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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 ं
और 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 -  
ʩवसाय िसȠांत - NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) के िलए संशोिधत पाǬŢम के अनुŝप अनुदेशाȏक सामŤी लेकर आया है। 
NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) ʩवसाय िसȠांत  ŮिशƗुओ ंको एक अंतराŊ Ō̓ ीय समकƗता मानक Ůाɑ करने मŐ मदद करेगा जहां 
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 
अƃूबर 2024 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय,
नई िदʟी - 110 001 भारत सरकार 
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(iv)

भूिमका

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान (NIMI) की ˕ापना 1986 मŐ चेɄई मŐ तǽालीन रोजगार एवं ŮिशƗण (DGE&T) ŵम एवं
रोजगार मंũालय (अब ŮिशƗण महािनदेशालय, कौशल िवकास और उȨिमता मंũालय के तहत), भारत सरकार, तकनीकी सहायता फेडरल 
įरपİɰक ऑफ जमŊनी सरकार के साथ की। इस सं˕ान का मुƥ उȞेʴ िशʙकार और िशƗुता ŮिशƗण योजनाओ ंके तहत िनधाŊįरत 
पाǬŢम NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) के अनुसार िविभɄ टŌ ेडो ंके िलए िशƗण सामŤी िवकिसत करना और Ůदान करना है।

भारत मŐ NCVT/NAC के तहत िशʙकार ŮिशƗण 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 माȯम पैके̕स (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 ʩावसाियक िसȠाȶ पुˑक ŮिशƗु को सɾİɀत ǒान देगी िजससे वह अपना कायŊ कर सकŐ गे। परीƗण एवं िनयत कायŊ के
माȯम से अनुदेशक ŮिशƗुओ ंको िनयत कायŊ दे सकŐ गे । वॉल चाटŊ और पारदशŎ िचũ अिȪतीय होती 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। 
अनुदेशक िनदő ͤिशका (इं Ōːƃर गाइड), अनुदेशक को अपने अनुदेश कायŊŢम की योजना बनाने, अनुदेशाȏक सामŤी की आवʴकताओ ं
की योजना बनाने, िदन-Ůितिदन के पाठो ंऔर ŮदशŊनो ंकी योजना बनाने मŐ सƗम बनाता है।

IMP Ůभावी टीम वकŊ  के िलए िवकिसत िकए जाने वाले आवʴक जिटल कौशल से भी संबंिधत है। पाǬŢम मŐ िनधाŊįरत संबȠ टŌ ेडो ंके 
महȕपूणŊ कौशल Ɨेũो ंको शािमल करने के िलए भी आवʴक सावधानी बरती गई है।

एक सं˕ान मŐ एक पूणŊ अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज (IMF) 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
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आभार
रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान (NIMI)  NSQF ˑ र - 4 (संशोिधत 2022) आईटीआई के िलए कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग सेƃर 
के तहत िफटर के ʩवसाय के िलए इस IMP (ʩवसाय िसȠांत) 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, अंबȅूर, चेɄई।

 ŵी यू. अɨुल कादर - किनʿ ŮिशƗण अिधकारी 
   Govt ITI, िगंडी, चेɄई।

 ŵी एस. सुरेश - किनʿ ŮिशƗण अिधकारी 
   Govt ITI, कराईकुडी।

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

 ŵी एम. संपत - ŮिशƗण अिधकारी (सेवािनवृȅ),
   CTI, चेɄई।

 ŵी एम. नटराजन  - JTA 
   NIMI चेɄई - 32.

  NIMI  समɋयक

 ŵी िनमाŊʞ नाथ - उप िनदेशक
    NIMI - चेɄई - 32

 ŵी एस. गोपालकृˁन - सहायक Ůबंधक
    NIMI, चेɄई - 32

 ŵी  वी. वीरकुमार - सहायक Ůबंधक
    NIMI, चेɄई - 32

  िहंदी अनुवादक

 ŵी िशवम् पांडेय  - MDC मेɾर
    NIMI, चेɄई - 32

 ŵी िवकास कुमार यादव - MDC मेɾर
    NIMI, चेɄई - 32

NIMI  ने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास की ŮिŢया मŐ  सराहनीय एवं समिपŊत सेवा देने के िलए DATA ENTRY, CAD, 
DTP आपरेटरो ंकी पूरी-पूरी Ůशंसा करता है ।

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

NIMI उन सभी का आभार करता है िजɎोंͤने परोƗ या अपरोƗ ŝप से अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास मŐ सहायता की है ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



(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 िडज़ाइन िकया गया है िक NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) पाǬŢम के 

अनुपालन मŐ सभी कौशल शािमल हœ।

यह मैनुअल 8 मॉǰूʤ मŐ िवभािजत है। नीचे जो िनɻ Ůकार है :-

 मॉǰूल - 1 असŐबली - 1 

 मॉǰूल - 2  गेज                                 

 मॉǰूल - 3 पाइप & पाइप िफिटंग                                                         

 मॉǰूल  - 4 िडŌ ल िजग                                    

 मॉǰूल  - 5 įरपेयįरंग टेİƋक                                  

 मॉǰूल - 6 हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ                   

 मॉǰूल - 7 िनवारक रखरखाव                                                      

 मॉǰूल - 8 इरőƕन और परीƗण                               

  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 जहां ʩİƅगत अɷास पįरयोजना का िहˣा नही ंबनता है।

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

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

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

ʩवसाय िसȠाȶ

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

के पाǬŢम के िलए सैȠांितक जानकारी शािमल है। सामŤी को NSQF ˑर - 4 (संशोिधत 2022) मŐ िनिहत ʩवसाय अɷास के अनुसार 

अनुŢिमत िकया गया है। ʩवसाय िसȠाȶ पर पाǬŢम 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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   सीखने / मूʞांकन योƶ पįरणाम
इस पुˑक के पूरा होने पर आप यह जान 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]
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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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(xvi)

- 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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(xvii)

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

Screw drivers Locking devices - Nuts -
Types

Template and gauges

Module 1 - Ex.No. 2.1.115 to 2.1.138

Ex.No.2.1.116-118 Ex.No.2.1.119 Ex.No.2.1.123

Module 2

Pipes and pipe fittings
Ex.No.2.2.139 Ex.No.2.3.149-152

Gauges

Ex.No. 2.2.139 to 2.2.148
Module 3

Ex.No. 2.3.149 to 2.3.156
Module 6

Ex.No. 2.6.171 to 2.7.186

Non-return valve/check valve
Ex.No.2.6.178
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)     अɷास 2.1.115 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1 

ˌू (Screws) 

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• फाːनरो ंके खराब चयन के पįरणाम बताएं
• औȨोिगक उपयोग मŐ आने वाले िविभɄ Ůकार के फाːनरो ंका उʟेख करŐ  
• Ūेड फाːनरो ंके Ůकार और उनके उपयोग बताएं जैसे मशीन बोʐ, मशीन ˌू, कैप ˌू और सेट ˌू  

औȨोिगक Ɨेũ मŐ बŠत कुछ Ůȑेक जॉब मŐ उपयोग िकए जाने वाले 
फाːनरो ंके उिचत चयन पर िनभŊर करता है।

- खराब तरीके से चुने गए फाːनरो ंके कारण असुरिƗत İ˕ित पैदा हो 
सकती है।

- असŐबली लागत मŐ वृİȠ

- उȋाद घिटया गुणवȅा के हœ। 

िविभɄ Ůकार के फाːनर (Various types of fasteners)

- Ūेडेड फाːनर (Threaded fasteners)

- įरवेट्स (Rivets)

- िपन (Pins)

- įरटेिनंग įरंग या सिकŊ िलɛ (Retaining ring or circlips)

- कीज (Keys)

- ːेपʤ (Staples)

-  िचपकने वाले पदाथŊ (Adhesives)

Ūेडेड फाːनर (Threaded fasteners)

फाːनर (Fasteners): इस ŵेणी मŐ आने वाले फाːनर Ƒœͤिपंग Ůेशर के 
िलए ˌू Ūेड की वेिजंग िŢया का उपयोग करते हœ। अिधकतम मजबूती 
Ůाɑ करने के िलए, Ūेडेड फाːनरो ंको इसके मेिटंग पाटŊ मŐ Ūेड के ʩास 
के 1.5 गुना (Ɋूनतम) के बराबर दूरी पर ˌू करना चािहए। (Fig 1)

ˌू (Machine screws): मशीन ˌू का उपयोग सामाɊ असŐबली कायŊ 
के िलए िकया जाता है। (Fig 2) इसे COARSE और FINE दोनो ंसीरीज मŐ 
िनिमŊत िकया जाता है, जो ˠॉटेड या įरसे̾ड हेड के साथ िफट िकया जाता 
है। (Fig 3)

इनका साइज़ ʩास मŐ 1.5 mm से 12 mm तथा लɾाई मŐ 2 mm से 75 
mm तक िभɄ होता है।

मशीन बोʐ (Machine bolts): मशीन बोʐ (Fig 4) ˍायर और 
हेƛागोनल हेड के साथ िनिमŊत होते हœ। इनका उपयोग वहां िकया जाता है 
जहां Ƒोज टॉलरŐस असŐबली की आवʴकता नही ंहोती है। ʩास 6 mm 
से 75 mm और लंबाई 12 mm से 300 mm मŐ उपलɩ है। मशीन बोʐ 
पर नट कसने से Ƒैİɼंग िŢया उȋɄ होती है । (Fig 5)

कैप ˌू (Cap screws): कैप ˌू का उपयोग तब िकया जाता है जब 
असŐबली के िलए मजबूत, अिधक सटीक और बेहतर िदखने वाले फाːनर 
की आवʴकता होती है। एक पीस मŐ ƑीयरŐस होल के माȯम से एक कैप 
ˌू िफट िकया जाता है और Ūेडेड होल मŐ ˌू िकया जाता है।
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कैप ˌू को कस कर एक Ƒैİɼंग िŢया िवकिसत की जाती है। (Fig 6)

कैप ˌू को मशीन बोʐ की तुलना मŐ अिधक टॉलरŐस के साथ िनिमŊत 
िकया जाता है और अधŊ-तैयार िबयįरंग सतह के साथ उȋािदत िकया जाता 
है। वे एʞूमीिनयम, पीतल, कां˟, हʋे ːील, िमŵ धातु इ˙ात (हीट 
टŌ ीटेड), ːेनलेस ːील और टाइटेिनयम मŐ और मोटे (coarse) तौर पर 
महीन (fine) और िवशेष Ūेड की सीरीज मŐ ːॉक िकए जाते हœ (Fig 7)

कैप ˌू 6 mm से 50 mm ʩास मŐ और 10 mm से 200 mm लंबाई मŐ 
उपलɩ हœ। कैप ˌू के साथ नट शािमल नही ंहœ। 

सेट ˌू (Set screws): सेट ˌू का उपयोग शाɝ पर पुली को िफसलने 
से रोकने, कॉलर को सही जगह पर रखने और शाɝ पर रखने और 
असŐबली मŐ शाɝ को सही जगह पर रखने के िलए िकया जाता है। (Fig 8) 

हेडलेस सेट ˌू मŐ या तो ˠॉटेड या सॉकेट हेड होता है और पूरी लंबाई 
मŐ Ūेडेड होता है। ˌू पॉइंट िविभɄ शैिलयो ंऔर उनके अनुशंिसत उपयोग 
मŐ उपलɩ हœ। (Fig 9)

उपयोग (Uses)

A ɢैट पॉइंट सेट ˌू का उपयोग उन भागो ंपर िकया जाता है िजɎŐ 
बार-बार एडजː करने की आवʴकता होती है।

B ओवल पॉइंट सेट ˌू का उपयोग शाɝ के सामने िकया जाता है िजसे 
इसे Ůाɑ करने के िलए ˙ॉट िकया गया है।

C कोन पॉइंट सेट ˌू का उपयोग मशीन के िहˣो ंको शाɝ पर ˕ायी 
ŝप से सेट करने के िलए िकया जाता है और इसका उपयोग िपवट या 
हœगर के ŝप मŐ और समायोजन के िलए िकया जाता है।

D हाफ डॉग पॉइंट सेट ˌू शायद सबसे उपयोगी मŐ से एक है और 
इसका उपयोग डॉवेल के ŝप मŐ िकया जा सकता है। पॉइंट Ůाɑ 
करने के िलए एक होल िडŌ ल िकया जाता है।

E फुल डॉग पॉइंट सेट ˌू एक key के ŝप मŐ उपयोग के िलए उपयुƅ 
है जो एक की वे (key way) से ˠाइड करता है।

ˌू के Ůकार (Types of  screws)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार के फाːेिनंग ˌू और उनके उपयोग बताएं

सेʚ टैिपंग ˌू (Self tapping screw): टैिपंग की लागत को खȏ 
करने के िलए, एक Ūेड बनाने वाला ˌू िनकाला गया है। इɎŐ चलाते समय 
एक Ūेड बनाने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। (Fig 1)

Ūेड किटंग ̩ ू  (Thread cutting screws): Ūेड किटंग ̩ ू  , जो कठोर 
होते हœ, वाˑव मŐ Ūेड बनाने के बजाय काटते हœ।

F Ůकार (Type F): काİːंग और फोिजōग मŐ उपयोग की जाने वाली एक 
मानक मशीन Ūेड को काटना। (Fig 2)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.115 से सɾंिधत िसȠांत
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BF Ůकार (Type BF): डाई काİːंग और ɘाİːक के िलए इस ˌू की 
अनुशंसा की जाती है। (Fig 3)

L Ůकार (Type L) :ɘाİːक के साथ ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता 
है। (Fig 4)

डŌ ाइवर ˌू (Driver screws) : डŌ ाइवर ˌू को बस िडŌ ल िकए गए होल 
या उिचत आकार के पं̓ड होल मŐ ठोक िदया जाता है। वे एक परमानŐट 
जॉइȴ बनाते हœ। (Fig 5)

ːड बोʐ्स (Stud bolts) : ːड बोʐ दोनो ंिसरो ंपर लगया जाता है। 
एक Ūेडेड िसरे को टैप िकए गए होल मŐ अधŊ-˕ायी ̞ ापना के िलए नािमत 
िकया गया है, जबिक दूसरे िसरे को पीस को एक साथ Ƒœप करने के िलए 
मानक नट असŐबली के िलए Ūेड िकया गया है। (Fig 6)

गुण ŵेणी (Property classes) (as per IS/ISO) IS: 1367

बोʐ, ˌू और ːड की गुण ŵेणी के Ůतीक मŐ एक िबंदु से अलग िकए गए 
दो नंबर होते हœ। पहली संƥा, जब एक सौ से गुणा की जाती है, तो Ůित 
वगŊ िमलीमीटर Ɋूटन मŐ नॉिमनल तनन सामȚŊ को इंिगत करती है। दूसरा 
आंकडा, िजसे दस से गुणा िकया जाता है, Ůितशत के ŝप मŐ कम पराभव 
Ůितबल और नॉिमनल तनन सामȚŊ (पराभव Ůितबल अनुपात) के बीच का 
अनुपात बताता है। इन दोनो ंआंकड़ो ंका गुणन Ɋूटन Ůित वगŊ िमलीमीटर 
मŐ उȋɄ तनाव का दसवां िहˣा देगा।

गुण ŵेणी  5.8 मŐ एक ˌू का उदाहरण

नॉिमनल तनन सामȚŊ (Nominal tensile strength)

5 X 100 = 500 N/mm² (MPa)

पराभव Ůितबल अनुपात (Yield stress ratio)

8 x 10 = 80%

पराभव Ůितबल (Yield stress) 

500 का 80% = 400 N/mm² (MPa)

पदनाम मŐ दो आंकड़े शािमल हœ:

- पहला आंकड़ा N/mm² मŐ नॉिमनल तनन सामȚŊ का 1/100 इंिगत 
करता है

- दूसरा आंकड़ा नॉिमनल उȋɄ तनाव और नॉिमनल तनन सामȚŊ के 
बीच अनुपात का 1/10 दशाŊता है, िजसे Ůितशत के ŝप मŐ ʩƅ िकया 
जाता है।

इन दो आंकड़ो ंका गुणन N/mm² मŐ नॉिमनल पराभव Ůितबल का 1/10 
देगा। 

पदनाम (Designation): मीिटŌक Ūेड बोʐ, ˌू को Ūेड Ůोफ़ाइल फॉमŊ 
के िलए अƗर M Ȫारा पहचाना जाता है। अƗर M के बाद नॉिमनल ʩास 
का मान िमलीमीटर मŐ ʩƅ िकया जाता है और नॉिमनल लंबाई को “x” 
िचɎ से अलग िकया जाता है। (उदाहरण: M 8 x 35)

सामŤी (Materials): नीचे दी गई टेबल बोʐ, ˌू और ːड के िविभɄ 
गुण ŵेणी के िलए ːील िनिदŊʼ करती है। गुण ŵेणी 8.8 से 12.9 के िलए 
सभी मामलो ंमŐ Ɋूनतम टेɼįरंग तापमान अिनवायŊ है।

गैर-Ūेडेड फाːिनंग िडवाइस (Non threaded fastening devices)

डॉवेल िपन (Dowel pins) :डॉवेल िपन हीट टŌ ीटेड िमŵ धातु इ˙ात से बने 
होते हœ और असŐबली मŐ उपयोग िकए जाते हœ जहां पाट्Ŋस को सटीक ŝप से 
İ˕त िकया जाना चािहए और एक दूसरे के पूणŊ संबंध मŐ रखा जाना चािहए। 
वे सही संरेखण सुिनिʮत करते हœ और पाट्Ŋस को तेजी से िडसअसŐबल करने 
और सटीक संबंध मŐ įरअसŐबल की सुिवधा Ůदान करते हœ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.115 से सɾंिधत िसȠांत
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रासायिनक संघटन (Chemical composition)

गुण ŵेणी सामŤी एवं उपचार

रासायिनक संघटन िलिमट  %

C P S
टेɼįरंग तापमान
RE° C Ɋूनतम   

min. max. max. max.

4.6, 4.8, 5.8, 6.8*

8.8

9.8

10.9

12.9 

लो और मीिडयम काबŊन ːील

मीिडयम काबŊन ːील
केȳेड , टेɼडŊ

मीिडयम काबŊन ːील
केȳेड , टेɼडŊ

मीिडयम काबŊन ːील योजक
जैसे बोरॉन,  Mn, Cr और एलाय
ːील-केȳेड , टेɼडŊ

एलाय ːील-केȳेड, टेɼडŊ

-

0.25

0.25

0.20

0.20

0.55

0.55

0.55

0.55

0.50

0.05

0.04

0.04

0.04

0.035

0.06

0.05

0.05

0.05

0.035

425

425

425

380

- इन ŵेणी के िलए िनɻिलİखत अिधकतम सʚर, फॉ˛ोरस और लेड 
कंटŐट के साथ ůी किटंग ːील की अनुमित है:

 S- 0.34% P- 0.11% लेड - 0.35%

- िमŵ धातु इ˙ात मŐ एक या अिधक Ţोिमयम, िनकल, मोिल̭डेनम या 
वैनेिडयम होना चािहए

- M20 और इससे बड़े आकार के िलए 425°C तापमान का उपयोग 
िकया जा सकता है।

नोट Note: 

गुण ŵेणी 9.8 केवल 16 mm Ūेड ʩास तक के साइज़ पर लागू 
होता है और इसे केवल जानकारी के िलए शािमल िकया गया है 
और इस गुण ŵेणी  के साथ उȋादो ंके िनमाŊण को हतोȖािहत 
िकया जाना चािहए। 

उपरोƅ टेबल मŐ सूचीबȠ Ɋूनतम तापमान सभी मामलो ंमŐ 
गुण ŵेणी 8.8 से 12.9 के िलए अिनवायŊ है।

मेिटंग ˌू और नट (Mating screws and nuts)

गुण ŵेणी
बोʐ, ˌू, ːड

3.6 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 14.9

गुण ŵेणी
नट

            5 6 8 9 10 12 14

उǄ गुण ŵेणी के नटो ंका उपयोग सामाɊतः  िनɻ गुण ŵेणी के नटो ंके 
˕ान पर िकया जा सकता है।

- गुण ŵेणी 14.9 ISO या ANSI मानक = केȳेड और टेɼडŊ नही ंहœ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.115 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)     अɷास 2.1.116-118 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1 

ˌू डŌ ाइवर (Screw drivers) 

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• िविभɄ Ůकार के ˌू डŌ ाइवर और उनके उपयोग बताएं
• एक ˌू डŌ ाइवर िनिदŊʼ करŐ
• ˌू डŌ ाइवर का उपयोग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंको सूचीबȠ करŐ। 

ˌूडŌ ाइवर का उपयोग ˌू को कसने या ढीला करने के िलए िकया जाता 
है और ये िविभɄ लंबाई मŐ उपलɩ होते हœ। 

हाथ से पकड़े जाने वाले ˌूडŌ ाइवर िनɻ Ůकार के होते हœ।

मानक ˌूडŌ ाइवर (लाइट ǰूटी) (Standard screwdriver) (Light 
duty) (Fig 1)

यह धातु, लकड़ी या मोʒेड, इɌुलेटेड सामŤी के हœडल के साथ गोल 
शœक/ɰेड वाला होता है।

मानक ˌूडŌ ाइवर (हैवी ǰूटी) (Standard screwdriver) (Heavy 
duty) (Fig 2)

इसमŐ एक चौकोर ɰेड होता है. ˙ैनर के िसरे के साथ अितįरƅ िǩİːंग 
फोसŊ लगाने के िलए शœक भी ˍायर सेƕन का होता है। (Fig 3)

हेवी ǰूटी ˌूडŌ ाइवर (लंदन पैटनŊ) (Heavy duty screwdriver) 
(London pattern) (Fig 4) 

इसमŐ एक चपटा ɰेड होता है और इसका उपयोग अिधकतर बढ़ई लोग 
(कारपŐटर) लकड़ी के ˌू लगाने और हटाने के िलए करते हœ।

िफिलɛ ˌूडŌ ाइवर (Philips screwdriver) (Fig 5) 
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इɎŐ Ţूिसफ़ॉमŊ (Fig 6) िटɛ से बनाया गया है िजनके िमलान वाले ˠॉट 
से िफसलने की संभावना नही ंहै। (Fig 7) िफिलɛ įरसेस हेड ˌू Fig 8 
मŐ िदखाए गए हœ।

िफिलɛ ˌूडŌ ाइवसŊ के आकार पॉइंट साइज़ 1, 2, 3 और 4 Ȫारा िनिदŊʼ 
िकए जाते हœ।

ऑफसेट ˌूडŌ ाइवर (Offset screwdrivers) (Fig 9)

ये कुछ İ˕ितयो ंमŐ उपयोगी होते हœ (Fig 10) जहाँ हœडल की लंबाई के 
कारण सामाɊ ˌूडŌ ाइवर का उपयोग नही ंिकया जा सकता है। वे अिधक 
टिनōग फ़ोसŊ लगाने के िलए भी उपयोगी होते हœ।

ȕįरत अनुŮयोग के िलए रैचेट ऑफसेट ˌूडŌ ाइवर भी नवीकरणीय 
युİƅयो ं के साथ उपलɩ हœ। (Fig 11)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.116-118 से सɾंिधत िसȠांत
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िविनदőश (Specification)

ˌूडŌ ाइवसŊ (Fig 12) को िनɻ के अनुसार िनिदŊʼ िकया गया है

- ɰेड की लंबाई

- िटप की चौड़ाई

सामाɊ ɰेड की लंबाई: 45 से 300 mm. ɰेड की चौड़ाई: 3 से 10 mm

ˌूडŌ ाइवर के ɰेड काबŊन ːील या िमŵ धातु ːील से बने होते हœ, िजɎŐ 
कठोर और टेɼडŊ िकया जाता है.

िवशेष उपयोग के िलए ̩ ू डŌ ाइवर (Screwdrivers for special uses) 

छोटे मजबूत ̩ ू डŌ ाइवर सीिमत ̞ ान पर उपयोग के िलए उपलɩ हœ। (Fig 13)

इंसुलेशन मŐ िलपटे ɰेड वाले ˌूडŌ ाइवर इलेƃŌ ीिशयन के उपयोग के िलए 
उपलɩ हœ। (Fig 14)

सावधािनयां (Precautions)  

ˌू ˠॉट मŐ सही ढंग से िफट होने वाले िटप वाले ˌूडŌ ाइवर का उपयोग 
करŐ। (Fig 15)

सुिनिʮत करŐ  िक आपका हाथ और हœडल सूखे हœ।

ˌूडŌ ाइवर को इस तरह पकड़Ő िक उसका अƗ ˌू की अƗ के अनुŝप 
हो।

िफिलɛ ˌूडŌ ाइवर का उपयोग करते समय नीचे की ओर अिधक दबाव 
डालŐ।

ˌूडŌ ाइवर के िफसलने से होने वाली चोट से बचने के िलए अपना हाथ दूर 
रखŐ। (Fig 16)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.116-118 से सɾंिधत िसȠांत
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टूटे Šए या खराब हœडल वाले ˌूडŌ ाइवर का उपयोग न करŐ। (Fig 17) ƗितŤˑ ̩ ू डŌ ाइवर के मामले मŐ, ɰेड को Ťाउंड िकया जा सकता है (फेस 
ˌू ˠॉट के िकनारो ंके समानांतर होगें) और उपयोग िकया जा सकता है। 
Ťाइंड करते समय सुिनिʮत करŐ  िक िटप का िसरा ˌू के ˠॉट िजतना 
मोटा हो।

छोटे जॉब मŐ ˌूडŌ ाइवर का उपयोग करते समय, जॉब को बŐच पर रखŐ या 
उɎŐ िकसी वाइस मŐ पकड़Ő।

˙ैनर (Spanners)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ आकार के ˙ैनर के उपयोग बताएं
• ˙ैनर के आकार की पहचान करŐ।

˙ैनर एक हœड टूल  है िजसमŐ नट और बोʐ और ˌू हेड को कसने या 
ढीला करने के िलए जॉ या ओपिनंग या एक िसरे पर या दोनो ंिसरो ंपर įरंग 
होती है। (Fig 1) यह डŌ ॉप-फोǕŊ , उǄ तɊता या िमŵ धातु इ˙ात से बना 
है और सामȚŊ के िलए हीट टŌ टमŐट िकया जाता है।

˙ैनसŊ के Ůकार (Types of spanners)

- ओपन एंड ˙ैनर

- įरंग ˙ैनर

ओपन एंड ˙ैनर (Open end spanners) 

वे एकल िसरे वाले अथवा दोहरे िसरे वाले हो सकते हœ।

िसंगल-एंडेड ˙ैनर (Single-ended spanners)

ये सामाɊ उȞेʴ वाले ˙ैनर हœ। िसंगल-एंडेड ˙ैनर को Ǜादातर एक 
िविशʼ उȞेʴ के िलए मशीन टूʤ के साथ आपूितŊ की जाती है। (Fig 2)

डबल-एंडेड ˙ैनर (Double-ended spanners)

डबल-एंडेड ˙ैनर मानक ˙ैनर होते हœ िजनमŐ दो अलग-अलग आकार के 
होल होते हœ। कुछ ˙ैनर Ţोम वैनेिडयम ːील से बने होते हœ।

वे 8 के सेट मŐ उपलɩ हœ, Nos 8 से 27 mm तक। (Fig 3)

 8x10, 9x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 और 24x27 mm

27 mm से बड़े आकार के ओपन एंड ˙ैनर भी उपलɩ हœ।

įरंग ˙ैनर (Ring spanners) (Figs 4,5 & 6)

इस Ůकार के ˙ैनर का उपयोग वहां िकया जाता है जहां नट के िकनारे के 
करीब Ŝकावट बनी रहती है (Fig 4) और ओपन एंड ˙ैनर का उपयोग 
संभव नही ंहै।
यह  8 Nos (8 से 27 mm) के सेट मŐ उपलɩ होते हœ

8x9, 10x11, 12x13, 14x15, 16x17, 18x19, 20x22 और 24x27 mm

˙ैनर का आकार और पहचान (Sizes and identification of 
spanners)

मीिटŌक बोʐ, नट और ˌू के िलए ˙ैनर को जॉ के ओपिनंग के पार mm 
मŐ आकार के साथ िचि˥त िकया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.116-118 से सɾंिधत िसȠांत
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िवशेष उȞेʴ वाले ˙ैनर (Special purpose spanners)

- सॉकेट ˙ैनर (Fig 9)

- एडजːेबल ˙ैनर (Figs 10 &11)

- Šक ˙ैनर (C-˙ैनर) (Figs 12 & 13)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.116-118 से सɾंिधत िसȠांत
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पावर टूल (Power tools)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• पावर टूल, टॉकŊ  और टॉकŊ  įरंच को पįरभािषत करŐ
• पावर टूल की देखभाल और रखरखाव की İ˕ित बताएं ।

पावर टूल का Ɛा मतलब है? (What does power tools mean?)

पावर टूल एक ऐसा िडवाइस  है जो शारीįरक ŵम के अलावा िकसी पावर 
ŷोत Ȫारा सिŢय िकया जाता है। पावर टूल िविभɄ Ůकार के होते हœ, जैसे, 
इलेİƃŌक ̩ ू डŌ ाइवर, हैमर िडŌ ल और तेज़ ̩ ू  गन। टूʤ का उपयोग िनमाŊण 
मŐ िकया जाता है और कई कायŊ ˢयं िकए जाते हœ जैसे उȋादन, संयोजन, 
पैकेिजंग और रखरखाव। वे कई आकारो ंऔर आकृितयो ंमŐ उपलɩ हœ और 
संचािलत करने मŐ आसान हœ।

पावर įरंच (Power wrench) (Fig 1)

पावर įरंच एक Ůकार का įरंच है जो मानव बल के अलावा अɊ माȯमो ंसे 
संचािलत होता है। एक सामाɊ शİƅ ŷोत संपीिड़त वायु है। पावर įरंच दो 
मुƥ Ůकार के होते हœ:

1  इɼैƃ įरंच और

2  एयर रैचेट Ɋूमैिटक रैचेट įरंच

एयर रैचेट įरंच (Air ratchet wrench)

एक एयर रैचेट įरंच हाथ से चलने वाले रैचेट įरंच के समान होता है, इसमŐ 
एक ही वगाŊकार डŌ ाइव होती है, लेिकन सॉकेट डŌ ाइव को चालू करने के िलए 
एक एयर मोटर जुड़ी होती है। िटŌ गर खीचंने से मोटर सिŢय हो जाती है जो 
सॉकेट डŌ ाइव को चालू कर देती है। सॉकेट डŌ ाइव की िदशा बदलने के िलए 
एक İˢच Ůदान िकया गया है।

इस Ůकार का पावर įरंच गित के िलए अिधक और टॉकŊ  के िलए कम 
िडज़ाइन िकया गया है। यिद उǄ ˑर का टॉकŊ  चािहए तो इɼैƃ įरंच का 
उपयोग िकया जाना चािहए।

Ɋूमैिटक टाकŊ  įरंच (Pneumatic torque wrench) (Fig 2)

बोʐ पर टॉकŊ  सेट करने वाला Ɋूमैिटक टॉकŊ  įरंच (Pneumatic 
torque wrench setting torque on bolts)

Ɋूमैिटक टॉकŊ  įरंच एक Ůाथिमक टॉकŊ  गुणक या एक िगयर बॉƛ है जो 
Ɋूमैिटक वायु मोटर से जुड़ा होता है। िगयर बॉƛ के अंत मŐ एक įरएƕन 
िडवाइस होता है िजसका उपयोग टॉकŊ  को अवशोिषत करने के िलए िकया 
जाता है और िडवाइस ऑपरेटर को बŠत कम Ůयास के साथ इसका उपयोग 
करने की अनुमित देता है। वायुदाब को िनयंिũत करके टॉकŊ  आउटपुट को 
समायोिजत िकया जाता है।

इन Ťहीय टॉकŊ  मʐीɘायर िगयरबॉƛ मŐ 125:1 तक गुणन अनुपात होता 
है और इनका उपयोग मुƥ ŝप से कही ंभी िकया जाता है जहां नट और 
बोʐ पर सटीक टॉकŊ  की आवʴकता होती है, या जहां एक ːबबॉनŊ नट 
को हटाने की आवʴकता होती है।

Ɋूमैिटक टॉकŊ  įरंच को कभी-कभी उनकी समान उपİ˕ित के कारण एक 
मानक इɼैƃ įरंच के साथ űिमत िकया जाता है। एक Ɋूमैिटक टॉकŊ  įरंच 
िनरंतर िगयįरंग Ȫारा संचािलत होता है, न िक िकसी Ůभावकारी įरंच के हैमर 
Ȫारा। एक Ɋूमैिटक टॉकŊ  įरंच मŐ बŠत कम कंपन और उǽृʼ पुनरावृिȅ 
और सटीकता होती है।

Ɋूमैिटक टॉकŊ  įरंच की टॉकŊ  Ɨमताएं 118Nm से लेकर अिधकतम 
47,600Nm तक होती हœ।

वायु आवʴकताएँ (Air requirements)

संपीिड़त वायु का उपयोग करने वाली एक Ɋूमैिटक मोटर, Ɋूमैिटक टॉकŊ  
įरंच के िलए पॉवर का सबसे आम ŷोत है। CFM आवʴकताएं आमतौर 
पर Ůित टूल 20-25 CFM वायु की खपत होती हœ।

CFM - घन फुट/िमनट (या)  PSI - पाउंड/वगŊ इंच

टॉकŊ  įरंच (Torque wrenches)

ˌूडŌ ाइवर उपलɩ हœ - मैनुअल, इलेİƃŌक और Ɋूमैिटक एक Ƒच के 
साथ जो एक पूवŊ िनधाŊįरत टॉकŊ  पर िफसलता है। यह उपयोगकताŊ को 
िबना िकसी Ɨित या अिधक कसने के एक िनिदŊʼ टॉकŊ  तक ˌू को कसने 
मŐ मदद करता है। ˌूडŌ ाइवर के ŝप मŐ उपयोग करने के िलए िडज़ाइन 
िकए गए काडŊलेस िडŌ ल मŐ अƛर ऐसा Ƒच होता है।

टॉकŊ  (Torque)

- टॉकŊ  एक बल का अनुŮयोग है जो रेिडयल दूरी पर कायŊ करता है और 
घूणŊन का कारण बनता है

- टॉकŊ  का उपयोग Ūेड फाːनरो ंमŐ तनाव पैदा करने के िलए िकया जाता है

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.116-118 से सɾंिधत िसȠांत
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- जब नट और बोʐ को कस िदया जाता है तो दोनो ंɘेटŐ एक साथ िचपक 
जाती हœ। Ūेड बोʐ शœक मŐ लगाए गए टॉकŊ  को तनाव मŐ बदल देता है। 
यह मोड़ Ƒैİɼंग बल मŐ पįरवितŊत हो जाता है। बोʐ मŐ उȋɄ तनाव 
की माũा महȕपूणŊ है।

टॉकŊ  įरंच (Torque wrench)

नट और बोʐ की टाइटनेस को वांिछत मान पर सेट करने और समायोिजत 
करने के िलए एक टूल को टॉकŊ  įरंच कहा जाता है।

फाːनर कसना (Fastener tightening) 

- फाːनरो ंको कसने के िलए हमेशा टॉकŊ  įरंच का उपयोग करŐ , और 
įरंच को धीमी, िचकनी, यहां तक   िक खीचंने के िलए उपयोग करŐ।

- बार टाइप टॉकŊ  įरंच पढ़ते समय, सीधे ˋेल पर देखŐ।

- एक कोण से देखने पर गलत रीिडंग आ सकती है।

- केवल टॉकŊ  įरंच के हœडल को खीचंŐ।

- įरंच की बीम को िकसी भी चीज़ को छूने न दŐ।

- बोʐ और नट को धीरे-धीरे कसŐ

- आमतौर पर, यह िनिदŊʼ टॉकŊ  का आधा, तीन-चौथाई टॉकŊ , पूणŊ टॉकŊ  
और िफर दूसरी बार पूणŊ टॉकŊ  होना चािहए।

अिधकतम कसने वाला टॉकŊ  (Maximum Tightening Torque)

ˌू का आकार अिधकतम टॉकŊ

M4 270 Nm

M5 5.40 Nm

M6 9.50 Nm

M8 22.0 NM

M10 44.0 NM

पावर ˌूडŌ ाइवर (Power Screwdriver)

एक पावर ˌूडŌ ाइवर हमŐ केवल ȕįरत और कुशल तरीके से ˌू डŌ ाइव 
करने की Ɨमता Ůदान करेगा। इɎŐ सामाɊ पावर िडŌ ल की तुलना मŐ धीमी 
गित से काम करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। हालाँिक, उनके पास 
अिधक टॉकŊ  िडŌ ल हœ, जो हमŐ अिधक पावर की Ɨमता Ůदान करते हœ, जैसे 
िक िबना िकसी ŮीिडŌ िलंग के मटीįरयल मŐ ˌू िडŌ ल करना। सॉिलड मॉडल 
हमŐ टॉकŊ  िलिमटर दŐगे और आपको ̩ ू  के हेड को बचाने या िकसी भी तरह 
की दुघŊटना से बचने के िलए अिधकतम टॉकŊ  सेट करने की अनुमित दŐगे।

पावर ˌूडŌ ाइवसŊ का उपयोग वाˑव मŐ ʩİƅ और Ůोजेƃ पर िनभŊर 
करेगा, लेिकन ये कम बŠमुखी हœ Ɛोंͤिक िडŌ ल की तुलना मŐ अटैचमŐट मŐ 
िविवधता होती है। हम ऐसे कई लोगो ंको जानते हœ िजनके पास अपने कायŊ 
Ůवाह मŐ अिधक बŠमुखी Ůितभा के िलए पावर ˌूडŌ ाइवर और िडŌ ल दोनो ं
हœ। वे दुगŊम ˕ानो ंऔर कोनो ंमŐ भी मदद कर सकते हœ Ɛोंͤिक वे आम तौर 
पर कम वजन वाले िडŌ ल होते हœ और उपयोग करने के िलए केवल एक हाथ 
की आवʴकता होती है।

Ƒैİɼंग बल के िनमाŊण पर ̇ ʼीकरण (Explanation on the creation 
of a clamping force) (Fig 3)

बोʐ मŐ तनाव दो भागो ंके बीच एक Ƒैİɼंग बल (आमतौर पर Ůीलोड के 
ŝप मŐ संदिभŊत) बनाता है।

यिद Ƒैİɼंग बल बŠत कम है, तो कɼोनŐट पाटŊ के बीच कंपन या गित के 
कारण फाːनर ढीले हो सकते हœ। 

यिद Ƒैİɼंग बल बŠत अिधक है, तो फाːनर ˕ायी ŝप से İखंच सकता 
है और आवʴक Ƒैİɼंग बल लागू नही ंकर सकता है। 

गंभीर मामलो ंमŐ फाːनर असŐबली मŐ या कम लोड होने पर उपयोग के 
दौरान िवफल हो सकता है। टॉकŊ  की गणना कैसे करŐ  (Fig 4)

टॉकŊ  की गणना कैसे करŐ  (How to calculate torque) (Fig 4)

टॉकŊ  वाʢ पर लगाए गए बल को अनुŮयोग िबंदु से दूरी से गुणा करने का 
पįरणाम है। 

नीचे िदए गए दो उदाहरणो ं(A और B) की तुलना करने पर यह ȯान िदया 
जाएगा िक यिद नट/बोʐ से दूरी बढ़ा दी जाए तो समान पįरणामी टॉकŊ  को 
कम बल के साथ Ůाɑ िकया जा सकता है।

यह भी ȯान रखना चािहए िक कुछ टॉकŊ  įरंच लंबाई पर िनभŊर होते हœ, िजसका 
अथŊ है िक फाːनर पर लगाया जाने वाला वाˑिवक टॉकŊ  तब बदलता है 
जब įरंच पर हाथ की İ˕ित बदलती है - įरंच Ůीसेट होने पर भी। ऐसा तब 
होता है जब įरंच मैकेिनͅम का िपवोट पॉइंट टॉकŊ  के एɘीकेशन पॉइंट के 
साथ मेल नही ंखाता है। (Fig 5 से 10)
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पावर टूʤ का रख-रखाव (Maintenance of powertools)

पावर टूʤ और अɊ मशीनŐ लंबे जीवन के िलए िडज़ाइन की गई हœ, लेिकन 
Ůȑेक को उनके जीवन की अपेƗाओ ंको पूरा करने के िलए कुछ देखभाल 
और रखरखाव की आवʴकता होती है। पावर टूʤ का उिचत भंडारण, 
आवʴकतानुसार रखरखाव करना और मशीन के पाट्Ŋस को बदलने से 
टूʤ का जीवन उसकी पूरी Ɨमता तक बढ़ जाएगा और उसके ओनर को 
अिधक मूʞ िमलेगा।

उिचत भंडारण (Proper storage)

टूल ː ोरेज के िलए हमारे तीन िदशािनदőश हœ (Our three guidelines 
for tool storage are):

1 टूʤ को ऐसी जगह पर रखŐ जो तȕो ं(जैसे नमी) से सुरिƗत हो।

2 टूʤ को साफ और ʩवİ˕त ˕ान पर रखŐ।

3 टूʤ को अǅे हवादार Ɨेũ मŐ रखŐ। 

टूʤ को तȕो ंसे दूर रखना उɎŐ Ɨित और िघसाव से बचाता है। एक ˢǅ 

और ʩवİ˕त भंडारण ˕ान सुरƗा को बढ़ावा देगा, और टूʤ को अǅी 
तरह हवादार रखने से उɎŐ भंडारण से बाहर िनकालने का समय आने पर 
उɎŐ सुचाŝ ŝप से चलाने मŐ मदद िमलेगी।

िदन के अंत मŐ या िकसी Ůोजेƃ के पूरा होने पर सब कुछ वापस रखने मŐ 
थोड़ा अितįरƅ समय लग सकता है, लेिकन टूʤ को सही तरीके से ːोर 
करना हमेशा Ůयास के लायक होगा। 

देखभाल एवं रख-रखाव (Care and maintenance)

भंडारण से पहले, अिधकांश पावर टूʤ को थोड़ी सफाई और Ɨित या अɊ 
सम˟ाओ ंके िलए ȕįरत जांच की आवʴकता हो सकती है। उन टूʤ 
को अǅी İ˕ित मŐ रखने के िलए यहां कुछ रखरखाव युİƅयाँ दी गई हœ।

- भंडारण से पहले पावर टूल  के आवरण से मलबे को पोछंने के िलए टूथ 
Űश और एक मुलायम कपड़े का उपयोग करŐ।

- यिद उपलɩ हो, तो पावर टूल वŐट को साफ करने के िलए एयर कंŮेसर 
का उपयोग करŐ। थोड़ी हवा काफी काम आएगी। जब कोई मशीन या 
उपकरण अिधक सांस ले सकता है, तो यह ठंडा चलेगा और अिधक 
धीरे-धीरे खराब होगा। "एयर कंŮेसर 101" आिटŊकल के िलए - यहाँ 
İƑक करŐ ,

- पावर टूल के उन िहˣो ंको ̆ ेहक दŐ  िजɎŐ ̆ ेहक देने की आवʴकता 
है। टूल के उपयोगकताŊ मैनुअल मŐ िदए गए िनदőशो ंका पालन करने से 
यहां मदद िमलेगी।

-  टूल को एक साथ रखने वाले िहˣो,ं ˌू और अɊ फाːनरो ंकी जांच 
करŐ। ऑपरेशन के दौरान जो भी चीज िहलकर ढीली हो गई हो उसे 
कस लŐ।

- पावर टूल के Ůȑेक उपयोग के साथ िबजली के तारो ंकी जांच की जानी 
चािहए।

- खराब पावर कॉडŊ खतरनाक हो सकता है और टूल को दोबारा इˑेमाल 
करने से पहले उसे बदल देना चािहए। िबजली के तारो ंके बारे मŐ अिधक 
जानकारी के िलए - यहां İƑक करŐ।

- ɰेड और अɊ किटंग एƛेसरीज़ को शापŊ रखŐ। टूट-फूट और Ɨित 
के िलए िबट्स और अɊ एƛेसरीज़ की जाँच करŐ।

- िकसी टूल या मशीन के उपयोगकताŊ मैनुअल मŐ बताए गए िकसी भी 
अɊ रखरखाव िदशािनदőशो ंका पालन करŐ।

पाट्Ŋस को बदलना (Replacing parts)

कारो ंऔर अɊ मशीनरी की तरह, कई पावर टूल के पाट्Ŋस को िघसने और 
बदलने के िलए िडज़ाइन िकया जाता है। िकसी पावर टूल की अपेिƗत सिवŊस 
लाइफ मŐ कुछ भागो ंके Ůित˕ापन को ȯान मŐ रखा जाता है।

पाट्Ŋस के कुछ उदाहरण िजɎŐ आमतौर पर पावर टूʤ पर बदलने की 
आवʴकता होती है: काबŊन Űश, İˢच असŐबली, पावर कॉडŊ , सहायक 
उपकरण, िबयįरंग और टायर। ऊपर िदए गए सेƕन मŐ सुझाए गए जांच 
और रखरखाव करना टूल ŮदशŊन संबंधी सम˟ाओ ंको ठीक उसी समय 
पकड़ने के िलए महȕपूणŊ है जब वे काम करना शुŝ करते हœ। ŮदशŊन 
संबंधी सम˟ा के पहले संकेत पर उपकरण की मरʃत करने से मशीन 
या उपकरण के अɊ भागो ंको होने वाले नुकसान को रोका जा सकता है।
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)     अɷास 2.1.119 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1 

लॉिकंग िडवाइस - नट - Ůकार (Locking devices - Nuts - Types) 

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• िविभɄ Ůकार के लॉिकंग िडवाइसो ंके बारे मŐ बता सकŐ गे
• लॉिकंग िडवाइसो ंके उपयोग के बारे मŐ बता सकŐ गे।

असŐबली मŐ बोʐ के साथ उपयोग िकए गए नट कंपन के कारण ढीले 
हो सकते हœ। िजस İ˕ित मŐ फाːनर का उपयोग िकया जाता है उसकी 
गंभीरता के आधार पर िविभɄ Ůकार के नट-लॉिकंग िडवाइसो ंका उपयोग 
िकया जाता है। िनɻिलİखत सबसे अिधक उपयोग िकए जाने वाले Ůकार 
हœ।

लॉक-नट (Lock-nut)

असŐबली मŐ एक नट के नीचे एक पतला नट रखा जाता है िजसके दोनो ं
फेस मशीन से बने होते हœ। (Fig 1) दोनो ंनट को एक के बाद एक बोʐ 
पर कस िदया जाता है। िफर दो ˙ैनर का उपयोग करके दोनो ंनटो ंपर 
िवपरीत िदशाओ ंमŐ घुमाकर दाब डाला जाता है। दोनो ंनट घषŊण Ȫारा एक 
साथ बंधे रहते हœ।

सॉन नट (िवʤ नट) (Sawn nut) (Wiles nut)

इस Ůकार की लॉिकंग मŐ, नट के आधे िहˣे मŐ एक ˠॉट काटा जाता 
है। शीषŊ भाग पर एक ƑीयरŐस होल और नट के िनचले िहˣे पर मैिचंग 
Ūेड के साथ एक ˌू लगाया जाता है। (Fig 2) नट को कसने से नट को 
पॉिजिटव लॉिकंग िमलती है।

सेʚ-लॉिकंग नट (िसमंड्स नट) (Self-locking nut) (Simmonds 
nut)

यह एक िवशेष नट है िजसके ऊपरी भाग मŐ नायलॉन या फाइबर įरंग इंसटŊ 
लगा होता है। įरंग का आंतįरक ʩास बोʐ Ūेड के कोर ʩास से छोटा 

होता है। कसते समय नट नायलॉन इंसटŊ पर अपने Ūेड को काट देता है। 
यह एक पॉिजिटव िŤप Ůदान करता है और कंपन के कारण नट को ढीला 
होने से रोकता है। (Fig 3)

ˠॉटेड और कैसल नट (Slotted and castle nuts)

इन नट मŐ नट को लॉक करने के िलए İ̾ɘट िपन को िफƛ करने के 
िलए ˠॉट के ŝप मŐ िवशेष Ůावधान होता है। ˠॉटेड नट पूरे षट्कोणीय 
आकार के होते हœ। (Fig 4)

कैसल नट के मामले मŐ, नट का शीषŊ भाग बेलनाकार आकार का होता है।

İ̾ɘट िपन के साथ ˠॉटेड और कैसल नट (Slotted and castle 
nut with split pin)

İ̾ɘट िपन का उपयोग करके नट की İ˕ित को लॉक िकया जा सकता है। 

İ̾ɘट िपन को नॉिमनल साइज़, नॉिमनल लंबाई, भारतीय मानक की संƥा 
और सामŤी (केवल ːील के अलावा अɊ सामिŤयो ंके िलए) Ȫारा नािमत 
िकया जाता है। 
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नॉिमनल साइज़ İ̾ɘट िपन Ůाɑ करने के िलए होल का ʩास है।

नॉिमनल लंबाई आंख के नीचे से छोटे पैर के अंत तक की दूरी है। (Fig 5)

İ̾ɘट िपन का उपयोग ˠॉटेड नट, कैसल नट, हेƛागोनल नट, Ƒीिवस 
िपन आिद को लॉक करने के िलए िकया जाता है और इɎŐ अलग-अलग 
तरीको ंसे इˑेमाल िकया जाता है। (Fig 6)

Ťू̺ड नट (पेिनंग नट) (Grooved nut) (Penning nut)

यह एक षट्कोणीय नट है िजसका िनचला भाग बेलनाकार सतह पर 
बेलनाकार बना होता है। इसमŐ एक įरसे̾ड Ťूव होती है िजसमŐ नट को 
लॉक करने के िलए एक सेट ˌू का उपयोग िकया जाता है। (Fig 7)

लॉिकंग ɘेट (Locking plate)

नट को ढीला होने से बचाने के िलए हेƛागन नट के बाहर लॉिकंग ɘेट 
लगाई जाती हœ। (Fig 8)

लग के साथ लॉक-वाशर (Lock-washers with lug)

लॉिकंग की इस ʩव˕ा मŐ लग को समायोिजत करने के िलए एक होल िडŌ ल 
िकया जाता है। (Fig 9) 

वॉशर को नट के िवŜȠ मोड़कर नट की गित को रोका जाता है।

टैब वॉशर (Tab washers) (Fig 10)

टैब वॉशर का उपयोग नट को लॉक करने के िलए िकया जा सकता है जो 
िकनारे या कोने के पास İ˕त होते हœ।

İ˚ंग वॉशर (Spring washers) (Fig 11) 

İ˚ंग वॉशर िसंगल या डबल कॉइल के साथ उपलɩ हœ। इɎŐ असŐबली मŐ नट 
के नीचे वॉशर के ŝप मŐ रखा जाता है। वॉशर Ȫारा नट की सतह के सामने 
िदया जाने वाला कठोर Ůितरोध उɎŐ ढीला होने से रोकता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.119 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)     अɷास 2.1.120 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1 

िविभɄ Ůकार की कीज़ (Various types of keys)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• कीज़ के Ůकार सूचीबȠ करŐ
• कीज़ की िविशʼता बताएं
• की (Key) का मानक टेपर बताएं
• की पुलसŊ का उपयोग बताएं।

की (Key) 

की शाɝ और हब के बीच शाɝ की अƗ के समानांतर डाली गई पǄर 
का एक धातु का टुकड़ा है। यह शाɝ ʩास के समानुपाती होता है।

उȞेʴ (Purpose)

की (Key) एक इɌटŊ है िजसे टॉकŊ  संचाįरत करने के िलए हब या पुली को 
एक साथ िफट करने के िलए की-वे (keyway) मŐ रखा जाता है। शाɝ पर 
और हब या पुली पर बीच मŐ की (Key) डालकर संयुİƵत भागो ंको एक 
साथ जोड़ने के िलए एक की-वे Ůदान िकया जाता है। मेिटंग कɼोनŐट को 
अलग करने के िलए की (Key) को इǅानुसार वापस िलया जा सकता है।

सामाɊ Ůकार (Common types)

समानांतर की या फेदर की (Parallel key or feather key) (Fig 1)
यह सबसे अिधक उपयोग की जाने वाली की (Key) है, िजसका उपयोग 
यूिनडायरेƕनल टॉकŊ  टŌ ांसिमट करने के िलए िकया जाता है। एक हब या 
पुली एक की (Key) Ȫारा शाɝ से जुड़ी होती है जो सापेƗ गित को रोकती 
है। फेदर की (feather Key) असŐबली की कायŊŮणाली Fig 1 मŐ िदखाई 
गई है।

ई मामलो ंमŐ की को शाɝ कीवे मŐ ˌू̺ड करके लगाया जाता है। (Fig 2)

जहाँ हब की अƗीय गित की आवʴकता होती है, वहाँ हब और शाɝ तथा 
हब और की के बीच ƑीयरŐस िफट Ůदान िकया जाता है। Fig 3 मŐ फेदर 
की के िलए तीन Ůकार के िफट िदखाए गए हœ।

यिद D ʩास है. शाɝ की, कंुजी की चौड़ाई W = 1/4D+ 2 mm

नॉिमनल मोटाई T = 2/3 w

उदाहरण

शा͆ट का ʩास  = 40 mm

                 चौड़ाई   =         x 40+2 = 12 mm

                 मोटाई  =  x 12 = 8 mm                 

बड़े िसरे पर मोटाई टेपर की (Key) की नॉिमनल मोटाई है।

टेपर केवल टॉप फेस पर 100 मŐ से 1 होता है।

टेपर और िजब-हेडेड की (Taper and jib-headed key) (Fig 4 & 
5)
की (Key) के टॉप पर एक टेपर (100 मŐ 1) के साथ एक िजब-हेड होता 
है। इसे िजब पर हैमįरंग करके की-वे पर लगाया जाता है तािक यह कस 
कर िफट हो जाए। िजब-हेड के िबना टेपर आयताकार की भी उपयोग मŐ 
है। िजब-हेडेड की को आसानी से खीचंा जा सकता है और अिधक टॉकŊ  
संचाįरत करने के िलए उपयोग िकया जा सकता है। यह उǄ गित वाले 
अनुŮयोगो ंके िलए अǅा नही ंहै
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िजब-हेडेड की का अनुमािनत अनुपात (Approximate proportion 
of jib-headed key) (Fig 4)

H   = 1.75T

 B   = 1.5 T

                              W   =        D+2

 नॉिमनल मोटाई        T  =     W

 चै̱फर का कोण =  45°

उदाहरण 

        ʩास शाɝ  =  46 mm

        चौड़ाई (w)   =  x 46+2 = 11.5+2 

 = 13.5 को 14 mm तक पूणाōिकत

    मोटाई (T) =    x13.5 = 9 mm

                     H = 1.75 x 9 = 15.75 

                  मान लीिजए 16 mm

                     B = 1.5x9 = 13.5 mm.

वूडरफ की (Woodruff key) (Fig 5)

यह एक अधŊवृȅाकार की है िजसका उपयोग हʋा टॉकŊ  संचाįरत करने 
के िलए िकया जाता है। यह शाɝ पर िफट बैठता है िजस पर िमलान वाले 
रीसेस काटे जाते हœ। की का शीषŊ भाग बाहर िनकलता है और हब पर कीवे 
कट मŐ िफट बैठता है। (Fig 6)

यह की िवशेष ŝप से टेपडŊ िफिटंग या शाɝ पर उपयोगी है। इसका 
मुƥ मागŊ शाɝ पर चाबी की Ůोफाइल से जुड़ा Šआ है जो शाɝ को 
कमजोर करता है। इस Ůकार की चाबी आसानी से असŐबली के िलए हब 
को समायोिजत करने के िलए कीवे मŐ ही İ˕त होती है।

वूडरफ की का अनुमािनत अनुपात (Approximate proportion of 
woodruff key) (Fig 7)

चाबी की िũǛा (R) = 

       मोटाई (T)       = 

उदाहरण 

शा͆ट के िलए  ø 30

R    =  30/3  = 10 mm

T    =  30/6  = 5 mm

की और ̾ɘाइन (Keys and splines): घूणŊनशील शाɝ से हब/ʬील 
तक या हब/ʬील से शाɝ तक टॉकŊ  संचाįरत करने के िलए चाबी और 
̾ɘाइन का उपयोग िकया जाता है। (Fig 8)

टŌ ांसिमशन की आवʴकताओ ंके आधार पर िविभɄ Ůकार और ̾ɘाइन 
की चािबयाँ का उपयोग िकया जाता है।

हॉलो सैडल की (Hollow saddle key): इस की के एक फेस की वŢता 
शाɝ की सतह से मेल खाती है। इसमŐ 100 मŐ से 1 का टेपर है और इसे 
की-वे के माȯम से संचािलत िकया जाता है। (Fig 9)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.120 से सɾंिधत िसȠांत
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घषŊण के कारण हब शाɝ पर िटका रहता है। यह की केवल लाइट ǰूटी 
टŌ ांसिमशन के िलए उपयोगी है।

ɢैट सैडल की (Flat saddle key): इस कंुजी मŐ आयताकार 
Ţॉससेƕन होता है। 

इस की को असŐबली मŐ िफट करने के िलए शाɝ पर एक सपाट सतह 
बनाई जाती है। (Fig 10) की को शाɝ की सपाट सतह और हब पर की-वे 
के बीच रखा जाता है। इसे हॉलो सैडल की से अिधक मजबूत माना जाता 
है। यह भारी ǰूटी टŌ ांसिमशन के िलए उपयुƅ नही ंहै।

अनुमािनत अनुपात (Approximate proportion)

    यिद D शाɝ का ʩास है,

चाबी की चौड़ाई  (W)  =  D+2 mm

नॉिमनल मोटाई (T) =     W.

उदाहरण 

 ʩास शा͆ट= 24 mm

 W =   x 24+2 = 8 mm

 T  =  x 8 = 2.7 or 3 mm

टै̢जŐͤिशयल की (Tangential key) (Fig 11)

इन कीज़ का उपयोग तब िकया जाता है जब आघात Ůकार के बŠत उǄ 
टॉकŊ  को घूणŊन की दोनो ं िदशाओ ंमŐ Ůसाįरत करना होता है। सामाɊ 
अनुŮयोग ɢाईʬील, रोिलंग िमल आिद मŐ पाए जाते हœ। एक टै̢जŐͤिशयल 
की मŐ दो टेपर आयताकार वेजेज होते हœ, जो िवपरीत िदशाओ ंमŐ एक दूसरे 
के ऊपर İ˕त होते हœ। चािबयो ंके दो सेट 120 िडŤी के कोण पर िफƛ 
िकए गए हœ जैसा िक Fig 11 मŐ िदखाया गया है और ऐसा होना चािहए िक 
चौड़ा साइड शाɝ सकŊ ल के ̇ शŊरेखा के साथ िनदő ͤिशत हो जबिक संकीणŊ 
साइड शाɝ की िũǛा के साथ बैठता हो।

राउंड की (Round key) (Fig 12)

यह बेलनाकार Ţॉस-सेƕन का होता है और इसका उपयोग असŐबली मŐ 
मेिटंग कɼोनŐटो ंको सुरिƗत करने के िलए िकया जाता है, जहाँ टॉकŊ  हʋा 
होता है। की को शाɝ के समानांतर िडŌ ल िकए गए होल मŐ िफट िकया 
जाता है जो आंिशक ŝप से शाɝ पर और आंिशक ŝप से मेिटंग पाटŊ 
पर बनाया जाता है।

गोल चाबी का अनुमािनत अनुपात (Approximate proportion of 
round key)

यिद शा͆ट का ʩास  = D

की का ʩास (d)  =  D

उदाहरण  

शा͆ट का ʩास  = 30 mm

की का डाया    =   x 30 = 5 mm

गोलाकार टेपर की (Circular taper key): इस मामले मŐ शाɝ और 
हब दोनो ंपर अधŊवृȅाकार की-वे कटे Šए हœ। (Fig 13) असŐबल करते समय 
टेपर की को अंदर डाला जाता है। यह की केवल हʋा टŌ ासंिमशन के िलए 
उपयुƅ है।

संक की (Sunk key): इस की मŐ एक आयताकार Ţॉस-सेƕन है और 
यह शाɝ और हब दोनो ंपर की-वे कट मŐ िफट बैठता है। धँसी Šई की या 
तो समानांतर या टेपडŊ होती हœ। (Figs 14 & 15)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.120 से सɾंिधत िसȠांत
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फेदर की (Feather key): यह गोलाकार िसरो ंवाली समानांतर की है। 
यह तब उपयोगी होता है जब हब/पुली को शाɝ पर कुछ दूरी तक अƗीय 
ŝप से ˠाइड करना होता है। (Figs  16a, b और c) यह की या तो की-वे 
मŐ कसकर िफट की जा सकती है या ˌू̺ड हो सकती है।

̾ɘाइन (Splines): ̾ɘाइन एक डŌ ाइव शाɝ पर लकीरŐ  (या) दांत होते 
हœ जो एक मैिटंग पीस मŐ Ťूव के साथ मेश बनाते हœ और उनके बीच एंगुलर 
कॉįर˙ाȵɌ को बनाए रखते Šए टॉकŊ  को ˕ानांतįरत करते हœ।

̾ɘाइन का एक िवकʙ एक की-वे और की है

̾ɘाइंड शा͆ट और दाँतेदार शा͆ट (Splined shaft and serrated 
shaft): ̾ɘाइंड हब के साथ ̾ɘाइंड शाɝ का उपयोग िवशेष ŝप से 
मोटर उȨोग मŐ िकया जाता है। ̾ ɘाइंड हब, जहां भी आवʴक हो, शाɝ के 
साथ ˠाइड भी कर सकता है (Figs 17a और b) एक लेथ और हेवी ǰूटी 
िडŌ िलंग मशीन मŐ चŐज िगयर को िफƛ करते समय उपयोग िकया जाता है।

कुछ असŐबली मŐ, टŌ ांसिमशन के िलए दाँतेदार शाɝ का भी उपयोग िकया 
जाता है। (Fig 18)

पेग फेदर की (Peg feather key): यह एक समानांतर आयताकार की 
है िजसके कŐ ū या की के एक िकनारे पर एक राउंड पेग होती है। (Fig 19)

पेग की को िफसलने से रोकने के िलए शाɝ या यूिनट असŐबली के İ˕र 
सद˟ के होल मŐ िफट हो जाएगी।

बैरल को घूमने से रोकने के िलए टेल ːॉक बैरल के िनचले िहˣे मŐ एक 
पेग फेदर की का उपयोग िकया जाता है। इसका उपयोग िडŌ िलंग मशीन 
İ˙ंडल मŐ भी िकया जाता है, जब İ˙ंडल घूमता है तो यह िƓल के साथ 
चलता है।

IS के अनुसार कुछ मुƥ डायमŐशन टेबल 1, 2, 3 और 4 मŐ िदए गए हœ।

की पुलर (Key puller)

की पुलर का उपयोग िकसी भी Ůकार की मशीन, मोटर, ɰोअर, कंŮेसर 
आिद के शाɝ से कीज़ को सुरिƗत ŝप से हटाने के िलए िकया जाता है।

इसका उपयोग आम तौर पर 5 mm से 35 mm चौड़ाई वाली कीज़ के 
िलए िकया जाता है।

लाभ (Advantages)

- सुरिƗत और तेज़ िनʺासन

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.120 से सɾंिधत िसȠांत
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- लंबवत िनʺासन

- शाɝ और कीज़ को कोई नुकसान नही ं

- समय और ŵम लागत और लागत बचाता है

Ůयोग करने मŐ आसान (Easy-to-use)

1 जॉ को िहलाने के िलए ʬील टनŊ करŐ  (A) (1) ऊपर या नीचे टनŊ करŐ  
तािक वे हाउिसंग के साथ संरेİखत हो जाएं (2)

2 ʬील (B) को की के आकार मŐ िफट करने के िलए टनŊ करŐ  िजससे ± 
1 mm की जगह िमल सके।

3 जॉ से चाबी को सुरिƗत करने के िलए ʬील (B) को हाथ से कस कर 
टनŊ करŐ

4 िफर की को लंबवत ŝप से िनकालने के िलए ʬील (A) टनŊ करŐ।

5 जॉ को नीचे की ओर ले जाने के िलए ʬील (A) टनŊ करŐ , जॉ को खोलने 
और ůी करने के िलए ʬील (B) टनŊ करŐ

टेबल 1 

कीज़ के िलए डायमŐशन (Dimensions for keys)

(IS 2048 - 1983)

सभी डायमŐशन िमलीमीटर मŐ

b Tol on b h9 h Tol on h* s Range of Key Length l
Range of Key Length (for

Machine tools only)
Min Max Min Max Min Max

4 0 4 0 0.16 0.25 8 45 10 45
5 – 0.030 5 – 0.030 0.25 0.40 10 56 12 56
6 6 0.25 0.40 14 70 16 70

8
0

7 0.25 0.40 18 90 20 90

10
– 0.036

0
8 0.40 0.60 22 110 25 110

12 8 – 0.090 0.40 0.60 28 140 32 140

14
0

9 0.40 0.60 36 160 40 160

16 – 0.043 10 0.40 0.60 45 180 45 180

 नोट - b = 4 से 40 वाली कीज़ मशीन टूʤ अनुŮयोग के िलए भी हœ।

 * h पर टोल: वगाŊकार भाग h9; आयताकार भाग h11.

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.120 से सɾंिधत िसȠांत
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IS: 2048-1983

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.120 से सɾंिधत िसȠांत
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टेबल 2
की-वे के िलए डायमŐशन (Dimensions for keyways)

टेबल 3
GIB हेड कीज़ और कीवेज़ के िलए भारतीय मानक िविनदőश (Indian Standard specification for GIB Head keys and keyways)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.120 से सɾंिधत िसȠांत

Range of Key Keyway Range of Keyway for Machine Tools
shaft dia shaft dia Application

d d

b x h b Tol on b t1 Tol t2 Tol
on t1 on t2

Running fit Light drive fit Force fit

Above Upto Shaft Hub Shaft Hub Shaft & Hub Above Upto t1 Tol t2 Tol
on on

H9 D10 N9 Js9 P9 t2 t2

22 30 8 x 7 8 + 0.036 + 0.098 0 + 0.018.0 - 0.015 4.0 3.3 22 30 5.4 - 1.7 -

30 38 10 x 8 10 0 + 0.040 - 0.036 - 0.018.0 - 0.051 5.0 3.3 30 33 6 2.1

38 44 12 x 8 12 + 0.043 + 0.120 0 _ 0.021.5 - 0.018 5.0 3.3 38 44 6 + 0.2 2.1

44 50 14 x 9 14 0 + 0.050 - 0.43 - 0.021.5 - 0.061 5.5 0 3.8 0 44 50 6.5 0 2.6

50 58 16 x 10 16 6.0 + 0.2 4.3 + 0.2 50 58 7.5 2.6© NIMI 
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b Tol on b h Tol on h* s Range of Key length, l h1
h9

Min Max Min Max

4 4 0.16 0.25 14 45 7

5 0 5 0 0.25 0.40 14 56 8
6 – 0.030 6 – 0.030 0.25 0.40 16 70 10
8 7 0.25 0.40 20 90 11

0
10 – 0.036 8 0.40 0.60 25 110 12

0
12 8 – 0.090 0.40 0.60 32 140 12
14 9 0.40 0.60 40 160 14

0
16 – 0.043 10 0.40 0.60 45 180 16

Range of Key Keyway
Shaft Dia

d b x h b Tol on t1 Tol on t2 Tol on r
b t1 t2

Above Upto D10 Min Max

22 30 8 x 7 8 4.0 2.4 0.16 0.25
+ 0.098

30 38 10 x 8 10 + 0.040 5.0 2.4 0.25 0.40
38 44 12 x 8 12 5.0 2.4 0.25 0.40
44 50 14 x 9 14 5.5 2.9 0.25 0.40

+ 0.120 0 0
50 58 16 x 10 16 + 0.050 6.0 + 0.2 3.4 + 0.2 0.25 0.40

टेबल 4
की-वे और की का िववरण (Details of keyway and key)

सभी डायमŐशन िमलीमीटर मŐ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.120 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M)                            अɷास 2.1.121&122 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

˙ेशल फाइल (Special Files)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार की ˙ेशल फाइलो ंका वणŊन करŐ
• ˙ेशल फाइलो ंके उपयोग बताएं।

सामाɊ Ůकार की फ़ाइलो ंके अलावा, ‘िवशेषʼ अनुŮयोगो ंके िलए फ़ाइलŐ 
िविभɄ आकारो ंमŐ भी उपलɩ हœ। ये इस Ůकार हœ

įरफलर  फाइʤ (Riffler files) (Fig 1): इन फ़ाइलो ंका उपयोग डाई-
िसंिकंग, उǽीणŊन और िसʢरİ˝थ के काम मŐ िकया जाता है। वे िविभɄ 
आकृितयो ंऔर आकारो ंमŐ बनाए जाते हœ और दांतो ंके मानक कट के साथ 
बनाए जाते हœ।

बैरेट फाइल (Barrette file) (Fig 2): इस फाइल का एक सपाट, िũकोणीय 
फेस होता है, िजसमŐ केवल चौड़े फेस पर टीथ होते हœ। इसका उपयोग शापŊ 
कानŊर की िफिनिशंग करने के िलए िकया जाता है।

Ţॉिसंग फ़ाइल (Crossing file) (Fig 3): इस फ़ाइल का उपयोग हाफ 
राउंड फ़ाइल के ˕ान पर िकया जाता है। फ़ाइल के Ůȑेक पƗ मŐ अलग-
अलग कवŊ होते हœ। इसे “िफ़श बैक” फ़ाइल के ŝप मŐ भी जाना जाता है।

रोटरी फ़ाइल (Rotary files) (Fig 4): ये फ़ाइलŐ गोल शœक के साथ 
उपलɩ हœ। इɎŐ पोटőबल मोटर और लचीले शाɝ वाली एक िवशेष मशीन 
Ȫारा चलाया जाता है। इनका उपयोग डाइिसंिकंग और मोʒ बनाने के काम 
मŐ िकया जाता है।

िमल सॉ फ़ाइल (Mill saw files) (Fig 5): िमल सॉ फ़ाइलŐ आमतौर पर 
सपाट होती हœ और उनके िकनारे चौकोर या गोल होते हœ। इनका उपयोग 
लकड़ी पर काम करने वाली सॉ के टीथ को शापŊ करने के िलए िकया जाता 
है और ये िसंगल कट मŐ उपलɩ होती हœ।
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हाथ से फाइल करने वाली मशीन के िलए मशीन फ़ाइल (Machine 
files for hand filing machine) (Fig 6): मशीन फ़ाइलŐ डबल कट की 
होती हœ, िजनमŐ फाइिलंग मशीन के होʒर पर लगाने के िलए छेद या उभार 
होते हœ। मशीन की Ɨमता के अनुसार लंबाई और आकार अलग-अलग होगें। 
ये फ़ाइलŐ आंतįरक और बाहरी सतहो ंको फाइल करने के िलए उपयुƅ हœ, 
और डाइिसंिकंग और अɊ टूल-ŝम कायŘ के िलए आदशŊ हœ।

िटंकर की फ़ाइल (Tinker’s file) (Fig 7): इस फ़ाइल का आकार 
आयताकार है और टीथ केवल बॉटम फेस पर हœ। टॉप पर एक हœडल िदया 
गया है। इस फ़ाइल का उपयोग ऑटोमोबाइल बॉडी को िटंकįरंग के बाद 
िफिनश करने के िलए िकया जाता है। 

िपलर फाइल  Pillar file (Fig 8)

आम तौर पर एक डबल-कट फ़ाइल जो सेƕन मŐ आयताकार होती है, 
एक सेफ एज के साथ चौड़ाई मŐ समानांतर होती है, और मोटाई मŐ दोनो ं
तरफ बीच मŐ पतली होती है और जो िवशेष ŝप से संकीणŊ काम के िलए 
उपयुƅ होती है।

डŌ ेड नॉट फाइल (Dread naught file) (Fig 9)

फ़ाइल एक धातु, लकड़ी और ɘाİːक का काम करने वाला औजार है 
िजसका उपयोग िकसी वकŊ पीस से बारीक माũा मŐ सामŤी काटने के िलए 
िकया जाता है। यह आमतौर पर हœड टूल ːाइल को संदिभŊत करता है, जो 
एक केस हाडŒड सरफेस और शापŊ, समानांतर टीथ की एक सीरीज के साथ 
ːील बार का ŝप लेता है। अिधकांश फ़ाइलो ंके एक िसरे पर एक संकीणŊ, 
पॉइंटेड टœग होता है िजस पर एक हœडल लगाया जा सकता है।

रा˙ के सामान एक टूल है। यह िसɼलर टीथ वाला एक पुराना ŝप है। 
चंूिक उनके टीथ के बीच बड़ी दूरी होती है। चंूिक इनके टीथ के बीच बड़ा 
अंतर होता है, इसिलए इɎŐ आमतौर पर नरम, गैर-धातु सामŤी पर उपयोग 
िकया जाता है।

अपघषŊक सतहो ंसे संबंिधत टूल िवकिसत िकए गए हœ, जैसे हीरा अपघषŊक 
या िसिलकॉन काबाŊइड।

वॉिडōग फाइʤ (Warding files) (Fig 10)

संकीणŊ ˕ान फाइिलंग के िलए वािडōग फाइलो ंको एक पॉइंट पर टेपडŊ 
िकया जाता है। उनके पास डबल कट फेस और िसंगल कट एज हœ। वािडōग 
फाइलो ंका उपयोग लॉक įरपेयर या की (key) मŐ वाडŊ नॉच भरने के िलए 
िकया जाता है।

İˢस पैटनŊ फाइʤ (Swiss pattern files) (Fig 11)

İˢस पैटनŊ  फाइʤ अमेįरकी पैटनŊ फाइʤ की तुलना मŐ अिधक सटीक 
माप के िलए बनाई जाती हœ। वे मुƥ ŝप से सभी Ůकार के नाजुक और 
जिटल भागो ंपर उपयोग िकए जाने वाले िफिनिशंग टूल हœ। सटीक ˝ूथनेस 
सुिनिʮत करने के िलए İˢस पैटनŊ फ़ाइलŐ िविभɄ ː ाइल, आकृितयो,ं आकारो ं
और डबल और िसंगल कट मŐ आती हœ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.121&122 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स  & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.1.123 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

टेɼलेट और गेज (Template and gauges)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• टेɼलेट को उसके उपयोग और लाभ सिहत पįरभािषत करŐ
• गेज, उनकी आवʴकता और Ůकार को पįरभािषत करŐ।

टेɼलेट (Templates): टे̱ɘेट का उपयोग वकŊ पीस की Ůोफ़ाइल के आकार 
या ŝप के अनुŝपता की जांच करने के िलए िकया जाता है, टे̱ɘेट ːील 
शीट से बनाए जाते हœ। इɎŐ Ůोफाइल गेज भी कहा जाता है।

टेɼलेट के लाभ (Benefits of templates)

1 एक ही डायमŐशन को बार-बार मापने और िचि˥त करने से बचने के 
िलए, और जहां कई समान भागो ंकी आवʴकता होती है।

2 सामŤी की अनावʴक बबाŊदी से बचने के िलए और डŌ ाइंग पर दी गई 
जानकारी से, यह अनुमान लगाना लगभग असंभव है िक कहां से शुŝ 
िकया जाए तािक संपूणŊ लेआउट को आिथŊक ŝप से समायोिजत िकया 
जा सके।

3 किटंग Ůोसेस के िलए एक गाइड के ŝप मŐ कायŊ करना।

4 बŐड एंगʤ और आकृितयो ंकी जाँच के एक सरल साधन के ŝप मŐ।

टे̱ɘेट पर दी गई जानकारी (Information given on templates)

टे̱ɘेट पर िलखा इस Ůकार हो सकता है:

1 जॉब या कॉȴŌ ैƃ संƥा

2 ɘेट का आकार और मोटाई

3 आवʴक माũा

4 बेİȵंग  या फोİʒंग के िनदőश

5 िडŌ िलंग आवʴकता

6 किटंग करने के िनदőश

7 असŐबली įरफरेɌ माकŊ

जाँच के साधन के ŝप मŐ टे̱ɘेट Fig 1 से 6 मŐ िदखाए गए हœ
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शीट मेटल फैिŰकेशन सेट करने के िलए टेɼलेट (Templates for 
setting out sheet metal fabrications):आिथŊक कारणो ंसे, किटंग 
और फॉिमōग के संचालन से पहले शीट मेटल को िचि˥त करने के िलए कई 
पैटनŊ बनाए जाते हœ। Fig 7,8 मŐ एक धुआं आवरण (smoke cowl) िदखाया 
गया है। यहां पाट्Ŋस A,B & C  के िलए इंटरसेƕन की जॉइȴ लाइनो ंकी 
ŝपरेखा को जांचने और िचि˥त करने के िलए एक टेɼलेट की आवʴकता 
होती है, िजनके िवकिसत आकार को उिचत डेटम लाइनो ंके साथ ɢैट मŐ 
िचि˥त िकया जाता है।

Fig 9 िदखाता है िक एक ̱ ायर से राउंड टŌ ांसफामŊर शीट मेटल टŌ ांसफॉिमōग 
पीस का एक आइसोमेिटŌक ʩू है िजसका उपयोग एक सकुŊ लर डƃ को 
Ţॉस सेƕन के समान Ɨेũफल के एक ˍायर डƃ से जोड़ने के िलए 
िकया जाता है। इस उदाहरण मŐ सकुŊ लर डƃ का ʩास 860 mm है और 
ˍायर डƃ के एक तरफ की लंबाई 762 mm है और दोनो ंडƃ के बीच 
की दूरी 458 mm है और शीट की मोटाई 1.2 mm है।

Fig 10 एक ˋेल डेवलपमŐट पैटनŊ िदखाता है िजस पर पूणŊ आकार के 
डायमŐशन िचि˥त हœ। इस Ůकार के डŌ ाइंग डŌ ाइंग कायाŊलय Ȫारा िचİɎत करने 
के उȞेʴ से उपलɩ कराये जाते हœ। सीम और जॉइंट्स के िलए अलाउंस 
को लेआउट मŐ जोड़ा जाना चािहए।

ˌू िपच गेज (Screw pitch gauge) 
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ˌू िपच गेज का उȞेʴ बताएं
• ˌू िपच गेज की िवशेषताएं बताएं।

उȞेʴ (Purpose)

एक ˌू िपच गेज का उपयोग Ūेड की िपच िनधाŊįरत करने के िलए िकया 
जाता है।

इसका उपयोग Ūेड्स की Ůोफाइल की तुलना करने के िलए भी िकया जाता है। 

रचनाȏक िवशेषताएं (Constructional features)

िपच गेज कई ɰेड के साथ उपलɩ हœ िजɎŐ एक सेट के ŝप मŐ असेɾल 
िकया जाता है। Ůȑेक ɰेड एक िवशेष मानक Ūेड िपच की जाँच के िलए 
होता है। ɰेड पतली İ˚ंग ːील शीट से बने होते हœ, और कठोर होते हœ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.123 से सɾंिधत िसȠांत
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कुछ ˌू िपच गेज सेटो ंमŐ एक छोर पर िŰिटश œːडड्Ŋस Ūेड्स (BSW, BSF 
इȑािद) और दूसरे छोर पर मीिटŌक ːैǷडŊ  की जांच के िलए ɰेड Ůदान 
िकए जातŐ हœ।

Ůȑेक ɰेड पर Ūेड Ůोफ़ाइल को लगभग 25 mm से 30 mm तक काटा 
जाता है। Ůȑेक ɰेड पर ɰेड की िपच अंिकत होती है। िपचो ंके ːैǷडŊ 
और रŐज को केस पर अंिकत िकया गया है। (Fig 1)

ˌू िपच गेज का उपयोग करते समय सटीक पįरणाम Ůाɑ करने के िलए, 
ɰेड की पूरी लंबाई को Ūेड्स पर रखा जाना चािहए। (Fig 2)

िसɼल एवं œːडडŊ वकŊ शॉप गेज (Simple and standard workshop gauges)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप जान सकŐ गे 
• बताएं िक रेिडयस और िफलेट गेज Ɛा है
• फीलर गेज के आकार और उपयोग का उʟेख करŐ।

रेिडयस और िफ़लेट गेज (Radius and fillet gauges): कɼोनŐटो ंको 
िकनारो ंपर या दो ː ेɛ के जंƕन पर घुमावदार संरचना के िलए मशीनीकृत 
िकया जाता है। तदनुसार इɎŐ रेिडयस और िफ़लेट्स कहा जाता है। िũǛा 
का आकार आम तौर पर एक डŌ ाइंग पर Ůदान िकया जाता है। ʩास के 
िकनारो ंपर बनी िũǛा की जांच करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले गेज 
िफ़लेट हœ और िफ़लेट्स की जांच करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले गेज 
िफ़लेट गेज कहलाते हœ।

वे Ůȑेक एक सटीक िũǛा के िलए कठोर शीट मेटल से बने होते हœ। इनका 
उपयोग िकसी भाग की िũǛा की तुलना गेज की िũǛा से करके िũǛा की 
जांच करने के िलए िकया जाता है।

Fig 1 बाहरी ŝप से बनी िũǛा की जांच के िलए रेिडयस गेज के अनुŮयोग 
को दशाŊता है। Fig  2 एक मुड़े Šए कɼोनेȴ पर बने िफ़लेट की जांच करने 
के िलए िफ़लेट गेज के अनुŮयोग को दशाŊता है। अɊ िविशʼ अनुŮयोग हœ:

-  आकार देने के िलए फ़ाइल िकए जा रहे पाटŊ के कोने की िũǛा की 
जाँच करना। Fig 3)

- िमिलंग कटर Ȫारा बनाई गई िũǛा की जाँच करना। (Fig 4)

रेिडयस और िफ़लेट गेज कई ɰेड के सेट मŐ उपलɩ हœ जो उपयोग मŐ न 
होने पर एक होʒर मŐ बदल जाते हœ। (Fig 5)

कुछ सेटो ंमŐ Ůȑेक ɰेड पर िũǛा और िफ़लेट की जांच करने के Ůावधान 
हœ। (Fig 6)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.123 से सɾंिधत िसȠांत
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और कुछ सेटो ंमŐ िũǛा और िफ़लेट की जांच के िलए ɰेड के अलग-अलग 
सेट होते हœ। (Fig 7)

Ůȑेक ɰेड को होʒर से अलग-अलग बाहर िनकाला जा सकता है, तथा 
उस पर उसका आकार अंिकत होता है। (Fig 8)

िũǛा और िफलेट की जांच करने के िलए िफलेट गेज सेट मŐ उपलɩ हœ:

1 to 7 mm in steps of 0.5 mm

7.5 to 15 mm in steps of 0.5 mm

15.5 to 25 mm in steps 0.5 mm.

इंिडिवजुअल गेज भी उपलɩ हœ. आमतौर पर Ůȑेक गेज पर उनकी आंतįरक 
और बाहरी िũǛा होती है और इɎŐ 1 mm के ːेɛ मŐ 1 से 100 mm के 
आकार मŐ बनाया जाता है। (Fig 9)

रेिडयस गेज का उपयोग करने से पहले, जांच लŐ िक यह साफ और ƗितŤˑ 
नही ंहै।

वकŊ पीस से बसŊ हटा दŐ।

जाँच की जाने वाली िũǛा के अनुŝप सेट से गेज के पȅे का चयन करŐ।

Fig 10 से पता चलता है िक िफ़लेट की िũǛा और बाहरी िũǛा गेज से 
छोटी है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.123 से सɾंिधत िसȠांत
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िũǛा डायमŐशन िनधाŊįरत करने के िलए एक छोटे गेज को टŌ ाई करŐ।

यिद वकŊ पीस को गेज की िũǛा के बराबर होना है तो फ़ाइल या मशीन करŐ  ।

Fig 11 से पता चलता है िक िफलेट की िũǛा और बाहरी िũǛा गेज से बड़ी है।

यिद आपको िũǛा डायमŐशन ǒात करने की आवʴकता है तो एक बड़े 
गेज को टŌ ाई करŐ।

Fig 12 वकŊ पीस को उस गेज के समान िũǛा वाला िदखाता है िजसका 
उपयोग जाँच के िलए िकया जा रहा है।

फीलर गेज एवं उपयोग (Feeler gauge and uses)

िवशेषताएँ (Features): फीलर गेज मŐ ː ील केस मŐ लगे िविभɄ मोटाई के 
कई कठोर और टेɼडŊ ːील ɰेड होते हœ। (Fig 13)

इस पर अलग-अलग पिȅयो ं(Leaves) की मोटाई अंिकत होती है। (Fig 13)

B.I.S. सेट (B.I.S. Set): भारतीय मानक फीलर गेज संƥा 1,2,3 और 4 
के चार सेट एːैİɰश करता है जो Ůȑेक मŐ ɰेड की संƥा और मोटाई 
की सीमा के अनुसार िभɄ होते हœ (0.01 mm के ː ेɛ मŐ Ɋूनतम 0.03 mm 
से 1 mm है)। ɰेड की लंबाई आमतौर पर 100 mm होती है।

उदाहरण (Example)

भारतीय मानक के सेट नंबर 4 मŐ िविभɄ मोटाई के 13 ɰेड शािमल हœ।

0.03, 0.04, 0.05, 0.06, 0.07, 0.08, 0.09, 0.10, 0.15, 0.20, 0.30, 
0.40, 0.50

एक सेट मŐ फीलर गेज के आकार को सावधानीपूवŊक चुना जाता है तािक 
Ɋूनतम संƥा मŐ पिȅयो ं(Leaves) से िनमाŊण करके अिधकतम संƥा मŐ 
डायमŐशन बनाए जा सकŐ ।

परीƗण िकए जा रहे डायमŐशन को उपयोग की गई पिȅयो ं(Leaves) की 
मोटाई के बराबर माना जाता है, जब उɎŐ हटाते समय हʋा सा İखंचाव 
महसूस होता है। इन गेज का उपयोग करने मŐ सटीकता के िलए अǅी 
अनुभूित की आवʴकता होती है।

फीलर गेज का उपयोग िकया जाता है:

- मैिटंग पाट्Ŋस के बीच अंतर की जांच करने के िलए

- ˙ाकŊ  ɘग गैप की जांच और सेट करने के िलए

- मशीिनंग कायŘ के िलए िफ˾चर (सेिटंग ɰॉक) और कटर/टूल के बीच 
ƑीयरŐस सेट करना

- िबयįरंग ƑीयरŐस की जांच और माप करने के िलए, और कई अɊ 
उȞेʴो ंके िलए जहां एक िनिदŊʼ ƑीयरŐस बनाए रखा जाना चािहए। 
(Fig 14)

होल गेज (Hole gauge): होल गेज का उपयोग होल के ʩास को िनधाŊįरत 
करने के िलए िकया जाता है। जबिक उनका कायŊ बोर गेज के समान है, वे 
कम सटीक, बŠत सरल उपकरण हœ िजनके िलए ˕ानांतįरत डायमŐशन के 
माप की आवʴकता होती है। यह गेज कठोर ːील से बना है, इसमŐ छोटे 
बोर के पूरे कॉलम मŐ उǄ सटीकता, दो-िबंदु संपकŊ  माप के िलए Ůȑेक गेज 
पर सटीक मशीनीकृत िवभािजत हाफ़ बॉल शािमल है। (Fig 15)

गेज की देखभाल और रखरखाव (Care and Maintenance of 
Gauges)

- गेज का उपयोग करने से पहले, गेज मŐ िकसी जंग, खराबी, बसŊ आिद 
के िलए जाँच करŐ। यिद जंग, खराबी या बसŊ  पाई जाती है, तो उसे हटा 
दŐ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.123 से सɾंिधत िसȠांत
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- गेज पर अिधक बल से Ůहार न करŐ

- िघसाव, उपयोग की आवृिȅ और अɊ कारको ंपर िवचार करते Šए 
समय-समय पर गेज का िनरीƗण करŐ

- िनरीƗण के अलावा िकसी अɊ उȞेʴ के िलए गेज का उपयोग न करŐ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.123 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.124 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

İˠप गेज (Slip Gauges)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• İˠप गेज की िवशेषताओ ंको पįरभािषत करŐ
• İˠप गेज के िविभɄ Ťेड बताएं
• œːडडŊ İˠप की संƥा बताएं
• İˠप गेज की सावधािनयां और Ůयोग बताएं।

İˠप गेज (Slip gauges)

İˠप गेज गेज ɰॉक होते हœ िजनका उपयोग सटीक लंबाई माप के िलए 
मानको ंके ŝप मŐ िकया जाता है। (Fig 1) ये सेट मŐ बनाए जाते हœ और इनमŐ 
कई कठोर ɰॉक होते हœ, जो कम तापीय Ůसार वाले उǄ Ťेड ːील से बने 
होते हœ। उɎŐ पूरी तरह से कठोर िकया जाता है, और İ˕रीकरण के िलए हीट 
टŌ ीटमŐट िकया जाता है। Ůȑेक ɰॉक के दो िवपरीत मापने वाले फेस बेहद 
करीबी टॉलरŐस के भीतर एक िनिʮत आकार के ɢैट और समानांतर होते हœ। 

ये İˠप गेज िविभɄ संƥाओ ंके साथ िविभɄ सेटो ंमŐ उपलɩ हœ। (Fig 2)  
(Ref. टेबल  1)

अलग-अलग İˠप गेज को एक साथ जोड़कर एक िवशेष आकार बनाया 
जा सकता है। (Figs 3 & 4) 

įरंिगंग (Wringing) İˠप गेजो ंको आकार देते समय उɎŐ एक साथ जोड़ने 
की िŢया है।

İˠप गेज के कुछ सेटो ंमŐ िघसाव के िलए Ůितरोधी ː ील या टंगːन काबाŊइड 
से बने कुछ मानक मोटाई के Ůोटेƃर İˠप भी होते हœ। इनका उपयोग İˠप 
गेज पैक के खुले फेस को Ɨित से बचाने के िलए िकया जाता है।

Ťेड्स (Grades)

Ťेड ‘00ʼ सटीकता (Grade ‘00ʼ accuracy)

यह एक कैिलŰेशन Ťेड है िजसका उपयोग अɊ सभी Ťेडो ंके परीƗण के 
िलए एक मानक के ŝप मŐ िकया जाता है।

Ťेड ‘0ʼ सटीकता (Grade ‘0ʼ accuracy)

यह एक िनरीƗण Ťेड है जो िनरीƗण उȞेʴो ंके िलए है।

Ťेड I सटीकता (Grade I accuracy)

सटीक टूल ŝम अनुŮयोगो ंके िलए वकŊ शॉप Ťेड

Ťेड II सटीकता (Grade II accuracy)

सामाɊ वकŊ शॉप अनुŮयोगो ंके िलए
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B.I.S.अनुशंसाएँ (B.I.S. recommendations)

IS 2984 के अनुसार İˠप गेज के तीन Ťेड अनुशंिसत हœ। वे हœ:

- Ťेड ‘0ʼ

- Ťेड I

- Ťेड II

İˠप गेज का उपयोग करते समय ȯान रखने योƶ देखभाल 
और रखरखाव के िबंदु।

- िकसी िवशेष डायमŐशन का िनमाŊण करते समय जहाँ तक संभव हो 
Ɋूनतम संƥा मŐ ɰॉक का उपयोग करŐ।

- İˠप गेज बनाते समय, सबसे बड़े İˠप गेज से घुमाना शुŝ करŐ  और 
सबसे छोटे से िफिनश करŐ।

İˠप गेज को पकड़ते समय लै̪ड सतहो ंको न छुएं।

यिद उपलɩ हो तो ए˾पोͅड फेस पर Ůोटेƃर İˠप का उपयोग करŐ। (Fig 5)

रŐज (mm) ːेɛ (mm) पीस की संƥा
˙ेशल पीस
पहली सीरीज 1.001 से 1.009
दूसरी सीरीज 1.01 से 1.49
तीसरी सीरीज 0.5 से 24.5
चौथी सीरीज 25.0 से 100.0

1.0005
0.001
0.01
0.5

25.00

1
9
49
49
4

कुल पीस 112

रŐज (mm) ːेɛ (mm) पीस की संƥा
पहली सीरीज   1.005
दूसरी सीरीज   1.01 से 1.49
तीसरी सीरीज   0.5 से 24.5
चौथी सीरीज   25 से 100

-
0.01
0.5

25.00

1
49
49
4

कुल पीस 103

रŐज (mm) ːेɛ(mm) पीस की संƥा
पहली सीरीज   1.001 से 1.009
दूसरी सीरीज   1.01 से 1.09
तीसरी सीरीज   1.10 से 1.90
चौथी सीरीज    1.00 से 9.00
पांचवी ंसीरीज   10.00 से 100.00

0.001
0.01
0.10
1.00
10.00

9
9
9
9
10

कुल पीस 46

उपयोग के बाद, İˠɛ को काबŊन टेटŌ ाƑोराइड से साफ करŐ  और जंग से 
सुरƗा के िलए पेटŌ ोिलयम जेली लगाएं।

उपयोग से पहले, पेटŌ ोिलयम जेली को काबŊन टेटŌ ाƑोराइड से हटा दŐ। सतहो ं
को पोछंने के िलए चामोइस लेदर का उपयोग करŐ।

टेबल  1   

İˠप गेज के अलग-अलग सेट (Different sets of slip gauges)

112 पीस का सेट (M112)

103 पीस का सेट (M103)

46 पीस का सेट (M46)

िविभɄ आकारो ंके िलए İˠप गेज का चयन और िनधाŊरण (Selection and determination of slip gauges 
for different sizes)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ आकारो ंके िलए İˠप गेज िनधाŊįरत करŐ।

िकसी िवशेष आकार को िनधाŊįरत करने के िलए, Ǜादातर मामलो ंमŐ कई 
İˠप गेज का चयन करना पड़ता है और İˠप गेज को मोड़कर एक के 
ऊपर एक रखा जाता है।

İˠप गेज के उपलɩ सेट का उपयोग करके िकसी िवशेष आकार के िलए 
İˠप गेज का चयन करते समय, पहले बनाए जाने वाले आकार के अंितम 
अंक पर िवचार करŐ। िफर बाद के मूʞ के अंितम या आİखरी दो अंको ं
पर िवचार करŐ  और आवʴक आकार उपलɩ होने तक पीस का चयन 
करना जारी रखŐ।

उदाहरण (Ůोटेƃर İˠɛ का उपयोग िकए िबना) Example 
(Without using protector slips)

112 पीस सेट की सहायता से 44.8725 िममी का आकार बनाना। (टेबल 1)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.124 से सɾंिधत िसȠांत
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112 पीस का सेट (M112)

रŐज (mm) ːेɛ (mm) पीस की संƥा
1.0005
1.001 से 1.009
1.01 से 1.49
0.5 से 24.5
25.00 से 100.0

--
0.001
0.01
0.5

25.00

1
9
49
49
4

कुल पीस 112

टेबल 1

ŮिŢया İˠप पैक गणना
     a सबसे पहले आवʴक डायमŐशन िलखŐ

 b दशमलव के चौथे ˕ान वाले  
      गेज का चयन करŐ

 c पहली सीरीज की İˠप का चयन करŐ
          िजसका अंितम अंक समान हो

    d दूसरी सीरीज की İˠप का चयन करŐ
         िजसमŐ अंितम अंक समान है  और अंितम अंक के
  ŝप मŐ 0.0 या 0.5 बचेगा

    e तीसरी सीरीज की İˠप का चयन करŐ
         जो िनकटतम चौथी सीरीज की İˠप को छोड़ देगी

 f ऐसी İˠप चुनŐ जो अंितम अंक जोड़Ő को हटा दे

     1.0005 subtract

     1.002 subtract

     1.37 subtract

     16.5 subtract

     (41.5 - 25 = 16.5)
      25.0 subtract

44.8725

1.0005

43.872
  1.002
  42.870

 1.37

41.5
16.5

25.00
25.00

     44.8725 00.00      

मेजįरंग इं śːमŐट्स का रखरखाव (Maintenance of measuring instruments)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• सटीक मेजįरंग इं śːमŐट्स की सुरƗा के िलए उठाए जाने वाले िनवारक उपाय बताएं।

उȋादो ंकी गुणवȅा बनाए रखने मŐ पįरशुȠता मेजįरंग इं śː मŐट्स महȕपूणŊ 
भूिमका िनभाते हœ। मेजįरंग इं śː मŐट्स भी बŠत महंगे होते हœ। यह महȕपूणŊ 
है िक उपकरण का उपयोग करने वाले ʩİƅ Ȫारा उसकी अǅी तरह से 
देखभाल और रखरखाव िकया जाए। 

संƗारण के िवŜȠ सुरƗा (Protection against corrosion)

उǄ वायुमंडलीय आūŊता और हाथो ंसे िनकलने वाला पसीना उपकरणो ंमŐ 
जंग का कारण बन सकता है। इससे बचŐ। 

उपकरणो ंपर हʋे से लगाई गई एिसड-मुƅ वैसलीन (पेटŌ ोिलयम जेली) 
जंग से सुरƗा दे सकती है। (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक वैसलीन लगाने से पहले उपकरण अǅी तरह से साफ हो 
जाएं और पानी या नमी से मुƅ हो।ं

वैसलीन की हʋी कोिटंग देने के िलए चामोइस लेदर का उपयोग करŐ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.124 से सɾंिधत िसȠांत
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İˠप गेज को हमेशा काबŊन टेटŌ ाƑोराइड से साफ करŐ  और 
उपयोग के बाद पेटŌ ोिलयम जेली लगाएं।

बरŊ  और धातु के कणो ंको हटा दŐ। वकŊ पीस पर बरŊ  से मेजįरंग इं śː मŐट्स 
पर खरोचं और Ɨित हो सकती है। वे अɊ वकŊ पीस को भी नुकसान पŠंचा 
सकते हœ।

İˠप गेज के मेजįरंग फेस के बीच धातु या अɊ कण उनके िलए एक-दूसरे 
से िचपकना असंभव बना दŐगे। (Fig 2) 

ऑयलːोन से वकŊ पीस से बरŊ  हटा दŐ। (Fig 3)

सफाई के बाद काबŊन टेटŌ ाƑोराइड को पोछंने के िलए चामोइस लेदर का 
उपयोग करŐ।

काम करते समय उपकरणो ंको रखने के िलए फेʐ पैड या रबर मैट का 
उपयोग करŐ।

उपकरणो ंको सावधानी से संभालŐ और उɎŐ अɊ उपकरणो ं
के साथ िमिŵत न होने दŐ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.124 से सɾंिधत िसȠांत

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



35

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.125 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

İˠप गेज का अनुŮयोग (Application of slip gauges)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• İˠप गेज के साथ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ सहायक उपकरणो ंके नाम बताइए
• िविभɄ सहायक उपकरणो ंके उपयोग बताएं।

कुछ िवशेष सहायक उपकरणो ंके साथ उपयोग िकए जाने पर İˠप गेज 
को िविभɄ Ůकार के सटीक कायŘ मŐ लगाया जा सकता है।

बाहरी और आंतįरक आकार को मापना (Measuring external and 
internal sizes)

İˠप गेज का उपयोग बाहरी और आंतįरक माप की जाँच के िलए िकया जा 
सकता है। इस उȞेʴ के िलए एक होʒर  के साथ उǄ पįरशुȠता वाले 
िवशेष जॉ का एक सेट उपयोग िकया जाता है। (Figs 1,2 & 3)

बाहरी और आंतįरक माप की सुिवधा के िलए िवशेष जॉ की जोड़ी (Fig 2) 
के एक छोर पर एक सपाट सतह और दूसरे छोर पर एक घुमावदार सतह 
होगी। İˠप गेज होʒर का उपयोग िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए िकया जा 
सकता है। (Fig 4)

हाइट गेज  के ŝप मŐ उपयोग करना (Using as a height gauge)

बेस ɰॉक, (Fig 5) İˠप गेज होʒर, ̩ ाइबर पॉइंट (Fig 6) और आवʴक 
İˠप गेज का उपयोग करके हाइट गेज बनाया जा सकता है। इन सहायक 
उपकरणो ं के साथ िनिमŊत हाइट गेज (Fig 7) का उपयोग बŠत सटीक 
लेआउट कायŊ के िलए िकया जा सकता है।
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वृȅ बनाने के िलए (For drawing circles)

İˠप गेज होʒर, रेडी ˌाइबर (Fig 9) और एक कŐ ū िबंदु का उपयोग 
करके िविभɄ लंबाई के कɼास (Fig 8) बनाए जा सकते हœ। (Fig 10 )

ऊँचाई की जाँच करना (Checking height)

सतहो ंकी ऊंचाई को एक आधार और एक İˠप गेज होʒर के साथ एक 
ɢैट जॉ (Figs 11 & 12)  के उपयोग से जाँचा जा सकता है।

होʤ की कŐ ū दूरी की जाँच करना (Checking centre distance 
of holes)

सटीक बेलनाकार िपनो ंकी सहायता से, होʤ के बीच की कŐ ū दूरी को 
सटीक ŝप से मापा जा सकता है। (Fig13)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.125 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल  गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.126 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

साइन बार िसȠांत अनुŮयोग और िविशʼता (Sine bar principle application and specification)_

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• साइन बार का िसȠांत बताएं
• साइन बार के आकार िनिदŊʼ करŐ
• साइन बार की िवशेषताएं बताएं
• İˠप गेज का उपयोग करके साइन बार के िविभɄ उपयोग बताएं।

साइन बार कोणो ंकी जाँच और सेिटंग के िलए एक सटीक माप उपकरण 
है। (Fig 1)

साइन बार का िसȠांत (The principle of a sine bar)

साइन बार का िसȠांत िũकोणिमतीय फ़ंƕन पर आधाįरत है।

एक समकोण िũभुज मŐ कोणो ंकी Ǜा के ŝप मŐ जाना जाने वाला कायŊ कोण 
की िवपरीत भुजा और कणŊ के बीच मौजूद संबंध है। (Fig 2)

ǒात हो िक साइन बार को अलग-अलग कोणो ंपर सेट करने के िलए İˠप 
गेज का उपयोग िकया जाता है।

एक सरफेस ɘेट या मािकō ग टेबल सेट अप के िलए डेटम सरफेस Ůदान 
करती है।

साइन बार, İˠप गेज और डेटम सरफेस िजस पर वे ˕ािपत हœ, एक 
समकोण िũभुज बनाते हœ।

(Fig 3) साइन बार कणŊ (c) बनाता है और İˠप गेज ːैक िवपरीत साइड 
(A) बनाता है।

Sine of the angle θ =
Opposite side

Hypotenuse

Sine θ =
A
C

िवशेषताएँ (Features)

यह İ˕र Ţोिमयम ːील से बनी एक आयताकार बार है।

सतहो ंको 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 सŐटर लाइन 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
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– कोण मापना (Fig 4)

- मािकō ग करना (Fig 5)

- मशीिनंग के िलए सेिटंग (Fig 6)

साइन बार और İˠप गेज का उपयोग करके टेपर का िनधाŊरण करना (Determining taper using sine 
bar and slip gauges)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ि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 सटीकता के उǄ 
लेवल तक कोणो ंकी जांच करने का एक सरल साधन Ůदान करते हœ।

साइन बार का उपयोग िũकोणिमतीय फ़ंƕन पर आधाįरत है। साइन बार 
िũभुज का कणŊ बनाता है और İˠप िवपरीत िदशा को मापती है। (Fig 1)

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

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

जांचे जाने वाले कɼोनŐट्स को रोलर के नीचे चयिनत İˠप गेज रखने के 
बाद साइन बार पर लगाया जाना चािहए। (Fig 1)

एक डायल टेː इंिडकेटर एक उपयुƅ ː œड या विनŊयर हाइट गेज पर लगाया 
जाता है। (Fig 2) िफर डायल टेː इंिडकेटर को िचũ के अनुसार पहले 
˕ान पर सेट िकया जाता है और डायल को शूɊ पर सेट िकया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.126 से सɾंिधत िसȠांत
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डायल को कɼोनेȴ के दूसरे छोर (दूसरी İ˕ित) पर ले जाएं। यिद कोई 
अंतर है तो कोण गलत है। İˠप गेज पैक की ऊंचाई को तब तक समायोिजत 
िकया जा सकता है जब तक िक डायल टेː  इंिडकेटर दोनो ंिसरो ंपर शूɊ 
न पढ़ ले। तब वाˑिवक कोण की गणना की जा सकती है और डेिवएशन, 
यिद कोई हो, ũुिट होगी।

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

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।  

 θ  = 25°

 a  = C Sine θ

     = 200 x 0.4226

 a  = 84.52 mm

İˠप गेज की आवʴक ऊंचाई 84.52 mm है।

sine θ का मान गिणतीय टेबʤ से Ůाɑ िकया जा सकता है। 
(Ůाकृितक िũकोणिमतीय फंƕन)

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

टैपडŊ कɼोनेȴ के िलए कोण की गणना (Calculating the angle 
for tapered components)

अɷास 2

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

कɼोनेȴ का कोण Ɛा होगा? (Fig 4)

= 
200

84.52

  sine θ =  0.4226

िजस कोण की साइन वैʞू  0.4226 है वह 25° है। अतः  टेपडŊ कɼोनेȴ 
का कोण 25° है 

Ƒासŝम असाइनमŐट (Classroom Assignment)

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 करŐ।

  उȅर ________________________

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.126 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.127 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

िविनदőशन और गुणवȅा मानको ंके अनुपालन की जांच करने की ŮिŢया (Procedure to check adherence 
to specification and quality standards)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविनदőश के अनुपालन की जाँच करने के िलए ŮिŢया बताएं
• गुणवȅा मानक बताएं।

िविनदőश के अनुपालन की जांच करने की ŮिŢया (Procedure to 
check adherence to Specification):

अविध के दौरान, आपूितŊकताŊ Ţेता को आपूितŊ िकए गए सभी उȋादो ंका 
िनमाŊण Ţेता Ȫारा Ůदान िकए गए िविनदőशो,ं आपूितŊकताŊ की मानक संचालन 
ŮिŢयाओ,ं गुणवȅा आवʴकताओ ंऔर उȨोग मानको ंके अनुसार करेगा।

ऑपरेिटंग मशीन मŐ िनमाŊता के िविनदőशो ंका पालन करना Ɛो ंमहȕपूणŊ है, 
इसका कारण यह है िक िनमाŊता के िनदőश हमŐ तकनीकी जानकारी Ůदान 
करते हœ जो जोİखम मूʞांकन करने मŐ मदद कर सकते हœ, जो हमŐ मशीन 
(या) उपकरण से जुड़े खतरो ंसे बचाने के िलए उपयुƅ िनयंũण िवकिसत 
करने और सुरƗाȏक उपकरण पहनने की अनुमित देगा।

गुणवȅा मानक (Quality Standards)

गुणवȅा मानको ंको उन दˑावेजो ंके ŝप मŐ पįरभािषत िकया जाता है जो 
आवʴकताएं, िविनदőश, िदशािनदőश या िवशेषताएं Ůदान करते हœ िजनका 
उपयोग लगातार यह सुिनिʮत करने के िलए िकया जा सकता है िक सामŤी, 
उȋाद, ŮिŢयाएं और सेवाएं उनके उȞेʴ के िलए उपयुƅ हœ।

