित्र में, रे िंि 

रेत से भर जाते हैं, नजससे िािी का निमा्यण होता है।
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b   यू-सेक्शन (Fig 2)

सेमी-सकु्य िर सेक्शि में रनद भुजाओ ंको ऊपर उठा नदरा जाए तो रह 

U-सेक्शि हो जाता है। इसका उपरोग ऐसे स्ािो ंपर नकरा जाता है जहां 

निसचाज्य अनधक होता है और अध्यवृत्ाकार िािी द्ारा िही ंनिरा जा सकता 

है। आधे पत्थरो ंके िीचे पाइप नबछारा जाता है और इसके ऊपर नचिाई का 

काम नकरा जाता है जैसा नक Fig 2 में नदिारा गरा है।

Fig 2
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c  वी-सेक्शन (Fig 3)

रह िंि बहत छोटे निव्यहि के निए भी धूप-सिाई की गनत देता है कोंकनक 

प्रते्क मामिे में अनधक गहराई उपिब्ध है। इिवट्य में एक नतहाई से एक 

चौ्ाई स्टोि वेरर पाइप रा कंक्ीट ब्ॉक नबछारा जाता है और नकिारो ंको 

ईंट रा झंिे के पत्थरो ंसे बिारा जाता है और पास्टर नकरा जाता है। इस 

प्रकार के िंि को साि करिा आसाि है। रे िंि स्टोिवेरर पाइप के कें र् 

में 1200, 1000 रा 600 को घटा सकते हैं।

नचत्र तीि सबसे सामान्य प्रकार के वी-सेक्शि िानिरो ं को नदिाता है।  

Fig 3 छोटे निव्यहि िेिे के निए उपरोग नकए जािे वािे अिुभाग को 

दशा्यता है। Fig 3 िीिबू्लएि को कम मात्रा में तूिािी पािी के सा् िेिे 

के निए उपरोग नकए जािे वािे िंि को दशा्यता है। अक्सर इस िंि में 

िागत को कम करिे के निए स्टोिवेरर पाइप के ऊपर की तरि नमट्ी में 

बिारा जाता है। Fig 3. बडे निव्यहि िेिे के निए उपरोग नकए जािे वािे 

Fig 3
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d  आयतयाकयार खिंि (Fig 4)

इस प्रकार का िंि केवि बडे निव्यहि के निए है कोंकनक छोटे निव्यहि के 

निए स्व-सिाई वेग नवकनसत िही ंहोगा नजससे नििंनबत कणो ंका निपटारा 

हो जाएगा। इस िािे का निमा्यण सीमेंट की कारी नबछाकर नकरा जाता है, 

नजसके नकिारो ंपर पत्थर रा ईंट की नचिाई से निमा्यण नकरा जाता है और 

अंत में अंदर पास्टर नकरा जाता है। सिाई में कनठिाई के कारण, इस 

िंि का आमतौर पर उपरोग िही ंनकरा जाता है।

एक और सामान्य िंि को दशा्यता है। से्पस के प्रनतबंध के कारण, पषिो ंको 

अनधक ढिाि प्रदाि नकए जाते हैं। इस िंि में उले् में पत्थर के पात्र पाइप 

की आवश्यकता िही ंहै।

ररसयाव के परीक्षण की धवधि  ररसयाव के परीक्षण की धवधि  ((Method of testing leakage))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

•  िूम्रपयान परीक्षण की व्ययाख्या करें 

िुआँ परीक्षण (Fig 1)

धूम्रपाि परीषिण का उपरोग प्रणािी की सुदृढता के परीषिण और एक 

संनदग्ध ररसाव का पता िगािे के निए नकरा जाता है। इसका उपरोग 

जमीि के ऊपर की नमट्ी, अपनशष्ट और वेंट पाइप के परीषिण के निए 

समाि रूप से अच्छी तरह से नकरा जा सकता है।

सभी पािी की मुहरो ंको पािी से चाज्य नकरा जािा चानहए और एक को 

छोडकर सभी शािा िानिरो ंऔर वेंट को सीि कर नदरा जािा चानहए। 

निर एक परीषिण पग के माध्म से नसस्टम में धुआं िािा जाता है नजसे 

िािी रा सै्टक के सबसे निचिे नबंदु में िगारा जाता है।

उच्चतम वेंट को तब तक िुिा छोड नदरा जाता है जब तक नक धुआं 

निकििा शुरू ि हो जाए। इस नबंदु पर वेंट को सीि कर नदरा जाता है और 

पंनपंग तब तक जारी रहती है जब तक नक धूम्रपाि मशीि के अंदर गंुबद को 

िगभग 50 नममी ऊपर उठािे के निए परा्यप्त दबाव िही ंबिारा जाता है। 

पखमं्ग अब बंद हो जाती है और नसस्टम 5 नमिट तक परीषिण के अधीि 

रहता है। रनद गुम्बद ऊुँ चे स्ाि पर रहता है तो व्यवस्ा ठीक रहती है। का 

गंुबद नगरिा चानहए रा ररसाव के ऊपर उठिे में नविि होिा चानहए। पंनपंग 

जारी है जबनक नसस्टम को धुएं के ररसाव के निए जाुँचा जाता है।
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धुएुँ  और कुछ प्रकार के पाखस्टक के बीच हानिकारक नक्रा के कारण इस 

परीषिण का उपरोग पाखस्टक प्रणािी पर िही ंनकरा जािा चानहए।

मौजूदया बया् टब, वॉश बेधसन और िे्न लयाइनो िं में धसिंक की मरम्मत 

के धलए

•  परीषिण के बाद पाइपिाइि में कोई भी चूक होती है, स्ाि िोट करें

•  रनद सहारक उपकरण, निनटंग और पाइपिाइिो ंसे कोई ररसाव पारा 

जाता है, तो उसे बदि दें।

Fig 1
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दबयाव परीक्षण मशीन के सया् पयाइपलयाइन कया दबयाव परीक्षण  दबयाव परीक्षण मशीन के सया् पयाइपलयाइन कया दबयाव परीक्षण  ((Pressure testing of pipeline with 
pressure testing machine))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• दबयाव परीक्षण मशीन के अनुप्रयोग कया उले्ख करें

•  दबयाव परीक्षण मशीन की व्ययाख्या करें 

आवेदन पत्र

-  बॉरिर, पे्रशर वेसल्स, C.I मेन्स, काखसं्टग 

-  गैस नसिेंिर, पाइप और टू्ब के पुजजे

-  हाइि्र ो टेस्ट पे्रशर के अधीि

धवशेष लक्षण

-  पोटजेबि हैंि ऑपरेटेि नसस्टम को एक आदमी आसािी से हैंिि कर 

सकता है

-  पंप रूनिट िेनरिकेटेि M.S पािी की टंकी जो परीषिण के निए तरि 

जमा करती है

-  पंप नकए गए नकसी िीवं की आवश्यकता िही ंहै

-  परीषिण के निए आत्म आधार प्रदाि करता है

मािक सहारक सामग्री

-  पीति धातु से बिा पे्रशर ररिीज कॉक।

-  1/2: BSP िंबाई 2 मीटर के अटैचमेंट के सा् निसचाज्य पे्रशर होज़।

-  से्टििेस स्टीि खग्सरीि भरा दबाव िापिे का रंत्र 4 ”इंच िारि . के 

सा्

-  सक्शि और निसचाज्य वाल्व (NRV) से्टििेस स्टीि सामग्री से बिा है

प्रदशतिन तयाधलकया

धनवतिहन आकयार मपैक्स। दबयाव उत्यादन सवयार कया आकयार पयानी की टिंकी कया आकयार

BSP MM Kg/cm2 P.S.I CC/झटकया  mm लीटर . मेिं

1/2” 12.5 35 500 15.70 19 9

दबयाव परीक्षण आयोधजत करनया

सभी से्टशि भविो ंमें नबख्ंडग सनव्यस पाइनपंग नसस्टम का दबाव परीषिण 

करिे के निए, निम्ननिखित चरणो ंको पूरा करें :

1 िी्ड इंजीनिरर के प्रोजेक्ट इंजीनिरर द्ारा निधा्यररत नकए जािे वािे 

अनधकतम परीषिण दबाव की पहचाि करें ।

2  परीषिण नकए जािे वािे पाइप नसस्टम के प्रकार की पहचाि करें । एक 

बार में परीषिण नकए जािे वािे पाइप की अनधकतम कुि िंबाई 40 

िीट है।

3  परीषिण से पहिे सभी किेक्शिो ंकी जांच करें  और उनचत जकडि 

सुनिनचित करें

4  सभी किेके्टि निनटंग और उपकरणो ंके निए दबाव रेनटंग निधा्यररत 

करें  तानक रह सुनिनचित हो सके नक उन्ें अनधकतम परीषिण दबाव के 

निए रेट नकरा गरा है।

5  परीषिण से षिनतग्रस् होिे वािे नकसी भी उपकरण को अिग करें  और 

परीषिण िॉम्य पर इस अिगाव को इंनगत करें ।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.11.102 & 103 से स्बिंधित धसदयािंत
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6  वाल्व द्ारा बंद िही ंनकए गए सभी उद्घाटि पर नसस्टम के रेटेि दबाव 

के निए उपरुक्त एक अंधा निकिा हआ नकिारा रा टोपी सुरनषित करें ।

7  उि सभी टेस्ट, ि्र ेि और वेंट पोट््यस को पग करें  जो टेस्ट के निए 

आवश्यक िही ंहैं।

8  रनद परीषिण नकए जा रहे पाइप के िंि को इि-िाइि वाल्वो ंद्ारा 

अन्य अिुभागो ंसे अिग नकरा जाता है, तो सुनिनचित करें  नक नजस नहसे् 

का परीषिण िही ंनकरा जा रहा है वह वातावरण के निए िुिा है।

वयायवीय परीक्षण के धलए चरण 9 से 15 कया पयालन करें :

9  25 साई का प्रारंनभक परीषिण दबाव िागू करें ।

धकसी भी बडे ररसयाव के स्यान की अनुमधत देने के धलए यह 

दबयाव कम से कम 10 धमनट के धलए रखया जयानया चयाधहए। यधद 

इस चरण के दौरयान, यया परीक्षण के दौरयान धकसी भी समय 

लीक कया पतया चलतया हपै, तो दबयाव को कम करें  और ररसयाव को 

ठीक करने के धलए उधचत कयारतिवयाई करें । यधद आवश्यक हो, 

धनददेश के धलए पररयोजनया अधभयिंतया से परयामशति करें ।

10  अनधकतम परीषिण दबाव तक पहंचिे तक, 25 साई की वृखद्ध में 

परीषिण दबाव िागू करें । प्रते्क 25 साई वेति वृखद्ध पर 5 नमिट के 

निए दबाव बिाए रिें और अनधक दबाव जोडिे से पहिे िीक का 

निरीषिण करें ।

11  इस दबाव को 25 घंटे तक रोक कर रिें।

12  24 घंटे की समरावनध के बाद ऑपरेटर द्ारा सिि होिे की पुनष्ट प्राप्त 

करें ।

13  हवा की धारा, मिबे और उच्च िेसीबि शोर स्र से बचिे के निए 

सावधािी के सा् दबाव निकािें।

इि चरणो ंको पूरा करिे के बाद, परीषिण सिितापूव्यक पूरा होिे के बाद 

दबाव परीषिण पूरा हो गरा है, निर पाइनपंग नसस्टम सेवा के निए तैरार है।
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.11.104 & 105 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - झुकने और पयानी की आपूधतति की व्यवस्या 

धवधभन्न प्रकयार के जयाल, वेंटधटलेशन एिं टीसयाइिॉनग और धसिंक  धवधभन्न प्रकयार के जयाल, वेंटधटलेशन एिं टीसयाइिॉनग और धसिंक  ((Different types of traps, ventilation 
antisyphonge and sinks))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• जयाल को पररभयाधषत करें

•  जयाल के पूवति-आवश्यकतयाओिं को पररभयाधषत करें

•  जयाल के प्रकयार। 

वेंटधटलेशन और एिं टीसयाइफोनेज  वेंटधटलेशन और एिं टीसयाइफोनेज  ((Ventilation and antisyphonage))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• वेंटधटलेशन की व्ययाख्या करें

•  एिं टीसयाइफोनेज धक्रयया की व्ययाख्या करें । 

Refer Ex. No. 1.9.78 & 1.11.102 & 1.11.103

वेंटधटलेधटिंग पयाइप

-  नबख्ंडग ि्र ेि वेंकनटिेनटंग पाइप का व्यास 75mm से कम िही ंहोिा 

चानहए, हािांनक, इसका उपरोग मुख्य नमट्ी के पाइप रा मुख्य 

अपनशष्ट पाइप (MSP रा MWP) के रूप में नकरा जाता है। ऊपरी 

भाग, नजसमें निसचाज्य िही ंहोता है, शेि भाग से कम व्यास का िही ं

होिा चानहए।

-  मुख्य वेंकनटिेनटंग पाइप का व्यास 50mm से कम िही ंहोिा चानहए।

-  एक और दो पाइप प्रणानिरो ं में अपनशष्ट पाइप पर एक शािा 

वेंकनटिेनटंग पाइप दो-नतहाई से कम िही ंहोिा चानहए, शािा अपनशष्ट 

हवादार पाइप का व्यास नू्यितम 25mm के अधीि होिा चानहए।

-  नमट्ी के पाइप पर एक शािा हवादार पाइप का व्यास 32m से कम 

िही ंहोिा चानहए।

वेंटधटलेधटिंग शयाफ्ट

सीवरो िं कया सिंवयातन (Fig 1)

सीवेज के काब्यनिक पदा्यों के शुखद्धकरण के कारण सीवरो ंमें नवनभन्न गैसें 

उत्न्न होती हैं। रे गैसें प्रकृनत में बहत दुगगंधरुक्त होती हैं, मािव स्वास्थ्य 

को िुकसाि पहंचाती हैं और उिके जीवि को कम करिे वािे सीवरो ं

को िष्ट कर देती हैं। इस प्रकार उत्ानदत गैसें अत्नधक नवस्ोटक होती 

हैं और उच्च सांर्ता में उिके नवस्ोटक और जहरीिे चररत्र के कारण 

रिरिाव करिे वािे िोगो ंके निए घातक दुघ्यटिाएं हो सकती हैं। उपरोक्त 

कनठिाइरो ं के कारण, सीवर िाइिो ं को हमेशा 80-100 मीटर पर 

वेंकनटिेशि प्रदाि नकरा जाता है जो मैिहोि में काम करिे वािे श्नमको ंको 

ताजी हवा प्रदाि करेगा।

Fig 1
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Ventilating shaft

वेंटधटलेधटिंग पयाइप

एक सच्चा वेंट एक ऊर्ा्यधर पाइप है जो एक िािी िाइि से जुडा होता है 

जो छत के माध्म से रात्रा करता है नजसमें पािी िही ंबहता है। रनद एक 

निक्चर सै्टक के करीब और शीि्य मंनजि पर है, तो सै्टक का ऊपरी भाग 
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एक वेंट के रूप में अच्छी तरह से कार्य करता है। हािांनक, कई जुडिार 

