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िफटर
(Fitter)

NSQF ˑर - 4 

 

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

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक
माȯम सं˕ान, चेɄई
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(ii)

सेƃर  : कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग

अविध : 2 - वषŊ 
ʩवसाय : िफटर - िȪतीय  वषŊ - ʩवसाय अɷास - NSQF ˑर - 4 

   (संशोिधत 2022)

Ůकाशक एवं मुūण :

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान

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

Ůकाशनािधकार  2024 रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान, चेɄई

Ůथम संˋरण : माचŊ  2024                  Ůितया : 500      

Rs.305/-

सवाŊिधकार सुरिƗत 

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

Ůाſथन

भारत सरकार ने रा Ō̓ ीय कौशल िवकास नीित के िहˣे के ŝप मŐ 2022 तक 30 करोड़ लोगो ंको कौशल Ůदान करने का एक महȕाकांƗी 
लƙ िनधाŊįरत िकया है, जो हर चार भारतीयो ंमŐ से एक है। औȨोिगक ŮिशƗण सं˕ान (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 सं˕ान (NIMI), चेɄई अब वािषŊक पैटनŊ के तहत कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग सेƃर मŐ  िफटर - िȪतीय 
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

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

जय िहȽ ! 
 अतुल कुमार ितवारी,IAS 
 सिचव 
 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय,
नई िदʟी - 110 001 भारत सरकार 
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(iv)

भूिमका

भारत के, रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान (NIMI) की ˕ापना, 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 सं˕ान 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 Ōːƃर गाइड, ऑिडयो िवजुअल (वॉल चाटŊ और 
पारदशŎ िचũ) और अɊ सहायक सामŤी शािमल हœ।

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

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

एक सं˕ान 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 सं˕ानो ं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 सं˕ानो ं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

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



(v)

आभार

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान (NIMI) िȪतीय वषŊ- NSQF ˑ र - 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. पी.के. राधा कृˁन  - वįरʿ ŮिशƗक,
   Govt ITI,केरल। 

 ŵी. टी. गोपालन - सहायक ŮिशƗण अिधकारी
   Govt ITI, अंबाȅुर, चेɄई।

 ŵी. उ. अɨुल कादर - जूिनयर टŌ े िनंग ऑिफसर
    Govt ITI, िगंडी, चेɄई।

 ŵी. एस. सुरेश - जूिनयर टŌ े िनंग ऑिफसर
   Govt ITI, कराईकुडी।

 ŵी. एस. सुरेश  - जूिनयर टŌ े िनंग ऑिफसर 
   Govt ITI, वडकराई।

 ŵी. ए. िवजयराघवन - सहायक िनदेशक ŮिशƗण (सेवािनवृȅ),

   ATI, चेɄई।

NIMI  समɋयक

 ŵी िनमाŊʞ नाथ - उप िनदेशक

    NIMI - चेɄई - 32

 ŵी वी. गोपाल कृˁन - Ůबंधक

    NIMI, चेɄई - 32

 ŵी वी. वीरकुमार - सहायक Ůबंधक

    NIMI, चेɄई - 32

  िहंदी अनुवादक

 ŵी सुधीर कुमार ठाकुर - MDC मेɾर
    NIMI, चेɄई - 32

 आरती शमाŊ - MDC मेɾर

    NIMI, चेɄई - 32

NIMI ने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास की ŮिŢया मŐ उǽृʼ और समिपŊत सेवाओ ं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 10 मॉǰूʤ मŐ िवभािजत िकया गया है जो िनɻ Ůकार है :- 

 मॉǰूल - 1 असŐबली - 1

 मॉǰूल - 2 गेज

 मॉǰूल - 3 पाइप और पाइप िफिटंग

 मॉǰूल - 4 िडŌ ल िजग

 मॉǰूल - 5 įरपेयįरंग टेƋीक

 मॉǰूल - 6 हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

 मॉǰूल - 7 िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

 मॉǰूल - 8 इरेƕन एवं टेİːंग

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 मŐͤिफटर - 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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  माǰूल 1 : असŐबली - 1 (Assembly - 1)

 2.1.115 मेक - H - िफिटंग (Make - H - Fitting)   1

 2.1.116 पावर टूʤ: फाːिनंग के िलए पावर टूʤ के संचालन का अɷास करŐ  
  (Power tools: Practice operation of power tool for fastening)  3

 2.1.117 िनिदŊʼ टॉकŊ  के साथ बोʐ/ˌू को कसना  (Tightening of bolt/screw with specified torque)        4

 2.1.118 पŠंच के अनुसार ˌू/बोʐ को कसने या ढीला करने के िलए सही टूल का चयन करŐ  (Selection 

  of right tool as for tightening or loosening of screw/bolt as per accessibility)  5

 2.1.119 कीज़, डॉवेल िपन और ˌू का उपयोग करने के िलए असŐबली ˠाइिडंग, ɘेन सरफेस पर 
  ± 0.02 mm सटीकता और ˠाइिडंग िफिटंग जॉब का परीƗण (Assembly sliding for using keys, 

  dowel pin and screw, ± 0.02 mm accuracy on plain surface and testing of sliding fitting job)  7

 2.1.120 ± 0.02 mm और 10 िमनट की कोणीय िफिटंग की सटीकता के भीतर मैिटंग संभोग सरफेस 
  को फ़ाइल और िफट करŐ  (File & fit angular mating surface within an accuracy 
  of ± 0.02 mm & 10 minutes angular fitting)  10

 2.1.121 िडŌ िलंग मशीन की ˢीवेल टेबल का उपयोग करके एक कोण पर होʤ करŐ  और िडŌ ल करŐ  
  (Drill through and blind holes at an angle using swivel table of drilling  machine)  11

 2.1.122 िŮिसशन िडŌ िलंग, रीिमंग और टैिपंग और टेː - जॉब 
  (Precision drilling, reaming and tapping and test - job) 1 13

 2.1.123 डवटेʒ िफिटंग और रेिडयस िफिटंग बनाएं 
  (Make dovetailed fitting and radius fitting)  16

 2.1.124 फ़ाइल और िफट, ± 0.02 िममी सटीकता के साथ सीधी, कोणीय सतह के साथ संयुƅ िफट 
  (File and fit, combined fit with straight, angular surface with ± 0.02 mm accuracy)  19

 2.1.125 िफिटंग के िलए सटीकता और सही ˕ान पर छोटे ʩास वाले होʤ की िडŌ िलंग और रीिमंग 

  (Drilling and reaming small dia. holes to accuracy & correct location for fitting)  21

 2.1.126 ‘V’ ɰॉक और एक Ƒœप का उपयोग करके िडŌ िलंग करŐ  
  (Perform drilling using ‘V’ Block and a clamp)  22

 2.1.127 मेल और फीमेल िफिटंग पाट्Ŋस बनाएं, िडŌ ल करŐ  और रीम होʤ करŐ  
  (Make male and female fitting parts, drill and ream holes)  23

 2.1.128 ˠाइिडंग डायमंड िफिटंग बनाएं (Make sliding diamond fitting)  25

 2.1.129 लैिपंग ɘेट का उपयोग करके समतल सतहो ंको लैप करŐ  (Lap flat surfaces using lapping plate)  27

 2.1.130 ːे̪ड की एड िफिटंग और टेː जॉब तैयार करŐ  (Prepare stepped keyed fitting and test job)  29

 2.1.131 लैिपंग होल और बेलनाकार सतहŐ (Lapping holes and cylindrical surfaces)  31

 2.1.132 डवटेल और डॉवेल िपन असŐबली (Dovetail and dowel pin assembly)  34

 2.1.133 बेलनाकार बोर को ˌैप करना (Scrape cylindrical bore)  37

 2.1.134  बेलनाकार बोर को ˌैप करना और िफट बनाना (Scrapping cylindrical bore and to make a fit)  39

िवषय-Ţम
 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम
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2.1.135 बेलनाकार टेपर बोर को ˌैप करना और साइन बार के साथ टेपर कोण की जांच करना 
 (Scrapping cylindrical taper bore and check taper angle with sine bar)  41

2.1.136 कोटर िजब असŐबली बनाएं (Make a cotter jib assembly)  46

2.1.137 हœड रीʈ और टेपर िपन िफट (Hand reams and fit taper pin) 1 48

2.1.138 सही ˕ान पर होʤ करना और रीिमंग करना, डॉवेल िपन, ːड और बोʐ िफट करना 
 (Drilling and reaming holes in correct location, fitting dowel pins, stud, and bolts)  51

 मॉǰूल 2 : गेज (Gauges)

 2.2.139 10 ± 0.02 mm के ʩास की जाँच के िलए एक ˘ैप गेज बनाना 
 (Making a snap gauge for checking a dia. of 10 ± 0.02mm)  54

2.2.140 एƛटनŊल एंगुलर मेिटंग सतह को ˌैप और साइन बार से कोण की जांच करŐ  
 (Scrape external angular mating surface and check angle with sine bar)  56

2.2.141 आतįरक सतह को ˌैप कर जांचŐ (Scrape on internal surface and check)  58

2.2.142 डवटेल िफिटंग असŐबली और डॉवेल िपन और कैप ˌू असŐबली मŐ अɷास करŐ  
 (Practice in dovetail fitting assembly and dowel pins and cap screws assembly) 2 61

2.2.143 औȨोिगक दौरा (Industrial Visit)  68

2.2.144 गैप गेज की तैयारी (Preparation of gap gauges)  69

2.2.145 गेज की लैिपंग करŐ  (केवल हाथ से लैिपंग करŐ ) 
 (Perform lapping of gauges (hand lapping only)  72

2.2.146 िडŌ ल गेज की तैयारी (Preparation of drill gauges)  74

2.2.147 सीधी और कोणीय सतहो ंको फ़ाइल करŐ  और आंतįरक ŝप से िफट करŐ  
  (File and fit straight and angular surfaces internally)  77

 2.2.148 ˙ाकŊ  टेː Ȫारा िविभɄ फेरस मेटʤ की पहचान करŐ  
  (Identify different ferrous metals by spark test)  79

  मॉǰूल 3 : पाइप और पाइप िफिटंग (Pipes and Pipe Fittings)

2.3.149 पाइपो ंऔर पाइप ǜाइंट की ɢेįरंग (Flaring of pipes and pipe joints)  82

2.3.150 पाइप पर किटंग एवं Ūेिडंग (Cutting and threading on pipe)89

 2.3.151 पाइप कायŊ के िलए उपयोग की जाने वाली İ˕ितयो ंका अवलोकन करते Šए ˋेच के अनुसार 
  पाइपो ंकी िफिटंग (Fitting of pipes as per sketch observing conditions used for 
  pipe work)  3 91

2.3.152 पाइपो ंकी बेİȵंग - ठंडा और गमŊ (Bending of pipes - cold and hot)  95

 2.3.153 िड œ̋टिलंग और असेɾिलंग-Ƹोब वाʢ, ˠुइस वाʢ, ːॉप कॉक,सीट वाʢ और नॉन-įरटनŊ वाʢम
  (Dismantling & assembling - globe valves, sluice valves, stop cocks, seat valves and

  non-return valve)   103
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 2.3.154 पाइपो,ं वाʢो ंको िफट करना और असŐबल और वाʢो ंकी įरसाव और कायŊƗमता का परीƗण करना 
  (Fit & assemble pipes,valves and test for leakage & functionality of valves)   112

2.3.155 डŐट, सतह िफिनश जैसे ̊ʴ दोषो ंके िलए ̊ʴ िनरीƗण 

  (Visual inspection for visual defects e.g. dents, surface finish)  3 118

2.3.156 कǵŌ ोल चाटŊ मŐ मापना, जाँच करना और įरकाडŊ करना 
  (Measuring,checking and recording in control chart)  121 

  मॉǰूल 4 : िडŌ ल िजग (Drill jig)

2.4.157 एक साधारण िडŌ िलंग िजग बनाएं (Make a simple drilling jig) 4 124

2.4.158 एक साधारण िडŌ िलंग िजग बनाएं (Use simple jigs and fixtures for drilling)  128

  मॉǰूल 5 : įरपेयįरंग टेƋीक (Repairing Technique)

2.5.159 एंगुलर आउटलाइन को िचि˥त करना, गैप मŐ इɌटŊ को फाइिलंग करना और िफट करना 
  (Marking out for angular outlines, filing and fitting the inserts into gaps)   129

2.5.160 एʞुमीिनयम/पीतल/तांबा/ːेनलेस ːील जैसी तैयार सामŤी पर अɷास, तैयार वˑुओ ंकी 
  सतह को नुकसान पŠंचाए िबना िनशान लगाना, आकार मŐ कटौती करना, िडŌ िलंग, टैिपंग आिद। 
  (Exercises on finished material,such as aluminium/brass/copper/stainless steel,
   marking out,cutting to size, drilling, tapping etc. without damage to surface of 
  finished articles)  131

 2.5.161  एक एडजːेबल ˙ैनर बनाना (Making an adjustable spanner)   133

 2.5.162 पुली को िड œ̋टिलंग और मॉउंिटंग करना (Dismantling and mounting of pulleys)  138 

2.5.163 ƗितŤˑ कीज़ बनाना और बदलना (Making and replacing damaged keys) 5 140

2.5.164 ƗितŤˑ िगयर की मरʃत करना (Repairing damaged gears)  142

2.5.165 बेʐ्स की मरʃत और Ůित˕ापन और कायŊशीलता की जाँच करŐ  
 (Repair & replacement of belts and check for workability)  146

2.5.166 इɋॉʢ Ůोफ़ाइल की जांच करने के िलए टे̱ɘेट/गेज बनाना 
 (Making of template / gauge to check involute profile)  149

2.5.167 ːड Ȫारा टूटे Šए िगयर टूथ की मरʃत और डवटेल Ȫारा टूटे Šए िगयर टीथ की मरʃत 
 (Repair of broken gear tooth by stud and repair broken gear teeth by dovetail)  151  

2.5.168 हेƛागोनल ˠाइड िफिटंग बनाएं (Make hexagonal slide fitting)  154

2.5.169 सूचना दजŊ करने की िविभɄ िविधयो ंȪारा औȨोिगक आवʴकता के अनुसार िविभɄ Ůकार के 
 दˑावेज तैयार करना (Prepare different types of documentation as per industrial need 
 by different methods of recording information)  156

2.5.170 Ǜािमतीय आकार की िफिटंग (Geometrical shaped fittings)  165
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 मॉǰूल 6 : हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ (Hydraulics and Pneumatics)

2.6.171 Ɋूमेिटƛ घटको ंको पहचानŐ (Identify pneumatic components)  169

 2.6.172  FRL यूिनट को िड Ő̋टल करना, įरɘेस और असŐबल करना 
  (Dismantle, replace and assemble FRL unit)  171

2.6.173 Ɋूमैिटक Ůणािलयो ंऔर ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (PPE) मŐ सुरƗा ŮिŢयाएं 
  (Safety procedures in pneumatic systems and personal protective equipment (PPE))  173

 2.6.174 Ɋूमैिटक िसलŐडर के पाट्Ŋस को पहचानŐ (Identify the parts of a pneumatic cylinder)  174

2.6.175 Ɋूमैिटक िसलŐडर को िड Ő̋टल और असŐबल करŐ  (Dismantle and assemble a pneumatic cylinder)   176

2.6.176  एक छोटे बोर िसंगल एİƃंग(s/a)Ɋूमैिटक िसलŐडर की िदशा और गित िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का
  िनमाŊण करŐ  (Construct a circuit for the direction & speed control of a small bore single 

 acting (s/a) pneumatic cylinder)   179

2.6.177  मोमȴेरी इनपुट संकेतो ंके साथ d/a Ɋूमैिटक िसलŐडर के कǵŌ ोल के िलए एक कǵŌ ोल सिकŊ ट का 
 िनमाŊण करŐ  (Construct a control circuit for the control of a d/a pneumatic cylinder with 

 momentry input signals)   181

2.6.178 िसंगल और डबल सोलनॉइड वाʢ के साथ d/a Ɋूमैिटक िसलŐडर के ŮȑƗ और अŮȑƗ िनयंũण के 
 िलए एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ (Construct a circuit for the direct & indirect control of a d/a

  pneumatic cylinder with a single & double solenoid valve)  6-9 183

2.6.179  सोलनॉइड वाʢ को िड œ̋टिलंग करना और असŐबल करना 
 (Dismantling and assembling of solenoid valves)   186

2.6.180 हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ सुरƗा0 ŮिŢयाओ ंका ǒान ŮदिशŊत करŐ  (वीिडयो Ȫारा डेमो दŐ ) 
  (Demonstrate knowledge of safety procedures in hydraulic systems (demo by video))   189

2.6.181 हाइडŌ ोिलक घटको ंको पहचानŐ (Identify hydraulic components)   190 

2.6.182 ūव ˑर, सिवŊस įरजवाŊयर का िनरीƗण करŐ , िफʐर साफ करŐ/बदलŐ 
  (Inspect fluid levels, service reservoirs, clean/ replace filters)   191 

2.6.183 िǩː, िकंक और Ɋूनतम बŐड िũǛा के िलए होस का िनरीƗण करŐ। होस/Ǩूब िफिटंग का िनरीƗण करŐ  
  (Inspect hose for twist, kinks and minimum bend radius. Inspect hose/ tube fittings)   195 

2.6.184 हाइडŌ ोिलक िसलŐडर, पंप और मोटर के आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ  
  (Identify internal parts of hydraulic cylinders, pumps and motors)   196 

2.6.185 3/2 वे वाʢ (वजन से भरे d/a िसलŐडर को s/a िसलŐडर के ŝप मŐ इˑेमाल िकया जा सकता है), 4/2 
  और 4/3 वे वाʢ का उपयोग करके हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ।
  (Construct a circuit for the control of a s/a hydraulic cylinder using a 3/2 way valve 

  (Weight loaded d/a cylinder may be used as a s/a cylinder), 4/2 and 4/3 way valves)  199 

2.6.186 Ɋूमैिटक और हाइडŌ ोिलक Ůणािलयो ंका रखरखाव, सम˟ा िनवारण और सुरƗा पहलू (इस घटक के 
  िलए ʩावहाįरक वीिडयो Ȫारा ŮदिशŊत िकया जा सकता है) (Maintenance, trouble shooting and 

  safety aspects of pneumatic and hydraulic systems ( The practical for this component 

  may be demonstrated by video))   201
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  मॉǰूल 7 : HVAC िसːम (HVAC Systems)

2.7.187 लेथ कैįरज की Ţॉस ˠाइड और हœड ˠाइड को िड Ő̋टल करना, ओवरहाल करना और असŐबल करना  
 (Dismantle, overhauling & assemble cross slide & hand slide of lathe carriage)  203

2.7.188 मशीनरी की सरल मरʃत: पैिकंग गैˋेट बनाना 
 (Simple repair of machinery: Making of packing gaskets)  205

2.7.189 वॉशर, गैसकेट, Ƒच, िकज, िजɵ, कॉटर, सİƑŊप आिद की जाँच करŐ  और यिद आवʴक हो तो 
 बदलŐ/मरʃत करŐ  (Check washers, gasket, clutch, keys, jibs,cotter, Circlip etc and 

 replace/repair if needed)207

2.7.190 मरʃत कायŊ के िलए होलो पंच,एƛटŌ ैƃर, िडŌɝ, िविभɄ Ůकार के हैमर और ˙ैनर आिद का 
 उपयोग करŐ  (Use hollow punches, extractor, drifts, various types of hammer and 
 spanners etc for repair work)                                                                                         10&11 213

2.7.191 िविभɄ Ůकार के िबयįरंग को िड œ̋टिलंग, असेɾिलंग और कायŊƗमता की जाँच करना 
 (Dismantling, assembling of different types of bearing and check for functionality)  215

2.7.192 मशीन की िनयिमत जांच करŐ  और आवʴकता के अनुसार रीɘेिनश करŐ  

 (Perform routine check of machine and do replenish as per requirement)  220

2.7.193 एलाइनमŐट, लेविलंग जैसे मशीन टूʤ का िनरीƗण 
 (Inspection of machine tools such as alignment, levelling)   222

2.7.194 Ǜािमतीय मापदंडो ंजैसे मशीन टूʤ की सटीकता का परीƗण 
 (Accuracy testing of machine tools such as geometrical parameters)  224

 मॉǰूल 8 : इरेƕन एवं टेİːंग (Erection and Testing)

2.8.195 अɷास करना, िविभɄ गांठŐ  बनाना, İˠंƺ को सही ढंग से लोड करना, पाट्Ŋस को सही और सुरिƗत 
 तरीके से हटाना (Practicing, making various knots, correct loading of slings, correct and 

 safe removal of parts)  11 228

2.8.196 सरल मशीनŐ इरेƃ करŐ  (Erect simple machines)  233
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 इस पुˑक के पूरा होने पर आप यह कर सकŐ गे     
   Ţ.सं.                                                    अȯयन के पįरणाम       अɷास सं.

 1  Make & assemble components of different mating surfaces as per
  required tolerance by different surface finishing operations using
  different fastening components, tools and check functionality.
  [Different Mating Surfaces – Dovetail fitting, Radius fitting,
  Combined fitting; Different surface finishing operations – Scraping,  2.1.115 - 2.1.138
  Lapping and Honing; Different fastening components – Dowel pins,
  screws, bolts, keys and cotters; Different fastening tools-hand
  operated & power tools, Required tolerance - ±0.02mm, angular
  tolerance ± 10 min.] (Mapped NOS: CSC/N0304)
 2  Make different gauges by using standard tools & equipment and
  checks for specified accuracy. [Different Gauges – Snap gauge,  2.2.139 - 2.2.148
  Gap gauge; Specified Accuracy - ±0.02mm]
  (Mapped NOS:CSC/N0304)
 3  Apply a range of skills to execute pipe joints, dismantle and assemble
  valves & fittings with pipes and test for leakages.[Range of skills –  2.3.149 - 2.3.156
  Cutting, Threading, Flaring, Bending and Joining]
  (Mapped NOS:CSC/N0304)
 4  Make drill jig & produce components on drill machine by using  2.4.157 - 2.4.158
  jigs and check for correctness. (Mapped NOS:CSC/N0304)
 5  Plan, dismantle, repair and assemble different damaged mechanical
  components used for power transmission & check functionality.  2.5.159 - 2.5.170
  [Different Damage Mechanical Components – Pulley, Gear,
  Keys, Jibs and Shafts.] (Mapped NOS:CSC/N0304)
 6  Identify, dismantle, replace and assemble different pneumatics and
  hydraulics components. [Different components – Compressor,  2.6.171 - 2.6.176
  Pressure Gauge, Filter Regulator Lubricator, Valves and Actuators.]
 7  Construct circuit of pneumatics and hydraulics observing standard  2.6.177 - 2.6.179
  operating procedure& safety aspect.
 8  Identify, dismantle, replace and assemble different pneumatics and
  hydraulics components. [Different components – Compressor,  2.6.180 - 2.6.184
  Pressure Gauge, Filter Regulator Lubricator, Valves and Actuators.]
 9  Construct circuit of pneumatics and hydraulics observing standard  2.6.185 - 2.6.186
  operating procedure& safety aspect.
 10  Plan & perform basic day to day preventive maintenance, repairing
  and check functionality. [Simple Machines – Drill Machine, Power  2.7.187 - 2.7.192
  Saw and Lathe] (Mapped NOS:CSC/N0304)
 11  Plan, erect simple machine and test machine tool accuracy.  2.7.193 - 2.8.196
  [Simple Machines – Drill Machine, Power Saw and Lathe]

सीखने / मूʞांकन योƶ पįरणाम
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SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours

Screws: material, designation,
specifications, Property classes
(e.g. 9.8 on screw head), Tools for
tightening/ loosening of screw or
bolts, Torque wrench, screw joint
calculation uses.

Power tools: its constructional
features, uses & maintenance. (06
hrs.)

Professional
Skill 255Hrs;
Professional
Knowledge
70Hrs

Make & assemble
components of
different mating
surfaces as per
required tolerance
by different surface
finishing operations
using different
f a s t e n i n g
components, tools
and check
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Mating
Surfaces – Dovetail
fitting, Radius fitting,
Combined fitting;
Different surface
finishing operations
– Scraping, Lapping
and Honing;
Different fastening
components –
Dowel pins, screws,
bolts, keys and
cotters; Different
fastening tools-hand
operated & power
tools, Required
tolerance -
±0.02mm, angular
tolerance ± 10 min.]
(Mapped NOS:
CSC/N0304)

115. Make ‘H’ fitting. (13 hrs.)

116. Power tools: Practice operation
of  power tool for fastening. (5 hrs.)

117. Tightening of bolt/ screw with specified
torque. (2 hrs.)

118. Selection of right tool as for Tightening
or loosening of screw/bolt as per
accessibility. (1 hr.)

124. File and fit, combined fit with straight,
angular surface with ± 0.02 mm
accuracy and check adherence to
specification and quality standards
using equipment like Vernier-calipers,
micrometresetc.(18 hrs.)

Slip gauge: Necessity of using,
classification & accuracy, set of
blocks (English and Metric). Details
of slip gauge. Metric sets 46: 103:
112. Wringing and building up of slip
gauge and care and maintenance.
(06 hrs.)

125. Drilling and reaming, small dia. holes
to accuracy & correct location for
fitting. (4 hrs.)

126. Perform drilling using ‘V’ block and a
clamp. (1 hrs.)

127. Make male and female fitting parts,
drill and ream holes not less than 12.7
mm. (18 hrs.)

Application of slip gauges for
measuring, Sine Bar-Principle,
application & specification.
Procedure to check adherence to
specification and quality standards.
(05 hrs.)

119. Assembly sliding for using keys, dowel
pin and screw, ± 0.02 mm accuracy
on plain surface and testing of sliding
fitting job. (13 hrs.)

120. File & fit angular mating surface within
an accuracy of ± 0.02 mm & 10
minutes angular fitting. (12 hrs.)

Locking device: Nuts- types (lock
nut castle nut, slotted nuts, swam
nut, grooved nut) Description and
use.

Various types of keys, allowable
clearances & tapers, types, uses
of key pullers. (06 hrs.)

121. Drill through and blind holes at an angle
using swivel table of drilling machine.
(09 hrs.)

122. Precision drilling, reaming and tapping
and Test- Job. (12 hrs.)

Special files: types (pillar, Dread
naught, Barrow, warding)
description & their uses. (07 hrs.)

123.Make Dovetailed fitting and radius
fitting. (18hrs.)

Templates and Radius/fillet gauge,
feeler gauge, hole gauge, and their
uses, care and maintenance.
(05 hrs.)

128. Make Sliding Diamond fitting. (22 hrs.)

129. Lap flat surfaces using lapping plate.
(5 hrs.)27. Filing flat, square, and
parallel to an accuracy of 0.5mm.
(07 hrs.)

Lapping: Application of lapping,
material for lapping tools, lapping
abrasives, charging of lapping tool.
Surface finish importance,
equipment for testing-terms relation
to surface finish. Equipment for
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tasting surfaces quality –
dimensional tolerances of surface
finish. (06 hrs.)

Honing: Application of honing,
material for honing, tools shapes,
grades, honing abrasives. Frosting-
its aim and the methods of
performance. (05 hrs.)

130. Prepare Stepped keyed fitting and
test job. (16 hrs.)

131. Lapping holes and cylindrical
surfaces. (5 hrs.)

132. Dovetail and Dowel pin assembly. (16
hrs.)

133. Scrape cylindrical bore. (5 hrs.)

Metallurgical and metal working
processes such as Heat treatment,
various heat treatment methods -
normalizing, annealing, hardening
and tempering, purpose of each
method, tempering colour chart. (06
hrs.)

137. Hand reams and fit taper pin. (12
hrs.)

138. Drilling and reaming holes in correct
location, fitting dowel pins, stud, and
bolts. (08 hrs.)

Annealing and normalizing, Case
hardening and carburising and its
methods, process of carburising
(solid, liquid and gas). (07 hrs.)

139. Making a snap gauge for checking
a dia. of 10 ±

The various coatings used to protect
metals, protection coat by heat and
electrical deposit treatments.

Treatments to provide a pleasing
finish such as chromium silver
plating, nickel plating and
galvanizing. (05hrs.)

140. Scrape external angular mating
surface and check angle with sine
bar. (15 hrs.)

141. Scrape on internal surface and check.
(10 hrs.)

Gauges and types of gauge
commonly used in gauging finished
product-Method of selective
assembly ‘Go’ system of gauges,
hole plug basis of standardization.
(06 hrs.)

134. Scrapping cylindrical bore and to
make a fit-(12 hrs.)

135. Scrapping cylindrical taper bore and
check taper angle with sine bar. (08
hrs.)

136. Make a cotter jib assembly. (20 hrs.) Tapers on keys and cotters
permissible by various standards.
(06 hrs.)

Professional
Skill 113Hrs;
Professional
Knowledge
30Hrs

Make different
gauges by using
standard tools &
equipment and
checks for
s p e c i f i e d
a c c u r a c y .
[Different Gauges
– Snap gauge, Gap
gauge; Specified
Accuracy -
± 0 . 0 2 m m ]
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

Bearing-Introduction, classification
(Journal and Thrust), Description of
each, ball bearing: Single row,
double row, description of each, and
advantages of double row. (06 hrs.)

142. Practice in dovetail fitting assembly
and dowel pins and cap screws
assembly. (16 hrs.)

143. Industrial visit. (5 hrs.)

Roller and needle bearings: Types
of roller bearing.

Description & use of each. Method
of fitting ball and roller bearings
(06 hrs.)

144. Preparation of gap gauges. (12 hrs.)

145. Perform lapping of gauges (hand
  lapping only) (10 hrs.)

Bearing metals – types,
composition and uses.

Synthetic materials for bearing: The
plastic laminate materials, their
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properties and uses in bearings
such as phenolic, Teflon polyamide
(nylon). (06hrs.)

146. Preparation of drill gauges. (10 hrs.)

147. File and fit straight and angular
surfaces internally. (13 hrs.)

148. Identify different ferrous metals by
spark test (2 hrs.)

The importance of keeping the work
free from rust and corrosion. (06
hrs.)

Professional
Skill 62 Hrs.;
Professional
Knowledge
18Hrs

Apply a range of
skills to execute
pipe joints,
dismantle and
assemble valves &
fittings with pipes
and test for
leakages.[Range of
skills – Cutting,
Threading, Flaring,
Bending and
Joining] (Mapped
NOS:CSC/N0304)

149. Flaring of pipes and pipe joints. (02
hrs.)

150. Cutting & Threading of pipe length.
(3 hrs.)

151. Fitting of pipes as per sketch
observing conditions used for pipe
work. (10 hrs.)

152. Bending of pipes- cold and hot.
(06 hrs.)

Pipes and pipe fitting- commonly
used pipes. Pipe schedule and
standard sizes. Pipe bending
methods. Use of bending fixture,
pipe threads-Std. Pipe threads Die
and Tap, pipe vices. (06 hrs.)

153. Dismantling & assembling – globe
valves, sluice valves, stop cocks,
seat valves and non-return valve.
(20 hrs.)

Use of tools such as pipe cutters,
pipe wrenches, pipe dies, and tap,
pipe bending machine etc. (06 hrs.)

154. Fit & assemble pipes, valves and
test for leakage & functionality of
valves. (18 hrs.)

155. Visual inspection for visual defects
e.g. dents, surface finish. (1 hr.)

156. Measuring, checking and recording
in control chart. (2 hrs.)

Standard pipefitting-

Methods of fitting or replacing the
above fitting, repairs and erection on
rainwater drainage pipes and
household taps and pipe work.

Inspection & Quality control

-Basic SPC

-Visual Inspection. (06 hrs.)

Drilling jig-constructional features,
types and uses. Fixtures-
Constructional features, types and
uses. (06 hrs.)

157. Make a simple drilling jig. (20 hrs.)

158. Use simple jigs and fixtures for
drilling. (04 hrs.)

Professional
Skill 24 Hrs.;
Professional
Knowledge
06 Hrs.

Make drill jig &
p r o d u c e
components on
drill machine by
using jigs and
check for
c o r r e c t n e s s .
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

Professional
Skill 152Hrs.
Professional
Knowledge
43 Hrs.

Plan, dismantle,
repair and assemble
different damaged
m e c h a n i c a l
components used
for power
transmission &
check functionality.
[Different Damage
M e c h a n i c a l
Components –
Pulley, Gear, Keys,
Jibs and Shafts.]
( M a p p e d
NOS:CSC/N0304)

159. Marking out for angular outlines,
filing and fitting the inserts into
gaps. (06 hrs.)

160. Exercises on finished material
such as aluminium/ brass/ copper
/ stainless steel, marking out,
cutting to size, drilling, tapping etc.
without damage to surface of
finished articles. (09 hrs.)

Aluminum and its alloys. Uses,
advantages and disadvantages,
weight and strength as compared
with steel. Non-ferrous metals such
as brass, phosphor bronze,
gunmetal, copper, aluminum etc.
Their composition and purposes,
where and why used, advantages
for specific purposes, surface
wearing properties of bronze and
brass. (04 hrs.)
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161. Making an adjustable spanner: -
Marking out as per Blueprint, drilling,
cutting, straight and curve filing,
threading, cutting slot and cutting
internal threads with taps. (16 hrs.)

Power transmission elements. The
object of belts, their sizes and
specifications, materials of which
the belts are made, selection of the
type of belts with the consideration
of weather, load and tension
methods of joining leather belts. (04
hrs.)

162. Dismantling and mounting of pulleys.
(12 hrs.)

163. Making & replacing damaged keys.
(12 hrs.)

164. Dismounting, repairing damaged
gears and mounting and check for
workability. (16 hrs.)

165. Repair & replacement of belts and
check for workability. (12 hrs.)

Vee belts and their advantages and
disadvantages, use of commercial
belts, dressing and resin creep and
slipping, calculation.

Power transmissions- coupling
types-flange coupling,-Hooks
coupling-universal coupling and
their different uses.

Pulleys-types-solid, split and ‘V’
belt pulleys, standard calculation for
determining size crowning of faces-
loose and fast pulleys-jockey
pulley. Types of drives-open and
cross belt drives. The geometrical
explanation of the belt drivers at an
angle.

Clutch: Type, positive clutch
(straight tooth type, angular tooth
type).

Chains, wire ropes and clutches for
power transmission. Their types
and brief description. (15 hrs.)

166. Making of template/gauge to check
involute profile. (17 hrs.)

Power transmission –by gears,
most common form spur gear, set
names of some essential parts of
the set-The pitch circles, Diametral
pitch, velocity ratio of a gear set.
(05 hrs.)

167. Repair of broken gear tooth by stud
and repair broker gear teeth by
dovetail. (17 hrs.)

Helical gear, herring bone gears,
bevel gearing, spiral bevel gearing,
hypoid gearing, pinion and rack,
worm gearing, velocity ratio of worm
gearing. Repair of gear teeth by
building up and dovetail method. (05
hrs.)

168. Make hexagonal slide fitting. (16
hrs.)

169.Prepare different types of
documentation as per industrial need
by different methods of recording
information. (04 hrs.)

Method or fixing geared wheels for
various purpose drives. General
cause of the wear and tear of the
toothed wheels and their remedies,
method of fitting spiral gears,
helical gears, bevel gears, worm
and worm wheels in relation to
required drive. Care and
maintenance of gears. (05 hrs.)
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Fluid power, Pneumatics,
Hydraulics, and their comparison,
Overview of a pneumatic system,
Boyle’s law.

Overview of an industrial hydraulic
system, Applications, Pascal’s
Law. (05 hrs.)

170. Marking out on the round sections
for geometrical shaped fittings such
as spline with 3 or 4 teeth. Finishing
and fitting to size, checking up the
faces for universality. (15 hrs.)

171. Identify pneumatic components –
Compressor, pressure gauge, Filter-
Regulator-Lubricator (FRL) unit, and
Different types of valves and
actuators. (2 hrs.)

172. Dismantle, replace, and assemble
FRL unit. (5 hrs.)

173. Demonstrate knowledge of safety
procedures in pneumatic systems and
personal Protective Equipment (PPE).
(2 hrs.)

174.Identify the parts of a pneumatic
cylinder.(1 hrs.)

175. Dismantle and assemble a pneumatic
cylinder.(6 hrs.)

176. Construct a circuit for the direction &
speed control of a small-bore single-

  acting (s/a) pneumatic cylinder.
(5 hrs.)

Compressed air generation and
conditioning, Air compressors,
Pressure regulation, Dryers, Air
receiver, Conductors and fittings, FRL
unit, Applications of pneumatics,
Hazards & safety precautions in
pneumatic systems.

Pneumatic actuators:- Types, Basic
operation, Force, Stroke length,
Single-acting and double-acting
cylinders. (07 hrs.)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

Pneumatic valves:- Classification,
Symbols of pneumatic components,
3/2-way valves (NO & NC types)
(manually-actuated & pneumatically-
actuated) & 5/2-way valves,

Check valves, Flow control valves,
One-way flow control valve
Pneumatic valves: Roller valve,
Shuttle valve, Two-pressure valve
Electro-pneumatics: Introduction, 3/
2-way single solenoid valve, 5/2-way
single solenoid valve, 5/2-way double
solenoid valve, Control components
-Pushbuttons (NO & NC type) and
Electromagnetic relay unit, Logic
controls. (07 hrs.)

Construct circuit of
pneumatics and
h y d r a u l i c s
observing standard
o p e r a t i n g
procedure& safety
aspect.

177. Construct a control circuit for the
control of a d/a pneumatic cylinder
with momentary input signals.
(4 hrs.)

178. Construct a circuit for the direct &
indirect control of a d/a pneumatic
cylinder with a single & double
solenoid valve. (08 hrs.)

179. Dismantling &assembling of solenoid
valves. (08hrs.)

Professional
Skill 20Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

I d e n t i f y ,
dismantle, replace
and assemble
d i f f e r e n t
pneumatics and
h y d r a u l i c s
c o m p o n e n t s .
[ D i f f e r e n t
components –
C o m p r e s s o r ,
Pressure Gauge,
Filter Regulator
Lubricator, Valves
and Actuators.]

180. Demonstrate knowledge of safety
procedures in hydraulic systems

(Demo by video) (04 hrs.)

181. Identify hydraulic components –
Pumps, Reservoir, Fluids, Pressure
relief valve (PRV), Filters, different
types of valves, actuators, and hoses
(04 hrs.)

182. Inspect fluid levels, service reservoirs,
clean/replace filters (04 hrs.)

183. Inspect hose for twist, kinks, and
minimum bend radius, Inspect hose/
tube fittings (04 hrs.)

- Symbols of hydraulic
components, Hydraulic oils –
function, properties, and types,
Contamination in oils and its control

- Hydraulic Filters – types,
constructional features, and their
typical installation locations,
cavitation, Hazards & safety
precautions in hydraulic systems

- Hydraulic reservoir & accessories,
Pumps, Classification – Gear/vane/
piston types, Pressure relief valves
– Direct acting and pilot-operated
types

Professional
Skill
21Hrs;
Professional
Knowledge
07Hrs

Identify, dismantle,
replace and
assemble different
pneumatics and
h y d r a u l i c s
c o m p o n e n t s .
[ D i f f e r e n t
components –
C o m p r e s s o r ,
Pressure Gauge,
Filter Regulator
Lubricator, Valves
and Actuators.]
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- Pipes, tubing, Hoses and fittings –
Constructional details, Minimum
bend radius, routing tips for hoses.
(07 hrs.)

- Hydraulic cylinders –Types
- Hydraulic motors –Types
- Hydraulic valves: Classification,
Directional Control valves – 2/2- and
3/2-way valves
- Hydraulic valves: 4/2- and 4/3-way
valves, Centre positions of 4/3-way
valves
- Hydraulic valves: Check
pneumatic and hydraulic systems
(The practical for this component
may demonstrated by video). (10
hrs.)
valves and Pilot-operated check
valves, Load holding function
- Flow control valves: Types, Speed
control methods – meter-in and
meter-out
- Preventive maintenance &
troubleshooting of pneumatic &
hydraulic systems, System
malfunctions due to contamination,
leakage, friction, improper
mountings, cavitation, and proper
sampling of hydraulic oils. (05 hrs.)

Importance of Technical English
terms used in industry –(in simple
definition only)Technical forms,
process charts, activity logs, in
required formats of industry,
estimation, cycle time, productivity
reports, job cards. (05 hrs.)

Method of lubrication-gravity feed,
force (pressure) feed, splash
lubrication. Cutting lubricants and
coolants: Soluble off soaps, suds-
paraffin, soda water, common
lubricating oils and their commercial
names, selection of lubricants.

Washers-Types and calculation of
washer sizes. The making of joints
and fitting packing. (18 hrs.)

184. Identify internal parts of hydraulic
cylinders, pumps/motors (04 hrs.)

185. Construct a circuit for the control of
a s/a hydraulic cylinder using a 3/
2-way valve (Weight loaded d/a
cylinder may be used as a s/a
cylinder), 4/2- & 4/3-way valves.
(8 hrs.)

186. Maintenance, troubleshooting, and
safety aspects of pneumatic and
 hydraulic systems (The practical for
this component may demonstrated
by video). (10 hrs.)

Professional
Skill 80Hrs;
Professional
Knowledge
23Hrs

187. Dismantle, overhauling & assemble
cross-slide & hand-slide of lathe
carriage. (20 hrs.)

Plan & perform
basic day to day
p r e v e n t i v e
m a i n t e n a n c e ,
repairing and
c h e c k
f u n c t i o n a l i t y.
[Simple Machines
– Drill Machine,
Power Saw and
Lathe] (Mapped
NOS:CSC/N0304)

188. Simple repair of machinery: -
Making of packing gaskets.
(04 hrs.)

189. Check washers, gasket, clutch,
keys, jibs, cotter, Circlip, etc. and
replace/repair if needed. (04 hrs.)

190. Use hollow punches, extractor,
drifts, various types of hammers
and spanners, etc. for repair
work. (16 hrs.)

191.Dismantling, assembling of
different types of bearing and
check for functionality. (20 hrs.)

192. Perform routine check of machine
and do replenishas per requirement.
(15 hrs.)

Professional
Skill 18 hrs.;
Professional
Knowledge
05Hrs

Construct circuit of
pneumatics and
h y d r a u l i c s
observing standard
o p e r a t i n g
procedure& safety
aspect.
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Lubrication and lubricants- purpose
of using different types, description
and uses of each type. Method of
lubrication. A good lubricant,
viscosity of the lubricant, Main
property of lubricant. How a film of
oil is formed in journal Bearings. (04
hrs.)

193. Inspection of Machine tools such as
alignment, levelling. (10 hrs.)

194. Accuracy testing of Machine tools
such as geometrical parameters.
(15 hrs.)

Professional
Skill 75 Hrs;
Professional
Knowledge
16Hrs

Plan, erect simple
machine and test
machine tool
accuracy. [Simple
Machines – Drill
Machine, Power
Saw and Lathe]

195. Practicing, making various knots,
correct loading of slings, correct and
safe removal of parts. (5 hrs.)

196. Erect simple machines. (45 hrs.)

Foundation bolt: types (Lewis
cotter bolt) description of each
erection tools, pulley block,
crowbar, spirit level, Plumb bob, wire
rope, manila rope, wooden block.

The use of lifting appliances,
extractor presses and their use.
Practical method of obtaining
mechanical advantage. The slings
and handling of heavy machinery,
special precautions in the removal
and replacement of heavy parts.
(12 hrs.)

Scan the QR Code to view the video for these exercise

File & fit angular mating surface
within an accuracy of ± 0.02 mm

& 10 minutes angular fitting

Drill through and blind holes
at an angle using swivel
table of drilling machine

Make dovetailed fitting and radius
fitting

Module 1 - Ex.No. 2.1.115 to 2.1.138

Ex.No.2.1.120 Ex.No.2.1.121 Ex.No.2.1.123

Prepare stepped keyed fitting and
test job

Ex.No.2.1.130

Scrape cylindrical bore

Ex.No.2.1.133

Drilling and reaming holes in
correct location, fitting dowel

pins, stud and bolts

Ex.No.2.1.138

Module 2 - Ex.No. 2.2.139 to 2.2.148

Ex.No.2.2.139

Making a snap gauge for checking
a dia. of 10 ± 0.02mm

Ex.No.2.2.147

File and fit straight and angular
surfaces internally
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Module 3 - Ex.No. 2.3.149 to 2.3.156

Scan the QR Code to view the video for these exercise

Flaring of pipes and
pipe joints

Ex.No.2.3.149

Fitting of pipes as per sketch
observing conditions used for

pipe work

Ex.No.2.3.151

Bending of pipes - cold
and hot

Ex.No.2.3.152

Fit & assemble pipes, valves
and test for leakage &
functionality of valves

Ex.No.2.3.154

Module 4 - Ex.No. 2.4.157 to 2.4.158

Make  a  simple  drilling jig

Ex.No.2.4.157

Module 5 - Ex.No. 2.5.159 to 2.5.170

Marking out for angular
outlines, filing and fitting the

inserts into gaps

Ex.No.2.5.159

Marking out for angular
outlines, filing and fitting the

inserts into gaps

Ex.No.2.5.160

Making an adjustable
spanner

Ex.No.2.5.161

Dismantling and mounting
of pulleys

Ex.No.2.5.162

Repairing damaged gears

Ex.No.2.5.164

Geometrical shaped
fittings

Ex.No.2.5.170

Module 7 - Ex.No. 2.7.187 to 2.7.192

Dismantle, overhauling &
assemble cross slide & hand

slide of lathe carriage

Ex.No.2.7.187

Simple repair of machinery
Making of packing gaskets

Ex.No.2.7.188

Use hollow punches, extractor,
drifts, various types of hammer and

spanners etc for repair work

Ex.No.2.7.190
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.115
िफटर - असŐबली - 1

मेक - H - िफिटंग  (Make - H - Fitting)

उȞेʴ:इस अɷास के अंत मŐ आप सƗम होगें
• ± 0.02 िममी की सटीकता के साथ सपाट, चौकोर और समानांतर फाइल करŐ
• िडŌ िलंग, चेन िडŌ िलंग और राहत छेद
• िदए गए आयामो ंमŐ Ůोफ़ाइल फ़ाइल करŐ
• डŌ ाइंग के अनुसार भाग 1 और 2 को इकǧा करŐ
• समाɑ करŐ  और गड़गड़ाहट दूर करŐ।
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कायŊ Ţम( Job Sequence) 

• भाग 1 और 2 के िलए ːील ŝल का उपयोग करके कǄे माल के 
आकार की जांच करŐ।

• भाग 1 और 2 दोनो ंपर फ़ाइल की सतह और समकोण बनाएं और टŌ ाई 
ˍायर का उपयोग करके जांच करŐ।

• भाग 1 और 2 पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ।

• 300 mm विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके, िदए गए डŌ ाइंग 
आयामो ंके अनुसार भाग 1 और 2 को िचि˥त करŐ।

• 60° डॉट पंच का उपयोग करके, आवʴक रेखाओ ंपर िवटनेस माकŊ  
को पंच करŐ।

• सŐटर पंच का उपयोग करके įरलीफ होʤ पंच करŐ।

• भाग 1 और 2 के कॉनŊसŊ पर įरलीफ होʤ होल  2 बनाएं। (Fig 1)

• चेन िडŌ िलंग, हैकसॉइंग और िचिपंग Ȫारा अवांिछत सामŤी को हटा दŐ।

• आयामो ंके अनुसार भाग 1 का आकार फाइल करŐ  और आउटसाइड 
माइŢोमीटर/विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके आकार मापŐ।

• भाग 1 िफिनश करŐ  और विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके आयाम 
की जांच करŐ।

• इसी तरह भाग 2 भी िफिनश करŐ .

