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सेƃर  : ऑटोमोिटव

अविध : 1- वषŊ 
ʩवसाय : मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग - ʩवसाय अɷास - NSQF ˑर - 3 (शोिधत 2022)

Ůकाशक एवं मुūण :

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान

पो. बा. सं. 3142,
िगǷी, चेɄई - 600 032.
भारत
ई-मेल : chennai-nimi@nic.in
वेब-साइट : www.nimi.gov.in

Ůकाशनािधकार  2023 रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान, चेɄई

Ůथम संˋरण : अŮैल  2023      Ůितया;250      

Rs.180/-

सवाŊिधकार सुरिƗत 

इस Ůकाशन का कोई भी भाग िकसी भी ŝप मŐ या िकसी भी साधन के माȯम से इलैƃŌ ािनक या यांिũक फोटो कापी सिहत, įरकािडōग         
या िकसी सूचना भǷारण और पुनः Ůाİɑ Ȫारा Ůकाशक की िलİखत पूवाŊनुमित के िबना न तो उपयुƅ िकया जा सकता है और ना ही                  
Ůसाįरत िकया जा सकता है ।
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(iii)

Ůाſथन

 भारत सरकार ने रा Ō̓ ीय कौशल िवकास नीित के िहˣे के ŝप मŐ 2022 तक 30 करोड़ लोगो ंको कौशल Ůदान करने का एक महȕाकांƗी
 लƙ िनधाŊįरत िकया है, जो हर चार भारतीयो ंमŐ से एक है। औȨोिगक ŮिशƗण सं̾थान (ITI) िवशेष ŝप से कुशल जनशİƅ Ůदान करने
 के मामले मŐ इस ŮिŢया मŐ महȕपूणŊ भूिमका िनभाते हœ। इसे ȯान मŐ रखते Šए, और ŮिशƗुओ ंको वतŊमान उȨोग Ůासंिगक कौशल ŮिशƗण
 Ůदान करने के िलए, आईटीआई पाǬŢम को हाल ही मŐ उȨोगो,ं उȨिमयो,ं िशƗािवदो ंऔर आईटीआई के Ůितिनिधयो ंजैसे िविभɄ िहतधारको,ं
मीिडया िवकास सिमित के सद˟ो ंकी मदद से अȨतन िकया गया है।

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान (NIMI), चेɄई अब वािषŊक पैटनŊ के तहत Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण सेƃर मŐ  ऑटोमोिटव - Ůथम 
वषŊ - ʩवसाय अɷास - NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के िलए संशोिधत पाǬŢम के अनुŝप अनुदेशाȏक सामŤी लेकर 
आया है। NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) ʩवसाय अɷास ŮिशƗुओ ंको एक अंतररा Ō̓ ीय समकƗता मानक Ůाɑ करने मŐ मदद 
करेगा जहाँ उनकी कौशल दƗता और योƶता को दुिनया भर मŐ िविधवत माɊता दी जाएगी और इससे पूवŊ िशƗा की माɊता का दायरा 
भी बढ़ेगा। NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) ŮिशƗुओ ंको जीवन भर सीखने और कौशल िवकास को बढ़ावा देने के अवसर भी िमलŐगे। 
मुझे कोई संदेह नही ंहै िक NSQF ˑ र - 3 (संशोिधत 2022) के साथ ITI के ŮिशƗक और ŮिशƗु, और सभी िहतधारक इस  अनुदेशाȏक 
मीिडया पैकेज (IMP) से अिधकतम लाभ Ůाɑ करŐ गे और यह NIMI का Ůयास देश मŐ ʩावसाियक ŮिशƗण की गुणवȅा मŐ सुधार लाने 
के िलए एक लंबा राˑा तय करेगा

ŮिशƗण महािनदेशालय, NIMI के िनदेशक, कमŊचारी तथा माȯम िवकास सिमित के सद˟ इस Ůकाशन मŐ Ůदȅ अपने योगदान 
हेतु अिभनंदन के पाũ है।

जय िहȽ ! 

 अतुल कुमार ितवारी,IAS 

 सिचव 
 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय,
 भारत सरकार 
   जुलाई 2023

नई िदʟी - 110 001
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(iv)

भूिमका

भारत के, रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान (NIMI) की ̾थापना, जमŊनी के संघीय गणराǛ की सरकार से तकनीकी सहायता के साथ 
1986 मŐ चेɄई मŐ तǽालीन रोजगार और ŮिशƗण महािनदेशालय (D.G.E&T), ŵम एवं रोजगार मंũालय, (अब ŮिशƗण महािनदेशालय, 
कौशल िवकास और उȨिमता मंũालय के अधीन) Ȫारा की गई थी। इस सं̾थान का मुƥ उȞेʴ िशʙकार और िशƗुता ŮिशƗण योजनाओ ं
के तहत िनधाŊįरत पाǬŢम NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के अनुसार िविभɄ ʩवसायो ंके िलए िशƗण सामŤी िवकिसत करना 
और Ůदान करना है।

भारत मŐ NCVT/NAC के तहत िशʙकार ŮिशƗण योजना का मुƥ उȞेʴ ȯान मŐ रखते Šए अनुदेशाȏक सामŤी तैयार की जाती है, 
िजससे ʩİƅ एक रोजगार हेतु कौशल Ůाɑ कर सके । अनुदेशाȏक सामŤी को अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP) के ŝप मŐ िवकिसत 
िकया जाता है। एक IMP मŐ, Țोरी बुक, Ůैİƃकल बुक, टेː और असाइनमŐट बुक, इं Ōːƃर गाइड, ऑिडयो िवजुअल (वॉल चाटŊ और 
पारदशŎ िचũ) और अɊ सहायक सामŤी शािमल हœ।

Ůˑुत ʩवसाय अɷास पुˑक मŐ वकŊ शॉप मŐ ŮिशƗुओ ंȪारा पूरे िकए जाने वाले अɷासो ंकी ŵंृखला शािमल है। इन अɷासो ंको यह 
सुिनिʮत करने के िलए िडजाइन िकया गया है िक िनधाŊįरत पाǬŢम मŐ सभी कौशल शािमल हœ। ʩवसाय िसȠांत बुक संबंिधत सैȠांितक 
ǒान Ůदान करती है जो ŮिशƗु को नौकरी करने मŐ सƗम बनाती है। परीƗण और असाइनमŐट ŮिशƗक को ŮिशƗु के ŮदशŊन के मूʞांकन 
के िलए असाइनमŐट देने मŐ सƗम बनाएंगे। वॉल चाटŊ और पारदशŎ िचũ अिȪतीय हœ, Ɛोंͤिक वे न केवल ŮिशƗक को िकसी िवषय को Ůभावी 
ढंग से Ůˑुत करने मŐ मदद करते हœ बİʋ ŮिशƗु की समझ का आकलन करने मŐ भी उसकी मदद करते हœ। ŮिशƗक गाइड ŮिशƗक 
को अपने िनदőश के कायŊŢम की योजना बनाने, अनुदेशाȏक सामŤी की आवʴकताओ ंकी योजना बनाने, िदन-Ůितिदन के पाठो ंऔर 
ŮदशŊनो ंको सƗम बनाता है

अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP), Ůभावी टीम वकŊ  के िलए िवकिसत िकए जाने वाले आवʴक जिटल कौशल से भी संबंिधत है। 
पाǬŢम मŐ िनधाŊįरत संबȠ ʩवसायो ंके महȕपूणŊ कौशल Ɨेũो ंको शािमल करने के िलए भी आवʴक सावधानी बरती गई है।

एक सं̾थान मŐ एक पूणŊ अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP) की उपलɩता ŮिशƗक और Ůबंधन दोनो ंको Ůभावी ŮिशƗण Ůदान करने 
मŐ मदद करती है।

अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMP), NIMI के ːाफ सद˟ो ंऔर िवशेष ŝप से सावŊजिनक और िनजी Ɨेũ के उȨोगो,ं ŮिशƗण 
महािनदेशालय (DGT), सरकारी और िनजी ITI के तहत िविभɄ ŮिशƗण सं̾थानो ंसे िलए गए मीिडया िवकास सिमित के सद˟ो ंके 
सामूिहक Ůयासो ंका पįरणाम हœ। 

NIMI इस अवसर पर िविभɄ राǛ सरकारो ंके रोजगार और ŮिशƗण िनदेशको,ं सावŊजिनक और िनजी दोनो ंƗेũो ंके उȨोगो ंके ŮिशƗण 
िवभागो,ं DGT और DGT फीʒ सं̾थानो ंके अिधकाįरयो,ं Ůूफ रीडरो,ं ʩİƅगत मीिडया डेवलपसŊ और समɋयक को धɊवाद देता हœ, 
िजनके सिŢय समथŊन के के िबना NIMI इस सामŤी को Ůकािशत करने मŐ सƗम नही ंहोता।

चेɄई - 600 032   कायŊकारी िनदेशक
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(v)

आभार

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान (NIMI) Ůथम वषŊ- NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) आईटीआई के िलए ऑटोमोिटव  सेƃर के 
तहत मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग ʩवसाय के िलए इस IMP (ʩवसाय अɷास) को लाने के िलए िनɻिलİखत मीिडया डेवलपसŊ और उनके 
Ůायोजक संगठन Ȫारा िवˑाįरत सहयोग और योगदान के िलए ईमानदारी से हािदŊक धɊवाद देता है ।

मीिडया िवकास सिमित के सद˟

 ŵी ए.मुथुवेल -   किनʿ ŮिशƗण अिधकारी,

   Govt I.T.I,नागपिǥनम।   

 ŵी एन.भरत कुमार - किनʿ ŮिशƗण अिधकारी,

    Govt I.T.I,उलंुदुरपेट।

 सुŵी जी. पिवũा - किनʿ ŮिशƗण अिधकारी,

    Govt I.T.I,शंकरपुरम

 ŵी एस. देवकुमार - ŮाचायŊ (से.िन)

   Govt I.T.I,नेǥापſम - पांिडचेरी

 ŵी ए. थंगावेलु - सहायक ŮिशƗण अिधकारी (से.िन)

   गवनŊमŐट I.T.I, िगंडी।

NIMI  समɋयक
 ŵी िनमाŊʞ नाथ -   उप िनदेशक

    NIMI - चेɄई

 ŵी एस. गोपालकृˁन - सहायक Ůबɀक, 

    NIMI,  चेɄई

 ŵी वी. वीरकुमार - जूिनयर तकनीकी सहायक

    NIMI,  चेɄई     

NIMI ने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास की ŮिŢया मŐ  उǽृʼ और समिपŊत सेवाओं के िलए DATA ENTRY, CAD, 

DTP आपरेटरो ंकी Ůशंसा करता है ।

NIMI उन सभी कमŊचाįरयो ंके Ůित धɊवाद ʩƅ करता है िजɎोंͤने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास के िलए सहयोग िकया है। 

NIMI उन सभी का आभार ʩƅ करता है िजɎोंͤने ŮȑƗ या अŮȑƗ ŝप से अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास मŐ सहायता की है ।
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(vi)

पįरचय
ʩवसाय अɷास

ʩवसाय अɷास मैनुअल को Ůैİƃकल वकŊ शॉप मŐ इˑेमाल करने के िलए तैयार िकया गया है। इसमŐ मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  ʩवसाय 

के दौरान ŮिशƗुओ ंȪारा पूरा िकए जाने वाले ʩवसाय अɷासो ंकी एक ŵंृखला शािमल है, जो अɷास करने मŐ सहायता के िलए िनदőशो/ं

सूचनाओ ंȪारा पूरक और समिथŊत हœ। इन अɷासो ंको यह सुिनिʮत करने के िलए िडजाइन िकया गया है िक NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 

2022) पाǬŢम के अनुपालन मŐ सभी कौशल शािमल हœ।

यह मैनुअल 10 मॉǰूʤ मŐ िवभािजत िकया गया है जो िनɻ Ůकार है :- 

 मॉǰूल - 1 कायŊशाला सुरƗा अɷास

 मॉǰूल - 2 मापने और मािकō ग अɷास

 मॉǰूल - 3 फाːिनंग और िफिटंग 

 मॉǰूल - 4 बेिसक वकŊ शॉप Ůैİƃस

 मॉǰूल - 5 बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल कं Ōːƕन  
     टेƋोलॉजी

शॉप ɢोर मŐ कौशल ŮिशƗण की योजना िकसी ʩावहाįरक वˑु के आसपास कŐ ͤिūत ʩावहाįरक अɷासो ंकी एक ŵंृखला के माȯम से की 

जाती है। हालांिक, ऐसे कुछ उदाहरण हœ जहाँ ʩİƅगत अɷास पįरयोजना का िहˣा नही ंबनता है।

ʩावहाįरक मैनुअल िवकिसत करते समय Ůȑेक अɷास को तैयार करने के िलए एक ईमानदार Ůयास िकया गया है। िजसे समझना आसान 

होगा और औसत से कम ŮिशƗु Ȫारा भी िकया जा सकता है। हालांिक डेवलपमŐट टीम ˢीकार करती है िक इसमŐ और सुधार की गंुजाइश है। 

NIMI मैनुअल मŐ सुधार के िलए अनुभवी ŮिशƗण संकाय के सुझावो ंकी ŮतीƗा करता है।

ʩवसाय िसȠाȶ

ʩवसाय िसȠाȶ के मैनुअल मŐ मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग सेƃर मŐ मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग - ʩवसाय िसȠाȶ NSQF ˑर - 3 

(संशोिधत 2022) के पाǬŢम के िलए सैȠांितक जानकारी शािमल है। सामŤी को NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) मŐ िनिहत ʩवसाय 

अɷास के अनुसार ʩवसाय िसȠाȶ अनुŢिमत िकया गया है। जहां तक संभव हो Ůȑेक अɷास मŐ शािमल कौशल के साथ सैȠांितक 

पहलुओ ंको यथासंभव हद तक जोड़ने का Ůयास िकया गया है। कौशल ŮदशŊन के िलए अवधारणाȏक Ɨमताओ ंको िवकिसत करने मŐ 

ŮिशƗुओ ंकी मदद करने के िलए यह सहसंबंध बनाए रखा गया है।

ʩवसाय िसȠाȶ को ʩवसाय अɷास पर मैनुअल मŐ िनिहत संबंिधत अɷास के साथ पढ़ाया और सीखा जाना है। संबंिधत ʩवसाय अɷास 

के बारे मŐ संकेत इस मैनुअल की Ůȑेक शीट मŐ िदए गए हœ।

शॉप ɢोर मŐ संबंिधत कौशल का ŮदशŊन करने से पहले Ůȑेक अɷास से जुड़े ʩवसाय िसȠाȶ को कम से कम एक कƗा मŐ पढ़ाना / सीखना 

बेहतर होगा। ʩवसाय िसȠाȶ को Ůȑेक अɷास के एक एकीकृत भाग के ŝप मŐ माना जाना चािहए।

सामŤी ˢयं सीखने के उȞेʴ के िलए नही ंहै और इसे कƗा के िनदőश के पूरक के ŝप मŐ माना जाना चािहए।

 मॉǰूल - 6 एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी 

 मॉǰूल - 7 बॉडी िफलसŊ और जंग संरƗण 

 मॉǰूल - 8 įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

 मॉǰूल - 9 वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

 मॉǰूल - 10 पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम
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 1.1.03 शॉप ɢोर मŐ िकए जाने वाले कायŊ के Ůकार  (Types of work done in the shop floor)  4 
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  माǰूल 2 : मापने और मािकō ग अɷास (Measuring and Marking Practice)

 1.2.10  िदए गए कायŊ पर मािकō ग अɷास  (Marking practice on the given job)    19

 1.2.11  वकŊ शॉप टूʤ और पावर टूʤ को संभालने का अɷास करŐ  (Practice on handling workshop 

    tools and power tools)  1  21

  1.2.12    बाहरी माइŢोमीटर से इंजन के घटको ंको मापने का अɷास करŐ  (Practice on measuring 
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  1.4.19  छेद को रीम करने का अɷास करŐ  (Practice on reaming a hole)    59
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 1.6.33  वायु įरसीवर और नमी िवभाजक को िनकालने का अɷास करŐ  (Practice to drain the air 
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  1.6.34 एयर कंŮेसर Ţœ ककेस तेल ˑर की जांच करने का अɷास करŐ  (Practice to check the air 

    compressor crankcase oil level)  5  94

  1.6.35  िसलŐडर हेड और इंटर कूलर िफन को साफ करने का अɷास करŐ  (Practice to clean the cylinder

    head and inter cooler fins)    95

  1.6.36  ऑइल िफʐर को बदलने और वायुदाब İˢच को समायोिजत करने का अɷास करŐ  (Practice to 
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 1.6.37   हेड के दबाव को खȏ करने के िलए įरलीफ वाʢ की जांच करने का अɷास करŐ  (Practice to 
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  1.6.41  िविभɄ Ůकार की पįरʺरण सामŤी की पहचान करŐ  (Identify the 

    different type of refinishing materials)  6  101

  1.6.42  िकसी िवशेष कायŊ के िलए मरʃत सामŤी का चयन करने का अɷास करŐ  (Practice to select the 

    repair materials for a particular job)    102

 1.6.43  सही Ůकार के Ůाइमर और पŐट का चयन करने का अɷास करŐ  (Practice to select the right type

    of primer and paints)    103

  1.6.44  िविभɄ Ůकार की मुखौटा सामŤी की पहचान करŐ   (Identify the various type of mask 

    materials)    104

  1.6.45  िविभɄ Ůकार के बॉडी िफलसŊ की पहचान करने का अɷास करŐ  (Practice to identify the

     different type of body fillers)    105

  1.6.46  िविभɄ Ůकार के Ţीम हाडŊनर और फाइबरƸास रेिजन की पहचान करने का अɷास करŐ  

  (Practice to identify the various type of cream hardeners and fiberglass resin)    106

  1.6.47  िविभɄ Ůकार की िŤट रेिटंग की पहचान करने का अɷास करŐ  (Practice to identify various

    type of grit ratings)    107

  1.6.48  खुले और बंद कोट िŤट का अɷास करŐ  और पहचानŐ (Practice and identify the open and

    closed coat grit)    108

  1.6.49  ऑटो बॉडी Ƒीन और पैनल के ED कोिटंग पर अɷास (Practice on Auto Body clean and ED

    coating of panel)    109

  माǰूल 7 : बॉडी िफलसŊ और जंग संरƗण (Body Fillers and  Corrosion Protection)

 1.7.50 उȨोग मŐ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के िफलर, हाडŊनर और पुǥी की पहचान करŐ  

  (Identify the different type of filler, hardeners and putties used in industry) 7 111

 1.7.51  पैनल पर लगाने के िलए बॉडी िफलर को िमलाने का अɷास करŐ  (Practice to mix the body

    filler for apply on panel)    112

  1.7.52  शीट धातु के ƗितŤˑ सतह Ɨेũ को तैयार करने का अɷास (Practice on preparation of

    damaged surface area of sheet metal)    113

  1.7.53  शीट धातु के ƗितŤˑ सतह Ɨेũ को तैयार करने का अɷास (Practice to apply the body filler

   on the damaged sheet  metal  area)  114

 1.7.54  मरʃत Ɨेũ को समतल करने के िलए हœड ɰॉक सœͤिडंग का उपयोग करने का अɷास करŐ   

  (Practice to using the hand block sanding to level the repair area)  8 115

  1.7.55  पŐट की सतह की खािमयो ंको ठीक करने का अɷास करŐ  (Practice on repairing paint surface

    imperfections)    116

  1.7.56  पŐट ˌैच, िनƛ और िडंƺ की मरʃत करŐ  (Perform repairing of paint scratches,nicks

    and dings)    117

  1.7.57  शीट मेटल के जंग उपचार पर अɷास (Practice on corrosion treatment of sheet metal)    118

  1.7.58  मरʃत अनुमान तैयार करने का अɷास करŐ  (Practice to prepare the repair estimate)    119
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  माǰूल 8 : įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी (refining equipment Technology)

 1.8.60 पŐट िमİƛंग İːक Ȫारा िमƛ पŐट पर अɷास करŐ  (Practice on mix paints by paint mixing

  stick) 9 122

 1.8.61 पŐट िचपिचपापन कप के उपयोग पर अɷास (Practice on use of paint viscosity cup)  123

 1.8.62 पŐट ˚े गन ˚े पैटनŊ के परीƗण पर अɷास करŐ  (Practice on test the paint spray gun

    spray pattern)   124

 1.8.63  पŐट ˚े गन की सफाई और ˘ेहन पर अɷास करŐ  (Practice on clean and lubrication of paint

    spray gun    126

  1.8.64  पŐट ˚े बूथ रखरखाव पर अɷास करŐ  (Practice on paint spray booth maintenance)    128

  1.8.65  वायु आपूितŊ वाले ʷासयंũ के उपयोग पर अɷास (Practice on use of air supplied respirators)    130

  1.8.66  पŐट एयर ˚े गन ˚े पैटनŊ को ठीक करने का अɷास करŐ  (Practice to correct the paint air

    spray gun spray pattern)    132

  1.8.67  अȑिधक ˚े फॉग या ओवर ˚े पर सम˟ा िनवारण का अɷास करŐ। (Practice on  trouble shoot 10

    excessive spray fog or over spray)    135

  1.8.68  टŌ बल शूट Ōː ीƛ गन ˙टरन पर लगातार और असमान ˚े पैटनŊ का अɷास करŐ। (Practice on 

    trouble shoot streaks gun sputterns constantly and uneven spray pattern)    137

  1.8.69  िटŌ गर įरलीज पर नट्स  को पैक करने से ūव के įरसाव को रोकने के िलए अɷास करŐ  (Practice to 

    trouble shoot the fluid leaks from packing nut on trigger release)    140

  1.8.70  ˚े गन से आने वाले अȑिधक तरल पदाथŊ को शूट करने मŐ परेशानी का अɷास करŐ  (Practice to 

    trouble shoot the excessive fluid come from spray gun)    141

  1.8.71  तरल पदाथŊ की कमी वाले ˚े िकए गए कोट को शूट करने मŐ परेशानी का अɷास करŐ  (Practice to

     trouble shoot the sprayed coat short of liquid material)    143

  1.8.72  अȑिधक अȑिधक फोग की सम˟ा का िनवारण करŐ , Ůेशर फीड और सƕन फीड पर ˚े नही ंहोगा। 

  (Troubleshoot excessive overspary excessive fog, will not sprayon pressure 

    feed & suction feed)  145

 1.8.73  टŌ बल शूट का अɷास बंदूक के माȯम से हवा का Ůवाह जारी है (Practice to trouble shoot

    the air continues to flow through gun)  147

  1.8.74  कनˑर गैसकेट पर हवा के įरसाव को रोकने के िलए अɷास करŐ  (Practice to trouble shoot

    the air leaks at canister gasket)    148

  1.8.75  कनˑर टॉप मŐ सेट ˌू पर लीक को शूट करने मŐ सम˟ा का अɷास करŐ  (Practice to trouble
    shoot the leaks at set screw in canister top)    149

    माǰूल 9 : वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग (Vehicle Masking and Refinishing)

 1.9.76  पŐट की मोटाई जांचने का अɷास करŐ  (Practice on checking the paint thickness)    150

  1.9.77  रासायिनक İ Ōː िपंग का उपयोग करके पŐट हटाने का अɷास करŐ  (Practice on paint removal

    by using chemical stripping    151

  1.9.78  मीिडया ɰाİːंग का अɷास करŐ  और मेटल कंडीशनर का उपयोग करके नंगे धातु तैयार करŐ   10

  (Practice on media blasting and preparing bare metal using metal conditioners)    152
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  1.9.79  ˙ॉट पुǥी/Ƹेिजंग पुǥी लगाने पर अɷास करŐ  (Practice on apply spot putty/ glazing putty)    154

  1.9.80  सही िŤट और पावर सœͤिडंग का उपयोग करके अंितम सœͤिडंग पर अɷास करŐ  (Practice on final

    sanding by using the right grit and power sanding)  11  155

  1.9.81  वाहन बॉडी पैनल की सतह पर सफाई का अɷास करŐ  (Practice on surface cleaning of

    vehicle body panel)    157

  1.9.82  िविभɄ माİˋंग तकनीको ंका उपयोग करने का अɷास करŐ  (Practice to use a different

    masking techniques)    158

  1.9.83  टॉप कोट įरिफिनिशंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के पŐट की पहचान करŐ  
  (Identify the different type of paint used for top coat refinishing)    160

  1.9.84  Ůाइम कोट लगाने और ɘाİːक के पुजŘ को िफर से भरने का अɷास करŐ  (Practice on applying

    prime coats and refinishing plastic parts)    161

  1.9.85  िसंगल ːेज पŐट लगाने और समŤ įरफाइिनंग का अɷास करŐ  (Practice on applying single

    stage paints and overall refinishing)    163

  1.9.86  माİˋंग सामŤी को हटाने का अɷास (Practice to removal of masking materials)    165

  1.9.87  पŐट पॉिलिशंग का अɷास करŐ  (Practice on paint polishing)    166

    माǰूल 10 : पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग (Paint Colour Matching and Trouble 
  Shooting)

 1.10.88  पŐट रंग मूʞांकन पर अɷास करŐ  (Practice on paint colour evaluation)    167

  1.10.89  मूल पŐट रंगो ंके िमलान का अɷास करŐ  (Practice on matching basic paint colours)    169

  1.10.90  धाİȕक रंगो ंऔर लेट डाउन टेː पैनल के िछड़काव का अɷास करŐ  (Practice on 

    spraying metallic colours and let down test panel)  12  170

  1.10.91  मʐीːेज अűक या पलŊ िफिनश के साथ मरʃत का अɷास करŐ  (Practice on a repair with

    a multistage mica or pearl finish)    172

  1.10.92  ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर और क̱ɗूटरीकृत पŐट िमलान Ůथा के उपयोग पर अɷास करŐ  (Practice on use

    of spectrophotometer and computerized  paint matching custom)    173

  1.10.93  गीले पŐट मŐ बाहरी पदाथŊ को हटाने का अɷास करŐ  (Practice on removing foreign matter in

     wet paint)     174

  1.10.94  पŐट रंग बेमेल को ठीक करने का अɷास करŐ  (Practice to correcting the paint colour

    mismatch)  13  175

  1.10.95 पŐट रन िच̪ड पŐट, पैनल िडटेल सœͤिडंग को हटाने का अɷास करŐ  (Practice on removing paint

    runs chipped paint, panel detail sanding)  177

 1.10.96  तीन अलग-अलग कोणो ंमŐ िचिũत सतह को देखने का अɷास करŐ  (Practice on visualising

    of painted surface in three different angles)    179

  1.10.97  पŐट दोषो ंकी पहचान पर अɷास (Practice on identification of paint defects)    180

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



(xii)

इस पुˑक के पूरा होने पर आप यह कर सकŐ गे 

 Ţ.सं. अȯयन के पįरणाम अɷास सं.

 1 Check & perform Measuring & marking by using various Measuring &      
  Marking tools(Vernier Calliper, Micrometer, Telescope gauges, Dial bore gauges,   1.1.01 to  
  Dial indicators, straightedge, feeler gauge, thread pitch gauge, vacuum gauge,         1.2.12   
  tire pressure gauge.) following safety precautions

 2 Plan & perform basic fastening & fi tting operation by using correct hand tools,   1.2.13 to  
  Machine tools &equipment.  1.4.19

 3 Trace and Test all Electrical & Electronic components & circuits and assemble  1.5.20 to  
  circuit to ensure functionality of system.  1.5.21

 4 Check & Interpret Vehicle Specifi cation data and VIN Select & operate various  1.5.22 to  
  Service Station Equipments.  1.5.26

 5 Identify various vehicle parts and Service, Repair and Maintenance of Air   1.5.27 to 1.5.30  
  compressor and Air Lines.  1.6.31 to 1.6.40

 6 Demonstrate proper paint shop equipment and pre-paint preparation steps   1.6.41 to  
  such as proper fi nal sanding, masking, buffi  ng, and detailing skills.  1.6.49

 7 Acquire skills on the use of basic auto body hand and power tools and application 1.7.50 to  
  and fi nishing of body fi ller materials and undercoats.  1.7.56

 8 Demonstrate understanding of the causes and eff ects of corrosion on automobile  1.7.57 to  
  bodies and methods of corrosion protection.  1.7.59

 9 Demonstrate how to use diff erent painting tools and equipment including how to  1.8.60 to  
  disassemble, assemble, and clean paint guns.  1.8.65

 10 Demonstrate knowledge of correct paint application techniques and be able to   1.8.66 to 1.8.75  
  identify paint problems along with troubleshooting skills.  1.9.76 to 1.9.82

 11 Demonstrate fi nishing process.  1.9.83 to 1.9.87

 12 Demonstrate the use of computer color matching systems and the use of tinting   1.10.88 to  
  solid and metallic colors.  1.10.92

संयोिजत / अɷास पįरणाम
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SYLLABUS FOR MECHANIC AUTOBODY PAINTING

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 105Hrs;

Professional
Knowledge
25Hrs

Check & perform Measuring
& marking by using various
Measuring & Marking tools
(Vernier Caliper, Micrometer,
Telescope gauges, Dial
bore gauges, Dial indica-
tors, straightedge, feeler
gauge, thread pitch gauge,
vacuum gauge, tire pressure
gauge) following safety pre-
cautions

1. Familiarization with institute, Job
opportunities   in   the automobile
sector.(5 hrs.)

2. Machinery used in Trade.(08 hrs.)
3. Types of work done by the students

in the shop floor.(10hrs.)

Admission & introduction to the
trade:
Introduction to the Course duration,
course content, study of the syllabus.
General rule pertaining to the Institute,
facilities available- Hostel, Recreation,
Medical and Library working hours and
time table (05 hrs)

4. Practical   related   to   Safety and
Health.(10hrs.)

5. Importance   of maintenance and
cleanliness of Workshop.(5hrs.)

6. Use of fire extinguishers.(10hrs.)
7. Demonstration on safe handling and

Periodic testing of lifting equipment.
(5hrs.)

8. Safety disposal of Used engine oil/
Paints etc. (05hrs.)

9.  Energy saving Tips Usage.(02hrs.)

Occupational Safety & Health
Importance of Safety and general Pre-
cautions to be observed in the shop.
Basic first aid, safety signs - for Dan-
ger, Warning, caution & personal
safety message. Safe handling of Fuel
Spillage, Fire extinguishers used for
Different types of fire. safe disposal of
toxic dust, safe handling and Periodic
testing of lifting equipment,
Safety disposal of Used engine oil,
Electrical safety tips.
Hazard identification, spatter hazard
etc. and countermeasure to eliminate
them & importance of usage of PPEs.
(7 hrs)

10.Practice using all marking aids, like
steel   rule   with   spring calipers,
dividers, scriber, punches, Chisel
etc.(10hrs.)

11.Practice on General workshop tools
& power tools and equipments
(15hrs.)

Hand Tools
Marking scheme, Marking material-
chalk, Prussian blue. Cleaning tools-
Scraper, wire brush, Emery paper, De-
scription, care and use of Surface
plates, steel rule, measuring tape, try
square. Calipers-inside and outside.
Dividers, surface gauges, scriber,
punches-prick punch, center punch,
pin punch, hollow punch, number and
letter punch. Chisel-flat, cross-cut.
Hammer- ball pein, lump, mallet, Dif-
ferent type of -body hammers, pick
hammers, , Bumping hammers, fin-
ishing hammers, dolly block, and body
spoon, body picks, body pullers and
pull rods, suction cup, scratch
awl,Screw drivers-blade screwdriver,
Phillips screw driver, Ratchet screw-
driver. Allen key, bench vice & C-
clamps, Spanners- ring spanner, open
end spanner & the combination span-
ner, universal adjustable open-end
spanner. Sockets & accessories, Pli-
ers -Combination pliers, multi grip,
long nose, flat-nose, Nippers or pin-
cer pliers, Metal cutting shears- Tin
snips, sheet metal cutting pliers,
(Aviation snips), panel cutters, trim
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Professional
Skill 70 Hrs;

Professional
Knowledge
12 Hrs

Identify various vehicle
parts and Service, Re-
pair and Maintenance of
Air compressor and Air
Lines.

27.Washing of vehicle.(5 hrs.)
28.Identification of different type

body, chassis, Drive lines.(05
hrs.)

29.Identify the location of parts and
panels. (5hrs.)

30.Practice on use of computer-
based service information, ser-
vice manuals, refinishing
guides, vehicle dimension
manual, color matching guides,
parts interchange guides.
(20 hrs.)

Introduction to Engine:
Description of internal & external combus-
tion engines, Classification of IC engines,
Principle & working     of    2&4-stroke
diesel engine (Compression ignition Engine
(C.I)), Principle of Spark Ignition Engine(SI),
differentiate between 2-stroke and 4 stroke,
C.I engine and S.I Engine, Technical terms
used in engine, Engine specification. Body
shop & paint shop safety procedures. Ve-
hicle construction Technology Definition
of body shop, classification of body shop,
Description of vehicle Body and Chassis.
Service    information, Specifications,
and Measurements
Study of Service Information, basic steps to
using refinishing materials information, Ve-
hicle paint code, study of service symbols,
diagnosis charts. (07 hrs)

31.Identify the parts of a piston
type stationary compressor.
(04hrs.)

32.Overhauling of service (FRL)
unit. (02 hrs.)

33.Drain the air receiver and the
moisture separator/regulator or
air transformer. (03 hrs.)

34.Check the level of the oil in the
crankcase, replace of compres-
sor oil, clean air filters. (05hrs.)

35.Clean or blow off fins on cylin-
ders, heads, intercoolers, After
coolers. (03 hrs.)

36.Check the oil filter in the air line
and change the filter element if
necessary, Adjust the pressure
switch cut-in and cut-out set-
tings if needed. (03hrs.)

37.Check the relief valve for ex-
hausting of head pressure each
time the motor stops. (02hrs.)

38.Tighten belts to prevent slip-
page. (03 hrs.)

39.Check and align a loose motor
pulley or compressor Flywheel.
(05 hrs.)

40.Check for air leaks on the com-
pressor outfit and air piping
system. (05 hrs.)

Compressor Air system:
Basic requirement for compressed air sys-
tems, Type of Compressor- Description and
construction of       Diaphragm    compres-
sor,    piton type compressor-single stage
and two stage, rotary screw   air   compres-
sor,   Performance   of air compressor- De-
scription of Horse power, delivery volume,
displacement,      Free   air delivery, com-
pressor volumetric efficiency, tank size, Air
and Fluid Control Equipment - In take air
filter, Distribution system, regulator, lubrica-
tor, different type air purification method,
Compressor Accessories -Hose type, hose
size, maintenance of hose, connectors,
adapters and couplings, Air System Main-
tenance . Study the typical piping arrange-
ment found in a body/paint shop, colour
coding of airline, water line and fuel line.
(05 hrs)

Professional
Skill 100Hrs;

Professional
Knowledge
17 Hrs

Demonstrate proper
paint shop equipment
and pre-paint prepara-
tion steps

41.Identify the different type of re-
finishing material- paint binders,
paint solvents, Paint additives.
(10hrs.)

42.Select the right repair materi-
als for a particular job. (5hrs.)

43.Select the right type of primer
and paint. (10hrs.)

44.Identify various type masking
material available in body shop.
(10hrs.)

Refinishing Materials:-
Merge with using body filters paint material
types-Lacquer, enamel, water base, Content
of paint-pain pigments, paint binders, paint
solvents, Paint additives, Definition of Dry-
ing, curing, flash, retarder, accelerator, cata-
lyst, adhesion promoter, blending solvent,
Toners, Primers & sealers- self-etching
primer, UV primer
Primer-surfacer, Epoxy primers, Other paint
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45.Identify different type of body filler,
(10hrs.)

46.Identify various type masking mate-
rial available in body shop. (10hrs.)

47.Identify various type of grit rating avail-
able in the workshop. (10hrs.)

48.Identify the open and closed coat grit.
(10hrs.)

49.Practice Cleaning, Pre-Treatment,
surface conditioning, ED coating of
any given panel.(25hrs.)

materials- prep solvent, flattener,
fish-eye eliminator, flex agent,
Antichip coating (Vinyl coating),
Metal conditioner,   Paint stripper,
tack cloth, Masking materials-
Masking paper, Primer masking
paper, paint masking paper, mask-
ing plastic, masking tape, Fine line
masks, Wheel masks. Abrasives-
Abrasive material, grit, grit Ratings,
open and closed coat grit, Grinding
discs, sand paper- dry and wet type,
scuff pads, Compounds-Rubbing
compound, polishing compound,
Adhesives, Epoxies.
Composition of Paints, Paint Types.
Impact of paint & paint paint com-
ponent on plastic and rubber parts.
Latest paint Techniques.  (17 hrs)

Pro fess iona l
Skill 75 Hrs;

Pro fess iona l
Knowledge
10 Hrs

Acquire skills on the
use of basic auto body
hand and power tools
and application and fin-
ishing of body filler ma-
terials and undercoats.

50.Identify the different type of body
filler, hardeners, and putties, used in
industry. (10 hrs.)

51.Practice on a     mixing board for
applying Body filler. (15 hrs.)

52.Practice on preparation of damaged
surface area of sheet metal. (10 hrs.)

53.Practice on applying the body filler
on a damaged sheet metal area. (10
hrs.)

54.Using Hand-block sanding to smooth
and level a repair area properly. (10
hrs.)

55.Practice    repairing    paint surface
imperfections, (10 hrs.)

56.Perform Repairing ofpaint scratches,
repairing  nicks, repairing dings, pre-
paring surface rust free. (10 hrs.).

Using Body Fillers
Description of Body Fillers (Plastic
filler), Body filler ingredients, Body
filler hardeners, Putties, light weight
fillers, premium fillers, spot putties,
polyester glazing putty, applying
body filler, preparation surface for
filler, Ingredient, characteristics and
application of body filler & putties,
Rust repair procedures.(10 hrs)

Pro fess iona l
Skill 45 Hrs;

Pro fess iona l
Knowledge
06 Hrs

Demonstrate under-
standing of the causes
and effects of corrosion
on automobile bodies
and methods of corro-
sion protection.

57.Practice on corrosion treatment of
sheet metal, interior and exterior
surface. (15hrs.)

58.Preparation     of    repair estimate
information by using an estimating
guide book. (15hrs.)

59.Identify how an estimating guide
gives part    pricing    and    labour
time information. (15 hrs.)

Corrosion Protection
What Is Corrosion, Causes for Loss
of Factory protection,
Anticorrosion Materials, Basic Sur-
face Preparation,
Corrosion Treatment Areas, Exposed
Exterior Surfaces, Exterior Accesso-
ries, Estimating Repair Costs De-
scription of estimate, Direct repair
programs, Estimate time factor, work
orders, Using Estimate Guides, Part
prices, Labor costs, Job overlap, and
Included operation.(06 hrs)

Pro fess iona l
Skill 65 Hrs;

Pro fess iona l
Knowledge
15 Hrs

Demonstrate how to
use different painting
tools and equipment in-
cluding how to disas-
semble, assemble, and
clean paint guns.

60.Practice on different ways to mix
paint or other materials paint mixing
sticks, (11 hrs.)

61.Practice on use of viscosity cup.
(10 hrs.)

62.Testing Spray Pattern, Effect of
Spray on Gun stroke, Gun Speed,
Gun Triggering, Gun Direction, Spray

Refinishing equipment Technology
Painting environment variable, Steps
to keep dirt from finish during body
repairs, Description of spray   gun
and its   parts, basic   stages of At-
omization, High-Volume, Low-Pres-
sure (HVLP) Spray Gun, Type of air
spray gun-Gravity feed, Suction (si-
phon) feed, Pressure feed, Pressure-
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Overlap, Gun Handling Problems -
Heeling, Arcing. (13 hrs.)

63.Practice on spray gun cleaning
tank, manual spray gun cleaning,
and spray gun lubrication. (11 hrs.)

64.Practice on maintains on spray
booth. (10 hrs.)

65.Practice   on   use   of Air-supplied
respirators. (10 hrs.)

assist feed (gravity or suction cup spray
guns) and their paint feed method, ad-
vantage and disadvantages.
Spray gun air supply system, importance
of spraying material viscosity, other
spray systems,-  airless spray gun sys-
tem, electrostatic spraying system,
touch-up guns, airbrushes, spray
booths- one- and two-room spray
booths, air makeup or air replacement
system-Regular flow booth  ,  Reverse
flow booth, Cross draft booth, Downdraft
booth, Air Filtration Systems- wet filtra-
tion system and the dry filtration sys-
tem, spray booth maintenance, Descrip-
tion of drying room- types of infrared dry-
ing equipment- Near drying equipment.
Far drying equipment.
Description of Air-supplied respirators,
type of air-supplied respirators- hood
type and the face shield type.
Other paint shop equipment and tools-
wet sanding stand, Paint hangers, Panel
drying ovens,Paint shakers, blade agi-
tator, Churning knives, Paint scales,
Paint cabinets, Tack cloths, purpose of
strainer, Masking tape.(15 hrs)

Professional
Skill 115 Hrs;

Professional
Knowledge
20 Hrs

Demonstrate knowl-
edge of correct paint
application techniques
and be able to identify
paint problems along
with troubleshooting
skills

66.Practice to correcting of an Air
Spray Gun- Spray pattern top heavy
or bottom heavy, Spray pattern
heavy to right or to left, Spray pat-
tern heavy at center, Spray pattern
split, Pinholes, Blushing or a whit-
ish coat, Orange peel (surface
looks   like   orange peel), (12 hrs.)

67.Troubleshoot Excessive spray fog
or overspray, No control over size
of pattern, Sags or runs, (12 hrs.)

68.Troubleshoot Streaks Gun sputters
constantly, Uneven spray pattern,
Fluid leaks from spray gun,
(08 hrs.)

69.Troubleshoot Fluid leaks from
packing nut, Fluid leaks through
fluid tip when trigger is released,
(05 hrs.)

70.Troubleshoot Excessive fluid, Fluid
will not come from spray gun, Fluid
will not come from fIuid tank or
canister, (05 hrs.)

71.Troubleshoot Sprayed coat short
of Iiquid material, Spotty, uneven
pattern, slow to build,Unable to get
round spray, Dripping from fluid tip,
(05 hrs.)

72.Troubleshoot Excessive overspray,
Excessive fog, will not spray on
pressure feed, will not spray on
suction feed, (05 hrs.)

Probable causes and remedies for Spray
pattern top heavy or bottom heavy,
Spray pattern heavy to right or to left,
Spray pattern heavy at center, Spray
pattern split,Pinholes,Blushing or a whit-
ish coat, Orange peel (surface looks like
orange peel), Excessive spray fog or
overspray,
No control over size of pattern, Sags or
runs, Streaks Gun sputters constantly,
Uneven spray pattern, Fluid leaks from
spray gun, Fluid leaks from packing nut,
Fluid leaks through fluid tip when trig-
ger is released, Excessive fluid, Fluid
will not come from spray gun, Fluid will
not come from fluid tank or canister,
Sprayed coat short of Iiquid material,
Spotty, uneven pattern, sIow to build,
Unable to get round spray, Dripping from
fluid tip, Excessive overspray, Exces-
sive fog, Will not spray on pressure feed,
Will not spray on suction feed, Air con-
tinues to flow through gun when trigger
has been released (on non bleeder guns
only), Air leak at canister gasket, Leak
at setscrew in canister top, Leak be-
tween top of canister cover and gun
body.(05 hrs)
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73.Troubleshoot Air continues to
flow through gun when trigger
has been released (on non-
bleeder guns only), (05 hrs.)

74.Troubleshoot Air leak at can-
ister gasket, (05 hrs.)

75.Troubleshoot Leak at set-
screw in canister top, Leak
between top of canister cover
and gun body. (05 hrs.)

76.Practice on Checking Paint
Thickness, (05hrs.)

77.Practice   on   paint   removal
using chemical stripping,
(12 hrs.)

78.Practice Media blasting,
Practice on Preparing Bare
Metal using metal   condition-
ers, preparing hard chrome
Surfaces, preparing
metalReplacement parts,
(10hrs.)

79.Practice on applying spot
putty, or glazing putty.
(10hrs.)

80.Practice on final sanding,
using the right grit, power
sanding, hand sanding, dry
sanding, wet sanding,
(05hrs.)

81.Carry out Surface Cleaning.
(08 hrs.)

82.Practice to mask the parts of
a vehicle by using different
masking techniques.
(08 hrs.)

Vehicle surface preparation and masking
Importance of surface preparation, Evaluate Sur-
face Condition, Checking Paint Thickness,
Paint Removal method- Chemical stripping,
Media blasting- procedure for operating a
blaster, type of grit and numbering system.
Sanding or grinding, Importance of Preparing
Bare Metal-using metal conditioners, prepar-
ing hard chrome Surfaces, preparing metal
Replacement parts, using self-etch primer,
apply seam sealer Prime coat Selection, ap-
plying prime coats applying spot putty, or glaz-
ing putty. final sanding, using the right grit,
Masking, surface sanding methods, power
sanding, hand sanding, dry sanding, wet sand-
ing, comparison between wet and dry sand-
ing, surface scuffing, Surface Cleaning. Mask-
ing, basic ways to mask the parts of a vehicle,
liquid masking material, liquid masking sys-
tem, Procedure, plastic sheet masking. mask-
ing paper and tape, masking aids-wheel masks,
masking panel gaps, masking openings, Re-
verse masking, or blend masking, Masking
rope, (aperture tape), surface cleaning, using
wax-and-grease remover.(15 hrs)

Pro fess iona l
Skill 50 Hrs;

Pro fess iona l
Knowledge
10 Hrs

Demonstrate finishing
process.

83.Identify different type of paint
for topcoat refinishing, paint
used for refinishing. (10 hrs.)

84.Practice on applying Prime
coats, Refinishing         Plas-
tic Parts, Basecoat/
Clearcoat Repairs. (10hrs.)

85.Practice on applying   Single
Stage Paints, Panel     Re-
pairs, Overall Refinishing.
(10hrs.)

86.Removal   of Masking Mate-
rials. (05 hrs.)

87.Practice paint polishing.
(15 hrs.)

Refinishing Procedures: Functions of paint,
OEM paint finishes procedures, different be-
tween OEM and refinish painting types of paint
for topcoat refinishing, properties of paint used
for refinishing.   Topcoats, Prime coats, Pre-
paring Refinish Materials,Pre-painting Prepa-
rations, Applying Prime coats, Refinishing Plas-
tic Parts, Flash Times, Basic Spray Coats,
Methods of Refinishing,      Basecoat/Clearcoat
Repairs, Applying Single Stage Paints,   Panel
Repairs, Overall   Refinishing,   Removal   of
Masking Materials.(10 hrs)

Pro fess iona l
Skill 50 Hrs;

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

Demonstrate the use
of computer color
matching systems
and the use of tinting
solid and metallic col-
ors.

88.Practice on colour evaluations
using sunlight & colour cor-
rected light bulb. (10 hrs.)

89.Practice on matching Basic
Paint Colors. (10 hrs.)

90.Practice on Spraying Metal-
lic Colours, Practice on   let-

Color matching and Customized painting
Introduction, ColorTheory, Lighting-colour evalu-
ations using sunlight & colour corrected light
bulb, dimensions of colour- Value-lightness or
darkness,
Hue-color, cast, or tint, Chroma saturation, rich-
ness, intensity, or muddiness, standard colour
chips, variance colour chips, Matching Basic
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down test panel for a three-stage fin-
ish. (10 hrs.)

91.Practice on a repair with a multistage
mica or pearl finish. (10 hrs.)

92.Practice on use of Spectrophotom-
eter or electronic colour Analyzer,
use of Computerized Paint Match-
ing Custom. (10 hrs.)

Paint Colors- use of colour test
panel,   spray-out test panel proce-
dure,  color spraying variables in the
shop,   positive and Negative variable,
matching solid colors and    metallic
finishes, Spraying Metallic Colours-
Wet Coats of Metallic Colour, Dry
Coats of Metallic Colour, importance
of metallic colour mixed, Metallic
Colour Variables to darken & lighten,
steps for spot repair with a fluorine
clearcoat system,  procedure for a
letdown test panel for a three-stage
finish, method for a spot or partial
repair on a three-stage paint system,
steps for a panel repair with a multi-
stage mica or pearl finish, mica mid-
coat blending procedure for a three-
stage paint, Tinting, basic reasons
for tinting a paint colour, three angles
to determine   whether   a   colour
adjustment is necessary, Spectro-
photometer or electronic colour Ana-
lyzer,   Computerized Paint Match-
ing Custom Painting.(10 hrs)

Pro fess iona l
Skill 50 Hrs;

Pro fess iona l
Knowledge
10 Hrs

Demonstrate how to re-
move minor paint imper-
fections.

93.Practice on removing foreign matter
in wet paint, wet sanding between
coats. (05 hrs.)

94.Practice to correcting of - paint
colour mismatch, orange peel, runs
and sags, sand    scratch    swell-
ing, bull's-eye featheredge   ,   feath-
eredge splitting, water  spotting,
chemical spotting, curing or drying
failure, paint fish-eyes, blushing,
bleeding,  prime coat show-through,
blistering,   solvent popping, paint
cracking, line checking, crazing,
micro    checking,    lifting, paint
wrinkling,     mottling,     pin holing,
peeling,   chalking,   paint colour
fade, dulled finish, debris in the fin-
ish, rust under the finish. (20 hrs.)

95.Repairing paint runs, repairing
chipped paint, panel detail sanding.
(10 hrs.)

96.Practice on visualizing of painted
surface in three different angles for
final detailing. (10 hrs.).

97.Practice Paint defect identification
and area wise defect ranking and
tolerance. (5 hrs.)

Paint Problems and Final Detailing
Repairing Paint Problems-problems
in wet paint, removing foreign matter
in wet paint, wet sanding between
coats, Causes, prevention and cor-
recting of - paint colour mismatch,
orange peel, runs and sags, sand
scratch swelling, bull's-eye feather-
edge , featheredge splitting, water
spotting, chemical spotting, curing
or drying failure, paint fish-eyes,
blushing,   bleeding,   prime coat
show-through, blistering, solvent pop-
ping, paint cracking, line checking,
crazing, micro checking, lifting, paint
wrinkling,    mottling,    pin holing,
peeling, chalking, paint colour fade,
dulled finish, debris in the finish, rust
under the finish. Final   detailing-
Detail   sanding procedure, Repair-
ing paint runs, repairing chipped
paint, panel     detail     sanding
procedure, Paint compounding- pur-
pose, rubbing compound, machine
compounding, using buffers and pol-
ishers, avoiding paint burn-through,
machine buffing procedures, hand
and machine Glazing and polishing
procedure, Final cleaning, steps for
caring for a new finish.(10 hrs)
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.01
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

ऑटोमोबाइल Ɨेũ मŐ सं˕ान और ऑटो बॉडी पŐͤिटंग ʩवसाय जॉब  के अवसरो ंसे पįरिचत (Familiarisation 
with institute and auto body painting trade job opportunities in automobile 
sector)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
•  सं˕ान के कायŘ की पहचान करŐ
•  ऑटोमोिटव Ɨेũ मŐ रोजगार के अवसरो ंकी पहचान करना।

 आवʴकताएंँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)
 •  I.T.I लेआउट चाटŊ - 1 No.  
 •  वीिडयो İ͆लम सॉɝ कॉपी - 1 No.  

 उपकरण / मशीन  (Equipments/ Machines)

•  वीिडयो Ůोजेƃ - 1 No. 
सामŤी  (Materials)

•   वॉल ˌीन  - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: सं˕ान के साथ पįरचय

ŮिशƗक सं˕ान के कायŘ की जानकारी दŐ।

1  ŮिशƗुओ ंको ŮिशƗक का पįरचय दŐ।

2  ŮिशƗुओ ंको ŮिशƗक से िमलवाएँ।

3  ŮिशƗक ने ŮिशƗुओ ंसे अपना पįरचय दŐ

4  ŮिशƗक सं˕ान के कायŊ और संगठनाȏक संरचना के बारे मŐ संिƗɑ 
िववरण दŐ।

5  सं˕ान के सभी अनुभागो ंको देखŐ।

6  कमŊचाįरयो ंऔर उनके पदनाम का पįरचय दŐ।

7  ˝ाटŊ Ƒासŝम मŐ जाएँ और संगठन संरचना और ऑटोबॉडी पŐͤिटंग 
ʩवसाय के महȕ के बारे मŐ वीिडयो िदखाएँ।

8  मोटर वाहन Ɨेũ मŐ रोजगार के अवसरो ंकी ʩाƥा कीिजए।

9  ŮिशƗुओ ंको टेबल-1 मŐ सं˕ान मŐ Ůमुख पद के कमŊचाįरयो ंका नाम 
और पदनाम िलखने के िलए कहŐ।

10  ŮिशƗणािथŊयो ंको टेबल-2 मŐ सं˕ान की ŝपरेखा बनाने के िलए कहŐ।

11 ŮिशƗुओ ंको मोटर वाहन के Ɨेũ मŐ रोजगार के अवसरो ंको टेबल-3 
मŐ िलखने के िलए कहŐ। 

Ůमुख पद ʩİƅयो ंका नाम और पदनाम
टेबल 1

 Ţम सं नाम पद कायŊ की Ůकृित

 1
 2
 3
 4
 5
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टेबल 2

सं˕ान संगठन संरचना

ŮधानाचायŊ

 कायाŊलय कायŊशाला पुˑकालय  िचिकȖा छाũावास P . T 

टेबल 3

ऑटोबॉडी पŐटर जॉब के अवसर

 Ţम सं सरकारी Ɨेũ` िनजी Ɨेũ

 1
 2
 3

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.02
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

ʩवसाय मŐ मशीनो/ंउपकरणो ंकी पहचान (Identify the machines/equipment in trade)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
• एयर कंŮेसर, िजब Ţेन और बŐच िडŌ ल की पहचान करŐ।

  आवʴकताएँ (Requirements)

 औजार/साधन (Tools/Instruments)
 • टŌ ेनी टूल िकट  - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/ Machines)
 • एयर कंŮेसर  - 1 No.