इतिी आसािी से खस्त िही ंहैं, और अन्य समाधाि िोजिे होगें।

एक ररवेंट पाइप, नजसे एक सहारक वेंट भी कहा जाता है, खस्रता के पास 

िािी की रेिा से जुड जाता है और मुख्य वेंट तक ऊपर और ऊपर चिा 

जाता है। रह सीधे जुडिार के पीछे रा षैिनतज िािी िाइि से जुड सकता है।

रनद दो निक्चर दीवार के नवपरीत नकिारो ंपर हैं, तो वे एक सैनिटरी क्ॉस 

के सा् सै्टक में बांध सकते हैं; इसे एक सामान्य वेंट कहा जाता है और इसे 

बैक-टू-बैक नसंक पर पारा जा सकता है।

जब एक निक्चर सै्टक के कािी करीब होता है, तो कोि द्ारा गीिे वेंट 

की अिुमनत दी जा सकती है। एक टब के मामिे में जो एक ढेर के करीब 

है, उसकी िािी एक पाइप में िािी हो सकती है जो एक वेंट के रूप में 

भी काम करती है।

एक फ्ीस्टैंकनिंग नसंक कोि के निए िूप वेंट की अिुमनत दे सकता है। रनद 

पुिरावत्यि कनठि है और गीिा निकास की अिुमनत िही ंहै, तो आपको छत 

के माध्म से एक अिग वेंट पाइप स्ानपत करिा पड सकता है।

एक वारु प्रवेश वाल्व (एएवी) िुिता है जब अपनशष्ट िानिरो ंमें हवा आती 

है, निर सीवर गैसो ंको कमरे में वापस जािे से रोकिे के निए गुरुत्ाकि्यण 

इसे बंद कर देता है। कई इिाको ंमें कोि इि अपेषिाकृत िए उपकरणो ंको 

वेंट िाइिो ंकी जगह िेिे की अिुमनत देते हैं। रूनिट के आकार और नकसी 

भी कोि प्रनतबंध के आधार पर, एएवी का उपरोग कई निक्चर को बाहर 

निकाििे के निए नकरा जा सकता है। रह सुनिनचित करिे के निए कोि 

जांचें नक वे एएवी की अिुमनत देते हैं।

वेंट पयाइप स्याधपत करनया: वेंट पाइप, जो अक्सर ि्र ेिपाइप की तुििा में 

संकरा होता है, को ि्र ेिपाइप की तरह ढिाि की आवश्यकता िही ंहोती 

है। आम तौर पर वे स्र रा साहि दौडते हैं, जब तक नक आसपास काम 

करिे में कोई बाधा ि हो।

वेंट पाइप स्ानपत नकए जािे चानहए तानक वे सूिे रहें। इसका मतिब रह 

है नक उन्ें ि्र ेिपाइप के ऊपर से, रा तो सीधे िंबवत रा षैिनतज से 45 निग्री 

के कोण से कम िही ंनिकििा चानहए, तानक पािी उिमें वापस ि जा सके।

एक ररवेंट पाइप का षैिनतज भाग खस्रता के बाढ स्र से कम से कम 6 इंच 

ऊपर होिा चानहए - उच्चतम नबंदु नजस पर पािी बढ सकता है। (एक नसंक 

पर बाढ का स्र नसंक ररम रा ओवरफ्लो होि होता है।)

मुख् नयालया: जाम की संभाविा को कम करिे के निए िािी िाइिो ंकी 

रोजिा बिाएं। सामान्य निरम रह है नक छोटे ि्र ेिपाइप - बा्रूम नसंक 

के निए 1-1 / 4 इंच और नकचि नसंक के निए 1-1 / 2 इंच, उदाहरण के 

निए - बडी शािा िानिरो ंकी ओर िे जाते हैं। रे बदिे में मुख्य सै्टक की 

ओर िे जाते हैं, जो नक सभी का सबसे बडा पाइप है - आमतौर पर 4 इंच। 

चंूनक मुख्य सै्टक भी िंबवत है, रह शारद ही कभी बंद हो जाएगा।

मुख्य ढेर जमीि में िीचे की ओर जाता है, निर िगर निगम के सीवर की 

ओर जाता है। भूनमगत षैिनतज पाइप, रा मुख्य िािी, जो सीवर िाइि की 

ओर चिती है, कभी-कभी बंद हो सकती है, िासकर अगर रह नमट्ी के 

पाइप से बिा एक पुरािा िािा हो।

धवधशष्ट वेंटधटिंग धवकल्प (Fig 2): एक सचे्च वेंट पाइप को सूिा रहिा 

चानहए, जबनक पािी िािी से िीचे चिा जाता है। एक गीिा वेंट भी एक 

िािी िाइि के रूप में कार्य करता है िेनकि इतिा बडा है नक रह वास्व 

में कभी भी पािी से िही ंभरता है।

वयायु धवषयाक्ततया के प्रधत सयावियाधनययािं

अपिे घर और पररवार को काब्यि मोिोऑक्साइि से सुरनषित रििे में मदद 

करिे के निए इि सात रुखक्तरो ंसे शुरुआत करें ।

Fig 2

1  काब्यि मोिोऑक्साइि के जोखिमो ंको जािें।

2  अपिे वेंट्स को साि रिें।

3  बंद षेित्र में इंजि ि चिाएं।

4  निरनमत रिरिाव अिुसूची।

5  आग के स्ािो ंको साि और अच्छी तरह हवादार रिें।

6  सीओ स्ानपत करें  अिाम्य

7  अपिे सीओ को बिाए रिें। एिाम्य

कयाबतिन मोनोऑक्सयाइि धवषयाक्ततया की रोक्याम

1  काब्यि मोिोऑक्साइि मॉनिटर स्ानपत करें ।

2  अपिे काब्यि मोिोऑक्साइि मॉनिटर नसस्टम का परीषिण करें ।

3  संकेतो ंऔर िषिणो ंको राद रिें।

4  अपिे गैस ि्र ारर निल्र को साि करें ।

5  काब्यि मोिोऑक्साइि के निए अपिे जोखिम को सीनमत करें ।

6  अभ्ास चिाएुँ  और अपिे पररवार के सा् एक आपातकािीि रोजिा 

नवकनसत करें ।

7  अपिे उपकरणो ंकी निरनमत रूप से सनव्यस करवाएं।

कयायतिस्ल में सयावियाधनययािं: िराब हवादार षेित्र में गैसोिीि चानित इंजि 

रा उपकरणो ंके उपरोग को प्रनतबंनधत करें , श्व्य अिाम्य के सा् व्यखक्तगत 

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.11.104 & 105 से स्बिंधित धसदयािंत



265

सीओ मॉनिटर प्रदाि करें । रनद सह के निए संभानवत जोखिम मौजूद है। 

उि षेित्रो ंमें निरनमत रूप से हवा का परीषिण करें  जहां सीओ मौजूद हो 

सकता है, नजसमें सीनमत स्ाि भी शानमि हैं।

उनू्िि कार्य स्ि से ितरे को दूर करिे की प्रनक्रा है। जोखिम को 

निरंनत्रत करिे के निए आईटी सबसे प्रभावी तरीका है कोंकनक ितरा अब 

मौजूद िही ंहै।

प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.11.106 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - झुकने और पयानी की आपूधतति की व्यवस्या

अधनि हयाइि्ेंट और उनकी धिधटिंग  अधनि हयाइि्ेंट और उनकी धिधटिंग  (Fire hydrants and their fittings)(Fire hydrants and their fittings)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• अधनि हयाइि्ेंट कया वणतिन करें

•  हयाइि्ेंट बतयाएिं । 

धसिंक के प्रकयार  धसिंक के प्रकयार  ((Types of sinks))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

•  धवधभन्न प्रकयार के धसिंक की व्ययाख्या करें । 

Refer Ex.No. 1.10.89 & 1.10.93 

Refer Ex.No. 1.10.87 & 1.10.88 

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.11.106 से स्बिंधित धसदयािंत
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.11.107&108 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - झुकने और पयानी की आपूधतति की व्यवस्या 

गममी और तयापमयान की अवियारणया  गममी और तयापमयान की अवियारणया  ((Concept of heat and temperature))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• गममी और इकयाई गममी बतयाएिं

• रयाज् कया तयापमयान और तयापमयान तरयाजू।

• ऊष्या अिंतरण के तीन प्रकयार बतयाएिं

• ्मयातिमीटर और पयायरोमीटर बतयाएिं

• धवधभन्न तयापीय इकयाई द्यारया रयाज् तयापन प्रणयाली

• वॉटर हीटर के प्रकयार बतयाएिं

• वॉटर हीटर के पुजतों की व्ययाख्या करें । 

गममी

ऊष्ा वह ऊजा्य है जो तापमाि अंतर के कारण शरीर के एक पदा ््य से 

दूसरे पदा ््य में स्ािांतररत होती है।

ऊष्ा शरीर की कुि गनतज ऊजा्य है, इसे जूि मीटर द्ारा मापा जाता है। 

इसकी इकाई जूि है।

तयापमयान

तापमाि शरीर की गममी (रा) ठंिक की निग्री है। रह शरीर की औसत 

गनतज ऊजा्य है।

तापमाि ्ममोिेटर द्ारा मापा जाता है

इकाइराुँ K F और C हैं।

पयानी की धवधशष्ट ऊष्या = 1

एलु्धमधनयम कया = 0.22v

तयािंबे कया = 0.1

लोहे कया = 0.12

गममी (Fig 1)

Fig 1
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कैिोरी: रह 1 ग्राम पािी के तापमाि को 1 निग्री सेखल्सरस तक बढािे के 

निए आवश्यक ऊष्ा की मात्रा है।

BTHU: रह 1°F से 1 lb पािी बढािे के निए आवश्यक ऊष्ा की मात्रा 

है। (नरिनटश ्म्यि रूनिट)।

C.H.U: रह 1°C के माध्म से 1 एिबी पािी बढािे के निए आवश्यक 

गममी की मात्रा है।

जूि: S.I रूनिट (1 कैिोरी = 4.186J)

गममी का प्रभाव

•  तापमाि में बदिाव

•  आकार में पररवत्यि

•  राज् में बदिाव

•  संरचिा में पररवत्यि

•  भौनतक गुणो ंमें पररवत्यि

धवधशष्ट ऊष्या (Fig 2)

नकसी पदा ््य के एक ग्राम के तापमाि को 10C तक बढािे के निए 

आवश्यक ऊष्ा की मात्रा को नवनशष्ट ऊष्ा कहते हैं। इसे ‘स’ अषिर से 

दशा्यरा जाता है।

रह ऊजा्य का एक रूप है। ऊष्ा ऊजा्य को ऊजा्य के अन्य रूपो ंमें पररवनत्यत 

नकरा जा सकता है। ऊष्ा एक गम्य शरीर से ठंिे शरीर में प्रवानहत होती है।

ऊष्ा की इकाइराुँ

Fig 1
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Fig 2

जल समतुल् (Fig 3)

रह पािी का र्व्यमाि है जो नदए गए पदा ््य के समाि ताप वृखद्ध के निए 

उतिी ही मात्रा में ऊष्ा अवशोनित करेगा। जि समतुल्य = पदा ््य का 

र्व्यमाि x पदा ््य की नवनशष्ट ऊष्ा।
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Fig 3
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अत: जि समतुल्य = ms

तयापमयान

रह शरीर की गमा्यहट रा ठंिक की निग्री है। तापमाि ्मा्यमीटर द्ारा 

मापा जाता है।

तयापमयान तरयाजू (Fig 4)

Fig 1
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Fig 4

तापमाि को दो निनचित संदभ्य नबंदुओ ं के बीच कैनिरेिट नकरा जाता है, 

अ्ा्यत् पािी का नहमांक और पािी का क्व्िांक। नवनभन्न तापमाि पैमािो ं

पर रे दो निनचित नबंदु हैं:

 से्ल  धहमयािंक धबिंदु क्व्नयािंक

 सेंटीगे्रि (°C) 0°C 100°C

 फारेिहाइट (°F) 32°F 212°F

 केखल्वि (के) 273°K 373°K

 रेउमुर (°R)  0°R 80°R

ऊष्या ऊजयाति कया एक रूप हपै। तयापमयान धकसी शरीर की गममी 

यया ठिं िक की धिग्री हपै। एक से िमयाांतरण के धलए सिंबिंि दूसरो िं 

के धलए तयापमयान पपैमयानया हपै

m2 - दूसरे पदा ््य का र्व्यमाि

s2 - दूसरे पदा ््य की नवनशष्ट ऊष्ा

tm - नमश्ण का तापमाि

m - मासv

Q - गममी की मात्रा

δt/∆t  - तापमाि अंतर

tm  - नमश्ण का तापमाि।

ऊष्या की मयात्रया की इकयाई

ऊष्ा की मात्रा के निए वु्यत्न्न इकाई S.I है। इकाई 1 जूि (j) है।

धवधशष्ट ऊष्या

इसे नकसी पदा ््य के इकाई र्व्यमाि के तापमाि को 1°C तक बढािे 

के निए आवश्यक ऊष्ा की मात्रा के रूप में भी व्यक्त नकरा जाता है। 

एसआई इकाई में 1 नकिो पािी के र्व्यमाि को 1 निग्री सेखल्सरस तक 

गम्य करिे के निए,

आवश्यक गममी की मात्रा रा

ऊष्ा का रांनत्रक तुल्यांक = 4186J

   = 4.2 kj/kg°C.

धकसी पदया त्ि को तयापमयान बढयाने के धलए आवश्यक ऊष्या की मयात्रया

1 नकग्रा पदा ््य को 1°C तक गम्य करिे के निए आवश्यक ऊष्ा की मात्रा 

पदा ््य ‘s’ की नवनशष्ट ऊष्ा के बराबर होती है। t के तापमाि अंतर को 

प्राप्त करिे के निए पदा ््य के ‘m’ नकग्रा के र्व्यमाि को गम्य करिे के निए,

आवश्यक ऊष्ा की मात्रा = m x s x ∆t

इसनिए Q = m x s x ∆t.