• भाग 1 और 2 को असŐबल करŐ  और ˠाइड िफट की जाँच करŐ।

• ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

• कायŊ Ɨेũ को साफ़ करŐ  और टूʤ को Ţम मŐ ʩवİ̾थत करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.115
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.116
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

पावर टूʤ: फाːिनंग के िलए पावर टूʤ के संचालन का अɷास करŐ  
(Power tools: Practice operation of power tool for fastening)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• िविभɄ पावर टूʤ की पहचान करŐ
• फाːिनंग के िलए पावर टूʤ के संचालन का अɷास करŐ।

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• पावर टूʤ की पहचान करŐ।

• हœड और पावर टूʤ के उपयोग के िलए आवʴक कायŊ संचालन का 
पालन करŐ।

• पावर टूʤ तक िबजली आपूितŊ के ŷोत और पŠंच की पहचान करŐ।

• उिचत सुरƗा उपकरण जैसे सेɝी गॉगʤ, हœड Ƹ̺स, बूट्स, एŮन 
आिद का चयन करŐ  और उɎŐ पहनŐ।

• सेवाƗमता और सुरƗा के िलए टूʤ की जांच करŐ  और यिद कोई 
खराबी है, तो संबंिधत Ůािधकारी को इसकी įरपोटŊ करŐ।

• पावर टूʤ को पकड़ने और सहारा देने के िलए उपकरण का चयन करŐ  
और उसका उपयोग करŐ।

• पावर टूʤ से वांिछत पįरणाम Ůाɑ करने के िलए संचालन का Ţम 
चुनŐ।

• संचालन के िलए आवʴक टूल का चयन करŐ  और आवʴकता के 
अनुसार उसे िफƛ करŐ।

• ːैǷडŊ वकŊ शॉप ŮिŢया और मैɊुफैƁरर रेकमŐडेशɌ के अनुसार 
पावर टूʤ को साफ िकया जाना चािहए और उिचत ̾थान पर सुरिƗत 
ŝप से संŤहीत िकया जाना चािहए।

• नट और बोʐ को कस लŐ।

• पावर टूल को साफ करके सुरिƗत ̾थान पर रखŐ।

• कायŊ Ɨेũ को साफ-सुथरा रखŐ।
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.117
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

िनिदŊʼ टॉकŊ  के साथ बोʐ/ˌू को कसना
(Tightening of bolt/screw with specified torque)

उȞेʴ:इस अɷास के अंत मŐ आप सƗम होगें
• िनिदŊʼ टॉकŊ  के साथ बोʐ/ˌू को कस लŐ।

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• फाːिनंग के िलए उिचत पावर टूल का चयन करŐ।

• नट्स को कसने और ढीला करने के िलए संपीिड़त हवा Ȫारा 
संचािलत एक इɼैƃ įरंच पावर टूल का चयन करŐ।

• जाँच करŐ  िक एयर इɼैƃ įरंच एयर लाइनो ंसे जुड़ा है।

• सॉकेट का सही आकार चुनŐ जो अचानक इɼैƃ फ़ोसŊ को सहन 
कर सके। (िसƛ पॉइंट इɼैƃ सॉकेट का चयन करŐ )।

• सॉकेट को एयर इɼैƃ įरंच पर िफट करŐ। (Fig 1)

• įरंच लीवर की सहायता से İ˙न की िदशा को आगे या पीछे सेट 
करŐ।

• वाʢ को घुमाकर टॉकŊ  को बढ़ाने या घटाने के िलए सेट करŐ।

• ʬील लेग नट पर इɼैƃ सॉकेट डालŐ।

• नट को ढीला करने और हटाने के िलए इɼैƃ įरंच के İˢच को 
िटŌ गर करŐ।
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.118
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

पŠंच के अनुसार ˌू/बोʐ को कसने या ढीला करने के िलए सही टूल का चयन करŐ
(Selection of right tool as for tightening or loosening of screw/bolt as per accessibility)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• िनɻिलİखत अनुŮयोगो ंके िलए आवʴक टूʤ įरकॉडŊ करŐ
• ˌू/बोʐ को कसने और ढीला करने के िलए सही टूल का चयन करŐ।

नोट:
अनुदेशक को आवʴक पावर टूʤ ŮदिशŊत करने चािहए और ŮिशƗुओ ंको ˌू/बोʐ को कसने और ढीला करने का ŮदशŊन करना 
चािहए।

ŮिशƗुओ ंको टेबल 1 मŐ अनुŮयोग के िलए टूल का नाम िलखने के िलए कहŐ।
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अनुŮयोग (Applications) टूʤ की आवʴकता (Tools required)

रखरखाव के दौरान बड़े आयाम के बोʐ को ढीला करना और कसना, मȯम 
सटीकता आवʴकताओ ंके साथ उǄ टॉकŊ ।

मशीन ˌूज़ का असŐबली जहां गित और सुगमता मȯम सटीकता महȕपूणŊ 
हœ।

कम टॉकŊ  और मȯम उǄ सटीकता पर छोटी ˌू असŐबली।

कम टॉकŊ  और मȯम से उǄ सटीकता पर मशीन ˌू की असŐबली।

मशीन ̩ ू  और नट की असŐबली जहां सटीकता की आवʴकताएं सीिमत पŠंच 
के साथ उǄ बोʐ हœ।

मशीन ˌू की असŐबली जहां कसने की ŮिŢया मŐ गुणवȅा िनयंũण और 
Ůमाणन के िलए टॉकŊ  और/या कोण की िनगरानी की जानी चािहए।

अनुŮयोग जहां उȋाद की गुणवȅा िनयंũण के िलए ǜाइंट मŐ ठीक से कसे गए 
ˌूज़ की िगनती आवʴक है।

असŐबली जहां कसने की ŮिŢया मŐ उǄ ˑर की सटीकता पर िनयंũण 
आवʴक है।

ऐसे अनुŮयोग जहां एकािधक İ˙ंडल कसने और ˢचािलत Ůणािलयो ंके िलए 
ŮितिŢया टाकŊ  का समथŊन करने के िलए आिटŊकुलेटेड आʈŊ का उपयोग िकया 
जाता है।

अिधकतम गितशीलता के िलए और जहां एयर होस या इलेİƃŌक केबल पŠंच 
को सीिमत कर देगी या जाम केबल से सुरƗा जोİखम पैदा करेगी

टेबल - 1

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.118
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.119
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

कीज़, डॉवेल िपन और ˌू का उपयोग करने के िलए असŐबली ˠाइिडंग, ɘेन सरफेस पर ± 0.02 mm 
सटीकता और ˠाइिडंग िफिटंग जॉब का परीƗण (Assembly sliding for using keys, dowel pin and 
screw, ± 0.02 mm accuracy on plain surface and testing of sliding fitting job)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• विनŊयर हाइट गेज के साथ आयामो ंको िचि˥त करŐ
• फ़ाइल भाग 1,2,3,4, आकार के अनुसार
• सही ̾थान पर िडŌ ल, रीम और टैप करŐ
• आवʴक गहराई तक काउंटर बोर करŐ
• भाग 1,2,3,4 को डॉवेल िपन और चीज़ हेड ˌू के साथ असŐबल करŐ।

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• भागो ं1,2,3 और 4 को उसके समŤ आकार मŐ सटीकता बनाए रखते 
Šए ± 0.02 mm समतलता और चौकोरता के साथ फाइल करŐ।

• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके भाग 1,2 और 3 पर डŌ ाइंग के 
अनुसार होल के आयाम और ̾थान को िचि˥त करŐ।

• िवटनेस माƛŊ पंच करŐ।

• सŐटर पंच का उपयोग करके भाग 1,2, और 3 पर होʤ के ̾थान पर 
पंच करŐ।

• समतलता और चौकोरता के साथ ± 0.02 mm की सटीकता बनाए 
रखते Šए भाग 2 और 3 मŐ आकार और आकृित मŐ फाइल करŐ।

• सभी चार टुकड़ो ंको एक साथ सेट करŐ  और उɎŐ समानांतर Ƒœप के 
साथ जकड़Ő और टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके चौकोरपन की जांच 
करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन टेबल पर Ƒœप के साथ सभी टुकड़ो ंको एक साथ पकड़Ő 
और सभी होल वाले ̾थानो ंपर भाग 2, और 3 पर सŐटर िडŌ ल करŐ।

• िडŌ ल चक से सŐटर िडŌ ल को हटा दŐ  और जॉब की İ̾थित को िडːिबōग 
िकए िबना डॉवेल िपन को िफƛ करने के िलए भाग 2 पर  5.8 mm 
िǩː िडŌ ल और होल के माȯम से िडŌ ल करŐ।

• जॉब की İ̾थित को परेशान िकए िबना िडŌ ̵ʒ होल को  6 mm हœड 
रीमर से टैप įरंच से रीम करŐ।

• री̱ड होल को साफ करŐ  और असŐबली मŐ  6 mm डॉवेल िपन लगाएं।

• इसी तरह, असŐबली को िडːिबōग िकए िबना भाग 3 मŐ अɊ िडŌ ल होल, 
रीम और डॉवेल िपन को िडŌ ल करŐ।

• चीज़ हेड ˌू को िफƛ करने के िलए भाग 1 मŐ M6 आंतįरक Ūेड को 
काटने के जॉब को िडːिबōग िकए िबना असŐबली मŐ भाग 1 और 2 पर 
5 mm िǩː िडŌ ल और होल के माȯम से िडŌ ल को िफƛ करŐ।

• इसी तरह, भाग 1 मŐ M6 आंतįरक Ūेड को काटने के जॉब को िडːिबōग 
िकए िबना भाग 1, 2 और 3 मŐ होल के माȯम से 5 mm की अɊ 
िडŌ ल िडŌ ल करŐ।

• सेिटंग को अलग करŐ  और जॉब पीस के भाग 1, 2, 3 और 4 को अलग 
करŐ।

• M6 चीज़ हेड ˌू को िफƛ करने के िलए भाग 2 और 3 मŐ िडŌ िलंग 
मशीन İ˙ंडल और काउंटर बोर मŐ काउंटर बोर टूल को िफƛ करŐ।

• काउंटर िसंक टूल को िफƛ करŐ  और भाग 1 मŐ आंतįरक Ūेड काटने 
वाले होल 1 mm x 45° के दोनो ंिसरो ंको च̱फर करŐ।

• भाग 1 को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő और सभी चार होʤ मŐ M6 आंतįरक 
Ūेड काटŐ।

• Ūेड्स को िबना अितįरƅ धातु के साफ करŐ।

• सभी भागो ं पर फ़ाइल िफिनश करŐ  और जॉब के सभी कोनो ं से 
अितįरƅ धातु दूर करŐ।

• जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार सभी भागो ं1,2,3 और 4 को असŐबल 
करŐ। (Fig 1)

•  ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

असŐबली (Assembly)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• जॉब सेिटंग के िमस-एलाइनमŐट से बचने के िलए िडŌ िलंग ŮिŢया के िलए भागो ंको एक साथ जोड़Ő।

• एक सतह ɘेट पर दो समानांतर ɰॉक रखŐ

• भाग 1 को Ɨैितज ŝप से समानांतर ɰॉक के ऊपर रखŐ

• भाग 2 को भाग 1 के बाईं ओर के ऊपर रखŐ और टŌ ाई ˍायर 
का उपयोग करके भाग 1 और 2 की चौकोरता की जांच करŐ  और 
समानांतर Ƒœप का उपयोग करके इसे जकड़Ő।

• एक साथ भाग 3 को भाग 1 के दािहनी ओर के ऊपर रखŐ, चौकोरपन 
की जाँच करŐ , टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके, भाग 4 को गैप के बीच 
मŐ डालŐ और िफर समानांतर Ƒœप का उपयोग करके इसे दबाएँ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.119
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.120
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

± 0.02 mm और 10 िमनट की कोणीय िफिटंग की सटीकता के भीतर मैिटंग संभोग सरफेस को फ़ाइल और 
िफट करŐ  (File & fit angular mating surface within an accuracy of ± 0.02 mm & 10 minutes 
angular fitting)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• ± 10 की सटीकता के साथ भाग 1,2,3 की कोणीय ŝपरेखा को िचि˥त करŐ
• फ़ाइल भाग 1,2, और 3 िफिटंग के िलए ± 0.02 की सटीकता बनाए रखते हœ
• भाग 1,2 और 3 को असŐबल करŐ। 
• िफिनश करŐ  और अितįरƅ धातु दूर करŐ।

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• फ़ाइल की सतह और समकोण बनाएं और भाग 1,2 और 3 को 
विनŊयर हाइट गेज और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से िचि˥त करŐ।

• िचि˥त रेखाओ ंपर पंच करŐ।

• अितįरƅ सामŤी को हैकसॉ और चेन िडŌ िलंग Ȫारा हटा दŐ।

• भाग 1, 2 और 3 को ± 0.02 mm की रैİखक सटीकता और ± 10ʼ 
के कोणीय के साथ फ़ाइल करŐ

• विनŊयर कैिलपर के साथ रैİखक आयाम और विनŊयर बेवल 
ŮोटŌ ैƃर Ȫारा कोणीय की जांच करŐ।

• भाग 1, 2 और 3 को एक साथ िफट करŐ  और िफिनश करŐ।

• संरƗण और मूʞांकन के िलए थोड़ा ऑयल लगाएं।

• अंकन करते समय कोणीय आयाम/कोण को ˋेल/सेट  
ˍायर Ȫारा अंिकत न करŐ।

• फ़ोसŊ िफ़ट न बनाएं
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.121
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

िडŌ िलंग मशीन की ˢीवेल टेबल का उपयोग करके एक कोण पर होʤ करŐ  और िडŌ ल करŐ  (Drill through 
and blind holes at an angle using swivel table of drilling machine)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल की सतह और समकोण बनाएं और टŌ ाई ˍायर से जांचŐ
• सटीकता बनाए रखते Šए आकार मŐ फ़ाइल करŐ  ± 0.02 mm
• कोणीय िडŌ िलंग के िलए जॉब को अलाइन करŐ
• होल के माȯम से कोणीय िडŌ ल करŐ
• कोणीय ɰाइंड होल िडŌ ल करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• आवʴक आकार िचि˥त करŐ  और हैकसॉ से काटŐ।

• 75x24x24 mm आकार मŐ फाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर से जांचŐ।

• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके आकार के अनुसार िडŌ िलंग ̾थान 
के िलए िदए गए आयाम को िचि˥त करŐ।

• िडŌ ल के सही ̾थानो ंपर पंच करŐ

• िडŌ ल िबट िटप को मशीन वाइस के धातु बेस को छूने से बचाने के 
िलए वकŊ पीस के नीचे समानांतर ɰॉक रखकर मशीन मŐ वकŊ पीस को 
Ɨैितज ŝप से पकड़Ő।

• İ˙įरट लेवल से जांचŐ।

• मशीन वाइस को िडŌ िलंग मशीन यूिनवसŊल टेबल पर जकड़Ő।

• टेबल रोटेशन को ‘zʼ एİƛस मŐ लॉक और अरेː करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन टेबल को 15° के कोण पर झुकाएं, इसे लॉक करŐ  और 
आवʴक गहराई तक होल करŐ।

• लोकेिटंग िपन का उपयोग करके İ˙ंडल सŐटर और होल ̾थान को 
अलाइन करŐ।

• कŐ ū मŐ होल िडŌ ल करŐ , जब तक िक यह कोन के फामőशन तक न पŠंच 
जाए।

• डे̪थ बार का उपयोग करके डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार 12 mm की 
गहराई तक  8 mm िडŌ ल करŐ। 

• İ˙ंडल सŐटर को िकसी अɊ होल वाले ̾थान पर अलाइन करŐ।

• सŐटर िडŌ ल होल को धीरे-धीरे सŐटर िडŌ ल को तब तक फीड दे जब तक 
िक यह कोन के कोन तक न पŠंच जाए।

• पूरी गहराई तक 10 mm िडŌ ल करŐ।

• जॉब से अितįरƅ धातु को दूर करŐ  और साफ़ करŐ।

• ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.121
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.122
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

िŮिसशन िडŌ िलंग, रीिमंग और टैिपंग और टेː - जॉब (Precision drilling, reaming and tapping and 
test - job)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल करŐ  और जॉब को समŤ आकार मŐ िफिनश करŐ।
• सभी कॉनŊसŊ को चै̱फर करŐ
• िनिदŊʼ ̾थान पर िडŌ ल, रीम और टैप करŐ
• ɘग गेज का उपयोग करके जांच करŐ
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• कǄे माल को उसके समŤ आयाम 100 x 70 x 10 mm मŐ फाइल 
करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार होʤ के ̾थान के िलए आयामी रेखाओ ंको िचि˥त 
करŐ।

• होʤ के ̾थान पर सŐटर पंच िच˥ और वˑु रेखा पर िवटनेस माकŊ  
अंिकत करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन टेबल पर वकŊ पीस को मशीन वाइस पर पकड़Ő।

• मशीन वाइस मŐ वकŊ पीस के नीचे समानांतर ɰॉक रखŐ।

• िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ सŐटर िडŌ ल को िडŌ ल चक के माȯम से पकड़Ő 
और होʤ वाले सभी ̾थानो ंपर सŐटर िडŌ ल होʤ िडŌ ल करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन की İ˙ंडल ˙ीड को िडŌ ल और सामŤी के ʩास के 
अनुसार सेट करŐ।

• सŐटर िडŌ ल को हटा दŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार होʤ के माȯम से  7.8 
mm िडŌ ल को िफƛ करŐ।

• İ˙ंडल ˙ीड िनधाŊįरत करŐ , डŌ ाइंग के अनुसार होʤ के माȯम से 
िडŌ ल  8.5 mm,  7.0 mm,  9.8 mm,  12 mm िडŌ ल करŐ।

• काउंटर िसंक टूल को पकड़Ő और जॉब के दोनो ं िकनारो ंपर सभी 
िडŌ ̵ʒ होʤ को 2 mm x 45° पर चœफर करŐ।

• हœड रीमर का उपयोग करके रीम  8 mm होल करŐ।

• उपयुƅ िसिलंिडŌ कल ɘेन ɘग गेज का उपयोग करके री̱ड होʤ की 
जांच करŐ।

• हœड टैप और टैप įरंच का उपयोग करके M8 और M10 आंतįरक 
Ūेड्स को काटŐ।

• Ūेडेड होʤ मŐ मौजूद अितįरƅ धातु को साफ करŐ।

• Ūेड ɘग गेज का उपयोग करके Ūेडेड होʤ की जांच करŐ।

• ɢैट फ़ाइल (फ़ाइलो ंके बाːडŊ और ˝ूथ Ťेड का उपयोग करके) का 
उपयोग करके च̱फर भाग को 5 mm X 45° कोण पर फ़ाइल करŐ।

• कोणीय सटीकता ± 5ʼ तक विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर के साथ च̱फर 
कोण की जांच करŐ।

• जॉब की सभी सतहो ंऔर कोनो ंपर मौजूद अितįरƅ धातु को िफिनश 
करŐ  और हटा दŐ।

• थोड़ा सा ऑयल लगाएं और इसे िनʺासन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

हœड रीमर का उपयोग करके िडŌ ̵ʒ होʤ को रीिमंग करना (Reaming drilled holes using hand 
reamers)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• िलिमट्स के भीतर होʤ के माȯम से रीम करŐ  और बेलनाकार िपन के साथ री̱ड होʤ 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 = री̱ड होल का आकार - (अंडरसाइज़ ओवरसाइज़)

रीिमंग के िलए िडŌ ल आकारो ंपर संबंिधत िसȠांत मŐ अनुशंिसत आकारो ं
के िलए टेबल देखŐ।

हœड रीिमंग (Hand reaming)

िनधाŊįरत आकार के अनुसार रीिमंग के िलए होʤ िडŌ ल करŐ।

मशीन वाइस पर सेट करते समय कायŊ को समानाȶर पर 
रखŐ। (Fig 1)

होल के िसरे को थोड़ा सा चै̱फर करŐ। यह अितįरƅ धातु को दूर करता है, 
और रीमर को लंबवत ŝप से अलाइन करने मŐ भी मदद करता है (Fig 2)। 
बŐच वाइस मŐ कायŊ िफƛ करŐ। तैयार सतहो ंकी सुरƗा के िलए वाइस Ƒœप 
का उपयोग करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक जॉब Ɨैितज है। (Fig 2)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.122
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चौकोर िसरे पर टैप įरंच लगाएं और होल मŐ रीमर को लंबवत रखŐ। एक 
टŌ ाई ˍायर के साथ एलाइनमŐट की जाँच करŐ। यिद आवʴक हो तो सुधार 
करŐ  एक ही समय मŐ थोड़ा नीचे की ओर दबाव डालते Šए टैप įरंच को 
Ƒॉकवाइज िदशा मŐ घुमाएं (िचũ 3)। टैप įरंच के दोनो ं िसरो ंपर समान 
ŝप से दबाव डालŐ।

किटंग ɢूइड लागु करŐ।

नीचे की ओर दबाव बनाए रखते Šए, टैप įरंच को लगातार और धीरे-धीरे 
घुमाएँ।

उʐी िदशा मŐ न मुड़Ő, इससे įर̱ड होल पर खरोचं लग जाएगी। 
(Fig 4)

होल को रीम करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक रीमर की टेपर लीड लंबाई कायŊ के 
िनचले भाग से अǅी और ̇ ʼ िनकले। रीमर के िसरे को वाइस पर ː Ō ाइक 
न करने दŐ।

रीमर को ऊपर की ओर खीचंकर तब तक हटाएं जब तक िक रीमर होल 
से साफ न हो जाए। (Fig 5)

įर̱ड होल के नीचे से अितįरƅ धातु को हटा दŐ।

होल साफ़ करŐ  आपूितŊ िकए गए बेलनाकार िपनो ंसे सटीकता की जाँच करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.122
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.123
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

डवटेʒ िफिटंग और रेिडयस िफिटंग बनाएं (Make dovetailed fitting and radius fitting)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• भाग 1 और 2 को समŤ आकार मŐ फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ
• िडवाइडर Ȫारा आयाम और िũǛा को िचि˥त करŐ
• भाग 2 पर चेन िडŌ िलंग Ȫारा अितįरƅ सामŤी हटा दŐ
• मेल और फीमेल पाट्Ŋस को िफƛ करŐ  और असŐबल करŐ
• िफिनश करŐ  और अितįरƅ धातुx दूर करŐ। 

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



17

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• समŤ आयामो ंके िलए भाग 1 और 2 को फाइल करŐ  और िफिनश करŐ।

• लाइन भाग 1 और 2 को विनŊयर हाइट गेज से िचि˥त करŐ।

• िवटनेस माƛŊ और įरलीफ होल के िनशान पर पंच करŐ।

• दोनो ंभागो ं1 और 2 मŐ 3 mm के įरलीफ होʤ िडŌ ल करŐ  और भाग 
2 मŐ चेन िडŌ ल भी करŐ।

पाटŊ - 1

• िचũ 1 मŐ िदखाए अनुसार अितįरƅ धातु को हटाने के िलए पाटŊ 1 की 
डवेटेल के िकनारो ंपर हैकसॉ करŐ।

• फाइल करŐ  और आकार को विनŊयर कैिलपर से और कोण को विनŊयर 
बेवल ŮोटŌ ैƃर से जांचŐ जैसा िक िचũ 2 मŐ िदखाया गया है।

• इसी तरह, राउंड Ůोफ़ाइल के दूसरी तरफ हैकसॉ से अितįरƅ धातु 
को आकार और आकृित मŐ हटा दŐ  जैसा िक िचũ 3 मŐ िदखाया गया है।

• बाːडŊ , सेकंड कट और ˝ूथ फ़ाइल का उपयोग करके अितįरƅ 
धातु िनकालŐ। हाफ राउंड फ़ाइल का उपयोग करके हाफ राउंड 
Ůोफ़ाइल फ़ाइल करŐ  और रेिडयस गेज से Ůोफ़ाइल की जाँच करŐ  Fig 4

पाटŊ - 2

• अितįरƅ धातु को हटाने के िलए डवटेल के िकनारो ंपर हैकसॉ जैसा 
िक िचũ 5 मŐ िदखाया गया है।

• चेन िडŌ ल करŐ  और वेब िचज़ल और बॉल िपन हैमर का उपयोग करके 
चेन िडŌ ल िकए गए होʤ को काटŐ और िचũ 5 मŐ िदखाए अनुसार हटा 
दŐ।

• पाटŊ -2 के आंतįरक डवटेल को आकार और कोण के अनुसार फाइल 
करŐ  और विनŊयर कैिलपर के साथ आकार और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर 
के साथ कोण की जांच करŐ  Fig 6

• हैकसॉ और अितįरƅ धातु को हटा दŐ  और हाफ राउंड Ůोफाइल को 
आकार मŐ फाइल करŐ  और इसे रेिडयस गेज से जांचŐ Fig 7

• िचũ 8 और िचũ 9 मŐ िदखाए अनुसार डवटेल और हाफ राउंड 
Ůोफाइल दोनो ंको िफट करने के िलए भाग 1 और 2 का िमलान करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.123
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• भाग 1 और 2 को अलग करŐ , फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ , जॉब के 
सभी कोनो ंको साफ़ करŐ।

• ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.123
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.124
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

डवटेल िफिटंग असŐबली और डॉवेल िपन और कैप ˌू असŐबली मŐ अɷास करŐ  (Practice in dovetail fit-
ting assembly and dowel pins and cap screws assembly)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• विनŊयर हाइट गेज से आयामो ंको िचि˥त करŐ
• भाग 1, 2, और 3 को आकार के अनुसार फ़ाइल करŐ
• रीम को िडŌ ल करŐ  और सही ̾थानो ंपर टैप करŐ
• आवʴक गहराई तक काउंटरबोर करŐ  
• भाग 1,2 और 3 को डॉवेल िपन और कैप ˌू से जोड़Ő। 

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



20

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• समŤ आयामो ंके िलए भाग 1 और 2 को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ।

• विनŊयर कैलीपर से आकार की जाँच करŐ।

• विनŊयर हाइट गेज के साथ भाग 1 और 2 मŐ आयामी रेखाओ ंको िचि˥त 
करŐ।

• िवटनेस माƛŊ और įरलीफ होʤ के िनशानो ंपर पंच करŐ।

• भाग 1 और 2 मŐ 3 mm की चेन िडŌ ल और िडŌ ल įरलीफ होल जैसा 
िक िचũ 1 से 4 मŐ िदखाया गया है।

पाटŊ 1

• अितįरƅ धातु को हटाने और ± 0.02 mm की सटीकता बनाए रखने 
के िलए आकार और आकृित मŐ फाइल करने के िलए भाग 1 के एक 
िहˣे पर हैकसॉ करŐ। िचũ 2

• इसी तरह, अितįरƅ धातु को हटाने और ± 0.02 mm की सटीकता 
के अनुसार फ़ाइल को आकार देने के िलए भाग 1 के अɊ दो िहˣो ं
पर हैकसॉ लगाएं Fig 3

• विनŊयर कैलीपर से आकार की जाँच करŐ।

पाटŊ 2

• चेन िडŌ ल और िडŌ ल įरलीफ होʤ  3 mm जैसा िक िचũ 4 मŐ िदखाया 
गया है।

• िचũ 4 मŐ िदखाए अनुसार हैकसॉ, िचप लगाएं और अितįरƅ सामŤी 
हटा दŐ।

• ± 0.02 mm की सटीकता बनाए रखते Šए आकार के अनुसार फ़ाइल 
करŐ।

• विनŊयर कैलीपर से आकार की जाँच करŐ

• फ़ाइल पाटŊ 1 को िफिनश करŐ  और जॉब के सभी कोनो ंमŐ से अितįरƅ 
धातु दूर करŐ।

• जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार भाग 1 और 2 को िफ़ट करŐ।

• ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

• टूʤ को साफ करŐ  और Ţम मŐ ʩवİ̾थत करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.124

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



21

पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.125

िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

िफिटंग के िलए सटीकता और सही ̾थान पर छोटे ʩास वाले होʤ की िडŌ िलंग और रीिमंग (Drilling and 
reaming small dia. holes to accuracy & correct location for fitting)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल की सतह समतल और ± 0.02 mm की सटीकता के समानांतर होती है
• विनŊयर हाइट गेज से आयामो ंको िचि˥त करŐ
• विनŊयर कैलीपर से आयाम मापŐ
• डŌ ाइंग के अनुसार होʤ िडŌ ल करŐ
• होʤ को रीम करŐ  और डॉवेल िपन से जोड़Ő।

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• दोनो ंटुकड़ो ंपर एक सपाट सतह और दो आसɄ भुजाओ ंको 
एक दूसरे से समकोण पर फाइल करŐ।

• जॉब की सतहो ंपर मािकō ग मीिडया लगाएं।

• एक विनŊयर हाइट गेज से आयाम और होल ̾थान को िचि˥त 
करŐ।

• डॉट पंच का उपयोग करके िवटनेस माकŊ  को पंच करŐ।

• सŐटर पंच का उपयोग करके होल वाले ̾थान पर होल करŐ।

• हैकसॉ Ȫारा अितįरƅ सामŤी हटा दŐ  और दोनो ंटुकड़ो ंपर 
58x58x9 mm आकार मŐ फाइल करŐ।

• विनŊयर कैलीपर से आयाम मापŐ

• िडŌ िलंग मशीन वाइस पर दोनो ंटुकड़ो ंको एक साथ जकड़Ő और 
जॉब के नीचे समानांतर ɰॉक रखŐ।

• (दोनो ंजॉɵ को पकड़ने के िलए समानांतर Ƒœप का उपयोग करŐ )

• एक सŐटर िडŌ ल का उपयोग करके होल की İ̾थित का पता लगाएं 
और 1 mm गहराई तक िडŌ ल करŐ।

• जॉब की İ̾थित बदले िबना सŐटर िडŌ ल को हटा दŐ  और  5.8 mm 
िडŌ ल लगाएं और एक Ūू होल िडŌ ल करŐ।

• इसी तरह अɊ तीन होʤ भी िडŌ ल करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन से जॉब िनकालŐ और  6 mm हœड रीमर का 
उपयोग करके होʤ को एक वाइस मŐ पकड़कर रीम करŐ।

• įर̱ड होʤ मŐ 4 डॉवेल िपन लगाएं।

• डॉवेल िपन की चौकोरता की जाँच करŐ
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.126
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

‘Vʼ ɰॉक और एक Ƒœप का उपयोग करके िडŌ िलंग करŐ  (Perform drilling using ‘Vʼ Block and a 
clamp)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• ‘Vʼ ɰॉक पर बेलनाकार जॉब सेट करŐ
• बेलनाकार जॉब पर िडŌ ल करŐ।

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• मािकō ग टेबल पर दो ‘Vʼ ɰॉक रखŐ।

• पूवŊ मशीनीकृत बेलनाकार जॉब को ‘Vʼ ɰॉक पर रखŐ।

• ‘Vʼ ɰॉक मŐ ‘Uʼ Ƒœप डालŐ और इसे Ƒœप करŐ।

• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके पįरिध और फेस दोनो ंपर 
कŐ ū रेखा को िचि˥त करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार होल के ̾थान पर होल करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन टेबल की सतह पर लंबवत राउंड रॉड के फेस पर 
कŐ ū रेखा को अलाइन करŐ।

• जॉब को मजबूती से दबाएँ।

• उिचत Rpm सेट करŐ।

• सŐटर िडŌ ल का उपयोग करके होल की İ̾थित का पता लगाएं और 
1 mm गहराई तक िडŌ ल करŐ

• होल के माȯम से  6 mm िडŌ ल करŐ।

• ‘Uʼ Ƒœप को ढीला करŐ  और ‘Vʼ ɰॉक से जॉब हटा दŐ।

मािकō ग करते समय लॉ̢ग राउंड रॉड्स को मजबूती से सहारा 
देने के िलए दो ‘Vʼ ɰॉक और Ƒœप का उपयोग करŐ। (Fig 1)© NIMI 
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.127
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

मेल और फीमेल िफिटंग पाट्Ŋस बनाएं, िडŌ ल करŐ  और रीम होʤ करŐ  (Make male and female fitting 
parts, drill and ream holes)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल करŐ  और जॉब को सभी आयामो ंमŐ पूरा करŐ
• सभी आयामो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ
• होल को िडŌ ल और रीम करŐ
• भाग 1 और भाग 2 को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ  और उसका िमलान करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

पाटŊ 1

• पाटŊ 1 को समŤ आकार 58 x 58 x 5 mm मŐ फाइल करŐ  और विनŊयर 
कैिलपर से आकार की जांच करŐ

• टŌ ाई ˍायर से समतलता और चौकोरपन की जांच करŐ।

• मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ाइंग के अनुसार रेखाएं बनाएं

• िवटनेस माƛŊ और िडŌ ल होल के िनशान पंच करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन मŐ įरलीफ होʤ िडŌ ल करŐ

• रीिमंग के िलए होल मŐ से  12.7 mm िडŌ ल करŐ।

• रीम  रीमर के साथ 13 mm का होल करŐ।

• अितįरƅ सामŤी को काटŐ और हटा दŐ  और ± 0.02 mm की 
आवʴक सटीकता बनाए रखते Šए जॉब की Ůोफ़ाइल फ़ाइल करŐ।

• विनŊयर कैलीपर से आकार की जाँच करŐ।

• रेिडयस गेज से िũǛा की जांच करŐ।

• विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके 9.5 mm ˠॉट की जाँच करŐ।

• जॉब की सभी सतहो ंसे अितįरƅ धातु दूर करŐ , कोनो ंको िफिनश करŐ।

पाटŊ 2

• इसी Ůकार भाग 2 के िलए उपरोƅ कायŊ का Ţम को दोहराएं और 
जॉब का Ůोफ़ाइल दजŊ करŐ।

• चेन िडŌ िलंग, हैकसॉइंग और िचिपंग Ȫारा अवांिछत सामŤी को हटा दŐ।

• जॉब डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ 1 और पाटŊ 2 का िमलान करŐ

• पतला ऑयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.127
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.128
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

ˠाइिडंग डायमंड िफिटंग बनाएं (Make sliding diamond fitting)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल सपाट सतहो ंऔर ± 0.02 mm की सटीकता के समानांतर
• कोणीय सतहो ंको ± 15ʼ की सटीकता तक फ़ाइल करŐ
•  3 mm का įरलीफ िडŌ ल होल करŐ
• चेन िडŌ ल होल और अितįरƅ धातु हटा दŐ
• डŌ ाइंग के अनुसार आकार और िमलान के अनुसार फाइल करŐ
• िफिनश करŐ  और अितįरƅ धातु दूर करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• समांतरता और लंबवतता बनाए रखते Šए समŤ आकार के िलए पाटŊ 
A और पाटŊ B को फाइल करŐ  और िफिनश करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार विनŊयर हाइट गेज से पाटŊ A और पाटŊ B को िचि˥त 
करŐ।

• पंच िवटनेस माƛŊ और įरलीफ होल के िनशान।

• पाटŊ A मŐ 3 mm के įरलीफ होल िडŌ ल करŐ।

• पाटŊ A मŐ चेन िडŌ ल होल करŐ।

पाटŊ A

• िचũ 1 मŐ िदखाए अनुसार पाटŊ A से अितįरƅ धातु को िचप करŐ  और 
हटा दŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार आकार और आकृित मŐ पाटŊ A को फाइल करŐ।

• विनŊयर कैिलपर से आकार और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोणो ंकी 
जांच करŐ।

पाटŊ B

• डŌ ाइंग के अनुसार आकार और आकृित मŐ पाटŊ B को फ़ाइल करŐ।

• िचũ 2 मŐ िदखाए अनुसार पाटŊ A और B का िमलान करŐ।

• पाटŊ A और B को िफिनश करŐ  और सभी कोनो ंसे अितįरƅ धातु हटा 
दŐ।

• ऑयल की एक पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत 
रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.128
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.129
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

लैिपंग ɘेट का उपयोग करके समतल सतहो ंको लैप करŐ  (Lap flat surfaces using lapping plate)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• लैिपंग ɘेट का उपयोग करके सतह को लैप करŐ
• लैिपंग मीिडयम को ˝ीर दŐ
• सरफेस रफ़नेस ːैǷडŊ सेट के साथ सतह की गुणवȅा की जांच करŐ।

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल का आकार जांचŐ।

• सामŤी को िचũ मŐ िदए गए आकार के अनुसार काटŐ।

• डŌ ाइंग मŐ िदए गए आयाम के अनुसार जॉब को िचि˥त करŐ।

• िचि˥त रेखा पर पंच करŐ  और अवांिछत सामŤी को काट दŐ।

• फ़ाइल करŐ  और आकार के अनुसार िफिनश करŐ।

• लैिपंग ɘेट को बŐच वाइस पर रखŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक लैिपंग ɘेट िहले नही।ं

• जॉब को लैिपंग ɘेट पर रखŐ।

• लैिपंग मीिडयम लगाएं।

• जॉब को कसकर पकड़Ő और सतह को लैप करŐ।

• Ůुिशयन ɰू िविध लागू करके समतलता की जाँच करना।

• जॉब को सटीकता से पूरा करŐ।

सावधािनयां (Precautions):

• लैप को हमेशा नम रखŐ।

• लैिपंग करते समय लैिपंग ɘेट की पूरी सतह का उपयोग करŐ।

• िकसी भी Ůकार का अȑिधक दबाव न दŐ।

• रफ़नेस सœपल के ːैǷडŊ सेट के साथ तुलना करके सतह के 
रफ़नेस की जाँच करŐ।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

समतल सतहो ंपर लैिपंग (Lapping flat surfaces)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• लैिपंग ɘेट का उपयोग करके समतल सतहो ंको लैप करŐ।

सपाट सतहो ंको लैिपंग करने के िलए, एक įरिजड काː आयरन ɘेट - 
मशीन से बनाई गई िबʋुल सपाट और उस पर Ťू̺स कटे Šए (िचũ 1) का 
उपयोग लैिपंग ɘेट के ŝप मŐ िकया जा सकता है।

इस लैिपंग ɘेट को वकŊ बŐच पर िबना िकसी झटके के सपाट रखा जाना 
चािहए।

एʞूमीिनयम ऑƛाइड का उपयोग लैिपंग मीिडयम के ŝप मŐ िकया जा 
सकता है Ɛोंͤिक वकŊ पीस अनहाडŊȵ ːील का है।

लैिपंग मीिडयम को ɘेट पर फैलाएं और उस सतह को चाजŊ करŐ।

वकŊ पीस का भाग बŠत पतला होने के कारण, लैिपंग करते समय वकŊ पीस 
पर बट लगाने के िलए मशीनीकृत और Ťाउंड काː आयरन ɰॉक का 
उपयोग करŐ। यह लैिपंग करते समय वकŊ पीस को लंबवत रखने मŐ सहायता 
करेगा। (Fig 2)

वकŊ पीस को पकड़ने की िविध ऐसी होनी चािहए िक वह लैिपंग ɘेट के साथ 
िबना िकसी िटİʐंग या रोİſंग मूव करŐ।

कायŊ को आगे बढ़ाते समय उंगिलयो ंसे नीचे की ओर दबाव डालŐ।

िविभɄ छोटे Ɨेũो ंमŐ ɘेट को िघसने से बचाने के िलए लैिपंग करते समय 
लैिपंग ɘेट की पूरी सतह का उपयोग करŐ  (Fig 3)

लैिपंग करते समय एक ही ̾थान पर न रहŐ।

लै̪ड सतह को कंुद सतह से पहचाना जा सकता है। लैिपंग तब तक जारी 
रखनी चािहए जब तक िक लैप की जा रही पूरी सतह धंुधली न िदखने लगे।

जब पूरी सतह लैप हो जाए, तो सतह को केरोिसन से साफ करŐ  और 
वकŊ पीस का िनरीƗण करŐ।

लैप की जाने वाली सतह की सरफेस टेƛचर डल िदखाई 
देनी चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.129
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.130
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

ːे̪ड कीएड िफिटंग और टेː जॉब तैयार करŐ  (Prepare stepped keyed fitting and test job)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल की सतहो ंको ± 0.02 mm की सटीकता तक सपाट और चौकोर बनाया जाए
• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार आयाम रेखाओ ंको िचि˥त करŐ
• डŌ ाइंग के अनुसार हब, शाɝ और ːे̪ड की तैयार करŐ
• डŌ ाइंग के अनुसार िफट करŐ  
• िफिनश करŐ  और अितįरƅ धातु दूर करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

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

• समांतरता और लंबवतता बनाए रखते Šए समŤ आकार के िलए भाग 
1, 2 और 3 को फाइल करŐ  और तैयार करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार भाग 1, 2 और 3 को विनŊयर हाइट गेज से िचि˥त 
करŐ।

• िवटनेस माƛŊ पंच करŐ।

पाटŊ 1

• लेथ मŐ जॉब को फोर जॉ चक मŐ होʒ करŐ।

• िसरो ंको टिनōग करते Šए फेस टनŊ करŐ।

• टनŊ  46 x 45 mm लंबाई।

• जॉब के बाहरी िसरे को 2 mm x 45° पर च̱फर करŐ।

• जॉब के कŐ ū का पता लगाने के िलए सŐटर िडŌ ल।

• िडŌ ल चक और िडŌ ल पायलट होल के माȯम से टेल ːॉक मŐ  6 mm 
िǩː िडŌ ल को िफƛ करŐ।

• होल के माȯम से  25 0.02 mm िडŌ ल और बोर करŐ।

•  25 mm होल के िसरे को 2 mm x 45° पर च̱फर करŐ।

• जॉब को उʐा करŐ  और इसे लेथ चक मŐ पकड़Ő।

• ɘेन जॉब को  46 mm तक टनŊ करŐ।

• दूसरे िसरे को टनŊ करŐ  और िचũ के अनुसार लंबाई भी बनाए रखŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब के बाहरी और भीतरी िसरे को 2 mm गुणा 45° 
पर च̱फर करŐ।

• डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार भाग 1 मŐ की-वे को िचि˥त करŐ  और फ़ाइल 
करŐ।

• विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके की-वे आकार की जाँच करŐ।

पाटŊ 2

• लेथ मŐ जॉब को फोर जॉ चक मŐ होʒ करŐ।

• िसरो ंको टिनōग करते Šए फेस टनŊ करŐ।

• िसरे को 2 mm x 45° पर च̱फर करŐ।

• अिधकतम लंबाई तक जॉब को  25 - 0.01 mm तक टनŊ करŐ।

• जॉब को उʐा करŐ  और इसे लेथ चक मŐ पकड़Ő।

• डŌ ाइंग के अनुसार आवʴक लंबाई रखते Šए जॉब के दूसरे िसरे को 
टनŊ करŐ।

• िसरे को 2 mm x 45° पर च̱फर करŐ।

• डŌ ाइंग आयाम के अनुसार शाɝ पर की वे को िचि˥त करŐ  और फ़ाइल 
करŐ।

• विनŊयर कैलीपर से की वे का आकार जांचŐ।

पाटŊ 3

• डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ 3 मŐ आयामी रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और 
िवटनेस माƛŊ को पंच करŐ।

• हैकसॉ और अितįरƅ धातु को हटा दŐ  और इसे डŌ ाइंग के अनुसार 
आकार और आकृित मŐ फ़ाइल करŐ।

• फ़ाइल िफिनश करŐ  और ː े ̪ड की के सभी कोनो ंसे अितįरƅ धातु को 
हटा दŐ।

• भाग 1 और 2 को एक साथ जोड़Ő और ːे̪ड की को की-वे ˠॉट मŐ 
िफट करŐ  जैसा िक डŌ ाइंग मŐ िदखाया गया है।

• थोड़ा सा ऑयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.130
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.131
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

लैिपंग होल और बेलनाकार सतहŐ (Lapping holes and cylindrical surfaces)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• लैप होल (आंतįरक)
• लैप शाɝ (बाहरी)
• लैɛ पर एŰेिसव कंपाउंड बदलŐ
• Ūी पॉइंट इंटरनल माइŢोमीटर से होल का आकार जांचŐ
• शाɝ को विनŊयर माइŢोमीटर से जांचŐ
• शाɝ और होल को एक साथ िमलाएं।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



32

कायŊ Ţम (Job Sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ 1 मŐ बोर तैयार करŐ।

• जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ।

• लैिपंग होल के िलए एक एडजːेबल िसिलंिडŌ कल लैप का चयन करŐ

• एŰेिसव कंपाउंड (लैिपंग कंपाउंड) को िसिलंिडŌ कल लैप पर चाजŊ करŐ

• एडजːेबल िसिलंिडŌ कल लैप को एक िसिलंिडŌ कल होल मŐ डालŐ।

• लैप की को Ƒॉकवाइज िदशा मŐ घुमाते Šए होल के अंदर धकेलते Šए 
आगे की ओर घुमाएं।

लैिपंग करते समय लैप को कभी भी न हटाएं।

• लैप को जॉब से हटाते समय उसे पकड़कर Ƒॉकवाइज िदशा मŐ घुमाएं 
और बाहर िनकालŐ।

• लैिपंग होल को केरोिसन से साफ करŐ  और मुलायम कपड़े से पोछं लŐ।

• Ūी पॉइंट इंटरनल माइŢोमीटर का उपयोग करके होल का आकार 
जांचŐ।

• बाहरी बेलनाकार सतह (शाɝ) को लैिपंग करने की मैनुअल ŮिŢया।

• डŌ ाइंग के अनुसार शाɝ तैयार करŐ।

• जॉब को बŐच वाइस/लेथ मŐ होʒ करŐ।

• एक एडजːेबल įरंग लैप का चयन करŐ।

• एŰेिसव कंपाउंड को एडजːेबल įरंग लैप मŐ चाजŊ करŐ।

• एŰेिसव įरंग लैप को बेलनाकार सतह पर डालŐ।

• įरंग लैप को बेलनाकार सतह के साथ आगे और पीछे घुमाएँ और 
ˠाइड करŐ।

• लैप करते समय हʋा दबाव डालŐ।

• लै̪ड बेलनाकार सतह को केरोिसन से साफ करŐ  और मुलायम कपड़े 
से पोछं लŐ।

• विनŊयर माइŢोमीटर का उपयोग करके शाɝ का आकार जांचŐ।

• होल के साथ शाɝ का िमलान करŐ।

• ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

लैिपंग होʤ और बेलनाकार सतहŐ (Lapping holes and cylindrical surfaces)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• आंतįरक और बाहरी बेलनाकार सतहो ंपर लैप करŐ।

आंतįरक बेलनाकार सतहो/ंहोʤ को लैप करने के िलए ठोस या 
एडजːेबल Ůकार के लैɛ का उपयोग िकया जाता है (Fig 1) एडजːेबल 
लैप मŐ तांबे से बने इंटरचŐजेबल ˠी̺स होते हœ।

लैɛ मŐ कभी-कभी होʤ होते हœ जो लैिपंग कंपाउंड को पकड़ सकते हœ 
(Fig 2)

įरंग लैिपंग मैɊुअल ŝप से की जा सकती है िचũ 3 या लेथ पर कायŊ को 
पकड़कर जबिक İ̾ɘट įरंग को बेलनाकार सतह पर ले जाया जा सकता 
है।

लैिपंग करते समय लैप को होल से नही ंहटाया जाना चािहए, और बोर की 
पूरी लंबाई तक याũा करनी चािहए Fig 4

लैिपंग करते समय, įरंग लैप को वकŊ पीस के साथ आगे और पीछे की ओर 
İखसकना चािहए - लैप को एक ही समय मŐ वैकİʙक िदशाओ ंमŐ घुमाना 
चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.131
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बड़े ʩास वाले लैिपंग के िलए, िवशेष लैप तैयार िकए जा सकते हœ और िचũ 
5 का उपयोग िकया जा सकता है।

लैिपंग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयां (Precautions to 
observed while lapping):

• लैिपंग करते समय एक ही ̾थान पर न रहŐ।

• लैप को हमेशा नम रखŐ।

• लैिपंग के दौरान ताजा अपघषŊक न डालŐ; यिद आवʴक हो तो įरचाजŊ 
करŐ।

• लैिपंग करते समय अȑिधक दबाव न डालŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.131
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.132
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

डवटेल और डॉवेल िपन असŐबली (Dovetail and dowel pin assembly)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल भाग 1,2,3 आकार मŐ
• सही ̾थान पर िडŌ ल, रीम और टैप करŐ
• अपेिƗत गहराई तक काउंटर बोर करŐ
• भाग 1,2 3 को डॉवेल िपन और चीज़ हेड ˌू के साथ असŐबल करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

• इसके समŤ आयामो ंके िलए भाग 1,2, और 3 फ़ाइल करŐ

• विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके भाग 1 और 2 पर डŌ ाइंग के 
अनुसार होल के आयाम और ̾थान को िचि˥त करŐ।

• भाग 1 और 2 मŐ िछūो ंके ̾थान पर सŐटर पंच करŐ  और िवटनेस माƛŊ 
पर पंच करŐ।

• भाग 2 और 3 को आवʴक कोण पर फ़ाइल करŐ  और इसे विनŊयर 
बेवल ŮोटŌ ैƃर से ± 10 िमनट की सटीकता तक जांचŐ।

• सभी चार टुकड़ो ंको एक साथ सेट करŐ  और उɎŐ समानांतर जॉ Ƒœप 
से जकड़Ő और टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके चौकोरपन की जांच 
करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन टेबल पर Ƒœप के साथ सभी चार टुकड़ो ंको एक साथ 
पकड़Ő।

• दोनो ंटुकड़ो ंमŐ भाग-2 पर सŐटर िडŌ ल करŐ।

• िडŌ ल चक से कŐ ū िडŌ ल को हटा दŐ  और िडŌ िलंग मशीन मŐ 5.8 mm 
िडŌ ल लगाएं और होल के माȯम से िडŌ ल करŐ।

• जॉब की İ̾थित को िडːिबōग िकए िबना िडŌ ल िकए गए होल मŐ  6 
mm रीम करŐ।

• įर̱ड होल मŐ  6 mm डॉवेल िपन लगाएं।

• इसी तरह, जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार  6 mm अɊ तीन डॉवेल 
िपन को िडŌ ल करŐ , रीम करŐ  और िफƛ करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ 5 mm िडŌ ल लगाएं और M6 आंतįरक 
Ūेड को काटने के िलए चीज़ हेड ˌू असŐबली के ̾थान पर दो होल 
िडŌ ल करŐ।

• सभी िहˣो ंको िडसअसŐबल करŐ  और अलग करŐ।

• चीज़ हेड ˌू को िफƛ करने के िलए भाग 2 मŐ काउंटर बोर टूल और 
काउंटर बोर को आवʴक गहराई तक िफƛ करŐ।

• आंतįरक Ūेड को काटने के िलए टैिपंग होल के िलए पाटŊ 1 के दोनो ं
िसरो ंमŐ काउंटर िसंक टूल और चœबर को िफƛ करŐ।

• पाटŊ 1 को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő और चीज़ हेड ˌू को िफƛ करने के 
िलए M6 आंतįरक Ūेड को काटŐ।

• Ūेड को िबना अितįरƅ धातु के साफ करŐ।

• फ़ाइल को सभी भागो ंमŐ िफिनश करŐ  और जॉब के सभी कोनो ं से 
अितįरƅ धातु को हटाएँ।

• जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार सभी भागो ंको िफर से जोड़Ő और डवटेल 
ˠॉट मŐ भाग 3 को ˠाइड करŐ।

• थोड़ा सा ऑयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• İ̾थित िनधाŊरण और िडŌ िलंग के िलए पाट्Ŋस को असŐबल करŐ।

• Ƒœप का उपयोग करके असेɾिलंग तकनीक (Fig 1)

• समानांतर Ƒœप का उपयोग करके सभी भागो ंको एक साथ जकड़Ő।

• टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके असŐबली की ˍायरनेस की जांच करŐ।

• सेिटंग को परेशान िकए िबना असŐबली को िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ रखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.132
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.133
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

बेलनाकार बोर को ˌैप करना (Scrape cylindrical bore)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• पायलट होल का पता लगाएं और िडŌ ल करŐ
• पायलट होल को आकार मŐ बड़ा करŐ
• होल को रीम करŐ  और हाई ˙ॉट्स ढंूढŐ
• बेलनाकार होल को खुरचŐ और परीƗण करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

• कǄे माल को उसके आकार के अनुसार काटŐ।

• 73 x 73 x 9 mm आकार मŐ फाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर से जांचŐ।

• टŌ ाई ˍायर से समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ।

• कŐ ū को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ।

• पायलट छेद  6 िममी िडŌ ल करŐ

• एक होल को Ţम से 12,  25,  40 और  49 बड़ा करŐ।

• रीमर का उपयोग करके होल को  50 mm रीम करŐ।

• 50 mm बेलनाकार टेː बार को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő

• टेː बार  50 mm की बेलनाकार सतह पर Ůुिशयन ɰू लगाएं

• बेलनाकार सतह पर री̱ड होल डालŐ, Ƒॉकवाइज की िदशा मŐ और 
Ƒॉकवाइज की िवपरीत िदशा मŐ टनŊ करŐ  और हाई ˙ॉट्स को खोजने 
के िलए इसे टनŊ करŐ।

• जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ

• हाफ राउंड ˌेपर का उपयोग करके हाई ˙ॉट्स को खुरचŐ।

• ˌै̪ड सरफेस को मुलायम कपड़े से साफ करŐ।

• Ūी पॉइंट इंटरनल माइŢोमीटर का उपयोग करके बोर की जांच करŐ।

• इनसाइड माइŢोमीटर से ˌै̪ड होल की जांच करŐ।

• ˌै̪ड होल को िफर से टेː बार की बेलनाकार सतह पर Ůुिशयन ɰू 
मŐ डालŐ और ̩ ै ̪ड होल की बेलनाकार सतह पर Ůुिशयन ɰू के समान 
Ůसार की जांच करŐ।

• पतला ऑयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

Ūी पॉइंट इंटरनल माइŢोमीटर का उपयोग करके ʩास मापŐ (Measure diameter using three point 
internal micro meter)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• 3 पॉइंट माइŢोमीटर के िलए कौशल संबंधी जानकारी आवʴक है
• होल के माȯम से ʩास को मापŐ
• Ūी पॉइंट इंटरनल माइŢोमीटर का उपयोग करके बोर की बेलनाकारता और गोलाई की जांच करŐ।

• Ūी पॉइंट इंटरनल माइŢो मीटर का सही आकार चुनŐ।

• उिचत जीरो सेिटंग įरंग का चयन करŐ  Fig 1

माप लेने से पहले (Before taking the measurements)

• जीरो सेिटंग įरंग िचũ 2 का उपयोग करके Ūी पॉइंट इंटरनल 
माइŢोमीटर मŐ जीरो सेट करŐ।