• िजब Ţेन - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1 : उपकरणो ंकी पहचान करŐ

िजब Ţेन (Fig 2) 

•  िजब Ţेन का उपयोग वˑुओ ंको एक ˕ान से दूसरे सोप ɢोर तक 
ले जाने के िलए िकया जाता है।

संवेदनशील बŐच िडŌ िलंग मशीन (Fig 3)

•  यह मशीन 12.5 mm ʩास तक के िछūो ंको िडŌ ल करने मŐ सƗम है। 
िडŌ ल को चक मŐ या सीधे मशीन İ˙ंडल के पतला िछū मŐ लगाया जाता 
है।

•   सामाɊ िडŌ िलंग के िलए, कायŊ-सतह को Ɨैितज रखा जाता है। यिद 
िछūो ंको एक कोण पर िडŌ ल िकया जाना है, तो टेबल को झुकाया जा 
सकता है।

•   िडŌ िलंग मशीन - 1 No.

सामŤी (Materials)
•  कॉटन वेː                                                -  आवʴकतानुसार।
•  शॉप ऑइल                                         -  आवʴकतानुसार।

1  Ůितभािगयो ंको कायŊशाला के आसपास ले जाएँ।

2  Ůमुख कायŊशाला मशीनरी जैसे कंŮेसर, िडŌ िलंग मशीन की पहचान 
करŐ।

3  कं Ōːƕनल फीचसŊ और कंŮेसर, एयर įरसीवर के उपयोग की ʩाƥा 
करŐ।

4  संपीिड़त हवा के उपयोग और उसके अनुŮयोगो ंकी ʩाƥा करŐ।

5  बŐच िडŌ िलंग मशीन, िपलर िडŌ िलंग मशीन को समझाइए।

6  ŮदशŊन चाटŊ के माȯम से एक ऑटोमोबाइल वकŊ शॉप मŐ सभी 
उपकरणो ंकी िवशेषताओ ंकी ʩाƥा करŐ।

7  पŐट बूथ के कायŊ को समझाइए।

एयर कंŮेसर (Fig 1)
•  कंŮेसर एयर होसेस के माȯम से आवʴक दबाव पर कंŮेसर हवा का 

उȋादन करने के िलए एक उपकरण है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.03
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

शॉप ɢोर मŐ िकए जाने वाले कायŊ के Ůकार  (Types of work done in the shop floor)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  काम के दौरान ʩİƅगत सुरƗा का िनरीƗण करŐ  और जहरीली धूल का िनपटान करŐ
•  िलİɝंग उपकरणो ंको संभालना और परीƗण करना और हाथ और िबजली उपकरणो ंका उपयोग करना
•  बेिसक िबजली को समझŐ और िबजली बचाएँ
•  दो और चार Ōː ोक इंजन को संभालŐ
•  पŐट दोषो ंकी पहचान करŐ  और रंग कोड पŐट करŐ
•  पŐट की सम˟ाओ ंऔर मरʃत की पहचान करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : सोप ɢोर मŐ िकया गया काम

1  ŮिशƗु हमेशा सोप ɢोर मŐ काम के दौरान ʩİƅगत सुरƗा के िलए 
ʩİƅगत सुरƗा उपकरण का उपयोग करŐ

2  उपयोग िकए गए तेल/पŐट और जहरीली धूल का िनपटान करŐ।

3  िलİɝंग उपकरणो ंको संभालना और परीƗण करना।

4  सोप ɢोर मŐ िबजली की खपत कम से कम करŐ।

5  शॉप ɢोर मŐ सही टूʤ का चयन करŐ  और उनका उपयोग करŐ।

6  सोप ɢोर और पŐट बूथ का रखरखाव और सफाई।

7  दो और चार Ōː ोक इंजन और कंŮेशसŊ का रखरखाव और संचालन। 
करŐ

8  पŐͤिटंग करने से पहले वाहन को धो लŐ।

9  वाहन के रंग और पŐट कलर की पहचान करŐ।

10  पŐट कलर कोड के साथ वाहन के पŐट के रंग का िमलान करŐ।

11 वाहन के पŐट को हटाना और įरिफिनश करना।

12 पŐट दोष और उपाय की पहचान करŐ।

13  बॉडी िफलसŊ का उपयोग करŐ  और पŐट की सम˟ाओ ंको ठीक करŐ।

14  सोप ɢोर मŐ िकए गए ʩवİ˕त कायŊ को िलख लŐ और अपने ŮिशƗक 
से इसकी पुिʼ करŐ।

टेबल 1

 Ţम सं ŮिशƗुओ ंȪारा िकया गया कायŊ  िटɔिणयां

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.04
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

सुरƗा और ˢा˖ से संबंिधत Ůैİƃकल  (Practical related to safety and health)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  सुरƗा िचɎ की चार बेिसक ŵेिणयो ंकी पहचान करŐ
•  सुरƗा िचɎ के अथŊ की पहचान करŐ
•  चाटŊ से िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंको पढ़Ő और उनकी ʩाƥा करŐ।
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टाˋ 1 : सुरƗा िचɎ

ŮिशƗक िविभɄ सुरƗा संकेत चाटŊ ŵेिणयां Ůदान कर सकते 
हœ और उनकी ŵेिणयो ंऔर उनके अथŊ, िववरण की ʩाƥा 
कर सकते हœ। ŮिशƗु से संकेत की पहचान करने और टेबल 
मŐ įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ

1  चाटŊ से सुरƗा िचɎ को पहचानŐ।

2 टेबल 1 मŐ ŵेणी का नाम दजŊ करŐ।

3  टेबल 1 मŐ सुरƗा िचɎ के अथŊ िववरण का उʟेख करŐ।

टेबल 1

 Ţम सं बेिसक ŵेिणयां / सुरƗा संकेत अथŊ - िववरण

  1
  2
  3
  4
  5
  6
  7
  8
  9
 10
 11
 12
 13
 14
 15
 16
 17
 18
 19
 20

अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएँ

टाˋ 2: ʩİƅगत सुरƗा उपकरण

नोट: ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरण 
या चाटŊ Ůदान या ʩवİ˕त कर सकता है और समझा सकता 
है िक काम के िलए उपयुƅ PPE उपकरणो ंकी पहचान और 
चयन कैसे करŐ  और ŮिशƗुओ ंको दी गई टेबल मŐ नाम िलखने 
के िलए कहŐ।

1  ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंको वाˑिवक उपकरणो ंपर या चाटŊ से 
̊िʼगत ŝप से पढ़Ő  और उनकी ʩाƥा करŐ।

2  उपयुƅ Ůकार की सुरƗा के िलए उपयोग िकए जाने वाले ʩİƅगत 
सुरƗा उपकरणो ंको पहचानŐ और उनका चयन करŐ।

3  टेबल 2 मŐ संबंिधत Ůकार के सुरƗाȏक सुरƗा उपकरणो ं के िलए 
PPE का नाम िलखŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03
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टेबल 2

अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएँ।

टाˋ 3: ʩावसाियक खतरा की पहचान करŐ  

ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩावसाियक खतरा और उनके 
कारणो ंके बारे मŐ बता सकता है।

टेबल 3

 Ţम सं ŷोत या संभािवत हािन ʩावसाियक खतरा के Ůकार

 1 शोर

 2 िव˛ोटक

 3 वाइरस

 4 रोग

 5 धूŲपान

 6 गैर िनयंũण उपकरण

 7 कोई अिथōग नही ं

 8 खराब हाउसकीिपंग

इसे भरŐ  और अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएँ।

टाˋ 4: PPE िनदőश और उपयोग

1  कुछ Ƒीन एजŐट जहरीले होते हœ। हœडिलंग के बारे मŐ जानकारी का 
संदभŊ लŐ; रसायनो ंका उपयोग और भंडारण जो खतरनाक हो सकता 
है, इसका उपयोग करने से पहले आपूितŊकताŊ Ȫारा की गई िकसी भी 
सलाह का पालन करŐ।

2  िवधुत उपकरणो ंपर ǜलनशील Ƒीनर या पानी का Ůयोग न करŐ।

3  सुिनिʮत करŐ  िक िनिदŊʼ पैदल मागŘ को िकसी भी अवरोध से मुƅ रखा 
गया है।

4  हमेशा सुरƗाȏक कपड़े और उपयुƅ सुरƗा उपकरण पहनŐ।

नोट: सुिनिʮत करŐ  िक आप िनɻिलİखत कायŘ को करते 
समय सभी िवधायी और ʩİƅगत सुरƗा ŮिŢयाओ ं को 
समझते हœ और उनका पालन करते हœ।

यिद आप इन ŮिŢयाओ ंके बारे मŐ सुिनिʮत नही ंहœ, तो अपने 
ŮिशƗक से और जानने के िलए कहŐ।

 Ţम सं PPE का नाम खतरा सुरƗा का Ůकार

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

1  टेबल 3 मŐ िदए गए संभािवत हािन के साथ संबंिधत İ˕ित के िलए 
ʩावसाियक खतरा की पहचान करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.05
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

कायŊशाला रखरखाव और सफाई पर अɷास (Practice on workshop maintenance and 
cleanliness)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  उपकरणो ंका रखरखाव करना
•  औजारो ंऔर उपकरणो ंको साफ करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements) 

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• टŌ ेनी टूल िकट  - 1 No.

सामŤी (Materials)

• सफाई सॉʢŐट                                       - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː                                          - आवʴकतानुसार।
• वॉिशंग पाउडर                                           - आवʴकतानुसार।
• Űश                                                           - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: औजार और उपकरण  का रखरखाव

5  यिद कोई औजार, या उपकरण का टुकड़ा, वापस करना बŠत मुİʭल 
है, तो उसे कायŊƗेũ या फशŊ पर नही ंछोड़ा जा सकता है जहां यह सुरƗा 
के िलए खतरा बन जाएगा। (Fig 1)

6  अपने कायŊ Ɨेũ को साफ-सुथरा रखŐ। यह आपको अिधक कुशलता से 
और सुरिƗत ŝप से काम करने मŐ मदद करेगा। (Fig 2)

7  अपने कायŊ Ɨेũ के पास एक कूड़ेदान रखŐ और उसमŐ कोई भी कचरा 
जʗ से जʗ डालŐ।

8  तरल और ठोस अपिशʼ, जैसे तेल, शीतलक और िघसे Šए घटको ंका 
सही तरीके से िनपटान करŐ।

9  सीवेज िसːम मŐ सॉʢœट्स या अɊ रसायन न डालŐ। यह पयाŊवरण के 
िलए हािनकारक और अवैध दोनो ंहै।

10  कुछ सॉʢœट्स ǜलनशील होते हœ। कभी भी खुली लौ या िसगरेट के 
पास सफाई सामŤी का उपयोग न करŐ

1  साफ औजार और उपकरण  और अिधक कुशलता से काम करते हœ 
Ůȑेक कायŊ िदवस के अंत मŐ उपयोग िकए गए औजारो ंऔर उपकरणो ं
को साफ करŐ  और िकसी भी Ɨित के िलए उनकी जांच करŐ। यिद आप 
कोई Ɨित नोट करते हœ, और उपकरण को दोषपूणŊ के ŝप मŐ टैग करŐ।

2  िवद्त धारा तैलीय या िचकनाई वाली सतहो ंपर चल सकती है। िवधुत 
उपकरणो ंको धूल और गंदगी से मुƅ रखŐ और सुिनिʮत करŐ  िक वे 
तेल और Ťीस से मुƅ हों

3  सभी कायŊशाला उपकरणो ं का रखरखाव कायŊŢम होना चािहए। 
हमेशा िनधाŊįरत समय पर िनधाŊįरत टाˋ को पूरा करŐ। यह उपकरण 
को सुरिƗत कायŊ Ţम मŐ रखने मŐ मदद करेगा।

4  आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले टूल को आसानी से पŠंचने वाले 
˕ान पर ːोर करŐ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



9

11  सफाई करने वाले रसायनो ंसे िनकलने वाला धंुआ जहरीला हो सकता 
है, इसिलए आप जहां भी इन उȋादो ंका उपयोग कर रहे हœ, वहां 
उिचत ʷासयंũ और आंखो ंकी सुरƗा पहनŐ

•   गंदगी, तेल या Ťीस के िलए और िकसी भी चािफंग या खुले तारो ंके िलए 
िकसी भी िबधुत केबल का िनरीƗण करŐ

•   िडŌ ल के साथ, चक का िनरीƗण करŐ  और इसे कभी-कभी मशीन के 
तेल से िचकना करŐ।

4  एयर पावर औजारो ंको साफ करŐ

•   अपने वायु उपकरण के इनलेट मŐ तेल की कुछ बँूदŐ  Ůितिदन लगाएँ। 
हालांिक इन उपकरणो ं मŐ कोई मोटर नही ं होती है, िफर भी इɎŐ 
पहनने से रोकने के िलए आंतįरक भागो ंकी िनयिमत ˘ेहन करने की 
आवʴकता होती है।

5  होइː और भारी मशीनरी को साफ करŐ

•   सफाई गितिविधयो ंको करने से पहले Ůȑेक होइː या अɊ Ůमुख 
उपकरण के िलए चेकिलː या रखरखाव įरकॉडŊ का पता लगाएँ और 
जाँच करŐ।

ऑपरेिटंग मैकेिनǚ और अितįरƅ तेल या Ťीस के अटैचमŐट 
को साफ करŐ। 

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05

टाˋ  2: हˑ औजार, जैक, िबजली उपकरण और मशीनरी को साफ करŐ

1  हœड टूल को साफ करŐ

•  अपने हœड टूल को कैिबनेट के दो सेटो ंके साथ साफ-सुथरी İ˕ित मŐ 
रखŐ। सटीक उपकरणो ंया घटको ंको संभालने के िलए एक कैिबनेट 
िलंट-ůी होना चािहए।

•  दूसरा जंग और गंदगी को रोकने के िलए तैलीय होना चािहए।

2  ɢोर जैक को साफ करŐ

•   ɢोर जैक पर िकसी भी तेल या Ťीस को हटा दŐ  और तरल पदाथŊ के 
įरसाव की जांच करŐ। यिद आपको कोई įरसाव िमलता है, तो लीक को 
ठीक करŐ  और हाइडŌ ोिलक ūव को ऊपर करŐ।

•   कभी-कभी, पिहयो ंपर िचकनाई वाले तेल की कुछ बँूदŐ  और सेɝी 
œːड के पदो ंपर कुछ बँूदŐ  लगाएँ।

3  िवधुत उपकरणो ंको साफ करŐ

•   िकसी भी धूल को Űश करके और एक साफ कपड़े से अितįरƅ तेल 
या Ťीस को पोछंकर िबजली उपकरणो ंको साफ रखŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.06
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

अिưशामक यंũो ंपर अɷास (Practice on fire extinguishers)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  आग के Ůकार के अनुसार अिưशामक का चयन करŐ
•  अिưशामक यंũ का संचालन करŐ। 

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन Tools/Instruments

• टŌ ेनी टूल िकट - 1 No.
उपकरण (Equipments)

• कट - अिưशामक के मॉडल -आवʴकतानुसार।
• अिưशामक (िविभɄ Ůक - आवʴकतानुसार।

सामŤी (Materials)

• पुराना टायर                                              -  आवʴकतानुसार।
• लकड़ी, कागज, कपड़ा और Ťीस  - आवʴकतानुसार।
• गैस और तरल गैस                                 - आवʴकतानुसार।
• धातु और िवद्त उपकरण                       - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: आग के Ůकार के अनुसार अिưशामक यंũ

1  जब आप आग देखते हœ तो आग, आग, आग िचʟाकर आसपास के 
लोगो ंको सचेत करŐ  । (Fig 1a)

2  अिưशमन सिवŊस को सूिचत करŐ  या तुरंत सूिचत करने की ʩव˕ा 
करŐ। (Fig 1b)
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3  आपातकालीन िनकास खोलŐ और उɎŐ जाने के िलए कहŐ। 
(Fig 1C & 1D)

4  िवद्त पावर सɘाई “बंद” करŐ।

लोगो ंको आग के पास न जाने दŐ

5  आग के Ůकार का िवʶेषण और पहचान करŐ। टेबल1 देखŐ।

मान लŐ िक आग ‘Bʼ Ůकार की है (ǜलनशील ūʩ ठोस)

टेबल1

 Class ‘A’ लकड़ी, कागज, कपड़ा, ठोस सामŤी

 Class ‘B’ तेल आधाįरत आग (तेल, गैसोलीन, तेल)

 Class ‘C’ गैस और तरलीकृत गैसŐ

 Class ‘D’ धातु और िवधुत उपकरण

6  CO2 (काबŊन डाइऑƛाइड) अिưशामक का चयन करŐ

7  CO2 अिưशामक का पता लगाएँ और उसे उठाएँ। इसकी एƛपायरी 
डेट चेक कर लŐ।

8  सील को तोड़ो। (Fig 2)

9  सेɝी िपन को हœडल से खीचं लŐ। (अिưशामक यंũ के शीषŊ पर İ˕त 
िपन) (Fig 3)

10 आग के आधार पर बुझाने की नोक या नली को िनशाना लगाओ। (यह 
ईंधन की आग के ŷोत को हटा देगा) (Fig 4)

अपने आप को नीचा रखŐ।

11 एजŐट को िड̾चाजŊ करने के िलए हœडल लीवर को धीरे-धीरे दबाएँ 
(Fig 5)

12  जब तक आग बुझाई नही ंजाती तब तक ईंधन की आग पर लगभग 15 
सेमी की तरफ ˢीप करŐ।

दूर से उपयोग के िलए अिưशामक यंũ बनाए जाते हœ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06
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सावधानी

1  आग बुझाते समय आग भड़क सकती है।

2  घबराएँ नही ंजब तक िक यह तुरंत बंद हो जाए

3  अगर आग बुझाने के बाद आग अǅी तरह से ŮितिŢया नही ंकरती है 
तो अपने आप को आग की जगह से दूर कर दŐ।

4 जहां जहरीला धुआं िनकल रहा हो वहां आग बुझाने का Ůयास न करŐ , 
इसे पेशेवरो ंपर छोड़ दŐ।

5 याद रखŐ िक आपका जीवन ठीक से अिधक महȕपूणŊ है। इसिलए खुद 
को या दूसरो ंको खतरा मŐ न डालŐ।

अिưशामक यंũ के सरल संचालन को याद रखने के िलए।

याद रखŐ 

P.A.S.S. इससे अिưशामक यंũ का उपयोग करने मŐ मदद 
िमलेगी।

P खीचंने के िलए

A उȞेʴ के िलए

S İˢज़ के िलए

S ˢीप के िलए

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



13

ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.07
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

कायŊशाला उपकरणो  ंकी हœडिलंग और परीƗण (Handling and testing of workshop 
equipments)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  िलİɝंग उपकरणो ंके सुरिƗत संचालन का ŮदशŊन करŐ
•  िलİɝंग उपकरणो ंका आविधक परीƗण करŐ

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

 • टŌ ेनी टूल िकट  - 1 No.

 उपकरण (Equipments)

 • एयर कंŮेसर - 1 No.
 • वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• तेल                                                      - आवʴकतानुसार।
• पानी                                                   - आवʴकतानुसार।
• िमटटी तेल                                            - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː                                          - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: परीƗण Ůमाण पũ की जाँच करŐ

िलİɝंग उपकरण वैधािनक परीƗण और Ůमाणन के अधीन 
हœ। (Fig 1) परीƗण अंशांकन Ůमाणपũ संलư िकया जाना 
चािहए, या िलİɝंग उपकरण के पास ŮदिशŊत िकया जाना 
चािहए िजसे वह संदिभŊत करता है। इस उपकरण का उपयोग 
करने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक सबसे हािलया िनरीƗण 
įरकॉडŊ अभी भी िनधाŊįरत समय सीमा के भीतर है, और 
सुिनिʮत करŐ  िक Ůमाणपũ समाɑ नही ंŠआ है।

M/s. ABCD.

वाहन होइː सिवŊस।

044-12345678।

चेɄई - 78.

सिवŊस।

िदनांक सिवŊस: 20/05/2021

अगली सिवŊस : 19/05/2022

उपकरण की जाँच करŐ

1 सभी हाइडŌ ोिलक िलİɝंग उपकरणो ंकी सिवŊस Ɨमता पर िनयिमत 
आविधक जांच करŐ। (Fig 2)

2  यह पता लगाने के िलए िनमाŊता की हœडबुक देखŐ िक वे िकतनी बार 
रखरखाव परीƗणो ंकी सलाह देते हœ और सुिनिʮत करŐ  िक ऐसा होता 
है।

3  जाँच करŐ  िक Ɛा परीƗण उपकरण इसके समुिचत कायŊ के िलए हœ।

4  सुिनिʮत करŐ  िक नली, िनयंũण वाʢ और तेल पंप मŐ कोई įरसाव नही ं
है

5  िलɝ का संचालन करने से पहले यह सुिनिʮत कर लŐ िक कार 
ɘेटफॉमŊ पर सही ढंग से खड़ी की गई है।

6  जांचŐ िक Ɛा यह ठीक से उठा रहा है।

7 और यह भी जांच लेना िक उसमŐ तेल है या नही।ं

नोट: वाहन होइː उपकरण की सूची मŐ शािमल नही ंहै। यह 
Ůयोग िकसी भी सिवŊस ːेशन पर िदया जा सकता है।

8 काम पूरा होने के बाद, रैम को उसकी सामाɊ İ˕ित मŐ कम करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.08
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

इˑेमाल िकए गए इंजन ऑयल/पŐट के िनपटान का अɷास (Practice on disposal of used 
engine oil/paints)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  Ůयुƅ इंजन ऑयल/पŐट के सुरिƗत िनपटान का अɷास करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)
सामŤी (Materials) 

• उपयोग/इंजन तेल - आवʴकतानुसार।
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• कंटेनर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: Ůयुƅ इंजन ऑयल/पŐट के सुरिƗत िनपटान का अɷास करŐ

1  सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ, जैसे दˑाने, माˋ, जूते, एŮन आिद।

2 भूिम पर कोई तेल या Ťीस न िगराएँ।

3  अपने इˑेमाल िकए गए मोटर तेल को एक साफ ɘाİːक कंटेनर मŐ 
एक तंग ढſन के साथ रखŐ। कभी भी इˑेमाल िकए गए तेल को ऐसे 
कंटेनर मŐ ːोर न करŐ  िजसमŐ कभी रसायन, भोजन या पेय पदाथŊ हो।ं

4 तेल को िकसी और चीज के साथ न िमलाएँ, जैसे िक एँटीफ्ीज़र, 
िवलायक, या पŐट।

5  इˑेमाल िकए गए मोटर तेल को सिवŊस ːेशन या अɊ ˕ान पर ले 
जाएँ जो रीसाइİƑंग के िलए Ůयुƅ मोटर तेल एकũ करता है।

पुननŊवीनीकरण Ůयुƅ मोटर तेल को नए तेल मŐ िफर से 
पįरʺृत िकया जा सकता है, ईधंन तेलो ंमŐ संसािधत िकया 
जा सकता है और पेटŌ ोिलयम उȨोग के िलए कǄे माल के 
ŝप मŐ उपयोग िकया जा सकता है।

6  उपयोग िकए गए तेल का भंडारण करते समय, िनपटान के िलए उɎŐ 
कंटेनर मŐ उिचत पहचान िच˥ के साथ एक अलग ˕ान पर रखŐ। 
(Fig 1)

इˑेमाल िकए गए तेल को कभी भी गमŊ जगह या आंच के 
पास न रखŐ।

पįरवहन करते समय सुिनिʮत करŐ  िक तेल का कोई įरसाव 
नही ंहै। (Fig 2)

7 संदभŊ के िलए िनपटाए गए तेल का įरकॉडŊ बनाए रखŐ और नीचे टेबल 
मŐ िदखाए अनुसार įरकॉडŊ करŐ।

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• टŌ ेनी टूल िकट  - 1 No. 
• ʩİƅगत सुरƗा उपकरण - 1 Set

उपकरण / मशीन  (Equipments/ Machines) 

• वाहन  - 1 No. 

• एयर कंŮेसर  - 1 No.
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        टेबल

 Ţम सं.  िदनांक  माũा Ůित कैन   िडलीवर िकए गए    कुल माũा िनˑाįरत            िटɔिणयां  
       (लीटर)   कैनो ंकी संƥा         लीटर मŐ

  1   उदाहरण 23 - 7 -18 2 05 100

  2         - - - -

 3

 4

 5 

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.1.09
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - कायŊशाला सुरƗा अɷास

ऊजाŊ बचत के उपयोग का िनधाŊरण (Determine the usage of energy saving)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  I.T.I. भवन मŐ Ůयुƅ होने वाले िवद्त से चलने वाले उपकरणो ंकी टेबल बनाकर सूची तैयार करŐ
•  ITI पįरसर मŐ िदन-Ůितिदन के आधार पर आवʴक िवद्त ऊजाŊ की माũा की गणना करŐ
•  ऊजाŊ संरƗण युİƅयो ंके िविभɄ तरीको ंका ŮदशŊन करŐ

आवʴकताएँ (Requirements)
औजार/साधन  (Tools/Instruments)  

• टŌ ेनी टूल िकट   - 1 Set.

सामŤी  (Materials)   

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: ऊजाŊ संरƗण का िनधाŊरण करŐ

1 रोशनी, पंखे और अɊ उपकरणो ंके िलए ITI भवन पįरसर का सवőƗण 
करŐ।

2  उपकरणो ंको उनकी वाˑिवक ऊजाŊ रेिटंग (वाट Ɨमता) और उपयोग 
के घंटो ंके साथ सूचीबȠ करने के िलए नीचे दी गई टेबल 1 का उपयोग 
करŐ।

टेबल 1

 अनुŮयोग अनुमािनत  उपकरण की  कुल  औसत  एक  महीने अनुमािनत 

  भार (वाट)  संƥा लोड   घंटे/  मŐ िदनो ंकी  यूिनट/महीने 

    (वाट)  िदन संƥा 

     A     B  C = A x B D E यूिनट=CxDxE/1000

 CFL बʛ 5     
  8
  11
  15
  20

 िनयिमत बʛ 25
  40
  60
  100

 Ǩूब लाइट 36
  40

 टेबल फैन  60

 सीिलंग फैन 100

 एƪॉː फैन 150

 एयर कंडीशनर 1000
  1500

 रेिůजरेटर 150

 (165 लीटर)  

 रेिůजरेटर  270

 (210 लीटर) 

 क̱ɗूटर 110

 अɊ  200
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टेबल 2

   महीना िपछले साल (A) वतŊमान वषŊ (B) बचाई गई यूिनट / अितįरƅ (B-A)

   यूिनटो ंकी संƥा    िबल रािश  यूिनटो ंकी संƥा िबल रािश                 बचाई गई रािश / अितįरƅ  
    (Ŝ.)    (Ŝ.)        (Ŝ) (B-A)

 जनवरी     

 फरवरी     

 माचŊ     

   अŮैल     

 मई     

 जून     

 जुलाई     

 अगˑ     

 िसतंबर     

 अƃूबर     

 नवंबर     

 िदसंबर

टाˋ 2 : ऊजाŊ संरƗण के िविभɄ तरीके अपनाएँ

3  उपयोग मŐ न होने पर छाũो ंऔर िशƗको ंको लाइट बंद करने के िलए 
Ůेįरत करने के िलए Ůȑेक कमरे मŐ एक दोˑाना įरमाइंडर पोː करŐ। 
(Fig 2)

4  Ƒास ŝम मŐ लाइिटंग से बŠत अिधक िबजली का उपयोग हो सकता 
है, िजसमŐ पैसे खचŊ होते हœ। कƗाओ ंको अƛर इसके बजाय िदन के 
उजाले से जलाया जा सकता है। (Fig 3)

5  जब भी संभव हो, अंधेरे मŐ खोलना और जब भी पयाŊɑ िदन हो तो 
लाइट बंद कर देना सबसे अǅा है।

6  हर िदन के अंत मŐ, कंɗूटर और ˌीन बंद कर दŐ।

7  कƗाओ ंके बीच, Űेक के समय और दोपहर के भोजन के समय ˌीन 
बंद कर दŐ।

8  अपने कंɗूटर ऑपरेिटंग िसːम मŐ पावर-सेिवंग िवकʙो ंका उपयोग 
करŐ। (Fig 4)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09

1  सुिनिʮत करŐ  िक आप अभी भी टंगːन लाइट बʛ का उपयोग नही ं
कर रहे हœ। उɎŐ CFL बʛ से बदलŐ। CFL टंगːन बʛो ंके साथ 
ऊजाŊ खपत को लगभग 75% तक कम करते हœ, और वे लंबे समय तक 
चलते हœ।

2  आधुिनक उǄ आवृिȅ ɢोरोसŐट िफिटंग के साथ पुरानी ɢोरोसŐट 
लाइट िफिटंग को अपŤेड करŐ। (Fig 1)

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



18

12  अपने िबजली, गैस, तेल और पानी के मीटर अƛर, कम से कम 
मािसक ŝप से पढ़Ő।

13  पहले सɑाह के िलए Ůȑेक िदन की शुŜआत और तब से साɑािहक 
और अंत मŐ मीटर पढ़ना शुŝ करŐ

14  मीटर रीिडंग का įरकॉडŊ रखने के िलए एक Ůोजेƃ बनाएँ और Ůित 
माह खपत का Ťाफ बनाएँ, और हर महीने की तुलना िपछले साल के 
इसी महीने से करŐ। वषŊ के िलए भी कुल की तुलना करŐ।

15  अपनी ऊजाŊ और पानी के उपयोग को मापने और िनगरानी करने से, 
आप लागत कम करने मŐ सƗम होने की अिधक संभावना रखते हœ।

16  पयाŊवरण के अनुकूल सामŤी का उपयोग करŐ  और सभी कमरो ंमŐ 
पुनचŊŢण िडɬे रखŐ।

17  पानी मŐ पैसा खचŊ होता है, इसिलए बचत करना एक अǅा िवचार है।

18  WC िसːनŊ मŐ जल िव˕ापन उपकरण ˕ािपत करŐ।

19  छुिǥयो ंके दौरान मूũालयो ंको बंद कर दŐ , या मूũालयो ंको बंद करने के 
िलए ˢचािलत Ůणाली ˕ािपत करŐ।

20 लीकेज नलो ंकी मरʃत। (Fig 6)

M
D

N
11

08
H

6

21  एक ITI सːेनेिबिलटी Ƒब शुŝ करŐ  और भवन और समुदाय के 
भीतर ऊजाŊ दƗता को बढ़ावा दŐ।

22  वे या तो िबना लागत के या कम लागत वाले उपाय हœ। उपरोƅ टॉप-
टेन एनजŎ सेिवंग िटɛ को अɘाई करके, आपका ITI Ůबंधन पैसे बचा 
सकता है।

9  अगर आपकी कƗा बŠत गमŊ है और हीिटंग चालू है, तो गमŎ से 
छुटकारा पाने के िलए İखड़की न खोलŐ। इसके बजाय थमŖːेट को 
नीचे करŐ।

10  इस बारे मŐ कुछ िवचार करŐ  िक छुिǥयो,ं मȯाविध अवकाशो ंऔर 
िवशेष ŝप से लंबे सɑाहांतो ंसे पहले Ɛा बंद िकया जा सकता है।।

11  िŮंटर, कॉिपयर, ओवरहेड Ůोजेƃर, कंɗूटर, इलेİƃŌकल वॉटर हीटर, 
वॉटर बॉयलर और बŠत सी अɊ चीजŐ बंद की जा सकती हœ। (Fig 5)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.2.10
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting)- मापन और मािकō ग का अɷास

िदए गए जॉब पर मािकō ग अɷास (Marking practice on the given job)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
•  धातु की सतहो ंपर ˌाइबसŊ Ȫारा रेखाएँ खीचंना
•  जेनी कैलीपसŊ Ȫारा धातु की सतहो ंपर समानांतर रेखाएँ खीचें।

अवशकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• टŌ ेनी टूल िकट - 1 No. 

उपकरण (Equipments)

• ˌाइबर, िडवाइडर, ‘Vʼ Ťूव  - 1 No.
• बेवल Ůोटेƃर  - 1 No.
• सŐटर पंच और एँगल ɘेट  - 1 No.
• सरफेस गेज और डे̪थ गेज का यंũ  - 1 No.

• बाहर, अंदर और जेनी कैिलपर - 1 No. 
• सरफेस ɘेट - 1 No. 

सामŤी  (Materials)

• चाक पाउडर  - आवʴकतानुसार।
• MS ɘेट  - आवʴकतानुसार।

4  ːील ŝल और ˌाइबर का उपयोग करते Šए िबंदुओ ंab और cd 
को िमला कर दो पंİƅयाँ िलखŐ। (Fig 2)

5  िवटनेस माकŊ  पंच करŐ  और ‘Zʼ आकार पूरा करŐ

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: धाİȕक सतहो ंपर रेखाएँ खीचंना

मािकō ग 1

1  कǄे माल के आकार और चौकोरपन की जाँच करŐ।

2  जॉब के एक तरफ कॉपर सʚेट का घोल लगाएँ और इसे सूखने दŐ।

3  सरफेस गेज का उपयोग करके िकनारो ं ‘xʼ और ‘yʼ के समानांतर 
रेखाएँ िलखŐ। (Fig 1)

űम से बचने के िलए आवʴकता से अिधक लंबी लाइन न 
िलखŐ।

6  जॉब के दूसरी तरफ मािकō ग मीिडयम लगाएँ और इसे सूखने दŐ।

7  जेनी कैलीपर का उपयोग करके तीन वृȅो ंऔर एक अधŊवृȅ की कŐ ū 
रेखाओ ंको िचि˥त करŐ।

मािकō ग 2 © NIMI 
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कौशल अनुŢम (Skill sequence)
जॉब के िकनारे के समानांतर रेखाओ ंको मािकō ग (Marking lines parallel to the edge of the job)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• जेनी कैलीपर का उपयोग करके समानांतर रेखाएँ बनाएँ।

मािकō ग के िलए सतह पर मािकō ग माȯम अɘाई करŐ।

जेनी कैलीपर को ːील के िनयम की मदद से िचि˥त िकए जाने वाले 
आकार (यानी आयाम) पर सेट करŐ। (Fig 1 & 6)

सेट आयाम को जॉब मŐ ˕ानांतįरत करŐ। (Fig 2 to 5)

थोड़ा सा झुकŐ  और जेनी कैलीपर को एकसमान गित और िनशान रेखाओ ं
से िहलाएँ।

60° िŮक पंच का उपयोग करके िचि˥त रेखाओ ंपर िवटनेस माकŊ  बनाएँ। 
िवटनेस माकŊ  एक दूसरे के बŠत करीब नही ंहोने चािहए।

ŮिशƗक को ȯान दŐ: सरल माप उपकरणो ं के साथ माप 
कौशल Ůाɑ करने के िलए ŮिशƗुओ ंको यथासंभव पुराने 
अɷास और मॉडल Ůदान करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.10
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.2.11
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting)- मापन और मािकō ग का अɷास

वकŊ शॉप टूʤ और पावर टूʤ को हœडल करने का अɷास (Practice on handling workshop 
tools and power tools)  
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  िविशʼ उȞेʴ के िलए ˌू डŌ ाइवर, ˙ैनर और įरंच, ɘायसŊ की पहचान करŐ  और इसे संभालŐ
•  लॉिकंग उपकरणो ंको कसना
•  ɢेयर जॉइंट्स और िफिटंƺ बनाएँ
•  शाɝ से िगयर और बेयįरंग िनकालने के िलए पुलर का चयन करŐ।

अवशकताएँ (Requirements)
सामŤी (Materials)

• िमटटी तेल  - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː  - आवʴकतानुसार।
• पाइप - आवʴकतानुसार।
• ːील वायर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: िविशʼ उȞेʴ के िलए ˌू डŌ ाइवर की पहचान करŐ

हटाए जाने वाले फाːनर की İ˕ित की जाँच करना

1  केरोिसन, बिनयान Ƒॉथ का उपयोग करके हटाए जाने वाले फाːनर 
की सतह को साफ करŐ।

2  िकसी भी वेयर या Ɨित के िलए फाːनर के कोने वाले फेस की जाँच 
करŐ।

3  यिद यह अǅा पाया जाता है, तो इस Ůकार आगे बढ़Ő

4  ˌू ˠॉट के अनुŝप सही आकार के ˌूडŌ ाइवर का चयन करŐ। 
(Fig 1)

उपकरण/साधन (Tools/Instruments)

• टŌ ेनी टूल िकट -1No.
• ˌू डŌ ाइवर  - 1Set.
• ɘायसŊ - 1Set.

उपकरण (Equipments)

 • पुलसŊ - 1 No.
 • ɢेयįरंग उपकरण - 1 No.

5  उस आकार की नोक के साथ सबसे लंबे उपयुƅ ˌूडŌ ाइवर का चयन 
करŐ। (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक आपके हाथ सूखे हœ और हœडल  िचकना 
नही ंहœ।
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8  मजबूती से और İ˕र ŝप से िǩː करŐ।

िटप को ˠॉट मŐ कŐ ͤिūत रखŐ और ɰेड की धुरी को ˌू की 
धुरी के अनुŝप रखŐ।

ˌूडŌ ाइवर का उपयोग करने से पहले हमेशा छोटे वकŘ को 
बŐच या अɊ फमŊ समथŊन के िवपरीत बांधŐ।

ˌू डŌ ायवर का उपयोग करते समय कभी भी कोई छोटा वकŊ  
अपने हाथ मŐ न लŐ।

9  बड़े ˌू चालू करŐ , ˍायर ɰेड वाले ˌूडŌ ाइवर का उपयोग करŐ। एक 
करीबी िफिटंग ˙ैनर की सहायता से अितįरƅ घुमाव बल अɘाई 
करŐ। (Fig 4)

पेचकश पर घुमा बल लगाने के िलए कभी भी पुलसŊ या 
दांतेदार įरंच का उपयोग न करŐ।

10  एक मानक ˌूडŌ ाइवर ɰेड को 9 िडŤी तक जमीन पर रखा जाना 
चािहए तािक ˌू ˠॉट के िकनारो ंके साथ फेस लगभग समानांतर हो।ं 
ɰेड के हेड को उतना ही मोटा बनाया जाना चािहए िजतना िक ˌू मŐ 
ˠॉट की अनुमित हो।

ɰेड को छेनी की जगह पर न िघसŐ, Ɛोंͤिक इसमŐ ˌू ˠॉट 
से İखसकने की Ůवृिȅ होती है।

11  दोनो ंतरफ की चौड़ाई को 11° के कोण पर िघस लŐ। चौड़ाई हेड के 
ʩास के बराबर होनी चािहए।

िसिलकॉन काबाŊइड Ťाइंिडंग ʬील पर ˌूडŌ ाइवसŊ को कभी 
न िघसŐ। मानक ˌूिडŌ वर Fig 5 खराब होने पर फाइिलंग 
Ȫारा तैयार िकए जा सकते हœ। िटप के अंत मŐ दाİखल करना 
शुŝ करŐ। 

डŌ ेिसंग के बाद, िटप ɰेड की धुरी के बारे मŐ समिमत होना 
चािहए। सभी कोने चौकोर होने चािहए। अंत दोनो ंɘेन मŐ 
अƗ के समकोण पर होना चािहए।

12  ऑफसेट ˌू डŌ ाइवर Fig 6 का Ůयोग Ůितबंिधत ˕ान पर करŐ।

13  ƓाटŊर टनŊ ऑन करने के िलए ˌूडŌ ाइवर को एक हेड के बाद उʐा  
कर दŐ।

14 अगले ƓाटŊर टनŊ वगैरह पाने के िलए दूसरे हेड का इˑेमाल करŐ।

6  ˌूडŌ ाइवर को उसकी धुरी के साथ ˌू की धुरी के अनुŝप पकड़Ő।

7  बाएँ हाथ से ɰेड को गाइड करŐ। नोक को खांचे मŐ रखने के िलए 
दािहने हाथ से थोड़ा दबाव डालŐ। (Fig 3)
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जैसे ही आप मुड़Ő िटप को ˠॉट मŐ दबाते रहŐ।

15  जʗी मोड़ने के िलए शा͆ट ˌूडŌ ाइवर (Fig 7) का उपयोग करŐ।

16  बाएँ हाथ को कनिलŊǀ पर, दाएँ हाथ को शा͆ट के हेड पर रखना।

अपने मूवमŐट के आधार पर िनयंũण की िदशा बदलŐ।

िफिलɛ (Ţॉस-अवकाश) ˌूडŌ ाइवसŊ (Fig 8 & 9)

टाˋ 2: िविशʼ उȞेʴ के िलए ˙ैनर और रेȳ की पहचान करŐ  टूल के सही आकार की पहचान करना

1  हटाए जाने वाले नट या बोʐ के ɢैटो ंके बीच की दूरी िनधाŊįरत करŐ। 
(Fig 1)

2  ˙ैनर का आकार िनणŊय करŐ।

3  ऐसा ˙ैनर चुनŐ जो उपयोग के िलए अितįरƅ िनकासी के िबना पयाŊɑ 
जगह की अनुमित देता हो। (Fig 2)

उपकरण को संभालने से अितįरƅ िनकासी से ̇ ैनर िफसल 
जाएगा और फाːनरो ंके कोने ƗितŤˑ हो जाएँगे।

4  सॉकेट के सही आकार का चयन करŐ। (Fig 3)

5  एक ˠाइिडंग ऑफ़सेट हœडल लŐ और सॉकेट के चौकोर डŌ ाइिवंग हेडो ं
के साथ डŌ ाइव अटैचमŐट डालŐ।

6  बोʐ या नट पर सॉकेट įरंच डालŐ और पुिʼ करŐ  िक यह पूरी तरह से 
सİʃिलत है या नही।ं
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7  हœडल की İ˕ित को अपने अŤ-भुजाओ ंके लंबवत रखŐ िजससे आपको 
अिधकतम लाभ उठाने मŐ मदद िमलती है।

8  सॉकेट के हœडल को खीचें और नट/बोʐ हेड को बाहर िनकालŐ।

यिद सॉकेट įरंच उस िवशेष फाːनर के िलए उपयोग करने 
योƶ नही ंहै, तो įरंग ˙ैनर का उपयोग करŐ। (Fig 4)

9  बोʐ या नट पर įरंग ˙ैनर डालŐ।

10  शœक की İ˕ित को अपने अŤ-भुजाओ ंके लंबवत रखŐ िजससे आप 
अिधकतम उȅोलन कर सकŐ ।

11  D.E. ˙ैनर का Ůयोग करŐ  जहां įरंग ˙ैनर उपयुƅ नही ंहै।

हमेशा ˙ैनर को खीचंने की कोिशश करŐ।

यिद आपको ̇ ैनर को धſा देने के िलए मजबूर िकया जाता 
है, तो अपने हाथ के आधार का उपयोग करŐ  और अपना हाथ 
खुला रखŐ।

बड़े ˙ैनर के िलए दोनो ंहाथो ंका Ůयोग करŐ।

िफसलने से बचने के िलए खुद को संतुिलत और ̊ढ़ रखŐ।

टाˋ 3: ɘायर का संचालन

1  लॉक वायर टू नट के साथ एक घटक का चयन करŐ , िजसे हटाया जाना 
है।

2  लॉक वायर को खोलने के िलए कॉİɾनेशन ɘायर ɢैट िŤप का 
उपयोग करŐ।

3  अनिǩː करने के बाद, लॉक वायर को नट से खीचं लŐ।

4  नट को उिचत ˙ैनर से िनकालŐ।

5  िकसी जंƕन से िनकाली जाने वाली Űेक पाइप लाइन का चयन करŐ।

6  संयोजन ɘायसŊ पर सीरेटेड पाइप िŤप वाले िहˣे के साथ Űेक पाइप 
लाइन को पकड़Ő। (Fig 1)

7  उिचत डबल ओपन एँड ˙ैनर के उिचत आकार का चयन करŐ  और 
यूिनयन नट को हटा दŐ।

8  काटे जाने वाले 3mm के िवधुत तार का चयन करŐ।

9  तार को संयुƅ कटर के बीच उस िबंदु पर रखŐ िजसे काटा जाना है। 
(Fig 2)

10  तारो ंको काटने के िलए हœडल दबाएँ।

11  काटे जाने वाले ːील वायर का चयन करŐ। (Fig 3)

12  ː ील वायर को साइड कटर के बीच मŐ रखŐ।

13  तार काटने के िलए हœडल दबाएँ।

14  हटाए जाने वाले टैब वॉशर वाले नट का चयन करŐ।

15 ɢैट नोज़ ɘायसŊ की मदद से टैब वॉशर को खोल दŐ। (Fig 4)

16  नट को हटाने के िलए उिचत ˙ैनर का Ůयोग करŐ।

17  नट के साथ बेलनाकार घटक का चयन करŐ।

18  İˠप जॉइंट ɘायर जॉ की मदद से बेलनाकार शाɝ को पकड़Ő। 
(Fig 5)
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19  नट को उिचत ˙ैनर से िनकालŐ।

20  काटे जाने वाले तार का चयन करŐ।

21  किटंग हेड के बीच मŐ तार के हेड को एȵ किटंग ɘायसŊ Ȫारा रखŐ। 
(Fig 6)

25  कोटर िपन को फैलाने के िलए किटंग ɘायर का उपयोग करŐ।

26  लॉक नट के साथ एक डंडा चुनŐ, िजसमŐ से लॉक नट को हटाना है।

27  लीवर के साथ हœडल लॉक मŐ ˌू को समायोिजत करते Šए ɘायर को 
लॉक करके ːीड को पकड़Ő।

28  लॉिकंग नट को हटाने के िलए उिचत ˙ैनर का उपयोग करŐ।

29  एक तार का चयन करŐ  िजसे लूप मŐ बदलना है।

30  तार को जबड़ो ंके बीच मŐ पकड़Ő। (Fig 7)

31  राउंड नोज ɘायर को Ǩून करके एक लूप बनाएँ।
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कौशल अनुŢम (Skill Sequence)

लॉिकंग िडवाइस को कसना (Tightening locking devices)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा :
•  िविभɄ Ůकार के लॉिकंग उपकरणो ंका सही ढंग से उपयोग करŐ।

İ̾ɘट िपन (Fig 1)

नट (1) को िनिदŊʼ टॉकŊ  पर कसŐ।

बोʐ के (2) िछū और नट के (1) ˠॉट संरेखण की जाँच करŐ , यिद 
संरेİखत नही ंहै, तो नट (1) को थोड़ा कस कर िछū को संरेİखत करŐ।

ˠॉट और होल मŐ एक नया उपयुƅ İ̾ɘट िपन (3) डालŐ। तािक लूप 
विटŊकल ɘेन पर हो।

İ̾ɘट िपन (3) को कॉपर िडŌɝ या रॉड और हथौड़े की मदद से पूरी तरह 
से अंदर चला दŐ।

İ̾ɘट िपन के लंबे िहˣे को फैलाएँ और इसे नट पर मोड़Ő।

सिकŊ ल या ˘ैप įरंग के अंदर (Fig 2)

आंतįरक वृȅाकार ɘायसŊ (2) की सहायता से छेद वाले फलक (1) पर 
एक आंतįरक वृȅ को पकड़Ő।

ɘायर (2) की सहायता से वृȅाकार (1) को इस Ůकार दबाएँ िक उसका 
ʩास छेद के ʩास से छोटा हो जाए।

इस İ˕ित मŐ वृȅाकार को इस Ůकार डालŐ िक वह खांचे (3) मŐ वगाŊकार 
ŝप से बैठे।

İƑप के रोटेशन की जांच करने के बाद ɘायसŊ (2) को बाहर िनकालŐ।

बाहरी सिकŊ ल ɘायर (2) को दबाएँ तािक सिकŊ ल (1) ʩास मŐ बड़ा हो 
जाए।

ˠाइड करते समय, इसे शाɝ Ťूव (3) मŐ सेट करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक 
वृȅाकार खांचे (3) मŐ चौकोर बैठता है और ˢतंũ ŝप से घूमता है।

ɘायर (2) िनकाल लŐ।

वायर įरंग होज Ƒœप (Fig 4)

उस बाहरी सतह को साफ करŐ  जहां होज-पाइप लगाना है।

आसान सİʃलन के िलए शुŜआती अंत सतह के अंदर Ťीस लगाएँ।

होज़-पाइप (2) पर िवयर İ˚ंग होज़ Ƒœप (1) सेट करŐ।

होज-पाइप (2) को धातु के पाइप (3) पर ˠाइड करŐ।

होज़ Ƒœप (1) को ɘायर (4) की सहायता से दबाएँ और होज़-पाइप (2) 
और मेटल पाइप (3) के जोड़ पर ˠाइड करŐ।

ɘायर िनकालŐ (4)

बाहरी सरİƑप या ˘ैिपंग (Fig 3)

एक बाहरी सिकŊ ल शाɝ एँड (1) को बाहरी सिकŊ ल ɘायर (2) की मदद 
से पकड़Ő।
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पाइप ɢेयįरंग और किटंग टूʤ की हœडिलंग  (Handling of pipe flaring & cutting tools)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा :
•  पाइप कटर से G.I पाइप को काटŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक पाइप Ɨैितज और सेįरशंस के समानांतर 
रखा गया है तािक मािकō ग शीषŊ पर िदखाई दे।

यह सुिनिʮत करने के िलए एक या दो मोड़ घुमाएँ िक किटंग ʬील पाइप 
से 90 िडŤी पर ˌाइब लाइन पर बैठा है। (Fig 3)

पाइप कटर को पाइप के चारो ंओर घुमाएँ। (Fig 4)

दो या तीन मोड़ो ंके बाद किटंग ʬील पर दबाव डालने के िलए जैिकंग ˌू 
का उपयोग करŐ। (Fig 5)

पाइप कटर को पाइप के चारो ंओर घुमाते रहŐ। जब तक पाइप कट न जाए 
तब तक चŢ को दोहराते Šए कटर पर दबाव बढ़ाएँ। (Fig 6)

अपने बाएँ हाथ से पाइप को सहारा दŐ  तािक पाइप का मुƅ हेड नीचे न 
िगरे। (Fig 7)

पाइप का कटा Šआ भाग fig 8 मŐ दशाŊए अनुसार िदखाई 
देगा।

पाइप की आवʴक लंबाई को मापŐ और इसे चाक से िचि˥त करŐ।

पाइप को पाइप वाइस मŐ रखŐ और कस लŐ। (Fig 1)

पाइप कटर को G.I पर िफट करŐ। पाइप (ˌाइब लाइन पर) और जैिकंग 
ˌू को कस लŐ तािक किटंग ʬील पाइप को छू रहा हो। (Fig 2)
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एक पाइप रीमर का उपयोग करके अितįरƅ धातु िनकालŐ। (Fig 9)

जांचŐ िक पाइप के हेड चौकोर हœ। (Fig 10)

ɢेयर ǜाइंट बनाना और ɢेयर िफिटंƺ से उनका परीƗण करना (Make flare joints and test 
them with flare fittings)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा :
•  एँड पाइप को ɢेयर करŐ
•  ɢेयर नट को ɢेयर िफिटंग के साथ जोड़ दŐ और उसका परीƗण करŐ।

ɢेयįरंग
Űेक लाइन पाइप / ɡूल पाइप लाइन / एयर कंडीशनर पाइप लाइन को 
कभी-कभी ɢेयडŊ कनेƕन बनाकर िफिटंग से जोड़ िदया जाता है।

पाइप के हेड को खोलकर एक शंकु बनाया जाता है। Fig 1ɢेयįरंग से 
पहले हमेशा िवशेष ɢेयर नट को पाइप पर रखŐ।

पाइप ɢेयįरंग टूल की जांच करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक आप समझते हœ िक 
पाइप के अंत को ɢेयर से पहले यह कैसे काम करता है।

सुिनिʮत करŐ  िक ɢेयįरंग से पहले पाइप का अंत खुरदुरे िकनारो ंसे मुƅ 
है

पाइप को टूल मŐ रखŐ। Fig 2 सुिनिʮत करŐ  िक आपके पास है।

A  ɢेयर नट को पाइप पर रखŐ

B HTI पाइप िफट करने के िलए ɢेयįरंग टूल मŐ सही आकार का छेद 
चुनŐ; (पाइप के िविभɄ आकारो ंमŐ िफट होने के िलए 5 िछū हœ।)
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शंकु में तेल दें और धीरे-धीरे इसे पाइप के अंत में पेंच करें।

पाइप का अंत एक ɢेयर (Fig 4) मŐ बनेगा।

ɢेयįरंग ɰॉक को खोलना और हटाना ɰॉक से ɢेयर पाइप को हटा दŐ।

ɢेयर की जांच करŐ  यिद यह फटा है, तो कोन बŠत जʗी खराब हो गया है

सुिनिʮत करŐ  िक ɢेयįरंग सही आकार है। यह हेड्फ ɢेयर नट के अंदर 
िफट होना चािहए। यिद यह बŠत ढीला है, तो ɢेयįरंग काट दŐ  और िफर 
से शुŝ करŐ

2 mm के बजाय 3 mm का उपयोग तब तक दोहराएँ जब तक िक ɢेयर 
नट के िलए ɢेयर सही आकार का न हो जाए और न ही Ǜादा टाइट हो।

अवलोकन टेबल 1

 Ţम. सं.  कौशल िटɔणी

 1 ɢेयįरंग चेक करना फटा/असमान/बŠत छोटा/बŠत लंबा/गलत

 2 Ůयासो ंकी संƥा एक/ दो/ तीन 

नोट: ːेपो ंको तांबे की Ǩूब के आकार से संबंिधत करŐ

ɢेयर िफिटंग के साथ जोड़ना

 Ūेड पर Ūेड सील टेप लगाएँ

ɢेयर नट को पीछे धकेलŐ और ɢेयडŊ Ǩूब को िफिटंग पर रखŐ, िफर 
एडजːेबल įरंच या उपयुƅ डबल एँड ˙ैनर का उपयोग करके ɢेयर 
नट को कस लŐ।

Ǩूब के एक हेड को ɢेयर नट से िसिलंडर तक कस लŐ। (Fig 5)

Ǩूब के दूसरे छोर पर एक Ůेशर गेज को ɢेयर नट से कनेƃ करŐ।

कसते समय अिधक दबाव न दŐ Ɛोंͤिक इससे ɢेयर खराब 
हो जाएगा।

सुिनिʮत करŐ  िक वे Ǩूब मŐ ढीले नही ंहोने चािहए।

Ůेसर गेज मŐ दबाव िदखाया जाएगा।

यिद पाइप का ʩास 1/4 इंच (6 mm) है, तो पाइप को इस तरह रखŐ िक 
अंत ɢेयįरंग ɰॉक के शीषŊ से कम से कम 2 mm ऊपर हो। (Fig  3)
(इस दूरी की गणना “पाइप ʩास 3 से िवभािजत” के ŝप मŐ की जाती है; 
इस मामले मŐ 6 mm को 3 = 2 mm से िवभािजत िकया गया है)