धमश्रण (Fig 5)

जब तापमाि का आदाि-प्रदाि होता है, तो गममी की मात्रा में भी आदाि-

प्रदाि होता है। जब गम्य नपंि ठंिे पदा्यों के सा् जुडते हैं, तो गम्य पदा्यों से 

ठंिे पदा्यों में गममी हस्ांतरण तब तक होता है जब तक नक नमश्ण रा दोिो ं

पदा ््य समाि तापमाि प्राप्त िही ंकर िेते।

Fig 5
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गममी कया धमश्रण

m1  - पहिे पदा ््य का र्व्यमाि

s1  - पहिे पदा ््य की नवनशष्ट ऊष्ा

उच्च तापमाि पर नपंिो ंद्ारा िोई गई गममी

=  कम तापमाि पर नपंिो ंद्ारा प्राप्त गममी और इसनिए घटक पदा्यों की 

गममी की कुि मात्रा

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.11.107 - 108 से स्बिंधित धसदयािंत
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=  नमश्ण में ऊष्ा की मात्रा।

गमति पदया त्ि द्यारया ऊष्या हयाधन =

                       ठिं िे पदया त्ि द्यारया प्रयाप्त ऊष्या

गममी की घटक मयात्रया कया एस =

                           धमश्रण में गममी की मयात्रया

m1 x s1 x t1 + m2 x s2 x t2  = (m1s1 + m2s2)tm.

उदाहरण (EXAMPLE)

एक बा् टब में 15°C पर 40 िीटर पािी है और 60°C पर 80 िीटर पािी 

उसमें िािा जाता है। नमश्ण का तापमाि का है।

m1 x s1 x t1 + m2 x s2 x t2 = (m1s1 + m2s2)tm.

गममी सिंचरण

गममी कया स्यानयािंतरण

ऊष्ा को एक स्ाि से दूसरे स्ाि पर स्ािांतररत करिे के तीि तरीके हैं

1  चयालन

चािि, नकसी नपंि में एक स्ाि से दूसरे स्ाि पर नकसी पदा ््य के ्ोक की 

गनत के नबिा, परमाणु रा आणनवक टकराव द्ारा गममी हस्ांतरण की एक 

नवनध है। रह ज्ादातर ठोस पदा्यों में होता है।

2  सिंवहन

संवहि पदा ््य के बडे नहसे् की वास्नवक गनत से बडी दूरी के माध्म से 

दूसरे स्ाि पर गममी हस्ांतरण का एक तरीका है। रह ज्ादातर तरि 

पदा ््य और गैसो ंमें होता है।

3  धवधकरण

नवनकरण गममी हस्ांतरण का एक तरीका है नजसके निए नकसी भौनतक 

माध्म की आवश्यकता िही ं होती है। ऊष्ा ऊजा्य को अवरक्त नवद्त 

चुम्बकीर तरंगो ंद्ारा एक स्ाि से दूसरे स्ाि तक िे जारा जाता है।

ऊष्या कया सिंचरण

ऊष्ा ऊजा्य का एक रूप है और कार्य करिे में सषिम है। ऊष्ा एक गम्य 

वसु् से ठंिे शरीर की ओर रा उच्च तापमाि के एक नबंदु से निम्न तापमाि 

के नबंदु तक प्रवानहत होती है। तापमाि का अंतर नजतिा अनधक होगा 

उतिी ही तेजी से गममी का प्रवाह होगा। ऊष्ा का संचार तीि प्रकार से 

होता है।

•  चािि द्ारा

•  संवहि द्ारा

•  नवनकरण द्ारा

चयालन (Fig 6)

Fig 6

संपक्य  द्ारा ऊष्ा ऊजा्य के संचरण को नदरा गरा िाम चािि है। ऊष्ा 

स्ोत कंिक्टर के संपक्य  में है। (धातु की छड)। रॉि ्मा्यमीटर के संपक्य  में 

है। चािि के कारण ऊष्ा को गम्य नसरे से मुक्त नसरे की ओर स्ािांतररत 

नकरा जाता है। सामान्य तौर पर अचे्छ नवद्त चािक भी अचे्छ ऊष्ा 

चािक होते हैं और अचे्छ नवद्त कुचािक भी अचे्छ ऊष्ा कुचािक होते 

हैं। एक अच्छा गममी इनु्सिेटर जरूरी िही ंनक उच्च तापमाि का सामिा 

कर सके।

सिंवहन (Fig 7)

Fig 7

संवहि उर््य प्रवाह द्ारा ऊष्ा ऊजा्य के संचरण को नदरा गरा िाम है। गम्य 

होिे पर, र्व (तरि/गैस) कम घिा हो जाता है और इसकी गनतशीिता के 

कारण, एक समाि िेनकि ठंिे और अनधक घिे तरि पदा ््य द्ारा ऊपर की 

ओर नवस्ानपत हो जाता है। उदाहरण के निए, घरेिू गम्य पािी की व्यवस्ा, 

मोटर कारो ंमें शीतिि प्रणािी।

धवधकरण (Fig 8)

नवद्त-चंुबकीर तरंगो ं के माध्म से गममी वास्व में संपक्य  में आए नबिा 

अंतररषि में एक वसु् से दूसरी वसु् तक नवकीण्य रा संचाररत होती है। रे 

तरंगें प्रकाश तरंगो ंऔर रेनिरो तरंगो ंके समाि होती हैं। उन्ें िेंस द्ारा 

अपवनत्यत नकरा जा सकता है और दप्यणो ंद्ारा परावनत्यत नकरा जा सकता 

है। इस नवनकरण को अवरक्त कहा जाता है। इसे नवनकरण िे जािे के निए 

नकसी माध्म की आवश्यकता िही ंहोती है। (जैसे) सूर्य की गममी अंतररषि 

में रात्रा करती है।
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Fig 8

ऊष्या कया सिंचरण तीन प्रकयार से होतया हपै चयालन, सिंवहन और 

धवधकरण।

तयापमयान और मयापन

तयापमयान

जैसा नक पहिे कहा जा चुका है नक रह नकसी शरीर में गमा्यहट रा शीतिता 

की निग्री है।

मयाप

तापमाि आमतौर पर निग्री सेखल्सरस में मापा जाता है। इस प्रणािी में 

पािी के नहमांक को 0°C और पािी के क्व्िांक को 100°C के रूप में 

पररभानित नकरा जाता है। केखल्वि तापमाि पैमािा निरपेषि 0. रािी- 273° 

से शुरू होता है। तापमाि अंतराि समाि हैं।

∴ 273K = 0°C, 20°C = 273K + 20K = 293K.

उपकरण

तापमाि को मापिे और पढिे के निए उपरोग नकए जािे वािे उपकरण 

सामग्री के गुणो ंमें पररवत्यि, नवद्त घटिा तापदीप्त, नवनकरण और नपघििे 

को ध्ाि में रिते हैं।

्मयातिमीटर (Fig 9): वे इस नसद्धांत पर आधाररत हैं नक तरि और ठोस 

गममी के अधीि होिे पर िैिते हैं। पारा और अल्ोहि समाि रूप से िैिते 

हैं। जब गममी िागू की जाती है तो तरि की मात्रा बढ जाती है और तरि 

कंटेिर के सा् केनशका टू्ब में बढ जाता है। इस प्रकार के ्मा्यमीटर में 

ज्ादातर पारा का उपरोग इसके गुणो ंके कारण नकरा जाता है (चमकदार 

और कांच की िनिरो ंका पािि िही ंकरेगा और हम o 3000c तक माप 

सकते हैं।

Fig 4
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Fig 9

नद्धातु ्मा्यमीटर में नवस्ार के नवनभन्न गुणांक वािे धातु होते हैं। बारमेटि 

को एक सनप्यि में घुमारा जाता है जो तापमाि बढिे पर मुड जाता है।

पयाइरोमीटर (Fig 10)

Fig 5
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Fig 10

्ममोइिेखक्ट्र क पाइरोमीटर इस नसद्धांत पर आधाररत है नक नवनभन्न धातुओ ं

के तारो ं के बीच टांका िगािे का नबंदु, गम्य होिे पर एक संपक्य  वोले्ज 

उत्न्न होता है। वोले्ज गम्य माप नबंदु और तार के ठंिे नसरे के बीच तापमाि 

के अंतर पर निभ्यर करता है। ्ममोकपि तत् तांबे और कॉन्सेंट (600°C 

तक) रा पैनटिम और पैनटिम-रोनिरम (160°C तक) से बिे होते हैं।

रेनिएशि पाइरोमीटर का उपरोग िाि गम्य धातुओ ंके तापमाि को 3000 

निग्री सेखल्सरस तक मापिे के निए नकरा जाता है। रे ऑनटिकि िेंस के 

माध्म से ्म्यि नकरणो ंको कें कनर्त करते हैं और उन्ें ्ममो तत् पर कें कनर्त 

करते हैं। एमीटर का पैमािा निग्री सेखल्सरस रा केखल्वि में कैनिरेिट नकरा 

जाता है।

धवधभन्न तयापीय इकयाइयो िं द्यारया तयाप प्रणयाली

ऊष्या के धलए सबसे सयामयान् इकयाइययँा हैं: 

BTU - नरिनटश ्म्यि रूनिट - नजसे संरुक्त राज् अमेररका में “हीट रूनिट” 

के रूप में भी जािा जाता है

कैिोरी

जौि

BTU - धरिधटश ्मतिल यूधनट: शाही व्यवस्ा में ऊष्ा की इकाई - BTU 

- is

1  समुर् के स्र (पारा का 30 इंच) पर 1oF (58.5oF - 59.5oF) के 

माध्म से एक पाउंि पािी के तापमाि को बढािे के निए आवश्यक 

गममी की मात्रा

2  1 BTU (नरिनटश ्म्यि रूनिट) = 1055.06 J = 107.6  
kpm = 2.931 10-4 kwh = 0.252 kcal = 778.16 ft. 1bf = 
1.0551010 ergs = 252 cal = 0.293 watt - hours

कपै लोरी

एक कैिोरी को आमतौर पर पररभानित नकरा जाता है

1  एक ग्राम पािी का तापमाि 1°C बढािे के निए आवश्यक ऊष्ा की 

मात्रा।
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2  नकिोग्राम कैिोरी, बडी कैिोरी, िाद्य कैिोरी, कैिोरी (कैनपटि सी) 
रा नसि्य  कैिोरी (िोअर केस सी) एक नकिोग्राम पािी के तापमाि को 

एक निग्री सेखल्सरस बढािे के निए आवश्यक ऊजा्य की मात्रा है।

3  1 कैिोरी (कैिोरी) - 1/860 अंतरा्यष्ट्र ीर वाट घंटा (Wh)

