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NSQF ˑर - 4 

1 वषŊ / 1st Year

ʩवसाय अɷास
(TRADE  PRACTICAL)

सेƃर : कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग

Sector :  CAPITAL GOODS & MANUFACTURING

(संशोिधत पाǬŢम जुलाई  2022 - 1200 घंटो ंके अनुसार)

(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs) 

ŮिशƗण महािनदेशालय
कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय

भारत सरकार
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(ii)

सेƃर  : कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग

अविध : 2 - वषŊ 

ʩवसाय : िफटर - Ůथम  वषŊ - ʩवसाय अɷास - NSQF ˑर - 4 (संसोिधत  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  2022 रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान, चेɄई

Ůथम संˋरण : जून , 2023       Ůितयाँ : 1000

Rs./-

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 ।© N
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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 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग सेƃर मŐ  िफटर - Ůथम 

वषŊ - ʩवसाय अɷास - NSQF ˑ र - 4 (संशोिधत 2022) के िलए संशोिधत पाǬŢम के अनुŝप अनुदेशाȏक सामŤी लेकर आया 

है। NSQF ˑर - 4 (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 - 4 (संशोिधत 2022) ŮिशƗुओ ंको जीवन भर सीखने और कौशल िवकास को बढ़ावा देने के अवसर भी िमलŐगे। मुझे 

कोई संदेह नही ंहै िक NSQF ˑर - 4 (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

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

जय िहȽ  

 अपर सिचव/महािनदेशक (ŮिशƗण)   

 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय,

 भारत सरकार 

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 - 4 (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 Ōː ƃर 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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आभार
रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं̾थान (NIMI) Ůथम वषŊ- NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) आईटीआई के िलए कैिपटल गुड्स & 

मैɊुफैƁįरंग सेƃर के तहत िफटर 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. िवजयराघवन - सहायक िनदेशक ŮिशƗण (से. िन.)    

   ATI चेɄई, - 32

 ŵी. टी. गोपालन - सहायक ŮिशƗण अिधकारी      

    Govt. ITI, अंबȅूर, चेɄई   

 ŵी. यू. अɨुल कादर - किनʿ ŮिशƗण अिधकारी     

    Govt. ITI, चेɄई     
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    NIMI, चेɄई

 ŵी वी. गोपाल कृˁन् - Ůबंधक
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 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 िफटर  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 - 4 (संशोिधत 2022) पाǬŢम के 

अनुपालन मŐ सभी कौशल शािमल हœ।

यह मैनुअल 8 मॉǰूʤ मŐ िवभािजत िकया गया है जो िनɻ Ůकार है :- 

 मॉǰूल - 1 सुरƗा  

 मॉǰूल - 2 बेिसक िफिटंग 
 मॉǰूल - 3 शीट मेटल 
 मॉǰूल - 4 वेİʒंग  

 मॉǰूल - 5 िडŌ िलंग  

 मॉǰूल - 6 िफिटंग असŐबली  

 मॉǰूल - 7 टिनōग  

 मॉǰूल - 8 बुिनयादी रखरखाव 

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 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग सेƃर मŐ िफटर - ʩवसाय िसȠाȶ NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) 

के पाǬŢम के िलए सैȠांितक जानकारी शािमल है। सामŤी को NSQF ˑर - 4 (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।
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(vii)

िवषय-Ţम

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

  माǰूल 1 : सुरƗा (Safety)

 1.1.01  ʩवसाय ŮिशƗण का महȕ, ʩवसाय मŐ Ůयुƅ उपकरणो ंऔर मशीनरी की सूची 
  (Importance of trade training, list of tools & machinery used in the 

  trade)  1

 1.1.02 ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (पीपीई) का उपयोग करने के िलए ŮिशƗुओ ंको िशिƗत करके 

  सुरƗा ̊िʼकोण का िवकास करना (Safety attitude development of the trainee 

  by educating them to use personal protective equipment (PPE) 

  (QR Code Pg. No.3) *  3

 1.1.03 Ůाथिमक िचिकȖा और बुिनयादी ŮिशƗण (First aid method and basic training) 

  (QR Code Pg. No.5) *  5

 1.1.04 कॉटन वेː , धातु के िचɛ / कँटीला आिद जैसे अपिशʼ पदाथŘ का सुरिƗत िनˑारण। 

  (Safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips /burrs 

  etc.) (QR Code Pg. No.10) *  10

 1.1.05 जोİखम (खतरे) की पहचान और बचाव (Hazard identification and avoidance)  11

 1.1.06 खतरे, चेतावनी, सावधानी और ʩİƅगत सुरƗा संदेश के िलए सुरƗा संकेत (Safety sign 

  for danger, warning, caution and personal safety message) (QR Code   

  Pg. No.13)*  13

 1.1.07 िवधुत दुघŊटनाओ ंके िलए सुरƗाȏक उपाय और इस Ůकार की दुघŊटनाओ ंमŐ उठाए जाने वाले 
  कदम (Preventive measures for electrical accidents and step to betaken 

  in such accidents) (QR Code Pg. No.15)*  15

 1.1.08 अिưशामक यंũो ंका उपयोग (Uses of fire extinguishers) (QR Code Pg. No.17)*  17

 1.1.09 िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास और समझ (Practice 

  and understand precautions to be followed while working in fitting jobs)  19

 1.1.10 ʩवसाय मŐ Ůयुƅ औजारो ंऔर उपकरणो ंका सुरिƗत उपयोग (Safe use of tools and 

  equipments used in  the trade)  21

  माǰूल 2 : बेिसक िफिटंग (Basic Fitting)

 1.2.11 मािकō ग और  काटने के िलए वांिछत िविनदőशो ंके अनुसार औजार और उपकरणो ंकी पहचान 
  (Identification of tools and equipments as per desired specifications for 

  marking & sawing)  23

 1.2.12 अनुŮयोग के अनुसार सामŤी का चयन - (Selection of material as per application)  25

 1.2.13 जंग लगने, ˋेिलंग, जंग आिद के िलए कǄे माल का ̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection of raw 

  materials for rusting, scaling, corrosion, etc.)  26

 1.2.14 लाइनो ंको िचि˥त करना, वाइस जॉ मŐ उपयुƅ ŝप से पकड़ना, िदए गए आयामो ंको हैƛािवंग करना 

  (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given 

  dimensions)  27

 1.2.15 िविभɄ वगŘ की िविभɄ Ůकार की धातुओ ंको काटना (Sawing different types of metals of 

  different sections)  33
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(viii)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 1.2.16 फाइिलंग चैनल, समानांतर (Filing channel, parallel)   37

  आउटसाइड कैिलपर से मापना (Measuring with outside calipers)(QR Code Pg.No.40)*  40

 1.2.17 ɢैट और चौकोर फाइिलंग (रफ िफिनश) (Filing flat and square (rough finish)  41

 1.2.18 फाइिलंग अɷास, सतह फाइिलंग, िवषम लेग कैिलपर और ːील ŝल  से सीधी और समानांतर 

  रेखाओ ंका मािकō ग (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel 

  lines with odd leg caliper and steel rule)  43

 1.2.19 िडवाइडर, ऑड लेग कैिलपसŊ और इ˙ात मापनी (वृȅ, चाप, सामानांतर रेखाओ)ं के साथ मािकō ग 

  Ůैİƃस (Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule (circles, 

  arcs, parallel lines)  45

 1.2.20 ˌाइिबंग ɰॉक और िडवाइडर का उपयोग करके सीधी रेखाओ ंऔर चापो ंको िचि˥त करना  

  (Marking off straight lines and arcs using scribing block and dividers)

  (QR Code Pg. No.48)*  48

  सरफेस गेज का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करना (Marking parallel lines 

  using surface gauge) (QR Code Pg. No.50)*  50

 1.2.21 एक िचİɎत रेखा के साथ समतल सतहो ंको काटना (Chipping flat surfaces along a 

  marked line)  51

 1.2.22 टŌ ाई - ˍायर का उपयोग करके मािकō ग, फाइिलंग, ɢैट ˍायर को  चेक करना (Marking, 

  filing, flat, square and check using Try - square)  53

 1.2.23 िछūो ंकी İ̾थित का पता लगाने के िलए सरल ɰू िŮंट के अनुसार मािकō ग , मािकō ग  उपकरणो ंके 

  साथ चाक वाली सतहो ंपर रेखाएँ खीचंना (Marking according to simple blue prints for 

  locating position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking 

  tools)  54

 1.2.24 ‘V’ ɰॉक और मािकō ग ɰॉक की मदद से गोल बार का कŐ ū ढंूढना (Finding center of 

  round bar with the help of ‘V’ block and marking block)(QR Code Pg.   58

  No.58)*

 1.2.25 एक चाप से सीधी रेखा को िमलाना (Joining straight line to an arc)  60

 1.2.26 िचिपंग, च̱फįरंग, िचप ˠॉट्स और ऑयल Ťू̺स (सीधे) - (Chipping, chamfering, chip slots 

  and oil grooves (straight))  64

 1.2.27 ±0.5mm की सटीकता के िलए वगाŊकार ,समानाȶर और समतल फाइिलंग करना - (Filing flat, 

  square and parallel to an accuracy of ±0.5mm)  66

 1.2.28 एक लाइन के साथ िचप कवŊ बनाए - माकŊ  आउट, िविभɄ कोणो ंपर की-वेज़ और कट-की-वेज़ 

  (Chip curve along a line - mark out, keyways at various angles and cut key 

  ways)  67

 1.2.29 छेनी की धार तेज करना (Sharpening of chisel)  69

 1.2.30 पतली धातु को 0.5mm की सटीकता के साथ फ़ाइल करŐ  (File thin metal to an accuracy 

  of 0.5mm)  71

 1.2.31 धातुओ ंके िविभɄ खंड पर एक सीधी रेखा घुमावदार रेखा के साथ काटŐ  (Saw along a straight 

  line, curved line, on different section of metals)  73

  िũǛा की जाँच (Checking the radius) (QR Code Pg. No.76)*  76
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 1.2.32 M.S.एंगल और पाइप के मोटे िहˣे पर सीधा काटना (Straight saw on thick section of 

  M.S.angle and pipe)  77

  ːील एंगल पर हैƛािवंग (Hacksawing on steel angle) (QR Code Pg. No.78)*  78

 1.2.33 ːेप फाइिलंग करŐ  और ±0.25 mm की सटीकता के िलए ˝ूथ  फ़ाइल से िफिनश करŐ  (File 

  steps and finish with smooth file to accuracy of ± 0.25 mm)  79

 1.2.34 M.S. ˍायर और पाइप को फािइलंग करŐ  और काटŐ (File and saw on M.S. square and pipe)  81

 1.2.35 एक िचि˥त रेखा (उȅल और अवतल) को  रेिडयस फाइिलंग करŐ  और िमलान करŐ  - (File radius along 

  a marked line (convex and concave) and match)  83

 1.2.36 िचप शीट धातु (कतरनी) (Chip sheet metal (shearing)  86

 1.2.37 ːेप काटना और फाइिलंग  (Chip step and file)  88

 1.2.38 छेद के माȯम से िचि˥त करŐ  और िडŌ ल करŐ  (Mark off and drill through holes)  89

 1.2.39 M.S.ɢैट पर िडŌ ल और टैप करŐ  (Drill and tap on M.S.flat)  92

 1.2.40 लेटर और नंबर पंच करŐ  (लेटर पंच और नंबर पंच) (Punch letter and number (letter 

  punch and number punch))  95

 1.2.41 िविभɄ पंच  के Ůयोग का अɷास करŐ  (Practice use of different punches)  97

  माǰूल 3 : शीट मेटल (Sheet Metal)

 1.3.42 सीधी रेखाओ,ं वृȅो,ं Ůोफाइलो ंऔर िविभɄ Ǜािमतीय आकृितयो ंको िचि˥त करना और शीटो ंको 

  कतरनी (ि˘ɛ) से काटना (Marking of straight lines, circles, profiles and various 

  geometrical shapes and cutting the sheets with snips)  99

 1.3.43 सामाɊ डेवलपमŐट िचि˥त करना (Marking out of simple development)  113

 1.3.44 सोʒįरंग और धातु िनʺषŊण के िलए ɢैप को िचि˥त करना (Marking out for flaps for 

  soldering and sweating)  118

 1.3.45 िविभɄ शीट धातु जोड़ (Various sheet metal joints)  124

 1.3.46 खोखले (हॉलो ) और ठोस पंच (सॉिलड) का उपयोग करके छेद करना  (Punch holes using

  hollow and solid punches)  141

 1.3.47 लैप और बट जॉइंट करना (Do lap and butt joints)  146

 1.3.48 शीट धातु को िविभɄ वŢता ŝपो ंमŐ मोड़Ő - फ़नल वायडŊ िकनारो ं- सीधे और वŢ, कोण पर शीट 

  धातु को मोड़ो (Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel  Wired 

  edges - Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)  149

 1.3.49 वायडŊ(तार युƅ) िकनारे सिहत साधारण वगाŊकार कंटेनर बनाकर हœडल िफƛ करना (Make 

  simple square container with wired edge and fix handle)  150

 1.3.50 वगाŊकार सोलडडŊ कानŊर  से वगाŊकार टŌ े  बनाना (Make square tray with square soldered 

  corners)  157

 1.3.51 सॉɝ सोʒįरंग और िसʢर सोʒįरंग पर अɷास करना (Practice on soft soldering and 

  silver soldering)  160

 1.3.52 įरवेटेड लैप और बट जॉइंट बनाना (Make riveted lap and butt joint)  164

 1.3.53 डेवलॅपमŐट और सोʒर जोड़़ो ंके अनुसार फ़नल बनाना  (Make funnel as per development 

  and solder joints)  169
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 1.3.54 įरवेिटंग के िलए िडŌ ल (Drill for riveting)  180

 1.3.55 िजतनी तरह की įरवेट उपलɩ हो, उतने įरवेिटंग के साथ काउंटर शœक हेड įरवेट्स का उपयोग 

  (Riveting with as many types of rivet as available, use of counter sunk head 

  rivets)  182

  माǰूल 4 : वेİʒंग (Welding)

 1.4.56 चाप को सीधा करना और बनाए रखना - लाइन बीड (Striking and 

  maintaining arc, laying straight - line bead)  185

 1.4.57 गैस और एआरसी वेİʒंग ŮिŢया का उपयोग करके बट जोड़ और ‘टी’ जोड़ बनाना (Making butt

  joint and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)  191

 1.4.58 ɢेʈ की ̾थापना, ɡूजन िफलर रॉड और गैस के साथ और िबना चलता है (Setting up of 

  flames, fusion runs with and without filler rod and gas)  207

 1.4.59 आकŊ  वेİʒंग मŐ बट वेʒ और कॉनŊर पिǥका बनाएं (Make butt weld and corner, fillet in 

  arc welding)  215

 1.4.60 एमएस ɘेट्स की गैस किटंग (Gas cutting of MS plates)  220

  माǰूल 5 : िडŌ िलंग (Drilling)

 1.5.61 छेद के माȯम से िचि˥त करŐ  और िडŌ ल करŐ  (Mark off and drill through holes)  227

 1.5.62 एमएस ɢैट पर िडŌ ल (Drill on M.S Flat)  229

 1.5.63 गेज के अनुŝप फाइल िũǛा और Ůोफाइल (File radius and profile to suit gauge)  231

 1.5.64  िडŌ ल को तेज करना (Sharpening of drills)  235

 1.5.65 कोणीय मापक यंũ के Ůयोग का अɷास करŐ  (Practice use of angular measuring 

  instrument)  240

 1.5.66 काउंटर िसंक, काउंटर बोर और रीम İ̾ɘट िफट (तीन पीस िफिटंग) (Counter sink, counter 

  bore and ream split fit (three piece fitting)  242

 1.5.67 होल और ɰाइंड होल के माȯम से िडŌ ल (Drill through hole and blind holes)  246

 1.5.68 मानक आकार  मŐ  टैप से आंतįरक(इंटनŊल) Ūेड तैयार करŐ  (होल और ɰाइंड होल के माȯम से) 

  (Form internal threads with taps to standard size (through holes and blind 

  holes)  248

 1.5.69 ːड और बोʐ तैयार करŐ  (Prepare studs and bolt)  252

 1.5.70 मानक आकार मŐ डाई से बा˨(एƛटनŊल) Ūेड बनाएं (Form external threads with dies to 

  standard size)  255

 1.5.71 नट तैयार करŐ  और बोʐ के साथ िमलाएं (Prepare nuts and match with bolts)  256

 1.5.72 फाइल करŐ  और ːेप िफट, एंगुलर िफट, एंगल सरफेस करŐ  (बेवल गेज सटीकता 1° बनाएं) (File 

  and make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 

  degree)  258

 1.5.73 सरल खुले और िफसलने वाले िफट बनाएं (Make simple open and sliding fits)  260

 1.5.74 छेद बढ़ाएं और आंतįरक ʩास बढ़ाएं (Enlarge hole and increase internal dia)  262

 1.5.75 बेलनाकार सतह को फाइल करŐ   (File cylindrical surfaces)  264

 1.5.76 घुमावदार Ůोफाइल की खुली िफिटंग करŐ  (Make open fitting of curved profiles)  265
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 1.5.77  पहले से िडŌ ल िकए गए छेद को बांधकर िडŌ ल ̾थान का सुधार (Correction of drill location by 

  binding previously drilled hole)  268

 1.5.78 अंदर ˍायर िफट बनाएं (Make inside square fit)  270

  माǰूल 6 : िफिटंग असŐबली (Fitting Assembly)

 1.6.79 ˠाइिडंग ‘टी’ िफट बनाएं  (Make sliding ‘T’ fit)  272

 1.6.80 फ़ाइल िफ़ट - संयुƅ, खुले कोणीय और ˠाइिडंग भाग  (File fit - combined, open angular 

  and sliding sides)  274

 1.6.81 आंतįरक कोण 30 िमनट सटीकता खुले कोणीय िफट को फाइल करना (File internal angles 

  30 minutes accuracy open, angular fit)  276

 1.6.82 90° के अलावा अɊ कोणो ंके साथ ˠाइिडंग िफट बनाएं (Make sliding fit with angles 

  other than 90°)  278

 1.6.83 समतल सतहो,ं घुमावदार सतहो ंऔर समानांतर सतहो ंपर ˌैप और परीƗण (Scrap on flat 

  surfaces, curved surfaces and parallel surfaces and test)  281

 1.6.84 ˠाइिडंग ɢैट्स, ɘेन सरफेस . बनाना और असŐबल करना (Make and assemble, sliding 

  flats, plain surfaces)  286

 1.6.85 वाइट वथŊ िविध Ȫारा समतल और घुमावदार दोनो ंŮकार की बेयįरंग वाली सतहो ंके नीले िमलान की 

  जाँच करŐ  (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved 

  surfaces by whitworth method)  288

 1.6.86 फ़ाइल और िफट संयुƅ िũǛा और कोणीय सतह (सटीकता ± 0.5 mm) कोणीय और िũǛा िफट 

  (File and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) 

  angular and radius fit)  289

 1.6.87 सटीक छेद का पता लगाएँ और ːड िफट के िलए सटीक छेद करŐ  (Locate accurate holes 

  and make accurate hole for stud fit)  292

 1.6.88 हाथ के औजारो ंका उपयोग करके ˌू, बोʐ और कॉलर का उपयोग करके यांिũक घटको ं/ उप-

  संयोजनो ंको एक साथ बांधŐ (Fasten mechanical components/sub-assemblies 

  together using screws, bolts and collars using hand tools)  293

 1.6.89 समानांतर और कोणीय युƅ सतह के साथ ˠाइिडंग िफट असŐबली बनाएं (Make sliding fits 

  assembly with parallel and angular mating surface)  295

  माǰूल 7 : टिनōग (Turning)

 1.7.90 लेथ ऑपरेशन (Lathe operations)  298

 1.7.91 नाइफ टूल  (Knife Tool ) का उपयोग करके फोर जॉ चक पर जॉब को सही करना (True job 

  on four jaw chuck using knife tool)  299

 1.7.92 कŐ ūो ंके बीच रखने के िलए दोनो ंिसरो ंको फेस करŐ  (Face both the ends for holding 

  between centres)  301

 1.7.93 रिफंग टूल का उपयोग कर के ± 0. mm समानांतर टनŊ (Using roughing tool parallel turn

   ± 0.1 mm)  303

 1.7.94 बा˨ कैिलपर और ːील ŝल  का उपयोग करके ʩास को मापŐ (Measure the diameter 

  using outside caliper and steel rule)  305

 1.7.95 Ūी जॉ चक मŐ जॉब होİʒंग (Holding job in three jaw chuck)  307
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(xii)(xii)

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 1.7.96 फॉमŊ टूल का उपयोग कर के फेिसंग , ɘेन टिनōग , ːेप टिनōग ,पािटōग , डी बरŊ , िकनारो ंको चांफेर 

  और अंितम िसरा को गोल करŐ  (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, 

  deburr, chamfer corner, round the ends, and use form tools)  308

 1.7.97 शोʒर टनŊ: ˍायर, िफलाटेड, कटे Šए शोʒर के नीचे बेवल, कट के नीचे टिनōग-िफलेट, ˍायर 

  बेवेल (Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-

  filleted under cut, square beveled)  313

 1.7.98 िसंगल पॉइंट टूʤ - तेज करना (Sharpening of - single point tools)  318

 1.7.99 कटे Šए खांचे - चौकोर, गोल ‘V’ खांचे (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)  320

 1.7.100 जॉब की नािलōग (Knurl the job)  322

 1.7.101 बोर होल - ˙ॉट फेस, पायलट िडŌ ल, बोįरंग टूʤ का उपयोग करके होल को बड़ा करना (Bore 

  holes - spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)  324

 1.7.102 टेपर टनŊ (आंतįरक और बा˨) (Turn taper) (internal and external)  328

 1.7.103 टेपर िपन टनŊ करना (Turn taper pins)  332

 1.7.104 गेज के साथ िमलाने के िलए मानक टेपसŊ चालू करŐ  (Turn standard tapers  to suit with 

  gauge)  333

 1.7.105 हाथ से खराद(लेथ) पर डाई टैप का उपयोग करके Ūेिडंग का अɷास करŐ  (Practice threading 

  using taps, dies on lathe by hand)  336

 1.7.106 बा˨ ‘V’ चूड़ी (Ūेड) बनाना  (Make external ‘V’ thread)  338

 1.7.107 नट तैयार करŐ  और बोʐ के साथ िमलाएं (Prepare a nut and match with the bolt)  342

  माǰूल 8 : बुिनयादी रखरखाव (Basic Maintenance)

 1.8.108 साधारण मरʃत कायŊ - ɰू िŮंट से मशीन के पुजŘ का सरल संयोजन (Simple repair work - 

  simple assembly of machine parts from blue prints)  344

 1.8.109 असŐबली के दौरान संभािवत असŐबली दोषो ंको सुधारना (Rectify possible assembly faults 

  during assembly)  347

 1.8.110 चेक िलː के साथ िनयिमत रखरखाव करŐ  (Perform the routine maintenance with 

  check list)  353

 1.8.111 िनयिमत जाँच सूची के अनुसार मशीन  मॉनीटर करŐ   (Monitor machine as per routine 

  check list)  355

 1.8.112 दाब नापने का यȸ ,ताप नापने का यȸ ,तेल ˑर पढ़Ő   (Read pressure gauge, 

  temperature gauge, oil level)  357

 1.8.113 वायवीय Ůणाली मŐ दबाव सेट करŐ  (Set pressure in pneumatic system)  358

 1.8.114 टॉकŊ  įरंच का उपयोग करके कैप ˌू असŐबली और डॉवेल िपन उपयोग करके साधारण िफिटंग को 

  असŐबल करŐ  (Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw 

  assembly using torque wrench)  359
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(xiii)

संयोिजत / अɷास पįरणाम

इस पुˑक के पूरा होने पर आप यह कर सकŐ गे     
 Ţ.सं. अȯयन के पįरणाम अɷास सं.

 1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different 1.1.01 - 1.2.41  

  types of basic fitting operation and check for dimensional accuracy following      

  safety precautions. [Basic fitting operation - marking, Hacksawing, Chiseling,      

  Filing, Drilling, Taping and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm] CSC/N0304 

 2 Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join them by 1.3.42 - 1.3.51  

  soldering, brazing and riveting. CSC/N0301 

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

 4 Join metal component by arc welding observing standard procedure.      

  CSC/N0304 1.4.56

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

 6 Produce components by different operations and check accuracy using 1.5.61 - 1.5.78  

  appropriate measuring instruments.[Different Operations - Drilling, Reaming,      

  Taping, Dieing; Appropriate MeasuringInstrument - Vernier, Screw Gauge,      

  Micrometer] CSC/N0304 

 7 Make different fit of components for assembling as per required tolerance 1.6.79 - 1.6.89  

  observing principle of interchange ability and check for functionality.      

  [Different Fit - Sliding, Angular, Step fit, 'T' fit, Square fit and Profile fit;      

  Required tolerance: ±0.04 mm, angular tolerance: 30 min.] CSC/N0304 

 8 Produce components involving different operations on lathe observing 1.7.90 - 1.7.107  

   standard procedure and check for accuracy. [Different Operations - facing,      

  plain turning, step turning, parting, chamfering, shoulder turn, grooving,      

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

 9 Plan & perform simple repair, overhauling of different machines and check 1.8.108-1.8.114  

  for functionality. [Different Machines - Drill Machine, Power Saw, Bench      

  Grinder and Lathe]N/A
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(xiv)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 212 Hrs;

Professional
Knowledge
37Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Use, care and maintenance of
scribing block.

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

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

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

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

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

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

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

54.Drill for riveting. (1 hr.)

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

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

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

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

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

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

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

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

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

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

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

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

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Knowledge
28Hrs

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

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

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

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

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(xix)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

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

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

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

90.Lathe operations-

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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95.Holding job in three jaw chuck. (2 hrs.)

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

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

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

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

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

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

100. Knurl the job. (1 hr.)

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

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

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

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

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

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

shoulder turn,
grooving, knurling,
boring, taper
turning, threading
(external 'V' only)]
CSC/N0110
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108.Simple repair work: Simple
assembly of machine parts from
blueprints. (10 hrs.)

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

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

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

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

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

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance

-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

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

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

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

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

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

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

ʩवसाय ŮिशƗण का महȕ, ʩवसाय मŐ Ůयुƅ उपकरणो ंऔर मशीनरी की सूची (Importance of trade 
training, list of tools & machinery used in the trade) 

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• िफटर सेƕन मŐ Ůयोग िकए जाने वाले औजारो ंऔर उपकरणो ंकी पहचान करना

• औजारो ंके नाम įरकॉडŊ करना, Ůȑेक औजार के िलएे Ɛा करŐ  और Ɛा न करŐ

• उन उȨोगो ंके नाम दजŊ करŐ  जहाँ िफटर कायŊरत हœ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक अनुभाग मŐ सभी औजारो ंऔर उपकरणो ंको ŮदिशŊत 

कर संिƗɑ मŐ उनके नाम तथा उपयोग बताएगा और Ůȑेक 

औजार और उपकरण के सुरƗा िबंदु का अवलोकन करेगा I

ŮिशƗक उȨोगो ंमŐ िफटर की भूिमका के बारे मŐ जानकारी दŐ। िनजी और सावŊजिनक Ɨेũ के उȨोगो,ं जहां िफटर बड़े पैमाने पर कायŊरत 

हœ, के नाम Ůदान करके िफिटंग कायŊशाला पर Ůमुखता से बल दŐ। ŮिशƗुओ ंसे उȨोगो ंके नाम नोट करने को कहŐ।

• ŮिशƗु सभी ŮदिशŊत उपकरणो ंके नाम, उपयोग और Ůȑेक उपकरण 

के साथ टाˋकरते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंको नोट 

करŐ गे।

• इसे टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ ।

• ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01

टेबल 1

 Ţ सं  औजार/उपकरण का नाम                      उपयोग         ȯान दी जाने वाली सावधािनयां 
                                   (Ɛा करŐ  और न करŐे ं)         

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

10

11

12

13

14

15

16
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.02
िफटर (Fitter) - सुरƗा   

ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (पीपीई) का उपयोग करने के िलए ŮिशƗुओ ंको िशिƗत करके सुरƗा ̊िʼकोण 
का िवकास करना (Safety attitude development of the trainee by 
educating them to use personal protective equipment (PPE)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान करना

• िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंकी ʩाƥा करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence) 

• वाˑिवक उपकरण चाटŊ से ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंके ̊ʴो ंको 

पढ़Ő  और उनकी ʩाƥा करŐ ।

•  िविभɄ Ůकार की सुरƗा के िलए उपयोग िकए जाने वाले ʩİƅगत 

सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान करŐ  और उनका चयन करŐ।

• टेबल 1 मŐ पीपीई और संबंिधत Ůकार की सुरƗा और खतरो ंका नाम 

िलखŐ।

ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरण या चाटŊ 

ŮदिशŊत करेगा और समझाएगा िक का यŊके िलए उपयुƅ पीपीई 

उपकरणो ं की पहचान और चयन कैसे करŐ  और ŮिशƗुओ ं

को टेबल  1 मŐ खतरो ंऔर सुरƗा के Ůकार को नोट करने 

के िलए कहŐ।

ŮिशƗक ŮदिशŊत करेगा िक सभी पीपीई को कैसे पहनना 

और िनकालना है।

ŮिशƗुओ ंको इसका अɷास करने के िलए कहŐ।

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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टाˋ  1:
टेबल  1

 Ţ सं पीपीई का नाम खतरŐ  सुरƗा का Ůकार

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02

अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.03
िफटर  (Fitter) - सुरƗा ௗ  

Ůाथिमक िचिकȖा और बुिनयादी ŮिशƗण (First aid method and basic 
training) 

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ,आप यह कर सकŐ गे 

• मनुˈ को घुटन, घाव, जलन, काटने और डंक मारने के िलए Ůाथिमक उपचार Ůदान करना

• Ůाथिमक उपचार Ȫारा आंख मŐ चोट, नाक से खून आना, मधुमेह, गमŎ से थकावट वाले ʩİƅ की देखभाल करना

• उˆीय आघात से पीिड़त ʩİƅ का Ůाथिमक  उपचार करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ  1: वायुरोध (Chocking) 

• गंभीर वायुरोध: पृʿाघात और पेट मŐ Ūश जैसा की (Fig 1) मŐ िदखाया 

गया है

• उनके पीछे खड़े हो जाएं और थोड़ा सा एक तरफ 1 हाथ से उनकी 

छाती को सहारा दŐ।

• अपने हाथ के पंजे से उनके कंधे का हǭी के मȯ 5 तीŴ आघात दŐ। ...

• जांच करŐ  िक Ɛा अवरोध साफ हो गया है।

• यिद नही,ं  तो उदर (पेट) पर  5 धſे दŐ

टाˋ  2: घाव (Fig 2 & 3)

घाव की देखभाल मŐ पहला कदम रƅŷाव को रोकना है।

•  रƅŷाव के ŷोत का पता लगाएँ।

•  अपने हाथ धोएं और जब संभव हो, दˑाने पहनŐ या अपने और घाव के 

बीच एक अवरोध का उपयोग करŐ ।

•  Ůȑेक अशुȠ अवशेष को हटा दŐ  

• घाव पर सीधा दबाव दŐ  (Fig 1)

•  घाव को सूती पǥी से बांधŐ (Fig 2)

Fig  1 Fig  2

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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टाˋ   3: बɌŊ (Figs 1, 2, 3)

मामूली (minor) जलन का इलाज

• जले को ठंडा करŐ ।

• जली Šई जगह से अंगूिठयां या अɊ टाइट  चीजŐ हटा दŐ।

• फफोले मत फोड़ो

• लोशन लगाएं।

• जले पर पǥी बांधŐ।

•  यिद आवʴक हो, तो इबुŮोफेन (एडिवल, मोिटŌ न आईबी, अɊ), नेŮोƛन 

सोिडयम (एलेव) या एिसटािमनोफेन (टाइलेनॉल, अɊ) जैसे गैर-पचő ददŊ  

िनवारक लŐ।

टाˋ   4: काटने और डंक (Fig 1, 2, 3)

• एक साफ, सूखे कपड़े से सीधे दबाव डालकर घाव को खून बहने से 

रोकŐ ।

• घाव को धो लŐ। ...

• घाव पर जीवाणुरोधी मलहम लगाएं। ...

• एक सूखी, रोगाणुहीन पǥी पर लगाएं।

• अगर दंश गदŊन, िसर, चेहरे, हाथ, उंगिलयो ंया पैरो ंपर हो, तो तुरंत 

डॉƃर को बुलाएं

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

Fig  1 Fig  3

Fig  1

Fig  2

Fig  3

Fig  2
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टाˋ  5: आँख पर चोट (Figs 1 & 2)

• रोगी को ऊपर देखने के िलए कहŐ।

• िनचली पलक को नीचे की ओर खीचें। यिद वˑु िदखाई दे, तो नम कपड़े 

के कोने से हटा दŐ।

टाˋ 6: नाक से खून बहना ( Fig 1 और 2)

•  रोगी को सीधा बैठाएं और िसर के िहˣे को ही आगे की ओर झुकाएं 

(इससे आपकी नाक की नसो ंमŐ रƅचाप कम हो जाएगा)

•  रोगी को नाक से सांस लेने के िलए कहŐ।

•  नाक मŐ से खून िनकालने के िलए नाक को िपंच करŐ ।

• यिद िदखाई न दे, तो ऊपरी ढſन को नीचे खीचंŐ।

• असफल होने पर, जीवाणुहीन लवणीय या साफ पानी से आँख धोएं।

• अगर िफर भी असफल हो, तो केवल घायल आंख को ढकŐ  और िचिकȖा 

सहायता लŐ।

• पुनः  रƅ˓ाव को रोकने के िलए, अपनी नाक को फुलाएं नही ंऔर इसे

 कई घंटो ंतक नीचे न रखेे।ं

• यिद पुनः  रƅ˓ाव  हो तो इन चरणो ंको पुनः  दोहराएं।

टाˋ   7 : मधुमेह (िनɻ रƅ शकŊ रा)  (Fig 1 & 2)

• दुघŊटना िनधाŊįरत करने के िलए बुिनयादी Ůाथिमक िचिकȖा योजना का 

पालन करŐ

• उǄ ऊजाŊ वाला भोजन या चीनी दŐ

•  भोजन तभी दŐ  जब पीिड़त होश मŐ हो

•  आईपी िचिकȖा सहायता मŐ देरी हो रही है हर 15 िमनट मŐ चीनी दŐ।

•  दुघŊटनाŤˑ ʩİƅ जʗी ठीक हो जाएगा यिद िनɻ रƅ शकŊ रा (low   

blood sugar level) कारण है 

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

Fig  1 Fig  2
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टाˋ 10: (सीपीआर) कािडŊयो पʝोनरी įरसिसटेशन Ȫारा कािडŊएक अरेː से पीिड़त को पुनजŎिवत करŐ

ऐसी İ̾थित मŐ जहां Ÿदय ने िव˙ंदन (धड़कना) बंद कर िदया 

हो, आपको तुरंत कायŊवाही करना चािहए  

• जʗी से जांच करŐ  करŐ  िक Ɛा पीिड़त को कािडŊयक अरेː Šआ है।

कािडŊएक अरेː का पता गदŊन मŐ कािडŊएक पʤ की अनुपİ̾थित 

से लगाया जा सकता है,(Fig 1), होठो ंके चारो ंओर नीला रंग 

और आंखो ंकी पुतली का चौड़ा होना।

टाˋ  8: उˆीय थकावट (Fig 1 से 2)

टाˋ  9: उˆीय आघात

• ʩİƅ को ठंडे पानी के टब या ठंडे शॉवर मŐ डाल दŐ।

• ʩİƅ को बगीचे की नली से ˚े करŐ ।

• ʩİƅ को ठंडे पानी से ˙ंज करŐ।

• ठंडे पानी से छीटंा मरते समय ʩİƅ को पंखा झेलŐ ।

• आइस पैक या ठंडे गीले तौिलये को गदŊन और कांख पर रखŐ।

• ʩİƅ को ठंडी नम चादरो ंसे ढँक दŐ।

गमŎ िनकलना

• ठंडी जगह पर आराम करŐ। वातानुकूिलत भवन मŐ Ůवेश करना सबसे 

अǅा है, लेिकन कम से कम छायादार ̾थान खोजŐ या पंखे के सामने 

बैठŐ ।

• ठंडे तरल पदाथŊ िपएं पानी या ˙ोट्Ŋस िडŌ ंक का सेवन करŐ ।

• अपनी उंगिलयो ंको पसिलयो ंसे दूर रखते Šए, एक हाथ की हथेली

• को छाती के िनचले िहˣे के बीच मŐ रखŐ। हथेली को अपने दूसरे हाथ 
से ढँक दŐ  और अपनी उंगिलयो ंको आपस मŐ जोड़ लŐ जैसा िक Fig 3 
मŐ िदखाया गया है।

• अपनी बाहो ंको सीधा रखते Šए, Űेːबोन के िनचले िहˣे पर तेजी से 

नीचे की ओर दबाएं; िफर दबाव छोड़Ő। (Fig 4)

Fig 1

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

•    पीिड़त को उसकी पीठ के बल एक सƢ सतह पर िलटाएं।

•  छाती के सामने घुटने टेकŐ  और Űेːबोन के िनचले िहˣे का पता लगाएं। 

(Fig 2)

Fig 1

• शीतलन उपायो ंका Ůयास करŐ।

• व˓ ढीले करŐ   

Fig 2
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•  ऊपर िदए गए चरण को कम से कम एक बार Ůित सेकंड की दर से 

पंūह बार दोहराएं।

•  şदय गित की जाँच करŐ । (Fig 5)

• दो सांसŐ (मंुह से फँूक मारकर पुनजŎवन) देने के िलए पीिड़त के मंुह 

पर वापस जाएं। (Fig 6)

• िदल के एक और 15 संकुचन के साथ जारी रखŐ, इसके बाद मंुह से 

मंुह के पुनजŎवन की दो और सांसŐ लŐ और इसी तरह लगातार अंतराल 

पर नाड़ी की जांच करŐ ।

•  जैसे ही şदय की धड़कन वापस आती है, तुरंत संकुचन बंद कर दŐ , 

लेिकन जब तक Ůाकृितक ʷास पूरी तरह से बहाल नही ंहो जाती, तब 

तक मँुह मŐ फँूक मारकर पुनजŎवन  जारी रखŐ।

•  पीिड़त को ठीक होने की İ̾थित मŐ रखŐ जैसा िक मŐ िदखाया गया है 

(Fig 7) उसे गमŊ रखŐ और शीť िचिकȖा सहायता Ůाɑ करŐ ।

अɊ कदम (Other steps)

•  तुरंत डॉƃर को बुलाएं

•  पीड़़ित को गमŊ पानी की बोतलो ंया गमŊ  कंबल से गमŊ  रखŐ; हाथ और 

पैर के अंदŝनी िहˣे को şदय की ओर ले जाकर पįरसंचरण को 

उȅेिजत करŐ।   

Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.04
िफटर (Fitter) - सुरƗा   

कॉटन वेː , धातु के िचɛ / कँटीला आिद जैसे अपिशʼ पदाथŘ का सुरिƗत िनˑारण। 
(Safe disposal of waste materials like cotton waste, metal chips 
/burrs etc.)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• कायŊशाला मŐ अपिशʼ पदाथŘ की पहचान करना और उɎŐ अलग करना

• अपिशʼ पदाथŘ को अलग-अलग िडɬे मŐ ʩवİ̾थत करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• िचप को खाली हाथ से न पकड़े

• िचɛ को Űश की सहायता से हाथ के फावड़े से इकǧा करŐ । 

(Fig 2)

• अगर तेल िगरा हो तो फशŊ को साफ करŐ।

िचप को खाली हाथ से न पकड़े

िविभɄ धातु के  िचɛ हो सकते हœ। इसिलए िचप को मेटल के 

िहसाब से अलग कर लŐ.

• कॉटन वेː  को अलग करŐ  और कॉटन वेː  को ːोर करने के िलए 

Ůदान िकए गए िबन मŐ ːोर करŐ । (Fig 2)

• इसी तरह Ůȑेक ŵेणी के मेटल िचप को अलग-अलग िडɬे मŐ ːोर 

करŐ ।

Ůȑेक िबन मŐ सामŤी का नाम होना चािहए।

Fig 1 मŐ  दी गई सामŤी को पहचानŐ  और टेबल  1 मŐ अंिकत करŐ  

टेबल 1

Ţम सं       सामŤी का नाम

  1

  2

  3

  4

  5

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.05
िफटर (Fitter) - सुरƗा  

जोİखम (खतरे) की पहचान और बचाव (Hazard identification and avoidance)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 
• ʩावसाियक खतरो ंकी पहचान करना

• ʩावसाियक खतरो ंसे बचने के िलए उपयुƅ तरीको ंका सुझाव देना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  खतरो ंके Ůकार की पहचान करŐ ।

•   खतरो ंके नाम उनके नामो ंके सामने रखŐ।

•   टेबल 1 मŐ खतरो ंऔर पįरहार को įरकॉडŊ करŐ ।

•   अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं

टेबल  1

   Ţम सं  खतरो ंकी पहचान पįरहार (avoidance)

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05

•  औȨोिगक खतरो ंके िचũण का अȯयन करŐ।

ŮिशƗक छाũो ं को खतरे और पįरहार (avoidance) के 

महȕ पर जोर देगा और उɎŐ ठीक से पालन करने के िलए 

̊ढता से कहेगा 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.06
िफटर  (Fitter) - सुरƗा   

खतरे, चेतावनी, सावधानी और ʩİƅगत सुरƗा संदेश के िलए सुरƗा संकेत (Safety 
sign for danger, warning, caution and personal safety message)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• सुरƗा िचɎ की बुिनयादी ŵेिणयो ंकी पहचान करना

• दी गई टेबल मŐ सुरƗा िचɎ का ताȋयŊ अंिकत करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence) 
• चाटŊ से सुरƗा िचɎ को पहचानŐ।

• टेबल 1 मŐ ŵेणी का नाम दजŊ करŐ ।

• टेबल 1 मŐ सुरƗा िचɎ ताȋयŊ का िववरण उʟेख करŐ ।

ŮिशƗक िविभɄ सुरƗा संकेत, चाटŊ ŵेिणयां Ůदान करेगा और 

उनका अथŊ, िववरण ̇ ʼ करेगा। ŮिशƗु से तािलका 1 मŐ संकेत 

और įरकॉडŊ की पहचान करने के िलए कहŐ।

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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14 कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06

         टेबल  1 

   िचũ नं          बुिनयादी वगŎकरण/सुरƗा संकेत               ताȋयŊ िववरण

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10

 11

 12

 13

 14

 15

 16

 17

 18

 19

 20
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.07
िफटर (Fitter) - सुरƗा   

िवद्युत दुघŊटनाओ ंके िलए सुरƗाȏक उपाय और इस Ůकार की दुघŊटनाओ ंमŐ उठाए जाने वाले कदम
(Preventive measures for electrical accidents and step to be
taken in such accidents)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• िवद्युत दुघŊटनाओ ंसे बचने के िलए िनवारक उपाय अपनाना

• िवद्युत दुघŊटना वाले ʩİƅ की देखभाल करना।

नोट: ŮिशƗक इस अɷास के िलए उपयुƅ िवद्युत सुरƗा पोːर / चाटŊ / ˠोगन की ʩव̾था करेगा

•  िवद्युत उपकरणो ंकी सिवŊिसंग या मरʃत करने से पहले िवद्युत  के 

ŷोत को िडˋनेƃ कर दŐ।

• सभी िवद्युत चालको ं मŐ तारो ं के ŮȑƗ संपकŊ  को रोकने के िलए 

पयाŊɑ इɌुलेशन होना चािहए।

• Ůयोगशाला/टाˋशाला मŐ Ůȑेक उपयोग से पहले सभी डोįरयो ंकी 

जांच करना िवशेष ŝप से महȕपूणŊ है, Ɛोंͤिक संƗारक रसायन या 

िवलयन इɌुलेशन को खराब कर सकते हœ।

• ƗितŤˑ तारो ंकी मरʃत की जानी चािहए या उɎŐ तुरंत सेवा से बाहर 

कर िदया जाना चािहए, िवशेष ŝप से गीले वातावरण जैसे ठंडे कमरे 

और पानी के ˘ान के पास।

•  िचनगारी, ˙ाकŊ  या धुएं वाले िŢयाशील या लोडेड पįरपथो ंदूर रहŐ। 

• यिद उपकरण पानी या अɊ तरल रसायनो ं के साथ पर˙र िŢया 

करता है, तो उपकरण को मुƥ İˢच या पįरपथ Űेकर से िवद्युत 

आपूितŊ बंद  िबसे िवद्युत आपूितŊ बंद   कर देनी चािहए।

• यिद कोई ʩİƅ िकसी लाइव िवद्युत लाइन के संपकŊ  मŐ आता है, तो 

उस ʩİƅ या उपकरण/ŷोत/कॉडŊ को न छुएं; सिकŊ ट Űेकर से पावर  

ŷोत को िडˋनेƃ करŐ  या चमड़े की बेʐ का उपयोग करके ɘग को 

बाहर िनकालŐ।

•  ओवरहेड िवद्युत लाइनो ं से हमेशा कम से कम दस फीट दूर रहŐ, 

उǄतम वोʐेज ले जाएं, िजसका अथŊ है िक यिद कोई भी उनके 

संपकŊ  मŐ आता है, तो न केवल िवद्युत का करंट लगने का बİʋ गंभीर 

ŝप से जलने का भी बड़ा खतरा होता है।आकİ˝क इलेİƃŌ क शॉक 

पीिड़तो ंके िलए Ůाथिमक उपचार (Fig 1)

•  िकसी भी िवद्युत उपकरण/मशीनरी को गीले हाथो ंसे या पानी मŐ खड़े 

होकर कभी न छुएं।

•  अगर िकसी िबजली की वˑु, िसंक, टब या अɊ गीले Ɨेũ को छूते 

समय आपको झुनझुनी या झटका लगता है, तो मुƥ पैनल पर िबजली 

बंद कर दŐ  और तुरंत एक इलेƃŌ ीिशयन को बुलाएं।

•  ƗितŤˑ या टूटी Šई डोįरयो ं/ तारो ंका उपयोग न करŐ  या िकसी भी 

चीज़ मŐ ɘग न लगाएं िजसमŐ कोई Ůोब न हो।

• अनɘग करते समय, कॉडŊ को न खीचें; इसे ɘग से खीचंो।

• सॉकेट को ओवरलोड न करŐ  सुरƗा İˢच के साथ पावर एƛटŐशन 

बोडŊ का उपयोग करŐ ।

• शट-ऑफ İˢच और/या सिकŊ ट Űेकर पैनल की İ̾थित और  संचालन 

की जांनकारी करŐ । आग या िबजली का झटका लगने की İ̾थित मŐ 

उपकरणो ंको बंद करने के िलए इन उपकरणो ंका उपयोग करŐ ।

•  िबजली के उपकरणो ंपर या उसके पास पानी या रासायिनक įरसाव से 

बचŐ। गीले Ɨेũो ंमŐ रबर के जूते पहनŐ।

•  अŮयुƅ आउटलेट को कवर करŐ  और धातु की वˑुओ ंको आउटलेट 

से दूर रखŐ। आपको हमेशा यह सुिनिʮत करने के िलए अितįरƅ 

सावधानी बरतनी चािहए िक आप खुले तारो ंके संपकŊ  मŐ न आएं Ɛोंͤिक 

इससे झटके और जलने का खतरा होता है।

•  दूसरो ंको खतरे के बारे मŐ सूिचत करने के िलए और यह सुिनिʮत करने 

के िलए िक जब तक आप मरʃत का समय िनधाŊįरत करने मŐ सƗम 

नही ंहो जाते, तब तक उपकरण के पास एक नोिटस लगाएं।

•  हर बार िवद्युत उपकरणो ंका उपयोग करते समय सुरिƗत टाˋ 

पȠितयो ंका उपयोग करŐ ।

•  सभी िवद्युत  Ůितʿान चाहे घर पर हो ंया टाˋ̾थल पर, Ťाउंडेड 

होना चािहए, िजसे अɊथा िकसी भी अितįरƅ िबजली को टŌ ैक करने 

के िलए अिथōग के ŝप मŐ जाना जाता है, जो िबना िकसी सुरƗा जोİखम 

के Ťाउंड पर लौटने का सबसे Ůभावी मागŊ है।

• िवद्युत  उपकरणो ं पर टाˋ करना सुरिƗत है यिद इसे केवल 

अचालकीय दˑाने और इंसुलेटेड तलवे वाले जूते पहनकर शुʺ हाथो ं

से ɘग िकया जाता है 

•  सिवŊस या मŐͤटेनŐस के दौरान िडवाइस को ŷोत से िड ˋनेƃ करŐ  ।

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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• दुघŊटनावश िवद्युत झटके से पीिड़त दूसरे ʩİƅ की मदद करने 

से पहले सुिनिʮत करŐ  िक आप अपनी सुरƗा के िलए पयाŊɑ सुरƗा 

सावधानी का पालन कर रहे हœ।

• उस ʩİƅ से बात करŐ  और जोर से पूछŐ , “Ɛा आप ठीक हœ?”; उसे 

सहज महसूस कराएं।

• वŐͤिटलेशन और वायुमागŊ की जांच करŐ ; ˙ʼ Ŝकावट और ˢǅ हवा 

का Ůवाह Ůदान करŐ ।

•  सामाɊ ʷास के लƗणो ंकी जाँच करŐ ; ʷास का िनरीƗण करŐ।

•  अगर सामाɊ ŝप से ʷास नही ंले रहे हœ, तो सीपीआर शुŝ करŐ

•  उपकरण को अनɘग करŐ  या िनयंũण कƗ पर िवद्युत बंद करŐ ।

• यिद आप िवद्युत बंद नही ंकर सकते हœ, तो पीिड़त को िवद्युत के 

संपकŊ /शİƅ ŷोत से अलग करने के िलए लकड़ी के सूखे टुकड़े, जैसे 

झाड़ू का हœडल, सूखी रˣी या सूखे कपड़े का उपयोग करŐ।

• उǄ वोʐेज तार को छूकर पीड़़ित को िहलाने की कोिशश न करŐ ; 

आपातकालीन सहायता के िलए तǽाल वįरʿ अिधकारी को कॉल 

करŐ।

• बेहोश पीिड़तो ं को तरल पदाथŊ की िनकासी की अनुमित देने के 

िलए उनकी तरफ रखा जाना चािहए; पीिड़त को लेटा कर रखŐ और

(Fig 1) मŐ िदखाए गए लƗणो ंका िनरीƗण करŐ

• गदŊन या रीढ़ की हǭी मŐ चोट का संदेह होने पर पीिड़त को िहलने- 

 डुलने न दŐ , एɾुलŐस सेवा के िलए कॉल करŐ ।

• अगर पीिड़त सांस नही ंले रहा है, तो मंुह से फँूक मारकर पुनजŎवन 

लगाएं। यिद पीिड़त की नाड़ी नही ंहै, तो कािडŊयोपʝोनरी įरसिसटेशन 

(सीपीआर) शुŝ करŐ । िफर पीिड़त को शरीर की गमŎ बनाए रखने 

के िलए कंबल से ढँक दŐ , पीिड़त का िसर नीचा रखŐ और िचिकȖा 

सहायता Ůदान करŐ ।

एƛीडŐटल इलेİƃŌ कल बनŊ पीिड़तो ं के िलए Ůाथिमक िचिकȖा 

(First Aid for Accidental Electrical Burn Victims)

िबजली के जलने की गंभीरता के आधार पर िभɄ होती है िनɻिलİखत 

शतŒ (Electrical burns vary in severity depending upon 

the following conditions)

• पीिड़त िकतने समय से िवद्युत Ůवाह के संपकŊ  मŐ है;

• वतŊमान Ůवाह की तीŴता

• वतŊमान एसी या डीसी का Ůकार; तथा

• धारा की िदशा शरीर से होकर गुजरती है।

• ʩİƅ का िनरीƗण करŐ , यिद ʩİƅ होश मŐ है और सदमे के कोई 

• पीिड़त को ठंड लगने से बचाएं; िजतनी जʗी हो सके िचिकȖा की 

आकİ˝क िवद्युत आग (Accidental Electrical Fire)

• ǜलनशील पदाथŘ को दूर रखŐ: िवद्युत उपकरण या आउटलेट जो  

ǜलनशील पदाथŘ के संपकŊ  मŐ आते हœ िजससे आग लग सकती है।

• िवद्युत तारो ंका िनरीƗण करŐ : िवद्युत की आग को रोकने के िलए  

अपने िवद्युत तारो ं की जांच करवाएं। वायįरंग हमेशा के िलए नही ं 

रहती है, इसिलए यह एक अǅा िवचार है िक आप अपनी वायįरंग की 

जाँच कर लŐ

• ऐसे İˢच या आउटलेट की जांच करेे ं जो ˙शŊ करने पर गमŎ का 
एहसास देते हœ या एिसड गंध का उȖजŊन  करते हो;ं आउटलेट और 

İˢच का िनरीƗण और मरʃत करŐ ।

• िवद्युतीय आग लगने की İ̾थित मŐ केवल CO
2
 Ůकार के अिưशामक 

यंũ का ही उपयोग करŐ ।

• लƗण नही ंहœ (जैसे िक ठंड लगना, िचपिचपा होना, पीला पड़ना और 

नाड़ी तेज होना)

• जले पर Ťीस या तेल न लगाएं। 

• जले को सूखी, रोगाणुहीन डŌ े िसंग से ढक दŐ।

• जले Šए एक से अिधक Ɨेũ हो सकते हœ।

• अगर ʩİƅ िबजली से जल गया है, तो झटके की जांच करŐ  और 

(Fig 2) मŐ दशाŊए गए िबंदुओ ंका पालन करŐ

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

अाग बुझाना (Extinguishing fire)

• आग, आग, आग िचʟाकर आसपास के लोगो ंको सचेत करŐ ।

•   अिưशमन सेवा को सूिचत करŐ  या तुरंत सूिचत करने की ʩव̾था करŐ ।

•  आपात िनकास Ȫार को खोलŐ और उɎŐ जाने के िलए कहŐ 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.08
िफटर (Fitter) - सुरƗा   

अिưशामक यंũो ंका उपयोग (Uses of fire extinguishers)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• आग के Ůकार के अनुसार अिưशामक का चयन करना

• अिưशामक यंũ का संचालन करना 

• आग बुझानां।

•  आग के Ůकार का िवʶेषण और पहचान करŐ। तािलका 1 देखŐ।

सभी अिưशामक यंũो ंको यह इंिगत करने के िलए लेबल िकया 

जाता है िक वे िकस वगŊ की आग से िनपटने के िलए िडज़ाइन 

िकए गए हœ।

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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TABLE  1 

वगŊ ‘A’ लकड़ी, कागज, कपड़ा, ठोस सामŤी

वगŊ ‘B’   तेल आधाįरत आग (तेल, गैसोलीन, तेल) और

    ūवीभूत ठोस

वगŊ ‘C’   गैस और तरलीकृत गैसŐ

वगŊ ‘D’   धातु और िवद्युत उपकरण

माना िक आग ‘B’ Ůकार की है (ǜलनशील ūʩ ठोस)

• CO2 (काबŊन डाइऑƛाइड) अिưशामक चुनŐ

• CO2 अिưशामक का पता लगाएँ और उसे उठाएँ। इसकी 

एƛपायरी  डेट चेक करŐ ।

• सील तोड़Ő।

पीछे खड़े हो:ं आग का सामना करŐ  और अपनी पीठ को बाहर िनकलने के 

िलए आग से छह से आठ फीट की दूरी पर रखŐ।

संचािलका : अिưशामक यंũ चलाना

अिधकांश अिưशामक संचालक एक ही मूल तरीके से आग से 

छह से आठ फीट की दूरी पर खड़े होते हœ और PASS - PULL 

- AIM - SQUEEZE - SWEEP याद रखŐ।

िपन खीचŐ : यह आपको अिưशामक को िड̾चाजŊ करने की अनुमित देगा। 

(Fig 1)

अिưशामक को आग के आधार की सीध मŐ रखो: यिद आप आग की लपटो ं

को िनशाना बनाते हœ (जो Ůायः  लुभावन होता है)। अिưशामक अिभकमŊक 

उड़ जायेगा और ठीक से टाˋ नही ंकरेगा। (Fig 2)

ऊपरी हœडल या लीवर को दबाएं : यह एक बटन को दबाता है जो अिưशामक 

मŐ  दाबानुकूिलत अिưशामक अिभकमŊक को िनमुŊƅ करता है। (Fig 3)

जब तक आग पूरी तरह से बुझ न जाए तब तक एक तरफ से दूसरी तरफ 

फैलाव करते रहŐ ।  अिưशामक यंũ का Ůयोग Ůारʁ मŐ दूर से शुŝ करŐ  

। िफर आगे बढ़Ő। एक बार आग बुझने के बाद उस Ɨेũ पर नजर रखŐ जहां 

िफर से आग लग जाती है। (Fig 4)

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.09
िफटर (Fitter) - सुरƗा   

िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास और समझ (Practice and 
understand precautions to be followed while working in fitting jobs)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ, आप यह कर सकŐ गे 

• िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंको įरकॉडŊ करना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक छाũो ंको िफिटंग जॉब मŐ कायŊ करते समय ȯान 

दी जाने वाली सावधािनयो ंका अɷास करने और समझने 

के िलए मागŊदशŊन और ŮदशŊन करेगा।

• िफिटंग जॉब मŐ टाˋ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ं

को टेबल 1 मŐ दजŊ करŐ

टेबल 1

   fig Ţमांक                          िववरण        िफिटंग जॉब मŐ कायŊ  करते समय ȯान दी जाने  

        वाली सावधािनयो ंका įरकॉडŊ 

  1

  2

  3

  4

  5

  6

  7

  8

  9

  10

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.10
िफटर (Fitter) - सुरƗा   

ʩवसाय मŐ Ůयुƅ औजारो ंऔर उपकरणो ंका सुरिƗत उपयोग (Safe use of tools and equipments 
used in  the trade)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ, आप यह कर सकŐ गे 

• िफटर टŌ ेड टूल और उपकरणो ंका उपयोग करते समय सुरƗा िबंदुओ ंको įरकॉडŊ करना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

ŮिशƗक छाũो ं को ʩवसाय मŐ उपयोग िकए जाने वाले 

औजार और उपकरणो ंके सुरिƗत उपयोग पर बल देगा और 

उɎŐ सुरƗा िबंदुओ ंको įरकॉडŊ करने के िलए मागŊदशŊन करेगा

• िफिटंग जॉब मŐ टाˋ करते समय ȯान दी जाने वाली सावधािनयो ंको 

टेबल 1 मŐ दजŊ करŐ

• इसे भरŐ  और अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

टेबल 1

कैिपटल गुड्स &  मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10

 fig सं                          िववरण       िफिटंग जॉब मŐ कायŊ  करते समय ȯान दी जाने

     वाली सावधािनयो ंका įरकॉडŊ

   1

  2

  3

  4

  5

  6

  7

  8
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.11
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग   

मािकō ग और  काटने के िलए वांिछत िविनदőशो ंके अनुसार औजार और उपकरणो ंकी पहचान (Identification 
of tools and equipments as per desired specifications for marking & sawing)

उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• िफिटंग शॉप मŐ इˑेमाल होने वाले मािकō ग टूʤ की पहचान करŐ

• िफिटंग शॉप इˑेमाल होने वाले काटने के औजार (सॉइंग टूल) की पहचान करŐ

• औजारो ंके नाम टेबल  मŐ दजŊ करŐ ।
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कायŊ का Ţम  (Job sequence)

ŮिशƗक अनुभाग मŐ सभी औजारो ंऔर उपकरणो ंको ŮदिशŊत 

करेगा और उनके नाम, उपयोग और Ůȑेक औजारो ं और 

उपकरण की काम करने की İ̾थित को संिƗɑ करेगा।

  Ţम सं उपकरण का नाम िटɔिणयाँ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

•  ŮिशƗु सभी ŮदिशŊत टूल नामो ंको नोट कर लŐगे।

•  इसे टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ ।

•  ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

टेबल 1

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.11
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.12
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग

अनुŮयोग के अनुसार सामŤी का चयन - (Selection of material as per application)

उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• इंजीिनयįरंग अनुŮयोग के िलए सामŤी का चयन करŐ

• इसे टेबल मŐ दजŊ करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  ŮिशƗु टेबल  मŐ उİʟİखत उȞेʴ के िलए उपयोग की जाने 

वाली सामŤी के Ůकार का िनधाŊरण करŐ गे।

•  इसे टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ ।

• ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।
टेबल 1

Ţम सं          भाग का नाम             िनमाŊण के िलए Ůयुƅ सामŤी

1 विनŊयर कैिलपर

2  İˌबर

3  हैƛाव ɰेड 

4 लोहे और ːील पर सुरƗाȏक कोिटंग

5 वमŊ ʬीʤ , िगयसŊ 

6 नली की ढलाई

7 बेल

8  मशीन बेड काİːंग

9 डाई ɰॉक, हœड टूʤ

10 हाई ˙ीड ːील

11 बोʐऔर नट

12 सरफेस  ɘेट 
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Ůमुख सामŤी एवं िनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.13
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग

जंग लगने, ˋेिलंग, जंग आिद के िलए कǄे माल का ̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection of raw 
materials for rusting, scaling, corrosion, etc.)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जंग लगने के िलए कǄे माल का िūʴ िनरीƗण

• ˋेिलंग और जंग।

Fig.1 Rusted components Fig.2 Corroded gears

Fig.3 Scalled part

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• िदए गए कǄे माल का िनरीƗण करŐ

•  जंग लगने, Ɨरण और ˋेिलंग के िलए सामŤी के गठन की 

पहचान करŐ

•  टेबल 1 मŐ दोषो ंकी उपİ̾थित दजŊ करŐ । ŮिशƗक Ȫारा इसकी 

जांच कराएं

टेबल 1

Ţम सं    कǄे माल पर दोष     उपİ̾थित को संिƗɑ करŐ  

1   ˋैिलंग  

2   संƗारण 

3   जंग  

ŮिशƗक िविभɄ ŮदिशŊत करने की ʩव̾था करेगा जंग लगने, 

ˋेिलंग के साथ कǄी धातुओ ंका खंड खराब İ̾थित और 

िबना िकसी दोष के।

एक दूसरे के साथ अंतर करŐ

ŮिशƗुओ ंसे इसे टेबल  मŐ įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.14 
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

लाइनो ंको िचि˥त करना, वाइस जॉ मŐ उपयुƅ ŝप से पकड़ना, िदए गए आयामो ंको हैƛािवंग 
करना (Marking out lines, gripping suitably in vice jaws, hacksawing to given 
dimensions)

उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जेनी कैिलपर का उपयोग करके लाइनो ंको िचि˥त करŐ

• बŐच वाइस मŐ वकŊ पीस को पकड़े

• िचि˥त लाइनो ंके साथ काटŐ।
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कायŊ का Ţम  (Job sequence)

टाˋ 1: मािकō ग और हैकसॉिवंग

•  ː ील ŝल का उपयोग करके 75x75x10 mm के पूवŊ-मशीनीकृत 

आकार की जाँच करŐ ।

•  जॉब की सतह पर समान ŝप से मािकō ग मीिडया  सेʞूलोस लैकर 

लागू करŐ ।

• जॉब को लेवेİʟंग  ɘेट पर रखŐ।

•  ː ील ŝल का उपयोग करके जेनी कैलीपर मŐ माप 15 mm सेट करŐ ।

•  जेनी कैलीपर की सहायता से “AB” की ओर 15 mm की समानांतर 

रेखा खी ंͤिचए जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

•  इसी तरह, 30 mm, 45 mm और 60 mm सेट करŐ  और “AB” के 

समानांतर रेखाएँ खीचंŐ। (Fig 1)

•  1 mm िपच हƛॉ ɰेड का चयन करŐ , हैƛा ůेम मŐ ɰेड को 

िफƛ करे तथा, दांतो ंको आगे की िदशा मŐ इंिगत करŐ।

•  िवंग नट के साथ ɰेड को आवʴक तनाव तक कस लŐ।

•  ɰेड के İखसक जाने से बचने के िलए हैकसॉइंग के ̾थान पर एक 

िनशान  दजŊ करŐ ।

•  हƛॉ का उपयोग करके थोड़ा नीचे की ओर दबाव के साथ काटना 

शुŝ करŐ ।

•  पंच के िनशान तक लाइनो ंपर हैƛिवंग करे

• फॉरवडŊ Ōː ोक मŐ दबाव डालŐ।

• वापसी Ōː ोक मŐ दबाव छोड़Ő।

• हैƛिवंग  करते समय पूरा ɰेड का लɾाई  इˑेमाल करे

 • ːील ŝल की सहायता  से आकार की जांच करŐ ।   

•  ː ील ŝल  का उपयोग करके जेनी कैलीपर मŐ माप 20 mm सेट 

करŐ ।

•  जेनी कैलीपर का Ůयोग करते Šए “AD” की ओर समानांतर रेखा 

खी ंͤिचए।

•  इसी तरह, 30 mm, 40 mm और 50 mm सेट करŐ  और “AD” 

की ओर समानांतर रेखाएँ खीचंŐ जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

•  एक डॉट पंच और एक बॉल पीन हैमर का उपयोग करके हैकसॉइंग 

लाइनो ंपर सेȴर पंच से िनशान लगाए Fig 3

•  “AD” को वाइस जॉ के समानांतर रखते Šए जॉब को बŐच वाइस मŐ 

मजबूती से पकड़Ő।

टाˋ 2: मािकō ग और हैकसॉ किटंग

•  ː ील ŝल का का उपयोग करके 60x60x10 mm के पूवŊ 

-मशीनीकृत आकार की जाँच करŐ ।

•  जॉब की सतह पर समान ŝप से मािकō ग मीिडया  सेʞूलोस लैकर 

लागू करŐ ।

•  जॉब को लेवेİʟंग  ɘेट पर रखŐ।

•  ː ील ŝल का उपयोग करके जेनी कैलीपर मŐ माप 20 mm सेट 

करŐ ।

•  जेनी कैलीपर का Ůयोग  करते Šए “AB” की ओर 20 mm की 

समानांतर रेखा İखिचएं

•  इसी तरह, जेनी कैलीपर मŐ माप 20 mm की समान सेिटंग के साथ, 

“BC, “CD” और “AD” के समानांतर रेखाएं बनाएं। जैसा जैसा की 

Fig 1 मे िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14
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• जॉब की सतह पर सŐटर पंच के माधयम से बॉल िपन हैमर के Ȫारा 

िनशान लगाए जैसा की Fig 2 िदखाया गया है। 

•  “AD” को वाइस जॉ के समानांतर रखते Šए जॉब को बŐच वाइस मŐ 

मजबूती से टाइट करŐ  (Fig 3)

•  “AD” की तरफ से काटना शुŝ करŐ , लाइन 1 से 2 को दाईं ओर 20 

mm की िचि˥त लंबाई तक काटŐ। Fig 3 सुिनिʮत करे की हैƛिवंग 

करते समय हाफ डॉट पंच िदखायी दे

•  उसी सेिटंग मŐ, जॉब की İ̾थित को बदले िबना, रेखा 3 से 4 को बाईं 

ओर िचİɎत करे तथा  20mm लɾाई  तक काटŐ जैसा की Fig  3 मŐ 

िदखाया  गया है।

ːील ŝल को या तो सीधे मापी जाने वाली लंबाई पर या संदभŊ तल के 

समकोण पर रखŐ।

यिद संभव हो तो कांटेƃ फेस का उपयोग करŐ  और सीधे ːील िनयम को 

देखकर माप पढ़Ő। (Fig 1)

1 सेमी लाइन से शुŝ होने वाले ːील ŝल के साथ मापŐ यिद ːील ŝल 

का िकनारा खराब हो गया है या ƗितŤˑ हो गया है। (Fig 2)

ːील ŝल को जॉब के िकनारे के समानांतर रखा जाना चािहए अɊथा माप 

सही नही ंहोगा। (Fig 3)

खरोचं/Ɨित से  जॉब के िलए ː ील जॉब को हमेशा  किटंग  टूल  से दूर रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

ːील ŝल  से मापना (Measuring with a steel rule)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• लंबाई या वˑुओ ंकी लंबाई का एक िहˣा मापŐ।

•  इसी तरह, जॉब को घुमाए़Ő  और रेखा 5 से 4, 6 से 7, 8 से 7, 9 से 10, 

11 से 10 और 12 से 2 तक काटŐ जैसा Fig 4 मŐ िदखाया   गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14

•  Fig 5 मŐ िदखाए गए जॉब की Ůोफाइल देखने के बाद ːील ŝल  से 

आकार की जांच करŐ ।
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जॉब के िकनारे को समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करना (Marking lines parallel to the edge of 
the job)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

•  जेनी कैलीपर का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचİɎत करŐ ।

िचि˥त करने के िलए सतह पर मािकō ग मीिडया लगाएं।   ए 

जेनी कैलीपर को ːील ŝल की मदद से िचİɎत िकये ेजाने वाले आकार 
(यानी आयाम) पर सेट करŐ । (Fig 1)

सेट आयाम को जॉब पर ̾थानांतįरत करŐ । (Fig 2)

जेनी कैिलपर को थोड़ा सा झुकाए और एक समान गित से िनशान लगाए

एक 60 िडŤी का सेȴर  पंच का उपयोग करके िचİɎत  लाइनो ं पर इंिगत 

के िनशान बनाएं। िवटनेस माकŊ   एक दूसरे के बŠत करीब नही ंहोने चािहए.

िचि˥त लाइन को पंच करना  (Punching the marked line)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• िŮक पंच का उपयोग करके लाइन को पंच करŐ ।

जॉब को लेविलंग ɘेट पर इस तरह रखŐ िक िचि˥त लाइनŐ ऑपरेटर के 

लगभग लंबवत हो।ं

अंगूठे और हाथ की पहली दो अंगुिलयो ंके बीच जहां संभव हो, पंच को पकड़Ő, 

छोटी उंगली और अपने हाथ के िकनारे को िचि˥त कŐ ū िबंदु पर रखŐ जैसा 

िक (Fig 1) मŐ िदखाया गया है।

डॉट पंच को ऊȰाŊधर İ̾थित मŐ लाएं और डॉट पंच के िसर पर बॉल पीन 

हथौड़े से हʋे से Ůहार करŐ ।

पंच के िबंदु को देखŐ और उसके िसर पर बॉल पीन हथौड़े से मारŐ   

(Fig 2) कŐ ū िबंदु से घुमावदार रेखाओ ंको िलखते समय यह डॉट पंच अंक 

िवंग कंपास लेग को िफसलने से रोकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14
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एक लाइन के साथ काटने का कायŊ (Sawing along a line)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हैƛा के Ȫारा एक सीधी रेखा मŐ काटŐ।

काटने के िलए  जॉब को Ţॉस-सेƕन के अनुसार Ƒœप करे (पकड़े)

जहाँ  तक   संभव हो जॉब को इस तरह से पकड़Ő िक िकनारे की बजाय सपाट 

या लंबी भुजा को काटा जा सके। (Fig 1)

यिद जॉब मŐ एक Ůोफ़ाइल है (जैसे ːील पीस), तो जॉब को जकड़Ő तािक 

काटते वकत आगे की और लटके नही ं। (Fig 2)

जॉब के झुकाव और िशİɝंग से बचने के िलए जबड़े को मजबूती से कस लŐ।

जब भी काटा जा रहा  पीस कटकट  Ůभाव या कंपन िदखाता है, तो Ƒैİɼंग 

मŐ सुधार करने की आवʴकता होती है।

काटने के िलए सही िपच ɰेड का चयन करŐ।

किटंग सेƕन िजतना छोटा होगा, ɰेड की िपच उतनी ही महीन होगी। 

सुिनिʮत करŐ  िक एक बार मŐ कम से कम चार दांत कट रहे हो।ं

सामŤी िजतनी सƢ होगी, ɰेड की िपच उतनी ही महीन होनी चािहए।

ɰेड को इस तरह से सेट करŐ  िक दांत कटने की िदशा मŐ हो।ं (Fig 3)

केवल िवंग नट का उपयोग करके ɰेड को हाथ से कसŐ और तनाव दŐ।

जब तक संभव हो वाइस पर जॉब को जकड़Ő और सुिनिʮत करŐ  िक अिधकतम 

̊ढ़ता Ůाɑ करने के िलए िचि˥त काटने की रेखा वाइस जबड़े के िकनारे 

के करीब है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14
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 सावधानी

अपयाŊɑ ɰेड टŐशन कट सीधा नही ंहोगा।

ओवर टŐशन-ɰेड टूट जाएगा।

हैकसॉ के िफसलने से बचने के िलए िचकनी और किठन जॉब  

पर शुŜआती िबंदु पर एक खाँच बनाएं । (Fig 4)

जब तक केवल कुछ दांत काट रहे हो,ं तब तक थोड़ा नीचे की ओर हाथ का 

बल लगाएं। केवल फॉरवडŊ (काटने) Ōː ोक के दौरान नीचे दबाएं।

ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग करŐ  तािक ɰेड के मȯ भाग मŐ दांतो ंको 

जʗी खराब होने से बचाया जा सके।

ɰेड को िचि˥त िदशा के अनुŝप सƢी से चलाएं। देखते समय ůेम को न 

झुकाएं Ɛोंͤिक ɰेड को मोड़ने से ɰेड अचानक टूट सकता है।

िचि˥त  लाइन से बाहर   होने की İ̾थित मŐ िवपरीत िदशा से  काटना  शुŝ करे   

ɰेड के टूटने और खुद को चोट से बचाने के िलए कट को पूरा 

करते समय किटंग चाल  को  कम कर दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.14
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.15 
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग   

िविभɄ वगŘ की िविभɄ Ůकार की धातुओ ंको काटना (Sawing different types of metals of different 
sections)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• धातुओ ंको  िविभɄ मोटाई मŐ काट लŐ

• धातुओ ंके िविभɄ वगŘ को काटŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: गोल छड़ पर काटने का कायŊ

• ːील ŝल का उपयोग करके कǄे माल की जाँच करŐ ।

• गोल छड़ के दोनो ंिसरो ंको 100 mm लंबाई तक फाइल करŐ।

• िकनारो ंसे अितįरƅ धातु को हटाएँ 

•  मािकō ग मीिडया को केवल वही ंलागू करŐ  जहां मािकō ग की आवʴकता 

हो।

• गोल छड़ को मािकō ग टेबल पर लंबवत रखŐ।

•  ‘V’ ɰॉक का उपयोग करके गोल रॉड को सहारा दŐ  और काटने वाला 

̾थान पर मािकō ग ɰॉक से िचİɎत करे 

ɰॉक को िचि˥त करके हैकसॉिवंग लाइनŐ।

• काटने की रेखा पर डॉट पंच के साथ िवटनेस माƛŊ  को पंच करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब होʒ करŐ ।

• हैकसॉ ůेम मŐ 1.8 mm िपच हैकसॉ ɰेड को िफƛ  करŐ।

•  ɰेड को िफसलन से बचने के िलए काटने के ̾थान पर एक खाँच बना 

लŐ।  खाँच बना लŐ।  

•  हैƛा का उपयोग करके गोल रॉड पर थोड़ा नीचे की ओर दबाव के 

साथ काटना शुŝ करŐ ।

•  ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग करते Šए फॉरवडŊ और įरटनŊ Ōː ोक 

पर उिचत दबाव देते Šए हैƛािवंग लाइन को काटŐ।

•  गोल छड़ पर काटने के दौरान काटने की गित İ̾थर होनी चािहए।

•  कट खȏ करते समय, ɰेड के टूटने और खुद को और दूसरो ंको चोट 

पŠंचाने से बचने के िलए दबाव को कम करŐ ।

•  गोल छड़ के आकार को ːील ŝल से जांचŐ।

हैƛा  ɰेड का चयन

•  नरम सामŤी को काटने के िलए  1.8 mm िपच ɰेड का उपयोग करŐ ।

•  कठोर सामŤी को काटने के िलए  1.4 mm िपच ɰेड का उपयोग 

करŐ।

टाˋ 2: ːील पीस पर काटने का कायŊ

• काटने वाली  लाइनो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब को होʒ करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है

• हैƛा  ůेम मŐ 1.8 mm मोटे िपच ɰेड को ठीक करŐ।

• हैƛा  के साथ काटने की रेखाओ ंके साथ काटŐ।

• ːील के ŝल  से कोणो ंके आकार की जाँच करŐ

सावधानी

काटे जाने वाले आकार और सामŤी के अनुसार सही िपच 

ɰेड का चयन करŐ ।

टाˋ 3: पाइप पर काटने का कायŊ

•  काटने वाली लाइनो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब को होʒ करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है

• हैƛा ůेम मŐ 1.0 mm िपच ɰेड को सेट  करŐ

• हैƛा  से  काटने की रेखाओ ंके साथ काटŐ।

सावधानी

वाइस मŐ पाइप को अिधक कसने से बचŐ जो िवŝपण का 

कारण बनता है।

बŠत Ǜादा चाल से नही ंकाटना चािहए

बŠत धीमी गित से काटŐ और काटते समय दबाव कम दे 

काटते समय ɰेड के दो या दो से अिधक दांत धातु के खंड 

पर संपकŊ  मŐ होने चािहए।

•  काटते  समय पाइप को मोड़Ő और उसकी İ̾थित बदलŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.15
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

(होİʒंग - िपच चयन) Hacksawing

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• िविभɄ धातु वगŘ के िलए ɰेड का चयन करŐ

• हैƛािवंग  के िलए वकŊ पीस के िविभɄ वगŘ को पकड़Ő।

वकŊ पीस को पकड़ना (Holding the workpiece)

हैकसॉइंग के िलए Ţॉस सेƕन के अनुसार धातु को काटने की İ̾थित बनाएं

जहाँ तक संभव हो जॉब  को इस तरह से रखे  िक िकनारे या कोने के बजाय 

समतल तरफ काटा जाए। यह ɰेड के टूटने से बचाता  है। (Fig 1,2 & 3)

ɰेड का चयन काटे जाने वाली धातु  के आकार और कठोरता पर िनभŊर 

करता है।

िपचो ंका चयन (Pitch selection) 

नरम धातु  जैसे कां˟, पीतल, नरम ːील, कǄा लोहा, भारी पीस आिद के 

िलए 1.8 mm िपच ɰेड का उपयोग करŐ। (Fig 4)

टूल ːील, हाई काबŊन, हाई ˙ीड ːील आिद के िलए 1.4 mm िपच का 

उपयोग करŐ। एंगल आयरन, Űास Ǩूिबंग, कॉपर, आयरन पाइप आिद के 

िलए 1 mm िपच ɰेड का उपयोग करŐ। (Fig 5)

पाइप और अɊ पतली Ǩूिबंग, शीट मेटल वकŊ  आिद के िलए 0.8 mm 

िपच का उपयोग करŐ । (Fig 6)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.15
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हैƛािवंग (Hacksawing)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• सही तनाव और िदशा बनाए रखते Šए हैƛा ɰेड्स को सेट करŐ ।

• धातु के टुकड़ो ंको हैƛा से काटŐ।

हैƛा ɰेड की िफİƛंग (Fixing of hacksaw blades)

हैƛा ɰेड के दांतो ंको कट की िदशा मŐ और हœडल से दूर इंिगत करना 

चािहए। (Fig 1)

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

कसा होना चािहए।

कट शुŝ करते समय एक छोटा सा िनशान  बनाएं। (Fig  2)

िũकोणीय फ़ाइल का उपयोग करके ‘V’िनशान दे

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

िकया जाना चािहए।

आगे के ओर ही ही दबाव डालŐ। (Fig 3)

काटते समय कम से कम दो से तीन दांत काम के संपकŊ  मŐ होने चािहए। 

पतले जॉब  के िलए एक महीन िपच ɰेड का चयन करŐ। (Fig 4 & 5)

हैƛािवंग करते समय पाइप को मोड़Ő  और उसकी İ̾थित बदलŐ।

(Fig 4 & 5)

आम तौर पर, हाथ से काटते समय  समय शीतलक की आवʴकता नही ं

होती है। हालांिक, भारी ːॉक मŐ देखने के िलए, Ŝक-Ŝक कर शीतलक 

डालना चािहए  चािहए।

ɰेड को बŠत तेजी से न चलाए । काटने का काम खȏ करते 

समय, ɰेड के टूटने और खुद को और दूसरो ंको चोट से बचाने 

के िलए चाल कम  करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.15
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.16
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

फाइिलंग चैनल, समानांतर (Filing channel, parallel)

उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• फाइिलंग (रेतने) करने के िलए Ɨैितज ŝप से बŐच वाईस मŐ जॉब को लगाना 

• सपाट सतह को समतल बाːडŊ रेती से फाइिलंग करना (रेतना)

• आउटसाइड कैिलपर और ːील ŝल से सतह की समतलता की जांच करना।  

कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

• ːील ŝल  से ːॉक के आकार की जाँच करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब को इस Ůकार पकड़Ő, िक सतह S1 ऊपर आ 

जाए। (Fig 1)

केवल सीिमत Ƒœͤिपंग बल लागू करŐ  तािक įरɵ झुकŐ  

नही ं

• Ōː ैट एज / टŌ ाई ˍायर ɰेड से  सतह के ˑर की जाँच करŐ ।

•  सतह S2 और S3 पर S1 के समानांतर 35 mm लाइन को जेनी 

कैलीपर से िचि˥त करŐ ।

• įरɵ को िचि˥त रेखा तक फाइल करŐ  (Fig 2) और ːील ŝल  से 

आकार की जांच करŐ ।

• सीधे िकनारे से सतह के ˑर की जाँच करŐ ।

• सतह S1 को समतल बाːडŊ रेती से फ़ाइल करŐ । •  आउटसाइड कैलीपर और ːील ŝल  से  समतलता की जाँच करŐ  ।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

ɢैट सतह फाइिलंग (Filing flat surface)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• ɢैट फाइल करना।

बŐच वाइस की ऊंचाई की जांच करŐ । (Fig 1) यिद ऊंचाई अिधक है, तो 

एक ɘेटफॉमŊ का उपयोग करŐ  और यिद यह कम है, तो दूसरे वकŊ बŐच का 

चयन कर उपयोग करŐ  ।

बŐच वाइस मŐ जॉब को वाइस जॉ के ऊपर से 5 से 10 mm के Ůोजेƕन 

के साथ पकड़Ő।

इसके  अनुसार िविभɄ Ťेड और लंबाई की ɢैट फाइलो ंका चयन करŐ  

- जॉब के आकार

- िनकाली जाने वाली धातु की माũा

- जॉब की सामŤी

जांच करŐ  िक फ़ा़इल का हैैडंल उपयुƅ है या नही। फ़ा़इल के हैैडंल को 

पकड़Ő (Fig 2) और अपने दािहने हाथ की हथेली या बाएं हाथ की हथेली 

का उपयोग करके फ़ा़इल को आगे की ओर धकेलŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16

िनकाली जाने वाली धातु की माũा के अनुसार फाइल के िसरे को पकड़Ő।

भारी फाइिलंग के िलए। (Fig 3)

हʋी फाइिलंग के िलए। (Fig 4)

सामाɊ असमानता को दूर करने के िलए। (Fig 5)

सामाɊ असमानता को दूर करने के िलए डŌ ा फाइिलंग भी की जा सकती है। 

(Fig 6) ठीक यही फाइिलंग फाइन िफिनिशंग के िलए भी की जा सकती है। 

फॉरवडŊ  Ōː ोक के दौरान फाइल को एकसमान धſा देकर फाइल करना 

शुŝ करŐ   और įरटनŊ Ōː ोक के दौरान दबाव शूɊ कर दŐ।

Ōː ोक देना जारी रखŐ। फ़ाइल के दबाव को इस तरह से संतुिलत करŐ  िक 

फ़ाइल हमेशा सपाट और फ़ा़इल की जाने वाली सतह पर सीधी रहे।
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समतलता और वगाŊकाįरता की जाँच करना (Checking flatness and squareness)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• समतलता की जाँच करना

• वगाŊकार की जाँच करना।

समतलता की जाँच करना (Fig 1)

समतलता की जाँच के िलए टŌ ाइ ̱ ायर के ɰेड को सीधे िकनारे ( Ōː ैट एज) 

के ŝप मŐ उपयोग करŐ।

टŌ ाई ̱ ायर के ɰेड को सभी िदशाओ ंमŐ जाँचने के िलए सतह पर रखŐ तािक 

पूरी सतह को कवर िकया जा सके।

Ůकाश को सामने कर जाँच करŐ  लाइट गैप उǄ और िनɻ ̇ ॉट का संकेत देगा।

वगाŊकार की जाँच: बड़ी तैयार सतह को सȽभŊ (įरफरेɌ) सतह के ŝप मŐ 

लŐ। सुिनिʮत करŐ  िक सȽभŊ (įरफरेɌ) सतह पूरी तरह से फाइल की गई है 

और बरŊ  ůी(अितįरƅ धातु नही)ं हो ।

सȽभŊ (įरफरेɌ) सतह के İखलाफ ː ॉक को टſर दŐ  और दबाएं। (Fig 2)

धीरे-धीरे नीचे लाएं  (Fig 3) और ɰेड को दूसरी सतह से ˙शŊ कराएं 

िजससे वगाŊकार की जांच की जानी है।

लाइट गैप उǄ और िनɻ ˙ॉट को इंिगत करेगा।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16
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आउटसाइड कैलीपसŊ: मापे जाने वाले आयाम के आधार पर कैलीपर का 

चयन करŐ ।

150 mm की Ɨमता वाले आउटसाइड कैिलपर  0-150 mm से आकार 

मापने मŐ सƗम है।

कैिलपसŊ  के जबड़ो ं  को तब तक खोलŐ जब तक िक वे मापे जाने  वाले 

आयाम से ̇ ʼ ŝप से न िनकल जाएं। आकारो ंको मापते समय जॉब İ̾थर 

होना चािहए। (Fig 1)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.16

Fig 5

आउटसाइड कैिलपर से मापना (Measuring with outside calipers)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• माप के िलए सही Ɨमता वाले कैलीपर का चयन करना 

• फमŊ जॉइंट और İ˚ंग कैिलपसŊ दोनो ंके आकार को सेट करना 

• आकार को ːील ŝल अथवा अɊ सटीक माप उपकरणो ंमŐ ̾थानाȶįरत  करके पढ़Ő, जैसी İ̾थित हो।

वकŊ पीस पर लेग का एक िबंदु रखŐ और लेग के दूसरे िबंदु का ̾ थान Ůाɑ करŐ ।

यिद लेग के दूसरे िबंदु पर ƑीयरŐस है, तो लकड़़ी के टुकड़े़ पर फमŊ जॉइंट 

कैिलपर के एक लेग के िपछले िहˣे को धीरे से तब तक टैप करŐ  जब तक 

िक यह वकŊ पीस  के वा˨ ʩास से İˠप कर ‘˙शŊ’ का सही बोध न कर 

दे। (Fig 2)

चँूिक आकारो ंको पढ़ने की सटीकता मुƥ ŝप से उपयोगकताŊ के ˙शŊ 

पर िनभŊर करती है, इसिलए सही ‘˙शŊ’ Ůाɑ करने के िलए उǄ सावधानी 

के साथ अɷास  िकया जाना चािहए।

İ˚ंग आउटसाइड कैिलपसŊ की दशा मŐ, ̩ ू  नट को इस Ůकार समायोिजत 

करेे ंिक जबड़ो ं का समायोजन वकŊ पीस के वा˨ ʩास से िफसलकर सही 

˙शŊ दे सके। (Fig 3)

जब आपने आउटसाइड कैिल पर को सही ‘˙शŊ’ के िलए समायोिज त िकया 

है तो माप को ːील ŝल  या िकसी अɊ यथाथŊ माप उपकरण मŐ İ̾थित के 

अनुसार ̾थानाȶįरत िकया जाता है

आउटसाइड  कैलीपर के साथ समानता की जाँच करŐ । (Fig 4)

अंशांिकत (Ťैजुएटेड) ːील ŝल को समतल सतह पर रखŐ और एक जबड़े़ 

के पॉइंट को ŝल एंड के सामने ̊ढ़ता से पकड़Ő। (Fig 4)

एक जबड़े  के िबंदु को अंशांकन (Ťेजुएशन )  के ऊपर रखा जाना चािहए 

तािक दूसरे जबड़े़ का िबंदु ː ील ŝल  के िकनारे के समानांतर हो। (Fig 5)

पाǬांक को ± 0.5 mm की पįरशु̡दता  के साथ įरकॉडŊ करŐ ।

इसी तरह मȯ और अंत मŐ माप लŐ। यिद सभी आयाम समान हœ तो यह 

सामानांतर है।

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.17
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

ɢैट और चौकोर फाइिलंग (रफ िफिनश) (Filing flat and square (rough finish)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• फािइलंग (रेतने) के िलए  Ɨैितज ŝप से बŐच वाईस मŐ जॉब को लगाना 

• समतल सतह फाइल करना

• Ōːेट एज/ टŌ ाई ˍायर ɰेड का उपयोग करके रेते गए जॉब की समतलता की जाँच करना 

• टŌ ाई ˍायर  से जॉब  के वगाŊकार होने की जांच करना ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

•  ːील ŝल  का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• समतल खुरदरी फ़ा़इल Ȫारा ˋेिलंग िनकालŐ ।

• ɢैट बाːडŊ फाइल से  साइड (A) फाइल करŐ   (Fig 1)

• टŌ ाई ˍायर के Ȫारा समतलता की जाँच करŐ  

• साइड (B) फाइल करŐ  और साइड (A) के सापेƗ वगाŊकार की जाँच 

करŐ

• इसी तरह  साइड (C) फाइल करŐ  

• टŌ ाई ˍायर के Ȫारा वगाŊकार की जाँच करŐ ।

भुजा A,B और C पर˙र लंबवत हœ (Fig 1)

• साइड (D) और (E) को 74 mm पर सेट करŐ  और फ़़ाइल करŐ  और 

अɊ सभी साइड की वगŊकाįरता बनाए रखŐ 

• साइड (B) और (C) के समानांतर (D) और (E) को बनाए रखŐ 

(Fig 2)

•  ː ील ŝल  से  आयामो ंकी जाँच करŐ  और टŌ ाई ˍायर से वगŊकाįरता 

की जाँच करŐ

• साइड  (F) को फाइल करŐ  और साइड (A) के सामानांतर  9 mm की 

मोटाई बनाए रखŐ।

• तेज िकनारो ंको हटा दŐ। थोड़़ा सा तेल लगाएं और मूʞांकनके िलए 

सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.17

• ːील ŝल  का उपयोग करके जेनी कैलीपर को 74 mm पर सेट करŐ

• भुजा (B) और (C) से 74 mm की समानांतर रेखाएँ खी ंͤिचए 

• डॉट पंच और बॉल पेन हैमर का उपयोग करके िचि˥त लाइन को पंच 

करŐ
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    नोट: दोनो ंिच˥ो ंके िलए समान सामŤी का उपयोग करŐ  (साइड A और B)

Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.18
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

फाइिलंग अɷास, सतह फाइिलंग, ऑड लेग  कैिलपर और ːील ŝल  से सीधी और समानांतर रेखाओ ंका 
मािकō ग (Filing practice, surface filing, marking of straight and parallel lines with 
odd leg caliper and steel rule)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• सतह (ɢैट) को फाइल कर अपेिƗत आकार मŐ पूरा करना  

• ऑड लेग  कैिलपर का उपयोग करके रेखाओ ंको मािकō ग करना 

• िचि˥त लाइन को पंच करना। 
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

साइड A पर िनशान लगाएं

• ːील ŝल   का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• तीन साइड को पर˙र एक दूसरे के लंबवत फाइल करŐ ।

• 48x48x9 mm आकार मŐ िचि˥त करŐ  और कर फ़़ाइल करŐ  ।

• िवषम लेग कैलीपर मŐ 5 mm सेट करŐ  और सभी साइड पर समनांतर 

रेखाएँ खीचŐ (Fig 1)

• इसी Ůकार, िवषम लेग कैलीपर मŐ 10 mm सेट करŐ  और सभी तरफ 

समानांतर रेखाएँ खीचŐ । (Fig 2) िचि˥त रेखा पर पंच करŐ  ।

साइड B पर िनशान लगाएं

• िवषम लेग कैलीपर मŐ 5 mm  सेट करŐ  और AB, CD, CA और DB 

के  समानांतर रेखाएँ खीचŐ। (Fig 3)

• 10 mm सेट करŐ   और AB और CD के समानांतर रेखाएँ खीचŐ ।

• रेखा 1 और 2, 3 और 4 पर 5 mm अंिकत करŐ   जैसा िक Fig 4 मŐ  

िदखाया गया है।

• िबंदु 1 और 3, 2 और 4 को िमलाएँ और अंिकत िचɎो ंको पंच करŐ   

जैसा िक Fig 4 & Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

• थोड़़ा सा तेल लगाएं और मािकō ग  को मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत 

रखŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.18

Fig 3
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.19
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

िडवाइडर, ऑड लेग कैिलपसŊ और इ˙ात मापनी (वृȅ, चाप, सामानांतर रेखाओ)ं के साथ मािकō ग Ůैİƃस 
(Marking practice with dividers, odd leg calipers and steel rule (circles, arcs, 
parallel lines)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जेनी कैिलपर से समानांतर रेखाएं िचि˥त करना 

• ŮोटŌ ेƃर और ˌाइबर से कोणीय रेखाओ ंको िचि˥त करना 

• िडवाएडर और ˌाइबर के साथ चाप, वृȅ और ˙शŊ रेखाओ ंको िचि˥त करना।

नोट: दोनो ंिच˥ो ंके िलए समान सामŤी का उपयोग करŐ  (साइड A & B)
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: वŢो ंऔर वृȅो ंको िचि˥त करना

•  ːील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ  

• कǄे माल को 78x78x9 mm .आकार मŐ फाइल करŐ  

• जॉब की सतह पर मािकō ग मीिडया सेʞुलोज लैकर लगाएं।

• जेनी कैलीपर मŐ 13 mm आयाम सेट करŐ   और ‘AB के संदभŊ 

(įरफरेɌ) मŐ डŌ ाइंग के अनुसार समानांतर रेखा खीचŐ । Fig 1

• इसी तरह, 26 mm आयाम सेट करŐ  और सामानांतर  रेखा बनाएं 

(Fig 1)

• जेनी कैलीपर मŐ आयाम 11 mm सेट करŐ  और ‘DA’ के सȽभŊ मŐ 

डŌ ाइंग  के अनुसार सामानांतर  रेखा बनाएं। Fig 2

• इसी तरह, आयाम 39 mm , 67 mm सेट करŐ  और सामानांतर रेखाएँ 

खीचŐ । Fig 2

• िŮक पंच 30° का उपयोग करके वृȅ और िũǛा खीचंने के िलए कŐ ū 

रेखाओ ंके Ůितǅेदन िबंदु पर पंच करŐ  

टाˋ 2: ˙शŊरेखाओ ंऔर चापो ंको िचि˥त करना

चरण 1

• सामŤी को उसके आकार और उसके वगाŊकृित के िलए जांचे े ं

• जॉब के एक तरफ िनशान लगाएं।

चरण 2

• ‘X’ की ओर से 17,35,37 और 57 की सामानांतर  रेखाएं बनाएं 

(Fig 1)।

• ‘Y’ की ओर से 23,39.74 और 63 mm की सामानांतर रेखाएं िचि˥त 

करŐ   (Fig 1)।

• बेवल Ůोटेƃर पर 97° सेट करŐ  

• िबंदु  ‘O’ से 97° रेखा को िचİɎत करŐ  और अɊ दो वृȅो ंके कŐ ū सेट करŐ  

• चारो ंवृȅो ंपर सŐटर माकŊ  िचİɎत करŐ  

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19

• िũǛा 5mm, 6mm को िडवाएडर  मŐ सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार 

वृȅ बनाएं। (Fig 3)

• िũǛा 35 mm सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार चाप बनाएं। (Fig 3)

• वृȅो ंऔर िũǛा पर अंिकत िनशान पंच करŐ  ।

• मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ ।
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चरण 3 (Fig 2)

• ‘a’, ‘o’, ‘c’ पर Ø6 mm वृȅ और ‘b’ पर Ø4 mm वृȅ  बनाएं।

चरण 4 (Fig 2)

• कŐ ū  ‘a’ और ‘o’ से एक चाप, R8 mm खीचें

• कŐ ū ‘c’ से एक चाप, R10 mm खीचें।

• Fig 2 मŐ दशाŊएं गए अनुसार X, Y और Z को िमलाने के िलए ˙शŊ 

रेखाएं खी ंͤिचये

• खीचें  गए चाप से ˙शŊ रेखाएं खी ंͤिचये ˙शŊ रेखा (e) का अंतः  खंड 

चाप के साथ ˙शŊ रेखा को िमलाने का कŐ ū है।

• कŐ ū  से िबंदु  ‘f’ पर R10 mm चाप खी ंͤिचये जैसा िक Fig 2 . मŐ  

िदखाया गया है

• इसी तरह, िबंदु  ‘d’ पर R6 mm चाप खीचŐ  

चरण 5 (Fig 3)

• िचि˥त रेखाओ ंपर समान अंतरालो ंके साथ पंच करेे।ं Fig 3.