ɢेयįरंग ɰॉक के Ůȑेक छोर पर नट्स को कस लŐ। (आकृित  देखŐ)

जुए को ɢेयįरंग ɰॉक मŐ िफट करŐ  (Fig 3)

िफर िसलŐडर वाʢ बंद कर दŐ। बड़े लीक से शोर होगा और उस नट को 
कसने की जŝरत है। यिद कोई įरसाव नही ं है, तो दबाव मापन यंũ मŐ 
दबाव İ˕र रहेगा। यिद यह कम हो जाता है, तो साबुन के घोल के झाग से 
जोड़ो ंकी जाँच करŐ। लीक मŐ बुलबुला होगा, िफर जोड़ो ंको कस लŐ। अगर 
यह İ˕र रहता है तो कोई įरसाव नही ंहोता है।
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अवलोकन टेबल 2

 Ţम. सं.  कौशल िटɔणी

 1 सही िफिटंग का चयन सही/गलत

 2 जोड़ने का तरीका उǽृʼ/अǅा/िन˃Ɨ

 3 िलया गया समय कम/बŠत कम/अिधक

अवलोकन टेबल 3

 Ţम. सं.  कौशल िटɔणी

 1 उपकरणो ंका चयन  उǽृʼ/अǅा/औसत

 2 įरसाव का पता लगाना और बंद करना  उǽृʼ/अǅा/औसत

पुलर, िगयर और िबयįरंग की हœडिलंग (Handling of puller, gear & bearing) 
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• शाɝ से िगयर और शाɝ से बेयįरंग िनकालने के िलए ɘायर का उपयोग करŐ।

हटाए जाने वाली वˑु अथाŊत िगयर / बेयįरंग की पहचान करŐ , 

हटाए जाने वाले िगयर / बेयįरंग का आकार िनधाŊįरत करŐ।

िगयर / िबयįरंग के अनुसार पुलर चुनŐ, यानी 2 या 3 जॉ और एƛटनŊल या 
इंटरनल जॉ पुलर।

ɘायर के फ़ोिसōग ˌू को इʼतम लंबाई तक खोल दŐ।

ɘायर के जॉ को िवभािजत करŐ।

िचũ मŐ िदखाए अनुसार ɘायर के जॉ को िगयर के ऊपर रखŐ। (Fig 1)

आरेख मŐ िदखाए अनुसार शाɝ पर फ़ोिसōग ˌू की नोक रखŐ। (Fig 2)

फोिसōग ˌू को तब तक कसŐ जब तक िक फोिसōग ˌू एँड शाɝ को न 
छू ले।

जाँच करŐ  िक ɘायर शाɝ के कŐ ū से İखसकने वाला नही ं है और यिद 
आवʴक हो तो इसे िफर से समायोिजत करŐ।

फोिसōग ˌू को तब तक कसŐ जब तक िक िगयर पूरे शाɝ पर न आ जाए।

चेतावनी

हमेशा उिचत ʩİƅगत सुरƗा िगयर पहनŐ (यानी दˑाने, 
सुरƗा चʳा)

पुलर पर Ōː ाइक करने के िलए कभी भी िकसी उपकरण का 
उपयोग न करŐ। पुलर को ठोकंने से टूट सकता है।

पुलर पर हीट लगाने से उसे नुकसान हो सकता है,
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.2.12
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting)- मापन और मािकō ग का अɷास 

आउटसाइड माइŢोमीटर से इंजन के घटको ंको मापन का अɷास (Practice on measuring engine 
components with outside micrometer)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  आउटसाइड माइŢोमीटर का उपयोग करके कैम ऊंचाई, कœ ष͆ट, Ţœ कशाɝ और वाʢ ːेम जनŊल ʩास को मापŐ
•  आउटसाइड माइŢोमीटर का उपयोग करके िपːन िपन और िपːन ˋटŊ के ʩास को मापŐ।

 अवशकताएँ (Requirements)
सामŤी (Materials)   

• कœ ष͆ट - 1 No. 
• Ţœ कशाɝ - 1 No. 
• वाʢ - 1 सेट। 
• िपːन - 1 सेट।
• िपːन िपन - 1 सेट।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• िमटटी तेल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: कैम की ऊंचाई जांचŐ 

1  Ţेबस के िलए कœ ष͆ट को ̊िʼगत ŝप से जांचŐ

2  अनुशंिसत सफाई िवलायक के साथ एक छोटे Űश का उपयोग करके 
कœ ष͆ट को साफ करŐ

3  कीचड़ और जमŐ गोदं को साफ करŐ  

4  माइŢोमीटर की मदद से संपीिड़त हवा के साथ मागŊ को उड़ा दŐ , 
रीिडंग को मापŐ

5  माप लेने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक माइŢोमीटर को शूɊ सेिटंग के 
िलए समायोिजत िकया गया है

6  मेन ˋेल रीिडंग और िथɾल रीिडंग įरकॉडŊ करŐ

7  टेबल पर 2 या 3 ̞ ानो ंपर कैम शाɝ की जाँच करŐ  और देखे गए मान 
पर पŠँचŐ।

आउटसाइड माइŢोमीटर के साथ कैम ऊंचाई, कœ ष͆ट जनŊल 
डाया, Ţœ कशाɝ जनŊल डाया, वाʢ ː ेम डाया, िपːन ʩास 
और िपːन िपन डाया पर माप।

8  माइŢोमीटर का उपयोग करते Šए, कैम लोब की ऊंचाई मापŐ और 
पįरणामो ंको नीचे टेबल 1 मŐ दजŊ करŐ  (Fig 1)

टेबल  1

   अवयव का नाम मुƥ पैमाना  पढ़ना संयोग िथंबल  कम से कम िगनती पįरणाम
        ˋेल (div)  
 (a)    (b)  (c) R = a + (b x c)  
 
  कैम लॉब ऊंचाई   0.01 

टाˋ 2: कैम शाɝ जनŊल ʩास की जाँच करŐ

 औजार/साधन (Tools/Instruments)  

 • आउटसाइड माइŢोमीटर - 1 No. 
 उपकरण (Equipments)

 •  इंजन - 1 No. 
 • वकŊ  बŐच - 1 No. 
 • V ɰॉक      - 1 जोड़ी।

1  कœ ष͆ट के जनŊल ʩास का िनरीƗण करŐ  और पįरणामो ंको नीचे टेबल 
2 मŐ दजŊ करŐ। (Fig 2)
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टेबल  2

   अवयव का नाम मुƥ पैमाना पढ़ना संयोग िथंबल  कम से कम िगनती पįरणाम
        ˋेल (div)  
 (a)    (b)  (c) R = a + (b x c)  
 
   कैम शाɝ जनŊल    0.01     
 ʩास 

टाˋ 3: Ţœ कशाɝ जनŊल के ʩास की जाँच करŐ

टेबल 3

   अवयव का नाम मुƥ पैमाने पर पढ़ना िथɾल ˋेल का  कम से कम िगनती पįरणाम
        ˋेल (div)  
 (a)    (b)  (c) R = a + (b x c) 

  कैम शाɝ जनŊल    0.01     
 ʩास  

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.12

1  दो ˕ानो ंपर, 180° की दूरी पर और इसकी लंबाई के साथ दो िबंदुओ ं
पर Ţœ कशाɝ जनŊल ʩास को मापन के िलए एक माइŢोमीटर का 
उपयोग करŐ। पįरणाम को टेबल 3 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

2  उसी बोʐ के साथ वेयįरंग कैप को उनके संबंिधत ˕ानो ंपर लगाएँ।

3  अनुशंिसत सफाई िवलायक के साथ एक छोटे Űश का उपयोग करके 
Ţœ कशाɝ को साफ करŐ।

4  तार Űश Ȫारा Ţœ कशाɝ मŐ िडŌ ल िकए गए तेल मागŊ से कीचड़ और 
गोदं जमा साफ़ करŐ।

5  संपीिड़त हवा के साथ मागŊ को उड़ा दŐ

माइŢोमीटर की सहायता से जनŊल ʩास को ‘1ʼ ‘2ʼ ‘3ʼ और 
‘4ʼ पर मापŐ। ‘1ʼ और ‘3ʼ और ‘2ʼ और ‘4ʼ के बीच पढ़ने का 
अंतर अंडाकार होगा। (Fig 1)

6  Ţœ कशाɝ मुƥ जनŊल और वेयįरंग सेल के बीच तेल िनकासी को 
मापŐ।
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टेबल  4

 अवयव का नाम मुƥ पैमाना पढ़ना संयोग िथंबल  कम से कम िगनती पįरणाम
        ˋेल (div)  
 (a)    (b)  (c) R = a + (b x c)  
 
   वाʢ ːेम    0.01     
 ʩास  

टाˋ 4 : वाʢ ːेम के ʩास की जाँच करŐ

1  वाʢ ːेम के ʩास को मापन के िलए एक माइŢोमीटर का उपयोग 
करŐ  और पįरणाम नीचे टेबल 4 मŐ दजŊ करŐ। (Fig 1)

टाˋ 5: िपːन और िपːन िपन की जाँच करŐ  (Figs 5 & 6)

टेबल  6

   अवयव का नाम मुƥ पैमाना पढ़ना संयोग िथंबल कम से कम िगनती पįरणाम
        ˋेल (div)  
 (a)    (b)  (c) R = a + (b x c)  
 
   िपːन िपन ʩास   0.01    
 

1  िपːन िपन कŐ ū रेखा के समकोण पर िपːन ʩास को मापन के 
िलए एक माइŢोमीटर का उपयोग करŐ , और िपːन हेड के शीषŊ से 
52 mm (2.05 इंच) की İ˕ित मŐ और पįरणामो ंको नीचे टेबल 5 मŐ 
įरकॉडŊ करŐ। (Fig 1)

2  िपːन िपन के बाहरी ʩास को मापन और पįरणामो ंको įरकॉडŊ करने 
के िलए एक माइŢोमीटर का उपयोग करŐ। (Fig 2)
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.3.13
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - फाːिनंग और िफिटंग

फाːनरो ंको साफ करना और जांचना (Clean and check the fastners)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  एƛल शाɝ पर कैसल नट कसŐ 
•  Ůोपेलर शाɝ पर सेʚ लॉिकंग नट को कसŐ
•  षट्कोणीय नट को दो समतल सतहो ंपर कसŐ
•  टैप कवर पर कॉलर के साथ हेƛागोनल नट को कसŐ

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ˙ैनर (DE और įरंग)  -  Ůȑेक 1 सेट 
• नोज ɘायर, कॉपर िडŌɝ -  Ůȑेक 1 सेट

उपकरण (Equipments)

• वकŊ  बŐच  - 1 No.

सामŤी (Materials)

• िमटटी तेल और कॉटन वेː -  आवʴकतानुसार।
• एƛल शाɝ और कैसल नट -  आवʴकतानुसार।
• Ůोपेलर शाɝ और सेʚ लॉिकंग बोʐ -  आवʴकतानुसार।
•  वाशर के साथ हेƛागोनल नट -  आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: कैसल नट को कसŐ
1  एƛल शाɝ Ūेडेड एँड को साफ करŐ।

2  Ūेड के आकार पर ȯान दŐ

3  कैसल नट के उिचत आकार का चयन करŐ। (Fig 1)

4  कैसल नट को एक या दो Ūेड से ही हाथ से कसŐ।

5  कैसल नट को कसने के िलए उिचत ˙ैनर का चयन करŐ।

6  कैसल के नट को कस लŐ।

7  एƛल शाɝ होल और कैसल नट के ˠॉट को संरेİखत करŐ।

8  एƛल शाɝ होल और कैसल नट के ɣ ॉट्स के माȯम से एक İ̾ɘट 
िपन डालŐ।

9  İ̾ɘट िपन के İ̾ɘट िसरो ंको फैलाएँ।

टाˋ 2 : सेʚ लॉिकंग नट को कसŐ

1  Ůोपेलर शाɝ के ɢœज को साफ करŐ।

2  नट के उिचत आकार का चयन करŐ

3  बोʐ को ɢœज के ˠॉट मŐ डालŐ।

4  से̵फ़ लॉिकंग नट को केवल एक या दो Ūेड से ही कस लŐ।(Fig 1)

5  से̵फ़ लॉिकंग नट को कसने के िलए उिचत ˙ैनर का चयन करŐ।

6  सेʚ लॉिकंग नट को कस लŐ।

से̵फ़ लॉिकंग नट पर ˷ादा टाइट न करŐ
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टाˋ 3: हेƛागोनल नट को कसŐ

1  बɀन के िलए दो समतल सतह घटको ंका चयन करŐ।

2  हेƛागोनल नट के उिचत आकार का चयन करŐ

4  Ūेडेड िसरे पर एक ɢैट वॉशर रखŐ।

5  उस नट के िवशेष आकार को कसने के िलए सही ˙ैनर का चयन 
करŐ।

6  षट्कोणीय नट को कस लŐ।

7  समान आकार के षट्कोणीय लॉक नट का चयन करŐ।

8  पहले कसी Šई नट को ˙ैनर से पकड़कर लॉक नट को कस लŐ।

įरंग ˙ैनर का सही आकार इˑेमाल िकया जाना चािहए। 
नट और ˙ैनर तेल और गंदगी से मुƅ होने चािहए।

3 मेल खाने वाले घटको ंके िछū मŐ बोʐ डालŐ।

टाˋ 4: वॉशर के साथ हेƛागोनल नट को कसŐ

1  टैपेट कवर के बोʐ को साफ करŐ।

2  कॉलर के साथ हेƛागोनल नट के उिचत आकार का चयन करŐ। 
(Fig 1)

कौशल अनुŢम (Skill sequence)

ːड को कसना  (Fasten the stud)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  Ūेड की िपच को मापना
•  ːड का सही आकार चुनŐ
•  िदए गए जॉɵ को ːड से कसŐ

ːड को टैप पर डालŐ और मोड़Ő , ːड को लॉक करने के िलए ːड 2 नट्स 
का उपयोग करता है।

एक उिचत ˙ैनर की मदद से ːड को कस लŐ।

ːड को टाइट करने के बाद वाइस िŤप ɘायर से ː ड शœक को लॉक करŐ।

नट्स को ːड से हटाने के िलए दो ˙ैनर का उपयोग करŐ।

ːड का उपयोग असŐबल मŐ िकया जाता है िजɎŐ बार-बार 
अलग करना होता है।

सुरƗा सावधानी

ːड डालने से पहले िछūो ंको टैप करŐ  और ːड Ūेड्स को 
ठीक से साफ करŐ।

शािमल होने के िलए घटको ंका चयन करŐ। (Fig 1)

घटक पर टैिपंग के अनुसार, ːड के सही आकार का चयन करŐ।

3  केवल एक या दो Ūेड से हेƛागोनल नट को कॉलर से कस लŐ।

4  नट को कसने के िलए उिचत ˙ैनर का चयन करŐ।

5  िनिदŊʼ टोक़ के साथ नट को कस लŐ।

अिधक न कसŐ 

सुरƗा: िफसलन और चोट लगने से बड़े आकार के ˙ैनर का 
उपयोग करने से बचŐ।
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Ūेड को Ūेड िपच गेज से मापŐ (Fig 2)

मापने के िलए आंतįरक Ūेड के ːड का चयन करŐ।

Ūेड की सतह को साफ करŐ।

ˌू िपच गेज से िकसी एक ɰेड का चयन करŐ।

ɰेड को मापने के िलए Ūेड पर रखŐ। (Fig 3)

यिद िपच Ūेड से मेल खाती है तो Ūेड की िपच वही होगी जो ɰेड पर 
अंिकत है।

यिद नही,ं तो अɊ ɰेड का चयन करŐ  और पहचानŐ िक ɰेड पूरी तरह से 
Ūेड से मेल खाता है।

ɰेड पर अंिकत संƥा जो पूरी तरह से मेल खाती है वह Ūेड की िपच 
होगी।

सटीक पįरणामो ंके िलए, ːड की पूरी लंबाई को Ūेड्स पर 
रखा जाना चािहए।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.13
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.3.14
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - फाːिनंग और िफिटंग

िविभɄ किटंग टूʤ का उपयोग करने का अɷास  (Practice on using various cutting tools)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  हैक सॉ का उपयोग करके एक हʋे ːील के ɢैट को एक सीधी रेखा मŐ काटŐ
•  समतलता जाँच के साथ-साथ ɢैट फाइिलंग अɷास करŐ
•  दी गई M.S शीट को छेनी की सहायता से लंबाई मŐ दो टुकड़ो ंमŐ काट लŐ
• छेनी को तेज करना और Ťाइंडर मŐ बीच का िछū करना
•  Ťाइंिडंग टूʤ मŐ सुरƗा सावधानी।
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आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन/सामŤी (Tools/Instruments/Material)
• टूल िकट - 1 No. 
• MS शीट - आवʴकतानुसार। 
• बŐच वाइस - 1 No.  

• हैक सॉ - 1 No. 
• कॉटन वेː  - 1 No. 

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: काटने के िलए िविभɄ उपकरणो ंका उपयोग करना

1  िदए गए M.S ɢैट जॉब के आकार की जाँच करŐ।

2  कॉपर सʚेट का घोल लगाएँ और सूखने दŐ

3  िकनारे से माप लेने वाले एक ˌाइबर का उपयोग करके डŌ ाइंग के 
अनुसार लेआउट लाइनŐ और एक डॉट पंच और हथौड़े का उपयोग 
करके लाइनो ंको िचि˥त करŐ।

4  वकŊ पीस को पकड़Ő

5  लाइनो ंको हैकसॉ Ȫारा काटŐ।

6  यिद कोई अितįरƅ धातु हो, तो ,भरकर हटा दŐ।

7  एक पेपर टेɼलेट और पाउच का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार 
रेखाएँ िचि˥त करŐ। (Fig 1)

कौशल अनुŢम (Skill Sequence)

वकŊ पीस को पकड़ना (Holding the workpiece)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा :
•  जॉब के टुकड़े को पकड़ना
•  हैकसॉ ɰेड्स को ठीक करना।

वकŊ पीस को पकड़ना

धातु को Ţॉस-सेƕन यानी ɘेट, पाइप या हैकसॉइंग के िलए एक चैनल के 
अनुसार काटने के िलए रखŐ।

जहां तक   संभव हो जॉब 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। (Fig 1, 2 &3)

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

िपच चयन: नरम सामŤी जैसे कां˟, पीतल सॉɝ ːील, काː आयरन 
आिद के िलए 1.8 mm िपच ɰेड का उपयोग करŐ। (Fig 4)

ːील के िलए 1.4 mm िपच का उपयोग करŐ। एँगल आयरन, Űास Ǩूिबंग, 
कॉपर, आयरन पाइप आिद के िलए 1 mm िपच ɰेड का उपयोग करŐ। 
(Fig 5)

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

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.14
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फाइिलंग और हैकसॉिवंग (Filing and hacksawing)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा :
•  फाइल M.S चैनल
•  हैकसॉ Ȫारा पाइप काटना।

सामŤी आकार 155 x 75 x 40 mm बराबर कोण MS चैनल (Fig 1) 
की जाँच करŐ।

फ़ाइल के िकनारे से सभी सतहो ंसे सभी जंग हटा दŐ , कॉटन वेː से साफ 
करŐ। (Fig 2)

फाइल हœडल को अंगूठे से पकड़ कर फाइल को मजबूती से पकड़ने के 
िलए रखा जाएगा, बायां पैर आगे की िदशा मŐ होगा दायां पैर सामने वाले पैर 
से 300 mm होगा।

यह भी जांचŐ िक आपके वाइस की ऊंचाई आपकी कोहनी के ˑर पर होनी 
चािहए जैसा िक Fig 3 मŐ है।

चैनल की चौड़ाई से बŐच वाइस िŤप मŐ जॉब को मजबूती से पकड़Ő।

(Fig 4)फ़ाइल को जॉब पर रखŐ और फाइल करना शुŝ करŐ  जबिक फाइल 
आगे की िदशा मŐ जाएगी, įरटनŊ Ōː ोक įरलीज पर जॉब पर दबाव िवकिसत 
करŐ। (Fig 5)

दबाव और ˕ान फ़ाइल को बदलता है और अगले Ɨेũ के िलए जाता है। 
(Fig 6)

इस तरह पूरा ऑपरेशन करŐ  और टŌ ाई ˍॉयर ɰेड की मदद से ɢैटनेस 
चेक करŐ।

जॉब खोलŐ और (A) साइड फाइिलंग पर शुŝ करŐ  जैसा िक पहले िनदő ͤिशत 
िकया गया था| (B) (Fig 7) के साथ चौकोरपन की जांच करŐ।

हैक सॉ ɰेड्स की िफİƛंग

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

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

कट बनाते समय एक छोटा सा नॉच बनाएँ। (Fig 2)

नॉच का मतलब जॉब की सतह पर एक छोटा सा खांचा होता है।

काटने की गित İ˕र होनी चािहए और ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग 
िकया जाना चािहए।
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हैकसॉिवंग करते समय पाइप को मोड़Ő और उसकी İ˕ित बदलŐ 
(Fig 12b)

हैकसॉिवंग Ȫारा पाइप काटते समय एक पेपर टे̱ɘेट बनाया जाता है और 
पाइप की पįरिध पर कट की रेखा को िचि˥त करने के िलए पाइप के ऊपर 
लपेटा जाता है।

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

ɰेड को बŠत तेजी से न िहलाएँ। एक कट िफिनश करते 
समय, ɰेड के टूटने और खुद को और दूसरो ंको चोट से 
बचाने के िलए धीमा करŐ।

जॉब खोलŐ और पहले िनदőशानुसार (D) (Fig 6) साइड फाइिलंग शुŝ 
करŐ। (A) (Fig 8) के साथ वगŊ की जाँच करŐ।

जॉब खोलŐ और पहले िनदőशानुसार (C) साइड फाइिलंग शुŝ करŐ। 
(A,B&D) के साथ वगŊ की जांच करŐ  (Fig 9)

जॉब खोलŐ और पहले से िनदő ͤिशत के अनुसार (F) साइड फाइिलंग शुŝ 
करŐ। (AB & D) के साथ चौकोरपन की जांच करŐ। (Fig 10)

फॉरवडŊ Ōː ोक के दौरान ही दबाव डालŐ। (Fig 11)

काटते समय कम से कम दो से तीन दांत जॉब के संपकŊ  मŐ होने चािहए। 
पतले जॉब के िलए और पाइप काटने के िलए महीन िपच ɰेड यानी 0.8 
या 1 mm िपच का चयन करŐ। (Fig 12a)
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MS शीट को छेनी से काटना (Cutting M.S sheet by chisel)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा :
• MS शीट को छेनी से काटŐ
•  छेनी और सŐटर पंच तेज करŐ
•  सŐटर पंच कोण की जाँच करŐ।

MS शीट को छेनी से काटना

शीट के नीचे एक कठोर और मजबूत समथŊन आवʴक है तािक यह 
सुिनिʮत हो सके िक छेनी ठीक से जॉब मŐ घुस जाए और शीट को काट 
दे । (Fig 1)

Ůभावी किटंग एƕन Ůाɑ करने के िलए छेनी को लंबवत रखना पड़ता है।

कभी-कभी जॉब को वकŊ  बŐच या ːील पैड से “C” Ƒै̱ɛ से जकड़ िदया 
जाता है तािक छेनी करते समय जॉब िफसले नही।ं

िचि˥त लाइन पर कट बनाने के बाद, छेनी को पहले कट की लंबाई के 
लगभग 80% तक घुमाएँ और िफर से एक कट बना लŐ।

यह सुिनिʮत करने के िलए िकया जाता है िक किटंग एƕन िचि˥त रेखा 
के साथ उȅरोȅर जारी रहे और धातु का कोई भी िहˣा िबना काटे नही ं
छोड़ा जाएगा।

इसके अलावा छेनी के किटंग एज को कट की लाइन के साथ ठीक से रखा 
जा सकता है जो िज़ग ज़ैग किटंग से बच जाएगा। (Fig 2)

ऊपर बताए अनुसार ɢैट छेनी से कट बनाने के िलए आगे बढ़Ő  जब तक 
िक पंच माकŊ  लाइन पर जॉब की पूरी लंबाई (यानी 150 mm) कट न 
जाए।

छेनी को तेज करना(Sharpening the chisel)
इˑेमाल करने से छेनी ɰंट हो जाएगी। िछलने मŐ दƗता के िलए, छेनी को 
िनयिमत ŝप से िफर से तेज करना होता है। (Fig 3)

छेनी को Ťाइंिडंग मशीनो ंपर तेज िकया जाता है। (Fig 4)

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 5)

सुिनिʮत करŐ  िक कंटेनर मŐ पयाŊɑ शीतलक है।

Ťाइंिडंग करते समय, छेनी के बॉडी को टूल-रेː (A) पर 
रखŐ, और िबंदु को पिहया को छूने दŐ।

किटंग एज पर थोड़ा उȅलता Ůदान करने के िलए एक आकŊ  (B) मŐ दोनो ं
तरफ िबंदु को थोड़ा िहलाएँ। यह िछलते समय पƗो ंको खोदने से बचने मŐ 
मदद करेगा।
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सŐटर पंच को तेज करना 

कायŊ˕ल की ʩव˕ा करŐ  और कायŊ सामŤी तैयार करŐ। (Fig 8)

गोल सामŤी को लंबाई मŐ देखŐ (केवल तभी जब कोई मूल उपकरण 
उपलɩ न हो)

कई बार िफर से Ťाइंिडंग के बाद, किटंग एज बŠत मोटे 
हो जाते हœ। ऐसी छेनी रीशापŊिनंग के िलए अनुपयुƅ होती 
है। Ťाइंिडंग से पहले उɎŐ फोजŊ और आकार मŐ लाया जाना 
चािहए।

जांचŐ िक ʬील गाडŊ जगह मŐ हœ और सुरिƗत ŝप से बɀन हœ।

टूटने और दरारो ंके िलए Ťाइंिडंग वाले पिहये की İ˕ित का 
िनरीƗण करŐ।

सुरƗा चʳा पहनŐ।

Ťाइंिडंग वाली मशीन पर İˢच करते समय, एक तरफ खड़े 
रहŐ जब तक िक Ťाइंिडंग ऑपरेिटंग गित तक न पŠंच जाए।

हीट से बचने के िलए छेनी को बार-बार कूलŐट मŐ डुबोएँ। ˷ादा गरम करने 
से छेनी का टेɼर İखंच जाएगा।

छेनी-हेड मशŝम हो तो Ťाइंिडंग कर साफ करŐ।

Ťाइंिडंग ʬील के केवल सामने वाले िहˣे का ही इˑेमाल करŐ। िकनारो ं
पर Ťाइंड नही ंकरना चािहए। (Fig 7)

यिद Ťाइंिडंग ʬील को कोई Ɨित िदखाई देती है, तो ŮिशƗक को įरपोटŊ 
करŐ।

Ťाइंिडंग समय छेनी को पकड़ने के िलए कॉटन वेː या अɊ 
सामŤी का Ůयोग न करŐ।

किटंग एज पर वŢ और खांचे के गठन को रोकने के िलए छेनी को पूरे फेस 
(C) पर घुमाते रहŐ। (Fig 6)

एक फेस पर फेस Ťाइंड 

वकŊ पीस को पिहया के िवपरीत लंबवत िदशा मŐ दबाएँ और इसे धीरे-धीरे 
अपनी ˙ीिडल के चारो ंओर घुमाएँ।

फेस पर 4 mm च̱टेर Ťाइंड (हॉįरजॉȴल या लंबवत İ˕ित)

ʬील के िवपरीत वकŊ पीस को सेिटंग एँगल या 45° के साथ दबाएँ, ऐसा 
करने मŐ, इसे तेजी से और समान ŝप से इसकी ˙ीिडली के चारो ंओर 
घुमाएँ।

दूसरे फेस से हॉįरजॉȴल İ˕ित से आगे बढ़ते Šए 50 mm लंबे टेपर पर 
Ťाइंड करे :

िबंदु Ťाइंड - ऊȰाŊधर İ˕ित (Fig 9)

1  सŐटर पंच 60°

2  İˌिबंग / िŮक पंच 40°

ȕįरत मोड़ के साथ पिहया के िवपरीत केवल थोड़ा दबाएँ या अपनी 
˙ीिडल के चारो ंओर दबाएँ।

अंत मŐ कोण सटीकता के िलए इसकी जाँच करŐ  (डŌ ाइंग के अनुसार)।
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सŐटर पंच कोण की जाँच करŐ

एक सŐटर पंच को तेज करŐ , तजŊनी और अंगूठे या एक हाथ के बीच पंच के 
एँड को पकड़Ő जैसा िक Fig 10 मŐ िदखाया गया है, उस हाथ को टूल रेː 
या Ťाइंडर पर िटकाएँ।

पंच को घूमने वाले पिहये या कŐ ū रेखा के साथ Ťाइंडर के साथ हʋे संपकŊ  
मŐ ले जाएँ या इसके बारे मŐ 45 ° कोण बनाने वाले पंच को फेस या पिहये 
के साथ ले जाएँ। 

यह सŐटर पंच के िलए आवʴक लगभग 90° का कोण देगा।

Fig 10 मŐ िदशा तीर Ȫारा िदखाए गए पंच को अंगूठे और तजŊनी या दूसरे 
हाथ से घुमाएँ।

पिहया पर केवल हʋे दबाव का उपयोग करके और ठंडे पानी की कैन मŐ 
पंच को बार-बार डुबो कर िबंदु को ठंडा रखŐ।

केवल इस अपवाद के साथ एक िŮक पंच को तेज करना िक शािमल कोण 
90 ° के अलावा 30 ° होना चािहए।

इस पंच के सŐटर और पिहये के बीच का कोण लगभग 15° होना चािहए।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.3.15
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - फाːिनंग और िफिटंग

हैकसॉिवंग और फाइिलंग पर अɷास करना  (Practice on hacksawing and filing)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  ˌाइिबंग ɰॉक का उपयोग करके सीधी रेखाएँ िचि˥त करŐ
•  हैकसॉ ɰेड का उपयोग करके िचि˥त लाइनो ंपर काटŐ।
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आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/औजार/सामŤी (Tools/Instruments/Material)

• टूल िकट  - 1 No. 
• हैक सॉ ɰेड - 1 No. 

• कॉटन वेː - 1 No.  

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ1: हैकसॉ ɰेड का उपयोग करके लाइनो ंको िचि˥त करŐ

1 इसके आकार के िलए कǄे माल की जाँच करŐ।

2 ɰॉक 55 x 10 x 80 को िफिनश करने के िलए ɢैट और ˍायर 
फाइल करŐ।

3 डŌ ाइंग के अनुसार िछū के िलए कŐ ū की रेखाएँ िचि˥त करŐ।

4 अवतल Ůोफ़ाइल के िलए एक पायलट होल िडŌ ल करŐ।

5 Ůोफ़ाइल के िलए अितįरƅ धातु को हटाने के िलए कट देखŐ

6 ɢैट फाइल के साथ दोनो ंपƗो ंको फाइल करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.15
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.4.16
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक वकŊ शॉप Ůैİƃस

मािकō ग और िडŌ िलंग पर अɷास  (Practice on marking and drilling)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  ± 0.5 mm . के भीतर फ़ाइल की सतह ɢैट करŐ  
•  कोणीय, अवतल और उȅल सतहो ंको फाइल करŐ
•  च̱फर िकनारो ंको भरŐ
•  िडŌ ल के माȯम से होल करŐ
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आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन/सामŤी (Tools/Instruments/Material)

 • टूल िकट - 1 No. 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: फ़ाइल कोणीय, अवतल और उȅल सरफेस

1  इसके आकार के िलए कǄे माल की जाँच करŐ।

2  पहले ऊपर वाले िहˣे को समतल करŐ।

3  दो आसɄ पƗो ंको एक दूसरे के साथ-साथ शीषŊ सतह के साथ समतल 
और चौकोर फाइल करŐ।

4  डŌ ाइंग फ़ाइल के अनुसार आयाम को िचि˥त करŐ  और ɰॉक को 
िफिनश करŐ।

5  ˌाइबर ɰॉक और िडवाइडर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार 
Ɨैितज, लंबवत कोणीय घुमावदार रेखाएँ िचि˥त करŐ।

6  M.S ɘेट को एक वाइस मŐ िफƛ करŐ।

7  िũǛा और कोण दजŊ करŐ।

8  िडŌ ल िकए जाने वाले होल के कŐ ūो ंका पता लगाएँ।

9  डŌ ाइंग के अनुसार होल के माȯम से 5 mm और 10 mm िडŌ ल करŐ।

10  सतह को िफिनश करने के िलए चाकू की धार वाली फाइल के साथ 
फाइल करŐ।

कौशल अनुŢम (Skill sequence)

होल के माȯम से िडŌ िलंग  (Drilling through hole)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िडŌ ल के माȯम से आवʴक आकार मŐ होल करŐ।

िडŌ िलंग की िविध

िदए गए कǄे माल के आकार की जाँच करŐ।

होल िकए जाने वाले होल के कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ  और उनका पता लगाएँ।

मशीन वाइस मŐ जॉब को समानांतर मŐ माउंट करŐ  और इसे सुरिƗत ŝप से 
िडŌ ल Ůेस-टेबल (Fig 1) पर जकड़Ő।

वकŊ  टेबल (Fig 2) को इस तरह से सेट करŐ  िक एक िडŌ ल को िफƛ िकया 
जा सके और वाइस या जॉब को िहलाए िबना हटाया जा सके।

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल पर कŐ ū िडŌ ल को िफƛ करŐ  और जॉब पर कŐ ū िच˥ 
के साथ संरेİखत करŐ।

सŐटर िडŌ ल से होल लोकेशन को ˙ॉट करŐ।

सŐटर िडŌ ल को हटा दŐ  और पायलट होल के िलए 8 mm िडŌ ल को िफƛ 
करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.15

• कॉटन वेː - 1 No.  

िडŌ िलंग मशीन शुŝ करŐ।

िडŌ ल फेड करŐ  और होल के माȯम से िडŌ ल करŐ। (Fig 3)
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िडŌ िलंग ɰाइंड होल (Drilling blind holes)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
•  डे̪थ ːॉप का उपयोग करके ɰाइंड होल को आवʴक डे̪थ तक िडŌ ल करŐ।

ɰाइंड होल की गहराई को िनयंिũत करने की िविध

ɰाइंड होल को िडŌ ल करते समय िडŌ ल के फीड को िनयंिũत करना 
आवʴक है।

अिधकांश मशीनो ंमŐ एक गहराई रोक ʩव˕ा Ůदान की जाती है िजसके 
Ȫारा İ˙ंडल के नीचे की ओर गित को िनयंिũत िकया जा सकता है। 
(Fig 1)

अिधकांश गहराई रोकने की ʩव˕ा मŐ Ťेजुएशन ˑर की पढ़ाई होगी 
िजसके Ȫारा İ˙ंडल की उɄित देखी जा सकती है।

आम तौर पर ɰाइंड होल गहराई सिहˁुता 0.5 mm सटीकता तक दी 
जाती है।

ɰाइंड होल िडŌ िलंग के िलए सेिटंग

ɰाइंड होल-डे̪थ सेिटंग के िलए, पहले मशीन पर काम िकया जाता है और 
होल सही ढंग से İ˕त होता है।

िडŌ ल शुŝ करŐ , और यह तब तक िडŌ ल करती है जब तक िक पूरा ʩास 
नही ंबन जाता। इस िबंदु पर Ůारंिभक पठन को नोट करŐ  (Fig 2)

िडŌ ल िकए जाने वाले ɰाइंड होल की गहराई मŐ Ůारंिभक रीिडंग जोड़Ő।

Ůारंिभक रीिडंग + होल की गहराई = सेिटंग

ˋेल का उपयोग करके आवʴक सेिटंग के आगे ːॉप को समायोिजत 
करŐ।

सेिटंग को खराब होने से बचाने के िलए लॉक नट को कस लŐ।

मशीन चालू करŐ  और िडŌ ल फेड करŐ  जब ːॉप नट आमŊ तक पŠंचता है 
तो ɰाइंड होल को आवʴक गहराई तक िडŌ ल िकया जाता है। (Fig 3)

िडŌ िलंग करते समय, िचɛ को किटंग ɢुइड से बाहर 
िनकालने के िलए होल से बार-बार िडŌ ल को छोड़ दŐ।

Ƒœͤिपंग के िबना एक हʋे घटक पर िडŌ ल न करŐ। यिद Ƒœप 
नही ंिकया गया, तो जॉब िडŌ ल के साथ-साथ घूमेगा।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.16

1000
TTdxn

V

िडŌ िलंग मशीन की धुरी गित को िनकटतम गणना r.p.m. पर सेट करŐ।

 

सेट अप को परेशान िकए िबना मशीन से िडŌ ल िनकालŐ।

14.5 mm िडŌ ल िफƛ करŐ  और होल के माȯम से िडŌ ल करŐ।

िडŌ िलंग करते समय किटंग ɢुइड का उपयोग करŐ।

िचɛ को किटंग ɢुइड से बाहर िनकालने के िलए होल से बार-बार िडŌ ल 
को छोड़ दŐ।

मशीन से िडŌ ल और जॉब िनकालŐ (Fig 4)
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.4.17
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक वकŊ शॉप Ůैİƃस

िडŌ िलंग मशीन का उपयोग करते समय सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions while using 
drilling machine)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  ʩİƅगत, मशीन, जॉब और िडŌ ल िबट सुरƗा का पालन करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन/सामŤी (Tools/Instruments/Material)

• टूल िकट  - 1 No. 
• कॉटन वेː - 1 No. 

• Űश  - 1 No. 
• तेल/Ťीस - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ1: मशीन का उपयोग करते समय सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ

कायŊ के िलए उपयुƅ पोशाक पहनŐ। सुिनिʮत करŐ  िक İ˙ंडल हेड और 
टेबल िफƛ से लॉक है।

वकŊ िघस और िडŌ ल को सƢी से आयोिजत िकया जाना चािहए। उपयोग मŐ 
न होने पर िबजली बंद कर दŐ।

उपयोग के बाद मशीन को साफ करके तेल लगाएँ। िचɛ और ˢार को 
साफ करने के िलए Űश का Ůयोग करŐ।

सामŤी के अनुसार उिचत काटने की गित का चयन करŐ। सामŤी के 
अनुसार उिचत किटंग ɢूइड का चयन करŐ।

वकŊ िघस को ठंडा होने के बाद या टᎂग से ही िनकालŐ।

िडŌ ल को सॉकेट या ˠीव मŐ िफƛ करते समय, टŐग वाले िहˣे को ˠॉट 
मŐ संरेİखत करना चािहए (Fig 1 & 2)

इससे मशीन İ˙ंडल से िडŌ ल या ˠीव को हटाने मŐ आसानी होगी।

सुिनिʮत करŐ  िक बेʐ सुरिƗत गाडŊ िडŌ िलंग से पहले िफƛ से रखा गया 
है। (Fig 3)

िडŌ िलंग से पहले यह सुिनिʮत कर लŐ िक िडŌ ल पॉइंट िटप जॉब के पंिचंग 
मािकō ग पर ठीक से बैठती है (Fig 4)
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िडŌ ल को सॉकेट/ˠीव से हटाते समय, इसे टेबल या जॉब पर िगरने न दŐ। 
(Fig 5)

मशीन İ˙ंडल से िडŌ ल और सॉकेट िनकालने के िलए िडŌɝ का उपयोग 
करŐ। (Fig 6)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.17
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.4.18
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक वकŊ शॉप Ůैİƃस

टैप करके आंतįरक Ūेड बनाने का अɷास करना (Practice on forming internal threads by 
tapping)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
•  डाई का उपयोग कर आंतįरक Ūेड
•  िडŌ ल के माȯम से होल।
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आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• टूल िकट - 1 No. 
• कॉटन वेː - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ1: टैप करके आंतįरक Ūेड्स के िलए डाई का उपयोग करना

1  इसके आकार के िलए कǄे माल की जाँच करŐ।

2  फाइल करŐ  और ɘेट को 0.2 mm के भीतर 80 x 11 x 80 िफिनश 
करŐ।

3  होल को िडŌ ल करने, टैप करने और काउंटरसंक करने के िलए कŐ ūो ं
का पता लगाएँ।

4  कŐ ūो ंके िलए सŐटर पंच।

5  M6 टैिपंग के िलए पांच, ø5 mm टैिपंग िडŌ ल आकार के होल िडŌ ल 
करŐ।

6  M8 टैिपंग के िलए पांच, ø6.8 mm टैिपंग िडŌ ल आकार के होल िडŌ ल 
करŐ।

7  डŌ ाइंग के अनुसार होल के माȯम से चार ø8 mm िडŌ ल करŐ। दूसरी 
पंİƅ के दूसरे और चौथे होल मŐ ø10 mm िडŌ ल करके बड़ा करŐ।

8  डŌ ाइंग के अनुसार होल के माȯम से पांच ø7 mm िडŌ ल करŐ।

9  चौथी पंİƅ पर ø9 mm drilling िडŌ ल करके दूसरे और चौथे होल को 
बड़ा करŐ

10  मानक के अनुसार 90° काउंटरिसंक के साथ काउंटरिसंक 8 और 
ø10 होल।

11  काउंटरिसंक ø7 और ø9 mm होल 5 मानक के अनुसार 120° 
काउंटरिसंक के साथ।

12  M6 आंतįरक Ūेड को चार ø5 mm िडŌ ल िकए गए होल मŐ काटŐ।

13  डŌ ाइंग के अनुसार दोनो ंतरफ 120° के सभी चार ø6.8 mm िछūो ंको 
काउंटरिसंक करŐ।

14  M8 टैप के साथ सभी पांच 6.8 mm िडŌ ल िकए गए होल मŐ M8 
आंतįरक Ūेड्स को काटŐ।

15  आपूितŊ िकए गए M6 और M8 ˌू के साथ Ţमशः  M6 और M8 टैप 
िकए गए होल की जाँच करŐ।

16  बेलन को वाइस पर खाली रखŐ।

17  भाग 2 पर M4 का उपयोग करके M4 बाहरी Ūेड को काटŐ।

कौशल अनुŢम (Skill sequence)

हœड टैप का उपयोग करके िछūो ंके माȯम से आंतįरक Ūेिडंग (Internal threading of through 
holes using hand taps)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  आंतįरक Ūेिडंग के िलए टैप िडŌ ल आकार िनधाŊįरत करŐ
•  हैȵ टैप का उपयोग करके आंतįरक Ūेड काट लŐ।

टैप िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करना

आंतįरक Ūेड काटने के िलए, होल के आकार (िडŌ ल आकार को टैप करŐ ) 
िनधाŊįरत करना आवʴक है।

इसकी गणना एक सूũ का उपयोग करके की जा सकती है या इसे टैप िडŌ ल 
आकारो ंकी टेबल से चुना जा सकता है।

होल को आवʴक टैप िडŌ ल आकार मŐ िडŌ ल करŐ।

टैप को संरेİखत करने और शुŝ करने के िलए आवʴक च̱फर देना न 
भूलŐ। (Fig 1)

जॉब को मजबूती से और Ɨैितज ŝप से वाइस मŐ रखŐ। ऊपरी सतह वाइस 
जॉ के ˑर से थोड़ी ऊपर होनी चािहए।

• Űश  - 1 No. 

यह टैप को संरेİखत करते समय िबना िकसी Ŝकावट के एक टŌ ाई ˍायर 
का उपयोग करने मŐ मदद करेगा। (Fig 2)

तैयार सतह को वाइस पर रखते Šए नरम जबड़ो ंका Ůयोग करŐ।

įरंच मŐ पहला टैप (टेपर टैप) िफƛ करŐ।

बŠत छोटे įरंच को टैप को चालू करने के िलए अिधक बल की 
आवʴकता होगी। बŠत बड़े और भारी टैप के वᎂच, टैप को 
काटते समय धीरे-धीरे चालू करने के िलए आवʴक अनुभव 
नही ंदŐगे।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.18
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Ɨैितज तल मŐ įरंच है यह सुिनिʮत करके टैप को च̱फडŊ होल मŐ लंबवत 
रखŐ।

लगातार नीचे की ओर दबाव डालŐ और Ūेड को शुŝ करने के िलए टैप įरंच 
को दिƗणावतŊ िदशा मŐ धीरे-धीरे घुमाएँ।

टैप įरंच को कŐ ū के पास पकड़Ő। (Fig 3)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.18

जब आप सुिनिʮत हो जाएँ िक टŌ ेड शुŝ हो गया है, तो टैप संरेखण को 
परेशान िकए िबना टैप įरंच को हटा दŐ।

जांचŐ और सुिनिʮत करŐ  िक टैप लंबवत है, मदद के िलए एक छोटे से टŌ ाई 
ˍायर का उपयोग करŐ।

टŌ ाई ˍायर को दो İ˕ितयो ंमŐ, एक दूसरे से 90° पर रखŐ (Fig 4 & 5)

यिद आवʴक हो तो सुधार करŐ। यह टैप के झुकाव के िवपरीत िदशा मŐ 
थोड़ा अिधक दबाव डालकर िकया जाता है। (Fig 6)

टैप को मोड़े िबना कभी भी साइड Ůेशर न लगाएँ।

एक टŌ ाई ˍायर के साथ िफर से टैप संरेखण की जाँच करŐ।

टैप įरंच को िफट करŐ , और टैप अलाइनमŐट को परेशान िकए िबना कस लŐ।

एक या दो मोड़ लŐ और संरेखण की जांच करŐ।
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पहले कुछ मोड़ो ंके भीतर टैप संरेखण को िफƛ िकया जाना चािहए।

टैप के लंबवत İ˕त होने के बाद, िबना िकसी दबाव के įरंच के हœडल के 
िसरो ंको पकड़कर įरंच को हʋा मोड़Ő। (Fig 7)

Ūेड को काटते समय किटंग ɢुइड का Ůयोग करŐ।

Ūेड को तब तक काटŐ जब तक िक टैप पूरी तरह से Ūेड िकए जा रहे होल 
के अंदर न हो जाए।

इंटरमीिडएट और ɘग टैप का उपयोग करके िफिनश करŐ  और साफ करŐ। 
यिद टैप पूरी तरह से होल मŐ Ůवेश कर गया है तो इंटरमीिडएट और ɘग 
टैप िकसी भी Ūेड को नही ंकाटेगा।

िचɛ को Űश से काम से हटा दŐ।

Ūेडेड होल को मैिचंग ˌू से चेक करŐ।

टैप को Űश से साफ करŐ  और उसे वापस œːड पर रख दŐ।

įरंच को घुमाते समय, गित अǅी तरह से संतुिलत होनी चािहए।

एक तरफ कोई अितįरƅ दबाव टैप संरेखण को खराब कर देगा और टैप 
के टूटने का कारण भी बन सकता है।

Ūेड को काटना जारी रखŐ। बार-बार पीछे की ओर मुड़Ő , िचप को तोड़ने के 
िलए लगभग चौथाई मोड़।

हैȵ टैप का उपयोग करके आंतįरक Ūेिडंग ɰाइंड होल (Internal threading blind holes using 
hand taps)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  आंतįरक Ūेड को ɰाइंड होल मŐ काटŐ।

एक ɰाइंड होल िडŌ िलंग

िडŌ ल आकार को टैप करने के िलए टेबल का उपयोग करके टैिपंग िडŌ ल 
आकार िनधाŊįरत करŐ।

डे̪थ ːॉप ʩव˕ा का उपयोग करके एक ɰाइंड होल (Fig 1) िडŌ ल 
करŐ।

िचɛ को फंूक मारकर साफ न करŐ  Ɛोंͤिक इससे आपकी 
आंखो ंको चोट लग सकती है।

गहराई ːॉप के ŝप मŐ कायŊ करने के िलए पहले टैप पर एक िमलान नट 
को पŐच करŐ। (Fig 2)

ŜकŐ  और पीछे मुड़Ő भी जब गित मŐ कुछ Ŝकावट महसूस हो। (Fig 8)

टैिपंग होल की गहराई आवʴक Ūेड की गहराई से थोड़ी अिधक होनी 
चािहए।

Ūेिडंग की ŮिŢया

धातु के िचɛ, यिद कोई हो,ं को ɰाइंड होल से उʐा करके और लकड़ी 
की सतह पर थोड़ा सा टैप करके िनकालŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.18

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



58

ɰाइंड होल को तब तक Ūेड करŐ  जब तक िक नट ɘेट की सतह को न 
छू ले।

एक चपटे और मुड़े Šए तार का उपयोग करके, िचɛ को होल से बार-बार 
िनकालŐ।

इंटरमीिडएट और बॉटिमंग टैप से होल को टैप करना िफिनश करŐ। Ūेड की 
गहराई को िनयंिũत करने के िलए नट सेट करŐ  । (Fig 3)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.18
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.4.19
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक वकŊ शॉप Ůैİƃस

होल को रीम करने का अɷास (Practice on reaming a hole)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  हैǷ रीमर से होल करके रीम करŐ
•  ɘग गेज का उपयोग करके रीम होल की जांच करŐ।
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1  जॉब को वाइस मŐ रखŐ।

2  रीमर के सही Ůकार और आकार का चयन करŐ

3  रीमर को टैप įरंच मŐ पकड़Ő

4  पयाŊɑ कूलŐट का उपयोग करके िछū को रीम करŐ।

5  रीिमंग करते समय एकसमान हœड फीड दŐ।

6 ‘ गोʼ और ‘नो-गोʼ ɘग गेज से होल की जाँच करŐ।

कौशल अनुŢम (Skill sequence)

हœड रीमर का उपयोग करके िडŌ ल िकए गए होल को िफर से भरना (Reaming drilled holes using 
hand reamers)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  होल को एक सीमा के भीतर रीम करŐ  और बेलनाकार िपनो ंके साथ रीमेड होल की जांच करŐ।

रीिमंग के िलए िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करना

सूũ का Ůयोग करŐ ,

िडŌ ल ʩास = रीम होल आकार। (अंडरसाइज़ + ओवरसाइज़) [रीिमंग के 
िलए िडŌ ल साइज़ पर संबंिधत िसȠांत मŐ अनुशंिसत अंडरसाइज़ के िलए 
टेबल देखŐ। (टेबल 1 देखŐ)]

हœड रीिमंग की ŮिŢया

िनधाŊįरत आकार के अनुसार रीिमंग के िलए िडŌ ल होल।

मशीन वाइस पर सेट करते समय जॉब को समानांतर पर 
रखŐ। (Fig 1)

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/उपकरण (Tools/Instruments)

• टूल िकट  - 1 No. 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: हœड रीमर से होल से रीम करŐ

च̱फर होल थोड़ा सा िफिनश होता है। यह अितįरƅ धातु को दूर करता है, 
और रीमर को लंबवत ŝप से संरेİखत करने मŐ भी मदद करेगा।

बŐच वाइस मŐ जॉब िफƛ करो। तैयार सतहो ंकी सुरƗा के िलए वाइस Ƒœप 
का उपयोग करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक कायŊ Ɨैितज है । (Fig 2)

चौकोर िसरे पर टैप įरंच को िफƛ करŐ  और रीमर को होल मŐ लंबवत रखŐ।

एक टŌ ाई ˍायर के साथ संरेखण की जाँच करŐ। यिद आवʴक हो तो 
सुधार करŐ।

एक ही समय मŐ थोड़ा नीचे की ओर दबाव डालते Šए टैप įरंच को दिƗणावतŊ 
िदशा मŐ घुमाएँ।

टैप įरंच के दोनो ंिसरो ंपर समान ŝप से दबाव डालŐ। किटंग ɢुइड को 
अɘाई करŐ।

नीचे की ओर दबाव बनाए रखते Šए टैप įरंच को İ˕र और धीरे-धीरे 
घुमाएँ। (Fig 3)

उलटी िदशा मŐ न मुड़Ő, इससे रीमेड होल खरोचं हो जाएगा। 
(Fig 4)

होल के माȯम से रीम करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक रीमर की टेपर लेड लंबाई 
जॉब के नीचे से अǅी तरह से और साफ िनकल आए।

रीमर के अंत को वाइस पर Ůहार करने की अनुमित न दŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.19
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रीमर को ऊपर की ओर खीचंकर तब तक िनकालŐ जब तक िक रीमर होल 
से साफ न हो जाए। (Fig 5)

रीमेड होल के नीचे से अितįरƅ धातु िनकालŐ।

होल साफ करŐ। आपूितŊ िकए गए बेलनाकार िपनो ंके साथ सटीकता की 
जांच करŐ।

कवŊ सफő स को ˌैप करना  (Scraping curved surfaces)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
• कवŊ सफő स को खुरचŐ और उनका परीƗण करŐ।

कवŊ सफő स को ̩ ै प के िलए एक हाफ राउंड ̩ े पर सबसे उपयुƅ ̩ े पर 
है।

ˌैिपंग की यह िविध ɢैट ˌैिपंग से िभɄ होती है।

िविध

कवŊ सफő स को ˌैप के िलए हœडल को इस तरह से हाथ से पकड़ा जाता है 
िक ˌेपर को आवʴक िदशा मŐ ले जाने मŐ आसानी हो। (Fig 1)

दूसरे हाथ से काटने के िलए शœक पर दबाव डाला जाता है।

रफ ˌैिपंग के िलए लंबे Ōː ोक के साथ अȑिधक दबाव की आवʴकता 
होगी।

बारीक ˌैिपंग के िलए, दबाव कम हो जाता है और Ōː ोक की लंबाई भी 
कम हो जाती है।

काटने की िŢया फॉरवडŊ और Ōː ोक दोनो ंपर होती है। (Fig 2)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.19

आगे की गित के दौरान एक अȑाधुिनक कायŊ करता है, और वापसी Ōː ोक 
पर, दूसरा अȑाधुिनक कायŊ करता है।

Ůȑेक पास के बाद, काटने की िदशा बदलŐ। यह एक समान सतह सुिनिʮत 
करता है। (Fig 3 & 4)
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शापŊिनंग ˌेपसŊ (Sharpening scrapers)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• हाफ राउंड ˌेपर को तेज करŐ
• Ūी-ˍायर ˌेपर को तेज करŐ।

हाफ राउंड ˌेपसŊ को तेज करना

हाफ राउंड ˌेपसŊ के िलए राउंड बैक पर दो किटंग एज का पता 
लगाएँ। (Fig 1)

जाँच करŐ  िक किटंग एज बॉटम सरफेस से बने हœ, और ɢैट सरफेस ˌैप 
के राउंड बैक पर Ťाउंड पर हœ। (Fig 2)

बॉटम सरफेसो ंको थोड़े कवŊ के साथ िघस लŐ। यह किटंग एज को ˌैप की 
जा रही सतहो ंपर िबंदु संपकŊ  बनाने मŐ मदद करता है। (Fig 3)

बॉटम सरफेस को िफर से तेज करने के िलए ऑइलːोन पर रॉिकंग मोशन 
के साथ रगड़Ő। (Fig 4)

बॉटम सरफेस को Ťाइंड िफर से तेज िकया जाता है, जब किटंग एज ɰंट 
होता है।

जहां तक   संभव हो िकनारो ंको Ťाइंड से बचŐ। (राउंड बैक पर 
ɢैट सतह वाली जमीन।)

इन ˌेपसŊ मŐ िũकोणीय Ţॉस-सेƕन होता है जो एक िबंदु पर टेपर करता 
है। (Fig 5)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.19

ˌैप की जा रही सतह की शुȠता की जांच करने के िलए माːर बार का 
उपयोग करŐ। (Fig 5)

उǄ ˕ानो ंका पता लगाने के िलए माːर बार पर Ůशुन ɰू 
की पतली परत लगाएँ।
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Ůȑेक फेस का कŐ ū खोखला होता है और इससे पैनापन आसान हो जाता 
है। (Fig 6)

Ůȑेक किटंग एज का कोण 60° है।

री-शापŊिनंग एक ऑयलːोन पर की जाती है और अपनाई गई िविध हाफ 
राउंड ˌेपर के समान होती है।

Ťाइंड करते समय, गित ऐसा होना चािहए िक यह एक समान गित के साथ 
एक िबंदु पर आ जाए।

Ūी-ˍायर ˌेपसŊ के किटंग एज के जʗी गमŊ होने की संभावना है Ɛोंͤिक 
वे बŠत पतले होते हœ।

केवल हʋा दबाव डालŐ।

अȑाधुिनक चौड़ाई को लगभग 3 mm तक बनाए रखŐ। (Fig 6)

एक Ūी-ˍायरˌेपर बŠत तेज उपकरण है और इसे सावधानी 
से संभालना पड़ता है।

संभालते समय सुरƗा के िलए नुकीले िसरे को लगभग 1 mm 
तक चपटा करŐ। (Fig 7)

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.19
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.20
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

सिकŊ ट मŐ िवद्त पैरामीटर को मापने का अɷास (Practice on measuring electrical parameters 
in circuits)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 
•  DC ŵेणी सिकŊ ट बनाएँ और इसकी िवशेषताओ ं(धारा, वोʐेज और Ůितरोध) को सȑािपत करŐ
•  DC समानांतर सिकŊ ट बनाएँ और इसकी िवशेषताओ ंको सȑािपत करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)
औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट  - 1 No. 
• ओममीटर/मʐीमीटर - 1 No.