4  1 नकिो कैिोरी = 4186.8 जे = 426.9 केपीएम = 1.163, 10-3 

नकिोवाट = 3.088 िीट एिबीएि = 3.9683 BTU = 1000 

कैिोरी।

वयाटर हीटर

घरेलू वॉटर हीटर: घरो ंके उपरोग के निए और छोटी आवश्यकताओ ंके 

निए पािी गम्य करिे के निए घरेिू वॉटर हीटर का उपरोग नकरा जाता है। 

1500 वॉट से 3000 वॉट तक इिेखक्ट्र किी काम करिे वािे उपकरण 

और 2 से 100 िीटर की षिमता वािे उपकरण बाजार में उपिब्ध हैं।

वॉटर हीटर दो अिग-अिग प्रणानिरो ंरािी िॉि पे्रशर टाइप और पे्रशर 

टाइप में काम करता है।

नॉन पे्रशर टयाइप वॉटर हीटर (तत्याल) इस हीटर में कोई भंिारण षिमता 

िही ं है। इििेट िोििे के बाद खस्वच ऑि करके हीटर को नबजिी की 

आपूनत्य करते ही आउटिेट से गम्य पािी प्राप्त होगा।

इििेट पर स्टॉप वाल्व को नवनिरनमत करके गममी की तीव्रता को निरंनत्रत 

नकरा जा सकता है, जब अनधक पािी प्रवानहत होिे की अिुमनत दी जाती 

है, तो आउटिेट पर पािी का तापमाि कम होगा जबनक आउटिेट में पािी 

के तापमाि में कम पािी का तापमाि अनधक होगा। आउटिेट पर कोई 

वाल्व िही ंहै।

पे्रशर टयाइप वॉटर हीटर: इसमें स्टोरेज षिमता होती है। नबजिी चािू करिे 

के कुछ नमिट बाद गम्य पािी की आपूनत्य शुरू हो जाती है। अंदर वाष्प का 

दबाव होगा। इसनिए दुघ्यटिाओ ंको रोकिे के निए हीटर में उपकरणो ंमें 

सुरषिा निनम्यत होिी चानहए।

वॉटर हीटर के पुजदे

बयाहरी किं टेनर: िोहे की स्टीि शीट से बिे होते हैं। बाहरी कने्िर में 

दीवारो ंपर निखकं्सग का प्रावधाि होगा।

भीतरी किं टेनर: रे तांबे की चादरो ंसे बिे होते हैं और बाहरी कंटेिर से दूर 

निट होते हैं। पािी को आंतररक कंटेिर में संग्रनहत नकरा जाता है।

इनु्लेशन: गममी के िुकसाि को रोकिे के निए आंतररक कंटेिर और 

बाहरी कंटेिर के बीच का अंतर अछूता रहता है। इनु्सिेशि के निए कांच 

के ऊि रा िनिज ऊि का उपरोग नकरा जाता है।

तयाप तत्व: आवश्यक वाट के ताप तत् को तांबे की टू्ब में रिा जाता है 

और अंदर के कंटेिर के अंदर निट नकरा जाता है।

्ममोसे्ट: रे पािी की गममी को निरंनत्रत करिे के निए हीनटंग तत्ो ंके सा् 

िगे होते हैं। एक सुरषिा उपकरण है जो उस समर नबजिी की आपूनत्य को 

स्वचानित रूप से बंद कर देता है जब गममी उस अनधकतम गममी से अनधक 

हो जाती है नजसके निए उपकरण बिारा गरा है।

फयूज़धबल प्लग: कुछ कंपनिरां अनतररक्त एहनतराती उपार के रूप में 

पे्रशर हीटर में फरूज़ाइि पग को ठीक करती हैं तानक कोर में ्ममोसै्टट में 

नसस्टम नविि हो जाए, इससे दुघ्यटिा को रोका जा सके। रनद गममी/दबाव 

गममी से अनधक हो जाता है तो फू्ज नपघि जाएगा और भाप निकि जाएगी।

दबयाव ररले वयाल्व: इसे सुरषिा वाल्व के रूप में भी जािा जाता है। इन्ें 18M 

हेि के भीतर इिर कंटेिर के दबाव को निरंनत्रत करिे के निए इििेट 

पाइप में निट नकरा जाता है।

िॉि ररटि्य वॉल्व: इन्ें इििेट में पािी के वापस प्रवाह को रोकिे के निए 

िगारा जाता है-वत्यमाि में आउटिेट पाइप को हीनटंग तत्ो ंकी ऊंचाई से 

ऊपर कंटेिर के अंदर िे जारा जाता है। ऐसे मामिो ंमें गैर वापसी वाल्व 

प्रदाि करिे की आवश्यकता िही ंहै।

वपैकू्म ररले वयाल्व: जब हीटर काम कर रहा होता है और हीटर को पािी 

की आपूनत्य अचािक बंद हो जाती है, तो कंटेिर के अंदर वैकूम बिािे की 

संभाविा होती है। इससे कंटेिर िराब हो जाएगा। वैकूम ररिे वाल्व वैकूम 

के निमा्यण के मामिे में हवा को अंदर जािे में मदद करेगा और कंटेिर के 

अंदर अनतररक्त दबाव को कम करिे में भी मदद करेगा। रे हीटर के ऊपर 

िगे होते हैं।

िेि वेट वयाल्व: कुछ रिांिो ंके हीटर में अनतररक्त सुरषिा उपारो ंके रूप में 

िेि वेट वाल्व भी शीि्य पर िगाए जाते हैं।

वेंट पयाइप: आम तौर पर 15mmF पाइप के G.I को वेंट पाइप के रूप में 

उपरोग नकरा जाता है। रह वैकूम ररिे वाल्व का नवकल्प है। रह हीटर को 

पािी की आपूनत्य करिे वािे ओवरहीट टैंक के स्र से कम से कम 15cm 

की ऊंचाई तक होिा चानहए।

धनयिंत्रण वयाल्व: हीटर से पािी की आपूनत्य को निरंनत्रत करिे के निए इििेट 

और आउटिेट पर निरंत्रण वाल्व िगाए जाते हैं।

षैिनतज और िंबवत रूप से निक्स करिे में सषिम वॉटर हीटर बाजार में 

उपिब्ध हैं। इिका चरि स्ाि की उपिब्धता और षिमता के आधार पर 

नकरा जा सकता है।

एहधतययात

•  गैर दाब प्रकार के हीटर के मामिे में, हीटर को पािी की अिुमनत 

देिे के बाद ही चािू नकरा जािा चानहए, अन्य्ा रह हीनटंग तत्ो ंको 

िुकसाि पहंचाएगा।

•  िॉि पे्रशर टाइप हीटर के निए आउटिेट पर कंट्र ोि वाल्व ि िगाएं।

•  इििेट पे्रशर 18M से अनधक होिे की खस्नत में िॉि-ररटि्य वाल्व को 

ठीक करिा अनिवार्य है।

•  रनद वेंट पाइप को ठीक करिा संभव िही ंहै तो िेि वेट वाल्व होिा 

बेहतर है।

•  अध्य-वानि्यक रिरिाव नकरा जािा चानहए तानक रह देिा जा सके नक 

वाल्व ठीक से काम कर रहे हैं, आंतररक कंटेिरो ंमें कोई पैमािा िही ं

बिता है आनद।

•  पतिा हाइि्र ोक्ोररक एनसि िगािे से से्ि गठि को हटारा जा 

सकता है।

•  रनद फू्नज़बि पग फरूज़ के कारण के निए जाुँच करता है और उपार 

की आवश्यकता होती है।
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.11.109 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - झुकने और पयानी की आपूधतति की व्यवस्या 

आवश्यक सयामग्री कया सयामयान् लेआउट धवधनददेश और मुख् से पयाइप कया कनेक्शन  आवश्यक सयामग्री कया सयामयान् लेआउट धवधनददेश और मुख् से पयाइप कया कनेक्शन  ((General layout 
specifiction of materials required and connection of pipes to mains))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• रयाज् के घर पयानी कया कनेक्शन।

• हिंस की गदतिन, सधवतिस पयाइप, स्ॉप कॉक

• से्ट वॉटर मीटर और स्ॉप कॉक। 

सनव्यस पाइप को मू्निनसपि वाटर मेि से जोडिे वािा एक नवनशष्ट पािी का 

किेक्शि Fig 1 में नदिारा गरा है। जैसा नक स्पष्ट है, पािी के किेक्शि 

में शानमि हैं: (i) एक िेरू्य ; (ii) हंस की गद्यि; (iii) एक सनव्यस पाइप; (iv) 
स्टॉप कॉक; और (v) एक पािी का मीटर, जैसा नक िीचे वनण्यत है:

Fig 1
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सयामी

एक सामी पीति रा बंदूक धातु से बिा एक समकोण आस्ीि है, और 

पािी के मुख्य में नि्र ि नकए गए छेद से जुडा होता है, नजसमें इसे एक 

पग के सा् िराब कर नदरा जाता है। इसका आकार आमतौर पर 10 

से 50mm व्यास के बीच नभन्न होता है। 50mm व्यास से अनधक के अन्य 

सभी किेक्शिो ंके निए, एक टी शािा किेक्शि, पािी की मुख्य धारा से 

दूर, का उपरोग नकरा जाता है।

हिंस गदतिन

हंस गद्यि छोटे आकार का घुमावदार पाइप है जो एक िचीिी सामग्री 

(आमतौर पर सीसा) से बिा होता है और इसकी िंबाई िगभग 75 सेमी 

होती है जो जि सेवा पाइप के बीच एक िचीिा किेक्शि बिाती है।

सधवतिस पयाइप

सनव्यस पाइप 50 नममी व्यास से कम आकार का गैले्विाइज्ड िौह पाइप 

है। इसे एक िाई में भूनमगत रिा जािा चानहए नजसमें कोई सीवर रा जि 

निकासी पाइप िही ंरिी गई हो। सनव्यस पाइप जो िगरपानिका के माध्म 

से भवि को पािी की आपूनत्य करती है, इस प्रकार हंस गद्यि और िेरूि 

के माध्म से मुख्य से जुडा हआ है।

पयानी कया मीटर (Fig 2)

पािी का मीटर घर में िपत पािी की मात्रा को मापता है और ररकॉि्य 

करता है। घरो ं के निए आमतौर पर निरोनजत घरेिू प्रकार के पािी के 

मीटर को रूनिरिो ंके सा् सनव्यस पाइप में िगारा जाता है, नजससे मीटर 

को आवश्यकतािुसार बदिा जा सकता है। पािी का मीटर आम तौर पर 

घर की चारदीवारी में बिे एक उद्घाटि रा गुहा में िगे िोहे के बके्स में तर 

नकरा जाता है, और एक जंगम िोहे के आवरण से ढका होता है।

Fig 2
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घर पयानी कया कनेक्शन

नकसी भवि में ‘जि आपूनत्य ििसाजी प्रणािी’ स्ानपत करिे में, पहिा 

और मुख्य कदम, जानहर है, िगर निगम के मुख्य जिमाग्य से ‘पािी का 

किेक्शि’ प्राप्त करिा है।



272

मुगयाति बिंद करो (Fig 3)

घर में पािी के मीटर में पािी प्रवेश करिे से पहिे स्टॉप कॉक प्रदाि नकरा 

जाता है। इसे हटािे रोग्य कवर के सा् एक उपरुक्त नचिाई कषि में रिा 

गरा है, और एक सुिभ खस्नत में सीमा की दीवार के करीब गिी में तर 

नकरा गरा है। कभी-कभी दोिो ंको एक ही कषि में रिकर घर के अंदर 

पािी के मीटर के ठीक पहिे िगा नदरा जाता है। स्टॉप कॉक का नववरण 

अगिे िेि में नदरा गरा है।

स्टॉप कॉक एक सू्क िाउि प्रकार का लुिइस वाल्व है नजसका उपरोग 

आपूनत्य को रोकिे रा िोििे के निए सनव्यस किेक्शि में छोटे आकार के 

पाइपो ंमें नकरा जाता है। वे आम तौर पर प्रते्क भवि के जि प्रवेश द्ार 

पर और भवि के भीतर भी उपिब्ध कराए जाते हैं। जब प्रते्क घर के 

किेक्शि में पािी के मीटर से ठीक पहिे प्रदाि नकरा जाता है, तो उन्ें 

एक उनचत कच्चा िोहा बॉक्स में संिग्न नकरा जािा चानहए नजसमें एक नहंग 

वािा कवर हो।

Fig 3
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ररसयाव कया पतया लगयानया, मुख् सेवया की मरम्मत ररसयाव कया पतया लगयानया, मुख् सेवया की मरम्मत (Tracing of leakage, Repair to service main)(Tracing of leakage, Repair to service main)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• जलयापूधतति प्रणयाली से होने वयाली हयाधनयो िं को बतयाएिं

•  ररसयाव कया पतया लगयाने और मरम्मत के लयाभो िं की व्ययाख्या करें

•  ररसयाव के प्रकयार बतयाएिं

•  ररसयाव की खरयाबी की व्ययाख्या करें  और मरम्मत की रणनीधतययािं लीकेज की जयािंच करें ।

•  मुख् सेवया को मरम्मत की व्ययाख्या करें । 

जल आपूधतति प्रणयाली से नुकसयान

िीक का पता िगािा और उसकी मरम्मत करिा जि संरषिण के मुख्य 

घटको ं में से एक है। रह माग्यदश्यि दस्ावेज़ िीक के कारण पािी के 

िुकसाि को कम करिे के निए रणिीनतरो ं को संबोनधत करेगा, और 

अंतरा्यष्ट्र ीर जि संघ जैसे संगठिो ंद्ारा नवकनसत अवधारणाओ ंको स्वीकार 

करता है।

पुरािी रा िराब निनम्यत पाइपिाइि, अपरा्यप्त जंग संरषिण, िराब रिरिाव 

वािे वाल्व और रांनत्रक षिनत ररसाव में रोगदाि देिे वािे कुछ कारक हैं। 

िीक निटेक्शि िे ऐनतहानसक रूप से रह मािा है नक सभी, रनद अनधकतर 

िही,ं तो िीक सतह पर उठते हैं और नदिाई देते हैं। वास्व में, कई ररसाव 

िंबे समर तक सतह के िीचे जारी रहते हैं और अनिधा्यररत रहते हैं। एक 

आक्ामक ररसाव का पता िगािे के कार्यक्म के सा्, जि प्रणानिराुँ पहिे 

से ज्ात िीक को िोज और कम कर सकती हैं। उपचार और दबाव के बाद 

िो गरा पािी, िेनकि इखच्छत उपरोग के निए नवतररत होिे से पहिे, पािी, 

पैसा और ऊजा्य बबा्यद हो जाती है। एक आपूनत्य प्रणािी में िीक होिे वािे 

पािी के पाइप की सटीक खस्नत और मरम्मत इि िुकसािो ंको बहत कम 

करती है। एक बार ररसाव का पता चििे के बाद, जि नवतरण प्रणािी में 

पािी के िुकसाि को कम करिे के निए जि उपरोनगता को सुधारात्मक 

कार्यवाई करिी चानहए।

लीक कया पतया लगयाने और मरम्मत के लयाभ: जि प्रणानिरो ंमें ररसाव को 

कम करिे से जि ग्राहको ं(और उिके आपूनत्यकता्यओ)ं के निए कई िाभ 

हैं। इि िाभो ंमें शानमि हैं:

•  बेहतर पररचािि दषिता।

•  कम जि प्रणािी पररचािि िागत।

•  संदूिण की संभाविा कम।

•  सुनवधाओ ंका नवस्ाररत जीवि।

•  संभानवत संपनत् षिनत और जि प्रणािी दानरत् में कमी।

•  पािी की कमी की घटिाओ ंमें कमी।

•  बेहतर जिसंपक्य ।

ररसाव का पता िगािे और मरम्मत के कुछ अनतररक्त िाभ नजन्ें मापिा 

मुखकिि है, उिमें शानमि हैं:

•  नवतरण प्रणािी के बारे में ज्ाि में वृखद्ध, नजसका उपरोग आपात 

खस्नतरो ंके निए और अनधक तेज़ी से प्रनतनक्रा करिे और प्रनतस्ापि 

रा पुिवा्यस कार्यक्मो ं के निए प्रा्नमकताएं निधा्यररत करिे के निए 

नकरा जा सकता है;

•  मौजूदा आपूनत्य का अनधक कुशि उपरोग और नविंनबत षिमता 

नवस्ार;

•  अनग्नशमि षिमता में वृखद्ध।

प्लम्बिंग - प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.11.109 से स्बिंधित धसदयािंत
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ररसाव का पता िगािे और मरम्मत कार्यक्म अन्य महत्पूण्य जि प्रणािी 

गनतनवनधरो ंका िेतृत् कर सकते हैं, जैसे:

•  नवतरण प्रणािी में हाइि्र ेंट और वाल्व का निरीषिण करिा;

•  नवतरण प्रणािी के िके्श अद्यति करिा;

•  स्ोत, पारेिण और नवतरण सुनवधाओ ं की चि रही निगरािी और 

नवशे्िण के निए ररमोट सेंसर और टेिीमेट्र ी प्रौद्योनगनकरो ंका उपरोग 

करिा। ररमोट सेंसर और मॉनिटररंग सॉफ्टवेरर ऑपरेटरो ंको िीक, 

दबाव में उतार-चढाव, उपकरण अिंिता के सा् समस्ाओ ं और 

अन्य नचंताओ ंके प्रनत सचेत कर सकते हैं; त्ा

•  नवतरण प्रणािी में सुधार के निए पाइप, सिाई, िाइनिंग और अन्य 

रिरिाव के प्ररासो ंका निरीषिण करिा और िीक और टूटिा को होिे 

से रोकिा। नसस्टम निरनमत जि प्रणािी रिरिाव में उपरोग नकए 

जािे वािे पािी को कम करिे के तरीको ंपर भी नवचार कर सकते हैं।

लीक के प्रकयार

सनव्यस िाइि िीक और वाल्व िीक सनहत नवनभन्न प्रकार के िीक होते हैं, 

िेनकि ज्ादातर मामिो ंमें, बेनहसाब पािी का सबसे बडा नहस्ा आपूनत्य 

िाइिो ंमें िीक के माध्म से िो जाता है। ररसाव के कई संभानवत कारण 

हैं, और अक्सर कारको ंका एक संरोजि उिकी घटिा की ओर िे जाता है। 

नवतरण प्रणािी के घटको ंकी सामग्री, संरचिा, आरु और जुडिे के तरीके 

ररसाव की घटिा को प्रभानवत कर सकते हैं। एक अन्य संबंनधत कारक 

नवतरण प्रणािी घटको ंकी प्रारंनभक स्ापिा की गुणवत्ा है। तापमाि, वेग 

और दबाव सनहत पािी की खस्नत भी एक कारक है। बाहरी खस्नतरां, जैसे 

नक आवारा नवद्त प्रवाह; अन्य संरचिाओ ंके सा् संपक्य ; और एक पाइप 

के चारो ंओर रातारात कंपि, ठंढ भार, और जमी हई नमट्ी से तिाव भी 

ररसाव में रोगदाि कर सकता है।

भूधमगत ररसयाव

पािी के मीटर के दोिो ंओर भूनमगत पाइनपंग का रिरिाव नकरा जािा 

चानहए। भूनमगत ििसाजी में ररसाव कई अिग-अिग कारको ंके कारण 

हो सकता है, नजसमें उम्र से जंग िगिा रा अन्य भूनमगत उपरोनगताओ ंसे 

आवारा नवद्त धाराएं शानमि हैं जो समर से पहिे धातु की पाइनपंग को 

जंग िगा सकती हैं, भारी ट्र को ंरा उपकरणो ंके सा् पाइनपंग पर ि्र ाइनवंग, 

िराब प्रारंनभक स्ापिा, ठंि और नवगिि एक पाइपिाइि, 5 िीक जोडो ं

रा वाल्व, रा षिनणक उच्च दबाव की घटिाएं जैसे नक वाल्व िोििा और बंद 

करिा रा पंपो ंको जल्ी से शुरू करिा और रोकिा।

भूनमगत ररसाव के संकेतो ंमें शानमि हैं:

•  भू-भाग वािे षेित्रो ंमें असामान्य रूप से गीिे धबे् और/रा जमीि की 

सतह पर पािी जमा होिा।

•  एक ऐसा षेित्र जो हरा, ििंूदीदार, मुिारम रा शुष्क पररखस्नतरो ंसे 

नघरा हआ हो।

•  पािी के दबाव/प्रवाह की मात्रा में उले्ििीर नगरावट।

•  पािी की आपूनत्य में जंग िगे पािी रा गंदगी रा हवा के सा् अचािक 

समस्ा (ररसाव के अिावा इसके अन्य कारण भी हैं)।

•  एक नसंनचत षेित्र का एक नहस्ा अचािक भूरा / मृत / मर जाता है जब 

रह ििता-िूिता है (पािी का दबाव बहत कम होता है नजससे दूर के 

नसर ठीक से पॉप अप हो सकें )।

•  पक्ी जगहो ंका उिडिा रा टूटिा। नसंक छेद or गडे्

•  असमाि िश्य गे्रि रा संरचिा का झुकाव।

•  पािी के उपरोग में अचािक वृखद्ध, िगातार उच्च पािी का उपरोग, रा 

पािी का उपरोग जो कई नबनिंग चक्ो ंके निए कािी खस्र दर से चढ 

रहा है।

ररसयाव कया पतया लगयाने और मरम्मत की रणनीधतययँा

जि नवतरण प्रणािी िीक का पता िगािे के निए नवनभन्न तरीके हैं। इि 

नवनधरो ंमें आमतौर पर र्नि ररसाव-पहचाि उपकरण का उपरोग करिा 

शानमि होता है, जो एक पाइप से पािी के निकििे की आवाज़ की पहचाि 

करता है। इि उपकरणो ं में नपिपॉइंट सुििे वािे उपकरण शानमि हो 

सकते हैं जो वाल्व और हाइि्र ेंट के सा् संपक्य  बिाते हैं, और नजरोिोि 

जो सीधे जमीि पर सुिते हैं। इसके अिावा, एक ररसाव के सटीक स्ाि 

को इंनगत करिे के निए सहसंबंधी उपकरण एक सा् दो नबंदुओ ंपर सुि 

सकते हैं।

बडे ररसाव आवश्यक रूप से िोए हए पािी की सबसे बडी मात्रा का गठि 

िही ंकरते हैं, िासकर अगर पािी सतह पर पहंच जाता है जहां वे आमतौर 

पर जल्ी, पृ्क और मरम्मत नकए जाते हैं। हािांनक, अनिधा्यररत िीक, 

रहां तक     नक छोटे भी, बडी मात्रा में िोए हए पािी का कारण बि सकते 

हैं कोंकनक रे ररसाव िंबे समर तक मौजूद रह सकते हैं। नविंबिा रह है 

नक कई छोटे ररसावो ंका पता िगािा आसाि होता है कोंकनक वे शोरगुि 

वािे होते हैं और हाइि्र ोिोि का उपरोग करके सुििे में आसाि होते हैं। 

पता िगािे और मरम्मत करिे के निए सबसे कनठि िीक आमतौर पर 

स्ट्र ीम क्ॉनसंग के िीचे होते हैं। ररसाव का पता िगािे के प्ररासो ंको नवतरण 

प्रणािी के उस नहसे् पर ध्ाि कें कनर्त करिा चानहए।

लीक की जयािंच

िीक की पहचाि करिा मुखकिि हो सकता है; हािांनक, कम से कम 

निम्ननिखित का प्रदश्यि नकरा जािा चानहए:

•  जमीि के ऊपर स्पष्ट ररसाव के निए नसंचाई प्रणानिरो ंका निरीषिण 

करें । भूनमगत पाइप के ऊपर अत्नधक गीिा षेित्र टूटे हए पाइप रा 

जोड का संकेत हो सकता है।

•  निरनमत रूप से उपकरणो ंकी जांच करें  और िुिे हए पाइपो ंको देिें 

नक का आप नकसी िीक हए पािी को दृनष्ट से देि सकते हैं।

रनद आपको अपिी सुनवधा में ररसाव का संदेह है, तो ररसाव को ठीक करिे 

के निए कदम उठाएं।
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मुख् सेवया की मरम्मत

पािी के मेि आमतौर पर चार से आठ घंटे के बीच मरम्मत और पूरा नकरा 

जाता है।

मुख्य जि िाइि ररसाव के िषिण

1  पािी का पोिर।

2  नहनसंग, सीटी रा बुदबुदाती आवाजें।

3  कम पािी का दबाव

4  छत और दीवारो ंपर पािी की षिनत

5  मो्ड और मो्ड उपखस्नत।

6  िीका पडा हआ पािी

7 पािी के नबि में अस्पष्टीकृत स्पाइक।

मुख् जल लयाइन में प्रयुक्त पयाइप

पॉिीनविाइि क्ोराइि PVC पाइप व्यापक रूप से िए पािी के मुख्य 

अिुप्ररोगो ं के निए उपरोग नकरा जाता है PVC पाइप सामग्री महंगी 

नटकाऊ और हले् वजि में और अनधक है। रह बडे व्यास के पािी की 

आपूनत्य के निए संषिारण प्रनतरोध है, िमिीर िोहे के पाइप का उपरोग 

अक्सर पािी के अिुप्ररोगो ंके निए नकरा जाता है।

पयानी के मुख् टूटने के कयारण

जैसे-जैसे मौसम ठंिा होता है, पाइप सामग्री के नवस्ार और संकुचि के 

कारण मुख्य टूट जाता है पाइप जंग नमट्ी की खस्नत उम्र और जमीि की 

आवाजाही भी पािी के मुख्य रेिक का कारण बि सकती है।

पीवीसी पयाइप पर मरम्मत

पीवीसी पाइप की मरम्मत पहिे षिनतग्रस् षेित्र को साि और सूिा। निर 

एपॉक्सी िगाएं और इसे दस नमिट के निए ठीक होिे दें।

HDPE (उच्च घनत्व पॉली्ीन)

भूनमगत जि िाइिो ंके निए पाइप को सबसे अच्छा नवकल्प मािा जाता 

है। एचिीपीई पाइप गैर-नविाक्त, स्वादहीि होते हैं और इन्ें हररत निमा्यण 

सामग्री मािा जाता है।

पाइपो ं को कम से कम 600mm (दो िीट) जमीि के िीचे दबा देिा 

चानहए। इस गहराई पर नमट्ी एक प्राकृनतक इनु्सिेटर के रूप में कार्य 

करती है और निर जमिे से रोकती है।
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.11.110 - 112 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - झुकने और पयानी की आपूधतति की व्यवस्या 

घरेलू बॉयलर और गीजर  घरेलू बॉयलर और गीजर  ((Domestic boilers and geysers))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• बॉयलर के कयायति और उपयोग की व्ययाख्या करें

•  बॉयलर के प्रकयार कया वणतिन करें ।

•  गीजर के कयायति और उपयोग की व्ययाख्या करें ।

•  वेंट पयाइप की स्यापनया के बयारे में बतयाएिं । 

घरेलू बॉयलर और गीजर

बॉरिर : बारिर एक संिग्न बत्यि होता है नजसमें भाप वाष्पीकृत र्व का 

रूप उत्न्न करता है। भाप रा गम्य पािी को निर एक पाइनपंग नसस्टम के 

माध्म से नवनभन्न अिुप्ररोगो ंजैसे ताप नबजिी उत्ादि और अन्य प्रनक्रा 

के निए गममी स्ािांतररत करिे के निए पररचानित नकरा जाता है।

बॉयलर की दो मुख् शे्रधणययािं हैं:

1  िारर टू्ब बॉरिर: कई टू्बो ंमें गम्य गैस का उपरोग आसपास के 

पािी को गम्य करिे के निए नकरा जाता है।

2  वाटर टू्ब बॉरिर: टू्ब में पािी आसपास की गम्य गैस से गम्य होता 

है।

घरेलू बॉयलरो िं के प्रकयार

1  पारंपररक बॉरिर

2  संरोजि बॉरिर

3  नसस्टम बॉरिर

4  सीएचपी बॉरिर

5  बारो मास बॉरिर।

पयारिंपररक बॉयलर: इसका उपरोग पुरािे हीनटंग नसस्टम में नकरा जाता है 

जहां उच्च दबाव का उपरोग नकरा जाता है।

सिंयोजन बॉयलर: रह बॉरिर पािी की टंकी रा गम्य पािी के नसिेंिर की 

आवश्यकता के नबिा सीधे पािी की आपूनत्य से कें र्ीर हीनटंग और गम्य पािी 

की आपूनत्य करता है। गम्य पािी को स्टोर करिे के बजार तुरंत इसे्माि 

नकरा जाता है।

धसस्म बॉयलर: इस बॉरिर में गम्य पािी का नसिेंिर होता है िेनकि पािी 

का टांक िही ंहोता है। इसके निए कम जगह की आवश्यकता होती है।

सीएचपी बॉयलसति: माइक्ो सीएचपी रा माइक्ो कंबाइंि हीट एंि पावर 

को गैस से चििे वािे बॉरिरो ंके निए िाररेक्ट ररपेसमेिर के रूप में 

स्ानपत नकरा जा सकता है।

बयायो मयास बॉयलर

बॉरिर अषिर ईंधि जैसे िकडी के छरयों पर चिते हैं। रह बॉरिर अन्य 

मािक बॉरिरो ंकी तुििा में अनधक स्ाि घेरता है।

गीजर

पररभयाषया

गीजर इिेक्ट्र ॉनिक उपकरण होते हैं नजिका उपरोग मुख्य रूप से पािी 

गम्य करिे के उदे्श्य से नकरा जाता है। घरो ंमें पािी गम्य करिे के निए 

बा्रूम, नकचि और शॉवर में गीजर का व्यापक रूप से उपरोग नकरा 

जाता है।

वॉटर हीटर के धवधभन्न प्रकयार?

धवसजतिन छड (Fig 1)

नवसज्यि छड उपरोगकता्य के अिुकूि हैं और नकसी भी स्ापिा प्रनक्रा की 

आवश्यकता िही ंहै। पािी को गम्य करिे के निए, आपको केवि निवाइस 

को धातु की बाल्ी में पािी में िुबोकर खस्वच ऑि करिा होगा। एक बाल्ी 

पािी को गम्य करिे में 10-15 नमिट का समर िगता है। इसमें एक हीनटंग 

कॉइि और एक तार होता है जो एक इिेक्ट्र ॉनिक िोहे जैसा नदिता है।

वॉटर हीटर (Fig 2): आमतौर पर घरो ंमें पािी की आपूनत्य को गम्य करिे 

के निए वॉटर हीटर का उपरोग नकरा जाता है। वे उपकरणो ंऔर निक्चर 

को गम्य पािी की आपूनत्य प्रदाि करते हैं।

टैंक प्रकयार वॉटर हीटर

टैंक प्रकार के वॉटर हीटर आमतौर पर घरो ं में उपरोग नकए जाते हैं। 

उिके पास पाइप के सा् अंत में एक बडा, बेििाकार टैंक है जो उिसे 

जुडा हआ है।

सुरषिा सुनिनचित करिे के निए, सभी वॉटर हीटरो ंमें एक टी एंि पी वाल्व 

(तापमाि और दबाव राहत वाल्व) होता है। वाल्व तब िुिता है जब पािी 

का तापमाि रा दबाव सुरषिा सीमा से अनधक हो जाता है।
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अनधकांश टैंक स्टीि से बिे होते हैं और जंग को रोकिे के निए इंटीरररर में 

कांच के बिे होते हैं। टैंको ंके नविि होिे का प्रमुि कारण जंग है।

टैंक के ति पर एक िािी करिे वािे हीटर के निए एक िािी मुगा्य है। 

आपूनत्य पाइप पर वाल्व आपको घर के ठंिे पािी की आपूनत्य को प्रभानवत 

नकए नबिा गम्य पािी की पाइपिाइि को बंद करिे में सषिम बिाता है।

धवदयु त वॉटर हीटर (Fig 3)

इिेखक्ट्र क वॉटर हीटर आमतौर पर 220 वोल् के सनक्य ट से जुडे होते 

हैं। पािी को गम्य करिे पर करंट नवद्त प्रनतरोध वािे ताप तत्ो ंसे होकर 

गुजरता है।

क्षपैधतज वॉटर हीटर (Fig 4)

आमतौर पर गीजर वॉटर हीटर वनट्यकिी माउंटेि होते हैं। रनद बा्रूम 

की छत की दीवार कम है, तो आपके पास गीजर को िंबवत रूप से िगािे 

के निए दीवार पर परा्यप्त ऊर्ा्यधर स्ाि िही ंहोगा।

धकचन वॉटर हीटर (Fig 5)

1 िीटर से 3 िीटर की षिमता वािे इिेखक्ट्र क इंस्टेंट गीजर केवि रसोई 

के निए उपरुक्त हैं।

ऊिं ची इमयारतो िं के धलए वॉटर हीटर (Fig 6)

एक इमारत की िश्य षिमता के आधार पर, एक मजबूत टैंक के सा् एक 

गीजर सबसे उपरुक्त है रनद आप एक ऊंची इमारत में रहते हैं। ऊंची 

इमारतो ंके निए गीजर में 6 बार से अनधक का नू्यितम दबाव होिा चानहए 

ग्ास-िाइि वािे िेनपत आंतररक टैंक अनधक उपरुक्त होते हैं कोंकनक वे 

उच्च दबाव का नवरोध करें गे।

सौर जल तयापक (Fig 7)