• मूʞांकन  के िलए टाˋ को सुरिƗत रखŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.19
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.20
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

ˌाइिबंग ɰॉक और िडवाइडर का उपयोग करके सीधी रेखाओ ंऔर चापो ंको   
िचि˥त करना  (Marking off straight lines and arcs using scribing    
block and dividers)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• ˌाइब  ɰॉक का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करना 

• िडवाइडर का उपयोग करके चापो ंको िचि˥त करना।

नोट: टाˋ 1 और 2 . को िचि˥त करने के िलए एक ही सामŤी का उपयोग करŐ

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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•  आकार 18 mm और ˌाइब लाइन को भुजा ‘BC’ Fig 2 के संदभŊ 

(įरफरेɌ) मŐ सेट करŐ ।

•  इसी तरह, आकार 58 mm और ˌाइब लाइन को साइड ‘BC’ के 

संदभŊ मŐ सेट करŐ

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: सीधी रेखाओ ंऔर चापो ंको िचि˥त करना

•  ː ील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• तीन साइड को एक-दूसरे से लंबवत फाइल करŐ ।

• 76 x 76 x 9 mm . के आकार मŐ िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ

•  साफ मािकō ग टेबल, एंगल ɘेट, İˌिबंग ɰॉक और ːील ŝल को 

मुलायम कपड़े से साफ करŐ।

• मािकō ग टेबल पर İˌिबंग ɰॉक, एंगल ɘेट और ːील ŝल लगाएं।

• एंगल ɘेट के साथ ːील ŝल को सपोटŊ करŐ ।

•  ː ील ŝल का उपयोग करके ˌाइिबंग ɰॉक मŐ आयाम 28 mm 

सेट करŐ ।

•  साइड ‘AB’ के संदभŊ मŐ ˌाइिबंग ɰॉक मŐ एंगल ɘेट और ˌाइब 

डायमŐशन लाइन 28 mm के साथ जॉब को सपोटŊ करŐ  Fig 1

•  िũǛा खीचंने के िलए आकार 20 mm और ˌाइब लाइन को चारो ं

तरफ से संदभŊ (įरफरेɌ)  मŐ सेट करŐ ।

• 30° िŮक पंच के साथ चार िũǛा िबंदु पर पंच करŐ ।

• चार कोनो ंमŐ िडवाइडर का उपयोग करके 20 mm िũǛा बनाएं।

• िचि˥त लाइनो ंपर समान अंतराल के साथ पंच करŐ । (Fig 3)

•  मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

•  इसी तरह, 48 mm और ˌाइब लाइन को साइड ‘AB’ के संदभŊ 

(įरफरेɌ)  मŐ सेट करŐ ।

• जॉब को ‘BC’ के संदभŊ (įरफरेɌ) मŐ मोड़Ő और रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20

टाˋ 2: सीधी रेखाओ,ं चापो ंऔर िकनारो ंको िचि˥त करना

जॉब के दूसरी ओर, डŌ ाइंग के अनुसार टाˋ 2 को िचि˥त करŐ  और पंच 

करŐ।

• संदभŊ (įरफरेɌ)  सतह AB से 38 mm दूर कŐ ū रेखा  को िचि˥त 

करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार कŐ ū रेखा के ऊपर 15 mm और कŐ ū रेखा के नीचे 

15 mm अंिकत करŐ। (Fig 1)

•  कŐ ū रेखा पर 20 mm और 50 mm का िनशान संदभŊ (įरफरेɌ)  

सतह BC खीचंŐ। (Fig 2)
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

सरफेस गेज  का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करना 
(Marking parallel lines using surface gauge)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• सरफेस गेज  का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20

• 6 ̾थानो ंपर िũǛा R6 अंिकत करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार िũǛा रेखाओ ंको िमलाएं।

• 20 mm और 50 mm के िचि˥त संदभŊ पर Ø12 mm वृȅ बनाएं।

•  कŐ ū के कोने को R10mm िचि˥त करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया 

गया है।

• माकŊ  लाइन पर 60° डॉट पंच करके पंच करŐ ।

ˌाइबर और अɊ ˠाइिडंग इकाइयो ंकी मुƅ आवाजाही की जाँच करŐ ।

सरफेस गेज के आधार को साफ करŐ ।

बेस को सरफेस ɘेट पर मजबूती से रखŐ।

ːील ŝल को एंगल ɘेट के सामने रखŐ और ˌाइबर को उस आकार पर 

सेट करŐ  िजस पर अंिकत िकया जाना है। (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक जॉब मŐ कोई डी बरŊ  (अितįरƅ धातु ) नही ंहै और इसे 

ठीक से साफ िकया गया है।

मािकō ग मीिडया का एक पतला और समान लेप लगाएं।

एंगल ɘेट के संयुƅ जॉब का पोजीशन बट होना चािहए।

जॉब को एक हाथ मे पकड़Ő और जॉब के सतह को ˙शŊ वाले ˌाइबर िबंदु 

को जॉब की सतह पर ˙शŊ करते Šए ले जाएँ।   (Fig 2)

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

•  मािकō ग मीिडया लागू करŐ  और धातु की गहराई को िचिपंग करके 

िचि˥त करŐ।

• िचि˥त लाइन को डॉट पंच से पंच करŐ ।

• जॉब को वाइस मŐ मजबूती से होʒ करŐ  ।

•  िछलते समय लकड़ी के ɰॉक के साथ जॉब का सहारा दŐ

यिद आवʴक हो तो वकŊ पीस के नीचे लकड़ी का 

सहारा दŐ तािक िचि˥त रेखा वाइस जॉ फेस के ऊपर 

हो।

•  उिचत किटंग एज के साथ 20 mm चौड़ाई की एक सपाट छेनी 

का चयन करŐ ।

 • 1 kg का बॉल पीन हैमर चुनŐ।

नोट: Ůȑेक ŮिशƗु को 1.5 mm गहरी 3 परतो ंको काटने का अɷास करना चािहए।

•  िछलने की İ̾थित मŐ छेनी का झुकाव के लगभग 35° कोण पर 

पकड़Ő।

•  अिधक शİƅ Ůाɑ करने के िलए हथौड़े को हœडल के अंत मŐ 

पकड़Ő।

सावधानी: छेनी का िसरा मशŜम के िसरे के समान नही ं

होना चािहए 

हैमर हैडल के ऑय होल के साथ, एक वैज के साथ िफƛ 

होना चािहए

िचिपंग करते समय गॉगʤ का इˑेमाल करŐ ।

काटते समय वाईस के पीछे िचİɔंग गाडŊ उपयोग करे 

िचिपंग गाडŊ का Ůयोग करŐ ।

Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.21
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

एक िचİɎत रेखा के साथ समतल सतहो ंको काटना (Chipping flat surfaces along a marked 
line)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• समतल (ɢैट) छेनी का उपयोग करके समान ŝप से सतहो ंको िचप करना।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

समतल छेनी से िछलना (Chipping using flat chisel)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• धातु के टुकड़े को काटे।

िचिपंग शुŝ करने से पहले: छेनी का िसरा मुशŝम मुƅ चयन करŐ  और 

एक अǅी तरह से सुरिƗत हœडल वाला हथौड़ा चुनŐ। (Fig 1)

हैमर के फेस पर से ऑयली पदाथŊ को साफ़ करे 

सुरƗा चʳा पहनŐ।

िचिपंग ˌीन ̾थािपत करŐ। (Fig 2)

िचिपंग ŮिŢया: जॉब को एक वाइस मŐ होʒ करŐ  । यिद आवʴक हो तो 

लकड़़ी के ɰॉक का सहारा ले।  (Fig 3)

धातु को एकसमान मोटाई मŐ काटने के िलए छेनी को 35° (लगभग) के 

कोण पर रखŐ। (Fig 4)

छेनी की नोक को देखकर छेनी के िसर पर मारे। (Fig 4)

अिधकतम शİƅ के िलए हथौड़े को हœडल के अंत मŐ पकड़Ő। (Fig 5)

जॉब के िकनारा सतह को छीले नही ंअɊथा जॉब का िकनारा टूट जाएग। ऐसे 

रोकने के िलए जॉब के िवपरीत िदशा मे काटना शुŝ करे। (Fig 6A & 6B)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.21
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.22
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

टŌ ाई - ̱ ायर का उपयोग करके मािकō ग, फाइिलंग, ɢैट ̱ ायर को  चेक करना (Marking, filing, flat, 
square and check using Try - square)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• फाइल करने के िलए Ɨैितज ŝप से एक बŐच वाइस मŐ जॉब पकड़Ő 

• ɢैट और चौकोर फाइल करŐ  और ±0.5mm . के भीतर आकार बनाए रखŐ

•  ː Ōेट एज टŌ ाई ˍायर ɰेड का उपयोग करके फाइल की गई जॉब  की समतलता की जाँच करŐ

•  टŌ ाई ˍायर  के साथ जॉब  के वगाŊकार की जाँच करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• ːील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• फाइल की 3 भुजाएं एक दूसरे के लंबवत उȋįरवितŊत हो।ं

•  ±0.5mm आकार को बनाए रखते Šए 70x70x18 mm के 

आकार मŐ िनशान लगाएँ और फ़ाइल करŐ ।

• ːील ŝल से आकार की जांच करŐ

•  टŌ ाई ˍायर के साथ चौकोरपन की जाँच करŐ  और टŌ ाइ ˍायर के 

सीधे िकनारे/ɰेड के साथ सपाट सतह की जाँच करŐ ।

•  तेल को साफ करके लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत 

रखŐ।
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.23
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

िछūो ंकी İ̾थित का पता लगाने के िलए सरल ɰू िŮंट के अनुसार मािकō ग , मािकō ग  उपकरणो ंके साथ चाक 
वाली सतहो ंपर रेखाएँ खीचंना (Marking according to simple blue prints for locating 
position of holes, scribing lines on chalked surfaces with marking tools)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• िडवाइडर का उपयोग करके िडŌ ल छेद और िũǛा को िचİɎत करŐ

• बेवल Ůोटेƃर का उपयोग करके कोणीय रेखाओ ंको िचİɎत करŐ । 
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55कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.23

नोट: आकृित 1,2 और 4 . को िचि˥त 

करने के िलए धातु की दोनो ंसतहो ंका 

उपयोग करŐ
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

Fig 1

• ːील ŝल उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

•  कǄे धातु को 70 x 45 x 9 mm आकार मŐ फाइल करŐ  और ːील 

ŝल  से जांचŐ।

• जॉब की सतह पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ ।

•  जेनी कैलीपर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार गोलाकार छेद कŐ ū, 

िũǛा और नाली को िचि˥त करŐ।

•  िडवाइडर सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार 6 mm, ∅ 8 mm, और 

∅16 mm वृȅ बनाएं।

•  एक िबंदु पंच का उपयोग करके िचि˥त रेखा पर िवटनेस माकŊ  को पंच 

करŐ ।

• ːील ŝल से मािकō ग चेक करŐ ।

Fig 2

• जॉब की दूसरी सतह पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ ।

•  ‘xy’ के संदभŊ मŐ जेनी कैिलपर का उपयोग करके 8 mm, 16 mm, 

26.4 mm और 34.4 mm लाइनो ंको िचि˥त करŐ।

•  ‘xz’ के संदभŊ मŐ जेनी कैलीपर का उपयोग करके 8 mm, 34 mm 

और 52.4 mm लाइनो ंको िचि˥त करŐ । Fig 1।

•  डŌ ाइंग के अनुसार बेवल Ůोटेƃर का उपयोग करके िबंदु ‘o’ पर 45° 

कोणीय रेखा को िचि˥त करŐ ।

•  िŮक पंच 30° का उपयोग करके Ůितǅेदन िबंदु ‘A’, ‘O’ और ‘B’ का 

पता लगाएँ। रेखा Fig नɾर 2

•  िũǛा 3 mm को िवभƅ मापी मŐ सेट करŐ  और वृȅ बनाएं 6 mm 3 

छेद िबंदु ‘A’, ‘O’ और ‘B’ पर जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है

•  इसी तरह, रेडस को 8 mm सेट करŐ  और आधा गोल बनाएं जैसा िक 

Fig 2 . मŐ िदखाया गया है

• Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार ˙शŊ रेखा खी ंͤिचए।

• ˙शŊरेखा रेखाओ ंके संदभŊ मŐ िबंदु ‘C’ से बाहरी िũǛा 8mm खी ंͤिचए।

• ˙शŊरेखा रेखाओ ंको िमलाने के िलए िबंदु ‘o’ पर िũǛा 8 mm खीचें।

• डŌ ाइंग के Ůोफाइल पर िवटनेस माकŊ   को पंच करŐ ।

• ːील ŝल से मािकō ग चेक करŐ ।

Fig 3

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.23

• जॉब  की सतह पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ  (45x9x45mm)

• AB के संदभŊ (रेŽेɌ)  मŐ जॉब के सेǵरलाइन मे  22.5 mm िचि˥त 

करŐ

•  AB के संदभŊ (रेŽेɌ) मŐ जेनी कैलीपर का उपयोग करके 4.5 mm, 

40.5 mm लाइनो ंको िचि˥त करŐ

• BC के संदभŊ (रेŽेɌ) मŐ जॉब के सेǵरलाइन  मे 22.5 mm िचि˥त 

करŐ।

•  िŮक पंच का उपयोग करके जॉब के सेǵरलाइन मे इंटरसेƕन  िबंदु 

पर पंच करŐ ।

•  BC के संदभŊ (रेŽेɌ)  मŐ जेनी कैलीपर का उपयोग करके 4.5 मीटर, 

40.5 mm लाइनो ंको िचि˥त करŐ।
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•  िũǛा 3mm, 3.5mm,8mm,15mm सेट करŐ  और डŌ ाइंग के 

अनुसार सकŊ ल बनाएं।

• िũǛा 2.5mm सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार 4 वृȅ बनाएं।

Fig  4

• जॉब की दो सतहो ंपर मािकō ग मीिडया लागू करŐ  70x9x45mm

•  AB के संदभŊ (रेŽेɌ)  मŐ 5.5 mm कŐ ū रेखा 22.5 mm, 39.5 mm 

और 20.5 mm, 24.5 mm िचि˥त करŐ ।

•  BC के संदभŊ (रेŽेɌ)  मŐ 5 mm, 9, कŐ ū रेखा 35 mm, 61 mm 

रेखाएं िचि˥त करŐ।

•  िŮक पंच का उपयोग करके जॉब के सेǵरलाइन मे  Ůितǅेदन िबंदु 

पर पंच करŐ ।

• िũǛा 5mm,12.5mm सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार वृȅ बनाएं।

• िũǛा 4mm सेट करŐ  और आरेखण के अनुसार चाप बनाएं।

•  िũǛा 2.5mm सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार वृȅ को 4 ̾थानो ंपर 

बनाएं।

• जॉब को Ɨैितज İ̾थित मŐ रखŐ।

•  EF के संदभŊ मŐ 65 mm िचि˥त करŐ  और DE के संदभŊ मŐ 4.5 mm 

िचि˥त करŐ।

• िŮक पंच का उपयोग करके Ůितǅेदन िबंदु पर पंच करŐ ।

• िũǛा 3 mm सेट करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार वृȅ बनाएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.23
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.24
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

‘V’ ɰॉक और मािकō ग ɰॉक की मदद से गोल बार का कŐ ū ढंूढना (Finding center
of round bar with the help of ‘V’ block and marking block)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• राउंड बार को होʒ करने के िलए उपयुƅ आकार के ‘V’ ɰॉक का चयन करŐ

• ‘V’ ɰॉक और मािकō ग ɰॉक का उपयोग करके गोल बार का कŐ ū खोजŐ।
Scan the QR Code to view

the video for this exercise

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



59

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• गोल बार के फेस फाइल करŐ

• गोल पǥी के फेस पर मािकō ग मीिडया लगाएं

• मािकō ग टेबल, ‘V‘ ɰॉक ,मािकō ग ɰॉक और ːील ŝल को साफ़ 

करŐ। 

•  मािकō ग टेबल पर ‘V’ ɰॉक, मािकō ग ɰॉक और ːील ŝल रखŐ।

• गोल बार को ‘V’ ɰॉक पर सेट करŐ  और इसे ‘U’ Ƒœप से जकड़Ő।

•  मािकō ग ɰॉक ˌाइबर को गोल बार के ऊपर रखŐ और माप को ː ील 

ŝल मŐ पढ़Ő ।

• ːील ŝल से गोल बार की ऊंचाई नापŐ

•  गोल बार रीिडंग के शीषŊ से 10 mm से कम ːील ŝल का उपयोग 

करके ɰॉक को िचि˥त करके माप सेट करŐ ।

•  मािकō ग  ɰॉक का Ůयोग करते Šए गोल पǥी के मुख पर रेखा ‘AB’ 

िलखŐ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

• ‘U’ Ƒœप को ढीला करŐ

•  टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके लाइन AB को 90° पर घुमाएँ और सेट 

करŐ  और ‘U’ Ƒœप और ˌाइब लाइन BC को कस लŐ (Fig 2)।

•  पंİƅयो ंCD और AD को िलखने के िलए इसी ŮिŢया को दोहराएं। 

Fig 3

•  ‘U’ Ƒœप को ढीला करŐ  और गोल बार को बाहर िनकाल कर मािकō ग 

टेबल पर रखŐ।

•  ː ील ŝल और ˌाइबर Fig 4 का उपयोग करके िनदőशांक िबंदुओ ं

‘AC’ और ‘BD’ को िमलाएं।

• 90° िडŤी सेǵर पंच का उपयोग करके Ůितǅेदन िबंदु ‘O’ पर पंच 

करŐ ।

• िबंदु ‘O’ गोल बार का कŐ ū है।

• मूʞांकन के िलए इसे ठीक से रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.24
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.25
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

एक चाप से सीधी रेखा को िमलाना (Joining straight line to an arc)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• मािकō ग ɰॉक के साथ धातु की सतहो ंपर रेखाएं िचİɎत  करŐ

• ˌाइबर के साथ लाइनो ंको िचि˥त करŐ

• बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोणो ंको िचि˥त करŐ

• िडवाइडर के साथ कोणो ंको समिȪभािजत करŐ

• िडवाइडर और ˌाइबर से वृȅ, चाप और ˙शŊ रेखाएँ खीचें।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

टाˋ 1: ˙ैनर

• ːील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• धातु को 150 x 64 x 9 mm साइज मŐ फाइल करŐ ।

• जॉब की सतह पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ ।

• Ƒीन मािकō ग टेबल, मािकō ग ɰॉक, एंगल ɘेट और ːील ŝल।

•  ː ील ŝल का उपयोग करके मािकō ग ɰॉक मŐ आकार 30 mm सेट 

करŐ ।

• जॉब को मािकō ग टेबल पर रखŐ और इसे एंगल ɘेट से सपोटŊ करŐ ।

• भुजा ‘WX’ Fig 1 के संदभŊ (रेŽेɌ) मŐ कŐ ū रेखा िदनांक 30 mm 

िचि˥त करŐ।

•  मािकō ग ɰॉक मŐ आकार 30 + 5 = 35 mm सेट करŐ  और साइड 

‘WX’ के संदभŊ (रेŽेɌ) मŐ जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाए गए अनुसार 19 

mm लंबाई के िलए दाईं ओर एक लाइन खीचे।

•  इसी तरह, आकार 30 - 10 = 20 mm सेट करŐ  और दाईं ओर एक 

रेखा को 23 mm लंबाई मŐ खीचे, जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग मŐ साइड ‘WX’ 

Fig 1 के संदभŊ (रेŽेɌ) मŐ िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.25

•  जॉब को मोड़Ő और ‘XY’ आकृित 2 के संदभŊ (रेŽेɌ) मŐ कोण ɘेट के 

साथ इसका सहारा करŐ ।

•  आकार 19 mm सेट करŐ  और ‘XY’ के संदभŊ मŐ एक रेखा खीचे और 

Ůितǅेदन रेखा पर िबंदु ‘A’ िचि˥त करŐ । (Fig 2)

•  इसी तरह, एक रेखा को 23 mm आकार मŐ ‘XY’ के संदभŊ मŐ िलखŐ 

और Ůितǅेद करने वाली रेखाओ ंपर िबंदु ‘B’ िचि˥त करŐ । (Fig 2)

•  िũǛा रेखा वˑु संदभŊ पƗ ‘XY’ को िबंदु ‘C’ पर Ůितǅेद करती है। 

Fig 3

•  बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके िबंदु ‘C’ पर 14° का कोण िचि˥त 

करŐ  और 27 mm की दूरी तक एक कोणीय रेखा खीचे और िबंदु ‘D’ 

को िचि˥त करŐ। (Fig 3)

•  रेखा ‘CD’ के संदभŊ मŐ 90° कोणीय रेखा को 22 mm की दूरी पर 

िचि˥त करŐ  और जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाए गए अनुसार िबंदु ‘E’ को िचि˥त 

करŐ। (Fig 4)

•  इसी तरह, 90° कोणीय रेखा को रेखा ‘DE’ के संदभŊ मŐ 27 mm की 

दूरी पर और िबंदु ‘F’ को िचि˥त करŐ । (Fig 4)

•  लाइन ‘DE’ पर कŐ ū रेखा को िचि˥त करŐ  और इसे ‘G’ नाम दŐ। Fig 5

•  िबंदु ‘G’ से नीचे की ओर 19 mm की लंबाई तक एक लंब रेखा खीचंŐ 

और इसे ‘H’ के ŝप मŐ िचि˥त करŐ। (Fig 5)

•  िबंदु ‘H’ से 19 mm की िũǛा इस Ůकार खी ंͤिचए िक चाप कŐ ū िबंदु 

‘G’ से होकर िबंदु ‘E’ और ‘D’ से िमल जाए. (Fig 5)

• िũǛा 19 mm सेट करŐ  और िबंदु ‘B’ पर एक चाप बनाएं।

• िũǛा 19 mm सेट करŐ  और िबंदु ‘A’ पर िũǛा खीचें।
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62 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.25

•  िũǛा रेखा वˑु संदभŊ (रेŽेɌ) पƗ ‘XY’ को िबंदु ‘F’ पर Ůितǅेद 

करती है। (Fig 5)

•  भुजा ‘WX’ के संदभŊ (रेŽेɌ) मŐ एक रेखा 30 + 9.5 = 39.5 mm 

Ɨैितज रेखा िलखŐ। (Fig 6)

•  इसी तरह, दाएं छोर मŐ ˙ैनर की चौड़ाई को िचि˥त करने के िलए 

साइड ‘WX’ के संदभŊ मŐ एक पंİƅ 30 - 9.5 = 20.5 mm Ɨैितज 

रेखा िलखŐ। (Fig 6)

•  नीचे की ओर िबंदु ‘Q’ से 13 mm की िũǛा और ऊपर की ओर िबंदु 

‘R’ से 51 mm की िũǛा खीचंकर ˙ैनर ऑɥेƃ लाइनो ंको िमलाएं 

और ˙ैनर को पूरा करŐ  जैसा िक जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाया गया है। Fig 6

•  इसी तरह, ˙ैनर Ůोफाइल मािकō ग को पूरा करने के िलए िबंदु I, J, K, 

L, M, N, O, P, S और T से ˙ैनर के बाईं ओर के छोर को िचि˥त 

करने के िलए उपरोƅ ŮिŢयाओ ंका पालन करŐ । (Fig 7)

• Ůमुख िच˥ो ंके िलए िचि˥त लाइनो ंपर पंच करŐ । (Fig 8)

• ːील के ŝल से आकार की जांच करŐ ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

विनŊयर हाइट गेज से मािकō ग (Marking with a vernier height gauge)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• विनŊयर हाइट गेज से िनशान लगाएं।

विनŊयर हाइट गेज का मुƥ टाˋ Ɛा है?

विनŊयर हाइट गेज के Ůाथिमक टाˋो ंमŐ से एक वकŊ पीस पर लाइनो ंको 

ǒात ऊंचाई तक ˌाइब करना है।

विनŊयर हाइट गेज का उपयोग कैसे करŐ?

हाइट गेज ˌाइबर को संदभŊ (रेŽेɌ) सतह से जांचना चािहए तािक यह 

पुिʼ हो सके िक Ɛा विनŊयर का शूɊ बीम ̀ े ल के शूɊ के साथ मेल खाता 

है जब ˌाइबर संदभŊ (रेŽेɌ) सतह से संपकŊ  करता है। (Fig 1)

ˠाइिडंग यूिनट के ůी संचलन की जांच करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक वकŊ पीस मŐ कोई डी बरŊ  (अितįरƅ धातु ) नही ंहै और इसे 

ठीक से साफ िकया गया हो

वकŊ पीस के िलए एंगल ɘेट पर Ƒœͤिपंग की जŝरत होती है। यिद पतला 

है, तो मािकō ग मीिडया का अनुŮयोग तंग पतला और बराबर होना चािहए।

वेिनŊएर हाइट गेज को बेस ɘेट पर मजबूती से होडल करे।

ˌाइबर को वकŊ पीस के कोण पर पकड़Ő और ̩ ाइबर के कोने को वकŊ पीस 

पर खीचंŐ। (Fig 2)
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आधार को उठने न दŐ।

वकŊ पीस से धातु को छीलने के िलए बŠत अिधक दबाव न 

डालŐ। यह İˌबेर  िबंदु को नुकसान पŠचाएगा कŐ ū िबंदुओ ंको 

समकोण पर रेखाओ ंको खीचकर İ̾थत िकया जा सकता है।

मापो की सभी पंİƅयो ंको पहले एक िदशा मŐ खीचŐ। दूसरी सभी पंİƅयो ं

को दूसरी िदशा मŐ खीचे। (Fig 2)।

खीचŐ को 90° पर रखŐ और टाˋ करने के िलए पंİƅयो ंको िलखŐ। अंकन 

के दौरान उठाने से बचने के िलए जॉब की सतहो ंको समतल और िचकना 

होना चािहए।

सटीक रेखाएँ Ůाɑ करने के िलए सावधािनयाँ

सुिनिʮत करŐ  िक ˌाइबर पॉइंट हमेशा शापŊ हो। ˌाइबर 

पॉइंट की केवल झुकी Šई सतह को तेज़ करŐ । (Fig 3)

बार-बार तेज करने से बचना चािहए। अपने िलए ̩ ाइबर 
को शापŊ करने के िलए इं Ōːƃर से पूछे ।
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.26
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग   

िचिपंग, च̱फįरंग, िचप ˠॉट्स और ऑयल Ťू̺स (सीधे) - (Chipping, chamfering, chip slots 
and oil grooves (straight))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार ˠॉट, नाली और चमफर को िचि˥त करŐ

• मापो ंको बनाए रखते Šए Ţॉस कट छेनी के साथ ˠॉटो को काटे

• मापो ंको बनाए रखते Šवे  राउंड नोज िचज़ेल से आयल Ťूव को काटे।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



65

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• ːील ŝल से कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• 70x48x14 mm आकार मŐ कǄी धातु को फाइल करके ख़ȏ करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार जॉब को िचि˥त करŐ  और िवटनेस माकŊ   को डॉट पंच 

60° से पंच करŐ ।

सीधे ˠॉट को काटना 

• बŐच वाइस मŐ जॉब को मजबूती से होʒ करŐ  ।

•  Ţॉस कट छेनी का उपयोग करके ˠॉट को िचप करŐ  और माप 9.5 

mm चौड़ाई से 5 mm की गहराई तक बनाए रखŐ। Fig 1।

छेनी के किटंग एज को Ŝक-Ŝक कर ठंडा करने के िलए 

िचकनाई वाले तेल मŐ िभगोया Šआ कपड़ा संभाल कर रखŐ।

•  डायमंड पॉइंट छेनी Fig 2 का उपयोग करके ˠॉट के कोनो ं को 

काटे।

िचिपंग तेल नाली

• इसी तरह, ऑयल नाली के चौड़ाई 3 mm x गहराई 1.5 mm को 

राउंड  नोज छेनी और बॉल पीन हैमर Fig  3 के साथ काटे। 

•  ː ील ŝल और डे̪थ गेज से ˠॉट और ऑयल Ťूव की चौड़ाई और 

गहराई की जांच करŐ ।

िचिपंग च̱फर

•  चपटे छेनी और बॉल पीन हथौड़े का उपयोग करके च̱फडŊ भाग को 5 

x 45° पर काट दŐ  जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाया गया है।

• जॉब के सभी कोना और फेस को डी बरŊ  करŐ । 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.26

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



66

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• अितįरƅ धातु हटाएँ और कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  ितरछे ŝप मŐ फ़ाइल करŐ  (Fig.1) साइड 1 को 350 mm ɢैट 

बाːडŊ फ़ाइल के साथ।

• बार-बार टŌ ाय ˍायर से समतलता की जाँच करŐ ।

•  एक ही साइड को एक ɢैट सेकŐ ड कट फाइल के साथ फाइल करŐ  

और एक ɢैट ˝ूथ फाइल के साथ खȏ करŐ।

• फाइिलंग करे साइड 2, ɢैट और 90° िडŤी से साइड 2 और 

साइड 1।

• फाइिलंग करे साइड 3, ɢैट और 90° िडŤी से साइड 2 और 

साइड 1।

• डŌ ाइंग के अनुसार आकार िचि˥त करŐ ।

•  फाइल साइड 4 साइड 1 के समानांतर। (समानांतरता की जांच के 

िलए कैलीपर का उपयोग करŐ।

• फाइल और िफिनश साइड 5 साइड 2 के समानांतर।

• फाइल करके, साइड 6 से साइड 3 को ख़तम करे। ।

Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.27
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग   

±0.5mm की सटीकता के िलए वगाŊकार ,समानाȶर और समतल फाइिलंग करना - (Filing flat, square 
and parallel to an accuracy of ±0.5mm)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे  

• ± 0.5 mm की सटीकता के भीतर समतल, समानांतर सतहो ंको फ़ाइल करŐ

• ːील ŝल के साथ आयामो ंकी जांच करŐ

• एक बा˨ कैलीपर के साथ समानता की जाँच करŐ ।

• ːील ŝल से आकार की जांच करŐ ।

एक ɢैट बाːडŊ फ़ाइल के िकनारे का उपयोग करके 

फाइल की जाने वाली सतह से कठोर सतह के पैमाने 

को हटा दŐ।

• मूʞांकन के िलए बेस को साफ़ करे और थोड़ा आयल का 

उपयोग करे।
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.28
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

एक लाइन के साथ िचप कवŊ बनाए - माकŊ  आउट, िविभɄ कोणो ंपर की-वेज़ और कट-की-वेज़ (Chip curve 
along a line - mark out, keyways at various angles and cut key ways)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• राउंड नोज िचज़ेल का उपयोग करके एकसमान Ţॉससेƕन के साथ समतल  बेअįरंग वाली सतह पर िचप वŢ बनाए 

• Ţॉस कट और डायमंड पॉइंट छेनी के साथ िविभɄ कोणो ंपर िचप िकवे बनाए।
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टाˋ 2: िविभɄ कोणो ंपर की-वे को काटना

• कǄी धातु के आकार की जाँच करŐ

• फ़ाइल का आकार 70x48x9 mm

• ːील के िनयम से आकार की जांच करŐ

• टŌ ाई ˍायर के साथ वगाŊकार जाँचŐ

•  विनŊयर हाइट गेज और कीवे एंगल का उपयोग करके विनŊयर बेवल 

ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके मािकō ग मीिडया और की-वे को िचि˥त 

करŐ। (Fig 2)

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: तेल के खांचे को काटना।

• कǄी धातु को ːील ŝल से जांचŐ

•  70 x 45 x 9mm . के आकार के िलए कǄी धातु को फाइल करके 

खȏ करे 

• डŌ ाइंग के अनुसार तेल वŢ वŢ को िचि˥त करŐ ।

•  आकार की चौड़ाई 3 mm बनाए रखते Šए तेल के खांचे को गोल नाक 

की छेनी से काटे। (Fig 1)

•  ː ील ŝल से आकार की जांच करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.28

• डॉट पंच का िनशान बनाए

• बŐच वाइस मŐ जॉब पकड़ो

• आवʴक गहराई तक Ţॉस कट िचज़ेल से िकवे को काटे

• िडमांड पॉइंट िचज़ेल से िकवे का कानŊर को नुकीला काटे

• जॉब का माप ːील ŝल से मापे 

• बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोणो ंकी जांच करŐ

• जॉब की सतह को तैयार करके खȏ करŐ।

• मूʞांकन के िलए तेल का पतला परत चढ़ाए

छेनी को अǅे से Ťाइंड कर लीिजये

• हमेशा किटंग एज को देखे 

• काटने वाला धार को समय-समय पर ठंडा करŐ
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नोट:  ŮिशƗक छेनी को दुबारा धार लगाने (तेज करने ) 

के िलए उलɩ कराएगा 

कौशल Ţम (Skill Sequence)

समतल छेनी को घिसना (Grinding of fl at chisel)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• ɢैट छेनी को ɰंट(खराब ) होने से पहले Ťाइंड कर ले।

Ťाइंिडंग  से पहले: Ťाइंिडंग करने वाली  ʬील की जाँच करŐ ,

- Ƹेिज़ंग का पता लगाने के िलए Ťाइंिडंग ʬील पर िफंगर िटप को 

İखसकाए

- (Ƹेिजंग के मामले मŐ, ʬील को डŌ ेस करŐ ।) डŌ े िसंग के िलए िसिलकॉन 

काबाŊइड İːक का उपयोग करŐ  और ŮिशƗक की मदद लŐ। (Fig 1)

- दरारो ंकी ̊िʼ से जांच करŐ ।

Ťाइंडर चालू करŐ , सुरƗा के िलए पिहए के िकनारे खड़े हो,ं और देखŐ िक Ɛा 

पिहया ‘सही’ चलता है और उसमŐ कोई अȑिधक कंपन नही ंहै। अȑिधक 

कंपन के मामले मŐ, कसना आवʴक है। सलाह के िलए ŮिशƗक से पूछŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक कंटेनर मŐ पयाŊɑ शीतलक है।

Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.29
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

छेनी की धार तेज करना (Sharpening of chisel)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• पेडːल/बŐच Ťाइंडर का उपयोग करके ɢैट छेनी को िफर से तेज करŐ

• कुसŎ या बŐच Ťाइंिडंग मशीन को सुरिƗत ŝप से संचािलत करŐ ।

अपनी आंखो ंको गॉगʤ से सुरिƗत रखŐ या टूल रेː के पास Ůोटेİƃंग 

शीʒ को नीचे करŐ । (Fig 2)
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यिद आवʴक हो, तो टूल सपोटŊ को पिहया के करीब 2 mm समायोिजत 

करŐ। (Fig 2)

छेनी के शरीर को टूल रेː (A) (Fig 5) पर रखŐ और िचज़ल के पॉइंट को 

ʬेल से छूने के िलए आगे ले जाए (Fig 4 & 5)

किटंग एज के अȑिधक ताप को रोकने के िलए यथासंभव Ɋूनतम दबाव 

रखŐ, (नीले रंग यानी एनीिलंग Ůभाव से बचŐ)।

काटने के िकनारे पर उȅलता Ůदान करने के िलए एक चाप मŐ दोनो ंतरफ 

िबंदु को रॉक करŐ । (Fig 5) तीर ‘C’ देखŐ।

Ťाइंिडंग  के दौरान: Ťाइंिडंग के िलए एक भोठर छेनी ले । िचज़ेल को 

उपयोग करने से भोठर होता है। कुशल िचिपंग के िलए, छेनी को िनयिमत 

ŝप से िफर से तेज िकया जाना चािहए।

िघसने समय छेनी को पकड़ने के िलए Ŝई के कचरे या अɊ सामŤी का 

Ůयोग न करŐ ।

केवल पिहए के आगे का िहˣा का उपयोग करŐ , पीछे का नही ं(Fig 3)

Ťाइंडर चालू करŐ ।

छेनी के िकनारे को पिहए की सतह के समानांतर पकड़Ő; छेनी का शरीर 

30° के कोण पर इस Ůकार होना चािहए िक 60° पवैजर का कोण Ůाɑ 

हो। (Fig 5)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.29

जŝरत पड़ने पर छेनी को कूलŐट मŐ डुबोएं तािक Ǜादा हीट मŎ से बचा 

जा सके।

काटने के िकनारे के िवपरीत िदशा मŐ िघसे को दोहराएं।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

•  एक ɢैट सेकंड कट फ़ाइल का उपयोग करे यिद कोई डी 

बरŊ  हो तो िनकालŐ और सुिनिʮत करŐ  िक धातु की सतह पर 

तेल या Ťेस नही ंलगा हो।  

• ːील ŝल 300 mm से कǄे माल के आकार की जाँच 

करŐ ।

•  वकŊ पीस को उसके िसरो ंपर 125 mm जॉ बŐच वाइस मŐ 

पकड़Ő।

•  सुिनिʮत करŐ  िक जॉब  Ɨैितज ŝप से रखा गया है। 

वकŊ पीस को Ǜादा टाइट न करŐ ।

•  ऊपरी सतह को 250mm  बाːडŊ फाइल से फाइल करŐ  

• टŌ ाइ-ˍायर से समतलता की जाँच करŐ ।

•   माȯम फाइिलंग के िलए  250mm  ɢैट सेकंड कट 

फाइल का उपयोग करŐ  ।

•   लंबी साइड को फाइल करने के िलए वकŊ पीस को पकड़Ő। 150mm 

टŌ ाय ˍायर का उपयोग करके पहले से तैयार सतहो ंके साथ फ़ाइल 

करŐ  और समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ ।

•  आसɄ छोटी साइड को समतल और चौकोर दोनो ं तैयार सतह पर 

फाइल करŐ ।

•  ː ील ŝल टŌ ाई-ˍायर और ˌाइबर का उपयोग करके, जॉब डŌ ॉइंग 

के अनुसार गड़गड़ाहट और िनशान के आकार को हटा दŐ।

• मापो को बनाए रखते Šए अɊ दो पƗो ंको समतल और चौकोर फाइल 

करŐ।

िफिनिशंग सतह को सुरिƗत रखने के िलए  बŐचवाईस मŐ   

Ǜादा टाइट करने से बचे।

•  दूसरी समतल सतह को समानांतर मŐ फाइल करŐ  और बाहरी कैलीपर 

का उपयोग करके मोटाई की जांच करŐ ।

Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.30
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

पतली धातु को 0.5mm की सटीकता के साथ फ़ाइल करŐ  (File thin metal to an accuracy of 
0.5mm)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• ɢैट बाːडŊ और सेकŐ ड कट फ़ाइल का उपयोग करके ±1 िममी के भीतर फ़ाइल की सतह समतल और चौकोर बनाए

• टŌ ाइ-ˍायर का उपयोग करके समतलता और वगŊकाįरता  की जाँच करŐ

• बा˨  कैिलपर का उपयोग करके मोटाई की जांच करŐ ।
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रेती (फाइल ) की सफाई (Cleaning files)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• फाइल को साफ़ करŐ ।

पįरचय

फाइिलंग के दौरान फाइलो ंके दांतो ंके बीच मेटल िचɛ (फाइिलंग) रह 

जाती है। इसे फाइलो ंकी ‘िपिनंग’ के ŝप मŐ जाना जाता है। िजन फ़ाइलो ं

मŐ िपन होगा वो फाइिलंग िकया Šआ सतह पर खरोचं उȋन करेगा और 

अǅा से फाइल भी नही ंकर सकता।

फ़ाइलो ंकी िपिनंग को हटाने के िलए फ़ाइल Űश का उपयोग करŐ। (Fig 1)

िकसी वकŊ पीस को ̋ ूथ िफिनश मŐ फाइल  करते समय अिधक 

‘िपिनंग’ होगी Ɛोंͤिक दांतो ंकी िपच और गहराई कम होती है।

फाइल के फेस पर चॉक लगाने से दातो ंमŐ  घुसने वाला िपिनंग 

कम होता है।

फ़ाइल Űश को ओवरकट की िदशा मŐ खीचंŐ।

फाइल काडŊ से जो फाइिलंग आसानी से नही ंिनकलती है उसे पीतल या तांबे 

की पǥी से िनकाल लŐ। (Fig 2)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.30

नई फाइलो ंको साफ करने के िलए केवल नरम धातु की पिǥयो ं(पीतल या 

तांबे) का Ůयोग करŐ ।

यिद ː ील फ़ाइल काडŊ का उपयोग िकया जाता है, तो फाइलो ं

के तेज काटने वाले िकनारे जʗी खराब हो जाएंगे।

चाक पाउडर मŐ अंतिनŊिहत फाइिलंग को हटाने के िलए फाइल 

को बार-बार साफ करŐ ।
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.31
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग

धातुओ ंके िविभɄ खंड पर एक सीधी रेखा घुमावदार रेखा के साथ काटŐ  (Saw along a straight line, 
curved line, on different section of metals)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• धातुओ ंके िविभɄ वगŘ, चैनल और ‘टी’ खंड पर सीधी रेखा मŐ काटा गया

• धातु के समतल भाग पर घुमावदार रेखा मŐ काटना।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: चैनल पर हैकसॉिवंग

• आकार के अनुसार सामाŤी की जांच करŐ ।

• 90x72x35mm के माप को फाइल करके िफिनश करे।

• सतह पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ ।

•  एक जेनी कैलीपर और ːील ŝल के साथ आरी कट की आवʴक 

संƥा को िचि˥त करŐ।

• िचि˥त लाइन को पंच करŐ ।

• वकŊ पीस को बŐच वाइस पर मजबूती से पकड़Ő।

• सही िपच ɰेड चुनŐ (1.0 mm िपच)

• ɰेड के दाँत को हैƛा ůेम के आगे की ओर िफƛ करŐ ।

• िवंग नट के साथ ɰेड को आवʴक तनाव के साथ कस लŐ।

• ɰेड को  िफसलन से बचने के िलए काटने पॉइंट पर एक खाँच बना 

लŐ। 

• थोड़ा नीचे की ओर दबाव के साथ काटना शुŝ करŐ ।

• वापसी Ōː ोक मŐ दबाव छोड़Ő।

• ɰेड की पूरी लंबाई का Ůयोग करŐ ।

सावधानी: यिद ɰेड आधे राˑे मŐ टूट जाता है, तो नए ɰेड 

का उपयोग न करŐ । एक Ůयुƅ ɰेड के साथ कट समाɑ 

करŐ ।

काटते  समय ůेम को न झुकाएं।

टाˋ 2: ‘टी’ सेƕन पर हैकसॉिवंग

• बŐच वाइस मŐ जॉब को माकŊ  करके रखŐ।

• िवटनेस  माƛŊ  पंच करे

•  ɰेड को İखसकने से बचने के िलए काटने के ̾ थान पर ‘V’ नॉच फाइल 

करŐ

• हैƛा ůेम मŐ 1.4 mm िपच हैƛा ɰेड को िफƛ करŐ

• हैƛा का उपयोग करके ‘टी’ सेƕन पर थोड़ा नीचे की ओर दबाव के 

साथ काटना शुŝ करŐ ।

• िचि˥त लाइनो ंके साथ काटŐ और काटने वाले िहˣो ंको अलग करŐ।

• ‘टी’ सेƕन पर काटने के दौरान काटने की गित İ̾थर होनी चािहए।

•  कट खȏ करते समय, ɰेड के टूटने और आपको और दूसरो ंको चोट 

से बचाने के िलए दबाव को धीमा करŐ ।

• ‘टी’ सेƕन के किटंग भागो ंके आकार को ːील ŝल से जांचŐ।

टाˋ 3: ɢैट सेƕन पर हैƛािवंग

• सभी कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• 71x45x9mm माप के कǄे माल को फाइल करके िफिनश करŐ  

• लैɼ चाक लगाएं और Ůोफाइल को डŌ ाइंग के अनुसार िचि˥त करŐ

• िचि˥त लाइनो ंपर गवाह के िनशान पंच करŐ ।

• जॉब को बŐच वाईस मे होʒ करŐ  

•  टŌ ंगुलर फ़ाइल का उपयोग करके ɰेड के िफसलन से बचने के िलए 

काटने के िबंदु पर ‘V’ नॉच फ़ाइल करŐ ।

• हैƛा ůेम मŐ 1.4 mm िपच लचीला हैकसॉ ɰेड िफƛ करŐ।

• हैƛा का उपयोग करके धातु पर थोड़ा नीचे की ओर दबाव के साथ 

काटना शुŝ करŐ ।

•  घुमावदार रेखाओ ंके साथ काटŐ और कटे Šवे िहˣो ंको अलग करŐ

• ːील ŝल से काटने वाले िहˣे के आकार की जाँच करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

िũǛा फाइिलंग (बा˨) (Filing radius (external)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• बाहरी परत फाइल करŐ ।

रेिडयस फाइिलंग पूरी तरह से एक अलग तकनीक है और एक अǅे 

िफिनश के साथ सटीक ŝप से फाइिलंग करने के िलए काफी कौशल की 

आवʴकता होती है।

इस Ůकार की फाइिलंग मŐ, फ़ाइल को पूरी तरह से Ɨैितज चौड़ाई मŐ रखा 

जाना चािहए, और साथ ही लɾाई के अनुसार संदोलन गित देना चािहए। 

फाइिलंग की गई सतह मŐ कोई समतल सतह नही ंहोनी चािहए और एक 

समान वŢ होना चािहए। बाहरी सतहो ंकी िũǛा फाइिलंग िविभɄ चरणो ं

मŐ की जाती है।

कोनो ंकी खुरदरी फाइिलंग (Rough filing of corners)

एक ɢैट बाːडŊ फ़ाइल का उपयोग करके कोनो ंको फाइिलंग  िकया जाता 

है और बारीकी से लाइन मŐ लाया जाता है। (Fig 1)

कोनो ंकी गोलाई (Rounding of corners)

समतल सतहो ंको गोल िकया जाता है और एक समतल सेकŐ ड कट फ़ाइल 

का उपयोग करके, लगभग िफिनिशंग साइज  के करीब लाया जाता है। 

इसमŐ फाइल को टिनōग मोशन के साथ कवŊ के आर-पार आगे बढ़ाया जाता 

है। (Fig 2)

रेिडयस(िũǛा) गेज के साथ समय-समय पर जांच करŐ

रेिडयस(िũǛा) का अंितम पįरʺरण(िफिनिशंग) (Final finish-

ing of radius)

अंितम चरणो ंको पूरा करने के िलए , एक ̋ ूथ फ़ाइल का उपयोग िकया  जाता

है। फ़ाइल को घुमावदार रेखा के साथ आगे पीछे गित दी जाती है जब तक 

िक आवʴक िũǛा नही ंबन जाती है। (Fig 3)

फाईिलंग करते समय सुिनिʮत करŐ :

- रेिडयस गेज से रेिडयस को बार-बार चेक करना।

-  आकार की जाँच के िलए टाˋ के िलए िवˑृत सतह को डेटम के ŝप 

मŐ उपयोग करना।

-  रेिडयस फाइल करते समय Ǜादा Ůेशर न दŐ  Ɛोंͤिक फाइल के 

İखसकने की संभावना रहती है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31
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िũǛा की जाँच (Checking the radius)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• रेिडयस गेज के साथ रेिडयस की जांच करŐ।

रेिडयस गेज से जांच करने से पहले सुिनिʮत करŐ  िक रेिडयस गेज पूरी तरह 

से साफ है। वकŊ पीस मŐ डी बरŊ  हो तो हटा दे। जाँच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  

िक गेज का Ůोफ़ाइल ƗितŤˑ नही ंहै।

रेिडयस गेज को चेक करने के िलए रेिडयस के लंबवत रखा जाना चािहए। 

(Fig 1 & 2)

िकसी भी Ůकाश के आर पार होने के िलए संपकŊ  सतहो ंका िनरीƗण करŐ , 

Ůकाश की पृʿभूिम के संयुƅ जांच करŐ । गेज को जांच के िलए फाइिलंग 

की गई िũǛा की लंबाई के साथ ले जाया जाना चािहए। (Fig 3 और 4)

िũǛा गेज के अनुसार िũǛा को धीरे-धीरे फाइल करŐ  और समायोिजत करŐ।

सही िũǛा वह है जो गेज के साथ सही ढंग से मेल खाती है। (Fig.5)

रेिडयस गेज का उपयोग करने के बाद, उɎŐ पोछं लŐ, एक साफ कपड़े से 

साफ करŐ  और रखने से पहले तेल की एक हʋी िफलेप लगाएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.31

Scan the QR Code to view

the video for this exercise
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.32
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग

M.S.एंगल और पाइप के मोटे िहˣे पर सीधा काटना (Straight saw on thick section of 
M.S.angle and pipe)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ यह कर सकŐ गे 

• टुकड़ो ंको समान कोण वाले खंड पर िचि˥त करŐ  और काटŐ।

• पाइप पर टुकड़ो ंको िचि˥त करŐ  और काटŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: ːील एंगल पर हैƛािवंग (Hacksawing on steel angle)

टाˋ 2: पाइप पर हैकसॉिवंग

• ːीलŝल का उपयोग करके पाइप के आकार की जाँच करŐ ।

• पाइप के िसरो ंको 90 mm लंबाई के आकार मŐ फाइल करŐ ।

• काटने वाले लाइनो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ।

• जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

• हैƛा  ůेम मŐ 1.0 mm िपच ɰेड को सेट करŐ ।

• हैƛा का उपयोग करके काटने की रेखाओ ंके साथ काटŐ।

• हैकसॉिवंग करते समय पाइप को मोड़Ő और उसकी İ̾थित बदलŐ

• ːीलŝल का उपयोग करके पाइप के आकार की जाँच करŐ ।

• डी बरŊ  करŐ  और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ

सावधानी

वाइस मŐ पाइप को अिधक कसने से बचŐ जो िवŝपण का 

कारण बनता है।

बŠत जʗी मत काटŐ 

बŠत धीमी गित से काटŐ और काटते समय दबाव कम करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.32

काटते समय ɰेड के दो या दो से अिधक दांत धातु के खंड पर 

संपकŊ  मŐ होने चािहए।

Scan the QR Code to view
the video for this exercise

• ːील ŝल  का उपयोग करके कǄे माल की जाँच करŐ

• 100mm  माप के ːील एंगल को फाइल करŐ  

• काटने  वाली रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ ।

• जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है

• हैƛा ůेम मŐ 1.8 mm मोटे िपच ɰेड को सेट करŐ ।

• हैƛा  के साथ काटने की रेखाओ ंके साथ काटŐ।

• कोणो ंके माप  को ːील ŝल  से जांचŐ।

• डी बरŊ  करŐ  और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ

सावधानी

काटे जाने वाले आकार और सामŤी के अनुसार सही िपच 

ɰेड का चयन करŐ ।
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.33
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

ːेप फाइिलंग करŐ  और ±0.25mm की सटीकता के िलए ˝ूथ  फ़ाइल से िफिनश करŐ  (File steps and 
finish with smooth file to accuracy of ±0.25mm)

उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ यह कर सकŐ गे 

• विनŊयर हाइट गेज के साथ ːेɛ को िचि˥त करŐ

• हैकसॉिवंग Ȫारा धातु को काटŐ

• ± 0.25mm की सटीकता के िलए Ůȑेक ːेɛ को फाइिलंग।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• कǄी धातु को ːील ŝल से जांचŐ।

• 45x45x18 mm आकार के कǄे धातु को फाइल करŐ  और िफिनश 

करŐ।

•  डŌ ाइंग और िवटनेस माकŊ  अनुसार विनŊयर हाइट गेज के साथ चरणो ंको 

िचि˥त करŐ।

•  Fig 1 को देखकर अितįरƅ सामŤी को काट कर अलग कर लŐ

•  बाːडŊ, सेकŐ ड कट और ̋ ूद Ťेड का उपयोग करके सेफ  एज फाइल 

के साथ ːेप फाईिलंग करŐ । 

•  ± 0.25 mm की सटीकता बनाए रखते Šए बाहरी (आउट साइड ) 

माइŢोमीटर के साथ जॉब के आकार को मापŐ।

• टŌ ाई ˍायर के साथ वगाŊकार जाँचŐ

•  इसी तरह, (Fig 2)  को देखकर अितįरƅ सामŤी को काट कर अलग 

कर लŐ

•  िविभɄ Ťेडो ं का उपयोग करके सेफ एज फाइल के साथ फाईिलंग 

करŐ ।  

• बाहरी (आउट साइड ) माइŢोमीटर से जॉब के आकार को मापŐ

• टŌ ाई ˍायर के साथ वगाŊकार जाँचŐ

• जॉब को डी-बरŊ  और िफिनश करŐ। 

•  इसी तरह, दूसरे भाग ‘बी’ को फाइल और  िफिनश करŐ  और एक दूसरे 

के साथ िमलाएं। (Fig 3)

• तेल की पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.33
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.34
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

M.S. ˍायर और पाइप को फािइलंग करŐ  और काटŐ (File and saw on M.S. square and pipe)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार एम.एस.ˍेयर मŐ   फाइिलंग,िचİɎत और काटे

•  ± 0.25mm की सटीकता के िलए Ůȑेक ːेप को फाइिलंग।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: ˍायर सेƕन पर हैकसॉिवंग।

•  ː ील ŝल  का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  75x38x38mm तक M.S. ˍायर के सभी साइड  को फाइल 

करŐ  और िफिनश करŐ  और एक दूसरे के िलए समानता और लंबवतता 

बनाए रखŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार माकŊ  और पंच करŐ।

•  बŐच वाइस मŐ जॉब को ऐसे रखŐ िक बŐच वाइस के जबड़े के बाहर 35 

mm Ůोजेİƃंग हो

• Fig 1 अनुसार  के अंिकत रेखा 1 ,2 और 3 को आवʴक गहराई 

तक काटŐ। 

•  अɊ 3 टुकड़ो ंको काटने  के िलए Fig 2 मŐ िदखाए अनुसार जॉब  को 

पकड़Ő।

टाˋ 2: ˍायर पाइप पर हैकसॉिवंग।

•  ː ील ŝल  का उपयोग कर के कǄे धातु के आकार की जाँच करŐ ।

•   75 x 38 x 38 mm तक M.S राउंड पाइप को फाइल और िफिनश 

करŐ  और एक दूसरे के िलए समानता और लंबवतता बनाए रखŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार माकŊ  और पंच करŐ।

•  जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ और जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाए गए अनुसार 

आवʴक गहराई तक िचि˥त लाइनो ंके साथ काटŐ।

• कटे Šए धातु को ːील ŝल से जाँचे। 

• जॉब  को डी-बरŊ  करŐ  और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.34

•  िचि˥त रेखा के साथ काटŐ और जॉब की लंबवतता और समानता बनाए 

रखŐ।

कटा Šआ टुकड़ा समानांतर होना चािहए और एक समान 

काटने का िनशान होना चािहए

ɰेड को घुलनशील तेल मŐ बार-बार गीला करŐ

• टाˋ को डी-बरŊ  करŐ  और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

ठोस सामŤी के िलए मोटे िपच ɰेड और खोखले खंड के िलए 

फाइन  िपच ɰेड का Ůयोग करŐ ।
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.35
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग

एक िचि˥त रेखा (उȅल और अवतल) को  रेिडयस फाइिलंग करŐ  और िमलान करŐ   -  (File radius along a 
marked line (convex and concave) and match)

उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• उȅल और अवतल िũǛा को िचि˥त करŐ

• आयाम (डायमŐशन) के अनुसार उȅल और अवतल िũǛा (रेिडयस) फाइल करŐ   

• डŌ ाइंग के अनुसार उȅल और अवतल िũǛा (रेिडयस) का िमलान करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

भाग ‘A’

• ːील ŝल का उपयोग करके अितįरƅ Ǆे धातु के आकार की  

जाँच करŐ ।

•  60x60x9 mm के साइज को समानाȶर और लंबवत कर फाइिलंग 

कर िफिनश करŐ। 

• Fig 1 मŐ िदखाए अनुसार भाग ‘ए’ मŐ िनशान लगाएँ और पंच करŐ।

•   उȅल िũǛा ‘C’ 30 mm तक हाफ राउंड फ़ाइल के िविभɄ Ťेड  का 

उपयोग कर फाइल करŐ  और टेɼलेट के साथ िũǛा Ůोफ़ाइल की 

जांच करŐ  । 

ŮिशƗक िũǛा की जांच के िलए एक टेɼलेट की ʩव̾था 

कर सकता है।

सावधानी:

ɢैट सतहो ंको गोल िकया जाता है और आधे राउंड सेकŐ ड 

कट फ़ाइल का उपयोग करके लगभग अंितम आकार के 

करीब लाया जाता है। इसमŐ फाइल को एक रोटरी मोशन के 

साथ कवŊ के आर-पार ले जाया जाता है।

एक टेɼलेट के साथ िũǛा को बार-बार जांचŐ।

िũǛा फाइिलंग करते समय अȑिधक दबाव न दŐ, Ɛो ंͤिक 

फ़ाइल के İखसकने की संभावना हो सकती है।

भाग ‘B’

•  45x45x9 mm के साइज को समानाȶर और लंबवत कर फाइिलंग 

कर िफिनश करे। 

• Fig 5 मŐ िदखाए अनुसार भाग ‘B’ को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ।

• Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार रेखा को िचि˥त करŐ  और धातु को वˑु रेखा 

से 1 mm दूर छोड़ दŐ।

• अितįरƅ धातु को आरी से काट कर हटा दŐ।

•  Fig  3 मŐ दशाŊए अनुसार रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और िचि˥त रेखाओ ं

के साथ काटŐ और अितįरƅ धातु को हटा दŐ।

•  ː ेप ‘A’ को 15 mm तक सेफ एज फ़ाइल और अधŊ गोलाकार फ़ाइल 

(हाफ राउंड फाइल ) के िविभɄ Ťेड का उपयोग करके  फाइल करŐ  

और विनŊयर कैिलपर से आकार की जांच करŐ  Fig 4।

• इसी तरह, ːेप ‘B’ फाइल करŐ  और साइज की जाँच करŐ  Fig 4  

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.35

•  Fig  6 मŐ दशाŊए अनुसार रेखा को िचि˥त करŐ  और िचि˥त रेखा के 

साथ काटŐ और अितįरƅ धातु को हटा दŐ
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•  Fig  7 मŐ दशाŊए अनुसार रेखा को िचि˥त करŐ  और िचि˥त रेखाओ ंके 

साथ काटŐ और अितįरƅ धातु को हटा दŐ।

•  िविभɄ Ťेडो ंका उपयोग करते Šए हाफ राउंड  फाइल के साथ अवतल 

िũǛा फाइल करŐ  और विनŊयर कैलीपर के साथ आकार की जांच करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.35

• टेɼलेट के साथ अवतल िũǛा की जाँच करŐ ।

• भाग ‘A’ और ‘B’ मŐ िफिनश फाइल  करŐ  और डी-बरŊ  करŐ

• जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाए गए अनुसार भाग ‘A’ और ‘B’ का िमलान करŐ ।

• मू ʞांकन के िलए ऑइिलंग करे और इसे सुरिƗत रख।  
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.36
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

िचप शीट धातु (कतरनी) (Chip sheet metal (shearing))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• िविभɄ Ůकार के Ǜािमतीय आकार बनाएं

• िविभɄ Ǜािमतीय आकृितयो ंको समतल (͆लैट) छेनी से काटे।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

•  मैलेट का उपयोग करके िटनमैन के एनिवल पर शीट मेटल को 

समतल करŐ ।

•  ː ील ŝल का  उपयोग करके शीट के आकार की जांच 

150x150x0.5 mm करŐ ।

•  जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाए अनुसार कŐ ū रेखा को िचि˥त करŐ।

•  एक िŮक पंच 30° और एक बॉल पीन हथौड़े का उपयोग करके 

कŐ ū िबंदु को पंच करŐ ।

•  ː ील ŝल , Ōː ैट एज, “L” ˍायर और ˌाइबर का उपयोग 

करके 150 mm की तरफ के वगŊ को िचि˥त करŐ।

•  ː ील ŝल और िडवाइडर का उपयोग करके उसी कŐ ū िबंदु से 

120mm का एक वृȅ बनाएं।

•  वृȅ मŐ 50 mm भुजा का एक षट्भुज अंिकत करŐ  जैसा िक जॉब 

डŌ ाइंग मŐ िदखाया गया है

•  षट्भुज के भीतर 40 mm की ओर के एक पŐटागन को िचि˥त करŐ  

जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाया गया है।

•  पŐटागन के भीतर 30 mm भुजा के एक समबाŠ िũभुज को िचि˥त 

करŐ  जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाया गया है।

• शीट को अनवील  पर रखŐ।

•  चपटी (͆लैट) छेनी और बॉल पीन हैमर (Fig 1) का उपयोग करके 

वगाŊकार 150 mm की तरफ काटŐ।

•  इसी तरह, अɊ Ǜािमतीय Ůोफाइल को काटŐ। वृȅ (Fig 2) 

षट्भुज (Fig 3) पंचभुज (Fig 4) और िũभुज (Fig 5) ɢैट छेनी 

और बॉल पीन हैमर का उपयोग करते Šए

• ːील ŝल के साथ िविभɄ Ǜािमतीय Ůोफाइल की जाँच करŐ । 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.36
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.37
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

ːेप काटना और फाइिलंग (Chip step and file)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर  सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार माकŊ  और काटना 

• िदए गए आयाम (डायमŐशन) के िलए ːेप फाइिलंग 

ŮिशƗक को ŮिशƗुओ ंको काम सौपंना चािहए

• कायŊ करने के िलए कायŊ का Ţम िलखŐ

• आवʴक औजार और उपकरणो ंकी सूची बनाएं

•  छेनी का उपयोग करके Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ  और काटŐ और 

Ůोफ़ाइल को ± 0.5 mm की सटीकता के साथ फाइल करŐ
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.38
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

छेद के माȯम से िचि˥त करŐ  और िडŌ ल करŐ  (Mark off and drill through holes)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके  िचि˥त करŐ

• िपलर/बŐच िडŌ िलंग मशीन का उपयोग करके छेदो ंके माȯम से िडŌ ल करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• इसके आकार के िलए कǄे माल की जाँच करŐ ।

• मािकō ग मीिडया लागू करŐ ।

•  डŌ ाइंग आयामो ंके अनुसार िचि˥त करŐ  और छेद के कŐ ū को सŐटर पंच 

के साथ पंच करŐ ।

•  बड़े छेदो ंकी पįरिध को 60° िŮक पंच से िछिūत िकया जाना चािहए।

• मशीन वाइस पर जॉब िफƛ को करŐ

•  िडŌ ल चक मŐ सŐटर िडŌ ल को िफƛ करŐ , होल सŐटर और सŐटर िडŌ ल के 

साथ आवʴक गहराई तक संरेİखत करŐ।

• िडŌ ल चक मे डया 4 का िडŌ ल िबट लगाएं 

• 4 mm िडŌ ल के िलए İ˙ंडल  की गित िनधाŊįरत करŐ ।

•  4mm िडŌ ल को सभी छेदो ंके िलए पायलट के ŝप मŐ इˑेमाल िकया 

जा सकता है।

•  8, 10 और Ø 16 mm िडŌ ल को एक-एक करके िफƛ करŐ  और 

जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार छेद करके िडŌ ल करŐ ।

• िडŌ िलंग करते समय शीतलक का Ůयोग करŐ

सावधानी: िडŌ ल चक मŐ िडŌ ल को कसने के िलए चक’की’का 

Ůयोग करŐ ।

•  िडŌ ल मशीन के  İ˙ंडल से टŐपर शœक िडŌ ल को हटाने के िलए िडŌ ɝ का 

उपयोग करŐ । (Fig 1)

• इसे हटाने के िलए िडŌ ɝ पर हथौड़े से वार न करŐ ।

•  İ˙ंडल के आरपीएम को िडŌ ल के ʩास के अनुŝप समायोिजत करŐ । 

अपने ŮिशƗक से पूछŐ ।

•  जॉब  िफिनश करŐ  और सभी कोनो ंको डी-बरŊ  करŐ ।

• मूʞांकनके िलए इसे सुरिƗत रखे और हʋी सी ऑइिलंग करे। 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.38

संयोजन िडŌ ल Ȫारा कŐ ū छेद(सŐटर होल ) िडŌ िलंग छेद की İ̾थित का पता 

लगाने का एक सटीक तरीका है (यानी ± 0.025 mm के भीतर)। िडŌ िलंग 

संचालन मŐ, यह िविध गहरी छेद(डीप होल ) िडŌ िलंग करते समय िवशेष 

ŝप से सहायक होगी, और काफी सटीक ̾थानो ंपर  छेद होगें। कŐ ū(सŐटर) 

िडŌ िलंग करने के िलए, िनɻानुसार आगे बढ़Ő।

कॉİɾनेशन सŐटर िडŌ ल को िडŌ ल चक मŐ पकड़Ő और जांचŐ िक Ɛा यह ‘सही 

चलता है’। संयोजन िडŌ ल के अनुŝप İ˙ंडल गित समायोिजत करŐ ।

जॉब  को वाइस के साथ समायोिजत करŐ  और कŐ ū पंच िच˥ के साथ संरेİखत 

करŐ। (Fig 1)

काउंटर िसंक के 3/4 भाग की गहराई तक एक कŐ ū छेद (सŐटर होल)  िडŌ ल 

करŐ । सŐटर िडŌ ल पर अनुिचत दबाव न डालŐ।

पयाŊɑ माũा मŐ किटंग ɢुइड लगाएं।

सŐटर  िडŌ ल िनकालŐ। आवʴक ʩास िǩː िडŌ ल को टाइट  करŐ । जांचŐ िक 

Ɛा यह सही चलता है’। छेद के माȯम से िडŌ िलंग शुŝ करŐ ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

सŐटर िडŌ ल ,िडŌ िलंग Ȫारा छेद का सटीक पता लगाना (Locating hole accurately by drilling 
centre drill)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• एक िडŌ िलंग मशीन के साथ कŐ ū छेद (सŐटर होल) िडŌ ल करŐ । 
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िडŌ िलंग मशीन के İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को ठीक करŐ ।

पायलट छेद के िलए िडŌ ल चक मŐ 4 mm ʩास की िडŌ ल को सेट करŐ ।

उपयुƅ शंकु पुली मŐ बेʐ को ̾थानांतįरत करके İ˙ंडल  की गित का 

चयन करŐ ।

सभी छेदो ंको पहले 4 mm िडŌ ल Ȫारा िडŌ ल करŐ । यह 8 mm, 10 mm और 

16 mm ʩास के िडŌ ल के िलए एक पायलट छेद के ŝप मŐ काम करेगा।

छेद करना Ø 8 mm

छेद करना Ø 10 mm

िडŌ ल और िडŌ ल चक िनकालŐ।

सावधानी: िचɛ को अपने खाली हाथो ंसे न हटाएं- Űश का 

Ůयोग करŐ ।

मशीन के चलने के दौरान बेʐ को बदलने की कोिशश न करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक िडŌ ल वाइस मŐ Ůवेश न करŐ ।

एक कŐ ū पंच Ȫारा िडŌ ल िकए जाने वाले छेद के कŐ ū को पंच करŐ ।

िडŌ ल को साफ़ करने के िलए दो पैरेलल बासŊ  का उपयोग करके मशीन मŐ 

जॉब यŊ को सुरिƗत ŝप से सेट करŐ  (Fig 1)

छेद के माȯम से िडŌ िलंग (Drilling through holes) 
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा  

•  िडŌ िलंग मशीन मŐ िविभɄ ʩास के छेद िडŌ ल करŐ ।

िडŌ ल चक मŐ गहरी िडŌ ल को सुरिƗत ŝप से सेट करŐ । (Fig 2)

चंूिक बड़े ʩास के िडŌ ल का वेब  मोटा होता है, इसिलए उन िडŌ ल के डेड 

सŐटर  कŐ ū  पंच के िनशान मŐ नही ंबैठते हœ। इसके पįरणामˢŝप छेद ̾ थान 

का ̾थानांतरण हो सकता है। मोटे डेड सŐटर आसानी से सामŤी मŐ Ůवेश 

नही ंकर सकते हœ और िडŌ ल पर गंभीर दबाव डालŐगे।

इन सम˟ाओ ंको शुŝ मŐ पायलट छेद िडŌ ल करके दूर िकया जा सकता 

है। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.38
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

•  कǄी धातु की जाँच करŐ  और 75x50x9 िममी आकार तक फाइल 

करŐ  ।

•  विनŊयर हाइट गेज के साथ टैप िडŌ ल छेद के िलए सŐटर होल को 

िचि˥त करŐ।

िडŌ िलंग

•  िपलर िडŌ िलंग मशीन को िडŌ िलंग ऑपरेशन के िलए सेट करŐ

• मशीन वाइस पर जॉब सेट करŐ ।

• सŐटर िडŌ ल  को िडŌ ल चक मŐ सेट करŐ ।

•  सŐटर िडŌ ल  को सŐटर होल ̾थान के साथ संरेİखत करŐ  और एक 

सŐटर िडŌ ल िडŌ ल करŐ ..