• Ūी पॉइंट इंटरनल माइŢोमीटर का उपयोग करके जॉब बोर आकार 
की माप की जांच करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.133
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.134
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

बेलनाकार बोर को ˌैप करना और िफट बनाना (Scrapping cylindrical bore and to make a fit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• पाटŊ 1 मŐ िदए गए आयामो ंके अनुसार शाɝ को टनŊ करŐ
• भाग 2 पर 49.50 mm ʩास वाला होल िडŌ ल करŐ
• बेलनाकार बोर को  50 तक रीम करŐ
• िसलŐडर बोर पर ˌैप करŐ  
• ˌैप िकए गए बोर को ɘग गेज से जांचŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

पाटŊ: 1

• कǄे माल को उसके आकार के अनुसार काटŐ।

• लेथ मŐ आयाम के अनुसार शाɝ को टनŊ करŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार शोʒįरंग को टनŊ करŐ  और शा͆ट जॉब मŐ नलŊ करŐ।

• शाɝ को आयामो ंके भीतर िफिनश करŐ।

• (भाग - 1 ˌैप िकए गए होल की जांच के िलए माːर गेज के ŝप मŐ 
सही आकार  50 g6 बनाना)

पाटŊ: 2

• पाटŊ 2 के ŝप मŐ Ex No 133 वकŊ पीस का उपयोग करŐ

• ˌै̪ड सरफेस को मुलायम कपड़े से साफ करŐ

• माːर टेː पीछेे को ˌै̪ड होल मŐ िफट करŐ  और परीƗण के िलए 
सुचाŝ ŝप से घुमाएँ।

• ȯान दŐ  िक माːर पीस ˢतंũ ŝप से घूमना चािहए।

• थोड़ा सा ऑयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• घुमावदार सतह की ˌैिपंग और परीƗण।

घुमावदार सतहो ंकी ˌैिपंग के िलए हाफ राउंड ˌैपर सबसे उपयुƅ 
ˌैपर है। ˌैिपंग की यह िविध ɢैट ˌैिपंग से िभɄ होती है। 

िविध (Method)

घुमावदार सतहो ंकी ˌैिपंग के िलए हœडल को हाथ से इस तरह से पकड़ा 
जाता है िक ˌैपर को आवʴक िदशा मŐ ले जाने मŐ सुिवधा हो Fig 1

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

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

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

काटने की िŢया आगे और पीछे दोनो ं Ōː ोक पर होती है Fig 2

Ůȑेक पास के बाद, काटने की िदशा बदलŐ। यह एक समान सतह 
सुिनिʮत करता है।

हाई ˙ॉट्स का पता लगाने के िलए माːर बार पर Ůिुशयन 
ɰू की एक पतली परत लगाएं।

फॉरवडŊ मूवमŐट के दौरान एक अȑाधुिनक एज एƃ्स करती है, और 
įरटनŊ Ōː ोक पर, दूसरी एज एƃ्स करती है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.134
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.135
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

बेलनाकार टेपर बोर को ˌैप करना और साइन बार के साथ टेपर कोण की जांच करना (Scrapping 
cylindrical taper bore and check taper angle with sine bar)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• डŌ ाइंग के अनुसार एक राउंड टनŊ करŐ
•  28 mm का सŐटर होल िडŌ ल करŐ  और Ůमुख ʩास 30 तक 1°30ʼ की तेजी से टनŊ करŐ  - टेपर टनŊ करŐ
• हाफ राउंड ˌैपर का उपयोग करके टेपर बोर को ˌैप करŐ
• टेपर ɘग गेज को साइन बार मŐ पकड़Ő
• İˠप गेज को आवʴक ऊंचाई तक बनाएं
• समानता की जांच के िलए डायल टेː इंिडकेटर सेट करŐ
• साइन बार और İˠप गेज का उपयोग करके टेपर कोण की गणना करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: बेलनाकार टेपर बोर मŐ ˌैिपंग

• कǄे माल को उसके आकार के अनुसार काटŐ।

• एक लेथ मŐ राउंड रॉड को समŤ आयाम मŐ घुमाएं।

• राउंड रॉड के कŐ ū मŐ सŐटर िडŌ ल करŐ।

•  28 mm तक का एक होल िडŌ ल करŐ।

• टूल को टूल पोː मŐ सेट करŐ।

• टेपर टनŊ के िलए कंपाउंड ˠाइड को Ůमुख ʩास 30 mm बनाए 
रखते Šए 1°30ʼ के कोण पर टनŊ करŐ।

• टेपर ɘग गेज पर Ůुिशयन ɰू लगाएं

• हाई ˙ॉट्स ढंूढने के िलए टेपर ɘग गेज डालŐ और घुमाएँ।

• हाफ राउंड ˌैपर का उपयोग करके हाई ˙ॉट्स को ˌैप और हटा 
दŐ।

• टेपर होल मŐ िफर से टेपर ɘग गेज डालŐ (Ůुिशयन ɰू लागू) और 
घुमाएँ। टेपर बोर के चारो ंओर Ůुिशयन ɰू का एक समान Ůसार 
सुिनिʮत करŐ।

• टेपर होल मŐ टेपर ɘग गेज िफट/मैच करŐ।

• थोड़ा सा ऑयल लगाएं और सȑापन के िलए इसे सुरिƗत रखŐ।

टाˋ 2: साइन बार से टेपर कोण की जाँच करŐ  

• एक उपयुƅ साइन बार का चयन करŐ  और इसे साफ करŐ

• टेपर ɘग गेज को साइन बार मŐ पकड़Ő।

• टेपर के अनुसार उपयुƅ İˠप गेज का चयन करŐ।

• įरंिगंग की िविध Ȫारा साइन बार रोलसŊ के नीचे İˠप गेज का िनमाŊण 
करŐ

• डायल टेː इंिडकेटर के साथ टेपर की समानता की जांच करŐ। 

• यिद DTIʼs का पॉइंटर टेपर ɘग गेज के दोनो ंिसरो ंपर जीरो पोजीशन 
मŐ İ̾थर रहता है, तो कोई टेपर नही ंहै। इसके बजाय पॉइंटर िकसी भी 
िदशा मŐ चलता है और ɘस (या) माइनस रीिडंग िदखाता है, इसका 
मतलब है िक एरर हœ,

• सही İˠप गेज का चयन करŐ  और साइन बार रोलसŊ के नीचे रखŐ और 
टेपर की समानता को सही करŐ।

• साइन बार की लंबाई का आकार कणŊ है।

• İˠप गेज की ऊंचाई िवपरीत िदशा मŐ है

• मािकō ग टेबल आसɄ साइड के ŝप मŐ कायŊ करती है।

साइन बार का िसȠांत िũकोणिमित पर आधाįरत है

साइन  =    अपोिजट साइड

    हाइपोटेनस

साइन İˠपगेज की ऊंचाई

साइनबार की लंबाई

कौशल सूचना (Skill Information)

ɘग गेज के टेपर के कोण की गणना करŐ , İˠप गेज पैक की ऊंचाई 17.36 
mm है और साइन बार की लंबाई 100 mm है

समाधान (Solution):

İˠप गेज की ऊंचाई =17.36 mm

साइन बार की लंबाई = 100 mm

टेपर ɘग गेज का कोण = 17.36= 0.1736

   100 

साइन  = 0.1736

 = 10°

 टेपर ɘग का कोण = 10°
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

साइन बार और İˠप गेज का उपयोग (Use of sine bar and slip gauge)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• साइन बार का िसȠांत बताएं
• साइन बार के आकार िनिदŊʼ करŐ
• साइन बार की िवशेषताएं बताएं
• साइन बार के िविभɄ उपयोग बताएं।

साइन बार कोण की जांच और सेिटंग के िलए एक सटीक माप उपकरण 
है Fig 1

साइन बार का िसȠांत िũकोणिमतीय फंƕन पर आधाįरत होता है।

समकोण िũभुज मŐ कोणो ंकी साइन के ŝप मŐ जाना जाने वाला कायŊ कोण 
की िवपरीत भुजा और कणŊ के बीच िवȨमान संबंध होता है Fig 2

गौरतलब है िक साइन बार को िविभɄ कोण पर सेट करने के िलए İˠप 
गेज का उपयोग िकया जाता है

एक सतह ɘेट या मेिकंग टेबल सेट अप के िलए आधार सतह Ůदान करती 
है।

साइन बार, İˠप गेज और डेटम सतह िजस पर वे ̾ थािपत हœ, एक समकोण 
िũभुज बनाते हœ िचũ 3 साइन बार कणŊ (c) बनाता है और İˠप गेज ːैक 
िवपरीत साइड बनाता है।

कोण की साइन  = अपोिजट साइड

                              हाइपोटेनस

साइन  = a
               c

िवशेषताएँ İ̾थर Ţोिमयम ːील से बनी एक आयताकार बार है।

सतहो ंकी Ťाइंिडंग और लैिपंग Ȫारा सटीकता से तैयार िकया जाता है।

बार के दोनो ंछोर पर एक ही ʩास के दो सटीक रोलसŊ लगे होते हœ। रोलसŊ 
की कŐ ū रेखा साइन बार के शीषŊ भाग के समानांतर होती है।

बार मŐ होल िकए गए हœ। इससे वजन कम करने मŐ मदद िमलती है और 
एंगल ɘेट पर साइन बार को Ƒœप करने मŐ भी आसानी होती है।

साइन बार की लंबाई रोलसŊ के कŐ ūो ं के बीच की दूरी है। आमतौर पर 
उपलɩ आकार 100 mm, 200 mm, 250 mm और 500 mm हœ। साइन 
बार का आकार उसकी लंबाई से िनिदŊʼ होता है।

उपयोग (Uses)

साइन बार का उपयोग तब िकया जाता है जब एक िमनट से भी कम समय 
की उǄ सटीकता की आवʴकता होती है

- कोणो ंको मापना Fig 4

- िचि˥त करना Fig 5

- मशीिनंग के िलए सेटअप Fig 6
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साइन बार और İˠप गेज का उपयोग करके टेपर का िनधाŊरण करना (Determining taper using sine 
bar and slip gauges)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• िकसी ǒात कोण की शुȠता िनधाŊįरत करŐ
• िकसी ǒात कोण पर İˠप गेज की ऊंचाई की गणना करŐ।

साइन बार कम से कम एक िमनट से लेकर 45° तक की उǄ सटीकता के 
साथ कोणो ंकी जांच करने का एक सरल साधन Ůदान करते हœ।

साइन बार का उपयोग िũकोणिमतीय फंƕन पर आधाįरत होता है। साइन 
बार िũभुज का कणŊ बनाता है और İˠप िवपरीत भुजा को मापता है Fig 1

िकसी ǒात कोण की सȑता की जाँच करना (Checking the 
correctness of a known angle) 

इस Ůयोजन के िलए सबसे पहले जाँचे जाने वाले कोण के िलए सही İˠप 
गेज कॉİɾनेशन चुनŐ।

जांचे जाने वाले घटक को चयिनत İˠप गेज को रोलर िचũ 1 के नीचे रखने 
के बाद साइन बार पर लगाया जाना चािहए।

एक डायल टेː इंिडकेटर एक उपयुƅ œːड या विनŊयर हाइट गेज िचũ 2 
पर लगाया जाता है। िफर डायल टेː इंिडकेटर को िचũ के अनुसार फ Ŋː 
पोजीशन मŐ सेट िकया जाता है और डायल को जीरो पर सेट िकया जाता है।

डायल को घटक के दूसरे छोर (सेकंड पोजीशन) पर ले जाएं। यिद कोई 
अंतर है तो कोण गलत है। İˠप गेज पैक की ऊंचाई को तब तक एडजː 
िकया जा सकता है जब तक िक डायल टेː इंिडकेटर दोनो ंिसरो ंपर जीरो 
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न पढ़ ले। िफर वाˑिवक कोण की गणना की जा सकती है और यिद कोई 
िवचलन हो तो  ũुिट होगी।

İˠप गेज ऊंचाई की गणना करने की िविध (Method calculating 
the slip gauge height)

उदाहरण (Example) Fig 3

अɷास 1 

200 mm लंबे साइन बार का उपयोग करके 25° के कोण के िलए İˠप 
गेज की ऊंचाई िनधाŊįरत करना।

İˠप गेज की आवʴक ऊंचाई 84.52 mm है।

साइन  का मान मैथमेिटकल टेबʤ (नेचुरल िटŌ गोनोमेिटŌकल 
फंƕɌ) से Ůाɑ िकया जा सकता है।

ːैǷडŊ साइन बार लंबाई के िलए आसानी से तैयार िकए गए साइन बार 
İ̾थरांक के साथ टेबʤ भी उपलɩ हœ।

पतला घटको ंके िलए कोण की गणना

अभयास 2 

Ůयुƅ İˠप गेज की ऊंचाई 84.52 mm है। Ůयुƅ साइन बार की लंबाई 
200 mm है।

Sine  = a/c

= 84.52/200

Sine  = 0.4226

वह कोण िजसका साइन वैʞू 0.4226, 25° है इसिलए शंƓाकार घटक 
का कोण 25° है।

Ƒासŝम असाइनमŐट

1 यिद İˠप गेज पैक की ऊंचाई 17.36 mm है और Ůयुƅ साइन बार 
का आकार 100 mm है तो वकŊ पीस का कोण Ɛा होगा? Fig 5

उȅर ___________________________________

2 100 mm साइन बार को 3° 35ʼ के कोण तक बढ़ाने के िलए İˠप गेज 
पैक की ऊंचाई की गणना की गई।

उȅर ___________________________________
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.136
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

कोटर िजब असŐबली बनाएं (Make a cotter jib assembly)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• समतल सतहो ंको वगाŊकार और समानांतर मŐ फ़ाइल करŐ
• विनŊयर हाइट गेज से डŌ ाइंग के अनुसार आयाम िचि˥त करŐ
• विनŊयर कैिलपर से आयाम मापŐ
• ± 0.02 तक सटीकता बनाए रखते Šए फ़ाइल करŐ  और असŐबल करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

डŌ ाइंग के अनुसार कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

पाटŊ 1

• डŌ ाइंग, समतलता और चौकोरता के अनुसार आयामी टॉलरŐस बनाए 
रखते Šए पाटŊ 1 कǄे माल को 50.x 30 x 142 mm आकार मŐ फाइल 
करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार भाग 1 को विनŊयर हाइट गेज से िचि˥त करŐ

• िवटनेस माƛŊ पंच करŐ।

• 30 x 92 mm ओपन ˠॉट और 10 x 35 mm Ūू ˠॉट बनाने के िलए 
भाग 1 मŐ चेन िडŌ ल होल करŐ।

• वेब िचसेल और बॉल िपन हैमर का उपयोग करके चेन िडŌ ल होʤ को 
हैक करŐ  और काटŐ।

• ओपन ˠॉट और ˠॉट के माȯम से आकार मŐ फाइल करŐ।

• हैकसॉ और टंग की तरफ से अितįरƅ धातु को हटा दŐ  और आकार के 
अनुसार फ़ाइल करŐ।

• फ़ाइल िũǛा R5 जहां भी उʟेख िकया गया है।

पाटŊ 2

• फ़ाइल पाटŊ 2 कǄा माल SQ 30 x 125 mm आकार का, डŌ ाइंग 
के अनुसार आयामी टॉलरŐस को बनाए रखते Šए समतलता और 
चौकोरता।

• ˠॉट के माȯम से 10 x 35 mm का िनशान लगाएं और िवटनेस 
माƛŊ को पंच करŐ।

• ˠॉट बनाने के िलए पाटŊ 2 मŐ चेन िडŌ ल होल करŐ।

• वेब िचज़ल और बॉल िपन हैमर का उपयोग करके हैकसॉ और चेन 
िडŌ ल होल को काट लŐ।

• Ūू ˠॉट को आकार के अनुसार फ़ाइल करŐ।

पाटŊ 3 & पाटŊ 4

• पाटŊ 3 और पाटŊ 4 को समŤ आकार मŐ फाइल करŐ  और डŌ ाइंग, 
समतलता और चौकोरता के अनुसार आयामी टॉलरŐस बनाए रखŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ 3 और पाटŊ 4 को िचि˥त करŐ  और आकार के 
अनुसार फ़ाइल करŐ।

पाटŊ 1 मŐ पाटŊ 2 डालŐ जैसा िक असŐबल डŌ ाइंग मŐ िदखाया गया है।

असŐबली डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार पाटŊ 1 को अलाइिनंग करके पाटŊ 3 और 
पाटŊ 4 को एक साथ डालŐ। (Fig 1)
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पंूजीगत सामान और िविनमाŊण (Capital Goods and Manufacturing) ʩायाम 2.1.137
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

हœड रीʈ और टेपर िपन िफट (Hand reams and fit taper pin)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फ़ाइल को डŌ ाइंग के अनुसार आकार दŐ
• चौकोर िनशान और टेपर डॉवेल िपन ̾थान
• रीम टेपर िपन होल और िडŌ ल įरलीफ होल, चेन िडŌ िलंग के िलए ːेप िडŌ ल 
• डŌ ाइंग के अनुसार टेपर डॉवेल िपन और चीज़ हेड ˌू को डŌ ाइंग के अनुसार असŐबल सेिटंग मŐ पाटŊ - 2 िफट करŐ।
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कायŊ Ţम (Job Sequence)

• िदए गए कǄे माल की उसके आकार की जांच करŐ।

• कǄी धातु को 60 x 60 x 9.5 mm आकार के दो टुकड़ो ंमŐ फाइल 
करŐ  और विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके आयामो ंकी जांच 
करŐ।

• टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके समतलता और चौकोरता की जाँच 
करŐ।

• मािकō ग मीिडयम लागू करŐ  और डॉवेल िपन होल और चीज़ हेड 
ˌू होल के िलए चौकोर और एंटर लाइन को िचि˥त करŐ  और 
जॉब पर िवटनेस माकŊ  और सŐटर पंच के िनशान को पंच करŐ।

• भाग 2 को भाग 1 के ऊपर रखŐ, सेिटंग को समानांतर Ƒœप से 
असŐबल करŐ  और दबाएँ और असŐबʒ पाट्Ŋस की चौकोरता की 
जाँच करŐ  Fig 1

• डŌ ाइंग के अनुसार होल की İ̾थित के सभी ̾ थानो ंका पता लगाने के 
िलए िडŌ िलंग मशीन और सŐटर िडŌ ल मŐ सŐटर िडŌ ल को िफƛ करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन मŐ  4 mm िडŌ ल लगाएं और टेपर डॉवेल िपन 
असŐबली के ̾थान पर एक होल िडŌ ल करŐ।

• इसी Ůकार, िडŌ ल िकए गए होल के 2/3 भाग की गहराई तक 
5.7 mm िडŌ ल रॉड ː ेप होल को िफƛ करŐ  और टेपर डॉवेल िपन 
असŐबली के ̾थान पर िडŌ ल िकए गए होल के 1/3 भाग की गहराई 
तक  57 mm िडŌ ल और ːेप िडŌ ल होल को िफƛ करŐ। Fig 2

• टैपर įरंच मŐ टेपर िपन रीमर को िफƛ करŐ  और असŐबली 
सेिटंग को परेशान िकए िबना असŐबली मŐ टेपर डॉवेल िपन के 
अनुŝप टŐपर होल मŐ एक ːेप िडŌ ल होल को रीम करŐ  (रीिमंग 
करते समय बŠत सारे ऑयल का उपयोग करŐ )

• पुश िफट के माȯम से įर̱ड टेपर होल मŐ टेपर डॉवेल िपन 
को िफƛ करŐ
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• इसी Ůकार उपरोƅ कायŊ चरणो ंको दोहराएं और डŌ ाइंग के अनुसार 
पुश िफट के माȯम से असŐबली मŐ एक और टेपर डॉवेल िपन को 
िफƛ करने के िलए उपरोƅ ŮिŢयाओ ंको पूरा करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन मŐ  6.0 mm िडŌ ल लगाएं और चीज़ हेड ˌू असŐबली 
के ̾थान पर एक होल िडŌ ल करŐ।

• भाग 2 शीषŊ ɘेट मŐ चीज़ हेड ˌू हेड मोटाई की गहराई तक  12 x 
6.0 mm काउंटर बोर टूल और काउंटर बोर को िफƛ करŐ  और बेस 
ɘेट मŐ चीज़ हेड ˌू असŐबली के ̾थान पर M 6 इंटरनल Ūेड काट लŐ।

• इंटरनल Ūेडेड होल मŐ M 6 x 18 mm चीज़ हेड ˌू लगाएं

• इसी Ůकार उपरोƅ कायŊ चरणो ंको दोहराएं और असŐबली मŐ आउटर 
चीज़ हेड ˌू को ठीक करने के िलए उपरोƅ ŮिŢया को पूरा करŐ।

• िडŌ िलंग मशीन मŐ 3 mm की िडŌ ल लगाएं और डŌ ाइंग के अनुसार 
įरलीफ होʤ िडŌ ल करŐ।

• इंटरनल ˍायर पाटŊ - 1 और पाटŊ -2 (आधार और शीषŊ ɘेट) मŐ 
अवांिछत धातु को हटाने के िलए िडŌ िलंग मशीन और िडŌ ल चेन िडŌ िलंग 
मŐ  6 mm िडŌ ल लगाएं Fig 3

• िडŌ िलंग मशीन टेबल और िचप से सेिटंग को असŐबल करŐ  और (बेस) 
और (टॉप) के िहˣे मŐ िचज़ल और बॉल िपन हैमर का उपयोग करके 
अवांिछत धातु को हटा दŐ।

• पाटŊ - 1 (बेस) और (टॉप) को टेपर डॉवेल िपन और चीज़ हेड ˌू के 
साथ िफर से असŐबल करŐ  और इंटरनल ˍायर को आकार और 90 ° 
कोण पर फ़ाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर के साथ आयामो ंको मापŐ।

पाटŊ 3

• पाटŊ 3 कǄी धातु को ˍायर बार 24 x 24 x 25 mm मŐ फ़ाइल करŐ  
और विनŊयर कैिलपर के साथ आयामो ंकी जांच करŐ

• टŌ ाई ˍायर मŐ समतलता और चौकोरता की जांच करŐ।

• पाटŊ 3 को असŐबल पाटŊ - 1 और पाटŊ -2 (बेस) और टॉप मŐ पुश िफट 
मŐ िफ़ट करŐ  Fig 4

• सभी पाट्Ŋस को असŐबल करŐ  और सभी सतहो ंको िफिनश करŐ  और 
असŐबली के पाट्Ŋस के सभी कोनो ंसे अितįरƅ धातु हटा दŐ

• सभी पाट्Ŋस को िफर से असŐबल करŐ  और भाग 3 को पुश िफट मŐ िफट 
करŐ  और थोड़ा ऑयल लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.1.138
िफटर (Fitter ) - असŐबली - 1

सही ̾थान पर होʤ करना और रीिमंग करना, डॉवेल िपन, ːड और बोʐ िफट करना (Drilling and 
reaming holes in correct location, fitting dowel pins, stud, and bolts)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ फाइल करŐ
•  ̾थानो ंको िचि˥त करŐ  और होल करŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल, रीम, काउंटर बोर
•  बोʐ और ːड के अनुŝप M 6 इंटरनल Ūेड को काटŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार असŐबल करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  फ़ाइल पाटŊ 1,2,3 को आकार दŐ  और विनŊयर कैिलपर से जांचŐ

•  मािकō ग मीिडयम लागू करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार िच˥ लगाएं

•  डŌ ाइंग के अनुसार पंच िडŌ ल होल के िनशान

•  पाटŊ 1 और 2 को डŌ ाइंग के अनुसार सेट करŐ  और इसे िचũ:1 मŐ िदखाए 
अनुसार समानांतर Ƒœप से जकड़Ő

• िडŌ िलंग मशीन मŐ  5.8 mm िडŌ ल लगाएं और होʤ के माȯम से िडŌ ल 
करŐ  और पाटŊ 1 और 2 मŐ  6 mm रीमर के होʤ को रीम करŐ।

•  री̱ड होल को मुलायम कपड़े से साफ करŐ  और  6 mm डॉवेल िपन 
िफट करŐ।

•  इसी Ůकार भाग 1 और 2 मŐ समान सेिटंग के साथ िडŌ ल, रीम और  
6 अɊ डॉवेल िपन िफट करŐ  जैसा िक िचũ 1 मŐ िदखाया गया है।

•  िफर िडŌ िलंग मशीन मŐ  5 mm िडŌ ल लगाएं और M 6 हेƛागोन बोʐ 
असŐबली के िलए होल िडŌ ल करŐ।

•  इसी तरह अɊ M 6 हेƛागोन बोʐ असŐबली के िलए पाटŊ 1 और 2 
मŐ 5 mm िडŌ ल होल िडŌ ल करŐ।

•  डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार पाटŊ 1 मŐ M 6 एलन बोʐ हेड साइड को 
िफƛ करने की गहराई तक काउंटर बोर करŐ।

•  पाटŊ 1 और 2 को अलग करŐ।

•  िडŌ िलंग और मशीन मŐ काउंटर िसंक टूल को पकड़Ő और काउंटर िसंक 
को पाटŊ 2 के दोनो ंतरफ इंटरनल Ūेड को काटने के ̾थान पर 1 x 45° 
पर रखŐ (Ūेड केवल पाटŊ 2 मŐ काटा गया है)।

•  पाटŊ 2 मŐ हेƛागोन बोʐ असŐबली के ̾थान पर M6 इंटरनल Ūेड को 
काटŐ

•  Ūेड्स को िबना अितįरƅ धातु के साफ करŐ।

•  पाटŊ 1 और 2 को िफर से जोड़Ő और पाटŊ 3 को िचũ 2 मŐ िदखाए 
अनुसार सेट करŐ  और इसे समानांतर Ƒœप से जकड़Ő।

•  िफर िडŌ िलंग मशीन मŐ  5.8 mm िडŌ ल लगाएं और पाटŊ 1 और 3 के 
साथ डॉवेल िपन असŐबल के िलए होल रीम  6 mm िडŌ ल करŐ।

•  पाटŊ 1 और 3 मŐ ːड असŐबली के ̾थान पर 5 mm िडŌ ल और दो Ūू 
होʤ िफट करŐ

•  पाटŊ 1 और 3 को अलग करŐ

•   6 mm िडŌ ल को िफƛ करŐ  और पाटŊ 1 मŐ होʤ करŐ

•  पाटŊ 3 मŐ 1 x 45° काउंटरिसंक करŐ  और M6 इंटरनल Ūेड को काटŐ 
(Ūेड केवल भाग 3 मŐ काटा गया है)।

•  Ūेड को साफ़ करŐ  और पाटŊ 1 को पाटŊ 3 के साथ पुनः  जोड़Ő।

•  (पाटŊ-6) डŌ ाइंग के अनुसार ːड तैयार करŐ।

•  पाटŊ 3 मŐ दो ːड लगाएं और िचũ मŐ िदखाए अनुसार पाटŊ 1 के साथ 
जोड़Ő।

•  M6 बोʐ को ɘेन वॉशर के साथ लगाएं और उपयुƅ ˙ैनर का 
उपयोग करके इसे कस लŐ।

•  सभी पाट्Ŋस (1,2 और 3) को अलग करŐ  और जॉब की सभी सतहो ंपर 
फ़ाइल और अितįरƅ धातु  को िफिनश करŐ।

•  डॉवेल िपन, हेƛागोन बोʐ, ːड और नट्स के साथ सभी पाट्Ŋस (1,2 
और 3) को िफर से असŐबल करŐ।

•  ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.139
िफटर (Fitter ) - गेज

10 ± 0.02 mm के ʩास की जाँच के िलए एक ˘ैप गेज बनाना (Making a snap gauge for checking a 
dia. of 10 ± 0.02mm)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  डŌ ाइंग के अनुसार समŤ आकार मŐ फाइल करŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ  और माप को पंच करŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार चेन िडŌ ल िचप और फ़ाइल Ůोफ़ाइल
•  आकार और आकृित के अनुसार एक राउंड टनŊ करŐ
•  राउंड रॉड को GO िसरे और NO GO िसरे मŐ जांचŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

˘ैप गेज (Snap Gauge):

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ

•  कǄे माल को सपाट और चौकोर बनाए रखते Šए 75 x 48 x 9 mm 
आकार मŐ फ़ाइल करŐ

•  टŌ ाई ˍायर से समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ।

•  जॉब की सतह पर मािकō ग मीिडयम सेʞुलोज लैकर लगाएं।

•  सभी आयाम रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  जैसा िक जॉब डŌ ाइंग पाटŊ - 1 मŐ 
िदखाया गया है

•  िचि˥त रेखाओ ंपर िवटनेस माƛŊ अंिकत करŐ।

•  चेन िडŌ ल करŐ  और अितįरƅ धातु को िचİɔंग और सॉइंग से हटा दŐ।

•  ±0.02 mm की आयामी सटीकता बनाए रखते Šए जॉब डŌ ाइंग मŐ िदए 
गए अनुसार Ůोफ़ाइल को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ।

•  विनŊयर कैलीपर से माप की जाँच करŐ

•  सतह को िफिनश करŐ  और जॉब के सभी कोनो ंसे अितįरƅ धातु हटा 
दŐ।

राउंड रॉड (Round Rod):

•  Ūी जॉ चक के साथ राउंड को एक सŐटर लेथ मŐ पकड़Ő।

•  9.980 mm और 10.020 mm के बीच आयाम बनाए रखते Šए राउंड 
रॉड को  10 ± 0.02 x 60 mm लंबे आकार मŐ घुमाएं।

•  राउंड के दोनो ंिसरो ंको लेथ मŐ च̱फर करŐ।

•  “˘ैप गेज” मŐ राउंड रॉड की जाँच करŐ।

•  संरƗण और मूʞांकन के िलए ऑयल की पतली परत लगाएं।

यिद राउंड “गो साइड” मŐ Ůवेश करता है और “नो गो साइड” 
मŐ Ůवेश नही ंकरता है, तो टȵŊ घटक Ɋूनतम अनुमेय आयाम 
के बराबर है, इसका मतलब है िक उȋाद घटक आगे की 
ŮिŢया के िलए ˢीकार िकया जाता है। इसके बजाय, टȵŊ 
घटक दोनो ंमŐ Ůवेश करता है “गो” और “नो गो” अंत का 
मतलब है िक बदला Šआ घटक अिधकतम आयामो ंके बराबर 
है, इसका मतलब है िक उȋाद घटक आगे की ŮिŢया के िलए 
ˢीकार नही ंिकया गया है। बस अिधकतम अनुमेय आयाम 
घटक को अˢीकार कर िदया जाना चािहए।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.140
िफटर (Fitter ) - गेज

एƛटनŊल एंगुलर मेिटंग सतह को ˌैप और साइन बार से कोण की जांच करŐ  (Scrape external angular 
mating surface and check angle with sine bar)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  फ़ाइल से समतल और चौकोर करŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार िनशान लगाएं और िवटनेस माƛŊ पर पंच करŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ 1 और 2 तैयार करŐ
•  साइन बार से कोण की जांच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  समŤ आकार मŐ समतलता और चौकोरता के िलए फ़ाइल।

•  डŌ ाइंग के अनुसार आयामी रेखाएँ िचि˥त करŐ  और िवटनेस माƛŊ को 
पंच करŐ।

•  िचũ -1 मŐ िदखाए अनुसार सामŤी को हैकसॉ Ȫारा दो टुकड़ो ं(पाटŊ - 1 
और पाटŊ - 2) मŐ काटŐ।

•  फ़ाइल पाटŊ - 1 आकार और आकृित मŐ आयामी सटीकता बनाए रखते 
Šए ± 0.02 mm

•  विनŊयर कैिलपर से आयामो ंकी जाँच करŐ।

•  विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोण 19° 17ʼ की जाँच करŐ।

•  इसी तरह भाग-2 को आकार और आकृित के साथ-साथ 19°17 के 
कोण पर भी फाइल करŐ।

•  कोणीय सतहो ंपर ऊंचे ̾थान की जांच के िलए सतह की ɘेट पर 
समान ŝप से Ůिशया नीला रंग लगाएं।

•  सतह ɘेट पर पाटŊ - 1 और पाटŊ - 2 कोणीय सतहो ंको रखŐ और धीरे 
से िहलाएँ।

•  सतह ɘेट से जॉब लŐ और कोणीय सतहो ंपर हाई ˙ॉट (Ůिशयाई ɰू 
˙ॉटेड माƛŊ) पर ȯान दŐ।

•  जॉब को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő , ˌैप करŐ  और हाई ˙ॉट को ɢैट 
ˌैपर से हटा दŐ।

•  ŮिŢया को तब तक दोहराएँ जब तक िक Ůुिशयन ɰू पाटŊ - 1 की 
सɼूणŊ कोणीय सतहो ंको ढक न दे

•  इसी Ůकार पाटŊ-2 को ˌैप करŐ  और कोणीय सतह को िबना हाई 
˙ॉट और कोण 19°17ʼ बनाए रखŐ।

कोण की गणना (Calculation of angle)

 tanअपोिजट साइड/अजेसȴ साइड = 35/100 = 0.3500

  190 17ʼ 20ʼ̓  (िटŌ गोनोमेिटŌक टेबल के अनुसार)

•  सतह की ɘेट, साइन बार और İˠप गेज को मुलायम कपड़े से साफ 
करŐ।

•  33.024 mm की ऊंचाई तक İˠप गेज का चयन करŐ

•  पाटŊ-1 को साइन बार मŐ सेट करŐ  और इसे ठीक से Ƒœप करŐ।

•  œːड मŐ डायल टेː इंिडकेटर को िफƛ करŐ।

•  डायल टेː इंिडकेटर ɘंजर को जॉब की कोणीय सतह पर सेट करŐ।

•  डायल टेː इंिडकेटर पॉइंटर को ‘जीरोʼ पोजीशन मŐ सेट करŐ

•  İˠप गेज को साइन बार रोलर के नीचे įरंग करŐ।

•  डायल टेː इंिडकेटर को एक छोर से दूसरे छोर तक ले जाएं और 
कोणीय सतह की समानता की जांच करŐ।

•  यिद डायल टेː इंिडकेटर पॉइंटर ɘस (या) माइनस साइड मŐ नही ं
चलता है और जीरो पोजीशन मŐ İ̾थर रहता है, तो जॉब की कोणीय 
सतह पर कोई िवचलन नही ंहोता है।

•  इसके बजाय, डायल टेː इंिडकेटर पॉइंटर ɘस (या) माइनस साइड 
मŐ चलता है, इसका मतलब है िक जॉब की कोणीय सतह मŐ िवचलन है।

•  यिद आपको कोई िवचलन िदखाई देता है, तो उपयुƅ İˠप गेज 
का उपयोग करके जॉब की सतह की समानता को ठीक करŐ  और 
वाˑिवक कोण की गणना करŐ।

•  सेिटंग को हटा दŐ , सभी उपकरणो ंको साफ करŐ  और उिचत ̾थान पर 
रखŐ।

•   पाटŊ - 1 और पाटŊ - 2 की कोणीय सतह बनाएं और ऑयल की पतली 
परत लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.141
िफटर (Fitter ) - गेज

आतįरक सतह को ˌैप कर जांचŐ (Scrape on internal surface and check)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ फाइल करŐ
•  आयामो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ
•  चेन िडŌ ल और अितįरƅ धातु को िचप करŐ
•  फ़ाइल Ůोफ़ाइल को ± 0.02 mm की सटीकता के अनुसार आकार और आकृित दŐ
•  आंतįरक सतह पर हाई ˙ॉट्स को ˌैप कर हटा दŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

आंतįरक सतह को ˌैप कर जांचŐ (Scrape on internal surface 
and check)

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  धातु को समŤ आकार मŐ 90 x 48 x 14 mm फ़ाइल करŐ  और विनŊयर 
कैिलपर से आकार की जाँच करŐ।

•  टŌ ाई ˍायर से समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ।

•  मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ाइंग के अनुसार िनशान लगाएं और 
िवटनेस माƛŊ को पंच करŐ।

•  अितįरƅ धातु को हटाने के िलए चेन िडŌ ल होल करŐ

•  चेन िडŌ ल िकए गए िहˣे को काटकर हटा दŐ।

•  िच̪ड िहˣे को Ůोफ़ाइल मŐ दजŊ करŐ  और विनŊयर कैिलपर के साथ 
रेिडयस गेज और आकार की जांच करŐ।

•  परीƗण सामŤी φ 60 mm को बŐच वाइस पर रखŐ और मुलायम कपड़े 
से साफ करŐ।

सफाई के िलए बिनयान Ƒॉथ/मʟ Ƒॉथ का उपयोग करŐ।

•  सामŤी की बेलनाकार सतह पर Ůिशया ɰू रंग लगाएं।

•  साफ करŐ  और जॉब के घुमावदार िहˣे को परीƗण सामŤी पर 
(िबयįरंग सरफेस) पर रखŐ और हाई ˙ॉट्स को खोजने के िलए इसे 
धीरे से घुमाएं। (Fig 2)

•   जॉब को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő। हाफ राउंड ˌैपर से हाई ˙ॉट्स को 
ˌैप कर हटा दŐ  (Fig 3)

•  इसी तरह, तब तक ˌैप करŐ  जब तक हाई ˙ॉट्स जॉब की पूरी 
घुमावदार सतह पर समान ŝप से फैल न जाएं।

•  जॉब के सभी कोनो ंसे अितįरƅ धातु िफिनश करŐ  और हटा दŐ।

•  थोड़ा सा ऑयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

सावधानी (Caution):

•  हमेशा हœडल वाले ˌेपर का उपयोग करŐ।

•  उपयोग मŐ न होने पर ˌैपर के किटंग एज को रबर कवर से सुरिƗत 
रखŐ।

•  उपयोग मŐ न होने पर किटंग एज पर ऑयल लगाएं, Ťीज़ करŐ  और 
सुरिƗत ̾थान पर रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

घुमावदार सतहो ंको ˌैप करना और परीƗण करना (Scraping and testing curved surfaces)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
•  घुमावदार सतहो ंको ˌैप और परीƗण करŐ

घुमावदार सतहो ंको ˌैिपंग के िलए हाफ राउंड ˌैपर सबसे उपयुƅ 
ˌैपर है। ˌैिपंग की यह िविध ɢैट ˌैिपंग से िभɄ होती है।

िविध (Method) 

घुमावदार सतहो ंको ˌैिपंग के िलए हœडल को हाथ से इस तरह से पकड़ा 
जाता है िक ˌैपर को आवʴक िदशा मŐ ले जाने मŐ सुिवधा हो Fig 1

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

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

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

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.141
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काटने की िŢया आगे और पीछे दोनो ं Ōː ोक पर होती है Fig 2

आगे की गित के दौरान एक अȑाधुिनक एज एƃ्स करती है, और वापसी 
Ōː ोक पर, दूसरी एज एƃ्स करती है।

Ůȑेक पास के बाद, काटने की िदशा बदलŐ। यह िचũ 3 और 4 मŐ एक 
समान सतह सुिनिʮत करता है।

ˌैप की जा रही सतह की शुȠता की जांच करने के िलए माːर बार का 
उपयोग करŐ  Fig 5

हाई ˙ॉट्स का पता लगाने के िलए माːर बार पर Ůिशयाई ɰू की एक 
पतली परत लगाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.142
िफटर (Fitter ) - गेज

डवटेल िफिटंग असŐबली और डॉवेल िपन और कैप ˌू असŐबली मŐ अɷास करŐ  (Practice in dovetail 
fitting assembly and dowel pins and cap screws assembly)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  विनŊयर हाइट गेज से आयामो ंको िचि˥त करŐ
•  भाग 1, 2, और 3 को आकार के अनुसार फ़ाइल करŐ
•  रीम को िडŌ ल करŐ  और सही ̾थानो ंपर टैप करŐ
•  आवʴक गहराई तक काउंटरबोर करŐ  
•  भाग 1,2 और 3 को डॉवेल िपन और कैप ˌू से जोड़Ő।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  डŌ ाइंग के अनुसार कǄे माल के आकार, भाग 1, 2 और 3 की जांच 
करŐ।

पाटŊ 1

•  आकार और वगाŊकार फ़ाइल करŐ। (Fig 1)

पाटŊ 2

•  आकार और वगाŊकार फ़ाइल करŐ। (Fig 2)

•  विनŊयर बेवल Ůोटेƃर का उपयोग करके दो टुकड़ो ंमŐ 60° का कोण 
िचि˥त करŐ। (Fig 3)

•  कोणीय सतह को समतल और 60° के कोण पर काटŐ और फ़ाइल करŐ  
और विनŊयर बेवल Ůोटेƃर से कोण की जाँच करŐ। (Fig 4)

िचũ के अनुसार होʤ को दो टुकड़ो ंमŐ िचि˥त करŐ  (Fig 5)

पाटŊ 3

•  फ़ाइल का आकार और वगाŊकार 29.4x60x20 mm (Fig 6)

•  विनŊयर हाइट गेज के साथ डŌ ाइंग के अनुसार रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  
और विनŊयर बेवल Ůोटेƃर के साथ 60° का कोण बनाएं। (Fig 7)

•  हैचेट पोरशन की अितįरƅ धातु को आरी से काटकर हटा दŐ  और 60° 
के आकार, आकृित और कोण के अनुसार फाइल करŐ। (Fig 8)

•  इसी Ůकार, जॉब के दूसरे साइड मŐ भी उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएँ।

•  विनŊयर कैिलपर से आकार और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोणो ंकी 
जांच करŐ  (Fig 9)
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•  part 2 को part 1 पर रखŐ, एक साथ जोड़Ő और समानांतर Ƒœप के 
साथ पाट्Ŋस को जकड़Ő और टŌ ाई ˍायर के साथ असे̱ɰड पाट्Ŋस की 
चौकोरता की जांच करŐ। (Fig 10)

•  असŐबली को मशीन वाइस के साथ िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ रखŐ।

•  Ůॉपर सीिटंग और जॉब को समतल करने के िलए मशीन वाइस को 
पकड़ते Šए, असŐबली के नीचे समानांतर ɰॉक रखŐ।

•  िडŌ िलंग मशीन मŐ एक सŐटर िडŌ ल लगाएं और 2 से 3 mm गहराई तक 
िडŌ ल करŐ , डॉवेल िपन और कैप ˌू असŐबली के ̾थान पर भाग 2 पर 
सŐटर िडŌ िलंग करŐ

•  सŐटर िडŌ ल को हटा दŐ  और िडŌ िलंग मशीन मŐ  5.8 mm िडŌ ल लगाएं 
और डॉवेल िपन असŐबली के ̾थान पर एक होल िडŌ ल करŐ।

•  टैप įरंच मŐ  6 mm का रीमर लगाएं और असŐबली को िडːिबōग िकए 
िबना िडŌ ̵ʒ होल को रीम करŐ  (रीिमंग करते समय बŠत सारे आयल 
का उपयोग करŐ )।

•  डॉवेल िपन असŐबली के įर̱ड होल मŐ एक डॉवेल िपन  6 X 18 mm 
लगाएं।

•  इसी Ůकार, असŐबली को िडːिबōग िकए िबना उसी जॉब के दूसरे छोर 
पर उपरोƅ िडŌ िलंग और रीिमंग ŮिŢया को दोहराएं और įर̱ड होल मŐ 
एक और डॉवेल िपन लगाएं।

•  िडŌ िलंग मशीन मŐ  6 mm का िडŌ ल लगाएं और कैप ˌू असŐबली के 
̾थान पर एक होल िडŌ ल करŐ।

•   6 mm िडŌ ल िनकालŐ और पाटŊ 2 मŐ कैप ˌू हेड की मोटाई की 
गहराई तक िडŌ िलंग मशीन और काउंटर बोर मŐ  10 X 6 mm 
काउंटर बोर टूल लगाएं।

•  सेिटंग को िड Ő̋टल करŐ।

•  िडŌ िलंग मशीन मŐ काउंटर िसंक टूल को पकड़Ő और पाटŊ 1 मŐ दोनो ं
तरफ कैप ˌू असŐबली टैिपंग होल िसरो ंको च̱फर करŐ।

•  पाटŊ 1 मŐ चार M6 इंटरनल Ūेड को काटŐ।

•  Ūेडेड होल से अितįरƅ धातु साफ करŐ।

•  िड œ̋टलेड सेिटंग को िफर से जोड़Ő और įर̱ड होʤ मŐ डॉवेल िपन को 
िफƛ करŐ  और पाटŊ 1 और 2 असŐबली मŐ Ūेडेड होल मŐ M6 X 18mm 
कैप ˌू को िफƛ करŐ।

•  पाटŊ 2 और पाटŊ 3 के अɊ दो टुकड़ो ंको पाटŊ 1 पर रखŐ और उɎŐ 
समानांतर Ƒœप से जकड़Ő और असŐबʒ पाट्Ŋस की चौकोरता की जांच 
करŐ। (Fig 11)
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•  पाटŊ 1 और 2 की िपछली असŐबली मŐ िदए गए उपरोƅ कायŊ चरणो ं
का पालन करŐ  और िविभɄ कायŘ को पूरा करŐ  और अɊ दो डॉवेल िपन 
और एक अɊ को कैप ˌू पर लगाएं।

•  असŐबली की सेिटंग को िड Ő̋टल करŐ  और सभी पाट्Ŋस को अलग करŐ।

•  पाट्Ŋस 1 और 2 को डॉवेल िपन और कैप ˌू के साथ िफर से असŐबल 
करŐ  और İˠप गेज से डव टेल ˠॉट गैप साइज की जांच करŐ। यिद 
डवटेल ˠॉट गैप का आकार सही नही ं है, तो पाटŊ 2 (Fig 12) मŐ 
फाइिलंग करके गैप आकार को ठीक करŐ। पाटŊ 2 मŐ फाइिलंग करते 
समय। असŐबली को िड Ő̋टल करŐऔर आकार के अनुसार फाइल करŐ।

•  डवटेल ˠॉट मŐ 10 mm दो िŮिसशन रोलसŊ रखŐ और डवटेल ˠॉट 
की लंबाई की गणना करŐ। यिद डवटेल ˠॉट की लंबाई सही नही ंहै, 
तो पाटŊ 2 मŐ फाइिलंग करके लंबाई का आकार सही करŐ। (Fig 13)

•  पाटŊ 3 को डवटेल ˠॉट मŐ िफƛ करŐ  और इसे ˠाइड करŐ। (Fig 14)

•  सभी पाट्Ŋस को िड Ő̋टल करŐ  और सभी सतहो ंको िफिनश करŐ  और 
असŐबली के सभी कोनो ंपर से अितįरƅ धातु हटा दŐ।

•  सभी पाट्Ŋस को िफर से असŐबल करŐ  और पाटŊ 3 को डवटेल ˠॉट मŐ 
िफट करŐ  और इसे ˠाइड करŐ।

•  थोड़ा सा आयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

रोलसŊ और İˠप गेज का उपयोग करके आंतįरक डवटेल कोण िनधाŊįरत करŐ  (Determine internal 
dovetail angle using rollers and slip gauges)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  िŮिसशन बॉʤ और रोलसŊ का उपयोग।
•  रोलसŊ और İˠप गेज का उपयोग करके आंतįरक डवटेल कोण की गणना करŐ।

िŮिसशन बॉʤ और रोलसŊ का उपयोग (Use of precision balls 
and rollers)

ऐसी İ̾थितयाँ हœ जहाँ घटको ंका माप सीधे नही ंिलया जा सकता है। इसका 
एक िविशʼ उदाहरण डवटेल (आंतįरक और बाहरी) है। 

ऐसे मामलो ंमŐ मानक माप उपकरणो ंऔर घटक के बीच रखी बॉʤ या 
रोलसŊ पर िलए गए माप से आकार और टेपर की सटीक गणना करना 
संभव है। (Fig 1)

बॉʤ या रोलसŊ का उȞेʴ िकसी ǒात İ̾थित मŐ िबंदु या रेखा संपकŊ  Ůदान 
करना है।

रोलसŊ के बीच गैप को विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके मापा जा सकता है।

िचũ 1 िदखाता है िक रोलसŊ के बीच की दूरी विनŊयर कैिलपर से कैसे मापी 
जाती है। इससे यह भी पता चलता है िक संपकŊ  का िबंदु माप के तल मŐ 
नही ंहै।

आंतįरक समानांतर डवटेल के टेपर कोण की गणना (Calculating 
taper angle of internal parallel dovetail)

डवटेल और िŮिसशन रोलसŊ की िमलान जोड़ी को साफ करने के बाद, 
रोलसŊ को इस तरह से İ̾थत िकया जाता है िक रोलसŊ एंगुलर फेसेस से 
संपकŊ  करŐ गे जैसा िक िचũ 2 मŐ िदखाया गया है।

रोलसŊ के बीच के अंतर को İˠप गेज या विनŊयर कैिलपर का उपयोग 
करके मापा जा सकता है।

िũभुज मŐ (छायांिकत) (Fig 3)

(C,A,r का मान ǒात है इसिलए           कोण की गणना की जा सकती है।)

यह डवटेल का आधा कोण है।

उदाहरण (Example)

िचũ 4 मŐ िदए गए आंकड़ो ंके अनुसार वकŊ पीस के आंतįरक डवटेल कोण 
की गणना करŐ।
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Tan या डवटेल सİʃिलत कोण = 41°...उȅर

Ƒासŝम असाइनमŐट (Classroom Assignment) (Fig 5)

यिद रोलर का ʩास 20 mm है, कोण 60° है और रोलसŊ के बीच की दूरी 
2.68 mm है, तो डवटेल की दूरी C की गणना करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.143
िफटर (Fitter ) - गेज

औȨोिगक दौरा (Industrial Visit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  उȨोगो ंका ŮदशŊन और उसका कायŊ Ůाɑ करŐ।

नोट: ŮिशƗक औȨोिगक िविजट की ʩव̾था करेगा, ŮिशƗुओ ंको िनɻिलİखत सामाɊ िदशािनदőश िदए जाएंगे।

•  ŮिशƗुओ ंको औȨोिगक दौरे के िलए माता-िपता या अिभभावको ंसे 
अनुमित पũ Ůाɑ करने के िलए कहŐ।

•  ŮिशƗुओ ं को उȨोगो ं की ˢा˖ और सुरƗा ŮिŢया और उनसे 
अपेिƗत ʩवहार के बारे मŐ संिƗɑ जानकारी दŐ।

•  औȨोिगक दौरे के बारे मŐ संिƗɑ जानकारी जो ŮिशƗुओ ंको बातचीत 
कायŊ पȠित और रोजगार Ůथाओ ंके माȯम से ʩावहाįरक ŝप से 
सीखने का अवसर Ůदान करती है।

•  उȨोग की वतŊमान कामकाजी पįरİ̾थितयो ंके बारे मŐ अिधक जानकारी 
Ůाɑ करने के िलए ŮिशƗु को उȨोग के कमŊचाįरयो ंके साथ बातचीत 
करने के िलए कहŐ।

•  ŮिशƗु से औȨोिगक दौरे के लाभो ंका आकलन करने और एक लघु 
įरपोटŊ िलखने के िलए कहŐ।

•  ŮिशƗुओ ंसे संगठन को धɊवाद पũ िलखने के िलए कहŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.144
िफटर (Fitter ) - गेज