उपकरण  (Equipments)

• बैटरी 12V, 6V - 1 No.

सामŤी (Materials)

• तार 4mm -  आवʴकतानुसार। 
• इɌुलेशन टेप -   आवʴकतानुसार। 

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: DC सीरीज सिकŊ ट को कनेƃ करŐ  (Fig 1) और इसकी िवशेषताओ ंको सȑािपत करŐ

1 Fig 1 मŐ दशाŊए अनुसार एक पįरपथ बनाइए।

2  İˢच ‘Sʼ को ऑफ करŐ , धारा ‘Iʼ और वोʐेज ‘Vʼ को मापŐ।

3  टेबल संƥा 1 मŐ मापे गए मान दजŊ करŐ।

4  सɘाई ऑफ करŐ , एमीटर और वोʐमीटर को Fig 2 मŐ िदखाए अनुसार 
कनेƃ करŐ। सɘाई ऑन करŐ  और वोʐेज V1 और धारा I1 को R1 के 
माȯम से मापŐ।

5  सɘाई ऑफ करŐ , एमीटर और वोʐमीटर को Fig 3 मŐ िदखाए अनुसार 
कनेƃ करŐ। सɘाई पर İˢच करŐ  और वोʐेज V2 और धारा I2 को R2 

मŐ मापŐ।

6  पįरपथ मŐ ‘Aʼ और ‘Vʼ की İ˕ित दशाŊने वाला एक पįरपथ आरेख 
खी ंͤिचए िजससे R3 मŐ धारा I3 और वोʐेज V3 को मापा जा सके।

7  कनेƃ करŐ  और I3 और V3 को R3 मŐ मापŐ।

8  टेबल 1 मŐ मापे गए मान दजŊ करŐ।

9 धारा, वोʐेज और कुल Ůितरोध की िवशेषताओ ंको सȑािपत करŐ।
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टेबल 1

 मान कुल सिकŊ ट     R1=10 R2= 20 R3= 10

 करंट      I =        I1   = I2= I3=

 वोʐेज      V =        V1 =  V2= V3=    

 Ůितरोध R= R  =  = R1=  = R2=  = R3=  =

टाˋ 2: DC समानांतर सिकŊ ट को कनेƃ करŐ  (Fig 4) और इसकी िवशेषताओ ंको सȑािपत करŐ

1  टॉचŊ लœप L1, L2, L3 (150 mA, 6v) को एक , एक एमीटर A4 (500 
mA) से जोड़कर शाखाएँ 1, 2, 3 बनाएँ और ‘S4ʼ को ŵेणी Fig 4 मŐ 
İˢच करŐ।

2  तीन शाखाओ ंके लœप टिमŊनलो ंको एक साथ कनेƃ करŐ।

3  Ůȑेक शाखा के लीड को एक साथ कनेƃ करŐ  और İˢच S4 के लीड 
से भी कनेƃ करŐ।

4  वोʐमीटर (V), एमीटर (A4), İˢच ‘S4ʼ और बैटरी के साथ सिकŊ ट 
आरेख मŐ िदखाए अनुसार सिकŊ ट बनाएँ।

5  İˢच ‘S4ʼ को ऑफ करŐ  और ‘S1ʼ को Űांच 1 मŐ İˢच करŐ।

6  एमीटर ‘A4ʼ और ‘A1ʼ पढ़Ő  और मान टेबल 2 मŐ दजŊ करŐ।

7  शाखा 2 मŐ ‘S4ʼ ‘S1ʼ और ‘S2ʼ İˢच ऑफ करŐ।

8  एमीटर ‘A4ʼ ‘A1ʼ और ‘A2ʼ पढ़Ő  और मान टेबल 2 मŐ दजŊ करŐ।

9  शाखा 3 मŐ ‘S4ʼ ‘S1ʼ और ‘S2ʼ İˢच ऑफ करŐ।

10  एमीटर ‘A4ʼ ‘A1ʼ ‘A2ʼ और ‘A3ʼ पढ़Ő  और मान टेबल 2 मŐ दजŊ करŐ।

11  टॉचŊ लैɼ को िकसी एक शाखा मŐ 6v 300 mA लैɼ से Ƒैɼ के बाद 
उपरोƅ चरणो ंको दोहराएँ और पįरणामो ंको टेबल 2 मŐ दजŊ करŐ।

12  तीनो ं‘लœप िवद होʒरʼ को ‘वायर-वाउंड रेिसːसŊʼ (100 ओम की दो 
संƥा और 150 ओम मŐ से एक) से बदलकर अɷास दोहराएँ।

13  करंट, वोʐेज और Ůितरोध की िवशेषताओ ंको सȑािपत करŐ।

टेबल 2

 Ţ. सं. I1    I2    I3   ITotal   Ƒोज İˢच    शाखाओ ंमŐ अवयव

       
 1                                 S4, S1    150 mA के 3 लैंप। 
 2                               S4, S1, S2  ,, 

 3                               S4, S1, S2, S3   ,, 

 4                               S4  ,, 

 5     S4, S1 150 के 2 लैंप और  
                                            300 mA का एक लैंप।.
 6                               S4, S1, S2  ,,

 7                               S4, S1, S2, S3   ,, 

 8                 Ůितरोध - दो 100 ओम
                   और एक 50 ओम। 
 9                               S4, S1, S2          ,, 

 10                             S4, S1, S2, S3   ,,
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.21
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

िनरंतरता परीƗण पर अɷास करना   (Practice on continuity test)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  सभी Ůकाश इकाइयो ंके ͆यूज़ की जाँच करŐ
•  Ůकाश सिकŊ ट मŐ ओपन और शॉटŊ सिकŊ ट का पता लगाएँ
•  जɼर वायर का Ůयोग करŐ
•  ɡूिसबल िलंƛ की जांच करŐ
•  सिकŊ ट Űेकरो ंकी जाँच करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

सामŤी (Materials)

• ऑटो ͆यूज़ -  आवʴकतानुसार।
• टेː लœप -  1 No. 
• केबल / वायर -  आवʴकतानुसार।
• ͆यूिज़बल िलंक -  आवʴकतानुसार।
• सिकŊ ट Űेकर -  आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1 : सभी Ůकाश इकाइयो ंके ͆यूज़ की जाँच करŐ

1  बैटरी को उसके चाजŊ के िलए जांचŐ।

2  टेː लœप İƑप को अǅी Ťाउंड से कनेƃ करŐ।

3  ɡूज के दोनो ंछोर पर परीƗण लœप की जांच को ̇ शŊ करŐ। यिद परीƗण 
लœप रोशनी करता है, तो ɡूज अǅी İ˕ित मŐ है।

यिद परीƗण लœप केवल एक तरफ ˙शŊ करते समय रोशनी 
करता है तो इसका मतलब है िक ɡूज खराब है। यिद परीƗण 
लœप दोनो ंपƗो ंको छूने पर भी नही ंजलता है, तो इसका मतलब 
है िक पावर सोसŊ ऑन नही ंहै या Ťाउंड कनेƕन खराब है।

4  ɡूज को उसके İ˚ंग İƑप से हटा दŐ। जांचŐ िक यह उड़ा है या नही।ं

अगर इसे फंूका जाता है तो हम कांच की नली से देख सकते हœ।

यिद शॉटŊ सिकŊ ट के कारण ɡूज उड़ा िदया जाता है तो कांच 
की नली का रंग काला हो जाता है (1) और ɡूज तार छोटी 
गŐदो ंकी तरह िपघल जाता है। (Fig 1)

यिद ɡूज उड़ जाता है (2) अिधक भार के कारण ɡूज तार 
आसानी से कट जाता है।(Fig 2)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No. 
• मʐीमीटर - 1 No.
• वायर कटर - 1 No.

उपकरण (Equipments)

• बैटरी 12V - 1 No.
• वाहन - 1 No.
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टाˋ 3: पैनल बोडŊ मŐ ɡूज यूिनट की पहचान करŐ  (Fig 1)

1  इंजन 7.5 A: अʐरनेटर वोʐेज रेगुलेटर (IG टिमŊनल), ɡूल कट 
सोलनॉइड, इनटेक शटर, इंिडकेटर लाइट।

2  हीटर 20 A: हीटर ɰोअर मोटर, एयर कंडीशनर।

3  टेल 15 A: इं śː मŐट पैनल लाइट, लाइसŐस ɘेट लाइट, पािकō ग लाइट, 
टेल लाइट।

4  हेड (RH) 15 A: हाई बीम इंिडकेटर लाइट, राइट हœड हेडलाइट्स।

5  चाजŊ 7.5 A: अʐरनेटर वोʐेज रेगुलेटर, (L टिमŊनल), िड̾चाजŊ वािनōग 
लाइट।

6  AC 20 A : एयर कंडीशनर।

7  HAZ-HORN 15 A: इमरजŐसी ɢैशर, इमरजŐसी ɢैशर इंिडकेटर 
लाइट, हॉनŊ, टनŊ िसưल इंिडकेटर लाइट, टनŊ िसưल लाइट।

8  हेड (LH) 15 A: हाई बीम इंिडकेटर लाइट, लेɝ हœड हेड लाइट।

9  CIG 15 A: िसगरेट लाइटर, घड़ी िडिजटल Ůकार।

10  वाइपर 15 A: िवंडशीʒ वाइपर और वॉशर।

11  ː ॉप 15 A : ːॉप लाइट

12  रेिडयो 7.5 A: रेिडयो, ːीįरयो कैसेट टेप ɘेयर

13  गेज 7.5 A: बैक-अप लाइट्स, इंजन टेɼरेचर गेज, ɡूल गेज, वािनōग 
लाइट्स, वािनōग बज़सŊ।

14  डोम 7.5 A: Ƒॉक (िडिजटल टाइप), इंटीįरयर लाइट.

15  16 7.5 A और 15 A : ˙ेयर ͆यूज़

16 टेबल 1 मŐ भागो ंके नाम िलİखए।

टाˋ 2: Ůकाश सिकŊ ट मŐ ओपन और शॉटŊ सिकŊ ट का पता लगाएँ

1  दो टिमŊनलो ंके बीच एक ओममीटर को जोड़कर ओपन सिकŊ ट के िलए 
वायįरंग की जांच करŐ।

यिद एक ओपन पįरपथ है तो ओममीटर की रीिडंग अिधक 
होगी।

2  ओपन सिकŊ ट को टŌ ेस करŐ  और सुधारŐ ।

3  परीƗण लœप के साथ शॉटŊ सिकŊ ट के िलए तारो ंकी जाँच करŐ। (Fig 1)

यिद शॉटŊ सिकŊ ट होता है तो सिकŊ ट पूरा होने से पहले टेː लœप 
चमक जाएगा और ɡूज भी उड़ जाएगा।
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टेबल 1

 Ţ. सं. लेबल नं. िनयंũण भागो ंका नाम और इसकी ɡूज रेिटंग

 1 2

 2 5 

 3 4

 4 1

 5 3

 6 11

 7 15

 8 12

 9 14

 10 6

 11 7

 12 9

 13 13

 14 16

 15 10

 16 8

टाˋ 4: जɼर वायर

1  वाहन को समतल जमीन पर पाकŊ  करŐ  और हœड Űेक लगाएँ।

2  बोनट खोलŐ और होİʒंग लीवर से सुरिƗत करŐ।

3  पूरी तरह से चाजŊ की गई बैटरी को वाहन िड̾चाजŊ बैटरी के साइड मŐ 
रखŐ।

4  दो बैटरी टिमŊनलो ंको Fig 1 मŐ दशाŊए अनुसार जंबर वायर केबल का 
उपयोग करके समानांतर मŐ कनेƃ करŐ।

5  वाहन को कुछ देर के िलए ऑन करŐ।

6  वाहन बैटरी टिमŊनल से जɾर केबल को िडˋनेƃ करŐ।

7  अब गाड़ी अपनी बैटरी से चलेगी।

8  बोनट को सुरिƗत ŝप से बंद करŐ

टाˋ 5: ɡूिज़बल िलंक की जाँच (Fig 1)

1  बनŊआउट, िडˋनेƃ और ƗितŤˑ के िलए ͆ यूिज़बल िलंक का नेũहीन 
िनरीƗण करŐ।

2  िनरंतरता परीƗण के िलए मʐीमीटर से जाँच करŐ।

3  ƗितŤˑ, बनŊआउट या िडˋनेƃ होने पर ͆यूिज़बल िलंक को बदलŐ

͆यूिज़बल िलंƛ ( Fig 1) को बदलना केवल ͆ यूज़ को खीचंने 
की तुलना मŐ थोड़ा जिटल है Ɛोंͤिक वे जगह मŐ बोʐ होते हœ 
और कभी-कभी उन तक पŠंचना मुİʭल होता है।

सही टूल का उपयोग करना और ͆ यूिज़बल िलंक लोकेशन का 
पता लगाना महȕपूणŊ है।
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͆यूिज़बल िलंक के आकार और लंबाई के सही Ůित˕ापन का 
उपयोग करना भी बŠत महȕपूणŊ है।

ɡूिज़बल िलंक को कभी भी सामाɊ िवद्त तार से न बदलŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.21
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.22
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

िविभɄ Ůकार के वाहनो ंकी पहचान करना  (Identify the different types of vehicle)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  िविभɄ Ůकार के वाहनो ंकी पहचान करŐ।

ŮिŢया (PROCEDURE)

1 वाहन के नाम के Ůकार का पता लगाएँ ।(Fig 1)

a कार

b  टŌक पंजाब बॉडी या Ōː ेट टŌक

c  टŌक हाफ बॉडी

d टŌक ɢैट फॉमŊ Ůकार

e  टŌ ैƃर

f  ʩƅ टŌ ेलर के साथ टŌ ैƃर

g  टœकर

h  िडलीवरी वैन

i  डɼर टŌक

j  ːेशन वैगन

k  िपक अप

l  जीप

2  टेबल 1 मŐ भागो ंके नाम िलİखए।

टेबल 1

 Ţ. सं. शɨ वाहन का नाम Ţ. सं. शɨ वाहन का नाम
  िमलान         िमलान

 1 b 7 h 

 2 a 8 l 

 3 e 9 k  

 4 d 10 j  

 5 c 11 i  

 6 g 12 f 
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.23
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

वाहन िविनदőश डेटा का अȯयन (Study the vehicle specification data)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  वाहन के भागो ंकी पहचान करŐ
•  वाहन िविनदőश डेटा के अनुसार भागो ंके िविनदőश की जाँच करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

•  ŮिशƗु टूल िकट - 1 No. 
• कɽेशन गेज - 1 No.
• मेजįरंग टेप - 1 No.
• वैƐूम गेज - 1 No.
• बोर डायल गेज - 1 No.
• हाइडŌ ो मीटर - 1 No.
• वोʐेज टेːर - 1 No.

उपकरण  (Equipment)

• वाहन - 1 No. 

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• इंजन तेल - आवʴकतानुसार।
• हाइडŌ ोिलक ūव - आवʴकतानुसार।

मिहंūा बलेरो GLX

  इंजन XD-3PF IDiesel 

  टाइप  4- Ōː ोक ओवरˍेयर, 

    4-िसलŐडर, लाइन मŐ

  बोर  94.0 mm

  Ōː ोक  90.0 mm

  घन Ɨमता  2498 cc

  कɽेशन रेʴो 23 : 1

  मैƛ। Ťॉस पावर   4000 R.P.M पर Ťॉस पावर  
  72.5 

    (DIN 70020)

  मैƛ। पर Ťॉस टॉकŊ    2000 R.P.M पर

   15.3 kg-m

  ɡूल इंजेƕन िसːम   िवतरक पंप

  इंजन का वजन (सूखा)  ɢाईʬील और ːाटŊर के साथ

    200 िकŤा

  कूिलंग िसːम  िसलŐडर हैड पर बेʐ ऑपरेट

   पंप Ȫारा, थमŖːेट कंटŌ ोल

  टŌ ांसिमशन                         5-˙ीड, ऑल िसंŢोमेश 

  अनुपात पहला िगयर : 4.03 :1

   दूसरा िगयर : 2.39 :1

   तीसरा िगयर : 1.52 :1

   चौथा िगयर : 1.00 :1

   5वां िगयर : 0.84 :1

   įरवसŊ : 3.76 :1

  टŌ ांसफर केस  केवल 4WD के िलए

  अनुपात उǄ - 1 : 1 , लो -

   2.48 :1
 िनलंबन

  ůंट 2WD : इंिडपŐडŐट, 

   कॉइल İ˚ंग, डबल

   एİƃंग टेलीˋोिपक

   शॉक एɥॉबŊर और

        एँटी रोल बार

नोट: वाहन िविनदőश का ŮिशƗक ŮदशŊन
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    4WD: सेमी-एिलिɐकल लीफ  
    टाइप, ůंट मŐ 

    ː ेबलाइजर बार

  įरयर सेमी-एिलिɐकल लीफ टाइप

  ůेम आयताकार Ǩूबलर सेƕन  
   5 इंटरमीिडएट Ţॉस मेɾर  
   (IFS के िलए 6)। įरयर बɼर 

  ːीयįरंग                              पावर ːीयįरंग - वमŊ और रोलर  
                                           Ůकार सावŊभौिमक जोड़ो ंके साथ।

   िũǛा बदलना  5.4 mts.

  Ƒच हाइडŌ ोिलक, िसंगल डŌ ाई ɘेट  
   235 mm (9.25” ʩास) 
   Űेक

  टाइप  वैƐूम अिसːेड सवŖ के साथ  
   टŐडेम माːर िसलŐडर के साथ  
   हाइडŌ ोिलक

  ůंट 13 mm िडˋ और   
   कॉिलपर टाइप

  įरयर डŌ म : 27.4 x 50.8 mm

   (11” x 2”)

  पािकō ग  įरयर ʬीʤ पर इंटरनल   
   एƛपœͤिडंग टाइप. हœड लीवर  
   और केबल टाइप.

  एƛल

  ůंट  IFS-2WD: ːब एƛल

   4WD: फुल ɢेिटंग   

   हाइपॉइड टाइप

  Ɨमता / अनुपात  1000 kg / 4.88 : 1

  įरयर  पूणŊ ͆लोिटंग हाइपोइड Ůकार

  Ɨमता / अनुपात  1700 kg / 4.88 : 1

  इलेİƃŌकʤ

  बैटरी  12 वोʐ, िनगेिटव अथŊ

  Ɨमता 70 amp. hr

  अʐरनेटर  िबʐ-इन रेगुलेटर और  
   वैƐूम पंप के साथ 65 amp 
   

  डŌ ाइव  बेʐ डŌ ाइव

  ʬीʤ और टायर

  ʬीʤ įरम का आकार 6J x 15

  टायर  P215 / 75 R 15 रेिडयल

  ईधंन Ůणाली

  Ɨमता  इलेİƃŌकल ɢोट यूिनट के  
   साथ 60 लीटर लगाया गया

  वजन

  वजन िनयंũण 1615 kg (2 WD)

   1695 kg (4 WD)

  G.V.W.  2200 kg (2 WD)

   2280 kg (4 WD)

वाहन के पुजŘ की पहचान करŐ  और ŮिशƗक की गाइड लाइन के तहत पुजŘ के िविनदőशो ंकी जांच करŐ

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.23
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.24
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

वाहन पहचान संƥा (VIN) की पहचान करना (Identify the Vehicle Identification Number 
(VIN)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  वाहन के पुजŘ की पहचान करŐ
•  वाहन िविनदőश डेटा के अनुसार भागो ंके िविनदőश की जाँच करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• मेजįरंग टेप - 1 No.

उपकरण (Equipments)

• गाड़ी - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• कागज़ - आवʴकतानुसार।
• पŐͤिसल - 1 No.
• रबड़ - 1 No.

VIN  के िलए सामाɊ जानकारी

वाहन पहचान संƥा (VIN) 17 अंको ंसे बनी होती है और इसे WMI, VDS और VIS जैसे तीन बड़े समूहो ंमŐ वगŎकृत िकया जाता है। उदाहरण:- MALBB5 
IBC AMI 73752।

  Digt  याũी कार  MPV  BUS

   1   भौगोिलक Ɨेũ  

 WMI   2    िनमाŊता

    3     वाहन का Ůकार

    4     ŵेणी

    5   बॉडी ːाइल और संˋरण

 VDS   6            बॉडी के Ůकार

    7 संयिमत Ůणाली            GVWR    Űेक Ůणाली

    8             इंजन के Ůकार

    9      चेक िडिजट / डŌ ाइव साइड

   10               आदशŊ वषŊ

 VIS  11           उȋाद का संयंũ

                    12-17            सीįरयल नंबर  
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• WMI: World Manufacturer Identifier

•  VDS: Vehicle Descriptor Section

•  VIS : Vehicle Indicator Section

•  MPV: Multipurpose Passenger Vehicle (Ex: 
MPV,SUV,RV)

•  GVWR : Gross Vehicle Weight Rating

नोट: वाहन कोड िनमाŊता के आधार पर िभɄ हो सकता है

ŮिशƗक की गाइड लाइन के तहत अपने सं˕ान के वाहन मŐ VIN नंबर 
की जाँच करŐ।

•   कार को समतल मैदान मŐ रखŐ

•  हœड Űेक लगाएँ और पिहयो ंको लॉक करŐ

•   अपने वाहन मŐ VIN नंबर के ˕ान की पहचान करŐ

•   ɘेन कागज पर अपने वाहन का VIN नंबर नोट करŐ

•  िविनमाŊताओ ंकी सामाɊ जानकारी के अनुसार VIN Number िववरण 
को िडकोड करŐ

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.24
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.25
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

गैरेज सिवŊस उपकरणो ंपर अɷास  (Practice on garage service equipments)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  एयर कंŮेसर और कार वॉशर को ऑपरेट करŐ
•  यांिũक/हाइडŌ ोिलक जैक और जैक œːड को ऑपरेट करŐ
•  एक Ťीस गन ऑपरेट करŐ
•  एक तेल ˚े गन, यांिũक Ůेस और हाइडŌ ोिलक Ůेस ऑपरेट करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

 औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• मेजįरंग टेप - 1 No.

उपकरण  (Equipments)

• गाड़ी - 1 No.

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː -  आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल -  आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: गैरेज सिवŊस उपकरण का उपयोग करने का अɷास करŐ

1  एयर कंŮेसर (Fig 1)

•  तेल के ˑर की जाँच करŐ।

•  मोटर (2) और कंŮेसर की पुली (3) को जोड़ने वाले बेʐ के (1) तनाव 
की जाँच करŐ।

•  सुिनिʮत करŐ  िक बेʐ गाडŊ अपनी İ˕ित मŐ लगा Šआ है।

•  डŌ ेन ɘग (4) से पानी िनकालŐ और डŌ ेन ɘग को कस लŐ।

•  ढीलेपन, िडˋनेƕन या कट्स के िलए िवद्त कनेƕनो ंका नेũहीन 
िनरीƗण करŐ।

•  कंŮेसर को ‘ऑनʼ करŐ

•   तो कंŮेसर को तुरंत बंद कर दŐ। (अपने ŮिशƗक से परामशŊ करŐ )

•  कंŮेसर को ‘बंदʼ करŐ।

•  नली-पाइप (5) को पकड़Ő और कॉक खोलŐ (6)। जहां भी जŝरत हो  
 संपीिड़त हवा का Ůयोग करŐ।

•  संपीिड़त हवा का उपयोग करने के बाद कॉक बंद कर दŐ।

2  कार वॉशर

•  तेल के ˑर की जाँच करŐ।

•  बेʐ तनाव की जाँच करŐ।

•  बेʐ गाडŊ को उसकी İ˕ित के िलए जाँचŐ।

•  ढीलेपन, िडˋनेƕन या कट के िलए िवद्त कनेƕन का नेũहीन  
 िनरीƗण करŐ।

•  पानी की टंकी खोलŐ।

•  जल ˑर की जाँच करŐ।

•  कार वॉशर शुŝ करने से पहले गन को पकड़Ő।

•  कार वाहर को ‘ऑनʼ करŐ  और आवʴक दबाव के िलए दबाव मापन    
 यंũ समायोिजत करŐ।

•  वाटर गन खोलŐ।
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•  पानी के जेट की जाँच करŐ  और बल के िलए समायोिजत करŐ  और एक 
कोण से बॉडी पैनल पर ˚े करŐ।

•  सफाई पूरी करने के बाद कार वासर को रोक दŐ।

•  वाटर कॉक (पानी की सɘाई) बंद कर दŐ।

3  मैकेिनकल जैक (Fig 2)/हाइडŌ ोिलक जैक (Fig 3)

•  वाहन को समतल जमीन पर पाकŊ  करŐ।

• ůंट एƛल को जैक करने के मामले मŐ िपछले पिहयो ंको चोक करŐ  और 
इसके िवपरीत।

सुरƗा

 •  केवल फशŊ जैक Ȫारा समिथŊत वाहन के नीचे काम न करŐ।

 •  िलɝ की काठी ठीक से İ˕त होनी चािहए और सुरिƗत 
संपकŊ  मŐ होनी चािहए।

 •  कार को नीचे करने से पहले हमेशा उपकरण, पुजő या कार 
के नीचे के किमŊयो ंकी जांच करŐ।

5  तेल ˚े गन

•  िकसी भी Ɨित के िलए तेल ˚े गन नोजल, नोजल होʒर, ऑपरेिटंग 
लीवर, एयर होज़ की ̊िʼ से जांच करŐ।

• ˚े गन मŐ SAE20W/40 और िमǥी के तेल का िमŵण 1:20 के 
अनुपात मŐ भरŐ ।

• तेल ˚े गन को ȕįरत įरलीज कɘर से कनेƃ करŐ।

•  तेल ˚े गन को ऑपरेट करŐ।

•  देखŐ िक तेल का िछड़काव दबाव मŐ िकया गया है और केवल पैनल जोड़ो ं
और चलने वाले िहˣे पर ˚े करŐ।

•  एयर-होज कनेƕन बंद करŐ  और तेल ˚े गन िनकाल लŐ।

•  मैकेिनकल जैक मŐ Ūेड की मुƅ गित को हाथ से और हाइडŌ ोिलक जैक 
मŐ जांचŐ। तेल के ˑर और उसके ऑपरेट की जाँच करŐ।

•  जैक को वाहन के नीचे िनिदŊʼ ˕ान पर रखŐ।

•   जैक लीवर के साथ ˌू को धीरे-धीरे घुमाएँ और वाहन को उठाएँ और 
हाइडŌ ोिलक जैक के मामले मŐ जैक के लीवर को धीरे-धीरे घुमाएँ तािक 
एƛल जैक िबना िकसी झटके के ऊपर उठ जाए।

•   सपोटŊर/हॉसŊ को चेिसस ůेम/एƛल के नीचे रखŐ।

•   जैक को नीचे करŐ  और उसे हटा दŐ।

•   िविशʼ कायŊ को पूरा करने के बाद िफर से जैक अप करŐ।

•   सपोटŊर/हॉसŊ को हटा दŐ।

•   जैक को नीचे करŐ  और उसे हटा दŐ।

4  Ťीस गन (Fig 4)

•  वाहन के अनुसार Ťीस गन िनɔल का चयन करŐ। (अपने ŮिशƗक से 
परामशŊ करŐ )

•  िकसी भी Ɨित के िलए Ťीस िनɔल होʒर की ̊िʼ से जांच करŐ।

•  गन मŐ िनिदŊʼ Ťीस भरŐ ।

•  Ťीस गन को बंद करŐ  और लीवर को तब तक चलाएँ जब तक िक िनɔल 
से लगातार दबाव के साथ Ťीस न िनकल जाए।

• आवʴक उȞेʴ के िलए गन का Ůयोग करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.25
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•  तेल के ˑर की जाँच करŐ  (1) यिद आवʴक हो तो हाइडŌ ोिलक तेल 
के साथ टॉपअप करŐ।

•  हाइडŌ ोिलक Ůेस को उसके मु˹ कायŊ और įरसाव के िलए जांचŐ

•  िसिलंडर ɘंजर įरलीिजंग नॉब (2) को लॉक करŐ।

•  बेड (4) को आवʴक ऊंचाई पर समायोिजत करŐ  तािक, जॉब करने 
के बाद, ɘंजर (6) और बेड (4) के बीच 100 mm की िनकासी हो।

•  िनहाई (5) को जॉब के अनुसार संरेİखत करŐ।

•  जॉब को िनहाई पर रखŐ (5)।

•  दूरी के टुकड़े का चयन इस तरह से करŐ  िक शाɝ/बुश को दबाते समय 
यह बॉडी को न छुए (ɘंजर (6) देने के िलए Ɋूनतम 10 mm का अंतर 
और दूर˕ भाग)

•  दूरी के टुकड़े को शाɝ/बुश पर रखŐ। सुिनिʮत करŐ  िक यह बॉडी को  
नही ंछूता है।

• कम दबाव वाले लीवर (7) को ऑपरेट करŐ  और ɘंजर (6) को जॉब 
पर संपकŊ  करने के िलए कहŐ,

• भारी दाब लीवर (8) को ऑपरेट करŐ , गेज (9) पर भार और कायŊ का 
एक साथ िनरीƗण करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक जॉब धीरे-धीरे बाहर आता 
है।

• यिद भार िनिदŊʼ सीमा से अिधक है, तो दबाना बंद कर दŐ।

सुरƗा

 •  ɢाइंग पाटŊ से बचाने के िलए बेयįरंग जैसे भंगुर भागो ंको 
ढालŐ।

 •  काम खȏ करने के बाद ɘंजर įरलीिजंग नॉब (2) को 
ढीला करŐ।

 •  जॉब हटा दŐ और साफ करŐ।

आबŊर Ůेस (Fig 5)

•  ऑपरेिटंग लीवर (1) की आसान गित के िलए जाँच करŐ  और यिद 
आवʴक हो तो लुिŰकेट करŐ।

•  कायŊ के अनुसार ɘेट (3) चुनŐ।

•  घटक को ɘेट पर रखŐ।

•  जॉब को धीरे-धीरे दबाएँ और असामाɊ शोर सुनŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.25

हाइडŌ ोिलक Ůेस (Fig 6)

•  Ůेस को साफ करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.26
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

वाहन हॉइː पर अɷास  (Practice on vehicle hoists)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  हाइडŌ ोिलक कार हॉइː ऑपरेट करŐ
•  दो पोː हॉइː और फोर पोː हॉइː को ऑपरेट करŐ
•  इंजन हॉइː को ऑपरेट करŐ
•  वाहन œːड को ऑपरेट करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/ Machines)

• िसंगल पोː होइː - 1 No.
• फोर पोː हॉइː - 1 No.
• इंजन हॉइː - 1 No.
• जैक œːड - 1 No.

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials) 

• कॉटन वेː - 1 No.
• शॉप ऑइल - 1 No.
• हइडŌ ॉिलक तेल - 1 No.

ŮिŢया  (PROCEDURE)
टाˋ1: वाहन हॉइː को ऑपरेट करŐ

1  हाइडŌ ोिलक कार हॉइː (Fig 1)

•  वाहन को कार के सŐटर मŐ पाकŊ  करŐ।

•  आगे और पीछे के धुरा या पिहयो ंको जकड़Ő।

•  एयर कॉक को धीरे-धीरे खोलŐ और देखŐ िक कार हॉइː (1) ऊपर की 
ओर बढ़ रही है।

•  जब कॉक आवʴक ऊंचाई तक पŠंच जाए तो उसे ऑफ कर दŐ।

•  हॉइː के नीचे सुरƗा œːड (2) Ůदान करŐ। आउटलेट कॉक को धीरे 
से खोलŐ तािक वाहन िबना झटके के नीचे चले। सुिनिʮत करŐ  िक होइː 
साइड रेल œːड पर मजबूती से िटकी है।

•  आवʴक काम खȏ करने के बाद, इनलेट कॉक को थोड़ा खोलकर 
कार के हॉइː को थोड़ा ऊपर उठाएँ। इनलेट कॉक ऑफ करŐ।

• सुरƗा œːड हटा दŐ।

•  सुिनिʮत करŐ  िक कोई भी वाहन के नीचे मौजूद नही ंहै।

•  आउटलेट कॉक को धीरे से खोलŐ तािक वाहन की İ˕ित को Ůभािवत 
िकए िबना हॉइː नीचे आ जाए।

•  Ƒœप/चॉक हटा दŐ  और वाहन को हॉइː से हटा दŐ।

2  दो पोː िलɝ हॉइː

•  वाहन को िवद्त यांिũकी के कŐ ū मŐ पाकŊ  करŐ।

•  टेिलˋोिपक टू पोː िलɝ िलİɝंग आमŊ को एडजː और िफƛ 
करŐ।

•  उठाते और नीचे करते समय ˢचािलत आʈŊ लॉिकंग और įरलीिजंग 
िडवाइस का उपयोग करŐ। 

•  असमान उठाने को रोकने के िलए सुरƗा तंũ सेट करŐ

•  अितįरƅ सुरिƗत नट का Ůयोग करŐ

•  चेन डŌ ाइव की जांच करŐ  और िलİɝंग İˢच को ऑपरेट करŐ।

•  सुरƗा के िलए एँकįरंग बोʐ का उपयोग करŐ  (Fig 2)

3  फोर पोː िलɝ (Fig 3)

•  फोर पोː िलɝ के समतल रœप पर वाहन चलाएँ।

•  चेक करŐ  िक सही ढंग से पाकŊ  िकया गया वाहन रोमप पर नही ंहै 
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•   वाहन के दरवाजे की जाँच करŐ  और शीशे बंद हœ और वाहन के हœड Űेक 
लीवर को ऊपर खीचंŐ।

•  हाइडŌ ोिलक िसलŐडर को ːेबल और लोअįरंग मŐ चलाएँ।

•   सुरƗा ɰॉक का उपयोग करके पुल रŐज यांिũक सुरƗा Ůदान करना।

•  ːील केबʤ का उपयोग करके जुड़ा Šआ वाहन की ढलान को Ůभावी 
ढंग से रोकने के िलए िलɝ के मजबूर िसंŢनाइज़ गित

•   LCV और बड़े वाहन के िलए िवˑाįरत रन वे लंबाई के साथ टन।

4  इंजन हॉइː

•  वाहन को समतल जमीन पर रखŐ।

•  यिद समतल जमीन न हो तो हॉइː के आधार के नीचे लकड़ी के बड़े 
गुटके का Ůयोग करŐ।

•  वाहन के हœड Űेक लीवर को ऊपर खीचंŐ।

•  हॉइː को समतल जमीन पर रखŐ और इंजन के ऐसे िहˣे मŐ रˣी लगा 
दŐ।

•  हॉइː को वाहन से मुƅ होने तक धीरे-धीरे ऊपर उठाएँ।

• वकŊ शॉप मŐ ʬील हॉइː और लेक हॉइː को धीरे-धीरे रोल करŐ  
(Fig 4)

5  जैक œːड (Fig 5)

•  जैक œːड की ऊंचाई शा͆ट समायोजन Ȫारा समायोिजत की जाती है।

•  œːड ठीक से और सुरिƗत ŝप से लगाए जाने चािहए।

Fig 3

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.26
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.27
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

वाहन धोने का अɷास करना  (Practice on wash the vehicle) 
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  वाहन की धूल को साफ और धो लŐ
•  वाहन को रगड़Ő और पॉिलश करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• ˌेपर - 1 No.
• Űश - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/ Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.
• कार वॉशर - 1 No.

सामŤी  (Materials) 

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• एमरी शीट - आवʴकतानुसार।
• वैƛ - आवʴकतानुसार।
• माइŢोफाइबर तौिलया - आवʴकतानुसार।
• वाहन तरल पॉिलश - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ1: वाहन से धूल हटाएँ
1  वाहन को समतल मैदान मŐ पाकŊ  करŐ।

2  वाहन से सभी उपकरण और पुजő हटा दŐ।

3  वाहन के मेट्स और सीट कवर को हटा दŐ।

4  एयर कंŮेसर ऑन करŐ  और एयर टœक से हवा खोलŐ।

5  वाहन के अंदर की धूल हटाने के िलए वाहन के अंदर हवा का दबाव 
डालŐ।

6  सुिनिʮत करŐ  िक वाहन के अंदर से पूरी धूल हटा दी गई है।

7  सभी दरवाजे बंद कर दŐ  और ऊपर की सतह के बाहर वाहन पर हवा 
का दबाव डालŐ और सूƘ धूल हटा दŐ।

टाˋ 2: कार वॉशर

1  वाहन को वािशंग रेम  पर पाकŊ  करŐ।

2  आगे और पीछे के पिहयो ंको लॉिकंग ɘेट की मदद से लॉक करŐ।

3  बैटरी टिमŊनल िनकालŐ।

4  िबजली के पुजŘ पर माˋ लगाएँ।

5  वाहन के चेिसस के नीचे िमǥी का तेल लगाएँ और इसे कुछ िमनट के 
िलए ऐसे ही रहने दŐ।

6  वाहन की बॉडी और चेिसस के नीचे साफ करने के िलए पानी का दबाव 
डालŐ।

7  पिहयो ंको साफ करŐ।

8  वाहन के बॉडी पर शॉप ऑइल िमिŵत पानी लगाएँ

9  संपीिड़त पानी के दबाव से वाहन को साफ करŐ।

10  सुिनिʮत करŐ  िक पूरा वाहन धूल और जंग से दूर साफ िकया गया है।

11  मेढ़े धोने से वाहन को नीचे लाएँ।

12 वाहन को पानी से सूखने दŐ।

13  वाहन की सतह पर वायुदाब ̊ े और िवधुत तार कनेƕन के साथ वाहन 
को सुखाएँ।

14  पानी के धɬे और समय से पहले जंग को रोकने के िलए वाहन के बॉडी 
को माइŢोफाइबर तौिलये की मदद से सुखाएँ।

15 वाहन िनमाŊता की िसफाįरशो ंके अनुसार वाहन की बॉडी पर वैƛ या 
िलिƓड पॉिलश लगाएँ। पॉिलश को आमतौर पर एक से अिधक बार 
नही ंलगाया जाना चािहए।

16  माˋ को हटा दŐ  और पानी के धɬो ंको हवा के दबाव की मदद से 
सुखाएँ और आंतįरक और बाहरी सभी वˑुओ ंको िफƛ करŐ।

17  वाहन को धोने से पहले और धोने के बाद की İ˕ित से तुलना करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.28
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

वाहन के बॉडी, चेिसस और डŌ ाइव लाइनो ंकी पहचान (Identification of vehicle body, chassis 
and drive lines)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के वाहन िनकाय की पहचान करŐ
•  िविभɄ Ůकार के चेिसस की पहचान करŐ
•  िविभɄ Ůकार की डŌ ाइव लाइन की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• िविभɄ Ůकार के वाहन चाटŊ - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/ Machines)

• िविभɄ Ůकार के वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials) 

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िविभɄ Ůकार के वाहन बॉडी की पहचान करŐ

1  कार बॉडी  2  टŌक बॉडी

3  टŌक हे̵फ़ बॉडी   4  जीप बॉडी

5  टŌ ैƃर बॉडी   6  टœकर बॉडी

7  िडलीवरी वैन बॉडी

8  िपकअप वैन बॉडी

9  डɼर टŌक बॉडी

10  रेिůजरेटेड टŌक बॉडी

11  टœक टŌक बॉडी

टेबल 1 मŐ बॉडी के Ůकार को िलखŐ।

  Ţ. सं. िचũ  सं. बॉडी के Ůकार िटɔिणयां

 1 a
 2 c
 3 d
 4 f
 5 g
 6 j
 7 k

टाˋ  2: िविभɄ Ůकार के चेिसस की पहचान करŐ  (Fig 2 & 5)

चेिसस ůेम का नाम टेबल 2 मŐ िलİखए।

 Ţ. सं. िचũ लेबल सं.   चेिसस Ůकार िटɔिणयां

 1 d

 2 c

 3 a

 4 e

 5 b

1  सामाɊ िडजाइन ůेम

2  बॉƛ सेƕन ůेम

3 ‘ Xʼ - सद˟ Ůकार कार ůेम

4 कमिशŊयल ʬीकल ůेम

5  चेिसस सह बॉडी िनमाŊण।
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टाˋ 3: िविभɄ Ůकार की वाहन डŌ ाइव लाइन की पहचान करŐ

1  ůंट इंजन įरयर ʬील डŌ ाइव। (Fig 6)

2  įरयर इंजन įरयर ʬील डŌ ाइव। (Fig 7)

3  ůंट इंजन ůंट और įरयर डŌ ाइव। (Fig 8)

4  िमिडल इंजन įरयर ʬील डŌ ाइव।

नोट: अपने सेƕन डेमो चेिसस बॉडी रैम डŌ ाइव लाइन के साथ 
िफगर का िमलान करŐ।

टेबल 3 मŐ वाहन डŌ ाइव लाइन का नाम िलİखए।

 Ţ. सं. िचũ लेबल नं. डŌ ाइव  Ůकार  िटɔणी 

 1

 2

 3

 4

 

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.28
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.29
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

वाहन के पुजŘ और पैनलो ंके ˕ान की पहचान करने का अɷास करना  (Practice to identify the 
location of vehicle parts and panels)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
•  वाहन के पुजŘ और पैनलो ंके ˕ान की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)
औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

• वाहन चाटŊ - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/ Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials) 

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया  (PROCEDURE)

टाˋ 1:वाहन के पुजŘ के ˕ान की पहचान करŐ  (Fig 1)

 

1 इंजन के ˕ान की पहचान करŐ।

2 ːीयįरंग, बैटरी, अʐरनेटर के ˕ान की पहचान करŐ।

3 हेड लाइट, एयर Ƒीनर, काबŖरेटर, ɡूल टœक, एƪॉː, पाइप साइलŐसर 
और टेल पाइप की पहचान करŐ।

4 ůंट और įरयर एƛल, िडफरŐͤिशयल, िगयर लीवर, यूिनवसŊल जॉइंट, 
हœड Űेक लीवर और Ƒच की पहचान करŐ।

5 टŌ ैक रॉड रेिडएटर, फैन िड Ōː ीɯूटर, įरयर Űेक, ʬील और टायर की 
पहचान करŐ।

6 भागो ंके नाम टेबल-1 मŐ िलखŐ और अपने ŮिशƗक से इसकी पुिʼ करŐ।

टेबल 1

Ţ. सं. िचũ लेबल सं. भाग का नाम िटɔिणयां

1

2

3

4

5

6

l

a

m

z

w

g
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Fig 1

टेबल 2

Ţ. सं. िचũ  लेबल सं. भाग का नाम िटɔिणयां

1

2

3

4

5

a

c

e

g

h

टाˋ 2: वाहन के बॉडी पैनल की पहचान करŐ  (Fig 2)

1 डैश, बʋ हेड, ˋटल, सेल, सŐटर िपलर की पहचान करŐ

2 वैलŐस ʬील आचŊ, बॉडी ƓाटŊर, बॉडी ऑपरेटसŊ को पहचानŐ

3 įरयर बʋ हेड, ƓाटŊर पैनल, िडŌ प मोİʒंग “कœ ट” रेल, ŝफ पैनल और 
ˌीन िपलर की पहचान करŐ।

4 टेबल - 2 मŐ वाहन के बॉडी पैनल के नाम िलखŐ और इसे अपने ŮिशƗक 
से सȑािपत करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.29
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टाˋ 3: įरफाइिनंग गाइड देखŐ
1 पŐट लगाना और आकलन के िलए įरफाइिनंग गाइड देखŐ।

2 पŐट की सतह की जांच और परीƗण के िलए įरफाइिनंग गाइड देखŐ।

3 सतह की तैयारी और कंडीशिनंग के िलए मागŊदिशŊका देखŐ।

4 पŐट के चयन और सामŤी की तैयारी के िलए गाइड देखŐ।

5 पŐͤिटंग ŮिŢया को अɘाई करने के िलए गाइड देखŐ।

ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.5.30
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बेिसक इलेİƃŌकल और ʬीकल 
कं Ōːƕन टेƋोलॉजी

कंɗूटर आधाįरत पŐͤिटंग सिवŊस सूचनाओ ंके उपयोग पर अɷास (Practice on use of computer - 
based painting service informations)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• कंɗूटर आधाįरत सिवŊस सूचना और सिवŊस िनयमावली का उपयोग करŐ
• įरफाइिनंग गाइड का उपयोग करŐ
• वाहन के आयाम का उपयोग करŐ
• पŐट कलर मैिचंग यूिनट कलर मैिचंग गाइड का उपयोग करŐ
• कंɗूटर आधाįरत वाहन के पुजő इंटरचŐज गाइड की मदद से पुजő इंटर चŐज गाइड का उपयोग करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• इंटरनेट सुधार के साथ कंɗूटर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• पेपर और पŐͤिसल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:वाहन की कंɗूटर आधाįरत सिवŊस जानकारी देखŐ

1 नेट कनेƕन के साथ कंɗूटर खोलŐ।

2 िनमाŊता के वाहन मॉडल और िडजाइन का चयन करŐ

3 कंɗूटर सॉɝवेयर सूचना Ůणाली से िवशेष वाहन मॉडल सिवŊस सूचना 
खोजŐ।

4 िसːम से आवʴक सिवŊस सूचनाएँ एकũ करŐ  और इसे कागज पर 
नोट करŐ।

5 यिद िसːम मŐ पहले से ही िवशेष वाहन सिवŊस सूचना सॉɝवेयर 
अपलोड िकया गया है, तो आप िबना नेट कनेƕन के जानकारी खोज 
सकते हœ।

टाˋ 2: सिवŊस िनयमावली का संदभŊ लŐ और उसका उपयोग करŐ

1 सिवŊस वाहन का चयन करŐ।

2 िवशेष वाहन की सिवŊस िनयमावली का चयन करŐ  और उसे बाहर लाएँ।

3 सिवŊसी वाहन के पूणŊ िववरण का अȯयन करŐ।

4 वाहन की ʩवİ˕त सिवŊस के िलए सिवŊस िनयमावली देखŐ।

5 भागो ंके संदभŊ और िनराकरण और संयोजन भागो ंके अनुŢम के िलए 
सिवŊस िनयमावली देखŐ।

6 सही भाग संƥाओ ंकी पहचान के िलए मैनुअल देखŐ।

7 वाहन सिवŊस अविध के िलए मैनुअल देखŐ।

नोट: काम शुŝ करने से पहले तैयार संदभŊ के िलए वाहन 
सिवŊस िनयमावली देखŐ।

6 पŐट टच को िफिनश करने की िविध के िलए गाइड देखŐ।

7 İɢम िथकनेस गेज का उपयोग करने के िलए गाइड देखŐ।

नोट: įरफाइिनंग गाइड देखŐ और गाइड बुक के अनुसार अपने 
ŮिशƗक के मागŊदशŊन मŐ अɷास करŐ।
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टाˋ 4: वाहन के डायमŐशन मैनुअल देखŐ

1 बॉडी के Ůकार और चेिसस ůेम की पहचान के िलए वाहन डायमŐशन 
मैनुअल देखŐ।

2 पैनल के आयामो ंकी पहचान करने के िलए मैनुअल देखŐ।

3 वाहन की लंबाई, चौड़ाई और ऊंचाई के िलए मैनुअल देखŐ।

4 मेक Ȫारा वाहन के बाहरी आयाम के िलए मैनुअल देखŐ।

5 इंजन डायमŐशन के िलए मैनुअल देखŐ।

6 वाहन पािकō ग ˕ान के आयामो ंके िलए मैनुअल देखŐ।

7 वाहन के सभी Ůकार के आयामो ंके िलए मैनुअल देखŐ।

टाˋ 5: कलर मैिचंग गाइड

1 ƗितŤˑ वाहन के बॉडी पŐट रंग िमलान से पहले, वाहन िनमाŊता, वाहन 
मॉडल, वषŊ, सामाɊ रंग, पŐट रंग कोड, िगनती और उपयोग िकए जाने 
वाले पŐट Ůकार का पता लगाएँ।

2 रंग िमलान मागŊदिशŊका के साथ वाहन पŐट रंग कोड देखŐ।

3 वाहन मŐ Ůयुƅ पŐट के Ůकार का पता लगाएँ।

4 पŐट का नमूना एकũ करŐ  और पŐट कलर कोडबुक के साथ िमलान करŐ

5 रंग कोड संƥा नोट करŐ  और वाहन के िलए पŐट का चयन करŐ।

6 पŐट सामŤी िमलाएँ और सही रंग Ůाɑ करŐ।

7 रंग िमलान गाइड के साथ पŐट रंग का िमलान करŐ।

8 पŐट कमरे के तापमान पर रखŐ, ठंडी İ˕ित मŐ पŐट गाढ़ा हो जाएगा और 
लगाने पर Ůभाव पड़ेगा। ठंडा होने पर एरोसोल िवशेष ŝप से अǅे 
नही ंहोते हœ।

9 पŐट के दौरान, एक अलग एयर कैप का उपयोग करŐ  और पŐट िनमाŊता 
Ȫारा अनुशंिसत तरल िटप आकार के कारण रंग उनके सूũ से िभɄ हो 
सकता है। आप िजस उȋाद का उपयोग कर रहे हœ उसकी तकनीकी 
डेटा शीट देखŐ।

10 हमेशा अनुशंिसत िथनर का उपयोग करŐ।

11 ˚े गन पर सही दबाव सेट करŐ  यह अलग-अलग महȕपूणŊ है Ɛोंͤिक 
बŠत अिधक या िनɻ दबाव से रंग गहरा या हʋा हो सकता है।

12 पैनल के पास या बŠत दूर िछड़काव करने से रंग िभɄ हो सकता है। 
सुिनिʮत करŐ  िक आप उन सभी पैनलो ंपर एक समान दूरी बनाए रखŐ 
िजनका आप िछड़काव कर रहे हœ।

13 पŐट के बाद वाहन का रंग कोड बुक के साथ वाहन के रंग का िमलान 
करŐ।

14 सुिनिʮत करŐ  िक पŐट का रंग रंग कोड से मेल खा रहा है।

नोट: रंग िवʶेषक ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर ŮिŢया की गित और 
वापसी लागत के ŝप मŐ करीब से िमलान करते हœ।

टाˋ 6: पाट्Ŋस इंटरचŐज गाइड

1 वाहन िनमाŊता, मॉडल, वषŊ और वाहन Űांड का पता लगाएँ।

2 िवशेष वाहन िनमाŊता के वाहन के पुजő इंटरचाजőबल गाइड देखŐ।

3 भागो ंकी सूची का अȯयन करŐ  िक कौन सा िहˣा िवशेष वाहन को 
इंटरचाजŊ करने के िलए उपयुƅ है।

4 जब भी आपको पुजŘ की अदला-बदली करने की आवʴकता हो तो 
समय और पुजŘ की लागत बचाने के िलए पुजŘ की अदला-बदली गाइड 
को सही काम के िलए देखŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.30
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.31
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

İ˕र कंŮेसर के भागो ंकी पहचान (Identify the parts of stationary compressor)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िपːन Ůकार के कंŮेसर के भागो ंकी पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• कंŮेसर मैनुअल गाइड - 1 No.

