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Ê¡ò]õ®úú
(FITTER)
NSQF ºiÉ®ú - 5

{É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ)
1st Year - (Volume - II out of II)

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ÷ ÊºÉrùÉxiÉ
(TRADE  THEORY) - HINDI

(´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò IÉäjÉ : |É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ)
(Sector :  Production & Manufacturing)

|ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ
EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®

®úÉ¹]õÅÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ, SÉäzÉ<Ç

{ÉÉä.¤ÉÉ. ºÉÆ. 3142,  CTI Eèò¨{ÉºÉ, ÊMÉhb÷Ò, SÉäzÉ<Ç - 600 032



(ii)

Sector : Production & Manufacturing
´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò IÉäjÉ : |É¨ÉÖJÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ

Duration : 2 Years
+´ÉÊvÉ : 2 - ́ É¹ÉÇ

Trade : Fitter  - Trade Theory - 1st Year - (Volume - II out of II) (NSQF Level - 5)
´ªÉ´ÉºÉÉªÉ : Ê¡ò]õ®ú - ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ - {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É nùÉä ¦ÉÉMÉ) (NSQF ºiÉ®ú - 5)

|ÉEòùÉ¶ÉxÉÉÊvÉEòÉ® ú© 2019 ®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ, SÉäzÉ<Ç

|ÉlÉ¨É ºÉÆºEò®úhÉ : ÊºÉiÉ¨¤É®ú 2019, |ÉÊiÉªÉÉÄ : 1,000

Rs.215/-

ºÉ´ÉÉÇÊvÉEòÉ®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ

<ºÉ |ÉEòÉ¶ÉxÉ EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ¦ÉÉMÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ °ü{É ¨Éå ªÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉÉvÉxÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò ªÉÉ ªÉÉÆÊjÉEò ¡òÉä]õÉä EòÉ{ÉÒ ºÉÊ½þiÉ, Ê®úEòÉÍb÷MÉ ªÉÉ ÊEòºÉÒ ºÉÚSÉxÉÉ
¦Éhb÷É®úhÉ +Éè®ú {ÉÖxÉ& |ÉÉÎ{iÉ uùÉ®úÉ |ÉEòÉ¶ÉEò EòÒ Ê±ÉÊJÉiÉ {ÉÚ́ ÉÉÇxÉÖ̈ ÉÊiÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ xÉ iÉÉä =nÂùvÉÞiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉÉ ½þÒ |ÉºÉÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

|ÉEòÉ¶ÉE :

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ
{ÉÉä.¤ÉÉ. ºÉÆ. 3142,  CTI Eèò¨{ÉºÉ, ÊMÉhb÷Ò <hb÷Îº]ÅõªÉ±É Bº]äõ]õ,

ÊMÉhb÷Ò, SÉäzÉ<Ç - 600 032.
¡òÉäxÉ: 044-2250 0248, 2250 0657

¡èòCºÉ: 91- 44 -2250 0791
<Ç-¨Éä±É: chennai-nimi@nic.in, nimi_bsnl@dataone.in

´Éä¤É-ºÉÉ<]õ: www.nimi.gov.in



(iii)

|ÉÉCEòlÉxÉ

¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú xÉä BEò ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¨É½þi´ÉEòÉÆIÉÒ vªÉäªÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉxÉÂ 2020 iÉEò 30 Eò®úÉäc÷÷ ±ÉÉäMÉÉå EòÉä +lÉÉÇiÉÂ ½þ®ú SÉÉ®ú ¨Éå ºÉä BEò

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ EòÉä EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ +Éè®ú ®úÉ¹]ÅõÒªÉ EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ =xÉEòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú Ênù±ÉÉxÉÉ ½èþ * <ºÉ ±ÉIªÉ EòÒ |ÉÉÎ{iÉ

½äþiÉÖ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨ÉÉiÉÞ¦ÉÉ¹ÉÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úÉxÉÉ {É®ú¨É +É´É¶ªÉEò ½èþ * NIMI +{ÉxÉÒ ºÉ¦ÉÒ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ +ÆOÉäVÉÒ, ®úÉVÉ¦ÉÉ¹ÉÉ Ê½þxnùÒ iÉlÉÉ

+xªÉ IÉäjÉÒªÉ ¦ÉÉ¹ÉÉ+Éå ¨Éå ={É±É¤vÉ Eò®úEäò <ºÉ ±ÉIªÉ |ÉÉÎ{iÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉ½þªÉÉäMÉ näù ®ú½þÉ ½èþþ * <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

ºÉÆºlÉÉxÉ (ITIs) BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ +nùÉ Eò®äúMÉÉþ, Ê´É¶Éä¹ÉEò®ú EòÉè¶É±É ºÉä {ÉÊ®ú{ÉÚhÉÇ EòÉÌ¨ÉEò VÉxÉ-¶ÉÊHò EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä ¨Éå +Éè®ú <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉä

vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä iÉiEòÉ±ÉÒxÉ +É´É¶ªÉEò +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ITI EòÉ {ÉÉ ẦöªÉ-Gò¨É ½þÉ±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®úÉ MÉªÉÉ ½èþ

+Éè®ú <ºÉ EòÉªÉÇ ¨Éå BEò {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉÒ MÉ<Ç ½èþ * {É®úÉ¨É¶ÉÇnùÉjÉÒ {ÉÊ®ú¹Énù Eäò MÉ`öxÉ ¨Éå iÉiºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉnùºªÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É

½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ÊEò =tÉäMÉ, =t¨ÉÒ, Ê¶ÉIÉÉÊ´Énù +Éè®ú ITIs Eäò |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ *

¨ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò  +{ÉxÉä ±ÉIªÉ ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’ EòÒ |ÉÉÎ{iÉ ½äþiÉÖ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäù¶É±ÉªÉ (DGT), EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ̈ ÉÆjÉÉ±ÉªÉ

Eäò +vÉÒxÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ ·ÉÉªÉkÉ¶ÉÉºÉÒ ÊxÉEòÉªÉ, ®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI), SÉäzÉ<Ç ÊVÉºÉEòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉÉä (IMPs)

Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, Ê´ÉEòÉºÉ iÉlÉÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ EòÉªÉÇ¦ÉÉ®ú ºÉÉé{ÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ´É½ ITI þ iÉlÉÉ EòÉè¶É±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä iÉiºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

½äþiÉÖ ºÉä̈ Éäº]õ®ú {Éä]õxÉÇ Eäò +vÉÒxÉ, =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ EòÒ |ÉºiÉÖiÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò, Ê¡ò]õ®úú {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ

nùÉä)ú, ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ NSQF ºiÉ®ú 5 |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ* ̈ ÉÖZÉä ½þ¹ÉÇ ½èþ ÊEò <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +ÆOÉäVÉÒ B´ÉÆ Ê½þxnùÒ ºÉÆºEò®úhÉ BEò

ºÉÉlÉ |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ Eò®ú NIMI xÉä ¦ÉÒ  ‘EÖò¶É±É ¦ÉÉ®úiÉ’  Eäò ±ÉIªÉ ¨Éå +{ÉxÉÒ ¦ÉÉMÉÒnùÉ®úÒ nùVÉÇ Eò®úÉªÉÒ ½èþ*

<ºÉ EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ {ÉÊ®ú¹Én (MDC)ù Eäò ºÉnùºªÉÉå EòÉ ̈ Éé ½þÉÌnùEò +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eò®úiÉÉ ½ÚÄþ * NSQF

ºiÉ®ú 5 ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ºÉ¨ÉEòIÉ ºiÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ =xÉEòÒ EòÉè¶É±É |É´ÉÒhÉiÉÉ iÉlÉÉ nùIÉiÉÉ EòÉä Ê´É·É¦É®ú

¨Éå Ê´ÉÊvÉ´ÉiÉÂ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉäMÉÒ; ¡ò±Éº´É°ü{É =xÉEäò {ÉÚ́ ÉÇ |ÉÉ{iÉ YÉÉxÉ EòÉä ¦ÉÒ ¨ÉÉxªÉiÉÉ Ê¨É±ÉxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäMÉÒ* ¨ÉÖZÉä {ÉÚhÉÇ Ê´É·ÉÉºÉ ½èþþ

ÊEò NSQF ºiÉ®ú 4 Eäò <xÉ IMPs ºÉä ITIs |ÉÊ¶ÉIÉÖ, |ÉÊ¶ÉIÉEò iÉlÉÉ +xªÉ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ±ÉÉäMÉ ¦É®ú{ÉÚ®ú ±ÉÉ¦É =`öÉªÉåMÉä iÉlÉÉ näù¶É ̈ Éå ́ ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ

EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¨Éå +Ê¦É´ÉÞÊrù ½äþiÉÖ NIMI uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ªÉ½þ |ÉªÉixÉ nÚù®úMÉÉ¨ÉÒ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ±ÉÉBMÉÉ*

NIMI Eäò ÊxÉnæùù¶ÉEò, Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ iÉlÉÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉ EòÊ¨É]õÒ (MDC) Eäò ºÉnùºªÉ <ºÉ |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå |ÉnùkÉ +{ÉxÉä ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ +Ê¦ÉxÉÆnùxÉ Eäò

{ÉÉjÉ ½éþèþ *

VÉªÉ Ê½þxnù !

®úÉVÉä¶É +OÉ´ÉÉ±É
¨É½þÉÊxÉnæù¶ÉEò / +ÊiÉÊ®úHò ºÉÊSÉ´É

EòÉè¶É±É Ê´ÉEòÉºÉ B´ÉÆ =t¨É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ,
¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú

xÉ<Ç Ênù±±ÉÒ - 100 001



(iv)

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ, ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ (DGE&T) ¸É¨É B´ÉÆ ®úÉäVÉMÉÉ®ú ¨ÉÆjÉÉ±ÉªÉ, ¦ÉÉ®úiÉ ºÉ®úEòÉ®ú
uùÉ®úÉ ¡äòb÷®ú±É Ê®ú{ÉÎ¤±ÉEò +Éì¡ò VÉ¨ÉÇxÉÒ ºÉ®úEòÉ®ú EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä 1986 ¨Éå SÉäxxÉ<Ç ¨Éå ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ* <ºÉ ºÉÆºlÉÉxÉ EòÉ |É¨ÉÖJÉ =nÂùnäù¶ªÉ
Ê¶É±{ÉEòÉ®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÖ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +vÉÒxÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ ẦööªÉGò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉÉåä Eäò Ê±ÉB +xÉÖnäù¶ÉùÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ
B´ÉÆ |ÉºÉÉ®ú Eò®úxÉÉ ½èþ *

+xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ |É¨ÉÖJÉ °ü{É ºÉä NCVT/NAC Eäò +vÉÒxÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉEò®ú iÉèªÉÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * ÊVÉºÉºÉä ´ªÉÊHò BEò
®úÉäVÉMÉÉ®úþ ½äþiÉÖ EòÉè¶É±É |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEäò * +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) Eäò °ü{É ̈ Éåä Ê´ÉEòÊºÉiÉ B´ÉÆ ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <ºÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòVÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ lªÉÉä®úÒ {ÉÖºiÉEò, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò, {É®úÒIÉÉõ +Éè®ú MÉÞ½þEòÉªÉÇõ {ÉÖºiÉEò, EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ
ºÉÆMÉhÉxÉÉ B´ÉÆ Ê´ÉYÉÉxÉ, +Ê¦ÉªÉÉÆÊjÉEòÒ ÊSÉjÉhÉ, +xÉÖnäù¶ÉEò MÉÉ<b÷, ´ÉÉì±É SÉÉ]Çõ, B´ÉÆ {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉå ÊxÉÌ¨ÉiÉ EòÒä VÉÉiÉÒä ½éþ *

|ÉºiÉÖiÉ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ näùMÉÒ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ +{ÉxÉÉ EòÉªÉÇ Eò®ú ºÉEåòMÉä * <ºÉÊ±ÉB {ÉÉ`öEò ½þ®ú ¶ÉÒ¹ÉÇEò EòÉä
Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ <EòÉ<ªÉÉåä ¨Éåä ¤ÉÄ]õÉ ½Öþ+É {ÉÉªÉäMÉÉ* {É®úÒIÉhÉ B´ÉÆ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näù ºÉEåòMÉä* ªÉÊnù |ÉÊ¶ÉIÉÖ <ºÉÒ
{ÉrùÊiÉ ºÉäú EòÉªÉÇ  Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä ªÉ½þ |ÉÊ¶ÉIÉÖ EòÉä º´ÉÆªÉ ÊxÉªÉiÉ EòÉªÉÇ näùxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ B´ÉÆ ´É½þ º´ÉªÉÆ +{ÉxÉÉ ¨ÉÚ±ªÉÉEÆòxÉ ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEäòMÉÉ ½èþ* ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
(nùÒ´ÉÉ®ú ÊSÉjÉ) +Éè®ú {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉªÉåä +ÊuùiÉÒªÉ ½þÉäiÉÒ ½éþè*þ ªÉä Eäò´É±É +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ iÉ®úÒEäò ºÉä {ÉÉ`ö |ÉºiÉÖiÉ Eò®úxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ ½þÒ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ
¤ÉÎ±Eò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éåä EòÉä iÉEòxÉÒEòÒú ¶ÉÒ¹ÉÇEò VÉ±nùÒ OÉ½þhÉ Eò®úòxÉä ̈ Éå ¦ÉÒ ̈ Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ* +xÉÖnäù¶ÉEò ÊxÉnæùÊ¶ÉEòÉ (<xºÉ]ÅõC]õ®ú MÉÉ<b÷) +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä +{ÉxÉÒ +xÉÖnäù¶É
ªÉÉäVÉxÉÉ, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éåä ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

<ºÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉÖºiÉEò ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ ½éþ * <xÉ +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ®úSÉxÉÉ <ºÉ iÉ®ú½þ
ºÉä ½éþ ÊEò EòÉè¶É±É Eäò ÊxÉPÉÉÇÊ®úiÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É EòÉä +ÉSUôÉÊnùiÉ Eò®åú * ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ºÉèrùÉÎxiÉEò {ÉÖºiÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä ®úÉäVÉMÉÉ®ú ½äþiÉÖ ºÉèrùÉÎxiÉEò YÉÉxÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÒ ½éþ * ]äõº]õ +Éè®ú BäºÉÉ<x¨Éäx]ÂõºÉ +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉlÉÔ uùÉ®úÉ ÊEòªÉä MÉªÉä BºÉÉ<x¨Éäx]õ Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉ ¨ÉÚ±ªÉÉÄEòxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉåMÉä * ´ÉÉ±É SÉÉ]Çõ
+Éè®ú ]ÅõÉxºÉ{Éä®äúxºÉÒVÉ +xÉÚ̀ öÒ ½èþ, ªÉä +xÉÖnäù¶ÉEò EòÉä ÊEòºÉÒ Ê´É¹ÉªÉ EòÒ |É¦ÉÉ´ÉÒ |ÉºiÉÖÊiÉ ½þÒ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò =xÉEòÉä |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉZÉ EòÉ +ÉÄEò±ÉxÉ Eò®úxÉä
¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½èþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ÊnùMnùÌ¶ÉEòÉ, +xÉÖnäù¶ÉEòÉå EòÉä nèùÊxÉEò +xÉÖnäù¶É EòÉ ®úJÉEò®ú ¤ÉxÉÉxÉä, EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉªÉå, |ÉÊiÉÊnùxÉ {ÉÉ`öÉå +Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉÉå
EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½éþ *

EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ Gò¨É EòÉä =i{ÉÉnùEò °ü{É ¨Éå näùJÉxÉä ½äþiÉÖ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä EòÉä QR code uùÉ®úÉ BEòÒEÞòiÉ Eò®ú ÊGòªÉÉi¨ÉEò |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò {ÉnùÉåä EòÉä
+¦ªÉÉºÉ ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ * +xÉÖnäù¶ÉEò ´ÉÒÊb÷ªÉÉä, |ÉªÉÉäMÉÉi¨ÉEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºiÉ®ú EòÉä ºÉÖvÉÉ®úEò®ú +Éè®ú |ÉÊ¶ÉIÉÉÌlÉªÉÉå EòÉä EäòÎxpùiÉ ½þÉäEò®ú ¨ÉÚ±É
EòÉè¶É±É Eäò |Énù¶ÉÇxÉ EòÉä =iºÉÉÊ½þiÉ Eò®äúMÉÉ *

IMPs |É¦ÉÉ´ÉÒ ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò EòÉªÉÇ ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉÆªÉÖHò EòÉè¶É±É näùxÉä EòÉ ºÉ¡ò±É |ÉªÉixÉ ¦ÉÒ Eò®úiÉä ½éþ * <ºÉ ¤ÉÉiÉ {É®ú ¦ÉÒ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ ÊEò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉè¶É±É IÉäjÉÉå ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¦ÉÒ <ºÉ¨Éä ºÉÆ±ÉMxÉ ½þÉäþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú BEò ºÉÆºlÉÉxÉ ¨Éå {ÉÚhÉÇ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É {ÉèEäòWÉºÉ (IMPs) EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ |ÉÊ¶ÉIÉEò +Éè®ú |É¤ÉxvÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉ´É¶ÉÉ±ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ={É±É¤vÉ
Eò®úÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ *

|ÉºiÉÖiÉ IMPs NIMI Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå B´ÉÆ Ê¨ÉÊb÷ªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉÉå Eäò ºÉÉ¨ÉÚÊ½þEò |ÉªÉixÉ EòÉ ¡ò±É ½èþ * Eò¨Éä]õÒ Eäò ºÉnùºªÉ Eäò °ü{É ¨Éå ºÉ®úEòÉ®úÒ
B´ÉÆ ÊxÉVÉÒ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò =tÉäMÉÉå, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ¨É½þÉÊxÉnäù¶ÉÉ±ÉªÉ (DGT) Eäò +xiÉÇMÉiÉ +ÉxÉä́ ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå +Éè®ú ºÉ®úEòÉ®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉVÉÒ ITIs
Eäò Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ *

NIMI Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÉVªÉ ºÉ®úEòÉ®ú Eäò ®úÉäVÉMÉÉ®ú B´ÉÆ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ̈ É½þÉÊxÉnäùù¶ÉEòÉå, ºÉ®úEòÉ®úÒ B´ÉÆ ÊxÉVÉÒ +ÉètÉäÊMÉEò IÉäjÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉhÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå DGT iÉlÉÉ DGT
IÉäjÉ ºÉÆºlÉÉxÉÉå Eäò +ÊvÉEòÉÊ®úªÉÉå, |ÉÚ¡ò ®úÒúb÷®úÉå, ´ªÉÊHòMÉiÉ ¨ÉÉvªÉ¨É Ê´ÉEòÉºÉEòiÉÉÇªÉÉå B´ÉÆ ºÉÆªÉÉäVÉEòÉå EòÉä |ÉºiÉÖiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò |ÉEòÉ¶ÉxÉ ¨Éå =xÉEäò +¨ÉÚ±ªÉ
ªÉÉäMÉnùÉxÉ ½äþiÉÖ ½þÉÌnùEò vÉxªÉ´ÉÉnù näùiÉÉ ½èþ *

+É®ú.{ÉÒ. ËføMÉ®úÉ

SÉäzÉ<Ç - 600 032 ÊxÉnäù¶ÉEò



(v)

+É¦ÉÉ®ú

®úÉ¹]ÅõÒªÉ +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉÆºlÉÉxÉ (NIMI) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ̈ ÉÉvªÉ¨É =i{ÉÉnùEòÉå iÉlÉÉ =xÉEòÒ |ÉªÉÉäVÉEò ºÉÆºlÉÉxÉÉå uùÉ®úÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eäò =i{ÉÉnùxÉ

B´ÉÆ Ê´ÉÌxÉ¨ÉÉhÉ IÉäjÉ Ê¡ò]õ®úú - Ê¶ÉIÉhÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ) {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ nùÉä)ú {ÉÖºiÉEò EòÒ ®úSÉxÉÉ Ê¶É±{ÉEòÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò
ªÉÉäVÉxÉÉ Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ ±ÉÉxÉä ¨Éå |ÉnùkÉ ºÉ½þªÉÉäMÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉvÉxªÉ´ÉÉnù +É¦ÉÉ®ú |ÉEò]õ Eò®úiÉÉ ½èþ *

¨ÉÒÊb÷ªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ ºÉÊ¨ÉÊiÉ Eäò ºÉnùºªÉ

¸ÉÒ B¨É. ºÉ¨{ÉkÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
CTI,  SÉäzÉ<Ç-32.

¸ÉÒ B¨É. ºÉMÉ®ú{ÉÉÆÊb÷ªÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
CTI, SÉäzÉ<Ç- 32

¸ÉÒ Eäò. EäòºÉ´ÉxÉ _ ºÉ½þÉªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉÖ ºÉ±ÉÉ½þEòÉ®ú VÉÚÊxÉªÉ®ú (ºÉä.ÊxÉ.)
DET, iÉÊ¨É±ÉxÉÉbÖ÷

¸ÉÒ ºÉÒ.ºÉÒ. ºÉÖ¥É¨ÉÊhÉªÉxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ (ºÉä.ÊxÉ.)
¤ÉÉ±É¨ÉÆÊnù®ú PHM ITI, SÉèzÉ<Ç - 17

¸ÉÒ B. º]õÒ¡òxÉ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò, St. John’s ITI
¨ÉhÉ{ÉÉ®èú, ÊiÉ°üSÉÒ ÊVÉ±ÉÉ - 621 307

¸ÉÒ B. SÉxpù|ÉEòÉ¶É _ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò |ÉÊ¶ÉIÉEò,
NSTI, ½èþnù®úÉ¤ÉÉnù

¸ÉÒ Eäò.¤ÉÒ. Ê¶É´É®úÉ¨ÉÂ _ VÉÚÊxÉªÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉ®úEòÉ®úÒ ITI, ̈ ÉèºÉÚ®ú - 570007

¸ÉÒ b÷Ò.ºÉÒ. xÉ]õ®úÉVÉÉ _ VÉÚÊxÉªÉ®ú |ÉÊ¶ÉIÉEò +ÊvÉEòÉ®úÒ
ºÉ®úEòÉ®úÒ ITI, ̈ ÉèºÉÚ®ú - 570007

¸ÉÒ ¨ÉÒË±Éb÷ ®úÉºÉÖ _ |ÉÊ¶ÉIÉEò, ºÉ®úEòÉ®úÒ  ITI
+±ÉÒMÉÆVÉ, ±ÉJÉxÉ>ð

NIMI  ºÉ¨Éx´ÉªÉEò

¸ÉÒ Eäò. ¸ÉÒÊxÉ´ÉÉºÉ ®úÉ´É - ºÉÆªÉÖHò ÊxÉnäù¶ÉEò
ºÉ¨Éx´ÉªÉEò, NIMI, SÉäzÉ<Ç - 32

¸ÉÒ VÉÒ. ¨ÉèEäò±É VÉÉxÉÒ - ºÉ½þÉªÉEò |É¤ÉxvÉEò,
ºÉ¨Éx´ÉªÉEò, NIMI, SÉäzÉ<Ç - 32

NIMI xÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ EòÒ |ÉÊEòªÉÉ ¨Éå ºÉ®úÉ½þxÉÒªÉ B´ÉÆ ºÉ¨ÉÌ{ÉiÉ ºÉä́ ÉÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB DATA ENTRY, CAD, DTP +É{É®äú]õ®úÉå EòÒ
¦ÉÚÚ®úÒ-¦ÉÚ®úÒ |É¶ÉÆºÉÉ Eò®úiÉÉ ½è *þ

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ Eò¨ÉÇSÉÉÊ®úªÉÉå Eäò |ÉÊiÉ vÉxªÉ´ÉÉnù ´ªÉCiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåäxÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ½þªÉÉäMÉ ÊnùªÉÉ ½èþ *

NIMI =xÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉ +É¦ÉÉ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉx½þÉåxÉä {É®úÉäIÉ ªÉÉ +{É®úÉäIÉ °ü{É ºÉä +xÉÖnäù¶ÉÉi¨ÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå  ºÉ½þÉªÉiÉÉ EòÒ ½èþ*

+ÉÆÊ¶ÉEò +xÉÖ́ ÉÉnù _ ¸ÉÒ Ê¶É´É |ÉºÉÉnù ¤Éä®ú´ÉÆ¶ÉÒ, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI,  EòÉähb÷ÉMÉÉì́ É (UôkÉÒºÉMÉgø)

_ ¸ÉÒ ®úÉVÉä¶É EÖò¨ÉÉ®ú ={ÉÉvªÉÉªÉ, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, +ÆiÉÉMÉgø (UôkÉÒºÉMÉgø)

_ ¸ÉÒ¨ÉiÉÒ SÉèiÉÒ Eò¶ªÉ{É, |ÉÊ¶ÉIÉhÉ +ÊvÉEòÉ®úÒ
Govt. ITI, ¤ÉºiÉ®ú (UôkÉÒºÉMÉgø)



(vi)

{ÉÊ®úSÉªÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ ¨ÉäxÉÖ+±É ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ nùÉä)ú Eäò {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò Ê±ÉªÉä ºÉèrùÉÆÊiÉEò ºÉÚSÉxÉÉBÄ nùÒ MÉªÉÒ
½éþ * <ºÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ̈ Éå ́ ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ  NSQF ºiÉ®ú - 5 EòÒ {ÉÉ`ö¬Gò¨É +¦ªÉÉºÉ Gò¨É¤Érù ÊEòªÉä MÉªÉä ½éþ * ªÉ½þ ºÉ¨¦É´É |ÉiªÉixÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ ºÉèrùÉÎxiÉEò
+ÉªÉÉ¨É EòÉ +xiÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ ÊnùªÉä EòÉè¶É±É +¦ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÉä * |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå EòÉä EòÉè¶É±É |Énù¶ÉÇxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ +xiÉ: ºÉ¨¤ÉxvÉ +´ÉvÉÉ®úhÉ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò
Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäMÉÉ*

¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ  (Drilling) 150 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 Ê¡òË]õMÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ (Fitting assembly) 150 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 ]õÍxÉMÉ (Turning) 125 PÉh]äõ

¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Basic Maintenance)   75 PÉh]äõ

{±ÉÉÆ]õ ¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉhÉ / |ÉÉäVÉäC]õ EòÉªÉÇ
(In-plant Training / Project Work)   50 PÉh]äõ

                                    EÖò±É 550 PÉh]äõ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÒ {ÉÖÎºiÉEòÉ ¨Éå ÊnùªÉä MÉªÉä +¦ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ÊºÉrùÉxiÉ EòÉä {ÉføÉªÉÉ ´É ºÉÒJÉÉªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ * {ÉÖºiÉEòÉå Eäò |ÉiªÉäEò |É{ÉjÉ
{É®ú ºÉÆMÉiÉ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ EòÒ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ EòÒ ºÉÚSÉxÉÉ +ÆÊEòiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ *

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ EòÉè¶É±É EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Eò¨É ºÉä Eò¨É BEò EòIÉÉ {É½þ±Éä |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ́ ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ÊºÉrùÉxiÉ {ÉgøÉxÉÉ / ºÉÒJÉxÉÉ
´ÉÉÆÊUôiÉ ½èþ * ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò ÊºÉrùÉxiÉ |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ Eäò BEò +Ê´É¦ÉÉVªÉ ¦ÉÉMÉ Eäò °ü{É ¨Éå ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB *

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ º´ÉiÉ: ºÉÒJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä xÉ½þÓ iÉlÉÉ EòIÉÉ +xÉÖnäù¶É Eäò {ÉÚ®úEò Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB *

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ

´ªÉ´ÉºÉÉªÉ +¦ªÉÉºÉ Ê´É¹ÉªÉ {ÉÖÎºiÉEòÉ +¦ªÉÉÊºÉEò EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úxÉä Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä Ê±ÉJÉÒ MÉªÉÒ ½èþ * <ºÉ¨Éå Ê¡ò]õ®ú ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå
uùÉ®úÉ {É½þ±ÉÉ ´É¹ÉÇ - ¦ÉÉMÉ - II (EÖò±É ¦ÉÉMÉ nùÉä) ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä́ ÉÉ±ÉÉ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉÉå EòÒ ¸ÉÞÄJÉ±ÉÉ nùÒ MÉ<Ç ½éþ, ÊVÉx½åþ {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò
ÊxÉnæù¶ÉEò / ºÉÚSÉxÉÉBÄ nùÒ MÉ<Ç ½éþ * <xÉ EòÉè¶É±ÉÉå BäºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ÊEò NSQF ºiÉ®ú - 5 EòÉ {ÉÉ`ö¬Gò¨É Eäò +xÉÖ{ÉÉ±É
EòÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉè¶É±É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ *

ªÉ½þ ¨ÉäxÉÖ+±É SÉÉ®ú ¨ÉÉb÷¬Ú±ÉÉå ¨Éå Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ * +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB <xÉ SÉÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ºÉ¨ÉªÉ Ê´É¦ÉÉVÉxÉ ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ½éþ *

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå EòÉè¶É±É |ÉÊ¶ÉIÉhÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ EòÉä EÖòUô ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò |ÉÉäVÉäC]õ EòÉä Eäòxpù ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB ´ªÉ´ÉºÉÉÊªÉEò +¦ªÉÉºÉÉåä EòÒ ¸ÉÞÆÆÆJÉ±ÉÉ iÉèªÉÉ®ú EòÒ
MÉ<Ç ½èþ * ½þÉÆ±ÉÉÊEò EÖòUô BäºÉä =nùÉ½þ®úhÉ ¦ÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ EÖòUô Ê´ÉÊ¶É¹]õ +¦ªÉÉºÉ ÊEòºÉÒ |ÉÉäVÉC]õ EòÉ Ê½þººÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

|ÉäÎC]õõEò±É ¨ÉèxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉä <ºÉ ¤ÉÉiÉ EòÉ Ê´É¶Éä¹É |ÉªÉÉºÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ÊEò |ÉiªÉäEò +¦ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä  Eò̈ É ºiÉ®ú Eäò |ÉÊ¶ÉIÉÖ +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ºÉ¨ÉZÉ ºÉEäò VÉ¤ÉÊEò |ÉäÎC]õEò±É ¨ÉäxÉÖ+±É ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÊ¨ÉÊiÉ xÉä º´ÉÒEòÉ®ú ÊEòªÉÉ ÊEò ªÉÊnù ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå +ÉMÉä ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ
iÉÉä NIMI +xÉÖ¦É´ÉÒ |ÉÊ¶ÉIÉÖ+Éå ºÉä ¨ÉèxÉÖ+±É ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä Ê±ÉB ºÉÖZÉÉ´ÉÉä EòÉä +É¨ÉÆÎxjÉiÉ Eò®äúMÉÉ *



(vii)

¨ÉÉb÷¬Ú±É 1 : ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ  (Drilling)

2.1.61 ÊbÅ÷±ºÉ (Drills) 1

ÊbÅ÷±É (¦ÉÉMÉ +Éè®ú ÊGòªÉÉ) (Drill (Parts and functions)) 2

 2.1.62 ÊbÅ÷±É EòÉähÉ (Drill angles) 4

2.1.63-64 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ - EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ, B´ÉÆ SÉCGò |ÉÊiÉÊ¨ÉxÉ]õ (Drilling - Cutting speed, feed and r.p.m ,
drill  holding devices) 6

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ¡òÒb÷ (Feed in drilling) 7

ÊbÅ÷±É-{ÉEòc÷xÉä EòÒ ={ÉEò®úhÉ (Drill-holding devices) 7

2.1.66 EòÉ=Æ]õ®ú ÊºÉËEòMÉ (Counter sinking) 9

EòÉ=Æ]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ BǼ É º{ÉÉì]õ ¡äòËºÉMÉ (Counter boring and spot facing) 13

2.1.67 ®úÒ¨É®ú (Reamers)       16

nºiÉÒ ®úÒ¨É® (Hand reamers) 18

®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Drill size for reaming) 19

®úÒË¨ÉMÉ (Reaming) 21

2.1.68-69 ºGÚò SÉÚc÷Ò B´ÉÆ =ºÉEäò iÉi´É (Screw thread and elements) 22

{ÉåSÉ SÉÚÊc÷ªÉÉÄ - V SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Screw threads - types of V threads and

their uses) 23

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (Screw pitch gauge) 24

]èõ{É (Taps) 25

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É (Machine taps) 28

]èõ{É Eäò =näù¶ªÉÉå {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ (General informative points on taps)  29

{ÉÉ<{É mÉäb÷ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É ]èõ{ºÉ (Pipe Threads and Pipe Taps)  30

2.1.70 ]èõ{É Ë®úSÉ (Tap wrenches, removal of broken tap, studs) 32

]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ (Removing  broken taps) 32

]Úõ]äõ ½ÖþB º]b÷õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Removing broken stud)  34

2.1.71 b÷É<Ç B´ÉÆ b÷É<Ç º]õÉìEò (Dies and die stock) 36

¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ (Blank size for external threading)  37

b÷É<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÖÊb÷ªÉÉÄ Eò]õxÉÉ (External threading using dies) 38

2.1.72-73 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò nùÉä¹É, EòÉ®úhÉ +Éè®ú ={ÉÉªÉ (Drill troubles - Causes and remedy, drill kinds) 40

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.

Ê´É¹ÉªÉ-Gò¨É



(viii)

+IÉ®ú BǼ É ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É (Letter and number drills) 41

ÊbÅ÷±É EòÉä vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ (ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷ Eò®úEäò) (Sharpening  of  drills (Grinding of drill))  43

2.1.74-75 OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉxÉEò ÊSÉ¾þ |ÉhÉÉ±ÉÒ  (Standard marking system for grinding wheels) 46

                    OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ (Construction of the grinding wheel)  48

{ÉÊ½þªÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú {ÉÊ½þªÉÉ ¤Énù±ÉxÉÉ (Wheel inspection and wheel mounting) 49

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ́ ½þÒ±É bÅä÷ËºÉMÉ (Grinding wheel dressing) 51

OÉÉ<Ïhb÷MÉ {ÉÊ½þªÉÉ bÅä÷ºÉ®ú (Grinding wheel dressers) 52

                    ¤ÉåSÉ BǼ É {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå ºÉä +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (Off-hand grinding with bench and pedestal
                         grinders) 53

    2.1.76 ®äúÊb÷ªÉºÉ/Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ, Ê¡ò±É®ú MÉäVÉ, Ê¡ò±É®ú MÉäVÉ, ½þÉä±É MÉäVÉ (Radius/Fillet gauge, feeler gauge,
                         hole gauge) 54

]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ (Telescopic gauge) 56

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ (Small hole gauges) 57

2.1.77-78 EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Pig Iron) 59

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (|ÉEòÉ®) (Cast iron (types)) 61

¨ÉÉb÷¬Ú±É 2 : Ê¡òË]õMÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ (Fitting assembly)

2.2.79-80 <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ IÉäjÉ ¨Éå Ê´ÉÊxÉ¨ÉäªÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of Interchangeability in
engineering field) 62

Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (The indian standard system of limits &
fits - terminology) 63

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ BǼ É =xÉEòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Fits and their classification as per the
Indian Standard) 66

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡]õ õ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ -¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ EòÉä {ÉgøxÉÉ (The B IS system of limits and fits -
Reading the standard chart) 69

2.2.81 ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Çõ MÉäVÉ (Vernier height gauge) 72

2.2.82 Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ (Wrought iron and plain carbon steels) 74

º]õÒ±É ({±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É) (Steel (plain carbon steel))                                                                   75

+±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ - iÉÉÆ¤ÉÉ (Non-ferrous metals - copper) 76

                    ºÉÒºÉÉ vÉÉiÉÖ (Lead) 78

                    ËVÉEò (Zinc) 78

                    Ê]õxÉ (Tin) 78

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Aluminium) 79

2.2.83-85 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºGäò{É®ú +Éè®ú ºGäòË{ÉMÉ (Simple scrapers and scraping) 80

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



(ix)

                         iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ (Î´½þ]õ´ÉlÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ) uùÉ®úÉ ºÉ½þÒ }±Éä]õ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ (Originating true flat surfaces
                         by three-plate method (Whitworth principle)) 82

Eò´ÉÇ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÒ ºGäòË{ÉMÉ (Scraping  curved  surfaces) 83

2.2.86-88 ´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ +Æ¶ÉÆÉEòxÉ BǼ É {ÉÉ`ö¬ÉÆEò - (Vernier Micrometer Graduation and Reading) 85

                    ¨ÉÉ{ÉEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ (Calibration of measuring instrument) 86

                    ªÉÉÊjÉEò ¤ÉÉÆvÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ (¡òÉº]õxÉ®ú) (Mechanical fasteners) 87

                    ºGÖò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú - mÉäb÷ EòÒ ¨ÉÉ{É +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ (|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ) (Screw thread micrometer -
                         Thread measurement, using (effective diameter)) 88

2.2.89 b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ, Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É, <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Dial test  indicator, comparators,
digital dial indicator) 91

Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Comparators) 94

Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Digital dial indicator) 97

mÉÒ-{´ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉÉä®ú EòÒ MÉÖhÉ´ÉHòÉ EòÉ ¨ÉÉ{ÉxÉú
(Measurement of quality in cylindrical bore using three point internal micrometer) 98

¨ÉÉb÷¬Ú±É 3 : ]õÍxÉMÉ (Turning)

2.3.90 ±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ (Safety to be observed while working on lathes) 100

ºÉäx]õ®ú ±ÉälÉ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ (Specification of Centre lathe) 100

JÉ®úÉnù EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶ÉÇ¹ÉiÉÉBÆ (±ÉIÉhÉ) (Constructional features of lathe) 101

2.3.91 ±ÉälÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ (Lathe main parts) 101

½èþb÷ º]õÉìEò (Head Stock) 102

EèòÊ®úVÉ (Carrige) 105

]äõ±Éº]õÉìEò (Tailstock) 106

2.3.92 ¡òÒÊbÆ÷MÉ ´É SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Feeding & thread cutting mechanism) 107

SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ - ºÉÉvÉÉ®úhÉ B´ÉÆ ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Thread cutting - Simple and compound
gear train) 108

2.3.93 VÉÉì¤É EòÉä ºÉäx]õ®ú ¨Éå {ÉEòc÷xÉÉ +Éè®ú EèòSÉ {±Éä]õ +Éè®ú b÷ÉìMÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ (Holding the job between
centre and work with catch plate and dog) 110

2.3.94 ¡äòËºÉMÉ +Éè®ú ®úÉË¡òMÉ ]Úõ±É EòÉ ºÉ®ú±É Ê´É´É®úhÉ (Simple description of facing and roughing tool) 112

2.3.95 ËºÉMÉ±É {ÉÉì<x]õõ EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä ]Úõ±É +Éè®ú ̈ É±]õÒ {ÉÉì<x]õ EòÉ]õxÉä ́ ÉÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (Nomanclature of single
point cutting tools and multi point cutting tools 114

½èþhb÷ SÉäVÉºÉÇ +Éè®ú =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Hand chasers and their uses) 115

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



(x)

2.3.96 Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ SÉªÉxÉ  (Tool selection based on different
requirements) 117

2.3.97 OÉÉ<Ïxb÷MÉ EòÉähÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of grinding angles) 120

2.3.98 ±ÉälÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb ¶ÉÒiÉ±ÉEò +Éè®ú ºxÉä½þEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ÷ (Lathe cutting speed and feed, use
of coolants, lubricants) 122

¶ÉÒiÉ±ÉEò B´ÉÆ ºxÉä½þEò (EòiÉÇxÉ pù´É) (Coolants & Lubricants (Cutting fluids)) 124

ºxÉä½þEò (Lubricants) 126

2.3.99 SÉEò +Éè®ú SÉËEòMÉ - º´ÉiÉÆjÉ 4 VÉ¤Éc÷É SÉEò (Chucks and chucking - the independent  4 jaw
chuck) 127

3 VÉ¤Éc÷É SÉEò (3 jaw chuck) 128

SÉEò ¨Éå ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò mÉäb÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of cleaning the thread of the
chuck mounting) 130

SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉÉ ́ É =iÉÉ®úxÉÉ (Mounting and Dismounting of chuks) 130

2.3.100 ¡äòºÉ {±Éä]õ (Face plate) 133

2.3.101 ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ (Drilling) 135

2.3.102 ¤ÉÉäË®úMÉ ´É ¤ÉÉäË®úMÉ ]Öõ±ºÉ (Boring & boring tools) 136

2.3.103 ]Öõ±É ºÉäË]õMÉ (Tool setting) 138

ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú +Éè®ú ºÉÒvÉÒ ]õÍxÉMÉ (Parallel or straight turning) 139

º]äõ{É ]õÍxÉMÉ (Step turning) 140

OÉÚË´ÉMÉ (Grooving) 140

2.3.104 ]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Tool post) 142

2.3.105 ±ÉälÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ - xÉÍ±ÉMÉ (Lathe operation - Knurling) 144

2.3.106 ¨ÉÉxÉEò ]äõ{É®ú (Standard tapers) 147

2.3.107 ºGÖò mÉäb÷ (Screw thread) 151

ºC´ÉäªÉ®ú, ´É¨ÉÇ, ¤É]ÚõºÉ +Éè®ú BC¨ÉÒ mÉäbÂ÷ºÉ (Square, worm, buttress and acme threads) 152

2.3.108 Eäòxpù ±ÉälÉ ºÉä ºGÖò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of cutting screw thread in centre lathe) 155

2.3.109 SÉäËºÉMÉ ºGÖò mÉäb÷ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of chasing screw thread) 158

Eäòxpù MÉäVÉ (Centre gauge) 161

={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ - ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò (Tool setting - external thread) 161

+ÉiÉÆÊ®úEò SÉÚÊc÷ EòÉ]õxÉÉ (Cutting an internal thread) 163

ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (+¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ lªÉÉä®úÒ - 2.1.68-69) (Screw pitch gauge) (Refer Related

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



(xi)

 theory for exercise.no. 2.1.68-69) 164

¨ÉÉb÷¬Ú±É 4 : ´ÉäÏ±b÷MÉ  (Basic Maintenance)

2.4.110 EÖò±É =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É (Total productive maintenance) 165

2.4.111 ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Routine maintenance) 166

®úJÉ®úJÉÉ´É +xÉÖºÉÚSÉÒ (Maintenance schedule) 167

2.4.112 ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Preventive maintenance) 169

2.4.113 ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú, +Éè®ú ªÉÆjÉ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection, types of inspection and
gadgets for inspection) 173

2.4.114 ºxÉä½þEò ºÉ´ÉæIÉhÉ (Lubrication survey) 176

ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ºÉ®ú±É +xÉÖ̈ ÉÉxÉ (Simple estimation of material) 177

2.4.115 +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ+Éå +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ (Causes for assembly failures and remedies) 179

2.4.116 BºÉä̈ ¤É±ÉÒ iÉEòxÉÒEò (Assembly techniquies) 180

mÉäb÷Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ́ ÉÉ±ÉÉ (Threaded jointer) 182

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¶ÉÆEÖò Ê{ÉxºÉ (Cylindrical and taper pins) 183

ºÉÒ±É (Seal) 187

]õÉÍEòMÉ (Torquing) 190

+¦ªÉÉºÉ ºÉÆ.            +¦ªÉÉºÉ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇEò      {ÉÞ¹`öõ ºÉÆ.



(xii)

¨ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

<ºÉ {ÉÖºiÉEò Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ºÉIÉ¨É ½þÉåMÉä :

• =ÊSÉiÉ ¨ÉÉ{ÉEò ={ÉEò®úhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉ]õÒEòiÉÉ (accuracy) ºÉä VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉÊGòªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ (Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÊGòªÉÉ-ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, Ê®úË¨ÉMÉ, ]äõË{ÉMÉ, bÅ÷É<ÈMÉ (dieing)

=ÊSÉiÉ ̈ ÉÉ{É ªÉÉäMªÉ ={ÉEò®úhÉ, ́ ÉÌxÉªÉ®ú, ºGÖòMÉäVÉ, ̈ ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú)

• +ÆiÉ®ú{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉ +´É±ÉÉäEòxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB ]õÉä±Éä®äúxºÉ (tolerance) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +ºÉä¤É±ÉÓMÉ
(assembling) Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê½þººÉÉä EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉÉ 3 +Éè®ú EòÉªÉÇ IÉ¨ÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ*
(Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê¡ò]õ (fit) º±ÉÉ<Ëb÷MÉ, BÆMÉÖ±É®ú, º]äõ{É Ê¡ò] (step fit)õ, ‘T’ Ê¡ò]õ, ºC´ÉäªÉ®ú Ê¡ò]õ +Éè®ú |ÉÉä¡òÉ<±É
Ê¡ò]õ* +É´É¶ªÉEò ]õÉä±Éä®äúxºÉ ± 0.04 mm, BÆMÉÖ±É®ú ]õÉä±Éä®äúxºÉ : 30Ê¨ÉxÉ]õ)*

• ¨ÉÉxÉEò |ÉÊGòªÉÉ EòÉ +´É±ÉÉäEòxÉ iÉlÉÉ ºÉÊ]õEòiÉÉ (accuracy) ºÉä VÉÉÄSÉ Eò®ú ±ÉälÉ (lathe) {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉÊGòªÉÉ EòÉä ¶ÉÉÊ¨É±É Eò®Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +É{É®äú¶ÉxÉ ¡äòËºÉMÉ (facing), {±ÉäxÉ]õÍxÉMÉ,
º]äõ{É ]õÍxÉMÉ, {ÉÉÍ]õMÉ (parting), SÉä̈ ¡òË®úMÉ, ¶ÉÉä±b÷®ú ]õxÉÇ, OÉÖË´ÉMÉ, xÉ®úË±ÉMÉ (knurling), ¤ÉÉäË®úMÉ,
]äõ{É®ú ]õÍxÉMÉ, mÉäËb÷MÉ (Eäò´É±É ¤ÉÉ½þ®úÒ ‘V’)*

• ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ, Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå Eäò +Éä́ É®ú½þÉË±ÉMÉ iÉlÉÉ EòÉªÉÉç EòÒ VÉÉÄSÉ EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ
+Éè®ú |Énù¶ÉÇxÉ Eò®úxÉÉ (Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ É¶ÉÒxÉ, bÅ÷Ò±É ̈ É¶ÉÒxÉ, {ÉÉ´É®ú ºÉÉÄ, ¤ÉåSÉ OÉÉ<Æb÷®ú +Éè®ú ±ÉälÉ)*



(xiii)

-do-30 72 File and make Step fit, angular fit,
angle, surfaces (Bevel gauge
accuracy 1 degree).(15 hrs.)

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

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

31 74 Enlarge hole and increase internal
dia. (2 hrs.)

75 File cylindrical surfaces.(5 hrs.)

Grinding wheel: Abrasive, grade
structures, bond, specification,
use, mounting and dressing.
Selection of grinding wheels. Bench

-do-

SYLLABUS

Second Semester  Duration: Six Month

Week
No.

Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

27

28

29

-do-

Produce componentsby
different operations and
check accuracy using
appropriate measuring
instruments.[Dif ferent
O p e r a t i o n s - D r i l l i n g ,
Reaming, Taping, Dieing;
Appropriate Measuring
Instrument – Vernier, Screw
Gauge, Micrometer]

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

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

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

64 Sharpening of Drills.(1 hrs.)

65 Practice use of angular measuring
instrument. (5 hrs.)

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

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

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

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

69 Prepare studs and bolt.(15 hrs.)

Counter sink, counter bore and spot
facing-tools and nomenclature,
Reamermaterial,
types (Hand and machine reamer),
kinds, parts and their uses,
determining hole size (or reaming),
Reaming procedure.
Screw threads: terminology, parts,
types and their uses. Screw pitch
gauge: material parts and uses.
Taps British standard (B.S.W.,
B.S.F., B.A. & B.S.P.) and metric /
BIS (course and fine) material, parts
(shank body, flute, cutting edge).

70 Form external threads with dies to
standard size. (10 hrs.)

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

Tap wrench: material, parts, types
(solid &adjustable types) and their
uses removal of broken tap, studs
(tap stud extractor). Dies: British
standard, metric and BIS standard,
material, parts, types, Method of
using dies. Die stock: material,
parts and uses.

-do-



(xiv)

34

77 Correction of drill location by binding
previously drilled hole.(5 hrs.)

78 Make inside square fit. (20 hrs.)

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

-do-

Make different fit of
components for
assembling as per
required tolerance
observing principle
of interchangeability
and check for
f u n c t i o n a l i t y .
[Different Fit –
Sliding, Angular, Step
fit, ‘T’ fit, Square fit
and Profile fit;
Required tolerance:
±0.04 mm, angular
tolerance: 30 min.]

32

79 Make sliding „T. fit.(2 hrs.) Interchangeability: Necessity in Engg,
field definition, BIS. Definition, types of
limit, terminology of limits and fits-basic
size, actual size, deviation, high and low
limit, zero line, tolerance zone Different
standard systems of fits and limits.
British standard system, BIS system

33

80 File fit- combined, open  angular
and sliding sides. (10 hrs.)

81 File internal angles 30minutes
accuracy open, angular fit.(15 hrs.)

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

-do-

35-36 82 Make sliding fit with angles other
than 90°.(25 hrs.)

Wrought iron- : properties and uses.
Steel: plain carbon steels, types,
properties and uses. Non-ferrous metals
(copper, aluminum, tin, lead, zinc)
properties and uses.

-do-

76 Make open fitting of curved
profiles.(18 hrs.)

grinder parts and use. Radius/fillet
gauge, feeler gauge, hole gauge, and
their uses, care and maintenance.

-do- 83 Scrap on flat surfaces, curved surfaces
and parallel surfaces and test. (5 hrs.)

84 Make & assemble, sliding flats, plain
surfaces. (15 hrs.)

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

Simple scraper- circular, flat, half round,
triangular and hook scraper and their
uses. Blue matching of scraped
surfaces (flat and curved bearing
surfaces)

-do- 86 File and fit combined radius and
angular surface (accuracy ± 0.5 mm),
angular and radius fit. (18 hrs.)

87 Locate accurate holes & make

Vernier micrometer, material, parts,
graduation, use, care and  intenance.
Calibration of measuring instruments.
Introduction to mechanical fasteners

37

38



(xv)

99 Cut grooves- square, round,V.
groove. (10 hrs.)

100 Make a mandrel-turn diameter to
sizes. (5 hrs.)

101 Knurl the job.(1 hrs.)

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

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

-do-42

40

41

Produce components
involving different
operations on lathe
observing standard
procedure and check for
accuracy. [Different
Operations – facing,
plain turning, step
turning, parting,
chamfering, shoulder
turn, grooving, knurling,
boring, taper
turning, threading
(external ‘V’ only)]

90 Lathe operations-

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

92 Face both the ends for holding between
centers. (9 hrs.)

93 Using roughing tool parallel turn ±
0.1 mm. (10 hrs.)

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

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

95 Holding job in three jaw chuck.(2 hrs.)

96 Perform the facing, plain turn, step turn,
parting, deburr, chamfercorner, round
the ends, and use form tools. (11 hrs.)

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

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

Lathe cutting tools- Nomenclature
ofsingle point & multipoint cutting
tools, Tool selection based on
different requirements and necessity
of correct grinding, solid and tipped,
throw away
type tools, cutting speed and feed
and comparison for H.S.S., carbide
tools. Use of coolants and
lubricants.

-do-

-do- 89 Make sliding fits assembly with
parallel and angular mating surface.
(± 0.04 mm) (25 hrs.)

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

39

accurate  hole for stud fit.(2 hrs.)

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

and its uses.
Screw thread micrometer:
Construction, graduation and use.



(xvi)

43 103 Make a bush step bore-cut recess,
turn hole diameter to sizes.(5 hrs.)

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

105 Turn taper pins. (5 hrs.)

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

General turning operations- parallel or
straight, turning. Stepped turning,
grooving, and shape of tools for the
above operations. Appropriate method
of holding the tool on tool post or tool
rest, Knurling: - tools description, grade,
uses, speed and feed, coolant for
knurling, speed, feed calculation.
Taper – definition, use and method of
expressing tapers. Standard tapers-
taper, calculations morse taper.

-do-

107 Practice threading using taps, dies
on lathe by hand. (2 hrs.)

108 Make external „V. thread.(8 hrs.)

109 Prepare a nut and match with the
bolt.(15 hrs.)

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

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

110 Simple repair work: Simple assembly
of machine parts from blue prints.
(15 hrs.)

111 Rectify possible assembly faults
during assembly.(19 hrs.)

112 Perform the routine maintenance with
check list (10 hrs.)

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

114 Read pressure gauge, temperature
gauge, oil level (1 hrs.)

115 Set pressure in pneumatic system
(2 hrs.)

Maintenance
-Total productive maintenance -
Autonomous maintenance -Routine
maintenance -Maintenance schedule
-Retrieval of data from machine manuals
Preventive maintenance-objective and
function of Preventive maintenance,
section inspection. Visual and detailed,
lubrication survey, system of symbol and
colour coding. Revision, simple
estimation of materials, use of
handbooks and reference table. Possible
causes for assembly failures and
remedies.

44

45-46

-do-

116 Assemble simple fitting using dowel
pins and tap screw  assembly using
torque wrench. (25 hrs.)

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing, and
torquing.Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and uses.