•  िडŌ ल चक मŐ 5 िममी िडŌ ल सेट करŐ  और सभी सŐटर िडŌ ल  िकए गए 

छेद िडŌ ल करŐ । (यह बड़े ʩास के  िडŌ ल के िलए पायलट छेद के 

ŝप मŐ कायŊ करता है)।

• दो छेद िडŌ ल करŐ  6.8 िममी ‘M’8 टैप के िलए।

• दो छेद िडŌ ल करŐ  8.5 िममी एम 10 सेट के िलए।

• M16 टैप के िलए   जॉब  के कŐ ū मŐ Ø 14 िममी िडŌ ल करŐ ।

•  एक िडŌ िलंग मशीन मŐ काउंटर िसंक टूल कोसेट करŐ  और सभी 

टैपिडŌ ल छेदो ंको दोनो ंतरफ 1.0 िममी गहराई तक च̱फर करŐ।

टैिपंग 

• बŐच वाइस मŐ जॉब िफƛ करŐ ।

•  M6 हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके M6 आंतįरक Ūेड  

को काटŐ।

•  इसी तरह, M8, M10 और M16 हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग 

करके आंतįरक Ūेड्स को काटŐ

• जॉब के सभी सतह को िफिनश करŐ  और डी-बरŊ  करŐ । 

• सभी Ūेड  को िबना डी-बरŊ  के साफ करŐ।

• मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखे और इसे ऑइिलंग करे।

Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.39
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

M.S.ɢैट पर िडŌ ल और टैप करŐ  (Drill and tap on M.S.flat)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• टैप  के छेदो ंको विनŊयर हाइट गेज से िचि˥त करŐ

• टैप  िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ

• िडŌ ल, जॉब पर िडŌ ल होल टैप करŐ  और इसे च̱फर करŐ

• हाथ से टैप करके आंतįरक Ūेड (चूड़ी) को काटŐ।
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छेद के माȯम से टैिपंग  (Tapping through holes)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हœड टैप  का उपयोग करके आंतįरक Ūेड काटŐ। 

सूũ या तािलका का उपयोग करके टैप िडŌ ल आकार को िनधाŊįरत करŐ । 

छेद को आवʴक टैप िडŌ ल आकार मŐ िडŌ ल करŐ । [एक कम आकार के 

छेद से टैप  टूट जाएगा]।

आसान संरेखण और टेप  की शुŜआत के िलए िडŌ ल िकए गए छेद के अंत 

को च̱फर करŐ । (Fig 1)

सही आकार के टैप 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 įरंच टैप  को काटने के िलए आवʴक ‘अनुभव’ नही ं

दŐ गे और इससे टैप  टूट सकता है।

įरंच एक Ɨैितज तल मŐ 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 घुमाएं। टैप įरंच को कŐ ū के पास पकड़Ő। 

(Fig 3)

जॉब को मजबूती से और Ɨैितज ŝप से वाइस मŐ रखŐ। जॉब की ऊपरी 

सतह वाइस जॉ के ˑर से थोड़ी ऊपर होनी चािहए। यह टेप  को संरेİखत 

करते समय िबना िकसी Ŝकावट के एक टŌ ाई ˍायर  का उपयोग करने मŐ 

मदद करेगा। (Fig 2)

जब आप सेिटंग को छुएं िबना  िबना Ūेड शुŝ करने के बारे मŐ सुिनिʮत हो,ं 

तो टैप से įरंच िनकालŐ।

एक दूसरे से 90° पर दो İ̾थितयो ंमŐ टŌ ाइ ˍायर का उपयोग करके जाँच 

करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक टैप लंबवत है। (Fig  4 और 5)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.39
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यिद आवʴक हो तो टैप  के झुकाव के िवपरीत िदशा मŐ थोड़ा अिधक 

दबाव डालकर सुधार करŐ ।

टैप  संरेखण िफर से जांचŐ। पहले कुछ मोड़ो ंके भीतर टैप संरेखण को ठीक 

िकया जाना चािहए। अगर बाद मŐ कोिशश की जाती है तो टैप  के टूटने की 

संभावना रहती है।

टैप के लंबवत İ̾थत होने के बाद िबना िकसी दबाव के िसरो ंको पकड़कर 

įरंच को हʋा मोड़Ő। हाथो ंȪारा लगाया गया įरंच दबाव अǅी तरह से 

संतुिलत होना चािहए। एक तरफ कोई अितįरƅ दबाव टैप  संरेखण को 

खराब कर देगा औरटैप के टूटने का कारण भी बन सकता है। (Fig 6)। घषŊण और गमŎ को कम करने के िलए Ūेड  को काटते समय 

किटंग ɢुइड का उपयोग करŐ ।

Ūेड  को तब तक काटŐ जब तक िक छेद पूरी तरह से Ūेड न हो जाए।

इंटरमीिडएट और ɘग टैप का उपयोग करके िफिनश  करŐ  और साफ करŐ । 

यिद पहला टेप पूरी तरह से छेद मŐ Ůवेश कर गया है तो इंटरमीिडएट और 

ɘग टैप िकसी भी Ūेड को नही ंकाटेगा।

िचɛ को जॉब  से हटा दŐ  और Űश से टैप को  साफ करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक टैप िकए जाने वाले छेद का ʩास टेपके िदए 

गए आकार के िलए सही है।

िचɛ को तोड़ने के िलए लगभग चौथाई मोड़ बार-बार पीछे 

की ओर मुड़Ő।

टैप के आकार के िलए उपयुƅ įरंच की लंबाई का चयन करŐ । 

įरंच की अिधक लंबाई के कारण टैप टूट सकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.39

Ūेड  को काटना जारी रखŐ। िचɛ को तोड़ने के िलए, लगभग चौथाई मोड़ 

के िलए बार-बार पीछे की ओर मुड़Ő। (Fig 7)

ŜकŐ  और पीछे की ओर मुड़Ő जब घुमाने मŐ कोई Ŝकावट महसूस हो।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• अƗरो ंको पंच करने के िलए रेखा को िचि˥त करŐ।

• लंबाई नापŐ।

• Ůȑेक पंİƅ पर अƗरो ंको िगनŐ।

Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.40
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

लेटर और नंबर पंच करŐ  (लेटर पंच और नंबर पंच) (Punch letter and number (letter punch 
and number punch))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• अƗरो ंऔर संƥाओ ंको पंच करŐ ।

• ˙ेस के अनुसार अƗरो ंके आकार का चयन करŐ

•  लेटर पंच की İ̾थित बनाएं और पंच के ऊपर लंबवत İ̾थित वाले 

हथौड़े को पकड़Ő।

• लेटर और नंबर पंच के  पंिचंग का अɷास करŐ। 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



96

लेटर और संƥा पंच 

इन कठोर और टेɼडŊ  ː ील के पंच का उपयोग जॉब  पर आवʴकतानुसार 

Ůतीको,ं अƗरो ंया संƥाओ ंकी पहचान करने के िलए िकया जाता है।

वे 0.8 mm से 13 mm के आकार के Ůतीको ंके साथ Ůाɗ हœ।

उɎŐ बॉƝ  सेट मŐ रखा जाता है।

जॉब  पर मुहर लगाने के िलए एक फाइल का उपयोग करŐ  तािक यह जांचा 

जा सके िक जॉब  पंच से नरम है। कठोर सामŤी पर मुहर लगाने का कोई 

भी Ůयास पंच को नुकसान पŠंचाएगा। कठोर सामŤी को िचि˥त करने के 

िलए एक इलेİƃŌ क पŐͤिसल या एिसड न˯ाशी का Ůयोग करŐ । (Fig 1)

कौशल Ţम (Skill Sequence)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• पंच अƗर और संƥाएं।

Ůȑेक िचɎ को एक ही झटके से बनाया जाना चािहए। एक दूसरा झटका 

एक िवकृत दूसरी छाप देता है।

एम और डɲू जैसे अƗरो ंको छाप की समान गहराई पैदा करने के िलए जोर 

से मारने  की आवʴकता हो सकती है जैसे िक अƗर I और T बना सकते हœ।

िकसी िदए गए Ůहार के िलए छाप की गहराई सामŤी की कोमलता के साथ 

बदलती रहती है।

िविभɄ धातुओ ंपर अɷास करŐ ।

िनɻिलİखत तरीके से पंच  का Ůयोग करŐ :

- Ůतीको ंके िलए िदशा-िनदőशो ंको िचि˥त करŐ ।

- जांचŐ िक आपके पास सही िचɎ है।

-  पंच को इस तरह रखŐ िक िचɎ लाइन मŐ, वगाŊकार, सही जगह पर 

और सही तरीके से ऊपर की ओर हो। Fig  2)

पंच को लंबवत İ̾थित मŐ पकड़Ő। (Fig 3)

हथौड़े को पंच के ऊपर लंबवत रखŐ। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.40

पंच की बात देखŐ।

एक जोरदार Ůहार के साथ पंच को चौकोर ŝप से Ůहार करŐ ।© N
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Ůमुख समाŤी और िविनमाŊण (CG&M) अɷास 1.2.41
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग  

िविभɄ पंच  के Ůयोग का अɷास करŐ  (Practice use of different punches)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• गैˋेट पर खोखले(होलो) पंच के साथ छेदो ंको िचि˥त कर  पंच करŐ

• एक असŐबली मŐ टेपर िपन/डॉवेल िपन को िवघिटत करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: गैˋेट पर छेदो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ

• गैˋेट मŐ डŌ ाइंग के अनुसार माकŊ  करŐ ।

• पŐͤिसल की सहायता से होल ɚॉइंट के Ůितǅेदन का पता लगाएँ।

• िडवाइडर के साथ Ø 8 mm होल सकŊ ल बनाएं।

•  8 mm के खोखले(होलो) पंच के साथ पंच करŐ  और एक छेद बनाएं - 

Fig 1।

कायŊ 1 के िलए अɷास के िलए गैˋेट/लेदरॉइड शीट रबड़ 

या कॉकŊ  शीट के िलए Ůावधान िकए जा सकते हœ।

•  मशीन असŐबली मŐ टेपर िपन को हटाने के िलए हमेशा ːाटŊर िडŌ ɝ 

पंच का उपयोग करŐ । (Fig  2)

•  असŐबली मŐ टेपर िपन को हटाने के िलए िपन पंच (छोटा) या (लंबा) का 

भी उपयोग करŐ ।

•  डॉवेल टेपर िपन को हटाते समय डॉवेल िपन पर हथौड़े से हʋा 

झटका दŐ।

टाˋ 2: टेपर डॉवेल िपन िड Ő̋टल

•  टेपर िपन Fig  1 के िनराकरण के अनुसार एक उपयुƅ िपन पंच का 

चयन करŐ ।

टाˋ 2 के िलए िजƺ के िफ˾चर को अलग करने के िलए 

Ůावधान िकए जा सकते हœ जहां डॉवेल िपन अɷास या डॉवेल 

को हटाने के िलए Ůदान िकए जाते हœ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.42
िफटर (Fitter) - शीट मेटल  

सीधी रेखाओ,ं वृȅो,ं Ůोफाइलो ं और िविभɄ Ǜािमतीय आकृितयो ं को िचि˥त करना और शीटो ं को 
कतरनी (ि˘ɛ) से काटना (Marking of straight lines, circles, profiles and various 
geometrical shapes and cutting the sheets with snips)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• लकड़़ी के मैलेट का उपयोग करके एक शीट को समतल करना 

• समानांतर रेखाओ,ं वŢ रेखाओ,ं वृȅो ंऔर Ǜािमतीय आकृितयो ंको िचि˥त करना 

• Ōːेट ि˘ɛ का उपयोग करके शीट मेटल को सीधी रेखाओ ंमे े ंकाटना 

• घुमावदार ि˘ɛ का उपयोग करके घुमावदार रेखाओ ंको काटना 

• शीट धातु पर िविभɄ Ǜािमतीय आकृितयो ं को काटना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1 : सीधी रेखाओ ंपर िनशान लगाना और काटना

ːील ŝल का उपयोग करके ˋेच के अनुसार ːील शीट  के आकार 

की जाँच करŐ  ।

मैलेट का उपयोग करके वकŊ बŐच या  बŐच ːेक पर शीट को समतल करŐ।

शीट मेटल पर 'एल' ˍायर, ːील ŝल और ˌाइब का उपयोग करके 

शीट मेटल पर ˋेच के अनुसार एक आयत को िचि˥त करŐ ।

शीट मेटल पर 25 mm  आउटलाइन  के िलए ːील ŝल सेट करŐ ।

Ůȑेक लंबी तरफ से 25 mm  पर दो 'V' िनशान िचि˥त करेे।ं

150 mm  की पूरी लंबाई मेे ं'V' िनशान के माȯम से एक रेखा खुरचŐ ।

इसी तरह, अɊ लाइनो ंको एक दूसरे से  20 mm , 15 mm , 10 mm 

और 5 mm  दुरी पर िचि˥त करŐ।

शीट को बाएं हाथ से पकड़Ő।

Ōː ैट ि˘प का उपयोग करके शीट को दािहने हाथ से लाइन पर काटŐ। Ōː ैट 

ि˘प का उपयोग करके शीट को दािहने हाथ से लाइन पर काटŐ।

टाˋ  2 : वृȅ िचɎांकन और किटंग

ːील ŝल  का उपयोग करके , ˋेच के अनुसार शीट के वगाŊकृित  की 
जाँच करŐ  ।

मैलेट का उपयोग करके समतल ɘेट पर शीट को समतल करŐ  ।

शीट धातु पर ˋेच के अनुसार एक वगŊ  िचि˥त करŐ।

वगाŊकार शीट के कŐ ū को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ  ।

वगŊ के कŐ ū मŐ 12mm संकŐ ͤिūत वृȅ बनाएं।

इसी Ůकार, समान  िũǛा वाले अɊ 7 संकŐ ͤिūत वृȅ िचİɎत करŐ  ।

बŐड ि˘प का उपयोग करके वृȅीय लाइनो ंको कांटे।

टाˋ 3 : घुमावदार रेखाओ ंपर िनशान लगाना और काटना

लकड़ी के मैलेट और िटनमैन एनिवल ːेक का उपयोग करके शीट धातु 

को समतल करŐ  ।

ːील ŝल का उपयोग करके शीट के आकार की जाँच करŐ  ।

ːील ŝल, Ōː ैट एज और 'L' ˍायर का उपयोग करके 100 x 100 का 

वगŊ िचि˥त करŐ  ।

Fig 1  के अनुसार सŐटर लाइन िचİɎत करŐ।

Fig 1 मŐ िदखा ए अनुसार कŐ ū रेखा को िचि˥त करŐ

Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके िचि˥त बाहरी घुमावदार रेखाओ ंको 1 से 4 

तक काटŐ। (Fig 2)

बे ेडं ि˘ɛ का उपयोग करके िचि˥त आंतįरक घुमावदार रेखा

5 से 9 काटŐ। (Fig 2)

ːील ŝल का उपयोग करके कटे Šए टुकड़ो ंके आयामो ंकी जाँच करŐ  ।

लकड़ी के मैलेट के साथ शीट को अनवील ːेक पर चपटा करेे।ं

ːील ŝल िकनारे से सतह की समतलता की जाँच करŐ ।लकड़ी के मैलेट के 

साथ शीट को िनहाई के दांव पर चपटा करŐ ।

ːील ŝल के िकनारे के साथ सतह समतलता की जाँच करŐ ।

िबंदु  'A' को िचि˥त कर डॉट पंच और बॉल पेन हैमर का उपयोग करके 

पंच करŐ ।

िबंदु  'A' को कŐ ū के ŝप मŐ  लेकर, िवंग कंपास का उपयोग करके 10 

mm िũǛा की घुमावदार रेखा िचि˥त करŐ ।

इसी तरह, जॉब डŌ ाइंग के अनुसार अɊ घुमावदार रेखाओ ंको िचि˥त करŐ।

ːील ŝल का उपयोग करके िचि˥त घुमावदार रेखाओ ंकी जाँच करŐ ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

शीट मेटल को समतल करना (Flattening the sheet metal)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• िविभɄ आकारो ंकी शीट धातु को समतल करना।

िटनमैन एनिवल ːेक और जॉब को साफ करŐ  ।

एनिवल ːेक के शीषŊ  पर जॉब को रखŐ । (Fig 1)

यिद शीट मेटल का आकार ː ेक के फेस से छोटा है, तो शीट को ː ेक फेस 

के बीच मŐ कही ंरखŐ। (Fig  2)

टाˋ 4 : िũभुज को िचि˥त करना और काटना

ːील ŝल का उपयोग करके ̀ े च के अनुसार शीट के आकार की जाँच करŐ ।

मैलेट का उपयोग करके बŐच ːेक पर शीट को समतल करŐ।

िŮक पंच Ȫारा शीट के कŐ ū को पंच करŐ ।

शीट पर िडवाइडर का उपयोग करके 65mm का वृȅ बनाएं। िŮक 

पंच Ȫारा वृȅ की पįरिध  पर एक िबंदु  पंच करŐ  ।

समबाŠ िũभुज की भुजा के बराबर तीन चाप अंिकत करŐ  और चापो ंको 

रेखाओ ंसे िमलाएँ।

Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके िचि˥त लाइनो ंके साथ काटŐ ।

ːील ŝल से िũभुज के आकार की जाँच करŐ ।

टाˋ 5: वगŊ को िचि˥त करना और काटना

ːील ŝल का उपयोग करके ̀ े च के अनुसार शीट के आकार की जाँच करŐ ।

कŐ ū  की रेखाओ ंको िचि˥त करŐ।

िŮक पंच Ȫारा शीट के कŐ ū 'O' को पंच करŐ  ।

शीट पर िबंदु 'O' पर िडवाइडर का उपयोग करके 60 mm का वृȅ बनाएं।

िबंदुओ ं A,B,C,D को िमलाएं और वगŊ िचİɎत कीिजए।

Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके िचि˥त लाइनो ंको काटŐ।

टाˋ 6: षट्भुज को िचि˥त करना और काटना

ːील ŝल का उपयोग करके ̀ े च के अनुसार शीट के आकार की जाँच करŐ ।

एक समतल ɘेट पर शीट को समतल करŐ।

कŐ ū की रेखाओ ंको िचि˥त करŐ ।

शीट के कŐ ū 'o' को पंच करेे।ं

90mm ʩास का वृȅ बनाएं।

पįरिध  पर चाप िचİɎत करŐ , Ůȑेक चाप वृȅ की िũǛा के बराबर है।

िबंदुओ ंA,B,C,D,E और F को िम लाने से षट्भुज की रचना होती है।

Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके िचि˥त लाइनो ंको कांटŐ। 

यिद शीट का आकार ːेक फेस से बड़ा है, तो शीट के िकनारे को ːेक 

फेस के कŐ ū मŐ रखŐ।

शीट को आगे से पीछे और पीछे से आगे की ओर तब तक मारŐ  जब तक िक 

शीट की पूरी सतह समतल न हो जाए। (Fig 3)
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शीट मेटल को मापना और िचि˥त करना (Measuring and marking the sheet metal)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• ːील ŝल का उपयोग करके शीट धातु के रैİखक आयामो ंको मापना 

• ːील ŝल, Ōːैट एज और ˌाइबर का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करना।

मापन  (Measuring)

- ːील ŝल के िकनारो ंको बेकार कपड़े से साफ करŐ।

- ːील ŝल के अंशांिकत (Ťजुएटेड) िकनारे को वकŊ पीस पर इस तरह 

रखŐ िक िकनारा लाइनो ंया िकनारो ंके लंबवत हो। (Fig 1)

- ːील ŝल से लाइन को बड़ी  अंशांिकत (Ťजुएटेड) लाइन (से ेटंीमीटर 

लाइɌ) से जोड़ दŐ।

ːील ŝल के िकनारे की सहायता से शीट धातु की समतलता की जाँच 

करŐ । समतलता की जाँच करते समय, ːील ŝल के िकनारे को शीट की 

सतह पर रखŐ और ːील ŝल के िकनारे और शीट धातु की सतह के बीच 

के अंतर का िनरीƗण करŐ। (Fig 4)

यिद कोई गैप नही ंदेखा जाता है, तो शीट पूरी तरह से सपाट है।

यिद गैप देखा जाता है, तो शीट गैप के िबंदुओ ंपर समतल नही ंहोती है।

यिद गैप है तो गैप के िबंदुओ ंपर सतह को समतल करŐ।

- इसे एक įरफरेɌ  डायमŐशन के ŝप मŐ लेते Šए, उस रेखा / िकनारे से 

मेल खाने वाले पैमाने पर आयाम नोट करŐ   िजसके बीच की दूरी की 

जांच की जानी है।

- दो पंİƅयो ंके बीच की दूरी िनधाŊįरत करŐ । उदाहरण के िलए, यिद 

50 mm सȽभŊ आयाम है और 100 mm वह आयाम है जो उस 

रेखा से मेल खाता है िजसके बीच की दूरी की जाँच की जानी है, तो 

100-50 = 50 mm दो पंİƅयो ंके बीच की दूरी है।

शीट पर एक सीधी रेखा िचि˥त करेे:ं ːील ŝल और ˌाइबर का

उपयोग करके , माप के िलए आवʴक दूरी पर डेटम 'xx' से दो 'V' िचɎो ं

को िचि˥त करŐ । डेटम 'xx' डेटम 'yy' के समकोण पर है। (Fig 2) Ōː ैट 

एज को 'V' िनशान के बीच मŐ सेट करेे ंऔर Ōː ैट एज को अपनी

उंगिलयो ंसे दबाएं। (Fig 3) रेखाएँ िचİɎत करते समय, ˌाइब को Ōː ैट 

एज के पास पकड़Ő जैसा िक Fig 4 मŐ  िदखाया गया है।

ˌाइबर को लगभग 450 के कोण पर झुकाएं जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया 

गया है और Ōː ैट एज के िकनारे पर अपनी ओर एक रेखा खीचंŐ।

यिद झुकाव आपके िवपरीत है, तो यह शीट को नुकसान पŠचाएगा और 

धातु की ऊपरी परत को हटा देगा।
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िवंग कंपास से अंकन (मािकō ग) (Marking with wing compass)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• िवंग कंपास  पर आवʴक आयाम सेट करना 

• िवंग कंपास से वृȅ और चाप बनाना।

िवंग कंपास (Wing compass)

सȑािपत करŐ  िक कɼास के पैर समान लंबाई के हœ। (Fig 1)

यिद नही,ं तो पैर को Ťाइंड कर के आयल ːोन पर तेज करŐ ।

िचि˥त लाइनो ंके Ůितǅेद िबंदु पर पंच करŐ । (Fig 2)

कंपास को िफसलने से रोकने के िलए केवल एक छोटी सी 

िबंदी की जŝरत होती है।

धातु को हटाने से बचने के िलए ˌाइबर का उपयोग करते Šए लाइनो ंको 

िलखते समय अȑिधक दबाव न डालŐ। Fig 6.

रेखा AB, डेटम xx की समानांतर रेखा है। (Fig 7)

िकफायती अंकन के िलए (For economical marking)

अपʩय से बचने के िलए, हमेशा बाएं हाथ के िनचले कोने 

से रेखाएँ िलखŐ जैसा िक Fig 8 मŐ िदखाया गया है, लेिकन 

Fig 9 की तरह नही।ं जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाए गए आयामो ंके 

अनुसार Fig 10 मŐ समानांतर रेखाएँ खीचंŐ। (संदभŊ। कायŊ Ţम 

Ex.No.1.3.42 कायŊ 1 के िलए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42
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छोटी लंबाई के िल ए, िवंग नट को ढीला करŐ  और कɼास को चौड़ा खोलŐ 

और िफर ŝल पर आवʴक लंबाई को समायोिजत और िमलान करने के 

िलए अपने दािहने हाथ से दबाकर खीचŐ । (Fig 3)

कɼास ओपिनंग को समायोिजत करते समय, ŝल के मȯ 

का उपयोग करŐ   न िक िकनारे का।

बड़ी लंबाई के िलए, ŝल को वकŊ  टेबल पर रखŐ और ŝल पर दोनो ंिटɛ 

से कंपास ओपिनंग को समायोिजत करŐ  ।

पैरो ंको आंिशक ŝप से बंद करने के िलए, पैर के बाहरी िहˣे को हʋे 

से दबाएं। 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42

कɼास पर अंगूठे की İ̾थित बदलŐ, और शेष वृȅ को िनचले बाएँ से खीचंŐ। 

(Fig 6)

डŌ ाइंग करते समय, कंपास को घुमाने की िदशा मŐ थोड़ा झुकाएं।

    पहली बार ही ˙ʼ ŝप से डŌ ा करŐ ।

आंिशक ŝप से खोलने के िलए, कंपास को उʐा कर दŐ  और शीषŊ  को 
हʋे से टैप करŐ  । (Fig 4)
आयाम सेट करने के बाद, पैरो ंको िवंग नट से लॉक करŐ  और आयामो ंको 
िफर से जांचŐ ।
कɼास िबंदु  को वृȅ के कŐ ū से İखसकने से रोकने के िलए अपने हाथ की 
हथेली से कɼास के शीषŊ को पकड़Ő।
िवंग नट को न दबाएं।
अंगूठे के दबाव का उपयोग करते Šए, िनचले बाएं से दाएं ऊपरी अधŊ वृȅ 

बनाएं। (Fig 5)
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वŢाकार रेखाओ ंको िचि˥त करना (Mark curved lines)        

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• ˌाइबर और ːील ŝल का उपयोग करके मȯ रेखा को िचि˥त करŐ

• डॉट पंच का उपयोग करके एक िबंदु िच˥ को पंच करना

• िवंग कंपास का उपयोग करके घुमावदार रेखाओ ंको िचि˥त करना। 

िटनमैन ːेक और शीट धातु की सतह को साफ करŐ  ।

लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके शीट धातु को समतल करŐ।

ːील ŝल का उपयोग करके शीट धातु के आकार की जाँच करŐ ।

िवपरीत िद शा मŐ वकŊ पीस के कंेेū मŐ  'V' को िचि˥त करŐ  और इसे  ːील 

ŝल और ˌाइबर का उपयोग करके जोड़Ő । (Fig 1)

कŐ ū िबंदु को कŐ ū रेखा पर िचİɎत करŐ  ।

अंगूठे और हाथ की पहली दो अंगुिलयो ंके बीच जहां संभव हो, पंच को पकड़Ő, 

छोटी उंगली और अपने हाथ के िकनारे को िचि˥त कŐ ū िबंदु पर रखŐ जैसा 

िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

अब िवंग कंपास को आवʴक आयाम पर सेट करŐ । िवंग कंपास के एक 

पैर को कŐ ū िबंदु पर सेट करŐ , और िवंग कंपास को घुमाकर एक घुमावदार 

रेखा (चाप) िचİɎत करŐ   जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

सुरƗा: डॉट पंच के शीषŊ पर Ůहार करते समय, हथोड़े का फेस  कंठवेष् ठ 

(बर) और तेल पदाथŘ से मुƅ होना चािहए। हथोड़े के शीषŊ को कील Ȫारा 

हœडल पर कसकर लगाना चािहए।

डॉट पंच को ऊȰाŊधर İˑिथ मŐ लाएं और डॉट पंच के शीषŊ पर बॉल पीन 

हैमर से हʋे से Ůहार करŐ  ।

पंच िबंदु को देखŐ और उसके शीषŊ  पर बॉल पीन हैमर से Ůहार करŐ  । यह 

डॉट पंच िचɎ  िवंग कंपास लेग को कŐ ū िबंदु से घुमावदार रेखाओ ंको 

िचİɎत करते समय िफसलने से रोकता है।

िवंग कंपास को िफसलने से रोकने के िल ए केवल एक छोटी सी िबंदी की 

जŝरत होती है। यिद िबंदु बŠत बढ़ा है, तो कंपास लेग घूमेगा जैसा िक 

Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42
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शीट मेटल को Ōːैट ि˘ɛ Ȫारा सीधी रेखा मŐ काटना (Cutting the sheet metal along straight 
line by straight snips)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• शीट मेटल को Ōːैट ि˘प Ȫारा एक सीधी रेखा मŐ काटना।

शीट को एक हाथ मŐ पकड़Ő और दूसरे हाथ से ि˘प करŐ , ि˘ɛ हœडल को 

अंत मŐ पकड़Ő और ि˘ɛ के ऊपरी ɰेड को एक छोटा ओपिनंग एंगल रखते 

Šए लाइन पर रखŐ। (Fig 1)

ि˘प को पकड़Ő तािक दोनो ंɰेड ɰेड के बीच िकसी भी िनकासी के िबना 

एक दूसरे के साथ लगे रहŐ।

ɰेड के बीच का अंतर 200 से कम रखŐ (Fig 2 & 3)

ɰेड को शीट मेटल की सतह पर लंबवत रखŐ और ि˘ɛ को सीधा रखŐ। 

(Fig 4)

एक Ōːोक के िलए ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग न करŐ ।

यिद आप एक Ōːोक के िलए ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग 
करते हœ, तो काटने की रेखा सीधी नही ंहोगी और ɰेड का 

कोना भी शीट को नुकसान पŠंचाएगा। (Fig 5)

जहां तक हो सके, चादर काटते समय चादर का एक छोटा सा 
िहˣा बायी ंओर रखŐ। (Fig 6)

यिद ि˘प मŐ ːॉप नही ंिदए गए हœ तो शीट को काटते समय इस बात का 

ȯान रखना चािहए िक बंद करते समय ि˘प हœडल के मुड़े Šए िसरो ंके बीच 

हाथ की हथेली को िपनअप न करŐ । (Fig 7)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42

सामŤी को िलİखत रेखाओ ंके साथ काटŐ। (Fig 8)
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ि˘प तेज करने के तरीके

1 फाइलो ंȪारा तेज करना

2 ऑइलːोन Ȫारा तेज करना

3 चकरी से घषŊण Ȫारा तेज करना

फाइलो ंȪारा तेज करना: ɰेड के हœडल को तेज करने के िलए Fig 2 मŐ 

िदखाएं गए अनुसार Ƒœप करŐ  ।  

ɢै-ट ̋ ूथ फ़़ाइल का उपयोग करके ɰेड के काटने वाले िहˣे को फाइल 

करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

ि˘ɛ की धार तेज करना (Sharpening of snips)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• कंुद ि˘ɛ की  धार तेज करना

पįरचय: िनरंतर उपयोग के बाद, टुकड़ो ंका काटने वाला िकनारा खराब 

हो जाता है और इसे िफर से तेज करने की आवʴकता होती है। (Fig 1)

वŢीय रेखाएं काटना (Cutting along curved lines)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• शीट मेटल पर बाहरी क̺सŊ को Ōːेट ि˘ɛ Ȫारा काटना

• बŐड ि˘प Ȫारा शीट मेटल पर इनसाइड क̺सŊ को काटना।

Ōːैट ि˘प Ȫारा वा˨ वŢो ंको काटना (Cutting outside curves 

by straight snips)

वकŊ पीस को एक हाथ मŐ पकड़Ő।

Ōː ैट ि˘ɛ को दूसरे हाथ से हœडल के िसरे पर पकड़Ő।

Ōː ेट ि˘ɛ ɰेड को बाहरी घुमावदार रेखा पर 90° कोण पर रखŐ और धीरे 

से हœडल को दबाएं। यह ि˘प बल पैदा करता है जो सामŤी को काटता है। 

(Fig 1)

ले जाएं। सही वŢीय आकार पाने के िलए इस गित को िसंŢनाइज़ िकया 

जाना चािहए।

तदनुसार, वŢ रेखा की कुल लंबाई के साथ-साथ, िबंदु दर िबंदु, वŢ रेखा 

के समाɑ होने तक ŮिŢया जारी रखŐ।

सही वŢीय आकार पाने के िलए बाहरी वŢीय रेखाओ ंको काटते समय 

ɰेड की छोटी लंबाई का उपयोग करŐ ।

बŐड ि˘प Ȫारा आंतįरक वŢ काटना: कौशल अनुŢम बाहरी वŢो ंको काटने 

के समान है, िसवाय बŐड ि˘प को आंतįरक घुमावदार रेखाओ ंके साथ काटने 

के िलए उपयोग िकया जाता है। (Fig 2)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42

काटते समय, ि˘ɛ को घुमावदार रेखा और वकŊ पीस के साथ आगे की ओर 
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वाइस से ि˘ɛ िनकालŐ, दूसरे हœडल को वाइस मŐ पहले की तरह Ƒœप करŐ ।

फ़ाइल Ȫारा दूसरा ɰेड तेज करŐ ।

ऑइल ːोन से शापŊिनंग: ि˘प के एक हœडल को बŐच वाइस मŐ जकड़Ő।

ऑयल ːोन का इˑेमाल उसी तरह करŐ  जैसे आप फाइल का इˑेमाल 

करते हœ। (Fig 4)

सबसे पहले ऑयल ːोन के मोटे िहˣे का इˑेमाल करŐ। िफिनिशंग के 

िलए ऑइल ːोन के बारीक िहˣे का इˑेमाल करŐ।

वाइस से ि˘प िनकालŐ और दूसरे ɰेड के िलए भी यही दोहराएं।

Ťाइंिडंग ʬील Ȫारा शापŊ करना (Sharpening by grinding 

wheel)

ऑफ हœड Ťाइंडर चालू करŐ ।

जहाँ तक संभव हो ि˘प के ɰेड खोलŐ।

Ůȑेक ɰेड को Ťाइंिडंग ʬील पर रखŐ जैसा िक (Fig 5) मŐ िदखाया गया 

है। िपवट जोड़ से Ťाइंिडंग शुŝ करŐ  और ɰेड को Ťाइंिडंग ʬील के पार 

खीचंŐ। (Fig 6)

िकसी िदए गए वृȅ मŐ िũभुज को िचि˥त करना (Marking triangle in a given circle)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• िदए गए वृȅ के अंदर एक िũभुज बनाना।

वृȅ का ʩास BD खी ंͤिचए। (Fig 1)

D को कŐ ū मानकर D/2  िũǛा का  एक चाप खीचŐ ।

मान लीिजए यह चाप वृȅ को A और C पर काटता है। (Fig 2)

AB, BC और AC को आपस मŐ िमलाइए।

ABC िदए गए वृȅ के अंदर खीचंा गया िũभुज है। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42
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रेखा BD के ऊपर और नीचे A और C को केȾ मानकर दो चाप 1 और 

2 खी ंͤिचए। (Fig 3)

माना चाप B और D पर िमलते हœ।

िबंदु B और D को िमलाइए

BD, AC का समिȪभाजक है।

AB, BC, CD और DA को आपस मŐ िमलाइए।

ABCD िदए गए वृȅ के अंदर खीचंा गया वगŊ है। (Fig 3)

िकसी िदए गए वृȅ मŐ वगŊ को िचि˥त करना (Marking square in a given circle)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• िदए गए वृȅ मŐ एक वगŊ िचि˥त करना।

वृȅ का ʩास AC खी ंͤिचए। (Fig 1)

AC को समिȪभािजत करŐ  । (Fig 2)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42
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सामाɊ षट्भुज को िचि˥त करना (Marking a regular hexagon)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• एक वृȅ मŐ एक िनयिमत षट्भुज िलİखए।

वृȅ मŐ एक सामाɊ  षटभुज िचि˥त करना। (Fig 1)

िदए गए वृȅ का उȰाŊधर ʩास  िजसका कŐ ū 'O' है İखिचएं

माना A और B पįरिध पर Ůितǅेद करने वाले िबंदु हœ। (Fig 2)

AO को िũǛा और A और B को कŐ ū मानकर एक परकार की सहायता से 

Ţमशः  दो चाप CD और EF खीचें। माना C,D,E,F पįरिध पर Ůितǅेद 

करने वाले िबंदु हœ। (Fig 3)

िबंदु A,D,F,B,E और 'C' को एक दूसरे से जोड़Ő। (Fig 4)

अब वृȅ मŐ  एक सामाɊ षट भु्ज िचİɎत है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.43
फिटर (Fitter) - शीट मेटल  

सामाɊ डेवलपमŐट िचि˥त करना (Marking out of simple development)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• समानांतर रेखा िविध मŐ िसलŐडर डेवलपमŐट तैयार करना

• समांतर रेखा पȠित मŐ आयताकार टŌ े  का डेवलपमŐट तैयार करना

• हेिमंग के िलए ɢैप को िचि˥त करना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: िसलŐडर का समानांतर लाइन डेवलपमेȴ

समानांतर रेखा िविध से  डŌ ाइंग शीट पर जॉइिनंग और हेिमंग के िलए सभी 

अंश के साथ िसलŐडर  के िलए पैटनŊ डेवलप और लेआउट करŐ।

डŌ ाइंग शीट पर िदए गए आयामो ंके अनुसार वˑु का एिलवेशन और ɘान 

बनाएं (A3)

वृȅ की पįरिध को 12 बराबर पाटŘ मŐ िवभािजत करŐ । (Fig 1)

आधार से रेखा को अिधकतम लंबाई तक बढ़ाएँ, अथाŊत बेलन की पįरिध 

से अिधक। (Fig 2)

से 1 की दूरी को ̾थानांतįरत करŐ  और 0 से 2, 2 से 3 को 11 से 12 तक 

िचि˥त करना जारी रखŐ।

आधार रेखा से िबंदुओ ंके माȯम से लंबवत रेखाएं खीचंŐ।

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 और 12 पहले से ही खीचंी गई आधार 

रेखा हœ (Fig 3)

शीषŊ िकनारे पर हेिमंग और िनचले िकनारो ंपर जॉइिनंग के िलए पैटनŊ के 

ऊपर और नीचे 4 mm की दूरी पर लाइनो ंको िचि˥त करŐ । (Fig.4)

सीिमंग  के िलए दोनो ंतरफ Ţमशः  5 mm और 10 mm की दूरी पर 

'00' और 12 12' के समानांतर रेखाएँ खीचंŐ। िदए गए आयाम के अनुसार 

िसलŐडर के डेवलपमेȴ को पूरा करŐ ।

आधार रेखा के समांतर 124 mm (िसलŐडर की ऊँचाई) की ऊँचाई तक 

रेखा खीचंना और 314 mm आधार रेखा के अंत मŐ लंबवत रेखा खीचंना।

Fig 2 मŐ िदखाए अनुसार आधार रेखा पर कɼास का उपयोग करके 0 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.43

टाˋ 2: आयताकार टŌ े  का समानांतर रेखा िवकास

एक आयताकार बॉƛ की डेवलपमेȴ लंबाई और चौड़ाई की गणना करŐ ।

डेवलपमेȴ लंबाई = आधार लंबाई +2 (साइड  ऊंचाई + एकल हेिमंग 

अलाउंस) =80+2(20+5)=130 mm

डेवलपमेȴ  चौड़ाई = आधार चौड़ाई + 2 (साइड  ऊंचाई + एकल हेिमंग 

अलाउंस) =35+2(20+5)=85mm

शीट मेटल वकŊ  पीस को 130x85 mm मŐͤटेनŐस वगाŊकार मŐ िचि˥त करŐ  

और काटŐ।

लंबाई और चौड़ाई XX और YY की कŐ ū रेखाएं बनाएं। (Fig 1)
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AB, BC, CD और DA के समानांतर आयताकार बॉƛ की चारो ंभुजाओ ं

की 20 mm ऊँचाई की रेखाएँ खी ंͤिचए जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

Fig 4 मŐ िदखाए गए अनुसार FG, HI, JK और LE के समानांतर चारो ं

तरफ 5 mm िसंगल हेिमंग अलाउंस के िलए रेखाएँ खीचंŐ।

GB, AF, CJ और DK के समानांतर आयताकार बॉƛ के कोनो ंपर 

सोʒर जोड़ के िलए 20 mm लैप पर रेखाएँ खीचंŐ जैसा िक Fig 5 मŐ 

िदखाया गया है।

अंक H,I, J, K, L, E, F, G, A, B, C और D पर 45° ितरछी रेखाएँ 

खी ंͤिचए जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

िदए गए आयाम के अनुसार आयताकार टŌ े  डेवलपमेȴ को पूरा करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.43

कŐ ū रेखा से वकŊ पीस के कŐ ū मŐ आधार की लंबाई और चौड़ाई बनाएं। YY 

के दोनो ंओर 40 mm और XX के दोनो ंिकनारो ंपर 17.5 mm की रेखाओ ं

को िचि˥त करŐ  (Fig 2)
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

एक िसलŐडर का समानांतर रेखा िवकास (Parallel line development of a cylinder)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• समानांतर रेखा डेवलपमेȴ पȠित Ȫारा िसलŐडर के िलए पैटनŊ का डेवलपमेȴ और लेआउट करना।

लाइनो ंको सकŊ ल की पįरिध (पीडी) की तुलना मŐ थोड़ी अिधक लंबाई तक 

बढ़ाएँ और साथ ही बंद खांचे वाले जोड़ के िलए भȅे। (Fig 3)

बायŐ िसरे से होकर जाने वाली समांतर रेखा के लɾवत एक रेखा 00' 

खी ंͤिचए। (Fig 4)

कागज पर िसलŐडर का ůंट एिलवेशन  और ɘान बनाएं। (Fig 1)

वृȅ की पįरिध को 12 बराबर पाटŘ मŐ बाँट लŐ और Ůȑेक पाटŊ की जाँच 

करŐ । (Fig 2)

लंबाई मŐ िबना कोई पįरवतŊन िकये Šए कɼास से ɘान के समान लंबाई 

0,1,2,3,4 से 12 तक को  पįरिध रेखा पर ̾थानाȶįरत करŐ  । (Fig 5)

लेआउट के बारहवŐ िबंदु के अंत मŐ आधार रेखा पर एक लंबवत डŌ ा करŐ । 

(Fig 6)

रेखा 00' के िब̢दओ ं1,2,3,4 पर 12 तक समांतर रेखाएँ खी ंͤिचए। (आकृित 6)

शीषŊ िकनारे पर हेिमंग और िनचले िकनारे पर जॉइिनंग के िलए पैटनŊ के ऊपर 

और नीचे 4 mm की दूरी पर लाइनो ंको िचि˥त करŐ । (Fig 7)

सीिमंग के िलए दोनो ंतरफ Ţमशः  5 mm और 10 mm की दूरी पर 00' 

और 12 12' के समानांतर रेखाएँ खीचंŐ। (Fig 7) अब पैटनŊ पूरा हो गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.43
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.44
िफटर (Fitter) - शीट मेटल  

सोʒįरंग और धातु िनʺषŊण के िलए ɢैप को िचि˥त करना (Marking out for flaps for solder-
ing and sweating)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• िदए गए आयामो ंके अनुसार आयताकार टŌ े  बनाना

• समानांतर रेखा िविध Ȫारा पैटनŊ िवकिसत करना

• आवʴक आयामो ंके अनुसार काटकर आयताकार टŌ े  बनाना

• सोʒर और ˢेट सोʒįरंग।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: आयताकार टŌ े  और ɢैɛ सोʒįरंग बनाना

ːील ŝल का उपयोग करके ̀ े च के अनुसार शीट के आकार की  जाँच करŐ । 

मैलेट का उपयोग करके शीट को लेविलंग ɘेट पर समतल करŐ ।

समानांतर रेखा िविध Ȫारा टŌ े  का डेवलपमेȴ करŐ  ।

Ōː ेट ि˘प का उपयोग करके Fig मŐ िदखाए गए अवांिछत Ɨेũ को काटŐ। 

(Fig 1)

Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके िचɎो ंको 45o पर काटŐ (Fig 1)

˝ूथ  ɢैट फ़ाइल का उपयोग करके शीट मेटल पैटनŊ के िकनारो ंको हटा दŐ।

टŌ े के चारो ंतरफ एक ही हेिमंग बनाएं।

िटनमैन एनिवल का उपयोग करके चारो ंभुजाओ ंको 90o तक मोड़Ő।

सभी ɢैɛ को 90o पर मोड़Ő। (रेखा Fig नɾर 2)

सॉɝ सोʒįरंग Ȫारा चारो ंकोनो ंको िमलाएं।

टाˋ 2: सोʒįरंग और ˢेिटंग

दो टुकड़ो ंको 75 x 50 mm के आकार मŐ काटŐ।

िटनमैन एनिवल पर चादरŐ  समतल करŐ।

अपघषŊक कपड़े और शुʺ कपड़े से अǅी तरह से जुड़ने के िलए सतहो ं

को साफ करŐ।

शीट्स की सतह पर ɢƛ लगाएं।

जुड़ने के िलए सतहो ंको सही संरेखण मŐ रखŐ जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया 

गया है।

सोʒįरंग आयरन िबट को फोजŊ  या ɰो लœप  मŐ सोʒर को िपघलाने के 

िलए पयाŊɑ गमŊ करŐ । 

ऑƛीकरण से बचाने के िलए सोʒįरंग िबट पॉइंट को घोल मŐ डुबोएं।

िबट पर सोʒर लगाएं।

िबट को जोड़ के एक िसरे पर लैप ओपिनंग के ऊपर सही İ̾थित मŐ रखŐ।

सोʒर के समतल टांका  Ůाɑ करने के िलए िबट को थोड़ा ऊपर उठाएं।

इसी तरह जोड़ के साथ िनयिमत अंतराल पर टैकल करŐ।

 टैिकंग चादरो ंकी अ̾थायी होİʒंग Ůदान करता है।

एक िदशा मŐ जॉइȴ के साथ िबट को İ̾थर ŝप से ले जाएं। जोड़ पूरा होने 

तक टांका लगाना जारी रखŐ । इसी तरह, उपरोƅ ŮिŢयाओ ंका पालन 

करते Šए लैप जॉइंट के दूसरी तरफ सोʒर करŐ  । जॉइȴ को ठंडा होने 

दŐ। बहते पानी से ɢƛ के सभी िनशान धो लŐ । कपड़े से जॉब साफ करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.44
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सॉɝ सोʒįरंग ŮिŢया मŐ, िटन और लेड के आवʴक अनुपात मŐ सॉɝ 

सोʒर तैयार करने की आवʴकता होती है, जबिक िटन और लेड शुȠ  

ŝप मŐ हœ ।

वे सामाɊ ŝप से िũकोणीय छिड़यो ंके ŝप मŐ तैयार िकए जाते हœ।

पहले िटन और लेड की आवʴक माũा को िकलोŤाम मŐ मापŐ। उदाहरण 

के िलए 60/40 सॉɝ सोʒर तैयार करने के िलए, 600 Ťाम िटन और 

400 Ťाम लेड लेकर 1 िकलो सॉɝ सोʒर तैयार करŐ ।

लेड को पहले Ţूिसबल, काː आयरन पैन या करछुल मŐ िपघलाएं। (Fig.1) 

लेड को पहले िपघलाया जाता है Ɛोंͤिक इसका गलनांक िटन से अिधक 

होता है। (327°C)

िपघली Šई लेड मŐ धीरे-धीरे िटन डालŐ और िमŵण को चलाते Šए ɰŐड 

करŐ। (Fig 1)

कौशल-Ţम (Skill sequence)

सॉɝ सोʒर तैयार करना (Preparing the soft solders)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• सॉɝ सोʒर को अलग-अलग अनुपात मŐ ːॉक के ŝप मŐ तैयार करना तािक धातु को जोड़ा जा सके।

िमŵण को िफर से गमŊ करŐ  और तापमान को तब तक बढ़ाएं जब तक िक 

िमŵ धातु मुƅ ŝप से Ůवािहत न हो जाए।

सʚर अशुİȠयो ंके साथ जुड़ जाता है जो सतह पर उठती है, जलती है 

और एक धातुमल बनाती है।

िछिūत करछुल से धातुमल  िनकालŐ । (Fig 2)

मोʒ के ŝप मŐ एंगल आयरन का Ůयोग करŐ।

एंगल आयरन को साफ करŐ  और िपघला Šआ सोʒर सावधानी से और 

लगातार डालŐ जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

चेतावनी

िपघला Šआ सोʒर नमी के संपकŊ  मŐ तेजी से छी ंͤͤटे देगा। सांचो ं

को पहले से गरम िकया जाना चािहए।

सोʒर को सेट होने दŐ।

İːक को ठंडा होने के बाद िनकाल लŐ।

िमŵण का तापमान कम करŐ  जब तक िक िमŵण आसानी से Ůवािहत न हो जाए।

ɢƛ के ŝप मŐ िमŵण मŐ थोड़ी माũा मŐ सʚर िमलाएं और िमŵधातु को 

साफ करŐ । (5 Ťाम सʚर/िकलो सोʒर)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.44
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सोʒįरंग िबट का कायŊ िबंदु तैयार करना (Preparing the working point of soldering bit)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• िबना ऑƛीकरण के वकŊ पीस पर सोʒर के मुƅ और समान Ůवाह के िलए एक सोʒįरंग िबट िटन करना।

नए िबट के मामले मŐ, िबट को एक वाइस मŐ पकड़Ő और फेस और िकनारो ंसे 

बरŊ  (Burr) फाइल  करŐ  और एक फ़ाइल के साथ िबंदु को हʋे से गोल करŐ ।

थोड़ा उपयोग मŐ होने पर, फ़ाइल के साथ िबट िबंदु को साफ करŐ , धɬेदार 

फेस और खुरदुरे िकनारो ंको हटा दŐ। (Fig 1)

यिद सोʒįरंग िबट को फाइल करना बŠत किठन है, तो इसे 

तब तक गमŊ करŐ  जब तक िक यह सोʒर को ˢतंũ ŝप से 

िपघल न जाए और िफर इसे ठंडे पानी मŐ डुबो कर ठंडा कर लŐ।

थोडा़ सा तब तक गरम करŐ  जब तक िक चेहरे पर रंग न आ जाएँ, थोड़ा 

˷ादा गरम न करŐ .

साल-अमोनीक केक पर सभी फेस को रगड़Ő। (Fig 2)

Ůȑेक विकō ग फेस  पर İːक सोʒर लगाएं, जब  यह साल-अमोनीक केक 

पर रगड़ा जाता है।

सोʒर को फेस पर समान ŝप से फैलाएं और कपड़े  के टुकड़े से पोछंकर 

अितįरƅ सोʒर को हटा दŐ। (Fig 3)

अब तांबे की िबट के चेहरो ंपर "िटन" नामक एक पतली चमकीली िफʝ 

बनती है। इसे िटिनंग कहा जाता है।

साल-अमोनीक से िनकलने वाले धुएं से बचŐ जो िसरददŊ का 

कारण बनता है और फेफड़ो ंके िलए हािनकारक होता है।

जॉइंट को टैक करना और सोʒर करना  (Tacking and soldering the joint)

उȞेʴ: इससे आपको मदद िमलेगी

• लैप जोड़ को सही संरेखण मŐ सेट और टैकल करना

• समतल İ̾थित मŐ सोʒर के एकसमान Ůवाह से लैप जॉइȴ सोʒर करना 

• मजबूत जोड़ सुिनिʮत करने के िलए लैप जोड़ का िनरीƗण करना।

ːील ŝल और टŌ ाईˍेयर का उपयोग करके सामŤी के आकार की जाँच 

करŐ । एक उपयुƅ Ůकार के सोʒįरंग िबट का चयन करŐ। (ताँबा)

सोʒįरंग िबट को िटन करŐ । कायŊ के िलए उपयुƅ ɢƛ का चयन करŐ ।

जॉब  के िलए उपयुƅ सोʒर का चयन करŐ ।

सतह को एक अपघषŊक कपड़े से और िफर एक शुʺ कपड़े से साफ करŐ , 

िजससे यह गंदगी, जंग, तेल, Ťीस आिद से मुƅ हो जाए (Fig 1)

Fig 2 मŐ िदखाए अनुसार जोड़ पर ɢƛ लगाएं।

सतहो ंको सही एलाइनमŐट मŐ जोड़ने के िलए रखŐ । 

िबट को फोजŊ या ɰो लœप मŐ सोʒर को आसानी से िपघलाने के िलए पयाŊɑ 

गमŊ करŐ । िबट को गमŊ करने का Ůभाव Fig 3 मŐ िदखाया गया है।
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इसे लाल गमŊ न होने दŐ अɊथा िटिनंग जल जाती है या यह 

िटप पर एक कां˟ कोिटंग बना देगा, िजस पर सोʒर ठीक 

से नही ंिटकेगा।

ऑƛीकरण से बचने के िलए िबट के िबंदु को सूई के घोल मŐ डुबोएं। (Fig 4)

िबट पर सोʒर लगाएं।

और लैप ओपिनंग को कवर न कर दे। (Fig.5)

सोʒर का सपाट टांका Ůाɑ करने के िबट को जोड़ से थोड़ा ऊपर उठाएं। 

(Fig 5)

इसी तरह, जोड़ के साथ िनयिमत अंतराल पर टैकल करŐ। टैिकंग चादरो ंकी 

अ̾थायी होİʒंग Ůदान करता है। (Fig 6)

यिद आवʴक हो, तो िबट को िफर से गरम करŐ । जोड़ के एक छोर पर 

िबट रखŐ, िबट पर सोʒर  को िपघलने दŐ  और जोड़ मŐ Ůवािहत करŐ , जो 

केिशका िŢया Ȫारा होता है।

सोʒįरंग करते समय, लैप जॉइंट को अलग होने से रोकने के िलए, जॉइंट 

को लकड़ी की एक छड़ी पर रखा जाता है।

एक िदशा मŐ, लगातार गित के साथ जोड़ के साथ थोड़ा सा İ̾थर ŝप से 

आगे बढ़Ő। (Fig 7)

िबट को जोड़ के एक िसरे पर लैप ओपिनंग के ऊपर सही İ̾थित मŐ रखŐ। 

(Fig 5) थोड़ा İ̾थर रखŐ जब तक सोʒर वकŊ पीस पर Ůवािहत न हो जाए 
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आवʴकतानुसार सोʒर डालŐ।

जोड़ पूरा होने तक सोʒįरंग जारी रखŐ।

यिद सोʒर केवल  'नमŊ' या 'िपघला Šआ' है तो जॉइȴ संतोषजनक नही ं

होगा। सोʒर ˢतंũ ŝप से बहना चािहए। जोड़ को ठंडा होने दŐ।

बहते पानी से Ůवाह के सभी िनशान धो लŐ और कपड़े से कायŊ को साफ 

करŐ। (Fig 8)

लै̪ड सतहो ंमŐ सोʒर के Ůवेश के िलए लैप जॉइंट का िनरीƗण करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक उद्घाटन को सोʒर के एक साफ, िचकनी पिǥका से 

सील कर िदया गया है।

सीम की ऊपरी सतहो ंको िमलाप की एक िचकनी, पतली कोिटंग िदखानी 

चािहए, साफ िमलाप मािजŊन के साथ चौड़ाई मŐ एक समान।

टांका लगाने वाले जोड़ को कभी भी फाइल न करŐ ।

ˢेिटंग या ˢेट सोʒįरंग (Sweating or sweat soldering)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• ɰो लœप  का उपयोग करके, लैप जॉइȴ को ˢेट सोʒर करना।

शीट या टुकड़ो ंको आवʴक आकार मŐ काटŐ और िचि˥त करŐ ।

जॉइȴ के िलए सतहो ंको धूल, गंदगी और तैलीय सतह से पूरी तरह से 

साफ करŐ ।

ɢƛ के साथ जुड़ने के िलए सतह को कोट करŐ । (Fig 1)

जुड़ने वाली Ůȑेक सतह पर सोʒर की एक समान कोिटंग करŐ । (Fig 2)

िटन की Šई सतहो ंको एक के ऊपर एक रख कर अलाइन करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक िटन िक गयी सतहŐ संपकŊ  मŐ हœ 

गमŊ तांबे की िबट के सपाट िहˣे को जोड़ के एक िसरे पर रखŐ ।

रॉड से जोड़ को दबाएं, Ɛोंͤिक दो सतहो ंके बीच मŐ सोʒर िपघलने और 

बहने लगता है। (Fig 3)

कॉपर िबट को जोड़ के साथ धीरे-धीरे खीचŐ और होʒ डाउन पीस के साथ 

पालन करŐ ।

कॉपर िबट को आगे बढ़ाते समय, सुिनिʮत करŐ  िक सोʒर िपघल जाए। 

अɊथा, जोड़ सही नही ंहोगा।

ऊˆा की लगातार आपूितŊ एक सफल s ेट सोʒर जोड़ का उȋादन करेगी।

इसिलए, इस ऑपरेशन के िलए दो तांबे के िबट्स का उपयोग करने की 

सलाह दी जाती है, िजससे जब एक उपयोग मŐ हो, तो दूसरे को गमŊ िकया 

जा सके और िनरंतर संचालन के िलए तैयार रखा जा सके।

ˢेट सोʒįरंग को ɰो पाइप का उपयोग करके भी िकया जा 

सकता है जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.44

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



124

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.45
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

िविभɄ शीट धातु जोड़ (Various sheet metal joints)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• िसंगल हेिमंग और डबल हेिमंग जोड़ बनाना 

• हˑ औजार का उपयोग करके एक पैन डाउन सीम जोड़ बनाना 

• हˑ औजार का उपयोग करके एक नॉक अप सीम जोड़ बनाना 

• हाथ के खांचे का उपयोग करके एक बंद खांचे का जोड़ बनाना 

• हˑिविध Ȫारा Ōːैट एज वायडŊ जॉइȴ बनाना ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: हˑ ŮिŢया Ȫारा िसंगल हेिमंग 

•  डŌ ाइंग के अनुसार शीट को िचि˥त करŐ  और काटŐ (ISSH 100 x 62 

x 0.6 mm G.I शीट)

•  डŌ े िसंग ɘेट पर मैलेट का उपयोग करके शीट को समतल करŐ । 

(Fig 1)

•  ɢैट ˝ूथ फाइल से शीट के िकनारो ंपर बरŊ  (Burr) दूर करŐ ।

• फोİʒंग ƑीयरŐस के साथ िसंगल हेिमंग के िलए दोनो ं िकनारो ंसे 6 

mm की दूरी पर दो लाइनो ंको िचि˥त करŐ । (Fig 2)

• हैचेट ː ेक और िसंगल हेिमंग के िलए हैचेट ː ेक और मैलेट का उपयोग 

करके शीट के  िकनारे को मोड़Ő। (Fig 3)

• इसी तरह, िसंगल हेिमंग के िलए उपरोƅ ŮिŢया को दूसरे िकनारे पर 

दोहराएं।

• शीट मेटल के िसंगल हेमड जॉब की समतलता और सीधेपन की जाँच 

करŐ ।

• िबना अंतराल के एकल हेिमंग िकनारो ंकी जांच करŐ ।

टाˋ 2: हˑ ŮिŢया Ȫारा डबल हेिमंग

•  शीट को डŌ ाइंग के अनुसार िचि˥त करŐ  और काटŐ। (ISSH 

100x66x0.6 mm G.I शीट)

•  डŌ े िसंग ɘेट पर मैलेट का उपयोग करके शीट को समतल करŐ।

• ɢैट ˝ूथ फाइल के साथ शीट के िकनारो ंपर बरŊ  (Burr) दूर    

करŐ ।

•  फोİʒंग ƑीयरŐस के साथ िसंगल हेिमंग के िलए दोनो ंिकनारो ंसे 6 

mm की दूरी पर दो लाइनो ंको िचि˥त करŐ ।

•  हैचेट ːेक और िसंगल हेिमंग के िलए मैलेट का उपयोग करके शीट 

के एक िकनारे को मोड़Ő। (Fig 1)

•  मैलेट का उपयोग करके डŌ े िसंग ɘेट पर जॉब शीट धातु के एकल हे̱ड 

िकनारे को समतल करŐ। (Fig 2)
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• मैलेट का उपयोग करके डŌ े िसंग ɘेट पर जॉब शीट धातु के एकल हेमड 
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• डबल हेिमंग के िलए िसंगल हेम से 6 mm की दूरी पर दो पंİƅयो ंको 

िफर से िचि˥त करŐ । (Fig 3)

• इसी तरह, डबल हेिमंग के िलए उपरोƅ ŮिŢया को दूसरे िकनारे पर 

दोहराएं।

• शीट मेटल के डबल हेमड जॉब की समतलता और सीधेपन की जांच 

करŐ ।

• िबना अंतराल के डबल हेिमंग िकनारो ंकी जांच करŐ ।

• मैलेट का उपयोग करके डŌ े िसंग ɘेट पर शीट धातु के डबल हे̱ड 

िकनारे को समतल करŐ  (Fig 5 और 6)

• डबल हेिमंग के िलए हैचेट ːेक और मैलेट का उपयोग करके जॉब 

शीट धातु के िसंगल हे̱ड कनारे को मोड़Ő। (Fig 4)

टाˋ 3: पैन डाउन सीम जॉइंट

• शीट को डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ िचि˥त करŐ  और काटŐ

 (पाटŊ I ISSH 60 x 50 x 0.6 mm  G.I शीट)

 (पाटŊ II ISSH 80x50x0.6mm G.I शीट)

• डŌ े िसंग ɘेट पर मैलेट का उपयोग करके चादरो ंको समतल करŐ ।

• ˝ूथ ɢैट फाइल के साथ शीट के िकनारो ंपर डी- बरŊ  करŐ ।

• पाटŊ 1 मŐ िसंगल सीम (पैन डाउन जॉइंट) के िलए सेिटंग डाउन 

ऑपरेशन को िचि˥त करŐ ।

• पाटŊ 1 मŐ िसंगल सीम के िलए हैचेट ː ेक और मैलेट का उपयोग करके 

शीट के िकनारे को 90° तक मोड़Ő (Fig 2)

• पाटŊ 2 (पैȵ डाउन जॉइंट) मŐ िसंगल सीम के िलए सेिटंग डाउन 

ऑपरेशन को िचि˥त करŐ  (Fig 3)

• पाटŊ 2 मŐ िसंगल हेिमंग के िलए हैचेट ːेक और मैलेट का उपयोग 

करके शीट के िकनारे को मोड़Ő (Fig 4)
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टाˋ  4: नॉक अप सीम जॉइंट (िसंगल सीम)

•  शीट को डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ िचि˥त करŐ  और काटŐ।

 (पाटŊ 1 ISSH 65x50x0.6 G.I शीट)

 (पाटŊ 2 ISSH 85x50x0.6 G.I शीट)

• डŌ े िसंग ɘेट पर मैलेट का उपयोग करके शीट को समतल करŐ।

• सपाट िचकनी फ़ाइल के साथ शीट के िकनारो ंपर बरŊ  (Burr) िनकालŐ।

• पाटŊ 1 (नॉक अप सीम जॉइंट) मŐ िसंगल सीम के िलए सेिटंग डाउन 

ऑपरेशन को िचि˥त करŐ  (Fig 1)

• पाटŊ 1 मŐ िसंगल सीम के िलए हैचेट ːेक और मैलेट का उपयोग 

करके शीट के िकनारे को मोड़ो। (Fig 2)

• िसंगल सीम के िलए पाटŊ 2 मŐ दूरी को िचि˥त करŐ  (Fig 3)

•  पाटŊ 2 मŐ िसंगल सीम के िलए हैचेट ːेक और मैलेट का उपयोग 

करके शीट के िकनारे का िनमाŊण करŐ । (Fig 4)

• जॉब पाटŊ 1 और पाटŊ 2 को हाफ मून ːेक पर सेट करŐ  और मुड़े Šए 

लेग को मैलेट से जोड़ दŐ  जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है। (Fig 5)

• िसंगल सीम पेन डाउन जॉइंट के िलए ̀ े च मŐ िदखाए गए अनुसार टŌ ाई 

ˍायर का उपयोग करके पाटŊ 1 और 2 सेट करŐ । (Fig.5)

• उभरे Šए  िकनारे पर Ůहार करŐ  और पैȵ डाउन जोड़ के िलए 

ऑपरेशन पूरा करŐ । (Fig 6 और 7)

• पैन डाउन जॉइंट की जांच करŐ  की कोई गैप नही ंहै

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45
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•  हाथ से जॉब को सहारा दŐ  और मैलेट से चारो ंओर से एक कोण पर 

Ůहार करŐ  जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है िक नॉक अप जोड़ बनाया 

जाए। (Fig 6)

• नॉक-अप जोड़ बनाने के िलए आकृित मŐ िदखाए अनुसार सीम के 

चारो ंओर मैलेट से Ůहार करते Šए मोड़ के कोण को धीरे-धीरे बढ़ाएं। 

(Fig 7)

• जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है, ɘेिनिशंग हथौड़े का उपयोग करके 

डबल सीम (नॉक अप जॉइंट) को कस लŐ। (Fig.8)

• जोड़ के िकनारे को चौकोर डंडे पर रखŐ और नीचे की ओर हʋे ढंग  

 से समतल हथौड़े से सजाएं जैसा िक Fig मŐ िदखाया गया है और  

 नॉक अप जोड़ को िफिनश करŐ। (Fig.9)

कायŊ 5: बंद घुमावदार जोड़ (Locked grooved joint)

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट को दो टुकड़ो ंमŐ िचि˥त करŐ  और काट लŐ पाटŊ 

1 और पाटŊ 2 - ISSH 75x60x0.6 mm Ůȑेक एक

• शीट मेटल को समतल करŐ ।

• शीट के िकनारो ंपर कंठवेष् ठ (Burr) िनकालŐ।

• िदए गए सीम का फोʒ साइज िनधाŊįरत करŐ ।

• दो शीटो ंको मोड़ने के िलए ːील ŝल और एक ˌाइबर का उपयोग 

करके सीधी रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  जैसा िक Fig1 मŐ िदखाया गया है।

• दो शीटो ंको हैचेट ːेक, ːील ɘेट/हैमįरंग ɰॉक और एक मैलेट का 

उपयोग करके िचि˥त रेखा पर एक Ɋून कोण पर मोड़Ő, जैसा िक Fig 

2 मŐ िदखाया गया है।

• मुड़ी Šई चौड़ाई को शीट की लगभग 1.5 गुना मोटाई की ˌैप बŐड 

शीट से भरकर और दो शीटो ंमŐ लॉक करने के िलए एक मैलेट के साथ 

दबाकर समतल करŐ । (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45

• Ƌॉकेड उप जोड़ की जांच करŐ ।

• मुड़ी Šई चादरो ंको इंटरलॉक करŐ  और चादरो ंको डŌ े िसंग ɘेट पर रखŐ। 

(Fig 4)
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टाˋ 6: हˑ ŮिŢया Ȫारा Ōːैट एज वायडŊ जोड़ बनाना

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट को िचि˥त करŐ  और काटŐ (ISSH 215 x 95 

x 0.6 mm G.I. शीट)

•  डŌ े िसंग ɘेट पर मैलेट का उपयोग करके शीट को समतल करŐ।

•  शीट के िकनारो ंपर बरŊ  (Burr) िनकालŐ।

•  Ōː ैट एज वायडŊ जोड़ के िलए शीट की कुल लंबाई िनधाŊįरत करŐ ।

• शीट मेटल के िकनारे के समानांतर दो लाइनो ंको कुल वायįरंग अलाउंस 

के 1/4 पाटŊ की दूरी पर िचि˥त करŐ ।

•  पहली पंİƅ को िकनारे के करीब ːील ɘेट या लकड़ी के मैलेट का 

उपयोग करके समकोण पर मोड़Ő।

•  लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके हैचेट ː ेक पर दूसरी िचि˥त लाइन 

पर 30o तक एक और फोʒ बनाएं।

•  िदए गए ʩास के तार का उपयोग तार के िकनारे की लंबाई से थोड़ा 

अिधक लंबा करŐ ।

•  तार को मुड़े Šए िकनारे पर रखŐ और आधार के ŝप मŐ एनिवल या 

आँवले के डंडे का उपयोग करके लकड़ी के मैलेट से िकनारे को टैप 

करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

• Fig 2 मŐ िदखाए गए अनुसार लकड़ी के मैलेट को मारकर तार के चारो ं

ओर िकनारे का िनमाŊण करŐ

•  अलग-अलग िदशाओ ंमŐ लकड़ी के मैलेट को मारकर तार वाले िकनारे 

को, एनिवल या एनिवल  ːेक के िकनारे पर समाɑ करŐ  जैसा िक 

Fig 3 & 4 मŐ िदखाया गया है।

• घुमावदार जोड़ (grooved joint) (सीम) Ůाɑ करने के िलए, जैसा 

िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है, लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके बंद 

करने के िलए जोड़ को दबाएं।

• लॉक (सीम) की दी गई चौड़ाई के हœड Ťोवर के सही आकार का चयन 

करŐ , जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

• Ťोवर को फोʒ के ऊपर रखŐ और बॉल पीन हैमर से उस पर वार करŐ , 

जोड़ को लॉक करŐ  और िफिनश करŐ। (Fig 7)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45

•  लॉक िकए गए Ťो̺ड जोड़ को उसकी आवʴकता के अनुसार जांचŐ।
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• अंत मŐ, Fig 5 मŐ िदखाए गए अनुसार तार वाले िकनारे को एक हैच 

ːेक पर िफिनश करŐ

•  हैकसॉ (हैƛॉ ůेम के साथ िफट िकया गया हैकसॉ ɰेड) का उपयोग 

करके िसरो ंपर अिधशेष तार काट दŐ।

• वायर िसरो ंको ɢैट ˝ूथ फाइल  से फाइल करŐ  ।

• Ōː ैट एज वायर जॉइंट की जांच करŐ  ।

• एक गोल खराद का धुरा और एक मैलेट का उपयोग करके शीट धातु 

के पैटनŊ को बेलनाकार आकार मŐ बनाएं। (Fig 3) (संदभŊ कौशल 

अनुŢम)

•  हैचेट ːेक और िटनमैन एिवल का उपयोग करके एक छोर पर िसंगल 

हेिमंग और िसलŐडर के दूसरे छोर पर डबल हेिमंग बनाएं। (संदभŊ 

कौशल अनुŢम)

•  राउंड मȵŌ ेल ːेक (round mandrel stake) और मैलेट का 

उपयोग करके िसलŐडर को िनयिमत गोल आकार मŐ तैयार करŐ । 

(Fig 5)

• गेज का उपयोग करके िसलŐडर के अंदर के ʩास की गोलाई की जाँच 

करŐ ।

•  शुȠता के िलए पैटनŊ की जाँच करŐ ।

•  पदाथŊ का सही आकार सुिनिʮत करŐ ।

•  पैटनŊ को काटकर िदए गए शीट मेटल पर गोदं से िचपका दŐ।

•  पैटनŊ को 12" Ōː ैट का उपयोग करके कट करŐ ।

• 150 mm लंबी ɢैट ˝ूथ फ़ाइल का उपयोग करके िकनारो ंको हटा 

दŐ।

•  हैचेट ːेक और Šक के ŝप मŐ मैलेट का उपयोग करके शीट मेटल 

पैटनŊ के िकनारो ंको मोड़Ő तािक लॉक को घुमावदार जोड़ (grooved 

joint) बनाया जा सके। (Fig 2) (संदभŊ कौशल अनुŢम)

टाˋ 7: घुमावदार िकनारे पर िसंगल हेिमंग और डबल हेिमंग

• समानांतर रेखा िविध Ȫारा डŌ ाइंग शीट पर जॉइंट और हेिमंग के िलए 

सभी अलाउंस के साथ िसलŐडर (Fig 1) के िलए पैटनŊ िवकिसत और 

लेआउट करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45

•  मुड़े Šए िकनारो ंको Šक करŐ  और हœड Ťोवर का उपयोग करके बंद 

घुमावदार जोड़ (Locked grooved joint) बनाएं। (Fig 4) (संदभŊ 

कौशल अनुŢम)
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

हैचेट ːेक का उपयोग करके समकोण पर मोड़ना (Folding at right angle using a hatchet 
stake)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

•  हैचेट ːेक और मैलेट का उपयोग करके शीट मेटल को समकोण पर मोड़ना।

अब वकŊ पीस को लंबवत रखŐ जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है और िकनारे 

को लगभग 90° तक मोड़Ő।

एक टŌ ाइˍेयर का उपयोग करके लंबवतता की जाँच करŐ ।

यिद आवʴक हो, तो िपछली िविध से सुधारŐ ।

िचि˥त फोİʒंग लाइन को हैचेट ːेक के बेवल वाले िकनारे पर रखŐ।

दूसरी ओर, लकड़ी के मैलेट Ȫारा दोनो ं िसरो ंपर वकŊ पीस के िकनारे पर 

थोड़ा कोणीय गित का उपयोग करते Šए Ůहार करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक फोİʒंग दोनो ंिसरो ंपर िचि˥त फोİʒंग लाइनो ंपर होती है।

वकŊ पीस के िसरे को थोड़ा नीचे करŐ । (Fig 2)

समान ː Ō ाइिकंग एंगल का उपयोग करके वकŊ पीस के िकनारे पर Ůहार करŐ  ।

एक छोर से वकŊ पीस  के िकनारे पर धीरे-धीरे आगे बढ़ते Šए दूसरे छोर की 

ओर Ůहार करŐ , यह एक समान फोʒ देगा।

िसंगल हेिमंग (Single hemming)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हैचेट ːेक का उपयोग करके शीट के िकनारे पर िसंगल हेिमंग बनाएं।

हैचेट ː ेक और लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके वकŊ पीस के िकनारे को 

लगभग 90 ° तक मोड़Ő। (संदभŊ हैचेट ːेक का उपयोग करके समकोण 

पर मोड़ने का कौशल Ţम)

वकŊ पीस को हैचेट ːेक पर लंबवत रखकर, जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया 

गया है, लकड़ी के मैलेट से Ůहार करके मोड़ के कोण को बढ़ाएं। Fig 2

वकŊ पीस पर फोİʒंग लाइन को िचि˥त करŐ।

Fig 1 मŐ िदखाए अनुसार वकŊ पीस को एक हाथ से Ɨैितज ŝप से पकड़Ő।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45

वेː पीस का एक टुकड़ा रखŐ और िकनारे को समतल करŐ  जैसा िक 

Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

वेː पीस को हटा दŐ  और फोʒ को नीचे की ओर एंड ɘेसड मैलेट से कोणीय 

İˑिथ मŐ Ůहार कर मोड़Ő, जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है।
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अंकन और फोİʒंग (Marking and folding)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• डबल हेिमंग के िलए अलाउंस िचि˥त करना

• हैचेट ːेक का उपयोग करके शीट के िकनारो ंपर डबल हेिमंग करना।

शीट धातु को मोड़ना; मैलेट का उपयोग करके हैचेट ː ेक पर 90° से अिधक 

िकनारे को मोड़Ő। (Fig 1)

मैलेट का उपयोग करके डŌ े िसंग ɘेट पर मुड़े Šए िकनारे को समतल करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक मुड़े Šए िकनारो ंके बीच कोई अंतर नही ंहै । (Fig 2)

वकŊ पीस को लंबवत पकड़Ő, हैचेट ːेक के बेवल वाले िकनारे के साथ मेल 

खाने वाली िचि˥त रेखा को सेट करŐ  और मैलेट का उपयोग करके िकनारे 

को लगभग 90° िडŤी तक मोड़Ő। (Fig 4)

अब मैलेट की सहायता से िकनारे को डŌ े िसंग ɘेट पर और मोड़Ő। (Fig 5)

मुड़े Šए िकनारे से शीट की मोटाई के बराबर दूरी पर एक रेखा को िचि˥त 

करŐ , िजससे दूसरी तह के िलए िनकासी हो। (Fig 3)
मैलेट का उपयोग करके, िबना िकसी अंतराल के िकनारे को समतल करŐ । 

(Fig 6)

समतलता और सीधेपन के िलए डबल हेमड िकनारे की जाँच करŐ ।

यिद आवʴक हो तो सुधारŐ ।

वकŊ पीस के िकनारे और सतह के बीच िकसी भी अंतर के िलए िकनारे की 

जांच करŐ । (Fig 5)

यिद कोई हो, तो एक समान हेिमंग Ůाɑ करने के िलए िकनारे को िफिनश  करŐ ।

मुड़े Šए िहˣे को मोड़ते समय Ǜादा दबाव न दŐ, नही ंतो वह 

फट सकता है।
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पैन डाउन जॉइंट (Paned down joint)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• भाग को सेट करना और पैȵ डाउन जोड़ (िसंगल सीम) को समाɑ करना

िसंगल सीम (पैन डाउन जॉइंट) के िलए सेिटंग डाउन ऑपरेशन को चरण 

दर चरण िकया जाना चािहए जैसा िक (Fig 1) मŐ िदखाया गया है।

सेिटंग और डबल सीिमंग (Setting and double seaming)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• जोड़ को हाफ मून ːेक और ˍायर ːेक पर रखना

• नॉक अप जॉइंट को िफिनश करना (डबल सीम)।

नॉक अप सीम के िलए, पैन डाउन जॉइंट को ऊपर कर िदया जाता है। पैन 

डाउन ǜाइंट को हाफ मून ːेक पर रखŐ और Fig 1 मŐ िदखाए अनुसार 

मैलेट से जोड़Ő

Ůहार के दौरान  धातु İखंचाव (stretching) और बकिलंग (buckling) 

िनचले िकनारे पर होता है (Fig 2)

तैयार िसंगल सीम (पैȵ डाउन जॉइंट) को (Fig 3) मŐ िदखाया गया है।

जॉब को हाथ से सहारा दŐ  और Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार कोण पर लकड़ी 

के डंडे से Ůहार करŐ ।

सीम के चारो ंओर मैलेट से Ůहार करते Šए बŐड के कोण को धीरे-धीरे बढ़ाएं, 

जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है। 

Fig 4 मŐ िदखाए गए समतल हथौड़े का उपयोग करके डबल सीम (नॉक 

अप जॉइंट) को कस लŐ।

जोड़ के िकनारे को चौकोर ː ेक पर रखŐ और नीचे की तरफ हʋे से समतल 

हथौड़े से डŌ ेस करŐ  जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है।
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तैयार डबल सीम (नॉक अप जॉइंट) को Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

बंद घुमावदार जोड़  को िचि˥त करना और बनाना (Marking and forming lock grooved joint)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• डबल हेिमंग के िलए अलाउंस िचि˥त करना

• हैचेट ːेक का उपयोग करके शीट धातु के िकनारो ंपर डबल हेिमंग बनाना।

पहले सीम की दी गई चौड़ाई के िलए फोʒ आकार िनधाŊįरत करŐ ।

फोʒ साइज = लॉक की चौड़ाई - सामŤी की मोटाई का 3 गुना।

अब फोʒ साइज से बंद घुमावदार जोड़ (locked grooved joint) के 

िलए कुल अलाउंस िनधाŊįरत करŐ ।

कुल = (3 x अलाउंस आकार) + (6 x शीट की मोटाई)

उदाहरण के िलए, यिद लॉक की चौड़ाई 6 mm है और मोटाई 0.5 mm 

है, तो गुना आकार = 6- (3x0.5) = 4.5 mm

कुल = (3x4.5) + (6 x 0.5) = 13.5+3=16.5mm।

शीट पर कुल अलाउंस के 1/3 की दूरी पर और दूसरी शीट पर कुल अलाउंस 

के 1/3 और 2/3 की दूरी पर दो पंİƅयो ंको िचि˥त करŐ।

उदाहरण के िलए, यिद कुल अलाउंस 16.5 mm है, तो एक शीट पर िकनारे 

से 5.5 mm की दूरी पर और दूसरी शीट पर िकनारे से 5.5 mm और 

11.00 mm की दूरी पर दो पंİƅयो ंको िचि˥त करŐ  (Fig 1)

लकड़ी के मैलेट (Fig 2) का उपयोग करके हैचेट ːेक पर वकŊ पीस को 

90° से अिधक तक मोड़Ő और िफर बŐड शीट को 1.5 गुना मोटाई मŐ रखŐ 

जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है और लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके 

िकनारे को समतल करŐ। यह एक Šक की तरह िदखता है।

दूसरे वकŊ पीस पर भी इसी तरह का Šक बनाएं।

वकŊ पीस को इंटरलॉक करŐ  और डŌ े िसंग ɘेट पर रखŐ। (Fig 4)

इंटरलॉिकंग करते समय, सुिनिʮत करŐ  िक इंटरलॉक समानांतर और दोनो ं

िसरो ंपर ˙ʼतया ̊ढ़  है।

घुमावदार जोड़ (सीम) Ůाɑ करने के िलए, लकड़ी के मैलेट का उपयोग 

करके संयुƅ को बंद करने के िलए दबाएं। (Fig 5)

लॉक (सीम) की दी गई चौड़ाई के हœड Ťूवर का चयन करŐ । यिद उिचत 

आकार के Ťोवर का उपयोग नही ं िकया जाता है, तो यह Ťो̺ड जोड़ के 

अनुिचत लॉिकंग का कारण हो सकता है (Fig 6)
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Ťोवर को एक िसरे पर तह के ऊपर रखŐ जैसा िक Fig 7 मŐ िदखाया गया है

एक हाथ मŐ Ťोवर को पकड़Ő और दूसरे हाथ से बॉल पीन हैमर से Ťोवर के 

शीषŊ पर Ůहार करŐ  और खांचे को पकड़ लŐ। इसी तरह दूसरे िसरे पर खांचे 

को कस लŐ।

हˑ िविध Ȫारा सƢ (İːİ̫नंग) करने के िलए वायडŊ  ː Ōेट एज बनाना (Making wired straight edge 
for stiffening by hand process)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• वायįरंग अलाउंस और कुल लंबाई की गणना करना

• तार के चारो ंओर िकनारा बनाएं और हैचेट ːेक के ŝप मŐ समाɑ करना।

ʩास 'D' और शीट मोटाई 'टी' के िदए गए तार के िलए वायįरंग अलाउंस 

की गणना करŐ ।

तारो ंका अलाउंस = तार के ʩास का 2.5 गुना + शीट की मोटाई।

भुजा की कुल लंबाई ǒात कीिजए।

कुल लंबाई = साइड की लंबाई + वायįरंग अलाउंस

Ōː ेट ि˘प का उपयोग करके शीट मेटल को आवʴक आकार मŐ काटŐ।

डŌ े िसंग ɘेट पर एक मैलेट Ȫारा शीट को समतल करŐ  और कटे Šए िकनारो ं

को एक सपाट िचकनी फ़ाइल Ȫारा हटा दŐ।

कुल वायįरंग अलाउंस के 1/4 पाटŊ की दूरी पर शीट धातु के िकनारे के 

समानांतर दो पंİƅयो ंको िचि˥त करŐ।

ːील ɘेट या लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके हैचेट ːेक पर समकोण 

पर िकनारे के करीब पहली पंİƅ मŐ मोड़ो।

लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके हैचेट ːेक पर दूसरी िचि˥त रेखा पर 

30° तक एक और फोʒ बनाएं।

िदए गए ʩास के तार को तार के िकनारे की लंबाई से थोड़ा अिधक लंबा लŐ।

तार को मुड़े Šए िकनारे पर रखŐ और आधार के ŝप मŐ एनिवल या एनिवल 

ːेक का उपयोग करके लकड़ी के मैलेट से िकनारे को टैप करŐ । (Fig 1)

लकड़ी के मैलेट से Ůहार कर तार के चारो ंओर िकनारे का िनमाŊण करŐ । 

(Fig 2)

यिद िकनारा बŠत संकरा है, तो Fig 3 मŐ दशाŊई गई िदशा मŐ Ůहार करŐ ।
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हœड Ťूवर और हथौड़े से बंद Ťो̺ड जॉइंट (सीम) को खȏ करŐ।
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हˑ ŮिŢया Ȫारा बेलनाकार आकार बनाना (Forming cylindrical shape by hand process)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हˑ ŮिŢया Ȫारा शीट को बेलनाकार आकार मŐ बनाना।

पैटनŊ के सही आकार और आकृित के िलए सुिनिʮत करŐ । (वकŊ पीस)

बŐच ɘेट पर मȵŌ ेल ːैक ̾थािपत करŐ।

मœडŌ ेल की अƗीय रेखा के समानांतर वकŊ पीस िसरो ंको सेट करŐ  और मोड़Ő। 

(Fig 1)

धीरे-धीरे घुमाएं और हाथ से पूरी वकŊ पीस को बेलनाकार आकार दŐ। 

(Fig 2 और 2A)

बा˨ गेज का उपयोग करके बा˨ ʩास की गोलाई के िलए मूतŊ (formed) 

िसलŐडर की जाँच करŐ । गोलाई की जाँच के कौशल अनुŢम का Fig 2।

अलग-अलग िदशाओ ंमŐ लकड़ी के मैलेट को मारकर एिवल या एिवल ː ेक 

के िकनारे पर वायडŊ िकनारे को िफिनश करŐ । (Fig 5 और 6)

अंत मŐ वायडŊ िकनारे को हैचेट ːेक पर िफिनश करŐ  जैसा िक Fig 7 मŐ 

िदखाया गया है।

िसरो ंपर अिधशेष तार को काट दŐ।

एक ɢैट िचकनी फ़ाइल का उपयोग करके तार के िसरो ंको दजŊ करŐ ।

वकŊ पीस को ːेक की अƗीय रेखा के समानांतर सेट करŐ । 

यिद नही ंतो िकनारे एक दूसरे के बराबर नही ंहोगें  जैसा िक 

Fig 3 मŐ िदखाया गया है।
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हˑ  ŮिŢया Ȫारा िसलŐडर पर बंद घुमावदार जोड़ (locked grooved joint) बनाना (Making lock 
grooved joint on a cylinder by hand process)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हœड Ťोवर का उपयोग करके एक बेलनाकार वˑु पर बंद घुमावदार जोड़ (locked grooved joint) बनाना।

बंद घुमावदार जोड़ बनाने मŐ अलाउंस के िलए सही मािकō ग सुिनिʮत करŐ  ।

वाइस या बे ेचं ɘेट मŐ  हैचेट ːेक को िफƛ करŐ।

हैचेट ːेक के बेवेʒ िकनारे के साथ बेİȵंग लाइन को रखŐ और सेट

करŐ। (Fig 1)

असमान फोʒ  से बचने के िलए, हैचेट ːेक के बेवल वाले 

िकनारे पर बेİȵंग लाइन को सही ढंग से सेट करŐ ।

हैचेट ːेक और मैलेट का उपयोग करके िवपरीत िदशा मŐ दोनो ंिसरो ंपर 

Šक बनाएं।

राउंड मȵŌ ेल ː ेक का उपयोग करके शीट को बेलनाकार आकार मŐ बनाएं। 

(िपछले कौशल अनुŢम देखŐ)।

Fig 3 मŐ दशाŊये अनुसार Šको ंको िसरो ंपर इंटरलॉक करŐ  ।

एक मैलेट का उपयोग करके हʋे वार करके Šक को बंद कर दŐ। यह 

घुमावदार सीम  है। (Fig 4)

घुमावदार सीम को एक हœड Ťूवर और एक हथौड़े से बंद करŐ  जैसा िक 

Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

राउंड मȵŌ ेल ː ेक और लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके मूतŊ (formed) 

िसलŐडर को एक िनयिमत गोल आकार मŐ तैयार करŐ ।
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सेिटंग हैमर का उपयोग करके एक छोटा उभरा Šआ िकनारा बनाने के िलए 

वकŊ पीस  को धीरे-धीरे िचि˥त लाइन पर Ůहार करŐ  और घुमाएं। (Fig 2)

जैसा िक Fig 3 मŐ िदखा या गया है, उभरा Šआ िकनारा बनाते समय झुकाव 

कोण को धीरे-धीरे बढ़़ाएं।

मैलेट Ȫारा राउंड मȵŌ ेल ː ेक पर हेमेड िकनारे को पįरʺृत करŐ। (Fig 4)

राउंड मȵŌ ेल ːेक और मैलेट का उपयोग करके िसलŐडर के

िवकृत संरचना को गोल आकार मŐ तैयार करŐ ।

घुमावदार िकनारे पर एकल हेिमंग बनाना (Make a single hemming on a curved edge)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• एनिवल ːेक और सेिटंग हैमर का उपयोग करके घुमावदार िकनारे पर एकल हेिमंग बनाना।

अंकन (मािकō ग ) टेɼलेट का उपयोग करके िनिमŊत ढांचे पर हेिमंग अलाउंस को

िचि˥त करŐ।

वाइस या बेेचं ɘेट पर एनिवल ːेक को िफट करŐ  ।

वकŊ पीस को इस तरह पकड़Ő िक िचि˥त रेखा ːेक के िकनारे से िमलती 

Šई  लगभग 10° िडŤी  के कोण पर झुका Šआ हो जैसा िक (Fig 1) मŐ  

िदखाया गया है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.46
िफटर (Fitter) - शीट मेटल  

खोखले (हॉलो ) और ठोस पंच (सॉिलड) का उपयोग करके छेद करना  (Punch holes using hollow 
and solid punches)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• खोखले पंच का उपयोग करके िछū करना 

• ƗितŤˑ गैसकेट को बदलना 

• ठोस पंच का उपयोग करके िछū करना ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: खोखले पंच का उपयोग करके िछū करना 

•  रबर शीट को 78x48x2mm के आकार मŐ काटŐ।

•  ːील ŝल और पŐͤिसल का उपयोग करके छेद कŐ ūो ंका पता लगाने के 

िलए आयामो ंको िचि˥त करŐ।

•  गैˋेट के Ǜािमतीय आकार को िचि˥त करŐ  जैसा िक टाˋ 1 मŐ 

िदखाया गया है।

• कɼास का उपयोग करके वृȅ (छेद) और चाप बनाएं।

• गैˋेट के Ǜािमतीय आकार को िचि˥त करŐ  जैसा िक टाˋ 1 मŐ 

िदखाया गया है।

• छेद के िल ए िचि˥त वृȅ की पįरिध पर हालो पंच को रखŐ ।
(Fig 1)

• बॉल पीन हथोड़े से िछūो ंको काटने के िलए खोखले पंच पर Ůहार 
करŐ  ।

• कœ ची से गैˋेट की पįरिध को कांटŐ ।

• आयामो ंकी शुȠता की जांच करŐ  ।

टाˋ 2: ठोस पंच का उपयोग करके छेद करना

• ːील ŝल  का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• शीट मेटल वकŊ पीस के कटे िकनारो ंपर एक ɢैट फ़ाइल िचकनी 250 

mm Ȫारा बरŊ  हटाएँ

• लकड़ी के मैलेट Ø75 का उपयोग करके िटनमैन एनिवल पर जॉब 

सामŤी को समतल करŐ।

• टŌ ाइˍेयर Ȫारा जॉब सामŤी की समतलता की जाँच करŐ ।

• ːील ŝल का उपयोग करते Šए ̩ ाइबर से सीधी रेखाएं िचि˥त करŐ ।

• वकŊ पीस  के दोनो ं िकनारो ंपर बे ेडं लाइन A'A', B'B', C'C', D'D' 

को िचि˥त करŐ , फेस A और E के िलए शीट की मोटाई एक गुना और 

फेस B, C और D की मोटाई Ƒœप आयाम से 2 गुना  कम करŐ   जैसा 

की Fig 1 मŐ िदखाया गया है। 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.46

• 'X' और 'Y' िबंदु अंिकत कर सŐटर बॉल पेन हैमर और सŐटर पंच से गǯा 

(इंडŐट) करŐ  । िवंग िडवाइडर का उपयोग करके घुमावदार रेखाओ ंको 

िचि˥त करŐ  । (Fig 1)

• सीधी और घुमावदार रेखाओ ंको  Ōː ैट  ि˘प से कांटे।

• जॉब के कटे िकनारो ंपर बरŊ  (burr) को ɢैट फ़ा़इल Ȫारा 250 mm 

समतल करŐ  

• जॉब के फेस B को फोİʒंग बार मŐ  शीट के 1/2 गुना मोटाई के 

ऊपर फोİʒंग लाइन को Ƒœप करŐ , बŐच वाइस मŐ जकड़े और लकड़ी  

के मैलेट ø75 का उपयोग करके फेस A को समकोण पर मोड़Ő। 
(Fig 2 और 3)

• वाइस के जबड़ो ंको ढीला करके जॉब हटा दŐ  ।

• इसी तरह, बŐच वाइस मŐ  रखे फोİʒंग बार मŐ जॉब के फेस D को Ƒœप 

करŐ  और लकड़ी  के मैलेट Ø75 का उपयोग करके फेस E को समकोण 

पर मोड़Ő। (Fig 4)
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•  वाइस के जबड़ो ंको ढीला करके जॉब हटा दŐ।

•  बŐचवाइस मŐ रखे एंगल आयरन की एक जोड़ी मŐ जॉब के फेस 'C' को 

Ƒœप करŐ  और लकड़ी के मैलेट 75 का उपयोग करके फेस 'B' को 

समकोण पर मोड़Ő। (Fig 5)

•  बŐच वाइस के जबड़ो ंको ढीला करके जॉब िनकालŐ।

•  इसी तरह, बŐच वाइस मŐ रखे एंगल आयरन मŐ जॉब के फेस 'C' को 

Ƒœप करŐ  और फेस 'D' को लकड़ी के मैलेट ø75 (Fig 6) का उपयोग 

करके समकोण पर मोड़Ő।

• एक टŌ ाइˍेयर का उपयोग करके सभी बŐडो ंकी लंबवतता की जाँच 

करŐ ।

• यिद फोʒ्स लंबवत नही ंहœ, तो लकड़ी के मैलेट और उपयुƅ लकड़ी 

के सहारे का उपयोग करके लंबवतता को सुधारŐ ।

• िबंदु पंच और बॉल पीन हथौड़े का उपयोग करके ˌाइबर और पंच से 

साथ ̾थानो ंको िचि˥त करŐ। (Fig 7)

•  जॉब को लेड केक के ऊपर रखŐ।

• हाथ से ठोस पंच  ø6mm को लंबवत İ̾थित मŐ İ̾थित िबंदुओ ंपर पकड़Ő।

• पयाŊɑ हड़ताली बल के साथ, दूसरे हाथ से बॉल पेन के हथौड़े से ठोस 

पंच के िसर पर Ůहार करŐ ।

• पयाŊɑ Ůहार बल के साथ, दूसरे हाथ से बॉल पेन के हथोड़े से 
ठोस पंच के शीषŊ पर Ůहार करŐ  ।

• हथोड़े से तब तक Ůहार करŐ  जब तक िछū (hole) न हो जाए।•

• िचकनी गोल फाइल (smooth round file)  का उपयोग करके, 
जॉब के दोनो ंओर बरŊ  (burr) फाइल करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.46
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पįरचय (Introduction)

िनरंतर उपयोग के बाद, एक ठोस पंच के काटने वाले िकनारे कंुद (Blunt)  

हो जाते हœ। पुन: उपयोग के िलए पंच Ůाɑ करने के िलए, पंच को िफर से 

तेज िकया जाता है।

रीशापŊिनंग बŐच या पेडːल Ťाइंडर पर िकया जाता है। ठोस पंच

के फेस और टेपडŊ ʩास पर Ťाइंिडंग की जाती है।

Ťाइंिडंग से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक Ťाइंिडंग ʬील ठीक से Ůसािधत और 

उिचत है ।

सुिनिʮत करŐ  िक Ťाइंिडंग ʬील फेस और टूल रेː के बीच का अंतर 

लगभग 2 mm है।

टूल रेː पर ठोस पंच को Ťाइंिडंग ʬील के फेस पर लंबवत रखŐ । (Fig 1) 

पंच  को दिƗणावतŊ िदशा मŐ घुमाते Šए धीरे-धीरे उसके फेस को Ťाइंड करŐ ।

ठोस पंच का पुनः  शापŊ करना (Resharpening of a solid punch)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• बŐच Ťाइंडर और पेडːल Ťाइंडर पर एक ठोस पंच के कंुद किटंग एज को तेज करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

पंच को पोिजशन करना और पंच होल को पįरʺृत करना (Positioning the punch and finishing 
the punch holes)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• पंच होल के कŐ ū की İ̾थित बनाना