 उपकरण  (Equipment)
• ːेशनरी कंŮेसर (कट सेƕन मॉडल ) - 1  No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िपːन Ůकार के कंŮेसर के भागो ंकी पहचान करŐ  (Fig 1 & 2)

नोट: ŮिशƗक अलग-अलग िपːन Ůकार के कंŮेसर को 
लेबल कर सकता है और ŮिशƗुओ ंको इसकी पहचान करने 
के िलए कह सकता है।

1 टेबल मŐ विणŊत भागो ंकी पहचान करŐ।

2 įरकॉडŊ करŐ  और इसे अपने ŮिशƗक Ȫारा चेक करवाएँ।

Fig 2

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.31
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टेबल

Ţ. सं. भाग संƥा अनुदेशक Ȫारा िनयत Ţमांक

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

िसंगल ːेज िपːन टाइप कंŮेसर यूिनट

एयर Ōː ेनर

इनलेट वाʢ

िनकास वाʢ

िपːन

कनेİƃंग रॉड 

Ţœ क शाɝ

ɢाई ʬील

एयर कंŮेसर एयर टœक

फैन बेʐ गाडŊ

डŌ ाइव बेʐ और इलेİƃŌमोटर।

कंŮेसर पंप।

नाली और िड̾चाजŊ वाʢ

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.31

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



92

ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.32
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

FRL इकाई की ओवरहािलंग (Overhauling of  FRL unit)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• FRL इकाई को ओवरहािलंग करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पुलर - 1 No.
• टॉकŊ  įरंच - 1 No.
• बॉƛ ˙ैनर सेट - 1 No.
• टŌ े - 1 No.

 उपकरण (Equipment)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वकŊ  बŐच - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• SAE 40 तेल - आवʴकतानुसार।
• िपːन - आवʴकतानुसार।
• िपːन įरंग - आवʴकतानुसार।
• वाʢ - आवʴकतानुसार।
• FRL  - आवʴकतानुसार।
• िमटटी तेल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ  1: एयर कंŮेसर यूिनट को ओवरहाल करŐ

1 िफʐर रेगुलेटर लूिŰकेटर (FRL) यूिनट को हटा दŐ

2 िफ़ʐर को उतारŐ

3 िफʐर और तेल को यूिनट से साफ करŐ

4 िफ़ʐर और तेल बदलŐ

5 रेगुलेटर (यूिनट) वॉʢ को साफ करŐ।

6 संयोजन और परीƗण करŐ

7 Ţœ कशाɝ को Ţœ क केस हाउिसंग मŐ असे̱ɰ करŐ

8 िपːन, िपːन िपन, कनेİƃंग रॉड को असे̱ɰ करŐ

9 Ţœ कशाɝ के साथ कनेİƃंग को असे̱ɰ करŐ

10 अनुशंिसत टोक़ के िलए िसलŐडर हेड को असे̱ɰ करŐ।

11 एयर Ōː ेनर िफट करŐ।

12 कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ को िफट और समायोिजत करŐ

13 एयर हॉनŊ को एयर टœक से और एयर टœक को FRL यूिनट से कनेƃ करŐ

14 पंखे के गाडŊ को माउंट करŐ  और अनुशंिसत तेल को कंŮेसर मŐ भरŐ

15 सुिनिʮत करŐ  िक कंŮेसर इकाई सुचाŝ ŝप से चल रही है।© NIMI 
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.33
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

एयर įरसीवर और नमी िवभाजक को िनकालने का अɷास करना (Practice to drain the air receiver 
and moisture separator)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एयर įरसीवर या टœक से पानी िनकाल दŐ
• एयर टŌ ांसफॉमŊर से हवा की नमी का पानी िनकाल दŐ

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• टŌ े - 1 No.

 उपकरण/मशीन (Equipment/Machines)
• एयर कंŮेसर इकाई - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• डŌ ैन ɘग - आवʴकतानुसार।
• एयर टŌ ांसफॉमŊर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: एयर टœक और एयर टŌ ांसफॉमŊर से पानी िनकालŐ

1 एयर कंŮेसर ऑपरेशन बंद करो।

2 एयर टœक से एयर Ůेशर įरलीज करŐ।

3 एयर टœक मŐ जमा पानी को िनकालने के िलए एयर टœक डŌ ेन ɘग को 
हटा दŐ

4 टœक से पूरा पानी िनकलने दŐ।

5 नाली ɘग को ठीक करŐ  और इसे उपयुƅ ̇ ैनर के साथ िनधाŊįरत टोक़ 
के ŝप मŐ कस लŐ।

6 एयर टŌ ांसफॉमŊर डŌ ेन ɘग को हटा दŐ।

7 एयर टŌ ांसफॉमŊर से पानी के धूल के कणो ंको िनकलने दŐ।

8 सुिनिʮत करŐ  िक FRL इकाई से पूरा पानी िनकल जाए।

9 एयर टŌ ांसफॉमŊर डŌ ेन ɘग को ठीक करŐ।

10 कंŮेसर का संचालन करŐ  और कम और उǄ दबाव पर पŐͤिटंग के काम 
के िलए ठीक या सुचाŝ संचालन और नमी मुƅ हवा िवतरण सुिनिʮत 
करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.34
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

एयर कंŮेसर Ţœ ककेस तेल ˑर की जांच करने का अɷास करना (Practice to check the air 
compressor crankcase oil level)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एयर कंŮेसर तेल ˑर और एयर िफʐर की जाँच करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)
• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

 उपकरण  (Equipment)
• एयर कंŮेसर इकाई - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
•  SAE 40 तेल - आवʴकतानुसार।
• एयर िफʐर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एयर कंŮेसर तेल ˑर की जाँच करŐ

1 कंŮेसर शुŝ करने से पहले एयर कंŮेसर के तेल ˑर की जांच करŐ।

2 एयर कंŮेसर Ţœ ककेस के साथ िफट Ƹास मŐ तेल का ˑर देखŐ।

3 ऑयल लेवल साइट Ƹास पर अिधकतम, मȯम और िनɻ के ŝप मŐ 
तीन तेल ˑर िच˥ अंिकत िकए गए हœ।

4 जाँच करŐ  िक तेल का ˑ र मȯ रेखा के ̇ शŊ मŐ है, इसका मतलब है िक 
तेल का ˑर सही है, यिद यह िनचली रेखा के िनशान मŐ है तो तेल का 
ˑर कम है, यिद तेल का ˑर ऊपरी रेखा के िनशान मŐ है, तो इसका 
मतलब है िक तेल का ˑर अिधक है।

5 यिद तेल का ˑ र अिधक है तो तेल को Ţœ ककेस से ˑ र के िनशान तक 
हटा दŐ।

6 अगर तेल का ˑर कम है तो Ţœ ककेस मŐ तेल डालŐ।

7 यिद कंŮेसर के Ţœ ककेस के साथ ऑयल लेवल िवज़न Ƹास नही ंिदया 
गया है, तो िडपİːक माकŊ  के माȯम से तेल के ˑर की जाँच करŐ।

8 तेल की िचपिचपाहट की जाँच करŐ  यिद आवʴक हो तो तेल बदलŐ।

9 एयर कंŮेसर ऑयल डŌ ाम ɘग का पता लगाएँ।

10 डŌ ेन ɘग खोलने के िलए उपयुƅ ˙ैनर का चयन करŐ

11 टŌ े को एयर कंŮेसर के नीचे रखŐ और Ţœ कएज़र ऑयल डŌ ेन ɘग को 
हटा दŐ।

12 इसे पूरा और Ţœ क केस तेल िनकालने दŐ

13 एयर कंŮेसर डŌ म मोटर की मदद से एयर कंŮेसर को Ţœ क करŐ

14 अɘाई करŐ  िक पूरा तेल एयर कंŮेसर Ţœ क केस से िनकल गया है।

टाˋ 2: एयर कंŮेसर के एयर िफʐर की जांच करŐ

1 एयर कंŮेसर से एयर िफʐर िनकालŐ

2 िफʐर को उसके बाउल से हटा दŐ

3 िफʐर बाउल को Ƒीिनंग सॉʢŐट से साफ करŐ।

4 हाई एयर Ůेशर की मदद से िफʐर को साफ करŐ

5 िफ़ʐर का िनरीƗण करŐ , यिद ƗितŤˑ हो, तो उसे बदल दŐ।

6 िफʐर असŐबली को असŐबल करŐ  और इसे कंŮेसर पर िफट करŐ।

7 कंŮेसर चालू करŐ  और एयर िफʐर के कायŊ की जांच करŐ।

8 सुिनिʮत करŐ  िक एयर कंŮेसर फ़ंƕन चलते समय बŠत सुचाŝ संचालन 
है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.35
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

िसलŐडर हेड और इंटर कूलर िफन को साफ करने का अɷास करना (Practice to clean the cylinder 
head and inter cooler fins)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िसलŐडर हेड िफन साफ   करŐ
• एयर इंटर कूलर िफन को साफ करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• वायर Űश - 1 No.

 उपकरण  (Equipment)

• दो ːेज एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

• Ƒीिनंग सॉʢŐट - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: िसलŐडर हेड िफन साफ   करŐ

6 एयर Ōː ेनर िफʐर को हटा दŐ

2 हवा को िडˋनेƃ करŐ  नली जाने दŐ

3  िसलŐडर हेड माउंिटंग को ढीला करŐ।

4 िसलŐडर हेड और इंटर कूलर होज़ को हटा दŐ।

5 िफɌ के बीच साफ करने के िलए ˋॉच Űाइट पैड और सॉʢŐट की 
İ Ōːɛ का इˑेमाल करŐ।

6 İ Ōːɛ “1” चौड़ी और “10” लंबी काटŐ और िसलŐडर हेड िफɌ के बीच 
गंदगी के कणो ंको साफ करने के िलए उɎŐ िफɌ के बीच आगे और 
पीछे खीचंŐ।

7 यिद चोट न लगे, तो ˋॉच Űाइट के साथ जाने से पहले पूरे िसलŐडर को 
रात भर सॉʢŐट या गैसलोन की एक बाʐी मŐ िभगो दŐ।

8 िसलŐडर िफɌ को साफ करने के िलए Ƒीिनंग सॉʢŐट वाले गमŊ पानी 
का इˑेमाल करŐ।

9 सुिनिʮत करŐ  िक कंŮेसर िफन साफ हœ

टाˋ 2: एयर इंटर कूलर िफɌ की सफाई

1 Ƒीिनंग सॉʢŐट के साथ इंटर कूलर Ǩूब को अंदर साफ करŐ।

2 इंटर कूलर िफɌ को İ Ōːɛ से साफ करŐ

3 यिद इंटर कूलर पाइप मŐ कोई Ɨित हो तो पाइप को बदल दŐ।

टाˋ 3: िसलŐडर हेड और इंटर कूलर को असŐबल करना और टेː करना

1 कंŮेसर हवा से िसलŐडर के हेड की धूल को साफ करŐ।

2 िसलŐडर के हेड को िसलŐडर बोर पर िफट करŐ।

3 िसलŐडर हेड माउंिटंग बोʐ को िफƛ करŐ।

4 इंटर कूलर Ǩूब को िफƛ करŐ।

5 एयर Ōː ेनर िफʐर कनेƃ करŐ।

6 एयर आउटलेट नली को िसलŐडर से कनेƃ करŐ

7 सुिनिʮत करŐ  िक सभी उतरे Šए िहˣे िफƛ से लगे हœ।

8 सुिनिʮत करŐ  िक िसलŐडर हेड िफन और एयर इंटर कूलर िफन साफ   
हœ और एयर कंŮेसर पर िफƛ से िफट हœ।

9 पंखो ंके माȯम से हवा के Ůवाह और कंŮेसर के शीतलन Ůभाव की 
जांच के िलए एयर कंपासर शुŝ करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.36
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

ऑइल िफʐर को बदलने और वायुदाब İˢच को समायोिजत करने का अɷास करना (Practice to 
change the oil filter and adjust the air pressure switch)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एयर लाइन ऑइल िफʐर को बदलŐ
• वायुदाब İˢच को समायोिजत करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर यूिनट - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• वायुदाब İˢच - आवʴकतानुसार।
• एयर लाइन ऑइल िफʐर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एयर लाइन तेल िफ़ʐर बदलŐ

1 उपयोगकताŊ पुİˑका की सहायता से एयर कंŮेशर एयर लाइन लेआउट 
िसːम की पहचान करŐ।

2 िफʐर रेगुलेटर और ʞूिŰकेटर (FRL) यूिनट के ̞ ान का पता लगाएँ।

3 एयर टœक एयर आउटलेट İˢच बंद करŐ।

4 FRL यूिनट िफ़ʐर के माउंिटंग ˌू को ढीला करŐ।

5 FRL यूिनट मŐ एयर िफʐर और एयर ऑयल िफʐर को हटा दŐ।

6 िफʐर और आंत दोनो ंको साफ करŐ।

7 िफ़ʐर सेवाƗमता का िनरीƗण करŐ।

8 यिद िफ़ʐर ƗितŤˑ या अनुपयोगी है तो उसे बदल दŐ।

9 लुिŰकेटर ऑयल बदलŐ।

10 आंत मŐ एयर िफʐर लगाएँ और उसे जगह पर लगाएँ

11 िचकनाई वाले आँत मŐ तेल को एक ˑ र तक भर लŐ और उसे सही जगह 
पर िफʐर से लगा दŐ।

12 सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंआंũ ठीक से अपने ˕ान पर बैठे हœ।

13 िफ़ʐर माउंिटंग ˌू को िफƛ करŐ  और अनुशंिसत टॉकŊ  को कस लŐ।

14 FRL इकाई के माȯम से बहने के िलए वायु दाब खोलŐ और FRL इकाई 
के कायŊ की जांच करŐ।

15 FRL यूिनट की सिवŊिसंग से पहले और बाद मŐ FRL यूिनट के कायŊ मŐ 
अंतर सुिनिʮत करŐ।

टाˋ 2: कट इन और कट आउट Ůेशर İˢच को एडजː करŐ

1 एयर लाइन लेआउट मŐ दबाव İˢच के ˕ान का पता लगाएँ।

2 दबाव İˢच के Ůकार की पहचान करŐ , चाहे वह यांिũक या िवद्त िनयंũण 
हो।

3 एयर कंŮेसर का संचालन करŐ  और कट इन और कट आउट एयर 
कंŮेसर के कायŊ की जांच करŐ।

4 कटे Šए वायु दाब को बढ़ाने या घटाने के िलए पŐच को समायोिजत करके 
वायु दाब को समायोिजत करŐ।

5 कट आउट वायु दाब बढ़ाने के िलए समायोजन पŐच को ढीला करŐ।

6 कट आउट वायु दाब को कम करने के िलए समायोजन पŐच को कस 
लŐ।

7 कट आउट एयर Ůेशर को एडजː करने के बाद, कट इन और कट 
आउट एयर Ůेशर समान है, इसका मतलब है िक एयर Ůेशर İˢच 
खराब है।

8 अगर एयर Ůेशर İˢच खराब है तो उसे बदल दŐ।

9 नए दबाव İˢच के साथ हवा के दबाव को समायोिजत करŐ।

10 एयर Ůेशर İˢच एयर कट इन और कट आउट के उिचत कायŊ को 
सुिनिʮत करŐ  जैसा आप चाहते हœ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.37
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

कंŮेसर हेड को खȏ करने के िलए įरलीफ वाʢ की जांच करने का अɷास करना (Practice to check 
the relief valve for exhausting of head pressure)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• हेड के Ůेशर įरलीफ वाʢ की पहचान करŐ
• हेड के Ůेशर įरलीफ वाʢ के कायŊ की जाँच करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

 उपकरण / मशीन(Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

• Ůेशर įरलीफ वाʢ - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
TASK 1: कंŮेसर हेड Ůेशर įरलीफ वाʢ की पहचान करŐ

1 एयर कंŮेसर एयर आउट पुट पाइप लाइन और एयर įरसीवर को टŌ ेस 
करŐ।

2 Ůेशर įरलीफ वाʢ की पहचान करŐ।

3 चलाने के बाद कंŮेसर ːॉप पर िसलŐडर हेड Ůेशर įरलीफ वाʢ के 
कायŊ की जाँच करŐ।

4 आम तौर पर यह दबाव İˢच के पास भरा जाता है जो छोटे वायु पाइप 
लाइन कनेƕन से जुड़ा होता है, इसका कायŊ दबाव İˢच से जुड़ा होता 
है। कुछ कɽेसर Ůेशर įरलीफ वॉʢ को एयर टेक एयर इनलेट के पास 
िफʐर िकया जाता है।

टाˋ 2: Ůेशर įरलीफ वाʢ के कायŊ की जाँच करŐ

1 एयर कंŮेसर शुŝ करŐ  और एयर Ůेशर İˢच के माȯम से हवा का 
Ůवाह सुिनिʮत करŐ।

2 वायुदाब िनयंũण İˢच के कायŊ की जाँच करŐ।

3 सुिनिʮत करŐ  िक एयर Ůेशर İˢच या अनलोड वाʢ टœक मŐ िनिʮत 
िनिʮत वायु दबाव पर ठीक से काम करता है जब एयर कंŮेसर s चािलत 
ŝप से बंद/चालू हो जाता है, िसलŐडर हेड Ůेशर įरलीफ वाʢ के कायŊ 
की जांच करŐ , िसलŐडर हेड से एयर टœक पाइप लाइन के बीच हवा के 
दबाव को छोड़ने के िलए िनरंतर Ȱिन बनाएँ

4 अगर यह हवा नही ंछोड़ रहा है, तो इसका मतलब है िक Ůेशर įरलीफ 
वाʢ खराब है, इसे बदल दŐ।

5 नए Ůेशर įरलीफ वाʢ को िफट करŐ  और Ůेशर įरलीफ वाʢ का उिचत 
कायŊ सुिनिʮत करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.38
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ को कसने का अɷास करना (Practice to tighten the compressor drive 
belt)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एयर कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ को ढीला या कस कर चेक करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

Materials 

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ - 1 No.

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: एयर कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ को ढीला या कस लŐ

1 टŐशन गेज Ȫारा या बेʐ को अंगूठे से दबाकर एयर कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ 
टŐशन की जांच करŐ।

2 यिद कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ तनाव कम या Ǜादा है, तो िनमाŊता Ȫारा 
अनुशंिसत बेʐ तनाव को समायोिजत करŐ।

3 यिद एयर कंŮेसर इलेİƃŌक मोटर Ȫारा संचािलत होता है, तो सुिनिʮत 
करŐ  िक इलेİƃŌक पावर İˢच ऑफ या िडˋनेƃ हो गया है।

4 चार डŌ ाइव मोटर माउंिटंग बॉटʤ को ढीला करŐ।

5 डŌ ाइव मोटर बेस बोʐ को ढीला करŐ।

6 माउंिटंग ɘेट के िकनारे से डŌ ाइव मोटर बेस के िकनारे तक एक ही 
तरफ के दोनो ंिसरो ंपर मापŐ।

7 कंŮेसर ɢाई ʬील पुली को संरेİखत करŐ  और मोटर पुली को एक 
पंİƅ मŐ चलाएँ।

8 डŌ ाइव बेʐ की जाँच करŐ  यिद यह ƗितŤˑ है तो इसे बदल दŐ

9 नई डŌ ाइव ‘Vʼ बेʐ को िफƛ करŐ।

10 सुिनिʮत करŐ  िक डŌ ाइव बेʐ दोनो ंतरफ के पुली खांचे पर ठीक से रखी 
है।

11 डŌ ाइव बेʐ को कसने के िलए बेʐ डŌ ाइव यूिनट को ˕ानांतįरत करŐ।

12 उिचत तनाव के िलए डŌ ाइव बेʐ की जकड़न की जाँच करŐ।

13 बेʐ को कसने के िलए बेʐ एडजːमŐट बेʐ को दिƗणावतŊ घुमाएँ या 
बेʐ को ढीला करने के िलए वामावतŊ घुमाएँ। जब तक आपके अंगूठे 
से नीचे धकेले जाने पर बेʐ लगभग ख़राब न हो जाए।

14 मोटर को घुमाए िबना डŌ ाइव मोटर के बेस बोʐ को कस लŐ। मोटर और 
कंŮेसर के सामने के Ɨेũ से मलबे को हटा दŐ।

15 इलेİƃŌक डŌ ाइव मोटर माउंिटंग बोʐ को कस लŐ।

16 इलेİƃŌक मोटर पावर केबल कनेƃ करŐ।

17  एयर कंŮेसर चालू करŐ  और डŌ ाइव बेʐ के उिचत तनाव और एयर 
कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ के संचालन की जांच करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.39
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

मोटर पुली और कंŮेसर ɢाई ʬील को जांचने और संरेİखत करने का अɷास करना (Practice to check 
and align motor pulley and compressor fly wheel)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• मोटर पुली और कंŮेसर ɢाई ʬील की जाँच करŐ  और संरेİखत करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• नट बोʐ - आवʴकतानुसार।
• डŌ ाइव बेʐ - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: मोटर पुली और कंŮेसर ɢाई ʬील की जाँच करŐ  और संरेİखत करŐ

1 एयर कंŮेसर चलाएँ

2 कंŮेसर ʬील और मोटर पुली के रोटेशन की जांच करŐ।

3 यिद मोटर पुली और कंŮेसर ɢाई ʬील गलत संरेİखत है, तो इसे 
इनलाइन संरेİखत करŐ।

4 कंŮेसर डŌ ाइव बेʐ िनकालŐ।

5 मोटर पुली माउंिटंग की जांच करŐ , अगर नट ढीला या पुली माउंिटंग की 
खराब पाया जाता है, तो पुली को हटा दŐ  और मोटर शाɝ पुली होİʒंग 
की और माउंिटंग नट बोʐ की जांच करŐ।

6 यिद कोई Ɨित पाई जाती है तो उसे बदल दŐ  और पुली को मोटर शाɝ 
पर लगा दŐ।

7 मोटर माउंिटंग बोʐ और बेस ůेम की जांच करŐ , यिद कोई Ɨित मरʃत 
या Ůित˕ािपत करती है।

8 कंŮेसर ɢाई ʬील की जाँच करŐ , यिद कोई ढीलापन पाया जाता है 
और उसे कस लŐ।

9 ढीला मोटर माउंिटंग और बेस सŐटर बोʐ मोटर पुली को कंŮेसर ɢाई 
ʬील के साथ संरेİखत करने के िलए मोटर को ̞ ानांतįरत करŐ , सुिनिʮत 
करŐ  िक संरेखण इनलाइन है।

10 बेस सŐटर को कस लŐ और डŌ ाइव बेʐ को माउंट करŐ  और िनमाŊता की 
िसफाįरश के अनुसार इसकी जकड़न के िलए समायोिजत करŐ।

11 एयर कंŮेसर का संचालन करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक कंŮेसर ɢाई 
ʬील इलेİƃŌक डŌ ाइव मोटर पुली के साथ गठबंधन िकया गया है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.40
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

एयर कंŮेसर के आउट िफट पाइिपंग िसːम मŐ हवा के įरसाव की जांच करने का अɷास करना (Practice 
to check the air leaks in out fit piping system of air compressor)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• आउट िफट पाइिपंग िसːम मŐ हवा के įरसाव की जाँच करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर िसːम लेआउट - 1 No

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• पाइप संघ - आवʴकतानुसार।
• हवा निलका - आवʴकतानुसार।
• Ůेशर įरलीफ वाʢ - 1 No
• Ůेशर İˢच - 1 No

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: मोटर पुली और कंŮेसर ɢाई ʬील की जाँच करŐ  और संरेİखत करŐ

1 एयर लाइन आउट िफट पाइिपंग लेआउट को पहचानŐ और टŌ ेस करŐ।

2 पाइप जोड़ो ंको टŌ ेस करŐ।

3 पाइप यूिनयनो ंकी जकड़न की जाँच करŐ।

4 दबाव İˢच और Ůेशर įरलीफ वाʢ कायŘ की जाँच करŐ।

5 एयर कंŮेसर शुŝ करŐ  और एयर टœक मŐ एयर Ůेशर बनाएँ।

6 हवा को आउट िफट पाइिपंग िसːम मŐ खोलŐ और हवा के दबाव को 
कम करने के िलए जांचŐ या दबाव गेज पर समान दबाव बनाए रखा जाए।

7अगर हवा का दबाव कम हो जाता है तो इसका मतलब है िक हवा का दबाव 
आउट िफट पाइिपंग िसːम मŐ लीक हो रहा है।(fig 1)

8 Ůȑेक पाइप के जोड़ और धातु के पाइप पर साबुन का पानी लगाएँ।

9 अगर जोड़ो ंसे बुलबुले िनकलते हœ, तो इसका मतलब है िक वहां से हवा 
įरस रही है।

10 हवा के įरसाव को रोकने के िलए जोड़ को कस लŐ। यिद कोई Ɨित पाइप 
या पाइप यूिनयन इसे बदल देती है।

11 हवा के įरसाव की जांच के िलए उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएँ।

12 एयर कंŮेसर को संचािलत करŐ  और आउट िफट पाइिपंग लाइन के 
माȯम से हवा को बहने दŐ।

13 सुिनिʮत करŐ  िक कंŮेसर एयर आउट िफट पाइिपंग िसːम मŐ कोई 
हवा का įरसाव नही ंहै।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.41
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

िविभɄ Ůकार की पįरʺरण सामŤी की पहचान करना (Identify the different type of refinishing 
materials)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पŐट बाइंडर की पहचान करŐ
• पŐट िवलायक की पहचान करŐ
• पŐट एिडिट̺स की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट गाइड बुक - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• पŐट िमİƛंग मशीन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पतली - आवʴकतानुसार।
• पŐट बाइंडसŊ - आवʴकतानुसार।
• पŐट िवलायक - आवʴकतानुसार।
• पाइप एिडिट̺स - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िविभɄ Ůकार की पįरʺरण सामŤी की पहचान करŐ  (Fig 1)

1 बेस कोट बाइंडर की पहचान करŐ।

2 ऑटोमोिटव Ťेड कलर बाइंडर की पहचान करŐ।

3 ˙ʼ िमİƛंग बेस बाइंडर की पहचान करŐ

4 बेस कोट बैलŐसर बाइंडर की पहचान करŐ

5 िसʢर मेटैिलक पŐट बाइंडर की पहचान करŐ

6 िविभɄ रंगो ंके पŐट बाइंडरो ंकी पहचान करŐ

7 िविभɄ Ůकार के हाडŊनसŊ की पहचान करŐ

8 पानी आधाįरत पŐट बाइंडरो ंकी पहचान करŐ

9 शुȠ एŢेिलक बाइंडरो ंकी पहचान करŐ

10 इम̵शन बाइंडरो ंकी पहचान करŐ

11 बेस कोट बाइंडरो ंकी पहचान करŐ

12 रासायिनक बाइंडरो ंकी पहचान करŐ

13 िविभɄ Ůकार के सॉʢœट्स की पहचान करŐ , जैसे एसीटोन, Űेक वॉश, लाह 
िथनर, िमथाइल एिथल कीटोन (MEK), िमनरल İ˚ट गंधहीन िमनरल 
İ˚ट, टोʞूिन, ने̫था का VM, xylene।

Fig 1

14 ऑटो पŐट घटक, एिडिट̺स जैसे, काओिलन Ƒे, हाइडŌ े टेड एʞुिमिनयम 
िसिलकेट, मैưीिशयम िसिलकेट िमनरल, कैİ̵शयम काबŖनेट की पहचान 
करŐ।© NIMI 
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.42
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

िकसी िवशेष कायŊ के िलए मरʃत सामŤी का चयन करने का अɷास करना (Practice to select the 
repair materials for a particular job)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िकसी िवशेष कायŊ के िलए उपयुƅ उपकरण का चयन करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˌेपर - 1 No.
• िũकोणीय लोड ˌैपर - 1 No.
• वायर Űश - 1 No.
• पुǥी नाइफ - 1 No.
• कलिकंग गम - 1 No.
• ːील वूल - 1 No.
• सœͤिडंग ɰॉक - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

• पŐट ˚े गन - 1 No.

सामŤी  (Materials)
• सœड पेपर   - आवʴकतानुसार।
•  कॉटन वेː     - आवʴकतानुसार।
•  बिनयान Ƒॉथ   - आवʴकतानुसार।
•  अपघषŊक सामŤी   - आवʴकतानुसार।
•  िथनर  - आवʴकतानुसार।
•  पोटीन  - आवʴकतानुसार।
•  बॉडी िफʐर  - आवʴकतानुसार।
•  पŐट  - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: िकसी िवशेष कायŊ के िलए उपयुƅ टूल का चयन करŐ

1 जॉब की पहचान करŐ  और जॉब के Ůकार और आवʴकताओ ंका 
अȯयन करŐ।

2 सही जॉब, आकार, साइज़ और बड़े पैमाने पर आवʴकताओ ंके िलए 
आवʴक सामŤी की पहचान करŐ।

3 सामŤी चयन मानदंड की पहचान करŐ।

4 उʃीदवार सामŤी की पहचान करŐ  और आवʴक सामŤी की सूची 
बनाएँ।

5 पŐट सामŤी की लागत का मूʞांकन करŐ।

6 िवशेष पŐͤिटंग कायŊ के िलए œːड और सामŤी का चयन करŐ।

7 चयिनत सामŤी िवशेष पŐट अनुŮयोग के िलए उपयुƅ होनी चािहए।

8 चयिनत पŐͤिटंग सामŤी का िवʶेषण और परीƗण िकया जाना चािहए 
तािक यह िनधाŊįरत िकया जा सके िक वे मानदंडो ंको पूरा करते हœ या 
नही।ं
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.43
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

सही Ůकार के Ůाइमर और पŐट का चयन करने का अɷास करना (Practice to select the right 
type of primer and paints)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• सही Ůकार के Ůाइमर का चयन करŐ
• सही Ůकार के पŐट का चयन करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट कलर कोड बुक - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• पŐट कलर िमİƛंग मशीन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: Ůाइमर और पŐट की चयन िविध (Fig 1)

1 Ůाइमर एİɘकेशन को पहचानŐ और टाइप करŐ।

2 अनुŮयोग के िलए आवʴक Ůाइमर की गणना करŐ।

3 चयिनत Ůाइमर के मान की गणना करŐ।

4 चयिनत Ůाइमर िवशेष (जॉब) कायŊ के िलए उपयुƅ होना चािहए।

5 चयिनत पŐट कायŊ का अȯयन करŐ।

6 पŐट की पहचान करŐ  िक यह ऐŢेिलक इनेमल है या ऐŢेिलक लैकर।

7 पŐट के Ůकार की पहचान करŐ  िक Ɛा यह बेस कोट, Ůाइमर कोट या 
˙ʼ कोट है।

8 पŐट की पहचान करŐ  िक यह पानी आधाįरत है या रासायिनक आधाįरत 
है।

9 पŐट चाटŊ के पŐट कलर कोड और सीįरयल नंबर की पहचान करŐ।

Fig 1
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.44
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

िविभɄ Ůकार की माˋ सामŤी की पहचान करना (Identify the various type of mask materials)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• बॉडी शॉप मŐ उपलɩ माˋ सामŤी की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
•  शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• माİˋंग सामŤी - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: िविभɄ Ůकार की पįरʺरण सामŤी की पहचान करŐ

1 ऑटोमोिटव माİˋंग पेपसŊ की पहचान करŐ।

2 ऑटोमोिटव माİˋंग टेप - 233 की पहचान करŐ  ।

3 ऑटोमोिटव माİˋंग आइकॉिनक Ťीन टेप की पहचान करŐ। िजसका 
उपयोग िटŌ म माİˋंग, जंब माİˋंग, मʐी कलर İ Ōː िपंग और भी बŠत 
कुछ के िलए िकया जाता है।

4 ɘाİːक शीिटंग की पहचान करŐ।

5 फाइन लाइन माİˋंग सामŤी की पहचान करŐ।

6 जाɾ माİˋंग टेप की पहचान करŐ।

7 िटŌ म माİˋंग टेप की पहचान करŐ।

8 सटीक पॉली टेप की पहचान करŐ।

9 रोटेप, रोबिटŌ म, रॉबिफʝ, रोबɘाː, रॉबपेपर को पहचानŐ।

10 रोबफोम, रोटेप फाइन, रोटेप डबल की पहचान करŐ

11 रोटेप कपड़े की पहचान करŐ।

12 िनɻिलİखत माİˋंग सामŤी के उपयोग को टेबल 1 मŐ िलİखए।

टेबल 1

Ţ. सं. माİˋंग सामŤी उपयोग िटɔणी

1

2

3

4

माİˋंग टेप

ɘाİːक शीिटंग

माİˋंग पेपर

रोब टेप Ƒॉथ
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.45
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

िविभɄ Ůकार के बॉडी िफलसŊ की पहचान करने का अɷास करना (Practice to identify the different 
type of body fillers)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• बॉडी िफलसŊ की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)
• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट गाइड बुक - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• बॉडी िफलसŊ - आवʴकतानुसार।
• हाडŊनर -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िविभɄ Ůकार के बॉडी िफलसŊ की पहचान करŐ  (Fig 1)

1 बॉȵो बॉडी िफलसŊ की पहचान करŐ। 2 बॉȵो Ůोफेशनल बॉडी िफलसŊ की पहचान करŐ

3 बॉȵो फाइबर Ƹास रेिजन की पहचान करŐ।

4 बॉȵो फाइबर Ƹास रेिजन जैली को पहचानŐ।

5 Ƹास और बॉȵो हेयर िफलसŊ की पहचान करŐ।

6 एʞूमीिनयम भराव की पहचान करŐ।

7 टाइट वेट बॉडी िफलसŊ की पहचान करŐ।

8 भराव के Ůकार - टेबल, लाइन, डायटोमैिसड्स अथŊ या पावडŊ ƓाटाŊइज़ 
की पहचान करŐ

9 टेबल 1 मŐ बॉडी िफलसŊ के उपयोग को िलİखए।

Fig 1

टेबल 1

Ţ. सं. बॉडी िफलर नाम बॉडी िफलर उपयोग िटɔणी

1

2

3

4

5

बॉȵो बॉडी िफलर

फाइबर Ƹास रेिजन

फाइबरƸास राल जेली

एʞुिमिनयम रेिजन जैली

लाइट वेट बॉडी िफलर
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.46
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

िविभɄ Ůकार के Ţीम हाडŊनर और फाइबरƸास रेिजन की पहचान करने का अɷास करना (Practice 
to identify the various type of cream hardeners and fiberglass resin)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• Ţीम हाडŊनर और फाइबर Ƹास रेिजन की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• हाडŊनर - आवʴकतानुसार।
• रेिज़न - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िविभɄ Ůकार के बॉडी िफलसŊ की पहचान करŐ  (Fig 1)

फाइबर Ƹास रेिजन का उपयोग चमकदार Ƹास िफिनश के िलए िकया 
जाता है। ये राल िविभɄ पįरİ˕ितयो ंका उपयोग करते हœ और जलवायु 
कायŊ की İ˕ित और ˕ान और कायŊ की आवʴकता पर िनभŊर करती है।

िपगमŐट के साथ िमŵण के िलए अनुŮयोग के िलए िथनर  एक अǅा है। हाडŊनर 
िचकना होता है और िफलसŊ पुǥी और Ƹेज़ के साथ िमलाना आसान होता है।

Ţीम हाडŊनर और फाइबर Ƹास रेिजन

1 पॉिलएːर राल की पहचान करŐ

2 एपॉƛी राल की पहचान करŐ

3 पॉलीयूरेथेन राल की पहचान करŐ

4 िसिलकॉन रेिजन की पहचान करŐ।

5 फेनोिलक रेिजन की पहचान करŐ

6 एʋेड रेिजन की पहचान करŐ

7 पॉिलयामाइड रेिजन की पहचान करŐ

8 सभी उȞेʴ के िलए बॉȵो ʬाइट Ţीम हाडŊनर की पहचान करŐ

9 िमŵण सुिनिʮत करने के दौरान रंग पįरवतŊन के िलए बॉȵो रेड Ţीम 
हाडŊनर की पहचान करŐ।

10 बोडंो 309 ɰू Ţीम हाडŊनर Ǩूब की पहचान करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.47
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

िविभɄ Ůकार की िŤट रेिटंग की पहचान करने का अɷास करना (Practice to identify various 
type of grit ratings)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िŤट रेिटंग और िŤट के Ůकारो ंकी पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

 उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• इलेİƃŌक संचािलत सœͤिडंग ʬील िडˋ - 1 No.
• हाथ से संचािलत सœͤिडंग ʬील िडˋ - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग पेपर - आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग ʬील िडˋ - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: सामŤी की पहचान करŐ  (Fig 1 & 2)
3 ɢैप िडˋ िŤट, मोटे, महीन मȯम और महीन की पहचान करŐ।

4 Ůकृित मŐ अकाबŊिनक पदाथŘ की पहचान करŐ।

5 िŤट की संरचना को पहचानŐ।

6 24 िŤट्स/36 िŤट्स, 40 िŤट्स, 80 िŤट्स, 150 िŤट्स, 240 िŤट्स, 
320 िŤट्स, 400, 600, 1500, 4000... को पहचानŐ...

7 वाटर Ůूफ सœͤिडंग शीट की पहचान करŐ।

8 अŰŐट सœͤिडंग शीट्स को पहचानŐ।

9 गोʒ ɢेƛ सœͤिडंग शीट्स को पहचानŐ।

10 सोने की सœͤिडंग शीट को पहचानŐ।

11 हœड सœͤिडंग ʬील िŤट को पहचानŐ।

12 मशीन संचािलत सœͤिडंग ʬील िŤट की पहचान करŐ।

13 Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार चार घटको ंसे बनी सœͤिडंग सामŤी की पहचान 
करŐ।

1 सœड पेपर की पहचान करŐ।

2 राख और İƑंकर की पहचान करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.48
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

खुले और बंद कोट िŤट का अɷास करना और पहचानना (Practice and identify the open and 
closed coat grit)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• खुले और बंद कोट िŤट की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग पेपर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: खुले और बंद कोट िŤट की पहचान करŐ

1 ओपन कोट िŤट लगभग 50% कवरेज और Ůित िŤट पदनाम कम 
काटने की शİƅ की पहचान करŐ।

2 बैिकंग पर Ťेन की माũा मŐ लगभग 30% की कमी के बारे मŐ सेमी ओपन 
कोट िŤट की पहचान करŐ।

3 अधŊ-खुले और खुले कोट िŤट उȋादो ंकी पहचान करŐ  िजनके Ťेन 
कवरेज मŐ अंतराल है।

4 बंद कोट िŤट की पहचान करŐ , जो लेिपत अपघषŊक उȋाद पर समथŊन 
के 100% के करीब है, अपघषŊक Ťेन मŐ कवर िकया गया है ƑोǕ 
कोट िŤट बेहतरीन और माˋ आŢामक Ůदान करता है।© NIMI 
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.6.49
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - एयर कंŮेसर और įरफाइिनंग सामŤी

ऑटो बॉडी Ƒीन और पैनल के ED कोिटंग पर अɷास (Practice on Auto Body clean and ED 
coating of panel)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पैनल की जंग वाली सतह को साफ करŐ
• पैनल की सतह को Ůी टŌ ीटमŐट दŐ
• पैनल की सतह की İ˕ित की जाँच करŐ
• पैनल की सतह पर ED कोिटंग करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No. 

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• इलेİƃŌक संचािलत सœͤिडंग ʬील िडˋ - 1 No.
• हाथ से संचािलत सœͤिडंग ʬील िडˋ - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• सœͤिडंग पेपर - आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग िडˋ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• ED कोिटंग सामŤी - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• Ůाइमर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: पैनल की जंग वाली सतह को साफ करŐ

1 पैनल की जंग की सतह की पहचान करŐ

2 पैनल पर जंग लगी सतह को िचि˥त करŐ

3 जंग के धɬे और नीचे से नư धातु पर रगड़ने के िलए सœड पेपर का 
उपयोग करŐ।

4 रेतीले Ɨेũ को बड़ा करŐ

5 įरपेयर एįरया के एज को पंख लगाने के िलए 120 िŤट सœड पेपर पर 
İˢच करŐ।

6 फेदįरंग को 220 िŤट के साथ पूरा करŐ।

7 एक ˌेपर के साथ िकसी भी İɰːर पŐट को हटा दŐ  और िबना माˋ 
वाले Ɨेũ से कणो ंको हटाने के िलए एक टैकल रैग का उपयोग करŐ।

टाˋ 2: पैनल की सतह पर Ůी टŌ ीटमŐट

1 पैनल को माइŢोटॉवेल से साफ़ करŐ

2 पूरे मरʃत Ɨेũ को कवर करने के िलए िफलर Ůाइमर को भारी कोट 
मŐ ˚े करŐ।

3 कैन को सतह से थोड़ा दूर ले जाएँ और इसे आसपास के िचिũत Ɨेũ मŐ 
मोड़Ő।

4 िमिनमम 15 िमनट के अंतराल के साथ दो से तीन मȯम कोट का 
िछड़काव करŐ।

5 एपॉƛी के सूखने के िलए पूरे एक घंटे तक ŮतीƗा करŐ।

टाˋ 3: पैनल सतह कंडीशिनंग िविध

1 एपॉƛी Ůाइमर को गीले 1000 िŤट सœड पेपर से सœड करŐ।

2 साफ पानी से धोकर सूखने दŐ।

3 सूखे एपॉƛी Ůाइमर को एक िलंट-ůी कपड़े से पोछं लŐ।

4 लाह िफलर Ůाइमर के दो से तीन भारी कोट लगाएँ।

5 िफलर Ůाइमर को सूखने दŐ।

6 320 िŤट सœड पेपर के साथ सœड िडŌ प और सेज।

7 संपूणŊ मरʃत Ɨेũ को अंितम ŝप से रेत दŐ।
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टाˋ 4: पैनल की सतह पर ED कोिटंग

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.49

1 ED कलर बेस कोट लगाएँ।

2 मरʃत Ɨेũ के नीचे से शुŝ करŐ।

3 बाएँ से दाएँ पंİƅयो ंमŐ रंगीन कोट लगाएँ।

4 ओवर लैिपंग Ůȑेक पास एक ितहाई के बारे मŐ।

5 धीरे-धीरे मरʃत और आसपास के Ɨेũ मŐ दो से तीन कोटो ंमŐ रंग बनाएँ, 
िजससे कोटो ंके बीच लगभग 10 से 15 िमनट का अंतर हो।

6 ˚े गन को सतह से लगभग 12 इंच दूर रखŐ। (Fig 1)

7 धीरे-धीरे आप कलर कोट को बेहतर बनाते हœ।

8 बेस कोट को कम से कम 60 िमनट तक सूखने दŐ।

9 एक िचकनी ɰŐड लाइन Ůाɑ करने के िलए कई ˙ʼ कोट लगाएँ।

10 िचिũत Ɨेũ को टैकल रैग से साफ करŐ। िफर ˙ʼ कोट की पहली परत 
अɘाई करŐ , बैठो गीला लग रहा है।

11 48 घंटे के बाद पŐट वाली जगह पर बिफंग करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.50
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

उȨोग मŐ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के िफलर, हाडŊनर और पुǥी की पहचान करना (Identify 
the different type of filler, hardeners and putties used in industry)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के बॉडी िफलर, हाडŊनर और पुǥी की पहचान करŐ।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

• पŐट गाइड बुक - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

• पŐट िमİƛंग बोडŊ - 1 No.

• ˚े गन - 1 No.

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• बॉडी िफ़लर - आवʴकतानुसार।

• हाडŊनर - आवʴकतानुसार।

• पुǥी - आवʴकतानुसार।

• पतली - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िविभɄ Ůकार के बॉडी िफलर की पहचान करŐ

1 सभी Ůकार के बॉडी िफलसŊ की पहचान करŐ  और उɎŐ टेबल पर रखŐ।

2 िफर Ůȑेक Ůकार के बॉडी िफलसŊ को अलग-अलग पहचानŐ।

3 सवŖȅम समŤ िफलसŊ - 3m बोडंो 261 की पहचान करŐ  

4 सवŖȅम मूʞ कार बॉडी िफलर - एवर कोट - 156 की पहचान करŐ  

5 सवŊŵेʿ सœͤिडंग बॉडी िफलर - एवर कोट - 125 की पहचान करŐ  

6 सवŖȅम ʩावसाियक उपयोग - 3m बॉȵो 233 की पहचान करŐ  

7 Ůीिमयम गुणवȅा वाले हʋे वजन वाले िफलर - एवर कोट - 112 की 
पहचान करŐ

8 संपूणŊ बॉडी įरपेयर िफलर िकट - 3m बॉȵो 312 की पहचान करŐ  

9 शİƅशाली और तेजी से इलाज करने वाले फाइबरƸास िफलर - बॉȵो 
Ƹास - 00272 की पहचान करŐ  

10 बŠमुखी तरल धातु भराव - परमैिटƛ - 25909 की पहचान करŐ

11 मानक, मȯ ŵेणी और Ůाइिमयम िफलसŊ की पहचान करŐ।

टाˋ 2: K3, K4, (UHS) हाडŊनर की पहचान करŐ

1 HS - C-35, CT, F, MX, P, Q700 टाइप हाडŊनर की पहचान करŐ।

2 रेपॉƛ हाडŊनर (एपॉƛी) की पहचान करŐ

टाˋ 3: िविभɄ Ůकार की पुǥी की पहचान करŐ

1 िलन सीड ऑयल आधाįरत मचŒडाइज पुǥी की पहचान करŐ  िजसका 
उपयोग िछūो,ं माइनर Ţैक और िवनाश को भरने के िलए िकया जाता 
है।

2 ऑटोबॉडी रे Ōːƕन पुǥी की पहचान करŐ , िजसका उपयोग कम Ůयास 
मŐ बेहतर पįरणाम Ůाɑ करने के िलए िकया जाता है।

3 पॉिलएːर पुǥी की पहचान करŐ , िजसका उपयोग बŠत छोटी Ţीज, 
डŐट और ऑटो बॉडी इंफेƕन को भरने के िलए िकया जाता है।

4 पहचानŐ िक पॉिलएːर बेस एक कठोर पुǥी के साथ संयुƅ है, जो जʗी 
ठीक हो जाता है और इसे तेजी से खȏ कर देता है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.51
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

पैनल पर लगाने के िलए बॉडी िफलर को िमƛ करने का अɷास करना (Practice to mix the body 
filler for apply on panel)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पैनल पर लगाने के िलए बॉडी िफलर को िमİƛंग बोडŊ पर िमलाएँ।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• बॉडी िफलर िमİƛंग बोडŊ - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• बॉडी िफ़लर - आवʴकतानुसार।
• हाडŊनर - आवʴकतानुसार।
• पुǥी - आवʴकतानुसार।
• सœड पेपर - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• बिनयान कपड़ा - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पैनल पर लगाने के िलए िमİƛंग बोडŊ पर बॉडी िफलर िमलाएँ (Fig 1)

1 िफलर िमİƛंग बोडŊ का चयन करŐ  और इसे सतह पर रखŐ।

2 िमİƛंग बोडŊ की सतह को साफ करŐ।

3 िमİƛंग बोडŊ की सतह पर ऑटो बॉडी िफलर रखŐ। िफलर को संदूषण 
से मुƅ रखने के िलए साफ सतह पर िमलाना महȕपूणŊ है।

4 अपनी संतुिʼ के िलए बॉडी िफलर को अǅी तरह िमलाएँ।

5 िमİƛंग बोडŊ पर बॉडी िफलर को सूखने न दŐ , अगर िमİƛंग बोडŊ पर 
बॉडी िफलर सूख जाता है तो यह िमİƛंग बोडŊ को नुकसान पŠंचाएगा 
जो बे̾ड बॉडी िफलसŊ को हटा रहा है।

6 िमİƛंग बोडŊ का इˑेमाल करने के बाद इसे साफ पानी से साफ कर 
लŐ।

7 सुिनिʮत करŐ  िक िमŵण बोडŊ की सतह भंडारण से पहले अǅी तरह 
से साफ हो गई है।

8 बोडŊ को Šक से दीवार पर लटका दŐ।

9 बॉडी िफलसŊ िमलाने के दौरान सुरƗा उपायो ंका पालन करŐ।

Fig 1
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.52
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

शीट मेटल के ƗितŤˑ सतह Ɨेũ को तैयार करने का अɷास (Practice on preparation of 
damaged surface area of sheet metal)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• शीट मेटल का ƗितŤˑ सतह Ɨेũ तैयार करŐ।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• सŐध हटाने वाला हथौड़ा - 1 No.
• ˌैपर - 1 No.
• सœͤिडंग टूल - 1 No.
• सœड पेपर होʒर - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• सœड पेपर - आवʴकतानुसार।

• Ůाइमर - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: शीट मेटल का ƗितŤˑ सतह Ɨेũ तैयार करŐ

1 शीट मेटल के ƗितŤˑ Ɨेũ का िनरीƗण करŐ।

2 तैयार िकए जाने वाले Ɨेũ को िचि˥त करŐ।

3 शीट मेटल के ƗितŤˑ Ɨेũ को साफ करŐ।

4 ƗितŤˑ Ɨेũ को Ƒीिनंग साʢŐट के साथ िमिŵत साफ पानी से धो लŐ।

5 िबना खरोचं के ˌेपर की मदद से पŐट के अितįरƅ धातु को हटा दŐ।

6 डŐट įरमूवल टूʤ की मदद से डŐट को हटा दŐ।

7 ƗितŤˑ Ɨेũ की सतह पर जमा जंग और पŐट को हटा दŐ।

8 पŐट की जंग हटाने के िलए फाइल, सœड पेपर, सœͤिडंग टूल (पावर या हœड 
टूल) का उपयोग करŐ।

9 पŐट और धूल को साफ करने के बाद, ƗितŤˑ सतह का िनरीƗण करŐ।

10 यिद शीट मेटल अिधक ƗितŤˑ या फटी Šई है, तो ƗितŤˑ शीट को 
काटकर नए टुकड़े से वेʒ करŐ।

11 शीट मेटल के वेʒेड ˕ान पर जमा वेʒ बनŊ को हटा दŐ।

12 सुिनिʮत करŐ  िक शीट मेटल की सतह की ƗितŤˑ İ˕ित को मूल के 
ŝप मŐ बहाल िकया गया है।

नोट: ƗितŤˑ शीट मेटल की सतह को रेतते समय माˋ और 
हाथ के दˑाने, एŮन का Ůयोग करŐ।

Fig 1
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ऑटोमोटिव (Automotive) अभ्यास 1.7.53
मैकेनिक ऑटो बॉडी पेंटिंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी फिलर्स और करोश़न 
प्रोटेक्शन

शीट मेटल के क्षतिग्रस्त सतह क्षेत्र को तैयार करने का अभ्यास (Practice to apply the body 
fi ller on the damaged sheet  metal  area)
उद्देश्य: इस अभ्यास के अंत में आप यह कर सकेंगे :
• शीट मेटल का क्षतिग्रस्त सतह क्षेत्र तैयार करंे।

आवश्यकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• प्रशिक्षु टूल किट - 1 No.
• पेंट स्क्रैपर - 1 No.
• स्टील वूल - 1 No.
• ब्रिसल ब्रश - 1 No.
• वायर ब्रश - 1 No.
• पुट्टी नाइफ - 1 No.
• सैंडिंग ब्लॉक - 1 No.
• कॉकिंग गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामग्री  (Materials)

• बॉडी फ़िलर - आवश्यकतानुसार।
• सैंड पेपर - आवश्यकतानुसार।
• प्राइमर - आवश्यकतानुसार।
• स्पेसिंग पेस्ट - आवश्यकतानुसार।
• बनियान कपड़ा - आवश्यकतानुसार।
• कॉटन वेस्ट - आवश्यकतानुसार।
• थिनर - आवश्यकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवश्यकतानुसार।

प्रक्रिया (PROCEDURE)

टास्क 1: क्षतिग्रस्त शीट मेटल पर बॉडी फिलर लगाएँ

1 क्षतिग्रस्त शीट मेटल की सतह को साफ करें।

2 शीट मेटल की क्षतिग्रस्त सतह का निरीक्षण करें।

3 उस बॉडी फिलर की पहचान करें जो शीट मेटल की क्षतिग्रस्त सतह 
के लिए उपयुक्त है।

4 स्टोर से बॉडी फिलर चुनें।

5 बॉडी फिलर को मिक्सिंग बोर्ड/शीट पर मिलाएँ।

6 सुनिश्चित करें कि बॉडी फिलर अच्छी तरह मिश्रित है और शीट 
मेटल की क्षतिग्रस्त सतह पर लगाने के लिए उपयुक्त है (fig 1)

7 सुनिश्चित करें कि क्षतिग्रस्त सतह पर प्राइमर का छिड़ काव किया 
गया है।

8 मिश्रित बॉडी फिलर को शीट मेटल की सतह पर समान रूप से दो 
दिशाओं में अप्लाई करें ताकि सतह ठीक से बन सके (आगे और पीछे 
की दिशा)।

9 प्रोजेक्टेड फिलर को हटाने के लिए भराव अप्लाई क्षेत्र पर सैंड 
करने के बाद, कुछ घंटों के लिए सूखने दें।

Fig 1
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.54
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

įरपेयर एįरया को समतल करने के िलए हœड ɰॉक सœͤिडंग का उपयोग करने का अɷास करना (Practice 
to using the hand block sanding to level the repair area)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• हœड ɰॉक सœͤिडंग का उपयोग करना।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• हœड ɰॉक - 1 No.
• फेस माˋ - 1 No.
• हाथ के दˑाने - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• सœड पेपर - 40 िŤट - आवʴकतानुसार।

• सœड पेपर अलग िŤट - आवʴकतानुसार।

• बिनयान कपड़ा - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

• बॉडी िफ़लर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: įरपेयर एįरया को समतल करने के िलए हœड ɰॉक सœͤिडंग का उपयोग करना (Fig 1)

1 बॉडी िफलर धातु की सतह को साफ करŐ।

2 सœड पेपर चुनŐ।

3 सœड पेपर िŤट - 40 को हœड ɰॉक पर िफƛ करŐ।

4 ʩİƅगत सुरƗा के िलए हाथ के दˑाने और फेस माˋ पहनŐ।

5 हœड ɰॉक सœडर को बॉडी िफलर अɘाई Ɨेũ पर रगड़ने के िलए रखŐ।

6 िचकनी सतह लाने के िलए हœड ɰॉक सœͤिडंग को दो िदशाओ ंमŐ ले जाएँ।

7 धातु की सतह पर धूल के कणो ंको साफ करने के िलए संपीिड़त हवा 
को सœͤिडंग Ɨेũ पर अɘाई करŐ।