गैप गेज की तैयारी (Preparation of gap gauges)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  फ़ाइल समतल और चौकोर हो
•  डŌ ाइंग के अनुसार Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ
•  िडŌ ल įरलीफ होल, चेन िडŌ िलंग और हैकसॉिवंग
•  डŌ ाइंग के अनुसार िचप, आकार और Ůोफ़ाइल के अनुसार फ़ाइल
•  फ़ाइल GO एंड और NO GO एंड का आकार
•  İˠप गेज से गैप GO एंड और NO GO एंड की जांच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  धातु को डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ फाइल करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार पाटŊ A और B पर मािकō ग मीिडया लगाएं।

•  Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ  और िवटनेस माƛŊ को पंच करŐ।

पाटŊ A

•  पाटŊ A को िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ पकड़Ő।

•  िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ  8 mm िफƛ करŐ  और िचũ 1 मŐ िदखाए 
अनुसार दो įरलीफ होʤ िडŌ ल करŐ।

•  पाटŊ A को बŐच वाइस मŐ पकड़Ő , एक तरफ अितįरƅ धातु के हैचेट 
पोरशन को काटŐ और हटा दŐ  और डŌ ाइंग मŐ उİʟİखत सटीकता बनाए 
रखते Šए उसी िहˣे को आकार मŐ फाइल करŐ।

•  इसी तरह, जॉब के दूसरी तरफ उपरोƅ कायŊ का Ţम का पालन 
करते Šए, अितįरƅ धातु को काटŐ और हटा दŐ  और िचũ 3 के आकार 
मŐ फाइल करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार िũǛा 7 mm फ़ाइल करŐ  और रेिडयस गेज िचũ 4 
से जांचŐ।

पाटŊ B 

•  िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ पाटŊ B को पकड़Ő और िचũ 5 मŐ िदखाए अनुसार 
 8 mm įरलीफ होʤ िडŌ ल करŐ।
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• चेन िडŌ ल, हैकसॉ, िचप और पाटŊ B मŐ अितįरƅ धातु को हटा दŐ  जैसा
िक िचũ 6 मŐ िदखाया गया है।

• आकार और आकृित देने के िलए पाटŊ B के आंतįरक भाग मŐ अितįरƅ
धातु को फाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर से आकार की जांच करŐ।

• पाटŊ B की बाहरी सतह से अितįरƅ धातु को काटŐ और हटा दŐ  और
िचũ 7 मŐ िदखाए अनुसार आकार और आकृित मŐ फ़ाइल करŐ।

• पाटŊ A और पाटŊ B का िमलान करŐ  जैसा िक िचũ 8 मŐ िदखाया गया है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.145
िफटर (Fitter ) - गेज

गैप गेज की तैयारी (Preparation of gap gauges)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  फ़ाइल समतल और चौकोर हो
•  समतलता और चौकोरता की जाँच करŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ
•  अितįरƅ धातु को हटाने के िलए चेन िडŌ ल करŐ
•  फाइल Go-एंड और नो गो-एंड टू साइज
•  İˠप गेज से गैप गो एंड और No Go एंड की जांच करŐ
•  गेज की सतह पर लैिपंग करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  कǄे माल को 73 x 73 x 9 mm आकार मŐ फाइल करŐ  और विनŊयर 
कैिलपर से आकार की जांच करŐ।

•  टŌ ाई ˍायर से समतलता और चौकोरपन की जाँच करŐ।

•  मािकō ग मीिडया लगाएं और डŌ ाइंग के अनुसार Ůोफ़ाइल को िचि˥त 
करŐ।

•  िवटनेस माƛŊ पंच करŐ।

•  अितįरƅ धातु को हटाने के िलए चेन िडŌ ल करŐ , जैसा िक िचũ 1 मŐ 
िदखाया गया है।

•  हैकसॉ और िचिपंग Ȫारा अितįरƅ धातु को काटŐ और हटा दŐ।

•  Ůोफ़ाइल को ± 0.02 mm की सटीकता बनाए रखते Šए आकार और 
आकृित मŐ फ़ाइल करŐ।

•  आकार की अिधकतम सीमा 38 mm पर जाकर दूरी को िचि˥त करŐ।

•  फ़ाइल NO GO अंितम आकार 37.991 mm आकार की Ɋूनतम 
सीमा तक।

•  फ़ाइल ‘Vʼ नौच GO एंड और NO GO एंड मीिटंग लाइन पर।

•  सतह को िफिनश करŐ  और जॉब के कोनो ंपर मौजूद अितįरƅ धातु को 
हटा दŐ।

•  İˠप गेज का उपयोग करके जांच GO एंड और NO GO एंड करŐ  Fig 2

लैिपंग (Lapping)

•  ƑोǕ Ťेन काː आयरन से बनी लैिपंग ɘेट का चयन करŐ।

•  लैिपंग अपघषŊक को आयल के साथ िमलाकर लैिपंग ɘेट पर चाजŊ 
करŐ।

•  लैिपंग ɘेट पर अितįरƅ आयल और अपघषŊक पदाथŊ को धो लŐ।

•  उपयुƅ लैिपंग ɰॉक लŐ (जो ‘GOʼ और ‘NO GOʼ एंड मŐ Ůवेश करता 
है) और लैिपंग कंपाउंड चाजŊ करŐ।

•  कायŊ को लैिपंग कंपाउंड से चाजŊ िकए गए लैप पर रगड़Ő।

•  लैप करते समय हʋा दबाव डालŐ।

•  जॉब की अɊ सतह पर लैप करने के िलए उपरोƅ ŮिŢया को 
दोहराएं।

•  आयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

•  लैिपंग कंपाउंड मŐ ʬीकल मŐ ससपŐड अपघषŊक कण  
 होते हœ जैसे तेल, पैरािफन, Ťीस आिद।

•  लैिपंग गीली और सूखी दोनो ंही İ̾थितयो ंमŐ की जा  
 सकती है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.145
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.146
िफटर (Fitter ) - गेज

िडŌ ल गेज की तैयारी (Preparation of drill gauges) 

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  आकार के अनुसार धातु की पतली शीट फ़ाइल करŐ।
•  डŌ ाइंग के अनुसार शीट मेटल पर िबछाएं
•  कोणीय सतह को ± 5ʼ की सटीकता तक फ़ाइल करŐ
•  डŌ ाइंग के अनुसार आकार और आकृित मŐ गेज को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ
•  िडŌ ल गेज मŐ िडŌ ल िलप की लंबाई और कोण की जांच करŐ।
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•  समतल िũकोणीय Ɨेũ नीडल फ़ाइल का उपयोग करके 50 mm 
चौड़ाई वाले साइड के संदभŊ मŐ 31° कोण को फ़ाइल करŐ  और िफिनश 
करŐ। (Fig 3)

•  ɢैट टŌ ाईएंगुलर और नीडल फ़ाइल के साथ 121° कोण को फ़ाइल 
करŐ  और िफिनश करŐ।

•  60° और 55° कोण वाली ɢैट टŌ ाईएंगुलर और नीडल फ़ाइल को 
फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ।

•  विनŊयर कैिलपर से आयामो ंको मापŐ, विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोणो ं
को मापŐ।

•  विनŊयर हाइट गेज से डŌ ाइंग के अनुसार Ťेजुएशन को िचि˥त करŐ

•  विनŊयर हाइट गेज मŐ रखे काबाŊइड टूल िबट के साथ Ťेजुएशन को 
गहरा करŐ।

•  सभी सतहो ंको िफिनश करŐ  और अितįरƅ धातु दूर करŐ।

•  िडŌ ल कोण और िडŌ ल की लैप गहराई की जाँच करŐ

•  थोड़ा सा ऑयल लगाएं और मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

नोट:

धातु की शीट को लकड़ी के ɰॉक के साथ बŐच वाइस मŐ 
पकड़Ő और शीट की मोटाई को आकार के अनुसार फाइल 
करŐ  (Fig 4)

कौशल Ţम (Skill Sequence)

िडŌ ल कोण को Ťाइंिडंग और िडŌ ल गेज से जाँच करना (Drill angle grinding and checking with drill gauge)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा
• िडŌ ल गेज से िडŌ ल और चीज़ के सेिटंग कोण को Ťाइंड करŐ।

िनरंतर उपयोग के कारण एक िडŌ ल अपने किटंग एज की धार खो देती है, 
और िडŌ ल का अनुिचत उपयोग किटंग एज को खराब कर देता है।

िडŌ ल के खराब या कंुद किटंग एज को Ťाइंडर पर तेज िकया जाना चािहए।

लोिडंग, Ƹेिज़ंग, ś͖ नेस और Ţैƛ के िलए Ťाइंिडंग ʬील की जाँच करŐ। 
सलाह के िलए अपने अनुदेशक को बुलाएँ। यिद आवʴक हो तो डŌ ेस और 

ʬील को सही करŐ

अपनी आंखो ंको या तो चʳे से सुरिƗत रखŐ या टूल रेː के पास आंखो ं
की सुरƗा करने वाली शीʒ को नीचे करके और यिद आवʴक हो तो टूल 
रेː को ʬील के 2 mm करीब एडजː करŐ।

Ťाइंडर चालू करŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.146
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आसान हेरफेर के िलए िडŌ ल के पॉइंट के पास के हाथ को टूल रेː पर 
हʋे से घुमाया जाना चािहए।

िडŌ ल लेवल िचũ 1 को पकड़Ő और इसे ʬील के सामने 59° पर घुमाएं और 
िडŌ ल को थोड़ा नीचे की ओर और बाईं ओर घुमाएं Fig 2

िडŌ ल को अंगूठे और तजŊनी के बीच घुमाकर दाईं ओर घुमाएं Fig 2

छोटे ʩास िडŌ ल के िलए यह टिनōग मूवमŐट आवʴक नही ंहै।

नीचे İˢंिगंग करते समय थोड़ा आगे की ओर गित करŐ। इससे ƑीयरŐस 
एंगल बनाने मŐ मदद िमलेगी। 

िडŌ ल को İˢंिगंग और टिनōग करते समय सुिनिʮत करŐ  िक आप दूसरी 
किटंग धार को न Ťाइंड करŐ।

कोणीय टिनōग, İˢंिगंग और फॉरवडŊ मूवमŐट्स मŐ िडŌ ल की सभी मूवमŐट्स 
को अǅी तरह से समİɋत िकया जाना चािहए। समान ŝप से िफिन̻ड 
सतह बनाने के िलए उɎŐ एक ˝ूथ मूवमŐट मŐ पįरणत होना चािहए।

अɊ किटंग एज को िफर से तेज करने के िलए ŮिŢया को दोहराएं।

िडŌ ल के शœक को अंगूठे और तजŊनी के बीच हʋे से पकड़Ő , और दूसरे हाथ 
से िबंदु िचũ 1 के पास वाले िहˣे को पकड़Ő।

जब आप संतुʼ हो जाएं तो समान एंगल और समान िलप लŐथ को सही करŐ। 
ˌैप धातु मŐ एक होल िडŌ ल करŐ। िडŌ िलंग से पहले सही िडŌ ल गित (r.p.m) 
की पुिʼ करŐ , किटंग ɢूइड का उपयोग करŐ।

िडŌ िलंग करते समय होल की İ̾थित सȑािपत करŐ। Ɛा िडŌ ल मŐ चैटįरंग 
Šई? यिद चैटįरंग होती है, तो यह बŠत अिधक िलप साफ़ करने के कारण 
हो सकता है। यिद होल का आकार 0.12 से 0.25 mm से अिधक है तो 
असमान के िलए िलɛ लŐथ या असमान के िलए िलप एंगल की जांच करŐ।

िलप एंगल की शुȠता और िलप की लंबाई की समानता के िलए िडŌ ल एंगल 
गेज से दोनो ंकिटंग िकनारो ंकी जांच करŐ  Fig 3 और 4

िचũ 5 मŐ िलप ƑीयरŐस एंगल को ̊िʼगत ŝप से जांचŐ। एंगल 8° से 12° 
के बीच होना चािहए।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.147
िफटर (Fitter ) - गेज

सीधी और कोणीय सतहो ंको फ़ाइल करŐ  और आंतįरक ŝप से िफट करŐ  (File and fit straight and an-
gular surfaces internally)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  पाटŊ 1 और 2 को सीधा रखते Šए आयामो ंके अनुसार फाइल करŐ  और िफिनश करŐ
•  फ़ाइल एंगल टॉलरŐस 10 िमनट और एंगल फेस टॉलरŐस ± 0.02 mm
•  िडŌ िलंग और फाइिलंग Ȫारा आंतįरक सामŤी को हटाना
•  पाटŊ 1 और 2 को ˠाइिडंग िफट के साथ असŐबल करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

पाटŊ 1

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  आकार के अनुसार फाइल करŐ  और समतलता तथा चौकोरपन की 
जांच करŐ

•  विनŊयर हाइट गेज और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके 
वकŊ पीस पर सभी आयामो ंऔर कोणो ंको िचि˥त करŐ।

•  िचि˥त रेखाओ ंपर पंच करŐ

•  सभी कोनो ंपर  3 mm के įरलीफ होʤ िडŌ ल करŐ।

•  िडŌ िलंग करके और ˍायर तथा टŌ ाईएंगुलर फ़ाइलो ंका उपयोग करके 
अवांिछत आंतįरक सामŤी हटाएँ।

•  कोणीय िकनारो ंको टŌ ाईएंगुलर फ़ाइल से िफिन̻ड िकया जाएगा।

•  सीधे िकनारो ंको सेफ एज फ़ाइल से िफिन̻ड िकया जाएगा
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•  पाटŊ 1 को पाटŊ 2 के अनुŝप िफिन̻ड िकया जाएगा।

•  सीधी और कोणीय सतहो ंके िलए पाटŊ 1 और 2 ˠाइिडंग वे से िफट 
होते हœ।

•  जंग को रोकने और मूʞांकन के िलए संरिƗत करने के िलए ऑयल 
की पतली परत लगाएं।

पाटŊ 2

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  आकार के अनुसार फाइल करŐ  और समतलता तथा चौकोरपन की 
जांच करŐ

•  विनŊयर हाइट गेज और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके 
वकŊ पीस पर सभी आयामो ंऔर कोणो ंको िचि˥त करŐ।

• िचि˥त रेखाओ ंपर पंच करŐ

•  पाटŊ को 28 x 25 x 40 mm और 60° के कोण पर फ़ाइल करŐ  और 
िफिनश करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.2.148
िफटर (Fitter ) - गेज

˙ाकŊ  टेː Ȫारा िविभɄ फेरस मेटʤ की पहचान करŐ  (Identify different ferrous metals by spark test)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  टूल रेː पर मेटʤ को सहारा दŐ
•  ʬील फेस पर मेटʤ को Ťाइंड करŐ
•  ˙ाकŊ  टेː Ȫारा िविभɄ फेरस मेटʤ की पहचान करŐ।

कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  Ťाइंिडंग के िलए Ťाइंिडंग मशीन तैयार करŐ।

•  टूल रेː/वकŊ  रेː पर धातुओ ंको सहारा दŐ।

•  ʬील फेस पर धातु से हʋा दबाव डालŐ।

•  धातुओ ंको ʬील फेस पर Ťाइंड करŐ ।

•  ˙ाकŊ  की लंबाई और रंग से धातु की पहचान करŐ।

धातु को केवल Ťाइंिडंग ʬील के फेस पर ही Ťाइंड करŐ।

•  िनɻिलİखत िविभɄ धातुओ ंको Ťाइंड करŐ  और ̇ ाƛŊ की पहचान करŐ  
जैसा िक िचũ 1 और 2 मŐ िदखाया गया है

िभɄ धातुएँ (Diffenent metals)

•  लो काबŊन ːील

•  मीिडयम काबŊन ːील

•  हाई काबŊन ːील

•  हाई काबŊन ːील

•  ːेनलेस ːील
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

˙ाकŊ  टेː  (Spark test)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  Ťाइंिडंग कर िविभɄ धातुओ ंमŐ ˙ाकŊ  टेİːंग की पहचान करŐ
•  Ťाइंिडंग मशीनो ंमŐ Ťाइंिडंग की ŮिŢया िन˃ािदत करना

यह फेरस सामŤी के सामाɊ वगŎकरण को िनधाŊįरत करने की एक िविध 
है। इसमŐ आम तौर पर धातु का एक टुकड़ा लेना होता है, आमतौर पर 
ˌैप, और उȖिजŊत ˙ाƛŊ का िनरीƗण करने के िलए इसे Ťाइंिडंग ʬील 
पर लगाना होता है। वगŎकरण िनधाŊįरत करने के िलए इन ̇ ाƛŊ की तुलना 
एक चाटŊ से या ǒात परीƗण नमूने से ˙ाƛŊ से की जा सकती है। ˙ाकŊ  
टेİːंग का उपयोग फेरस सामिŤयो ंको छांटने के िलए भी िकया जा सकता 
है, यह ȯान देकर िक ˙ाकŊ  समान है या अलग है, एक दूसरे से अंतर 
̾थािपत िकया जा सकता है।

˙ाकŊ  टेİːंग का उपयोग िकया जाता है Ɛोंͤिक यह ȕįरत, आसान और 
सˑा होता है। इसके अलावा, टेː सैɼʤ को िकसी भी तरह से तैयार नही ं
करना पड़ता है, इसिलए, अƛर, ̩ ै प का एक टुकड़ा उपयोग िकया जाता 
है। ˙ाकŊ  टेİːंग का मुƥ नुकसान िकसी सामŤी को सकाराȏक ŝप से 
पहचानने मŐ असमथŊता है; यिद सकाराȏक पहचान की आवʴकता है, तो 
रासायिनक िवʶेषण का उपयोग िकया जाना चािहए। ˙ाकŊ  तुलना िविध 
भी परीƗण की जा रही सामŤी को कम से कम थोड़ा नुकसान पŠँचाती है। 

˙ाकŊ  टेİːंग का उपयोग अƛर टूल ŝम, मशीन शॉप, हीट टŌ ीटमŐट शॉप 
और फाउंडŌ ी मŐ िकया जाता है।

ŮिŢया (Process)

˙ाƛŊ पैदा करने के िलए आमतौर पर एक बŐच Ťाइंडर का उपयोग िकया 
जाता है, लेिकन कभी-कभी यह सुिवधाजनक नही ंहोता है, इसिलए पोटőबल 
Ťाइंडर का उपयोग िकया जाता है। िकसी भी İ̾थित मŐ, Ťाइंिडंग ʬील की 
सतह का वेग पयाŊɑ होना चािहए, कम से कम 23 m/s (4500 सरफेस 
फीट Ůित िमनट (sfpm)), लेिकन 38 और 58 m/s (7500 - 11500 
sfpm) के बीच होना चािहए। ʬील मोटा और कठोर होना चािहए, इसिलए 
अƛर एʞूमीिनयम ऑƛाइड या काबŖरंडम का उपयोग िकया जाता 
है। टेː एįरया ऐसे Ɨेũ मŐ होना चािहए जहां पयŊवेƗक की आंखो ंमŐ सीधे 

चमकने वाली कोई चमकदार रोशनी न हो। इसके अलावा, Ťाइंिडंग ʬील 
और आसपास का Ɨेũ अंधेरा होना चािहए तािक ˙ाƛŊ ˙ʼ ŝप से देखी 
जा सके। िफर ˙ाƛŊ उȋɄ करने के िलए टेː सœपल को Ťाइंिडंग ʬील 
पर हʋे से छुआ जाता है।

˙ाकŊ  की महȕपूणŊ िवशेषताएँ रंग, आयतन, ˙ाकŊ  की Ůकृित और लंबाई 
हœ। ȯान दŐ  िक लंबाई Ťाइंिडंग ʬील पर लगाए गए दबाव की माũा पर 
िनभŊर करती है, इसिलए यिद सैɼʤ के िलए दबाव िबʋुल समान नही ंहै 
तो यह एक खराब तुलना टूल हो सकता है। इसके अलावा, धातु िनमाŊण को 
हटाने के िलए Ťाइंिडंग ʬील को बार-बार साफ करना चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.148

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



81कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.148

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



82

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.149
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

पाइपो ंऔर पाइप ǜाइंट की ɢेįरंग (Flaring of pipes and pipe joints)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  पाइप कटर का उपयोग करके G.I पाइप काटŐ
•  पाइप रीमर का उपयोग करके अितįरƅ धातु को हटा दŐ
•  एंड पाइप को ɢेयर देना
•  ɢेयर िफिटंग के साथ ɢेयर नट को ǜाइंट करŐऔर उसका टेː करŐ।

आवʴकताएं (Requirements)

औज़ार/उपकरण (Tools/Equipments)

•  योक के साथ ɢेįरंग ɰॉक
•  एडजːेबल įरंच - 200 mm
•  वाʢ की (key) 6 mm (िसलŐडर वाʢ ओपनर)
•  एडाɐर के साथ Ůेशर गेज
•  ɢैट फ़ाइल ˝ूथ - 200 mm
•  Ůेशर के साथ िसलŐडर

सामŤी (Materials)

•  G.I पाइप
• पाइप के अनुŝप ɢेयर नट
•  Ūेड सील टेप
•  İ Ōː रर के साथ साबुन का घोल
•  थोड़ी माũा मŐ आयल

कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  सामŤी के आकार और उसकी İ̾थितयो ंकी जाँच करŐ।

•  फाइल करŐ  और जांचŐ िक पाइप का िसरा पाइप की एİƛस के िबʋुल 
लंबवत होना चािहए।

•  पाइप के अंदर और बाहर के िकनारे को थोड़ा सा अितįरƅ धातु दूर 
करŐ।

•  ͆लेयįरंग ɰॉक ̾थािपत करने से पहले पाइप को पूरी तरह साफ कर लŐ।
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•  ͆लेयįरंग ɰॉक चयिनत होल मŐ पाइप डालŐ और िफƛ करŐ।

पाइप के िसरे को ɢेयर करना शुŝ करने से पहले पाइप 
ɢेयįरंग टूल की जांच करŐ।

•  ͆लेयįरंग ɰॉक के Ůȑेक िसरे पर नट्स को ठीक से कस लŐ।

•  पाइप के िसरे को ͆लेयįरंग ɰॉक के शीषŊ से कम से कम 3.3 mm 
ऊपर रखŐ।

इस दूरी की गणना पाइप ʩास को 3 से िवभािजत करके की 
जाती है, इस मामले मŐ 12 mm, 3 से िवभािजत = 4.0 mm

•  योक (ɢेयįरंग टूल) को ɢेयįरंग ɰॉक पर रखŐ।

ɢेयįरंग से पहले ɢेįरंग नट डालŐ।

•  शंकु पर तेल लगाएं और धीरे-धीरे इसे पाइप के अंत मŐ ˌू करŐ।

•  पाइप का अंत एक ɢेयर के ŝप मŐ बनेगा।

ˌूज़ को अिधक कसने न दŐ।

•  ɰॉक से ɢेयडŊ पाइप को खोलकर हटा दŐ।

•  Ţैƛ के िलए ɢेयर एंड की जाँच करŐ।

चंूिक शंकु को बŠत तेजी से ˌूड कर िदया गया था इसिलए 
ɢेयर टूट गया।

•  सुिनिʮत करŐ  िक ɢेयर सही आकार मŐ है। यिद ɢेयर नट िफट करते 
समय कोई Ţैक या बŠत ढीला हो, तो ɢेयर को काट दŐ  और उपरोƅ 
िनदőश के अनुसार िफर से शुŝ करŐ , जब तक िक ɢेयर नट के िलए 
ɢेयर सही आकार मŐ न हो जाए।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

ɢेयर ǜाइंट बनाएं और ɢेयर िफिटंग के साथ उनका परीƗण करŐट  (Make flare joints and test 
them with flare fittings)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  एंड पाइप का ɢेयर
•  ɢेयर नट को ɢेयर िफिटंग के साथ जोड़Ő और इसका टेː करŐ।

ɢेįरंग (Flaring)

Űेक लाइन पाइप / ईंधन पाइप लाइन / एयर कंडीशनर पाइप लाइन को 
कभी-कभी ɢेयडŊ कनेƕन बनाकर िफिटंग से जोड़ा जाता है।

एक शंकु बनाने के िलए पाइप के िसरे को खोला जाता है (Fig 1)

ɢेयįरंग से पहले हमेशा िवशेष ɢेयर नट को पाइप पर रखŐ।

पाइप ͆लेयįरंग टूल की जाँच करŐ। पाइप के िसरे को ɢेयर करना शुŝ 
करने से पहले सुिनिʮत करŐ  िक आप समझते हœ िक यह कैसे काम करता है।

͆लेयįरंग से पहले सुिनिʮत करŐ  िक पाइप का िसरा खुरदुरे िकनारो ं से 
मुƅ है।

टूल मŐ पाइप रखŐ (Fig 2) सुिनिʮत करŐ  िक आपके पास:

a)  ɢेयर नट को पाइप पर रखŐ

b)  पाइप को िफट करने के िलए ͆लेयįरंग टूल मŐ सही आकार का होल 
चुनŐ; (िविभɄ आकार के पाइप िफट करने के िलए 5 होल होते हœ।)

यिद पाइप का ʩास ¼ इंच (6 mm) है, तो पाइप को इस Ůकार रखŐ िक 
उसका िसरा ͆लेयįरंग ɰॉक के शीषŊ से कम से कम 2 mm ऊपर हो (िचũ 
3)। (इस दूरी की गणना “पाइप ʩास को 3 से िवभािजत करने पर की जाती 
है; इस मामले मŐ, 6 mm को 3 से िवभािजत करने पर = 2 mm)।

͆लेयįरंग ɰॉक के Ůȑेक िसरे पर नट्स को कस लŐ (डŌ ाइंग देखŐ)।

योक को ͆लेयįरंग ɰॉक मŐ िफ़ट करŐ  (Fig 3)

शंकु पर तेल लगाएं और धीरे-धीरे इसे पाइप के अंत मŐ ˌू करŐ।

पाइप का एंड एक ɢेयर मŐ बनेगा (Fig 4)

͆लेयįरंग ɰॉक को खोलकर हटा दŐ। ɢेयडŊ पाइप को ɰॉक से हटा दŐ।

ɢेयर की जांच करŐ  यिद यह टूट गया है, तो शंकु बŠत जʗी खराब हो 
जाता है।
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सुिनिʮत करŐ  िक ɢेयर सही आकार मŐ है। इसे ɢेयर नट के अंदर िफट 
होना चािहए। यिद यह बŠत ढीला है, तो ɢेयर को काट दŐ  और िनदőश 
के अनुसार िफर से शुŝ करŐ  जब तक िक ɢेयर ɢेयर नट के िलए सही 
आकार का न हो जाए।

िनदőश के अनुसार, 2 mm के बजाय 3 mm का उपयोग करŐ। तब तक 
दोहराएं जब तक िक ɢेयर ɢेयर नट के िलए सही आकार मŐ न हो जाए 
- न बŠत ढीला और न बŠत टाइट।

अवलोकन टेबल - 1

Ţ.सं. कौशल िटɔणी 

1

2

͆लेयįरंग की जाँच करना

Ůयासो ंकी संƥा

Ţै̋ड/असमान/बŠत छोटा/बŠत लंबा/सही

वन/टू/Ūी

नोट: G.I पाइप के िविभɄ आकारो ंके िलए चरणो ंको दोहराएं

ɢेयर िफिटंग के साथ जुड़ना (Joining with flare fittings)

Ūेड पर Ūेड सील टेप लगाएं

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

ɢेयर नट से पाइप के एक िसरे को िसलŐडर से कस लŐ। (Fig 5)

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

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

सुिनिʮत करŐ  िक वे पाइप मŐ ढीले न हो।ं

अवलोकन टेबल - 2

Ţ.सं. (Sl. No.) कौशल (Skills) िटɔणी (Remarks)

1

2

3

सही िफिटंग का चयन

जोड़ने की िविध

िलया गया समय

सही/सही नही ं

उǽृʼ/अǅा/साफ

कम/बŠत कम/Ǜादा

पाइप को मजबूती से जोड़ने के बाद, वाʢ की या रैचेट की सहायता से 
िसलŐडर वाʢ खोलŐ।

दबाव Ůेशर गेज मŐ िदखाया जाएगा।

िफर िसलŐडर वाʢ बंद कर दŐ। बड़ी लीक से शोर होगा और इसके िलए 
नट को कसने की जŝरत है।

यिद कोई įरसाव नही ंहै, तो Ůेशर गेज मŐ दबाव İ̾थर रहेगा।

यिद यह कम हो जाए तो साबुन के घोल के झाग से ǜाइंट्स की जांच करŐ। 
įरसाव से बुलबुले बनŐगे, िफर ǜाइंट्स को कस लŐ। यिद यह İ̾थर खड़ा रहे 
तो कोई įरसाव नही ंहै।
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Ţ.सं. (Sl. No.) कौशल (Skills) िटɔणी (Remarks)

1

2

टूल का चयन

लीक का पता लगाकर अरेİːंग करना

उǽृʼ/अǅा/औसत

उǽृʼ/अǅा/औसत

अवलोकन टेबल - 3

कौशल Ţम (Skill Sequence)

पाइप ͆लेयįरंग और किटंग टूʤ का संचालन  (Handling of pipe flaring & cutting tools)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  पाइप कटर का उपयोग करके G.I पाइप काटŐ।

पाइप की आवʴक लंबाई मापŐ और उस पर चॉक से िनशान लगाएं।

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

पाइप कटर को G.I. पाइप (ˌाइ̭ड लाइन पर) पर िफट करŐ  और जैिकंग 
ˌू को कस लŐ तािक किटंग ʬील पाइप को छू रहा हो। (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक पाइप को Ɨैितज और सेरेशंस के समानांतर 
रखा गया है तािक अंकन शीषŊ पर िदखाई दे।

यह सुिनिʮत करने के िलए एक या दो टɌŊ घुमाएँ िक किटंग ʬील पाइप 
से 90° पर िबʋुल ˌाइ̭ड लाइन पर बैठा है (Fig 3)

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

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

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

अपने बाएं हाथ से पाइप को सहारा दŐ  तािक पाइप का ůी एंड िगरे नही।ं 
(Fig 7) 
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पाइप का कटा Šआ िहˣा िचũ 8 मŐ िदखाए अनुसार िदखाई 
देगा।

पाइप रीमर का उपयोग करके अितįरƅ धातु को हटा दŐ। (Fig 9)

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

पाइप के अंदŝनी िकनारे से थोड़ा सा अितįरƅ धातु दूर िकया जाना 
चािहए (Fig 11)

पाइप के बाहरी िकनारे को थोड़ा सा अितįरƅ धातु दूर िकया जाना चािहए 
(Fig 12)

संदभŊ के ŝप मŐ इस िकनारे के साथ पाइप को मोड़ने के िलए िचि˥त िकया 
गया है (Fig 13)
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पाइप को उिचत तरीके से मोड़ने के िलए हमेशा पाइप बŐͤिडंग िफ˾चर का 
उपयोग करŐ  (Fig 14)

मशीन मŐ लगाने से पहले पाइप को अǅी तरह साफ कर लŐ।

ɢेयर िफिटंग के िलए पाइप का एंड तैयार करŐ  (Prepare the pipe 
end for a flare fitting)

ɰॉक और पंच टूल से ɢेįरंग (Fig 15)

ऐसे पाइप का चयन करना चािहए जो अितįरƅ धातु को साफ कर चुका 
हो और मुड़ा Šआ हो

पाइप का एंड ͆लेयįरंग यूिनट मŐ रखा जाता है। पाइप के अनुŝप ͆लेयįरंग 
यूिनट का उिचत आकार चुनŐ।

ɢेयįरंग से पहले ˠीव और कैप नट को असे̱ɰड िकया जाना चािहए 
(Fig 16)

͆लेयįरंग इकाई को पाइप के साथ एक बŐचवाइस मŐ रखा जाता है (Fig 17)

͆लेयįरंग के िलए पाइप की सही लंबाई उभरी Šई होनी चािहए, पाइप के 
िकनारे सतह के अनुŝप होने चािहए (Fig 18)

͆लेयįरंग पंच का उपयोग करके, पाइप के एंड को ͆लेयर करŐ।

ɢेयįरंग को कɽेशन टाइप ɢेयįरंग टूल (Fig 19) का उपयोग करके भी 
िकया जा सकता है।

ɢेयर िफिटंग ̾थािपत करना (Installing a flare fitting)

ɢेयडŊ Ǩूब को साफ िकया जाता है और ˠीव और कैप नट को ɢेयर पर लगाया 

जाता है।

जांचŐ िक ɢेयर एंगल ˠीव एंगल के िलए उपयुƅ है (Fig 20)

ɢेयर को कनेƃर एंड पर रखŐ। पुिʼ करŐ  िक कोण समान है (Fig 21)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.3.149

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



88

कनेƃर Ūेड पर कैप नट को हाथ से ˌू करŐ  (Fig 22) एक उपयुƅ ˙ैनर का उपयोग करŐ  और कैप नट को तब तक कसŐ जब 
तक िक पाइप ǜाइंट मŐ न घूम जाए (Fig 23)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.150
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

पाइप पर किटंग एवं Ūेिडंग (Cutting and threading on pipe)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  पाइप कटर का उपयोग करके पाइप को िचि˥त करŐ  और लंबाई मŐ काटŐ
•  हैकसॉ का उपयोग करके पाइप को िचि˥त करŐ  और लंबाई मŐ काटŐ।

कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

•  पाइप वाइस मŐ G.I पाइप को कसकर पकड़Ő।

•  डŌ ाइंग के अनुसार आवʴक लंबाई िचि˥त करŐ।

•  पाइप को पाइप वाइस मŐ लगाएं और घूमने से रोकने के 
िलए उसे कस लŐ।

•  G.I पाइप पर पाइप कटर लगाएं।

•  पाइप कटर का उपयोग करके G.I पाइप को आवʴक 
लंबाई मŐ काटŐ।

•  पाइप रीमर का उपयोग करके अितįरƅ धातु को हटाएं।

•  जाँच करŐ  िक पाइप चौकोरपन के िलए टŌ ाई ˍायर के 
साथ समाɑ होता है।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

डाई ːॉक का उपयोग करके G.I पाइपो ंको Ūेड करना (Threading G.I.pipes using die stocks)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  डाई ːॉक का उपयोग करके G.I पाइप पर Ūेड्स काटŐ।

डाइज़ का एक सेट और रैचेट-टाइप का डाई ːॉक चुनŐ। (Fig 1 & 2)

समायोजन (A) लीवर खोलŐ 

शूɊ सेिटंग िच˥ ‘0ʼ डाई ːॉक का िमलान करŐ  और िफर Ţमशः  डाई और 
डाई ːॉक पर संƥा के अनुसार चार डाई डालŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक डाइस सही İ̾थित मŐ बैठŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक िदए के ऊपरी िकनारे पर मौजूद संƥा उस 
ˠॉट की संƥा से मेल खाती है िजसमŐ इसे रखा जाना है।

पाइप को पाइप वाइस मŐ लगाएं और इसे घूमने से रोकने के िलए कस लŐ। 
(Fig 3)

सुिनिʮत करŐ  िक पाइप का ŮƗेपण वाइस से 150-250 mm 
के भीतर है।

सेʚ-सŐटįरंग पाइप गाइड खोलŐ और पाइप के अंत पर ːॉक को ˠाइड 
करŐ।

सही ɣ ाइिडंग के िलए पाइप गाइड को एडजː करŐ , िफट करŐ  और İ̾थित 
मŐ लॉक करŐ  (Fig 4)

िजस िहˣे को Ūेडेड करना है उस पर किटंग लुिŰकŐ ट लगाएं।

G.I पाइपो ंमŐ Ūेिडंग करते समय लाडŊ ऑयल या िमनरल-लाडŊ 
ऑयल का उपयोग करŐ।

ːॉक पर थोड़ा दबाव डालŐ और हœडल को पाइप अƗ के समकोण पर रखŐ।

जब डाई पाइप मŐ घुस जाए, तो धſा देना बंद कर दŐ  और हœडल को 
ऊपर-नीचे घुमाकर मूिवंग जारी रखŐ।

पहला Ūेड काटने के बाद पाइप पर लुŰीकŐ ट लगाएं।

हœडल को Ƒॉकवाइज घुमाते रहŐ और पाइप के Ūेड की लंबाई जांचŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक Ūेड की लंबाई सॉकेट या कपिलंग मŐ आधा 
िफट होने के िलए पयाŊɑ है

यिद डाई ː ॉक और डाई िचपक जाती है, तो िचɛ को तोड़ने के िलए ː ॉक 
को एंटीƑॉकवाइज घुमाएँ।

रैचेट नॉब को उʐा करŐ , हœडल को ढीला करŐ  और ː ॉक को एंटीƑॉकवाइज 
घुमाएँ जब तक िक ːॉक और डाई पाइप से बाहर न आ जाएँ।

Ūेड को वायर Űश से साफ करŐ।

तब तक Ūेड बनाएं जब तक पाइप ːॉक के अंत से लगभग एक या दो 
Ūेड्स तक न फैल जाए।

İƓक-įरलीज़ लीवर को संचािलत करके ːॉक और डाई को हटा दŐ  और 
वायर Űश से Ūेड को साफ करŐ।

ːैǷडŊ िफिटंग के साथ Ūेड के फामőशन की जाँच करŐ।

यिद Ūेड बŠत तंग है, तो डाई को अडजİːंग करके ऑपरेशन को दोहराएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.151
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

पाइप कायŊ के िलए उपयोग की जाने वाली İ̾थितयो ंका अवलोकन करते Šए ˋेच के अनुसार पाइपो ंकी 
िफिटंग (Fitting of pipes as per sketch observing conditions used for pipe work)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• डŌ ाइंग के अनुसार िफिटंग के साथ GI पाइप को िफƛ करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  डŌ ाइंग के आधार पर आवʴक पाइप की लंबाई की गणना करŐ।

•  पाइप कटर/हैकसॉ का उपयोग करके गणना की गई लंबाई के अनुसार 
पाइपो ंको काटŐ।

•  डाई ːॉक का उपयोग करके सभी पाइपो ंके अंत मŐ Ūेड को काटŐ।

•  पाइप įरंच का उपयोग करके टी 1 को पाइप 1 मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके पाइप 2 से टी 1 
को िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके टी 2 को पाइप 
2 मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके पाइप 3 से टी 2 
को िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके एʛो को पाइप 
3 पर िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके पाइप 4 को 
एʛो मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके पाइप 4 मŐ एक 
सॉकेट िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके िबबकॉक को 
सॉकेट मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके पाइप 5 से टी 2 
को िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके सॉकेट को पाइप 
5 मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके सॉकेट मŐ मोड़Ő।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके सॉकेट को 
मोड़ने के िलए िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके पाइप 6 को 
सॉकेट मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके टी 3 को पाइप 
6 मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके पाइप 7 और 8 
को टी - 3 मŐ िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके सॉकेट को पाइप 
7 और 8 पर िफट करŐ।

•  ŮिŢया अपनाने के बाद पाइप įरंच का उपयोग करके िबबकॉक को 
सॉकेट मŐ िफट करŐ।

•  ǜाइंट को पूरा करने के बाद हैकसॉ ɰेड या ɰो लœप का उपयोग 
करके िकसी भी अितįरƅ हेɼ, İ Ōː ंग या सीिलंग टेप को हटा दŐ।

•  मानक िफिटंग के साथ पाइप को असŐबल करŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

पाइप िफिटंग असŐबली (Pipe Fitting Assembly)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  पाइप और पाइप िफिटंग को असŐबल करŐ। 

पाइप नंबर 2 को पाइप वाइस मŐ पकड़Ő (Fig 1) पाइप के बाहरी Ūेड पर हेɼ पैिकंग/कॉटन Ūेड सामŤी लपेटŐ (Fig 2)

पाइप के Ūेड पर सीिलंग कंपाउंड लगाएं (Fig 3)

टी-2 को पाइप नंबर 2 पर िफट करŐ  और पाइप įरंच का उपयोग करके 
इसे कस लŐ।

हेɼ पैिकंग को सभी पाइपो ंऔर मानक िफिटंƺ के बाहरी 
Ūेड्स पर लपेटŐ और दूसरे Ūेड्स के साथ जोड़ने से पहले 
Ūेड्स पर सीिलंग कंपाउंड लगाएं (Fig 4)

पाइप नंबर 3 को टी-2 के साथ िफट करŐ  (Fig 5)

िफट एʛो - 1 से पाइप नंबर -3 (Fig 6)

िफट एʛो - 1 से पाइप नंबर -4 (Fig 6)
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पाइप संƥा-4 मŐ एक सॉकेट िफट करŐ  (Fig 7)

िबब कॉक को सॉकेट मŐ िफट करŐ।

पाइप नंबर - 5 से टी - 2 तक िफट करŐ  (Fig 8)

पाइप नंबर - 5 को सॉकेट मŐ िफट करŐ  (Fig 9)
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एʛो पर सॉकेट िफट करŐ  - दोनो ंिसरो ंपर 2 (Fig 10)

पाइप नंबर - 6 पर सॉकेट िफट करŐ  (Fig 10)

िफट टी - 3 से पाइप नंबर - 6, 7, 8 (Fig 11)

सॉकेट को पाइप नंबर - 7 पर िफट करŐ  (Fig 12)

पाइप नंबर - 8 पर सॉकेट िफट करŐ  (Fig 13)

पाइप के साथ एʛो को जोड़ना (Fig  14)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.3.151

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



95

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.152
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

पाइपो ंकी बेİȵंग - ठंडा और गमŊ (Bending of pipes - cold and hot)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• डŌ ाइंग के अनुसार िफिटंग के साथ GI पाइप को िफƛ करŐ।

r = 100mm
Radius of the bend = R
= 100 + (0.5 X 25)
= 100 + 12.5
= 112.5mm

Stretch of the bend = l

= 176.78mm

L = (length of pipe) = L1 + L2 + l

= 150 + 100 +176.78

= 426.78 mm
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

पाइप के िसरो ंको फ़ाइल करŐ  और उसके चौकोर होने की जाँच करŐ। (Fig 1)

ːील ŝल का उपयोग करके पाइप के अंदŝनी ʩास की जाँच करŐ। 
(Fig 2)

कृपया अंदर के ʩास से रीिडंग को 10cm से बदलŐ, डŌ ाइंग के अनुसार 
पाइप की लंबाई मापŐ

r=radius of bend (i.e) 150mm

Ø=angle of bend

l=length of curved portion

then

सŐटर लाइन से बŐड की शुŜआत और अंत को िचि˥त करŐ। (Fig 3)

पाइप के आकार के अनुŝप ːैǷडŊ फॉमŊर का चयन करŐ। (Fig 4)

बŐͤिडंग मशीन को बŐच वाइस मŐ लगाएं और सुिनिʮत करŐ  िक यह ठीक से 
कसी Šई है। आवʴक ̾थान पर Ǩूब ːॉप बार का पता लगाएं। (Fig 5)

ˌू और लॉक नट को अडजİːंग करके रोलर को बेİȵंग आमŊ पर सेट 
करŐ। (Fig 6)

बेİȵंग आमŊ को अपने बॉडी की ओर खीचंकर पाइप को मोड़Ő। (Fig 7)

जैसे ही बेİȵंग आमŊ खीचंी जाती है, ˠीव पाइप को फॉमŊर की ओर मोड़ 
देती है। िपछला ːॉप पाइप के अंितम िसरे को İ̾थित मŐ रखता है। (Fig 8)

िदखाए गए अनुसार एक सेट ˍायर का उपयोग करके बŐड की चौकोरता 
की जाँच करŐ। (Fig 9) 
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िचũ 10 मŐ िदखाए अनुसार İ˙įरट लेवल रखकर İ˙įरट लेवल के साथ 
पहले और फ Ŋː लेग (90° बŐड) के लेवल की जांच करŐ।

ːैǷडŊ टेɼलेट का उपयोग करके बŐड के कोण और रेिडयस की जाँच 
करŐ। (Fig 11)

हाइडŌ ोिलक बŐͤिडंग मशीन Ȫारा 120° बेİȵंग (Bending 120° by 
Hydraulic bending machine)

फॉमŊर पाइप को िसलŐडर आमŊ पर िफट करŐ। (Fig 12)

पाइप को फॉिमōग हेड ɘेटो ंके बीच और फॉमŊर ɘेटो ंके सामने रखŐ। (Fig 13)

पाइप को सहारा दŐ  और फॉिमōग हेड की ऊपरी और िनचली ɘेटो ंके बीच 
डॉली (या रोलसŊ) िफट करŐ। ɘेटो ंऔर डॉली मŐ िपन डालकर उɎŐ सही 
̾थान पर इɌटŊ करŐ। (Fig 14) 

पंप बॉडी पर Ůेशर įरलीज वाʢ को बंद करŐ , िफर पाइप को पाइप के 
İखलाफ धकेलने के िलए पंप करना शुŝ करŐ। (Fig 15)

हाइडŌ ोिलक िसलŐडर मŐ दबाव छोड़ने के िलए Ůेशर įरलीज वाʢ को एंटी-
Ƒॉकवाइज घुमाएं। जब भुजा लगभग 6 mm से 10 mm पीछे चली जाए 
तो रैम को İ̾थर रखने के िलए Ůेशर įरलीज वाʢ बंद कर दŐ। (Fig 16)

लेआउट पर पाइप लगाकर 90° और 120° दोनो ंबŐड्स की जाँच करŐ। (Fig 17)
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पाइप की गमŊ िविध से बेİȵंग (Pipe bending by hot method)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  G.I पाइप को गमŊ करके मोड़Ő और टेɼलेट से िमलाएँ।

Radius of the bend = R
= 100 + (0.5 X 25)
= 100 + 12.5
= 112.5

Stretch of the bend = l

=176.78mm 
L (length of pipe) = L1+L2+l
= 150 +100+176.78
= 426.78mm
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कायŊ का Ţम (Job Sequence) 

सœड और पेƺ का उपयोग करके G.I. पाइपो ंकी बेİȵंग (Bending G.I. pipes using sand and pegs)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  G.I पाइप को गमŊ िविध से बŐड करŐ।

पाइप के िसरो ंको वगाŊकार फाइल करŐ। (Fig 1)

अितįरƅ धातु को दूर करŐ। 

पाइप की लंबाई की गणना करŐ। (Fig 2)

 If D = diameter of bend

  = angle of bend

 l = length of curved portion

If  OA = inner radius of bend (R)

 AB = radius of pipe (r)

 OB = radius of bend (R+r)

 then, l = (R+r) x Q x 0.01745.