-do-47

In-plant training / Project work

1 Pipe Fixture
2 Adjustable Clamp
3 Hermaphrodite/ Inside Caliper
4 Chuck Key

Revision

Examination

48-49

50-51

52
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.61 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É (Drills)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É EòÉ |ÉEòÉ®ú ÊbÅ÷±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ*

¨É®úÉäc÷nùÉ® ÊbÅ÷±É (Twist drill) : |ÉÉªÉ: ºÉ¦ÉÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ Î]Âõ´Éº]õ
<ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ̈ Éå ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖ°ü{É nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ̈ É®úÉäc÷nùÉ®ú JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä
½èþ* Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É Eäò nùÉä ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ |ÉEòÉ®ú-ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ¶ÉéEò B´ÉÆ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É ½èþ
Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É º]äõhb÷bÇ÷ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò Eäò Î]Âõ´Éº]õ
ÊbÅ÷±É 13mm  ºÉä xÉÒSÉä EòÒ ºÉÉ<VÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 2)

¨É®úÉäb÷nùÉ®ú ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a twist drill) : ÊbÅ÷±É =SSÉ MÉÊiÉ
<º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* º{ÉÉ<®ú±É }±ÉÚ]ÂõºÉ EòÉä +IÉ ºÉä 271/2° Eäò EòÉähÉ {É®ú
¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

}±ÉÚ]ÂõºÉ BEò ºÉ½þÒ EòË]õMÉ EòÉähÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½èþ VÉÉä ÊSÉ{ºÉ Eäò ÊxÉEò±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊxÉEòÉºÉ {ÉlÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½èþ* <xÉ¨Éå ºÉä ½þÉäEò®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¶ÉÒiÉ±ÉEò
EòË]õMÉ BäVÉ iÉEò {É½ÖÆþSÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

}±ÉÖ]ÂõºÉ Eäò ¨ÉvªÉ EòÉ ¶Éä¹É ¦ÉÉMÉ ±Éèhb÷ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ÊbÅ÷±É EòÉ +ÉEòÉ®ú IÉäjÉ
(Land) Eäò ´ªÉÉºÉ uùÉ®úÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ B´ÉÆ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ*

Ê¤ÉxnÖù EòÉähÉ EòË]õMÉ EòÉähÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ 118°
½þÉäiÉÉ ½èþ* C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉ =qäù¶ªÉ Ê±É{É Eäò {ÉÞ¹`ö¦ÉÉMÉ EòÉä EòÉªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ ®úMÉc÷xÉä
ºÉä ®úÉäEòxÉÉ ½èþ * ªÉ½þ |ÉÉªÉ:  8° {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ (Drilling)

BEò ¨ÉÎ±]õ{ÉÉ<Æ]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É, ÊVÉºÉä ÊbÅ÷±É Eò½þiÉä ½éþ, EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
EòÉªÉÇJÉhb÷ (workpiece) ̈ Éå ÊxÉÎ¶SÉiÉ ́ ªÉÉºÉ Eäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ÊUôpùÉå EòÉ =i{ÉÉnùxÉ
ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ½èþ* +ÉMÉä EòÒ ÊEòºÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) Eäò Ê±ÉªÉä +ÉÆiÉÊ®úEò °ü{É
ºÉä EòÒ MÉ<Ç {É½þ±ÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò Ê´ÉÊ¶É¹]õ ={ÉªÉÉäMÉ (Types of drills and
their specific uses)

SÉ{É]õÉ ÊbÅ÷±É (Flat drill) (Fig 1) : ÊbÅ÷±É EòÉ |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò °ü{É BEò SÉ{É]õÉ
ÊbÅ÷±É lÉÉþ, ÊVÉºÉä SÉ±ÉÉxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ lÉÉ iÉlÉÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¦ÉÒ ºÉºiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
{É®úxiÉÖ <ºÉä EòÉªÉÇ Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉEòc÷xÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉºÉä UôÒ±ÉxÉ EòÉ
¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ ¦ÉÒ EòÊ`öxÉ ½èþ* <ºÉEòÒ {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ nùIÉiÉÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½èþ*
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iÉäVÉ ½äþÊ±ÉCºÉ ´ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÒiÉ±É {É®ú Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ xÉ½þÓ
Eò®úxÉ SÉÉÊ½þªÉä CªÉÉåÊEò, ªÉ½þ EòÉªÉÇJÉhb÷ (workpiece)þ ̈ Éå MÉc÷
VÉÉBMÉÒ iÉlÉÉ =ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ]äõ¤É±É ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ¡åòEò näùMÉÒ*

FI
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MÉ½þ®äú ÊUôpù ÊbÅ÷±É (Deep hole drills)

MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå EòÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ BEò Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú Eäò ÊbÅ÷±É, ÊVÉx½åþ ‘D’ Ê¤É]õ Eò½þÉ
VÉÉiÉÉ ½è,þ Eäò uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 4)

ÊbÅ÷±É ½þÉ<Ç º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, EòÉªÉÇJÉÆb÷Éå þ(workpieces) VÉÉì¤É Eäò ]ÖõEòc÷Éå {É®ú ÊUôpù ¤ÉxÉÉxÉä EòÉä
BEò |ÉÊGòªÉÉ ½èþ* ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É +ÉèVÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* ÊbÅ÷±É
EòÉä xÉÒSÉää EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉ´É Eäò ºÉÉlÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ]Úõ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå
|É´Éä¶É Eò®úiÉÉ ½è* þ(Fig 1)

ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a Drill)

Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±É Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉ ºÉEòiÉä ½éþ*

{ÉÉÆ<]õ (Point)

EòÉäxÉ +ÉEòÉ®ú (¶ÉÆEÖò +ÉEòÉ®ú) Eäò +ÆÊiÉ¨É ¦ÉÉMÉ, ÊVÉºÉºÉä EòË]õMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½è,þ
{ÉÉ<Æ]õõ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå BEò bä÷b÷ ºÉäx]õ®ú, Ê±É{ºÉ ªÉÉ EòË]õMÉ BäVÉ +Éè®ú ½þÒ±É
½þÉäiÉÒ ½èþ*

¶ÉéEò (Shank)

ªÉ½þ ÊbÅ÷±É EòÉ SÉÉ±ÉxÉ ÊºÉ®úÉ VÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ nùÉä |ÉEòÉ®ú
EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.61 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊbÅ÷±É EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå ¨Éå ÊbÅ÷÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ +±ÉMÉ +±ÉMÉ
½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä
´ÉÉ±Éä ÊbÅ÷±ÉÉå ̈ Éå ̈ ÉÉxÉEò ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ 27 1/2° ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ̈ ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ
iÉlÉÉ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* (Fig 5a)

Eò¨É ½äþÊ±ÉCºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É {ÉÒiÉ±É, MÉxÉ ̈ Éä]õ±É, ¡òÉº¡òÉä®úºÉ ¥ÉÉåWÉ iÉlÉÉ {±ÉÉÎº]õEò
+ÉÊnù ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþþ* (Fig 5b)

iÉäVÉ ½äþÊ±ÉCºÉ ´ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É iÉÉÆ¤ÉÉ B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É iÉlÉÉ +xªÉ xÉ®ú¨É vÉÉiÉÖ+Éå
(Fig 5c) {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

ÊbÅ÷±É (¦ÉÉMÉ +Éè®ú EòÉªÉÇ) (Drill (Parts and functions))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊbÅ÷±É Eäò EòÉªÉÇ +Éè®ú ´ªÉÉJªÉÉ
• ÊbÅ÷±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É Eäò |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ Eäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]äõ{É®ú ¶ÉéEò - ªÉ½þ ¤Écä÷ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
º]Åäõ]õ ¶ÉéEò - ªÉ½þ UôÉä]äõ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ® Eäò ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 3)



3=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.61 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]éõMÉ (Tang)

ªÉ½þ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É EòÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Îº{Éhb÷±É Eäò º±ÉÉ]õ ¨Éå
Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò (Body)

¤ÉÉìb÷Ò ÊbÅ÷±É EòÉ ´É½þ Ê½þººÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä {ÉÉ<Æ]õõ +Éè®ú ¶ÉèEò Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ
½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò ¤ÉÉìb÷Ò ̈ Éå - }±ÉÚ]õ, ±Éèhb÷/¨ÉÉÌVÉxÉ, ¤ÉÉìb÷Ò C±ÉÒªÉ®åúºÉ +Éè®ú ́ Éä¤É ½þÉäiÉä ½èþ*

{±ÉÚ]ÂõºÉ (Flutes) (Fig 3)

}±ÉÚ]ÂõºÉ BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú JÉÉÄSÉÉ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É EòÒ {ÉÚ®úÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉEò
SÉ±ÉiÉÒ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É EòÒ ¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½è þ:

- EòË]õMÉ BVÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB

- ÊSÉ{ºÉ EòÉä Eò±ÉÇ Eò÷®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ <x½åþ ¤ÉÉ½þ®ú +ÉxÉä Eäò Ê±ÉB

- EòË]õMÉ BVÉ ¨Éå EÖò±Éå]õ Eäò ¤É½þÉ´É Eäò Ê±ÉB

±Éèhb÷/¨ÉÉÌVÉxÉ (Land/Margin) (Fig 3)

±Éèhb/¨ÉÉÌVÉxÉ ´É½þ ºÉEò®úõÒ {É^õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä }±ÉÚ]õ EòÒ {ÉÚ®úÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉEò ¡èò±ÉÒ
½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ ±Éèhb÷/¨ÉÉÌVÉxÉ {É®ú ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò C±ÉÒªÉ®åúºÉ (Body clearance) (Fig 3)

¤ÉÉìb÷Ò C±ÉÒºÉ®åúºÉ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ´É½þ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É +Éè®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ÊEòªÉä
MÉªÉä ½þÉä±É Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´ªÉÉºÉ ¨Éå Eò¨É ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

´Éä¤É (Web) (Fig 4)

´Éä¤É BEò vÉÉiÉÖ EòÉ ºiÉÆ¦É ½èþ VÉÉä }±ÉÚ]õ EòÉä +±ÉMÉ Eò®úiÉÉ ½è*þ ªÉ½þ vÉÒ®äú vÉÒ®äú
¶ÉéEò EòÒ +Éä®ú ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå ¤ÉgøiÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨Éä nùIÉiÉÉ {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +xªÉ +ÉèVÉÉ®úÉå EòÒ ¦ÉÉÆÊiÉ ÊbÅ÷±É ¨Éå ¦ÉÒ  Eò<Ç
ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÉähÉ ½þÉäiÉä ½éþþ*

ÊbÅ÷±É EòÉähÉ (Drill angles)

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉähÉ ½þÉäiÉä ½éþþ* =x½åþ ªÉ½þÉÄ
ºÉÚSÉÒ¤Érù  ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

Ë¤ÉnÖù EòÉähÉ (point angle), ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (helix angle), ®äúEò EòÉähÉ
(rake angle), C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (clearance angle) iÉlÉÉ SÉÒVÉ±É BVÉ
(chisel edge angle)

{ÉÉ<Æ]õ EòÉähÉ/EòiÉÇxÉ EòÉähÉ (Point angle/Cutting angle)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.62 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É EòÉähÉ (Drill angles)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨É®úÉäc÷nùÉ®ú (twist) ÊbÅ÷±É Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉähÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò EòÉähÉ Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ISI Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB ½äþÊ±ÉCºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ÊbÅ÷±É Eäò |ÉEòÉ®ú ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• BIS EòÒ +xÉÖ¶ÉÆºÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ´ÉÉ±Éä Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* Î]Âõ´Éº]õú ÊbÅ÷±É Eäò
EòiÉÇxÉ vÉÉ®ú {É®ú ®äúEò EòÉähÉ EòÉ {ÉiÉÉ ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ºÉä SÉ±ÉiÉÉ ½èþ*

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ, ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊbÅ÷±ºÉ
Eäò iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

• N ÊEòº¨É  - ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉ¤ÉÇxÉ ½äþiÉÖ

• H ÊEòº¨É  - Eò`öÉä®ú B´ÉÆ iÉxªÉ (tenaceous) {ÉnùÉlÉÇ ½äþiÉÖ

• S ÊEòº¨É  - ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É B´ÉÆ SÉÒ¨Éc÷ (tough) {ÉnùÉlÉÇ ½äþiÉÖ

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB N |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊbÅ÷±É ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

®äúEò EòÉähÉ (Rake angle) (Fig 5)

®äúEò EòÉähÉ xÉÊ±ÉEòÉ (flute) EòÉ EòÉähÉ +lÉÉÇiÉÂ ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ½èþ*

C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (Clearance angle) (Fig 6)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉxÉEò ÊbÅ÷±É EòÉ EòiÉÇxÉ EòÉähÉ 1180 ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå (Ê±É{É)Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ EòÉähÉ ½èþ* ÊbÅ÷±É Eäò +ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ
Eò`öÉä®úiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ªÉ½þ EòÉähÉ ¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (Helix Angle) (Fig 2, 3 +Éè®ú 4)

+´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ +ÉèVÉÉ®ú Eäò EòiÉÇxÉ +Éä®úú Eäò {ÉÒUäô PÉ¹ÉÇhÉ Eò¨É
Eò®úxÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉä ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*þ

Fig 3

Fig 4
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• ´ªÉÉºÉ

• +ÉèVÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú

• ºÉÉ¨ÉOÉÒ

=nùÉ½þ®úhÉ

BEò Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É ÊVÉºÉEòÉ ¤ªÉÉºÉ 9.50mm +ÉèVÉÉ®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú H nùÉÊ½þxÉÒ
+Éä®ú EòË]õMÉ ½äþiÉÖ iÉlÉÉ VÉÉä HSS ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉä EòÉ {Énù xÉÉ¨É ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ´ÉÌhÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Î]Âṍ Éº]õ ÊbÅ÷±É 9.50 - H - IS5101- HS    -  IS ºÉÆÊ½þiÉÉ ºÉÆJªÉÉ

VÉ½þÉÆ H = ]Úõ±É EòÉ |ÉEòÉ®ú

IS 5101 = IS xÉ¨¤É®ú

HS = ]Úõ±É EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ

9.5 = ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ

ªÉÊnù ={É®úÉäHò {Énù-xÉÉ¨É ¨Éå +ÉèVÉÉ®ú Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉ ´ÉhÉÇxÉ xÉ ½þÉä iÉÉä ºÉ¨ÉZÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB ÊEò ´É½þ N |ÉEòÉ®ú EòÉ ]Úõ±É ½èþ*

+´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉä {É®ú EòË]õMÉ BVÉú Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉäMÉÒ +Éè®ú ªÉÊnù
+´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½þÉäMÉÉ iÉÉä EòiÉÇxÉ ½þÒ xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEäòMÉÉ*

SÉÒVÉ±É BVÉ EòÉähÉ/´Éä¤É EòÉähÉ (Chisel edge angle/Web angle)
(Fig 7)

ªÉ½þ SÉÒVÉ±Éú vÉÉ®ú (chisel edge) B´ÉÆ EòË]õMÉ Ê±É{É Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ EòÉähÉ ½èþ*

ºÉÆºiÉÖiÉ ÊbÅ÷±É (Recommended drills)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ  Ê¤ÉxnÖù ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ VÉÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ   Ê¤ÉxnÖù     ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ

ºÉÉ¨ÉOÉÒ  EòÉähÉ   d=3.2.5 5-10       10- ºÉÉ¨ÉOÉÒ   EòÉähÉ     d=3.5-5         5-
70 kgf/mm2  ºÉÉ¨ÉlªÉÇ iÉEò iÉÉÆ¤ÉÉ  (30mm ´ªÉÉºÉ iÉEò)
Eäò <º{ÉÉiÉ B´ÉÆ fø±É´ÉÉ <º{ÉÉiÉ +±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É B±ÉÉìªÉ
¦ÉÚ®úÉ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ PÉÖÄPÉ®úÉ±Éä ÊSÉ{É ¤ÉxÉÉxÉä
+ÉPÉÉiÉ´ÉvÉÇxÉÒªÉ (malleable) ´ÉÉ±Éä, ºÉä±ªÉÚÚ±ÉÉ<b
fø±É´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ
{ÉÒiÉ±É
VÉ¨ÉÇxÉ ÊºÉ±´É®ú, ÊxÉEò±É
{ÉÒiÉ±É CuZn40 +Éº]äõxÉÉ<Ê]õEò <º{ÉÉiÉ

(austenitic steel)

¨ÉèMxÉäÊ¶ÉªÉ¨É B±ÉÉìªÉ

<º{ÉÉiÉ iÉlÉÉ fø±É´ÉÉ <º{ÉÉiÉ (moulded) {±ÉÉÎº]õE
70-120kgf/mm2 (s>d ¨ÉÉä]õÉ<Ç ºÉÊ½þiÉ)

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É, iÉÉÆ¤ÉÉ (moulded) {±ÉÉÎº]õEò (s<d
(30 mm ºÉä +ÊvÉEò ¨ÉÉä]õÉ<Ç  ºÉÊ½þiÉ) {É®úiÉnùÉ®
ÊbÅ÷±É ´ªÉÉºÉ)+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ú{±ÉÉÎº]õEò Eò`öÉä® ®ú¤É®ú
B±ÉìÉªÉ UôÉä]äõ ]Úõ]õxÉä (<¤ÉÉäxÉÉ<]) ºÉÆMÉ¨É®ú¨É®ú,
ªÉÉäMªÉ  UôÒ±ÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ º±Éä]õ iÉlÉÉ EòÉäªÉ±ÉÉ

ËVÉEò B±ÉÉìªÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.62 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É EòÉ {ÉnùxÉÉ¨É (Designation of drill)

¨É®úÉäc÷nùÉ®ú ÊbÅ÷±É ÊxÉ¨xÉ uùÉ®úÉ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ (designate) ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

                                    Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É (DRILLS FOR DIFFERENT MATERIALS)

Fig 7
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ÊbÅ÷±É Eäò ºÉxiÉÉä¹ÉVÉxÉEò EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB =ºÉä ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ B´ÉÆ ¡òÒb÷ {É®ú
SÉ±ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ´É½þ MÉÊiÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòiÉÇxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú
+ÉMÉä ¤ÉgøiÉÒ ½éþ* <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ºÉiÉ½þ MÉÊiÉ (surface speed)  +lÉ´ÉÉ {ÉÊ®úvÉÒªÉ
MÉÊiÉ (peripheral speed) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÆºiÉÖiÉ MÉÊiÉ EòÉ SÉªÉxÉ ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉlÉÉ
+ÉèVÉÉ®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

+ÉèVÉÉ®ú Eäò Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÒ
iÉÉÊ±ÉEòÉ näùiÉä ½éþ*

ºÉÉ®úhÉÒ (table 1) ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉªÉÉÄ
(cutting speeds) nùÒ MÉ<Ç ½éþ* ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉªÉÉå (cutting speed)
Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊbÅ÷±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ (r.p.m)
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 1

+xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ

HSS Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉÄ

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É 70 - 100

{ÉÒiÉ±É                                                  35 - 50

¥ÉÉÆVÉ (¡òÉäº¡òÉä®ú)                                        20 - 35

fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (¦ÉÚ®úÉ)                                   25 - 40

iÉÉÆ¤ÉÉ                                                   35 - 45

<º{ÉÉiÉ (¨ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ/¨ÉÞoù <º{ÉÉiÉ)                   20 - 30

<º{ÉÉiÉ (Bì±ÉÉªÉ, =SSÉ iÉxÉxÉ)                           5 - 8

lÉ¨ÉæºÉäË]õMÉ {±ÉÉÎº]õEò (+¥ÉäÊºÉ´É MÉÖhÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ
ÊxÉ¨xÉ MÉÊiÉ) 20 - 30

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ÷÷ EòÒ MÉhÉxÉÉ (Cutting speed calculation)

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ  (V) 
 m/min.

1000
n x d  x 
�

�
  

n - r.p.m.

v - EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ m/min.

d - ÊbÅ÷±É EòÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éå

π = 3.14

=nùÉ½þ®úhÉ (Examples)

∅ 24 mm =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ xÉ¨ÉÇ <º{ÉÉiÉ ̈ Éå ÊUôpùhÉ Eäò Ê±ÉB
SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ (r.p.m.) EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB*

¨ÉÞnÖù <º{ÉÉiÉ (mild steel) Eäò Ê±ÉªÉä EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ºÉÉ®úhÉÒ (table) ºÉä 30 ̈ ÉÒ/
Ê¨ÉxÉ]õ ±ÉÒ MÉ<Ç ½èþ*

ºÉ¨ÉÒ{ÉºlÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É-MÉÊiÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä EòÒ |ÉÉlÉÊ¨ÉEòiÉÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* SÉªÉÊxÉiÉ Îº{Éxb÷±É MÉÊiÉ ½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ® SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õú (r.p.m.) +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
½þÉäMÉÉ*EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäxÉä {É®ú ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉªÉä SÉCEò®ú |ÉÊiÉ
Ê¨ÉxÉ]õ (r.p.m) Eò¨É iÉlÉÉ UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É Eäò SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ
(r.p.m) +ÊvÉEò ½þÉåMÉä*

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò +¦ªÉÉºÉ ¨Éå ½þÒ ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ                                             +¦ªÉÉºÉ 2.1.63 - 65 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ - EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ, ¡òÒb÷ B´ÉÆ r.p.m (SÉGòhÉ |ÉÊiÉÊ¨ÉxÉ]) ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò ºÉÉvÉxÉ (Drilling - Cutting speed,
feed and r.p.m , drill holding devices)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò PÉ]õEòÉå (factors) EòÉ ́ ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ B´ÉÆ SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ ¨Éå +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ Îº{Éb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ näùJÉEò®ú ÊbÅ÷±É-ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB r.p.m EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*
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ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉÄ (Drill-holding devices)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉxxÉ |ÉEòÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉõÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É SÉEò (Chucks) EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉõÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É JÉÉä±É (sleeves) Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊbÅ÷}]õ (drift) Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉõÉxÉÉ*

ÊEòºÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú UäônùxÉù (Drilling) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä ºÉ½þÒ
fÆøMÉ ºÉä iÉlÉÉ oùgøiÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ªÉÖÊHòªÉÉÄ ÊbÅ÷±É SÉEò, JÉÉä±É (Sleeve) iÉlÉÉ ºÉÉìEäò]õ
½èþ*

ÊbÅ÷±É SÉEò (Drill chucks)  ºÉÒvÉÒ ¶ÉéEò ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É EòÉä SÉEò ̈ Éå {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ
½èþ* ÊbÅ÷±É EòÉä ±ÉMÉÉxÉä B´ÉÆ ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉEò ¨Éå Ê{ÉÊxÉªÉxÉ B´ÉÆ SÉÉ¤ÉÒ  ªÉÉ
nùÉÆiÉänùÉ®ú xÉ±ÉÇ ªÉÖHò (ring) Ë®úMÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ (Fig 1A)*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.63-65 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

=nùÉ½þ®úhÉ - 0.040 mm/ rev

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú (rate pf feed) Ê´ÉÊ¦ÉzÉ PÉ]õEòÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ*

• Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ

• ÊbÅ÷±É EòÉ |ÉEòÉ®ú (ÊbÅ÷±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ)

• ÊbÅ÷±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ

¡òÒb÷ EòÒ nù®ú ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EÖòUô +xªÉ PÉ]õEò VÉèºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ oùgøiÉÉ,
EòÉªÉÇJÉÆb÷ (workpiece) iÉlÉÉ ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ +ÉÊnù ¦ÉÒ Ê´ÉSÉÉ®úhÉÒªÉ
½èþ* ªÉÊnù ªÉä ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú xÉ½þÓ ½þÉä iÉÉä ¡òÒb÷ EòÒ nù®ú Eò¨É Eò®úxÉÒ ½þÉäiÉÒ
½éþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ¡òÒb÷ (Feed in drilling)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡òÒb÷ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• nùIÉ ¡òÒb÷-nù®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉ®úEòÉå (factors) EòÉ ́ ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

BEò {ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú ¨Éå ÊbÅ÷±É uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ ¨Éå ¤ÉgøÒ nÚù®úÒ (X) EòÉä ¡òÒb÷ Eò½þiÉä ½éþ*
(Fig 1)

¡òÒb÷ EòÉä BEò Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ºÉÉè́ Éä (hundredths) Ê½þººÉä uùÉ®úÉ |ÉEò]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ¦ÉÒ PÉ]õEòÉå EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB BEò Ê´É¶Éä¹É ¡òÒb÷ nù®ú EòÉ ºÉÖZÉÉ´É näùxÉÉ
ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ (table) ¨Éå {ÉÉä¹ÉhÉ nù® (feed rate) nùÒ MÉ<Ç ½èþ VÉÉä ÊbÅ÷±É Eäò
ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ |ÉºiÉÉÊ´ÉiÉ +ÉèºÉiÉ {ÉÉä¹ÉhÉ ̈ ÉÉxÉÉå (average feed value)
{É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ ºÉÉ®úhÉÒ (table 1)

]äõ¤É±É 1

         ÊbÅ÷±É ´ªÉÉºÉ             ¡òÒb÷ EòÒ nù®ú
      (mm) H.S.S              (mm/rev)

    1.0 - 2.5          0.040 - 0.060
     2.6 - 4.5          0.050 - 0.100
     4.6 - 6.0          0. 075 - 0.150
     6.1 - 9.0          0.100 - 0.200
     9.1 - 12.0          0.150 - 0.250
     12.1 - 15.0          0.200 - 0.300
     15.1 - 18.0          0.230 - 0.330
     18.1 - 21.0          0.260 - 0.360
     21.1 - 25.0          0.280 - 0.380

+ÊvÉEò °üIÉ {ÉÉä¹ÉhÉ (coarse feed) näùxÉä ºÉä EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge)
IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ ÊbÅ÷±É ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

Eò¨É ¡òÒb÷ nù®ú ºÉä ¦ÉÒ ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ xÉ½þÓ ºÉÖvÉ®úiÉÒ ½èþ ËEòiÉÖ +ÉèVÉÉ®ú EòÉ Ë¤ÉnÖù
+ÊvÉEò ÊPÉºÉ VÉÉiÉÉ ½þèþ +Éè®ú ÊbÅ÷±É EòÒ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ´ÉÉæiEÞò¹]õ {ÉÊ®úhÉÉ¨ÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®xÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ÊbÅ÷±É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge)
iÉÒIhÉ (sharp) ½èþ*

ÊbÅ÷±É SÉEò {É®ú +É¤ÉÇ®ú (arbor) ±ÉMÉÉEò®ú =ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Ïº{Éb÷±É ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 1Bú)*

]äõ{É®ú º±ÉÒ´É +Éè®ú ºÉÉìEäò]õ (Taper sleeves and sockets) (Fig 2)

]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É {É®ú ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

º±ÉÒ´É (JÉÉä±É) B´ÉÆ ºÉÉEäò]õ EòÉä ¦ÉÒ =ºÉÒ ]äõ{É®ú EòÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò VÉ¤É
=ºÉ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ±ÉMÉä iÉÉä +SUôÒ {ÉEòc÷ |ÉÉ{iÉ ½þÉä ºÉEäò <ºÉÊ±ÉB ¨ÉÉäºÉÇ
]äõ{É®ú EòÉä º´ÉiÉ: {ÉEòb÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ]äõ{É®ú ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½è*þ



8 =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.63-65 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉB MT 1 ºÉä MT 5 iÉEò {ÉÉÄSÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉÉ<VÉ Eäò ̈ ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú
½þÉäiÉä ½èþ*

ÊbÅ÷±É Eäò ¶ÉéEò iÉlÉÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Ïº{Éb÷±É Eäò ¤ÉÉä® Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò +xiÉ®ú EòÉä {ÉÉ]õxÉä (make
up) Eäò Ê±ÉªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå Eäò JÉÉä±ÉÉå (sleeve) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉþ
½èþ* ªÉÊnù ÊbÅ÷±É EòÉ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ¨É¶ÉÉxÉ Eäò Ïº{Éb÷±É ºÉä ¤Éc÷É ½þÉä, iÉÉä ]äõ{É®ú ºÉÉìEäò]õ
(socket) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉEäò]õ +lÉ´ÉÉ JÉÉä±É (sleeve) ¨Éå ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ ]èõMÉ EòÉ Ê½þººÉÉ JÉÉÄSÉä
¨Éå (align) ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* <ºÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éhb÷±É ºÉä ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ =ºÉEäò
JÉÉä±É EòÉä ½þ]õÉxÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ

¨É¶ÉÒxÉ Îº{Éhb÷±É ºÉä ÊbÅ÷±É EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷}]õ (drift) EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒÊVÉB
(Fig 3)

JÉÉä±É/ºÉÉEäò]õ ºÉä ÊbÅ÷±É ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉä VÉ¨ÉÒxÉ +lÉ´ÉÉ VÉÉì¤É (EòÉªÉÇ) {É®ú ÊMÉ®úxÉä
ºÉä ¤ÉSÉÉ<ªÉä*

ÊbÅ÷±É SÉEò (chucks) EòÉä Ê´É¶Éä¹É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½è*þ

ÊbÅ÷±É JÉÉä±É (sleeves) EòÉä EäòºÉ ½þÉbæ÷xb÷ º]õÒ±É÷ (steel) ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*
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EòÉ=x]õ®ú ÊºÉÆËEòMÉ CªÉÉ ½èþ? (What is countersinking?)

ÊbÅ÷±É ÊEòB MÉB ÊUôpù Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä |É´ÉÌhÉiÉ (bevel) Eò®úxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ EòÉä
EòÉ=x]õ®úÊºÉÆËEòMÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú EòÉä EòÉ=x]õ® úËºÉEò Eò½þiÉä ½éþ*

ÊxÉ¨xÉ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB EòÉ=x]õ®ú ÊºÉËEòMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

• EòÉ=x]õ®ú ÊºÉEÆò ºGÚò Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ (head) Eäò ¤Éè̀ öxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÉÊEò =ºÉä ±ÉMÉÉxÉä
Eäò ¤ÉÉnù ºÉiÉ½þ EòÉä ºÉ¨ÉiÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉ=Æ]õ®ú ÊºÉËEòMÉ (Counter sinking)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊEò EòÉ=x]õ®ú ÊºÉËEòMÉ CªÉÉ ½èþ ?
• EòÉ=x]õ®ú ÊºÉÆËEòMÉ Eäò =qäù¶ªÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä EòÉ=Æ]õ®úËºÉËEòMÉ Eäò EòÉähÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉ=x]õ®ú ÊºÉÆCºÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉ=x]õ®ú ËºÉCºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú A iÉlÉÉ |ÉEòÉ®ú B ¨Éåä +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ *

• ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ¤ÉºÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

• EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò Ê®ú´Éä]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

• SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä B´ÉÆ +xªÉ ¨É¶ÉÒxÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB ÊUôpù Eäò ÊºÉ®äú EòÒ
SÉè̈ ¡òË®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

òEòÉ=x]õ®ú ËºÉËEòMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉähÉ (Angles for countersinking)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉähÉ ´ÉÉ±Éä EòÉ=x]õ®ú ÊºÉEÆò (sink)
Ê¨É±ÉiÉä ½éþ*þ

750 EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò Ê®ú´Éä]õ

800 EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò º´ÉiÉ: SÉÚb÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºGÚò

900 EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÚò B´ÉÆ ¤ÉºÉÇ ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä

1200 SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä ªÉÉ +xªÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå (processes)
Eäò Ê±ÉªÉä SÉè̈ ¡ò®ú ªÉÖHò ÊºÉ®åú*

EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò (Countersinks)

+xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò ={É±É¤vÉ ½éþ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ=Æ]õ®úËºÉCºÉ ¨Éå Eò<Ç EòiÉÇxÉ EòÉä®ú ½þÉäiÉä
½èþ, +Éè®ú ]äõ{É®ú ¶ÉéEò +Éè®ú ºÉÒvÉÉ ¶ÉéEò ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ* (Fig 2)

UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpùÉå EòÉä EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É iÉ®ú½þ Eäò
EòÉ=x]õ®ú  ËºÉEò ={É±É¤vÉ ½éþ ÊVÉxÉ¨Éå nùÉä ªÉÉ BEò xÉÊ±ÉEòÉ (flutes) ½þÉäiÉÒ ½éþ*
EòiÉÇxÉ  Eäò ºÉ¨ÉªÉ <ºÉºÉä Eò¨{ÉxÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ<±É]õ ºÉÊ½þiÉ EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò (counter sink with pilot) (Fig 3)

¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ºÉÆªÉÉäVÉxÉõ (assembly) iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ (process) Eäò
{É¶SÉÉiÉ +É´É¶ªÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù (precision) EòÉ=Æ]õ®úËºÉËEòMÉ Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÉ<±É]õ
(pilot) ªÉÖHò EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÉç ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ*

ÊUôpù Eäò ºÉEåòpù ̈ Éå EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÉ ̈ ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊºÉ®äú {É®ú {ÉÉ<±É]õ
|ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÆiÉ:{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ (interchangeable) iÉlÉÉ `öÉäºÉ {ÉÉ<±É]õ Eäò ºÉÉlÉ
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ={É±É¤vÉ ½èþ*
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]äõ¤É±É  I

           EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnùxÉÉ¨Éù - IS 3406 (Part 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú/]õÉ<{É A

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò ÊUôpù Eäò +ÉEòÉ®ú (counter sink hole sizes)

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò IS:3406 (¦ÉÉMÉ 1)1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò
ÊUôpù 3406 (Part 1) Eäò SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú  Gò¨É¶É: |ÉEòÉ®ú A, |ÉEòÉ®ú B, |ÉEòÉ®ú
C iÉlÉÉ |ÉEòÉ®ú E ½þÉäiÉä ½éþ*

JÉÉÄSÉänùÉ®ú EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÖò GòÉìºÉ Ê®úºÉäºb÷÷ B´ÉÆ JÉÉÄSÉänùÉ®ú =¦ÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉ |ÉEòÉ®ú A ªÉÉäMªÉ ½èþ*

ªÉä nùÉä ¸ÉäÊhÉªÉÉÄ (grades) +lÉÉÇiÉÂ ¨ÉvªÉ¨É (medium) B´ÉÆ ¶ÉÖr (fine)ù
¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 1 ¨Éå |ÉEòÉ®ú A Eäò EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò ÊUôpùÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉ iÉlÉÉ
{ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ (designate) Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

¹É]ÂõEòÉähÉÒªÉ ºÉÉìEäò]õ ºÉÊ½þiÉ EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉä |ÉEòÉ®ú B EòÉ=Æ]õËºÉMÉ
ÊUôpù ªÉÉäMªÉ ½èþ

EòÉ=x]õ®ú ËºÉEò Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉ iÉlÉÉ =x½åþ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ (designate) Eò®úxÉä
EòÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉÉ®úhÉÒ 2 ¨ÉÉxÉEò ¨Éå nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

JÉÉÄSÉänùÉ®ú =¦ÉÉ®ú´ÉÉ±Éä EòÉ=Æ]õ®úËºÉEòú (+Æb÷ÉEòÉ®ú) ¶ÉÒ¹ÉÇ ]èõË{ÉMÉ ºGÖò B´ÉÆ JÉÉÄSÉänùÉ®ú
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò (}±Éè]õ) ¶ÉÒ¹ÉÇ ]èõË{ÉMÉ ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉ |ÉEòÉ®ú C EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò ÊUôpù
ªÉÉäMªÉ ½èþ

ºÉÉ®úhÉÒ C Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉÉå EòÒ Ê´É¨ÉÉBÆ iÉlÉÉ {ÉnùxÉÉ¨É näùxÉä Eäò iÉ®úÒEòÉ EòÉ
´ÉhÉÇxÉ þBIS ¨ÉÉxÉEò ¨Éå nùÒ MÉ<Ç ½éþ*

<º{ÉÉiÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä JÉÉÄSÉänùÉ®ú EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò
¤ÉÉä±]ÂõºÉ Eäò Ê±ÉªÉä |ÉEòÉ®úú E EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ IV ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉÉå EòÒ Ê´É¨ÉÉBÆ iÉlÉÉ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ
Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ BIS ¨ÉÉxÉEò ¨Éå ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*
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{ÉnùxÉÉ¨É : EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò |ÉEòÉ®ú A ¨Éå ¨É½þÒxÉ Uäônù (f) ¸ÉähÉÒ +Éè®ú xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉEòÉ®ú (nominal size) 10 EòÉ {Énù <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ- EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò A
f 10 - IS : 3406

  ]äõ¤É±É II

                       EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnxÉÉ¨Éù - IS 3406 (Part 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú ]õÉ<{É B

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉEòÉ®ú Eäò Ê±ÉB  1 1.2    (1.4) 1.6    (1.8) 2 2.5 3 3.5 4  (4.5)

       ¨ÉvªÉ¨É   d1 H13 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5   5

       ºÉÒ®úÒVÉ   d2 H13 2.4 2.8 3.3 3.7 4.1 4.6 5.7 6.5 7.6 8.6   9.5

         (m)   t1 ³ 0.6 0.7 0.8 0.9 1 1.1 1.4 1.6 1.9 2.1   2.3

       ¶ÉÖrù  (Fine)   d1 H12 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3   4.8

      ºÉÒ®úÒVÉ   d3 H12 2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 7 8   9

          (f)   t1 ³ 0.7 0.8 0.9 1 1.2 1.2 1.5 1.7 2 2.2   2.4

  t2 + 0.1 0.2 0.15 0.15 0.2     0.2 0.15 0.35 0.25 0.3 0.3   0.3

         0

]äõ¤É±É  I

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ +ÉEòÉ®ú Eäò Ê±ÉB            5    6     8       10 12   (14)       16 (18)        20

¨ÉvªÉ¨É          d1 H13 5.5   6.6     9       11 13.5   15.5       17.5 20        22

ºÉÒ®úÒVÉ          d2 H13 10.4   12.4     16.4     20.4 23.9   26.9       31.9 36.4        40.4

(m) t1 ³ 2.5   2.9     3.7       4.7 5.2       5.7       7.2 8.2        9.2

¶ÉÖrù (Fine) d1 H12 5.3   6.4     8.4       10.5 13   15       17 19        21

ºÉÒ®úÒVÉ          d3 H12 10   11.5     15       19       23   26       30 34             37

(f) t1 ³ 2.6   3     4       5 5.7   6.2       7.7 8.7        9.7

t2 + 0.1 0.2   0.45     0.7       0.7 0.7   0.7       1.2 1.2        1.7

       0

xÉÉä]õ 1 : EòÉä¹]õEò ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½èþ
xÉÉä]õ 2 : IS : 1821 EòÒ ¨ÉvªÉ¨É (medium) iÉlÉÉ ¨É½þÒxÉù (fine) ¸ÉäÊhÉªÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpùù d1 ‘‘’¤ÉÉä±]õ B´ÉÆú ºGÖò Eäò Ê±ÉªÉä

{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimensions) (ÊuùiÉÒªÉ ºÉÆ¶ÉÉävÉxÉ)’
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{ÉnxÉÉ¨É ù: ¨É½þÒxÉ (f) ¸ÉähÉÒ B´ÉÆ ºÉÉÆEäòÊiÉEò +ÉEòÉ®ú (nominal size) 10 ´ÉÉ±Éä C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUpù Eäò ºÉÉlÉ EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò |ÉEòÉ®ú B EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ
(designated) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä - countersink B F 10 - IS : 3406

]äõ¤É±É III

                       EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnùxÉÉ¨Éù - IS 3406 (Part 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú/]õÉ<{É C

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 (18) 20 22 24

(fine series) ‘¶ÉÖrù d1 H12 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25

ºÉÒ®úÒVÉ  d2 H12 6.3 8.3 10.4 12.4 16.5 20.5 25 28 31 34 37 48.2 52

 (f)  t1 ³ 1.7 2.4 2.9 3.3 4.4 5.5 6.5 7 7.5 8 8.513.1 14

 t2 + 0.1 0.2 0.3 0.4                                  0.5                           1

xÉÉä]õ 1 : EòÉä¹]Eòõ ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½èþ
xÉÉä]õ 2 : IS : 1821- 1982 EòÒ ¨ÉvªÉ¨É (medium) iÉlÉÉ ¨É½þÒxÉ (fine) ¸ÉäÊhÉªÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù d1*

   xÉÉä]õ : EòÉä¹]õEò ¨Éå ÊnùªÉä MÉB +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½èþ

xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB  (0) (1) 2 (3) 4 (5) 6 (7) 8 10 (12) 14 (16)

d1 H12  1.6 2 2.4 2.8 3.1 3.5 3.7 4.2 4.5 5.1 5.8  6.7 8.4

d2 H12  3.1 3.8 4.6 5.2 5.9 6.6 7.2 8.1 8.7 10.1 11.4 13.2 16.6

t1 ³  0.9 1.1 1.3 1.5 1.7 1.9 2.1 2.3 2.6 3 3.4 3.9 4.9

{ÉnùxÉÉ¨É : ºGÖò ºÉÉ<VÉ 2 Eäò Ê±ÉB EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò ]õÉ<{É C - EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò C 2 - IS : 3406 Eäò °ü{É ¨Éå {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉäMÉÉ *

]äõ¤É±É  IV

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉÆEäòÊiÉEò +ÉEòÉ®ú 10 Eäò Ê±ÉªÉä EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò |ÉEòÉ®ú E EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ - EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò E 10 - IS : 3406.

ºÉÉÆEäòÊiÉEò÷ {ÉnùxÉÉ¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ  (Use of code designation)

{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of dimension)

EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimension) EòÉä EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò ´ªÉÉºÉ B´ÉÆ
EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò ÊUôpù EòÉä bÅ÷É<ÆMÉ ̈ Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Methods
of representing countersink holes in drawings)

EòÉ=Æ]õ®úËºÉEò Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆEäòiÉ {ÉnùxÉÉ¨É (code designation) ªÉÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò {É½þSÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

  xÉÉ¨É¨ÉÉjÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB 10 12 16 20 22 24

  d1 H12 10.5 13 17 21 23 25

  d2 H12 19 24 31 34 37 40

  t1 ³ 5.5 7 9 11.5 12 13

  α ± 1° 75° 60°

 xÉÉä]õ : IS : 1821 - 1982 EòÒ ¨É½þÒxÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉå (fine series) C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù d1

EòÉ=Æ]õ®ú ËºÉEò Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É +Éè®ú {ÉnùxÉÉ¨É - IS 3406 (¦ÉÉMÉ 1) 1986 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú/]õÉ<{É E

EòÉ=Æ]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ BǼ É º{ÉÉì]õ ¡äòËºÉMÉ (Counter boring and spot facing)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ BǼ É º{ÉÉ]õ ¡äòËºÉMÉ ¨Éä +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉä®ú Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊUôpùÉå Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ EòÉ=]õ®ú ¤ÉÉä®ú EòÉ +ÉEòÉ®ú YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ ú(Counterboring)

EòÉ=Æ]®ú¤ÉÉä®ú +ÉèVÉÉ®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉÉìEäò]õ ¶ÉÒ¹ÉÇ ªÉÉ Eèò{É ºGÖò EòÉä ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò
Ê±ÉªÉä nùÒ MÉ<Ç MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò ÊEòºÉÒ ÊUôpù EòÉä ¤Éc÷É Eò®úxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉõþ (operation)
EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú +ÉèVÉÉ®ú (Counterbore Tool)

EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉä®ú
Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 2) EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú ¨Éä nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò EòiÉÇxÉ EòÉä®úú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòiÉÇxÉ ÊºÉ®äú {É®ú BEò {ÉÉ<±É]õ (Pilot) ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä {É½þ±Éä ºÉä ÊbÅ÷±É ÊEòB
ÊUôpù Eäò ºÉÆEäòxpù ¨Éä +ÉèWÉÉ®ú EòÉ ¨ÉÉMÉÇ nù¶ÉÇxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* <ºÉ {ÉÉªÉ±É]õ (Pilot)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉä EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ ®úÉäEòxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig 3)

EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú `öÉäºÉ {ÉÉ<±É]õ ªÉÉ +ÆiÉ: {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ (interchangeable)
{ÉÉ<±É]õ Eäò ºÉÉlÉ ={É±É¤vÉ ½èþ* +ÆiÉ:{ÉÊ®ú́ ÉiÉÇxÉÒªÉ (interchangeable) {ÉÉ<±É]õ
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉå ´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå {É®ú EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉäË®úMÉ EòÉ ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ (flexiblity)
|ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½è*þ

º{ÉÉì]õ ¡äòÊºÉÆMÉ (Spot facing)

º{ÉÉì]õ ¡äòËºÉMÉ BEò ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ºÉÊGòªÉÉ (peratim) ½èþ VÉÉä ¤ÉÉä±]õ  ¶ÉÒ¹ÉÇ,
´ÉÉ¶É®ú +lÉ´ÉÉ xÉ]õ EòÉä ¤Éè̀ öÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊUôpù Eäò >ð{É®ú ºÉ¨ÉiÉ±É VÉMÉ½þ ¤ÉxÉÉiÉÒ
½èþ* +ÉèWÉÉ®ú EòÉä º{ÉÉ]õ ¡äòºÉ®ú +lÉ´ÉÉ º{ÉÉ]õ  ¡äòËºÉMÉ +ÉèVÉÉ®ú Eò½þiÉä ½éþþ* º{ÉÉ]õ
¡äòËºÉMÉ  EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ EòÒ iÉ®ú½þ ½þÒ EòÒ VÉÉiÉÉ ½èþ* +xiÉ®ú Eäò´É±É <iÉxÉÉ ½èþ
ÊEò Eò¨É MÉ½þ®úÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú EòÉä ½þÒ
º{ÉÉ]õ ¡äòËºÉMÉ Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

}±ÉÉ<Ç Eò]õ®ú ºÉä ÊºÉ®úÉ EòiÉÇxÉ uùÉ®úÉ ¦ÉÒ º{ÉÉ]õ ¡äòËºÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Eò]õ®ú
¤±Éäb÷ EòÉä ½þÉä±b÷õ®ú Eäò JÉÉÄSÉä ̈ Éå ¡ÆòºÉÉEò®ú =ºÉä Îº{Éxb÷±É ̈ Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþþ*
(Fig 5)

EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä® Eäò +ÉEòÉ®ú (sizes) B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉnæù¶É (Specification)

BIS Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉiªÉäEò ´ªÉÉºÉ Eäò ºGÚò Eäò Ê±ÉB EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú EòÉ +ÉEòÉ®ú EòÉ
¨ÉÉxÉEòÒEÞòiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú Eäò nùÉä |É¨ÉÖJÉ |ÉEòÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ* H |ÉEòÉ®ú +Éè®ú K |ÉEòÉ®ú Eäò

H |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º±ÉÉ]äõb÷ SÉÒVÉ ½äþb÷ (slotted cheese
head) º±ÉÉ]äõb÷ {ÉèxÉ ½äþb÷ (slotted pan head) iÉlÉÉ GòÉºÉ Ê®úºÉäºb÷  {ÉèxÉ
½èþb÷ ºGÚò ±ÉMÉÉEò®ú ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* K |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=x]õ®ú¤ÉÉä®ú
¹É]õEòÉähÉÒªÉ ºÉÉìEäò]õ ½äþb÷Eèò{É ºGÚò ºÉä ¤ÉxÉä ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉ¶É®ú Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉEòÉ®ú H iÉlÉÉ K |ÉEòÉ®ú Eäò
EòÉ=x]õ®ú ¤ÉÉä®ú Eäò ¨ÉÉxÉEò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ

C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù d1 nùÉä +±ÉMÉ OÉäb÷ +lÉÉÇiÉ ¨ÉvªÉ¨É (m) iÉlÉÉ ¡òÉ<xÉ (f) ½þÉäiÉä
½èþ iÉlÉÉ H13 +Éè®ú H12 {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå {ÉÊ®ú¹GÞòiÉ (finish) ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É I

xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç iÉÉÊ±ÉEòÉ IS 3406 (¦ÉÉMÉ 2) 1986 BEò ¦ÉÉMÉ ½éþ* ªÉ½þ ]õÉ<{É
H +Éè®ú ]õÉ<{É K EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú Eäò Ê±ÉB {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É näùiÉÉ ½éþ*

ºGÖò Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå (sizes) EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®ú B´ÉÆ C±ÉÒªÉ®åúºÉ ÊUôpù Eäò +ÉEòÉ®ú
(sizes)

 H iÉlÉÉú K |ÉEòÉ®ú Eäò EòÉ=Æ]õ®ú¤ÉÉä®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÊ®úhÉÉ¨Éú (dimension)

Fig 6 ̈ Éå EòÉ=h]õ®ú ¤ÉÉä®ú EòÉ ́ÉhÉÇxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉ=h]õ®ú ¤ÉÉä®ú EòÉä EòÉäb÷ {ÉnùxÉÉ¨É
ªÉÉ +ÉªÉÉ¨ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉÆEäòiÉ ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

For
Nominal size 1 1.2 1.4 1.6 1.8 2 2.5 3 (3.5) 4 5 6 8 10 12 (14) 16 18 20 22 24 27     30    33        36

Medium (m) 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5 5.5 6.6 9 11 13.5 15.5 17.5 20 22 24 26 30     33    36        39
          H13
d1

fine (f) 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25 - - -         -
H12

d2 H13 2.2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 6.5 8 10 11 15 18 20 24 26 30 33 36 40 43      48     53       57

d3 - - - - - - - - - - - - - - 15.5 17.5 19.5 22 24 26 28   33     36     39       42

    Type H 0.8 0.9 1 1.2 1.5 1.6 2 2.4 2.9 3.2 4 4.7 6 7 8 9 10.5 11.5 12.5 13.5 14.5 - -    -         -
t1
    Type K - - 1.6 1.8 - 2.3 2.9 3.4 - 4.6 5.7 6.8 9 11 13 15 17.5 19.5 21.5 23.5 25.5  28.5   32     35        38

+0.1 +0.2 +0.4      +0.6
Tolerances 0 0 0     0

xÉÉä]õ : EòÉä¹]õEò ¨Éå ÊnùªÉä MÉB +ÉEòÉ®ú nÚùºÉ®úÒ ´É®úÒªÉiÉÉ Eäò ½éþ* VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB IS : 3406 (¦ÉÉMÉ 2) 1986 näùJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉÆEäòÊiÉEò {ÉnùxÉÉ¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Using code designation)
(Fig 7)

{ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Using dimensions) (Fig 8)



16

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

@mYk@ (Reamers)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• @mYk@ Av ¤UZkkvCk EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• @mYk@ Av \kkXk EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
•• cwOM PQkk Yk#kmTk @mYk@ Av WkmFk ¢Pg@ bUaK Eò®úxÉÉ
• @mYk@ Av ¢^kZk^k (.v\kmYkxK) Av TkkYk EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ *

®úÒ¨É®ú CªÉÉ ½èþ? (What is a reamer?)

®úÒ¨É®ú BEò ¤É½ÖþË¤ÉnÖù EòË]õMÉ ]Úõ±É ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÚ́ ÉÇ ̈ Éå ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉä±É
EòÉä ¤Éc÷É Eò®úxÉä iÉlÉÉ ¶ÉÖrù ¨ÉÉ{É ¨Éå Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

@mlYkgCk Av  \kkXk (Advantages of ‘reaming’)

®úÒË¨ÉMÉ =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ

• =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ (high quality surface finish)

• ºÉÒ¨ÉÉ ÊxÉEò]õ (close limit) {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÒªÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (dimensional
accuracy)

• +xªÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ (finish) xÉ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä UôÉä]äõ
ÊUôpùÉå EòÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ (finish) Eò®úxÉÉ*

®úÒ¨É®ú EòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification of reamers)

®úÒ¨É®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ½éþb÷ ®úÒ¨É®ú iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ ®úÒ¨É®ú Eäò °ü{É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Figs 2a PQkk 2b)

cwgM @mYk@ çk@k @mlYkCkg ckQk çk@k Am HkkPm cw lHkbkYkx ¢lSkA An#k\kPk Am
¢k^k#ZkAPk ckvPm cw‹

Yk#kmTk @mYk@ Yk#kmTk Ko\k Av lbUM\k Ykx (Fk\kkZkYkkTk) lVK lAZkv HkkPv cw PQkk
@mlYkgCk Av l\k. DknYkk. HkkPv ½éþ*½þ½þ

¨É¶ÉÒxÉ Ïº{Éb÷±É {É®ú {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¨É¶ÉÒxÉ ®úÒ¨É®ú {É®ú ]äõ{É®ú ¶ÉéEò nùÒ VÉÉiÉÒ
½èþ*

]èõ{É ®åúSÉ uùÉ®úÉ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½éþb÷ ®úÒ¨É®ú {É®ú ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊºÉ®äúúþ (square end)
´ÉÉ±ÉÒ º]Åäõ]õ ¶ÉéEò nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Figs 2 (a) +Éè®ú (b))

½éþb÷ ®úÒ¨É®ú Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a hand reamer)

½éþb÷ ®úÒ¨É®ú EòÉä xÉÒSÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* näùJÉå (Fig 3)

¤ÉÉìb÷Ò (Body)

®úÒ¨É®ú Eäò |É´Éä¶É ÊºÉ®äú (entering end) ºÉä ¶ÉéEò Eäò +É®ú¨¦É (com-
mencement) iÉEò ®úÒ¨É®ú EòÉ Ê´ÉºiÉÉÊ®úiÉ ¦ÉÉMÉ*

+´ÉEòÉ¶É (Recess)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge), {ÉÉ<±É]õ ªÉÉ ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò ´ªÉÉºÉ (guide
diameter) Eäò xÉÒSÉä, ´ªÉÉºÉ ¨Éå Eò¨É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ¦ÉÉMÉ

+IÉ (Axis)

®úÒ¨É®ú EòÒ +xÉÖnèùvªÉÇ Eåòpù ®äúJÉÉ (line)
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¶ÉåEò (Shank)

®úÒ¨É®ú EòÉ ´É½þ ¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉä {ÉEòc÷É +Éè®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ªÉÉ
]äõ{É®ú ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ

´ÉÞkÉÉEòÉ®ú ¦ÉÚÊ¨É (Circular land)

¦ÉÚÊ¨É (land) Eäò |É¨ÉÖJÉ EòÉä®ú (laeding edge) {É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting
edge) ºÉä ºÉÆ±ÉOÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú PÉÌ¹ÉiÉ ºÉiÉ½þ (ground surface)

¤Éä́ É±É ±ÉÒb÷ (Bevel lead)

ÊUôpù ¨Éå +{ÉxÉÉ ¨ÉÉMÉÇ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä iÉlÉÉ ®úÒ¨É®ú Eäò |É´Éä¶É ÊºÉ®äú (entering
end) {É®ú ¤Éä́ Éä±É ±ÉÒb÷ EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ (cutting portion) <ºÉ {É®ú ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú
¦ÉÚÊ¨É (circular land) |ÉnùÉxÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

]äõ{É®ú ±ÉÒb÷ (Taper lead)

ÊUôpù Eäò EòiÉÇxÉ iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (finishing) EòÉä ºÉ®ú±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä |É´Éä¶É
ÊºÉ®ä ú(entering end) {É®ú ]äõ{É®ú ªÉÖHò EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ* <ºÉ {É®ú ́ ÉÞkÉEòÉ®ú ¦ÉÚÊ¨É
(circular land) |ÉnùÉxÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¤Éä́ Éä±É ±ÉÒb÷ EòÉähÉ (Bevel lead angle)

¤Éä́ Éä±É ±ÉÒb÷ Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) +Éè®ú ®úÒ¨É®ú +IÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ EòÉähÉ

]äõ{É®ú ±ÉÒb÷ EòÉähÉ (Taper lead angle)

]äõ{É®ú Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) +Éè®ú ®úÒ¨É®ú +IÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
EòÉähÉ

VªÉÉÊ¨ÉÊiÉ EòÉ]õxÉä ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ¶ÉiÉç (Terms relating to cutting
geometry)

xÉÊ±ÉEòÉ (flutes)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä, ÊSÉ{ºÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä
iÉlÉÉ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) iÉEò EòiÉÇxÉ |É´ÉÉ½þÒ (cutting fluid) {É½ÖÄþSÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä ®úÒ¨É®ú EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ={ÉÎºlÉiÉ JÉÉÄSÉä* (Fig 4)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (Cutting edge)

¡äòºÉ (face) +Éè®ú ´ÉÞkÉEòÉ®ú ¦ÉÚÊ¨É (circular land) ªÉÉ |ÉÉ<¨É®úÒ C±ÉÉªÉ®åúºÉ
Eäò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ºÉä UÚô]õÒ ºÉiÉ½þ Eäò |ÉÊiÉSUäônxÉ (intersection) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉ EòÉä®
(edge)ú (Fig 4)

(Face)

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) ºÉä ºÉÆ±ÉMxÉ xÉÉÊ±ÉEòÉ ºÉiÉ½þ (flute surface) EòÉ
¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉ {É®ú EòÉªÉÇ ºÉä Eò]õxÉä Eäò ¤ÉÉnù ÊSÉ{ºÉ±É ]õEò®úÉiÉä ½éþ* (Fig 4)

®äúEò EòÉähÉ (Rake angles)

´ªÉÉºÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÒ ºÉ¨ÉiÉ±É (diameteral plate) ̈ Éå ¡äòºÉ (face) +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú
(cutting edge) ºÉä ÊjÉVVÉÒªÉ ®äúJÉÉ (radial line) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ EòÉähÉ*
(Fig  5)

C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (Clearance angle)

|ÉÉ<¨É®úÒ ªÉÉ ºÉäEåòb÷®úÒ C±ÉÒªÉ®åúºÉ +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) {É®ú ®úÒ¨É®ú
EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú º{É¶ÉÇ ®äúJÉÉ (tangent) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ EòÉähÉ* <x½åþ |ÉÉ<¨É®úÒ
C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ iÉlÉÉ ºÉäEåòb÷®úÒ C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 6)

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (Helix angle)

®úÒ¨É®ú +IÉ +Éè®ú EòÉä®ú Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉä EòÉähÉ ½èþ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

½þÒ±É (Heel)

ºÉäEåòb÷®úÒ C±ÉÒªÉ®åúºÉ Eäò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ºÉä UÚô]õÒ ºÉiÉ½þ +Éè®ú }±ÉÖ]õ Eäò |ÉÊiÉSUäônùxÉ
(intersection) uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉ EòÉä®ú (edge) (Fig 4)
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nºiÉÒ ®úÒ¨É® (Hand reamers)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú EòÒ |ÉEòÉ®úÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ºÉÒvÉÒ xÉÉÊ±ÉEòÉ, (straight fluted) BǼ É ½äþÊ±ÉCºÉ xÉÉÊ±ÉEòÉ (helical fluted) ®úÒ¨É®úÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú º{¹]õ Eò®úxÉÉ
• ®úÒ¨É®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ iÉlÉÉ ®úÒ¨É®ú EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½þºiÉ ®úÒ¨É®ú Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ±ÉIÉhÉ (General features of hand
reamers) (Fig 1)

]èõ{É ®åúSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊUôpùÉå EòÒ ½þÉlÉ ºÉä ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½þºiÉ
®úÒ¨É®ú (hand reamer) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ*

<ºÉºÉä ®úÒ¨É ÊEòªÉä VÉÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ÊUôpù Eäò ºÉÒvÉ iÉlÉÉ ºÉÆ®äúJÉhÉ ¨Éå ®úÒ¨É®ú EòÉä
+É®ú¨¦É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ®ú ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú nùÉ< +Éä®ú ºÉä EòiÉÇxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½éþ*

½äþÊ±ÉCºÉ xÉÊ±ÉEòÉ (helical fluted) nùºiÉÒ ®úÒ¨É®ú ¨Éå ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ ½äþÊ±ÉCºÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ ½äþÊ±ÉCºÉ ºÉä ÊSÉEòxÉÒ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ BǼ É {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ
=i{ÉzÉ Eò®äúMÉÒþ*

¨É¶ÉÒxÉ +lÉ´ÉÉ ½þºiÉ ¨Éå ºÉä +ÊvÉEòÉÆ¶É ¨Éå +ºÉ¨ÉÉxÉ nùÉÄiÉä ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ ±ÉIÉhÉ
¡ò±Éº´É°ü{É ®úÒË¨ÉMÉ Eò®iÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ ½þ]õ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 3)

|ÉEòÉ®ú, ±ÉIÉhÉ BǼ É EòÉªÉÇ (Types, features and functions)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÒË¨ÉMÉ nù¶ÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉIÉhÉÉå ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú ={É±É¤vÉ ½éþ*
xÉÒSÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä |ÉªÉÖHò |ÉEòÉ®úÉå EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò ´ÉÉ±Éä ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þºiÉ ®úÒ¨É® (Parallel hand reamer
witj parellel shank) (fig 4a)

<ºÉ ®úÒ¨É®ú ¨Éå ]äõ{É®ú BǼ É ¤Éä́ É±É (bevel) ±ÉÒb÷ ªÉÖHò ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú EòiÉÇxÉ
EòÉä®ú ½þÉäiÉä ½éþ* ®úÒ¨É®ú EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¶ÉéEò Eäò ºÉÉlÉ ½þÒ VÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¶ÉéEò EòÉ
´ªÉÉºÉ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉ ¨ÉÚ±É ´ªÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ]äõõ{É ®åúSÉ Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉéEò EòÉä SÉ±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB =ºÉEòÉ BEò ÊºÉ®úùÉú ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ½èþ* ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ®úÒ¨É®ú ºÉÒvÉä (straight)
+lÉ´ÉÉ ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÚ]õ (flutes) ́ ÉÉ±Éä ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ* ÊUôpùÉå EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú {ÉÉ·ÉÇ ºÉ½þ ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú ½èþ*

EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ®úÒ¨É®ú ºÉä  H7 Eäò ÊUôpù
¤ÉxÉiÉä ½éþ*

{ÉÉ<±É]õ (pilot) ºÉÊ½þiÉ ½þºiÉ ®úÒ¨É®ú (Fig  4b)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Drill size for reaming)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• @mlYkgCk Av l\k. ÊUôpù +ÉEòÉ®ú ekkP A@Tkk‹

ckQk Zkk Yk#kmTk @mYk@ bkv @mÊ¨ÉÆMÉ A@Tkv Av l\k. lM}\k lAZkk CkZkk ÊUôpù @mYk@
Eäò +ÉEòÉ®ú bkv GkvKk ckvTkk Fkklc.‹

®úÒ¨É®ú uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (finishing) Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä MÉªÉä ÊUôpù ̈ Éå {ÉªÉÉÇ{iÉ
vÉÉiÉÖ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* +iªÉÉÊvÉEò vÉÉiÉÖ ®úÒ¨É®ú Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge)
{É®ú iÉxÉÉ´É =i{ÉzÉ Eò®ú =ºÉä xÉ¹]õ Eò®äúMÉÒ*

@mYk@ Av l\k. lM}\k bkk£rHk EòÒ MÉhÉxÉÉ A@Tkk (Calculating drill size
for reamer)

AkZkr#kk\kk Ykx U|ZkkvCk lAZkv HkkTkv ^kk\kk bkkYkkTZk bkoÇk_ lM}\k bkk£rHk [ lM}\M
ckv\k Ak @mYM bkk£Hk-(¢fM@ bkk£rHk — ¢kv^k@ bkk£rHk)

lVlTk#k bkk£Hk (Finished size)

@mYk@ Ak ^Zkkbk cm lVlTk#k bkk£rHk ckvPk cw‹

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ®úÒ¨É®ú Eäò Ê±ÉB =ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò Eäò |É´Éä¶É ÊºÉ®äú {É®ú BEò
¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +{ÉPÉÌ¹ÉiÉ Ê½þººÉÉ ¤ÉxÉÉEò®ú {ÉÉ<±É]õ (pilot) ¤ÉxÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ* ªÉ½þ ®úÒË¨ÉMÉ  ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊUôpù Eäò ºÉÆEäòxpù ̈ Éå ®úÒ¨É®ú EòÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉÉ
½èþ*

ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÉìEäò]õ ®úÒ¨É®ú (Socket reamer with parallel
shank)(Fig 5a +Éè®ú 5b)

<ºÉ ®úÒ¨É®ú ¨Éå ¨ÉäÊ]ÅõEò ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú Eäò ªÉÉäMªÉ ]äõ{É®ú ªÉÖHò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting
edge) ½þÉäiÉÉ ½è*þ ¤ÉÉìb÷Ò Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉéEò ºÉ¨ÉÉEòÊ±ÉiÉ (integral) iÉlÉÉ SÉ±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ* }±ÉÖ]ÂõºÉ ºÉÒvÉä +lÉ´ÉÉ ½äþÊ±ÉEò±É ®ú½þiÉä ½éþ*

ºÉÉìEäò]õ ®úÒþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉxiÉÊ®úEò ̈ ÉÉºÉÇ ]äõ{É®ú ÊUôpù EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ nùºiÉÒ ®úÒ¨É®ú (Taper pin hand reamer) (Fig 5c)

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò +xÉÖEÚò±É ]äõ{É®ú ÊUôpùÉå EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉ ®úÒ¨É®ú ¨Éå
]äõ{É®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) ½þÉäiÉä ½éþ* ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ ®úÒ¨É®ú EòÉä 50 ̈ Éå 1
(1 in 50) Eäò ]äõ{É®ú ̈ Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ®úÒ¨ÉºÉÇ º]Åäõ]õ ªÉÉ ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÖ]ÂõºÉ
Eäò ºÉÉlÉ ={É±É¤vÉ ½éþ*

ºÉÒvÉÉ +Éè®ú ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÚ]äõb÷ ®úÒ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of straight and
helical fluted reamers) (Fig 6)

ºÉÒvÉä }±ÉÖ]õ ́ ÉÉ±Éä ®úÒ¨ÉºÉÇ ºÉÉvÉÉ®úhÉ ®úÒË¨ÉMÉ EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ* ½äþÊ±ÉEò±É
}±ÉÖ]õ ́ ÉÉ±Éä ®úÒ¨ÉºÉÇ EòÒ-´Éä, JÉÉÄSÉä ́ ÉÉ±Éä ªÉÉ Eò]õÒ ½Öþ<Ç Ê´É¶Éä¹É ®äúJÉÉ+Éå ́ ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå
EòÒ ®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ªÉÉäMªÉ ½éþ* ½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÖ]ÂõºÉ +ÆiÉ®ú EòÉä Eò¨É
Eò®åúMÉä iÉlÉÉ ¤ÉÆvÉxÉ (bindding) B´ÉÆ SÉ]õSÉ]õÉ½þ]õ Eò¨É Eò®åúMÉä*

½þºiÉ ®úÒ¨É®ú EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Material of hand reamers)
VÉ¤É ®úÒ¨É®ú EòÉä BEò JÉÆb÷ ¨Éå ½þÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä =SSÉ MÉÊiÉ
<º{ÉÉiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É =ºÉä nùÉä JÉÆb÷Éå ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉxÉÉ ½þÉä iÉÉä ¶ÉéEò EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ EòÉä =SSÉ MÉÊiÉ
<º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ* =i{ÉÉnùxÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ =xÉEòÒ ¤É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ*

ÊEòºÉÒ ®úÒ¨É®ú EòÉ Ê´É´É®úhÉ/=±±ÉäJÉxÉ (Specifications of a reamer)

ÊEòºÉÒ ®úÒþ¨É®ú EòÉ =±±ÉäJÉ (Specify) Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÉÆEòcä÷
ÊnùB VÉÉiÉä ½èþ

• |ÉEòÉ®ú
• }±ÉÚ]õ
• ¶ÉéEò ÊºÉ®úÉ
• ºÉÉ<VÉ

=nùÉ½þ®úhÉ (Example) ½þºiÉ ®úÒ̈ É®ú - ºÉÒvÉÉ - }±ÉÚ]õõ - ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¶ÉéEò ∅
200mm

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+Æb÷®ú ºÉÉ<VÉ (Undersize)

ÊbÅ÷±É ́ ªÉÉºÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̧ ÉäÊhÉªÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä +ÉEòÉ®ú ̈ Éå ºÉÆºiÉÖiÉ (recommende)
Eò¨ÉÒ +Æb÷®úºÉÉ<VÉ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½è*þ (]äõ¤É±É 1)

®ÒË¨ÉMÉ ½äþiÉÚ +hb÷®úºÉÉ<VÉ
iÉÉÊ±ÉEòÉ  1

 iÉèªÉÉ®ú ®úÒ¨b÷ ÊUôpù  EòÉ ´ªÉÉºÉ +{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ °ü{É ºÉä ¤ÉÉä®ú ÊEòB
MÉªÉä ÊUôpù EòÒ +hb÷®ú ºÉÉ<VÉ

5 ºÉä Eò¨É 0.1 ...... 0.2
5........20 0.2 ...... 0.3
21 ..... 50 0.3 ...... 0.5
50 ºÉä +ÊvÉEò 0.5 ...... 1

+Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉú (Oversize)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ªÉ½þ näùJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò, Î]Âõ´Éº]õ ÊbÅ÷±É +{ÉxÉä ́ªÉÉºÉ ºÉä ¤Éc÷É ÊUôpù ¤ÉxÉÉiÉÉ
½èþ* MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÚ ºÉ¦ÉÒ ́ ªÉÉºÉ Eäò ÊbÅ÷±ºÉ Eäò Ê±ÉªÉä +Éä́ É®úºÉÉ<VÉ  0å05 Ê¨É¨ÉÒ
Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þ±EòÒ vÉÉiÉÖ Eäò ½l\k. ¢TM@ bkk£rHk 50 U|lP#kP ¢lSkA ckvCkk‹

¤Rkc@Ok (Example)

Ykk£r\M bKm\k Ykx 10 lYkåYkmå @mYk@ bkv .A ckv\k lAZkk HkkTkk cw‹@mlYkCkg Av
Uô kr ckv\k Akv lM}\k A@Tkv Av l\k. lAPTkv ^Zkkbk Av lM}\k Am ¢k^k#ZkAPk ckvCkm ?

lM}\k Ak bkk£rHk [@mYk lAZkk cn¢k bkk£rHk _(¢gM@ bkk£rHk — ¢kv^k@ bkk£rHk)

(lVlTk#k  bkk£rHk) [ 10 mm

]äõ¤É±É Eäò ¢Tknbkk@ ¢gM@ bkk£rHk [ 0å2 mm

+Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ [ 0å05 mm

lM}\k ¨ÉÉ{É [ 10 mm  _ 0å25 mm

[ 9å75 mm

lTkYTk l\klBkP @mYk@ Av l\k. lM}\k ckv\k bkk£rHk  ekkP AmlHk.

i 15 mm

ii 4    mm

iii 40  mm

iv 19  mm

¤Åk@

i    _________________________________________

ii   _________________________________________

iii  _________________________________________

iv  _________________________________________

xÉÉä]õ : ZklR @mYk lAZkk cn¢k ckv\k ¢TM@ bkk£rHk ckv Pkv £bkAk  Ak@Ok
@mYk@ Ak lDkbkk ckvTkk cw‹

®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ®úÒ¨É®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®ú ±Éå

ºÉiÉ½þ EòÒ +SUôÒ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

®úÒË¨ÉMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ EÚò±Éäx]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ®úÒ¨É®ú ̈ Éå ºÉä vÉÉiÉÖ EòÒ ÊSÉ{ºÉ
ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ½þ]õÉBÄ* ®úÒ¨É®ú EòÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú EòÉªÉÇ ̈ Éå +ÉMÉå ¤ÉgøÉB*

®úÒ¨É®ú Eäò nùÉä¹É-EòÉ®úhÉ +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú (Defects in reaming - Causes
and reamers)

®úÒ¨É®ú EòÉ ½þÉä±É +xb÷®ú ºÉÉ<ÇVÉ ½þÉä

ZklR Un@kTkk Ö lDkbkk cn¢k @m¨É@ A k ¤UZkkvCk lA Zkk HkkZkvCkk Pkv £bkAv Ul@OkkYk

bkv @mË¨ÉCk lAZkk cn¢k ckv\k GkvKk ckvCkk .vbkv @mYk@ A k U|ZkkvCk Tkk A@x‹

@mYk@ Ak ¤UZkkvCk A@Tkv Av Uo^kr bkRw^k @mYk@ A m lbQkPm A m HkfkFk A@ \kx‹

• ºÉiÉ½þ EòÒ ®ú¡ò Ê¡òÊxÉ¶É  (Surface finish rough)

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¨Éå ºÉä EòÉä<Ç BEò ªÉÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ*

_  Ck\kP ¢TknU|ZkkvCk

_  @mlYkCkg Am $\koK Ykx SkkPn Ak Wkn@kRk bkglFkP ckvTkk

_  ¢UZkkr¶P Ao\kxK Ak Wkck^k

_  WkcnP ¢lSkA VmM Am R@

_   @mlYkCkg Av bkYkZk SkmYkk PQkk bkYkkTk VmM Am R@ U|ZkkvCk A@x‹

_    bknlTkl#FkP A@\kx lA U|Fkn@ YkkÇkk Ykx ¶ÉÒiÉ±ÉEò (coolant) U|RkTk lAZkk
 Hkk @ck cw‹

_    @mYk@ Akv l^kU@mP lR#kk Ykx Tkc{ DknYkk.g‹

®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É +ÉEòÉ®ú EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ (Determining the drill
size for reaming)

ºÉÚjÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú (Use the formaula)

ÊbÅ÷±É ´ªÉÉºÉ = Ê®ú¨b÷ ½þÉä±É ºÉÉ<VÉ (+Æb÷®ú ºÉÉ<VÉ + +Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ)

®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É +ÉEòÉ®ú {É®ú ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ̈ Éå ºÉÆºiÉÖiÉ +Æb÷®úºÉÉ<VÉ Eäò
Ê±ÉªÉä ºÉÉ®úhÉÒ (table) näùJÉå*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®úÒË¨ÉMÉ (Reaming)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ ®úÒË¨ÉMÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ ®úÒË¨ÉMÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

®úÒË¨ÉMÉ (Reaming)

{É½þ±Éä ºÉä ÊbÅ÷±É ¤ÉÉä®ú, EòÉº]äõb÷ ½þÉä±É EòÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (finishing) Eò®úxÉä +Éè®ú
+ÉEòÉ®ú näùxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ®úÒË¨ÉMÉ ½èþ* ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä
+ÉèVÉÉ®ú EòÉä ®úÒ¨É®ú Eò½þiÉä ½éþ ÊVÉºÉºÉä +xÉäEò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edges)
½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉä ]èõ{É ®åúSÉ ¨Éå {ÉEòc÷Eò®ú ½þÉlÉ uùÉ®úÉ ®úÒ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ
®úÒ¨É®ú EòÉä º±ÉÒ´É +Éè®ú ºÉÉìEäò]õ ¨Éå ±ÉMÉÉEò®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ®úÒË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä MÉÊiÉ, ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ MÉÊiÉ 1/3rd ½þÉäMÉÒ*

½þÉlÉ uùÉ®úÉ Ê®úË¨ÉMÉ ÊGòªÉÉ

ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉÉ<VÉ EòÉ Ê®úË¨ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷±É ½þÉä±É EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úxÉÉ

Fig 1 ¨É¶ÉÒxÉ ´ÉÉ<ºÉ {É®ú ºÉäË]õMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉªÉÇ EòÉä {Éè®ú±É±ºÉ
(parallelss) {É®ú ®úJÉå*

ÊUôpù ½þÉä±É Eäò ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä lÉÉäc÷É SÉè̈ ¡ò®ú Eò®åú* =ºÉºÉä ¤É®ú EòÉä ½þ]õÉxÉÉ nÚù®ú ÊUôpù
Eäò ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä lÉÉäc÷É SÉè̈ ¡ò®ú Eò®åú* <ºÉºÉä ¤ÉºÉÇ nÚù®ú ½þÉåMÉä +Éè®ú ®úÒ¨É®ú EòÉä =nùOÉ
(vertical) ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ ½þÉäMÉÒ* EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉåSÉ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå
Ê¡òCºÉ Eò®åú* {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ºÉiÉ½þÉå ®IÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä ´ÉÉ<ºÉ C±Éè̈ {É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*
VÉÉì¤É IÉèÊiÉVÉ ½èþ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú* (Fig 2ú)

´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊºÉ®äú {É®ú ]èõ{É ®åúSÉ ±ÉMÉÉBÆ +Éè®ú ®úÒ¨É®ú EòÉä ÊUôpù ¨Éå =nùOÉ (verti-
cal) ®úJÉå* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä, ]ÅõÉ< ºC´ÉäªÉ®ú ºÉä ºÉÆ®äúJÉhÉ VÉèºÉä ºÉÖvÉÉ®ú
Eò®åú* lÉÉäc÷É xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉ´É näùEò®ú ]èõ{É ®åúSÉ EòÉä =ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ PÉc÷Ò EòÒ
Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉBÆ* ]èõ{É ®åúSÉ Eäò nùÉäxÉÉå +Éä®ú BEò ºÉ¨ÉÉxÉ nù¤ÉÉ´É nåù* (Fig 3ú)

EòiÉÇxÉ ¤É±É (cuttting face) ±ÉMÉÉªÉå

xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉ´É ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB ]èõ{É ®åúSÉ EòÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú +Éè®ú vÉÒ®äú vÉÒ®äú
PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

®úÒ¨É®ú EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå xÉ½þÓ PÉÖ̈ ÉÉBÆ, <ºÉºÉä ®úÒ¨É ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ÊUôpù
JÉ®úÉåSÉÉ VÉÉBMÉÉ* (Fig 4)

ÊUôpù EòÉä +É®ú {ÉÉ®ú ®úÒ¨É Eò®åú, ®úÒ¨É®ú EòÒ ]äõ{É®ú ±ÉÒb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç {ÉÚhÉÇiÉ:
¤ÉÉ½þ®ú +ÉEò®ú EòÉªÉÇ Eäò iÉ±É ºÉä nÚù®ú ½þÉä MÉ<Ç ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú* ®úÒ¨É®ú Eäò
ÊºÉ®äú EòÉä ´ÉÉ<ºÉ {É®ú |É½þÉ®ú xÉ Eò®úxÉä nåù*

ÊUôpù ºÉä {ÉÚhÉÇiÉ: ¤ÉÉ½þ®ú +ÉxÉä iÉEò ®úÒ¨É®ú EòÉä >ð{É®ú EòÒ +Éä®ú JÉÓSÉ Eò®ú
ÊxÉEòÉ±Éå* (Fig 5 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

®úÒ¨É ÊEòªÉä MÉªÉä ÊUôpù ºÉä ¤ÉºÉÇ nÚù®ú Eò®åú*

ÊUôpù º´ÉSUô Eò®åú* nùÒ MÉ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy)
VÉÉÄSÉä*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.67 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.68 - 69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÚò SÉÚc÷Ò B´ÉÆ =ºÉEäò iÉi´É (Screw thread and elements)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÖò mÉäb÷ EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºGÖò mÉäb÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºGÚò SÉÚc÷Ò ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (Screw thread terminology)

ºGÚò SÉÚc÷Ò Eäò ¦ÉÉMÉ (Fig 1)

Ê¶ÉJÉ®ú (crest)

SÉÚc÷Ò (Thread) Eäò nùÉä {ÉÉ·ÉÉç (sides) EòÉä Ê¨É±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ*

¨ÉÚ±É÷ (root)

nùÉä ¤ÉMÉ±É EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò {ÉÉ·ÉÉç EòÉä VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ÊxÉSÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ*

}±ÉèxEò (flank)

Ê¶ÉJÉ®ú +Éè®ú ¨ÉÚ±É EòÉä Ê¨É±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ*

SÉÚc÷Ò EòÉähÉ (Thread angle)

nùÉä ºÉÆ±ÉMxÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò }±ÉéEòÉå Eäò ̈ ÉvªÉ ºÉ¨ÉÉÊ´É¹]õ EòÉähÉ (included angle)

MÉ½þ®úÉ<Ç (depth)

¨ÉÚ±É÷ +Éè®ú Ê¶ÉJÉ®ú Eäò ¤ÉÒSÉ =P´ÉÉÇvÉÉ®ú nÚù®úÒ*

¤Éb÷É ´ªÉÉºÉ (Major diameter)

¤ÉÉÁ SÉÚÊc÷ªÉÉäÆ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éä ªÉ½þ ¤±ÉéEò (blank) EòÉ ´ªÉÉºÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú SÉÚc÷Ò
EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ
|ÉÉ{iÉ ºÉ¤ÉºÉä ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ ½éþ <ºÉä ¤Éb÷É ´ªÉÉºÉ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 2)

ªÉ½þÒ ´É½þ ´ªÉÉºÉ ½èþ ÊVÉºÉEäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú {ÉäSÉ EòÉ +ÉEòÉ®ú nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

UôÉä]õÉ ´ªÉÉºÉ (Minor diameter)

´ÉÉ½ÂªÉ SÉÚc÷Ò ½äþiÉÖ {ÉÚ®úÒ  SÉÚc÷Ò Eò]õ VÉÉxÉä  Eäò {É¶SÉÉiÉÂ  ªÉ½þ |ÉÉ{iÉ  ºÉ¤ÉºÉä  UôÉä]õÉ
´ªÉÉºÉ  ½þÉäiÉÉ ½èþ* +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ÊbÅ÷±É ÊEòªÉä MÉªÉä ÊUôpù
ÊVÉºÉ¨Éå SÉÚb÷Ò EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, EòÉ ´ªÉÉºÉ ½þÒ UôÉä]õÉ ´ªÉÉºÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ (Pitch diameter) (|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ)

SÉÚc÷Ò EòÉ =ºÉ VÉMÉ½þ EòÉ ´ªÉÉºÉ VÉ½þÉÄ SÉÚc÷Ò EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç =ºÉEäò +xiÉ®úÉ±É
(pitch) EòÒ +ÉvÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê{ÉSÉ (Pitch)

ªÉ½þ, ÊEòºÉÒ SÉÚc÷Ò Eäò BEò Ê¤ÉxnÖù ºÉä ºÉÆ±ÉMxÉ SÉÚb÷Ò Eäò ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ Ê¤ÉxnÖù iÉEò +IÉ Eäò
ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ nÚù®úÒ*

±ÉÒb÷ (Lead)

Ê¨É±ÉÉxÉ PÉ]õEò (matching component) Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ SÉÚc÷ÒnùÉ®ú PÉ]õEò
(threaded component) uùÉ®úÉ BEò ºÉ¨{ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú Eäò ºÉ¨ÉªÉ SÉ±ÉÒ MÉ<Ç
nÚù®úÒ ±ÉÒb÷ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ*

½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ (Helix angle)

EòÉ±{ÉÊxÉEò =v´ÉÉÇvÉ®ú ®äúJÉÉ ºÉä SÉÚc÷Ò Eäò ZÉÖEòÉ´É EòÉ EòÉähÉ*

½èþhb÷ (Hand)

+ÉMÉä ¤ÉgøxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊVÉºÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå SÉÚc÷Ò PÉÖ̈ ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* ®úÉ<]õ ½éþb÷ mÉäb÷ EòÉä
+ÉMÉä ¤ÉgøxÉä Eäò Ê±ÉªÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½éþ, VÉ¤ÉÊEò ±Éä}]õ ½èþhb÷ mÉäb÷ EòÉä
PÉc÷Ò EòÒ Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½éþ* (Fig 3)
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{ÉåSÉ SÉÚÊc÷ªÉÉÄ - V SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Screw threads - types of V threads and their
uses)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• V SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÚc÷Ò Eäò EòÉähÉ iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ ´É +xªÉ iÉi´ÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ ºÉ¨¤ÉÆvÉ EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉÉ
• V - SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷Éå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ̈ ÉÉxÉEò ½èþ (The different standards of V threads
are)

- BSW mÉäb÷: Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ Î´½þ]õ´ÉlÉÇ mÉäb÷ (British  Standard
Whitworth thread)

- BSF mÉäb: Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ ¨É½þÒxÉ mÉäb÷ (British  Standard fine
thread)

- BSP mÉäb: Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É mÉäb÷  (British Standard pipe
thread)

- B.A. mÉäb: Ê¥ÉÊ]õ¶É BºÉÉäÊºÉB¶ÉxÉ mÉäb÷ (British  Association thread)

- I.S.O. ̈ ÉäÊ]ÅõEò mÉäb: +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÆJªÉÉ ̈ ÉÒÊ]ÅõEò mÉäb÷  (International
Standard Organisation metric thread)

- ANS +¨ÉäÊ®úEòxÉ xÉä¶ÉxÉ±É +lÉ´ÉÉ ºÉä±É®ú mÉäb ÷ (American National or
sellers' thread)

- BIS ¨ÉÒÊ]ÅõEò mÉäb÷ : ¨ÉÒÊ]ÅõEò SÉÚc÷Ò EòÉ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ´ªÉÚ®úÉå  (Bureau
of Indian Standard metric thread)

BSW mÉäb÷ (BSW thread) (Fig 1)

ò<xÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ EòÉähÉ 55° ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ SÉÚc÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
0.6403 x P ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉEòÉ Ê¶ÉJÉ®ú (Gäòº]õ) ´É °ü]õ÷ BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊjÉVªÉÉ

iÉEò MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò EòÉ Ê{ÉSÉ iÉlÉÉ +xªÉ iÉi´ÉÉå Eäò
¨ÉvªÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

bÅ÷É<ÆMÉ ¨Éå BSW SÉÚc÷Ò ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ uùÉ®úÉ ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉiÉ:
1/2" BSW, 1/4" BSW iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉå Eäò Ê±ÉB TPI |ÉÊiÉ
<ÆSÉ SÉÚc÷Ò EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ¨ÉÉxÉEò +ÆEò <ÆÊMÉiÉ (indicate) ÊEòªÉä MÉªÉä ½èþ*
BSW SÉÚc÷Ò EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ¤ÉxvÉEò (fastening) EòÉªÉÉæ ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BSF  mÉäb (BSF thread)

ªÉ½þ SÉÚc÷Ò BSW SÉÚc÷Ò Eäò ½þÒ ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ Eäò´É±É BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB
|ÉÊiÉ <ÆSÉ SÉÚc÷Ò EòÒ ºÉÆJªÉÉ (TPI) +±ÉMÉ ½þÉiÉÒ ½èþ* ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ ´ªÉÉºÉ Eäò
Ê±ÉB |ÉÊiÉ <ÆSÉ SÉÚc÷Ò EòÉ ºÉÆJªÉÉ BSW EòÒ +{ÉäIÉÉ <ºÉ SÉÚc÷Ò ̈ Éå +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ
½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB 1" BSW SÉÚc÷Ò ̈ Éå 8 TPI ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò 1" BSF
SÉÚc÷Ò ̈ Éå 10 TPI ½þÉäiÉÒ ½èþ* iÉÉÊ±ÉEòÉ ̈ Éå  BSF SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê´ÉÎ¦ÉzÉ ́ ªÉÉºÉÉå Eäò
Ê±ÉB ̈ ÉÉxÉEò SÉÚc÷Ò |ÉÊiÉ <ÆSÉ TPI EòÒ ºÉÆJªÉÉ <ÆÊMÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ
+Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É =tÉäMÉÉäÆ ¨Éå |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

BSP mÉäb÷ (BSP thread)

ªÉ½þ SÉÚc÷Ò {ÉÉ<{É iÉlÉÉ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* iÉÉÊ±ÉEòÉ
¨Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉä Eäò Ê±ÉB Ê{ÉSÉ nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ* ªÉ½þ SÉÚc÷Ò BSW SÉÚc÷Ò Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* SÉÚÊcªÉÉÆ, EòÉ]õÒ MÉ<Ç SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå ¤ÉÉÁ °ü{É ºÉä
EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ UôÉä]äõ ]äõ{É®ú ¨Éå ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ±ÉÒEäòVÉ
ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ VÉ¤É føÒ±ÉÉ{ÉxÉ (slackness) ̈ É½þºÉÖºÉ ½þÉä, iÉÉä BbÂ÷VÉº]ṏ Éäx]õ
|ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

BA mÉäb (BA thread) (Fig 2)

<ºÉ SÉÚc÷Ò EòÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ EòÉähÉ 47 1/2° ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊSÉjÉ ̈ Éå SÉÚc÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
iÉlÉÉ +xªÉ iÉi´É nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ* ªÉ½þ UôÉä]äõ ºGÖò Ê´ÉtÖiÉ ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå, PÉc÷Ò Eäò
ºGÚò ¨Éå, ´ÉèYÉÉÊxÉEò ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ {É®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ  25 mm  ºÉä 30 mm iÉEò SÉÚc÷Ò EòÒ |ÉÉä¡òÉ<±É
Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ {É®ú Ê{ÉSÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉCºÉä {É®ú Ê{ÉSÉ
EòÉ ¨ÉÉxÉEò B´ÉÆ ¸ÉähÉÒ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

ªÉÖÊxÉ¡òÉ<b÷ mÉäb÷ (Unified thread) (Fig 3)

+xªÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ÎSÉjÉ ¨Éå nù¶ÉÉÇB +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉäiÉä ½èþ* <ºÉ SÉÚc÷Ò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¤ÉxvÉEò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉÒ SÉÚc÷Ò EòÉ ¨ÉÒÊ]ÅõEò ¨ÉÉxÉEò bÅ÷É<ÆMÉ ¨Éå +IÉ®ú ‘M’ =ºÉEäò +ÉMÉä EòÉäºÉÇ ¸ÉähÉÒ
Eäò Ê±ÉB ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ: M14, M12, +ÉÊnù

¡òÉ<xÉ ¸ÉähÉÒ Eäò Ê±ÉB +IÉ®ú ‘M’ ´É =ºÉEäò +ÉMÉä ¤Éc÷É ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ uùÉ®úÉ
nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ: M14 x 1.5

M24 x 2

+¨ÉäÊ®úEòxÉ xÉä¶ÉxÉ±É mÉäb÷ (American National Thread) (Fig 4)

<xÉ SÉÚÊc÷ªÉÉä EòÉä ºÉä±É®ú SÉÚc÷Ò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* ªÉä SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ISO ªÉÚÊxÉ¡òÉ<b÷
SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉSÉ±ÉxÉ ºÉä {É½þ±Éä ºÉÉ¨ÉÉxiÉªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ lÉÒ*

|ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose)

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ SÉÚc÷Ò Eäò Ê{ÉSÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò |ÉÉä¡òÉ<±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¦ÉÒ |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional features)

Ê{ÉSÉ MÉäVÉå BEò ºÉä]õ Eäò °ü{É ¨Éå Eò<Ç ¤±Éäb÷Éå EòÉä ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ BEò ÊxÉÊ¶SÉiÉ ¨ÉÉxÉEò SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ ¤ÉxÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤±Éäbå÷ Ïº|ÉMÉ º]õÒ±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ SÉqù®úÉå ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½è  iÉlÉÉ =x½åþ
Ê¡ò®ú Eò`öÉ®ÒEÞòiÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EÖòUô ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ ºÉä]õ ¨Éå, BEò ÊºÉ®äú {É®ú Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ (BSW, BSF
etc) SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ ´É nÚùºÉ®åú ÊºÉ®äú {É®ú ¨ÉÒÊ]ÅõEò º]äõhb÷bÇ÷ SÉÚÊb÷ôªÉÉå EòÉä
VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ ¤±Éäb÷ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (Screw pitch gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºGÚò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ISO xÉä ¨ÉÒÊ]ÅõEò ´É <ÆSÉ nùÉäxÉÉä ½þÒ ¸ÉäÊhÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB <ºÉ SÉÚc÷Ò EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ
ÊEòªÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ EòÉähÉ 60° ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò Gäòº]õ ́ É °ü]õ SÉ{Éä]õ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ
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{ÉÊ®úÊvÉ {É®ú SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¶Érù °ü{É ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòiÉÇxÉ EòÉä®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÚc÷Ò Eäò +É®ú {ÉÉ®ú xÉÉÊ±ÉEòÉBÆ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

SÉÚb÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]äõ{É EòÉä {ÉEòc÷xÉä B´ÉÆ PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =ºÉEäò ¶ÉéEò EòÉä ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]èõ{É Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä ÊiÉ®úUôÉ (chamfered) (]äõ{É®ú ±ÉÒb÷) ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä
SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä, ºÉÆ®äúJÉxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

¶ÉéEò Eäò >ð{É®ú ]èõ{É®ú EòÉ ºÉÉ<VÉ B´ÉÆ =ºÉºÉä ¤ÉxÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉ |ÉEòÉ®ú
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊSÉÎx½þiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*

¶ÉèEò {É®ú ¨ÉÉÍEòMÉþ ]äõ{É EòÉ |ÉEòÉ®ú nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

BEò ºÉä]õ ̈ Éå ]äõ{É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of taps in a set) ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ SÉÚc÷Ò
Eäò Ê±ÉB ½èþhb÷ ]äõ{É (Hand tap) Eäò BEò ºÉä]õ ¨Éå iÉÒxÉ ]äõ{É ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 2)

ªÉä ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½èþ (These are):

– |ÉlÉ¨É ]èõ{É +lÉ´ÉÉ ]äõ{É®ú ]äõ{É (taper tap)

]èõ{É (Taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ ]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
• ½èþhb÷ ]äõ{É Eäò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• BEò ºÉä]õ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]èõ{É Eäò Ê¤ÉSÉ +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½èþhb÷ ]èõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of hand taps) +´ÉªÉ´ÉÉå ̈ Éå +ÉxiÉÊ®úEò SÉÚc÷Ò
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ½äþhb÷ ]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Features) (Fig 1) : <x½åþ =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

– ÊuùiÉÒªÉ ]äõ{É +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉvªÉÊ¨ÉEò ]äõ{É

– {±ÉMÉ ]äõ{É +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ]äõ{É (bottoming tap)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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                                                       iÉÉÊ±ÉEòÉ-]èõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
 (<ÆSÉ)     (mm)

3/16 32 3.97mm

7/32 28 4.6mm

1/4 26 5.3mm

5/16 22 6.75mm

3/8 20 8.2mm

7/16 18 9.7mm

1/2 16 11.11mm

9/16 16 12.7mm

5/8 14 14mm

11/16 14 15.5mm

3/4 12 16.75mm

7/8 11 19.84mm

1” 10 22.75mm

B.S.F. (55°)

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
(<ÆSÉ)    (mm)

3/16 24 3.7mm

7/32 24 4.5mm

1/4 20 5.1mm

5/16 18 6.5mm

3/8 16 7.94mm

7/16 14 9.3mm

1/2 12 10.5mm

9/16 12 12.1mm

5/8 11 13.5mm

11/16 11 15mm

3/4 10 16.257mm

7/8 9 19.25mm

1” 8 22mm

B.S.W. (55°)

NPT xÉä¶ÉxÉ±É {ÉÉ<{É mÉäb÷

]èõ{É®ú ±ÉÒb÷ Eäò +ÊiÉ®úÊHò ºÉ¦ÉÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå ªÉä ]äõ{É BEò ½þÒ iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä
½èþ*

]äõ{É®ú ]äõ{É ºÉä SÉÚc÷Ò  EòÉ]õxÉÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úiÉä ½èþ* Eò¨É MÉ½þ®äú ÊUôpùÉå ̈ Éå ]äõ{É®ú ]äõ{É uùÉ®úÉ
+É®ú {ÉÉ®ú SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤Éxnù ÊUôpùÉå ̈ Éå ºÉ½þÒ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò SÉÚc÷Ò EòÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ]äõ{É
({±ÉMÉ) ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{É Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]äõ{É {É®ú 1,2 +Éè®ú 3 ºÉÆJªÉÉªÉå
ÊSÉÎx½þiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

]äõ{É®ú ]äõ{É ̈ Éå BEò Uô±±ÉÉ, <x]õ®ú¨ÉÒÊb÷B]õ ]èõ{É ̈ Éå nùÉä Uô±±Éä iÉlÉÉ ¤ÉÉì]õË¨ÉMÉ ̈ Éå iÉÒxÉ
Uô±±Éä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ* +lÉ´ÉÉ =xÉEäò ¶ÉéEò {É®ú Uô±±Éä (rings) ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ*
(Fig 2)

1/8 27 11/32 1 11 1/2 1 5/32

1/4 18 7/16 1 1/4 11 1/4 1 1/2

3/8 18 19/32 1 1/2 11 1/2 1 23/32

1/2 14 23/32 2 11 1/2 2 23/16

3/4 14 15/16 2 1/2 8 2 5/8

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷                  ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
  (<ÆSÉ)   <ÆSÉ    (<ÆSÉ)   (<ÆSÉ)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



27

]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ISO <ÆSÉ (ªÉÚÊxÉ¡òÉ<b÷) mÉäb÷

]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ]äõ{É ºÉÉ<VÉ |ÉÊiÉ <ÆSÉ mÉäb÷ ]äõ{É ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ
(<ÆSÉ) <ÆSÉ (<ÆSÉ) <ÆSÉ

NC xÉä¶ÉxÉ±É EòÉäºÉÇ ¨ÉÉä]õÉ NF xÉä¶ÉxÉ±É ¨É½þÒxÉ

1/4 20 13/64 1/4 28 7/32

5/16 18 17/64 5/16 24 17/64

3/8 16 5/16 3/8 24 21/64

7/16 14 3/8 7/16 20 25/64

1/2 13 27/64 1/2 20 29/64

9/16 12 31/64 9/16 18 33/64

5/8 11 17/32 5/8 18 37/64

3/4 10 21/32 3/4 16 11/16

7/8 9 49/64 7/8 14 13/16

1” 8 7/8 1” 14 15/16

1 1/8 7 63/64 1 1/8 12 1 3/6

1 1/4 7 17/64 1 1/4 12 1 11/6

1 3/8 6 17/32 1 3/8 12 1 19/64

1 1/2 6 1 11/32 1 1/2 12 1 27/64

1 3/4 5 1 9/16

2” 4 1/2 1 25/32

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É (Machine taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò ±ÉIÉhÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉõÉxÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É (Machine taps) ¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*
¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É nùÉä ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ±ÉIÉhÉ ½èþ*

– ½þÉä±ºÉ ¨Éå mÉåËb÷MÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ]õÉEÇò EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ

– VÉ¨Éä ½ÖþªÉä ÊSÉ{ºÉ EòÉä ½þ]õÉxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of machine taps)

MÉxÉ ]èõ{É (Gun tap) (º{ÉÉ<®ú±É {´ÉÉ<Æ]äõb÷ ]èõ]õ) (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ªÉä ]èõ{ºÉ +É®ú{ÉÉ®ú ÊUôpùÉå EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ ]èõË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä Ê´É¶Éä¹É ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ* +ÆvÉ
ÊUôpù (blind hole) EòÒ ]èõË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊSÉ{ºÉ EòÉä ºlÉÉxÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉªÉä xÉÒSÉä
{ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ]èõË{ÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]èõ{É ÊSÉ{ºÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú føEäò±ÉiÉÉ
½èþ* (Fig 2)

ªÉ½þ ÊSÉ{ºÉ EòÉä +´É°ürù ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ]èõ{É Eäò ]Úõ]õxÉä EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ+Éå
EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ* }±ÉÖ]ÂõºÉ Eò¨É MÉ½þ®äú ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ªÉä ]èõ{ºÉ +ÊvÉEò ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ
½þÉäiÉä ½éþ*

}±ÉÖ]õ ±ÉäºÉ º{ÉÉ<®ú±É {ÉÉ<Æ]äõb÷÷÷ ]èõ{É (Flute-less spiral pointed tap)
(º]õ¤É÷ }±ÉÖ]õ ]èõ{É) (Fig 3)

<xÉ ]èõ{É Eäò SÉä̈ ¡Çòb÷ ÊºÉ®äú {É®ú UôÉä]äõ BäMÉÖ±É®ú }±ÉÖ]ÂõºÉ OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä ½ÖþB ½þÉäiÉä ½èþ
iÉlÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ¶Éä¹É ¦ÉÉMÉ ̀ öÉäºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉä ]èõ{ºÉ MÉxÉ ]èõ{É EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò
¨ÉVÉ¤ÉÖiÉ ½þÉäiÉä ½èþ

}±ÉÖ]õ-±ÉäºÉ ]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =xÉ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É {É®ú mÉÖ ½þÉä±É ̈ Éå ]èõË{ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ½þÉä±É Eäò ́ ªÉÉºÉ ºÉä +ÊvÉEò ̈ ÉÉä]äõ xÉ½þÓ ½èþ* }±ÉÖ]õ ±ÉäºÉ

º{ÉÉ<®ú±É {ÉÉÆ<]õ÷ ]èõ{É ºÉÉ}]õ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É ªÉÉ {ÉiÉ±Éä ºÉäC¶ÉxÉ ÊEò ̈ Éä]õ±É EòÉä ]éõ{É Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ½þÉäiÉä ½èþ*

½äþ±ÉÒEò±É }±ÉÖ]äõ{É ]èõ{É/º±ÉÉ<®ú±É }±ÉÖ]äõb÷ ]èõ{É (Helical fluted taps/
spiral fluted taps) <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉä ]èõ{É ¨Éå º{ÉÉ<®ú±É }±ÉÖ]õ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä
]èõ{É EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ½þÉä±É ̈ Éå ºÉä ÊSÉ{É EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ½èþ (Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ªÉ½þ º±ÉÉ]õ ́ ÉÉ±Éä ½þÉä±É EòÉä ]èõ{É Eò®úxÉä ̈ Éå ±ÉÉ¦É nùÉªÉEò ½þÉäiÉä ½èþ ]èõ{É EòÉ ½äþ±ÉÒEò±É
±Éèhb÷ mÉäb÷ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò +´É®úÉävÉ ¨Éå Ê¥ÉVÉ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* ]èõ{É Eäò
½äþÊ±ÉEò±É }±ÉÖ]õºÉ Ê¶ÉªÉ®ú EòË]õMÉ BC¶ÉxÉ EòÒ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®úiÉä ½éþ iÉlÉÉ +ÊvÉEòiÉ®ú
B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, ¥ÉÉºÉ, EòÉì{É®ú <iªÉÉÊnù VÉèºÉä b÷C]õÉ<±É ̈ É]äõÊ®úªÉ±É ̈ Éå ¤±ÉÉ<b÷ ½þÉä±É
¨Éå ]èõ{É Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

º{ÉÉ<®ú±É }±ÉÚ]ÂõºÉ ]èõ{É ¡òÉº]õõ º{ÉÉ<®ú±É ¨Éå ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ (Fig 5) ªÉä ]èõ{É MÉ½þ®äú
½þÉä±É EòÉä ]èõ{É Eò]õxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊiÉ =kÉ¨É ½þÉäiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò ªÉä ½þÉä±ºÉ ¨Éå ºÉä ÊSÉ{É
EòÉä ¶ÉÒQÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉiÉä ½èþ (Fig 6)

mÉäb÷ ¡òÉÍ¨ÉMÉ ]èõ{É (Thread forming taps) (}±ÉÖ]õ±ÉäºÉ ]èõ{É)

ªÉä mÉäb÷ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä Ê´ÉºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úEäò ÊUôpù ̈ Éå mÉäb÷ ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ xÉ ÊEò EòË]õMÉ ÊGòªÉÉ
uùÉ®úÉ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68- ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<xÉ ]äõ{É ̈ Éå ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±Éä ½ÖþB ±ÉÉä¤ºÉ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä ́ ÉÉºiÉ´É ̈ Éå mÉäb÷ ¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå ̈ Énùnù
Eò®úiÉä ½èþ (Fig 8) CªÉÉåÊEò <xÉ¨Éå ÊSÉ{É xÉ½þÓ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉB ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ´É½þÉÄ
{É®ú ¤É½ÖþiÉ ÊEò¨ÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ ÊSÉ{ºÉ EòÉä ½þ]õÉxÉä ̈ Éå ºÉ¨ÉºªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ EòÉì{É®ú, ¥ÉÉºÉ,
B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, ±Éäb÷ <iªÉÉÊnù ¨Éå ]èõË{ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉä ]èõ{ºÉ +ÊiÉ =kÉ¨É ½èþ*
mÉäb÷ EòÒ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ¦ÉÒ }±Éä]äõb÷ ]äõ{É EòÒ +{ÉäIÉÉ +SUôÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

]äõõ{É Eäò =näù¶ªÉÉå {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ Ë¤ÉnÖù (General informative points on taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ ]äõ{É +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{É ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨É¶ÉÒxÉ ]äõõ{É Eäò ¦ÉÉMÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½éþb÷ ]èõ{ºÉ Eäò iÉÒxÉ JÉÆb÷Éå ´ÉÉ±Éä ºÉä]õ uùÉ®úÉ ]èõË{ÉMÉ ºÉä Ê¦ÉzÉ, ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É BEò ½þÒ
ºÉÆÊGòªÉÉ (operation) ¨Éå ºÉ¨{ÉÚhÉÇ |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉ]õiÉÒ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ ]äõ{É EòÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ]Úõ±É º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ¨Éå (fig 1) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú
¶ÉéEò (2) B´ÉÆ EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ (cutting section) (1) ®ú½þiÉä ½éþ* EòiÉÇxÉ ¦ÉÉMÉ
(cutting section) EòÉä nùÉä IÉäjÉÉå ̈ Éå ={ÉÊ´É¦ÉÉÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* +É®ú¨¦É
(start) (3) VÉÉä EòiÉÇxÉ (cutting) Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú {ÉÉä¹ÉhÉ SÉÉ±É (feeding
motion) B´ÉÆ xÉªÉä EòÉ]äõ MÉªÉä mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä ÊSÉEòxÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ̈ ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò ¦ÉÉMÉ
(guiding section) (4) (Fig 1)

}±ÉÖ]ÂõºÉ (5) EòÒ ºÉÆJªÉÉ ºÉ¨É ªÉÉ Ê´É¹É¨É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉ¤É }±ÉÖ]ÂõºÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ
ºÉ¨É ½þÉä ´ªÉÉºÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉÉ ºÉ®ú±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Figs 2a +Éè®ú 2b)

¨É¶ÉÒxÉ ]èõ{ºÉ ºÉÒvÉä iÉlÉÉ º{ÉÉ<®ú±É OÉÚ́ ºÉ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½éþ* Ê´ÉÊ´ÉvÉ ̈ ÉÉxÉEòÉå Eäò ̈ ÉvªÉ
¶ÉéEò EòÉ ́ ªÉÉºÉ B´ÉÆ =ºÉEäò ÊºÉ®äú EòÉ °ü{É (shape) +±ÉMÉ +±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ¶ÉéEò
EòÉ ́ ªÉÉºÉ, mÉäb÷ Eäò ́ ªÉÉºÉ ºÉä Eò¨É, ¤É®úÉ¤É®ú ªÉÉ ¤Éc÷É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ (6) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉä
+xÉÖºÉÉ®ú ¶ÉéEò +Éè®ú ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ +lÉ´ÉÉ bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ¶ÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ*

]äõ{É EòÉä º]õÉ]Çõ Eò®úiÉä ½þÒ ÊSÉ{ºÉ ÊxÉEò±ÉxÉÉ +É®ú¨¦É ½þÉäiÉä ½éþ* ®èúEò EòÉähÉ, ¨É¶ÉÒxÉ
EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* Eò`öÉä®ú B´ÉÆ ¦ÉÆMÉÚ®ú ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB
UôÉä]õÉ ®èúEò EòÉähÉ iÉlÉÉ ́ É¨ÉÇ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ¤Écä÷ ®èúEò EòÉähÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
®ú½þiÉÒ ½èþ*þ

iÉnùxÉÖºÉÉ®ú ]äõ{É Eäò iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú ={É±É¤vÉ ½éþ*

(Normal) ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú (Fig 3b) ̈ Éå ®éúEò BäMÉ±É ±ÉMÉ¦ÉMÉ 12° ®ú½þiÉÉ ½èþ*

(Soft) xÉ¨ÉÇ |ÉEòÉ®ú (Fig 3c) ¨Éå ®éúEò BäMÉ±É 20° ®ú½þiÉÒ ½èþ

(Hard) Eò`öÉä®ú |ÉEòÉ®ú (Fig 3a) ¨Éå ®éúEò BMÉ±É 3° ®ú½þiÉÒ ½èþ

+ÊvÉEòiÉ®ú ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ®èúEò EòÉähÉ ]èõ{ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* º]õÉ]Çõ EòÉä ºÉ¨É|É¨ÉÉhÉ (symmetrical) OÉÉ<Æb÷ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ]äõ{É
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) ]Úõ]äõ ½ÖþB iÉÉä xÉ½þÓ ½èþ
+Éè®ú ºÉ¦ÉÒ EòÉä®ú (edge) iÉÒIÉhÉ (sharp) ½èþ, ªÉ½þ VÉÉÄSÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ VÉèºÉÒ ¦ÉÆMÉÚ®ú ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå EòÒ ]èõË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä Eò`öÉä®ú |ÉEòÉ®ú Eäò
]äõ{É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* ªÉÊnù EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ]äõ{É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®úþ (cutting edge) VÉ±nùÒ ¤±ÉÆ]õ
½þÉä VÉÉiÉä ½éþ +Éè®ú ̈ ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É VÉèºÉÒ iÉxªÉ vÉÉiÉÖ+Éå {É®ú ]äõ{É EòÉ nùÖù¤ÉÉ®úÉ ={ÉªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ Eäò ̈ É½þÒxÉ Ïº{±Éº]õ®ú ]èõ{É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå
(cutting edge) Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ´ªÉÉºÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É Eò®ú ¤±ÉÆ]õ ¤ÉxÉÉ näùiÉä ½éþ, +Éè®ú
VÉ¤É =ºÉÒ ]äõ{É EòÉä º]õÒ±É, VÉÉä +ÊvÉEò ±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) {É®ú <±ÉÉÎº]õEò Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ nÚù®ú ºÉ®úEò
VÉÉiÉÉ ½èþ* EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) Eäò {ÉÒUäô EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ̈ É¶ÉÒxÉÒEÞòiÉ ́ªÉÉºÉ
{É®ú Ê¡ò®ú ºÉä +É VÉÉiÉÒ ½èþ* JÉÉÄSÉä EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç ¦ÉÒ ]äõ{É Eäò ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò ¦ÉÉMÉ
(guiding section) EòÉä VÉè̈ É Eò®ú näùiÉÒ ½è*þ (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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{ÉÉ<{É mÉäb÷ºÉ +Éè®ú {ÉÉ<{É ]èõ{ºÉ (Pipe Threads and Pipe Taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {Éè®äú±É±É iÉlÉÉ ]äõ{É®ú {ÉÉ<{É mÉäb÷ºÉ EòÉä ¤ÉiÉõÉxÉÉ
• BSP mÉäb÷ EòÒ ¤ÉÉ±É ÊlÉEòxÉäºÉ iÉlÉÉ mÉäbÂ÷ºÉ {É®ú <ÆSÉ (TPI) YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ
• {ÉÉ<{É VÉÉ<Æ]õõ EòÒ ÊºÉË±ÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• B.S 21 - 1973 iÉlÉÉ I.S. 2643 - 1964 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú mÉäËb÷MÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¤±ÉäEò ºÉÉ<VÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

{ÉÉ<{É mÉäb÷ (Pipe threads)

º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ ̈ Éå Ê¥ÉÊ]õ¶É º]äõhb÷bÇ÷ {ÉÉ<{É (BSP) EòÒ mÉäb÷ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ
½éþ* <Æ]õõxÉÇ±É {ÉÉ<{É mÉäb÷ ̈ Éå ºÉ¨ÉÉÆiÉ®ú mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÉ<{É ̈ Éå ]äõ{ÉbÇ÷
mÉäb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

B.S.P mÉäbÂ÷ºÉ (B.S.P. threads)

MÉä±´ÉäxÉÉ<VÉ +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ<{É ´ÉÉ±É (nùÒ´ÉÉ®ú) EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå 1/2” ºÉä 6”
iÉEò Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò ®åúVÉ ̈ Éå Ê¨É±ÉiÉä ½éþ* ºÉÉ®úhÉÒ ̈ Éå 1/2” ºÉä 4” iÉEò Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ́ ªÉÉºÉ
iÉlÉÉ mÉäb÷ |ÉÊiÉ <ÆSÉ nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½éþ* (Fig 2)

+MÉ±ÉÒ nùÉä SÉÚÊc÷ªÉÉå ¨Éå ÊxÉSÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ {ÉÚ®úÉ ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½èþ ±ÉäÊEòxÉ >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ
}±Éä]õ ½èþ (B)

+ÆÊiÉ¨É SÉÉ®ú SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò >ð{É®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±ÉÉ nùÉäxÉÉå ¦ÉÉMÉ }±Éä]õ ½éþ (C)

{ÉÉ<{É VÉÉ<Æ]õ EòÒ ºÉÒ±É Eò®úxÉÉ (Sealing pipe joint)

Fig 3 ºÉä {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò {ÉÉ<{É Eäò +ÆiÉ ̈ Éå Eò<Ç {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉxÉä ½ÖþB SÉÚÊb÷ªÉÉÆ
(Thread) ½èþ*

Table 1
BSP - {ÉÉ<{É ºÉÉ<VÉ mÉäbÂ÷ºÉ {ÉÉ<{É (A) EòÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ
ªÉÉ DIN 2999 <ÆSÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éå
(<xÉºÉÉ<b÷) (B)

1/2” 14 20.955 mm

3/4” 14 26.441

1” 11 33.249

11/4” 11 41.910

11/2” 11 47.803

2” 11 59.614

2 1/2” 8 75.184

3” 8 87.884

4” 8 113.030

Fig 4 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ {ÉÉ<{É VÉÉ<Æ]õ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ :

1 {Éè®äú±É±É Ê¡ò¨Éä±É mÉäb÷

2 ]äõ{ÉbÇ÷ ̈ Éä±É mÉäb÷

3 ½äþ¨{É {ÉåËEòMÉ

½äþ¨{É {ÉåËEòMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò nùÉä
¨Éä]õ±É mÉäbºÉ÷ (¨Éä±É iÉlÉ ¡òÒ¨Éä±É) Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ UôÉä]äõ ºlÉÉxÉ EòÉä ±ÉÒEò ®úÉäEòxÉä
Eäò Ê±ÉB ºÉÒ±É ½þÉä MÉ<Ç ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



31

{ÉÉ<{É ]èõ{É (Pipe taps)

+ÉÆiÉÊ®úEò {ÉÉ<{É mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: º]äõhb÷bÇ÷ ]äõ{É®ú {ÉÉ<{É ]èõ{É ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ
½èþ (Fig 5)

<Æ]õxÉ±ÉÇ {ÉÉ<{É mÉäb÷ EòÒ ¨ÉäVÉË®úMÉ ¨Éå {ÉÉ<{É {±ÉMÉ mÉäb÷ MÉäVÉ EòÉä {ÉÉ<{É ¨Éå ½þÉlÉ ºÉä
+SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ]õÉ<]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ÊEò MÉäVÉ EòÒ xÉÉäSÉ ¡äòºÉ ºÉä }±É¶É
(ºÉ{ÉÉ]õ) xÉ ½þÉä VÉÉªÉä* VÉ¤É mÉäb÷ SÉä̈ ¡ò®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä xÉÉìSÉ EòÉä SÉä̈ ¡ò®ú Eäò ÊxÉSÉ±Éä
¦ÉÉMÉ ºÉä }±É¶É (ºÉ{ÉÉ]õ) Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.68-69 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]èõ{É ®åúSÉ (Tap wrenches, removal of broken tap, studs)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ Eäò ®åúSÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ Eäò ®åúSÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]èõ{É ®åúSÉ (Tap wrenches)

SÉÚc÷Ò (thread) EòÉ]äõ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊUôpù ̈ Éå ½éþb÷ ]èõ{É EòÉä ̀ öÒEò ºÉä ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®úxÉä
iÉlÉÉ SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ]èõ{É ®åúSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]èõ{É ®åúSÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ, VÉèºÉä b÷¤É±É BÆbä÷b÷ +b÷VÉº]äõ¤É±É ®åúSÉ, T- ½éþþb÷±É
]èõ{É ®åúSÉ, ºÉÉìÊ±Éb÷ ]õÉ<{É ]èõ{É ®åúSÉ, +ÉÊnù*

nùÉä½þ®äú ÊºÉ®äú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ]èõ{É ®åúSÉ +lÉ´ÉÉ Uôc÷ |ÉEòÉ®ú EòÉ ]èõ{É ®åúSÉ
(Double - ended adjustable tap wrench or bar type tap
wrench) (Fig 1)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ë®úSÉÉå EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉ¤ÉºÉä VªÉÉnùÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå
¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ 175, 250,350mm ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉä ®åúSÉ ¤Écä÷ ́ ªÉÉºÉ Eäò
]èõ{É Eäò Ê±ÉB VªÉÉnùÉ ={ÉªÉÖHò ½èþ iÉlÉÉ BäºÉÒ JÉÖ±ÉÒ VÉMÉ½þÉå ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB VÉÉ
ºÉEòiÉä ½éþ VÉ½þÉÄ ]èõ{É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä ¨Éå EòÉä<Ç ¤ÉÉvÉÉ xÉ +ÉªÉä*

ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ®åúSÉ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

T-½èþhb÷±É ]èõ{É ®åúSÉ (T- handle tap wrench) (Fig 2)

ªÉä UôÉä]äõ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ SÉEò ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå nùÉä VÉ¤Écä÷ iÉlÉÉ ®åúSÉ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò
½éþb÷±É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ]äõ{É ®åúSÉ |ÉÊiÉ¤ÉÆÊvÉiÉ ºlÉÉxÉÉå ̈ Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÉä
BEò ½þÉlÉ ºÉä ½þÒ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* UôÉä]äõ ]äõ{ÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä ªÉÉäMªÉ ½èþ*

`öÉäºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]èõ{É ®åúSÉ (Solid type tap wrench) (Fig 3)

ªÉä ®åúSÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ xÉ½þÓ ½èþ*

ªÉ½þ EÖòUô ½þÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ]èõ{É EòÉä {ÉEòc÷ ºÉEòiÉä ½èþ* <ºÉºÉä ]èõ{É ®åúSÉ Eäò MÉ±ÉiÉ |ÉªÉÉäMÉ
ºÉä ¤ÉSÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ]èõ{É EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Material)

`öÉäºÉ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ ªÉÉ º]õÒ±É Eäò BEò ]ÖõEòbä÷ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ, Ê]õEòÉ>ð
+Éè®ú nù¤ÉÉ´É ºÉä Ê´ÉEÞòiÉ xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ +Éè®ú º]õÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ (Removing  broken taps)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]äõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ]äõ ]äõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

´ÉEÇò {ÉÒºÉ EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò ={É®ú ]Öõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É EòÉä ÊOÉË{ÉMÉ ]Öõ±ºÉ VÉèºÉä {±ÉÉªÉºÉÇ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò xÉÒSÉä ]Öõ]äõ ½ÖþB ]äõ{É EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ̈ Éå ºÉ¨ÉºªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* xÉÒSÉä ÊnùJÉÉ<Ç
MÉ<Ç Ê´ÉÊvÉªÉÉå ¨Éå ÊEòºÉÒ BEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

]èõ{É BCºÉ]ÅèõC]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of tap extractor) (Fig 1 Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ xÉÉVÉÖEò ]Úõ±É ½èþ <ºÉä ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ºÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ
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]èõ{É BCº]ÅèõõC]õ®úú ̈ Éå Ê¡òMºÉÇ ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉx½åþ ]Öõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É Eäò C±ÉÖ]ÂõºÉ {É®ú <ÆºÉ]Çõ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ º±ÉÉ<Ëb÷MÉ EòÉ±É®ú EòÉä ́ ÉEÇò EòÒ ºÉ®ú¡äòºÉ Eäò ÊxÉEò]õ ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
]Úõõ]äõ ½ÖþªÉä EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB BCº]ÅèõõC]õ®ú EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ
¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊnù ]èõ{É ½þÉä±É Eäò +xnù®ú VÉÉ¨É ½þÉä MÉªÉÉ ½þÉä iÉÉä ]èõ{É {ÉÆSÉ ºÉä nùÒ MÉ<Ç ½þ±EòÒ SÉÉä]
ºÉäõ ]èõ{É EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ*

{ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Use of punch) (Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå {ÉÆSÉ Eäò {ÉÉ<Æ]õõ EòÉä ]Úõ]äõ ]èõ{É Eäò {±ÉÚ]õ {É®ú ZÉÖEòÉ Eò®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ½èþ¨É®ú ºÉä SÉÉä]õ ̈ ÉÉ®úÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ({ÉÆSÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉ BäºÉÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä
ÊEò SÉÉä]õ näùxÉä {É®ú ]Úõ]õÉ ½Öþ+É ]èõ{É PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ Éå)

]èõ{É EòÉä BxÉÒË±ÉMÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Annealing and
drilling the tap)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä iÉ¤É +{ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ¤É +xªÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¡äò±É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ
+Éè®ú <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ]Úõõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä }±Éä̈ É (V´ÉÉ±ÉÉ) ªÉÉ +xªÉ ÊEòºÉÒ Ê´ÉÊvÉ ºÉä
BxÉÒË±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Ê¡ò®ú BxÉÒË±ÉMÉ ÊEòªÉä ½ÖªÉä ]äõ{É {É®ú ½þÉä±É
ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ¶Éä¹É {ÉÒºÉ EòÉä ÊbÅ÷}]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ªÉÉ EZY - OUT
(BCº]ÅèõC]õ®ú) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ±ÉÉä ¨ÉäÏ±]õMÉ
]åõ{É®äúSÉ®ú ´ÉÉ±Éä ´ÉEÇò {ÉÒºÉ VÉèºÉä B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É EòÉ{É®ú <iªÉÉÊnù Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò
xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Use of arc welding)

ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ iÉ¤É ={ÉªÉÖHò ½èþ VÉ¤É UôÉä]õÉ ]èõ{É EòÉ{É®,ú B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, <iªÉÉÊnù VÉèºÉÒ
ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò ÊxÉSÉ±Éä Ê½þººÉä ¨Éå ]Öõ]õ MÉªÉÉ ½þÉä* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä ]Úõ]äõ
½ÖþB ]èõ{É Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉä º{ÉÉEÇò Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ÊVÉºÉºÉä ÊEò ]Úõõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É ºÉä ÊSÉ{ÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ* <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä
ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

xÉÉ<Ê]ÅõEò BÊºÉb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Use of nitric acid)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò ¦ÉÉMÉ xÉÉ<Ê]ÅõEò BÊºÉb÷ EòÉä {ÉÉÄSÉ ¦ÉÉMÉ {ÉÉxÉÒ ̈ Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú
BÊºÉb÷ EòÉ b÷ÉªÉ±ÉÖ]õ ({ÉÉxÉÒ Ê¨É±ÉÉ) Eò®úEäò +Ænù®ú b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BÊºÉb÷ EòÒ ÊGòªÉÉ
ºÉä ]èõ{É føÒ±ÉÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¡ò®ú ºÉä BCºÉ]ÅèõC]õ®ú ªÉÉ xÉÉäVÉ {±ÉÉªÉ®ú ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÒ BÊºÉb÷ EòÒ +ÉMÉä ªÉÉ +MÉ±ÉÒ ÊGòªÉÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
=ºÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®ú näùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

BÊºÉb÷ EòÉä b÷É<±ªÉÚË]õMÉ ({ÉÉxÉÒ Ê¨É±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ) BÊºÉb÷ EòÉä {ÉÉxÉÒ ºÉä
Ê¨É±ÉÉªÉä*

º{ÉÉEÇò <®úÉä¶ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (Use of spark erosion)

]Úõ]õxÉä Eäò EòÉ®úhÉ JÉ®úÉ¤É ½ÖþªÉä EÖòUô Ê|ÉËºÉVÉxÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB º{ÉÉEÇò
<®úÉä¶ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå Ê®úÊ{É]äõÊ]õ´É ({ÉÖxÉ®úÉ´ÉÞÊkÉ)
º{ÉÉEÇò EòÉ Êb÷ºSÉÉVÉÇ näùEò®ú ̈ Éä]õ±É (]Úõõ]õÉ ½Öþ+É ]èõ{É) EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
<±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÉä Eòhb÷ÎC]õ´É ́ÉEÇò {ÉÒºÉ (]èõ{É) Eäò ¤ÉÒSÉ <±ÉèEò]ÅõÒEò±É Êb÷ºSÉÉVÉÇ
½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉÊ®úEò Eòhb÷ÎC]õ´É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ nùÉäxÉÉå ¨Éå ºÉä <Ç®úÉäb÷
(ÊxÉEò±ÉxÉ) ½þÉäiÉä ½éþ* Eò<Ç EäòºÉÉå ̈ Éå ]Úõ]äõ ½ÖþB ]èõ{É EòÉä {ÉÖ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ
+É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ (EÖòUô ¦ÉÉMÉ <Ç®úÉäb÷ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù ]èõ{É Eäò ¶Éä¹É ¦ÉÉMÉ EòÉä
ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºGÖò bÅ÷É<´É®ú ªÉÉ {ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ) <±ÉäC]ÅõÉäb÷
EòÉ +ÉEòÉ®ú ¦ÉÒ MÉÉä±É ½þÉäxÉÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½èþ* ]Úõ]äõ ½ÖþªÉä ]èõ{É EòÉä MÉÉä±É PÉÖ̈ ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ]Úõõ±É EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ́ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú ºC´ÉÉªÉ®ú ªÉÉ º±ÉÉ]õ Eäò +ÉEòÉ®ú
¨Éå ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]Úõ]äõ ½ÖþB º]b÷õ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Removing broken stud)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• º]õb÷ Eäò ]Úõ]õxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb÷ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

º]õb÷ EòÉä ¤ÉÉä±]õ Eäò ºlÉÉxÉ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ {É®ú ¤ÉÉä±]õ Eäò ½äþb÷
EòÉä ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ½þÉä ªÉÉ +É´É¶ªÉEò ±É¨¤Éä ¤ÉÉä±]õ
Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉÉ ½þÉä* º]õb÷ EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ Eò´É®ú {±Éä]õ EòÉä
Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä ¨Éå ªÉÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò Eò´É®ú EòÉä <ÆVÉxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ºÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

º]õb/¤ÉÉä±]õ Eäò ]Úõ]õxÉä Eäò EòÉ®úhÉ (Reasons for breakage of stud/
bolt)

- º]õb÷ EòÉä ½þÉä±É ¨Éä EòºÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ +iªÉÉÊvÉEò ]õÉEÇò ±ÉMÉÉxÉÉ*

- mÉäb÷ {É®ú EòÉä®úÉäVÉxÉ EòÉ +ÉGò¨ÉhÉ*

- ¨ÉäËSÉMÉ mÉäb÷ =ÊSÉiÉ °ü{É EòÒ xÉ ½þÉäxÉÉ*

- mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ºÉÒVÉ ½þÉäxÉÉ*

]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb÷ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Methods of removing
broken studs)

Ê|ÉEò {ÉÆSÉ Ê´ÉÊvÉ (Prick punch method)

ªÉÊnù º]õb÷ ºÉ¡æòºÉ Eäò ¤É½ÖþiÉ ÊxÉEò]õ ]Úõ]õ MÉªÉÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê|ÉEò
{ÉÆSÉ iÉlÉÉ ½èþ¨É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB =ºÉä PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{ÉÊ®úiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
PÉÖ̈ ÉÉBÄ* (Fig 1)

ºC´ÉÉªÉ®ú +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¡òÉ<±É Eò®úxÉÉ (Filing square form)

ªÉÊnù º]õb ºÉ¡æòºÉ ºÉä EÖòUô >ð{É®ú ]Úõ]õÉ ½þÉä iÉÉä º]äõhb÷bÇ÷ º{ÉäxÉ®ú EòÉä ºÉä]õõ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊxÉEò±Éä ½ÖþB ¦ÉÉMÉ EòÉä ºC´ÉÉªÉ®ú Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉå* Ê¡ò®ú =ºÉä
ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB º{ÉäxÉ®ú EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Bh]õÒ C±ÉÉEò ´ÉÉ<ºÉ PÉÖ̈ ÉÉBÄ*
(Fig 2)

ºC´ÉÉªÉ®ú ]äõ{É®ú {ÉÆSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Using square taper punch)

]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb ̈ Éå  ¤±ÉÉ<Æb÷ ½þÉä±É (½þÉä±É Eäò ́ ªÉÉºÉ EòÉä º]õb÷ Eäò ́ ªÉÉºÉ ºÉä +ÉvÉÉ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB) ÊbÅ÷±É Eò®úEäò iÉlÉÉ Fig 3 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú ½þÉä±É ¨Éå ºC´ÉÉªÉ®ú
]äõ{É®ú {ÉÆSÉ EòÉä bÅ÷É<´É Eò®úEäò ¦ÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* º]õb÷ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB =ÊSÉiÉ º{ÉäxÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÆSÉ EòÉä Bh]õÒ C±ÉÉEò ́ ÉÉ<ºÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉBÄ*

<VÉÒ +É=] Ê´ÉÊvÉ (EZY - out method) (Fig 4)

Ezy - ªÉÉ º]õb÷ BCº]ÅèõC]õ®ú BEò ½äþhb÷ ]Úõ±É ½èþ VÉÉä ¤É½ÖþiÉ EÖòUô ]äõ{É®ú ®úÒ¨É®ú Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ <ºÉ¨Éå ±Éä}]õ ½äþhb÷ º{ÉÉ<®ú±É ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉ½þ {ÉÉÆSÉ {ÉÒºÉ
Eäò ºÉä]õ ¨Éä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆºiÉÞiÉ ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù MÉ<Ç÷ <VÉÒ +É=]õ EòÉä ½þÉä±É ̈ Éå ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ ]èõ{É ®äúxSÉ ºÉä  Bh]õÒ C±ÉÉEò ́ ÉÉ<ºÉ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä VÉèºÉä
=ºÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É½þ +{ÉxÉÒ {ÉEòc÷ EòÉä ¤ÉgøÉiÉä ½ÖþB ½þÉä±É ¨Éå |É´Éä¶É ½þÉäiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ]Úõ]õÉ ½Öþ+É º]õb÷ JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊbÅ÷±É ½þÉä±É ¤ÉxÉÉxÉÉ (Making drill hole)

]Úõ]äõ ½ÖþB º]õb÷ EòÉò ºÉ½þÒ Eäòxpù YÉÉiÉ Eò®åú iÉlÉÉ Eäòxpù {É®ú º]õb÷ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ EòÉä®ú ́ ªÉÉºÉ
Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®åú ÊVÉºÉºÉä ÊEò Eäò´É±É mÉäb÷ ¶Éä¹É ®ú½þ VÉÉB* ºGòÉ<¤É®ú Eäò
{ÉÉ<Æ]õõ ºÉä mÉäb÷ EòÉä, ]Úõ]äõ ½ÖþB ÊSÉ{ºÉ Eäò °ü{É ̈ Éå ÊxÉEòÉ±Éå* mÉäb÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ½þÉä±É EòÉä {ÉÖxÉ: ]èõ{É Eò®åú* (Fig 5)

ªÉÊnù +xªÉ ºÉ¦ÉÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ +ºÉ¡ò±É ½þÉä VÉÉB iÉÉä º]õb÷ ºÉÉ<VÉ ªÉÉ =ºÉxÉä EÖòUô
+ÊvÉEò ºÉÉ<VÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®åú iÉlÉÉ ½þÉä±É EòÉä +Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ ]èõ{É
ºÉä ]èõË{ÉMÉ Eò®åú* +¤É Fig 6 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä +xÉÖºÉÉ®ú º{Éä¶É±É +Éä́ É®ú ºÉÉ<VÉ
º]õb÷ ¤ÉxÉÉEò®ú iÉlÉÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå Ê¡ò]õ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.70 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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b÷É<ªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of dies)

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú EòÉªÉÇJÉÆb÷Éå {É®ú ¤ÉÉÁ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB mÉäËb÷MÉ b÷É<ªÉÉå
(Threading dies) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

b÷É<Ç Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of dies)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É<ªÉÉÆ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ*þ

– ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Îº{±É®ú b÷É< (¤É]õxÉ b÷É<)

– +ÉvÉÒ b÷É< (half die)

– ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºGÚò {±Éä]õ b÷É<

´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Îº{±É]õ b÷É<Ç/¤É]õxÉ b÷É< (Circular split die/button die)
(Fig 2)

ºGÚò EòÉä EòºÉEò®úú JÉÉÆSÉä ̈ Éå ±ÉÉìEò Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ iÉ®ú½þ EòÒ b÷É<Ç  º]õÉìEò
EòÉä ¤É]õxÉ {Éè]õxÉÇ EòÉ º]õÉìEò Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷É<Ç B´ÉÆ b÷É<Ç º]õÉìEò (Dies and die stock)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É<ªÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É< Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò b÷É< Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú EòÒ b÷É< Eäò Ê±ÉB b÷É<º]õÉìEò Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

FI
N

21
71

11
FI

N
21

71
12

ºÉÉ<VÉ EòÉä lÉÉäcä÷ ¤É½ÖþiÉ +xiÉ®ú (variation) EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
<ºÉ¨Éå BEò ÊZÉ®úÔ (slot) Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

     b÷É< =SSÉ º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ<Ç ½éþ*

b÷É< º]õÉìEò ¨Éå {ÉEòc÷iÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ºGÚò EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ½ÖþB ºÉÉ<VÉ
¨Éå ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ÆiÉ®ú EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä Eò]õ  EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç
Eò¨É VªÉÉnùÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ¤ÉMÉ±É Eäò ºGÚò EòÉä EòºÉxÉä ºÉä b÷É< ½þ±EòÒ
¤Éxnù ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 3) Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉäx]õ®ú
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+ÉvÉÒ b÷É< (Half die) (Fig 4)

+ÉvÉÒ b÷É< ¤ÉxÉÉ´É]õ ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Eò¨É VªÉÉnùÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ b÷É< ºÉnèù́ É VÉÉäcä÷ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ BEò ºÉÉlÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

b÷É<º]õÉìEò Eäò ºGÚò EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB b÷É< Eäò ]ÖõEòc÷Éå EòÉä ºÉ¨ÉÒ{É +lÉ´ÉÉ
nÚù®ú ÊJÉºÉEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®úú Eäò b÷É< ½þÉä±b÷®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ºGÚò {±Éä]õ b÷É< (Adjustable screw plate die) (Fig 5)

+ÉvÉÒ b÷É<Ç EòÒ ½þÒ ¦ÉÉìÊiÉ ªÉ½þ BEò nùÉä JÉÆb÷Éå  ´ÉÉ±ÉÒ BEò nÚùºÉ®úÒ b÷É< ½èþ*

ªÉ½þ Ê´É{ÉÊ®úõiÉ (split) b÷É< EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ näùiÉÒ ½èþ*

b÷É<Ç Eäò nùÉä +rÇùJÉÆb÷Éå EòÉä EòÉì±É®ú ¨Éå BEò SÉÚc÷ÒnùÉ®ú {±Éä]õ (MÉÉ<b÷ {±Éä])õ uùÉ®úÉ
{ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ ̈ ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ (MÉÉ<b)÷ EòÉ EòÉ¨É Eò®úiÉÒ
½èþ*

EòÉì±É®ú ̈ Éå b÷É< Eäò JÉÆb÷Éå EòÉä ®úJÉEò®ú EòºÉxÉä ºÉä ́ Éä ºÉ½þÒ  ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ¤Éè̀ ö VÉÉiÉä ½éþþ
iÉlÉÉ oùgøiÉÉ ºÉä ±ÉMÉ VÉÉiÉä ½éþ*
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EòÉì±É®ú {É®ú ÊnùªÉä MÉªÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉEò {ÉåSÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò b÷É< JÉÆb÷Éå EòÉ
ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ={ÉªÉÉäMÉÒ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä b÷É< º]õÉìEò EòÉä
ÎC´ÉEò Eò]õ b÷É< º]õÉìEò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* (Fig 6)
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SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉÉ |ÉÉ®ú¨¦É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB b÷É<-JÉÆb÷Éå Eäò ÊxÉSÉ±Éä iÉ±É EòÉä ½þ±EòÉ ºÉÉ
]äõ{É®ú ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ* b÷É< ¶ÉÒ¹ÉÇ (die head) Eäò BEò +Éä®ú Gò¨É ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ
®ú½þiÉÒ ½èþ*

nùÉäxÉÉå JÉÆb÷Éå {É®ú BEò ½þÒ Gò¨É ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ ®ú½þxÉÒ SÉÉÊ½þB*

b÷É< xÉ]õ (`öÉäºÉ b÷É<Ç) (Die Nut) (Solid Die) (Fig 7)
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mÉåb÷ SÉäËVÉMÉ +lÉ´ÉÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉä MÉ<Ç  SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä ºÉ½þÒ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB b÷É<Ç
xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉ<Ç SÉÚÊb÷ªÉÉÄ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB b÷É<Ç xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ  VÉÉiÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉå B´ÉÆ ºÉÉ<VÉ EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä b÷É< xÉ]õ ={É±É¤vÉ ½éþþ *

º{ÉèxÉ®ú (Spanner) EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä b÷É< xÉ]õ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ (Blank size for external threading)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ EòÉ b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úxÉÉ*

¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ Eò¨É CªÉÉå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB (Why should the blank size
be less?)