रनद आप अपिे पररवार के सा् एक स्वतंत्र घर में रह रहे हैं तो सोिर वॉटर 

हीटर एक आदश्य नवकल्प है। सोिर वॉटर हीटर का उपरोग सुनिनचित 

करेगा नक आपको नबजिी पर भारी िच्य करिे की आवश्यकता िही ं

है। रह पूरे घर को गम्य पािी देगा। प्रारंनभक निवेश बहत अनधक है। वे 

बडे अपाट्यमेंट के निए उपरुक्त िही ंहैं। रे गीजर बडे अपाट्यमेंट के निए 

अिुपरुक्त हैं।
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Fig 7

सौर जल प्रणयाली

सौर जल तयापन (SWH)

सौर जि तापि (SWH) सौर तापीर संग्राहक का उपरोग करके जि 

तापि के निए सूर्य के प्रकाश को िवीकरणीर ऊजा्य में पररवनत्यत करिा 

है। सौर जि तापि प्रणानिरो ंमें नवनभन्न प्रौद्योनगनकरां शानमि हैं नजिका 

उपरोग दुनिरा भर में तेजी से नकरा जा रहा है।

“क्ोज-कप्ड” एसिबू्लएच नसस्टम में स्टोरेज टैंक को छत पर सोिर 

किेक्टरो ंके ठीक ऊपर षैिनतज रूप से िगारा जाता है। कोई पंनपंग की 

आवश्यकता िही ंहै कोंकनक गम्य पािी स्वाभानवक रूप से ् ममोनसिॉि प्रवाह 

के माध्म से टैंक में उगता है। एक “पंप-पररचानित” प्रणािी में भंिारण 

टैंक जमीि पर रा िश्य पर चढकर होता है और संग्राहको ंके स्र से िीचे 

होता है; एक पररसंचारी पंप टैंक और किेक्टरो ं के बीच पािी रा गममी 

हस्ांतरण तरि पदा ््य िे जाता है।

SWH नसस्टम को साि के अनधकांश समर गम्य पािी देिे के निए निज़ाइि 

नकरा गरा है। हािांनक, सनद्यरो ंमें कभी-कभी परा्यप्त गम्य पािी देिे के निए 

परा्यप्त सौर ताप िाभ िही ंहो सकता है। ऐसे में पािी को गम्य करिे के निए 

गैस रा इिेखक्ट्र क बूस्टर का इसे्माि नकरा जाता है। (Fig 8)

फ्ीज संरषिण

फ्ीज संरषिण के उपार फ्ीनजंग ट्र ांसिर फु्लइि के नवस्ार के कारण 

नसस्टम को होिे वािे िुकसाि को रोकते हैं। पंप बंद होिे पर ि्र ेिबैक 

नसस्टम नसस्टम से ट्र ांसिर फु्लइि को हटा देता है। कई अप्रत्षि प्रणानिराुँ 

गममी हस्ांतरण र्व में एंटीि्ीज़ (जैसे प्रोपिीि ग्ाइकोि) का उपरोग 

करती हैं।

ज़रूरत से ज़यादया गरम सिंरक्षण

जब एक रा दो नदिो ंके निए गम्य पािी का उपरोग िही ंनकरा जाता है, तो 

किेक्टरो ंऔर भंिारण में तरि पदा ््य ि्र ेिबैक नकस्म को छोडकर सभी 

प्रणानिरो ंमें बहत उच्च तापमाि तक पहंच सकता है। जब ि्र ेिबैक नसस्टम 

में स्टोरेज टैंक अपिे वांनछत तापमाि तक पहंच जाता है, तो पंप बंद हो 

जाते हैं, नजससे हीनटंग प्रनक्रा समाप्त हो जाती है और इस तरह स्टोरेज 

टैंक को ओवरहीनटंग से बचा जाता है। (Fig 9)
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सौर जल तयापन प्रणयाधलयो िं के प्रकयार

प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष प्रणयाली

िाररेक्ट रा ओपि िूप नसस्टम किेक्टरो ंके माध्म से पीिे रोग्य पािी 

को प्रसाररत करता है। वे अपेषिाकृत ससे् हैं िेनकि निम्ननिखित कनमरां 

हो सकती हैं:

•  जब तक उिके पास हीट एक्सपोट्य पंप ि हो, वे बहत कम रा कोई 

ज़ादा गरम सुरषिा प्रदाि िही ंकरते हैं।

•  जब तक संग्राहक फ़ीज़-सहिशीि ि हो,ं वे बहत कम रा कोई फ़ीज़ 

सुरषिा प्रदाि िही ंकरते हैं।

•  जब तक आरि-नवनिमर सॉफिर का उपरोग िही ंनकरा जाता है, तब 

तक किेक्टर कठोर जि षेित्रो ंमें से्ि जमा करते हैं।

फ्ीज-सहिशीि सौर संग्राहको ंके आगमि तक, उन्ें ठंिे मौसम के निए 

उपरुक्त िही ंमािा जाता ्ा, कोंकनक किेक्टर के फ्ीज से षिनतग्रस् होिे 

की खस्नत में, दबाव वािी पािी की िाइिें फ्ीज-षिनतग्रस् किेक्टर से पािी 

को तब तक बहिे के निए मजबूर कर देंगी जब तक नक समस्ा ि हो। 

देिा और ठीक नकरा।

अप्रत्षि रा बंद िूप नसस्टम एक हीट एक्सचेंजर का उपरोग करते हैं जो 

पीिे रोग्य पािी को तरि पदा ््य से अिग करता है, नजसे “हीट-ट्र ांसिर 

फु्लइि” (एचटीएि) के रूप में जािा जाता है, जो किेक्टर के माध्म से 

िैिता है। दो सबसे आम एचटीएि पािी और एक एंटीि्ीज़/पािी नमश्ण 

हैं जो आम तौर पर गैर-नविैिे प्रोनपिीि ग्ाइकोि का उपरोग करते हैं। 

पैििो ंमें गम्य होिे के बाद, एचटीएि हीट एक्सचेंजर की रात्रा करता है, 

जहां इसकी गममी पीिे रोग्य पािी में स्ािांतररत हो जाती है। हािांनक ्ोडा 

अनधक महंगा, अप्रत्षि नसस्टम फ्ीज सुरषिा प्रदाि करते हैं और आमतौर 

पर अनत ताप संरषिण भी प्रदाि करते हैं।

धनम्रिय और सधक्रय धसस्म

पैनसव नसस्टम नसस्टम में पािी रा हीनटंग फु्लइि को प्रसाररत करिे के निए 

हीट-संचानित संवहि रा हीट पाइप पर निभ्यर करते हैं। निख्रिर सौर जि 

तापि प्रणानिरां महंगी हैं और उिका रिरिाव बहत कम रा कोई िही ं

है, िेनकि एक निख्रिर प्रणािी की दषिता एक सनक्र प्रणािी की तुििा में 

कािी कम है। ओवरहीनटंग और फ्ीनजंग प्रमुि नचंताएं हैं।

सनक्र नसस्टम नसस्टम में पािी और/रा हीनटंग तरि पदा ््य को प्रसाररत 

करिे के निए एक रा अनधक पंपो ंका उपरोग करते हैं।

हािांनक ्ोडा अनधक महंगा, सनक्र नसस्टम कई िारदे प्रदाि करते हैं:

• भंिारण टैंक को संग्राहको ंकी तुििा में िीचे खस्त नकरा जा सकता है, 

नजससे नसस्टम निजाइि में अनधक स्वतंत्रता की अिुमनत नमिती है और 

पहिे से मौजूद भंिारण टैंको ंका उपरोग करिे की अिुमनत नमिती है।

•  भंिारण टैंक को देििे से छुपारा जा सकता है।

•  भंिारण टैंक को वातािुकूनित रा अध्य-वातािुकूनित स्ाि में रिा जा 

सकता है, नजससे गममी का िुकसाि कम हो जाता है।

•  ि्र ेिबैक टैंक का उपरोग नकरा जा सकता है।

•  बेहतर दषिता।

•  व्यवस्ा पर अनधक निरंत्रण।

आधुनिक सनक्र सौर जि प्रणानिरो ंमें इिेक्ट्र ॉनिक निरंत्रक होते हैं जो 

कार्यषिमता की एक नवसृ्त शंृ्ििा की पेशकश करते हैं, जैसे नक नसस्टम 

को निरंनत्रत करिे वािी सेनटंग्स में संशोधि, बैकअप इिेखक्ट्र क रा गैस-

चानित वॉटर हीटर के सा् बातचीत, एसिबू्लएच नसस्टम द्ारा बचाई गई 

ऊजा्य की गणिा और िॉनगंग , सुरषिा कार्य, ररमोट एके्सस, और सूचिात्मक 

प्रदश्यि, जैसे तापमाि रीनिंग।

सबसे सामान्य प्रकार के सोिर वॉटर हीटर का नववरण अंजीर 8 और 9 में 

नदिारा गरा है। रहाुँ एक झुका हआ फै्लट पेट सोिर किेक्टर है नजसमें 

पािी के सा् हीट ट्र ांसिर फु्लइि का उपरोग नकरा जाता है। किेक्टर 

के ऊपर एक ्म्यिी इंसुिेटेि गम्य पािी का भंिारण टैंक िगारा जाता है। 

किेक्टर का गम्य पािी गम्य पािी की टंकी तक ऊपर उठता है और ठंिे 

पािी की बराबर मात्रा को बदि देता है, जो किेक्टर में प्रवेश करता है। 

चक् दोहराता है, नजसके पररणामस्वरूप गम्य पािी की टंकी का सारा पािी 

गम्य हो जाता है।

जब गम्य पािी के आउटिेट से गम्य पािी निकािा जाता है, तो उतिी ही 

मात्रा को ठंिे पािी के मेकअप टैंक से ठंिे पािी से बदि नदरा जाता है। 

ठंिे पािी की टंकी गम्य पािी की टंकी के स्र से ऊपर तर की जाती है। 

इस रोजिा को निख्रिर ताप रोजिा के रूप में जािा जाता है, कोंकनक ्ममो 

साइिि नक्रा के कारण पािी स्वाभानवक रूप से िूप में पररचानित होता 

है।

जब किेक्टर गम्य पािी के टैंक के स्र से ऊपर तर नकरा जाता है, तो 

िूप में पािी के संचिि को पे्रररत करिे के निए एक पंप की आवश्यकता 

होती है, और इस रोजिा को सनक्र रा मजबूर सौर तापीर प्रणािी के 

रूप में जािा जाएगा। पािी को फै्लट पेट सोिर किेक्टर के माध्म से 

पंप नकरा जाता है, जहां इसे गम्य नकरा जाता है और वापस भंिारण टैंक 

में प्रवानहत नकरा जाता है। जब भी उपरोग के निए गम्य पािी निकािा 

जाता है, तो ठंिा पािी उसकी जगह िे िेता है। जब किेक्टर आउटिेट 

और स्टोरेज टैंक में पािी के तापमाि में अंतर 7oC से अनधक हो 

जाता है, तो पंप मोटर एक अंतर ्ममोसे्टट द्ारा सनक्र होता है। ररवस्य 

सकु्य िेशि को रोकिे के निए िॉि-ररटि्य/चेक वाल्व की आवश्यकता 

होती है। बादि की अवनध के दौराि उपरोग के निए बैक अप के रूप 

में एक सहारक नवद्त इमस्यि हीटर का उपरोग नकरा जा सकता है।  

(Figs 10 &11)

अन्य रोजिा में, किेक्टर से गम्य पािी हीट एक्सचेंजर के माध्म से सेवा के 

पािी में गममी पहंचाता है। इस रोजिा में ठंिी रातो ंके दौराि ठंि से बचिे के 

निए गममी पररवहि माध्म के रूप में एक एंटी-फ्ीज समाधाि का उपरोग 

नकरा जा सकता है।

सौर औद्योनगक हीनटंग नसस्टम

सौर सनक्र हीनटंग नसस्टम का उपरोग कई औद्योनगक प्रनक्रा ताप 

आवश्यकताओ ंके निए नकरा जाता है। नवनभन्न उद्योगो ंमें प्रनक्रा ऊष्ा 
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Fig 11

की आपूनत्य आम तौर पर (i) प्रनक्रा गम्य पािी, (ii) गम्य हवा, (iii) प्रनक्रा 

भाप के रूप में की जाती है।
एक सौर प्रनक्रा भाप प्रणािी की व्यवस्ा को अंजीर 11 में नदिारा 

गरा है। रहाुँ दबाव वािे पािी को उबििे से रोकिे के निए एक सांर्ण 

संग्राहक के माध्म से पररचानित नकरा जाता है। उच्च दबाव वािे गम्य 

पािी को थ्ॉटि नकरा जाता है और फै्लश सेपरेटर में अिग नकरा जाता 

है। फै्लश टैंक में आवश्यक तरि स्र को बिाए रििे के निए, उबिा 

हआ फीि पािी पंप अिुभाग में िािा जाता है। फै्लश सेपरेटर से प्राप्त 

संतृप्त भाप को संग्राहक षेित्र के माध्म से पुि: पररचानित नकरा जाता 

है और उपरोग के निए नवतररत नकरा जाता है। दबाव को निरंनत्रत 

करिे के निए एक दबाव निरामक वाल्व का उपरोग नकरा जाता है।  

(Figs 12 &13)
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Fig 13गम्य हवा सौर ताप प्रणािी की व्यवस्ा (Fig 8 से 11) में नदिाई गई है। 

तापीर ऊजा्य को किेक्टर से गम्य हवा के माध्म से िे जारा जाता है और 

प्रनक्रा गममी के निए उपरोग नकरा जाता है। अनतररक्त गममी को रॉक बेि 

्म्यि स्टोरेज में संग्रनहत नकरा जाता है, नजसका उपरोग बाद में तब नकरा 

जाता है जब सौर नवनकरण उपिब्ध िही ंहोता है। सहारक हीनटंग संवद्ध्यि 

का उपरोग तब नकरा जाता है जब किेक्टर रा भंिारण द्ारा आपूनत्य की 

गई सौर गममी परा्यप्त िही ं होती है। किेक्टर में प्रवेश करिे वािे ताजा 

के प्रारंनभक तापमाि को बढािे के निए उपरोग की गई हवा को हीट 

एक्सचेंजर के माध्म से निकास हवा से गममी को पुिप्रा्यप्त करिे के निए 

पाररत नकरा जाता है।
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.12.113-116 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - टैंक स्यापनया, परीक्षण और रखरखयाव

नलसयाजी और स्वच्छतया प्रतीक और नलसयाजी कोड नलसयाजी और स्वच्छतया प्रतीक और नलसयाजी कोड ((Plumbing and sanitary symbols and 
plumbing codes))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :
• प्लिंधििंग (स्वच्छतया) कोड और मयानक के ियारे में ितयाएिं