पाइप की कुल लंबाई = L1 + L2 + l

मापŐ और िचि˥त करŐ :

-  बŐड का कŐ ū (Fig 3)

-  सŐटर लाइन से बŐड की शुŜआत और अंत।

पाइप के अंदŝनी ʩास को मापŐ और पाइप के िलए दो उपयुƅ वुडेन 
पेƺ का चयन करŐ। (Fig 4)

पाइप के एक िसरे को वुडेन पेग से ɘग करŐ  (Fig 5)

पाइप को साफ, सूखी और बारीक सœड से भरŐ  [नरम हैमर से पाइप को ऊपर 
और नीचे थपथपाकर सœड को दबाएं।] (Fig 6) और िसरे को ɘग करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक पूरा पाइप सœड से भरा है।
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पाइप के एक िसरे को वाइस मŐ जकड़Ő और पाइप के जकड़े Šए िहˣे को 
सीसे या तांबे के िशम से सुरिƗत रखŐ। (Fig 7)

बŐट िकये जाने वाले Ɨेũ को ऑƛी-एिसिटलीन टॉचŊ से समान ŝप से तब 
तक गमŊ करŐ  जब तक िक वह हʋा लाल न हो जाए। (Fig 8)

बŐड Ɨेũ को ˷ ादा गरम नही ंकरना चािहए। बŐड की िदशा मŐ पाइप को धीरे 
से नीचे खीचंŐ। (Fig 9)

सही बŐड कोण तक पŠंचने तक छोटे-छोटे İखंचाव लŐ। (Fig 10-1,2,3)

एक टेɼलेट के साथ बŐड रेिडयस की जाँच करŐ। (Fig 11)

पूरे ऑपरेशन के दौरान गमŎ लागू करŐ  और थोड़ा अिधक झुकŐ  और फाइनल 
बŐड को सीधा करŐ। (Fig 10-4,5)

ɘग का एक िसरा हटा दŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक ɘग हटाने से पहले पाइप ठंडा हो।

पाइप को हथौड़े से धीरे से थपथपाकर सœड हटा दŐ।
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बेİȵंग के िलए सामŤी की लंबाई की गणना करŐ  (Calculate the length of material for bending)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  बेİȵंग के िलए पाइप की आवʴक लंबाई की गणना करŐ।

िकसी रॉड, शीट या पाइप को मोड़ते समय झुकने वाले ̾थान पर पदाथŊ के 
बाहरी भाग मŐ लगे तɊ बल के कारण पदाथŊ İखंच जाता है। (Fig 1 & 2) 
झुकने वाले िबंदु पर सामŤी के आंतįरक भाग मŐ दबाव के बल के कारण, 
सामŤी संपीिड़त होती है।

सामŤी के बीच की परत तनाव या संपीड़न के अधीन नही ंहोती है।

इसे ɊूटŌ ल एİƛस कहते हœ। (Fig 2)

झुकने के िलए सामŤी की लंबाई की गणना करने के िलए, ɊूटŌ ल एİƛस 
पर सामŤी की लंबाई को ȯान मŐ रखा जाता है।

ɰœक/रॉड/पाइप की लंबाई झुकने से पहले खीचंी गई लंबाई है। İखंची Šई 
लंबाई ɊूटŌ ल एİƛस के अनुिदश िनधाŊįरत की जाती है। झुकते समय रॉड/
शीट/पाइप की फैली Šई/एलोन गेटेड लंबाई की गणना करने के िलए (Fig 
3), पहले सभी सीधे िहˣो ंको एक साथ जोड़Ő।

x + y + z + y + x = 2x + 2y + z

िफर बŐट ˙ेस की दूįरयो ंको एक साथ जोड़Ő। इसकी गणना के िलए:- ɊूटŌ ल 
एİƛस तक बŐट की िũǛा लŐ और बŐट के कोण को भी ȯान मŐ रखŐ। (Fig 4)

ɊूटŌ ल एİƛस तक बŐड की िũǛा

=  भीतरी िũǛा 0.5 x शीट की मोटाई या रॉड या पाइप का ʩास। 
िचũ 3 और 4 के संबंध मŐ बŐड का कोण 90 है।

 क̺डŊ ̾थान की लंबाई

जहाँ ‘Rʼ ɊूटŌ ल एİƛस पर कवŊ की िũǛा है।

Ōː े िचंग की लंबाई की गणना (Fig 5)
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सीधे įरƅ ̾थान की लंबाई

y=54-(6+6)=42 mm

z=130-(3+3)=134mm

2x+2y+z=58+84+124=266mm

इसमŐ चार बŐड्स होता हœ और सभी मŐ 90° का कोण होता है।

R (ɊूटŌ ल एİƛस तक रेिडयस)=3 1.5 = 4.5 mm

  = 294.28 or = 295 mm

उपरोƅ गणना मŐ बŐड के कोण को 90° के ŝप मŐ िलया गया है। िकसी भी 
बेİȵंग एंगʤ के िलए क̺डŊ लंबाई की गणना के िलए िनɻिलİखत सूũ का 
उपयोग िकया जा सकता है। (Fig 6)

जहाँ R ɊूटŌ ल एİƛस पर क̺डŊ की रेिडयस है।

  = 41.88 mm

 10 mm की सामŤी की कुल लंबाई

  = 60 + 41.88 + 100 = 201.88 mm

असाइनमŐट (Assignment)

नीचे िदए गए िचũ मŐ िदए गए अनुसार राउंड रॉड को बेİȵंग के िलए 
आवʴक सामŤी की कुल लंबाई की गणना करŐ।

उȅर -
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.153
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

िड œ̋टिलंग और असेɾिलंग - Ƹोब वाʢ, ˠुइस वाʢ, ːॉप कॉक, सीट वाʢ और नॉन-įरटनŊ वाʢम 
(Dismantling & assembling - globe valves, sluice valves, stop cocks, seat valves and non-
return valve)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ƹोब वाʢ को िड Ő̋टल करना, उसकी सिवŊस करना और असŐबल करना
•  ˠुइस वाʢ (गेट वाʢ) िड Ő̋टल करना, सिवŊस करŐ  और पुनः  असŐबल करŐ  
•  ːॉप कॉक को िड Ő̋टल करना, सिवŊस करना और असŐबल करना
•  सीट वाʢ को िड Ő̋टल करना, सिवŊस करना और असŐबल करना
•  नॉन įरटनŊ वाʢ को िड Ő̋टल करना, सिवŊस करना और असŐबल करना।
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आवʴकताएं (Requirements)
औज़ार/उपकरण (Tools/Instruments)
•  ˙ैनर
• ˌू डŌ ाइवर
•  फ़ाइल
•  हैकसॉ 
•  हैमर
•  पाइप įरंच
•  िदए सेट
•  ˌू ˙ैनर
•  ɘायसŊ
•  ˙ैनर सेट
•  एडजːेबल ˙ैनर
•  वाटर पंप ɘायसŊ
उपकरण/मशीनŐ (Equipement/Machines)
•  पाइप वाइस

•  बŐच वाइस
•  ऑयल कैन
सामŤी (Materials)
•  ːॉप कॉक
•  यूिनयन
•  Ūेड सील सामŤी
•  गेट वाʢ
•  ए˜ेːस रोप
•  रबड़ शीट
•  लेदर शीट
•  एमरी शीट
•  ऑयल
•  Ťीज़

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: Ƹोब वाʢ

मेन गेट वाʢ बंद करके पानी बंद करŐ। (Fig 1)

िसːम को खाली करŐ  और िसːम से पानी का दबाव छोड़Ő।

बोनट को खोलŐ और बोनट को बॉडी से हटा दŐ।

सही आकार के कटर का चयन करŐ  और इसे रीसीिटंग टूल मŐ असŐबल 
करŐ। (Fig 2)

रीसीिटंग टूल को ːॉपकॉक की बॉडी मŐ डालŐ। (Fig 3)

उपकरण के शीषŊ पर लगे हœडल को मजबूती से पकड़Ő और फीड ˌू को 
Ƒॉकवाइज घुमाएं जब तक िक कटर िनचली सीट को न छू ले। (Figs 4 & 5)

फ़ीड ˌू को पकड़कर हœडल को घुमाकर कटर के साथ नीचे की सीट को 
फेस करŐ। (Fig 6)

फ़ीड ˌू को अडजİːंग करके सुिनिʮत करŐ  िक धातु की 
Ɋूनतम माũा हटा दी गई है।

फ़ीड ˌू और एडॉɐर को ढीला करŐ  और įरसेिटंग टूल को बॉडी से हटा 
दŐ। (Fig 7)

ɢैश लाइट की बीम का उपयोग करके वाʢ सीट का िनरीƗण करŐ। 
(Fig 8)
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सीट को साफ करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक यह अितįरƅ धातु, िचɛ आिद 
से मुƅ है।

पैिकंग सामŤी को Ƹœड बॉƛ मŐ बदलŐ।

बोनट कस लŐ। (Fig 9)

अिधक कसने से बचŐ Ɛोंͤिक इससे बॉडी के Ūेड को नुकसान 
होगा।

सभी डŌ ेन के टैɛ बंद कर दŐ  और मेन गेट वाʢ खोलŐ और įरसाव के िलए 
Ƹोब वाʢ की जांच करŐ।
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टाˋ 2: ˠुइस/गेट मान

हœड ʬील को Ƒॉकवाइज घुमाकर गेट-वाʢ बंद करŐ। (Fig 1)

इससे मरʃत िकए जाने वाले वाʢ मŐ पानी Ŝक जाएगा।

एक ˙ैनर की सहायता से नट को हटा दŐ  और ʬील को उठा लŐ। (Fig 2)

Ƹœड नट को एंटीƑॉकवाइज िदशा मŐ घुमाकर बोनट से हटा दŐ। (Fig 3)

ːिफंग Ƹœड को हटा दŐ। (Fig 4)

ːिफंग बॉƛ मŐ ओʒ पैिकंग को साफ करŐ  (Fig 5)

नई पैिकंग बनाने के िलए ए˜ेːस रोप का एक िकनारा काटŐ। (इसे पानी 
पंप Ťीस या Ťेफाइट पेː से िचकना करŐ ) (Fig 6)
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नई पैिकंग को शाɝ के चारो ंओर लपेटŐ और इसे ˌू डŌ ाइवर से नीचे 
धकेलŐ। (Fig 7)

ːिफंग Ƹœड को अंदर दबाएं और जांचŐ िक यह ːिफंग बॉƛ मŐ कसकर 
िफट बैठता है या नही।ं (Fig 8)

रीअसŐबल और Ƹœड नट को हाथ से कस कर छोड़ दŐ। (Fig 9)

हœड ʬील को असŐबल करŐ  और हœड ʬील नट को कस लŐ। (Fig 10)

गेट वाʢ खोलŐ और Ƹœड नट को तब तक कसŐ जब तक िक पैिकंग Ƹœड 
नट से िनकलने वाले पानी को रोकने के िलए पयाŊɑ ŝप से संपीिड़त न हो 
जाए। (Fig 11)
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टाˋ 3 : ːॉप कॉक

1  पाइप के ǜाइंट्स को जंग और गंदगी से मुƅ करके साफ करŐ।

2  यूिनयन को ढीला करŐ  और पाइप के ǜाइंट को अलग करŐ।

3  ːॉप कॉक से पाइप िनपल को ढीला करŐ  और हटा दŐ।

4  पाइप ǜाइंट से ːॉप कॉक को ढीला करŐ  और हटा दŐ।

5  ːॉप कॉक के पाट्Ŋस को एक-एक करके ʩवİ̾थत ŝप से हटा दŐ।

6  सभी पाट्Ŋस को ठीक से साफ करŐ।

7  Ūेड के िहˣो ंकी जांच करŐ , यिद वे खराब हो गए हœ तो उɎŐ सही पाट्Ŋस 
से बदल दŐ। यिद यह अǅी İ̾थित मŐ है तो इसे ठीक से साफ करŐ  और 
उपयोग करŐ।

8  वॉशर की जांच करŐ  िक Ɛा वह ƗितŤˑ है या अǅी İ̾थित मŐ है। यिद 
ƗितŤˑ हो तो वॉशर बदल लŐ।

9  यह सुिनिʮत करने के िलए िक वे अǅी İ̾थित मŐ हœ, पाट्Ŋस को पुनः 
रीअसŐबल करŐ।

10  िड œ̋टलड पाट्Ŋस को असेɾिलंग करते समय अंितम भाग को पहले 
और इसके िवपरीत Ţम मŐ िफट होना चािहए।

11  यिद ːॉप कॉक ƗितŤˑ İ̾थित मŐ है, तो उसे नए ːॉप कॉक से 
बदलŐ।

12  ː ॉप कॉक को लंबे पाइप के एक िसरे पर टूटे Šए पाइप के ǜाइंट मŐ 
ठीक से िफट करŐ।

13  पाइप िनपल को ːॉप कॉक के दूसरे िसरे पर ठीक से िफट करŐ।

14  इसके बाद पाइप िनपल के साथ यूिनयन को ठीक से िफट करŐ।

15  दबाव डालŐ और पाइप के ǜाइंट्स का परीƗण करŐ  और कॉक को 
रोकŐ । उिचत कायŊ सुिनिʮत करने के िलए यिद कोई įरसाव हो तो 
उसकी जाँच करŐ।

•  ːॉप कॉक पर एɾॉ̾ड एरो पानी के बहाव की िदशा  
 मŐ होना चािहए

•  ːॉप कॉक िफट करने से पहले एरो की िदशा जांच लŐ।

•  ːॉप कॉक और अɊ पाइप िफिटंग को अिधक टाइट  
 न करŐ।

•  पाइप िफिटंग को िड œ̋टिलंग और असेɾिलंग के   
 िलए उिचत टूʤ का उपयोग करŐ।

टाˋ 4: सीट वाʢ

1  हœड ʬील को Ƒॉकवाइज घुमाकर सीट वाʢ बंद करŐ।

2  ˙ैनर से नट को हटा दŐ  और ʬील उठा लŐ।

3  Ƹœड नट को Ƒॉकवाइज की िवपरीत िदशा मŐ घुमाकर बोनट से हटा 
दŐ।

4  ːिफंग Ƹœड को हटा दŐ।

5  ːिफंग बॉƛ मŐ पुरानी पैिकंग को साफ करŐ।

6  नई पैिकंग बनाने के िलए एक ːैǷडŊ ए˜ेːस रोप काटŐ।

7  गेट को बोनट पर असŐबल करŐ  और İ˙ंडल करŐ।

8  हœड ʬील को असŐबल करŐ  और हœड ʬील नट को कस लŐ।

9  सीट वाʢ खोलŐ और Ƹœड नट को तब तक कसŐ जब तक िक पैिकंग 
Ƹœड नट से िनकलने वाले पानी को रोकने के िलए पयाŊɑ ŝप से 
संपीिड़त न हो जाए।

İ˙ंडल सेट और गेट पाटŊ को हटाना

1  ˙ैनर को बोनट नेक पर पकड़Ő।

2  दो या तीन बार बोनट को ढीला करŐ , िफर से 2 या 3 बार बोनट को 
ढीला करŐ।

नोट

•  Ƹœड नट को अिधक टाइट न करŐ।

•  गैसकेट को बŠत अिधक नही ंफाइिलंग करना चािहए।

•  िडˋ गेट को एमरी शीट से साफ करŐ।
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टाˋ 5: नॉन įरटनŊ वाʢ 

1  मेन वाʢ बंद करके पानी बंद करŐ।

2  वाʢ बॉडी से कैप हटा दŐ। (Fig 1)

3  िह̢ज िपन िनकालŐ और िडˋ को बाहर िनकालŐ।

4  िडˋ को िह̢ज से अलग करŐ। (Fig 2)

5  सीिटंग की जगह और िडˋ के अɊ पाट्Ŋस को साफ करŐ।

6 िडˋ और िहंज ɘेट को िपन से जोड़Ő।

7  िहंज इकाई के कायŊ की जाँच करŐ।

8  सीिलंग सामŤी को बदलŐ और कैप को बॉडी पर लगाएं। (Fig 3)

9  मेन गेट वाʢ खोलŐ और įरसाव की जांच करŐ।

िटɔणी

•  िहंज िपन को अिधक टाइट न करŐ।

•  सीिटंग की जगह को अǅी तरह साफ करŐ।

•  सीिटंग की सामŤी को सावधानीपूवŊक बदलŐ
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.154
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

पाइपो,ं वाʢो ंको िफट करना और असŐबल और वाʢो ंकी įरसाव और कायŊƗमता का परीƗण करना (Fit 
& assemble pipes, valves and test for leakage & functionality of valves)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  एʛो को G.I पाइप से िफट करŐ
•  G.I पाइप के साथ यूिनयन को िफट करŐ
•  G.I पाइप के साथ वाʢ िफट करŐ
•  ːैǷडŊ िफिटंग के साथ पाइप को असŐबल करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

टाˋ 1: पाइपो ंऔर वाʢो ंकी असेɾिलंग

1  पाइप नंबर 2 को 4-वे Ţॉस (B) के साथ जोड़Ő

2  पाइप नंबर 3 को ‘Ţॉसʼ के साथ िफट करŐ।

3  ɘेन कपिलंग (G) को पाइप नंबर 3 के दूसरे िसरे से जोड़Ő।

4  G.I बŐड (H) को ɘेन कपिलंग मŐ असŐबल करŐ।

5  įर̭ड कपिलंग (I) को बŐड के दूसरे िसरे पर िफट करŐ।

6  पाइप नंबर 4 को įर̭ड कपिलंग से जोड़Ő।

7  पाइप नंबर 4 के साथ ‘Tʼ (J) िफट करŐ।

8  पाइप नंबर 5 को ‘Tʼ के िवपरीत छोर से जोड़Ő।

9 एʛो (M) को पाइप नंबर 5 के साथ असŐबल करŐ।

10 पाइप नंबर 6 को एʛो के दूसरे िसरे से िफट करŐ।

11  ‘Tʼ को पाइप नंबर 6 से जोड़Ő।

12 पाइप नंबर 1 को ‘Tʼ के िवपरीत िसरे से िफट करŐ।

13  पाइप नंबर 1 और 2 को यूिनयन (A) के साथ जोड़Ő

14  ‘Ţॉसʼ के बाईं ओर 150 mm बैरल िनपल ( P) िफट करŐ  और 
इसके िलए कैप (A) लगाएं।

15  Ţॉस के दाईं ओर एक और 100 mm बैरल िनपल (C) रखŐ।

16  रेǰूसर (E) को बैरल िनपल से जोड़Ő।

17  िबब-कॉक (F) को रेǰूसर के दूसरे िसरे पर असŐबल करŐ।

18  िफट 100 mm बैरल िनपल (K) से नीचे ‘Tʼ तक।

19  Ƹोब वाʢ (L) को िनपल से असŐबल करŐ।

20  हेƛागोनल िनपल (0) को बाईं ओर ‘Tʼ पर रखŐ।

21 गेट-वाʢ को िनपल से असŐबल करŐ।

22  įरसाव के िलए ǜाइंट का परीƗण करŐ।
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टाˋ 2: वाʢो ंके įरसाव और कायŊƗमता का परीƗण

1  Ůेशर टेİːंग मशीन तैयार करŐ।

2  Ůेशर टेİːंग मशीन मŐ पानी भरŐ ।

3  टेİːंग के िलए Ůेशर टेİːंग मशीन Ǩूब को पाइप िफिटंग असŐबली से 
कनेƃ करŐ।

4  होज़ पाइप को पाइप िफिटंग के साथ जोड़ने से पहले, टेİːंग लाइन के 
सेƕन मŐ सभी खुले ̾थानो ंको पाइप िनपʤ सॉकेट और ɘग से ɘग 
करŐ।

5  िबना िकसी हवा के पाइप लाइन का पूरी तरह से टेİːंग करने के िलए 
दबाव डालŐ।

6  पानी को पाइपलाइन मŐ पंप करŐ।

7  लीकेज का पता लगाने के िलए पाइप लाइनो ंका पता लगाएं।

8  यिद लीकेज हो तो पाइप िफिटंग को ठीक से कस लŐ।

9  बार-बार दबाव डालŐ और पाइप िफिटंग असŐबली के उिचत कामकाज 
का परीƗण करŐ।

10  यिद लीकेज नही ंहै तो Ůेशर टेİːंग मशीन से होज़ पाइप हटा दŐ।

11  पाइप िफिटंग को मौजूदा पाइप लाइन से कनेƃ करŐ।

•  पाइप लाइनो ंके साथ पाइप िफिटंग को ठीक करते  
 समय įरसाव से बचने के िलए उिचत सामŤी का   
 उपयोग करŐ।

•  पाइप के साथ िफिटंग करते समय पाइप िफिटंग को  
 अिधक टाइट न करŐ।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

ːैǷडŊ िफिटंग के साथ G.I पाइपो ंको असŐबल करŐ  (Assemble G.I pipes with standard fittings)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  पाइप और पाइप िफिटंग को असŐबल करŐ।

1  पाइप नंबर 2 को पाइप वाइस मŐ पकड़Ő। (Fig 1)

2  पाइप के बाहरी Ūेड पर हेɼ पैिकंग/कॉटन Ūेड सामŤी लपेटŐ। (Fig 2)

3  पाइप के Ūेड्स पर सीिलंग कंपाउंड लगाएं। (Fig 3)

4  4-वे Ţॉस को पाइप नंबर 2 पर िफट करŐ  और पाइप įरंच का उपयोग 
करके इसे कस लŐ।

हेɼ पैिकंग को सभी पाइपो ंऔर ːैǷडŊ िफिटंƺ के बाहरी 
Ūेड्स पर लपेटŐ और दूसरे Ūेड्स के साथ जोड़ने से पहले 
Ūेड्स पर सीिलंग कंपाउंड लगाएं (Fig 4)

5  पाइप नंबर 3 को Ţॉस के साथ िफट करŐ। (Fig 5)

6  ɘेन कपिलंग को पाइप नंबर 3 के दूसरे िसरे से जोड़Ő। (Fig 6)

7  G.I बŐड को ɘेन कपिलंग मŐ िफट करŐ। (Fig 7)

8  įर̭ड कपिलंग को G.I बŐड के दूसरे छोर पर असŐबल करŐ। (Fig 8)
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9  पाइप नंबर 4 को िन̭ड कपिलंग से कनेƃ करŐ। (Fig 9)

10  पाइप नंबर 4 के साथ ‘Tʼ िफट करŐ। (Fig 10)

11 पाइप नंबर 5 को ‘Tʼ के िवपरीत छोर से कनेƃ करŐ। (Fig 11)

12  पाइप नंबर 5 के साथ एʛो को असŐबल करŐ। (Fig 12)

13  पाइप नंबर 6 को एʛो के दूसरे िसरे से िफट करŐ। (Fig 13)

14  ‘Tʼ को पाइप नंबर 6 से कनेƃ करŐ। (Fig 14)

15  पाइप नंबर 1 को ‘Tʼ के िवपरीत िसरे से िफट करŐ। (Fig 15)
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16  रबर वॉशर को यूिनयन मŐ िफट करŐ।

17  पाइप संƥा 1 और 2 को यूिनयन के साथ सेट करŐ।

18  यूिनयन के एक तरफ को एक पाइप įरंच मŐ और यूिनयन की įरंग को 
दूसरे मŐ पकड़Ő। (Fig 16)

20  Ţॉस के बाईं ओर 150 mm बैरल िनपल िफट करŐ  और इसके िलए 
एक कैप लगाएं। (Fig 17)

21  एक और 150 mm बैरल िनपल को Ţॉस के दािहनी ओर से जोड़Ő। 
(Fig 18)

22  रेǰूसर को बैरल िनपल से कनेƃ करŐ। (Fig 19)

23  रेǰूसर के दूसरे िसरे पर एक िबब-कॉक असŐबल करŐ। (Fig 20)

24  ‘Tʼ के नीचे की ओर 100 mm बैरल िनपल िफट करŐ। (Fig 21)

25  गेट-वाʢ को 100 mm बैरल िनपल मŐ असŐबल करŐ। (Fig 22)

26  वाʢ और पाइप के बीच ƑीयरŐस की अनुमित दŐ। (Fig 22)

27  एक षट्कोणीय िनपल को बायी ंओर ‘Tʼ से जोड़Ő।

28  हेƛागोनल िनपल मŐ एक Ƹोब वाʢ जोड़Ő।

29  įरसाव के िलए ǜाइंट की जाँच करŐ।

िफिटंग को ˷ादा न कसŐ Ɛोंͤिक इससे Ūेड्स टूट सकते हœ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.3.154
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.155
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

डŐट, सतह िफिनश जैसे ̊ʴ दोषो ंके िलए ̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection for visual defects e.g. 
dents, surface finish)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  िविभɄ धातु सेƕंस पर दोषो ंकी ̊ʴ पहचान।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

अनुदेशक धातु की सतहो ंपर िविभɄ दोषो ंकी ʩाƥा करेगा और उपलɩ सतह िफिनश डैमेǕ कǄे माल, डŐट पाइप और शीट धातु 
आिद के साथ इसका ŮदशŊन करेगा।

•  ŮिशƗुओ ंको दोषो ंकी पहचान करने और उसे टेबल मŐ दजŊ करने के 
िलए कहŐ।

Ţ.सं. ũुिटयाँ ũुिटयो ं की Ůकृित

1

2

3

4

5

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.3.155
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Ţ.सं. ũुिटयाँ ũुिटयो ं की Ůकृित

6

7

8

9

10

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.3.155
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.3.156
िफटर (Fitter ) - पाइप और पाइप िफिटंग

कǵŌ ोल चाटŊ मŐ मापना, जाँच करना और įरकाडŊ करना (Measuring,checking and recording in control chart)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• आयाम मापŐ और चाटŊ तैयार करŐ।

अनुदेशक को डŌ ाइंग के अनुसार 20 घटक तैयार कर तैयार रखने होगें।

20 ŮिशƗुओ ंको सभी 20 घटको ंके hole के आकार की जांच करने और मापने के िलए कहŐ और कǵŌ ोल चाटŊ पर उसी रीिडंग को ɘॉट करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  Ůȑेक ŮिशƗु गैप गेज ‘Goʼ िसरे के आयाम 26.00 mm + 0.010 - 

0.000 को मापता है और टेबल 1 मŐ अपने रोल नंबर के सामने मूʞ 
नोट करता है।

•  टेबल मŐ उपलɩ आंकड़ो ंके आधार पर। ŮिशƗुओ ंसे इसे चाटŊ पर 
įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ (Fig 2)

•  चाटŊ मŐ िनशान के अनुसार कवŊ बनाएं।

•  चाटŊ को जाँच के िलए अनुदेशक के पास जमा करŐ।
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टेबल 1

Ůȑेक ŮिशƗु घटक आयाम 26.00 + 0.010- 0.000 दजŊ करŐ  

Ţ.सं. ŮिशƗु रोल नं. mm मŐ रीिडंग 

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Ţ.सं. ŮिशƗु रोल नं. mm मŐ रीिडंग 

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20
कǵŌ ोल चाटŊ का उदाहरण (Fig 1) 

कǵŌ ोल चाटŊ एक Ťाफ़ है िजसका उपयोग यह अȯयन करने के िलए 
िकया जाता है िक कोई ŮिŢया समय के साथ कैसे बदलती है। डेटा को 
समय Ţम मŐ ɘॉट िकया जाता है। एक कǵŌ ोल चाटŊ मŐ हमेशा औसत 

के िलए एक कŐ ū रेखा, ऊपरी कǵŌ ोल सीमा के िलए एक ऊपरी रेखा 
और िनचली कǵŌ ोल सीमा के िलए एक िनचली रेखा होती है। ये पंİƅयाँ 
िहːोįरकल डाटा से िनधाŊįरत होती हœ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.3.156
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चाटŊ - 2

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.3.156

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



124

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.4.157
िफटर (Fitter ) - िडŌ ल िजग

एक साधारण िडŌ िलंग िजग बनाएं (Make a simple drilling jig)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  िडŌ ल िजग के पाट्Ŋस की मशीिनंग करŐ  और आकार को समान बनाए रखŐ
•  असŐबली डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल िजग के पाट्Ŋस को असŐबल करŐ
•  आयाम और ̾थान की जाँच करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  कǄे माल की जांच करŐ .

•  डŌ ाइंग के अनुसार 58 x 101 x 14 mm फ़ाइल करŐ  और जॉब िफिनश 
करŐ।

•  होल के कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ।

•  Ţमशः  सŐटर पंच और 8 mm रीमर से होल करŐ।

•  िडŌ िलंग मशीन पर जॉब सेट करŐ।

•  रीिमंग के िलए होʤ  5.8 mm 7.8 mm िडŌ ल करŐ।

•  रीमर के िलए Ţमशः  6 mm और 8 mm का उपयोग करके होल को 
रीम करŐ।

•  बुश को िफƛ करने के िलए  11.8 mm की 4 िडŌ ल करŐ।

•  H7 िफिनश पाने के िलए 12 mm रीमर का उपयोग करके  11.8 
mm होल को रीम करŐ।

•  शापŊ कानŊर मŐ मौजूद अितįरƅ धातु को हटा दŐ।

टाˋ 1: टॉप ɘेट (पाटŊ 1)

टाˋ 2: नॉब (पाटŊ 2)

•  कǄे माल की जांच करŐ .

•  जॉब को 3 जॉ चक मŐ पकड़Ő।

•  बीच मŐ िडŌ ल बनाएं और होल को  6.8 mm ± 0.1 तक बड़ा करŐ।

•   ʩास को 20 mm की लंबाई तक टनŊ करŐ।

•   ːेप ʩास को 10 mm की लंबाई तक टनŊ करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार नलŊ करŐ।

•  जॉब को उʐा करके नʒŊ पोरशन को सॉɝ पैिकंग से पकड़Ő।

•  16 mm की लंबाई तक फेस करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार च̱फर करŐ।

•  लेथ से जॉब िनकालŐ, बŐच वाइस को पकड़Ő और टैप का उपयोग करके 
M8 का Ūेड बनाएं।

•  अितįरƅ धातु दूर करŐ। 

•  अɊ नॉब के िलए उपरोƅ को दोहराएं।

टाˋ 3: िजग बुश (पाटŊ 3)

•  कǄे माल की जांच करŐ

•  जॉब को Ūी जॉ चक मŐ पकड़Ő।

•  फेस, सŐटर िडŌ ल करŐ  और होल को 5.8 mm ʩास तक बड़ा करŐ।

•  होल को रीम करŐ   6 mm।

•  आवʴक लंबाई तक ʩास 20 mm टनŊ करŐ।

•  12 mm ʩास वाले ːेप को 15 mm की लंबाई मŐ टनŊ करŐ।

•  12 mm ʩास के िसरे को च̱फर करŐ।

•  20 mm की लंबाई वाला भाग।

• 4 टुकड़ो ंके िलए इसे दोहराएं।

•  ʩास को 12 mm पकड़Ő और दूसरी ओर 20 mm की लंबाई तक रखŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार च̱फर करŐ।

•  अितįरƅ धातु दूर करŐ।

टाˋ 4: Šक बोʐ (पाटŊ 4)

•  कǄे माल की जांच करŐ .

•  एनिवल और हैमर का उपयोग करके डŌ ाइंग के अनुसार रॉड को बŐड 
करŐ।

•  सेƕन ‘AAʼ के   अनुसार सपाट सतह फाइल करŐ।

•  Ūेिडंग के िलए लंबाई वाले साइड को च̱फर करŐ।

•  ːॉक के साथ 8 mm हœड डाई का उपयोग करके Ūेड बनाएं।

•   8 mm नट का उपयोग करके Ūेड की जांच करŐ

•  डŌ ाइंग के अनुसार िफिनश करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



127

िडŌ ल िजग असŐबली (पाटŊ 5)

•  सभी भागो ंको साफ़ करŐ। 

•  अगर कोई शापŊ कॉनŊसŊ हो तो उसे हटा दŐ।

•  बुश (टाˋ 3) को शीषŊ ɘेट (टाˋ 2) मŐ िफ़ट करŐ।

•  शीषŊ ɘेट पर 6 mm X 16 mm डॉवेल िपन लगाएं।

•  Šक बोʐ 2 को िफƛ करŐ।

•  चैनल डालŐ और डॉवेल िपन पर पता लगाएं।

•  अब िडŌ ल िजग िडŌ िलंग के िलए तैयार है।

•  चैनल को िजग से पकड़ने के िलए Šक बोʐ मŐ नॉब को ˌू करŐ।

•  अब िडŌ ल िजग िडŌ िलंग के िलए तैयार है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.4.158
िफटर (Fitter ) - िडŌ ल िजग

एक साधारण िडŌ िलंग िजग बनाएं (Use simple jigs and fixtures for drilling)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  एक िजग मŐ वकŊ  पीस का पता लगाएं
•  MS चैनल पर होल िडŌ ल करŐ
•  सटीकता की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

ɘेट िजग - परीƗण (Plate jig - trial)

•  िपछले अɷास संƥा 2.4.157 िडŌ ल िजग का उपयोग करŐ।

•  ɘेट िजग से ऊपरी ɘेट को हटा दŐ।

•  Šक बोʐ और शीषŊ ɘेट के बीच घटक का पता लगाएं।

•  शीषŊ ɘेट के  6 mm डॉवेल िपन (ːॉपर िपन) के साथ घटक को 
˙शŊ करना सुिनिʮत करŐ।

•  ऊपर की ɘेट को नॉब से Ƒœप करŐ।

•  िडŌ ल ʩास 6 x 4 नं

•  ऊपर की ɘेट हटा दŐ .

•  घटक को िजग से बाहर िनकालŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार विनŊयर कैलीपर से घटक की जांच करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.159
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

एंगुलर आउटलाइन को िचि˥त करना, गैप मŐ इɌटŊ को फाइिलंग करना और िफट करना (Marking out 
for angular outlines, filing and fitting the inserts into gaps)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  ± 0.02 mm की सटीकता के साथ पाटŊ A और B पर एंगुलर आउटलाइन िचि˥त करŐ
•  फ़ाइल पाटŊ A और B िफिटंग के िलए H7/g6 की सटीकता बनाए रखते हœ
•  िफ़ट इɌटŊ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर Ȫारा कोणीय आयामो ंकी जाँच करना

•  भाग A और B को िफट करŐ  और िफिनश करŐ

सुरƗा (Safety)

•  अंकन करते समय कोणीय आयाम/कोण को ˋेल/सेट ˍायर Ȫारा 
अंिकत न करŐ

•  िफिटंग के िलए हैमर का Ůयोग न करŐ

•  कǄे माल को आकार के अनुसार काटŐ

•  समकोण फ़ाइल करŐ  और भाग A और B को विनŊयर हाइट गेज और 
विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से िचि˥त करŐ

•  मा̋डŊ लाइɌ/आउट लाइन पर पंच करŐ

•  हैकसॉ और चेन िडŌ िलंग Ȫारा अवांिछत सामिŤयो ंको हटा दŐ

•  ± 0.02 mm की रैİखक सटीकता और ± 5ʼ के एंगुलर के साथ भाग A 
और B फ़ाइल करŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.159
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.160
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

एʞुमीिनयम/पीतल/तांबा/ːेनलेस ːील जैसी तैयार सामŤी पर अɷास, तैयार वˑुओ ंकी सतह को 
नुकसान पŠंचाए िबना िनशान लगाना, आकार मŐ कटौती करना, िडŌ िलंग, टैिपंग आिद। (Exercises on fin-
ished material, such as aluminium/ brass/ copper/ stainless steel, marking out, cutting to 
size, drilling, tapping etc. without damage to surface of finished articles)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  एʞुिमिनयम, पीतल, तांबे पर विनŊयर हाइट गेज से िनशान लगाएं
•  हैकसॉ का उपयोग करके अितįरƅ धातु को काटŐ
•  िडŌ ल काउंटर िसंक, काउंटर बोर और रीम
•  टैप करŐ , िफिनश करŐ  और अितįरƅ धातु दूर करŐ।

A  - Counter Bore  -  6
B  - Drilling   -  12
C  - Counter Sunk  -  10
D  - Ream   -   6
E  - Tap   -  M10

F  - Tap  - M8
G  - Tap   - M6
H  - Counter Sunk  - 12.5
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1 से 4

•  कǄे माल की जांच करŐ .

•  आसɄ साइड्स और एक सपाट सतह को फाइल करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार आयामो ंको िचि˥त करŐ।

•  ‘डॉट पंचʼ और सŐटर पंच के साथ िचि˥त आयाम पर पंच करŐ।

•  िडŌ िलंग मशीन पर जॉब सेट करŐ।

•  डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ ल होल बनाएं।

•  टाˋ-1 एʞुमीिनयम के िलए शीतलक के ŝप मŐ केरोिसन का 
उपयोग करŐ।

•  टाˋ-2 - पीतल के िलए शीतलक के ŝप मŐ डŌ ाई सॉʞुबल ऑयल या 
लाडŊ ऑयल का उपयोग करŐ।

•  टाˋ-3 - तांबे के िलए शीतलक के ŝप मŐ डŌ ाई सॉʞुबल ऑयल या 
िमनरल लाडŊ ऑयल का उपयोग करŐ।

•  टाˋ - 4 ːेनलेस ːील के िलए शीतलक के ŝप मŐ किटंग ɢूइड 
का उपयोग करŐ।

•  आयामो ं के अनुसार रीिमंग, काउंटर बोįरंग, टैिपंग और काउंटर 
िसंिकंग बनाएं

•  अितįरƅ धातु को हटाएं और मूʞांकन के िलए कायŊ Ůˑुत करŐ।

 सावधानी
वाइस पर Ƒœͤिपंग के िलए सॉɝ जॉ का उपयोग करŐ , वकŊ पीस 
को सेट करने के िलए केवल सॉɝ हैमर का उपयोग करŐ।

वकŊ पीस को बŠत Ǜादा टाइट न करŐ , धीरे से संभालŐ, िजससे 
वकŊ पीस पर कोई खरोचं न आए।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.161
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

एक एडजːेबल ˙ैनर बनाना (Making an adjustable spanner)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  डŌ ाइंग के अनुसार अलग-अलग िहˣे तैयार करŐ
•  असŐबली के िलए तैयारी करŐ
•  सभी पाटŊ को असŐबल करŐ
•  सटीकता की जांच करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1:

पाटŊ ‘Aʼ - िफƝ जॉ

•  िदए गए आकार के िलए कǄे माल की जांच करŐ

•  सीधेपन के िलए सतह और िकनारे को फाइल करŐ

•  समकोण के िलए आसɄ साइड को फाइल करŐ

•  विनŊयर हाइट गेज से डŌ ाइंग के अनुसार मािकō ग करŐ

•  अितįरƅ सामŤी को हैकसॉ या चेन िडŌ िलंग Ȫारा हटा दŐ

•  R5 अवतल के िलए 10 होल िडŌ ल करŐ

•  फाइल करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार आयाम की जांच करŐ

•  रेिडयस गेज R5 और R3 से िũǛा की जाँच करŐ

•  िकनारे से 12 mm की गहराई तक होल  3.8 mm और रीम  4 
िडŌ ल करŐ

•  अितįरƅ धातु और ˝ूथ सरफेस िफिनश करŐ

टाˋ 2:

पाटŊ ‘Bʼ - ˠाइिडंग जॉ

•  िदए गए आकार के िलए कǄे माल की जांच करŐ

•  सीधेपन के िलए सतह और िकनारे को फाइल करŐ

•  समकोण के िलए आसɄ साइड को फाइल करŐ

•  विनŊयर हाइट गेज से डŌ ाइंग के अनुसार जॉब को िचि˥त करŐ

•  अितįरƅ सामŤी को हैकसॉ या चेन िडŌ िलंग और 4 2 होल Ȫारा हटा 
दŐ

•  आयाम के िलए जॉब फ़ाइल करŐ  और आयाम की जाँच करŐ

•  िũǛा िकनारो ंके िलए फ़ाइल

•  िकनारो ंको फ़ाइल करŐ  और जॉब से अितįरƅ धातु दूर करŐ

टाˋ 3:

पाटŊ - ‘Cʼ - ˙ेशल ˌू

•  रॉड की जाँच 6 x 52 mm के िलए करŐ

•  रॉड होİʒंग को h6 िफिनश के साथ 4mm, 10mm लंबाई के िलए 
3 जॉ चक मŐ टनŊ करŐ।

•  लंबाई घटाकर 52 mm करŐ।

•  पूरी लंबाई के िलए Ūेिडंग M6 करŐ

•  Ūेडेड पोरशन के िलए डाई नट से जांच करŐ

िफƛड जॉ असŐबली (Fixed jaw assembly)

•  रॉड को िफƛड जॉ मŐ डालŐ और उसे पोजीशन मŐ रखŐ।

•  िफƛड जॉ के साथ 2 mm होल िडŌ ल करŐ

•  िसिलंिडŌ कल िपन 2 िफट करŐ ,

•  आयाम की जाँच करŐ

टाˋ 4:

पाटŊ D: ˠाइिडंग ɘेट

•  आयाम के िलए धातु शीट की जांच करŐ

•  शीट मेटल को डŌ ा फाइिलंग Ȫारा सीधापन और समकोण के िलए 
फाइल करŐ

•  डŌ ाइंग और पंच के अनुसार लेआउट को िचि˥त करŐ

•  शीट मेटल को हैमįरंग Ȫारा 6 mm ɢैट की सहायता से समकोण मŐ 
मोड़Ő

•  बेİȵंग के बाद आयाम की जाँच करŐ

•  ˠॉट खोलने के िलए 4 होल िडŌ ल करŐ

•  ˠॉट खोलने के िलए चेन िडŌ िलंग करके अितįरƅ धातु हटा दŐ

•  आयामो ंके िलए ˠॉट फ़ाइल करŐ

•  डŌ ाइंग के अनुसार पोजीशन मŐ िडŌ ल को4mm िचि˥त करŐ

•  60° एंगल के िलए फ़ाइल करŐ  और बेवल ŮोटŌ ैƃर से जांचŐ

•  रेिडयस फाइिलंग करŐ  और अितįरƅ धातु को हटा दŐ

पाटŊ ‘Eʼ नʒŊ नट

•  डŌ ाइंग के आकार के अनुसार कǄे माल की जांच करŐ

•  रॉड को Ūी जॉ चक मŐ पकड़Ő और ś͖  करŐ

•  12mm तक राउंड टनŊ करŐ

•  बाहरी सतह को 15 mm लंबाई तक के निलōग टूल से नʒŊ करŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.161
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•  5 mm िडŌ ल करŐ  और िडŌ ल िकए गए होल को M6 टैप से टैप करŐ

•  िकनारे को 2 x 45° पर च̱फर करŐ

•  अलग करŐ  और दूसरी तरफ चœफर करŐ।

टाˋ 5:

˙ैनर असŐबली (Spanner assembly)

•  सभी पाट्Ŋस के िलए सामŤी का आकार जांचŐ

•  पाट्Ŋस A और B को आकार के अनुसार फ़ाइल करŐ , िचि˥त करŐ  और 
िफिनश करŐ

•  पाटŊ ‘Dʼ को डŌ ाइंग के अनुसार टनŊ करŐ

•  अितįरƅ धातु हटा दŐ  और आकार के अनुसार िफिनश करŐ

•  ˍायर ˠॉट को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ

•  िडŌ ल और काउंटर िसंक होʤ

•  टनŊ, िडŌ ल, टैप, नलŊ और पाटŊ E को आकार के अनुसार अलग करŐ

•  ːेप टनŊ, बाहरी Ūेड को काटŐ और पाटŊ ‘Cʼ को आकार के अनुसार 
अलग करŐ

•  पाटŊ C और A को असŐबल करŐ

•  पाटŊ B और D को įरवेट करŐ  और जोड़Ő

•  असŐबली डŌ ाइंग मŐ िदखाए अनुसार सभी पाट्Ŋस को एक साथ जोड़Ő।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.161
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.162
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

पुली को िड œ̋टिलंग और मॉउंिटंग करना (Dismantling and mounting of pulleys)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  पुलर का उपयोग करके पुʟी िनकालŐ
•  आबŊर Ůेस का उपयोग करके पुʟी िनकालŐ
•  शाɝ पर पुली लगाएं।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

शाɝ से पुʟी िनकालŐ (Extract pulley from shaft)

•  पुलर का उपयोग करके पुली को हटा दŐ।

•  आबŊर Ůेस का उपयोग करके पुली को हटा दŐ।

पुलर का उपयोग करके पुʟी िनकालŐ (Extract pulley using 
puller)

•  शाɝ और पुली के आकार के आधार पर पुलर का सही आकार चुनŐ।

•  शाɝ के िसरे पर िकसी भी अितįरƅ धातु या उभार को हटाने के िलए, 
ɢैट फ़ाइल का उपयोग करके शाɝ के िसरे को साफ करŐ।

•  पुली को मजबूती से पकड़ने के िलए पुलर के लेƺ को पुली के ितरछे 
िवपरीत िदशा मŐ रखŐ। (Fig 1)

•  पुलर के सŐटर ˌू को हाथ से ˌू करके रखŐ, तािक शाɝ से पुʟी को 
पूरी तरह से हटाने के िलए सŐटर ˌू की पयाŊɑ लंबाई उपलɩ हो।

•  हटाने से पहले शाɝ के चारो ंओर ऑयल की कुछ बंूदŐ  लगाएं।

•  सही आकार के ˙ैनर का उपयोग करके सŐटर ˌू को धीरे-धीरे कसŐ 
और जांचŐ िक पुली शाɝ से ˢतंũ ŝप से बाहर आ रही है या नही,ं 
यिद सŐटर ˌू के हेड पर हʋे से हैमर न मारा जाए, तो इससे पुली 
शाɝ से ˢतंũ ŝप से बाहर आ जाएगी। (Fig 2)
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छोटे शाɝ से पुली हटाने के िलए आबŊर Ůेस का उपयोग करŐ।

लंबे शाɝ से या मशीन से जुड़े शाɝ से पुली को हटाने के 
िलए। उिचत पुलर का Ůयोग करŐ।

आबŊर Ůेस का उपयोग करके पुʟी िनकालŐ (Extract pulley using 
Arbor press)

•  शाɝ के िसरे से िकसी भी अितįरƅ धातु या उभार को हटाने के िलए 
शाɝ के िसरे को ɢैट फ़ाइल से साफ करŐ।

•  आबŊर Ůेस को शाɝ के अनुसार सेट करŐ  यह शाɝ के ʩास से कम 
होना चािहए।

•  मœडŌ ल का चयन शाɝ के अनुसार करŐ , यह शाɝ के ʩास से कम 
होना चािहए।

•  पैरेलल ɰॉƛ की एक जोड़ी का चयन करŐ  और उɎŐ Ůेस के बेड पर 
रखŐ।

•  पुʟी को शाɝ के साथ पैरेलल ɰॉƛ पर रखŐ, जैसे िक पुʟी मŐ 
शाɝ Ůेस की रैम के अनुŝप हो। सुिनिʮत करŐ  िक अिधकतम सपोटŊ 
देने के िलए समानांतर ɰॉक शाɝ के िजतना करीब हो।ं

•  हटाने के दौरान घषŊण को कम करने के िलए शाɝ के चारो ंओर तेल 
की कुछ बंूदŐ  लगाएं।

•  मेȵŌ ेल को शाɝ पर रखŐ और Ůेस के रैम को मेȵŌ ेल पर रखŐ (Fig 3)

•  मैȵŌ ेल पर रैम से धीरे-धीरे हʋा दबाव डालŐ तािक शाɝ पुली से बाहर 
िनकल जाए। रैम पर समान दबाव लागू करŐ , िफर भी शाɝ पुली से 
पूरी तरह बाहर िनकल जाए।

•  रैम को धीरे-धीरे उसकी मूल İ̾थित मŐ वापस लाएँ और मेȵŌ ेल को हटा 
दŐ।

पुʟी और शाɝ को असे̱ɰ करŐ  (Assemble pulley and shaft)

•  शाɝ और हब मŐ की-वे से अितįरƅ धातु दूर करŐ  और की-वे को 
साफ करŐ।

• शाɝ और हब और कीवे के आयामो ंकी जांच करŐ।

•  शाɝ पर हब डालकर जांच करŐ , तािक यह शाɝ पर हाथो ंसे कसकर 
िफट हो। वकŊ पीस के शाɝ या ˌैप बोर को तब तक पॉिलश करŐ  जब 
तक यह िफट Ůाɑ न हो जाए।

•  सही सेƕन और लंबाई की िजब हेड की चुनŐ।

•  की को शाɝ के की-वे मŐ डालकर उसकी चौड़ाई की जांच करŐ , की 
को तब तक खीचंŐ जब तक िक वह की-वे मŐ हʋे टैप के समान िफट 
न हो जाए। इसी तरह, हब के की-वे मŐ की की जांच करŐ। (Fig 4)

•  एक सॉɝ हैमर से हʋे से टेप करके हब को शाɝ पर िफट करŐ।

•  की-वे मŐ की को टैप करŐ। की िनकालŐ और िकसी हाई ˙ॉट्स की जांच 
करŐ , और हाई ˙ॉट्स को हटा दŐ। उपरोƅ ऑपरेशन को तब तक 
दोहराएं जब तक िक की का हेड हब के बॉस से लगभग 15 mm दूर 
न हो जाए (Fig 5)

•  की िनकालŐ और फेस पर िफट की जांच करŐ।

•  हैमर से जोरदार Ůहार करके चाबी िफट करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.163
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

ƗितŤˑ कीज़ बनाना और बदलना (Making and replacing damaged keys)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  हब और शाɝ मŐ फीदर की का उपयोग करके असŐबल करŐ

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  पैरेलल की के साथ हब और शाɝ को असŐबल करŐ।

पैरेलल की िफिटंग (Parallel key fitting)

•  शाɝ मŐ की-वे से अितįरƅ धातु दूर करŐ  और हब की-वे को साफ़ करŐ।

•  सटीक उपकरणो ंका उपयोग करके शाɝ और हब और कीवे के 
आयामो ंकी जांच करŐ। (शाɝ का बाहरी ʩास, हब का अंदर का 
ʩास, की-वे की लंबाई, चौड़ाई और गहराई) िचũ के अनुसार (Fig 1)

•  की-वे के आकार के आधार पर उपयुƅ Ţॉस सेƕन की (key) की 
ːील की लंबाई का चयन करŐ।
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•  की key के एक िसरे पर रेिडयस फ़ाइल करŐ  और की-वे की लंबाई 
ɘस 1 mm तक काटŐ और की के दूसरे िसरे को फ़ाइल करŐ  (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक की नीचे की ओर के िकनारो ंमŐ चारो ंओर 
से चै̱फडŊ है।

•  शाɝ मŐ की-वे के अनुŝप की की चौड़ाई की जाँच करŐ। फ़ाइल की 
को डŌ ा करŐ , तािक यह शाɝ पर की-वे के साथ थोड़ा टैप िफट/लाइट 
कीइंग िफट (K7-h6) हो (Fig 3)

•  हब मŐ की-वे के साथ हʋे से टैप के िफट होने के िलए की की जांच 
करŐ  (Fig 4)

•  की के सभी िकनारो ंऔर िनचले िहˣे पर Ůिशया ɰू रंग लगाएं तािक 
कीवे पर की का उिचत िबयįरंग सुिनिʮत हो सके।

•  शाɝ के की-वे मŐ की डालŐ और हʋे वजन वाले सॉɝ हैमर से टैप 
करŐ  (Fig 5)

•  शाɝ पर हब को टैप करŐ , और हब को शाɝ से हटा दŐ , की की जांच 
करŐ  और उन हाई ˙ॉट्स पर ȯान दŐ  जहां की ने हब के कीवे के साथ 
संपकŊ  बनाया है।

•  हाई ˙ॉट्स को हʋे से फ़ाइल करŐ , की का शीषŊ लगभग 0.1 mm 
साफ़ होना चािहए।

•  िफिटंग और फाइिलंग ऑपरेशन को तब तक दोहराएं जब तक िक हब 
शाɝ पर वांिछत İ̾थित मŐ िफट न हो जाए (Fig 6)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.164
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

ƗितŤˑ िगयर की मरʃत करना (Repairing damaged gears)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  मशीन से िगयर बॉƛ को हटा दŐ
•  िघसे-िपटे या ƗितŤˑ िहˣो ंकी जाँच करŐ  और उɎŐ बदलŐ
•  िगयर बॉƛ को असŐबल करŐ
•  िगयर बॉƛ को मशीन पर लगाएं, टेː रन की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

िगयर बॉƛ की िड œ̋टिलंग (Dismantling the gear box)

•  मुƥ िबजली आपूितŊ का İˢच

•  शेिपंग मशीन िगयर बॉƛ का िनरीƗण करŐ।

•  गाडŊ और बेʐ को हटा दŐ

•  िगयर बॉƛ को वुडेन ɰœƛ से सहारा दŐ

•  उपयुƅ टूʤ का उपयोग करके फाːनर को खोलŐ (Fig 1)

•  िगयर बॉƛ को हटाकर वकŊ  टेबल पर रखŐ

•  पुलर का उपयोग करके िडŌ वेन पुली को डŌ ाइवर शाɝ से हटा दŐ। (Fig 2)

Fig 1

FI
20

N2
51

64
H1

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



143

Fig 5
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•  डŌ ाइव शाɝ से की (key ) िनकालŐ।

•  िबयįरंग कवर और इंटरनल सİƑŊɛ हटा दŐ।

•  कॉपर रॉड और हैमर का उपयोग करके शाɝ को टैप करके डŌ ाइवर 
शाɝ को हटा दŐ।

• İ˚ंग लोडेड िशİɝंग लीवर को िडˋनेƃ करके िगयर बॉƛ से 
बीयįरंग और ˠाइिडंग िगयर यूिनट को हटा दŐ।

•  sिडŌ वेन शाɝ के ˙ेसर मŐ एंड नट, िबयįरंग कवर, सİƑŊɛ और Ťब 
ˌू को हटा दŐ। (Fig 3)

•  कॉपर रॉड और कॉपर का उपयोग करके शाɝ को टैप करके िडŌ वेन 
शाɝ को हटा दŐ , िफर िगयर बॉƛ से िगयर, ̇ ेसर को बाहर िनकालŐ।

•  सभी पाट्Ŋस को केरोिसन से अǅी तरह साफ करŐ  और कॉटन Ƒॉथ 
से पोछं लŐ। (Fig 3 & 4)

•  टूट-फूट के िलए सभी पाटŊ की जाँच करŐ।

•  ƗितŤˑ िगयर पाट्Ŋस की मरʃत करŐ  (उदाहरण संƥा 2.5.167 
देखŐ)।

•  पाट्Ŋस को जोड़ने से पहले उɎŐ लुिŰकेट कर लŐ (Fig 5)

•  िगयर बॉƛ को िड Ő̋टल के िवपरीत तरीके से असŐबल करŐ।

•  मशीन के साथ िगयर बॉƛ को माउंट करŐ।

•  िविभɄ ˙ीड (फोर ˙ीड) के साथ टेː रन की जाँच करŐ।
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कौशल Ţम (Skill Sequence)

िगयर टूथ एिलमŐट्स का िनरीƗण (Inspection of gear tooth elements)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  िकसी िदए गए ˙र िगयर की P.C.D. की जाँच करŐ
•  ˙र िगयर के टूथ की मोटाई की जांच करŐ
•  मेिटंग िगयर और बैकलैश के बीच टीथ की ƑीयरŐस की जांच करŐ
•  िगयर की सघनता और िघसाव की जाँच करŐ।

िगयर के िपच सकŊ ल ʩास (PCD) की जाँच करना (Checking of 
the Pitch Circle Diameter (PCD) of the gear)

•  मापने के िलए िगयर का चयन करŐ  और इसे वकŊ   टेबल पर रखŐ।

•  िगयर का आकार मापने के िलए दो ːैǷडŊ िसिलंिडŌ कल िपन या बॉल 
चुनŐ।

•  ͆लœज माइŢोमीटर को पकड़Ő , िचũ 1 मŐ िदखाए अनुसार िसिलंिडŌ कल 
िपन या बॉʤ को चुनŐ और रखŐ। 