• िछिūत िछū के उभार को समतल करना।

पंिचंग पंच का उपयोग करके पतले खंड सामŤी पर छेद बनाने की एक 

संिŢया है।

एक हाथ से वकŊ पीस पर िनशान लगाने पर ठोस पंच को लंबवत İ̾थित मŐ 

पकड़Ő और दूसरे हाथ से पंच के िसर को बॉल पीन हथौड़े से तब तक मारŐ  

जब तक िछū (Hole) न हो जाए। (Fig 1)

पंच को इस तरह रखŐ िक चारो ंलोकेिटंग पॉइंट, पंच के गोलाकार 

काटने वाले िकनारो ंके समŝप हो ंअɊथा िछिūत िछū (hole) 

का कŐ ū िव̾थािपत हो जाएगा।

सहायक आधार के ŝप मŐ लेड केक या आड़े रेशो ंवाला (cross  grained) 

लकड़ी के ɰॉक का उपयोग करेे।ं

Ůहार करते समय, कटाई पॉइंट को देखŐ, न िक पंच के शीषŊ को।

हथोड़े से Ůहार करते समय यह सुिनिʮत कर लŐ िक Ůहार हथौड़े़ के िनचले 

िहˣे के मȯ मŐ और पंच के ऊपर वाले िहˣे पर लगे अɊथा, पंच की İ̾थित  

िवकृत हो जाती है और आयताकार िछū उȋɄ हो जाता है। कभी-कभी, पंच 

अपनी İ̾थित से िफसल सकता है और दुघŊटना का कारण बन सकता है।

सहायक आधार के ŝप मेे ंलकड़़ी के ɰॉक का उपयोग करते समय, शीट 

को लकड़़ी के आड़े रेशो ंवाले िसरे पर रखा जाना चािहए, अɊथा िवŝपण 

हो जाता है। (Fig 2)

घुमाते समय, टूल रेː पर पंच को मजबूती से पकड़Ő और देखे े ंिक Ťाइंिडंग 

करते  समय अȑिधक बल नही ंलगाया गया है।

तब तक Ťाइंड करŐ  जब तक िक पंच का फेस ɢैट न हो जाए।

अब पंच को एक कोण पर पकड़Ő जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है और 

पंच को दिƗणावतŊ घुमाते Šए धीरे-धीरे ठोस पंच के ʩास को Ťाइंड करŐ  । 

Ťाइंड करते समय िक पंच ˙शŎय है और पंच का ʩास केवल हʋे बल 

के साथ Ťाइंिडंग ʬील के फेस  पर ˙शŊ कर रहा है। ʩास को ठीक से 

Ťाइंड करने के िलए पंच को समान ŝप से घुमाएं।

ʩास या पंच के फेस  को Ťाइंड करने के िलए Ťाइंिडंग ʬील  

के िकनारो ंका उपयोग न करŐ ।

िछिūत िछū का ʩास थोड़ा कम हो जाता है, जब िछūण के बाद शीट को 

चपटा िकया जाता है। िछिūत छेद को पįरʺृत करŐ , बरŊ  (burr) हटाएँ, िफर 

िछūण के कारण होने वाले उभार को समतल करŐ। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.46
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Ťाइंिडंग करते समय अिधक दबाव न डालŐ, अɊथा यह पंच को नुकसान 

पŠंचाएगा या दुघŊटना का कारण भी बन सकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.46
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.47
िफटर (Fitter) - शीट मेटल   

लैप और बट जॉइंट करना (Do lap and butt joints)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• लैप जोड़ को सही संरेखण मŐ  सेट और टैकल करना 

• सॉɝ सोʒर का उपयोग करके समतल İ̾थित मŐ  लैप जोड़ सोʒर करना 

• इलेİƃŌ क सोʒįरंग आयरन का उपयोग करके िफलेट और बट जोड़ को समतल İ̾थित मŐ सोʒर करना ।  
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: लैप जॉइंट सोʒįरंग

• शीट मेटल के दो टुकड़ो ंको 75x50x0.5mm के आकार मŐ काटŐ।

• ːील ŝल का उपयोग करके सामŤी के आकार की जाँच करŐ  और 

टŌ ाई ˍायर के साथ वगाŊकाįरता की जाँच करŐ ।

• दो टुकड़ो ंको एक के ऊपर एक रखŐ जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाया 

गया है। चारकोल और ɰोअर अिư  से पोटőबल हœड फोजŊ  तैयार करŐ

• सोʒįरंग कॉपर िबट को गमŊ करŐ   और उसके Ůचलन िबंदु  को िटन 

करŐ  ।

• जोड़ को िमलाएँ और सोʒर करŐ ।

• ऑƛाइड को हटाने के िलए पानी का उपयोग करके जोड़ को साफ 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

सॉɝ सोʒįरंग िविध (Method of soft soldering)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• सॉɝ सोʒįरंग Ȫारा जोड़ बनाना

सॉɝ सोʒįरंग (Soft soldering)

जॉइंट वाले  Ɨेũ को अǅी तरह से साफ करŐ  

जहाँ माइʒ ːील पर लैप जॉइंट की आवʴकता होती है, 

सोʒįरंग के दौरान हीट टŌ ांसफर मŐ सहायता के िलए टॉप 

लैप के दोनो ंिकनारो ंको साफ और िटन िकया जाना चािहए।

टाँका लगाने वाले लोहे के तांबे को तब तक गमŊ करŐ  जब तक िक आँच तेज 

हरी न हो जाए। तांबे के िकनारे को थोड़ा ऊपर की ओर रखŐ। (Fig 1)

िबट के िकनारे को ɢƛ सोʒर-एिसड मŐ डुबोएं। (Fig 2)

िटप को सोʒर के साथ रगड़ कर िटन िकया जाता है। (Fig 3)

शीट को सोʒįरंग बŐच पर रखŐ।

जॉइंट वाले Ɨेũ पर ɢƛ लागू करŐ । (Fig 4)

टाˋ 2: बट जॉइंट सोʒįरंग

• जॉब डŌ ाइंग के अनुसार सामŤी को तीन टुकड़ो ंमŐ काटŐ।

• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार इलेİƃŌ क सोʒįरंग आयरन का उपयोग करके 

िसंगल ɘेटेड बट जॉइंट बनाएं।

• ऑƛाइड को हटाने के िलए पानी का उपयोग करके जॉब को साफ 

करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.47

िबंदु को ɢƛ मŐ डुबोएं। यह िटनड फेससे ऑƛाइड िफʝ को हटा देगा।

सोʒर को िबंदु पर Ůयोग करŐ । (Fig 5)
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कायŊ के िलए िबट का Ůयोग करŐ

सोʒर को सतहो ंपर समान ŝप से फैलाएं।

अिधकतम गमŎ हˑांतरण Ůाɑ करने के िलए, िटन िकए गए चेहरे को 

थोड़ा सपाट रखŐ।

आवʴकतानुसार अिधक सोʒर लगाएं।

शीट को पलट दŐ  और दूसरे लैप एįरया को भी इसी तरह िटन करŐ।

एक गीले कपड़े का उपयोग करके, अितįरƅ Ůवाह को साफ करŐ।

िसंगल ɘेटेड सोʒडŊ बट जॉइंट बनाना (Making a single plated soldered butt joint)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• इलेİƃŌ क सोʒįरंग आयरन का उपयोग करके िसंगल ɘेटेड बट जॉइंट को सही एलाइनमŐट मŐ सेट और टैक करŐ

• इलेİƃŌ क सोʒįरंग आयरन का उपयोग करके सही आकार के िफ़लेट और बट जॉइंट को समतल İ̾थित मŐ सोʒर करŐ ।

ːील ŝल का उपयोग करके तीन शीट धातु के टुकड़ो ंके आकार की 
जाँच करŐ ।
उपयुƅ Ůकार के इलेİƃŌ क सोʒįरंग आयरन का चयन करŐ ।
जांचŐ िक Ɛा इसमŐ ढीले घटक कनेƕन, भुरभुरा या ƗितŤˑ इɌुलेशन 
है। यिद पाया जाता है, तो टांका लगाने वाले लोहे को बदल दŐ।
उपरोƅ दोषो ंके कारण शाटŊ सिकŊ िटंग के कारण झटके और आग लग 
सकती है। (Fig 1)

इसे सुधारने का Ůयास ˢयं न करŐ । मरʃत एक योƶ इलेƃŌ ीिशयन Ȫारा 
की जानी चािहए।
इसे İˢच बोडŊ के सॉकेट मŐ ɘग करŐ  और ‘ऑन’ करŐ ।
इलेİƃŌ क टांका लगाने वाले लोहे को एक उपयुƅ समथŊन œːड पर रखŐ। 
(Fig 2)

जॉब डŌ ाइंग के अनुसार िसंगल ɘेटेड बट जॉइंट Ůाɑ करने के िलए तीन 
शीट मेटल के टुकड़े लेआउट करŐ।
इलेİƃŌ कल सोʒįरंग आयरन को इस तरह रखŐ िक उसका सीसा धातु के 
टुकड़ो ंके नुकीले िकनारो ंपर न आए। (Fig 3)

इलेİƃŌ क टांका लगाने वाले लोहे के िबंदु को एक नरम िमलाप पर रगड़ 
कर िटन करŐ।
िबट पर िटिनंग उǐल होनी चािहए और िटप के िकनारो ंको पूरी तरह से 
ढंकना चािहए।
तीन धातु के टुकड़ो ंको सही संरेखण मŐ सेट करŐ  और टैक करŐ।
नीचे के िकनारे को िमलाप करŐ  और ɘेट के िकनारो ंको ऊपर से ढक दŐ। 
(Fig 4)

िबजली बंद कर दŐ , िफर सोʒįरंग पूरी होने के बाद ɘग को İˢच बोडŊ 
से हटा दŐ।
ऑƛाइड को हटाने के िलए जॉब को ठंडे पानी मŐ साफ करŐ ।
जोड़ की जाँच करŐ  और यिद आवʴक हो तो सुधार करŐ ।

कायŊ के िलए उपयुƅ ɢƛ का चयन करŐ ।
कायŊ के िलए उपयुƅ सोʒर का चयन करŐ ।

जुड़ने वाली सतह को साफ करŐ ।
Űश की सहायता से ɢƛ को जोड़ पर लगायŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.47
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.48
िफटर (Fitter) - शीट मेटल 

शीट धातु को िविभɄ वŢता ŝपो ंमŐ मोड़Ő - फ़नल वायडŊ िकनारो ं- सीधे और वŢ, कोण पर शीट धातु को 
मोड़ो (Bend sheet metal into various curvature forms - Funnel  Wired edges - 
Straight and curves, fold sheet metal at angle using stakes)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• सीधे तार वाला िकनारा बनाना 

• घुमावदार तार वाला िकनारा बनाना 

• शीट मेटल को एंगल पर फोʒ करके इˑेमाल करना । 

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

ISSH 205x155x0.6 G.I- शीट

• डŌ ाइंग मŐ बताए अनुसार आवʴक आकार मŐ 0.6 mm मोटाई की 

G.I शीट को काटŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार Ůोफाइल, फोİʒंग लाइन और वायįरंग अलाउंस 

को िचि˥त करŐ।

• Ōː ेट ि˘प की मदद से 4 जगहो ंपर İˠट बनाएं।

• 2 mm तार का उपयोग करŐ  और 'A' और 'B'  के िकनारे सीधे 

तार वाले िकनारे बनाएं (सीधे तार वाले िकनारे के िलए अɷास 

1.3.45 मŐ उİʟİखत ŮिŢया का पालन करŐ )।

• 2mm तार का उपयोग करŐ  और R100 और R25 पर घुमावदार 

तार का िकनारा बनाएं।

• हैचेट ːेक का उपयोग करŐ  और पƗो ंA और B को 90° के कोण 

पर मोड़Ő।

• घुमावदार आकार मŐ मोड़ने के िलए 100 और 25 mm िũǛा 

वाले  हाफ मून ːेक का उपयोग करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.49
िफटर (Fitter) - शीट मेटल   

वायडŊ (तार युƅ) िकनारे सिहत साधारण वगाŊकार कंटेनर बनाकर हœडल िफƛ करना (Make simple 
square container with wired edge and fix handle)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• वगाŊकार कंटेनर  के िलए पैटनŊ िवकिसत करना 

• नॉक अप जॉइंट और लॉक Ťुवड जॉइंट्स  Ȫारा ढſन के साथ वगाŊकार कंटेनर तैयार करना 

• कंटेनर के िलए कवर ɘेट और है ैडंल बनाना 

• कंटेनर को तार वाले जोड़ को पįरʺृत (िफिनश) करना।
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•  पैटनŊ को शीट मेटल पर िचपकाएं।

•  Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके शीट पर िचपकाए गए लेआउट पैटनŊ 

की आउटलाइन पर शीट मेटल को काटŐ।

•  शरीर के दोनो ंिसरो ंपर हेिमंग लाइन तक बŐड लाइन पर सीधे पायदान 

काटŐ।

•  नीचे की शीट और बंद खांचे वाले जोड़ को ठीक करने के िलए शरीर 

के िनचले िहˣे मŐ हेम तैयार करŐ ।

•  नॉक अप ǜाइंट के िलए हेम को ɢŐज के ŝप मŐ मोड़ने के िलए तैयार 

करŐ ।

•  शीटमेटल को लोहे/फोİʒंग बार/ˍायर ːेƛ को उपयुƅ ŝप से 

जकड़े Šए कोण पर मोड़Ő।

•  बŐड लाइन के साथ धीरे-धीरे लकड़ी के मैलेट से Ůहार करŐ ।

•  एक टŌ ाई ̱ ायर/ːील ̱ ायर का उपयोग करके चेक करŐ  और कंटेनर 

का ˍायर बॉडी बनाना जारी रखŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: वगाŊकार कंटेनर बॉडी का िवकास

•  वायįरंग अलाउंस को ȯान मŐ रखते Šए, समानांतर लाइन िविध Ȫारा 

पैटनŊ को िवकिसत और लेआउट करŐ। मुƥ पाटŊ और आधार के िलए 

बंद घुमावदार जोड़ और नॉक अप जोड़ Fig 1 मŐ ŮदिशŊत है।।

•  शरीर और नीचे के िलए कœ ची का उपयोग करके लेआउट पैटनŊ को 

काटŐ।

टाˋ 2: वगाŊकार कंटेनर के ढſन का िवकास

• हेिमंग अलाउंसको ȯान मŐ रखते Šए और शरीर मŐ िफट होने पर, 

समानांतर रेखा िविध Ȫारा पैटनŊ का िवकास और लेआउट करŐ । (Fig1)

• लेआउट वगाŊकार कवर पैटनŊ को कंैै ची का उपयोग करके काटŐ ।

• पैटनŊ को शीट मेटल पर िचपकाएं।

•  Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके शीट पर िचपकाए गए लेआउट पैटनŊ की 

आउटलाइन पर शीट मेटल को काटŐ ।

•  हेिमंग के िलए नोच को 45° पर चारो ंतरफ से काटŐ जैसा िक Fig मे े ं

िदखाया गया है।

• वगाŊकार ːेक का उपयोग करके हेिमंग को कवर शीट के चारो ंओर 

मोड़Ő।

•  वगाŊकार ː ेक का उपयोग करके कवर शीट के चारो ंतरफ उभरा Šआ 

िकनारा मोड़Ő।

•  मृदु सोʒर का उपयोग करके चारो ंकोनो ंको िमलाएं।

टाˋ 3: वगाŊकार  कंटेनर बॉटम शीट का िवकास

•  हेिमंग अलाउंस को ȯान मŐ रखकर  Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार बॉडी 

मŐ िफट होने के िल ए समानांतर रेखा िविध Ȫारा पैटनŊ िवकिसतऔर 

लेआउट करŐ  ।

•  कœ ची का उपयोग करके वगाŊकार  कंटेनर बॉटम शीट के लेआउट 

पैटनŊ को कांटŐ।

•  पैटनŊ को शीट मेटल पर िचपकाएं।

•  Ōː ेट ि˘ɛ का उपयोग करके शीट पर िचपकाए गए लेआउट पैटनŊ की 

आउटलाइन पर शीट मेटल को काटŐ।

•  हेिमंग के िलए वगाŊकार नोच को चारो ंतरफ से काटŐ जैसा िक Fig

 मŐ िदखाया गया है।

Fig 1

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49
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कौशल-Ţम (Skill sequence) 

बेİȵंग के िलए सामŤी की लंबाई की गणना करना (Calculate the length of material for 
bending)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• बेİȵंग के कारण होने वाले Ůभावो ंको बताएं

• बेİȵंग के िलए धातु की आवʴक लंबाई की गणना करना। 

रॉड, शीट या पाइप को मोड़ते समय सामŤी के बाहरी पाटŊ मŐ बेİȵंग  वाले 

̾थान पर तɊता बल के कारण सामŤी İखंच जाती है। (Fig 1 और 2) 

सामŤी के आंतįरक पाटŊ मŐ बेİȵंग पर दबाव के बल के कारण, सामŤी 

संकुिचत होती है।

पदाथŊ के मȯ पतŘ मŐ तनाव या संपीड़न के अधीन नही ं है।

इसे Ɋूट््र ल एİƛस कहते है ै।ं ( Fig  2)

ɊूटŌ ल एİƛस तक मोड़ की िũǛाɊूटŌ ल एİƛस तक मोड़ की िũǛा

ɰलœक/रॉड/पाइप की लंबाई झुकने से पहले सीधी लंबाई है। सीधीलंबाई 

ɊूटŌ ल एİƛस के साथ िनधाŊįरत की जाती है। झुकते समय रॉड/शीट/ पाइप 

की सीधी/लɾी लंबाई की गणना के िलए (Fig 3), पहले सभी सीधे पाटŘ 

को एक साथ जोड़Ő।।

x+y+z+y+x=2x+2y+z

• आधार शीट के चारो ंतरफ वगाŊकार ːेक का उपयोग करके हेिमंग 

 तैयार करŐ , िजससे  वगाŊकार कंटेनर बॉडी के साथ नॉक अप जॉइंट

 बनाया जा सके ।

• सीवन को मोड़ने के िल ए नीचे की शीट पर वगाŊकार कंटेनर की बॉडी 

को िफƛ करŐ  ।

• आधार के चारो ंिकनारो ंको मोड़कर वगाŊकार ːेक का उपयोग करके 

नॉक अप जॉइंट बनाएं।

• ůंट हœडल  के साथ हैैडंल कवर ɘेट को िफƛ करŐ   3 

• ˋेच के अनुसार पूरा कर पįरʺृत करŐ।

• सुिनिʮत करŐ   िक ढſन कंटेनर बॉडी पर उिचत ŝप से िफट है।

बॉडी वायडŊ एज Body wired edge

• तार को शरीर के िकनारे के ऊपर रखŐ और तार के िकनारे को शरीर 

के चारो ंओर लगातार बनाते रहŐ जैसा िक जॉब Ţम मŐ ŮदिशŊत है।

•  हैचेट ːेक पर वायडŊ िकनारे को समाɑ करŐ  और िसरो ंपर अिधशेष

 तार काट दŐ।हœडल िफİƛंग (Handle Fixing)

•  जॉब डŌ ाइंग मŐ दशाŊये अनुसार हœडल कवर ɘेट तैयार करŐ   पाटŊ 3

•  ůंट हœडल तैयार करेे ंजैसा िक जॉब डŌ ाइंग पाटŊ 4 मŐ िदखाया गयाहै।

•  ůंट हœडल के साथ हœडल कवर ɘेट को ठीक करŐ  3 नग

िफर बŐट ˙ेस िड Őːस को एक साथ जोड़Ő। इसकी गणना के िलए: झुकाव  

िũǛा को ɊूटŌ ल एİƛस तक ले जाएं और झुकाव के कोण को भी ȯान 

मŐ रखŐ । (Fig 4)
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ɊूटŌ ल एİƛस तक मोड़ की िũǛा

= आंतįरक िũǛा+(0.5 x शीट की मोटाई या रॉड या पाइप का ʩास। 

Fig 3 और 4 के संबंध मŐ मोड़ का कोण 90 है।

मोड़ की िũǛाɊूटŌ ल एİƛस तक।

ɊूटŌल एİƛस तक मोड़ की िũǛा = आंतįरक िũǛा + (शीट की 0.5x मोटाई 

या रॉड या पाइप का ʩास) 90° के संबंध मŐ मोड़ का कोण। (Fig5 & 6)

'A' की लंबाई के िलए

A = 90- (6+6) mm

= 90-12 mm

78 mm

'B' की लंबाई के िलए,

B = 50-(6+6)mm

= 50-12 mm

= 38 mm

कुल लंबाई

'C' की लंबाई के िलए

C = 30-6 mm

= 24 mm

'D'की लंबाई के िलए

D = 30-6 mm

= 24 mm

'E'की लंबाई के िलए

E = 50- (6+6) mm

= 50-12 mm

38 mm

6 mm गोल छड़ की कुल लंबाई = A+B+C+D+E+ की लंबाई चार 

मोड़ की लंबाई।

=78+38+24+24+38+56.57 mm 

=258.57 mm

गोल छड़ की कुल लंबाई = 258.57 mm।

ůंट हœडल (Front handles)

गोल छड़ की लंबाई की गणना करŐ  तािक सामने के हœडल 3 संƥा मŐ बन 

सकŐ  जैसा िक आंकड़ो ंमŐ िदखाया गया है।

गणना के अनुसार आवʴक छड़ की लंबाई को िचि˥त करŐ।

हैƛा का उपयोग करके लंबाई की छड़ को काटŐ। (Fig 7)

Burr को दूर करने के िलए गोल छड़ के िसरो ंको फाइल करŐ।

बेİȵंग लंबाई के िलए आयाम को िचि˥त करŐ । (Fig 8)

गोल रॉड को बŐͤिडंग िफƛचर मŐ सेट करŐ । 

उपयुƅ झुकने वाली İ̾थरता की ʩव̾था करने के िलए ŮिशƗक

गोल छड़ को मोड़कर 90° बनाएं (Fig 9)

बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके बŐट एंगल 90o की जाँच करŐ । (Fig 10)

गोल रॉड को बŐट लेग से 90o तक 50 mm पर सेट करŐ ।

मोड़ की िũǛा ɊूटŌ ल एİƛस तक,

= आंतįरक िũǛा + (0.5 x गोल छड़ की  मोटाई)

मोड़ की िũǛा तट̾थ अƗ तक।

=6+(0.5x6)mm

6+3.0mm

=9mm

ɊूटŌ ल एİƛस तक मोड़ की िũǛा =9mm

घुमावदार पाटŊ की लंबाई =

 

जहाँ 'R' उदासीन अƗ पर वŢ की िũǛा है।

एक मोड़ की İखंचाव लंबाई =

 चार मोड़ो ंकी लंबाई =

                                           = 56.57 mm

सीधे पाटŊ की लंबाई,
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Fig 11 मŐ िदखाए अनुसार गोल छड़ को 50 mm तक मोड़Ő।

गोल रॉड को बŐट लेग से 90 mm पर 90 िडŤी पर सेट करŐ ।

Fig 12 मŐ िदखाए अनुसार गोल रॉड को 90 mm तक मोड़Ő।

गोल रॉड को बŐट लेग से 90o तक 50 mm पर सेट करŐ ।

Fig मŐ िदखाए अनुसार गोल छड़ को 50 mm तक मोड़Ő। (Fig.13)

ːील ŝलका उपयोग करके सामने के हœडल के आयाम की जाँच करŐ । 

(Fig.14)

इसी तरह, उपरोƅ कायŊ अनुŢमो ंका पालन करते Šए शेष दो ůंट हœडल 

को पूरा करŐ ।

हœडल कवर ɘेट

हœडल कवरɘेट बनाने के िलए आवʴक लंबाई और चौड़ाई की गणना करŐ ।

जॉब डŌ ाइंग के अनुसार छेदो ंके कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49
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सीधे ि˘प का उपयोग करके शीट को काटŐ।

िकनारे को डी बरŊ  करŐ ।

उपयुƅ गोल छड़ का उपयोग करके शीट के बीच मŐ 'U' Ťूव बनाएं।

Fig 15 मŐ िदखाए गए अनुसार कŐ ūो ंपर 3 mm छेद िडŌ ल करŐ
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग  (CG&M) अɷास 1.3.50
फिटर (Fitter) - शीट मेटल 

वगाŊकार सोलडडŊ कानŊर  से वगाŊकार टŌ े  बनाना (Make square tray with square soldered 
corners)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• वगाŊकार टेपर टŌ े  के पैटनŊ का लेआउट िवकिसत करना

• फोʒर बार का उपयोग करके िकनारो ंपर एक ही हेम बनाना

• टेपर टŌ े  के िकनारो ंको 60° कोण पर लोहे की जोड़ी का उपयोग करके मोड़ना

• चौकोर टेपर टŌ े  के चारो ंकोनो ंको िमलाप करना।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



158

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  ːील ŝल का उपयोग करते Šए जॉब डŌ ाइंग के अनुसार शीट मेटल के 

आकार की जांच करŐ ।

•  लकड़़ी के मैलेट का उपयोग करके शीट मेटल के टुकड़़े  को डŌ े िसंग 

ɘेट पर समतल करŐ ।

•  ˌाइबर, ːील ŝल, Ůोटेƃर और िडवाइडर का उपयोग करके 

Ǜािमतीय िनमाŊण िविध Ȫारा शीट मेटल पर उभरे Šए िकनारे और 

िसंगल हेम  िलए अलाउंस  पर िवचार करते Šए टŌ े के िलए पैटनŊ 

िवकिसत और लेआउट करŐ। (Fig 1)

•  Ōː ेट ि˘प का उपयोग करके शीट मेटल पर पैटनŊ लेआउट के नुसार 

शीट मेटल को काटŐ।

•  बारफोʒर पर चारो ंतरफ िसंगल हेम बनाने के िल ए 6 mm िकनारो ं

को मोड़Ő।

•  बारफोʒर पर टेपर टŌ े के चारो ंतरफ ɢलœगेस बनाने के िलए 15 

mm साइड को 60° पर मोड़Ő।

•  एक जोड़़ी एंगल आयरन  , एक बŐचवाइस, एक 'C' Ƒलœप और एक 

लकड़़ी के मैलेट का उपयोग करके , जॉब डŌ ाइंग  मŐ िदखाए गए 

अनुसार, 46 mm चार साइड को मोड़़ो।

•  बेवल Ůोटेƃर का उपयोग करके टेपडŊ साइड  के कोण की जांच 

करŐऔर यिद आवʴक हो तो सुधारŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

पैटनŊ लेआउट तैयार करना (Preparing the pattern layout)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• वगाŊकार टेपर टŌ े  के िलए िवकिसत लंबाई और चौड़ाई की गणना करŐ

• पैटनŊ लेआउट िवकिसत करŐ ।

आइए हम बेहतर िचũण के िलए वही जॉब  लŐ।

एक वगाŊकार टेपर टŌ े  के िवकिसत आयाम की गणना करŐ ।

िदया गया

वगŊ की भुजा  200mm 

उभरे Šए िकनारे की लंबाई = 15 mm 

आइए हम िसंगल हेम को 6 mm के ŝप मŐ लŐ और िũयक ऊंचाई की 

गणना करŐ ।

AB िũयक लंबाई है।

िदया है  AC = 40 mm (Fig 1)

sin60o=AC/AB

0.866=AC/AB

AB=40/0.866

AC = 46.18 mm

िवकिसत आकार = वगŊ की लंबाई + 2 (िũयक ऊंचाई + उभरे Šए िकनारे की  

लंबाई + एकल हेम अलाउंस)

=200+2(46+15+6)

=200+2(67)

200+134

=334 mm

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50

•  चौकोर के चारो ंकोनो ंको सोʒर करŐ।

• बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके पतला पƗो ंके कोण की जांच करŐ  

और यिद आवʴक हो तो सुधारŐ ।

• चौकोर टŌ े  के चारो ंकोनो ंको िमलाप करŐ ।
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शीट धातु को 334 mm वगाŊकार मŐ िचि˥त करŐ  और काटŐ। (Fig 2)

 लंबाई और चौड़़ाई XX और YY की Ţमशः  कŐ ū रेखा खीिचयŐ । (Fig 3)

शीट मेटल वकŊ पीस के कŐ ū मŐ आधार लंबाई और चौड़़ाई बनाएं, YY के 

दोनो ंिक नारो ंपर 100 mm और XX के दोनो ंिक नारो ंपर 100 mm की 

रेखाएं िचि˥त करŐ। (Fig 3)

Fig 4 मŐ दशाŊए गए AB, BC, CD और DA के समानांतर चौकोर टेपर टŌ े  

की चार भुजाओ ंकी 46 mm ितरछी ऊँचाई के िलए रेखाएँ बनाएँ।

Fig 5 मŐ िदखाए गए अनुसार EF, FG, GH और HE के समानांतर चारो ं

तरफ 15 mm उभरा Šआ िकनारा और 6 mm एकल हेम अलाउंसके 

िलए रेखाएँ खीचंŐ।

रेखाएँ AB,BC, CD और DA के दोनो ंिसरो ंपर िबंदुओ ंA,B,C,D पर 

30o के कोण पर रेखाएँ खी ंͤिचए जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

Fig 6 मŐ दशाŊए अनुसार िबंदु I,J, K, L M, N, O, P पर 60° के कोण 

पर रेखाएँ खी ंͤिचए।

Fig 6 मŐ छाया Ȫारा िदखाए गए पैटनŊ के अवांिछत पाटŊ को काटŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.51
िफटर (Fitter) - शीट मेटल   

सॉɝ सोʒįरंग और िसʢर सोʒįरंग पर अɷास करना (Practice on soft soldering and silver 
soldering)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• सोʒįरंग आयरन के कॉपर िबट को ɰो लœप का उपयोग करके गमŊकरना

• सही संरेखण मŐ डूबे Šए लैप जोड़ को सेट और टैकल करना

• समतल İ̾थित मŐ सही आकार की एक डूबी Šई लैप पिǥका िमलाप करना

• ताɾे की नली के जोड़ो ंको बेल माउथ से तैयार करना

• िसʢर Űेिजंग रॉड के साथ सोʒर।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: संक लैप जॉइंट

• सामŤी के आकार की जाँच करŐ ।

• हैचेट ːेक, लकड़ी के मैलेट और सेिटंग हैमर का उपयोग करके संक 

लैप जॉइंट बनाएं ।

• ɰो लै ैपं जलाएं।

ɰो लैɼ (Blow lamp) (Fig 1)

टœक मŐ िमǥी के तेल के ˑर की जाँच करŐ । यिद आवʴक हो तो िफर से 

भरŐ । सुरƗा की ̊िʼ से टंकी को 3/4 पूणŊ करŐ ।

जेट को कांटे (pricker) से साफ करŐ ।

Ůेशर įरलीफ वाʢ बंद करŐ ।

Ůाइिमंग टŌ फ को िमथाइलेटेड İ˙įरट से भरŐ ।

लœप को जलाने के िलए पंप Ȫारा दो से तीन Ōː ोक दŐ।

दीपक को भड़काने के िलए पंप करने के िलए दो से तीन Ōː ोक दŐ।

Ůकाश पंुज को बढ़ाएं

İ˚ट के जलने के बाद टœक पर दबाव डालने के िलए पंप को लगभग छह 

से आठ बार संचािलत करŐ ।

यिद इस ˑर पर तरल िमǥी के तेल को जेट से उȖिजŊत िकया जाता है, तो 

जʗी से दबाव राहत वाʢ खोलŐ।

Ůारंिभक ŮिŢया को िफर से शुŝ करŐ ।

बनŊर हाउिसंग के शीषŊ पर दीपक जलाएं।

िनरंतर लौ बनाए रखने के िलए उपयोग के दौरान पंप को सिŢय करŐ ।

यिद दीपक हवा से बुझ जाता है या बुझ जाता है, तो तुरंत दबाव राहत वाʢ 

खोलŐ। यह ǜलनशील केरोिसन वा˃ को हवा मŐ िनकलने से रोकता है।

ǜलनशील पदाथŊ पर लौ को िनदő ͤिशत न करŐ ।

कायŊ खȏ होने के बाद Ůेशर įरलीफ वॉʢ से आग बुझाएं।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

ɰो लœप को सुरिƗत ŝप से जलाना (Lighting the blow lamp safely)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• सोʒįरंग आयरन को ɰो लैɼ से गमŊ करना।
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• ɰो लैɼ की सहायता से कॉपर िबट को गमŊ करŐ  ।

• जोड़ सोʒर करेे।ं

• ऑƛाइड को हटाने के िलए जल का उपयोग करके जॉब को धो लŐ।

टाˋ 2: िसʢर सोʒįरंग

• डŌ ाइंग के अनुसार पाइप के टुकड़े Ůाɑ करŐ  और उɎŐ साफ करŐ ।

सभी सुरƗा उपकरणो ंका उपयोग सुिनिʮत करŐ ।

• पाइप के एक िसरे पर बेल-माउथ बनाएं और दूसरा पाइप अंदर डालŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक पाइप की िफिटंग संरेखण मŐ है।

• जोड़ की जड़ सिहत िसʢर Űेिजंग ɢƛ लगाएं।

• जोड़ को वेİʒंग टेबल पर बŐच-वाइस मŐ लंबवत İ̾थित मŐ पकड़Ő।

• गैस वेİʒंग ɘांट को छोटे आकार के नोजल से सेट करŐ ।

• नरम काबŊराइिजंग लौ को समायोिजत करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक पंख की लंबाई शंकु की लंबाई का 1.5 गुना है।

• जोड़ के चारो ंओर थोड़ा पहले से गरम करŐ ।

       रंग पįरवतŊन सुˑ लाल तक ही सीिमत है।

• ɢƛ के उपयोग से िफलर रॉड को जोड़ के चारो ंओर िपघलाएं और 

फैलाएं।

• जोड़ के चारो ंओर ɢेम को धीरे से लगाएं तािक िफलर धातु जोड़ मŐ 

घुस जाए।

      िपघली Šई धातु पर कभी भी सीधी लौ न लगाएं।

• यिद आवʴक हो, तो जोड़ के चारो ंओर अिधक भराव छड़Ő जोड़Ő।

• जोड़ को कुछ सेकंड के िलए ठंडा होने दŐ।

• जोड़ को साफ करŐ  और िनरीƗण करŐ।

• इसे तब तक दोहराएं जब तक आप िसʢर-Űेͅड वेʒ नही ंबना पाते 
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एकसमान Ůवाह और उिचत लय मŐ शंक लैप जोड़ को सोʒर करŐ  ।(Fig 3)

गीले कपड़े से जॉब को साफ करŐ।

गैस Ȫारा तांबे के पाइप पर िसʢर Űेिज़ंग करना (Silver brazing of copper pipes by gas)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• बेल-माउथ बट जोड़ो ंके िलए तांबे की Ǩूब के िकनारो ंको तैयार करना

• िसʢर Űेज़ कॉपर Ǩूब

• िसʢर-Űेͅड वेʒ को साफ और िनरीƗण करना।

कॉपर Ǩूब का उपयोग Ǜादातर ऑटोमोिटव शीट मेटल टŌ े ड्स, 

एयरकंडीशिनंग और रेिůजरेशन जैसे कई Ɨेũो ंमŐ िकया जाता है।

कॉपर Ǩूब जोड़ो ंको जोड़ने के िलए िसʢर-Űेिजंग उिचत तरीका है।

िकनारो ं को साफ करना और तैयार करना (Cleaning and 

preparing the edges) (Fig 1)

सनक लैप जॉइंट बनाना और सोʒर करना (Forming and soldering the sunk lap joint)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हैचेट ːेक का उपयोग करके शंक लैप बनाना

• शंक लैप जोड़ को सोʒर करना।

आकार की जांच करŐ , यिद आवʴक हो तो काट लŐ, और शंक के िलए 

अलाउंस को िचि˥त करŐ।

हैचेट ːेक का उपयोग कर शंक लैप  Fig 1 मŐ  ŮदिशŊत है।

एमरी पेपर से जुड़ने वाली सतहो ंको साफ करŐ।

उपयुƅ ɢƛ लगाएँ और दो टुकड़े करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

एक एमरी पेपर या ː ील वूल से रगड़ कर जुड़ने वाले िकनारो ंको साफ करŐ ।

पाइप के एक िसरे मŐ घंटी के मंुह का आकार बनाने के िलए ːील की छड़ 

का उपयोग करŐ  और इसके चारो ंओर एक मैलेट के साथ हथौड़ा करŐ ।

संयुƅ टुकड़ो ंको सेट करना (Setting the joint pieces) (Fig 2)

जुड़ने वाले िकनारो ंपर िसʢर Űेिज़ंग ɢƛ लगाएं।

संयुƅ टुकड़ो ंको बेल-माउथ बट जॉइंट संरेखण बनाए रखने के ŝप मŐ 

सेट करŐ ।

बŐच िनक मŐ  ऊȰाŊधर İ̾थित  मŐ जॉइȴ को पकड़ो।

िसʢर Űेिज़ंग वेʒ बनाना  (Making silver brazing weld) 

(Fig 3)

नमŊ काबुŊराइिजंग लौ का उपयोग करेे,ं जो नोजल नंबर 1 Ȫारा िनिमŊत 

िसʢर Űेिज़ंग  िफलर रॉड Ø1.6 mm (टाइप BA-Cu-Ag 16A IS:

2927 - 1975  के अनुŝप) और िसʢर-Űेिज़ंग ɢƛ Ȫारा िनिमŊत  है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.51

ɰो लैɼ की सहायता से कॉपर िबट को गमŊ करŐ  ।
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यिद आवʴक हो, तो जोड़ के चारो ंओर अिधक िफलर रॉड जोड़Ő।

आंच को हटा दŐ  और िफलर मेटल को 10-15 सेकŐ ड के िलए ठंडा होने दŐ।

सफाई और िनरीƗण (Cleaning and inspection) (Fig 4)

एमरी पेपर से रगड़ कर जोड़ को साफ करŐ ।

िबना िकसी िपन-होल के िचकने और समान ŝप से भरे Šए, Űेͅड जोड़ 

का िनरीƗण करŐ।

जोड़ को चारो ंओर हʋा लाल रंग (ɢƛ के िपघलने तक) गमŊ  करŐ ।

ɢƛ के उपयोग से इसके िसरे को खरोचं कर जोड़ के चारो ंओर भराव 

की छड़ को लागू करŐ , िपघलाएं और फैलाएं।

जोड़ के चारो ंओर धीरे से लौ लगाएं और िफलर मेटल को जोड़ मŐ Ůवेिशत 

होने दŐ।

िपघली Šई भराव धातु पर कभी भी सीधी लौ न लगाएं या जोड़ 

को ˷ादा गरम न करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.51
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.52
िफटर (Fitter) - शीट मेटल   

įरवेटेड लैप और बट जॉइंट बनाना (Make riveted lap and butt joint)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

•  įरवेट होल के िलए ˙ेिसंग लेआउट करŐ  तािक िसंगल įरवेटेड लैप और बट जॉइंट बनाया जा सके

•  एक सॉिलड पंच का उपयोग करके सही आकार के छेदो ंको पंच करना

•  एक įरवेटेड लैप और बट जोड़ बनाने के िलए, įरवेट सेट, एक įरवेट ˘ैप, बॉल पीन हैमर का उपयोग करते Šए एक डॉली की मदद से ˘ैप हेड 

įरवेट्स को įरवेट करना

•  ˘ैप हेड और ɢैट हेड įरवेट्स के įरवेट हेड्स बनाना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) 

टाˋ 1: िसंगल įरवेटेड लैप जॉइंट

• ːीलŝल का उपयोग करके िदए गए कǄे माल को 140 x 48 mm 

के आकार मŐ काटŐ और जांचŐ।

• डŌ े िसंग ɘेट पर शीट को मैलेट से चपटा करŐ ।

• ɢैट ˝ूथ फ़ाइल का उपयोग करके िकनारो ंको हटा दŐ।

• 140 mm की लंबाई की मȯ रेखा को िचि˥त करŐ  और सीधे टुकड़ो ं

का उपयोग करके शीट को 70 x 48 आकार के दो टुकड़ो ंमŐ काट 

लŐ।

• शीट के दोनो ंटुकड़ो ंपर ˌाइबर और ːील ŝल का उपयोग करके 

िसंगल įरवेटेड लैप जॉइंट बनाने के िलए įरवेट होल के ˙े िसंग 

लेआउट करŐ , और एक सŐटर पंच और एक सेिटंग हैमर का उपयोग 

करके įरवेट होल के कŐ ū िबंदुओ ंको िचि˥त करŐ । (कौशल Ţम का 

Fig 1 और 2)

• शीट के एक टुकड़े पर सभी कŐ ū िबंदुओ ंपर 3.2 छेद करŐ  और एक 

ठोस िछū का उपयोग करके शीट के दूसरे टुकड़े पर एक कŐ ūीय 

छेद बनाएं (Fig 1)

• बड़े आकार की िडŌ ल से छेदो ंको हाथ से िडŌ ल िकए गए छेदो ंपर 

घुमाते Šए हटा दŐ। (Fig 2)

• शीट के उस टुकड़े को रखŐ िजसमŐ सभी छेद एक दूसरे के ऊपर 

िछिūत हो,ं तािक चादरो ंके ओवरलैप िकए गए िकनारे िचि˥त रेखाओ ं

के साथसमŝप हो।ं

• बॉल पीन हैमर का उपयोग करके įरवेट ˘ैप और डॉली की सहायता 

से įरवेट हेड बनाएं।

• बचे Šए चार छेदो ंको शीट के िनचले िहˣे पर पहले से ही छेद के 

माȯम से शीट के ऊपरी टुकड़े पर पंच करŐ ।

• छेदो ंको बड़े आकार की िडŌ ल से हटा दŐ , उɎŐ िछिūत िछūो ंपर हाथ 

से घुमाएं।

• įरवेट्स को वैकİʙक िछūो ंमŐ डालŐ और įरवेट सेट, įरवेट ˘ैप, 

डॉली और बॉल पीन हैमर की सहायता से एक-एक करके įरवेट हेड 

बनाएं।

कायŊ 2:  िसंगल Ōːैप िसंगल रो įरवेटेड बट जॉइंट

•  दी गई सामŤी को सीधे ि˘प का उपयोग करके तीन टुकड़ो ंदो 50 

x 48 mm  और तीसरे टुकड़े़ को 24 x 48 mm आकार मŐ काटŐ,  

और ːील ŝल का उपयोग करके आकार कीजांच करŐ  । (Fig 1)

•  डŌ े िसंग ɘेट पर शीट को मैलेट से चपटा करŐ ।

•  ˝ूथ ɢैट फ़ा़इल का उपयोग करके िकनारो ंको हटा दŐ  ।

•  शीट के टुकड़ो ं पर ˌाइबर, िडवाइडर और ːील ŝल का उपयोग 

करके िसंगल Ōː ैप िसंगल įरवेट बट जॉइंट बनाने के िलए įरवेट होल  

˙ेिसंग लेआउट करŐ । (Fig 1)

•  सेȴर पंच और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके įरवेट होल के िलए 

कŐ ū िबंदु को िचि˥त करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.52

• बीच के छेद मŐ 3 mm ʩास वाला ˘ैप हेड įरवेट डालŐ। (Fig 3)

•  Ōː ैप पर सभी िबंदुओ ंपर 3.2 mm ʩास का होल और जॉइंट होने 

वाले वकŊ पीस पर सेȴर होल िडŌ ल करŐपर कŐ ū छेद शािमल करŐ ।

• बड़े आकार की िडŌ ल से छेदो ंको हाथ से िडŌ ल िकए गए छेदो ंपर 

बड़े आकार की िडŌ ल से िछūो ंको हाथ से िडŌ ल िकए गए िछūो ं 

परघुमाकर हटा दŐ  ।

•  जुड़ने वाले वकŊ पीस  िकनारो ंसे बट करŐ  और उनके ऊपर Ōː ैप

 रखŐ और इसे जॉब डŌ ाइंग के अनुसार सही ढंग से सेट करŐ ।

•  बट के टुकड़ो ंके बीच के छेद मेे ं 3 mm ʩास का ɢैट हेड įरवेट 

डालŐ और ɢैट ːील ɘेट पर जॉब रखकर įरवेट सेट, įरवेट ˘ैप 

और बॉल पेन हैमर का उपयोग करके इसे įरवेट करेे।ं
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•  जांचŐ िक Ɛा वकŊ पीस िजसे जोड़ा जाना है और कवर शीट िचि˥त

 लाइन पर ठीक से संरेİखत हैै।ं

•  शीट के िनचले िहˣे मŐ बचे Šए िछūो ंको कवर शीट पर पहले से 

िडŌ ल िकए गए िछūो ंके माȯम से िडŌ ल करŐ ।

•  बड़े़ आकार की िडŌ ल से िछūो ं को हाथ से िडŌ ल िकए गए छेद पर

 घुमाकर हटा दŐ  ।

•  įरवेट्स को वैकİʙक िछūो ंमŐ डालŐ और  िसंगल Ōː ैप िसंगल रो įरवेट  

बट जॉइंट बनाने के िलए एक-एक करके įरवेट हेड बनाएं।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िसंगल įरवेटेड लैप जॉइंट बनाने के िलए įरवेट होल के िलए ˙ेिसंग को लेआउट करना (Layout the 
spacing for rivet holes to make a single riveted lap joint)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• लैप की दूरी, Ůथम įरवेट कŐ ū  और िकनारो ंके बीच की दूरी और B.I.S मानक के अनुसार िपच की दूरी की गणना करŐ  

• įरवेट होल के िलए ˙ेिसंग लेआउट करŐ  तािक िसंगल įरवेटेड लैप जॉइंट बनाया जा सके ।

शीट के िकनारे से Ůथम įरवेट रेखा की दूरी की गणना करŐ  ।

िकनारे से įरवेट रेखा की दूरी = 2 x įरवेट का ʩास (D)

दोनो ंवकŊ पीस पर िकनारे के समानांतर įरवेट लाइन को िचि˥त करŐ   (Fig 2)।

साइड िकनारे से Ůथम įरवेट्स की दूरी की गणना करेे।ं

िकनारे से Ůथम įरवेट्स की दूरी = 2 x įरवेट का ʩास (D)

दोनो ंवकŊ पीस पर िडवाइडर का उपयोग करके, įरवेट लाइन पर साइड 

िकनारो ंसे Ůथम įरवेट्स की दूरी को िचि˥त करेे।ं

दो įरवेट्स यानी िपच के बीच की दूरी की गणना करŐ  ।

िपच = 3 x įरवेट का ʩास (D)

िडवाइडर का उपयोग करके दोनो ंवकŊ पीस (Fig 2) पर, įरवेट लाइनो ंपर 

įरवेट्स की िपच को िचि˥त करŐ ।

कŐ ū पंच और बॉल पीन हथौड़़ा का उपयोग करके įरवेट्स के कŐ ū िबंदुओ ं

पर पंच करŐ  ।

सुिनिʮत करŐ   िक जुड़ने वाले वकŊ पीस के िकनारे अितįरƅ धातु (Burr) 

से मुƅ और सीधे हœ ।

लैप दूरी की गणना करेे।ं

लैप की दूरी = 4 x įरवेट का ʩास (D)

įरवेट का ʩास = ǒात मोटाई से 2.5 या 3 गुना, įरवेट के ʩास की

गणना करŐ , और लैप दूरी की गणना करŐ ।

ˌाइबर और ːीलŝल का उपयोग करके दोनो ंवकŊ पीस पर िकनारे के 

समानांतर लैप की दूरी की रेखा को िचि˥त करŐ । (Fig 1)
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įरवेट ˘ैप को कीलक के गोल िसर के ऊपर रखŐ और उस पर हथौड़े से 

Ůहार करŐ  और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके įरवेट हेड को बनाएं और 

समाɑ करŐ । (Fig 6)

įरवेिटंग ˘ैप हेड įरवेट (Riveting snap head rivet)       

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• सही įरवेिटंग करने के िलए डॉली, įरवेट सेट और įरवेट ˘ैप का उिचत उपयोग करŐ

• बॉल पीन हथौड़े से हथौड़े के वार को ठीक से लगाने से कीलक के िसर को गोल आकार मŐ बना लŐ

• आधार धातु को नुकसान पŠंचाए िबना įरवेट िकए गए जोड़ को कसने के िलए įरवेट ˘ैप हेड įरवेट।

सुिनिʮत करŐ  िक सभी कीलक छेद एक शीट पर िडŌ ल िकए गए हœ और कŐ ū 

कीलक के िलए केवल एक छेद दूसरी शीट पर िडŌ ल िकया गया है।

सुिनिʮत करŐ  िक िडŌ ल िकए गए छेदो ंको हटा िदया गया है और चादरŐ  सपाट हœ।

वाइस डॉली को बŐच वाइस मŐ मजबूती से पकड़Ő।

शीट को रखŐ िजसमŐ सभी छेद दूसरे के ऊपर िडŌ ल िकए गए हो,ं िडŌ ल िकए 

गए छेद को संरेİखत करŐ  और िकनारो ंके साथ लैप के िलए िचि˥त लाइनो ं

को िमलाएं।

कŐ ū के छेद मŐ कीलक डालŐ और हथौड़ा मारते समय िवŝपण से बचने के 

िलए कीलक के िसर को वाइस डॉली पर रखŐ। (Fig 1 और 2)

įरवेट सेट के गहरे छेद को कीलक के टांग के ऊपर रखŐ। (Fig 3)

शीट्स को करीब लाने के िलए, įरवेिटंग के िलए संयुƅ को मजबूती से सेट 

करने के िलए, बॉल पीन हैमर के साथ įरवेट सेट पर Ůहार करŐ । (Fig 3)

कीलक के टांग के ऊपर लगे कीलक को हटा दŐ।

शुŝ मŐ नीचे की ओर हथौड़े से मारकर और िफर बॉल पीन हथौड़े का 

उपयोग करके िसर को गोल करके कीलक के िसर को मोटे तौर पर तैयार 

करŐ । (Fig 4 और 5)
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िसंगल Ōːैप िसंगल įरवेट बट जॉइंट बनाने के िलए įरवेट होल के िलए ˙ेिसंग को लेआउट करŐ  (Layout 
the spacing for rivet holes to make single strap single riveted butt joint)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• एक कवर ɘेट की चौड़ाई की गणना करŐ । पहली कीलक के कŐ ū और िकनारो ंके बीच की दूरी और B.I.S मानक के अनुसार िपच की दूरी

• िसंगल Ōːैप िसंगल रो įरवेट बट जॉइंट बनाने के िलए įरवेट होल के िलए ˙ेिसंग को लेआउट करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक जुड़ने वाले वकŊ पीस के िकनारे डी बरŊ  और सीधे से मुƅ हœ। 

पहले शािमल होने वाले वकŊ पीस पर कीलक छेदो ंकी įरİƅ को लेआउट करŐ ।

कीलक के ʩास की गणना करŐ ।

कीलक का ʩास (D) = 2.5 T या 3T, जहाँ T = जुड़ने वाली चादरो ंकी 

कुल मोटाई।

गोद की दूरी की गणना करŐ ।

गोद की दूरी = 8 x D

एक ˌाइबर और एक ːील िनयम का उपयोग करके दोनो ंवकŊ पीस पर 

लैप की दूरी की रेखा को िचि˥त करŐ। (Fig 1)

शीट के िकनारे से कीलक रेखा की दूरी की गणना करŐ ।

िकनारे से कीलक रेखा की दूरी = 2 x कीलक का ʩास (D)।

वकŊ पीस पर िकनारे के समानांतर कीलक लाइनो ंको िचि˥त करŐ । (Fig 1)

एक बट के िकनारे िकनारे से पहली कीलक की दूरी की गणना करŐ ।

िकनारे के िकनारे से पहली कीलक की दूरी = कीलक की 2 x ʩास (D)

वकŊ पीस पर, įरवेट लाइन पर साइड िकनारो ंसे पहले įरवेट्स की दूरी को 

िचि˥त करŐ।

दो įरवेट्स यानी िपच के बीच की दूरी की गणना करŐ ।

िपच = कीलक का 3 x ʩास

िडवाइडर का उपयोग करके वकŊ पीस पर कीलक लाइनो ंपर कीलक की 

िपच को िचि˥त करŐ । (Fig 1)

एक सŐटर पंच और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके įरवेट्स के कŐ ū िबंदु 

पर पंच करŐ ।

Ōːैप पर įरवेट होल की ˙ेिसंग को लेआउट करŐ :  इसी तरह, जैसा िक 

ऊपर उʟेख िकया गया है, Ōː ैप पर 4D की दूरी पर कीलक छेद की दो 

पंİƅयो ंको िचि˥त करŐ । Fig 2
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.53
िफटर (Fitter) - शीट मेटल  

डेवलॅपमŐट और सोʒर जोड़़ो ंके अनुसार फ़नल बनाना  (Make funnel as per development and 
solder joints)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

•  सीधे तार वाला िकनारा बनाना 

•  घुमावदार तार वाला िकनारा बनाना 

•  शीट मेटल को एंगल पर फोʒ करके इˑेमाल। 
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: फ़नल बनाना पाटŊ 1 (फ़नल बॉडी)

•  िजयोमेटŌ ी बॉƛ (इं śː मŐट बॉƛ) का उपयोग करके एक सादे डŌ ाइंग 

पेपर पर जॉइिनंग अलाउंस के साथ एक फ़नल (शंकु के िछɄक) के     

ढांचे के िलए पैटनŊ िवकिसत और लेआउट करŐ।

• लेआउट पैटनŊ को कœ ची से काटŐ और िदए गए कǄे माल (शीट मेटल) 

पर फेिवकोल/गम का उपयोग करके िचपकाएं।

• इस तरह िचपकाए गए पेपर के लेआउट पैटनŊ की आउटलाइन पर 

शीट मेटल को Ōː ेट और बŐड ि˘प का उपयोग करके काटŐ।

टाˋ 2: पाटŊ 2 (फ़नल टेल)

• Ǜािमित बॉƛ का उपयोग करके एक सादे डŌ ाइंग पेपर पर शािमल 

होने के िलए सभी अलाउंस  के साथ फ़नल के पृʿपाटŊ (एक शंकु के 

िछɄक) के िलए पैटनŊ िवकिसत और लेआउट करŐ । (उपकरण बॉƛ)

• लेआउट पैटनŊ को कœ ची से काटŐ और िदए गए शीट मेटल पर फेिवकोल/

गम का उपयोग करके िचपकाएं।

• इस तरह िचपकाए गए कागज के लेआउट पैटनŊ की आउटलाइन पर 

शीट मेटल को Ōː ेट और बŐडिनɛ का उपयोग करके काटŐ।

टाˋ 3: पाटŊ 3 (फ़नल फेŝल)

• शीट मेटल को 335x30 के आकार मŐ काटŐ, शीट को चपटा करŐ  और 

कटे Šए िकनारो ंको हटा दŐ।

• 1.3.43 िसलŐडर के िवकास के िलए कौशल अनुŢम देखŐ।

• 2 mm ʩास के तार के िलए वायįरंग अलाउंस और सीिमंग अलाउंस 

4 mm बंद घुमावदार जॉइंट (Lock groove joint) को ȯान मŐ 

रखते Šए शीट पर पैटनŊ  लेआउट िवकिसत करŐ  और सीधे ि˘प का 

उपयोग करके İƑप के साथ पैटनŊ काट लŐ ।

•  राउंड मȵŌ ेल ːेक (ROUND MANDREL STAKE), है ैडं Ťोवर, 

बॉल पेन हैमर और मैलेट का उपयोग करके बंद घुमावदार जॉइंट 

(Lock  groove joint) के साथ गोलाकार आकार बनाएं।

•  हाफ मून ːेक और सेिटंग हैमर का उपयोग करके įरंग के वृȅाकार

 िकनारे के साथ 2 mm ʩास तार वाला िकनारा बनाएं।

•  आकार और आयामो ंके िलए įरंग तैयार करŐ  और जांचŐ ।

टाˋ 4: पाटŊ 4 (फ़नल हœडल)

• फ़नल ːेक और मैलेट का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार एक 

हœडल बनाएं (पाटŊ 4)।

फ़नल की िफिटंग (Assembly of funnel)

• एनिवल ːेक और मैलेट का उपयोग करके जॉइिनंग अलाउंस को 

शरीर के बड़े िसरे पर मोड़Ő (पाटŊ 1)  । (Fig 1)

•  फेŜल (पाटŊ 3) और सोʒर ढांचŐ  (पाटŊ 1) मे े ंडालŐ ।

•  पृʿपाटŊ के लैप जोड़ को िमलाएं। (पाटŊ 2)

•  पृʿपाटŊ  के बड़े ʩास वाले िसरे (पाटŊ 2) के 4 mm  िकनारे को शरीर 

मेे ंसुरिƗत ŝप से ̾थािपत करने के िलए ɢेयर करŐ  ।

•  ढांचŐ और सोʒर मेे ंपृʿपाटŊ डालŐ ।

•  हœडल  (पाटŊ 4) और सोʒर को जॉब डŌ ाइंग  के अनुसार रखŐ ।

•  तेज िकनारो,ं अितįरƅ धातु से युƅ या क सी अिनयिमतता के िलए 

तैयार वˑु का िनरीƗण करŐ   और यिद आवʴक हो तो सुधारŐ  ।

•  वˑु को ठंडे पानी से धो लŐ ।

टाˋ 5: शीट मेटल को 90o . तक मोड़ना

• Ōː ेट ि˘प का उपयोग करके जॉब मटेįरयल को 135x48 mm काटŐ।

• ːील ˍायर का उपयोग करके  ˌाइबर से  जॉब मटेįरयल को 
िचि˥त करŐ। (Fig 1)

• फोİʒंग लाइन को 90o पर झुकने के िलए िचि˥त करŐ ।

• मािकō ग लाइन को बेवेʒ हैचेट ːेक के िकनारे पर रखŐ।

• जॉब के दूसरे छोर को पकड़कर मैलेट का उपयोग करके िकनारे पर 
Ůहार करŐ ।

• सुिनिʮत करŐ  िक फोİʒंग बŐड लाइन पर आवʴकतानुसार हो।

• 90o के कोण पर मोड़ने के िलए जॉब पर Ůहार करना जारी रखŐ।

• टŌ ाई ˍायर Ȫारा कायŊ की लंबवतता की जाँच करŐ ।

• लकड़ी के मैलेट का उपयोग करते Šए, यिद आवʴक हो तो, हैचेट 
ːेक पर जॉब को सहारा देते Šए Šए, लंबवतता को सुधारŐ ।
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ɘान बनाते समय, आधार वृȅ के ɊूटŌ ल ɘेन (बाहरी ʩास ɘेट की मोटाई) 

को ʩास के ŝप मŐ  िलया जाता है।

यिद ɘेट की मोटाई 0.5 mm से कम है, तो ɊूटŌ ल ɘेन का आकार नगǻ है।

योजना की पįरिध को 12 बराबर पाटŘ मŐ सटीक ŝप से िवभािजत करŐ। 

(Fig 3)

पहले वृȅ की िũǛा से  पįरिध को 6 बराबर पाटŘ मŐ बाँट लŐ ।

िफर Ůȑेक पाटŊ को दो पाटŘ मŐ बाँट लŐ ।

मैटेįरयल पर लंबवत रेखा खीचŐ। (Fig 4)

ũुिटयो ंको कम करने के िलए Ůȑेक समान ŝप से िवभािजत िबंदुओ ंके 

साथ कंपास ओपिनंग की जांच करŐ  ।

पįरिध की लंबाई को 12 समान ŝप से िवभािजत पाटŘ मे े ंसे एक के िलए 

कɼास  िबंदु खोलŐ। 

ũुिटयो ंको कम करने के िल ए Ůȑेक समान ŝप से िवभािजत िबंदु की जांच 

करके कंपास खोलŐ ।

चाप पर कɼास के 12 ओपिनंग पॉइंट्स खीचŐ ।

लंबवत के दाएं और बाएं दोनो ंपƗो ंपर Ţमशः  छह िबंदु खीचŐ । (Fig 7)

कौशल-Ţम (Skill sequence)

गोलाकार शंकु का डेवलॅपमŐट (Development for a circular cone)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• रेिडयल लाइन डवलपमŐट Ȫारा  वृȅाकार शंकु डेवलप करना (Fig 1)।

वृȅाकार शंकु (Circular cone): ůंट एिलवेशन और ɘान बनाएं। 

(Fig 2)

मैटेįरयल ɰœक ˙ेस के कŐ ū मŐ लंबवत रेखा खीचŐ ।

िकनारे की रेखा की लंबाई (िũयक ऊंचा ई) को कɼास मŐ ̾थानांतįरत  

करŐ । (Fig 5)

इसे सटीक ŝप से ̾थानांतįरत करŐ  ।

लंब रेखा पर िकसी िबंदु को कŐ ū और िũयक ऊंचाई  को िũǛा मानकर 

एक चाप बनाएं (Fig  6) ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.53
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एक बार मŐ  चाप से कɼास को हटाए िबना, िबंदुओ ंको डŌ ा करते  समय 

कंपास िबंदुओ ंको बारी-बारी से उपयोग करŐ  ।

चाप के दाएं और बाएं िसरो ंको कŐ ū से कनेƃ करŐ। (Fig.8)

Fig 8 िदए गए शंकु के डेवलॅपमŐट को दशाŊता है।

रेिडयल लाइन िविध Ȫारा शंकु के िछɄक के िलए पैटनŊ िवकिसत और लेआउट करŐ  (Develop and layout 
the pattern for the frustum of a cone by radial line method)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

•  रेिडयल लाइन िविध Ȫारा शंकु के िछɄक के िलए पैटनŊ िवकिसत और लेआउट करŐ ।

ɢैट पैटनŊ लेआउट बनाने के िलए एक पलाइन डŌ ाइंग पेज लŐ ।

आकृित 1 मŐ पूणŊ आकार ‘AGMN’ मŐ एक शंकु के िछɄक की ऊंचाई खी ंͤिचए।

शरीर की टेपर भुजाओ ंको दशाŊने वाली रेखाओ ंको तब तक जारी रखŐ जब 

तक िक वे िबंदु 'O' पर Ůितǅेद न कर दŐ। 'ओ' को 'Apex’ कहा जाता 

है। (Fig 1)

O' को कŐ ū और O'A को िũǛा लेकर, एक चाप AG खी ंͤिचए और इसे छह 

बराबर पाटŘ A-B-C-D-E-F-G मŐ िवभािजत कįरए। (Fig 2)

कŐ ū 'O' से चाप 'AX' और 'NY' खीचें। X&Y एक शंकु के िछɄक की कŐ ū 

रेखा पर İ̾थत िबंदु हœ। (Fig 3)

दूरी 'X' लŐ और A1-B1-C1-D1.... से D2-C2-B2....A2 Ůाɑ करने के 

िलए चाप AX के अनुिदश बारह रेखाओ ंको िचि˥त करŐ। (Fig 3)

िबंदु A1, B1, C1, .... C2, B2, A2 को िबंदु 'O' से िमलाइए।

आवʴक छूट  A1 A2 N1 N2 है।

यह िबना िकसी जोड़ भȅे के एक शंकु के िछɄक का िवकास है।

अब A1N1 और A2 N2 के समानांतर रेखाएँ खीचंकर जॉइिनंग अलाउंस 

'A' और 'B' जोड़Ő। (Fig 4)

चाप N1 N2 के अंदर और चाप A1 A2 के बाहर चाप खीचंकर हेिमंग या 

वायįरंग या जॉइिनंग भȅा 'C' और 'D' जोड़Ő। (Fig 4)

पाटŊ  1 (बॉडी ) PART 1 (Body)

•  लकड़ी के मैलेट और िटनमैɌ एिवल ːेक का उपयोग करके शीट 

मेटल को समतल करŐ । (Fig 1)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.53
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•  ːील ŝल का उपयोग करके बंद खांचे वाले जोड़ के िलए अलाउंस 

की जाँच करŐ ।

• हैचेट ːेक, लकड़ी के मैलेट और 1/2 आईबी बॉल पीन हथौड़े का 

उपयोग करके दोनो ंिसरो ंपर िवपरीत िदशाओ ंमŐ Šक बनाएं। (Fig 2)

• एक फ़नल ːेक का उपयोग करके शीट धातु को शंकु के िछɄक पर 

बनाएं। (Fig 3)

• फ़नल ːेक, हœड Ťोवर और 1 1/2 IBs बॉल पेन हैमर का उपयोग 

करके एक बंद Ťो̺ड जोड़ बनाएं। (Fig 4)

• लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके कायŊ िफिनश करŐ ।

• ːील के िनयम का उपयोग करके नौकरी के आयामो ंकी जाँच करŐ ।

पाटŊ 2 (पंूछ) Part 2 (Tail)

• लकड़ी के मैलेट और िटनमैɌ एिवल ːेक का उपयोग करके शीट 

मेटल को समतल करŐ । (Fig 5)।

• ːील ŝल का उपयोग करके लैप जोड़ के िलए अलाउंस की जाँच करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.53

• एक लंबी पतला मँुह  वाले शंकु के िछɄक का उपयोग करके एक लंबी 

पतली चोचं वाले सीगं वाले लोहे के डंडे का उपयोग करके शीट धातु 

को शंकु के िछɄक मŐ बनाएं। (Fig 6)
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बंद घुमावदार जॉइंट से शंकु िछɄक का िनमाŊण (Forming a frustum of a cone with locked 
grooved joint)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

•  फ़नल ːेक और लकड़ी के मैलेट का उपयोग करके शंकु का िछɄक बनाना

•  एक फ़नल ːेक, हœड Ťोवर और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके टेपडŊ घुमावदार सतह पर Ťो̺ड जॉइंट बनाना।

पैटनŊ की जांच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक जॉब डŌ ाइंग के अनुसार ːीलŝ 

लका उपयोग करके सभी आवʴक अलाउंस  Ůदान िकए जाते हœ। (Fig 1)

͆लैट फ़ाइल का उपयोग करके अितįरƅ धातु   िनकालŐ। बŐच ɘेट पर 

हैचेट ːेक माउंट करŐ ।

फोİʒंग के िलए पहले से िचि˥त लाइन पर शीट को Ɨैितज ŝप से हैचेट 

ːेक िकनारे पर रखŐ।

एक लकड़ी के मैलेट के साथ दोनो ंिसरो ंपर जॉब के िकनारे पर Ůहार करŐ । 

(Fig 2) बने Šए टूटने या मोड़ने के िनशान को देखŐ।

मोड़ के कोण को बढ़ाते Šए, हड़ताली के समान कोण का उपयोग करके 

जॉब के अंत को थोड़ा कम करŐ ।

उपरोƅ ऑपरेशन को तब तक दोहराएं जब तक िक िकनारे को आवʴक 

कोण पर न मोड़ िदया जाए। (Fig 3)

90° से अिधक मोड़ने के िलए, काम के ɢैट को िहˣेदारी के सामने 

समथŊन करŐ ।

'ए' पर उंगिलयो ंसे दांव को पकड़Ő और अंगूठे से जॉब को İ̾थित मŐ रखŐ। 

(Fig 4)

बेकार िटन ɘेट के एक टुकड़े पर िकनारे को मैलेट करŐ । (Fig 5)

शीट के दूसरे िकनारे पर भी यही ऑपरेशन दोहराएं और Šक बनाएं। (Fig 6)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.53

फ़नल ːेक को बŐच ɘेट पर माउंट करŐ  । (Fig 7a) छोटी िũǛा, ɘेट 

वाले शंकु के िलए "लंबी पतली चोचं वाले सीगं वाले लोहे के डंडे" का Ůयोग 

करŐ । (Fig 7b और 7c)

वकŊ पीस के एक िसरे को ːेक की अƗीय रेखा के समानांतर फ़नल ːेक 

पर रखŐ और जैसा िक Fig 8 मŐ िदखाया गया है, झुकŐ ।
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वकŊ पीस के दूसरे छोर पर भी यही ऑपरेशन दोहराएं। वकŊ पीस को समान 

ŝप से मोड़Ő जैसा िक (Fig 9) मŐ िदखाया गया है।

सुिनिʮत करŐ  िक वकŊ पीस के मुड़े़ Šए िकनारे समानांतर हœ, 

यिद नही ंतो िकनारो ंका िमलान नही ंहोगा जैसा िक Fig 11 

मŐ िदखाया गया है।

वृȅाकार िडˋ के मुड़े Šए िकनारे की जाँच करŐ  और इसे धीरे-धीरे मोड़Ő 

और दोनो ंिसरो ंको आपस मŐ िमलाएँ। (Fig 10)

मुड़़े  Šए िकनारो ंको Fig 12 मŐ दशाŊए अनुसार बांधŐ।

(Fig 13) जोड़ को कसने के िलए जोड़ के एक िसरे से दूसरे िसरे तक वार 

शुŝ करŐ । (अब Ťू̺ड सीम बनता है) नाली के सही आकार का चयन करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.53

खांचे को खांचे वाले जोड़ के ऊपर रखŐ जैसा िक (Fig 14) मŐ िदखाया गया है।

Ťोवर को बŠत ही मामूली कोण पर रखŐ। जोड़ का िकनारा Ťोवर के िलए 

एक मागŊदशŊक के ŝप मŐ कायŊ करता है। (Fig 15)

Ťोवर को लंबवत İ̾थित मŐ लाएं। (Fig 16)
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Ťोवर के शीषŊ पर बॉल पेन हैमर से ̊ढ़ता से Ůहार करŐ  और दूसरे छोर पर 

भी इसे लॉक करŐ । (Fig 17)

यह सुिनिʮत करने के िलए िक वे लाइन मŐ हœ, िसरो ंको िफर से जांचŐ। सीम 

को हœड Ťोवर के साथ लाइन के साथ लॉक करना जारी रखŐ।

अब जोड़ पूरी तरह से बंद है। (Fig 18)

अंत मŐ पूरे शरीर पर एक मैलेट के साथ िचकना करŐ  और ːील ŝल का 

उपयोग करके जॉब डŌ ाइंग के अनुसार आयामो ंकी जांच करŐ ।

आवʴक आकार के सीम की उिचत सेिटंग Ůाɑ करने के िलए, Ťोवर के 

सही आकार का उपयोग करना आवʴक है। यिद नही,ं तो सीम बŠत चौड़ा 

या बŠत संकीणŊ है। Fig 19, 20 और 21।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.53
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.54
िफटर (Fitter) - शीट मेटल 

įरवेिटंग के िलए िडŌ ल (Drill for riveting)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

•  िडŌ ल होल को डŌ ाइंग के अनुसार िचि˥त करना

•  इलेİƃŌ क पोटőबल िडŌ िलंग मशीन का उपयोग करके įरवेिटंग के िलए शीटमेटल मŐ Ƒœप और िडŌ ल छेद।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  ːील ŝल का उपयोग करके शीट के आकार की जांच 48x50 mm 

करŐ ।

•  मैलेट का उपयोग करके शीट को डŌ े िसंग ɘेट पर चपटा करŐ ।

•  िडŌ ल होल के िल ए ˙ेिसंग को लेआउट करेे ंऔर सेȴर पंच और बॉल 

पीन हैमर का उपयोग करके िडŌ ल होल के कŐ ū िबंदुओ ंको िचि˥त 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िवद्युत  संचािलत  पोटőबल िडŌ िलंग मशीन Ȫारा शीट धातु पर िडŌ िलंग (Drilling on sheetmetal by 
power operated portable drilling machine)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• पावर संचािलत पोटőबल िडŌ िलंग मशीन को ठीक से संचािलत करके शीटमेटल पर सही आकार का छेद िडŌ ल करना।

छेद के िचि˥त कŐ ū िबंदुओ ंको एक कŐ ū पंच और बॉल पीन हथौड़ा का

उपयोग करके मामूली िडŌ ल करने के िलए पंच करŐ  ।

पोटőबल िडŌ िलंग मशीन के िडŌ ल चक मŐ  Ōː ैट शœक िबट डालŐ और

चक की से कस लŐ । (Fig 1) 

िवद्युत संचािलत पोटőबल िडŌ िलंग मशीन के िडŌ ल चक मŐ िडŌ ल 

डालने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक İˢच बंद है और अिथōग 

Ůदान की गई है।

वकŊ पीस को उपयुƅ लकड़ी के सहारे पर रखŐ और ''C'' Ƒœप की मदद 

से Ƒœप करŐ । (Fig 2)

पोटőबल िडŌ िलंग मशीन को एक हाथ मŐ पकड़Ő और दूसरे हाथ की तजŊनी 

और अंगूठे से गन को इस तरह पकड़Ő िक िडŌ ल िडŌ ल की जाने वाली धातु 

की सतह के लंबवत हो। (Fig 2)

दूसरी उंगली से िटŌ गर İˢच को 'चालू' करŐ ।

छेद िडŌ ल होने तक िडŌ िलंग मशीन पर दबाव डालŐ।

शीट मेटल पर इलेİƃŌ क संचािलत पोटőबल िडŌ िलंग मशीन Ȫारा िडŌ िलंग 

करते समय, हʋा दबाव लागू िकया जाना चािहए, अɊथा िडŌ ल वकŊ पीस 

पर टकरा जाएगी। (Fig 3)

िडŌ िलंग पूरी होने के बाद िडŌ िलंग मशीन को बंद कर दŐ।

हाथ से िडŌ ल िकए गए छेद पर घुमाकर बड़े आकार की िडŌ ल Ȫारा छेदो ं

को डी-बरŊ  करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.54

• 'C' Ƒलœप का उपयोग करके शीट को मजबूती से पकड़Ő।

•  डŌ ाइंग के अनुसार िछū के माȯम से 3.2 mm िडŌ ल  करŐ  ।

•   बड़े आकार की िडŌ ल वाले छेदो ंको हाथ से िडŌ ल िकए गए िछūो ंपर 

घुमाकर अितįरƅ धातु को हटाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग  (CG&M) अɷास 1.3.55
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

िजतनी तरह की įरवेट उपलɩ हो, उतने įरवेिटंग के साथ काउंटर शœक हेड įरवेट्स का उपयोग (Riveting 
with as many types of rivet as available, use of counter sunk head rivets)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार įरवेिटंग के िलए छेद को िचि˥त करŐ  और िडŌ ल करना

• įरवेट काउंटर सनक हेड įरवेट, ɢैट हेड įरवेट, ˘ैप हेड įरवेट और पैन हेड įरवेट्स।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  ːील ŝल का उपयोग करके शीट्स के आकार की जांच

 50x48mm करŐ।

•  मैलेट का उपयोग करके चादरो ंको डŌ े िसंग ɘेट पर चपटा करŐ  ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार िछūो ंको िचि˥त कर िडŌ ल करŐ ।

•  शीट के उस टुकड़़े  को रखŐ  िजसमŐ सभी िछū दूसरे के ऊपर िडŌ ल 

िकए गए हो,ं तािक चादरो ंके ओवरलैप िकए गए िकनारे िचि˥त लाइनो ं

के साथ समŝप हो।ं

•  िडŌ ल  िकए गए िछūो ंको कŐ ū मŐ संरेİखत करŐ ।

•  सेȴर होल  3mm Ø काउंटर संक हेड įरवेट डालŐ । (Fig 1)

• बॉल पीन हथौड़े़ का उपयोग करके įरवेट सेट की सहायता से įरवेट हेड 

बनाएं।

•  शीट के नीचे के टुकड़़े  पर बचे Šए िछūो ंको उन िछūो ंके माȯम से 

िडŌ ल करŐ , जो पहले से शीट के ऊपरी टुकड़़े  पर िडŌ ल िकए गए हœ ।

•  िछūो ंको बड़़े  आकार की िडŌ ल  से हटा दŐ , इसे हाथ से िडŌ ल  िकए गए 

िछū पर घुमाएं।

•  įरवेट्स को वैकİʙक िछūो ं मŐ डालŐ और įरवेट सेट और बॉल पीन 

हैमर की मदद से िसंगल įरवेटेड लैप जॉइंट (चेन) बनाने के िल ए एक- 

एक करके įरवेट हेड बनाएं।

•  टाˋ 2 मŐ ɢैट हेड įरवेट, टाˋ 3 मŐ ˘ैप हेड įरवेट और टाˋ 4 

मŐ  पैन हेड įरवेट का उपयोग करके सामान, िडŌ ल और įरवेट करŐ  और 

įरवेिटंग को पूरा करŐ ।

काउंटसंक हेड įरवेट, पैन हेड įरवेट, ̆ ैप हेड įरवेट और ɢैट 

हेड įरवेट बनाने के िलए डŌ े िसंग ɘेट, įरवेट सेट, įरवेट ˘ैप 

और बॉल पेन हैमर का उपयोग करŐ  और įरवेिटंग को पूरा करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.55
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास  1.4.56
िफटर (Fitter) - वेİʒंग 

चाप को सीधा करना और बनाए रखना - लाइन बीड (Striking and maintaining arc, 
laying straight - line bead)

उȞेʴ : इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• खुरचने और टैप करने की िविध से चाप पर Ůहार करŐ  और उसे बनाए रखŐ

• वदŎ सीधे वेʒ मोती जमा करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



186 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



187

टाˋ 2:  चाप वेİʒंग Ȫारा सीधी रेखा के  बीड्ज़ को िबछाना  

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार मनका (बीड्ज़) की İ̾थित को िचि˥त करŐ ।

• वेİʒंग टेबल पर वकŊ पीस को समतल İ̾थित मŐ सेट करŐ ।

•  आकŊ -वेİʒंग ɘांट सेट करŐ  और वेİʒंग केबʤ को कनेƃ करŐ ।

• होʒर मŐ M.S. इलेƃŌ ोड 4mm ʩास का चुनŐ और िफƛ करŐ।

सुिनिʮत करे िक इलेƃŌ ोड धारक के जबड़े़ साफ है।

•  होʒर मŐ M.S. इलेƃŌ ोड 4mm ʩास का चुनŐ और िफƛ करŐ।

यिद शİƅ का ŷोत  शİƅ का ŷोत डीसी है तो इलेƃŌ ोड 

सीधे नकाराȏक सीधे Ŭुवीयता से कनेƃ करŐ ।

•  संपूणŊ सुरƗा पįरधान पहनŐ और वेİʒंग ˌीन के िफʐर लŐस की 

जांच करŐ ।

•  परीƗण के िलए एक ˌैप टुकड़े पर चाप को Ůहार करŐ  और वतŊमान 

सेिटंग का िनरीƗण करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड का जलना सामाɊ है।

•  जॉब-पीस पर आकŊ  को एक िकनारे पर मारŐ  और एक समान सामाɊ 

लघु चाप बनाए रखŐ।

•  इलेƃŌ ोड को एक सीधी रेखा मŐ ले जाएँ और ɘेट के दूसरे िकनारे पर 

मनका पूरा करŐ ।

•  वेİʒंग के दौरान इलेƃŌ ोड का सही कोण 70 से 80 िडŤी पर बनाए 

रखे।

•  आकŊ  की लंबाई एक İ̾थर तेज ककŊ श Ȱिन उȋɄ करती है।

•  याũा की गित लगभग 150 mm Ůित िमनट की दर से।

• वेʒ बीड से ˠैग िनकालŐ और इसके िलए िनरीƗण करŐ :

- समान चौड़ाई और ऊंचाई - लावा समावेश

- संलयन की सामाɊ गहराई।

- सीधापन।

•  अǅे पįरणाम Ůाɑ होने  याũा की गित अɷास  150 mm Ůित  

 िमनट   की दर से। तअɷास  दोहराएं।

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: पीटना और आकŊ  बनाए रखना

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ।

•  धातु की सतह को ː ील के तार के Űश से साफ करेे ंऔर तेल और Ťीस 

मŐ से 

यिद कोई हो तो पोछं देे।ं

सुरƗा पįरधान पहने े ं(सुरƗाȏक कपड़़े)।

• सुरƗा पįरधान पहनेे ं(सुरƗाȏक कपड़़े )।

• वेİʒंग केबʤ को मशीन और जॉब से कनेƃ करŐ ।

Ɨित और ढीले कनेƕन के िलए केबलो ंकी जाँच करŐ । जांचŐ 

िक Ɛा अथŊ-Ƒœप ठीक से जुड़ा Šआ है।

• एक 4mm एम.एस. ठीक करŐ । धारक मŐ इलेƃŌ ोड।

सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड को नंगे िसरे से धारक मŐ मजबूती 

से रखा गया है।

• एसी या डीसी मशीन पर वेİʒंग करंट 140-150 एɼीयर सेट करŐ । 

वेİʒंग करंट (एɼरेज) 140-150 एɼीयर सेट करŐ ।

यिद वेİʒंग मशीन एक डीसी है, तो इलेƃŌ ोड को नकाराȏक 

से कनेƃ करŐ ।

• वेİʒंग मशीन शुŝ करŐ।

• ˌैिचंग िविध से आकŊ  पर Ůहार करŐ  और उसे बनाए रखŐ।

आकŊ -वेİʒंग करते समय उिचत रंगीन चʳे से युƅ वेİʒंग 

ˌीन का उपयोग करŐ ।

•  थोड़ी दूरी के िलए एक सही आकŊ  पकड़Ő और इलेƃŌ ोड को जʗी से 

ऊपर उठाकर तोड़Ő।

सही आकŊ  जलने से İ̾थर, तेज, ककŊ श Ȱिन िमलेगी। इस 

अɷास को तब तक दोहराएं जब तक चाप को मारा न जा 

सके

हर बार िबना इलेƃŌ ोड ůीिजंग के। यिद इलेƃŌ ोड ɘेट मŐ 

जम जाता है (िचपक जाता है), तो इसे अित ताप या अित ताप 

से बचने के िलए कलाई गित के ȕįरत मोड़ से तुरंत मुƅ 

िकया जाना चािहए

खराब करना। 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56
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कौशल-Ţम (Skill Sequence)

वेİʒंग के िलए आकŊ  मशीन की ̾थापना  (Setting of arc welding machine for welding)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा :

• आकŊ -वेİʒंग ɘांट सेट करŐ

• इलेƃŌ ोड के आकार के अनुसार करंट सेट करŐ

• ˌैिचंग और टैिपंग िविध Ȫारा चाप पर Ůहार करŐ  और उसे बनाए रखŐ।

आकŊ   वेİʒंग मŐ एक चाप को मारना एक यह बेिसक मदद करेगा ऑपरेशन 

है। यह हर बार तब होगा जब वेİʒंग शुŝ की जानी है।

आकŊ  वेİʒंग मŐ सीखने के िलए यह एक आवʴबुिनयादी बुिनयादी कौशलहै।

आकŊ -वेİʒंग ɘांट की ̾थापना ( Fig 1)

वेİʒंग मशीन के िलए शİƅ ŷोत के कायŊ की जाँच करŐ ।

याद रखŐ िबजली एक अǅा नौकर है लेिकन एक बुरा मािलक है।

िबजली की िकसी भी सम˟ा के समाधान के िलए इलेƃŌ ीिशयन 

को बुलाएं।

वेİʒंग केबʤ को वेİʒंग मशीन से कनेƃ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक केबल कनेƕन साफ, सूखे, तंग हœ और 

मशीन के उिचत टिमŊनलो ंसे जुड़े Šए हœ।

उिचत ̾थान पर वेİʒंग टेबल के साथ अथŊ केबल को कसकर संलư करŐ ।

इलेƃŌ ोड-होʒर को सुरिƗत ̾थान पर रखŐ।

यिद मशीन डीसी पावर पर है, तो केबलो ंको पो लाįरटी(Ŭुवीयता)

लाįरटी(Ŭुवीयता)मŐ कनेƃ करŐ ।

वेİʒंग करंट सेट करना

उपयोग िकए जाने वाले इलेƃŌ ोड के ʩास के अनुसार वेİʒंग करंट सेट 

करŐ  (टेबल 1)

वेʒ करने केिसफाįरश िसफाįरश के अनुसार धातु की मोटाई के अनुसार 

इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  (टेबल 1) 

इलेƃŌ ोड के सटीक आकार की अनुपलɩता के मामले मŐ िनकटतम आकार 

के वैकİʙक इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ ।

         

इलेƃŌ ोड का ʩास वेʒ करने के िलए धातु की मोटाई से 

अिधक नही ंहोना चािहए।

एक आकŊ  को मारना और बनाए रखना

ˌैिचंग िविध (Fig 2)

इलेƃŌ ोड को सतह के लंबवत एक छोर पर जॉब-पीस से लगभग 25 mm 

ऊपर रखŐ।

वेİʒंग ˌीन को अपनी आंखो ंके सामने लाएं।

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहना जाता है।

Table 1

ɘेट इलेƃŌ ोड करंट 

मोटाई िममी मŐ (लगभग) आकार िममी रŐज (एɼीयर)

1.6 1.6 40-60

2.5 2.5 50-80

4.0 3.2 90-130

6.0 4.0 120-170

8.0 5.0 180-270

25.0 6.0 300-400

6.0 4.0 120-170

8.0 5.0 180-270

25.0 6.0 300-400

केवल कलाई की गित का उपयोग करते Šए, वेİʒंग कायŊ मŐ इलेƃŌ ोड को 
जʗी और आराम से खीचंकर चाप पर Ůहार करŐ ।

कुछ सेकंड के िलए इलेƃŌ ोड को सतह से लगभग 6 mm हटा दŐ , और िफर 

इसे (लगभग) 4 mm की दूरी तक कम करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.56
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यिद चाप को ठीक से मारा गया है, तो एक İ̾थर तेज ककŊ श 

Ȱिन के साथ Ůकाश का एक िव˛ोट उȋɄ होगा।

दोहन िविध (fig 3)

जॉब  की सतह को हʋे से छूने के िलए इलेƃŌ ोड को नीचे ले जाकर आकŊ   

पर Ůहार करŐ ।

इलेƃŌ ोड को धीरे-धीरे ऊपर ले जाएं, कुछ सेकंड के िलए लगभग 6 mm, 

और िफर इसे लगभग कम करŐ । सतह से 4 mm

टैिपंग िविध की आमतौर पर िसफाįरश की जाती है Ɛो ंͤिक 

यह जॉब की सतह पर गǯे के िनशान नही ंबनाती है।

चाप Ȫारा सीधी रेखा बीिडंग (सपाट İ̾थित) (Straight line beading by arc  (Flat position) 
उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• सीधे बीड्स को समतल İ̾थित मŐ रखŐ 

• वेʒ को साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

वेİʒंग टेबल पर कायŊ को समतल İ̾थित मŐ सेट करŐ । (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक जॉब और वेİʒंग पॉइंट के बीच एक अǅा िवद्युत संपकŊ  

है।है।है।वतŊमान सेिटंग (Fig 2)

वेİʒंग मशीन पर 4mm ɯास  M.S. electrode के िलए 140-150 

amps करंट सेट करŐ ।

उपयोग मŐ आने वाले इलेƃŌ ोड के िलए हमेशा वतŊमान रŐज चाटŊ का पालन करŐ ।

इलेƃŌ ोड İ̾थित (िफगर 3A और 3B) 

इलेƃŌ ोड को वेʒ लाइन के साथ 70° - 80° के कोण पर और िनकटवतŎ 

ɘेट की सतह के साथ 90o पर पकड़Ő।

िछिūत रेखा का अनुसरण करके और चाप को बनाए रखते Šए सीधे मोितयो ं

को जमा करŐ

• सही चाप लंबाई

• सही याũा गित

• इलेƃŌ ोड का सही कोण।

सीधे बीड्स को जमा करना (Fig  4)
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वेʒ िनरीƗण (Fig   6)