+¦ªÉÉºÉ ºÉä ªÉ½þ näùJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò º]õÒ±É ¤±ÉéEò Eäò mÉäbä÷b÷ ´ªÉÉºÉ ¨Éå lÉÉäc÷Ò ´ÉÞÊrù
½þÉäiÉÒ ½èþ* ́ªÉÉºÉ ̈ Éå ªÉ½þ ́ÉÞÊrù ¤ÉÉ½þ®úÒ +Éè®ú +ÉxiÉÊ®úEò mÉäbä÷b÷ PÉ]õEòÉå EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
EòÊ`öxÉ Eò®ú näùiÉÒ ½èþ* <ºÉä nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ, ¤±ÉéEò EòÉ ́ ªÉÉºÉ
lÉÉäc÷É Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤±ÉåEò ºÉÉ<VÉ CªÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB (What should be the blank size?)

¤±ÉåEò EòÉ ´ªÉÉºÉ mÉäb÷ Eäò 1/10´Éå Ê{ÉSÉ ºÉä Eò¨É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

1.75mm Ê{ÉSÉ Eäò Ê±ÉB ¤±ÉäEò EòÉ ´ªÉÉºÉ 11.80 ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ºÉÚjÉ, D = d - p/10

= 12mm - 0.175mm

= 11.825 or 11.8 mm.

d = b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú +É¡ò ¤ÉÉä±]õ

D = ¤±ÉéEò b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú

p = Ê{ÉSÉ +Éì¡ò mÉäb÷

M16 x1.5 EòÉ ¤ÉÉä±]õ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤±ÉéEò ºÉÉ<VÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú*

=kÉ®ú
.........................................................

.........................................................

.........................................................

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



38

b÷É<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÖÊb÷ªÉÉÄ Eò]õxÉÉ (External threading using dies)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• b÷É<Ç EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ*

¤±ÉäEò ºÉÉ<VÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉÉ

¤±ÉäEò ºÉÉ<VÉ = mÉäbÂ÷ºÉ ºÉÉ<VÉ -0.1 × mÉäb÷ EòÉ {ÉÒSÉ

Ê´ÉÊvÉ (Procedure)

b÷É< EòÉä b÷É<º]õÉìEò ¨Éå ±ÉMÉÉBÆ +Éè®ú b÷É< Eäò +OÉ¦ÉÉMÉ (leading side) EòÉä
b÷É<º]õÉìEò Eäò º]äõ{É Eäò Ê´É{É®úÒiÉ ±ÉMÉÉBÆ* (Figs 1a & 1b)

´ÉÉ<ºÉ ¨Éå +SUôÒ {ÉEòc÷ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä (false) VÉ¤Éc÷Éå
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

>ð{É®ú Eäò ¤±ÉåEò EòÉä Eäò´É±É mÉäb÷ EòÒ +É´É¶ªÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò |ÉÉäVÉäC]õ Eò®åú*

VÉÉì¤É Eäò SÉä̈ ¡ò®ú {É®ú b÷É<Ç Eäò ±ÉÒËb÷MÉ ºÉÉ<b÷ |É¨ÉÖJÉ {ÉIÉ EòÉä ®úJÉä (Fig 2)

b÷É<º]õÉìEò Eäò ºÉå]õ®ú ºGÖò EòÉä EòºÉEò®ú b÷É< {ÉÚhÉÇiÉ: JÉÖ±ÉÒ ½èþ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú*
(Fig 3 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

¤ÉÉä±]õ Eäò ºÉå]õ®ú ±ÉÉ<xÉ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ ¨Éå b÷É< PÉÖ̈ ÉÉBÆ* (Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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b÷É<Ç EòÉä b÷É<Çº]õÉìEò ̈ Éå {ÉEòc÷Eò®ú ¤ÉÉä±]õ ¤±ÉéEò {É®ú nù´ÉÉ¤É näùiÉä ½ÖþB PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ
¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉå* (Fig 5 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

vÉÒ®äú-vÉÒ®äú EòÉ]åõ +Éè®ú ÊSÉ{ºÉ EòÉä iÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä b÷É< EòÉä Ê´É{É®úÒiÉ PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

EòË]õMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±ÉÖÊ¥ÉEåò]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ*

¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉèSÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò vÉÒ®äú-vÉÒ®äú Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉä ¤ÉgøÉªÉä*

xÉ]õ EòÉä Ê¨É±ÉÉiÉä ½ÖþªÉä SÉÚc÷Ò÷ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉÉ

xÉ]õ ¨ÉèSÉ ½þÉäxÉä iÉEò ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú EòË]õMÉ Eò®åú*

BEò ½þÒ ºÉ¨ÉªÉ ̈ Éå +ÊvÉEò Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉä xÉ¹]õ Eò®äúMÉÒ*
ªÉ½þ b÷É< EòÉä ¦ÉÒ xÉ¹]õ Eò®äúMÉÒ*

ÊSÉ{ºÉ EòÉä VÉ¨ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä +Éè®ú SÉÚc÷Ò÷ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä b÷É<Ç EòÉä ½þ¨Éä¶ÉÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.71 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



40

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.72 - 73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò nùÉä¹É, EòÉ®úhÉ +Éè®ú ={ÉÉªÉ (Drill troubles - Causes and remedy, drill kinds)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ nùÉä¹ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ nùÉä¹ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ÊbÅ÷±É EòÒ +ºÉ¡ò±ÉiÉÉ+Éå EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉSÉÉ®úÉi¨ÉEò ={ÉÉªÉ ºÉÖZÉÉxÉÉ*

• xÉÉäEò EòÉä +ºÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä {ÉiÉ±ÉÉ Eò®úxÉÉ (Fig 3)

• Îº{Éxb÷±É EòÉ +{ÉxÉä Eäòxpù {É®ú xÉ PÉÚ̈ ÉxÉÉ

• ÊbÅ÷±É EòÒ xÉÉåEò EòÉ +{ÉxÉä Eäòxpù {É®ú xÉ ½þÉäxÉÉ* (Fig 4)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ nùÉå¹ÉÉå EòÒ ºÉÚSÉÒ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ½éþ

• ¤É½ÖþiÉ ¤Éc÷É ÊUôpù (Oversize hole)

• +ÊiÉ iÉ{iÉ ÊbÅ÷±É (Overheated drill)

• JÉÖ®únÖù®úÉ ÊUôpù (Rough hole)

• UôÒ±ÉxÉ EòÉ +ºÉ¨ÉÉxÉ B´ÉÆ °üEò °üEò Eò®ú |É´ÉÉ½þ

• Ê´É{ÉÉÊ]õiÉ VÉÉ±É +lÉ´ÉÉ ]Úõ]õÒ ÊbÅ÷±É (Split webs or broken drill)

¤É½ÖþiÉ ¤Éc÷É ÊUôpù (Oversized holes)

ÊxÉ¨xÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä ¤Éc÷É ÊUôpù ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ :

• EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå EòÒ +ºÉ¨ÉÉxÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç, (Fig 1)

+ÊiÉ iÉ{iÉ ÊbÅ÷±É (Overheated drills)

ÊxÉ¨xÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä ÊbÅ÷±É +ÊiÉ iÉ{iÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ:

• EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ

• ¡òÒb÷ nù®ú ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉäxÉÉ

• +´ÉEòÉ¶É EòÉähÉ MÉ±ÉiÉ ½þÉäxÉÉ

• ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (Cooling) +|É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉäxÉÉ

• xÉÉåEò EòÉähÉ MÉ±ÉiÉ ½þÉäxÉÉ

• ÊbÅ÷±É iÉäVÉ xÉ ½þÉäxÉÉ*

JÉÖ®únÖù®úÉ ÊUôpù (Rough holes)

ÊUôpù JÉÖ®únÖù®úÉ ¤ÉxÉäMÉÉ ªÉÊnù:

• ¡òÒb÷ nù®ú ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½þÉä

• ÊbÅ÷±É Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®ú Eäò iÉäVÉ xÉ½þÓ ½þÉä

• ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (Cooling) +|É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉä*

• EòiÉÇxÉ EòÉä®úÉå EòÉ +ºÉ¨ÉÉxªÉ EòÉähÉ (Fig 2)
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iÉÉÊ±ÉEòÉ 1

+IÉ®ú ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Letter drill sizes)

  ´ªÉÉºÉ

Letter Inches           mm

A .234 5.944

B .238 6.045

C .242 6.147

D .246 6.248

E .250 6.35

F .257 6.528

G .261 6.629

H .266 6.756

I .272 6.909

J .277 7.036

K .281 7.137

L .290 7.366

UôÒ±ÉxÉ EòÉ +ºÉ¨ÉÉxªÉ |É´ÉÉ½þ (Unequal flow of chips) (Fig 5 )

ªÉÊnù EòiÉÇxÉ EòÉä®ú ºÉ¨ÉÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉä iÉlÉÉ Ê¤ÉxnÖù/xÉÉäEò EòÉähÉ ÊbÅ÷±É Eäò Eäòxpù ̈ Éå xÉ½þÓ
½þÉä iÉÉä UôÒ±ÉxÉ EòÉ |É´ÉÉ½þ +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]Úõ]õÒ ÊbÅ÷±É +lÉ´ÉÉ Ê´É{ÉÉÊ]õiÉ VÉÉ±É (Broken drill or split web)

ÊbÅ÷±É ]Úõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ +lÉ´ÉÉ <ºÉEäò VÉÉ±É (web) ¡ò]õ VÉÉiÉä ½èþ ªÉÊnù :

• EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉ¡òÒ VªÉÉnùÉ ½þÉä
• ¡òÒb÷ nù®ú +iªÉÉÊvÉEò ½þÉä
• EòÉªÉÇ EòÉä oùføiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò xÉ EòºÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä
• ÊbÅ÷±É EòÉä ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä xÉ {ÉEòc÷É MÉªÉÉ ½þÉä
• ÊbÅ÷±É iÉäVÉ xÉ ½þÉä
• xÉÉäEò EòÉähÉ (Point angle) ºÉ½þÒ xÉ ½þÉä
• ‘¶ÉÒiÉ±ÉxÉ (Cooling) +{ÉªÉÉÇ{iÉ ½þÉä
• xÉÉÊ±ÉEòÉ+Éå (Flutes) ¨Éå UôÒ±ÉxÉ ¡ÆòºÉÒ ½þÉä*

+IÉ®ú BÆ´É ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É (Letter and number drills)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÆJªÉÉ iÉlÉÉ +IÉ®ú (number and letter) ÊbÅ÷±É ¸ÉähÉÒ ¨Éå ÊbÅ÷±É +ÉEòÉ® EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉ]Çõ näùJÉEò®ú ÊnùB MÉB ´ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆJªÉÉ BǼ É +IÉ®ú ÊbÅ÷±É YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

ºÉÉvÉÉ®úhÉ: ÊbÅ÷±ºÉ ̈ ÉäÊ]ÅõEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå ̈ ÉÉxÉEò +ÉEòÉ®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉÌ¨ÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ ªÉä ÊbÅ÷±ºÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ {ÉnùÉå (steps) ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ* VÉÉä ÊbÅ÷±É ={É®úÉäHò ¸ÉähÉÒ
¨Éå xÉ½þÓ +ÉiÉÒ ½éþ, =x½åþ ºÉÆJªÉÉ iÉlÉÉ +IÉ®ú (number and letter) ÊbÅ÷±É ̈ Éå
ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä ÊbÅ÷±É ´É½þÉÄ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ Ê´É¹É¨É ºÉÉ<VÉ Eäò ÊUôpù ¤ÉxÉÉxÉä ½þÉå*

+IÉ®ú ÊbÅ÷±É (Letter drills)

+IÉ®ú ÊbÅ÷±É ̧ ÉähÉÒ ̈ Éå ‘A’ ºÉä ‘Z’ iÉEò Eäò ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ‘A’ +IÉ®ú ́ ÉÉ±ÉÒ
ÊbÅ÷±É ºÉ¤ÉºÉä UôÉä]äõ +lÉÉÇiÉÂ 5.944 mm ́ ªÉÉºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ iÉlÉÉ ‘Z’ +IÉ®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É
ºÉ¤ÉºÉä ¤Écä÷ +lÉÉÇiÉÂ 10.490 mm ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (iÉÉÊ±ÉEòÉ 1)

ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É iÉlÉÉ +IÉ®ú ÊbÅ÷±É ¸ÉähÉÒ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉ ºÉ½þÒ ´ªÉÉºÉ ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ÊbÅ÷±É
MÉäVÉ uùÉ®úÉ ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊbÅ÷±É MÉäVÉ BEò +ÉªÉÉiÉÉEòÉ®ú +lÉ´ÉÉ ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú
vÉÉiÉÖ EòÉ ]ÖõEòc÷É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpù ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ* |ÉiªÉäEò ÊUôpù
{É®ú =ºÉEòÉ ºÉÉ<VÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

           ´ªÉÉºÉ

    Letter        Inches          mm

H .266 6.756

I .272 6.909

J .277 7.036

K .281 7.137

L .290 7.366

M .295 7.493

N .302 7.671

O .316 8.026

P .323 8.204

Q .332 8.433

R .339 8.611

S .348 8.839

T .358 9.093

U .368 9.347

V .377 9.576

W .386 9.804

X .397 10.084

Y .404 10.262

Z .413 10.490

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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No.

xÉ¨¤É®ú ÊbÅ÷±É (Number drills)

ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É ̧ ÉähÉÒ ̈ Éå 1 ºÉä 80 ºÉÆJªÉÉ ́ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* 1 xÉ¨¤É®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É ºÉ¤ÉºÉä
¤Écä÷ +lÉÉÇiÉÂ 5.791 mm ́ ªÉÉºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ iÉlÉÉ 80 xÉ¨¤É®ú ́ ÉÉ±ÉÒ ÊbÅ÷±É ºÉ¤ÉºÉä UôÉä]äõ
+lÉÉÇiÉÂ 0.35 mm ́ ªÉÉºÉ ́ ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ (iÉÉÊ±ÉEòÉ 2) BEò ºÉÆJªÉÉ ºÉä nÚùºÉ®úÒ ºÉÆJªÉÉ
Eäò ¤ÉÒSÉ ́ªÉÉºÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ SÉÉ]Çõ +lÉ´ÉÉ ½èþhb÷ ¤ÉÖEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É ¸ÉähÉÒ (Number drill size) EòÉä ´ÉÉªÉ®ú MÉäVÉ
¸ÉähÉÒ (wire gauge) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

                             iÉÉÊ±ÉEòÉ 2

                     ºÉÆJªÉÉ ÊbÅ÷±É ºÉÉ<VÉ (Number drill sizes)

         ´ªÉÉºÉ

         <ÆSÉ      mm

1  228 5.791

2 .221 5.613

3 .213 5.410

4 .209 5.309

5 .2055 5.220

6 .204 5.182

7 .201 5.105

8 .199 5.055

9 .196 4.978

10 .1935 4.915

11 .191 4.851

12 .189 4.801

13 .185 4.699

14 .182 4.623

15 .180 4.572

16 .177 4.496

                ´ªÉÉºÉ

          <ÆSÉ      mm

17 .173 4.394

18 .1695 4.305

19 .166 4.216

20 .161 4.089

21 .159 4.039

22 .157 3.988

23 .154 3.912

24 .152 3.861

25 .1495 3.797

26 .147 3.734

27 .144 3.658

28 .1405 3.569

29 .136 3.454

30 .1285 3.264

31 .120 3.048

32 .116 2.946

33 .113 2.870

34 .111 2.819

35 .110 2.794

36 .1065 2.705

37 .104 2.642

38 .1015 2.578

39 .0995 2.527

40 .098 2.489

41 .096 2.438

42 .0935 2.375

43 .089 2.261

44 .086 2.184

45 .082 2.083

46 .081 2.057

47 .0785 1.994

48 .076 1.930

49 .073 1.854

50 .070 1.778

51 .067 1.702

52 .0635 1.613

53 .0595 1.511

54 .055 1.395

No.
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              ´ªÉÉºÉ

    Inches      mm

68 0.031 0.79

69 0.0292 0.75

70 0.0280 0.70

71 0.0260 0.65

72 0.0240 0.65

73 0.0240 0.60

74 0.0225 0.58

75 0.0210 0.52

76 0.0200 0.50

77 0.0180 0.45

78 0.0160 0.40

79 0.0145 0.38

80 0.0135 0.35

No.

ÊbÅ÷±É EòÉä vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ (ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷ Eò®úEäò) (Sharpening  of  drills (Grinding of drill))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +Éì¡ò ½èþhb÷ OÉÉ<hb÷®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ÊbÅ÷±É EòÉä iÉäVÉ vÉÉ®ú Eò®úxÉÉ*

EòË]õMÉ BÆMÉ±É EòÒ VÉÉÆSÉ +Éè®ú {ÉÖxÉ: iÉäVÉ (resharpened) CªÉÉå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB?

ÊbÅ÷±É Eäò EòË]õMÉ BäVÉ EòÒ iÉäVÉ vÉÉ®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ
½èþ

ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÒ Eò®úxÉä ºÉä EòË]õMÉ BäVÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ ÊPÉºÉä
½ÖþB ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷®ú ÊEò ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä Ê¡ò®ú ºÉä iÉäVÉ Eò®åú*

ÊbÅ÷±É EòÉä OÉÉ<Æb÷ EèòºÉä Eò®åú (How to grind drills?)

OÉÉ<ÎhbÆ÷÷MÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ, ́ ½þÒ±É EòÒ ±ÉÉäËb÷MÉ,M±ÉäËVÉMÉ +Éè®ú ]ÖõxÉäºÉ iÉlÉÉ nù®úÉ®ú ªÉÉ +xªÉ
IÉÊiÉªÉÉå EòÉä VÉÉÄSÉå* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä ´½þÒ±É EòÉä bÅä÷ºÉ +Éè®ú ]Øõ Eò®åú*

¶ÉéEò EòÒ OÉÉ<Ïhb÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ, ÊbÅ÷±É Eäò nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú EòÉä +ÆMÉÚ̀ äö +Éè®ú {É½þ±ÉÒ =ÆMÉ±ÉÒ
Eäò ¨ÉvªÉ ½þ±ÉEòÉ {ÉEòcå÷* (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ºÉ½þVÉ {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ (manipulation) Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÉì<h]õ Eäò {ÉÉºÉ Eäò ½þÉlÉ EòÉä ]Úõ±É
®äúº]õ {É®ú vÉÖ®úÉOÉºlÉ (pivot) Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 2)

ÊbÅ÷±É EòÉä ±Éä́ É±É ¨Éå {ÉäEòcå÷ +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) EòÉä OÉÉ<Ïhb÷MÉ
´½þÒ±É ºÉä IÉèÊiÉVÉ B´ÉÆ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä =ºÉä 59° iÉEò PÉÖ̈ ÉÉBÆ* (Fig 1)

ÊbÅ÷±É Eäò ¶ÉéEò EòÉä lÉÉäc÷É xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ZÉÖEòÉBÆ +Éè®ú ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉBÄ
(Fig 3)

       ´ªÉÉºÉ

    Inches      mm

55 .052 1.321

56 .0465 1.181

57 .043 1.092

58 .042 1.067

59 0.41 1.041

60 .040 1.016

61 0.0390 1.00

62 0.0380 0.98

63 0.0370 0.95

64 0.0360 0.92

65 0.0350 0.90

66 0.033 0.85

67 0.032 0.82

 No.
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+ÆMÉÚ̀ äö +Éè®ú =ÄMÉ±ÉÒ Eäò ¨ÉvªÉ EòÉä ]õxÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB ÊbÅ÷±É EòÉä nùÉªÉÓ +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

UôÉä]äõ ÊbÅ÷±É Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ ]õÍxÉMÉ ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½èþ*

xÉÒSÉä ZÉÖEòÉiÉä (swinging) ºÉ¨ÉªÉ lÉÉäc÷É ¡òÉì́ ÉÇbÇ÷ ̈ ÉÉä¶ÉxÉ nåù* <ºÉºÉä C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ
¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ (Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

ÊbÅ÷±É EòÉä ZÉÖEòÉiÉä (swinging) +Éè®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®åú ÊEò +É{É nÖùºÉ®äú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (EòË]õMÉ BVÉ)ú EòÉä OÉÉ<Æb÷ Eò®åú*

ÊbÅ÷±É EòÒ ºÉ¦ÉÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå (movements) +lÉÉÇiÉÂ EòÉähÉÒªÉ, ]õÍxÉMÉ Ïº´ÉËMÉMÉ
+Éè®ú ¡òÉì́ ÉÇbÇ÷ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ +SUôÉ ºÉ¨Éx´ÉªÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 5)

ªÉ½þ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä iÉèªÉÉ®ú ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä BEò º¨ÉÖlÉ ¨ÉÖ́ É¨Éå]õ
½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB

nÚùºÉ®äú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú (cutting edge) EòÉä {ÉÖxÉiÉÔIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EòÒ
MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå EòÒ ´É½þÒ BEòºÉ¨ÉÉxÉ ¨ÉÉjÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

EòiÉÇxÉ EòÉ®ú Eäò EòÉähÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ EèòºÉä Eò®åú?

Ê±É{É Eäò EòÉhÉ EòÒ ¶ÉÖrùiÉÉ +Éè®ú Ê±É{É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ ºÉ¨ÉÉxÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB BEò
ÊbÅ÷±É BäMÉ±É BäVÉ Eäò ºÉÉlÉ nùÉäxÉÉå EòiÉÇxÉ EòÉ®úÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú* (Fig 6)

Ê±É{É C±ÉÒªÉ®åúºÉ BåMÉ±É EòÉä SÉäEò Eò®äú* EòÉähÉú 8° ºÉä 12° Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå ½þÉäxÉÉ  SÉÉÊ½þB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Fraction & Metric sizes of drills conversion table

Inches and millimeteres

(a) Inches to millimteres Basic: 1 inch = 25.4 millimetres

Inch 0 1/16 1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 7/16

0 1.59 3.18 4.76 6.35 7.94 9.53 11.11
1 25.40 26.98 25.58 30.16 31.75 33.34 34.93 36.51
2 50.80 52.39 53.97 55.56 57.15 58.74 60.33 61.91

3 76.20 77.79 79.38 80.96 82.55 84.14 85.73 87.31
4 101.60 103.19 104.78 106.36 107.95 109.54 111.13 112.71
5 127.00 128.59 130.18 131.76 133.35 134.94 136.53 138.11

6 152.40 153.99 155.58 157.16 158.75 160.34 161.93 163.51
7 177.80 179.39 180.98 182.56 184.15 185.74 187.33 188.91
8 203.20 204.79 206.38 207.96 209.55 211.14 212.73 214.31

9 228.60 230.19 231.78 233.36 234.95 236.54 238.13 239.71
10 254.00 255.59 257.18 258.76 260.35 261.94 263.53 265.11

Inch 1/2 9/16 5/8 11/16 3/4 13/16 7/8 15/16
0 12.70 14.29 15.88 17.46 19.05 20.64 22.23 23.81
1 38.10 39.69 41.28 42.86 44.45 46.04 47.63 49.21
2 63.50 65.09 66.68 68.26 69.85 71.44 73.03 74.61

3 88.90 90.49 92.08 93.66 95.25 96.84 98.43 100.01
4 114.30 115.89 117.48 119.06 120.65 122.24 123.83 125.41
5 139.70 141.29 142.88 144.46 146.05 147.64 149.23 150.81

6 165.10 166.69 168.28 169.86 171.45 173.04 174.63 176.21
7 190.50 192.09 193.68 195.26 196.85 198.44 200.03 201.61
8 215.90 217.49 219.08 220.66 222.25 223.84 225.43 227.01

9 241.30 242.89 244.48 246.06 247.65 249.24 250.83 252.41
10 266.70 268.29 269.88 271.46 273.05 274.64 276.23 277.81

(b) Millimteres to Inches Basic: 1 Millimetre = 0.039369 inch

mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 0.039 0.079 0.118 0.157 0.197 0.236 0.276 0.315 0.354
10 0.394 0.433 0.472 0.512 0.551 0.591 0.630 0.669 0.700 0.748
20 0.787 0.827 0.866 0.905 0.945 0.984 1.024 1.063 1.102 1.142

30 1.181 1.220 1.259 1.299 1.338 1.378 1.417 1.457 1.496 1.535
40 1.575 1.614 1.653 1.693 1.732 1.772 1.811 1.850 1.890 1.929
50 1.968 2.007 2.047 20.87 2.126 2.165 2.205 2.244 2.283 2.323

60 2.362 2.401 2.441 2.480 2.520 2.559 2.598 2.638 2.677 2.716
70 2.756 2.795 2.835 2.874 2.913 2.953 2.992 3.031 3.074 3.110

80 3.149 3.189 3.228 3.268 3.307 3.346 3.386 3.425 3.464 3.504
90 3.543 3.583 3.622 3.661 3.701 3.740 3.779 3.819 3.858 3.897

mm 0 100 200 300 400 500 600 700 800 900

0 3.94 7.87 11.81 15.75 19.68 23.62 27.56 31.49 35.43
1000 39.37 43.30 47.24 51.18 55.12 59.05 62.99 66.93 70.86 74.80
2000 78.74 82.67 86.61 90.55 94.48 98.42 102.36 106.30 110.23 114.17

3000 118.11 122.04 125.98 129.92 133.85 137.79 141.73 145.66 149.60 153.54
4000 157.47 161.41 165.35 169.20 173.22 177.16 181.10 185.03 188.97 192.91
5000 196.84 204.71 212.59 220.38 228.34 236.21 244.09 251.96 259.83 267.71

=88.814”
Example: 2256 mm =   2200 mm = 86.61”

     56 mm = 2.204”

= 654.05 mm
Example: 25 3/4” =    20’   = (10  x 2” = 10 x 50.8 =)   508.00

   5 3/4” =                                        146.05

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.72-73 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.74 - 75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

OÉÉ<Îhb÷MÉ ́½þÒ±É Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉxÉEò ÊSÉx½Âþþþ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Standard marking system for grinding wheels)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊEòºÉÒ OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É {É®ú ÊSÉx½þxÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ
• ÊEòºÉÒ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä =Î±±ÉÊJÉiÉ Eò®úxÉÉ*

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction)

¨ÉÉxÉEò {ÉÊ½þªÉÉ ÊSÉx½þxÉ {ÉÊ½þB Eäò ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ́ ÉÌhÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ÊSÉ¾þxÉ
|ÉhÉÉ±ÉÒú ¨Éå ºÉÉiÉ |ÉiÉÒEò ÊxÉ¨xÉ Gò¨É ¨Éå ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 1)

=nùÉ½þ®úhÉ (ÊSÉ¾þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ)

51 - A 46

OÉÉ<Îhb÷MÉ ́½þÒ±É EòÉ Ê´ÉÊxÉnçù¶É (Specification of grinding wheels)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ́ ½þÒ±É EòÉä ́ ½þÒ±É EòÉ ́ ªÉÉºÉ, ́ ½þÒ±É EòÉ ¤ÉÉä®ú ́ ªÉÉºÉ, ́ ½þÒ±É EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç,
´½þÒ±É EòÉ |ÉEòÉ®ú (°ü{Éú)VÉèºÉä ¨ÉÉxÉEò ´½þÒ±É ÊSÉx½þxÉ uùÉ®úÉ ÊxÉÌnù¹]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

32 A 46 H8V

250X20X32-

ºÉÒvÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ

FI
N

21
74

11

  ÎºlÉÊiÉ   ÎºlÉÊiÉ   ÎºlÉÊiÉ           ÎºlÉÊiÉ       ÎºlÉÊiÉ    ÎºlÉÊiÉ          ÎºlÉÊiÉ
     0      1      2       3          4       5      6

+{ÉPÉ¹ÉÇEò ò +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòÉ EòhÉ OÉäb÷     ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¤ÉÆvÉxÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå
(abrasive) |ÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú     (BäÎSUôEò) EòÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ JÉÖnù EòÉ
Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ÊSÉx½þ
EòÉ |ÉiÉÒEò OÉÒ]õ +ÉEòÉ®ú (BäÎSUôEò)
(BäÎSUôEò)

iÉÉÊ±ÉEòÉ 1

                    51            A                  46                 H                       5                     V                     8

+ÆEòxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò ¨ÉÉ{ÉxÉä EòÉ iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò ÎºlÉÊiÉ EòÉä iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 nù¶ÉÉiÉÒ ½èþ*
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Table 2

¨ÉÉxÉEò +ÆEòxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä ´ÉÉ±ÉÉ SÉÉ]Çõ : 551-1966  (iÉÉÊ±ÉEòÉ - 2)

♦ ∅ ∅♦

    ¨ÉÉÍEòMÉ EòÉ Gò¨É

3 1 2 3 4 5 6
´½þÒ±É EòÒ |ÉEÞòÊiÉ +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòÉ |ÉEòÉ®ú EòhÉ +ÉEòÉ®ú OÉäb÷ ºÉÆ®úSÉxÉÉ ¤ÉÉÆb÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú =i{ÉÉnùEò EòÉ ºÉxnù¦ÉÇ

51 A 36 L 5 V 23

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÉ |ÉiÉÒEò +{ÉPÉ¹ÉÇEò Manufacturer's
EòÒ ºÉ]õÒEò |ÉEÞòÊiÉ EòÉ ºÉÚSÉxÉÉ own identification
näùiÉÉ ½èþ* (BÎSUôEò) mark for the

                            wheel (optional)

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷   – A
ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷    – C

V    –  Ê´É]ÅõÒ¡òÉ<b÷
S    –  ÊºÉÊ±ÉEäò]õ
R    –  ®ú¤É®
RF  – ®ú¤É®ú ¤É±ÉÒEÞòiÉ
B    – ®äúÊVÉxÉÉ<b÷ (ËºÉlÉäÊ]õEò ®äúÊVÉxºÉ)
BF  – ®äúÊVÉxÉÉ<b÷  ¤É±ÉÒEÞòiÉ
E    –  ¶Éä±ÉÉEò
Mg  – ¨ÉèMxÉÒ¶ÉÒªÉÉ

  JÉÖ®únÖù®úÉ ¨ÉvªÉ¨É ¨É½þÒxÉ ¤É½ÖþiÉ ¨É½þÒxÉ
     10     30       220
     12     36   80       240
     14     46       280
     16     54  100       320
     20     60  120       400       ºÉ¤ÉºÉä ¤Éxnù ºÉä ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò JÉÖ±ÉÉ EòÉ º{ÉäËºÉMÉ
     24  150       500
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OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ (Construction of the grinding wheel)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +{ÉPÉ¹ÉÇEòÉå BǼ É =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò OÉäxÉ ºÉÉ<VÉ  BǼ É =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ OÉäb÷ Eäò OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò Ê±ÉB ¤ÉÆvÉxÉ {ÉnùÉlÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉªÉÇ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò ±ÉIÉhÉ VÉèºÉä
+{ÉPÉ¹ÉÇEò, OÉäxÉ ºÉÉ<VÉ, OÉäb÷, ºÉÆ®úSÉxÉÉ BǼ É ¤ÉÆvÉxÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

ÊEòºÉÒ OÉÉ<Îhb÷MÉ ´½þÒ±É OÉäb÷ ¨Éå,

+{ÉPÉ¹ÉÇEò (abrrasive) VÉÉä EòiÉÇxÉ Eò®úiÉä ½éþ iÉlÉÉ ¤ÉÆvÉEò (bond) VÉÉä
+{ÉPÉ¹ÉÇEò EòhÉÉå EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå ¤ÉÉÆvÉiÉä ½èþ, ¶ÉÉÊ¨É±É ®ú½þiÉä ½èþ*

+{ÉPÉ¹ÉÇEò (Abrasives)

nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò +{ÉPÉ¹ÉÇEò  ½þÉäiÉä ½èþ-

|ÉÉEÞòÊiÉEò (natural) +{ÉPÉ¹ÉÇEò

EÞòÊjÉ¨É +{ÉPÉ¹ÉÇEò

|ÉÉEÞòÊiÉEò +{ÉPÉ¹ÉÇEò |ÉÉªÉ: <¨É®úÒ (emery) iÉlÉÉ EòÉä®úhb÷÷̈ É (correndum)
½þÉäiÉä ½éþ* ªÉä B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ Eäò +¶ÉÖrù °ü{É ½éþ*

ÊºÉÊ±ÉEòÉxÉ EòÉú¤ÉÉÇ<b÷ iÉlÉÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ EÞòÊjÉ¨É +{ÉPÉ¹ÉÇEò ½éþ*

+{ÉPÉÊ¹ÉÇiÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú <xÉEòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÚ®äú B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +{ÉPÉÇ¹ÉhÉ EòÉªÉÇ (SÉÒ¨Éc÷
{ÉnùÉlÉÇ) Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

·ÉäiÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¡äò®úºÉ +Éè®ú ¡äò®úºÉ
B±ÉÉäªÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*

½þ®äú ÊºÉÊ±ÉEòÉxÉ EòÉú¤ÉÉÇ<b÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤É½ÖþiÉ Eò®úÉ®äú {ÉnùÉlÉÇ ÊVÉºÉEòÒ iÉxÉxÉ
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eò¨É ½þÉä VÉèºÉä ÊºÉÊ¨Éx]äõb÷ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉäxÉ ºÉÉ<VÉ (ÊOÉ]õ ºÉÉ<VÉ) (Grain size (Grit size))

OÉäxÉ EòÒ ºÉÉ<VÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò Uô±ÉxÉÒ (sieve) Eäò ÊUôpùÉå  EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉä ½þÒ
ªÉ½þ ºÉÆJªÉÉ ´ÉÌhÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* <ºÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ¤Écä÷ ¨ÉÉxÉ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ
¨É½þÒxÉ (fine) ÊOÉ]õ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ*

OÉäb÷ (Grade)

¤ÉÆvÉEò (bond) EòÒ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ +lÉÉÇiÉ {ÉÊ½þB EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉä OÉäb÷ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*
ÊEòºÉÒ Eò`öÉä®ú {ÉÊ½þB ¨Éå ¤ÉÆvÉEò  ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä OÉäb÷ Eäò EòhÉÉå EòÒ
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊOÉb÷ Eäò EòhÉÉå EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÖiÉÒ ºÉä ¤ÉÉÆvÉä ®ú½þiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ
<ºÉ |ÉEòÉ®ú =ºÉä ]Úõ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ* xÉ¨ÉÇ {ÉÊ½þB ¨Éå ¤ÉÆvÉEò Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ ÊOÉb÷ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ÊxÉEò±É VÉÉiÉä ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ªÉä {ÉÊ½þB  iÉäVÉÒ ºÉä JÉ®úÉ¤É
½þÉä VÉÉiÉä ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Structure)

ªÉ½þ ¤ÉÆvÉEò (bond) EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ VÉÉä +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòhÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ

®ú½þiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ |ÉiªÉäEò EòhÉÉå EòÒ ºÉ¨ÉÒ{ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ* BEò JÉÖ±ÉÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉ
´ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½ªÉÉ (open structured wheel) +ÊvÉEò +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä EòÉ]iÉÉ
½èþ* +lÉÉÇiÉ ÊEòºÉÒ ÊnùB MÉªÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ªÉ½þ +ÊvÉEò vÉÉiÉÖ ½þ]õÉBMÉÉ iÉlÉÉ Eò¨É
>ð¹¨ÉÉ =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÉ* ºÉ¨ÉÒ{É fÆøMÉ ºÉä ºÉÆ®úSÉxÉÉ ´ÉÉ±Éä {ÉÊ½þB EòÒ +{ÉäIÉÉ ªÉ½þ
+SUôÒ ºÉiÉ½þ =i{ÉÉÊnùiÉ xÉ½þÓ Eò®ú {ÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÆvÉEò (Bond)

¤ÉÆvÉEò ́ É½þ iÉi´É ½èþ ÊVÉºÉä +{ÉPÉ¹ÉÇEò {ÉnùÉlÉÇ ̈ Éå Ê¨É±ÉÉxÉä ºÉä ́ É½þ =x½åþ VÉEòc÷ ±ÉäiÉÉ
½è,þ ´É½þ =x½åþ {ÉÊ½þB Eäò °ü{É ¨Éå ºÉÆ®úSÉxÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ªÉÉÆÊjÉEò ºÉÉ¨ÉlªÉÇ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¤ÉÆvÉEò EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÒ Êb÷OÉÒ {ÉÊ½þB EòÉ
OÉäb÷ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ  {ÉÊ½þB ̈ Éå +{ÉPÉ¹ÉÇEò EòhÉÉå EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ EòÉä
´ªÉHò Eò®iÉÒ ½èþ* {ÉÊ½ªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Eò<Ç iÉ®ú½þ Eäò ¤ÉÆvÉEò ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉÆ
={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþþ*

Ê´É]õÔ¡òÉ<b÷ ¤ÉÆvÉEò (Vitrified bond)

ªÉ½þ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ¤ÉÆvÉEò (bond) ½èþ* <ºÉ¨Éå =SSÉ
ºÉÆ®úxvÉiÉÉ (porosty) iÉlÉÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ ½þÉäiÉä ½éþþ VÉÉä =SSÉ nù®ú ºÉä {ÉnùÉlÉÇ EòÉ]õxÉä
´ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ªÉ½þ VÉ±É, +¨±É, iÉè±É ªÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
iÉÉ{É ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ*

ÊºÉ±ÉÒEäò]õ ¤ÉÆvÉEò (Silicate bond)

ÊºÉ±ÉÒEäò]õ ¤ÉvÉEò ¨ÉÞnÖù EòÉªÉÇ ½äþiÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê´É]õÔ¡òÉ<b÷ EòÒ +{ÉäIÉÉ Eò¨É
Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ EòÉ®úhÉ ªÉä ¨É½þÒxÉ vÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä +ÉèVÉÉ®ú BǼ É Eò]õ±É®úÒ
(cutlery) Eäò +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ ½äþiÉÚ ={ÉªÉÖHò ½èþ*

¶Éè±ÉÉEò ¤ÉÆvÉEò (Shellac bond)

ªÉä ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÇ ½äþiÉÖ ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÊ½þB Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ VÉ½þÉÄ
¨É½þÒxÉ {ÉÊ®¹EÞòÊiÉ (finish) +É´É¶ªÉEò ½þÉä* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB Ê¨É±É ®úÉä±ºÉ
(mill roles) EòÉ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ*

®ú¤É®ú ¤ÉÆvÉEò (Rubber bond)

VÉ½þÉÄ lÉÉäcä÷ ±ÉSÉÒ±Éä {ÉÊ½þB EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½èþ (VÉèºÉä EòË]õMÉ +Éì¡ò {ÉÊ½þªÉÉ)
(cutting of wheel) ´É½þÉÄ <ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®äúVÉÉäxÉÉ<b÷ ¤ÉÆvÉEò (Resinoid bond)

<xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ MÉÊiÉ ´ÉÉ±Éä {ÉÊ½þªÉÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¡òÉ=xbÅ÷Ò ¨Éå
EòÉÏº]õMÉ EòÒ bÅä÷ËºÉMÉ Eäò Ê±ÉB <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ {ÉÊ½þªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* EòË]õMÉ +É¡ò (cut of) Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ®äúVÉÉäxÉÉ<b÷ ¤ÉÆvÉEò |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä
½éþ* EòÉ¡òÒ ½þnù iÉEò Ê´ÉEò]õ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ¦ÉÒ ªÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ {ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ*
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{ÉÊ½þªÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú {ÉÊ½þªÉÉ ¤Énù±ÉxÉÉ (Wheel inspection and wheel mounting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É ÊxÉ®úÒIÉhÉ ¨Éå ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ SÉ®hÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä SÉgøÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

vªÉÉxÉ ºÉä näùJÉå

− ]Öõ]õÉ ½Öþ+É ªÉÉ ÊSÉ{É ÊxÉEò±ÉÉ ½Öþ+É ÊEòxÉÉ®úÉ

− GäòEò

− IÉÊiÉOÉºiÉ ¨ÉÉÆ=Ë]õMÉ ¤ÉÖË¶ÉMÉ

− IÉÊiÉOÉºiÉ {Éä{É®ú ´ÉÉ¶É®ú

nù®úÉ®åú EòÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ (Testing for cracks) (Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

nù®úÉ®úÉå Eäò Ê±ÉB ´½þÒ±É EòÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ ]äõº]õ Eò®åú

- BEò ®úººÉÒ uùÉ®úÉ ´½þÒ±É EòÉä ]õÉÆMÉä ªÉÉ ¤ÉÖË¶ÉMÉ ¨Éå BEò =ÆMÉ±ÉÒ uùÉ®úÉ +ÉvÉÉ®ú
nåùú*

- ´½þÒ±É EòÉä ¨ÉÖHò °ü{É ºÉä ]õÉÆMÉä*

- BEò MÉè®ú vÉÉi´ÉÒEò ´ÉºiÉÖ VÉèºÉä UôÉä]äõ ±ÉEòc÷Ò Eäò ¨Éè±Éä]õ ½èþ¨É®ú ªÉÉ ]Öõ±É ½èþhb÷±É
Eäò ºÉÉlÉ {ÉÊ½þªÉÉ EòÉä `öÉäEåò*

- BEò º{É¹]õ ªÉÉ ºÉÉ¡ò +É´ÉÉVÉ +É ®ú½þÒ ½éþ ªÉ½þ ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ´½þÒ±É
¨Éå nù®úÉ®ú xÉ½þÓ ½è*þ

- BEò (dull) ¦ÉqùÉ/+º{É¹]õ v´ÉÊxÉ EòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É ½èþ ÊEò ́ ½þÒ±É ̈ Éå nù®úÉ®ú ½èþ +Éè®ú
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É EòÉ iªÉÉMÉ Eò®ú xÉªÉÉ ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú :

- IÉÊiÉ EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉÆEäòiÉ ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉÉ ½èþ

- ªÉÉ SÉÉä]õ ±ÉMÉÉªÉä VÉÉxÉä {É®ú º{É¹]õ °ü{É ºÉä xÉ½þÒ ¤ÉVÉiÉÉ ½èþ

+É{É ºÉÆnäù½þ ¨Éä ½èþ, iÉÉä ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú* ªÉ½þ º{É¹]õ °ü{É ºÉä
ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú +Éè®ú +{ÉxÉä {ÉªÉḈ ÉäIÉEò ºÉä ºÉ±ÉÉ½þ ±Éä* (Fig 3)

OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä SÉgøþÉxÉÉ (Mounting the grinding wheel)
(Fig 4)

OÉÉ<Ëb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ ºÉ½þÒ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ºÉÉlÉ +É{É®åú¶ÉxÉ iÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ VÉ¤É OÉÉ<Ëb÷MÉ ´½þÒ±É Ïº{Éb÷±É Eäò ={É®ú ºÉ½þÒ SÉgþÉªÉÉ MÉªÉÉ ½þÉä*

xÉªÉä ´½þÒ±É EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä Ïº{Éb÷±É {ÉÖ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò +Éè®ú ºÉ¡æòºÉ
¨Éä ={ÉÎºlÉiÉ +ÊxÉÊ¨ÉiÉiÉÉ+Éå ºÉä ¨ÉÖHò ½þÉä*

´½þÒ±É ÊxÉÊ®úIÉhÉ (Wheel inspection)

SÉªÉÊxÉiÉ ´½þÒ±É ¦ÉÒ {ÉÊ®ú´É½þxÉ ªÉÉ º]õÉä®äúVÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ
+Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä =ºÉEòÉ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ {ÉÚ́ ÉÇEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ +É´É¶ªÉEò
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ

où¶ªÉ MÉiÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Visual inspection) (Fig 1)
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OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Îº{Éhb÷±É ¨Éå +ÉxiÉÊ®úEò }±ÉéVÉ, ¤ÉÉ½þ®úÒ }±ÉéVÉ iÉlÉÉ
OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Îº{Éhb÷±É {É®ú SÉÚc÷ÒnùÉ®ú xÉ]õ
ºÉ¨ÉÉÊ´É¹]õ ®ú½þiÉä ½éþ*

Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ PÉÚ̈ ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <xÉ®ú }±ÉéVÉ EòÉ Ê¡òCºÉ Eò®åú*

|ÉiªÉäEò }±ÉéVÉ EòÉ, ´½þÒ±É Eäò ºÉ¡æòºÉ EòÒ +Éè®ú EòÉ ¡äòºÉ Êb÷¶É VÉèºÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ
+Éè®ú =ºÉEäò ºÉ¨{ÉEÇò Eäò IÉäjÉ {É®ú ºÉ½þÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ´½þÒ±É {É®ú ªÉÉäMªÉ EòÉMÉVÉ EòÒ SÉEòiÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Ê¡ò]õ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

SÉføþÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Mounting procedure) (Fig 5)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Îº{Éhb÷±É {É®ú ´½þÒ±É ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä SÉgøÉªÉä:

Îº{Éhb÷±É EòÒ ºÉiÉ½þ º´ÉSUô +Éè®ú +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉ+Éå ºÉä ̈ ÉÖHò ½èþ <ºÉEòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

<xÉ®ú }±ÉéVÉ Îº{Éhb÷±É {É®ú Ê¡òCºÉ ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ º´ÉSUô +Éè®ú
ºÉ½þÒ ½èþ <ºÉEòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

´½þÒ±É ¤ÉÖ¶É EòÒ ºÉiÉ½þ º´ÉSUô ½èþ +Éè®ú Îº{Éhb÷±É {É®ú Ê¡ò]õ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉEòÒ
VÉÉÄSÉ Eò®åú* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä, Îº{Éhb÷±É {É®ú ´½þÒ±É EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä ºÉä
{É½þ±Éä =ºÉEòÉ ¤ÉÖ¶É º´ÉSUô Eò®åú*

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò nùÉäxÉÉå +Éä®ú Îº{Éhb÷±É }±ÉéVÉ ºÉä ÊEòÊSÉiÉ +ÊvÉEò ´ªÉÉºÉ EòÒ
ºÉÉì}]õ {Éä{É®ú EòÒ SÉEòiÉÒ Ê¡ò]õ ½èþ <ºÉEòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

|ÉiªÉäEò Îº{Éhb÷±É }±ÉéVÉ EòÉ ´ªÉÉºÉ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉ Eò¨É ºÉä Eò¨É
BEò ÊiÉ½þÉ<Ç ½èþ, VÉÉÄSÉå*þ

¤ÉÉ½þ®úÒ Îº{Éhb÷±É }±ÉéVÉ {É®ú =ÊSÉiÉ +ÉEòÉ®ú Eäò º{ÉèxÉ®ú uùÉ®úÉ Îº{Éhb÷±É xÉ]õ EòÉä
EòºÉå*

´½þÒ±É EòÉä oùgøiÉÉ ºÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½þÒ xÉ]õ EòÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ °ü{É ºÉä EòºÉå* ªÉÊnù
<ºÉä +iªÉÉÊvÉEò EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ´½þÒ±É ]Úõ±É ºÉEòiÉÉ ½èþ*

´½þÒ±É MÉÉbÇ÷ EòÉä ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä ±ÉMÉÉBÆ*

ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ
´½þÒ±É EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÖiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷ Eäò Ê±ÉB xÉ]õ EòÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ °ü{É ºÉä EòºÉÉ
ªÉÉ ]õÉ<]õ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ªÉÊnù <ºÉä +ÊvÉEò EòºÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ iÉÉä ´½þÒ±É ]Öõ]õ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

xÉ]õ EòÉä º{ÉÒxb÷±É Eäò ®úÉä]äõ¶ÉxÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ Eäò Ê´É{É®úÒiÉ BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éä
º{ÉÒxb÷±É {É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- OÉÉ<Ëb÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå <ºÉEòÒ ºÉºiÉÞiÉ MÉÊiÉ {É®ú ´½þÒ±É EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É BEò
Ê¨ÉxÉ]õ iÉEò SÉ±ÉÉBÄ* <ºÉ ºÉ¨ÉªÉ/+´ÉÊvÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ
Eò®åú*

ÊxÉ¨xÉ Ê¤ÉxnÖù EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉå (Points to note)

<xÉ =nùÉ½þ®úhÉÉå EòÉ vªÉÉxÉ{ÉÚ́ ÉÇEò +vªÉªÉxÉ Eò®åú +Éè®ú OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É SÉgøÉiÉä
ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ näùxÉä ´ÉÉ±Éä Ê¤ÉxnÖù+Éå EòÉä xÉÉä]õ Eò®åú* (Fig 6 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É bÅä÷ËºÉMÉ (Grinding wheel dressing)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉÉäËb÷MÉ BǼ É M±ÉäËVÉMÉ (glazing) ¨Éå +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ±ÉÉäËb÷MÉ BǼ É M±ÉäËVÉMÉ (glazing) EòÉ |É¦ÉÉ´É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• bÅä÷ËºÉMÉ BǼ É ºÉ½þÒ Eò®úxÉä (truing) ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉÉäÊbÆ÷MÉ +Éè®ú M±ÉäËVÉMÉ xÉÉ¨ÉEò nùÉä ¨ÉÖJªÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä OÉÉ<Ïhb÷MÉ ´½þÒ±É +IÉ¨É
½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉäËb÷MÉ (Loading)

VÉ¤É B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, iÉÉÆ¤ÉÉ, ºÉÒºÉÉ VÉèºÉÒ xÉ¨ÉÇ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå OÉÉ<Æb÷ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É
{ÉnùÉlÉÉç EòÉ MÉÉ<Îhb÷MÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä vÉÉiÉÖ Eäò EòhÉ {ÉÊ½þB Eäò ®úxwÉÉå
(pores) ̈ Éä ¡ÆòºÉ VÉÉiÉä ½èþ* BäºÉÒ nù¶ÉÉ EòÉä ±ÉÉäËb÷MÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

M±ÉäËVÉMÉ (Glazing)

VÉ¤É {ÉÊ½þB EòÒ ºÉiÉ½þ ÊSÉEòxÉÒ iÉlÉÉ SÉ¨ÉEònùÉ®ú ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ, iÉlÉÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ÊEò {ÉÊ½þªÉÉ M±ÉäVb÷ ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò {ÉÊ½þªÉÉ EÖòxnù ½þÉä MÉªÉÉ
½èþ +lÉÉÇiÉ +{ÉPÉ¹ÉÔ EòhÉ iÉäVÉ xÉ½þÓ ®ú½þ MÉªÉä ½èþ*

VÉ¤É BäºÉä OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä,EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
´½þÒ±É ¨Éå +ÊiÉÊ®úHò nù¤ÉÉ´É ±ÉMÉÉxÉä EòÒ |É´ÉÞÊkÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É {É®ú
+ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉä ¦ÉÆMÉ (fracture) Eò®úiÉÉ ½èþ, ´½þÒ±É EòÉä
+ÊvÉEò MÉ®ú¨É Eò®úiÉÉ ½èþ, ´½þÒ±É Eäò ¤ÉxvÉxÉ EòÉä Eò¨ÉVÉÉä®ú Eò®úiÉ ½èþ +Éè®ú ´½þÒ±É
¡ò]õ ºÉEòiÉÉ ½èþ

bÅä÷ËºÉMÉ (Dressing)

{ÉÊ½þB EòÒ ºÉ½þÒ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ EòÉä {ÉÖxÉ: |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä EòÉä bÅä÷ËºÉMÉ Eò®úxÉÉ Eò½þÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* bÅä÷ËºÉMÉ ºÉä {ÉÊ½þB EòÒ ºÉiÉ½þ ̈ Éå ¡ÆºÉä  EòhÉ ÊxÉEò±É VÉÉiÉä ½éþ iÉlÉÉ ̈ Éxnù

{Éc÷ MÉªÉä EòhÉÉå EòÒ VÉMÉ½þ xÉªÉä iÉäVÉ +{ÉPÉ¹ÉÇEò ¤ÉÉ½þ®ú +É VÉÉiÉä ½éþ, ÊVÉºÉä
EòÉ]õEò®ú nùIÉiÉÉ {ÉÚhÉÇ +ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉ½þÒ Eò®úxÉÉ (Truing)

<ºÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ {ÉÊ½þB EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  iÉÉÊEò ´É½þ
+{ÉxÉä +IÉ {É®ú ºÉÆEäòÎxpùiÉ PÉÚ̈ É ºÉEåò* xÉB OÉÉ<Ïxb÷MÉ ́ ½þÒ±É EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉä

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

MÉkÉÉ, SÉ¨Éc÷É, ®ú¤É®ú, +ÉÊnù VÉèºÉÒ ºÉ¨{ÉÒb÷¬ (compressive) ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå ºÉä
¤ÉxÉä 1.5mm ºÉä Eò¨É ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ´ÉÉ¶É®úÉå EòÉä ´½þÒ±É +Éè®ú }±ÉéVÉäºÉ Eäò ¨ÉvªÉ
Ê¡ò]õ Eò®úxÉä SÉÉÊ½þªÉä* ªÉ½þ +ºÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ®úÉäEòiÉä ½éþ, ´½þÒ±É ºÉ¡æòºÉ EòÉä ºÉÆiÉÖÊ±ÉiÉ
Eò®úiÉä ½éþ +Éè®ú EòºÉÉ ½ÖþB VÉÉäc÷É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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ºÉä {ÉÖ́ ÉÇ ºÉ½þÒ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éxb÷±É BǼ É {ÉÊ½þB  Eäò  ÊUôpù
Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ®ú½þxÉä  Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É xÉB {ÉÊ½þB  EòÒ EòiÉÇxÉ ºÉiÉ½þ  lÉÉäc÷Ò

JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* +ºÉ¨ÉÉxªÉ ±ÉÉäËb÷MÉ Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ
{É½þÒªÉÉ ¦ÉÒ MÉ±ÉiÉ (out of true) SÉ±É ºÉEòiÉÉ ½èþ*

bÅä÷ËºÉMÉ B´ÉÆ ºÉ½þÒ Eò®úxÉä (truing) Eäò EòÉªÉÇ BEò ½þÒ ºÉÉlÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*
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OÉÉ<ÆËb÷MÉ {ÉÊ½þªÉÉ bÅä÷ºÉ®ú (Grinding wheel dressers)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É  bÅä÷ºÉ®úÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò ´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú Eäò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