•  ɢœज माइŢोमीटर की रीिडंग को उसके िथɾल और बैरल ˋेल को 
लॉक करके नोट करŐ।

•  Ůाɑ माइŢोमीटर रीिडंग से िपन या बॉल ʩास को घटाकर PCD का 
पता लगाएं।

यह िविध केवल सम संƥा मŐ टीथ वाले िगयर के िलए 
उपयुƅ है।

समŤ िनरीƗण जैसा िक िचũ 2 मŐ िदखाया गया है, िकसी भी 
संƥा मŐ टीथ वाले िगयर के आकार को िनधाŊįरत करने के 
िलए एक उपयोगी शॉप ůŐ डली टूल होता है।

िगयर टूथ की मोटाई मापना (Measuring the gear tooth 
thickness) (Fig 3)

•  मापने के िलए िगयर का चयन करŐ  और इसे वाइस मŐ पकड़Ő।

•  कॉडŊल अडेȵम को ऊȰाŊधर ˋेल मŐ सेट करŐ।

•  िगयर टूथ कैलीपर को ठीक से पकड़Ő जैसा िक िचũ 3 मŐ िदखाया गया है।

•  िगयर टूथ कैलीपर की एडजːेबल टंग को टूथ की तरफ से छूने के 
िलए एडजː करŐ।

•  रीिडंग को सीधे कैलीपर से नोट करŐ  और यह कॉडŊल टूथ की मोटाई होगी।

मेिटंग िगयर और बैकलैश के बीच िगयर टीथ के ƑीयरŐस की जांच 
करना (Checking the gear teeth clearance between mating 
gears and backlash) (Fig 4)
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•  मापने के िलए िगयर को िचũ मŐ िदखाए अनुसार ʩवİ̾थत करŐ।

•  एक िगयर को मजबूती से पकड़Ő और मेिटंग िगयर के िगयर टीथ के 
बीच के गैप मŐ फीलर गेज डालŐ जैसा िक िदखाया गया है।

•  फीलर गेज रीिडंग को नोट करŐ  और यह बैकलैश मान होगा।

•  मापे गए बैकलैश मान की दी गई टेबल से तुलना करŐ  और इसे अनुमेय 
मान (िलिमट) के भीतर सुिनिʮत करŐ।

टेबल 1

ŮितिŢया सुझाव

िपच बैकलैश

3P
4P
5P
3P
7P

8-9 P
8-9 P

14-32P
33-64P

0.013
0.010
0.008
0.007
0.007
0.005
0.004
0.003
0.003

िगयर की सघनता और िघसाव की जाँच करना (Checking the 
concentricity and wear of gears) (Fig 5)

•  मापे जाने वाले िगयर को मœडŌ ेल मŐ िफƛ करŐ  जैसा िक िचũ मŐ िदखाया 
गया है।

•  उपयुƅ बॉल या िसिलंिडŌ कल िपन का चयन करŐ  और इसे दो टीथ के 
गैप के बीच रखŐ।

•  डायल इंिडकेटर को इस तरह पकड़Ő िक वह िसिलंिडŌ कल िपन या बॉल 
की बाहरी पįरिध को छूए।

•  डायल इंिडकेटर की रीिडंग नोट करŐ।

•  सभी िगयर दांतो ंके िलए यही ŮिŢया दोहराएं और साथ ही डायल 
इंिडकेटर रीिडंग को नोट करŐ।

•  अिधकतम और Ɋूनतम डायल गेज रीिडंग को घटाकर कुल रनआउट 
या कɌेȴŌ ीिसटी की गणना करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.165
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

बेʐ्स की मरʃत और Ůित̾थापन और कायŊशीलता की जाँच करŐ  (Repair & replacement of belts and 
check for workability)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  डŌ ाइवर और िडŌ वेन पुʟी पर एक बेʐ लगाएँ
•  ‘Vʼ बेʐ डŌ ाइव का तनाव मापŐ
•  İ˚ंग बैलŐस के साथ बेʐ तनाव को एडजː करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  बेʐ को आवʴक लंबाई तक िचि˥त करŐ  और काटŐ (Fig 1)

•  बेʐ के दोनो ंिसरो ंको चौकोर िटŌ म करŐ  (Fig 2)

•  लेिसंग मशीन के जॉस मŐ कŐ ūीय ŝप से एक एलीगेटर फाːनर िफट 
करŐ  और मशीन मŐ फाːनर को पकड़ने के िलए िपन को जॉस के 
िकनारे िफट करŐ  (Fig 3)

•  बेʐ को मशीन के जॉस के बीच मŐ रखŐ। (Fig 4)

•  फाːनर को बेʐ मŐ दबाने के िलए मशीन को तब तक चलाएं जब 
तक िक वह बेʐ के साथ ɢश न हो जाए (Fig 5 & 6)। फाːनर के 
िकनारो ंको िटŌ म करŐ।
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•  बेʐ को पुली के बगल मŐ शाɝ के चारो ंओर पुली के खुरदुरे िहˣे के 
साथ रखŐ और दोनो ंिसरो ंको िपन से जोड़ दŐ  (Fig 7)

•  बेʐ को पहले छोटी पुʟी के िसरे पर िफट करŐ  और िफर इसे बड़ी 
पुʟी पर चलाएँ (Fig 8)

कौशल Ţम (Skill Sequence)

‘vʼ बेʐ डŌ ाइव मŐ बेʐ तनाव को एडजː करŐ  (Adjust belt tension in ‘vʼ belt drive)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  İ˚ंग बैलŐस का उपयोग करके बेʐ तनाव की जाँच करŐ
•  बोʐ को कस कर बेʐ के तनाव को एडजː करŐ।

ːील टेप का उपयोग करके, पुली के बीच बेʐ की सबसे लंबी अविध की 
लंबाई को मापŐ।

पुली के बीच बेʐ की सबसे लंबी अविध के बीच का पता लगाएं।

इस मȯ-िबंदु को अंदर की ओर धकेलŐ, िफर इसे बाहर खीचंŐ और कुल 
िवƗेपण नोट करŐ। (Fig 1) 

यह बेʐ के मौजूदा तनाव को इंिगत करता है।

लॉक-नट्स को ढीला करŐ। (Fig 2)

Ƒैİɼंग बोʐ को ढीला करŐ। (Fig 2)

तनाव को बदलने के िलए एडजİːंग ˌे̺स के साथ पुʟी को िहलाएँ। 
(Fig 2) 

पुली को सही ढंग से अलाइन रखने के िलए एडजİːंग ˌूज़ 
को समान ŝप से टȵŊ िकया जाना चािहए।

İ˚ंग बैलŐस जोड़Ő और बेʐ के तनाव की जांच करŐ। (Fig 3)

जब तक तनाव सही न हो जाए तब तक एडजİːंग ˌूज़ को िफर से 
एडजː करŐ।

Ƒैİɼंग बोʐ को कस लŐ।

लॉक-नट्स को कस लŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.166
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

इɋॉʢ Ůोफ़ाइल की जांच करने के िलए टे̱ɘेट/गेज बनाना (Making of template / gauge to check 
involute profile)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  टाˋ 1 और 2 के िलए विनŊयर हाइट गेज से आयामो ंको िचि˥त करŐ
•  टाˋ 1 और 2 के िलए विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर से कोणो ंको िचि˥त करŐ
•  हैकसॉ Ȫारा įरलीफ बनाएं
•  बाहरी और आंतįरक ‘Vʼ को ± 10 िमनट की सटीकता के साथ फ़ाइल करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) 

टाˋ 1: एंगल गेज

•  कǄे माल के आकार की जांच करŐ

•  ɘेट को 60 x 20 x 3.8 MM (Ťाइंिडंग अलाउंस के िलए 0.4 MM 
मोटी) आकार मŐ फाइल करŐ  और िफिनश करŐ

•  60° बाहरी V और įरलीफ Ťू̺ज़ के िलए कŐ ū रेखाओ ंको िचि˥त करŐ।

•  2 MM įरलीफ हैकसॉिवंग के िलए कŐ ūो ंको िचि˥त करŐ।

•  दो ‘Vʼ Ťू̺ज़ के िलए, ɘेट से अितįरƅ धातु को हैकसॉ से काट लŐ।

•  सुिनिʮत करŐ  िक पंच के िनशान िदखाई दे रहे हœ और िफिनिशंग के 
िलए पयाŊɑ धातु बची Šई है

•  Ťूव के िकनारो ंको नाइफ एज फाइल से फाइल करŐ  और िफिनश करŐ

•  सुिनिʮत करŐ  िक ‘Vʼ Ťू̺ज़ के दोनो ंिकनारो ंपर शेष धातु की चौड़ाई 
बराबर है।

•  िदए गए टे̱ɘेट/गेज से 60° कोण की सटीकता की जाँच करŐ।

•  ‘Vʼ Ťूव के िलए ːेɛ को दोहराएं।

•  बाहरी ‘Vʼ के िलए ɘेट से एक तरफ अितįरƅ धातु काट लŐ।

•  ‘Vʼ के ठीक मȯ रेखा के िकनारे को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ।

•  ‘Vʼ के दूसरी ओर से अितįरƅ धातु काट दŐ

•  फ़ाइल करŐ  और ‘Vʼ को कŐ ū रेखा पर िफिनश करŐ

•  विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर फ़ाइल से 60° कोण की जाँच करŐ , और सभी 
िकनारो ंको िफिनश करŐ।

•  अितįरƅ धातु हटाएं और आयामो ंकी जांच करŐ।

टाˋ 2: िविभɄ Ůोफाइʤ का टेɼलेट

•  कǄे माल के आकार की जाँच करŐ

•  अितįरƅ धातु हटाएं और कǄे माल के आकार की जांच करŐ।

•  200 mm ɢैट सेकंड कट फ़ाइल के साथ बड़ी सतह को फ़ाइल करŐ  
(शीट को लकड़ी के ɰॉक पर पकड़Ő)

•  दो आसɄ साइड्स को फाइल करŐ  - सपाट और चौकोर।

•  डŌ ाइंग के अनुसार िडŌ िलंग करके įरलीफ होल बनाएं।

•  डŌ ाइंग के अनुसार आयाम िचि˥त करŐ।

•  हैकसॉ से अितįरƅ सामŤी हटा दŐ।

•  शेष सतहो ंको आकार के अनुसार फाइल करŐ  और िफिनश करŐ  तथा 
आकार की जांच करŐ।

•  विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर और गेज के साथ 60° और 45° कोण और 
िũǛा की जांच करŐ  और िफिनश करŐ।

•  लकड़ी के ɰॉक पर वकŊ  िफƛ करके फाइल और िफिनश की मोटाई 
3 mm तक करŐ।

सही लंबाई बनाए रखने का ȯान रखना चािहए
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.167
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

ːड Ȫारा टूटे Šए िगयर टूथ की मरʃत और डवटेल Ȫारा टूटे Šए िगयर टीथ की मरʃत (Repair of broken 
gear tooth by stud and repair broken gear teeth by dovetail)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  ːड और वेİʒंग िविध Ȫारा िगयर टूथ की मरʃत करŐ
•  डवटेल िविध से िगयर के टूथ की मरʃत करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) 

टाˋ 1: टूटे Šए िगयर टूथ की मरʃत करŐ  (डवटेल ɰœक िविध)

•  V ɰॉक के सामने िगयर को सहारा दŐ  और इसे पैरेलल Ƒœप से जकड़Ő।

•  विनŊयर हाइट गेज और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके िगयर 
ʬील पर दोनो ंतरफ से डवटेल Ťूव को िचि˥त करŐ।

•  अंकन रेखाओ ंको पंच करŐ  (Fig 1)

•  डवटेल के कोने पर एक-एक 3 mm ʩास का įरलीफ होʤ िडŌ ल 
करŐ।

•  मािकō ग के अनुसार डवटेल के आकार और आकृित के अनुसार िगयर 
से सामŤी िनकालŐ (Fig 2)

•  पंच माकŊ  के अनुसार įरƅ ̾थान को िगयर टूथ की Ůोफ़ाइल मŐ फ़ाइल 
करŐ।

•  ɰœक के डवटेल भाग को फाइल करŐ।

•  ɰœक को िगयर ʬील के डवटेल Ťूव मŐ िफट करŐ। यिद आवʴक हो, 
तो įरƅ ̾थान को तब तक फाइल करŐ  जब तक वह िफट न हो जाए।

•  ɰœक पीस मŐ हाई ̇ ॉट की जांच करने के िलए डवटेल Ťूव पर Ůिशयाई 
ɰू रंग लगाएं।

•  हाई ˙ॉट्स को हटा दŐ  और डवटेल Ťूव मŐ एक ˘ग िफट बनाएं।

•  5.9 mm ʩास की िडŌ ल - ɰœक İ̾थित मŐ और िगयर ʬील पर 33 mm 
की गहराई तक 2 होल, असŐबल İ̾थित मŐ।

•  हœड रीमर का उपयोग करके होʤ को रीम करŐ।

असŐबली को िवघिटत करŐ  और िगयर और ɰœक के होʤ से 
िचɛ हटा दŐ।

• िफर से असŐबल करŐ  और हʋे से थपथपाकर डॉवेल िपन को होʤ मŐ 
िफट करŐ।

• िगयर टूथ की Ůोफ़ाइल को सही आकार मŐ फ़ाइल करŐ।

• Ůोफ़ाइल जांचने के िलए टेɼलेट का उपयोग करŐ।

ɰœक के िकनारो ंको फाइल करŐ , िगयर के साथ ɢश करŐ।

टाˋ 2: टूटे Šए िगयर टूथ की मरʃत करŐ  (वेİʒंग िविध)

•  टूटे Šए दांत की सतह को समतल करके फ़ाइल करŐ  (Fig 1) •  होʤ के बीच 10 mm की कŐ ū दूरी रखते Šए सतह पर चार होʤ को 
िचि˥त करŐ।

•  िडŌ ल होʤ के िलए कŐ ūो ंमŐ होʤ करŐ  (Fig 2)
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•  कŐ ūो ंपर 9 mm की गहराई तक 5 mm ʩास के होʤ िडŌ ल करŐ। (Fig 3) 

होʤ से िचɛ िनकालŐ।

•  M6 हœड टैप का उपयोग करके होʤ को टैप करŐ  (Fig 4) 

िचɛ िनकालŐ और टैप िकए गए होʤ को साफ करŐ।

•  टैप िकए गए होʤ मŐ चार हेƛागोनल हेडेड M6 बोʐ लगाएं और 
उɎŐ सुरिƗत ŝप से कस लŐ (Fig 5)

•  हैकसॉ Ȫारा बोʐ के हेƛागोनल हेड को काट लŐ।

•  वेİʒंग Ȫारा सामŤी का इतना िनमाŊण करŐ  िक फाइिलंग Ȫारा टूथ 
Ůोफ़ाइल बनाई जा सके (Fig 6)

•  िनिमŊत सामŤी को टूथ Ůोफ़ाइल मŐ फ़ाइल करŐ। Ůोफ़ाइल का सही 
आकार और िपच जांचने के िलए बार-बार टेɼलेट का उपयोग करŐ  
(Figs 7 & 8)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.168
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

हेƛागोनल ˠाइड िफिटंग बनाएं (Make hexagonal slide fitting)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  O.S माइŢोमीटर का उपयोग करके 0.02 mm के भीतर मैिटंग पाट्Ŋस को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ
•  विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके +10ʼ की सटीकता के भीतर कोणीय सतहो ंवाले मेिटंग पाट्Ŋस को फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) 

टाˋ 1:

•  सतह और दो आसɄ िकनारो ंको एक दूसरे से समकोण पर फ़ाइल 
करŐ।

•  चौकोरपन की जाँच करŐ।

•  जॉब डŌ ाइंग देखŐ और िदए गए आयामो ंके अनुसार अंकन करŐ  (Fig 1)

•  अितįरƅ सामŤी को फ़ाइल करŐ  और विनŊयर कैिलपर के साथ आयाम 
60 x 48 mm बनाए रखŐ।

•  ˍायर हेड से चौकोरपन की जाँच करŐ।

•  हेƛागोनल कट आउट बनाने के िलए, कŐ ū मŐ 22 या 23 mm ʩास 
का िडŌ ल होल िडŌ ल करŐ। हेƛागोनल आकृित को ˍायर फ़ाइल या 
टŌ ाईएंगुलर फ़ाइल से फ़ाइल करŐ  (Fig 2)

•  इस ˑर पर 3 mm िडŌ ल Ȫारा कोनो ंमŐ 6 įरलीफ होल बनाएं।

•  हेƛागोनल आकार को िफिनश करŐ  और ŮोटŌ ेƃर हेड (120°) की 
सहायता से कोण की जांच करŐ

टाˋ 2:

•  एक विनŊयर कैलीपर से िकनारो ंमŐ आयाम और फेस की समानता की 
जांच करŐ।

•  दी गई रॉड के िसरे को अƗ के समकोण पर फाइल करŐ।

•  (Fig 3) मŐ िदए गए आयामो ंके अनुसार हेƛागॉन को िचि˥त करŐ।

•  िचि˥त लाइन तक एक तरफ फाइल करŐ। पूरी लंबाई मŐ समानता की 
जाँच करŐ।

•  आसɄ साइड को फाइल करŐ  और ŮोटŌ ेƃर हेड Ȫारा कोण (120) की 
जांच करŐ।

•  अɊ साइड्स को भी फ़ाइल करŐ  और िफिनश करŐ  (Fig 4)

•  अंत मŐ ɢैट आयाम और अɊ आकारो ंकी जांच करŐ  और हेƛागोनल 
ˠॉट मŐ असŐबल करŐ।

•  फीमेल पाटŊ को लकड़ी के गुटके पर रखŐ। दोनो ंसतहो ंको एक ˝ूथ 
फाइल से फाइल करŐ  और िफिनश करŐ  और मोटाई बनाए रखŐ।

•  िकनारो ंसे अितįरƅ धातु हटा दŐ।

•  हेƛागोन ˠाइड िफिटंग की जांच करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.169
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

सूचना दजŊ करने की िविभɄ िविधयो ंȪारा औȨोिगक आवʴकता के अनुसार िविभɄ Ůकार के दˑावेज 
तैयार करना (Prepare different types of documentation as per industrial need by different 
methods of recording information)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ůाŝप मŐ बैच Ůोसेिसंग įरकॉडŊ तैयार करŐ  और भरŐ
•  सामŤी का िबल तैयार करना और भरना (BOM)
•  Ůाŝप मŐ Ůोडƕन साईकल समय तैयार करŐ  और भरŐ
•  Ůाŝप मŐ डेली Ůोडƕन įरपोटŊ तैयार करŐ  और भरŐ
•  मैɊुफैƁįरंग ːेज इं˙ेƕन įरपोटŊ Ůाŝप तैयार करŐ  और भरŐ।

टाˋ 1: डॉƐूमŐͤͤटेशन 1

िटɔणी:
 •  अनुदेशक/ŮिशƗण अिधकारी को आपके सं̾थान के िनकट एक औȨोिगक दौरे की ʩव̾था करनी चािहए, इनपुट एकũ करना  

 चािहए और आवʴकतानुसार Ůाŝप भरना चािहए।
 •  ŮिशƗुओ ंको संबंिधत अनुदेशक/ŮिशƗण अिधकारी Ȫारा मागŊदशŊन िदया जाएगा।
 •  आवʴक इनफामőशन फॉʈŊ एकũ करŐ  और ŮिशƗुओ ंको Ůाŝप को पुन: Ůˑुत करने का िनदőश दŐ और उɎŐ इसे भरने के िलए  

 मागŊदशŊन करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence) 
•  (Ůाŝप) मŐ िदए गए िविभɄ Ůकार के डॉƐूमŐͤटेशन का अȯयन करŐ।

•  उȨोग का दौरा करŐ  और उȨोग से इनपुट/इनफामőशन एकũ करŐ  और 
इसे सभी Ůाŝप मŐ भरŐ ।

•  औȨोिगक दौरे के दौरान Ůाɑ ǒान से आवʴक Ůाŝप तैयार करŐ।

•  Ůाŝप मŐ Ůासंिगक इनफामőशन įरकॉडŊ करŐ।

•  अपने अनुदेशक/ŮिशƗण अिधकारी से इसकी जांच कराएं।

बैच Ůोसेिसंग įरकॉडŊ - Ůाŝप - 1

Batch Processing Record

: .on hctaBboj fo noitpircseD

: ytitnauq hctaB: .on traP   

: .on drocer hctaB: trap fo emaN   

Purchase order no. :

   Description of process :

Manufacturing Organisation :

Period of manufacture (Year - Qtr):   Start date of manufacture:    End date of manufacture:

Number of pages according to batch:    Inserted pages:     Manufacturing facilities:

Total number of pages

1. Operator / Technician Date Name and signature

2. Production in-charge: Date Name and signature

3. Section manager Date Name and signature

4. Plant in-charge: Date Name and signature

5. Production in-charge: Date Name and signature

Remarks (if any)
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सामŤी का िबल (BOM)- Ůाŝप-2

(IS: 11666 - 1985 के अनुसार)

Ţ.सं. आइटम संƥा िववरण माũा
संदभŊ डŌ ाइंग 
संƥा

मानक के 
अनुŝप सामŤी

िटɔणी

िदनांक  : 

̾थान    :           कायŊ Ůभाįरत :

Ůोडƕन साईकल टाइम - Ůाŝप-3

Organisation Name: Process:          Line Incharge: Date/Time:

Department / Section:

enihcaM  :rotarepO
    Cycle      Notes
    Time

Operations Sequence Observed Times     Lowest
  Repeatable
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टाˋ 2: डोƐुमŐͤͤटेशɌ - 2 (TASK 2: Documentations - 2)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 
•  जॉब काडŊ Ůाŝप मŐ तैयार करŐ  और भरŐ
•  वकŊ  एİƃिवटी लॉग इन Ůाŝप तैयार करŐ  और भरŐ
•  बैच Ůोडƕन įरकॉडŊ तैयार करŐ  और भरŐ
•  एİːमेशन शीट Ůाŝप मŐ तैयार करŐ  और भरŐ
•  मŐͤͤटेनŐस लॉग इन Ůाŝप तैयार करŐ  और भरŐ
•  मशीनरी एवं उपकरण की िह Ōːीशीट Ůाŝप मŐ तैयार कर भरŐ
•  Ůाŝप मŐ मŐͤͤटेनŐस įरकॉडŊ तैयार करŐ  और भरŐ। 

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  (Ůाŝप) मŐ िदए गए िविभɄ Ůकार के डॉƐूमŐͤटेशन का अȯयन करŐ।

•  उȨोग का दौरा करŐ  और उȨोग से इनपुट/इनफामőशन एकũ करŐ  और 
इसे सभी Ůाŝप मŐ भरŐ । 

•  औȨोिगक दौरे के दौरान Ůाɑ ǒान से आवʴक Ůाŝप तैयार करŐ।

•  Ůाŝप मŐ Ůासंिगक जानकारी įरकॉडŊ करŐ।

•  अपने अनुदेशक/ŮिशƗण अिधकारी से इसकी जांच करवाएं।

जॉब काडŊ - Ůाŝप-1

Doc No.

Job Card Rev No.

Date

Order Starting Date

Customer

Work Order No.

Details

S.No. Date Production Line         Time (Minutes) Location         Remarks
  Description Start Time End Time Total Time    Time
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वकŊ  एİƃिवटी लॉग - Ůाŝप-2

Organisation Name:
Department:
Section:
Employee Name:
Supervisor Name:
Date:

Start / Stop Operations Equipment / Machinery/ Remarks
performed     Instruments used

8.00 to 9.00 a.m.

9.00 to 10.00 a.m.

10.00 to 11.00 a.m.

11.00 to 12.00 noon

12.00 to 1.00 p.m.

1.00 to 2.00 p.m.

2.00 to 3.00 p.m.

3.00 to 4.00 p.m.

Batch Production Record in accordance with batch processing record

Manufacturing Organisation Name: _______________________

Description of job: ______________________

Name of part: __________________________

Batch No.: ____________________________

The following deviations have appeared (continued)

No. process Name of processing step Documented Short description
noitaived fo   .on egap  pets   

1 Raw material preparation:

Operation 1: _____________ 1. _____________

Operation 2: _____________ 2. _____________

Operation 3: _____________ 3. _____________
4. _____________

2 Sizing of material:

Operation 1: _____________ 1. _____________

Operation 2: _____________ 2. _____________
3. _____________

बैच Ůोडƕन įरकाडŊ - Ůाŝप-3
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एİːमेशन शीट - Ůाŝप-4

Part Name: ___________________ Part No.: _____________ Part Drawing

Assembly: _________________ Material: ______________

Assembly No.: ______________ Stock size: ____________

Operation Operation Machine Estimated Rate / piece Tools
   noitpircsed.oN    time     per hr.

S. No. Date Nature of fault Details of rectification Signature of in-charge
        done

Organisation Name :

Department :

Section :

Name of the machine :

मŐͤͤटेनŐस लॉग - Ůाŝप-5

के Ȫारा तैयार: ________           िदनांक: _________

के Ȫारा अनुमोिदत: ________ 
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मशीनरी एवं उपकरण įरकाडŊ - Ůाŝप-6

Organisation Name :

Department :

Section :

History sheet of machinery & Equipment

Description of equipment

Manufacturer’s address

Supplier’s address

Order No. and date

Date on which received

Date on which installed and placed

Date of commissioning

Size: Length x Width x Height

Weight

Cost

Motor particulars Watts/H.P./ r.p.m:            Phase:          Volts:

Bearings/ spares/ record

Belt specification

Lubrication details

Major repairs and overhauls
carried out with dates
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िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस įरकॉडŊ - Ůाŝप-7

Organisation Name :

Department :

Section :

: enihcam eht fo noitacoL:enihcaM eht fo emaN

Machine Number :

Model No. & Make :

Check list for machine inspection

Inspect the following items and tick in the appropriate column and list the remedial measures for the
defective items.

Items to be checked Good working/ satisfactory Defective Remedial measures

Level of the machine

Belt/chain and its tension

Bearing condition (Look, feel,
listen noise)

Driving clutch and brake

Exposed gears

Working in all the speeds

Working in all feeds

Lubrication and its system

Coolant and its system

Carriage & its travel

Cross-slide & its movement

Compound slide & its travel

Tailstock’s parallel movement

Electrical controls

Safety guards

Inspected by

Signature

Name:

Date: Signature of in-charge
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.5.170
िफटर (Fitter ) - įरपेयįरंग टेƋीक

Ǜािमतीय आकार की िफिटंग (Geometrical shaped fittings)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  शाɝ पर ̾ɘाइन को िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ
•  हब मŐ इंटरनल ̾ɘाइन को िचि˥त करŐ  और फ़ाइल करŐ
•  हब और ̾ɘाइन शाɝ को फ़ाइल करŐ  और असŐबल करŐ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

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

•  कǄी धातु को संपूणŊ आकार के पाटŊ 1 28 - 50 mm और पाटŊ - 2 
 50 - 50 mm मŐ फाइल करŐ।

•  पाटŊ 1 और पाटŊ 2 पर मािकō ग मीिडया लागू करŐ।

•  विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके ‘Vʼ ɰॉक पर रखकर पाटŊ 1 और 
2 पर ̾ɘाइन की वेज़ को िचि˥त करŐ  और जॉब डŌ ाइंग के अनुसार 
ˍायर का Ůयास करŐ।

•  पाटŊ 1 और पाटŊ 2 पर िवटनेस माकŊ  पंच करŐ।

पाटŊ 1

•  हैकसॉिवंग और िचिपंग Ȫारा पाटŊ 1 मŐ अितįरƅ धातु को काटŐ और 
िनकालŐ और ɢैट फ़ाइल, सेफ एज फाइल, ˍायर फ़ाइल और 
हाफ राउंड फ़ाइल बाːडŊ , सेकंड कट और ˝ूथ Ťेड की फ़ाइलो ंका 
उपयोग करके आकार और आकृित मŐ फ़ाइल करŐ।

•  विनŊयर कैिलपर का उपयोग करके ˙लाइन शाɝ आकार की जांच 
करŐ।

पाटŊ 2

•  पाटŊ 2 को िडŌ िलंग मशीन टेबल मŐ पकड़Ő।

•  िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल मŐ सŐटर िडŌ ल को िफƛ करŐ।

•  राउंड रॉड के कŐ ū का पता लगाने के िलए, सŐटर िडŌ ल को िडŌ ल करŐ।

•  सŐटर िडŌ ल को हटा दŐ  और िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडल और होल के िडŌ ल 
पायलट मŐ  6 mm िडŌ ल लगा दŐ।

•  इसी तरह, अलग-अलग ʩास की िडŌ ल का उपयोग करके पायलट 
होल को बड़ा करŐ  और अंत मŐ  20 mm िडŌ ल करŐ  और होल को बड़ा 
करŐ।

•  जॉब को बŐच वाइस मŐ रखŐ और ˍायर फ़ाइल बाːडŊ , सेकंड कट 
और फ़ाइल के ˝ूथ Ťेड का उपयोग करके की वे ˠॉट आकार 10 
mm x 4 mm गहराई फ़ाइल करŐ।

•  इसी तरह, अɊ तीन कीवे ˠॉट को जॉब डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ 
फाइल करŐ।

•  विनŊयर कैलीपर का उपयोग करके की-वे ˠॉट आकार की जाँच करŐ।

•  पाटŊ 1 और 2 पर फ़ाइल िफिनश करŐ  और जॉब डŌ ाइंग मŐ िदखाए 
अनुसार असŐबल करŐ  और इसे ˠाइड करŐ  (Fig 1)

•  ऑयल की पतली परत लगाएं और इसे मूʞांकन के िलए सुरिƗत रखŐ।

कौशल Ţम (Skill Sequence)

िकसी जॉब को विनŊयर हाइट गेज से िचİɎत करना (Marking of a job with vernier height gauge)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  विनŊयर हाइट गेज का उपयोग करके िकसी जॉब की कɌेİȴŌक और एƛŐͤिटŌक सŐटर लाइɌ को िचि˥त करŐ।

हाइट गेज मािकō ग, ˌाइिबंग ɰॉक मािकō ग की तुलना मŐ 
अिधक सटीक है।

मािकō ग सरफेस तेज िकनारो ंऔर असमानता से मुƅ होनी 
चािहए।

Ƒœप की मदद से िफिनश टȵŊ रॉड को ‘Vʼ ɰॉक मŐ Ƒœप करŐ।

जॉब के दोनो ंिकनारो ंपर मािकō ग मीिडया लगाएं।

जॉब के ऊपरी िकनारे पर ˌाइबर पॉइंट सेट करŐ  (Fig 1) 

यह महसूस करने के िलए िक ˌाइबर का िनचला फेस कायŊ पįरिध से 
संपकŊ  कर रहा है, हाइट गेज ˌाइबर को गोल सतह पर ले जाएं (Fig 1)

ˠाइड को लॉक करŐ  और ˋेʤ की रीिडंग नोट कर लŐ।

रीिडंग से आधा ʩास घटाएं और उस रीिडंग के िलए हाइट गेज सेट करŐ। 
(Fig 2)
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वकŊ पीस को Ƒœप से मुƅ करŐ  और वकŊ पीस को 90° तक घुमाएँ। टŌ ाई-
ˍायर की मदद से लाइन को 90° पर सेट करŐ। (Fig 3)

वकŊ पीस को ‘वीʼ ɰॉक से Ƒœप करŐ।

दोनो ंफेसेस पर समान रीिडंग के साथ Ɨैितज रेखाएँ ˌाइब करŐ  जो सŐटर 
पोजीशन के िलए िनधाŊįरत है। (Fig 4)

उपरोƅ रीिडंग मŐ एƛŐͤिटŌ िसटी की माũा जोड़Ő और नई रीिडंग के िलए 
हाइट गेज को रीसेट करŐ। (Fig 4)

दोनो ंफेस पर Ɨैितज रेखाएँ ˌाइब करŐ। (Fig 4)

वकŊ पीस को ‘Vʼ ɰॉक से मुƅ करŐ।

दोनो ंतरफ कɌेİȴŌक और एƛŐͤिटŌक सŐटर पॉइंट्स पर पंच करŐ।

दोनो ंफेसेस पर एक Ɨैितज रेखा ˌाइब करŐ। (Fig 2)

डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके समानता की जाँच करना (Checking parallelism using dial test 
indicator)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  डायल टेː इंिडकेटर का उपयोग करके फेस की समानता की जांच करŐ।

समांतरता की जाँच करना (Checking Parallelism)

सतहो ंकी समानता और समतलता की जाँच के िलए, डायल टेː इंडीकेटसŊ 
का अिधकतर उपयोग िकया जाता है।

ŮिŢया (Procedure) 

œːड पर डायल टेː इंिडकेटर को असŐबल करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक सरफेस ɘेट और डायल टेː इंिडकेटर œːड बेस साफ 
हो।

वकŊ  सरफेस से अितįरƅ धातु हटाएं और साफ करŐ।

सफाई के िलए फाइन कॉटन Ƒॉथ का Ůयोग करŐ।

ɘंजर की ůी मूवमŐट की जाँच करŐ। (Fig 1)
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वकŊ पीस को डायल टेː इंिडकेटर के नीचे रखŐ और ɘंजर सेट करŐ।

पॉइंटर का हाफ-टनŊ Ůेशर पयाŊɑ होगा। ɘंजर वकŊ  सरफेस के लंबवत 
होना चािहए। (Fig 2)

बेज़ल Ƒœप को अनलॉक करŐ। रीिडंग को शूɊ पर सेट करŐ। 

डायल टेː इंिडकेटर के नीचे सरफेस ɘेट पर वकŊ पीस को ˠाइड करŐ। 
(Fig 3)

रीिडंग पर ȯान दŐ।

इसी ːेप को तीन ̾थानो ंपर अनुदैȯŊ और अनुŮ̾थ ŝप से दोहराएं।

रीिडंग नोट करŐ  और अंतर िनधाŊįरत करŐ। (Fig 4)

सावधािनयां 

डायल टेː इंिडकेटर के ɘंजर पर तेल न लगाएं।

ɘंजर को अचानक झटके देने से बचŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.170
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.171
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ɋूमेिटƛ घटको ंको पहचानŐ (Identify pneumatic components)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ɋूमैिटक घटको ंकी पहचान करŐ
•  टेबल 1 मŐ पाट्Ŋस के नाम दजŊ करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

अनुदेशक कंŮेसर की ʩव̾था करेगा और ŮिशƗुओ ंको 
िदखाएगा और सभी भागो ंको समझाते Šए डेमो देगा। ŮिशƗु 
को टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ।

•  कंŮेसर का िनरीƗण करŐ।

•  पाट्Ŋस को पहचानŐ। 

•  पाट्Ŋस के नाम टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

•  अपने अनुदेशक से इसकी जांच करवाएं।
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टेबल 1

Ţ.सं. भागो ंका नाम
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.172
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

FRL यूिनट को िड Ő̋टल करना, įरɘेस और असŐबल करना (Dismantle, replace and assemble FRL unit)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  FRL यूिनट का ओवरहाल
•  Ůेशर गेज माउंट करŐ  और दबाव पढ़Ő।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

FRL यूिनट और ʞूिŰकेटर के िफʐर की ओवरहािलंग।                
(Overhauling a filter of FRL unit and Lubricator)

•  िफʐर यूिनट से पानी िनकाल दŐ।

•  FRL यूिनट को बŐच वाइस मŐ सॉɝ जॉस के बीच Ɨैितज İ̾थित मŐ 
पकड़Ő।

•  डŌ ेन ɘग को घुमाकर लुिŰकेटर से पानी िनकालŐ।

•  िफʐर बाउल को हाथ से पकड़Ő और उसे खोल दŐ।

•  पाइप įरंच का उपयोग न करŐ  Ɛोंͤिक बाउल (Ǜादातर ɘाİːक का) 
टूट/ƗितŤˑ हो सकता है।

•  एक ˙ैनर का उपयोग करŐ  और िफ़ʐर इɌटŊ को हटा दŐ।

•  िफʐर को साफ केरोिसन से धोएं।

•  संपीिड़त हवा का उपयोग करके िफʐर के अंदŝनी साइड को उड़ा 
दŐ।

•  बाउल को साबुन के घोल मŐ धोकर साफ कपड़े से सुखा लŐ।

•  िफ़ʐर इɌटŊ रखŐ और नट को कस लŐ।

•  बाउल को हाउिसंग मŐ ˌू करŐ।

•  पुिʼ करŐ  िक डŌ ेन ɘग बंद İ̾थित मŐ है।
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कौशल Ţम (Skill sequence)

FRL यूिनट के ˘ेहक की ओवरहािलंग (Overhauling a lubricator of FRL unit)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  ओवरहाल लुिŰकेटर।  

लुिŰकेटर बॉडी को पकड़Ő और बाउल को हाथ से खोलŐ। (Fig 1)

बाउल से ऑयल िनकाल दीिजये।

बाउल को साफ करŐ  और साबुन के घोल से धो लŐ।

इसे साफ कपड़े से सुखा लŐ। 

िडप Ǩूब की िटप पर िफʐर को साफ करŐ। (Fig 1)

इसे िनमाŊता की अनुशंसा के अनुसार िचि˥त ˑर तक सही Ťेड का ऑयल 
भरŐ ।

ऑयल का ˑर बनाए रखŐ। 

िचİɎत ˑर से ऊपर या नीचे न भरŐ । (Fig 1)

दबाव का मॉउंिटंग और रीिडंग

टŌ ेनर िकट पर FRL यूिनट लगाएं।

सुिनिʮत करŐ  िक हवा का Ůवाह FRL यूिनट पर तीर के िनशान के अनुŝप 
है।

Ůेशर गेज की नीडल इसके पीछे डायल पर दबाव को इंिगत करती है। 
(Fig 2)

दबाव kg/cm2 या kgf/cm2 मŐ मापा जाता है।

िडप Ǩूब को उसके ̾थान पर सुिनिʮत करŐ।

बाउल को उसी İ̾थित मŐ कस कर ˌू कर लŐ।

इनलेट वाʢ खोलŐ। 

Ůेशर गेज का िनरीƗण करŐ। 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.173
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ɋूमैिटक Ůणािलयो ंऔर ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (PPE) मŐ सुरƗा ŮिŢयाएं (Safety procedures in 
pneumatic systems and personal protective equipment (PPE))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ɋूमैिटक Ůणाली मŐ काम करते समय सुरƗा का पालन करŐ
•  ʩİƅगत सुरƗा उपकरण का चयन करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  िबना जानकारी के Ɋूमैिटक मशीन नही ंचलानी चािहए।

•  संपीिड़त हवा के हािनकारक Ůभाव से अपनी और दूसरो ंकी रƗा करŐ।

•  Ţैƛ या अɊ दोषो ंके िलए एयर होस का िनरीƗण करŐ।

•  कǵŌ ोल वाʢ खोलने से पहले, देख लŐ िक आस-पास के कमŊचारी एयर 
ɰो के राˑे मŐ न हो।ं

•  कभी भी संपीिड़त हवा के करीब न रहŐ।

•  मेन एयर सɘाई को चालू न करŐ , सुिनिʮत करŐ  िक, िडˋनेƃ िकए 
गए पाइप ठीक से जुड़े Šए हœ, अɊथा िडˋनेƃ िकए गए पाइप चारो ं
ओर घूम सकते हœ और चोट का कारण बन सकते हœ।

•  यिद िकसी ǜाइंट से हवा लीक हो रही है, तो तुरंत एयर वाʢ बंद कर दŐ।

•  सिकŊ ट बदलने से पहले हमेशा हवा बंद कर दŐ।

•  अपने हाथो ंको िपːन रॉड से दूर रखŐ।

•  ʩİƅगत सुरƗा उपकरण पहनŐ। सुरƗा सावधािनयो ं मŐ िवˑृत 
जानकारी पहले ही दी जा चुकी है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.174
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ɋूमैिटक िसलŐडर के पाट्Ŋस को पहचानŐ (Identify the parts of a pneumatic cylinder)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ɋूमैिटक िसलŐडर तȕो ंको उनके ̊िʼकोण से पहचानŐ
•  टेबल-1 मŐ पाटŊ का नाम दजŊ करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

अनुदेशक Ɋूमैिटक िसलŐडर की ʩव̾था और ŮदशŊन करेगा 
और ŮिशƗुओ ंको सभी पाट्Ŋस को िदखाते Šए डेमो देगा। 
ŮिशƗुओ ंको टेबल-1 मŐ įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ।

•  िदए गए Ɋूमैिटक िसलŐडर का िनरीƗण करŐ।

•  पाट्Ŋस को पहचानŐ। 

•  पाटŊ का नाम टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ।
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टेबल 1

Ţम संƥा पाटŊ का नाम
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•  अपने अनुदेशक से इसकी जांच करवाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.175
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ɋूमैिटक िसलŐडर को िड Ő̋टल और असŐबल करŐ  (Dismantle and assemble a pneumatic cylinder)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ɋूमैिटक िसलŐडर को िड Ő̋टल करŐ
•  िघसे-िपटे और ƗितŤˑ पाट्Ŋस को साफ करŐ  और उनका िनरीƗण करŐ
•  Ɋूमैिटक िसलŐडर को असŐबल करŐ
•  उिचत फंƕन के िलए िसलŐडर का परीƗण करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

अलग करना (Disassembly)

•  िसलŐडर असŐबली से एयर और इलेİƃŌकल कनेƕन काट दŐ  और 
िसलŐडर को मशीन से हटा दŐ।

•  िसलŐडर असŐबली से एयर लाइन और िकसी भी अɊ सहायक वˑु 
(सोलनॉइड वाʢ, ɢो कंटŌ ोʤ, आिद) को हटा दŐ  और बनाए रखŐ

•  एक-दूसरे के Ůित अिभिवɊास िदखाने के िलए दोनो ंएंड कैɛ पर एक 
इंडेƛ माकŊ  ̩ ाइब करŐ। ये िनशान िसलŐडर को दोबारा असŐबल करते 
समय सहायता करŐ गे (Fig 1)
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•  िसलŐडर के एंड कैप से सभी रॉड नट, लॉक वॉशर और टाई रॉड को 
हटा दŐ  और įरटेल कर दŐ। िसलŐडर Ǩूब से एंड कैप हटा दŐ  और 
िसलŐडर गैˋेट को हटा दŐ। (Fig 2)

•  िसंगल-एİƃंग िसलŐडर के िलए (For single-acting cylinders): 
िपːन रॉड को नʒŊ सरफेस पर पकड़ने के िलए Ōː ैप įरंच या सॉɝ-
जॉ įरंच का उपयोग करŐ। सेʚ-लॉिकंग नट, ओįरंग और िपːन को 
हटा दŐ  और हटा दŐ। (Fig 3)

•  डबल-एİƃंग िसलŐडर के िलए (For double-acting cylinders): 
िपːन रॉड को पकड़ने और नट और वॉशर को हटाने और बनाए 
रखने के िलए Ōː ैप įरंच या सॉɝ-जॉ įरंच का उपयोग करŐ। िचũ मŐ 
िपːन नट की दो अलग-अलग शैिलयो ंपर ȯान दŐ। िपːन को हटा दŐ  
(Fig 4)

•  िपːन रॉड से ई-įरंग और िविवध हाडŊवेयर को िनकालŐ और बनाए रखŐ 
और िपːन रॉड से ůंट एंड कैप को खीचंŐ (Fig 4) 

एंड कैप को हटाने से पहले, फाइन एमरी Ƒॉथ (400 िŤट) से 
िपːन रॉड की सतह से िकसी भी अितįरƅ धातु या खरोचं 
को हटा दŐ। सामने की कैप को हटाने से पहले सभी एमरी 
डː को हटा दŐ।

•  ůंट एंड कैप से दो ˌू, लॉक वॉशर और िपːन रॉड ɘेट को हटा दŐ  
और बनाए रखŐ। पैिकंग įरंग और O-įरंग को įरमूव और िडˋाडŊ कर 
दŐ  (Fig 5)

•  ůंट एंड कैप मŐ ˙ीड एडजİːंग ˌू से जैम नट और ˙ेसर को हटा 
दŐ  और बनाए रखŐ। एडजİːंग ˌू को न हटाएं। O-įरंग िनकालŐ और 
हटा दŐ। (Fig 6)

•  िसंगल-एİƃंग िसिलंडर के कुछ įरयर एंड कैप मŐ ̇ ीड एडजː करने 
वाले ˌू हो सकते हœ। यिद ऐसा है, तो दोनो ंएडजİːंग ˌू से जैम नट 
और ˙ेसर को हटा दŐ  और बनाए रखŐ। एडजİːंग ˌू को न हटाएं। 
O-įरंग įरमूव और िडˋाडŊ करŐ।

•  सभी मैटेिलक पाट्Ŋस को िवलायक (िमनरल İ˚ट अनुशंिसत) से अǅी 
तरह साफ करŐ।

•  पाट्Ŋस को िवलायक मŐ न िभगोएँ। ˛ेįरकल रॉड के एंड वाले बेयįरंग 
को िवलायक से साफ न करŐ  Ɛोंͤिक इससे बेयįरंग से लुŰीकŐ ट िनकल 
जाएगी।

टŌ ाइƑोरोएिथलीन या Ƒोरीनयुƅ हाइडŌ ोकाबŊन सॉʢœट्स 
का उपयोग न करŐ। O-įरंग या अɊ रबर घटको ंको िवलायक 
मŐ साफ या िभगोएँ नही।ं

•  िसलŐडर Ǩूब की आंतįरक सतह का िनरीƗण करŐ  और यिद I.D खराब 
हो गई है या आंतįरक सतह पर गहरी ˌैचेस या Ťू̺स हœ तो उसे बदल 
दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.175
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पुनः  असŐबली (Re-assembly)

•  ůंट एंड कैप पर ˙ीड एडजİːंग ˌू मŐ एक नया O-įरंग ̾थािपत 
करŐ। ˙ेसर और जैम नट बदलŐ।

•  यिद įरयर एंड कैप पर ˙ीड एडजİːंग ˌू से सुसİǍत है; नई 
O-įरंग ̾थािपत करŐ। ˙ेसर और जैम नट बदलŐ।

•  एक नई पैिकंग įरंग और O-įरंग ̾ थािपत करŐ  और िपːन रॉड ɘेट को 
लॉक वॉशर और ˌू के साथ ůंट एंड कैप से जोड़ दŐ।

•  सुिनिʮत करŐ  िक िपːन रॉड खरोचं और अितįरƅ धातु से मुƅ है। 
ůंट एंड कैप को रॉड पर ˠाइड करŐ  और ई-įरंग ̾थािपत करŐ।

•  िपːन पर नई U-सील और O-įरंग को असŐबल करŐ , िफर िपːन और 
O-įरंग को िपːन रॉड पर लगाएं और एक नए लॉक नट से सुरिƗत 
करŐ। िचũ 3 देखŐ। 

•  िपːन रॉड पर ‘Eʼ įरंग, वॉशर, िपːन, वॉशर सील, वॉशर और लॉक 
वॉशर लगाएं। िपːन का रबर फेस रॉड और बेयįरंग की ओर होना 
चािहए। (Fig 4)

•  िसलŐडर Ǩूब I.D पर Ťीस का एक हʋा कोट पूरी तरह से U-सील के 
चारो ंओर लगाएं, (यिद डबल-एİƃंग है, तो िपːन िकनारे के आसपास 
लगाएं), ůंट एंड कैप गैसकेट, और िपːन रॉड की कायŊशील लंबाई।

•  एंड कैप पर नए िसलŐडर गैˋेट ̾थािपत करŐ।

•  िसलŐडर Ǩूब, įरयर एंड कैप और ůंट एंड कैप असŐबली को असŐबल 
करŐ। टाई रॉड्स, टाई रॉड नट और लॉक वॉशर ̾ थािपत करŐ। नट्स को 
उंगली से कस लŐ। िफर नटो ंको समान ŝप से कसŐ और िफर अंितम 
टॉकŊ  तक कसŐ। (Fig 2)

नट्स को कसने से पहले, सुिनिʮत करŐ  िक टाई रॉड्स 
िसलŐडर की लंबी धुरी के समानांतर हœ। दोनो ंिसरो ंपर अǅी 
सील Ůाɑ करने के िलए टाई रॉड्स को ठीक से İ̾थत िकया 
जाना चािहए।

•  सहायक वˑुओ ंऔर एयर लाइनो ंको िसलŐडर से दोबारा जोड़Ő।

•  िसलŐडर को मशीन मŐ पुनः  ̾थािपत करŐ  और वायु और इलेİƃŌकल 
लाइनो ंको जोड़Ő।

•  िसलŐडर के उिचत संचालन का सȑापन करŐ।

िसलŐडर का परीƗण (Testing the cylinder)

•  ůंट एंड कैप पर इनलेट पोटŊ पर एयर लागू करŐ। लीक की जांच के 
िलए साबुन और पानी के घोल वाले Űश का उपयोग करŐ। िसलŐडर को 
पानी मŐ न डुबाएं।

•  ˙ीड िफिटंग पर एयर लागू करŐ  और िपːन रॉड को पूरी तरह से 
फैलाकर, ˙ीड िफिटंग मŐ एयर पैसेज खोलŐ और देखŐ िक िपːन įरयर 
कैप की ओर बढ़ रहा है। ůंट कैप एडजːमŐट ˌू मŐ įरसाव की जाँच 
करŐ ; ůंट कैप पीːन रॉड सील पर; įरयर कैप एडजːमŐट ˌू और 
आसɄ पोटŊ (यिद सुसİǍत हो); ˙ीड िफिटंग और ůंट एंड कैप के 
बीच पाइिपंग से; कैप गैˋेट पर िसलŐडर के दोनो ंिसरो ंसे; और ˙ीड 
िफिटंग एƪॉː पोटŊ से। िकसी भी लीक की मरʃत करŐ  और दोबारा 
जांच करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.175
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.176
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

एक छोटे बोर िसंगल एİƃंग (s/a) Ɋूमैिटक िसलŐडर की िदशा और गित िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का 
िनमाŊण करŐ  (Construct a circuit for the direction & speed control of a small bore single acting 
(s/a) pneumatic cylinder)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  3/2 वे वाʢ का उपयोग करके िसंगल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए घटको ंका चयन करŐ
•  पेपर पर सिकŊ ट आरेख बनाएं
•  टŌ ेनर बोडŊ पर सिकŊ ट असे̱ɰ करŐ
•  सिकŊ ट के फंƕन की जाँच करŐ।

आवʴकताएं (Requirements)

औजार/उपकरण/साधन/मशीनŐ
(Tool/Instrument Equipment/Machines)
•  टŌ ेनर बोडŊ  - 1 No.
•  Ɋूमैिटक सोसŊ  - 1 No.
सामŤी/घटक (Material/Component)
•  P U Ǩूब  - आवʴकतानुसार

•  पेपर  - आवʴकतानुसार
•  पŐͤिसल  - आवʴकतानुसार
•  िसंगल एİƃंग िसलŐडर  - 1 No.
•  3/2 वे वाʢ  - 1 No.
•  FRL  - 1 No.