8 įरपेयर एįरया की िचकनाई और ˑर िफƛ से सुिनिʮत करŐ।

Fig 1© NIMI 
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.55
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

पŐट की सतह की खािमयो ंको िफƛ करने का अɷास करना (Practice on repairing paint surface 
imperfections)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पŐट की सतह की खािमयो ंको िफƛ करŐ।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• हैȵ ɰॉक - 1 No.
• पावर िडˋ - 1 No.
• फेस माˋ - 1 No.
• हैȵ ɰॉक - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• सœड पेपर - आवʴकतानुसार।

• बॉडी िफ़लर - आवʴकतानुसार।

• Ůाइमर - आवʴकतानुसार।

• रंग - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

• बिनयान कपड़ा - आवʴकतानुसार।

• पतले - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पŐट की सतह की खािमयो ंको िफƛ करने की िविध

1 िचिũत सतह को साफ करŐ।

2 पŐͤिटंग Ɨेũ की सतह की जाँच करŐ।

3 `पŐट की सतह की अपूणŊता का पता लगाएँ।

4 िचिũत भाग पर अपूणŊता Ɨेũ को िचि˥त करŐ।

5 फेस माˋ और हैȵ Ƹव पहनŐ।

6 अपूणŊता पर रिबंग कंपाउंड लगाएँ और ƗितŤˑ सतहो ंको पŐट करŐ।

7 रिबंग कंपाउंड का उपयोग उसी तरह और उसी तरह से िकया जाना 
चािहए जैसे िक सœड पेपर।

8 कभी भी कंपाउंड को पूरे वाहन पर तब तक न लगाएँ जब तक िक यह 
सम˟ा जैसी सम˟ा के िलए िबʋुल आवʴक न हो।

9 पानी के धɬे या भंवर के िनशान, रेत या सड़क के पȈर से सतह का 
गǯा हटा दŐ।

10 कंपाउंिडंग से पहले आपको उन सभी िटŌ म को सुरिƗत रखना चािहए 
िजɎŐ आप माİˋंग टेप से कंपाउंड नही ंकरना चाहते हœ।

11 पैड पर ही एक छोटा सा डैब कंपाउंड लगाएँ, और एक पैनल को पॉिलश 
करना शुŝ करŐ। मȯम दबाव और मȯम गित का Ůयोग करŐ।

12 एक बार मŐ 2ʼ गुणा 2ʼ Ɨेũ से अिधक का यौिगक न करŐ।

13 आŢामक यौिगक तेजी से काम करते हœ इसिलए सावधान रहŐ।

14 खािमयो ंको दूर करने और पŐट को समतल करने के िलए पŐट की सतह 
की थोड़ी माũा मŐ कटौती करना सुिनिʮत करŐ।

15 अंितम चरण के िलए िफिनिशंग पॉिलश का उपयोग करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.56
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

पŐट ˌैच, िनƛ और िडंƺ की मरʃत करना (Perform repairing of paint scratches, nicks 
and dings)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पŐट ˌैच, िनƛ और िडंग की मरʃत करŐ
• जंग मुƅ सतह तैयार करŐ।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• आिटŊː Űश - 1 No.
• हœड ɰॉक सœͤिडंग - 1 No.
• बफįरंग मशीन - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• मोम और Ťीस įरमूवर  - आवʴकतानुसार।
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• बिनयान कपड़ा - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• पतले - आवʴकतानुसार।
• रिबंग कंपाउंड - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ऑटो बॉडी पŐट ˌैच, िनƛ और िडंग की मरʃत करŐ

1 िडफेƃ एįरया को साफ करŐ।

2 पहले से पŐट िकए गए मैिचंग पŐट का चयन करŐ।

3 आिटŊː Űश की मदद से फटी Šई जगह पर पŐट का हʋा कोट लगाएँ।

4 एक मोटी पŐट कोिटंग के बजाय कई पतले कोट लगाएँ।

5 सूखने के बाद 600 िŤट सœड पेपर से Ůȑेक कोट पर हʋी रेत डालŐ।

6 Ůȑेक पŐट कोट के बीच िनमाŊता के अनुशंिसत सुखाने के समय का 
पालन करŐ।

टाˋ 2: धातु पैनल की सतह को जंग मुƅ करने के िलए तैयार करना

1 धातु की सतह से Ťीस ऑइल को हटाने के िलए खिनज İ˚ट का उपयोग 
करŐ।

2 धातु की सतह को साफ करŐ।

3 ढीला और छीलने वाला पŐट हटा दŐ।

4  सœड पेपर का उपयोग करके जंग हटा दŐ।

5 छोटे िछū और डŐट की मरʃत करŐ , मरʃत Ɨेũ को तब तक सœड करŐ  
जब तक िक आप नंगे धातु तक न पŠंच जाएँ और छोटे िछū और डŐट 
के िलए खिनज İ˚ट के साथ िमिŵत डीŤीजर से पोछं लŐ और िछū मŐ 
सीधे एपॉƛी आधाįरत सİʃŵ डालŐ या लंबे िछū के िलए डŐट करŐ  िछū 
के िकनारे पर एपॉƛी भराव अɘाई करŐ।

6 िछū से एक इंच बड़ा फाइबर Ƹास मैश करŐ  और िफलर मŐ दबाएँ।

7 धातु की सतह को Ůाइम करŐ , िफलर अɘाई Ɨेũ पर सœͤिडंग करŐ।

8 एयर Ůेसर से सœͤिडंग Ɨेũ को साफ करŐ।

9 सुिनिʮत करŐ  िक धातु की सतह िचकनी और बारीक िफिनिशंग वाली 
हो।

10 पैनल की सतह पर लगाने के िलए मेटल Ůाइमर का चयन करŐ।

11 सतह की सफाई के तुरंत बाद Ůाइिमंग करना सतह पर धूल या गंदगी 
को जमा होने और ɢैश रː को बनने से रोकने के िलए अिनवायŊ है।

12 धातु की शीट पर बनने से रोकने के िलए गैʢनाइǕ Ůाइमर लगाएँ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.57
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

शीट मेटल के जंग उपाय पर अɷास (Practice on corrosion treatment of sheet metal)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• शीट मेटल का जंग उपाय अɘाई करŐ।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.
• सœड पेपर हœड ɰॉक - 1 No.
• हˑ और िवधुत उपकरण - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• सœड पेपर - आवʴकतानुसार।

• मशीन Ůाइमर - आवʴकतानुसार।

• सœड पेपर - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

• पŐट िमİƛंग İːक - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: आंतįरक और बाहरी सतह पर जंग उपाय अɘाई करŐ

1 जंग से बनी धातु की सतह की पहचान करŐ

2 जंग लगी धातु की सतह पर लगे पŐट को हटा दŐ।

3 धातु की सतह या िकसी अɊ सामŤी पर लगे Ťीस या तेल को हटा दŐ।

4 शीट मेटल के जंग और जंग को हटाने के िलए अनुमािनत धातु कंडीशनर 
के साथ रासायिनक समाधान के साथ सतह को साफ करŐ।

5 यिद अनुशंिसत ŝपांतरण कोिटंग का आवʴक अनुŮयोग अिधकतम 
आसंजन Ůदान करता है।

6 सुिनिʮत करŐ  िक जंग रोधी उपाय धातु की सतह धूल और जंग से साफ 
है।

7 मेटल कंडीशनर चुनŐ।

8 लेबल पर िदए गए िनदőशो ंके अनुसार मेटल कंडीशनर को पानी के साथ 
उिचत अनुपात मŐ िमलाएँ।

9 मेटल कंडीशनर को िमलाने के िलए ɘाİːक पेल या मग का इˑेमाल 
करŐ।

10 मेटल कंडीशनर लगाने से पहले, जंग लगने पर सतह को अŰेिसव पैड 
से साफ करŐ।

11 जंग कोिटंग Ɨेũ िबना िकसी धूल के सूखा होना चािहए।

12  रग या Űश Ȫारा धातु की सतह पर संƗारण कोिटंग अɘाई करŐ।

13 आपके ŮिशƗक के िनदőशानुसार सूखने से पहले 2 से 5 िमनट  
के बाद धो लŐ।

14 शीट मेटल की सतह के उपाियत Ɨेũ पर िफर से धो लŐ।

15 ठंडे पानी के साथ-साथ चीर या ̇ ंज का उपयोग करके सतह पर धुलाई 
करŐ।

16 साफ कपड़े से पोछंकर सुखा लŐ और हवा मŐ सूखने दŐ।

17 ȕचा को मैटेिलक एिसड से बचाने के िलए रबर या Ůोन Ƹ̺स पहनŐ।

18 जंग लगने और ऑƛीकरण की पुनरावृिȅ को रोकने के िलए नंगे धातु 
को जʗ से जʗ Ůाइम िकया जाना चािहए।

19 मेटल Ůाइमर को एयर Ůेसर के 40 से 45 PSI के गन Ůेसर मŐ शीट मेटल  
की आंतįरक और बाहरी सतह पर िछड़काव िकया जाता है।

20 Ůाइमर का िछड़काव धातु की सतह और Ůाइमर ˚े गन से लगभग 6 
से 8 इंच (152 से 200 mm) की दूरी से िकया जाता है।

21 सुिनिʮत करŐ  िक मेटल Ůाइमर को वाहन के आंतįरक और बाहरी िहˣे 
पर ठीक से िछड़का गया है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.58
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

įरपेयर एːीमेट तैयार करने का अɷास (Practice to prepare the repair estimate)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एːीमेट गाइड बुक का उपयोग करके įरपेयर एːीमेट तैयार करना।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट िथकनेस गेज - 1 No.
• एːीमेट गाइड बुक - 1 No.
• ˋैन टूल - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• िŮंटर के साथ कंɗूटर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कागज़ - आवʴकतानुसार।

• पŐͤिसल - आवʴकतानुसार।

• रबड़ - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• बिनयान का कपड़ा - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एːीमेट गाइड बुक का उपयोग कर įरपेयर एːीमेट तैयार करना

1 वाहन को बॉडी įरपेयर शॉप पर पाकŊ  करŐ।

2 वाहन को पानी और संपीिड़त हवा से साफ करŐ।

3 वाहन का िनरीƗण करŐ  और मरʃत िकए जाने वाले मरʃत/ƗितŤˑ 
भागो ंकी पहचान करŐ।

4 भागो ंकी कीमत, ŵम कायŊ समय और ŵम लागत को संदिभŊत करने के 
िलए ऑटोबॉडी įरपेयर एːीमेिटंग गाइड का अȯयन करŐ।

5 कंɗूटर आधाįरत आकलन गाइड का उपयोग करने के िलए मैɊुअल 
आकलन का बेहतर उपयोग करŐ , कंɗूटर िसːम मैɊुअल अनुमान 
Ůाŝपो ंके समान अनुŢम के साथ ˕ािपत िकए जाते हœ।

6 सामने वाले बंबर से िनरीƗण शुŝ करŐ  और पीछे की ओर वाहन की 
ओर बढ़Ő।

7 एːीमेट Ůाŝप मŐ सभी ƗितŤˑ भागो ंको नोट करŐ  और सही मूʞ 
िनधाŊरण के िलए ऑटोबॉडी मरʃत आकलन मागŊदिशŊका देखŐ।

8 वाहन की मरʃत या िफर से रंगने के िलए आवʴक सामŤी का आकलन 
करता है।

9 एːीमेिटंग गाइड के अनुसार एːीमेट फॉमőट पर मटेįरयल कॉː और 
लेबर कोट और GST की कीमतŐ तय करŐ।

10 वाहन की मरʃत के िलए Ůभाįरत की जाने वाली कुल रािश।

11 वाहन िववरण के साथ įरपेयर एːीमेट का िŮंट आउट लŐ।

12 मरʃत कायŊ की पुिʼ के िलए वाहन मािलक को अनुमािनत चालान 
जमा करŐ। सैɼल एːीमेट नीचे िदया गया है।
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                                                                                  सैɼल एːीमेट

थंगम

įरपेयर एːीमेट
No. 002128

कोिलजन एİːमॅिटंग सिवŊस

नाम पता फ़ोन नंबर िदनांक

िशव कुमार 1143  रेल  रोड  सŐट  Ţेसोना , 
पा.17929।

044-8596746 14-06-2020

साल बनाना मॉडल लाइसŐस नंबर लाभ सीįरयल/V.I. No.

2006 फोडŊ PV MAE 917 14864 I F T D F I S Y S G -
NA69994

बीमा कंपनी बीमा का Ůकार समायोजक फ़ोन कार İ˕त है

Amerisure col mF6. 4/07

आवʴक भागो ंऔर आवʴक ŵम का अनुमान
पŐट लागत 
अनुमान

पाट्Ŋस की लागत का 
अनुमान

ŵम 
लागत 
अनुमान

1 ůंट फेस बार Ţोम कोई gds या पैड नही ं

1 ůंट ːोन िडɢेƃर

1 लेɝ हेड लœप डोर (अजŒट िŤल के साथ)

1 लेɝ हेड लœप शीʒ

1 लेɝ ůंट फŐ डेक

1 लेɝ ůंट फेनडेक एŮन

2 पिहए 55.60 . है

2 ːेʈ और बैलŐस

2 हब कैप

रेिडएटर सपोटŊ की मरʃत

ůंट एँड संरेİखत करŐ

1 बायां दरवाजा िटŌ म पैनल

Ōː ाइप लेɝ ůंट फŐ डर

लेवर 23.0 बजे @ 23.00

(नोट: ůंट स Ő̇शन को नुकसान हो सकता है)

पŐट मैट

अंडरकोट

1

3

0

1

250

40

52

3

133

60

111

2

43

73

15

575

89

15

82

50

32

20

00

47

20

50

46

40

00

00

10

00

1

1

2

1

5

5

2

6

0

6

5

0

5

5

 कुल                                                           1419.97
 कुल योग                                                    1419.97
  टैƛ                                                               85.20

  कुल एːीमेट                                             1505.17

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.58

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



121

ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.7.59
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - बॉडी िफलसŊ और करोश़न Ůोटेƕन

एक एːीमेट गाइड बुक मŐ आंिशक मूʞ और ŵम समय की जानकारी का अɷास और पहचान करना 
(Practice and identify the information of part price and labour time in a estimate 
guide book)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एːीमेट गाइड से आंिशक मूʞ, ŵम समय और लागत एकũ करŐ।

आवʴकताएंँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट िथकनेस गेज - 1 No.
• एːीमेट गाइड बुक - 1 No.
• ˋैन टूल - 1 No.

उपकरण / मशीन  (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• िŮंटर के साथ कंɗूटर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कागज़ - आवʴकतानुसार।

• पŐͤिसल - आवʴकतानुसार।

• रबड़ - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एːीमेट गाइड बुक से पाटŊ Ůाइस और लेबर Ůाइस और कॉː की जानकारी एकिũत करना

1 ̊ʴ िनरीƗण और ˋैन टूल का उपयोग करके वाहन की मरʃत की 
जानकारी एकũ करना।

2 Ťाहक के िलए ŮिŢया को यथासंभव पीड़ारिहत बनाना।

3 एːीमेट तैयार करने के िलए उपयुƅ िविध िनधाŊįरत करने के िलए Ɨित 
का िवʶेषण करŐ  िजसमŐ िनɻिलİखत शािमल हœ।

• गाइड ŵम समय का आकलन।

• मरʃत की दुकान ŵम दर।

• ŵम ŵेिणयां - बॉडी, įरिफिनश, मेक, ŌːƁरल वकŊ ।

• ŵम समय और पįरʺरण सामŤी की गुणवȅा और इसकी लागत 
का िनणŊय।

• दुकान लाभ

4 ऑनलाइन अपडेटेड ऑटोबॉडी įरपेयर एːीमेट गाइड जानकारी का 
उपयोग करके एːीमेट चालान तैयार करŐ।

5 पुजŘ की कीमत का मूल भाग/समान भाग मूʞ का चयन करŐ।

6 यांिũक कायŊ, संरचनाȏक कायŊ, įरिफिनिशंग कायŊ, एक दुकान लाभ 
का अनुमान लगाने के िलए Ůȑेक कुशल और अकुशल ŵिमको ंके िलए 
ŵम लागत और समय का चयन करŐ।

7 पुजő और ŵम लागत पहले से ही तय हœ और कंɗूटर िसːम मŐ ŮोŤाम, 
यह िनमाŊता से िनमाŊता मŐ िभɄ हो सकता है।

8 अनुमािनत चालान मŐ Ůȑेक भाग की कीमत जोड़Ő।

9 ŵम एːीमेट गाइड के अनुसार Ůȑेक Ůकार के कायŊ के िलए कुल ŵम 
लागत जोड़Ő।

10 एːीमेट गाइड का उपयोग करके अनुमान चालान को पूरा करने के 
िलए कुल भागो ंकी कीमत कुल ŵम लागत GST जोड़Ő।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.60
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

पŐट िमİƛंग İːक Ȫारा िमƛ पŐट पर अɷास करना (Practice on mix paints by paint mixing 
stick)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पŐट िमİƛंग İːक से पŐट िमलाएँ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

• पŐट िमİƛंग कप - 1 No.

• पŐट िमİƛंग İːक - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट                                                           -आवʴकतानुसार।
• िथनर                                                         -आवʴकतानुसार।
• सœड पेपर                                                    -आवʴकतानुसार।
• Ůाइमर                                                       -आवʴकतानुसार।
• बॉडी िफ़लर                                                -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː                                                 -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल                                                 -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पŐट िमƛ İːक Ȫारा पŐट िमƛ करना

1 उपयुƅ पŐट चुनŐ।

2 पŐट िटन को खोलŐ जो पैक है।

3 पŐट िटन को झटका दŐ।

4 पŐट को कप या मग मŐ डालŐ।

5 पŐट को मैनुअल और मशीन Ȫारा पŐट िमİƛंग İːक के साथ िमलाने 
के कई तरीके हœ।(Fig 1)

6 एक İːक लŐ और İːक को पŐट कप/मग के अंदर डालŐ।

7 पŐट को अǅी तरह िमलाने के िलए İːक को धीरे-धीरे घुमाएँ या पŐट 
िमİƛंग İːक को िडŌ ल मशीन पर लगाएँ और मशीन को धीरे-धीरे 
चलाएँ तािक İːक को पŐट के उिचत िमŵण के अंदर घुमाया जा सके। 

8 सुिनिʮत करŐ  िक पŐट ठीक से िमिŵत है और िचपिचपापन परीƗण ˚े 
या पŐट करने के िलए तैयार है।

Fig 1
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.61
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

पŐट िवˋोिसटी कप के Ůयोग का अɷास करना (Practice on use of paint viscosity cup)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• िवˋोिसटी कप का Ůयोग करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

• पŐट िवˋोिसटी परीƗण िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• वकŊ  बŐच - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िवˋोिसटी कप का Ůयोग करŐ

1 पŐट कंटेनर को िचपिचपाहट परीƗण के िलए रखŐ।

2 पŐट का तापमान जांचŐ।

3 पŐट का तापमान कमरे के तापमान पर होना चािहए।

4 यिद तापमान बदलता है तो परीƗण से पहले कमरे के तापमान मŐ आने 
की अनुमित दŐ।

5 पŐट िवˋोिसटी टेː िकट को िवˋोमीटर के साथ रखŐ, ːॉप वाच 
बॉटम, पŐट ːोरेज कप को वकŊ  बŐच पर रखŐ।

6 िवˋोिसटी शंकु के आकार का 100 cc कप नीचे िछū 4 mm (या 
आग) के साथ रखŐ।

7 पŐट के तापमान की जांच करŐ , यह लगभग 70F होना चािहए 
(Fig 1 & 2)

8  उिचत कमी के िलए िनमाŊता के िनदőशो ंऔर िनदőशो ंको पढ़Ő। जब तक 
िथनर और सामŤी पŐट िमİƛंग İːक के साथ अǅी तरह िमिŵत न 
हो जाए, तब तक įरǰूसर को िहलाएँ।

9 कप के िनचले भाग मŐ िछū पर उंगली रखŐ और हाथ मŐ पŐट से भरŐ । ː ॉप 
वॉच का उपयोग समय के िलए िकया जाता है, कप को खाली होने मŐ या 
पŐट के Ůवाह को टूटने मŐ िकतने सेकंड लगते हœ।

10 िविभɄ Ůकार की सामŤी मŐ अलग-अलग िछड़काव िचपिचपाहट होती 
है।

11 उदाहरण के िलए लाह सबसे अǅा िछड़काव करेगा और 18 से 22 
सेकंड मŐ अǅी तरह से िछप जाएगा और बह जाएगा। एʋेड इनेमल 
20 से 23 सेकंड मŐ,18 से 21 सेकŐ ड मŐ एिŢिलक इनेमल और 18 से 
22 सेकŐ ड मŐ पॉलीयूरेथेन इनेमल अपने सवŖȅम गुण िदखाएगा। ।

12 पŐट गाइड बुक के संदभŊ मŐ अपने इं Ōːƃर गाइड के अनुसार पŐट की 
िचपिचपाहट की जांच के िलए िविभɄ Ůकार के पŐट का उपयोग करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.62
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

पŐट ̊ े गन ̊ े पैटनŊ के परीƗण पर अɷास करना (Practice on test the paint spray gun spray 
pattern)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• गन Ōː ोक पर ˚े के Ůभाव की जाँच करŐ
• गन की गित और गन की िदशा की जांच करŐ
• ˚े ओवरलैप की जांच करŐ
• गन हœडिलंग Ůॉɰम हीिलंग और आकŊ िलंग की जांच करŐ

आवʴकताएँ  (Requirements)
औजार/साधन (Tools/Instruments)
• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.
• गन Ƒीिनंग िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)
• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials) 
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• पŐट िमİƛंग İːक - 1 No.
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: पŐट ˚े गन नॉब को एडजː करŐ
1 ˚े गन को साफ करŐ

2  एयर Ůेशर रेगुलेटर पŐट ˚े गन के नीचे İ˕त है।

3 गन के तल मŐ आकर देखŐ िक एयर इनलेट के ठीक बगल मŐ नॉब है यह 
एक Ůितबंधक वाʢ है। (Fig 1)

ओर ले जाएँ। बस इसे वापस ˌू करŐ  और वापस खीचं लŐ और गन के 
िटŌ गर हœडल को पकड़ लŐ। धीरे-धीरे घंुडी को तब तक पŐच करŐ  जब 
तक िक वह िटŌ गर को आगे की ओर धकेलना शुŝ न कर दे। यह पूणŊ 
ɢुइड Ůवाह है। पूणŊ ɢुइड Ůवाह हमŐ सबसे अǅा िनयंũण पैटनŊ और 
ऑटोमाइजेशन देगा।

8 दूसरा नॉब पंखे के िनयंũण के िलए है। यह नॉब ɢूइड कंटŌ ोल नॉब के 
ऊपर या हœडल के िकनारे पर हो सकता है।

9 सबसे पहले नोजल या एयर हॉनŊ को 90 िडŤी घुमाएँ। यह वह िहˣा है 
जहां से पŐट िनकलता है। यह आपके पŐट पैटनŊ को ऊपर और नीचे की 
बजाय इसके िकनारे पर लेटा देगा।

10 िफर एयर हॉनŊ को पीछे की ओर मोड़Ő , तािक पैटनŊ लंबवत हो। गन को 
हमारे धातु पैनल से लगभग 6-8 इंच दूर रखŐ। गन पर अपना Ůेसर 
मापन यंũ 30psi पर सेट करŐ  और िटŌ गर को पूरी तरह से पीछे खीचंŐ 
और छोड़Ő। यह गन का इनलेट Ůेशर होना चािहए न िक एयर कैप का 
Ůेशर।

11 जब तक दो समान पैटनŊ तैयार नही ंहो जाते, तब तक 5psi की वृİȠ 
मŐ दोहराएँ। समान पैटनŊ के दो Ůेसरो ंका उपयोग कम करŐ।

4 गन के हȈे के शीषŊ पर दो घंुडी हœ।

5 एक ɢुइड िनयंũण के िलए और दूसरा ˚े पैटनŊ के िलए।

6 ɢुइड िनयंũण (वाʢ) नॉब सीधे पŐट नोजल से वापस जाता है जहां से 
पŐट िनकलता है।

7 इस नॉब को एडजː करने के िलए इसे लगभग पूरी तरह से पीछे की 

टाˋ 2: गन Ōː ोक पर ˚े के Ůभाव की जाँच करŐ

1 पŐट ˚े गन चुनŐ और उसे साफ करŐ।

2 गन पर एयर Ůेसर सेट करŐ , पंखे के समायोजन पŐच को पूरी तरह से खोलŐ, 

िफर ɢुइड समायोजन पŐच पूरी तरह से खुला पŐच का Ūेड उपयुƅ 
होना चािहए।
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3 ˚े गन को एक परीƗण पैनल से लगभग 8 इंच (200 mm) दूर रखŐ। 
सही दूरी मापने का एक ȕįरत तरीका है िक आप अपनी उंगली को 
फैला लŐ और अपनी छोटी उंगली से सतह को ˙शŊ करŐ  और ˚े गन 
की नोक को अपने अंगूठे से ̇ शŊ करŐ। यह गन को सतह से उिचत दूरी 
पर रखता है।

4 िटŌ गर को पूरी तरह से वापस भर दŐ  और जʗी से उसे छोड़ दŐ।

5 अब ˚े पैटनŊ के आकार और साइज़ की जांच करŐ। पैटनŊ गोल होना 
चािहए।

टाˋ 3: गन की गित और गन की िदशा की जाँच करŐ

2 िनचले घंुडी को समायोिजत करŐ  जो गन के माȯम से िवतįरत िकए जाने 
वाले पŐट की माũा या माũा को िनयंिũत करता है।

3 िटŌ गर लीवर को पूरी तरह से पीछे की ओर खीचें, गन को पूरी तरह से 
पीछे की ओर ले जाएँ और बारी-बारी से दो नॉब के बीच एडजː करके 
पŐट टिनōग का ˚े फैन Ůाɑ करŐ  जो िनचले िहˣे पर हो या ɢुइड नॉब 
गन के माȯम से जाने वाले पŐट की माũा को कम करता है।

4 टनŊ आउट करने से पŐट की माũा बढ़ जाती है। ऊपरी या पैटर िनयंũण 
घंुडी पर (बाईं ओर) मुड़ने से ˚े पैटनŊ चौड़ा हो जाता है। टिनōग इसे 
शंकु के आकार मŐ कम कर देता है।

5 एक बार सही ̊ े गन की गित और िदशा िनधाŊįरत करने के बाद अगला 
कदम शीट धातु की सतह पर लेप लगाने के िलए सही िछड़काव तकनीको ं
का पालन करना है।

टाˋ 4: पŐट ˚े ओवरलैप की जाँच करŐ

पŠँच जाता है। िफर पŐट के Ůवाह को रोकने के िलए िटŌ गर को पयाŊɑ 
छोड़ दŐ  लेिकन वायु Ůवाह को नही।ं

3 गन के माȯम से लगातार हवा का Ůवाह िटŌ गर जारी होने पर हर बार 
Ůेसर के िनमाŊण के बजाय एक िनरंतर Ůेसर बनाए रखता है। यह Ůȑेक 
पास के अंत मŐ पŐट के िनमाŊण का कारण होगा िजससे रन और खȏ हो 
जाएँगे। िवपरीत िदशा मŐ वापस जाने वाले एİɘकेशन के अनुŢम को 
दोहराएँ और पहले पास को 50 Ůितशत ओवरलैिपंग पास से ओवरलैप 
करŐ।

1 िफिनश कोट सामŤी या एक ɢैट ̊ े करके अɷास शुŝ करŐ। Ɨैितज 
पैनल, ̊ े पैटनŊ को सतह पर परीƗण करके पहले ही समायोिजत िकया 
जा चुका है।

2 गन को सतह से 8-10 इंच दूर और लंबवत पकड़Ő। कैप के माȯम से 
हवा पास करने के िलए पयाŊɑ िटŌ गर खीचंो और पैनल मŐ चलती गन 
के साथ एक पास शुŝ करŐ , Ɛोंͤिक यह पŐͤिटंग शुŝ करने के िलए िबंदु 
तक पŠंचता है, िटŌ गर को पूरी तरह से वापस मरोड़े और गन को पूरे 
पैनल मŐ लगभग एक फुट Ůित सेकंड तक ले जाना जारी रखŐ। अंत तक 

टाˋ 5: हीिलंग और आिकō ग की गन हœडिलंग सम˟ा की जाँच करŐ

1 ˚े गन को हमेशा समतल और सतह के लंबवत रखा जाना चािहए। 
गन की उिचत İ˕ित से िवचिलत होने से ˚े पैटनŊ उȋɄ हो सकता 
है। िजसके पįरणामˢŝप असमान िफʝ िनमाŊण पाũ हो सकते हœ। 
आिकō ग तब होती है जब कोई एɘीकेटर केवल अपनी कलाई घुमाता 

है। जब आिकō ग होता है तो ˚े पास के बीच मŐ कोिटंग की माũा ˚े 
पास के िसरो ंसे अिधक होती है। उिचत तकनीक है कलाई को िहलाना 
हाथ/कंधे को सीधा और समतल रखना और Ɨैितज या ऊȰाŊधर ˚े 
पास का उपयोग करते समय 3 फीट से अिधक नही ंहोना चािहए।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.62

1 गन के ˚े पैटनŊ को समायोिजत करते Šए ऊपरी िनयंũण घंुडी को वायु 
Ůवाह के समानुपाती समायोिजत करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.63
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

पŐट ˚े गन की सफाई और ˘ेहन पर अɷास करना (Practice on clean and lubrication of 
paint spray gun)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पŐट ˚े गन की सफाई और िचकनाई
• Ůेशर फीड पŐट ˚े गन को साफ करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• ˚े गन Ƒीिनंग िकट - 1 No.
• ˚े गन  - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.
• पŐट टेː बोडŊ - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।

• िथनर - आवʴकतानुसार।

• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पŐट ˚े गन को साफ और िचकनाई देना (Fig 1)
1 पŐट ˚े गन से हवा की नली को िडˋनेƃ करŐ।

2 पŐट ˚े गन को टŌ े पर रखŐ।

3 ˚े गन के पुजŘ को अलग- अलग करŐ।

4 िवघिटत भागो ंको सफाई िवलायक से साफ करŐ।

5 साफ बिनयान के कपड़े से भागो ंको साफ करŐ।

6 एयर Ůेसर के साथ वायु Ůवाह िछū की जाँच करŐ।

7 ɢुइड समायोजन पŐच और िछड़काव और ɢुइड Ůवाह िछū की जाँच 
करŐ।

8 पंखे के समायोजन पŐच की जाँच करŐ।

9 ɢुइड िनडल और ɢुइड िटप और एयर कैप की जाँच करŐ।

10 िटŌ गर लीवर की जाँच करŐ  और İ˚ंग लौटाएँ।

11 यिद कोई ƗितŤˑ भाग पाया जाता है तो उसे बदल दŐ।

12 पुजŘ को असेɾल करŐ  और सभी चलने वाले िहˣो ंको अनुशंिसत तेल 
से िचकनाई दŐ।

13 िपछले अɷास संƥा 70 मŐ सीखे अनुसार वायु पŐच, ɢुइड Ůवाह पŐच, 
पंखे िनयंũण पŐच को समायोिजत करŐ।
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टाˋ  2: Ůेशर फीड पŐट ˚े गन की सफाई (Fig 2 & 3)

1 Ůेसर नली को िडˋनेƃ करŐ।

2 ɢुइड Ůवाह पाइप को िडˋनेƃ करŐ।

3 पŐट ˚े गन को वकŊ  बŐच टŌ े पर रखŐ।

4 पŐट Ůेशर टœक के साथ Ůेसर नली।

5 Ůेसर टœक से ɢुइड रेखा को िडˋनेƃ करŐ।

6 Ůेशर गेज के साथ Ůेशर टœक टॉप कवर को हटा दŐ।

7 Ůेसर टœक के अंदर तरल पदाथŊ िनकालŐ।

8 अनुशंिसत सफाई िवलायक के साथ टœक को साफ करŐ।

9 एयर Ůेशर लाइन और ɢुइड Ůेशर लाइन को साफ करŐ  यिद लाइन मŐ 
कोई įरसाव या दरार है तो मरʃत करŐ  या इसे बदल दŐ।

10 ˚े गन को िड Ő̋टल करŐ  और सभी िहˣो ंको Ƒीिनंग सॉʢŐट से साफ 
करŐ  और ̊ े एयर Ůेशर से सुखाएँ और बिनयान के कपड़े से साफ करŐ।

11 िचपिचपापन सभी िवघिटत भागो ंका िनरीƗण करता है, यिद कोई 
ƗितŤˑ भाग पाया जाता है तो ˚े गन भागो ंको असेɾल करने से 
पहले ƗितŤˑ भागो ंको बदल देता है।

12 सभी भागो ंको असेɾल करŐ  िनमाŊता की सलाह के अनुसार पंखे के 
िनयंũण पŐच, वायु Ůवाह िनयंũण पŐच और ɢुइड Ůवाह िनयंũण पŐच 
को समायोिजत करŐ , सभी चलती भागो ंको लुिŰकेट करŐ।

13 Ůेशर टœक टॉप कवर और एयर Ůेशर लाइन और ɢुइड ɢो लाइन 
को असŐबल करŐ।

14 ˚े गन का परीƗण करŐ  Ɛोंͤिक यह ŮदशŊन है।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.63
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.64
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

पŐट ˚े बूथ रखरखाव पर अɷास करना (Practice on paint spray booth maintenance)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पŐट ˚े बूथ का रखरखाव करŐ  

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े टेİːंग िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• पŐट ˚े बूथ - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• सफाई िवलायक - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पŐट ˚े बूथ का रखरखाव करŐ

1 बूथ के रख-रखाव को रंगने के िलए पांच िनयिमत आवʴक िटɛ

a ओवर˚े रोकŐ

b फैन की सिवŊस  करŐ

c एयर यूिनट को बनाए रखŐ

d दूिषत पदाथŘ को हटा दŐ

e बूथ मŐ मलबा साफ करŐ

2 पानी के घोल और पŐट įरमूवर के साथ ˌिबंग Űश का उपयोग करके 
पŐट मलबे को साफ करŐ , इसे साफ करने के िलए या पŐट ˚े बूथ के 
मलबे और दूिषत पदाथŘ को साफ करने के िलए वाटर Ůेसर के साथ 
हवा का उपयोग करŐ।

3 पŐट बूथ से मुƥ पावर सɘाई को िडˋनेƃ करŐ  और सुिनिʮत करŐ  
िक सभी Ɨेũो ंको ठीक से सील कर िदया गया है।

4 सभी वŐट बंद कर दŐ  और सभी फैन बंद कर दŐ।

5 एƪॉː िफʐर को हटा दŐ  और इसे अलग से साफ करŐ  और उɎŐ विकō ग 
ऑडŊर मŐ रखŐ।

6 पŐट बूथ का मŐͤटेनŐस शुŝ करने से पहले सेɝी िवयर और Ƹ̺स, फेस 
माˋ का इˑेमाल करŐ।

7 बूथ से पŐट को पयाŊɑ ŝप से साफ करने के बाद, पानी को साफ करने 
वाले िवलायक से धुलाई करŐ। इसे ठीक से साफ करने के िलए Ůेशर 
वॉशर का इˑेमाल करŐ।

8 अपने पŐट बूथ को िनयिमत ŝप से झाडू और साफ करŐ  तािक मलबे को 
अंदर जाने से रोका जा सके।

9 आपको यह सुिनिʮत करने के िलए िनयिमत ŝप से एयर िफʐर को 
बदलना चािहए िक आपका बूथ दूिषत पदाथŘ को ठीक से िफ़ʐर करता 
रहे।

10 पŐट बूथ की दीवारो ंऔर फशŘ को साफ करŐ  और रोशनी की शुŜआत 
उɎŐ ओवर˚े से सुरिƗत रखने से होती है।

11 3m06839 एक तरल है जो दीवार पर जमा एक साफ िफʝ के िलए 
˚े और सूख जाता है इसे पानी के साथ Ůयोग करŐ।

12 िडनकंटŌ ोल ɢोर कोट को हर िदन पŐट बूथ पर ˚े िकया जा सकता है 
ɢोर कोट एयर पािटŊकʤ के इलेİƃŌकल चाजŊ को बेअसर कर देता 
है तािक 50% तक दूिषत पदाथŊ फशŊ पर िगरŐ  और आप जो भी पŐͤिटंग 
कर रहे हœ, उसमŐ फंस न जाएँ।

13 सुिनिʮत करŐ  िक पŐट बूथ अǅी तरह से साफ और सूखा है।

14 पŐट बूथ की दीवार या फशŊ पर पानी के धɬे को सुखाने के िलए संपीिड़त 
हवा का उपयोग करŐ।

15 एयर होज़, ɢुइड लाइन और फैन और िफʐर कनेƃ करŐ।

16 िवद्त शİƅ को बूथ से कनेƃ करŐ  और दमन Ůणाली Ůदान करŐ।

17 बूथ की रोशनी और एƪॉː बŐचो ंकी जांच करŐ , अगर खराब िहˣा है 
तो उसे बदल दŐ।

18 पŐट िमİƛंग ŝम और पŐट तैयारी ːेशन की जाँच करŐ।

19 सुिनिʮत करŐ  िक पŐट बूथ कनेƕन ठीक से जुड़े Šए हœ और ठीक से 
काम कर रहे हœ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.65
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

एयर सɘाई वाले ̫ ासयंũ के उपयोग पर अɷास (Practice on use of air supplied respirators)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• एयर सɘाई ʷासयंũ का Ůयोग करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• पŐट  बूथ - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• ʷासयंũ                                                 -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेस् -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल  -आवʴकतानुसार।
• एयर होज    -आवʴकतानुसार।
• होज Ƒœप                     -आवʴकतानुसार।
• एयर िफʐर              -आवʴकतानुसार।
• माˋ                      -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एयर सɘाई ʷासयंũ का Ůयोग करŐ

1 िविभɄ Ůकार के ʷासयंũो ंकी पहचान करŐ  और अपने ŮिशƗक की 
गाइड लाइन के तहत इसे पहनने और हटाने का अɷास करŐ।

2 डː माˋ का उपयोग सœͤिडंग करते समय िकया जाता है, यह धूल के 
कणो ंऔर ठोस कणो ंको उस हवा से बचाता है जो ʩİƅ सांस लेता 
है।

3 इस Ůकार का माˋ/ʷसन नाक और मंुह को ढकता है। (Fig 1)

Fig 1

DUST MASK

Fig 2

DISPOSABLE PAINT RESPIRATOR 

4 पŐट की दुकानो ंमŐ Ůोफाइलर के साथ रेİ˙रेटर का Ůयोग करŐ  और फŐ क 
दŐ। (Fig 2)

5 इस Ůकार के रेİ˙रेटर को ː Ō े चेबल इलाİːक ː Ō ैप को एडजː करके 
पŐटर के हेड पर िफट िकया गया है। (Fig 3)

6 पŐट की दुकान मŐ हर समय ˢǅ एयर सɘाई के िलए पŐट शॉप 
(Fig 4) मŐ पूणŊ फुल फेस रेİ˙रेटर का उपयोग िकया जाता है।

7 पŐट िछड़काव Ɨेũ मŐ हर समय ˢǅ एयर सɘाई के िलए कुछ पŐͤिटंग 
Ɨेũ मŐ आधा चेहरा ʷासयंũ का उपयोग िकया जाता है। (Fig 5)

नोट: पŐट ˚े गन के िलए कौन सी एयर लाइन का उपयोग 
िकया जाता है, उसी ŷोत का उपयोग ʷासयंũ के ŝप मŐ नही ं
िकया जा सकता है।
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Fig 4

Fig 5Fig 3
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.66
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

पŐट एयर ˚े गन ˚े पैटनŊ को ठीक करने का अɷास करना (Practice to correct the paint air 
spray gun spray pattern)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पŐट ˚े पैटनŊ के अनुसार एयर ˚े गन को समायोिजत करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पŐट ˚े पैटनŊ के अनुसार एयर ˚े गन को समायोिजत करŐ

1 एक ˚े पैटनŊ परीƗण वाहन को पŐट करने से पहले, कागज के एक 
टुकड़े पर ˚े गन के ऑपरेशन की जांच करता है।

2 पŐट ˚ेडर कंटŌ ोल वॉʢ को पŐट ˚े गन से पहचानŐ। जो हवा के हॉनŊ को 
अनुमत हवा की माũा को िनयंिũत करता है।

3 ˚े पैटनŊ को इǅानुसार बदलने के िलए ˚ेडर िनयंũण वाʢ को 
समायोिजत करŐ।

4 इस एयर कंटŌ ोल वाʢ का उपयोग एयर कैप के हॉनŊ होʤ से गुजरने 
वाली हवा की माũा को िनयंिũत करने के िलए िकया जाता है।

5 वायु िनयंũण वाʢ पŐट ˚े पैटनŊ की ऊंचाई और चौड़ाई को िनयंिũत 
करता है।

Fig 1

6 छोटे गोल पैटनŊ के ŝप मŐ ˚े करने के िलए एयर ˚ेडर कंटŌ ोल वाʢ 
को पूरी तरह से दिƗणावतŊ बंद करŐ।

7 ˙ॉट įरपेयįरंग या मȯम आकार के ˚े पैटनŊ के िलए ˚ेडर कंटŌ ोल 
वाʢ को एडजː करके Ůाɑ िकया जाना चािहए।

8 सामाɊ पŐͤिटंग के िलए ˚ेडर कंटŌ ोल वॉʢ को घड़ी की िदशा मŐ तब 
तक घुमाएँ जब तक िक पहला Ūेड िदखाई न दे।

9 पŐट गन िटŌ गर का उपयोग ɢुइड और वायु वाʢ दोनो ंको खोलने के 
िलए िकया जाता है। िटŌ गर ऑपरेशन पŐट ˚े पैटनŊ की इǅा रखता है।

10 पैटनŊ को संकीणŊ करने के िलए, वायु वाʢ को अंदर की ओर समायोिजत 
करŐ। ˚े पैटनŊ को चौड़ा करने के िलए एयर वॉʢ को बाहर की ओर 
मोड़Ő।
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11 ˚े पैटनŊ परीƗण का मूʞांकन करते समय िनɻिलİखत युİƅयो ंको 
याद रखŐ।

12 एक पैटनŊ जो बीच मŐ भारी है, दो छोटे वायु Ůवाह को इंिगत करता है।

13 बीच मŐ िवभािजत एक पैटनŊ दो वायु Ůवाह को इंिगत करता है।

14 ɢूइड िनडल या एयर कैप हॉनŊ पर Ůितबंध के कारण ऊपर या नीचे 
दो अिधक पŐट हो सकते हœ।

15 एक पैटनŊ जो एक तरफ झुक जाता है, ɢूइड िनडल या एयर कैप हॉनŊ 
पर Ůितबंध का पįरणाम हो सकता है।

16 यिद पैटनŊ एक तरफ या ऊपर या नीचे भारी है तो एयर कैप को 180° 
मोड़ने का Ůयास करŐ। यिद पैटनŊ समान रहता है, तो ɢूइड िनडल और 
ɢूइड नोजल को साफ करŐ  या बदलŐ। यिद पैटनŊ 180° घूमता है तो 
सम˟ा कैप हॉनŊ मŐ है 

                                                                   एयर ˚े गन शूट करने मŐ सम˟ा

सम˟ा संभव कारण सुझाया गया सुधार

˚े पैटनŊ टॉप हैवी या बॉटम हैवी 1 हॉनŊ होल आंिशक ŝप से ɘग (बाहरी िमŵण)

2 ɢूइड िटप बंद, ƗितŤˑ, या ठीक से ˕ािपत 
नही ंहै।

3 एयर कैप सीट या ɢुइड िटप सीट पर गंदगी

1 एयर कैप िनकालŐ और साफ करŐ

2 ɢुइड िटप को साफ़ करŐ , बदलŐ या िफर से 
˕ािपत करŐ

3 सीट िनकालŐ और साफ करŐ।

˚े पैटनŊ भारी से दाएँ या बाएँ 1 एयर कैप गंदा या िछū आंिशक ŝप से भरा Šआ

2 एयर कैप नुकसान

3 पŐट नोजल बंद या ƗितŤˑ

4 पैटनŊ िनयंũण घंुडी की सेिटंग बŠत कम है।

1 यह िनधाŊįरत करने के िलए िक िनमाŊण कहाँ 
होता है, कैप को 180° घुमाएँ और परीƗण ˚े 
करŐ। यिद पैटनŊ, आकार एक ही İ˕ित मŐ रहता 
है, तो ɢूइड की नोक पर ɢूइड के िनमाŊण 
के कारण कंजेशन होता है। यिद कैप की गित 
के साथ पैटनŊ बदलता है, तो İ˕ित एयर कैप मŐ 
होती है। एयर कैप, ऑįरिफस और ɢुइड िटप 
को तदनुसार साफ करŐ।

2 एयर कैप बदलŐ

3 पŐट नोजल को साफ या बदलŐ

4 सेिटंग समायोिजत करŐ।

कŐ ū मŐ भारी ˚े पैटनŊ 1 परमाणु दबाव बŠत कम है

2 अȑिधक गाढ़ेपन का ɢुइड

3 एयर कैप की सामाɊ Ɨमता (Ůेसर फ़ीड) के 
िलए ɢुइड का Ůेसर बŠत अिधक है

4 पŐट नोजल के कैिलबर पहनने के कारण बढ़े Šए।

5 कŐ ū िछū बड़ा Šआ

1 Ůेसर बढ़ाएँ

2 उपयुƅ िथनर के साथ िथन ɢुइड

3 ɢुइड Ůेसर कम करŐ

4 पŐट नोजल बदलŐ

5 एयर कैप और पŐट नोजल बदलŐ

˚े पैटनŊ İ̾ɘट 1 पयाŊɑ तरल पदाथŊ नही ं

2 एयर कैप या ɢुइड िटप गंदा

3 Ůेसर बŠत अिधक

4 ɢुइड िचपिचपापन बŠत पतला

1 Ůेसर कम करŐ  या ɢुइड Ůवाह बढ़ाएँ।

 2 िनकालŐ और साफ करŐ

 3 िनɻ Ůेसर

 4 गाढ़ा ɢुइड िचपिचपापन
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सम˟ा संभव कारण सुझाया गया सुधार

िपनहोʤ 1 गन सतह के बŠत करीब

2 उǄ करने के िलए ɢुइड Ůेसर

3 ɢुइड बŠत भारी

1 Ōː ोक सतह से 6 से 8 इंच।

2 Ůेसर कम करŐ

3 रेǰूसर के साथ पतला ɢुइड

ɰिशंग या सफ़ेद कोट 1 नमी का अवशोषण।

2 बŠत जʗी सूखना

1 नम, आūŊ  या ठंडे मौसम मŐ िछड़काव से बचŐ।

2 मंदक जोड़कर ठीक करŐ।

3 बूथ तापमान कम करŐ

संतरे का िछलका (सतह संतरे के िछलके 
जैसी िदखती है)

1 बŠत अिधक या बŠत कम ऑटोमाइजेशन Ůेसर

2 गन बŠत दूर या काम के बŠत करीब

3 ɢुइड पतला नही ंŠआ

4 अनुिचत ŝप से तैयार सतह

5 गन Ōː ोक बŠत तेज

6 गलत एयर कैप का उपयोग करना

7 पहले से िछड़काव की गई सतह पर अȑिधक 
िछड़काव करŐ।

8 ɢुइड पूरी तरह से नही ंघुला है।

9 डŌ ाɝ (िसंथेिटƛ और लैकेसŊ)

10 आūŊता बŠत कम (िसंथेिटƛ)

1 आवʴकतानुसार सही

2 Ōː ोक सतह से 6 से 8 इंच।

3 Ůॉपर įरडुिजंग  की ŮिŢया का Ůयोग करŐ

4 सतह तैयार होनी चािहए

5 जानबूझकर, धीमे Ōː ोक लŐ

6 ɢुइड और फ़ीड के िलए सही एयर कैप चुनŐ।

7 उिचत िछड़काव ŮिŢया का चयन करŐ

8 तरल पदाथŊ को अǅी तरह िमला लŐ

9 अȑिधक डŌ ाɝ हटा दŐ।

10 कमरे की नमी बढ़ाएँ

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.66

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



135

ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.67
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

अȑिधक ̊ े फॉग या ओवर ̊ े की सम˟ा िनवारण पर अɷास करना (Practice on trouble shoot 
excessive spray fog or over spray)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• ओवर ˚े को ठीक करŐ
• पैटनŊ के आकार पर कोई िनयंũण नही ंसुधारŐ
• पŐट सैƺ को ठीक करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ˚े के ऊपर पŐट को ठीक करŐ

टाˋ 2: पŐͤिटंग पैटनŊ के आकार पर कोई िनयंũण नही ंसुधारŐ

टाˋ 3: पŐट की िशिथलता/रन को ठीक करŐ

 कारण उपाय

 मोटा कोट पŐट अɷास को समान ŝप से िफर से िवतįरत करने के िलए िफर से रोल करŐ
 ठंडे तापमान पर पŐͤिटंग उपयुƅ वातावरण का पालन करŐ
 पŐट के असमान अनुŮयोग उिचत सतह तैयार करŐ

 पतले पŐट पर अनुŮयोग पŐट की उिचत मोटाई का Ůयोग करŐ

 कारण उपाय

 लƙ दूरी के िलए गलत िदशा दूरी समायोिजत करŐ

 अनुŮयोग के अनुिचत कोण गन कोण समायोिजत करŐ

 अशांत वायु Ůवाह वायु िनयंũण वाʢ समायोिजत करŐ

 इलेƃŌ ोसैटेिटक बल का अपयाŊɑ ˑर इलेƃŌ ोसैिटक बल के पयाŊɑ ˑर के िलए समायोिजत करŐ

 एटमाइजेशन वायु दाब बŠत अिधक है  वायु दाब िनयंũण वाʢ समायोिजत करŐ

 कारण उपाय

 वायु िनयंũण वाʢ िडफेİƃव बदलने के

 वायु िनयंũण वाʢ अनुिचत समायोजन समायोिजत करना

 ɢुइड िनयंũण वाʢ िडफेİƃव बदलने के

 ɢुइड िनयंũण वाʢ का अनुिचत और समायोजन समायोिजत करना

 ɢुइड िटप और कैप अनुिचत िफिटंग इसे सही करŐ
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 कारण उपाय

 चमकदार सतह पर पŐͤिटंग चमकदार सतह पर उपयोग न करŐ

 एक िडफेİƃव सतह पर पŐͤिटंग सतह को साफ करŐ

 गन को सतह के करीब रखने के िलए पकड़Ő दूरी बनाए रखŐ

 िनɻ एयर Ůेसर एयर Ůेसर बढ़ाएँ

सम˟ा संभव कारण सुझाया गया सुधार

अȑिधक ˚े फॉग या 1 एटोमाइिज़ंग एयर Ůेसर बŠत अिधक या ɢुइड 
Ůेसर बŠत कम।

2 उȋाद की िपछली सतह पर ˚े करना।

3 गलत एयर कैप या ɢुइड िटप।

4 गन सतह से बŠत दूर चली गई।

5 ɢुइड बŠत अिधक पतला हो गया।

1 आवʴकतानुसार सही करŐ।

2 जब गन लƙ से गुजरती है तो िटŌ गर छोड़ दŐ।

3 सही संयोजन का पता लगाएँ और उसका उपयोग 
करŐ।

4 Ōː ोक सतह से 6 से 8 इंच।

5 िथनर की सही माũा डालŐ।

पैटनŊ के आकार पर कोई िनयंũण नही ं 1 एयर कैप सील ƗितŤˑ है।

2 बाहरी कण सील के नीचे दजŊ िकए जाते हœ

1 Ɨित के िलए जाँच करŐ ; यिद आवʴक हो तो 
बदलŐ।

2 सुिनिʮत करŐ  िक िजस सतह पर यह सेट है वह 
साफ है।

सैग या रन 1 गंदी हवा की कैप और ɢुइड िटप

2 गन को सतह के बŠत करीब से हेरफेर िकया 
गया

3 Ōː ोक के अंत मŐ िटŌ गर जारी नही ंकरना (जब 
Ōː ोक वˑु से आगे नही ंजाता है)

4 गन को सतह से गलत कोण पर हेरफेर िकया 
गया।

5 ɢुइड का बŠत अिधक ढेर।

6 ɢुइड बŠत अिधक िथन

7 ɢुइड का Ůेसर बŠत अिधक है।

8 ऑपरेशन बŠत धीमा।

9 अनुिचत ऑटोमाइजेशन

1 साफ कैप और ɢुइड ऊपर

2 गन को सतह से 6 से 8 इंच की दूरी पर पकड़Ő।

3 Ůȑेक Ōː ोक के बाद िटŌ गर छोड़Ő।

4 सतह से समकोण पर काम करने वाली गन

5 गीले िफʝ ɢुइड की गहराई की गणना करना 
सीखŐ।

6 माप के अनुसार सही माũा मŐ तरल पदाथŊ डालŐ।

7 ɢुइड िनयंũण घंुडी के साथ ɢुइड Ůेसर कम 
करŐ।

8 सतह पर गन की गित को तेज करŐ।

9 हवा और ɢुइड Ůवाह ˢǅ कैप और ɢुइड 
िटप की जाँच करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.68
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

टŌ बल शूट ː Ō ीƛ गन ̇ टरन लगातार और असमान ̊ े पैटनŊ पर अɷास करना (Practice on trouble 
shoot streaks gun sputterns constantly and uneven spray pattern)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• Ōː ीƛ गन ˙टर का लगातार सम˟ा िनवारण
• सम˟ा िनवारण असमान ˚े पैटनŊ
• ˚े गन से टŌ बल शूट ɢुइड लीक।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)
• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