½þÉlÉ Eäò EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ OÉÉ<hb÷®ú Eäò ´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú Eäò °ü{É ¨Éå  º]õÉ®ú ´½þÒ±É
bÅä÷ºÉ®ú (Fig 1) (½þx]õÒxMÉ]õxÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ ´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú) iÉlÉÉ b÷ÉªÉ¨Éhb÷ bÅä÷ºÉ®ú
½þÉäiÉä ½éþ*

º]õÉ®ú ́ ½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú ̈ Éå Îº{Éxb÷±É Eäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú iÉÉ®äú Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò Eò<Ç Eò`öÉä®ú
{ÉÊ½þB iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú ½éþb÷±É ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

bÅä÷ËºÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ º]õÉ®ú ́ ½þÒ±É EòÉä PÉÚ̈ ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä OÉÉ<Æb÷®ú ́ ½þÒ±É {É®ú nù¤ÉÉiÉä ½éþ*
º]õÉ®ú ´½þÒ±É PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É EòÒ ºÉiÉ½þ ¨Éå MÉc÷iÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
´½þÒ±É ±ÉÉäËb÷MÉ +Éè®ú ¨ÉÆnù EòhÉÉå EòÉä ¨ÉÖHò Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉªÉä iÉÒIÉhÉ EòhÉÉå EòÉä
|ÉEò]õ (expose) Eò®úiÉÉ ½èþ*

º]õÉ®ú ´½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {Éäb÷º]õ±É  OÉÉ<xb÷®ú Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  ÊVÉºÉ¨Éå
ºÉÚIÉ¨É {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*

VÉÉä ´½þÒ±É +ÊvÉEò ¦ÉÉ®ú ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉä ½éþ =x½þÓ {É®ú º]õÉ®ú
´½þÒ±É bÅä÷ºÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ bÅä÷ºÉ®ú (Diamond Dressers) (Fig 2)

EòiÉÇxÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ¤ÉäSÉ ]õÉ<{É +Éì¡ò ½èþhb÷ OÉÉ<xb÷®úú ¨Éå |ÉÉªÉ:
UôÉä]äõ B´ÉÆ xÉÉVÉÖEò {ÉÊ½þªÉä ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

<xÉ {ÉÊú½ªÉÉå EòÉä b÷ÉªÉ¨ÉÆb÷ bÅä÷ºÉ®ú ºÉä bÅä÷ºÉ +Éè®ú ºÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*

b÷ÉªÉ¨ÉÆb÷ bÅä÷ºÉ®ú ̈ Éå BEò UôÉä]õÉ b÷ÉªÉ¨ÉÆb, BEò ½þÉä±b÷®ú {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ÊVÉºÉä
¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä EòÉªÉÇ ®äº]õ {É®ú VÉEòb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÊ½ªÉä bÅä÷ºÉ®úú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EèòºÉä E®åú (How to use a wheel dresser)
(Fig 3)

bÅä÷ËºÉMÉ +Éè®ú ºÉ½þÒ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä bÅä÷ºÉ®ú EòÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú ´½þÒ±É ¡äòºÉ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò
¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú +É®ú {ÉÉ®ú ºÉEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

|ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ (finish) ¡äòºÉ Eäò +É® ú{ÉÉ®ú bÅä÷ºÉ®ú EòÉä ºÉ®úEòÉªÉä
VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ nù®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

®úË¡òMÉ Eäò Ê±ÉªÉä bÅä÷ºÉ®ú EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä ºÉ®úEòÉiÉä ½éþ*

¨É½þÒxÉ {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ (fine finish) Eäò Ê±ÉªÉä bÅä÷ºÉ®ú EòÉä vÉÒ®äú vÉÒ®äú ºÉEòiÉä ½éþ*

iÉÒIhÉ Ê¤ÉxnÖù ´ÉÉ±Éä bÅä÷ºÉ®ú ºÉä EòÉªÉÇEÖò¶É±Éù (efficient) ®úË¡òMÉ ½þÉäMÉÒ, VÉ¤É ÊEò
¨É½þÒxÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (fine finishing) Eäò Ê±ÉªÉä EÖÆònù (blunt) b÷ÉªÉ¨Éhb÷ bÅä÷ºÉ®ú
+ÊvÉEò ªÉÉäMªÉ ½èþ*

+{ÉPÉ¹ÉÔ Uôc÷Ò (Abrasive stick)

VÉ¤É Eäò´É±É ½þ±EòÒ bÅä÷ËºÉMÉ EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½þÉä iÉÉä +{ÉPÉ¹ÉÔ Uôc÷Ò EòÉ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* {ÉEòc÷xÉä ¨Éå ºÉÖÊ´ÉvÉÉ{ÉÚhÉÇ Eäò Ê±ÉB +{ÉPÉ¹ÉÔ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå EòÉä
BEò Uôc÷Ò Eäò °ü{É ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½þÒ®úEò bÅä÷ºÉ®ú EòÉä ¤É½ÖþiÉ vÉÒ®äú SÉ±ÉÉxÉä ºÉä {ÉÊ½þªÉä EòÒ M±ÉäËVÉMÉ (glaging)
¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ *
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¤ÉåSÉ BÆ´É {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå ºÉä +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (Off-hand grinding with bench and pedestal
grinders)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤ÉåSÉ BǼ É {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

+ÉEòÉ®ú BǼ É °ü{É ̈ Éå +ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ ½þÉäxÉä {É®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ
½þ]õÉxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉä +Éì¡ò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ {ÉÊ½þB
{É®ú VÉÉì¤É EòÉäú ½þÉlÉ uùÉ®úÉ nùÉ¤É näùiÉä ½ÖþB ªÉ½þ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+Éì¡ò ½èþhb÷ OÉÉ<Ïxb÷MÉ ºÉä VÉÉì¤É EòÒ JÉÖ®únÖù®úÒ OÉÉ<ÆËb÷MÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä EòÉ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* JÉ®úÉäSÉxÉÒ (scriber)
{ÉÆSÉ (punches) UäôxÉÒ (chisels) ̈ É®úÉäc÷nùÉ®ú ÊbÅ÷±É (twist drills) <Eò½þ®úÒ
xÉÉåEò ´ÉÉ±Éä EòiÉÇxÉ +ÉèVÉÉ®ú +ÉÊnù (single point cutting tools etc)*

+Éì¡ò ½éþb÷ OÉÉ<hb÷ºÉÇ EòÉä ¤ÉåSÉ +lÉ´ÉÉ {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú {É®ú Ê¡ò]õú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Figs 1 and 2)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.74-75 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<xÉ OÉÉ<hb÷®úÉå ̈ Éå BEò Ê´ÉtÖiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú iÉlÉÉ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ {ÉÊ½þB ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä
Îº{Éxb÷±É ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Îº{Éxb÷±É Eäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú ̈ ÉÉä]äõ nùÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ iÉlÉÉ
nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú ̈ É½þÒxÉ nùÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ
ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB {ÉÊ½þªÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eò´ÉSÉ (safety guards) ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ

EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú Æ̀öb÷É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ¶ÉÒiÉ±ÉEò pù´É vÉÉ®úEò (coolant
container) ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú (Bench grinders) ¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú EòÉä ÊEòºÉÒ ¤ÉåSÉ +lÉ´ÉÉ
¨ÉäVÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ½þ±Eäò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú (Pedestal grinders) {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú BEò  +ÉvÉÉ®ú
({Éäb÷º]õ±É) {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÉç ½äþiÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+{ÉPÉ¹ÉÇhÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉì¤É EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉiªÉäEò {ÉÊ½þB Eäò Ê±ÉB
EòÉªÉÇ-+ÉvÉÉ®ú (work-rest) ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉ +ÉvÉÉ®ú-®úÉäEò EòÉä {ÉÊ½þB Eäò
¤É½ÖþiÉ ºÉ¨ÉÒ{É ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 4)

+ÉÄJÉÉå EòÒ ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò +É<ÇÊ¶É±bÂ÷ºÉ ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉå VÉÉiÉä ½éþ*
(Fig 4)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

®äúÊb÷ªÉºÉ/Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ, ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ, ½þÉä±É MÉäVÉ (Radius/Fillet gauge, feeler gauge, hole gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ®äúÊb÷ªÉºÉ +Éè®ú Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ CªÉÉ ½èþ?
• ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ EòÉ ºÉÉ<VÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ =±±ÉäJÉ Eò®úxÉÉ*

ÊjÉVªÉÉ B´ÉÆ Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ (Radius and fillet gauges): +´ÉªÉ´ÉÉå {É®ú
ÊºÉ®úÉå iÉlÉÉ nùÉä {ÉnùÉå Eäò Ê¨É±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ºlÉÉxÉÉå {É®ú PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú +ÉEÞòÊkÉ ̈ É¶ÉÒËxÉMÉ
Eò®úEäò ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉä +ÉEòÞÊiÉªÉÉÆ  ®äúÊb÷ªÉºÉ ´É Ê¡ò±Éä]õ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ*
bÅ÷É<ÆMÉ {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ®äúÊb÷ªÉºÉ ´É Ê¡ò±Éä]õ EòÒ ºÉÉ<ÇVÉ nùÒ MÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ* ´Éä
ÊjÉVªÉÉBÄ VÉÉä ´ªÉÉºÉÉå Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ =x½åþ Ê¡ò±Éä]õ Eò½þiÉä ½èþ ´É =x½åþ
VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖHò MÉäVÉÉå EòÉä Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ Eò½þiÉä ½èþ*

ªÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ´É |ÉiªÉäEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¨ÉÉ{É ¨Éå
ÊjÉVªÉÉ ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ]Çõ EòÒ ÊjÉVªÉÉ EòÉä MÉäVÉ {É®ú ¤ÉxÉÒ
ÊjÉVªÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉÉxÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 1 ¨Éå ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ +Éä®ú ¤ÉxÉÒ ÊjÉVªÉÉ EòÉä ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ uùÉ®úÉ VÉÉÆSÉxÉä EòÉ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Fig 2 ̈ Éå ]õÍxÉMÉ ÊEòB MÉB PÉ]õEò {É®ú ¤ÉxÉä Ê¡ò±Éä]õ
EòÉä VÉÉÆSÉxÉä ½äþiÉÖ Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ EòÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* +xªÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½èþ:

– {ÉÉ]Çõ Eäò ®äúiÉÒ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä MÉB EòÉìxÉÇ®úú ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ* (Fig 3)

– Ê¨ÉË±ÉMÉ Eò]õ®ú uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉB MÉB ®äúÊb÷ªÉºÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ* (Fig 4)

®äúÊb÷ªÉºÉ ́ É Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉ Eò<Ç ¤±Éäc÷Éå Eäò ºÉä]õ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉx½åþ EòÉªÉÇ ̈ Éå
xÉ½þÒ +ÉxÉä {É®ú BEò ½þÉä±b÷®ú ¨Éå ¨ÉÉäc÷Eò®ú ®úJÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

EÖòUô ºÉä]õÉå ¨Éå |ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ {É®ú ®äúÊb÷ªÉºÉ ´É Ê¡ò±Éä]õ EòÉä VÉÉÆSÉxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 6)

iÉlÉÉ EÖòUô ºÉä]õÉå ̈ Éå ¤±Éäb÷Éå Eäò +±ÉMÉ ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä ®äúÊb÷ªÉºÉ iÉlÉÉ Ê¡ò±Éä]õ EòÒ
VÉÉÆSÉ Eò®úiÉä ½èþ* (Fig 7)
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|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ EòÉä ½þÉä±b÷®ú ̈ Éå ºÉä +±ÉMÉ ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ºÉÉ<VÉ
<ºÉ {É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 8)

Ê¡ò±Éä]õ MÉäVÉå ºÉä]õ Eäò °ü{É ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ®äúÊb÷ªÉºÉ
´É Ê¡ò±Éä]õ VÉÉÆSÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ:

1 ºÉä 7 mm iÉEò 0.5 mm Eäò {ÉnùÉå ¨Éå

7.5 ºÉä 15 mm iÉEò 0.5 mm Eäò {ÉnùÉå ¨Éå

15.5 ºÉä 25 mm iÉEò 0.5 mm Eäò {ÉnùÉå ¨Éå

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ MÉäVÉå ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½èþ* ´Éä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉiªÉäEò MÉäVÉ {É®ú ¦ÉÒiÉ®úÒ ´É
¤ÉÉ½þ®úÒ ÊjÉVªÉÉ ́ ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ 1 ºÉä 100 mm ºÉÉ<VÉÉå iÉEò 1 mm Eäò º]äõ{É
¨Éå ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 9)

®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ EòÉ¨É ¨Éå ±ÉäxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ, ªÉ½þ VÉÉÆSÉ ±Éå ÊEò ªÉ½þ ºÉÉ¡ò ºÉÖlÉ®úÉ ½èþ ´É
IÉÊiÉOÉºiÉ xÉ½þÓ ½èþ*

EòÉªÉÇJÉhb÷ ºÉä ¤ÉÉ´É®úÒ (burrs) ½þ]õÉ ±Éå*

VÉÉÆSÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ®äúÊb÷ªÉºÉ Eäò +xÉÖ°ü{É ºÉä]õ ¨Éå ºÉä =ÊSÉiÉ MÉäVÉ EòÒ {ÉkÉÒ EòÉ
SÉªÉxÉ Eò®åú*

Fig 10 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò Ê¡ò±Éä]õ EòÒ ÊjÉVªÉÉ ´É =ºÉEòÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊjÉVªÉÉ
MÉäVÉ ºÉä UôÉä]õÒ ½èþ*

ÊjÉVªÉÉ EòÒ Ê´É¨ÉÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB UôÉä]äõ MÉäVÉ ºÉä |ÉªÉÉºÉ Eò®åú*

EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä ¡òÉ<±É +lÉ´ÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eò®åú ªÉÊnù ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ Eäò +xÉÖ°ü{É
ÊjÉVªÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä*

Fig 11 ¨Éå ªÉ½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò Ê¡ò±Éä]õ EòÒ ÊjÉVªÉÉ ´É =ºÉEäò +xÉÖ°ü{É
¤ÉÉ½þ®úÒ ÊjÉVªÉÉ MÉäVÉ ºÉä ¤Éc÷Ò ½èþ*

ªÉÊnù +É{É ÊjÉVªÉÉ EòÒ Ê´É¨ÉÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉ½þiÉä ½èþ, iÉÉä ¤Éc÷É MÉäVÉ ºÉä |ÉªÉÉºÉ
Eò®åú*

Fig 12 ¨Éå ªÉ½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò EòÉªÉÇJÉhc÷Éå EòÒ ´É½þÒ ÊjÉVªÉÉ ½èþ, VÉÉä
VÉÉÆSÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä MÉäVÉ EòÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¡òÒ±É®ú MÉäVÉ B´ÉÆ =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Feeler gauge and uses)

±ÉIÉhÉ (Features) : ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ ¨Éå BEò <º{ÉÉiÉ Eäò ¤ÉCºÉä ¨Éå ±ÉMÉä ½ÖþB
Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ´É ]äõ¨{ÉÊ®úiÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Eò<Ç ¤±Éäb÷ ½þÉäiÉä ½éþ, ÊVÉxÉEòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç +±ÉMÉ-
+±ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 13)

|ÉiªÉäEò ¤±Éäb÷ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç =ºÉ {É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½è*þ (Fig 13)

B.I.S. ºÉä]õ: ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¡òÒ±É®ú MÉäVÉÉå Eäò SÉÉ®ú ºÉä]õ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ,
VÉÉä Gò¨É¶É: 1,2,3 iÉlÉÉ 4 ºÉÆJªÉÉ+Éå ºÉä VÉÉxÉä VÉÉiÉä ½èþ ´É ªÉä ¤±Éäb÷ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç
Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ (xªÉÚxÉiÉ¨É 0.03 mm ºÉä 1 mm iÉEò
0.01 mm Eäò +xiÉ®ú ̈ Éå)* ¤±Éäb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 100 mm ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ºÉä]õ ¨Éå ¡òÒ±É®ú MÉäVÉ EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå EòÉä SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB ÊEò xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÆJªÉÉ ¨Éå {ÉÊkÉªÉÉå uùÉ®úÉ Ê´É¨ÉÉ+Éå EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÆJªÉÉ
|ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

VÉÉÆSÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´É¨ÉÉ |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {ÉÊkÉªÉÉå EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò
±ÉMÉ¦ÉMÉ ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* =x½åþ ¤ÉÉ½þ®ú JÉÓSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ±EòÉ ¤É±É
±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* <xÉ MÉäVÉÉå EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨É½þºÉÚºÉ Eò®úxÉä EòÒ
+SUôÒ ºÉ¨ÉZÉ ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ +ÉiÉÒ ½èþ*

¡òÒ±É®ú MÉäVÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ:

– +É{ÉºÉ ¨Éå Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÚVÉÉç (mating parts) Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®úÉ±É EòÒ
VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ*

– º{ÉÉEÇò {±ÉMÉ Eäò MÉè{É EòÉä VÉÉÄSÉxÉä B´ÉÆ ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä*

– Ê¡òCºSÉ®ú (ºÉäË]õMÉ ¤±ÉÉìEò) iÉlÉÉ VÉÉì¤É EòÉä ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ Eò]õ®ú/]Úõ±É
Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®úÉ±É ºÉä]õ Eò®úxÉÉ*

– Ê¤ÉªÉË®úMÉ +xiÉ®úÉ±É iÉlÉÉ +xÉäEò Ê´ÉÊ¶É¹]õ +xiÉ®úÉ±É EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ B´ÉÆ
¨ÉÉ{ÉxÉÉ ÊVÉx½åþ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºÉÒ¨ÉÉ iÉEò ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉÉ ½þÉä* (Fig 14)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò ºÉä]õ ºÉÆJªÉÉ 4 ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ 13
¤±Éäb÷ ½þÉäiÉä ½éþ*

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.

]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ (Telescopic gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ Eäò {ÉÖVÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ EòÒ ®åúVÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨É½þÒxÉ EòÉªÉç Eäò Ê±ÉB ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ EòÉ¡òÒ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ ½èþ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ EòÉ¡òÒ
oùgø BǼ É +SUôÒ º{É¶ÉÇ ºÉǼ ÉänùxÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

ÊUôpù, ÊZÉ®úÒ (slot) BǼ É +ÉxiÉÊ®úEò JÉÉÆSÉÉå EòÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É]õ (Constructional) (Fig 1 BǼ É 2)

]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ 'T'  Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò  ]õÉÆMÉÉå  +lÉ´ÉÉ
{±ÉxVÉ®úÉå  EòÉ BEò VÉÉäc÷É ½èþÎhb÷±É ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* {±ÉxVÉ®ú ̈ Éå Îº|ÉÆMÉ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ
½èþ iÉÉÊEò =x½åþ +±ÉMÉ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEäò* ÊUôpù ªÉÉ ÊZÉ®úÒ ̈ Éå <ºÉ MÉäVÉ EòÉ |É´Éä¶É Eò®úÉxÉä
Eäò ¤ÉÉnù xÉÌ±ÉMÉ ÊEòB MÉªÉä ½èþÎhb÷±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú <ºÉä ÊEòºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éä ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉÉnù <ºÉä ÊUôpù ºÉä ÊxÉEòÉ±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉä ½èþ +Éè®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú
uùÉ®úÉ ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]õä±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ 6 ºÉÆJªÉÉ Eäòò ºÉä]õ ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ÊVÉxÉºÉä ÊUôpù EòÉ ́ ªÉÉºÉ
8 mm ºÉä 150 mm  iÉEò ̈ ÉÉ{ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ (MITUTOYO ÊºÉÊ®úVÉ Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú 155 ½éþ*ú)

ºÉÆJªÉÉ 1 8.0 mm  ºÉä  12.7 mm

ºÉÆJªÉÉ 2 12.7 mm  ºÉä  19.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 3 19.0 mm  ºÉä  32.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 4 32.0 mm  ºÉä  54.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 5 54.0 mm ºÉä  90.0 mm

ºÉÆJªÉÉ 6 90.0 mm ºÉä 150.0 mm

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ (Small hole gauges)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ Eäò {ÉÖVÉÉç EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ iÉlÉÉ ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ Eäò {É®úÉºÉ (range) EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

9 mm Eäò ÊUôpù Eäò xÉÒSÉä ÊUôpùÉå EòÉä ]äõ±ÉÒºEòÉäÊ{ÉEò MÉäVÉ ºÉä ̈ ÉÉ{É xÉ½þÓ ºÉEòiÉä ½éþ*
UôÉä]äõ-ÊUôpù +Éè®ú º±ÉÉì]õõ (slots) EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB UôÉä]õÉ-ÊUôpù MÉäVÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Construction) (Fig 1)

º¨ÉÉ±É ½þÉä±É MÉäVÉ ¨Éå BEò ÊºÉ®äú {É®ú Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ ¨Éå Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ¤ÉÉì±É (ball)
±ÉMÉä ½ÖþB ÊUôpù ªÉÖHò BEò ]õ¬Ö¤É ®ú½þiÉÒ ½èþ* ]õ¬Ö¤É Eäò nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ
SÉÚÊc÷ªÉÉÄ (external threads) ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½éþ* mÉäbä÷b÷ ]õ¬Ö¤É {É®ú ÊlÉ¨¤É±É
±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ]äõ{É®ú ÊºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ BEò {±ÉÆVÉ®ú ]õ¬Ö¤É ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú
SÉÚc÷Ò ªÉÖHò (ºGÖòb) ÊlÉ¨¤É±É uùÉ®úÉ EòºÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊlÉ¨¤É±É Eäò ÊºÉ®äú {É®ú BEò xÉ±ÉÇ ªÉÖHò ½èþhb÷±É Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÉ ½èþ* xÉ±ÉÇ ªÉÖHò ½èþhb÷±É
EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå PÉÖ̈ ÉÉxÉä {É®ú,{±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉiÉ½þ ºÉä
ºÉ¨{ÉEÇò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤ÉÉì±É (ball) EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú føEäò±ÉiÉÉ ½èþ*

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ BEò ºÉÉvÉxÉ ½èþ VÉÉä +|ÉiªÉIÉ ¨ÉÉ{É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½è,þ VÉ¤ÉÊEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú +ÉEòÉ®ú EòÉä |ÉiªÉIÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

UôÉä]õÉ ÊUôpù MÉäVÉ 4 xÉ¨¤É®ú Eäò ºÉä]õ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ, VÉÉä 3mm ºÉä 13mm Eäò
ÊUôpù EòÉä ¨ÉÉ{É ºÉEòiÉä ½èþ (MITUTOYO ÊºÉÊ®úVÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú 154 ½éþ*)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÆJªÉÉ 1 3 mm  ºÉä  5 mm
ºÉÆJªÉÉ 2 5 mm  ºÉä 7.5 mm
ºÉÆJªÉÉ 3 7.5 mm  ºÉä  10 mm
ºÉÆJªÉÉ 4 10 mm  ºÉä  13 mm

Ê¡ò±É®ú,®äúÊb÷ªÉºÉ +Éè®ú ½þÉä±É MÉäVÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and
Maintenance of Feeler, radius and hole gauges)

={ÉªÉÉäMÉ Eäò iÉÖ®ÆúiÉ ¤ÉÉnù Ê¡ò±É® MÉäVÉ ̈ Éå ={ÉÎºlÉiÉ ¤±Éäb÷ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú nåù* ªÉ½þ ¤Ébå÷
+ÉEòÉ®úÉå Eäò Ê´É°ürù UôÉä]äõ ¤±Éäb÷ EòÉä ºÉ¨ÉÖÊ½þEÞòiÉ Eò®úEäò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉiÉ±ÉÒ
¤±Éäb÷ EòÉä ZÉÖEòxÉä ºÉä ®úÉäEäòMÉÉ VÉ¤É <x½åþ Êb÷¤¤Éä ¨Éå ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉä*

Ê¡ò±É®ú MÉäVÉ ̈ Éå ±ÉMÉä +ÉªÉ±É EòÉä Eò{Éc÷Éå ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù º]õÉä®äúVÉ ̈ Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ
®úJÉä*

(Wonkee Donkee) EòÒ ºÉ±ÉÉ½þ ½èþ ÊEò +É{É xÉÖEòºÉÉxÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB
´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù ½þ®ú ºÉ¨ÉªÉ ¤±Éäb÷ EòÉä ¤ÉÆnù ®úJÉå +Éè®ú IÉÊiÉ
EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉÉªÉ JÉÉäVÉxÉÉ ¤ÉÆnù Eò®åú* ¤±Éäb÷ iÉ¤É iÉEò JÉÖ±ÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä
VÉ¤É iÉEò ÊEò ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉÉ ½þÉä ªÉÉ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ ½þÉä* +ÊiÉÊ®úHò ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB
ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ºGÖò EòÉä EòºÉ ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

¦Éhb÷É®úhÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ VÉÆMÉ Eäò Ê´É°ürù ÊxÉ´ÉÉ®úEò ={ÉÉªÉ (preventive measure)
Eäò °ü{É ̈ Éå ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ EòÉä iÉä±É +ÉvÉÉÊ®úiÉ º|Éä uùÉ®úÉ +ÉSUôÉÊnùiÉ (covered)
Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* ªÉÊnù ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ {É®ú VÉÆMÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ¡òÉäÏ±b÷MÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É

EòÉªÉÇ xÉ½þÓ Eò®äúMÉÉ* <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò MÉäVÉ Eäò ̈ ÉÉ{ÉxÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy)
ºÉä ºÉ¨ÉZÉÉèiÉÉ Eò®úxÉä VÉèºÉÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ ½þÉäMÉÒ* Eò¦ÉÒ BEònù̈ É ºÉ½þÒ ªÉÆÊjÉiÉ
(machined) ®äúÊb÷ªÉºÉ ̈ Éå ºÉÆIÉÉ®úhÉ (corrosion) Eäò EòÉ®úhÉ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉiÉÉBÄ
(irregularities) Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½þÉåMÉÒ*

={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ¤±ÉäbÂ÷ºÉ EòÉä {±ÉÉÎº]õEò Eäò +É´É®úhÉ (casing) ̈ Éå ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ
ºÉä ¤Éxnù Eò®ú nåù* ªÉ½þ ÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®äúMÉÉ ÊEò ¤±Éäb÷ ¨ÉÖc÷iÉÉ ªÉÉ Ê´ÉEÞòiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ
½èþ* ̈ É½þÒxÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ (fine measuring) ºÉiÉ½þÉå ́ÉÉ±ÉÒ ®äúÊb÷ªÉºÉ MÉäVÉ, ¤±Éäb÷ ºÉÆEò±ÉxÉ
(assortment) uùÉ®úÉ JÉ®úÒnùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* {±ÉÉÎº]õEò º±ÉÒ´É EäòËºÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®åú, VÉÉä =ÊSÉiÉ B´ÉÆ Gò¨É´ÉÉ®ú ¦Éhb÷É®úhÉ (storage) EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÒ ½èþ*

EÖòUô |ÉEòÉ®ú Eäò UôÉä]äõ ½þÉä±É ´ÉÉ±Éä MÉäVÉ =lÉ±Éå ½þÉä±É +Éè®ú +´ÉEòÉ¶ÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB SÉ{É]åõ ¤±Éäb÷÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* UôÉä]äõ ½þÉä±É ́ÉÉ±Éä MÉäVÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É
+Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÉªÉÉ¨ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®åú:

• VÉÆMÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉªÉä {ÉiÉ±Éä iÉä±É EòÒ ½þ±EòÒ {É®úiÉ UôÉä]äõ ½þÉä±É Eäò EòÉä]õ vÉÉiÉÖ
¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ±ÉMÉÉªÉä

• +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EÆò]äõxÉ®úÉå ¨Éå MÉäVÉ EòÉä º]õÉä®ú Eò®åú

• OÉäVÉÖB¶ÉxÉ +Éè®ú +ÆEòxÉ ºÉÉ¡ò +Éè®ú ºÉ½þÒ ®úJÉå

• UôÉä]äõ ½þÉä±É ́ ÉÉ±Éä MÉäVÉ EòÉä xÉ ÊMÉ®úÉBÄ UôÉä]äõ ÊxÉCºÉ +Éè®ú JÉ®úÉäSÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É
º´É°ü{É MÉ±ÉiÉ ¨ÉÉ{É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.76 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.1.77 - 78 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Pig Iron)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòSSÉä ±ÉÉä½äþ Eäò MÉ±ÉÉxÉä (smelting) ¨Éå |ÉªÉÖHò EòSSÉä ¨ÉÉ±É Eäò Ê´É¹ÉªÉ ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ  BǼ É =ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +ªÉºEòÉå (ores) Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ (blast furnance) EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò ±ÉIÉhÉÉå  EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòSSÉä ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

MÉÉ±ÉEò (flux)

´ÉÉiªÉÉ ¦É]ÞõÒ (blast furnace) ̈ Éå b÷É±ÉÉ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ªÉ½þ BEò JÉÊxÉVÉ {ÉnùÉlÉÇ
½èþ* VÉÉä +ªÉºEò (ore) EòÉ MÉ±ÉxÉÉEÆò PÉ]õÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ +ªÉºEò Eäò +vÉÉÎi´ÉEò
+Æ¶ÉÉå EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÒ ®úÉJÉ Eäò °ü{É ¨Éå ÊxÉEòÉ±É näùiÉÉ ½èþ*

´ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ MÉÉ±ÉEò ±ÉÉ<¨É º]õÉäxÉ ½èþ*

´ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ (Blast furnace) (Fig 1)

vÉÉiÉÖ ÊVÉxÉ¨Éå  +ÊvÉEò ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ Eò½±ÉÉiÉÒ ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB iÉ®ú½þ iÉ®ú½þ Eäò MÉÖhÉ ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖBÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½éþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ BǼ É B±ÉÉªÉ ÊxÉ¨xÉ ½éþ -

– EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ

– gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ

– Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ

– <º{ÉÉiÉ iÉlÉÉ B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ

±ÉÉä½þÉ BǼ É <º{ÉÉiÉ =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò +xÉäEò Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½éþ*

±ÉÉè½þ-+ªÉºEò (Iron ore) EòÉ ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò Ê´ÉPÉ]õxÉ Eò®úEäò EòSSÉÉ ú±ÉÉä½þÉ |ÉÉ{iÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±ÉÉè½þ +ªÉºEò EòÉ +{ÉSÉªÉxÉ Eò®úEäò EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä
EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉä |ÉMÉ±ÉxÉ (smelting) Eò½þiÉä ½éþ*

EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò EòSSÉÉ ¨ÉÉ±É ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ ½éþ*

±ÉÉè½þ +ªÉºEò (iron ore)

EòÉäEò (coke)

MÉÉ±ÉEò (flux)

±ÉÉè½þ +ªÉºEò (iron ore)

|ÉÖ̈ ÉJÉ ±ÉÉè½þ +ªÉºEò ÊxÉ¨xÉ ½éþ-

¨ÉèMxÉä]õÉ<]õõ (Magnetite)

½äþ̈ ÉÉ]õÉ<]õ (Hematite)

Ê±É¨ÉÉäxÉÉ<]õ (Limonite)

EòÉ¤ÉæxÉä]õ (Carbonate)

<xÉ¨Éå  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  +xÉÖ{ÉÉiÉ ̈ Éå ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ  ªÉ½þ |ÉÉEÞòÊiÉEò °ü{É ºÉä ={É±É¤vÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉäEò (coke)

EòÉäEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +{ÉSÉÉªÉEò ÊGòªÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò >ð¹¨ÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ
½èþ* EòÉ¤ÉÇxÉ ̈ ÉÉäxÉÉä+ÉCºÉÉ<b÷  Eäò °ü{É ̈ Éå EòÉäEò EòÉ EòÉ¤ÉÇxÉ ±ÉÉè½þ +ªÉºEò ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú
=ºÉä ±ÉÉä½äþ ¨Éä ¤Énù±ÉiÉÉ ½éþ*

±ÉÉè½þ +ªÉºEò Eäò |ÉMÉ±ÉxÉ (semlting) Eäò Ê±ÉB  |ÉªÉÖHò ¦É]ÞõÒ  ́ ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ  ½þÉäiÉÒ
½èþ* <ºÉEäò uùÉ®úÉ  EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉiªÉ ¦É]ÞõÒ Eäò ̈ ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉÂ
½éþ*

– mÉÉä]õ (throat)
– º]äõEò (stack)
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– ¤ÉÉì¶É (bosh)

– ½þlÉÇ (hearth)

– b÷¤É±É ¤Éä±É SÉÉÍVÉMÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (double bell charging machanism)

– ´ÉÉªÉÖ xÉÉÊ±ÉEòÉ (tuyeres)

´ÉÉiªÉ ¦É]ÞÒ ¨Éå |ÉMÉ±ÉxÉ (Smelting in a blast furnace)

b÷¤É±É ¤Éè±É ̈ ÉèEäòÊxÉV¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¦É]ÞõÒ  ̈ Éå EòSSÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ±ÉÉè½þ +ªÉºEò,
EòÉäEò iÉlÉÉ MÉÉ±ÉEò EòÒ BEòÉxiÉ®ú {É®úiÉÉå uùÉ®úÉ SÉÉVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Figs 1 & 2)

´ÉÉªÉÖ xÉÊ±ÉEòÉ (tuyeers) Eò½äþ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +xÉäEò ]õÉäÊ]õªÉÉÄ (nozzles) ¨Éå ºÉä
¦É^õÒ ¨Éå MÉ¨ÉÇ ´ÉÉiªÉÉ (hot blast) |É´ÉÉÊ½þiÉ (forced) EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

´ÉÉªÉÖ xÉÊ±ÉEòÉ (tuyeers) EòÒ ºÉiÉ½þ ºÉä lÉÉäc÷É >ð{É®ú, VÉ¤É ºÉ¦ÉÒ {ÉnùÉlÉÇºÉÉ®ú
(substance) Ê{ÉPÉ±ÉxÉÉ +É®ú¨¦É Eò®úiÉä ½éþ, ¦É^õÒ EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ 10000C ºÉä
17000C Eäò ¨ÉvªÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ<¨É º]õÉäxÉ,VÉÉä BEò MÉÉ±ÉEò (flux) Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½äþ, VÉÉä +ªÉºEò
(ore) ̈ Éå +´ÉÉÆÊUôiÉ iÉi´ÉÉå ºÉä ºÉÆªÉÉäMÉ Eò®Eäò =x½åþ Ê{ÉPÉ±Éä ̈ ÉèEò (slag) Eäò °ü{É
¨Éä ¤Énù±É näùiÉÉ ½èþ VÉÉä Ê{ÉPÉ±Éä ±ÉÉä½äþ  Eäò >ð{É®ú iÉè®úiÉÉ ½èþ* ̈ ÉèEò (slag) EòÉä ̈ ÉèEò-
ÊUôpù ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

º´ÉiÉÆjÉ ]èõË{ÉMÉ ÊUôpù  uùÉ®úÉ EÖòUô ºÉ¨ÉªÉ Eäò +xiÉ®úÉ±É {É®ú Ê{ÉPÉ±Éä ±ÉÉä½äþ EòÉä ¦ÉÒ
ÊxÉEòÉ±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê{ÉPÉ±Éä ±ÉÉä½äþ  EòÉä BEò Ê{ÉMÉ-¤Éäb÷ ̈ Éå gøÉ±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ <º{ÉÉiÉ ¤ÉxÉÉxÉä
Eäò ºÉÆªÉÆjÉ ¨Éå ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ Eäò MÉÖhÉ BǼ É <ºiÉä̈ ÉÉ±É (Properties and use of pig-
iron)

|ÉMÉ±ÉxÉ (smelting) |ÉÊGòªÉÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ Ê{ÉMÉ +ÉªÉ®úxÉ +±ÉMÉ +±ÉMÉ ¨ÉÉjÉÉ
¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ, ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ, MÉÆvÉEò, ¡òÉº¡òÉä®úºÉ iÉlÉÉ ¨ÉèMÉxÉÒVÉ, EòÉä ¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ Eò®úiÉÉ
½èþÆ* EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ =SSÉ ̈ ÉÉjÉÉ ºÉä EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤É½ÖþiÉ Eò`öÉä®ú BǼ É ¦ÉÆMÉÖ®ú (brittle)
¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´É½þ ÊEòºÉÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ´ÉºiÉÖ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò ±ÉÉªÉEò xÉ½þÓ ®ú½þ
VÉÉiÉÉ*

<ºÉÊ±ÉB EòSSÉä ±ÉÉä½äþ EòÉä {ÉÊ®ú¶ÉÉäÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ iÉlÉÉ {ÉÖxÉ: Ê{ÉPÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<ºÉä Eò<Ç iÉ®ú½þ EòÉ ±ÉÉä½þÉ BǼ É <º{ÉÉiÉ =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õõ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.77-78 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (|ÉEòÉ®) (Cast iron (types))
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉå
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  |ÉEòÉ®ú Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ  Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ +ÉªÉ®úxÉ, EòÉ¤ÉÇxÉ iÉlÉÉ ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ EòÉ BEò B±ÉÉªÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ 2 ºÉä 4% iÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of cast iron)

ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ -

- ¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (grey cast iron)

- ·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (white cast iron)

- +ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (malleable cast iron)

- OÉÆÎxlÉ±É gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (nodular cast iron)

¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Grey cast iron)

¨É¶ÉÒxÉ-{ÉÖVÉÉç EòÒ gø±ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB <ºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
ÊVÉºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉxÉ ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú, ¨ÉäVÉ, º±ÉÉ<b÷-{ÉlÉ +ÉÊnù gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ
CªÉÉåÊEò EòÉ¡òÒ ºÉ¨ÉªÉ Eäò ¤ÉÉnù ¦ÉÒ <xÉEäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimension) ºlÉÉ<Ç ¤ÉxÉå
®ú½iÉä ½éþ*

OÉä¡òÉ<]õ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ºÉ¤ÉºÉä +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ BǼ É
º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

<º{ÉÉiÉ ºÉä <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¨Éå +SUôÒ
iÉ®ú±ÉiÉÉ (fluidity) ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉºÉä VÉÊ]õ±É EòÉÏº]õMÉ ¦ÉÒ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ-]Úõ±ºÉ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ Eò¨{ÉxÉ EòÉä Eò¨É
Eò®úxÉä BǼ É +ÉèVÉÉ®ú EòÒ ÊSÉ]õÊSÉ]õÉ½þ]õ (chattering) EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉIÉ¨É
½èþ*

Ê¤ÉxÉÉ B±ÉÉªÉ Eäò ¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ¦ÉÆMÉÖ®ú (brittle) ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú
=ºÉEòÒ iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉvªÉÇ (tensile strength) Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ EòÉ®úhÉ =SSÉ
|ÉÊiÉ¤É±É BǼ É +ÉPÉÉiÉ ºÉ½þxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉÖVÉÉç EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ̈ Éå <ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ*

¦ÉÚ®úÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä SÉÒ¨Éc÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÉªÉ: <ºÉä ÊxÉEò±É, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É,
´ÉäxÉÉÊb÷ªÉ¨É +lÉ´ÉÉ iÉÉÆ¤Éä ºÉä B±ÉÉªÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÚ®ä gø±É´ÉÉÄ ±ÉÉä½þÉ ́ Éä±bä÷¤É±É ½þÉäiÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ =ºÉEäò +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ EòÉä {ÉÚ́ ÉÇ>ðÎ¹¨ÉiÉ
Eò®úxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (White cast iron)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ Eò`öÉä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉÒ
EòÉ®úhÉ <ºäÉ BäºÉä +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä
+{ÉPÉ¹ÉÇhÉ®úÉävÉÒ  ½þÉå*

·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉä ½ÖþB iÉäVÉÒ ºÉä Æ̀öb÷É
Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É <ºÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä Æ̀öb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉªÉ iÉÉä |ÉÉ{iÉ
=i{ÉÉnù EòÉä ¶ÉÒÊiÉiÉ (chilled) gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ Eò½þiÉä ½éþ*

·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ xÉ½þÓ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ*

+ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Malleable cast iron)

<ºÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ¨Éå ¦ÉÚ®äú gø±É´Éä ±ÉÉä½äþ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò iÉxªÉiÉÉ, iÉxÉxÉ
ºÉÉ¨ÉlªÉÇ iÉlÉÉ SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
·ÉäiÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä ±É¨¤ÉÒ +´ÉÊvÉ +lÉÉÇiÉÂ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 30 PÉÆ]äõ iÉEò >ð¹¨ÉÉ
={ÉSÉÉÊ®úiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB +ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

OÉÎxlÉ±É (Nodular) gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ (Nodular cast iron)

ªÉ½þ +ÉPÉÉiÉ ´ÉPÉÇxÉÒªÉ gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÒ ¦ÉÉÆÊiÉ  ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ <ºÉä Ê¤ÉxÉÉ
ÊEòºÉÒ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú Eäò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* OÉÎxlÉ±É (nodular) gø±É´Éä  ±ÉÉä½äþ
EòÉä xÉÉäb÷¬Ú±É®ú +ÉªÉ®úxÉ-b÷C]õÉ<±É +ÉªÉ®úxÉ º¡äò®úÉ<b÷÷±É +ÉªÉ®úxÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

<ºÉ¨Éå +SUôÒ ¨É¶ÉÒxÉxÉ ªÉÉäMªÉiÉÉ, fø±ÉÉ<Ç ªÉÉäMªÉiÉÉ, ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úÉävÉEòiÉÉ iÉlÉÉ
Eò`öÉä®úiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÉPÉÉiÉ ́ ÉPÉÇxÉÒªÉ (malleable) iÉlÉÉ OÉÎxlÉ±É (nodular) gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ BäºÉä ¨É¶ÉÒxÉ {ÉÖVÉç ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉ {É®ú =SSÉ
iÉxÉxÉ |ÉÊiÉ¤É±É (tensile stress) iÉlÉÉ ½þ±EòÉ (moderate) +ÉPÉÉiÉ ¦ÉÉ®ú
±ÉMÉiÉÉ ½þÉä* <ºÉEòÒ gø±ÉÉ<Ç Eò¨É JÉSÉÔ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉäþ <º{ÉÉiÉ gø±ÉÉ<Ç Eäò
¤Énù±Éä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ (Mass production)

¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ÊEòºÉÒ <EòÉ<Ç (unit), +´ÉªÉ´É ªÉÉ {ÉÖVÉç EòÉä ¤Éc÷Ò ºÉÆJªÉÉ
¨Éå =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ ºÉä ±ÉÉ¦É (Advanteges of mass production)

+´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*
{ÉÖVÉç EòÒ ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*
+ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉç (spare parts) +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Ê¨É±É ºÉEòiÉä ½éþ*

¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ ºÉä ½þÉÊxÉªÉÉÆ (Disadvantages og mass production)

Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÒ VÉ°ü®úiÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

ÊVÉMÉ BǼ É Ê¡òCºÉSÉ®ú EòÒ VÉ°ü®úiÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ*

{É®ú¨{É®úÉMÉiÉ ºÉÚIÉ¨ÉÉ{ÉÒ ªÉÆjÉÉå EòÒ VÉMÉ½þ MÉäVÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

|ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò JÉSÉÇ EòÉ¡òÒ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Selective assembly)

Fig ¨Éä SÉªÉxÉÉi¨ÉEò BǼ É MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå ¨Éä +xiÉ®ú |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* Fig 1 ºÉä º{É¹]õ ½èþ ÊEò |ÉiªÉäEò xÉ]õ BEò ¤ÉÉä±]õ {É®ú ½þÒ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ ́ ÉÉ±Éä BǼ É ̈ É½ÆþMÉä ½éþ* <xÉEòÉ +xÉÖ®úIÉhÉ EòÊ`öxÉ
½èþ CªÉÉäÊEò <ºÉEäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉÉç EòÉä +±ÉMÉ ºÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Non Selective assembly)

BEò ½þÒ ºÉÉ<VÉ BǼ É SÉÚc÷Ò Eäò ¤ÉÉä±]õ {É®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ xÉ]õ ±ÉMÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú
Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉäVÉÒ ºÉä ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ iÉlÉÉ JÉSÉÇ Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
+xÉÖ®úIÉhÉ ¦ÉÒ +ÉºÉÉxÉ ½èþ CªÉÉäÊEò +ÊiÉÊ®úHò {ÉÖVÉç (spare parts) +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä Ê¨É±É VÉÉiÉä ½èþ* (Fig 2)

MÉè®ú SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ¨Éå +´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ
Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

+ÉvÉÖÊxÉEò <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ =i{ÉÉnùxÉ +lÉÉÇiÉ ¤É½Öþ=i{ÉÉnùxÉ ̈ Éå SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ
EòÒ EòÉä<Ç VÉMÉ½þ xÉ½þÓ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ EÖòUô Ê´É¶Éä¹É {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå +¤É ¦ÉÒ
SÉªÉxÉÉi¨ÉEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ (interchangeability)

VÉ¤É {ÉÖVÉÉç EòÉ ¤É½Öþi{ÉÉnùxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉÊnù ´Éä +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ xÉ ½þÉä
iÉÉä ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ EòÉä<Ç ̈ ÉiÉ±É¤É xÉ½þÓ ®½þ VÉÉiÉÉ* +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ xÉ ½þÉä iÉÉä
¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ EòÉä<Ç ¨ÉiÉ±É¤É xÉ½þÓ ®ú½þ VÉÉiÉÉ* +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É
½èþ ÊEò BEò ½þÒ iÉ®ú½þ Eäò {ÉÖVÉç ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ́ ªÉÊHò uùÉ®úÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ½þÉ±ÉÉiÉ ̈ Éä ¤ÉxÉÉªÉä

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ IÉäjÉ ̈ Éå +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of Interchangeability in engineering
field)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ Eäò ±ÉÉ¦É BǼ É ½þùÉÊxÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• +ÆiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉiÉÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê±ÉÊ¨É]õ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉ BǼ É Ê¡ò]ÂõºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEòÉä Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

VÉÉªÉä VÉÉä =xÉEäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ +ÊiÉÊ®úHò ºÉÖvÉÉ®ú Eäò =x½åþ ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEäò +Éè®ú ´Éä Ê¤ÉxÉÉ EòÉªÉÇ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ÊEòB ½ÖþB ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ ½þÉä ºÉEåò*

Ê±ÉÊ¨É]õ |ÉhÉÉ±ÉÒ EòÒ VÉ°ü®úiÉ (Necessity of the limit system)

ªÉÊnù +´ÉªÉ´É +xiÉÌ´ÉÊxÉ¨ÉäªÉ ½þÉä iÉÉä =x½åþ ¤É½Öþ =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå BEò ½þÒ ºÉÉ<VÉ EòÉ
¤ÉxÉÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ VÉÉä ºÉnèù́ É ºÉÆ¦É´É xÉ½þÓ ½èþ* SÉÚÄÊEò +É{É®äú]õ®ú BEònù̈ É ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ
xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉ ºÉEòiÉÉ <ºÉÊ±ÉB =ºÉEò ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ ºÉä EÖòUô Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ
nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ VÉ°ü®úÒ ½èþ ªÉ½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÒ ÊEòº¨É EòÉä xÉ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ
Eò®ä* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ºÉÊ½þiÉ ºÉÉ<VÉ EòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ ºÉÒ¨ÉÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ (limit
dimensioning) Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

PÉ]õEòÉå (components) Eäò ºÉÒ¨ÉÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ (limit dimensioning) Eäò
Ê±ÉªÉä ¨ÉÉxÉEò Eäò °ü{É ¨Éå ºÉÒ¨ÉÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (limit system) EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

ISO (+xiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ¨ÉÉxÉò ºÉÆMÉ`öxÉ) Eäò Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉÉå (specifications)Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ näù¶ÉÉå uùÉ®úÉ Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉ +Éè®ú Ê¡ò]ÂõºÉ Eäò Ê´ÉÊ´ÉvÉ ¨ÉÉxÉEò
|ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+{ÉxÉä näù¶É ¨Éå (¤ªÉÚ®úÉä +Éì¡ò <Îhb÷ªÉxÉ º]èõhb÷bÇ÷) uùÉ®úÉ iÉªÉ EòÒ MÉ<Ç
Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ +xªÉ |ÉÉhÉÉÊ±ÉªÉÉÆ (Other systems of limits and
fits)
+xiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÆMÉ`öxÉ (International Std. org. (ISO))
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Ê¥ÉÊ]õ¶É ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ (BSS)
VÉ¨ÉÇxÉ ̈ ÉÉxÉEò (DIN)

Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (The indian standard system of limits &
fits - terminology)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• BIS Eäò +ÆiÉMÉÇiÉú Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉõ B´ÉÆ Ê¡ò]ÂõºÉ EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉ ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• BIS Eäò +ÆiÉMÉÇiÉ Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ |ÉiªÉäEò ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÉ<VÉ (Actual Size)

ªÉ½þ PÉ]õEò EòÉ ́ ÉÉä ºÉÉ<VÉ ½èþ VÉÉä =ºÉEäò =i{ÉÉnùxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò ̈ ÉÉ{É ºÉä
Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä º´ÉÒEÞòiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉÉä <ºÉä nùÉä ºÉÉ<VÉÉå  EòÒ
ºÉÒ¨ÉÉ+Éå (limit) Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ®úJÉiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ<VÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉÆB (Limits of size)

nùÉä SÉ®ú¨É (extreme) ¨ÉÉxªÉ ºÉÉ<VÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò ¤ÉÒSÉ ½þÒ +É{É®äú]õ®ú
PÉ]õEòÉå EòÉä ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 2) ªÉä Gò¨É¶É: +ÊvÉEòiÉ¨É BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉBÆ
½éþ*

ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (Maximum limit of size)

ªÉ½þ nùÉä ºÉÒ¨ÉÉ+Éå ¨Éå ¤Éc÷É ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ®úhÉÒ (1)

ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (Minimum limit of size)

ªÉ½þ nùÉä ºÉÒ¨ÉÉ+Éå ¨Éå UôÉä]õÉ ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ®úhÉÒ (1)

ÊUôpù (Hole)

BIS EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ PÉ]õEò Eäò +ÉxiÉÊ®úEò
±ÉIÉhÉÉå (SÉÉ½äþ ´É½þ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú xÉ ½þÉä) EòÉä ÊUôpù (hole) EòÉ xÉÉ¨É ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

ºÉÉ<VÉ (Size)

±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ ̈ ÉÉ{É ̈ Éå ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ <EòÉ<Ç ̈ Éå ́ ªÉHò ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ªÉ½þ BEò
ºÉÆJªÉÉ ½èþ*

¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (Basic Size)

ªÉ½þ ´É½þ ºÉÉ<VÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú Ê´É¨ÉÉ+Éå Eäò Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ÊnùB VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 1)
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¶Éè¡]õ (Shaft)

BIS EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ PÉ]õEò Eäò ¤ÉÉ¾þÉ ±ÉIÉhÉÉå
(SÉÉ½äþ ´É½þ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú xÉ ½þÉä) EòÉä ¶ÉÉ}]õõ (shaft) EòÉ xÉÉ¨É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
(Fig 3)

Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Deviation)

ªÉ½þ ÊEòºÉÒ ºÉÉ<VÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ
+xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ vÉxÉÉi¨ÉEò, @ñhÉÉi¨ÉEò +lÉ´ÉÉ ¶ÉÚxªÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

>ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Lower Deviation)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (Basic
size) EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2) iÉÉÊ±ÉEòÉ (1)

ÊxÉSÉ±ÉÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Lower Deviation)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ̈ ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ
+xiÉ®ú ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ®úhÉÒ (1)

>ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ´É½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½èþ VÉÉä ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ
¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ* ÊxÉSÉ±ÉÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ́ É½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½èþ VÉÉä ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É
ºÉÒ¨ÉÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Actual deviation)

ªÉ½þ ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò +ÉEòÉ®ú (actual size) +Éè®ú =ºÉEäò +xÉÖ°ü{É ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ +ÉEòÉ®ú
(corresponding basic size) Eäò ̈ ÉvªÉ ¤ÉÒVÉ MÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]õÉì±É®åúºÉ (Tolerance)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ EòÉ +xiÉ®ú ½èþ* ªÉ½þ
ºÉnèù́ É vÉxÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÉ |ÉiÉÒEò Eäò ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ ´ªÉHò EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ (Zero line)

={É®úÉäHò ¶É¤nùÉ´ÉÊ±ÉªÉÉå EòÉä OÉÉ¡ò ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ
(basic size) EòÉä ´ÉÌhÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* <ºÉ ®äúJÉÉ EòÉä ¶ÉÚxªÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÒ ®äúJÉÉ
¦ÉÒ Eò½þiÉå ½èþ* (Fig 1 & 2)

¨ÉÚ±É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Fundamental deviation)

BIS |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½éþ ÊVÉx½äþ +IÉ®úÉå ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ *  (¤Éc÷É +IÉ®ú ÊUôpù Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ UôÉä]õÉ +IÉ®ú ¶ÉÉ¡ò]õ  Eäò Ê±ÉB) +lÉÉÇiÉ
ÊUôpù (hole) Eäò Ê±ÉB ABCD..........Z ÊVÉxÉ̈ Éå I L O Q & W xÉ½þÓ ½éþ* (Fig 4)

={É®úÉäHò  Eäò +ÊiÉÊ®úHò +IÉ®úÉå  Eäò SÉÉ®ú ºÉä]õ JS, ZA, ZB  iÉlÉÉ ZC ¦ÉÒ
¶ÉÉÊ¨É±É ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*  ¨É½þÒxÉ Eò±É {ÉÚVÉæ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò Ê±ÉB CD, EF +Éè®ú
FG VÉÖb÷ MÉªÉä ½èþ* (ºÉÆnù¦ÉÇ IS:919 ¦ÉÉMÉ II - 1979)

¶ÉÉ¡]õ Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ 25 +IÉ®ú ºÉÆEäòiÉ UôÉä]äõ +IÉ®úÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä
½éþ* (Fig 5)

iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 (=nùÉ½þ®úhÉ)

Gò¨ÉÉÆEò +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉ +ÉEòÉ®ú   =SSÉ ÊxÉ¨xÉ +ÉEòÉ®ú EòÒ      +ÉEòÉ®ú EòÒ
xÉÆ0         Ê´ÉSÉ±ÉxÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ         xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ
1 + .008

      20 - .005 + 0.008 - 0.005 20.008 19.995

2 + .028
     20 + .007 + 0.028 + 0.007 20.028 20.007

3 - .012
     20 - .021  - 0.012 - 0.021 19.988 19.979

¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ºÉÊ½þ¹hÉÚiÉÉ IÉäjÉ (tolerance zone) Fig 6 iÉlÉÉ
Fig 7 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½éþ -

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉMÉÉç EòÒ Ê¡ò]õ (fits) |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ (fun-
damental) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 8 iÉlÉÉ 9)

¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ºÉÊ½þ¹hÉÚiÉÉ (Fundamental tolerance)

<ºÉä ]õÉì±É®åúºÉ EòÒ ¸ÉähÉÒ (grade of tolerance) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå ÊUôpù (hole) BǼ É ¶ÉÉ}]õõ (shaft) nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB
ºÉÆJªÉÉ-|ÉiÉÒEòÉå ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ]õÉì±É®åúºÉ EòÒ ¸ÉähÉÒªÉÉÆ ½éþ* ªÉä T 01, IT 0,
IT1..........ºÉä I T 16 iÉEò ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 10) ¤Écä÷ ºÉÆJªÉÉ ¤Écä÷ ]õÉì±É®åúºÉ
IÉäjÉ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

]õÉì±É®åúºÉ EòÒ ¸ÉähÉÒ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ªÉlÉÉlÉÇiÉÉ EòÉä ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

BEò ¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ ¨Éå ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ BǼ É ]õÉì±É®åúºÉ Eäò |ÉiªÉäEò ºÉÆªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB
>ð{É®úÒ iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ 500 mm iÉEò EòÒ ºÉÉ<VÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ
MÉ<Ç ½èþ* (IS 919)

]õÉì±É®åúºÉ ºÉÉ<VÉ (Tolerance size)

<ºÉ¨Éå ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ ¨ÉÚ±É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ ]õÉì±É®åúºÉ OÉäb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

ÊUôpù EòÉ ¨ÉÚ±É +ÉEòÉ®ú (basic size) 25 ½èþ* =ºÉEòÉ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ +ÉEòÉ®ú
(tolerance size) 25H7 ½èþ* ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (fundamental devia-
tion) +IÉ®ú |ÉiÉÒEò (letter symbol) H +Éè®ú ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ ¸ÉähÉÒ (grade
of tolerance) EòÉä +ÆEò |ÉiÉÒEò (number symbol) 7 ºÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ* (Fig 11)

¶ÉÉ}]õ EòÉ ¨ÉÚ±É +ÉEòÉ®ú (basic size) 25 ½èþ* =ºÉEòÉ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ +ÉEòÉ®ú
(tolerance size) 25e8 ½èþ* ̈ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (fundamental deviation)
+IÉ®ú |ÉiÉÒEò (letter symbol) e +Éè®ú ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ ¸ÉähÉÒ (grade of
tolerance) EòÉä +ÆEò |ÉiÉÒEò (number symbol) 8 ºÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
(Fig 12)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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SÉªÉxÉ EòÉ BEò ¤Éc÷É ®åúVÉ (range) EòÉä 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ 18
]õÉì±É®åúºÉ ¸ÉähÉÒ Eäò ºÉÆªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

Fig 13 ̈ Éå BEò ÊUôpù 25 ± 0.2 ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ
ªÉ½þ ½èþ ÊEò 25 mm ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ± 0.2 Ê´ÉSÉ±ÉxÉ Eò½þiÉä ½éþ*

VÉèºÉÉ {É½þ±Éä ºÉÚÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (basic dimen-
sion) +xÉÖYÉäªÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ (permissible variation) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (devia-
tion) Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ 25 ± 0.2 ¨Éå ± 0.2 {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå 25 mm ´ªÉÉºÉ Eäò ÊUôpù EòÉ
Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½èþ* (Fig 13) <ºÉEòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ ÊEò ÊUôpù EòÉ ´É½þ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉxªÉ
½þÉäMÉÉ ÊVÉºÉEòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É (dimension) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ½éþ*

    25 + 0.2 = 25.2 mm

 +lÉ´ÉÉ  25 – 0.2  = 24.8 mm

25.2 mm +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ½èþ* (Fig 14)

24.8 mm xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ½èþ* (Fig 15)

+ÊvÉEòiÉ¨É BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É Ê±ÉÊ¨É]õ Eäò +xiÉ®ú EòÉä ]õÉì±É®åúºÉ (tolerance) Eò½þiÉä
½éþ* ªÉ½þÉÄ ]õÉì±É®åúºÉ 0.4mm ½èþ* Fig 16

Fig 17 ¨Éå ]õÉì±É®åúºÉ IÉäjÉ ¨Éä ºÉ¦ÉÒ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ¨ÉÉxªÉ ºÉÉ<VÉ Eäò ½éþ*

IS 696 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú bÅ÷É<ÆMÉ Eäò ºÉÆEäòiÉ Eäò °ü{É ̈ Éå PÉ]õEòÉä EòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉxÉ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]õÉì±É®åúºÉ ºÉÊ½þiÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ BÆ´É =xÉEòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Fits and their classification as per the
Indian Standard)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ näùxÉÉ
• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê±ÉÊ¨É]ÂõºÉõ BǼ É Ê¡ò]ÂõºÉ EòÒ ¶É¤nùÉ´ÉÊ±ÉªÉÉå (terms) EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò Ê¡ò]õ Eäò ´ÉMÉÇ  EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉMÉÇ EòÉä OÉÉ¡ò Eäò °ü{É ¨Éä ÊEòB MÉªÉä |Énù¶ÉÇxÉ EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê¡ò]õ (fit)

ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (assembly) ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ Ê´É¨ÉÉ+Éå ¨Éå +xiÉ®ú Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ¨Éå nùÉä Ê¨É±ÉÉxÉ
{ÉÖVÉÉç (mating parts), ÊUôpù +Éè®ú ¶ÉÉ}]õ Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò ºÉ¨¤ÉvÉ EòÉä Ê¡ò]õ (fit)
Eò½þiÉä ½èþ*

Ê¡ò]õ EòÒ +Ê¦É´ªÉÊHò (Expression of a fit)

Ê¡ò]õ EòÉä ´ªÉHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É =ºÉEòÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (VÉÉä ÊUôpù BǼ É

¶ÉÉ}]õõ nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB =¦ÉªÉÊxÉ¹`ö ½èþ) Ê±ÉJÉ Eò®ú ÊUôpù Eäò Ê±ÉB |ÉiÉÒEò iÉlÉÉ
¶ÉÉ}]õõ Eäò Ê±ÉB |ÉiÉÒEò Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

30 H7/g6 +lÉ´ÉÉ 30 H7 – g6 +lÉ´ÉÉ 30 6g
7H

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+´ÉEòÉ¶É (Clearance)