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: 3/2 वे वाʢ का उपयोग करके िसंगल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए घटको ंकी सूची बनाएं।

1  टेबल मŐ ISO 1219 Ůतीक का उपयोग करके घटको ंऔर सूची को 
पहचानŐ।

अनुदेशक उİʟİखत घटको ंके साथ टŌ ेनर बोडŊ की ʩव̾था 
करेगा

घटक (Component) Ůतीक (Symbol)

Ɋूमैिटक ŷोत

िसंगल एİƃंग िसलŐडर

3/2 वे वाʢ

FRL

टाˋ 2: सिकŊ ट आरेख बनाएं। (Fig 1)
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टाˋ 3: टŌ ेनर बोडŊ पर सिकŊ ट असŐबल करŐ

1  घटक को टŌ ेनर बोडŊ पर िदखाए अनुसार ʩवİ̾थत करŐ।

2  ŷोत को FRL से कनेƃ करŐ

3  FRL को 3/2 वे वाʢ के इनपुट पोटŊ “1” से कनेƃ करŐ।

4  3/2 वे वाʢ के आउटपुट पोटŊ “2” को िसंगल एİƃंग िसलŐडर के 
इनपुट पोटŊ से कनेƃ करŐ।

5  उिचत कनेƕन सुिनिʮत करŐ। 

6  एयर की आपूितŊ करŐ।

यिद ǜाइंट्स से हवा का įरसाव होता है तो असŐबली को ठीक 
करŐ

टाˋ 4: टेबल के अनुसार सिकŊ ट के फंƕन की जाँच करŐ

कारŊवाई अपेिƗत पįरणाम पįरणाम की पुिʼ करŐ  (डालŐ) 

पुश बटन दबाएँ

पुश बटन छोड़Ő

िपːन आगे बढ़ता है

िपːन पीछे हट जाता है

िनʺषŊ

िनʺषŊ िनकाला गया िटɔणी

िसंगल एİƃंग िसलŐडर की गित को 3/2 वे वाʢ Ȫारा िनयंिũत िकया जा सकता है।

िफिटंग मŐ पुश का उपयोग करके Ǩूब को कनेƃ करŐ  (Connect tube using push in fitting)

1  िŤप पुल बैक įरंग। (Fig 1)

2  įरंग खीचंो।  (Fig 2)

3  P U (पॉली यूरेथेन) Ǩूब को िफिटंग मŐ दबाएं। (Fig 3)

4  लॉक करने के िलए लॉक įरंग को आगे की ओर धकेलŐ। (Fig 4)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.176
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.177
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

मोमȴेरी इनपुट संकेतो ंके साथ d/a Ɋूमैिटक िसलŐडर के कǵŌ ोल के िलए एक कǵŌ ोल सिकŊ ट का िनमाŊण 
करŐ  (Construct a control circuit for the control of a d/a pneumatic cylinder with momentry 
input signals)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  5/2वे वाʢ का उपयोग करके डबल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए घटको ंका चयन करŐ
•  सिकŊ ट आरेख बनाएं
•  सिकŊ ट के फंƕन की जाँच करŐ।

आवʴकताएं (Requirements)

औजार/उपकरण/साधन/मशीनŐ
(Tool/Instrument/Equipment/Machines) 
•  टŌ ेनर बोडŊ  - 1 No.
•  Ɋूमैिटक सोसŊ  - 1 No.
सामŤी/घटक (Material/Component)
•  P U Ǩूब  - आवʴकतानुसार

•  पेपर  - आवʴकतानुसार
•  पŐͤिसल  - आवʴकतानुसार
•  FRL  - 1 No.
•  5/2 वे वाʢ  - 1 No.

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: 5/2 वे वाʢ का उपयोग करके डबल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए घटको ंका चयन करŐ  और सूचीबȠ करŐ।

1  टेबल मŐ ISO 1219 Ůतीक का उपयोग करके घटको ंऔर सूची को 
पहचानŐ।

अनुदेशक उİʟİखत घटको ंके साथ टŌ ेनर बोडŊ की ʩव̾था 
करेगा

घटक Ůतीक 

Ɋुमेिटक ŷोत

डबल एİƃंग िसलŐडर

5/2 वे वाʢ

FRL
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टाˋ 2: सिकŊ ट आरेख बनाएं। (Fig 1)

टाˋ 3: टŌ ेनर बोडŊ पर सिकŊ ट असŐबल करŐ  

1  घटक को टŌ ेनर बोडŊ पर िदखाए अनुसार ʩवİ̾थत करŐ।

2  ŷोत को FRL से कनेƃ करŐ

3  FRL को 5/2 वे वाʢ के इनपुट पोटŊ “1” से कनेƃ करŐ।

4  5/2 वे वाʢ के आउटपुट पोटŊ “2” और “4” को डबल एİƃंग िसलŐडर 
के इनपुट पोटŊ “A और “B” से कनेƃ करŐ।

5  उिचत कनेƕन सुिनिʮत करŐ। 

6  एयर की आपूितŊ करŐ।

यिद ǜाइंट से हवा का įरसाव होता है तो असŐबली को ठीक 
करŐ

टाˋ 4: सिकŊ ट के कायŊ की जाँच करŐ। (टेबल I)

कायŊ अपेिƗत पįरणाम पįरणाम की पुिʼ करŐ  (पुट)

पुश बटन दबाएँ

पुश बटन छोड़Ő

िपːन आगे बढ़ता है

िपːन पीछे हट जाता है

िनʺषŊ

िनʺषŊ िनकाला गया िटɔणी

डबल एİƃंग िसलŐडर की गित को 5/2 वे वाʢ Ȫारा िनयंिũत िकया जा 
सकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.177
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.178
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

िसंगल और डबल सोलनॉइड वाʢ के साथ d/a Ɋूमैिटक िसलŐडर के ŮȑƗ और अŮȑƗ िनयंũण के िलए 
एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ  (Construct a circuit for the direct & indirect control of a d/a pneu-
matic cylinder with a single & double solenoid valve)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ
•  घटक का चयन करŐ
•  सिकŊ ट को टŌ ेनर बोडŊ पर असŐबल करŐ
•  सिकŊ ट के फंƕन की जाँच करŐ।

आवʴकताएं (Requirements)

औजार/उपकरण/साधन/मशीनŐ
(Tool/Instrument/Equipment/Machines) 
•  डबल एİƃंग िसलŐडर
•  5/2 DC डबल सोलनॉइड वाʢ (y1 y2)
•  शट-ऑफ वाʢ 

•  िफ़ʐर रेगुलेटर यूिनट
•  Ɋूमैिटक पावर सोसŊ
•  पुश बटन (PB1, PB2)
•  įरले (K1,K2)

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: डबल सोलनॉइड वाʢ के साथ डबल-एİƃंग Ɋूमैिटक िसलŐडर के अŮȑƗ िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ।
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टाˋ 2: डबल सोलनॉइड वाʢ के साथ डबल-एİƃंग Ɋूमैिटक िसलŐडर के सीधे िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ।

टाˋ 3: िसंगल सोलनॉइड वाʢ के साथ डबल-एİƃंग Ɋूमैिटक िसलŐडर के अŮȑƗ िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.178
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टाˋ 4: िसंगल सोलनॉइड वाʢ के साथ डबल एİƃंग Ɋूमैिटक िसलŐडर के सीधे िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  सिकŊ ट आरेख का िनमाŊण करŐ

•  सिकŊ ट आरेख के अनुसार सिकŊ ट को असŐबल करŐ

•  अɷास करŐ

अɷास का Ůैİƃस करŐ  (Practice exercise)

िनɻिलİखत सेट करŐ  (Set the following)

•  ऑपरेिटंग Ůेशर p (50 बार)

•  ओने - वे Ūॉटल वाʢ, पोजीशन 2

टेबल मŐ िनɻिलİखत दजŊ करŐ  (Enter the following in the table)

•  ɢो पथ, ऑपरेिटंग पोिज़शंस

•  PO2 और PO3 पर दबाव डालता है

•  बल F1 और F2 औरF (गणना करने के िलए)

हायडŌ ॉिलक 
िसलŐडर

5/2 वे वाʢ I Ůेशर बार बल kgf या daN
Ůभावी बल kgf या daNd 
F = F1 - F2

Ůवाह पथ            संचालन पद        o2                                     03

िपːन रॉड       िपːन रॉड
साइड F1            साइड F1

आगे 
का Ōː ोक

वापसी Ōː ोक

सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions)

अनुदेशक के िनदőश पर ही पावर यूिनट चालू करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक खड़े होने का Ɨेũ सुरिƗत है। कोई भी ऑयल न िगराएं. 
ऑयली हाथो ं से काम न करŐ  (िफसलने का खतरा)। दोष ढंूढना और 
िनराकरण तभी करना जब िसːम पर दबाव कम हो गया हो।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.178
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.179
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

सोलनॉइड वाʢ को िड œ̋टिलंग करना और असŐबल करना (Dismantling and assembling of solenoid 
valves)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  कॉइल को हटाने के िलए नट को हटा दŐ
•  कोर/धातु ɘेट को हटा दŐ
•  वाʢ हटा दŐ
•  ˌैचेस की जाँच करŐ
•  साफ़ करŐ  और दोबारा असŐबल करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  यिद आपको कभी भी 2P025-08 सोलनॉइड वाʢ को अलग करने 
की आवʴकता हो, तो यहां चरण-दर-चरण सिचũ िचũ िदया गया है।

असŐबʒ वाʢ जैसा िदखता है (The assembled valve looks like) 
(Fig 1)

•  ȯान देने वाली पहली बात यह है िक वाʢ वाˑव मŐ दो Ůमुख घटक 
हœ। कॉइल और वाʢ तंũ। आप कॉइल को सुरिƗत ŝप से तब भी हटा 
सकते हœ जब वाʢ ˢयं पानी की आपूितŊ से जुड़ा हो और ˢयं पानी 
की आपूितŊ से जुड़ा हो और दबाव मŐ हो। कॉइल को हटाने से पानी का 
बहाव नही ंहोगा और वाʢ से पानी का įरसाव नही ंहोगा।

कॉइल को हटाने के िलए शीषŊ नट को हटा दŐ (Remove the top nut 
to remove the coil) (Fig 2)

• िनɻिलİखत ːेɛ के िलए वाʢ को ˢयं ही नʼ िकया जा रहा है। 
इसके िलए आपको पानी बंद करना होगा और तब भी जब आप वाʢ 
को अलग करŐ गे तो आपको िसːम से थोड़ी माũा मŐ पानी बाहर 
िनकलेगा।

•  यहां, धातु की ɘेट को पकड़े Šए दो ˌू पर ȯान दŐ। हम वाʢ को 
अलग करने के िलए इɎŐ हटा दŐगे। (Fig 3)

•  अब दो ˌू हटा दŐ। (Fig 4)

•  अब मेटल ɘेट को हटा दŐ।

•  अब घुमाते Šए वाʢ ːेम को पकड़Ő और ऊपर की ओर खीचंŐ।

•  ːेम सिहत वाʢ हटा िदया गया। (Fig 5)

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



187

Fig 1

Fig 2

Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7

•  अब ːेम को ˢयं ही अलग िकया जा सकता है (और साफ िकया जा 
सकता है)। ȯान दŐ  िक ɘंजर (İ˚ंग के साथ) ːेम से बाहर िगरना 
चािहए।

•  ːेम के अंदर और ɘंजर की सतह का िनरीƗण करŐ  और फॉरेन 
ऑɥेƃ्स के िकसी भी िनशान को साफ करŐ। (Fig 6 से 9)

•  यिद कोई पाट्Ŋस िघसा Šआ िदखाई देता है, तो उसे नए से बदल दŐ।

•  ऑपरेशन के Ţम को उलट दŐ  और सोलनॉइड वाʢ को असŐबल करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.179
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Fig 9Fig 8
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.180
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ सुरƗा ŮिŢयाओ ंका ǒान ŮदिशŊत करŐ  (वीिडयो Ȫारा डेमो दŐ) (Demonstrate 
knowledge of safety procedures in hydraulic systems (demo by video))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  हाइडŌ ोिलक िसːम से संबंिधत सभी सुरƗा ǒान का पालन करŐ।
•  ʩİƅगत और मशीन के िलए सुरƗा सुिनिʮत करŐ।

अनुदेशक वीिडयो ऑिडयो की ʩव̾था करेगा और ŮिशƗुओ ंको ŮदिशŊत करेगा। (Instructor shall arrange video vedio and demonstrate 
to the trainees.)

हाइडŌ ोिलक Ůणाली मŐ सुरƗा ŮिŢया पर। (On safety procedure in hydraulic system.)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.181
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

हाइडŌ ोिलक घटको ंको पहचानŐ (Identify hydraulic components)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ तȕ की पहचान करŐ  और उसका पता लगाएं
•  ISO 1219 के अनुसार Ůतीक बनाएं।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

अनुदेशक सिकŊ ट को ʩवİ̾थत और ŮदिशŊत करेगा और 
ŮिशƗुओ ंको डेमो ंː Ōेट करेगा।

•  सिकŊ ट का अȯयन करŐ  और पाटŊ का नाम टेबल - 1 मŐ दजŊ करŐ

•  पाटŊ के नाम के सामने Ůतीक बनाएं।

टेबल 1

Ţम संƥा पाटŊ का नाम

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•  अपने अनुदेशक से इसकी जांच करवाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.182
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

ūव ˑर, सिवŊस įरजवाŊयर का िनरीƗण करŐ , िफʐर साफ करŐ/बदलŐ (Inspect fluid levels, service 
reservoirs, clean/ replace filters)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  पावर पैक मŐ Ůयुƅ िविभɄ हाइडŌ ोिलक तȕो ंकी पहचान करŐ
•  इनलेट िफʐर को हटाएं, साफ करŐ  और असे̱ɰ करŐ
•  ऑपरेशन के िलए पावर पैक तैयार करना
•  पावर पैक मŐ दबाव शुŝ करŐ  और सेट करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  हाइडŌ ोिलक िसːम के पावर पैक का पता लगाएं।

•  सुिनिʮत करŐ  िक िसːम ‘बंदʼ İ̾थित मŐ है।

•  फाːिनंग बोʐ को खोलने के बाद पावर पैक के शीषŊ कवर को हटा 
दŐ  (Fig 1)

•  शीषŊ कवर के नीचे पाइप िदए गए हœ; इसे ȯान से रखŐ।

•  वकŊ बŐच पर शीषŊ कवर को ऊपर-नीचे रखŐ और उस पर लगे िविभɄ 
तȕो ंको सावधानी से रखŐ (Fig 2)

•  िविभɄ तȕो,ं उनके नाम और कायŘ को पहचानŐ। कनेƕन के Ţम का 
भी ȯान रखŐ। 

•  संदूषण से बचने के िलए įरजवाŊयर को ɘाİːक कवर से बंद रखŐ। 
साफ िनकालŐ और इनलेट िफटर को जोड़Ő। संचालन के िलए पावर पैक 
तैयार करŐ। įरलीफ वाʢ का दबाव सेट करŐ।

कौशल Ţम (Skill sequence)

इनलेट िफʐर को हटाना, साफ करना और जोड़ना (हटाने योƶ शीषŊ कवर के साथ बंद Ůकार के įरजवाŊयर 
के िलए) (Removing, cleaning and assembling of inlet filter (for a closed type of reservoir 
with removable top cover))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  इनलेट िफʐर को िड Ő̋टल, साफ करŐ  और असŐबल करŐ।

इनलेट िफ़ʐर को सामाɊतः  सƕन Ōː ेनर कहा जाता है। इनलेट कािटŌ Ŋज 
को खोलŐ (Fig 1), िफʐर पर एकũ अितįरƅ ˠज को पोछंŐ ।

इसे केरोिसन मŐ िभगोकर ˠज हटा दŐ।

Ōː ेनर को साफ केरोिसन से धो लŐ। (Fig 2)

मेश एįरया पर संपीिड़त हवा ɰो करŐ।

Ōː ेनर के बढ़ते Ɨेũ को साफ करŐ।
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Ōː ेनर को वापस उसके ̾थान पर कस दŐ।

įरकमेȵेशन के अनुसार Ōː ेनर/िफ़ʐर को समय-समय पर साफ़ करना 
चािहए।

यिद मौजूदा िफ़ʐर ƗितŤˑ हो तो उसे नए िफ़ʐर से बदलŐ।

नई Ōː ेनर बदलते समय सही Ōː ेनर के चयन पर ȯान देना चािहए।

उिचत सीिटंग के िलए įरजवाŊयर के शीषŊ, कवर के गैसकेट की जाँच करना। 
(Fig 3)

įरजवाŊयर के शीषŊ आवरण को उसके ̾थान पर रखŐ।

फाːिनंग ˌू को कस कर कवर को माउंट करŐ।

अब उिचत सीिटंग के िलए कवर का िनरीƗण करŐ।

िकसी ऑपरेशन के िलए पावर पैक तैयार करना (Preparing the power pack for an operation)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  िकसी ऑपरेशन के िलए पावर पैक तैयार करŐ।

एक पावर पैक तभी अǅा ŮदशŊन कर सकता है जब वह आदशŊ İ̾थित मŐ 
हो। इसिलए हाइडŌ ोिलक िसːम लगाने से पहले, पावर पैक की तैयारी की 
जांच कर लेनी चािहए।

सभी इकाइयो ंकी उिचत मॉउंिटंग की जाँच करŐ।

शीषŊ ɘेट लगाने से पहले, मोटर और पंप के बीच कपिलंग की जाँच करŐ।

ऑयल के ˑर की जाँच करŐ  और पुिʼ करŐ। (Fig 1) 

यिद ऑयल का ˑर िनशान से कम है, तो सही Ťेड का ऑयल भरŐ ।

įरजवाŊयर को साफ रखŐ और įरजवाŊयर के आसपास और नीचे सभी 
अनावʴक चीजो ंको साफ करŐ।

सभी कनेİƃंग होज़ो ंके उिचत कसने की जाँच करŐ।

जांचŐ िक Űीथ ठीक से रखा गया है या नही।ं

ऑयल डŌ ेन होल को बंद कर िदया गया है और कोई ऑयल įरसाव नही ंहै।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.182
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पावर पैक मŐ दबाव शुŝ करना और सेट करना (Starting and setting the pressure in a power pack)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  पावर पैक मŐ दबाव शुŝ करना और सेट करना।

पावर पैक की इलेİƃŌक मोटर चालू करŐ।

मोटर चालू करने से पहले पुिʼ करŐ  िक पाइपो ंका कोई ढीला िसरा मौजूद 
नही ंहै।

मोटर बॉडी मŐ दशाŊए अनुसार मोटर के घूमने की िदशा का िनरीƗण करŐ  
और पुिʼ करŐ। (Fig 1)

यिद मोटर िवपरीत िदशा मŐ घूम रही हो तो उसे बंद कर दŐ  और इलेƃŌ ीिशयन 
को बुलाएँ। 

Ůेशर गेज मŐ दबाव का िनरीƗण करŐ। 

अब Ůेशर įरलीफ वाʢ पर आवʴक दबाव Ůाɑ करŐ। (Fig 2)

दबाव बढ़ाने के िलए Ƒॉकवाइज घुमाएँ और इसके िवपरीत।

Removal of an inlet filter (Removal of an inlet filter)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  इनलेट िफ़ʐर को हटाना।

इनलेट िफ़ʐर को हटाने की ŮिŢया पावर पैक के िनमाŊण पर िनभŊर करती 
है। सƕन Ōː ेनर को आमतौर पर ऑयल मŐ डुबाकर रखा जाता है और इसे 
ढंूढने के िलए कुछ अनुभव की आवʴकता होती है।

ओपन टाइप įरजवाŊयर (Open type of reservoir) (Fig 1) 

ओपन टाइप įरजवाŊयर मŐ, िनɻिलİखत चरणो ंका पालन िकया जाना चािहए: 

हाइडŌ ोिलक Ůणाली को बंद करना।

शीषŊ कवर ɘेट को हटा दŐ। 

अपना हाथ साफ़ रखŐ। 

अपने हाथ ऑयल के अंदर डालŐ और सƕन Ōː ेनर का पता लगाएं।

एक उपयुƅ ˙ैनर का उपयोग करŐ  और सƕन Ōː ेनर को ढीला करŐ।

Ōː ेनर को केरोिसन से साफ करŐ  और संपीिड़त हवा से उड़ा दŐ।

Ɨित की जाँच करŐ , यिद कोई हो तो उसे नए िफ़ʐर से बदलŐ।

साफ़ िफ़ʐर को वापस उसी İ̾थित मŐ ˌू करŐ।

ƑोǕ टाइप įरजवाŊयर मŐ िफʐर को हटाना (Removal of filter in 
a closed type of reservoir)

हटाने योƶ टॉप कवर वाले ƑोǕ टाइप įरजवाŊयर के िफʐर की ŮिŢया 
पहले ही बताई जा चुकी है। अɊ Ůकार के įरजवाŊयर के बारे मŐ नीचे बताया 
गया है।

सभी तरफ वेʒेड įरजवाŊयर (All sides welded reservoir) (Fig 2)
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हाइडŌ ोिलक िसːम को बंद कर दŐ। 

įरजवाŊयर से ऑयल िनकाल दŐ। 

माउंिटंग का ˌू खोलने के बाद इं˙ेƕन कवर हटा दŐ।

सƕन Ōː ेनर का पता लगाएँ और उसे खोल दŐ।

साफ करŐ , केरोिसन से छान लŐ और संपीिड़त हवा से उड़ा दŐ।

įरजवाŊयर के अंदर अǅी तरह से सफाई करŐ। 

Ɨित के िलए सƕन Ōː ेनर का िनरीƗण करने के बाद उसे ˌू करŐ।

इं˙ेƕन कवर और गैसकेट बदलŐ, मॉउंिटंग ˌू कसŐ।

मेश का उपयोग करके ऑयल को िफ़ʐįरंग के बाद įरजवाŊयर मŐ ऑयल 
को िफर से भरŐ ।

इं˙ेƕन कवर के माȯम से ऑयल įरसाव की जाँच करŐ। ऑयल का 
įरसाव न होने की पुिʼ करŐ।

ऑयल के ˑर की जाँच करŐ। 

अब िसːम उपयोग के िलए तैयार है।

बाहरी ŝप से ̾थािपत सƕन Ōːेनर (Externally mounted 
suction strainer) (Fig 3)

इस Ůकार के सƕन Ōːेनर को नʼ करने के चरण इस Ůकार हœ 
(To dismantle this type of suction strainer the steps are as 
follows)

हाइडŌ ोिलक िसːम को बंद कर दŐ। 

िफ़ʐर यूिनट तक आने वाली और उससे बाहर जाने वाली लाइनो ंके दोनो ं
कैप नट को खोल दŐ।

िफ़ʐर यूिनट को बŐचवाइस मŐ पकड़Ő और माउंिटंग बोʐ को हटा दŐ। 
(Fig 4)

िफ़ʐर इɌटŊ को हटाएँ/िफ़ʐर इɌटŊ को साफ़ करŐ/बदलŐ।

केिसंग को अǅी तरह साफ करŐ।

इɌटŊ रखŐ और माउंिटंग बोʐ को ˌू करŐ।

िफ़ʐर इकाई को वापस इस İ̾थित मŐ माउंट करŐ।

कनेƃसŊ के उिचत कसने की पुिʼ करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.183
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

िǩː, िकंक और Ɋूनतम बŐड िũǛा के िलए होस का िनरीƗण करŐ। होस/Ǩूब िफिटंग का िनरीƗण करŐ  
(Inspect hose for twist, kinks and minimum bend radius. Inspect hose/ tube fittings)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  हाइडŌ ोिलक होस की जाँच करŐ
•  हाइडŌ ोिलक पाइप की जाँच करŐ
•  हाइडŌ ोिलक पाइप िफिटंग की जांच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

1  हाइडŌ ोिलक होस की जाँच करना (Checking hydraulic hose)

•  िकसी भी Ţैक के िलए होस की ̊िʼ से जाँच करŐ।

•  उंगली को होस के ऊपर रखŐ और धीरे-धीरे होस के साथ आगे बढ़Ő  और 
िकंक और िǩː की जांच करŐ।

•  होस के ʩास के अनुसार बŐड रेिडयस की जाँच करŐ।

2  हाइडŌ ोिलक पाइप की जाँच (Checking of hydraulic pipe)

•  िकसी भी दरार या Ɨित के िलए पाइप की ̊िʼ से जांच करŐ।

•  पाइपो ंमŐ िकंक, ɢैट और िǩː की ̊िʼ से जाँच करŐ।

•  पाइप के ʩास के अनुसार बŐड रेिडयस की जाँच करŐ।

•  अितįरƅ धातु के िलए पाइप के मँुह की जाँच करŐ।

3  पाइप िफिटंग की जाँच करना (Checking the pipe fittings)

• िकसी भी Ɨित के िलए िफिटंग की ̊िʼ से जांच करŐ।

•  ˌू िपच गेज का उपयोग करके Ūेड की िपच की जाँच करŐ।

•  भीतरी िकनारे पर िफिटंग की जांच करŐ  और बाहरी िकनारा च̱फर 
बना Šआ है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.184
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

हाइडŌ ोिलक िसलŐडर, पंप और मोटर के आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ  (Identify internal parts of 
hydraulic cylinders, pumps and motors)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  हाइडŌ ोिलक िसलŐडरो ंके आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ
•  हाइडŌ ोिलक पंपो ंके आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ
•  हाइडŌ ोिलक मोटसŊ के आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ

हाइडŌ ोिलक िसलŐडरो ंके आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ  (Identify 
internal Parts of Hydraulic cylinders) (Fig 1 से 2)

इंसटŊ हाइडŌ ोिलक डबल एİƃंग िसलŐडर को ʩवİ̾थत करेगा 
और ŮिशƗुओ ंको िदखाएगा और सभी भागो ंको समझाते 
Šए डेमो देगा। ŮिशƗु से भाग का नाम टेबल 1 मŐ दजŊ करने 
के िलए कहŐ

•  हाइडŌ ोिलक डबल एİƃंग िसलŐडर का िनरीƗण करŐ।

•  भागो ंको पहचानŐ। 

•  टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ

हाइडŌ ोिलक पंपो ंके आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ  (Identify the 
internal parts of Hydraulic pumps): (Fig 3)

•  अनुदेशक हाइडŌ ोिलक इंटरनल िगयर पंप की ʩव̾था करेगा और 
ŮिशƗुओ ंको िदखाएगा और भागो ंको समझाते Šए डेमो देगा।

•  ŮिशƗु को टेबल 2 įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ।

हाइडŌ ोिलक मोटरो ंके आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ  (Identify the 
internal parts of Hydraulic motors) (Fig 4)

• अनुदेशक हाइडŌ ोिलक मोटरो ंको ʩवİ̾थत करेगा और उɎŐ िदखाएगा 
और सभी भागो ंको समझाते Šए डेमो देगा।

•  ŮिशƗु को टेबल 3 įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ
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टेबल 1

Ţ.सं. पाटŊ का नाम

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

इसे अपने अनुदेशक से जांच करवाएं

टेबल 2

Ţ.सं. पाटŊ का नाम

1

2

3

4

5

6

7

8

9

इसे अपने अनुदेशक से जांच करवाएं
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टेबल 3

Ţ.सं. पाटŊ का नाम

1

2

3

4

इसे अपने अनुदेशक से जांच करवाएं
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.185
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

3/2 वे वाʢ (वजन से भरे d/a िसलŐडर को s/a िसलŐडर के ŝप मŐ इˑेमाल िकया जा सकता है), 4/2 
और 4/3 वे वाʢ का उपयोग करके हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के िनयंũण के िलए एक सिकŊ ट का िनमाŊण करŐ। 
(Construct a circuit for the control of a s/a hydraulic cylinder using a 3/2 way valve (Weight 
loaded d/a cylinder may be used as a s/a cylinder), 4/2 and 4/3 way valves)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  हाइडŌ ोिलक िसलŐडरो ंके आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ
•  हाइडŌ ोिलक पंपो ंके आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ
•  हाइडŌ ोिलक मोटसŊ के आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• िसंगल एİƃंग िसलŐडर/डबल एİƃंग िसलŐडर/हाइडŌ ोमीटर को सिŢय 
करने के िलए सिकŊ ट का िडजाइन, िनमाŊण और परीƗण करना।

टाˋ 1: िसंगल एİƃंग िसलŐडर के िलए सिकŊ ट

िसंगल एİƃंग िसलŐडर को सिŢय करने के िलए एक सिकŊ ट का िडज़ाइन, 
िनमाŊण और परीƗण करŐ।

टाˋ 2: 4/2 वाʢ मŐ डबल एİƃंग िसलŐडर के िलए सिकŊ ट

4/2 डायरेƕनल कǵŌ ोल वाʢ का उपयोग करके एक डबल एİƃंग 
िसलŐडर को सिŢय करने के िलए एक सिकŊ ट का िडजाइन, िनमाŊण और 
परीƗण करŐ।

टाˋ 3: 4/3 वाʢ मŐ डबल एİƃंग िसलŐडर के िलए सिकŊ ट

4/3 डायरेƕनल कǵŌ ोल वाʢ का उपयोग करके एक डबल एİƃंग 
िसलŐडर को सिŢय करने के िलए एक सिकŊ ट का िडजाइन, िनमाŊण और 
परीƗण करŐ।

टाˋ 4: सिकŊ ट एİƃवेट हाइडŌ ोमीटर

4/3 DC वाʢ का उपयोग करके हाइडŌ ोमीटर को सिŢय करने के िलए 
एक सिकŊ ट का िडज़ाइन, िनमाŊण और परीƗण करŐ।

टाˋ 1: िसंगल एİƃंग िसलŐडर को सिŢय करने के िलए एक सिकŊ ट का िडज़ाइन, िनमाŊण और परीƗण।

िदए गए Ůाŝप मŐ िसंगल एİƃंग िसलŐडर को सिŢय करने के िलए एक 
सिकŊ ट आरेख बनाएं और अनुदेशक की मंजूरी Ůाɑ करŐ।

िसलŐडर को सिŢय करने और सिकŊ ट मŐ िविभɄ िबंदुओ ंपर दबाव की 
िनगरानी करने के िलए तȕो ंको शािमल करŐ।

तैयार िकए गए अनुमोिदत सिकŊ ट आरेख के अनुसार हाइडŌ ोिलक तȕो ंका 
चयन करŐ।

टŌ ेनर िकट पर तȕो ंको माउंट करŐ  और कनेƃ करŐ।

हाइडŌ ोिलक पंप को “चालू” करने से पहले अपने अनुदेशक की मंजूरी लŐ।

हाइडŌ ोिलक पंप चालू करŐ।

िकसी भी įरसाव के िलए सिकŊ ट का िनरीƗण करŐ। (Fig 1)

(Fig 2) कनेƃर पाइपो ंको िफर से कस कर िकसी भी įरसाव को दूर करŐ।

कनेƃर और पाइप को कसते समय हाइडŌ ोिलक पंप को बंद कर दŐ।

टेबल 1 मŐ वाʢ की İ̾थित और िसलŐडर की İ̾थित पर ȯान दŐ। 
(सिकŊ ट आरेख के साथ टेबल दी गई है) (Note the position of 
valve and position of cylinder in the table 1. (Table given 
along with circuit diagram))

डायरेƕन कǵŌ ोल वाʢ सिŢय करŐ  और वाʢ और िसलŐडर की नई 
İ̾थित नोट करŐ।

इसे टेबल 1 मŐ नोट करŐ।

हाइडŌ ोिलक पंप बंद करŐ। 

वाʢ और अɊ तȕो ंको िडˋनेƃ करŐ  और इसे संबंिधत ̾थानो ंपर रखŐ।

संबंिधत सिकŊ ट आरेख और टेबल के साथ कायŊ 2, 3 और 4 के िलए 
उपरोƅ Ţम को दोहराएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.185
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.6.186
िफटर (Fitter ) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ɋूमैिटक और हाइडŌ ोिलक Ůणािलयो ंका रखरखाव, सम˟ा िनवारण और सुरƗा पहलू (इस घटक के िलए 
ʩावहाįरक वीिडयो Ȫारा ŮदिशŊत िकया जा सकता है) (Maintenance, trouble shooting and safety 
aspects of pneumatic and hydraulic systems ( The practical for this component may be 
demonstrated by video))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ɋूमैिटक और हाइडŌ ोिलक Ůणाली को बनाए रखना
•  Ɋूमैिटक और हाइडŌ ोिलक Ůणाली मŐ सम˟ा िनवारण के बारे मŐ जानने के िलए
•  Ɋूमैिटक और हाइडŌ ोिलक Ůणाली पर सुरƗा का पालन करŐ।

इसके िलए ʩावहाįरक घटक को वीिडयो Ȫारा ŮदिशŊत िकया जा सकता है।

अनुदेशक लोकली वीिडयो की ʩव̾था कर सकता है और ŮिशƗुओ ंको ŮदिशŊत कर सकता है

हाइडŌ ोिलक िसːम का रखरखाव और सम˟ा िनवारण (Maintenance and Trouble shooting of Hydraulic systems)

टाˋ 1

टŌ बल/फॉʐ संभािवत कारण उपचाराȏक कारŊवाई

पंप अपयाŊɑ या िबʋुल ऑयल नही ंदे रहा 
है

•  पंप शाɝ ˢयं Ůाइम होने के िलए बŠत 
धीमी गित से चल रहा है।

•  पंप और मोटर की गित की जांच करŐ  और खराबी 
को ठीक करŐ

•  Ōː ेनर या सƕन पाइप लाइन मŐ Ŝकावट •  Ōː ेनर को साफ करŐ  और बाहरी पदाथŊ हटा दŐ।

•  įरजवाŊयर मŐ ऑयल का िनɻ ˑर
•  इंिडकेटर लाइन के अनुसार अनुशंिसत ऑयल 

डालŐ।

पंप शोर मचा रहा है

•  पंप और Ůाइम मूवर का गलत एलाइनमŐट •  जाँच करŐ  और सुधारŐ

•  एयर पंप केिसंग मŐ रहती है •  एयर Űीथ के माȯम से एयर को हटा दŐ।

•  पंप के बोʐ बŠत ढीले हœ •  बोʐ कसŐ।

•  पंप बŠत तेज चलता है •  अनुशंिसत अिधकतम गित की जाँच करŐ।

यरेƕन कǵŌ ोल वाʢ (DCV) की अपूणŊ 
िशİɝंग पर खराबी

•  अपयाŊɑ पायलट दबाव •  जाँच करŐ  और सुधारŐ

•  सोलनॉइड जल गया •  जांचŐ और बदलŐ।

िसलŐडर की Ţीिपंग या िडŌ İɝंग
•  वाʢ ˙ूल ठीक से केİȾत नही ंहै •  जाँच करŐ  और सुधारŐ

•  िसलŐडर के िपːन से įरसाव होना
•  िसलŐडर की जांच करŐ  और उसकी ओवरहािलंग 

करŐ

ɢो कǵŌ ोल वाʢ की फ़ीड मŐ िभɄता।
•  िसलŐडर या मोटर लीकेज •  िसलŐडर या मोटर की ओवरहािलंग

•  ऑयल की िवˋोिसटी बदलŐ •  ऑयल की जाँच करŐ  और बदलŐ
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Ɋूमैिटक िसːम का रखरखाव और सम˟ा िनवारण (Maintenance and Trouble shooting of Pneumatic system)

टŌ बल/फॉʐ संभािवत कारण उपचाराȏक कारŊवाई

मशीन काम कर रही है लेिकन 
धीमे संचालन के कारण ŮदशŊन मŐ 
कमजोर है

•  अप Ōː ीम ɢो रेİ Ōːƕन या ːारवेशन। •  बड़ा पाइप िफट करŐ

•  बड़ा कंŮेसर ̾थािपत करŐ।

•  डाउन Ōː ीम ɢो रेİ Ōːƕन •  िǩːेड Ǩूब, ɰॉ̋ड साइलŐसर की जाँच करŐ।

•  लुिŰकेशन की कमी •  मशीनो ंको लुिŰकेट करŐ

हवा का įरसाव • ǜाइंट की िफिटंग या Ƹœड्स ढीली होना •  ढीले ǜाइंट्स की िफिटंग या Ƹœड्स को कस लŐ।

•  दोषपूणŊ या ƗितŤˑ िफिटंग या टूटे Šए पाइप 
और होज़।

•  ख़राब िहˣे को बदलŐ या मरʃत करŐ।

वाʢ जुड़ा Šआ है लेिकन हवा वŐट 
होल से बाहर िनकल जाती है

•  कैप पैिकंग लीक हो रही है या ढीली है •  कैप पैिकंग को कस लŐ

•  वाʢ ख़राब है •  कैप पैिकंग बदलŐ।

िपːन पर हवा िनकल जाती है •  Ťूव įरंग ख़राब है •  एक नई Ťूव įरंग िफट करŐ

वाʢ लीक •  गंध •  गंदगी हटाएं

•  टूटी Šई सील •  सील बदलŐ

•  कमजोर या टूटा Šआ İ˚ंग •  İ˚ंग बदलŐ

•  Ǜादा खचŊ करना •  भागो ंको लुिŰकेट करŐ

सोलनॉइड कॉइल की िवफलता। •  कॉइल सोलनॉइड ːेम से िशिथल ŝप से जुड़ी 
Šई है

•  कॉइल को सोलनॉइड ːेम पर मजबूती से लगाएं

•  कॉइल कंपन करता है •  कॉइल को मजबूती से िफƛ करŐ

•  कॉइल और ːेम बेमेल है •  मैिचंग कॉइʤ और ːेम का उपयोग करŐ

हाइडŌ ोिलक Ůणाली मŐ सुरƗा सावधािनयां (safety precautions in 
hydraulic system)

•  पूरी तरह से ŮिशिƗत होने तक कभी भी हाइडŌ ोिलक िसːम पर काम 
शुŝ न करŐ।

•  सभी आवʴक सुरƗा उपकरणो ंका उपयोग करŐ।

•  पूरी जानकारी के िबना कभी भी िकसी िहˣे की मरʃत करने का 
Ůयास न करŐ।

•  हाइडŌ ोिलक लीक की खोज के िलए कभी भी हाथो ंया उंगिलयो ंका 
उपयोग न करŐ।

•  ǜाइंट्स को कसने का काम दबाव रिहत İ̾थित मŐ करना चािहए।

•  İˋन की जलन से बचने के िलए दूिषत İˋन को तुरंत धोना आवʴक 
है।

•  आग से बचने के िलए सामŤी और हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ को सीʒ 
मेटल कंटेनर मŐ संŤिहत िकया जाना चािहए और उिचत ̾थानो ंपर 
िनपटान िकया जाना चािहए।

Ɋूमैिटक Ůणाली मŐ सुरƗा सावधािनयाँ (Safety precautions in 
Pneumatic system)

•  मशीनो ंपर काम करते समय ʩİƅगत सुरƗा उपकरण (PPE) का 
उपयोग करŐ।

•  कायŊ से पहले और बाद मŐ अपने कायŊ̾थल को साफ रखŐ

•  मशीन चलाते समय मानक ŮिŢया का पालन करŐ।

•  ƗितŤˑ टयूिबंग िफिटंग का Ůितिदन िनरीƗण करŐ।

•  Ťीस, ऑयल आिद के िगरे Šए िहˣे को तुरंत साफ करŐ

•  िचɛ और धूल को साफ करने के िलए कभी भी संपीिड़त हवा का 
उपयोग न करŐ। उड़ते Šए कण खतरनाक हो सकते हœ.

•  हमेशा उपयोग से पहले िनमाŊताओ ं के िनदőशो ंको ȯान से पढ़ना 
सुरिƗत रखŐ।

•  जब एयर Ůेशर होस का उपयोग न हो या टूʤ बदलते समय इसे बंद 
कर दŐ।

•  Ɋूनतम दबाव रेिटंग वाली एयर सɘाई होसेस चुनŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.186

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



203

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.187
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

लेथ कैįरज की Ţॉस ˠाइड और हœड ˠाइड को िड Ő̋टल करना, ओवरहाल करना और असŐबल करना  
(Dismantle, overhauling & assemble cross slide & hand slide of lathe carriage)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ţॉस ˠाइड से कंपाउंड रेː को हटा दŐ
•  मशीन बेड से कैįरज यूिनट को हटा दŐ
•  फ़ंƕंस को असŐबल करना और परीƗण करना।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  टूल पोː लॉिकंग हœडल को खोलŐ (Fig 1A) और कंपाउंड ˠाइड से 
टूल पोː (1B) को हटा दŐ।

•  टॉप ˠाइड (Fig 1C) के फ़ीड ˌू हœडल को कंपाउंड ˠाइड के 
डवटेल से मुƅ करने के िलए एंटीƑॉक िदशा मŐ घुमाएँ।

•  टॉप ˠाइड के डवटेल से िजब को बाहर िनकालŐ। (Fig 1D)

•  कंपाउंड ˠाइड के ˢीवेल बेस पर िदए गए T बोʐ से दोनो ंƑœͤिपंग 
नट (Fig 2) को खोलŐ और यूिनट को बाहर िनकालŐ।

•  टेपर िपन को हटाकर कंपाउंड ˠाइड के Ťेजुएटेड कॉलर (Fig 2) को 
हटा दŐ।
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•  Ţॉस ˠाइड से लीड ˌू को अलग करŐ।

•  Ťेजुएटेड कॉलर को हटाने के िलए Ţॉस-ˠाइड फ़ीड ̩ ू  से लॉक नट 
को खोलŐ।

•  Ţॉस-ˠाइड के डवटेʤ से िजब İ Ōː प को बाहर िनकालŐ तािक इसे 
आसानी से बाहर िनकाला जा सके।

•  सैडल Ƒœप को खोलकर हटा दŐ। (Fig 3)

•  टेलːॉक यूिनट को ˠाइड करŐ  और इसे बेड से बाहर िनकालŐ।

•  सैडल यूिनट को मशीन बेड से बाहर िनकालने के िलए उसे दाएँ िसरे 
की ओर İखसकाएँ।

•  पाट्Ŋस को केरोिसन से साफ करŐ , बिनयान Ƒॉथ से पोछंŐ  और पाट्Ŋस 
को टŌ े मŐ रखŐ।

•  Ɨित और टूट-फूट के िलए घटको ंका ̊ʴ िनरीƗण करŐ।

•  लुिŰकेिटंग ऑयल से भागो ंको लुिŰकेट करŐ।

•  ओवरहािलंग की ŮिŢया को पूरा करने के िलए पाट्Ŋस को िवपरीत Ţम 
मŐ असŐबल करŐ।

•  फ़ंƕन की जाँच करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.187
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.188
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

मशीनरी की सरल मरʃत: पैिकंग गैˋेट बनाना (Simple repair of machinery: Making of packing 
gaskets)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  Ůोफ़ाइल को िचि˥त करŐ  और काटŐ और गैˋेट तैयार करŐ
•  नया गैसकेट िफट करŐ  और įरसाव के िलए ǜाइंट का परीƗण करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  कवर ɘेट को हटा दŐ  और ƗितŤˑ गैˋेट को बाहर िनकालŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक गैसकेट का कोई भी िहˣा सतह पर न रहे।

•  बेस और कवर ɘेट की सतह को अǅी तरह साफ करŐ।

•  Ƹू-बॉȵ गैˋेट के मामले मŐ, सतहो ंको एक ɰंट ˌेपर का उपयोग 
करके अǅी तरह से साफ िकया जाना चािहए।

•  कवर ɘेट की आधार सतह पर ˝ीयर मािकō ग मीिडयम या Ťीस।

•  गैˋेट को कवर ɘेट के आधार पर रखŐ और मजबूती से दबाएं। (Fig 1)

•  ˌाइबर या पŐͤिसल का उपयोग करके गैˋेट के Ǜािमतीय आकार 
को िचि˥त करŐ। (Fig 2)

छोटी या उपयोगी वˑुओ ंके िलए अंकन के िलए वˑु को 
गैˋेट पर रखा जा सकता है।

•  एक होलो पंच और हैमर या थोड़े बड़े आकार की ːील की बॉल और 
हैमर का उपयोग करके होʤ को बाहर िनकालŐ। (Figs 3 & 4)

•  गैˋेट के अवांिछत िहˣे को कœ ची से काट दŐ। (Fig 5)

पहले मȯ भाग और िफर बाहरी Ůोफ़ाइल को काटŐ।
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•  ːड के कोनो ंको साफ करŐ। (Fig 6)

•  गैˋेट को सही İ̾थित मŐ िफट करŐ। (Fig 7)

•  कवर ɘेट को गैˋेट पर बदलŐ और ˌू को समान ŝप से कस लŐ। 
(Fig 8)

•  लीक और कायाŊȏक पहलुओ ंके िलए सीʒ ǜाइंट का परीƗण करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.188
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.189
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

वॉशर, गैसकेट, Ƒच, िकज, िजɵ, कॉटर, सİƑŊप आिद की जाँच करŐ  और यिद आवʴक हो तो बदलŐ/
मरʃत करŐ  (Check washers, gasket, clutch, keys, jibs, cotter, Circlip etc and replace/repair if 
needed)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  गैˋेट पर वॉशर बदलŐ
• Ƒच और िकज बदलŐ
•  िजब, कॉटर और सİƑŊप को बदलŐ
•  उपरोƅ घटको ंको बदलना।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: वॉशर बदलना

•  सही आकार के ˙ैनर का उपयोग करके नट को हटा दŐ।

•  खराब हो चुके वॉशर को असŐबली से हटा दŐ।

•  सही आकार का वॉशर रखŐ।

•  नट को वॉशर से कस लŐ।

टाˋ 2: गैˋेट बदलना

•  ƗितŤˑ गैसकेट को हटा दŐ।

•  बेस और कवर ɘेट की सतह को साफ करŐ।

•  गैˋेट को बेस ɘेट पर रखŐ और मजबूती से दबाएं।

•  यूिनट को असŐबल करŐ

•  िवˑृत असŐबल को अɷास संƥा 1.7.188 मŐ समझाया गया  है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.189
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टाˋ 3: Ƒच को एडजː करना

•  िबजली आपूितŊ बंद करने के बाद एलन िकज का उपयोग करके फीड 
िगयर बॉƛ के दोनो ंतरफ के कवर हटा दŐ।

•  उपयुƅ ˙ैनर का उपयोग करके टिमŊनल को हटा दŐ।

•  काबŊन Űश हटाने के िलए बŐड Ǩूबलर ˙ैनर का उपयोग करŐ।

•  ̾ɘाइन शाɝ से सİƑŊप को हटा दŐ।

•  M 12 िबयįरंग पुलर सेट का उपयोग करके यूिनट से ̾ɘाइन शाɝ 
के साथ Ƒच को बाहर िनकालŐ।

•  असŐबली को वकŊ  बŐच पर रखŐ, इसे ठीक से साफ करŐ।

•  यिद Ƒच को ठीक से एंगेिजंग और िडसएंगेिजंग का काम नही ंहो रहा 
है, तो Ƒच यूिनट को हटा दŐ  और Ƒच ɘेट को हटा दŐ।

•  िनɻिलİखत िवधुत और यांिũक दोषो ंको पहचानŐ।

•  Ƒच ɘेटो ंके बीच फीलर गेज से गैप की जांच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  
िक गैप मूल उपकरण िनमाŊता Ȫारा बताए अनुसार होना चािहए।

•  ̾ɘाइन शाɝ की जांच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक ̾ ɘाइɌ उिचत हœ।

•  सभी पाट्Ŋस को असŐबल करŐ  और एक बार िफर वकŊ  बŐच पर यूिनट की 
जांच करŐ।

•  यिद Ƒच असŐबली का कायŊ संतोषजनक पाया जाता है तो इसे मशीन 
के फीड िगयर बॉƛ मŐ ̾थािपत करŐ।

•  सİƑŊप, काबŊन Űश और टिमŊनल को बैठाया।

•  एलन कीज़ का उपयोग करके साइड कवर को िफƛ करŐ  और मशीन 
पर İˢच Ȫारा Ƒच असŐबली के कायŊ की जांच करŐ।

टाˋ 4: की बदलना

•  पैरेलल की के साथ हब और शाɝ को असŐबल करŐ।

•  हब और शाɝ को टेपडŊ (िजब हेड) की से जोड़Ő।

पैरेलल की िफिटंग (Parallel key fitting)

•  शाɝ और हब मŐ की-वे को साफ़ करŐ , की-वे से अितįरƅ धातु दूर 
करŐ।

•  सटीक उपकरणो ंका उपयोग करके शाɝ और हब और कीवे के 
आयामो ंकी जांच करŐ। शाɝ का बाहरी ʩास. डŌ ाइंग के अनुसार हब 
के अंदर का ʩास, की-वे की लंबाई, लंबाई और गहराई (Fig 1)

•  की-वे के आकार के आधार पर उपयुƅ Ţॉस सेƕन की (key) की 
ːील की लंबाई का चयन करŐ।

•  की के एक िसरे पर रेिडयस फ़ाइल करŐ  और की-वे तथा की के दूसरे 
िसरे (की 2) की लंबाई ɘस 1 mm तक काटŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक की नीचे की ओर के िकनारो ंमŐ चारो ंओर 
से चै̱फडŊ है।

•  शाɝ मŐ की-वे को जोड़ने के िलए की (key ) की चौड़ाई की जाँच करŐ। 
फ़ाइल की डŌ ा करŐ . तािक यह शाɝ पर की-वे के साथ थोड़ा टैप िफट 
/ लाइट कीइंग िफट (K7-h6) हो। (Fig 3)

•  हब मŐ की-वे के साथ हʋे से टैप के िफट होने के िलए की (key ) की 
जांच करŐ। (Fig 4)

•  की के सभी िकनारो ंऔर िनचले भाग पर Ůिशयाई ɰू रंग लगाएं तािक 
कीवे पर की का उिचत बेयįरंग सुिनिʮत हो सके।

•  शाɝ के की-वे मŐ की डालŐ और हʋे वजन वाले सॉɝ हैमर से टैप 
करŐ। (Fig 5)
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•  शाɝ पर हब को टैप करŐ , और शाɝ से हब को हटा दŐ , की (key) की 
जांच करŐ  और उस हाई ˙ॉट पर ȯान दŐ  जहां की ने हब के कीवे के 
साथ संपकŊ  बनाया है।

•  हाई ˙ॉट को हʋे से फाइल करŐ , वे का टॉप लगभग 0.1 mm साफ 
होना चािहए।

•  िफिटंग और फाइिलंग ऑपरेशन को तब तक दोहराएं जब तक िक हब 

शाɝ पर वांिछत İ̾थित मŐ िफट न हो जाए। (Fig 6)

टाˋ 5: िजब को एडजː करŐ/बदलŐ

•  डवटेल ˠाइड से एडजİːंग ˌू हटा दŐ।

•  Ţॉस-ˠाइड से िजब को हटा दŐ।

•  ˠाइड की सतहो,ं अडजİːंग ˌू, नट और िजब को अǅी तरह 
साफ करŐ।

•  िकसी भी Ɨित की जांच के िलए सभी भागो ंका िनरीƗण करŐ।

•  ˠाइडवेज़ को लुिŰकेट करŐ।

•  िजब को असŐबल करŐ। 

•  असŐबली मŐ आवʴक सही ˢतंũता देने के िलए अडजİːंग ˌूज़ को 
कस लŐ।

•  अडजİːंग ˌूज़ की गित को चेक-नट Ȫारा लॉक करŐ।

टाˋ 6: कोटर बदलŐ

•  कायŊ इकाई से कोटर हटाने के िलए, नट को थोड़ा ढीला करŐ  और िफर 
धीरे-धीरे सॉɝ हैमर से Ůहार करŐ।