मानक संगठनो ंको उनके िहतधारको ंकी अपेƗाओ ंको पूरा करने के िलए 
आवʴक साझा ̊ िʼकोण, समझ, ŮिŢयाएं और शɨावली Ůदान करते हœ। 
Ɛोंͤिक मानक सटीक िववरण और शɨावली Ůˑुत करते हœ, वे दुिनया भर 
के संगठनो ंऔर उपभोƅाओ ंको संचार और ʩवसाय संचािलत करने के 
िलए एक उȞेʴपूणŊ और आिधकाįरक आधार Ůदान करते हœ।

गुणवȅा मानक के िसȠांत (Principles of Quality Standards)

संगठन िदशािनदőशो,ं पįरभाषाओ ंऔर ŮिŢयाओ ंके िलए मानको ंकी ओर 
Ŝख करते हœ जो उɎŐ उȞेʴो ंको Ůाɑ करने मŐ मदद करते हœ जैसे:

-  अपने Ťाहको ंकी गुणवȅा आवʴकताओ ंको पूरा करना

-  यह सुिनिʮत करना िक उनके उȋाद और सेवाएँ सुरिƗत हœ

-  िनयमो ंका अनुपालन

-  पयाŊवरणीय उȞेʴो ंको पूरा करना

-  जलवायु या अɊ Ůितकूल पįरİ˕ितयो ंसे उȋादो ंकी रƗा करना

-  यह सुिनिʮत करना िक आंतįरक ŮिŢयाएं पįरभािषत और िनयंिũत हœ

गुणवȅा मानको ंका उपयोग s ैİǅक है, लेिकन िहतधारको ंके कुछ समूहो ं
Ȫारा इसकी अपेƗा की जा सकती है। इसके अितįरƅ, कुछ संगठनो ंया 
सरकारी एजŐͤिसयो ंको ʩवसाय करने की शतŊ के ŝप मŐ आपूितŊकताŊओ ं
और भागीदारो ंको एक िविशʼ मानक का उपयोग करने की आवʴकता 
हो सकती है।

गुणवȅा के मानक (Quality Standards)

टॉिपक :  मानक:

गुणवȅा Ůबंधन  ISO 9000 

 ISO 9001

लेखा परीƗा ISO 19011

पयाŊवरणीय Ůबंधन ISO 14000 

 ISO 14001

जोİखम Ůबंधन ISO 31011

सामािजक उȅरदाियȕ ISO 26000

िवशेषताओ ंȪारा नमूनाकरण Z1.4

चरो ंȪारा नमूनाकरण Z1.9

खाȨ सुरƗा ISO 22000

वैिʷक अथŊʩव˕ा के िलए (For the global economy): गुणवȅा 
मानको ंका अनुपालन करने वाले ʩवसाय और संगठन उȋादो,ं सेवाओ ं
और किमŊयो ंको सीमा पार करने मŐ मदद करते हœ और यह भी सुिनिʮत 
करते हœ िक एक देश मŐ िनिमŊत उȋादो ंको दूसरे देश मŐ बेचा और उपयोग 
िकया जा सकता है।

उपभोƅाओ ंके िलए (For consumers): कई गुणवȅा Ůबंधन मानक 
उȋादो ंऔर सेवाओ ंके उपयोगकताŊओ ंके िलए सुरƗा उपाय Ůदान करते 
हœ, लेिकन मानकीकरण उपभोƅाओ ंके जीवन को सरल भी बना सकता 
है। अंतररा Ō̓ ीय मानक पर आधाįरत कोई उȋाद या सेवा दुिनया भर मŐ 
अिधक उȋादो ंया सेवाओ ंके साथ संगत होगी, िजससे दुिनया भर मŐ उपलɩ 
िवकʙो ंकी संƥा बढ़ जाती है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.128 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

लैिपंग (Lapping)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• लैिपंग का उȞेʴ बताएं
• ɢैट लैिपंग ɘेट की िवशेषताएं बताएं
• ɢैट लैिपंग ɘेट को चाजŊ करने का उपयोग बताएं
• काː आयरन ɘेट को चाजŊ करने की िविध बताएं
• वेट लैिपंग और डŌ ाई लैिपंग के बीच अंतर बताएं।

लैिपंग एक सटीक पįरʺरण ऑपरेशन है जो महीन अपघषŊक सामिŤयो ं
का उपयोग करके िकया जाता है।

उȞेʴ (Purpose): यह ŮिŢया:

– Ǜािमतीय सटीकता मŐ सुधार करता है

– सतह की िफिनश को िनखारता है

– उǄ ˑर की आयामी सटीकता Ůाɑ करने मŐ सहायता करता है

– मैिटंग कɼोनŐट के बीच िफट की गुणवȅा मŐ सुधार करता है।

लैिपंग ŮिŢया (Lapping process): लैिपंग ŮिŢया मŐ लैिपंग यौिगक से 
चाजŊ िकए गए लैप के İखलाफ वकŊ  को रगड़कर थोड़ी माũा मŐ सामŤी हटा 
दी जाती है। (Fig 1)

लैिपंग यौिगक मŐ तेल, पैरािफन, Ťीस आिद जैसे महीन अपघषŊक कण होते 
हœ जो ʬीकल मŐ लटके रहते हœ।

लैिपंग कंपाउंड िजसे वकŊ पीस और लैप के बीच डाला जाता है, वह वकŊ पीस 
से सामŤी को अलग कर देता है। जब दोनो ंको एक दूसरे के İखलाफ़ घुमाया 
जाता है तो हʋा दबाव डाला जाता है। लैिपंग को मैɊुअली या मशीन Ȫारा 
िकया जा सकता है।

सपाट सतहो ंकी हाथ से लैिपंग (Hand lapping of flat surfaces): 
सपाट सतहो ंको Ƒोज Ťेनड काː आयरन से बनी लैिपंग ɘेट का उपयोग 
करके हाथ से लैप िकया जाता है। (Fig 2) लैिपंग मŐ सटीक पįरणामो ंके िलए 
ɘेट की सतह सही समतल मŐ होनी चािहए।

आमतौर पर टूल ŝम मŐ इˑेमाल की जाने वाली लैिपंग ɘेट की सतह पर 
लंबाई और चौड़ाई दोनो ंतरफ कटे Šए संकीणŊ Ťूव होगें जो वगŘ की एक 
ŵंृखला बनाते हœ।

लैिपंग करते समय, लैिपंग कंपाउंड दाँतेदार भागो ंमŐ इकǧा हो जाता है और 
काम के िहलने पर अंदर-बाहर घूमता रहता है।

घटक की लैिपंग शुŝ करने से पहले, काː आयरन ɘेट को अपघषŊक 
कणो ंसे चाजŊ िकया जाना चािहए।

यह एक ऐसी ŮिŢया है िजसके Ȫारा अपघषŊक कणो ंको लैɛ की सतहो ं
पर एɾेड िकया जाता है जो लैप िकए जाने वाले कɼोनŐट की तुलना मŐ 
तुलनाȏक ŝप से नरम होते हœ। काː आयरन लैप को चाजŊ करने के िलए, 
लैिपंग ɘेट की सतह पर अपघषŊक यौिगक की एक पतली परत लगाएं।

एक तैयार हाडŊ ːील ɰॉक का उपयोग करŐ  और किटंग एंगल को लैप मŐ 
दबाएं। ऐसा करते समय, रगड़ को Ɋूनतम रखा जाना चािहए। जब   लैिपंग 
ɘेट की पूरी सतह चाजŊ हो जाती है, तो सतह एक समान Ťे िदखाई देगी। यिद 
सतह पूरी तरह से चाजŊ नही ंहोती है, तो यहाँ-वहाँ चमकीले धɬे िदखाई दŐगे।

अपघषŊक यौिगक के अȑिधक Ůयोग से कायŊ और ɘेट के 
बीच अपघषŊक की रोिलंग िŢया मŐ अशुİȠयाँ उȋɄ होगंी।

ɢैट लैप की सतह को चाजŊ करने से पहले खुरच कर ठीक से िफिनश िकया 
जाना चािहए। ɘेट को चाजŊ करने के बाद, केरोिसन का उपयोग करके सभी 
ढीले अपघषŊक को धो लŐ।

िफर वकŊ पीस को ɘेट पर रखŐ और ɘेट के पूरे सतह Ɨेũ को कवर करते 
Šए साथ-साथ आगे-पीछे करŐ। बारीक लैिपंग करते समय, सतह को केरोिसन 
की मदद से नम रखा जाना चािहए।
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गीला और सूखा लैिपंग (Wet and dry lapping): लैिपंग गीला या सूखा 
दोनो ंŮकार से की जा सकती है।

गीले लैिपंग मŐ लैप की सतह पर अितįरƅ तेल और अपघषŊक पदाथŊ होते हœ। 
जैसे-जैसे लैिपंग की जा रही वकŊ पीस को लैप पर घुमाया जाता है, अपघषŊक 
कणो ंकी भी गित होती है।

सूखी िविध मŐ लैप को पहले लैप की सतह पर अपघषŊक रगड़कर चाजŊ 
िकया जाता है। िफर अितįरƅ तेल और अपघषŊक धो िदए जाते हœ। लैप की 
सतह पर धंसे अपघषŊक ही बचे रहŐगे। जब लैप िकए जाने वाले धातु के िपन 

को सतह पर हʋे दबाव के साथ घुमाया जाता है, तो धंसे अपघषŊक एक 
महीन तेल के पȈर की तरह काम करते हœ। हालाँिक, लैिपंग करते समय, 
लैप की जाने वाली सतह को केरोिसन या पेटŌ ोल से गीला रखा जाता है। 
सूखी िविध से तैयार की गई सतहो ंकी िफिनश और िदखावट बेहतर होगी। 
कुछ लोग गीली िविध से रफ लैिपंग करना और सूखी लैिपंग करके िफिनश 
करना पसंद करते हœ।

लैप सामŤी और लैिपंग यौिगक (Lap materials and lapping compounds)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार की लैप सामŤी के नाम बताएं
• िविभɄ लैप सामŤी के गुण बताएं
• लैिपंग के िलए उपयोग की जाने वाली िविभɄ Ůकार की एŰेिसव सामŤी के नाम बताएं
• िविभɄ लैिपंग एŰेिसव के अनुŮयोग के बीच अंतर बताएं
• लैिपंग वाहनो ंके कायŊ बताएं
• िविभɄ लैिपंग वाहनो ंके नाम बताएं
• लैिपंग मŐ उपयोग िकए जाने वाले िवलायको ंके नाम बताएं।

लैप बनाने के िलए इˑेमाल की जाने वाली सामŤी लैप िकए जाने वाले 
वकŊ पीस से नरम होनी चािहए। इससे लैप पर मौजूद एŰेिसव को चाजŊ 
करने मŐ मदद िमलती है। अगर लैप वकŊ पीस से ˷ ादा सƢ है, तो वकŊ पीस 
एŰेिसव से चाजŊ हो जाएगा और लैप िकए जाने वाले वकŊ पीस के बजाय लैप 
को काट देगा।

लैɛ आमतौर पर इनसे बने होते हœ:

–  बारीक़ दाने वाला लोहा

–  तांबा

–  पीतल या लेड

लैप बनाने के िलए सबसे अǅी सामŤी काː आयरन है, लेिकन इसका 
उपयोग सभी अनुŮयोगो ंके िलए नही ंिकया जा सकता है। 

जब लैिपंग अलाउंस अȑिधक होता है, तो तांबे और पीतल के लैप को 
Ůाथिमकता दी जाती है Ɛोंͤिक उɎŐ काː आयरन की तुलना मŐ अिधक 
आसानी से चाजŊ िकया जा सकता है और अिधक तेज़ी से काटा जा सकता है।

लीड लैप का एक सˑा ŝप है िजसका इˑेमाल आमतौर पर होʤ के 
िलए िकया जाता है। लीड को ːील आबŊर पर आवʴक आकार मŐ ढाला 
जाता है। जब ये लैप िघस जाते हœ तो इɎŐ बढ़ाया जा सकता है। लैप को चाजŊ 
करना बŠत तेज़ है।

लैिपंग एŰेिसव (Lapping abrasives): लैिपंग के िलए िविभɄ Ůकार के 
एŰेिसव का उपयोग िकया जाता है। आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले 
एŰेिसव हœ: 

-  िसिलकॉन काबाŊइड (Silicon Carbide)

-  एʞुमीिनयम ऑƛाइड (Aluminium Oxide)

-  बोरॉन काबाŊइड (Boron Carbide) और 

-  डायमंड (Diamond)

िसिलकॉन काबाŊइड (Silicon carbide): यह एक अȑंत कठोर एŰेिसव 
है। इसका िŤट शापŊ और भंगुर होता है। लैिपंग करते समय, शापŊ किटंग एज 
लगातार टूटते रहते हœ और नए किटंग एज सामने आते हœ। इस कारण से इसे 
कठोर ːील और काː आयरन लैिपंग के िलए बŠत आदशŊ माना जाता है, 
खासकर जहाँ भारी ː ॉक हटाने की आवʴकता होती है।

एʞुिमिनयम ऑƛाइड (Aluminium oxide): एʞुिमिनयम ऑƛाइड 
िसिलकॉन काबाŊइड की तुलना मŐ शापŊ और सƢ होता है। एʞुिमिनयम 
ऑƛाइड का उपयोग अन-͆यूͅड और ͆यूͅड ŝपो ंमŐ िकया जाता है। 
अन-͆यूͅड एʞुिमना (एʞुिमिनयम ऑƛाइड) ːॉक को Ůभावी ढंग से 
हटाता है और उǄ गुणवȅा वाली िफ़िनश Ůाɑ करने मŐ सƗम है। 

͆यूͅड एʞुिमना का उपयोग नरम ː ील और अलौह धातुओ ंको लैप करने 
के िलए िकया जाता है।

बोरॉन काबाŊइड (Boron carbide): यह एक महंगी एŰेिसव सामŤी है 
जो कठोरता मŐ हीरे के बाद दूसरे ˕ान पर है। इसमŐ उǽृʼ काटने के गुण 
हœ। उǄ लागत के कारण, इसका उपयोग केवल डाई और गेज जैसे िवशेष 
अनुŮयोगो ंमŐ िकया जाता है।

डायमंड (Diamond): यह सभी सामिŤयो ंमŐ सबसे कठोर होने के कारण, 
इसका उपयोग टंगːन काबाŊइड को लैप करने के िलए िकया जाता है। रोटरी 
डायमंड लैɛ भी बŠत छोटे होʤ को सटीक ŝप से िफ़िनश करने के िलए 
तैयार िकए जाते हœ िजɎŐ Ťाउंड नही ंिकया जा सकता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.128 से सɾंिधत िसȠांत
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लैिपंग वाहन (Lapping vehicles): लैिपंग यौिगको ंकी तैयारी मŐ एŰेिसव 
कणो ंको वाहनो ंमŐ िनलंिबत कर िदया जाता है। यह लैिपंग सतहो ंपर एŰेिसव 
की सांūता को रोकने मŐ मदद करता है और किटंग एƕन को िनयंिũत 
करता है और सतहो ंको िचकनाई देता है।

आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले वाहन हœ:

–  पानी मŐ घुलनशील किटंग ऑयल

–  वेिजटेबल आयल 

–  मशीन ऑयल

–  पेटŌ ोिलयम जेली या Ťीस

–  ऑयल या Ťीस बेस वाले वाहन िजनका उपयोग लौह धातुओ ंको लैप 
करने के िलए िकया जाता है।

तांबा और उसके िमŵधातु तथा अɊ अलौह धातुओ ंको घुलनशील तेल, 
बŐटोमाइट आिद का उपयोग करके लैप िकया जाता है। 

लैिपंग यौिगक बनाने मŐ उपयोग िकए जाने वाले साधनो ंके अलावा, लैिपंग के 
समय पानी, केरोिसन आिद जैसे िवलायको ंका भी उपयोग िकया जाता है।

50 से 800 तक के िविभɄ आकार के एŰेिसव का उपयोग 
लैिपंग के िलए िकया जाता है, जो घटक पर आवʴक सतह 
िफिनश पर िनभŊर करता है।

बा˨ और आंतįरक बेलनाकार सतहो ंको लैप करना (Lap external and internal cylindrical surfaces)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• बाहरी और आंतįरक बेलनाकार लैɛ की िवशेषताएं बताएं
• बेलनाकार सतहो ंके िलए उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के लैप की पहचान करŐ
• बेलनाकार लैप को चाजŊ करने की िविध बताएं
• बेलनाकार सतहो ंको लैप करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंको बताएं।

िविनमाŊण ŮिŢयाओ ंमŐ जहाँ बŠत उǄ ˑर की सटीकता की आवʴकता 
होती है जैसे िक िजƺ और िफ˾चर आिद के मामले मŐ लैिपंग आवʴक हो 
जाती है। िफिनिशंग होल के िलए, जो कठोर होते हœ, लैिपंग बŠत आवʴक है।

आंतįरक बेलनाकार सतहो/ंहोʤ को लैप करने के िलए ठोस या समायोǛ 
Ůकार के लैप का उपयोग िकया जाता है। (Fig 1a) 

बड़े आकार के लैप काː आयरन से बने होते हœ। छोटे ʩास के लैप तांबे 
या पीतल से बने होते हœ Ɛोंͤिक काː आयरन भंगुर होता है। छेदो ंके िलए 
लैप ʩावसाियक ŝप से उपलɩ हœ। वे समायोǛ होते हœ और तांबे से बने 
इंटरचारजेबल ˠीव होते हœ। (Fig 1b)

आकार मŐ मामूली समायोजन की Ɨमता वाले लैप भी शॉप ɢोर मŐ तैयार 
िकए जा सकते हœ। (Fig 2 & 3)

लैप की सतहो ंपर काटे गए Ťूव एŰेिसव कɼाउंड को बनाए रखने मŐ 
मदद करते हœ (Fig 1a) और कटे Šए İˠट िवˑार के िलए Ůदान करते 
हœ। ʩावसाियक ŝप से उपलɩ लैप मŐ कभी-कभी होल होते हœ जो लैिपंग 
यौिगक को पकड़ सकते हœ। (Fig 4)। होʤ को मैɊुअल ŝप से या िवशेष 
लैिपंग मशीनो ंका उपयोग करके लैप िकया जा सकता है। लैɛ को घुमाने 
के िलए एक संवेदनशील िडŌ ल Ůेस का भी उपयोग िकया जा सकता है। 
लैिपंग करते समय, लैप को होल को भरना चािहए और टाइट रखना चािहए।

इसके िलए एडजːेबल लैɛ का इˑेमाल बŠत मददगार होता है। लैप की 
लंबाई उस होल से ˷ादा होनी चािहए िजस पर लैप िकया जा रहा है तािक 
होल मŐ सीधापन बना रहे।

लैिपंग करते समय लैप को होल से बाहर नही ंिनकालना चािहए, तथा उसे 
बोर की पूरी लंबाई तक चलना चािहए। (Fig 5)

लैिपंग करते समय, लैप को एक ही समय मŐ घड़ी की िदशा मŐ घुमाते Šए 
बोर मŐ आगे की ओर धकेलना चािहए।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.128 से सɾंिधत िसȠांत
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बाहरी बेलनाकार सतहो  ंको लैप करना (Lapping external 
cylindrical surfaces)

बाहरी बेलनाकार सतहो ंको लैप करने के िलए िविभɄ िडज़ाइनो ंके समायोǛ 
įरंग लैप उपलɩ हœ।

सबसे सरल ŝप Ƒैİɼंग ̩ ू  के साथ एक िवभािजत बुश है, जो आकार के 
कुछ एडजːमŐट की अनुमित देता है। (Fig 6)

एडजːेबल įरंग लैप पर ˠॉट काटे जाएंगे जो लैिपंग कंपाउंड को फीड 
करने और आकार के एडजːमŐट की अनुमित देते हœ। (Fig 7)

िविनमेय बुश के साथ एक और Ůकार का įरंग लैप भी उपलɩ है। एक ही 
होʒर मŐ िविभɄ आकारो ंकी बुश का उपयोग िकया जा सकता है। (Fig 8)

बाहरी Ūेड को įरंग लैɛ का उपयोग करके भी लैप िकया जा सकता है। (Fig 
9) इसमŐ आमतौर पर लैप िकए जाने वाले बाहरी धागे के अनुŝप िविनमेय 
Ūेडेड बुश होते हœ। आकार का थोड़ा सा समायोजन भी संभव है। įरंग लैɛ 
आमतौर पर बारीकी से दानेदार काː आयरन से बने होते हœ। įरंग लैिपंग 
मैɊुअल ŝप से की जा सकती है (Fig 10) या İ̾ɘट įरंग को बेलनाकार 
सतह पर घुमाते Šए लेथ पर वकŊ  को होʒ िकया जा सकता है। (Fig 11)

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

बड़े ʩास की लैिपंग के िलए, िवशेष लैप तैयार िकए जा सकते हœ और उनका 
उपयोग िकया जा सकता है। (Fig 12)

बेलनाकार लैɛ को चाजŊ करना (Charging cylindrical laps)

आंतįरक कायŊ के िलए बेलनाकार लैɛ को चाजŊ करने के िलए, तैयार एŰेिसव 
यौिगक की एक पतली परत एक कठोर ːील ɰॉक की सतह पर फैलाई 
जाती है। लैिपंग यौिगक को िफर एक काː आयरन या तांबे के ɰॉक से 
रगड़ा जाता है। लैप को  काː आयरन के ɰॉक पर मजबूती से दबाकर 
रोल िकया जाता है तािक एŰेिसव Ťेन लैप की सतह पर मजबूती से जम जाएं।

बाहरी बेलनाकार लैɛ को बोर के अंदर एŰेिसव को कठोर ːील रोलसŊ 
की मदद से दबाकर चाजŊ िकया जा सकता है, जो लैप के ʩास से थोड़े 
छोटे होते हœ। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.128 से सɾंिधत िसȠांत
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लैिपंग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयां 

-  लैिपंग करते समय एक ही ˕ान पर न बैठŐ । 

-  लैप को हमेशा नम रखŐ। 

-  लैिपंग के दौरान नया एŰेिसव न डालŐ; यिद आवʴक हो तो įरचाजŊ करŐ। 

-  लैिपंग करते समय अȑिधक दाब न डालŐ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.128 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.129 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

सरफेस िफिनश का महȕ (Surface finish importance)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• सतह की बनावट का अथŊ बताएं
• खुरदरापन और लहरदारपन के बीच अंतर बताएं
• अलग-अलग गुणवȅा वाली सतह की बनावट की आवʴकता बताएं
• ‘Raʼ वाʢ का अथŊ बताएं
• डŌ ाइंग मŐ ‘Raʼ और रफनेस Ťेड संƥा की ʩाƥा करŐ।

जब घटको ंका उȋादन मशीिनंग या हœड Ůोसेस Ȫारा िकया जाता है, तो 
किटंग टूल की गित कायŊ सतह पर कुछ रेखाएँ या पैटनŊ छोड़ती है। इसे 
सतह बनावट के ŝप मŐ जाना जाता है। ये वाˑव मŐ अिनयिमतताएँ हœ, जो 
िनयिमत या अिनयिमत अंतराल के साथ उȋादन ŮिŢया के कारण होती हœ 
जो वकŊ पीस पर एक पैटनŊ बनाती हœ। (Fig 1)

सतह बनावट के घटक (The components of surface texture)

खुरदरापन (Ůाथिमक बनावट) (Roughness) (Primary texture)

सतह की बनावट मŐ अिनयिमतताएँ उȋादन ŮिŢया की अंतिनŊिहत िŢया का 
पįरणाम हœ। इनमŐ टŌ ैवसŊ फ़ीड के िनशान और उनके भीतर अिनयिमतताएँ 
शािमल होगंी। (Fig 2a)

लहरदारपन (Waviness) (Fig 2b & 2c)

यह सतह की बनावट का वह घटक है िजस पर खुरदरापन आरोिपत होता 
है। लहरदारपन मशीन या काम के िवƗेपण, कंपन, चटर, ऊˆा उपचार या 
वारिपंग Ōː ेन के कारण हो सकता है। 

सतह की गुणवȅा की आवʴकता इस बात पर िनभŊर करती है िक कɼोनŐट 
का वाˑिवक उपयोग िकस िलए िकया जाता है।

उदाहरण (Examples)

İˠप गेज (Fig 3) के मामले मŐ सतह की बनावट बŠत महीन होनी चािहए, 
िजसमŐ ʩावहाįरक ŝप से कोई लहरदारपन न हो। इससे İˠप गेज को 
एक-दूसरे से मजबूती से िचपके रहने मŐ मदद िमलेगी।

इंजन के िसलŐडर बोर (Fig 4) को िपːन की गित के िलए आवʴक ˘ेहन 
की सहायता के िलए एक िनिʮत िडŤी की खुरदरापन की आवʴकता हो 
सकती है। 

ˠाइिडंग सतहो ंके िलए सतह की बनावट की गुणवȅा बŠत महȕपूणŊ है। 

जब दो ˠाइिडंग सतहो ंको एक दूसरे के ऊपर रखा जाता है, तो शुŝ मŐ 
संपकŊ  केवल उǄ ˕ानो ंपर होगा। (Fig 5) ये उǄ ˕ान धीरे-धीरे िघस 
जाएंगे। यह िघसाव सतह की बनावट की गुणवȅा पर िनभŊर करता है।
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इस कारण से िनिमŊत िकए जाने वाले कɼोनŐटो ंकी सतह की गुणवȅा को 
इंिगत करना महȕपूणŊ है।

सतह की बनावट की गुणवȅा को संƥाȏक ŝप से ʩƅ और मूʞांिकत 
िकया जा सकता है।

िफर Ůोफ़ाइल वŢ को एवरेज लाइन के साथ खीचंा जाता है तािक इसके 
नीचे की Ůोफ़ाइल को ऊपर लाया जा सके। 

िफर मूल Ůोफ़ाइल के िनचले आधे िहˣे को मोड़ने के बाद Ůाɑ वŢ के 
िलए एक नई एवरेज लाइन (Fig 7) की गणना की जाती है। 

दो लाइनो ंके बीच की दूरी सतह का ‘Raʼ वैʞू है। ‘Raʼ वैʞू माइŢोमीटर 
(0.000001m) या (m) के संदभŊ मŐ ʩƅ िकया जाता है, इसे N1 से N12 
तक संबंिधत रफनेस Ťेड संƥा मŐ भी दशाŊया जा सकता है।

जब केवल एक ‘Raʼ वैʞू िनिदŊʼ िकया जाता है, तो यह सतह खुरदरापन के 
अिधकतम s ीकायŊ वैʞू का Ůितिनिधȕ करता है।

‘Raʼʼ वैʞू (आयामी िसȠांत) (‘Raʼ Values) (Dimensional 
therome)

सतह की बनावट की गुणवȅा को संƥाȏक ŝप से ʩƅ करने का सबसे 
आम तरीका ‘Raʼ̓  वैʞू का उपयोग करना है। इसे सŐटर लाइन एवरेज (CLA) 
के ŝप मŐ भी जाना जाता है।

‘Raʼ̓  वैʞू का Ťािफकल Ůितिनिधȕ Figures 6 और 7 मŐ िदखाया गया है। 
Figure 6 मŐ एक एवरेज लाइन सतह Ůोफ़ाइल को काटते Šए रखी गई है, 
िजससे नीचे की कैिवटी और ऊपर की सामŤी बराबर हो जाती है।

सरफेस टे˾चर मेजįरंग इं śːमŐट (Surface texture measuring instruments)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• मैकेिनकल और इलेƃŌ ॉिनक सरफेस इंिडकेटर की िवशेषताओ ंमŐ अंतर बताएं
• मैकेिनकल सरफेस इंिडकेटर के भागो ंके नाम बताएं
• इलेƃŌ ॉिनक सरफेस इंिडकेटर (टैली-सफŊ ) की िवशेषताओ ंकी पहचान करŐ
• इलेƃŌ ॉिनक सरफेस इंिडकेटर की िविभɄ िवशेषताओ ंके कायŘ को बताएं।

सरफेस िफिनश मानको ंका उपयोग जो हमने पहले देखा है, वह केवल सतह 
की गुणवȅा की तुलना और िनधाŊरण करने का एक तरीका है। इस तरह के 
माप का पįरणाम बŠत हद तक ˙शŊ की भावना पर िनभŊर करता है और 
जब उǄ ˑर की सटीकता की आवʴकता होती है तो इसका उपयोग 
नही ंिकया जा सकता है।

सरफेस टे˾चर को मापने के िलए उपयोग िकए जाने वाले उपकरण 
मैकेिनकल टाइप के या इलेƃŌ ॉिनक सŐͤिसंग िडवाइस वाले हो सकते हœ।

यांिũक सतह सूचक

इस उपकरण मŐ िनɻिलİखत िवशेषताएं हœ। (Fig 1)

1  मेजįरंग ːाइलस

2  İˋड्स

3  इंिडकेटर ˋेल

4  एडजːमŐट ˌू

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.129 से सɾंिधत िसȠांत
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ːाइलस हीरे से बना है, और इसके संपकŊ  िबंदु मŐ एक Ůकाश िũǛा होगी। 

जब ːाइलस को धीरे-धीरे परीƗण सतह पर घुमाया जाता है तो ːाइलस 
सतह की Ůोफ़ाइल के आधार पर ऊपर या नीचे की ओर बढ़ता है। (Fig 2) 
यह गित बढ़ जाती है और सरफेस इंिडकेटर के डायल मŐ ˕ानांतįरत हो 
जाती है। इंिडकेटर की गित सतह की अिनयिमतताओ ंको इंिगत करती है।

मैकेिनकल सरफेस इंिडकेटर का उपयोग करते समय, माप को सतह पर 
ले जाते समय पढ़ा जाना चािहए, और िफर औसत वैʞू की गणना करने के 
िलए मैɊुअल ŝप से एक Ůोफ़ाइल वŢ खीचंा जाता है। 

इलेƃŌ ॉिनक सरफेस मेजįरंग इं śː मŐट के िविभɄ Ůकार हœ; कायŊशालाओ ंमŐ 
उपयोग िकए जाने वाले ऐसे उपकरणो ंमŐ से एक टैली-सफŊ  है।

टैली-सफŊ  (इलेƃŌ ॉिनक सरफेस इंिडकेटर) (Taly-surf) (Electronic 
surface indicator)

यह सरफेस टे˾चर मापने के िलए एक इलेƃŌ ॉिनक इं śː मŐट है। इस इं śː मŐट 
का उपयोग कारखाने और Ůयोगशाला मŐ िकया जा सकता है। (Fig 3)

इस इकाई के मापने वाले िसर मŐ एक ːाइलस (a) और एक मोटर रेस (b) 
होता है जो सरफेस पर इं śː मŐट हेड की गित को िनयंिũत करता है। ː ाइलस 
की गित को इलेİƃŌकल िसưलो ंमŐ पįरवितŊत िकया जाता है। इन इंिडकेटरो ं
को सतह िवʶेषक/एɼलीफायर (c) मŐ ŮविधŊत िकया जाता है जो सतह 
पैरामीटर की गणना करता है और पįरणाम को िडिजटल िड̾ɘे पर या 
įरकॉडŊर (d) के माȯम से डायŤाम के ŝप मŐ Ůˑुत करता है।

सतह की गुणवȅा (Surface quality)

िविभɄ कɼोनŐट का िनमाŊण िविभɄ मशीिनंग ŮिŢयाओ ंȪारा िकया जाता 
है। कɼोनŐटो ंकी सतहŐ िदखने मŐ िभɄ होती हœ और जब हम सतह पर अपना 
हाथ चलाते हœ तो ‘अनुभवʼ भी िभɄ होता है। (Fig 1)

सतह मŐ उतार-चढ़ाव होगें। ये उतार-चढ़ाव उपकरण के िनशानो ंके कारण 
होते हœ। इन उपकरण के िनशानो ंका पैटनŊ मशीिनंग ŮिŢयाओ ंपर िनभŊर 
करता है। उपकरण के िनशानो ंके अिनयिमत पैटनŊ फ़ीड, गित, उपकरण के 
कोण, कट की गहराई आिद पर िनभŊर करते हœ। इसिलए मशीनी ŮिŢयाओ ं
मŐ छोड़े गए अंतिनŊिहत उपकरण के िनशानो ंके कारण सभी मशीनी सतहŐ 
खुरदरी होती हœ। कɼोनŐटो ंकी सतह की िदखावट Figs 2 से 4 मŐ िदखाई 
गई है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.129 से सɾंिधत िसȠांत
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दूसरे शɨो ंमŐ, मशीिनंग मापदंडो ंकी चयन ŮिŢया और सेिटंग भाग के डŌ ाइंग 
मŐ मांगी गई सतहो ंकी गुणवȅा के Ůकार से तय होती है।

सतह खुरदरापन माप (Surface roughness measurement)

िकसी सतह की खुरदरापन को सटीक ŝप से िनयंिũत करने के िलए, 
हमŐ इसके िलए एक माप Ůणाली को पįरभािषत और ˕ािपत करने की 
आवʴकता है। 

खुरदरापन को सरफेस पैटनŊ की पहाड़ी से घाटी तक की औसत ऊंचाई या 
गहराई के ŝप मŐ पįरभािषत िकया जाता है (Fig 5) और इसे इस उȞेʴ के 
िलए िवशेष ŝप से िडज़ाइन िकए गए उपकरणो ंȪारा मापा जा सकता है।

सरफेस िफिनश मानक (Surface finish standard)

सरफेस रफनेस िनधाŊįरत करने का एक तरीका सरफेस िफिनश ː œडडŊ का 
उपयोग करना है। (Fig 7) यह एक बॉƛ है िजसमŐ एक िविशʼ मशीिनंग 
ऑपरेशन Ȫारा Ůाɑ एक िविशʼ सतह िफिनश के 20 ɰॉक होते हœ।

इस उपकरण मŐ एक बŠत ही तेज ːाइलस है। (Fig 6) इस ːाइलस को 
मापने के िलए सतह पर थोड़ी दूरी तक यांिũक ŝप से घुमाया जाता है और 
इस दौरान उपकरण औसत गहराई की गणना करता है और वैʞू को रफनेस 
नंबर के ŝप मŐ ŮदिशŊत करता है।

मशीिनंग ऑपरेशन का Ůकार Ůȑेक ɰॉक पर अंिकत होता है, साथ ही 
ऊँचाई और चौड़ाई के िलए सतह रफनेस नंबर भी अंिकत होती है। सरफेस 
िफिनश ː œडडŊ का उपयोग करके, हम अपनी ̇ शŊ भावना का उपयोग करके 
मशीनी सतह और मानक सतह के बीच तुलना कर सकते हœ।

हालाँिक, यह िविध कभी-कभी पयाŊɑ सटीक नही ंहोती है और ʩİƅ को 
िविभɄ सतह खुरदरापन के Ůित बŠत संवेदनशील होना चािहए। 

यिद जाँच की सटीकता की िडŤी अिधक है, तो एक संवेदनशील उपकरण 
का उपयोग अपįरहायŊ है। 

आवʴक सतह गुणवȅा Ůाɑ करने के िलए, उपयुƅ िविनमाŊण ŮिŢया 
का चयन करना आवʴक है। यहाँ संलư टेबल-1 िविभɄ ŮिŢयाओ ंऔर 
Ůाɑ करने योƶ सतह गुणवȅा की सीमा के बारे मŐ एक िवचार देती है।

सतह की बनावट, Ůतीको ंऔर उनके िनŝपण पर अिधक 
िवˑृत जानकारी के िलए IS:10719 देखŐ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.129 से सɾंिधत िसȠांत
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टेबल 1
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.130 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

होिनंग (Honing)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• होिनंग को पįरभािषत करŐ
• होिनंग के िसȠांत को बताएं
• होिनंग के िविभɄ अनुŮयोगो ंके नाम बताएं
• होिनंग की िविध बताइएं
• मैनुअल और पावर Ōː ोिकंग मŐ इˑेमाल िकए जाने वाले होिनंग टूʤ की िवशेषताओ ंकी तुलना करŐ
• िविभɄ होिनंग ːोन (एŰेिसव) के नाम बताएं और उनके उपयोग बताएं
• होिनंग मŐ इˑेमाल िकए जाने वाले किटंग ɢूइड की सूची बनाएं।

होिनंग (Honing)

होिनंग एक सुपर िफिनिशंग ŮिŢया है जो धातु और गैर-धातु सतहो ंसे ː ॉक 
को हटाने के िलए अपघषŊक छिड़यो ंका उपयोग करके की जाती है।

यह ŮिŢया:

-  उǄ सरफेस िफिनश उȋɄ करती है

-  बेलनाकार सतहो ंकी Ůोफाइल को सही करती है

-  टेपर को हटाती है।

कायŊकारी िसȠांत (Working principle)

एŰेिसव माउंटेड होिनंग टूल को मशीन के İ˙ंडल पर रखा जाता है िजसे 
इसकी अƗ पर रोटेट िकया जा सकता है। 

İ˙ंडल के रोटेट होने पर टूल को एक पार˙įरक गित भी दी जाती है। 
उȋािदत सतह पर एक Ţॉस हैच पैटनŊ होगा। (Figs 1 & 2) सतह की 
बनावट का यह पैटनŊ बेलनाकार बोरो ंमŐ बेहतर लुिŰकेशन Ůदान करता है।

अनुŮयोग (Application)

होिनंग का उपयोग लौह और अलौह सामŤी मŐ बोरो ंकी िफिनिशंग के िलए 
िकया जाता है। 

होिनंग कठोर या कठोर अव˕ा मŐ की जा सकती है।

िकसी भी आकार, लंबाई, ɰाइंड या Ūू, टŐडेम या बािधत सतहो ंके बोरो ंको 
भी होिनंग िकया जा सकता है।

होिनंग िडŌ िलंग या अɊ मशीनो ंपर की जा सकती है, िजनमŐ एक साथ घूणŎ 
और पार˙įरक गित की ʩव˕ा होती है। 

घूणŎ गित İ˙ंडल Ȫारा दी जा सकती है और पार˙įरक गित या तो मैनुअल 
या पावर Ȫारा हो सकती है, जो इˑेमाल की जाने वाली मशीन के Ůकार 
पर िनभŊर करती है। 

बड़े पैमाने पर उȋादन के िलए िवशेष होिनंग मशीनो ंका उपयोग िकया 
जाता है।

होिनंग की िविध (Methods of honing)

मैनुअल Ōː ोिकंग/पावर Ōː ोिकंग

जब टॉलरŐस बŠत कम हो तो बड़ी माũा के िलए मैनुअल Ōː ोिकंग को 
Ůाथिमकता दी जाती है।

कई ऑपरेटर ऑपरेशन मŐ लचीलेपन के कारण इसे पसंद करते हœ।

इससे काम को पूरा करने के िलए महंगे िफ˾चर का उपयोग नही ंकरना 
पड़ता।

जॉɵ को एक Ůकार से दूसरे Ůकार मŐ जʗी से बदला जा सकता है। 
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सटीक होिनंग और सुधार के िलए जॉɵ को अंत से अंत तक उलटा िकया 
जा सकता है। ʩİƅगत वकŊ पीस की वाˑिवक आवʴकता के आधार पर 
Ōː ोक की लंबाई को बदला जा सकता है।

पावर ː Ō ोिकंग का उपयोग सभी Ůकार के वकŊ पीस को चमकाने के िलए िकया 
जाता है। पावर Ōː ोिकंग िवशेष ŝप से छोटे भागो ंके मामले मŐ िकफायती 
सािबत हो सकती है।

नोट (Note)

कभी-कभी अंितम पįरʺरण के िलए, पावर Ōː ोिकंग के बाद मैनुअल 
Ōː ोिकंग का उपयोग िकया जाता है। 

मैनुअल Ōː ोिकंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले उपकरणो ंमŐ एक मैȵŌ ेल, 
एक एŰेिसव ːोन होʒर के साथ और वकŊ पीस सामŤी के संबंध मŐ िघसाव 
के िलए Ůितरोधी सामŤी से बने जूते की एक जोड़ी शािमल है। (Fig 3)

पावर ː Ō ोक टूल मŐ उपकरण की पįरिध के चारो ंओर समान दूरी पर एŰेिसव 
ːोन होगें। एŰेिसव ːोन को फीिडंग के िलए, िवˑाįरत शंकु Ůदान िकए 
जाते हœ। उपकरण आमतौर पर एक डबल यूिनवसŊल जॉइंट के साथ एक 
सेʚ-अलाइिनंग टाइप के होते हœ।

होिनंग ːोन (Honing stones)

होिनंग ːोन मŐ एʞुिमिनयम ऑƛाइड, िसिलकॉन काबाŊइड या डायमंड 
के कण होते हœ जो िविटŌफाइड िमǥी, कॉकŊ , काबŊन या धातु के साथ बंधे होते 
हœ। होिनंग ːोन मŐ एक िछūपूणŊ संरचना होती है और यह िचप ƑीयरŐस 
मŐ मदद करती है।

उपयोग िकए जाने वाले एŰेिसव का िŤट आकार 36 से 600 तक होता है 
लेिकन सबसे अिधक उपयोग िकए जाने वाले आकार 120 से 320 होते हœ।

िविभɄ एŰेिसव के उपयोग (Uses of different abrasives)

एʞुिमिनयम ऑƛाइड ːील
िसिलकॉन काबाŊइड
हीरा

ढलवा लोहा और अलौह धातुएँ
टंगːन, िसरेिमक आिद।

Fig 4 मŐ िदखाया गया पावर Ōː ोक होिनंग टूल।

किटंग ɢूइड (Cutting fluids)

किटंग ɢूइड का उपयोग होिनंग के दौरान िकया जाता है। मशीिनंग कायŘ 
मŐ आमतौर पर उपयोग होने वाले खिनज तेल को होिनंग के िलए उपयोग 
करने से पहले एक भाग तेल और चार भाग केरोिसन के अनुपात मŐ पतला 
िकया जाता है।

वेज एŰेिसव ːोन की फीिडंग को िनयंिũत करता है। जूते उपकरण को 
वकŊ पीस मŐ İ˕र और िनदő ͤिशत करते हœ। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.130 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.131 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

ůॉİːंग (Frosting)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ůॉİːंग को पįरभािषत करŐ
• ůॉİːंग का उȞेʴ बताएं
• ůॉİːंग की िविध का वणŊन करŐ।

ůॉİːंग (Frosting)

ůॉİːंग एक ऐसी ŮिŢया है िजसमŐ खुरच कर िनकाली गई धातु की सतह 
को हœड ˌेपर से डेकोरेट िकया जाता है। 

ůॉİːंग को ɢेिकंग भी कहा जा सकता है 

जब पॉिलश की गई या खुरच कर िनकाली गई सपाट सतह पर पैटनŊ वाली 
िफिनश बनाई जाती है

ůॉİːंग का उपयोग Ɛो ंिकया जाता है? 

ůॉİːंग का उपयोग खुरची या पॉिलश की गई सतहो ंपर तेल Ůितधारण को 
बढ़ाने के तरीके के ŝप मŐ िकया जाता है। 

मशीन के पाट्Ŋस के िलए यह महȕपूणŊ है तािक उɎŐ िचकना रखा जा सके 
और लुिŰकेटेड और झटकेदार गित के बजाय सुचाŝ ŝप से चलाया जा 
सके।

ůॉİːंग के िबना, तेल बह जाएगा, िजससे केवल दो धातु की सतहŐ एक दूसरे 
के संपकŊ  मŐ रहŐगी, िजससे मशीन के सीज होने की संभावना है।

इंजीिनयर के ˌैपर से ůॉİːंग या ɢेिकंग कैसे करŐ

इंजीिनयर के ˌैपर से ůॉİːंग टेİƋक

ːेप 1 - आराम से खड़े हो जाएं

ˌैपर हœडल के िसरे को अपने कंधे के ठीक नीचे रखकर खड़े हो जाएं, 
और वकŊ पीस से संपकŊ  करŐ।

ːेप 3 - ˌेपर को िहट करŐ  

अपने Ůमुख हाथ से ऊपर की ओर गित करते Šए, ˌेपर को अपनी ओर 
मजबूती से िहट करŐ , ̩ े पर को ̩ े पर के 1/4 - 1/3 भाग के बीच मŐ िहट करŐ। 

ːेप 2 - अपने हाथो ंको सही İ˕ित मŐ रखŐ

अपने कमज़ोर हाथ का इˑेमाल करके ˌैपर को लगभग 1/2 - 3/4 भाग 
तक ऊपर से पकड़Ő और इतना दबाव डालŐ िक हœडल आपके शरीर के संपकŊ  
मŐ रहे और िटप वकŊ पीस के संपकŊ  मŐ रहे।

ːेप 4 - िहिटंग गित को दोहराएँ

वकŊ पीस के िकनारे से लगभग 45 िडŤी के कोण पर वकŊ पीस पर एक सीधी, 
ůॉːेड लाइन बनाने के िलए ː ेप 3 को दोहराएँ। िफर वकŊ पीस पर समानांतर 
ůॉːेड लाइनो ंकी एक ŵंृखला बनाने के िलए इसे दोहराएँ।

ːेप 5 - समकोण पर दोहराएँ

ːेप 4 को अपनी मूल ůॉːेड रेखाओ ंके समकोण पर दोहराएँ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)                               अɷास 2.1.132&133 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

ɘेन काबŊन ːीʤ का ऊˆा उपचार (Heat treatment of plain carbon steels)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ːील के ऊˆा उपचार का उȞेʴ बताएं
• ɘेन काबŊन ːील की संरचना, संघटक और गुणो ंके Ůकार बताएं।

ऊˆा उपचार और उसका उȞेʴ (Heat treatment and its 
purpose)

ːील के गुण इसकी रचना और इसकी संरचना पर िनभŊर करते हœ। इन गुणो ं
को इसकी रचना या इसकी संरचना मŐ बदलाव करके काफी हद तक बदला 
जा सकता है। ːील की संरचना को एक खास तापमान पर गमŊ करके और 
िफर एक िनिʮत दर पर ठंडा करके बदला जा सकता है। गमŊ करके और 
ठंडा करके संरचना को बदलने और इस तरह ː ील के गुणो ंको बदलने की 
ŮिŢया को ‘ːील का ऊˆा उपचारʼ कहा जाता है। 

ːील की संरचना के Ůकार (Types of structure of steel) (Fig 1)

ːील की संरचना तब िदखाई देती है जब धातु का कोई टुकड़ा टूट जाता 
है। सटीक दाने का आकार और संरचना माइŢोˋोप के माȯम से देखी 
जा सकती है। ː ील को उसकी संरचना के अनुसार वगŎकृत िकया जाता है।

ːील लोहे और काबŊन का िमŵ धातु है। लेिकन ːील मŐ काबŊन की माũा 
1.7% से अिधक नही ंहोती है।

फेराइट (Ferrite)

0% काबŊन वाला कǄा लोहा या ːील फेराइट है जो अपेƗाकृत नरम और 
लचीला है लेिकन तुलनाȏक ŝप से कमजोर है।

सीमेȴाईट (Cementite)

जब काबŊन ːील मŐ लोहे और काबŊन के रासायिनक यौिगक के ŝप मŐ 
मौजूद होता है तो इसे ‘आयरन काबाŊइडʼ या सीमŐटाइट कहा जाता है। यह 
िमŵ धातु बŠत कठोर और भंगुर होती है लेिकन यह मजबूत नही ंहोती है।

यूटेƃॉइड/पलाŊइट ːील (Eutectoid/Pearlite steel)

0.84%   काबŊन ː ील या यूटेƃॉइड ː ील को पलाŊइट ː ील के नाम से जाना 
जाता है। यह फेराइट या सीमŐटाइट से कही ं˷ ादा मज़बूत होता है। 

हाइपरयूटेƃॉइड ːील (Hypereutectoid steel)

0.84%   से अिधक काबŊन ːील या हाइपरयूटेƃॉइड ːील पलाŊइट और 
सीमŐटाइट है।

हाइपोयूटेƃॉइड ːील (Hypoeutectoid steel)

0.84%   से कम काबŊन ːील या हाइपोयूटेƃॉइड ːील पलाŊइट और 
फेराइट है।

गमŊ करने पर ː ील की संरचना (Structure of steel when heated) 
(Fig 2)

यिद ːील को गमŊ िकया जाता है, तो इसकी संरचना मŐ पįरवतŊन 723 िडŤी 
सेİʤयस से शुŝ होता है। बनने वाली नई संरचना को ‘ऑːेनाइटʼ कहा 
जाता है। ऑːेनाइट गैर-चंुबकीय है। यिद गमŊ ːील को धीरे-धीरे ठंडा 
िकया जाता है, तो पुरानी संरचना बरकरार रहती है और इसमŐ बारीक दाने 
होते हœ जो इसे आसानी से मशीनीकृत कर सकते हœ। 

यिद गमŊ ːील को तेजी से ठंडा िकया जाता है, तो ऑːेनाइट एक नई 
संरचना मŐ बदल जाता है िजसे ‘माटŒसाइटʼ कहा जाता है। यह संरचना बŠत 
महीन दाने वाली, बŠत कठोर और चंुबकीय होती है। यह अȑिधक िघसाव 
Ůितरोधी है और अɊ धातुओ ंको काट सकती है।

ऊˆा उपचार ŮिŢया और उȞेʴ (Heat treatment processes 
and purpose)

चँूिक ːील गमŊ करने और ठंडा करने पर संरचना मŐ पįरवतŊन से गुजरता 
है, इसिलए उपयुƅ ताप उपचार Ȫारा इसके गुणो ंमŐ बŠत अिधक पįरवतŊन 
िकया जा सकता है। 

नीचे िविभɄ ऊˆा उपचार और उनके उȞेʴ िदए गए हœ।

हाडŊिनंग:  काटने की Ɨमता बढ़ाने के िलए।

 िघसाव के Ůितरोध को बढ़ाने के िलए।

टेɼįरंग:  हाडŊनेस के कारण होने वाली अȑिधक भंगुरता को दूर करने के 
िलए।
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 हाडŊनेस और आघात Ůितरोध को Ůेįरत करने के िलए।

एनीिलंग:  िवकृित और Ůितबल को दूर करने के िलए।

 Ōː ेन/हाडŊनेस को खȏ करने के िलए।

 मशीिनंग मŐ सुधार करने के िलए।

 ːील को नरम करने के िलए।

नॉमŊिलिसंग: ːील की Ťेन ŌːƁर को įरफाइन करने के िलए।

ऊˆा उपचार के िलए ːील को गमŊ करना और शमन करना (Heating and quenching steel for heat 
treatment)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िनɻ Ţांितक और उǄ Ţांितक तापमान के बीच अंतर बताएं
• ऊˆा उपचार ŮिŢया मŐ तीन चरण बताएं
• डायŤाम से िविभɄ ɘेन काबŊन ːील के िलए उǄ Ţांितक तापमान िनधाŊįरत करŐ।

Ţांितक तापमान (Critical temperatures)

िनɻ Ţांितक तापमान (Lower critical temperature)

वह तापमान, िजस पर ऑːेनाइट की संरचना मŐ पįरवतŊन शुŝ होता 
है - 723 िडŤी सेİʤयस, सभी ɘेन काबŊन ːीʤ के िलए िनɻ Ţांितक 
तापमान कहलाता है।

उǄ Ţांितक तापमान (Upper critical temperature)

वह तापमान िजस पर ːील की संरचना पूरी तरह से ऑːेनाइट मŐ बदल 
जाती है उसे उǄ Ţांितक तापमान कहा जाता है। यह ːील मŐ काबŊन के 
Ůितशत के आधार पर िभɄ होता है। (Fig 1)

उदाहरण (Example)

0.57% और 1.15% काबŊन ːील: इन मामलो ंमŐ िनɻ Ţांितक तापमान 
723°C और उǄ Ţांितक तापमान 800°C है।

0.84%   काबŊन ːील के िलए, LCT और UCT दोनो ं723°C हœ।

इस ːील को यूटेƃॉइड ːील कहा जाता है।

हीट टŌ ीटमŐट के तीन चरण

-  हीिटंग (Heating)

-  सोिकंग (Soaking)

-  ƓŐ ͤिचंग (Quenching)

जब ːील गमŊ होने पर आवʴक तापमान पर पŠँच जाता है, तो उसे कुछ 
समय के िलए उसी तापमान पर रखा जाता है। इससे पूरे सेƕन मŐ समान 
ŝप से हीिटंग हो जाती है। इस ŮिŢया को सोिकंग कहते हœ।

हीिटंग ːील (Heating steel)

यह फनőस के चयन, हीिटंग के िलए उपयोग िकए जाने वाले ईंधन, समय 
अंतराल और भाग को आवʴक तापमान तक लाने के िविनयमन पर िनभŊर 
करता है। हीिटंग दर और हीिटंग समय ːील की रचना, इसकी संरचना, 
ऊˆा उपचाįरत िकए जाने वाले भाग के आकृित और आकार आिद पर 
भी िनभŊर करता है।

सोिकंग टाइम (Soaking time)

यह ːील के Ţॉस-सेƕन, इसकी रासायिनक संरचना, फनőस मŐ चाजŊ 
की माũा और फनőस मŐ चाजŊ की ʩव˕ा पर िनभŊर करता है। सामाɊ 
पįरİ˕ितयो ंमŐ सोिकंग टाइम के िलए एक अǅा सामाɊ गाइड काबŊन और 
कम िमŵ धातु वाले ːील के िलए 10 mm मोटाई पर पाँच िमनट और उǄ 
िमŵ धातु वाले ːील के िलए 10 mm मोटाई पर 10 िमनट है।

Ůीहीिटंग (Preheating)

ːील को कम तापमान पर 600°C तक िजतना संभव हो सके धीरे-धीरे 
Ůीहीट िकया जाना चािहए।

ƓŐ ͤिचंग (Quenching)

शीतलन की आवʴकता की गंभीरता के आधार पर, िविभɄ शमन (ƓŐ ͤिचंग) 
माȯमो ंका उपयोग िकया जाता है।

सबसे ʩापक ŝप से उपयोग िकए जाने वाले ƓŐ ͤिचंग माȯम हœ:

-  नमकीन घोल

-  पानी

-  तेल

-  हवा

नमकीन घोल से शीतलन की दर तेज़ होती है जबिक वायु शीतलन से शीतलन 
की दर सबसे धीमी होती है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.132&133 से सɾंिधत िसȠांत
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नमकीन घोल (सोिडयम Ƒोराइड) गंभीर शमन देता है Ɛोंͤिक इसका 
Ɠथनांक शुȠ पानी से अिधक होता है और नमक की माũा गमŊ होने के 
कारण धातु की सतहो ंपर बने पपड़ी को हटा देती है। यह शमन माȯम और 
ऊˆा उपचाįरत धातु के साथ बेहतर संपकŊ  Ůदान करता है।

ɘेन काबŊन ːील के िलए पानी का उपयोग बŠत आम है। पानी को शमन 
माȯम के ŝप मŐ इˑेमाल करते समय, वकŊ  को िहलाना चािहए। इससे 
ठंडा होने की दर बढ़ सकती है।

उपयोग िकया जाने वाला शमन तेल कम ʴानता वाला होना चािहए। इस 
उȞेʴ के िलए साधारण लुिŰकेिटंग ऑयल का उपयोग नही ंिकया जाना 
चािहए। िवशेष शमन तेल, जो कम धुआँ और कम आग के जोİखम के साथ 
तेज़ और समान शीतलन दे सकते हœ, ʩावसाियक ŝप से उपलɩ हœ। तेल 
का ʩापक ŝप से िमŵ धातु इ˙ात के िलए उपयोग िकया जाता है जहाँ 
शीतलन दर ɘेन काबŊन ːील की तुलना मŐ धीमी होती है। 

कुछ िवशेष िमŵ धातु इ˙ात को सƢ करने के िलए ठंडी हवा का उपयोग 
िकया जाता है।

काबŊन ːील का हाडŊिनंग (Hardening of carbon steel)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ːील को हाडŊिनंग करने का तरीका बताएं
• ːील की हाडŊिनंग का उȞेʴ बताएं
• हाडŊिनंग की ŮिŢया बताएं।

हाडŊिनंग Ɛा है? (What is hardening?)

हाडŊिनंग एक ऊˆा-उपचार ŮिŢया है िजसमŐ ːील को महȕपूणŊ रŐज से 
30 - 50 िडŤी सेİʤयस ऊपर तक िफट िकया जाता है। ːील को उसके 
पूरे Ţॉस-सेƕन मŐ एक समान तापमान Ůाɑ करने मŐ सƗम बनाने के िलए 
सोिकंग टाइम िदया जाता है। िफर ːील को शीतलन माȯम के माȯम से 
तेजी से ठंडा िकया जाता है।

हाडŊिनंग का उȞेʴ (Purpose of hardening)

उǄ कठोरता और िघसाव के Ůितरोध गुणो ंको िवकिसत करना।

हाडŊिनंग से ː ील के मैकेिनकल गुण Ůभािवत होते हœ - जैसे सामȚŊ, चीमड़ता, 
तɊता आिद। 

हाडŊिनंग से काटने की Ɨमता बढ़ती है।

हाडŊिनंग की ŮिŢया (Process of hardening)

0.4% से अिधक काबŊन सामŤी वाले ːील को ऊपरी महȕपूणŊ तापमान से 
30-60 िडŤी सेİʤयस ऊपर गमŊ िकया जाता है। (Fig 1) ː ील की 10 mm 
मोटाई के िलए 5 mts./10 mm का सोिकंग टाइम िदया जाता है। (Fig 1)

िफर ːील को उपयुƅ माȯम मŐ तेजी से ठंडा िकया जाता है। ːील की 
संरचना और आवʴक कठोरता के आधार पर पानी, तेल, नमकीन पानी या 
हवा को ठंडा करने के माȯम के ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है।

कठोर ːील को टेɼįरंग  (Tempering the hardened steel)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• बताएं िक टेɼįरंग Ɛा है
• टेɼįरंग का उȞेʴ बताएं
• टेɼįरंग के रंगो ंऔर तापमानो ंको टेɼर िकए जाने वाले टूʤ से संबंिधत करŐ
• ːील की टेɼįरंग का उȞेʴ बताएं।

टेɼįरंग Ɛा है? (What is tempering?)
टेɼįरंग एक ऊˆा उपचार ŮिŢया है िजसमŐ कठोर ːील को 400 िडŤी 
सेİʤयस से नीचे के तापमान पर गमŊ िकया जाता है, उसके बाद ठंडा िकया 
जाता है।

ːील को टेɼर करने का उȞेʴ (Purpose of tempering the steel)

अपनी कठोर अव˕ा मŐ ː ील आमतौर पर कुछ कायŘ के िलए उपयोग करने 
के िलए बŠत भंगुर होता है। इसिलए, इसे टेɼडŊ िकया जाता है।

टेɼįरंग के उȞेʴ हœ:

-  आंतįरक तनाव को दूर करना

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.132&133 से सɾंिधत िसȠांत
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-  कठोरता और मजबूती को िनयंिũत करना

-  भंगुरता को कम करना

-  कुछ तɊता įरːोर करना

-  आघात Ůितरोध को Ůेįरत करना।

ːील को टेɼर करने की ŮिŢया (Process of tempering the steel)

टेɼįरंग ŮिŢया मŐ कठोर ːील को उिचत टेɼįरंग तापमान पर गमŊ करना 
और एक िनिʮत अविध के िलए इस तापमान पर िभगोना शािमल है।

अविध इस अनुभव से िनधाŊįरत की जाती है िक टेɼįरंग ŮिŢया का पूरा 
Ůभाव तभी सुिनिʮत िकया जा सकता है, जब टेɼįरंग अविध को पयाŊɑ 
ŝप से लंबा रखा जाए। टेबल 1 िविभɄ उपकरणो ंके िलए टेɼįरंग तापमान 
और रंग िदखाती है।

टेबल 1

टूʤ या आिटŊकʤ
तापमान िडŤी मŐ

(C)
रंग

टिनōग टूʤ 230 पीला Ōː ॉ
िडŌ ल और िमिलंग कटर 240 गहरा Ōː ॉ
टैप और कतŊन ɰेड 250 भूरा
पंच, रीमर, िǩː िडŌ ल। 260 लािलमायुƅ भूरा
įरवेट्स, ˘ैɛ. 270 भूरा बœगनी
Ůेस टूʤ, कोʒ चीजल 280 गहरा बœगनी
ːील काटने के िलए कोʒ 
सेट 

290 हʋा नीला

İ˚ंग, ˌूडŌ ाइवर 300 गहरा नीला
320 बŠत गहरा नीला
340 धूसर नीला

अनावʴक हाडŊनेस के िबना 
टफिनंग के िलए

450-700 कोई रंग नही ं

ːील की एनीिलंग (Annealing of steel)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ːील के एनीिलंग के बारे मŐ बताएं
• एनीिलंग के उȞेʴ के बारे मŐ बताएं
• एनीिलंग की ŮिŢया के बारे मŐ बताएं।

एनीिलंग ŮिŢया ːील को महȕपूणŊ सीमा से ऊपर गमŊ करके, आवʴक 
पįरवतŊन होने के िलए पयाŊɑ समय के िलए िभगोकर, और भǧी के भीतर 
पूवŊ िनधाŊįरत दर पर, आमतौर पर बŠत धीरे-धीरे ठंडा करके की जाती है।

उȞेʴ (Purpose)

-  ːील को नरम करना।

-  मशीिनंग Ɨमता मŐ सुधार करना।

-  तɊता बढ़ाना।

-  आंतįरक तनाव को दूर करना।

-  Ťेन साइज़ को įरफाइन करना और ːील को बाद की ऊˆा उपचार 
ŮिŢया के िलए तैयार करना।

एनीिलंग ŮिŢया (Annealing process)

एनीिलंग मŐ हाइपोयूटेƃॉइड ːील को ऊपरी िŢिटकल तापमान से 30 से 
50 िडŤी सेİʤयस ऊपर और हाइपरयूटेƃॉइड ːील को िनɻ िŢिटकल 
तापमान से 50 िडŤी सेİʤयस ऊपर गमŊ करना शािमल है। (Fig 1)

काबŊन ːील के िलए 5 mts./ 10 mm मोटाई के िलए ताप तापमान पर 
सोिकंग कहा जाता है।

काबŊन ːील के िलए शीतलन दर 100 से 150°C/hr है। 

एनीिलंग के िलए गमŊ िकए गए ːील को या तो फनőस को बंद करके फनőस 
मŐ ही ठंडा िकया जाता है या िफर इसे सूखी रेत, सूखे चूने या सूखी राख से 
ढक िदया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.132&133 से सɾंिधत िसȠांत

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



58

नोमŊिलिसंग ːील (Normalising steel)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ːील नोमŊिलिसंग का अथŊ और उसका उȞेʴ बताएं
• ːील नोमŊिलिसंग की ŮिŢया बताएं
• ːील नोमŊिलिसंग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयाँ बताएं।

आंतįरक दोषो ंको दूर करने या ː ील घटको ंकी संरचना को पįरʺृत करने 
की ŮिŢया को सामाɊीकरण कहा जाता है।

उȞेʴ (Purpose)

-  धातु मŐ बारीक Ťेन साइज़ उȋɄ करना।

-  बार-बार गमŊ करने और असमान ठंडा करने के कारण आंतįरक संरचना 
मŐ उȋɄ Ůितबल और िवकृित को दूर करना।

-  हथौड़ा मारना।

-  तɊता को कम करने के िलए

-  िवŝपण को रोकने के िलए

ŮिŢया (Process)

नोमŊिलिसंग से सवŖȅम पįरणाम Ůाɑ करने के िलए, भागो ंको ऊपरी 
महȕपूणŊ तापमान (Fig 1) से 30 से 40°C के तापमान तक समान ŝप से 
गमŊ िकया जाना चािहए, इसके बाद İ˕र हवा मŐ, सूखे से मुƅ, कमरे के 
तापमान तक ठंडा िकया जाना चािहए।

सभी फोिजōग, काİːंग और वकŊ -हाडŊन टुकड़ो ंमŐ नोमŊिलिसंग िकया जाना 
चािहए।

सावधािनयाँ (Precautions)

कɼोनŐट को गीली जगह या गीली हवा मŐ रखने से बचŐ, िजससे कɼोनŐट के 
चारो ंओर हवा का Ůाकृितक संचार बािधत हो सकता है। कɼोनŐट को ऐसी 
सतह पर रखने से बचŐ जो उसे ठंडा कर दे।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.132&133 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)                              अɷास 2.1.134&135 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

ːील की सरफेस हाडŊिनंग (Surface hardening of steel)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• सरफेस हाडŊिनंग ŮिŢया के चार अलग-अलग Ůकारो ंके नाम बताएं
• केस हाडŊिनंग का उȞेʴ बताएं
• काबŊराइिजंग का उȞेʴ बताएं
• िलिƓड काबŊराइिजंग का उȞेʴ बताएं
• गैस काबŊराइिजंग की ŮिŢया बताएं।

अिधकांश कɼोनŐटो ंमŐ सतह की İ˕ित और लंबे जीवन के िलए एक कठोर, 
िघसाव Ůितरोधी कोर होना चािहए जो एक मजबूत, आघात Ůितरोधी कोर 
Ȫारा समिथŊत हो। गुणो ंका यह संयोजन सरफेस हाडŊिनंग करके िसंगल पीस 
मŐ Ůाɑ िकया जा सकता है। (Fig 1)

सतह सƢ करने के Ůकार (Types of surface hardening)

-  केस हाडŊिनंग

-  नाइटŌ ाइिडंग

-  ɢेम हाडŊिनंग

-  इंडƕन हाडŊिनंग

केस हाडŊिनंग (Case hardening)

इस ŮिŢया Ȫारा कठोर िकए जाने वाले भागो ंको 0.15% काबŊन सामŤी वाले 
ːील से बनाया जाता है तािक वे डायरेƃ हाडŊिनंग पर ŮितिŢया न करŐ।

ːील को उपचार के अधीन िकया जाता है िजसमŐ सतह परत की काबŊन 
सामŤी लगभग 0.9% तक बढ़ जाती है। जब काबŊराइǕ ː ील को गमŊ िकया 
जाता है और ठंडा िकया जाता है, तो केवल सतह परत ही ŮितिŢया करेगी, 
और कोर आवʴकतानुसार नरम (soft) और सƢ (tough) रहेगा। (Fig 1)

सतह जो नरम रहनी चािहए उसे उपयुƅ पेː से कोिटंग करके या तांबे 
से चढ़ाकर काबŊराइिजंग से बचाया जा सकता है। केस हाडŊिनंग दो चरणो ं
मŐ होती है। 

1  काबŊराइिजंग िजसमŐ सतह की काबŊन सामŤी बढ़ाई जाती है। 

2  हीट टŌ ीटमŐट िजसमŐ कोर को įरफाइन िकया जाता है और सतह को 
कठोर बनाया जाता है।

काबŊराइिजंग (Carburising)

इस ऑपरेशन मŐ, ːील को काबŊनयुƅ वातावरण मŐ उपयुƅ तापमान पर 
गमŊ िकया जाता है, और उस तापमान पर तब तक रखा जाता है जब तक 
काबŊन आवʴक गहराई तक Ůवेश नही ंकर जाता। काबŊन को ठोस, तरल 
या गैस के ŝप मŐ आपूितŊ की जा सकती है।

सभी मामलो ंमŐ, इन सामिŤयो ंसे आने वाली काबŊनयुƅ गैसŐ 880° और 
930°C के बीच के तापमान पर वकŊ पीस की सतह मŐ Ůवेश करती हœ (फैलती 
हœ)। (Fig 2)

पैक काबŊराइिजंग (Pack carburising) (Fig 3) (solid)

पाट्Ŋस को एक उपयुƅ धातु के बƛे मŐ पैक िकया जाता है िजसमŐ वे 
काबŊराइिजंग माȯम से िघरे होते हœ। 

ढſन को बॉƛ मŐ िफट िकया जाता है और फायरƑे से सील िकया जाता है 
और तार के एक टुकड़े से बांधा जाता है तािक कोई काबŊन गैस बाहर न िनकल 
सके और कोई हवा बॉƛ मŐ Ůवेश न कर सके िजससे डीकाबŊराइजेशन हो।
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काबŊराइिजंग माȯम लकड़ी, हǭी, चमड़ा या चारकोल हो सकता है, लेिकन 
ŮिŢया को तेज करने के िलए बेįरयम काबŖनेट जैसे एनजाŊइज़र को जोड़ा 
जाता है। (Fig 4)

िलिƓड काबŊराइिजंग (Liquid carburising)

काबŊराइिजंग को गमŊ salt-bath (सोिडयम काबŖनेट, सोिडयम साइनाइड 
और बेįरयम Ƒोराइड िविशʼ काबŊराइिजंग लवण हœ।) मŐ िकया जा सकता 
है। काबŊराइजेशन के İ˕र समय और तापमान के िलए, केस की गहराई 
साइनाइड सामŤी पर िनभŊर करती है। साʐ-बाथ काबŊराइिजंग बŠत तेज़ है, 
लेिकन हमेशा उपयुƅ नही ंहै Ɛोंͤिक यह सतह से लेकर कोर तक काबŊन 
सामŤी मŐ अचानक पįरवतŊन पैदा करता है। यह केस के परतदार होने की 
Ůवृिȅ पैदा करता है।

यह पतले केस के िलए उपयुƅ है, लगभग 0.25 mm गहरा। इसका लाभ 
यह है िक यह तेजी से गमŊ होता है और िवŝपण Ɋूनतम होता है।

गैस काबŊराइिजंग (Gas carburising)

कायŊ को गैस टाइट कंटेनर मŐ रखा जाता है िजसे उपयुƅ फनőस मŐ गमŊ 
िकया जा सकता है, या फनőस ही कंटेनर हो सकती है। 

काबŊराइिजंग गैस को कंटेनर मŐ डाला जाता है, और बाहर िनकलने वाली 
गैस को बाहर िनकाल िदया जाता है। मीथेन या Ůोपेन जैसी गैस को सीधे 
उस कंटेनर मŐ डाला जा सकता है िजसमŐ कायŊ रखा जाता है। 

िनरंतर गैस काबŊराइिजंग फनőस मŐ, काबŊराइिजंग, Ɠेिचंग और टेɼįरंग 
ŮिŢयाएं एक ही बंद फनőस मŐ अनुŢम मŐ की जाती हœ Ɛोंͤिक वे एक कɋेयर 
पर एक ऑपरेशन से दूसरे ऑपरेशन तक आगे बढ़ती हœ। Fig 5 काबŊराइिजंग 
Ȫारा िनिमŊत संरचना की उपİ˕ित को दशाŊता है।

हीट टŌ ीटमŐट (Heat treatment)

काबŊराइिजंग हो जाने के बाद, केस मŐ लगभग 0.9% काबŊन होगा, और कोर 
मŐ अभी भी लगभग 0.15% काबŊन होगा। केस और कोर के बीच काबŊन 
सामŤी का Ţिमक संŢमण होगा। (Fig 2) लंबे समय तक गमŊ करने के 
कारण, कोर मोटा हो जाएगा, और एक उिचत कठोरता पैदा करने के िलए, 
इसे पįरʺृत िकया जाना चािहए।

कोर को पįरʺृत करने के िलए, काबŊराइǕ ːील को लगभग 870°C तक 
गमŊ िकया जाता है और एक समान संरचना बनाने के िलए उस तापमान 
पर काफी देर तक रखा जाता है, और िफर ठंडा करने के दौरान अनाज के 
िवकास को रोकने के िलए तेजी से ठंडा िकया जाता है। 

इस हीिटंग का तापमान केस के िलए उपयुƅ तापमान से बŠत अिधक 
है, (Fig 2) और, इसिलए, एक अȑंत भंगुर माटŒसाइट का उȋादन होगा। 

केस और कोर की बाहरी परतो ंको अब įरफाइन िकया जाना चािहए। ː ील 
को केस के अनुकूल लगभग 760°C तक गमŊ करके और उसे ठंडा करके 
शोधन िकया जाता है।

टेɼįरंग (Tempering)

अंत मŐ केस को लगभग 200°C पर टेɼर िकया जाता है तािक Ɠेिचंग Ōː ेस 
से राहत िमल सके।

यिद भाग को झटके का Ůितरोध करने की आवʴकता नही ंहै, तो कोर 
įरफाइिनंग ऑपरेशन को अंजाम देना अनावʴक है; इन İ˕ितयो ंमŐ, सतह 
पर एक मोटे माटŒसाइट से परेशानी नही ंहो सकती है, और इसिलए इस भाग 
को काबŊराइिजंग के बाद सीधे Ɠेिचंग िकया जा सकता है।

Fig 6 केस हाडŊिनंग Ȫारा उȋािदत इसके अनुभाग मŐ संरचना की उपİ˕ित 
को दशाŊता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.134&135 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 2.1.136 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

कीज़ और कॉटर पर टेपर (Tapers on keys and cotters)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• टेपर को पįरभािषत करŐ
• टेपर के उपयोग बताएं
• सेʚ-होİʒंग और सेʚ-įरलीिज़ंग टेपर की िवशेषताओ ंके बीच अंतर बताएं
• िपन टेपर और कीवे टेपर की िवशेषताएं बताएं
• बताएं िक की और कॉटर पर टेपर Ɛो ंŮदान िकया जाता है।

टेपर (Taper)

टेपर वˑु का एक छोर से दूसरे छोर तक धीरे-धीरे संकीणŊ होना (या) 
मोटाई मŐ बढ़ना (या) बेलनाकार होना है।

की पर टेपर (Tapers on key)

जब की को कीवेज़ िफ़ट के माȯम से चलाया जाता है, तो वेज एƕन के 
कारण लड़ता है। यह ऑपरेशन मŐ जॉइȴ की टाइटनेस सुिनिʮत करता है 
और पाट्Ŋस को ढीला होने से रोकता है। टेपर के कारण की को िनकालना 
और जॉइȴ को तोड़ना आसान है। की के टेपर का सामाɊ मान 1:100 है।

कॉटर पर टेपर (Taper on cotter)

जब कॉटर को ˠॉट के माȯम से चलाया जाता है, तो यह वेज एƕन के 
कारण टाइट होकर िफट हो जाता है। यह ऑपरेशन मŐ जोड़ की कसावट 
सुिनिʮत करता है और पाट्Ŋस को ढीला होने से रोकता है। टेपर के कारण 
कॉटर को हटाना और जॉइȴ को अलग करना आसान होता है। टेपर का 
सामाɊ मान 1:48 से 1:24 तक होता है।

टेपर िपन (Taper pins)

राउंड कीज़ की तरह टेपर िपन का उपयोग शाɝ पर कॉलर को लॉक 
करने के िलए िकया जाता है और गित के संचरण के िलए शाɝ और हब 
के बीच भी िकया जाता है। टेपर 1:50 है, छोटा िसरा नॉिमनल ʩास के ŝप 
मŐ है। इसके िसरे गोलाकार होते हœ और िũǛा िपन के ʩास के बराबर 
होती है।

टेपसŊ का उपयोग िनɻ के िलए िकया जाता है:

-  असŐबली मŐ कɼोनŐटो ंका ˢ-संरेखण/˕ान

-  पाट्Ŋस को आसानी से असेɾल करना और िडसमŐटल करना

-  असŐबली के माȯम से डŌ ाइव टŌ ांसिमट करना।

इंजीिनयįरंग असŐबली कायŊ मŐ टेपसŊ के कई अनुŮयोग हœ। (Figs 1,2 & 3) 

कɼोनŐटो ंके टेपसŊ को दो तरीको ंसे ʩƅ िकया जाता है।

-  आकŊ  की िडŤी (Fig 4)

-  Ťेिडएंट (Fig 5)
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टेपसŊ को ʩƅ करने के िलए अपनाई गई िविध इस पर िनभŊर करती है:

-  टेपसŊ की ːीपनेस

-  मापने के िलए अपनाई गई िविध

टेपर का िविनदőशन (Specification of tapers)

डŌ ाइंग मŐ टेपर िनिदŊʼ करते समय यह इंिगत िकया जाना चािहए:

-  टेपर का कोण

-  कɼोनŐट का साइज़ (Figs 6,7, 8 & 9)

मानक टेपर (Standard tapers)

टूल-होİʒंग के िलए टेपर (Tapers for tool-holding)

मशीनो ंपर टूल-होİʒंग के िलए दो Ůकार के टेपर का उपयोग िकया 
जाता है।

-  सेʚ-होİʒंग टेपर

-  सेʚ-įरलीिज़ंग टेपर

सेʚ-होİʒंग टेपर (Self-holding tapers)

सेʚ-होİʒंग टेपर मŐ टेपर एंगल कम होता है। इनका उपयोग िडŌ ल, रीमर 
आिद जैसे किटंग टूʤ को िबना िकसी लॉिकंग िडवाइस के पकड़ने और 
चलाने के िलए िकया जाता है। (Fig 10) 

इसके िलए उपयोग िकए जाने वाले मानक टेपर हœ: 

-  मीिटŌक टेपर 

-  मोसŊ टेपर

मीिटŌक टेपर (Metric taper)

टेपर ऑन ʩास 1:20 है। मीिटŌक टेपर मŐ आमतौर पर उपयोग िकए जाने 
वाले शœक साइज़ मीिटŌक 4, 6, 80, 100, 120, 160 और 200 हœ।
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मीिटŌक टेपर को इंिगत करने वाला शœक साइज़ D पर ʩास है। (Fig 11)

मोसŊ टेपर (Morse taper)

आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले टेपर शœक आकार हœ:

0, 1, 2, 3, 4, 5 और 6

मोसŊ टेपर के आकार के अनुसार टेपर अलग-अलग होता है। यह 
1:19.002 से 1:20.047 तक होता है।

से̵फ़-įरलीिज़ंग 7/24 टेप (Self-releasing 7/24 tape) (Fig 12)

िमिलंग मशीनो ंपर उपयोग िकए जाने वाले İ˙ंडल नोज और आबŊसŊ मŐ 
आमतौर पर सेʚ-įरलीिज़ंग टेपर िदए जाते हœ। मानक सेʚ-įरलीिज़ंग 
टेपर 7/24 है। यह एक ːीप टेपर है जो असŐबली मŐ कɼोनŐटो ंको सही 
˕ान पर रखने और įरलीज़ करने मŐ मदद करता है। यह टेपर असŐबली मŐ 
मेिटंग कɼोनŐट को डŌ ाइव नही ंकरता है। डŌ ाइिवंग के उȞेʴ से, अितįरƅ 
सुिवधाएँ Ůदान की जाती हœ। 

आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले 7/24 टेपर आकार 30,40,45,50 
और 60 हœ।

नंबर 30 के 7/24 टेपर का अिधकतम ʩास (D) 31.75 mm और नंबर 60 
का 107.950 mm होगा। अɊ सभी साइज़ इसी रŐज मŐ आते हœ।

अɊ असŐबली कायŊ मŐ उपयोग िकए जाने वाले टेपर 

इंजीिनयįरंग असŐबली कायŊ मŐ कई Ůकार के टेपर का उपयोग िकया जाता 
है। सबसे आम हœ:

-  िपन टेपर

-  की और कीवे टेपर

िपन टेपर (Pin taper)

यह असŐबली मŐ इˑेमाल िकए जाने वाले टेपर िपन के िलए उपयोग िकया 
जाने वाला टेपर है। (Fig 13)

टेपर 1:50 है।

टेपर िपन का ʩास छोटे ʩास Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता है। 

टेपर िपन ˕ान को िडːबŊ िकए िबना कɼोनŐटो ंको असेɾल करने और 
िडसमŐटल करने मŐ मदद करते हœ।

की और कीवे टेपर (Key and keyway tapers)

यह टेपर 1:100 है। इस टेपर का उपयोग की और कीवे पर िकया जाता 
है। (Fig 14 और 15)

नोट (Note)

िवशेष अनुŮयोग के िलए उपयोग िकए जाने वाले टेपर के बारे मŐ अिधक 
जानकारी के िलए देखŐ:

IS: 3458 - 1981.
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टेपर िपन तीन Ůकार के होते हœ:

टाइप A - सरफेस िफ़िनश N6 के साथ Ťाउंड िपन

टाइप B - सरफेस िफ़िनश N7 के साथ टनŊ िकए गए िपन

टाइप C - सरफेस िफ़िनश N7 के साथ İ̾ɘट िपन

नॉिमनल ʩास 0.6 से 50 mm तक होता है और िपन के ʩास के 
अनुसार लंबाई 4 से 200 mm तक होती है।

तीन Ůकार के टेपर िपन (Three types of taper pins)

पदनाम (Designation): टेपर िपन को नाम, टाइप A.B या C, नॉिमनल 
ʩास, नॉिमनल लंबाई और BIS संƥा Ȫारा नािमत िकया जाएगा।

टेपर िपन A 16 x 90 IS:6688

टेपर िपन B 20 x 60 IS:6688

İ̾ɘट टेपर िपन C 5 x 40 IS:6688

सामाɊ अनुपात: िपन का सामाɊ ʩास = 1/6 (शाɝ का ʩास)

कॉटर/कॉटर जॉइȴ (Cotter/cotter joint): कॉटर एक आयताकार 
वेज है िजसकी चौड़ाई के एक तरफ टेपर होता है, मोटाई समान होती 
है। इसका उपयोग केवल पार˙įरक गित के साथ शाɝ को जोड़ने के 
िलए िकया जाता है। जुड़ने वाले शाɝ के िसरो ंको सॉकेट और İ˙गोट 
मŐ बनाया जाता है। अƗ के समकोण पर एक आयताकार ˠॉट कॉटर के 
अनुकूल एक तरफ टेपर के साथ बनाया जाता है। सॉकेट और İ˙गोट 
को संरेİखत िकया जाता है और कॉटर को एक साथ लॉक करके चलाया 
जाता है।

शाɝ को ˠीव से जोड़ने के िलए दो कॉटर का उपयोग िकया जाता है। 
ˠॉट के साथ बढ़े Šए शाɝ िसरो ंको ˠॉट वाली ˠीव मŐ एक दूसरे के 
सामने रखा जाता है। ˠीव पर िबयįरंग सतह के साथ कॉटर को चलाने पर, 
कॉटर की पतली या ढलान वाली सतह शाɝ को करीब खीचंती है। ˠीव 
और शाɝ पर ƑीयरŐस कॉटर की चौड़ाई को कुछ हद तक बदलने की 
अनुमित देता है।

कॉटर जॉइȴ (Cotter joint): इसका उपयोग वगाŊकार या आयताकार 
सद˟ो ंको जोड़ने के िलए भी िकया जाता है। िगब और कोटर के साथ एक 
Ōː ैप जॉइȴ। मेɾर का एक छोर फोकŊ  एंड के ŝप मŐ बनाया जाता है जो 

दूसरे मेɾर के एंड को पकड़ता है तािक कॉटर चलाते समय फोकŊ  एंड मुड़ 
न जाए। फोकŊ  एंड पर झुकने का Ůभाव और िगब का उपयोग कैसे िकया 
जाता है। एक तरफ ढलान वाले कॉटर के िलए िसंगल िगब का उपयोग 
िकया जाता है। यिद कॉटर के दोनो ंतरफ ढलान है तो दो िगब का उपयोग 
िकया जाता है।

कनेİƃंग शाɝ मŐ िपन का उपयोग (Use of pin in connecting 
shafts): कॉटर की तरह ही, बेलनाकार िपन का उपयोग भी शाɝ को 
जोड़ने मŐ िकया जाता है। शाɝ का एक एंड होल के साथ फोकŊ  (फोकŊ  एंड) 
के ŝप मŐ बनाया जाता है और दूसरे शाɝ का एंड आई एंड के ŝप मŐ 
बनाया जाता है। आई एंड फोकŊ  एंड मŐ िफट होता है, होल एक ही लाइन मŐ 
होते हœ। एक छोटे होल के साथ एक कॉलर वाला बेलनाकार िपन आई और 
फोकŊ  मŐ डाला जाता है। िपन को कॉलर और एक छोटे टेपर िपन या İ̾ɘट 
िपन का उपयोग करके İ˕ित मŐ रखा जाता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)                               अɷास 2.1.137&138 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - असŐबली - 1

हीट और इलेİƃŌकल िडपॉिजट्स से सुरƗा के िलए िविभɄ कोिटंƺ (Various coatings for protection 
by heat & electrical deposits)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• संƗारण की रोकथाम की आवʴकता बताएं
• संƗारण को रोकने के िलए उपयोग की जाने वाली धातु कोिटंƺ के िविभɄ तरीको ंके नाम बताएं
• िविभɄ धातु सुरƗाȏक कोिटंƺ के अनुŮयोग बताएं
• मनभावन िफिनश Ůदान करने के िलए उपचार बताएं।

अिधकांश सामाɊ अलौह धातुएँ और िमŵ धातुएँ वातावरण के संपकŊ  मŐ आने 
पर अपनी ˢयं की सुरƗाȏक कोिटंग बनाती हœ। जंग की रोकथाम मुƥ 
ŝप से लोहे और ːील के िलए Ůासंिगक है। िकसी घटक के अिधकतम 
जीवन, सटीकता और उपयोिगता के िलए, यह बŠत आवʴक है िक जंग 
को िनयंिũत िकया जाए या रोका जाए। 

जंग-रोधी का एक तरीका धातु सामŤी को सुरƗाȏक कोट या जमा के 
माȯम से जंग के Ůभावो ंसे बचाना है जो जंग को ˢीकायŊ ˑर तक रोकते 
या सीिमत करते हœ।

धातु की सतह का सुरƗाȏक उपचार (Protective treatment of 
metal surface)

उपयोग िकए जाने वाले सुरƗाȏक उपचार का Ůकार इस पर िनभŊर करता है:

-  वह सामŤी िजससे घटक बनाया गया है

-  वह उȞेʴ िजसके िलए इसका उपयोग िकया जाता है

-  वह वातावरण िजसमŐ इसे संचािलत िकया जाना है।

गैर-धाİȕक कोिटंƺ (Non-metallic coatings)

तेल या Ťीस तब लगाया जाता है जब भागो ंको चमकदार बनाए रखना होता 
है (विनŊयर कैिलपर)। Ťीस और तेल एिसड मुƅ होना चािहए; अɊथा भागो ं
मŐ जंग लग जाएगा।

पŐट से ˚ेइंग या कोिटंग (Spraying or coating with paint)

पŐͤिटंग का ʩापक ŝप से धातु घटको ंऔर संरचनाओ ंकी सुरƗा और सजावट 
के िलए उपयोग िकया जाता है। Ůाइमर के ŝप मŐ उपयोग िकए जाने पर 
रेड लेड एक Ůभावी सुरƗाȏक कोट बनाता है। उȞेʴ के अनुसार उǄ 
गुणवȅा वाले पŐट (ऑयल-बॉȵ पŐट या लैकर) का उपयोग िकया जाता है।

एनामेिलंग (Enamelling)

यह सतह पर एनामेल पाउडर िछड़क कर या िछड़क कर और उपयुƅ 
तापमान (80 से 100C) पर बेक करके िकया जाता है। कोिटंग गमŎ Ůितरोधी 
है और रसायनो ंके िलए भी Ůितरोधी है। एनामेल मŐ Ƹास पाउडर, Ɠाट्Ŋज, 
फेʤपार, एʞूिमना का िमŵण होता है

ɘाİːक कोिटंƺ (Plastic coatings)

ये कायाŊȏक के साथ-साथ संƗारक-रोधी और सजावटी उȞेʴो ंके िलए भी 
की जाती हœ। ये कोिटंƺ िपघले Šए ɘाİːक मŐ डुबोकर या वािनŊिशंग Ȫारा 
लगाई जाती हœ। आम तेल पŐट की जगह िसंथेिटक रेिजन पŐट, सेʞूलोज पŐट 
और Ƒोरीनेटेड रबर पŐट ले रहे हœ।

धातु कोिटंƺ (Metallic coatings)

िपघला Šआ मेटल बाथ (Molten metal bath)

यह जˑा के साथ हʋे ː ील की कोिटंग है। दो वैकİʙक ŮिŢयाएँ हœ, अथाŊत् 
गमŊ डुबकी गैʢनाइिजंग, िजसमŐ साफ और ɢƛ िकए गए काम को िपघले 
Šए जˑा के बाथ मŐ डुबोया जाता है, और इलेƃŌ ोलाइिटक गैʢनाइिजंग जहाँ 
जˑा को शीट मेटल बेस पर इलेƃŌ ोलाइिटक ŝप से जमा िकया जाता है।

Ƒैिडंग (Cladding)

इस ŮिŢया मŐ बेस मेटल से एक िबलेट बनाया जाता है और कोिटंग बेस मेटल 
पर धातु की परतो ंको रोल करके या खीचंकर की जाती है। (जैसे िसſे) 
इस तरह से ˷ादा महंगी धातुओ ंको बचाया जा सकता है।

˚ेइंग (Spraying)

धातु ˚ेइंग का इˑेमाल कई तरह के उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है। इस 
ŮिŢया मŐ संपीिड़त हवा के साथ तैयार सतह पर धातु के िपघले Šए या गमŊ 
कणो ंका िछड़काव िकया जाता है, जैसे शाɝ की सतह पर िघसाव Ůितरोधी 
िमŵ धातु ːील या सादे काबŊन ːील को जमा करके िकया जाता है।

इलेƃŌ ोɘेिटंग की सामाɊ ŮिŢया (General procedure of 
electroplating)

1  काबŊिनक सॉʢœट्स और/या जलीय Ɨार से सफाई।

2  जहां सतह जंग के पįरणामˢŝप ऑƛाइड से ढकी Šई है, उसे एिसड 
मŐ डुबोकर साफ िकया जाता है; िफर से सतह को एनोिडक बनाकर 
इलेƃŌ ोकेिमकल वृİȠ संभव है।
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3 पानी से धोना

4 इलेƃŌ ोɘेिटंग

5 धोना और सुखाना

6 पैिकंग और Ůेषण से पहले गुणवȅा िनयंũण

इलेƃŌ ोɘेिटंग की ŮिŢया (Process of Electroplating)

इलेƃŌ ोɘेिटंग इलेƃŌ ोलाइिटक सेल मŐ की जाती है। इलेƃŌ ोɘेट िकए 
जाने वाले उȋाद को पहले ऑयल, Ťीस आिद को हटाने के िलए काबŊिनक 
सॉʢœट्स से साफ िकया जाता है और िफर ऑƛाइड ̀ े ल आिद को हटाने 
के िलए तनु HCl और H2SO4 से उपचाįरत िकया जाता है। साफ िकए गए 
उȋाद को िफर इलेƃŌ ोलाइिटक सेल का कैथोड बनाया जाता है और कैथोड 
बार पर रखे रैक पर लटका िदया जाता है।

एनोड या तो कोिटंग सामŤी है या Ťेफाइट जैसे िनİʻय पदाथŊ का इलेƃŌ ोड 
है। इलेƃŌ ोलाइट, जो कोिटंग धातु का घुलनशील नमक घोल है, सेल मŐ िलया 
जाता है। एनोड और कैथोड को इलेƃŌ ोलाइिटक घोल मŐ डुबोया जाता है 
और िबजली का सीधा करंट पास िकया जाता है। ɘेिटंग बाथ को भाप से 
गमŊ िकया जाता है और जब ठंडा करने की आवʴकता होती है, तो इसे 
सेल के अंदर या बाहर टœक मŐ रखे पाइप या कॉइल मŐ पानी से ठंडा िकया 
जाता है। बाथ को गमŊ करने के िलए इमशŊन इलेİƃŌक हीटर का भी उपयोग 
िकया गया है। इलेİƃŌक करंट के Ůभाव मŐ, कोिटंग आयन इलेƃŌ ोड मŐ 
चले जाते हœ और वहाँ जमा हो जाते हœ। इस Ůकार कैथोड पर धातु की एक 
पतली परत बन जाती है।

चमकदार और िचकने िनƗेप बनाने के िलए, कम तापमान, उǄ धारा घनȕ 
और कम धातु आयन सांūता आिद अनुकूल पįरİ˕ितयाँ हœ। 

Ţोिमयम ɘेिटंग (Chromium Plating)

Ţोम ɘेिटंग ŮिŢया एक इलेƃŌ ोɘेिटंग ŮिŢया के माȯम से एक सɵटŌ ेट 
(धातु (या) िमŵ धातु) पर Ţोिमयम की एक पतली परत लगाने की एक 
िविध है।

सरल शɨो ंमŐ, इलेƃŌ ोɘेिटंग दो इलेƃŌ ोड के बीच इलेİƃŌक करंट Ůवािहत 
करके Ůाɑ की जाती है, जो Ţोिमक एिसड से युƅ इलेƃŌ ोलाइट बाथ मŐ 
डूबे होते हœ। इलेƃŌ ोड मŐ से एक सɵटŌ ेट होगा िजस पर ɘेिटंग की जानी 
है। दो इलेƃŌ ोड के बीच इलेİƃŌ िसटी के Ůवाह के दौरान, ɘेिटंग िकए जाने 
वाले इलेƃŌ ोड पर Ţोिमयम परमाणु एक परत मŐ जमा हो जाते हœ।

िसʢर ɘेिटंग (Silver Plating)

िसʢर ɘेिटंग मŐ सɵटŌ ेट को िसʢर आयनो ंके बाथ मŐ डुबोया जाता है। 
घोल के माȯम से िवद्युत Ůवाह पाįरत करने के बाद आयन भागो ंकी सतह 
पर जमा हो जाते हœ।

िसʢर ɘेिटंग कई उȨोगो ंमŐ आम है, िजसमŐ िबयįरंƺ, ऑटोमोिटव, 
मेिडकल, इलेƃŌ ॉिनƛ और दूरसंचार Ɨेũ शािमल हœ।

िनकेल ɘेिटंग (Nickel Plating)

िनकेल इलेƃŌ ो ɘेिटंग इलेƃŌ ोलाइिटक जमाव के माȯम से धातु की सतह 
पर िनकेल कोिटंग लगाने की एक ŮिŢया है। भागो ंको चढ़ाने के िलए, 
उɎŐ साफ और गंदगी, जंग और दोषो ंसे मुƅ होना चािहए तािक चढ़ाना 
लगाया जा सके। िकसी उȋाद को तैयार करने के िलए, उसे ɘेिटंग ŮिŢया 
से पहले साफ और संरिƗत िकया जाना चािहए। एक भाग तैयार करने के 
िलए, सफाई, माİˋंग, हीट टŌ ीटमŐट, िपकिलंग और न˯ाशी का संयोजन 
आमतौर पर उपयोग िकया जाता है।

गैʢनाइिजंग (Galvanizing)

गैʢनाइिजंग लोहे या ː ील पर जंग लगने से बचाने के िलए सुरƗाȏक िजंक 
कोिटंग लगाने की ŮिŢया है। सबसे आम तरीका हॉट िडप गैʢनाइिजंग 
है िजसमŐ ːील के िहˣो ंको िपघले Šए िजंक के बाथ मŐ डुबोया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.1.137&138 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.2.139 से संबंिधत िसȠांत
िफटर(Fitter) - गेज (Gauges) 

गेज (Gauges) 

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• गो और नो-गो गेज की िवशेषताएं बताएं
• उȋादन मŐ उपयोग िकए जाने वाले गेज के Ůकारो ंकी सूची बनाएं
• चयनाȏक और गैर-चयनाȏक असŐबली के बारे मŐ बताएं
• होल आधार और शाɝ आधार Ůणाली बताएं।

गो और नो-गो गेज की िवशेषताएं (Features of Go and No- Go 
gauges)

बड़े पैमाने पर उȋादन िविधयो ंका उपयोग करके िनिमŊत कɼोनŐटो ंकी 
जाँच केवल यह सुिनिʮत करने के िलए की जाती है िक आकार िनधाŊįरत 
सीमाओ ंके भीतर हœ। ऐसे कɼोनŐटो ंकी जाँच करने का सबसे िकफायती 
तरीका िलिमट गेज का उपयोग करना है। इन गेज का उपयोग िनरीƗण मŐ 
िकया जाता है Ɛोंͤिक वे जाँच का एक ȕįरत साधन Ůदान करते हœ।

गो और नो-गो िसȠांत (Go and No - Go principle)

गेिजंग का गो और नो-गो िसȠांत यह है िक गेज का गो-एंड जाँचे जा रहे 
कɼोनŐट की िवशेषता मŐ जाना चािहए और नो-गो एंड उसी िवशेषता मŐ नही ं
जाना चािहए। गेज के गो और नो-गो एंड के डायमŐशन गेज िकए जाने वाले 
कɼोनŐट के डायमŐशन पर बताई गई सीमाओ ंसे िनधाŊįरत होते हœ। गो-एंड 
का डायमŐशन Ɋूनतम अनुमेय डायमŐशन के बराबर होता है और नो-गो एंड 
का डायमŐशन अिधकतम अनुमेय डायमŐशन के बराबर होता है।

आवʴक िवशेषताएँ (Essential Features)

इन गेज को संभालना आसान है और इɎŐ सटीक ŝप से िफ़िनश िकया 
जाता है। इɎŐ आम तौर पर उस टॉलरŐस के दसवŐ िहˣे तक िफ़िनश िकया 
जाता है िजसे िनयंिũत करने के िलए इɎŐ िडज़ाइन िकया गया है। उदाहरण 
के िलए, यिद टॉलरŐस 0.02 mm पर रखी जानी है, तो गेज को आवʴक 
आकार के 0.002 mm के भीतर िफ़िनश िकया जाना चािहए।

इɎŐ तापमान के कारण िघसाव, जंग और िवˑार के िलए Ůितरोधी होना 
चािहए। गेज के ɘग Ťाउंड और लैप िकए गए हœ। 

आसान पहचान के िलए गो-एंड को ‘नो-गोʼ एंड से लंबा बनाया जाता है। 
कभी-कभी ‘नो-गोʼ एंड के पास हœडल पर एक खांचा काटा जाता है तािक 
इसे ‘गोʼ एंड से अलग िकया जा सके। 

इन गेज के डायमŐशन आमतौर पर उन पर अंिकत होते हœ।

उȋादन मŐ उपयोग िकए जाने वाले गेज के Ůकार

1 िलिमट गेज

2 रेिडयस गेज

3 सŐटर गेज

4 िडŌ ल गेज

5 िडŌ ल Ťाइंिडंग गेज

6 फीलर गेज

7 ˌू िपच गेज

8 एंगल गेज

9 वायर गेज

गेज और गेज के Ůकार (Gauges and types of gauges)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• गेज, उनकी आवʴकता और Ůकार को पįरभािषत करŐ।

गेज (Gauge)

गेज एक िनरीƗण उपकरण है िजसका उपयोग उȋाद के डायमŐशन को 
उसकी अिधकतम और Ɋूनतम ˢीकायŊ सीमा के संदभŊ मŐ जाँचने के िलए 
िकया जाता है। इसका उपयोग, आम तौर पर, सटीक डायमŐशनो ंके िबना 
बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ s ीकायŊ और अˢीकायŊ उȋादो ंको अलग करने 
के िलए िकया जाता है। यह टूल ːील से बना होता है और इसे हीट टŌ ीट 
िकया जाता है।

गेिजंग के लाभ (Advantages of gauging)

उȋाद की तेज़ जाँच िनिदŊʼ सीमाओ ंके भीतर होती है।

ऑपरेटर कौशल पर कम िनभŊरता और ऑपरेटर के िनणŊय से Ůभािवत होना।

मापन उपकरणो ंकी तुलना मŐ गेज िकफायती होते हœ।

गेिजंग के िलए उपयोग िकया जाने वाला उपकरण (Instrument used 
for gauging)

1 ˘ैप और įरंग गेज

2 ɘग गेज

3 ˌू िपच गेज

4 टेɼलेट और फॉमŊ गेज

5 टेपर गेज
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बेलनाकार ɘग गेज के Ůकार (Types of cylindrical plug gauges)

डबल-एंडेड ɘग गेज (Double-ended plug gauge) (Fig 1 & 2)

ŮोŤेिसव ɘग गेज (Progressive plug gauge) (Fig 3)

सादे बेलनाकार गेज का उपयोग सीधे होल के अंदर के ʩास की जाँच के िलए 
िकया जाता है। ‘गोʼ गेज होल की िनचली सीमा की जाँच करता है और ‘नो-गोʼ 
गेज ऊपरी सीमा की जाँच करता है। ɘग Ťाउंड और लै̪ड होते हœ। (Fig 3)

ɘेन įरंग गेज (Plain ring gauge) (Fig 4)

ɘेन įरंग गेज का उपयोग पीस के बाहरी ʩास की जाँच करने के िलए िकया 
जाता है। ‘गोʼ और ‘नो-गोʼ आकारो ंकी जाँच के िलए अलग-अलग गेज का 
उपयोग िकया जाता है। एक ‘नो-गोʼ गेज की पहचान नलŊड सतह पर एक 
कंुडलाकार Ťूव से होती है।

टेपर ɘग गेज (Taper plug gauges) (Fig 5)

मानक या िवशेष टेपर से बने इन गेज का उपयोग होल के आकार और 
टेपर की सटीकता की जाँच करने के िलए िकया जाता है। गेज को होल मŐ 
एक िनधाŊįरत गहराई तक ˠाइड करना चािहए और पूरी तरह से िफट 
होना चािहए। गलत टेपर का सबूत ɘग गेज और होल के बीच की कंपन 
से िमलता है।

टेपर įरंग गेज (Taper ring gauges) (Fig 6)

इनका उपयोग टेपर की सटीकता और बाहरी ʩास दोनो ंकी जाँच करने 
के िलए िकया जाता है। įरंग गेज मŐ अƛर छोटे िसरे पर ‘गोʼ और ‘नो-गोʼ 
डायमŐशनो ंको इंिगत करने के िलए िलİखत रेखाएँ या ːेप Ťाउंड होता है।

Ūेड ɘग गेज (Thread plug gauges) (Figs 7 & 8)

आंतįरक Ūेड की जाँच ‘गोʼ और ‘नो-गोʼ िक˝ के Ūेड ɘग गेज से की 
जाती है, जो बेलनाकार ɘग गेज के समान िसȠांत का उपयोग करते हœ।

Ūेड įरंग गेज (Thread ring gauges) (Fig 9)

इन गेज का उपयोग बाहरी Ūेड की सटीकता की जाँच करने के िलए िकया 
जाता है। उनके बीच मŐ एक Ūेडेड होल होता है, िजसमŐ तीन रेिडयल ˠॉट 
और छोटे समायोजन की अनुमित देने के िलए एक सेट ˌू होता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.139 से सɾंिधत िसȠांत
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˘ैप गेज (Snap gauges) (Figs 10, 11, 12 और 13)

˘ैप गेज, भाग के आकार की तुलना ˘ैप गेज के वतŊमान आयाम से करके 
ʩास और Ūेड को िनिʮत सीमा के भीतर जाँचने का एक ȕįरत साधन है।

˘ैप गेज आम तौर पर C-आकार के होते हœ और जाँचे जा रहे भाग की 
अिधकतम और Ɋूनतम सीमा के अनुसार समायोǛ होते हœ। उपयोग मŐ 
होने पर, काम को ‘गोʼ गेज मŐ ˠाइड करना चािहए, लेिकन ‘नो-गोʼ गेिजंग 
एंड मŐ नही।ं

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.139 से सɾंिधत िसȠांत
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चयनाȏक असŐबली (Selective assembly)

िचũ चयनाȏक असŐबली और गैर-चयनाȏक असŐबली के बीच अंतर को 
दशाŊता है। (Fig 14) मŐ यह देखा जाएगा िक Ůȑेक नट केवल एक बोʐ 
पर िफट होता है। ऐसी असŐबली धीमी और महंगी होती है, और रखरखाव 
मुİʭल होता है Ɛोंͤिक ˙ेयर पाट्Ŋस को ʩİƅगत ŝप से िनिमŊत िकया 
जाना चािहए।

शाɝ बेिसस िसːम (Shaft basis system) (Fig 17)

गैर-चयनाȏक असŐबली (Non - selective assembly)

कोई भी नट समान आकार और Ūेड Ůकार के बोʐ पर िफट बैठता है। ऐसी 
असŐबली तेज़ होती है, और लागत कम होती है। रखरखाव सरल है Ɛोंͤिक 
˙ेयर आसानी से उपलɩ हœ। (Fig 15)

गैर-चयनाȏक संयोजन घटको ंके बीच अदला-बदली Ůदान 
करता है।

आधुिनक इंजीिनयįरंग उȋादन, यानी बड़े पैमाने पर उȋादन मŐ, चयनाȏक 
संयोजन के िलए कोई जगह नही ंहै। हालाँिक, कुछ िवशेष पįरिध के तहत, 
चयनाȏक संयोजन अभी भी उिचत है।

होल बेिसस िसːम (Hole basis system)

सीमाओ ंऔर िफट की एक œːडडŊ िसːम मŐ, जहां होल का आकार İ̾थर 
रखा जाता है और शाɝ का आकार अलग-अलग वगŊ के िफट Ůाɑ करने 
के िलए िभɄ होता है, तो इसे होल बेिसस िसːम के ŝप मŐ जाना जाता है।

जब होल बेिसस िसːम का पालन िकया जाता है, तो होल के िलए मौिलक 
िवचलन Ůतीक ‘Hʼ चुना जाता है। ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक होल ‘Hʼ का िनचला 
िवचलन शूɊ है। इसे ‘बेिसक होलʼ (Fig 16) के ŝप मŐ जाना जाता है।

िलिमट और िफट की एक œːडडŊ िसːम मŐ, जहां शाɝ का आकार İ̾थर 
रखा जाता है और िफट के िविभɄ वगŊ Ůाɑ करने के िलए होल मŐ बदलाव 
िदए जाते हœ, तो इसे शाɝ बेिसस के ŝप मŐ जाना जाता है। शाɝ बेिसस का 
पालन करते समय शाɝ के िलए मौिलक िवचलन Ůतीक ‘hʼ चुना जाता है। 
ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक शाɝ ‘hʼ का ऊपरी िवचलन शूɊ है। इसे ‘बेिसक 
शाɝʼ के ŝप मŐ जाना जाता है।

होल बेिसस िसːम का अिधकतर पालन िकया जाता है। ऐसा इसिलए है 
Ɛोंͤिक िफट के वगŊ के आधार पर, शाɝ के आकार को बदलना हमेशा 
आसान होगा Ɛोंͤिक यह बाहरी है लेिकन होल मŐ मामूली बदलाव करना 
मुİʭल है। इसके अलावा होल को ː œडडŊ टूिलंग का उपयोग करके बनाया 
जा सकता है।

िफट की तीन ŵेिणयां, दोनो ंअंडर होल बेिसस और शाɝ बेिसस, िचũ 18 
मŐ दशाŊई गई हœ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.139 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.2.140 & 141 से संबंिधत िसȠांत
िफटर(Fitter) - गेज (Gauges) 

िबयįरंग (Bearings) 

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िबयįरंग का उȞेʴ बताएं
• ɘेन िबयįरंग की िवशेषताएं बताएं
• जनŊल िबयįरंग और Ūː िबयįरंग का वणŊन करŐ
• बॉल िबयįरंग और उसके Ůकारो ंका वणŊन करŐ

िबयįरंग Ɛा हœ?