ÊEòºÉÒ Ê¡ò]õ ¨Éå +´ÉEòÉ¶É (clearance) ÊUôpù Eäò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ¶ÉÉ¡ò]õ Eäò
ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉnèù́ É vÉxÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+´ÉEòÉ¶É Ê¡ò]õ (clearance fit)

ªÉ½þ ´É½þ Ê¡ò]õ ½èþ VÉÉä ºÉnèù́ É +´ÉEòÉ¶É näùiÉÉ ½èþ* ªÉ½þÉÄ ÊUôpù EòÉ ºÉÊ½¹hÉÖiÉÉ
(tolerance) IÉäjÉ ¶ÉÉ¡ò]õ Eäò ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ (tolerance) IÉäjÉ ºÉä >ð{É®ú
®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

=nùÉ½þ®úhÉ 20 H7/g6 (Example 20 H7/g6)

ÊnùªÉä MÉªÉä Ê¡ò]õ ºÉä, ½þ¨É SÉÉ]Çõ ºÉä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

BEò ÊUôpù 20 H7 Eäò Ê±ÉB ½þ¨É iÉÉÊ±ÉEòÉ + 21 ¨Éå {ÉÉiÉä ½éþ*

ªÉä ºÉÆJªÉÉ ¨ÉÉ<GòÉäxÉ ¨Éå Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ*

(1 micrometre = 0.001 mm)

ÊUôpù EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ 20 + 0.021 = 20.021 mm +Éè®ú 20 + 0 =
20.000mm. (Fig.2)

20 g6 ¶ÉÉ}]õ Eäò Ê±ÉB iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå ½þ¨Éä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ  – 7

          – 20

<ºÉ |ÉEòÉ®ú ¶ÉÉ}]õõ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) ½éþ

20 – 0.007  = 19.993 mm

20 – 0.020 = 19.980 mm (Fig 3)

+ÊvÉEòiÉ¨É +´ÉEòÉ¶É (Max. clearance)

+´ÉEòÉ¶É Ê¡ò]õ +lÉ´ÉÉ +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ (transition) Ê¡ò]õ ¨Éä ªÉ½þ +ÊvÉEò xÉ¨É
ÊUôpù BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½èþ* (Fig 4)

xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õ (Minimum clearance)

¶É}]õ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ xªÉÚxÉiÉ¨É ÊUôpù BǼ É +ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½èþ*
(Fig  5)

xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õ 20.000 - 19.993 = 0.007mm (Fig 6)

+ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õ 20.021 - 19.980 = 0.041 mm (Fig 7)

ÊUôpù BǼ É ¶ÉÉ}]õ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉnèù´É +´ÉEòÉ¶É ®ú½þiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¶ÉÉ}]õ Ê¡ò]õ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Interference)

ªÉ½þ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä {É½þ±Éä ÊUôpù Eäò ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉlÉÉ ºÉnèù́ É @ñhÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éä ¶ÉÉ}]õõ ºÉnèù́ É ÊUôpù ºÉä
¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ (Interference fit)

ªÉ½þ Ê¡ò]õ ºÉnèù́ É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þÉÄ ÊUôpù EòÉ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ
(tolerance) IÉäjÉ ºÉnèù´É ¶ÉÉ}]õ Eäò ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ (tolerance) IÉäjÉ ºÉä xÉÒSÉä
®ú½þiÉÉ ½èþ* (Fig 8)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example) Ê¡ò]õ (Fit) 25 H7/p6 (Fig 9)

ÊUôpù EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 25,000 iÉlÉÂÉ Fit 25.021 mm ½èþ iÉlÉÉ
¶ÉÉ}]õõ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 25,022 iÉlÉÂÉ Fit 25.035 mm ½èþ* ¶ÉÉ}]õõ
ºÉnèù́ É ÊUôpù  ºÉä ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Maximum interference) (Fig 10)

ÊEòºÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ +lÉ´ÉÉ +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ xªÉÚxÉiÉ¨É ÊUôpù BǼ É
+ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½èþ* (Fig 10)

xªÉÚxÉiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Minimum interference)

ÊEòºÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ +ÊvÉEòiÉ¨É ÊUôpù BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ EòÉ
¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½èþ* (Fig 11)

+ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ  = 25.035 – 25.000 =  0.035

xªÉÚªÉiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ    =  25.022 – 25.021 =  0.001

+xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ (Transition fit)

ªÉ½þ ´É½þ Ê¡ò]õ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éä Eò¦ÉÒ +´ÉEòÉ¶É iÉÉä Eò¦ÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (interfer-
ence) |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ¤É <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¡ò]õ EòÉä OÉÉ¡ò uùÉ®úÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ÊUôpù (hole) BǼ É ¶ÉÉ}]õõ Eäò ]õÉì±É®åúºÉ IÉäjÉ BEò nÚùºÉ®äú Eäò
>ð{É®ú ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 12)

=nùÉ½þ®úhÉ - Ê¡ò]õ  75 H8/j7 (Fig 13)

ÊUôpù EòÒþ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 75.000 iÉlÉÉ 75.046 mm iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õõ EòÒ

ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 75.018 iÉlÉÉ 74.988 mm ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ¨É +´ÉEòÉ¶É (Clearance) 5.046 - 74.988 = 0.058 mm

ªÉÊnù ÊUôpù 75.000 iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õõ 75.018 mm ½þÉä iÉÉä ¶ÉÉ}]õ ÊUôpù EòÒ
+{ÉäIÉÉ 0.018 mm ¤Éc÷É ½èþ* {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (interfer-
ence) ½èþ* ªÉ½þ BEò +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ ½èþ CªÉÉäÊEò <ºÉºÉä +´ÉEòÉ¶É Ê¡ò]õ
+lÉ´ÉÉ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Hole basis system)

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ ̈ ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå VÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ ÉMÉÇ EòÒ Ê¡ò]õ {ÉÉxÉä ½äþiÉÖ
ÊUôpù EòÉ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÉ}]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ PÉ]õiÉÉ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ ́ É½þÉÄ
<ºÉä ÊUôpù +ÉvÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (hole basis system) EòÉ +xÉÖºÉ®úhÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ÊUôpùÉå Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ |ÉiÉÒEò (funamental
deviation symbol) `H'  SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BäºÉÉ <ºÉ Ê±ÉªÉä, CªÉÉåÊEò ÊUôpù
(hole) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (lower deviation) ¶ÉÚxªÉ ½èþ* (Fig 14)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Fig 9 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ =nùÉ½þ®úhÉ ¨Éå
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¶ÉÉ}]õõ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Shaft basic system)

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éä VÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉMÉÇ Eäò Ê¡ò]õ {ÉÉxÉä ½äþiÉÖ
¶ÉÉ}]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½iÉÉ ½èþ +Éè®ú ÊUôpù EòÉ ºÉÉ<VÉ PÉ]iÉÉ ¤ÉgiÉÉ ½èþ ́ É½þÉÄ
<ºÉä ¶ÉÉ}]õõ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¶ÉÉ}]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå
¶ÉÉ}]  Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ  Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉ ºÉÆEäòiÉ H SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ <ºÉÊ±ÉB
½èþ CªÉÉäÊEò H ¶ÉÉ¡ò]õ EòÉ >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ½èþ* <ºÉä ¨ÉÚ±É ¶ÉÉ}] (basic
shaft) Eò½þiÉä ½èþ* (Fig 15)

+ÊvÉEòiÉ®ú ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½ <ºÉÊ±ÉB ½èþ ÊEò
Ê¡ò]õ Eäò ´ÉMÉÇ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþBú ¶ÉÉ}]õõ�EòÉ ºÉÉ<VÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉÉ +ÊvÉEò
+ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ¤ÉÉ½þ®úÒ ½èþ* {É®úxiÉÖ ÊUôpù ¨Éå UôÉä]äõ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
Eò®úxÉÉ +ÊvÉEò EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò ÊUôpù  ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉxÉEò
+ÉèVÉÉ®úÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ BǼ É ¶ÉÉ}]õõ +ÉvÉÉÊ®úiÉ nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉÉå ´ÉMÉÇ Eäò Ê¡ò]õ
(Fig 15) ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòB MÉªÉä ½èþ*

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡]õ õ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ -¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ EòÉä {ÉgøxÉÉ (The B IS system of limits and fits - Reading
the standard chart)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉÉxÉEò Ê±ÉÊ¨É]õ (ºÉÒ¨ÉÉ) |ÉhÉÉ±ÉÒ SÉÉ]Çõ EòÉä näùJÉxÉÉ iÉlÉÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ*

¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ ̈ Éå ÊUôpù BǼ É ¶ÉÉ}]õõ (Shaft) nùÉäxÉÉä Eäò Ê±ÉB 500 mm iÉEò Eäò
ºÉÉ<VÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (IS 919 -1963)* <ºÉ¨Éå 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉÉä iÉlÉÉ 18
¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ºÉÊ½þ¹hÉÚiÉÉ (tolerance) Eäò ºÉ¦ÉÒ ºÉÆªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB >ð{É®úÒ (upper)
BǼ É ÊxÉSÉ±Éä (lower) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB  ºÉÉ<VÉ ®åúVÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊUôpù (hole) Eäò >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä ES uùÉ®úÉ iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä EI
uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉÒ |ÉEòÉ®ú ¶ÉÉ}]õ Eäò >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ BǼ É
ÊxÉSÉ±Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä Gò¨É¶É: es iÉlÉÉ ei uùÉ®úÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ES EòÉ {ÉÚ®úÉ °ü{É ECART SUPERIEUR iÉlÉÉ “EI” EòÉ {ÉÚ®úÉ
°ü{É ECART INFERIUR ½èþ*

SÉÉ]Çõ ºÉä ºÉÒ¨ÉÉBÆ YÉÉiÉ  Eò®úxÉÉ (Determining the limits from the
chart)

xÉÉä]õ EòÒÊVÉB ÊEò ªÉ½þ +ÉÆiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{É ½èþ +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉ¾þ ¨ÉÉ{É*
¨ÉÚ±É +ÉEòÉ®ú EòÉä xÉÉä]õ Eò®åú*
xÉÉä]õ EòÒÊVÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (fundamental deviation) BǼ É ]õÉì±É®åúºÉ
OÉäb÷ (tolerance grade) Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÉä xÉÉä]õ EòÒÊVÉB*

<ºÉEäò ¤ÉÉnù SÉÉ]Çõ näùÊJÉB iÉlÉÉ ÊSÉx½þ ºÉÊ½þiÉ ¨ÉÉ<GòÉäxÉ ¨Éå ÊnùB MÉªÉä >ð{É®úÒ BǼ É
ÊxÉSÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ xÉÉä]õ EòÒÊVÉB* iÉnùxÉÖºÉÉ®ú¨ÉÚ±É-ºÉÉ<VÉ ¨Éå VÉÉäc÷Eò®ú
+lÉ´ÉÉ PÉ]õÉEò®ú PÉ]õEòÉä EòÒ ºÉÉ<VÉ ºÉÒ¨ÉÉBÆ YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

30 H7 (Fig 1)

ªÉ½þ BEò +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ{ÉxÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ½þ¨Éå ÊUôpù Eäò Ê±ÉB SÉÉ]Çõ näùJÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ 30 mm ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú 30 ºÉä 40 iÉEò EòÉ {É®úÉºÉ näùÊJÉB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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iÉlÉÉ 30 mm ̈ ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ Eäò H7 ºÉÆªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÉ<GòÉxÉ ̈ Éå ES BǼ É EI
EòÉ ¨ÉÉxÉ xÉÉä]õ EòÒÊVÉB*

ªÉ½þÉÆ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ -

<ºÉÊ±ÉB EòÒ ÊUôpù EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (limit) 30 + 0.025 = 30.025mm
½èþ*

<ºÉÊ±ÉB ÊUôpù xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (limit) 30 + 0.000 = 30.000mm ½èþ*

SÉÉ]Çõ näùJÉEò®ú 40 g6 EòÒ ¨ÉÉxÉ YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

IS 2709 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ]õÉì±É®åúºÉ IÉäjÉ (tolerance zone) iÉlÉÉ ºÉÒ¨ÉÉ+Éå
(limits) Eäò Ê±ÉB iÉÉÊ±ÉEòÉ nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

Ê¥ÉÊ]õ¶É ¨ÉÉxÉEò Ê±ÉÊ¨É]õ +Éè®ú Ê¡ò]õ ¤ÉäÊºÉEò ÊºÉº]õ¨É 4500: 1969 (British standard limits and fits BS 4500: 1969)

+ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ]õÉì±É®åúºÉ OÉäb÷ (International Tolerance Grades (IT))
ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É IT OÉäb÷ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¶É¹]õ ]õÉì±É®åúºÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ ÊxÉ¨xÉ ºÉÚjÉ  Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É
ºÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ:

T = 100.2 ×  (ITG - 1) . D)0.0013 D(0.45 ×+×

T ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå ]õÉì±É®åúºÉ ½èþ [μ m]

D Ê¨É±ÉÒ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ¨ÉÉvªÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ½èþ [mm]

ITG,IT OÉäb÷ BEò vÉxÉÉi¨ÉEò {ÉÚhÉÉÇEò ½èþ*

 NOMINAL (BASIC) SIZES

           (<ÆSÉ)                                   +ÆiÉ®úÉÇ¹]ÅõÒªÉ ]õÉì±É®åúºÉ OÉäb÷ INCL iÉEò

={É®ú  INCL iÉEò  IT4 IT5 IT6 IT7 IT8  IT9  IT10 IT11  IT12  IT13

   0      0.12 0.12 0.15  0.25  0.4 0.6 1.0  1.6  2.5 4 6

   0.12      0.24 0.15 0.20 0.3  0.5  0.7  1.2 1.8 3.0 5  7

   0.24      0.40 0.15 0.25 0.4 0.6 0.9 1.4 2.2 3.5 6 9

   0.40      0.71 0.2 0.3 0.4 0.7 1.0 1.6 2.8 4.0 7 10

   0.71      1.19 0.25 0.4 0.5 0.8 1.2 2.0 3.5 5.0 8 12

   1.19      1.97 0.3 0.4 0.6 1.0 1.6 2.5 4.0 6 10 16

   1.97      3.15 0.3 0.5 0.7 1.2 1.8 3.0 4.5 7 12 18

   3.15      4.73 0.4 0.6 0.9 1.4 2.2 3.5 5 9 14 22

   4.73      7.09 0.5 0.7 1.0 1.6 2.5 4.0 6 10 16 25

   7.09      9.85 0.6 0.8 1.2 1.8 2.8 4.5 7 12 18 28

   9.85     12.41 0.6 0.9 1.2 2.0 3.0 5.0 8 12 20 30

  12.41     15.75 0.7 1.0 1.4 2.2 3.5 6 9 14 22 35

  15.75     19.69 0.8 1.0 1.63 2.5 4 6 10 16 25 40

  19.69     30.09 0.9 1.2 2.0 3 5 8 12 20 30 50

  30.09     41.49 1.0 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60

  41.49     56.19 1.2 2.0 3 5 8 12 20 30 50 80

  56.19     76.39 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100

  76.39    100.9 2.0 3 5 8 12 20 30 50 80 125

  100.9    131.9 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160

  131.9    171.9 3 5 8 12 20 30 50 80 125 200

  171.9    200 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250

BEò <ÆSÉ Eäò ½þVÉÉ®úÉå ¨Éå ]õÉì±É®åúºÉ (0.001)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.79-80 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ              +¦ªÉÉºÉ 2.2.81 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Çõ MÉäVÉ (Vernier height gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ +Éè®ú xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ EòÉªÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ¨Éå ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ {É½þSÉÉxÉúxÉÉ *

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò {ÉÖVÉæ (Parts of a vernier height gauge)
(Fig 1)

A ¤ÉÒ¨É

B ¤ÉäºÉ

C ¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷

D VÉ¤Écä÷

E VÉ¤Écä÷ Eäò C±Éè̈ {É

F ´ÉÌxÉªÉ®ú ºEäò±É

G ¨ÉäxÉ ºEäò±É

H ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷

I ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ xÉ]õ

J&K ±ÉÉËEòMÉ ºGÚò

L ºGòÉ<¤É®ú ¤±Éäb÷

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (Constructional features
of a vernier height gauge) <ºÉEòÉ ¤ÉxÉÉ´É]õ ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{ÉºÉÇ EòÒ
iÉ®ú½þ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ {É®ÆúiÉÖ ªÉ½þ ±É¨¤É´ÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÒ ½éþ* <ºÉEòÉ ̈ ÉÉ{É ¦ÉÒ ́ÉÌxÉªÉ®ú
Eèò±ÉÒ{É®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½þÉäiÉÉ ½éþ

¤ÉÒ¨É {É®ú ¨ÉÖJªÉ (main scale) ¨ÉÉ{É EòÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ Ê¨É¨ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ <ÆSÉ
¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖJªÉ º±ÉÉ<b÷ {É®ú VÉ¤Éc÷É (jaw) ÊnùªÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ
{É®ú Ê´ÉÊ´ÉvÉ ºÉÆ±ÉÎMxÉªÉÉÄ (attachments) C±Éè̈ {É EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉ¤Éc÷É
(jaw) ¨ÉÖJªÉ º±ÉÉ<b÷ Eò ºÉ¨ÉÉEòÊ±ÉiÉ ¦ÉÉMÉ (integral part) ½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ{É, ̈ ÉÖJªÉ Îº±Éb÷ ºÉä VÉÖc÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä, ̈ ÉäÊ]ÅõEò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä {ÉgøxÉä
Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ <ÆSÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå EòÉä {ÉgøxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +Æ¶ÉÉÆÊEòiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ̈ ÉÖJªÉ
º±ÉÉ<b÷ EòÉä ¶ÉÖrù ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ (finer adjustment) º±ÉÉ<b÷ ºÉä VÉÉäc÷É MÉªÉÉ
½èþ* +SÉÚEò ̈ ÉÉÍEòMÉ Eäò ºÉÉlÉ >ÄðSÉÉ<Ç B´ÉÆ ºÉÉä{ÉÉxÉÉå (steps) EòÉä VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
ÊSÉVÉ±É {ÉÉì<h]õ ºGòÉ<¤É®ú ¤±Éäb÷ Eäò ºÉÉlÉ SÉ±É VÉ¤Écä÷ (moveable jaw) EòÉ Ê´ÉºiÉÞiÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÆ±ÉÎMxÉ (attachment) VÉ¤Écä÷
Eäò >ð{É®ú ºÉä ªÉÉ xÉÒSÉä ºÉä C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ +ÉvÉÉ®ú {É®ú VÉ¤Écä÷ EòÒ
¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

VÉ¤Écä÷ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ={ÉEò®úhÉ (instument) {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ´ÉÌxÉªÉ®ú
EèòÊ±É{É®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ <ºÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ +±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò 0.02 mm ½èþ* VÉ¤É ÊxÉSÉ±Éä
iÉ±É (lower plane)  ºÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ ±ÉäxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä SÉ±É VÉ¤Écä÷
(moveable jaw) {É®ú +Éì¡òºÉä]õ ºGòÉ<¤É®ú ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
±ÉÉìEò ºGÖò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä SÉ±É VÉ¤Écä÷ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ºÉ®úEòxÉ ºÉÆ±ÉÎMxÉ (sliding
attachment) EòÉä ¤ÉÒ¨É {É®ú BäÎSUôEò >ÆðSÉÉ<Ç {É®ú ®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ́ÉÌxÉªÉ®ú
>ÄðSÉÉ<Ç ̈ ÉÉ{ÉÒ (vernier height gauge) 0 ºÉä 1000 mm iÉEò {É`öxÉ IÉ¨ÉiÉÉ
EòÒ ¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (Functional features of the
vernier height gauge) ºÉ®ú¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç
MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º±ÉÉ<b÷ Eäò
nùÉäxÉÉå ±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò +Éè®ú ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*
¨ÉäxÉ º±ÉÉ<b÷ Eäò ºÉÉlÉ UäôxÉÒ Ë¤ÉnÖù ́ ÉÉ±Éä ºGòÉ<¤É®ú EòÉä =ÊSÉiÉ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ½þÉlÉ ºÉä
ºÉä]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* =ÊSÉiÉ >ÄðSÉÉ<Ç ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉÏº]õMÉ º±ÉÉ<b÷
EòÉä ±ÉÉìEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*
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ºÉ½þÒ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä º±ÉÉ<b÷®ú Eäò ¡òÉ<xÉ®ú Bb÷VÉº]õ¨Éå]õ ºÉä
VÉÖbä÷ xÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ½þÒ ÊSÉÎx½þiÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ̈ ÉäxÉ
º±ÉÉ<b÷ EòÉä ¤ÉÆnù ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

+ÉvÉÖÊxÉEò ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ ºGÚò ®úÉìb÷ ÊºÉrùÉÆiÉ {É®ú Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*
<xÉ >ðSÉÉÆ<Çõ MÉVÉäºÉ ¨Éå ºGÚò ®úÉìb÷ EòÉä ¤ÉäºÉú ¨Éå ±ÉMÉä lÉÆ¤É ºGÖò ºÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
¨ÉÖJªÉ º±ÉÉ<b÷ EòÒ VÉ±nùÒ ºÉäË]õMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉä ÎC´ÉEò Ê®ú±ÉÒVÉ ¨ÉìxªÉÖ+±É
¨ÉäEìòÊxÉV¨É Eäò ºÉÉlÉ Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉä
xÉ¹]õ ÊEòªÉä Ê¤ÉxÉÉ º±ÉÉ<b÷ EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ BäÎSUôEò >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ±ÉÉxÉÉ ºÉ¨¦É´É ½èþ* +xªÉ
ºÉ¦ÉÒ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ªÉä ½þÉ<]õ MÉäVÉ, ºÉÉvÉÉ®úhÉ ½þÉ<]õ MÉäVÉ VÉèºÉä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ
½èþ* +É®úÎ¨¦ÉEò {É`öxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÖJªÉ ºEäò±É Eäò ¶ÉÚxªÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò
Gò¨É ¨Éå*

|ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ¨ÉÉ{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EÖòUô ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉÉå ¨Éå º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ¨ÉäxÉ
ºEäò±É ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* ÊVÉºÉEäò ́ ÉVÉ½þ ºÉä ̈ ÉÉ{É ̈ Éå +ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÒ MÉ±ÉÊiÉªÉÉÄ Eò¨É ½þÉäiÉÒ
½éþ*

+xªÉ |ÉEòÉ®ú +ÉvÉÖÊxÉEò ´ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉÉå ¨Éå º±ÉÉ<Ëb÷MÉ <EòÉ<Ç EòÉä SÉ±ÉÉxÉä
Eäò ®éúEò +Éè®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ºÉä]õ+{É ½þÉäiÉÉ ½èþ* Fig 3

(Various applications of a vernier height gauge) ́ ÉÌxÉªÉ®ú
>ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ±Éä +É=]õ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig 4)

º±ÉÉì]õ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ*

Uäônù EòÉ ºlÉÉxÉ, Ê{ÉSÉ EòÉ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É, BEòjÉÒEò®úhÉ +Éè®ú =iEäòxpùiÉÉ +ÉÊnù ̈ ÉÉ{ÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ́ ÉÌxÉªÉ®ú >ÄðSÉÉ<Ç MÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ MÉ½þ®úÉ<Ç ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ* +Éì¡òºÉä]õõ ºGòÉ<¤É®ú EòÒ
¨Énùnù ºÉä ÊxÉSÉ±ÉÉ iÉ±É EòÉä ¨ÉÉ{É ºÉEòiÉä ½éþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ <xÉ´ÉÉ®úº]õÒ±É/º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and
maintenance of vernier height gauge)

• ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù BEò ºÉÉ¡ò, ºÉÖJÉä Eò{Écä÷ ºÉä
¡äòºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú

• ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ªÉ½þ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ ÊEò +É{É =xÉ +xÉSÉÉ½äþ +´É¶Éä¹ÉÉå
Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉä ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ Eäò ¤ÉÒ¨É EòÉä VÉÉÄSÉä VÉÉä Ê¡òºÉ±ÉxÉä +Éè®ú
SÉ±ÉÉxÉä EòÒ MÉÊiÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ Eäò ¤ÉÒ¨É {É®ú iÉä±É EòÒ ¤ÉÚÄnù b÷É±Éå BEò Eò{Écä÷ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú
+Éè®ú ´ÉÊxÉÇªÉ®ú ºEäò±É EòÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô EòÒ BEò nùÉä ¤ÉÉ®ú +ÉMÉä {ÉÒUäô º±ÉÉ<b÷
Eò®åú*

• ´ÉÌxÉªÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ½þ´ÉÉnùÉ®ú +ÉpÇù ́ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ̈ Éå ºÉÆOÉÊ½þiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB

• +ÊvÉEòiÉ®ú ½þÉ<]õ MÉäVÉ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå xÉ ½þÉäxÉä {É®ú =x½åþ ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò +É´É®úhÉ Eäò ºÉÉlÉ +ÉiÉä ½éþ*

• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ °ü{É ºÉä +{ÉxÉä ½þÉ<Ç]õ MÉäVÉ Eäò +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB*
ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±ÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä ÊEò ªÉ½þ ºÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ
ÊEò xÉ½þÓ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.81 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ (Wrought iron and plain carbon steels)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò =i{ÉÉnùxÉ |ÉGò¨ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• Ê{É]´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ EòÉ ºÉ¤ÉºÉä ¶ÉÖrù °ü{É ½èþ* Ê{É]´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ ºÉä {ÉiÉÉ
SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò =ºÉ¨Éå 99.9 % iÉEò ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

iÉ{iÉ Eò®úxÉä {É®ú ªÉ½þ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ xÉ½þÓ ¤ÉÎ±Eò ±Éä<Ç EòÒ iÉ®ú½þ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ
ÎºlÉÊiÉ ¨Éå <ºÉä EòÉä<Ç ¦ÉÒ +ÉEòÉ®ú ÊnùªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤Éc÷Ò ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå Ê{É]ṍ ÉÉ ±ÉÉä½þÉ =i{ÉÉÊnùiÉ Eò®úxÉä EòÒ +ÉvÉÖÊxÉEò Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ÊxÉ¨xÉË±ÉÊJÉiÉ
½éþ

ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ |ÉGò¨É (puddling)

– Bº]õxÉ +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉªÉ®ú (Byers) |ÉGò¨É
– ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ |ÉGò¨É (Puddling process)

EòSSÉä ±ÉÉä½äþ EòÉ ¶ÉÉävÉxÉ Eò®úEäò Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½þÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòSSÉä ±ÉÉä½äþ Eäò ¶ÉÉävÉxÉ ¨Éå ÊºÉÊ±ÉúEòÉìxÉ EòÉä {ÉÚ®úÒ iÉ®½þ ºÉä iÉlÉÉ ¡òÉº¡òÉä®úºÉ EòÒ
¤Éc÷Ò ̈ ÉÉjÉÉ EòÉä ½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉlÉ ½þÒ OÉä¡òÉ<]õ EòÉä Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ EòÉ¤ÉÇxÉ Eäò
°ü{É ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={É®úÉäHò |ÉGò¨É BEò ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ ¦É]ÞõÒ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆb÷Éä±ÉxÉ ¦É]ÞõÒ (Puddling furnance)

ªÉ½þ ¦É]ÞõÒú BEò EòÉäªÉ±ÉÉ VÉ±ÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ {É®úÉ´ÉiÉÇEò ¦É]ÞõÒ (reverberatory
furnace) ½èþ* (Fig 2)

{É®úÉ´ÉiÉÇxÉ <ºÉÊ±ÉB Eò½þÉ MÉªÉÉ ½èþ CªÉÉäÊEò SÉÉVÉÇ |ÉiªÉIÉ °ü{É ºÉä +ÊMxÉ Eäò
ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå xÉ½þÓ +ÉiÉÉ ¤ÉÎ±Eò >ð¹¨ÉÉ, ¦É]ÞÒ Eäò MÉÖ̈ ¤ÉnùxÉÖ̈ ÉÉ UôiÉ ºÉä {É®úÉ´ÉÌiÉiÉ
½þÉäEò®ú SÉÉVÉÇ iÉEò {É½ÖÄþSÉiÉÒ ½éþ*

|ÉÉ{iÉ =i{ÉÉnù EòÉä ¦É]ÞõÒú ºÉä MÉÉä±Éä ªÉÉ ÷føö±Éä ½ÖþB MÉånù (bloom) Eäò °ü{É ¨Éå
ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ¦ÉÉ®ú ±ÉMÉ¦ÉMÉ 50 kg iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

iÉ{iÉ vÉÉiÉÖ EòÉä Ê¡ò®ú BEò JÉÉÆSÉäxÉÖ̈ ÉÉ ®úÉä±É®ú ºÉä MÉÖVÉÉ®ú Eò®ú Uôc÷ ªÉÉ ¨Éè±Éä Uôc÷
(muck bar) +lÉ´ÉÉ {Éb÷±É Uôc÷ Eäò °ü{É ̈ Éä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Uôc÷Éå EòÉä UôÉä]õÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå EòÉ]õÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BEò ̀ äö®ú ̈ Éå ¤ÉÉÆvÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <x½åþ {ÉÖxÉ: ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉÉ{ÉGò¨É iÉEò iÉ{iÉ Eò®úEäò Uôc÷ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ
½èþ*

Bº]õxÉ |ÉGò¨É (Aston Process)

<ºÉ |ÉGò¨É ̈ Éå Ê{ÉPÉ±Éä EòSSÉä ±ÉÉä½äþ (molten pig iron) iÉlÉÉ <º{ÉÉiÉ Eäò Eò¤ÉÉc÷
EòÉä ¤ÉäºÉä̈ É®ú |É´ÉiÉÇEò (converter) ¨Éå ¶ÉÉäÊvÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉªÉ®úxÉ ÊºÉ±ÉÒEäò]õ ºiÉ®ú {É®ú ¶ÉÉäÊvÉiÉ Ê{ÉPÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä JÉÖ±ÉÒ ¦É]ÞõÒ (open
hearth furnance) ̈ Éå =cä÷±É Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä +ÊvÉEòÉ¶ÉÆ EòÉ¤ÉÇxÉ ½þ]õ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ̈ É±É Ê{ÉPÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä BEò ±Éä<Ç EòÒþ iÉ®ú½þ Eäò pù´ªÉ ¨ÉäÆ Æ̀öb÷É Eò®ú näùiÉÉ ½èþ*
¤ÉÉnù ¨Éå <ºÉä BEò ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò |ÉäºÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä vÉÉiÉÖ̈ É±É EòÉä +±ÉMÉ Eò®ú
Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ pù́ ªÉ ºÉä +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ¤±ÉÉìEò (ÊVÉºÉä ¤±ÉÚ̈ É Eò½þiÉä ½èþ) ¤ÉxÉÉ
Ê±ÉB VÉÉiÉä ½èþÆ*

iÉ{iÉ ¤±ÉÚ̈ É EòÉä iÉÖ®úxiÉ ½þÒ ®úÉä±É®ú Ê¨É±É ºÉä MÉÖVÉÉ®úEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú BǼ É
ºÉÉ<VÉ Eäò Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½äþ Eäò =i{ÉÉnù ¤ÉxÉÉ Ê±ÉB VÉÉiÉä ½èþ*

Ê{É]õ´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò ¦ÉÉMÉ (COMPOSITION OF WROUGHT IRON)

EòÉ¤ÉÇxÉ - 0.02 to 0.03%

ÊºÉ±ÉÒEòÉìxÉ - 0.1 to 0.2%

¨ÉéMÉxÉÒVÉ - 0.02 to 0.1%

MÉÆvÉEò - 0.02 to 0.04%

¡òÉº¡òÉä®úºÉ - 0.05 to 0.2%

          ¤ÉSÉÉ ½Öþ+É ¦ÉÉMÉ ±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
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Ê{É]õ´ÉÉÆ ±ÉÉä½äþ Eäò MÉÖhÉ BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ (Properties and uses of  Wrought Iron)

MÉÖhÉ ={ÉªÉÉäMÉ

+ÉPÉÉiÉ´ÉrÇùxÉÒªÉ iÉlÉÉ iÉxªÉiÉÉ* <ºÉä xÉ iÉÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ MÉÞ½þ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò EòÉªÉÉç  ¨Éå*
ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉ ]äõ¨{ÉË®úMÉ ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*

SÉÒ¨Éc÷ ZÉ]õEòÉ®úÉävÉÒ ®äú¶ÉänùÉ®ú ºÉÆ®úSÉxÉÉ,¡òÉäVÉÇ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå +ÉºÉÉxÉ, GäòxÉ, ½ÖþEò, SÉäxÉ, Eòc÷Ò, ¤ÉÉä±]õ BǼ É xÉ]õ iÉlÉÉ ®äú±É´Éä
SÉ®ú¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 350 xªÉÚ]õxÉ |ÉÊiÉ ´ÉMÉÇ mm EòÒ Eò{ÉË±ÉMÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

JÉÉ®äú {ÉÉxÉÒ ¨Éä EòÉä<Ç |É¦ÉÉ´É xÉ½þÓ VÉ½þÉVÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå

SÉÖ̈ ¤ÉEòi´É |É¦ÉÉ´É xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉþiÉÉ* +ºlÉÉ<Ç SÉÖ̈ ¤ÉEòi´É, b÷ÉªÉxÉ¨ÉÉå Eäò GòÉäb÷ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

ºÉÆIÉÉ®úhÉ®úÉävÉÒ EÞòÊ¹É Eäò ={ÉEò®úhÉ ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ*

¡òÉäVÉÇxÉ ¨Éå +ÉºÉÉxÉ, ¤Écä÷ iÉÉ{ÉGò¨É {É®úÉºÉ 8500 C ºÉä 13500 C {ÉÉ<{É, ¡ò±ÉèxVÉ +ÉÊnù ¤ÉxÉÉxÉä ½äþiÉÖ
iÉEò *

º]õÒ±É ({±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É) (Steel (plain carbon steel))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÒ ®úSÉxÉÉ +Éè®ú MÉÖhÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ*

º]õÒ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ̈ ÉÖ±É °ü{É ºÉä ±ÉÉä½äþþ +Éè®ú EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ vÉÉiÉÖ ½þÉäiÉÉþ ½éþ* EòÉ¤ÉÇxÉ
ºÉÉ¨ÉOÉÒ 1.5% iÉlÉÉ Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ EòÉ¤ÉÇxÉ ºÉÆªÉÖHò +´ÉºlÉÉ ̈ Éå ½þÉäiÉÉ ={ÉÎºlÉiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

{±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉä =xÉEäò EòÉ¤ÉÇxÉ EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ́ ÉMÉÔEÞòiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

{±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 ¨Éå ´ÉMÉÔEò®úhÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
Table 1

                                              {±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ

   {±ÉäxÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÉ xÉÉ¨É      EòÉ¤ÉÇxÉ EòÉ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ                      MÉÖhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ

¨ÉÞiÉ ̈ ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É 0.1 ºÉä 0.125 % +ÊvÉEò b÷C]õÉ<±É/iÉÉ®ú EòÒ Uôbå÷, {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú +Éè®ú `öÉäEò +Éè®ú
JÉÒSÉ Eò®ú ]õªÉÚ¤É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

¨ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É 0.15 ºÉä 0.3% +{ÉäIÉÉEÞòiÉ ºÉÉ}]õ +Éè®ú b÷C]õÉ<±É (ductile)* EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ
¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ¤ÉÉªÉì±É®ú {±Éä]åõ, {ÉÖ±É EòÉªÉÇ
ºÉÆ®úSÉxÉÉ +xÉÖ¦ÉÉMÉ +Éè®ú bÅ÷Éì{É ¡òÉäÍVÉMÉ +ÉÊnù

¨ÉÒÊb÷ªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É 0.3 ºÉä 0.5% BCºÉ±É, bÅ÷Éì{É ¡òÉäÍVÉMÉ, =SSÉ iÉxªÉiÉÉ ]õªÉÚ¤É, iÉÉ®ú +Éè®ú EÞòÊ¹É
={ÉEò®úhÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

- do - 0.5 ºÉä 0.7% ½þÉbÇ÷®ú, ]õ¡ò®ú +Éè®ú Eò¨É ductile (b÷C]õÉ<±É) Ïº|ÉMºÉ, ±ÉÉäEòÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É
]õÉªÉ®ú, ¤Écä÷ ¡òÉäÍVÉMÉ b÷É<Ç, ´ÉÉªÉ®ú ®úÉä{É, ½èþ¨É®ú +Éè®ú Ê®ú´Éä]ÂõºÉ Eäò
Eäò Ê±ÉB ºxÉè{ºÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

½þÉ<Ç EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É 0.7 ºÉä 0.9% ½þÉbÇ÷®ú, Eò¨É ductile +Éè®ú lÉÉäc÷É ºÉÉ Eò¨É ]õ¡ò Ïº|ÉMºÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ UôÉä]äõ ¡òÉäÍVÉMÉ b÷É<Ç, EòË]õMÉ ¤±Éäb÷, +Éè®ú
±ÉEòc÷Ò Eäò Ê±ÉªÉä ÊSÉVÉ±É +ÉÊnù

- do - 0.9 ºÉä 1.1% EòÉä±b÷ ÊSÉVÉ±É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉäºÉ b÷É<Ç,
{ÉÆSÉ, ±ÉEòc÷Ò Eäò EòÉªÉÇ ´ÉÉ±Éä ]Úõ±ºÉ, EÖò±½þÉc÷Ò +ÉÊnù ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ

- do - 1.1% ºÉä 1.4% ½èþhb÷ ¡òÉ<±É ¤ÉxÉÉxÉä, ÊbÅ÷±É MÉäVÉ, ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ]õxÉä Eäò ]Öõ±ºÉ
+Éè®ú ®äúVÉ®ú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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+±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ - iÉÉÆ¤ÉÉ (Non-ferrous metals - copper)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉì{É® Ê¨É¸ÉhÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉì{É®ú Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉìXÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨Éä]õ±ÉºÉ ÊVÉºÉ¨Éå +ÉªÉ®úxÉ (¡äò®ú¨É) xÉ ½þÉä =x½åþ xÉÉxÉ ¡äò®úºÉ ̈ É]äõÊ®úªÉ±É Eò½þiÉä ½éþ*
VÉèºÉä iÉÉÆ¤ÉÉ, B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, ËVÉEò, ±Éäb÷ iÉlÉÉ Ê]õxÉ*

iÉÉÆ¤ÉÉú (Copper)

<ºÉä <ºÉEäò +ªÉºEòÉå (ores), ̈ Éì±ÉEòÉ<]õ (malachite) ÊVÉºÉ¨Éå 55% iÉÉÆ¤ÉÉ iÉlÉÉ
{ÉÉ<®úÉ<]ÂõºÉ (pyrites) ÊVÉºÉ¨Éå 32% iÉÉÆ¤ÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉÖhÉ (Properties)

<ºÉEòÉ ®ÆúMÉ ±ÉÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ EòÉì{É®ú EòÉä =ºÉEäò ®ÆúMÉ Eäò EòÉ®úhÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä +±ÉMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþþ*

iÉÉäc÷xÉ {É®ú <ºÉEòÉ º]ÅõCSÉ®ú OÉäxÉÖ±É®ú (nùÉxÉänùÉ®ú) ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ ¡òÉäVÉÇ ªÉÉ ®úÉä±É
Eò®úxÉä {É®ú ªÉ½þ ¡òÉ<¤É®úºÉ (®äú¶ÉänùÉ®ú) ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ̈ ÉäÊ±ÉªÉä¤É±É iÉlÉÉ b÷C]õÉ<±É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉºÉä ¶ÉÒ]ÂõºÉ ªÉÉ iÉÉ®ú ¤ÉxÉÉB
VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

ªÉ½þ Ê´ÉtÖiÉ EòÉ EÆòb÷C]õ®ú (ºÉÖSÉÉ±ÉEò) ½þÉäiÉÉ ½èþ* EòÉì{É®ú, <±ÉäC]ÅõÒEò±É EäòÊ¤É±É iÉlÉÉ
Ê´ÉtÖiÉ Eäò ={ÉEò®úhÉ VÉÉä Ê´ÉtÖiÉ Eäò Eò®åú]õ EòÉä |É´ÉÉ½þ Eò®úiÉä ½èþþþ* =ºÉ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

EòÉì{É®ú >ð¹¨ÉÉ EòÉ +SUôÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEò ½èþ* ªÉ½þ Eò®úÉäVÉxÉ (VÉÆMÉ) EòÉ =SSÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ
¦ÉÒ ½èþ* <ºÉÒ EòÉ®úhÉ <ºÉä ¤ÉÉìªÉ±É®ú ¡òÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ, {ÉÉxÉÒ MÉ®ú¨É Eò®úxÉä Eäò ={ÉEò®úhÉ,
{ÉÉxÉÒ Eäò {ÉÉ<{É iÉlÉÉ ¥ÉÖ+®úÒ (¶É®úÉ¤É ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ¶ÉÉ±ÉÉ) iÉlÉÉ Eäò¨ÉÒEò±É {±ÉÉÆ]õ
Eäò ¤ÉiÉÇxÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉÉ ½éþ* <ºÉ ºÉÉä±b÷Ê®úÆMÉ +ÉªÉ®úxÉ ¤ÉxÉÉxÉä
¨Éå ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

iÉÉÆ¤Éä EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 10830C ½éþ*

EòÉì{É®ú EòÒ ]åõºÉÉ<±É º]ÅåõMlÉ ½äþ¨ÉË®úMÉ ªÉÉ ®úÉäË±ÉMÉ Eò®úEäò ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ*
(Fig 2)

EòÉì{É®ú B±ÉÉìªÉ (Copper alloys)

¥ÉÉºÉ (Brass)

ªÉ½þ EòÉì{É®ú iÉlÉÉ ËVÉEò EòÉ B±ÉÉìªÉ ½èþ* EÖòUô |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ ¨Éå EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå
Ê]õxÉ ªÉÉ ±Éäb÷ Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¥ÉÉºÉ EòÉ ®ÆúMÉ B±ÉÉ<ÆMÉ B±ÉÒ¨Éå]õ EòÒ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ
¨ÉÉjÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþþ* <ºÉEòÉ ®ÆúMÉ {ÉÒ±ÉÉ, ½þ±EòÉ {ÉÒ±ÉÉ, ªÉÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¡äònù
½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è  ¥ÉÉºÉ ¦ÉÒ Eò®úÉäVÉxÉ ®úÊVÉº]åõ]õ
(VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ) ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¥ÉÉºÉ ¨ÉÉä]õ®ú EòÉ®ú Eäò ®äúÊbB]õ®ú Eäò EòÉä®ú iÉlÉÉ {ÉÉxÉÒ Eäò xÉ±É <iªÉÉÊnù ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå
¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ MÉèºÉ ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ¨Éå ½þÉbÇ÷ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ/¥ÉäËVÉMÉ
Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¥ÉÉºÉ EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 880 ºÉä 9300C ½þÉäiÉÉ
½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå Eäò ¥ÉÉºÉ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÉ®úhÉÒ 1 ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¥ÉÉºÉ B±ÉÉªÉ EòÒ
Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ iÉlÉ =ºÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ÊnùB MÉB ½èþ*

¥ÉÉÄVÉ (EòÉÄºÉÉ) (Bronze)

¥ÉÉÄVÉ, ¨ÉÚ±É °ü{É ºÉä EòÉì{É®ú iÉlÉÉ Ê]õxÉ EòÉ B±ÉÉªÉ ½èþ* Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ EÖòUô Ê´É¶Éä¹É
MÉÖhÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ËVÉEò ¦ÉÒ Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ®ÆúMÉ EòÒ ®åúVÉ ±ÉÉ±É
ºÉä {ÉÒ±Éä iÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¥ÉÉÄVÉ EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò ±ÉMÉ¦ÉMÉ 10050C ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
¥ÉÉºÉ ºÉä +ÊvÉEò ½þÉbÇ÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉä ¶ÉÉ{ÉÇ ]Úõ±É ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç ÊSÉ{ºÉ nùÉxÉänùÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½éþ* ¥ÉäËVÉMÉ ®úÉìb÷ Eäò VÉèºÉä
Ê´É¶Éä¹É ¥ÉÉÄVÉ B±ÉÉìªÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò ¥ÉÉÄVÉ Ê¨É±ÉiÉä ½éþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¥ÉÉÄVÉ Eäò Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ, ºÉÉ®úhÉÒ 2 ¨Éå ÊnùB MÉB ½éþþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉ®úhÉÒ 1 - Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ

 ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (%)

     xÉÉ¨É           EòÉì{É®      ËVÉEò     iÉi´É    +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ
EòÉÌ]ÅõVÉ ¥ÉÉºÉ 70 30 - ºÉ¦ÉÒ EòÉì{É®ú/ËVÉEò B±ÉÉìªÉ ¨Éå ºÉä ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò b÷C]õÉ<±É* Eò`öÉä®ú,b÷Ò{É bÅ÷É<ÆMÉ +É{É®äú¶ÉxÉ Eäò

Ê±ÉB ¶ÉÒ]õ ¨Éä]õ±É EòÉä |ÉäºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¨ÉÚ±ÉiÉ:
EòÉÌ]õVÉ Eäò EäòºÉ  ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉEòÊºÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ- VÉèºÉÉ EòÒ <ºÉEòÉ xÉÉ¨É ½èþþ*

 º]äõ]õhb÷bÇ÷ ¥ÉÉºÉ 65 35 - EòÉÌ]õVÉ ¥ÉÉºÉ ¨Éå ºÉºiÉÉ B´ÉÆ Eò¨É b÷C]õÉ<±É, <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ Eäò +ÊvÉEòÉÆ¶É |ÉGò¨É Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÖHò*

¤ÉäÊºÉEò ¥ÉÉºÉ 63 37 - ªÉ½þ EòÉä±b÷ ́ ÉÍEòMÉ ¥ÉÉºÉ ̈ Éå ºÉä ºÉ¤ÉºÉä ºÉºiÉÉ ½èþ ªÉ½þ b÷C]õÉ<±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ Eäò´É±É ºÉ®ú±É
¡òÉÍ¨ÉMÉ +É{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨ÉÖÆ]õVÉ ̈ Éä]õ±É 60 40 - EòÉä±b÷ ´ÉÍEòMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ±ÉäÊEòxÉ ½þÉ]õ ´ÉÍEòMÉ iÉlÉÉ ±ÉÉä º]ÅåõMlÉ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÒ ½þÉ<Ç
º{ÉÒb÷ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò Ê±ÉB =kÉ¨É*

£òÒ -EòË]õMÉ ¥ÉÉºÉ 58 39 3% ±ÉÒb÷ EòÉä±b÷ ´ÉÍEòMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ±ÉäÊEòxÉ +ÊiÉ =iGò¹]õ MÉ¨ÉÇ ´ÉÍEòMÉ Eäò Ê±ÉB +Éè®ú Eò¨É
iÉÉEòiÉ {ÉÖVÉÉç EòÉä =SSÉ MÉÊiÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eäò Ê±ÉB*

Bb÷Ê¨É®ú±]õÒ ¥ÉÉºÉ 70 29 1% Ê]õxÉ ªÉ½þ ´ÉºiÉÖiÉ: xÉ¨ÉEò Eäò {ÉÉxÉÒ EòÒ ={ÉÎºlÉÊiÉ ¨Éå VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÌ]õVÉ ¥ÉÉºÉ ¨Éå EÖòUô
Ê]õxÉ Ê¨É±ÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

xÉ´Éä±É ¥ÉÉºÉ 62 37 1% Ê]õxÉ       ªÉ½þ ́ ÉºiÉÖþiÉ: xÉ¨ÉEò Eäò {ÉÉxÉÒ EòÒ ={ÉÎºlÉÊiÉ ̈ Éå VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÖÆVÉ ̈ Éä]õ±É ̈ Éå EÖòUô Ê]õxÉ
Ê¨É±ÉÉ ½Öþ+É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

ÊMÉÏ±b÷MÉ ¨Éä]õ±É          95          5          -        ªÉ½þ VÉä́ É®ú EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 2 - Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¥ÉÉºÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

       ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (%)

xÉÉ¨É                    EòÉì{É®       ËVÉEò   iÉi´É                           +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ

±ÉÉä Ê]õxÉ ¥ÉÉäxVÉ 96     -                0.1          3.9           EÖòUô B±ÉÉìªÉ EòÉä ½þÉbÇ÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eò`ö÷Éä®úiÉÉ ºÉä EòÉä±b÷ ´ÉEÇò ÊEòªÉÉ
ºÉä ºÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉ VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ¡äòË]õMÉ ®úÊVÉº]åõºÉ iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÒEò
0.25 3.75 EòÉÆb÷ÎC]õ´É®úÒ Eäò ºÉÉlÉ +SUôÒ |ÉiªÉÉºlÉiÉÉ Eäò MÉÖhÉ +É´É¶ªÉEò

½þÉä VÉèºÉä EòÉìx]äõC]õ ¤±ÉäbÂ÷ºÉ÷*

bÅ÷ÉxÉ ¡òÉº¡òÉä®úºÉ/¥ÉÉäxVÉ 94 - 0.1 5.9 ªÉ½þ B±ÉÉªÉ ]õxÉÇ ÊEòB ½ÖþB Eò¨{ÉÉäxÉå]õ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ VÉ½þÉÄ º]ÅåõMlÉ
ºÉä ºÉä Eò®úÉäVÉxÉ ®úÊVÉº]åõºÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ* VÉèºÉä ¤ÉÉì±É Îº{Éhb÷±É*

0.5 5.5

   EòÉº]õ ¡òÉº¡òÉä®úºÉ/ 89.75 0.03 10 ¤ÉäªÉË®úMÉ ¤ÉÖ¶É iÉlÉÉ ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ®úÉb÷ iÉlÉÉ ]õ¬Ú¤É
¥ÉÉäxVÉ ºÉä ºÉä ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: føÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå Bh]õÒÊ£òC¶ÉxÉ Eäò =kÉ¨É MÉÖhÉ

89.97 0.25 ½þÉäiÉä ½èþ*

   Bb÷Ê¨É®ú±]õÒ MÉxÉ-¨Éä]õ±É 88 2 - 10 ªÉ½þ ºÉèhb÷÷ EòÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ¡òÉ<xÉ OÉäxÉ
|Éä¶É®ú ]õÉ<]õ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ VÉèºÉä {É¨{É iÉlÉÉ ´ÉÉ±´É ¤ÉÉìb÷Ò +É´É¶ªÉEò ½þÉä*

±Éäbä÷b÷ (MÉxÉ-¨Éä]õ±É) 85        5 - 5 <ºÉä ®äúb÷ ¥ÉÉºÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½éþ* ªÉ½þ B±ÉÉìªÉ º]äõhb÷bÇ÷ Bb÷Ê¨É®äúÊ±ÉÊ],õ
MÉxÉ¨Éä]õ±É VÉèºÉä (£òÒEòË]õMÉ) ºÉ¨ÉÉxÉ =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþþ* ªÉ½þ +{ÉäÊIÉiÉ Eò¨É º]ÅõÉÆMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

±ÉäbÅ÷b÷ ({±ÉÉÎº]õEò)¥ÉÉäxVÉ 74      (24%±ÉÒb) - 2 ªÉ½þ B±ÉÉìªÉ ½þ±Eäò ±ÉÉäbä÷b÷ ¤ÉäªÉË®úMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
VÉ½þÉÄ B±ÉÉ<x¨Éå]õ EòÊ`öxÉ ½þÉä <ºÉEòÒ ºÉÉ}]õxÉäºÉ Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉ B±ÉÉìªÉ
ºÉä ¤ÉxÉÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¤Éè̀ ö VÉÉiÉÒ ½èþ*
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ºÉÒºÉÉ vÉÉiÉÖ (Lead)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
•  ±Éäb÷ Eäò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  ±Éäb÷ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
•  ¤ÉäÊ¤É]õ ¨Éä]õ±É Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±Éäb÷ +ÊvÉEÆò¶ÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ xÉÉxÉ ¡èò®úºÉ ¨Éä]õ±É ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEäò ¤É½ÖþiÉ
ºÉä +ÉètÉäÊMÉEò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½éþ*
±Éäb÷ +{ÉxÉä +ªÉºEò MÉä±ÉäxÉÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ±Éäb÷ ¦ÉÉ®úÒ ¨Éä]õ±É ½èþ VÉÉä
Ê{ÉvÉ±ÉÒ ½Öþ<Ç ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå SÉÉÄnùÒ Eäò ®ÆúMÉ EòÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ ºÉÉ}]õ iÉlÉÉ ̈ ÉèÊ±ÉªÉ¤É±É
½þÉäiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ <ºÉ¨Éå VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ Eäò +SUäô MÉÖhÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ªÉ½þ xªÉÚC±ÉÒªÉ®ú
(xÉÉÊ¦ÉÊªÉ) ®äúÊb÷ªÉä¶ÉxÉ EòÉ +SUôÉ EÖòSÉÉ±ÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþ* ±Éäb÷, ºÉ±}ªÉÚÊ®úEò BÊºÉb÷
iÉlÉÉ ½þÉ<ÇbÅ÷÷ÉäÊ±ÉEò BÊºÉb÷ VÉèºÉä Eò<Ç BÊºÉb÷ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ*
<ºÉä EòÉ®ú Eäò ¤Éè]õ®úÒ ¨Éå, ºÉÉä±b÷®ú +ÉÊnù EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
(Fig 1)

±Éäb÷ B±ÉÉìªÉ (Lead Alloys)

¤ÉäÊ¤É]õ ̈ Éä]õ±É

¤ÉäÊ¤É]õ ¨Éä]õ±É ±Éäb÷, Ê]õxÉ, EòÉì{É®ú iÉlÉÉ Bh]õÒ¨Éx]õÒ EòÉ B±ÉÉìªÉ ½éþ* ªÉä ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨Éõ
Bh]õÒÊ¡òC¶ÉxÉ B±ÉÉìªÉ ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÒªÉË®úMÉ ¨Éå ¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
±Éäb÷ iÉlÉÉ Ê]õxÉ EòÉ B±ÉÉªÉ ºÉÉ}]õ ºÉÉä±b÷®ú EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*
(Fig 2)

ËVÉEò (Zinc)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ËVÉEò Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ËVÉEò B±ÉÉªÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ËVÉEò VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º]õÒ±É {É®ú EòÉä]õ ({É®úiÉ) Eò®úxÉä ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ:
={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¨Éä]õ±É ½éþ* =nùÉ½þ®úhÉ, º]õÒ±É EòÒ ¤ÉÉ±]õÒ MÉä±´ÉäxÉÉ<ËVÉMÉ
°üÊ¡ÆòMÉ ¶ÉÒ]ÂõºÉ ½éþ*

ËVÉEò Eäò±ÉÉ¨ÉÉ<xÉ ªÉÉ ¤±Éåxb÷ +ªÉºEò ºÉä |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

<ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 4200C
 
½þÉäiÉÉ ½é*

ªÉ½þ MÉ®ú¨É Eò®úxÉä {É®ú Ê¥ÉÊ]õ±É iÉlÉÉ ºÉÉ}]õ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ Eò®úÉäVÉxÉ
®úÊVÉº]åõºÉ (VÉÆMÉ ®úÉävÉÒ) ¦ÉÒ ½éþ* <ºÉÒ EòÉ®úhÉ <ºÉä ¤Éè]õ®úÒ EÆòò]äõxÉ®ú iÉlÉÉ °üË¡òMÉ
(UôiÉ) ¶ÉÒ]õ {É®ú EòÉä]õ Eò®úxÉä <iªÉÉÊnù Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

MÉé±´ÉxÉÉ<WÉb÷ +ÉªÉ®úxÉ ¶ÉÒ]õ EòÉä ËVÉEò ºÉä EòÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*þ
Ê]õxÉ (Tin)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê]õxÉ Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê]õxÉ B±ÉÉªÉÉå Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê]õxÉ (Tin)

Ê]õxÉ EäòºÉä]õ®úÉ<]õ ªÉÉ Ê]õxÉ º]õÉäxÉ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ nùäJÉxÉä ¨ÉÆ SÉÉÄnùÒ VÉèºÉä
ºÉ¡äònù ÊnùJÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 231

0
C ½é ªÉ½þ ºÉÉ}]õ iÉlÉÉ =SSÉ VÉÆMÉ

®úÉävÉÒ ½èþþ*

ªÉ½þ JÉÉxÉä Eäò ¤ÉiÉÇxÉÉåþ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º]õÒ±É Eäò ¶ÉÒ]õ {É®ú EòÉäË]õMÉ Eò®úxÉäò Eäò

Ê±ÉB ¨ÉÖJªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ* <ºÉä B±ÉÉìªÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +xªÉ
¨Éä]õ±É Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ<®úhÉ (Example) Ê]õxÉ EòÉä EòÉì{É®ú ¨Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú ¥ÉÉÄVÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* Ê]õxÉ
EòÉä ±Éäb÷ ¨Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú ºÉÉä±b÷®ú ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* Ê]õxÉ EòÉä EòÉì{É®ú ±Éäb÷ iÉlÉÉ BÆ]õÒ¨ÉxÉÒ
¨Éå Ê¨É±ÉÉEò®ú ¤ÉäÊ¤É]õ ¨Éä]õ±É ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Aluminium)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉ
• B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò MÉÖhÉÉå iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉÉvÉÉ®úhÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É B±ÉÉìªÉ Eäò xÉÉ¨É iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• =ºÉ +ªÉºEò EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊVÉºÉºÉä B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ¤ÉxÉÉiÉÉ ½éþ*

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Aluminium)

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É xÉÉxÉ ¡èò®úºÉ ¨Éä]õ±É ½èþ VÉÉä ¤ÉÉCºÉÉ<]õ +ªÉºEò ºÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ
½éþ* B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ºÉ¡äònù ªÉ ¦ÉÚ®äú ºÉ¡äònù (´½þ]õÒ¶É OÉä) ®ÆúMÉ EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþþ* <ºÉEòÉ
MÉ±ÉxÉÉÆEò 6600C ½èþþ* B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É EòÒ <±ÉäC]ÅõÒEò±É iÉlÉÉ lÉ¨ÉÇ±É Eòxbä÷C]õÒÊ´É]õÒ
=SSÉ ½þÉäiÉÒ ½èþþ* ªÉ½þ ºÉÉ}]õ iÉlÉÉ b÷C]õÉ<±É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ]åõºÉÉ<±É º]ÅåõlÉ

Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþþ* B±ªÉ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É ´ÉÉªÉÖªÉÉxÉ (BªÉ®úGòÉ}]õ) =tÉäMÉ iÉlÉÉ ¡äò¥ÉÒEäò¶É
Eäò EòÉªÉÇ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉgøiÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½éþ* ªÉ½þ MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉ Eòä PÉ®äú±ÉÚ
={ÉEò®úhÉ ¨Éå ¦ÉÒ ¤É½ÖþvÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ* B±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É Eäò EÖòUô Ê]õÊ{ÉEò±É
B±ÉÉìªÉ =xÉEäò Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ iÉlÉÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÉ®úhÉÒ ¨Éå ÊnùB
MÉB ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.82 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É B±ÉÉªÉ-ºÉÆªÉÉäVÉxÉ-={ÉªÉÉäMÉ

Eò¨{ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ (Eäò´É±É B±ÉÉäËªÉMÉ B±ÉÒ¨Éå]õ EòÉ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ¶Éä¹É                 ¸ÉähÉÒ                          +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ
B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ½éþ)

   EòÉì{É®ú     ÊºÉ±ÉÒEòxÉ   +ÉªÉ®úxÉ     ¨ÉåMxÉÒVÉ     ¨ÉäMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É     iÉi´É

  0.10.5      0.7          0.1 - -      ®úÉì]õ >ð¹¨ÉÉ ¡äòÊ¥ÉEäò]äõb÷ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ <±ÉäÎC]ÅõEòÉxÉ Eòhb÷C]õºÉÇ
 +ÊvÉEòiÉ¨É  +ÊvÉEòiÉ¨É   +ÊvÉEòiÉ¨É     +ÊvÉEòiÉ¨É     ={ÉSÉÉ® Eäò JÉÉxÉä iÉlÉÉ ¶É®úÉ¤É |ÉÉäºÉäËºÉMÉ {±ÉÉx]õ, +ÉÊEÇò]ÅäõCSÉ®±Éú

ªÉÉäMªÉ xÉ½þÓ ½è *   þ bä÷EòÉä®äú¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

  0.15         0.6        0.75           1.0          4.5 to         0.5 ®úÉì]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú =SSÉ º]ÅäõMlÉ {ÉÉxÉÒ EòÉ VÉ½þÉVÉ iÉlÉÉ
 +ÊvÉEòiÉ¨É  +ÊvÉEòiÉ¨É    +ÊvÉEòiÉ¨É    +ÊvÉEòiÉ¨É       5.5        Chromium xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ =i{ÉÉnùxÉ* +SUôÉ VÉÆMÉ

ºÉEòiÉÉ ½èþ* |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ
   1.6        10.0            -               -              -               -     EòÉº]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ¤É±ÉÉPÉÉÊiÉiÉ |Éä¶É®úò(stressed)

xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ b÷É< EòÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉvÉÉ®úhÉ =qäù¶ªÉ Ê¨É¸É
ºÉEòiÉÉ ½èþ* vÉÉiÉÖ (alloy)