• IS abz : 1967 के अनुसयार स्वच्छतया सिंस्यापन के प्रतीको िं के ियारे में ितयाएिं ।

उदे्श्य

इस मािक का उदे्श्य ििसाजी, स्वच्छता कारयों और जि निकासी के निए 

पािि नकए जािे वािे नवनिर्देशो ंको पररभानित करिा है।

दयायरया

इस नवनिर्देश के अंतग्यत आिे वािे कारयों में अिुमोनर्त गुणवत्ा वािे 

सैनिटरी वेरर, सहारक उपकरण की आपूनत्य, उिकी स्ापिा और 

निर्देशािुसार रोजिा को चािू करिा शानमि है।

कोड और मािकों

IS:1172:1993 - जि आपूनत्य जि निकासी और स्वच्छता के निए 

बुनिरार्ी आवश्यकताओ ंकी संनहता

IS:1200 - भवि और नसनवि इंजीनिरररंग के मापि की नवनि। कार्य 

अिुिग्न

भाग 19:1981 - जि आपूनत्य ििसाजी और िानिराँ

भाग 16: 1979 - अिुिग्न मर्ो ंसनहत पािी और सीवर िाइि नबछािा

IS : 1239 - माइल्ड स्ीि टू्ब और माइल्ड स्ीि टू्बिर और र्ोर्र 

गढा स्ीि पाइप

भाग 2 : 1992 निनटंग

IS: 1536: 2001 - पािी गैस और सीवेज के निए सेंट्ीफू्गिी कास् 

(सू्ि) आररि पे्शर पाइप।

आईएस: 1537: 1976 - पािी, गैस और सीवेज के निए िडी िोहे का 

पे्शर पाइप

आईएस: 1742: 1983 - जि निकासी के निमा्यण के निए अभ्ास संनहता

आईएस: 5329: 1983 - भविो ंके निए जमीि के ऊपर सेिेटरी पाइप के 

काम के निए अभ्ास संनहता

आईएस: 2470: 1985 - सेनटिक टैंक की स्ापिा के निए अभ्ास संनहता

आईएस: 3076: 1985 - पीिे रोग्य पािी की आपूनत्य के निए कम घित्व 

वािे पॉिी्ीि पाइप के निए नवनशष्टता।

आईएस: 4984: 1995 - पीिे रोग्य पािी की आपूनत्य के निए उच्च घित्व 

पॉिी्ीि पाइप के निए नवनशष्टता।

आईएस: 1537: 1976 - पािी, गैस और सीवेज के निए िोहे के पे्शर 

पाइप को सीिा िडा करें

IS: 3989: 1984 - सेंट्ीफू्जिी कास् (काता) आररि खस्गोट और 

सॉकेट मृर्ा अपनशष्ट और हवार्ार पाइप, निनटंग और

सामाि।

आईएस: 1729: 2002 - ओवर ग्ाउंड िॉि-पे्शर पाइपिाइि सॉकेट 

और खस्गोट शंृििा के निए कास् आररि / डक्ाइि आररि डे्िेज 

पाइप और पाइप निनटंग

आईएस: 1626: 1994 - एसे्स्स सीमेंट नबखलं्डग पाइप, गटर और 

निनटंग के निए नवनिर्देश

आईएस: 458: 2003 - कंक्ीट पाइप के निए नवनशष्टता (सुदृढीकरण के 

सा् और नबिा)

आईएस: 783: 1985 - कंक्ीट पाइप नबछािे के निए अभ्ास संनहता।

आईएस: 784: 2001 - पे्से््सड कंक्ीट पाइप (निनटंग सनहत)

आईएस : 651 : 1992 - िमक गे्ज्ड स्ोिवेरर पाइप और निनटंग के 

निए नवनशष्टता

आईएस : 4127 : 1983 - गे्ज्ड स्ोिवेरर पाइप नबछािे के निए आचार 

संनहता

आईएस: 1726: 1991 - कास् आररि मैिहोि कवर और फे्म के निए 

नवनशष्टता

IS: 5961: 1970 - जि निकासी के निए कच्चा िोहा झंझरी के निए 

नवनशष्टता’

आईएस : 5219 - कास् कॉपर एिॉर टै्प के निए नवनशष्टता

भाग 1 : 1969 - भाग 1 ‘पी’ और ‘एस’ टै्प

आईएस: 771 - गे्जेड िारर के निए नवनशष्टता - नमट्ी सेिेटरी उपकरण

भाग 1 : 1979 - भाग 1 - सामान्य आवश्यकताएँ

आईएस: 772: 1973 - एिामेल्ड कास् आररि सेिेटरी उपकरणो ंकी 

सामान्य आवश्यकताओ ंके निए नवनशष्टता।

आईएस: 774: 2004 - पािी की अिमारी और मूत्ािरो ंके निए फ्लनशंग 

कंुड

आईएस 2548: 1996 - प्ाखस्क के पािी के निए नवनशष्टता और पािी 

की अिमारी के निए कवर
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मोटर चािनत वाि्व

र्ाब को कम करिे वािा वाि्व

र्बाव संतुिि बाईपास वाि्व

र्बाव राहत मुडिे वािा िाटक

स्प्रनंग िोडेड चेक वाि्व

मोटर चािनत3 तरह का वाि्व

मोटर चािनत 4 रास्ता वाि्व

्र्मास्टाटनकवाि्व

्र्मास्टाटनक 3 तरहवाि्व

िैिािेवािा

गेट वाि्व

अिग वाि्व

वनश्व वाि्व

गेंर् वाि्व

4 रास्ता वाि्व

बैकि्िो वाि्व

वाि्व जांचें

िािी का वाि्व

वारु वनभाजक

3 तरह से मनक्सनंग वाि्व

डारवर्टनंग 3 वे वाि्व

मैिुअि एरर वेंट
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वनस्तार के िनए उपरुक्त टैंक

ि्िोटनंग एरर वेंट

िनपीडमाि

ताप मापक

्र्माोर्बाव िापिे का रंत्र

पोस्ट इंडनकेटर वाि्व

ि्िोट संचािनत वाि्व प्रतीक

तीि तरह से प्िग वाि्व

90 डनग्री कोहिी

टोपी

वाई

45o

संघ

संघ

पी ट्रैप

TEE

रिनंग ट्रैप

पाइप िीचे जा रहा है 
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पाइप ऊपर जा रहा है 

पाइप गाइड प्रतीक

पी-टी अप प्रतीक

पी- क् रॅासअप डाउि 

सनंबि

WC

िर्श िनकास

K. डूबिा

शौचािर

बुशनंगप्रतीक

गाढ़ेपि को घटािेवािा

एसेंट्रनक रेडरूसर

 तापीर वनस्तार जोड

िचीिा किेक्टर

शावक स्टॅाप

िारर हाइड्रेंट और 

आइसोिेशि वाि्व 

कॅाम्प हवाई िाइि

घरेिू ठंडा पािी गरम

गरमपािी वापसी

गरम पािी

ठंडा पािी

गरम

गैस िाइि

जमीि के ऊपर  

सेिेटरी ड्रेि

जमीि के िीचे

तू िा ि  सी व र  प् र ती क 

आकार और पाइप का डी

आकार और प्रकार के 

सा् पािी का मि्ुर पर्तीक

ट्रैप प्राइमर प्रतीक
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ि्िोर ड्रेि राउंड

िर्श िनकास

फ़िि िर्श  िािी

फ़िि ड्रेि एिेवेशि

हब ड्रेि

छत की िािी
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.12.117-119 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - टैंक स्यापनया, परीक्षण और रखरखयाव 

इलेक्ट् ोलयाइधटक धरियया के कयारण जिंग इलेक्ट् ोलयाइधटक धरियया के कयारण जिंग ((Corrosion due to electrolytic action))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :

• इलेक्ट् ोलयाइधटक धरियया के कयारण होने वयाले क्षरण की व्याख्या करें ।

• क्षरण, कयारण और उपचयार की व्याख्या करें ।

• सयामग्ी पर पयानी और पयाले कया प्रभयाव ितयाएिं ।

इिेक््ोिाइनटक जंग त्वररत जंग की एक प्नक्रा है। इस प्नक्रा में 

एक िाखत्वक सतह को अन्य िातु से िगातार तार-तार नकरा जाता है। 

रह इिेक््ो-मोनटव िोस्य EMF के बाहरी स्ोत से उत्पन्न र्ो िातुओ ंके 

बीच इिेक््ोिाइट और नवर््त प्वाह के प्वाह के कारण संपक्य  में है। 

इिेक््ोिाइट्स कै्ोड िातु की ओर बहते हुए एिोड िातु से इिेक््ॉिो ंको 

बाहर निकािते हैं कोंकनक एिोड िातु ऑक्ीकरण और रू्र होिे िगती है। 

इस ऑक्ीकरण प्नक्रा को गैले्निक जंग कहा जाता है।

शीतलन प्रणयाली में इलेक्ट् ोधलधसस कया कयारण: जब एंटी फ्ीज िराब 

हो जाता है रा इिेक््ोनिनसस होता है। रह िातु के जंग और एलू्मीनिरम 

ऑक्ाइड के बहुत छोटे कणो ंको शीतिक में छोड रे्ता है। परीक्षण से 

पता चिता है नक रे कण आपके शीतिि प्णािी के माध्यम से बहिे वािे 

तरि रेत के कागज की तरह हैं जो बर्िे में पूव्य छात्ो ंके घटको ंको और 

भी अनिक िष्ट कर रे्ते हैं।

इलेक्ट् ोधलधसस की प्रधरियया: इिेक््ोनिनसस वह प्नक्रा है नजसके द्ारा 

आरनिक पर्ा ््य एक नवर््त प्वाह से गुजरिे पर सरि पर्ा्यों में नवघनटत 

(टूट जाते हैं) हो जाते हैं। नवर््त इिेक््ोनिनसस के काम करिे के निए 

इिेक््ॉिो ंरा आरिो ंका प्वाह है रौनगक में आरि होिा चानहए।

इलेक्ट् ोधलधसस पययायावरण को कैसे प्रभयाधवत करतया है: पािी का 

इिेक््ोनिनसस इसे शुद्ध हाइड्ोजि और शुद्ध ऑक्ीजि में तोड रे्ता 

है। रद्यनप रह प्नक्रा उत्पार्ो ंद्ारा परा्यवरण के निए हानिकारक कोई 

उत्पार्ि िही ंकरती है, नबजिी उत्पार्ि का प्मुि तरीका जीवाश्म ईंिि 

को जिािा है।

अ य्ा: जंग एक प्ाकृनतक प्नक्रा है जो एक पररषृ्त िातु को अनिक 

रासारनिक रूप से खस्र रूप में पररवनत्यत करती है जैसे ऑक्ाइड,

हाइड्ॉक्ाइड, काबबोिेट रा सल्ाइड। शब्द के सबसे आम उपरोग में 

इसका अ ््य है िातु का इिेक््ो-रासारनिक ऑक्ीकरण ऑक्ीजि रा 

सले्ट जैसे ऑक्ीडेंट के सा् प्नतनक्रा में।

क्षरण के कारण: जब िातु ऑक्ीजि हाइड्ोजि जैसे नवर््त प्वाह रा रहां 

तक   नक गंर्गी और बैक्ीरररा जैसे अन्य पर्ा्यों के सा् प्नतनक्रा करता है 

तो िातु का क्षरण होता है। जंग तब भी हो सकती है जब स्ीि जैसी िातुओ ं

को बहुत अनिक तिाव में रिा जाता है नजससे सामग्ी में र्रार आ जाती है।

जिंग के प्रकयार

•  एकसमाि जंग इसे नकसी सामग्ी की सतह पर एक समाि हमिा मािा 

जाता है और रह जंग का सबसे सामान्य प्कार है

•  िडा क्षरण

• जंग रुक्त र्रार

•  अंतर र्ािेर्ार जंग

• तिाव जंग िुर

• नबजिी उत्पन्न करिेवािी जंग

वयायुमिंडलीय क्षरण को प्रभयाधवत करने वयाले कयारक

•  िमी, ओस और संघिि, िमी चाहे ओस के रूप में हो, बाररश हो रा 

संघिि, वातावरण के क्षरण के निए एक बहुत ही महत्वपूण्य कारक है।

• तापमाि

• सापेनक्षक आर््यता

•  एरोसोि कण जमाव

•  प्रू्िको ंकी उपखस्नत

जिंग की रोक्याम के तरीको िं के प्रकयार

•  बैरररर कोनटंग्स जंग को रोकिे के सबसे आसाि और ससे् तरीको ंमें 

से एक है पेंट, प्ाखस्क रा पाउडर जैसे बैरररर कोनटंग्स का उपरोग 

करिा।

•  हॉट नडप गैल्िाइजेशि

•  नमश िातु इस्ात (से्ििेस)

• कै्ोनडक प्नतरक्षण

• ईऑि कोट - संपनत्रो ंको जंग से बचािे का एक िरा तरीका।

जिंग और जिंग के िीच अिंतर

संक्षारण वह प्नक्रा है नजसके द्ारा कुछ पर्ा ््य, िातु और अिातु, 

ऑक्ीकरण के पररणामस्वरूप िराब हो जाते हैं। जंग िगिा हवा और 

िमी की उपखस्नत में िोहे का ऑक्ीकरण है। नसरेनमक रा पॉनिमर जैसी 

सामग्ी पर जंग िग सकता है। िोहे और उसके नमश िातुओ ंकी सतह पर 

जंग िग जाती है।

किं रिीट जिंग

कंक्ीट जंग रासारनिक कोिाइडि रा भौनतक रासारनिक क्षरण और 

प्नतनक्राशीि तरि और गैसो ंके हमिे के कारण ठोस ठोस घटको ंऔर 

संरचिाओ ंका नवघटि है।

इस प्कार के जंग से महत्वपूण्य सीवेज पाइप िाइि पुिो ंऔर कंक्ीट से 

बिी अन्य महत्वपूण्य संपनत्रो ंको व्ापक िुकसाि होता है।
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.12.120&121 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - टैंक स्यापनया, परीक्षण और रखरखयाव

डट् याइिंग के अनुसयार पयाइपो िं कया लेआउटडट् याइिंग के अनुसयार पयाइपो िं कया लेआउट  ((Layout of pipes as per drawing))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :
• डट् याइिंग के अनुसयार पयाइपो िं कया रयाज्य योजनया लेआउट

• पयाइपो िं के लेआउट की धवधि ितयाएिं ।

पं्नबंग का काम शुरू करिे से पहिे। सबसे जरूरी है नक भवि का निमा्यण 

शुरू करिे से पहिे नवसृ्त नचत् तैरार नकए जाएं।

पाइप का िेआउट तैरार करते समर निम्ननिखित बातो ंको ध्याि में रिा 

जािा चानहए। (Figs 1&2)