िबयįरंग का उपयोग सापेƗ गित वाले भागो ंमŐ िकया जाता है। गित घूणŎ, 
पार˙įरक या इन गित का संयोजन हो सकती है। 

िबयįरंग असŐबली या मैकेिनͅम का िहˣा बनते हœ जो असŐबली मŐ िकसी 
अɊ भाग का समथŊन या बाधा डालते हœ।

िबयįरंƺ की आवʴकता (The need for bearings)

िबयįरंग िकसी असŐबली, संरचना या मैकेिनͅम का एक िहˣा होता है जो 
असŐबली के दूसरे िहˣे को सहारा देता है या उस पर एक बाधा के ŝप मŐ 
कायŊ करता है। दूसरा िहˣा İ̾थर हो सकता है लेिकन ‘िबयįरंगʼ शɨ का 
उपयोग आमतौर पर सापेƗ गित वाले भागो ंके संबंध मŐ िकया जाता है जो 
घूणŎ, पार˙įरक या इन गित का संयोजन हो सकता है।

एक िबयįरंग सामŤी मŐ िनɻिलİखत गुण होने चािहए।

इसमŐ:

- गित के िलए कम से कम संभव Ůितरोध होना चािहए

- अǅा िघसाव Ůितरोध होना चािहए

- अचानक भार को अवशोिषत करने मŐ सƗम होना चािहए

- िबयįरंग सतह से गमŎ को दूर ले जाने मŐ सƗम होना चािहए

- संƗारक İ̾थितयो ंका Ůितरोध करना चािहए

- इसका गलनांक उस शाɝ के गलनांक से कम होना चािहए िजसे यह 
सहारा देता है, तािक यह शाɝ के जɧ होने से पहले ही चल सके।

इन आवʴकताओं को उपयुƅ िबयįरंग सामŤी के चयन और जहां 
आवʴक हो, पयाŊɑ ̆ ेहन के साथ ʩव̾था करके पूरा िकया जा सकता है।

उपयोग (Uses)

िबयįरंग का उपयोग िनɻ के िलए िकया जाता है:

- शाɝ को एक िनिʮत İ̾थित मŐ सहारा देने और पकड़ने के िलए (Fig 
1 और 2)

- शाɝ को ˢतंũ ŝप से चलने देने के िलए

- गितशील तȕो ंको रोकने के िलए

- रगड़ने की िŢया को कम करने के िलए

िबयįरंगो ंको आम तौर पर इस Ůकार वगŎकृत िकया जाता है:

- सादे िबयįरंग (plain bearings)

- घषŊण-रोधी िबयįरंग (anti-friction bearings)

ɘेन िबयįरंग (Plain bearings)

लोड एɘीकेशन की िदशा के आधार पर इɎŐ रेिडयल या जनŊल िबयįरंग 
और Ūː िबयįरंग कहा जाता है।

रेिडयल या जनŊल िबयįरंग (Radial or journal bearing)

इसमŐ लोिडंग िबयįरंग अƗ के समकोण पर होती है। (Fig 3)

Ūː िबयįरंग (Thrust bearing)

इसमŐ लोिडंग िबयįरंग अƗ के समानांतर होती है। (Fig 4)

ɘेन िबयįरंग की िवशेषताएँ (Characteristics of plain bearings)

इन िबयįरंग का आकार बेलनाकार होता है (Fig 3 और 5) और इɎŐ एक 
हाउिसंग मŐ िफट िकया जाता है।
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ɘेन िबयįरंग को शाɝ के साथ घूमने की अनुमित िदए िबना İ̾थित मŐ रखा 
जाता है। इस उȞेʴ के िलए उɎŐ आवास मŐ दबाया जाता है या एक कंुजी 
या ˌू के साथ Ůदान िकया जाता है। (Fig 5)

ɘेन िबयįरंग के Ůकार (Types of plain bearings)

ठोस िबयįरंग (Solid bearings) (Fig 6)

ये बुश के ŝप मŐ िबयįरंग सामŤी से बने होते हœ और इɎŐ फैिŰकेटेड या 
काː आयरन हाउिसंग मŐ Ůेस िफट िकया जाता है।

İ̾ɘट िबयįरंग (Split bearings) (Fig 7)

ये िबयįरंग आधे िहˣो ंमŐ बनाई जाती हœ और िवशेष ɘɾर ɰॉको ंमŐ जोड़ी 
जाती हœ।

ˢ-संरेİखत बुश िबयįरंग (Self-aligning bush bearings) (Fig 8)

इस Ůकार मŐ, िबयįरंग बुश को ˢ-संरेİखत करने के िलए एक िवशेष ˠीव 
मŐ दबाया जाता है, यिद िबयįरंग और सपोटŊ पॉइंट के बीच भार के कारण 
मामूली कोणीय गलत संरेखण या िवƗेपण होता है।

एडजːेबल ˠाइड िबयįरंग (Adjustable slide bearing) (Fig 9)

इस Ůकार के िबयįरंग मŐ िघसावट के समायोजन का Ůावधान होता है। 
िघसावट के समायोजन के िलए िबयįरंग को आवास के टेपडŊ होल मŐ िफट 
िकया जाता है। िबयįरंग को नट के माȯम से अंदर खीचंा जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.140 & 141 से सɾंिधत िसȠांत
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घषŊण रोधी िबयįरंग (Anti-friction bearing)

घषŊण रोधी िबयįरंग की सामाɊ िवशेषताएँ (General features of 
anti-friction bearings)

इस िबयįरंग मŐ रोिलंग एलीमŐट, रेस और केज होते हœ। (Fig 10)

रोिलंग एलीमŐट (Rolling elements)

वे िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ हœ जैसे गŐͤदŐ , समानांतर रोलसŊ, टेपर रोलसŊ, 
बैरल और सुई। वे Ţोिमयम (या) Ţोम-िनकल ːील से बने होते हœ, िजनकी 
सतह Ťाउंड या पॉिलश की Šई होती है। रोटेट करने वाले मेɾर का भार 
रोिलंग एलीमŐट Ȫारा वहन िकया जाता है।

रेस (Races)

आंतįरक और बाहरी रेस मŐ Ťूव या रेस-वे िदए गए हœ जो रोिलंग एलीमŐट का 
मागŊदशŊन करते हœ। वे उǄ Ťेड Ţोिमयम ːील या Ţोम-िनकल ːील से 
बने होते हœ। उɎŐ हाडŒड, Ťाउंड और पॉिलश करके बनाया जाता है।

केज (Cage)

Ůȑेक रोिलंग एलीमŐट को एक केज के माȯम से दूसरे से अलग िकया 
जाता है और यह रोिलंग एलीमŐटो ंको एक साथ बंिचंग होने से रोकता है। 
रोिलंग एलीमŐटो ंऔर केज को आंतįरक और बाहरी रेस के बीच मŐ रखा 
जाता है। रोिलंग एलीमŐटो ंको केज मŐ रखा जाता है तािक रोिलंग एलीमŐटो ं
के बीच उिचत िफट और समान दूरी सुिनिʮत हो सके। वे पीतल, ːील या 
ɘाİːक से बने होते हœ।

बॉल-िबयįरंग (Ball-bearings)

बॉल-िबयįरंग सभी िबयįरंगो ंमŐ सबसे ˷ ादा उपयोग की जाने वाली िबयįरंग 
है। (Fig 11)

िकसी भी िदए गए बोर ʩास के िलए, आमतौर पर बाहरी ʩास की चौड़ाई 
और भार वहन Ɨमता के दो या तीन आकार होते हœ। इन िबयįरंगो ंकी चौड़ाई 
बोर ʩास से छोटी होती है। चौड़ाई (या लंबाई) से ʩास का अनुपात ɘेन 
िबयįरंगो ंकी तुलना मŐ बŠत छोटा है। हालाँिक मुƥ ŝप से उɎŐ जनŊल 
लोड ले जाना होता है, लेिकन बॉल रेस के गहरे Ťूव वाले Ůकार अƗीय Ūː 
को झेलने मŐ सƗम होते हœ।

इस Ůकार के िबयįरंग मŐ बाहरी रेस पर गोलाकार बोर होता है। यह िबयįरंग 
जनŊल लोड को वहन कर सकता है जो शाɝ िमसअलाइनमŐट के कारण 
थोड़ा झुका Šआ होता है।

बॉल िबयįरंग के Ůकार (Ball bearing types)

बॉल िबयįरंग के तीन सबसे आम Ůकार रेिडयल िबयįरंग, एंगुलर कॉȴैƃ 
िबयįरंग और डबल रो बॉल िबयįरंग हœ। रेिडयल बॉल िबयįरंग को मुƥ 
ŝप से रेिडयल लोड को समायोिजत करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है, 
लेिकन डीप Ťूव Ůकार रेिडयल लोड के 35% तक िȪिदशीय Ūː लोड को 
सपोटŊ करेगा, इससे पहले िक िबयįरंग का जीवन धीरे-धीरे कम हो जाए। 
असŐबल रेिडयल िबयįरंग अिवभाǛ है और इसे सील, शीʒ और/या ˘ैप 
įरंग से सुसİǍत िकया जा सकता है

िसंगल रो बॉल िबयįरंग (Single row ball bearing)

एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग िसंगल रो िबयįरंग हœ िजɎŐ इस तरह से 
िडज़ाइन िकया गया है िक बॉल और आंतįरक और बाहरी įरंग पाथवे के बीच 
संपकŊ  की रेखा रोटेशन के िबयįरंग अƗ से 90º की रेखा के कोण पर हो। 
दो लाइनो ंके बीच के कोण को संपकŊ  कोण कहा जाता है। एंगुलर कॉȴैƃ 
बॉल िबयįरंग िडज़ाइन मŐ, भार वहन करने की Ɨमता बढ़ाने के िलए बॉल 
के अिधकतम पूरक की असŐबली की अनुमित देने के िलए पाथवे शोʒर मŐ 
से एक को हटा िदया जाता है। एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग रेिडयल और 
उǄ एक िदशा वाले Ūː लोड दोनो ंका समथŊन करता है। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.140 & 141 से सɾंिधत िसȠांत

ˢ-संरेİखत बॉल-िबयįरंग (Self-aligning ball-bearings) (Fig 12)
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डबल रो बॉल िबयįरंग (Double row ball bearing) (Fig 13)

इसमŐ दो एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग एक दूसरे के पीछे लगे होते हœ। इस 
Ůकार के माउंिटंग मŐ अǅी अƗीय और रेिडयल कठोरता होती है और 
यह शाɝ के ओवर टिनōग मूवमŐट और कोणीय िवƗेपण के िलए Ůितरोध 
Ůदान करता है। 

2 डबल रो िबयįरंग को बोर और बाहरी ʩास के साथ िसंगल रो िबयįरंग के 
समान िडज़ाइन िकया गया है, लेिकन ये दो िसंगल रो िबयįरंग से संकरे होते हœ।

3 डबल रो बॉल िबयįरंग कुछ आिथŊक लाभ Ůदान कर सकती है साथ ही 
िसंगल रो बॉल िबयįरंग की तुलना मŐ हœडिलंग और रखरखाव के लाभ भी 
Ůदान कर सकती है।

डबल रो एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग (Double row angular 
contact ball bearings)

डबल रो एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग मŐ बॉल की दो पंİƅयाँ होती हœ जो 
एक के पीछे एक ʩवİ̾थत होती हœ। बॉल और रेसवे (लोड लाइनो)ं के बीच 
संपकŊ  पर लोड की िŢया रेखाएँ िबयįरंग अƗ पर अलग हो जाती हœ और 
रेिडयल तल से 30° का कोण बनाती हœ। संƗेप मŐ, वे िसंगल रो एंगुलर कॉȴैƃ 
बॉल िबयįरंग की एक जोड़ी के समान काम करते हœ, जो आमने-सामने या 
पीछे-पीछे होती हœ। अंतर यह है िक डबल रो एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग 
एक िबयįरंग मŐ िȪ-िदशाȏक अƗीय भार को संभाल सकता है, जबिक यह 
अɊथा एक िमलान जोड़ी लेता है। इसका मतलब है िक िबयįरंग िवशेष 
ŝप से दोनो ंिदशाओ ंमŐ एक साथ ऐİƃंग रेिडयल लोड और अƗीय भार 
को समायोिजत करने के िलए उपयुƅ हœ। वे सील या शीʒ के साथ भी 
उपलɩ हœ।

डबल रो एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग दो Ɋूमेįरकल सीरीज मŐ उपलɩ हœ: 

- 5200 सीरीज - हʋा भार, उǄ गित, Ůित बोर ʩास अिधक/छोटी 
बॉल 

- 5300 सीरीज - भारी भार, धीमी गित, Ůित बोर ʩास कम/बड़ी बॉल

दो एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग आमने-सामने लगे होते हœ। इस Ůकार के 
माउंिटंग मŐ बैक-टू-बैक माउंिटंग के समान अƗीय और रेिडयल कठोरता 
होती है, लेिकन ओवर टिनōग मूवमŐट के िलए कम Ůितरोध और शाɝ के 
गलत संरेखण या झुकने के िलए अिधक अनुपालन होता है। 

यह दो एंगुलर कॉȴैƃ बॉल िबयįरंग को एक साथ (आमने-सामने) माउंट 
करता है। यह माउंिटंग ʩव̾था उǄ एक-िदशा Ūː लोिडंग के िलए Ůितरोध 
Ůदान करती है। जोड़ी की कुल Ūː Ɨमता एक िबयįरंग की Ūː Ɨमता का 
1.62 गुना है। और भी अिधक Ūː लोिडंग के िलए, तीन या अिधक एंगुलर 
कॉȴैƃ िबयįरंग को एक साथ लगाया जा सकता है।

डबल रो बॉल िबयįरंग के लाभ (Advantages of double row ball 
bearings)

1 डबल रो बॉल िबयįरंग भारी रेिडयल लोड, िकसी भी िदशा से Ūː लोड या 
कɾाइȵ रेिडयल और Ūː लोड को सपोटŊ करते हœ। इनका उपयोग आम 
तौर पर ऐसी İ̾थितयो ंमŐ िकया जाता है, जहाँ रेिडयल लोड एक तुलनीय बोर 
और OD के साथ िसंगल रो िबयįरंग की Ɨमता से ˷ ादा होता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.140 & 141 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.2.142 & 143 से संबंिधत िसȠांत
िफटर(Fitter) - गेज (Gauges) 

रोलर और नीडल िबयįरंग (Roller & needle bearings)  
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• रोलर और नीडल िबयįरंग का वणŊन करŐ
• रोलर िबयįरंग के Ůकार बताएं
• िबयįरंग िफट करने की िविध बताएं।

रोलर िबयįरंग (Roller bearings) (Fig 1)

रोलर िबयįरंग बाहरी और आंतįरक सद˟ो ंमŐ खांचेदार रेस के साथ उपलɩ 
हœ। इसका चयन इस बात पर िनभŊर करता है िक िकस रेस को लॉक करना 
आवʴक है। रोलर िबयįरंग रेिडयल जनŊल लोड ले जाने के िलए अिभŮेत 
हœ और समान आकार के बॉल-िबयįरंग की तुलना मŐ अिधक रेिडयल लोड 
ले जा सकते हœ।

िबयįरंग का बाहरी ʩास आवास मŐ सीिमत िबयįरंग ̾थान के कारण गंभीर 
ŝप से Ůितबंिधत होता है। Fig 4 मŐ एक गोलाकार केज मŐ िफट की गई 
नीडल को िदखाया गया है जो इसके आवास मŐ पुश-िफट है।

ˢ-संरेİखत रोलर िबयįरंग (Self aligning roller bearings) (Fig 2)

ˢ-संरेİखत रोलर िबयįरंग मŐ बैरल के आकार के रोलसŊ होते हœ और बाहरी 
रेस मŐ गोलाकार होल होते हœ। बŠत भारी रेिडयल लोड के िलए डबल रो 
रोलर िबयįरंग भी उपलɩ हœ।

नीडल िबयįरंग (Needle bearings)

बŠत छोटे ʩास के रोलसŊ, िजɎŐ नीडल रोलसŊ कहा जाता है, (Fig 3) मŐ 
िदखाए गए हœ। इस Ůकार के िबयįरंग का उपयोग तब िकया जाता है जब 

इस िडज़ाइन मŐ सुइयां शाɝ जनŊल के संपकŊ  मŐ होती हœ। 

एंगुलर कॉȴैƃ बॉल-िबयįरंग (Angular contact ball-bearing)

इन िबयįरंग को अƗीय Ūː के साथ-साथ रेिडयल लोड उठाने के िलए 
िडज़ाइन िकया गया है। (Fig 5) एक एंगुलर कॉȴैƃ बॉल-िबयįरंग (िसंगल 
रो ) िदखाता है।

टेपडŊ रोलर िबयįरंग (Tapered roller bearings) (Fig 6)

इनका उपयोग उǄ अƗीय Ūː लोड लेने के िलए िकया जाता है। धीमी 
टेपडŊ कोन वाली टेपडŊ रोलर िबयįरंग का उपयोग तब िकया जाता है जब 
अƗीय Ūː रेिडयल लोड से अिधक होता है।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



77

ये िबयįरंग केवल एक िदशा से Ūː लेने के िलए बनाई जाती हœ। जहाँ 
िवपरीत Ūː हो, वहाँ िबयįरंग को िवपरीत िदशा मŐ जोड़े के ŝप मŐ लगाया 
जाना चािहए।

Ūː बॉल-िबयįरंग (Thrust ball-bearing)

ये िबयįरंग ऊȰाŊधर Ūː लोड (Fig 7) लेने के िलए उपयोगी हœ, लेिकन कोई 
रेिडयल लोड नही ंले सकते। िवशेष Ūː िबयįरंग (Fig 8) उपलɩ हœ जो 
Ɨैितज एंड Ūː भी ले सकते हœ।

िबयįरंग एक रोटेिटंग शाɝ के सपोिटōग मेɾर हœ। जब ठीक से लगाया 
और बनाए रखा जाता है तो वे सुरिƗत और िवʷसनीय सेवा Ůदान करते हœ।

रोिलंग कॉȴैƃ (Rolling contact)

रोिलंग कॉȴैƃ िबयįरंग को एंटी-घषŊण िबयįरंग के ŝप मŐ भी जाना जाता 
है। इस िबयįरंग मŐ, कॉȴैƃ एलीमŐटो ंमŐ रोिलंग घषŊण होता है जो ˠाइिडंग 
घषŊण से बŠत कम होता है। बेल िबयįरंग मŐ पॉइंट कॉȴैİƃंग होती है जबिक 
रोलर िबयįरंग मŐ कॉȴैƃ होता है।

रोिलंग एलीमŐट (Rolling elements) (Fig 9)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.142 & 143 से सɾंिधत िसȠांत

रोिलंग एिलमŐट िबयįरंग मŐ चार बुिनयादी भाग होते हœ।

- इनर रेस

- आउटर रेस

- बॉल या रोलसŊ

- įरटेनर या केज

आंतįरक रेस, बाहरी रेस और बॉल या रोलसŊ, िबयįरंग लोड को सहारा 
देते हœ। चौथा भाग, िबयįरंग įरटेनर, रोिलंग एलीमŐट को İ̾थित मŐ रखने का 
काम करता है।

सामŤी (Materials)

रोिलंग एिलमŐट िबयįरंग के िनमाŊण मŐ सामŤी का चयन और सामŤी की 
गुणवȅा का िनयंũण महȕपूणŊ है। 

िबयįरंग ːील मŐ उǄ सामȚŊ, चीमड़पन, िघसाव के Ůितरोध, आयामी 
İ̾थरता, उǽृʼ फिटग (उǿमण) Ůितरोध होना चािहए और आंतįरक दोषो ं
से मुƅ होना चािहए।

उिचत िफट का महȕ (Importance of proper fit)

रोिलंग संपकŊ  िबयįरंग मŐ उिचत िफट लंबे समय तक सिवŊस लाइफ सुिनिʮत 
करता है। यिद िबयįरंग बŠत टाइट िफट की गई है, तो आंतįरक रेिडयल 
ƑीयरŐस कम हो जाएगा, और इस Ůकार, रोिलंग एलीमŐट जाम हो जाएंगे। 
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पįरणामˢŝप यह समय से पहले िवफल हो जाएगा। यिद िबयįरंग बŠत 
ढीली है, तो यह लोड नही ंले पाएगी। इसिलए, उिचत िफट बŠत आवʴक है। 

सामाɊ अनुŮयोगो ंमŐ, जब जनŊल (İ˙ंडल) रोटेट हो रहा होता है, तो आंतįरक 
फेस मŐ जनŊल के साथ एक हˑƗेप िफट होगा और बाहरी रेस मŐ एक Ƒोज 
पुश िफट होगा। İ̾थर İ˙ंडल के मामले मŐ, जब बाहरी रेस घूणŊन सद˟ है, 
तो इंटरफेरŐस िफट बाहरी रेस के साथ होगा, और हब और Ƒोज पुश िफट 
आंतįरक रेस और İ˙ंडल के साथ होगा। कसाव और ढीलेपन की िडŤी 
लोड, ˙ीड, तापमान और िबयįरंग के Ůकार पर िनभŊर करती है।

िबयįरंग माउंिटंग (Bearing mounting)

िबयįरंग माउंिटंग पर बŠत ȯान देने की आवʴकता है। जब िबयįरंग को 
İ˙ंडल मŐ कसकर िफट िकया जाता है, तो आंतįरक रेस पर Ůेशर डाला 
जाना चािहए। (Fig 10) यिद िबयįरंग को हाउिसंग मŐ Ůेश िकया जाता है, तो 
बाहरी रेस पर Ůेशर डाला जाना चािहए। (Fig 11)

शाɝ या हाउिसंग पर पतला लुिŰकेिटंग ऑयल लगाएं जहां िबयįरंग को 
िफट िकया जाना है। 

छोटे िबयįरंग को माउंिटंग ɣ ी̺स और हैमर (Fig 12) या कॉपर िडŌɝ और 
हैमर का उपयोग करके िफट िकया जा सकता है।

माउंिटंग ˠीव के चेहरे समानांतर और सपाट होने चािहए।

बार-बार जाँच करŐ  िक िबयįरंग हाउिसंग की अƗ के समानांतर या शाɝ 
की अƗ के समकोण पर संचािलत हो। 

जब उपयुƅ िबयįरंग पुलर उपलɩ न हो, तो िबयįरंग को İ̾थित मŐ लाने 
के िलए नरम धातु के बहाव का उपयोग िकया जा सकता है। िबयįरंग को 
आंतįरक रेस पर मारते समय, इसे रेस के िवपरीत िबंदु पर Ţिमक ŝप से 
मारा जाना चािहए जैसा िक Fig 13 मŐ िदखाया गया है।

यिद शाɝ के कŐ ū मŐ आंतįरक Ūेड (Fig 14) या बाहरी Ūेड हœ, तो उनका 
उपयोग िबयįरंग को माउंट करने के िलए िकया जा सकता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.142 & 143 से सɾंिधत िसȠांत

बेलनाकार रोलर िबयįरंग के अलग-अलग िहˣे ˷ ादा s तंũ होते हœ। पहले 
आंतįरक įरंग को माउंट करŐ  और थोड़ा ऑयल या Ťीस लगाने के बाद रोलर 
और केज असŐबली के साथ बाहरी रेस को माउंट करŐ। (Fig 15)

जब शाɝ िफट मŐ अिधक हˑƗेप होता है, तो िसकुड़न िफट को अपनाया 
जाता है। इस तरह के िफट के िलए आंतįरक रेस को Fig 16 मŐ िदखाए 
अनुसार ऑयल बाथ मŐ गमŊ िकया जाना चािहए या िवˑार की आवʴकता 
के आधार पर 90° से 120°C के बीच हीिटंग ŮिŢया Ȫारा संकेत िदया जाना 
चािहए। (Fig 17)

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



79

बेयįरंग को िडसमाउंट करना (Bearing dismounting)

बेयįरंग को िडसमाउंट करना उिचत उपकरणो ंका उपयोग करके उिचत 
देखभाल के साथ िकया जाना चािहए। यिद उिचत उपकरणो ंका उपयोग 
नही ंिकया जाता है और सही टेİƋक नही ंअपनाई जाती है, तो बेयįरंग के 
ƗितŤˑ होने की संभावना है और समय से पहले खराब हो सकती है। पुलर 
का उपयोग करते समय, पुलर के खीचंने वाले लेग को आंतįरक रेस के साथ 
रखा जाना चािहए। (Fig 19) कुछ मामलो ंमŐ, हम पुलर ɘेट (Fig 20) का 
उपयोग पुिलंग लेग को İ̾थित मŐ रखने की सुिवधा के िलए करते हœ तािक 
आंतįरक रेस पर बल लगाया जा सके। दो-लेग वाले पुलर के साथ िवशेष 
पुलर ɘेट (Fig 21) का उपयोग िकया जाता है तािक पुल केवल आंतįरक 
रेस पर लगाया जा सके।

िकसी भी İ̾थित मŐ रोिलंग कॉȴैƃ िबयįरंग को 140°C से ˷ादा गमŊ नही ं
िकया जाना चािहए। िबयįरंग के कमरे के तापमान पर पŠंचने के बाद िबयįरंग 
की आंतįरक ƑीयरŐस (Fig 18) की जाँच करŐ। जब िबयįरंग हाउिसंग मŐ 
˷ादा इंटरफेरŐस कर रही हो, तो िबयįरंग को Žीिजंग चœबर (-5 से -20°C) 
मŐ ठंडा िकया जाना चािहए और आसानी से हाउिसंग के अंदर धकेला जाना 
चािहए।

टेपडŊ बोर के साथ िबयįरंग की आंतįरक įरंग हमेशा एक इंटरफेरŐस िफट 
के साथ माउंट की जाती है, जो आमतौर पर टेपर एडॉɐर ɣ ीव या ƑीयरŐस 
ˠीव पर होती है। जब िबयįरंग मूल रेिडयल तक पŠंच जाती है, तो आंतįरक 
ƑीयरŐस कम हो जाती है। ƑीयरŐस मŐ आवʴक कमी िबयįरंग िनमाŊता 
Ȫारा Ůदान की गई टेबल मŐ संदिभŊत की जा सकती है। ƑीयरŐस को Fig 
18 मŐ िदखाए अनुसार मापा जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.142 & 143 से सɾंिधत िसȠांत
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डीटैचबल इनर įरंग Ůकार के िबयįरंग के िलए, बाहरी įरंग के साथ पुलर 
लेग को रखा जा सकता है जैसा िक Fig 22 मŐ िदखाया गया है जब बाहरी 
įरंग हाउिसंग मŐ एक इंटरफेरŐस िफट हो रही है। 

एक ˢ-संरेİखत बॉल-बेयįरंग को İˢवेल िकया जा सकता है जैसा िक Fig 
23 मŐ िदखाया गया है, िबयįरंग पुलर को ठीक करके िडसमाउंिटंग ŮिŢया 
को सुिवधाजनक बनाया जा सकता है।

देखभाल और रखरखाव (Care and maintenance)

- एक अǅी िबयįरंग को तब तक नही ंतोड़ा जाना चािहए जब तक िक 
यह िबʋुल ज़ŝरी न हो।

- िबयįरंग को गंदगी/धूल से मुƅ वातावरण मŐ संभाला जाना चािहए। 
शाɝ पर िबयįरंग हाउिसंग जलने या खरोचं से मुƅ होनी चािहए।

- उिचत माउंिटंग और िडसमाउंिटंग टूल और सही टेİƋक अपनाई जानी 
चािहए। िडˣेɾली के दौरान िबयįरंग और शाɝ को उिचत सपोटŊ 
Ůदान करŐ।

- िबयįरंग पर डायरेƃ ɰो नही ंिकया जाना चािहए।

- िबयįरंग को खुली लौ से गमŊ नही ंिकया जाना चािहए। गमŊ करने से पहले 
सुिनिʮत करŐ  िक कोई Ťीस या लुिŰकŐ ट आग न लगाए।

- िबयįरंग के लुिŰकेशन के िलए केवल अनुशंिसत Ťेड और माũा मŐ 
लुिŰकŐ ट का उपयोग करŐ ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.142 & 143 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.2.144 & 145 से संबंिधत िसȠांत
िफटर(Fitter) - गेज (Gauges) 

िबयįरंग सामŤी (Bearing materials)  
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ɘेन िबयįरंग सामिŤयो ंके गुण बताएं
• ɘेन िबयįरंग बनाने के िलए आमतौर पर उपयोग की जाने वाली िविभɄ सामिŤयो ंके नाम बताइए 
• िविभɄ िबयįरंग सामिŤयो ंकी िवशेषताएं बताएं।

ɘेन िबयįरंग के िलए उपयोग की जाने वाली सामिŤयो ंमŐ ऑपरेशन कंडीशन 
के अनुसार गुण होगें।

सामाɊतः  िबयįरंग सामिŤयो ंमŐ िनɻिलİखत गुण होने चािहए।

- िबयįरंग से हीट को दूर करने के िलए अǅी तापीय चालकता।

- वायुमंडल या ˘ेहक से संƗारण का Ůितरोध।

- ̾थायी िवकृित के िबना शाɝ या ˠाइिडंग मŐबर की लोिडंग ले जाने 
की सामȚŊ

- आवʴक टेɼरेचर रŐज मŐ काम करने की Ɨमता।

- गंदगी और अɊ बाहरी पदाथŘ को सतह पर जमा करने की Ɨमता और 
इस Ůकार शाɝ या ˠाइिडंग मŐबर को पकड़ने से रोकना।

- िघसाव का िवरोध करने की Ɨमता।

- मामूली ƗितपूितŊ के िलए थोड़ा िवकृत करने की Ɨमता ग़लत संरेखण 
और सतह अिनयिमतताएँ।

िबयįरंग सामŤी (ɘेन िबयįरंग) (Bearing materials) (Plain 
bearings)

सफ़ेद धातु (White metal)

िविभɄ संरचना वाली सफेद धातुओ ंका उपयोग िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए 
िकया जाता है।

सफेद धातुएँ या तो िटन या लेड आधाįरत होती हœ। िटन-आधाįरत सफेद 
धातुओ ंको अƛर बैिबट धातु कहा जाता है।

सफेद धातु वाली िमŵधातुओ ंमŐ अलग-अलग अनुपात मŐ थोड़ी माũा मŐ तांबा 
और एंटीमनी भी होता है।

अɊ िबयįरंग सामिŤयो ंकी तुलना मŐ सफेद धातु िबयįरंग की भार वहन 
Ɨमता कम होती है। बढ़ते तापमान के साथ इस धातु की सामȚŊ काफी 
कम हो जाती है। इन दोषो ंको दूर करने के िलए, पतली सफेद धातु की 
परत और ːील बैिकंग के बीच उǄ सामȚŊ फिटग Ůितरोधी सामŤी की 
एक परत लगाई जाती है।

कैडिमयम आधाįरत िमŵ धातु (Cadmium based alloy)

इन िमŵ धातुओ ंमŐ सफेद धातु िबयįरंƺ की तुलना मŐ फटीग के Ůित 
अिधक Ůितरोध होता है, लेिकन संƗारण के Ůित कम Ůितरोध होता है। इन 

िमŵधातुओ ंमŐ आमतौर पर थोड़ी माũा मŐ िनकल, तांबा और चांदी होती है।

इन िमŵ धातुओ ंसे बने िबयįरंग उǄ तापमान पर काम कर सकते हœ और 
उनकी भार वहन Ɨमता अिधक होती है।

तांबा सीसा िमŵ धातु (Copper lead alloys)

इसमŐ तांबा और सीसा होता है। इसमŐ भार वहन अिधक होता है

कैडिमयम आधाįरत िमŵ धातुओ ंकी तुलना मŐ Ɨमता और ऑपरेिटंग तापमान 
सफेद धातु  िबयįरंग की तुलना मŐ अिधक है। इस िमŵ धातु का उपयोग मुƥ 
और कनेİƃंग रॉड  िबयįरंग जैसे भारी ǰूटी अनुŮयोगो ंमŐ और टरबाइन 
और इलेİƃŌक मोटसŊ मŐ मȯम भार और गित अनुŮयोगो ंमŐ िकया जाता है।

लेड Űॉ̢ज़  और िटन Űॉ̢ज़  (Lead bronze and tin bronze)

लेड Űॉ̢ज़  मŐ लगभग 25% तक लेड और िटन Űॉ̢ज़  मŐ 10% तक लेड 
होगा। इɎŐ िबना िकसी ओवरले या ːील बैिकंग के एकल सामŤी के ŝप 
मŐ उपयोग िकया जा सकता है।

इन िबयįरंगो ंका उपयोग मȯवतŎ भार और गित आवʴकताओ ंके िलए 
िकया जाता है।

एʞुमीिनयम िमŵ धातु (Aluminium alloys)

िटन, िसिलकॉन, कैडिमयम, िनकल या तांबे की थोड़ी माũा के साथ िमिŵत 
एʞुमीिनयम का उपयोग िबयįरंग धातु के ŝप मŐ भी िकया जाता है। 
लगभग 20 से 30% िटन और 3% तक तांबा युƅ एʞुमीिनयम िमŵ धातु 
कुछ औȨोिगक अनुŮयोगो ंके िलए Űॉ̢ज़  िबयįरंग को Ůित̾थािपत करने 
मŐ सƗम है।

यह किठन जनŊल के िलए सबसे उपयुƅ है। उǄ तापीय िवˑार के Ůभावो ं
को दूर करने के िलए िबयįरंग और जनŊल के बीच अितįरƅ ƑीयरŐस देना 
आवʴक है।

िबयįरंग के िलए एʞुमीिनयम िमŵ धातुएं उǄ भार वहन, मजबूती और 
तापीय चालकता के िलए आवʴक िवशेष गुणो ंके साथ उपलɩ हœ।

काː आयरन (Cast iron)

हʋे लोिडंग और कम गित वाले अनुŮयोगो ंके िलए काː आयरन का 
उपयोग िबयįरंग धातु के ŝप मŐ िकया जाता है।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



82

िसंटरयुƅ िमŵधातुएँ (Sintered alloys)

ɘेन या लेड Űॉ̢ज़, लोहा, ːेनलेस ːील जैसी िबयįरंग धातुएँ भी धातु मŐ 
सरंŬता Ůदान करने वाली िसंटįरंग ŮिŢया Ȫारा बनाई जाती हœ। िसंटįरंग 
ŮिŢया Ȫारा बनाई गई िबयįरंगो ंकी संरचना ̇ ंजी होती है, और काफी माũा 
मŐ तेल को अवशोिषत और धारण कर सकती है। वाˑिवक उपयोग मŐ ये 
िबयįरंग से̵फ़-लुिŰकेिटंग टाइप के होगें। इन िबयįरंगो ंका उपयोग उन 
İ̾थितयो ंमŐ िकया जाता है जहां लुिŰकेशन मुİʭल होता है। 

ɘाİːक (Plastics)

िविभɄ Ůकार के ɘाİːक का उपयोग िनɻिलİखत कारणो ंसे िबयįरंग के 
ŝप मŐ िकया जाता है।

- संƗारण के िलए अǅा Ůितरोध.

- साइलŐट ऑपरेशन

- िविभɄ आकृितयो ंमŐ आसानी से ढाले जाने की Ɨमता

- लुिŰकेशन की आवʴकता का उɉूलन

सबसे अिधक उपयोग की जाने वाली ɘाİːक सामŤी के Ůकार हœ

- लैिमनेटेड िफनोिलƛ

- नायलॉन

- टेɢान

लैिमनेटेड िफनोिलƛ (Laminated phenolics) 

इसमŐ कोटम फैिŰक, ए˜ेːस, या फेनोिलक रेिजन से बंधी अɊ सामŤी 
शािमल होती है। इस सामŤी मŐ उǄ सामȚŊ और शॉक रेिज Őːस का गुण 
हœ। इस सामŤी की तापीय चालकता कम है। इन सामिŤयो ंसे बने िबयįरंगो ं
को ठंडा करने के िलए पयाŊɑ सुिवधाएं होनी चािहए।

नायलॉन (Nylon)

इसका उपयोग लाइट लोिडंग अनुŮयोगो ंके िलए ʩापक ŝप से िकया जाता 
है। नायलॉन िबयįरंग को लुिŰकेशन की आवʴकता नही ंहोती Ɛोंͤिक इसमŐ 
से̵फ़-लुिŰकेिटंग गुण होते हœ।

टेɢॉन (Teflon)

इस सामŤी मŐ से̵फ़-लुिŰकेिटंग गुण, रसायनो ंके हमले का Ůितरोध, घषŊण 
का कम गुणांक है, और एक िवˑृत तापमान सीमा का सामना कर सकता 
है। इस सामŤी की लागत अिधक है तथा भार वहन Ɨमता कम है।

मशीन के दो मैिटंग पाट्Ŋस की गित से ऊˆा उȋɄ होती है। यिद इसे 
िनयंिũत नही ंिकया गया तो तापमान बढ़ सकता है िजसके पįरणामˢŝप 
मैिटंग पाट्Ŋस को पूरी तरह से नुकसान हो सकता है। इसिलए मैिटंग पाट्Ŋस 
के बीच उǄ ʴानता वाले शीतलन माȯम की एक िफʝ लगाई जाती है 
िजसे ‘लुŰीकŐ टʼ के ŝप मŐ जाना जाता है।

‘लुŰीकŐ टʼ एक ऐसा पदाथŊ है िजसमŐ तैलीय गुण होते हœ जो तरल, अधŊ-तरल 
या ठोस अव̾था के ŝप मŐ उपलɩ होते हœ। यह मशीन की जीवनधारा है, 
महȕपूणŊ भागो ंको सही İ̾थित मŐ रखता है और मशीन के जीवन को बढ़ाता 
है। यह मशीन और उसके िहˣो ंको जंग, टूट-फूट से बचाता है और घषŊण 
को कम करता है। 

˘ेहक के उपयोग का उȞेʴ (Purposes of using lubricants)

-  घषŊण कम करता है

- िघसाव को रोकता है।

- िचपकने से रोकता है

- भार िवतįरत करने मŐ सहायता।

- गितशील तȕो ंको ठंडा करता है।

- संƗारण को रोकता है

- मशीन की दƗता मŐ सुधार करता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.144 & 145 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.2.146 - 148 से संबंिधत िसȠांत
िफटर(Fitter) - गेज (Gauges) 

जंग और संƗारण की रोकथाम (Bearing materials)  
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• वकŊ  को जंग और संƗारण से मुƅ रखने का महȕ बताएं
• संƗारण की रोकथाम की आवʴकता बताएं 
• िविभɄ िबयįरंग सामिŤयो ंकी िवशेषताएं बताएं।
• िविभɄ सीमŐटीकरण ŮिŢयाओ ंको बताएं
• िविभɄ धाİȕक सुरƗाȏक कोिटंƺ के अनुŮयोग बताएं 
• सुखद िफिनश Ůदान करने वाले उपचार बताएं।

वकŊ  को जंग और संƗारण से मुƅ रखने का महȕ (The importance 
of keeping the work free from rust and corrosion)

जंग लगना सबसे सरल ŝप मŐ होता है, लोहे और उसके िमŵ धातुओ ंका 
धीरे-धीरे खराब होना। जंग लगना संƗारण के समान ही है, लेिकन इसका 
उपयोग केवल लोहे और उसके िमŵ धातुओ ंके संƗारण को दशाŊने के िलए 
िकया जाता है। जंग लगना एक रासायिनक ŮिŢया है िजसमŐ लौह नमी 
या पानी की उपİ̾थित मŐ ऑƛीजन के साथ ŮितिŢया करता है, िजससे 
फेįरक ऑƛाइड और हाइडŌ ॉƛाइड बनते हœ (िजɎŐ जंग कहा जाता है)। 
जंग लगने से लोहे और उसके िमŵ धातुओ ंका धीरे-धीरे Ɨरण होता है। 
इसके पįरणामˢŝप सामŤी कमज़ोर हो जाती है और अंततः  िवफलता 
होती है। चँूिक लोहे और उसके िमŵ धातुओ ंका बŠत ʩापक ŝप से 
उपयोग िकया जाता है (कुछ उदाहरण पानी और अपिशʼ जल Ůवाह 
संरचनाओ ंजैसे पुल, रेलवे टŌ ैक, जहाज़ आिद के िलए पाइप लाइन हœ) धातु 
की गुणवȅा मŐ कोई भी िगरावट सीधे इन संरचनाओ,ं हमारी अथŊʩव̾था, 
हमारे ˢा˖ और कʞाण को Ůभािवत करेगी। और इसिलए जंग लगने 
की रोकथाम आवʴक है। इसे करने के कई तरीके हœ, जैसे गैʢनाइज़ेशन, 
पŐट, कोिटंग आिद।

अिधकांश सामाɊ अलौह धातुएँ और िमŵ धातुएँ वातावरण के संपकŊ  मŐ 
आने पर अपनी सुरƗाȏक कोिटंग बनाती हœ। जंग की रोकथाम मुƥ ŝप 
से लोहे और ːील पर लागू होती है। िकसी कɼोनŐट के अिधकतम जीवन, 
सटीकता और उपयोिगता के िलए, यह बŠत आवʴक है िक जंग को 
िनयंिũत या रोका जाए। संƗारण Ůूिफंग का एक तरीका धातु सामŤी को 
संƗारक Ůभाव से बचाने के िलए सुरƗाȏक कोट या जमाव के माȯम से 
होता है जो जंग को रोकता है या ˢीकायŊ ˑर तक कम करता है।

धातु सतह का सुरƗाȏक उपचार (Protective treatment of 
metal surface)

Ůयुƅ सुरƗाȏक उपचार का Ůकार इस पर िनभŊर करता है:

- वह सामŤी िजससे घटक बनाया जाता है

- िजस उȞेʴ के िलए इसका उपयोग िकया जाता है

- वह वातावरण िजसमŐ इसे संचािलत करना है।

संƗारण को रोकने के िलए कमोबेश ̾थायी तरीके मौजूद हœ। इन िविधयो ं
को धाİȕक संƗारण-Ůितरोधी कोिटंग और गैर-धातु संƗारण-Ůितरोधी 
कोिटंग के ŝप मŐ समूहीकृत िकया जा सकता है।

सामाɊतः  Ůयुƅ धातु संƗारण Ůितरोधी कोिटंƺ (Commonly 
used metallic corrosion-resisting coatings)

- हॉट िडिपंग (गैʢनाइिजंग)

- इलेƃŌ ोɘेिटंग

- Ƒैिडंग

- धातु िछड़काव

• सीमŐटीकरण

गैʢनाइिजंग (Galvanizing)

इस ŮिŢया मŐ माइʒ ːील पर िजंक का लेप लगाया जाता है। हॉट िडप 
गैʢनाइिजंग के िलए, सतह को साफ करने के िलए वकŊ पीस को शुŝ मŐ 
गमŊ स̵ɡूįरक या ठंडे हाइडŌ ोƑोįरक एिसड मŐ डाला जाता है, और िफर 
िजंक Ƒोराइड और अमोिनयम Ƒोराइड के साथ Ůवािहत िकया जाता है। 
इसके बाद इɎŐ िपघले जˑे मŐ डुबोया जाता है. कभी-कभी थोड़ी माũा मŐ 
एʞुमीिनयम िमलाया जाता है जो चमकदार ŝप और एक समान मोटाई 
देता है।

िजंक बाथ का तापमान आमतौर पर 450° और 465°C के बीच बनाए 
रखा जाता है। िफर गमŊ-डुबकी वकŊ पीस को पानी मŐ बुझाया जाता है। 
गैʢनाइिजंग संरचनाȏक कायŘ, बोʐ और नट, पाइप और वायसŊ के िलए 
िकया जाता है, जो िविभɄ वायुमंडलीय İ̾थितयो ंके संपकŊ  मŐ आते हœ। यह 
िविध अȑिधक िवʷसनीय है. यह गंभीर विकō ग कंडीशन का सामना कर 
सकता है और लागत कम है।

इलेƃŌ ोɘेिटंग (Electroplating)

कई धातुओ ंको वकŊ पीस पर िवद्युत ŝप से चढ़ाया जा सकता है, और 
इस ŮिŢया को इलेƃŌ ोɘेिटंग कहा जाता है। इलेƃŌ ोɘेिटंग मŐ सजावटी या 
सुरƗाȏक सतह Ůाɑ करने के उȞेʴ से घटको ंकी सतहो ंको एक अɊ 
धातु कोिटंग के साथ लेिपत िकया जाता है।
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इलेƃŌ ोलाइिटक ŮिŢया मŐ चढ़ाए जाने वाले घटको ं को इलेƃŌ ोलाइट 
नामक घोल मŐ डुबोया जाता है। चढ़ाए जाने वाले घटक को कम वोʐेज, 
उǄ करंट DC आपूितŊ के नेगेिटव पोल को जोड़कर कैथोड के ŝप मŐ 
बनाया जाता है। (Fig 1) सिकŊ ट को पूरा करने के िलए, आपूितŊ के पॉिजिटव 
पोल से जुड़े एनोड को भी इलेƃŌ ोलाइट मŐ डुबोया जाता है। 

मेटल ˚ेइंग (Metal spraying)

लौह धातुओ ंपर धातु की कोिटंग का िछड़काव िकया जाता है तािक जंग को 
रोका जा सके, िघसे Šए शाɝो ंका िनमाŊण िकया जा सके, िघसाव के िलए 
Ůितरोधी सतहŐ Ůदान की जा सकŐ  आिद। इस ŮिŢया मŐ धातु के िपघले Šए 
कणो ंको सतहो ंपर ˚े िकया जाता है िजɎŐ ठीक से डीŤीज िकया जाता है 
और िŤट-ɰाː िकया जाता है। मेटल ˚े के िलए उपयोग की जाने वाली 
सामाɊ धातुएँ हœ - तांबा, जˑा, पीतल, काबŊन ːील, ːेनलेस ːील आिद।

सीमŐटीकरण (Cementation)

धातु की सतहो ंकी सुरƗा के िलए तीन Ůकार की सीमŐͤटेशन ŮिŢया होती 
है।

- शेराडाŊइिजंग (िजंक कोिटंग)

- कैलोरीकरण (एʞुमीिनयम कोिटंग)

- Ţोमाइिज़ंग (Ţोिमयम कोिटंग)

शेराडाŊइिजंग (Sherardising)

इस ŮिŢया मŐ वकŊ पीस को शुŝ मŐ एिसड िपकिलंग या िŤट-ɰाİːंग 
Ȫारा तैयार िकया जाता है। िफर उɎŐ िजंक पाउडर युƅ घूमने वाले ːील 
बैरल मŐ रखा जाता है, और लगभग 370°C के तापमान पर गमŊ िकया 
जाता है। कोिटंग मŐ लगने वाला समय कोट की मोटाई पर िनभŊर करता 
है। गमŊ पाउडर िवसरण Ȫारा लौह वकŊ पीस से बंध जाता है और आयरन/
िजंक इंटरमेटेिलक यौिगक की एक कठोर परत बनाता है। शेराडाŊइͅड 
कɼोनŐटो ंकी सतह थोड़ी खुरदरी होगी जो बाद की पŐͤिटंग के िलए अǅी 
पकड़ Ůदान करती है। 

कैलोरीकरण (Calorising)  

यह ŮिŢया शेराडाŊइिजंग के समान है लेिकन उपयोग िकया जाने वाला 
पाउडर एʞुमीिनयम है, और ताप तापमान 850°C और 1000°C के बीच 
होता है। इसका उपयोग ː ील के कɼोनŐटो ंको जंग से बचाने के िलए िकया 
जाता है। इस ŮिŢया के िलए शेराडाŊइिजंग की तुलना मŐ अिधक तापमान 
और उǄ आūŊता की आवʴकता होती है।

Ţोमाइिज़ंग (Chromising)

यह Ţोिमयम युƅ सतह Ůदान करता है। Ţोिमयम के ऑƛीकरण को 
रोकने के िलए Ţोमाइज़ िकए जाने वाले कायŊ को हाइडŌ ोजन के वातावरण मŐ 
1300° से 1400°C के तापमान पर एʞुमीिनयम ऑƛाइड और Ţोिमयम 
पाउडर के साथ पकाया जाता है। यह ŮिŢया महंगी है और इस कारण से 
इसका उपयोग केवल उन जगहो ंपर िकया जाता है जहां अȑिधक सुरƗा 
की आवʴकता होती है।

वायुमंडल मŐ एिसड की िŢया के कारण बनी यह कोिटंग तांबे की सतह 
की रƗा करती है।

इलेƃŌ ोलाइट धातु आयनो ंकी आपूितŊ करता है िजɎŐ कɼोनŐटो ं (कैथोड) 
पर जमा िकया जाना है। एनोड घुलनशील हो सकते हœ और घटक सतह 
पर चढ़ाए जाने वाले एक ही धातु यानी िनकल, तांबा या जˑा से बने हो 
सकते हœ।

कुछ एनोड अघुलनशील होते हœ, उदाहरण के िलए - Ţोिमयम। ऐसे मामलो ं
मŐ एनोड केवल इलेƃŌ ोलाइिटक ŮिŢया मŐ सिकŊ ट को पूरा करने के िलए 
उपयोगी होते हœ।

इलेƃŌ ोɘेिटंग के िलए तांबा, Ţोिमयम, कैडिमयम, िनकल, िसʢर आिद 
धातुओ ंका उपयोग िकया जाता है।

Ƒैिडंग (Cladding)

यह एक ऐसी ŮिŢया है िजसमŐ आधार धातु और संƗारण Ůितरोधी धातु की 
कोिटंग से बने िमिŵत िबलेट्स को रोल िकया जाता है या खीचंा जाता है। 
आधार धातु की मोटाई और कोिटंग आनुपाितक ŝप से कम हो जाती है। 
(Fig  2) इसका एक अनुŮयोग एʞुमीिनयम के साथ ːील का आवरण है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.146 - 148 से सɾंिधत िसȠांत
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िजंक (Zinc)  

एƛपोज़र की अविध के बाद सतह पर एक काबŖनेट कोिटंग बनती है, 
और यह एक सुरƗाȏक िफʝ के ŝप मŐ कायŊ करती है जो समय के साथ 
धीरे-धीरे मजबूत होती जाती है। यह लेप मूल धातु के रंग की तरह ही भूरे 
रंग का होता है।

तापमान मŐ िभɄता के कारण यह कोिटंग टूटती या िछलती नही ं है। इस 
कारण से िजंक एक उǽृʼ बाहरी िनमाŊण सामŤी है। ːील पर लेप करने 
पर यह उǽृʼ सुरƗा देता है।

एʞुमीिनयम (Aluminium)  

एʞुमीिनयम और इसकी िमŵधातुओ ंमŐ ऑƛीजन के Ůित अȑिधक 
आकषŊण होता है। एʞुमीिनयम सतहो ंपर तेजी से एʞुमीिनयम ऑƛाइड 
या ‘एʞूिमनाʼ की एक पतली, पारदशŎ िफʝ िवकिसत होती है जो आगे 
ऑƛीकरण को रोकती है और चमकदार उपİ̾थित बरकरार रखती है। 
हालाँिक एʞुमीिनयम के बाहरी उपयोग से ऑƛाइड िफʝ मोटी हो जाती 
है। यह िफʝ भूरे रंग की हो जाती है और मूल धातु को आगे के हमले से 
बचाती है। एʞुमीिनयम और उसके िमŵ धातुओ ंपर ऑƛाइड िफʝ को 
एनोडाइिजंग नामक ŮिŢया Ȫारा कृिũम ŝप से गाढ़ा िकया जा सकता है।

लेड (Lead)  

लेड सभी धातुओ ंमŐ सबसे अिधक संƗारण Ůितरोधी धातुओ ंमŐ से एक है। 
भूिमगत टेलीफोन और िबजली केबलो ंके िलए शीिथंग सामŤी के ŝप मŐ 

बड़ी माũा मŐ लेड का उपयोग िकया जाता है। वायुमंडल के संपकŊ  मŐ आने 
से बनी ʬाइट ऑƛाइड िफʝ आगे के हमले को रोकती है।

ːेनलेस ːील (Stainless steel)  

इसमŐ उǄ संरचनाȏक सामȚŊ के साथ-साथ संƗारण Ůितरोध भी 
है। ːेनलेस ːील केवल उन अनुŮयोगो ंतक ही सीिमत नही ंहœ, िजनमŐ 
वायुमंडलीय संƗारण के Ůितरोध की आवʴकता होती है। इनका उपयोग 
बड़े पैमाने पर रासायिनक संयंũ और खाȨ Ůसंˋरण उपकरणो ंके िलए 
िकया जाता है जहां वे ऊंचे तापमान पर संƗारण Ůितरोध को जोड़ते हœ।

िनकल (Nickel)  

िनकल का उपयोग बड़े पैमाने पर ‘िनकल ɘेिटंगʼ के िलए िकया जाता है 
Ɛोंͤिक इसमŐ रासायिनक हमले के Ůित उǄ Ůितरोध होता है। जब 2:1 
(िनकल दो ितहाई) के अनुपात मŐ तांबे के साथ िमिŵत िकया जाता है तो 
‘मनी मेटलʼ का उȋादन होता है जो संƗारण, िवशेष ŝप से समुūी जल 
और एिसड के िलए बेहद Ůितरोधी है।

Ţोिमयम (Chromium) 

इसका सबसे महȕपूणŊ उपयोग धातु सतहो ंपर इलेƃŌ ोɘेिटंग के िलए है। 
यह संƗारण के Ůभाव के Ůित अȑिधक Ůितरोधी है और यह लंबे समय 
तक अपनी उǄ पॉिलश और रंग बरकरार रखता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.2.146 - 148 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M)  अɷास 2.3.149-152 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - पाइप & पाइप िफिटंग 

पाइप और पाइप िफिटंग (Pipes and pipe fittings)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• पाइपो ंके उपयोग बताएं
• पाइपो ंके सामाɊ Ůकारो ंके नाम बताएं
• मानक पाइप िफिटंग की पहचान करŐ  और उनके उपयोग बताएं।

िनɻिलİखत उȞेʴो ंके िलए िविभɄ Ůकार के पाइपो ंऔर Ǩूबो ंका उपयोग 
िकया जाता है।

- घरेलू गमŊ और ठंडे पानी की आपूितŊ

- अपिशʼ जल आउटलेट

- उǄ दाब भाप की आपूितŊ

- हाइडŌ ोिलक तेल की आपूितŊ

- लुिŰकेिटंग ऑयल की आपूितŊ

- औȨोिगक ŮिŢयाओ ंके िलए िवशेष तरल पदाथŊ और गैसŐ

- Ɋूमैिटक िसːम

- रेिůजरेशन िसːम

- ईंधन तेल की आपूितŊ

सामŤी के अनुसार वगŎकृत पाइपो ंके सामाɊ Ůकार हœ:

- गैʢेनाइǕ लोहे के पाइप

- माइʒ ːील पाइप

- ढलवा लोहा पाइप

- C.I. िमǥी के पाइप

- कॉपर पाइप

- एʞुमीिनयम पाइप

- पीतल के पाइप

- लेड पाइप

- P.V.C. पाइप

- रबर पाइप

- ɘाİːक पाइप

- ːोनवेयर पाइप

œːडडŊ पाइप िफिटंग (Standard pipe fitting)

‘पाइप िफिटंगʼ वे िफिटंग हœ िजɎŐ पानी के पाइप से जोड़ा जा सकता है तािक:

- पाइप की िदशा बदली जा सके

- एक Űांच को मुƥ जल आपूितŊ पाइप से जोड़ा जा सके

- िविभɄ आकार के दो या दो से अिधक पाइपो ंको जोड़ा जा सके

- पाइप के िसरो ंको बंद िकया जा सके।

œːडडŊ पाइप िफिटंग (Standard pipe fittings)

एʛो (Elbows) (Fig 1)

एʛो  और बŐड्स पाइप कायŊ Ůणािलयो ंमŐ 90° और 45° का िवचलन Ůदान 
करते हœ।

लंबी िũǛा वाली एʛो की िũǛा पाइप के बोर के 1½ गुना के बराबर 
होती है। (Fig 1a)

छोटी िũǛा वाली एʛो की िũǛा पाइप के बोर के बराबर होती है। (Fig 
1b)

45° एʛो 45° के पाइप िवचलन की अनुमित देती है। (Fig 1c)

टी Űांच (Tee branch)

एक टी ǜाइंट पाइप लाइन को 90° पर Űांच करने मŐ मदद करता है। Űांच 
ʩास मŐ समान हो सकती हœ या एक छोटी Űांच हो सकती है।
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एक Űांच के डायमŐशन को हमेशा A x B x C के ŝप मŐ उद्धृत िकया जाता 
है। (Fig 2)

टी Űांच įरǰूिसंग (Reducing tee branch)

जहाँ पाइप के ʩास मŐ बदलाव की आवʴकता होती है, वहां रेǰूसर 
लगाए जाते हœ। (Fig 3)

उǽŐ ū रेǰूसर (Eccentric reducer)

मुƥतः  Ɨैितज İ̾थित मŐ Ůयुƅ होता है। (Fig 4)

संकŐ ͤिūत रेǰूसर (Concentric reducer)

मुƥतः  ऊȰाŊधर İ̾थित मŐ Ůयुƅ होता है। (Fig 5)

कैप (Caps)

कैɛ का उपयोग पाइप या िफिटंग के िसरे को बंद करने के िलए िकया 
जाता है िजसमŐ बाहरी Ūेड होता है। (Fig 6)

ɘग (Plug)

पाइपलाइन को बंद करने के िलए एक ɘग का उपयोग िकया जाता है 
िजसमŐ एक आंतįरक Ūेड होता है। (Fig 7)

कपिलंग (Coupling) (Fig 8)

कपिलंग का उपयोग दो पाइपो ंको जोड़ने के िलए िकया जाता है। बाहरी 
Ūेड को पाइपो ंपर िफट करने के िलए कपिलंग के दोनो ंिसरो ंपर आंतįरक 
Ūेड होते हœ।

रेǰूसर (Reducer) (Fig 9)

एक रेǰूसर कपिलंग का उपयोग िविभɄ ʩास वाले दो पाइपो ंको जोड़ने 
के िलए िकया जाता है।

यूिनयन (Union)

पाइपो ंको जोड़ने के िलए Ůयुƅ एक िडवाइस  पाइप की İ̾थित मŐ थोड़े से 
बदलाव के साथ कनेƕन की अनुमित देने के िलए पाइप-लाइन मŐ यूिनयन 
डाली जाती हœ। (Fig 10) 

पाइप िनपल (Pipe nipples)

पाइप िनपल Ǩूबलर पाइप िफिटंग हœ िजनका उपयोग िविभɄ आकारो ंके 
दो या दो से अिधक पाइपो ंको जोड़ने के िलए िकया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.149-152 से सɾंिधत िसȠांत
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1  बंद िनपल (Close nipple) (Fig 11)

2  छोटा िनपल (Short nipple) (Fig 12)

3  लɾा िनपल (Long nipple) (Fig 13) 

हेƛागोनल नट (The hexagonal nut)

िनपल के कŐ ū मŐ हेƛागोनल नट ˙ैनर या įरंच से कसने के िलए है (Fig 

14)

िŰिटश ːैǷडŊ पाइप Ūेड (British standard pipe threads)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• समानांतर और टेपर पाइप Ūेड के बारे मŐ बताएं
• BSP Ūेड की दीवार की मोटाई और Ūेड Ůित इंच TPI िनधाŊįरत करŐ
• पाइप जॉइंट्स को सील करने की िविध बताएं
• B.S 21-1973 और I.S.2643-1964  के अनुसार Ūेिडंग के िलए įरƅ आकार िनधाŊįरत करŐ।

पाइप Ūेड (Pipe threads)

œːडडŊ पाइप िफिटंग को िŰिटश œːडडŊ पाइप गेज (BSP) से िपरोया गया 
है। आंतįरक पाइप Ūेड मŐ समानांतर Ūेड होते हœ जबिक बाहरी पाइपो ंमŐ 

पतले Ūेड होते हœ जैसा Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

B.S.P Ūेड्स (B.S.P. threads)

गैʢेनाइǕ लोहे के पाइप कई अलग-अलग दीवार मोटाई मŐ ½” से 6” तक 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.149-152 से सɾंिधत िसȠांत
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के आकार मŐ उपलɩ हœ। टेबल ½” से 4” तक Ůित इंच बाहरी ʩास और 
Ūेड िदखाती है। (Fig 2)

BSP - Pipe sizes or DIN  Threads/ Outside diameter/
2999 (inside) (B) + inch mm of the pipe(A)+

1/2”  14 20.955mm

3/4”  14 26.441
1”  11 33.249
11/4”  11 41.910
11/2”  11 47.803
2”  11 59.614
2½”    8 75.184
3”    8 87.884
4”    8        113.030

सीिलंग पाइप जॉइंट (Sealing pipe joint)

Fig 3 से पता चलता है िक पाइप के अंत मŐ कई पूरी तरह से बने Ūेड हœ। (A)

अगले दो Ūेड्स का िनचला िहˣा पूरी तरह से बना Šआ है लेिकन शीषŊ 
सपाट है। (B)

अंितम चार Ūेड्स का शीषŊ और िनचला भाग सपाट है। (C)  

Fig 4 मŐ िदखाए गए पाइप जॉइȴ मŐ िनɻिलİखत शािमल हœ।

1 समानांतर फीमेल Ūेड (Parallel female thread) 

2 टैपडŊ मेल Ūेड (Tapered male thread)

3 हेɼ पैिकंग (Hemp packing)

हेɼ पैिकंग का उपयोग यह सुिनिʮत करने के िलए िकया जाता है िक दो 
मेटल Ūेड (मेल और फीमेल Ūेड) के बीच िकसी भी छोटी जगह को िकसी 
भी įरसाव को रोकने के िलए सील कर िदया जाए।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.149-152 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M)  अɷास 2.3.153 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - पाइप & पाइप िफिटंग 

पाइप िफिटंग टूʤ का उपयोग (Uses of pipe fitting tools)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकेगे 
• िविभɄ Ůकार के पाइप वाइस के नाम बताएं
• पाइप वाइस के उपयोग बताएं 
• पाइप कटर के भागो ंके नाम बताएं
• पाइप कटर और मʐी-ʬील चेन पाइप कटर की संरचनाȏक िवशेषताओ ंकी तुलना करŐ।
• पाइप कटर से संबंिधत देखभाल और रखरखाव के पहलुओ ंको बताएं।

पाइप वाइस (Pipe vice) (Fig 1) चैन पाइप वाइस (Chain pipe vice) (Fig 3)

िजस पाइप को कट/बŐड/Ūेड िकया जाना है उसे İ̾थर रखना चािहए तथा 
उसे पाइप वाइस मŐ पकड़कर घूमने से रोकना चािहए।

यह एक िडवाइस है िजसका उपयोग पाइपो ंको पकड़ने और उनका पता 
लगाने के िलए िकया जाता है। इसका उपयोग 63 mm ʩास तक के पाइपो ं
को पकड़ने के िलए िकया जा सकता है।

पोटőबल फोİʒंग पाइप वाइस (Portable folding pipe vice) 
(Fig 2)

इस वाइस को मोड़कर िकसी भी कायŊ̾थल पर आसानी से ले जाया जा 
सकता है। यह İƓक-įरलीिज़ंग Ůकार के पाइप वाइस के समान है।

इस वाइस का उपयोग 200 mm ʩास तक के बड़े ʩास वाले पाइप को 
पकड़ने के िलए िकया जाता है। पाइप को एक चेन और वाइस के जॉ पर 
िदए गए दाँतो ंके माȯम से पकड़ा जाता है।

पाइप कटर (Pipe cutter)

ʬील पाइप कटर का उपयोग पाइप पर ˍायर कट बनाने के िलए िकया 
जाता है। इसमŐ (1) एक कटर ʬील, (2) दो गाइड रोलसŊ और (3) एक 
एडजİːंग ˌू होता है। (Fig 4)        

कटर ʬील पाइप को काटने के बजाय कुचलने लगता है। यिद यह कंुद है 
तो इसे बदलने की आवʴकता है।

इस Ůकार का पाइप कटर िकसी भी सामŤी को नही ंहटाता है, लेिकन 
कटर धातु को ˍीज़ करता है और इसे कटर के आगे तब तक धकेलता है 
जब तक िक पाइप दीवार की मोटाई से कट न जाए। (Fig 5)

इस Ůकार की किटंग से पाइप के अंदर एक बड़ा įरज बन जाता है जो 
Ůवाह को बािधत करता है। (Fig 6) पाइप को पाइप रीमर Ȫारा िडबर या 
रीम िकया जाना चािहए।
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मʐी-ʬील चेन पाइप कटर (Multi-wheel chain pipe cutter)

मʐी-ʬील चेन पाइप कटर को अितįरƅ ʬील और िलंक जोड़कर िकसी 
भी ʩास के पाइप को काटने के िलए समायोिजत िकया जा सकता है। 
(Fig 7) कटर का Ůकार और आकार का चयन काटे जाने वाले पाइप के 
ʩास के अनुसार िकया जाता है।

इसमŐ िनɻिलİखत भाग शािमल हœ। (Fig 8)

1 कठोर किटंग ʬील

2 िलंक

3 िलंक और ʬील को जोड़ने के िलए ˌू

4 टŐशन एडजːमŐट ˌू

5 कटर हœडल

पाइप कटर की देखभाल एवं रखरखाव (Care and maintenance 
of pipe cutters)

कटर का उपयोग करने से पहले ʬीलो,ं िपनो ंऔर िलंको ंको िकसी भी Ɨित 
के िलए जाँच लŐ।

यिद ʬील, िपन और िलंक ƗितŤˑ हो ंतो उɎŐ बदल दŐ।

जैसे ही ʬील िपन के चारो ंओर घूमता है, िपन पर कोई भी िघसाव ʬील 
को डगमगाने का कारण बनेगा और कट पाइप तक नही ंजाएगा। इसका 
पįरणाम यह हो सकता है:

- िच̪ड ʬील (chipped wheel) (Fig 9)

- िघसा Šआ िपन (worn out pin) (Fig 10)

पाइप काटने के दौरान, धातु के छोटे-छोटे टुकड़े टूट जाते हœ और िलंक 
तथा किटंग ʬील को अवŜȠ कर देते हœ। तार Űश का उपयोग करके िलंक 
और ʬील को साफ करŐ  और गंदगी और परत के छोटे कणो ंको धोने के 
िलए कटर को पैरािफन या केरोिसन मŐ िभगोएँ।

सफाई के बाद, आसानी से काटने के काम के िलए और टूʤ पर जंग लगने 
से रोकने के िलए सभी चलने वाले िहˣो,ं िलंक और ʬील पर हʋा तेल 
लगाएं।

कटर को ːोर करŐ  और उपयोग मŐ न होने पर ʬील को संभािवत Ɨित से 
बचाएं।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.153 से सɾंिधत िसȠांत
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ɘंिबंग टूʤ  - पाइप įरंच और चेन पाइप įरंच (Plumbing tools - Pipe wrench and chain pipe wrench)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• पाइप įरंच और चेन पाइप įरंच के तȕो ंके नाम बताएं 
• पाइप और चेन पाइप įरंच के उपयोग बताएं 
• पाइप įरंच की देखभाल और रखरखाव के बारे मŐ बताएं।

पाइप įरंच (Pipe wrenches)

ये अलग-अलग आकार के समायोǛ पाइप įरंच हœ। इनका उपयोग इसके 
िलए िकया जाता है:

- पाइपो ंको पकड़ना और िŤप करना

- पाइपो ंऔर िफिटंƺ को असŐबल करना और िडसमŐटल करना 

İːलसन पाइप įरंच (Fig 1) को किठन संचालन और भारी काम का सामना 
करने के िलए एक हैवी ǰूटी टूल के ŝप मŐ िडज़ाइन िकया गया है। जॉ 
तǽाल और पॉिजिटव िŤप देते हœ।

इसका उपयोग 15 mm से 50 mm ʩास वाले सभी पाइपो ंके िलए िकया 
जा सकता है। पाइप įरंच का चयन पाइप के आकार के अनुसार िकया 
जाता है।

पाट्Ŋस (Parts) (Fig 1)

- टीथ को साफ करने और उɎŐ िũकोणीय फाइल से तेज करने से कुछ 
įरंच को उपयोगी İ̾थित मŐ लाया जा सकता है।

- जंग लगने से बचाने के िलए एडजːमŐट नट पर समय-समय पर तेल 
लगाना चािहए। (Fig 2)

İːलसन पाइप įरंच मŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ।

1 िपवट 

2 İ˚ंग 

3 हœडल या लीवर

4 İ˚ंग 

5 एडजİːंग नट 

6 मूवेबल जॉ 

इस पाइप įरंच का उपयोग करते समय, जॉ को वकŊ पीस के ऊपर उनकी 
पूरी गहराई तक रखा जाना चािहए और एडजİːंग नट के माȯम से कस 
िदया जाना चािहए।

देखभाल और रख-रखाव (Care and maintenance)

पाइप įरंच की पाइप को पकड़ने की Ɨमता सीधे टीथ की कंडीशन से 
संबंिधत है।

चैन पाइप įरंच (Chain pipe wrench) (Fig 3)

चेन पाइप įरंच का उपयोग 50 mm से 150 mm ʩास वाले पाइपो ंके 
िलए िकया जाता है। इनका उपयोग बेलनाकार या अिनयिमत वˑुओ ंको 
पकड़ने के िलए िकया जा सकता है।

चेन पाइप įरंच का अनुŮयोग (Application of chain pipe wrench)

चेन पाइप įरंच का उपयोग करने के िलए, हेड को पाइप पर रखा जाता है 
और चेन को पाइप की पįरिध के चारो ंओर खीचंा जाता है। िफरचेन को हेड 
के सŐटर मŐ बड़े टीथ से जोड़ा जाता है।

िचũ मŐ तीर Ȫारा इंिगत िदशा मŐ लीवर की गित के कारण हेड के दाँतेदार 
िकनारे पाइप के िवपरीत मजबूती से िचपक जाते हœ िजससे एक मजबूत 
पकड़ बन जाती है। (Fig 4)

चेन पाइप įरंच एक भारी पकड़ने वाला औजार है और इसका 
उपयोग 50 mm से कम ʩास वाले पाइपो ंके िलए नही ंिकया 
जाना चािहए।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.153 से सɾंिधत िसȠांत
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जब उपयोग मŐ न हो तो किटंग एज पर तेल या Ťीस लगाएं।

पाइप įरंच (Pipe wrenches)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार के पाइप įरंच बताएं - Ōːैप įरंच और फुट िŮंट įरंच
• Ůȑेक Ůकार के įरंच का उपयोग बताएं ।

Ōːैप įरंच (Strap wrench) (Fig 1)

िनशान या Ɨित से बचने के िलए तैयार Ǩूबलर सतहो ंपर Ōː ैप įरंच का 
उपयोग िकया जाता है। इन įरंचो ंमŐ धातु की पिǥयाँ होती हœ िजनके Ȫारा 
सतहो ंको कसकर पकड़ा जा सकता है।

फुटिŮंट įरंच (Footprint wrench) (Fig 2)

इनका उपयोग सीिमत ̾थानो ंमŐ पाइप और राउंड ːॉक को पकड़ने और 
टिनōग के िलए िकया जाता है।

ठोस हœडल के िविभɄ होल मŐ िपवट िपन रखकर आवʴक आकार को 
समायोिजत िकया जाता है। 

दोनो ंठोस हœडलो ंको एक साथ दबाने से पकड़ (िŤप) Ůाɑ होती है। (Fig 
3)

होल का चयन इस Ůकार होना चािहए िक हœडल बŠत दूर न हो ंƐोंͤिक 
इससे हœडल को पकड़ने मŐ असुिवधा हो सकती है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.153 से सɾंिधत िसȠांत
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पाइप बŐͤिडंग मशीन (Pipe bending machines)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• तीन सबसे सामाɊ पाइप बŐडसŊ की पहचान करŐ
• उनकी रचनाȏक िवशेषताओ ंको अलग करŐ
• बŐͤिडंग मशीनो ंके पाट्Ŋस के नाम बताएं 
• बŐͤिडंग मशीनो ंके उपयोग बताएं

ɘंिबंग जॉब मŐ कुछ İ̾थितयाँ ऐसी होती हœ, जहाँ पाइप िफिटंग का उपयोग 
करने के बजाय पाइप को बŐड करना बेहतर होता है।

सबसे आम पाइप बŐडसŊ यहां सूचीबȠ हœ।

पोटőबल हœड ऑपरेटेड पाइप बŐडर (Portable hand operated pipe 
bender) (Fig 1)

पोटőबल हœड ऑपरेटेड पाइप बŐडर मŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ

1 टŌ ाइपाॅड  œːड (Tripod stand)

2 पाइप ːॉप लीवर (Pipe stop lever)

3  हœडल या लीवर (Handle or lever)

4 इनसाइड फॉमŊर (Inside former)

बŐच टाइप हœड ऑपरेटेड पाइप बŐडर (Bench type hand operated 
pipe bender) (Fig 2)  ‘

इसमŐ िनɻिलİखत पाटŊ शािमल हœ। इसका उपयोग गैʢनाइǕ आयरन और 
ːील पाइपो ंको मोड़ने के िलए िकया जाता है।

1 इनर फॉमŊर (Inner former)

2 हœडल या लीवर (Handle or lever)

3  लॉक नट के साथ एडजİːंग ˌू (Adjusting screw with lock nut)

4 पाइप गाइड (Pipe guide)

हाइडŌ ोिलक बŐͤिडंग मशीन (Hydraulic bending machine) (Fig 3)

इस मशीन का उपयोग G.I और M.S. पाइपो ंको िबना सœड फ़ाइल िकए 
िकसी भी िदशा मŐ मोड़ने के िलए िकया जा सकता है।

इसमŐ िनɻिलİखत पाट्Ŋस शािमल हœ।

1 इनर फॉमŊर (Inner former)

2 बैक फॉमŊर (Back former)

3 हाइडŌ ोिलक रैम (Hydraulic ram)

4 Ůेशर įरलीज वाʢ (Pressure release valve)

5 ऑपरेिटंग लीवर (Operating lever)

6 ɰीड ˌू (Bleed screw)

7 बेस ɘेट (Base plate)

इनर फॉमŊसŊ इंटरचŐजेबल हœ और 75 mm ʩास तक पाइपो ंको मोड़ने मŐ 
सƗम हœ। (Figs 3a, b, c, d, e & f)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.153 से सɾंिधत िसȠांत
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पाइप, डाई, डाई ːॉक और टैप (Pipes, dies, die stocks and taps) 
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• डाई सेट, डाई ːॉक और पाइप टैप की पहचान करŐ
• डाई ːॉक के पाट्Ŋस के नाम बताएं
• पाइप Ūेड की जांच करने की िविध बताएं।

पाइप डाई (Pipe dies)

अिधकांश G.I. ɘंबर जो पाइप लगाते हœ वे दोनो ंिसरो ंपर Ūेडेड होते हœ। 
पाइप 6 मीटर की लंबाई मŐ उपलɩ हœ और पाइप को आवʴक लंबाई तक 
काटना और उसमŐ Ūेड डालना आवʴक होगा। (Fig 1)

G.I. पर Ūेड जल आपूितŊ Ůणािलयो ंके िलए पाइप और िफिटंग मानक पाइप 
Ūेड हœ। बाहरी पाइप Ūेड को 1/4” से 4” आकार मŐ उपलɩ पाइप डाइज़ 
Ȫारा काटा जाता है।

डाई शापŊ होनी चािहए तािक वे धातु को इधर-उधर धकेलने के बजाय 
काट सकŐ । डाइज़ जो धातु को ˢतंũ ŝप से काटने के बजाय इधर-उधर 
धकेलते हœ, िजससे Ūेड टूट जाते हœ। 

डाई ːॉƛ (Die stocks)

डाई को पलटने के िलए डाई ːॉक की आवʴकता होती है। रैचेट Ůकार 
के डाई ːॉक को Ůाथिमकता दी जाती है Ɛोंͤिक यह ऑपरेटर को पाइप 
के एक तरफ खड़े होकर डाई को घुमाने के िलए अपने शरीर के वजन का 
उपयोग करने की अनुमित देता है। (Fig 2) डाई ːॉक एडजːबल हœ।

डाई सेट (Die sets) 

Ůȑेक डाई पर उसके Ūेड के Ůकार और पाइप की रŐज ˙ʼ ŝप से 
अंिकत होती है िजसके िलए वह उपयुƅ है। Ůȑेक डाई की एक पहचान 
संƥा होती है, जो 1 से 4 होती है। डाई सेट िविभɄ आकारो ंमŐ उपलɩ 
होते हœ।

इन डाई को हमेशा एक सेट के ŝप मŐ उपयोग और संŤहीत िकया जाना 
चािहए।  (Fig 3)

पाइप के  Ūेड आमतौर पर Ūेिडंग डाई से काटे जाते हœ और पाइप įरंग गेज 
का उपयोग करके जांच की जा सकती है। (Fig 4)

पाइप टैप (Pipe taps)

आंतįरक पाइप Ūेड आमतौर पर मानक टेपर पाइप टैप से काटे जाते हœ 
(Fig 5)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.153 से सɾंिधत िसȠांत
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आंतįरक पाइप  Ūेड को मापने मŐ, पाइप ɘग Ūेड गेज

आंतįरक पाइप Ūेड्स को मापने मŐ, पाइप ɘग Ūेड गेज को हाथ से पाइप मŐ 
तब तक कस कर ˌू िकया जाना चािहए जब तक गेज पर बना नॉच फेस 
के साथ ɢश न हो जाए। जब   Ūेड को चै̱फर िकया जाता है तो नॉच को 
चै̱फर के िनचले िहˣे के साथ ɢश िकया जाना चािहए। (Fig 6)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.153 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M)  अɷास 2.3.154-156 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - पाइप & पाइप िफिटंग 

मानक पाइप िफिटंग िविध (Standard pipe fitting method)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• मानक पाइप िफिटंग की पहचान करŐ
• पाइप िफिटंग को िडसमŐटल करŐ
• पाइप िफिटंग को असŐबल करŐ
• वषाŊ जल संचयन के बारे मŐ बताएं

मानक पाइप िफिटंग (Standard pipe fitting): 'पाइप िफिटंग' वे 
िफिटंग हœ िजɎŐ पाइप से जोड़ा जा सकता है:

- पाइप की िदशा बदलŐ 

- एक Űांच को मुƥ जल आपूितŊ पाइप से कनेƃ करŐ

- िविभɄ आकार के दो या दो से अिधक पाइपो ंको कनेƃ करŐ

- पाइप के िसरे बंद कर दŐ

लंबी िũǛा वाली एʛो की िũǛा पाइप के बोर के 1½ गुना के बराबर होती है।

छोटी िũǛा वाली एʛो की िũǛा पाइप के बोर के बराबर होती है।

45° एʛो 45° के पाइप िवचलन की अनुमित देती है।

टी Űांच (Tee branch): एक टी Űांच पाइप लाइन को 90° पर Űांच बनाने 
मŐ मदद करती है। Űांच ʩास मŐ समान हो सकती हœ या एक छोटी Űांच हो 
सकती है।

िड Ő̋टिलंग (Dismantling): िवखंडन (िड Ő̋टिलंग) शɨ का ताȋयŊ 
पाट्Ŋस को िबना िकसी Ɨित के सावधानीपूवŊक अलग करना और हटाना है। 
इसमŐ िनिदŊʼ या उपयोग के अनुसार एक या अिधक पाट्Ŋस को िड Ő̋टल 
करना शािमल हो सकता है।

वषाŊ जल संचयन (Rain water harvesting): गैर-मानसून महीनो ंके 
दौरान बाįरश होने पर उपयोग के िलए वषाŊ जल का संŤह करना वषाŊ जल 
संचयन कहलाता है। जब थोड़े समय के दौरान भारी वषाŊ होती है और यिद 
इसे एकũ नही ंिकया जाता है, तो यह Ɨेũ मŐ बाढ़ ला देती है या समुū मŐ 
चली जाती है। थोड़े Ůयास और कम खचŊ मŐ सारा पानी नीचे िमǥी मŐ डाल 
देना काफी संभव है तािक बाįरश का पानी बबाŊद न हो बİʋ भूजल ˑर 
को įरचाजŊ करने मŐ चला जाए। (Fig 1)

संचयन के लाभ (Benefits of harvesting)

- भूजल ˑर बढ़ता है।

- िमǥी की लवणता कम होती है

- बाढ़ से बचाव होता है।

वषाŊ जल संचयन की िविध (Method of rainwater harvesting)

- परकोलेटर/सोकिपट

- अंतः ŷाव टŌ Őच 

- सिवŊस वेल कम रेकेज वेल िविध

अिधकतम ɘॉट Ɨेũ को कǄा रखा जाए तािक वषाŊ का पानी जमीन मŐ 
समा सके।
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मौसम की पहली बाįरश के पानी को सामाɊतः  įरचाजŊ संरचनाओ ंमŐ įरसने 
के िलए उपयोग नही ंिकया जाना चािहए। ऐसे पानी के िलए पाइप िसːम 
मŐ बाईपास की उपयुƅ ʩव̾था की जानी चािहए।

यिद संभव हो तो वषाŊ जल को िनपटान टœक से गुजरने के बाद भूजल मŐ 
įरसने की अनुमित देने के िलए एक उपयुƅ Ůावधान िकया जाना चािहए 
Ɛोंͤिक ऐसे वषाŊ जल मŐ गाद होती है जो रेत के बेड पर जमा हो जाती है 
िजससे įरसने की दर कम हो जाती है। 

पुनभŊरण संरचना िकसी भूखंड पर िनचले ˑ र/ऊंचाई वाले ̾ थानो ंपर बनाई 
जानी चािहए तािक वषाŊ का पानी सामाɊ गुŜȕाकषŊण Ůवाह के तहत इसकी 
ओर बह सके।

एक िवशाल और ढलानदार भूिम पर, अिधमानतः  िमǥी के 15 cm से 30 
cm तक की ऊंचाई वाले समोǄ बांध बनाए जाने चािहए, तािक कǄी भूिम 
पर अ̾थायी ŝप से अपवाह को संŤिहत िकया जा सके, िजससे भूजल मŐ 
पानी के įरसाव के िलए अिधक समय िमल सके और अपवाह को नािलयो/ं 
सीवरो ंमŐ जाने से रोका जा सके।

सड़को ंसे बहकर आने वाले पानी के पुनभŊरण के िलए फुटपाथ पर कुछ 
कǄी जगह बनाकर उपयुƅ ʩव̾था की जानी चािहए।

बड़े आवासीय और कायाŊलय पįरसरो ंमŐ डŌ ाइववे, पſे राˑे और Ɨेũो ंमŐ 
कुछ कǄा Ɨेũ होना चािहए िजससे बाįरश के पानी को भूजल मŐ Ůवेश करने 
मŐ सुिवधा हो सके। (Fig 2)

वषाŊ जल संचयन और भूजल के कृिũम पुनभŊरण के िलए आदशŊ पįरİ̾थितयाँ। 
कृिũम पुनभŊरण तकनीकŐ  तब अपनाई जाती हœ जब:

- िवशेषकर शहरी Ɨेũो ंमŐ सतही भंडारण के िलए पयाŊɑ ̾थान उपलɩ 
नही ंहै।

- जल ˑर पयाŊɑ गहरा (8 मीटर से अिधक) है और पयाŊɑ उप-सतह 
भंडारण उपलɩ है।

- पारगʄ ˑर 10 से 15 मीटर तक उथली/मȯम गहराई पर उपलɩ 
है।

-  जहां भूजल के पुनभŊरण के िलए सतही जल की पयाŊɑ गुणवȅा उपलɩ 
हो।

-  भूजल की गुणवȅा खराब है और हमारा लƙ इसे सुधारना है।

-  जहां िवशेषकर तटीय Ɨेũ मŐ खारे पानी के घुसने की संभावना हो

- जहां सतही जल िनकायो ंसे वा˃ीकरण की दर बŠत अिधक होती है।

 वषाŊ जल का भंडारण या पुनभŊरण करने का िनणŊय िकसी िवशेष Ɨेũ मŐ 
वषाŊ के पैटनŊ पर िनभŊर करता है।

- यिद दो वषाŊ ऋतुओ ंके बीच वषाŊ की अविध कम है, अथाŊत दो से चार 
महीने, तो ऐसी İ̾थित मŐ पीने और खाना पकाने के िलए वषाŊ जल को 
संŤिहत करने के िलए एक छोटे से घरेलू आकार के पानी के टœक का 
उपयोग िकया जा सकता है।

- अɊ Ɨेũो ंमŐ जहां कुल वािषŊक वषाŊ मानसून के केवल 3 से 4 महीनो ंके 
दौरान होती है और दो ऐसे दौरो ंके बीच की अविध बŠत बड़ी होती है, 
यानी 7 से 8 महीने, इसिलए भंडारण की तुलना मŐ वषाŊ जल का उपयोग 
करना ʩवहायŊ है, िजसका अथŊ है िक बड़ी माũा मŐ भंडारण कंटेनर की 
आवʴकता होती है।

घरेलू वाटर टैप की मरʃत एवं रखरखाव (Repair and maintenance of household water taps)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• वाटर टैप के भागो ंके नाम बताएं 
• Ůȑेक भाग के कायŊ बताएं 
• वाटर टैप की संरचनाȏक िवशेषताएं बताएं 
• वाटर टैप मŐ सामाɊ दोष, उनके कारण और उपचार बताएं

घरेलू वाटर टैप की मरʃत एवं रखरखाव (Repair and maintenance 
of household water taps)

बाजार मŐ कई पुराने और नए िडजाइन के टैप मौजूद हœ। वॉशर या पैिकंग 
सामŤी की मरʃत और Ůित̾थापन करते समय िनमाŊता के िनदőशो ंको 
पढ़ने की सलाह दी जाती है। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.154-156 से सɾंिधत िसȠांत
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सभी Ůकार के ˌू-डाउन वाटर टैप मŐ दो भाग होते हœ िजनका रखरखाव 
िकया जाना चािहए।

İ˙ंडल या शाɝ के िलए ːिफंग बॉƛ की पैिकंग।

मेटल िडˋ-होʒर या वाʢ िडˋ पर वॉशर (रबर, लेदर या फाइबर)

Fig 1 ˌू-डाउन Ůकार के वाटर टैप के अंदŝनी िहˣो ंको िदखाता

1 हœडल

2 िपंडल/शाɝ

3 Ƹैȵ  नट 

4 टिफंग बॉƛ/पैिकंग

5 बोनट

6 मेटल िडˋ-होʒर/वाʢ िडˋ

7 वॉशर (रबड़/चमड़ा/फाइबर)

8 įरटेनर नट/वॉशर नट

9 वाʢ सीट

10 टैप का बॉडी

वाटर टैप के बॉडी मŐ सीट होती है। बोनट जो विकō ग पाट्Ŋस को पकड़ता है, 
बॉडी पर ˌू से जुड़ा होता है। (Fig 2)

जब वाटर टैप को खराब कर िदया जाता है, तो वॉशर दो मेटल सरफेस के 
बीच दब जाता है और इससे जोड़ जलरोधी हो जाता है। (Fig 3)

İ˙ंडल के ऊपरी िसरे पर एक हœडल और दूसरे िसरे पर एक Ūेडेड ˌू 
होता है।

İ˙ंडल के िनचले िहˣे मŐ रबर वॉशर वाला मेटल िडˋ-होʒर होता है, 
िजसे नीचे एक नट Ȫारा İ̾थित मŐ रखा जाता है।

पानी के नल के शीषŊ पर ː िफंग बॉƛ मŐ नरम Ťेफाइट Ťीस हेɼ पैिकंग होती 
है। जैसे ही ːिफंग बॉƛ का पŐच कस िदया जाता है, यह पैिकंग संकुिचत 
हो जाती है, िजससे एक वॉटरटाइट जॉइȴ बन जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.154-156 से सɾंिधत िसȠांत

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



101

ˌू-डाउन वाटर टैप के काम मŐ दोष (Defects in the working of screw-down water taps)

ydemeRsesuaCstcefeD

Water flowing or dripping from the Worn out or defective washer. Replace washer.
tap even when firmly closed. Piece of grit, rust or other foreign Remove foreign matter.

matter on the washer. Reseat tap.
Defective seating.

htiw gnikcap ecalpeR.xob gniffuts ni gnikcap evitcefeDmorf gniwolf retaW
.pmeh desaergdewercs ton xob gniffuts fo wercSeldnips eht dnuora

xob gniffuts nethgiT.ylthgit nwod.swercs xob gniffuts ro
screw.

Spindle continuously slipping when Spindle thread worn out. Replace tap.

turned and tap will not shut off.
Tap hard to turn on and off. Stuffing box packing dry. Renew packing with

emos fo pmeh desaerg.tneb eldnipS
oil into the stuffing box.
Renew tap.

.pat weneR.eldnips eht no esool evlaVpat eht ni esion duoL
eht fo evlav eht weneR.evlav no esool rehsaW.no denrut nehw

washer.

̊ʴ िनरीƗण (Visual Inspection)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ̊ʴ िनरीƗण और इसकी आवʴकता को समझाएं
• ̊ʴ िनरीƗण के लाभ और हािन बताएं

परीƗण (Testing)

वह िविध िजसके Ȫारा िकसी भी चीज़ की उपİ̾थित, गुणवȅा, वाˑिवकता 
का िनधाŊरण िकया जाता है, परीƗण कहलाती है।

परीƗण िकसी चीज़ की गुणवȅा का परीƗण है

हमारे उȨोग या पįरयोजना Ůबंधन मŐ यांिũक गुणो ंजैसे परीƗण िकया जाता है

1 सामȚŊ (Strengh)

2 तɊता (Ductility)

3 कठोरता (Hardness)

4 Ůȑा̾थता (Elasticity)

5 चीमड़ता (Toughness)

6 आकृित (Shape)

7 सतही िफिनश (Surface finish)

8 रंग (Colour) आिद।

परीƗण दो Ůकार का होता है (Testing is two types)

̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection)

̊ʴ िनरीƗण एक गैर-िवनाशकारी परीƗण िविध है िजसका उपयोग केवल 

अवलोकन Ȫारा वˑु का मूʞांकन करने के िलए िकया जाता है। ̊ʴ 
िनरीƗण का उपयोग िनरीƗण के िलए िकया जाता है

- वˑु की सतह की İ̾थित

- मैिटंग सरफेस का संरेखण

- िडज़ाइन के अनुसार डायमŐशन और सेिटंƺ

̊ʴ िनरीƗण आम तौर पर दोषो ंका पता लगाने के िलए 
अपनाई जाने वाली पहली िविध है

̊ʴ िनरीƗण आउटलेट और सबसे सामाɊ NDT िविध है

̊ʴ िनरीƗण करने के िलए यांिũक और वैकİʙक सहायता आवʴक 
हो सकती है जैसे

  ऑिɐकल AIDS मैकेिनकल AIDS

आवधŊक काँच

माइŢोˋोप

फाइŰो ˋोप

वीिडयो कैमरा

विनŊयर कैिलपर

माइŢोमीटर

डे̪थ गेज

फीलर गेज

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.154-156 से सɾंिधत िसȠांत
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Testing is two types

      Testing

)TD( gnitseT evitcurtseD       )TDN( gnitseT evitcurtseD noN

gnitset ssertSnoitcepsni lausiV

gnitset hsarCyhpargoidaR

gnitseT ssendraHnoitcepsni elcitrap citengaM

cihparg ollateMnoitcepsni tnaretenep )eyD( diuqiL
Testing

Ultrasonic inspection

Eddy current inspection
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̊ʴ िनरीƗण के Ůकार (Types of visual inspections)

a ŮȑƗ ̊ʴ परीƗण

b दूर̾थ ̊ʴ परीƗण

c पारभासी ̊ʴ परीƗण

ŮȑƗ ̊ʴ परीƗण (Direct visual testing)

यह आमतौर पर तब िकया जा सकता है जब जांच की जाने वाली सतह पर 
आंख को 600 mm के भीतर रखने के िलए पŠंच पयाŊɑ हो और ̊िʼ के 
तल और सतह के बीच का कोण 30° से कम नही ंहोना चािहए।

पारभासी ̊ʴ िनरीƗण (Translucent visual inspection)

यह ŮȑƗ ̊ʴ िनरीƗण का पूरक है। यह िविध कृिũम Ůकाश की मदद 
का उपयोग करती है जो इʞूिमनेटर मŐ िनिहत होती है जो िदशाȏक Ůकाश 
उȋɄ करती है। Ůकाश ʩव̾था ऐसी होनी चािहए िक परीƗण के तहत 
सतह पर कोई चमक या Ůितिबंब न हो।

̊ʴ िनरीƗण के लाभ (Advantages of visual inspection)

1 अǅी ̊िʼ के अलावा िकसी िवशेष उपकरण की आवʴकता नही ंहै।

2 यह गैर िवनाशकारी परीƗण के अɊ तरीको ंसे बŠत सˑा है

3 यह तǽाल पįरणाम Ůदान करता है।

4 इसके िलए िनरीƗक को Ɋूनतम ŮिशƗण की आवʴकता होती है

5 ̊ʴ िनरीƗण अȑिधक पोटőबल है Ɛोंͤिक िनरीƗण के िलए कम सहायक 
उपकरणो ंकी आवʴकता होती है।

̊ʴ िनरीƗण की हािन (Disadvantages of visual inspection)

1 ̊ʴ िनरीƗण की सटीकता काफी हद तक िनरीƗक के अनुभव और 
ǒान पर िनभŊर करती है

2 केवल बड़े दोषो,ं िवसंगितयो ंका ही पता लगाया जा सकता है।

3 खरोचंो ंको दरारŐ  समझने की ग़लत संभावना।

4 यह केवल सतही आयामी दोषो ंका पता लगाने तक सीिमत हो सकता 
है।

गुणवȅा िनयंũण एवं िनरीƗण (Quality control & inspection)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िनरीƗण, इसके Ůकार को पįरभािषत करŐ
• गुणवȅा और इसकी िवशेषताओ ंको पįरभािषत करŐ
• गुणवȅा िनयंũण और इसकी आवʴकता को समझाएँ 
• SPC (सांİƥकीय ŮिŢया िनयंũण) को पįरभािषत करŐ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.154-156 से सɾंिधत िसȠांत

िनरीƗण एवं गुणवȅा िनयंũण (Inspection and quality control) 
(Fig 1)

िनरीƗण आम तौर पर एक संगिठत परीƗा या औपचाįरक मूʞांकन अɷास 
होता है। िजसमŐ माप, परीƗण, मापन, सामŤी या वˑुओ ंकी तुलना शािमल 
हो सकती है।

िनरीƗण से यह िनधाŊįरत होता है िक सामŤी या वˑु उिचत माũा और 
गुणवȅा मŐ है या नही ं

िनरीƗण िकया जा सकता है

1 ʩİƅगत ŝप से (Individually)
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2 लॉट दर लॉट (Lot by lot) िनरीƗण को आम तौर पर तीन ŵेिणयो ंमŐ बांटा गया है

1 िनरीƗण Ůाɑ करना (Recieving inspection)

2 ŮिŢयाधीन िनरीƗण (Inprocess inspection)

3 अंितम िनरीƗण/उȋाद गुणवȅा िनयंũण (Final inspection/ product 
quality control)

^
^

˅

Part
िडज़ाइन िविनमाŊण िनरीƗण

PDCA साइकल मॉडल (PDCA cycle model)

PDCA साइकल मॉडल को डेिमंग साइकल /ːीवटŊ साइकल, कंटŌ ोल साइकल 
के नाम से भी जाना जाता है।

यह मॉडल Ůोडƃ लाइफ साइकल मैनेजमŐट और Ůोजेƃ मैनेजमŐट के 
साथ ŮिŢया की गुणवȅा और Ůभावशीलता मŐ सुधार के िलए लागू िकया 
गया है। (Fig 2)

इसमŐ 4 ːेɛ हœ

- ɘान (Plan)

- करना (DO)

- जाँच करना (Check)

- एƃ (Act)

िनरीƗण ŮिŢया के तȕ (Elements of inspection process)

- गुणवȅा आवʴकताओ ंकी ʩाƥा करना

- िनरीƗण की जाने वाली सामŤी का नमूना लेना।

- िनरीƗण िकए जाने वाले नमूने से सामŤी की जांच करना।

- नमूने के िनरीƗण के िवŜȠ िनणŊय और कारŊवाई, चाहे उसे पास िकया 
जाए या अˢीकृत।

गुणवȅा (Quality)

- गुणवȅा आवʴकताओ ंया िविशʼताओ ंके अनुŝप है

- गुणवȅा उपयोग के िलए िफटनेस है

उȋाद या सेवा की गुणवȅा Ťाहक की आवʴकता के अनुसार उसके 
इİǅत उपयोग को पूरा करने या उससे अिधक करने के िलए उस उȋाद 
या सेवा की उपयुƅता है।

-  िकसी उȋाद या सेवा की गुणवȅा एक या अिधक तȕो ंȪारा पįरभािषत 
होती है। इन तȕो ंको गुणवȅा िवशेषताओ ंके ŝप मŐ जाना जाता है

-  गुणवȅा िवशेषताओ ंको इन ŵेिणयो ंमŐ वगŎकृत िकया जा सकता है

1  संरचनाȏक िवशेषताएँ (भाग की लंबाई, कैन का भार, बीम की सामȚŊ, 
ūव की ʴानता, आिद)

2  संवेदी िवशेषताएँ (अǅे भोजन का s ाद, मॉडल की संुदरता, खुशबू की 
गंध, आिद)

3  समय उɉुख िवशेषताएँ (वारंटी, िवʷसनीयता, रख-रखाव आिद)

4  नैितक िवशेषताएँ (ईमानदारी, िशʼाचार, िमũता, आिद)।

िनरीƗण का उȞेʴ (Objective of inspection)

िडज़ाइन िविनदőशो ंके अनुŝप पŠँच

उȋाद की गुणवȅा और िवʷसनीयता मŐ सुधार

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.154-156 से सɾंिधत िसȠांत
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गुणवȅा िनयंũण (Quality control) (Fig 3)

यिद िकसी उȋाद को Ťाहको ंकी अपेƗाओ ंको पूरा करना है या उससे 

1 िहːोŤाम या ːेम-एंड-लीफ ɘॉट (Histogram or stem-and-leaf 
plot)

2 चेक शीट (Check sheet)

3 पेरेटो चाटŊ (Pareto chart)

4 कारण-और-Ůभाव आरेख  (Cause-and-effect diagram)

5 दोष सांūता आरेख (Defect concentration diagram)

6 ˋैटर आरेख (Scatter Diagram)

7 कंटŌ ोल चाटŊ (Control chart)

हालाँिक ये टूʤ , िजɎŐ अƛर "Magnificent seven" कहा जाता है, SPC 
का एक महȕपूणŊ िहˣा हœ, लेिकन इनमŐ केवल इसके तकनीकी पहलू 
शािमल हœ। SPC की उिचत तैनाती एक ऐसा वातावरण बनाने मŐ मदद करती 
है िजसमŐ संगठन के सभी ʩİƅ गुणवȅा और उȋादकता मŐ िनरंतर सुधार 
चाहते हœ। यह वातावरण तब सवŖȅम ŝप से िवकिसत होता है जब Ůबंधन 
इस ŮिŢया मŐ शािमल हो जाता है। एक बार यह वातावरण ̾ थािपत हो जाए। 
Magnificent seven का िनयिमत अनुŮयोग ʩवसाय करने के सामाɊ 
तरीके का िहˣा बन जाता है, और संगठन अपने गुणवȅा सुधार उȞेʴो ं
को Ůाɑ करने की राह पर है।

सात टूʤ मŐ से, शेवाटŊ कंटŌ ोल चाटŊ संभवतः  सबसे अिधक तकनीकी ŝप से 
पįरʺृत है। इसे 1920 के दशक मŐ बेल टेलीफोन Ůयोगशालाओ ंके वाʐर 
ए. शेवाटŊ Ȫारा िवकिसत िकया गया था। SPC के आधार पर सांİƥकीय 
अवधारणाओ ंको समझने के िलए हमŐ पहले शेवाटŊ के पįरवतŊनशीलता के 
िसȠांत का वणŊन करना होगा।

अिधक करना है, तो आम तौर पर इसे एक ऐसी ŮिŢया Ȫारा उȋािदत 
िकया जाना चािहए जो İ̾थर या दोहराने योƶ हो। अिधक सटीक ŝप से, 
ŮिŢया को उȋाद की गुणवȅा िवशेषताओ ंके लƙ या नाममाũ आयामो ं
के आसपास थोड़ी पįरवतŊनशीलता के साथ संचािलत करने मŐ सƗम होना 
चािहए। सांİƥकीय ŮिŢया िनयंũण (SPC) सम˟ा-समाधान उपकरणो ंका 
एक शİƅशाली संŤह है जो ŮिŢया İ̾थरता Ůाɑ करने और पįरवतŊनशीलता 
मŐ कमी के माȯम से Ɨमता मŐ सुधार करने मŐ उपयोगी है। 

SPC बीसवी ंसदी के महानतम तकनीकी िवकासो ंमŐ से एक है Ɛोंͤिक यह 
ठोस अंतिनŊिहत िसȠांतो ंपर आधाįरत है, उपयोग मŐ आसान है, इसका 
महȕपूणŊ Ůभाव है और इसे िकसी भी ŮिŢया पर लागू िकया जा सकता है। 
इसके सात Ůमुख टूʤ हœ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास  2.3.154-156 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.4.157 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िडŌ ल िजग

िडŌ िलंग िजग के Ůकार एवं उपयोग (Drilling jig types and uses) 

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िजग Ɛा है
• िविभɄ Ůकार के िडŌ ल िजग और उनके उपयोगो ंकी सूची बनाएं

िजग का पįरचय (Introduction to jigs)

िजग एकिडवाइस है िजसमŐ एक वकŊ पीस/कɼोनŐट को रखा जाता है और 
एक िविशʼ ऑपरेशन के िलए इस तरह से İ˕त िकया जाता है िक यह एक 
या अिधक किटंग टूल को मशीिनंग के एक ही जोन मŐ िनदő ͤिशत करेगा।

िडŌ ल िजग के Ůकार (Types of drill jigs)

िडŌ ल िजग को दो Ůकार मŐ िवभािजत िकया जा सकता है

- ओपन (Open)

- ƑोǕ (Closed)

ओपन िजग का उपयोग तब िकया जाता है जब ऑपरेशन केवल पीस के 
एक तरफ िकया जाना हो। ƑोǕ िजग (बॉƛ िजग) का उपयोग तब िकया 
जाता है जब ऑपरेशन को पीस के एक से अिधक तरफ िकया जाना हो। 
िजग की पहचान उनके िनमाŊण के तरीके के अनुसार की जाती है। सबसे 
अिधक उपयोग िकए जाने वाले िजग हœ:

- टेɼलेट िजग (Template jig)

- ɘेट िजग (Plate jig)

- टेबल िजग (Table jig)

- सœडिवच िजग (Sandwich jig)

- एंगल ɘेट िजग (Angle plate jig)

- मॉिडफाइड कोण ɘेट िजग (Modified angle plate jig)

- बॉƛ िजग (Box jig)

- चैनल िजग (Channel jig)

- लीफ िजग (Leaf jig)

- इंडेİƛंग िजग (Indexing jig)

- ठोस िजग (Solid jig)

- पोː िजग (Post jig)

- ś͖ िनयन िजग (Trunnion jig)

िडŌ ल िजग के Ůकार (Types of drill jigs)

टेɼलेट िजग (Template jigs)

इस Ůकार के िजग वकŊ  के ऊपर या उसमŐ िफट हो जाते हœ और आमतौर 
पर इɎŐ Ƒœप नही ंिकया जाता है। वे सरल और सˑे होते हœ। उनके पास 

गाइड बुश हो भी सकती हœ और नही ंभी। जब बुश का उपयोग नही ंिकया 
जाता है तो पूरी िजग ɘेट हो सकती है। (Fig 1)

एक िवशेष Ůकार के िजग का िडज़ाइन इस पर आधाįरत होगा:

- वह İ˕ित जहां िडŌ िलंग या उसके संबȠ ऑपरेशन/संचालन िकए जाने 
हœ

- पीस पाटŊ का आकार

ɘेट िजग (Plate jig)

इस िजग मŐ एक िडŌ ल ɘेट होती है जो िडŌ ल िकए जाने वाले कɼोनŐट 
पर िटकी होती है। सही İ˕ित/˕ान िनधाŊरण के िलए, िपन और İƑप 
Ůदान िकए जाते हœ। भारी टुकड़े वाले िहˣो ंके िलए, कभी-कभी Ƒœप का 
उपयोग नही ंिकया जाता है। आमतौर पर इस Ůकार के िजग के िलए बेस 
ɘेट उपलɩ नही ंहोगी। (Figs 1, 2 & 3)  
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टेबल िजग (टनŊओवर िजग) (Table jig) (Turnover jig)

इसका उपयोग तब िकया जाता है जब उसके फेस से पीस पाटŊ का पता 
लगाना आवʴक होता है। मशीन टेबल पर िजग की सटीक बैठने के िलए 
इस Ůकार के िजग पर चार लेग उपलɩ कराए जाएंगे। (Fig 4)

सœडिवच िजग (Sandwich jig)

यह पतले या सॉɝ वकŊ पीस के िलए आदशŊ है जो मशीिनंग के दौरान बल 
के कारण बŐड या वॅापŊ हो सकता है। इस Ůकार के िजग मŐ, कंपोनŐट को बेस 
ɘेट और िडŌ ल ɘेट के बीच सœडिवच िकया जाएगा। (Fig 5)

एंगल ɘेट िजग (Angle plate jig)

इन िजग का उपयोग उन वकŊ  को पकड़ने के िलए िकया जाता है िजɎŐ 
उनके माउंिटंग लोकेटर के समकोण पर िडŌ ल िकया जाना है। (Fig 6)

मॉिडफाइड एंगल ɘेट िजग (Modified angle plate jig)

इन िजग का उपयोग 90° के अलावा अɊ एंगल पर िडŌ िलंग के िलए िकया 
जाता है। (Fig 7)

बॉƛ िजग (Box jig)

इसे एक बॉƛ या ůेम वकŊ  के ŝप मŐ बनाया जाता है।कॉɼोनेȴ को 
एक ही ˕ान पर İ˕त और Ƒœप िकया गया है लेिकन आवʴकतानुसार 
िडŌ िलंग िविभɄ िदशाओ ंसे की जा सकती है। जब एक बॉƛ िजग मŐ अलग-
अलग िदशाओ ंसे िडŌ िलंग के िलए दो या दो से अिधक तरफ बुिशंग होती है, 
तो इसे टɾल िजग कहा जाता है। (Fig 8) यह िजग केवल छोटे कंपोनŐट्स 
के िलए है।

चैनल िजग (Channel jig)

वे बॉƛ िजग का सबसे सरल ŝप हœ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157 से सɾंिधत िसȠांत
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वकŊ पीस को दो िकनारो ंके बीच रखा जाता है और तीसरे से मशीनीकृत 
िकया जाता है। (Fig 9)