एक िचिपंग हथौड़े और एक तार Űश का उपयोग करके वेʒ से ˠैग को 

हटा दŐ।

ˠैग हटाने के दौरान काले चʳे का Ůयोग करŐ ।

जमा िकए गए बीड्स का िनरीƗण करŐ  और इसमŐ िकसी भी बदलाव 

को नोट करŐ :

• चौड़ाई और ऊंचाई

• संलयन की गहराई

• चलाने की लंबाई (सीधापन)। 

सुिनिʮत करŐ  िक वेİʒंग ˌीन लŐस साफ है तािक आप 

आकŊ  और वेʒ लाइन देख सकŐ ।

सादे कांच को बदलŐ, अगर छी ंͤटे पड़े हो।ं

आकŊ   को सुनŐ। यह एक İ̾थर तेज ककŊ श Ȱिन उȋɄ करता है।

इलेƃŌ ोड को िपघलते Šए देखकर  गित को समायोिजत करŐ ,एक जमा धातु 

बनाने के िलए िपघले Šए पूल के माȯम से बहाएं । (Fig 5a Fig 5b)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.4.57
िफटर (Fitter) - वेİʒंग 

गैस और एआरसी वेİʒंग ŮिŢया का उपयोग करके बट जोड़ और ‘टी’ जोड़ बनाना (Making butt joint 
and ‘T’ joint using gas and ARC welding process)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• आकŊ  मŐ सही संरेखण मŐ एक चौकोर बट और ‘टी’ पिǥका जोड़ो ंको बनाने के िलए वकŊ पीस को सेट और वेʒ करŐ

• अनुशंिसत इलेƃŌ ोड, िफलर रॉड और नोजल आकार का उपयोग करके एक ‘टी’ पिǥका और चौकोर बट जोड़ को वेʒ करŐ

• जोड़ से िवकृित दूर करŐ

• वेʒ को साफ करŐ  और सतह के दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1:  चाप वेİʒंग Ȫारा सपाट İ̾थित मŐ ˍायर बट जोड़

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• वगŊ के िलए आकार मŐ िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ।

•  एक 3.15 mm ɯास वाले इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 150-160 

एİɼयर पर चालु करŐ ।

•  एक 3.15mm एम.एस. का चयन करŐ। इलेƃŌ ोड और 120 एएमपीएस 

चालू करŐ ।

इलेƃ् रोड को नेगेिट व से कनेƃ करेे,ं अगर पावर सोसŊ 

डी.सी. है।

• टुकड़े को दोनो ंिसरो ंऔर बीच मŐ भी लगाएं।

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहना जाता है।

•  टैकल िकए गए टुकड़ो ंके संरेखण की जांच करŐ , और यिद आवʴक 

हो तो रीसेट करŐ ।

•  जोड़ को वेİʒंग टेबल पर एक सपाट İ̾थित मŐ, अǅी तरह से जमीन 

पर रखŐ। 

•  एक 4.0mm एम.एस. का चयन करŐ । इलेƃŌ ोड और 150-160 

एएमपीएस चालू करŐ ।

• एक संयुƅ रेखा के साथ पहली बीड्स जमा करŐ :

 - सही चाप लंबाई

- सही इलेƃŌ ोड कोण

- सही वेİʒंग गित।

• बीड्स से धातुमल को छीलŐ, Űश करŐ  और िनरीƗण करŐ।

गमŊ  जॉब को पकड़ने के िलए िचमटे का Ůयोग करŐ , िछलने 

और साफ करने के िलए हथौड़ा और तार Űश, आंखो ंकी 

सुरƗा के िलए काले चʳे का Ůयोग करŐ ।

•  पहले बीड्स के िपछले िहˣे को अǅी तरह से साफ करŐ  और टैक 

ɢश को पीस लŐ।

• इसी सेिटंग का उपयोग करते Šए दूसरी बीड्स  एक  तरफ जमा करŐ ।

• बीड्स से धातुमल को छीलŐ, Űश करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

•  इस अɷास का अɷास तब तक करŐ  जब तक िक आप बट वेʒ की 

Ȱिन उȋɄ न कर लŐ।

जबिक जॉइंट वेİʒंग के दौरान ɘेट की मोटाई या धातु 

के ɢैट सेƕन के अनुसार एक ितहाई गैप बनाए रखा 

जाता है।

टाˋ 2 : चाप वेİʒंग Ȫारा समतल İ̾थित मŐ ‘टी’ पिǥका जोड़

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ

•  जॉब-पीस को दोनो ंिसरो ंपर ‘टी’ िफलेट ǜाइंट के ŝप मŐ सेट और 

टैकल करŐ । (डŌ ाइंग का संदभŊ लŐ)।

•  सुिनिʮत करŐ  िक 3.15mm इलेƃŌ ोड और 130 एİɼयर करंट का 

उपयोग िकया जाता है। सुरƗा पįरधान पहनना चािहए।

•  टैक को साफ करŐ , संरेखण की जांच करŐ  और यिद आवʴक हो तो 

कायŊ को रीसेट करŐ ।

•  जोड़ को वेİʒंग टेबल पर समतल İ̾थित मŐ रखŐ। (नीचे की ओर 

कील)

•  एक 4.00 mm ɯास वाले इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 150-160 

एİɼयर पर चालु करŐ ।

•  संयुƅ रेखा के साथ पहली मनका एक सही और वदŎ के साथ जमा 

करŐ

- वŢाकर लɾाई

- याũा की गित

- इलेƃŌ ोड कोण।

सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड कोण कोने के साथ 45° औरटŌ ेवल 

की िदशा मŐ वेİʒंग लाइन के साथ 70° से 80° है।

वेʒ को साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

• जोड़ के दूसरे िहˣे को साफ करŐ  और टैक ɢश को Ťाइंड कर लŐ। 

• जोड़ को समतल İ̾थित मŐ सेट करŐ  (वेʒ की ओर नीचे की ओर)।

•  संयुƅ लाइन के साथ उसी सेिटंग और तकनीक के साथ दूसरा वेʒ 

बनाएं जो पहले बीड्स के िलए उपयोग िकया जाता है।

वेʒ को साफ करŐ  और िनɻिलİखत वेʒ िवशेषताओ ं का 

िनरीƗण करŐ ।

-  िचकनी और नजदीक तरंग बनती है  समान चौड़ाई और ऊंचाई Ţ 

बराबर पैर की लंबाई होती है। 

-  अंडरकट और ओवरलैप के िबना वेʒ के पंजा पर अǅा संलयन 

पिǥका वेʒ की पैर की लंबाई ɘेट मोटाई के बराबर है

•  ʩायाम को तब तक दोहराएं जब तक आप अǅे वेʒ का उȋादन 

नही ंकर लेते।

•  ʩायाम को तब तक दोहराएं जब तक आप अǅे वेʒ का उȋादन 

नही ंकर लेते।
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टाˋ 3 :  गैस वेİʒंग Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ ˍायर बट जोड़

•  टैक को साफ करŐ  और वेİʒंग टेबल पर काम को समतल İ̾थित मŐ 

रीसेट करŐ ।

•  3mm के ɰोपाइप और िफलर रॉड के सही कोण के साथ बाईं ओर 

की तकनीक का उपयोग करके वेİʒंग शुŝ करŐ ।

•  िकनारो ंको समान ŝप से ɡूज करŐ  और िफलर मेटल डालŐ। (एक 

समान वेʒ बीड्स बनाने के िलए, एक सही याũा गित और ɰोपाइप 

और िफलर रॉड की गित बनाए रखŐ)

• बाएं िकनारे पर ŜकŐ , वेʒ को पूरा करने के िलए गǯा भरŐ ।

•  ɢेमको बुझा दŐ , नोज़ल को ठंडा करŐ  और ɰोपाइप को सुरिƗत ̾थान 

पर रखŐ।

वेʒेड जोड़ को साफ करŐ  और देखŐ कर िनरीƗण करŐ

- एक मामूली उȅल समान चौड़ाई और बीड्स की ऊंचाई।

-  जड़ के पास तरंग जोड़ के पीछे की ओर एक हʋा तीखा बीड्स।

• अǅे पįरणाम िमलने तक अɷास को दोहराएं।

टाˋ 4:  गैस वेİʒंग Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ िफलेट वेʒ ‘टी’ जोड़

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार करŐ ।

• वेʒ करने के िलए शीट की सतह और िकनारो ंको साफ करŐ ।

• गैस वेİʒंग टेबल पर शीट्स को ‘टी’ जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• सुरƗा पįरधान और गैस वेİʒंग चʳे पहनŐ।

• गैस वेİʒंग ɘांट सेट करŐ , नोज़ल नंबर 5 को ठीक करŐ  और दोनो ंगैसो ं

के िलए 0.15 kgf/cm2 पर दबाव सेट करŐ ।

• तट̾थ लौसेट करŐ , जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर और कŐ ū मŐ भी 1.6 mm 

C.C.M.S रॉड के साथ टैक करŐ ।

• टŌ ाइ ˍायर से जोड़ के संरेखण की जांच करŐ  और टैकल िकए गए 

िहˣे को साफ करŐ ।

• जॉब को वेİʒंग टेबल पर समतल İ̾थित मŐ रखŐ।

• बाईं ओर की तकनीक से वेİʒंग शुŝ करŐ  और जोड़ के दािहने हाथ 

के िसरे को िपघलाएं।

• वेʒ करने के िलए Ɨेũ को ɡूज करŐ  (अथाŊत समान ŝप से Ɨैितज 

शीट और ऊȰाŊधर शीट का िहˣा) और िफʟर रॉड को भरे।वेʒ 

बनाने के िलए िपघले Šए पूल मŐ भराव की छड़ को लागू करŐ ।

• सही याũा गित(टŌ ैवेल ˙ीड) याũा गित बनाए रखŐ, एक समान वेʒ 

बीड्स  बनाने के िलए ɰोपाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करŐ ।

• वेʒ के अंत मŐ गǯा भरने के बाद जोड़ के बाएं छोर पर वेʒ को रोक 

दŐ।

• आंच(ɢेम)को बुझा दŐ , नोज़ल को ठंडा करŐ  और ɰोपाइप को उसके 

̾थान पर रखŐ।

• वेʒ को साफ करŐ  िफ  लेट वेʒ और पिǥका वेʒ मŐ दोषो ं का 

िनरीƗण करŐ।

̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection)

• थोड़ा उȅलता, एकसमान चौड़ाई, एकसमान तरंगŐ एक अǅे वेʒ 

बीड्स  का संकेत देती हœ। अंडरकट, ओवरलैप, सरंŬता आिद के िबना 

एक वेʒ एक अǅी गुणवȅा वाले वेʒ को सुिनिʮत करेगा।

• अिधक अɷास के िलए जोड़ के दूसरी तरफ वेʒ करŐ

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ।

•  ŝट कैप 1.5 mm के साथ एक ˍायर  बट जोड़ (खुला) बनाने के 

िलए जॉब पीस को वेİʒंग टेबल पर सेट करŐ ।

•  एक गैस वेİʒंग ɘांट ̾थािपत करŐ , नोजल नंबर 5 संलư करŐ  और 

दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15kg/cm2 का दबाव सेट करŐ ।

•  एक सी.सी.एम.एस. िफʟर रॉड का चयन करे, िजसका ɯास  1.5 

mm टैक के िलए और 3.00 mm वेİʒग के िलए हो।

• सुरƗा पįरधान पहनŐ।

• तट̾थ लौ सेट करŐ ।

•  दोनो ंिसरो ंपर और कŐ ū मŐ भी  1.5 mm िफलर  रॉडड का उपयोग 

करके टुकड़ो ंको बांधŐ। (2 का संकोअनुमित अनुमित रखŐ)

टैक को अǅी तरह से जोड़ा जाना चािहए और घुसना चािहए।

•  टुकड़ो ंके बीच संरेखण और अंतर की जाँच करŐ , और यिद आवʴक 

हो तो रीसेट करŐ ।
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कौशल-Ţम  (Skill Sequence)

समतल İ̾थित मŐ चाप Ȫारा वगाŊकार बट जोड़ (टाˋ 2) (Square butt joint by arc in flat position) 
(TASK 2)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• समतल İ̾थित मŐ चौकोर बट जोड़ को वेʒ करŐ

• पूणŊ बट वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

इस Ůकार के जोड़ का उȨोग मŐ बŠत ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता 

है। यिद दोनो ंतरफ (6 mm ɘेट मोटाई) से वेʒ िकया जाता है, तो एक 

̊ढ़ वेʒ Ůाɑ िकया जा सकता है।

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking) 

वेİʒंग मŐ 3 mm के अंतर के साथ टुकड़ो ंको बट जोड़ो ंके ŝप मŐ सेट करŐ ।

दोनो ंिसरो ंपर और बीच मे एक टैक Fig 1 लगाए।

3.15 mm ɯास वाले एमएस इलेƃŌ ोड का उपयोग करो।ड।करंट 120-

130 एɼीयर पर सेट करे और टैक की लंबाई 15 mm.है।

सुिनिʮत करŐ  िक टैक जुड़े Šए हœ।

टैकल करने के बाद संरेखण की जाँच करŐ , और यिद आवʴक हो तो रीसेट 

करŐ । (Fig 2)

कील-वेʒ को अǅी तरह से जांच लŐ।

इलेƃŌ ोड को वेʒ की रेखा के साथ आगे और पीछे ले जाएं (Move 

the electrode forward and backward along the line 

of the weld to)

• वेʒ से पहले धातु को पहले से गरम कर लŐ

• जलने की Ůवृिȅ को कम करŐ

• ˠैग को वेʒ के शीषŊ पर वापस लाएँ और ɣ ैग समावेशन को िनयंिũत 

करŐ।

वेʒ का िनरीƗण (Inspection of the weld)

वेʒ से ˠैग िनकालŐ और िनɻिलİखत वेʒ िवशेषताओ ंके िलए िनरीƗण 

करŐ। (Fig 4) 

वेİʒंग बट संयुƅ Welding butt joint

जोड़ को समतल İ̾थित मŐ रखŐ।

4 एक 4.00 mm ɯास वाले इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 150-160 

एİɼयर पर चालु करŐ :

• इलेƃŌ ोड कोण

• याũा की गित, और

• वŢाकार लंबाई। (Fig 3)

• बीड्स की चौड़ाई और ऊंचाई एक समान होनी चािहए।

• नज़दीकी लहरो ंके साथ उपİ̾थित िचकनी होनी चािहए।

• वेʒ का चेहरा थोड़ा उȅल होना चािहए।

• वेʒ के िकनारे मŐ अǅा ɡूजन होना चािहए, कोई ओवरलैप और 

अंडरकट नही ंहोना चािहए।

• शुŜआती और रोक िबंदु गǯा और उǄ धɬे से मुƅ होना चािहए।

• वेʒ और ɘेट की सतह की जड़ मŐ अǅी ɡूजन और पैठ होनी 

चािहए।

• ɘेट की सतह छी ंͤटे से मुƅ होनी चािहए।
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समतल İ̾थित मŐ आकŊ   Ȫारा ‘T’ पिǥका जोड़ (कायŊ 2) (‘T’ fillet joint by arc in flat position (TASK 2)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• िवŝपण और वेʒ दोषो ंसे मुƅ ɢैट İ̾थित मŐ आकŊ  Ȫारा वेʒ ‘T’ पिǥका जोड़

• वेʒ िवशेषताओ ंके िलए पिǥका का िनरीƗण करŐ ।

‘टी’ या लैप जॉइंट पर जमा िकए गए वेʒ को िफलेट वेʒ कहा जाता है। 

अƛर ‘टी’ जोड़ को पिǥका जोड़ कहा जाता है। (Fig 1) यह जोड़ Ǜादातर 

औȨोिगक िनमाŊण कायŊ मŐ उपयोग िकया जाता है।

सेिटंग और टैिकंग (Fig 2)

टुकड़ो ंको संरेखण मŐ सेट करŐ , एक 90° ‘T’ बनाते Šए।

दोनो ंिसरो ंपर टुकड़े कर लŐ।

एक 3.15 mm ɯास वाले इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 150-160 एİɼयर 

पर चालु करŐ । 

सुिनिʮत करे िक 15mm लɾाई मŐ टैक अǅी तरह से जुड़े़ 

Šए है।

िनपटने के बाद संरेखण की जाँच करŐ ।

एक पिǥका संयुƅ वेİʒंग (Welding a fillet joint)

ɢैट İ̾थित वेİʒंग के िलए संयुƅ रखŐ। (Fig 3)

इलेƃŌ ोड को याũा की िदशा मŐ 10°-20° झुकाएं। (Fig 5)

एक समान याũा गित के साथ जोड़ के साथ वेʒ करने के िलए आगे बढ़Ő।

(Fig 5)

ɘेट की सतह पर 45° के कोण पर संयुƅ के कोने पर इंिगत इलेƃŌ ोड 

को पकड़Ő। (Fig 4)

अȑिधक िबʒ अप या अंडरकट (दोष) के िलए िपघला Šआ 

पूल और ůीज िकए गए बीड्स  को ȯान से देखŐ।

यिद वे िदखाई देते हœ, तो उपरोƅ दोषो ंको ठीक करने के िलए 

गित बढ़ाएं या इलेƃŌ ोड के कोण को बदलŐ।

वेʒ का िनरीƗण करŐ  (Inspect the weld)

वेʒ को अǅी तरह साफ करŐ ।

सही आकार और साइज के िलए पिǥका का िनरीƗण करŐ।

वेʒ के पैर की अंगुली पर कोई अंडरकट और ओवरलैप नही ंहै। (Fig 6)

पिǥका के पैर की लंबाई लगभग ɘेट के बराबर होती है।

वेʒ का Ůवेश जड़ तक पूरा हो गया।

वेʒ का चेहरा थोड़ा उȅल है।
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ऑƛी-एिसिटलीन संयंũ की ̾थापना कायŊ 1 (Setting up OXY-Acetylene plant (टाˋ 3)

उȞेʴ :इससे आपको मदद िमलेगी

• ऑƛी-एिसिटलीन संयंũ ̾थािपत करŐ ।

ऑƛीजन और एिसिटलीन िसलŐडर को ːोर से गैस वेİʒंग Ɨेũ मŐ कैप 

के साथ ले जाएं एक ऑƛीजन िसलŐडर की पहचान उस पर काले रंग से 

की जाती है। एिसिटलीन िसलŐडर की पहचान उस पर िचिũत मैŝन रंग से 

होती है। साथ ही ऑƛीजन िसलŐडर एिसिटलीन िसलŐडर से लंबा होगा और 

ऑƛीजन िसलŐडर का ʩास एिसिटलीन िसलŐडर के ʩास से कम होगा।

सुिनिʮत करŐ  िक िसलŐडर खाली िसलŐडर से अलग रखे गए हœ।

गैस िसलŐडरो ंको टŌ ॉली मŐ रखŐ और उɎŐ एक चेन से सुरिƗत करŐ।

िसिलंडर को हमेशा िसिलंडर ː œड मŐ/फशŊ पर सीधा/ऊȰाŊधर रखŐ (Fig 2)

चलते समय, गैस िसलŐडरो ंको ऊȰाŊधर İ̾थित मŐ थोड़ा झुका Šआ रखा जाना 

चािहए और िसलŐडर वाʢ को नुकसान से बचाने के िलए Ůोटेƃर कैप का 

उपयोग िकया जाना चािहए। (Fig 3)
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िसलŐडरो ंको जमीन पर Ɨैितज ŝप से न रोल करŐ ।

िसलŐडर कैप िनकालŐ। गैस िसलŐडर के वाʢो ंको जʗी से खोलकर और 

िसलŐडर की चाबी से बंद करके उɎŐ तोड़Ő। Fig 4

िसिलंडर वॉʢ को Ţैक करके िसिलंडर वॉʢ सॉकेट्स से धूल के कणो ंको 

साफ िकया जाता है। यह िसलŐडर वाʢ के अनुिचत बैठने के कारण गैस के 

įरसाव से बच जाएगा और धूल के कणो ंको िनयामको ंमŐ Ůवेश करने से भी 

रोकेगा िजससे िनयामको ंको नुकसान हो सकता है।

िसिलंडर को फोड़ते समय हमेशा वॉʢ आउटलेट के सामने खड़े हो।ं (Fig  5)

सुिनिʮत करŐ  िक आपके हाथ Ťीस या तेल से मुƅ हœ।

ऑƛीजन रेगुलेटर को ऑƛीजन गैस िसलŐडर (राइटहœड Ūेड्स) से कनेƃ 

करŐ।

एिसिटलीन रेगुलेटर को एिसिटलीन गैस िसलŐडर (लेɝहœड Ūेड्स) से 

कनेƃ करŐ

सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंिनयामको ंके दबाव समायोजन पŐच जारी İ̾थित मŐ हœ।

िसिलंडर पर सही रेगुलेटर कनेƃ करना सुिनिʮत करŐ , एिसिटलीन कनेƕन 

मŐ बाएं हाथ का धागा होता है और ऑƛीजन मŐ दािहने हाथ का Ūेड  होता है।

नट को जोड़ने वाले एिसिटलीन रेगुलेटर के ऊपर एक Ťूव कट होगा 

(Fig 6) और Ůेशर गेज डायल मैŝन रंग का होगा।

सभी Ūेडेड कनेƕनो ंको हाथो ंसे कस कर तय िकया जाना चािहए और उसके 

बाद ही एक ˙ैनर का उपयोग िकया जाना चािहए। यह Ţॉस Ūेड के साथ 

असŐबली से बचने मŐ मदद करेगा िजससे Ūेड्स को नुकसान हो सकता है।

Ūेड को नुकसान से बचाने के िलए हमेशा सही आकार के ̇ ैनर का उपयोग 

करŐ  (Fig 7)
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गैस वेİʒंग उपकरण की Ūेडेड असŐबली मŐ ˘ेहन लगाना खतरनाक है 

Ɛोंͤिक इससे आग लग सकती है (Fig 8)

कसते समय अनुिचत बल से बचŐ। कनेƕन िसफŊ  टाइट होने चािहए।

रेगुलेटर के िसरे पर होज़ कनेƃर और ɰोपाइप के िसरे पर होज़-ŮोटेƃसŊ 

को कनेƃ करŐ ।

(ऑƛीजन लाइन के िलए ɰैक होज़ और एिसिटलीन लाइन के िलए मैŝन 

होज़ का उपयोग करŐ ।)

एिसिटलीन कनेƕन मŐ नट के कोनो ंपर कट के साथ बाएं हाथ के Ūेड होते 

हœ जबिक ऑƛीजन कनेƕन मŐ िबना कट के दािहने हाथ का Ūेड होता है।

ɰैक होज़-पाइप के एक िसरे को ऑƛीजन रेगुलेटर आउटलेट से और मैŝन 

रंग के होज़-पाइप को एिसिटलीन रेगुलेटर आउटलेट से जोड़ दŐ  (Fig  9)

अǅी पकड़ सुिनिʮत करने और गैस įरसाव से बचने के िलए होज़-İƑप 

का उपयोग करके जोड़ो ंको सुरिƗत करŐ  (Fig10)

नली-İƑप को कसने के िलए एक पेचकश का Ůयोग करŐ ।

हमेशा सही आकार के होज़-İƑप का Ůयोग करŐ  (Fig 11)

िनयामक के दबाव समायोजन पŐच को चालू करŐ  िजससे ऑƛीजन नली 

पाइप जुड़ा Šआ है (Fig 12)

नली-पाइप के अंदर धूल या गंदगी के कणो ंको बाहर िनकालने के िलए 

पयाŊɑ दबाव डालŐ और िफर दबाव समायोजन पŐच को छोड़ दŐ।

एिसिटलीन नली के िलए भी यही दोहराएं।

ɰोपाइप संलư करना (Attaching blowpipe)

नली-पाइप के दूसरे िसरे को ɰोपाइप इनलेट्स से जोड़ा जाना है। (Fig 13)

ɰोपाइप के िसरो ंपर होज़-ŮोटेƃसŊ को ठीक करŐ। कोनो ंपर एक खांचे के 

साथ नली-रƗक एिसिटलीन नली-पाइप पर तय िकए जाते हœ और ɰोपाइप 

के एिसिटलीन इनलेट से जुड़े होते हœ। होज़-ŮोटेƃसŊ िबना कटे िनशान के 

ऑƛीजन होज़-पाइप पर लगे होते हœ और ɰोपाइप के ऑƛीजन इनलेट 

से जुड़े होते हœ। (Fig 14)
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नली-संरƗक ɰोपाइप से रबर की नली तक गैस के वापसी Ůवाह से रƗा 

करते हœ। वे गैर-वापसी वाʢ के ŝप मŐ कायŊ करते हœ।

गैस के दबाव को समायोिजत करना (Adjusting the gas 

pressure)

ऑƛीजन और एिसिटलीन दोनो ंके िलए गैस के दबाव को नोजल के आकार 

के अनुसार िनयामको ंपर समायोिजत करना पड़ता है।

नोक का आकार जॉब सामŤी और मोटाई के अनुसार चुना जाता है।

गैस के दबाव को समायोिजत करने के िलए, दोनो ंिसलŐडरो ंके वाʢो ंको 

धीरे-धीरे एक मोड़ से खोलŐ और दोनो ंिनयामको ंपर दबाव समायोजन िशकंजा 

कस कर छोटे आकार के नोजल के िलए 0.150.15 kg/cm2 के ŝप मŐ 

दबाव सेट करŐ । (Fig15) सुिनिʮत करŐ  िक गैस का दबाव सेट करते समय 

ɰो पाइप िनयंũण वाʢ खुले रखे गए हœ।

गैस िनयामको ंके कामकाजी दबाव गेज पर दबाव पढ़ा जा सकता है

įरसाव के िलए परीƗण (Testing for leakage)

įरसाव के िलए सभी कनेƕनो ंका परीƗण िकया जाना चािहए।

एिसिटलीन कनेƕन के िलए साबुन के पानी का घोल और ऑƛीजन 

कनेƕन के िलए ताजे पानी का Ůयोग करŐ  (Fig 16)।

ऑƛीजन कनेƕन पर साबुन के पानी के इˑेमाल से आग लगने का 

खतरा हो सकता है।

लीकेज टेː के दौरान कभी भी मािचस या ɢेम लाइट का इˑेमाल न करŐ ।

दीप जलाना 

नोज़ल के अनुशंिसत आकार को वेİʒंग ɰोपाइप यानी नोज़ल नंबर 3 की 

गदŊन से जोड़ दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.57

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



203

गैस िसिलंडर खोलŐ और रेगुलेटरो ंपर सुझाए गए गैस Ůेशर को एडजː करŐ ।

नोजल संƥा 3 . के िलए ऑƛीजन और एिसिटलीन का दबाव 0.15 

िकŤा/सेमी2 है

िसलŐडर के वाʢ बŠत धीरे-धीरे खोलŐ।

रेगुलेटर पर दबाव डालते समय, सटीक सेिटंग के िलए ɰोपाइप कंटŌ ोल 

वॉʢ खुला रखŐ।

एिसिटलीन िनयंũण वाʢ खोलŐ 1/4 ɰोपाइप चालू करŐ  और एक ˙ाकŊ  

लाइटर से Ůǜिलत करŐ । (Fig  17) एिसिटलीन एक काले धुएं के साथ 

वायुमंडलीय हवा मŐ ऑƛीजन का उपयोग करके जलती है।

˙ाकŊ  लाइटर के अलावा आग के िकसी अɊ ŷोत का उपयोग करने से बचŐ।

ɰोपाइप को अपने और दूसरो ंसे दूर खुले ̾ थान मŐ सुरिƗत िदशा मŐ इंिगत करŐ ।

काला धुआं गायब होने तक एिसिटलीन बढ़ाएं।(Fig18)

लौ का िनरीƗण करŐ  और ɰोपाइप के ऑƛीजन िनयंũण वाʢ को खोलकर 

ऑƛीजन डालŐ। अब नोज़ल की नोक पर एक चमकीला सफेद शंकु िदखाई 

देने लगता है (Fig 19)
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गैस Ȫारा सपाट İ̾थित मŐ वगाŊकार बट जोड़ (टाˋ 4) (Square butt joint in flat position by 
gas (TASK 4)) 

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• चौकोर बट जोड़ के िलए वकŊ पीस को अलाइनमŐट मŐ सेट और टैकल करŐ

• खुले वगŊ बट जोड़ पर समतल İ̾थित मŐ एक समान और अǅी तरह से घुसा Šआ बीड्स तैयार करŐ

• पूणŊ िकए गए जोड़ को देखकर  िनरीƗण करे।

कायŊ समाɑ करŐ  (Finish the job).

संरेखण की जाँच करŐ  - यिद आवʴक हो तो िवकृित को दूर करŐ , और 

इसके िलए िनरीƗण करŐ :

आकार मŐ वेʒ बीड्स की समान चौड़ाई और ऊंचाई। (Fig 4)

एक अǅे वेʒेड जोड़ो ंकी आवʴकताएं हœ:

जोड़ सही संरेखण मŐ होना चािहए (िवŝपण मुƅ)

वेʒ अǅी तरह से जुड़ा होना चािहए, अǅी तरह से घुसना, चौड़ाई और 

ऊंचाई मŐ एक समान, सही आकार का और आंतįरक या बाहरी दोषो ंसे 

मुƅ होना चािहए।

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking)

उिचत अंतराल के साथ और िवŝपण अलाउंस के िलए जॉब-पीस को सही 

संरेखण मŐ सेट करŐ  और डील करŐ । (Fig 1)

कǄा टाँका के बाद संरेखण की जांच करŐ , और यिद आवʴक हो तो रीसेट 

करŐ । (Fig 2)

वेİʒंग (Welding)

बाईं ओर की तकनीक (Fig 3) का उपयोग करके पूरी तरह से Ůवेश के 

साथ एक अǅी तरह से जुड़े Šए समान बीड्स का उȋादन करŐ ;

-  अनुशंिसत कोणो ंमŐ ɰोपाइप और िफलर रॉड को पकड़ना और उसमŐ 

हेरफेर करना।

-  एक समान याũा गित और फ़ीड बनाए रखŐ।

- एक सही आकार का कीहोल बनाना।

- समान तरंग और संलयन, सही संरेखड। (Fig 5)

- अंडरकट, ɡूजन की कमी, अधूरा गǯा आिद दोषो ंका न होना।
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गैस वेİʒंग Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ पिǥका वेʒ ‘T’ संयुƅ (टाˋ 5) (Fillet weld ‘T’ joint in flat 
position by gas welding (Task 5))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• एक पिǥका वेʒ टी जोड़ के िलए संरेखण मŐ वकŊ पीस को सेट और टैकल करŐ

• अनुशंिसत िफलर रॉड और नोजल आकार का उपयोग करके टी िफ़ललेट जोड़ को वेʒ करŐ

• पूणŊ िकए गए जोड़ का िदख कर िनरीƗण करŐ ।

‘टी’ पिǥका जोड़ो ंका उȨोग मŐ बड़े पैमाने पर उपयोग िकया जाता है, यानी 

अंडरůेम का िनमाŊण, तेल और पानी के कंटेनरो ंके िलए लंबवत समथŊक 

और अɊ समान संरचनाȏक कायŊ।

यह बŠत कम िकनारे की तैयारी के साथ एक िकफायती जोड़ है, लेिकन 

िबना िकसी दोष के असमान लेग लŐथ अंडरकट आिद के िबना वेʒ करना 

मुİʭल है, जब तक िक ऑपरेटर को उिचत अɷास न िमले।

जड़ भेदन पूरी तरह से Ůाɑ िकया जाना चािहए और अंडरकट से बचा 

जाना चािहए। 

जॉब के टुकड़ो ंको सेट करना और उनसे कǄा टाँका लगाना 

टी जॉइंट के िलए टुकड़ो ंको वेİʒंग टेबल पर रखŐ।

सपोटŊ का उपयोग करके टुकड़ो ंको İ̾थित मŐ रखŐ। (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक ऊȰाŊधर टुकड़ा संयुƅ के अंतराल के िबना Ɨैितज टुकड़े 

के लंबवत है।

लंबवतता के िलए एक टŌ ाई ˍायरके साथ जांचŐ।

जोड़ के एक तरफ दोनो ंिसरो ं(Fig 2) पर जोड़ को टैक-वेʒ करŐ ।

ɢैट İ̾थित मŐ पिǥका ‘टी’ जोड़ की वेİʒंग (Fig 3) (Welding of 

fillet ‘T’ joint in flat position (Fig 3)

टैकल िकए गए जोड़ को झुकाकर और सहारा देकर समतल İ̾थित मŐ 

रखŐ। (Fig 3)

एक िपघला Šआ पूल बनाने के िलए कील-वेʒ और मूल धातु को ɡूज 

करके जोड़ के दािहने हाथ के अंत मŐ वेİʒंग शुŝ करŐ । ɰोपाइप को 60° 

से 70° के कोण पर बायी ंिदशा मŐ और िफलर रॉड को याũा की रेखा से 30° 

से 40° के कोण पर रखŐ। ɰो पाइप और िफलर रॉड को जोड़ की 2 सतहो ं

के बीच 45° पर रखा जाना चािहए। यह ŝट पैठ सुिनिʮत करेगा। िपघली 

Šई धातु को ȯान से देखŐ तािक सुिनिʮत हो सके िक दोनो ंटुकड़े समान 

ŝप से िपघले हœ। यिद टुकड़े समान ŝप से नही ंिपघलते हœ तो ɰो पाइप 

का कोण बदलŐ। जब िपघला Šआ पूल बनता है तो िफलर रॉड को िपघले 

Šए पूल के कŐ ū मŐ डालŐ। ɢेम (ɰोपाइप) को साइड-टू-साइड मूवमŐट दŐ  

और िफलर रॉड को िपːन जैसी गित दŐ।

ɰोपाइप और िफलर रॉड की याũा की दर को जड़ तक और दोनो ंशीटो ं

मŐ समान Ůवेश को सुरिƗत करने के िलए और समान पैर की लंबाई के एक 

पिǥका वेʒ का उȋादन करने के िलए एडː करŐ ।
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̊ʴ िनरीƗण (Fig 4) (Visual inspection (Fig 4)

वेʒ को साफ करŐ  और इसके िलए िनरीƗण करŐ :

- समान वेʒ आकार और बीड्स का आकार (सु̊ढीकरण और समोǄ 

थोड़ा उȅल)

- समान पैर की लंबाई, वेʒ के पैर की उंगिलयो ंपर कोई अंडरकट नही ं

- कोई सरंŬता नही,ं ओवरलैप

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.57
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.4.58
िफटर (Fitter) - वेİʒंग 

ɢेʈ की ̾थापना, ɡूजन िफलर रॉड और गैस के साथ और िबना चलता है (Setting up of flames, 
fusion runs with and without filler rod and gas)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• नोज़ल के आकार के अनुसार गैस का दबाव सेट करŐ

• जॉब की मोटाई के अनुसार सही आकार के नोजल का चयन करŐ  और िफट करŐ

• समतल İ̾थित के िलए जॉब सेट करŐ , वेʒ ɡूजन बाई ंओर तकनीक का उपयोग करके िफलर रॉड के साथ और िबना चलता है

• ऑƛी-एिसिटलीन की   को Ůǜिलत, समायोिजत और बुझाना

• काम रोकने के िलए ऑƛी एिसिटलीन संयंũ को बंद कर दŐ

• वेʒ को साफ करŐ  और वेʒ दोषो ंके िलए ̊िʼ से िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1 : ऑƛी - एिसिटलीन ɢेम  सेिटंग

• सुरƗा पįरधान पहनŐ

•  गैस िसलŐडर खोलŐ और िनयामको ंपर गैस के दबाव को समायोिजत करŐ

•  ɰोपाइप मŐ एिसिटलीन गैस का िनयंũण वाʢ खोलŐ

•  एक ˙ाकŊ  लाइटर का उपयोग करके लौ ɢेम  Ůǜिलत करŐ ।

आग के िकसी अɊ ŷोत का उपयोग करने से बचŐ

• एिसिटलीन के Ůवाह को तब तक समायोिजत करŐ  जब तक िक काला 

धुआं न िनकल जाए

• ऑƛीजन गैस को तब तक खोलŐ जब तक िक लौ मŐ कोई आवाज न 

हो, एक उिचत गोल भीतरी शंकु ̾थािपत हो जाए। इसे एक तट̾थ लौ 

के ŝप मŐ जाना जाता है।

• ऑƛीजन गैस को बढ़ाकर (तेज भीतरी शंकु और थोड़ी सी फुफकारने 

की आवाज के साथ) ऑƛीडाइिजंग ǜाला को बुझा दŐ।

टाˋ 3 : गैस Ȫारा समतल İ̾थित मŐ िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन

• 1.6mm की एक माइʒ ːील कॉपर कोटेड (C.C.M.S) िफलर रॉड 

चुनŐ।

• सुरƗा पįरधान पहनŐ और एक तट̾थɢेमसेट करŐ ।

• ɰोपाइप को शीट की एक िछिūत रेखा पर 60° - 70° के कोण पर 

पकड़Ő और दािहने हाथ के िकनारे पर एक छोटा िपघला Šआ पूल 

बनाएं।

ɢेम शंकु को कायŊ सतह से 2.0 से 3.0 िममी की दूरी पर 

रखŐ।

• िफर से तट̾थ ɢेम सेट करŐ  और िबना िकसी Ȱिन के बाहरी पंख से ढके 

नरम आंतįरक शंकु के साथ एिसिटलीन गैस को बढ़ाकर काबŊराइिजंग 

ɢेम  को हटादे।

• ɢेʈ की सेिटंग को तब तक दोहराएं जब तक िक आप िबना िकसी 

बैकफायर या ɢैश-बैक के ɢेम को सेट करने मŐ सƛेस न हो जाएं

आग बुझाने और रोकने का काम

• पहले एिसिटलीन वाʢ और िफर ऑƛीजन वाʢ को बंद करकेɢेमको 

बुझाएं

• थोड़ी ऑƛीजन गैस खोलकर ɰोपाइप नोजल को पानी मŐ डुबोकर 

ठंडा होने दŐ

• िसलŐडर वाʢ बंद करŐ  और लाइन से सारा दबाव छोड़Ő

टाˋ  2 : ɡूजन गैस Ȫारा समतल İ̾थित मŐ िफलर रॉड के िबना चलता है

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार बीड्स की İ̾थित को िचि˥त करŐ।

• वकŊ पीस को वेİʒंग टेबल पर लगभग 15 mm ऊपर बायŐ िकनारे के 

साथ सेट करŐ ।

• नोज़ल आकार 5 (IOL मेक-सैफ़ायर Ůकार) चुनŐ और एिसिटलीन/

ऑƛीजन दबाव 0-15 िकŤा/सेमी2 पर सेट करŐ ।

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार मनके की İ̾थित को िचि˥त करŐ।

• सतह को साफ करŐ

• जॉब पीस को वेİʒंग टेबल पर सेट करŐ  और बाएं िकनारे को लगभग 

15 mm ऊपर उठाएं।

• नोज़ल आकार 5 को ɰोपाइप के साथ चुनŐ और संलư करŐ  (भारतीय 

ऑƛीजन मेक)

• िनयामको ंपर एिसिटलीन और ऑƛीजन का दबाव 0.15kg/cm2 

पर सेट करŐ ।

• सुरƗा पįरधान पहनŐ और तट̾थ ɢेम सेट करŐ ।

• ɰोपाइप को दायŐ िकनारे पर नोक कोण के साथ 60° - 70° 

वेİʒंग लाइन (घंूसे के साथ िचि˥त) नोजल कोण 90° के साथ 

ǜाला शंकु की आसɄ सतह दूरी 1.5 mm से 3.0 mm के साथ 

İ̾थित मŐ रखŐ। सतह, बाईं ओर इशारा करते Šए।

• ɰोपाइप की हʋी गोलाकार गित के साथ सतह को गमŊ और 

ɡूज़ करना शुŝ करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58

• ̾थानीय संलयन (िपघला Šआ धातु का छोटा गोल पूल) Ůाɑ होने 

पर एक समान गित रखते Šए ɰोपाइप को बाईं ओर ले जाएँ।

गमŎ की अȑिधक एकाŤता से बचŐ। यिद धातु बŠत अिधक 

गमŊ हो जाती है, तो ɰोपाइप को िपघले Šए पूल से Ɨण भर 

के िलए उठा लŐ।

याũा की दर और ɰोपाइप की गोलाकार गित को समायोिजत 

करके िपघला Šआ पूल सही आकार मŐ रखŐ।

• बाएं िकनारे पर ŜकŐ  और ɰोपाइप को जʗी से उठाएं।

• आंच को बुझा दŐ  और ɰोपाइप को पानी मŐ ठंडा कर लŐ.

• ͆यूǕ सतह को ːील-वायर Űश से साफ़ करŐ  और ͆ यूज़न रन की 

एकŝपता का िनरीƗण करŐ।

यिद ̇ ीड ऑफ़ टŌ ेवल और ɰोपाइप गित सही है, तो ͆ यूज़न रन 

एक समान चौड़ाई और यहां तक िक लहरो ंमŐ भी िदखाई दŐगे।

• इस अɷास को तब तक दोहराएं जब तक आप एक समान ɡूजन 

Ůाɑ न कर लŐ।© N
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• वेʒ लाइन के साथ 30°-40° के कोण के साथ िपघले Šए पूल के पास 

इंिगत करते Šए, िफलर रॉड को बाएं हाथ मŐ पकड़Ő।

• िफलर रॉड के िसरे को िपघले Šए पूल मŐ डुबोएं और वेʒ बीड बनाने 

के िलए िफलर मेटल को जॉब की सतह पर डालŐ।

• ɰोपाइप की हʋी गोलाकार गित और िफलर रॉड की िपːन जैसी 

गित के साथ पं̓ड लाइन के साथ एक समान गित से बाईं ओर बढ़Ő।

िपघला Šआ पूल मŐ पयाŊɑ रॉड जोड़Ő तािक मनका ऊंचाई और 

चौड़ाई मŐ समान ŝप से बन सके।

बीड्स  के आकार और आवʴक पैठ को िनयंिũत करने के 

िलए िफलर रॉड के साथ याũा की दर का समɋय करŐ ।

• बायŐ िकनारे पर ŜकŐ , आग बुझा दŐ  और नोज़ल को ठंडा करŐ ।

• वेʒ की सतह को साफ करŐ । वेʒ बीड्स की समान तरंगो ंऔर 

समान चौड़ाई/ऊंचाई के िलए िनरीƗण करŐ।

• अǅे पįरणाम िमलने तक अɷास दोहराएं।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

गैस वेİʒंग के िलए ऑƛी-एिसिटलीन लौ को Ůǜिलत, सेटअप और बुझाना (टाˋ 1) (Ignite,setup 
and extinguish oxy-acetylene flame for gas welding (TASK 1)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• गैस वेİʒंग के िलए ऑƛी-एिसिटलीन की ɢेम  को ठीक से जलाना, सेट करना और बुझाना

• काम रोकने के िलए ऑƛी-एिसिटलीन संयंũ को बंद कर दŐ।

ɢेम लाइिटंग (Flame lighting)

सुरƗा एŮन, दˑाने और काले चʳे पहने जाते हœ जैसा िक (Fig 1) मŐ 

िदखाया गया है।

छोटे आकार के नोजल के िलए ऑƛीजन और एिसिटलीन का दबाव 

0.2kgf/cm2 पर सेट करŐ । (नंबर 3)

रेगुलेटर पर Ůेशर सेट करते समय, सटीक सेिटंग के िलए 

ɰोपाइप कंटŌ ोल वॉʢ खुला रखŐ।

एिसिटलीन िनयंũण वाʢ खोलŐ ɰोपाइप का मोड़ और ˙ाकŊ -लाइटर की 

सहायता से Ůǜिलत करŐ। एिसिटलीन के Ůवाह को तब तक समायोिजत 

करŐ  जब तक िक काला धुआं न िनकल जाए। (Fig 2)

ɰो पाइप के बैकफायर और ɢैशबैक से बचŐ।

लौ का िनरीƗण करŐ  और ɰोपाइप के ऑƛीजन िनयंũण वाʢ को खोलकर 

ऑƛीजन डालŐ। (Fig 3)

लौ समायोजन

तट̾थ लौ को समायोिजत करने के िलए, सफेद शंकु को ˙ʼ और गोल 

बनाने के िलए पयाŊɑ ऑƛीजन जोड़Ő। (Fig  4)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58
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ɡूजन गैस Ȫारा समतल İ̾थित मŐ िफलर रॉड के िबना काम करता है (टाˋ 2) (Fusion runs without 
filler rod in flat position by gas (TASK 2)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• धातु का उिचत संलयन Ůाɑ करने के िलए ɰोपाइप और ɢेम को ɢेम İ̾थित मŐ रखŐ

• एक समान बीड बनाने के िलए िफलर रॉड के िबना ɡूजन रन बनाएं

• ɡूजन बीड्स की गुणवȅा कीदेख देख कर जांच करŐ ।

ɡूजन का िपघलना (Fusion runs)

सजातीय जोड़ो ंको गैस वेİʒंग मŐ धातु के िकनारो ंको गैस ɢेम ɢेमम की 

मदद से िपघलाकर और ɡूज करके बनाया जाता है।

गैस वेİʒंग मŐ शुŜआत करने वाले को िनɻिलİखत चरणो ंका 

सही ढंग से अɷास करना चािहए।

उिचत गैस की ɢेममम का उपयोग करके धातु का ɡूज़ करना।

ɰोपाइप को सही İ̾थित मŐ पकड़ना।

͆यूज़न एक सीधी रेखा मŐ बाईं ओर की तकनीक का उपयोग करके चलता है।

जॉब-पीस की सफाई और सेिटंग (Cleaning and setting the 

job-piece)

ːील-वायर Űश और एमरी पेपर से जॉब-पीस की सतह को साफ करŐ ।

जॉब-पीस को फायर-ईंट वेİʒंग टेबल पर सेट करŐ ,बाएं िकनारे के ऐप 

को15 mm (Fig 1)

ɰोपाइप के गैस िमŵण मŐ समान माũा मŐ ऑƛीजन और एिसिटलीन होते 

हœ।ऑƛीकरण लौ को समायोिजत करने के िलए, अिधक ऑƛीजन जोड़Ő।

सफेद शंकु छोटा और नुकीला हो जाएगा।

िफगर  एक िहिसंग Ȱिन उȋɄ करेगी और इसकी लंबाई कम होगी। (Fig 5)

काबŊराइिजंग ɢेम को एडजː करने के िलए, ɢेम को ɊूटŌ ल मŐ एडजː 

करŐ  और िफर एिसिटलीन िमलाएं।

सफेद शंकु लंबा हो जाएगा, जो पंख के समान भाग से िघरा होगा।

लौ बुझाना (Extinguishing the flame)

लौ को बुझाने के िलए पहले एिसिटलीन वॉʢ (ɰोपाइप) और िफर ऑƛीजन 

वॉʢ को बंद करŐ ।

संयंũ को बंद करना (Shutting off the plant)

काम के अंत मŐ, संयंũ को नीचे बताए अनुसार बंद कर दŐ।

एिसिटलीन िसलŐडर वाʢ बंद करŐ ।

ɰोपाइप एिसिटलीन वाʢ खोलŐ और सभी दबाव छोड़Ő।

एिसिटलीन िनयामक दबाव समायोजन पŐच जारी करŐ ।

ɰोपाइप एिसिटलीन वाʢ बंद करŐ ।

ऑƛीजन को भी बंद करने के िलए उपरोƅ चार चरणो ंको दोहराएं।

उिचत ɡूजन के िलए ɰोपाइप और ɢेम को सही İ̾थित 

मŐ पकड़ना।

ɰोपाइप औरɢेमम को ऐसी İ̾थित मŐ पकड़Ő िक जोड़ की धुरी संचालको 

को का के शरीर के समानांतर हो (Fig   2)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58

वेİʒंग लाइन 60°-70° (Fig 3) के साथ नोजल का कोण, ɡूज मेटल 

दािहने िकनारे पर जॉब की सतह पर िपघले Šए पूल पर एक छो टा सा 

पोखरर बनाता है (िफगर 3) ɰोपाइप को थोड़ा गोलाकार गित देता है।

िबना रॉड के ɡूजन चलाना (Making fusion run without a rod)

̾थानीय संलयन Ůाɑ होने पर ɰो पाइप को बाईं ओर ले जाएँ।

िपघले Šए पूल को पंच लाइन पर रखŐ। (Fig 4)

ɢेम चुपचाप जलेगी और उसकी लंबाई अिधक होगी। (Fig  6)
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ɰोपाइप की ओर हʋी वृȅाकार गित के साथ याũा की िनरंतर गित बनाए 

रखŐ। (Fig 5)

उिचत हीट इनपुट और बैकफायर से बचने के िलए ɢेम के 

सफेद शंकु और शीट की सतह के बीच लगातार 2-3 िममी 

की दूरी बनाए रखŐ।

ɡूजन गैस Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ ːील ɘेट पर िफलर रॉड के साथ िपघलना (टाˋ 3) Fusion runs 
with filler rod on steel plate in flat position by gas (TASK 3)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• िफलर रॉड के साथ बाई ंओर तकनीक का उपयोग करके एक सीधी रेखा मŐ ɡूजन रन बनाएं

• दोषो ंके िलए वेʒ को साफ और िनरीƗण करŐ ।

गैस वेİʒंग के दौरान, अिधकांश जोड़ो ंको उिचत, मजबूत वेʒ Ůाɑ करने 

के िलए भराव धातु की आवʴकता होती है।

िपघले Šए पूल मŐ भराव धातु को İखलाने के िलए िवशेष कौशल की आवʴकता 

होती है, िजसका उʟेख यहाँ िकया गया है।

ɰोपाइप और िफलर रॉड की सही İ̾थित। (Correct position of 

the blowpipe and filler rod.)

जॉब के संबंध मŐ ɰोपाइप और िफलर रॉड को सही İ̾थित मŐ पकड़Ő।

वेʒ लाइन (दाईं ओर) के साथ ɰोपाइप कोण 60° - 70° होना चािहए।

वेʒ लाइन (बाईं ओर) के साथ िफलर रॉड का कोण 30° - 40° होना 

चािहए। (Fig 1)

ɰोपाइप और िफलर रॉड को ɘेट की सतह पर 90° पर रखŐ। (Fig 2)

भूतल संलयन और भराव रॉड जोड़ (Surface fusion and filler 

rod addition)

धातु की सतह को ɡूज करŐ  और उिचत गित के साथ भराव धातु जोड़Ő; 

ɰोपाइप के िलए वृȅाकार गित, औरिफिलंग   रॉड के िलए िपːन जैसी 

गित। फ (Fig 3)

ɡूज़न रन को देख कर पįरƗण (Visual examination of fu-

sion run)

वेʒ के अंत मŐ ːील-वायर Űश से ɡूजन रन को साफ करŐ।

समान चौड़ाई के िलए देख कर  िनरीƗण करŐ , और जॉब की मोटाई मŐ संलयन 

की समान गहराई के साथ तरंगŐ। (Fig  6)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58
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लौ शंकु को धातु की सतह से 2 से 3 िममी की दूरी पर बनाए रखŐ।

वेİʒंग की िदशा (Direction of welding)

वेʒ को पूरा करने के िलए ɰो पाइप को एक सीधी रेखा के ŝप मŐ बाईं 

ओर ले जाएँ। (Fig 4)

उिचत हीट इनपुट और बैकफायर से बचने के िलए लौ के 

सफेद शंकु और शीट की सतह के बीच लगातार 2-3 िममी 

की दूरी बनाए रखŐ।

वेʒ का िनरीƗण (Inspection of weld)

तार Űश के साथ ठीक से सफाई करने के बाद, बीड्स  की एक समान चौड़ाई 

और ऊंचाई, एक समान लहर, और संलयन की उिचत गहराई के िलए वेʒ 

बीड्स का िनरीƗण करŐ । (Fig 5)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.58

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



215

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.4.59

िफटर (Fitter) - वेİʒंग           

आकŊ  वेİʒंग मŐ बट वेʒ और कॉनŊर पिǥका बनाएं (Make butt weld and corner, fillet in arc 
welding)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• िसंगल वी बट जॉइंट के िलए गैस किटंग Ȫारा ɘेट के िकनारो ंको बेवल करŐ

• िसंगल वी बट जॉइंट के िलए गैस-कट बेवल िकनारो ंको उिचत ŝट फेस के साथ Ťाइंड कर लŐ

• ɘेट्स को 2mm के ŝट गैप के साथ सेट करŐ  और िसंगल वी बट जॉइंट के िलए उिचत िवŝपण अनुमित

• आकŊ  ɰो िनयंũण 

• पूणŊ Ůवेश सुिनिʮत करने के िलए िसंगल वी बट जॉइंट मŐ ŝट रन जमा करŐ

• उिचत ɡूजन और सु̊ढीकरण Ůाɑ करने के िलए िसंगल वी बट जॉइंट मŐ इंटरमीिडएट और फाइनल कवįरंग रन जमा करŐ

• सतह दोषो ंऔर एकसमान जड़ Ůवेश के िलए Ťूव वेʒ को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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• ˠैग को हटा दŐ  और ŝट रन को साफ करŐ  और ŝट पैठ का िनरीƗण 

करŐ।

• 4 िमिम मीिडयम कोटेड एम.एस.इलेƃŌ ोड के िलए वेİʒंग  करंट 160 

एİɼयर सेट करŐ ।

• ŝट रन जमा करŐ  और गǯा भरŐ  जैसा िक वेİʒंग ˍायर बट जोड़ के 

िलए िकया गया है।

• की-होल को बनाए रखने के िलए िवशेष ȯान रखŐ तािक ŝट फेस और 

ŝट पेनटŌ ेशन का उिचत गलनांक सुिनिʮत हो सके।

• 4 mm मȯम लेिपत इलेƃŌ ोड और 150-160 एɼीयर करंट, शॉटŊ 

आकŊ  और इलेƃŌ ोड की उिचत बुनाई का उपयोग करके दूसरा रन 

/ इंटरिमटŐट रन जमा करŐ । अȑिधक बुनाई से बचŐ और याũा की 

सामाɊ गित सुिनिʮत करŐ ।

• जहां भी आवʴक हो गǯा भरŐ ।

• डी-ˠैग।

• दूसरे रन के िलए उपयोग िकए गए समान पैरामीटर और तकनीक का 

उपयोग करके तीसरा रन/कवįरंग रन जमा करŐ । 1 से 1.5 mm का 

उिचत सु̊ढीकरण सुिनिʮत करŐ  और अंडरकट से बचŐ।

• िकसी भी सतह वेʒ दोष के िलए िनरीƗण करŐ।

• ɘेटो ंको गंदगी, पानी, तेल Ťीस, पŐट आिद से साफ करŐ।

• ɘेट्स को ŝट गैप के साथ बट जॉइंट के ŝप मŐ उʐा रखŐ।

• जोड़ के Ůȑेक तरफ 1.5 िडŤी का िवŝपण अनुमित बनाए रखŐ।

• सभी सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

• 3.15 mm मȯम लेिपत एमएस इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ  और 110 

एɼीयर करंट सेट करŐ । डीसी वेİʒंग मशीन के मामले मŐ इलेƃŌ ोड 

केबल को मशीन के नकाराȏक टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

• ɘेटो ंके पीछे की ओर िसरो ंपर वेʒ वेʒ करŐ । कील की लंबाई 20 

mm होनी चािहए।

• टैल वेʒ को डी-ˠैग करŐ  और साफ करŐ।

• ˠैग को हटा दŐ  और ŝट रन को साफ करŐ  और ŝट पैठ का िनरीƗण 

करŐ।

‘वी’ बट जॉइंट

• दो 12mm मोटी ɘेट को डŌ ाइंग के अनुसार गैस काट कर सीधा काट 

लŐ और उɎŐ आकार मŐ Ťाइंड कर  लŐ।

• दो ɘेटो ंमŐ बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके बेवल को 30 िडŤीकोण 

पर िचि˥त करŐ ।

•  िवटनेस माƛŊ को पंच करŐ  

• Ůȑेक ɘेट के िकनारो ंको गैस किटंग Ȫारा 30 िडŤी  के कोण पर 

बेवल करŐ  और िकनारे की तैयारी के िलए संयुƅ के िसंगल ‘वी’ बट के 

िलए डŌ ाइंग के अनुसार ŝट फेस फाइल करŐ । Fig 1

कायŊ का Ţम (Job sequence) 

टाˋ 1 : आकŊ  वेİʒंग Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ िसंगल`

टाˋ 2: आकŊ  वेİʒंग Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ िसंगल ‘वी’ बट जॉइंट

• दो 12mm मोटी ɘेट को डŌ ाइंग के अनुसार गैस काट कर सीधा काट 

लŐ और उɎŐ आकार मŐ पीस लŐ। 

• दो ɘेटो ंमŐ बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके बेवल को 30° कोण पर 

िचि˥त करŐ।

• िवटनेस माƛŊ को पंच करŐ । 

• Ůȑेक ɘेट के िकनारो ंको गैस किटंग Ȫारा 300 के कोण पर बेवल 

करŐ  और िकनारे की तैयारी के िलए संयुƅ के िसंगल ‘वी’ बट के िलए 

डŌ ाइंग के अनुसार ŝट फेस फाइल करŐ। (Fig एक)

• ɘेटो ंको गंदगी, पानी, तेल Ťीस, पŐट आिद से साफ करŐ ।

• ɘेट्स को ŝट गैप के साथ बट जॉइंट के ŝप मŐ उʐा रखŐ।

• जोड़ के Ůȑेक तरफ 1.5o का िवŝपण भȅा बनाए रखŐ।

• सभी सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

• 3.15 mm मȯम लेिपत एमएस इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ  और 110 

एɼीयर करंट सेट करŐ । डीसी वेİʒंग मशीन के मामले मŐ इलेƃŌ ोड 

केबल को मशीन के नकाराȏक टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

• ɘेटो ंके पीछे की ओर िसरो ंपर वेʒ वेʒ करŐ। कील की लंबाई 20 

mm होनी चािहए।

• टैल वेʒ को डी-ˠैग करŐ  और साफ करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence) 

आकŊ   Ȫारा सपाट İ̾थित मŐ िसंगल ‘वी’ बट जोड़ (टाˋ 1) (Single ‘Vee’ butt joint in flat position 
by arc (TASK1)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• वेİʒंग Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ िसंगल ‘वी’ बट जोड़

• िसंगल वी बट जॉइंट के िलए ɘेट के िकनारो ंको तैयार करŐ

• ɘेट्स को 2mm के ŝट गैप के साथ सेट करŐ  और िसंगल ‘वी’ बट जॉइंट के िलए उिचत िडːोशŊन अनुमित 

• ŝट बीड को मȯ̾थ मŐ जमा करŐ  और अंितम कवįरंग एकल ‘वी’ बट जोड़ मŐ करŐ

• सतह दोषो ंके िलए वेʒ को साफ और िनरीƗण करŐ ।

टुकड़ो ंकी तैयारी (Fig 1)

ऑƛी-एिसिटलीन किटंग का उपयोग करके Ůȑेक टुकड़े पर 30° बेवल 

काटŐ।

बेवल पर ऑƛाइड जमा को हटाने के िलए िकनारो ंको Ťाइंड कर  लŐ।

दोनो ंबेवल वाले िकनारो ंपर फाइल करके 1.5 mm के एक समान ŝट 

फेस तैयार करŐ ।

िसंगल वी बट जॉइंट सेट करना और टैकल करना

बेवल िकनारो ंको 2 mm और 30 िवŝपण अलाउंस  के ŝट गैप के साथ 

उʐा रखŐ (Fig 2)। जॉइंट के Ůȑेक तरफ उपयुƅ सपोटŊ  यानी 1.5° 

का उपयोग करŐ । 

दोनो ंिसरो ंपर टैक-वेल। (2 mm लंबा)

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहने हो ं।

टाˋ 3: आकŊ  वेİʒंग Ȫारा ɢैट İ̾थित मŐ खुले कोने के जोड़ मŐ पिǥका वेʒ

• यिद आवʴक हो तो ŝट रन के चेहरे को पीसकर डŌ े िसंग करŐ ।

• 4mm मीिडयम कोटेड एम.एस. के िलए वेİʒंग करंट 160 एİɼयर 

सेट करŐ । इलेƃŌ ोड।

• 4mm इलेƃŌ ोड का उपयोग करके एक मȯवतŎ परत जमा करŐ  यानी 

ŝट रन पर दूसरी बार हʋी बुनाई गित के साथ।

• मȯवतŎ परत को अǅी तरह से साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ । 

दोषो ंको सुधारŐ , यिद कोई हो।ं

• दूसरी परत के िलए उपयोग की गई समान वतŊमान सेिटंग, इलेƃŌ ोड 

और बुनाई गित का उपयोग करके अंितम परत को वेʒ आकार मŐ 

जमा करŐ ।

• िनरीƗण के िलए अंितम परत को साफ करŐ।

• कोने पिǥका वेʒ का िनरीƗण करŐ :

-  एकसमान और सही सु̊ढीकरण सुिनिʮत करने के िलए

-  यह सुिनिʮत करने के िलए िक वेʒ फेस सरंŬता ˠैग समावेशन 

से मुƅ है, अधूरा Ţेटर ओवरलैप और ɘेट का िकनारा अपयाŊɑ 

गले की मोटाई को िपघला देता है।

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब ɘेट्स को आकार मŐ तैयार करŐ ।

•  ɘेटो ंके जुड़ने वाले िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ करŐ ।

• एंगल आयरन िजग का उपयोग करके ɘेटो ंको 2.5 mm के ŝट गैप 

के साथ एक खुले कोने के जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• यिद डीसी जनरेटर का उपयोग िकया जाता है, तो सही Ŭुवता का चयन 

करŐ।

• जोड़ के अंदर से 3.15 mm मȯम लेिपत एमएस इलेƃŌ ोड और 

100-110 amps वतŊमान का उपयोग करके दोनो ंिसरो ंपर संयुƅ 

टुकड़ो ंको हटा दŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा के कपड़े पहने जाते हœ। िवकृित को िनयंिũत 

करने के िलए एक उिचत िविध का Ůयोग करŐ ।

• टैक को साफ करŐ , संरेखण की जांच करŐ  और यिद आवʴक हो तो 

जोड़ को रीसेट करŐ ।

• जोड़ को वेİʒंग टेबल पर समतल İ̾थित मŐ सेट करŐ ।

• की-होल बनाकर जोड़ मŐ जड़ जमा करŐ  और पूरी पैठ Ůाɑ करŐ ।

• ˠैग को हटा दŐ  और ŝट रन को साफ करŐ  और ŝट पैठ का िनरीƗण 

करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक  शीषŊ भेदन का ऊंचाई मŐ 1.6 mm से 

अिधक नही ंहै।
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टैकल करने के बाद जोड़ को समतल İ̾थित मŐ रखŐ। जड़ बीड्स  का 

जमाव (Fig 3)

3.15 एम.एस. इलेƃŌ ोड और 110 amps वेİʒंग करंट उपयोग करके 

ŝट बीड जमा करे। 

एक समान सामाɊ गित के साथ एक छोटा चाप पकड़े Šए आगे बढ़Ő।

इलेƃŌ ोड कोण (जैसा की Fig 3 मŐ िदखाया गया है) को 80 िडŤी  पर वेʒ 

की रेखा पर रखŐ।

सहीधसाव के िलए कीहोल के आकार को बनाए रखने के िलए इलेƃŌ ोड 

को İʬिपंग मोशन दŐ।

ŝट बीड को साफ करŐ , और पैठ का िनरीƗण करŐ ।

हॉट पास और कैिपंग बीड्स का जमाव (Fig 4)

एक 4.00mm ʩास मȯम लेिपत M.S.electrode और 160 amps 

वेİʒंग करंट का उपयोग करके 1 कवįरंग बीड जमा करŐ ।

इलेƃŌ ोड के िलए एक सामाɊ शॉटŊ आकŊ  और साइड-टू-साइड बुनाई गित 

को पकड़े Šए एक समान गित के साथ आगे बढ़Ő।

सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड कोण वही है जो ŝट बीड्स के िलए था।

बीड्स को अǅी तरह से साफ करŐ  और िनकले Šए बीड्स  (यिद मौजूद 

हो) को Ťाइंड कर  लŐ।

संभािवत दोषो ंको सुधारŐ , यिद कोई हो।ं

अंितम/कैिपंग हेड का जमाव  (Fig 5)

5.mm एम.एस.  इलेƃŌ ोड और 220 amps वेİʒंग करंट उपयोग करके 

अंितम कवįरंग बीड जमा करे। इलेƃŌ ोड को ʩापक साइड-टू-साइड बुनाई 

गित Ůदान करना। वेʒ के पंजो ंपर इलेƃŌ ोड बुनाई को रोकŐ  (रोकŐ ) तािक 

अंडरकट दोष समाɑ हो जाए।

सफाई और िनरीƗण

वेʒ जॉइंट को दोनो ंतरफ से अǅी तरह साफ करŐ ।

वेʒ आकार, सतह दोष, जड़ Ůवेश और िवकृित का िनरीƗण करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M)  अɷास 1.4.60
िफटर (Fitter) - वेİʒंग                                            

एमएस ɘेट्स की गैस किटंग (Gas cutting of MS plates)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• उिचत किटंग अनुमित  रखकर ɘेट पर किटंग लाइनो ंको िचि˥त करŐ

• Ōːेट, बेवल, सकŊ ल और Ůोफाइल किटंग के िलए जॉब सेट करŐ

• अलग ɘेट मोटाई के िलए किटंग नोजल नंबर और किटंग ऑƛीजन Ůेशर का चयन करŐ

• पहले से गरम करने वाली लौ को समायोिजत करŐ  और धातुओ ंको पहले से गरम कर लŐ

• हाथ और मशीन से सीधी रेखा के बेवल, सकŊ ल और Ůोफाइल को काटŐ

• गैस के कटे Šए िकनारो ंको साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: ऑƛी-एिसिटलीन हœड किटंग Ōːेट और बेवल कट

• सभी सुरƗा कपड़े पहनŐ।

• गैस वेİʒंग ɘांट को किटंग ɰोपाइप और किटंग ऑƛीजन रेगुलेटर 

से सेट करŐ ।

•  काटे जाने वाले धातु की मोटाई के अनुसार सही किटंग नोजल िफट 

करŐ  (एमएस ɘेट के 10 mm मोटाई को काटने  के िलए 1.2 mm 

ʩास िछū  वाला नोजल का उपयोग करे। )

• किटंग नोजल के आकार के अनुसार ऑƛीजन और एिसिटलीन गैस 

के दबाव दोनो ं को समायोिजत करŐ । (ऑƛीजन 1.6 kgf/sq.cm 

और एिसिटलीन 0.15 kgf/sq.cm)

दबाव को समायोिजत करते समय किटंग ɰो पाइप की 

दीवारो ंको खुला रखŐ

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• 200 x150 x10 . के आकार का िनशान लगाकर फ़ाइल करŐ

• ɘेट को गंदगी, तेल, Ťीस पŐट, पानी आिद से साफ करŐ .

• डŌ ाइंग के अनुसार गैस काटने वाली लाइनो ंको िचि˥त करŐ ।

• काटने वाली रेखाओ ंपर िवटनेस माकŊ   पंच करŐ

• किटंग टेबल पर जॉब  सेट करŐ ।

• तट̾थ लौ सेट करŐ ।

• गैस वेİʒंग गॉगʤ पहनŐ।

• ɰोपाइप को कट की रेखा के बीच 90 िडŤीके कोण पर पकड़Ő और 

किटंग नोज की धुरी नोजल और ɘेट की सतह के बीच हो।

• पं̓ड लाइन के एक िसरे को चेरी रेड हॉट कंडीशन तक गमŊ करŐ ।

• वकŊ पीस और नोज़ल की नोक के बीच की दूरी लगभग 5 mm रखŐ।

• Ůीहीट कोन को ɘेट के ऊपर लगभग 1.6 mm रखŐ।

• ɢेम को िटप के आकार से थोड़ा बड़ा गोलाई मŐ घुमाएं। जब धातु चेरी 

लाल मे गरम हो जाए, तो िटप को ɘेट के िकनारे पर ले जाएं।

• किटंग ऑƛीजन लीवर को तुरंत संचािलत करŐ  और टाचŊ को काटने 

की िदशा मŐ धीरे-धीरे आगे बढ़ाएं।

• टाचŊ की सही गित और ɘेट की सतह और नोज़ल के बीच की दूरी को 

कट के अंत तक बनाए रखŐ।

• यिद लंबी ɘेटो ंको काटना है, तो एक अǅी सीधी गैस कट सतह Ůाɑ 

करने के िलए, कट की रेखा के समानांतर एक सीधे िकनारे वाले ɢैट 

को जकड़Ő और काटने वाली मशाल से जुड़ी एक फावड़ा गाइड का 

उपयोग करŐ । टॉचŊ को समान ŝप से Ƒœ̪ड ɢैट के साथ ले जाएं और 

ɢैट के İखलाफ ˙ेड गाइड को दबाएं।

• कट पूरा होने पर किटंग ऑƛीजन लीवर को छोड़ दŐ  और आंच बंद 

कर दŐ।

• कटे Šए िकनारे से िचपके Šए िकसी भी ˠैग को हटाने के बाद कटी 

Šई सतह को वायर Űश से साफ करŐ ।

बेवल कट बनाना  (Making bevel cuts)

• Ɋूनतम ˠैग के साथ एक अǅा बेवल Ůाɑ करने का सबसे अǅा 

तरीका एक ही समय मŐ कट और बेवल करना है।

•  सीधी रेखाओ ंको 25 mm अलग करके िचि˥त करŐ  ɢेम पंच करŐ।

• बेवल काटने के िलए बेवल वाली ɘेटो ंएक या दो ɘेट ɢैट रखŐ और 

ɢैटो ंपर नोजल लगाकर किटंग नोजल को कोण दŐ।

• टाचŊ को बाएं हाथ मे पकड़Ő,इसे जलाएं, लंबवत के 30-35 िडŤी तक 

झुकाएं।

• पहले से गरम करŐ  और टाचŊ को दोनो ंहाथो ंसे पकड़कर कट को Ōː ेट 

लाइन-किटंग की तरह शुŝ करŐ।याũा की गित बढ़ाकर केफŊ  भरने से 

बचŐ।

• अंत तक पŠंचने पर, पूणŊ कटौती Ůाɑ करने के िलए 6 mm या उससे 

अिधक तक किटंग जारी रहनी चािहए।

• टाचŊ को अंत मŐ बंद कर दŐ  और इसे पानी मŐ डुबो दŐ  और ˠैग को हटा 

दŐ।

• अɷास  को तब तक दोहराएं जब तक िक एक अǅा और िचकना 

कट न हो जाए।

•  एक साफ और अǅी गैस कट सतह के साथ एक लंबी ɘेट के िकनारे 

को बेवल करने के िलए, मशाल के िलए एक बेविलंग अटैचमŐट का 

उपयोग करŐ  और मशाल के नोजल को बेवल के आवʴक कोण पर 

झुकाएं।

टाˋ 2: ऑƛी-एिसिटलीन मशीन किटंग 

•  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ

•  डŌ ाइंग के अनुसार गैस काटने वाली लाइनो ंको सीधे बेवल, सकŊ ल 

और Ůोफाइल पर िचि˥त करŐ ।

•  गैस किटंग माकŊ  लाइन पर िवटनेस माƛŊ पंच करŐ ।

• काटने की मशीन सेट करŐ  और ऑƛीजन और एिसिटलीन िसलŐडर, 

रेगुलेटर को मशीन के होसेस से कनेƃ करŐ  और एक उपयुƅ 

किटंग नोजल लगाएं।

• किटंग मशीन टेबल पर सकुŊ लर और Ůोफाइल टे̱ɘेट िफट करŐ।

• काटी जाने वाली धातु की ɘेट की सतह को साफ करŐ।

• काटी जाने वाली ɘेट की मोटाई के अनुसार नोज़ल को चुनŐ और 

ठीक करŐ।

• उस टŌ ैक को साफ करŐ  िजस पर किटंग टॉचŊ असŐबली यूिनट लगी है 

और सकुŊ लर और Ůोफाइल टे̱ɘेट और सुिनिʮत करŐ  िक उन पर 

कोई गंदगी नही ंहै।

• शुŜआती लीवर की जांच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक यह तट̾थ İ̾थित 

मŐ है।

• नोजल के आकार के अनुसार ऑƛीजन और एिसिटलीन का 

आवʴक दबाव सेट करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

ऑƛी-एिसिटलीन से सीधे हाथ से काटना और बेवल कट (Oxy-acetylene hand cutting straight 
and bevel cut)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• गैस किटंग ɘांट लगाएं

• काटने के िलए कायŊ िनधाŊįरत करŐ

• गैस काटने के िलए किटंग ɢेम को एडजː करŐ।

गैस किटंग ɘांट की ̾थापना: ऑƛी-एिसिटलीन गैस किटंग ɘांट को 

उसी तरह सेट करŐ  जैसे वेİʒंग के िलए िकया गया था और वेİʒंग ɰोपाइप 

के ̾ थान पर किटंग ɰोपाइप को कनेƃ करŐ । (Fig  1) ऑƛीजन वेİʒंग 

रेगुलेटर को ऑƛीजन किटंग रेगुलेटर के साथ भी बदलŐ।

• काटी जाने वाली धातु की मोटाई के अनुसार ˙ीड कंटŌ ोल डायल मŐ 

आवʴक गित िनधाŊįरत करŐ ।

• नोज़ल को इतनी ऊंचाई तक समायोिजत करŐ  िक Ůीहीिटंग ɢेम का 

भीतरी शंकु काटे जाने वाले धातु की सतह से 3 mm दूर हो।

• काटने की मशीन को शुŜआती िबंदु पर रखŐ।

• तट̾थ ɢेम  Ůǜिलत करŐ  और सेट करŐ ।

• पयाŊɑ Ůीहीिटंग की अनुमित दŐ , और िफर ऑƛीजन के जेट को 

‘चालू’ करŐ ।

• एक सीधी रेखा मŐ कटौती करने के िलए रेल पर सही गित के साथ 

किटंग यूिनट को आगे बढ़ाने के िलए साथ ही साथ मशीन को ‘ऑन’ 

करŐ ।

• मशीन को रोकŐ  और कट के अंत मŐ İˢच को तट̾थ İ̾थित मŐ बदलŐ।

• किटंग नोजल को 30 िडŤी  कोण पर सेट करŐ  और बेवल को Ōː ेट 

लाइन कट के समान काटŐ।

• जॉब ɘेट को 180 िडŤी  तक घुमाएं और किटंग नोजल को 60° पर 

सेट करके60° िडŤी के बेवल कोण को काटŐ।

• मशीन की किटंग यूिनट के रेखीय संचलन को एक Ƒœप का उपयोग 

करके रेल के साथ अटैच करŐ  और इसे सकŊ ल और Ůोफाइल काटने 

के िलए उपयोग िकए जाने वाले िपवट ɰॉक मŐ संलư करŐ ।

• आवʴक ʩास Ůाɑ करने के िलए िपवट ɰॉक को सेट करŐ  और 

इसे मशीन टेबल पर ठीक करŐ।

• किटंग नोजल को जॉब ɘेट पर लंबवत सेट करŐ  और इसे Ůǜिलत 

करŐ  और Ůीहीिटंग ɢेम सेट करŐ ।

• ɘेट के लाल हो जाने पर ऑƛीजन काटने की धारा को खोलकर 

गोल गोल काट लŐ.