     -         10.0 ºÉä          -              -                -             -     EòÉº]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú +ÊvÉEòiÉ¨É ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ B±ÉÉìªÉ ¨Éå ºÉä
                13.0     xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ BEò ºÉåb,÷ OÉäÊ´ÉÊ]õ iÉlÉÉ |Éä¶É®ú b÷É<Ç EòÉÏº]õMÉ Eäò

ºÉEòiÉÉ ½èþ* ={ÉªÉÖHò, fø±ÉÉ<Ç EòÒ =kÉ¨É Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ* ºÉ¨ÉÖpùÒ
+É]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É iÉlÉÉ VÉxÉ®ú±É <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ
EòÉÏº]õMÉ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ

    4.2         0.7          0.7           0.7           0.7          0. 3     ®úÉì] >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ® {É®ú¨{É®úÉMÉiÉ bÚ÷®úÉ±ÉÚÊ¨ÉxÉ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ
                           Ê]õ]äõÊxÉªÉ¨É    ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ   B±ÉÉìªÉ* ½þ´ÉÉ<Ç VÉ½þÉVÉ Eäò ¤É±ÉÉPÉÊiÉEò PÉ]õEòÉå Eäò
                          (´ÉèC±ÉÊ{ÉEò)                     Ê±ÉB Ê´ÉºiÉÞiÉ °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

   -           0.5              -              -            0.6            -     ®úÉì]õ >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ® Eò¨É º]ÅäõºÉ Eäò Eò¨{ÉÉäxÉå]õ VÉèºÉä M±ÉäËVÉMÉ ¤ÉºÉÇ,
Eäò ªÉÉäMªÉ            ÊJÉb÷EòÒ Eäò ºÉäC¶ÉxÉ iÉlÉÉ +É]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É ¤ÉÉb÷Ò

Eäò Eò¨{ÉÉäxÉå]õ Eäò Ê±ÉB VÉÆMÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ B±ÉÉìªÉ*

   1.8          2.5          1.0             -             0.2          0.15     EòÉº]õ, >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú ¨ÉvªÉ¨É ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eäò ºÉÉlÉ =SSÉ oùgøiÉÉ +Éè®ú
                    Ê]õ]äõÊxÉªÉ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ   vÉCEòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ (shock resistance)

                                       1.2 ºÉÉvÉÉ®úhÉ =qäù¶ªÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ (alloy)
                           ÊxÉEò±É

      -             -            -                -            10.5          0.2     EòÉº]õ, >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú BEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ, xÉ¨ÉxÉÒªÉ +Éè®ú +iªÉÊvÉEò ºÉÆIÉÉ®úhÉ
                      Ê]õ]äõÊxÉªÉ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ   |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤Écä÷ +Éè®  ú

UôÉä]äõ nùÉäxÉÉå |ÉEòÉ®ú Eäò ½þ́ ÉÉ<Ç VÉ½þÉVÉÉå iÉlÉÉ ̈ Éì®úÒxÉ
EòÉÏº]õMºÉ Eäò Ê±ÉB÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºGäò{É®ú +Éè®ú ºGäòË{ÉMÉ (Simple scrapers and scraping)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGäòË{ÉMÉ ºÉiÉ½þ EòÒ VÉ°ü®úiÉ EòÉä ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úÉä
• ½þÉ<Ç º{ÉÉ]ÂõºÉ CªÉÉ ½èþ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úÉä
• Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ CªÉÉ ½èþ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úÉä
• ÊEòiÉxÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ºGèò{É®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä =xÉEòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ +Éè®ú +ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉ+Éå
• ºGèò{É®ú EòÉä ºÉ½þÒ EòÉähÉ/ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå {ÉEòc÷Éå*

ºGäòË{ÉMÉ ºÉiÉ½þ EòÒ VÉ°ü®úiÉ (Necessity of scraping surface)

+ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ  (finish) ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ
ºÉ{ÉÉ]õ ªÉÉ ́ ÉGò ºÉiÉ½þÉå {É®ú UôÉä]õÒ ºÉÒ jÉÖÊ]õ ºÉÖvÉÉ®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ºGìò{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

nùÉä ºÉ{ÉÉ]õ ªÉÉ nùÉä ́ÉGò ºÉiÉ½þÉå, Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ ®úMÉc÷xÉä
´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¨ÉvªÉ =SSÉ ¸ÉähÉÒ EòÉ Ê¡ò]õ =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉ ºGìòË{ÉMÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ÊVÉiÉxÉÉ ºÉ¨¦É´É ½þÉä ºÉEäò =iÉxÉÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù (accurate) ¡òÉ<±É
ªÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ ®ú¡ò ºGìòË{ÉMÉ Eò®úEäò =ºÉä ºÉÖvÉÉ®úÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ,
iÉlÉÉ ÊVÉºÉEäò {É¶SÉÉiÉ Ê¡òÊxÉ¶É ºGìòË{ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ºÉÚI¨É ¨ÉÉjÉÉ
nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê¡òÊxÉ¶É ºGìòË{ÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=SSÉ º{ÉÉ]ÂõºÉ +Éè®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ (High spots and bearing
surfaces) ºÉ¡æòºÉ {±Éä]õ {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÖ ªÉÉ iÉä±É Eäò ºÉÉlÉ Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ ®äúb÷ ±Éäb÷
EòÉ ±Éä{É ±ÉMÉÉ<ªÉä +lÉ´ÉÉ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ EòÉ¤ÉÇxÉ {Éä{É®ú ºÉä EòÉ¤ÉÇxÉ ±ÉMÉÉ<ªÉä* ºGäò{É
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ VÉÉì¤É ®úJÉEò®ú, ºÉiÉ½þ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ ½þ±EòÉ ÊxÉSÉ±ÉÉ
nùÉ¤É näùEò®ú VÉÉì¤É EòÉä ºÉ®úEòÉªÉå* VÉÉì́ É EòÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉ{ÉÚ́ ÉÇEò >ð{É®ú
= ö̀ÉBÆ*

ºGìòË{ÉMÉ +É®ú¨¦É Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ÊSÉx½þxÉ Ê¨É¸ÉhÉ (marking compound) Eäò
vÉ¤¤ÉÉå (patches) EòÉ +vªÉªÉxÉ Eò®åú*

– {É½þ±ÉÉ {É®úÒIÉhÉõ ̈ Éå 3 SÉ¨ÉEòÒ±Éä vÉ¤¤Éä ½èþ*  ÊºÉ¡Çò iÉÒºÉ®úÉ vÉ¤¤ÉÉ ºGäò{É Eò®úxÉÉ
SÉÉÊ½þB (=SSÉ ºlÉÉxÉ)(Fig 1)

– nÚùºÉ®úÉ {É®úÒIÉhÉ ̈ Éå ̈ ÉÉÍEòMÉ EòÉ¨{ÉÉ=Æb÷ EòÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ (=SSÉ ºlÉÉxÉ) (Fig 2)

1 ºÉ¡æòºÉù {±Éä]õþ ºÉä vÉÉiÉÖ º{É¶ÉÇ* {ÉÉ<Æ]õõ EòÉä SÉ¨ÉEònùÉ®ú ®úMÉc÷ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 ¨ÉÉÍEòMÉ EòÉì̈ {ÉÉ=Æb÷ º{É¶ÉÇ ¨Éå ½èþ +Éè®ú =ºÉEäò uùÉ®úÉ ®ÆúMÉÒxÉ ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉþ
¦ÉÉMÉ EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÆ{ÉEÇò Ë¤ÉnÖù Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– UôÉä]õÒ {ÉäSÉºÉ ÊEò ºGèò{É Eäò ÊxÉ¶ÉÉxÉ Eäò {Éè]õxÉÇ Eäò ¤Égäø ½ÖþB où¶ªÉ Fig 5 ̈ Éå nù¶ÉÉÇiÉä
½éþ*

– +ÉMÉä VÉÉÆSÉ Eò®úxÉä ºÉä ºGäòË{ÉMÉ ºÉä UôÉä]äõ {ÉèSÉ EòÒ +ÉEòÉ®ú EòÒ ¤Éc÷Ò ºÉÆJªÉÉ EòÉ
BEò +Éè®ú +ÊvÉEò ¦ÉÒ Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ ½þÉäMÉÉ (Ê¤ÉªÉË®úMÉ nù¤¤Éä)
(Fig 6)

– Ê¤ÉªÉË®úMÉ º{É¶ÉÇ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê´ÉÊ´ÉvÉ |ÉEòÉ®ú (Fig 3)

3 MÉè®ú ºÉÆ{ÉEÇòò {ÉÉ<Æ]õ, ¨ÉÉÍEòMÉ EòÉì̈ {ÉÉ=Æb÷ ºÉä ºÉÆ{ÉÇEò ¨Éä xÉ½þÓ ½èþ*

– iÉÒºÉ®úÉ ºGèòË{ÉMÉ {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä +Éè®ú SÉ¨ÉEòxÉä EòÉ {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù SÉ¨ÉEònùÉ®ú
vÉ¤¤Éä ́ ÉÉ±Éä ®ÆúMÉ ºÉä +ÊvÉEò SÉ¨ÉEònùÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ vÉ¤¤Éä +ÊvÉEò ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä
Ê´ÉºiÉÞiÉ +ÉEòÉ®ú ¨Éå ºÉÆJªÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 4)



   81

25 mm ¨Éå SQ = 25 Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¦ÉÉMÉ

Types and uses of scraper: ºGäò{É®ú Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú =xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É

– ºÉ{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þÉå (flat surfaces) EòÒ ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä* (Fig 7)

ªÉ½þ ¤Écä÷ ºÉ{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þÉå EòÒ ºGäòË{ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
=ºÉEäò EòÉ¨É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉä®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç 3 mm ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

– +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ¤±Éäb÷ Eäò ºÉÉlÉ ½ÖþEò ºGäò{É®ú (Fig 8)

¤Écä÷ ºÉ{ÉÉ]õ ºÉiÉ½þ Eäò Eäòxpù ¦ÉÉMÉ, VÉ½þÉÄ }±Éì]õ ºGìò{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò
xÉ½þÓ ½èþ, EòÒ ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ½ÚþEò ºGìò{É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉGòú ºÉiÉ½þ EòÉä ºGäò{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

– ½þÉ¡ò ®úÉ=hb÷ ºGìò{É®ú ́ ÉGò ºÉiÉ½þ EòÒ +Éä®ú ËEòÊSÉiÉ ́ ÉGò ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 9)

ªÉ½þ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¤±ÉÉìEò ªÉÉ {ÉÒiÉ±É EòÉä ºGäò{É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éä ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒþ,

nù¤ÉÉ´É ®äúÊb÷ªÉ±É Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ±ÉMÉÉiÉä ½éþ +Éè®ú EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉä <ºÉEòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç Eäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ
{É®ú ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– iÉÒxÉ ´ÉMÉÇ ªÉÉ ÊjÉEòÉähÉ ºGäò{É®ú

iÉÒxÉÉå ¡äòºÉäºÉ (faces) JÉÉäJÉ±Éä (hollow) OÉÉ<xb÷÷ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå EòÒ ºGìòË{ÉMÉ iÉlÉÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuate) ÊUôpùÉå Eäò
EòÉä®úÉå (edges) EòÒ Êb÷-¤ÉË®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ EòiÉÇxÉ EòÉä®ú
(cutting edges) EòÉä ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 10)

– ¤ÉÖ±É xÉÉäVÉ ºGìò{É®ú EòÉ ÊºÉ®úÉ SÉEòiÉÒ (disc) VÉèºÉä ¡òÉäVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
<ºÉEòÉä }±Éì]õ ºGìò{É®ú Eäò {ÉÊ®úÊvÉªÉ SÉ±ÉxÉ (circumferential movement)
ªÉÉ }±Éì]õ ºGìò{É®ú Eäò +xÉÖnèùvªÉÇ SÉ±ÉxÉ (longitudinal movement) nùÉä
|ÉEòÉ®ú ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 11)

ºGäò{É®ú ºÉÉ©ÉMÉÒ (Scraper material) =SSÉ OÉäb÷ ]Úõ±É <º{ÉÉiÉ ªÉÉ Ê´É¶Éä¹É
vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ +Éè®ú ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Ê]õ{b÷ ]Úõ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉiÉÒ ½éþ*÷

Ê´ÉÌxÉnäù¹É (Specification) ½èþhb÷±É +Éè®ú ¤±Éäb÷ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ 150 Ê¨É¨ÉÒ ºÉä
500 Ê¨É¨ÉÒ iÉEò ®ú½þiÉÒ ½èþ*

}±Éä]õ ºGäò{É®ú EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÉ iÉ®úÒEòÉ (Holding position of flat
scraper) ºGìò{É®ú EòÉ ½èþhb÷±É nùÉÊ½þxÉä ½þÉlÉ ºÉä {ÉEòc÷iÉä +Éè®ú vÉEäò±ÉiÉä ½èþ* ¡òÉì́ ÉbÇ÷
º]ÅõÉäEò +É®ú¨¦É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ nùÉÊ½þxÉä ½þÉlÉ EòÒ EòÉä½þxÉÒ EòÉä ¶É®úÒ®ú ºÉä nÚù®ú ®úJÉÉå*
VÉ¤É UôÉä]äõ º]ÅõÉäEò {ÉÚhÉÇ Eò®úiÉä ½þÉä, iÉ¤É EòÉä½þxÉÒ EòÉä ¶É®úÒ®ú Eäò {ÉÉºÉ ±ÉÉ+Éä*

¤±Éäb÷ EòÉä ¤ÉÉªÉå ½þÉlÉ ºÉä ̈ ÉÉMÉÇnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉä +Éè®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú nù¤ÉÉiÉä ½éþ* ¤±Éäb÷
Eäò EòiÉÇxÉ EòÉä®úä (cutting edges) ºÉä 40 mm ºÉä 50 mm EòÒ nÚù®úÒ {É®ú UôÉä]õÒ
=ÆMÉ±ÉÒ Eäò ¨ÉÚ±É ºÉä {ÉEòcå÷* (Fig 12)

UôÉä]õÒ =ÆMÉ±ÉÒ +Éè®ú nÚùºÉ®úÒ =ÆMÉ±ÉÒ EòÉä ¤±Éäb÷ Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú PÉÖ̈ ÉÉ+Éä* {É½þ±ÉÒ =ÆMÉ±ÉÒ
¤±Éäb÷ EòÉä SÉÉ®úÉå +Éä®ú ºÉä ½þ±ÉEäò {ÉEòc÷iÉÒ ½èþ +Éè®ú +ÆMÉÚ̀ öÉ =ºÉEäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú
®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉèºÉiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä ¤±Éäb÷ EòÉä EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ ºÉä 30° EòÉä EòÉähÉ
{É®ú ®úJÉiÉä ½éþ* +iªÉxiÉ Eò`öÉä®ú EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä EòÉähÉ +ÊvÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ, VÉ¤É
ÊEò xÉ¨ÉÇ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ EòÉähÉ 20° iÉEò ZÉÖEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 13)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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BEò ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ºGèòË{ÉMÉ Eò®úxÉä +Éè®ú ºÉ¡æòºÉ {±Éä]õ {É®ú {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä
Eäò {É¶SÉÉiÉ ºGèòË{ÉMÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ 90° ¤ÉnùÊ±ÉªÉä* (Fig 14)

ºGìò{É®ú EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance of
scrapers)

• ºGäò{ÉºÉÇ iÉäVÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþþ +Éè®ú ½éþb÷±É EòÉä +SUôÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• EòiÉÇxÉ EòÉä®ú EòÉä ®ú¤Éb÷ ªÉÉ SÉ¨Ébä÷ EòÒ Ê¶ÉlÉ ºÉä føEåò*

• Eò®úÉäVÉxÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ EòË]õMÉ BVÉ {É®ú OÉÒºÉ ±ÉMÉÉBÆ*

• ¤ÉåSÉ ºÉä ºGäò{É®ú xÉÒSÉä xÉ½þÓ ÊMÉ®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• nÚùºÉ®äú ={ÉEò®úhÉÉå (Tab) Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú xÉ ®úJÉå*

iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ (Î´½þ]õ´ÉlÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ) uùÉ®úÉ ºÉ½þÒ }±Éä]õ ºÉ®ú¡äòºÉ EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ (Originating true flat surfaces by
three-plate method (Whitworth principle))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ }±Éè]õ ºGìò{b÷ ºÉ¡æòºÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ*

BEò }±É]õ ºÉ¡æòºÉ EòÉä EèòºÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úiÉä ½èþ?

ªÉ½þ Eò½þxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò ªÉ½þ ºGìò{É ½Öþ+É ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ =SSÉ (high) {ÉÉÆ<]õõ
EòÉä ½þ]õÉxÉÉ EòÉä<Ç EèòºÉä VÉÉxÉiÉÉ ½þè*þ

ªÉÊnù iÉÒxÉÉå {±Éä]ÂõºÉ EòÒ BEò nÚùºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ +Éì±]õ®úxÉä]õ VÉÉäc÷Ò ̈ Éå iÉÖ±ÉxÉÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, iÉÉä VÉ¤É ´Éä {ÉÚhÉÇiÉ: ºÉ¨ÉiÉ±É (flat) ½þÉåMÉÒ iÉÉä ½þÒ ºÉ¦ÉÒ
ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå +SÉÚEò Ê¨É±ÉåMÉÒ* (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

¡òÉ<Ç±É Eò®åú +Éè®ú ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ºÉ¦ÉÒ iÉÒxÉÉå {±Éä], ºÉÉ<VÉ +Éè®ú ºC´ÉÉªÉ®ú
¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É ½Öþ<Ç ½éþþ (Fig 2 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

xÉÉ<¡ò BäVÉ (Knif edge)/º]Åäõ]õ BVÉ ºÉä ±Éä́ É±É EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

BEò ±Éä]õ®ú {ÉÄSÉ ºÉä {±Éä]äõ X,Y +Éè®ú Z ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú

ºGèò{É EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ {±Éä]ÂõºÉõ X +Éè®ú Y Eäò ¡äòºÉäºÉ {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÖ EòÒ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ
+iªÉxÉiÉ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉBÆ*þ (Fig 3 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

nùÉäxÉÉå {ÉÒºÉäºÉ EòÉä BEòjÉ ®úJÉå +Éè®ú {±Éä]ÂõºÉ EòÉä BEò nÚùºÉ®äú {É®ú +ÉMÉä {ÉÒUäô ºÉ®úEòÉBÆ*
(Fig 4 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

{±Éä]ÂõºÉ X +Éè®ú Y {É®ú ½þÉ< º{ÉÉì]ÂõºÉ EòÉä +Éì¤VÉ´ÉÇ Eò®åú +Éè®ú ºGèòË{ÉMÉ uùÉ®úÉ ½þ]õÉBÆ*
(Fig 5)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤ÉxÉÉªÉä ½ÖþªÉä ¡äòºÉ EòÉä ºÉÖiÉÒ Eò{Écä÷ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú

¤ÉºÉÇ ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +Éì<±É º]õÉäxÉ uùÉ®úÉ ½þ±ÉEòÉ ®úMÉcå÷ +Éè®ú ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷ ºÉä Ê¡ò®ú
ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

nùÉäxÉÉå ¡äòºÉäºÉ +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉxÉä iÉEò ªÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ nùÉä½þ®úÉBÆ*

ºGèò{É EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ {±Éä]õ Z Eäò ¡äòºÉ {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÖ EòÒ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ +iªÉxiÉ
{ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ±ÉMÉÉBÆ*

{±Éä]ÂõºÉ X +Éè®ú Z Eäò ¡äòºÉ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ®úJÉå +Éè®ú {±Éä]ÂõºÉ EòÉä BEò nÖùºÉ®äú {É®ú
+ÉMÉä {ÉÒUäô ®úMÉcå÷*

{±Éä]õ Z {É®ú =SSÉ ºlÉÉxÉÉå EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®åú +Éè®ú ºGìòË{ÉMÉ uùÉ®úÉ nÚù®ú Eò®åú*
(Fig 6 +Éè®ú 7)

{±Éä]õ X EòÉä ºGìò{É xÉ½þÓ Eò®åúä <ºÉä BEò ºÉnÆù¦ÉÇ (Reference) ºÉ¡æòºÉ
Eäò °ü{É ¨Éå Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

nùÉäxÉÉå ¡äòºÉäºÉ +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉxÉä iÉEò ªÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ +{ÉxÉÉBÆ*

{±Éä]ÂõºÉ Y +Éè®ú Z Eäò ¡äòºÉäºÉ +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉxÉä iÉEò ªÉ½þÒ Ê´ÉÊvÉ +{ÉxÉÉBÄ*

+¤É +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÉ BEò {ÉÚ®úÉ SÉCEò®ú ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ*

xÉÉä]õ : {±Éä] X, {±Éä]ÂõºÉõ Y +Éè®ú Z Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Ò ¤ÉxÉÉBMÉÒ {É®úxiÉÖ Y
+Éè®ú Z BEò nÚùºÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Ò xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉBÆMÉÒ* iÉÒxÉÉå {±Éä]ÂõºÉ iÉ¦ÉÒ
VÉÉäc÷Ò ¤ÉxÉÉBÆMÉÒ VÉ¤É iÉÒxÉÉå }±Éè]õ ½þÉåMÉÒ*

<Æ]õ®úSÉåVÉäÊ¤ÉÊ±É]õÒ, Ê¡ò]õ, +SUôÒ ¤ÉäªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ |ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä iÉEò ªÉ½þ SÉGò Eò<Ç
¤ÉÉ®ú nùÉä½þ®úÉBÆþ*

ºÉ¦ÉÒ {±Éä]õÉå EòÉä Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ |ÉÊiÉ ́ ÉMÉÇ ºÉä̈ ÉÒ 5 ºÉä 10 Ê¤ÉxnÖù ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉä +Éè®ú Ê´ÉiÉÊ®úiÉ
®ú½þiÉä ½éþ* (Fig 8)

<ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB BEò ºÉ¨ÉÚ½þ ̈ Éå iÉÒxÉ |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉlÉÔ EòÉªÉÇ Eò®åúMÉä*

|ÉiªÉäEò |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉlÉÔ EòÉä ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB BEò {±Éä]õ nùÒ VÉÉBMÉÒ*

={É®úÉäHò Ê´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú |ÉiªÉäEò ]ÅäõxÉÒ +{ÉxÉä {±Éä]õ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ +xªÉ
]ÅäõÊxÉªÉÉå EòÒ {±Éä]ÂõºÉ Eäò ºÉÉlÉ Eò®äúMÉÉ +Éè®ú iÉÒxÉ {±Éä]õ Ê´ÉÊvÉ uùÉ®úÉ }±Éè]õ
ºÉ¡æòºÉ ¤ÉxÉÉBMÉÉ*

Eò´ÉÇ ºÉ¡æòºÉ EòÒ ºGäòË{ÉMÉ (Scraping  curved  surfaces)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Eò´ÉÇ ºÉ¡æòºÉ EòÉä ºGìò{É Eò®úxÉÉ +Éè®ú {É®úÒúIÉhÉ (test) Eò®úxÉÉ*

½þÉì¡ò ®úÉ=Æb÷÷ ºGìò{É®ú Eò´ÉÇ÷ (PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú) ºÉ¡æòºÉ EòÉ ºGäòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉ¤ÉºÉä ={ÉªÉÖHò
ºGäò{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºGìòË{ÉMÉ ÊEò ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ }±Éì]õ ºGìòË{ÉMÉ ºÉä Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê´ÉÊvÉ (Method)

Eò´ÉÇ÷ (PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú) ºÉ¡æòºÉ EòÉä ºGäòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ½èþhb÷±É EòÉä ½þÉlÉ ºÉä <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä
{ÉEòcå÷÷ +É´É¶ªÉEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå ºGäò{É®ú EòÒ +É´ÉÉVÉÉ½þÒ +ÉºÉÉxÉ ½þÉä ºÉEäò (Fig 1 ̈ Éå
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¶ÉÆEòò {É®ú nÖùºÉ®äú ½þÉlÉ ºÉä nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±É¨¤Éä º]ÅõÉäEò +Éè®ú +ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É ºÉä ®ú¡ò ºGèòË{ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½è*þ

¨É½þÒxÉ ºGìòË{ÉMÉ Eäò Ê±ÉB nù¤ÉÉ´É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú º]ÅõÉäEò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¦ÉÒ
Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

EòË]õMÉ EòÒ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ +ÉMÉä +Éè®ú {ÉÒUäô º]ÅõÉäEò nùÉäxÉÉå {É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

+ÉMÉä EòÒ SÉÉ±É Eäò ºÉ¨ÉªÉ BEò EòË]õMÉ BVÉ, +Éè®ú nÚùºÉ®úÉ EòË]õMÉ BVÉ Ê´É{É®úÒiÉ
º]õÉäEò ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ *

|ÉiªÉäEò {ÉÉºÉ Eäò ¤ÉÉnù EòÉ]õxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ ¤Énù±Éå ªÉ½þ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉ¡æòºÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ þ* (Figs 3 +Éè®ú 4)

ºGèò{É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉ¡æòºÉ EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÉº]õ®ú ¤ÉÉ®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* (Fig 5)

=SSÉ ºlÉÉxÉÉå EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉº]õ®ú ¤ÉÉ®ú {É®ú |ÉÊ¶ÉªÉxÉ ¤±ÉÚ EòÒ BEò
{ÉiÉ±ÉÒ EòÉäË]õMÉ ±ÉMÉÉB*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.83-85 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.86-88 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú, ºGÚò mÉäb÷ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ +Æ¶ÉÆÉEòxÉ BǼ É {ÉÉ`ö¬ÉÆEò - (Vernier micrometer, screw
thread micrometer, graduation & reading)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊEòºÉÒ ´ÉÌxÉªÉ®ú  ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä {ÉgøxÉÉ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Vernier micrometer)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ: ̈ ÉäÊ]ÅõEò ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò´É±É  + 0.01 iÉEò EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ iÉEò ̈ ÉÉ{É
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEò {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¨Éå ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ*
´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú + 0.001mm {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É]õ BǼ É +Æ¶ÉÉÆEòxÉ (Construction and graduation)

¤ÉxÉÉ´É]õ ̈ Éå ́ ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ<þ]õ®ú EòÒ iÉ®ú½þ ½þÒ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

´ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ºÉÉvÉÉ®úhÉ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ®ú½þiÉÉ ½èþ* +xiÉ®ú
OÉìVÉÖB¶ÉxÉ ¨Éå ½èþ* <ºÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå bì÷]õ¨É ±ÉÉ<xÉ Eäò >ð{É®ú <ºÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú
OÉìVÉÖB¶ÉxÉ ÊSÉÎx½þiÉ ®ú½þiÉÒ ½éþ* <xÉ nùºÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ±ÉÉ<xÉ Eäò ̈ ÉvªÉ EòÒ nÚù®úÒ ÊlÉ¨¤É±É
Eäò 9 ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

10 ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ¨ÉÉxÉ
.0 1 mm X 9
=.09 mm.

BEò ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÉxÉ

+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò  = 1 ÊlÉ¨¤É±É ¦ÉÉMÉ - 1 ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ
 =  0.01 – 0.009mm = .001 mm

´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® {ÉgøxÉÉ (Fig 2)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

¨ÉÉ{ÉxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ¤Éè®ú±É {É®ú ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ {ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä mm
¨Éå ¤ÉiÉÉ<B*

{ÉÚ®äú ¦ÉÉMÉ mm  ¨Éå 9 mm

¤Éè®ú±É {É®ú ÊnùJÉÉ<Ç näùxÉä ´ÉÉ±ÉÉ +rÇù ¦ÉÉMÉ ªÉÊnù EòÉä<Ç ½þÉä

+vÉÇ ¦ÉÉMÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ

b÷É]õ¨É ®äúJÉÉ Eäò xÉÒSÉä ÊlÉ¨¤É±É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {ÉÊgøB* (Fig 2)

46 ¦ÉÉMÉ

vªÉÉxÉ nùÒÊVÉB ÊEò EòÉèxÉ ºÉÉ ´ÉÌxÉªÉ®ú ¦ÉÉMÉ ÊlÉ¨¤É±É ¦ÉÉMÉ ºÉä Ê¨É±ÉÉxÉ ¨Éå ½èþ*

iÉÒºÉ®úÉ ¦ÉÉMÉ

ºÉ¦ÉÒ {É`öEòÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäÊc÷B

ºÉÆMÉhÉxÉ

¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ ®åúVÉ 0 ºÉä 25 mm

A ÊlÉ¨¤É±É EòÉä®ú ºÉä {É½þ±Éä

ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÉ
{ÉÚ®úÉ mm ¦ÉÉMÉ   = 1.00 x 9 = 9.00 mm

B ¤Éì®ú±É ¨Éå {ÉÚ®äú úmm
¦ÉÉMÉ Eäò ¤ÉÉnù +ÉvÉÉ ¦ÉÉMÉ
VÉÉä ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷iÉÉ ½èþ    = 0.5 x 1      = 0.50 mm

C <xbä÷CºÉ ®äúJÉÉ ºÉä xÉÒSÉä
 ÊlÉ¨¤É±É Eäò ¦ÉÉMÉ             = 46 X 0.01     = 0.46 mm

D ´ÉÌxÉªÉ®ú Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ÊlÉ¨¤É±É
Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨Éä±É JÉÉiÉÉ ½èþ = 3 X 0.001     = 0.003 mm

®úÒËb÷MÉ = 9.963 mm

´ÉÌxÉªÉ®ú ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú <x´É®ú (Invar) º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*
(Fig 3)
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näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and maintenance)

• ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä, Îº{Éhb÷±É EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ +Éè®ú nùÉäxÉÉå ̈ ÉäVÉË®úMÉ ¡äòºÉäºÉ
EòÉä ºÉÚJÉä Ê±ÉxÉäxÉ Eò{Écä÷ ºÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú*

• ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉnù Îº{Éxb÷±É +Éè®ú ¨ÉäVÉË®úMÉ ¡äòºÉ {É®ú iÉä±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ
±ÉMÉÉBÆ*

• ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä ºÉÆ¦ÉÉ±ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ vªÉÉxÉ nåù +Éè®ú ¡ò¶ÉÇ {É®ú xÉ ÊMÉ®úxÉä nåù*

¨ÉÉ{ÉEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ (Calibration of measuring instrument)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉÉ{ÉÉÆEòxÉ (calibration) Eäò ¨É½þi´É EòÉä ¤ÉiÉõÉBÄ
• ¨ÉÉ{ÉxÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ CªÉÉå VÉ°ü®úÒ ½èþ? (Why calibration is important?)

ºÉ¦ÉÒ ̈ ÉäVÉË®úMÉ <xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ EÖòUô ºÉ¨ÉªÉ Eäò ¤ÉÉnù JÉ®úÉ¤É ½þÉä VÉÉiÉÒ
½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ́ ÉäªÉ®ú Bhb÷ ]äõªÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ °ü{É ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ,
BCªÉÖ®äúºÉÒ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ <±ÉäÎC]ÅõEò±É ªÉÉ ̈ ÉäEìòÊxÉEò±É ¶ÉÉìEò ªÉÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ
´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ VÉ±nùÒ ªÉÉ +ÊvÉEò ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ
Eäò ¤ÉÉnù PÉ]õ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ ºÉä ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ ºÉÖvÉ®úiÉÒ ½èþ*
BCªÉÖ®äú+ ¨ÉäVÉË®úMÉ <xº]Öõ¨Éäh]ÂõºÉ =i{ÉÉnù MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ºÉÖvÉÉ®úiÉä ½éþ*

+É{ÉEòÉä +{ÉxÉä ̈ ÉÉ{É ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä Eò¤É VÉÉÄSÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä (When should
you calibrate your measuring device?)

BEò ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉ EòÉä VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ Eò¤É +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ :

• ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÒ ºÉÆºiÉÖÊiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®úú

• ÊEòºÉÒ ªÉÉÆÊjÉEò ªÉÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ZÉ]õEäò ¤ÉÉnù

• ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ´ÉÉÌ¹ÉEò, jÉè̈ ÉÉÊºÉEò, ¨ÉÉÊºÉEò*

VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ CªÉÉ ½èþ (What is calibration)

=SSÉiÉ¨É BCªÉÖ®äúºÉÒ +Éè®ú iÉEÇòºÉÆMÉiÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ´ÉÉ±Éä BEò ¨ÉÉº]õ®ú
EèòÊ±É¥Éä]õ®ú Eäò ºÉÉlÉ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úEäò ÊEòºÉÒ <xº]Öõ¨Éäh]õ ̈ Éå ́ ÉèYÉÉÊxÉEò +Éè®ú {ÉrùÊiÉ¤Érù
Ê´ÉÊvÉ ºÉä Êb÷Ê´ÉB¶ÉxºÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ, EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ*

<xº]Øõ¨Éäh]õ ̈ ÉäVÉ®ú¨Éäh]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ªÉÉäMªÉ ½èþ +lÉ´ÉÉ xÉ½þÓ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä
iÉlÉÉ <xº]Øõ¨Éäh]õ EòÒ +JÉÆb÷iÉÉ EòÉä SÉäEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò ºÉÆºlÉÉ (BIS) uùÉ®úÉ |ÉEòÉÊ¶ÉiÉ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò º{Éä¶ÉÒÊ¡òEäò¶ÉxÉ
Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ +Æ¶ÉÉÆEòxÉ (calibration) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉÉä ºÉÉlÉ
½þÒ +xÉÖnùÉäªÉ jÉÖÊ]õ (error) ¦ÉÒ näùiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä |ÉiªÉäEò ={ÉEò®úhÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ̈ ÉÉxÉEò
EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näù ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEòÉÆ¶É ̈ ÉÉxÉEòÉå ̈ Éå EèòÊ±É¥Éä¶ÉxÉ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ½éþ +Éè®ú VÉÉä Ê´É¶Éä¹É ÊxÉªÉ¨É Eäò iÉ½þiÉ
Eò´É®ú Eò®úiÉÒ ½èþ VÉÉä ¨ÉäVÉË®úMÉ ÊºÉº]õ¨É BxÉÉÊ±ÉÊºÉºÉ (MSA) Eäò uùÉ®úÉ
+É]õÉä̈ ÉÉ¤ÉÉ<Ç±É =tÉäMÉ ISO/TS 16949 Eäò Ê±ÉB ½èþ* +Æ¶ÉÉÆEòxÉ EòÉä ̈ ÉÉxªÉiÉÉ
|ÉÉ{iÉ |ÉªÉÉäMÉ¶ÉÉ±ÉÉ ̈ Éå ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä ªÉÉ |É¨ÉÉÊhÉiÉ BVÉåºÉÒ, NABL <ÆÊb÷ªÉÉ
(+Æ¶ÉÉEòxÉ {É®úÒIÉhÉ ̈ ÉVÉnÚù®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä ®úÉ¹]ÅõÒªÉ BºÉÒÊb÷®äú¶ÉxÉ ¤ÉÉäbÇ÷ EòÉ®ú EèòÊ±ÉÊ¥É¶ÉäxÉ
]äõÏº]õMÉ ±Éä¤ÉÉä®äú]õ®úÒ ½þ¨ÉÉ®äú näù¶Éú Eäò |ÉÉºÉÆÊMÉEò Eäò uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ºÉÉvÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¨ÉÉxÉEò Ê´ÉÊxÉnæùù¶É EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä ºÉä iÉÒμÉ, +ÉpÇùiÉÉ |ÉEòÉ¶É
´ªÉ´ÉºlÉÉ, SÉÖÆ¤ÉEòÒªÉ ½þºiÉIÉä{É +ÉÊnù Eäò ºÉÆ¤ÉÆvÉ ¨Éå {ÉªÉÉḈ É®úhÉÒªÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÒ
IS:199 ªÉÉ NABL nùºiÉÉ´ÉäVÉ, +Æ¶ÉÉEòxÉ |ÉªÉÉäMÉ¶ÉÉ±ÉÉ ISO/IEC/170235
-2015 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ ÉÉxÉEò (QSS) BEò ={ÉEò®úhÉ Eäò ̈ ÉÉ{É
Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ EòÉ®úEò +Éè®ú ¨ÉÉ{ÉxÉ EòÒ +ÉEÞòÊiÉ ½èþ VÉÉä ¨ÉÉ{É |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¨É½þi´É
+Éè®ú ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò =ÊSÉiÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ <Æº]Øõ¨Éå]õõõ ºÉ]õÒEò +Éè®ú ¶ÉÖrùiÉÉ nùÉäxÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ ÊEòºÉÒ
¦ÉÒ ¨ÉÉ{ÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉ{ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò ̈ ÉÉ{ÉxÉ Eäò nùÉä =qäù¶ªÉ ½èþ ªÉ½þ ={ÉEò®úhÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ
EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ ¨ÉÉ{É EòÒ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉ{ÉxÉ ¨Éå Êb÷´ÉÉ<ºÉ EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ ¦ÉÒ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ ªÉÊnù ªÉ½þ ¨ÉÉ{ÉxÉ

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.86-88 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Fig 3
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• Eò¨É xÉ¨ÉÒ +Éè®ú =ÊSÉiÉ Eò¨É®äú ªÉÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ½þ´ÉÉnùÉ® VÉMÉ½þú ̈ Éå ́ ÉÌxÉªÉ®ú
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ®úJÉå* ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò VÉ¤É ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå xÉ½þÓ ±ÉÉxÉÉ
½èþ iÉÉä ¨ÉÉ{ÉxÉ ¡äòºÉäºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå +xiÉ®ú ®úJÉå*

• +MÉ®ú ªÉ½þ MÉ±ÉiÉÒ ºÉä UÚô]õ MÉªÉÉ iÉÉä ́ ÉÌxÉªÉ®ú ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä VÉÉÄSÉä*
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ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ½þÉä iÉÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ Ê´É¶Éä¹ÉYÉ uùÉ®úÉ BEò Ê®ú{ÉÉä]Çõõ |ÉnùÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ
ºÉä {É½þ±Éä +Éè®ú ¤ÉÉnù ̈ Éå ̈ ÉÉ{É ={ÉEò®úhÉ Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉÉ{É ̈ Éå jÉÖÊ]õ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* ºÉ¨ÉZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEò ̈ ÉÉ{ÉxÉ EèòºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ½þ¨É ¤ÉÉ½þ®úÒ ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ*

ªÉä <xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ {ÉÚhÉÇiÉ: ¤Éxnù ®ú½þxÉä {É®ú ¦ÉÒ ÊWÉ®úÉä B®ú®ú +Éè®ú ¨ÉäVÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉäºÉ
Eäò }±Éè]õxÉäºÉ, {Éè®ú±É±ÉÒV¨É Eäò Ê±ÉªÉä ¦ÉÒ EèòÊ±É¥Éä]õ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ºEäò±É EòÉä EèòÊ±É¥Éä]õ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EèòÊ±É¥Éä]äõb÷ Îº±É{É MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* }±Éè]õxÉäºÉ
+Éè®ú {Éè®ú±É±ÉÒV¨É Eäò EèòÊ±É¥Éä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EèòÊ±É¥Éä]äõb÷ +ÉìÎ{]õEò±É }±Éè]õ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÉÊjÉEò ¤ÉÉÆvÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ (¡òÉº]õxÉ®ú) (Mechanical fasteners)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨ÉèEäòÊxÉEò±É ¡òÉº]õxÉ®ú EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ¡òÉº]õxÉ®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¡òÉº]õxÉ®úÉå EòÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition)

¨ÉèEäòÊxÉEò±É ¡òÉº]õxÉ®ú BEò BäºÉÒ ªÉÖÊHò ½èþ VÉÉä ªÉÉÆÊjÉEò °ü{É ºÉä nùÉä (ªÉÉ) +ÊvÉEò
Eò¨{ÉÉäxÉä]õºÉ (PÉ]õEòÉå) EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäciÉÉ ½èþ +Éè®ú ½èþhb÷ ]Úõõ±ºÉ ªÉÉ {ÉÉ´É®ú ]Öõ±ºÉ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Eò¨{ÉÉäxÉä]õºÉ EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖþSÉÉB Ê¤ÉxÉÉ JÉÉä±ÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

´ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification)

+É´É¶ªÉEòiÉÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú =x½åþ iÉÒxÉ ¸ÉähÉÒªÉÉå ¨Éå ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

- +ºlÉÉªÉÒ (ªÉÉ) ½þ]õÉxÉä ªÉÉäMªÉ ¡òÉº]õxÉºÉÇ
- +vÉÇ ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉºÉÇ
- ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉºÉÇ

+ºlÉÉ<Ç (ªÉÉ) ½þ]õÉxÉä ªÉÉäMªÉ ¡òÉº]õxÉºÉÇ (Temporary (or) removable
fasteners)
• ¡òÉº]õxÉ®úÉå VÉèºÉä ¤ÉÉä±]õ, xÉ]õ, º]õb÷ +ÉÊnù ºÉä nùÉä ªÉÉ nùÉä ºÉä +ÊvÉEò PÉ]õEòÉå

(components) EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ½éþb÷]Úõ±ºÉ (ªÉÉ)
{ÉÉ´É®ú ]Úõõ±ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ PÉ]õEò (component) EòÉä Ê¤ÉxÉÉ
xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò +±ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• =tÉäMÉ ¨Éå +ÊvÉEòiÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä (male) ¡òÉº]õxÉ®ú ¨Éå
½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É ½äþb÷, ºEò´ÉÉªÉ®ú ½äþb÷, }±Éè]õ (ªÉÉ) EòÉ=Æ]õ®ú ¶ÉèEò ½äþb÷, ºÉÉEäò]õ ½äþb÷
ªÉÉ B±ÉäxÉ ½äþb÷ ¤É]õxÉ ½äþb÷ +Éè®ú ºÉÉEäò]õ ºÉä]õ ºGÖò +ÉÊnù ½þÉäiÉä ½èþ*

• =tÉäMÉ ¨Éå +ÊvÉEòiÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä (female) ¡òÉº]õxÉ®ú
(ªÉÊxÉ¤É]õ) ¨Éå ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ °ü{É ºÉä ½äþCºÉÉMÉÉä¤É±É xÉ]õ, ´ÉMÉÇ xÉ]õ, MÉÉä±É xÉ]õ,
xÉÉªÉ±ÉÉäxÉ EòÒ Ë®úMÉ <±ÉÉÎº]õEò º]õÉì{É xÉ]õ +ÉÊnù +ÉiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

ºÉ¤É-+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ªÉÉ {ÉÚhÉÇ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ EòÒ
+ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡òÉº]õxÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

+vÉÇ ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉºÉÇ (Semi permanent fasteners)

Ê®ú´Éä]õ VÉèºÉä ¡òÉº]õxÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {±Éä]ÂõºÉ ªÉÉ º]õÒ±É ºÉäC¶ÉxºÉ EòÉä oùgøiÉÉ ºÉä {ÉEòc÷xÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ªÉÉ +ºÉå¤É±É ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ̈ Éå {É½þ±Éä
ºÉä ÊbÅ÷±b÷ ½þÉä±É ̈ Éå Ê®ú´Éä]ÂõºÉ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* Ê®ú´Éä]õ ºÉä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê®ú´Éä]õ
Eäò ]äõ±É EòÉä ½äþb÷ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úEäò ½þÉä±É ¤Éxnù Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

`öhb÷Ò ½þÉä VÉÉxÉä {É®ú Ê®ú´Éä]õ ½äþbÂ÷ºÉ Eäò ̈ ÉvªÉ {ÉEòc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê®ú´Éä]õ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É,
®úÉì]õ +ÉªÉ®úxÉ ªÉÉ xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ̈ Éä]õ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ÊºÉÊ±ÉÎhbÅ÷Eò±É ®úÉìb÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå
BEò ½äþb÷ +Éè®ú Ê®ú´Éä]õ ½þÉä±É ̈ Éå ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä PÉÖºÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ®ú½þiÉÉ ½èþ*
BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷Ò MÉ<Ç {±Éä]ÂõºÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖÄþSÉÉB Êb÷ºÉ¨Éäh]õ±É Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉªÉä Ê®ú´Éä]õ Eäò ½äþb÷ EòÉä ÊbÅ÷±É ÊEòªÉÉ ªÉÉ ÊEòºÉÒ +xªÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
Ê®ú´Éä]õ uùÉ®úÉ EòÒ MÉ<Ç ¡òÉºÉËxÉMÉ {É¨ÉÇxÉx]õ ªÉÉ ºÉä̈ ÉÒ-{É¨ÉÇxÉäx]õ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
½äþb÷ Eäò |ÉEòÉ®úÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê®ú´Éä]õ EòÉä ºxÉè{É ½äþb÷, {ÉèxÉ ½äþb÷, EòÉ=h]õ®úºÉÆEò ½äþb÷,
}±Éè]õ ½äþb÷, +ÉÊnù Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses)

Ê®ú´Éä]ÂõºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê¶É{É Ê¤ÉÏ±b÷MÉ, Ê¥ÉVÉ MÉbÇ÷ºÉÇ, º]ÅõCSÉ®ú±É ]õÉì́ ÉºÉÇ, MÉÖbÂ÷ºÉ ́ÉèMÉxºÉ,
¤ÉÉì<±ÉºÉÇ, ½äþ´ÉÒ |Éä¶É®ú ́ÉäºÉ±ºÉ +Éè®ú º¨ÉÉ±É ºEäò±É BÎ{±ÉEäò¶ÉxºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

ºlÉÉ<Ç ¡òÉº]õxÉ®ú (Permanent fasteners)

Eò¨{ÉÉäxÉäx]ÂõºÉ +Éè®ú º]ÅõCSÉºÉÇ EòÒ {É¨ÉÇxÉäx]õ ¡òÉºÉËxÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ, MÉèºÉ
´ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú ¥ÉäËVÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ¤ÉÉ®ú +ÉEÇò
´ÉäÏ±b÷MÉ, MÉèºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú ¥ÉäËVÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù Eò¨{ÉÉäxÉäx]ÂõºÉ +Éè®ú º]ÅõCSÉºÉÇ EòÉä
Ê¤ÉxÉÉ xÉÖEòºÉÉxÉ {É½ÖÄþSÉÉB +±ÉMÉ xÉ½þÓ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* <ºÉÒÊ±ÉªÉä, <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ
¡òÉºÉËxÉMÉ EòÉä {É¨ÉÇxÉäx]õ ¡òÉºÉËxÉMÉ Eò½þiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses) : º]õÒ±É EòÒ {±Éä]õÉå (ªÉÉ) ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò
Ê±ÉªÉä VÉèºÉä ¨ÉÉ±É MÉÉc÷Ò Ê¤ÉÏ±b÷MÉ, VÉ½þÉVÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ, Ê¥ÉVÉ º]ÅõCSÉ®ú +ºÉä̈ ¤É±ÉÒªÉ
+ÉÊnù Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä {ÉÖVÉæ ªÉÉ {ÉÖVÉÉæ EòÉä BEò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷iÉä
½èþ VÉèºÉä ¤ÉÉä±]õ xÉ]õ ºGÖò Ê®ú´Éä]ÂõºÉ +ÉÊnù*
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ºGÖò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú - mÉäb÷ EòÒ ¨ÉÉ{É +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ (|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ) (Screw thread micrometer - Thread
measurement, using (effective diameter))

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÚò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• iÉÉÊ±ÉEòÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ þºÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò mÉÒ-´ÉÉªÉ®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå Eäò ¤ÉiÉÉxÉÉ
• iÉÒxÉ ´ÉÉªÉ®ú Ê´ÉÊvÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB iÉÉÊ±ÉEòÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉ´ÉÉækÉ¨É ´ÉÉªÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*

ºGÚò mÉäb÷ ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú (The Screw thread micrometer) :
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú (Fig 1) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºGÚò mÉäb÷ Eäò |É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÊ®ú¨ÉÉ{É ¤É½ÖþiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ, SÉÚÆÊEò Ê{ÉSÉ ®äúJÉÉ EòÒ
ºÉÒvÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò Eäò }±ÉéEòÉå EòÉ IÉäjÉ ´É½þ ºlÉÉxÉ ½èþ VÉ½þÉÆ SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä
¦ÉÉMÉÉå {É®ú ¤É±ÉÉå EòÉ ºÉ´ÉÉÇÊvÉEò {ÉÉ®äú¹ÉhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É]õ ¨Éå ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò VÉèºÉÉ ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉ¨Éå
BxÉÊ´É±É EòÉä ¤Énù±ÉxÉä EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

BxÉÊ´É±ÉÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉEò®ú {ÉÖxÉ: ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ
EòÒ mÉäb÷ EòÒ |ÉÉä¡òÉ<±É ´É Ê{ÉSÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*ú
(Figs 2 & 3)

mÉÒ-´ÉÉªÉ®úú Ê´ÉÊvÉ (The three-wire method) <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå |É¦ÉÉ´ÉÒ
´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ }±ÉåEò Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉä VÉÉÆSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉÉxÉ ´ªÉÉºÉ Eäò iÉÒxÉ iÉÉ®úÉå
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä iÉÉ®ú =SSÉ EòÉäÊ]õú EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB MÉB iÉÉ®ú EòÉ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

|É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB SÉÚÊc÷ªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå SÉÚc÷Ò Eäò Ê{ÉSÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÖHò iÉÒxÉ iÉÉ®ú ®úJÉä VÉÉiÉä ½éþþ* (Fig 4)

¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉÉ®ú ´ÉÉªÉ®ú ½þÉä±b÷®ú ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä VÉÉäcå÷ ¨Éå ºÉ{±ÉÉ<Ç ½þÉäiÉä
½èþ* BEò ½þÉä±b÷®ú ¨Éå BEò iÉÉ®ú iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú ½þÉä±b÷®ú ¨Éå nùÉä iÉÉ®ú EòÉä Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä
EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

ºGÚò mÉäb÷ EòÉä ̈ ÉÉ{ÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, BEò iÉÉ®ú ́ ÉÉ±Éä ½þÉä±b÷® EòÉä ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò Îº{Éxb÷±É
¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ nùÉä iÉÉ®ú ´ÉÉ±Éä +xªÉ ½þÉä±b÷®ú EòÉä BxÉÊ´É±É ¨Éå Ê¡òCºÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 6)

ºÉ´ÉÉækÉ¨É iÉÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ (Selection of ‘best wire’) (Fig 7)
ºÉ´ÉÉækÉ¨É iÉÉ®ú ´É½þ ½èþ VÉÉä SÉÚc÷Ò Eäò JÉÉÆSÉä ¨Éå ®úJÉä VÉÉxÉä {É®ú |É¦ÉÉ´ÉÒ ´ªÉÉºÉ Eäò
ÊxÉEò]õ ºÉ¨{ÉEÇò ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* iÉÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ SÉÚc÷Ò Eäò |ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉÉ®ú Eäò SÉªÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒ
VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ¨ÉÉxÉ YÉÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ÊEòxiÉÖ iÉèªÉÉ®ú SÉÉ]Çõ
={É±É¤vÉ ½éþ, ÊVÉxÉºÉä SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (‘’]äõ¤É±É 1 +Éè®ú 2)
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]äõ¤É±É  1

¨ÉäVÉË®úMÉ iÉÉ®úÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉÉ ¨ÉÉä]äõ Ê{ÉSÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉèÊ]ÅõEò SÉÚÊc÷ªÉÉÆ (M)

SÉÚc÷Ò EòÉ Ê{ÉSÉ ¨ÉÚ±É ¨ÉÉvªÉ ¨ÉÉ{É ¨ÉäVÉË®úMÉ ´ÉÉªÉ® EòÉ ´ªÉÉºÉ ´ÉÉªÉ®ú {É® Ê´É¨ÉÉ
{ÉnùxÉÉ¨É P (mm) d2 (mm) W1 (mm) M1 (mm)

M1 0.25 0.838 0.15 1.072

M 1.2 0.25 1.038 0.15 1.272

M 1.4 0.3 1.205 0.17 1.456

M 1.6 0.35 1.373 0.2 1.671

M 1.8 0.35 1.573 0.2 1.870

M 2 0.4 1.740 0.22 2.055

M 2.2 0.45 1.908 0.25 2.270

M 2.5 0.45 2.208 0.25 2.569

M 3 0.5 2.675 0.3 3.143

M 3.5 0.6 3.110 0.35 3.642

M 4 0.7 3.545 0.4 4.140

M 4.5 0.75 4.013 0.45 4.715

M 5 0.8 4.480 0.45 5.139

M 6 1 5.350 0.6 6.285

M 8 1.25 7.188 0.7 8.207

M 10 1.5 9.026 0.85 10.279

M 12 1.75 10.863 1.0 12.350

M 14 2 12.701 1.15 14.421

M 16 2 14.701 1.15 16.420

M 18 2.5 16.376 1.45 18.464

M 20 2.5 18.376 1.45 20.563

M 22 2.5 20.376 1.45 22.563

M 24 3 22.051 1.75 24.706

M 27 3 25.051 1.75 27.705

M 30 3.5 27.727 2.05 30.848
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]äõ¤É±É  2

¨ÉäVÉË®úMÉ iÉÉ®úÉå EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉÉ ¨ÉÉä]äõ Ê{ÉSÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉäÊ]ÅõEò SÉÚÊc÷ªÉÉÆ (M)

SÉÚc÷Ò EòÉ {ÉnùxÉÉ¨É ¨ÉÚ±É ¨ÉÉvªÉ ¨ÉÉ{É ¨ÉäVÉË®úMÉ ´ÉÉªÉ®ú {É®ú ´ªÉÉºÉ ´ÉÉªÉ®ú {É®ú Ê´É¨ÉÉ
d2 (mm) W1 (mm) M1 (mm)

M 1 x 0.2 0.870 0.12 1.057

M 1.2 x 0.2 1.070 0.12 1.257

M 1.6 x 0.2 1.470 0.12 1.557

M 2 x 0.25 1.838 0.15 2.072

M 2.5 x 0.35 2.273 0.2 2.570

M 3 x 0.35 2.773 0.2 3.070

M 4 x 0.5 3.675 0.3 4.142

M 5 x 0.5 4.675 0.3 5.142

M 6 x 0.75 5.513 0.45 6.214

M 8 x 1 7.350 0.6 8.285

M 10 x 1.25 9.188 0.7 10.207

M 12 x 1.25 11.188 0.7 12.206

M 14 x 1.5 13.026 0.85 14.278

M 16 x 1.5 15.026 0.85 16.278

M 18 x 1.5 17.026 0.85 18.277

M 20 x 1.5 19.026 0.85 20.277

M 22 x 1.5 21.026 0.85 22.277

M 24 x 2 22.701 1.15 24.420

M 27 x 2 25.701 1.15 27.420

M 30 x 2 28.701 1.15 30.419

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.86-88 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - Ê¡òË]õMÉ +ºÉä¨¤É±ÉÒ +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®,úEò¨{Éì®äú]õºÉÇ Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É, <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Dial test  indicator, comparators, digital
dial indicator)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉo
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò Eäò ÊºÉrùÉxiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ (test) ºÉÚSÉEò Eä  {ÉÖVÉÉäÇ EòÒþ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò  EòÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò º]èõhb÷ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ*

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò BEò =SSÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ ´ÉÉ±ÉÉ ªÉÆjÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ
+´ÉªÉ´ÉÉå Eäò ºÉÉ<VÉ ¨Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä YÉÉiÉ Eò®úxÉä BǼ É iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú BǼ É ´ÉÌxÉªÉ®ú Eèò±ÉÒ{É®ú EòÒ ¦ÉÉìÊiÉ
ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ Eäò ¨ÉÉ{É EòÉ |ÉiªÉIÉ {É`öxÉ xÉ½þÓ ¤ÉiÉÉ ºÉEòiÉÉ* b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ
ºÉÚSÉEò ºÉÉ<VÉ ¨Éå +xiÉ®ú (variation) EòÉä BEò +Æ¶ÉÉÆÊEòiÉ (graduated)
b÷ÉªÉ±É {É®ú ºÉÚSÉEò (pointer) EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä +É´ÉÌvÉiÉ  (¤Éc÷É) Eò®ú näùiÉÉ
½èþ* Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (deviation) EòÉ |ÉiªÉIÉ {É`öxÉ VÉÉÆSÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÖVÉç EòÒ
nù¶ÉÉ+Éä EòÉä ºÉ½þÒ ÊSÉÊjÉEò®úhÉ näùiÉÉ ½èþ*

BEò b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ {ÉÖVÉÉç EòÉä Fig 3 ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ -ÊºÉrùÉxiÉ (Principle of working)

{±ÉxVÉ®ú +lÉ´ÉÉ ºÉÖ<Ç (stylus) EòÒ ºÉÚI¨É MÉÊiÉ Eäò +É´ÉvÉÇxÉ (magnification)
EòÉä ́ ÉÞkÉÉEòÉ®ú ̈ ÉÉ{É {É®ú ºÉÚSÉEò Eäò PÉÚhÉÇxÉ (rotary) MÉÊiÉ ̈ Éä °ü{ÉÉxiÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

|ÉEòÉ®ú (Types)

+É´ÉvÉÇxÉ (magnification) EòÒ Ê´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú nùÉä iÉ®ú½þ Eäò b÷ÉªÉ±É
{É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò |ÉªÉÉäMÉ ¨Éä ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ªÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ -

{±ÉxVÉ®ú |ÉEòÉ®ú (plunger  type) (Fig 3)

±ÉÒ´É®ú |ÉEòÉ®ú (lever type) (Fig 4 )

{±ÉxVÉ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò (The Plunger Type dial
test indicator)

b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú <x´Éä®ú º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

1 ºÉÚSÉEò (pointer)

2 PÉÚ̈ ÉxÉä ªÉÉäMªÉ ¤ÉäVÉ±É (rotatable bezal)

3 ¤ÉäVÉ±É C±Éè̈ {É (bezal clamp)

4 ¤ÉèEò ±ÉMÉ (back lug)
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5 {ÉÉ®únù¶ÉÔ b÷ÉªÉ±É-JÉÉä±É
6 iÉxÉÉ (stem)

7 {±ÉxVÉ®ú (plunger)

8 BxÉÊ´É±É (anvil)

9 SÉCEò®ú MÉÊhÉjÉ (revolution counter)

{±ÉxVÉ®ú EòÒ ®èúÊJÉEò MÉÊiÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ®èúEò iÉlÉÉ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ
|ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

±ÉÒ´É®ú |ÉEòÉ®ú EòÉ b÷ÉªÉ±É ]õº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú (The lever type dial test
indicator) (Fig 4)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò ¨Éå MÉÊiÉ EòÉ +É´ÉPÉÇxÉ ±ÉÒ´É®ú BǼ É ºGòÉì±É
ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

MÉånù Eäò ºÉÉlÉ BEò º]õÉ<±ÉºÉ (stylus) IÉèÊiÉVÉ iÉ±É ¨Éå ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ
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<ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉiÉ½þ MÉäVÉ (surface gauge) Eäò º]èõhb÷ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ BäºÉÒ VÉMÉ½þÉå ¨Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {±ÉxVÉ®ú ÊEòº¨É Eäò
b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÊ`öxÉ ½èþ* (Fig 6)

b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É (Care and
maintenance of dial test indicator)

• b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú Îº{Éhb÷±É +Éè®ú {ÉÉ<Æ]õ EòÉäú BEò ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É Eò{Écä÷ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉÉ¡ò Eò®åú*

• b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ, ºÉÚJÉÒ VÉMÉ½þ {É®ú ®úJÉå +Éè®ú vÉÚ±É
+Éè®ú xÉ¨ÉÒ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB =x½åþ føEò Eò®ú ®úJÉå*

• ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +ÆiÉ®ú {É®ú MÉäËVÉMÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò iÉ½þiÉ b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ EòÉä
<ÆÊb÷MÉä]õ Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÒ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Important features
of dial test indicators)

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÒ BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò <ºÉEòÉ ¨ÉÉ{É
BEò Uô±±ÉÉ - ¤ÉäVÉä±É (ring bezel) uùÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä <ºÉä
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¶ÉÚxªÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*
+ÊvÉEòÉÆ¶É b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ (clock wise) ¨Éå
vÉxÉÉi¨ÉEò {É`öxÉ iÉlÉÉ PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ (anticlock wise) ¨Éå
@ñhÉÉi¨ÉEò {É`öxÉ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

={ÉªÉÉäMÉ (Uses) (Fig 7 ¨Éå EÖòUô ={ÉªÉÉäMÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½èþ)

ÊEòºÉÒ EòÉªÉÇ-JÉÆb÷ Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉä EòÒ YÉÉiÉ ¨ÉÉxÉEòÉä (=nùÉ½þ®úhÉ-Îº±É{ÉMÉäVÉ) ºÉä
iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ*

ÊEòºÉÒ ºÉ¨ÉiÉ±É Eäò {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå (paralletism) iÉlÉÉ ºÉ¨ÉiÉ±ÉiÉÉ (flatness)
VÉÉÄSÉxÉÉ*

¶ÉÉ}]õõ BǼ É Uôc÷Éä EòÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®úiÉÉ EòÉä VÉÉÆSÉxÉÉ*

ÊUôpù B´ÉÆ ¶ÉÉ{]õ EòÒ ºÉÆEäòxpùiÉÉ (concentrencity) EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÉ*