लैच और लीफ िजग (Latch or leaf jig) 

इस Ůकार के िजग मŐ कंपोनŐटो ंकी आसान लोिडंग और अनलोिडंग के 
िलए लैच Ƒœप के साथ एक िटका Šआ कवर होगा। लैच के साथ कवर 
को सकाराȏक ŝप से İ˕त और Ƒœप िकया जाना चािहए तािक बुश 
कंपोनŐट्स के संबंध मŐ सटीक ŝप से İ˕त हो।ं (Fig 10)

इंडेİƛंग िजग (Indexing jig)

इंडेİƛंग िजग का उपयोग िकसी िहˣे के आसपास अɊ मशीनी Ɨेũ पर 
होʤ को सटीक ŝप से रखने के िलए िकया जाता है। िजग मशीनीकृत 
िकये जा रहे पाटŊ को įरफरेɌ ɘेट के ŝप मŐ उपयोग करता है। एक İ˚ंग 
लोडेड ɘंजर पाटŊ को अनुŢिमत करता है। (Fig 11)

सॉिलड िजग (Solid jig)  

इसका उपयोग छोटे पीस मŐ िडŌ िलंग करते समय िकया जा सकता है। इस 
Ůकार के िजग की बॉडी ːील के ठोस ɰॉक से बनाई जाती है। (Fig 12)

पोː िजग (Post  jig)   

इसका उपयोग बोर से लोकेशन िनधाŊरण के िलए िकया जाता है। लोिडंग 
की सुिवधा के िलए पोː िजतना संभव हो उतना छोटा होना चािहए और 
साथ ही वकŊ पीस को सहारा देने के िलए पयाŊɑ लंबा होना चािहए। (Fig 13)

ś͖ िनयन िजग (Trunnion  jig)  

इसका उपयोग तब िकया जा सकता है जब बड़े या अजीब आकार के 
वकŊ पीस को अलग-अलग िदशाओ ंसे िडŌ ल िकया जाना हो। यह बॉƛ िजग 
का एक और मॉिडिफकेशन है िजसे ś͖ िनयन पर ले जाया जाता है और एक 
इंडेİƛंग िडवाइस का उपयोग करके एक ːेशन से दूसरे ːेशन तक 
घुमाया जाता है और ˕ािपत िकया जाता है। (Fig 14)

िजग एक िवशेष िडवाइस है जो किटंग टूल को पकड़ता है, सहारा देता है, 
लोकेट करता है और ऑपरेशन के दौरान उसका मागŊदशŊन भी करता है। 
िजग को एक समय मŐ या अिधक कɼोनŐट को समायोिजत करने के िलए 
िडज़ाइन िकया गया है।

िडŌ िलंग या बोįरंग के िलए िजƺ उपलɩ हœ।

िडŌ िलंग िजƺ का उपयोग िडŌ ल, रीम, टैप और अɊ संबȠ कायŘ को करने 
के िलए िकया जाता है। (Figs 15 & 16)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157 से सɾंिधत िसȠांत
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बोįरंग िजग का उपयोग होल करने के िलए िकया जाता है जो या तो िडŌ ल 
करने के िलए बŠत बड़े होते हœ या िवषम आकार के होते हœ। (Fig 17)

िडŌ ल िजग की संरचनाȏक िवशेषताएँ (Constructional features of drill  jig) 

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िडŌ ल िजग के िविभɄ पाट्Ŋस और उनके उपयोगो ंकी सूची बनाएं 
• िविभɄ Ůकार की िडŌ ल बुश और उनके उपयोग बताएं
• िजग मŐ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ Ůकार के लोकेटर और Ƒœप बताएं।

िडŌ ल िजग की बुिनयादी िवशेषताएं हœ (Fig 1)

- बेस ɘेट या िजग बॉडी

- िडŌ ल ɘेट या िजग ɘेट

- िडŌ ल बुश लोकेिटंग िपन   

- कलœप

बेस ɘेट (Base plate) 

यह पीस को माउंट करने, िपन लोकेट करने आिद के िलए įरिजड सपोटŊ 
Ůदान करता है।

ɘेट और Ƒœप िजग जैसे कुछ िडŌ ल िजग मŐ कोई बेस ɘेट नही ंहोगी।

िडŌ ल ɘेट (Drill plate)  

यह िडŌ ल बुश को पकड़ता है। किटंग टूल िडŌ ल बुश के माȯम से िनदő ͤिशत 

होते हœ। िडŌ ल ɘेट पर बने िबना बुश वाले होल का उपयोग कभी-कभी छोटे 
रनो ंके िलए िकया जाता है। 

िडŌ ल बुश (Drill bushes) 

इनका उपयोग िडŌ ल, रीमर, टैप और िकसी भी अɊ घूमने वाले टूल को 
लोकेट करने और गाइड करने के िलए िकया जाता है जो आमतौर पर होल 
बनाने या मॉिडफाई करने के िलए उपयोग िकया जाता है। (Fig 2)

िजग मŐ आवʴक दोहराव सुिनिʮत करने के िलए इɎŐ सƢ िकया जाता 
है और सटीक आकार मŐ Ťाइंड िकया जाता है। मानक आकार की बुश भी 
उपलɩ होता है।

िडŌ ल बुश के Ůकार (Types of drill bushes)

- Ůेस िफट बुश (Press fit bushes)

- नवीकरणीय बुश (Renewable bushes)

- लाइनर बुश (Liner bushes)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůेस िफट बुश दो ŝपो ंमŐ बनाई जाती हœ।

- हेड (Head)

- िबना हेड वाली (Headless)

इन बुश का उपयोग वहां िकया जाता है जहां बुश के बार-बार पįरवतŊन की 
उʃीद नही ंहोती है। (Figs 3 & 4) 

नवीकरणीय बुश को दो समूहो ंमŐ बांटा गया है।

İˠप नवीकरणीय बुश (İˠप बुश) (Slip renewable bushes)  (slip 
bushes)

इन बुश का उपयोग तब िकया जाता है जब एक ही ˕ान पर एक से 
अिधक ऑपरेशन िकए जाते हœ। (उदाहरण: िडŌ िलंग और रीिमंग) इन बुश 
का उपयोग Ůेस-िफटेड लाइनर बुश और लॉक Ƒœप के साथ िकया जाता 
है। (Fig 5)

िफƝ नवीकरणीय बुश (Fixed renewable bushes)

इन बुश का उपयोग वहां िकया जाता है जहां Ůȑेक बुश के साथ केवल 
एक ऑपरेशन करना होता है, जबिक िजग के जीवन के दौरान कई बुश का 
उपयोग िकया जा सकता है। इɎŐ एक लाइनर मŐ भी रखा जाता है और एक 
ˌू Ȫारा बनाए रखा जाता है।  (Fig 6)

लाइनर बुश का उपयोग एक कठोर होल Ůदान करने के िलए िकया जाता 
है जहां नवीकरणीय बुश İ˕त होती हœ। लाइनर बुश को िजग ɘेट मŐ दबाया 
जाता है। (Fig 7)

लोकेिटंग िपन या लोकेटर का उपयोग िकया जाता है (Locating pins 
or locaters are used)

- कɼोनŐटो ंकी गित को Ůितबंिधत करने के िलए

- टूल के सापेƗ पीस को पोजीशन मŐ रखने के िलए

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157 से सɾंिधत िसȠांत
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- कɼोनŐट पीस पाटŊ की आसान लोिडंग और अनलोिडंग की सुिवधा के 
िलए

- सही लोिडंग (फुल Ůूिफंग) के िलए ऑपरेटर की सहायता करना

कɼोनŐटो ं के आकार और होल लोकेटर के अनुसार िविभɄ Ůकार के 
लोकेिटंग िपन का उपयोग िकया जाता है। Fig 8 से 16 मŐ कुछ Ůकार के 
लोकेिटंग िपन िदखाए गए हœ।

Ƒœप (Clamps)

िजƺ मŐ Ƒै̱ɛ का उȞेʴ किटंग फोसŊ के िवŜȠ घटक को सही İ˕ित मŐ 
रखना है। वे घटको ंको तेजी से लोड करने और उतारने मŐ भी मदद करते 
हœ। Ƒैɼ को इस तरह से िफट िकया जाता है िक वे किटंग ऑपरेशन मŐ 
बाधा न डालŐ।

आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले Ƒœप के Ůकार हœ:

Ōː ैप Ƒœप (strap clamp)  (Fig 17)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157 से सɾंिधत िसȠांत
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- कैम Ƒœप (cam clamp) (Fig 18)

- ˌू Ƒœप (screw clamp) (Fig 19)

- लैच Ƒœप (latch clamp) (Fig 20)

- वेज Ƒœप (wedge clamp) (Fig 21)

- टॉगल Ƒœप (toogle clamp)  (Fig 22)

- Šक Ƒœप (hook clamp) (Fig 23)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.157 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.4.158 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िडŌ ल िजग

िफ˾चर - Ůकार और उपयोग (Fixtures - Types and uses)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• िफƛचर Ɛा है ै
• िविभɄ Ůकार के िफ˾चर और उनके उपयोगो ंकी सूची बनाएं

िफ˾चर का पįरचय (Introduction to fixture)

िफ़˾चर एक Ůोडƕन टूल है िजसका उपयोग एक या अिधक वकŊ पीस का 
सटीक ŝप से पता लगाने और सुरिƗत ŝप से पकड़ने के िलए िकया जाता 
है तािक आवʴक मशीिनंग ऑपरेशन मŐ िकया जा सके। िजस मशीन पर 
काम िकया जाता है उसकी मेज पर एक िफ˾चर सुरिƗत ŝप से लगाया 
जाना चािहए। िफ˾चर का मुƥ उȞेʴ वकŊ  का शीť और सटीक पता 
लगाना, उसे ठीक से सहारा देना और उसे सुरिƗत ŝप से पकड़ना है।

िफ˾चर का वगŎकरण (Classification of fixtures)

िफ˾चर को मशीन के Ůकार के आधार पर वगŎकृत िकया जाता है िजस 
पर उनका उपयोग िकया जाता है। यिद िमिलंग मशीन के िलए िफ˾चर 
बनाया जाता है तो इसे िमिलंग िफ˾चर कहा जाता है। सबसे अिधक उपयोग 
िकए जाने वाले कुछ िफ˾चर टिनōग िफ˾चर, िमिलंग िफ˾चर, वेİʒंग 
िफ˾चर, बोįरंग िफ˾चर, असŐबली िफ˾चर, िनरीƗण िफ˾चर आिद हœ।

िजग और िफ˾चर के तȕ हœ

- लोकेशन (location)

- Ƒैİɼंग (clamping)

- टूल गाइिडंग या सेिटंग (tool guiding or setting)

- बॉडी बेस या ůेम (body base or frame)

िफ˾चर के Ůकार (Types of fixtures)

िफ˾चर के Ůकार मुƥ ŝप से इस बात से िनधाŊįरत होते हœ िक टूल का 
उपयोग कैसे िकया जाता है। बढ़ी Šई टूल फ़ोसŊ के कारण, िफ˾चर िजग 
की तुलना मŐ अिधक मजबूत और भारी बनाए जाते हœ। िफ˾चर के सबसे 
आम Ůकार हœ 

ɘेट िफ˾चर (Plate fixture)

ये िफ˾चर का सबसे सरल ŝप हœ। यह एक ɢैट ɘेट से बना होता है िजसमŐ 
पाटŊ को लॉकेट करने और पकड़ने के िलए लोकेटर और Ƒœप होते हœ (Fig 1)

एंगल ɘेट िफƛचर (Angle plate fixture)

इस िफ˾चर का उपयोग लोकेटर के समकोण पर पाटŊ की मशीिनंग के 
िलए िकया जाता है। (Fig 2) 

मॉिडफाइड एंगल ɘेट िफ˾चर (Modified angle plate fixture)

इस िफƛचर का उपयोग 90° के अलावा अɊ कोणो ंपर भाग की मशीिनंग 
के िलए िकया जाता है (Fig 3)

वाइस जॉ िफƛचर (Vice jaw fixture)

इस िफ˾चर का उपयोग छोटे पाट्Ŋस की मशीिनंग के िलए िकया जाता है। 
मानक वाइस जॉ को ऐसे जॉ से बदल िदया जाता है जो कायŊ के अनुŝप 
बनाए जाते हœ। (Fig 4)

इंडेİƛंग िफ˾चर (Indexing fixtures)

इन िफ˾चर का उपयोग उन पाट्Ŋस के िलए िकया जाता है िजɎŐ समान दूरी 
वाली सरफेस पर मशीिनंग की आवʴकता होती है. (Fig 5)
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िफ˾चर का उपयोग (Use of fixtures)

आज िविनमाŊण ŮिŢयाओ ंमŐ उȋादकता मŐ सुधार को बŠत अिधक महȕ 
िदया जाता है। िजग और िफ˾चर के अनुŮयोग ने इस िदशा मŐ बŠत 
योगदान िदया है।

िजग और िफ˾चर (Fig 6 और 7) िविनमाŊण या संयोजन मŐ उपयोग िकए 
जाने वाले उपकरण हœ। ये िवशेष ऑपरेशनो ंको सटीकता से अंजाम देने मŐ 
भी मदद करते हœ। 

िफ˾चर एक उȋादन टूल है जो वकŊ पीस का पता लगाता है और उसे 
पकड़कर रखता है। यह किटंग टूʤ को गाइड नही ंकरता है, लेिकन सेिटंग 
ɰॉक और फीलर गेज आिद की मदद से काटने से पहले उपकरणो ंको 
İ˕त िकया जा सकता है। (Fig 8)

िविभɄ Ůकार के िफ˾चर िनɻ के िलए बनाये जाते हœ:

- िमिलंग (milling)

- टिनōग (turning)

- Ťाइंिडंग (grinding)

- वेİʒंग (welding)

- असŐबली  (assembly)

- बेİȵंग (bending) आिद (Fig 9)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.158 से सɾंिधत िसȠांत
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िफ˾चर की संरचनाȏक िवशेषताएँ (Constructional features of a fixture) 
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िकसी िफ˾चर की िविभɄ संरचनाȏक िवशेषताओ ंका संिƗɑ िववरण दŐ
• िफ˾चर मŐ ɰॉक सेट करने और भार संतुिलत करने के कायŊ बताएं 

मशीिनंग ऑपरेशन के िलए उपयोग िकए जाने वाले सामाɊ Ůकार के 
िफ˾चर हœ:

- िमिलंग िफƛचर (milling fixture) (Fig 1)

- टिनōग िफ˾चर (turning fixture) (Fig 2)

- Ťाइंिडंग िफƛचर (grinding fixture) आिद।

इन िफ˾चर मŐ बेस ɘेट, मानक Ƒœप और लोकेटर, ɰॉक सेट करना 
और वजन संतुिलत करना शािमल है। 

बेस ɘेट (Base plate)

िमिलंग िफ˾चर के िलए बेस ɘेट को टी ˠॉट के माȯम से मशीन टेबल 
के साथ िफ˾चर के उिचत ˕ान के िलए इसके िनचले िहˣे मŐ टेनन के 
साथ Ůदान िकया जाता है। (Fig 3) मशीन टेबल के साथ िफ˾चर की 
कठोर Ƒœͤिपंग के िलए बेस ɘेट मŐ दो या चार होʒ-डाउन ˠॉट Ůदान 
िकए जाते हœ।

œːडडŊ Ƒœप और लोकेटर (Standard clamps and locators) 

इɎŐ िडŌ ल िजग के मामले मŐ िफ˾चर के साथ वकŊ पीस को Ƒœप करने और 
लोकेट करने के िलए Ůदान िकया जाता है।

िफ˾चर मŐ उपयोग िकए जाने वाले Ƒœप बŠत कठोर और मजबूत होते हœ।

सेिटंग ɰॉƛ  (The setting blocks) 

इनका उपयोग मशीिनंग से पहले िफ˾चर की पोजीशन और कटर के 
सापेƗ काम करने के िलए िकया जाता है।

िफ˾चर के साथ कटर की सही पोिजशन के िलए कटर और ɰॉक के 
सेिटंग फेस के बीच एक फीलर लगाया जाता है। (Fig 4) 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.158 से सɾंिधत िसȠांत
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वजन संतुिलत करना (Balancing weight) 

इसका उपयोग टिनōग या बेलनाकार Ťाइंिडंग िफƛचर के िलए तय 
अिनयिमत वकŊ पीस को गितशील ŝप से संतुिलत करने के िलए िकया 
जाता है।

टिनōग िफ˾चर के मामले मŐ, आमतौर पर िफ˾चर की बेस ɘेट को फेस 
ɘेट से Ƒœप कर िदया जाता है। (Fig 5)

वाइस िफ˾चर (Vice fixture) 

िवशेष जॉ से जुड़े œːडडŊ मशीन वाइस, मशीिनंग के िलए पाट्Ŋस को पकड़ने 
का एक आसान तरीका Ůदान करते हœ। (Fig 6)

िनमाŊण Ůयोजनो ंके िलए पाट्Ŋस को एक-दूसरे के सापेƗ ˕ािपत करने के 
िलए उपयोग िकए जाने वाले अɊ Ůकार के टूलीगं को भी आमतौर पर 
िफ˾चर के ŝप मŐ जाना जाता है। बŐͤिडंग िफ˾चर, असŐबली िफ˾चर 
और वेİʒंग िफ˾चर इस Ůकार के उदाहरण हœ।

िकसी िफƛचर का िनमाŊण मशीिनंग और फैिŰकेिटंग िविधयो ंपर िनभŊर 
करता है।

िजग और िफƛचर के बीच अंतर (Difference between jigs and fixtures)

िजग िफƛचर

िजग वकŊ  पीस को पकड़कर उसकी İ˕ित िनधाŊįरत करता है, तथा किटंग 
टूल को िदशा Ůदान करता है

िजग मशीन की मेज पर िफƛ नही ंहोता

िडŌ िलंग मशीन मŐ िडŌ िलंग, टैिपंग, काउंटर बोįरंग तथा काउंटरिसंिकंग 
आिद के िलए िजग का उपयोग िकया जाता है।

िफƛचर केवल वकŊ पीस को पकड़कर रखता है और उसे सही पोजीशन 
मŐ रखता है,किटंग टूल को गाइड नही ंकरता

िफƛचर आमतौर पर मशीन टेबल पर िफƛ होता है

िफƛचर का उपयोग Ťाइंिडंग, िमिलंग, टिनōग, बŐͤिडंग और असेɾिलंग मŐ 
िकया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.4.158 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.5.159-160 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक      

एʞुमीिनयम और उसके िमŵ धातु (Aluminium and its alloys)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• एʞुमीिनयम के गुण और उपयोग बताएं
• आमतौर पर उपयोग होने वाले एʞुमीिनयम िमŵ धातुओ ंके नाम और उनके उपयोग बताएं
• उन अयˋो ंके नाम बताएं िजनसे एʞुमीिनयम का उȋादन होता है, और एʞुमीिनयम बनाम ːील मŐ अंतर बताएं।

एʞुमीिनयम एक अलौह धातु है िजसे 'बॉƛाइट' से िनकाला जाता है। 
एʞुिमिनयम सफेद या सफेद भूरे रंग का होता है। इसका गलनांक 660°C 
होता है। एʞुमीिनयम मŐ उǄ िवद्युत और तापीय चालकता होती है। यह 
नरम और लचीला है, और इसमŐ कम तɊता सामȚŊ है। एʞुमीिनयम का 
हʋेपन के कारण िवमान उȨोग और िनमाŊण कायŊ मŐ ʩापक ŝप से 

उपयोग िकया जाता है। िवद्युत उȨोग मŐ भी इसका अनुŮयोग बढ़ रहा है। 
घरेलू हीिटंग उपकरणो ंमŐ भी इसका काफी उपयोग होता है। कुछ िविशʼ 
एʞुमीिनयम िमŵ धातुएँ, उनकी संरचना और अनुŮयोग िनɻिलİखत टेबल 
मŐ िदए गए हœ।

एʞूिमिनयम िमŵ धातु - संरचना - उपयोग

संरचना (%) (केवल िमŵ धातु तȕो ंका Ůितशत िदखाया गया है। शेष 
एʞुमीिनयम है)

ŵेणी अनुŮयोग

कॉपर िसिलकॉन आयरन मœगनीज मैưीिशयम अɊ तȕ

0.1
max.

0.5
max.

0.7
max.

0.1
max.

- -
रॉट ऊˆा 
उपचार योƶ 
नही ंहै।

िनिमŊत असŐबिलयां, इलेİƃŌकल कंडƃर। 
भोजन और शराब बनाने, Ůोसेिसंग ɘांट। 
आिकŊ टेƁरल सजावट.

0.15
max.

0.6
max.

0.75
max.

1.0
max.

4.5 to 5.5
max.

0.1
Ţोिमयम

रॉट
ऊˆा उपचार 
योƶ नही ंहै।

उǄ Ɨमता वाले जहाज िनमाŊण और इंजीिनयįरंग 
उȋाद। अǅा संƗारण Ůितरोध

1.6 10.0 - - - -
काː, ऊˆा 
उपचार योƶ 
नही ंहै।

मȯम दबाव वाली डाई काİːंग के िलए सामाɊ 
Ůयोजन िमŵ धातु।

-
10.0 से 
13.0

- - - -
काː, ऊˆा 
उपचार योƶ 
नही ंहै।

सवाŊिधक ʩापक ŝप से Ůयुƅ िमŵधातुओ ं
मŐ से एक। सœड, गुŜȕाकषŊण और Ůेशर डाई 
काİːंग के िलए उपयुƅ।
उǽृʼ फाउंडŌ ी िवशेषताएँ। बड़े समुūी, 
ऑटोमोिटव और सामाɊ इंजीिनयįरंग काİːंग 
के िलए उपयोग िकया जाता है

4.2 0.7 0.7 0.7 0.7 0.3

रॉट, ऊˆा 
उपचार योƶ है।

टŌ े िडशनल ‘ǰूरालुिमनʼ। सामाɊ मशीिनंग िमŵ 
धातु. एयरŢाɝ मŐ Ōː े̾ड कɼोनŐटो ं के िलए 
ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है।

- 0.5 - - 0.6 -
रॉट, ऊˆा 
उपचार योƶ है।

Ƹेिज़ंग बार, िवंडो सेƕन और ऑटोमोिटव 
बॉडी घटको ंजैसे हʋे Ōː े̾ड कɼोनŐटो ंके िलए 
संƗारण Ůितरोधी िमŵ धातु।

1.8 2.5 1.0 - 0.2
0.15

टाइटेिनयम
1.2 िनकल

काː, ऊˆा 
उपचार योƶ है।

सœड और गुŜȕाकषŊण डाई काİːंग के िलए 
उपयुƅ। मȯम खाȨ शİƅ और आघात 
Ůितरोध के साथ उǄ कठोरता। एक सामाɊ 
Ůयोजन िमŵ धातु
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- - - - 10.5
0.2 

टाइटेिनयम

काː, ऊˆा 
उपचार योƶ है।

एक मजबूत, लचीला और अȑिधक संƗारण 
Ůितरोधी िमŵ धातु, िजसका उपयोग हवाई 
जहाज और समुūी काİːंग, बड़े और छोटे दोनो ं
के िलए िकया जाता है।

ːील के ˕ान पर एʞुमीिनयम का उपयोग करने के लाभ 
(Advantages of using aluminium over steel)

लाभ (Advantages)

- लाइटर

- ːील के बराबर सामȚŊ

- संƗारण Ůितरोध

- अǅी मशीनेिबिलटी

- एनोडाइǕ िकया जा सकता है

- बेहतर तापीय और िवद्युत चालकता

हािन (Disadvantages)

- कम सामȚŊ (उǄ शİƅ वाले ːील िमŵ धातुओ ंकी तुलना मŐ)

- Ūेडेड फाːनरो ंके िलए अǅा नही ंहै

- पŐट करना अिधक किठन

- वेİʒंग के यांिũक गुणो ंको पुनः  Ůाɑ करने के िलए वेİʒंग के बाद 
हीट टŌ ीटमŐट की आवʴकता होती है

- वेʒ करना अिधक किठन

- फटीग  

- उǄ लागत

- Ůȑा˕ता का कम मापांक, इसिलए, िवŝपण मŐ वृİȠ Šई

-  कम Ůसार (elongation) मान

एʞुमीिनयम और एʞुमीिनयम िमŵ धातु (Aluminium and 
aluminium alloys)

एʞुमीिनयम दुिनया मŐ सबसे अिधक उपयोग की जाने वाली धातुओ ंमŐ से 
एक है। इसमŐ गुणो ंकी एक रोमांचक ŵंृखला है। इसके अलावा, एʞुमीिनयम 
तांबे जैसे िमŵधातु तȕो ंके साथ जुड़ता है। मœगनीज, िसिलकॉन, मैưीिशयम 
और जˑा, और िमŵ धातुओ ंकी एक बŠत ही उपयोगी ŵंृखला बनाते हœ।

महȕपूणŊ गुण (Important properties)

- एʞुमीिनयम एक हʋे वजन की धातु है। इसका घनȕ लगभग 2.7 
gm/cm³ है। यह ːील से लगभग एक ितहाई हʋा है।

- जबिक शुȠ एʞुमीिनयम की सामȚŊ 7 kgf/mm² है, िमŵधातुएं 
मȯम ŝप से मजबूत होती हœ। कुछ िमŵधातुओ ंकी सामȚŊ ऊˆा से 
उपचाįरत İ˕ित मŐ 45 kgt/mm² तक होती है।

- उपरोƅ दो गुण िमलकर इसे वजन के अनुपात मŐ उǄ शİƅ Ůदान 
करते हœ, जो इसे एयरो˙ेस अनुŮयोग के िलए उपयुƅ बनाता है।

- कुछ िमŵधातुओ ंमŐ कम तापमान पर उǽृʼ कठोरता होती है, जो उɎŐ 
Ţायोजेिनक (0° C से नीचे) अनुŮयोग के िलए उपयुƅ बनाती है।

- कुछ िमŵ धातुओ ंमŐ उǽृʼ संƗारण Ůितरोध होता है।

- एʞुमीिनयम और इसके िमŵ धातुओ ंमŐ उǄ तापीय चालकता होती 
है।

- एʞुमीिनयम और इसके िमŵ धातुओ ंमŐ भी उǄ िवद्युत चालकता 
होती है।

अनुŮयोग (Applications)

- घरेलू फनŎचर और बतŊन

- कंटेनर, टœक और जहाज़

- ऑटोमोबाइल संरचनाएं, बस बॉडी, सड़क और रेलवे टœकर और वैगन

- इमारतŐ और अɊ आिकŊ टेƁरल संरचनाएं

- पोटőबल िŰज

- एयरŢाɝ, िमसाइलŐ और अɊ एयरो˙ेस घटक

-  इलेİƃŌकल कंडƃर केबल और बस बार

एʞुमीिनयम िमŵ धातु Ůणाली (Aluminium alloy system)

एʞुमीिनयम िमŵ धातुओ ंको िकसी िवशेष िमŵ धातु मŐ मौजूद Ůमुख िमŵ 
धातु तȕ के आधार पर वगŎकृत िकया जाता है।

एʞुमीिनयम बनाम ːील (Aluminium vs steel)

ːील और एʞुमीिनयम Ťह पर सबसे अिधक उपयोग की जाने वाली 
सामिŤयो ंमŐ से दो हœ।

िसिलकॉन के बाद एʞुमीिनयम पृțी पर दूसरा सबसे Ůचुर धातु तȕ है, 
जबिक ːील दुिनया का सबसे लोकिŮय िमŵ धातु है।

जबिक दोनो ंधातुओ ंके अनिगनत उपयोग हœ, कुछ Ůमुख कारक हœ जो 
आपको जॉब के िलए सवŖȅम बनाने मŐ मदद कर सकते हœ। 

जंग Ůितरोध (Corrosion resistance)

एʞुमीिनयम उसी Ůकार की रासायिनक ŮितिŢया के माȯम से 
ऑƛीकरण करता है िजससे लोहे मŐ जंग लग जाता है। लेिकन आयरन 
ऑƛाइड के िवपरीत, एʞुमीिनयम ऑƛाइड धातु से िचपक जाता है, 
इसे Ɨय से बचाता है। पįरणामˢŝप, इसे जंग लगने से बचाने के िलए 
िकसी पŐट या अɊ कोिटंग की आवʴकता नही ंहोती है।

CG & M : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.159-160 से संबंिधत िसȠांत
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ːील या काबŊन (ːेनलेस नही)ं ːील को िविशʼ ŝप से जंग और संƗारण 
से बचाने के िलए İ˙न करने के बाद पŐट करने की आवʴकता होती है। 
िजंक का उपयोग अƛर गैʢनाइिजंग ŮिŢया के माȯम से जंग से बचाने 
के िलए िकया जाता है।

अघातवधŊनीयता (Malleability)

जबिक ːील बेहद िटकाऊ और लचीला है, एʞुमीिनयम काफी अिधक 
लचीला और Ůȑा˕ है।

एʞुमीिनयम की अघातवधŊनीयता और सहज िनमाŊण इसे गहरी जिटल 
और सटीक İ˙िनंग बनाने की अनुमित देता है, िजससे संचालको ंको 
महȕपूणŊ िडजाइन ˢतंũता िमलती है। ːील अिधक कठोर होता है और 
İ˙िनंग ŮिŢया के दौरान बŠत दूर तक धकेलने पर टूट जाएगा या फट 
जाएगा।

सामȚŊ (Strength)

संƗारण के खतरे के बावजूद, ːील अभी भी एʞुमीिनयम की तुलना मŐ 
कठोर है।

जबिक ठंडे वातावरण मŐ एʞुमीिनयम की सामȚŊ बढ़ जाती है, आम तौर पर 
इसमŐ ːील की तुलना मŐ डŐट और खरोचं लगने का खतरा अिधक होता है।

वजन, बल या गमŎ से ːील के टेढ़ा होने या मुड़ने की संभावना कम होती 
है। ये Ůितरोधी गुण इसे सबसे िटकाऊ औȨोिगक सामिŤयो ंमŐ से एक 
बनाते हœ।

वज़न (Weight)

ːील की बेहतर सामȚŊ एʞुमीिनयम के 2.5 गुना भार/घनȕ के साथ भी 
आती है। हालांिक, इसका वजन कंŢीट से लगभग 60 Ůितशत कम है, 
िजससे इसे पįरवहन करना और िविभɄ िनमाŊण और िनमाŊण अनुŮयोगो ंमŐ 
उपयोग करना आसान हो जाता है।

जैसा िक कहा गया है, आकार और संरचनाȏक कठोरता िकसी संरचना 
की मजबूती मŐ महȕपूणŊ योगदान दे सकती है, और जब उन दो कारको ंको 
अनुकूिलत िकया जाता है, तो एʞुमीिनयम आधे वजन पर तुलनीय ːील 
संरचना के समान िवʷसनीयता Ůदान कर सकता है।

उदाहरण के िलए, नाव िनमाŊण मŐ एक सामाɊ िनयम है िक एʞुमीिनयम 
एक ितहाई वजन पर ːील की सामȚŊ का लगभग आधा होता है। इसका 
मतलब यह है िक एक एʞुमीिनयम जहाज को एक िनिʮत सामȚŊ पर 
बनाया जा सकता है जो तुलनीय ːील नाव के वजन का दो-ितहाई है।

लागत (Cost)

वैिʷक आपूितŊ और मांग, संबंिधत ईंधन लागत और लौह और बॉƛाइट 
अयˋ बाजार के आधार पर एʞुमीिनयम और ː ील की लागत मŐ लगातार 
उतार-चढ़ाव होता रहता है। हालाँिक, उस उतार-चढ़ाव के साथ भी, ːील 
आमतौर पर एʞुमीिनयम की तुलना मŐ सˑा है।

लेड और उसके िमŵ धातु (Lead and its alloys)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• लेड के गुण बताएं
• लेड के िविभɄ उपयोग बताएं
• बैिबट धातु के उपयोग बताएं।

लेड एक बŠत ही सामाɊ ŝप से उपयोग की जाने वाली अलौह धातु है 
और इसके िविभɄ Ůकार के औȨोिगक अनुŮयोग हœ।

लेड का उȋादन इसके अयˋ 'गैलेना' से होता है। लेड एक भारी धातु है 
जो िपघलने पर चांदी के रंग का हो जाता है। यह नरम और लचीला है और 
इसमŐ संƗारण के Ůित अǅा Ůितरोध है। यह परमाणु िविकरण के िवŜȠ 
एक अǅा इɌुलेटर है। लेड स̵ɡूįरक एिसड और हाइडŌ ोƑोįरक एिसड 
जैसे कई एिसड के Ůित Ůितरोधी है।

इसका उपयोग कार की बैटरी मŐ, सोʒर आिद बनाने मŐ िकया जाता है। 
इसका उपयोग पŐट बनाने मŐ भी िकया जाता है। (Fig 1)

लेड िमŵ धातु (Lead Alloys)

बैिबट धातु (Babbit metal)

बैिबट धातु लेड, िटन, तांबा और एंटीमनी का एक िमŵ धातु है। यह एक 
नरम, घषŊण-रोधी िमŵ धातु है, िजसे अƛर बीयįरंग के ŝप मŐ उपयोग 
िकया जाता है।

लेड और िटन की िमŵ धातु का उपयोग 'सॉɝ सोʒर' के ŝप मŐ िकया 
जाता है। (Fig 2)
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िजंक (Zinc) 
उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िजंक के गुण और उपयोग बताएं 
• िजंक िमŵधातु के उपयोग बताएं ।

जंग को रोकने के िलए ːील पर कोिटंग के िलए िजंक आमतौर पर उपयोग 
की जाने वाली धातु है। उदाहरण हœ ːील की बाİʐयाँ, गैʢनाइǕ ŝिफंग 
शीट आिद।

िजंक अयˋ-कैलामाइन या िमŵण से Ůाɑ िकया जाता है।

इसका गलनांक 420°C है।

यह भंगुर होता है और गमŊ करने पर नरम हो जाता है; यह संƗारण Ůितरोधी 
भी है। इस कारण इसका उपयोग बैटरी कंटेनरो ंके िलए िकया जाता है और 
ŝिफंग शीट आिद पर लेिपत िकया जाता है।

गैʢनाइǕ आयरन शीट िजंक से लेिपत होती हœ। 

िटन और उसकी िमŵधातुएँ (Tin and its alloys)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िटन के गुण और उपयोग बताएं
• सामाɊ िटन िमŵधातुओ ंके नाम बताएं और उनके उपयोग बताएं।

िटन (Tin)

िटन का उȋादन कैिसटेराइट या िटनːोन से िकया जाता है। यह िदखने मŐ 
चांदी जैसा सफेद होता है और इसका गलनांक 231°C होता है। यह नरम 
और अȑिधक संƗारण Ůितरोधी है।

इसका उपयोग मुƥ ŝप से खाȨ कंटेनरो ं के उȋादन के िलए ːील 
शीट पर कोिटंग के ŝप मŐ िकया जाता है। िमŵ धातु बनाने के िलए इसका 
उपयोग अɊ धातुओ ंके साथ भी िकया जाता है।

जैसे कां˟ बनाने के िलए तांबे के साथ िटन। सोʒर बनाने के िलए लेड 
से िटन। बैिबट धातु बनाने के िलए तांबा, लेड और एंटीमनी के साथ िटन।

तांबा और उसके िमŵ धातु (Copper and its alloys)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• आमतौर पर Ůयुƅ तांबे की िमŵधातुओ ंका नाम बताएं 
• तांबे के गुण और उपयोग बताएं 
• िविभɄ Ůकार के पीतल की संरचना और उपयोग बताएं 
• िविभɄ Ůकार के कां˟ की संरचना और उपयोग बताएं

लोहे (फेरम) के िबना धातुएँ अलौह धातुएँ कहलाती हœ। जैसे. तांबा, एʞुमीिनयम, 
जˑा, लेड और िटन।

कॉपर (Copper)

इसे इसके अयˋो ं'मैलाकाइट' से िनकाला जाता है िजसमŐ लगभग 55% 
तांबा होता है और 'पाइराइट्स' िजसमŐ लगभग 32% तांबा होता है।

गुण (Properties) 

ये लाल रंग का है। तांबे को उसके रंग के कारण आसानी से पहचाना जा 
सकता है।

जब इसे तोड़ा जाता है तो इसकी संरचना दानेदार होती है, लेिकन जब फ़ोजŊड 
या रोʒ की जाती है तो यह रेशेदार होती है।
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यह बŠत अघातवधŊनीय और तɊ है और इसे शीट या तार मŐ बनाया जा 
सकता है।

यह िवद्युत का सुचालक है। तांबे का उपयोग बड़े पैमाने पर िवद्युत केबल 
और िवद्युत उपकरण के िहˣो ंके ŝप मŐ िकया जाता है जो िवद्युत Ůवाह 
का संचालन करते हœ। (Fig 1)

तांबा ऊˆा का अǅा चालक है और संƗारण के Ůित अȑिधक Ůितरोधी भी 
है। इस कारण से इसका उपयोग बॉयलर फायर बॉƛ, जल तापन उपकरण, 
जल पाइप और शराब की भǪी और रासायिनक संयंũो ंमŐ जहाजो ंके िलए 
िकया जाता है। सोʒįरंग आयरन बनाने के िलए भी उपयोग िकया जाता है।

तांबे का गलनांक का तापमान 1083°C होता है।

तांबे की तनन सामȚŊ को हथौड़े से मारकर या रोल करके बढ़ाया जा सकता 
है। (Fig 2)

तांबे की िमŵ धातु (Copper alloys)

पीतल (Brass)

यह तांबा और जˑा का एक िमŵ धातु है। कुछ Ůकार के पीतल के िलए 
थोड़ी माũा मŐ िटन या लेड िमलाया जाता है। पीतल का रंग िमŵधातु तȕो ं
के Ůितशत पर िनभŊर करता है। रंग पीला या हʋा पीला या लगभग सफेद 
होता है। इसे आसानी से मशीनीकृत िकया जा सकता है। पीतल संƗारण 
Ůितरोधी भी है।

मोटर कार रेिडएटर कोर और पानी के नल आिद बनाने के िलए पीतल का 
ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है। इसका उपयोग हाडŊ सोʒįरंग/
Űेिजंग के िलए गैस वेİʒंग मŐ भी िकया जाता है। पीतल का गलनांक 880 
से 930°C तक होता है।

िविभɄ अनुŮयोगो ंके िलए िविभɄ संरचना के पीतल बनाए जाते हœ। िनɻिलİखत 
टेबल-1 आमतौर पर उपयोग की जाने वाली पीतल िमŵ धातु की संरचना 
और उनके अनुŮयोग को दशाŊती है।

कां˟ (Bronze)

कां˟ मूल ŝप से तांबे और िटन का एक िमŵ धातु है। कभी-कभी कुछ 
िवशेष गुणो ंको Ůाɑ करने के िलए इसमŐ िजंक भी िमलाया जाता है। इसका 
रंग लाल से पीला तक होता है। कां˟ का गलनांक लगभग 1005°C होता है। 
यह पीतल से भी अिधक कठोर है। इसे तेज औजारो ंसे आसानी से मशीनीकृत 
िकया जा सकता है। उȋािदत िचप दानेदार होती है। Űािज़ंग रॉड के ŝप 
मŐ िवशेष कां˟ िमŵ धातुओ ंका उपयोग िकया जाता है। िविभɄ अनुŮयोगो ं
के िलए िविभɄ रचनाओ ंका कां˟ उपलɩ है। टेबल -2 मŐ िविभɄ Ůकार 
की रचनाएँ और अनुŮयोग िदए गए हœ। टेबल 1 - िविभɄ Ůकार के पीतल 
की रचनाएँ।
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टेबल 1 - िविभɄ Ůकार के पीतल की संरचना (Composition of different types of brass)

 नाम संघटन (%) अनुŮयोग

तांबा जˑा अɊ तȕ

कािटŌ Ŋज Űास 70 30 - तांबे/जˑा िमŵ धातुओ ंमŐ सबसे अिधक तɊ। शीट मेटल Ůेिसंग मŐ ʩापक ŝप 
से उपयोग िकया जाता है, गंभीर गहरे डŌ ाइंग ऑपरेशन के िलए। मूल ŝप से 
कािटŌ Ŋज के केश बनाने के िलए िवकिसत िकया गया, इसिलए इसका नाम है।

œːडडŊ Űास 65 35 - कािटŌ Ŋज पीतल से सˑा और कम लचीला। अिधकांश इंजीिनयįरंग ŮिŢयाओ ंके 
िलए उपयुƅ।

बेिसक Űास 63 37 - ठंडे काम करने वाले पीतल मŐ सबसे सˑा। इसमŐ लचीलापन नही ंहै और यह 
केवल सरल िनमाŊण कायŘ को ही झेलने मŐ सƗम है।

मंुट्ज़ धातु 60 40 - ठंडे काम के िलए उपयुƅ नही ंहै, लेिकन गमŊ काम के िलए उपयुƅ है। इसकी 
उǄ जˑा सामŤी के कारण अपेƗाकृत सˑा है। इसका ʩापक ŝप से 
एƛ ś͖ ज़न और हॉट-ːैİɼंग ŮिŢयाओ ंके िलए उपयोग िकया जाता है।

ůी-किटंग Űास 58 39 3% लेड ठंडे काम के िलए उपयुƅ नही ंहै, लेिकन गमŊ काम और कम सामȚŊ वाले घटको ं
की उǄ गित मशीिनंग के िलए उǽृʼ है।

एडिमरैिलटी Űास 70 29 1% िटन यह वˑुतः  कािटŌ Ŋज पीतल है और इसमŐ नमक के पानी की उपİ˕ित मŐ जंग को 
रोकने के िलए थोड़ा सा िटन भी िमलाया गया है।

नवल Űास 62 37 1% िटन यह वˑुतः  मंुट्ज़ धातु है और इसमŐ थोड़ा सा िटन िमलाया गया है तािक खारे 
पानी की उपİ˕ित मŐ जंग को रोका जा सके।

िगİʒंग धातु 9 5 - आभूषणो ंके िलए उपयोग िकया जाता है

टेबल 2 - िविभɄ Ůकार के कां˟ की संरचना (Composition of different types of bronze)

 नाम संघटन (%) अनुŮयोग

तांबा जˑा फा˛ोरस िटन

िनɻ िटन कां˟ 96 - 0.1
से

0.25

3.9
to

3.75

इस िमŵ धातु को कठोर बनाने के िलए इसे कठोर ŝप से ठंडा िकया जा 
सकता है तािक इसका उपयोग İ˚ंƺ के िलए िकया जा सके जहाँ अǅे 
Ůȑा˕ गुणो ंको संƗारण Ůितरोध, फिटग Ůितरोध और िवद्युत चालकता 
के साथ जोड़ा जाना चािहए। उदाहरण के िलए कॉȴैƃ ɰेड

खीचंा Šआ फॉ˛ोर/ 
कां˟

94 - 0.1
से

0.5

5.9
to
5.5

इस िमŵ धातु का उपयोग सामȚŊ और संƗारण Ůितरोध की आवʴकता 
वाले घटको ंके िलए िकया जाता है, जैसे वाʢ İ˙ंडल।

काː फॉ˛ोर/ कां˟ 89.75
से

89.97

0.03
से

0.25

10 आमतौर पर िबयįरंग बुश और वमŊ ʬील बनाने के िलए रॉड और Ǩूब मŐ 
डाला जाता है। इसमŐ उǽृʼ घषŊण-रोधी गुण होते हœ।

एडिमरʐी गन मेटल 88 2 - 10 यह िमŵ धातु सœड काİːंग के िलए उपयुƅ है जहां पंप और वाʢ बॉडी 
जैसे बारीक दानेदार, Ůेशर-टाइट कɼोनŐटो ंकी आवʴकता होती है।

लेडेड गन-मेटल (ůी 
किटंग)

85 5
(5% लेड)

- 5 इसे ‘लाल पीतलʼ के नाम से भी जाना जाता है, इस िमŵ धातु का उपयोग 
मानक एडिमरिलटी गन-मेटल के समान उȞेʴो ंके िलए िकया जाता है। 
यह अपेƗाकृत कम मजबूत है, लेिकन इसकी कठोरता और मशीिनंग गुण 
बेहतर हœ।

लेडयुƅ (ɘाİːक) 
कां˟

74 (24% 
लेड)

- 2 इस िमŵ धातु का उपयोग हʋे भार वाले बीयįरंगो ंके िलए िकया जाता है 
जहाँ संरेखण मुİʭल होता है। इसकी कोमलता के कारण, इस िमŵ धातु 
से बने बीयįरंग आसानी से ‘बेड इनʼ हो जाते हœ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.5.161 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक      

पावर टŌ ांसिमशन एिलमŐट (Power Transmission Elements)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार के बेʐो ंके नाम बताएं
• िविभɄ Ůकार के बेʐ फाːनरो ंके नाम बताएं।

पįरचय (Introduction)

पावर टŌ ांसिमशन बेʐ, रˣी, चेन और िगयर जैसे कुछ कनेƕन का उपयोग 
करके एक शाɝ से दूसरे शाɝ तक गित संचाįरत करने की एक ŮिŢया 
है। मुƥ Ůकार के पावर टŌ ांसिमशन एिलमŐट्स का वणŊन नीचे िकया गया है

बेʐ के Ůकार (Types of belts)

पावर के टŌ ासंिमशन के िलए मूल ŝप से पांच Ůकार के बेʐ का उपयोग 
िकया जाता है।

- ɢैट बेʐ (Flat belt) (Fig 1a)

- वी-बेʐ और मʐीपल वी-बेʐ (V-belt and multiple V-belt) (Fig 1b)

- įर̭ड बेʐ (Ribbed belt) (Fig 1c)

- दांतेदार या टाइिमंग बेʐ (Toothed or timing belt) (Fig 1d)

- िलंक बेʐ (Link belt) (Fig 1e)

िकसी िवशेष बेʐ का चुनाव गित अनुपात, कŐ ū की दूरी, लचीलापन, 
सामȚŊ, अथŊʩव˕ा और डŌ ाइिवंग िसːम के रखरखाव पर िवचार पर 
िनभŊर करता है।

v-बेʐ (V-belts)

‘वीʼबेʐ डŌ ाइव का उपयोग आम तौर पर तब िकया जाता है जब शाɝ के 
बीच की दूरी ɢैट बेʐ डŌ ाइव के िलए बŠत कम होती है। बेʐ और Ťूव 
के िकनारो ंके बीच वेज एƕन के कारण

फाːनर के Ůकार (Types of fasteners)

एलीगेटर टाइप के अितįरƅ आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले बेʐ 
फाːनर इस Ůकार हœ।

वायर टाइप बेʐ फाːनर (Wire type belt fastener)

Fig 2 आमतौर पर लाइट ǰूटी मशीनो ंपर उपयोग िकए जाने वाले वायर 
टाइप के फाːनर को िदखाता है।

'लैŤेल' टाइप का बेʐ फाːनर (‘Lagrelleʼ type belt fastener)

Fig 3 भारी हैवी ǰूटी पर उपयोग िकए जाने वाले लैŤेल Ůकार के फाːनर 
को िदखाता है।

जैƛन-टाइप बेʐ फाːनर (Jackson-type belt fastener)

Fig 4 मŐ िदखाए गए जैƛन-टाइप के फाːनर का उपयोग मीिडयम ǰूटी 
मशीनो ंपर िकया जाता है। 
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िŢसŐट ɘेट बेʐ फाːनर (Crescent plate belt fastener)

Fig 5 एक मैकेिनकल टाइप  का बेʐ फाːनर िदखाता है िजसका उपयोग 
मीिडयम ǰूटी मशीनो ंपर िकया जाता है।

बेʐ फाːनरो ं(एलीगेटर टाइप) (Belt fasteners) (Alligator type)

औȨोिगक उȞेʴो ं के िलए बेİʐंग को जोड़ने मŐ एलीगेटर टाइप के 
फाːनरो ंका उपयोग िकया जाता है। बेʐ फाːनर IS:513-1973 के 
अनुŝप ːील शीट से बना है। िपन lS: 280-1972 के अनुŝप हʋे 
ːील के तार से बने होगें। बेʐ फाːनरो ंको Fig 6 मŐ िदखाया गया है और 
जॉइȴ मŐ िपन की İ˕ित को Fig 7 मŐ दशाŊया गया है।

िविनदőश (Specification)

फाːनर संकेत और िपन साइज़, बेʐ की मोटाई और अɊ डायमŐशन IS: 
5593-1980 के अनुसार टेबल मŐ िदए गए हœ।

टेबल - 1

फाːनर संकेत बेʐ 
की मोटाई

मेटल िथकनेस
(शीट)

पॉइंट डे̪थ
      Pd

लगभग
लगभग
चौड़ाई  W

लगभग लगभग 
depth t1 Min D

बार Ůॉ̢ग की 
चौड़ाई P

Ůॉ̢ग की 
िपच 

15

20

25

27

35

45

55

65

3 से 4

4 से 5

5 से 5.5

5.5 से 7

7 से 8

8 से 9.5

9.5 से 11

11 से 13

1.0

1.1

1.2

1.2

1.8

1.8

2.0

2.1

5.0

6.5

7.0

8.0

9.5

11.0

14.0

16.0

18

22

25

29

32

38

48

54

13

17

21

24

30

31

40

41

2.5

3

3

3

4

5

6.5

6.5

6

8

8

8

10

12

16

16
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फाːनर पदनाम mm साइज मŐ िपन
15,20,25

27,35
45,55,65

2.64
3.25
4.06

बेʐ टŐशन (Belts tension)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• टŐशिनंग बेʐ की आवʴकता बताएं
• बेʐ टŐशन को समायोिजत करने की िविधयां बताएं
• बेʐ डŌ ाइव मŐ कॉȴैƃ आकŊ  का महȕ बताएं
• बेʐ डŌ ाइव मŐ दƗता मŐ सुधार के िलए महȕपूणŊ कारक बताएं
• बेʐ डŌ ाइव के िलए आवʴक िवƗेपण बल की गणना करŐ
• बेʐ की देखभाल और रखरखाव बताएं।

बेʐ टŐशन (Belt tension)

अनावʴक िघसाव को रोकने के िलए डŌ ाइिवंग पुʟी से िडŌ वेन पुʟी तक 
टॉकŊ  को ˕ानांतįरत करने के िलए बेʐ को सही ढंग से टŐशन िदया जाना 
चािहए। बेʐ का बŠत अिधक टŐशन बेʐ और िबयįरंग के जीवन को कम 
कर देता है। जैसे-जैसे उपयोग मŐ बेʐ İखंचती है, बेʐ डŌ ाइव टŐशन की 
जांच और समायोजन करना आवʴक है।

जब कोई डŌ ाइव शİƅ संचाįरत कर रही होती है तो बेʐ İखंचती है या बेʐ 
टŐशनŤˑ हो जाती है। इसमŐ टाइट साइड टŐशन (Tt) और ˠैक साइड 
टŐशन (Ts) है। (Fig 1)

तनाव अनुपात (Tension ratio) 

टाइट साइड और ˠैक साइड टŐशन के अनुपात को आमतौर पर तनाव 
अनुपात कहा जाता है। टाइट साइड और ˠैक साइड तनाव के बीच उǄ 
अनुपात बेʐ को ढीला और िफसलन वाला बनाता है।

यह आवʴक पॉवर टŌ ांसिमट करने के िलए Ůभावी İखंचाव की कमी का 
कारण बनता है।

तनाव का समायोजन (Adjustment of tension)

जब दो पुʟी के बीच की दूरी तय हो जाती है, तो बेʐ का तनाव एक 
आइडलर Ȫारा समायोिजत िकया जाता है। (Fig 2)

जब दो पुʟी के बीच की दूरी तय नही ंहोती है, तो बेʐ का तनाव समायोजन 
ˌू Ȫारा समायोिजत िकया जाता है। (Fig 3) 

काॅȴैƃ का आकŊ  (Arc of contact) 

पुʟी और बेʐ के बीच घषŊण पैदा करने के िलए तनाव आवʴक है। टॉकŊ  
टŌ ांसिमशन पुʟी के ऊपर बेʐ के संपकŊ  Ɨेũ पर िनभŊर करता है। (Fig 4)
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यिद रैिपंग एंगल बड़ा है, तो पुʟी उǄ टॉकŊ  संचाįरत कर सकती है। 
(Fig 5)

बेʐ की दƗता (Belt efficiency)

अिधकतम काॅȴैƃ आकŊ  Ůदान करने के िलए िनɻिलİखत िबंदुओ ंपर 
िवचार िकया जाना चािहए।

- छोटे ʩास वाली पुʟी पर मʐी ɘाई िनमाŊण के भारी बेʐ का 
उपयोग नही ं िकया जाना चािहए।

- यिद पुʟी के बीच छोटी कŐ ū दूरी के कारण काॅȴैƃ आकŊ  अपयाŊɑ 
है, तो एक जॉकी पुʟी को यथासंभव छोटी पुʟी के करीब लगाया 
जाना चािहए। (Fig 6)

बेʐ मŐ अȑिधक तनाव काॅȴैƃ आकŊ  को कम कर देता है, और अितįरƅ 
तनाव उȋɄ करता है जो बेʐ और िबयįरंग के जीवन को काफी कम कर 
देता है। (Fig 7)

ऊȰाŊधर डŌ ाइव से िनिʮत ŝप से बचना चािहए Ɛोंͤिक गुŜȕाकषŊण İखंचाव 
(Fig 8) और उसके साथ आने वाली िफसलन का सामना करने के िलए 
आवʴक बेʐ तनाव के पįरणामˢŝप Ůितकूल Ůभाव पड़ सकता है।

ओपन बेʐ डŌ ाइव पर, ˠैक साइड (Fig 9) शीषŊ पर होनी चािहए और 
पुʟी के बीच कŐ ū की दूरी अिधकतम होनी चािहए। 

वी-बेʐ डŌ ाइव का तनाव मापने के िलए (To measure tension of 
V-belt drives )

Ůित 25 mm ̇ ैन लंबाई मŐ एक बेʐ को िवƗेिपत करने के िलए आवʴक 
बल िनधाŊįरत करने के िलए, बेʐ के कŐ ū मŐ ˙ैन के लंबवत एक बल लागू 
करŐ  जो एक बेʐ को उसकी सामाɊ İ˕ित से 0.5 mm ̇ ैन तक िवƗेिपत 
करने के िलए पयाŊɑ हो। (Fig 10)

- इस िवƗेपण बल की तुलना टेबल 1 मŐ िदए गए बलो ंकी रŐज से करŐ।

- यिद यह Ɋूनतम अनुशंिसत िवƗेपण बल से कम है, तो बेʐ को टाइट 
कर िदया जाना चािहए।

- यिद यह अिधकतम अनुशंिसत िवƗेपण बल से अिधक है, तो डŌ ाइव 
आवʴकता से अिधक टाइट है।

देखभाल एवं रख-रखाव (Care and maintenance)

- पुʟी फेस और बेʐ को िवदेशी सामŤी से मुƅ रखŐ िजससे िफसलन 
हो सकती है।

- जब 'V' बेʐ मŐ िघसाव के लƗण िदखाई देने लगŐ तो उɎŐ बदल देना 
चािहए। सभी बेʐो ंको एक के बजाय एकािधक 'V' बेʐ डŌ ाइव मŐ 
बदलŐ।

- समय-समय पर डŌ ाइव तनाव की जाँच करŐ  और समायोिजत करŐ।

- बेʐ को ठंडी, अंधेरी और सूखी जगह पर रखŐ।

बेʐ तनाव को इस तरह से समायोिजत िकया जाना चािहए िक िवƗेपण बल 
अिधकतम और Ɋूनतम के बीच हो।
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टेबल  1

Ƒािसकल ‘Vʼ बेʐ के िलए Ůित बेʐ अनुशंिसत िवƗेपण बल

वी-बेʐ Ţॉस-
सेƕन

छोटे शीव ʩास 
रŐज cm

गित अनुपात रŐज अनुशंिसत िवƗेपण Ţॉस-शीव अनुपात बल 
िकलोŤाम

Ɋूनतम अिधकतम

A 7.62 - 8.13
8.64 - 9.14
9.65 - 10.67
11.68 - 17.78

2.0 - 4.0 1.08
1.14
1.32
1.59

1.54
1.68
1.91
2.26

B 11.68
12.67 - 13.71
14.22 - 16.25
17.27 - 23.87

2.0 - 4.0 2.00
2.22
2.45
2.81

2.86
3.22
3.53
4.08

C 17.78
19.05 - 20.32
21.59 - 25.4
26.67 - 40.64

2.0 - 4.0 3.4
3.81
4.30
5.00

5.00
5.44
6.36
7.72

D 30.48 - 33.02
34.29 - 39.37
40.64 - 55.88

2.0 - 4.0 7.71
8.6

10.00

10.91
12.27
14.09

E 54.86 - 60.96 2.0 - 4.0 14.54 21.36

वी बेʐ की रखरखाव िवशेषताएं

परेशानी कारण सुझाया गया उपाय

बेʐ िफसलना कम तनाव
अितभार
पुʟी या बेʐ के खांचे मŐ तेल का जमाव

तनाव बढ़ाता है। 
भार कम करŐ। 
डीŤीज करŐ।

बेʐ का बार-बार खराब होना अȑिधक ऊˆा
शॉक लोड
िमसअलाइनमŐट
ƗितŤˑ शीव
िवदेशी कण
डŌ ाइव ओवरलोडेड

वŐͤिटलेशन Ůदान करŐ  या िनयोŮीन जैकेट 
Ůकार की बेʐ का उपयोग करŐ। 
जहाँ तक संभव हो शॉक लोड से बचŐ और 
बेʐ का तनाव बढ़ाएँ। 
पुʟी को संरेİखत करŐ। 
ƗितŤˑ पुʟी को बदलŐ।
बेʐ गाडŊ Ůदान करŐ। 
जाँच करŐ  िक डŌ ाइव मŐ सभी बेʐ का तनाव 
समान है। यिद नही,ं तो िमलान वाली बेʐ 
Ůदान करŐ।

बेʐ का बŠत ˷ादा िहलना पुʟी के बीच कŐ ū दूरी अिधक है। 
˙ंिदत भार।

एक आइडलर Ůदान करŐ। 
डŌ ाइव िसːम मŐ एक ɢाई ʬील पेश करŐ।

बेʐ का आवाज करना डŌ ाइव ओवरलोडेड है
काॅȴैƃ का अपयाŊɑ आकŊ
उǄ Ůारंिभक टॉकŊ

जाँच करŐ  िक डŌ ाइव मŐ सभी बेʐ समान ŝप 
से लोड हœ।
एक आइडलर Ůदान करŐ।
बेʐ का तनाव बढ़ाएँ।

CG & M : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.161 से संबंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.5.162 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक      

वी बेʐ और उनके लाभ, हािन (Vee belts and their advantages, disadvantages)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार की बेʐ के नाम
• 'V' बेʐ के लाभ बताएं
• 'V'बेʐ का वगŎकरण बताएं
• V-बेʐ का संकेत बताएं।

V-बेʐ  (V- belts)

‘Vʼ बेʐ डŌ ाइव का उपयोग आम तौर पर तब िकया जाता है जब ɢैट बेʐ 
डŌ ाइव के िलए शाɝ के बीच की दूरी बŠत कम होती है। बेʐ और पुʟी 
मŐ Ťूव के िकनारो ंके बीच वेज ऐƕन के कारण, V बेʐ के िफसलने की 
संभावना कम होती है, इसिलए अिधक शİƅ संचाįरत की जा सकती है।

अंतहीन V बेʐ का आकार मोटे तौर पर Ţॉस-सेƕन मŐ एक टŌ ेपेिज़यम 
जैसा होता है, और यह रˣी और कपड़े से बना होता है, और इसे रबर से 
उपचाįरत िकया जाता है और एक समान तरीके और आकार मŐ एक साथ 
ढाला जाता है। वी-बेʐ का Ţॉस-सेƕनल Ůतीक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

वी-बेʐ डŌ ाइव के लाभ (Advantages of V-belt drive)

- यह कॉɼैƃ है, इसिलए सीिमत जगह मŐ इंːॉलेशन संभव है।

- इसका उपयोग तब िकया जाता है जब डŌ ाइवर और डŌ ाइवेन पुʟी के 
बीच कŐ ū की दूरी कम होती है।

- कम कंपन और शोर

- मोटर और िबयįरंग को लोड के उतार-चढ़ाव से बचाता है।

- आसान Ůित˕ापन और रखरखाव।

‘Vʼबेʐ का वगŎकरण (Classification of ‘Vʼbelts)

‘Vʼ बेʐ को IS.2494-1974 के अनुसार 5 Ťुप मŐ वगŎकृत िकया गया है, 
अथाŊत् A, B, C, D और E। V-बेʐ का नॉिमनल इंƑूडेड कोण 40° होगा। 

नीचे दी गई टेबल 1 मŐ सेƕन A से E तक V-बेʐ के मानक आकार 
सूचीबȠ हœ।

टेबल  1

Cross-section
Symbol

Nominal Top
Width W (mm)

Nominal
Thickness (T)

A

B

C

D

E

13

17

22

32

38

8

11

14

19

23

िविभɄ िनमाŊणाȏक कारणो ंसे अलग-अलग िनमाŊता के बेʐ 
इन डायमŐशनो ंसे थोड़ा िभɄ हो सकते हœ। मोटाई की माप 
के िलए बेʐो ंमŐ Ţाउिनंग, यिद कोई हो, को नजरअंदाज 
िकया जाना चािहए।

IS.2494 के अनुसार V-बेʐ का संकेत (Designation of V-belt 
as per IS.2494)

इस œːडडŊ के अनुŝप V बेʐ को Ţॉस-सेƕन िसɾल , नॉिमनल अंदर 
की लंबाई और IS: œːडडŊ की संƥा Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाएगा।

उदाहरण

C 3048 IS: 2494

C = V-बेʐ को Ţॉस-सेƕन

3048 = नॉिमनल अंदर की लंबाई mm मŐ अिनयंिũत   
  अव˕ा मŐ
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.5.163 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक      

'V' बेʐ Ţीप , İˠप (‘Vʼ belts creep, slip)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• कॉमिशŊयल 'V' बेʐ के उपयोग की सूची बनाएं
• Ţीप और İˠप शɨ को संƗेप मŐ बताएं
• बेʐ डŌ ेिसंग का उȞेʴ बताएं
• ओपन बेʐ की लंबाई की गणना करŐ।

कॉमिशŊयल बेʐ का उपयोग (Use of commercial belt)

बेʐ लचीली सामŤी का एक लूप है िजसका उपयोग दो या दो से अिधक 
रोटेिटंग शाɝ को यांिũक ŝप से जोड़ने के िलए िकया जाता है, जो अƛर 
समानांतर होता है। बेʐ का उपयोग गित के ŷोत के ŝप मŐ, कुशलता से 
शİƅ संचाįरत करने या सापेƗ गित को टŌ ैक करने के िलए िकया जा सकता 
है। बेʐ को पुʟी के ऊपर लूप िकया जाता है और पुʟी के बीच एक 
मोड़ हो सकता है, और शाɝ को समानांतर होने की आवʴकता नही ंहै।

दो पुʟी Ůणाली मŐ, बेʐ या तो पुʟी को सामाɊ ŝप से एक िदशा मŐ चला 
सकती है (समानांतर शाɝ पर समान), या बेʐ को पार िकया जा सकता 
है, तािक डŌ ाइवेन शाɝ की िदशा उलट जाए (यिद समानांतर शाɝ पर हो 
तो डŌ ाइवर की िवपरीत िदशा)। गित के ŷोत के ŝप मŐ, एक कɋेयर बेʐ 
एक ऐसा अनुŮयोग है जहाँ बेʐ को दो िबंदुओ ंके बीच लगातार लोड ले 
जाने के िलए अनुकूिलत िकया जाता है।

कमिशŊयल बेʐ मुƥ ŝप से घरेलू उपकरणो ंजैसे Ťाइंडर, िमƛी और 
वॉिशंग मशीन आिद मŐ उपयोग िकए जाते हœ।

बेʐ का Ţीप और İˠप  (Fig 1)

जैसे ही बेʐ पुʟी पर मुड़ती है, यह डŌ ाइिवंग पुʟी के संपकŊ  Ɨेũ पर 
İखंचती है और डŌ ाइिवंग पुʟी पर छोटी हो जाती है। बेʐ की यह ˕ानीय 
गित Ůȑा˕ Ōː ेच का ŮȑƗ पįरणाम है और इसे Ţीप के ŝप मŐ जाना 
जाता है, भार िजतना अिधक होगा Ţीप उतना ही अिधक होगा। यह िचũ 
Ţीप के पįरणामˢŝप बेʐ की İ˕ित को दशाŊता है।

İˠप बेʐ और पुʟी की सतह की गित के बीच होने वाला वाˑिवक अंतर 
है। पुʟी अनुपात को कम करके और उिचत संरेखण बनाए रखकर İˠप 

के Ůभाव को कम िकया जा सकता है। Ţीप, बेʐ की भौितक िवशेषता होने 
के कारण, ˢयं िनयंिũत नही ंिकया जा सकता है। İˠप और Ţीप संयुƅ 
ŝप से पॉवर हािन का कारण बनते हœ। 

बेʐ डŌ ेिसंग (Belt dressing)

पुʟी की सतह पर बेʐ के लगातार रगड़ने से बेʐ घषŊण के कारण सूख 
जाती है और ऊˆा उȋɄ होती है। इससे बेʐ İˠप हो जाती है।

बेʐ को कोमल और दरारो ंसे मुƅ रखने के िलए बेʐ डŌ े िसंग लगाई जाती 
है। टैलो या पाउडर रेिज़न अǅी डŌ े िसंग सामŤी हœ िजɎŐ बेʐ के अंदŝनी 
फेस पर लगाया जाता है। इससे बेʐ की पकड़ Ɨमता मŐ सुधार होता है।

खुली बेİʐंग (Open belting) (Fig 2) गणना (calculation)

अगर   L   =  ओपन बेİʐंग की लंबाई

 D  =  बड़े पुʟी का ʩास

 d  =  छोटी पुʟी का ʩास

     x  =  पुʟी के बीच कŐ ū की दूरी

            तब , L = 

Ţॉस-बेİʐंग (Cross-belting) (Fig 3)
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अगर LC =Ţॉस बेİʐंग की लंबाई

 C = बड़े पुʟी की पįरिध

 c = छोटी पुʟी की पįरिध

 R =  बड़ी पुʟी की िũǛा

 r =  छोटी पुʟी की िũǛा

 x =  पुʟी के बीच कŐ ū की दूरी

तब Lc =    

ːे̪ड डŌ ाइव (stepped drives) (Fig 4)

िविभɄ गित अनुपात Ůाɑ करने के िलए ːे̪ड डŌ ाइव का उपयोग िकया 
जाता है। िविभɄ आकारो ंकी पुʟी का उपयोग िकया जाता है।

बेʐ की İ˕ित को एक ːेप से दूसरे ːेप मŐ बदलकर तीन अलग-अलग 
गित Ůाɑ की जा सकती हœ।

समकोण डŌ ाइव (Right angled drive) (Fig 5)

इस डŌ ाइव को टाइड पुʟी का उपयोग करके शाɝ के बीच समकोण पर 
िनयोिजत िकया जाता है। इसमŐ Ɨैितज डŌ ाइव को गाइड पुʟी की मदद से 
ऊȰाŊधर डŌ ाइव मŐ पįरवितŊत िकया जाता है।

CG & M : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.163 से संबंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.5.164 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक      

कपिलंग - कपिलंग के Ůकार (Couplings - Types of couplings)

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• कपिलंग के Ůकार बताएं
• कपिलंग का उȞेʴ बताएं।

पįरचय (Introduction)

शİƅ को एक िसरे से दूसरे िसरे तक आमतौर पर शाɝ के माȯम से 
संचाįरत िकया जाता है

यिद दोनो ं िसरो ंके बीच की दूरी बड़ी है (मान लीिजए 8-10 मीटर), तो 
िविनमाŊण और पįरवहन दोनो ं̊िʼकोण से शाɝ की इतनी लंबी लंबाई 
रखना असुिवधाजनक और महंगा होगा।

इसिलए, एक छोर से दूसरे छोर तक शİƅ संचाįरत करने के िलए उपयुƅ 
कपिलंग के माȯम से कई टुकड़ो ंको जोड़ने की िसफाįरश की जाती है।

Ůकार (Types)

शाɝ कपिलंग को मोटे तौर पर इस Ůकार वगŎकृत िकया जा सकता है:

1 įरिजड या फाː कपिलंग (Rigid or fast coupling)

2 मफ कपिलंग (muff coupling)

3 ɢœज कपिलंग  (Flange coupling)

4 ɢेİƛबल कपिलंग (Flexible coupling)

5 िपन बुश कपिलंग (Pin bush coupling)

6 चेन कपिलंग (Chain coupling)

7 िगयर कपिलंग (Gear coupling)

8 ˙ाइडर कपिलंग (Spider coupling)

9 टायर कपिलंग (Tyre coupling)

10 िŤड कपिलंग (Grid coupling)

11 ओʒ हैम कपिलंग (Old ham coupling)

12 ɢूइड कपिलंग (Fluid coupling)

13 यूिनवसŊल कपिलंग (Universal coupling)

1 įरिजड या फाː कपिलंग (Rigid or fast coupling)

इस Ůकार के कपिलंग दो शाɝो ंके बीच िकसी भी सापेƗ गित की अनुमित 
िदए िबना उनके बीच कठोर संबंध Ůदान करते हœ।

įरिजड कपिलंग के महȕपूणŊ Ůकार हœ

- असुरिƗत Ůकार का ͆लœǕ कपिलंग

-  संरिƗत Ůकार ͆लœǕ कपिलंग

-  ठोस या फ़ोͅडŊ ͆लœǕ कपिलंग

- मफ़ कपिलंग

- संपीड़न कपिलंग 

2 मफ कपिलंग (Muff coupling)

Fig 1 मŐ िदखाए गए मफ या ˠीव कपिलंग मŐ, जोड़े जाने वाले दो शाɝो ं
के िसरे एक-दूसरे से सटे होते हœ और एक काː आयरन मफ या ˠीव 
उɎŐ ढक देता है।

ˠीव और शाɝ को एक साथ पकड़ने के िलए एक िगब-हेडेड संक की 
(key) Ůदान की जाती है, िजससे एक įरिजड कपिलंग बनता है।

3 ɢœͅड कपिलंग (Flanged coupling)

ये कपिलंग के मानक ŝप हœ, िजनका सबसे अिधक उपयोग िकया जाता 
है। ͆लœǕ कपिलंग मŐ, ͆लœज या तो िफट िकए जाते हœ या शाɝ के िसरो ंपर 
Ůदान िकए जाते हœ। ɢœज को कई बोʐ और नट के माȯम से एक साथ 
बांधा जाता है। बोʐ की संƥा और आकार संचाįरत होने वाली शİƅ और 
इसी तरह, शाɝ के ʩास पर िनभŊर करता है। 

3.1.िवयोǛ ɢœज के साथ ͆ लœǕ कपिलंग (Flanged coupling with 
detachable flanges)

इसमŐ, दो ɢœजो ंको कंुजीबȠ िकया जाता है, एक Ůȑेक शाɝ के अंत मŐ, 
संक कीज़ (sunk keys) के माȯम से (Fig 2) सही संरेखण सुिनिʮत करने 
के िलए, एक ɢœज पर एक बेलनाकार ŮƗेपण Ůदान िकया जा सकता है 
जो दूसरे मŐ इसी रीसेस मŐ िफट बैठता है।

िचũ मŐ िदखाए गए िडज़ाइन मŐ, बोʐ हेड और नट खुले Šए हœ और काम 
करने वाले को चोट लगने का खतरा है। इसिलए, सुरƗा के ŝप मŐ, बोʐ हेड 
और नट को Ůȑेक ɢœज पर एक कंुडलाकार ŮƗेपण Ůदान करके कवर 
िकया जा सकता है। इन ɢœजो ंका उपयोग करते Šए एक ͆लœͅड कपिलंग 
को संरिƗत ͆लœͅड कपिलंग कहा जाता है (Fig 3)
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3.2. सॉिलड ͆लœǕ कपिलंग (Solid flanged coupling)

मरीन या ऑटोमोिटव Ůोपेलर शाɝ के िलए कपिलंग को अिधक मजबूती 
और िवʷसनीयता की आवʴकता होती है। इन अनुŮयोगो ंके िलए, ͆लœͅड 
को शाɝ के साथ एकीकृत ŝप से फोजŊ िकया जाता है। ͆लœͅड को कई 
हेडलेस टेपर बोʐ के माȯम से एक साथ जोड़ा जाता है (Fig 4)

4 ɢेİƛबल कपिलंग (Flexible Coupling) (Fig 5)

- ɢेİƛबल कपिलंग का उपयोग वहां िकया जाता है जहां थोड़ी सापेƗ 
गित की आवʴकता होती है या शाɝ की एİƛस लाइन से थोड़ी बाहर 
चलती है।

- यहां कपिलंग के एक आधे िहˣे से दूसरे आधे िहˣे तक गित को एक 
͆लœज पर मजबूती से बोʐ िकए गए डŌ ाइिवंग िपन और दूसरे मŐ संबंिधत 
होʤ को लूज ŝप से िफट करने की मदद से Ůदान िकया जाता है।

- झटके को अवशोिषत करने और इंसुलेटर के ŝप मŐ डŌ ाइिवंग िपन पर 
Űास बुश और रबर कवįरंग Ůदान की जाती है।

5  बु̻ड िपन Ůकार ͆लœͅड कपिलंग (Bushed Pin type Flanged 
Coupling) (Fig 6)

यह संरिƗत ͆लœͅड कपिलंग का संशोिधत संˋरण है। इसमŐ बोʐ को 
बु̻ड िपन से बदल िदया जाता है। िपन के छोटे िसरे एक ɢœज मŐ नट्स 
Ȫारा मजबूती से बंधे होते हœ, जबिक बड़े िसरे दूसरे ɢœज मŐ चमड़े या रबर 
की बुश जैसी लचीली सामŤी से ढके होते हœ। ɢेİƛबल मीिडयम गलत 
संरेखण, यिद कोई हो, का ƥाल रखता है और शॉक एɵॉबŊर के ŝप मŐ 
कायŊ करता है। इन कपिलंगो ंका उपयोग Ůाइम मूवर या इलेİƃŌक मोटर 
और सŐटŌ ीɡूगल पंप को जोड़ने के िलए िकया जाता है।

6 चैन कपिलंग (Chain Coupling) (Fig 7)

ɢœज ने Ůȑेक शाɝ पर एक ˚ोकेट का ˕ान ले िलया। कपिलंग एक 
डुɘेƛ ŵंृखला Ȫारा होता है जो दोनो ंआसɄ कपिलंग पर लपेटा जाता है।

7 िगयर कपिलंग (Gear Coupling) (Fig 8)

दोनो ंकपिलंग िहˣो ंमŐ बाहरी िगयर के ŝप मŐ मशीनीकृत एक उठा Šआ 
įरम है। ˠीव जो दो शाɝो ंको जोड़ती है, उसमŐ दो िहˣे एक साथ बोʐ 
िकए गए होते हœ, Ůȑेक आधे मŐ एक मशीन इंटरनल िगयर होता है। इस 
कपिलंग को लुिŰकेशन की आवʴकता होती है। कपिलंग उǄ गित और 
उǄ शİƅ Ɨमता मŐ सƗम है।
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8  ˙ाइडर (Spider) (Fig 9)

कपिलंग के दोनो ंआधे िहˣे मŐ तीन आकार के लƺ हœ। जब कपिलंग 
के िहˣो ंको एक साथ िफट िकया जाता है तो एक आधे िहˣे के लƺ 
दूसरी तरफ के लƺ के बीच की जगह के अंदर िफट हो जाते हœ। छह लेग 
वाला एक रबर इंसटŊ लƺ के बीच की जगह मŐ िफट बैठता है। डŌ ाइव रबर 
˙ाइडर ˙ेसर के माȯम से टॉकŊ  संचाįरत करने वाले लƺ Ȫारा होता है। 
इस कपिलंग का उपयोग केवल कम पावर डŌ ाइव के िलए िकया जाता है।

9 टायर कपिलंग (Tyre Coupling) (Fig 10)

टायर कपिलंग िडवाइस का उपयोग इंजन मŐ कंपन को कम करने के िलए 
िकया जाता है और टॉकŊ  दोलन को भी कम करता है। यह िविभɄ संˋरणो ं
जैसे F और  H Ůकार मŐ उपलɩ है। और कːमर िविभɄ डायमŐशन और 
टेपर लॉक िफिटंग मॉडल मŐ टायर कपिलंग पा सकते हœ। यह कंŮेसर, पɼ, 
ɰोअर आिद मŐ लागू होता है।

10  िŤड कपिलंग (Grid Coupling) (Fig 11)

मेटल कपिलंग जो शॉक लोड और कंपन के हािनकारक Ůभावो ंके िवŜȠ 
सकाराȏक सुरƗा Ůदान करता है। दोनो ंिŤड कपिलंग एक उǽृʼ िवकʙ 
हœ जहां टॉसŊनल लचीलापन/कंपन डंिपंग Ůाथिमक िचंताएं हœ।

- असŐबल/įरɘेस करना आसान

- इंड Ōː ी ː œडडŊ िŤड कपिलंग िडज़ाइन के साथ पाटŊ-फॉर-पाटŊ इंटरचŐजेबल

- कपिलंग साइज़ 2020 से 2140 तक - œːडडŊ बोर साइज़ की रŐज मŐ 
ːॉक

- लंबे जीवन के िलए शॉट-पीन टेपडŊ िŤड ɢेƛ एिलमŐट

िविशʼ अनुŮयोग (Typical Applications):

- पंɛ

- िगयर बॉƛ

- इलेİƃŌक मोटसŊ

- पंखे/ɰोअर

- कɋेयर

- कंŮेशसŊ

11 ओʒहैम कपिलंग (Oldham Coupling) (Fig12)
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इसका उपयोग दो समानांतर शाɝ को जोड़ने के िलए िकया जाता है, िजनकी 
अƗ एक दूसरे से थोड़ी दूरी पर होती है। दो ɢœज, िजनमŐ से Ůȑेक मŐ एक 
आयताकार ɣ ॉट होता है, Ůȑेक शाɝ पर एक कंुजी होती है। दो ɢœज को 
इस तरह से रखा जाता है िक एक मŐ ɣ ॉट दूसरे मŐ ɣ ॉट के समकोण पर हो।

कपिलंग बनाने के िलए, दोनो ंिकनारो ंपर दो आयताकार ŮƗेपणो ंऔर एक 
दूसरे से समकोण पर एक गोलाकार िडˋ को दोनो ंɢœजो ंके बीच रखा 
जाता है। गित के दौरान, सŐटŌ ल िडˋ, घूमते समय, ɢœज के ɣ ॉट मŐ ɣ ाइड 
करती है। ɢœज और सŐटŌ ल िडˋ के बीच सकाराȏक संबंध के कारण, 
शाɝ के बीच िवद्युत संचरण होता है।

12  ɢूइड कपिलंग (Fluid Coupling) (Fig 13)

दोनो ंकपिलंग हाʢ के आधार पर एक हाउिसंग (केस) के भीतर वेन होते हœ 
िजनमŐ ɹ ान तरल पदाथŊ होता है जो डŌ ाइिवंग शाɝ के साथ घूमता है। घूणŊन 
ʴान तरल पदाथŊ के माȯम से एक तरफ (डŌ ाइिवंग) से दूसरे (माȯिमक) 
तक Ůसाįरत होता है। कपिलंग एक नरम शुŜआत Ůदान करता है।

13 यूिनवसŊल कपिलंग (Universal Coupling) (Fig 14) (Hooks 
Coupling)

कपिलंग जो डŌ ाइव हाʢ (20-30°) के बीच बड़े कोण की अनुमित देता है। 
आम तौर पर Ůȑेक शाɝ पर लगे एक योक पर आधाįरत होता है। योक 
के बीच मŐ एक ś͖ िनयन Ţॉस लगा Šआ है।

नीडल िबयįरंग का उपयोग Ţॉस और योक के बीच के िबयįरंग िबंदुओ ंपर 
िकया जाता है। इस Ůकार या इकाइयो ंका उपयोग काडŊन शाɝ पर जोड़े 
मŐ िकया जाता है। įरयर ʬील डŌ ाइव वाहन Ůोपशाɝ पर ʩापक ŝप से 
उपयोग िकया जाता है। 

14 यूिनवसŊल कपिलंग - यूनी - जॉइंट (Universal Coupling - Uni 
- Joint) (Fig 15) 

यूिनवसŊल कपिलंग का दूसरा नाम Šक कपिलंग है। सबसे सरल Ůकार की 
कपिलंग जो डŌ ाइव िहˣो ंके बीच बड़े कोण की अनुमित देती है। कपिलंग 
के Ůȑेक साइड मŐ उभरे Šए िपन शािमल हœ। कपिलंग के हाʢ को एक 
िपवोिटंग असŐबली मŐ बांधा जाता है। लगभग 40° तक के सभी कोणो ंपर िपन 
एक-दूसरे से जुड़ जाते हœ और एक आधे िहˣे पर घूमने से दूसरे आधे िहˣे 
को घूमने के िलए बल लगाना पड़ता है। केवल कम िबजली का उपयोग करŐ। 
˝ूथ नही ंहै। िवʷसनीय नही ंहै। वाˑव मŐ केवल įरमोट मैɊुअल संचालन 
के िलए उपयुƅ है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 2.5.165 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक      

पुʟी - Ůकार - ठोस - İ̾ɘट और ‘Vʼ बेʐ पुʟी (Pulleys - types - solid - split and ‘Vʼ belt pulleys) 

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार की पुʟी और उनके उपयोग बताएं
• पुʟी की Ţाउिनंग का उȞेʴ बताएं
• बेʐ डŌ ाइव मŐ रैिपंग एंगल का महȕ बताएं
• V बेʐ के रखरखाव पहलुओ ंको बताएं
• चेन डŌ ाइव के लाभ बताएं।

ɢैट बेʐ के िलए पुʟी (Pulley for flat belt)

ɢैट बेʐ के िलए पुʟी काː आयरन या माइʒ ːील से बनाई जाती हœ 
और ठोस या िवभािजत ŝप मŐ उपलɩ होती हœ।

ɢैट पुʟी मŐ बेʐ को बनाए रखने के िलए एक Ţाउन सतह के साथ एक 
चौड़ा įरम होता है। हब को ̊ढ़ता से िडज़ाइन िकया गया है और यह शाɝ 
को पुʟी को सुरिƗत करने का साधन Ůदान करता है। भुजाएँ हब और 
įरम को एक कठोर संयोजन मŐ जोड़ती हœ। पुʟी की भुजाएँ गोलाकार या 
अǷाकार Ţॉस-सेƕन की हो सकती हœ, लेिकन įरम की तुलना मŐ हब पर 
बड़ी होती हœ। (Fig 1) 

पुʟी का Ţाउन फेस (Crowned face of pulley)

ɢैट बेʐ के िलए पुʟी का įरम आम तौर पर उȅल बनाया जाता है और इसे 
पुʟी का Ţाउन फेस कहा जाता है। Ţाउन फे̾ड पुʟी बेʐ को कŐ ūीकृत 
रखेगी, भले ही भागने की थोड़ी सी भी Ůवृिȅ हो। बेʐ को फाː पुʟी 
से ‘लूजʼ पुʟी मŐ ˕ानांतįरत करना ȕįरत और आसान होगा। अȑिधक 
Ţाउिनंग बेİʐंग के िलए हािनकारक होगी।

'v' Ťूव पुʟी (‘Vʼ groove pulley)

इन पुʟी मŐ V बेʐ ले जाने के िलए एक या अिधक 'V' Ťूव होते हœ। Fig 2 
मŐ तीन V Ťूव वाली एक V बेʐ पुʟी िदखाई गई है। ये पुʟी मशीन टूʤ 
मŐ गित के संचरण मŐ ʩापक ŝप से उपयोग की जाती हœ और काː आयरन 
, राॅट आयरन, माइʒ ːील या लकड़ी से बनाई जाती हœ।

फाː और लूज पुʟी (Fast and loose pulley)

पुʟी को आमतौर पर की (key) या Ťब ˌू के माȯम से उनके शाɝ से 
सुरिƗत िकया जाता है। शाɝ से जुड़ी पुʟी  का कायŊ एक बेʐ के माȯम 
से डŌ ाइिवंग से संचािलत पुʟी तक रोटेशन को पŠंचाना है। इसे फाː पुʟी 
कहा जाता है।

लूज पुʟी को शाɝ से नही ंजोड़ा जाता है और वह शाɝ पर घूमने के 
िलए ˢतंũ होती है।
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कायŊ (Function)

फाː और लूज पुʟी की एक जोड़ी का उपयोग करके िकसी मशीन को 
आवʴकता पड़ने पर आसानी से रोका या चालू िकया जा सकता है। यह 
जोड़ी संचािलत होने वाली मशीन के पास एक काउंटर-शाɝ पर माउंट 

की जाती है। जब मुƥ शाɝ से डŌ ाइिवंग बेʐ फाː पुʟी पर होती है, तो 
काउंटरशाɝ गित मŐ होता है। यिद बेʐ को फाː पुʟी से लूज पुʟी पर 
˕ानांतįरत िकया जाता है, तो काउंटरशाɝ घूमना बंद कर देगा। Fig 3 
डŌ ाइिवंग िसːम मŐ फाː और लूज पुʟी की İ˕ित को दशाŊता है।

पुʟी के Ţाउिनंग फेस के आकार का िनधाŊरण (Determining the size of crowning faces of pulley)

उȞेʴ: इससे आपको मदद िमलेगी
• Ţोिनंग के महȕ को पįरभािषत करŐ
• œːडडŊ पुʟी के िविनदőश बताएं।

बेʐ िसːम मŐ एक या कई पुʟी को Ţाउन करना बेʐ को टŌ ैक करने का 
सबसे आम तरीका है। ɢैट पावर टŌ ांसिमशन बेʐ और संकीणŊ कɋेयर 
बेʐ (8 इंच तक) के िलए, एक रेिडयस Ţाउन का उपयोग िकया जाता है। 
वाइडर कɋेयर बेʐ के िलए, आमतौर पर एक टŌ ैपेज़ॉइडल Ţाउन लगाया 
जाता है। नोट: कभी भी अपैƛ Ţाउन का उपयोग न करŐ !

ɢैट बेʐ पुʟी के िलए रेिडयस Ţाउन िविशʼताएँ (Radius Crown 
Specifications for Flat Belt Pulleys)

रेिडयस Ţाउन एक बेʐ को टŌ ैक करने का एक शानदार तरीका है। आयामी 
ŝप से, बेʐ को ठीक से टŌ ैक करने के िलए एक बड़ी Ţाउन ऊंचाई की 
आवʴकता नही ंहोती है, और नीचे दी गई छोटी सी माũा से अिधक होने 
पर वाˑव मŐ लाभ की बजाय नुकसान ही होगा!

एकािधक पुʟी वाले िसːम मŐ, एक ही तरह से घूमने वाली पुʟी को 
Ţाउन करŐ।

पुʟी फेस की Ɋूनतम चौड़ाई

 Wp = (बेʐ चौड़ाई W b x 1.1) + 0.5 in.

अिधकतम बेʐ की चौड़ाई

 Wb  = ( पुʟी फेस चौड़ाई Wp - 0.5 in) / 1.10     

मानक िũǛा Ţाउन ऊंचाई h

पुʟी फेस चौड़ाई WP पुʟी ʩास D

1 - 6 in in in in in

in in 0.047 0.051 0.067 0.078 0.098

1 - 5 0.031 0.051 0.059 0.078 0.090 0.110

5 - 10 0.039 0.055 0.063 0.087 0.098 0.118

10 - 16 0.043 0.059 0.078 0.098 0.118 0.137

> 16 0.047 6 - 12 12 - 18 28 - 40 40 - 60 > 60

मीिटŌक इकाइयो ंमŐ पįरवितŊत करŐ
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पुʟी ʩास D Ţाउन की ऊंचाई h

1 से 2.75 0.012

2.75 से 4 0.017

4 से 6 0.022

6 से 8 0.026

8 से 11 0.034

11 से 14 0.042

> 14 0.045

पुʟी Wc का बेलनाकार भाग बेʐ की चौड़ाई Wb का आधा है। इसके अलावा, पुʟी Ţाउन के ठीक से काम करने के िलए पुʟी की 
चौड़ाई wb की िसफाįरश की जाती है। 8 इंच से कम चौड़ाई वाली पुʟी के िलए, रेिडयस Ţाउन का उपयोग करŐ  और ऊपर िदए गए 
ɢैट बेʐ पुʟी िविनदőशो ंको देखŐ।

बेʐ की लंबाई (Belt length)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• ओपन बेʐ डŌ ाइव के िलए बेʐ की लंबाई की गणना करŐ।

बेİʐंग तकनीक मŐ, कुछ िवशेष अिभʩİƅयाँ और तकनीकी डेटा हœ िजनके 
िलए संिƗɑ ˙ʼीकरण की आवʴकता है।

बेʐ की लंबाई (Belt length)

पावर टŌ ांसिमशन ɢैट बेʐ की लंबाई तीन तरीको ंसे ʩƅ की जा सकती है:

• Ǜािमतीय बेʐ की लंबाई (Geometric belt lenght) (Ig)

• Ůभावी बेʐ की लंबाई (Effective belt length) (leff)

• छोटी बेʐ की लंबाई (Shortened belt lenght) (ls)

सामाɊ दो पुʟी डŌ ाइव के िलए, Ǜािमतीय और Ůभावी बेʐ लंबाई के 
बीच का अंतर नगǻ है। हालाँिक, िविशʼ अनुŮयोगो ंमŐ, जैसे कम कŐ ū 
दूरी और/या अपेƗाकृत मोटी बेʐ, सीिमत टेक-अप आिद, अिधक गणना 
सटीकता आवʴक है।

कृपया ȯान दŐ  िक POWER - SeleCalc गणना कायŊŢम का उपयोग 
करते समय नीचे िदए गए सैȠांितक िवचारो ंको ˢचािलत ŝप से ȯान 
मŐ रखा जाता है।

Ǜािमतीय बेʐ की लंबाई (Geometric belt length) (lg)

Ǜािमतीय बेʐ की लंबाई का मतलब एक िबना तनाव वाले बेʐ डŌ ाइव 
की आंतįरक पįरिध है, इस धारणा पर िक बेʐ असीम ŝप से पतली है। 
बेʐ की मोटाई और ɊूटŌ ल लेयर की İ˕ित पर िवचार नही ंिकया जाता है।

दो पुʟी डŌ ाइव की Ǜािमतीय बेʐ लंबाई की गणना के िलए सटीक सूũ:

lg = 2c 
(mm)

180

β))(180sdl(d
ldsd

2

π
)

2

β
sin( ⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡ −−++   

c  = कŐ ū दूरी (mm)

ds = छोटी पुʟी का ʩास (mm)

dl = बड़ी पुʟी का ʩास (mm)
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β = छोटी पुʟी पर कांटेƃ आकŊ  [°]

- बेʐ को दो शीव के चारो ंओर रखा जाता है जबिक उनके बीच की कŐ ū 
दूरी कम हो जाती है, िफर शीव को अलग कर िदया जाता है

- घषŊण के कारण बेʐ डŌ ाइिवंग शीव को पकड़ लेती है, िजससे एक तरफ 
तनाव बढ़ जाता है, िजसे डŌ ाइव का "टाइट साइड" कहा जाता है।

- बेʐ का िवपरीत भाग अभी भी तनाव मŐ है (छोटे मूʞ पर) िजसे 'ˠैक 

साइड' कहा जाता है।

According to Belt 900 1050 1200 1350 1500 1650 1800 2100 2400
SANS 1669 Face 1050 1200 1350 1500 1700 1850 2000 2300 2600
Bag centre 1350 1700 1850 2050 2300 2450 2600 2900 3200

Pulley Shat Dia
Diameter Pulley Dia Resultant tensions (KN)

200 100/315 21 18 16 13 10 10 9 8 7

250 110/400 30 26 23 19 16 14 13 12 10

 315 120/400 45 37 33 27 22 20 19 16 14

 400 130/400 60 51 45 37 30 28 26 22 19

 500 140/500 80 70 60 50 41 37 35 30 75

 630 150/500 100 90 80 66 54 49 45 40 35

 800 160/500 119 119 105 86 70 64 60 50 45

 1000 170/630 144 144 133 110 88 81 75 65 55

 1250 180/630 170 170 165 138 112 100 95 82 70

190/630 200 200 200 170 138 130 120 100 90

][
2c

)sdl(d
cos2arc β °=−=

Ƒच और Ůकार (Clutches and types)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• Ƒच का कायŊ बताएं
•  िविभɄ Ůकार के Ƒच के नाम बताएं
•  िविभɄ Ůकार के Ƒच के अनुŮयोग बताएं।

Ƒच Ȫारा पावर टŌ ांसिमशन (Power transmission by clutches)

Ƒच का उȞेʴ िविभɄ मैकेिनͅम को पॉवर सोसŊ से कनेƃ करना या 
िडˋनेƃ करना है। मशीन टूʤ मŐ िविभɄ Ůकार के Ƒच शािमल होते हœ।

Ƒच के Ůकार (Types of clutches)

- डॉग Ƒच (Dog clutch)

- कोन Ƒच (Cone clutch)
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- मʐी-ɘेट Ƒच (Multi-plate clutch)

- इलेƃŌ ोमैưेिटक मʐीपल िडˋ Ƒच (Electromagnetic multiple 
disc clutch)

- एयर Ƒच (Air clutch)

- सेȴŌ ीɡूगल Ƒच (Centrifugal clutch)

- ओवरराइिडंग Ƒच (Overriding clutch)

- िसंगल ɘेट Ƒच (Single plate clutch)

डॉग Ƒच (Dog clutch) (Fig 1)

डॉग Ƒच एक पॉिजिटव डŌ ाइव Ůदान करता है लेिकन इसे तभी लगाया जा 
सकता है जब Ƒच के दो एिलमŐट İ˕र हो ंया हाथ से धीरे से चलाए जा रहे हों

कोन Ƒच (Cone clutch) (Fig 2)

जब एक या दोनो ंएिलमŐट घूम रहे हो ंतो कोन Ƒच को धीरे-धीरे जोड़ा जा 
सकता है। यह कम शİƅ संचाįरत कर सकता है।

मʐी-ɘेट Ƒच (Multi-plate clutch) (Fig 3)

टŌ ांसिमशन िगयरबॉƛ को डŌ ाइिवंग मोटर से जोड़ने के िलए मशीन टूʤ मŐ 
मʐी-ɘेट Ƒच का ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है। यह कॉɼैƃ, 
संचालन मŐ आसान और बŠत शİƅशाली है। Ƒच मŐ अƛर Űेक लगाया 
जाता है तािक Ƒच बंद होने पर टŌ ांसिमशन िगयरबॉƛ तेजी से िवराम की 
İ˕ित मŐ आ जाए।

इलेƃŌ ोमैưेिटक मʐीपल िडˋ Ƒच (Electromagnetic multiple 
disc clutch) (Fig 4)

यह Ƒच शाɝ और िगयर को जोड़ता है। इसे दूर से केबल के जįरए 
ऑपरेट िकया जा सकता है। यिद डायरेƃ करंट अɘाई िकया जाता है, तो 
यह मैưेिटक  कॉइल पर एक चंुबकीय Ɨेũ बनाता है। यह िडˋ के माȯम 
से बहती है और आमőचर िडˋ को मजबूती से खीचंती है और आकिषŊत 
करती है। आमőचर ɘेटो ंको एक साथ Ƒœप कर देता है तािक वे डŌ ाइव को 
Ůसाįरत कर सकŐ ।

एयर Ƒच (Air clutch) (Fig 5)

एयर Ƒच को िकसी मैकेिनकल अडजːमŐट की आवʴकता नही ंहोती 
है Ɛोंͤिक चलने वाले िहˣे घषŊण सतह पर िकसी भी Ůकार की टूट-फूट 
को ˢचािलत ŝप से सहन कर लेते हœ। Ƒच लगे रहने के दौरान वायुदाब 
लगातार बनाए रखा जाना चािहए।
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सेȴŌ ीɡूगल Ƒच (Centrifugal clutch) (Fig 6)

जब आंतįरक पीस पयाŊɑ उǄ गित Ůाɑ कर लेता है, तो सेȴŌ ीɡूगल 
भार बाहर की ओर घूमता है, घषŊण अˑर के साथ बाहरी पीस पर जॉ को 
दबाता है और Ƒच बंद हो जाता है। ˙ीड कम होने पर Ƒच अपने आप 
खुल जाता है। जैसे. मोपेड

ओवरराइिडंग Ƒच (Overriding clutch) (Fig 7)

जब आंतįरक भाग को तेज़ होना होता है तो ओवरराइिडंग Ƒच बॉल या 
बेलनाकार रोलसŊ के चढ़ने से टिनōग मोमŐट को ˕ानांतįरत करता है। यह 
िवपरीत İ˕ित मŐ खुलता है।

िसंगल ɘेट Ƒच (Single plate clutch) (Fig 8)

इसका उपयोग ऑटोमोबाइल वाहनो ंमŐ िकया जाता है। रगड़ने वाली सतह 
ːील के तारो ंके साथ ए˜ेːस/ɘाİːक/कॉटन की घषŊण परत से ढकी 
होती है। कांटेƃ बल İ˚ंƺ Ȫारा उȋɄ होता है जो Ƒच के िनरंतर बंद 
होने को Ůभािवत करता है। पैडल बल İ˚ंग बल के िवŜȠ कायŊ करता है 
और Ƒच खोलता है।

पॉवर टŌ ांसिमशन के िलए चेन और वायर रोप (Chain and wire rope for power transmission)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• रोप डŌ ाइव के उपयोग बताएं
• रोप की सामिŤयो ंकी सूची बनाएं
• जैकी पुʟी का उȞेʴ बताएं
• चेन डŌ ाइव के उपयोग बताएं
• चेन डŌ ाइव के लाभो ंकी सूची बनाएं।

रोप और रोप डŌ ाइव (Ropes and rope drive)

रİˣयाँ कपास, सन, मनीला, िसंथेिटक जूट, ːील के तार आिद से बनाई 
जाती हœ।

रोप डŌ ाइव का उपयोग लंबी दूरी और बड़ी माũा मŐ पॉवर टŌ ांसिमशन के 
िलए िकया जाता है। रोप डŌ ाइव का उपयोग मुƥ ŝप से खनन और कपड़ा 
उȨोगो ंमŐ िकया जाता है। रोप डŌ ाइव को तब िनयोिजत िकया जा सकता 
है जब सीमा के भीतर पुʟी के बीच गलत संरेखण होता है और तापमान 
और आūŊता मŐ उतार-चढ़ाव होता है। Fig 1 एक कंटीɊूअस रोप डŌ ाइव को 
दशाŊता है िजसमŐ एक ही रोप कई बार शीव के ऊपर से गुजरती है, और 
एक तनाव गाड़ी Ȫारा ढीली हो जाती है।

पुʟी का रैिपंग एंगल (Wrapping angle of pulley)

Fig 2 और 3 बेʐ और रैिपंग एंगल के संपकŊ  Ɨेũ को दशाŊते हœ। यिद रैिपंग 
एंगल बड़ा है, तो पुʟी उǄ टॉकŊ  टŌ ांसिमट कर सकती है। यिद संपकŊ  Ɨेũ 
और रैिपंग एंगल कम है, तो यह कम टॉकŊ  टŌ ांसिमट कर सकता है।

जॉकी पुʟी (Jockey pulley)

जॉकी पुʟी Ůदान करके बेʐ और पुʟी के बीच संपकŊ  सतह को बढ़ाया 
जाता है जो रैिपंग एंगल को बढ़ाता है और उǄ टॉकŊ  टŌ ांसिमट करता है।

जॉकी पुʟी को डŌ ाइिवंग पुʟी के पास बेʐ के ढीले िहˣे पर रखा जाना 
चािहए। (Fig 4)
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चेन और ˚ॉकेट्स (Chains and sprockets)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• चेन डŌ ाइव के लाभ बताएं
• जॉकी ˚ोकेट का उपयोग बताएं
• चेन के Ůकार और िविशʼताएँ बताएं
• चेन डŌ ाइव की रखरखाव सुिवधाओ ंका संिƗɑ िववरण दŐ।

चेन डŌ ाइव (Chain drive) (Fig 1)

चेन डŌ ाइव का उपयोग Ţीप और İˠपेज के िबना िनरंतर वेग अनुपात पर 
गित के संचरण के िलए िकया जाता है। चेन का उपयोग ̊ ोकेट िपिनयन और 
˚ोकेट ʬील के संयोजन मŐ िकया जाता है। चेन और ˚ोकेट िŰिटश और 
मीिटŌक दोनो ंमानको ंमŐ उपलɩ हœ। ̊ ोकेट आम तौर पर शाɝ से जुड़े होते हœ।

चेन डŌ ाइव के लाभ (Advantages of a chain drive)

- चेन और डŌ ाइव ˚ोकेट के बीच पॉिजिटव कॉȴैƃ से िफसलन की 
संभावना समाɑ हो जाती है।

- इसमŐ डŌ ाइिवंग पावर की एक िवˑृत ŵंृखला है।

-  इसका उपयोग वहां िकया जा सकता है जहां डŌ ाइिवंग और संचािलत 
शाɝ के बीच बड़ी दूरी हो।

- कम गित और उǄ टॉकŊ  टŌ ांसिमशन के िलए उपयोगी।

- झटके सह सकता है

- चेन डŌ ाइव कॉɼैƃ हœ।

- उिचत ɹ ानता होने पर चेन डŌ ाइव ऊˆा, गंदगी और मौसम के जोİखम 
का सामना करते हœ।
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जॉकी ˚ोकेट (Jockey sprocket) (Fig 1)

एक İ˚ंग-लोडेड जॉकी ˚ोकेट का उपयोग चेन को तनाव देने के िलए 
िकया जा सकता है जो िनिʮत कŐ ūो ंवाले ̊ ोकेट के बीच डŌ ाइव को संचाįरत 
करता है।

चेन के Ůकार (Types of chains)

चेन कई Ůकार की होती हœ लेिकन आमतौर पर दो Ůकार की चेन का 
उपयोग िकया जाता है।

- रोलर चेन (Roller chain)

- दाँतेदार  चेन (Toothed chain)

रोलर चेन (Roller chain) (Fig 2)

रोलसŊ कनेİƃंग िलंक के बीच İ˕त होते हœ और बुश पर ˢतंũ ŝप से 
घूमते हœ। बुश को आंतįरक िलंक के िछūो ंमŐ दबाया जाता है और िपन के 
चारो ंओर घूम सकता है।

a िसंगल रोलर Ůकार की चेन को िस̱ɘेƛ चेन कहा जाता है। (Fig 3a)

b डबल रोलर Ůकार की चेन को डुɘेƛ चेन कहा जाता है। (Fig 3b)

c िटŌ पल रोलर Ůकार को िटŌ पल चेन कहा जाता है। (Fig 3c)

ISI 2403-1975 िविभɄ ʩासो ंकी मानक चेन के िलए िनिदŊʼ डायमŐशन देता है।

चेन डŌ ाइव के िलए रखरखाव सुिवधाएँ (Maintenance features for 
chain drive)

-  समय-समय पर संरेखण की जांच करŐ  और यिद आवʴक हो तो सुधार 
करŐ।

-  एलॉ̢गेशन के िलए चेन का िनरीƗण करŐ। िबंदु पर अितįरƅ ƑीयरŐस 
बढ़ाव को दशाŊता है जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है। चेन को बदला 
जाना चािहए Ɛोंͤिक अिधक एलॉ̢गेशन ̊ ोकेट को खराब कर देता है।

दाँतेदार चेन या साइलŐट चेन (Toothed chain or silent chain)

ये चेनŐ Ȱिन रिहत और एक समान डŌ ाइव के िलए Ůदान की जाती हœ। इसमŐ 
बुश के माȯम से जुड़ी दांतेदार िलंक की एक पंİƅ होती है।

चेन िविशʼता (Chain specification)

चेन िपच Ȫारा िनिदŊʼ की जाती हœ। रोलर चेन के िलए िपच आसɄ िपनो ंके 
कŐ ū से कŐ ū के बीच की दूरी है। चौड़ाई का ताȋयŊ ɘेटो ंके िकनारे के भीतर 
मापी गई िलंक की सामाɊ चौड़ाई से है। ʩास का अथŊ रोलर का वाˑिवक 
बाहरी ʩास है। (Fig 4)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.5.166 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक

˙र िगयर के तȕ (Elements of spur gear)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ˙र िगयर के मूल तȕो ंको बताएं
•  िदए गए डेटा के साथ ˙र िगयर दांत अनुपात की गणना करŐ। 

˙र िगयर तȕ (Spur gear elements)

˙र िगयर िगयर का सबसे सरल ŝप है। ˙र िगयर के दाँतो ंके अनुपात 
को मॉǰूल के ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है।

मॉǰूल (Module)

इसे िगयर के दाँतो ंकी संƥा के िलए िपच ʩास के अनुपात के ŝप मŐ 
पįरभािषत िकया जाता है। मॉǰूल को अƗर ‘mʼ Ȫारा दशाŊया जाता है और 
इसे िमलीमीटर मŐ ʩƅ िकया जाता है। मॉǰूल िगयर के Ůमुख िनधाŊरण 
मापदंडो ंमŐ से एक है।

मूल तȕ (Basic Elements) (Fig 1)

िपच सकŊ ल (Pitch circle)

यह एक काʙिनक सकŊ ल है िजस पर दो मेिटंग िगयर घूमते Šए Ůतीत होते हœ।

िगयर की गणना इसी सकŊ ल पर आधाįरत होती है।

सकुŊ लर िपच: ‘CP या ‘Pʼ (Circular pitch: ‘CP or ‘Pʼ)

यह िपच सकŊ ल पर मापी गई एक दांत के िबंदु से आसɄ दांत के संगत िबंदु 
तक की दूरी है।

िपच सकŊ ल डायामीटर (Pitch circle diameter)(PCD)

ʩास को िपच सकŊ ल डायामीटर (PCI) या बस िपच डायामीटर कहा जाता है।

इसे उिचत सबİˌɐ के साथ अƗर ‘dʼ Ȫारा दशाŊया जाता है जैसे िपिनयन 
के िलए d1 और मैिटंग िगयर के िलए d2। 

एडŐडम सकŊ ल(Addendum circle)

एडŐडम सकŊ ल या बाहरी सकŊ ल िगयर के दांतो ंके बाहरी िकनारो ंको बांधता 
है और इसका ʩास ‘daʼ Ȫारा दशाŊया जाता है।

ŝट सकŊ ल (Root circle)

ŝट सकŊ ल या िडडŐडम सकŊ ल दांतो ंके िनचले िहˣे को बांधता है और 
इसका ʩास ‘dfʼ Ȫारा दशाŊया जाता है।

बेस सकŊ ल (Base circle) (‘dbʼ)