•  िफर नट को ढीला करके कोटर िपन को पूरी तरह से खीचं लŐ।

•  होल मŐ नया कॉटर िपन डालŐ और हैमर से मारŐ ।

•  िपन को कसने के बाद नट को लगा दŐ।

टाˋ 7: सİƑŊप बदलŐ

•  शंकु और कंŮेसन बुश का उपयोग करके बाहरी सİƑŊप को असŐबल 
करŐ।

•  शंकु और कंŮेसन िपन का उपयोग करके आंतįरक सİƑŊप को 
असŐबल करŐ।

•  ɘायसŊ का उपयोग करके बाहरी और आंतįरक सİƑŊप को असŐबल 
करŐ।

•  ɘायसŊ का उपयोग करके बाहरी और आंतįरक सİƑŊप को हटा दŐ।

असŐबली के दौरान, सİƑŊप को शाɝ पर ̾थािपत करने या 
हाउिसंग बोर मŐ ̾थािपत करने के िलए जहां तक   आवʴक 
हो, फैलाया या बंद िकया जाना चािहए।

शंकु और कंŮेसर बुश का उपयोग करके बाहरी सİƑŊप को असŐबल 
करŐ  (Assemble external circlip using cone and compressor 
bush)

•  असŐबली होल के िबना सİƑŊप को शंकु िचũ (1) और (2) के माȯम से 
सबसे अǅा जोड़ा जाता है।

•  शंकु को उस शाɝ के ऊपर रखŐ िजसमŐ सİƑŊप लगाया जाना है।

•  सकŊ िलप को शंकु के ऊपर रखŐ।

•  कंŮेशन बुश को सİƑŊप के ऊपर रखŐ।

•  सİƑŊ
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शंकु और कɽेशन िपन का उपयोग करके आंतįरक सİƑŊप को 
असŐबल करŐ  (Assemble internal circlip using cone and 
compression pin)

•  शंकु को उस बोर के ऊपर रखŐ िजसमŐ सिकŊ िलप Ůदान की जानी है 
जैसा िक िचũ 2 मŐ िदखाया गया है

•  आंतįरक सİƑŊप को शंकु के पतले होल मŐ रखŐ।

•  कɽेशन िपन को सİƑŊप के ऊपर रखŐ।

•  कɽेशन िपन को धीरे-धीरे और सुचाŝ ŝप से तब तक दबाएं जब 
तक िक सİƑŊप बोर के Ťूव मŐ न बैठ जाए।

ɘायसŊ का उपयोग करके सİƑŊप को असŐबल करŐ  और हटा दŐ 
(Assemble and dismantle circlip using pliers)

•  उपयोग िकए जाने वाले सİƑŊप (बाहरी या आंतįरक) के आधार पर 
उपयुƅ सİƑŊप ɘायसŊ का चयन करŐ

•  सİƑŊप से सभी शापŊ एज को हटा दŐ  और यिद कोई Ţैक है तो उसकी 
जांच करŐ।

आंतįरक सİƑŊप को असŐबल करŐ  (Assemble internal circlip) 
(Fig 3)

•  आंतįरक सİƑŊप (1) को आंतįरक सİƑŊप ɘायर (2) की मदद से 
पकड़Ő।

•  सİƑŊप (1) को ɘायर (2) की सहायता से दबाएं तािक इसका ʩास 
होल के ʩास से छोटा हो जाए।

•  इस İ̾थित मŐ सİƑŊप को इस Ůकार डालŐ िक वह Ťूव मŐ सीधा बैठ 
जाए।

•  ɘायर (2) को बाहर िनकालŐ।

बाहरी सİƑŊप को असŐबल करŐ  (Assemble external circlip) (Fig 
4)

•  बाहरी सİƑŊप ɘायर (2) की मदद से एक बाहरी सİƑŊप (1) को 
पकड़Ő।

•  बाहरी सİƑŊप ɘायर (2) को दबाएं तािक सİƑŊप (2) ʩास मŐ बड़ा 
हो जाए।

•  सİƑŊप को शाɝ पर बड़ी İ̾थित मŐ ˠाइड करŐ , जब तक िक यह 
शाɝ Ťूव मŐ सेट न हो जाए।

•  सुिनिʮत करŐ  िक सİƑŊप Ťूव (3) मŐ वगाŊकार बैठता है।

•  ɘायर बाहर िनकालŐ। 

•  आंतįरक और बाहरी सİƑŊɛ को हटाने के िलए उपरोƅ ŮिŢया को 
उलटा और लागू िकया जा सकता है।

कौशल Ţम (Skill sequence)

िजब İ Ōːप को एडजː करŐ  (Adjust the gib strip)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
• एक खराद मŐ िजब İ Ōːप को एडजː और अलाइन करŐ।

लॉक-नट्स ढीला करो (Loosen the lock- nuts.) (Fig 1) सेट िकए गए ˌूज़ हटा दŐ।  (Fig 2)

िजब को बाहर खीचंो।  (Fig 3)
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Ůुिशयन ɰू का उपयोग करके हे िजब की सीधापन की जाँच करŐ।

Ţॉस-ˠाइड की İːक-İˠप मोशन को रोकने के िलए सतह को समान 
बनाने के िलए िजब को ˌैप करŐ।

सभी भागो ंको लुिŰकेट करŐ।

िजब को डवटेल ˠाइड मŐ असŐबल करŐ  और उसे İ̾थित मŐ रखŐ। (Fig 4)

असŐबली मŐ आवʴक सही ˢतंũता Ůाɑ करने के िलए ˌू को एडजː 
करŐ  और ˠाइडो ंके बीच के ƑीयरŐस को समाɑ करŐ।

चेक नट Ȫारा अडजİːंग ˌूज़ की मूवमŐट को लॉक करŐ।

चेक-नट्स से लॉक करते समय िजब को सही İ̾थित मŐ मजबूती से पकड़Ő।

Ţॉस-ˠाइड के फंƕन की जाँच करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.190
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

मरʃत कायŊ के िलए होलो पंच, एƛटŌ ैƃर, िडŌɝ, िविभɄ Ůकार के हैमर और ˙ैनर आिद का उपयोग करŐ  (Use 
hollow punches, extractor, drifts, various types of hammer and spanners etc for repair work)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  मरʃत के िलए होʤ का चयन करŐ
•  ˙ैनर के Ůकारो ंका उपयोग करŐ
•  हैमर के Ůकार का उपयोग करŐ
•  एƛटŌ ैƃर और पंच का उपयोग।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

अनुदेशक िचũ 1 - 10 मŐ िदखाए गए सभी टूल को सेƕन 
मŐ ŮदिशŊत करेगा और उनके नाम और उपयोग के बारे मŐ 
संिƗɑ जानकारी देगा।

•  ŮिशƗु सभी टूʤ के नाम और उनके उपयोग नोट करŐ गे।

•  इसे टेबल 1 मŐ įरकॉडŊ करŐ।

टेबल 1

Ţ.सं. उपकरणो ंका नाम उपयोग

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

•  अनुदेशक से इसकी जांच कराएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.191
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

िविभɄ Ůकार के िबयįरंग को िड œ̋टिलंग, असेɾिलंग और कायŊƗमता की जाँच करना (Dismantling, 
assembling of different types of bearing and check for functionality)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  पेडːल ɰॉक से शाɝ को उतारŐ
•  पेडːल ɰॉक पर एक शाɝ ̾थािपत करŐ
•  बॉल िबयįरंग को उतारना (शाɝ पर इंटरफेरŐस िफट)
•  बॉल िबयįरंग को उतारना (हाउिसंग मŐ इंटरफेरŐस िफट)
•  बॉल िबयįरंग माउंट करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: बुश िबयįरंग की िड œ̋टिलंग और असेɾिलंग

•  उिचत įरंग ˙ैनर का उपयोग करके ɰॉक की कैप को हटा दŐ। शाɝ 
को बाएं हाथ से पकड़Ő और फाːिनंग नट को दािहने हाथ से हटा दŐ  
जैसा िक िचũ 1 मŐ िदखाया गया है।

•  टॉप शैल को कैप सिहत हटा दŐ  िचũ 2a और िफर शाɝ और नीचे के 
हाउिसंग को हटा दŐ  जैसा िक िचũ 2b मŐ िदखाया गया है।

•  छोटे Űश का उपयोग करके केरोिसन से शेʤ, कैप, शाɝ सीिटंग 
(जनŊल) और हाउिसंग बॉटम को अǅी तरह से साफ करŐ। उपरोƅ 
सभी घटको ंको साफ बिनयान Ƒॉथ से पोछं लŐ। घटक को िमटाने के 
िलए कॉटन वेː का उपयोग न करŐ।

•  िकसी भी Ɨित, ˋोįरंग माकŊ  आिद के िलए शेल और जनŊल की जांच 
करŐ , िकसी भी Ɨित और टूट-फूट के िलए कैप, बॉटम हाउिसंग और 
फाːिनंग बोʐ और नट की जांच करŐ। असŐबिलंग शुŝ करने से पहले 
ƗितŤˑ घटको ंको नए से बदलŐ (Fig 3) यिद शाɝ को बदलना संभव 
नही ंहै, तो इसे धातु जमाव Ȫारा बनाया जाना चािहए और मशीनीकृत 
िकया जाना चािहए।

•  नीचे की हाउिसंग पर कैप लगाकर िबयįरंग बोर की ओवेिलिट की जांच 
करŐ  जैसा िक िचũ 4 मŐ िदखाया गया है।

•  ओवेिलिट को दूर करने के िलए फाːिनंग बोʐ को खोलकर कैप को 
हटा दŐ। जैसा िक िचũ 5 मŐ िदखाया गया है, कैप को वाइस मŐ पकड़कर 
ओवेिलिट की भरपाई करने के िलए बीयįरंग कैप को ɢैट फ़ाइल के 
साथ समान ŝप से फ़ाइल करŐ।
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•  िबयįरंग के दोनो ंिहˣो ंको एक साथ िफट करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक, 
जब बोʐ लगाए जाएं, तो भार कैɛ Ȫारा िलया जाए, न िक शेʤ Ȫारा। 
(Fig 6)

•  शेʤ को उनके हॉउिसंƺ मŐ िफट करŐ। जांचŐ िक वे सही ढंग से िफट 
होते हœ और ऑयल होʤ हॉउिसंƺ के होल के साथ अलाइन होते हœ 
जैसा िक िचũ 7 मŐ िदखाया गया है।

•  जनŊल Ɨेũ के चारो ंओर मािकō ग मीिडयम लगाएं और समान संपकŊ  के 
िलए इसे िनचले शेल मŐ रखŐ। (Fig 8)

•  यिद िनचले शेल पर रंग अंकन की संƥा अिधक है, तो यह इंिगत 
करता है िक शाɝ का िनचले शेल के साथ उिचत संपकŊ  है अɊथा 
अिधक संƥा मŐ रंग िच˥ लगाने के िलए शेल को ˌैप करŐ। (Fig 9)

•  सभी पाट्Ŋस को सही Ťेड के ˘ेहक से कोट करŐ। जनŊल को िनचली 
हाउिसंग पर रखŐ, ऊपरी शेल और कैप को शाɝ पर रखŐ। शाɝ को 
पकड़कर बोʐ को मजबूती से कस लŐ। (Fig 10)

•  पेडːल ɰॉक ̾थािपत करने के बाद कायŊ̾थल के आसपास के सभी 
टूʤ को साफ कर लŐ।

टाˋ 2: बॉल िबयįरंग की िड œ̋टिलंग और असेɾिलंग

इंटरफेरŐस बॉल िबयįरंƺ के िलए िविध I Ůेस का उपयोग करके शाɝ 
पर िफट करŐ  (For ball bearings having interference fit on the 
shaft Method I using press)

•  िबयįरंग को शाɝ के साथ आबŊर Ůेस या हाइडŌ ोिलक Ůेस पर रखŐ। 
(Fig 1)

•  िबयįरंग की आंतįरक įरंग को सपोटŊ देने के िलए एक įरंग या समान 
आकार के दो पैरेलल ɰॉक रखŐ। (Fig 2)

•  रैम और शाɝ के बीच एक डमी रखŐ

•  िबयįरंग से बाहर आने के िलए शाɝ को धीरे से दबाएं। (Fig 2)

•  बेयįरंग पर कभी भी सीधे हैमर का वार न करŐ। (Fig 3)
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िविध II िबयįरंग पुलर का उपयोग करके (Method II using 
bearing puller)

•  िबयįरंग पुलसŊ İ˙ंडल को शाɝ के सŐटर होल पर िफट करŐ। (Fig 4)

•  िबयįरंग के पैर रखŐ। 

•  पुलर की İ˙ंडल को एक ˙ैनर से धीरे-धीरे कसŐ तािक पुलर दबाव 
झेलने के िलए तैयार हो जाए (Fig 4)

•  िबयįरंग को उतारने के िलए (Fig 5) मŐ िदखाए गए Űैकेट अटैचमŐट के 
साथ िवशेष Ůकार के पुलर का उपयोग िकया जाता है तािक िबयįरंग 
की आंतįरक įरंग पर पुİʟंग फ़ोसŊ लगाया जा सके।

•  जब पुलर के लेƺ िबयįरंग की बाहरी įरंग से जुड़ने लगते हœ तो पुलर 
के साथ-साथ कीपर पुलर ɘेट का उपयोग करŐ। (Fig 6)

•  उतरते समय बाहरी įरंग या पुलर को घुमाएँ यिद पुलर के लेƺ को 
िबयįरंग की बाहरी įरंग को संलư करना है, जब िबयįरंग का दोबारा 
उपयोग िकया जाना हो। (Fig 7)

•  छोटे िबयįरंग को पुलर का उपयोग करके या हʋे हैमर के वार का 
उपयोग करके धातु की ˠीव के साथ हटाया जा सकता है।

•  छोटे और मȯम आकार के िबयįरंग को उतारने के िलए, लॉक नट या 
आंतįरक įरंग को जोड़ने के िलए हैमर और ˠीव का उपयोग करŐ। 
(Fig 8)

•  यिद नट अंदर की ओर İ̾थत है तो ˠीव को आंतįरक įरंग के सामने 
रखŐ।

•  उतरने के िलए हैमर के Ůहार का Ůयोग करŐ। (Fig 9)

इंटरफेरŐस िफट वाले सभी बीयįरंग हाउिसंग मŐ बैठता है (For all 
bearings having interference fit in the housing)

•  ʬील को दो लकड़ी के ɰॉको ंपर रखŐ और िबयįरंग के फेस पर एक 
उपयुƅ ˠीव िफट करŐ। िबयįरंग को बाहर िनकालने के िलए ˠीव 
पर दबाव डालŐ। इस Ůकार की उतराई िबना िकसी शोʒर के हाउिसंग 
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के िलए की जा सकती है। (Fig 10)

•  इसी तरह, बीयįरंगो ंके बीच शोʒर के साथ एक िबयįरंƺ के िलए एक 
नरम धातु के बहाव का उपयोग बीयįरंग को अलग-अलग İ̾थितयो ंमŐ 
बाहर िनकालने के िलए िकया जाता है (Fig 11) िड œ̋टिलंग के िलए 
एक उपयुƅ पुलर का भी उपयोग िकया जाता है।

•  सेʚ-अलाइिनंग बॉल िबयįरंग को उतारने के िलए, आंतįरक रेस को 
घुमाएं जैसा िक िचũ 12a मŐ िदखाया गया है। पुलर के लेƺ को बाहरी 
रेस पर िफट करŐ  और िबयįरंग िनकालने के िलए ˌूड İ˙ंडल को 
कस लŐ।

•  उतरने के बाद िबयįरंग को केरोिसन या ने̫था का उपयोग करके 
सॉɝ िŰसल Űश से साफ करŐ। (Fig 12b)

•  िबयįरंग को बिनयान Ƒॉथ से पोछं लŐ।

िबयįरंƺ को साफ करने या पोछंने के िलए कॉटन वेː का 
उपयोग न करŐ।

•  संƗारण, केज मŐ Ɨित, रेसवे, रोिलंग एिलमŐट्स और आउटर और इनर 
रेस के बारे मŐ ̊ʴ िनरीƗण करŐ।

•  अपने हाथ की उंगिलयो ंके चारो ंओर िबयįरंग डालŐ और धीरे से घुमाएँ 
तािक यह जाँच सके िक िबयįरंग िबना िकसी िवकषŊण और शोर के 
आसानी से घूम रहा है। (Fig 13)

•  िबयįरंग को लुिŰकेट करŐ।

•  यिद कोई सील हो तो उसे बदल दŐ।

•  बॉल िबयįरंग लगाना

•  आवʴक इंटरफेरŐस िफट की जांच करने के िलए शाɝ ʩास को 
साफ करŐ  और मापŐ (विनŊयर माइŢोमीटर Ȫारा शाɝ िफट के िलए 
और माइŢोमीटर के अंदर विनŊयर Ȫारा हाउिसंग िफट के िलए)।

•  माउंिटंग के िलए शाɝ को लुिŰकेट करŐ।

•  िबयįरंग की आंतįरक įरंग पर सही आकार की ˠीव रखŐ। (Fig 14)

•  सामाɊ हैमर का उपयोग करके हैमर के वार करŐ।

•  िबयįरंग मŐ धीरे-धीरे डŌ ाइव करŐ  जब तक आपको मैटेिलक साउंड न 
आने लगे।

•  आउटर įरंग पर बैठने के िलए उिचत ˠीव का चयन करके हाउिसंग 
िफट के िलए समान ŮिŢया अपनाई जानी चािहए। (Fig 15)

•  जब भी संभव हो आबŊर Ůेस का उपयोग करŐ।
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•  आबŊर Ůेस या हाइडŌ ोिलक Ůेस का उपयोग िवशेष ŝप से उपयुƅ 
होता है, जब छोटे बीयįरंग अƛर लगाए जाते हœ। शाɝ को लुिŰकेट 
करŐ  और बीयįरंग के बीच एक माउंिटंग ˠीव रखŐ और इसे इंटरफेरŐस 
िफट के साथ įरंग पर रखकर दबाएं। अंितम सतह समतल, समानांतर 
और अितįरƅ धातु से रिहत होनी चािहए।

•  Ůेस Ȫारा बल लगाकर बीयįरंग को शाɝ मŐ डालŐ। (Fig 16)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.191

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



220

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.192
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

मशीन की िनयिमत जांच करŐ  और आवʴकता के अनुसार रीɘेिनश करŐ  (Perform routine check of 
machine and do replenish as per requirement)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  मशीन चलने की İ̾थित की जाँच करŐ
•  ऑयल के ˑर की जाँच करŐ
•  ˠाइिडंग मूवमŐट की जाँच करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  मशीन को मेन पावर ɚाइंट से बंद कर दŐ  और अपने टैग को िफट कर 
दŐ  तािक आपके रखरखाव ŮिŢया के दौरान कोई मशीन का उपयोग 
करने का Ůयास न कर सके।

•  साइड कवर खोलŐ और जांचŐ (Open side cover and check):

-  डŌ ाइिवंग बेʐ, यिद बेʐ ƗितŤˑ हœ, अȑिधक Ţैƛ हœ, या बŠत 
अिधक िघसी Šई हœ, तो उɎŐ बदल देना चािहए।

-  बेʐ के तनाव की जांच करŐ।

-  Űेक की İ̾थित की जांच करŐ  (पैडल Űेक वाले मॉडल पर)।

•  लेथ चालू करŐ  और (Turn the lathe ON and):

-  लेथ को कुछ िमनट तक चलाएं।

-  िवज़न मेन िगयर बॉƛ पर लुŰीकŐ ट ऑयल के ˑर की जाँच करŐ।

-  यिद आवʴक हो तो िगयर ऑयल से पुनः  भरŐ ।

•  रिनंग टेː के दौरान जाँच करŐ  िक (During running test 
check that):

-  सभी आटोमेिटक फीिडंग मूवमŐट ठीक से काम कर रहे हœ।

-  टेल ːॉक लॉिकंग कंडीशन की जांच करŐ।

-  दोनो ंलीवर ठीक से लॉक होने चािहए।

-  टॉप बŐच लुिŰकेशन मैनुअल पंप की जांच करŐ।

-  यह सȑािपत करने के िलए िक ऑयल ˠाइिडंग बŐच पर आ रहा 
है, लीवर को खीचंŐ या पाउच करŐ।

-  टœक बŐच ˘ेहन के लुŰीकŐ ट ऑयल के ˑर की जाँच करŐ।

•  कूलœट के ˑर की जाँच करŐ , यिद आवʴक हो तो पुनः  भरŐ  
(Check level of coolant, refill if required):

•  लुिŰकेशन, अविध - लुŰीकŐ ट (Lubrication, period - 
lubricant):

•  गन ऑयलर से लुिŰकेट करने के िलए कुछ िबंदु की आवʴकता 
होगी। (Some point will be required to lubricate with 
gun oiler)

-  हेड ːॉक - साल मŐ दो बार।

-  कंपाउंड ˠाइड, गन ऑयलर Ȫारा - Ůितिदन।
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-  एŮन और कैįरज-हœडल पंप - Ůितिदन।

-  टेल ːॉक िनपल - गन ऑयलर Ȫारा - Ůितिदन।

-  िगयर िनपल बदलŐ - गन ऑयलर Ȫारा - Ůितिदन।

-  लेड ˌू िनपल - गन ऑयलर Ȫारा - Ůितिदन।

-  बेड वेज़ - गन ऑयलर Ȫारा - Ůितिदन।

•  शीतलक (Coolant):

-  हर 4 महीने मŐ टœक खाली करŐ  और नए कूलŐट से भरŐ ।

-  रीिफिलंग ŮिŢया के दौरान कूलŐट के संपकŊ  से बचŐ, आपको रबर 
के दˑाने पहनने चािहए।

-  ठोस पदाथŊ हœ या नही ंयह सȑािपत करने के िलए कूलŐट टœक के 
िनचले भाग का परीƗण करŐ।

-  ठोस पदाथŘ को हटा दŐ  और कूलŐट टœक को हमेशा साफ रखने का 
Ůयास करŐ।

-  लेथ चलाएं और जांचŐ िक कूलŐट की आपूितŊ ठीक से Šई है।

•  इलेİƃŌक (Electric):

-  मेन पावर केबल की İ̾थित की जाँच करŐ। यिद यह ƗितŤˑ है, तो 
बदला जाना चािहए।

-  सभी बाहरी İˢचो ंकी İ̾थितयो ंकी जाँच करŐ।

-  ƗितŤˑ सभी İˢच की मरʃत की जानी चािहए या उसे बदला 
जाना चािहए।

-  सभी िलिमट İˢचो ंकी İ̾थितयो ंकी जाँच करŐ। उनकी İ̾थित 
मजबूत होनी चािहए एक ढीला या ƗितŤˑ िलिमट İˢच मशीन 
पर लगातार खराबी उȋɄ कर सकता है।

•  कŐ ū िबंदु एलाइनमŐट (Centre point alignment):

-  वषŊ मŐ एक बार, आवʴक सटीकता के आधार पर हेडːॉक के 
कŐ ū के साथ सŐटर टेलːॉक के एलाइनमŐट को सȑािपत करना 
सुिवधाजनक होगा।

-  कŐ ūो ंके बीच कुल समानांतर बार िफट करके एलाइनमŐट Ůाɑ 
िकया जा सकता है, और एक डायल इंिडकेटर के साथ कŐ ūो ंके 
बीच समानता को सȑािपत िकया जा सकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.192
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.193
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

एलाइनमŐट, लेविलंग जैसे मशीन टूʤ का िनरीƗण (Inspection of machine tools such as alignment, 
levelling)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  िडŌ िलंग मशीन टूल जैसे एलाइनमŐट, लेविलंग का िनरीƗण करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  िपलर िडŌ िलंग मशीन की टेबल को मȯ İ̾थित मŐ लॉक करŐ।

•  िŮिसशन İ˙įरट लेवल और Ōː ैट एज का उपयोग करके मशीन को 
समतल करŐ।

•  टेबल की सतह और मशीन की बेस ɘेट की समतलता की जाँच करŐ।

•  डायल टेː इंिडकेटर और टेː मेȵŌ ेल का उपयोग करके İ˙ंडल के 
आंतįरक टेपर के रन आउट की जांच करŐ।

•  दो अलग-अलग तल मŐ िपलर की Ōː ैटनेस की जांच करŐ।

•  दो अलग-अलग तल मŐ टेबल की सतह की ˍायरनेस की जाँच करŐ।

कौशल Ţम (Skill sequence)

िपलर टाइप की िडŌ िलंग मशीन के िलए Ǜािमतीय परीƗण (Geometrical test for pillar type drilling 
machine)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  िडŌ ल मशीन का िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस करना।

Ǜािमतीय परीƗण करने से पहले मशीन को दो अलग-अलग İ̾थितयो ं(a) 
और (b) पर समतल िकया जाना चािहए। अनुमेय िवचलन 0.03 Ůित 300 
mm है। (Fig 1)

वकŊ  टेबल की सतह और बेस ɘेट की समतलता की जाँच करŐ  िक Ɛा यह 
मशीनीकृत है। (Fig 2)

यिद मशीन मŐ रोटरी मूवमŐट उपलɩ है तो टेबल के रोटेशन की जांच करŐ। 
(Fig 3)

दो İ̾थितयो ंपर İ˙ंडल इंटरनल टेपर के रन आउट की जाँच करŐ। (Fig 4)
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दो अलग-अलग तल मŐ िपलर की Ōː ैटनेस और टेबल की सतह पर İ˙ंडल 
एİƛस की ˍायरनेस की जाँच करŐ  (Fig 5)

दो तल मŐ İ˙ंडल हाउिसंग की वटŎकल मूवमŐट से टेबल की सतह की 
ˍायरनेस की जाँच करŐ। (Fig 6)

एिलवेटेड İ˙ंडल हेड वाली मशीनो ंके İ˙ंडल हेड की वटŎकल मूवमŐट के 
िलए टेबल की सतह की ˍायरनेस की जांच करŐ। (Fig 7)

पाट्Ŋस की लुिŰकेिटंग 

मेन İ˙ंडल, रोटेिटंग टेबल के कैम, िगयर बॉƛ और िपलर 
मŐ रोजाना ऑयल कैन का उपयोग करके लुिŰकेशन ऑयल 
लगाएं।

िनɻिलİखत वˑुओ ंका िनरीƗण करŐ  और उिचत कॉलम मŐ िटक करŐ  और दोषपूणŊ वˑुओ ंके िलए उपचाराȏक उपायो ंकी सूची बनाएं।

जाँच की जाने वाली वˑुएँ अǅा कायŊ/संतोषजनक दोषपूणŊ उपचाराȏक उपाय िकये गये

मशीन का लेवल

बेʐ और उसका तनाव

िबयįरंग Ȱिन

एƛपोǕ िगयर

सभी ˙ीड मŐ कायŊ करना

सभी फ़ीड मŐ कायŊ करना

˘ेहन Ůणाली

कूलœट Ůणाली

İ˙ंडल और उसकी टŌ ेवल

आमŊ और उसकी मूवमŐट

इलेİƃŌकल कंटŌ ोʤ

सेɝी गाड्Ŋस 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.193
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.7.194
िफटर (Fitter ) - िŮवŐͤिटव मŐͤͤटेनŐस

Ǜािमतीय मापदंडो ंजैसे मशीन टूʤ की सटीकता का परीƗण (Accuracy testing of machine tools 
such as geometrical parameters)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  सŐटर लेथ के लेवल की जाँच करŐ
•  लेथ İ˙ंडल के सही संचालन की जांच करŐ
•  लेथ के मेन İ˙ंडल और टेलːॉक İ˙ंडल के एलाइनमŐट की जांच करŐ
•  बेड वेज़ के संबंध मŐ टेलːॉक ˠीव की समानता की जांच करŐ।
•  टȵŊ घटक पर ʩावहाįरक परीƗण करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  कैįरज पर डायल गेज को िफƛ करŐ। (Fig 1)

•  टेलːॉक के İƓल को यथासंभव अिधकतम सीमा तक Ůोजेƃ करŐ  
और इसे लॉक करŐ। (Fig 2) डायल टेː इंिडकेटर Ȫारा İƓल को 
ऊȰाŊधर और Ɨैितज İ̾थित मŐ जांचŐ।

•  Ůȑेक माप के दौरान İƓल को Ƒœप करे। यिद इसे Ƒœप नही ंिकया 
गया तो यह माप को Ůभािवत करेगा।

•  ऊȰाŊधर तल मŐ İƓल के मुƅ िसरे पर संपकŊ  करने के िलए डायल 
ɘंजर रखŐ। (Fig 3) 
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सुिनिʮत करŐ  िक डायल İƓल के सबसे ऊपरी िबंदु पर सेट 
है।

•  डायल को जीरो पोजीशन पर सेट करŐ। (Fig 4)

•  कैįरज को धीरे-धीरे İƓल की पूरी लंबाई की ओर ले जाएं। (Fig 5)

•  İƓल के अंितम िसरे पर डायल की रीिडंग नोट करŐ।

•  डायल रीिडंग के िवƗेपण को सȑािपत करŐ  और िदए गए टेː चाटŊ के 
साथ मान की तुलना करŐ  (IS: 6040)

Ɨैितज तल मŐ जाँच के िलए, डायल को Ɨैितज ŝप से सेट करŐ  
और उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं। (Fig 6)

•  टेː मेȵŌ ेल को टेलːॉक İ˙ंडल मŐ िफƛ करŐ। जैसा िक िचũ मŐ 
िदखाया गया है, ऊȰाŊधर और Ɨैितज İ̾थित मŐ टेलːॉक İ˙ंडल बोर 
की सटीकता का परीƗण करने के िलए उसी ŮिŢया को दोहराएं।

टेल ːॉक की जांच की जा रही है (Checking the tail stock)

•  कœ टर के बीच मŐ एक होलो टेː मेȵŌ ेल (300 से 500 mm लंबा) डालŐ। 
(Fig 7)

सुिनिʮत करŐ  िक İ˙ंडल िबयįरंग अपने कायŊशील तापमान 
पर है।

•  सैडल पर डायल गेज को िफƛ करŐ , ɘंजर मœडŌ ेल की पोजीशन को छू 
रहा है और इसे शूɊ पर सेट करŐ। (Fig 8)

•  मेȵŌ ेल Ɨैितज İ̾थित मŐ सही एलाइनमŐट मŐ है यह जांचने के िलए कैįरज 
को मेȵŌ ेल के एक छोर से दूसरे छोर तक ले जाएं।

•  डायल ɘंजर को परीƗण की जाने वाली सतहो ंपर समकोण (रेिडयल) 
पर रखŐ।

•  डायल ɘंजर को मेȵŌ ेल के शीषŊ पर सेट करŐ  और सैडल को मेȵŌ ेल की 
पूरी लंबाई तक बेड के साथ धीरे-धीरे घुमाएँ। (Fig 9)

•  जब सैडल बेड्स के साथ चलती है तो डायल की रीिडंग पर ȯान दŐ  
और यिद कोई बदलाव हो तो उसे नोट करŐ।

टेलːॉक कŐ ū अनुमेय सीमा के भीतर İ˙ंडल कŐ ū से ऊंचा 
होना चािहए।

•  डायल गेज रीिडंग के िवƗेपण को सȑािपत करŐ  और टेː चाटŊ के साथ 
मान की तुलना करŐ। (IS: 6040)
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İ˙ंडल के सही संचालन की जाँच करना (Checking the true 
running of a spindle)

•  İ˙ंडल टेपर मŐ टेː मेȵŌ ेल के टेपर शœक का पता लगाएँ।

•  कैįरज मŐ İ̾थर डायल गेज को पकड़Ő , इसके ɘंजर को इसके मुƅ 
िसरे के पास मœडŌ ेल से संपकŊ  करŐ  (Fig 10) और इसे ‘0ʼ पोजीशन पर 
सेट करŐ।

परीƗण की जाने वाली सतह पर डायल गेज ɘंजर को 
समकोण (रेिडयल) पर रखŐ।

•  İ˙ंडल को मेȵŌ ेल के साथ धीरे-धीरे हाथ से घुमाएँ।

•  डायल गेज की रीिडंग को देखŐ और नोट करŐ।

•  डायल गेज को İ˙ंडल नोज के पास ले जाएं। İ˙ंडल को मेȵŌ ेल के 
साथ धीरे-धीरे हाथ से घुमाएँ और रीिडंग नोट करŐ।

•  İ˙ंडल को धीरे-धीरे घुमाते समय डायल गेज की रीिडंग लŐ। डायल 
रीिडंग के िवƗेपण को सȑािपत करŐ  और टेː चाटŊ के साथ मान की 
तुलना करŐ। (IS: 6040)

कौशल Ţम (Skill sequence)

समतल सतह के साथ İ˙įरट लेवल का एडजːमŐट (Adjustment of the spirit level with the plane surface)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  समतल सतह के साथ İ˙įरट लेवल को एडजː करŐ।

समतल सतह पर İ˙įरट लेवल को तब तक मूव करŐ  जब तक िक बुलबुला 
ˋेल के कŐ ū मŐ न आ जाए। (Fig 1)

समतल िकनारे पर Ōː ैट एज रखŐ और ɘेट से िचपका दŐ। (Fig 2)

लेवल को 180° (अंत के िलए अंत) से टनŊ करŐ  और Ōː ैट एज के सामने रखŐ 
और बुलबुले के िव̾थापन पर ȯान दŐ। (Fig 3)

शीशी को बुलबुले के कुल िव̾थापन के आधे तक एडजː करŐ। (Fig 4)

उपरोƅ Ţम को तब तक दोहराएँ जब तक िक बुलबुले के िव̾थापन के 
िबना लेवल एक िसरे से दूसरे िसरे तक न बदल जाए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.194
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लेथ बेड को समतल करŐ  (Level the lathe bed)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  İ˙įरट लेवल की सहायता से लेथ को Ɨैितज ŝप से समतल करŐ।

कैįरज को बेड के बीच मŐ रखŐ।

İ˙įरट लेवल को पीछे के ˠाइडवे (यानी ऑपरेटर की तरफ के िवपरीत 
ˠाइडवे) पर अनुदैȯŊ ŝप से ‘Aʼ पोजीशन पर रखŐ। (Fig 1)

दूसरे İ˙įरट लेवल को टŌ ांसवसŊली पोजीशन ‘Cʼ पर रखŐ। (Fig 1)

दोनो ंİ˙įरट लेवʤ की रीिडंग लŐ।

बेड के लेवल को तब तक एडजː करŐ  जब तक िक दोनो ंİ˙įरट लेवल 
समान रीिडंग न िदखा दŐ।

İ˙įरट लेवल को अनुदैȯŊ और टŌ ांसवसŊली पोिसशɌ ‘Bʼ और ‘Dʼ पर रखŐ। 
(Fig 2)

बेड को तब तक एडजː करŐ  जब तक िक दोनो ं İ˙įरट लेवʤ समान 
रीिडंग न िदखा दŐ।

ऑपरेशन के Ţम को तब तक दोहराएं जब तक िक दोनो ंİ˙įरट लेवʤ 
सभी पोिसशɌ A, B, C और D मŐ समान रीिडंग न िदखा दŐ। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.194
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.8.195
िफटर (Fitter ) - इरेƕन एवं टेİːंग

अɷास करना, िविभɄ गांठŐ  बनाना, İˠंƺ को सही ढंग से लोड करना, पाट्Ŋस को सही और सुरिƗत 
तरीके से हटाना (Practicing, making various knots, correct loading of slings, correct and safe 
removal of parts)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  रोप के िसरो ंको बाइंिडंग वायर से बांधŐ
•  छह Ůकार की गांठŐ  बांधŐ िजनका उपयोग मनीला  रोप का उपयोग करके सामŤी संभालने मŐ िकया जाता है।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•  सॉɝ कॉपर या आयरन वायर के एक िसरे को एक लूप बनाकर  रोप 
की एİƛस के साथ रखŐ। (Fig 1a)

•  वायर के दूसरे िसरे को  रोप के चारो ंओर  रोप के िसरे की ओर 10 से 
15 बार घुमाएँ। (Fig 1b)

•  वायर के िसरे को पहले िसरे से बने लूप से गुजारŐ । (Fig 2)

•  पहले िसरे को खीचंकर कस लŐ। (Fig 3)

•  आसानी से पकड़ने के िलए वायर के अितįरƅ िसरो ंको काट दŐ। (Fig 4)

रोप को ˢयं कसने की िविध अपनाकर वायर से बांधना समाɑ होता है

•  एक सॉɝ वायर लŐ और वायर के एक िसरे को  रोप के Ōː œ ड्स के बीच 
खीचंŐ। (िचũ 5)

•   रोप के चारो ंओर  रोप के िसरे की ओर 5 से 6 बार घुमाएँ। (Fig 6)

•  वायर के दूसरे िसरे को वायर के बीच  रोप के साथ रखŐ और एक लूप 
बनाने के बाद बाइट्स के चारो ंओर 5 से 6 मोड़ घुमाएँ। (Fig 7)

•  लूप के मुƅ िसरे को टाइट बनाने के िलए बाइट्स के नीचे खीचंŐ (Fig 8)

•  सेʚ-टाइटिनंग सीिजंग बनाने के िलए अितįरƅ वायर को काट दŐ।

Ţाउिनंग िविध का उपयोग करके वायर से  रोप को बांधना समाɑ 
होता है 

•  वायर Ōː œ ड्स को खोलकर 250 से 300 mm की लंबाई तक अलग कर 
लŐ। (Fig 9)

•  एक लूप बनाने के िलए Ōː œड नंबर 1 लŐ और िसरे को  रोप के Ōː œ ड्स के 
बीच से गुजारŐ । (Fig 10)

•  जैसा िक िचũ 11 मŐ िदखाया गया है, Ōː œड नंबर 2 को Ōː œ ड्स के बीच 
से गुजारŐ ।
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•  Ōː œड नंबर 3 को नंबर 1 Ōː œड से बने लूप मŐ डालŐ और कस कर खीचंŐ। 
(Fig 12)

•  एक राˑा बनाने के िलए Ōː œ ड्स के बीच मŐ एक ˙ाइक लगाएं। (Fig 13)

•  ˙ाइक पॉइंटेड एंड वाला एक टूल होता है, इसका उपयोग बंधन के 
िलए रˣी के Ōː œड के अंत को डालने के िलए जगह बनाने के िलए िचũ 
13 मŐ िदखाए गए अनुसार छेद करने के िलए िकया जाता है।

•  नंबर 1 Ōː œड को ओपिनंग पैसेज मŐ डालŐ और कस कर खीचंŐ। (Fig 14)

•  Ōː œड नंबर 2 को भी इसी तरह से डालŐ और रˣी के िसरे की Ţाउन 
बाइंिडंग बनाने के िलए कसकर खीचंŐ। (Fig 15)

•  इस िविध का उपयोग फाइबर और कॉटन रोप बांधने के िलए िकया 
जाता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग: िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.8.195

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



231

İˠंिगंग के िलए चौकोर और रीफ गाँठ तैयार करŐ  (Prepare square 
and reef knot for slinging)

•  एक ही ʩास के मनीला/कॉटन/पॉलीŮोपाइलीन रोɛ के दो टुकड़े लŐ, 
रोɛ के िसरो ंको एक के ऊपर एक डालŐ और िवपरीत िदशा मŐ मोड़Ő। 
(Fig 16)

•  इसी Ůकार मुड़े Šए िसरो ंको एक के ऊपर एक करके डालŐ। (Fig 17)

•  चौकोर गाँठ बनाने के िलए िसरो ंको कस कर खीचंŐ Fig 18

•  Fig 19 रीफ़ गाँठ को दशाŊता है।

रीफ नॉट के साथ बाउलाइन नॉट तैयार करŐ  (Prepare a bowline 
knot with a reef knot)

•  रोप के A िसरे को बाएं हाथ से पकड़Ő (Fig 20a)

•  B िसरे से एक बाइट और उसके बाद एक लूप बनाएं।

•  िसरे A को दाएँ हाथ से और िसरे B को बाएँ हाथ से मोड़Ő और पकड़Ő। 
(Fig 20b)

•  रˣी के िसरे A को िसरे B से बने लूप मŐ से गुजारŐ  और एक बाउललाइन 
गाँठ बनाने के िलए इसे कस कर खीचंŐ। (Fig 20c)

रोप और शीप शœक गांठ का उपयोग करके Ƒोव गांठ बनाना 
(Forming clove hitch knot using rope and sheep shank 
knot)

Ƒोव िहच गाँठ (Clove hitch knot)

•  रोप को दोनो ंहाथो ंसे पकड़Ő जैसा िक Fig 21a मŐ िदखाया गया है।

•  रोप मŐ लूप बनाने के िलए हाथो ंको गोल घुमाएं जैसा िक Fig 21b मŐ 
िदखाया गया है।

•  इसे एक पोː के चारो ंओर लगाने के िलए Fig 21c मŐ िदखाए अनुसार 
लूपो ंको एक साथ बंद कर दŐ

•  Ƒोव िहच बनाने के िलए इसे पोː पर बांधŐ। (Fig 21d)

शीप शœक गांठ (Sheep shank knot)

•  रोप को दोनो ंहाथो ंसे पकड़Ő और रोप के एक िसरे के चारो ंओर एक 
लूप बनाएं (Fig 22a)

•  Fig 22b मŐ एरो Ȫारा िनदő ͤिशत अनुसार रोप के ऊपरी िसरे से पहले 
वाले लूप के चारो ंओर एक उʐा लूप बनाएं।

•  अंितम गठन मŐ आगे बढ़ने के िलए Fig 22c मŐ िदखाए अनुसार रोप को 
चारो ंओर घुमाएँ
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•  शीप शœक की गांठ को पूरा करने के िलए रोप के िसरो ंको ऊपर 
और नीचे के छोरो ंपर लूपो ंके माȯम से घुमाएं जैसा िक Fig 22d मŐ 
िदखाया गया है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (Capital Goods & Manufacturing) अɷास 2.8.196
िफटर (Fitter ) - इरेƕन एवं टेİːंग

सरल मशीनŐ इरेƃ करŐ  (Erect simple machines)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
•  लेथ मशीन का इरेƕन
•  िडŌ िलंग मशीन का इरेƕन 
•  पावर हैकसॉ मशीन का इरेƕन 
•  इरेƕन के बाद मशीनो ंकी टेİːंग।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: लेथ मशीन का इरेƕन

•  मशीनो ंके उिचत फंƕिनंग के िलए ̾थान का चयन करŐ  तािक मशीनŐ 
सामाɊ ŝप से सुिवधाजनक ŝप से पŠंच योƶ हो।ं

•  िनमाŊता के िनदőश के अनुसार फाउंडेशन ɘान तैयार करŐ।

•  ɘान के अनुसार फाउंडेशन बनाई जा सकती है।

•  फाउंडेशन सेट होने से पहले होİʒंग डाउन बोʐ डालŐ।

•  मशीन के वजन के अनुसार फाउंडेशन की गहराई बनायŐ।

•  मशीन को लेविलंग और अलाइिनंग की İ̾थित मŐ रखा जा सकता है।

•  फाउंडेशन सेट करने से पहले, मशीन के बेिसक मŐ होİʒंग डाउन 
होल के माȯम से एक फाउंडेशन बोʐ डाला जाता है।

•  कंŢीट को सेट करने के बाद मशीन को फशŊ मŐ फाउंडेशन बोʐ पर 
लगाया जाता है।

•  İ˚ट लेवल का उपयोग करके मशीन को िबʋुल Ɨैितज İ̾थित मŐ 
अलाइन करŐ।

•  İ˚ट लेवल को कुछ माप Ɨेũो ंपर अनुदैȯŊ और Ţॉस डायरेƕन दोनो ं
मŐ लागू िकया जाता है।

•  इɌटŊ वेजेज़ को मशीन बेड के नीचे गैप मŐ डाला जाना चािहए।

•  वेज डालने के बाद İ˚ट लेवल का उपयोग करके लेवल की जांच करŐ।

•  लगभग शुȠ सीमŐट का Ţीमी िमƛचर डालकर Ťाउिटंग की जाती है।

•  Ťाउिटंग सेट करने के बाद वेजेज को हटाया जा सकता है।

•  िफर मशीन के बेस को फाउंडेशन बोʐ से कसकर कस िदया जाता 
है।

•  नट्स को कसने के बाद मशीन की सही İ̾थित को एक बार िफर İ˚ट 
लेवल के माȯम से जांचना चािहए।

•  अंत मŐ ʩावहाįरक परीƗण और Ǜािमतीय परीƗण करŐ।

सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions)

•  लोड करते समय, İˠंƺ को नरम लकड़ी पैक करके शापŊ एज से 
बचाया जाना चािहए

•  उठाने से पहले सुिनिʮत करŐ  िक िलɝ लेने से पहले भार सुरिƗत ŝप 
से लटका Šआ है।

•  अनलोिडंग करते समय सुिनिʮत करŐ  िक आपके पास अपने ːैक 
के िलए एक मजबूत फाउंडेशन है, और ːैक को िडːबŊ िकए िबना 
İˠंƺ को हटाने का Ůावधान करŐ।

टाˋ 2: िडŌ िलंग मशीन का इरेƕन

टाˋ 3: पावर हैकसॉ का इरेƕन

•  टाˋ 1 के कायŊ Ţम का पालन करŐ।
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कौशल Ţम (Skill sequence)

फाउंडेशन ɘान (Foundation plan)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  फाउंडेशन लेआउट को िचि˥त करŐ।
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सŐटर लेथ मशीन के िनमाŊण के िलए ̾थान का चयन करŐ।

िपलर या वॉल से 1.5 मीटर (अिधकतम) की दूरी पर िबंदु िचि˥त करŐ। 
(Fig 1)

चाक पाउडर या चाक के घोल मŐ डूबे सुतली धागे की सहायता से आधार 
रेखा बनाएं। (Fig 2)

समकोण िũभुज की तरह 3, 4, 5 िविध (Fig 3) का उपयोग करके ऊȰाŊधर 
आधार रेखा का िनमाŊण करŐ।

मशीन के कुल आधार Ɨेũ को िचि˥त करŐ। (Fig 4)

आधार की कŐ ū रेखा Ɨैितज ŝप से खी ंͤिचए (Fig 5)

होʤ की İ̾थित का पता लगाएँ। (Fig 6)

Ťाउिटंग के िलए फाउंडेशन के होʤ को िचि˥त करŐ। (Fig 7)
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एंटी-वाइŰेशन पैड पर मशीन को माउंट और लेवल करŐ  (Mount and level machine on anti - vibration pads)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
•  मशीन को एंटी-वाइŰेशन पैड पर लेवल करŐ।

मशीन को ŢोबासŊ से उठाएं और मशीन के नीचे चारो ंकोनो ंपर लकड़ी के 
ɰॉक रखŐ।

मशीन के वजन के आधार पर उपयुƅ एंटी-वाइŰेशन पैड का चयन करŐ।

धातु की काİːंग से लेविलंग बोʐ हटा दŐ।

मशीन के नीचे एंटी-वाइŰेशन पैड लगाएं (Fig 1)

मशीन के फाउंडेशन होʤ के माȯम से धातु की काİːंग मŐ लेविलंग बोʐ 
लगाएं। (Fig 2)

मशीन को ŢोबासŊ से थोड़ा ऊपर उठाएं और मशीन से लकड़ी के ɰॉक 
हटा दŐ।

0.02 से 0.05 mm/मीटर की सटीकता के िŮिसशन İ˙įरट लेवल का 
उपयोग करके मशीन को अनुदैȯŊ और अनुŮ̾थ दोनो ंिदशाओ ंमŐ लेवल 
करŐ।

0.02 से 0.05 िममी/मीटर की सटीकता के सटीक İ˙įरट ˑर का उपयोग 
करके मशीन को अनुदैȯŊ और अनुŮ̾थ दोनो ंिदशाओ ंमŐ समतल करŐ।

कैįरज को बेड के बीच मŐ रखŐ।

İ˙įरट लेवल को पीछे के ˠाइडवे (यानी ऑपरेटर की तरफ के िवपरीत 
ˠाइडवे) पर अनुदैȯŊ ŝप से ‘Aʼ पोजीशन पर रखŐ। (Fig 3)

दूसरे İ˙įरट लेवल को टŌ ांसवसŊली पोजीशन ‘Cʼ पर रखŐ (Fig 3)

दोनो ंİ˙įरट लेवʤ की रीिडंग लŐ।

बेड के लेवल को तब तक एडजː करŐ  जब तक िक दोनो ंİ˙įरट लेवल 
समान रीिडंग न िदखा दŐ।

İ˙įरट लेवल को अनुदैȯŊ और टŌ ांसवसŊली पोिज़शɌ ‘Bʼ और ‘Dʼ पर रखŐ 
(Fig 4)

बेड को तब तक एडजː करŐ  जब तक िक दोनो ं İ˙įरट लेवल समान 
रीिडंग न िदखा दŐ।

ऑपरेशन के Ţम को तब तक दोहराएं जब तक िक दोनो ंİ˙įरट लेवल 
सभी पोिज़शɌ A, B, C और D मŐ समान रीिडंग न िदखा दŐ। (Fig 5)
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लेविलंग बोʐ को ̩ ू इंग या अनˌूइंग मशीन के लेवल को आवʴकतानुसार 
एडजː करŐ।

अंत मŐ İ˙įरट लेवल से मशीन का लेवल जांचŐ।

कायŊ पूरा होने के बाद लॉक-नट्स को समतल करके मशीन की पोजीशन 
को लॉक करŐ। (Fig 6)

रोलसŊ पर मूिवंग मशीन (िडŌ िलंग मशीन और पावर सॉ मशीन) (Mount and level machine on anti - 
vibration pads)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा 
• िडŌ िलंग मशीन और पावर सॉ मशीन को उठाएं और रोलसŊ का उपयोग करके वांिछत ̾थान पर ले जाएं।

मशीन उठाते समय उसके आधार के नीचे रखने के िलए एक लकड़ी का 
गुटका तैयार रखŐ। (Fig 1)

ŢोबासŊ का उपयोग करके मशीन के एक कोने को उठाएं और लकड़ी के 
ɰॉक को मशीन के नीचे रखŐ। (Fig 2)

मशीन को लकड़ी के ɰॉक पर नीचे करŐ।

मशीन के िवपरीत कोने के िलए भी यही ŮिŢया दोहराएं।

मशीन के नीचे समान ŝप से िवतįरत तीन या चार रोलसŊ रखŐ। (Fig 3 & 4)
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मशीन को ŢोबासŊ से उठाएं और लकड़ी के ɰॉक हटा दŐ।

मशीन को रोलसŊ पर समान ŝप से नीचे करŐ  (Fig 3 & 4)

आगे बढ़ने से पहले जाँच लŐ िक मागŊ बाधाओ ंसे मुƅ है।

मशीन के सामने एक रोलर रखŐ।

ŢोबासŊ के साथ भार को धीरे-धीरे आगे की ओर धकेलते Šए İ̾थत ̾थान 
तक ले जाएं। (Fig 5)

जब भी कोई रोलर भार के पीछे छूट जाए तो उसे बाहर िनकालŐ और उसे 
भार के सामने रखŐ।

नोट: िचũ 6 Ţोबार को संभालने का सही और गलत तरीका 
िदखाता है।
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