1  भवि से सीवेज को जल्ी से हटािे के निए पं्नबंग पाइप नबछाए जािे 

चानहए।

2  त्वररत निष्ासि पाइप के नगरिे से निरंनत्त होता है। िािी का ढिाि 

इस तरह नबछािा चानहए नक उिमें स्वरं सिाई की गनत नवकनसत हो।

3  घर की तरि सभी पाइप और डे्िेज नसस्म ठीक से हवार्ार होिा 

चानहए। वेंकनटिेशि पाइप को इमारत के ऊपर परा्यप्त रूप से ऊपर िे 

जारा जािा चानहए।

4  सभी निरीक्षण कक्षो ंमें ताजी हवा के प्वेश द्ार होिे चानहए।

5  भनवष्य में उिकी सुरक्षा सुनिनचित करिे के निए सभी पाइप नबछाए 

गए।

6  पं्नबंग पाइपो ंको भनवष्य में नवस्ार नर्रा जािा चानहए।

7  रनर् एक छोटे से पाइप में बहिे वािे सीवेज की मात्ा। इसे फ्लश करिे 

के निए इसके शीि्य पर एक स्वचानित फ्लनशंग टैंक प्र्ाि नकरा जा 

सकता है।

8  बाररश के पािी के सभी पाइप जो घर से बाहर निकिते हैं और िहािे 

के पािी को गिी टै्प से बहारा जािा चानहए।

पयाइधपिंग लेआउट

एक पाइनपंग नडजाइिर पाइनपंग िेआउट करता है। रह उपकरण के टुकडे, 

रिरिाव ररक्त स्ाि और संबंनित नवर््त आवश्यकताओ ंको पररभानित 

करिे की प्नक्रा है। नकसी भी उपकरण का अंनतम स्ाि पाइनपंग िेआउट 

से प्भानवत होता है।
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नलसयाजी योजनया - खयाकया पढ़नया नलसयाजी योजनया - खयाकया पढ़नया ((Plumbing plan - blueprint reading))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :
• नलसयाजी प्रतीको िं को पहचयानें

• डट् याइिंग में प्रयुक्त सिंधक्षप्याक्षरो िं की व्याख्या करें ।

नलसयाजी योजनया - िाका पढिा: ििसाजी रोजिा पाइनपंग नसस्म और 

ििसाजी जुडिार का वण्यि करती है।

रेिानचत्ो ंके संर्भ्य में ‘बू्नपं्ट’ शब्द का प्रोग नकरा जाएगा। रनर् पं्बर 

को अपिा काम सही ढंग से करिा है तो नकसी भवि के निए नचत् और 

नवनशष्टताओ ंकी व्ाख्ा करिे की क्षमता नितांत आवश्यक है।

ज्ार्ातर मामिो ंमें ििसाजी जुडिार का स्ाि और पाइनपंग नसस्म का 

मूि िेआउट भवि के निए ड्ाइंग पर नर्िारा जाएगा। (Fig 3) आरेिो ंकी 

व्ाख्ा करिा और रोजिा के अिुसार पं्नबंग नसस्म को स्ानपत करिा 

पं्बर की नजमे्र्ारी है।

नलसयाजी प्रतीक: ििसाजी प्तीको ंका उपरोग कार्यशीि रेिानचत्ो ंरा 

रेिानचत्ो ंपर नकरा जाता है। निनटंग को प्तीको ंद्ारा नर्िारा गरा है।

एल्ब्ो, वॉल् रूनिरि, रेडू्सर आनर् को र्शा्यिे के निए उपरोग नकए जािे 

वािे प्तीको ंको FIgs 1 to 7 में नर्िारा गरा है।

इि प्तीको ंको नचत्ो ं पर र्व आपूनत्य प्णानिरो ंका पता िगािे के निए 

पहचािा जािा चानहए।

पं्नबंग रोजिा में प्रुक्त पं्नबंग संनक्षप्ताक्षर तानिका में नर्ए गए हैं।

   ITEM                        ABBR.      ITEM               ABBR.

CAST IRON     CL HOT WATER   HW
CENTERLINE     CL LAUNDRY TRAY   LT
CLEANOUT     CO LAVATORY    LAV

COLD WATER     CW MEDICINE CABINET       MC
COPPER     COP PLASTIC    PLAC
DISHWASHER     DW PLUMBING    PLAG

FLOOR DRAIN       FD WATER CLOSET   WC
GALVANIZEDIRON    GALI WATER HEATER          WH 
HOSE BIB    HB WATER SOFTENER       WS
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Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7
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प्लम्बिंग (Plumbing) अभ्यास 1.12.122&123 से स्बिंधित धसदयािंत
प्ल्बर (Plumber) - टैंक स्यापनया, परीक्षण और रखरखयाव

धवशे्षण मयात्या मयाप और नलसयाजी और स्वच्छतया कयायया की सयार दर धवशे्षण मयात्या मयाप और नलसयाजी और स्वच्छतया कयायया की सयार दर ((Analysis quantity measurement 
and abstract rate of plumbing and sanitary work))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :
• मयात्या मयाप के धवशे्षण की व्याख्या करें

• स्वच्छतया कयायया की नलसयाजी की रयाज्य अनुमयान सयार दर।

एक भवि की निमा्यण िागत का िगभग 8% पं्नबंग और सैनिटरी कार्य 

के निए आवंनटत नकरा जाता है। पं्नबंग नसस्म में पाइप निनटंग की पूरी 

प्णािी और पािी की आपूनत्य और डे्िेज नसस्म के निए उपरोग नकए 

जािे वािे उपकरण शानमि हैं। नवनभन्न प्रोजिो ंके निए नवनभन्न पाइपो ंका 

उपरोग नकरा जाता है। भवि निमा्यण में उपरोग की जािे वािी ििसाजी 

और सेिेटरी आइटम इस प्कार हैं। पाइनपंग जुडिार और उपकरणो ंका 

उपरोग पािी की आपूनत्य और अपनशष्ट जि की निकासी के निए नकरा 

जाता है। एक ििसाजी प्णािी में पािी की आपूनत्य और नवतरण पाइप िि 

भंडारण टैंक और वाल् होते हैं। डे्िेज नसस्म में वाटर क्ोसेट्स, रूररिि 

सोिी पाइप्स वेंट पाइप्स वॉश बेनसन्स, नसंक् और बा् रूम वेस् वाटर 

पाइप्स होते हैं।

 क्र.सिं.  वस्तुओिं  कया वधवरण मयात्रया इकयाई भयाव रयाशध

 1 पेंटनंग के र्ो कोट सहनत PVC िनटनंग पूर्ण  8 Nos Each 1015/- Each  9120  

  C.I ब्रैकेट के सा् IS वनिनर्र्ेश के        

  अिुरूप 10 PVC पीवीसी कम डाउि सुिो        

  िनटनंग की आपूर्तन और िनक्सनंग।

 2 ढक्कि के सा् बंर् शीर्ि के सा् अिुमोर्नत  3 Nos Each 8000/- Each  24000  

  गुणवत्ता के PVC जि भंडारण टैंक की        

  आपूर्तन  एक 1000 िीटर क्िमता

 3 1500 िीटर क्िमता तक प्िास्टनक  3 Nos Each 300/-       900   

  जि भंडारण टैंक को िहरािे के िनए श्रम

 4 वॉश बेसनि वनटेरस चाइिा और अिुमोर्नत  मेक  8 Nos Each 400/-   11200   

  (िनटनंग के बनिा की आपूर्तन की गई और 75 mm       

  x 75 mm x 75 mm िकड़ी के ब्िॅाक और C.I        

  ब्रैकेट पर C.I ब्रैकेट की पेंटनंग के र्ो कोट सहनत        

  स््नतनमें िनट और िनक्स्ड की आपूर्तन की गई।

  1     550mm x 400mm आकार

 5 750 mm िंबे आवश्रक क्िैंपके सा् एक छोर पर  8 Nos Each 155     1320   

  पीवीसी कपिनंग के सा् अिुमोर्नत ब्रांड         

  32 mm व्रासपीवीसी अपशनि्ट पाइप की         

  आपूर्तन और िनक्सनंग

 6 िनटनंग की आपूर्तन और अपशनि्ट  िनटनंग 8 Nos Each 190 Each    1520    

  को ठीक करिे का कार्र पूर्ण

  1   32mm

 7 स्वीक्रत  मेक के पनिर कॉक की िनटनंग  3 Nos Each 700 Each    2100    

  और िनक्सनंग की आपूर्तन
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  a    सीपी स्तंभ मुर्गा-15 mm कोड संिरा 507 के       

  बराबर और एस्स्को रा इसी तरह के ब्रांड  के        

  वनशेि का उपरोग कर मॉडि उि्णकटबनंर्ि / रोग 

 8 IS 13592-1992 . के अिुरूप िनटनंग के        

  UPVC पाइप (बी टाइप) की आपूर्तन

  A      1   सनंगि सॉकेटेड 3 मीटर िंबाई

           a  75mm 25mtr mtr 196/ mtr 4900

                         b  110mm 90mtr mtr 292/mtr 26280

           2   डबि सॉकेट 3 मीटर िंबाई

           a  15mm 9mtr mtr 211/mtr 1899

           b  110mm 9mtr mtr 315/mtr 2835

पयानी के पयाइप: भवि में आंतररक और बाहरी जि आपूनत्य प्णानिरो ंके 

निए उपरोग नकरा जाता है। पीवीसी पाइप ऊजा्य की बचत, सेवा िागत 

प्भावी, रिरिाव मुक्त, और आवश्यक मात्ा में सुरनक्षत जांच प्र्ाि करता 

है और अमूत्य र्र की गणिा करता है।

मयात्या मयाप कया धवशे्षण

इसमें आमतौर पर नमिीमीटर, सेंटीमीटर, इंच और िुट से चुििे के निए 

माप की चार इकाइराँ होती हैं। मीटर खस्क छोटी रू्री मापिे का एक 

उपकरण है। कम रू्री के निए आमतौर पर मीनट्क इकाई मीटर (एम) और 

अंगे्जी इकाई y और (yd) का उपरोग नकरा जाता है।

इकयाई धववरणक: रोग्यता की रह इकाई ििसाजी और सेवा उद्योग के 

निए सामग्ी की मात्ा स्ानपत करिे के निए निमा्यण कार्य और गणिा के 

सा् सटीक रोजिाओ ंका उपरोग और व्ाख्ा करिे के निए आवश्यक 

पररणाम निनर््यष्ट करती है। रूनिट को पं्नबंग सामग्ी की मात्ा नििा्यररत 

करिे के निए आवश्यकताओ ं की व्ाख्ा करिे और माप और गणिा 

करिे के निए रोजिा ड्ाइंग और नवनिर्देश की व्ाख्ा की आवश्यकता 

होती है।

मयात्या और अनुमयान कया धिलमयात्या और अनुमयान कया धिल  ((Bill of quantity and estimation))
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त में आप निम्ननिखित कार्य करिे रोग्य होगें :
• मयात्या अनुमयान की व्याख्या करें

• मयात्या और अनुमयान कया धिल तैययार करने की व्याख्या करें ।

मयात्या अनुमयान: एक मात्ा अिुमाि में एक परररोजिा को पूरा करिे के 

निए आवश्यक सभी सामनग्रो ंकी मात्ा की एक सूची शानमि होती है। 

इसका उदे्श्य क्ाइंट को परररोजिा के निए आवश्यक सभी मात्ाओ ंकी 

पूरी सूची रे्िा है और प्ते्क मात्ा के निए िागत का होगी। रह निमा्यण में 

एक प्मुि आकिि नवनि है।

मयात्या कया धिल: रह एक र्स्ावेज है नजसके द्ारा एक निमा्यण परररोजिा 

(रा उसके नहसे्) की िागत रा उसके रिरिाव के निए अिुमाि िगािा 

संभव है। रह एक परररोजिा के आिार पर मात्ा सवदेक्षक द्ारा तैरार नकरा 

गरा एक बहुत ही महत्वपूण्य र्स्ावेज है और भवि के नवकास में शानमि 

सभी पक्षो ंद्ारा उपरोग नकरा जाता है।

BOQ कया सयामयान्य प्रयारूप

अन्य र्स्ावेजो ंकी तरह एक बीओकू का भी एक सामान्य प्ारूप होता है। 

इसमें प्मुि शानमि हैं जैसे:

1  सीरररि िंबर

2  कार्य का नववरण / मर् का नववरण

3  इकाई / माप की इकाई

4  मात्ा

5  र्र प्नत रूनिट (कुछ बार अंको ंऔर शब्दो ंमें, र्ोिो)ं

6  कुि रानश

7  नटप्पनणरां (रनर् कोई हो)

आकलन की तैययारी

अ य्ा: रोजिाओ ंऔर नवनशष्टताओ ंसे इखच्छत कार्य के निए िागत अिुमाि 

तैरार करिा आवश्यक है। निम्ननिखित प्कार के अिुमाि हैं।

1  प्ारंनभक रा मोटा अिुमाि

2  के्षत् अिुमाि की रोजिा बिाएं

प्लम्बिंग -प्ल्बर (NSQF सिंशोधित 2022) - अभ्यास 1.12.122 - 123 से स्बिंधित धसदयािंत
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3  सेवा इकाई नवनि

4  ति के्षत् नवनि

5  कािीि के्षत् नवनि

6  नवनशष्ट बे नवनि

7 िागत तुििा नवनि

8  घि सामग्ी नवनि

9  वानि्यक मरम्त अिुमाि

10  संशोनित अिुमाि

11  पूरक अिुमाि

12  नवसृ्त अिुमाि

अनुमयाधनत अनुमयान: इसे प्ारंनभक रा मोटे अिुमाि के रूप में भी जािा 

जाता है जो बहुत कम समर में नकसी परररोजिा की अिुमानित िागत का 

पता िगािे में मर्र् करता है।

धवस्तृत अनुमयान कया उपयोग

1  अिुबंि र्स्ावेज तैरार करिे के निए रह आवश्यक है

2  रह कार्य के निष्ार्ि के र्ौराि एक माग्यर्श्यक के रूप में कार्य करता 

है

3  रह निमा्यण के नवनभन्न मर्ो ंको पूरा करिे के निए निरोनजत सामग्ी 

और शम की मात्ा की गणिा करिे में मर्र् करता है।

4  रह कार्य को शीघ्रता से पूरा करिे के निए आवश्यक सभी गनतनवनिरो ं

की कुशि रोजिा और प्ोग्ानमंग में बहुत उपरोगी है।

5  रह कार्य के निए बार चाट्य सामग्ी कार्यक्म आनर् तैरार करिे में सक्षम 

बिाता है।
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