यह वह सकŊ ल है िजससे इनवोʞूट टूथ Ůोफाइल िवकिसत होता है। इसका 
ʩास db Ȫारा दशाŊया जाता है।

एडŐडम (Addendum)(ha) (Fig 2)

यह िपच सकŊ ल और एडŐडम सकŊ ल के बीच की रेिडयल दूरी है और इसे 
ha Ȫारा दशाŊया जाता है।

िडडŐडम (dedendum)(hf) (Fig 2)

यह िपच सकŊ ल और ŝट सकŊ ल के बीच की रेिडयल दूरी है और इसे hf 
Ȫारा दशाŊया जाता है।

लœड(Land) (Fig 2)-

लœड और बॉटम लœड Ţमशः  दांत के शीषŊ और दांत के ˕ान के िनचले भाग 
की सतहŐ हœ।

कायŊशील गहराई (Working depth) (Fig 2)

यह दो मेिटंग दांतो ंकी संलưता की दूरी है और मानक Ůणािलयो ंके मामले 
मŐ दो िगयर के मेिटंग दांतो ंके योग के बराबर है और इसे ‘2haʼ के ŝप मŐ 
ʩƅ िकया जाता है।
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िगयर टŌ ेन का वेग अनुपात (Velocity ratio of gear train)

िगयर टŌ ेन िबना िफसले गित संचाįरत करती है।

िगयर बॉƛ मŐ िगयर की İ˕ित को बदलकर अलग-अलग गित Ůाɑ की 
जा सकती है। िचũ 3 लेथ के नॉटŊन िगयरबॉƛ मŐ İˢवेल आमŊ को घुमाने 
और İखसकाने से फीड मŐ होने वाले बदलाव को दशाŊता है।

िगयर टŌ ेन के वेग अनुपात का सूũ (Formula for velocity ratio of 
gear train)

N1 T1 = N2 T2

जहाँ-

N1 = डŌ ाइवर िगयर का RPM

T1= डŌ ाइवर िगयर मŐ दांतो ंकी संƥा

N2 = फॉलोअर/संचािलत िगयर का RPM

T2 = संचािलत िगयर मŐ दांतो ंकी संƥा

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.166 से सɾंिधत िसȠांत
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िगयर के Ůकार (Types of gears)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िगयर का उȞेʴ बताएं
•  िगयर के सबसे आम ŝपो ंका नाम बताएं और उनके उपयोग बताएं
•  िगयर टŌ ेन का वेग अनुपात िनधाŊįरत करŐ
•  िगयर की देखभाल और रखरखाव बताएं। 

िगयर का उȞेʴ (Purpose of gears)   

िगयर का उपयोग डŌ ाइिवंग शाɝ से िडŌ वेन/फॉलोवर शाɝ तक टॉकŊ /मोशन 
संचाįरत करने के िलए िकया जाता है:

-  वेग अनुपात बदलने के िलए

-  रोटेशन की िदशा बदलने के िलए। (Fig 1)

-  पॉिजिटव डŌ ाइव Ůाɑ करने के िलए।

िगयर ढलवा लोहा, ː ील, अलौह, ɘाİːक या फाइबर सामŤी से बने होते हœ।

Ůकार (Types)

˙र िगयर (Spur gear)

दांत घूणŊन की धुरी के समानांतर काटे जाते हœ। ˙र िगयर का उपयोग दो 
समानांतर शाɝ के बीच पावर संचाįरत करने के िलए िकया जाता है।

Fig 2 मŐ दो ˙र िगयर एक दूसरे से जुड़े Šए िदखाए गए हœ और Fig 3 मŐ 
मुƥ İ˙ंडल से लीड ̩ ू  तक गित संचाįरत करने के िलए कŐ ū लेथ मŐ िगयर 
के अनुŮयोग को दशाŊया गया है। 

हेिलकल िगयर(Helical gear)

हेिलकल िगयर मŐ, दांतो ंको रोटेशन की धुरी के कोण पर काटा जाता है। 
इसका उपयोग दो समानांतर शाɝ के बीच शİƅ संचाįरत करने के िलए 
िकया जा सकता है। हेिलकल िगयर ̇ र िगयर की तुलना मŐ अिधक चुपचाप 
चलते हœ।

Fig 4 मŐ दो समानांतर शाɝ पर लगे हेिलकल िगयर का एक सेट िदखाया 
गया है। इनका ʩापक ŝप से ऑटोमोबाइल वाहनो ंमŐ उपयोग िकया जाता 
है। ऑयल  पंप मŐ हेिलकल िगयर के अनुŮयोग को Fig 5 मŐ दशाŊया गया है।

हेिलकल िगयर के मामले मŐ डŌ ाइिवंग और संचािलत िगयर Ȫारा अंितम जोर 
लगाया जाता है और डबल हेिलकल िगयर का उपयोग करके जोर को समाɑ 
िकया जा सकता है। इन िगयर को हेįरंग-बोन िगयर कहा जाता है। (Fig 6)
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बेवल िगयर (Bevel gear)

Fig 7 मŐ िदखाए गए बेवल िगयर का उपयोग शाɝ के बीच एक दूसरे से 
िविभɄ कोणो ंपर गित संचाįरत करने के िलए िकया जाता है। दाँतो ंकी 
Ůोफ़ाइल सीधी या सिपŊल हो सकती है।

िमटर िगयर (Mitre gears)

यिद दो बेवल िगयर एक दूसरे के समिमत हो ंतथा समकोण पर गित संचाįरत 
करते हो,ं तो ऐसे िगयर को ‘िमटर िगयरʼ कहा जा सकता है। (Fig 9)

हœड िडŌ लर मŐ, बेवल िगयर तब गित संचाįरत करते हœ जब शाɝ एक दूसरे 
के समकोण पर होते हœ। (Fig 8)

वमŊ शाɝ और वमŊ िगयर (Worm shaft and worm gear)

वमŊ शाɝ मŐ शाɝ पर ˙ाइरल दांत काटे गए हœ और वमŊ ʬील िगयर 
दांतो ंका एक िवशेष ŝप है जो वमŊ शाɝ के साथ मेश करने के िलए काटा 
गया है। (Fig 10)

इनका उपयोग गित कम करने के उȞेʴ से ʩापक ŝप से िकया जाता 
है। इंडेƛ हेड िगयर तंũ मŐ वमŊ और वमŊ िगयर का अनुŮयोग Fig 11 मŐ 
िदखाया गया है।

यह Ůणाली िविभɄ तलो ंपर गित की धुरी पर समकोण पर गित संचाįरत 
करती है।

रैक और िपिनयन (Rack and pinion)

रैक और िपिनयन रोटरी को रैİखक गित मŐ और इसके िवपरीत बदल सकते 
हœ। (Fig 12)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.167 से सɾंिधत िसȠांत
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इस मैकेिनǚ का उपयोग िडŌ िलंग मशीनो ंमŐ िकया जाता है जैसा िक 
Fig 13 मŐ दशाŊया गया है।

हाइपॉइड िगयर (Hypoid gears)

हाइपॉइड िगयर का उपयोग ऑटोमोिटव िडफरŐͤिशयल िगयरबॉƛ मŐ िकया 
जाता है। हाइपॉइड िगयर की एक जोड़ी (िचũ 15 मŐ िचिũत) सिपŊल बेवल 
िगयर के समान है, लेिकन शाɝ ऑफसेट के साथ।

Ůȑेक िगयर के बीच दांत की िŢया एक सीधी रेखा के साथ रोिलंग और 
ˠाइिडंग िŢया का संयोजन है। िपच सतहŐ Ţांित के हाइपरबोलॉइड हœ; इस 
तरह िगयर को हाइपॉइड िगयर कहा जाता है। 

िगयर टŌ ेन का वेग अनुपात (Velocity ratio of gear train)

िगयर टŌ ेन िबना िफसले गित संचाįरत करती है।

िगयर बॉƛ मŐ िगयर की İ˕ित को बदलकर अलग-अलग गित Ůाɑ की 
जा सकती है। Fig 16 ले̠स के नॉटŊन िगयरबॉƛ मŐ İˢवेल आमŊ को घुमाने 
और İखसकाने से फ़ीड पįरवतŊन को दशाŊता है।

वमŊ िगयर का वेग अनुपात (Velocity ratio of worm gear)

यह वमŊ के टनŊ की संƥा और वमŊ ʬील के 1 टनŊ का अनुपात है। 

गित अनुपात = z2
z1

जहाँ z2 = वमŊ ʬील पर दांतो ंकी संƥा।

Z1 = वमŊ पर ːाटŊ की संƥा।

वमŊ मशीिनंग के तरीके

– सŐटर लेथ पर

–  वमŊ िमिलंग मशीन पर

–  िगयर हॉिबंग मशीन पर

वमŊʬील मशीिनंग के तरीके

– िमिलंग मशीन पर

–  हॉिबंग मशीन पर 

Fig 14 लेथ टŌ ैवसŊ मैकेिनǚ मŐ रैक और िपिनयन के अनुŮयोग को दशाŊता है।

टूटे Šए िगयर टूथ की मरʃत करŐ  (डोवेटेल ɰœक िविध) (Repair broken gear tooth (Dovetail blank 
method))

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• टूटे Šए िगयर टूथ की मरʃत डोवेटेल िविध से करŐ।

िगयर को V ɰॉक के सहारे रखŐ और समानांतर कœ प Ȫारा इसे Ƒœप करŐ।

वेिनयर हाइट गेज और विनŊयर बेवल ŮोटŌ ैƃर का उपयोग करके िगयर ʬील 
पर दोनो ंतरफ से डोवेटेल Ťूव को िचि˥त करŐ।

मािकō ग लाइनो ंको पंच करŐ। (Fig 1)

डोवेटेल के कोने पर एक-एक करके 3 mm ʩास के įरलीफ िछū िडŌ ल करŐ।

मािकō ग के अनुसार डोवेटेल के आकार और आकार को बनाने के िलए िगयर 
से सामŤी िनकालŐ। (Fig 2)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.167 से सɾंिधत िसȠांत
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ऊंचे ˙ॉट को हटा दŐ  और डोवेटेल Ťूव मŐ एक ˘ग िफट बनाएं। असŐबल 
की गई İ˕ित मŐ ɰœक और िगयर ʬील पर 5.9 िममी ʩास के -2 छेद 33 
िममी की गहराई तक िडŌ ल करŐ। 

हœड रीमर का उपयोग करके िछūो ं को रीम करŐ

असŐबली को िड Ő̋टल करŐ  और िगयर और ɰœक के िछūो से 
िचɛ को हटा दŐ।

िफर से जोड़Ő और हʋे से टैप करके डॉवेल िपन को िछūो ं मŐ िफट करŐ। 

िगयर टूथ की Ůोफ़ाइल को सही आकार मŐ फ़ाइल करŐ। 

Ůोफ़ाइल की जाँच करने के िलए टेɼलेट का उपयोग करŐ।

įरƅ ̞ ान के िकनारो ंपर फ़ाइल करŐ , िगयर के साथ ɢश करŐ

पंच माकŊ  के अनुसार िगयर टूथ की Ůोफाइल पर ɰœक को फाइल करŐ। 

ɰœक के डोवेटेल िहˣे को फाइल करŐ। ɰœक को िगयर ʬील के डोवेटेल 
Ťूव मŐ िफट करŐ। 

यिद आवʴक हो, तो ɰœक को तब तक फाइल करŐ  जब तक वह िफट न 
हो जाए। ɰœक पीस मŐ ऊंचे ˙ॉट की जांच करने के िलए डोवेटेल Ťूव पर 
Ůिशया ɰू लगाएं। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.167 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.5.168 & 169 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक

िविभɄ उȞेʴ वाली डŌ ाइव के िलए िगयर ʬील को ठीक करना (Fixing gear wheel for various purpose 
drives)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ डŌ ाइव के िलए िगयर िफİƛंग के िविभɄ तरीको ंके नाम बताएँ
•  Ůȑेक Ůकार के िगयर के उपयोग की सूची बनाएँ
•  िगयर के दाँतो ंके िघसने का कारण और उपाय बताएँ
•  िविभɄ Ůकार के िगयर िफट करने के तरीके बताएँ 

समांतर अƗ (Parallel axes)

समांतर शाɝो ंके बीच शİƅ और गित संचाįरत करŐ।
˙र िगयर और हेिलकल िगयर का उपयोग िकया जाता है।
उदाहरण: लेथ िगयर बॉƛ

रोटरी मोशन को आयताकार गित मŐ बदलŐ और इसके िवपरीत।

कायŊ करने के िलए ˙र िगयर और रैक का संयोजन या हेिलकल िगयर 
और हेिलकल रैक का संयोजन आवʴक है।

उदाहरण: डायल टेː इंिडकेटर

Ůितǅेिदत अƗ (Intersersecting axes)

Ůितǅेिदत शाɝो ंके बीच समकोण (90°) पर पावर और गित संचाįरत 
करते हœ।

सीधे बेवल िगयर या सिपŊल बेवल िगयर का उपयोग िकया जाता है।

उदाहरण: शेिपंग मशीन टेबल

गैर समानांतर, गैर Ůितǅेिदत अƗ (Non parallel, non 
intersecting axes)

गैर समानांतर, गैर Ůितǅेिदत शाɝो ंके बीच गित और पावर संचाįरत 
करŐ  जो आमतौर पर समकोण (90°) पर होते हœ।

ˌू िगयर और वमŊ िगयर जोड़ी का उपयोग िकया जाता है।

उदाहरण: िडवाइिडंग हेड
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दांतेदार पिहये का टूटना-फूटना और उनके उपाय (Wear and tear 
of toothed wheel and their remedies)  

िघसना (Wear): सतह की एक घटना िजसमŐ सामŤी की परतŐ हट जाती 
हœ या “िघस जाती हœ”

मȯम िघसाव (Moderate wear)

कारण (Cause): ऑयल मŐ संƗारक तȕ

उपाय (Remedies): िफ़ʐर का उपयोग करŐ  और उǄ मोटाई वाले 
लुिŰकेिटंग ऑयल का उपयोग करŐ।

Ţिशंग (Crushing)

अȑिधक िघसाव (Exessive wear)

कारण (Cause): पयाŊɑ ˘ेहक िफʝ मŐ िघसावट जारी है

उपाय (Remedies): ˘ेहक िफʝ की ताकत बढ़ाना, काम करने वाली 
सतहो ंको पयाŊɑ ऑयल  की आपूितŊ करना।

घषŊण िघसाव (Abrasive wear)

कारण (Cause): िगयर से ˘ेहन धातु मलबे मŐ िवदेशी सामŤी।

संƗारक िघसाव (Corrosive wear)

कारण (Causes): सतह की अिनयिमतताएँ, िगयर का गलत संरेखण।

उपाय (Remedies): िगयर की सतह को िचकना करŐ , डायनािमक लोिडंग 
िलिमट को कम करŐ , लोड को सहनशीलता सीमा(एंǰूरœस िलिमट) से नीचे 
रखŐ।

ůैƁर (Fracture): ůैƁर पूरे दांत के टूटने के कारण होता है 

फटीग से टूटना (Fatigue breakage)

कारण (Cause): अȑिधक दाँतो ंका भार, नोचेस 

उपाय (Remedy): उǄ सामȚŊ वाली मटेįरयल, सहनशİƅ सीमा के 
साथ लोड करŐ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.168 & 169  से सɾंिधत िसȠांत
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ओवरलोड (Overload)

कारण (Cause): ओवरलोड जो तɊ शİƅ से अिधक हो

उपाय (Remedy): टॉकŊ  सीिमत करने वाले ओवरलोड सुरƗा िडवाइस

सिपŊल िगयर, हेिलकल िगयर, बेवल िगयर और वमŊ िगयर िफट करने 
की िविध (Method of fitting spiral gear, helical gear, bevel 
gear and worm gear)

वमŊ और वमŊ ʬील (Worm and worm wheel)

वमŊ िगयर को माउंट करना उनके कायाŊɋयन के िलए महȕपूणŊ है। डŌ ाइव 
और िगयर के बीच संपकŊ  के कई िबंदु आवʴक हœ, तािक उǄ कायŊ भार 
एक ही लीड कोण पर अिधक काम न करŐ , िजससे िगयर िवफल हो सकता 
है। उिचत मेिटंग सुिनिʮत करने और सेट के छोटे पदिच˥ के कारण, िलफ़ाफ़े 
वाले वमŊ िगयर सेट आमतौर पर एक ही आवास मŐ इकǧे होते हœ।

िगयर सŐटर, बोर ʩास और शाɝ ʩास पर िवचार करŐ। िगयर सŐटर एक 
बोर होल या एक इंटीŤल शाɝ हो सकता है। बोर ʩास कŐ ū िछū का ʩास 
है। शाɝ ʩास एक इंटीŤल शाɝ वाले िगयर के िलए शाɝ का ʩास 
है। वमŊ और वमŊ िगयर को हब या शाɝ पर लगाया जा सकता है। हब एक 
वमŊ या वमŊ िगयर के एक या दोनो ंतरफ एक बेलनाकार ŮƗेपण होता है, 
जो अƛर एक ˌू या अɊ शाɝ अटैचमŐट मैकेिनǚ के Ůावधान के िलए 
होता है। हबलेस िगयर आमतौर पर Ůेस िफट, िचपकने वाले या आंतįरक 
कीवे(keyway) के माȯम से जुड़े होते हœ।

शाɝ माउंिटंग िवकʙो ंमŐ िनɻिलİखत शािमल हœ: 

कीवे (Keyway): शाɝ पर सटीक माउंिटंग के िलए िगयर बोर मŐ एक या 
एक से अिधक वगाŊकार कटआउट मौजूद होते हœ।

ɘाİːक Ůवाह (Plastic flow): उǄ संपकŊ  तनाव के कारण दाँत की 
सतहो ंका ठंडा काम करना।

ठंडा Ůवाह (Cold flow)

कारण (Causes): भारी भार के तहत रोिलंग और पीिनंग िŢया।

įरɔिलंग (Rippling)

कारण (Cause): उǄ संपकŊ  तनाव के तहत चŢीय भार।

उपाय (Remedy): दाँत की सतह का सƢ होना।

सेट ˌू (Set screw): िगयर को हब के माȯम से ˌू Ȫारा शाɝ से 
जोड़ा जाता है।

साधारण बोर (Simple bore): िचपकने वाले जोड़(एडहेिसव अटैचमŐट) 
के िलए िडज़ाइन िकया गया एक सीधा बोर।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.168 & 169  से सɾंिधत िसȠांत
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हेिलकल िगयर (Helical gear)

िगयर सŐटर, बोर ʩास और शाɝ ʩास पर िवचार करŐ। िगयर सŐटर एक 
बोर होल या इंटीŤल शाɝ हो सकता है। बोर ʩास कŐ ū छेद का ʩास है।

शाɝ ʩास एक इंटीŤल शाɝ वाले िगयर के िलए शाɝ का ʩास है। 
हेिलकल िगयर को हब या शाɝ पर लगाया जा सकता है। हब हेिलकल 
िगयर के एक या दोनो ंतरफ एक बेलनाकार ŮƗेपण होता है, जो अƛर ̩ ू  
या अɊ शाɝ अटैचमŐट मैकेिनǚ के Ůावधान के िलए होता है। हबलेस 
िगयर आमतौर पर Ůेस िफट, िचपकने वाले या आंतįरक कीवे के माȯम 
से जुड़े होते हœ।

İ̾ɘट (Split): हब को कई टुकड़ो ंमŐ िवभािजत िकया जाता है िजɎŐ शाɝ 
को पकड़ने के िलए एक अलग Ƒœप Ȫारा कस िदया जाता है।

इलू Ōːेशन  (Illustration) ŮिŢया (Procedure)

•   इनपुट साइड तैयार करŐ।

•   महȕपूणŊ: िपिनयन के बोर पर गोल चै̱फर शाɝ शोʒर 
की िदशा मŐ होना चािहए।

िपिनयन को शाɝ पर माउंट करŐ।

ɘायसŊ का उपयोग करके įरटेिनंग įरंग को िफट करŐ।

बेवल िगयर (Bevel gear)

बेवल िगयर ऐसे िगयर होते हœ, जहाँ दो शाɝ की धुरी एक दूसरे को काटती 
है और िगयर के दाँतेदार चेहरे खुद शंƓाकार आकार के होते हœ। बेवल िगयर 

अƛर 90 िडŤी अलग शाɝ पर लगाए जाते हœ, लेिकन इɎŐ अɊ कोणो ं
पर भी काम करने के िलए िडज़ाइन िकया जा सकता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.168 & 169  से सɾंिधत िसȠांत
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िगयर बॉƛ को सुचाŝ ŝप से और कुशलता से संचािलत करने के िलए 
कई पैरामीटर उिचत असŐबली मŐ योगदान करते हœ। सबसे महȕपूणŊ हœ

- बैक लैश Fig 1

-  माउंिटंग दूरी Fig 2

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.168 & 169  से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.5.170 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - įरपेयįरंग टेİƋक

Ɋूमेिटƛ का अनुŮयोग (Application of Pneumatics)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• Ɋूमेिटƛ को पįरभािषत करना
•  Ɋूमेिटƛ के अनुŮयोग को बताना
•  Ɋूमेिटƛ के लाभ और सीमाएँ सूचीबȠ करना  

Ɋूमेिटक का अवलोकन (Overview of Pneumatic)

मूल दुिनया PNEUMA Ťीक भाषा से िलया गया है िजसका अथŊ है साँस लेना।

Ɋूमेिटक िसːम संपीिड़त हवा को ऊजाŊ इनपुट के ŝप मŐ Ůाɑ करता है 
िफर इसे एक उपयुƅ कायŊ मŐ पįरवितŊत करता है और उसके बाद वायुमंडल 
मŐ वापस िनकालता है। इȴेक और एƪॉː की इस ŮिŢया की तुलना सांस 
लेने से की जाती है।

पįरभाषा (Definition): यह वह िवǒान है िजसके अंतगŊत आप वायु के 
गुणो ंऔर अनुŮयोग का अȯयन करते हœ।

Ɋूमेिटƛ मŐ Ůयुƅ सामाɊ शɨ(Common terms used in 
pneumatics)

दाब (Pressure)

दाब को इकाई Ɨेũ पर कायŊ करने वाले भार के ŝप मŐ पįरभािषत िकया 
जाता है (Fig1)

दाब = बल/Ɨेũफल 

Ɋुमेिटक िसːम मŐ दाब से संबंिधत तीन शɨ आमतौर पर इˑेमाल िकए 
जाते हœ।

वायुमंडलीय दाब (Atmospheric Pressure)

यह सतह पर कायŊ करने वाले वायुमंडलीय वायु के ˑंभ के भार के कारण 
उȋɄ दाब है

गेज दाब  (Gauge Pressure)

यह दाब गेज नामक उपकरण के माȯम से पढ़ा जाने वाला दबाव मान है। 
यह वायुमंडलीय दाब से ऊपर दबाव मान को इंिगत करता है।

िनरपेƗ दाब  (Absolute Pressure)

यह पूणŊ िनवाŊत के संबंध मŐ मापा गया दबाव मान है।

िनरपेƗ दाब = वायुमंडलीय दाब + गेज दाब 

Abs Pr = Atm Pr + Gg Pr 

Fig 2 िनरपेƗ दबाव, गेज दबाव और वायुमंडलीय दबाव के बीच संबंध 
दशाŊता है। 

दाब की इकाइयाँ: दाब को SI इकाई मŐ पाˋल (Pa) मŐ मापा जाता है। 1 
पाˋल = 1 Ɋूटन Ůित वगŊ मीटर। एक पाˋल एक वगŊ मीटर के Ɨेũ 
पर लंबवत ŝप से एक Ɋूटन पįरमाण के बल Ȫारा लगाया गया दाब है... 

उदाहरण: दाब = बार = 1 Kg/Cm2 (लगभग) 

बार दाब की एक मीिटŌक इकाई है जो 100,000 pa (पाˋल) के बराबर 
है समुū तल पर मानक वायुमंडलीय दाब 1013.25 िमली बार या 101.35 
िकलो पाˋल है

1 Bar = 1 Kg / Cm2 

बल (Force)

बल दबाव और उस अनुŮ˕ काट Ɨेũ का गुणनफल है िजस पर बल कायŊ 
कर रहा है।

बल = दाब x Ɨेũफल (F = P x A)

बल की इकाई(Unit of Force): बल को SI इकाई मŐ Ɋूटन मŐ मापा जाता है

1 Ɋूटन = 1 kg m/s2

Ůवाह दर (Flow rate)

Ůवाह दर Ůित इकाई समय मŐ बहने वाली हवा की माũा है।
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Ůवाह दर की इकाइयाँ (Units of Flow Rate): Ůवाह दर को lpm 
(लीटर/िमनट) या M3/Hour मŐ मापा जाता है।

उदाहरण: Ůवाह दर = 10 लीटर/िमनट

या Ůवाह दर = 50 M3/Hour

वायु के गुण (Properties of Air)

-  वायुमंडलीय वायु मŐ िनɻिलİखत गुण होते हœ:

-  वायु गैसो ंका िमŵण है। (नाइटŌ ोजन - 78%, ऑƛीजन - 21%, अɊ 
गैसŐ, जल वा˃ - आयतन के अनुसार 1%)

-  इसमŐ धूल के कण और जल वा˃ होते हœ।

-  वायु संपीडनीय है, अथाŊत इसका आयतन कम िकया जा सकता है।

-  वायु ˢयं नही ंजलती है।

-  तापमान मŐ वृİȠ के साथ वायु का आयतन बढ़ता है।

-  वायु के तापमान या आयतन मŐ वृİȠ के साथ नमी या जल वा˃ वहन 
करने की Ɨमता बढ़ती है।

-  आयतन मŐ कमी के साथ वायु का दाब बढ़ता है।

-  दाब मŐ वृİȠ के साथ वायु का तापमान बढ़ता है।

-  जब वायु संकीणŊ मागŊ से गुजरती है तो दाब कम हो जाता है और वेग 
बढ़ जाता है। (Fig 3 देखŐ)

ːेटमŐट (Statement): यिद िकसी गैस के िदए गए ūʩमान को İ˕र 
तापमान पर संपीिड़त या िवˑाįरत िकया जाता है, तो िनरपेƗ दाब आयतन 
के ʩुǿमानुपाती होता है। 

दाब  Volume
1  जब तापमान = कां Őːट

या pV = कां Őːट,p1 v1 = p2 V2 

Ɋूमेिटƛ के लाभ (Advantages of Pneumatics)

Ɋूमेिटƛ िनɻ लाभो ं के कारण कम लागत वाले ˢचालन के ŝप मŐ 
औȨोिगक अनुŮयोगो ंमŐ लोकिŮय है:

-  हवा िनः शुʋ उपलɩ है।

-  हवा हर जगह असीिमत माũा मŐ उपलɩ है।

-  हवा को संपीिड़त, दबािवत िकया जा सकता है और पाइप के माȯम 
से ले जाया जा सकता है।

-  हवा को िबना िकसी हािनकारक Ůभाव के पयाŊवरण मŐ छोड़ा जा सकता 
है।

-  िŢया तेज है।

-  गित िनयंũण संभव है।

-  िसːम ओवरलोड सुरिƗत है।

-  हवा मŐ आग नही ंलगती।

-  िडजाइन और िनमाŊण मŐ सरल।

-  लंबा जीवन और कम रखरखाव

-  कɼोनŐट िडजाइन मŐ सरल हœ और इसिलए सˑे हœ।

सीमाएँ (Limitations)

-  Ɋुमेिटक Ůणाली की कुछ सीमाएँ इस Ůकार हœ:

-  Ɋुमेिटक Ůणाली 3000 kgf बल की सीमा तक िकफायती है।

-  धूल और नमी को हटाने के िलए Ɋुमेिटक को अǅी गुणवȅा वाले 
उपकरणो ंकी आवʴकता होती है। (एयर िफ़ʐर और डेमोइːर)

-  वायु िनकास शोर करता है

-  एक समान गित संभव नही ंहै।

-  आंतįरक घटको ंके बीच घषŊण से बचने के िलए िवशेष ˘ेहन तकनीक 
की आवʴकता होती है।

-  įरसाव के मामले मŐ Ɋुमेिटक Ůणाली महंगी हो जाती है।

-  7 बार से अिधक हवा को संपीिड़त करना महंगा है।

अनुŮयोग (Applications): Ɋुमेिटक का ʩापक ŝप से कई औȨोिगक 
ˢचालन अनुŮयोगो ंमŐ उपयोग िकया जाता है जहाँ कम भार की तेज़ गित 
की आवʴकता होती है।

Ɋुमेिटक का उपयोग कम Ůयासो ंके साथ भार को ˕ानांतįरत करने के 
िलए िकया जाता है, सामाɊ अनुŮयोग हœ:

- पुश - पुल

-  िलɝ - डŌ ॉप

-  Ƒœप - अनƑैɼ

-  िटʐ(झुकाव) 

बॉयल का िनयम (Boyleʼs Law)

रॉबटŊ बॉयल (1627-1691), एक अंŤेजी वैǒािनक, İ˕र तापमान पर गैस के 
दाब माũा संबंध के साथ Ůयोग करने वाले पहले लोगो ंमŐ से थे।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.170 से सɾंिधत िसȠांत
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हाइडŌ ोिलक Ůणाली का पįरचय (Introduction of Hydraulic system)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• हाइडŌ ोिलक Ůणाली को पįरभािषत करŐ
•  पाˋल के िनयम को पįरभािषत करŐ
•  बनŗली के िसȠांत को बताएं।

कोई भी कायŊ या िनयंũण Ůणाली जो संचारण ūव के ŝप मŐ तरल का उपयोग 
करती है, उसे हाइडŌ ोिलक िसːम के ŝप मŐ जाना जाता है।

हाइडŌ ोिलक शɨ Ťीक शɨो ं“हाइडŌ ा” से िलया गया है िजसका अथŊ है पानी 
और “ऑिलक” िजसका अथŊ है पाइप।

हाइडŌ ोिलक िसːम के कुछ सामाɊ उदाहरणो ंमŐ ऑटोमोबाइल Űेिकंग, 
पावर ː ीयįरंग, िलɝ, अथŊ मूिवंग उपकरण, जैक, Ůेस, įरवेिटंग मशीन, टूल 
फीिडंग मैकेिनǚ आिद शािमल हœ। हाइडŌ ोिलƛ मŐ इˑेमाल िकया जाने 
वाला तरल आम तौर पर िचपिचपा पेटŌ ोिलयम ऑयल  होता है।

िनɻ पैराŤाफ हाइडŌ ोिलक िसːम से संबंिधत तरल पदाथŘ को िनयंिũत करने 
वाले बुिनयादी भौितक गुणो ंऔर िनयमो ंको बताता है। “कायŊ” को बल और 
उस दूरी के गुणनफल के ŝप मŐ पįरभािषत िकया जाता है िजसमŐ वˑु बल 
की िदशा मŐ चली गई है।

Fig 1 एक यांिũक और हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ िकए गए कायŊ के बीच तुलना 
िदखाता है। 

पाˋल का िनयम (Pascalʼs Law)

यह बताता है िक िकसी तरल पर लगाया गया दबाव सभी िदशाओ ंमŐ समान 
ŝप से संचाįरत होता है। Fig 3 ˙ʼ ŝप से इस िनयम की ʩाƥा करता 
है और उसके बाद Fig 4 मŐ बताया गया है।

Fig 2 मŐ िदखाया गया है िक अलग-अलग आकार और साइज़ के कंटेनर 
एक पाइप से आपस मŐ जुड़े Šए हœ, लेिकन तरल का ˑ र एक जैसा रहता है। 
ऐसा तरल के आंतįरक दबाव के कारण होता है। िकसी भी िबंदु पर तरल 
ऊपर तरल की ऊंचाई के अनुपात मŐ एक िनिʮत दबाव Ůाɑ करता है।

इसिलए िकसी भी कंटेनर मŐ उǄ दबाव तरल को अगले कंटेनर मŐ Ůवािहत 
करने के िलए मजबूर करेगा जब तक िक दोनो ंतरफ दबाव बराबर न हो जाए।

रेखा ‘Aʼ के माȯम से सभी खुले कंटेनरो ंमŐ दबाव समान रहता है, Ɛोंͤिक 
तरल ˑंभो ंकी ऊँचाई समान होती है।

इस Ůकार यिद छोटे िपːन पर कम माũा मŐ दबाव डाला जाए जैसा िक 
Fig 5 मŐ िदखाया गया है, तो बड़े िपːन पर अिधक बल Ůाɑ िकया जा 
सकता है, Ɛोंͤिक दबाव बड़े Ɨेũ पर समान ŝप से लागू होता है। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.170 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिवटेशन (Cavitation)

हाइडŌ ोिलक पाइप लाइनो ंऔर घटको ंमŐ आपस मŐ जुड़े Šए वायु बुलबुले और 
पॉकेट्स को कैिवटेशन कहा जाता है। कैिवटेशन मŐ İ˕र दबाव वा˃ दबाव 
से नीचे चला जाता है। वा˃ िनमाŊण संघिनत होता है िजसके पįरणामˢŝप 
दबाव झटके और शोर होता है, और ऑयल गमŊ होने के पįरणामˢŝप 
अशांत Ůवाह होता है। इसिलए पįरणामी ऑयल का Ůवाह पाइप लाइनो ंमŐ 
एक Ōː ीम लाइन या लेिमनर होना चािहए (Fig 6)

गमŎ का Ůभाव (Effect of heat)

चँूिक कंटेनर मŐ भरा तरल पदाथŊ (ऑयल) गमŎ से फैल या संपीिड़त नही ंहो 
सकता, इसिलए यह कंटेनर पर दबाव डालता है िजससे अवांिछत तनाव 
पैदा होता है।

गमŎ से ऑयल भी पतला हो जाता है। कम िचपिचपा ऑयल सील और 
पैिकंग से लीक हो सकता है। गमŎ से ऑयल खराब भी होता है। इसिलए 
एक उपयुƅ शीतलन Ůणाली Ůदान की जानी चािहए।

मूल हाइडŌ ोिलक Ůणाली मŐ िनɻिलİखत तȕ शािमल हœ: 

- हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŊ को संŤिहत करने के िलए एक įरजवाŊयर ।

-  िसːम को तरल पदाथŊ का दबाव Ůदान करने के िलए एक पंप।

-  तरल पदाथŊ के Ůवाह को िनदő ͤिशत करने के िलए एक िनयंũण वाʢ।

-  एक सिŢय इकाई, जैसे िक एक िसलŐडर।

- हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŊ को संŤिहत करने के िलए एक įरजवाŊयर ।

-  िसːम को तरल पदाथŊ का दबाव Ůदान करने के िलए एक पंप।

-  तरल पदाथŊ से धूल, िचɛ और अɊ िवदेशी कणो ंको हटाने के िलए 
एक िफʐर।

-  एक दबाव-िविनयमन वाʢ, जो िसːम के मुƥ भाग मŐ तरल पदाथŊ 
के दबाव को उिचत ˑर पर रखता है।

-  एक संचायक, जो एक कुशन के ŝप मŐ कायŊ करता है और िसːम मŐ 
होने वाले ūव दबाव मŐ बड़े बदलावो ंको रोकता है।

-  चेक वाʢ, जो केवल वांिछत िदशाओ ंमŐ तरल पदाथŊ के Ůवाह की 
अनुमित देते हœ।

-  यिद आवʴक हो तो िसːम को मैɊुअल ŝप से संचािलत करने के 
िलए एक हœड पंप।

-  एक दबाव गेज, जो िसːम मŐ ūव दबाव की माũा को इंिगत करता है।

-  एक राहत वाʢ, जो दबाव-िविनयमन वाʢ के िवफल होने पर िसːम 
के दबाव को बŠत अिधक बढ़ने से रोकता है। 

हाइडŌ ोिलƛ के लाभ (Advantages of Hydraulics)

-  तरल पदाथŊ असंपीǰ होते हœ और बŠत अिधक भार को ˕ानांतįरत 
करने मŐ सƗम होते हœ, िजससे बŠत अिधक बल िमलता है।

-  भार पर दबाव छोड़ने के िलए दबाव वाली हवा को बाहर िनकालने की 
आवʴकता नही ंहोती।

-  Ɋूमेिटƛ की तुलना मŐ अȑिधक ŮितिŢयाशील

-  Ɋूमेिटƛ की तुलना मŐ अिधक शİƅ Ůदान करते हœ

-  ˘ेहन और शीतलन भी Ůदान करते हœ।

बनŗली का िसȠांत (Bernoulliʼs principle)

गितज ऊजाŊ ऑयल  मŐ मौजूद ऊजाŊ है जो इसकी गित के कारण होती है। 
संभािवत ऊजाŊ दबाव के कारण होती है। कुल ऊजाŊ इन दोनो ंऊजाŊओ ंका 
योग है।

बनŗली का िसȠांत बताता है िक ūव की कुल ऊजाŊ हमेशा İ˕र रहती है। 
तरल के Ůवाह के दौरान, Ůवाह बढ़ता है और Ůितबंध का सामना करने पर 
दबाव कम हो जाता है। यिद Ůवाह कम हो जाता है, तो तरल का दबाव बढ़ 
जाता है। Fig 7 इस िसȠांत को ˙ʼ ŝप से दशाŊता है। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.170 से सɾंिधत िसȠांत
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Ɋूमेिटƛ हाइडŌ ोिलƛ

संवृत दबाव Ůणाली जो चलती/हवा या अɊ गैसो ंका उपयोग 
करती है।

Ɛोंͤिक गैसो ंको संपीिड़त िकया जा सकता है, इसिलए गित 
मŐ देरी होती है, बल

एयर कंŮेसर की आवʴकता

उदाहरण:

दंत िचिकȖको ंȪारा उपयोग िकए जाने वाले सटीक िडŌ ल

बसो,ं टŌको,ं टŌ ेनो ंȪारा उपयोग िकए जाने वाले Ɋुमेिटक Űेक 
(एयर Űेक)

गंदगी और बजरी को पैक करने के िलए उपयोग िकए जाने 
वाले टैɼर

लंƺ 

नेल गन

डŐͤिटː चेयर 

अिधकांश औȨोिगक Ɋुमेिटक अनुŮयोग 550 से 690 kpa 
के दबाव का उपयोग करते हœ

संवृत दबाव Ůणाली जो गितशील तरल पदाथŘ का उपयोग करती हœ

तरल पदाथŊ बŠत संपीिड़त नही ंहोते, गित मŐ कोई देरी नही ंहोती

हाइडŌ ोिलक ūव-Ůणाली के अंदर तरल।

िसलŐडर-तरल पदाथŊ रखने वाला कंटेनर

िसलŐडर के अंदर चलने वाला िपːन-ɘंजर

पंप-तरल पदाथŊ को िविशʼ िदशा मŐ ले जाता है (आमतौर पर गुŜȕाकषŊण के िवŜȠ)

वाʢ-िदशा के Ůवाह को िनयंिũत करता है (एक िदशा मŐ Ůवाह की अनुमित देता है)

उदाहरण:

डंप टŌक िलɝ

कारो ंको उठाने के िलए हाइडŌ ोिलक िलɝ

िलɝ के जबड़े

शरीर मŐ रƅ

कारो ंमŐ उपयोग िकया जाता है

हाइडŌ ोिलक अनुŮयोग आमतौर पर 6.9 से 34.5 mpa तक उपयोग करते हœ। िवशेष उǄ 
दबाव अनुŮयोग 69  mpa से अिधक हो सकता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.5.170 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.171 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

एयर कंŮेसर के भाग और कायŊ (Air compressor parts and function)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• कंŮेसर के िनमाŊण के बारे मŐ बताएं
• कंŮेसर के भागो ंके बारे मŐ बताएं
•  एयर कंŮेसर के कायŊ िसȠांत का वणŊन करŐ   

एयर कंŮेसर के भाग और कायŊ (Air compressor parts and 
functions)  

एयर कंŮेसर एक Ůकार का मशीन टूल है और यह अɊ पावर टूʤ के साथ 
भी बिढ़या काम करता है। यह मूल ŝप से अɊ उपकरणो ंको काम करने 
की Ɨमता और घरेलू तथा औȨोिगक सुधार पįरयोजनाओ ंऔर Ůितʿानो ंको 

करने की पावर Ůदान करता है। उपकरणो ंको अपने सवŊŵेʿ तरीके से काम 
करने के िलए, एयर कंŮेसर को अपनी इʼतम पावर और दƗता मŐ काम करना 
चािहए और इसका मतलब है िक एयर कंŮेसर के भागो ंको यह सुिनिʮत 
करने के िलए 100% समय काम करना चािहए िक काम पूरा हो गया है। 

वायु कɽेसर के भाग (Parts of an air compressor)(Fig 1)

एयर कंŮेसर के मुƥ भाग िनɻिलİखत हœ।

मोटर (Motor)

मशीन को पावर देने के िलए एयर कंŮेसर को इलेİƃŌ क मोटर की 
आवʴकता होती है। मोटर मूल ŝप से दो बेʐ और एक पुली को चलाती 
है जो मोटर से पंप िपːन तक पावर टŌ ांसफर करने की अनुमित देती है 
और यह एक ɢाईʬील और एक Ţœ कशाɝ के माȯम से िकया जाता है। 
मोटर को ओवरलोड होने से बचाने के िलए एक महȕपूणŊ चीज जो आपको 
इंːॉल करनी होगी वह है मैưेिटक ːाटŊर।

टœक (Tank)

यह कंŮेसर का वह िहˣा है जो संपीिड़त होने वाली हवा को ːोर करता 
है। यह एयर कंŮेसर का सबसे बड़ा िहˣा है और यह 1-10 गैलन या बड़ी 
िनमाŊण आवʴकताओ ंके िलए इससे भी अिधक हो सकता है। टœक आमतौर 
पर ːील से बना होता है। 

Ůेशर İˢच (Pressure switch)

जब įरसीवर फैƃŌ ी-सेट सीमा तक पŠँच जाता है, तो Ůेशर İˢच अपने आप 
मोटर को बंद कर देता है। एक बार जब Ůेशर लेवल पहले से सेट लेवल 
पर आ जाता है, तो Ůेशर İˢच मोटर को िफर से चालू कर देता है, िजससे 
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कंŮेसर Ȫारा हवा की पंिपंग िफर से शुŝ हो जाती है। हम इसे इमरजŐसी 
İˢच भी कह सकते हœ, जो िनयंिũत करता है िक टœक मŐ िकतना Ůेशर िलया 
जा सकता है।

डŌ ेन वाʢ (Drain valve)

डŌ ेन वाʢ का मुƥ उȞेʴ िबʋुल वैसा ही है जैसा िक इसके नाम से पता 
चलता है। यह ऑयल, गंदगी, नमी और अɊ मलबे को िनकालता है जो 
टœक के अंदर फंस सकते हœ। एयर कंŮेसर के सरल रखरखाव मŐ उपयोग 
से होने वाली अशुİȠयो ंऔर मलबे से टœक को िनकालना शािमल है। नमी 
और ऑयल टœक के अंदर जंग लगने के सबसे आम कारण हœ जब इसे खाली 
नही ंिकया जाता है। 

Ůेशर गेज (Pressure gauge)

यह गेज एयर कंŮेसर के टœक मŐ संपीिड़त वायु दाब को मापता है। यह 
उपयोगकताŊ को बताता है िक यिद माप िविनयिमत सामाɊ सीमा से अिधक 
है तो कोई सम˟ा है और यह गेज के उǄ दबाव तक पŠँचने से पहले एयर 
कंŮेसर का िनरीƗण करने या संपीड़न को रोकने के िलए चेतावनी के ŝप 
मŐ कायŊ करता है। इसके िवपरीत यिद रीिडंग सामाɊ अनुमत माप से बŠत 
कम है, तो यह कंŮेसर मŐ िकसी सम˟ा का भी संकेत देता है जैसे िक टœक 
मŐ įरसाव। िकसी भी अिधक जिटलताओ ंऔर दुघŊटनाओ ंसे बचने के िलए 
इसे भी तुरंत जांचना चािहए। 

Ůेशर गेज (Pressure gauge)

यह गेज एयर कंŮेसर के टœक मŐ संपीिड़त वायु दाब को मापता है। यह 
उपयोगकताŊ को बताता है िक यिद माप िविनयिमत सामाɊ सीमा से अिधक 
है तो कोई सम˟ा है और यह गेज के उǄ दबाव तक पŠँचने से पहले एयर 
कंŮेसर का िनरीƗण करने या संपीड़न को रोकने के िलए चेतावनी के ŝप 
मŐ कायŊ करता है। इसके िवपरीत यिद रीिडंग सामाɊ अनुमत माप से बŠत 
कम है, तो यह कंŮेसर मŐ िकसी सम˟ा का भी संकेत देता है जैसे िक टœक 
मŐ įरसाव। िकसी भी अिधक जिटलताओ ंऔर दुघŊटनाओ ंसे बचने के िलए 
इसे भी तुरंत जांचना चािहए। 

इनलेट पोटŊ (Inlet port)

इस पोटŊ का उपयोग इनलेट हवा को कंŮेसर इनलेट वाʢ की ओर िनदő ͤिशत 
करने के िलए िकया जाता है।

इनलेट वाʢ असŐबली (Inlet valve assembly)

इनलेट वाʢ असŐबली वाʢ ɘेट और वाʢ İ˚ंग से िमलकर बनी होती 
है। इनलेट वाʢ कंŮेसर के िसलŐडर की ओर हवा के Ůवाह को िनयंिũत 
करता है। जब िपːन नीचे की ओर जाता है तो यह हवा को अंदर जाने देने 
के िलए नीचे की ओर खुलता है। वाʢ ɘेट का उपयोग इनलेट वाʢ को 
उिचत İ˕ित मŐ रखने के िलए िकया जाता है।

कूिलंग िफन (Cooling fins)

कूिलंग िफन िसलŐडर बॉडी से िदया गया िवˑाįरत िहˣा होता है जो िसलŐडर 
से आसपास के Ɨेũ मŐ हीट टŌ ांसफर को सुिनिʮत करता है। आम तौर पर ये 
एʞुिमिनयम से बने होते हœ। 

िड̾चाजŊ पोटŊ (Discharge Port)

यह िड̾चाजŊ लाइन की ओर िड̾चाजŊ एयर को िनदő ͤिशत करने के िलए 
कंŮेसर िसलŐडर के शीषŊ पर Ůदान िकया गया उद्घाटन है।

िड̾चाजŊ वाʢ असŐबली (Discharge valve assembly)

इसमŐ िड̾चाजŊ वाʢ ɘेट, वाʢ ɘेट और वाʢ İ˚ंग शािमल हœ। वाʢ ɘेट 
िड̾चाजŊ वाʢ को उिचत İ˕ित मŐ रखने मŐ मदद करती है। वाʢ का उȞेʴ 
िपːन के शीषŊ पर पŠंचने पर उǄ दबाव वाली हवा को िड̾चाजŊ करना है।

एयर िफ़ʐर (Air filter)

एयर िफ़ʐर एक एयर कंŮेसर मŐ बŠत महȕपूणŊ िहˣा है। यह कंŮेसर 
िसलŐडर के अंदर गंदगी और धूल को Ůवेश करने से रोकने मŐ मदद करता 
है। िफ़ʐर कंŮेसर के सƕन छोर पर Ůदान िकया जाता है।

सुरƗा वाʢ (Safety valve)

एयर ː ोरेज टœक या एयर आउटलेट लाइन पर एक सुरƗा वाʢ Ůदान िकया 
जाता है तािक ːोरेज टœक की Ɨमता से परे हवा का दबाव पŠंचने पर होने 
वाले खतरे को रोका जा सके।

रेगुलेटर (Regulator)

आमतौर पर उǄ दाब वाले वायु Ůवाह को िविनयिमत करने के िलए िड̾चाजŊ 
Ǩूब मŐ एक एयर रेगुलेटर Ůदान िकया जाता है। 

चेक वाʢ/नॉन įरटनŊ वाʢ (NRV) और अनलोडर Ǩूब(Check 
valve/Non return valve (NRV) and unloader tube)

एयर įरसीवर टœक और कंŮेसर हेड के बीच बाईपास लाइन मŐ एक तरफा 
चेक वाʢ Ůदान िकया जाता है। यह खुल जाएगा और शुŜआती समय मŐ 
अनलोिडंग के दौरान įरसीवर टœक की ओर उǄ दबाव वाली हवा को Ůवेश 
कराएगा।

अनलोडर Ǩूब चेक वाʢ के इनलेट पोटŊ से जुड़ी होती है और वाʢ केवल 
एक िदशा मŐ खुलता है (यानी कंŮेसर टॉप से   įरसीवर एयर ɢो तक)। इस 
दौरान उǄ दबाव वाली हवा को अनलोडर Ǩूब के माȯम से टœक की ओर 
अनलोड िकया जाता है।

कंŮेसर फैन (Compressor fan)

कंŮेसर को पयाŊɑ ठंडी हवा Ůदान करने के िलए Ţœ क शाɝ के एक छोर पर 
एक कंŮेसर फैन जुड़ा होता है। यह कंŮेसर को ˷ ादा गरम होने से बचाएगा।

एयर कंŮेसर कायŊ िसȠांत (Air compressor working principle)

कायŊ िसȠांत(Working principle) (Fig1) 

एयर कंŮेसर एक दबावयुƅ टœक मŐ हवा को इकǧा करते हœ और ː ोर करते 
हœ, और मोटराइǕ यूिनट से जुड़े एयर ːोरेज टœक के भीतर उिचत दबाव 
ˑर Ůाɑ करने के िलए िपːन और वाʢ का उपयोग करते हœ। िपːन 
कंŮेसर के कुछ अलग-अलग Ůकार हœ जो उपयोगकताŊ को समान वायु 
दबाव Ůदान कर सकते हœ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.171 से सɾंिधत िसȠांत
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ऑटोमोिटव कंŮेसर दहन इंजन कंŮेसर हœ जो हवा को अंदर जाने देने और 
ːोरेज टœक मŐ हवा को दबाव देने के िलए िपːन के ऊपर-नीचे Ōː ोक का 
उपयोग करते हœ। अɊ िपːन कंŮेसर एक डायाůाम, ऑयलůी िपːन का 
उपयोग करते हœ। ये हवा को अंदर खीचंते हœ, और संŤह अविध के दौरान 
हवा को बाहर िनकलने की अनुमित न देकर इसे दबाव देते हœ।

अब एयर कंŮेसर औȨोिगक उपयोग के िलए दबावयुƅ गैसो ंकी भारी 
माũा को संŤहीत करने मŐ सƗम भंडारण टœको ंमŐ अȑिधक दबाव बनाने 
मŐ सƗम है।

एयर डŌ ायर (Air dryer)

संपीिड़त वायु से जल वा˃ को हटाने के िलए संपीिड़त वायु डŌ ायर का 
उपयोग िकया जाता है।

संपीिड़त वायु डŌ ायर आमतौर पर औȨोिगक वािणİǛक सुिवधाओ ंकी एक 
िवˑृत ŵंृखला मŐ पाए जाते हœ।

उपयोग (Usage)

वािणİǛक या औȨोिगक ŮिŢयाओ ंमŐ उपयोग के िलए हवा को सुखाना जो 
शुʺ हवा की मांग करते हœ:

दूरसंचार उȨोग (नमी को दूर करने और शॉटŊ सिकŊ ट से बचने के िलए अपने 
भूिमगत केबलो ंपर दबाव डालता है)।

पŐͤिटंग।

Ɋुमेिटक टूʤ ।

टेƛटाइल मैɊुफैƁįरंग  ।

Ɋुमेिटक कǵŌ ोल िसːʈ।

िजओलाइट Ůकार के ऑƛीजन और नाइटŌ ोजन जनरेटर के िलए हवा भरे।

डŐटल ऑिफस एयर।

टŌक और टŌ ेन एयर Űेक िसːम। 

वायु संपीडन की ŮिŢया मŐ जल वा˃ सिहत वायुमंडलीय Ůदूषक कŐ ͤिūत 
हो जाते हœ। इससे मुƅ वायुमंडलीय वायु के सापेƗ संपीिड़त वायु का ओस 
ǰू पॉइंट बढ़ जाता है और संपीिड़त वायु के कंŮेसर के नीचे ठंडा होने पर 
पाइपो ंके भीतर संघनन हो जाता है।

संपीिड़त वायु मŐ अȑिधक पानी, चाहे तरल हो या वा˃ चरण, संपीिड़त 
वायु के उपयोगकताŊओ ंके िलए कई तरह की पįरचालन सम˟ाएँ पैदा कर 
सकता है। इनमŐ बाहरी वायु लाइनो ंका जमना, पाइिपंग मŐ जंग लगना और 
Ɋुमेिटक ŮिŢया िनयंũण उपकरण के उपकरण की खराबी, ŮिŢयाओ ंऔर 
उȋादो ंका खराब होना और बŠत कुछ शािमल है।

संपीिड़त वायु डŌ ायर के िविभɄ Ůकार हœ। उनकी ŮदशŊन िवशेषताओ ंको 
आम तौर पर ǰू पॉइंट Ȫारा पįरभािषत िकया जाता है। 

-  रेिůजरेटेड डŌ ायर

-  डेिलƓेसŐट डŌ ायर

-  डेसीकŐ ट डŌ ायर

-  मेɾरेन डŌ ायर

रेिůजरेटेड डŌ ायर (Refrigerated dryer)

रेिůजरेशन डŌ ायर मŐ दो हीट एƛचŐजर होते हœ, एक एयर-टू-एयर के िलए 
और दूसरा एयर-टू-रेिůजरेशन के िलए। इन डŌ ायर का इˑेमाल रेिůजरेशन 
कंŮेसर मŐ िकया जाता है।

डेिलƓेसŐट डŌ ायर (Deliquescent dryer)

एक डेिलƓेसŐट डŌ ायर मŐ आमतौर पर एक Ůेशर वेसल होता है

जो हाइŤोˋोिपक माȯम से भरा होता है जो जल वा˃ को अवशोिषत 
करता है।

यह माȯम धीरे-धीरे घुलता है-या डेिलƓेसŐट होता है-जो Ůेशर वेसल के बेस 
पर एक घोल बनाता है। तरल पदाथŊ को िनयिमत ŝप से वेसल से िनकाला 
जाना चािहए और नया माȯम जोड़ा जाना चािहए। 

िडलीƐूसŐट डŌ ायर का उपयोग संपीिड़त हवा, Ůाकृितक गैस और अपिशʼ 
गैसो ंसे जल वा˃ को हटाने के िलए िकया जाता है।

िडसीकŐ ट डŌ ायर (Desiccant dryer)

शɨ “िडसीकŐ ट डŌ ायर” डŌ ायर के एक िवदेशी वगŊ(अŰॉड Ƒास) को संदिभŊत 
करता है। आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले अɊ शɨ रीजेनरेिटव डŌ ायर 
और िǩन टावर डŌ ायर हœ, और कुछ हद तक अवशोषण(अɵॉ̪शŊन)डŌ ायर हœ।

संपीिड़त हवा को सिŢय एʞूिमना, िसिलका जेल, आणिवक छलनी या अɊ 
िडसीकŐ ट सामŤी जैसे मीिडया से भरे दो “टावरो”ं वाले दबाव पोत के माȯम 
से पाįरत िकया जाता है। यह िडसीकŐ ट सामŤी संपीिडत हवा से पानी को 
सोखने के माȯम से आकिषŊत करती है। 

मेʀेन डŌ ायर (Membrane dryer) (Fig 2)

मेʀेन डŌ ायर एक डीह्यूिमिडिफकेशन मेʀेन को संदिभŊत करता है जो 
संपीिड़त हवा से जल वा˃ को हटाता है। आमतौर पर, संपीिड़त हवा को 
पहले उǄ गुणवȅा वाले कोलेिसंग िफ़ʐर से िफ़ʐर िकया जाता है। यह 
िफ़ʐर संपीिड़त हवा से तरल पानी, ऑयल  और कणो ंको िनकालता है। 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.171 से सɾंिधत िसȠांत
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जल वा˃ से भरी हवा िफर मेʀेन बंडल मŐ खोखले तंतुओ ंके कŐ ū िछū से 
होकर गुज़रती है। उसी समय, शुʺ वायु उȋाद का एक छोटा सा िहˣा 
तंतुओ ंकी बाहरी सतह के साथ पुनिनŊदő ͤिशत िकया जाता है तािक मेʀेन 
मŐ ʩाɑ जल वा˃ को बाहर िनकाला जा सके। नमी से भरी ˢीप गैस को 
िफर वायुमंडल मŐ छोड़ िदया जाता है, और ˢǅ, शुʺ हवा को अनुŮयोग 

मŐ आपूितŊ की जाती है। मेʀेन एयर डŌ ायर को लगातार 24 घंटे Ůित िदन, 
7 िदन Ůित सɑाह संचािलत करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। मेʀेन 
एयर डŌ ायर शांत, िवʷसनीय होते हœ और इɎŐ संचािलत करने के िलए िबजली 
की आवʴकता नही ंहोती है

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.171 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.172 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

FRL इकाई (िफ़ʐर, रेगुलेटर, लुिŰकेटर) (FRL unit (Filter, regulator, lubricator))

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• FRL इकाई को पįरभािषत करŐ
• FRL के Ůकार बताएं
•  FRL के िविनदőश बताएं  

िफटर, रेगुलेटर, लुिŰकेटर (FRL) असŐबली एयर िफ़ʐर, Ůेशर रेगुलेटर और 
गेज की Ůी-पैकेǕ या मॉǰूलर असŐबली हœ। कंŮेसर से िनकलने वाली हवा 
गमŊ, गंदी और गीली होती है और अगर इसे िफ़ʐर नही ंिकया जाता है तो 
यह उपकरण और औजारो ंको नुकसान पŠंचा सकती है 

िफ़ʐर संपीिड़त हवा मŐ फंसे ठोस कणो ंको टŌ ैप करके और ऑयल और 
पानी जैसे तरल पदाथŘ को अलग करके संपीिड़त हवा को साफ करता है। 
िफ़ʐर रेगुलेटर, लुिŰकेटर और सभी Ɋूमेिटकली-पावडŊ टूल और उपकरणो ं
के एयर लाइन अप Ōː ीम मŐ लगाए जाते हœ। वे Ɋूमेिटक िसːम से दूिषत 
पदाथŘ को हटाते हœ, उपकरणो ंको नुकसान से बचाते हœ और दूिषत पदाथŘ 
से संबंिधत डाउनटाइम के कारण उȋादन घाटे को कम करते हœ। 

Ůेशर रेगुलेटर संपीिड़त वायु Ůणािलयो ंमŐ ūव दाब को िनयंिũत करते हœ। 
रेगुलेटर को दबाव कम करने वाले वाʢ (PRVS) के ŝप मŐ भी जाना जाता 
है। Ůेशर रेगुलेटर इनपुट दाब िभɄताओ ंऔर डाउन Ōː ीम घटको ंȪारा 
िसːम पर की गई मांगो ंकी परवाह िकए िबना एक िनरंतर आउटपुट 
दबाव बनाए रखते हœ।

˘ेहक संपीिड़त वायु Ůणाली मŐ िनयंिũत माũा मŐ ऑयल िमलाते हœ तािक 
वायु उपकरणो ंऔर िसːम Ȫारा संचािलत अɊ उपकरणो ंके भीतर चलने 
वाले घटको ंके बीच घषŊण को कम िकया जा सके। िसːम मŐ ˘ेहन ऑयल  
जोड़ने से कंŮेसर ऑयल  भी साफ हो जाता है जो वा˃ के ŝप मŐ िसːम 

से होकर गुजरता है। िसːम घटको ंके भीतर ऑयल  के िनमाŊण को रोकने 
के िलए, जमा को दूर करने के िलए िसːम मŐ खिनज ऑयल िमलाए जाते हœ। 

डाउन Ōː ीम उपकरण Ůवाह और दाब की आवʴकताएं अनुŮयोग के 
िलए सही रेगुलेटर और (लुिŰकेटर)˘ेहक िनधाŊįरत करती हœ। रेगुलेटर और 
लुिŰकेटर के सही संयोजन को चुनने मŐ मदद करने के िलए िनमाŊता अपने 
उȋादो ंपर Ůवाह िवशेषताओ ंके चाटŊ Ůदान करते हœ।

Ůकार (Types)

रेगुलेटर टाइप (Ůकार) के िलए कई िवकʙ हœ।

-  सामाɊ Ůयोजन रेगुलेटर सामाɊ औȨोिगक उपयोग के िलए िडज़ाइन 
िकए गए हœ; वे आम तौर पर केवल वायुमंडलीय दाब से ऊपर काम 
करते हœ।

-  उǄ दाब रेगुलेटर सामाɊ Ůयोजन से अिधक इनलेट दाब के िलए रेट 
िकए जाते हœ, आमतौर पर 1,000 psi से अिधक।

-  िनɻ दाब रेगुलेटर मŐ दबाव के सटीक िनयंũण के िलए िवशेष िडज़ाइन 
िवशेषताएँ होती हœ जो आमतौर पर 15-20 psi से कम होती हœ।

-  िवभेदक(िडफरŐͤिशयल) या बायस रेगुलेटर Ůणाली मŐ दो ˕ानो ंके बीच 
दबाव अंतर बनाए रखते हœ।

-  दाब कम करने वाले वाʢ एक उप-सिकŊ ट Ůदान करते हœ िजसमŐ मुƥ 
सिकŊ ट मŐ दाब  से कम दबाव पर ūव की आपूितŊ होती है। 

िविनदőशन (Specifications)

ŮदशŊन िविनदőशन (Performance specifications):

-  रेगुलेिटंग (एडजːमŐट) रŐज - एडजːमŐट कंटŌ ोल की सीमाओ ंको 
िनधाŊįरत करता है

-  अिधकतम Ůवाह (गैस या वायु) - यह िनिदŊʼ करना अनावʴक है िक 
Ůाथिमक अनुŮयोग तरल है या नही ं

-  अिधकतम दाब रेिटंग- वाʢ के िलए दाब रेिटंग या रेगुलेटर के िलए 
इनलेट दाब को संदिभŊत करता है

-  िफ़ʐर Ɋूनतम पािटŊकल साइज रेिटंग  - िफ़ʐर, रेगुलेटर और 
लुिŰकेटर (FRL) असŐबली पर लागू होता है। यह सबसे छोटा आकार 
का कण है जो
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िफ़ʐर Ȫारा फँसाया जाएगा। यह रेिटंग िफ़ʐर तȕ मŐ सबसे बड़े उद्घाटन 
का संकेत है।

अɊ महȕपूणŊ  िविनदőशो  ंमŐ  शािमल हœ  (Other important 
specifications include):

-  रेगुलेटर टाइप 

-  मȯम(मीिडयम)

-  एडजːमŐट कंटŌ ोल 

-  कनेƃर या पाइप का आकार

-  बॉडी मटेįरयल

-  पयाŊवरण पैरामीटर

Ɋूमेिटƛ के अनुŮयोग (Applications of pneumatics)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• Ɋूमेिटक िसलŐडरो ंके अनुŮयोग बताएँ
•  ˢचालन(ऑटोमेशन) के िविभɄ Ɨेũो ंका वणŊन करŐ
•  Ɋूमेिटक िसːम मŐ खतरो ंऔर सुरƗा सावधािनयो ंका वणŊन करŐ।

अनुŮयोग (Application)

िकसी भी कंटŌ ोल िसːम या ˢचालन मŐ, Ɋूमेिटक को आिथŊक ŝप से 
लागू िकया जा सकता है। इसके अलावा, भिǥयो(ंफनőस), दवा उȨोग, खाȨ 
Ůसंˋरण और ɊूİƑअर/įरएƃर जैसे अɊ दुगŊम Ɨेũो ंमŐ, संपीिड़त हवा 
िनयंũण Ůणाली को संचािलत करने का एकमाũ िवकʙ है।

Ɋूमेिटक Ůणािलयो ंमŐ वायु िसलŐडर का ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता 
है, Ɛोंͤिक लाइनर गित Ůणाली की सबसे आम आवʴकता है। लेिकन 
रोटेिटंग ए̋Ǩूएटर (मोटसŊ) पोटőबल िडŌ िलंग मशीन जैसे हाथ के औजारो ं
मŐ अपना आवेदन पाते हœ। एक सामाɊ अɷास के ŝप मŐ Ɋूमेिटƛ का 
उपयोग िबजली की आवʴकताओ ंके बजाय गित िनयंũण मŐ कुशलतापूवŊक 
िकया जाता है।

Fig 1 मŐ िपːन टॉगल िलंक को घुमाता है। टॉगल िलंक के मुƅ िसरे काम 
को Ƒœप करने के िलए नीचे की ओर बढ़ते हœ।

Fig 2 फ़ीड इकाई को दशाŊता है। ˠॉट िमिलंग मशीन के िलए।

पैडल वाʢ 1. 1 को संचािलत करता है और टेबल पर जॉब को Ƒœप 
करता है।

अपनी याũा के अंत मŐ िपːन रॉड वाʢ 2. 1 को संचािलत करता है और 
िसलŐडर को आगे की ओर ले जाता है, बदले मŐ वाʢ 3.1 को संचािलत 
करता है।

वाʢ िसलŐडर 3 को संचािलत करता है तािक काम को फ़ीड िमल सके।
Fig 3 मŐ, िपːन रॉड के दाईं ओर की गित िपवोटेड िलंक को बाईं ओर 
झुकाती है। इस गित से लोड बाईं ओर झलूता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.172 से सɾंिधत िसȠांत
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Ɋूमेिटक िसːम मŐ खतरे और सुरƗा सावधािनयाँ(Hazards & Safety 
precautions in pneumatic system)

जब भी आप Ɋूमेिटक िसːम के साथ काम कर रहे हो,ं तो आपको 
िनɻिलİखत सुरƗा सावधािनयाँ बरतनी चािहए:

-  Ɋूमेिटक घटको ंमŐ जंग लगने से बचाव के िलए सावधानी बरतŐ।

-  शरीर के अंगो ंको साफ करने के िलए संपीिड़त हवा का उपयोग न करŐ।

-  Ɋूमेिटक िसːम को साफ करने के िलए कभी भी केरोिसन का उपयोग 
न करŐ।

-  संपीिड़त हवा िलưाइट नही ंकरती है, लेिकन दबाव के कारण फट सकती 
है।

-  Ɋूमेिटक िसːम उǄ गित पर संचािलत होता है, अिधकांश दुघŊटनाएँ 
कुचलने के कारण होती हœ, इसिलए इसे संभालते समय सावधानी बरतŐ।

-  ऑपरेिटंग घटको ंके राˑे मŐ हाथ न डालŐ।

-  तेज िकनारो ंवाले ɘाİːक पाइप के संपकŊ  से बचŐ।

-  रखरखाव कायŊ से पहले Ɋूमेिटक िसːम को अनŮेशराइज़ करने के 
िलए मुƥ वाʢ बंद करŐ।

-  लूज कनेƕन के कारण Ɋूमेिटक नली बाहर िनकल सकती है, जो हवा 
के Ůवाह के कारण ʬीिपंग है। इस ʬीिपंग एƕन से चोट लग सकती 
है

वाइस का संचालन Fig 4 मŐ िदखाया गया है। 3/2 वे वाʢ मूवेबल वाइस से 
जुड़े िसंगल एİƃंग िसलŐडर को फैलाता और पीछे खीचंता है।

Fig 5 मŐ गुŜȕाकषŊण Ȫारा िगरती गŐद को िसलŐडर िŢया के माȯम से दो 
मागŘ(पैसेज) I और II मŐ िवतįरत िकया गया है।

Fig 6 मŐ िपːन रॉड की ऊȰाŊधर गित मोʐेन Šई करछुल(लैडल) की 
लैडल को ऊपर उठाती या नीचे करती है, िजससे वह मोʒ मŐ भर जाती है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.172 से सɾंिधत िसȠांत

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



166

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.173 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ɋूमेिटक ए̋Ǩूएटर (Pneumatics actuators)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• Ɋूमेिटक ए̋Ǩूएटर को पįरभािषत करŐ
• Ɋूमेिटक ए̋Ǩूएटर के Ůकार बताएं
• िसलŐडर बलो ंकी गणना करŐ
•  Ōː ोक की लंबाई िनधाŊįरत करŐ    

Ɋूमेिटक ए̋Ǩूएटर (Pneumatics actuators) 

Ɋूमेिटक ए̋Ǩूएटर संपीिड़त हवा की दबाव ऊजाŊ को यांिũक ऊजाŊ मŐ 
पįरवितŊत करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले उपकरण हœ, तािक उपयोगी 
कायŊ िकया जा सके। दूसरे शɨो ंमŐ, ए̋Ǩूएटर का उपयोग Ōː ोक के अंत 
मŐ आवʴक बल लगाने के कायŊ को करने के िलए िकया जाता है या िपːन 
की गित से िड̾ɘेसमŐट बनाने के िलए उपयोग िकया जाता है। कंŮेसर से 
दबाव वाली हवा को įरजवाŊयर मŐ आपूितŊ की जाती है। ːोरेज से दाब वाली 
हवा को काम करने के िलए Ɋूमेिटक ए̋Ǩूएटर मŐ आपूितŊ की जाती है। 

एयर िसलŐडर एक सरल और कुशल उपकरण है जो तीŴ गित से ŮितिŢया 
के साथ रैİखक Ūː या सीधी रेखा गित Ůदान करता है। घषŊण हािन कम 
होती है, अǅी İ˕ित मŐ िसलŐडर के साथ शायद ही कभी 5% से अिधक 
होती है, और िसलŐडर िवशेष ŝप से एकल उȞेʴ अनुŮयोगो ंऔर / या 
जहां तीŴ गित की आवʴकता होती है, के िलए उपयुƅ होते हœ। वे उन 
पįरİ˕ितयो ंमŐ उपयोग के िलए भी उपयुƅ हœ जो 200 °C से 250 °C तक 
के उǄ पįरवेश तापमान पर हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के उपयोग को रोकते हœ।

उनकी मुƥ सीमा यह है िक संपीिड़त हवा की लोचदार(इलाİːक) Ůकृित 
उɎŐ गित को शİƅ देने के िलए अनुपयुƅ बनाती है जहां उतार-चढ़ाव 
वाले भार के İखलाफ िबʋुल İ˕र बल या गित की आवʴकता होती है, 
या जहां फ़ीड की अȑिधक सटीकता आवʴक होती है। एयर िसलŐडर भी 
ˢाभािवक है।

अपेƗाकृत कम आपूितŊ दाब Ȫारा सीिमत Ūː आउटपुट तािक उǄ 
आउटपुट बलो ंका उȋादन केवल िसलŐडर के बड़े आकार Ȫारा Ůाɑ 
िकया जा सके।

1.2. Ɋूमेिटक ए̋ǨूएटसŊ के Ůकार (1.2. Types of Pneumatics 
Actuators)

Ɋूमेिटक िसलŐडर का उपयोग रैİखक, रोटरी और ऑिसलेटरी गित बनाने 
के िलए िकया जा सकता है। Ɋूमेिटक तीन Ůकार के होते हœ

एƁुएटर: वे हœ

1 लीिनयर एƁुएटर या Ɋूमेिटक िसलŐडर

2  रोटरी एƁुएटर या एयर मोटसŊ

3   िलिमटेड एंगल एƃुएटसŊ 

िसलŐडर बलो ंकी गणना - मीिटŌक आधाįरत उȋाद (Calculation of 
cylinder forces - metric based products)

सामाɊ सूũ (General Formula)

िसलŐडर आउटपुट बल िनɻिलİखत सूũ से Ůाɑ होते हœ:

F = 10
PxA
10

जहाँ F = N मŐ बल

  P = बार मŐ िसलŐडर पर दाब 

  A = वगŊ िममी मŐ िसलŐडर िपːन का Ůभावी Ɨेũफल । 

िसलŐडर बोर का आकार चुनने से पहले, िपːन रॉड को तनाव (पुल) या 
संपीड़न (पुश) लोिडंग के िलए उिचत आकार दŐ। (िपːन रॉड चयन चाटŊ देखŐ)

यिद िपːन रॉड संपीड़न मŐ है, तो नीचे दी गई ‘पुश बलʼ तािलका का उपयोग 
करŐ , इस Ůकार:

1 आवʴक ऑपरेिटंग दबाव के सबसे करीब की पहचान करŐ।

2  उसी कॉलम मŐ, लोड को ˕ानांतįरत करने के िलए आवʴक बल की 
पहचान करŐ  (हमेशा ऊपर की ओर गोल करŐ )।

3  उसी पंİƅ मŐ, आवʴक िसलŐडर बोर पर नजर डालŐ।

यिद िसलŐडर िलफ़ाफ़े के आयाम अनुŮयोग के िलए बŠत बड़े हœ, तो यिद 
संभव हो तो ऑपरेिटंग दबाव बढ़ाएँ और अɷास को दोहराएँ।

यिद िपːन रॉड तनाव मŐ है, तो ‘पुल फोसŊ के िलए कटौतीʼ टेबल का 
उपयोग करŐ। ŮिŢया समान है लेिकन िपːन रॉड के कारण कम Ɨेũ के 
कारण, ‘पुलʼ Ōː ोक पर उपलɩ बल छोटा होगा। पुल बल िनधाŊįरत करने 
के िलए:

1  पहले बताए अनुसार ‘पुशʼ बल के िलए ŮिŢया का पालन करŐ।

2  ‘पुल फोसŊ के िलए कटौतीʼ टेबल का उपयोग करके, रॉड और चयिनत 
दबाव के अनुसार संकेितत बल की पहचान करŐ।

3  इसे मूल ‘पुशʼ फोसŊ से घटाएँ। पįरणामी भार को िहलाने के िलए उपलɩ 
शुȠ बल है। यिद यह बल पयाŊɑ बड़ा नही ंहै, तो ŮिŢया को दोहराएं 
और यिद संभव हो तो िसːम संचालन दबाव या िसलŐडर ʩास बढ़ाएँ।
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पुल फोसŊ के िलए कटौती (Deduction for pull force)

Ōː ोक गित मŐ एक ए̋Ǩूएटर Ȫारा तय की गई दूरी है। यह एक रैİखक 
ए̋Ǩूएटर की Ɨमता का माप है। ... ː Ō ोक ए̋Ǩूएटर की भार Ɨमता, इसमŐ 
िकतना समय लगेगा, गित की गित और उȋɄ होने वाले बल जैसे Ůमुख 
कारको ंको िनधाŊįरत करने मŐ मदद करता है। (Fig 1)

पुश फोसŊ (Push Force)

िपːन 
रॉड

साइज़
(mm)

िपːन 
रॉड

Ɨेũफल
(mm2)

बार मŐ िविभɄ दाब पर बल (N) मŐ कमी

1 5 7 10

4 13 1 6 9 13

6 28 3 14 20 28

8 50 5 25 35 50

10 79 8 39 55 79

12 113 11 57 79 113

16 201 20 101 141 201

20 314 31 157 220 314

25 491 49 245 344 491

32 804 80 402 563 804

40 1257 126 628 880 1257

िसलŐडर 
बोर

िपːन 
Ɨेũफल

बार मŐ िविभɄ दाब पर बल (N) मŐ कमी

साइज़
(mm)

Ɨेũफल
(mm2)

1 5 7 10

6 28 3 14 20 28

8 50 5 25 35 50

10 79 8 39 55 79

12 113 11 57 79 113

14 154 15 77 108 154

16 201 20 101 141 201

20 314 31 157 220 314

25 491 49 245 344 491

32 804 80 402 563 804

40 1257 126 628 880 1257

50 1963 196 982 1374 1963

63 3117 312 1559 2182 3117

80 5027 503 2513 3519 5027

100 7854 785 3927 5498 7854

125 12272 1227 6136 8590 12272

160 20106 2011 10053 14074 20106

200 31416 3142 15708 21991 31416

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.173 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.174 - 176 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

िसंगल एİƃंग िसलŐडर और उसका अनुŮयोग (Single acting cylinder and its application)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िसंगल एİƃंग िसलŐडर के आंतįरक भागो ंकी पहचान करŐ
• िसंगल एİƃंग िसलŐडर के कायŊ िसȠांत की ʩाƥा करŐ
• 3/2 वे वाʢ के कायŊ की ʩाƥा करŐ
•  िसंगल एİƃंग िसलŐडर को िनयंिũत करने के िलए सिकŊ ट की ʩाƥा करŐ     

िसंगल एİƃंग िसलŐडर (Single acting cylinder)  

यह एक ए̋Ǩूएटर है जो लोड को सीधी रेखा मŐ ले जाता है।

यह केवल एक िदशा मŐ Ɋुमेिटक बल लगा सकता है इसिलए इसे िसंगल 
एİƃंग कहा जाता है। िवपरीत िदशा मŐ गित बाहरी बल जैसे İ˚ंग या लोड 
के अपने वजन के कारण होती है।

िनमाŊण(कं Ōːƕन): िसंगल एİƃंग िसलŐडर का िनमाŊण Fig 1 मŐ िदखाया 
गया है।

हवा के िनरंतर Ůवाह के कारण िपːन की िनरंतर गित होती है। िपːन 
रॉड के माȯम से लोड िपːन से जुड़ा होता है; इसिलए लोड भी िपːन 
के साथ चलता है।

िपːन और लोड तब तक चलते हœ जब तक िपːन दूसरे छोर तक नही ं
पŠंच जाता। अंत मŐ िपːन को िहलने के िलए कोई और जगह नही ंबचती, 
इसिलए िपːन और लोड की गित Ŝक   जाती है। (Fig 2)

िसंगल एİƃंग िसलŐडर के मुƥ भाग इस Ůकार सूचीबȠ हœ:

1 िसलŐडर

2  िपːन

3  िपːन रॉड

4  सील

5  İ˚ंग

6  इनलेट पोटŊ

िसंगल एİƃंग िसलŐडर का कायŊ िसȠांत (Working principle of 
single acting cylinder)

शुŝ मŐ िपːन İ˚ंग बल के कारण िसलŐडर मŐ सबसे अंदर की İ˕ित मŐ 
रहता है (Fig 1)

जब संपीिड़त हवा को इनलेट पोटŊ के माȯम से आपूितŊ की जाती है, तो 
िपːन के Ţॉस सेƕन पर दबाव कायŊ करता है।

दबाव और िपːन Ţॉस सेƕन Ɨेũ का गुणनफल एक बल को जɉ देता 
है जो İ˚ंग बल के िवपरीत कायŊ करता है।

यिद Ɋुमेिटक फोसŊ İ˚ंग बल से अिधक है तो İ˚ंग संपीिड़त हो जाता है और 
िपːन िहलना शुŝ कर देता है। सील िपːन मŐ हवा के įरसाव को रोकता है।

िपːन की इस हरकत को फॉरवडŊ Ōː ोक कहते हœ। 

फॉरवडŊ  ː Ō ोक मŐ िपːन रॉड िसलŐडर से बाहर आ जाती है। अगर हम िपːन 
को A से दशाŊते हœ, तो फॉरवडŊ Ōː ोक को A से दशाŊया जाएगा। 

अगर िपːन पर लगने वाला दबाव खȏ हो जाता है, तो İ˚ंग के िवपरीत 
काम करने वाला Ɋुमेिटक फोसŊ कमजोर हो जाता है, इसिलए İ˚ंग िपːन 
को पीछे धकेलती है। (Fig 3)

इस Ōː ोक को įरटनŊ Ōː ोक कहते हœ। 

įरटनŊ Ōː ोक मŐ िपːन रॉड िसलŐडर के अंदर जाती है। įरटनŊ Ōː ोक को 
A- से दशाŊया जाता है। 

िसंगल एİƃंग िसलŐडर का िदशा िनयंũण (Direction control of 
single acting cylinder)

िसंगल एİƃंग िसलŐडर को िनयंिũत करने के िलए या दूसरे शɨो ंमŐ िसंगल 
एİƃंग िसलŐडर Ȫारा लोड को पुश और पुल करने के िलए आपको हमेशा 
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मुƥ िनयंũण तȕ के ŝप मŐ 3 पोटŊ 2 पोजीशन िदशा िनयंũण वाʢ की 
आवʴकता होती है।

3 पोटŊ 2 पोजीशन वाʢ का िनमाŊण (Construction of 3 port 2 
position valve)

िनमाŊण Fig 4 मŐ िदखाया गया है।

इसमŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ:

1  वाʢ बॉडी

2  ˙ूल

3  एƁुएशन मैकेिनǚ: पुश बटन और İ˚ंग

4  एयर ɢो पाथ

5  पोटŊ (P,A,R)

इनपुट पोटŊ आउटपुट पोटŊ से जुड़ा होता है और एƪॉː पोटŊ ɰॉक होता 
है। इस İ˕ित मŐ संपीिड़त हवा वाʢ के माȯम से Ůवािहत होती है और 
िपːन को धſा देती है। (Fig 6)

Fig 7 िसंगल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए सिकŊ ट िदखाता है।

जब कंŮेसर चालू होता है तो संपीिड़त हवा इनपुट पोटŊ “1” तक उपलɩ 
होती है (Fig 8)

जब पुश बटन दबाया जाता है, तो वाʢ िशɝ के कारण हवा की िदशा बदल 
जाती है। िपːन आगे बढ़ता है। (Fig 9)

पुश बटन तब होता है जब छोड़ा गया िपːन वापस लौटता है। (Fig 8)

एयर ɢो और एƁुएशन मैकेिनǚ के िलए आंतįरक मागŊ। ̇ ूल एक िपːन 
के आकार का तȕ है जो िशɝ होने पर वायु Ůवाह पथ को बदल देता है। 
एƁुएशन मैकेिनǚ ˙ूल को िशɝ करने की सुिवधा Ůदान करता है। 

पोटŊ एक ऐसा िबंदु है जहाँ आप कनेƃर की मदद से एयर पाइप को जोड़ 
सकते हœ। 

3 पोटŊ 2 पोजीशन वाʢ का कायŊ िसȠांत: 

3 पोटŊ 2 पोजीशन वाʢ वायु Ůवाह की दो İ˕ित या İ˕ित देता है। 

इनपुट पोटŊ अवŜȠ है और आउटपुट एƪॉː से जुड़ा है। इस İ˕ित मŐ 
संपीिड़त हवा वाʢ के माȯम से Ůवािहत नही ंहोती है। साथ ही आउटपुट 
पोटŊ िनकास पोटŊ से जुड़ा Šआ है तािक आउटपुट लाइन वायुमंडलीय दबाव 
पर बनी रहे। (Fig 5)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.174 - 176 से सɾंिधत िसȠांत
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डबल एİƃंग िसलŐडर एक ए̋Ǩूएटर है जो संपीिड़त हवा का उपयोग करके 
लोड को धकेल और खीचं सकता है। इसमŐ एयर िसɘाई के िलए दो पोटŊ 
हœ। Fig 1 डबल एİƃंग िसलŐडर के िनमाŊण को दशाŊता है।

डबल एİƃंग िसलŐडर और उसका अनुŮयोग (Double acting cylinder and its application)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
•  डबल एİƃंग िसलŐडर के कायŊ िसȠांत की ʩाƥा करŐ
•  5/2 वे वाʢ के संचालन की ʩाƥा करŐ
•  डबल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए 5/2 वे वाʢ का उपयोग करŐ।

इनपुट पोटŊ: हवा की आपूितŊ के िलए

-  िपːन: वह तȕ जो िसलŐडर के अंदर आगे-पीछे घूमता है।

-  िसलŐडर: यह िपːन की गित के िलए हवा को सीिमत रखता है।

-  िपːन रॉड: एक रॉड जो िपːन और लोड को जोड़ती है।

-  िपːन सील: सील जो िपːन मŐ įरसाव को रोकती है।

-  रॉड सील: सील जो िसलŐडर से वायुमंडल मŐ हवा के įरसाव को रोकती 
है।

-  िपːन एंड: िसलŐडर का वह िहˣा िजसमŐ हवा का मागŊ होता है और 
िपːन की तरफ से जुड़ा होता है।

-  रॉड एंड: िसलŐडर का वह िहˣा िजसमŐ हवा का मागŊ होता है और 
िपːन की तरफ से जुड़ा होता है।

जब पोटŊ A के माȯम से हवा की आपूितŊ की जाती है, तो िपːन पर 
बल लगाया जाता है तािक वह आगे की िदशा मŐ आगे बढ़े। इस गित को 
फॉरवडŊ Ōː ोक कहा जाता है। फॉरवडŊ Ōː ोक के दौरान रॉड की तरफ 
पहले से मौजूद हवा पोटŊ B के माȯम से बाहर िनकल जाती है। (Fig 2)

यिद हवा बाहर नही ं िनकलती है तो िपːन की गित Ŝक   
जाएगी।

जब पोटŊ B के माȯम से हवा की आपूितŊ की जाती है, तो पहले से मौजूद 
हवा पोटŊ A के माȯम से बाहर िनकल जाती है और िपːन पीछे हट जाता 
है। (Fig 3)

डबल एİƃंग िसलŐडर का Ůतीक Fig 4 मŐ िदखाया गया है

5 पोटŊ 2 पोजीशन वाʢ

डबल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए पोटŊ ए और बी के बीच 
हवा की िदशा बदलने की आवʴकता होती है। इसिलए एक वाʢ की 
आवʴकता होती है िजसमŐ दो आउटपुट पोटŊ होते हœ। 5 पोटŊ 2 पोजीशन 
वाʢ मŐ दो आउटपुट पोटŊ होते हœ संरचना Fig 5 मŐ िदखाई गई है।

- वाʢ बॉडी: यह ̇ ूल और पोटŊ को ̞ ानांतįरत करने के िलए गुहा Ůदान 
करता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.174 - 176 से सɾंिधत िसȠांत
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जब पुश बटन को संचािलत िकया जाता है तो वाʢ के अंदर वायु Ůवाह पथ 
बदल जाता है िजससे आपूितŊ िदशा 1 (P) से 4 (A) और 2 (B) से 3 (S) हो 
जाती है, इस Ůकार गॉज िपːन आगे बढ़ता है। (Fig 10)

-  ˙ूल: यह एक तȕ है जो वाʢ बॉडी के अंदर जाने पर Ůवाह पथ को 
बदलता है।

-  इनपुट पोटŊ: कनेƕन िबंदु जहां हवा वाʢ मŐ Ůवेश करती है। इसे ‘Pʼ 
या संƥा ‘1ʼ Ȫारा दशाŊया जाता है। 

-  आउटपुट पोटŊ: कनेƕन पॉइंट जहां से हवा वाʢ से बाहर िनकलती 
है। आउटपुट पोटŊ को Ţमशः  ‘Aʼ और ‘Bʼ या संƥा ‘2ʼ और ‘4ʼ Ȫारा 
दशाŊया जाता है।

-  एƪॉː पोटŊ: कनेƕन पॉइंट जहां से हवा बाहर िनकलती है। एƪॉː 
पोटŊ को Ţमशः  ‘Rʼ और ‘Sʼ या संƥा ‘3ʼ और ‘5ʼ Ȫारा दशाŊया जाता 
है।

İ˕ित वाʢ मŐ हवा के Ůवाह पथ की िदशा की İ˕ित को संदिभŊत करती है।

एक İ˕ित मŐ पोटŊ ‘Pʼ ‘Bʼ से जुड़ा होता है और पोटŊ ‘Aʼ ‘Rʼ के माȯम से 
बाहर िनकलता है, लेिकन एƪॉː पोटŊ ‘Sʼ बंद होता है। (Fig 6)

दूसरी İ˕ित मŐ पोटŊ ‘Pʼ ‘Aʼ से जुड़ा होता है और पोटŊ ‘Bʼ ‘Sʼ के माȯम से 
िनकास करता है लेिकन िनकास पोटŊ ‘Rʼ बंद रहता है। (Fig 7)

Fig 8 मŐ 5 पोटŊ 2 İ˕ित वाʢ का Ůतीक िदखाया गया है।

Fig 9 डबल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए सिकŊ ट िदखाता है। 
शुŝ मŐ सामाɊ İ˕ित (İ˚ंग संचािलत İ˕ित) मŐ, आपूितŊ िदशा 1 (p) से 
2 (B) और 4 (A) से (R) तक होती है तािक िपːन हमेशा वापस खीचंी Šई 
İ˕ित मŐ रहे जब तक िक उसे सिŢय न िकया जाए। (Fig 9)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.174 - 176 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.177 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ɋुमेिटक वाʢ (Pneumatic valves)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ बताएं
• डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ का वगŎकरण सूचीबȠ करŐ
• वाʢो ंमŐ सीिलंग िŢया बताएं
•  डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ के िविभɄ Ůकारो ंकी ʩाƥा करŐ     

वाʢ वे िडवाइस हœ िजनका उपयोग िसːम मŐ उपयोग िकए जाने वाले ūव 
के Ůवाह और दबाव की िदशा को िनयंिũत करने, िविनयिमत करने, समाɑ 
करने या बदलने के िलए िकया जाता है।  

वायुयान मŐ वाʢो ंको उनके कायŊ के अनुसार समूहीकृत िकया जाता है। वे हœ

-  डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ

-  नॉन -įरटनŊ  वाʢ

-  Ůेशर कंटŌ ोल वाʢ

-  ɢो कंटŌ ोल वाʢ।

इन वाʢो ंपर िनɻिलİखत पाठो ंमŐ चचाŊ की जाएगी।

डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ (Directional control valve)

डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ का उपयोग (1) ūव के Ůवाह की िदशा, (2) ūव 
के Ůवाह की शुŜआत और समाİɑ को िनयंिũत करने के िलए िकया जाता 
है। िदशा िनयंũण वाʢ िसलŐडर/एयर मोटर से ठीक पहले सिकŊ ट मŐ अपना 
˕ान पाता है।

डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ का वगŎकरण (Classification of 
directional control valve)

डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ को िनमाŊण और कायŊ के आधार पर िनɻिलİखत 
िवशेषताओ ंके अनुसार वगŎकृत िकया जा सकता है

- आंतįरक िडजाइन के अनुसार

-  पोटŊ और पोजीशन की संƥा के अनुसार

-  वाʢ एƁुएिटंग मैकेिनǚ के अनुसार। 

आंतįरक िडजाइन के अनुसार (According to the internal design)

वाʢ का िडजाइन भले ही उसके कायŊ को Ůभािवत न करता हो, लेिकन यह 
िनɻ के संदभŊ मŐ महȕपूणŊ भूिमका िनभाता है

-  वाʢ का जीवन (Life of valve)

-  सिŢय करने वाला बल (Actuating force)

-  सिŢय करने का साधन (Means of actuation)

-  कनेƕन का साधन (Means of connection)।

डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ को दो Ůमुख समूहो ंमŐ वगŎकृत िकया जाता है 
जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है

ˠाइड वाʢ (Slide valves)

ˠाइड वाʢ को इसिलए कहा जाता है, Ɛोंͤिक इसके एक सद˟ के 
िफसलने से इसका खुलना और बंद होना होता है।

इसके अलावा ˠाइड वाʢ मŐ हमारे पास है

-  रोटरी िडˋ वाʢ

-  अनुदैȯŊ (लोगंीटूिडनल)ˠाइड या ˙ूल वाʢ

-  ɘेट ˠाइड वाʢ 

ˠाइड वाʢ का उपयोग Ɋुमेिटक Ɨेũफल मŐ बड़े पैमाने पर िकया जाता 
है Ɛोंͤिक इसके कई फायदे हœ।

-  बैलŐस ˙ूल (Fig 2)

-  सिŢय करने के िलए कम बल की आवʴकता होती है

हालाँिक, इनके अपने नुकसान भी हœ

-  ˠाइिडंग भागो ं के िलए एक बिढ़या िफिनश और सटीकता की 
आवʴकता होती है

-  हवा मŐ गंदगी के Ůित संवेदनशील

-  सिŢयण की लंबाई अिधक होती है
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-  टूट-फूट अिधक होती है

-  जीवन कम होता है।

सीट वाʢ (Seat valves)

सीट वाʢ को पॉपेट वाʢ भी कहा जाता है। वाʢ को सीिटंग तȕ की िलɝ 
Ȫारा खोला या बंद िकया जाता है।

इन वाʢो ंको आगे इस Ůकार वगŎकृत िकया जाता है

- बॉल सीट वाʢ

-  कोन या टेपर सीट वाʢ

-  िडˋ सीट वाʢ।

सीट वाʢ िनɻिलİखत के मामले मŐ बेहतर हœ

-  टूट-फूट Ɋूनतम हो

-  सिŢय लंबाई या िलɝ बŠत कम है

-  लीकŮूफ ʩव˕ा Ůदान करता है

-  लंबा जीवनकाल 

-  धूल/गंदगी के Ůित असंवेदनशील

हालाँिक इन वाʢ के कुछ नुकसान भी हœ

-  संचालन के िलए अिधक बल की आवʴकता होती है

-  बल का संतुलन पयाŊɑ नही ंहोना। (Fig 3)

यह हवा के Ůवाह पथ के अनुसार िविभɄ İ˕ित भी लेता है।

िदखाए गए वाʢ मŐ इनलेट (P) और आउटलेट (A) पोजीशन है (Fig 4)

पोटŊ की संƥा और İ˕ित के अनुसार वाʢ का वगŎकरण (Valve 
classification according to the number of ports and position)

एक डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ मŐ कई पोटŊ होते हœ, िजनके माȯम से हवा 
Ůवेश करती है और बाहर िनकलती है।

इसकी भी दो İ˕ितयाँ हœ।

Ůारंिभक İ˕ित - कोई Ůवाह नही।ं अंितम İ˕ित - पूणŊ Ůवाह। इसे Ůȑेक 
ऑपरेिटंग İ˕ित के िलए एक वगŊ के ŝप मŐ Ťािफ़क ŝप से दशाŊया गया है।

इस वगŊ के अंदर हवा के Ůवाह का मागŊ तीर के िनशान से दशाŊया गया है। 
Fig 4 & 5 मŐ िदखाए गए वाʢ को 2/2 वाʢ नािमत िकया गया है।

पोटŊ का नाम इस Ůकार है:

P - Ůेशर पोटŊ

यह कंŮेसर से वाʢ मŐ संपीिड़त हवा के Ůवेश को इंिगत करता है। (िजसे 
एक वगŊ Ȫारा दशाŊया गया है)

A,B,C - विकō ग पाट्Ŋस 

ये पोटŊ िसलŐडर को हवा की आपूितŊ करते हœ और िसलŐडर से हवा Ůाɑ 
करते हœ।

R,S,T = िनकास भाग (एƪॉː पाट्Ŋस)

ये वे पोटŊ हœ जहाँ से इˑेमाल की गई हवा बाहर िनकलती है।

X,Y,Z - कंटŌ ोल या िसưल पोटŊ।

इन पोटŊ का उपयोग िसưल इनपुट और िसưल आउटपुट के ŝप मŐ िकया 
जाता है।

वाʢ की İ˕ित को एƁुएशन के Ůकार के अनुसार 0, 1 और 2 या 1, 2 
के ŝप मŐ नािमत िकया गया है।

एƁुएशन के Ůकार के अनुसार वाʢ वगŎकरण (Valve classification 
according to the type of actuation)

वाʢ मŐ एक से अिधक मािकō ग पोजीशन होती है। İ˕ित बदलने के िलए, 
एक बाहरी बल की आवʴकता होती है। वाʢ को सिŢय करने की िविध 
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उस उȞेʴ के अनुŝप बŠत महȕपूणŊ भूिमका िनभाती है िजसके िलए वाʢ 
का उपयोग िकया जाता है। यह सिकŊ ट के s चालन के ˑ र को भी िनधाŊįरत 
करता है। एƁुएशन को 2 मुƥ समूहो ंमŐ बांटा गया है जैसे

-  İ˚ंग įरटनŊ वाʢ

- िडटŐट वाʢ

İ˚ंग įरटनŊ (Spring return)

इस मैकेिनǚ मŐ वाʢ हमेशा İ˚ंग के कारण एक िवशेष पोजीशन Ťहण 
करता है। संचािलत होने पर यह अपनी İ˕ित बदल देता है। दूसरे िसरे की 
िŢयाशीलता िनɻ Ůकार की हो सकती है। (Fig 6)

-  लीवर संचािलत

-  आवेग(इɼʤ) संचािलत

- सोलेनोइड संचािलत 

įरटनŊ भी उपरोƅ िकसी भी पोजीशन Ȫारा Ůभािवत होता है।

इन िडटŐट वाʢो ंकी पोजीशन 1 और 2 के ŝप मŐ दशाŊई गई है Ɛोंͤिक 
इसकी कोई सामाɊ पोजीशन नही ंहै, िजसे आम तौर पर ‘0ʼ Ȫारा दशाŊया 
जाता है। (Fig 9)

-  मैनुअल टाइप 

-  लीवर टाइप 

-  पेडल टाइप 

-  रोलर टाइप 

-  रोलर िटŌ प टाइप 

-  सोलनॉइड

-  पायलट संचािलत 

İ˚ंग įरटनŊ वाʢ की आरंिभक İ˕ित(पोजीशन) को हमेशा ‘0ʼ और अɊ 
İ˕ित को 1 के ŝप मŐ नािमत िकया जाता है। (Fig 7)

िडटेȴ वाʢ (Detent valve)

इस मैकेिनǚ मŐ वाʢ की İ˕ित मŐ पįरवतŊन (लैच Ȫारा) तब तक बना रहता 
है, जब तक िक इसे िफर से सिŢय न िकया जाए। इस Ůकार के वाʢ को 
िडटŐट वाʢ कहा जाता है।

इस ŵेणी के अंतगŊत हमारे पास है (Under this category we have 
(Fig 8))

िनयंũण से िŢयािविध की िनकटता के अनुसार िŢयािविध हो सकती है

- डायरेƃ या

-  įरमोट

डायरेƃ ऐƁुएशन हœड लीवर, पैडल, रोलर आिद हœ। (Fig 10)

įरमोट कंटŌ ोल एयर , एयर इɼʤ सोलनॉइड आिद Ȫारा होता है (Fig 11)

डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ के िविभɄ Ůकार (Various types of 
directional control valve)

यहाँ हम उनके कायŊ के अनुसार िविभɄ Ůकार के वाʢो ंपर चचाŊ करते हœ। 
िŢयाशीलता और िनमाŊण के Ůकार पर िवचार नही ंिकया जाता है।

2/2 डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ (2/2 directional control valve)

इसमŐ 2 पोटŊ और 2 पोजीशन होती हœ

इस वाʢ का उपयोग सामाɊतः  वायु Ůवाह को समाɑ करने और शुŝ 
करने के िलए िकया जाता है। यह वाʢ आदशŊ ŝप से सिकŊ ट मŐ कट-ऑफ 
वाʢ के ŝप मŐ कायŊ करता है। आपातकालीन İ˕ितयो ंके िलए सिकŊ ट 
डायŤाम मŐ िदखाया गया कट-ऑफ वाʢ, Fig 12 हवा की आपूितŊ को 
अचानक काटकर िसलŐडर की गित को रोक सकता है। आंतįरक िडज़ाइन 
के अनुसार िविभɄ 2/2 वाʢ सामाɊ और संचािलत दोनो ं İ˕ितयो ंमŐ 
Fig 13 मŐ िदखाए गए हœ ये वाʢ सामाɊ ŝप से बंद Ůकार या खुले Ůकार 
के हो सकते हœ। (Fig 14)
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3/2 डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ (3/2 directional control valve)

3/2 वाʢ का मुƥ लाभ यह है िक यह एƪॉː पोटŊ के माȯम से उपयोग 
की गई हवा के िलए वŐट देता है। इसमŐ 3 पोटŊ P, A और R हœ। यह एक संकेत 
उȋɄ करने और वाʢ मŐ संकेत को रȞ करने की सुिवधा देता है जैसा िक 
िचũ 15 मŐ िदखाया गया है Ůारंिभक İ˕ित P अवŜȠ है, A R से जुड़ा Šआ 
है। सिŢय İ˕ित मŐ P A से जुड़ जाता है, R अवŜȠ हो जाता है।

3/2 वाʢ इनलेट वाʢ के अनुŮयोग के िलए आदशŊ ŝप से उपयुƅ है, 
और िसंगल एİƃंग िसलŐडर Fig 15 को  ऐƁुिटंग करने के िलए भी।

यह वाʢ आवेग और पायलट Ůकार के ŝप मŐ मुƥ डायरेƕनल कंटŌ ोल 
वाʢ के įरमोट कंटŌ ोल के िलए भी बŠत आदशŊ है। सामाɊ और सिŢय 
İ˕ितयो ंमŐ िविभɄ 3/2 वाʢो ंका िनमाŊण Fig 15 मŐ िदखाया गया है।

3/2 वाʢ सामाɊ ŝप से ओपन टाइप या Ƒोज टाइप दोनो ंमŐ उपलɩ 
हœ, िजɎŐ सिकŊ ट की आवʴकता के अनुसार चुना जा सकता है। (Fig 16)

4/2 डायरेƕनल वाʢ (4/2 directional valve)

4/2 वाʢ का मुƥ अनुŮयोग डबल एİƃंग िसलŐडर को सिŢय करना है। 
इस वाʢ मŐ 4 पोटŊ हœ, जैसे

P  - Ůेशर पोटŊ

A और B  - विकō ग पोटŊ

R  - एƪॉː पोटŊ

सामाɊ İ˕ित मŐ Fig 17 P A से जुड़ा होता है और B R से जुड़ा होता है 
और दूसरी İ˕ित मŐ इसके िवपरीत।

डबल एİƃंग िसलŐडर को ऐƁुएट करने के िलए 4/2 वाʢ का अनुŮयोग 
Fig 18 मŐ िदखाया गया है।

5/2 डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ (5/2 directional control valve)

5/2 डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ 4/2 वाʢ के समान कायŊ करता है, जो डबल 
एİƃंग िसलŐडर को सिŢय करता है। 5/2 वाʢ का लाभ यह है िक इसमŐ 
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5/2 वाʢ का कं Ōːƕन Fig 19 मŐ िदखाया गया है

आगे और पीछे की ओर गित के िलए अलग-अलग एƪॉː पाथ होते हœ, 
िजससे गित को ˢतंũ ŝप से िनयंिũत िकया जा सकता है। 5/2 वाʢ का 
लाभ इसकी सरल िविनमाŊण ŮिŢया मŐ भी है। 5/2 वाʢ मŐ 5 पोटŊ होते हœ

P - Ůेशर पोटŊ

A और B - विकō ग पोटŊ

R और S - एƪॉː पोटŊ।

वाʢ मŐ सीिलंग िŢया (Sealing action in valves)

वाʢ की बॉडी और सीट या ̇ ूल के बीच Ɋूनतम įरसाव होना चािहए। वाʢ 
के िडजाइन मŐ यह एक बŠत ही महȕपूणŊ मानदंड है।

सीिलंग िनɻिलİखत तरीको ंसे की जाती है।

˙ूल वाʢ मŐ

-  बॉडी और ˙ूल के बोर को Ɋूनतम कायŊ िनकासी Fig 19 और धातु से 
धातु सीिलंग के िलए सुपर िफिनिशंग Ȫारा िमलान िकया जाता है।

-  वाʢ की बॉडी मŐ एक अलग ˠीव Fig 20 डाली जाती है। ˠीव ID 
और ˙ूल मŐ एक करीबी टॉलरŐस होती है, िजसमŐ Fig 21 ˙ूल पर ‘Oʼ 
įरंƺ होती हœ जो įरसाव रोधी कायŊ बनाती हœ।

-  बॉडी के बोर पर लगी ‘Oʼ įरंग Fig 21 भी सीिलंग मŐ मदद करती है।

-  ˙ूल पर लगी कप सीट भी लीक Ůूफ Fig 22 ˙ूल मूवमŐट मŐ मदद 
करती है।

सीट वाʢ मŐ सीिलंग (Sealing in seat valve)

सीट वाʢ मŐ सीट या िडˋ आमतौर पर गैर-धाİȕक पदाथŊ जैसे रबर, 
नायलॉन आिद से बनी होती है, तािक पोटŊ की सीिलंग सही हो सके। ɣ ाइड 
वाʢ की तुलना मŐ इन वाʢो ंमŐ सीिलंग बेहतर होती है। इसिलए सीट वाʢ 
अिधक िवʷसनीय होते हœ। (Fig 23)
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िसɾल (Symbol): यह Ɋुमेिटक िसɾल का Ůितिनिधȕ है।आमतौर पर 
Ɋुमेिटक िसɾल को IS 1219 मानको ंके अनुसार तैयार िकया जाता है।

िसɾल कɼोनेȴ के आकार को इंिगत नही ंकरता है। 

यह आंतįरक कɼोनेȴ के अिभिवɊास या ʩव˕ा को इंिगत 
नही ंकरता है।

िसɾल सामाɊ Ǜािमतीय आकार का उपयोग करते हœ जो घटक के Ůकार 
को वगŎकृत करता है। सामाɊ ŝप से उपयोग िकए जाने वाले आकार हœ:

वगŊ: यह वाʢ को दशाŊता है।

वृȅ: यह कंŮेसर, Ɋुमेिटक मोटर और गेज को दशाŊता है।

रेखा: यह पाइिपंग को दशाŊता है।

डायमंड : यह िफ़ʐर, डŌ ायर, ˘ेहक को दशाŊता है।

िसलŐडर: यह įरसीवर को दशाŊता है।

आयत: यह िसलŐडर को दशाŊता है।

डॉटेड बॉƛ: यह िविभɄ कɼोनŐट की एक असŐबली को दशाŊता है।

िũकोण: यह Ɋुमेिटक ऊजाŊ यानी सिवŊस एयर को दशाŊता है। वृȅ सिहत 
Ůतीक:

यूिनडायरेƃŌ ोिनयल (Fig 1)

डायमंड शेप वाला Ůतीक

िफ़ʐर (Fig 4)

Ɋुमेिटक िसɾल (Pneumatic symbols)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• ISO 1219 िसɾल का उपयोग करके घटको ंकी पहचान करŐ
•  डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ िसɾल के िसɾल की ʩाƥा करŐ।

Ɋुमेिटक मोटर Fig 2 बाईडायरेƕनल

Ůेशर गेज  (Fig 3)

लुिŰकेटर (Fig 5)

डŌ ायर (Fig 6)

वगŊ के साथ Ůतीक (Symbol with square) 

जैसा िक पहले बताया गया है िक वगŊ(ˍायर) का मतलब वाʢ है। नीचे 
िदए गए Fig 7 को देखŐ।

इस िचũ मŐ तीन िवˑाįरत रेखाएँ 1,2, और 3 िदखाई गई हœ जो दशाŊती हœ 
िक पोटŊ, यानी जहाँ आप पाइप जोड़ते हœ।

वगŊ के अंदर का एयर वाʢ के अंदर हवा के Ůवाह का मागŊ िदखाता है। िचũ 
िदखाता है िक पोटŊ 1 बंद है लेिकन पोटŊ 2 और 3 आंतįरक ŝप से जुड़े Šए हœ।
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Fig 8 मŐ 5 पोटŊ हœ, अथाŊत् 1,2,3,4 और 5 जहाँ आप पाइप जोड़ सकते हœ। 
िचũ िदखाता है िक पोटŊ 1 और 2 इस तरह से जुड़े Šए हœ िक Ůवाह िदशा 
1 से 2 तक है, इसी तरह पोटŊ 4 और 5 इस तरह से जुड़े Šए हœ िक Ůवाह 
िदशा 4 से 5 है। लेिकन पोटŊ 3 बंद है।