• Ůोफाइल किटंग के िलए, Ůोफाइल के टे̱ɘेट को मशीन टेबल से 

अटैच करŐ  और Ůोफाइल को फॉलो करने के िलए किटंग हेड यूिनट 

बनाएं।

• कट खȏ होने के बाद सभी मशीन की गितिविधयो ंको रोक दŐ  और 

सभी गैस कट सतहो ंसे ˠैग को हटा दŐ।

• गैस काटने का काम करते समय िचमटे का Ůयोग करŐ ।

• सुिनिʮत करŐ  िक काटने के दौरान िपघला Šआ धातुमल, और काटने 

के बाद िचपका Šआ ठोस गमŊ धातुमल, मेज के नीचे रखे गतŊ मŐ िगरे।

• ˠैग से काटने के िकनारो ंको साफ करŐ  और गैस काटने के दोषो ंके 

िलए कट का िनरीƗण करŐ।

सीधी रेखा काटने के िलए जॉब िनधाŊįरत करना (Fig 2): एक सीधी 

रेखा मŐ काटने के िलए ɘेट पर 15 mm की दूरी पर 7 सीधी रेखाओ ंको 

िचि˥त करŐ  और पंच करŐ  और दूसरे िकनारे पर बेवल किटंग के िलए 3 

लाइन 25 mm अलग करेकिटंग टेबल पर जॉब सेट करŐ  तािक िगरने वाला  

टुकड़ा िगरने के िलए ˢतंũ हो।

सुिनिʮत करŐ  िक किटंग लाइन के नीचे का भाग साफ है और 

कोई भी ǜलनशील पदाथŊ आस-पास नही ंपड़ा है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60
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काटने की लौ को समायोिजत करना: किटंग नोजल का चयन करŐ  और 

किटंग जॉब की मोटाई के अनुसार गैस का दबाव सेट करŐ । (fig 1)

बेवल कट के िलए बेवल की मोटाई अिधक होगी, जब समान मोटाई के िलए 

ˍायर कट के साथ तुलना की जाती है।

ऑƛीजन और एƃीलीन गैस लाइनो ंके ɰोपाइप कनेƕन मŐ įरसाव की 

जाँच करŐ ।

पहले से गरम करने के िलए तट̾थ लौ को समायोिजत करŐ । (Fig 4)

सुिनिʮत करŐ  िक किटंग ऑƛीजन लीवर को संचािलत करते समय 

लौ समायोजन मŐ गड़बड़ी न हो।

Ōːेट लाइन किटंग: हœड किटंग ɰोपाइप को ɘेट की सतह से 90° के कोण 

पर रखŐ और एक सीधी रेखा को काटना शुŝ करŐ। (Fig 5)

काटने वाले ऑƛीजन लीवर को दबाने से पहले शुŜआती िबंदु को लाल 

गमŎ पर Ůीहीट करŐ । (Fig 5)

बैकफायर से बचने के िलए वकŊ पीस और नोजल के बीच की दूरी लगभग 

5 mm रखŐ। (Fig 5)

किटंग ऑƛीजन कंटŌ ोल लीवर को दबाकर किटंग ऑƛीजन को छोड़ दŐ  

और काटने की िŢया शुŝ करŐ  और ɰोपाइप को समान गित से पंच लाइन 

के साथ ले जाएं। (Fig 6)

सुिनिʮत करŐ  की िबना इधर उधर Šए किटंग लाइन सीधी हो।  

कट के पूरा होने तक ɘेट की सतह के साथ नोजल कोण 90° है।

किटंग ऑƛीजन वाʢ को पूरी तरह से खोलŐ।

यिद संभव हो तो ɘेट मŐ एक Ōː ैट एज या टे̱ɘेट लगाएं और किटंग नोजल 

के िलए एक सपोटŊ लगाएं तािक नोजल की नोक और ɘेट की सतह के 

बीच िनरंतर दूरी सुिनिʮत की जा सके और एक समान सीधा कट बनाए 

रखा जा सके। (Fig  7)

काटने का िनरीƗण करŐ

- यूिनफ़ॉमŊ और ˝ूथ कट या डŌ ैग लाइन

-  सीधापन, ती˽णता।

ऑƛीजन िछū 
नोजल काटने का 

ʩास
ːील ɘेट की मोटाई

काटने मŐ 
ऑƛीजन का 

दबाब 

(1)
mm

(1)
mm

(3)
kgf/cm2

0.8
1.2
1.6
2.0
2.4
2.8
3.2

3.6
6.19

19-100
100-150
150-200
200-250
250-300

1.0-1.4
1.4-2.1
2.1-4.2
4.2-4.6
4.6-4.9
4.9-5.5
5.5-5.6

table 1

काटने के िलए डेटा

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60

10 mm मोटी ɘेट काटने के िलए 1.2 mm (िछū) काटने की नोक का 

चयन करŐ ।

काटने के िलए 1.6 kgf/sq.cm दबाव पर ऑƛीजन  और

एिसिटलीन गैस के िलए 0.15 kgf/sq.cm दबाव  सेट करŐ । 

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहने हो ं।

किटंग नोजल को किटंग ɰोपाइप मŐ सही ढंग से लगाएं। (Fig 3)
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-  कट की चौड़ाई (केफŊ ) Fig  8

बेवल किटंग : जॉब को Fig 9 मŐ िदखाए अनुसार सेट करŐ , किटंग ɰोपाइप 

(नोजल) को (आवʴक) 60 - 55° कोण पर पकड़Ő तािक ɘेट पर बेवल 

कोण 30 -35° हो  (Fig 10) 

काटने वाले ऑƛीजन लीवर को दबाकर अितįरƅ ऑƛीजन छोड़Ő, काटने 

की िŢया का िनरीƗण करŐ  और समान गित से िछिūत रेखा के साथ चलना 

शुŝ करŐ । (Fig 11)

काटने की गित उतनी ही कम रखŐ िजतनी आप समान मोटाई 

के िलए सीधे कट के िलए उपयोग करŐ गे।

यह सुिनिʮत करने के िलए िक कट सीधी रेखा के साथ है और सही कोण 

बनाए रखने मŐ भी सƗम है, काटने के काम मŐ एक या एक से अिधक सीधी 

पǥी को ठीक करŐ। (Fig 12)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60

कटलाइन के नीचे की तरफ कोई Ŝकावट नही ंहोनी चािहए और जॉब से 

अलग िकये जाने वाला टुकड़े को िगरने िलए Ůयाɑ जगह होना चािहए। 

चेरी लाल रंग होने तक  शुŜआती िबंदु को पहले से गरम करŐ ।

बैकफायर से बचने के िलए वकŊ पीस और नोजल के बीच की 

दूरी लगभग 5 mm रखŐ। (Fig 10)

बेवल कट का िनरीƗण: अगर कटी Šई सतह पर िचिपंग हैमर और वायर 

Űश से िचपकी Šई है तो ˠैग को साफ करŐ  और िकसी भी गैस किटंग दोष 

का िनरीƗण करŐ।

अǅी गुणवȅा उǽृʼ शीषŊ िकनारे और बेहद िचकने कटे Šए चेहरे Ȫारा 

िदखाई जाती है। कटा Šआ िहˣा आयामी ŝप से सटीक है। (Fig 13)
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ऑƛी-एिसिटलीन मशीन काटने (सीधे, बेवल, सकŊ ल और Ůोफाइल) (Oxy-acetylene machine 
cutting (straight, bevel, circle and profile) (TASK 2)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• पोटőबल किटंग की मशीन की असŐबली

• पोटőबल किटंग की मशीन से Ůोफ़ाइल को काटŐ

• पोटőबल किटंग मशीन Ȫारा Ůोफाइल को काटŐ।

मशीन की असेबली,मशीनो ं के Ůकार के अनुसार िभɄ होते है- टे̱ɘेट 

या पुनŜȋाद की Ůणािलयो ंका उपयोग, कायŊ की İ̾थित, गित सीमा और 

किटंग नोजल।

किटंग मशीन के साथ सीधे और बेवल काटने के िलए हेड किटंग जैसे सहायक 

उपकरण इकǧा करŐ । (Fig 1)

1.2 mm आकार के नोजल के िलए एिसिटलीन के िलए 0.15kgf/cm2 

और ऑƛीजन के िलए 1.4 से 2kgf/cm2 का सही गैस दबाव सेट करŐ ।

मशीन को िविनयिमत गित के अनुसार ˢतंũ ŝप से चलाने के िलए सेट 

करŐ  यानी 10 mm मोटी ɘेट के िलए 50 सेमी/िमनट।

Fig 1 Ůǜिलत करŐ  और तट̾थɢेम को समायोिजत करŐ।

नोज़ल िटप को काटी जाने वाली ɘेट की सतह से सही दूरी पर सेट करŐ , 

यानी लगभग 7 से 8 mm।

मशीन को चालू करŐ  और धातु को काटने के िलए आवʴक दूरी तक चलाएं 

मशीन को ‘बंद’ करŐ  और कट के अंत मŐ आग बुझा दŐ।

ɘेट िनकालŐ, आयरन ऑƛाइड ˠैग को साफ करŐ  और कटी Šई सतह 

का िनरीƗण करŐ।

एक बेवल िकनारे काटने के िलए काटने वाले टॉचŊ नोजल को आवʴक 

कोण पर झुकाएं और सीधी रेखा काटने के िलए उसी कौशल अनुŢम का 

पालन करŐ । (Fig 2)

मशीन को चालू करŐ  और धातु को काटने के िलए आवʴक दूरी तक जाए।

मशीन को ‘बंद’ करŐ  और कट के अंत मŐ आग बुझा दŐ।

ɘेट िनकालŐ, आयरन ऑƛाइड ˠैग को साफ करŐ  और कटी Šई सतह 

का िनरीƗण करŐ।

एक बेवल िकनारे काटने के िलए काटने वाले टॉचŊ नोजल को आवʴक 

कोण पर झुकाएं और सीधी रेखा काटने के िलए उसी कौशल - Ţम  का 

पालन करŐ । (Fig 2)

खराब गुणवȅा का पįरणाम गॉिगंग मŐ होता है जो एक सबसे आम दोष है। यह 

या तो अिधक गित या बŠत कम Ůीहीट ɢेम के कारण होता है। (Fig 14)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60

10 mm मोटी ɘेट के िलए किटंग नोजल के 1.2 mm आकार का चयन करŐ ।
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एक सकŊ ल काटने के िलए, िपवट ɰॉक (Fig 3) मŐ किटंग टॉचŊ नोजल 

संलư करŐ  और सीधी रेखा और बेवल काटने के िलए उपयोग की जाने वाली 

िविध का पालन करŐ। काटे जाने वाले वृȅ की पįरिध के अंदर एक छोटे से 

छेद को छेदना महȕपूणŊ है और िफर टॉचŊ को पįरिध पर िनकटतम िबंदु 

पर ले जाएं। िफर वृȅ की पįरिध के साथ लौ को घुमाने के िलए िपवट ɰॉक 

का उपयोग करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.60

िकसी Ůोफ़ाइल को काटने के िलए सकŊ ल काटने ɢेम जॉब ए उपयोग 

िकए जाने वाले समान अनुŢम का पालन िकया जाता है, िसवाय इसके िक 

Ůोफ़ाइल के समान एक टेɼलेट को टेबल पर लगाया जाता है और काटने 

वाले िसर से जुड़ा एक टŌ ेसर टेɼलेट Ůोफ़ाइल का पालन करेगा। टॉचŊ की 

लौ ɢेम जॉब  पर Ůोफाइल को काट देगी।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.61
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

छेद के माȯम से िचि˥त करŐ  और िडŌ ल करŐ  (Mark off and drill through holes)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल छेद को िचि˥त करŐ

• िपलर िडŌ िलंग मशीन का उपयोग करके छेदो ंमŐ िडŌ ल करŐ ।

 

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• 85 x 72 x 9 िम मी साइज तक समानांतरता और 
लंबवतता बनाए रखते Šए धातु को फाइल करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल छेदो ंको िचि˥त करŐ ।

• सŐटर पंच 90° . का उपयोग करके िडŌ ल होल कŐ ūो ंपर   
पंच करŐ

• सभी िडŌ ल होल कŐ ūो ंमŐ सŐटर िडŌ ल करŐ ।

• सभी कŐ ū मŐ िडŌ ल िकए गए छेदो ंमŐ Ø 6 िममी िडŌ ल और 
िडŌ ल पायलट छेद ठीक करŐ ।

• इसी तरह िडŌ िलंग मशीन मŐ 8 िममी, Ø 10 िममी, Ø 12 
िममी, और 16 िममी िडŌ ल और डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल 
छेद ठीक करŐ ।

• जॉब के सभी कोनो ंको डी-बरŊ  करŐ । 

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• तेल की एक पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे 
सुरिƗत रखŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

छेद के माȯम से िडŌ िलंग (Drilling through holes)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• छेद के माȯम से िडŌ ल

एक सŐटर पंच Ȫारा िडŌ ल िकए जाने वाले छेद के सŐटर को पंच करŐ ।

िडŌ ल को साफ़ करने के िलए दो पैरेलल बासŊ  का उपयोग करके मशीन मŐ 

कायŊ को सुरिƗत ŝप से सेट करŐ  (Fig 1)

िडŌ िलग मशीन के İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक को लगाएं

सभी होल सŐटरो ंमŐ सŐटर िडŌ ल और िडŌ ल को िफƛ करŐ।

पायलट छेद के िलए िडŌ ल चक मŐ Ø 6 mm ʩास की िडŌ ल को िफƛ करŐ ।

उपयुƅ शंकु पुली मŐ बेʐ को ̾ थानांतįरत करके İ˙ंडल ̇ ीड  का चयन करŐ।

सभी छेदो ंको पहले 6 mm िडŌ ल Ȫारा िडŌ ल करŐ । यह 8 mm, 10 mm, 

12 mm और 16 mm ʩास िडŌ ल के िलए एक पायलट छेद के ŝप मŐ 

काम करेगा।

इसी तरह, 8 mm छेद िडŌ ल करŐ , िफर 10 mm, 12 mm छेद िडŌ ल करŐ ।

िडŌ ल और िडŌ ल चक िनकालŐ।

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ Ø 16 mm टŐपर शœक िडŌ ल लगाएं करŐ ।

16 mm िडŌ ल के अनुसार İ˙ंडल  के गित को  बदलŐ और छेद िडŌ ल करŐ ।

सावधानी: िचɛ को अपने नंगे हाथो ंसे न हटाएं

हाथ - Űश का Ůयोग करŐ ।

मशीन के चलने के दौरान बेʐ को बदलने की कोिशश न करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक िडŌ ल वाइस मŐ Ůवेश न करŐ । 

िडŌ ल चक मŐ डीप िडŌ ल को सुरिƗत ŝप से िफƛ करŐ। (Fig 2)

चंूिक बड़े ʩास की िडŌ ल का वेब मोटा होता है, इसिलए उन िडŌ ल के डेड 

सŐटर सŐटर पंच माƛŊ मŐ नही ंबैठते हœ। इसके पįरणामˢŝप छेद ̾ थान का 

̾थानांतरण हो सकता है। मोटे डेड कŐ ū आसानी से सामŤी मŐ Ůवेश नही ं

कर सकते हœ और िडŌ ल पर गंभीर दबाव डालŐगे।

इन सम˟ाओ ंको शुŝ मŐ पायलट छेद िडŌ ल करके दूर िकया जा सकता 

है। (Fig 3)

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल से िडŌ ल चक और टŐपर शœक िडŌ ल को हटाने के िलए 

िडŌ ɝ का उपयोग करŐ  (Fig 4)

िडŌ ल के ʩास के अनुसार धुरी की गित िनधाŊįरत करŐ । छोटे ʩास की िडŌ ल 

के िलए İ˙ंडल की गित उǄ R.P.M मŐ रखŐ और िडŌ ल के बड़े ʩास के िलए 

İ˙ंडल की गित कम R.P.M मŐ रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.61

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



229

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.62  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग 

एमएस ɢैट पर िडŌ ल (Drill on M.S Flat)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• िडŌ ल होल कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ

• मशीन वाइस का उपयोग करके मशीन टेबल िडŌ िलंग मŐ जॉब को पकड़Ő

• िडŌ ल के ʩास के अनुसार İ˙ंडल ˙ीड  िनधाŊįरत करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार छेद मŐ िडŌ ल करŐ

• िफिनिशंग करŐ  और अितįरƅ धातु को हटाएँ

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• फाइल सतह को समतल करŐ

•  वगŊकाįरता बनाने के िलए के िलए समकोण फ़ाइल करŐ।

•  63 x 63 x 9 िम मी साइज तक समानांतरता और लंबवतता 

बनाए रखते Šए धातु को फाइल करŐ

•  टŌ ाई ˍायर से समतलता और चौरापन  एवं विनŊयर कैिलपर से 

साइज का जाँच करŐ

• मािकō ग मीिडया लगाएं , डŌ ाइंग के अनुसार आयाम रेखाएं 

(डायमŐशन लाइन) खीचŐ  और डॉट पंच का उपयोग करके  िवटनेस  

के िनशान को पंच करŐ ।

•  सŐटर पंच का उपयोग करके सŐटर िडŌ ल होल को पंच करŐ

•  िडŌ िलंग के िलए मशीन वाइस का उपयोग करके िडŌ िलंग मशीन 

टेबल मŐ जॉब को पकड़Ő।

• िडŌ ल चक के माȯम से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ 5 िममी िडŌ ल को 

लगाएं 
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• िडŌ ल के आकार के अनुसार उपयुƅ धुरी गित (İ˙ंडल ˙ीड ) 

िनधाŊįरत करŐ ।

•  िडŌ ल Ø5 mm  से जॉब मŐ छेद करŐ

•  िडŌ ल चक से 5 mm िडŌ ल िनकालŐ।

•  इसी तरह, िडŌ ल चक मŐ 7, Ø 9 और Ø 11mm की िडŌ ल लगाएं और 

डŌ ाइंग के अनुसार छेद से िडŌ ल करŐ ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

•  जॉब के सभी कोनो ंको ठीक  करŐ  और अितįरƅ धातु को हटाएँ

•  जॉब पर थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.62
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• धातु को  60x40x10 िममी साइज तक समानांतरता और 

लंबवतता बनाए रखते Šए धातु को फाइल करŐ  और वगŊकाįरता 

की जाँच करŐ  

• डŌ ाइंग के अनुसार सभी आयामो ंको िचि˥त करŐ ।

• िवभƅ (िडवाइडर)  का उपयोग करके िũǛा को खीचŐ और 

पहचान िचɎो ंको पंच करŐ  ( Fig 1)

• 2 िममी की आंतįरक िũǛा बनाने के िलए िडŌ ल Ø 4 िममी से 

िडŌ ल करŐ  ।

• अंदर से अितįरƅ  धातु  को हटाने के िलए चेन िडŌ ल करŐ  । जॉब 

को सƢी से पकड़Ő, शीतलक का उपयोग करŐ  और िडŌ िलंग के 

िलए सही RPM सेट करŐ ।)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग  (CG & M) अɷास 1.5.63  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

गेज के अनुŝप फाइल िũǛा और Ůोफाइल (File radius and profile to suit gauge)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार फाइल और माकŊ  करŐ

• आंतįरक और बाहरी बा˨ फ़ाइल करŐ

• रेिडयस  गेज का उपयोग करके िũǛा की जांच करŐ ।

• आंतįरक िकनारो ंपर हैƛािवंग करŐ

• एक वेब छेनी और बॉल पेन हैमर का उपयोग करके अितįरƅ 

धातु को अंदर से अलग करŐ ।

• डŌ ाइंग के अनुसार ˠॉट के अंदर फाइल करŐ।

• हैƛािवंग करŐ  ,फाईिलंग करŐ  ,कोनो ंको बनायŐ और बाहरी सतह 

को बनायŐ

• बाहरी रेिडयस को फाइल करŐ  और िफिनश करŐ  और रेिडयस 

गेज से चेक करŐ।

• ±0.04 िममी  बनाये रखते Šए सभी साइड को ˝ूथ िफिनश करŐ

• जॉब पर थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ। 
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कौशल Ţम (Skill sequence)

चेन िडŌ िलंग Ȫारा अलग करना (Parting off by chain drilling)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• चेन िडŌ िलंग Ȫारा धातु को अलग करना।

जबिक चेन िडŌ िलंग, िडŌ िलंग होल और िवटनेस माƛŊ  के 
बीच 1 mm की जगह होनी चािहए। 

कुछ जॉब ऐसी िवशेष आकर की होती है िजसमŐ हœड हैƛा के धातु को हटा 

पाना बŠत ही मुİʭल होता है , जबिक ऐसा करने के िलए कई तरीके है, 

ऐसी जगहो ंपर चेन िडŌ ल  करना बŐच िफिटग मŐ अपनाई जाने वाली सबसे 

आम िविध है ,अगर सभव हो तो दूसरे भाग को हेƛाइंग करŐ ।

चेन िडŌ िलंग और हेƛाइंग करने के बाद दूसरे भाग को , धातु से  से अलग 

करने पर

के िलए एक छेनी का उपयोग िकया जाता है (Fig 1)

लगभग 1 mm मोटी वेब िडŌ िलंग छेनी  से अलग करने के िलए सही होता है

यिद वेब की मोटाई बŠत छोटी रखी जाती है, तो िडŌ िलंग मŐ थोड़ी सी भी 

अशुİȠ िडŌ ल को पहले से िडŌ ल िकए गए छेद तक खीचं लेगी और िडŌ ल को 

नुकसान पŠंचाएगी।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.63

यिद वकŊ पीस Ǜादा मोटी नही ंहै, तो एक साधारण ɢैट छेनी के साथ भाग 

से अलग करने पर वकŊ पीस मŐ िवकृित आ जाएगी।

िडŌ ल िकए गए िछūो ंके बीच धातु के अितįरƅ भाग हटाने के िलए पंिचंग 

छेनी या वेब छेनी का उपयोग करना सबसे अǅा तरीका है।

वेब छेनी (िछिūत छेनी) मŐ डबल किटंग एज होती है, और इससे वकŊ पीस के 

िवŝपण की संभावना कम हो जाती है।

( वेब धातु ) काटते समय छेनी को एक कोण पर रखा जाता है। (Fig 2)

समान मोटाई के केवल पतले िचɛ िनकालŐ।

मोटे वकŊ पीस को दोनो ंतरफ एक वेब िचज़ल से काटŐ

चेन िडŌ िलंग के िलए मािकō ग करते समय िडŌ ल सŐटसŊ की लोकेशन इस तरह 

रखŐ िक वेब Ǜादा मोटा न हो। (Fig 3)
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फाइिलंग िũǛा (बा˨) (Filing radius (external)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• बाहरी भाग फाइिलंग करने मŐ

आसान से अलग करने िलए, छेनी को Ůवेश करने की अनुमित देने के िलए 

उपयुƅ छेद के आकार का चयन करŐ  और फाइल करने के िलए Ɋूनतम 

सामŤी छोड़ दŐ।

वेब चीजल से करने पर किटंग एज तेज बन जाता है ,वकŊ पीस 

को सावधानी से संभालŐ।

िũǛा( रेिडयस) को फाइिलंग करना पूरी तरह से एक अलग तकनीक है, 

और एक अǅे िफिनश के साथ सटीक ŝप से फाइल करने के िलए काफी 

कौशल की आवʴकता होती है।

इस Ůकार की फाइिलंग मŐ, फ़ाइल को पूरी तरह से Ɨैितज चौड़ाई मŐ रखा 

जाना चािहए, और साथ ही एक रॉिकंग गित को लंबाई मŐ िदया जाना चािहए। 

दायर की गई सतह मŐ कोई सपाट सतह नही ंहोनी चािहए और एक समान वŢ 

होना चािहए। बाहरी सतहो ंकी िũǛा फाइिलंग िविभɄ चरणो ंमŐ की जाती है।

कोनो ंकी खुरदरी फाइिलंग (Rough filing of corners)

बाːडŊ फाइल के उपयोग से कोनो ंको फाइल कर के लाइन मŐ लाया जाता 

है (Fig 1)

कोनो ंकी गोलाई (Rounding of corners)

दूसरी कट फ़ाइल का उपयोग करके सपाट सतहो ंको गोल िकया जाता है 

और लगभग अंितम आकार के करीब लाया जाता है। इसमŐ फाइल को टिनōग 

मोशन के साथ कवŊ के आर-पार आगे बढ़ाया जाता है

(Fig 2)

रेिडयस गेज से समय-समय पर जांच करŐ ।

िũǛा का अंितम पįरʺरण (Final finishing of radius)

चरणो ंको पूरा करने के िलए, एक िचकनी फ़ाइल का उपयोग िकया जाता 

है। वांिछत िũǛा बनने तक फ़ाइल को घुमावदार रेखा के साथ देखा-देखी 

गित दी जाती है। (Fig 3)

िũǛा की जाँच (Checking the radius)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

•  रेिडयस को रेिडयस गेज से चेक करŐ ।

रेिडयस गेज से जांच करने से पहले सुिनिʮत करŐ  िक रेिडयस गेज पूरी तरह 

से साफ है। वकŊ पीस को डी - बरŊ  करŐ ।  जाँच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक 

गेज का Ůोफ़ाइल ƗितŤˑ नही ंहै।

रेिडयस गेज को चेक करने के िलए रेिडयस के लंबवत रखा जाना चािहए। 

(Fig 1 & 2)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.63

दाİखल करते समय सुिनिʮत करŐ

- िũǛा गेज के साथ अƛर िũǛा की जांच करने के िलए

- आकार की जाँच के िलए डेटा के ŝप मŐ कायŊ के िलए ʩापक सतह 

का उपयोग करना

- रेिडयस फाइल करते समय Ǜादा Ůेशर न दŐ  Ɛोंͤिक फाइल के İखसकने 

की संभावना रहती है।
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सतहो ंको ȯान से देखŐ िकस भी Ůकार का लाइट पास हो रहा  है , लाइट के 

पृ˕भूिम  (बैकŤाउंड) को चेक करŐ। गेज को जांच के िलए फा इिलंग की 

गई िũǛा की लंबाई के साथ िलया जाना चािहए। (Fig 3 और 4)

िũǛा गेज के अनुसार िũǛा को धीरे-धीरे फाइल करŐ  और समायोिजत करŐ ।

सही िũǛा वह है जो गेज के साथ सही ढंग से मेल खाती है। (Fig 5)

रेिडयस गेज का उपयोग करने के बाद, उɎŐ एक साफ कपड़े 

से साफ करŐ  और ːोर करने से पहले तेल की एक हʋी लेप  

लगाएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.63
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ɰंट िǩː िडŌ ल को दोनो ंहाथो ंमŐ ठीक से पकड़Ő।

• िडŌ ल को टूल रेː पर रखŐ।

• Ťाइंिडंग ːोन से 31° के कोण को बनाए रखते Šए Ťाइंिडंग ʬील 

फेस मŐ िǩː िडŌ ल के किटंग एज को ˙शŊ करŐ ।

• िडŌ ल को ʬील फेस पर थोड़ा मोड़Ő और 59° Ůाɑ करने के िलए 

एक किटंग एज को आवʴक कोण पर िघसŐ ( Ťाइंड करŐ  )

• इसी तरह, किटंग एज की लंबाई समान बनाए रखते Šए 59° Ůाɑ 

करने के िलए अɊ किटंग एज को आवʴक कोण पर िघसŐ ( Ťाइंड 

करŐ  )

Ťाइंिडंग समय िडŌ ल लेग  को थोड़ा नीचे की ओर घुमाएं।

िडŌ ल को शापŊ करते समय, किटंग एज की लंबाई और कोण 

बराबर होने चािहए।

• िडŌ ल Ťाइंिडंग गेज मŐ किटंग एंगल और किटंग एज लंबाई की जांच 

करŐ ।

• Ťाइंिडंग मशीन को बंद कर दŐ  और अǅी तरह साफ करŐ ।

िǩː िडŌ ल को शापŊ करते समय सेɝी गॉगʤ पहनŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग  (CG & M)               अɷास  1.5.64  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

िडŌ ल को तेज करना (Sharpening of drills)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• Ťाइंिडंग ʬील तैयार करŐ

• पेडːल  Ťाइंडर  मŐ िडŌ ल को तेज करŐ

• िडŌ ल गेज का उपयोग करके िडŌ ल कोण की जांच करŐ ।
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बŐच Ťाइंडर (Bench grinders)

बŐच Ťाइंडर एक बŐच या टेबल पर लगे होते हœ, और हʋे जॉब के काम के 

िलए उपयोगी होते हœ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

बंद - बŐच और पेडːल Ťाइंडर के साथ हाथ से Ťाइंड करना (Off - Hand grinding with bench 
and pedestal grinders) 

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• Ťाइंिडंग मशीन और उसके पुजŘ की पहचान करŐ ।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग ऐसी धातु को हटाने का ऑपरेशन है िजसके आकार या 

आकार मŐ बड़ी सटीकता की आवʴकता नही ंहोती है।  यह एक Ťाइंिडंग 

ʬील के िवपरीȅ वकŊ पीस को हाथ से दबाकर िकया जाता है।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग जॉब को रफ Ťाइंिडंग और ʬील को रीशापŊ करने के 

िलए िकया जाता है।

İˌबसŊ

पंच

छेनी

िǩː िडŌ ल

एकल िबंदु ( िसंगल पॉइंट ) काटने के औजार आिद।

ऑफ-हœड Ťाइंिडंग बŐच या पेडːल Ťाइंडर से की जाती है। (Fig 1 और 2)

पेडːल Ťाइंडर (Pedestal grinders)

पेडːल Ťाइंडर एक बेस (पेडːल) पर लगे होते हœ, िजसे फशŊ पर बांधा 
जाता है। उनका उपयोग भरी और बड़े  जॉब के िलए िकया जाता है

इन Ťाइंडर मŐ एक इलेİƃŌ क मोटर और चलती Ťाइंिडंग ʬीʤ के िलए 
दो İ˙ंडल होते हœ। एक धुरी पर एक मोटे दाने वाला पिहया लगाया जाता 
है, और दूसरे पर एक महीन दाने वाला पिहया। सुरƗा के िलए काम करते 
समय ʬील गाडŊ िदए जाते हœ। (Fig 1 और 2)

जॉब को बार-बार ठंडा करने के िलए एक शीतलक कंटेनर Ůदान िकया 
जाता है। (Fig 2)

एडजːेबल वकŊ  - िघसते (Ťाइंड करते समय ) जॉब को सपोटŊ करने के 
िलए दोनो ंपिहयो ंके िलए रेː िदए गए हœ। ये जॉब पिहयो ंके बŠत करीब 
̾थािपत िकए जाने चािहए।

आंखो ंकी सुरƗा के िलए अितįरƅ आई-शीʒ भी िदए गए हœ। (Fig 2)

िǩː िडŌ ल को बार - बार तेज करना (Re-sharpening a twist drill)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

•  िǩː िडŌ ल को बार - बार तेज करŐ ।

एक िǩː िडŌ ल को िनɻिलİखत पूवŊ ŮिŢया को अपनाकर बŐच या पेडːल 

Ťाइंडर पर सफलतापूवŊक तेज िकया जा सकता है।

जांचŐ िक Ůȑेक पिहये की सतह सही चल रही है और पिहये साफ सुथरे हœ।

सुिनिʮत करŐ  िक टूल-रेː को सही ढंग से समायोिजत और 

कड़ा िकया गया है।

सुरƗा चʳा पहनŐ।

मशीन के सामने एक आरामदायक İ̾थित मŐ खड़े हो।ं

िडŌ ल को अंगूठे और दािहने हाथ की पहली उंगली के बीच, िबंदु से इसकी 

लंबाई के लगभग एक चौथाई िहˣे पर पकड़Ő। (Fig 1)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.64
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दोनो ंकोहिनयो ंको बगल मŐ रखŐ।

अपने आप को इस तरह से रखŐ करŐ  िक िडŌ ल ʬील फेस पर 59° से 60° 

का कोण बनाए। (Fig 2)

िडŌ ल लेवल पकड़ो। इसे तब तक घुमाएं जब तक िक एक किटंग एज Ɨैितज 

और ʬील फेस के समानांतर न हो जाए।

िडŌ ल के लेग को थोड़ा नीचे की ओर और बाएं हाथ से बाईं ओर घुमाएं। 

दािहना हाथ टूल-रेː पर है।

किटंग एज के िवपįरत ʬील को देखो ȯान दŐ  िक जैसे ही शœक नीचे की 

ओर जाती है, किटंग एज थोड़ा ऊपर की ओर आता है और पिहए के फेस 

से दूर होता है। (Fig 3)

अपने हाथो ंपर हʋा सा आगे की ओर गित करŐ ।

यह पॉइंट पर एक ɢŐक आएगा जो पिहए के िवपरीत िलप ƑीयरŐस बनेगा

घुमावदार दिƗणावतŊ और आगे की गित को घुमाने के तीन 

िगितिवध को समɋियत करŐ  ये िगितिवध भारी िगितिवध नही ं

होना चािहए यिद उɎŐ सही तरीके से िकया जाता है तो वे एक 

अȑाधुिनक बढ़त का उȋादन करŐ गे िजसमŐ सही िलप ƑेरेɌ 

और काटने का कोण होगा। 

समान कोण Ůाɑ करने की ŮिŢया

ʬील फेस से दूर िडŌ ल को पीछे ले जाएं। 

िबना िकसी गित के को िहलाए िबना िडŌ ल को पलट दŐ। यह पिहया के दूसरे 

िकनारे को पहले किटंग एज के समान कोण पर Ůˑुत करता है।

पहले की तरह समान माũा मŐ िडŌ ल मूवमŐट का उपयोग करके, दूसरे किटंग 

एज को तेज करŐ  जब इन िŢयाओ ंको सावधानी से िकया जाता है, तो िडŌ ल 

को समान काटने वाले कोणो ंसे तेज िकया जाएगा। िलप ƑीरɌ सही और 

बराबर होगी।

यह जांचने के िलए िडŌ ल कोण गेज का उपयोग करŐ  िक किटंग एंगल सही 

है (हʋे ːील के िलए 118 िडŤी), किटंग एज समान लंबाई के हœ और 

िलप की िलप ƑीयरŐस समान और सही है (लगभग 12 िडŤी)। (Fig 4)

एक नए या सही ढंग से नुकीले िडŌ ल का उपयोग करके, एक İ̾थर पिहया 

केिवपरीत इस गितिविध का अɷास करŐ

ȯान दŐ  िक आवʴक ƑीयरŐस बनाने के िलए केवल एक छोटे से गितकी 

आवʴकता होती है।

यह भी ȯान दŐ  िक, यिद िडŌ ल को बŠत दूर घुमाया जाता है, तो दूसरा किटंग 

एज पिहया के फेस से संपकŊ  करने के िलए नीचे की ओर झुक जाएगा।

एक िकनारे को करŐ  िजतना संभव हो उतना कम धातु हटा दŐ।

ʬील फेस से िडŌ ल उठाएं। दािहने हाथ से िडŌ ल पर पकड़ बनाए रखŐ।

ऐसे िनरीƗण या जाँच करŐ  जो आवʴक हो।ं पहले की तरह ही दािहने हाथ 

को टूल-रेː पर वापस ले जाएं।

बाएँ हाथ मŐ कोहिनयो ंके साथ िडŌ ल शœक को िफर से पकड़Ő। िडŌ ल ʬील फेस 

के िवपरीत उसी İ̾थित मŐ और उसी कोण पर पहले की तरह İ̾थत होगी।

िडŌ ल को शापŊ करते समय ȯान देने योƶ बातŐ

िडŌ ल से िजतना हो सके कम िघसŐ िजतना जŜरत हो किटंग एज को  उतना 

ही िघसŐ 

िकनारो ंको बुरी तरह से िचपकाए जाने पर मोटे िŤट ʬील के साथ िडŌ ल 

पॉइंट को रफ डाउन करŐ । (Fig 5)

Fig 3

Fig 4

Fig 5
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टुटा  या फटी Šई िडŌ ल को कभी भी तेज न करŐ ।

टुटा या Ţैकेड िडŌ ल करने से बचŐ।

पिहए के चेहरे पर हʋा दबाव डालŐ। ʬील फेस के िकनारे को बार-बार 

ऊपर उठाएं। यह पिहया Ȫारा उȋािदत वायु धारा को िडŌ ल िबंदु को ठंडा 

करने की अनुमित देता है।
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इसके ŮदशŊन के िलए िफर से शापŊ िकए गए िǩː िडŌ ल का परीƗण (Testing a re-sharpened twist 
drill for its performance)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• उस िडŌ ल का परीƗण करŐ  िजसे Ūू होल िडŌ ल करके िफर से तेज िकया गया है।

जब छेद को िडŌ ल िकया गया हो, तो िडŌ ल को मशीन से बाहर िनकालŐ और 

छेद मŐ डालने का Ůयास करŐ।

यिद िडŌ ल िबना िकसी चाल के  िफट हो जाती है तो इसका मतलब है िक 

(Fig 2):

• किटंग एज और कोण बराबर हœ

• िडŌ ल से सही आकार का एक छेद बनाया है।

िडŌ िलंग मशीन की İ˙ंडल ˙ीड  को 25 से 30 मीटर Ůित िमनट की 

किटंग  ˙ीड  देने के िलए सेट करŐ । एक िडŌ ल िजसे सही ढंग से िफर से 

तेज िकया गया है:

• इसके कटे Šए िकनारो ं से दो समान ŝप से मुड़े Šए िचɛ बनाएं 

(Fig 1)

• इसे काम मŐ लगाने के िलए केवल मȯम दबाव की आवʴकता होती 

है।
छेद मŐ िडŌ ल के िकसी भी ढीलेपन का अथŊ है (Fig 3)

• किटंग एज एक आसमान लɾाई है

• िडŌ ल एक बड़े आकार का छेद बनाया है।

एक िडŌ ल जो असमान या बŠत बिढ़या िलप ƑीयरŐस के साथ Ťाउंड िकया 

गया है

• शुŝ करने के दौरान एक अलग Ůकार का आवाज आना

• एक गोल छेद का िनमाŊण करŐ ।

ऑफ-हœड Ťाइंडर पर सुरिƗत काम करना (Safe working on off - hand grinders)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

•  ऑफ-हœड Ťाइंडर पर सुरिƗत ŝप से काम करŐ ।

ऑफ-हœड Ťाइंडर पर कैसे काम करŐ  (How to work on an off 

- hand grinder?)

ऑफ-हœड Ťाइंडर पर काम करते समय, िनɻिलİखत सुरƗा उपायो ंका 

ȯान देना महȕपूणŊ है।

शुŝ करने से पहले (Before starting)

सुिनिʮत करŐ  िक Ťाइंिडंग ʬील गाडŊ जगह मŐ हœ।

Ťाइंिडंग  करते समय समय सुरƗा चʳा पहनŐ। (Fig 1)

शुŝ करते समय मशीन के एक तरफ खड़े हो जाएं।

टूल रेː को समायोिजत करŐ  -िजतना संभव हो सके Ťाइंिडंग ʬील के 

करीब रखे

बŠत छोटे िडŌ ल  को िफर से तेज करने के िलए महान कौशल की आवʴकता 

होती है। उɎŐ काटने के कोण बनाने के िलए आनुपाितक ŝप से कम गित 

की आवʴकता होती है।
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ठंडे पानी मŐ शमन करके एक िडŌ ल को तेजी से ठंडा करने से 

किटंग एज मŐ दरार आ सकती है।
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Ťाइंिडंग ʬील का डŌ े िसंग (Dressing a grinding wheel)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

• Ťाइंिडंग ʬील को  डŌ े िसंग करने मŐ।

अिधकतम दुरी 2 mm रखŐ यह जॉब  को टूल रेː और ʬील के बीच फंसने 

से रोकने मŐ मदद करेगा। (Fig 2)

जब Ťाइंिडंग ʬील को लोड या Ƹेज़ िकया जाता है, तो उɎŐ डŌ े िसंग Ȫारा 

ठीक िकया जाता है।

पेडːल Ťाइंडर ʬीʤ की डŌ े िसंग एक ːार-ʬील डŌ ेसर Ȫारा की जाती है।

ːार-ʬील डŌ ेसर की सही सेिटंग के िलए वकŊ -रेː को एडजː िकया जाना 

चािहए तािक डŌ ेसर िपवोट्स ʬील और वकŊ -रेː के बीच मŐ आ जाएं। (Fig 1)

अȑिधक दबाव न डालŐ; यह पीसने वाले पिहये को तोड़ सकता है।

डŌ ेसर को पीस ʬील के पूरे चेहरे पर तब तक घुमाएँ जब तक िक सभी धातु 

के कण हटा न जाएँ, और फेस (आगे वाला भाग ) सीधा हो जाए।

जॉब को समायोिजत करŐ  - िजतना संभव हो Ťाइंिडंग  ʬील के करीब आराम 

से रहŐ। (Fig 2)

हœडल को धीरे-धीरे उठाकर डŌ ेसर को ʬील के संपकŊ  मŐ आने दŐ।

जैसे ही डŌ ेसर ːार-ʬील घूमने लगता है, झटका लग सकता है। इसे जॉब 

पर लगाए गए दबाव - आराम से दूर िकया जा सकता है।

Ťाइंिडंग ʬील िवपरीत डŌ ेसर को मजबूती से दबाएं और इसे चेहरे पर घुमाएं।

चलते समय पिहया के एज को नही ंिहलाएं

हœडल उठाते समय वकŊ  रेː पर िनचे की तरफ दबाब नही ं डालŐ

सावधानी: यिद कोई असामाɊ आवाज िदखाई दे तो मशीन 

को बंद कर दŐटूटे और ख़राब पिहये बŠत खतरनाक होते हœ।
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Ťाइंिडंग ʬील की डŌ े िसंग करते समय सुरƗा चʳे और दˑाने 

पहनŐ। शुŝ करते समय Ťाइंडर के एक तरफ खड़े हो जाएं। 

डŌ े िसंग करते समय डŌ ेसर को मजबूती से पकड़Ő। Ťाइंिडंग  वाले 

पिहयो ंपर अȑिधक दबाव न डालŐ।

Ťाइंिडंग ʬीʤ पर काम न करŐजब  लोडेड या ƸेǕ हो।ं जब भी आवʴक 

Ťाइंिडंग ʬील को सही करŐ   (Fig 3)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.65  
िफटर (Fitter) -  िडŌ िलंग

कोणीय मापक यंũ के Ůयोग का अɷास करŐ  (Practice use of angular measuring instrument)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके िविभɄ Ɋून कोण और घटको ंके अिधक कोण को मापŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

नोट: ŮिशƗक कोणीय माप उपकरणो ंके साथ अɷास करने 

के िलए िविभɄ कोणीय घटको ंकी ʩव̾था करेगा।

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके िविभɄ कोणो ंको मापŐ।

• टेबल 1 मŐ कोण दजŊ करŐ ।

• अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

table  1

          घटक संƥा                   कोण मापा

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

 8

 9

 10
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विनŊयर वैवेल ŮोटŌ ेƃर को समझना (Reading of vernier bevel protractor)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• Ɋून कोण सेिटंग के िलए विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर पढ़Ő

• अिधक कोण सेिटंग के िलए विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर पढ़Ő।

Ɋूनकोण सेट अप पढ़ने के िलए (Fig 1)

पहले मुƥ पैमाने के शूɊ और विनŊयर पैमाने के शूɊ के बीच पूणŊ अंशो ं

की संƥा पढ़Ő। (Fig 2)

विनŊयर ˋेल पर उस रेखा को नोट करŐ  जो मुƥ पैमाने के िकसी एक भाग 

से िबʋुल मेल खाती है और उसका मान िमनटो ंमŐ िनधाŊįरत करती है।

विनŊयर ˋेल की रीिडंग लेने के िलए, मेल खाने वाले भाग को सबसे छोटी 

संƥा से गुणा करŐ ।

उदाहरण: 10 x 5' = 50'

माप Ůाɑ करने के िलए दोनो ंरीिडंग का योग = 41° 50'

यिद आप मुƥ पैमाने को दिƗणावतŊ िदशा मŐ पढ़ते हœ, तो विनŊयर ˋेल को 

भी शूɊ से दिƗणावतŊ िदशा मŐ पढ़Ő।

यिद आप मुƥ पैमाने को दिƗणावतŊ िदशा मŐ पढ़ते हœ, तो विनŊयर ˋेल को 

भी शूɊ से दिƗणावतŊ िदशा मŐ पढ़Ő।

अिधक कोण की ̾थापना के िलए (Fig 3)

विनŊयर ˋेल रीिडंग को तीर Ȫारा दशाŊए अनुसार बाईं ओर िलया जाता है। 

(Fig 4) अिधक कोण मान Ůाɑ करने के िलए पठन मान को 180° से 

घटाया जाता है।

रीिडंग  22°30'

माप (मेज़रमŐट)

180° - 22°30' = 157°30'

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.65
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.66  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

काउंटर िसंक, काउंटर बोर और रीम İ̾ɘट िफट (तीन पीस िफिटंग) (Counter sink, counter bore 
and ream split fit (three piece fitting)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार लाइनो ंको िचि˥त करŐ

• िडŌ ल, काउंटर िसंक, काउंटर बोर और डŌ ाइंग के अनुसार छेदो ंको रीम करŐ

• भाग 1 और 2 मŐ अितįरƅ धातु को काट कर हटा दŐ

• फाइल और िफिनश टू साइज और शेप, डŌ ाइंग के अनुसार İ̾ɘट िफट बनाएं।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• समानता और लंबवतता बनाए रखते Šए  भाग 1 और 2 से 60 x 40 

x 9 िम मी, भाग 3 से 29 x 29 x 9 िम मी के साइज मŐ फाइल कर 

के सही करŐ  ,

• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार छेद कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ  और भाग 1 और 2 

मŐ पंच करŐ ।

• उपयुƅ Ƒœप के साथ िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ जॉब को िफƛ करŐ।

• सभी िडŌ ल होल कŐ ūो ंमŐ िडŌ ल चक और िडŌ ल सŐटर िडŌ िलंग के माȯम 

से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ कŐ ū िडŌ ल को िफƛ करŐ ।

• िडŌ ल चक मŐ Ø 5 mm िडŌ ल ठीक करŐ  और िडŌ ल िकए गए छेद मŐ 

सभी कŐ ūो ंमŐ डŌ ाइंग के अनुसार छेद के माȯम से िडŌ ल करŐ ।

• इसी तरह, िडŌ ल चक मŐ 5.5, Ø 6.5 और Ø 9. 8 mm िडŌ ल को 

लगाएं   और Ţमशः  CSK, काउंटर बोर और रीम होल के माȯम से 

िडŌ ल करŐ ।

• िडŌ िलंग मशीन मŐ काउंटर िसंक टूल को ठीक करŐ  और आवʴक 

गहराई तक काउंटर िसंक दो छेद करŐ ।

• इसी तरह, िडŌ िलंग मशीन मŐ काउंटर बोर टूल और आवʴक गहराई 

तक काउंटर बोर को छेद करŐ ।

• įरंच के साथ 10 mm हœड रीमर का उपयोग करके 9.8 mm दो 

िडŌ ल िकए गए छेद मŐ रीम करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ भाग 1 पकड़ो।

• हैकसॉइंग Ȫारा अितįरƅ धातु को काटŐ और िनकालŐ।

• जॉब डŌ ाइंग के अनुसार आकार और आकार के अनुसार फाइल करŐ ।

• इसी तरह, उपरोƅ ŮिŢया को भाग 2 मŐ दोहराएं और कायŊ को पूरा 

करŐ ।

भाग - 3

• डŌ ाइंग के अनुसार डŌ ाइंग रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और भाग 3 मŐ 

पſा लाइन को पंच करŐ ।

• हैƛा से अितįरƅ धातु को काट कर हटा दŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार 

आकार और आकार मŐ फाइल करŐ ।

• भाग 1, 2,3 का िमलान करŐ  और तीन टुकड़ो ंको İ̾ɘट िफट के ŝप 

मŐ बनाएं।

• जॉब के सभी िकनारो ंऔर सतहो ं से अितįरƅ धातु को हटाएँ 

• तेल लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

काउंटर िसंक (Counter sink)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• िविभɄ आकारो ंके छेदोमंŐ काउंटर िसंक करना 

काउंटरिसंक का चयन (Selection of countersinks)

ˌू के टŐपर हेड के कोण के अनुसार काउंटरिसंक टूल का चयन करŐ । 

काउंटरिसंक छेद के िलए टेबल का Ůयोग करŐ ।

मशीन वाइस मŐ जॉब को लगाएं (यिद आवʴक हो, समानांतर ɰॉक का 

उपयोग करŐ ) और इसे चौकोर सेट करŐ ।

काउंटरसंक होने के िलए मशीन İ˙ंडल को िडŌ ल िकए गए छेद के साथ 

संरेİखत करŐ। (Fig 1)

िडŌ ल को हटा दŐ  और संरेखण को छुएं िबना मशीन पर काउंटरिसंक टूल 

को िफƛ करŐ । (Fig 2)

िडŌ िलंग मशीन RPM की İ˙ंडल ˙ीड िनधाŊįरत करŐ  सूũ का Ůयोग करŐ

काउंटरिसंक की अनुशंिसत गित को Ůित̾थािपत करŐ ।

(V = िडŌ िलंग के िलए काटने की गित का 1/3)

ˌूहेड के िसर की लंबाई के बराबर गहराई तक काउंटरिसंक छेद। (Fig 3)

उिचत बैठने के िलए उपयुƅ काउंटरिसंक हेड ˌू के साथ काउंटरिसंक 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.66

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



244

काउंटरबोįरंग (Counterboring)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा 

•  िविभɄ आकारो ंके काउंटरबोर छेद िडŌ ल िकए गए िछūो ंके संकŐ ͤिūत होते हœ।

काउंटरबोर आकार का चयन (Selection of counterbore sizes)

बी.आई.एस. के अनुसार  िविभɄ आकारो ंके

काउंटरबोर की होल के ƑीयरŐस बताता है

पŐच के आकार के अनुसार काउंटरबोर का चयन करŐ।

मशीन वाइस मŐ जॉब को िफƛ करŐ , मशीन İ˙ंडल की धुरी पर वगाŊकार 

करŐ । समानांतर ɰॉक का Ůयोग करŐ। (Fig 1)

सही ʩास के िडŌ ल का उपयोग करके िडŌ ल िकए गए छेद की İ̾थित 

िनधाŊįरत करŐ ।

िडŌ ल िकए गए छेद के साथ İ˙ंडल अƗ को संरेİखत करŐ । सटीक काम के 

िलए, एक सेिटंग मŐ िडŌ ल और काउंटरबोर करŐ ।

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल पर काउंटरबोर टूल को माउंट और िफƛ करŐ । 

(Fig  2)

िडŌ िलंग मशीन की धुरी गित को िनकटतम पįरकिलत RPM पर सेट करŐ । 

सूũ का Ůयोग करŐ

( v को किटंग ̇ ीड के 1 /3  मानेछेद को ̩ ू हेड की मोटाई से थोड़ी अिधक 

गहराई तक काउंटरबोर करŐ  (Fig 3 और 4)

काउंटरबोर होल की गहराई को िनयंिũत करने के िलए डे̪थ ːॉप ʩव̾था 

का उपयोग करŐ ।

काउंटरबोर िकए गए छेद की गहराई की जाँच करŐ । (गहराई और बैठने की 

जांच के िलए सही पŐच का Ůयोग करŐ )।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.66

छेद की जांच करŐ । (Fig 4)
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हœड रीमर का उपयोग करके िडŌ ल िकए गए छेदो ंको साफ करना (Reaming drilled holes using 
hand reamers)
उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• सीमा के भीतर िछūो ंके माȯम से रीम करŐ  और बेलनाकार िपन के साथ रीमेड छेद की जांच करŐ ।

रीिमंग के िलए िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करना (Determining 

the drill size for reaming)

सूũ का Ůयोग करŐ ,

िडŌ ल ʩास = रीमेड आकार - (अंडरसाइज + ओवरसाइज)

रीिमंग के िलए िडŌ ल साइज़ पर संबंिधत Țोरी मŐ अनुशंिसत अंडरसाइज़ 

के िलए टेबल देखŐ।

हœड रीिमंग (Hand reaming)

िनधाŊįरत आकार के अनुसार रीिमंग के िलए िडŌ ल छेद।

मशीन वाइस पर सेट करते समय जॉब को समानांतर मŐ रखŐ। 

(Fig 1)

च̱फर िकये गए  छेद को  थोड़ा सा िफिनश करŐ । यह अितįरƅ धातु  को 

दूर करता है, और

रीमर को लंबवत ŝप से संरेİखत करने मŐ भी मदद करेगा (Fig 2)। बŐच 

वाइस मŐ जॉब को लगाएं । तैयार सतहो ंकी सुरƗा के िलए वाइस Ƒœप का 

उपयोग करŐ । सुिनिʮत  करŐ  िक जॉब Ɨैितज हो।

उलटी िदशा मŐ न घुमाएं ,यह  įर̱ड छेड़ को ख़राब कर देगा 

(Fig 4)

छेद 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।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.66

चौकोर िसरे पर टैप įरंच को लगाएं  और įरमर  को छेद मŐ लंबवत रखŐ।

रक टŌ ाई  ˍायर से  जाँच करŐ । यिद आवʴक हो तो

सुधार करŐ । एक ही समय मŐ थोड़ा नीचे की ओर दबाव डालते Šए टैप įरंच

को दिƗणावतŊ िदशा मŐ घुमाएं (Fig 3)। टैप įरंच के दोनो ंिसरो ंपर समान

किटंग ɢूइड का Ůयोग करŐ  

नीचे की ओर दबाव बनाए रखते Šए, टैप įरंच को लगातार और धीरे-धीरे घुमाएं।

रीमर  को ऊपर की ओर खीचंकर तब तक िनकालŐ जब तक िक रीमरसे 

साफ न हो जाए। (Fig 5)

रीमर िकये गए होल से अितरƅ धातु हटाएँ छेद साफ करŐ ।बनायŐ गए  

बेलनाकार िपनो ंके साथ सटीकता की जांच करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.67  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

होल और ɰाइंड होल के माȯम से िडŌ ल (Drill through hole and blind holes)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके िडŌ ल होल कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ

• िडŌ िलंग मशीन मŐ सही İ˙ंडल ˙ीड  िनधाŊįरत करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार छेद के माȯम से िडŌ ल

• ɰाइंड होल छेद िडŌ ल करने के िलए डे̪थ बार सेट करŐ

• आवʴक गहराई के आकार के िलए ɰाइंड होल छेद िडŌ ल करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• समांतरता और लंबवतता को बनाए रखते Šए धातु को 60 x 60 

x 19 mm आकार मŐ फाइल करŐ  और सही करŐ

• विनŊयर कैलीपर के साथ टŌ ाई ˍायर और आकार के साथ 

समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ ।

• डŌ ाइंग के अनुसार विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके मािकō ग 

मीिडया और िडŌ ल होल कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ।

• सŐटर पंच 90° . का उपयोग करके िडŌ ल होल कŐ ūो ंपर पंच करŐ

• िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ जॉब पकड़ो।

• िडŌ ल होल कŐ ūो ंमŐ सŐटर िडŌ ल करŐ ।

• िडŌ ल चक के माȯम से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ Ø 6 mm िडŌ ल 

को लगाएं और Ūू और ɰाइंड होल दोनो ंके िलए पायलट छेद 

िडŌ ल करŐ ।

• डŌ ाइंग के अनुसार 8.5 mm िडŌ ल और छेद के माȯम से िडŌ ल 

को लगाएं 

• 10.5 mm िडŌ ल और िडŌ ल ɰाइंड होल को 14 mm की 

आवʴक गहराई तक लगाएं 

• जॉब के सभी कोनो ंसे अितįरƅ धातु को हटाएँ

• तेल की एक पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे 

सुरिƗत रखŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

िडŌ िलंग ɰाइंड होल  (Drilling blind holes)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• गहराई ːॉप का उपयोग करके ɰाइंड होल को आवʴक गहराई तक िडŌ ल करŐ ।

ɰाइंड होल की गहराई को िनयंिũत करने की िविध (Method of 

controlling depth of blind holes)

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

है। अिधकांश मशीनो ंमŐ एक डे̪थ बार  Ůदान की जाती है िजसके Ȫारा धुरी 

के नीचे की ओर गित को िनयंिũत िकया जा सकता है। (Fig 1)

अिधकांश डे̪थ बार मŐ रोकने के िलए  Ťेजुएशन (अंशांकन/िनशान)  िदया 

होता है िजससे आसानी से İ˙ंडल को देख सकते हœ।

आमतौर पर ɰाइंड होल की टॉलरŐस 0.5 ता दी जाती है।

ɰाइंड होल िडŌ िलंग के िलए सेिटंग (Setting for drilling blind 

holes)

ɰाइंड होल - डे̪थ सेिटंग के िलए, पहले मशीन पर काम िकया जाता है 

और होल सही तरीके से İ̾थत होता है।

िडŌ ल शुŝ हो गई है, 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 पठन + छेद की गहराई = सेिटंग।

ˋेल का उपयोग करके, आवʴक सेिटंग के बगल मŐ ː ॉप को एडː करŐ ।

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

मशीन चालू करŐ  और फीड दŐ  जब ː ॉप नट बांह तक पŠंचता है, तो ɰाइंड 

छेद को आवʴक गहराई तक िडŌ ल िकया जाता है। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.67

िडŌ िलंग करते समय, िचɛ को काटने वाले तरल पदाथŊ से बाहर 

िनकालने के िलए छेद से बार-बार िडŌ ल को छोड़ दŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.68  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

मानक आकार  मŐ  टैप से आंतįरक(इंटनŊल) Ūेड तैयार करŐ  (होल और ɰाइंड होल के माȯम से) (Form 
internal threads with taps to standard size (through holes and blind holes)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• टैिपंग के िलए छेदो ंको च̱फर करŐ

• बŐच वाइस मŐ जॉब ठीक करŐ

• टैप सेट का चयन करŐ

• हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके आंतįरक Ūेड्स को Ūू और ɰाइंड होल मŐ काटŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

छेद के माȯम से आंतįरक Ūेड को काटŐ (Cut internal thread in 

through hole)

• इस अɷास के िलए Ex.No 1.5.67 के वकŊ पीस का उपयोग करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब िफƛ करŐ ।

• टैप įरंच मŐ M 10 पहले टैप को लगाएं और आंतįरक चूड़ी को  Ūू 

होल मŐ काटŐ।

• इसी तरह, M10 सेकŐ ड टैप और थडŊ टैप को टैप įरंच मŐ एक-एक 

करके िफƛ करŐ  और पूरे Ūेड को बनाने के िलए आंतįरक Ūेड 

को काट लŐ।

• अɊ िडŌ ʒ Ūू होल मŐ आंतįरक चूड़ी  को काटने के िलए उपरोƅ 

ŮिŢया को दोहराएं।

आंतįरक चूड़ी  को ɰाइंड होल मŐ काटŐ (Cut internal thread 

in blind hole)

• धातु के िचɛ यिद कोई हो,ं तो उɎŐ ɰाइंड होल से उʐा करके 

और लकड़ी की सतह पर हʋा सा टैप करके िनकालŐ।

• टैप įरंच मŐ M 12 पहले टैप को लगाएं

• पहले टैप पर एक मैिचंग नट को 14 िममी के िलए आवʴक दूरी 

पर ˌू करŐ  तािक गहराई के ːॉप के ŝप मŐ कायŊ िकया जा सके।
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• आंतįरक Ūेड   को ɰाइंड होल मŐ 14 mm की आवʴक गहराई तक 

काटŐ।

• Ūेडेड ɰाइंड होल से धातु के िचɛ, यिद कोई हो,ं हटा दŐ।

• इसी तरह M 12 सेकŐ ड टैप और तीसरा टैप टैप įरंच मŐ एक-एक 

करके लगाएं और Ūेड को काटकर फुल Ūेड बना लŐ।

• Ūेडेड होल को डी-बरŊ  करŐ ।

• अɊ िडŌ ल िकए गए ɰाइंड होल मŐ आंतįरक Ūेड को काटने के िलए 

उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं।

• ˌू करके M10, और M12 िमलान बोʐ का उपयोग करके Ūेडेड 

होल की जाँच करŐ ।

• तेल की पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए उस पर दबाव डालŐ।

Ūेड (चूड़ी ) को काटते समय किटंग ɢुइड का Ůयोग करŐ ।

हœड टैप का उपयोग करके िछūो ंके माȯम से आंतįरक Ūेिडंग (Internal threading of through 
holes using hand taps)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• आंतįरक Ūेिडंग के िलए टैप िडŌ ल आकार िनधाŊįरत करŐ

• हाथ के टैप का उपयोग करके आंतįरक चूड़ी काटŐ।

टैप िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करना (Determining the tap 

drill size)

आंतįरक Ūेड  काटने के िलए, छेद के आकार (िडŌ ल आकार को टैप करŐ ) 

िनधाŊįरत करना आवʴक है। इसकी गणना सूũ का उपयोग करके की 

जा सकती है या इसे टैप िडŌ ल आकारो ंकी तािलका से चुना जा सकता है।

ŮिŢया (PROCEDURE)

छेद 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)

कायŊ को मजबूती से और Ɨैितज ŝप से वाइस मŐ रखŐ। ऊपर की सतह वाइस 

जॉ के ˑ र से थोड़ी ऊपर होनी चािहए। यह टैप को संरेİखत करते समय िबना 

िकसी Ŝकावट के टŌ ाइ 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।

छोटे टैप  įरंच को चालू करने के िलए अिध क बल की आवʴकता

होगी। बŠत बड़े और भाड़ी टैप įरंच िढड़े से घूमने पर पता 

नही ंचलेगा।।

Ɨैितज तल मŐ įरंच 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 घुमाएं। टैप įरंच को कŐ ū के पास पकड़Ő। 

(Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.68
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टैप को मोड़े िबना कभी भी साइड Ůेशर न लगाएं।

टŌ ाई ˍायर से िफर से टैप संरेखण की जाँच करŐ ।

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

एक दो बार घूमने के बाद और संरेखण की जांच करŐ ।

कुछ देर घूमने के बाद एिलमŐट को चेक करना चािहए , Ɛंूिक बाद Ūेड  

टूट सकती है 

टैप के लंबवत İ̾थत होने के बाद, िबना िकसी दबाव के įरंच के हœडल के 

िसरो ंको पकड़कर įरंच को हʋा मोड़Ő। (Fig 7)

जब आप सुिनिʮत हो जाएं िक Ūेड  बन गया है, तो टैप संरेखण को छूए  

िबना टैप įरंच को हटा दŐ।

जांचŐ और सुिनिʮत करŐ  िक टैप  लंबवत है जांचने के िलए टŌ ाई ˍायर का 

Ůयोग करŐ   (Fig 4)

टŌ ाई ˍायर को दो İ̾थितयो ंमŐ, एक दूसरे से 90° पर रखŐ। (Fig 5)

यिद आवʴक हो तो सुधार करŐ । यह टैप के झुकाव के िवपरीत िदशा मŐ 

थोड़ा अिधक दबाव डालकर िकया जाता है। (Fig 6)

įरंच मोड़ते समय, गित अǅी तरह से संतुिलत होना 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। िचप को तोड़ने के िलए, लगभग चौथाई मोड़, 

बार-बार पीछे की ओर मुड़Ő। (Fig 8) ŜकŐ  और Ŝ

कŐ  और पीछे करŐ  अगर घुमाने मŐ कोई Ŝकावट महसूस होता है।

चूड़ी (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 छेद 

के अंदर न हो जाए। 

इंटरमीिडएट और ɘग टैप का उपयोग करके टैप करŐ  और साफ करŐ। यिद 

टैप पूरी तरह से छेद मŐ Ůवेश कर गया है तो इंटरमीिडएट और ɘग टैप 

िकसी भी Ūेड को Ūेड  काटेगा।

िचɛ को Űश से जॉब  से हटा दŐ।

Ūेडेड होल को मैिचंग ˌू से चेक करŐ ।

टैप को Űश से साफ करŐ  और उसे वापस œːड पर रख दŐ  (Fig 9)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.68
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हाथ टैप का उपयोग करके  ɰाइंड होल मŐ आंतįरक चूड़ी काटना (Internal threading blind holes 
using hand taps)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हाथ के टैप का उपयोग करके आंतįरक चूड़ी  काट लŐ।

एक ɰाइंड होल िडŌ िलंग करना (Drilling a blind hole)

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

आकार िनधाŊįरत करŐ ।

डे̪थ ːॉप अरŐजमŐट का उपयोग करके एक ɰाइंड होल  िडŌ ल करŐ । टैिपंग 

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

(Fig 1)

Ūेिडंग की ŮिŢया (Procedure for threading)

धातु के िचɛ, यिद कोई हो,ं को ɰाइंड होल से उʐा करके और लकड़ी 

की सतह पर थोड़ा सा टैप करके िनकालŐ।

िचɛ को फंूक मारकर साफ न करŐ  Ɛो ंͤिक इससे आपकी 

आंखो ंको चोट लग सकती है।

गहराई रोकने के ŝप मŐ कायŊ करने के िलए पहले टैप पर एक िमलान नट  

को पŐच करŐ । (Fig 2)

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

एक चपटे और बŐड तार का उपयोग करके, िचɛ को छेद से बार-बार 

िनकालŐ। (Fig 3)

इंटरमीिडएट और बॉटिमंग टैप से छेद को टैप करना समाɑ करŐ । Ūेड की 

गहराई को िनयंिũत करने के िलए नट  को सेट करŐ । (Fig 4)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.68
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.69  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

ːड और बोʐ तैयार करŐ  (Prepare studs and bolt)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• ːड और बोʐ के िलए बाहरी Ūेड को काटने के िलए įरƅ आकार फ़ाइल करŐ

• ːड और बोʐ के दोनो ंिसरो ंमŐ च̱फर

• ːड और बोʐ मŐ बाहरी Ūेड को काटने के िलए आवʴक लंबाई को िचि˥त करŐ

• ːड और बोʐ मŐ डाई एंड डाई ːॉक का उपयोग करके बाहरी Ūेड को काटŐ

• ˌू िपच गेज और मैिचंग नट्स का उपयोग करके बाहरी Ūेड की जांच करŐ ।
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•  बाहरी Ūेड को काटते समय डाई को 90° पर चेक करŐ , तािक 

हेƛागोनल हेड बोʐ ɰœक हो जाए।

•  डाई ːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और बाहरीŪेड   कोŪेड  लŐ 

जैसा िक जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाया गया है।

•  ̩ ू  िपच गेज और मैिचंग नट से Ūेड   की जांच करŐ ।

•  Ūेड   को साफ करŐ  और तेल लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत 

रखŐ।

Ūेड  काटते समय किटंग लुिŰकŐ ट का Ůयोग करŐ

कायŊ का Ţम  (Job sequence)

टाˋ 1: ːड तैयार करŐ

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  10 mm x 70 mm लंबाई के आकार को बनाए रखते Šए गोल रॉड 

िसरो ंको समतल और चौकोर आकार मŐ फाइल करŐ ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार बाहरी Ūेड को काटने के िलए गोल रॉड बेलनाकार 

Ůोफ़ाइल को 9.85 mm खाली आकार मŐ फ़ाइल करŐ।

• गोल रॉड के दोनो ंिसरो ंमŐ 2 mm x 45° .तक फाइल च̱फर  करŐ

•  जॉब की बेलनाकार सतह पर मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ाइंग के 

अनुसार बाहरी Ūेड   को काटने के िलए आवʴक लंबाई और पंच 

िवटनेस माƛŊिच˥ो ंको िचि˥त करŐ।

•  बेलनाकार रॉड को एʞुिमिनयम वाइस Ƒैɼ के साथ बŐच वाइस मŐ 

90° तक पकड़Ő और 90° को टŌ ाई ˍायर से चेक करŐ ।

• डाई ːॉक मŐ M10 सकुŊ लर İ̾ɘट डाई सेट करŐ ।

•  İ̾ɘट डाई को बेलनाकार गोल रॉड के एक िसरे पर रखŐ और बाहरी 

Ūेड   को काटने के िलए बाहरी धागे को दिƗणावतŊ और घड़ी की 

िवपरीत िदशा मŐ घुमाते Šए काट लŐ।

•  डाई ːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और ːड ɰœक मŐ डाई को 

आगे बढ़ाने के िलए घड़ी की िदशा मŐ मुड़Ő  और िचɛ को तोड़ने के िलए 

डाई को थोड़ी दूरी तक उलट दŐ।

•  उपरोƅ ŮिŢयाओ ं का पालन करते Šए, बाहरीŪेड  को डŌ ाइंग के 

अनुसार आवʴक लंबाई तक काटŐ।

•  Ūेड को साफ करŐ  और उपयुƅ ˌू िपच गेज और मैिचंग नट से जांच 

लŐ।

•  यिद नट बाहरी Ūेड   के साथ िफट नही ंहै, तो İ̾ɘट डाई ːॉक बाहरी 

ˌू को समायोिजत करके कट की गहराई को धीरे-धीरे बढ़ाएं और 

Ūेड  की िपच को सही करने के िलए Ūेड   के कट को गहरा करŐ  और 

मैिचंग नट और ˌू िपच गेज से जांचŐ।

•  इसी तरह, बेलनाकार गोल छड़ के दूसरे छोर मŐ Ūेड  काटने की ŮिŢया 

को आवʴक लंबाई तक दोहराएं और उपयुƅ पŐच िपच गेज के साथ 

जांचŐ और उपयुƅ अखरोट के साथ िमलान करŐ।

•  Ūेड  को साफ करŐ  और डी - बरŊ  करŐ  और थोड़ा तेल लगाएं और 

मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

टाˋ 2: बोʐ तैयार करŐ

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  षट्भुज की छड़ के िसरो ंको समतल और चौकोर आकार मŐ मोड़Ő 10 

mm x 40 mm लंबाई खराद मŐ बनाए रखŐ

•  जॉब डŌ ाइंग के अनुसार हेƛागोनल हेड बोʐ ɰœक तैयार करने के 

िलए मािकō ग मीिडया और माकŊ  डाइमŐशन लागू करŐ ।

•  डॉट पंच 60° का उपयोग करकेिवटनेस माƛŊ  के िनशान को पंच 

करŐ । (Fig 1)

• अितįरƅ धातु को हैƛा से काट कर हटा दŐ .

•  बाहरी Ūेड को काटने के िलए हेƛागोनल रॉड बेलनाकार खाली 

आकार Ø 9.9 mm x 18 mm लंबाई फ़ाइल करŐ । (Fig 2)

• षट्भुज के दोनो ंिसरो ंमŐ फाइल च̱फर 2 mm x 45°

•   हेƛागोनल हेड बोʐ को एʞुमीिनयम वाइस Ƒैɼ के साथ बŐच 

वाइस मŐ 90° तक पकड़Ő।

• डाई ːॉक मŐ M10 İ̾ɘट डाई सेट करŐ ।

•  İ̾ɘट डाई को हेƛागोनल हेड बोʐ के गोल खाली िसरे पर डाई 

ːॉक के साथ रखŐ और बाहरी Ūेड  को काटने के िलए घड़ी की िदशा 

मŐ और घड़ी की िवपरीत िदशा मŐ घुमाएं। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.69
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

डाई के उपयोग से बाहरी Ūेड (External threading using dies)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• डाई का उपयोग करके बाहरीचूड़ी  को काटŐ।

जॉब के चै̱फर िकये गए भाग पर डाई के गले भाग को रखŐ (Fig 3)

ɰŐक  आकार की जाँच करŐ ।

खाली आकार = Ūेड   का आकार - Ūेड  की 0.1 x िपच

डाईːॉक मŐ डाई को लगाएंऔर डाईːॉक के ːेप के िवपरीत िदशा के  

आगे वाले िहˣे को रखŐ। (Fig 1 और 2)

डाई, ˍायर को बोʐ सŐटर लाइन से शुŝ करŐ । (Fig 5)

डाइːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और बोʐ ɰœक पर डाई को आगे 

बढ़ाने के िलए दिƗणावतŊ िदशा मŐ मुड़Ő। (Fig 5)

िचɛ को िनकालने के िलए धीरे-धीरे काटŐ और थोड़ी दूरी के 

िलए डाई को उʐा कर दŐ।

 किटंग लुŰीकŐ ट का Ůयोग करŐ  

बाहरी ˌू को एडजː करके कट की गहराई को धीरे-धीरे बढ़ाएं।

मैिचंग नट से Ūेड  की जांच करŐ ।

काटने को तब तक दोहराएं जब तक िक नट मैच न हो जाए।

एक साथ बŠत Ǜादा डे̪थ ऑफ़ कट देने से Ūेड खराब हो 

सकता है , और यह डाई को भी खराब कर सकता है ,डाई को 

टूटने और Ƒॉिगंग से बचाने के िलए िचɛ िनकने। 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.69

वाइस मŐ अǅी िŤप सुिनिʮत करने के िलए वाइस Ƒœप का 

इˑेमाल करŐ । वाइस के ऊपर ɰœक को रखŐ  - िजतनी लɾाई 

की जŜरत हो 

सुिनिʮत करŐ  िक डाईːॉक के मȯ ˌू को कस कर डाई पूरी तरह से 

खुला है। (Fig 4)
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार įरƅ आकार को Ø 13.9 mm x 40 mm 

लंबाई तक फ़ाइल करŐ ।

• दोनो ंिसरे पर 2 िम मी x 45° . तक चे̱फर करŐ  

• बŐच वाइस मŐ जॉब को 90° पर होʒ करŐ।

• M14 İ̾ɘट डाई को डाई ːॉक मŐ सेट करŐ ।

•  डाई को खाली िसरे पर सेट करŐ  और समान ŝप से नीचे दबाएं 

औरŪेड    को काटने के िलए धीरे-धीरे दिƗणावतŊ िदशा मŐ घुमाएं।

• पासे को बेलनाकार छड़ से 90° पर चेक करŐ ।

•  डाई ːॉक पर समान ŝप से दबाव डालŐ और बेलनाकार ɰœक मŐ 

डाई को आगे बढ़ाने के िलए घड़ी की िदशा मŐ मुड़Ő।

•  बाहरी Ūेड   को धीरे-धीरे काटŐ और िचɛ को तोड़ने के िलए डाई 

को थोड़ी दूरी के िलए उʐा कर दŐ।

•  ̩ ू  को एडजː करके कट की गहराई को धीरे-धीरे बढ़ाएं और 

Ūेड की िपच को सही करने के िलए Ūेड   को काटŐ।

• पŐच िपच गेज के साथ धागे की जांच करŐ ।

•  Ūेड   काटने की ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक नट का 

िमलान न हो जाए।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

Ūेड (चूड़ी )  काटते समय किटंग लुिŰकŐ ट का Ůयोग करŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.70  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

मानक आकार मŐ डाई से बा˨ (एƛटनŊल) Ūेड बनाएं (Form external threads with dies to 
standard size)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

•  Ūेड को काटने के िलए गोल छड़ को तैयार करŐ

•  आवʴक लंबाई तक İ̾ɘट डाई और डाई ːॉक का उपयोग करके M14 बाहरी Ūेड को काटŐ

•  ˌू िपच गेज और मैिचंग नट से Ūेड की जांच करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.71  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

नट तैयार करŐ  और बोʐ के साथ िमलाएं (Prepare nuts and match with bolts)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकते हœ 

•  बाहरी चूड़ी  को काटने के िलए चौकोर छड़ को खाली आकार मŐ काटŐ और मोड़Ő

•  डŌ ाइंग के अनुसार आकार और माप को सही करने के िलए चौकोर बोʐ और नट फाइल करŐ

•  षट्कोणीय और वगाŊकार नट के िलए टैप िडŌ ल आकार िनधाŊįरत करŐ

•  षट्भुज और वगाŊकार नट मŐ आंतįरक Ūेड को काटने के िलए छेदो ंको टैप करने के िलए िडŌ ल छेद

•  डाई और डाई ːॉक का उपयोग करके ˍायर हेड बोʐ पर बाहरी Ūेड  काटŐ

•  टैप और टैप įरंच का उपयोग करके हेƛागोन और ˍायर नट्स पर आंतįरक Ūेड  काटŐ

•  नट्स को बोʐ से िमलाएं।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

पाटŊ - 1 हेƛागोनल हेड बोʐ 

नोट: हेƛागोनल नट के साथ िमलान के िलए Ex:No 2.1.69 टाˋ 2 

हेƛागोनल बोʐ का उपयोग करŐ।

षट्कोणीय नट (Hexagonal nut)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

•  ɢैट हेƛागोनल रॉड 18 िम मी मŐ 10 िम मी मोटाई के

 आकार के नट फ़ाइल करŐ

•  फाइल से एक िसरे पर  2 िम मी x 30° . तक  च̱फेर करŐ  

•  एम 10 टैप के िल ए टैप िडŌ  ल आकार िनधाŊįरत करŐ ।

•  टैप  िडŌ ल आकार 8.5 िम मी . के िलए छेद के कŐ ū को िचि˥त करŐ

•  सŐटर पंच 90° के साथ टैप िडŌ ल होल सŐटर पर पंच करŐ

•  होल सŐटर का पता लगाने के िलए सŐटर िडŌ ल करŐ

•  िडŌ ल पायलट छेद Ø हेƛागोनल नट मŐ 5 mm

•  िडŌ ल एम 10 टैप के िल ए 8.5 mm छेद।

•  िडŌ ल िक ए गए छेद के दोनो ंिसरो ं को 2 mm x 45° तक च̱फर करŐ।

•  नट  को वाइस जॉ के समानांतर बŐच मŐ पकड़Ő।

•  टैप įरंच मŐ M10 पहले टैप को लगाएं  और डŌ ाइंग के अनुसार आंतįरक 

चूड़ी  को काटŐ।

•  इसी तरह, M10 दूसरा टैप ठीक करŐ , तीसरा टैप करŐ  और काटŐ और 

पूरा चूड़ी बनाएं।

• Ūेडेड होल को ˌू िपच गेज और मैिचंग बोʐ से जांचŐ।

• चूड़ी  को बोʐ और नट मŐ साफ करŐ ।

• नट को बोʐ से िमलान  करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

पाटŊ - 2 ˍायर हेड बोʐ

• चौकोर छड़ को 53 mm के आकार मŐ काटŐ।

• ˍायर रॉड 25 mm साइड से 24  mm  साइड और 50  mm  लंबा 

को फाइल करŐ  

• जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया  गया है। ओर मुड़Ő 11.8 िम मी x 40 िम 

मी लंबाई

• ɰœक िसरे मŐ 2 mm x 45° और िसर की ओर 2 x 30° तक फाइल  

करŐ  

• ˍायर हेड बोʐ को बŐच वाइस मŐ 90° . पर सेट करŐ  

• डाई ːॉक मŐ एम 12 İ̾ɘट डाई को लगाएं ।

• एम 12 İ̾ɘट डाई को ˍायर हेड बोʐ ɰœक एंड पर सेट करŐ  और 

बाहरी चूड़ी  को काटŐ।

• चूड़ी काटने की ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक नट मैच न     

हो जाए।

• ˌू िपच गेज और मैिचंग नट का उपयोग करके बाहरी  चूड़ी की जांच 

करŐ । ̱ ायर नट

• कǄे माल का आकार 15 mm जांचŐ।

• 25 mm साइड ˍायर रॉड मŐ 12 mm मोटाई के आकार के नट  को 

फ़ाइल करŐ ।

• एक िसरे पर 2 mm x 30° तक। फाइल से च̱फेर करŐ  

• एम 12 टैप के िलए टैप िडŌ ल आकार िनधाŊįरत करŐ ।

• टैिपंग होल के िलए छेद के कŐ ū को िचि˥त करŐ ।

• टैप  िडŌ ल होल कŐ ū पर कŐ ū पंच 90° . के साथ पंच करŐ

• होल सŐटर का पता लगाने के िलए सŐटर िडŌ ल करŐ ।

• िडŌ ल ˍायर नट मŐ 6 mm पायलट छेद

• िडŌ ल 10.8 mm टैिपंग होल के िलए।

• िडŌ ल िकए गए छेद के दोनो ंिसरो ंको 2 mm x 45° . तक च̱फर करŐ

• टैप  को वाइस जॉ के समानांतर बŐच मŐ पकड़Ő।

• टैप  įरंच मŐ M12 पहले टैप को लगाएं  और डŌ ाइंग के अनुसार आंतįरक 

चूड़ी को काट लŐ।

• इसी तरह, M12 सेकŐ ड टैप, तीसरा टैप करŐ  और काटकर पूरा इंटरनल 

Ūेड बनाएं।

• Ūेडेड होल को ˌू िपच गेज और मैिचंग बोʐ से जांचŐ।

• चूड़ी को बोʐ और नट मŐ साफ करŐ ।

• टैप  को बोʐ से िमलान  करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.71
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.72  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

फाइल करŐ  और ːेप िफट, एंगुलर िफट, एंगल सरफेस करŐ  (बेवल गेज सटीकता 1° बनाएं) (File and 
make step fit, angular fit, angle surfaces (bevel gauge accuracy 1 degree)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकते हœ 

•  ± 0.04 mm सटीकता बनाये रखते Šए ːेप फाइिलंग 

•  ± 0.04 mm एƐूरेसी बनाये रखने वाला फाइल 

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके 45° का कोण बनाएं

• फ़ाइल कोण 1°सटीकता बनाए रखता है

• ːेप और एंगुलर िफट, िफिनश और डी बरŊ ।

कायŊ का Ţम  (Job sequence)

पाटŊ  -1

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  समानांतरता और लंबवतता को बनाए रखते Šए। 70 X 50 X 9 

mm तक फाइल करŐ  

•  भाग '1' मŐ िनशान लगाकर पंच करŐ  जैसा िक Fig -1 मŐ िदखाया 

गया है।

• िडŌ ल 3 įरलीफ होल बनाएं  जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाया गया  

है।।

•  भाग ‘1’ से अितįरƅ सामŤी को अलग करने के िलए चेन िडŌ ल 

होल  करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

•  वेब छेनी और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके अितįरƅ सामŤी 

को काटŐ और िनकालŐ।
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•  Fig 3 मŐ िदखाए गए अनुसार सेफ एज  िविभɄ Ťेड की फाइलो ंका 

उपयोग करके सटीकता बनाए रखते Šए  ː ेप फाइिलंग ± 0.04 mm 

और कोण 45 िडŤी तक 1 िडŤी सटीकता बनाए रखते Šए फाइिलंग 

करŐ । 

• विनŊयर कैलीपर से आकार और बेवल गेज से कोण की जांच करŐ ।

पाटŊ  -2 

•   समानांतरताऔर लंबवतता को बनाए रखते Šए। 70 X 50 X 9 mm 

तक फाइल करŐ  

• Fig 4 मŐ दशाŊए अनुसार भाग -2 मŐ िनशान लगाकर पंच करŐ।

• िडŌ ल 3 įरलीफ होल जैसा िक डŌ ाइंग मŐ िदखाया गया है।

•  भाग - 2 से अितįरƅ सामŤी को अलग करने के िलए चेन िडŌ ल होल 

करŐ   जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

•  वेब छेनी और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके अितįरƅ सामŤी को 

काटŐ और िनकालŐ।

• विनŊयर कैलीपर से आकार और बेवल गेज से कोण की जांच करŐ ।

• भाग 1 और 2 का िमलान करŐ  जैसा िक Fig 7 मŐ िदखाया गया है।

• सभी सतहो ंमŐ भाग 1, 2 और डी बर करŐ  और सही करŐ  

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

• सेफ एज फ़ाइल िविभɄ Ťेडो ंका उपयोग करके आकार और कोण को 

45° तक फ़ाइल करŐ  जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.72
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.73  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

सरल खुले और िफसलने वाले िफट बनाएं (Make simple open and sliding fits)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकते हœ 

• ± 0.04 mm की सटीकता के भीतर समतल सतहो ंको समतल और समानांतर मŐ फ़ाइल करŐ

• टंग और खांचे को फाइल करŐ  और िमलान करŐ  , और िफट की आवʴक ŵेणी Ůाɑ करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

पाटŊ  - A

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•   समानांतरता और लंबवतता को बनाए रखते Šए। 50X 48 X 9 

mm तक फाइल करŐ

•  मािकō ग मीिडया लागू करŐ , जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार माकŊ  करŐ  और 

भाग ए मŐ वीटनेस के िनशान को पंच करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ 

िदखाया गया है।

• डŌ ाइंग के अनुसार Ø 3 mm įरलीफ होल िडŌ ल  करŐ  

•  आकृित 2 मŐ दशाŊई गई रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और धातु को वˑु 

रेखा से 1 mm दूर छोड़ दŐ  और हैकसॉइंग Ȫारा अितįरƅ धातु 

को काटकर हटा दŐ।
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•  सेफ एज फाइल  के साथ 14 mm x 24 mm आकार मŐ डŌ ाइंग के 

अनुसार फ़ाइल भाग ए और विनŊयर कैिलपर के साथ आकार की जांच 

करŐ ।

•  इसी तरह अितįरƅ धातु को काटकर हटा दŐ  और पाटŊ बी को ːेप 

फाइिलंग करŐ  और शेप और साइज को वेिनŊयर कैिलपसŊ से चेक करŐ  

जैसा की Fig 3 मŐ िदया है। 

पाटŊ  - B

•  समानांतरता और लंबवतता को बनाए रखते Šए। 50X 48 X 9 mm 

तक फाइल करŐ

• Fig 4 मŐ िदखाए अनुसार मािकō ग मीिडया, माकŊ  और पंच लगाएं।

• िडŌ ल įरलीफ होल भाग बी पर 3 mm

• चेन िडŌ ल होल, िचप, हैकसॉ और अितįरƅ धातु को हटा दŐ  जैसा िक 

Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

• Fig 6 मŐ दशाŊए अनुसार समतलता और वगाŊकारता को बनाए रखते 

Šए माप और आकार मŐ फ़ाइल करŐ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• भाग 'ए' और 'बी' का िमलान करŐ  जैसा िक Fig 7 मŐ िदखाया गया है

• जॉब के सभी कोनो ंसे अितįरƅ धातु को हटाएँ 

• तेल की एक पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.73
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.74  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

छेद बढ़ाएं और आंतįरक ʩास बढ़ाएं (Enlarge hole and increase internal dia)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकते हœ 

•  डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल होल कŐ ū को िचि˥त करŐ

•  सŐटर िडŌ ल और पायलट होल को िडŌ ल करŐ  

•  िडŌ ल िकए गए िछūो ंको फाइल करके 25 mm तक बड़ा करŐ ।
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• िडŌ िलंग मशीन की टेबल पर जॉब को िफƛ करŐ  

•  िडŌ ल चक मŐ सŐटर िडŌ ल को लगाएं और वकŊ पीस के कŐ ū मŐ िडŌ ल होल 

का पता लगाएं। (Fig 2)

कायŊ का Ţम  (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

•   समानांतरता और लंबवतता को बनाए रखते Šए, 80 X 63 X 9 mm 

तक फाइल करŐ .