• पŐट - आवʴकतानुसार।

• िथनर - आवʴकतानुसार।

• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: धाįरयो ंके कारण

कारण उपाय

गन सतह पर बŠत तेजी से चली

नोजल के आसपास हवा का įरसाव

ढीली पैिकंग नट।

गंदा ɢुइड नोजल

एयर Ůेसर बŠत अिधक

ɢुइड पैटनŊ िनयंũण पŐच ठीक से समायोिजत नही ंहै

गन गलत कोण से पकड़ी गई

गंदी या ƗितŤˑ एयर कैप और/या ɢुइड िटप

Ōː ोक को सही ढंग से या पयाŊɑ ŝप से ओवरलैप नही ंकरना

गन सतह से बŠत दूर पकड़ी गई

İ̾ɘट ˚े

जानबूझकर धीमी धाįरयाँ (streaks) लŐ

एयर कंटŌ ोल वाʢ या पैिकंग नट से हवा के įरसाव को रोकŐ ।

नट को कस लŐ या बदलŐ।

ɢुइड नोजल को साफ करŐ

कम से कम Ůेसर का Ůयोग करŐ

ठीक से समायोिजत करŐ

सतहो ंसे 6 से 8 इंच की दूरी पर Ōː ोक करŐ।

सेƺ के िलए के समान

िपछले Ōː ोक का सटीक पालन करŐ

 सतहो ंसे 6 से 8 इंच की दूरी पर Ōː ोक करŐ।

एयर एडजːमŐट कम करŐ  या एयर कैप और/या ɢुइड ऊपर बदलŐ।

टाˋ 2: असमान ˚े पैटनŊ के कारण

कारण उपाय

कैप िटप ˋैट गंदा

हॉनŊ होल ɘग िकया गया

ɢुइड िटप के शीषŊ पर Ŝकावट

ɢुइड का Ůेसर बŠत अिधक

ˢǅ

 ˢǅ

ˢǅ

Ůेसर के ɢुइड को संतुिलत करŐ
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कारण उपाय

ऑटोिमिज़ंग Ůेशर बŠत कम है

सामŤी बŠत अिधक है

ɢुइड समायोजन नॉब बŠत दूर हो गई

ऑटोमाइजेशन एयर Ůेशर बŠत अिधक

˚ेडर वाʢ सेट उǄ करने के िलए समायोजन

एयर Ůेशर बढ़ाएँ

उिचत İ˕रता के िलए पतली

उिचत पैटनŊ Ůाɑ करने के िलए काउंटर Ƒॉकवाइज़ बैक आउट करŐ

एयर Ůेसर को कम करŐ

दिƗणावतŊ घुमाकर समायोिजत करŐ

टाˋ 3: ˚े गन से ɢुइड के įरसाव के कारण

    कारण     उपाय

ɢुइड िटप अनुिचत िफिटंग

एयर कैप ठीक से िफट नही ंहै

ढीला ɢुइड कनेƕन

ɢुइड कप ढीली िफिटंग

ɢुइड िटप को अवŜȠ करने वाले बाहरी अणु

टूटा Šआ ɢुइड िनडल İ˚ंग

गलत ɢुइड िनडल İ˚ंग

ɢुइड िनडल पैिकंग बŠत टाइट नही ंहै

ɢुइड िनडल पैिकंग सूखी।

ƗितŤˑ ɢुइड िटप या ɢुइड िनडल

गलत ɢुइड िनडल का आकार।

िनकालŐ और ठीक से सुधारŐ

ठीक से िफट करŐ

कसŐ और लुिŰकेट करŐ

िनकालŐ और ठीक से सुधारŐ

िटप साफ करŐ

बदलŐ

बदलŐ

पैिकंग को लुिŰकेट न करŐ

िनडल को लुिŰकेट करŐ  और बार-बार पैिकंग करŐ।

िटप और िनडल दोनो ंको बदलŐ।

ɢुइड की नोक का उपयोग करने के िलए ɢुइड िनडल को सही आकार 
से बदलŐ।

लगातार गन ˙टर के कारण

सम˟ा संभव कारण सुझाए गए सुधार

गन ˙टर लगातार 1 कनेƕन, िफिटंग और सील ढीली या िमिसंग

2 ɢुइड Ǩूब या ɢुइड िनडल पैिकंग (सƕन गन) 
पर लीक कनेƕन

3 कंटेनर मŐ पयाŊɑ तरल पदाथŊ की कमी।

4 िटिपंग कंटेनर एक Ɋून कोण पर

5 बािधत ɢुइड मागŊ।

6 ɢुइड बŠत भारी (सƕन फीड)

7 कनˑर टॉप मŐ भरा Šआ एयर वŐट (सƕन फीड)

8 कनˑर के ऊपर गंदा या ƗितŤˑ कपिलंग नट 
(सƕन फीड)

9 ɢुइड पाइप को Ůेशर टœक के ढſन या Ůेशर कप 
कवर से टाइट नही ंिकया गया

1 मािलक के मैनुअल के अनुसार कसŐ और/या बदलŐ।

2 कनेƕन कसŐ; लुिŰकेट पैिकंग करŐ

3 तरल पदाथŊ के साथ कंटेनर को िफर से भरŐ ।

4 यिद कंटेनर को िटपड होना चािहए, तो ɢुइड Ǩूब 
की İ˕ित बदलŐ और तरल पदाथŊ का कंटेनर रखŐ।

5 ɢुइड िटप, और ɢुइड Ǩूब को साफ कर लŐ।

6 िथन ɢुइड

7 ˢǅ

8 साफ करŐ  या बदलŐ

9 कसŐ; िडफेİƃव Ūेड्स की जाँच करŐ
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सम˟ा संभव कारण सुझाए गए सुधार

10 छलनी बंद है।

11 पैिकंग नट ढीला है।

12 ɢुइड की नोक ढीली है।

13 O-įरंग िटप पर वॉनŊ या गंदा है

14 पŐट टœक से ɢुइड होज ढीली

15 जैम नट गाˋेट अनुिचत तरीके से ˕ािपत िकया 
गया है या जंप नट ढीला है।

10 साफ छलनी।

11 सुिनिʮत करŐ  िक पैिकंग नट टाइट है।

12 िनमाŊता के िविनदőशो ंके िलए ūव िटप टोक़ को कस 
लŐ

13 यिद आवʴक हो तो O-įरंग बदलŐ।

14 कसŐ 

15 नट का िनरीƗण करŐ  और सही ढंग से ˕ािपत या 
कस लŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.69
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

िटŌ गर įरलीज़ होने पर पैिकंग नट से ɢुइड के įरसाव का िनवारण करने का अɷास करना (Practice to 
trouble shoot the fluid leaks from packing nut on trigger release)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पैिकंग नट करने से तरल पदाथŊ के įरसाव को दूर करने मŐ परेशानी होती है
•  ɢुइड िटप के माȯम से ɢुइड के įरसाव को दूर करने मŐ परेशानी होती है।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)
• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• पŐट टेː बोडŊ - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: नट पैक करने से ɢुइड के įरसाव के कारण

कारण उपाय

पैिकंग की ढीली िफिटंग

ढीला पैिकंग नट

ɢुइड िनडल ƗितŤˑ

ɢुइड िनडल और नोजल अनुिचत तरीके से िफट िकए गए हœ और लुिŰकेट 
वाले नही ंहœ

सूखी पैिकंग

नट कस लŐ

अनुशंिसत टाइट बनाए रखŐ

बदलŐ

लुिŰकेट करŐ  और ठीक से िफƛ करŐ

लुिŰकेट

टाˋ 2: ɢुइड िटप से ɢुइड के įरसाव के कारण

कारण उपाय

ɢुइड िटप िछū पैिकंग ɰॉक

ɢुइड नोजल और िनडल सीट बाधा और लुिŰकेट नही ं

िनɻ Ůेसर

ɢुइड िटप मŐ दजŊ बाहरी कण।

ɢुइड िनडल पर पŐट िचपका Šआ है।

ɢुइड िनडल ƗितŤˑ है

ɢुइड िटप ƗितŤˑ हो गया है

İ˚ंग लेɝ ऑफ ɢूइड िनडल

िटप के िछū को साफ करŐ  या बदलŐ

िनडल और नोजल को साफ करŐ  और लुिŰकेट करŐ

एयर Ůेसर बढ़ाएँ।

िटप और Ōː ेन पŐट को साफ करŐ।

सभी सूखे पŐट को हटा दŐ।

Ɨित के िलए जाँच करŐ ; यिद आवʴक हो तो बदलŐ

िनƛ के िलए जाँच करŐ ; यिद आवʴक हो तो बदलŐ

सुिनिʮत करŐ  िक İ˚ंग िनडल पर बदल िदया गया है
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.70
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

˚े गन से आने वाले अȑिधक तरल पदाथŊ के सम˟ा िनवारण का अɷास करना (Practice to trouble 
shoot the excessive fluid come from spray gun)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• ˚े गन से अȑिधक तरल पदाथŊ का सम˟ा िनवारण करŐ
• सम˟ा िनवारण तरल ˚े बंदूक से नही ंआएगा
• सम˟ा िनवारण तरल पदाथŊ टœक से नही ंआएगा।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• एमरी शीट - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ˚े गन से अȑिधक तरल पदाथŊ के कारण

कारण उपाय

एयर Ůेसर से अिधक

ɢुइड िनडल ƗितŤˑ

ɢुइड िनडल सीट ƗितŤˑ

ɢुइड Ůवाह समायोजन पŐच अनुिचत समायोजन

Ůȑेक Ōː ोक पर गन को िटŌ गर नही ंकरना।

सतह से गलत कोण पर गन

गन सतह से बŠत दूर रखी गई है।

गलत एयर कैप या ɢुइड िटप।

अिनयिमत मोटाई का ɢुइड जमा करना।

एयर Ůेसर बŠत अिधक

ɢुइड का Ůेसर बŠत अिधक

ɢुइड िनयंũण नॉब ठीक से समायोिजत नही ंहै

एयर Ůेसर को समायोिजत करŐ

बदलŐ

मरʃत करŐ  या बदलŐ

समायोिजत करŐ

हर Ōː ोक के बाद िटŌ गर įरलीज करने की आदत होनी चािहए।

 गन को सतह पर समकोण पर पकड़Ő।

सतह से 6 से 8 इंच की दूरी पर Ōː ोक करŐ।

सही संयोजन का Ůयोग करŐ।

िफिनश की गीली िफʝ की गहराई की गणना करना सीखŐ।

Ůेसर कम करŐ

कम से कम आवʴक हवा का Ůयोग करŐ।

दोबारा अडजː करŐ

टाˋ 2: ɢुइड के कारण ˚े गन से नही ंआएँगे

कारण उपाय

गन को कोई एयर सɘाइ नही ं

एयर फैन काम नही ंकरना

ɢुइड िनडल बंद İ˕ित मŐ जाम हो जाती है

एयर Ůेसर की जाँच करŐ

चेक और एयर ˌू

लुिŰकेट करŐ
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कारण उपाय

ɢुइड िटप ɰॉक होना

˚े गन िटŌ गर काम नही ंकरना

ɢुइड टœक मŐ कोई ɢुइड नही ं

ɢुइड Ǩूब काट िदया गया

सƕन फीड का उपयोग करके आंतįरक िमƛ कैप

िŤट, गंदगी, पŐट का दाग वगैरह, एयर गैप, ɢुइड िटप, ɢुइड िनडल या 
Ōː ेनर को ɰॉक का ɰॉक होना

ˢǅ

जाँच करŐ  और मरʃत करŐ

ɢुइड भरŐ

ɢुइड Ǩूब कनेƃ करŐ

कैप या फ़ीड बदलŐ

˚े गन को अǅी तरह से साफ करŐ  और ˚े ɢुइड को Ōː ेन करŐ , इˑेमाल 
करने से पहले हमेशा ɢुइड को Ōː ेन करŐ।

टाˋ 3: ɢुइड के कारण ɢुइड टœक से नही ंआएँगे

कारण उपाय

ɢुइड टœक मŐ कोई तरल पदाथŊ नही ं

ɢुइड Ůवाह Ǩूब िडˋनेƃ हो गया

ɢुइड Ůवाह रेखा मŐ कोई एयर Ůेसर नही ं

बंद एयर वŐट होल

ढीला कपिलंग नट

ɢुइड आवरण पर गैसकेट का įरसाव

रेगुलेटर से कनेƕन सही नही ं

ɰॉक ɢुइड होस

गम कनˑर और ɢुइड टœक के बीच सही से पįरवितŊत नही ंहोना

ɢुइड टœक या कनˑर के अंदर हवा का सेवन सूख जाने वाले िफिनश 
ɢुइड Ȫारा बंद हो जाता है।

ɢुइड भरŐ

कोनेƃ करŐ

Ůवाह िनयंũण वाʢ खोलŐ या समायोिजत करŐ

 ˢǅ करŐ

 कसŐ

नए गैसकेट से बदलŐ

कनेƕन ठीक करŐ

बदलŐ

मािलको ंके मैनुअल के अनुसार सही ढंग से कनेƃ करŐ

समय-समय पर साफ करŐ

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.70
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.71
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

˚े िकए गए कोट मŐ तरल सामŤी की कमी का िनवारण करने का अɷास करना (Practice to trouble 
shoot the sprayed coat short of liquid material)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• धɬो ंका सम˟ा िनवारण करŐ
•  असमान पैटनŊ का सम˟ा िनवारण करŐ
•  िबʒ की धीमी गित का सम˟ा िनवारण करŐ
•  राउȵ ˚े करने मŐ असमथŊ का िनवारण करŐ
•  तरल पदाथŊ की िटप से टपकने की सम˟ा का िनवारण करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• पŐट गन įरपेयर िकट - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पŐट धɬेदार होने के कारण

कारण उपाय

गंदा ɢुइड नोजल

ɢुइड िनडल/हॉनŊ/İ˚ंग कैप के नीचे बैठा Šआ

िनɻ Ůेसर

ɢुइड नोजल िटप मŐ ठीक से नही ंबैठता है

गन मोशन बŠत तेज होना

ɢुइड नोजल को साफ करŐ  या बदलŐ

िफिटंग और सेिटंग को ठीक करŐ

एयर Ůेसर बढ़ाएँ

ɢुइड नोजल को िनकालŐ और įरिफट करŐ

मȯम गित से आगे बढ़Ő

टाˋ 2: पŐट के असमान पैटनŊ के कारण

कारण उपाय

अपयाŊɑ सामŤी Ůवाह

लो सƕन और Ťेिवटी फ़ीड

गन मोशन बŠत तेज

ɢुइड Ůवाह ˌू समायोिजत करŐ

एयर Ůेसर बढ़ाएँ और ˚े गन को संतुिलत करŐ

मȯम गित से आगे बढ़Ő

टाˋ 3: पŐट के िनमाŊण मŐ धीमी गित के कारण

कारण उपाय

मोटी सामŤी

कोई एयर Ůेसर नही ं

ɢुइड Ůवाह िनडल सीट टूट Šआ

उिचत मोटाई सामŤी Ůदान करŐ

एयर Ůेसर समायोिजत करŐ

िनडल और िनडल सीट को साफ करŐ
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टाˋ 4: राउंड ˚े Ůाɑ करने मŐ असमथŊ पŐट के कारण

कारण उपाय

फैन समायोजन पŐच ठीक से नही ंबैठना

एयर कैप įरटेिनंग įरंग लूज

पैटनŊ िनयंũण नॉब ठीक से नही ंबैठना

साफ करŐ  या बदलŐ

कसŐ

साफ करŐ  या बदलŐ

टाˋ 5: ɢुइड िटप से पŐट टपकने के कारण

कारण उपाय

नट को बŠत टाइट पैक करना

सूखी पैिकंग

ɢुइड िटप ƗितŤˑ

बाहरी पदाथŊ सुİखŊयो ंमŐ

ɢुइड िनडल İ˚ंग टूट गया

गलत आकार का ɢुइड िटप

˚े हेड का गलत संरेखण, िजससे िनडल झुक जाती है

समायोिजत करŐ

लुिŰकेट करŐ

बदलŐ

Ƒीन करŐ

बदलŐ

बदलŐ

लकड़ी से ˚े हेड के चारो ंओर टैप करŐ  और मैलेट को िफर से रॉहाइड 
करŐ  और लॉिकंग बोʐ को िफर से कस लŐ।

लुिŰकेट करŐ

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.71
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.72
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

अȑिधक ओवर˚े अȑिधक फॉग का िनवारण करŐ ,Ůेशर फीड और सƕन फीड पर ˚े नही ंहोगा 
(Troubleshoot excessive overspary excessive fog, will not spray on pressure 
feed & suction feed)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• अȑिधक ओवर ˚े का सम˟ा िनवारण करŐ
• अȑिधक फॉग की सम˟ा िनवारण करŐ
• सम˟ा िनवारण पŐट ˚े गन Ůेशर फीड पर ˚े नही ंकरेगी
• सम˟ा िनवारण पŐट ˚े गन सƕन फीड पर ˚े नही ंकरेगी।

आवʴकताएँ  (Requirements)
औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• पŐट गन įरपेयर िकट - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: अȑिधक ˚े के कारण

कारण उपाय

बŠत अिधक ऑटोमाइजेशन एयर Ůेसर

गन भी जॉब सरफेस से दूर है

अनुिचत Ōː ोिकंग

एयर Ůेसर कम करŐ

उिचत दूरी पर समायोिजत करŐ

जॉब सरफेस के समानांतर ले जाएँ

टाˋ 2: अȑिधक फॉग के कारण

कारण उपाय

बŠत अिधक या बŠत तेजी से सूखने वाला िथनर

बŠत अिधक ऑटोमाइजेशन एयर Ůेसर

ठीक से िमƛ करŐ

एयर Ůेसर कम करŐ

टाˋ 3: पŐट ˚े गन के कारण Ůेशर फीड पर ˚े नही ंहोगा

कारण उपाय

गन पर कोई एयर Ůेसर नही ं
सƕन फीड के साथ आंतįरक िमƛ एयर कैप और िटप का उपयोग 
िकया जाता है
कनˑर टॉप गैसकेट ƗितŤˑ
आंतįरक िमƛ कैप और Ůेसर टœक के साथ ɢुइड Ůेसर कम करने के िलए
ɢुइड िनडल समायोजन पŐच पयाŊɑ नही ंखुला Šआ 
ɢुइड सƕन के िलए बŠत भारी
बंद छलनी

एयर सɘाई की जाँच करŐ

एयर कैप और िटप बदलŐ
बदलŐ
ɢुइड Ůेसर बढ़ाएँ
ɢुइड िनडल समायोजन पŐच खोलŐ
Ůेसर फ़ीड बदलŐ।
साफ करŐ  या बदलŐ

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



146

टाˋ 4: पŐट ˚े गन के कारण सƕन फीड पर ˚े नही ंहोगा.

कारण उपाय

गन पर कोई एयर Ůेसर नही ं

ɢुइड टœक मŐ कोई ɢुइड नही ं

ɢुइड सƕन Ǩूब ƗितŤˑ

ɢुइड बŠत गाढ़ा है

ɢुइड टœक वŐट होल टूट Šआ

आंतįरक िमŵण नोजल का इˑेमाल िकया

कनˑर टॉप गैसकेट ƗितŤˑ

बंद छलनी

ɢुइड िनयंũण नॉब गलत तरीके से समायोिजत

बंद या भरा Šआ छलनी( Ōː ेनर)

कनˑर के ढſन मŐ िछū भरा Šआ

˚े ɢुइड Ōː ेन नही ंिकया गया है

एयर Ůेसर समायोिजत करŐ

ɢुइड भरŐ

बदलŐ

ɢुइड को रीिमƛ करŐ

वŐट होल को साफ करŐ

इˑेमाल िकए गए बाहरी िमƛ नोजल का इˑेमाल करŐ

बदलŐ

 साफ करŐ  या बदलŐ

नॉब समायोजन को ठीक करŐ

छलनी को साफ करŐ  या बदलŐ

सुिनिʮत करŐ  िक यह िछū खुला है

उपयोग करने से पहले हमेशा तनाव दŐ

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.72
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.73
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

गन के माȯम से हवा का Ůवाह जारी रखने के िलए अɷास करना (Practice to trouble shoot the 
air continues to flow through gun)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• सम˟ा िनवारण ˚े गन के माȯम से हवा का बहना जारी रहे जब िटŌ गर को छोड़ िदया जाए |

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट                                                                         -आवʴकतानुसार।
• िथनर                                                            -आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ                                                  -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː                                                  -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल                                                    -आवʴकतानुसार।
• गन įरपेयर िकट                                          -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: अȑिधक ˚े के कारण

कारण उपाय

वायु वाʢ पैिकंग सूखना

वायु िनयंũण वाʢ खुली İ˕ित मŐ िचपिचपा या İ˚ंग टूटा Šआ

िटŌ गर įरटनŊ İ˚ंग टूटा Šआ

वायु वाʢ लीक

िपːन िचपकना

िपːन, नट बŠत टाइट होना

िनडल बाȯकारी है

नट को बŠत टाइट पैक करना

िनयंũण वाʢ İ˚ंग छोड़ देना

बदलŐ

बदलŐ

बदलŐ

साफ करŐ , यिद आवʴक हो तो बदलŐ

िपːन को साफ करŐ , ‘Oʼ įरंग चेक करŐ  या बदलŐ

पैिकंग नट समायोिजत करŐ

िनडल को साफ या सीधा करŐ

पैिकंग नट समायोिजत करŐ

इस İ˚ंग को बदलना सुिनिʮत करŐ
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.74
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

कनˑर गैसकेट पर हवा के įरसाव की सम˟ा िनवारण का अɷास करना (Practice to trouble shoot 
the air leaks at canister gasket)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• कनˑर गैसकेट मŐ हवा के įरसाव का सम˟ा िनवारण करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• कनˑर गैसकेट - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: कनˑर गैसकेट मŐ हवा के įरसाव के कारण

कारण उपाय

कनˑर गैसकेट ƗितŤˑ

कनˑर टॉप कवर माउंिटंग लूज

कनˑर कंटेनर फटा Šआ

कनˑर गैसकेट की अनुिचत िफिटंग

कनˑर, कनˑर कवर पर सील नही ंकर रहा है

बदलŐ

कसŐ

मरʃत/बदलŐ

įरिफट या įरɘेस करŐ

गैसकेट की जाँच करŐ , Ūेड साफ करŐ  और कनˑर को कस लŐ
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.8.75
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - įरफाइिनंग उपकरण ŮौȨोिगकी

कैिनːर टॉप मŐ सेट ̩ ू  पर लीक की सम˟ा िनवारण का अɷास करना (Practice to trouble shoot 
the leaks at set screw in canister top)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• कैिनːर टॉप कवर मŐ सेट ˌू पर įरसाव का िनवारण करŐ
•  कैिनːर टॉप और गन बॉडी के बीच įरसाव का िनवारण करŐ।

आवʴकताएँ  (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• कनˑर गैसकेट - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: कनˑर के टॉप कवर मŐ सेट पŐच पर įरसाव के कारण

कारण उपाय

सेट पŐच की अनुिचत िफिटंग

पŐच कसŐ नही ं

दोषपूणŊ सेट पŐच

सेट पŐच पर ƗितŤˑ Ūेड

पŐच सेट करने के िलए अनुिचत एयर कनेƕन

ठीक से िफट करŐ

Ūेड को साफ करŐ  और पŐच कसŐ

बदलŐ

यिद आवʴक हो तो िनरीƗण करŐ  और बदलŐ

इसे सही करŐ

टाˋ 2: कनˑर टॉप और गन बॉडी के बीच हवा के įरसाव के कारण

कारण उपाय

किनːर टॉप कवर माउंिटंग ˌू ढीला करŐ

įरटेनर नट पयाŊɑ हʋा नही ंहै

कनˑर टॉप गैसकेट ƗितŤˑ

गैसकेट सीट ƗितŤˑ

कनˑर का ऊपरी कवर टूट गया

कसŐ 

यह सुिनिʮत करने के िलए नट की जाँच करŐ  िक यह टाइट है

बदलŐ

यिद आवʴक हो तो िनरीƗण करŐ  और बदलŐ

बदलŐ
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.76
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

पŐट की मोटाई जाँचने का अɷास करना (Practice on checking the paint thickness)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे ;
• पŐट की मोटाई की जाँच करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)
• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट िथकनेस गेज - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• सœड पेपर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पŐट की मोटाई की जाँच करना

1 वाहन को सरफेस पर पाकŊ  करŐ  और पूरी बॉडी को मुलायम कपड़े से 
साफ करŐ।

2 सुिनिʮत करŐ  िक मापी जाने वाली सतह पर धूल के कण नही ंहœ।

3 ɘाİːक और फाइबर Ƹास जैसी गैर-धातु सɵटŌ ेट सतहो ंपर पŐट की 
मोटाई को मापने के िलए अʐŌ ासोिनक तकनीक का उपयोग करŐ।

4 उपकरण की जाँच मŐ एक अʐŌ ासोिनक टŌ ांसǰूस होता है जो पŐट कोिटंग 
के माȯम से एक ɘस भेजता है।

5 पŐट मोटाई रŐज 3 से 5 िमिलयन (75 - 125 m) होती है

6 एक बŠपरत Ůणाली मŐ पŐट की मोटाई और 3 अलग-अलग परत की 
मोटाई मापने के िलए पॉिज़ƃर 200 B3 Ťािफƛ Ɨमता मोटाई गेज 
का उपयोग करŐ।

7 इस गेज मŐ कोिटंग िसːम के िवˑृत िवʶेषण के िलए एक Ťािफक 
रीड आउट है।

8 यह गेज बड़ा LED िड̾ɘे माप के अंकीय और िचũमय Ůितिनिधȕ दोनो ं
को िदखाने मŐ सƗम है। Ťािफकल िड̾ɘे को ̩ ू  के दाईं ओर ŮदिशŊत 
करने के िलए सेट िकया जा सकता है। यह कोिटंग िसːम से गुजरते 
Šए अʐŌ ासोिनक पʤ का िचũमय Ůितिनिधȕ िदखाता है।

9 880 / FN िडिजटल कोिटंग मोटाई गेज का उपयोग ऑटो बॉडी पŐट 
को मापने के िलए भी िकया जाता है।

10 पŐट डे̪थ गेज का उपयोग ऑटो बॉडी पŐट की पŐट मोटाई को मापने के 
िलए भी िकया जाता है। (Fig 1)

11 पŐट की डे̫थ गेज को वाहन के पैनल की पŐट की सतह पर रखŐ और 
पŐट की मोटाई को पढ़ने के िलए गेज पर हʋा दबाव दŐ।

12 गेज पर पŐट की मोटाई का ŮदशŊन पढ़Ő।

13 पैनल के िविभɄ ˕ानो ंपर पŐट की मोटाई की जाँच करŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.77
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

रासायिनक İ Ōː िपंग का उपयोग करके पŐट įरमूवर का अɷास करना (Practice on paint removal 
by using chemical stripping)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• रासायिनक İ Ōː िपंग का उपयोग करके पŐट को हटा दŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• ˌैपर - 1 No.
• पावर और हœड सœͤिडंग टूल - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट įरमूवर   -आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग पेपर ऑल िŤट              -आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ             -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː       -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल           -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: रासायिनक İ Ōː िपंग का उपयोग करके पŐट हटाना

1 पŐट की मोटाई का परीƗण करके वाहन के बॉडी पर पŐट हटाने वाले 
Ɨेũ की पहचान करŐ।

2 पŐट हटाने के िलए Ɨेũ को िचि˥त करŐ।

3 पŐट įरमूवर Ȫारा Ɨित से बचाने के िलए अɊ Ɨेũो ंको माˋ करŐ। भागो ं
को माˋ करने के िलए माİˋंग टेप या पेपर का Ůयोग करŐ।

4 माİˋंग पŐट įरमूवर को माİˋंग के नीचे या पैनल के िकनारो ंके साथ 
जोड़ो ंमŐ चलने से रोकेगा।

5 पŐट Űश Ȫारा रासायिनक İ Ōː िपंग को हटाने के िलए पŐट को केवल एक 
िदशा मŐ लगाएँ तािक िफʝ का टूटना और įरमूवर मŐ एयर न फंसे।

6  पŐट įरमूवर को इतना मोटा लगाया जाना चािहए िक वह अपना परीƗण 
करते समय गीला रह सके।

 7 पŐट įरमूवर को तापमान के आधार पर कम से कम 15 िमनट तक खड़े 
रहने देना चािहए।

8 पŐट İ Ōː पर तेजी से काम करने वाले पानी से धोने योƶ पŐट और वािनŊश 
įरमूवर हœ।

9 पŐट įरमूवर रासायिनक उपयोग केवल हवादार गैरेज मŐ करŐ।

10 जब पुरानी पŐट की सतह पूरी तरह से खराब हो जाती है तो एक रबर 
सीƓŐ स या ɘाİːक ̊ ेडर का उपयोग रासायिनक िवलायक को हटाने 
के िलए िकया जा सकता है।

11 यिद अवशेष लैकर है तो इसे सूखे िथनर से धो लŐ।

12 अɊ Ůकार की सामŤी को पानी की तेज धारा से धोया जा सकता है।

नोट: िकसी भी Ůकार के पŐट įरमूवर को लगाने से पहले सभी 
सामिŤयो ंको िमलाने के िलए अǅी तरह से िहलाना चािहए। 
हाथो ंको हाथ के दˑाने से सुरिƗत रखना चािहए।

ɘाİːक, एनोलाइǕ एʞुिमिनयम फाइबर Ƹास, रबर 
फैिŰक, अपहो̵ Ōːी और ɘेƛीƸास पर पŐट įरमूवर का 
इˑेमाल नही ंिकया जाना चािहए।

13 पŐट हटाने के बाद वाहन के पुजŘ को सœड करने से पहले डीवैƛर और 
डीŤीजर से साफ करना चािहए।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.78
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

मीिडया ɰाİːंग का अɷास करना और मेटल कंडीशनर का उपयोग करके नư धातु तैयार करना (Practice 
on media blasting and preparing bare metal using metal conditioners)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• सतह से जंग हटाने के िलए मीिडया ɰाİːंग का उपयोग करŐ
• मेटल कंडीशनर का उपयोग करके नư धातु तैयार करना
• हाडŊ Ţोम सतहो ंको तैयार करना
• धातु įरɘेसमŐट भागो ंको तैयार करना।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• सœड ɰाːर - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• मेटल कंडीशनर            -आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग पेपर        -आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ     -आवʴकतानुसार।
• िथनर                   -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː           -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल        -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: धातु की सतह पर धूल और जंग हटाने के िलए मीिडया ɰाİːंग का उपयोग करना

1 सœड ɰाİːंग मशीन का चयन करŐ  चाहे वह सƕन फीड हो या Ůेशर 
फीड।

2 सœड ɰाİːंग मशीन को संचािलत करने के िलए सœड ɰाİːंग मशीन 
तैयार करŐ  और सœड ɰाİːंग मशीन के जलाशय मŐ रेत को भरने के 
िलए तैयार करŐ।

3 एयर होज़ को सœड ɰाİːंग मशीन से कनेƃ करŐ।(Fig 2)

4 ऑपरेटर को सकाराȏक एयर सɘाई वाले Šड और केप का उपयोग 
करना चािहए।

5 मेटल ɰाİːंग ऑपरेशन ऐसे Ɨेũ मŐ िकया जाना चािहए जहां से धूल 
को सुरिƗत ŝप से हटाया जा सके।

6 सœड ɰाİːंग मशीन का संचालन करŐ , धातु की सतह पर रेत को 
िव˛ोट करŐ  तािक उस पर जमा धूल और जंग को हटाया जा सके।
(Fig 1)

7 िसʋा रेत तेज होती है और जंग को जʗी हटा देती है।

8 जब सœड ɰाːर िटŌ गर को अिधक दबाव से संचािलत िकया जाता है, 
तो जो अशांित और बल उȋɄ करता है और रेत बड़ी ताकत के साथ 
नोजल को ऊपर उठाती है। जब रेत सतह से टकराती है, तो यह उसके 
सामने सतह की जंग की İ˕ित को काट देती है। सœड ɰाİːंग के दौरान 
आमतौर पर 50 से 80 और 450 वायु दाब के बीच दबाव का उपयोग 
िकया जाता है।

9 सœड ɰाİːंग के बाद सœड ɰाː Ɨेũ को साफ करŐ।

10 सुिनिʮत करŐ  िक सœड ɰाː ऑपरेशन Ȫारा पूरा जंग हटा िदया गया 
है।

Fig 1
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टाˋ 2: मेटल कंडीशनर और हाडŊ Ţोम सरफेस का उपयोग करके नư धातु तैयार करना

1 पŐट हटाने या मरʃत के बाद गंदगी और धूल को हटाने के िलए उड़ा 
िदया जाता है।

2 उन सभी िहˣो ंको माˋ करŐ  जहां मेटल कंडीशनर लगाने की जŝरत 
नही ंहै।

3 ˚े पŐट की जाने वाली सतह से रː ऑयल, Ťीस और पानी हटा दŐ।

4 सतह की तैयारी मŐ िकसी भी तरह की लापरवाही के पįरणामˢŝप 
दोषपूणŊ पŐट जॉब हो जाएगी।

5 पŐट की जाने वाली सतह पर मेटल कंडीशनर लगाएँ।

6 धातु की सतह पर धातु कंडीशनर को ŮितिŢया करने के िलए पयाŊɑ 
समय दŐ।

7 मेटल कंडीशनर लगाने वाली जगह को ताजे पानी से साफ करŐ  और 
सुखाएं।

8 जब धातु कंडीशनर का अनुिचत तरीके से उपयोग िकया जाता है जैसे 
पानी मŐ कोई कमी या अपयाŊɑ कमी नही ंहोती है। इससे िफʝ की 
सतह को कम करने और साफ करने मŐ मुİʭल होती है।

9 जब धातु को कंडीशनर िकया गया हो, तो उसे Ƒीिनंग साʢŐट से नही ं
धोना चािहए।

10 धातु की वातानुकूिलत सतह को जʗ से जʗ Ůाइम िकया जाना चािहए। 
िजंक Ţोमेट का उपयोग टŌक िनकायो ंके िनमाŊण और समŤ Ůाइिमंग 
पर िकया जाता है, यह जंग को भी रोकता है।

टाˋ 3: धातु įरɘेसमŐट पाट्Ŋस की तैयारी

1 सतह को साफ करŐ , नई धातु की सतह को ठीक से तैयार करने के िलए 
Ťीस को हटाने के िलए सामŤी İ˚ट का उपयोग करŐ  और पŐͤिटंग से 
पहले जंग Ůितरोधी Ůाइमर लगाएँ।

2  ढीले और पीिलंग पŐट को हटा दŐ।

3 जंग हटा दŐ।

4 छोटे िछū और डŐट की मरʃत करŐ।

5 धातु के पाट्Ŋस की सतह को Ůाइम करŐ।

Fig 2

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.9.78
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.79
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

˙ॉट पुǥी/Ƹेिजंग पुǥी लगाने पर अɷास करना (Practice on apply spot putty/ glazing putty)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• ˙ॉट पुǥी/Ƹेिजंग पुǥी लगाएँ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• िफलर गन - 1 No.
• पुǥी नाइफ - 1 No.
• पुǥी सफŊ र - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• Ůाइमर                                        -आवʴकतानुसार।
• पुǥी                     -आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग पेपर           -आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː                 -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल                    -आवʴकतानुसार।
• िगरा कपड़ा           -आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैƺ           -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: धातु की सतह पर ˙ॉट पुǥी लगाएँ

1 Ƹेिज़ंग पुǥी कंपाउंड का चयन करŐ।

2 ˙ॉट पुǥी कंपाउंड तैयार करŐ। (Fig 1)

3 सœͤिडंग सामŤी और Ůाइमर की ʩव˕ा करŐ।

4 120 िŤट सœड पेपर और एक हœड सœडर ɰॉक का उपयोग करके सतह 
तैयार करŐ।

5 पŐट और धातु की धूल को पोछंने के िलए कपड़े का Ůयोग करŐ।

6 उस जगह को पानी से धोकर अǅी तरह सुखा लŐ।

7 Ůाइमर के दो कोटो ंपर ˚े करŐ  और Ůाइमर को सूखने दŐ।

8 जब तक सतह पूरी तरह से सूख न जाए तब तक ˙ॉट / Ƹेिज़ंग पुǥी 
का उपयोग करने का Ůयास न करŐ।

9 पुǥी की एक छोटी माũा को पुǥी चाकू पर रगड़Ő और Ɨेũ को िचकना 
करŐ। पुǥी को दांत या खरोचं या िछū के माȯम से फैलाएं, सतह को 
िचकना करŐ। (Fig 2)

10 पुǥी को सूखने दŐ , यिद आप दो भाग पुǥी का उपयोग कर रहे हœ तो उɎŐ 
एक घंटे से अिधक नही ंलेना चािहए, यिद आप एक भाग का उपयोग 
कर रहे हœ, तो इसमŐ एक िदन तक का समय लग सकता है।

11 Ɨेũ को सœड करने के िलए महीन िŤट सœड पेपर (320 और ऊपर) का 
उपयोग करŐ। सœड पेपर लेवल और Ůेशर को समान ŝप से रखने का 
ȯान रखते Šए।

12 एक नम कपड़े से एįरया को पोछं लŐ, जब एįरया गंदा हो, तो ˚े Ůाइमर 
के दो कोट लगाएँ।

13 सतह को रेतते समय फेस माˋ और हाथ के दˑाने का Ůयोग करŐ
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.80
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

सही िŤट और पावर सœͤिडंग का उपयोग करके अंितम सœͤिडंग पर अɷास करना (Practice on final 
sanding by using the right grit and power sanding)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• सœड पेपर का चयन करŐ
• राइट िŤट का उपयोग करके पावर सœͤिडंग का उपयोग करŐ
• राइट िŤट का उपयोग करके हœड सœͤिडंग का उपयोग करŐ
• राइट िŤट का उपयोग करके डŌ ाई सœͤिडंग का उपयोग करŐ
• राइट िŤट का उपयोग करके वेट सœͤिडंग का उपयोग करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• हœड सœडर - 1 No.
• पावर सœडर - 1 No.
• पानी ˚े बोतल - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• सœͤिडंग पेपर - आवʴकतानुसार।

• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

• Ƒीन रैƺ - आवʴकतानुसार।

• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: सœड पेपर का चयन करŐ

1 जॉब का चयन करŐ  और जॉब के Ůकार और सतह की पहचान करŐ।

2 जॉब के िलए उपयुƅ सœड पेपर िŤट का चयन करŐ।

3 सœͤिडंग एक अǅे पŐट जॉब का सबसे महȕपूणŊ िहˣा है

4 पुराने पŐट और Ůाइमर को ǰूल एƕन सœडर और 80 िŤट सœड पेपर 
का उपयोग करके सœड करŐ।

5 कार पर इˑेमाल िकए गए बॉडी िफलर को रेत करने के िलए 120 
िŤट सœड पेपर।

6 पŐट लगाने से पहले सबसे िचकनी िफिनश पाने के िलए 380 िŤट सœड 
पेपर।

7 Ůाइमर कोट के सूखने के बाद उसे रेत करने के िलए 220 िŤट सœड 
पेपर का उपयोग करŐ।

टाˋ 2: हœड सœͤिडंग टूल पर अɷास करŐ  (Fig 1)

1 हœड सœͤिडंग टूल चुनŐ।

2 कायŊ के िलए उपयुƅ रेत िŤट का चयन करŐ।

3 सœͤिडंग ɰॉक पर सœड िŤट को ठीक करŐ।

4 हाथ के दˑाने और फेस माˋ पहनŐ।

5 सœͤिडंग Ȫारा पŐट की ऊपरी परत को हœड सœͤिडंग एŰेिसव सामŤी का 
उपयोग करके हटा िदया जाता है।

6 धातु की सतह पर हʋी परत की अितįरƅ सामŤी को हटाने के िलए 
हœड सœडर का उपयोग िकया जाता है।

7 पुराने पŐट को समान ŝप से हटाने के िलए हœड सœडर ɰॉक पर समान 
दबाव डालŐ।

Fig 1
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टाˋ 3: पावर सœͤिडंग का अɷास करŐ  (Fig 2 & 3)

Fig 2 1 पॉवर सœͤिडंग टूल चुनŐ।

2 आवʴक कायŊ के अनुसार सœͤिडंग िडˋ का चयन करŐ।

3 पावर सœͤिडंग टूल पर सœͤिडंग िडˋ को िफƛ करŐ

4 पावर को टूल से कनेƃ करŐ।

5 धातु के बॉडी पर सतह तैयार करने के िलए पावर सœͤिडंग अɘाई करŐ।

6 सतह को समान ŝप से सœड करŐ  यिद आवʴक हो तो सœͤिडंग िडˋ 
को बदलŐ।

7 साफ कपड़े से सतह को साफ करŐ।

टाˋ 4: वेट सœͤिडंग का अɷास करŐ

1 वेट सœͤिडंग एक अद्त ŮिŢया है िजसे जब िफƛ से िकया जाता है। वेट 
सœͤिडंग एक कार को पानी से सœड करने की ŮिŢया है।

2 पानी से भरी ˚े बोतल उपलɩ कराएं।

3 सœͤिडंग करने के िलए सतह को साफ करŐ।

4 छोटे धſो ंको नीचे िगराने के िलए सœͤिडंग पेपर 400 िŤट्स का चयन 
करŐ।

5 िचकनी सतह के िलए 600 िŤट सœड पेपर चुनŐ।

6 िचकनाई के िलए 800, 1000 िŤट्स सœड पेपर का चयन करŐ  और 
सœͤिडंग सतह को चमकाएं।

7 सतह को रेतने के दौरान ˚े पानी का Ůयोग करŐ। पानी लुिŰकेशन का 
काम करता है। सœͤिडंग िŢया के दौरान पानी सœͤिडंग डː को हटा देता 
है।

8 याद रखŐ िक िकसी भी चीज़ को सœड करते समय उसे धीमा करने के 
िलए सœड पेपर को काम करने दŐ।

9 हाथ पर Ǜादा दबाव न डालŐ Ɛोंͤिक इससे खांचे या असमान सœͤिडंग हो 
सकती है।

टाˋ 5: डŌ ाई सœͤिडंग का अɷास करŐ

1 डŌ ाई सœͤिडंग शुŝ करने से पहले सुरƗा उपकरण पहनŐ।

2 मरʃत एįरया को साफ करŐ  और सभी ढीले पŐट कणो ंको हटा दŐ।

3 डŌ ाई गाइड कोट लगाएँ और फेदर की चाबी लगाएँ।

4 बॉडी िफलर लगाएँ।

5 ƐोडŊ िफलर पर डŌ ाई गाइड कोट लगाएँ।

6 िफलर Ɨेũ को तेजी से आकार देने के िलए दािहने हाथ के ɰॉक और 
धूल िनʺषŊण के साथ िफलर सœͤिडंग।

7 हाई लाइट फाइन ˌैच पर िफर से डŌ ाई गाइड कोट लगाएँ।

8 वैकİʙक सपाट पįरणाम Ůाɑ करने के िलए 220+ का उपयोग करके 
150+ के िकसी भी खरोचं को कम करŐ , हœड ɰॉक के साथ अपघषŊक 
का उपयोग करŐ।

9 Ůाइमर से पहले अंितम सœͤिडंग करŐ

10 सİʃŵण Ɨेũ(Blending area) से पहले िकसी भी आसपास के िकनारो ं
को माİˋंग टेप की एक पǥी से सुरिƗत रखŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.9.80
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.81
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

वाहन बॉडी पैनल की सतह पर सफाई का अɷास करना (Practice on surface cleaning of 
vehicle body panel)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पैनल की सतह की सफाई करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• पानी ˚ेयर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• Ƒीिनंग साʢŐट          -आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ         -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː               -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल                     -आवʴकतानुसार।
• सœͤिडंग पेपर               -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: सतह की सफाई करŐ  

1 खिनज İ˚ट या शॉप ऑइल का उपयोग करके सतह को साफ करŐ।

2 वायर Űश, सœड पेपर या ːील वूल से ढीले पŐट या जंग को हटा दŐ।

3 महीन दाने वाले सœड पेपर से रेत की चमकदार सतह और टैकल कपड़े 
से पोछंŐ ।

4 बॉडी को कभी भी सूखे कपड़े से पोछंŐ  या धूल न करŐ।

5 कभी भी तेज धूप मŐ वाहन न धोएं।

6 सुिनिʮत करŐ  िक धोने से पहले İखड़िकयां और सन ŝफ बंद हœ।

7 कार धोने से पहले, सतह की धूल से छुटकारा पाने के िलए इसे नीचे 
करŐ।

8 कार की सतह को गीला करने और धुलने के िलए पानी की बाʐी के 
बजाय ठंडे या हʋे गमŊ पानी और एक होज का Ůयोग करŐ।

9 ˙ंज, मुलायम कपड़े या कॉटन वॉश मैट का इˑेमाल करŐ।

10 वाहन की बॉडी को हमेशा ऊपर से नीचे की ओर धोएं।

11 एक बार मŐ वाहन के एक भाग को धोएं।

12 सतह पर पानी के धɬे से छुटकारा पाने के िलए कार को टेरी टॉवल, 
कॉटन िडपर से तौिलये से सुखाएं।

13 िनयिमत अंतराल पर मोम या सीलर का एक कोट लगाएँ।

14 सुिनिʮत करŐ  िक वाहन के बॉडी पैनल की सतह अǅी तरह से साफ 
है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.82
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

िविभɄ माİˋंग तकनीको ंका उपयोग करने का अɷास करना (Practice to use a different 
masking techniques)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• वाहन के पुजŘ को माˋ करने के िलए िविभɄ Ůकार की माİˋंग तकनीको ंका उपयोग करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• पानी ˚ेयर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• माİˋंग पेपर                -आवʴकतानुसार।
• माİˋंग टेप             -आवʴकतानुसार।
• माİˋंग कवर                -आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ                      -आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː                           -आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल         -आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िविभɄ Ůकार की माİˋंग तकनीक 

1 एक अǅा माİˋंग एक सफल पŐट जॉब के िलए आधार Ůदान करता 
है दूसरी ओर खराब माİˋंग के पįरणामˢŝप पŐट - įरिफिनिशंग 
सम˟ाओ ंकी िनराशा होती है।

2 माİˋंग का उȞेʴ Ůवाह को कम करना है, जैसे पेपर फाइबर सॉʢŐट 
पेनेटŌ ेशन, पŐट ओवर ̊ े िमː और पŐट ɢेिकंग पŐट जॉब मŐ बबाŊद होता 
है।

3 įरिफिनिशंग से पहले के Šड, टŌक और दरवाजे के Ɨेũो ंको रेखांिकत 
करने के िलए, माİˋंग पेपर के साथ अनुमान मŐ उǄ गुणवȅा वाले, 
Ůोफेशनल माİˋंग टेप का उपयोग करŐ।

4 ɘाİːक माİˋंग िफʝŐ कण संदूषको ंके िवपरीत एक उǽृʼ बाधा 
भी Ůदान करती हœ।

5 ओवर ˚े माİˋंग तरल पदाथŊ सफाई के िलए अɘाई करना आसान 
है।

6 कंपाउंड İˠंƺ को रोकने के िलए जैम, गैस कैप और अɊ पेˋी 
ओपिनंग को माˋ करना होता है। ये फोम जैसे नल रोकथाम को रोकने 
के िलए लेबर की बचत के तरीके हœ।

7 फॉमी डोर-ऑपरेटर टेप लगाने से पहले, उस Ɨेũ को हमेशा पोछंकर 
साफ करŐ  िजस पर िवलायक से टेप लगाया जाता है। िफर टेप को पŐट 
िकए जाने वाले Ɨेũ से लगभग 3/16 इंच पीछे लगाएँ। इसे लगाते समय 
टेप को Ōː ेच न करŐ। एक बार टेप लगाने के बाद, आसंजन सुिनिʮत 
करने के िलए इसे मजबूती से दबाएं।

8 Ɨेũ पर बैक-टैिपंग Ȫारा एक नरम पŐट एज Ůाɑ िकया जा सकता है, 
िजसमŐ 2 इंच माİˋंग टेप के साथ सुरƗा की आवʴकता होती है।

9 िŤल और बंबर को माˋ करने के िलए उǄ गुणवȅा वाले कागज और 
माİˋंग टेप का उपयोग करŐ।

10 माİˋंग पेपर के दो टुकड़ो ंका उपयोग करŐ , माİˋंग पेपर की िनचली 
परत को İखड़की और िवंड शीʒ की ऊपरी परत के ऊपर लेप करŐ , 
या Ƹास को कवर करने के िलए गीले ओवर ˚े माİˋंग िलिƓड का 
उपयोग करŐ।

11 पिहया और टायर के Ţोम मोİʒंग को कवर करने के िलए कैनवास 
कवर और पेपर या 2 इंच, 4 इंच की ɘाİːक िफʝ का उपयोग करŐ , 
पहले माİˋंग पेपर को गीला करŐ  और िफर इसे टायर के चारो ंओर 
लपेटŐ।

12 बाहरी दपŊणो ंको 2 ”माİˋंग टेप और हाडŊवेयर को माˋ िकया जा 
सकता है और इंच माİˋंग पेपर और टेप के साथ माˋ िकया जाता 
है।

13 माİˋंग टेप के दो इंच चौड़े İ Ōːɛ का उपयोग हेड लाइटो ंकी सुरƗा के 
िलए करŐ , िजɎŐ गीले या सूखे ओवर ˚े माİˋंग के लेप से भी सुरिƗत 
िकया जाता है।

14 अƗरो,ं Ůतीको ंको माİˋंग टेप या एक महीन रेखा वाले ɘाİːक टेप 
से माˋ िकया जा सकता है।

15 खुले Ɨेũो ंमŐ माİˋंग पेपर और मानक माİˋंग टेप का उपयोग िकया 
जा सकता है।

16 माİˋंग पेपर और माİˋंग टेप या माİˋंग िफʝ और टेप दोनो ंही 
इंजन के पुजŘ को अȑिधक ˚े से बचाने के िलए अनुकूल हœ
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Fig 1
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.83
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

टॉप कोट įरिफिनिशंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के पŐट की पहचान करना (Identify 
the different type of paint used for top coat refinishing)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िविभɄ Ůकार के टॉप कोट पŐट की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट कलर कोड बुक - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैƺ - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िविभɄ Ůकार के टॉप कोट įरिफिनिशंग पŐट्स की पहचान करŐ

1 टॉप कोट įरिफिनिशंग दो Ůकार की होती है।

2 अंतर के िलए पŐट तकनीिशयन को टॉप कोट įरिफिनिशंग को संभालने 
की आवʴकता होती है।

3  एिŢिलक तामचीनी और एिŢिलक लैकर

4   पŐट के रंग और Ůकार को पŐट कंटेनर पर अंिकत िकया जाता है।

5 ये दोनो ंपŐट रासायिनक संरचना मŐ िभɄ हœ। हालाँिक उनकी समानताएँ 
उनके अंतर से बŠत अिधक हœ।

6 लैकर और इनेमल के बीच मुƥ अंतर यह है िक बॉडी की सतह पर 
लैकर पŐट के साथ िछड़काव के बाद पŐट सूख जाता है Ɛोंͤिक वाहन 
अंितम कोट बनाने के िलए वाİ˃त हो जाता है।

7 तामचीनी के साथ पŐट भी वाहन के ŝप मŐ कोट बनाने के िलए वाİ˃त हो 
जाता है। हालाँिक, एक अलग रासायिनक संरचना वाले इनेमल िबʒर, 
धीरे-धीरे, अंितम हाडŊ िफ़िनश का उȋादन करने के िलए हɞो ंकी 
अविध मŐ ऑƛीकरण करता है।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



161

ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.84
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

Ůाइम कोट लगाने और ɘाİːक के पुजŘ को įरिफिनिशंग का अɷास करना (Practice on applying 
prime coats and refinishing plastic parts)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• भागो ंपर Ůाइम कोट लगाएँ

• ɘाİːक के पुजŘ को įरिफिनिशंग करना
• बेस कोट और İƑयर कोट की मरʃत करना

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.
• हœड सœͤिडंग टूल - 1 No.
• बाʐी - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)
• Ůाइमर - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• ˙ंज - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैƺ - आवʴकतानुसार।
• रॉिबंग कंपाउंड - आवʴकतानुसार।
• जूते की पॉिलश - आवʴकतानुसार।
• साफ तौिलया - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: Ůाइम कोट को पाट्Ŋस पर अɘाई करŐ

कोट पŐट के नीचे की सतह को साफ करŐ।

1 Ůाइमर कोट सामŤी के तहत िवशेष Ůकार है, यह जंग और संƗारण 
को रोकता है और टॉप कोट को नư धातु से बॉȵ बनाने मŐ भी मदद 
करता है।

2 उपयुƅ Ůाइमर का चयन करŐ  और Ůाइमर को ˚े करने के िलए तैयार 
करŐ।

3 अंडर कोटेड पैनल की सतह पर Ůाइमर लगाएँ। Ůाइमर ˢयं पŐट की 
जाने वाली सतह पर रेत के खरोचं को भरता और ढकता नही ंहै।

4 Ůाइमर सफŊ र लगाएँ, यह एक Ůाइमर है िजसमŐ सरफेिसंग मैटेįरयल 
िमलाया गया है। यह सतह तैयार करता है, तािक पŐट िचपक जाए। 
Ůाइमर सरफेसर छोटे खरोचं, िनƛ और अɊ छोटी सतह खािमयो ंमŐ 
भरता है।

5 Ůाइमर सफŊ र के िछड़काव की ŮिŢया के बाद Ůाइमर सीलर लगाएँ।

6 Ůाइमर सीलर Ůाइमर सफŊ र और टॉप कोट के बीच सीिलंग िफʝ Ůदान 
करता है।

टाˋ 2: ɘाİːक के पुजŘ की įरिफिनिशंग करना

1 पहले ˋफ से साफ करŐ  और एक Ťे ˋफ पैड साफ करŐ। पानी से 
धोकर सुखा लŐ।

2 एक साफ िलंट-ůी टॉवल का उपयोग करके और एक िदशा मŐ पोछंकर 
(3835) ɘाİːक और लैदर की तैयारी से साफ करŐ।

3 įरिफिनिशंग सामŤी को हटाने के िलए 77713XXX बɾर İ Ōː पर या 
39913 युरीथेन İ Ōː पर İ Ōː पर का उपयोग करŐ।

4 कटे Šए िकनारो ंको काटŐ या िघसŐ, ƗितŤˑ Ɨेũ के चारो ंओर 80 िŤट 
पेपर 2- 3” के साथ रेत करŐ।

5 24 िŤट िडˋ का उपयोग करके धीरे-धीरे ‘Vʼ Ťूव का उपयोग करके 
कम गित अɘाई करŐ  या ƗितŤˑ Ɨेũ को बाहर िनकालŐ, मरʃत सामŤी 
को मरʃत Ɨेũ से परे 2 - 3” िवतįरत करŐ।

6 पुǥी चाकू या ˚ेडर का उपयोग करŐ  और मरʃत सामŤी को मरʃत 
Ɨेũ मŐ मजबूती से दबाएं तािक एयर पॉकेट को खȏ िकया जा सके।

7 मरʃत सामŤी के साथ मरʃत Ɨेũ के सामने की ओर भरŐ ।

8 मरʃत सामŤी को 80 िŤट पेपर से सœड करने से पहले 15-20 िमनट 
के िलए ठीक होने दŐ। 180 िŤट पेपर से सœͤिडंग िफिनश करŐ।
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टाˋ 3: बेस कोट और İƑयर कोट की मरʃत करना

1 खरोचं वाले Ɨेũ को गमŊ पानी और हʋे साबुन से एक बाʐी से तब 
तक साफ करŐ  जब तक िक झाग न बन जाए। Ɨेũ को ˙ंज से साफ 
करŐ  और एक साफ तौिलये से सुखाएं।

2 साफ कपड़े से कंटŌ ाː वाली शू पॉिलश को खरोचं वाले िहˣे पर रगड़Ő।

3 एक छोटी कटोरी मŐ ठंडे पानी और दो से तीन बंूद माइʒ सोप के हेʙ 
से भरकर सœड पेपर को लुिŰकेट करŐ।

4 सœͤ िडंग ɰॉक के चारो ं ओर अʐŌ ा फाइन, वेट/डŌ ाई सœड पेपर 
(2000 - 3000 िŤट) लपेटŐ। सœͤिडंग पेपर को कटोरे मŐ डुबोएं और इसे 
दो से तीन िमनट तक भीगने दŐ  जब तक िक यह पूरी तरह से भीग न जाए।

5 हʋे ː Ō ोक मŐ रेत जब तक आप िवपरीत रंग को गायब नही ंदेख सकते।

6 खरोचं के िकसी भी लƗण के िलए Ɨेũ को अपने साफ तौिलये से अǅी 
तरह सुखा लŐ। िपछले चरणो ंको दोहराएँ, यिद खरोचं अभी भी िदखाई 
देता है, जब तक िक यह पूरी तरह से समाɑ न हो जाए।

7 साफ कोट की चमक बहाल करने के िलए रिबंग कंपाउंड के साथ 
नव-मरʃत िकए गए Ɨेũ को बफ करŐ। सœͤिडंग के िकसी भी लƗण को 
दूर करने के िलए रिबंग कंपाउंड को सीधे टेरी Ƒॉथ रैग और बफ पर 
सकुŊ लर मोशन मŐ लगाएँ।

8 िकसी भी अविशʼ यौिगक को हटाने के िलए ब͆ड Ɨेũ को एक साफ 
कपड़े से रगड़Ő। यिद आवʴक हो तो धाįरयाँ हटा दŐ , तो Ɨेũ को िफर 
से धोएँ और सुखाएँ।

9 जब मरʃत का काम पूरा हो जाए तो आप अपने िफिनश मŐ और भी 
अिधक चमक जोड़ने के िलए मोम लगा सकते हœ, Ɨेũ को बफ करने 
के िलए पावर बफर का उपयोग करŐ।

9 मरʃत सामŤी के एक ȕचा कोट को िफर से अɘाई करŐ , 180 िŤट 
सœडपेपर के साथ िफर से डालŐ और ɘाİːक और लेदर के िहˣो ंसे 
साफ करŐ। 

10 įरिफिनिशंग Ůाइमर लगाएँ और इसे सूखने दŐ।

11 सूखी रेत 320-400 िŤट पेपर के साथ सतहो ंको उड़ा दŐ  और टैकल 
कपड़े से साफ करŐ।

12 Ůाइिमंग और सœͤिडंग के बाद, पसंद का पŐट िसːम अɘाई करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.9.84
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.85
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

िसंगल ːेज पŐट लगाने और समŤ रेिफ़िनिशंग का अɷास करना (Practice on applying single 
stage paints and overall refinishing)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• िसंगल ːेज पŐट्स लगाएँ 
• पैनलो ंकी मरʃत
• समŤ रेिफ़िनिशंग।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.
• पुǥी नाइफ - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.
• रेİ˙रेटर - 1 No.