आइए Fig 11 मŐ िदखाए अनुसार दोनो ंİ˕ितयो ंकी तुलना करŐ।

पोटŊ नंबįरंग का कुछ अथŊ इस Ůकार है: इनपुट पोटŊ: वह पोटŊ जहाँ आने 
वाली संपीिड़त हवा जुड़ी होती है। यह हमेशा “1” होता है और इसे पोटŊ “p” 
Ȫारा भी दशाŊया जाता है। आउटपुट पोटŊ: जहाँ से हवा वाʢ से बाहर आती 
है, वह हमेशा सम संƥा “2” और “4” होती है। आउटपुट पोटŊ को पोटŊ “A” 
और “B” Ȫारा भी दशाŊया जाता है। एƪॉː पोटŊ: जहाँ से हवा वायुमंडल मŐ 
िनकलती है, वह हमेशा िवषम संƥा “3” और “5” होती है। आउटपुट पोटŊ 
को पोटŊ “R” और “S” Ȫारा भी दशाŊया जाता है।

वाʢ के Ůकार (Types of Valves) 

Ɋुमेिटक Ůणाली मŐ तीन Ůकार के वाʢ का उपयोग िकया जाता है।

Ůेशर वाʢ (Pressure Valve): Ɋुमेिटक Ůणाली मŐ बल Ȫारा दबाव को 
िनयंिũत करने के िलए उपयोग िकया जाता है। इसे हमेशा एकल वगŊ Ȫारा 
दशाŊया जाता है। 

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ (Direction control valve): िपːन रॉड से 
जुड़े लोड की गित की िदशा को िनयंिũत करने के िलए उपयोग िकया जाता 
है; जैसे आगे या पीछे, दिƗणावतŊ या वामावतŊ। इसे हमेशा कम से कम दो 
वगŘ के संयोजन Ȫारा दशाŊया जाता है।

ɢो कंटŌ ोल वाʢ (Flow control valve): लोड की गित को िनयंिũत 
करने के िलए उपयोग िकया जाता है, इस मामले मŐ वगŊ का उपयोग नही ं
िकया जाता है।

Ůेशर रेगुलेटर (Pressure Regulator): Ůेशर रेगुलेटर का Ůतीक 
Fig 9 मŐ िदखाया गया है।

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ (Direction control valves): Fig 10 मŐ 
िदखाए गए िसंबल को देखŐ

इस Ůतीक मŐ एक दूसरे के बगल मŐ खीचें गए दो वगŊ हœ।

एक वगŊ İ˕ित को दशाŊता है, इस Ůकार दायाँ वगŊ एक İ˕ित को दशाŊता है 
और बायाँ वगŊ दूसरी İ˕ित को दशाŊता है।

İ˕ित का ताȋयŊ İ˕ित से है। दाएँ İ˕ित मŐ पोटŊ 1 और 2 बंद हœ, लेिकन 
बाएँ İ˕ित मŐ दोनो ंपोटŊ जुड़े Šए हœ।

Fig 15 मŐ दशाŊए अनुसार दोनो ंİ˕ितयो ंकी तुलना करŐ

इस वाʢ मŐ 2 पोटŊ और 2 पोजीशन हœ, इसिलए इसे दो पोटŊ दो पोजीशन 
वाʢ या बस 2/2 वे वाʢ कहा जाता है।

3/2 वे वाʢ: नाम से ही ˙ʼ है िक इस वाʢ मŐ 3 पोटŊ और 2 पोजीशन हœ। 
Ůतीक Fig 12 मŐ िदखाया गया है।

दोनो ंİ˕ितयो ंकी तुलना करŐ  जैसा िक Fig 13 मŐ िदखाया गया है

5/2 वे वाʢ: नाम से ही ˙ʼ है िक इस वाʢ मŐ 5 पोटŊ और 2 पोजीशन हœ। 
िसɾल Fig 14 मŐ िदखाया गया है 

ए̋Ǩूएशन टाइप (Actuation Type)

यह एक ऐसा िडवाइस है जो वाʢ को संचािलत करने का तरीका बताता 
है। इसके कई Ůकार उपलɩ हœ, लेिकन हमारा दायरा िनɻिलİखत Ůकारो ं
तक सीिमत है।

-  मैनुअल टाइप

-  मैकेिनकल टाइप

-  पायलट टाइप

-  सोलेनोइड टाइप

मैनुअल टाइप (Manual Type)

यह मैकेिनǚ एक ʩİƅ Ȫारा संचािलत होता है, जैसे
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-  पुश बटन

-  लीवर

-  फुट पेडल

पुश बटन (Push Button): यह एक बटन Ůकार का िडवाइस है, िजसे 
ऑपरेटर Ȫारा दबाने पर वाʢ सिŢय होता है (Fig 16)

-  िŢयािविध पहचानŐ।

-  Ůतीक मŐ Ůȑेक İ˕ित मŐ वायु ɢो पाथ का िनरीƗण करŐ।

Fig 22 मŐ िदए गए Ůतीक का िनरीƗण करŐ

Fig 22 मŐ

लीवर (Lever): यह एक हœडल िडवाइस है िजसे ऑपरेटर Ȫारा दबाने पर 
वाʢ सिŢय होता है (Fig 17)

मैकेिनकल टाइप (Mechanical Type): वाʢ को कुछ यांिũक बल Ȫारा 
संचािलत िकया जाता है।

İ˚ंग (Spring): सामाɊ संपीड़न İ˚ंग जो डी-कɽेशन पर वाʢ को 
सिŢय करता है (Fig 18)

रोलर (Roller): यह एक लीवर जैसा होता है िजसमŐ छोटा पिहया जैसा 
िडवाइस होता है िजसे िकसी वˑु Ȫारा दबाने पर वाʢ सिŢय हो जाता 
है (Fig 19)

पायलट (Pilot): यह वायु संचािलत Ůकार है (Fig 20)

सोलेनॉइड (Solenoid): यह िवद्युत संचािलत Ůकार है (Fig 21)

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ की पहचान करना-

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ की पहचान करने के िलए नीचे दी गई ŮिŢया का 
पालन करŐ।

-  पोटŊ की संƥा पहचानŐ।

-  पदो(ंपोिसशɌ) की संƥा पहचानŐ।

•  पोटŊ की संƥा: दो (1 और 2)

•  पोजीशन की संƥा: दो; (2 वगŊ)

•  ऐƁुएशन िविधयाँ: पुश बटन (बाईं ओर), İ˚ंग (दाईं ओर)

इस जानकारी को िदए गए Ůाŝप मŐ िलखŐ:

--------पोटŊ(Port)--------पोजीशन (Postion) --------संचािलत 
(operated)-------वापसी (return)

तो आपको िमलता है:

2 पोटŊ 2 İ˕ित पुश बटन संचािलत İ˚ंग वापसी डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ। 
जब भी आप Ůतीक मŐ İ˚ंग देखते हœ तो इसका मतलब है िक “सामाɊ” 
İ˕ित मौजूद है। सामाɊ İ˕ित से ताȋयŊ Ůमुख असिŢय İ˕ित से है। िचũ 
22 मŐ िदखाए गए Ůतीक मŐ, İ˚ंग के कारण दाईं ओर की İ˕ित तब Ůाɑ 
होती है जब पुश बटन पर कोई बल नही ंलगाया जाता है, इसका मतलब है 
िक दाईं ओर की İ˕ित सामाɊ İ˕ित है।

यह ȯान रखना महȕपूणŊ है िक इनपुट पोटŊ (1 या p) सामाɊ 
İ˕ित मŐ खुला है या बंद है।

यिद इनपुट पोटŊ बंद है, तो हम सामाɊ ŝप से बंद वाʢ 
कहते हœ।

यिद इनपुट आउटपुट पोटŊ (2,4 या A, B) से जुड़ा है, तो हम 
सामाɊ ŝप से खुला वाʢ कहते हœ:

ऊपर िदखाए गए िसंबल मŐ, सामाɊ पोजीशन मŐ इनपुट पोटŊ बंद है इसिलए 
वाʢ सामाɊ ŝप से बंद वाʢ है।

हम वाʢ के पूणŊ पदनाम (डेिजưेशन) को इस Ůकार िफर से िलख सकते हœ:

2 पोटŊ 2 İ˕ित पुश बटन संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद िदशा 
िनयंũण वाʢ।

आइए अगले पेजो मŐ िदए गए वाʢो ंकी पहचान करने का Ůयास करŐ। 
(Fig 23 से Fig 59)
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 िसंबल पदनाम (डेिजưेशन) 

 2 पोटŊ 2 पोजीशन लीवर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन लीवर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन पुश बटन संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन पायलट संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन सोलेनोइड संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद  
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन सोलेनोइड संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला  
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन पुश बटन संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला  
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन लीवर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन फ़ुट पेडल संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन फ़ुट पेडल संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला  
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन रोलर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।
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 2 पोटŊ 2 पोजीशन रोलर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 2 पोटŊ 2 पोजीशन पायलट संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन पुश बटन संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ। 

 3 पोटŊ 2 पोजीशन लीवर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन फुट पेडल संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन फुट पेडल संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला  
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन रोलर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन रोलर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन पायलट संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन पायलट संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला   
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 3 पोटŊ 2 पोजीशन सोलनॉइड संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से बंद  
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।
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 3 पोटŊ 2 पोजीशन सोलनॉइड संचािलत İ˚ंग įरटनŊ सामाɊ ŝप से खुला  
 डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन पुश बटन संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल   
 वाʢ, आम तौर पर 1 4 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन पुश बटन संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल   
 वाʢ, आम तौर पर 1 2 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन पायलट संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ  
 सामाɊतः  1 4 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन सोलनॉइड संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल   
 वाʢ, आम तौर पर 1 2 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन सोलेनॉइड संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल   
 वाʢ, सामाɊतः  1 4 से जुड़ा होता है

 5 पोटŊ 2 पोजीशन डबल पायलट संचािलत िदशा िनयंũण वाʢ।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन लीवर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन िनयंũण वाʢ,  
 आम तौर पर 1 2 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन लीवर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ   
 सामाɊतः  1 4 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन फुट पेडल संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल   
 वाʢ  सामाɊतः  1 2 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन फुट पेडल संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल   
 वाʢ  सामाɊतः  1 4 से जुड़ा होता है।
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 5 पोटŊ 2 पोजीशनर रोलर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ  
 सामाɊतः  1 2 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन रोलर संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ   
 सामाɊतः  1 4 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन पायलट संचािलत İ˚ंग įरटनŊ डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ  
 सामाɊतः  1 2 से जुड़ा होता है।

 5 पोटŊ 2 पोजीशन डबल सोलनॉइड संचािलत डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ।

आयत के साथ िसंबल (Symbol with Rectangle)

सामाɊ तौर पर आयत का उपयोग िसंगल एİƃंग िसलŐडर और डबल 
एİƃंग िसलŐडर जैसे रैİखक एƁुएटर को दशाŊने के िलए िकया जाता है।

िसंगल एİƃंग िसलŐडर (Fig 60)

डबल एİƃंग िसलŐडर (Fig 61)

िसिलंडर के साथ िसंबल (Symbol with cylinder):

सामाɊ तौर पर बेलनाकार आकार का उपयोग वायु įरसीवर या वायु भंडारण 
उपकरण Fig 62 को दशाŊने के िलए िकया जाता है।

िũभुज के साथ िसंबल (Symbol with triangle):

सामाɊ तौर पर िũकोणीय आकार का उपयोग एयर सोसŊ Fig 63 को दशाŊने 
के िलए िकया जाता है।

डॉटेड बॉƛ वाला डॉटेड (Symbol with dotted box):-

डॉटेड बॉƛ मŐ िदखाया गया डॉटेड FRL, टाइम िडले वाʢ जैसे कɼोनŐट 
की असŐबली को दशाŊता है।

FRL: यह िफ़ʐर, रेगुलेटर और लुिŰकेटर की असŐबली है। (Fig 64)

टाइम िडले वाʢ (Time delay valve)

यह ɢो कंटŌ ोल वाʢ, 3/2 वे वाʢ और एक एयर įरसीवर Fig 65 की 
एक असŐबली है।

अɊ िसंबल 

नॉन įरटनŊ वाʢ (Fig 66)

ɢो कंटŌ ोल वाʢ (Fig 67)

शटल वाʢ (Fig 68)

AND वाʢ (िǩन Ůेशर वाʢ) (Fig 69)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.177 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.178 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

नॉन-įरटनŊ वाʢ/चेक वाʢ (Non-return valve/check valve)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• नॉन-įरटनŊ वाʢ के भागो ंके नाम बताएँ
• नॉन-įरटनŊ वाʢ के कायŊ िसȠांत बताएँ
•  İˢंग और बॉल टाइप चेक वाʢ के बीच अंतर बताएँ     

नॉन-įरटनŊ वाʢ (Non-return valve)  

जल आपूितŊ पाइिपंग िसːम मŐ कई मैकेिनकल िडवाइस का उपयोग िकया 
जाता है, तािक उनमŐ से बहने वाले तरल पदाथŊ और गैसो ंको कंटŌ ोल और 
रेगुलेट िकया जा सके।

नॉन-įरटनŊ वाʢ जल आपूितŊ या जल िनकासी लाइनो ंमŐ एकतरफा Ůवाह 
की अनुमित देता है। इसे चेक वाʢ भी कहा जाता है। वाʢ कǄा लोहा, 
पीतल, कां˟ या ɘाİːक से बने होते हœ।

कभी-कभी एक ही वाʢ पर दो या अिधक िविभɄ Ůकार की सामŤी का 
उपयोग िकया जाता है। बाजार मŐ कई Ůकार के चेक वाʢ उपलɩ हœ।

İˢंग चेक वाʢ मŐ िनɻिलİखत भाग होते हœ। (Fig 1) 

1 कैप

बॉल-Ůकार के चेक वाʢ मŐ, एक िदशा मŐ तरल पदाथŊ या गैस का Ůवाह 
बॉल को ऊपर उठाता है; जब दबाव छोड़ा जाता है तो बॉल अपनी सीिटंग 
के िवŜȠ िगर जाती है और िवपरीत िदशा मŐ Ůवाह को रोकती है। (Fig 4)

2  ːॉप ɘग

3  िहंज िपन

4  िहंज

5  िडˋ िहंज नट

6  िडˋ

7  बॉडी

İˢंग चेक वाʢ मŐ, एक िदशा मŐ ūव या गैस का Ůवाह िडˋ को ऊपर 
उठाता है और केवल एकतरफा Ůवाह की अनुमित देता है। िडˋ को 
अपनी बैठने की İ˕ित मŐ वापस लाने से िवपरीत िदशा मŐ Ůवाह को रोका 
जाता है। (Figs 2 & 3)

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



186

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ ɢो कंटŌ ोल का उȞेʴ िसलŐडर की ˙ीड या मोटर 
के RPM को िनयंिũत करना है।

चंूिक दोनो ंमान Ůवाह दर पर िनभŊर हœ, हालांिक İ˕र पɼ एक समान ɢो 
रेट की आपूितŊ करते हœ।

ɢो रेट मŐ कमी िनɻिलİखत िसȠांत के अनुसार Ůाɑ की जाती है

ɢो कंटŌ ोल वाʢ मŐ Ůवाह Ţॉस-सेƕन मŐ कमी से इसके आगे दबाव मŐ 
वृİȠ होती है। इस दबाव के कारण दबाव राहत वाʢ खुल जाता है और 
ɢो रेट िवभािजत हो जाती है। Ůवाह दर का यह िवभाजन rpm या गित के 
िलए आवʴक पयाŊɑ Ůवाह माũा का कारण बनता है तािक ए̋Ǩूएटर मŐ 
Ůवािहत हो सके और अितįरƅ िडलीवरी को दबाव राहत वाʢ के माȯम 
से िड̾चाजŊ िकया जा सके।

ɢो कंटŌ ोल वाʢ हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ एक िछū या रेİ Ōːƃर है। 

ऑįरिफस (Orifices)  

-  ɢो को िनयंिũत करने के िलए एक सरल ऑįरिफस सबसे Ůाथिमक 
िविध है।

-  ऑįरिफस को हमेशा पंप के साथ ŵंृखला मŐ रखा जाता है।

-  एक िनिʮत ऑįरिफस एक िफिटंग मŐ एक िडŌ ल िकया Šआ छेद हो 
सकता है, लेिकन पįरवतŊनशील िछū एक कैिलŰेटेड सुई वाʢ है।

िफƝ ऑįरिफस (िफƝ ɢो कंटŌ ोल वाʢ)

िफƝ ऑįरिफस लाइन मŐ एक सरल छोटा ओपिनंग है जो पįरवतŊनशील 
नही ंहै। (Fig 1)

जब नीडल वाʢ सीट से दूर जाती है Fig 3 तो ओपिनंग बढ़ता है और ɢो 
भी बढ़ता है।

ɢो कंटŌ ोल वाʢ (Flow control valve)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• ɢो कंटŌ ोल वाʢ की ʩाƥा करŐ
•  वेįरएबल और वनवे ɢो कंटŌ ोल वाʢ के बीच अंतर बताएं
•  मीटर-इन ˙ीड कंटŌ ोल हाइडŌ ोिलक कंटŌ ोल की ʩाƥा और डŌ ॉ करŐ
•  मीटर-आउट ˙ीड कंटŌ ोल िविध की ʩाƥा करŐ
•  ɰीड-ऑफ ˙ीड कंटŌ ोल सिकŊ ट और इसके कायŊ की ʩाƥा करŐ।

वेįरएबल ɢो कंटŌ ोल वाʢ (Variable flow control valve)

Ūॉटल और िछū वाʢ का उपयोग एक िनिʮत दबाव डŌ ॉप Ůाɑ करने के 
िलए िकया जाता है। यह एक िविशʼ Ůवाह Ůितरोध बनाकर िकया जाता है।

यिद ɢो कंटŌ ोल वाʢ की सुई सीट के करीब जाती है तो खुलना कम होता 
है और ɢो भी कम हो जाता है। (Fig 2)

इस िडज़ाइन का एक फ़ायदा यह है िक यह सरल और सˑा है। 
पįरवतŊनशील ɢो कंटŌ ोल वाʢ के साथ हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट डायŤाम नीचे 
Fig 4 मŐ िदया गया है

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.178 से सɾंिधत िसȠांत
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वन-वे ɢो कंटŌ ोल वाʢ (One - way flow control valve)

वन-वे ɢो कंटŌ ोल वाʢ एक ऑįरिफस या Ūॉटल वाʢ और एक नॉन -įरटनŊ 
वाʢ का कİɾनेशन है। रेİ Ōːƃर ɢो पर िनभŊर िसंगल डायरेƕन मŐ ɢो 
रेट को कंटŌ ोल करता है। िवपरीत िदशा मŐ, पूणŊ Ţॉस-सेƕनल Ůवाह जारी 
होता है और įरटनŊ Ůवाह पूणŊ, पंप िडलीवरी पर होता है।

ɢो को A से B की िदशा मŐ Ūोटल िकया जाता है। इसिलए एƁुएटर के 
अंदर कम Ůवाह जाता है और एƁुएटर की गित कम हो जाती है। (Fig 5)

Ůितरोधक भार पर काम करते हœ Ɛोंͤिक एक रिनंग-अवे लोड एƁुएटर को 
सिकŊ ट Ȫारा ūव से भरने की तुलना मŐ तेज़ी से आगे बढ़ा सकता है।

िजस िविध मŐ ऑयल  का Ůवाह कम िकया जाता है जो एƁुएटर के अंदर 
जा रहा है उसे मीटर-इन ˙ीड कंटŌ ोल िविध के ŝप मŐ जाना जाता है।

Fig 7 मŐ खुले कŐ ū वाʢ के कारण अनलोड İ˕ित मŐ चल रहा पंप। ȯान दŐ  
िक ɢो कंटŌ ोल मŐ चेक वाʢ, तरल पदाथŊ को िसलŐडर मŐ Ůवेश करते समय 
ऑįरिफस  से गुजरने के िलए मजबूर करते हœ, तथा तरल पदाथŊ को बाहर 
िनकलते समय ऑįरिफस से गुजरने देते हœ।

ɢो को B से A तक िवपरीत िदशा मŐ Ūॉटल नही ंिकया जाता है Ɛोंͤिक 
नॉन-įरटनŊ वाʢ को वाʢ सीट से उठा िलया जाता है और फुल Ţॉस सेƕन 
ɢो जारी कर िदया जाता है। (Fig 6)

एडजːेबल वन - वे ɢो कंटŌ ोल वाʢ के साथ, Ūॉटिलंग पॉइंट को या तो 
बढ़ाया या घटाया जा सकता है।

˙ीड - कंटŌ ोल िविधयाँ (Speed - control Methods)

एƁुएटर की ˙ीड को कंटŌ ोल करने के िलए आम तौर पर तीन िविधयो ंका 
उपयोग िकया जाता है

-  मीटर-इन ˙ीड कंटŌ ोल 

-  मीटर-आउट ˙ीड कंटŌ ोल 

-  ɰीड ऑफ़ ˙ीड कंटŌ ोल

मीटर-इन ˙ीड कंटŌ ोल (Meter - in speed control)

Fig 8 मीटर-इन ˙ीड कंटŌ ोल सिकŊ ट रेİ Ōːƕन ūव का एक योजनाबȠ 
आरेख Ůदान करता है Ɛोंͤिक यह एƁुएटर पोटŊ मŐ Ůवेश करता है मीटर-
इन सिकŊ ट हाइडŌ ोिलक ūवो ंके साथ अǅी तरह से काम करते हœ, लेिकन 
हवा के साथ अिनयिमत िŢया दे सकते हœ। मीटर-इन ˙ीड कंटŌ ोल केवल 

यह ̇ ʼ है िक यिद िसलŐडर पर कोई बाहरी बल खीचंा जाता है, तो यह तेजी 
से फैल जाएगा। चंूिक ūव कम Ůवाह दर पर कैप के अंत मŐ Ůवेश करता 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.178 से सɾंिधत िसȠांत
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है, इसिलए पंप के पास इसे भरने का समय होने तक वहां एक वैƐूम शूɊ 
बन जाएगा।

-  िकसी भी सामाɊ अनुŮयोग के िलए मीटर-इन ̇ ीड कंटŌ ोल िविध बेहतर 
है।

-  यह बेहतर और सुचाŝ गित िनयंũण देता है

मीटर-आउट ˙ीड कंटŌ ोल (Meter - out speed control)

Fig 10 मŐ एक मीटर-आउट ɢो कंटŌ ोल सिकŊ ट का एक योजनाबȠ िचũण 
िदखाया गया है जो एƁुएटर पोटŊ छोड़ते समय तरल पदाथŊ को Ůितबंिधत 
करता है। मीटर-आउट सिकŊ ट हाइडŌ ोिलक और Ɋूमेिटक एƁुएटसŊ दोनो ं
के साथ अǅी तरह से काम करते हœ। िसलŐडर माउंिटंग रवैया महȕपूणŊ 
नही ंहै Ɛोंͤिक आउटलेट Ůवाह Ůितबंिधत है और एक ए̋Ǩूएटर भाग नही ं
सकता है। मीटर-आउट ɢो कंटŌ ोल Ůितरोधक भार या दूर जाते Šए भार 
पर काम करते हœ।

ए̋Ǩूएटर से िनकलने वाले ɢो को रेगुलेिटंग करके ̇ ीड कंटŌ ोल को 
मीटर आउट िविध कहा जाता है। 

Fig 9 मŐ नीचे िदया गया सिकŊ ट पंप चालू होने के साथ आराम की İ˕ित मŐ 
िदखाया गया है। ȯान दŐ िक ɢो कंटŌ ोल मŐ चेक वाʢ कैसे ūव को ऑįरिफस 
से गुजरने और िसलŐडर मŐ s तंũ ŝप से Ůवेश करने की अनुमित देते हœ। जैसे 
ही ūव िसलŐडर से बाहर िनकलता है, इसे एक िनधाŊįरत दर पर ऑįरिफस के 
माȯम से मजबूर िकया जाता है। केवल PG3 Ůेशर गेज ही दबाव िदखाएगा 
Ɛोंͤिक िसलŐडर रॉड पर लोड वाʢ के अवŜȠ पोटŊ पर दबाव डाल रहा है।

हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ कम गित से फैलता है जब तक िक उसे Ůितरोध का 
सामना न करना पड़े।

ɰीड-ऑफ ˙ीड कंटŌ ोल (Bleed - off speed control)

ɰीड-ऑफ ɢो कंटŌ ोल सिकŊ ट केवल हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ पाए जाते हœ 
और आम तौर पर केवल िफƝ-वॉʞूम पंप वाले ही होते हœ।

पंप के Ůवाह के िहˣे को टœक मŐ मीटर करके गित िनयंũण को ɰीड ऑफ 
ɢो कंटŌ ोल के ŝप मŐ जाना जाता है (Fig 11) 

Fig 11 मŐ पंप चालू होने के साथ आराम की İ˕ित मŐ ɰीड-ऑफ सिकŊ ट 
िदखाया गया है। ɢो कंटŌ ोल वाʢ (नीडल वाʢ) का एक पोटŊ P पोटŊ या 
िकसी आउटपुट (A या B पोटŊ) से जुड़ा होता है और ɢो कंटŌ ोल वाʢ का 
दूसरा पोटŊ T पोटŊ से जुड़ा होता है।

-  अगर ए̋Ǩूएटर पर लोड की Ůकृित खीचंने या धकेलने की है तो मीटर 
आउट ˙ीड कंटŌ ोल का उपयोग करना बेहतर तरीका है।

-  अगर लोड जʗी िगरता है या उलट जाता है तो यह सिकŊ ट रॉड एƛटŐशन 
के दौरान लगातार बैक Ůेशर बनाए रखता है।

नीचे िदया गया सिकŊ ट िसलŐडर के िवˑार के समय की İ˕ितयो ंको दशाŊता 
है। डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ सीधे तीरो ंपर िशɝ हो जाता है और पंप Ůवाह 
ऊपरी ɢो कंटŌ ोल से होकर िसलŐडर कैप के अंत तक जाता है। िसलŐडर 
रॉड के िसरे से िनकलने वाला ūव टœक मŐ जाने से पहले ही रोक िलया 
जाता है, भले ही बाहरी भार उसे िहलाने की कोिशश कर रहा हो। िसलŐडर 

जब Fig 12 मŐ डायरेƕनल वाʢ िशɝ होता है या पैरेलल पोटŊ İ˕ित मŐ 
सिŢय होता है तो सभी पंप Ůवाह िदशा िनयंũण वाʢ के माȯम से P पोटŊ 
से A पोटŊ तक गुजरता है।

ए̋Ǩूएटर के राˑे मŐ, Ůवाह का कुछ िहˣा टœक मŐ बहा िदया जाता है, 
इसिलए ɰीड ऑफ ɢो कंटŌ ोल वाʢ की सेिटंग के अनुसार ए̋Ǩूएटर 
की आगे की गित कम हो जाती है।
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यह सिकŊ ट मीटर-इन या मीटर-आउट की तुलना मŐ अिधक कुशल है, Ɛोंͤिक 
पंप आउटपुट केवल Ůितरोध को दूर करने के िलए पयाŊɑ उǄ है, लेिकन 
पंप आउटपुट का कुछ िहˣा बबाŊद हो जाता है।

शटल वाʢ और िसंगल एİƃंग िसलŐडर को कंटŌ ोल करने के िलए अनुŮयोग (Shuttle valve and application 
to control single acting cylinder))

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
•  नॉन įरटनŊ वाʢ (NRV) और शटल वाʢ के कायŊ िसȠांत की ʩाƥा करŐ
•  Ɋुमेिटक अनुŮयोगो ंमŐ शटल वाʢ के उपयोग के बारे मŐ बताएं
•  दो 3/2 वे वाʢ और शटल वाʢ का उपयोग करके िसंगल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने के िलए डŌ ा सिकŊ ट।

नॉन įरटनŊ वाʢ का कायŊ िसȠांत:

यह वाʢ एक िदशा मŐ हवा के Ůवाह की अनुमित देता है लेिकन िवपरीत 
िदशा मŐ हवा के Ůवाह की अनुमित नही ंदेता है। नॉन įरटनŊ वाʢ को चेक 
वाʢ के ŝप मŐ भी जाना जाता है।

Fig 1 नॉन įरटनŊ वाʢ के िनमाŊण को दशाŊता है।

इसमŐ एक वाʢ बॉडी होती है िजसमŐ ɢो पाथ होता है और पॉपेट और İ˚ंग 
को समायोिजत करता है। İ˚ंग पॉपेट पर बŠत कम बल लगाती है तािक 
यह पथ को बंद कर दे और पॉपेट तब भी िव˕ािपत न हो जब NRV लंबवत 
या कोणीय İ˕ित मŐ जुड़ा हो। जब हवा पोटŊ A से B की ओर बहती है, तो 
Ɋुमेिटक फोसŊ पॉपपेट पर कायŊ करता है और İ˚ंग संपीिड़त हो जाता है। 

यह पॉपेट को दाईं ओर İखसका देता है और हवा A से B िदशा मŐ ˢतंũ 
ŝप से Ůवािहत होती है Fig 2 हवा के ɢो की अनुमित नही ंदेता है। नॉन 
įरटनŊ वाʢ को चेक वाʢ के ŝप मŐ भी जाना जाता है।

जब ɢो की िदशा उलट जाती है Fig 3 अथाŊत पोटŊ B से िनदő ͤिशत होती है, 
तो वायु दाब पॉपेट पर कायŊ करता है जो ɢो पाथ को और अिधक कसकर 
अवŜȠ कर देता है, िजससे पोटŊ A से कोई Ůवाह नही ंहोता है।

यिद Fig 4 मŐ NRV का Ůतीक दशाŊया गया है

शटल वाʢ का कायŊ िसȠांत (Working principle of Shuttle 
Valve)

शटल वाʢ दो NRV का संयोजन है जो आमने-सामने रखे जाते हœ, लेिकन 
एक ही पॉपेट होता है जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

यिद Fig 5 मŐ िदखाए अनुसार पोटŊ Y के माȯम से हवा की आपूितŊ की जाती 
है, तो पॉपेट पोटŊ x को ̞ ानांतįरत करता है और ɰॉक करता है, इस Ůकार 
Y से A की ओर हवा का Ůवाह होता है।

यिद Fig 6 मŐ िदखाए अनुसार पोटŊ X के माȯम से हवा की आपूितŊ की जाती 
है, तो पॉपेट पोटŊ Y को ̞ ानांतįरत करता है और ɰॉक करता है, इस Ůकार 
X से A की ओर हवा का Ůवाह होता है।
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आप यह िनʺषŊ िनकाल सकते हœ िक यिद X या Y से हवा की आपूितŊ की 
जाती है, तो पॉपपेट पोटŊ के बीच शटल करता है और आपको A से आउटपुट 
िमलता है। शटल वाʢ का Ůतीक Fig 7 मŐ िदखाया गया है।

अनुŮयोग (Application)

यिद हम दो 3/2 वे वाʢ का उपयोग करते हœ और उनके आउटपुट को 
पोटŊ x और y से जोड़ते हœ, तो िकसी भी वाʢ के सिŢय होने पर हमŐ A से 
आउटपुट िमलता है।

Fig 8 दो अलग-अलग ˕ानो ंसे िसंगल एİƃंग िसलŐडर को संचािलत करने 
के िलए Ɋुमेिटक सिकŊ ट मŐ शटल वाʢ के अनुŮयोग को दशाŊता है।

जब आप वाʢ V1 को संचािलत करते हœ, तो हवा शटल वाʢ से िसलŐडर मŐ 
Ůवािहत होती है और िपːन आगे की ओर बढ़ता है। (Fig 9)

जैसे ही वाʢ को छोड़ा जाता है, िसलŐडर की तरफ की हवा वाʢ V1 से 
बाहर िनकलती है और िपːन पीछे हट जाता है।

जब वाʢ V2 को संचािलत िकया जाता है, तो हवा शटल वाʢ से िसलŐडर 
मŐ Ůवािहत होती है और िपːन आगे की ओर बढ़ता है। (Fig 10)
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जैसे ही वाʢ को छोड़ा जाता है, िसलŐडर की तरफ की हवा वाʢ V2 से 
होकर गुजरती है और िपːन पीछे हट जाता है।

यिद आप दोनो ंवाʢ V1 और V2 को एक साथ संचािलत करते हœ, तो पॉपेट 
वाʢ मŐ से िकसी एक से Ůवाह के कारण िशɝ हो जाता है और हवा िसलŐडर 
मŐ Ůवािहत होती है, इस Ůकार िपːन आगे की ओर बढ़ता है। (Fig 11)

रोलर वाʢ (Roller valve)

Ɋुमेिटक रोलर लीवर वाʢ, मशीन ऑटोमेशन िसːम मŐ यांिũक İ˕ित 
संवेदन के िलए उपयोग िकया जाता है। रोलर पर चलते Šए कɋेयर लाइन 
पर, उदाहरण के िलए, पािसंग मटेįरयल के मशीन भाग की रैİखक Ɨैितज 
गित वाʢ को संचािलत करती है। पिहया गितमान भाग की िदशा मŐ घूमता 
है जो घषŊण को कम करता है, यह Ɋुमेिटक रोलर लीवर वाʢ और टŌ ेवल 
करने वाले भाग दोनो ंके टूट-फुट को कम करता है, इस कारण से, यांिũक 
संवेदन की एक पसंदीदा िविध है।

Ɋुमेिटक रोलर लीवर वाʢ, एक डाई-काː िजंक एʞूमीिनयम िमŵ धातु 
से िनिमŊत है जो मशीनीकृत और लै̋ƓेडŊ है जो ताकत और िवʷसनीयता 
Ůदान करता है, एक समŤ उǽृʼ गुणवȅा वाला उȋाद है। हम पॉपेट या 
˙ूल िडज़ाइन मŐ 2 या 3-वे सामाɊ ŝप से बंद, या 5 वे रोलर लीवर वाʢ 
Ůदान करते हœ। यिद ˕ान सीिमत है तो मानक Ɋुमेिटक रोलर लीवर वाʢ 
या कॉɼैƃ िडज़ाइन मŐ से चुनŐ। एक एयर पायलट अिसːेड संˋरण का 
आदेश िदया जा सकता है, िजसका उपयोग तब िकया जाता है जब हʋे 
संचालन के िलए लीवर को सिŢय करने के िलए कम बल उपलɩ हो

İ˚ंग įरटनŊ, एयर पायलट įरटनŊ या डबल रोलसŊ के साथ वन-वे या टू-वे 
रोलर लीवर ऑडŊर करŐ। मशीन कैįरज पर याũा की िदशा को उलटने के 
िलए डबल रोलर लीवर का उपयोग िकया जाता है पोटŊ आकार मानक के 
ŝप मŐ G 1/8 हœ।

जैसे ही दोनो ंवाʢो ंको िसलŐडर की ओर से मुƅ िकया जाता है, सभी 
िनकास िकसी एक वाʢ से होकर िनकल जाते हœ और िपːन पीछे हट 
जाता है। (Fig 12)
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डायमŐशनल डŌ ॉइंƺ (Dimensional drawings)

Ůेशर कंटŌ ोल वाʢ (Pressure con rol valve)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• Ůेशर įरलीफ वाʢ, Ůेशर कम करने वाले वाʢ, Ůेशर रेगुलेटर मŐ अंतर करŐ  और उनके कायŊ की ʩाƥा करŐ
•  काउंटर बैलŐͤिसंग और िसƓŐ ͤिसंग की ʩाƥा करŐ।

शर को कȴŌ ोल और रेगुलेट करने के िलए हाइडŌ ोिलƛ िसːम मŐ िविभɄ 
Ůेशर वाʢ का उपयोग िकया जाता है, जैसे:

Ůेशर कंटŌ ोल  वाʢ का वगŎकरण(Classification of Pressure 
control valve)

-  Ůेशर įरलीफ वाʢ।

-  Ůेशर कम करने वाला वाʢ

-  Ůेशर रेगुलेटर 

Ůेशर įरलीफ वाʢ (Pressure relief valve)-

िसːम मŐ दाब Ůेशर įरलीफ वाʢ Ȫारा सेट और Ůितबंिधत िकया जाता है। 
दŮेशर įरलीफ  वाʢ अितįरƅ दबाव को दूर करने के िलए िसːम से टœक 

तक ऑयल  के अितįरƅ िहˣे को हटाने मŐ भी मदद करता है।

इस िडज़ाइन मŐ पॉपेट वाʢ को शािमल करते Šए, वाʢ के सामाɊ İ˕ित मŐ 
होने पर İ˚ंग Ȫारा इनलेट पोटŊ P के िवŜȠ सील को दबाया जाता है। इनपुट 
Ůेशर (P) सीिलंग तȕ की सतह पर कायŊ करता है और बल उȋɄ करता है।

F= p1 A1

सीिलंग तȕ को सीट पर दबाने वाला İ˚ंग बल समायोǛ है।

यिद इनपुट Ůेशर Ȫारा उȋɄ बल İ˚ंग बल से अिधक हो जाता है, तो वाʢ 
खुलने लगता है। इससे टœक मŐ तरल का आंिशक Ůवाह होता है। यिद इनपुट 
Ůेशर मŐ वृİȠ जारी रहती है, तो वाʢ तब तक खुलता है जब तक िक पूरा 
पंप िवतरण टœक मŐ Ůवािहत न हो जाए।
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आउटलेट (टœक लाइन, िफʐर) पर Ůितरोधो ंको Ůेशर įरलीफ वाʢ मŐ İ˚ंग 
के बल मŐ जोड़ा जाना चािहए PRV का अनुŮयोग Fig 3 मŐ िदखाया गया है

यिद इनपुट Ůेशर Ȫारा उȋɄ बल İ˚ंग बल से अिधक हो जाता है, तो वाʢ 
खुलना शुŝ हो जाता है। इससे टœक मŐ तरल का आंिशक Ůवाह होता है। 
यिद इनपुट Ůेशर बढ़ता रहता है, तो वाʢ तब तक खुलता है जब तक िक 
पूरी पंप िडलीवरी टœक मŐ Ůवािहत न हो जाए।

Ůेशर रेडूिसंग वाʢ (2-वे वाʢ)(Pressure reducing valve (2 - 
way valve))

Ůेशर रेगुलेटर इनलेट Ůेशर को एक समायोǛ आउटलेट Ůेशर मŐ कम कर 
देते हœ। इनका उपयोग हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ तभी करना उिचत है जब 
अलग-अलग Ůेशर की आवʴकता हो।

यह वाʢ सामाɊ ŝप से खुला रहता है। आउटलेट Ůेशर (A) एक समायोǛ 
İ˚ंग बल के िवŜȠ पायलट िपːन की बाईं ओर की सतह पर एक पायलट 
के माȯम से कायŊ करता है। (Fig 4)

जब आउटलेट A पर Ůेशर बढ़ता है, तो पायलट िपːन की बाईं ओर की सतह 
पर बल बढ़ जाता है, िपːन दाईं ओर िव˕ािपत हो जाता है और Ūॉटल गैप 
संकरा हो जाता है। इससे दबाव मŐ िगरावट होती है। ɣ ाइड वाʢ के मामले 
मŐ, कंटŌ ोल एज को इस तरह से िडज़ाइन करना भी संभव है िक खुलने का 
अंतराल धीरे-धीरे बढ़े। इससे अिधक कंटŌ ोल पįरशुȠता िमलती है। (Fig 5)

जब पूवŊ िनधाŊįरत अिधकतम Ůेशर पŠँच जाता है, तो Ūॉटल िबंदु पूरी तरह 
से बंद हो जाता है। (Fig 6)

Ůेशर रेगुलेटर के आउटलेट A पर दबाव P पर िसːम के दबाव से कम है 
और İ˕र है। िसलŐडर की िपːन रॉड अब अपनी आगे की İ˕ित मŐ है दबाव 
कम करने वाले वाʢ का अनुŮयोग Fig 7 मŐ िदखाया गया है

Ůेशर रेगुलेटर (3-वे वाʢ) (Pressure regulator (3- way Valve))

जब 2-वे Ůेशर रेगुलेटर पूरी तरह से बंद हो जाता है, तो िसलŐडर मŐ कोई भी 
Ůभाव कंपन आउटपुट Ůेशर को सेट वैʞू से ऊपर बढ़ाने के िलए िजʃेदार 
होगा जो वांछनीय नही ंहै। इसे ठीक करने का एक तरीका आउटपुट पर 
Ůेशर įरलीफ वाʢ लगाना होगा।

3-वे Ůेशर रेगुलेटर को 2-वे Ůेशर रेगुलेटर (PR) और Ůेशर įरलीफ वाʢ 
(PRV) के संयोजन के ŝप मŐ माना जा सकता है (Fig 8)
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जब A पर Ůेशर बाहरी İ˕ितयो ंके पįरणाम को बढ़ाता है, तो यह Ůेशर एक 
समायोǛ İ˚ंग फोसŊ के िवŜȠ पायलट िपːन के बाएं हाथ की िपːन 
सतह पर एक पायलट लाइन के माȯम से कायŊ करता है। Ůȑेक Ůेशर 
वृİȠ के कारण Ūॉटल गैप कम हो जाता है, िजसके पįरणामˢŝप Ůेशर मŐ 
िगरावट आती है। (Fig 9 & 10)

जब अिधकतम पूवŊ िनधाŊįरत Ůेशर पŠँच जाता है, तो Ūॉटल िबंदु पूरी तरह 
से बंद हो जाता है। (Fig 11)

यिद आउटलेट A पर बाहरी लोड के पįरणामˢŝप दबाव पूवŊ िनधाŊįरत 
मूʞ से ऊपर बढ़ जाता है, तो वाʢ A से टœक पोटŊ T (Ůेशर - िलिमटेड - 
फंƕन ) तक जाने के िलए खुल जाता है। (Fig 12)

Ůेशर रेगुलेटर का उदाहरण Fig 13 मŐ िदखाया गया है।

Ůेशर रेगुलेटर लाइन मŐ िनरंतर दबाव बनाए रखने मŐ मदद करता है और 
िसːम को अितįरƅ दबाव से भी बचाता है, इसिलए आप लाइन मŐ लगभग 
िनरंतर दबाव Ůाɑ करने मŐ सƗम होते हœ।

काउंटर बैलŐͤिसंग (Counter Balancing)

ɘेटन, मशीन के सद˟ो ंया टूिलंग से वजन जैसे बाहरी बलो ंवाले िसलŐडर 
उनके İखलाफ काम करते हœ, जब उनमŐ से ऑयल बहने पर Ůितबंध नही ं
लगाया जाता है तो वे ओवर रन हो जाएंगे। मीटर आउट ɢो कंटŌ ोल सिकŊ ट 
ओवर रिनंग लोड को िनयंिũत करने का एक तरीका है, लेिकन इसमŐ एक 
मुƥ खामी है। मैɊुअल समायोजन को छोड़कर ɢो कंटŌ ोल की गित तय 
होती है। Ɛोंͤिक Ůवाह तय होता है, इसिलए ए̋Ǩूएटर उसी गित से चलता 
रहेगा, भले ही उसमŐ काम करने वाला Ůवाह बढ़ जाए या घट जाए। 

िसलŐडर की सामाɊ गित बनाए रखने के िलए लोड को धकेलने या खीचंने 
के Ůकारो ंके िवŜȠ बैक Ůेशर बनाने के िलए उपयोग िकए जाने वाले वाʢ 
को काउंटरबैलŐस वाʢ के ŝप मŐ जाना जाता है।
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काउंटरबैलŐस वाʢ Ůवाह पįरवतŊनो ंकी परवाह िकए िबना एक ए̋Ǩूएटर को 
भागने से रोकता है Ɛोंͤिक यह Ůवाह नही ंबİʋ दबाव संकेतो ंपर ŮितिŢया 
करता है। काउंटर बैलŐस वाʢ लगभग अनुŢम वाʢ के समान ही होता 
है। काउंटर बैलŐस वाʢ और Ůतीको ंका िचũ Fig 14 मŐ िदखाया गया है

जब PB2 संचािलत होता है तो ऑयल  चेक वाʢ के माȯम से रॉड के अंत 
मŐ बहता है, इस Ůकार काउंटरबैलŐस से गुजरते Šए िपːन पीछे हट जाता है।

िसƓŐ ͤिसंग (Sequencing)

वांिछत चरणो ंमŐ हाइडŌ ोिलक ए̋ǨूएटसŊ की संƥा के संचालन के िलए 
िसƓŐ ͤिसंग िकया जाता है। सीƓŐ स वाʢ वांिछत चरणो ंको Ůाɑ करने के 
िलए सबसे सरल तंũ है। Fig 16 सीƓŐ स वाʢ का िसƓŐ ͤिसंग ʩू और िसɾल 
िदखाता है।

काउंटरबैलŐस वाʢ मŐ आमतौर पर įरवसŊ ɢो के िलए बाईपास चेक वाʢ 
होता है Ɛोंͤिक इसका सबसे आम उपयोग रनवे या ओवररिनंग लोड के 
साथ ए̋ǨूएटसŊ को िनयंिũत करने मŐ होता है। 

Fig 15 मŐ एक ऊȰाŊधर उɉुख िसलŐडर िदखाया गया है िजसमŐ रॉड नीचे 
की ओर है और एक लोड इसे फैलाने की कोिशश कर रहा है। िसलŐडर 
को रनवे से दूर रखने के िलए, काउंटरबैलŐस वाʢ को वजन से लोड-Ůेįरत 
दबाव का Ůितरोध करना चािहए।लोड-Ůेįरत दबाव की गणना की जा सकती 
है और काउंटरबैलŐस वाʢ को टेː œːड पर 100 से 150 psi अिधक पर 
Ůीसेट िकया जा सकता है।

डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ के कŐ ū की İ˕ित मŐ पोटŊ A और B कŐ ū की 
İ˕ित मŐ टœक से जुड़े होते हœ। सिकŊ ट के आराम करने के दौरान पायलट 
लाइन मŐ अितįरƅ दबाव िनमाŊण की कोई संभावना नही ंहै। यिद पोटŊ A या 
B? अवŜȠ थे, तो दबाव नही ंबन सकता था और काउंटरबैलŐस वाʢ नही ं
खुलेगा, िजससे िसलŐडर को बहाव नही ंकरने िदया जाएगा।

Ůेस PB1 ऑयल  िसलŐडर कैप के अंत मŐ बहता है। जैसे-जैसे दबाव बनता 
है, रॉड के अंत मŐ भी दबाव बढ़ता है। जब िसलŐडर रॉड के अंत मŐ दबाव 
लोड-Ůेįरत दबाव से 100 से 150 psi तक पŠँच जाता है, तो िसलŐडर उतनी 
ही तेजी से िवˑार करना शुŝ कर देता है, िजतना पंप कैप के अंत को भरता 
है। जब Ůवाह बढ़ता है, तो िसलŐडर की गित बढ़ जाती है और जब Ůवाह 
कम हो जाता है, तो िसलŐडर की गित बढ़ जाती है और जब Ůवाह कम हो 
जाता है, तो िसलŐडर की गित कम हो जाती है। पूरे िवˑार Ōː ोक के दौरान 
िसलŐडर रॉड के अंत मŐ बैक Ůेशर मौजूद रहता है।

एक एडजːेबल-फोसŊ İ˚ंग Ȫारा जगह पर रखा गया संतुिलत ˙ूल 
हाइडŌ ोिलक अनुŢम वाʢ के इनलेट पर तरल पदाथŊ को अवŜȠ करता है। 
जब इनलेट पर दबाव İ˚ंग सेिटंग तक पŠँच जाता है, तो आंतįरक पायलट 
लाइन मŐ दबाव ̇ ूल को ऊपर धकेलता है तािक आउटलेट मŐ पयाŊɑ Ůवाह 
हो सके। एक बायपास चेक वाʢ दबाव अनुŢम के िबना įरवसŊ Ůवाह की 
अनुमित देता है। इस सिकŊ ट मŐ 4/3 वे वाʢ तट˕ İ˕ित मŐ है Fig 17 
इसिलए पंप Ůवाह िबना िकसी Ůितरोध के टœक मŐ बह रहा है।

ऐƁुएट İ˕ित मŐ Fig 18 लोड िकया गया िसलŐडर पहले अपना Ōː ोक पूरा 
करेगा िफर िबना लोड के िसलŐडर चलना शुŝ कर देगा। यह Ůेशर सीƓŐ स 
वाʢ की मदद से िसलŐडर के िलए ऐƁुएशन का सीƓŐ स है। 

अɊ सिŢय İ˕ित मŐ Fig 19 डायरेƕन  कंटŌ ोल वाʢ मŐ पोटŊ का Ţॉस 
कनेƕन, लोड िकया गया िपːन िबना लोड वाले िपːन की तुलना मŐ तेज 
गित से वापस लौटेगा

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.178 से सɾंिधत िसȠांत

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



196 (CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.178 से सɾंिधत िसȠांत

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



 197

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.179 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

इलेƃŌ ो-Ɋूमेिटƛ (Electro- pneumatics)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• इलेƃŌ ो Ɋूमेिटक कंटŌ ोल िसːम के बारे मŐ बताएं
• बुिनयादी िवद्युत उपकरणो ंकी सूची बनाएं
• İˢच के संचालन की ʩाƥा करŐ
• सोलनॉइड वाʢ के उȞेʴ और िनमाŊण संबंधी िववरण का वणŊन करŐ
•  įरले के उȞेʴ और संचालन की ʩाƥा करŐ      

पįरचय (Introduction)  

इलेƃŌ ो Ɋूमेिटक कंटŌ ोल मŐ Ɋूमेिटक पावर िसːम को संचािलत करने 
वाले इलेİƃŌकल कंटŌ ोल िसːम शािमल होते हœ। इसमŐ सोलनॉइड वाʢ 
का उपयोग इलेİƃŌकल और Ɋूमेिटक िसːम के बीच इंटरफेस के ŝप 
मŐ िकया जाता है। İˢच जैसे उपकरणो ंका उपयोग फीडबैक तȕो ंके ŝप 
मŐ िकया जाता है।

इलेƃŌ ो Ɋूमेिटƛ मŐ, िसưल माȯम िवद्युत िसưल होता है या तो AC या 
DC ŷोत का उपयोग िकया जाता है। काम करने वाला माȯम संपीिड़त हवा 
है। लगभग 12v से 220v तक के ऑपरेिटंग वोʐेज का उपयोग िकया जाता 
है। अंितम िनयंũण वाʢ सोलनॉइड सिŢयण Ȫारा सिŢय होता है। इलेƃŌ ो 
Ɋूमेिटक िनयंũण मŐ, मुƥ ŝप से तीन महȕपूणŊ चरण शािमल होते हœ।

िसưल इनपुट िडवाइस (Signal input devices)-

िसưल जनरेशन जैसे İˢच और कॉȴैƃर, िविभɄ Ůकार के कॉȴैƃ और 
Ůॉİƛिमटी सŐसर।

िसưल Ůोसेिसंग (Signal processing)

įरले के कॉȴैƃर के संयोजन का उपयोग या ŮोŤामेबल लॉिजक कंटŌ ोलर 
का उपयोग।

िसưल आउटपुट (Signal outputs)

Ůोसेिसंग के बाद Ůाɑ आउटपुट का उपयोग सोलनॉइड, इंिडकेटर या ŵʩ 
अलामŊ को सिŢय करने के िलए िकया जाता है।

बेिसक इलेİƃŌकल िडवाइस (Basic electrical devices)

ūव पावर िसːम के िनयंũण मŐ आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले बेिसक 
इलेİƃŌकल िडवाइस हœ

मैɊुअल ŝप से सिŢय पुश बटन İˢच

िलिमट İˢच

Ůेशर İˢच

सोलनॉइड

įरले

टेɼरेचर İˢच

पुश बटन İˢच (Push button switches)

पुश बटन एक İˢच है िजसका उपयोग इलेİƃŌक कंटŌ ोल सिकŊ ट को बंद 
या खोलने के िलए िकया जाता है। इनका उपयोग मुƥ ŝप से मशीनरी के 
संचालन को शुŝ करने और रोकने के िलए िकया जाता है। वे आपातकालीन 
İ˕ित उȋɄ होने पर मैɊुअल ओवरराइड भी Ůदान करते हœ। पुश बटन 
İˢच को ए̋Ǩूएटर को हाउिसंग मŐ धकेलकर सिŢय िकया जाता है। इससे 
संपकŘ का सेट खुलता या बंद होता है।

पुश बटन दो Ůकार के होते हœ-

मोमŐटरी पुश बटन-

मेȴेन कांटेƃ या  िडटेȴ पुश बटन-

मोमŐटरी पुश बटन जब įरलीज िकये जाते हœ तो अपनी अनऐƁुएटेड 
पोजीशन(unactuated position) मŐ वापस आ जाते हœ। संरिƗत (या यांिũक 
ŝप से लैच िकए गए) पुश बटन मŐ इसे चयिनत İ˕ित मŐ रखने के िलए 
लैिचंग मैकेिनǚ होता है।

पुश बटन के संपकŊ , उनके कायŘ के अनुसार अलग-अलग होते हœ।

- नॉमŊली ओपन  (NO) टाइप 

-  नॉमŊली ƑोǕ (NC) टाइप 

-  चŐज ओवर (CO) टाइप 

सामाɊ और सिŢय İ˕ितयो ंमŐ िविभɄ Ůकार के पुश बटनो ंका Ţॉस सेƕन 
और उनके Ůतीक िचũ 1 मŐ िदए गए हœ। NO Ůकार मŐ, संपकŊ  सामाɊ İ˕ित 
मŐ खुले होते हœ, िजससे उनमŐ से ऊजाŊ का Ůवाह बािधत होता है। लेिकन 
सिŢय İ˕ित मŐ, संपकŊ  बंद होते हœ, िजससे उनमŐ से ऊजाŊ का Ůवाह बािधत 
होता है। NC Ůकार मŐ, संपकŊ  सामाɊ İ˕ित मŐ बंद होते हœ, िजससे उनमŐ 
से ऊजाŊ का Ůवाह बािधत होता है। और, सिŢय İ˕ित मŐ संपकŊ  खुले होते 
हœ, िजससे उनमŐ से ऊजाŊ का Ůवाह बािधत होता है। चŐज ओवर संपकŊ  NO 
और NC संपकŘ का संयोजन है। 

िडवाइस के Ůकार टिमŊनल नंबर

सामाɊ ŝप से 
Ƒोज कांटेƃ 

सामाɊ ŝप से 
ओपन कांटेƃ

पुश बटन और įरले 1 और 2 3 और 4
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िलिमट İˢच (Limit switches)

कोई भी İˢच जो ɢूइड पावर कɼोनŐट (आमतौर पर िपːन रॉड या 
हाइडŌ ोिलक मोटर शाɝ या लोड की İ˕ित) की İ˕ित के कारण सिŢय 
होता है, उसे िलिमट İˢच कहा जाता है। िलिमट İˢच का ऐƁुएशन एक 
िवद्युत संकेत Ůदान करता है जो एक उपयुƅ िसːम ŮितिŢया का 
कारण बनता है।

िलिमट İˢच पुश बटन İˢच के समान कायŊ करते हœ। पुश बटन मैɊुअल 
ŝप से सिŢय होते हœ जबिक िलिमट İˢच यांिũक ŝप से सिŢय होते हœ।

टेɼरेचर İˢच (Temperature switch)

टेɼरेचर İˢच ˢचािलत ŝप से तापमान मŐ पįरवतŊन को महसूस करता 
है और पूवŊ िनधाŊįरत तापमान पर पŠंचने पर िवद्युत İˢच को खोलता या 
बंद करता है। इस İˢच को सामाɊ ŝप से खुला या सामाɊ ŝप से बंद 
िकया जा सकता है।

टेɼरेचर İˢच का उपयोग ūव शİƅ Ůणाली को गंभीर Ɨित से बचाने 
के िलए िकया जा सकता है जब पंप या छलनी या कूलर जैसे घटक खराब 
होने लगते हœ।

सोलनॉइड (Solenoids)

िवद्युत ŝप से सिŢय डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ इलेƃŌ ो Ɋूमेिटक कंटŌ ोल 
के दो भागो ंके बीच इंटरफ़ेस बनाते हœ।

िवद्युत ŝप से सिŢय DCVs के सबसे महȕपूणŊ कायŘ मŐ शािमल हœ।

सɘाई एयर को ऑन या ऑफ करना।

िसलŐडर डŌ ाइव का िवˑार और ŮȑावतŊन।

िवद्युत ŝप से सिŢय डायरेƕनल कंटŌ ोल वाʢ को सोलनॉइड की सहायता 
से İˢच िकया जाता है। एक सोलनॉइड įरले के कॉइल की तरह होता है। 
जब यह सिŢय हो जाता है, तो यह सामाɊ वाʢ के हœड लीवर को चालू 
करने के समान, वाʢ पर İˢच कर देगा।

इɎŐ दो Ťुप मŐ िडवाइडेड िकया जा सकता है 

संपकŘ के सिŢयण की िविध के आधार पर सीमा İˢच के दो Ůकार के 
वगŎकरण हœ-

- लीवर सिŢय संपकŊ

- İ˚ंग लोडेड संपकŊ

लीवर Ůकार के िलिमट İˢच मŐ, संपकŊ  धीरे-धीरे संचािलत होते हœ। İ˚ंग 
Ůकार के सीमा İˢच मŐ, संपकŊ  तेजी से संचािलत होते हœ। Fig 2 सीमा İˢच 
और उसके Ůतीक का सरलीकृत Ţॉस सेƕनल ̊ʴ िदखाता है।

Ůेशर İˢच एक Ɋुमेिटक - िवद्युत िसưल कनवटŊर है। Ůेशर İˢच का 
उपयोग दबाव मŐ पįरवतŊन को महसूस करने के िलए िकया जाता है, और 
एक पूवŊ िनधाŊįरत Ůेशर तक पŠँचने पर िवद्युत İˢच को खोलता या बंद 
करता है। दबाव के पįरवतŊन को महसूस करने के िलए बेलो या डायाůाम 
का उपयोग िकया जाता है। बेलो या डायाůाम का उपयोग दबाव मŐ वृİȠ या 
कमी के जवाब मŐ िवˑार या संपकŊ  करने के िलए िकया जाता है। िचũ 3 एक 
डायाůाम Ůकार का दबाव İˢच िदखाता है। जब इनलेट पर Ůेशर लगाया 
जाता है और जब पूवŊ-िनधाŊįरत Ůेशर पŠँच जाता है, तो डायाůाम फैलता 
है और संपकŊ  बनाने/तोड़ने के िलए İ˚ंग लोडेड ɘंजर को धſा देता है।
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-  İ˚ंग įरटनŊ वाʢ (िसंगल सोलेनोइड वाʢ) केवल तब तक सिŢय İ˕ित 
मŐ रहते हœ जब तक सोलेनोइड के माȯम से करंट Ůवािहत होता है 
(Fig 4)

जब रेटेड वोʐेज कॉइल 14 पर लगाया जाता है, तो वाʢ एक आंतįरक 
पायलट वाʢ के माȯम से सिŢय होता है। सिŢय İ˕ित मŐ, पोटŊ 1 पोटŊ 4 
से जुड़ा होता है, पोटŊ 2 पोटŊ 3 से जुड़ा होता है, और पोटŊ 5 अवŜȠ होता है। 
जब आमőचर कॉइल से वोʐेज हटा िदया जाता है, तो वाʢ सामाɊ İ˕ित मŐ 
लौट आता है। इस Ůकार के वाʢ का उपयोग आम तौर पर डबल एİƃंग 
िसलŐडर को िनयंिũत करने के िलए अंितम वाʢ के ŝप मŐ िकया जाता है।

डबल सोलनॉइड वाʢ (डबल सोलनॉइड वाʢ) अंितम İˢच İ˕ित को 
तब भी बनाए रखते हœ, जब सोलनॉइड के माȯम से कोई करंट Ůवािहत 
नही ंहोता है (Fig 5)

Ůारंिभक İ˕ित मŐ, िवद्युत ŝप से संचािलत DCV के सभी सोलेनोइड्स 
िनİʻय हो जाते हœ और सोलेनोइड्स िनİʻय हो जाते हœ। एक डबल वाʢ 
की कोई ˙ʼ Ůारंिभक İ˕ित नही ंहोती है, Ɛोंͤिक इसमŐ įरटनŊ İ˚ंग नही ं
होती है। सोलेनोइड्स के िलए संभािवत वोʐेज ˑर 12V Dc, 12V Ac, 
12V 50/60 Hz, 24V 50/60 Hz, 110/120V 50/60 Hz, 220/230V 
50/60 Hz हœ

3/2 वे िसưल सोलेनोइड वाʢ, İ˚ंग रेƃर(3/2 way signal 
solenoid valve, spring rectors): सामाɊ और सिŢय İ˕ितयो ंमŐ 
3/2 वे िसंगल सोलेनोइड वाʢ का Ţॉस सेƕनल ̊ʴ िचũ 6 मŐ िदखाया 
गया है। सामाɊ İ˕ित मŐ, पोटŊ 1 अवŜȠ है और पोटŊ 2 बैक ˠॉट (वृȅ मŐ 
िदखाए गए िववरण) के माȯम से पोटŊ 3 से जुड़ा Šआ है जब रेटेड वोʐेज 
कॉइल पर लागू होता है, तो आमőचर कॉइल के कŐ ū की ओर खीचंा जाता 
है और इस ŮिŢया मŐ आमőचर वाʢ सीट से दूर हो जाता है। संपीिड़त हवा 
अब पोटŊ 1 से पोटŊ 2 की ओर बहती है, और पोटŊ 3 अवŜȠ है। जब कॉइल 
से वोʐेज हटा िदया जाता है, तो वाʢ सामाɊ İ˕ित मŐ वापस आ जाता है। 
Fig 7 मŐ 2/2 सोलेनोइड संचािलत वाʢ िदखाया गया है।

5/2 वे िसंगल सोलनॉइड वाʢ, İ˚ंग įरटनŊ (5/2 way single 
solenoid valve, spring return)

सामाɊ और सिŢय İ˕ितयो ंमŐ 5/2 वे िसंगल सोलनॉइड का Ţॉस सेƕन 
ʩू िचũ 8 मŐ िदखाया गया है। सामाɊ İ˕ित मŐ, पोटŊ 1 पोटŊ 2 से जुड़ा होता 
है, पोटŊ 4 पोटŊ 5 से जुड़ा होता है, और पोटŊ 3 अवŜȠ होता है।

5/2 वे िसंगल डबल सोलनॉइड वाʢ (5/2 way single double 
solenoid valve)

5/2 वे डबल सोलनॉइड का सामाɊ और सिŢय İ˕ित मŐ Ţॉस सेƕन ʩू 
िचũ 9 मŐ िदखाया गया है जब रेटेड वोʐेज कोइल 14 पर लगाया जाता है, 
तो वाʢ पोटŊ 1 को पोटŊ 4 से कनेƃ करके, पोटŊ 2 को पोटŊ 3 से कनेƃ 
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करके और पोटŊ 5 को ɰॉक करके एक İˢच इन İ˕ित मŐ सिŢय होता 
है। जब रेटेड वोʐेज कोइल 12 पर लगाया जाता है, तो वाʢ पोटŊ 1 को 
पोटŊ 2 से कनेƃ करके, पोटŊ 4 को पोटŊ 5 से कनेƃ करके और पोटŊ 3 को 
ɰॉक करके दूसरी İˢिचंग पोजीशन मŐ सिŢय होता है।

įरले (Relay)

įरले एक इलेƃŌ ो मैưेिटकली एƁुएटेड İˢच है। यह िसưल Ůोसेिसंग के 
िलए इˑेमाल िकया जाने वाला एक सरल िवद्युत उपकरण है। įरले को 
भारी िबजली के उछाल और कठोर पयाŊवरणीय पįरİ˕ितयो ंका सामना 
करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। जब सोलेनोइड कॉइल पर वोʐेज 
लगाया जाता है, तो एक इलेƃŌ ो मैưेट फ़ीʒ उȋɄ होता है। इससे आमőचर 
कॉइल कोर की ओर आकिषŊत होता है। आमőचर įरले संपकŘ को सिŢय 
करता है, या तो उɎŐ बंद करता है या खोलता है, जो िडज़ाइन पर िनभŊर 
करता है। जब कॉइल मŐ करंट बािधत होता है, तो एक įरटनŊ İ˚ंग आमőचर 
को उसकी Ůारंिभक İ˕ित मŐ वापस लाता है। įरले का Ţॉस सेƕनल ʩू 
Fig 11 मŐ िदखाया गया है।

पुश बटन ː ेशन के मामले के िवपरीत įरले मŐ बड़ी संƥा मŐ िनयंũण शािमल 
िकए जा सकते हœ। įरले को आमतौर पर K1, K2 और K3 आिद के ŝप मŐ 
नािमत िकया जाता है। įरले मŐ इंटरलॉिकंग Ɨमता भी होती है जो िनयंũण 
सिकŊ ट मŐ एक महȕपूणŊ सुरƗा िवशेषता है। इंटरलॉिकंग कुछ कॉइल के 
एक साथ İˢिचंग से बचती है

िविभɄ सोलनॉइड/पायलट सिŢय वाʢो ंके Ůतीक टेबल 1 मŐ िदए गए हœ
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.180 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

हाइडŌ ोिलक घटको ंके िलए िसंबल  (Symbols for hydraulic components)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• सिकŊ ट िसंबल को पढ़Ő और समझŐ
• हाइडŌ ोिलक घटको ंमŐ िसंबल के उपयोग बताएं      

हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ िसंबल का उपयोग डायŤाम मŐ हाइडŌ ोिलƛ िसːम 
का Ůितिनिधȕ करने के िलए ʩİƅगत घटक का Ůितिनिधȕ करने के िलए 
िकया जाता है। एक Ůतीक एक घटक और उसके कायŊ की पहचान करता 
है। ये Ůतीक ISO 1219 मानको ंके अनुसार हœ।  

पंप और मोटर (Pump and motor)

हाइडŌ ोिलक पंप और मोटर को एक वृȅ के माȯम से दशाŊया जाता है। वृȅ 
के भीतर िũभुज Ůवाह की िदशा को दशाŊता है और िũभुज की İ˕ित पंप 
या मोटर के Ůतीक के बीच अंतर करती है

यिद िũभुज को काला करके भरा गया है तो इसका मतलब है िक यह 
हाइडŌ ोिलƛ ɢूइड के िलए है लेिकन यिद िũभुज को नही ंभरा गया है तो 
इसका मतलब है िक यह गैसीय दबाव मीिडया या Ɋुमेिटक ऊजाŊ के िलए 
है। (Figs 1 & 2)

पंप और मोटर के िसंबल (Symbols of pump and motor) 
(Fig 3 से 9)

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ (Direction control valve)

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ कई जुड़े Šए वगŘ Ȫारा दशाŊए जाते हœ।

-  वगŘ की संƥा İˢिचंग İ˕ितयो ंकी संƥा को इंिगत करती है।

-  वगŘ मŐ एरो Ůवाह की िदशा दशाŊते हœ।

-  लाइनŐ बताती हœ िक िविभɄ İˢिचंग İ˕ित मŐ पोटŊ कैसे आपस मŐ जुड़े Šए 
हœ।

पोटŊ पदनाम (Port designation)

P  Ůेशर पोटŊ

T  टœक पोटŊ

A  सिवŊस पोटŊ (आउटपुट पोटŊ)

B  सिवŊस पोटŊ (आउटपुट पोटŊ)

L  लीकेज पोटŊ

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ के िसंबल (Fig 10 से 11)

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



202

पोटŊ को हमेशा वाʢ की तट˕ İ˕ित मŐ दशाŊया जाना चािहए।

तट˕ İ˕ित वह İ˕ित है जो वाʢ मŐ İ˚ंग बल के कारण 
ˢचािलत ŝप से आती है जब वाʢ मŐ कोई भी कमांड उपलɩ 
नही ंहोती है, यह Ůारंिभक İ˕ित भी होती है जब तक िक 
अɊथा सिŢय न हो

वाʢ का मैकेिनकल ऐƁुएशन (Actuating mechanism of Valve)

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ की İˢिचंग İ˕ित को िविभɄ ऐƁुएशन िविधयो ं
Ȫारा बदला जा सकता है।

वाʢ के ऐƁुएशन के िविभɄ मैकेिनǚ Fig 12 से 19 मŐ िदखाए गए हœ।

मैकेिनकल ऐƁुएशन (Mechanical actuation)

मैकेिनकल ऐƁुएशन (Mechanical actuation)

Ůेशर कंटŌ ोल वाʢ (Pressure control valve)

Ůेशर कंटŌ ोल वाʢ को िसंगल ˍायर Ȫारा दशाŊया जाता है।

ˍायर के भीतर एरो ūव Ůवाह की िदशा को इंिगत करता है।

ˍायर के भीतर एरो की İ˕ित यह इंिगत करती है िक वाʢ सामाɊ ŝप 
से खुला है या सामाɊ ŝप से बंद है।

Ůेशर कंटŌ ोल वाʢ के Ůतीक (Fig 20 से Fig 22)

ɢो कंटŌ ोल वाʢ (Flow control valve) (Fig 23 से Fig 25)

नॉन-įरटनŊ वाʢ (Non-return valves)

नॉन-įरटनŊ वाʢ का िसंबल एक बॉल है िजसे सीिलंग सीट के İखलाफ Ůेस 
िकया जाता है। (Fig 26 से Fig 28)
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लाइन का उपयोग करते Šए िसंबल (Fig 40 से Fig 46)

िसलŐडर (Cylinder)

िसंगल एİƃंग िसलŐडर मŐ एक पोटŊ होता है और डबल एİƃंग िसलŐडर मŐ 
दो पोटŊ होते हœ। (Fig 29 से Fig 31)

िमजįरंग िडवाइस (Measuring devices)

िमजįरंग िडवाइस Fig 32 से Fig 36 मŐ िदखाए गए हœ।

अɊ िसंबल (Fig 37 से Fig 39)
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हाइडŌ ोिलक ऑयल के कायŊ और गुण (Hydraulic oil Functions 
and properties)

हाइडŌ ोिलक ūव का Ůाथिमक कायŊ पावर का संचार करना है। हालाँिक, 
उपयोग मŐ, हाइडŌ ोिलक ūव के अɊ महȕपूणŊ कायŊ भी हœ जैसे िक हाइडŌ ोिलक 
मशीन घटको ंकी सुरƗा। नीचे दी गई टेबल मŐ हाइडŌ ोिलक ūव के Ůमुख 
कायŊ और ūव के गुण सूचीबȠ हœ जो उस कायŊ को करने की उसकी Ɨमता 
को Ůभािवत करते हœ: 

कायŊ (Function)  गुण (Property)

 पावर टŌ ांसफर और िनयंũण के िलए माȯम गैर संपीिड़त (उǄ बʋ मापांक)

तेज हवा įरलीज

िनɻ फोिमंग की Ůवृिȅ

िनɻ वोलैिटिलटी

 हीट टŌ ांसफर के िलए माȯम अǅी थमŊल कैपेिसटी और चालकता

  सीिलंग माȯम ऐडƓैट ʴानता और ऐडƓैट इंडेƛ 

िशयर ːेिबिलटी 

 ˘ेहक (लुŰीकŐ ट) िफʝ रखरखाव के िलए ʴानता 

िनɻ तापमान ɢुइिडटी

थमŊल और ऑƛीडेिटव ːेिबिलटी 

हाइडŌ ोलाइिटक İ˕रता / पानी टॉलरŐस 

ˢǅता और िफ़ʐरेिबिलटी

िडमʤीिबिलटी

एंटीिवयर िवशेषताएँ

संƗारण िनयंũण

पंप दƗता आंतįरक įरसाव को कम करने के िलए उिचत िचपिचपापन

उǄ ʴानता इंडेƛ

िवशेष कायŊ अिư Ůितरोध

घषŊण संशोधन

िविकरण Ůितरो

पयाŊवरणीय Ůभाव नया या िवघिटत होने पर िनɻ िवषाƅता

बायोिडŤेडेिबिलटी

  कायŊशील जीवन सामŤी अनुकूलता

हाइडŌ ोिलक ūव के Ůकार (Types of Hydraulic fluids)

ISO के अनुसार, उपलɩता के ŷोत और उपयोग के उȞेʴ के अनुसार 
तीन अलग-अलग Ůकार के ūव हœ।

खिनज-ऑयल आधाįरत हाइडŌ ोिलक ūव (Mineral- Oil based 
Hydraulic fluids)

चंूिक इनका आधार खिनज ऑयल होता है, इसिलए इɎŐ खिनज-ऑयल  
आधाįरत हाइडŌ ोिलक ūव कहा जाता है। इस तरह के ūव कम लागत पर 
उǄ ŮदशŊन करŐ गे। इन खिनज ऑयल को आगे HH, HL और HM ūव के 
ŝप मŐ वगŎकृत िकया जाता है।
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टाइप HH ūव पįरʺृत खिनज ऑयल ūव होते हœ  िजनमŐ  कोई 
योजक(एिडिटव) नही ंहोता है। ये ūव शİƅ ̞ ानांतįरत करने मŐ सƗम होते 
हœ लेिकन इनमŐ ˘ेहन के गुण कम होते हœ और ये उǄ तापमान का सामना 
करने मŐ असमथŊ होते हœ। इस Ůकार के ūव का उȨोगो ंमŐ सीिमत उपयोग 
होता है। कुछ उपयोग मैɊुअल ŝप से उपयोग िकए जाने वाले जैक और 
पंप, कम दबाव वाले हाइडŌ ोिलक िसːम आिद हœ।

HL ūव पįरʺृत खिनज ऑयल होते हœ िजनमŐ ऑƛीडŐट और जंग अवरोधक 
होते हœ जो िसːम को रासायिनक हमले और पानी के संदूषण से बचाने मŐ 
मदद करते हœ। इन ūवो ंका उपयोग मुƥ ŝप से िपːन पंप अनुŮयोगो ं
मŐ िकया जाता है।

HH HL-Ůकार के तरल पदाथŘ का एक संˋरण है िजसमŐ बेहतर एंटी-िवयर 
एिडिट̺स हœ। ये तरल पदाथŊ अपने एंटी-िवयर गुणो ंको Ůाɑ करने के िलए 
फॉ˛ोरस, िजंक और सʚर घटको ंका उपयोग करते हœ। ये मुƥ ŝप से 
उǄ Ůेसर हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ उपयोग िकए जाने वाले तरल पदाथŊ हœ।

अिưरोधी ūव (Fire Resistant Fluids)

ये ūव खिनज ऑयल आधाįरत ūवो ंकी तुलना मŐ जलने पर कम गमŎ उȋɄ 
करते हœ। जैसा िक नाम से पता चलता है िक इन ūवो ंका उपयोग मुƥ ŝप 
से उन उȨोगो ंमŐ िकया जाता है जहाँ खतरो ंकी संभावना होती है, जैसे िक 

ढलाई, सैɊ, डाईकाİːंग और बेिसक मेटल इंड Ōː ी। ये ūव िमनरल ऑयल 
आधाįरत ūवो,ं जैसे िक जल-Ƹाइकोल, फॉ˛ेट एːर और पॉलीओल एːर 
की तुलना मŐ कम BTU (िŰिटश थमŊल यूिनट) से बने होते हœ। ISO ने इन 
ūवो ंको HFAE (घुलनशील ऑयल ), HFAS (उǄ जल-आधाįरत ūव),HFB 
(इनवटŊ इम̵शन), HFC (जल Ƹाइकोल), HFDR (फॉ˛ेट एːर) और 
HRDU (पॉलीओल एːर) के ŝप मŐ वगŎकृत िकया है।

पयाŊवरण ˢीकायŊ हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŊ (Environmental Ac-
ceptable Hydraulic Fluids)(EAHF)

इन तरल पदाथŘ का उपयोग मूल ŝप से ऐसे अनुŮयोगो ंमŐ िकया जाता है 
जहां įरसाव या पयाŊवरण मŐ फैलने का खतरा होता है, िजससे पयाŊवरण को 
कुछ नुकसान हो सकता है।

ये ūव जलीय जीवो ंके िलए हािनकारक नही ंहœ और ये बायोिडŤेडेबल हœ। 
इन तरल पदाथŘ का उपयोग वािनकी, लॉन उपकरण, ऑफ-शोर िडŌ िलंग, 
बांधो ंऔर समुūी उȨोगो ंमŐ िकया जाता है। आईएसओ ने इन तरल पदाथŘ 
को HETG (Ůाकृितक वन˙ित ऑयल ◌ो ंपर आधाįरत), HEES (िसंथेिटक 
एːर पर आधाįरत), HEPG (पॉलीƸाइकोल तरल पदाथŊ) और HEPR 
(पॉलीफाओलेिफ़न Ůकार) के ŝप मŐ वगŎकृत िकया है।

संदूषण को िनयंिũत करना (Controlling of Contamination)

जब ūव ऑपरेिटंग तापमान पर हो, तो िसːम को पूरी तरह से खाली कर दŐ। 
įरजवाŊयर , सभी लाइनो,ं िसलŐडर, संचायक(एƐुमुलेटर), िफ़ʐर हाउिसंग 
या ūव संचय के िकसी भी Ɨेũ पर ȯान दŐ। साथ ही, िफ़ʐर को बदलŐ।

एक िलंट-ůी रैग के साथ, įरजवाŊयर को सभी ˠज और िडपािजट से साफ़ 
करŐ। सुिनिʮत करŐ  िक पूरा įरजवाŊयर िकसी भी नरम या ढीले पŐट से मुƅ है।

िसːम को कम ʴानता वाले ūव से ɢश करŐ  जो इˑेमाल िकए जाने 
वाले ūव के समान हो। लाइनो ंसे कणो ंको हटाने के िलए पयाŊɑ  टबुŊलेɌ 
Ůाɑ करने के िलए 2,000 और 4,000 के बीच एक रेनॉʒ्स संƥा का 
चयन िकया जाना चािहए। यह सुिनिʮत करने के िलए िक वे पूरी तरह से 
ɢश हो गए हœ, वाʢ को बार-बार Ōː ोक करŐ। ūव को िफ़ʐर िकया जाना 
चािहए और िसːम के लƙ ˢǅता ˑरो ंसे एक ˑर आगे पŠंचने तक 
ɢिशंग जारी रखनी चािहए। उदाहरण के िलए, यिद लƙ ISO 15/13/11 

है, तो ISO 14/12/10 तक पŠंचने तक िसːम को ɢश करना जारी रखŐ।

ɢिशंग तरल पदाथŊ को िजतना गमŊ और िजतनी जʗी हो सके सूखा दŐ।

िफ़ʐर बदलŐ और įरजवाŊयर का िफर से िनरीƗण/सफाई करŐ।

िसːम को इˑेमाल िकए जाने वाले ūव से लगभग 75 Ůितशत तक भरŐ । 
पंप को ɰीड/वŐट करŐ। यिद पंप मŐ Ůेशर įरलीफ या बाईपास है, तो इसे 
पूरी तरह से खुला होना चािहए। पंप को 15 सेकŐ ड तक चलाएं, िफर रोकŐ  
और इसे 45 सेकंड तक ऐसे ही रहने दŐ। पंप को Ůाइम करने के िलए इस 
ŮिŢया को कुछ बार दोहराएं। 

बाईपास या Ůेशर įरलीफ को खोलकर पंप को एक िमनट तक चलाएं। पंप 
को बंद करŐ  और इसे एक िमनट के िलए ऐसे ही रहने दŐ।

बाईपास को बंद करŐ  और पंप को पांच िमनट से ˷ ादा लोड पर चलने न दŐ। 
यह पुिʼ करने के िलए िक यह भी ɢश हो गया है, įरलीफ वाʢ को ऊपर 
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उठने दŐ। इस समय ए̋Ǩूएटर को संचािलत न करŐ। पंप को बंद करŐ  और 
िसːम को लगभग पांच िमनट के िलए ऐसे ही रहने दŐ।

पंप को चालू करŐ  और ए̋Ǩूएटर को एक-एक करके संचािलत करŐ , अगले 
ए̋Ǩूएटर पर जाने से पहले ūव को įरजवाŊयर मŐ वापस जाने दŐ। अंितम 
ए̋Ǩूएटर को संचािलत करने के बाद, िसːम को बंद कर दŐ। įरजवाŊयर 
मŐ ūव के ˑर पर नज़र रखŐ। यिद ˑर 25 Ůितशत से नीचे चला जाता है, 
तो ūव डालŐ और 50 Ůितशत तक भरŐ ।

įरज़वŊ को 75 Ůितशत तक िफर से भरŐ  और िसːम को पाँच िमनट के अंतराल 
पर चलाएँ। Ůȑेक शटडाउन पर, िसːम से हवा को बाहर िनकालŐ। पंप 
कैिवटेट हो रहा है या नही,ं यह िनधाŊįरत करने के िलए िसːम की आवाज़ो ं
पर पूरा ȯान दŐ।

िसːम को सामाɊ ऑपरेिटंग तापमान पर लाने के िलए इसे 30 िमनट 
तक चलाएँ। िसːम को बंद करŐ  और िफ़ʐर बदलŐ। Ţॉस-संदूषण के ̇ ʼ 
संकेतो ंके िलए įरजवाŊयर का िनरीƗण करŐ।

यिद Ţॉस-संदूषण का कोई संकेत मौजूद है, तो िसːम को खाली करŐ  और 
िफर से ɢश करŐ।

छह घंटे के ऑपरेशन के बाद, िसːम बंद करŐ , िफʐर बदलŐ और तरल 
पदाथŊ का नमूना लŐ और उसका परीƗण करŐ।

जब तक आपको िवʷास न हो जाए िक िसːम तरल पदाथŊ İ˕र है, तब 
तक नमूना लेने की आवृिȅ बढ़ाई जानी चािहए।

ऑयल का संदूषण और उसका िनयंũण (Contamination of oil 
and its control)

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ संदूषण को कण संदूषक (िघसाव, गंदगी के Ůवेश से 
धातु के कण) या रासायिनक संदूषक (पानी, हवा, गमŎ, आिद) मŐ वगŎकृत 
िकया जा सकता है। संदूषण से होने वाले नुकसान के उदाहरण हœ: ȕįरत 
घटक िघसाव, िछū अवरोध, जंग या अɊ ऑƛीकरण का िनमाŊण, योजको ं
की कमी, अɊ रसायनो ंका िनमाŊण, ऑयल का Ɨरण।

संदूषण के Ůकार (Types of contamination)

कण संदूषक (Particle contaminants)

कण आकार आमतौर पर माइŢोमीटर या माइŢोन मŐ मापा जाता है। 
माइŢोन के कुछ उदाहरण: नमक का दाना (Ťेन)100 माइŢोन, मानव 
बाल 70 माइŢोन, िविजिबिलटी की िनचली सीमा 40 माइŢोन, िपसा Šआ 

आटा 25 माइŢोन, औसत बैƃीįरया 2 माइŢोन। ȯान दŐ  िक हाइडŌ ोिलक 
या ˘ेहन Ůणािलयो ंमŐ अिधकांश नुकसान पŠंचाने वाले कण 14 माइŢोन 
माइŢोमीटर से छोटे होते हœ, इसिलए उɎŐ देखा नही ंजा सकता।

रासायिनक संदूषक (Chemical contaminants)

पानी (Water)

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ सबसे आम रासायिनक संदूषक पानी है। हाइडŌ ोिलक 
ऑयल मŐ पानी की मौजूदगी िसːम घटको ंपर ʩापक Ůभाव डाल सकती 
है Ɛोंͤिक इसका हाइडŌ ोिलक ऑयल के भौितक और रासायिनक गुणो ंपर 
Ůभाव पड़ता है। टœको ंमŐ जंग लगना, िचकनाई की कम िवशेषताएँ िजसके 
पįरणामˢŝप धातु की सतह का तेजी से िघसना अȑिधक पानी के कुछ 
सबसे ˙ʼ भौितक पįरणाम हœ, हालाँिक इसके Ůभाव कम तापमान पर 
बफŊ  के िŢːल के कारण घटको ंके जाम होने जैसे िविवध हो सकते हœ। 
रासायिनक Ůभावो ंमŐ योगाȏक कमी या जमाव, ऑƛीकरण, अवांिछत 
ŮितिŢयाएँ शािमल हœ िजसके पįरणामˢŝप एिसड, अʋोहल या ˠज 
का िनमाŊण हो सकता है। ऑयल तब बादल बन जाता है जब यह अपने 
संतृİɑ ˑ र से ऊपर पानी से दूिषत होता है। संतृİɑ ˑ र पानी की वह माũा 
है जो ऑयल के आणिवक रसायन िवǒान मŐ घुल सकती है और आमतौर 
पर खिनज हाइडŌ ोिलक ऑयल के िलए 20 िडŤी सेİʤयस पर 200 से 300 
ppm होती है। SKF का कहना है िक माũा के िहसाब से िसफ़Ŋ  0.1% पानी 
युƅ हाइडŌ ोिलक ऑयल िबयįरंग के जीवन को आधा कर देता है, जबिक 
1% िबयįरंग के जीवन को 75% तक कम कर देता है

एयर (Air)

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ हवा घुली Šई या फंसी Šई (अघुिलत या मुƅ) अव˕ा 
मŐ मौजूद हो सकती है। घुली Šई हवा सम˟ा पैदा नही ंकर सकती, बशतő वह 
घोल मŐ रहे। जब िकसी तरल मŐ अघुिलत हवा होती है, तो िसːम के घटको ं
से गुज़रते समय सम˟ाएँ हो सकती हœ। Ůेशर मŐ बदलाव हो सकते हœ जो 
हवा को संपीिड़त करते हœ और छोटे हवा के बबल मŐ बड़ी माũा मŐ उˆा पैदा 
करते हœ। हवा की इस संपीडनशीलता का मतलब है िक िसːम का िनयंũण 
खो जाता है। ऑयल भंडार मŐ हवा के बबल और झाग(ůॉिथंग) पंपो ंको बड़ा 
नुकसान पŠंचा सकते हœ या इससे टœक से ऑयल  “उबल” भी सकता है।

ऊˆा(Heat)

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ अȑिधक ऊˆा के कारण ऑयल मŐ एिडिटव की 
कमी या रासायिनक पįरवतŊन भी हो सकते हœ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.180 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.181 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

हाइडŌ ोिलƛ िफʐर (Hydraulics filter)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• हाइडŌ ोिलक िफʐर की ʩाƥा करŐ
• िफʐर के Ůकारो ंकी सूची बनाएं
• यांिũक, अवशोषक, अिधशोषक और चंुबकीय िफʐर के बीच अंतर बताएं      

िफ़ʐर (Filter)  

िफ़ʐर एक उपकरण है जो ūव से ठोस संदूषको ंको हटाता है।

हाइडŌ ोिलक िफ़ʐर कई आकार, आकार, माइŢोन रेिटंग और िनमाŊण 
सामŤी मŐ उपलɩ हœ। हाइडŌ ोिलक िफ़ʐर अंतिनŊिहत सुरƗा Ůदान करते 
हœ और हाइडŌ ोिलक िसːम Űेकडाउन को कम करते हœ जो अƛर संदूषण 
के कारण होते हœ।

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ िफ़ʐर का जीवन मुƥ ŝप से िसːम के दबाव, 
संदूषण के ˑर और संदूषको ंकी Ůकृित पर िनभŊर करता है।

िफ़ʐर हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ उपयोग िकए जाने वाले बŠत महȕपूणŊ 
घटक हœ जो घटको ंके िवʷसनीय कामकाज और लंबी सेवा जीवन के िलए 
उपयोग िकए जाते हœ।

िफ़ʐर और Ōː ेनर आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले दो शɨ हœ।

हाइडŌ ोिलक िफ़ʐर का उपयोग (Use of Hydraulic Filters)

हाइडŌ ोिलक िसːम की िवफलता या खराब कामकाज का एक मुƥ कारण 
हाइडŌ ोिलक ऑयल या तरल पदाथŊ का संदूषण है।

हाइडŌ ोिलक िफ़ʐर का उपयोग हाइडŌ ोिलक ऑयल से संदूषण को संभालने 
और हटाने के िलए िकया जाता है।

हाइडŌ ोिलक ūव के संदूषको ंको मोटे तौर पर ऐसे िकसी भी पदाथŊ के ŝप 
मŐ पįरभािषत िकया जाता है जो ūव के समुिचत कायŊ को बािधत करता है। 

संदूषको ंको इस Ůकार वगŎकृत िकया जाता है (Contaminants are 
classified as)

- ठोस (Solids)

- तरल (Liquids)

- गैसीय (Gaseous)

- जीवाणु (Bacteria)

- काबŊिनक (Organic)

िफ़ʐर के Ůकार (Types of Filters)

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ आमतौर पर चार Ůकार के िफ़ʐर इˑेमाल िकए 
जाते हœ।

- यांिũक िफʐर

-  अवशोषक िफʐर

- अिधशोषक िफʐर

-  चंुबकीय िफʐर

मैकेिनकल िफʐर (Mechanical filter)

मैकेिनकल िफʐर मŐ बारीकी से बुनी गई मेटल ˌीन या िडˋ होती 
हœ। वे आम तौर पर केवल मोटे कणो ंको हटाते हœ। हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ 
मैकेिनकल िफʐर को Ōː ेनर के ŝप मŐ जाना जाता है। ये िफʐर पंप की 
सƕन लाइन मŐ İ˕त होते हœ, िफ़ʐर के माȯम से įरजवाŊयर से हाइडŌ ोिलक 
ऑयल  खीचंा जाता है। (Fig 1)

मैकेिनकल िफʐर का Ťेड: 60-100μm

μm माइŢोन है जो 1 mm का 1/1000 भाग है।(अथाŊत्)

1μm = .001 mm

अवशोषक िफʐर  (Absorbent filter)

अवशोषक िफʐर, जैसे कपास, लकड़ी का गूदा, सूत, कपड़ा, या राल, बŠत 
छोटे कणो ंको हटा देते हœ; कुछ पानी और पानी मŐ घुलनशील संदूषको ंको हटा 
देते हœ। हाइडŌ ोिलक ऑयल  मŐ पाए जाने वाले दूिषत पदाथŘ को आकिषŊत करने 
के िलए तȕो ंको अƛर िचपिचपा बनाने के िलए उपचाįरत िकया जाता है।

ये िफʐर पंप के Ůेशर पोटŊ पर हाइडŌ ोिलक िसːम की Ůेशर लाइन मŐ लगाए 
जाते हœ। चँूिक यह िफʐर अिधकतम ऑपरेिटंग Ůेशर के अधीन होता है, 
इसिलए इसका िडज़ाइन मज़बूत होना चािहए। (Fig 2)
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अिधशोषक िफʐर (Adsorbent filter)

िविभɄ आकार के कणो ंको फंसाने के िलए इˑेमाल िकया जाने वाला 
िफʐर। सोखने वाले िफʐर मŐ िमǥी, रासायिनक ŝप से उपचाįरत कागज 
और िडसेकœ ट शािमल होते हœ। (Fig 3)

िफ़ʐर चंुबकीय įरंग Ȫारा रैप िकया जाता है जो ːील िफʐर बाउल के 
माȯम से एक चंुबकीय Ɨेũ संचाįरत करता है तािक फेरोमैưेिटक डेबरी 
को फँसाया जा सके। इसे डेबरी की आंतįरक सतह के िवŜȠ कसकर रखा 
जाता है िजसे हम सिवŊिसंग के दौरान आसानी से अलग कर सकते हœ। (Fig 4)

चंुबकीय िफʐर (Magnetic filter)

चंुबकीय िफʐर का उपयोग मूल ŝप से तेल से लौह पदाथŊ को दूिषत पदाथŘ 
के साथ हटाने के िलए िकया जाता है।

चंुबक को िफʐर के बाहर या अंदर Ǜािमतीय ŝप से ʩवİ˕त िकया 
जाता है जो एक मजबूत चंुबकीय Ɨेũ उȋɄ करता है जो तेल से लौह कणो ं
को रोकने मŐ मदद करता है।

अिधकांश चंुबकीय िफʐर मŐ चंुबकीय Ɨेũ बनाने के िलए ˕ायी चंुबक का 
उपयोग िकया जाता है।

इन िफʐर का उपयोग आमतौर पर ऑटोमोिटव इंड Ōː ी मŐ िकया जाता है, 
लेिकन इनका उपयोग कई कम दबाव वाले औȨोिगक अनुŮयोगो ंमŐ भी 
िकया जाता है।

आम तौर पर िफʐर को हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ उनके ˕ान के आधार पर 
वगŎकृत िकया जा सकता है:

- सƕन ːेनर

-  Ůेशर लाइन िफʐर

-  įरटनŊ लाइन िफʐर

- ऑफ लाइन िफʐर

˕ान के आधार पर िफʐर के Ůकार (Filter types on the basis 
of location)

सƕन ːेनर (Suction stainer)

सƕन िफʐर पंप को ūव संदूषण से बचाने का काम करते हœ। वे पंप के 
इनलेट पोटŊ के अप Ōː ीम मŐ İ˕त होते हœ। इनलेट Ōː ेनर टœक मŐ ūव मŐ डूबे 
रहते हœ। पंप की कैिवटेशन सीमाओ ंके कारण सƕन िफʐर मŐ अपेƗाकृत 
मोटे तȕ होते हœ। (Fig 5)

įरटनŊ लाइन िफ़ʐर (Return line filter)

यिद पंप संदूषण के Ůित िवशेष ŝप से संवेदनशील है तो įरटनŊ लाइन िफ़ʐर 
सबसे अǅा िवकʙ हो सकता है। अिधकांश Ůणािलयो ंमŐ, įरटनŊ िफ़ʐर 

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.181 से सɾंिधत िसȠांत
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अंितम घटक होता है िजसके माȯम से įरजवाŊयर मŐ Ůवेश करने से पहले 
ūव गुजरता है। इसिलए, यह िसːम के सभी काम करने वाले घटको ंसे िघसे 
Šए मलबे और िघसे Šए िसलŐडर रॉड सील के माȯम से Ůवेश करने वाले 
िकसी भी कण को   įरजवाŊयर मŐ Ůवेश करने और िसːम मŐ वापस पंप िकए 
जाने से पहले ही पकड़ लेता है। चँूिक यह िफ़ʐर įरजवाŊयर से तुरंत ऊपर 
की ओर İ˕त होता है, इसिलए इसकी दबाव रेिटंग और लागत अपेƗाकृत 
कम हो सकती है। (Fig 6)

Ůेशर लाइन िफ़ʐर (Pressure line filter)

Ůेशर िफ़ʐर िसːम पंप से नीचे की ओर İ˕त होते हœ। इɎŐ िसːम के 
दबाव को संभालने के िलए िडज़ाइन िकया गया है और वे िजस Ůेशर लाइन मŐ 
İ˕त हœ, उसमŐ िविशʼ Ůवाह दर के िलए आकार मŐ हœ। Ůेशर िफ़ʐर िवशेष 
ŝप से संवेदनशील घटको,ं जैसे सवŖ वाʢ की सुरƗा के िलए उपयुƅ होते 
हœ, Ɛोंͤिक Ůेशर िफ़ʐर पंप से नीचे की ओर İ˕त होते हœ, वे पूरे िसːम को 
पंप Ȫारा उȋɄ िकसी भी संदूषण से बचाने मŐ भी मदद करते हœ। (Fig 7)        

ऑफ लाइन िफʐर (Off line filter)

ऑफ लाइन िफʐरेशन सिकŊ ट मŐ अपना पंप और इलेİƃŌक मोटर, एक 
िफʐर और उपयुƅ कनेİƃंग हाडŊवेयर शािमल होता है। इन घटको ंको 
कायŊशील लाइनो ंसे अलग एक छोटे सबिसːम के ŝप मŐ ऑफ लाइन 
˕ािपत िकया जाता है, या उɎŐ ūव-शीतलन लूप मŐ शािमल िकया जा सकता 
है। ūव को įरजवाŊयर से लगातार बाहर पंप िकया जाता है, ऑफ लाइन 
िफʐर के माȯम से और वापस įरजवाŊयर मŐ (Fig 8)

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ खतरे और सुरƗा सावधािनयाँ (Hazard and safety precautions in hydraulic 
system)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
•  हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ के साथ काम करते समय सुरƗा सावधािनयाँ बताएँ
•  हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ से जुड़े खतरो ंका वणŊन करŐ।

सुरƗा सावधािनयाँ (Safety precautions)

इसमŐ कई खतरे शािमल हœ, जैसे ȕचा मŐ जलन, आग लगना, िव˛ोट, 
पयाŊवरण को नुकसान और िफसलन भरा कायŊ˕ल। लेिकन कई मशीनो ंके 
काम करने के िलए हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ की ज़ŝरत होती है। इसिलए 
इन तरल पदाथŘ का इˑेमाल करते समय कुछ सावधािनयाँ बरतना ज़ŝरी 
है। इन खतरो ंके बारे मŐ उिचत जानकारी होने पर हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ 
के साथ काम करना सुरिƗत हो सकता है। 

-  ȕचा की जलन से बचने के िलए, दूिषत ȕचा को तुरंत धोना आवʴक 
है। अपने कपड़ो ंको साफ रखना भी आवʴक है।

-  हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ का उपयोग करते समय माˋ और दˑाने 
पहनना भी सहायक होता है।

-  पयाŊवरण के खतरो ंसे बचने के िलए, बायोिडŤेडेबल हाइडŌ ोिलक ūव 
िवकʙ उपलɩ है, हालांिक यह अिधक महंगा है।

-  आग से बचने के िलए, हाइडŌ ोिलक ūव मŐ िभगोए गए पदाथŘ और तरल 
पदाथŘ को सीलबंद धातु के कंटेनरो ंमŐ संŤिहत िकया जाना चािहए और 
उिचत ˕ानो ंपर िनपटाया जाना चािहए।

-  लीक की जांच करने के िलए काडŊबोडŊ का उपयोग करŐ।

-  हाइडŌ ोिलक लीक की खोज के िलए कभी भी हाथो ंया उंगिलयो ंका 
उपयोग न करŐ।

-  िफसलने के खतरो ंसे मुƅ ˢǅ कायŊ Ɨेũ बनाए रखŐ।

-  लंबे समय तक या बार-बार ȕचा या आंखो ंके संपकŊ  से बचने के िलए 
रासायिनक Ůितरोधी दˑाने, छी ंͤटे वाले चʳे और रासायिनक Ůितरोधी 
एŮन का उपयोग करŐ।

-  पूरी तरह ŮिशिƗत होने तक कभी भी हाइडŌ ोिलक िसːम पर काम 
शुŝ न करŐ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.181 से सɾंिधत िसȠांत
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संबंिधत खतरे (Related hazards)

हाइडŌ ोिलक ūव का उपयोग करते समय ˢा˖ संबंधी सम˟ाएं 
(Health problems while using hydraulic fluids)

लोग हाइडŌ ोिलक ūव मŐ मौजूद रसायनो ंके संपकŊ  मŐ आ सकते हœ। रसायनो ं
के संपकŊ  मŐ साँस लेने, िनगलने या छूने के कारण हो सकते हœ। हाइडŌ ोिलक 
तरल पदाथŊ को संभालते समय लोगो ंकी ȕचा मŐ जलन या हाथो ंमŐ कमजोरी 
की सम˟ा देखी गई है। हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŊ के अंतŤŊहण से आंतो ंमŐ 
रƅŷाव, िनमोिनया या मृȑु के मामले भी सामने आए हœ, हालांिक हाइडŌ ोिलक 
तरल पदाथŊ के अंतŤŊहण से कोई गंभीर खतरा नही ंबताया गया है।

अंतŤŊहण(ingestion) की तरह, तरल पदाथŊ भी गलती से ȕचा मŐ इंजेƃ 
हो सकते हœ। ऐसा तब होता है जब हाई Ůेशर हाइडŌ ोिलक िसːम की नली 
िडˋनेƃ हो जाती है और जहरीले तरल पदाथŊ लीक होकर ȕचा मŐ इंजेƃ 
हो जाते हœ। यिद हाइडŌ ोिलक पाइप मŐ एक छोटा सा įरसाव है और कोई ʩİƅ 
2000 psi पर उसके साथ हाथ चलाता है, तो वे आसानी से हाइडŌ ोिलक तरल 
पदाथŊ का इंजेƕन लगा सकते हœ और उɎŐ पता भी नही ंचलेगा िक यह तब 
तक Šआ जब तक िक गœŤीन शुŝ न हो जाए।

हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ से जुड़े आग के खतरे (Fire dangers 
associated with hydraulic fluids)

हाइडŌ ोिलक ūव के साथ काम करते समय, इस बात की पूरी संभावना है 
िक हाइडŌ ोिलक ūव उǄ तापमान तक गमŊ हो जाए। और यह ˙ʼ है िक 
अिधकांश पेटŌ ोिलयम-आधाįरत हाइडŌ ोिलक ūव जल जाएंगे और इस तरह 
िव˛ोट और जलन पैदा करŐ गे।

हाइडŌ ो िलक  तरल  पदाथŊ  से  संबं िधत  पयाŊ वरणीय  सम˟ाएँ 
(Environmental problems related to hydraulic fluids)

हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŊ का एक और खतरा यह है िक जब हाइडŌ ोिलक नली 
या पाइप लीक होता है, तो तरल पदाथŊ के रसायन या तो िमǥी के ऊपर रह 
सकते हœ या जमीन मŐ डूब सकते हœ। अगर रसायन िकसी जल िनकाय मŐ 
िमल जाते हœ, तो वे नीचे डूब जाएंगे। वाˑव मŐ ऐसे मामलो ंमŐ रसायन एक 
साल से ˷ ादा समय तक वहाँ रह सकते हœ। जलीय जीवन िवषैले हाइडŌ ोिलक 
ūव को अवशोिषत कर सकता है, िजससे जानवर या खाȨ ŵंृखला मŐ ऊपर 
की कोई भी चीज़ बीमार या मर सकती है। उदाहरण के िलए, एक बाज 
जो पानी मŐ िमलाए गए हाइडŌ ोिलक ūव से दूिषत मछली खाता है, वह भी 
बीमार हो सकता है।

तरल पदाथŊ की बनावट संबंधी सम˟ाएँ (Fluid texture problems)

हालाँिक हाइडŌ ोिलक तरल पदाथŘ की िचपिचपी बनावट िकसी खतरे या 
सम˟ा की तरह Ůतीत नही ंहोती है, लेिकन इसके įरसाव से ʩİƅ िफसल 
कर िगर सकता है। इसके अलावा जब िकसी ʩİƅ के हाथ पर ūव होता 
है, तो यह मशीन पर चढ़ते समय उसके िफसलने का कारण बन सकता 
है। यह ऑपरेटर को ːीयįरंग िनयंũण खोने का कारण भी बन सकता है।

ढीली हाइडŌ ोिलक होज से चोट लगना (Injuries from loose 
hydraulic hoses)

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ उǄ दबाव के कारण, िडˋनेƃेड और लहराती 
हाइडŌ ोिलक नली के Ůभाव बल से घषŊण, अ˕ायी बेहोशी, चोट, ůैƁर और 
घाव हो सकते हœ। उिचत रखरखाव और िशɝ से पहले उपकरणो ंका अǅा 
िनरीƗण इन खतरो ंको कम कर सकता है

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.181 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.182 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

हाइडŌ ोिलक पंप (Hydraulic pumps)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• हाइडŌ ोिलक पंप को पįरभािषत करŐ
• पॉिजिटव और नॉन-पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट पंप के बीच अंतर करŐ
• िगयर पंप के कामकाज की ʩाƥा करŐ
• वेन पंप के कामकाज की ʩाƥा करŐ
• िपːन पंप के कामकाज की ʩाƥा करŐ        

हाइडŌ ोिलक įरजवाŊयर और सहायक उपकरण (Hydraulic Reservoir 
and Accessories)

हाइडŌ ोिलक įरजवाŊयर ːोरेज टœक हœ जो ɢूइड पावर अनुŮयोगो ंके िलए 
उपयोग िकए जाने वाले तरल पदाथŊ या गैसो ंको रखते हœ। वे आम तौर पर 
आयताकार और बेलनाकार आकार के होते हœ। हाइडŌ ोिलक įरजवाŊयर का 
उȞेʴ तरल पदाथŊ की माũा को पकड़ना, िसːम से गमŎ को ˕ानांतįरत 
करना, ठोस संदूषको ंको बसने देना और तरल पदाथŊ से हवा और नमी को 
बाहर िनकालना है।

हाइडŌ ोिलक पंप Fig 1 एक उपकरण है जो यांिũक बल और गित को 
हाइडŌ ोिलक ऊजाŊ मŐ पįरवितŊत करता है। कई अलग-अलग ŷोत पंप को 
यांिũक शİƅ Ůदान करते हœ।

-  सेȴŌ ीɡूगल पंप नॉन-पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट पंप हœ। (Fig 2)

वे इलेİƃŌक मोटर, एयर मोटर, इंजन और मैनुअल ऑपरेशन हœ।

पंपो ंका वगŎकरण (Classification of pumps)

पंपो ंको नॉन-पॉिजिटव या पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट के ŝप मŐ वगŎकृत िकया 
जाता है। यह पंपो ंके मूलभूत िड̾ɘेसमŐट का वणŊन करता है।

नॉन-पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट पंप (Non-positive displacement pumps-)-

-  नॉन-पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट Ůकार का पंप िनरंतर िनवŊहन देता है।

-  नॉन-पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट पंप िफसलन के İखलाफ एक अǅी सील 
Ůदान नही ंकरता है, िजससे िसːम के दबाव मŐ पįरवतŊन के साथ पंप 
आउटपुट िभɄ होता है।

-  Ůȑेक चŢ के दौरान िवतįरत ūव की माũा िसːम मŐ Ůवाह के Ůितरोध 
पर िनभŊर करेगी।

पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट पंप (Positive displacement pumps) (Fig 3)

-  एक पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट पंप िफसलन के İखलाफ पॉिजिटव आंतįरक 
सील Ůदान करता है।

-  इस Ůकार का पंप पंप संचालन के Ůȑेक चŢ के िलए ūव की एक 
िनिʮत माũा Ůदान करने मŐ सƗम है।
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-  पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट  पंप के आउटलेट को बंद करने से दबाव मŐ 
तǽाल वृİȠ होती है। दबाव मŐ यह वृİȠ उपकरण को रोक सकती है 
या घटको ंको तोड़ सकती है।

-  िगयर पंप पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट पंप का एक उदाहरण है। 

हाइडŌ ोिलक पंप के Ůकार (Types of Hydraulic pumps)(Fig 4)

-  केवल िनिʮत िड̾ɘेसमŐट 

-  आम तौर पर शोर

-  कॉɼैƃ और कम वजन

-  कम लागत

एƛटनŊल िगयर पंप (External Gear pump)