•  मािकō ग मीिडया लागू करŐ , कŐ ū रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और डŌ ाइंग के 

अनुसार िडŌ ल होल के कŐ ū का पता लगाएं।

•  िŮक पंच 30° का उपयोग करके Ůितǅेद करने वाली रेखाओ ंपर पंच 

करŐ , ːील ŝल का उपयोग करके 12.5 mm िडवाइडर मŐ सेट करŐ  

और Ø 25 mm सकŊ ल बनाएं।

• ( Fig 1) मŐ िदखाए गए अनुसार िŮक पंच का उपयोग करके Ø 25 

mm सकŊ ल को पंच करŐ ।

•  िडŌ िलंग मशीन मŐ 6 mm िडŌ ल लगाएं और कŐ ū मŐ िडŌ ल िकए गए छेद 

मŐ पायलट छेद िडŌ ल करŐ । (Fig 3)

• िडŌ ल के ʩास के अनुसार िडŌ िलंग मशीन की गित िनधाŊįरत करŐ ।

•  इसी तरह, िडŌ िलंग मशीन मŐ 10 mm, Ø 16 mm और Ø 20 mm 

िडŌ ल को अलग-अलग ʩास मŐ एक-एक करके लगाएं और पहले से 

िडŌ ल िकए गए छेदो ंको बड़ा करŐ  जैसा िक (Fig 4) मŐ िदखाया गया है।

•  अंत मŐ, पहले से िडŌ ल िकए गए छेद को 25 mm तक फाइल करके 

बड़ा करŐ  जैसा िक (Fig 5) मŐ िदखाया गया है।

• जॉब पर सही से फाइल करŐ   करŐ  और सभी कोनो ंमŐ डी-बरŊ  करŐ ।

•  तेल की एक पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत 

रखŐ। 

   िडŌ िलंग करते समय शीतलक का Ůयोग करŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.74
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.75  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

बेलनाकार सतह को फाइल करŐ   (File cylindrical surfaces)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• बेलनाकार छड़ को एक बŐच वाइस मŐ पकड़Ő

• फाइल बेलनाकार सतह ± 0.04 mm की सटीकता

• िफिनिशंग और डी बरŊ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• राउंड रॉड दोनो ंिसरो ंको समतलता और चौकोरपन बनाये रखते  

 Šए 75 mm लɾाई तक फाइल करŐ  

•  समतलता वगाŊकारता और समानता की जाँच करŐ ।

•  गोल रॉड के दोनो ंिसरो ंपर मािकō ग मीिडया लगाएं।

•   गोल छड़ के िनशान C/L। सी/एल के संदभŊ मŐ आकृित 1 मŐ 

दशाŊए अनुसार बेलनाकार Ůोफाइल को फाइल करने के िलए 

िडवाइडर और ːील ŝल का उपयोग करते Šए दोनो ंिसरो ंपर 

ʩास Ø 25 mm िचि˥त करŐ ।

•  िचि˥त ʩास पर िवटनेस माƛŊ पंच करŐ ।

•  बेलनाकार छड़ को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő और सी  सॉ  गित मŐ िविभɄ 

Ťेडो ंकी ɢैट फ़ाइल का उपयोग करके बेलनाकार Ůोफ़ाइल को 

Ø 25 mm तक फ़ाइल करŐ।

•  विनŊयर कैिलपर से बेलनाकार छड़ की लंबाई और ʩास की जाँच 

करŐ ।

•  बेलनाकार छड़ को घुमाएँ और वृȅाकार Ůोफ़ाइल को 25 mm 

तक फ़ाइल करŐ ।

•  ʩास को बाहरी माइŢोमीटर से जांचŐ।

• गोल छड़ के दोनो ंिसरो ंमŐ डी-बरŊ ।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए सुरिƗत रख लŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.76  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

घुमावदार Ůोफाइल की खुली िफिटंग करŐ  (Make open fitting of curved profiles)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• फ़ाइल की सतह समतल और ± 0.04 mm की सटीकता के समानांतर

• घुमावदार Ůोफाइल को डŌ ाइंग के अनुसार िचि˥त करŐ

• माप और आकृती  के अनुसार िũǛा और घुमावदार Ůोफाइल फाइल करŐ

• घुमावदार Ůोफ़ाइल की खुली िफिटंग का िमलान करŐ ।

जॉब का Ţम (Job sequence)

पाटŊ-1

•   ː ील ːील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की 

जाँच करŐ ।

•       लंबवतता और समानत को बनाये रखते Šए   64x57x9 mm 

तक अिधक साइज को फाइल कर दŐ  

•   मािकō ग मीिडया लागू करŐ , जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार पाटŊ 1 मŐ माकŊ  

करŐ ।

• (Fig 1) मŐ िदखाए अनुसार िवटनेस माƛŊ को पंच करŐ

•  (Fig 2)  के अनुसार अितįरƅ धातु को काट कर हटाएँ और माप 

और आकृती मŐ आने तक फाइल करŐ  

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

•  इसी Ůकार, अितįरƅ धातु के अɊ पाटŊ को काट कर हटा दŐ  और 

(Fig 3) मŐ दशाŊए अनुसार आकार और Ůोफ़ाइल मŐ फ़ाइल करŐ ।

•  हैकसॉ Ȫारा įरलीफ होल काटŐ।
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•   वŢता साइड पर अितįरƅ धातु के रचे Šए िहˣे को काटŐ और 

हटा दŐ  (Fig 4) और घुमावदार Ůोफ़ाइल को आकार मŐ दजŊ करŐ  

और टेɼलेट के साथ घुमावदार Ůोफ़ाइल की जांच करŐ  और विनŊयर 

कैलीपर के साथ आकारो ंकी जांच करŐ  जैसा िक (Fig 5) मŐ िदखाया 

गया है।

पाटŊ-2

• ːील ŝल का उपयोग करके कǄे धातु के आकार की जाँच करŐ ।

•  64 x 51 x 9 mm समानांतरता और लंबवतता को बनाए रखते Šए 

फाइल करŐ  

• मािकō ग मीिडया लगाएं जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार माकŊ  करŐ ।

• पाटŊ 2 मŐ िवटनेस माकŊ  को पंच करŐ  जैसा िक (Fig 6) मŐ िदखाया 

गयाहै।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.76

•   अितįरƅ धातु को हटाने के िलए चेन िडŌ ल करŐ  जैसा िक Fig 7 मŐ 

िदखाया गया है।

•   Fig 8 के अनुसार जॉब से अितįरƅ धातु को काट हटाएँ,तथा माप 

और आकृित मŐ फाइल करŐ।  
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•   Fig 9 के अनुसार  हैƛाव से घुमावदार Ůोफाइल जॉब से अितįरƅ 

धातु को काट कर  हटाएँ,तथा माप और आकृित मŐ फाइल करŐ ।  

•   टेɼलेट  के साथ घुमावदार Ůोफाइल की जांच करŐ  और विनŊयर 

कैिलपर के साथ आकार की जांच करŐ  जैसा िक Fig 10 मŐ िदखाया 

गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.76

•   पाटŊ 1 और 2 का िमलान करŐ  जैसा िक आकृित 11 और 12 मŐ दोनो ं

पाटŊ मŐ िदखाया गया है।

•   जॉब के सभी सतहो ंऔर कोनो ंसे डी बरŊ  कर के िफिनश करŐ ।  

•  थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.77  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग

पहले से िडŌ ल िकए गए छेद को बांधकर िडŌ ल ̾थान का सुधार (Correction of drill location by 
binding previously drilled hole)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• छेद के आकार से अिधक गोल छड़ तैयार करŐ

•  छेद को टाइट िफट के ŝप मŐ ɘग करŐ

•  ɘग की गई सतह को दोनो ंतरफ समतल और चौकोर फ़ाइल करŐ

•  कŐ ū की रेखाओ ंके िलए छेद ̾थान की सांūता को िचि˥त करŐ

•  िडŌ ल पायलट और कŐ ū लाइनो ंके िलए सही िडŌ ल होल सांūता।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• िदए गए धातु छेद के आकार की जाँच करŐ । (Fig 1)

• छेद के दोनो ंिसरो ंपर च̱फर 2x45°

•  गोल छड़ के दोनो ंिसरो ंपर िडŌ ल िकए गए छेद (16.000 + 0.050 

= 16.050 mm) के वाˑिवक आकार से अिधक 0.050 mm से 

अिधक गोल रॉड तैयार करŐ  और 2 x 45 ° च̱फर तैयार करŐ

•  बॉल पीन हैमर का उपयोग करके तैयार गोल रॉड के साथ छेद को 

टाइट िफट के ŝप मŐ ɘग करŐ  (Fig 2)

• ɘग िफटेड राउंड रॉड के दोनो ंिसरो ंको वेʒ करŐ

• ɘग की सतह को दोनो ंतरफ से समतल और चौकोर फाइल करŐ।

• मािकō ग मीिडया को सतह पर लगाएं।

•  विनŊयर हाइट गेज के साथ िडŌ ल होल के िलए सही कŐ ū िचि˥त करŐ  

(Fig 3)

•  कŐ ū पंच 90° के साथ िडŌ ल होल कŐ ū िच˥ पर पंच करŐ ।

• िडŌ ल चक मŐ सŐटर िडŌ ल को लगाएं और सŐटर िडŌ ल होल बनाएं।

•   इसी तरह 9 mm, Ø13 mm िडŌ ल को लगाएं और पहले से िडŌ ल िकए 

गए छेदो ंको बड़ा करŐ ।

•  अंत मŐ, 16 mm िडŌ ल को लगाएं और पहले से िडŌ ल िकए गए छेद को 

बड़ा करŐ  Fig 4।

•  िफिनश फाइल से डी बरŊ  करŐ   साफ करŐ  और विनŊयर कैिलपर से जांच 

करŐ ।

•    थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।कŐ ū की रेखाओ ंमŐ 

मामूली िवलƗणता के मामले मŐ नीचे दी गई ŮिŢया का पालन करŐ

•  मशीन वाइस मŐ वकŊ पीस को लगाएं 

•  कŐ ū को लोकेिटंग िपन के साथ संरेİखत करŐ

•  िडŌ ल चक मŐ ˠॉट िडŌ ल को लगाएं 

•  ɣ ॉट िडŌ ल इसे (अब कŐ ū ̾थान पर है) उसी सेिटंग िडŌ ल के साथ 

16 mm छेद।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.77

•  िडŌ ल Ø6 mm लागएँ और िडŌ ल होल को पायलट होल बनायŐ जैसा 

Fig 3 मŐ िदया है ।  
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.5.78  
िफटर (Fitter) - िडŌ िलंग 

अंदर ˍायर िफट बनाएं (Make inside square fit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग  के अनुसार आयाम रेखाओ ंको िचि˥त करŐ

•  चेन िडŌ ल, काट कर अितįरƅ धातु को काट कर हटा दŐ

•  फ़ाइल वगŊ ˠॉट ± 0.04 mm बनाए रखता है

•  वगाŊकार ˠॉट मŐ वगŊ का िमलान करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

पाटŊ-1

• िदए गए कǄे माल के आकार की जांच करŐ ।

•  ± 0.04 mm सटीकता बनाए रखते Šए आकार 70x70x11 mm 

तक रफ,िफिनश और चौकोर SSफाइल करŐ।  

•  जॉब डŌ ॉइंग और पंच िवटनेस माƛŊ के अनुसार पाटŊ 1 मŐ साइज को 

माकŊ  ऑफ करŐ।

•  अितįरƅ धातु को हटाने के िलए िडŌ िलंग मशीन टेबल और िडŌ ल चेन  

 िडŌ ल होल मŐ पाटŊ 1 को पकड़Ő जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है

 िडŌ ल की पįरिध  िवटनेस माƛŊ को नही ंछूना चािहए

•  वेब छेनी और बॉल पीन हैमर का उपयोग करके चेन िडŌ ल िकए गए 

पाटŊ को काटŐ और िनकालŐ जैसा िक (Fig 2) मŐ िदखाया गया है।

•  ± 0.04 mm की सटीकता बनाए रखते Šए अलग-अलग Ťेड की 

सेफ एज फ़ाइल का उपयोग करके आकार और माप मŐ िचपके Šए 

िहˣे को फाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर के साथ आकार की जांच 

करŐ ।

•  हैकसॉ का उपयोग करके चार भीतरी कोनो ंपर įरलीफ Ťू̺स  काटŐ 

जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

पाटŊ-2

•  ±0.04 mm की सटीकता मŐ 30x30x11 mm तक फाइल करŐ।  

•  टŌ ाई ˍायर  के साथ समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ ।

•  विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• पाटŊ - 2 को पाटŊ 1 मŐ िमलाएं जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

•  पाटŊ 1 और 2 मŐ फ़ाइल को समतल िचकनी फ़ाइल के साथ ठीक करŐ  

और जॉब के सभी सतहो ंऔर कोनो ंमŐ डी-बरŊ  करŐ ।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.78
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

पाटŊ - 1

•  ː ील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

•  फ़ाइल और िफ़िनश 62 x 60 x 14 mm के कुल आकार मŐ 

समानांतरता और लंबवतता बनाए रखते Šए और ± 0.04 mm 

की सटीकता के िलए। 

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• िदखाए गए Fig 1 के अनुसार मािकō ग मीिडया लगाएं ,डŌ ाइंग के 

अनुसार मािकō ग और िवटनेस माƛŊ को पंच करŐ ।   

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.79

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

ˠाइिडंग ‘टी’ िफट बनाएं  (Make sliding ‘T’ fit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• सटीकता बनाए रखने के िलए सपाट सतहो ंको समतल और चौकोर मŐ फाइल करŐ  ± 0.04 mm

• डŌ ाइंग  के अनुसार आयाम रेखाएं िचि˥त करŐ

• माप ,आकार मŐ फाइल करŐ  और ˠाइिडंग िफट बनाएं।

•  हॉƛिवंग कर के जॉब एक तरफ अितįरƅ धातु के िहˣे को हटा 

दŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

•  कटे Šए िहˣो ं  से को ± 0.04 mm की सटीकता के साथ 

समतलता और चौकोरपन आकार बनाए रखते Šए आकार मŐ 

फ़ाइल करŐ ।

•  इसी तरह, दूसरी तरफ से अितįरƅ धातु को काटकर हटा दŐ , फाइल 

करŐ  और विनŊयर कैिलपर के साथ आकार की जांच करŐ  जैसा िक 

Fig 3 मŐ िदखाया गया है।
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•    थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

पाटŊ - 2

ːील ŝल (Steel rule) का उपयोग करके कǄे धातु के आकार 

की जाँच करŐ  (Check the raw metal size using steel rule)

•  ± 0.04 mm की सटीकता के समानांतरता और लंबवतता बनाए 

रखते Šए फ़ाइल और आकार 62x60x14 mm तक िफिनश करŐ ।

•  मािकō ग मीिडया लागू करŐ , Fig 4 मŐ िदखाए अनुसार आयाम रेखाओ ं

को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ ।

•  िचप को हैƛािवंग करŐ   और अितįरƅ धातु के हैचेड िहˣे को हटा दŐ  

जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

• Fig 6 मŐ दशाŊए अनुसार समतलता और वगाŊकारता बनाए रखते Šए  

 माप  और आकार मŐ फ़ाइल करŐ ।

•  पाटŊ  1 और 2 को सुमेिलत करŐ  और इसे Fig 7 मŐ िदखाए अनुसार 

ˠाइड करŐ।

•  फ़ाइल पाटŊ  1 और 2 को िफिनश  करŐ  और टाˋ की सभी सतहो ं

और कोनो ंको हटा दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.79 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.80

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

फ़ाइल िफ़ट - संयुƅ, खुले कोणीय और ɣ ाइिडंग भाग  (File fit - combined, open angular and 
sliding sides)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

•  ± 0.04 mm की सटीकता के िलए सतह को समतल और चौकोर  फाइल करŐ  

• डŌ ाइंग के अनुसार आयाम रेखाएं िचि˥त करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार ɢैट और कोणीय सतहो ंको फाइल करŐ

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कोण को मापŐ

• संयुƅ खुले, कोणीय ˠाइिडंग पƗो,ं िफ़िनश और डी-बर (de-burr) को िफ़ट करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• कǄी मैटल के आकार की जाँच करŐ ।

•  78 x 48 x 9 mm के समांतर आकार और लंबवतता को बनाए रखते 

Šए पाटŊ 1 और 2 को फाइल करŐ ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

•  जॉब डŌ ाइंग के अनुसार मािकō ग मीिडया लागू करŐ  और पाटŊ  1 और 2 

पर आयाम रेखाएं िचि˥त करŐ ।

• पाटŊ 1 और 2 पर िवटनेस माƛŊ पंच करŐ ।

•  पाटŊ 1 मŐ अितįरƅ धातु और  हैकसॉ को हटा द दŐ  और Fig 1 मŐ 

िदखाए गए आकर के  अनुसार सटीकता ± 0.04 mm और कोण 30 

िमनट बनाए रखते Šए आकार मŐ फ़ाइल करŐ ।

• पाटŊ  'बी' मŐ िडŌ ल 3 mm įरलीफ  िछū

•  चेन िडŌ ल, िचप, पाटŊ  'बी' मŐ अितįरƅ धातु को हटा दŐ  और आकार 

और आकृित मŐ फ़ाइल करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

•  विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ  और विनŊयर बेवल Ůोटेƃर  

के साथ कोणो ंकी जाँच करŐ ।

• पाटŊ  1 और 2 पर िफिनश फ़ाइल करŐ  और सभी कोनो ंमŐ डी-बरŊ  करŐ ।

•  Fig 3 के अनुसार पाटŊ 1 और 2 का िमलान करŐ ।

•  थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.80 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.81

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

आंतįरक कोण 30 िमनट सटीकता खुले कोणीय िफट को फाइल करना (File internal angles 30 
minutes accuracy open, angular fit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• ± 0.04 mm की सटीकता के भीतर समानांतर और वगाŊकार सतह फाइल करना

• डŌ ाइंग के अनुसार आयाम और कोणीय रेखाओ ंको िचि˥त करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार ɢैट और कोणीय सतहो ंको फाइल करŐ

• विनŊयर बेवल Ůोटेƃर का उपयोग करके 30 िमनट की सटीकता के साथ कोण की जांच करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार कोणीय सतह िफट करŐ ,अितįरƅ धातु हटा कर िफिनश करŐ । 
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  फ़ाइल पाटŊ  1 और 2 सभी आकार 74 x 47 x 9 mm से अिधक 

ɢैट और चौकोरता बनाए रखते Šए।

•  सतह पर मािकō ग मीिडया लगाएं और जॉब डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ  1 

और 2 पर आयाम रेखाएं िचि˥त करŐ ।

• पाटŊ  1 और 2 पर िवटनेस माकŊ  पंच करŐ ।

• पाटŊ  1 और 2 मŐ 3 mm राहत िछū िडŌ ल करŐ ।

•  पाटŊ  1 मŐ अितįरƅ धातु और हैकसॉ से हटा दŐ  और कटे Šए िहˣे 

को ± 0.04 mm और कोण 30 िमनट की सटीकता बनाए रखते Šए 

आकार और आकृित मŐ दजŊ करŐ  जैसा िक Fig1 मŐ िदखाया गया है।

•  चेन िडŌ ल, िचप, हैकसॉ और पाटŊ  2 मŐ अितįरƅ धातु को हटा दŐ  और 

Fig 2 मŐ िदखाए अनुसार आकार और आकृित मŐ फ़ाइल करŐ ।

•  विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ  और विनŊयर बेवल Ůोटेƃर के 

साथ कोणो ंकी जाँच करŐ ।

•  पाटŊ  1 और 2 का िमलान करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

•  थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.81 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.82

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

90° के अलावा अɊ कोणो ंके साथ ˠाइिडंग िफट बनाएं (Make sliding fit with angles other 
than 90°)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• ± 0.04 mm और ± 30 िमनट की सटीकता के भीतर समतल और कोणीय सतहो ंको फ़ाइल और िफिनश करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार िछūो को िचि˥त करŐ  और िडŌ ल करŐ

• काउंटरिसंक ˌू को असेɾल करने के िलए आंतįरक Ūेड  काटŐ

• ˌू और डॉवेल िपन का उपयोग करके घटको ंको तैयार करना और असेɾल करना

• कोणीय युƅ सतहो ंके साथ ˠाइिडंग िफट Ůाɑ करने के िलए घटको ंको असेɾल करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  पाटŊ  1, 2, 3 और 4 की सामŤी को ± 0.04 mm की सटीकता बनाए 

रखते Šए सभी आकारो ंमŐ फ़ाइल करŐ ।

•  पाटŊ  1, 2, 3 और 4 सतहो ंपर मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ाइंग के 

अनुसार लाइनो ंको िचि˥त करŐ ।

• िवटनेस माकŊ  को  पंच करŐ ।

•  पाटŊ  2, 3 और 4 मŐ हैƛॉ और फाइल करŐ  और जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार 

आकार और माप  मŐ फाइल करŐ।

•  Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार समानांतर Ƒœप के साथ िडŌ िलंग मशीन 

टेबल मŐ पाटŊ 1,2,3 और 4 को एक साथ असेɾल और Ƒœप करŐ ।

•  िडŌ ल चक के माȯम से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ 3.8 mm ɯास िडŌ ल 

िफƛ करŐ  और छेद के माȯम से िडŌ ल करŐ ।

•  टैप įरंच मŐ Ø4 mm हœड रीमर िफƛ  करŐ  और असŐबली सेिटंग को 

परेशान िकए िबना Ø4 mm डॉवेल िपन को िफƛ करने के िलए 

िडŌ िलंग िछū  को िफर से लगाएं।

•  रीमेड होल को साफ करŐ  और Ø4 mm डॉवेल िपन डालŐ।

•  इसी तरह, अɊ डॉवेल िपन होल को एक-एक करके िडŌ ल करŐ  और 

िडŌ ल िकए गए िछū को एक-एक करके रीम करŐ  और असŐबली को छुए 

िबना डॉवेल िपन को िफƛ करŐ ।

•  सेिटंग मŐ गड़बड़ी िकए िबना असŐबली मŐ काउंटर िसंक ˌू को ठीक 

करने के िलए आंतįरक Ūेड को काटने के िलए िडŌ ल चक और िडŌ ल 

िछū के माȯम से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ Ø4.2 mm िडŌ ल को ठीक 

करŐ।

•  असŐबली पाटŊ  1, 2, 3 और 4 को अलग करŐ  और काउंटरिसंक टूल 

का उपयोग करके पाटŊ  1 मŐ दोनो ंिसरो ंको टैिपंग छेद को च̱फर करŐ।

•  पाटŊ  2 और 3 मŐ सीएसके ˌू के िलए िडŌ ल ůी होल 5.5 mm।

•  काउंटर िसंक हेड ˌू को पाटŊ  2 और 3 मŐ रखने के िलए िडŌ ल िकए 

गए छेदो ंको काउंटर िसंक करŐ ।

•  पाटŊ  1 को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő।

•  M5 हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके आंतįरक Ūेड को काटŐ।

•  Ūेड को डी बरŊ   करŐ ।

•  पाटŊ  2, 3 और 4 को जॉब डŌ ाइंग के अनुसार आकार और माप  मŐ काटŐ 

और फाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के 

साथ कोणो ंके साथ आकार की जांच करŐ ।

•  डॉवेल िपन और काउंटर िसंक ̩ ू  के साथ जॉब डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ  

1, 2, 3 और 4 को असेɾल करŐ।

•  असे̱ɰी मŐ पाटŊ  4 को िफट और ˠाइड करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ 

िदखाया गया है।

•  असŐबली से सभी पाटŊ  को अलग करŐ ।

•  पाटŊ  1, 2, 3 और 4 पर िफिनिशंग फाइिलंग  करŐ  और जॉब के सभी 

कोनो ंमŐ अितįरƅ धातु को हटाएँ 

• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार सभी पाटŊ को एक साथ िफर से असेɾल करŐ ।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.82 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.83

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली 

समतल सतहो,ं घुमावदार सतहो ंऔर समानांतर सतहो ंपर ̩ ै प और परीƗण (Scrap on flat surfaces, 
curved surfaces and parallel surfaces and test)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• ± 0.04 mm की सटीकता के साथ सतह को समतल और चौकोर फाइल करŐ  

• हʋा नीला रंग का उपयोग करके समतल और घुमावदार सतहो ंपर उǄ धɬे ढंूढŐ

• सपाट, घुमावदार सतहो ंपर ˌैप और परीƗण।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: समतल सतह पर ˌैिपंग

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  धातु को समतलता और वगŊकाįरता बनाएँ रखते Šए 96x96x10 

mm तक फाइल करŐ । 

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• सतह की ɘेट को मुलायम कपड़े से साफ करŐ।

• सतह की ɘेट पर समान ŝप से हʋा नीला लगाएं।

• जॉब को सरफेस ɘेट पर रखŐ और थोड़ा आगे और पीछे ले जाएं

•  सरफेस ɘेट से जॉब लŐ और सपाट सतह पर नीले धɬेदार िनशान 

देखŐ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब पकड़Ő 

•  समतल खुरचनी का उपयोग करके जॉब की सपाट सतह पर उǄ 

̾थानो ंको ˌैप करŐ  और हटा दŐ। (Fig 1)

•  अितįरƅ धातु को दूर करने के िलए खुरदरी सतह को मुलायम कपड़े 

से पोछं लŐ।

•  िफर से, ˌैप की गई सतह को  Ůुिसऑन ɰू  लगे सतह पर रखŐ और 

आगे और पीछे करŐ   और उǄ ̾थान के िनशान देखŐ।

•  ̩ ै िपंग ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक जॉब की पूरी सतह 

पर हʋा नीला धɬेदार िनशान न फैल जाएं।

• खुरदरी सतह को मुलायम कपड़े से पोछं लŐ।

•  तेल का पतला कोट लगाएं और मूʞांकन के िलए रखŐ

टाˋ 2: घुमावदार सतह पर ˌैिपंग

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  धातु को समतलता और वगŊकाįरता बनाएँ रखते Šए 90x48x18 

mm  तक फाइल करŐ । 

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• Fig 1 मŐ िदखाए अनुसार मािकō ग मीिडया, माकŊ  और पंच लगाएं।

•  चेन िडŌ ल होल से अितįरƅ सामŤी को हटाते हœ जैसा िक Fig 2 मŐ 

िदखाया गया है।

•  वेब छेनी और बॉल पीन हथौड़े का उपयोग करके अितįरƅ धातु के 

चेन िडŌ ल िकए गए िछūो के हैच वाले िहˣे को काटŐ और हटा दŐ  जैसा 

िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.83 
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•  घुमावदार सतह को हाफ राउंड फाइल के साथ फाइल करŐ  और 

टेɼलेट के साथ घुमावदार Ůोफाइल की जांच करŐ ।

•  एʞुमीिनयम वाइस Ƒैɼ के साथ राउंड टेː बार 60 mm बŐच 

वाइस मŐ पकड़Ő।

•  टेː बार की बेलनाकार सतह के एक िसरे पर हʋा नीला का पतला 

कोट लगाएं।

•  जॉब की घुमावदार सतह को Ůुिसऑन  ɰू एɘाइड टेː बार पर रखŐ 

और आगे-पीछे घुमाएं।

• घुमावदार सतह पर नीले धɬेदार िनशान देखŐ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब पकड़ो।

•  हाफ राउंड  खुरचनी का उपयोग करके घुमावदार Ůोफ़ाइल की सतह 

पर उǄ धɬो ंको ˌैप करŐ  और हटा दŐ।

•  अितįरƅ धातु को दूर करने के िलए खुरदरी सतह को मुलायम कपड़े 

से पोछं लŐ।

•  िफर से, टेː बार पर हʋा नीला लगाएँ और टेढ़ी-मेढ़ी खुरदरी सतह 

को टेː बार पर रखŐ और आगे-पीछे घुमाएँ।

•  ̩ ै िपंग ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक जॉब की पूरी 

घुमावदार सतह पर नीले धɬेदार िनशान न फैल जाएं।

• खुरदरी सतह को मुलायम कपड़े से पोछं लŐ।

• तेल की पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे रख दŐ 

कौशल Ţम (Skill sequence)

घुमावदार सतहो ंको ˌैप करना (Scraping curved surfaces)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• घुमावदार सतहो ंको ˌैप और परीƗण करŐ ।

घुमावदार सतहो ंको खुरचने के िलए एक हाफ राउंड  खुरचनी सबसे उपयुƅ 

खुरचनी है। ˌैिपंग की यह िविध ɢैट ˌैिपंग से िभɄ होती है।

तरीका (Method)

घुमावदार सतहो ंको खुरचने के िलए हœडल को इस तरह से हाथ से पकड़ा 

जाता है िक खुरचनी को आवʴक िदशा मŐ ले जाने मŐ आसानी हो (Fig 1)

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

रफ ̩ ै िपंग के िलए लंबे ː Ō ोक के साथ अȑिधक दबाव की आवʴकता होगी।

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

कम हो जाती है।

किटंग एƕन फॉरवडŊ और įरटनŊ Ōː ोक दोनो ंपर होता है। (Fig 2)

आगे की गित के दौरान एक किटंग एज टाˋ करता है, और वापसी Ōː ोक 

पर, दूसरा किटंग एज टाˋ करता है।

Ůȑेक पास के बाद, काटने की िदशा बदलŐ। यह एक समान सतह सुिनिʮत 

करता है। (Figs 3 & 4)
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किटंग एज को िघसकर तेज िकया जाना चािहए। होिनंग िघसने के िनशान 

हटा देता है और तेज किटंग एज को Ůदान करता है।

तरासने के िलए एक बिढ़या Ťेड एʞूमीिनयम ऑƛाइड ऑयलːोन का 

Ůयोग करŐ ।

तरासते करते समय ˘ेहक का उपयोग करŐ।

˘ेहक तैयार करने के िलए िमǥी के तेल के साथ हʋा खिनज तेल िमलाएं।

Fig 5 मŐ दशाŊए अनुसार मूवमŐट के साथ पहले चेहरो ंको तराशŐ।

िफर एक रॉिकंग मूवमŐट के साथ ऑइलːोन पर खुरचनी को एक सीधा 

İ̾थित मŐ रखकर किटंग एंड को तराशŐ। (Figs 6 & 7)

काटने का कोण Ɛा होना चािहए? यह होना चािहए

- रफ ˌैिपंग के िलए - 60o

- अंितम ˌैिपंग के िलए - 90o।

ˌैप की जा रही सतह की शुȠता की जांच करने के िलए माːर बार का 

उपयोग करŐ । (Fig 5) 

उǄ धɬे का पता लगाने के िलए माːर बार पर Ůुिसऑन  ɰू 

रंग की एक पतली कोिटंग लागू करŐ ।

एक ɢैट खुरचनी तेज करना (Sharpening a flat scraper)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• ɢैट ˌैपर को िघसकर और तराश कर तेज करŐ ।

ɢैट ̩ ै पर के किटंग एज को िघसकर और दोनो ंचेहरो ंको शाणन (होिनंग) 

करके तेज िकया जाता है।

िघसते  समय अिधक गरम होने से बचने के िलए, गीले ʬील Ťाइंिडंग का 

उपयोग करŐ  या सुिनिʮत करŐ  िक पेडːल/बŐच Ťाइंडर के िलए शीतलन 

ʩव̾था है।

महीन दाने वाले Ťाइंिडंग ʬील का चयन करŐ। (Fig 1)

किटंग इज पर थोड़ी अवतल सतह Ůदान करने के िलए खुरचनी को चाप 

मŐ घुमाएँ। (Fig 3)

बड़े ʩास के साथ नरम Ťेड एʞूमीिनयम ऑƛाइड Ťाइंिडंग  वाला पिहया 

सवŖȅम पįरणाम देता है।

वकŊ -रेː और Ťाइंिडंग ʬील के बीच गैप की जांच करŐ  और 

यिद आवʴक हो तो एडजː करŐ ।

किटंग एज को िघसने के िलए, खुरचनी को टूल रेː पर Ɨैितज और सपाट 

रखŐ। (Fig 2)

यिद खुरचनी काबाŊइड से बनी है तो िसिलकॉन काबाŊइड या 

डायमंड ʬील का उपयोग करŐ । (Fig 4)
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हाफ राउंड  ˌेपसŊ को तेज करना (Sharpening half round scrapers)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• हाफ राउंड खुरचनी को तेज करŐ ।

किटंग एज नीचे की सतह से बनते हœ, और सपाट सतह खुरचनी की गोल 

पीठ पर जमी होती है। (Fig 2)

नीचे की सतहो ं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)

िफर से तेज करने के िलए आयल ːोन पर एक रॉिकंग गित के साथ नीचे 

की सतह को रगड़Ő। (Fig 4)

ˌेपसŊ को आमतौर पर आयल ːोन पर िफर से तेज िकया जाता है। जब 

किटंग एज बुरी तरह ƗितŤˑ हो जाते हœ, तो उɎŐ पेडːल Ťाइंडर पर 

रखा जाता है।

हाफ राउंड ˌेपसŊ को तेज करना

हाफ राउंड  ̩ े पसŊ मŐ गोल पीठ पर दो काटने वाले िकनारे होते हœ। (Fig 1)

जब किटंग एज कंुद होता है तो इसे नीचे की सतह को िघसकर  िफर से 

तेज िकया जा सकता है।

जहां तक संभव हो िकनारो ंको िघसने से बचŐ। (गोल पीठ पर 

सपाट सतह वाली जमीन।)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.84

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

ˠाइिडंग ɢैट्स, ɘेन सरफेस . बनाना और असŐबल करना (Make and assemble, sliding flats, 
plain surfaces)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

•  ± 0.04 mm सटीकता मŐ सतह को  समतल और चौकोर फाइल करŐ  

• डŌ ाइंग के अनुसार आयाम रेखाएं िचि˥त करŐ

• सभी पाटŘ को डŌ ाइंग के अनुसार तैयार करŐ

• िडŌ ल डॉवेल िपन होल, काउंटर िसंक ˌू होल

• समतल सतह पर इकǧा और ˠाइड करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  पाटŊ  1,2, 3 और 4 के िलए डŌ ाइंग के अनुसार आकार और आकृित 

के िलए फ़ाइल टाˋ।

•  पाटŊ  2 और 3 पर मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ॉइंग के अनुसार डॉवेल 

िपन होल, काउंटरिसंक ˌू होल का पता लगाने के िलए िचि˥त करŐ ।

•  Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार समानांतर Ƒœप के साथ िडŌ िलंग मशीन 

टेबल मŐ पाटŊ  1,2, 3 और 4 को एक साथ असेɾल और Ƒœप करŐ ।

•  िडŌ ल चक के माȯम से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ 3.8 mm िडŌ ल िफƛ  

करŐ  और छेद के माȯम से िडŌ ल करŐ ।

•  Ø4.2 mm हœड रीमर को टैप įरंच मŐ िफƛ  करŐ  और असŐबली सेिटंग 

को छुए  िबना Ø4 mm डॉवेल िपन को िफƛ  करने के िलए िडŌ ल 

िकए गए पूरे को रीम करŐ ।

• įरम िकए गए  होल को साफ करŐ  और  4 mm ɯास वाले डॉवेल िपन 

डालŐ।

•  इसी तरह, अɊ 3 डॉवेल िपन होल के िलए एक-एक करके िडŌ ल  होल 

करे और िडŌ ल िकए गए होʤ को एक-एक करके रीम करŐ  और असŐबली 

को छुए  िबना डॉवेल िपɌ को िफƛ  करŐ ।

•  सेिटंग मŐ छुए िबना असŐबली मŐ काउंटर िसंक ˌू को िफƛ करने 

के िलए टैप िडŌ ल होल के िलए िडŌ ल चक और िडŌ ल होल के माȯम से 

िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ  4.2 mm ɯास वाले िडŌ ल ठीक करŐ ।

•  असŐबली पाटŊ 1, 2, 3, 4 को अलग करŐ  और काउंटरिसंक टूल का 

उपयोग करके पाटŊ  1 मŐ दोनो ंिसरो ंको टैिपंग छेद को च̱फर करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ पाटŊ  1 पकड़ो।

•  िडŌ ल ůी होल 5.5 पाटŊ  2 और 3 पर काउंटरिसंक ˌू के िलए और 

होल टू सीट ओवरिसंक हेड ˌू।

• M5 हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके आंतįरक Ūेड  को काटŐ।

• िबना बरŊ  के Ūेड को साफ करŐ। 

•  डॉवेल िपन और काउंटरिसंक ̩ ू  के साथ पाटŊ  1, 2,3 और 4 को जॉब 

डŌ ॉइंग के अनुसार असेɾल करŐ ।

•  असे̱ɰी मŐ पाटŊ 4 को िफट और ɣ ाइड करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया 

गया है।

• असŐबली से सभी पाटŘ को अलग करŐ ।

•  पाटŊ  1, 2, 3, 4 की सतह पर िफिनिशंग फाइल  करŐ  और जॉब के कोनो ं

से अितįरƅ धातु को  को दूर करŐ ।

• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार सभी पाटŊ को एक साथ िफर से असेɾल करŐ ।

•  तेल की पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.85

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

वाइट वथŊ िविध Ȫारा समतल और घुमावदार दोनो ंŮकार की बेयįरंग वाली सतहो ंके नीले िमलान की जाँच 
करŐ  (Check for blue match of bearing surfaces - both flat and curved surfaces 
by whitworth method)
उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• सरफेस ɘेट और बेलनाकार टेː बार पर Ůिुसऑन ɰू लगाएं

• सरफेस ɘेट का उपयोग करके समतल सतह पर उǄ धɬो ंके नीले िमलान की जाँच करŐ

• टेː बार का उपयोग करके घुमावदार सतह पर उǄ धɬो ंके नीले िमलान की जाँच करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: समतल सतह पर नीले िमलान(Blue match) की जाँच करना

• जॉब को सफő स ɘेट पर रखŐ
•  थोड़ा आगे और पीछे ले जाएँ और ȯान दŐ  िक नीले रंग का मेल पूरी 

सपाट सतह पर फैला Šआ है।

टाˋ 2: घुमावदार सतह पर नीले गिणत की जाँच करना

• इस जॉब 2 के अɷास के िलए अɷास संƥा:1-6-83  का Ůयोग 

करŐ ।

• बेलनाकार टेː बार को मुलायम कपड़े से साफ करŐ।

• टेː बार को एʞुमीिनयम वाइस Ƒœप के साथ बŐच वाइस मŐ पकड़Ő।

• परीƗण पǥी की वŢता पर समान ŝप से हʋा नीला (Persia 

blue) लगाएं।
•  जॉब की घुमावदार सतह को टेː बार पर रखŐ और थोड़ा आगे-पीछे 

घुमाएं।
• पूरी घुमावदार सतह पर फैले नीले रंग के मेल पर ȯान दŐ।

•  इस अɷास के िलए  अɷास  संƥा: 1-6-83 टाˋ 1 कायŊ का 
Ůयोग करŐ ।

• सरफेस ɘेट को मुलायम कपड़े से साफ करŐ।
• सरफेस ɘेट  पर समान ŝप से हʋा नीला (Persian blue) 

लगाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.86

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

फ़ाइल और िफट संयुƅ िũǛा और कोणीय सतह (सटीकता ± 0.5 mm) कोणीय और िũǛा िफट (File 
and fit combined radius and angular surface (accuracy ± 0.5 mm) angular and 
radius fit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• ± 0.04 mm की सटीकता के साथ समतल और समानांतर सतह को फ़ाइल करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार आयाम रेखाएं िचि˥त करŐ

• चेन िडŌ ल, अितįरƅ सामŤी को हटाने के िलए िचप

• डŌ ाइंग के अनुसार िडवोटल और क̺डŊ Ůोफाइल फाइल करŐ  और विनŊयर बेवेल ŮोटŌ ैƃर और टेɼलेट के साथ कवŊ से एंगल चेक करŐ ।

• संयुƅ िũǛा और कोणीय सतह िफट करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

पाटŊ A

•  ː ील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  फ़ाइल करे और 74x60x9 mm के समŤ आकार के समानांतरता, 

लंबवतता और ± 0.04 mm की सटीकता को बनाए रखते Šए समाɑ 

करŐ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

•  मािकō ग मीिडया को लागू करŐ , डŌ ाइंग के अनुसार माकŊ  करŐ  और Fig 1 

मŐ िदखाए गए िवटनेस माकŊ   को पंच करŐ ।

• Ø 3 mm िडŌ िडŌ ल įरलीफ होल  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

•  हैकसॉ और अितįरƅ धातु के हैचेड िहˣे को एक तरफ से हटा दŐ  

जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

•  रेखीय आयाम के िलए ± 0.04 mm की सटीकता और कोणीय 

आयाम के िलए 30 िमनट की सटीकता बनाए रखते Šए फ़ाइल से 

आकार।

•  विनŊयर कैिलपर से आकार और विनŊयर बेवल Ůोटेƃर के साथ कोण 

की जांच करŐ ।

•  इसी तरह, दूसरी तरफ से अितįरƅ धातु को काटकर हटा दŐ  और 

आकार और आकार मŐ फ़ाइल करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

•  करवेचर साइड  मŐ अितįरƅ धातु को काटŐ और िनकालŐ और घुमावदार 

Ůोफ़ाइल को आकार और आकार मŐ फ़ाइल करŐ  जैसा िक Fig 4 मŐ 

िदखाया गया है।

• टेɼलेट के साथ घुमावदार Ůोफ़ाइल की जांच करŐ । 

पाटŊ B

•   फ़ाइल करे और 74x50x9 mm के समŤ आकार के समानांतरता, 

लंबवतता और ± 0.04 mm की सटीकता को बनाए रखते Šए िफिनश 

करŐ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

•  मािकō ग मीिडया को लागू करŐ , डŌ ाइंग के अनुसार माकŊ  करŐ  और Fig 5 

मŐ िदखाए गए िवटनेस माकŊ  को पंच करŐ ।है।

•  अितįरƅ धातु को हटाने के िलए िडŌ ल įरलीफ होल Ø3 mm और 

िडŌ ल चेन िडŌ ल होल जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

•   हैकसॉ, िचप और अितįरƅ धातु के हैच वाले िहˣे को हटा दŐ  और 

िचपके Šए िहˣे को आकार और आकृित  मŐ फाइल करŐ  जैसा िक 

Fig 7 मŐ िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.86
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•  Fig 8 मŐ िदखाए गए घुमावदार सतह पर अितįरƅ धातु के हैच को 

काट कर हटा दŐ।

•  घुमावदार िहˣे को आकृित और आकार मŐ फाइल करŐ  जैसा िक 

Fig 9 मŐ िदखाया गया है।

• टेɼलेट के साथ घुमावदार Ůोफ़ाइल की जांच करŐ ।

•  पाटŊ  ए और बी का िमलान करŐ  जैसा िक Fig 10 & 11 मŐ िदखाया 

गया है

•  पाटŊ  ए, बी मŐ िफिनश फाइल करŐ  और सभी कोनो ंमŐ अितįरƅ धातु 

को हटा दŐ।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.86
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.87
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

सटीक छेद का पता लगाएँ और ːड िफट के िलए सटीक छेद करŐ  (Locate accurate holes and 
make accurate hole for stud fit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• सतह को समतल और चौकोर फाइल करŐ  

• टैिपंग होल के िलए टैप िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ  और िछū को िडŌ ल करŐ

• įरंच के साथ टैप का उपयोग करके M10 आंतįरक Ūेड को काटŐ

• Ūेडेड होल मŐ ːड िफट करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)
•  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  धातु मŐ समतलता और चौकोरपन बनाए रखते Šए 48x48x9 

mm आकार मŐ फ़ाइल करŐ ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• डŌ ाइंग के अनुसार टाˋ के कŐ ū मŐ िडŌ ल होल को िचि˥त करŐ ।

• M10 टैप के िलए टैप िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ ।

• बŐच वाइस मŐ जॉब पकड़ो

•  िडŌ ल होल कŐ ū का पता लगाने के िलए िडŌ ल चक और िडŌ ल सŐटर 

िडŌ िलंग मŐ कŐ ū िडŌ ल को िफƛ करŐ ।

• इसी तरह, 6 mm ɯास वाले िडŌ ल और िडŌ ल पायलट होल को 

िफƛ करŐ।

• टैिपंग के िलए 8 mm ɯास वाले िडŌ ल और िडŌ ल Ūू होल को 

िफƛ करŐ।

•  काउंटरिसंक टूल का उपयोग करके िडŌ ल िक िकए गए िछū के 

दोनो ंिसरो ंपर च̱फर करŐ। 

• बŐच वाइस मŐ जॉब पकड़ो।

•  हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके M10 आंतįरक Ūेड को 

काटŐ।

• अितįरƅ धातु को दूर करने के िलए Ūेड को साफ करŐ ।

• ˌू िपच गेज के साथ Ūेड की जांच करŐ ।

• Ūेडेड होल मŐ ːड िफट करŐ  Fig 1।

• अɷास संƥा 1.5.69 टाˋ 1 मŐ ːड ːड का उपयोग करŐ। 

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.88
िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

हˑ औजारो ंका उपयोग करके ˌू, बोʐ और कॉलर का उपयोग करके यांिũक घटको ं/ उप-संयोजनो ंको 
एक साथ बांधŐ (Fasten mechanical components/sub-assemblies together using 
screws, bolts and collars using hand tools) 

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• सतह को समतल और चौकोर फ़ाइल करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल िछū को िचि˥त करŐ

• हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके M6 आंतįरक Ūेड को काटŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार सभी पाटŘ को एक साथ असेɾल करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•    पाटŊ  1 िलए अɷास संƥा 2.1.68, पाटŊ  2 और पाटŊ  के िलए अɷास 

संƥा 2.1.69 Ůयोग करे 

कॉलर तैयार करŐ : (पाटŊ 2)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• समतलता और चौकोरपन मŐ फाइल करŐ  

•  जॉब डŌ ाइंग के अनुसार कॉलर मŐ िनशान लगाएं और होल सŐटर और 

कॉलर की बाहरी पįरिध को पंच करŐ ।

•  िछū के कŐ ū को िडŌ ल करŐ  Ø 10.5 mm और च̱फर िडŌ ल िकए गए 

िछū को दोनो ंतरफ से िसंक करŐ ।

•  जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ और कॉलर की पįरिध को Ø 22 mm और 

मोटाई 14 mm तक फाइल करŐ। Fig 1. 

• विनŊयर कैिलपर से आकार की जाँच करŐ ।

• पाटŊ 1, 2 और 3 को साफ करŐ ।

•  हेƛागोनल बोʐ का उपयोग करके पाटŊ 1 और 2 को असेɾल करŐ  

और उपयुƅ डबल इंडेड ˙ैनर / įरंग ˙ैनर का उपयोग करके बोʐ 

को कस लŐ।

•  जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाए गए अनुसार कॉलर के बीच मŐ टैप िडŌ ल होल 

सŐटर को िचि˥त करŐ

•  उपयुƅ Ƒœͤिपंग िडवाइस का उपयोग करके असŐबली को िडŌ िलंग 

मशीन टेबल मŐ सेट करŐ ।

•  M6 टैप के िलए 5.2 mm िडŌ ल होल कॉलर  बनाएं और आईडी 10.5 

mm खोलने तक हेƛागोनल बोʐ मŐ िडŌ ल करŐ  जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग 

मŐ िदखाया गया है।

• पाटŊ 1, 2 और 3 को अलग करŐ।

•  िडŌ िलंग मशीन मŐ काउंटर िसंक टूल को िफƛ करŐ  और 5.2 mm 

ɯास के िकए गए िछū को च̱फर करŐ ।

• कॉलर को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő

•  हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके M6 आंतįरक Ūेड को काटŐ।

•  पाटŊ 1, 2 और 3 को िफर से असेɾल करŐ  और उपयुƅ डबल इंडेड 

˙ैनर / įरंग ˙ैनर का उपयोग करके षट्भुज बोʐ को कस लŐ।

•  िदखाए गए जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार गोल हेड ˠॉटेड ˌू को कॉलर मŐ 

ˌू करŐ  और उपयुƅ ˌू डŌ ाइवर का उपयोग करके इसे टाइट करŐ  

और सब-असŐबली को पूरा करŐ ।

•  तेल की पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.88
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.6.89

िफटर (Fitter) - िफिटंग असŐबली

समानांतर और कोणीय युƅ सतह के साथ ˠाइिडंग िफट असŐबली बनाएं (Make sliding fits 
assembly with parallel and angular mating surface)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे:

• ± 0.04 mm की सटीकता के साथ समतल और समानांतर सतह को फ़ाइल करŐ

• डŌ ाइंग  के अनुसार आयाम रेखाएं िचि˥त करŐ

• फ़ाइल करŐ  और सभी पाटŘ को असŐबली के िलए तैयार करŐ

• डॉवेल िपन और काउंटरिसंक ˌू के िलए िडŌ ल होल

• डॉवेल िपन और काउंटर िसंक ˌू का उपयोग करके घटको ंको असे̱ɰी करŐ

• िफट और कोणीय युƅ सतह को ˠाइड करŐ , खȏ करŐ  और अितįरƅ धातु हटाएँ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  पाटŊ  1, 2, 3 और 4 के िलए सामŤी को ± 0.04 mm सटीकता बनाए 

रखते Šए समŤ आकार मŐ फाइल करŐ ।

•  पाटŊ  2, 3 और 4 पर मािकō ग मीिडया लगाएं और विनŊयर हाइट गेज के 

साथ लीिनयर डायमŐशनल लाइɌ और विनŊयर बेवेल Ůोटेƃर के साथ 

एंगुलर लाइɌ को माकŊ  करŐ ।

• पाटŊ  2, 3 और 4 पर िवटनेस माƛŊ पंच करŐ ।

•  सŐटर पंच का उपयोग करके डॉवेल िपन और काउंटर िसंक ˌू 

असŐबली के िलए िडŌ ल होल माƛŊ पर पंच करŐ ।

•  पाटŊ  2, 3, 4 से अितįरƅ धातु को काटŐ और िनकालŐ और जॉब डŌ ाइंग 

के अनुसार आकृित और आकार मŐ फ़ाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर 

और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के साथ कोणो ंके साथ आकार की जांच 

करŐ । (Fig 1)

•  Fig 2 मŐ िदखाए गए अनुसार समानांतर Ƒœप के साथ िडŌ िलंग मशीन 

टेबल मŐ पाटŊ  1, 2 और 3 को एक साथ असे̱ɰ और Ƒœप करŐ ।

•  िडŌ ल चक के माȯम से िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ Ø 3.8 mm िडŌ ल 

िफƛ  करŐ  और डॉवेल िपन असŐबली के िलए िछū के माȯम से िडŌ ल 

करŐ ।

•  टैप įरंच के साथ Ø4 mm हœड रीमर को िफƛ करŐ  और असŐबली 

सेिटंग को परेशान िकए िबना Ø4 mm डॉवेल िपन को िफƛ करने के 

िलए िडŌ ल िकए गए िछū को िफर से लगाएं।

•     िफर से बने छेद को मुलायम कपड़े से साफ करŐ  और Ø4 mm 

डॉवेल िपन को डालŐ।

•   इसी तरह, अɊ 3 डॉवेल िपन होल के िलए एक-एक करके िडŌ ल 

छेद करŐ  और िडŌ ल िकए गए छेदो ंको एक-एक करके रीम करŐ  और 

असŐबली को छुएं िबना डॉवेल िपन को िफƛ  करŐ ।

• M4 आंतįरक Ūेड  के िलए टैप िडŌ ल का आकार िनधाŊįरत करŐ

•   िफƛ  Ø3.3 mm िडŌ ल िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ िडŌ ल चक और 

िडŌ ल टैप िडŌ ल के माȯम से दो छेद जैसा िक जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाया 

गया है।

• असŐबल पाटŊ  1,2,3,4 को अलग करŐ  और काउंटरिसंक टूल का  

 उपयोग करके पाटŊ  1 मŐ दोनो ंछोरो ंको टैिपंग छेद को च̱फर करŐ।

•  M5 हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके आंतįरक Ūेड  को 

काटŐ।िबना अितįरƅ धातु के Ūेड को साफ करŐ ।

•  काउंटर िसंक टूल को िफƛ करŐ  और काउंटर िसंक हेड ˌू को सीट 

करने के िलए पाटŊ  2 और 3 मŐ िडŌ ल िकए गए िछū को काउंटर िसंक 

करŐ  और M4 काउंटर िसंक ̩ ू  के िलए एक ƑीयरŐस होल िडŌ ल करŐ ।

•  पाटŊ  1,2,3, 4 पर िफिनश फाइल करŐ  और जॉब के सभी कोनो ंमŐ 

अितįरƅ धातु को हटा दŐ  और सभी पाटŊ ो ंको डॉवेल िपन, काउंटर िसंक 

ˌू का उपयोग करके एक साथ असे̱ɰ करŐ  जैसा िक जॉब डŌ ाइंग मŐ 

िदखाया गया है।

• तेल की एक पतली परत लगाएं और मूʞांकन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.89
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.90
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

लेथ ऑपरेशन (Lathe operations)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

•  िविभɄ खराद संचालन को टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ ।

इसे अपने ŮिशƗक से सȑािपत करवाएं।

टेबल 1

     Fig नं.     ऑपरेशन का नाम

 1

 2

 3

 4

 5

 6

 7

नोट: ŮिशƗक ŮिशƗुओ ंको लेथ  मŐ िकए गए िविभɄ लेथ 

ऑपरेशन कर के िदखाएगा

टेबल 1 मŐ लेथ ऑपरेशन įरकॉडŊ करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• चक की से एक जबड़ा खोलŐ।

• चक को घुमाएं और िवपरीत जॉ खोलŐ

• सभी चारो ंजॉ को जॉब ʩास से लगभग अिधक खोलŐ

• जॉब को जॉ के अंदर रखŐ

•  जॉ को बंद करŐ  और जॉब को पकड़Ő को पास रखŐ और जॉब को पकड़Ő

• नाइफ टूल Ȫारा जॉब की सटीकता की जाँच करŐ ।

• सभी जॉ को कस लŐ।

•  नाइफ टूल का उपयोग करके चक को तट̾थ İ̾थित मŐ घुमाकर कायŊ 
की सȑता की जांच करŐ ।

• नाइफ टूल समान ŝप से जॉब को छूना चािहए।

• कायŊ के सही ढंग से चलने के िलए एक बार िफर से जाँच करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

सरफेस गेज की सहायता से चार जॉ चक मŐ कायŊ सही करना (Truing work in a four jaw chuck 
with the help of a surface gauge)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• सरफेस गेज  की मदद से चार जबड़े के ˢतंũ चक मŐ 1 गोल छड़ को सही करना।

यिदटिनōग  से पहले ś͖ इंग नही ंिकया जाता है, तो िनɻिलİखत पįरणाम होगें।

किटंग टूल  पर असमान भार।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.91
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

नाइफ टूल  (Knife Tool ) का उपयोग करके फोर जॉ चक पर जॉब को सही करना (True job on four 
jaw chuck using knife tool)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• राउंड रॉड/जॉब को चार जॉ चक मŐ सेट करना 

• नाइफ टूल का उपयोग करके गोल रॉड/जॉब को सही करना।

सामान गहराई के िलए कŐ ū के बाहर से अिधक धातु िनकाली जाएगी।

मुड़ी Šई सतह बेलनाकार नही ंहोगंी।
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जॉब डालने के िलए आसɄ जबड़े को पयाŊɑ ŝप से खोलŐ। (Fig 3)

ś͖ िनंग के दौरान (During truing)

मुƥ धुरी को तट̾थ İ̾थित मŐ रखŐ।

जॉब के ʩास को बाहरी कैलीपर या ːील ŝल से मापŐ। (Fig 1)

ˢतंũ चक के चार जबड़़ो ं(Jaws) को कŐ ū से समान दूरी पर रखŐ। िवपरीत 

जबड़ो ंके भीतरी फलक के बीच की दूरी कायŊ के ʩास के बराबर होती 

है। (Fig 2)

जॉब को चक के अंदर रखŐ, चक के बाहर पयाŊɑ िहˣा टिनōग के िलए रखŐ, 

और दो आसɄ जबड़ो ंको कस लŐ, जो जॉब को पकड़ने के िलए पयाŊɑ है।

नाइफ टूल को चक के पास बेड-वे पर िफƛ  करŐ ।

उपकरण को समायोिजत करŐ  तािक इसकी नोक Ɋूनतम अंतराल के साथ 

काम के शीषŊ या िकनारे के िहˣे के करीब हो।

चक को हाथ से घुमाएं और दो िवपरीत जबड़ो ंकी İ̾थित के िलए उपकरण 

और कायŊ सतह के बीच के अंतर का िनरीƗण करŐ।

जहां गैप Ǜादा है वहां जबड़े को थोड़ा खोलŐ और उʐे जबड़े को कस लŐ। 

(Fig 4)।

तब तक दोहराएं जब तक िक अंतर समान न हो जाए। (Fig 5)

िवपरीत जबड़ो ंके दूसरे सेट के िलए उपरोƅ Ţम को दोहराएं।

टूल पॉइंट िटप को जॉब की सतह के करीब लाएं।

चक को हाथ से घुमाएं और गैप देखŐ।

लगभग 250 RPM पर İ˙ंडल लीवर संलư करŐ  और मशीन चलाएं।

कायŊ पर उपकरण िबंदु ˙शŊ करŐ .

यिद कायŊ पर रेखा एक समान है तो जबड़े को कस लŐ।

एक समान रेखा बनने तक दोहराएं।

अंत मŐ, िवपरीत जबड़ो ंको समान माũा मŐ दबाव से कस लŐ।

काम के सही ढंग से चलने के िलए एक बार िफर से जाँच करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.91
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.92
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

कŐ ūो ंके बीच रखने के िलए दोनो ंिसरो ंको फेस करŐ  (Face both the ends for holding between 
centres)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को चार जबड़े वाले चक पर सेट करŐ

• टूल को टूल पोː पर सेट करŐ

• जॉब  को फेस  करŐ

• विनŊयर कैिलपर से लंबाई नापŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

•  जॉब  को 25 mm ओवरहœग के साथ चार जबड़े के ˢतंũ चक मŐ 

पकड़Ő और इसे सही करŐ ।

• टूल पोː मŐ R.H. फेिसंग टूल सेट करŐ ।

• आरपीएम सेट करŐ ।

• जॉब  के एक छोर का सामना करŐ ।

•  पįरिध पर 250 mm लंबे कायŊ को िचि˥त करŐ  और िवटनेस माƛŊ  

को पंच करŐ ।

• जॉब को उलट दŐ , चक मŐ जकड़Ő और िफर से ś͖   करŐ ।

• İ˙ंडल ˙ीड 318 रेवोलुशन Ůित िमनट के करीब सेट   

करे।

•  आधा पंच माकŊ  ˑर तक की लंबाई का सामना करŐ  और 250 

mm लंबा बनाए रखŐ।

• अितधातु और जॉब  की जाँच करŐ ।© N
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

दािहने हाथ के फेिसंग टूल का उपयोग कर के जॉब को िफिनश फेिसंग करŐ  (Finish-facing the work 
with a right hand facing tool)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• दािहने हाथ के फेिसंग टूल का उपयोग कर के जॉब को िफिनश फेिसंग करŐ ।

जब जॉब की सतह पर अिधक धातु को हटाया जाना है, तो हम L.H. फेिसंग 

टूल या L.H. रिफंग टूल Ȫारा रफ फेिसंग करना पसंद करते हœ, जॉब को 

पįरिध से कŐ ū की तरफ दबाते है। िकसी न िकसी फेस  को हटाकर जॉब  

के चेहरे पर बेहतर फेस जॉब बेहतर सतह बनाने के िलए  के िलए िफिनश-

फेिसंग िकया जाता है। सामाɊ R.H. फेिसंग टूल, िजसका किटंग एज सीधा 

होता है, फेिसंग करने के दौरान जॉब के चेहरे पर थोड़ा झुका Šआ रखा जा 

सकता है। एक औजार, िजसका किटंग इज एक कोण पर जमीन पर होता 

है, का उपयोग िकया जा सकता है। (Fig 1)

इस तरह के एक औजार के साथ जॉब िफिनश करने की ŮिŢया नीचे Ţम 

मŐ दी गई है।

टूल पोː मŐ टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर पकड़Ő और जॉब िफिनश के 

अƗ के समकोण पर और Ɋूनतम ओवरहœग के साथ इसकी धुरी को पकड़Ő।

मशीन को लगभग 500 RPM पर सेट करŐ । (िफिनश-फेिसंग और जॉब 

के औसत ʩास के िलए अनुशंिसत किटंग ˙ीड का चयन करके  İ˙ंडल 

˙ीड की गणना करŐ )।

मशीन शुŝ करŐ  और Ţॉस ˠाइड और कैįरज मूवमŐट को मूव करके टूल 

पॉइंट को वकŊ -फेस पर टच करŐ । टूल को जॉब से दूर ले जाएं (Fig 2a) 

और बैकलैश को खȏ करते Šए शीषŊ ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर से शूɊ पर 

सेट करŐ । कैरेज को लॉक करŐ ।

टॉप ˠाइड Ȫारा औजार को लगभग 0.5 mm दबाएं ।

Ţॉस-ˠाइड Ȫारा टूल को कायŊ के कŐ ū की ओर तब तक तक दबाये जब 

तक टूल पॉइंट कŐ ū को पार न कर जाए। (Fig 2b) उपकरण को Ůारंिभक 

İ̾थित मŐ वापस ले जाएं (Fig 2a)

टॉप ˠाइड Ȫारा टूल को जॉब के अंदर 0.5 mm और आगे बढ़ाएं।

पावर फीड (0.05 mm/रेव पर सेट करŐ) संलư करŐ  और टूल को धातु को 

हटाते Šए जॉब के कŐ ū की ओर जाने दŐ।

अनुŢम को तब तक दोहराएं जब तक िक आवʴक माũा मŐ सामŤी हटा 

न दी जाए।

Ůाɑ िफिनश का िनरीƗण करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.92
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.93
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

रिफंग टूल का उपयोग कर के ± 0.1 mm समानांतर टनŊ (Using roughing tool parallel turn
 ± 0.1 mm)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को खराद (लेथ ) चक मŐ रखŐ

• RH टिनōग टूल को Ťाइंड करŐ

• टिनōग टूल को टूल पोː मŐ सेट करŐ

• टिनōग के िलए मशीन की İ˙ंडल ˙ीड  सेट करŐ

• िविभɄ किटंग गहराई मŐ जॉब को हœड फीड िविध से जॉब को समनांतर टनŊ करना। 

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• जॉब को चार जॉ चक मŐ पकड़Ő।

•  RH टिनōग टूल को Ťाइंड और िफƛ करŐ  और R.P.M. को 318 

पर बंद करके  ɯास 36 के अिधकतम लंबाई की जॉब मŐ बदल 

दŐ।

• विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके ʩास की जांच करŐ

• िसरे को 3×45° च̱फर करŐ  और डी- बरŊ  करŐ ।

• जॉब को उलट दŐ  और चार जॉ चक मŐ पकड़Ő।

• शेष लंबाई को समानांतर मोड़कर 36 mm तक टनŊ करŐ । 

• अंत मŐ च̱फर और डी-बरŊ  करŐ । © N
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

रफ टिनōग टूल Ťाइंिडंग (Rough turning tool grinding)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• रफ टिनōग टूल को िविभɄ कोणो ंसे Ťाइंिडंग करŐ । 

• पिहया को हाथ से घुमाएं और मुƅ घूणŊन के िलए िनरीƗण करŐ ।

• सही चलने के िलए Ťाइंिडंग ʬीʤ की जाँच करŐ ।

• चʳा पहनŐ।

• पिहयो ंको ʬील डŌ ेसर Ȫारा तैयार करŐ ।

•  ʬील फेस से Ɋूनतम  2 से 3 mm का अंतर बनाए रखने के िलए 

टूल-रेː को एडजː करŐ।

•  टूल के साइड ɢœक को Ťाइंिडंग ʬील के सामने वाले िहˣे पर Ɨैितज 

से 30° पर पकड़Ő और लागू करŐ ।

•  टूल की 2/3 चौड़ाई को कवर करने के िलए साइड किटंग एज एंगल 

को Ťाइंड करने के िलए टूल को बाएं से दाएं और इसके िवपरीत ले 

जाएं।

•  िकनारे का िनचला भाग पहले पिहया को छूते Šए 8° का पा Ŋ̫ िनकासी 

कोण पीसŐ।

•  रफ Ťाइंड एंड किटंग एज एंगल 30° और ůंट ƑीयरŐस एंगल 5° एक 

साथ।

•  उपकरण के ऊपरी िहˣे को पिहए के फेस  के सामने एक4° पर, 

पीछे वाले िहˣे को पहले पिहए के संपकŊ  मŐ रखŐ, और साइड रेक कोण 

को एक4° के कोण पर Ťाइंड करŐ।

•  सुिनिʮत करŐ  की िनचे का िहˣा साइड किटंग एज के सामानांतर है। 

• िफिनिशंग ʬील पर सभी फेस को Ťाइंड करŐ।  

• नोज़ रेिडयस  को लगभग R. 0.4 mm Ťाइंड करŐ ।

• टूल एंगल गेज और टे̱ɘेट के साथ कोणो ंकी जांच करŐ ।

• किटंग एज को ऑयलːोन से लैप करŐ । 

• शीषŊ रेक (बैक रेक) कोण 0° पर रखा जाना चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.93
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• बा˨ कैिलपर को पकड़Ő

• कैलीपर पैरो ंको जॉब ʩास से लगभग अिधक खोलŐ

•  जॉब के ʩास को छूने के िलए बाहरी कैिलपर पैर को समायोिजत 

करŐ।

•  जॉब के बाहरी ʩास को छूने के िलए कैलीपर पैरो ंको 

समायोिजत करŐ ।

• जॉब की अलग-अलग İ̾थित मŐ एक ही ŮिŢया को दोहराएं

• ːील ŝल  का उपयोग करके ʩास को मापŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.94
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

बा˨ कैिलपर और ːील ŝल  का उपयोग करके ʩास को मापŐ (Measure the diameter using 
outside caliper and steel rule)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• बा˨ कैिलपर का उपयोग करके ʩास की जांच करŐ

• ʩास को ːील ŝल से मापŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

बा˨ कैिलपर से मापना (Measuring with outside calipers)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• माप के िलए सही Ɨमता कैलीपर का चयन करŐ

• फमŊ जॉइंट और İ˚ंग कैलीपसŊ दोनो ंमŐ आकार सेट करŐ

• आकार को ːील ŝल  या अɊ सटीक माप उपकरणो ंमŐ ̾थानांतįरत करके पढ़Ő, जैसा भी काम हो।

बा˨ कैिलपसŊ (Outside calipers)

मापे जाने वाले ʩास के आधार पर कैलीपर का चयन करŐ।

कैिलपर के बाहर एक50 mm की Ɨमता 0-एक50 mm से आकार मापने 

मŐ सƗम है।

कैलीपसŊ के जबड़ो ंको तब तक खोलŐ जब तक िक वे मापे जाने वाले ʩास 

के ऊपर से ˙ʼ ŝप से न िनकल जाएं। आकारो ंको मापते समय जॉब 

İ̾थर होना चािहए। (Fig 1)

लेग के एक िबंदु को वकŊ पीस के ऊपर रखŐ और पैर के दूसरे िबंदु की 

अनुभूित Ůाɑ करŐ।

यिद पैर के दूसरे िबंदु पर ƑीयरŐस है, तो फमŊ जॉइंट कैिलपसŊ के एक पैर 

के िपछले िहˣे को धीरे से टैप करŐ  तािक यह ‘महसूस’ का सही भाव देने 

के िलए वकŊ पीस के बाहरी ʩास से िफसल जाए। (Fig 2)

चंूिक आकारो ंको पढ़ने की सटीकता मुƥ ŝप से उपयोगकताŊ की भावना 

पर िनभŊर करती है, इसिलए सही अनुभव Ůाɑ करने के िलए उǄ देखभाल 

का Ůयोग िकया जाना चािहए। (Fig 3)

कैिलपर के बाहर İ˚ंग के मामले मŐ, ̩ ू  नट को समायोिजत करŐ  तािक कैलीपर 

का समायोजन वकŊ पीस के बाहरी ʩास से िफसलकर सही अहसास दे सके।

जब आपने बाहरी कैिलपर को सही ‘फील’ के िलए समायोिजत िकया है तो 

माप को ːील ŝल  या िकसी अɊ सटीक माप उपकरण मŐ ̾थानांतįरत 

करŐ  जैसा भी मामला हो।

Ťैजुएटेड ːील ŝल को समतल सतह पर रखŐ और एक लेग  के पॉइंट को 

ŝल इंड के सामने मजबूती से पकड़Ő। (Fig 4)

एक लेग के िबंदु को Ťेजुएशन के ऊपर रखा जाना चािहए तािक दूसरे लेग 

का िबंदु ːील ŝल के िकनारे के समानांतर हो।

± 0.5 mm की सटीकता के िलए रीिडंग įरकॉडŊ करŐ  ।

सटीक माप के मामले मŐ, माप को एक आंतįरक माइŢोमीटर या विनŊयर 

कैलीपर पर ̾थानांतįरत करŐ। यह माप ± 0.0एक या ± 0.02 mm की 

सटीकता देगा। यहां, पढ़ने का िनणŊय लेने मŐ उपयोगकताŊ की ŝल इंड 

बŠत महȕपूणŊ है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.94
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• चक की से जबड़े खोलŐ

• जबड़ो ंको जॉब के ʩास से लगभग अिधक खोलŐ

• जॉब को 75 mm के ओवरहœग के साथ चक मŐ रखŐ

• जबड़ो ंको आवʴकतानुसार कस लŐ

• जॉब की ś͖ नेस की जांच करŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.95
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

Ūी जॉ चक मŐ जॉब होİʒंग (Holding job in three jaw chuck)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को Ūी जॉ चक मŐ रखŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.96
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

फॉमŊ टूल का उपयोग कर के फेिसंग , ɘेन टिनōग , ːेप टिनōग ,पािटōग , डी बरŊ , िकनारो ंको चांफेर और 
अंितम िसरा को गोल करŐ  (Perform the facing, plain turn, step turn, parting, deburr, 
chamfer corner, round the ends, and use form tools)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को Ūी जॉ चक मŐ पकड़Ő

• अंितम िसरे को फेस और ɘेन टिनōग करŐ  

• पावर फीड और एक नाइफ टूल  का उपयोग करके जॉब को ± 0.1 ːेप टनŊ 

• फ़ॉमŊ टूल का उपयोग करके फ़ॉमŊ टनŊ करŐ

• अलग करने वाले टूल का Ůयोग करके अलग करना 

• अलग करने वाले टूल को Ťाइंड आवʴक आकार मŐ काट ले।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• चक के बाहर लगभग 75 mm रखते Šए जॉब को 3 जॉ चक मŐ रखŐ।

• टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ ।

• सही İ˙ंडल  R.P.M चुनŐ और सेट करŐ ।

•  पहले एक तरफ का फेस करŐ  और अिधकतम संभव लंबाई के िलए 

बाहरी ʩास को 45 mm मŐ बदल दŐ।

• 30 mm x 32 mm लंबाई टनŊ जैसा िक जॉब डŌ ॉइंग मŐ िदखाया गया है।

• 25 mm x 30 mm लंबाई टनŊ करŐ  ।

•  अंडर कट टूल, रेिडयस टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ  और 

इसे मजबूती से पकड़Ő।

•  एक चौकोर खांचा 2 mm गहराई x 2 mm चौड़ाई 30 mm और अंत 

फेस से 62 mm बनाएँ।

•  अंत की सतह पर 25mm x चौड़ाई 30 mm पर िũǛा 3 mm 

बनाएं।

•  चक के बाहर लगभग 40 mm लंबाई रखते Šए तीन जॉ चक के अंदर 

30 mm x चौड़ाई 32 mm पर जॉब को उʐा और पकड़Ő और जॉब 

को ś͖  करŐ ।

• 45mm x 40mm लंबाई टनŊ करŐ ।

• 2mm चौड़ाई वाले पािटōग टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ

•  ɘंज कट िविध का उपयोग करके जॉब को अंितम फेस से 45 mm x 

चौड़ाई 8 mm पर िवभािजत करŐ।

• दूसरे िसरे का सामना 92mm की कुल लंबाई तक करŐ ।

• च̱फįरंग टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ ।

• 45mm कोने को 3x45° पर च̱फर करŐ।

• तेज धार िनकालŐ।

• आयामो ंकी जाँच करŐ ।

कौशल Ţम (Skill sequence)

िविभɄ ʩास के टिनōग ːेɛ (Turning steps of different diameters)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• शाɝ पर िनिʮत लंबाई के िलए अलग-अलग ʩास के टिनōग ːेɛ।

जब घुमाए जाने वाले ːेप की चौड़ाई टूल की चौड़ाई से अिधक हो, तो इसे 

R.H. नाइफ-एज टूल का उपयोग करके घुमाया जाता है।

पहले से बने शाɝ को तीन जॉ चक मŐ पकड़Ő और इसे दोनो ंिसरो ंपर )चक 

और ओवरहœͤिगंग एंड के पास) ś͖  करŐ ।

R.H नाइफ-एज टूल को टूल पोː मŐ इसके किटंग एज के साथ कŐ ū की 

ऊंचाई पर और समकोण पर पकड़Ő।

मशीन को 300 r.p.m पर सेट करŐ ।

मशीन शुŝ करŐ  और जॉब की सतह पर टूल िटप को ̇ शŊ करके Ţॉस-ˠाइड 

Ťेजुएटेड कॉलर को शूɊ पर सेट करŐ  और बैकलैश को हटा दŐ। (Fig 1)

टूल को जॉब से हटा दŐ  और बैकलैश को हटाकर टॉप ˠाइड Ťेजुएटेड 

कॉलर को शूɊ पर सेट करने के िलए किटंग एज को जॉब के फेस से संपकŊ  

करŐ । (Fig 2)

टूल िटप को जॉब के िकनारे के पास रखŐ। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.96
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ːेɛ को Ţमशः  टिनōग के िलए कट को गहराई दŐ। (Fig 4)

शीषŊ ɣ ाइड हœड ʬील को घुमाकर टूल को अƗीय ŝप से आवʴक लंबाई 

तक आगे बढ़ाएं।

(शीषŊ ɣ ाइड हœड ʬील का घुमाव आवʴक लंबाई तक पŠंचने तक िनरंतर 

और एक समान होना चािहए)।

Ůȑेक कट के िलए कट की गहराई को अिधकतम 3 mm तक सीिमत रखŐ।

किटंग की गहराई को तब तक दोहराएं जब तक आवʴक ʩास तक नही ं

पŠंच जाता।

कैरेज को लॉ̋ड İ̾थित मे रखŐ।

कॉनŊर बनाने का औजार (टूल) (Corner forming tool)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• कॉनŊर फॉिमōग टूल को Ťाइंड करना।

कोने बनाने के टूल को  Ťाइंिडंग की ŮिŢया (बाहरी संचालन के िलए)।

टूल Ťाइंिडंग के िलए पेडːल Ťाइंडर सेट करŐ ।

गॉगʤ पहनŐ।

खुरदुरा पिहया तैयार करŐ , टूल को लगभग एक0.00 mm की गहराई तक 

Ťाइंड करŐ।, दीवार की मोटाई 3 से 4 mm बनाए रखŐ। (Fig 1)

İ̾थित सटीकता की जांच के िलए M.S शीट से एक टेɼलेट तैयार करŐ । 

(Fig 2)

अब कोने पर 2R बनाने के िलए ˝ूथ ʬील तैयार करŐ ।

काबŖरंडम डŌ ेसर का उपयोग कॉनŊर रेिडयस बनाने के िलए िकया जाता है।

टेɼलेट के साथ तैयार पिहये की जाँच करŐ ।

4°-6° ůंट ƑीयरŐस एंगल को आगे और 3°-4° साइड ƑीयरŐस को  Ťाइंड 

करŐ। (Fig 3)

ːेप को हटा दŐ  और 2R फॉमŊ करŐ  और टे̱ɘेट से चेक करŐ।

आयल ːोन से डी बरŊ  करŐ । 

कोई रेक कोण नही ंिदया गया है।

अलग करने का संचालन (Parting off operation)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• मशीन मŐ पािटōग ऑफ टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ

• अलग करते  समय सही ŮिŢया का पालन करŐ

• अलग करते  समय कुछ सावधािनयो ंका पालन करŐ ।

अलग करने संचालन (Parting off operation)

िकसी न िकसी या तैयार ːॉक से एक तैयार िहˣे को अलग करने का 

संचालन अलग करना या काटना है।

पािटōग टूल  की ̾थापना (Setting of parting tool)

पािटōग टूल को यथासंभव कम बैक रेक के साथ कŐ ū पर सेट करŐ । (Fig 1)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.96

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



311

पािटōग ऑफ टूल को इस Ůकार समायोिजत करŐ  िक यह जॉब के ʩास 

का आधा और टूल-होʒर से िनकासी के िलए लगभग 3 mm का िवˑार 

करे (Fig 2)

यिद काटने का उपकरण अिधक ऊंचाई पर  है तो यह जॉब के 

टुकड़े से नही ंकटेगा। यिद यह बŠत कम है तो जॉब टनŊ  नही ं 

हो सकता है और किटंग टूल  ƗितŤˑ हो सकता है।

ŮिŢया (Procedure)

िकसी िनिदŊʼ जॉब के िलए सही Ůकार के औजार का चयन करŐ ।

चक मŐ Ɋूनतम ओवरहांग के साथ जॉब को पकड़Ő।

टूल ̱ ायर को जॉब के साथ सेट करŐ  तािक यह खांचे के िवपरीत रगड़े नही,ं 

Ɛोंͤिक इसे जॉब मŐ जॉब मŐ भरा जाता है  (Fig 3)

टिनōग के िलए İ˙ंडल ˙ीड को आधे पर सेट करŐ । 

कैįरज को इस तरह से िहलाएं िक ɰेड का दािहना िहˣा उस िबंदु पर हो 

जहां काम काटा जाना है। (Fig 4)

खराद शुŝ करŐ  और Ţॉस-ˠाइड हœडल का उपयोग करके टूल  को जॉब 

पर  मŐ İ̾थर ŝप से फीड दŐ।  

टूल को जॉब  मŐ तब तक फीड जारी रखŐ जब तक िक भाग अलग न हो जाए।

सावधािनया  Precautions

जॉब चक के जबड़े से बाहर िनकलना चािहए, पयाŊɑ ŝप से कटौती को 

चक जबड़े के करीब िजतना संभव हो सके बनाने की अनुमित देता है।

जॉब को हमेशा चक या कोलेट मŐ सुरिƗत ŝप से रखा जाना चािहए।

यिद वकŊ पीस को कŐ ūो ंके बीच रखा जाता है, तो यह झुक सकता 

है या टूट सकता है और अलग करते दौरान खराद से बाहर 

िनकल सकता है। (Fig 5)

दािहने हाथ के ऑफसेट टूल-होʒर का उपयोग करŐ  (Fig 6)

एक से अिधक ʩास वाले जॉब को अलग करते  समय बड़े ʩास पर 

पकड़ना चािहए।

Ŝक-Ŝक कर देने वाला फ़ीड किटंग टूल को ख़राब  कर देता है।

भारी जमाव  के कारण जाम और उपकरण टूट जाते हœ।

ːील पर पयाŊɑ शीतलक का Ůयोग करŐ। पीतल और कǄा लोहा सूखा 

काटा जाना चािहए।
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सुिनिʮत करŐ  िक पूरे ऑपरेशन के दौरान सैडल बंद है।

जमाव की दर कम करŐ , जब जॉब लगभग कट गया हो।

लंबे जॉब को अलग करते समय, इसे टेलːॉक कŐ ū Ȫारा समिथŊत िकया 

जाना चािहए।

यिद मशीन अǅी İ̾थित मŐ है, तो ˢचािलत Ţॉस फीड का उपयोग िकया 

जा सकता है।

जब औजार अपनी चौड़ाई की गहराई तक पŠंच गया है, तो इसे वापस ले लŐ 

और इसे िमिŵत ɣ ाइड के साथ िकनारे पर ले जाएं और िफर से फ़ीड करŐ ।

औजार की खुदाई करने और परेशानी पैदा करने की Ůवृिȅ को कम करने 

के िलए उपरोƅ ऑपरेशन को बार-बार दोहराया जाना चािहए।

जब पािटōग ऑफ ऑपरेशन लगभग पूरा हो जाए, तो वकŊ पीस को िगरने से 

बचाने के िलए हाथ से पकड़Ő, तािक नुकसान से बचा जा सके।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।
• जॉब को Ūी जॉ चक मŐ कम से कम ओवरहœग के साथ पकड़Ő।
•  R.H फेिसंग टूल को कम से कम ओवरहœग के साथ कŐ ū की सही 

ऊंचाई पर सƢी से सेट करŐ ।
• मशीन को पूवŊिनधाŊįरत R.P.M पर सेट करŐ ।
• कैरेज को लॉक करŐ  और एक िसरे फेस करŐ।
• टूल पोː मŐ R.H. टिनōग टूल को सƢी से सेट करŐ ।
• जॉब को अिधकतम संभव  28 mm लɾाई तक मोड़Ő।
•  15 mm से 19.5 mm की लंबाई तक टनŊ करŐ । 
• विनŊयर कैिलपर से आयामो ंकी जाँच करŐ ।
• कट R1.5x1.5 गहराई के तहत िफ़ललेट करŐ
• 4mm चौड़ाई और 4mm गहराई का अंडर कट बनाएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.97
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

शोʒर टनŊ: ˍायर, िफलाटेड, कटे Šए शोʒर के नीचे बेवल, कट के नीचे टिनōग-िफलेट, ˍायर बेवेल 
(Shoulder turn : Square , filleted, beveled under cut shoulder, turning-filleted 
under cut, square beveled)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

•  3-जॉ चक मŐ जॉब  सेट और ś͖  करŐ

• ± 0.1 mm की सटीकता मŐ हाथ से जॉब को फेस ɘेन और ːेप टनŊ करŐ  

• कट के नीचे ˍायर िफलेट बनाएँ

•  जॉब को 0.1 mm की रन आउट सटीकता पर सेट करŐ  और ś͖  करŐ

• चौकोर िफ़ललेट शोʒर टनŊ करŐ  

• बेवल शोʒर टनŊ करŐ ।

• जॉब को उʐा करके तैयार सतह पर रखŐ।
• 108 mm लंबाई तक जॉब को फेस करŐ।
• विनŊयर कैिलपर से लंबाई की जांच करŐ ।
• जॉब  को  23 mm से 16 mm लंबाई तक टनŊ करŐ । 
• ːेप टनŊ 15 mm 26.5 mm की लंबाई के िलए।
• 23  mm ːेप को 4x45° के कोण पर बेवल करŐ।
• 10 mm x 10 mm लंबाई  टनŊ करŐ । 
• 10 mm ːेप को 2x30°  के कोण पर च̱फर करŐ। 
•  अितधातु को जॉब से हटा दŐ।

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोण की जांच करŐ ।

• विनŊयर कैिलपर से आयामो ंकी जाँच करŐ ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

दो ʩास के जंƕन पर एक अंडरकट शोʒर बनाएँ (Form an undercut shoulder at the junction 
of two diameters)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• टूल पोː मŐ अंडरकिटंग टूल सेट करŐ

• टूल को आवʴक ̾थान पर सेट करŐ

• अंडरकट ऑपरेशन करŐ

• विनŊयर कैिलपर से अंडरकट की चौड़ाई और गहराई की जांच करŐ ।

Ūेडेड िकए जाने वाले सेƕन का अंत Ǜादातर एक चैनल Ůदान करने के 

िलए अंडरकट होता है िजसमŐ Ūेिडंग टूल चल सकता है। यह युƅ भाग को 

इसके िवपरीत बैठने की अनुमित देता है। जब एक चैनल को Ťाइंड ʩास 

को आकार मŐ िफिनश िकया जाना होता है, तो आमतौर पर Ťाइंिडंग ʬील 

के िलए एक िनकासी Ůदान करने के िलए शोʒर के िवपरीत काटा जाता 

है, इस Ůकार एक ˍायर कोने को सुिनिʮत करता है।

जंƕन पर एक अंडरकट शोʒर बनाने के िलए िनɻिलİखत ŮिŢया का 

पालन करना होता है।

एक उपयुƅ टूल िबट का चयन करŐ  या िकसी एक को आवʴक आकृित 

और आकार मŐ Ťाइंड करŐ ।

सही İ˙ंडल ˙ीड सेट करŐ , और मशीन शुŝ करŐ।

कैįरज के हœडल को तब तक घुमाएं जब तक िक औजार लगभग जॉब के 

फेस को न छू ले। (Fig 1)

इस İ̾थित मŐ काठ(Saddle) को लॉक करŐ।

Ţॉस-ˠाइड हœडल को घुमाएं और टूल के ůंट किटंग एज से जॉब की 

सतह को हʋे से ˙शŊ करŐ । Ţॉस-ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर को शूɊ पर 

सेट करŐ । (Fig 2)

शीषŊ ˠाइड हœडल को तब तक घुमाएं जब तक िक टूल शोʒर को हʋे 

से िचि˥त न कर लŐ। (Fig 3)

शीषŊ ɣ ाइड फीड ˌू के Ťैजुएटेड कॉलर पर रीिडंग नोट करŐ , और रीिडंग 

को शूɊ पर सेट करŐ ।

किटंग ɢुइड लगायŐ

Ţॉस-ˠाइड हœडल का उपयोग करके औजार को धीरे-धीरे और समान 

ŝप से जॉब पर आवʴक गहराई तक फीड दŐ। (Fig 4)

खराद को रोकŐ  और इसके आयामो ंके िलए अंडरकट की जांच करŐ ।

नुकीले कोनो ंको हटा दŐ , यिद कोई हो।
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Ţॉस-ˠाइड हœडल को वामावतŊ घुमाकर शोʒर को फेस  करŐ , इस Ůकार 

कŐ ū से बाहर की ओर काटŐ।

लगातार किटंग के िलए, Ţॉस-ˠाइड ˌू को उसी Ťैजुएटेड कॉलर सेिटंग 

पर वापस कर दŐ। उपरोƅ ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक शोʒर 

सही लंबाई तक मशीनी न हो जाए।

बेवेʒ शोʒर की मशीिनंग (Fig 3) (Machining a bevelled 

shoulder (Fig 3)

िविभɄ शोʒर की मशीिनंग (Machining various shoulders)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• मशीिनंग िविभɄ शोʒर।

रफ एंड िफिनश ʩास को आवʴक लंबाई के लगभग 1 mm के भीतर 

टनŊ करŐ ।

टूल-होʒर मŐ एक फेिसंग टूल िबट माउंट करŐ  और इसे कŐ ū मŐ सेट करŐ । 

(Fig 2)

शोʒर की İ̾थित को वकŊ पीस की लंबाई के साथ रखŐ, और टूल को

Fig 3 मŐ िदखाए अनुसार सेट करŐ ।

रफ एंड िफिनश छोटे ʩास को आकार मŐ बदल दŐ।

टूल-होʒर मŐ साइड किटंग टूल माउंट करŐ  और इसे बीच मŐ सेट करŐ ।

चाक या लेआउट डाई को शोʒर के ̾थान के िजतना संभव हो सके छोटे 

ʩास मŐ लागू करŐ ।

टूल िबट के िबंदु को तब तक लाएं जब तक िक वह चाक या लेआउट डाई 

को हटा न दे।

किटंग टूल को धीरे-धीरे शोʒर मŐ डालने के िलए कैįरज हœड ʬील को 

हाथ से घुमाएं।

काटने की िŢया मŐ सहायता के िलए और एक अǅी सतह िफिनश करने 

के िलए एक काटने वाला तरल पदाथŊ लागू करŐ ।

बेवेʒ शोʒर को तब तक मशीन करŐ  जब तक यह आवʴक आकार 

का न हो जाए।

यिद शोʒर  का आकार बड़ा है, और टूल िबट के िकनारे से काटते समय 

चैटर(ची-ंची ंकी आवाज़) होता है, तो कंपाउंड रेː  का उपयोग करके बेवेʒ 

शोʒर को काटना आवʴक हो सकता है।

कंपाउंड रेː को वांिछत कोण पर सेट करŐ । (Fig 4)

टूल िबट को समायोिजत करŐ  तािक केवल िबंदु कट जाए।

काटने की िŢया मŐ सहायता के िलए एक काटने वाला तरल पदाथŊ लागू करŐ । 

िनरनतर  मशीन बेवल। हमेशा बाहर की ओर काटŐ और Ůȑेक कट को 

एक चौकोर शोʒर की मशीिनंग (Machining a square shoul-

der)

माप लेने के िलए एक įरफरेɌ सतह िबंदु Ůदान करने के िलए जॉब के अंत 

को फेस करŐ ।

िनɻ िविधयो ंमŐ से िकसी एक Ȫारा शोʒर की İ̾थित िनधाŊįरत करŐ ।

आवʴक लंबाई को िचि˥त करने के िलए जॉब की पįरिध के चारो ंओर एक 

तेज टूल िबट के िबंदु के साथ एक हʋा नाली काटŐ। (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक टूल िबट को जॉब के करीब िबंदु के साथ सेट िकया गया 

है, और साइड किटंग एज के साथ थोड़ी सी जगह के साथ।

चाक या डाई को छोटे ʩास मŐ, िजतना हो सके शोʒर के करीब लगाएं।

खराद शुŝ करने से पहले, टूल िबट िबंदु और जॉब ʩास के बीच कागज 

के टुकड़े या पतले ːॉक का उपयोग करके टूल िबट को ʩास के काफी 

करीब लाया जाना चािहए।

खराद शुŝ करŐ  और फेस करने वाले टूल को तब तक लाएं जब तक िक 

वह चाक या लेआउट डाई को हटा न दे।

Ţॉस-ˠाइड ˌू के Ťेजुएटेड कॉलर पर रीिडंग पर ȯान दŐ।

कट शुŝ होने तक टूल िबट को कैįरज हœड ʬील के साथ शोʒर की ओर लाएं।
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शोʒर के फेस  के सबसे बाहरी िकनारे के पास से शुŝ करŐ । सावधान रहŐ 

िक Ůȑेक नया कट बनाने की तैयारी करते समय छोटे ʩास को नुकसान 

न पŠंचे। अंितम कट की शुŜआत मŐ, टूल िबट के िबंदु को तब तक अंदर 

लाएं, जब तक िक यह मूल शोʒर के फेस के अंतरतम िकनारे पर चाक या 

लेआउट डाई को हटा न दे।

िफलेटेड शोʒर की मशीिनंग (Fig 5) Machining a filleted 

shoulder (Fig 5)

वकŊ पीस पर शोʒर के ̾थान को िबछाएं या िचि˥त करŐ ।

एक िफलेटेड शोʒर के िलए िबछाते समय िũǛा को काटने के िलए अलाउंस  

दŐ। यिद एक िफलेटेड  शोʒर मŐ 4 mm िũǛा है और वकŊ पीस के अंत से 

60 mm है, तो लेआउट अंत से 56 mm होना चािहए। यह िũǛा काटने 

के िलए मैटेįरयल छोड़ देगा।

रफ और िफिनश िकए Šए ʩास को आवʴक लंबाई के लगभग 1 mm 

के भीतर मोड़ दŐ।

होʒर मŐ एक रेिडयस टूल लगाएं और इसे बीच मŐ सेट करŐ । यह सुिनिʮत 

करने के िलए िक इसकी िũǛा सही है, टूल िबट को रेिडयस गेज से जांचŐ।

शोʒर के ̾थान के िजतना संभव हो सके छोटे ʩास मŐ एक लेआउट डाई 

या चाक लागू करŐ ।

लेथ İ˙ंडल ˙ीड को टिनōग ˙ीड के लगभग आधे पर सेट करŐ ।

खराद शुŝ करŐ  और टूल िबट को तब तक लाएं जब तक िक यह केवल 

लेआउट डाई या चाक को हटा न दे।

Ţॉस-ˠाइड ˌू के Ťेजुएटेड कॉलर के रीिडंग पर ȯान दे।

Ţॉस-ˠाइड हœडल को वामावतŊ एक आधा मोड़कर काटने के उपकरण 

को वापस लŐ।

Ţॉस-ˠाइड हœडल को दिƗणावतŊ घुमाएं जब तक िक यह मूल कॉलर सेिटंग 

के लगभग 1 mm के भीतर न हो। राउंड नोज टूल िबट का िबंदु अब जॉब 

ʩास से लगभग 1 mm दूर होना चािहए। यह किटंग टूल को कटे Šए कोने 

को खुरदरा करने से रोकता है।

िफलेट िकए गए शोʒर  को काटने वाले िũǛा औजार को शुŝ करने के 

िलए कैįरज हœड ʬील को धीरे-धीरे घुमाएं। यिद िफलेट िकए गए कोने को 

मशीिनंग करते समय आवाज होती है, तो खराद की गित को कम करŐ  और 

पिǥका के िफिनश होने मŐ सुधार के िलए एक काटने वाला तरल पदाथŊ लागू 

करŐ । (Fig 5)

कैįरज हœड ʬील को धीरे-धीरे और सावधानी से तब तक घुमाते रहŐ जब तक 

िक शोʒर  की लंबाई सही न हो जाए।

शोʒर  की दूरी मापने के िलए खराद को रोकते समय किटंग टूल सेिटंग 

को ʩास से हटाकर न िहलाएं। (Fig 6)

किटंग टूल को शोʒर से थोड़ा दूर ले जाने के िलए कैįरज हœड ʬील को घुमाएं।

Ţॉस-ˠाइड हœडल को वामावतŊ घुमाकर लगभग 1 mm मूल कॉलर सेिटंग 

पर वापस करŐ ।

कैįरज हœड ʬील के साथ रेिडयस टूल िबट को सावधानी से आगे बढ़ाते Šए 

िफलेट िकए गए कोने को िफिनश करŐ ।

यिद िकसी Ůपũ टूल िबट के िलए िũǛा बŠत बड़ी है, या बŠत अिधक 

आवाज होती है, तो सबसे बड़े रेिडयस टूल का औजार करते Šए पिǥका 

को चरणो ंमŐ काटŐ, जो बकबक का कारण नही ंबनता है। एक िũǛा गेज 

के साथ पिǥका की सटीकता की जांच करŐ । (Fig 7)
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उपरोƅ ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक अंडरकट शोʒर सही 

गहराई तक मशीनी न हो जाए।

टूल िटप को बड़े ʩास के चेहरे से हटा दŐ  और टूल को शीषŊ ˠाइड के एक 

िडवीजन Ȫारा अƗीय ŝप से आगे बढ़ाएं।

टूल को बड़े ʩास के फेस के िकनारे से जॉब मŐ तब तक डालŐ, जब तक िक 

यह छोटे ʩास पर लगाए गए चाक के िनशान को हटा न दे।

Ţॉस-ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर रीिडंग पर ȯान दŐ और टूल को 

गहराई के अनुसार आवʴक िडवीजनो ंकी संƥा मŐ काम मŐ 

आगे बढ़ाएं।

सुिनिʮत करŐ  िक टूल किटंग एज कायŊ अƗ के समानांतर है।

सुिनिʮत करŐ  िक अंडरकिटंग ऑपरेशन के दौरान कै įरज बंद है।

काटने की िŢया मŐ सहायता के िलए और एक अǅी सतह िफिनश करने 

के िलए एक काटने वाला तरल पदाथŊ लागू करŐ ।

Ţॉस-ˠाइड हœडल को वामावतŊ घुमाकर किटंग टूल को वापस लŐ।

उपरोƅ ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक अंडरकट शोʒर सही 

गहराई तक मशीनी न हो जाए।

अंडरकट शोʒर की मशीिनंग (Machining an undercut 

shoulder)

अंडरकट शोʒर  İ̾थित को वकŊ पीस की लंबाई के साथ रखŐ।

रफ और िफिनश िकए Šए ʩास को आवʴक लंबाई के लगभग 1 mm 

के भीतर टनŊ करŐ ।

अंडरकट टूल को टूल-होʒर मŐ माउंट करŐ  और इसे बीच मŐ सेट करŐ ।

छोटे ʩास मŐ चाक या लेआउट डाई को िजतना संभव हो अंडरकट शोʒर  

के ̾थान के करीब और बड़े ʩास के चेहरे पर भी लागू करŐ ।

लेथ İ˙ंडल को टिनōग ˙ीड के लगभग आधे पर सेट करŐ ।

टूल िबट के पॉइंट को तब तक अंदर लाएं जब तक िक वह फेस  पर मौजूद 

चाक या लेआउट डाई को हटा न दे और शीषŊ ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर को 

शूɊ पर सेट न कर दे।

काटने की िŢया मŐ सहायता के िलए एक काटने वाला तरल पदाथŊ लागू करŐ  

और एक अǅी सतह िफिनश करŐ ।

Ţॉस-ˠाइड हœडल को वामावतŊ घुमाकर किटंग टूल को वापस लŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.98
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

िसंगल पॉइंट टूʤ - तेज करना (Sharpening of - single point tools)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• मशीिनंग ːील के िलए साइड किटंग टूल Ťाइंड करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कायŊ शुŝ करने से पहले सुरƗा चʳा पहनना।

•  ʬील और टूल रेː के बीच के गैप को चेक करŐ  और 2 से 3 mm 

. के गैप को बनाए रखŐ.