सामŤी  (Materials)
• Ůाइमर - आवʴकतानुसार।
• पŐट - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• रॉिबंग कंपाउंड - आवʴकतानुसार।
• सœड पेपर - आवʴकतानुसार।
• साफ तौिलया - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैƺ - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार।
• माİˋंग टेप और पेपर - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िसंगल ːेज पŐट्स लगाएँ
1 जंग लगे Ɨेũो ंपर रː कंडीशनर लगाएँ और बॉडी िफलर के साथ िछūो ं

और डŐट को भरने के िलए ɘाİːक पुǥी नाइफ का भी उपयोग करŐ। 
सœड पेपर से िफलर को बॉडी मŐ डालŐ।

2 टेप और माİˋंग पेपर से पŐट न िकए जाने वाले सभी Ɨेũो ंको माˋ से 
हटा दŐ , सुिनिʮत करŐ  िक कागज की शीटो ंपर टेप लगा दŐ  तािक उनके 
नीचे ˚े न जाए।

3 ˚े गन के कप को Ůाइमर से भरŐ  और कंŮेसर चालू करŐ। ˚े पैटनŊ 
का परीƗण करŐ , गन की नोक और कंŮेसर से एयर Ůेसर को तब तक 
घुमाएँ, जब तक िक आपको 6 इंच की दूरी से लगभग 8 इंच चौड़ा एक 
ऊȰाŊधर ˚े पैटनŊ न िमल जाए।

4 गन की सतह से 6 इंच की दूरी पर पकड़े Šए, ˚े पैटनŊ की लगभग 
आधी चौड़ाई को ओवरलैप करते Šए, बाएं-दाएं गित मŐ अंत से अंत तक 
िछड़काव शुŝ करŐ। ऐसी गित से आगे बढ़Ő  जो पŐट की चमकदार सतह 
को िबना रन, िडŌ प या अलगाव के छोड़ दे। जब आप समाɑ कर लŐ तो 
नोजल को 90 िडŤी घुमाएं और ऊपर-नीचे पैटनŊ मŐ िफर से ˚े करŐ , 
Ůाइमर को 2 घंटे तक सूखने दŐ।

5 Ůाइमर को 220 िŤट सœड पेपर से हʋा सŐड करŐ  और सतह को टैकल 
करŐ।

6 कप को लगभग तीन चौथाई यूरेथेन से भरŐ  और िनमाŊता के िविनदőशो ंके 
अनुसार हाडŊनर और रेǰूसर मŐ िमलाएँ।

7 िमŵण को सतह पर उसी तरह ˚े करŐ  जैसे Ůाइमर ˚े िकया जाता है,  
इसे 12 से 24 घंटे के िलए सूखने दŐ  और यिद दूसरी परत की जŝरत 
है तो 400 िŤट सœड पेपर के साथ सतह को रेत दŐ , इसे टैकल करŐ  और 
िफर से ˚े करŐ।

8 पॉिलश करने से पहले 24 से 48 घंटे के िलए िफ़िनश को ठीक होने दŐ  
और मोम की पॉिलश करŐ।

9 ˚े बूथ से ˚े करना सबसे अǅा है, लेिकन अगर आपको बाहर ˚े 
करना है, तो आदशŊ İ˕ित बादल, हवा रिहत िदन हœ जब तापमान 70 
- 80 िडŤी ůेनहीट के बीच होना चािहए

10 अगर पŐट चलता है या टपकता है तो िडŌ प को सœड पेपर से िगराने से 
पहले इसके सूखने की ŮतीƗा करŐ। जब आप िफर से ˚े करते हœ, तो 
गन को थोड़ी दूर पकड़कर या तेज़ी से ले जाने का Ůयास करŐ।

चेतावनी: यूरे̠सन मŐ मौजूद सॉʢŐट सांस लेने मŐ हािनकारक 
होते हœ, रेİ˙रेटर का इˑेमाल करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक ˚े 
करने वाली जगह अǅी तरह हवादार हो।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



164

टाˋ 2: ऑटो बॉडी पैनल की मरʃत करना

1 मरʃत के िलए ŮिŢया Ɨेũ का अनुमान लगाएँ।

2 ƗितŤˑ भागो ंऔर अɊ को नए भागो ंमŐ िड Ő̋टल करŐ।

3 मरʃत की ŮिŢया तब तक शुŝ नही ंहो सकती जब तक िक दुकान 
सभी संरचनाȏक भागो ंको Ůाɑ नही ंकर लेते

4 ƗितŤˑ पैनलो ंको बदलŐ और संरेİखत करŐ।

5 पैनलो ंको रेत से साफ करŐ  और पानी से साफ कपड़े से साफ करŐ।

6 खरोचं को भरने के िलए बॉडी िफलर लगाएँ। पैनल पर एंटीरː सॉʞूशन 
लगाएँ और मेटल कंडीशिनंग लगाएँ, िफर Ůाइमर, Ůाइमर सफŊ र, Ůाइमर 
िफलर और अंडर कोट पŐट, टॉप कोट और İƑयर कोट पŐट लगाएँ और 
पैनल पŐट को बिफंग करŐ।

7 सुिनिʮत करŐ  िक पैनल की मरʃत और पŐͤिटंग मूल İ˕ित के ŝप मŐ 
है।

टाˋ 3: वाहन को समŤ įरिफिनिशंग करना

सुरƗा सावधािनयां: सतह की तैयारी, ˚े गन, और संबंिधत 
उपकरण संचालन, पŐट िमŵण, िमलान और अनुŮयोग पŐट 
दोष, और िववरण (दˑाने, सूट, हेड, आंख और कान की 
सुरƗा) के िलए उिचत ʩİƅगत सुरƗा उपकरण का चयन 
और उपयोग करŐ।

सतह तैयार करना

1 बाहरी िटŌ म और मोİʒंग का िनरीƗण करŐ , हटाएं, ː ोर करŐ  और बदलŐ।

2 साबुन और पानी से पूरे वाहन को धोएं, दूिषत पदाथŘ को हटाने के िलए 
उपयुƅ Ƒीनर का उपयोग करŐ।

3 सɵटŌ ेट, िफिनश के Ůकार और सतह की İ˕ित का िनरीƗण और 
पहचान करŐ , कुल उȋादन Ůणाली का उपयोग करके įरिफिनिशंग के 
िलए एक योजना िवकिसत करŐ।

4 पŐट िफिनश और सूखे या गीले रेत Ɨेũो ंको िफर से तैयार करने के िलए 
हटा दŐ।

5 फेदर एज टूटे Šए Ɨेũो ंको मजबूत िकया जाना है।

6 उपयुƅ धातु उपाय या Ůाइमर लगाएँ।

7 माˋ िटŌ म करŐ  और अɊ Ɨेũो ंकी रƗा करŐ  िजɎŐ पįरʺृत नही ंिकया 
जाएगा।

8 िमƛ Ůाइमर, Ůाइमर सफő सर या Ůाइमर सीलर िमलाएँ।

9 मरʃत की गई जगह की सतह पर Ůाइमर लगाएँ।

10 सतह के Ůभावो ंको Ůितिबंिबत करने के िलए दो घटक िफिनिशंग िफलर 
अɘाई करŐ।

11 सूखा या गीला रेत Ɨेũ िजस पर Ůाइमर सफŊ र लगाया गया है।

12 आस-पास के Ɨेũो ंकी दरारŐ  या ढलाई सिहत, मरʃत िकए जाने वाले 
Ɨेũ से धूल हटा दŐ।

13 अंितम सफाई समाधान का उपयोग करके s ǅ Ɨेũ को िफर से पįरʺृत 
िकया जाता है।

14 समाɑ करने के िलए Ɨेũ से िकसी भी धूल या िलंट कणो ंको एक कील 
वाले कपड़े से हटा दŐ।।

15 जब सीिलंग की आवʴकता हो या वांिछत हो, तो उस Ɨेũ मŐ उपयुƅ 
सीलर अɘाई करŐ  िजसे पįरʺृत िकया जाता है।

16 सीलर से िनब या खािमयो ंको दूर करने के िलए रेत को खुरचŐ।

17 HVLP या LVLP के िलए ˚े गन संचालन की जाँच करŐ  और समायोजन 
करŐ।

18 पŐट और पŐट िमİƛंग मैिचंग और अɘाई का चयन करŐ।

19 चयिनत उȋाद को िनमाŊता की सलाह के अनुसार परीƗण और लेट 
डाउन पैनल पर अɘाई करŐ।

20 पैनल ɰŐͤिडंग के िलए बेस कोट, İƑयर कोट लगाएँ।

21 समŤ रेिफ़िनिशंग के िलए बेस कोट/İƑयर कोट लगाएँ।

22 जहां आवʴक हो वहां डेरीब, बफ और पॉिलश रेिफ़िनिशंग करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.9.85
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.86
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

माİˋंग सामŤी को हटाने का अɷास करना (Practice to removal of masking materials)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• माİˋंग सामŤी हटाना

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• माİˋंग पेपर - आवʴकतानुसार।
• माİˋंग टेप - आवʴकतानुसार।
• माİˋंग कवर - आवʴकतानुसार।
• माİˋंग िफʝ - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैƺ - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:माİˋंग सामŤी हटाना

1 पŐट पूरा होने पर पेपर माİˋंग हटा दी जानी चािहए, इसे हटाना आसान 
होता है।

2 साफ पाट्Ŋस माİˋंग टेप को आसानी से और साफ तरीके से हटाते हœ।

3 माİˋंग टेप हटाने की ŮिŢया से पहले, माİˋंग सामŤी को हटाने के 
िलए पŐट िनमाŊता के िनदőश को फॉलो करना आवʴक है।

4 धीरे-धीरे कार पŐट टेप को पŐट जॉब से दूर और ऊपर की बजाय अपने 
ऊपर से हटा दŐ। सुिनिʮत करŐ  िक सतह सूखी है।

5 टेप को 45 िडŤी के कोण पर हटाने से साफ लाइनŐ और įरमूवल ʬील 
और इरेज़र का उपयोग करके काटने की अनुमित िमलती है, जो पŐट 
को जलने से बचाने के िलए धीमी गित से पूरी होनी चािहए, इसिलए 
माİˋंग टेप को हटाने के िलए 6 - 8 घंटे ŮतीƗा करने की सलाह दी 
जाती है। एक भाग तामचीनी के िलए और दो भाग तामचीनी और मूल 
लैकर के िलए एक घंटे के िलए यिद एक नया िचिũत वाहन बाहर छोड़ 
िदया जाता है, तो हवा और सूरज सुखाने की ŮिŢया को तेज करेगा, 
सूरज के संपकŊ  मŐ भंगुर टेप का कारण बनता है।

6 गीला टेप सƢ हो सकता है और िनकालना मुİʭल हो सकता है, 
अगर टेप अगर गीला हो जाता है, तो इसे हवा मŐ सूखने देने के बजाय 
इसे जʗ से जʗ हटाने की सलाह दी जाती है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.9.87
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - वाहन माİˋंग और įरिफिनिशंग

पŐट पॉिलिशंग का अɷास करना (Practice on paint polishing)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• वाहन की पŐट पॉिलश करना।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• बफįरंग मशीन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• रिबंग कंपाउंड - आवʴकतानुसार।
• बफįरंग िडˋ - आवʴकतानुसार।
• साफ तौिलया - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैƺ - आवʴकतानुसार।
• िथनर - आवʴकतानुसार।
• वैƛ पॉिलश - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार
• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1:  वाहन का पŐट पॉिलश करना

1 पॉिलश करने के िलए पŐट वाली जगह पर वैƛ लगाएँ।

2 पॉिलश से मूल चमकदार सतह वापस आ जाती है।

3 यह महीन खरोचं को हटाता है

4 पŐट की गई सतह की डलनेस को दूर करŐ

5 नीचे के मूल रंग को Ůकट करता है।

6 वाहन की पŐट वाली जगह को साफ पानी से साफ करŐ  और साफ तौिलये 
से सुखाएं।

7 पŐट की गई जगह की सतह पर िलिƓड पॉिलश या वैƛ लगाएँ।

8 कुछ िमनट के िलए फैलने दŐ।

9 कम RPM पर धीरे से पॉिलश करने के िलए बिफंग मशीन का उपयोग 
करŐ।

10 पॉिलिशंग मजबूती से बोडेंड सरफेस के दूिषत पदाथŘ और सतह के रंग 
के दोषो ंको दूर करेगी।

11 आपकी कार को सफलतापूवŊक पॉिलश करने के िलए पॉिलिशंग ʬील 
की आवʴकता हो सकती है लेिकन हाथ से पॉिलश करना संभव है।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.88
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

पŐट रंग मूʞांकन पर अɷास (Practice on paint colour evaluation)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• सूरज की रोशनी का उपयोग करके पŐट के रंग का मूʞांकन करŐ
• लाइट बʛ का उपयोग करके पŐट का रंग ठीक करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.
• इलेİƃŌक बिफंग टूल - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी (Materials)

• पŐट - आवʴकतानुसार
• िथनर - आवʴकतानुसार
• रिबंग वैƛ - आवʴकतानुसार
• पोिलश - आवʴकतानुसार
• साफ तौिलया - आवʴकतानुसार
• Ƒीन रैग - आवʴकतानुसार
• शॉप ऑइल - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: सूरज की रोशनी का उपयोग करके पŐट के रंग का मूʞांकन करŐ   (Fig 1)

6 ˙ेƃŌ ा Ůकाश ŷोत जो सबसे अǅा अनुकरण करता है जैसे D50 और 
D65।

7 िदन के उजाले से मूʞांकन करने वाला पŐट रंग ̇ ेƃŌ ा लाइट QC Ȫारा 
िफ़ʐर िकए गए टोगंːन डे लाइट िसːम का उपयोग करके Ůाɑ 
िकया जाता है।

8 िदन के उजाले को वाहन पर फैलने दŐ  और पŐͤिटंग के रंग को कलर 
एनािलिसस और कलर ʬील के साथ मैच करते Šए िमलाएँ।

9 रंगा Šआ चʳा न पहनŐ और न ही पŐट का परीƗण करते समय संपकŊ  
करŐ

10 पास/फेल का िनधाŊरण करने से पहले 5 से 10 सेकंड से अिधक के 
िलए सैɼल का आकलन न करŐ , Ɛोंͤिक समय के साथ-साथ रंग अंतर 
के Ůित मानवीय आंखो ंकी संवेदनशीलता कम हो जाती है।

11 मूʞांकन िकए जा रहे सैɼल के अलावा िकसी अɊ वˑु को लाइट 
बूथ मŐ न रखŐ।

12 पŐट के रंग की जांच करŐ  और पŐट कलर मैिचंग गाइड के साथ िमलान 
करŐ , यिद िपछले अɷास मŐ सीखे गए अनुसार कोई दोष पाया जाता है।

1 रंग - रंग िमलान और सİʃŵण के िलए सही तापमान पर सही Ůकाश

2 Ůकाश जो 5000 - 6000 केİʢन की सीमा मŐ आता है।

3 वाहन को शेड मŐ पाकŊ  करŐ  जहां पŐͤिटंग की सतह पर Ůाकृितक Ůकाश 
फैला हो।

4 िदन के Ůकाश मŐ पूरे ˙ेƃŌम मŐ िवशेष ŝप से नीली तरंग लंबाई मŐ 
सबसे अिधक समान ऊजाŊ होती है।

5 D65 इʞूिमएट रंग तापमान 6550k को दबाता है और इसका उपयोग 
ऑटोमोिटव उȨोगो ंȪारा िकया जाता है।
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1 वाहन को पŐट बूथ मŐ पाकŊ  करŐ।

2 पŐट कलर मैिचंग और पŐट दोषो ंको ठीक करने के िलए वाहन को साफ 
करŐ।

3 ओवर हेड गैराज लाइट से शुŜआत करŐ। LED लाइट्स वाˑव मŐ िदन 
के उजाले की नकल करने का तरीका है। लगभग 6500k से अिधक 
कुछ भी चीजŐ नीली िदखाई दे सकती हœ।

4 कलर मैिचंग लाइट्स पŐट कलर मŐ खािमयो ंको दूर कर सकती हœ।

5 बेस ओवर हेड लाइिटंग पŐͤिटंग की सतह पर भंवरो ंऔर खरोचंो ंको 
उजागर नही ंकर सकती है।

6 ˋैनिŤप िडटेिलंग लाइट शायद कलर मैिचंग पŐट करेƕन के िलए 
सबसे लोकिŮय है।

7 अगर पŐट शॉप मŐ ˋैन िŤप िडटेिलंग लाइट उपलɩ नही ंहै तो आप 
अपनी कार के िविभɄ पैनलो ंपर ȯान कŐ ͤिūत करने मŐ मदद करने के 
िलए एक ितपाई पर दो LED वकŊ  लाइट का उपयोग कर सकते हœ।

8 पŐट िकए गए पैनल की सतह पर Ůकाश को फोकस करŐ  और आंखो ंके 
फोकस Ȫारा 45 िडŤी के कोण पर ̊िʼ से जांच करŐ।

टाˋ 2: लाइट बʛ का उपयोग करके पŐट के रंग को ठीक करना (Fig 2)

9 यिद कोई पŐट दोष पाया जाता है, तो िडफेİƃव एįरया को िचि˥त करŐ  
और िपछले अɷासो ंके अनुसार, रगड़Ő और पॉिलश करके इसे ठीक 
करŐ।

10 भले ही फॉʐ को ठीक न िकया गया हो, एक बार िफर से İƑयर कोट 
˚े का इˑेमाल करŐ।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.10.88
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.89
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

मूल पŐट रंगो ंके िमलान का अɷास करना (Practice on matching basic paint colours)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• वाहन के पुराने पŐट के साथ मूल रंग के रंग का िमलान।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट कलर कोड शीट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• सœड पेपर  - आवʴकतानुसार
• साफ तौिलया  - आवʴकतानुसार
• Ƒीन रैग  - आवʴकतानुसार
• बिनयान Ƒॉथ  - आवʴकतानुसार
• िथनर  - आवʴकतानुसार
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: वाहन के पुराने पŐट के साथ मूल रंग का िमलान करना (Fig 1&2)

1 वाहन को पŐट की दुकान मŐ पाकŊ  करŐ।

2 वाहन को पानी से साफ करŐ।

3 गीले और सूखे कपड़े से पोछंकर इसे सूखने दŐ।

8 पŐट िनमाŊता को पŐट कलर िमİƛंग मशीन मŐ पŐट कोड और कलर ŮोŤाम 
िकया जाता है।

9 पŐट कलर कोड और कंɗूटर ŮोŤाम पŐट कलर बनाने के िलए पŐट ह्ज 
का सही, सटीक संयोजन Ůदान करते हœ।

10 एक Ůोफेशनल Ɠािलटी िफिनश करने के िलए अलग-अलग रोशनी मŐ 
नए पŐट रंग की तुलना करना अȑंत महȕपूणŊ है।

नोट: रंग कोड अƗरो ंऔर संƥाओ ंके संयोजन से बना होता 
है और वाहन मŐ कही ंपर İːकर पर िŮंटड िकया जाएगा।

Fig 1

4 वाहन मािलक का मैनुअल लŐ और वाहन िनमाŊता Ȫारा िदए गए वाहन 
पŐट रंग और पŐट रंग कोड खोजŐ।

5 वाहन के पुराने पŐट रंग को पŐट िनमाŊता रंग कोड संƥा और पŐट रंग के 
साथ िमलाएँ।

6 पŐट कलर कोड वाहन पŐट के िलए एक िविशʼ पहचान है।

7 सुिनिʮत करŐ  िक नया पŐट रंग कोड और पŐट का रंग वाहन के रंग के 
रंग के समान है। कभी-कभी पįरİ˕ितयो ंके कारण वाहन के पŐट का 
रंग बदल सकता है या फीका पड़ सकता है, इस वजह से ऐसे रंग का 
उपयोग करना जो रंग कोड से सटीक मेल खाता हो, पुराने पŐट की तुलना 
मŐ संभवतः  उǐल िदखाई देगा।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.90
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

मैटेिलक कलर और लेट डाउन टेː पैनल पर ̊ े का अɷास करना (Practice on spraying metallic 
colours and let down test panel)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• पैनल पर मैटेिलक कलर पŐट ˚े करŐ
• Ūी ːेज िफिनश के िलए परीƗण पैनल को लेट डाउन करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• मैटेिलक पŐट            - आवʴकतानुसार
• िथनर                     - आवʴकतानुसार
• Ůाइमर       - आवʴकतानुसार
• साफ तौिलया                - आवʴकतानुसार
• माİˋंग पेपर         - आवʴकतानुसार
• माİˋंग टेप         - आवʴकतानुसार
• Ƒीन रैग            - आवʴकतानुसार
• शॉप ऑइल                       - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: पैनल पर मैटेिलक कलर पŐट ˚े करŐ

 

1 पैनल को साफ साबुन के पानी से साफ करŐ  और इसे सूखने दŐ  या साफ 
तौिलये से पानी को पोछं दŐ।

2 िथनर डालकर मैटेिलक कलर पŐट तैयार करŐ।

3 पŐट ˚े गन को एडजː करŐ  और ˚े गन के कप मŐ मैटेिलक पŐट भरŐ ।

4 ˚े गन पŐट करने के िलए एयर होज़ को कनेƃ करŐ  और पैनल पर 
समान ŝप से मेटैिलक पŐट ˚े करने के िलए िटŌ गर करŐ।

5 एक बार िपछले कोट को छोड़ िदया गया है, आमतौर पर िथनर के 
आधार पर लगभग 10 िमनट के िलए ɢैश बंद कर िदया जाता है।

6 गन के साथ दो या तीन लाइटर कोट को पैनल से कुछ इंच की दूरी पर 
बŠत कम ɢैश-ऑफ टाइम के साथ लगाएं।

7 इन कोटो ंको एक मैटेिलक सतह देनी चािहए, जबिक अभी भी िचकनी 
सतह देने वाली िपछली परत सोखने मŐ सƗम होना चािहए।

8 कुछ बेस कोट मैटेिलक रंगो ंको गीले कोट के ŝप मŐ लगाया जाता है 
और िबना अिधक ȯान िदए एक समान मैटेिलक िफिनश देने का Ůयास 
करŐ

9 दूसरे Ůकार को एक समान सतह बनाने के िलए एक या दो Ţॉस कोट 
लगाने की आवʴकता हो सकती है।

10 उपयोग मŐ आने वाली सामŤी के िलए सही िविध का चयन करना अȑंत 
महȕपूणŊ है, खासकर यिद रंग आसɄ पैनलो ंसे मेल खाता हो।

टाˋ 2: Ūी ːेज िफिनश के िलए परीƗण पैनल को नीचे िगराएँ

1 वाहन पर उपयोग िकए जा रहे उसी सीलर के साथ लेट डाउन टेː 
पैनल तैयार करŐ।

2 सीलर के चमकने के बाद, उसी एयर Ůेशर और ˚े पैटनŊ का उपयोग 
करके बेस कोट का रंग अɘाई करŐ  िजसका उपयोग वाहन पर िकया 
जाएगा। सुिनिʮत करŐ  िक आप अपनी पŐट ˚े ŮिŢया मŐ बदलाव नही ं
करते हœ।

3 टेː पैनल सूख जाने के बाद, इसे माİˋंग पेपर के छोटे टुकड़ो ंके साथ 
आटे के बराबर वगŘ मŐ माˋ करŐ  और टेप टेː पैनल के शीषŊ चौथाई 
को छोड़ दŐ।

4 काडŊ के ऊपरी िहˣे पर अधŊ-पारदशŎ मȯ-कोट का एक कोट लगाएँ।

5 िमड कोट िफिनश होने के बाद, माİˋंग पेपर की ऊपरी परत को हटा 
दŐ।

6 परीƗण पैनल के खुले शीषŊ आधे भाग पर मȯ-कोट रंग का एक और 
कोट लगाएँ।

7 इसके बाद दूसरा कोट चमकने के बाद, पैनल के तीन चौथाई िहˣे को 
įरमूव करने के िलए माİˋंग पेपर को हटा दŐ।
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8 पैनल के खुले Šए तीन चौथाई भाग पर मȯ-कोट रंग का एक और कोट 
लगाएँ।

9 ɢैिशंग अɘाई करŐ  माİˋंग पेपर को पूरी तरह से हटा दŐ

10 मȯ-कोट रंग का चौथा कोट हमेशा की तरह अɘाई करŐ  जैसा िक 
वाहन पर आपकी योजना के अनुसार ही ˚े करŐ।

11 पूरे लेट-डाउन टेː पैनल के सूख जाने के बाद, पैनल की लंबाई के 
आधे िहˣे को माˋ से हटा दŐ।

12 खुले Šए आधे िहˣे पर िनमाŊता Ȫारा सुझाई गई संƥा मŐ İƑयर कोट 
लगाएं।

13 लेट डाउन टेː पैनल पर िविभɄ रंगो ंकी तुलना वाहन पर लगे पŐट से 
करŐ। इंटरमीिडएट या िमड-कोट की Ůȑेक परत िफिनश की उपİ˕ित 
को डाकŊ  कर देगी।

14 वैकİʙक पŐट कलर िचɛ के हाथ से बने सेट के ŝप मŐ लेट डाउन 
टेː पैनल की सिवŊस।

15 आपको यह पता लगाना होगा िक लेट डाउन टेː पैनल पर कौन सा 
Ɨेũ वाहन के रंग से सबसे अǅा मेल खाता है।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.10.90
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.91
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

मʐीːेज माइका या पलŊ िफिनश के साथ įरपेįरंग का अɷास करना (Practice on a repair with  a 
multistage mica or pearl finish)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• मʐीːेज माइका और पलŊ िफिनश के साथ įरपेįरंग 

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.
• एयर कंŮेसर - 1 No.

सामŤी (Materials)

• पŐट  - आवʴकतानुसार
• िथनर  - आवʴकतानुसार
• साफ तौिलया  - आवʴकतानुसार
• Ƒीन रैग  - आवʴकतानुसार
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार
• बिनयान Ƒॉथ  - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: मʐीːेज माइका के साथ įरपेįरंग

1 वाहन की पŐͤिटंग सतह को साफ करŐ।

2 पŐट िकए गए Ɨेũ का िनरीƗण करŐ  और मʐीːेज पŐट कोट मŐ दोष 
˕ान की पहचान करŐ।

3 सतह पर दोष Ɨेũ को िचि˥त करŐ।

4 छोटी-मोटी įरपेįरंगो ंको मोम और बिफंग ऑपरेशन से साफ करŐ।

5 दोष वाले ˕ान के आसपास के Ɨेũ को माˋ करŐ।

6 įरपेįरंग शुŝ करने से पहले, तकनीिशयन को िनɻिलİखत पता होना 
चािहए;

सॉʢœट्स और रंग िमलान चुनŐ

a रंग मŐ कमी और पŐट चयन

b पŐट ˚े गन के िलए एयर Ůेशर िलिमट

c गीलापन और शुʺ सœͤिडंग अनुŮयोग

d ˚े तकनीक

7 सœͤिडंग और दोष पŐट ˙ॉट को साफ करŐ , सœͤिडंग के दौरान सतह पर 
गहरी खरोचं न बनाएँ, सतह पर Ůाइमर सतह और सीलर लगाएँ।

8 पŐट िमलाएँ और इसे ˚े गन कप मŐ भरŐ ।

9 įरपेįरंग ˕ल पर पŐट कोिटंग अɘाई करŐ

10 माइका के साथ įरपेįरंग कायŊ शेǰूल करते समय अिधक ̊ े समय दŐ।

 पलŊ लːर पŐट įरपेयर के साथ काम करते समय कई बातो ंको ȯान मŐ 
रखना चािहए

1 मीका के गुǅे भारी होते हœ, समान िवतरण सुिनिʮत करने के िलए पŐट 
को एिडटेड रखŐ।

2 वाहन की įरपेįरंग पŐट करने से पहले परीƗण पैनल ˚े करŐ।

3 लगातार ˙ॉट įरपेयर पर ɰŐड करŐ।

4 जʗी ना करŐ , कोट के बीच पयाŊɑ ɢैश टाइम दŐ

5 एक अǅी तरह से Ůकािशत बूथ मŐ ˚े करŐ

6 पराबœगनी Ůकाश लːर के Ůभाव को रोकने मŐ मदद कर सकता है।

7 įरपेįरंग टच-अप के मूʞांकन के िलए सीधी धूप Ůकाश का सबसे अǅा 
ŷोत है।

8 पŐट मैच को तीन कोणो ंसे अŮȑƗ सूयŊ के Ůकाश पर सीधे और įरपेįरंग 
Ɨेũ के दोनो ंिकनारो ंपर खड़े होकर जांचŐ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.92
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

˙ेƃŌ ोफोटोमीटर और क̱ɗूटरीकृत पŐट िमलान Ůथा के उपयोग पर अɷास (Practice on use of 
spectrophotometer and computerized  paint matching custom)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :
• ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर या िवद्त रंग िवʶेषक का उपयोग करŐ
• क̱ɗूटरीकृत पŐट िमलान Ůथा का उपयोग करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर - 1 No.
• इलेİƃŌक कलर एनालाइजर - 1 No.
• पŐट मैिचंग कंɗूटर िसːम - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• बिनयान Ƒॉथ - आवʴकतानुसार
• Ƒीन रैग  - आवʴकतानुसार
•  शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर का Ůयोग करŐ

1 यह एक जूते के िडɬे के आकार का एक उपकरण है जो एक कंɗूटर 
से जुड़ा होता है। यह इलेƃŌ ॉिनक ŝप से पŐट के रंग को मापता है।

2 पोटŊ िदया गया है िजसके एक िसरे पर वˑु पर Ůकाश पड़ता है। यह 
वˑु से परावितŊत Ůकाश की Ůȑेक तरंग दैȯŊ की एक बŠत ही पįरʺृत 
पŐट कलर रीिडंग लेता है।

3 पŐट के रंग की जांच के िलए वाहन को सतह पर पाकŊ  करŐ।
4 ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर ऑन करŐ
5 फोकस ̇ ेƃŌ ोफोटोमीटर आपके वाहन की पŐͤिटंग सतह पर Ůकाश की 

िकरण को चमकाता है और वˑु से परावितŊत Ůकाश की Ůȑेक तरंग 
दैȯŊ की रीिडंग लेता है।

6 िफर यह रीिडंग एक रंग सूũ मŐ बदल जाती है तािक पŐट ːोर पŐट को 
िमला सके।

7 ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर को Ůितिबंिबत और टŌ ांसिमशन मोड दोनो ंमŐ रंग मापने 
के िलए िडज़ाइन िकया गया है।

8 जब Ůकाश िŮǚ Ȫारा अपवितŊत हो जाता है और एक इंūधनुष का 
कारण बनता है। एक ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर उसी तरह काम करता है जैसे 
Ůकाश को सभी रंगो ंमŐ तोड़ता है तािक रंग का िवʶेषण करते समय 
िसːम यथासंभव सटीक हो।

टाˋ 2: क̱ɗूटरीकृत पŐट मैिचंग कːम का उपयोग

1 एक पŐट माइका रंग से लगभग िबʋुल रंग से मेल खाता है।
2 कुछ िमƛर केवल हाडŊवेयर ːोर मŐ िड̾ɘे पर सैɼल काडŊ Ȫारा जा 

सकते हœ।
3 जब Ťाहक कंɗूटर िसːम मŐ पŐट कलर कोड दजŊ करता है तो वह 

िसưल ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर को भेजा जाता है और यह रंग को िडिŢɐ 
करता है और िविशʼ आवʴक चुनता है।

4 ˙ेƃŌ ोफोटोमीटर के अंदर इंटरफेरŐस िफʐर हœ। रंग के सैɼल को 
िफ़ʐर के माȯम से संसोिधत िकया जाता है और जो रंग मेल नही ंखाते 
उनमŐ से Ůितिबंिबत होते हœ। यह रंग का एक सटीक पठन बनाता है।

5 रंग तब िफʐर के माȯम से जाता है और इसे फोटोडायोड मŐ भेजने 
के िलए फाइबर ऑिɐƛ मŐ एकũ िकया जाता है। डायोड रीिडंग को 

कंɗूटर Ȫारा पढ़े जाने वाले िसưल मŐ ˕ानांतįरत करता है, जो पŐट मŐ 
जोड़े जाने वाले िटंट की सही माũा को Ůोसेस करता है।

6 ऑफ िटंट्स की संƥा उनके िसːम मŐ उपयोग िकए जा रहे Űांड और 
˙ेƃŌ ोफोटोमीटर के Ůकार पर िनभŊर करती है।

7 मशीन उनके िसलŐडर से आवʴक िटंट्स को बाहर धकेलती है और 
उɎŐ खुलने से पŐट मŐ डालती है जो नीचे इंतजार कर सकते हœ।

8 िटंट डालने के बाद, ढſन को कैन पर रखा जाता है, और पŐट को 
िमŵण मŐ डाल िदया जाता है। मेटल Ƒै̱ɛ कैन को जगह पर रखते हœ, 
और मशीन कई िमनटो ंतक अȑिधक तेजी से िहलती है। वाडŊ के बाद 
पŐट काउंटर पर मौजूद ʩİƅ खुल जाता है, यह सुिनिʮत करने के िलए 
कैन और जांच करता है िक पŐट अǅी तरह िमिŵत है
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.93
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

गीले पŐट मŐ बाहरी पदाथŊ को हटाने का अɷास करना (Practice on removing foreign matter 
in wet paint)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• गीले पŐट मŐ बाहरी पदाथŊ को हटा दŐ
• कोट के बीच गीली रेत मŐ बाहरी पदाथŊ को हटा दŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन  - 1 No.

सामŤी (Materials)

• पŐट  - आवʴकतानुसार।
• िथनर  - आवʴकतानुसार।
• साफ तौिलया  - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैग  - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: गीले पŐट मŐ बाहरी पदाथŊ को हटाना

1 लाइट िडफेƃ को पॉिलश करके दूर िकया जा सकता है।

2 गीली पŐͤिटंग की सतह मŐ हʋे बाहरी पदाथŊ को रगड़कर और पॉिलश 
करके हटाया जा सकता है।

3 यिद यह रेत को रगड़ने और पॉिलश करने से साफ नही ंहोता है तो यह  
Ůभािवत Ɨेũ को िफर से भर देता है।

टाˋ 2: कोटो ंके बीच गीली सœͤिडंग मŐ बाहरी पदाथŊ िनकालना

1 िडफेİƃव सरफेस का पता लगाएँ।

2 बाहरी पदाथŊ से Ůभािवत Ɨेũ को माˋ करŐ।

3 पŐट की सुरƗा के िलए बचे Šए Ɨेũ को माˋ करŐ।

4 तब तक सœͤिडंग करŐ  जब तक िक बाहरी पदाथŊ न िनकल जाए और 
जŝरत पड़ने पर सतह को साफ कर लŐ और साफ कोट के िलए सतह 
और कागज पर सीलर लगा दŐ।

5 पŐट िकए गए Ɨेũ से मेल खाने के िलए टॉप कोट लगाएँ।

6 यिद पŐट िकया गया रंग सतह पर ˚े िकए गए िपछले पŐट से मेल खा 
रहा है तो शीषŊ कोट पŐट पर ˙ʼ कोट बनाएँ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.94
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

पŐट के िमसमैच रंग को ठीक करने का अɷास करना (Practice to correcting the paint colour 
mismatch)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• सभी Ůकार की रंग िमसमैच सम˟ाओ ंको ठीक करना।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.
• हœड एँड पावर सœͤिडंग टूल - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials) 

• पŐट  - आवʴकतानुसार। 
     •     िथनर  - आवʴकतानुसार।

• Ůाइमर  - आवʴकतानुसार।
• हाडŊनर  - आवʴकतानुसार।
• बॉडी िफलर  - आवʴकतानुसार।
• įरǰूसर  - आवʴकतानुसार।
• साफ तौिलया  - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैग  - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• सœड पेपर  - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: वाहन पर िमसमैच रंग की पहचान करŐ

• िडफेİƃव सरफेस का पता लगाएँ

• वाहन पर Ɨेũ को िचि˥त करŐ

• पŐट की सुरƗा के िलए अवशेष Ɨेũ को िचि˥त करŐ

टाˋ 2: पŐट रंग िमसमैच सम˟ाओ ंको ठीक करना 

• पैनल के िलए चेक टॉप कोट के दो अलग-अलग बैचो ंके साथ िचिũत 
िकए गए थे जो अलग-अलग रंगो ंके थे

• एक पैनल पर अंडरकोट शो के रंग की जांच करŐ

• मैटेिलक रंग के मामले मŐ, जांचŐ िक आसɄ पैनलो ंपर समान माũा मŐ 
नमी का ˚े नही ंिकया गया है।

• जांचŐ िक Ɛा यह गलत रंग है। िचिũत Ɨेũो ंमŐ से िकसी मŐ भी धाįरयाँ, 
बाढ़ और धɬा होता है।
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• यिद िकसी भी सम˟ा की पहचान की जाती है तो यह वाहन के बॉडी 
पर रंग िमसमैच है।

• सुधार के िलए अǅी ˚े तकनीक का Ůयोग करŐ। गुणनत को काम से 
लगातार दूरी बनाकर रखŐ।

• आवʴक संƥा मŐ शीषŊ कोट अɘाई करŐ  अपयाŊɑ िछपना लगभग 
हमेशा बŠत पतली िफʝो ंके कारण होता है

• ठंडी सतह पर या ठंडे कमरे मŐ ˚े से बचने के से बचŐ

• रंग एकŝपता बनाए रखने के िलए धातु के रंगो ंपर धंुध की परत ˚े 
करŐ

• यिद पॉिलिशंग और बिफंग िमसमैच İ˕ित को ठीक नही ंकरता है, तो 
ऑफ कलर Ɨेũ को िफर से रंगना होगा

िटɔणी

सॉʢœट्स का उपयोग करना चािहए जो आपकी दुकानो ंकी 
İ˕ितयो ंके अनुकूल हो।ं धीमी गित से चलने वाले िवलायक का 
उपयोग जहां एक िनयिमत उड़ने वाला िवलायक पŐट िफʝ मŐ 
रंगūʩ कणो ंको असमान परतो ंतक ले जाने का कारण बनता है।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.10.94
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.95
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

पŐट रन िच̪ड पŐट, पैनल िडटेल सœͤिडंग को हटाने का अɷास करना (Practice on removing paint 
runs chipped paint, panel detail sanding)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• पŐट रन की įरपेįरंग करŐ
• िचपके Šए पŐट की įरपेįरंग करŐ
• पैनल िववरण सœͤिडंग की įरपेįरंग करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• हœड और पावर सœͤिडंग टूल - 1 No.
• पŐट ˚े गन - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• पŐट  - आवʴकतानुसार।
• िथनर  - आवʴकतानुसार।
• सœड पेपर  - आवʴकतानुसार।
• Ůाइमर  - आवʴकतानुसार।
• ˋेिलंग कंपाउंड  - आवʴकतानुसार।
• Ƒीन रैग  - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार।
• बिनयान Ƒॉथ  - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)
टाˋ 1: पŐͤिटंग और टŌ बल शूिटंग

• सुिनिʮत करŐ  िक पŐट िनमाŊताओ ंकी सलाह का पालन करते Šए 
पŐट ठीक से कम िकया गया है। अिधक कमी िवलायक के उपयोग 
के कारण रन हो सकते हœ। जो बŠत धीरे-धीरे वाİ˃त हो जाता है। 
कमी के कारण िशिथलता हो सकती है। िजसके पįरणामˢŝप 
भारी कोट मŐ िपिलंग होती है।

• अगला कोट लगाने से पहले Ůीकोिडंग कोट को चमकने दŐ। ऐसा 
न करने पर िशिथलता आ सकती है।

• सुिनिʮत करŐ  िक पयाŊɑ एयर Ůेशर का उपयोग िकया गया है। कम 
एयर Ůेशर िशिथलता का कारण बन सकता है Ɛोंͤिक पŐट ठीक से 
ऑटोमाइज़ नही ंहोगा।

• ˚े गन पर तरल पदाथŊ और फैन के िनयंũण को ठीक से समायोिजत 
करŐ , बŠत अिधक पŐट वाले फैन के संकीणŊ होने से िशिथलता आ 
सकती है।

• गन को जॉब से उिचत दूरी पर रखŐ। गन को पŐट पर ढेर के पास 
रखना और सैƺ को आमंिũत करना भी एक जार की ˚े Ōː ोक 
का उपयोग करने से बचŐ और गन को बŠत धीरे-धीरे ले जाएँ

पŐट रन के कारण

1 कारण

• मोम, तेल Ťीस या िसिलकॉन से दूिषत सतह पर ˚े।

• सॉʢŐट, सामŤी, सतह या ˚े बूथ बŠत ठंडा है।

• बŠत अिधक िवलायक या बŠत कम िवलायक का उपयोग करना 
जो बŠत धीरे-धीरे सूखता है।

• कोट पर आगे बढ़ने से पहले रीकोिटंग करके कोट पर िपिलंग बंद 
हो जाती है

• बŠत कम एयर Ůेशर का उपयोग करना।

• अनुिचत ˚े समायोजन।

• अनुिचत ˚े गन तकनीक।

2 रोकथाम

• पŐट की जाने वाली सतह को अǅी तरह से साफ करŐ , पहले से पŐट 
की गई सतह पर पŐट लगाने से पहले मोम और िसिलकॉन įरमूवर 
का उपयोग करŐ।

• सतह, िवलायक और सामŤी को कमरे के तापमान पर रखŐ।
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टाˋ 2: िवˑृत पैनल सœͤिडंग की įरपेįरंग

2 įरपेįरंग

• मूल फ़ैƃरी िफ़िनश पर पाए जाने वाले धातु - पįरʺरण के िनशान 
और रेत के खरोचं आमतौर पर कुछ पीक  मामलो ंमŐ सœͤिडंग, पॉिलिशंग 
और बिफ़ंग के संयोजन से įरपेįरंग की जा सकती है, सतह को िफर 
से रंगना पड़ सकता है।

• तामचीनी को िफर से भरने का लंबा इलाज समय पॉिलिशंग और 
बिफंग को नई पŐट की गई सतहो ंपर इˑेमाल होने से रोकता है।

• पįरʺृत कार पैनल पर पाए जाने वाले धातु पįरʺरण के िनशान 
या रेत खरोचं के अिधकांश मामलो ंको िफर से रंगना होगा।

धातु की िफिनिशंग के िनशान खराब सतह तैयार करने की तकनीक का 
पįरणाम हœ,इसके िनɻिलİखत के कारण हœ

1 कारण

• अनुिचत धातु - िफिनिशंग तकनीक।

• उन पर Ůाइमर सरफेसर का भी लेप है।

• सœͤिडंग से पहले Ůाइमर सरफेसर या पुǥी को काफी देर तक सूखने 
देने मŐ िवफलता।

• आवʴकता पड़ने पर पुǥी का उपयोग करने मŐ िवफलता।

• Ţॉस सœͤिडंग।

• खराब सœͤिडंग तकनीक।

• सœड पेपर को मोटा करने के िलए उपयोग।

• खराब टॉप कोट सॉʢœट्स का उपयोग।

िचपके Šए पŐट की įरपेįरंग

1 कारण

• सम˟ा िकसी नुकीली वˑु के Ůभाव से होने वाली Ɨित को दशाŊती 
है। जो कुछ िफिनश कर देता है।

• यह सड़क बजरी जैसी चीजो ंके कारण हो सकता है। गलत संरेİखत 
दरवाजा, डॉक ढſन, टेल गेट या Šड िकनारो,ं या एक नुकीला 
उपकरण जो एक िŮंटड सतह से टकराता है।

• यिद Ůभाव हʋा है तो केवल शीषŊ कोट हटा िदया जाएगा और 
लाल या Ťे Ůाइमर िदखाई देगा। यिद Ůभाव गंभीर है, तो नư धातु 
और जʗी जंग लगने को उजागर करते Šए, पूरे िफिनश को हटा 
िदया जाएगा।

ऑटोमोिटव - मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग  (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.10.95
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.96
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

तीन अलग-अलग कोणो ंमŐ िŮंटड सरफेस को देखने का अɷास करना (Practice on visualising of 
painted surface in three different angles)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• िŮंटड सरफेस सतह को तीन कोणो ंसे देखना।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी  (Materials)

• पŐट  - आवʴकतानुसार।
• िथनर  - आवʴकतानुसार।
• साफ सूती कपड़े  - आवʴकतानुसार।
• साफ तौिलया  - आवʴकतानुसार।
• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: िŮंटड सरफेस को तीन कोणो ंमŐ देखना

1 िनरीƗण की कʙना करने के िलए वाहन के बॉडी को साफ करŐ।

2 वाहन को पŐट की सतह पर पाकŊ  करŐ  और िनरीƗण की कʙना करŐ।

3 िवज़ुअलाइिज़ंग रोबोट को िŮंटड सरफेस के ऊपर सेट करŐ।

4 Ůȑेक रोबोट मŐ एक सŐसर होता है।

5 िŮंटड सरफेस को देखने के िलए रोबोट को ऑन करŐ।

6 रोबोट िसːम वाहन की पूरी िŮंटड सरफेस का िनरीƗण करता है।

7 ːॉप एँड गो या लाइन टŌ ै िकंग ऑपरेशन मŐ 60 या उससे कम के सामाɊ 
साईकल टाइम के भीतर रोबोट सŐसर।

8 दोषो ंको रोबोट Ȫारा देखा जा सकता है, िचि˥त िकया जा सकता है या 
ˢचािलत ŝप से पुन: कायŊ िकया जा सकता है।

पŐट िडफेƃ

ऐसे कई तरीके हœ िजनसे ऑटोमोिटव पैनल पर पŐट िफिनश का िनरीƗण 
िकया जा सकता है। जहां यह सतह पर पैटनŊ/Ůकाश ŮƗेिपत कर रहा है, 
जैसे िक नारंगी के िछलके या रंग िमसमैच या खरोचं जैसे बड़े दोषो ंको 
िनदő ͤिशत करने के िलए, अपने ŮिशƗक से संपकŊ  करŐ  तािक संभािवत दोषो ं
पर चचाŊ की जा सके िजɎŐ आप मशीन िवजन िसːम का उपयोग करके 
पता लगाना चाहते हœ।
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ऑटोमोिटव (Automotive) अɷास 1.10.97
मैकेिनक ऑटो बॉडी पŐͤिटंग (Mechanic Auto Body Painting) - पŐट कलर मैिचंग और टŌ बल शूिटंग

पŐट दोषो ंकी पहचान पर अɷास करना (Practice on identification of paint defects)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• एįरया वाइज िडफेƃ रœ ͤिकंग और टॉलरŐस की पहचान करŐ।

आवʴकताएँ (Requirements)

औजार/साधन (Tools/Instruments)

• ŮिशƗु टूल िकट - 1 No.
• पŐट गाइड बुक - 1 No.

उपकरण / मशीन (Equipments/Machines)

• एयर कंŮेसर - 1 No.
• वाहन - 1 No.

सामŤी (Materials)

• कॉटन वेː - आवʴकतानुसार।
• शॉप ऑइल  - आवʴकतानुसार।
• साफ तौिलया  - आवʴकतानुसार।
• पŐट  - आवʴकतानुसार।
• िथनर  - आवʴकतानुसार।

ŮिŢया (PROCEDURE)

टाˋ 1: एįरया वाइज िडफेƃ रœ ͤिकंग और सहनशीलता
1 पŐट दोषो ंके कई कारण हो सकते हœ, दुघŊटना आŢामक वातावरण की 

İ˕ित हो सकती है, पŐट कोिटंग ŮिŢया के दौरान की गई गलितयाँ हो 
सकती हœ, हो सकता है िक कोट की मोटाई सही न हो या पŐट सुखाने 
का समय बŠत कम हो, कभी-कभी पŐट Ɨित बॉडी Ȫारा तैयार सɵटŌ ेट 
के कारण होती है।

वाहन के बॉडी पर िडफेƃ की पहचान को िफर से भरना

1 आधार और İƑयर कोट के बीच आसंजन की सम˟ा।

2 Ƒाउिडंग

3 बेस कोट मŐ गंदगी और धूल।

4 साफ कोट मŐ गंदगी और धूल।

5 एज मैिपंग।

6 िलİɝंग  और िŴंकिलंग

7 मैिटंग और Ƹॉस

8 नमी धɬे 

9 ऑरŐज पील

10 िपन िछū

11 पॉलीːर ɰीिडंग

12 खराब आसंजन - पॉलीːर ːॉपर

13 ɘाİːक के िहˣो ंपर खराब आसंजन

14 खराब अ˙ʼता

15 रन

16 नमक या काली िमचŊ का Ůभाव

17 सœͤिडंग ˌैच

18 िसʢर होलो इफेƃ

19 सॉʢŐट पॉिपंग

20 वाटर ˙ॉिटंग

पयाŊवरण दोष की पहचान

1 अʅ वषाŊ

2 पƗी की बंूदे

3 कार धोने के घषŊण

4 रंग फीका/बदलना

5 औȨोिगक िगरावट / रेल आउट

6 कीट खरोचं

7 लाइन या सीमŐट की धूल

8 ːोन िचप मेटािलक

9 ːोन िचप ठोस

10 टार ˙ॉट

11 टŌ ी राल / सैप

12 वाटर ˙ॉिटंग

पैनल सतह दोष की पहचान

1 झुįरŊयाँ, ऊंचाई और उभार, िसलवटŐ, डेŮेशɌ और डŐट।

2 दरारŐ , िछū पैटनŊ, संकुचन, िũǛा, İ˚ंग बैक पैनल असŐबली - गैप और 
ɢश।

3 ɢश पैनल 1 - पैनल 2 - गैप

पŐट िडफेƃ

1 Űश के िनशान 2 छील Šआ

3 चािकंग 4 ɢेिकंग

5 सैिगंग 6 कम कवरेज

7 सूखा उिचत नही ं 8 ए͆लोरेसीन
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