एƛटनŊल िगयर पंप सबसे आम Ůकार का रोटरी पंप है। इस पंप मŐ डŌ ाइव 
िगयर को डŌ ाइव शाɝ Ȫारा घुमाया जाता है, जो पावर ŷोत को जोड़ता है। 
इनलेट पोटŊ सɘाई लाइन से जुड़ा होता है और आउटलेट Ůेशर लाइन से 
जुड़ा होता है। (Fig 5)

जैसे-जैसे िगयर घूमते हœ, इनलेट पर Ɨेũ का आयतन बढ़ता है, िजससे दबाव 
कम होता है और įरजवाŊयर मŐ तरल की सतह पर लगाए गए वायुमंडलीय 
दाब के िलए तरल को इनलेट पोटŊ मŐ धकेलना संभव हो जाता है। इससे िगयर 
के घूमने पर िगयर ˙ेस मŐ तरल फंस जाता है और इनलेट पोटŊ से िड̾चाजŊ 
पोटŊ तक ले जाया जाता है।

यह िŢया िसːम मŐ तरल पदाथŊ का Ůवाह उȋɄ करती है।

िफसलन के İखलाफ एक मजबूत सील दांतो ंके बीच एक धातु संपकŊ  Ȫारा 
Ůाɑ की जा सकती है जो िफसलन के İखलाफ सील सुिनिʮत करती है। 
(Fig 6)

महȕपूणŊ पैरामीटर (Important parameters)

-  िड̾ɘे Ő̋ट्स माũा 0.2 से 200 Cm3/rev

-  300 बार तक के दबाव के िलए उपयुƅ

िगयर पंप अनुŮयोग (Gear pump applications)

िगयर पंप का उपयोग आम तौर पर औȨोिगक और ऑटोमोबाइल अनुŮयोगो ं
मŐ िचकनाई तेल ̞ ानांतįरत करने के िलए िकया जाता है। कभी-कभी इसका 
उपयोग कुछ हाइडŌ ोिलƛ पावर अनुŮयोगो ंमŐ भी िकया जाता है।

इंटरनल िगयर पंप (Internal gear pump)

इंटरनल िगयर पंप मŐ दो िगयर उपलɩ हœ. ˙र िगयर एक बड़े įरंग 
िगयर (आउटर िगयर) के अंदर लगा होता है। छोटा ˙र िगयर बड़े 
िगयर के एक तरफ जाली मŐ होता है और दूसरी तरफ एक अधŊचंūाकार 
िवभाजक(crescent-shaped separator ) Ȫारा अलग रखा जाता है। 
अधŊचंūाकार िवभाजक इनलेट पोटŊ को आउटलेट पोटŊ से अलग करता है। 
इंटरनल िगयर पɼ मŐ दोनो ंिगयर एक ही िदशा मŐ घूमते हœ। (Fig 7)

जैसे ही िगयर के दांत खुलते हœ, इनलेट साइड पर आंिशक वैƐूम बनता है। 
वायुमंडलीय दबाव तरल को बनाए गए ˕ान मŐ धकेलता है, और िगयर के 
घूमने के साथ, तरल िगयर की पįरिध और अधŊचंūाकार िवभाजक(crescent-
shaped separator) के चारो ंओर तब तक ले जाया जाता है जब तक िक 
यह आउटलेट पोटŊ तक नही ंपŠंच जाता।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.182 से सɾंिधत िसȠांत
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आउटलेट पोटŊ के माȯम से तरल का एक िनरंतर Ůवाह बाहर धकेला 
जाता है।

महȕपूणŊ पैरामीटर (Important parameters)

-  इंटनŊल िगयर पंप 3500 psi तक के दाब के िलए उपयुƅ हœ।

-  Ůवाह दर के आधार पर 2200 cSt तक की िवˑृत ɹ ानता रŐज मŐ काम 
करते हœ।

-  आम तौर पर शांत।

-  इंटनŊल िगयर पंपो ंमŐ कम ūव ʴानता पर भी उǄ दƗता होती है। 

वेन पंप (Vane Pump)

वेन पंप बŠत ही आम Ůकार का पंप है। वेन पंप मŐ रोटर मŐ ˠॉट होते 
हœ। जब रोटर घूमता है, तो केȾापसारक बल ( सेȴŌ ीɡूगल फोसŊ) वेन को 
आवरण(केिसंग) को छूने के िलए बाहर धकेलता है, जहाँ वे तरल पदाथŊ को 
टŌ ैप करते हœ और आगे बढ़ाते हœ। वेन को बाहर की ओर धकेलने के िलए 
İ˚ंƺ का उपयोग िकया जाता है। जब वेन िडलीवरी साइड पर पŠँचते हœ तो 
उɎŐ केिसंग Ȫारा रोटर मŐ वापस धकेल िदया जाता है। केिसंग के एक चैनल 
या Ťूव के माȯम से तरल पदाथŊ बाहर िनकल जाता है। इस वेन पंप मŐ डŌ ाइव 
शाɝ पर काफी असंतुिलत बल कायŊ कर रहा होता है Ɛोंͤिक आउटलेट 
साइड पर उǄ दबाव वाला Ɨेũ उपलɩ होता है। (Fig 8)

इनलेट पोटŊ पंप के उस िहˣे मŐ İ˕त होता है जहाँ चैɾर आकार मŐ फैलते 
हœ इसिलए एक आंिशक वैƐूम बनता है िजससे तरल पंप मŐ Ůवािहत हो 
सके। तरल वेन के बीच फँस जाता है और पंप के आउटलेट साइड मŐ ले 
जाया जाता है। आउटलेट साइड पर चैɾर आकार मŐ िसकुड़ते हœ, और यह 
िŢया आउटलेट पोटŊ के माȯम से तरल को िसːम मŐ धकेलती है। (Fig 9)

बैलŐस वेन पंप (Balance Vane pump)

इस िडज़ाइन के पįरणामˢŝप Ůित चſर दो दाब चŢ होते हœ।

दो आउटलेट पोटŊ 180° की दूरी पर हœ तािक रोटर पर दाब बल संतुिलत रहŐ। 
ये पंप उǄ घूणŊन गित पर बŠत अिधक दाब िवकिसत कर सकते हœ। (Fig 10)

वेन पंप िवशेषताएँ (Vane pump characteristics)

-  उǄ Ůवाह अनुŮयोग के िलए िविशʼ उपयोग।

-  160 बार तक िविशʼ दबाव

-  सरल एकािधक असŐबली

- पंप कंटŌ ोʤ की रŐज

-  कम शोर

वेन पंप अनुŮयोग (Vane pump applications)

वेन पंप का उपयोग उǄ िनवŊहन और कम दबाव अनुŮयोग के िलए िकया 
जाता है। इसका उपयोग उȨोग मŐ िचकनाई तेल को ˕ानांतįरत करने के 
िलए िकया जाता है और मȯम मशीन टूʤ और Ůेस मŐ भी इसका उपयोग 
िकया जाता है।

िपːन पंप (Piston pump)

िपːन पंप उǄ दबाव अनुŮयोग के िलए उपयोग िकया जाने वाला एक 
सामाɊ पंप है। इस ŵेणी मŐ िनɻिलİखत तीन Ůकार के पंप आते हœ:-

-  एİƛयल िपːन पंप

-  बŐट एİƛस िपːन पंप 

-  रेिडयल िपːन पंप

एİƛयल िपːन पंप (Axial piston pump)

एİƛयल िपːन पंप मŐ ɰॉक और िपːन एक शाɝ पर इस तरह से घूमते 
हœ िक िपːन अपने िसलŐडर बोर मŐ अƗीय ŝप से घूमता है। इस गित को 
अƗीय गित कहा जाता है। पंिपंग िŢया एक यूिनवसŊल जॉइंट या एक िलंक 
और एक ˢैश ɘेट Ȫारा संभव बनाई जाती है। (Fig 11)

पंप के मुƥ िहˣे डŌ ाइव शाɝ, िपːन, िसलŐडर ɰॉक और ˢैश ɘेट 
हœ। वायुमंडलीय दबाव तरल को एक पोटŊ मŐ धकेलता है; और िपːन की 
Ůȑागामी िŢया Ȫारा इसे दूसरे पोटŊ से बाहर धकेल िदया जाता है।
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िसलŐडर हाउिसंग के शीषŊ पर एक िफल पोटŊ İ˕त है। उद्घाटन सामाɊ 
ŝप से ɘग िकया जाता है लेिकन इसे हाउिसंग या केस मŐ दबाव का परीƗण 
करने के िलए खोला जा सकता है। यिद कोई नया या मरʃत िकया गया 
पंप ˕ािपत िकया जाता है, तो इस ɘग को हटा िदया जाना चािहए और 
हाउिसंग को अनुशंिसत ūव से भरना चािहए। (Fig 12) 

जैसे ही डŌ ाइव शाɝ घूमता है, यह िसलŐडर ɰॉक और िपːन को घुमाता है। 
पंप ɰॉक मŐ s ैश ɘेट की ऑफसेट पोजीशन िपːन को िसलŐडर ɰॉक मŐ 
आगे-पीछे घुमाती है। शाɝ, िपːन और िसलŐडर ɰॉक एक साथ घूमते हœ।

जैसे ही िपːन िसलŐडर ɰॉक मŐ घूमते हœ, तरल एक पोटŊ से Ůवेश करता 
है और दूसरे से बाहर िनकलता है। यह िŢया तरल का एक İ˕र, गैर-
˙ंदनशील Ůवाह Ůदान करती है।

पंिपंग िŢया s ैश ɘेट के झुकाव कोण पर िनभŊर करती है। यिद कोई झुकाव 
नही ंहै; तो कोई पंिपंग िŢया नही ंहै।

बŐट एİƛस िपːन पंप (Bent axis piston pump)

ˢैश ɘेट पंप की तरह यह पंप भी अƗीय िपːन Ůकार का है। इसमŐ कई 
िपːन होते हœ जो एक दूसरे के समानांतर होते हœ और िपːन-ɰॉक मŐ 
अƗीय ŝप से घूमते हœ। हालाँिक ˢैश ɘेट पंप के िवपरीत, डŌ ाइव शाɝ 
िपːन-ɰॉक के कोण पर झुका Šआ होता है और इसिलए इसे बŐट एİƛस 
कहा जाता है (Fig 13)

िपːनɰॉक मŐ ˠॉट के भीतर कई िपːन हाउिसंग हœ और वे डŌ ाइव 
शाɝ-ɢœज से जुड़े Šए हœ। एक सावŊभौिमक िलंक कंुजी(universal link 
key) िपːन-ɰॉक को डŌ ाइव शाɝ से जोड़ती है तािक एलाइनमŐट बनाए 
रखा जा सके और यह सुिनिʮत िकया जा सके िक वे एक साथ घूमते हœ।

जैसे ही डŌ ाइव शाɝ घूमता है, यह िपːन और िपːन-ɰॉक को डŌ ाइव 
संचाįरत करता है। सƕन साइड पर, िपːन-ɰॉक और डŌ ाइव शाɝ-
ɢœज के बीच रोटेशन की िदशा मŐ दूरी बढ़ जाती है और िपːन बाहर खीचें 
जाते हœ, िजससे इंडƕन होता है। वैकİʙक ŝप से, िपːन को िड̾चाजŊ 
पोटŊ के साथ गुजरने पर अंदर धकेला जाता है, िजससे िड̾चाजŊ होता है। 
डŌ ाइव शाɝ के घूमने पर िपːन के इस घूमने से तरल पदाथŊ पंप होता है। 

रेिडयल िपːन पंप (Radial piston pump)

रेिडयल िपːन पंप का एक िविशʼ िचũ दशाŊया गया है।

पंप मŐ कई िपːन होते हœ जो समान ŝप से दूरी पर होते हœ और एक िसलŐडर 
ɰॉक (िपːन-ɰॉक) मŐ रेिडयल ŝप से रखे जाते हœ।

िपːन िसलŐडरɰॉक अƗ के रेिडयल िदशा मŐ घूमते हœ और इसिलए इसे 
रेिडयल िपːन पंप कहा जाता है। (Fig 14)

डŌ ाइव शाɝ Ţॉस-िडˋ कपिलंग के माȯम से डŌ ाइव टॉकŊ  को िपːन-
ɰॉक तक पŠंचाता है। िपːन-ɰॉक एक िपंटल के चारो ंओर घूमता है, 
िजसमŐ पंप के पीछे इनलेट और आउटलेट कनेƕन के िलए ŝट िकए गए 
डƃ होते हœ।
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िपːन-ɰॉक मŐ ˠॉट के अंदर रेिडयल ŝप से ʩवİ˕त कई िपːन होते 
हœ, जो İˠपर पैड के माȯम से Ōː ोक įरंग के िवŜȠ होते हœ। िपːन एक 
बॉल और सॉकेट जोड़ के माȯम से İˠपर पैड से जुड़ा होता है और İˠपर 
पैड को दो ओवरलैिपंग įरंग के माȯम से ː ोक įरंग मŐ िनदő ͤिशत िकया जाता 
है। ːोक įरंग िपːन-ɰॉक के संबंध मŐ उǽŐ ͤिūत ŝप से İ˕त होती है।

जब िपːन ɰॉक को घुमाया जाता है, तो िपːन को केȾापसारक बल 
और हाइडŌ ोːेिटक दबाव Ȫारा ːोक įरंग के िवŜȠ मजबूर िकया जाता 
है। कभी-कभी इस उȞेʴ के िलए İ˚ंƺ का भी उपयोग िकया जाता है। 
चंूिक ːोक įरंग िपːन-ɰॉक के िलए उǽŐ ͤिūत होती है, इसिलए रोटेशन 
के एक आधे िहˣे मŐ िपːन िपːन-ɰॉक से दूर चला जाता है। इस Ůकार 
िपंटल मŐ इनलेट पोटŊ के माȯम से िपːन-ɰॉक मŐ ˠॉट मŐ तरल खीचंा 
जाता है। रोटेशन के दूसरे भाग मŐ, िपːन िपːन-ɰॉक मŐ चला जाता है, 
इस Ůकार ˠॉट्स मŐ फंसे तरल को िपंटल मŐ आउटलेट पोटŊ मŐ बलपूवŊक 
िड̾चाजŊ कर देता है। यिद उǽेȾता बढ़ती है तो ːोक की लंबाई भी बढ़ 
जाती है और यह उǽेȾता से दोगुनी हो जाती है।

महȕपूणŊ पैरामीटर (Important parameters)

िपːन पंप अनुŮयोग (Piston pump applications):

िपːन पंप का उपयोग आमतौर पर उǄ दबाव और कम िड̾चाजŊ अनुŮयोग 
के िलए िकया जाता है।

- 750 cm3/r तक िड̾ɘेसमŐट 

-  350/400 बार तक दाब Ɨमता

-  उǄ शोर ˑर

-  खराब इनलेट İ˕ितयो ंऔर संदूषण के Ůित संवेदनशील

-  उǄ समŤ दƗता

-  अǅी जीवन Ůȑाशा

-  बड़ी, भारी इकाइयाँ

-  उǄ लागत।

िपːन पंप अनुŮयोग (Piston pump applications)

िपːन पंप का उपयोग आमतौर पर उǄ दाब और कम िड̾चाजŊ अनुŮयोग 
के िलए िकया जाता है।

Ůेशर įरलीफ वाʢ (Pressure relief valve)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
•  Ůेशर įरलीफ वाʢ के िविभɄ भागो ंकी पहचान करŐ
•  Ůेशर įरलीफ वाʢ के िविभɄ भागो ंकी कायाŊȏक िवशेषताओ ंकी ʩाƥा करŐ
•  Ůेशर įरलीफ वाʢ की संरचनाȏक िवशेषताओ ंकी ʩाƥा करŐ।

Ůेशर įरलीफ वाʢ का सामाɊ s ŝप Fig 1 मŐ िदखाया गया है। नॉब बाहर 
से मुƥ िनयंũण तȕ है।

पायलट संचािलत įरलीफ वाʢ के मुƥ भाग िनɻिलİखत हœ (Fig 2):

बॉडी                         पॉपेट

टॉप कवर                   पॉपेट सीट

िपːन                       हैवी İ˚ंग

लाइट İ˚ंग                एडजİːंग ˌू         

िपːन सीट 

बॉडी(Body)

वाʢ की बॉडी एक बिढ़या Ťेड काː आयरन है। काİːंग के अंदर िपːन, 
िपːन सीट और टाइट İ˚ंग को समायोिजत करने के िलए सटीक ŝप से 

मशीिनंग की गई है। बॉडी को ̩ ू  Ȫारा टॉप कवर के साथ िफƛ िकया गया 
है। इनलेट आउटलेट और डŌ ेन कनेƕन के िलए पोटŊ बॉडी मŐ Ūेडेड होल के 
ŝप मŐ िदए गए हœ। बॉडी मुƥ įरलीिवंग मैकेिनǚ को समायोिजत करती है।

टॉप कवर (Top cover)

टॉप कवर भी एक बिढ़या Ťेड काİːंग है। इसे पॉपेट, हैवी İ˚ंग, एडजİːंग 
ˌू, सील और वŐट ɘग को समायोिजत करने के िलए अंदर से मशीिनंग 
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की गई है। टॉप कवर को ˌू के माȯम से बॉडी के साथ िफƛ िकया 
गया है। टॉप कवर मŐ बताए गए तȕो ं के माȯम से पायलट ऑपरेिटंग 
मैकेिनǚ होता है।

िपːन (Piston)

यह बॉडी मŐ मुƥ įरलीिवंग वाʢ तȕ है। यह पहनने के िलए Ůितरोधी 
ːील से बना है, कठोर और Ťाउंड िकया गया है। वाʢ के ˠाइिडंग िहˣे 
उथले खांचे से लैस हœ। ये Ťूव ऑयल को बनाए रखते हœ, तािक िचकनाई के 
िलए ऑयल की िफʝ बन सके। वाʢ िपːन के कŐ ū मŐ एक िछū होता है। 
(Fig 3) बड़े ʩास के एक सपाट िहˣे पर एक िछū होता है। Ūू होल का 
उȞेʴ दरार के समय  ऑयल  से छुटकारा पाना है। िछū िपːन को संतुिलत 
करने के िलए इनलेट दबाव Ɨेũ से िपːन के ऊपर के Ɨेũ को भरता है।

पॉपेट पायलट वाʢ के ŝप मŐ कायŊ करता है। इसे एक हैवी İ˚ंग Ȫारा 
İ˕ित मŐ रखा जाता है। यह एक महीन शंƓाकार Ťाउंड सतह के साथ एक 
पहनने के िलए Ůितरोधी ːील से भी बना है।

इस शंƓाकार सीट मŐ पायलट पोटŊ से ऑयल के İखलाफ एकदम सही सीिलंग 
होगी। पॉपेट को एक हैवी İ˚ंग Ȫारा बनाए रखा जाता है।

पॉपेट सीट (Poppet seat)

यह पॉपेट वाʢ के िलए एक सीट है। इसमŐ पॉपेट की पतली सतह से मेल 
खाने के िलए एक शंƓाकार सीट है। यह एक कठोर Ťाउंड है और Ůेस-िफट 
Ȫारा शीषŊ कवर के अंदर मजबूती से तय िकया गया है।

हैवी İ˚ंग (Heavy spring)

इस İ˚ंग को पायलट पोटŊ मŐ पॉपेट को बैठाना होता है।

यह İ˚ंग ɘंजर और पॉपेट के अिधकतम ʩास के बीच मŐ İ˕त है। जब 
पायलट पोटŊ पर ऑयल Ȫारा लगाया गया बल अिधक होता है, तो  ऑयल  
को िनकालने के िलए हैवी İ˚ंग पॉपेट को ऊपर उठा लेती है। İ˚ंग का 
टŐशन नॉब के माȯम से एडजːेबल  है।

एडजİːंग ˌू (adjustable screw)

एडजːेबल ˌू एक महीन िपच वाला ˌू होता है, िजसके ऊपरी कवर मŐ 
नॉब लगा होता है। इस ̩ ू  के िलए मैिचंग Ūेड įरटेनर Ȫारा बॉडी मŐ मजबूती 
से िफƛ िकया जाता है, लॉिकंग नट Ȫारा। İ˚ंग के तनाव को एडजː करने 
के िलए शुŜआती सेिटंग मŐ ˙ेसर का इˑेमाल िकया जाता है।

काː बॉडी और ̩ ू  एंड के बीच लीकेज को हीट और ऑयल रेिस Őːट रबर 
से बने उपयुƅ सील Ȫारा रोका जाता है। ɘग का इˑेमाल पोटŊ को डमी 
करने के िलए िकया जाता है।

पायलट संचािलत įरलीफ वाʢ मŐ सभी पाटŊ की पूरी असŐबली को Ţॉस-
सेƕनल ʩू Ȫारा Fig 4 मŐ िदखाया गया है

वाʢ के िनचले िहˣे को शंकु के आकार मŐ बंद अव˕ा मŐ बैठने के िलए 
पतला िकया जाता है। िपːन को बॉडी मŐ समायोिजत िकया जाता है।

लाइट İ˚ंग (Light spring)

लाइट İ˚ंग का उȞेʴ िपːन को सीट के नीचे संतुिलत अव˕ा मŐ बनाए 
रखना है। इसे िपːन के बड़े ʩास और िपːन के ऊपरी तने के चारो ंओर 
बॉडी वाले िहˣे के बीच समायोिजत िकया जाता है। यह İ˚ंग अपने तनाव 
के कारण समायोǛ नही ंहै।

िपːन सीट (Piston seat)

यह बॉडी मŐ कसकर िफƛ िकया गया एक लाइनर बुश है। यह िघसाव 
Ůितरोधी ːील, कठोर और Ťाउंड िकया गया है। बुश के अंदŝनी िहˣे मŐ 
िपːन वाʢ के पतले िहˣे को बैठाने के िलए एक टेपर है।

पॉपेट (Poppet)

पॉपेट एक शंƓाकार मŐबर(conical member) है जो शीषŊ कवर मŐ रखा 
जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.182 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.183 & 84 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ǩूब और पाइप असŐबली (Tube and pipe assembly)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ िफट होने वाले िविभɄ Ůकार के Ǩूब और पाइप बताएं     

हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ Ǩूिबंग (Tubings in hydraulic system)   

िकसी भी हाइडŌ ोिलक िसːम मŐ ūव को एक तȕ से दूसरे तȕ मŐ िबना टूटे 
जाना चािहए। इस उȞेʴ के िलए Ǩूिबंग का उपयोग िकया जाता है। Ǩूब 
हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ उपयोग िकए जाने वाले िविभɄ तȕो ंसे हाइडŌ ोिलक 
ūव के िलए एक įरसावरोधी वाहक के ŝप मŐ कायŊ करते हœ।

इन पाइप/Ǩूबो ंको दबाव और तापमान को भी झेलने मŐ सƗम होना चािहए। 
इस Ůकार पाइप एक ऐसे Ɨेũ के ŝप मŐ भी कायŊ करते हœ जहाँ ūव गमŎ 
को नʼ करता है।

आमतौर पर Ǩूब और पाइप शɨ हमेशा űम की İ˕ित पैदा करते हœ।

Ǩूब की सटीक पįरभाषा Ɛा है?

Ǩूब और पाइप के बीच अंतर (Difference between a tube and 
pipe)

पाइप और Ǩूब के बीच का अंतर बŠत कम है।

Ǩूब की दीवारŐ  आमतौर पर पतली होती हœ जबिक पाइप की दीवारŐ  मोटी 
होती हœ।

Ǩूब आमतौर पर अपने िडजाइन मŐ सीमलेस होती है, जबिक पाइप बेवल 
हो सकती है।

Ǩूब, इसकी पतली दीवार के कारण Ūेडेड नही ंहो सकती है, जबिक पाइप 
को मजबूती को Ůभािवत िकए िबना Ūेडेड िकया जा सकता है।

Ǩूब और पाइप दोनो ंːील मŐ उपलɩ हœ, लेिकन Ǩूब तांबे, पीतल, ːील 
और ɘाİːक मŐ भी उपलɩ हœ।

पाइप की तुलना मŐ Ǩूब को मोड़ना अपेƗाकृत आसान है, इसिलए Ǩूब मŐ 
पाइप की तुलना मŐ बेहतर लचीलापन होता है।

पाइप से Ǩूब का एक मुƥ अंतर यह है िक Ǩूब की आंतįरक दीवार िचकनी 
होती है, तािक तरल का एक सुचाŝ Ůवाह Ůदान िकया जा सके, िजसके 
पįरणामˢŝप एक LAMINAR Ůवाह होता है, जो आमतौर पर एक पाइप मŐ 
एक अशांत Ůवाह होता है, िजसमŐ इतना िचकना आंतįरक पƗ नही ंहोता है।

लेिकन आम तौर पर अब भी कायŊ˕लो ंमŐ पाइप और Ǩूब दोनो ंका सटीक 
उʟेख नही ंिकया जाता है।

Ǩूब सामŤी (Tube material)

Ǩूब को आमतौर पर उनके बाहरी ʩास और लंबाई Ȫारा िनिदŊʼ िकया जाता 
है। आमतौर पर लंबाई Ǩूब को काटकर Ťाहक की आवʴकता के अनुसार 
बनाई जाती है। Ǩूब िविभɄ सामिŤयो ंजैसे तांबा, पीतल, एʞूमीिनयम, काबŊन 

ːील और ːेनलेस ːील मŐ उपलɩ हœ। सभी Ǩूब आमतौर पर सीमलेस 
खीचंी गई Ǩूब होती हœ।

हाइडŌ ोिलƛ मŐ पाइप िफिटंग का वगŎकरण (Classification of pipe 
fitting in hydraulics)

हाइडŌ ोिलƛ मŐ Ǩूब/पाइप िफिटंग को आमतौर पर इस Ůकार वगŎकृत 
िकया जाता है

- įरिजड कनेƕन

-  ɢेİƛबल कनेƕन।

įरिजड कनेƕन (Rigid connections)

मेटल की Ǩूबो ंका उपयोग करके कठोर Ǩूिबंग की जाती है। Ǩूब को 
आवʴक लंबाई और आकार मŐ मोड़ा जाता है और सिकŊ ट के िविभɄ तȕो ं
को जोड़ा जाता है। (Fig 1)

इस Ůकार का कनेƕन तब िकया जाता है जब केवल िनिमŊत सिकŊ ट मŐ 
भिवˈ मŐ िडज़ाइन या तȕो ंकी İ˕ित मŐ कोई बदलाव नही ंहोगा।

यिद कोई बदलाव होता है तो मौजूदा पाइपो ंको िडˋनेƃ करना होगा और 
नए पाइपो ंको नए िसरे से मोड़ना होगा।

ɢेİƛबल कनेƕन (Flexible connection)

यह एक ऐसी Ůणाली है िजसमŐ तȕो ंको ɢेİƛबल Ǩूबो ंसे जोड़ा जाता 
है िजɎŐ आम तौर पर होज़ कहा जाता है। लचीली होज़ िसंथेिटक रबर Ǩूब 
से बनी होती हœ िजɎŐ उǄ तɊता वाले ːील के तार की एक या दो लटो ंसे 
या िसंथेिटक यानŊ से मौसम Ůितरोधी रबर से उपयुƅ ŝप से कवर िकया 
जाता है। (Fig 2)

लचीली होज़ ˙ंदनशील दबाव को झेलने मŐ बŠत अǅी होती हœ, िजसे नली 
Ȫारा ही गीला िकया जाता है। कठोर पाइप के मामले मŐ इससे कंपन होता 
है िजससे अंततः  कनेƃर टूट जाता है या ढीला हो जाता है।
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होज़ के उपयोग के फायदे (Advantages of using hoses)

-  झटके के शोर और कंपन से बचाता है

-  İ˕र भागो ंको जोड़ता है

-  भीड़भाड़ वाली जगह पर कनेƕन आसान बनाता है

- अǅे अ˕ायी संबंध बनाता है

-  कनेƕन और िवयोग Ůदान करता है िजɎŐ बार-बार बदला जाना है।

ɢेİƛबल होज़ के Ůकार (Types of flexible hoses)

लचीली होज़ िफर से िविभɄ दाब और तापमान ŵेिणयो ंको पूरा करने के 
िलए उपलɩ हœ।

होज़ को आमतौर पर िनɻ के अनुसार वगŎकृत िकया जाता है:

िनमाŊण का Ůकार (Type of construction)

(a) वायर Űेडेड-िसंगल (Fig 3 & 4) या डबल Űेड

दाब और तापमान सहन करने की Ɨमता (Pressure and 
temperature with standing capacity)

होज का इˑेमाल हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ िकया जाता है और इसके माȯम 
से बहने वाले ऑयल के दाब के अधीन होते हœ। इसिलए होज को इसकी 
दबाव सहन करने की Ɨमता के अनुसार वगŎकृत िकया जाता है और इसे 
िविनदőश मानक SAEJ517 Ȫारा SAE100R1, SAE100R2 आिद के ŝप 
मŐ िदया जाता है।

संƥा R1, R2 दाब और तापमान और िनमाŊण मŐ सहन करने की Ɨमता को 
इंिगत करती है। िनमाŊणाधीन सिकŊ ट मŐ उȋािदत अिधकतम दाब को ȯान 
मŐ रखते Šए होज का चयन करते समय इस पर ȯान िदया जाना चािहए।

दाब और तापमान के वाˑिवक वाʢ के िलए िनमाŊताओ ंकी सूची को 
संदिभŊत िकया जाना चािहए।

पाइप एंड िफिटंग के Ůकार (Type of pipe end fitting)

चंूिक होज़ का उपयोग िविभɄ अनुŮयोगो ंमŐ िकया जाता है और इसे िविभɄ 
कनेƃरो ंके अनुŝप माउंट िकया जाता है, इसिलए यह िविभɄ एंड िफिटंग 
के साथ भी उपलɩ है। Ťाहक की आवʴकता के अनुसार कई Ůकार की 
एंड िफिटंग उपलɩ हœ। उनमŐ से कुछ को Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

(b) िसंथेिटक यानŊ Űेड (कॉटन, फाइबर, ए˜ेːस आिद)।

आमतौर पर िसंथेिटक यानŊ Űेडेड होज की ɢेİƛबल अिधक ɢेİƛबल 
होती है, लेिकन ऑपरेिटंग दबाव एक सीमा है।

जबिक वायर Űेडेड होसेस ːील वायर के इˑेमाल के कारण 300 cm2 
तक के उǄ दाब को झेलने मŐ अǅे होते हœ, लेिकन िसंथेिटक यानŊ Űेडेड 
होज िजतने लचीले नही ंहोते।

होज की िविशʼता (Specification of hoses)

लचीली होज को िनɻिलİखत जानकारी के अनुसार िनिदŊʼ िकया जाता है,

- आंतįरक ʩास

-  दो छोर कनेƃर के बीच की लंबाई

-  दबाव और तापमान सहने की Ɨमता
(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.183 & 184 से सɾंिधत िसȠांत
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-  छोर िफिटंग का Ůकार।

इन सभी को िविशʼ अनुŮयोग के िलए िनमाŊताओ ंकी सूची से आसानी से 
संदिभŊत िकया जा सकता है। एक उदाहरण नीचे िदया गया है।

ʩास 10 x 1000 x SAE100R2 x दोनो ंछोर फीमेल नट।

कनेƃर (Connectors)

कनेƃर वे तȕ हœ जो Ǩूब के िसरो ंको िविभɄ हाइडŌ ोिलक तȕो ंके शरीर 
से जोड़ते हœ।

कनेƃर िविभɄ अɊ उȞेʴो ंकी पूितŊ भी करते हœ जैसे Ǩूब के आकार मŐ 
पįरवतŊन, Ůवाह की िदशा मŐ पįरवतŊन, Ůवाह का Ůितबंध आिद। कनेƃसŊ 
को िविभɄ मापदंडो ंके अनुसार समूहीकृत िकया जा सकता है।

-  सीिलंग िडज़ाइन के Ůकार के अनुसार।

-  आकार, माप और उपयोग के उȞेʴ के अनुसार। 

सीिलंग िडज़ाइन के Ůकार के अनुसार (According to the type of 
sealing design)

ɢेयडŊ िफिटंग (Flared fitting) (Fig 6)

इसमŐ पाइप को ɢेयडŊ िकया जाता है और उपयुƅ कनेƃर पर िफट 
िकया जाता है।

‘Oʼ įरंग कɽेशन िफिटंग (‘Oʼ ring compression fitting) (Fig 7)

इसमŐ पाइप का िनमाŊण िकया जाता है, नैक ˠीव के साथ ऑयल के िलए 
पाथ को सील करती है।

फेŝल कɽेशन िफिटंग (Ferrule compression fitting)(Fig 9)

इस Ůकार की ‘Oʼ įरंग पाइप को बाहरी ʩास से सील कर देती है। İ̾ɘट 
įरंग पाइप को İ˕ित मŐ Ƒœप करती है।

ˠीव कɽेशन िफिटंग (Sleeve compression fitting) (Fig 8)

पाइप को एक सपाट चेहरे वाली įरंग से वेʒ िकया जाता है, यह चेहरा ‘Oʼ 
įरंग के İखलाफ सील करता है।

िविभɄ िफिटंग को दशाŊया गया है, इनमŐ से Ůȑेक िफिटंग मŐ संबंिधत 
कनेƃर हœ। कनेƕन तभी सही होगा जब कनेƕन िनमाŊता के िनदőशो ंके 
अनुसार बनाया जाएगा।

सही Ůकार के कनेƃर का चयन िविभɄ कारको ंपर िनभŊर करता है जैसे-

-  िसːम का विकō ग Ůेशर 

-  असŐबली और िडसएसेɾली की ůीƓŐ सी

-  सिकŊ ट मŐ कंपन या वाइŰेशन का ˑर

-  विकō ग एįरया ।

आकार, आकृित और उपयोग के उȞेʴ के अनुसार (According to 
the size, shape and purpose of use)

कनेƃसŊ का उपयोग या तो एक Ǩूब को हाइडŌ ोिलक तȕ के शरीर से या 
एक Ǩूब के िसरे को दूसरे Ǩूब के िसरे से जोड़ने के िलए िकया जाता है।

हाइडŌ ोिलक तȕ को Ǩूब के िसरे से जोड़ने के िलए (To connect a 
hydraulic element to a tube end)

िदखाए गए कनेƃर Fig 11 मŐ Ūेड हœ जो हाइडŌ ोिलक तȕ के शरीर पर 
पŐच िकए गए हœ। दूसरी तरफ एक Ǩूब को उिचत सीिलंग के साथ तय 
िकया गया है। यह सीिलंग िपछले अɷास मŐ चचाŊ की गई िविभɄ िविधयो ं
Ȫारा की जाती है।

इसमŐ फेŝल एक िवशेष िडजाइन का होता है, फेŝल Ǩूब मŐ काट कर 
˕ायी सील बना देता है। 

‘Oʼ įरंग िफिटंग (Oʼ ring fitting) (Fig 10)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.183 & 184 से सɾंिधत िसȠांत
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ये कनेƃर पाइप के िहसाब से अलग-अलग आकार मŐ उपलɩ हœ। चाटŊ मŐ 
पाइप का आकार और कनेƃर पर धागे िदखाए गए हœ।  

ɘग (Plug) (Fig 16)

हाइडŌ ोिलक तȕ के िकसी भी पोटŊ को ɰॉक करने के िलए ɘग का उपयोग 
िकया जाता है।

एक Ǩूब के िसरे को दूसरे Ǩूब के िसरे से जोड़ने के िलए

पाइप आउटसाइड 
डाया

िŰिटश œːडडŊ पाइप 
Ūेड (BSP)

मीिटŌक फाइन 
Ūेड

6

8

10

12

14

16

20

25

30

38

R 1/4”

R 1/4”

R 3/8”

R 3/8”

R 1/2”

R 1/2”

R 3/4”

R 1

R 11/4”

R 11/2”

M22 x 1.5

M14 x 1.5

M16 x 1.5

M18 x 1.5

M20 x 1.5

M22 x 1.5

M27 x 2

M33 x 2

M42 x 2

M48 x 2

इस ŵेणी मŐ िविभɄ Ůकार के कनेƃर तरल पदाथŊ के Ůवाह की िदशा का 
ȯान रखते हœ -

Ōːैट कनेƃर (Straight connector) (Fig 12)

Ǩूब को शरीर के लंबवत जोड़ने के िलए।

एʛो कनेƃर (Elbow connector) (Fig 13)

हाइडŌ ोिलक तȕो ंके शरीर के समानांतर Ǩूब के अंत को जोड़ने के िलए।

बœजो कनेƃर (Banjo connector) (Fig 14)

बœजो कनेƃर एʛो के समान होता है, लेिकन इसमŐ पोटŊ अƗ के साथ 360 
िडŤी घूमने की सुिवधा होती है। यह हाइडŌ ोिलक तȕो ंके साथ पाइप की 
आसान İ˕ित मŐ मदद करता है।

͆लœज कनेƕन (Flange connection) (Fig 15)

बड़े आकार के वाʢ मŐ Ūेडेड पोटŊ नही ंहोते हœ। उनमŐ पोटŊ के ŝप मŐ केवल 
एक िछū होता है। इन मामलो ंमŐ बॉडी पर ͆ लœज लगाया जाता है और ͆ लœज 
पर कनेƃर लगाया जाता है। इसे ɢश माउंिटंग भी कहा जाता है।

4 वे कनेƃर (4 way connector) (Fig 18)

4 पाइप िसरो ंको एक जंƕन पर जोड़Ő।

‘Tʼ कनेƃर (‘Tʼ connector) (Fig 17)

एक जंƕन पर तीन पाइप के िसरो ंको जोड़ने के िलए उपयोग िकया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.183 & 184 से सɾंिधत िसȠांत
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įरǰूसर (Reducer) (Fig 19)

अलग-अलग आकार के दो पाइप िसरो ंको जोड़Ő।

Ǩूब/होज िफिटंग मŐ Ɛा करŐ  और Ɛा न करŐ :

Ǩूब/होज िफिटंग का जीवन इस बात पर बŠत िनभŊर करता है िक िफिटंग 
को कैसे िडज़ाइन और इंːॉल िकया गया है।

कठोर कनेƕन के मामले मŐ िनɻिलİखत बातो ंका ȯान रखना चािहए:
-  याद रखŐ िक दबाव पड़ने पर होज की लंबाई +2% से +4% तक बदल 

जाएगी। होज मŐ ढीलापन या बŐट Ůदान करŐ  तािक लंबाई मŐ होने वाले 
िकसी भी बदलाव की भरपाई हो सके। (Fig 24 & 26)

Ǩूब को इस तरह बŐट िकया जाना चािहए िक बŐट के कोनो ंपर कोई ɢैट 
या įरंकल न हो।ं (Fig 20)

Ǩूबो ंको िबना İ˚ंिगंग, मोड़े या Ɨित पŠँचाए ˕ािपत और हटाया जाना 
चािहए। (Fig 21)

यिद Ǩूब 1 मीटर से अिधक लंबी है तो लंबाई के साथ उसका समथŊन 
करŐ। (Fig 22)

-  कम से कम कनेƃर का उपयोग करŐ।

-  Ǩूिबंग मŐ कम से कम मोड़ का उपयोग करŐ।

-  िफİƛंग और रखरखाव को आसान बनाने के िलए पाइप लाइनो ंको 
साफ और सीधे तरीके से िडजाइन करŐ। (Fig 23)

- ɢेİƛबल होज कनेƕन का उपयोग करते समय ȯान देने योƶ बातŐ

-  ɢेİƛबल होज महंगी होती है। इनका उपयोग उिचत होना चािहए।

-  यिद मुड़ी Šई होज पर उǄ पįरचालन दाब लगाया जाए, तो होज िवफल 
हो सकती है या जोड़ने वाला नट ढीला हो सकता है।

-  होज के बŐड की िũǛा को यथासंभव बड़ा रखŐ तािक लाइन के कोलैɛ 
और Ůवाह के Ůितबंध से बचा जा सके। (Fig 26 & 25)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.183 & 184 से सɾंिधत िसȠांत
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-  जब होज़ लाइनŐ हॉट एƪॉː मैिनफोʒ के करीब से गुजरती हœ तो 
फायर Ůूफ बूट या मेटल बैफल से होज़ की रƗा करŐ।

-  ȕįरत िनरीƗण और रखरखाव के िलए आसान, s ǅ ̞ ापना सुिनिʮत 
करने के िलए एʛो और एडेɐर का उपयोग करŐ।

-  जब िकसी होज़ असŐबली को काफी लचीलेपन या कंपन के अधीन िकया 
जाना हो तो याद रखŐ िक धातु की होज़ िफिटंग लचीले िहˣे का िहˣा 
नही ंहœ। (Fig 28, 29, 30)

-  होज़ को उसी तल मŐ मोड़ना चािहए िजस तल पर नली को जोड़ने वाले 
िहˣे की गित हो। (Fig 28, 29 & 30)

-  उन Ɨेũो ंमŐ Ǩूब को कवर के िलए धातु के तार की जाली का उपयोग 
करŐ  जहां होज़ गमŊ िचɛ आिद के संपकŊ  मŐ आ सकते हœ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.183 & 184 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.185 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

हाइडŌ ोिलक िसलŐडर (लीिनयर ए̋Ǩूएटर) (Hydraulic cylinders (linear actuators))

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के मूल िसȠांत को बताएं      
• हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के िनमाŊण की ʩाƥा करŐ  
• हाइडŌ ोिलक िसलŐडर मŐ सीिलंग ʩव˕ा को बताएं 
• हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के भागो ंके नाम बताएं 
• हाइडŌ ोिलक िसलŐडर को िनिदŊʼ करŐ   
• हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के अनुŮयोग को बताएं
• िसलŐडर की गित और बल की गणना करŐ   

लीिनयर एƁुएटर (Linear actuator)  

हाइडŌ ोिलक लीिनयर एƁुएटर मूल ŝप से एक िसलŐडर होता है, िजसका 
उपयोग हाइडŌ ोिलक दबाव और Ůवाह को रैİखक यांिũक गित या बल मŐ 
पįरवितŊत करने के िलए िकया जाता है। रैİखक और घूणŎ गित के संयोजन मŐ 
बढ़ी Šई या Ůितबंिधत गित उȋɄ करने के िलए िसलŐडर को िविभɄ Ůकार 
के यांिũक िलंकेज के साथ जोड़ा जा सकता है। इसी तरह ʩव˕ा के साथ, 
बल को गुणा या घटाया जा सकता है।

एक िसलŐडर मŐ,  ऑयल  की हाइडŌ ो-ːेिटक दबाव ऊजाŊ को यांिũक गित 
मŐ पįरवितŊत िकया जाता है।

कायŊ िसȠांत (Working principle)

िसंगल एİƃंग िसलŐडर (Single acting cylinder)

Fig 1 िसंगल एİƃंग िसलŐडर का Ţॉस-सेƕन िदखाता है। पंप से दबावयुƅ 
ऑयल Ůेशर पोटŊ मŐ Ůवेश करता है। ऑयल का दबाव िपːन पर पड़ता है 
और िपːन (İ˚ंग तनाव के बल के िवपरीत भी) दूसरी ओर चला जाता है।

के कारण होता है, Ɛोंͤिक बल Ɨेũ के समानुपाती होता है। जब िपːन बाईं 
से दाईं ओर चलना शुŝ करता है, तो पोटŊ A के माȯम से  ऑयल  के दबाव 
की आपूितŊ से, दाईं ओर मौजूद दबाव रिहत ऑयल  पोटŊ ‘Bʼ और  इसके 
वाईस वसाŊ माȯम से बाहर िनकल जाता है । 

दोनो ं Ōː ोक पर समान बल लगाने के िलए िपːन रॉड को िपːन के बाईं 
ओर भी Ůदान िकया जाता है। (Fig 2a और 2b)

िपːन-रॉड के मुƅ िसरे से उपयोगी कायŊ या गित Ůाɑ की जा सकती 
है।  ऑयल  के िवˑार के बाद, İ˚ंग तनाव  ऑयल  के दबाव पर काबू पा 
लेता है। अब İ˚ंग िपːन को बाईं ओर धकेलता है।  ऑयल  उसी पोटŊ से 
बाहर िनकलता है।

डबल एİƃंग िसलŐडर (Double Acting cylinder)

डबल एİƃंग िसलŐडर मŐ िचũ 2. पोटŊ A और B के माȯम से िपːन के दोनो ं
तरफ  ऑयल  की आपूितŊ की जाती है। जब पोटŊ B को  ऑयल  की आपूितŊ 
की जाती है, तो िपːन धीरे-धीरे चलता है। यह पोटŊ साइड B पर कम Ɨेũ 

डबल एİƃंग िसलŐडर का िनमाŊण (Fig 3a)

डबल एİƃंग िसलŐडर का सामाɊ िनमाŊण िचũ 3a मŐ िदखाया गया है। िपːन 
रॉड Ţोम ɘेटेड से बना है और िपːन काː ː ील से बना है। िसलŐडर हेड 
अंदर से सान िकया Šआ है और इसमŐ रॉड बेयįरंग सपोटŊ और एक पोटŊ है। 
िसलŐडर कैप िसलŐडर के अंत को ɰॉक करता है और टाई-रॉड और नट 
के माȯम से हेड से मजबूती से जुड़ा होता है।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



224

ːेिटक सील िसलŐडर को एयर-टाइट रखती है। वाइपर सील धूल या अɊ 
िवदेशी कणो ंको अंदर जाने से रोकती है। रॉड-बेयįरंग को आमतौर पर 
फाːनर के माȯम से बदला जा सकता है।

िपːन सील िपːन के दोनो ंओर से  ऑयल  को रोकता है, िपːन įरंग उǄ 
गुणवȅा वाले िमŵ धातु ːील/काː आयरन से बने होते हœ। (िचũ 3b) उǄ 
दबाव के िलए, कप पै̋ड सील का उपयोग िकया जाता है। 

ये सील आम तौर पर रबर की संरचना से बनी होती हœ। कुछ सही तापमान 
अनुŮयोगो ंके िलए, टेɢॉन सील का भी उपयोग िकया जाता है। पाइप के 
िसरो/ंकनेƃर को जोड़ने के िलए पोटŊ Ūेडेड होते हœ।

िसलŐडर और हेड के बीच लीकेज को रबर से बने ओįरंग Ȫारा रोका जाता 
है जैसा िक Fig 3b मŐ िदखाया गया है। सीिलंग ʩव˕ा का बेहतर ̊ʴ 
Fig 3b मŐ देखा जा सकता है।

से िसलŐडर तक के मागŊ को जोड़ता है। एक अɊ मागŊ एक Ůितबंिधत िछū 
‘Oʼ Ȫारा जुड़ा Šआ है।

इस ऑįरिफस को एक ̩ ू  Ȫारा समायोिजत िकया जा सकता है (This 
orifice can be adjusted by a screw)

जैसे ही िपːन बाईं ओर जाता है, ɘंजर या कुशिनंग िपːन आउटलेट 
पोटŊ ‘Eʼ मŐ Ůवेश करता है। अब ऑयल केवल सीिमत मागŊ C और O से ही 
िनकल सकता है। लेिकन चेक-वाʢ एक बॉल के माȯम से ऑयल के मागŊ 
को अवŜȠ करता है।

अब ऑयल केवल मागŊ ‘Oʼ से होकर गुजर सकता है। इस Ůकार िपːन की 
याũा िसरो ंपर धीमी हो जाती है।

एȵ कुशिनंग (End cushioning)

Ōː ोक के एȵ मŐ उǄ दाब वाला ऑयल िपːन को िसलŐडर के अंत पर 
टकराने के िलए मजबूर करेगा। इससे बचने के िलए, एȵ कुशिनंगआमतौर 
पर Ůदान की जाती है। İ˚ंƺ का सामाɊ अनुŮयोग पाया जाता है। लेिकन 
जब İ˚ंग को उसकी पूरी लंबाई से परे दबाया जाता है, तो यह ƗितŤˑ होने 
की संभावना होती है। इसिलए कुशिनंग ऑयल के आउटलेट को Ůितबंिधत 
करके की जाती है जैसा िक Fig 4a मŐ िदखाया गया है।

यह ʩव˕ा िसलŐडर हेड के अंितम भाग मŐ Ůदान की जाती है।

जैसा िक Fig 4b मŐ िदखाया गया है, िपːन के दूसरे िहˣे मŐ ɘंजर या 
कुशिनंग िपːन Ůदान िकया जाता है। िसलŐडर हेड मŐ, चेक वाʢ आउटलेट 

िपːन का दाब और गित (Pressure and speed of piston)

िपːन Ȫारा लगाया गया दाब = दाब (Kg/cm2) x िपːन के Ţॉस सेƕन 
का Ɨेũफल (cm2)

िपːन की गित (cm/min) = 1000 LPM 
िपːन का Ɨेũफल (cm2)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.185 से सɾंिधत िसȠांत
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जहाँ LPM= लीटर Ůित िमनट।

Ůतीक (Symbol)

हाइडŌ ोिलक िसलŐडर के Ůतीक नयूमेिटक िसलŐडर के Ůतीको ं से िमलते 
जुलते हœ। आमतौर पर इˑेमाल िकए जाने वाले िसलŐडर के Ůतीक िचũ 5 
मŐ िदए गए हœ।

लगाए जाते हœ और रैम अपने वजन से नीचे उतरता है। रैम ʩावहाįरक 
ŝप से लंबे Ōː ोक के िलए उपयुƅ हœ और िलɝ जैक और ऑटोमोबाइल 
मŐ उपयोग िकए जाते हœ।

िसलŐडरो ंका वगŎकरण (Classification of cylinders)

िसलŐडरो ंके दो मूल Ůकार हœ-

-  िसंगल एİƃंग िसलŐडर

-  डबल एİƃंग िसलŐडर

िसंगल एİƃंग िसलŐडर को आगे वगŎकृत िकया जाता है-

-  ɘंज टाइप

-  िपːन टाइप

-  रैम टाइप

-  टेलीˋोिपक टाइप।

डबल एİƃंग िसलŐडर को आगे वगŎकृत िकया जा सकता है-

-  िसंगल िपːन रॉड टाइप

-  डबल साइडेड िपːन रॉड

-  एंड कुशिनंग के साथ DA िसलŐडर

-  टेलीˋोिपक टाइप

-  Ůेशर इंटŐͤ िसफायर

-  टŐडम िसलŐडर।

रैम (Ram)

यह सबसे सरल लीिनयर ए̋Ǩूएटर है जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है। 
इसमŐ ऑयल के िलए केवल एक चैɾर है। वे आमतौर पर लंबवत ŝप से 

चंूिक रैम का ʩास पूरी तरह से है और इसमŐ कोई िपːन रॉड नही ं है, 
इसिलए यिद रैम को गुŜȕाकषŊण की तुलना मŐ तेज़ गित से नीचे उतरना है, 
तो डबल एİƃंग िसलŐडर के मामले मŐ  ऑयल  को ऊपर की ओर आपूितŊ 
करना होगा। (Fig 7)

हालाँिक, िपːन रॉड रखने के िलए रैम के ʩास को केवल थोड़ी सी सीमा 
तक कम िकया जा सकता है।

एक जहाज के पतवार को मोड़ने मŐ एक डबल साइडेड या डुअल रैम का 
उपयोग Fig 8 मŐ िदखाया गया है।

िसलŐडरो ंकी माउंिटंग (Mountings of cylinders)

िसलŐडरो ंको वांिछत मूवमŐट ˙ेस सीमाएँ, लोड की गंभीरता, िŢयाशीलता 
की िदशा आिद के िलए अलग-अलग िबंदुओ ंपर माउंट िकया जाता है। 
Fig 9 हाइडŌ ोिलक िसलŐडर को माउंट करने के संभािवत तरीको ंको दशाŊता 
है।
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िलंकेज Ȫारा एƃुएशन (Actuation by linkages) 

Fig 10 मŐ भार संभालने की िविभɄ िविधयां, Ƒैİɼंग, दोलन(ऑİˋलेसन), 
िलɝ, िटʐ तथा मैकेिनकल िलंकेज के साथ िसलŐडर के अɊ Ůकार के 
अनुŮयोगो ंको दशाŊया गया है।

हाइडŌ ो मोटर (रोटरी ए̋Ǩूएटर) (Hydro motors (Rotary actuators))

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
•  हाइडŌ ोमोटर के काम करने के िसȠांत को बताएं
•  हाइडŌ ोमोटर के िविभɄ Ůकार बताएं
•  हाइडŌ ोमोटर की िविशʼता बताएं
•  हाइडŌ ोमोटर की दƗता की गणना करŐ
•  हाइडŌ ोमोटर के भागो ंके नाम बताएं।

हाइडŌ ोमोटर (Hydromotor)

यह हाइडŌ ोिलƛ मŐ इˑेमाल िकया जाने वाला रोटरी ए̋Ǩूएटर है, िजसे 
हाइडŌ ोिलक मोटर भी कहा जाता है। जब रोटरी गित की आवʴकता होती 
है तो यह बŠत उपयोगी होता है। (रोटरी िŢया इस हाइडŌ ोमोटसŊ Ȫारा Ůाɑ 
की जाती है) लीिनयर एƁुएटसŊ के समान, इसे भी िड̾ɘेसमŐट, रोटेशन की 
िदशा, दबाव या टॉकŊ  आवʴकता के संदभŊ मŐ िनयंिũत िकया जा सकता है। 
रैİखक सिकŊ ट मŐ उपयोग िकए जाने वाले लगभग सभी तȕ रोटरी सिकŊ ट 
मŐ भी उपयोग िकए जाते हœ। िसलŐडर रैİखक गित Ůदान करते हœ जबिक 
हाइडŌ ोमोटर रोटरी गित Ůदान करते हœ।

हाइडŌ ोमोटर के िविभɄ Ůकार (Various types of hydromotors)

हाइडŌ ोमोटर को उनके आंतįरक िडजाइन के अनुसार वगŎकृत िकया जाता 
है। हाइडŌ ोमोटर तीन Ůकार के होते हœ:

-  िगयर टाइप 

-  वेन टाइप 

-  िपːन टाइप

इन सभी Ůकारो ंमŐ काम करने का सामाɊ िसȠांत है।

ये िनमाŊण मŐ लगभग एक हाइडŌ ोिलक पंप जैसा िदखता है।

हाइडŌ ोिलक मोटर का संचालन हाइडŌ ोिलक पंप के िवपरीत होता है।

कायŊ करने का िसȠांत िचũ 1 मŐ एक सरल रेखा रेखािचũ के साथ िदखाया 
गया है

िगयर टाइप की मोटरŐ  (Gear type motors)

िगयर मोटरो ंको या तो इस Ůकार िडज़ाइन िकया जाता है
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1  िगयर ऑन िगयर मोटर (एƛटनŊल िगयर)

या

2  िगयर इन िगयर मोटर (इंटनŊल िगयर)।

Fig 2 िगयर ऑन िगयर मोटर को दशाŊता है,  ऑयल  दबाव के साथ इनलेट 
पोटŊ मŐ Ůवेश करता है, यह  ऑयल  िगयर को घुमाने के िलए मजबूर करता 
है और  ऑयल  आउटलेट से बाहर िनकलता है। मोटर की गित ɢो / 
िमनट  की माũा पर िनभŊर करती है और मोटर टॉकŊ   ऑयल  के दबाव पर 
िनभŊर करता है। इन मोटरो ंकी वॉʞूमेिटŌक दƗता सबसे कम होती है जो 
लगभग 70 से 80% होती है।

आगे बढ़ते Šए िदखाता है। वेन मोटर की Ůमुख िवशेषता ˠाइिडंग वेन 
है। Ůȑेक शाɝ मŐ एक से अिधक वेन होगें जो शाɝ के िनरंतर घूमने को 
सुिनिʮत करते हœ। (Fig 6)

ऑयल का दाब उसी Ůकार टॉकŊ  उȋɄ करता है जैसे लीवर पर उȋɄ 
होता है। (Fig 3)

आंतįरक िगयर मोटर आमतौर पर िचũ 4 मŐ िदखाए गए िगयर Ůकार की 
होती है।

यह एक ऐसी मोटर है जो चलने मŐ बŠत ही सहज है और िडजाइन मŐ 
कॉɼैƃ है।

वेन टाइप मोटर (Vane type motors)

िगयर मोटर की तुलना मŐ यह िडजाइन मŐ िभɄ होती है।

Fig 5 मŐ सरल रेखा रेखािचũ ऑयल ɢो Ȫारा शाɝ के साथ-साथ वेन को 

सेȴŌ ीɡूगल फाॅसŊ और ऑयल के दाब की िŢया से ˠॉट्स मŐ वेɌ फैल 
जाते हœ। इसमŐ उǄ गित संचालन चįरũ है।

िपːन Ůकार की मोटर (Piston type motor)

िपːन मोटर अपने िनमाŊण मŐ अɊ दो Ůकारो ंसे िबʋुल अलग है। िपːन 
मोटर दो Ůकार की होती हœ:

1  एİƛयल िपːन मोटर (Fig 7)

2  रेिडयल िपːन मोटर (Fig 8)

ये मोटरŐ  सबसे अिधक वॉʞूमेिटŌक ŝप से कुशल मोटरŐ  हœ, िजनकी दƗता 
95% तक है।

इस Ůकार की मोटरो ंके संचालन िसȠांत को Fig 7 और 8 मŐ िदखाया गया 
है। िपːन और बैरल असŐबली मŐ जब दबाव के साथ  ऑयल  की अनुमित 
दी जाती है, तो यह िपːन को बाहर धकेलता है।
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यह िपːन अɊ िपːन के साथ तालमेल िबठाकर घूणŎ गित शुŝ करता 
है और घूमता रहता है।

िपːन मोटरो ंमŐ उǄ वॉʞूमेिटŌक दƗता होती है और इसे उǄ दƗता, तेज़ 
संचालन, उǄ दबाव सिकŊ टरी मŐ अपना ˕ान िमला है।

हाइडŌ ोमोटसŊ का कंटŌ ोल (Control of hydromotors)

हाइडŌ ोमोटसŊ को Ůभावी ढंग से काम करने के िलए इसकी गित और टॉकŊ  
और िदशा को िनयंिũत करना पड़ता है।

हाइडŌ ोमोटर का ˙ीड कंटŌ ोल (Speed control of hydromotor)

यह हाइडŌ ोमोटर के rpm को िनयंिũत कर रहा है। यह आमतौर पर आने 
वाले तरल पदाथŊ की माũा को िनयंिũत करके िकया जाता है।

इसे हाइडŌ ोमोटर का िव˕ापन(िड̾ɘेसमŐट) भी कहा जाता है।

 ऑयल  के Ůवाह को िनयंिũत करने के िलए िविभɄ तरीको ंका इˑेमाल 
िकया जा सकता है, िजनकी चचाŊ आने वाले अȯायो ंमŐ की जाएगी। 
हाइडŌ ोमोटर की गित मोटर से गुजरने वाले  ऑयल  की माũा पर िनभŊर 
करती है।

हाइडŌ ोमोटर का टॉकŊ  कंटŌ ोल (Torque control of hydromotor)

हाइडŌ ोमोटर मŐ Ůाɑ टॉकŊ  ūव के दबाव का कायŊ है। इस Ůकार हाइडŌ ोमोटर 
के ūव दबाव को िनयंिũत करके टॉकŊ  को भी िनयंिũत िकया जाता है।

हाइडŌ ोमोटर का िदशा िनयंũण (Direction control of hydromotor)

यह सिकŊ ट मŐ िदशा िनयंũण वाʢ का उपयोग करके िकया जाता है।

यह बŠत हद तक एक डबल एİƃंग िसलŐडर की गित की िदशा को िनयंिũत 
करने की िविध जैसा है।

हाइडŌ ोमोटर के घूमने की िदशा ऑयल के Ůवाह पथ पर िनभŊर करती है। 

ये मोटरŐ  सबसे अिधक वॉʞूमेिटŌक ŝप से कुशल मोटरŐ  हœ, िजनकी दƗता 
95% तक है।

इस Ůकार की मोटरो ंके संचालन िसȠांत को िचũ 7 और 8 मŐ िदखाया गया 
है। िपːन और बैरल असŐबली मŐ जब दबाव के साथ  ऑयल  की अनुमित 
दी जाती है, तो यह िपːन को बाहर धकेलता है।

यह िपːन अɊ िपːन के साथ तालमेल िबठाकर घूणŎ गित शुŝ करता 
है और घूमता रहता है।

िपːन मोटरो ंमŐ उǄ वॉʞूमेिटŌक दƗता होती है और इसे उǄ दƗता, तेज़ 
संचालन, उǄ दबाव सिकŊ टरी मŐ अपना ˕ान िमला है।

हाइडŌ ोमोटसŊ का कंटŌ ोल (Control of hydromotors)

हाइडŌ ोमोटसŊ को Ůभावी ढंग से काम करने के िलए इसकी गित और टॉकŊ  
और िदशा को िनयंिũत करना पड़ता है।

हाइडŌ ोमोटर का ˙ीड कंटŌ ोल (Speed control of hydromotor)

यह हाइडŌ ोमोटर के rpm को िनयंिũत कर रहा है। यह आमतौर पर आने 
वाले तरल पदाथŊ की माũा को िनयंिũत करके िकया जाता है।

इसे हाइडŌ ोमोटर का िव˕ापन(िड̾ɘेसमŐट) भी कहा जाता है।

 ऑयल  के Ůवाह को िनयंिũत करने के िलए िविभɄ तरीको ंका इˑेमाल 
िकया जा सकता है, िजनकी चचाŊ आने वाले अȯायो ंमŐ की जाएगी। 
हाइडŌ ोमोटर की गित मोटर से गुजरने वाले  ऑयल  की माũा पर िनभŊर 
करती है।

हाइडŌ ोमोटर का टॉकŊ  कंटŌ ोल (Torque control of hydromotor)

हाइडŌ ोमोटर मŐ Ůाɑ टॉकŊ  ūव के दबाव का कायŊ है। इस Ůकार हाइडŌ ोमोटर 
के ūव दबाव को िनयंिũत करके टॉकŊ  को भी िनयंिũत िकया जाता है।

हाइडŌ ोमोटर का िदशा िनयंũण (Direction control of hydromotor)

यह सिकŊ ट मŐ िदशा िनयंũण वाʢ का उपयोग करके िकया जाता है।

यह बŠत हद तक एक डबल एİƃंग िसलŐडर की गित की िदशा को िनयंिũत 
करने की िविध जैसा है।

हाइडŌ ोमोटर के घूमने की िदशा ऑयल के Ůवाह पथ पर िनभŊर करती है। 

हाइडŌ ोमोटर की िविशʼता (Specification of a hydromotor)

हाइडŌ ोमोटर को आमतौर पर िनɻिलİखत मापदंडो ंȪारा िडज़ाइन और 
िनिदŊʼ िकया जाता है:

-  अिधकतम टॉकŊ  की आवʴकता

-  अिधकतम RPM की आवʴकता (आउटलेट)

-  अिधकतम ऑपरेिटंग दबाव

-  दƗता।

हाइडŌ ोमोटर की दƗता (Efficiency of hydromotor)

अिधकांश बार हाइडŌ ोमोटर गणना के अनुसार काम नही ंकरता है। यह 
हाइडŌ ोमोटर की िविभɄ दƗताओ ंȪारा इंिगत िकया जाता है। वे इस Ůकार हœ
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वॉʞूमेिटŌक दƗता (Volumetric efficiency)

ऑपरेशन के दौरान िबना कोई काम िकए समान माũा मŐ  ऑयल  बह जाता है। 
यह एक वॉʞूमेिटŌक नुकसान है जो वॉʞूमेिटŌक दƗता मŐ पįरलिƗत होता है

समŤ दƗता (Overall efficiency)

इसका उपयोग हाइडŌ ोिलक मोटर के पावर आउटपुट की गणना करने के 
िलए िकया जाता है। इसे वॉʞूमेिटŌक और मैकेिनकल दƗता के उȋाद के 
ŝप मŐ ʩƅ िकया जाता है।

rate flow Actual
rateflow  lTheoreticaVol

100
torque lTheoretica

torque  ActualMech

100
MechVol η×η

=ηο
यांिũक दƗता (Mechanical efficiency)

ऑपरेशन के दौरान, िवशेष ŝप से कम आरपीएम और उǄ दबाव की İ˕ित 
मŐ, बŠत सारे यांिũक नुकसान होते हœ यह यांिũक दƗता Ȫारा िदया जाता है।

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ (Direction control valve)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• िविभɄ डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ और नॉन įरटनŊ वाʢ के कायŊ की ʩाƥा करŐ
•  हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ फ़ंƕन की ʩाƥा करŐ
•  बाय-पास सिकŊ ट का अथŊ पįरभािषत करŐ

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ ऐसे घटक हœ जो हाइडŌ ोिलƛ िसːम मŐ Ůवाह 
पथ को बदलते हœ, खोलते हœ या बंद करते हœ। इनका उपयोग हाइडŌ ोिलक 
ए̋Ǩूएटर की गित की िदशा को िनयंिũत करने के साथ-साथ ए̋Ǩूएटर 
की गित को रोकने के िलए भी िकया जाता है।

डायरेƕन कंटŌ ोल वाʢ को पोटŊ और İ˕ित की संƥा के अनुसार िनɻानुसार 
वगŎकृत िकया जाता है:-

-  2/2- वे वाʢ

-  3/2- वे वाʢ

-  4/2-वे वाʢ

-  4/3-वे वाʢ

2/2 वे वाʢ (2/2 Way valve)

2/2-वे वाʢ मŐ एक कायŊशील पोटŊ A, एक आपूितŊ पोटŊ P और एक įरसाव- 
ऑयल  पोटŊ L होता है। यहाँ िदखाए गए वाʢ के मामले मŐ, ɣ ाइड िडज़ाइन 
मŐ, P से A तक Ůवाह सामाɊ İ˕ित मŐ बंद रहता है। (Fig 1)

3/2-वे वाʢ (3/2-Way valve)

3/2-वे वाʢ मŐ विकō ग पोटŊ A, एक सɘाई पोटŊ P और एक टœक पोटŊ T 
होता है। वॉʞूमेिटŌक ɢो को सɘाई पोटŊ से विकō ग पोटŊ या विकō ग पोटŊ से 
टœक पोटŊ तक ŝट िकया जा सकता है। Ůȑेक मामले मŐ तीसरा पोटŊ बंद 
होता है। िदखाए गए सामाɊ İ˕ित मŐ, P बंद होता है और A से T तक ɢो 
िनकलता है। (Fig 3)

लीकेज-ऑयल पोटŊ की ओर जाने वाली एक įरलीफ लाइन İ˚ंग और िपːन 
चœबर मŐ दबाव के िनमाŊण को रोकने के िलए Ůदान की जाती है।

2/2-वे वाʢ सिŢय होता है और P से A तक का मागŊ खुला होता है। 2/2-वे 
वाʢ भी उपलɩ हœ जो सामाɊ ŝप से P से A तक खुले होते हœ। (Fig 2)

3/2-वे वाʢ सिŢय होता है; P से A तक ɢो िनकलता है, आउटलेट T बंद 
होता है। 3/2-वे वाʢ जो सामाɊ ŝप से P से A तक खुले होते हœ और T 
बंद होते हœ, वे भी उपलɩ हœ। (Fig 4)

िसंगल एİƃंग िसलŐडर के साथ 3/2 वे सिकŊ ट का उदाहरण। (Fig 5)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.185 से सɾंिधत िसȠांत
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T से जुड़ा Šआ है, अगला इल Ōː ेशन देखŐ)। िदखाए गए İˢिचंग पोजीशन 
मŐ, p से B और A से T तक Ůवाह होता है।

4/3-वे वाʢ अपनी मȯ-İ˕ित मŐ है; P से T तक Ůवाह होता है, जबिक A 
और B बंद होते हœ। चंूिक पंप से आउटपुट टœक मŐ Ůवािहत होता है, इसिलए 
इस İˢिचंग İ˕ित को पंप बाईपास या पंप रीसकुŊ लेशन भी कहा जाता है। 
पंप बाईपास के मामले मŐ, पंप को केवल वाʢ के Ůितरोध के िवŜȠ काम 
करने की आवʴकता होती है, िजसका पावर बैलŐस पर अनुकूल Ůभाव 
पड़ता है। (Fig 9)

4/2 वे वाʢ, दो िपːन (4/2 Way valve, two pistons)

4/2-वे वाʢ मŐ दो विकō ग पोटŊ A और B, एक सɘाई पोटŊ P और एक टœक 
पोटŊ T होता है। सɘाई पोटŊ हमेशा विकō ग पोटŊ मŐ से एक से जुड़ा होता है, 
जबिक दूसरा विकō ग पोटŊ टœक से जुड़ा होता है। सामाɊ İ˕ित मŐ, P से B 
और A से T की ओर Ůवाह होता है। (Fig 6)

4/2-वे वाʢ सिŢय होता है, और P से A और B से T की ओर Ůवाह होता 
है। 4/2-वे वाʢ भी उपलɩ हœ जो सामाɊ ŝप से P से A और B से T की 
ओर खुले रहते हœ। (Fig 7)

डबल एİƃंग िसलŐडर के साथ 4/2 वे सिकŊ ट का उदाहरण। (Fig 8)

4/3-वे वाʢ (4/3- Way valve)

तकŊ  के ̊िʼकोण (logic point of view)से, 4/3-वे वाʢ 4/2-वे वाʢ 
हœ िजनमŐ एक अितįरƅ मȯ-İ˕ित होती है। इस मȯ-İ˕ित के िविभɄ 
संˋरण हœ (िदखाए गए उदाहरण मŐ मȯ-İ˕ित मŐ, आपूितŊ पोटŊ P सीधे टœक 

वाʢ अपनी बाईं ओर की İˢिचंग İ˕ित मŐ है; P से A और B से T की ओर 
Ůवाह होता है। (Fig 10)

और वाʢ अपने दािहने हाथ की İˢिचंग İ˕ित मŐ है, P से B और A से T 
की ओर Ůवाह होता है। (Fig 11)

डबल एİƃंग िसलŐडर के साथ 4/3 वे सिकŊ ट का उदाहरण। (Fig 12)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.185 से सɾंिधत िसȠांत
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एक İ˚ंग लोडेड नॉन-įरटनŊ वाʢ को Fig 13 मŐ िदखाया गया है। यिद NRV 
के बाईं ओर  ऑयल  का दबाव अिधक है, तो वाʢ का पॉपेट नही ंखुलेगा 
और साथ ही यह  ऑयल  के Ůवाह की अनुमित नही ंदेगा।

और जब वाʢ के दाईं ओर  ऑयल  का दबाव अिधक होता है, तो वाʢ का 
पॉपेट खुलने के िलए आगे बढ़ेगा और  ऑयल  वाʢ से बहेगा। (Fig 14)

नॉन-įरटनŊ वाʢ (Non-return valve)

नॉन-įरटनŊ वाʢ एक िदशा मŐ Ůवाह को रोकते हœ और दूसरी िदशा मŐ मुƅ 
Ůवाह की अनुमित देते हœ। िदखाए गए Ůवाह की िदशा मŐ, सीिलंग तȕ को एक 
İ˚ंग और हाइडŌ ोिलक ūव Ȫारा सीट के İखलाफ दबाया जाता है। (Fig 13)

Fig 15 पंप सुरƗा के िलए नॉन-įरटनŊ वाʢ के अनुŮयोग को दशाŊता है। 
(Fig 15)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.185 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.6.186 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - हाइडŌ ोिलƛ और Ɋूमेिटƛ

Ůवाह िनयंũण वाʢ (Flow control valve)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ Ůवाह िनयंũण की आवʴकता बताएं      
• Ůवाह िनयंũण वाʢ के संचालन के िसȠांत बताएं 
• Ůवाह िनयंũण वाʢ के िविभɄ Ůतीको ंको बनाएं और Ůतीको ंसे कायŘ को बताएं   

Ůवाह िनयंũण वाʢ का पूरा उȞेʴ एक सिŢय िसलŐडर या मोटर की गित 
को बदलना है। यह ūव की Ůवाह दर को िनयंिũत करके संभव है।  

Ůवाह िनयंũण वाʢ का पूरा उȞेʴ एक सिŢय िसलŐडर या मोटर की गित 
को बदलना है। यह ūव की Ůवाह दर को िनयंिũत करके संभव है।

Ůवाह िनयंũण वाʢ िनɻिलİखत िनयंũण कायŘ मŐ से िकसी एक या अिधक 
को पूरा करता है:

मूल िसȠांत को Fig 3 से समझा जा सकता है।

Ůतीक (Symbol)

सामाɊ मानक के अनुसार, मूल आवरण को वाʢ को दशाŊने के िलए एक 
वगŊ Ȫारा दशाŊया जाता है। Ůवाह रेखा वगŊ से होकर गुजरती है। Ůवाह Ůितबंधो ं
को Ůवाह रेखा के ऊपर और नीचे वŢता Ȫारा दशाŊया जाता है।

वŢता पर एरो के िनशान का अथŊ है िक Ůवाह Ůितबंध समायोǛ है। कभी-
कभी पूणŊ Ůवाह को िवपरीत िदशा मŐ सुिनिʮत करना होता है। Ůवाह िनयंũण 
वाʢ के पार एक चेक वाʢ (नॉन-įरटनŊ वाʢ) को दाईं ओर जोड़कर इसे 
संभव बनाया जा सकता है। जैसा िक िचũ 3 मŐ दशाŊया गया है, आगे की िदशा 
मŐ, ऑयल Ůेशर पोटŊ (P) से विकō ग पोटŊ (A) की ओर बहता है। िवपरीत िदशा 
मŐ ऑयल İ˚ंग लोडेड वाʢ को धकेलकर पोटŊ A से पोटŊ P की ओर बहता है।

यिद įरटनŊ ऑयल को टœक मŐ Ůवािहत करना है, तो सिकŊ ट मŐ िदशा िनयंũण 
वाʢ के माȯम से दबाव पोटŊ P टœक पोटŊ `Tʼ बन जाएगा।

िचũ 4 मŐ संयुƅ संचालन मŐ Ůतीक िदए गए हœ। िचũ 4A िदखाता है िक 
एक िनयंũण वाʢ समायोǛ है और दबाव के साथ-साथ तापमान के िलए 
भी मुआवजा िदया जाता है। िचũ 4B िनिʮत Ůकार के िछū और कम करने 
वाले वाʢ-Ůकार के मुआवजे के िलए एक Ůतीक िदखाता है। िचũ 4C एक 
समायोǛ िछū और राहत वाʢ Ůकार के मुआवजे को दशाŊता है।

Fig 5 मŐ एक िछū और Ůितबंधक का आकार िदखाया गया है।

Ůितबंधक तापमान पįरवतŊन के Ůित कम संवेदनशील होता है।

Ůवाह कैरेƃर िनɻिलİखत पहलुओ ंमŐ बदल जाते हœ

-  वाʢ से गुजरने वाला वेग।

-  वाʢ के आउटलेट पर दाब इनलेट की तुलना मŐ कम होता है।

speedpiston
areapiston

rateflow

-  लीिनयर या रोटरी ए̋ǨूएटसŊ की अिधकतम गित को सीिमत करना

-  Ůवाह को सीिमत करके शाखा सिकŊ टो ंके िलए उपलɩ अिधकतम दाब 
को सीिमत करना। (पावर = Ůवाह दर x दाब )

-  पंप से िविभɄ शाखा सिकŊ ट तक Ůवाह को आनुपाितक ŝप से िवभािजत 
या िनयंिũत करŐ।

ऑपरेशन का िसȠांत (Principle of operation)

जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है, दाब P1 के तहत ऑयल A पर वाʢ मŐ 
Ůवेश करता है और एक Ůितबंिधत खंड से होकर आउटलेट B मŐ Ůवािहत 
होता है। Ůितबंिधत मागŊ से गुजरते समय, घषŊण के कारण ऑयल गमŎ Ůाɑ 
करता है। इस Ůकार दाब के संदभŊ मŐ हाइडŌ ोिलक ऊजाŊ ऊˆा ऊजाŊ मŐ 
पįरवितŊत हो जाती है। ऊजाŊ का नुकसान दाब मŐ िगरावट का पįरणाम है।

दोनो ंदाब के बीच के अंतर को दबाव डŌ ॉप कहा जाता है।

p = p1 - p2

Ůवाह की माũा (लीटर/िमनट) मुƥ ŝप से इस पर िनभŊर करती है:

-  Ůितबंध का Ţॉस-सेƕन (Fig 2)

-  िछū का आकार और लंबाई

-  दाब अंतर p

-  हाइडŌ ोिलक ऑयल की ʴानता ।
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पįरवतŊनीय Ůवाह िनयंũण (Variable flow control)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• Ůवाह िनयंũण वाʢ की आवʴकता बताइए
•  सरल Ůवाह िनयंũण वाʢ के संचालन का िसȠांत बताइए
•  पįरवतŊनीय Ůवाह िनयंũण वाʢ के अनुŮयोगो ंके िविभɄ Ɨेũो ंका नाम बताइए
•  एकतरफा Ůवाह िनयंũण वाʢ के िनमाŊण मŐ अंतर बताइए
•  एकतरफा Ůवाह िनयंũण वाʢ और िविभɄ समायोǛ Ůितबंधको ंके अनुŮयोगो ंके Ɨेũो ंका नाम बताइए
•  िनरंतर Ůवाह दर बनाए रखने की अवधारणा बताइए।

Ůवाह िनयंũण की आवʴकता (Need for flow control)

हाइडŌ ोिलक सिकŊ ट मŐ, एक ए̋Ǩूएटर की गित पर िनयंũण रखने के िलए, 
Ůवाह दर को िनयंũण मŐ रखना चािहए। यह एक पįरवतŊनीय िवतरण पंप 
और एक दबाव राहत वाʢ को समायोिजत करके िकया जा सकता है। 
लेिकन इन तȕो ं के लगातार समायोजन से िबजली की हािन होगी और 
उनकी दƗता मŐ कमी आएगी। इसिलए अलग Ůवाह िनयंũण वाʢ की 
आवʴकता उȋɄ होती है।

सिकŊ ट मŐ पįरवतŊनीय Ůवाह की आपूितŊ को सƗम करने के िलए एक Ůवाह 
िनयंũण वाʢ को समायोǛ बनाया जा सकता है। िविभɄ Ůवाह दरो ंकी 
आपूितŊ करने के िलए Ůवाह िनयंũण वाʢ की Ǩूिनंग को ‘Ūॉटिलंगʼ कहा 
जाता है और वाʢ को Ūॉटल वाʢ भी कहा जाता है।

ऑपरेशन का िसȠांत (Principle of operation)

जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है, ऑयल पोटŊ A मŐ Ůवेश करता है और 
इसका Ůितबंिधत Ůवाह पोटŊ B मŐ Ůवेश करता है। Ůवाह Ūॉटल नामक 
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Ůितबंिधत मागŊ मŐ सीिमत है। इस अंतर की माũा को Ūॉटिलंग ˌू Ȫारा 
बदला जा सकता है। जब ˌू पूरी तरह से बंद हो जाता है, तो आउटलेट B 
पर कोई Ůवाह नही ंहोता है।

गŐद पर भी कायŊ करता है, िजससे बॉल मजबूती से पोटŊ को बंद कर देती है, 
आउटलेट पोटŊ B को जोड़ता है। 

जबिक िवपरीत िदशा मŐ, अथाŊत B से A तक, ऑयल बल İ˚ंग बल के िवŜȠ 
बॉल पर कायŊ करता है। इस Ůकार गŐद अपनी सीट से उठ जाती है और 
ऑयल पोटŊ A की ओर भागता है। उसी समय, Ūॉटिलंग मागŊ से ऑयल का 
सीिमत मागŊ भी पोटŊ A मŐ Ůवेश करता है। इस Ůकार पोटŊ A पर ऑयल का 
पूणŊ Ůवाह सुिनिʮत होता है।

यह समझा जा सकता है िक Ůवाह दर इस पर िनभŊर करती है

-  दाब अंतर p = p1 - p2

-  Ūॉटल गैप का आकार और

-  ऑयल की ʴानता।

यह ȯान िदया जाना चािहए िक वाʢ को दोनो ंिदशाओ ंमŐ संचािलत िकया 
जा सकता है।

अनुŮयोग (Application)

Ūॉटिलंग के माȯम से, गित असीम ŝप से पįरवतŊनशील हो सकती है।

जैसा िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है, िसलŐडर आंदोलन के माȯम से कार 
को उठाने के िलए ɘेटफ़ॉमŊ को तेज़ या धीमा िकया जा सकता है। िसलŐडर 
मूवमŐट, बदले मŐ एक Ůवाह िनयंũण वाʢ के माȯम से Ůितबंिधत ऑयल 
की आपूितŊ Ȫारा िभɄ हो सकता है।

एकतरफा Ůवाह िनयंũण वाʢ (One-way flow control valve)
(Fig 3)

Ůवाह िनयंũण वाʢ की एक िविशʼ आवʴकता यह है िक, एक िदशा मŐ 
समायोǛ Ůवाह की आवʴकता होती है और िवपरीत िदशा मŐ पूणŊ Ůवाह 
की आवʴकता होती है। यह चेक वाʢ के Ůेरण(इंडƕन) Ȫारा संभव है।

जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है, Ůितबंिधत मागŊ वाʢ बॉडी मŐ एक 
अनुदैȯŊ पायदान के माȯम से है। पोटŊ A से आने वाला पूणŊ Ůवाह तेल इस 
मागŊ के माȯम से Ůितबंिधत है और आउटलेट पोटŊ B के माȯम से केवल 
एक सीिमत तेल Ůवाह है। यह देखा जा सकता है िक ऑयल İ˚ंग िदशा मŐ 

अनुŮयोग (Application)

िचũ 4 मŐ िदखाए गए िडŌ िलंग ऑपरेशन के ऑटो फीड के िलए, ऊȰाŊधर 
िदशा मŐ धीमी गित से फीड एक िसलŐडर Ȫारा Ůदान की जाती है, जो तेल 
के सीिमत Ůवाह को Ůाɑ करती है। ऑपरेशन समाɑ करने के बाद िडŌ ल 
हेड को तेजी से ऊपर की िदशा मŐ बढ़ना पड़ता है। चेक वाʢ के İखलाफ 
तेल के पूणŊ Ůवाह को ˢीकार करके यह संभव है।

िनɻिलİखत चाटŊ िछū Ůितबंधो ं के िविभɄ िडजाइनो,ं Ůˑािवत Ůितरोध, 
ʴानता पर उनकी िनभŊरता, समायोजन के मामले और िडजाइन की 
Ůभावशीलता को दशाŊता है।
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समायोǛ Ůितबंधक (Adjustable restrictors) 

Ůकार (Type) Ůितरोध (Resistance)
ʴानता पर िनभŊरता 
(Dependence on 

viscosity)

समायोजन मŐ 
आसानी (Ease of 

adjustment)
िडज़ाइन (Design)

नीडल रेİ Ōːƃर वेग मŐ वृİȠ, लंबे Ūॉटिलंग 
पाथ के कारण उǄ घषŊण

उǄ घषŊण के कारण 
िवचारणीय

अȑिधक Ţॉस-सेƕनल 
िडज़ाइन

इकोनोिमकल सरल

पįरधीय रेİ Ōːƃर 

(रेिडयल ˠॉट Ȫारा)

जैसा िक ऊपर बताया 
गया है

जैसा िक ऊपर बताया गया 
है, लेिकन नीडल रेİ Ōːƃर 
सरफेस की तुलना मŐ कम 
है, कुल समायोजन टŌ ैवेल 
केवल 90° है-

İ˕र  Ţॉस-सेƕनल 
इज़ाफ़ा ,  9 0 °  तक 
एडजːमŐट 

नीडल रेİ Ōːƃर की तुलना मŐ िकफायती, 
इकोनो िमकल  िडजाइन  अिधक 
कॉİ̱ɘकेटेड 

अनुदैȯŊ रेİ Ōːƃर 

(लीिनयर ˠॉट Ȫारा)

जैसा िक ऊपर बताया 
गया है

जैसा िक ऊपर बताया 
गया है

जैसा िक ऊपर बताया 
गया है, हालाँिक लंबे 
एडजːमŐ ट  टŌ ै वे ल 
के  कारण  सŐ ͤिस िटव 
एडजːमŐट 

पįरधीय (circumferential) रेİ Ōːƃर 
के िलए

गैप रेİ Ōːƃर या पॉपेट मेजोįरटी; Ţॉसवेलोिसटी 
मŐ वृİȠ, कम घषŊण छोटा 
Ūॉटिलंग पथ

कम Ůितकूल, समान Ţॉस 
सेƕनल इज़ाफ़ा, 180° 
की एडजːमŐट टŌ ैवेल

इकोनोिमकल

हेिलƛ के साथ अंतराल 
रेİ Ōːƃर 

वेग मŐ वृİȠ, अिधकतम 
घषŊण

ˢतंũ(इंिडपŐडŐट) संवेदनशील, यहां तक िक 
Ţॉस-अनुभागीय इज़ाफ़ा 
एडजːमŐट टŌ ैवेल 360° 
करता है

हेिलƛ का उȋादन करने के िलए महंगा

समायोǛ Ůितबंधो ंकी आवʴकताएँ (Requirements of adjustable 
restrictions)

-  Ůितरोध का िनमाŊण

-  तापमान मŐ पįरवतŊन और बदले मŐ ʴानता को Ůितरोध को Ůभािवत 
नही ंकरना चािहए

-  Ůवाह का समायोजन िछū के अनुŮ˕ काट Ɨेũ और िनयंũण सतह 
Ɨेũ पर िनभŊर करता है

-  यह िडजाइन मŐ िकफायती होना चािहए

-  संभवतः  यह दोनो ंिदशाओ ंमŐ Ůवाह की अनुमित दे सकता है।

िनरंतर Ůवाह दर बनाए रखना (Maintaining constant flow-rate)

Ůवाह िनयंũण वाʢ से बाहर Ůवाह की माũा, तापमान Ȫारा िनधाŊįरत Ūॉटल 
मागŊ, दबाव अंतर और ऑयल के ʴानता पर िनभŊर करती है।

ʴानता और मागŊ İ˕र रहने पर, Ūॉटल के दोनो ंओर दबाव अंतर अकेले 
Ůवाह की माũा को Ůभािवत करता है। इसिलए यिद Ůवाह İ˕र होना है, तो 
दबाव, अंतर भी İ˕र होना चािहए। इस िसȠांत पर काम करने वाले Ůवाह 
िनयंũण वाʢ को “दबाव मुआवजा Ůवाह िनयंũण वाʢ” कहा जाता है। 
इस Ůकार के वाʢ को दोनो ंिदशाओ ंमŐ भी संचािलत िकया जा सकता है।  
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हाइडŌ ोिलक और Ɋूमेिटक िनयंũण Ůणाली के िलए सामाɊ रखरखाव ŮिŢयाएँ (Common maintenance 
procedures for hydraulic and pneumatics control system)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
•  हाइडŌ ोिलक और Ɋूमेिटक रखरखाव Ůथाओ ंकी योजना बनाएँ
• हाइडŌ ोिलक और Ɋूमेिटक रखरखाव की उिचत Ůथाओ ंका चयन करŐ।

मुƥ अवधारणाएँ (Key concepts)

-  तािकŊ क तरीके से िकया गया सम˟ा िनवारण, अिधकांश हाइडŌ ोिलक 
और Ɋूमेिटक िसːम सम˟ाओ ंको हल कर सकता है।

-  सम˟ा िनवारण करते समय सुरƗा को सबसे पहले ȯान मŐ रखना 
चािहए।

-  उपकरण का िनरीƗण करŐ  और हाइडŌ ोिलक और Ɋूमेिटक िसːम मŐ 
सम˟ाओ ंको हल करने मŐ मदद करने के िलए ऑपरेटर से सवाल करŐ।

सुरƗा सावधािनयाँ (Safety Precautions)

हाइडŌ ोिलक िसːम बŠत अिधक दबाव मŐ काम करते हœ। िसːम को बंद 
करŐ  और दबाव मŐ िसːम के िकसी भी िहˣे को खोलने से पहले िसːम के 
दबाव को कम करŐ। िकसी भी उǄ दबाव įरसाव से ˚े को शरीर के िकसी 
भी िहˣे से संपकŊ  करने की अनुमित न दŐ , Ɛोंͤिक इससे गंभीर इंजेƕन 
चोट लग सकती है पंप, वाʢ और मोटर गमŊ हो सकते हœ; नंगी ȕचा और 
गमŊ सतहो ंके बीच आकİ˝क संपकŊ  से सावधान रहŐ हाथो ंऔर कपड़ो ंको 
िसːम के िहलने वाले िहˣो ंसे दूर रखŐ। 

बुिनयादी हाइडŌ ोिलƛ िसːम रखरखाव(Basic hydraulics system 
maintenance)

साɑािहक (Weekly)

-  िसːम के ŮदशŊन और सामाɊ İ˕ित की जाँच करŐ।

-  जाँच करŐ  िक įरजवाŊयर मŐ ऑयल का ˑर साइट Ƹास पर सही है। 
(ऐसा करते समय हाइडŌ ोिलक िसलŐडर को पूरी तरह से वापस खीचं 
िलया जाना चािहए) नए ऑयल के नमूने की तुलना मŐ ऑयल के रंग की 
जाँच करŐ।

-  įरसाव के िलए įरजवाŊयर कवर, सोलनॉइड और पाइप कनेƕन की 
जाँच करŐ  और आवʴकतानुसार कस लŐ।

-  िफ़ʐर पर संकेतक की जाँच करŐ  और यिद आवʴक हो तो तȕो ंको 
बदलŐ। तȕो ंको बदलते समय, आसɄ इकाई िवफलता के संकेत के 
िलए िनरीƗण करŐ , उदाहरण के िलए, धातु के पािटŊकल।

-  अनिधकृत छेड़छाड़ की जाँच करते Šए įरलीफ वाʢ लॉक का िनरीƗण 
करŐ।

-  एƐुमुलेटर Ůी-चाजŊ (जहाँ िफट िकया गया हो) की जाँच करŐ। 

सालाना या हर 3000 ऑपरेशन घंटो ंमŐ (Annually and or every 
3000 operation hours)

- सभी माउंिटंग बोʐो ंकी कसावट की जाँच करŐ। पंप/मोटर से कपिलंग 
गाडŊ हटा दŐ  और ɢेİƛबल कपिलंग की िघसाव की जांच करŐ। यिद 
आवʴक हो तो रबर ˠीव को बदलŐ।

-  सभी वाʢ, पंप और एƁुएटर मŐ ऑयल įरसाव की जाँच करŐ।

- यिद आवʴक हो तो सील को हटाएँ और बदलŐ।

-  िफलर Űीदर, सƕन िफ़ʐर और िसːम िफ़ʐर तȕ की सफाई की 
जाँच करŐ  और यिद आवʴक हो तो बदलŐ।

-  कूलर की जाँच करŐ  और तȕ को साफ करŐ। यिद आवʴक हो तो सील 
को बदलŐ।

-  įरजवाŊयर मŐ तेल के नमूने को कण संदूषण के आकार और Ůकार के 
िलए एक िवशेष Ůयोगशाला Ȫारा जाँच करवाएँ। यिद अनुशंिसत हो तो 
įरजवाŊयर को खाली करŐ , टœक के अंदŝनी िहˣे को साफ करŐ  और 
यिद आवʴक हो तो सही Ůकार के ताज़ा ऑयल से िफर से भरŐ ।

हाइडŌ ोिलक िसːम रखरखाव (Hydraulic system maintenance)

हाइडŌ ोिलक िसːम को हर 3000 पįरचालन घंटो ंया कम से कम साल मŐ 
एक बार सिवŊस करने की सलाह दी जाती है। उİʟİखत अविध से अिधक 
लगातार संचालन से संदूषण बढ़ सकता है जो हाइडŌ ोिलक पंप, वाʢ, एƁुएटर 
आिद जैसे घटको ंको बबाŊद कर सकता है।

सभी हाइडŌ ोिलक िसːम की िवफलताओ ंमŐ से 90% से अिधक दूिषत 
हाइडŌ ोिलक ūव के कारण होती हœ। संदूषण के ˑर को कम करने के िलए, 
िनयिमत या िनधाŊįरत रखरखाव आवʴक है।

बुिनयादी वायवीय Ůणाली रखरखाव (Basic pneumatic system 
maintenance)

सɑाह मŐ एक बार (Once in a Week)

-  कंŮेसर, टœक, िफ़ʐर, बाउल और डŌ ेन कॉक वाली िकसी भी एयर लाइन 
को खाली करŐ।

-  कंŮेसर Ţœ ककेस तेल के ˑर की जाँच करŐ

-  कंŮेसर सुरƗा - įरलीफ वाʢ की जाँच करŐ

महीने मŐ एक बार (Once in a Month)

-  िड̾चाजŊ एयर िफ़ʐर का िनरीƗण करŐ।

-  दबाव की जाँच करŐ  - वाʢ सेिटंग को कम करना

हर 3 महीने मŐ एक बार (Once in Every 3 Months)

-  Ţœ ककेस ऑयल बदलŐ

-  कंŮेसर मोटरो ंमŐ तेल लगाएं।

-  कंŮेसर Ůेशर İˢच की जाँच करŐ।
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हर 6 महीने मŐ एक बार (Once in Every 6 Months)

-  एयर लाइनो ंमŐ नमी, तेल और गंदगी की जाँच करŐ।

-  इनटेक एयर िफʐर, फेʐ और ˌीन टाइप को साफ करŐ

-  कंŮेसर बेʐ की जांच करŐ

-  Ůेशर įरलीफ वाʢ की जांच करŐ

-  टŌ ांसिमट - तापमान िनयंũक, Ůेशर िनयंũक, थमŖːैट और ह्यूिमिडːेट्स 
के कैिलŰेशन, ऑपरेशन, नोजल और Ůितबंधको ंकी जांच करŐ

-  Ůेशर टŌ ांसमीटर और िनयंũको ंकी पाइिपंग की जांच करŐ

-  तȕो ंऔर ह्यूिमिडːेट्स को साफ करŐ

साल मŐ एक बार(Once in Year)

-  कािटŌ Ŋज - टाइप इनटेक एयर िफʐर को बदलŐ

-  įरसीवर कंटŌ ोलर के कैिलŰेशन की जांच करŐ

-  वाʢ को टाइट Ƒोज-ऑफ के िलए चेक करŐ

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.6.186 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.7.187 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िनवारक रखरखाव

औȨोिगक आवʴकताओ ंके अनुसार िविभɄ Ůकार के दˑावेज (Different types of documentation 
as per industrial needs)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• दˑावेजीकरण का उȞेʴ बताएं      
• िविभɄ Ůकार के दˑावेजीकरण की सूची बनाएं 
• दˑावेजो ंके Ůाŝप की ʩाƥा करŐ  - बैच Ůोसेिसंग, BOM, साइिकल टाइम, Ůोडİƃिवटी įरपोटŊ, मैɊुफैƁįरंग इं˙ेƕन įरपोटŊ।    

दˑावेजीकरण (Documentation)  

पूरी िविनमाŊण ŮिŢया मŐ दˑावेजीकरण और अिभलेखो ंका उपयोग िकया 
जाता है, साथ ही सहायक ŮिŢयाओ ं (गुणवȅा िनयंũण) को बुिनयादी 
आवʴकताओ ंको पूरा करना चािहए। दˑावेजीकरण कागज पर, या 
ऑनलाइन, या िडिजटल या एनालॉग मीिडया, जैसे ऑिडयो टेप या CD पर 
उपलɩ कराए गए दˑावेजो ंका एक सेट है। उदाहरण के िलए उपयोगकताŊ 
गाइड, वाइट पेपसŊ , ऑनलाइन सहायता, ȕįरत संदभŊ गाइड्स ।

दˑावेजो ंको įरकॉडŊ करने के चरण हœ-

दˑावेजो ंको तैयार करना, समीƗा करना, अपडेट करना और s ीकृत करना।

दˑावेजो ंमŐ पįरवतŊनो ंऔर वतŊमान संशोधन İ˕ित की पहचान करना।

बाहरी मूल के िनयंũण दˑावेजो ंके साथ उपयोग के िबंदुओ ंपर उपलɩ 
लागू दˑावेजो ंका उपयोग करना

पहचान योƶ और सुपाǬ बने रहने के िलए Ůासंिगक संˋरणो ंकी पहचान 
करना और िवतįरत करना।

अŮचिलत दˑावेजो ंऔर संŤह के अनपेिƗत उपयोग को रोकना।

औȨोिगक आवʴकताओ ंके अनुसार िविभɄ Ůकार के दˑावेज़ीकरण 
मŐ शािमल हœ (The different types of documentation as per 
industrial needs includes)

- Ůोसेिसंग चाटŊ  

-  मैटेįरयʤ का िबल (BOM)

-  उȋादन चŢ समय Ůाŝप

-  उȋादकता įरपोटŊ

-  िनमाŊण चरण िनरीƗण įरपोटŊ

-  जॉब काडŊ Ůाŝप

-  कायŊ गितिविध लॉग

-  बैच उȋादन įरकॉडŊ Ůाŝप

-  कायŊ का अनुमान

-  रखरखाव लॉग Ůाŝप

Ůोसेस चाटŊ (Process chart)

एक Ůोसेस चाटŊ िविनमाŊण या सिवŊिसंग नौकįरयो ंके दौरान की गई गितिविधयो ं
का एक िचũमय Ůितिनिधȕ है। कǄे माल से लेकर तैयार उȋाद तक, एक 
ŮिŢया का गठन करने वाले संचालन (वकŊ ͆लो) के अनुŢम का Ťािफकल 
Ůितिनिधȕ।

संभािवत सुधार के Ɨेũो ंकी पहचान करने के िलए Ůोसेस चाटŊ का उपयोग 
ŮिŢया की िवˑार से जांच करने के िलए िकया जाता है।

िविभɄ Ůकार के ŮिŢया चाटŊ हœ

-  संचालन Ůोसेस चाटŊ

-  Ůवाह Ůोसेस चाटŊ (ʩİƅ/सामŤी/उपकरण Ůकार)

-  ऑपरेटर चाटŊ (िजसे दो हाथ वाला ŮिŢया चाटŊ भी कहा जाता है)

-  मʐीपल एİƃिवटी चाटŊ

-  िसमो चाटŊ

िनɻिलİखत Ůतीक सेट िगलŰेथ के मूल कायŊ से ŮिŢया चाटŊ के िलए मानक 
के ŝप मŐ िलया गया है।

Ůतीक लेटर (अƗर) िववरण उदाहरण

O O ऑपरेशन सॉ कट, पŐट, सोʒर, पैकेज

 M पįरवहन कɋेयर / फोकŊ  िलɝ / OTR टŌक

I इं˙ेƕन िवज़ुअल /डायमŐशन 

D D िडले WIP/होʒ/Ɛू

 S ːोरेज वेयरहाउस/टŌ ैक िकया गया भंडारण 
˕ान
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͆लो Ůोसेस चाटŊ पर Ůतीको ंका अनुŮयोग िचũ मŐ िदखाया गया है (The application of symbols on a flow process chart is shown in       
the figure)

बैच įरकॉडŊ फॉमŊ (Batch record forms)

िविनमाŊण िवभाग Ȫारा उपयोग िकए गए और तैयार िकए गए दˑावेज़ 
उȋादन से संबंिधत कायŘ और गितिविधयो ंके िलए चरण-दर-चरण िनदőश 
Ůदान करते हœ, इसके अलावा ऐसे कायŘ के दˑावेज़ीकरण के िलए बैच 
įरकॉडŊ पर Ɨेũ भी शािमल होते हœ।

Ůȑेक बैच के िलए तैयार िकए जाने वाले बैच उȋादन įरकॉडŊ मŐ Ůȑेक 
बैच के उȋादन और िनयंũण की जानकारी शािमल होनी चािहए। बैच 
उȋादन įरकॉडŊ को यह पुिʼ करनी चािहए िक यह मानक संचालन ŮिŢया 
के साथ सही है।

इन įरकॉड्Ŋस को एक अिȪतीय बैच या पहचान संƥा के साथ Ţमांिकत िकया 
जाना चािहए और जारी िकए जाने पर िदनांिकत और हˑाƗįरत होना चािहए।

बैच नंबर को तुरंत डेटा Ůोसेिसंग िसːम मŐ दजŊ िकया जाना चािहए। įरकॉडŊ 
मŐ आवंटन की तारीख, उȋाद की पहचान और बैच का आकार शािमल 
होना चािहए।

बैच उȋादन įरकॉडŊ (बैच उȋादन और िनयंũण įरकॉडŊ) मŐ Ůȑेक महȕपूणŊ 
चरण के पूरा होने के दˑावेज़ीकरण मŐ शािमल होना चािहए:

-  ितिथयाँ और िफर उिचत समय

-  िविनमाŊण के दौरान उपयोग िकए जाने वाले कǄे माल, पुनसōसािधत 
सामिŤयो ंकी Ůयुƅ मशीनरी और िविशʼ बैच संƥाएँ। 

-  महȕपूणŊ ŮिŢया पैरामीटर įरकॉडŊ।

-  परीƗण उȋाद या नमूना (यिद आवʴक हो)।

Summary

 Function     Present                 Proposed

*           Time       *         Time
   Operation

   Inspection

   Transport

    Delays

    Storage

Details   D  Qty     Time (in mins) Analysis     Actions
            recommended

   Raw material from stores  D 
To cutting machine  D 
Cutting of material to size  D 
Filling, Finishing  D 
To inspection for finished size  D 
To stores (Finished job)  D 

               Flow process chart(Machines)

    Industry : ________________________________

    Product : ________________________________

-  संचालन के अनुŢम के िलए कमŊचाįरयो ंके हˑाƗर।

-  Ůयोगशाला परीƗण के पįरणाम और लाइन िनरीƗण नोट।

-  लƙ के िवŜȠ उȋादन Ůाɑ िकया।

-  पैकेिजंग और लेबल (यिद कोई हो) िववरण।

बैच Ůोसेिसंग įरकॉडŊ: (नमूना Ůाŝप - 1) (Batch processing record  
(Sample format - 1)):

बैच Ůोसेिसंग įरकॉडŊ के दˑावेज़ीकरण मŐ उपयोग िकए जाने वाले Ůाŝप 
1 मŐ कायŊ का िववरण होता है, िजसका उʟेख भाग संƥा और भाग के 
नाम के साथ िकया जाना आवʴक है।

बैच संƥा के साथ एक पूवŊ िनधाŊįरत बैच माũा को दˑावेज़ीकरण के िलए 
बैच įरकॉडŊ संƥा के साथ आवंिटत और पहचाना जाता है।

उȋाद संदभŊ खरीद आदेश संƥा के साथ बनाया जाता है।

उȋादन ŮिŢया उȋाद पर िकए जाने वाले संचालन के अनुŢम के बारे 
मŐ वणŊनाȏक ŝप से िलखी जाती है।बैच Ůोसेिसंग įरकॉडŊ पर िजʃेदार 
ʩİƅ के नाम और उनके पदनाम का उʟेख करते Šए िदनांक के साथ 
हˑाƗर िकए जाते हœ।

िनमाŊता संगठन का नाम, िनमाŊण की अविध अिधमानतः  िनमाŊण की आरंभ 
ितिथ और िनमाŊता की समाİɑ ितिथ के साथ वषŊ और संसािधत बैच माũा 
के अनुसार दˑावेज़ के पृʿो ंकी संƥा, और सİʃिलत पृʿो ंऔर िविनमाŊण 
सुिवधाओ ंसिहत दˑावेज़ के कुल पृʿो ंकी संƥा Ůदान की जाती है।

यिद ŮिŢया पर कोई िटɔणी हो तो उसका भी उʟेख वही ंिकया जाना चािहए। 
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Batch Processing Record

Description of job Batch no. :

   Part no. : Batch quantity :

   Name of part : Batch record no. :

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)

सामŤी का िबल (BOM) Ůाŝप - 2 (Bill of materials (BOM) 
format - 2)

इस फॉमőट मŐ एक असŐबली के िनमाŊण मŐ शािमल भागो ंकी सूची पदानुŢिमक 
ŝप से दी गई है।

िदखाया गया फॉमőट भारतीय मानक ɯूरो IS:11666-1985 के अनुसार है, 
जो इंजीिनयįरंग कɼोनŐट रेखािचũो ंके िलए उदाहरण है।

सारणीबȠ ˑंभो ंके ŝप मŐ BOM मŐ कɼोनŐट को आइटम नंबर के साथ 
िचि˥त िकया गया है, और इसका नाम िववरण के तहत िदया गया है और 

बैच Ůोसेिसंग įरकॉडŊ - Ůाŝप - 1

संदभŊ डŌ ाइंग यानी उप असŐबली/भाग डŌ ाइंग संƥा के साथ माũा के तहत 
संƥा का उʟेख िकया गया है।

अɷास या मानको ंके अनुसार सामŤी पदनाम का उʟेख िकया गया है, 
और कोई अɊ िविशʼ नोट िटɔणी कॉलम के तहत िदए गए हœ।

BOM को इंजीिनयįरंग डŌ ाइंग के मानक शीट आकारो ंमŐ असŐबली और भागो ं
के साथ िविनमाŊण डŌ ाइंग पर रखा गया है।
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सामŤी का िबल (BOM) Ůाŝप - 2 (Bill of materials (BOM) format - 2) 

IS: 11666-1985 के अनुसार

 S.No Item No.      Description          Quantity  Reference        Material as                Remark
   dwg no.       per standard

साइिकल टाइम (Cycle time)

साइिकल टाइम ŮिŢया की शुŜआत से लेकर अंत तक का कुल समय होता 
है। साइिकल टाइम मŐ ŮिŢया समय शािमल होता है, िजसके दौरान कǄे 
माल को आउटपुट के िलए आवʴक ŝप से करीब लाने के िलए काम 
िकया जाता है, और देरी का समय, िजसके दौरान वकŊ पीस अगले ऑपरेशन 
के िलए ŮतीƗा करता है।

एक ऑपरेशन को बार-बार करने मŐ लगने वाला समय, एक िनिदŊʼ मशीन 
या ऑपरेशन मŐ एक उȋाद के Ůोसेिसंग  के शुŜआती िबंदु से लेकर उसी 
मशीन या ŮिŢया मŐ दूसरे समान उȋाद के Ůोसेिसंग की शुŜआत तक 
मापा जाता है। साइिकल टाइम को आमतौर पर एक ही मशीन/ŮिŢया मŐ 
वगŎकृत िकया जाता है।

मशीन साइिकल टाइम (Machine cycle time)

िकसी भाग पर काम करने वाली मशीन का Ůोसेिसंग टाइम।

ऑटो साइिकल टाइम (Auto cycle time)-

वह समय जब कोई मशीन िबना िकसी सहायता के (ˢचािलत ŝप से) िबना 
िकसी मैनुअल हˑƗेप के चलती है।

कुल साइिकल टाइम (Overall cycle time)

एक इकाई का उȋादन करने मŐ लगने वाला पूरा समय। इस शɨ का 
इˑेमाल आम तौर पर एक मशीन या ŮिŢया के बारे मŐ बात करते समय 
िकया जाता है।

कुल साइिकल टाइम (Total cycle time)