नुकसान या िकसी भी आवʴक सुधार को ŮिशƗक के 

ȯान मŐ लाया जाना चािहए।

•  एंड किटंग एज एंगल 20° से 25° और ůंट ƑीयरŐस एंगल को 6° 

से 8° के बीच - एक साथ Ťाइंड के िलए ʬील के सामने ɰœक को 

पकड़Ő।

• 6° से 8° साइड ƑीयरŐस  देने के िलए टूल  के िकनारे को Ťाइंड 

करŐ  । साइड की लंबाई टूल ɰŐक की चौड़ाई के बराबर होनी 

चािहए।

• 12° से 15° के साइड रेक कोण के िलए टूल के शीषŊ को Ťाइंड 

करŐ

• सभी कोणो ंऔर ƑीयरŐस को Ťाइंड करŐ  एक िचकने पिहये पर।

• नाक की िũǛा लगभग 0.5 mm R Ťाइंड करŐ

जमीन की सतह िबना सीिढ़यो ं वाली होनी चािहए और 1 

समान िचकनी िफिनश होनी चािहए।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

मशीिनंग ːील के िलए साइड किटंग टूल को Ťाइंड करना (Grinding a side cutting tool for 
machining steel)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• मशीन ːील के िलए राइट हœड किटंग टूल  को Ťाइंड करना। 

ːील पर उपयोग िकए जाने वाले साइड किटंग टूल को Fig 1 मŐ िदखाया 

गया है। भाग िघसने से पहले िबंदीदार रेखाओ ंमŐ टूल को खाली िदखाता है, 

और Ťाउंड टूल को मोटी लाइनो ंȪारा िदखाता है। (Fig 1)

साइड किटंग एज ɰœक एज के अनुŝप है और एंड किटंग एज 25° के कोण 

पर झुकी Šई है। साइड रेक कोण 14° है। ůंट और साइड ƑीयरŐस Ťाउंड 

6° हœ। साइड किटंग एज की लंबाई टूल ɰœक के ˍायर Ţॉस-सेƕन के 

आकार के बराबर रखी जाती है, यानी 12 mm। Fig 2 मŐ िदखाया गया है 

िक Ťाउंड टूल Ůाɑ करने के िलए टूल को खाली िघसकर छायांिकत भाग 

को हटाया जाना है। Ţम मŐ ŮिŢया इस Ůकार है।

एंड किटंग एज एंगल को 25° िघस लŐ। कोण ‘xn’ (Fig 3)

साइड रेक को 14° का Ťाइंड करŐ । एंगल  “r”। (Fig 4)

साइड ƑीयरŐस एंगल को 6° Ťाइंड करŐ। कोण (Fig 5)

सामने के िनकासी कोण को 6° Ťाइंड करŐ। कोण  (Fig 6)

टूल िबंदु पर R 0.4 से आर 0.6 mm की एक नोज जैसी िũǛा Ťाइंड करŐ  

और Ůदान करŐ । एक ɢैट को 0.2 से 0.3 mm की छोटी लंबाई के िलए 

Ťाइंड करŐ  जैसा िक Fig 7 मŐ िदखाया गया है। ˙ʼता के िलए आकृित को 

बड़ा िकया जाता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.99
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

कटे Šए खांचे - चौकोर, गोल ‘V’ खांचे (Cut grooves - square, round ‘V’ groove)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को खराद चक मŐ रखŐ

• टिनōग टूल सेट करŐ

• मशीन की İ˙ंडल ˙ीड सेट करŐ

• हाथ से फ़ीड Ȫारा जॉब के टुकड़े को समानांतर टनŊ करŐ

• Ťूव टिनōग -‘V’ टूल, रेिडयस टूल और ˍायर टूल के िलए टूल सेट करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• चक के बाहर लगभग 50 mm रखते Šए जॉब को 3 जॉ चक मŐ रखŐ

• टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ ।

• सही İ˙ंडल R.P.M चुनŐ और सेट करŐ ।

•  पहले एक तरफ का फेस करŐ  और अिधकतम संभव लंबाई के िलए 

बाहरी ʩास को  42mm मŐ बदल दŐ।

• टनŊ 30 mm x 35 mm लंबाई।

•  अंडर कट टूल, रेिडयस टूल, ‘वी’ Ťूव टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर 

सेट करŐ  और इसे मजबूती से पकड़Ő।

•  अंत फेस से 30 mm पर एक चौकोर खांचा 2.5 mm गहराई x 5 

mm चौड़ाई बनाएं।

•  अंितम िसरे से 18 mm पर एक िũǛा Ťूव 2.5 mm गहराई x 5 mm 

चौड़ाई बनाएं।

•  ‘वी’ Ťूव टूल को अंितम िसरे से 6 mm पर ‘वी’ Ťूव 5 mm चौड़ाई 

बनाने के िलए डालŐ

• जॉब को उʐा करके रखŐ।

•  दूसरे छोर को 75 mm की कुल लंबाई तक फेस करŐ।

•   42 mm x 40 mm लंबाई तक टनŊ करŐ ।

• 2 x 45° छोर पर चैɼर 2 x 45°

• तेज धार िनकालŐ

• आयामो ंकी जाँच करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

60° ‘V’ टूल Ťाइंड (Grind 60° ‘V’ tool)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• 60° ‘V’ टूल को Ťाइंड करŐ ।

टूल को 60° . के िदए गए कोण पर Ťाइंड करŐ

• टूल को माउंट करŐ  और बीच की ऊंचाई को ठीक से सेट करŐ

• गित सेट करŐ , कैįरज को लॉक करŐ

•  Ţॉस ˠाइड को ले जाएं और टूल को आवʴक आकार मŐ Ůवेश 

कराएं। 

• “V” खांचे की गहराई की जाँच करŐ । (Fig 1)

2 औजार को 4 mm िũǛा पर Ťाइंड करŐ

• टूल को माउंट करŐ  और बीच की ऊंचाई को ठीक से सेट करŐ

• गित सेट करŐ , कैįरज को लॉक करŐ

•  Ţॉस ˠाइड को İखसकाएं और टूल को आवʴक आकार मŐ 

Ůवेश कराएं।  (Fig 2)

3 औजार को 4 mm की आवʴक चौड़ाई मŐ Ťाइंड करŐ

• टूल को माउंट करŐ  और बीच की ऊंचाई को ठीक से सेट करŐ ।

• गित िनधाŊįरत करŐ , कैįरज को लॉक करŐ ।

•  Ţॉस ˠाइड को İखसकाएं और टूल को आवʴक आकार मŐ  

Ůवेश कराएं। (Fig 3)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.100
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

जॉब की नािलōग (Knurl the job)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को खराद चक मŐ रखŐ

• टूल पोː मŐ निलōग टूल सेट करŐ

• बेलनाकार सतह पर निलōग।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

•  सामŤी को चक के बाहर 50 mm ŮƗेिपत करते Šए 3 जबड़े की 

चक मŐ सुरिƗत ŝप से पकड़Ő।

• एक छोर को फेस करŐ ।

•  निलōग  के िलए आवʴकता से अिधक के िलए जॉब  को  40-

0.2 मŐ टनŊ करŐ ।

•  डायमंड निलōग टूल को सुरिƗत ŝप से पकड़Ő और इसे बीच की 

ऊंचाई पर सेट करŐ ।

• निलōग ऑपरेशन के िलए उपयुƅ गित का चयन करŐ।

• हीरे की आकृित बनने तक सतह को टनŊ करŐ ।

• अंितम िसरा पर च̱फर 2x45°।

• जॉब को चक मŐ उʐा करके रखŐ और जॉब को ś͖  करŐ ।

• अंितम िसरे को फेस करŐ  और 80 mm की लंबाई बनाए रखŐ।

•  साइड नाइफ टूल से जॉब को 25 x 50 घुमाएं। (िवमाओ ं को 

मापने के िलए विनŊयर कैिलपर का Ůयोग करŐ ।)

• 45° च̱फįरंग टूल के साथ अंत मŐ 2x45° तक च̱फर करŐ।

• सभी नुकीले िकनारो ंको हटा दŐ।

याद करना Remember

• टूल को ओवरहœग करने से बचŐ।

•  पैिकंग के िलए एʞुिमिनयम के टुकड़ो ंका इˑेमाल करŐ , तािक 

गांठदार सतह पर िनशान न पड़Ő।

सुरƗा सावधािनयां Safety precautions

• जब मशीन चल रही हो तो लीवर को कभी भी संचािलत न करŐ ।

• मशीन के चलते भागो ंपर कोई उपकरण न रखŐ।

• उपयुƅ शीतलक का Ůयोग करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

खराद पर निलōग (Knurling on lathe)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• नािलōग के िलए जॉब तैयार करŐ

• निलōग के िलए गित िनधाŊįरत करŐ

• टूल पोː मŐ निलōग टूल सेट करŐ

• आवʴक Ťेड के नलŊ का उपयोग करके जॉब को निलōग करŐ ।

बेहतर पकड़ के िलए और बेलनाकार सतहो ंपर अǅी िदखावट के िलए घटक 

के एक िहˣे को घुमाया जाता है। Ţम से निलōग  की ŮिŢया इस Ůकार है।

नलŊड के Ťेड और जॉब की सामŤी के आधार पर नलŊड वाले िहˣे के ʩास 

को कम करŐ। फाइन निलōग के िलए 0.1 mm, मीिडयम निलōग के िलए 0.2 

mm और मोटे निलōग के िलए 0.3 mm कम करŐ ।

निलōग टूल को टूल पोː मŐ सेट करŐ  और सŐटर या टेल ː ॉक के साथ संरेİखत 

करŐ  (Fig 1)

मशीन को कम गित के िलए सेट करŐ , अिधमानतः   टिनōग ˙ीड के 1/3 से 

1/4 तक की लंबाई को िचि˥त करŐ।

निलōग टूल को समायोिजत करŐ  तािक यह जॉब के अƗ के समकोण पर हो; 

इसे मजबूती से कस लŐ। (Fig 2)

निलōग को फीड दŐ  और Ţॉस-ˠाइड हœड ʬील Ȫारा कायŊ पįरिध से संपकŊ  

करने के िलए नलŊस बनाएं।

कैįरज को तब तक िहलाएं जब तक िक निलōग् रोल का फेस वकŊ पीस के िसरे 

को ओवरलैप न कर दे जो एक सही पैटनŊ बनाने मŐ मदद करता है। (Fig 3)

खराद शुŝ करŐ  और Ţॉस-ˠाइड Ȫारा जॉब मŐ निलōग टूल को फीड करŐ ।

खराद को रोकŐ  और यिद आवʴक हो, तो निलōग टूल को रीसेट करŐ ।

घुमाए जाने से पहले वकŊ पीस मŐ नलŊ  को डालने से नलŊ को 

नुकसान हो सकता है।

निलōग करने के िलए आवʴक लंबाई तक कैįरज हœड ʬील Ȫारा एक समान 

गित के साथ निलōग टूल को अनुदैȯŊ ŝप से ̾थानांतįरत करŐ।

टूल को वापस खीचें िबना Ţॉस-ˠाइड Ȫारा गहराई दŐ। निलōग टूल को  को 

दूसरे िसरे तक फीड दŐ।

जब तक सही पैटनŊ Ůाɑ न हो जाए, तब तक निलōग टूल को 
वापस न लŐ।

वकŊ पीस को घुमाने के िलए पयाŊɑ शीतलक लागू िकया जाना है। यह िकसी भी 

धातु के कणो ंको धो देता है, और निलōग रोल के िलए ˘ेहन Ůदान करता है।

कठोर धातुओ ंको  निलōग के िलए एक पतला  फ़ीड का उपयोग 

करŐ  और नरम धातुओ ंको निलōग के  िलए एक मोटे फ़ीड का 

उपयोग करŐ ।

बाद मŐ काटने के िलए नलŊ को Űश से साफ करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.101
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

बोर होल - ˙ॉट फेस, पायलट िडŌ ल, बोįरंग टूʤ का उपयोग करके होल को बड़ा करना (Bore holes - 
spot face, pilot drill, enlarge hole using boring tools)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• छेद के माȯम से िडŌ ल

• बोįरंग टूल के साथ ± 0.04 mm की सटीकता के साथ एक छेद बोर करŐ

• विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके बोर को मापŐ

• िǩː िडŌ ल को िफर से तेज करŐ  दŐ

• इसके ŮदशŊन के िलए िǩː िडŌ ल की जाँच करŐ

• बोर होल के अंितम िसरा को ˙ॉट फेस करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• जॉब को 4 जॉ चक मŐ पकड़Ő और चक के बाहर लगभग 45 mm 

रखते Šए इसे ś͖  करŐ ।

• फेिसंग टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ ।

• फेिसंग करने के िलए सही धुरी गित चुनŐ और सेट करŐ ।

• पहले एक तरफ का फेस करŐ , और अिधकतम संभव लंबाई के 

िलए बाहरी ʩास को 40 mm मŐ बदल दŐ।

• कŐ ū िडŌ ल।

• पायलट िडŌ ल सिहत िडŌ ल के आवʴक आकार का चयन करŐ ।

• सफाई के बाद िडŌ ल को टेलːॉक İ˙ंडल मŐ उपयुƅ ˠी̺स की 

मदद से पकड़Ő।

• 12 mm ʩास के पायलट छेद की िडŌ िलंग के िलए İ˙ंडल ˙ीड 

का चयन करŐ ।

• टेलːॉक को िडŌ िलंग के िलए सुिवधाजनक İ̾थित मŐ लाएं, और 

टेलːॉक को बेड पर लॉक कर दŐ।

• खराद को चलाएं और िडŌ ल को आगे बढ़ाएं, तािक यह चक मŐ रखे 

गए जॉब पर िडŌ िलंग ऑपरेशन करे।

• िडŌ िलंग करते समय शीतलक का Ůयोग करŐ  और धीरे-धीरे िडŌ ल 

को आगे बढ़ाएं।

• कम İ˙ंडल गित पर िडŌ िलंग करके 12 mm छेद को 20 mm 

छेद तक बढ़ाएं।

• टूल पोː मŐ बोįरंग टूल को कŐ ū की ऊंचाई पर सेट करŐ  और िडŌ ल 

िकए गए छेद को 24.7 mm Ūू बोर करŐ ।
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कौशल Ţम (Skill sequence)

एक िडŌ ल िकए गए छेद को बोर करना (Boring a drilled hole)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• बोįरंग टूल को टूल पोː मŐ सेट करŐ

• िडŌ ल िकए गए छेद को आवʴक आकार मŐ बोर करŐ

• विनŊयर कैलीपर की सहायता से छेद की जाँच करŐ ।

• विनŊयर कैिलपर से बोर की जांच करŐ ।

• बोįरंग टूल से ˙ॉट फेस 4x4 mm बनाएं

• पूरी जॉब के दौरान िडŌ िलंग पूरी होने के बाद जॉब को उʐा और ͖ ś  करŐ ; 

डŌ ाइंग के अनुसार आवʴक लंबाई को फेस करŐ , और बाहरी ʩास 

40 mm टनŊ करŐ । 

• बोįरंग टूल से ˙ॉट फेस बनाएं 4x4 mm सुरƗा सावधािनयां

• आकार और संचालन के अनुसार उिचत İ˙ंडल ˙ीड का चयन करŐ ।

• 20 mm से अिधक आकार की िडŌ ल करते समय पायलट िडŌ ल का 

उपयोग करŐ ।

• िडŌ ल करते समय धीरे-धीरे िडŌ ल फीड दŐ।

• िडŌ िलंग करते समय शीतलक का Ůयोग करŐ ।

बोįरंग िसंगल पॉइंट किटंग टूल की मदद से छेद को बड़ा करने का एक 

आंतįरक ऑपरेशन है। (Fig 1)

छेद को बोर करने के िलए िनɻिलİखत ŮिŢया का पालन िकया जाना है।

वकŊ पीस को फोर जॉ चक मŐ माउंट करŐ । जॉब का फेस और बाहरी ʩास 

को ś͖  करŐ ।

बोįरंग के िलए खराद को उिचत İ˙ंडल गित पर सेट करŐ ।

बोįरंग टूल को कंपाउंड रेː के टूल पोː पर माउंट करŐ ।

बोįरंग टूल, लेवल और लेथ की सŐटर लाइन के समानांतर िफƛ करŐ ।

आवाज को कम करने के िलए बोįरंग टूल को यथासंभव छोटा 

पकड़Ő।

सबसे बड़े ʩास वाले बोįरंग टूल का उपयोग करŐ  िजसे िडŌ ल िकए गए छेद 

मŐ समायोिजत िकया जा सकता है। (बोर का लगभग 2/3 आकार)

किटंग टूल के किटंग एज को कŐ ū रेखा से थोड़ा ऊपर सेट करŐ , Ɛोंͤिक काटने 

के दौरान उपकरण के नीचे की ओर İ˚ंग की Ůवृिȅ होती है।

रफ बोįरंग के िलए उिचत फीड चुनŐ।

बोįरंग की गित वही है जो टिनōग के िलए है और यह बोर के 

ʩास के िलए गणना की जाती है।

मशीन को चालू करŐ  और Ţॉस-ˠाइड हœडल को वामावतŊ घुमाएं जब तक 

िक किटंग टूल छेद की आंतįरक सतह को न छू ले। (Fig 2)

जॉब  के दािहने छोर पर लगभग 0.2 mm गहरा और लगभग 8 mm लंबा 

एक हʋा िनशान काट लŐ। (Fig 3)

रिफंग कट के िलए छेद से िनकाली जाने वाली सामŤी की माũा की गणना करŐ ।

िफिनश कट के िलए लगभग 0.5 mm अंडरसाइज़ छोड़ दŐ।

आवʴक लंबाई के िलए एक मोटा कट लŐ। (Fig 5)

मशीन को रोकŐ  और एक टेलीˋोिपक गेज या कैिलपर के अंदर के ʩास 

का उपयोग करके ʩास को मापŐ। (Fig 4)
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िनɻ का उपयोग करके उनकी आयामी सटीकता के िलए बोरो ंकी जाँच 

की जाती है:

- आंतįरक माइŢोमीटर 

- यूिनवसŊल विनŊयर कैिलपसŊ।

- आंतįरक माइŢोमीटर  और बा˨ माइŢोमीटर  (̾थानांतरण माप)।

- टेलीˋोिपक गेज और बाहरी माइŢोमीटर (̾थानांतरण माप)।

पहले दो तरीके सीधे रीिडंग देते हœ जबिक तीसरे और चौथे टŌ ांसफर मापन 

Ȫारा होते हœ।

 इनसाइड कैिलपसŊ और बा˨ माइŢोमीटर का उपयोग करके बोर डायमीटर 

की जांच के िलए िनɻिलİखत Ţम का पालन िकया जाना है।

मापे जाने वाले बोर के आकार के अनुसार आंतįरक कैिलपर का चयन करŐ ।

छेद के आकार के िलए उपयुƅ सीमा के बा˨ माइŢोमीटर का चयन करŐ ।

आंतįरक माइŢोमीटर  के पैरो ंको लगभग छेद मŐ Ůवेश करने की अनुमित दŐ।

एक पैर को बोर के तल के संपकŊ  मŐ रखŐ।

इसे आधार के ŝप मŐ रखते Šए दूसरे पैर को बोर मŐ दोलन करŐ।

पैरो ंके बीच की दूरी को बढ़ाने या घटाने के िलए हʋे से टैप करके समायोिजत 

करŐ  तािक पैर Ůवेश कर सके।

जॉब  की धुरी के संबंध मŐ अंदर के कैलीपर को िहलाएं तािक अंदर के कैलीपर 

का पैर बोर की ऊपरी सतह से संपकŊ  कर सके। (Fig 1)

मशीन को रखŐ और कैįरज को तब तक दाईं ओर ले जाएं जब तक िक बोįरंग 

टूल छेद को साफ न कर दे। (Fig 6)

िफिनश कट के िलए लगभग 0.1 mm की बारीक फ़ीड सेट करŐ ।

िफिनश बोर आकार Ůाɑ करने के िलए आवʴक गहराई के िलए काटने 

के टूलको सेट करŐ ।

Ţॉस-ˠाइड Ťेजुएटेड कॉलर का उपयोग करŐ।

बोįरंग ऑपरेशन िफिनश करŐ  और विनŊयर कैिलपर से मापŐ।

     बेल माउथ से बचने के िल`ए वही कट दोहराएं। 

कट की गहराई को समायोिजत िकए िबना िकए गए कई कट बेल माउंिटंग 

को सही करŐ गे।

तेज कोनो ंको हटा दŐ।

बोर माप के िलए उपयोग िकए जाने वाले आंतįरक कैिलपर या बा˨ माइŢोमीटर (Inside calliper & 
outside micrometer used for bore measurement)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• बोर हो चुके छेद का माप इनसाइड कैिलपर से लŐ, इसे बाहरी माइŢोमीटर मŐ ̾थानांतįरत करŐ  और माप पढ़Ő।

अगर कड़ा महसूस हो रहा हो तो ,तो पैरो ंके िबच का दुरी को 

कम कर लŐ ,अगर कुछ भी अनुभव और नही ंअनुभव हो रहा 

है तो पैरो ंके िबच की दुरी को थोड़ा सा बढ़ा लŐ।

एक बार िफर से जांचŐ और सही अनुभव िमलने तक दोहराएं।

सुिनिʮत करŐ  िक सही अनुभव Ůाɑ होने के बाद, पैरो ंकी İ̾थित मŐ गड़बड़ी 

न हो।

बा˨ माइŢोमीटर को एक हाथ मŐ पकड़Ő, और İ˙ंडल को एिवल फेस से 

दूर रखŐ, इनसाइड कैलीपर के दो पैरो ंके बीच की दूरी से थोड़ा अिधक।

दूसरे हाथ से अंदर के कैिलपर को पकड़Ő, एक पैर की नोक को माइŢोमीटर 

के एिवल फेस से संपकŊ  करŐ ।

दूसरे पैर को दोलन करŐ  और अंदर के कैलीपर के दोलन वाले पैर की 

नोक से संपकŊ  करने के िलए बाहरी माइŢोमीटर के िथɾल को घुमाएं।

(Fig 2)
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सुिनिʮत करŐ  िक आपको पहले जैसा ही ‘फील’ िमले।

बा˨ माइŢोमीटर के बैरल और िथɾल पर रीिडंग नोट करŐ  और माप का 

आकार िनधाŊįरत करŐ ।

सटीकता कौशल पर िनभŊर करती है। माप के िलए सही अनुभव 

Ůाɑ करने के िलए अɷास करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.101
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.102
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

टेपर टनŊ (आंतįरक और बा˨) (Turn taper) (internal and external)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• कŐ ūो ंके बीच मŐ जॉब पकड़Ő 

• कंपाउंड ˠाइड Ȫारा टेपर बोर बनाएँ

• कंपाउंड रेː को िनिदŊʼ कोण पर सेट करŐ

• कंपाउंड रेː िविध Ȫारा बाहरी टेपर को टनŊ करŐ

• विनŊयर बेवल Ůोटेƃर से टेपर की जांच करŐ । 
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: टेपर टिनōग आंतįरक 

• जॉब को 4 जॉ चक मŐ पकड़Ő और इसे ś͖   करŐ ।

• टूल को कŐ ū की ऊंचाई को ś͖  करने के िलए सेट करŐ ।

• जॉब के एक छोर को फेस करŐ।

• 45 mm को 45 mm की लंबाई मŐ टनŊ 

• िडŌ ल पायलट होल  16 mm िडŌ िलंग करŐ

• च̱फर 2x45°।

• पािटōग टूल  को कŐ ū की ऊंचाई पर सेट करŐ  और 40 mm की लंबाई 

तक काट लŐ। 37.5 mm की लंबाई बनाए रखने के िलए नुकीले जॉब 

को पकड़Ő और िसरो ंको फेस करŐ ।

• िसरे को 2x45° पर च̱फर करŐ।

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर की सहायता से कंपाउंड रेː को 5° 45’ पर 

सेट करŐ ।

• बोįरंग टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ ।

• डŌ ाइंग के अनुसार टेपर करŐ ।

• टेपर का िमलान करŐ।

सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions)

• सभी तेज कोनो ंको हटा दŐ।

• नरिलंग करते समय धीमी गित का Ůयोग करŐ।

• िडŌ िलंग, टŐपर टिनōग और निलōग करते समय भरपूर माũा मŐ शीतलक 

का Ůयोग करŐ ।

टाˋ 2 : टेपर टिनōग बा˨ 

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• कŐ ū के बीच मŐ जॉब पकड़ो।

• टेपर एंड पर ːेप Ø12 x 15 mm लंबा टनŊ करŐ

• कŐ ūो ंके बीच įरवसŊ और रीिफƛ।

• जॉब के दूसरे भाग पर 12 x15 mm तक टनŊ करŐ  

• सूũ का उपयोग करके कंपाउंड  रेː के सेिटंग कोण की गणना करŐ

• विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके कंपाउंड रेː ˠाइड को 

उपरोƅ कोण पर घुमाएं।

• शीषŊ ˠाइड फ़ीड का उपयोग करके टेपर को चालू करŐ  और Ůमुख 

ʩास बनाए रखŐ। 31.26 mm तक। छोटा ʩास 25.90 mm और 

लंबाई 103 mm।

• विनŊयर बेवेल ŮोटŌ ैƃर और विनŊयर कैलीपर से जॉब के आकार की जांच 

करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence) 

टेपर िलिमट ɘग गेज का उपयोग करके एक पतला बोर की जाँच करना (Checking a tapered bore 
using a taper limit plug gauges)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• टेपर ɘग गेज से आंतįरक टेपर की जाँच करŐ ।

एक टेपर िलिमट ɘग गेज, टेपर बोर के कोण और रैİखक आयामो ंकी 

सटीकता सुिनिʮत करता है। (Fig 1)

टेपर  बोर साफ करŐ।

टेपर िलिमट ɘग गेज पर उसकी लंबाई के साथ पिशŊयन ɰू की एक पतली 

परत लगाएं। (Fig 2)
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कंपाउंड ˠाइड İˢविलंग Ȫारा टिनōग टŐपर (Turning taper by compound slide swivelling)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

•  िमिŵत ˠाइड का उपयोग करके टेपर को मोड़Ő

•  विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से टेपर की जांच करŐ ।

टेपर को मोड़ने के तरीको ंमŐ से एक है कंपाउंड ˠाइड को घुमाना और 

उपकरण को हाथ से फ़ीड Ȫारा काम की धुरी पर एक कोण पर फीड। (Fig 1)

गेज और बोर के बीच सकाराȏक संपकŊ  सुिनिʮत करने के िलए पयाŊɑ 

बल के साथ टेपर ɘग गेज को टेपडŊ बोर के अंदर सावधानी से लगाएं , और 

ɘग गेज को एक चौथाई मोड़ दŐ।

टेपर िलिमट ɘग गेज को सावधानी से हटा दŐ  और जांच लŐ िक पिशŊयन ɰू 

को एकसमान ŝप से लगाया गया है, कम से कम उसके Ɨेũ का लगभग 

75%। यह आवʴक कोण की सटीकता सुिनिʮत करता है।

िफर एक बार िफर से टेपर ɘग गेज को टेपर बोर के अंदर डालŐ और जांचŐ 

िक Ɛा बड़ा ʩास, बोर का हेड गेज पर अंिकत ‘गो’ और नॉट-गो’ सीमा 

के भीतर आता है, इससे इस टेपडŊ की आयामी सटीकता सुिनिʮत होती है। 

टेपर बोर (Fig 3)

जॉब को सेट करŐ  और बड़े ʩास को ś͖  करŐ  

मशीन को आवʴक rpm पर सेट करŐ ।

शीषŊ ˠाइड Ƒœͤिपंग नट्स को ढीला करŐ ।

Fig 2 मŐ िदखाए गए अनुसार शीषŊ ˠाइड को टेपर के सİʃिलत कोण के 

आधे भाग मŐ घुमाएँ।

सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंनटो ंके िलए ˙ैनर Ȫारा समान दबाव 

डाला गया है।

टूल पोː मŐ टिनōग टूल को कŐ ū की सही ऊंचाई पर रखŐ 

टूल का कम से कम दुरी पर  रखŐ।

शीषŊ ˠाइड को सबसे पीछे की İ̾थित मŐ सेट करŐ ।

सैडल को इस तरह रखŐ िक उपकरण मोड़ने के िलए टेपर की पूरी लंबाई 

को कवर करने मŐ सƗम हो।

सुिनिʮत करŐ  िक शीषŊ ˠाइड आधार के िकनारे से आगे नही ंजाती है।

कैįरज को लॉक İ̾थित मŐ रखŐ 

टूल को जॉब सतह को ̇ शŊ करŐ   - चलने के दौरान सतह और Ţॉस-ˠाइड 

Ťेजुएट कॉलर को शूɊ पर सेट करŐ ।

शीषŊ ɣ ाइड हœड ʬील मूवमŐट Ȫारा जॉब  को साफ करने के िलए टूल लाएं।

Ţॉस-ˠाइड Ȫारा कट की गहराई दŐ  और टूल को शीषŊ ˠाइड हœड ʬील 

Ȫारा तब तक फीड करŐ  जब तक टूल जॉब  से साफ न हो जाए।

शीषŊ ˠाइड Ȫारा गित एक समान और िनरंतर होना चािहए।

Ţॉस-ˠाइड Ȫारा लगातार कट दŐ और हर बार शीषŊ ˠाइड 

को फीड करŐ ।

विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से टनŊ जॉब के कोण की जाँच करŐ ।

यिद कोई अंतर हो तो कंुडा समायोिजत करŐ।

टेपर टिनōग जारी रखŐ और टŐपर को खȏ करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.102
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िविभɄ कोणो ंको मोड़ने के िलए कंपाउंड रेː सेटअप (Compound rest setup for turning various angles)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.102
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• जॉब को चार जबड़े वाले चक पर सेट करŐ ।

• जॉब को सही करŐ  

• कायŊ को 20 mm से 55 mm . की लंबाई तक मोड़Ő

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.103
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

टेपर िपन टनŊ करना (Turn taper pins)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• फोर जॉ चक मŐ जॉब को सेट करना 

• टूल पोː मŐ टूल सेट करना

• टेपर टिनōग अटैचमŐट को आवʴक कोण पर सेट करना

• जॉब को ʩास 1:50 टेपर अनुपात मŐ मोड़ना ।

• कंपाउंड रेː सेिटंग कोण की 1:50 टŐपर की गणना  करŐ ।

• compounds ˠाइड मŐ कोण सेट करŐ

• ʩास टेपर अनुपात  को 1:50 . मोड़Ő

• दोनो ंिसरो ं के ʩास को 20 और 19 . के ŝप मŐ जांचŐ

• पािटōग टूल  सेट करŐ

• कट को फीड करŐ  और 50 mm की लंबाई हटा दŐ।© N
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.104
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

गेज के साथ िमलाने के िलए मानक टेपसŊ चालू करŐ  (Turn standard tapers  to suit with gauge)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को चार जबड़़े  वाले चक पर सेट करŐ

• टेपर टिनōग अटैचमŐट को टेपर टनŊ के िलए सेट करŐ

• टूल पोː मŐ टूल सेट करŐ

• ːटœडडŊ टेपर MT3 टनŊ  करŐ  

• टेपर को गेज से जांचना ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• चक के बाहर चार जॉ चक Ůोजेİƃंग [(l1 - l2 + 10 mm)] मŐ जॉब 

सेट करŐ ।

• यूिनवसŊल सरफेस गेज Ȫारा इसे सही करŐ ।

• ऑफसेट फेिसंग टूल के साथ फेिसंग करने के िलए काबŊबाइड िटप टूल 

को कŐ ū की सही ऊंचाई पर सेट करŐ ।

• मोड़ने के िलए ऑफसेट साइड किटंग टूल सेट करŐ ।

• İ˙ंडल ˙ीड को किटंग ˙ीड चाटŊ के अनुसार सेट करŐ ।

• एक छोर को फेस करŐ ।

• (l1 - l2) के बराबर लंबाई के िलए ʩास को 15 mm टनŊ करŐ  

• अंत से l3 छोड़ने के बाद Ťूिवंग फॉमŊ करŐ  और डाया बनाए रखŐ।

• 15 से 1x45° के दोनो ंिसरो ं को चे̱फर  करेे।ं

• पैिकंग के ŝप मŐ एʞुिमिन यम/कॉपर शीट देकर जॉब को उʐा करŐ  

और टनŊȵ ʩास 15 mm होʒ करŐ ।

• सरफेस गेज का उपयोग करके जॉब को ś͖  करŐ ।

• l
1
 की लंबाई बनाए रखने के िलए अंितम िसरे को फेस करŐ ।

• ʩास d1 टनŊ करŐ  और वनŊिनयर माइŢोमीटर का उपयोग करके जांच 

करŐ  ।

• टेपर टिनōग अटैचमŐट को 1°26’16” के टŐपर को टनŊ के िलए सेट करŐ  

।

• टेपर MT3 को घुमाएं और विनŊयर माइŢोमीटर और वनŊिनयर बेवल 

ŮोटŌ रैƃर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार आयामो ंकी जांच करŐ ।

• टेपर को गेज से जांचŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टेपर बनाना (Producing taper by using taper turning 
attachment)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• टेपर टिनōग अटैचमŐट को आवʴक कोण पर सेट करना

• टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टेपर उȋɄ करना।

एक टेपर टिनōग अटैचमŐट, टेपर को मोड़ने का एक ȕįरत और सटीक 

साधन Ůदान करता है।

टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करके टŐपर मोड़ने के दौरान िनɻिलİखत 

ŮिŢया का पालन िकया जाना है।

गाइड बार और ˠाइिडंग ɰॉक के बीच बैकलैश की जांच करŐ  और यिद 

आवʴक हो तो समायोिजत करŐ ।

गाइड बार को साफ और तेल लगाएं।

लॉिकंग ˌू को ढीला करŐ , िफर गाइड बार को आवʴक कोण पर घुमाएं।

लॉिकंग ˌू को कस लŐ।

बेस ɘेट को तब तक समायोिजत करŐ  जब तक िक गाइड बार के िसरे 

Ţॉस-ˠाइड एƛटŐशन से समान दूरी पर न हो।ं

काटने के उपकरण को सटीक कŐ ū पर सेट करŐ ।

 कोई ũुिट िकसी ग़लत टेपर के पįरणामˢŝप होगी

वकŊ पीस को चक पर या कŐ ūो ंके बीच मŐ माउंट करŐ ।

कैįरज को तब तक समायोिजत करŐ  जब तक िक किटंग टूल पतला खंड के 

कŐ ū के लगभग िवपरीत न हो।

इस İ̾थित मŐ टेपर टिनōग अटैचमŐट को सुरिƗत करने के िलए Ƒैİɼंग Űैकेट 

को लेथ बेड पर लॉक करŐ ।

एक सादे टेपर टिनōग अटैचमŐट का उपयोग करते समय, इस 

ˑर पर नीचे िदए गए ːेɛ  का पालन करŐ ।

शीषŊ ˠाइड को इस Ůकार समायोिजत करŐ  िक यह Ţॉस-ˠाइड के 

समानांतर हो, अथाŊत जॉब के 90° पर।

सही İ̾थित के िलए किटंग टूल सेट करŐ ।

आवʴक r.p.m . सेट करŐ

किटंग टूल को तब तक फीड दŐ   जब तक िक यह जॉब  की सतह से लगभग 

6 mm दूर न हो जाए।

Ţॉस-ˠाइड और Ţॉस-ˠाइड नट को जोड़ने वाले लॉिकंग ̩ ू  को हटा दŐ।

Ţॉस-ˠाइड एƛटŐशन और ɣ ाइिडंग ɰॉक को जोड़ने के िलए ɰाइंिडंग 

लीवर का उपयोग करŐ ।

Ţॉस-ˠाइड ˌू को गंदगी और िचɛ से बचाने के िलए Ţॉस ˠाइड के 

शीषŊ पर छेद मŐ एक उपयुƅ ɘग डालŐ।

कंपाउंड ˠाइड का उपयोग अब किटंग टूल को जॉब मŐ लगाने के िलए 

िकया जाना चािहए।

कैįरज को दाईं ओर ले जाएं जब तक िक किटंग टूल वकŊ पीस के दािहने 

हाथ के छोर से 12 mm दूर न हो जाए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.104
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यह टेपर टिनōग अटैचमŐट के चलते भागो ंमŐ िकसी भी अȶराल 

को हटा देता है।

लेथ İˢच ऑन करŐ ।

लगभग 2 mm लंबा हʋा कट लŐ और आकार के िलए अंितम टेपर की 

जांच करŐ ।

रिफंग कट की गहराई िनधाŊįरत करŐ ।

ɘेन टिनōग  के साथ जॉब को मशीन करŐ।

Ůȑेक कट की शुŜआत मŐ किटंग टूल को जॉब के दािहने हाथ के अंत से 

12mm आगे ले जाकर अȶराल को हटा दŐ।

िफट के िलए टेपर की जाँच करŐ ।

टेपर टिनōग अटैचमŐट को िफर से एडजː करŐ , यिद आवʴक हो तो लाइट 

कट करŐ  और टेपर की दोबारा जांच करŐ ।

टेपर को आकार मŐ िफिनश करŐ  और इसे टेपर गेज मŐ िफट करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.104
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.105
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

हाथ से खराद(लेथ) पर डाई टैप का उपयोग करके Ūेिडंग का अɷास करŐ  (Practice threading using 
taps, dies on lathe by hand)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• जॉब को तीन जबड़े वाले चक मŐ सेट करना 

• होल के माȯम से िडŌ ल करना

• लेथ मŐ आंतįरक Ūेड को टैप और टैप įरंच का उपयोग करके काटना 

• तीन जॉ चक के साथ पूवŊ-मशीनीकृत गोल रॉड सेट करना 

• डाई और डाई ːॉक का उपयोग करके वा˨ Ūेड को लेथ मŐ काटना।
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टाˋ 2 : तीन जॉ चक के साथ पूवŊ-मशीनीकृत गोल रॉड सेट करना

लेथ मŐ डाई और डाई ːॉक का उपयोग करके बा˨ Ūेड को काटना।

(Fig 2)

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: जॉब को तीन जबड़े वाले चक मŐ सेट करŐ

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ ।

• जॉब को 3 जॉ चक मŐ होʒ करŐ । 

• साइड ʩास और लɾाई  को टनŊ और अंितम ŝप दŐ।

• M10 के िलए सŐटर िडŌ ल और 8.5 mm िडŌ ल करŐ ।

• िडŌ ल िकए गए छेद को दोनो ंतरफ से चे̱फर करŐ  ।

• पहले टैप के चौकोर िसरे पर टैप įरंच को िफƛ करŐ ।

• पहले टैप टेपर लेड को  छेद मŐ रखŐ और दूसरे िसरे को टेल ːॉक डेड 

सेȴर से सहारा दŐ  ।

• Ůथम टैप से Ūेड फॉमŊ करŐ , दूसरा टैप और तीसरा टैप एक-एक करके 

हाथ से घड़़ी की िदशा मŐ  धीरे धीरे घुमाएं और िचɛ को छोड़ने के िलए 

आधा घुमाएं जब तक िक आप आंतįरक Ūेड का पूणŊ गठन Ůाɑ न करŐ ।

• तेल लगाएं और बसŊ  साफ करŐ  

• Ūेड होल को M10 बोʐ से जांचŐ ।

• डाई ːॉक मŐ िदए गए ˌू को एडजː करके M10 नट से िमलान

• करने के िलए कट की गहराई को धीरे -धीरे बढ़ा़एं और Ūेड को काटŐ।

• मैिचंग राउंड नट से Ūेड को चेक करŐ  (टाˋ 1)।

• Ūेड को िबना बरŊ  के साफ करŐ  ।

• थोड़ा सा ऑयल  लगाकर मुʞांकन के िलए 

नोट: टैप įरंच और डाई ːॉक हœडल इतना छोटा होना 

चािहए िक लेथ बेड पर घुमाया जा सके।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

आंतįरक और बा˨ Ūेड काटना (Cutting internal and external thread using)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• टेप और डाई का उपयोग करके आंतįरक और बा˨ Ūेड को लेथ मŐ काटना।

टाˋ 2: छेद के माȯम से िडŌ ल

• कǄे माल के आकार की जाँच करेे।ं

• जॉब को 3 जॉ चक मŐ पकड़Ő

• 9.85 mm ʩास से 50 mm लɾाई  के įरƅ आकार के िलए कायŊ 

को टनŊ करŐ

• जॉब के िसरे को चे̱फर करŐ  ।

• डाई को जॉब फलक के समानांतर पकड़Ő।

• Ūेड को काटने और िचɛ िनकालने के िलए उिचत धſे के साथ Ūेड 

को आगे की ओर और हाफ Ūेड के िलए पीछे की ओर घुमाएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.105
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.106
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

बा˨ ‘V’ चूड़ी (Ūेड) बनाना  (Make external ‘V’ thread)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• लेथ मशीन मŐ जॉब लगाना 

• डŌ ाइंग के अनुसार टनŊ और च̱फर करना 

• लेथ पर मीिटŌ क Ūेड कट करने के िलए Ūेिडंग टूल को Ťाइंड करना

• िसंगल पॉइंट टूल Ȫारा लेथ पर मीिटŌ क Ūेड को काटना 

• Ūेड įरंग गेज का उपयोग करके मीिटŌ क Ūेड की जांच करना। 

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ  ।

• जॉब को 40 mm ओवरहœग के साथ चक मŐ पकड़Ő और इसे सही 

करŐ ।

• अिधकतम संभव लɾाई  27 mm ʩास  तक  फेिसंग और टिनōग 

करŐ ।

• अंत मŐ  1.5×45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

•  75mm ओवरहœग, फेस और सŐटर िडŌ ल के साथ चक मŐ जॉब को 

उʐा करके रखŐ।

• अंत मŐ  1.5×45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

• जॉब  को 22 mm ʩास से 75 mm की लंबाई मŐ बदलŐ ।

• अंत मŐ  1.5×45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

• दाएं हाथ की चूड़ी (Ūेड) को काटने के िलए मशीन को 2.5 mm 

िपच पर सेट करŐ  ।

•  दािहने हाथ के Ūेड को काटने के िलए मशीन को 2.5 mm िपच 

पर सेट करŐ ।

• ˠाइड Ťेजुएशन कॉलर के आकार के अनुसार सेट करेे।ं

• टेल ːॉक को įरवॉİʢंग सŐटर के साथ जॉब के पास ले जाएं और 

जॉब को सŐटर िडŌ ल िकए गए िहˣे मŐ  सपोटŊ करŐ  

• दाएं हाथ के मीिटŌ क ‘V’ Ūेड  काटŐ, िजससे Ţिमक कट के िलए 

Ţॉस ˠाइड Ȫारा कट की गहराई दी जाए।

• Ţॉस ˠाइड Ȫारा Ůȑेक कट के अंत मŐ  टूल को वा पस ले लŐ । 

Ţॉस ˠाइड Ȫारा कट की गहराई देने से पहले िफर से शूɊ पर 

आगे बढ़Ő।

• Ūेड को रफ कर अंितम ŝप दŐ   और Ūेड įरंग गेज से जांच लŐ ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

लेथ पर िनʺोिणत (Chamfering) करना (Chamfering on lathe)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• आवʴक आकार मŐ अंितम िसरे को चे̱फर करना।

िदए गए कोण पर टूल  Ťाइंड करŐ   सामाɊतः   45°।

टूल को माउंट करŐ   और कŐ ū की ऊंचाई ठीक से सेट करŐ  ।

गित सेट करŐ   कैįरज को लॉक करŐ  ।

Ţॉस ˠाइड को मूव करŐ  और टूल को आवʴक आकार मŐ ɘंज करŐ।

विनŊयर कैिलपर Ȫारा चे̱फर की लɾाई की जाँच करŐ  ।

यिद उभरी Šई लंबाई अिधक है, तो कŐ ū को आधार Ůदान करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक उपकरण लेथ अƗ के लंबवत है।

Ūेिडंग टूल 60° Ťाइंिडंग (Grinding 60° threading tool)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• 60° Ūेिडंग टूल को Ťाइंिडंग करना।

टूल Ťाइंिडंग के िलए पेडːल Ťाइंडर सेट करŐ ।

टूल के दािहने हाथ की अितįरƅ सामŤी को टूल की मोटाई के बराबर 

लंबाई  और रफ Ťाइंिडंग ʬील पर टूल की मोटाई से आधी चौड़़ाई तक 

िनकालŐ। (Fig 1)

टूल को ʬील फेस पर 60° के कोण पर पकड़Ő, टूल के बाईं ओर 30° पर 

Ťाइंड करŐ  । (Fig 2)

टूल पर 60° का एक सİʃिलत कोण Ůाɑ करने के िलए टूल के दाईं ओर 

उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं। (Fig 3)

टूल के Ůȑेक साइड  6° से 8° साइड ƑीयरŐस एंगल को Ťाइंड करŐ।

4° से 6° ůंट ƑीयरŐस एंगल को Ťाइंड करŐ

˝ूथ Ťाइंिडंग ʬील का उपयोग करके सभी ˠाइड्स को िफिनश करŐ ।

     रेक एंगल को Ťाइंड न करŐ  

सŐटर गेज Ȫारा टूल की जांच करŐ , टूल के गेज और किटंग एज किटंग एज 

से Ůकाश नही ंगुजरना चािहए। (Fig 4)

˝ूथ  ʬील मŐ सावधानी से Ťाइंड कर किटंग पॉइंट को 0.14 × िपच तक 

घुमाया जाता है।
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ɘंज कट िविध Ȫारा ‘V’ Ūेड काटना (Cutting ‘V’ thread by plunge cut method)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

•  ɘंज कट िविध Ȫारा लेथ पर िसंगल पॉइंट टूल का उपयोग करके ‘V’ Ūेड  को काटना 

Ūेड मŐ उनके उपयोग के अनुसार मोटे और महीन िपच होते हœ । मानक 

महीन िपच Ūेड, दोनो ंबा˨ और आंतįरक, सामाɊतः   टैप और  डाइस 

का उपयोग करके काटे जाते हœ । जब इनका उȋादन बड़ी माũा मŐ िकया 

जाता है, तो िविभɄ मशीन टूʤ पर अलग-अलग तरीके अपनाए जाते हœ। 

यदिप, कभी-कभी, कŐ ū लेथ पर एकल िबंदु उपकरण Ȫारा Ūेड को काटना 

आवʴक हो सकता है ।

िसंगल पॉइंट टूल Ȫारा Ūेिडंग की ɘंज कट िविध, Ūेड फॉमŊ को बनाने के 

िलए टूल को कायŊ मŐ ɘंज करके की जाती है । टूल नोज, साथ ही  टूल के दो 

िकनारो ं Ūेड काटने के दौरान धातु को हटा दŐगŐ और इसिलए टूल पर भार 

अिधक होगा । चंूिक Ūेड पर एक अǅा पįरʺरण  Ůाɑ करने की संभावना 

सीिमत है , इसिलए यह िविध महीन िपच Ūेड किटंग पर लागू होती है।

ɘंज कट Ȫारा ‘V’ Ūेड काटने का ŮिŢयाȏक Ţम िनɻिलİखत है ।

आवʴक Ūेड एंगल के िलए एक ‘V’ Ūेड टूल को Ťाइंड करŐ  । (Fig 1)

अंत मŐ किटंग एज पर ऑयल ːोन लगाकर टूल को मोड़Ő।

सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions)

सुिनिʮत करŐ  िक Ťाइंिडंग ʬील उिचत ŝप से संरिƗत हœ ।

टूल रेː और Ťाइंिडंग ʬील पटल के मȯ  2 mm का अंतर रखŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक Ťाइंिडंग करते समय ऑपरेटर को किटंग एज िदखाई दे।

ʬील फेस पर Ǜादा दबाव न डालŐ।

टूल को कूलŐट मŐ बार-बार ठंडा करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक Ūेड एंगल Ťाउंड टूल की धुरी  के संबंध मŐ  समिमत है ।

चŐज  िगयर टŌ ेन को ʩवİ̾थत करŐ  और आवʴक िपच और Ūेड के िलए 

ȕįरत पįरवतŊक िगयरबॉƛ लीवर सेट करŐ ।

टूल-पोː मŐ  टूल को Ƒœप करŐ  और टूल को कŐ ū ऊंचाई पर सेट करŐ  ।

सŐटर गेज का उपयोग करके टूल को लेथ अƗ पर लंबवत सेट करŐ । (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक शीषŊ ˠाइड 0° पर सेट है, और िढलाई (slackness) को 

gib समायोजन Ȫारा हटा िदया जाता है ।

मशीन की  रफ टिनōग R.P.M के लगभग 1/3 पर सेट करŐ  ।

मशीन ːाटŊ करŐ  और कायŊ करने के िलए िटप को ˙शŊ करŐ  । (Fig 3) 

बैकलैश को समाɑ करते Šए Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ɣ ाइड Ťेजुएटेड 

कॉलर को शुɊ पर सेट करŐ  ।

उपकरण को Ůारंिभक िबंदु पर लाएं और हाफ नट को लगाएं।

टूल को टŌ ायल कट लेने की अनुमित दŐ  , गहराई को Ţॉस-ˠाइड Ťेजुएटेड 

कॉलर के 0.05 mm िडवीज़न िदए जाते हœ। (Fig 4)

िगयर बॉƛ सेिटंग की पुिʼ करने के िलए ˌू िपच गेज से जांचŐ। (Fig 4)

कैįरज को Ůारंिभक  िबंदु पर लाने के िलए मशीन को उʐा कर दŐ। (Fig 5)

Ţमागत कट दŐ।
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Ţॉस-ˠाइड Ȫारा कट की Ůȑेक तीसरी डे̪थ के िलए, कंपाउंड ɣ ाइड के 

अधŊ िवभाजन Ȫारा टूल को अƗीय ŝप से Ůभरण (feed) देकर एक अƗीय 

कट दŐ  । यह टूल पर लोड  को भर मुƅ करता है । (Fig 6)

Ūेड Ůोफाइल बनने तक Ţम जारी रखŐ । (Fig 7)

िफट के वगŊ को सुिनिʮत करने के िलए युƅ घटक का िमलान करŐ।

यिद टूल  को जॉब  की İ˙ंडल  पर वगाŊकार सेट नही ंिकया गया है तो गेज 

Ūेड से मेल नही ंखाएगा। (Fig 8)

लेथ पर िसंगल पॉइंट टूल से Ūेड किटंग की ɘंज कट िविध मŐ, Ūेड की 

सटीकता इससे बŠत Ůभािवत होती है:

- टूल Ůोफाइल की शुȠता।

-  वह सटीकता िजसके साथ टूल को जॉब की धुरी पर वगाŊकार सेट 

िकया जाता है।

- ɘंज कट्स कटौती की संƥा (कट की गहराई) दी गई

- साइड कट की सापेƗ संƥा (अिधमानतः  दोनो ंिकनारो ंपर) दी गई है।

‘वी’ Ūेड टूल और Ūेड्स कट के पॉिजिटव बैक रेक एंगल को Ťाइंड करने 

का Ůभाव। (Fig 9 और 10)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.7.107
िफटर - टिनōग (Fitter - Turning)

नट तैयार करŐ  और बोʐ के साथ िमलाएं (Prepare a nut and match with the bolt)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• आंतįरक ‘वी’ Ūेड को िसंगल पॉइंट Ūेिडंग टूल Ȫारा काटना 

• Ūेड ɘग गेज का उपयोग करके मीिटŌ क Ūेड की जांच करना 

• नट और बोʐ सुमेिलत करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• दी गई सामŤी के आकार की जांच ːील ŝल से करŐ ।

• जॉब  को चक के अंदर लगभग 10mm Ūी जॉ चक मŐ रखŐ।

• बा˨  ʩास को संभव लंबाई मŐ 40mm तक टनŊ करŐ ।

• च̱फįरंग टूल Ȫारा िकनारे को 1x45° च̱फर करŐ।

•  सŐटर िडŌ ल, और िछū के माȯम से 10 mm ʩास के एक पायलट 

को िडŌ ल करŐ  ।

•  िडŌ ल िकए गए छेद ʩास को 10mm 18mm िडŌ िलंग Ȫारा बड़ा 

करŐ ।

•  िडŌ ल िकए गए छेद को Ūेड के कोर (ŝट) ʩास यानी 19.2mm 

तक Ůवेधन (बोर) करŐ ।

• मशीन को 2.5 mm िपच आंतįरक चूड़ी (Ūेड) को काटने के िलए 

सेट करŐ ।

• आंतįरक चूड़ी (Ūेड) काटŐ । 

• ˌू िपच गेज से चूड़ी (Ūेड)  की जांच करŐ  ।

• Ūेड को बा˨  Ūेड मैिटंग भाग से जांचŐ  अɷास 106

• जॉब को 40 mm पर उʐा करके रखŐ और इसे ś͖  करŐ  ।

• जॉब के फलक (फेस) िसरे की  कुल  लɾाई 20 mm बनाये रखŐ।

• बा˨ िकनारे पर 1x45° िनʺोिणत (Chamfer) करŐ  ।

• तीŴ (sharp) िकनारो ंको हटा दŐ  और अंितम जांच करŐ । 
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

आंतįरक चूड़ी (Ūेड) काटना (Cutting an internal thread)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• सŐटर खराद पर आंतįरक चूड़ी (Ūेड) काटना।

जॉब को फोर जॉ चक / Ūी जॉ चक / कोलेट पर माउंट करŐ ।

होल के माȯम से आवʴक लɾाई तक चूड़ी (Ūेड) जॉब के मुƥ )कोर)  

ʩास को िडŌ ल और Ůवेिधत (बोर) करŐ  ।

ɰाइंड होल के िलए, Ůवेधन (बोर) के अंत मŐ  एक अंतराल काटŐ तािक 

किटंग टूल  को Ūेड को साफ करने की अनुमित िमल सके ।

अंतराल Ūेड  के Ůमुख ʩास से बड़ा होना चािहए । (Fig 1)

सामने के छोर को 2×45° पर िनʺोिणत (Chamfer) करŐ ।

Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार 60° अंतगŊत कोण को काटने के िलए कंपाउंड 

रेː  को 29° पर सेट करŐ ।

िगयर बॉƛ लीवर को आवʴक िपच पर सेट करŐ ।

बोįरंग बार मŐ सही ढंग से Ťाउंड Ūेिडंग टूल को िफƛ करŐ।

लेथ सŐटर लाइन के समानांतर बोįरंग बार को िफƛ करŐ  और किटंग टूल 

के पॉइंट को सŐटर पर İ̾थित के िलए सेट करŐ ।

बोर मŐ Ůवेश की आवʴक गहराई को इंिगत करने के िलए बोįरंग बार को 

िचि˥त करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक बोįरंग बार जॉब मŐ कही ंभी ख़राब नही ंहœ 

Ţॉस ɣ ाइड को तब तक उʐा करŐ  जब तक टूल पॉइंट केवल बोर को न छू ले।

Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ˠाइड अंशांकन पǥी को शूɊ पर सेट करŐ ।

किटंग टूल को बोर से हटा दŐ।

पįरकिलत r.p.m के İ˙ंडल गित को 1/3 पर सेट करŐ ।

मशीन चालू करŐ ।

कट की गहराई को 0.1mm तक समायोिजत करŐ  ।

कट के अंत मŐ  चक को उʐा कर दŐ   और साथ ही साथ टूल को Ūेड  से 

दूर हटा दŐ  ।

सुिनिʮत करŐ  िक टूल Ůवेधन (बोर) के दोनो ंओर Ūेड को नही ं˙शŊ करना 

चािहए ।

जब किटंग टूल Ůवेधन (बोर) से बाहर आए तो मशीन को बंद कर दŐ  ।

कट को गहराई दŐ  और मशीन को आगे की िदशा मŐ चलाएं। इसी Ůकार 

अंितम गहराई Ůाɑ होने तक Ūेड को पįरʺृत करŐ  ।

Ūेड ɘग गेज या Ūेडेड बोʐ के साथ तैयार Ūेड की जांच करŐ  ।

किटंग टूल को सŐटर गेज की मदद से संरेİखत करŐ  जैसा िक Fig 3 मŐ 

िदखाया गया है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.108
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव 

साधारण मरʃत कायŊ - ɰू िŮंट से मशीन के पुजŘ का सरल संयोजन (Simple repair work - simple 
assembly of machine parts from blue prints)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• टेल ːॉक असŐबली मŐ दोषो ंकी पहचान करना 

• टेल ːॉक असŐबली को िवखंिडत करना

• खराब/िघसे Šए िहˣो ंकी पहचान करना

• दोषपूणŊ भागो ंको तैयार करना

• टेल ːॉक मŐ असेɾल करना 

• टेल ːॉक िन˃ादन की जाँच करना।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टेल ːॉक मŐ दोषो ंकी पहचान

• टेल ːॉक मŐ दोष की पहचान करŐ।

• İ˙ंडल को घूणŊन कराने के िलए िलए टेल ːॉक हœड ʬील को घुमाएं।

• लॉिकंग लीवर का उपयोग करके İ˙ंडल को लॉक करŐ।

• टेल ː ॉक हœड ʬील को घुमाएं और İ˙ंडल की गितिविधयो ंऔर लॉिकंग 

İ̾थित की जांच करŐ । अगर İ˙ंडल को ठीक से लॉक  नही ंिकया गया 

है तो यह ̾थानांतįरत  हो जाएगा।

• इसिलए, यिद İ˙ंडल लॉक ठीक से काम नही ंकर रहा है तो इसे ˌू 

रॉड के ŝप मŐ जाना जाता है।

• İ˙ंडल लॉिकंग यूिनट को टेल ːॉक से अलग कर दŐ  

• खराब ˌू रॉड के ̾थान पर नया ˌू रॉड तैयार करŐ ।

• खराब हो चुके ˌू रॉड के बजाय तैयार ˌू रॉड को असेɾल  करŐ ।

• टेल ːॉक के िन˃ादन की जाँच करŐ  और İ˙ंडल को उिचत İ̾थित मŐ 

लॉक करŐ ।

टेलːॉक

Ťुप असŐबली डŌ ाइंग 

 डीआरजी पर नंबर माũा / समूह िववरण साइज

 1 1 टेलːॉक 

 2 6 तेल िनɔल C8

 3 1 हेƛ। समाज। एचडी। टोपी। ˌू  M8 x 100

 4 1 हेƛ। समाज। एचडी। टोपी। ˌू  M8 x 60

 5 1 िसलŐडर िपन 10 x 50

 6 1 चाभी 

 7 1 Ťब पŐच ‘जी’ M8 x 16

 8 1 Ťब ˌू ‘A’ M8 x 10

 9 1 आˑीन 

  1 आˑीन (टेनन ˠॉट के साथ) 

 10 1 कड़े िछलके वाला फल 

 11 10 हेƛ। सॉकेट हेड कैप ˌू  M8 x 25

 12 1 पŐच 

 13 1 वां। बॉल बेयįरंग (51205) 25/47 x 15

 14 1 िनकला Šआ 

 15 1 ˘ातक कॉलर 

 16 1 हाथ का पिहया 

 17 3 कɽेशन İ˚ंग 

 18 3 ːील बॉल Ƒास V 5/16” class V

 19 1 टेपर िपन 6 x 60

 20 1 सँभालना 

 21 1 हœडल रॉड 

 22 1 दबाना टुकड़ा

 23 1 दबाना टुकड़ा

 24 1 ˌू रॉड

 25 1 टोपी

 26 1 टेपर िपन 6 x 50

 27 1 हœडल रॉड

 28 2 दˑा

 29 1 सनकी शाɝ 

 30 1 बाहरी सिकŊ ल A 30
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 31 1 िसल। ɘग 6

 32 1 ˙ेसर 

 33 1 दबाना अखरोट

 34 1 टोपी

 35 1 टेपर िपन 6 x 80

 36 1 टेपर िपन 4 x 30

 37 1 हœडल रॉड

 38 1 चूल

 39 2 इंट। तीसरा। टेपर िपन 8 x 50

 40 1 कंुडा

 41 2 युİƅ। पŐच

 42 1 दबाना टुकड़ा

 43 3 असर धारक

  3 हेƛ। समाज। Ťब ˌू M6 x 10

 44 3 युİƅ। नȈी करना

 45 3 सुई रोलर असर DL-810 8/14 x 10

 46 3 िबयįरंग बुश

 47 1 शा͆ट

 48 1 शा͆ट

 49 2 वाइपर

 50 2 तʱरी

 51 8 ˠॉटेड च। एचडी। scr. ‘A’ M6 x 18

 52 2 वाइपर

 53 2 तʱरी

 54 1 Ƒœप ɘेट

 55 3 युİƅ। वॉशर

 56 3 कɽेशन İ˚ंग

 57 3 युİƅ। पŐच उखाड़ना

 58 1 टेलːॉक बेस (For NH22)

  1 टेलːॉक बेस (For NH26)

  1 टेलːॉक बेस (For NH32) M20 x 130

 59 2 ːड ‘बी’ (For NH22)

  2 ːड ‘बी’ (For NH26) M20 x 170

  2 िवशेष ːड (For NH 32)

 60 1 हेƛ। पŐच (For NH22) M20 x 140

  1 हेƛ। पŐच (For NH26) M20 x 180

  1 हेƛ। पŐच (For NH32) M20 x 220

 61 2 सेʚ लॉिकंग नट 0, 8d x M20

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.108

 डीआरजी पर नंबर माũा / समूह िववरण साइज
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.109
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव 

असŐबली के दौरान संभािवत असŐबली दोषो ंको सुधारना (Rectify possible assembly faults 
during assembly)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• İ˙ंडल और İ˙ंडल पुली को िडŌ िलंग हेड से अलग करŐ

• खराब और खराब होने के िलए भागो ंको साफ और िनरीƗण करना 

• İ˙ंडल और  İ˙ंडल पुली को असेɾल करना 

• उिचत कायŊ के िलए İ˙ंडल और  İ˙ंडल पुली का परीƗण करना 

• पॉवरसॉ मŐ हाइडŌ ोिलक दोषो ंकोसुधारना

• खराब हो चुके Ťाइंिडंग ʬील को िड Ő̋टल और असेɾल करना

• लेथ की Ţॉस ˠाइड से िजब को िड Ő̋टल और असेɾल करना।
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İ˙ंडल और पुली के भाग

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: िडŌ िलंग मशीन के İ˙ंडल और पुली को िडसमŐटल और असŐबल करना

• İ˙ंडल से िडŌ ल चक और आबŊर (धुरक) (पाटŊ संƥा 20 और 19) को 

हटा दŐ

•  मशीन को बंद कर दŐ  और बेʐ गाडŊ को हटा दŐ।

•  पुली से ‘V’ बेʐ (पाटŊ संƥा 1) हटा दŐ।

İ˙ंडल पुली और हब असŐबली को हटाना

•  İ˙ंडल हब (पाटŊ संƥा 4) से नट (पाटŊ संƥा 2) को ढीला करŐ ।

• İ˙ंडल हब से चरणबȠ ‘V’ पुली (पाटŊ संƥा 3) को हटा दŐ।

• फेदर की को हटा दŐ  (पाटŊ संƥा 5)।

• ˙ेसर (पाटŊ संƥा 8) से आंतįरक सरİƑप (पाटŊ संƥा 6) को हटा 

दŐ।

•  İ˙ंडल हब (पाटŊ संƥा 4) के िसरे से वा˨ सरİƑप (पाटŊ संƥा 9) 

को हटा दŐ।

• ˙ेसर से İ˙ंडल हब और बेयįरंग (पाटŊ संƥा 7) हटा दŐ।

हब और बेयįरंग को नुकसान से बचाने के िलए एʞुिमिनयम 

या कॉपर रॉड का इˑेमाल करŐ ।

İ˙ंडल ˠीव को हटानााना

•  मशीन से शा͆ट के साथ िपिनयन को हटा दŐ।

•  दांतेदार वॉशर को सीधा करŐ  (पाटŊ संƥा 11)।

•  İ˙ंडल (पाटŊ संƥा 17) से नट (पाटŊ संƥा 10) को ढीला करŐ  और 

हटा दŐ।

•  दांतेदार वॉशर को पुली से हटा दŐ।

•  बेयįरंग िनकालŐ (İ˙ंडल ˠीव से पाटŊ संƥा 12 (पाटŊ संƥा 14)

•  O - įरंग को हटा दŐ  (पाटŊ संƥा 13)।

•  İ˙ंडल ˠीव को हटा दŐ  (पाटŊ संƥा 14)।

•  İ˙ंडल ˠीव से İ˙ंडल (पाटŊ संƥा 17) को हटा दŐ।

•  हाइडŌ ोिलक Ůेस का उपयोग करके İ˙ंडल से Ūː बेयįरंग (पाटŊ

 संƥा 15) को हटा दŐ।

•  सभी अलग िकये गए िहˣो ंको साफ करके सुखा लŐ।

अलग करते समय सभी अलग-अलग िहˣो ंको एक अलग टŌ े  

मŐ उिचत Ţम मŐ रखŐ।

िघसे-िपटे और ƗितŤˑ िहˣो ंकी पहचान

•  İ˙ंडल और पुली के सभी टूटे Šए िहˣो ंकी अǅी तरह जांच करŐ  और 

ƗितŤˑ, खराब हो चुके िहˣो ंकी सूची बनाएं और दी गई टेबल को 

भरŐ ।

  Ţम संƥा भागो ंका नाम िटɔिणयां

 1

 2

 3

टेबल  1 

• खराब और ƗितŤˑ िहˣो ंको बदलŐ एवं İ˙ंडल और पुली को असेɾल 

करŐ।

•  İ˙ंडल  और पुली  के सभी िहˣो ंको उʐे Ţम मŐ इकǧा करŐ  और 

आवʴक पाटŘ पर तेल, Ťीस, तेल लगाएं।

नई िबयįरंƺ और सरİƑɛ  को ठीक करते समय सावधानी 

बरतनी चािहए।

• ‘V’ बेʐ को ठीक करŐ  और उिचत तनाव (tension) मŐ समायोिजत करŐ।

•  बेʐ गाडŊ को माउंट करŐ ।

टेː रन मशीन

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.109
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पाट्Ŋस

1 ‘वी’ बेʐ

2 नट

3 धुरी चरखी

4 İ˙ंडल हब (आंतįरक İ̾ɘन)

5 पंख कंुजी (फीदर की)

6 आंतįरक चŢ

7 बेįरंग

8 बेįरंग के िलए ˙ेसर
9 बाहरी सिकŊ ल

10 नट

टाˋ 2: पावर आरा मŐ हाइडŌ ोिलक फॉʐ का सुधार

• मशीन को बंद कर दŐ  और बेʐ गाडŊ को हटा दŐ।

• हाथ को ठीक से सहारा दŐ।

• हाइडŌ ोिलक तेल को िनकाल कर सुरिƗत रख लŐ।

• कनेİƃंग िपन/सिलŊप/İ̾ɘट िपन िनकालŐ और हाइडŌ ोिलक  यूिनट मŐ 

फाːनरो ंको ढीला करŐ ।

• तेल लाइनो ंको िडˋनेƃ करŐ  और हाइडŌ ोिलक यूिनट को मशीन  से 

हटा दŐ।

• हाइडŌ ोिलक यूिनट को अलग करŐ  और इसे एक अलग टŌ े मŐ रखŐ Fig 2।

• सभी पाटŘ को साफ करके सुखा लŐ।

• संपीिड़त हवा के साथ तेल Ůवाह पाटŊ का िनरीƗण करŐ ।

• ऑयल सील/’ओ’ įरंƺ/िफʐर कंटŌ ोल वॉʢ/वाʢ सीट का िनरीƗण 

करŐ।

• खराब हो चुके/ƗितŤˑ िहˣो ंको बदलŐ/मरʃत करŐ।

िनराकरण के िवपरीत तरीके से हाइडŌ ोिलक यूिनट को इकǧा 

करŐ ।

• यूिनट को मशीन मŐ िफƛ करŐ। 

• िनमाŊताओ ंȪारा अनुशंिसत Ťेड तेल के अनुसार दूिषत भरण होने पर 

सूखा Šआ तेल की İ̾थित की जाँच करŐ

• िबजली की आपूितŊ को चालू करŐ । 

• चुɾकीये ː œड डायल टेː इंिडकेटर के साथ िलवर Ůकार का उपयोग 

करके İ˙ंडल की रन आउट का जाँच करŐ । 

• मशीन को धीमी, मȯम और तेज गित से कम से कम 5 िमनट चलाएं।

• İ˙ंडल असŐबली से कोई असामाɊ शोर को ȯान से सुने। 

• जाँच करŐ  िक Ɛा İ˙ंडल असŐबली मŐ कोई शोर उȋɄ हो रहा है यिद 

ऐसा है तो खराबी को सुधारŐ  और मशीन को िबना शोर के चलाएं।

• ऑइल लाइɌ और डŌ ाइव िसːम को कनेƃ करŐ  और आमŊ सपोटŊ को 

हटा दŐ।

• मशीन को चलाएं और उसके गितिविध  का िनįरƗण करŐ।  

• तेल लाइन मŐ िकसी भी įरसाव की जाँच करŐ , अगर खराबी है तो उसको 

हटा दŐ  ।  

• िनयंũण वाʢ को समायोिजत करŐ  और आमŊ िलİɝंग और अवरोही 

ŮदशŊन को सȑािपत करŐ । 

• बेʐ गाडŊ को ठीक करŐ।

टाˋ 3: ख़राब  Ťाइंिडंग ʬील को िडसमŐटल और असŐबल करना

• िबजली की आपूितŊ बंद कर दŐ।

• सेɝी Ƹास Űैकेट को हटा दŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील कवर को हटा दŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील के İ˙ंडल से नट्स को खोल दŐ।

• टूल रेː िनकालŐ।

• İ˙ंडल से Ťाइंिडंग ʬीʤ को हटा दŐ।

• मोटर चरखी से बेʐ हटा दŐ।

• Ťाइंिडंग ʬील हेड यूिनट को मुƥ बॉडी से अलग करŐ ।

• ʬील İ˙ंडल को ʬील हेड से हटा दŐ।

• हाउिसंग/İ˙ंडल से बॉल बेयįरंग िनकालŐ।

• बॉल बेयįरंग और अɊ पाटŘ को साफ करŐ ।

• िबयįरंƺ और अɊ पाटŘ का िनरीƗण करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.109

11 वॉशर

12 बेįरंग

13 ओ-įरंग

14 İ˙ंडल ˠीव

15 Ūː बेįरंग

16 İ˙ंडल पर İ̾ɘɌ

17 धुरी

18 वेज ˠॉट

19 चक आबŊर
20 िडŌ ल चक
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टाˋ 4: खराद की Ţॉस ˠाइड से िजब को अलग करना और असŐबल करना

• डोवेलटेल ˠाइड से एडजː करने वाले ˌू को हटा दŐ।

• Ţॉस ˠाइड से िजब को हटा दŐ।

• ˠाइड की सतहो ंको साफ करŐ ।

• सभी पाटŘ की जाँच करŐ और उनका िनरीƗण करŐ।

• िजब İ Ōː प और एडजːमŐट ̩ ू  के ƗितŤˑ िहˣो ंको बदला जाना चािहए।

• ˠाइड वे  को लुिŰकेट करŐ ।

• िजब को असŐबल करŐ  और िजब सीिटंग को चेक करŐ ।

• यिद आपको कोई खामी िमलती है, तो उसे सुधारŐ ।

• समायोजन पŐच चूड़ी (Ūेड) की जाँच करŐ ।

• िजब İ Ōː प के ˠाइड तरीके को लुिŰकेट करŐ।

• ˠाइड राˑा असŐबल करŐ , काठी के साथ िजप İ Ōː प।

• समायोजन िसकंजा को ˢतंũ ŝप से घूमने  तक कसŐ।   

• चेक-नट Ȫारा समायोजन पŐच की गित को लॉक करŐ ।

• िबना िकसी हलचल के ˠाइिडंग वे को धीरे से चलाएं।  

• अगर असŐबली मŐ टेपर िजब िदया गया है, तो िजब को एंड ˌू से ठीक 

से लगाएं।

कौशल-Ţम Skill Sequence

नया Ťाइंिडंग ʬील िफट करŐ   - टाˋ 3 (Fit a new grinding wheel -Task 3)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• पेडːल Ťाइंिडंग मशीन मŐ नया Ťाइंिडंग ʬील लगाएं।

मशीन को िबजली की आपूितŊ बंद करŐ

मशीन को साफ करŐ  और िकसी भी ढीले धातु या अपघषŊक कणो ंको हटा दŐ।

वकŊ  रेː Ƒœप को ढीला करŐ  और शेष Fig 1 को हटा दŐ।

ʬील गाडŊ की बाहरी ɘेट को हटा दŐ  Fig 1।

ʬील Ƒैİɼंग नट अब बाहर  है।

ढीला करने से पहले नट  की िदशा की जाँच करŐ ।

Fig 2 के सही आकार के ˙ैनर का उपयोग करके नट को ढीला करŐ ।

याद रखŐ िक मशीन के सामने का सामना करते समय, बाई ं

ओर के İ˙ंडल मŐ बाएं हाथ का चूड़ी  होता है। नट  को ढीला 

करने के िलए उसे दिƗणावतŊ घुमाएं।

• यिद आवʴक हो, तो बेयįरंग बदलŐ।

• ƗितŤˑ होने पर बेʐ बदलŐ।

• िबयįरंƺ और अɊ पाटŘ को लुिŰकेट करŐ।

• पुजŘ को उʐे अनुŢिमक Ţम मŐ इकǧा करŐ ।

• यिद आवʴक हो, तो पीसने वाले पिहयो ंको बदलŐ।

• बŐच Ťाइंडर के सुचाŝ ŝप से चलने की जाँच करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.109
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बाहरी ɢœज और नट को िनकाल दŐ।  

इसे पिहया से मुƅ करने के िलए एक नरम हथौड़े से हʋा 

झटका लग सकता है।

İ˙ंडल से खराब  पिहये को हटाकर ˌैप िबन मŐ रख दŐ।

जाँच करŐ  िक पुराने पिहए पर िच˥ वही हœ जो नए पिहए पर हœ।

ɢœज पर अगर कोई कागज और वॉशर है तो हटा दŐ। (Fig 4)

ʬील को डŌ ाइिवंग ɢœज के िवपरीत दबाएं और ऑउटरत ɢœज को İˑिथ 

मŐ लाएं  

Ƒैİɼंग नट को हाथ से कसŐ  जो पिहया को Fig 6 की İ̾थित मŐ रखने के 

ɢœज , İ˙ंडल ,Ūेड और गॉडŊ के अंदर साफ करŐ।

नया पेपर वॉशर साथ मŐ है जाँच करŐ ।  

नया ʬील को İ˙ंडल पर चलाएं। (Fig 5)

एक सही िफट Ůाɑ करने के िलए सीसे के Űसीसे के Űश सेनए 

पिहये का बाहरी ʩास ʬील गाडŊ के अंदर अǅी तरह से िफट 

होना चािहए, लेिकन पयाŊɑ िनकासी के साथ।

िलए पयाŊɑ ŝप से पयाŊɑ है।

धुरी और पिहया को एक पूणŊ पुरे गित से चलाएं 

सुिनिʮत करŐ  िक पिहया सही चल रहा है, हाथ घुमाकर और यह गाडŊ के 

अंदŝनी िहˣे मŐ  साफ है।

यह सुिनिʮत करने के िलए पयाŊɑ ŝप से नट  को कस लŐ िक ɢœगेस िबना 

िफसले पिहया चलाएंगे। (Fig 7 और 8)

Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7
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िजब İ Ōːप को समायोिजत जː करŐ  - टाˋ 4 (Adjust the gib strip - Task 4)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• िजब पǥी को एक खराद मŐ समायोिजत और संरेİखत करŐ ।

ʬील गाडŊ की बाहरी ɘेट को िफर से लगाएं Fig 9

वकŊ  रेː को ʬील फेस के िजतना हो सके रीसेट करŐ ।

वकŊ  रेː Ƒœप को मजबूती से कस लŐ।

पिहया को िफर से हाथ से घुमाएं सुिनिʮत करŐ  िक पिहया ˢतंũ ŝप से 

और सही तरीके से चलता है।

(िबजली की आपूितŊ चालू करŐ  और मशीन शुŝ करŐ )।

पिहया को एक िमनट के िलए पूणŊ पįरचालन गित से चलने दŐ।

मशीन अब Ťाइंिडंग करने के िलए तैयार है।   

लॉक-नट्स को ढीला करŐ । (Fig 1)

सेट िशकंजा िनकालŐ। (Fig 2)

िजब बाहर खीचŐ (Fig 3)

सभी पाटŘ को साफ करŐ।

Ůिशया ɰू का उपयोग करके िजब की Ōː ेटनेस चेक करŐ ।

Ţॉस-ˠाइड की İːक-İˠप गित को रोकने के िलए समान सतह Ůाɑ 

करने के िलए िजब को खुरचŐ।

Fig 8 Fig 9

ˌू को संयोिजत करŐ  , संरेİखत करŐ  और ˠाइड के िबच मŐ ƑेरेɌ रखŐ , 

और जŜरत के अनुसार ˠाइिडंग को ˢतंũ रखŐ। 

चेक-नट Ȫारा समायोजन िशकंजा की गित को लॉक करŐ।

चेक-नट से लॉक करते समय िजब को सही İ̾थित मŐ मजबूती से पकड़Ő।

Ţॉस-ˠाइड के कायŊ की जाँच करŐ ।

सभी पाटŘ को लुिŰकेट करŐ।

िगब को डोवेटेल ˠाइड मŐ इकǧा करŐ  और इसे İ̾थित दŐ। (Fig 4)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.109
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.110
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव 

चेक िलː के साथ िनयिमत रखरखाव करŐ  (Perform the routine maintenance with check list)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• चेक िलː के साथ िनयिमत रखरखाव करŐ

• खराब वˑुओ ंवˑुओ ंको ठीक करŐ ।

कायŊ का Ţम Job sequence

1 बेʐ के तनाव की जाँच करŐ  और समायोिजत करŐ

2 खराद कैįरज के गितिविध को जाचŐ 

• मशीन को अलग-अलग İ˙ंडल  ˙ीडपर चलाएं और ˙ीड  चेक करŐ।

• पावर फीड को संलư करŐ  और अनुȠैयŊ और अनुŮ̾थ  फ़ीड गित  की जांच करŐ ।

• Ƒच  लीवर को संचािलत करके Ƒच के कायŊ की जाँच करŐ ।

3 Ţॉस-ˠाइड और कंपाउंड ˠाइड की गित की जाँच करŐ ।

4 तेल के ˑर और ˘ेहन पंप के कामकाज की जाँच करŐ ।

• शीतलक ˑर और शीतलक पंप के कामकाज की जाँच करŐ ।

5 सुरƗा गॉडŊ की जाँच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक वे पद पर हœ।© N
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कŐ ū खराद की िनɻिलİखत जाँच सूिच का िनįरƗण करŐ  और उपयुƅ कॉलम मŐ सही िनशान लगाएं 

टेबल

       जाँच की जाने वाली वˑुएँ              अǅा काम/संतोषजनक दोषपूणŊ     िकए जाने वाले उपचाराȏक उपाय

 बेʐ और उसका तनाव

 असर Ȱिन

 डŌ ाइिवंग Ƒच और Űेक

 एƛपोǕ िगयसŊ

 सभी गित मŐ काम करना

 सभी फ़ीड मŐ काम करना

 ˘ेहन Ůणाली

 शीतलक Ůणाली

 गाड़ी और उसकी याũा

 Ţॉस-ˠाइड और इसकी गित

 कंपाउंड ˠाइड और इसकी याũा

 टेलːॉक का समानांतर आंदोलन

 िवद्युत िनयंũण

 सुरƗा गाडŊ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.110
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कायŊ का Ţम Job Sequence

• मशीन को साफ करŐ।

• सुरƗा गाडŘ की जाँच करŐ  (Fig 1) और सुिनिʮत करŐ  िक वे İ̾थित मŐ 

हœ।

• बेʐ के तनाव की जाँच करŐ ।

• खराद के टेलːॉक, की सही गित  की जाँच करŐ ।

• मशीन को अलग-अलग İ˙ंडल ˙ीड पर चलाएं और चेक करŐ ।

• पावर फीड को संलư करŐ  और अनुदैȯŊ और अनुŮ̾थ फ़ीड गित की 

जांच करŐ ।

• Ƒच लीवर को संचािलत करके Ƒच के कायŊ की जाँच करŐ ।

• Ţॉस ˠाइड और िमिŵत ˠाइड की गित की जाँच करŐ ।

• तेल के ˑर और ˘ेहन के कामकाज की जाँच करŐ ।

• शीतलक और शीतलक पंप के कायŊ Ůणाली  की जाँच करŐ ।

• जांच लŐ िक खुले Šए िगयर ठीक से लगे हœ और मशीिनंग से पहले मशीन 

की चालू İ̾थित की जांच करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.111
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव 

िनयिमत जाँच सूची के अनुसार मशीन  मॉनीटर करŐ   (Monitor machine as per routine check 
list)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• खराद भागो ंका िनरीƗण करŐ

• खराद के िहˣो ंपर िचकनाई लगाना

• मशीिनंग से पहले मशीन के पुजŘ की गितिविधयो ंका संचालन और जांच करŐ ।
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खराद की िनयिमत जांच सूची

टेबल

   जाँच की जाने वाली वˑुएँ    िववरण     िटɔिणयाँ

   बेʐ और उसका तनाव

  बेअįरंग  Ȱिन

  डŌ ाइिवंग Ƒच और Űेक

  एƛपोǕ िगयसŊ

  सभी गित मŐ काम करना

  सभी फ़ीड मŐ काम करना

  ˘ेहन Ůणाली

  शीतलक Ůणाली

  कैįरज और उसकी गित 

  Ţॉस-ˠाइड और इसकी गित

  कंपाउंड ˠाइड और इसकी याũा

  टेलːॉक का समानांतर आंदोलन

  सुरƗा गाडŊ

  एडजːमŐट ˌू

  ȕįरत पįरवतŊन िगयर बॉƛ

  फ़ीड चयनकताŊ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - िफटर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.8.111
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.112
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव 

दाब नापने का यȸ ,ताप नापने का यȸ ,तेल ˑर पढ़Ő  (Read pressure gauge, temperature 
gauge, oil level)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• दबाव नापने का यंũ पढ़Ő

• तापमान गेज पढ़Ő

• तेल के ˑर की जाँच करŐ ।

  ŮिशƗक,ŮिशƗु को दाब नापने का यȸ ,ताप नापने का यȸ ,तेल ˑर के बारे मŐ ŮदिशŊत करेगा।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.113
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव 

वायवीय Ůणाली मŐ दबाव सेट करŐ  (Set pressure in pneumatic system)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• Ůेशर įरलीफ वाʢ सेट करŐ

• įरलीफ वाʢ के कायŊ की जाँच करŐ।

कायŊ का Ţम Job Sequence

• कंŮेसर चालू करŐ

• कंŮेसर टœक मŐ दबाव नापने का यंũ पढ़Ő।

• आउटलेट लाइन बंद करŐ ।

• कायŊ दबाव Ůणाली के अनुसार įरलीफ वाʢ के कायŊ की जाँच करŐ

• यह ठीक से काम नही ंकर रहा है, िनɻ कायŊ करŐ ।

• कैप खोलŐ

• नट  मŐ सेट ˌू नंबर 5 को समायोिजत करŐ ।

• सेट ˌू को आवʴक दबाव के अनुसार समायोिजत करŐ।

• वायवीय Ůणाली के कायŊ की जाँच करŐ
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.8.114
िफटर (Fitter) - बुिनयादी रखरखाव 

टॉकŊ  įरंच का उपयोग करके कैप ˌू असŐबली और डॉवेल िपन उपयोग करके साधारण िफिटंग को असŐबल 
करŐ  (Assemble simple fitting using dowel pins and cap screw assembly using 
torque wrench)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे

• डॉवेल िपन और कैप ˌू का उपयोग करके असŐबली िफट तैयार करŐ  और असŐबल करŐ ।
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• इसी तरह, चेन िडŌ ल, पाटŊ 3 मŐ अितįरƅ धातु को काटŐ और िनकालŐ 

और आकार और आकृित मŐ फ़ाइल करŐ  जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया 

गया है।

कायŊ का Ţम (Job Sequence)
• कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

• सभी आकारो ंपाटŊ 1, 2 और 3 मŐ समांतरता और लंबवतता को बनाए 

रखते Šए फ़ाइल करŐ ।

• विनŊयर कैलीपर के साथ टŌ ाइ ˍायर और डाइमŐशन के साथ ɢैटनेस 

और ˍायरनेस की जाँच करŐ ।

• पाटŊ 1 और 3 पर मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ाइंग के अनुसार 

डायमŐशनल लाइɌ को माकŊ  करŐ ।

• पाटŊ 1 और 2 के िवटनेस माकŊ  और िडŌ ल होल के िनशान को पंच करŐ ।

• चेन िडŌ ल, अितįरƅ धातु को काटŐ और िनकालŐ और आकृित और 

आकार मŐ फ़ाइल करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

• ± 0.04 mm का टॉलरŐस बनाये रखते Šए पाटŊ 2 पाटŊ को पाटŊ 1 और 

3 मŐ िफट करे।

• पाटŊ 1, 2 और 3 को एक साथ असेɾल करŐ  और चौकोरता बनाए रखते 

Šए समानांतर Ƒœप का उपयोग करके इसे जकड़Ő।

• असŐबली सेिटंग को उपयुƅ िफ˾चर के साथ िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ 

रखŐ।

• िडŌ ल, काउंटर िसंक और डŌ ाइंग के अनुसार छेद को रीम करŐ  और असŐबली 

सेिटंग को परेशान िकए िबना  5 mm डॉवेल िपन को िफƛ करŐ ।

• इसी तरह, असŐबली सेिटंग को परेशान िकए िबना िडŌ ल, काउंटर िसंक 

और दूसरे डॉवेल िपन होल को रीम करŐ  और अɊ  5 mm डॉवेलिपन 

को िफƛ करŐ ।

• असŐबली सेिटंग मŐ खलल डाले िबना पाटŊ 1 और 3 मŐ टैिपंग के िलए 

िडŌ ल होल।

• असŐबली सेिटंग को अलग करŐ , 6.6 mm छेद के माȯम से िडŌ ल करŐ  

और  11 mm डॉवेल  काउंटर बोर को पाटŊ 3 मŐ 8 mm की गहराई 

तक िडŌ ल करŐ  तािक कैप हेड ˌू मŐ Ůवेश िकया जा सके जैसा िक जॉब 

डŌ ॉइंग मŐ िदखाया गया है।

• पाटŊ 1 को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő और कैप हेड ˌू को िफƛ करने के 

िलए M6 आंतįरक Ūेड को दो िछūो ं मŐ काटŐ।

• Ūेड को िबना डी- बरŊ  के साफ करŐ।

• पाटŊ 1, 2, 3 मŐ फ़ाइल िफिनश करŐ  और जॉब के सभी कोनो ंमŐ डी-बरŊ  

करŐ ।

• डॉवेल िपन और कैप ˌू के साथ पाटŊ 1 और 3 को िफर से असेɾल 

करŐ।

• पाटŊ 2 को पाटŊ 1 और 3 ओपिनंग ˠॉट मŐ िफट करे ।

• िफट, पाटŊ 2 पाटŊ 1 और 3 ओपिनंग ˠॉट मŐ।

• थोड़ा सा तेल लगाकर मूʞांकन के िलए रख दŐ .  

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

डॉवेल की िफİƛंग (Fixing of dowel)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 

• डॉवेल िपɌ को िफƛ करŐ

• डॉवेल िपन हटा दŐ।

İ̾थित 1 और İ̾थित 2 रखŐ जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

सॉकेट हेड ˌू को इस तरह कसŐ िक सॉकेट हेड ˌू की एक िपच का गैप 

हो जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

डॉवेल को हथौड़े से इस तरह चलाएं िक डॉवेल का च̱फर साइड का लगभग 

5 mm रीमेड होल मŐ Ůवेश करे जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

लंबवतता के िलए जाँच करŐ।
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डॉवेल को रीमेड होल मŐ इस तरह चलाएं िक डॉवेल का च̱फडŊ िसरा पूरी 

तरह से İ̾थित 1 मŐ Ůवेश करे जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है।

डॉवेल के अंत की िũǛा के ऊपर िपन पंच डाया 5.8 रखने वाले डॉवेल 

को इस तरह चलाएं िक डॉवेल का च̱फडŊ िसरा İ̾थित 2 मŐ हो जैसा िक 

Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

डॉवेल को लगभग 10 mm मŐ İ̾थित 2 मŐ चलाएं जैसा िक Fig 5 मŐ 

िदखाया गया है।

सॉकेट हेड ˌू को इस तरह कसŐ िक कोई गैप न रहे जैसा िक Fig 6 मŐ 

िदखाया गया है।
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डॉवेल को हटाना

डॉवेल को हटाना डŌ ाइिवंग के समान िदशा मŐ होना चािहए।

िपन पंच को रीमेड होल मŐ इस तरह डालŐ िक यह डॉवेल के िũǛा िसरे पर 

बैठ जाए जैसा िक Fig 7 मŐ िदखाया गया है।

Fig 8 मŐ िदखाए अनुसार हथौड़े का उपयोग करके डॉवेल को बाहर िनकालŐ।
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