इसमŐ सभी मशीनŐ, ŮिŢयाएँ और साइिकल टाइम की ŵेिणयाँ शािमल हœ, 
िजनसे िकसी उȋाद को तैयार उȋाद बनने के िलए गुजरना पड़ता है। यह 
लीड टाइम नही ंहै, लेिकन यह इसे िनधाŊįरत करने मŐ मदद करता है।

उȋादन साइिकल टाइम (Ůाŝप - 3) (Production cycle time 
(Format - 3))

इस Ůाŝप 3 मŐ संगठन का नाम, िवभाग / अनुभाग का नाम शािमल होना 
चािहए। चŢ समय का िवʶेषण करने के िलए िजस ŮिŢया का अवलोकन 
िकया जा रहा है, उसका उʟेख लाइन इन चाजŊ नाम और संचालन की ितिथ/
समय के साथ िकया जाता है, िजसमŐ ऑपरेटर का नाम दशाŊया जाता है।

Ůȑेक ऑपरेशन पर समय अवलोकन, कॉलम मŐ अनुŢम नोट िकया गया है, 
और Ůȑेक ऑपरेशन के िलए सबसे कम दोहराव का भी उʟेख िकया गया 
है। मशीन साइिकल समय के िलए समय अवलोकन भी नोट िकया गया है, 
िकसी भी नोट को अनुŢम मŐ संबंिधत संचालन मŐ दजŊ िकया जाना चािहए।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.187 से सɾंिधत िसȠांत
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    उȋादन साइिकल टाइम (Ůाŝप - 3) (Production cycle time (Format - 3))

 Organisation Name:      Process:           Line Incharge:            Date/Time:

 Department / Section :

Operator :  Machine Notes
Cycle Time

Operator
Sequence Observed Times Lowest Repeatable

उȋादकता įरपोटŊ (Productivity report)

उȋादकता įरपोटŊ िकसी ʩİƅ, मशीन, फैƃŌ ी, िसːम आिद की इनपुट 
को उपयोगी आउटपुट मŐ बदलने की दƗता को मापने और समीƗा करने 
के िलए है। उȋादकता įरपोटŊ की गणना Ůित अविध औसत आउटपुट को 
उस अविध मŐ िकए गए कुल खचŊ या संसाधनो ं(पंूजी, ऊजाŊ, सामŤी, कािमŊक) 
से िवभािजत करके की जाती है।

आधार दˑावेज़ (base document) दैिनक उȋादन įरपोटŊ जो लƙ योजना 
के िवŜȠ वाˑिवक आउटपुट को Ůकट करती है और ऊपर बताए अनुसार 
िकए गए िनवेश लागत पर लागत दƗता तय करती है।

दैिनक उȋादन įरपोटŊ (फॉमőट 4) (Daily production report 
(Format 4))

उȋादन का आउटपुट Ůाŝप मŐ िदखाया गया है, िजसमŐ कायŊ आदेश का 
संदभŊ िदया गया है, कोई माũा, सामŤी और आकार नही,ं एक घटक का 
उȋादन करने के िलए शािमल Ůȑेक ŮिŢया, गुणवȅा िनयंũण, पैिकंग मŐ 
िनयोिजत माũा का िववरण होना चािहए और उȋािदत माũा दˑावेज़ मŐ 
दजŊ की गई है। उȋादकता įरपोटŊ तक पŠँचने के िलए यह आधार िववरण 
है। बुिनयादी ढाँचे, कǄे माल और सुिवधाओ ंको ȯान मŐ रखते Šए ʩय 
की गई लागत की गणना की जाती है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.187 से सɾंिधत िसȠांत
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आदेश संƥा और ितिथ, उȋाद के िनमाŊण मŐ शािमल ŮिŢया, िनरीƗण के 
िलए Ůˑुत गुणवȅा Ȫारा Ťाहक संदभŊ का िववरण िदखाया गया है। िनरीƗण 
įरकॉडŊ समीƗा ितिथ और िनरीƗण ʩİƅ के हˑाƗर के साथ दजŊ की गई 
ˢीकृत और अˢीकृत गुणवȅा िजसने चरण िनरीƗण िकया था, को Ůारंभ 
और समाİɑ ितिथयो ंके साथ उİʟİखत / िनिदŊʼ अविध के िलए ितिथवार 
दजŊ िकया जाता है।

िविनमाŊण चरण िनरीƗण įरपोटŊ (Ůाŝप 5) (Manufacturing stage 
inspection report (Format 5)) 

Ůाŝप 5 िविभɄ चरणो ंमŐ उȋादन की िनगरानी करने के िलए है िजसके 
िलए उȋादकता की समीƗा करने के िलए दˑावेज़ीकरण के िलए िविनमाŊण 
चरण िनरीƗण िकया जाता है। Ůाŝप मŐ िनरीƗण िकए जा रहे उȋाद का 
िववरण िदया गया है, िजसमŐ खरीद आदेश (PO) नंबर और ितिथ, नौकरी 
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दˑावेज़ - 2 (Documentations - 2)   

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• जॉब काडŊ का उȞेʴ और उसके फॉमőट का िववरण बताएं
•  कायŊ गितिविध लॉग फॉमőट का िववरण बताएं
•  बैच उȋादन फॉमőट (Ůाŝप) का िववरण बताएं।

जॉब काडŊ (Job card)

जॉब काडŊ एक दˑावेज़ है जो उȋादन की दुकान मŐ िकए जाने वाले काम 
का िववरण िदखाता है। इसका उपयोग उȋादन कायŊ करने के िलए कायŊ 
दल को अिधकृत करने और िनदőश देने के िलए िकया जाता है।

जॉब काडŊ फॉमőट - 1 (Job card format - 1)

जॉब काडŊ मŐ काम शुŝ करने का िववरण, Ťाहक का नाम, कायŊ आदेश 
संƥा, दˑावेज़ संƥा, संदभŊ संƥा और तारीख होती है।

उȋाद लाइन िववरण के बारे मŐ दजŊ िकए जाने वाले िववरण मŐ Ůȑेक 
ऑपरेशन को įरकॉडŊ करना शािमल है, िजसमŐ Ůारंभ समय और संचालन 
का कुल समय शािमल है। दजŊ िकया गया ̞ ान समय िकसी भी देरी/कारण 
और िटɔिणयो ंके साथ की गई आवʴक कारŊवाई को टŌ ैक करने के िलए 
है। यिद उȋाद को अनुŢम मŐ िकसी भी आगे के संचालन के साथ पूरा िकया 
जाना है, तो यह काडŊ नौकरी की आवʴकता को पूरा करने के िलए अगले 
कायŊ˕ानो ंके िलए नौकरी के साथ याũा करेगा, और नौकरी खȏ होने तक 
įरकॉडŊ िकया जाएगा।

जॉब काडŊ फॉमőट - 1 (Job card format - 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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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.7.188 - 192 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िनवारक रखरखाव

˘ेहन िविधयाँ (Lubrication methods)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ˘ेहन की Ůणािलयो ंऔर उनके अनुŮयोग का वणŊन करŐ      

˘ेहन की 3 Ůणािलयाँ हœ।  

-  गुŜȕाकषŊण फ़ीड Ůणाली

-  फोसŊ फीड िसːम

-  ˙लैश फ़ीड Ůणाली

गुŜȕाकषŊण फ़ीड (Gravity feed)

गुŜȕाकषŊण फ़ीड िसȠांत मशीनो ंपर Ůदान िकए गए तेल िछū , ऑयल 
कप और बाती फ़ीड ˘ेहक मŐ िनयोिजत होता है (Fig 1 & 2)

फ़ोसŊ फ़ीड/दबाव फ़ीड (Forcefeed/Pressure feed)

ऑयल, Ťीज़ गन और Ťीज़ कप (Oil, grease gun and grease cups)

Ůȑेक िबयįरंग की ओर जाने वाले तेल के छेद या Ťीस पॉइंट को एक िनपल 
के साथ िफट िकया जाता है, और इसके İखलाफ गन के नोज को दबाकर, 
˘ेहक को िबयįरंग के िलए मजबूर िकया जाता है। Ťीस को Ťीस कप का 
उपयोग करके भी बलपूवŊक फीड िकया जाता है। (Fig 3)

ऑयल को हœड पंप Ȫारा भी दबावपूवŊक फीड िकया जाता है और कुछ 
मशीनो ंके साथ िदए गए लीवर को संचािलत करके िदन मŐ एक या दो बार 

अंतराल पर Ůȑेक िबयįरंग मŐ तेल का चाजŊ पŠंचाया जाता है। (Fig 4) इसे 
शॉट लुिŰकेटर के ŝप मŐ भी जाना जाता है।

ऑयल पɼ िविध (Oil pump method)

इस िविध मŐ मशीन Ȫारा संचािलत एक ऑयल पंप लगातार बीयįरंगो ंको 
ऑयल पŠंचाता है, और उसके बाद ऑयल बीयįरंगो ंसे एक नाबदान मŐ 
चला जाता है, जहां से इसे िफर से ˘ेहन के िलए पंप Ȫारा खीचंा जाता है।

̾ɘैश ˘ेहन (Splash lubrication)

इस िविध मŐ शाɝ से एक įरंग ऑइलर जुड़ा होता है और यह ऑयल मŐ डूब 
जाता है और शाɝ के घूमने पर ̆ ेहक की एक धारा लगातार भागो ंके चारो ं
ओर फैलती रहती है। शाɝ के घूमने से įरंग घूमती है और उससे िचपका 
Šआ ऑयल ऊपर लाया जाता है और बीयįरंग मŐ डाला जाता है, और िफर 
ऑयल को įरजवाŊयर मŐ वापस ले जाया जाता है। Fig 5 इसे įरंग ऑयिलंग 
के नाम से भी जाना जाता है।

अɊ Ůणािलयो ंमŐ घूणŊन करने वाले तȕो ंमŐ से एक ऑयल के ˑर के संपकŊ  
मŐ आता है और काम करते समय पूरे िसːम मŐ िचकनाई ऑयल फैला देता 
है। Fig 6 ऐसी Ůणािलयाँ खराद मशीन और तेल इंजन िसलŐडर के हेडːॉक 
मŐ पाई जा सकती हœ।
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Ťीस गन के Ůकार (Types of grease guns)

मशीनो ंको लुिŰकेट करने के िलए िनɻ Ůकार की Ťीस गन का उपयोग 
िकया जाता है।

-  ‘Tʼ हœडल Ůेशर गन (Fig 7)

-  लीवर-टाइप की Ůेशर गन (Fig 9)

खुले ˠाइडवेज़ को ˘ेहन (Lubrication to exposed slideways)

गितमान िहˣे (मूिवंग पाटŊ)कुछ Ůकार के Ůितरोध का अनुभव करते हœ, तब 
भी जब िहˣो ंकी सतह बŠत िचकनी लगती है।

-  ˢचािलत और हाइडŌ ोिलक Ůकार का Ůेशर गन (Fig 8) 

Ůितरोध अिनयिमतताओ ंके कारण होता है िजɎŐ नंगी आँखो ंसे नही ंदेखा 
जा सकता।

िबना िकसी लुŰीकŐ ट के अिनयिमतताएँ एक दूसरे को पकड़ लेती हœ जैसा 
िक िचũ मŐ िदखाया गया है। (Fig 10)

लुŰीकŐ ट के Ůयोग से अिनयिमतताओ ंके बीच का अंतर भर जाता है तथा 
संयोजन घटको ंके बीच लुŰीकŐ ट की एक िफʝ बन जाती है, जो गित को 
आसान बनाती है। (Fig 11)

ˠाइडवेज को अƛर ऑयलकैन से लुिŰकेट िकया जाता है। (Fig 12)

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.188 - 192 से सɾंिधत िसȠांत
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खुले िगयर को साफ करने के बाद, उनमŐ ऑयल डालŐ और िनयिमत ŝप 
से लुिŰकेिटंग दोहराएँ। (Fig 13)

िबयįरंƺ को लुिŰकेट करŐ  (Lubricate bearings)

िबयįरंग मŐ घूमने वाला शाɝ भी घषŊण Ůितरोध के अधीन होता है। शाɝ 
बुश िबयįरंग या बॉल/रोलर िबयįरंग मŐ घूमता है, घषŊण का अनुभव करता है।

जब शाɝ बुश िबयįरंग के तल पर आराम की İ˕ित मŐ होता है, तो शाɝ 
और बुश के बीच शायद ही कोई ˘ेहक होता है। (Fig 14)

जब शाɝ घूमना शुŝ करता है तो ̆ ेहक शाɝ और बुश के बीच एक िफʝ 
बनाए रखता है और ˘ेहक की एक असमान įरंग बन जाती है। (Fig 15)

जब शाɝ पूरी गित से घूम रहा होता है तो शाɝ के चारो ंओर िचकनाई 
िफʝ की एक पूरी įरंग होती है Fig 16 िजसे हाइडŌ ो डायनेिमक ˘ेहन के 
ŝप मŐ जाना जाता है।

यह लुिŰकेशन įरंग घषŊण Ůितरोध को बŠत कम कर देती है और साथ ही 
साथ मेिटंग मŐबर को िघसाव और पįरवतŊन से बचाती है।

कुछ बुश िबयįरंƺ मŐ ऑयल फीिडंग िछū होते हœ, िजन पर ऑयल या Ťीस 
कप लगाया जाता है और गुŜȕाकषŊण फ़ीड Ůणाली Ȫारा लुŰीकŐ ट को िछūो ं
के माȯम से िबयįरंग मŐ डाला जाता है। (Fig 17)

मशीनो ंको लुिŰकेिटंग देने के िलए संकेत (Hints for lurbicating 
machines):

-  तेल लगाने और Ťीस लगाने के िबंदुओ ंकी पहचान करŐ

-  सही लुिŰकेिटंग और लुिŰकेिटंग देने वाले िडवाइस का चयन करŐ

-  लुिŰकŐ ट्स लगाएं।

िनमाŊता के मैनुअल मŐ मशीन टूʤ मŐ भागो ंके लुिŰकेशन के िलए सभी 
आवʴक िववरण शािमल हœ। िनमाŊता के मैनुअल मŐ िनधाŊįरत अनुसार 
लुिŰकेशन को दैिनक, साɑािहक, मािसक या िनयिमत अंतराल पर िविभɄ 
िबंदुओ ंया भागो ंपर लगाया जाना चािहए।

इन ˕ानो ंको रखरखाव मैनुअल मŐ Fig 18 मŐ िदखाए गए Ůतीको ंके साथ 
दशाŊया गया है।
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किटंग ɢुइड्स (Cutting fluids)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• किटंग ɢुइड Ɛा है, यह बताएं
•  किटंग ɢुइड्स के कायŊ और उनके लाभ बताएं
•  एक अǅे किटंग ɢुइड के गुण बताएं
•  िविभɄ Ůकार के किटंग ɢुइड्स की पहचान करŐ
•  िविभɄ सामिŤयो ंके िलए उपयुƅ किटंग ɢुइड्स का चयन करŐ।

किटंग ɢुइड्स और यौिगक वे पदाथŊ हœ िजनका उपयोग किटंग ऑपरेशन 
के दौरान कुशल किटंग के िलए िकया जाता है।

कायŊ (Functions)

किटंग ɢुइड्स के कायŊ हœ (The functions of cutting fluids are):

-  टूल और वकŊ पीस को ठंडा करना

-  िचप और टूल फेस के बीच घषŊण को कम करना

-  िचप को टूल किटंग एज पर वेʒ होने से रोकना

-  िचɛ को ɢश करना

-  वकŊ  और मशीन को जंग लगने से बचाना।

लाभ (Advantages)

जैसे-जैसे किटंग ɢूइड औजार को ठंडा करता है, उपकरण लंबे समय तक 
अपनी कठोरता बनाए रखेगा; इसिलए औजार का जीवन अिधक होता है।

लुिŰकेिटंग कायŊ के कारण, घषŊण कम होता है और उȋɄ गमŎ कम होती 
है। उǄ किटंग ˙ीड का चयन िकया जा सकता है।

चंूिक कूलœट किटंग एज पर िचप की वेİʒंग िŢया से बचता है, इसिलए 
िनिमŊत िकनारा नही ंबनता है। उपकरण तेज रहता है और एक अǅी सतह 
खȏ होती है।

चंूिक िचɛ दूर हो जाते हœ, इसिलए किटंग Ɨेũ साफ-सुथरा हो जाएगा।

मशीन या काम मŐ जंग नही ंलगेगा Ɛोंͤिक शीतलक जंग को रोकता है।

एक अǅे किटंग ɢूइड के गुण (Properties of a good cutting 
fluid)

एक अǅा किटंग ɢूइड पयाŊɑ ŝप से ʴान होना चािहए।

किटंग टेɼरेचर पर, कूलœट को आग नही ंपकड़नी चािहए।

इसकी वा˃ीकरण दर कम होनी चािहए।

इसे वकŊ पीस या मशीन को जंग नही ंलगाना चािहए।

इसे İ˕र होना चािहए और इसमŐ झाग या धुआँ नही ंहोना चािहए।

इसे ऑपरेटर को कोई ȕचा संबंधी सम˟ा नही ंपैदा करनी चािहए।

खराब गंध या खुजली आिद पैदा नही ंकरनी चािहए, िजससे ऑपरेटर को 
परेशानी हो सकती है, िजससे उसकी कायŊकुशलता कम हो सकती है। 

पारदशŎ होना चािहए। 

किटंग ɢूइड पदाथŊ के Ůकार (Types of cutting fluids)

िनɻिलİखत सामाɊ किटंग ɢूइड हœ। 

-   Ōː ैट िमनरल ऑयल 

-  केिमकल सोलुशन (िसंथेिटक तरल पदाथŊ)

-  यौिगक या िमिŵत तेल

-  वसायुƅ तेल

-  घुलनशील तेल (इमʤीफाइड तेल-सूड)

Ōːैट िमनरल ऑयल (Straight mineral oil)

Ōː ैट िमनरल ऑयल कूलœट होते हœ िजɎŐ िबना पतला िकए इˑेमाल िकया जा 
सकता है। कूलœट के ŝप मŐ सीधे खिनज ऑयल के उपयोग के िनɻिलİखत 
नुकसान हœ।

यह धुएँ का बादल छोड़ता है।

किटंग ɢूइड के ŝप मŐ इसका बŠत कम Ůभाव होता है।

इसिलए सीधे खिनज ऑयल खराब कूलœट होते हœ। लेिकन केरोिसन जो एक 
Ōː ेट िमनरल ऑयल है, एʞूमीिनयम और उसके िमŵ धातुओ ंकी मशीिनंग 

के िलए कूलœट के ŝप मŐ ʩापक ŝप से उपयोग िकया जाता है। 

रासायिनक घोल (िसंथेिटक तेल) (Chemical solution (Synthetic 
oil)

ये पानी के साथ तनु घोल मŐ सावधानी से चुने गए रसायनो ंसे बने होते हœ। 
इनमŐ अǅी ɢिशंग और अǅी शीतलन िŢया होती है, और ये गैर संƗारक 
और गैर-अवŜȠ होते हœ।

इसिलए इनका ʩापक ŝप से पीसने और काटने के िलए उपयोग िकया 
जाता है। ये संŢमण और ȕचा की परेशानी का कारण नही ंबनते। इɎŐ 
कृिũम ŝप से रंगा जाता है।

िमिŵत या िमिŵत तेल (Compounded or blended oil)

इन तेलो ंका उपयोग ˢचािलत खराद मŐ िकया जाता है। ये तेल बŠत सˑे 
होते हœ और वसायुƅ तेल की तुलना मŐ अिधक तरल होते हœ।

फैटी ऑयल (Fatty oil)

लाडŊ ऑयल और वन˙ित ऑयल वसायुƅ ऑयल हœ। इनका उपयोग कम 
काटने की गित वाली भारी मशीनो ंपर िकया जाता है। इनका उपयोग नल 
और डाई Ȫारा धागे काटने के िलए बŐच-वƛŊ पर भी िकया जाता है।
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घुलनशील ऑयल (इमʤीफाइड ऑयल) (Soluble oil (Emulsified 
oil))

पानी सबसे सˑा शीतलक है लेिकन यह उपयुƅ नही ं है Ɛोंͤिक यह 
लौह धातुओ ंमŐ जंग का कारण बनता है। घुलनशील तेल नामक एक तेल 
को पानी मŐ िमलाया जाता है जो लगभग 1:20 के अनुपात मŐ पानी के साथ 
गैर-संƗारक Ůभाव Ůाɑ करता है। यह पानी मŐ घुलकर एक सफेद दूिधया 
घोल देता है। घुलनशील तेल एक तेल िमŵण है िजसे एक पायसीकारक के 
साथ िमलाया जाता है।

जंग के İखलाफ बेहतर सुरƗा देने के िलए तेल के साथ अɊ सामŤी िमलाई 
जाती है, और ȕचा की जलन की रोकथाम मŐ मदद करती है।

घुलनशील ऑयल का उपयोग आम तौर पर कŐ ū खराद, िडŌ िलंग, िमिलंग और 
काटने के िलए काटने वाले तरल पदाथŊ के ŝप मŐ िकया जाता है।

मुलायम साबुन और काİːक सोडा इमʤीफाइंग एजŐट के ŝप मŐ काम 
करते हœ।

िविभɄ धातुओ ंके िलए कूलŐट दशाŊने वाला एक चाटŊ नीचे िदया गया है।

िविभɄ धातुओ ंऔर िविभɄ कायŘ के िलए अनुशंिसत किटंग ɢूइड (Recommended cutting fluids for various metals and different 
operations) 

मटेįरयल िडŌ िलंग रीिमंग Ūेिडंग टिनōग िमिलंग

एʞुिमिनयम घुलनशील ऑयल 

केरोिसन

केरोिसन और

लाडŊ ऑयल 

घुलनशील ऑयल 

केरोिसन

िमनरल ऑयल 

घुलनशील ऑयल

केरोिसन

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल घुलनशील ऑयल

लाडŊ ऑयल

िमनरल ऑयल

डŌ ाई

पीतल (Űास) डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल 

िमनरल ऑयल 

लाडŊ ऑयल 

डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल

घुलनशील ऑयल

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल डŌ ाई घुलनशील

 ऑयल

कां˟ (Űॉ̢ज) डŌ ाई

घुलनशील ऑयल 

िमनरल ऑयल 

लाडŊ ऑयल 

डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल

िमनरल ऑयल

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल

िमनरल ऑयल

लाडŊ ऑयल

कǄा  लो हा 
(काː आयरन)

डŌ ाई

वायु जेट

घुलनशील ऑयल 

डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल

िमनरल

लाडŊ ऑयल

डŌ ाई सʚरीकृत

 ऑयल 

िमनरल लाडŊ ऑयल 

डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल

डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल

तांबा (कॉपर) डŌ ाई

घुलनशील ऑयल 

िमनरल लाडŊ ऑयल 

केरोिसन

घुलनशील ऑयल

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल डŌ ाई 

घुलनशील ऑयल

ːील िमŵ धातु 
(ːील अलॉय)

घुलनशील ऑयल 

सʚरीकृत ऑयल 

िमनरल लाडŊ ऑयल 

घुलनशील ऑयल

सʚरीकृत ऑयल 

खिनज लाडŊ ऑयल

सʚरीकृत ऑयल

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल घुलनशील ऑयल

िमनरल

सामाɊ Ůयोजन 
ːील (जनरल 
पपŊज ːील)

घुलनशील ऑयल 

सʚरीकृत ऑयल 

लाडŊ ऑयल 

िमनरल लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल

सʚरीकृत ऑयल

लाडŊ ऑयल

सʚरीकृत ऑयल

लाडŊ ऑयल

घुलनशील ऑयल घुलनशील ऑयल

लाडŊ ऑयल
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वॉशर का उपयोग Ƒैİɼंग दबाव को बड़े Ɨेũ मŐ िवतįरत करने और सतह 
को ƗितŤˑ (मािकō ग) होने से बचाने के िलए िकया जाता है। वे बोʐ हेड 
और नट के िलए बढ़ी Šई असर सतह भी Ůदान करते हœ। वॉशर हʋे, मȯम, 
भारी और अितįरƅ भारी ŵंृखला मŐ िनिमŊत होते हœ। (Fig 1)

वॉशर के Ůकार और आकार की गणना (Washer types and calculation of sizes) 

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे
• वॉशर के िविभɄ Ůकार बताएं
•  वॉशर के आकार िनधाŊįरत करŐ
•  वॉशर के उपयोग बताएं

आंतįरक और बा˨ टाइप (Internal and external type)

जब माउंिटंग होल आकार मŐ बड़े हो,ं तब उपयोग िकया जाता है। (Fig 5)

लॉक वॉशर (Lock washers)

एक लॉक वॉशर का उपयोग बोʐ या नट को कंपन के तहत ढीला होने से 
रोकने के िलए िकया जाता है।

İ̾ɘट įरंग लॉक वॉशर को तेजी से िविशʼ अनुŮयोगो ंके िलए िडज़ाइन िकए 
गए लॉक वॉशर Ȫारा įरɘेस िकया जा रहा है। (Fig 2)

टूथ टाइप लॉक वॉशर (Tooth type lock washers)

इन वॉशर मŐ दांत होते हœ जो ˌू हेड और वकŊ  सरफेस दोनो ंमŐ गहराई से 
चुभते हœ। इनका िडज़ाइन ऐसा है िक कंपन बढ़ने पर ये वाˑव मŐ हʋे से 
लॉक होते हœ।

बा˨ टाइप (External type)

जहां संभव हो, वहां इसका उपयोग िकया जाना चािहए Ɛोंͤिक यह सबसे 
अिधक Ůितरोध Ůदान करता है। (Fig 3)

काउंटरसंक टाइप (Countersunk type)

ɢैट या अंडाकार टाइप(ओवल टाइप) के हेड ˌू के साथ उपयोग के 
िलए। (Fig 6)

आंतįरक टाइप (Internal type)

छोटे हेड ˌू के साथ उपयोग िकया जाता है और जहां दांतो ंको िछपाने 
के िलए या तो िदखावे के िलए या ˘ैिगंग से बचाने के िलए वांछनीय होता 
है। (Fig 4)

टाइप A ʩापक टॉलरŐस पर ːील वॉशर की एक सीरीज है।

टाइप B ːील वॉशर की एक सीरीज है जो एक छोर पर चै̱फडŊ है िजसे 
Fig 8 मŐ िदखाया गया है।

वॉशर के आकार टेबल 1 मŐ सूचीबȠ हœ।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.188 - 192 से सɾंिधत िसȠांत
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वॉशर की गणना (Calculation of washer) 

टेबल 1 (TABLE 1)

वॉशर का आकार (Washer sizes)

Specific bearing load Sliding speed (m/s) rotation p Specific bearing N/mm2

(N/mm2) load

d inside diameter mm

D outside diameter mm

Wt load on thrust N
washer

N Speed of rotation rpm

Sliding speed (m/s) ∂ angle of oscillations degrees

Nos frequency of cycles
oscillations /min

V sliding speed m/s

360X10

Π X D XN
V =

)2d2Π(D
t4W

P
−

=

360

2axNos
x360x10

πxD
V =

Nominal diameter D D1 S Weight kg/1000 pcs
M3 3.2 7 0.5 0.12

M4 4.3 9 0.8 0.3

M5 5.3 10 1 0.44

M6 6.4 12.5 1.6 1.14

M7 7.4 14 1.6 1.39

   M8 8.4 17 1.6  2.14

M10 10.5 21 2  4.08

M12 13 24 2.5  6.27

M14 15 28 2.5   8.6

M16 17 30  3 11.3

M18 19 34  3 14.7

M20 21 37  3 17.2

M22 23 39  3 18.4

M24 25 44  4  32.3

   M27 28 50  4  42.8

M30 31 56  4  53.6

M33 34 60  5  75.4

M36 37 66  5  92

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.188 - 192 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.7.193 & 194 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - िनवारक रखरखाव

˘ेहक और ˘ेहन (Lubricants and lubrication)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• ˘ेहक के उपयोग का उȞेʴ बताएँ     
• ˘ेहक के गुण बताएँ
• एक अǅे ˘ेहक के गुण बताएँ

मशीन के दो मेिटंग पाटŊ के िहलने से ऊˆा पैदा होती है। अगर इसे िनयंिũत 
नही ंिकया जाता तो तापमान बढ़ सकता है िजससे मेिटंग पाटŊ को पूरी तरह 
नुकसान पŠँच सकता है।  

इसिलए मेिटंग पाटŊ के बीच उǄ ʴानता वाले कूिलंग माȯम की एक परत 
लगाई जाती है िजसे ‘˘ेहकʼ कहते हœ।

‘˘ेहकʼ एक ऐसा पदाथŊ है िजसमŐ तैलीय गुण होते हœ जो तरल, अधŊ-तरल 
या ठोस अव˕ा के ŝप मŐ उपलɩ होते हœ। यह मशीन का जीवन रƅ है, 
जो महȕपूणŊ भागो ंको सही İ˕ित मŐ रखता है और मशीन के जीवन को 
लɾा खीचंता है। यह मशीन और उसके िहˣो ंको जंग, टूट-फूट से बचाता 
है और घषŊण को कम करता है। 

˘ेहक के उपयोग के उȞेʴ (Purposes of using lubricants)

- घषŊण को कम करता है।

-  िघसाव को रोकता है।

- आसंजन को रोकता है।

-  भार को िवतįरत करने मŐ सहायता करता है।

-  गितशील तȕो ंको ठंडा करता है।

-  संƗारण को रोकता है।

˘ेहक के गुण (Properties of lubricants)

ʴानता (Viscosity)

यह एक ऑयल की तरलता है िजसके Ȫारा यह असर सतह से िनचोड़े िबना 
उǄ दबाव या भार का सामना कर सकता है।

तैलीयपन (Oiliness)

तेलपन से ताȋयŊ गीलापन(wettability), सतही तनाव और िफसलन के 
संयोजन से है। (धातु पर तेल की तैलीय ȕचा छोड़ने की Ɨमता।)

͆लैश पॉइंट (Flash point)

यह वह तापमान है िजस पर तेल से वा˃ िनकलती है (यह दबाव मŐ जʗी 
ही िवघिटत हो जाती है)।

फायर पॉइंट (Fire point)

यह वह तापमान है िजस पर तेल मŐ आग लग जाती है और यह लगातार 
जलता रहता है।

पोर पॉइंट (Pour point)

वह तापमान िजस पर ˘ेहक डालने पर Ůवािहत हो पाता है।

इमʤीिबिलटी और डी-इमʤीिबिलटी (Emulsification and de-
emulsibility)

इमʤीिफकेशन एक ऑयल की पानी के साथ िमलकर अिधक या कम 
İ˕र इम̵शन बनाने की Ůवृिȅ को इंिगत करता है। डी-इमʤीिबिलटी उस 
तȋरता को इंिगत करती है िजसके साथ बाद मŐ अलगाव होगा। 

जनŊल िबयįरंग मŐ बनी तेल की िफʝ (Film of oil formed in journal 
bearing)

ˠाइिडंग कॉȴैƃ िबयįरंग मŐ, जनŊल को सीधे िबयįरंग मŐ डाला जाता है। 
इससे उनके बीच सीधा मेटल टू मेटल संपकŊ  होता है। पįरणामˢŝप, 
अगर उनके बीच कोई िचकनाई वाली िफʝ मौजूद नही ं है, तो िबयįरंग 
की आंतįरक सतह और जनŊल की बाहरी सतह के बीच घषŊण अिधक होता 
है। िबयįरंग को तीन तरह के ˘ेहक से िचकनाई दी जा सकती है, जैसे िक 
खिनज तेल या वन˙ित तेल जैसे तरल पदाथŊ, Ťीस जैसे अधŊ-ठोस पदाथŊ 
और Ťेफाइट या मोिल̭डेनम डाइ-सʚाइड जैसे ठोस पदाथŊ। इन ˘ेहको ं
का उपयोग घषŊण और िघसाव को कम करने, घषŊण की गमŎ को खȏ करने 
और जंग से बचाने के िलए िकया जाता है। ˘ेहन के दो बुिनयादी तरीके हœ: 
(A) मोटी िफʝ और (B) पतली िफʝ ˘ेहन।

मोटी िफʝ ˘ेहन (Thick film lubrication)

मोटी िफʝ ˘ेहन मŐ, सापेƗ गित मŐ िबयįरंग की दो सतहŐ, (अथाŊत, जनŊल 
और िबयįरंग की आंतįरक सतह) एक ūव िफʝ Ȫारा पूरी तरह से अलग 
हो जाती हœ। सापेƗ गित का Ůितरोध ūव के िचपिचपे Ůितरोध से उȋɄ होता 
है। यह जनŊल सतह और असर की आंतįरक सतह की संरचना पर िनभŊर 
नही ंकरता है Ɛोंͤिक वे एक दूसरे के संपकŊ  मŐ नही ंहœ। मोटी िफʝ ˘ेहन 
को हाइडŌ ोडायनािमक और हाइडŌ ोːेिटक ˘ेहन मŐ वगŎकृत िकया गया है। 

हाइडŌ ोडायनािमक ˘ेहन (Hydrodynamic lubrication)

हाइडŌ ोडायनािमक ˘ेहन को ˘ेहन की एक Ůणाली के ŝप मŐ पįरभािषत 
िकया जाता है िजसमŐ ɣ ाइिडंग तȕो ंके आकार और सापेƗ गित Ȫारा लोड 
सपोिटōग ūव िफʝ बनाई जाती है।

जनŊल बेयįरंग मŐ हाइडŌ ोडायनािमक ˘ेहन का िसȠांत Fig 1 मŐ िदखाया 
गया है।
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हाइडŌ ोडायनािमक ˘ेहन (a) जनŊल आराम पर (b) जनŊल घूमना शुŝ 
करता है (c) जनŊल पूरी गित से (Hydrodynamic lubrication (a) 
Journal at rest (b) journal starts to rotate (c) journal at full 
speed)

जब शाɝ (o पर कŐ ͤिūत) आराम पर होता है, तो यह लोड डɲू की कारŊवाई 
के तहत बेयįरंग (o पर कŐ ͤिūत) के नीचे चला जाता है। यह भार शाɝ के 
वजन और शाɝ Ȫारा समिथŊत िविभɄ तȕो ं(िगयर, पुली) के कारण होता 
है। जनŊल की बाहरी सतह और बेयįरंग की आंतįरक सतह आराम के दौरान 
एक दूसरे को छूती हœ, नीचे कोई िनकासी नही ंहोती है।

अƗर ‘eʼ उǽेȾता, जनŊल और बेयįरंग के अƗो ं के बीच ऑफसेट को 
दशाŊता है।  

जैसे ही जनŊल घूमना शुŝ करता है, यह िबयįरंग सतह पर चढ़ जाएगा।

जब गित को और बढ़ाया जाता है, तो यह जनŊल और िबयįरंग के बीच पǄर 
के आकार के Ɨेũ मŐ ūव को मजबूर करता है।

जैसे-जैसे अिधक से अिधक ūव को पǄर के आकार के Ɨेũ मŐ मजबूर 
िकया जाता है, ūव के भीतर दबाव उȋɄ होता है जैसा िक िचũ 1 मŐ िदखाया 
गया है। िनकासी ˕ान मŐ उȋɄ यह ūव दबाव बाहरी भार (W) का समथŊन 
करता है। यह देखा जा सकता है िक जनŊल के चारो ंओर दबाव िवतरण 
बŠत िभɄ होता है।

हाइडŌ ोडायनािमक ˘ेहन को बाहरी ŷोत (पंप) से उǄ दबाव पर ˘ेहक की 
आपूितŊ की आवʴकता नही ंहोती है, Ɛोंͤिक िसːम के भीतर पयाŊɑ ūव 
दबाव उȋɄ होता है। ‘हाइडŌ ोडायनािमक ˘ेहनʼ का उपयोग करने वाले 
िबयįरंƺ को ‘हाइडŌ ोडायनािमक िबयįरंƺʼ कहा जाता है।

औȨोिगक ˘ेहन ऑयल (INDUSTRIAL LUBRICATING OILS)

         Ůोडƃ 40oC पर गितक 
ʴानता Cst. 

VI ͆लैश पॉइंट 
COCoC

िववरण/अनुŮयोग

सामाɊ उȞेʴ

मशीनरी ऑयल

लुŰेƛ 57

लुŰेƛ 68

ɢिशंग ऑयल
लुŰेƛ ɢश 22

सƐुŊलेिटंग और
हाइडŌ ोिलƛ ऑयल

(एंटी-िवयर टाइप)
सवŖिसːम 32
सवŖिसːम 57
सवŖिसːम 68
सवŖिसːम 81
सवŖिसːम 100
सवŖिसːम 150

54.60

64.72

19.22

29.33

55.60

64.72

78-86

95-105

145-155

..

..

..

95

95

95

90

90

90

160
160

150

196

210

210

210

210

230

 ʞूŰेƛ ऑयल कम िचपिचपापन सूचकांक वाले सीधे खिनज ̆ ेहक हœ िजनमŐ 
अǅी अंतिनŊिहत ऑƛीकरण İ˕रता होती है; वे मशीन तȕो ंको अȑिधक 
िघसाव से बचाते हœ और िकफायती ˘ेहन Ůदान करते हœ। इन ऑयल को 
िबयįरंग, खुले िगयर, हʋे लोड वाली ˠाइड और मशीन टूʤ के गाइडवे के 
˘ेहन के िलए अनुशंिसत िकया जाता है।

ʞूŰेƛ ɢश 22 हʋे रंग का, कम िचपिचपापन वाला, सीधा खिनज तेल 
है िजसे िवशेष ŝप से ऑटोमोिटव और औȨोिगक उपकरणो ंकी ˠिशंग के 
िलए िवकिसत िकया गया है। लुŰेƛ ɢश 22 की िवशेषताएं िविभɄ उपकरणो ं
की सभी दुगŊम आंतįरक सतहो ंको आसानी से साफ करना संभव बनाती हœ।

सवŖिसːम तेलो ंको अȑिधक पįरʺृत बेस ː ॉक और सावधानीपूवŊक चयिनत 
एंटी-ऑƛीडŐट, एंटी-िवयर, एंटी-रː और एंटी-फोम एिडिट̺ससे िमिŵत िकया 
जाता है। इन तेलो ंकी सेवा जीवन लंबा होता है, और इɎŐ हाइडŌ ोिलक िसːम 
और औȨोिगक और ऑटोमोिटव उपकरणो ंकी एक िवˑृत पįरसंचरण Ůणाली 
के िलए अनुशंिसत िकया जाता है। इन तेलो ंका उपयोग कंŮेसर Ţœ क केस 
˘ेहन के िलए भी िकया जाता है, लेिकन टबाŊइन और िसʢर कोटेड घटको ं
वाले उपकरणो ंके ˘ेहन के िलए अनुशंिसत नही ंिकया जाता है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.193 & 194 से सɾंिधत िसȠांत
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Ůोडƃ 40oC पर गितक 
ʴानता Cst. 

VI ͆लैश पॉइंट 
COCoC

िववरण/अनुŮयोग

İ˙ंडल ऑयल

सवŖİ˙न 2
सवŖİ˙न 5
सवŖİ˙न 12

 मशीनरी ऑयल

सवŖलाइन 32
सवŖलाइन 46
सवŖलाइन 68

िगयर ऑयʤ

सवŖमेश 68
सवŖमेश 150
सवŖमेश 257

2.0-2.4
4.5-5.0
11-14 

29.33
42.50
64-72 

64-72
145-155
250-280

..

..
90

..

..

..

90
90
90

70
70
144 

152
164
176

204
204
232

सवŖİ˙न तेल कम िचपिचपापन वाले ˘ेहक होते हœ िजनमŐ एंटी-िवयर, एंटी-
ऑƛीडŐट, एंटी-रː और एंटी-फोम एिडिट̺स होते हœ। इन तेलो ंको टेƛटाइल 
और मशीन टूल İ˙ंडल िबयįरंƺ, टाइिमंग िगयसŊ, पॉिजिटव िड̾ɘेसमŐट ɰोअसŊ 
और कुछ उǄ पįरशुȠता मशीन टूʤ के टŌ ेसर मैकेिनǚ और हाइडŌ ोिलक 
िसːम के ˘ेहन के िलए अनुशंिसत िकया जाता है।

सवŖलाइन ऑयल सीमा ̆ ेहन İ˕ितयो ंके तहत भी सामाɊ ̆ ेहन के िलए अǅी 
लुिŰकेशन Ůदान करते हœ, जंग और Ɨरण के İखलाफ भागो ंकी रƗा करते हœ 
और पतली िफʝ की ताकत और जंग रोधी योजक बनाए रखते हœ। सवŖलाइन 
तेल कपड़ा िमलो,ं कागज िमलो,ं मशीन टूʤ की सभी हािन ˘ेहन Ůणािलयो ंके 
िलए सामाɊ Ůयोजन ˘ेहक हœ।

सवŖमेश ऑयल सीसा और सʚर यौिगको ंके साथ िमिŵत औȨोिगक िगयर 
तेल हœ। ये तेल जमाव गठन के िलए Ůितरोध Ůदान करते हœ, धातु के घटको ंको 
जंग और Ɨरण से बचाते हœ, पानी से आसानी से अलग हो जाते हœ और लौह और 
अलौह धातुओ ंके िलए गैर संƗारक होते हœ। सवŖमेश तेलो ंको औȨोिगक िगयर, 
सादे और घषŊण-रोधी बीयįरंगो ंके ˘ेहन के िलए अनुशंिसत िकया जाता है जो 
झटके और भारी भार के अधीन होते हœ और इनका उपयोग उन Ůणािलयो ंमŐ 
िकया जाना चािहए जहाँ ऑपरेिटंग तापमान हो

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.7.193 & 194 से सɾंिधत िसȠांत
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.8.195 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - इरőƕन और परीƗण

फाउंडेशन बोʐ एवं Ůकार (Foundation bolts and types)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• फाउंडेशन बोʐ का उȞेʴ बताएं
•  फाउंडेशन बोʐ के िविभɄ Ůकार और उनके उपयोग बताएं
•  BIS के अनुसार फाउंडेशन बोʐ को नािमत करŐ
•  Ťाउिटंग का उȞेʴ बताएं
•  Ťाउिटंग के िविभɄ Ůकारो ंके नाम बताएं। 

फाउंडेशन बोʐ का उȞेʴ (Purpose of foundation bolts)

कुछ मशीन टूʤ के िलए, मशीनो ंको िहलने से रोकने के िलए उɎŐ फाउंडेशन 
पर मजबूती से पकड़ना बŠत जŝरी होता है। इस उȞेʴ के िलए िविभɄ 
Ůकार के फाउंडेशन बोʐ या एंकर बोʐ का उपयोग िकया जाता है।

फाउंडेशन बोʐ के Ůकार (Purpose of foundation bolts)

फाउंडेशन बोʐ दो समूहो ंमŐ िवभािजत हœ। वे हœ:

- िफƝ टाइप

- įरमूवेबल टाइप।

िफƝ टाइप के बोʐ (Fixed type of bolts)

िचũ 1 मŐ माइʒ ːील ɘेट के साथ साधारण फाउंडेशन बोʐ िदखाया 
गया है। िचũ 2 मŐ िदखाया गया रैग बोʐ आमतौर पर फोजŊ िकया जाता 

है और सीसा या सीमŐट से भरा जाता है। िचũ 3 मŐ िदखाया गया एक सरल 
ŝप, आई फाउंडेशन बोʐ के ŝप मŐ जाना जाता है। िचũ 4 मŐ एक बŐड 
टाइप का बोʐ िदखाया गया है।

िचũ 5 Ɨैितज İ̾थित मŐ रिनंग अप बोʐ िदखाता है। इसे सहारा देने और 
लीड को छेद मŐ िनदő ͤिशत करने के िलए बोʐ के चारो ंओर एक िमǥी की 
टोपी बनाई जाती है। ऊपर की ओर चलाने के बाद, लीड को इस İ̾थित मŐ 
सील कर देना चािहए तािक इसे मजबूत िकया जा सके।

लीड के साथ चलाते समय, इस बात का ȯान रखना चािहए िक छेद मŐ पानी 
इकǧा न हो; अɊथा भाप तेजी से उȋɄ होगी जो लीड को उड़ा देगी, िजससे 
गंभीर जलन हो सकती है।
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सीसे के िवकʙ के ŝप मŐ, जहां ȕįरत सेिटंग की आवʴकता होती है, रॉक 
सʚर को एक पुरानी केतली या करछुल मŐ िपघलाया जा सकता है और 
बोʐ छेद मŐ िजतनी जʗी हो सके डाला जा सकता है। (Fig 6)

įरमूवेबल टाइप (Removable type) (Fig 7) 

बड़ी मशीनो ंके िलए आमतौर पर एक लंबे कॉटर बोʐ का उपयोग िकया 
जाता है। इस बोʐ मŐ एक चौकोर फाउंडेशन ɘेट और नीचे एक हटाने 
योƶ कॉटर िदया गया है। फाउंडेशन बनाते समय, बोʐ होल के एज पर 
पॉकेट छोड़ िदए जाते हœ िजɎŐ ज़ŝरत पड़ने पर िकसी भी समय बदला 
जा सकता है।

रॉल बोʐ (The rawl bolt) (Fig 8)

इस Ůकार मŐ चार Ƒœप बोʐ पर लचीले ढंग से लगे होते हœ जो कसने पर 
वेज एƕन Ȫारा फैलते हœ। इसका लाभ यह है िक यिद आवʴक हो तो उɎŐ 
हटाया जा सकता है और िफर से इˑेमाल िकया जा सकता है।

शंƓाकार वॉशर फाउंडेशन बोʐ का िवˑार (Expanding conical 
washer foundation bolt) (Fig 9)

इसमŐ एक बोʐ होता है िजस पर िपरोया Šआ शंƓाकार वॉशर और फेŝल 
लगे होते हœ। बोʐ को ऊपर खीचंने पर, वॉशर चपटे हो जाते हœ जो िवˑार 
Ȫारा िछū के अंदर पकड़ लेते हœ।

Ťाउिटंग (Grouting)

फाउंडेशन बोʐ और वेज के साथ संरेİखत İ̾थित मŐ मशीनो ंको समतल 
करने के बाद, मशीन के िनचले िहˣे और फशŊ या फाउंडेशन ɰॉक के 
शीषŊ के बीच एक अंतर रह जाएगा। इस ̾थान को सीमŐट कंŢीट या सʚर 
या सीसा जैसी Ťाउिटंग सामŤी से भर िदया जाता है और इस ŮिŢया को 
‘Ťाउिटंगʼ के ŝप मŐ जाना जाता है।

जब ‘मोʒʼ बॉƛ का उपयोग िकया जाता है और एंकर या फाउंडेशन बोʐ 
को उनके संबंिधत पॉकेट मŐ लटका िदया जाता है, तो पॉकेट को Ťाउिटंग 
सामŤी से भर िदया जाता है।

उȞेʴ (Purpose)

-  यह सुिनिʮत करना िक मशीन फाउंडेशन ɰॉक या फशŊ के शीषŊ पर 
मजबूती से िटकी Šई है।

-  िवशेष ŝप से शेपर, ɘानर, सरफेस Ťाइंडर आिद जैसी मशीनो ंके 
िलए पा Ŋ̫ िशİɝंग को रोकने के िलए, िजनमŐ पार˙įरक गित होती है।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.8.195 से सɾंिधत िसȠांत
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Ťाउिटंग के Ůकार (Types of grouting)

सीमŐट कंŢीट Ťाउट (Cement concrete grout) (Fig 10)

यह सबसे आम Ťाउिटंग ŮिŢया है िजसमŐ सीमŐट कंŢीट िमŵण का उपयोग 
िकया जाता है। यह िमŵण मशीन का कंŮेिसव भार सहन कर सकता है। 
यह मशीन के िड̾ɘेसमŐट को झेलने के िलए काफी सˑा और मजबूत है।

यह ऑयल -युƅ Ɨेũो ंके िलए उपयुƅ नही ंहै।

सʚर Ťाउिटंग (Sulphur grouting)

चंूिक सʚर तेल या Ťीस से अŮभािवत रहता है, इसिलए इसे तेल से लथपथ 
Ɨेũो ंके िलए Ťाउिटंग सामŤी के ŝप मŐ अनुशंिसत िकया जाता है।

लेड Ťाउट (Lead grout)

लीड का उपयोग मुƥ ŝप से ːीम टबाŊइन के िलए Ťाउिटंग सामŤी के 
ŝप मŐ िकया जाता है। यह सामाɊ मशीन फाउंडेशन के िलए उपयोग करने 
के िलए बŠत महंगा है।

Ţाउबार से उपकरण चलाना (Moving equipment with crowbars)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• िविभɄ Ůकार के Ţाउबार के नाम बताइए
•  Ţाउबार के उपयोग बताइए
•  Ţाउबार और रोलर से मशीनो ंको उठाने और चलाने के तरीके बताइए। 

Ţाउबार लीवरेज देते हœ, तािक भारी लोड को उठाया या िहलाया जा सके। 
इɎŐ हेƛागोनल या ऑƃोगोनल ː ील बार से अलग-अलग लंबाई मŐ बनाया 
जाता है। छोटे Ţाउबार को संभालना आसान होता है और इसकी नोक संकरी 
जगह मŐ िफट हो जाती है, लेिकन इसके िलए ˷ादा बल की ज़ŝरत होती 
है। लंबे Ţाउबार ˷ादा लीवरेज देते हœ।

Ţाउबार के Ůकार (Types of crowbars) (Fig 1)

Ţाउबार दो Ůकार के होते हœ, िसंगल या डबल एंडेड।

िसंगल एंडेड Ţाउबार इˑेमाल करने के िलए ˷ ादा सुरिƗत होता है Ɛोंͤिक 
हœडल का िसरा गोल होता है। डबल एंडेड Ţाउबार मŐ आम तौर पर उठाने 
के िलए घुमावदार िसरा होता है और धſा देने के िलए सीधा िसरा होता है।

Ţाउबार Ȫारा उपकरण उठाना (Lifting equipment by crowbars) 

यिद मशीन के नीचे का गैप Ţाउबार की नोक को ˢीकार करने के िलए 
पयाŊɑ नही ंहै, तो गैप बढ़ाने के िलए मशीन के नीचे एक छोटा ːील वेज 
टैप करŐ  और Ţाउबार के पंजे को मशीन के नीचे रखŐ और मशीन को उठाने 
के िलए दूसरे िसरे को नीचे दबाएं। (Figs 2 & 3))

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.8.195 से सɾंिधत िसȠांत
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हœडल को इस तरह रखŐ िक अगर Ţाउबार िफसल जाए तो िकसी को खतरा 
न हो। धſा(पुश) देते या उठाते समय, कभी भी Ţाउबार को लोड या 
ज़मीन के करीब न धकेलŐ, Ɛोंͤिक अगर बार िफसला तो आपकी उंगिलयाँ 
फंस सकती हœ।

हमेशा दोनो ंहाथो ंका इˑेमाल करŐ  और अिधकतम लाभ उठाने के िलए 
Ţाउबार के िसरे के करीब पकड़Ő। (Fig 4)

लेग(पैरो) को अलग करके खड़े हो ंतािक Ţाउबार के िफसलने पर संतुलन 
न खो जाए। (Fig 5)

उपकरण आमतौर पर िलİɝंग पॉकेट के साथ उपलɩ कराए जाते हœ। 
मशीन को उठाने और इसे िहलाने के िलए इसमŐ Ţाउबार का पैर का अंगूठा 
रखŐ। (Fig 6)

बल को झेलने के िलए फुलŢम िबंदु पयाŊɑ ŝप से ̊ढ़ होना चािहए।

यिद Ţाउबार के िबंदु को फलŢम के ŝप मŐ उपयोग िकया जाता है, तो 
िफसलने से रोकने के िलए इसे मजबूती से खोदा जाना चािहए। (Fig 7)

Ţाउबार की İ̾थित की जाँच करŐ , और यिद यह मुड़ा Šआ या टूटा Šआ 
पाया जाता है, तो इसका उपयोग नही ंिकया जाना चािहए। इसका उपयोग 
करने से पहले Ţाउबार पर मौजूद अितįरƅ धातु या तीखे िकनारो(ंशापŊ 
एजेस) को हटा िदया जाना चािहए।

रोलसŊ (Rollers)

रोलसŊ को उपकरण के नीचे रखा जाता है तािक उɎŐ आसानी से ले जाया 
जा सके। पयाŊɑ दीवार मोटाई के हʋे ːील या GI पाइप का उपयोग 
रोलसŊ के ŝप मŐ िकया जा सकता है। रोलसŊ लोड के दोनो ंतरफ से बाहर 
िनकलने के िलए पयाŊɑ लंबे होने चािहए तािक उɎŐ आसानी से रखा जा 
सके। ʩास इतना बड़ा होना चािहए िक मागŊ मŐ िकसी भी असमानता को 
दूर िकया जा सके, लेिकन इतना छोटा होना चािहए िक उɎŐ आसानी से 
उठाया जा सके। (िचũ 8)

रोलसŊ का उपयोग करके उपकरण ले जाना (Moving equipment 
using rollers)

लोड को ले जाना शुŝ करने से पहले, मागŊ की जाँच करŐ  और िकसी भी 
अवरोध को हटा दŐ। मागŊ समतल और इतना मजबूत होना चािहए िक वह 
चलने वाले उपकरण का वजन उठा सके।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.8.195 से सɾंिधत िसȠांत
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सटीक İ˙įरट लेवल (Precision spirit level)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• İ˙įरट लेवल के िनमाŊण के बारे मŐ बताएं
•  सटीक İ˙įरट लेवल के महȕ के बारे मŐ बताएं
•  सटीक İ˙įरट लेवल की संवेदनशीलता को पįरभािषत करŐ
•  शीशी की िũǛा और İ˙įरट लेवल की संवेदनशीलता के बीच संबंध बताएं
•  İ˙įरट लेवल मŐ ũुिटयो ंके कारण बताएं। 

Ǜािमतीय परीƗण करने से पहले मशीन को समतल करना एक बŠत ही 
महȕपूणŊ ऑपरेशन है। मशीन टूʤ को सटीक ŝप से समतल करने के 
िलए सटीक İ˙įरट लेवल का उपयोग िकया जाता है।

İ˙įरट लेवल (Spirit level)

इसमŐ एक घुमावदार Ƹास Ǩूब होती है िजसे ‘VIALʼ कहा जाता है िजसमŐ 
इंडİ Ōː यल अʋोहल ‘İ˙įरटʼ होता है और Ǩूब मŐ फंसा ‘एयरʼ का एक 
बबल होता है। İ˙įरट और बबल दोनो ंपर गुŜȕाकषŊण बल Ȫारा समान 
ŝप से कायŊ िकया जाता है। (Fig 1)

चँूिक İ˙įरट का घनȕ अिधक होता है, इसिलए इसे Ǩूब के नीचे की ओर 
खीचंा जाता है और बबल हमेशा ऊपर की ओर तैरता रहता है।

शीशी को एक कǄे लोहे के आधार मŐ सेट िकया जाता है और इस तरह 
से समायोिजत िकया जाता है िक जब आधार Ɨैितज होता है तो बबल एक 
ˋेल के सŐटर मŐ रहता है (Fig 2)।

सटीक İ˙įरट लेवल (Precision spirit level) (Fig 3)

उǄ पįरशुȠता माप के िलए उपयोग िकए जाने वाले İ˙įरट लेवल मŐ Ůȑेक 
िडवीजन के िलए Ůित 1000 िमलीमीटर लगभग 0.02 से 0.05 िमलीमीटर 
की संवेदनशीलता होनी चािहए।

यिद 0.04 mm Ůित 1000 mm के ˑर के सलोप मŐ 6 से 12 सेकंड के 
पįरवतŊन के अनुŝप एक िडवीजन Ȫारा बबल की गित को चुना जाता है, तो

1 िडवीजन = 0.04 mm /1000 mm 

3/4 िडवीजन = 0.03 mm /1000 mm 

1/2 िडवीजन = 0.02 mm /1000 mm 

1/4 िडवीजन = 0.01 mm /1000 mm ।

एक िडवीजन के एक चौथाई के भीतर अनुमान लगाना काफी आसान है।

İ˙įरट लेवल पर संकेत (Hints on spirit level)

बŠत संवेदनशील İ˙įरट लेवल को ऐसी वकŊ शॉप मŐ İ̾थर करना मुİʭल 
होता है िजसमŐ मशीनŐ चल रही हो।ं कम संवेदनशीलता वाले लेवल अपयाŊɑ 
रीिडंग सटीकता का पįरणाम देते हœ, Ɛोंͤिक एक िडवीज़न के बŠत छोटे अंशो ं
का अनुमान लगाना पड़ता है। İ˙įरट लेवल की असर सतह यथासंभव लंबी 
होनी चािहए। मȯम आकार की मशीनो ंके परीƗण के िलए लेवल 200 mm 
से कम लंबा नही ंहोना चािहए। अƛर एक िŰज पीस (िचũ 4) का उपयोग 
करने की सलाह दी जाती है िजसके पैर लगभग 300 mm अलग होते हœ। िफर 
İ˙įरट लेवल को िŰज की ˌैप सरफेस पर रखा जा सकता है। यह िविध 
उन ũुिटयो ंसे बचती है जो मापी जाने वाली सतह के अिनयिमत(irregular) 
ˌैिपंग के कारण हो सकती हœ।

İ˙įरट लेवल की संवेदनशीलता (Sensitivity of spirit level)

İ˙įरट लेवल की संवेदनशीलता E िमलीमीटर मŐ बबल की गित है जो 1000 
िमलीमीटर Ůित 1 िमलीमीटर के सलोप मŐ पįरवतŊन के अनुŝप है।

E = 
बबल की गित mm 

1 िमलीमीटर Ůित मीटर

İ˙įरट लेवल की कांच की नली के अंदर का भाग िũǛा R के एक सकुŊ लर 
आकŊ   का आकार रखता है जो अपनी वŢता के कŐ ū M के चारो ंओर ˠोप 
के पįरवतŊन के दौरान घूमता है। (Fig 5)
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यिद ˠोप को h/L के अनुपात मŐ मापा जाता है, और बबल की गित t है तो-

t/h = h/L और

R =
 t
h/L

इसिलए  E =
 t
h/L

  R =E. 

िũǛा और संवेदनशीलता (Radius and sensitivity)

İ˙įरट लेवल की संवेदनशीलता बैरल के आकार की बबल Ǩूब की वŢता 
की िũǛा के बराबर होती है। इसिलए लेवल की संवेदनशीलता केवल बबल 
Ǩूब की वŢता की िũǛा पर िनभŊर करती है, न िक इसकी असर सतह 
की लंबाई पर।

İ˙įरट लेवल रीिडंग मŐ ũुिटयो ं के कारण(Causes for errors in 
spirit level reading)

-  हाउिसंग मŐ शीशी(vial) की गलत İ̾थित

-  दोषपूणŊ Ťेजुएशन

-  परीƗण िकए जाने वाले पीस की सतह की िफिनश

-  तापमान का Ůभाव

-  िनरीƗक की ʩİƅगत ũुिटयाँ

İ˙įरट लेवल रीिडंग इस पर िनभŊर करती है:

-  वकŊ पीस की असर सतह की गुणवȅा और लंबाई

-  मेटल हाउिसंग की आयामी İ̾थरता।

रİˣयाँ (Ropes)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• रİˣयो ंके िविभɄ Ůकारो ंऔर उनके उपयोगो ंके नाम बताएँ
•  रİˣयो ंका उपयोग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंके बारे मŐ बताएँ
•  रİˣयो ंके उपयोग के िलए सामाɊ िनरीƗण िबंदु बताएँ। 

रİˣयाँ अलग-अलग रेशो ंसे बनाई जाती हœ, िजɎŐ एक साथ धागे या धागे 
की तरह बुना जाता है। रˣी के िनमाŊण मŐ हेɼ, कॉटन, मनीला, ːील और 
िसंथेिटक वायर का उपयोग िकया जाता है। मनीला और हेɼ की रİˣयाँ 
जंगली केले के पौधो ंके रेशो ंसे बनाई जाती हœ।

रİˣयाँ तीन या चार धागो ंमŐ बनाई जाती हœ। मनीला और हेɼ की रİˣयो ं
का उपयोग रˣी पुली ɰॉक के साथ हʋे काम के िलए िकया जाता है।

रİˣयो ंका उपयोग करते समय िनɻिलİखत सावधािनयाँ बरतनी चािहए।

-  रˣी को नुकीले िकनारो ंपर चलाने से बचŐ।

-  रİˣयो ंको सूखा रखना चािहए Ɛोंͤिक नमी उनके Ɨय को तेज करती 
है।

-  गीली रˣी को ऐसी जगह पर ढीला लटकाएँ जहाँ वह उपयोग करने से 
पहले सूख सके।

-  रˣी को कंŢीट, बजरी और अɊ खुरदरी सतहो ंपर खीचंने से बचŐ।

-  जमी Šई रˣी का उपयोग तब तक नही ंकरना चािहए जब तक िक वह 
िपघल न जाए। 

वायर रोɛ (Wire ropes)

वायर रोɛ या केबʤ वायर के Ōː œड से बने होते हœ िजɎŐ िवपरीत िदशा मŐ 
एक साथ रखा जाता है िजससे रˣी बनती है। मानक वायर रोप एक ही 
कोर को घेरने वाले Ōː œड से बनाई जाती है।

वायर रोɛ का उपयोग भारी ǰूटी होइİːंग के िलए िकया जाता है

जब तार और Ōː œड को एक ही िदशा मŐ घुमाया जाता है तो रˣी को ‘लœग 
ले रोपʼ (िचũ 1) के ŝप मŐ जाना जाता है और जब िवपरीत िदशा मŐ घुमाया 
जाता है तो इसे िनयिमत ले रोप के ŝप मŐ जाना जाता है। (िचũ 2) संयुƅ 
ले रोप को िचũ 3 मŐ िदखाया गया है।

रˣी का िनरीƗण (Rope inspection)

-  Ɨित के िलए रİˣयो ंका बार-बार िनरीƗण करŐ।

-  सतही िनरीƗण से टूटे या िघसे Šए Ōː œड का पता चलेगा।

-  आंतįरक िनरीƗण के िलए रˣी को िजस तरह से घुमाया गया था, उसके 
िवपरीत िदशा मŐ घुमाएँ।

यह Ōː œड को खोल देगा और अलग कर देगा तािक आंतįरक तंतुओ ंकी 
जाँच की जा सके।
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वुडेन ɰॉक (Wooden block)

सबसे पहले नीवं की İ̾थित िनधाŊįरत की जाती है, उसे िचि˥त िकया जाता है 
और अगर वह िमǥी मŐ है तो वुडेन पेƺ गाड़े जाते हœ। (Fig 4)

यिद खुदाई कंŢीट के फशŊ पर की जाती है तो उसका आकार चाक से 
खीचंा जाता है।

गǯे की खुदाई यथासंभव साफ-सुथरी तरीके से की जानी चािहए

लेिकन यिद िमǥी लगातार गǯे मŐ िगरती रहे तो शटįरंग का उपयोग करके 
इसे िकनारे करना उिचत हो सकता है। खुदाई आवʴक नीवं की गहराई 
से कुछ िमलीमीटर अिधक गहरी की जानी चािहए। नीचे की सतह को साफ 
पȈरो ंया टूटी ईंटो ंकी एक परत रखने से पहले और बाद मŐ अǅी तरह से 
दबा िदया जाता है।

वुडेन टेɼलेट (Wooden template)

िचũ 2 मŐ िदखाए अनुसार एक वुडेन टेɼलेट बनाया जाता है, जो मशीन के 
आधार को दशाŊता है और खुदाई के ऊपर बोʐ को सहारा देता है। टेɼलेट 
ůेम A और ɰॉक B की संयुƅ मोटाई मशीन के पैर की मोटाई के बराबर 
होनी चािहए, जैसा िक िदखाया गया है। ये बƛे हʋी लकड़ी से बने होते हœ 
और बाद मŐ आसानी से हटाने के िलए उपयुƅ ŝप से कील से जड़े जाते हœ।

वुडेन फॉमŊ (Wooden forms)

कंŢीट नीवं के िलए लकड़ी के फॉमŊ बनाए जाते हœ और खुदाई के ऊपर 
रखे जाते हœ।

लकड़ी के फॉमŊ को मजबूती से बांधना (Bracing the wooden form)

खुदाई मŐ लकड़ी के फॉमŊ को सही जगह पर रखने के बाद, इसे बाहर से 
मजबूती से बांधा जाता है तािक यह कंŢीट के दबाव को झेल सके और 
कंŢीट डालते समय िकसी भी तरह की हलचल को रोक सके।

कंŢीट (Concrete)

वुडेन सरफेस पर साफ सीमŐट से तैयार िकया जाना चािहए। िमŵण के अनुपात 
अलग-अलग हो सकते हœ। एक अǅा औसत िमŵण 1:2:4 होता है। यानी 1 

भाग सीमŐट, 2 भाग रेत और 4 भाग पȈर। इसे तीन बार सूखने पर और तीन 
बार गीला होने के बाद िमलाया जाता है और खुदाई वाले Ɨेũ पर पानी का 
अǅा िछड़काव करने के बाद तुरंत खुदाई वाले Ɨेũ पर रख िदया जाता है।

टेɼलेट को हटाने से पहले नीवं को सेट होने के िलए कम से कम एक िदन 
िदया जाना चािहए।
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पुली ɰॉक (Pulley block)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
• पुली ɰॉक का वणŊन
•  पुली ɰॉक का उपयोग।

पुली ɰॉक (Pulley block) (Fig 1)

पुली ɰॉक दो या अिधक पुली की एक Ůणाली है, िजसके बीच मŐ रˣी या 
केबल िपरोई(Ūेड) जाती है, िजसका उपयोग आमतौर पर भारी भार उठाने 
के िलए िकया जाता है। पुली को एक साथ जोड़कर ɰॉक बनाया जाता है 
और िफर ɰॉक को जोड़ा जाता है तािक एक İ̾थर हो और दूसरा भार के 
साथ चले। रˣी को पुली के माȯम से िपरोया जाता है तािक रˣी पर लगाए 
गए बल को बढ़ाया जा सके।

ɰॉक पुली या “शी̺स” का एक सेट होता है जो एक ही ůेम पर लगा होता 
है। पुली के माȯम से िपरोई गई रˣी के साथ ɰॉक की एक असŐबली को 
टैकल कहा जाता है। एक ɰॉक और टैकल िसːम भारी भार उठाने के 
िलए रˣी मŐ तनाव बल को बढ़ाता है।

वे नावो ंऔर नौकायन जहाजो ंपर आम हœ, जहाँ कायŊ अƛर मैɊुअल ŝप 
से िकए जाते हœ।

ɘंब बॉब (Plumb bob)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
•  ɘंब बॉब की संरचना बताएं
•  ɘंब बॉब के उपयोग बताएं।

ɘंब बॉब (Plumb bob) (Fig 1)

ɘंब बॉब गुŜȕाकषŊण के िनयम का उपयोग करके ̾थािपत िकया जाता 
है। नीचे एक भार के साथ लटकी Šई एक İ Ōː ंग िकसी भी समतल तल पर 
लंबवत और लंबवत दोनो ंहोगी, िजससे वह गुज़रेगी। एक अथŊ मŐ, ɘंब बॉब 
रेखा ˑर का लंबवत है।

ɘंब मŐ एक िवशेष ŝप से िडज़ाइन िकया गया भार और मुड़े Šए कॉटन या 
नायलॉन Ūेड से बनी मोटी İ Ōː ंग होती है। İ Ōː ंग के अंत मŐ भार िचपका होता 
है। सटीक ŝप से मशीनीकृत और संतुिलत बॉब मŐ पॉइंट िटप होते हœ और 
इɎŐ पीतल, ːील या अɊ सामिŤयो ंसे बनाया जा सकता है

ɘंब बॉब का उपयोग कैसे करŐ-

ɘंब बॉब का उपयोग करने के िलए, İ Ōː ंग को ɘंब िकए जाने वाले िबंदु पर 
İ̾थर िकया जाता है। वजन, या बॉब, को ˢतंũ ŝप से झलूने की अनुमित 
दी जाती है, जब यह Ŝकता है, तो बॉब का िबंदु उस िबंदु से ठीक नीचे होता 
है िजस पर İ Ōː ंग ऊपर İ̾थर होती है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)      अɷास 2.8.196 से संबंिधत िसȠांत
िफटर (Fitter) - इरőƕन और परीƗण

िशİɝंग के िलए İˠंग लोड (Sling load for shifting)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
•  İˠंिगंग ʩव̾था के िविभɄ Ůकार बताएं
•  चेन İˠंग के सामाɊ Ůकार बताएं
•  फाːिनंग बोʐ, Šक, िलİɝंग Ƒœप आिद के िविभɄ Ůकारो ंका उʟेख करŐ।
•  İˠंिगंग अɷास की िविभɄ िविध का वणŊन करŐ
•  įरिगंग और िविभɄ įरग और िफिटंग को पįरभािषत  

औȨोिगक अɷासो ंमŐ भार उठाने और िशİɝंग मŐ İˠंिगंग एक महȕपूणŊ 
कौशल है।

İˠंग फाइबर रˣी, (मैिनला, िससल, नायलॉन, टेरीलीन और पॉलीŮोपाइलीन) 
चेन, वायर रˣी आिद से बनाए जाते हœ। Šक, आई बोʐ, शेकल, िलİɝंग 
Ƒœप आिद जैसे अɊ उपकरणो ंका उपयोग लोड के Ůकार को ȯान मŐ 
रखते Šए İˠंग बनाने या İˠंग करने के िलए िकया जाता है।

चेन İˠंग (Chain sling)

चेन िलंक काबŊन या िमŵ धातु वाले ːील से वेİʒंग करके बनाए जाते हœ। 
िलंक को आकार मŐ बनाया जाता है और चेन बनाने के िलए एक साथ वेʒ 
िकया जाता है।

चेन İˠंग िविभɄ Ůकार के होते हœ, जैसे

-  िसंगल लेग चेन (Fig 1)

-  डबल लेग चेन (Fig 2)

-  फोर लेग चेन (Fig 3)

-  एंडलेस चेन (Fig 4)

एक चेन मŐ िनɻिलİखत घटक होगें (Fig 1)

-  माːर िलंक।

-  इंटरमीिडएट िलंक।

-  जॉइिनंग िलंक।

-  चेन Šक।
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वायर रोप İˠंग (Wire rope sling)

वायर रोप İˠंग ːील वायर रोप से बने होते हœ, जो यांिũक ŝप से एक 
दूसरे से जुड़े होते हœ, िजसमŐ एक तरफ माːर įरंग होती है और या सादे 
आई लुक को िसंगल ले̑ड İˠंग (िचũ 5a) के ŝप मŐ जाना जाता है। इसी 
तरह, दो पैर वाले, तीन पैर वाले और चार पैर वाले İˠंग Ţमशः  (िचũ 5b,c 
और d) मŐ िदखाए गए हœ।

कुछ अɊ İˠंग जैसे िक सेɝी İˢवेल Šक के साथ İˠंग, डी शेकल 
और Ůभावी लंबाई के साथ ɘेट िलİɝंग Ƒœप Ţमशः  िचũ (6a, b & c) 
मŐ िदखाए गए हœ।

कुछ अɊ Ůकार के िसंगल पाटŊ रोप İˠंग मŐ दोनो ंिसरो ंपर ɘेन लूप (िचũ 
7 a), बाˋेट िहच (िचũ 7 b) और चोकर िहच (िचũ 7 c) िदखाए गए हœ।

िनɻिलİखत िबंदुओ ंपर ȯान िदया जाना चािहए और उनका सƢी से पालन 
िकया जाना चािहए।

-  फाइबर रोप İˠंग का उपयोग केवल हʋे भार को उठाने और 
̾थानांतįरत करने के िलए िकया जाना चािहए।

-  तेज िकनारो ंके मामले मŐ İˠंग और लोड के िकनारो ंकी सुरƗा के िलए 
सॉɝ पैड (पैकर, वुडेन ɰॉक) िचũ 8 का उपयोग करŐ।

-  İˠंग की İ̾थित की जाँच करŐ  और İˠंग की भार वहन Ɨमता पर िवचार 
करŐ।

-  गमŎ और जहरीले तरल पदाथŊ और धुएं की मौजूदगी के कारण फाइबर 
की रˣी खराब हो जाती है। हालांिक, पॉलीŮोपाइलीन रİˣयाँ पानी, 
रसायनो ंऔर Ɨार के Ůित अǅा Ůितरोध Ůदान करती हœ।

वे अɊ फाइबर रİˣयो ंकी तुलना मŐ अिधक मजबूत, िवʷसनीय और 
िटकाऊ हœ।

-  लोड को संतुिलत İ̾थित मŐ रखने के िलए हमेशा İˠंग तैयार करŐ।

-  िचũ 9 (300,900,1200) के अनुसार ˢीकायŊ कोण के भीतर लोड के 
िलए İˠंग तैयार करŐ।) कोण िजतना कम होगा, İˠंग की भार वहन 
Ɨमता उतनी ही अिधक होगी। जब कोण 1200 से अिधक हो जाता है, 
तो İˠंग की भार वहन Ɨमता आधी हो जाती है।

-  चेन और वायर रोप İˠंग के सुरिƗत कायŊ भार (SWL) के बारे मŐ सुिनिʮत 
करŐ।

-  İˠंिगंग के िलए चेन को मोड़ना नही ंचािहए।

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.8.196 से सɾंिधत िसȠांत
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-  वायर रोप İˠंग मŐ लूप बनने से बचŐ, िजससे नुकसान हो सकता है।

-  लोड पर सवारी करने से बचŐ।

-  एक ही Ţेन Ȫारा संभाले जा रहे लंबे लेख के िलए गाइड रˣी का उपयोग 
करŐ।

-  रˣी के ʩास के तीन गुना से कम िũǛा के चारो ंओर İˠंग लगाने से 
बचŐ।

-  तार की रˣी के साथ िसिलंिडŌ कल ऑɥेƃ को İˠंग करŐ , िजसमŐ िबग 
एंगल 1200 से अिधक नही ंहोना चािहए। (Fig 10)

-  हमेशा खुद को लटके Šए भार से दूर रखŐ।

-  काम पूरा होने के बाद Šक को हमेशा माːर įरंग मŐ वापस लगा दŐ।

शैकलेस (Shackless)

इनका उपयोग įरंग, आई और Šक को पकड़ने के िलए िकया जाता है जो 
İˠंग को तार की रİˣयो ंमŐ मोड़, िकंक आिद को रोकने के िलए खुद को 
आसानी से समायोिजत करने की अनुमित देता है। इनका उपयोग अƛर 
İˠंग के िसरो ंको एक साथ जोड़ने के िलए िकया जाता है। बो शैकल और 
डी शैकल (िचũ 11 a और b) मŐ िदखाए गए हœ। डायनेमो आई बोʐ (िचũ 
12 a), िलंक के साथ आई बोʐ (िचũ 12 b)। इनका उपयोग आमतौर पर 
डायनेमो और अɊ भार जैसे ऊȰाŊधर भार को उठाने के िलए िकया जाता 
है, िजसमŐ आई बोʐ िफट करने के िलए पŐचदार छेद िदए गए हœ।

İˠंिगंग Šक (Slinging hook)

Šक का उपयोग चेन और वायर रोप मŐ लोड को एंकर करने के िलए िकया 
जाता है। कुछ सामाɊ Ůकार (िचũ 13a,b,c,d,e) मŐ िदखाए गए हœ। ये Šक 

उǄ तɊता वाले ːील से बने होते हœ और आकार मŐ ढले होते हœ। आई Šक 
(िचũ 13a) का उपयोग आमतौर पर Ţेन Ȫारा लोड को संभालने के िलए 
िकया जाता है। भारतीय मानक ɯूरो ने सामाɊ हœडिलंग उȞेʴो ंके िलए 
सेɝी कैच (िचũ 13b) के साथ आई Šक की िसफाįरश की है। İˢवेल İ˚ंग 
सेɝी Šक (िचũ 13c) मुड़ने और मुड़ने से रोकने के िलए खुद को समायोिजत 
करने मŐ सƗम है। बैरल Šक (िचũ 13d) का उपयोग बैरल को संभालने के 
िलए िकया जाता है। चेन Ƒच Šक (िचũ 13e) का उपयोग लोड के चारो ं

(CG & M) : िफटर (NSQF - संशोिधत 2022) - अɷास 2.8.196 से सɾंिधत िसȠांत
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ओर लपेटने के बाद चेन के िकसी भी िहˣे को जकड़ने के िलए िकया जा 
सकता है। कागŖ Šक (िचũ 14a) का उपयोग बंदरगाह मŐ सामाɊ कागŖ 
को संभालने के िलए िकया जाता है। रैमशॉमŊ Šक (िचũ 14b) का उपयोग 
Šक के दोनो ंओर से İˠंग को जकड़ने के िलए हैवी ǰूटी Ţेन मŐ िकया 
जाता है। जोइː या िŤडर Šक (िचũ 14c) का उपयोग जोइː या गडŊरो ंको 
संभालने के िलए िकया जाता है।

िलİɝंग Ƒœप (Lifting clamps)

िलİɝंग Ƒœप िविभɄ िडज़ाइनो ंमŐ उपलɩ होते हœ, जो अनुŮयोग के अनुŝप 
होते हœ।

(िचũ 15a और b) मŐ िदखाए गए अनुसार ऊȰाŊधर और Ɨैितज ɘेट िलİɝंग 
Ƒœप का उपयोग Ţमशः  ɘेटो ंको ऊȰाŊधर और Ɨैितज ŝप से उठाने के 
िलए िकया जाता है। जैसे ही रˣी या चेन पर तनाव डाला जाता है, जबड़े 
Ůभावी उठाने के िलए ɘेट को कसकर पकड़ लेते हœ।

टŐशिनंग ˌू (Tensioning screws)

इन ˌू या बोʐ का उपयोग ऐसी İ̾थित मŐ िकया जाता है, जहाँ तनाव मŐ 
समायोजन आवʴक होता है।

सामाɊ Ůकार (Common types)

1  यूिनयन बोʐ (िचũ 16a)

2  Ōː े िनंग ˌू (िचũ 16b)

3  įरिगंग ˌू (िचũ 16c)

4  टनŊ बकल (िचũ 16d)

यूिनयन बोʐ आमतौर पर इलेİƃŌकल पोː पर होता है तािक इसे सीधा 
रखा जा सके। रˣी को तनाव मŐ रखने के िलए िलंक के मȯ भाग को टॉमी 
बार Ȫारा घुमाया जाता है।

Ōː े िनंग ̩ ू , įरिगंग ̩ ू  और टनŊ बकल का उपयोग अƛर İˠंिगंग रİˣयो ं
मŐ लोड को संतुिलत İ̾थित मŐ रखने के िलए İˠंग के तनाव को समायोिजत 
करने के िलए िकया जाता है।

İˠंिगंग की िविध (Method of slinging)

İˠंग को Šक पर लगाने की कुछ सामाɊ िविधयाँ िचũ 17a और 17b मŐ 
दशाŊई गई हœ।

एक बेलनाकार वˑु İˠंिगंग को ː ील वायर रोप İˠंग (बाˋेट िहच) िचũ 
18 Ȫारा िदखाया गया है जो İˠंग के समान आकार के होने पर ˢचािलत 
ŝप से संतुिलत हो जाता है।

िचũ 19 मŐ बैरल Šक का उपयोग करके चेन Ȫारा बैरल İˠंिगंग को दशाŊया 
गया है। िचũ 20 मŐ दो अंतहीन चेन का उपयोग करके चार पैरो ंवाली चेन 
İˠंग के साथ चेन İˠंिगंग को दशाŊया गया है, िजसमŐ वˑु पर İˠंिगंग 
̾थान का िच˥ अंिकत है। 
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İˠंिगंग िविधयाँ(Slinging methods) = वुडेन केिसंग खरीदार के केिसंग 
मŐ İˠंग िच˥ो ंके साथ पŠँचता है, जैसा िक िचũ 21 मŐ िदखाया गया है। 
आवरण को खोलना चािहए और इंːालेशन के ̾थान पर ले जाने के िलए 
उपयुƅ İˠंग बनाए जाने चािहए।

इस तरह की िशİɝंग आमतौर पर हʋी मशीनो ंके िलए फाइबर रोप İˠंग 
Ȫारा की जाती है और तुलनाȏक ŝप से भारी मशीनो ंको उपयुƅ वायर 
रोप और चेन İˠंग का उपयोग करके िशɝ िकया जाता है।

मशीनो ंकी तैयार सतहो ंकी सुरƗा के िलए उपयुƅ पैिकंग का उपयोग 
िकया जाना चािहए।

İˠंिगंग शेपर, लेथ, रेिडयल िडŌ िलंग मशीन, विटŊकल िमिलंग और यूिनवसŊल 
िसिलंिडŌ कल Ťाइंडर के कुछ तरीके Ţमशः  िचũ 21 मŐ िदखाए गए हœ।

įरिगंग Țोरी (Rigging Theory)

įरिगंग, वˑुओ ंको ̾थानांतįरत करने की तैयारी मŐ उपकरण को िडजाइन 
करने और ̾ थािपत करने की िŢया है। įरगसŊ की एक टीम Ţेन या ɰॉक और 
टैकल जैसी वˑुओ ंको उठाने, रोल करने, ˠाइड करने या उठाने के िलए 
आवʴक िलİɝंग या रोिलंग उपकरण को िडजाइन और इंːॉल करती है।

įरिगंग, वायर रोप, टनŊबकल, Ƒीिवस, जैक जैसे उपकरण हœ िजनका उपयोग 
सामŤी हœडिलंग और संरचना ̾ थानांतरण मŐ Ţेन और अɊ िलİɝंग उपकरण 
(िचũ 22) के साथ िकया जाता है।

įरिगंग िसːम मŐ आमतौर पर शेकल, माːर िलंक और İˠंग शािमल होते 
हœ। इसके अलावा, पानी के नीचे बैग उठाना भी आसान है।
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फोकŊ  िलɝ और पैलेट टŌक (Fork lift and pallet truck)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
•  फोकŊ  िलɝ (ːैकर) के बारे मŐ बताएं
•  हœड पैलेट टŌक Ȫारा लोड हœडिलंग का उʟेख करŐ
•  Ōːैकर और पैलेट टŌक Ȫारा लोड ले जाने के फायदे बताएं।

फोकŊ  िलɝ एक छोटा 4-पिहया वाहन है िजसमŐ डीजल/पेटŌ ोल/इलेİƃŌकली 
पावडŊ इंजन होता है। यूिनट के पीछे भारी काउंटर वेट िफट िकए जाते हœ। 
मशीन के सामने दो िलİɝंग फोकŊ  या आʈŊ होते हœ जो लोड को ले जाने के 
िलए एडजːेबल होते हœ। वे अलग-अलग िडज़ाइन और Ɨमताओ ंमŐ उपलɩ 
हœ तािक अलग-अलग पोिज़शन मŐ लोड को िशɝ और ː ैक िकया जा सके।

Ůकार (Types)

1  डीजल ऑटोमोिटव फोकŊ  िलɝर।

2  बैटरी से चलने वाला फोकŊ  िलɝ ːेकर।

3  हाइडŌ ोिलक ːेकर।

4  मैकेिनकल ːेकर।

5  हœड पैलेट टŌक।

1 डीजल ऑटोमोिटव फोकŊ  िलɝर (Diesel automotive fork 
lifter) (Fig 1)

यह डीजल से चलने वाला टŌक एक डŌ ाइवर Ȫारा काफी दूरी तक लोड ले जाने 
के िलए चलाया जाता है, जो शॉप ɢोर/याडŊ से वकŊ ɘेस तक या 2 टन से 
10 टन की ːोरेज Ɨमता के िलए 2 मीटर की ऊंचाई (सामाɊ) उठाता है।

फोकŊ  यूिनट को हाइडŌ ॉिलक ŝप से िफट िकया जा सकता है, 15 िडŤी तक 
अंदर या बाहर की ओर और वांिछत ˑ र तक उठाया जा सकता है। (िचũ 1 ए)

यह उबड़-खाबड़ सड़को ंपर भी लोड को तेजी से ले जाने के िलए बŠत 
कुशलता से काम करता है। बंदरगाह के काम, उȨोगो,ं गोदामो ंमŐ उपयुƅ 
ŝप से उपयोग िकया जाता है। लॉरी और रेलवे टिमŊनलो ंआिद के बीच 
पįरवहन।

रखरखाव (Maintenance)

-  इंजन ऑयल और हाइडŌ ोिलक ऑयल को समय-समय पर बदलना 
चािहए।

-  हाइडŌ ोिलक िसलŐडर मŐ लीकेज की जांच करŐ।

-  काउंटर वेट चेन सिहत सभी मोशन पाट्Ŋस की सफाई और लुिŰकेशन 
िकया जाना चािहए।

2 बैटरी से चलने वाला फोकŊ  िलɝ ːेकर  (Battery powered 
fork lift stacker) (Fig 2)

पावडŊ फोकŊ  िलɝ ː ेकर िडज़ाइन मŐ कॉɼैƃ होते हœ और इनका इˑेमाल 
मुƥ ŝप से संकरी जगह मŐ लोड ले जाने और ऊंचे लेवल पर भी ːैिकंग 
करने के िलए िकया जाता है। ऑपरेटर टŌक को चलाने के िलए उसके बगल 
मŐ चलता है। िलİɝंग हाइडŌ ोिलक तरीके से की जाती है।

इनका इˑेमाल आमतौर पर वकŊ शॉप , गोदाम, रेल कंटेनर, वैगन आिद मŐ 
िकया जाता है। Ɨमता 500 िकलोŤाम-2000 िकलोŤाम। आमतौर पर 5 
मीटर तक की िलɝ का इˑेमाल िकया जाता है।

रखरखाव (Maintenance)

-  सभी गित भागो ंको समय-समय पर साफ और िचकनाई िकया जाना 
चािहए

-  हाइडŌ ोिलक तेल को दो साल मŐ एक बार बदलना चािहए (सवŖ िसːम 
57/68 जैसा िक अनुशंिसत है)।

-  įरसाव के मामले मŐ तेल की सील को बदलना चािहए।

-  बैटरी मŐ आसुत जल डाला जाना चािहए जब भी ˑर कम हो जाए।

-  बैटरी को समय-समय पर चाजŊ िकया जाना चािहए।
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3  मैɊुअल ŝप से संचािलत हाइडŌ ोिलक ːैकर (Manually oper-
ated hydraulic stacker) (Fig 3)

इस Ůकार के ː ैकर का आमतौर पर उपयोग िकया जाता है Ɛोंͤिक वे सˑे 
होते हœ और सीिमत ̾थान मŐ लोड को िशɝ करने और ːैक करने के िलए 
आसानी से मैɊुअल ŝप से िनयंिũत िकया जा सकता है।

Ɨमता- 500 िकलोŤाम से 2000 िकलोŤाम।

5 मीटर तक उठाएँ।

हʋे उȨोगो,ं गोदाम आिद मŐ लोिडंग, अनलोिडंग और ːैिकंग के िलए 
लाभकारी ŝप से उपयोग िकया जाता है।

रखरखाव (Maintenance)

-  सभी गित भागो ंको साफ और िचकना करŐ।

- दो साल मŐ एक बार हाइडŌ ोिलक तेल बदलŐ (सवŖिसːम 57 या 68 का 
उपयोग करने की िसफाįरश की जाती है)

- तेल įरसाव के िलए तेल सील बदलŐ।

मैकेिनकल ːैकर (Mechanical stacker) (Fig 4)

इस Ůकार के ː ैकर को लोड को िहलाने, उठाने और ː ै िकंग के िलए यांिũक 
ŝप से िनयंिũत िकया जाता है। इɎŐ सीिमत ̾थान मŐ संचािलत िकया जा 
सकता है, इसिलए इनका उपयोग छोटे पैमाने के उȨोगो ंमŐ िकया जाता है।

Ɨमता 500 िकलोŤाम।

रखरखाव (Maintenance)

-  सभी गित वाले िहˣो ंको समय-समय पर साफ और िचकना करŐ।

Ɨमता 500 िकलोŤाम से 2000 िकलोŤाम तक।

रखरखाव (Maintenance)

-  दो साल मŐ एक बार हाइडŌ ोिलक तेल बदलŐ (सवŖिसːम तेल 57 या 68 
अनुशंिसत है)। जहाँ भी आवʴक हो, समय-समय पर तेल टॉपअप 
करŐ।

-  तेल įरसाव के मामले मŐ तेल सील बदलŐ।

-  समय-समय पर अɊ गित भागो ंको साफ और िचकनाई करŐ।

हœड पैलेट टŌक (Hand pallete truck) (Fig 5)

पैलेट टŌको ंका उपयोग मूल ŝप से पैलेट िडɬे (िचũ 5a) और अɊ भार 
को फशŊ, गोदामो ंपर ले जाने के िलए िकया जाता है, जहाँ भारी सामान भी 
अिधक माũा मŐ होता है।
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Ţेन के Ůकार (Types of cranes)

उȞेʴ: इस पाठ के अंत मŐ आप यह जान सकŐ गे 
•  Ţेन का मूल कायŊ बताएं
• Ţेन के Ůकारो ंका उʟेख करŐ
•  िविभɄ Ţेन के अनुŮयोग का वणŊन करŐ
•  सम˟ा िनवारण पर मुƥ बातŐ बताएं
•  ओवरहेड Ţेन की मरʃत पर सुरƗा का वणŊन करŐ।

Ţेन का मूल कायŊ (Basic function of crane)

Ţेन ːील के मजबूत संरचनाȏक सद˟ से बना होता है, िजसका उपयोग 
उȨोगो,ं बंदरगाह टŌː आिद मŐ भारी सामŤी को बाद के संचालन, असŐबली 
आिद के िलए एक ̾थान से दूसरे ̾थान पर ̾थानांतįरत करने के िलए िकया 
जाता है। आकार और इसका िनमाŊण अनुŮयोग और Ůकार के साथ िभɄ 
होता है। Ţेन के कई Ůकार उपलɩ हœ। 

Ůकार (Types)

-  ɢोर Ţेन

-  िजब Ţेन

-  डेįरक Ţेन

-  ओवरहेड Ţेन

-  गœटŌ ी Ţेन

-  टŌ ैविलंग Ţेन।

ɢोर Ţेन (Floor cranes) (Fig 1a & b)

हाथ से संचािलत ɢोर Ţेन का उपयोग दुकान के फशŊ पर हʋे भार (2000 
िकलोŤाम तक) को संभालने के िलए िकया जाता है।

हाइडŌ ोिलक ɢोर Ţेन का उपयोग भार उठाने और ̾थानांतįरत करने 
के िलए भी िकया जाता है। Ţेन का बूम लगभग 300 हाइडŌ ॉिलक ŝप से 
ऊपर और नीचे ले जाया जाता है। बूम को लंबी पŠंच के िलए काम करने 
के िलए बढ़ाया जा सकता है। जैसे-जैसे बूम आगे बढ़ता है, भार वहन करने 
की Ɨमता कम होती जाती है। Ɨमता 1000 िकलोŤाम से लेकर 5000 
िकलोŤाम तक होती है।

ये ɢोर Ţेन पिहयो ंपर लगे होते हœ और इɎŐ धſा देकर एक जगह से 
दूसरी जगह ले जाया जा सकता है।

िचũ 2 मŐ सरल िजब Ţेन को मजबूत आधार पर रखा गया है और शीषŊ 
पर असर ɘेट Ȫारा समिथŊत है। िजब िजसे बूम भी कहा जाता है, को आगे 
की तरफ गाइ सपोटŊ और पीछे की तरफ सƢ पैरो ं के साथ ऊȰाŊधर 
मˑूल(Mast) Ȫारा समिथŊत िकया जाता है।

लोड की तीन संभािवत हरकतŐ हœ यानी।

a  लोड को ऊपर उठाना या नीचे करना

b  मˑूल(Mast) और बूम के अंत के बीच लोड की Ɨैितज गित

c  मˑूल(Mast) का अपनी धुरी पर 3600 घुमाव (ˠीिवंग)।

िपलर िजब Ţेन (Pillar jib crane)

िचũ 3 मŐ सरल िजब Ţेन को िदखाया गया है। नीचे का िहˣा आधार से 
लगभग दो-ितहाई दूरी पर मˑूल से जुड़ा Šआ है। बूम का िपछला िसरा 
मˑूल से आगे तक फैला Šआ है। बूम को अितįरƅ सहायता Ůदान करने 
के िलए मˑूल के ऊपर से लोगो ंȪारा सहारा िदया जाता है। बूम पर उठाने 
वाला उपकरण टŌ ॉली-माउंटेड ɰॉक से लटका होता है, जो िकसी भी İ̾थित 
मŐ लोड को ̾थानांतįरत करने के िलए बूम की लंबाई के साथ ˠाइड करता 
है। लोड को मˑूल से एक िũǛा के भीतर घुमाया जा सकता है।
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िचũ 4 मŐ हʋे भार के िलए Ůयुƅ Űैकेट िजब Ţेन को दशाŊया गया है।

डेįरक Ţेन (Derricks cranes)

िजन पोल डेįरक Ţेन (Gin pole derrick crane) (Fig 5)

िजन पोल डेįरक एक िसंगल पोल यूिनट है िजसका एक िसरा आधार पर 
मजबूती से सुरिƗत होता है तािक िहलने से रोका जा सके। इसका उपयोग कई 
हʋे भार को उठाने और नीचे करने के िलए एक अ̾थायी होइː के ŝप मŐ 
िकया जाता है। िजन पोल को ̾थािपत करते समय, पोल के काम करने वाले 
िसरे को सहारा देने के िलए कम से कम दो आɝर गाई का उपयोग करŐ।

मˑूल और बूम या तो हाथ से संचािलत होते हœ या िबजली से संचािलत होते 
हœ। बूम को बुल िगयर के ज़įरए घुमाया जाता है, जो सबसे नीचे लगा होता है। 
मˑूल नीचे और ऊपर दोनो ंतरफ़ से घूमता है। डेįरक को नीचे के ऊपर 
के शीव से गुज़रने वाली रˣी से घुमाया जाता है।

पावर डŌ ाइव से जुड़े िगयर के साथ िपिनयन मेिशंग Ȫारा संचािलत पावर 
डेįरक का भी इˑेमाल िकया जाता है।

िचũ 7 और 8 मŐ सामŤी हœडिलंग के िलए Ůयुƅ İːफ लेग डेįरक और Űेː 
डेįरक Ţेन को दशाŊया गया है।

गाईड डेįरक Ţेन (Guyed derrick crane) (Fig 6) 

डेįरक ːील या लकड़ी से बने होते हœ। ːील से बने डेįरक का ˷ादातर 
इˑेमाल िकया जाता है। डेįरक या बूम को मˑूल से सहारा िदया जाता है। 
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चेन पुली ɰॉक के साथ टŌ ाइपॉड (Tripod with chain pulley block)

टŌ ाइपॉड के Ůȑेक पैर के ऊपरी िसरे पर एक छेद होता है, िजसमŐ ‘यूʼ आकार 
के शैकल के माȯम से एक मजबूत बोʐ को िफƛ िकया जाता है। यह 
बोʐ और शैकल टŌ ाइपॉड के पैरो ंको ऊपरी िसरे पर एक साथ रखता है 
और चेन पुली ɰॉक को शैकल मŐ Šक िकया जा सकता है। बोʐ के Ūेडेड 
िसरे मŐ एक नट को पŐच िकया जाता है, िजसे नट को खोलने और बाहर आने 
से रोकने के िलए थोड़ा įरवेट िकया जाता है। बोʐ को थोड़ा ढीला रखा 
जाता है तािक तीनो ंलेग की İ̾थित को समायोिजत िकया जा सके। (Fig 9)

Žेम डेįरक Ţेन (Frame derrick crane)

‘Žेम डेįरकʼ को इसका नाम इसके मुƥ सहारे के आकार से िमला है। 
मुƥ सहारा, जैसा िक िचũ 10 मŐ िदखाया गया है, िũभुजाकार है, िजसका 
आधार ज़मीन या फ़शŊ पर िटका Šआ है।

हʋे भार के िलए ůेम लकड़ी से बने होते हœ और भारी भार के िलए ůेम 
ːील से बने होते हœ। ůेम को ऐसी İ̾थित मŐ लगाया जाता है जो आधार को 
भार के नीचे िहलने या ̾थानांतįरत होने से रोकता है। Žेमयुƅ डेįरक को 
संचािलत करने के िलए, बूम या मूिवंग सेƕन, ůेम के आधार पर Ţॉस 
सपोटŊ से जुड़ता है। बूम का काम करने वाला िसरा भार उठाने के िलए ऊपरी 
ɰॉक को वहन करता है।

ओवरहेड Ţेन (Overhead crane) (Fig  11)

ओवरहेड टŌ ैविलंग Ţेन मŐ एक पुल होता है जो एक या कई गडŊरो ंसे बना 
होता है जो टŌ ैविलंग होइː को सहारा देता है। िवद्युत चािलत ओवरहेड Ţेन 
को संƗेप मŐ EOT Ţेन कहा जाता है। इनका उपयोग कायŊशाला के इंजन 
कƗो ंऔर खुले याडŊ मŐ िनमाŊण और असŐबली कायŘ मŐ सामŤी को काफी 
दूरी तक ले जाने के िलए िकया जाता है।
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Ţेन की Ɨमता 1 टन (हʋे भार वाली) से लेकर 5 टन (भारी भार वाली) और 
उससे अिधक तक होती है जो अनुŮयोग पर िनभŊर करती है।

डीजल लोकोमोिटव, कैįरज वैगन आिद जैसे बʋ कंपोनŐट को 
असŐबल और िड Ő̋टल करने के िलए आविधक ओवर हॉिलंग 
के दौरान समान Ɨमता वाली दो Ţेन का उपयोग िकया जाता 
है। Ůȑेक Ţेन को ʩİƅगत Ůमािणत ऑपरेटर Ȫारा संचािलत 
िकया जाता है। दोनो ंऑपरेटरो ंको एक समय मŐ įरगर से एक ही 
िसưल का पालन करना चािहए। ऑपरेटर उनके िलए उपलɩ 
कराए गए केिबन मŐ बैठते हœ।

Ţेन मŐ आमतौर पर तीन अलग-अलग डŌ ाइव होते हœ िजɎŐ कहा जाता है।

-  लंबी टŌ ैवेल (long travel)

-  Ţॉस टŌ ैवेल  (cross travel)

-  होइİːंग (hoisting)

Ůȑेक याũा मŐ įरडƕन िगयर बॉƛ के साथ युİƵत ʩİƅगत मोटर डŌ ाइव 
शािमल है। भारी ǰूटी Ţेन मŐ दो होइİːंग िदए गए हœ, एक उǄ भार के 
िलए है िजसे मुƥ होइː कहा जाता है और दूसरा हʋे भार के िलए िजसे 
सहायक होइː कहा जाता है। Ţेन की Ɨमता Ţेन के संरचनाȏक सद˟ 
पर ̇ ʼ ŝप से िलखी जाती है िजसे सुरिƗत कायŊ भार (SWL) कहा जाता है।

Ţेन की Ɨमता Ţेन के ŌːƁरल मŐबर पर ˙ʼ ŝप से िलखी होती है िजसे 
सुरिƗत कायŊ भार (SWL) कहा जाता है।

Ţेन Ȫारा भार उठाते समय भार िकसी भी पįरİ̾थित मŐ Ţेन 
के सुरिƗत कायŊ भार से अिधक नही ंहोना चािहए।

ये मानक संकेत हœ िजनका पालन Ţेन को िनयंिũत करने के िलए भार संभालते 
समय Ůȑेक Ţेन ऑपरेटर को करना चािहए।

एक से अिधक लेग वाली चेन का उपयोग करके भार उठाते 
समय, सुिनिʮत करŐ  िक सभी लेग की लंबाई समान होनी 
चािहए। भार उठाते समय Ţेन का संरचनाȏक सद˟ अपनी 
İ̾थित से िवƗेपण के अधीन होता है।

भार को कŐ ū मŐ रखकर ̇ ान के मȯ िबंदु पर मापे गए Ůȑेक 
900 िममी ˙ैन के िलए अनुमेय िवƗेपण 1 िममी है। 9 मीटर 
˙ान वाली एक Ţेन यानी लंबी टŌ ेवल की दो पटįरयो ंके बीच 
की दूरी, अनुमेय िवƗेपण 10 िममी है।

टŌ ैविलंग वॉल Ţेन का इˑेमाल असŐबली शॉप मŐ भी िकया जाता है। लंबे 
टŌ ैवल ʬील पिहयो ंपर लगे रेल पर चलते हœ। िचũ 12 मŐ टŌ ैविलंग वॉल Ţेन 
को िदखाया गया है।

गैȴŌ ी Ţेन  (Gantry crane) (Fig 13)

˷ादातर गैȴŌ ी Ţेन ओवर हेड टŌ ैविलंग Ţेन से काफ़ी बड़ी होती हœ। 

इसका इˑेमाल इमारतो ंके बाहर िकया जाता है। गैȴŌ ी Ţेन भी टŌ ैक पर 
चलती हœ, लेिकन उनके टŌ ैक ऊपर लटके होने के बजाय ज़मीन पर होते 

हœ। टŌ ॉिलयो ंको कनेİƃंग िŰज Ȫारा अलग िकए गए दो सीधे ŌːƁर पर 
लगाया जाता है।

टŌ ॉली के पिहए गैȴŌ ी को सहारा देते हœ। गैȴŌ ी की लोड मूवमŐट Ɨमताएँ टŌ ैविलंग 
Ţेन जैसी ही होती हœ।

टŌको ंपर लगे मोबाइल Ţेन (Trucks mounted mobile crane Trucks 
mounted mobile crane) (Fig 14)

लोकोमोिटव Ţेन, टŌक-माउंटेड Ţेन हœ िजनका उपयोग भार उठाने और ले 
जाने के िलए भी िकया जाता है।

इन Ţेन का उपयोग दूर̾थ ̾थानो ंपर िकया जा सकता है।

सम˟ा - “İˢच ऑन होने पर Ţेन काम नही ंकर रही है”।
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ओवरहेड Ţेन पर िकसी भी मरʃत मŐ भाग लेने के दौरान 
हेलमेट और सुरƗा बेʐ पहनŐ। िफसलने से दुघŊटना से बचने के 
िलए मरʃत मŐ भाग लेने के दौरान सुरƗा बेʐ को संरचनाȏक 
सद˟ से बांधा जाना चािहए।

भारी भागो ंको हटाने और बदलने मŐ सावधािनयां

मशीनरी और उपकरण ̾थािपत या िवघिटत करने वाले लोग:-

-  अलग-थलग काम करŐ

-  ऊँचाई पर मशीनरी और उपकरणो ंपर काम करŐ , या िबजली, हवा या 
पानी जैसी सेवाओ ंको जोड़ने के िलए मशीनरी और उपकरणो ंके ऊपर 
काम करŐ

-  कम रोशनी मŐ या तेज िदशाȏक रोशनी मŐ काम करŐ

-  ऊपर, बगल से या नीचे से मशीनरी और उपकरणो ंतक पŠँचŐ

-  मशीनरी और उपकरणो ंको उठाने के िलए Ţेन, फोकŊ िलɝ या įरिगंग 
के साथ या उसके पास काम करŐ

-  सीिमत ̾थानो ंमŐ काम करŐ

-  िबजली के उपकरण, वेʒर, एƛटŐशन लीड का उपयोग करŐ , जो 
ƗितŤˑ या गीले होने पर िबजली के खतरे पैदा करते हœ।

मशीनरी और उपकरण चलाने वाले लोग (People operating ma-
chinery and equipment could):

-  मशीनरी और उपकरण के मैकेिनǚ के पास अपने हाथ रखने की 
आवʴकता हो सकती है जो काम करते हœ, और अगर वे चलते Šए 
भागो ंमŐ फंस जाते हœ या फंस जाते हœ तो वे घायल हो सकते हœ 

-  अनजाने मŐ खराब तरीके से रखे गए िनयंũण लीवर या बटन को टकराना 
या झटका लगना 

-  मशीन के चलते समय मशीनरी और उपकरणो ंके तंũ मŐ समायोजन 
करने की आवʴकता हो

-  ˌैप को हटाने की आवʴकता हो

-  छोटे-मोटे समायोजन करŐ , या संचािलत की जा रही मशीनरी और 
उपकरणो ंके चलते Šए मैकेिनǚ मŐ हाथ डालŐ।

रखरखाव या मरʃत सेवाएँ Ůदान करने वाले लोग (People 
providing maintenance or repair services could):

-  अकेले काम कर सकते हœ

-  ऊँचाई पर मशीनरी और उपकरणो ंपर काम कर सकते हœ, या िबजली, 
हवा या पानी जैसी सेवाओ ंको जोड़ने के िलए मशीनरी और उपकरणो ं
के ऊपर काम कर सकते हœ

-  पीछे या िकनारे से मशीनरी और उपकरणो ंतक पŠँच सकते हœ

-  बड़ी मशीनरी और उपकरणो ं के सीिमत ̾थानो ंमŐ Ůवेश करने की 
आवʴकता हो सकती है

-  ऊजाŊ ŷोतो ंया संŤहीत ऊजाŊ के खराब अलगाव के माȯम से मशीनरी 
और उपकरणो ं के मैकेिनǚ Ȫारा फँस सकते हœ, जैसे िक İ˚ंग-
लोडेड या काउंटरबैलŐस मैकेिनǚ , संपीिड़त हवा या तरल पदाथŊ, या 
हाइडŌ ोिलƛ या Ɋूमैिटक (वायु) रैम Ȫारा İ̾थित मŐ रखे गए भाग

-  मशीनरी और उपकरणो ंके सेटअप को बदलते समय या खराब हो चुके 
भागो ंकी मरʃत करते समय भारी भागो ंको िहलाना, जैसे िक इलेİƃŌक 
मोटर या िगयर बॉƛ असŐबली

-  मशीनरी और उपकरणो ंके मैकेिनǚ तक पŠँचने के िलए सामाɊ 
सुरƗा Ůणािलयो ंको अƗम या हटाना।

सफाई सेवाएँ Ůदान करने वाले लोग (People providing cleaning 
services could):

-  अकेले काम कर सकते हœ

-  मशीनरी और उपकरणो ंको पीछे या बगल से या अŮȑािशत तरीको ंसे 
एƛेस कर सकते हœ

-  मशीनरी और उपकरणो ंपर चढ़ सकते हœ

-  सीिमत ̾थानो ंया बड़ी मशीनरी और उपकरणो ंमŐ Ůवेश कर सकते हœ

-  ऊजाŊ ŷोतो ंया संŤहीत ऊजाŊ के खराब अलगाव के कारण मशीनरी और 
उपकरणो ंके मैकेिनǚ  Ȫारा फँस सकते हœ, जैसे िक İ˚ंग-लोडेड या 
काउंटर-बैलŐस तंũ, संपीिड़त हवा या तरल पदाथŊ, या हाइडŌ ोिलƛ या 
Ɋुमेिटक(एयर) रैम Ȫारा İ̾थित मŐ रखे गए भाग

-  रसायनो ंके साथ काम कर सकते हœ

-  गीले Ɨेũो ंमŐ िवद्युत उपकरण संचािलत कर सकते हœ।
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