ºÉÚSÉEò Eäò º]èõhb÷ (Indicatorstands) (Fig 8)

b÷ÉªÉ±É {É®úÒIÉhÉ ºÉÚSÉEò EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú +lÉ´ÉÉ b÷É]õ¨É ºÉiÉ½þ {É®ú ®úJÉxÉä
Eäò Ê±ÉB =ºÉä BEò º]èõhb÷ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  |ÉEòÉ®ú Eäò º]èõhb÷ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ (Fig 9)

- ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò C±Éè̈ {É ºÉÊ½þiÉ SÉÖ̈ ¤ÉÊEòªÉ º]èõhb÷

- ¡ò±ÉäÎCºÉ¤É±É JÉÆ¦ÉÉ ºÉÊ½þiÉ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ º]èõhb÷

- fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ EòÉ +ÉvÉÉ®ú ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÉvÉÉ®úhÉ =qäù¶ªÉ ½þÉä±b÷®ú

iÉÒ®ú nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò, C±Éè̈ {É ¨Éå b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú ±ÉMÉÉxÉä EòÉ
|ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ½èþ*



94 =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Comparators)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ Eäò EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• BEò +SUôÉ Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ EòÒ +É´É¶Eò ºÉÖÊ´ÉvÉÉBÆ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®åú
• Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ Eäò =qäù¶ªÉ ÊxÉÌnù¹]õ Eò®åú*

¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ ®åúVÉ 100
ªÉÉ 1000 (±ÉÒº]õ EòÉ=h]õú 10 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ ªÉÉ 1 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ) ®ú½þiÉÒ ½èþ*

¨ÉÉ<GòÉäEèò]õ®ú (Microcator) (Fig 1)

ªÉ½þ Eò¨{Éì®äú]õ®ú 25000 MÉÖxÉÉ (0.02 ªÉÉ 0.00002 mm.) iÉEò +ÊiÉ =SSÉ
¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ näùxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉ®ú±É B´ÉÆ º´Énäù¶ÉÒ Eò¨{Éì®äú]õ®ú/¨ÉÉ<GòÉäEäò]õ®ú ½èþ* ªÉ½þ
EòÉì̈ {ÉèC]õ, ®úÉä¤Éº]õ +Éè®ú Ê£òC¶ÉxÉ B´ÉÆ ¤ÉèEò±Éì¶É ¨ÉÖHò ®ú½þiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

VÉ¤É {±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä, ¤Éä±ÉGéòEò ±ÉÒ´É®ú ZÉÖEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú Î]Âõ´Éº]äõb÷
Îº]Åõ{É ¤ÉgøiÉÒ ½èþ* Î]Âõ´Éº]äõb÷ Îº]Åõ{É EòÉä ½äþÊ±ÉCºÉ EòÉähÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú, ªÉ½þ
Î]Âõ´Éº]äõb÷ Îº]Åõ{É Eäò ½äþÊ±ÉCºÉ ¨Éå ±ÉMÉä {ÉÉì<h]õ®ú EòÉä BEò +Éä®ú ºÉ®úEòÉiÉÉ ½èþ*
{ÉÉì<x]õ®ú EòÉ ªÉ½þ SÉ±ÉxÉ =ºÉEäò {ÉÒUäô ±ÉMÉä ºEäò±É {É®ú {ÉgøÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É {±ÉÆVÉ®ú
xÉÒSÉä ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä SÉ±ÉxÉ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ |ÉÊGòªÉÉ =±É]õiÉÒ ½èþ +Éè®ú {ÉÉì<x]õ®ú
Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ ¨Éå ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ ®úÒËb÷MÉ EòÉ ºEäò±É {É®ú {ÉgøÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊºÉM¨ÉÉ iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò (Sigma comparator) (Fig 2)

Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of a comparators gauge)

Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ EòÉ =qäù¶ªÉ Îº±É{É MÉäVÉ ªÉÉ Ë®úMÉ MÉäVÉ VÉèºÉä º]èõhb÷bÇ÷ MÉäVÉ +Éè®ú
´ÉEÇò Eäò ºÉÉ<VÉ ¨Éå +xiÉ®ú EòÉä nù¶ÉÉÇxÉÉ ½èþ* +É´É¶ªÉEò BCªÉÖ®äúºÉÒ EòÒ ®úÒËb÷MÉ Eäò
Ê±ÉªÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ <xÉ Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉäºÉ Eäò Eòxº]ÅõC¶ÉxÉ ¨Éå ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉèÊiÉEò Ê´ÉYÉÉxÉ Eäò |ÉiªÉäEò ºÉ¨¦É´É ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ*

+SUäô Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉ Eäò Ê±ÉB VÉ°ü®úÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ (Essential features
of a good comparator gauge)

• EòÉ¨{ÉèC]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

• ¨ÉèÎCºÉ¨É¨É Ê®úÊVÉÊb÷]õÒ*

• iÉÉ{É¨ÉÉxÉ |É¦ÉÉ´É Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòiÉ¨É IÉÊiÉ{ÉÚÌiÉ*

• {±ÉxVÉ®ú +Éè®ú Ê®úEòÉÍb÷MÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É Eäò ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ ¨Éå ¤ÉèEò±Éä¶ÉxÉ xÉ½þÓ ½éþ*

• ºEäò±É ®úÒËb÷MºÉ EòÒ º]Åäõ]õ ±ÉÉ<xÉ Eèò®úC]õÊ®úÎº]õCºÉ*

• +ÊiÉ ªÉÉäMªÉ ¨ÉäVÉË®úMÉ |Éä¶É®ú EòÉä ºEäò±É {É®ú ¶ÉÖ°ü ºÉä +xiÉ iÉEò BEò ºÉ¨ÉÉxÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ*

• ¶ÉÚxªÉ {É®ú ´ÉÉ{ÉºÉ +ÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <Îhb÷Eäò]õ®ú ºÉÖºÉÆMÉiÉ (consistent) ½þÉä

• <Îh]õEäò¶ÉxÉ ¨ÉälÉb÷ º{É¹]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä +Éè®ú {ÉÉì<h]õ®ú ‘bä÷b÷ ¤ÉÒ]õ’ xÉ½þÓ
½þÉäxÉ SÉÉÊ½þªÉä (+ÉìÊºÉ±Éä¶ÉxÉ ºÉä ¨ÉÖHò ®ú½äþ)*

• iÉEÇòºÉÆMÉiÉ MÉ±ÉiÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

• {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ EòÒ BEò Ê´ÉºiÉÞiÉ ®åúVÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ (Principles of working)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä Eò¨{Éì®äú]õ®ú MÉäVÉäºÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉ
ÊºÉrùÉxiÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• ¨ÉäEòèÊxÉEò±É

• <±ÉèC]ÅõÉìÊxÉCºÉ

• ´ÉÉªÉ´ÉÒªÉ/xªÉÚ¨ÉäÊ]õEò

• +ÉìÎ{]õEò±É

¨ÉäEèòÊxÉEò±É Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Mechanical comparators)

<xÉEòÉ ¤ÉÞ½þiÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú Eò¨{Éì®äú]õ®ú º]åõb÷ ̈ Éå ±ÉMÉÉ b÷ÉªÉ±É <Îxb÷Eäò]õ®ú,
¨ÉÉ<GòÉäEäò]õ®úú, ÊºÉM¨ÉÉ Eò¨{Éä®äú]õ®ú +Éè®ú ®úÒb÷ Eò¨{Éä®äú]õ®ú ¤É½ÖþiÉ ºÉÖ{ÉÊ®úÊSÉiÉ ½èþ*

Eò¨{Éì®äú]õ®ú º]éõb÷ ¨Éå ±ÉMÉÉ b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú*

ªÉ½þÉÄ {±ÉÆVÉ®ú |ÉEòÉ®ú EòÉ b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ÊMÉªÉºÉÇ, ®äúEò +Éè®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ, º]õÒ±É ¤Éèhb÷ +Éè®ú ±ÉÒ´ÉºÉÇ Eäò ªÉÉäMªÉ ºÉÆªÉÉäMÉ ºÉä
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ªÉ½þ ¨ÉÉ<GòÉäEäò]õ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ näùiÉÉ ½èþ* VÉ¤É {±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú
ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä, ºÉä¡òÉªÉ®ú ¤ÉäªÉË®úMÉ ¤±ÉÉìEò {É®ú Ê]õEòÒ ½Öþ<Ç xÉÉ<¡ò BVÉ ¦ÉÒ,
Ê½þxVb÷ ¤±ÉÉìEò ¨Éå +ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ =i{ÉzÉ Eò®úEäò >ð{É®ú ºÉ®úEòiÉÒ ½èþ {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É
‘Y’ ¦ÉÖVÉÉ xÉÒSÉä ºÉ®úEòiÉÒ ½èþ* ¡òÉìº¡ò®ú ¥ÉÉÄVÉ ¤Éèhb÷ bÅ÷¨É EòÉ SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú
{ÉÉì<h]õ®ú EòÉä xÉÒSÉä ºÉ®úEòÉiÉÉ ½èþ*

®úÒb÷ Eò¨{Éä®äú]õ® (‘Reed’ comparator)

<ºÉEòÉ Êb÷VÉÉ<xÉ ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ ½èþ* +ÉEÞòÊiÉªÉÉÄþ Fig 3a, 3b +Éè®ú
3c Eò¨{Éì®äú]õ®ú EòÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É ºÉ¨ÉZÉÉiÉä ½éþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.89 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

+xÉäEò ¨ÉäVÉË®úMÉ ½äþbÂ÷ºÉ ºÉä ÊºÉMxÉ±É VÉÉäc÷xÉÉ ªÉÉ PÉ]õÉxÉÉ, Ê®ú±Éä ¡ÆòC¶ÉxºÉ, +ÉÊnù
VÉèºÉä Eò<Ç ±ÉÉ¦É +Éì¡ò®ú Eò®úiÉä ½éþ* (Fig 4a +Éè®ú 4b)

+ÉEÞòÊiÉ Fig 4a, ¨Éå {±ÉÆVÉ®ú (1) Eäò ºÉÉlÉ +É¨ÉæSÉ®úú (2) >ð{É®ú =`öiÉÉ ½èþ,
ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ <±ÉäC]ÅõÉä ¨ÉäMxÉä]ÂõºÉ (3 B´ÉÆ 4) uùÉ®úÉ ÊxÉÌ¨ÉiÉ <±ÉäÎC]ÅõEò±É ¡òÒ±b÷
¨Éå +ºÉxiÉÖ±ÉxÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ºÉÌEò]õ ̈ Éå <±ÉäC]ÅõÉä ̈ ÉÉäÊ]õ´É ¡òÉäºÉÇ <xb÷¬ÖºÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÉå EòÉä <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò±ÉÒ 100000 MÉÖhÉÉ iÉEò BÎ¨{±É¡òÉ<
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 4b <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò MÉäËVÉMÉ ÊºÉº]õ¨É EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÒEò±É/<±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò Eò¨{Éä®äú]õ®ú (Electrical/Electronic
comparator)

ªÉä ÊxÉ®úxiÉ®ú BxÉÉì±ÉÉìMÉ +É=]õ{ÉÖ]õ uùÉ®úÉ {ÉÉì́ É®ú BÎ¨{±É¡òÉ<b÷ ½þÉäiÉä ½éþ* <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò
Eò¨{Éì®äú]õ®ú Ê´ÉºiÉÞiÉ +b÷VÉº]äõ¤É±É ̈ ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ, <±ÉäÎC]ÅõEò±É ÊWÉ®úÉä +b÷VÉº]ṏ Éäh]õ,

xªÉÖ̈ ÉèÊ]õEò Eò¨{Éì®äú]õ®ú (Pneumatic comparator) (Fig 5)

ªÉ½þ Eò¨{Éì®äú]õ®ú ¡òÉº]õ, Ê®úÊVÉb÷, BCªÉÖ®äú]õ +Éè®ú ¶ÉÉì{É }±ÉÉä®ú ¨Éå Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä
¨ÉÉºÉ |ÉÉäb÷C¶ÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ªÉÉäMªÉ ½èþ* MÉäVÉ +Éè®ú ¨ÉäVÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉ Eäò
¨ÉvªÉ EòÉä<Ç ¨ÉäEìòÊxÉEò±É ºÉ¨{ÉEÇò xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´É½þÉÄ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ +xªÉ <xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ +ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ¨ÉäVÉË®úMÉ VÉä]õ ºÉä +ÉxÉä
´ÉÉ±ÉÉ ´ÉÉªÉÖ |É´ÉÉ½þ, ¨ÉäVÉË®úMÉ ºÉ¡æòºÉ {É®ú C±ÉÒÊxÉÆMÉ <¡äòC]õ Eò®úiÉÉ ½èþ*

+ÉEÞòÊiÉ ¨Éå VÉ¤É Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ +Éè®ú VÉä]õ B Eäò ¨ÉvªÉ MÉè{É ‘d’ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉä,
´ÉÉªÉÖ EòÉ +É=]õ}±ÉÉä £òÒ }±ÉÉä ¨Éå EÖòUô |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉ +xÉÖ¦É´É Eò®úiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä
B+®ú ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ¤ÉèEò |Éä¶É®ú Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½þÉäEò®ú ¨ÉìxÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú ]õ¬Ö¤É Eäò Ê±ÉÎC´Éb÷
EòÉì±É¨É EòÉä xÉÒSÉä vÉEäò±ÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É MÉè{É ‘d’ ¤ÉgøiÉÉ ½èþ iÉÉä, ̈ ÉìxÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú ]õ¬Ö¤É ̈ Éå
Ê±ÉÎC´Éb÷ EòÉì±É¨É >ð{É®ú =`öiÉÉ ½èþ <ºÉ ´ÉäÊ®úªÉä¶ÉxÉ ‘h’ EòÉä ¨ÉìxÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú ]õ¬Ö¤É Eäò
{ÉÒUäô Ê¡ò]õ ºEäò±É {É®ú {Égø Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Fig 6 xªÉÖ̈ ÉìÊ]õEò Eò¨{Éì®äú]õ®ú EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå B+®ú 6 ºÉä 10
B]Âõ¨Éº¡äòÊ®úEò |Éä¶É®ú {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*
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Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú (Digital dial indicator)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <ÆÊb÷Eäò]õ®ú EòÉ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ YÉÉiÉ Eò®úxÉÉ *

Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®ú (Digital dial indicator)

<±ÉäC]ÅõÉÊxÉCºÉ Eäò +ÉMÉ¨ÉxÉ ºÉä +ÉVÉEò±É b÷ÉªÉ±É <Îhb÷Eäò]õºÉÇ Êb÷ÊVÉ]õ±É Êb÷º{±Éä Eäò
ºÉÉlÉ ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ½éþ* b÷ÉªÉ±É EòÒ ®úÒËb÷MÉ ¦ÉÒ Ê±ÉxÉÒªÉ®ú BxEòÉäb÷®ú uùÉ®úÉ ¤Énù±É
nùÒ MÉ<Ç ½èþ

Êb÷ÊVÉ]õ±É <Îhb÷Eäò]õºÉÇ EòÉ BxÉÉì±ÉÉìMÉ <Îhb÷Eäò]õºÉÇ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå EÖòUô ±ÉÉ¦É ½èþ*
Êb÷ÊVÉ]õ±É <Îhb÷Eäò]õºÉÇ Eäò +xÉäEò ¨ÉÉìb÷±ºÉ Eò¨{ªÉÖ]õ®ú ºÉä RS  232 ªÉÉ USB
<h]õ®ú¡äòºÉ uùÉ®úÉ bä÷]õÉ <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò±ÉÒ Ê®úEòÉìbÇ÷ ªÉÉ ]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*
ªÉ½þ º]äõÊ]õÎº]õEò±É |ÉÉìºÉäºÉ Eòh]ÅõÉä±É EòÉä +ÉºÉÉxÉ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò Eò¨{ªÉÖ]õ®ú,
¨ÉäVÉ®ú¨Éäh]õ Eäò Ê®úVÉ±]õ EòÉä ]äõ¤ªÉÖ±É®ú bä÷]õÉºÉä]õ (bä÷]õÉ¤ÉäºÉ ]äõ¤É±É ªÉÉ º|Éäb÷¶ÉÒ]õ) ¨Éå
Ê®úEòÉìbÇ +Éè®ú =xÉ {É®ú º]äõÊ]õÎº]õEò±É BxÉÉÊ±ÉÊºÉºÉ {É®ú¡òÉì̈ ÉÇ Eò®úEäò =x½åþ <h]õ®ú|Éä]õ

+ÉìÎ{]õEòÉxÉ Eò¨{Éì®äú]õ®úú (Optical comparator) (Fig 7)

<xÉ Eò¨{Éì®äú]õºÉÇ ¨Éå ½þ±ÉEäò |ÉEòÉ¶É ÊEò®úhÉÉå Eäò Ê®ú}±ÉäC¶ÉxÉ Eäò ÊºÉrùÉxiÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* +iªÉxiÉ +ÊvÉEò ¨ÉäÎMxÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú
<xº]Øõ¨Éäh]ÂõºÉ Ê£òC¶ÉxÉ +Éè®ú ¤ÉèEò±Éä¶É ºÉä ̈ ÉÖHò ®ú½þiÉä ½éþ* <xÉ Eò¨{Éì®äú]õºÉÇ uùÉ®úÉ 1μ
EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É ¨ÉäVÉË®úMÉ {±ÉÆVÉ®ú >ð{É®ú =`öiÉÉ ½èþ* Ê¨É®ú®ú ‘B’ {É®ú {Éc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ |ÉEòÉ¶É EòÒ
ÊEò®úhÉå ZÉÖEòiÉÒ ½éþ +Éè®ú ZÉÖEòÒ ½Öþ<Ç |ÉEòÉ¶É EòÒ ÊEò®úhÉå Ê¨É®ú®ú ‘D’ {É®ú {Éc÷iÉÒ ½éþ
+Éè®ú iÉnùxÉÖºÉÉ®ú {É®úÉ´ÉÌiÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* |ÉEòÉ¶É ÊEò®úhÉÉå ¨Éå ªÉ½þ ZÉÖEòÉ´É +É<{ÉÒºÉ
‘H’ ¨Éå ºÉä ºEäò±É ‘E’ {É®ú {ÉgøÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÆJªÉÉ+Éå Eäò ±É¨¤Éä EòÉì±É¨ºÉ EòÉä ½þÉlÉÉå ºÉä ¦É®úxÉä ºÉä ¨ÉÖHò
Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ jÉÖÊ]õªÉÉå EòÉä ]õÉ±ÉiÉä ½ÖþB +Éì{É®äú]õ®ú Eäò Ê®úºEò EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*
{É®úxiÉÖ, bä÷]õÉ Ê®úEòÉìÍb÷MÉ +Éè®ú ]õÉºEò EòÉì{ÉÒ Eò®úxÉä ¨Éå ¤É¤ÉÉÇnù ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉ¨ÉªÉ
¨ÉÉxÉ´É |ÉªÉÉºÉ EòÉä ¨ÉÖÊHò Ênù±ÉÉEò®ú |ÉÊGòªÉÉ EòÒ =i{ÉÉnùEòiÉÉ EòÉä ´ÉÉºiÉ´É ¨Éå
ºÉÖvÉÉ®úiÉÉ ½èþ*

BEò +xªÉ ±ÉÉ¦É ªÉ½þ ½èþ ÊEò Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Îhb÷Eäò]õ®ú EòÉä BEò ¤É]õxÉ nù¤ÉÉEò®ú
¨ÉäÊ]ÅõEò +Éè®ú Ê¥ÉÊ]õ¶É <EòÉ<ÇªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ Îº´ÉSÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ
|ÉEòÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ Eòx´É¶ÉÇxÉ ÊºÉº]õ¨É Eäò |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ºÉä ¨ÉÖÊHò Ênù±ÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉÊ±ÉB ºÉÉvÉÉ®úhÉ b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®ú Eäò +{ÉäIÉÉ, Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®
EòÉ +ÊvÉEò ±ÉÉ¦É ½èþ*
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mÉÒ-{´ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä¨ÉÒ]õ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉÉä®ú EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ ¨ÉÉ{ÉxÉú (Measurement of
quality in cylindrical bore using three point internal micrometer)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• mÉÒ {ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• mÉÒ {ÉÉ<x]õõõ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• mÉÒ {ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

0.001mm Ê¨ÉÊ]ÅõEò +Éè®ú 0.0001 <ÆSÉ Ê¥ÉÊ]õ¶É ¨Éå iÉEò EòÒ BCªÉÖ®äúºÉÒ
Êb÷ÊVÉ]õ±É b÷ÉªÉ±É <Æb÷ÒEäò]õ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

mÉÒ {ÉÉ<x]õõõ +ÉxiÉÊ®úEò ̈ ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ® (Fig 1) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ
½þÉäiÉä ½èþ :

- +É®ú{ÉÉ®ú ´É ¤Éxnù ÊUpùÉåù Eäò ´ªÉÉºÉ ®úÉ=hb÷xÉäºÉ ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB

- ¤ÉÉä®ú EòÒ ÊºÉÊ±ÉÎxbÅ÷ÊºÉ]õÒ iÉlÉÉ ®úÉ=xb÷xÉäºÉú EòÉä VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä mÉÒ {ÉÉ<x]õ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú EòÉ
+±{ÉiÉ¨ÉÉÆEò 0.005 mm ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¦ÉÉMÉ (Parts)

- iÉÒxÉ ¨ÉäVÉË®úMÉ BÎx´É±É Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉäVÉË®úMÉ ½èþb÷

- ®èúSÉä]õ º]õÉì{É

- ÊlÉ¨¤É±É

- ¤Éè®ú±É

<ºÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå BEò ¶ÉÆEÖò Îº{Éhb÷±É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊlÉ¨¤É±É EòÉä C±ÉÉìEò
´ÉÉ<VÉ PÉÖ̈ ÉÉxÉä {É®ú +ÉMÉä ¤ÉgøiÉÉ ½èþ* EòÉäxÉ Îº{Éhb÷±É EòÉ ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ ¨ÉÉ{ÉxÉä ´ÉÉ±Éä
BÎx´É±É EòÉä BEòºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä +ÉMÉä iÉlÉÉ {ÉÒUäô SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ ÉÉ{ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä iÉÒxÉ
BÎx´É±É ¤ÉÉä®ú Eäò +xnù®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉä º´ÉiÉ: ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

mÉÒ {ÉÉ<x]õõõõ +ÉxiÉÊ®úEò ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´Éä
BEò ºÉÒ¨ÉÉ ¨Éå ¨ÉÉ{É ±Éä ºÉEòiÉä ½èþ*

®èúSÉä]õ º]õÉì{É ºÉä BxÉÊ´É±É iÉlÉÉ ¨ÉÉ{ÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ EòÉªÉÇ ºÉiÉ½þ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò
ºÉ¨ÉÉxÉ nùÉ¤É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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<xÉ ¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú ¨Éå BEò ªÉÉ +ÊvÉEò VÉÒ®úÉå ºÉäË]õMÉ Ë®úMÉ nùÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
(Fig 2)

¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ºÉäË]õMÉ Ë®úMºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä VÉÒ®úÉä ºÉäË]õMÉ EòÉä SÉèEò Eò®úxÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

BxÉÊ´É±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä {ÉÖxÉ: ºÉä]õ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖHò {ÉäSÉEòºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä
¤Éè®ú±É EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®úEäò {ÉÖxÉ: ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉä®ú EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú, BEò BCº]äõx¶ÉxÉ ®úÉìb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò,
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú Eìò¤É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþþ* (Fig 4)

BCº]äõx¶ÉxÉ ®úÉìb÷ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB º{ÉäxÉ®ú EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

ªÉäþ ={ÉEò®úhÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉÉå ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

ªÉä BxÉÉì±ÉÉìMÉ ªÉÉ Êb÷ÊVÉ]õ±É ®úÒb÷+É=]õ ¨Éå ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*
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±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ +xÉÖ{ÉÉ±ÉxÉ (Safety to be observed while working on lathes)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú EòÉªÉÇ ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ, EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉnù ¨Éå ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå (precations) EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòÉªÉÇ ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä (Before starting the work)

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ºxÉä½þEò |ÉhÉÉ±ÉÒ (lubricating system) EòÉªÉÇ Eò®ú ®ú½þÒ
½èþ*

Ê¨É±ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä (mating) ÊMÉªÉºÉÇ =ÊSÉiÉ gÆøMÉ ºÉä ±ÉMÉä ½éþ iÉlÉÉ {ÉÉ´É®ú ¡òÒb÷ ±ÉÒ´ÉºÉÇ
=nùÉºÉÒxÉ (neutral) ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ½éþ*

EòÉªÉÇ-IÉä’jÉ (work area) ºÉÉ¡ò ºÉÖlÉ®úÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ºÉÖ®úIÉÉ Eò´ÉSÉ ºÉ½þÒ VÉMÉ½þ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ (During work)

PÉÚ̈ ÉiÉä ½ÖþB SÉEò EòÉä Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ ½þÉlÉ ºÉä ®úÉäEòxÉä EòÉ |ÉªÉÉºÉ xÉ½þÓ Eò®åú PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½Öþ+É
SÉEò JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ {É®ú EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä Îº´ÉSÉ +Éì¡ò Eò®åú*

SÉEò EòÒ SÉÉ¤ÉÒ EòÉä SÉEò ¨Éå UôÉäc÷ näùxÉÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉÉ ½éþþ* ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò
¤ÉÉnù <ºÉä iÉÖ®ÆúiÉ ½þ]õÉ ±Éå* (Fig 1)

ËºÉMÉ±É {ÉÉì<Æ]õõ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ xÉÖEòÒ±Éä ́ É JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉä ½éþ* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò ºÉÉ´ÉvÉÉxÉ ®ú½åþ*

ÊSÉ{ºÉ xÉÖEòÒ±Éä ́É JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉä ½éþ* <x½åþ +{ÉxÉä xÉÆMÉä ½þÉlÉÉå ºÉä xÉ½þÓ ½þ]õÉBÆ SÉÉÊ½þB*
=ºÉEäò Ê±ÉB  ÊSÉ{É ®äúEò ªÉÉ ¥É¶É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

+É{ÉEòÉä ªÉ½þ ½þ¨Éä¶ÉÉ {ÉiÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ º]õÉì{É Îº´ÉSÉ Eò½þÉÄ
½èþ*

EòÉªÉÇ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù (After work)

±ÉälÉ EòÉä ¥É¶É Eäò uùÉ®úÉ ºÉÉ¡ò Eò®åú, Ê¡ò®ú ºÉÚiÉÒ Eò{Écä÷  ºÉä {ÉÉåUäô*

¤Éäb÷´ÉäVÉ (bedways) B´ÉÆ ºxÉä½þEò ºlÉ±ÉÉå ¨Éå iÉä±É ±ÉMÉÉ nåù*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò SÉÉ®úÉå +Éè®ú ºÉ¡òÉ<Ç ®úJÉå, ÊMÉ®äú ½ÖþB iÉä±É B´ÉÆ ¶ÉÒiÉ±ÉEò pù´É EòÉä
{ÉÉåUåô iÉlÉÉ ÊSÉ{ºÉ EòÉä ½þ]õÉBÄ*

ºÉå]õ®ú ±ÉälÉ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ (Specification of Centre lathe)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• ±ÉälÉù ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ (Specification of a lathe) (Fig 1)

±ÉälÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉ|ÉEòÉ®ú ºÉä º{ÉäÊºÉ¡òÉ<±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ:

{ÉEòcä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉEÇò Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä*

¤Éäb÷ Eäò >ð{É®ú Ïº´ÉMÉ ºÉä* ±ÉälÉ BÎCºÉºÉ ºÉä ]õÉì{É +Éì¡ò ¤Éäb÷ iÉEò ±É¨¤É´ÉiÉ nÚù®úÒ ºÉä*

¤Éäb÷ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, ¤Éäb÷ ¨ÉÉMÉÉç EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç*

EòÉªÉÇ EòÒ ́ É½þ +ÊvÉEòiÉ¨É ±É¨¤ÉÉ<Ç VÉÉä EäòxpùÉä Eäò ¤ÉÒSÉ SÉgøÉEò®ú ]õxÉÇ EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

EòÉ]õÒ VÉÉ ºÉEòxÉä ́ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ/±ÉälÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ* Eèò®äúúVÉ Eäò >ð{É®ú Ïº´ÉMÉ*

GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ´É Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ Eäò OÉäVÉÖB]äõb÷ EòÉì±É®ú {É®ú |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ EòÉ
¨ÉÉxÉ
Îº{Éhb÷±É MÉÊiÉªÉÉå EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ*

¡òÒb÷ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ*

Îº{Éxb÷±É ¤ÉÉä®ú EòÉ ºÉÉ<VÉ*

Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ EòÉ |ÉEòÉ®úú*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò JÉ®úÒnùÉ®ú ´É ¤ÉäSÉxÉä́ ÉÉ±Éä Eäò ¨ÉvªÉ ¤ÉÉiÉSÉÒiÉ ¨Éå EòÒ ¨Énùnù Eò®úiÉÒ
Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

ªÉ½þ ±ÉälÉ +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò VÉÉä EòÉªÉÇ ½þÉlÉ
¨Éå ½èþ, ´É½þ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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ºÉäx]õ®ú ±ÉälÉ BEò ̈ É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ½èþ, ÊVÉºÉEäò ́ ÉEÇò EòÉä {ÉEòc÷Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉxÉä +Éè®ú =ºÉEòÒ
ºÉiÉ½þ ºÉä +ÊiÉÊ®úHò vÉÉiÉÖ ½þ]õÉEò®ú ́ ÉEÇò EòÉä +É´É¶ªÉEò ¶Éä{É +Éè®ú ºÉÉ<VÉ ̈ Éå ±ÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è* EòÉªÉÇ EòÉä nùÉä ºÉäh]õºÉÇ Eäò ¨ÉvªÉ, (mÉÒ VÉÉì
ªÉÉ ¡òÉä®ú VÉÉì) ¨Éå ªÉÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ {É®ú {ÉEòc÷Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ EòÉä nùÉä
ºÉäx]õºÉÇ Eäò ̈ ÉvªÉ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ºÉäx]õ®ú ±ÉälÉ Eäò Îº{Éhb÷±É ̈ Éå iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ ºÉäh]õ®ú
]äõ±Éº]õÉìEò Eäò Îº{Éxb÷±É ̈ Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉEò +Éè®ú }±ÉäºÉ {±Éä]õ EòÉä ±ÉälÉ Eäò
Îº{Éxb÷±É {É®ú ̈ ÉÉ=h]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ]Úõ±É{ÉÉäº]õ ̈ Éå oùgøiÉÉ
ºÉä {ÉEòc÷Eò®ú ́ ÉEÇò Eäò Ê´É°ürù ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉEÇò +{ÉxÉä +IÉ {É®ú PÉÖ̈ ÉiÉÉ
½èþ +Éè®ú ]Úõ±É ±ÉälÉ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ]Úõ±É ±ÉälÉ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú
SÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä, ÊºÉÊ±ÉÎhbÅ÷Eò±É ºÉ¡æòºÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, +Éè®ú VÉ¤É ]Úõ±É ±ÉälÉ +IÉ
ºÉä ÊEòºÉÒ EòÉähÉ {É®ú ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ iÉÉä, ]äõ{É®ú ºÉ¡æòºÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

JÉ®úÉnù EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (±ÉIÉhÉ) (Constructional features of lathe)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• ±ÉälÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉälÉ {É®ú EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional features of a lathe)

ÊEòºÉÒ ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB

-- EòiÉÇxÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä {ÉEòc÷xÉä B´ÉÆ =ºÉä PÉÚhÉÇxÉ Ênù¶ÉÉ Eäò Ê´É°ürù ¡òÒb÷ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB*

-- EòÉªÉÇ Eäò ®úÉä]äõ¶ÉxÉ Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ̈ Éå EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ºÉÉ{ÉäÊIÉEò MÉÊiÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB, ÎºlÉ®ú ´É PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò Ê±ÉB*

-- Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +Éì{É®äú¶ÉºÉ ½äþiÉÖ BCºÉäºÉ®úÒVÉ B´ÉÆ +]èõSÉ¨Éäx]õ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB*

±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½è:þ (Fig 1)

- ½èþb÷ º]õÉìEò (Headstock)

- ]äõ±É º]õÉìEò (Tailstock)

- EèòÊ®úVÉ (Carriage)

- GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ (Cross-slide)

- Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ (Compound slide)

- ¤Éèb (Bed)

- ÎC´ÉEò SÉäxVÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ (Quick change gearbox)

- ±ÉèMºÉ (Legs)

- ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}] õ(Feed shaft)

- ±ÉÒb÷ ºGÖò (Lead screw)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.90 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉälÉ EòÉ EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉÆiÉ (Working principle of Lathe) (Fig 2)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉälÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ (Lathe main parts)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉälÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉälÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ¤Éäb÷ (Lathe bed)

±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò EòÉªÉÇ (Functions of a lathe bed)

±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò EòÉªÉÇ ½èþ:

-- BEò nÚùºÉ®äú ºÉä ºÉ½þÒ iÉÉ±É¨Éä±É ®úJÉiÉä ½ÖþB ÎºlÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ÎºlÉiÉ (locate)
Eò®úxÉÉ

-- +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä ́ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º±ÉÉ<b÷ ́ÉäVÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ (Constructional features of a
lathe bed) (Fig 1)

ºÉÉvÉÉ®úhÉiÉ: ±ÉälÉ ¤Éäb÷ ËºÉMÉ±É EòÉÏº]õMÉ ̈ Éå ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* ¤Éc÷Ò ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå BEò
ºÉÉlÉ BCªÉÖ®äú]õ±ÉÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ nùÉä ªÉÉ iÉÒxÉ ºÉäC¶ÉxºÉ ½þÉä ºÉEòiÉ ½éþ* Ê®úÊVÉÊb÷]õÒ ¤ÉgøÉxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ́ Éä¤É ¥ÉäËºÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ¶ÉÉìEò +Éè®ú ́ ÉÉ<¥Éä¶ÉxºÉ B¤VÉÉ¤ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
±ÉälÉ ¤Éäb÷ EòÉä ¦ÉÉ®úÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ ̈ Éå BEò ºÉÆªÉÖHò º´ÉÉ¡Çò +Éè®ú EÚò±Éh]õ ]Åäõ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ±ÉälÉ ¤Éäb÷
EòÉ <h]äõOÉ±É {ÉÉ]Çõ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ ¤Éäb÷ |ÉÉªÉ: ¤ÉÉìCºÉ ºÉäC¶ÉxÉ Eäò gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ (cast iron) +lÉ´ÉÉ ¶ÉÒ]õ ̈ Éä]õ±É
EòÉä ́ Éä±b÷ Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ±ÉälÉ {É®ú EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò
EòÉªÉÇEòÉ®úÒ >ÄðSÉÉ<Ç Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* +CºÉ®ú ½äþb÷ º]õÉìEò ÊºÉ®äú EòÒ ]õÉÆMÉÉå Eäò ¤ÉÉìCºÉ ºÉäC¶ÉxÉ
¨Éå <±ÉäÎC]ÅõEò±É Îº´ÉSÉ ÊMÉªÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ iÉlÉÉ EÚò±Éäx]õ {É¨{É +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

+ÉvÉÉ®ú {ÉlÉ (Bed-ways) (Fig 2)

¤Éäb÷´ÉäVÉ +lÉ´ÉÉ º±ÉÉ<b÷ ́ ÉäVÉ =ºÉ {É®ú ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±Éä BºÉäºÉ®úÒVÉ/{ÉÖVÉÉç EòÉä ºÉ®úEòÉEò®ú
ºÉ½þÒ VÉMÉ½þ ±ÉMÉÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉä ½éþ*

¤Éäb÷ ´ÉäVÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉäþ ½éþ:

ºÉ¨ÉiÉ±É ¤Éäb ÷´ÉäVÉ (Flat bed-way) (Fig 3)

'V' ¤Éäb÷ ´ÉäVÉ ('V' bed way) (Fig 4)

EòÉìÎ¨¤ÉxÉä¶ÉxÉ ¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ (Combination bed way) (Figs 5a & 5b)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ½èþb÷ º]õÉìEò EòÒ iÉ®ú¡  +ÉvÉÉ®ú {ÉlÉ EÖòUô ºlÉÉxÉ UôÉäc÷Eò®ú ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäEò®ú
BEò MÉè{É ¤ÉxÉÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤Écä÷ ´ªÉÉºÉ Eäò EòÉªÉÇ ±ÉMÉÉB VÉÉ ºÉEåò*

EÖòUô ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå +±ÉMÉ Eò®ú ÊnùªÉä VÉÉxÉä ́ÉÉ±Éä ¤Éäb÷ ½þÉäiÉä ½éþ, ÊVÉºÉºÉä +É´É¶ªÉEòiÉÉ
{ÉbxÉä {É® úºÉèb±É÷ EòÉ ½èþb÷ º]õÉìEò Eäò ºÉ¨ÉÒ{É ±ÉMÉÉEòÉ®ú EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*ò

¤Éäb÷ ´ÉäVÉ EòÉä OÉÉ<Ïxb÷MÉ uùÉ®úÉ ½þÉ< Ê¡òÊxÉ¶É Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô ¨É¶ÉÒxÉÉå
Eäò ¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ EòÉä ½þÉlÉ ºÉä ºGäò{É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô ̈ É¶ÉÒxÉÉå Eäò ¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ ½þÉbÇ÷hb÷
´É OÉÉ=xb÷ ½þÉäiÉä ½éþ ÎSÉ±b÷ +ÉªÉ®úxÉ EòÉÏº]õMÉ uùÉ®úÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þÉå EòÒ Ê´ÉªÉ®ú
®úÒÊVÉÏº]õMÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *
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¤Éäb÷ EòÉä |ÉÉªÉ: +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä OÉÉ<hb÷ Eò®xÉä fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉì{É ¤Éäb÷´ÉäVÉ (Gap bedway) (Fig 6)

½èþb÷ º]õÉìEò (Head Stock)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò ªÉÉäMªÉ ½þÉä VÉÉBÄMÉä
• ½äþb÷ º]õÉìEò Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ ½äþb÷÷ º]õÉìEò B´ÉÆ +Éè®ú ÊMÉªÉbÇ÷ ½äþb÷ º]õÉìEò ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòÉªÉÇ (Functions) (Fig 1)

´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÉä +ºÉä̈ ¤É±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä BEò ºÉÉvÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*
¨ÉäxÉ ¨ÉÉä]õ®ú ºÉä ´ÉEÇò iÉEò bÅ÷É<´É ]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®úxÉÉ*

<ºÉ¨Éå ´ÉEÇò EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ MÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ¶ÉÉ}]õ, ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ ±ÉÒ´É®ú ±ÉMÉä ½þÉäiÉä
½èþ*

<ºÉ¨Éå MÉÒªÉ®,ú ¶ÉÉ}]õ iÉlÉÉ Ê¤ÉªÉË®úMÉ Eäò ºxÉå½þxÉ (lubrication) EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

½äþþb÷ º]õÉìEò Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of headstocks)

½èþþb÷ º]õÉìEò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ

1 +Éì±É ÊMÉªÉbÇ÷ ½äþþb÷ º]õÉìEò

2 EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ bÅ÷É<´É ½äþb÷ º]õÉìEò

+Éì±É ÊMÉªÉbÇ÷ ½èþb÷ º]õÉìEò (All geared headstock) (Fig 2)

ªÉ½þ näùJÉxÉä ̈ Éå fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ Eäò JÉÉäJÉ±Éä ¤ÉCºÉä (box section casting) Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉEòÉ >ð{É®úÒ føCEòxÉ ÊxÉEò±ÉxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò +xnù®ú VÉÉ±ÉÒ
(webs) ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉÊEò ªÉ½þ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ ¤ÉxÉ ºÉEäò ́ É <ºÉ¨Éå ¶ÉÉ}]õ, Ê¤ÉªÉË®úMÉ
±ÉMÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEäò* <ºÉ¨Éå Îº{Éhb÷±É EòÒ º±ÉÉ<b÷ ¶ÉÉ}]õ {É®ú Eò<Ç ºÉÉ<VÉÉå EòÒ ÊMÉªÉºÉÇ
Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò <xÉ{ÉÖ]õ ¶ÉÉ}]õ EòÉä nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ¤Éä±]õ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
ºÉä ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ {ÉÖ±ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä BEò ÎºlÉ®ú MÉÊiÉ {É®ú SÉ±ÉiÉÒ
½èþ* <ºÉ¨Éä C±ÉSÉ B´ÉÆ ¥ÉäEò ¦ÉÒ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ*
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<ºÉ¨Éå nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò <h]õ®úÊ¨ÉÊb÷B]õ (intermediate) ¶ÉÉ}]õ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ
ÊVÉºÉ {É®ú º±ÉÉ<Ëb÷MÉ (sliding) ÊMÉªÉ®ú ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ½äþb÷ º]õÉìEò +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå
¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É +ÉÊJÉ®úÒ ÊbÅ÷´ÉxÉ  ¶ÉÉ}]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ* Îº{Éhb÷±É EòÉ xÉÉäVÉ ½èþb÷ º]õÉìEò
ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEò±ÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ {É®ú EòÉªÉÇ {ÉEòc÷xÉä EòÒ ªÉÖÊHòªÉÉÄ ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ
½èþ*

º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ÊMÉªÉºÉÇ Eäò ¡òÉäCºÉÇ EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ́ÉÉ±Éä ±ÉÒ´É®,ú ½äþb÷ º]õÉìEò EòÉÏº]õMÉ
Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉä ½éþ*

+Éì±É ÊMÉªÉbÇ÷ ½èþb÷ º]õÉìEò ̈ Éå <h]õxÉÇ±É ÊMÉªÉ®úÉå ̈ Éä º{±Éè¶É (splash) ±ÉÖÊ¥ÉEäò¶ÉxÉ Eäò
Ê±ÉB ±ÉÖÊ¥ÉEäò¶ÉxÉ +ÉìªÉ±É (lubricating oil) ¦É®úÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* iÉä±É Eäò ºiÉ®ú Eäò
ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò +Éì<±É Eäò´É±É ̈ ÉÉEÇò Eäò ºÉÉlÉ BEò ºÉÉ<]õ M±ÉÉºÉ ±ÉMÉÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ ½äþb÷ º]õÉEò (Cone pulley headstock) (Fig 3)

<ºÉ¨Éå ̈ ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É {É®ú iÉÒxÉ ªÉÉ SÉÉ®ú º]äõ{É ́ ÉÉ±ÉÒ EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ,
VÉÉä  º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä SÉ±É ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ SÉ{É]äõ ¤Éä±]õ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä BEò nÚùºÉ®úÒ
{ÉÖ±ÉÒ VÉÉä Ê´É{É®úÒiÉ Gò¨É ̈ Éå ́ ÉèºÉä ½þÒ EòÉäxÉä {ÉÖ±ÉÒ ºÉä VÉÖc÷Òú ½þÉäiÉÒ ½èþ, ªÉ½þ EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ
¨ÉÖJªÉ ̈ ÉÉä]õ®ú ºÉä SÉ±ÉiÉÒ (drive) ½èþ*

½äþb÷º]õÉìEò EòÉÏº]õMÉ ¨Éå Îº{Éhb÷±É EòÉä ¤ÉäªÉË®úMÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú =ºÉ
{É®ú BEò EòÒ uùÉ®úÉ BEò ¤ÉÖ±ÉÊMÉªÉ®ú ±ÉMÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ BEò Ê{ÉÊxÉªÉxÉ
VÉÖb÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ*

¤ÉèEò ÊMÉªÉ®ú ªÉÚÊxÉ]õ ̈ Éå ±ÉMÉÒ ¶ÉÉ}]õ {É®ú ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ÊMÉªÉ®ú
B´ÉÆ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ Eäò nùÉÆiÉÉä EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ºÉÆMÉiÉ EòÉäxÉ (cone pulley) ºÉä ±ÉMÉä ¤ÉÖ±É

ÊMÉªÉ®ú B´ÉÆ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ Eäò nùÉÆiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤ÉèEò ÊMÉªÉ®ú ¶ÉÉ}]õ EòÉ +IÉ
¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É Eäò +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤ÉÖ±É ÊMÉªÉ®ú EòÒ ±ÉÉìEò Ê{ÉxÉ EòÉä
¤ÉÉ½þ®ú JÉÓSÉEò®ú iÉlÉÉ ÊMÉªÉ®ú EòÉä ±ÉMÉÉEò®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ Îº{Éhb÷±É EòÒ º{ÉÒb÷ EòÉä
Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

<ºÉ ½èþb÷ º]õÉìEò Eäò uùÉ®úÉ Îº{Éhb÷±É EòÉä EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ Eäò º]äõ{ÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ (VÉèºÉä 3
º]äõ{É) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ (iÉÒxÉ) º{ÉÒb÷Éå {É®ú SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
¤ÉèEò ÊMÉªÉ®ú ±ÉMÉÉEò®ú º]äõ{ºÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +xªÉ PÉ]õÉ<Ç MÉ<Ç MÉÊiÉªÉÉÄ ¦ÉÒ Ê¨É±É ºÉEòiÉÒ
½èþ* º{ÉÒb÷ ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤Éä±]õ EòÉä {ÉÖ±ÉÒ Eäò º]äõ{É {É®ú ¤Énù±ÉxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

ªÉ½þ ¦ÉÉ®úÒ ¦ÉÉ®ú ºÉ½þ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +É´ÉÉVÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉEòÉ ¨Éäx]äõxÉäxºÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

½þÉÊxÉªÉÉÄ (Disadvantages)

EòÉäxÉ {ÉÖ±ÉÒ Eäò º]äõ{ºÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Îº{Éhb÷±É MÉÊiÉªÉÉÄ ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Îº{Éhb÷±É º{ÉÒb÷ ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¨ÉªÉ +ÊvÉEò ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*
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-- ]ÅõÉxºÉ´ÉÍºÉMÉ (transversing) ½äþhb ÷´½þÒ±É*

-- ¡òÒb÷ ±ÉÒ´É®ú

-- ¡òÒb÷ ºÉ±ÉäC]õ®ú

-- ±ÉÒb÷ ºGÚò BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ (engagment) ±ÉÒ´É®ú*

ºÉèb÷±É (Saddle) (Fig 3)

ªÉ½þ BEò ‘H’ +ÉEòÉ®ú EòÒ fø±ÉÉ<Ç ½èþ ÊVÉºÉEäòò ÊxÉSÉ±Éä ¡äòºÉ Eäò ±ÉälÉ Eäò ¤Éäb÷ ´ÉäVÉ
Eäò ºÉÆMÉiÉ ‘V’ +ÉEÞòÊiÉ MÉÉ<b÷ OÉÖ́ ºÉ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ VÉÉä ̈ É¶ÉÒxÉ ±ÉälÉ ¤Éäb÷ {É®ú ±ÉMÉÉxÉä
´É ºÉ®úEòÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ*

ºÉèb÷±É Eäò ¦ÉÉMÉ (Parts of a saddle)

GòÉìºÉ-º±ÉÉ<b÷ (Cross-slide)

ºÉèb÷±É Eäò >ð{É®ú GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ]Úõ±É EòÉä GòÉìºÉ MÉÊiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ +ÉvÉÉ®ú Eäò ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ½èþhb÷±É uùÉ®úÉ mÉäbä÷b÷ Îº{Éhb÷±É
ºÉä SÉ±ÉÉªÉÒ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºGÚò ®úÉìb÷ {É®ú ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É Eòä ºÉÉlÉ ±ÉMÉä +Æ¶ÉÉÊEòiÉ EòÉ±É®ú
ºÉä GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ Eäò ¨É½þÒxÉ MÉÊiÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ*

Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ (Compound rest)

ªÉ½þ GòÉìºÉ º±ÉÉ<b ÷Eäò >ð{É®ú iÉlÉÉ =ºÉEäò +ÉMÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä IÉèÊiÉVÉ
+´ÉºlÉÉ ¨Éå 3600 iÉEò PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ (swivelled) VÉÉiÉÉ ½èþ*

]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ (Top slide)

ªÉ½þ Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ Eäò >ð{É®ú ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ EòË]õMÉ ]Úõ±Éú EòÉä {ÉEòc÷xÉä ́ ÉÉ±Éä
]Úõ±É {ÉÉäº]õ EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉÉ ½èþ* ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò Ê±ÉB ºÉÒÊ¨ÉiÉ IÉèÊiÉVÉ
MÉÊiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®iÉÒ ½èþ*

Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ EòÉä GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ºÉä ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ
EòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4) ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúº]õ EòÉä
<ºÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ
{É®ú ½þÉä*

EèòÊ®úVÉ (Carrige)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EèòÊ®úVÉ Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EèòÊ®úVÉ Eäò {ÉÖVÉÉç Eä xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EèòÊ®úVÉ ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ´É½þ ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉÉä EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä {ÉEòb÷xÉä ´É SÉ±ÉÉxÉä Eäò
Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1) <ºÉä ±ÉälÉ ¤Éèb÷ Eäò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ´ÉÉÆÊUôiÉ
ºlÉÉxÉ {É®ú ÎºlÉ®ú (lock) ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò nùÉä |É¨ÉÖJÉ ¦ÉÉMÉ B|ÉxÉ
´É ºÉéb÷±É ½þÉäiÉä ½èþ*

B|ÉxÉ (Apron) (Fig 2)

ºÉèb÷±É Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä B|ÉxÉ ¤ÉÉä±]õ uùÉ®úÉ EòºÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå EèòÊ®úVÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä
´É ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ ±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* B|ÉxÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ :
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]äõ±Éº]õÉEò (TailStock)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ±Éº]õÉEò Eäò {ÉÚVÉÉç EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• ]äõ±Éº]õÉEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±Éº]õÉEò Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]äõ±Éº]õÉEò (Tailstock)

ªÉ½þ ±ÉälÉ Eäò ¤Éäb÷´ÉäVÉ {É®ú BEò ºÉ®úEòxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ <EòÉ<Ç ½èþ* ªÉ½þ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò nùÉBÄ
½þÉlÉ EòÒ +Éä®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ nùÉä ¦ÉÉMÉÉå ¤ÉäºÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú ¤ÉxÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò ¤ÉäºÉ EòÉ iÉ±É ¤É½ÖþiÉ BCªÉÖ®äú]õ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉlÉÉ
¤Éäb÷ ́ ÉäVÉ {É®ú ¤ÉxÉä JÉÉÆSÉÉå Eäò ºÉÆMÉiÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½è* ªÉ½þ ¤Éäb÷ {É®ú º±ÉÉ<b÷ Eò®ú ºÉEòiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ ¤Éäb÷ {É® ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ]äõ±É º]õÉìEò
EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¤ÉäºÉú {É®ú BºÉä̈ ¤É±É EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤ÉäºÉ Eäò Ê{ÉUô±Éä ¦ÉÉMÉ {É®ú +Æ¶ÉÉEòxÉ
ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¤ÉÉìb÷Ò {É®ú ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ {É®ú ÊSÉÎx½þiÉ EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉ¤É nùÉäxÉÉä ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉBÄ +É{ÉºÉ ̈ Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ, iÉÉä ]äõ±É º]õÉìEò EòÉ +IÉ +Éè®ú ½äþþb÷
º]õÉìEò EòÉ +IÉ BEò ®äúJÉÉ/ºÉÆ®äúJÉxÉ ¨Éå ½þÉäiÉä ½èþ*

<ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ́É +ÉvÉÉ®ú EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉþ Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ]äõ±É º]õÉìEò ̈ Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* (Fig 1)

a) +ÉvÉÉ® (base

b) ¤ÉÉìb÷Ò (body

c) Îº{Éhb÷±É (spindle (barrel))

d) Îº{Éhb÷±É ±ÉÉìËEòMÉ ±ÉÒ´É®ú (spindle locking lever)

e) +Éì{É®äúË]õMÉ ºGÚò ®úÉìb÷ (operating screw rod)

f) +Éì{É®äúË]õMÉ xÉ]õ (operating nut)

g) ]õä±É º]õÉìEò ½äþhb÷ ́ ½þÒ±É (tailstock hand wheel)

h) SÉÉ¤ÉÒ (key)

i) ºÉä]õ ºGÚò/ºÉä]õ +Éì́ É®ú ºGÚò (set screw/set overscrew)

j) C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ¤ÉÉä±]õ (clamping bolt)

]äõ±Éº]õÉEò Eäò EòÉªÉÇ (Functioning of a tailstock)

½èþhb÷´½þÒ±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú ¤Éè®ú±É EòÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ¤Éè®ú±É
EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ́ ÉÉ±Éä EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ
Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤Éè®ú±É Eäò £òh]õ ̈ Éå JÉÉäJÉ±Éä ÊºÉ®äú ̈ Éå ̈ ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú ÊnùªÉÉ  ®ú½þiÉÉ
½èþ* ¤Éè®ú±É Eäò SÉ±ÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤Éè®ú±É {É®ú Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ OÉìVÉÖB¶ÉxºÉ ̈ ÉÉEÇò

ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* +b÷VÉÏº]õMÉ ºGÖò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä +Éc÷É ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* ºÉ®úEòÉxÉ EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ EòÉä OÉìVÉÖB¶ÉxÉ näùJÉEò®ú, ±ÉMÉ¦ÉMÉ {ÉgøÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ]äõ{É®ú ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ]äõ±Éº]õÉìEò Eäò ºÉäx]õ®ú EòÉä +Éì¡òºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ªÉ½þ
´ªÉ´ÉºlÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
]äõ±Éº]õÉìEò EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of the tailstock)
±ÉälÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±É¨¤Éä EòÉªÉÉæ EòÉä +ÉvÉÉ®ú näùxÉä Eäò Ê±ÉªÉä bä÷b÷ ºÉäh]õ®ú
Ê¡òCºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä* (Fig 2)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]äõ{É®ú ¶ÉèEòú ´ÉÉ±Éä ÊbÅ÷±É, ®úÒ¨É®,ú ÊbÅ÷±É SÉEò VÉèºÉä +ÉèVÉÉ®ú ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB*
(Fig 3)

+ÉvÉÉ®ú Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ̈ Éå ]äõ±É º]õÉìEò EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä +Éì¡òºÉä]õ Eò®úiÉä ½ÖþB ¤ÉÉÁ ]äõ{É®ú
]õxÉÇ Eäò Ê±ÉB* (Fig 4)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.92 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡òÒÊbÆ÷MÉ ´É SÉÚc÷Ò ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Feeding & thread cutting mechanism)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡òÒËb÷MÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¡òÒËb÷MÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

¡òÒb÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Feed mechanism) (Fig 1) ]õ¨¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú ªÉÚÊxÉ] (Tumber gear unit)

]õ¨¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú ªÉÚÊxÉ]õ ̈ Éå iÉÒxÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ BEò ºÉä]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå |ÉiªÉäEò ̈ Éå
ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÆJªÉÉ ¨Éå nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½éþþ, VÉÉä Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú EòÉä ÎºlÉ®ú ÊMÉªÉ®ú ºÉä
VÉÉäc÷iÉÉ ½èþ* <ºÉä Ê®ú´ÉÍºÉMÉ ÊMÉªÉ®ú <EòÉ<Ç ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ, CªÉÉåÊEò Îº{Éhb÷±É Eäò
=ºÉÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éä SÉ±ÉiÉä ®ú½þiÉä ½ÖþB ¦ÉÒ ]Úõ±É Eäò ¡òÒb÷ EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½äþiÉÖ
<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ªÉÖÊxÉ]õ ̈ Éå ±ÉMÉä ±ÉÒ´É®ú EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úEäò
<ºÉä Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú ºÉä ºÉ¨¤Érù ªÉÉ +ºÉ¨¤Érù ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
(Fig 2)

±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ ¡òÒb÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú ]Úõ±É EòÉä ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±É ́ É
GòÉìºÉ +Éì]õÉä̈ ÉèÊ]õEò ¡òÒb÷ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* +Éì]õÉä̈ ÉèÊ]õEò ¡òÒb÷ Eäò EòÉ®úhÉ EòÉªÉÇ
EòÒ ¡òÒÊxÉ¶É +SUôÒ +ÉiÉÒ ½èþ ]Úõ±É EòÒ ¡òÒËb÷MÉ BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ÊxÉ¦ÉÇ®ú nù®ú {É®ú
½þÉäiÉÒ ½èþ, ºÉÊGòªÉÉ {ÉÚ®úÒ Eò®úxÉä ¨Éå Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ¨ÉÉxÉ´É ¸É¨É EòÉä
Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

¡òÒb÷÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ*

- Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú (Spindle gear) (A)

-  ]ṏ ¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú (Tumbler gear unit) (B)

- Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú (Fixed stud gear) (C)

- SÉäVÉ ÊMÉªÉ®ú (Change gear unit) (DEFG)

-    ÎC´ÉEò SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ Quick change gear box) (H)

- ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ/±ÉÒb÷ ºGÚò (Feed shaft / Lead screw (I))

- B|ÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (Apron mechanism)

¡òÒb÷ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò ={É®úÉäHò ºÉ¦ÉÒ <EòÉ<ÇªÉÉå uùÉ®úÉ EòÉªÉÇ Eäò |ÉiªÉäEò SÉCEò®ú Eäò
ºÉ¨ÉÉxÉÖ{ÉÉiÉ ¨Éå +ÉèVÉÉ®ú EòÒ MÉÊiÉ {ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú (Spindle gear)

Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú ¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ iÉlÉÉ ½èþb÷ º]õÉìEò EòÒ fø±ÉÉ<Ç Eäò ¤ÉÉ½þ®ú
½þÒ ®ú½þiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉÉlÉ PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ*

ÎºlÉ®ú º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú (The fixed stud gear)

Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú EòÉä ¨ÉÖJªÉ Îº{Éhb÷±É ÊMÉªÉ®ú ºÉä, ]õ¨¤É±É®ú ÊMÉªÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ ºÉä
½þÉäiÉä ½ÖþB bÅ÷É<´É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú Eäò SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ
¨ÉÖJªÉ Îº{É¨b÷±É ÊMÉªÉ®ú Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ®ú½þiÉä ½éþ*

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú <EòÉ<Ç  (Change gear unit)

Ê¡òCºb÷ º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú +{ÉxÉä bÅ÷É<´É EòÉä SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ªÉÖÊxÉ]õ uùÉ®úÉ ÎC´ÉEò SÉåVÉ
ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ EòÉä ]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¡òÒb÷ ¤Énù±ÉxÉä Eäò =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉªÉä
+ÊiÉÊ®úHò <EòÉ<Ç Eäò °ü{É ¨Éå ={É±É¤vÉ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò ºÉä]õ ¨Éå ºÉä SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú
ªÉÖÊxÉ]õ ¨Éå bÅ÷É<´É®ú, ÊbÅ÷´ÉxÉ +Éè®ú +É<b÷±É®ú ÊMÉªÉ®ú EòÉä ¤Énù±ÉxÉä EòÉ |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

i´ÉÊ®úiÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ (Quick change gear box)

<ºÉ¨Éå ¤ÉÉCºÉ EòÉÏº]õMÉ Eäò ¤ÉÉ½þ®ú BEò ±ÉÒ´É®ú ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉÒ´É®ú EòÉä
+Éì{É®äú]õ Eò®úEäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä +É{ÉºÉ ̈ Éå ̈ ÉäSÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò
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]Úõ±É EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¡òÒb÷ nù®ú nùÒ VÉÉ ºÉEäò* ±ÉÒ´É®ú EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¡òÒb÷ nù®ú EòÒ iÉÉÊ±ÉEòÉ  ¤ÉÉìCºÉ EòÒ EòÉÏº]õMÉ Eäò >ð{É®ú
±ÉMÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉä näùJÉEò®ú ´ÉÉÆÊUôiÉ ¡òÒb÷ nù®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ±ÉÒ´É®ú EòÉä ºÉÆMÉiÉ
(Corresponding) ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ - ºÉÉvÉÉ®úhÉ B´ÉÆ ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Thread cutting - Simple and compound gear
train)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ B´ÉÆ ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉÉå ¨Éä +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Change gear train)

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ, ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ BEò ]ÅäõxÉ ½èþ VÉÉä ÎºlÉ®ú º]õb÷ú ÊMÉªÉ®ú EòÉä ÎC´ÉEò SÉåVÉ
ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ºÉä VÉÉäb÷iÉÉù Eò®úiÉÒ ½èþ* ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉÉªÉ: ÊMÉªÉ®úÉå EòÉ
BEò ºÉä]õ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SÉÚc÷Ò EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ Îº{Éhb÷±É B´ÉÆ ±ÉÒb÷
ºGÚ EòÒ MÉÊiÉªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ
EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ÊMÉªÉ®úÉå ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ*

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ ¨Éå bÅ÷É<´É®ú ÌbÅ÷´ÉxÉ B´ÉÆ +É<b÷±É®ú (idler) ÊMÉªÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ*ò

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Simple gear train)

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ BEò BäºÉÒ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå Eäò´É±É BEò SÉÉ±ÉEò
iÉlÉÉ BEò SÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉªÉºÉÇ ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉÉÊ±ÉEò iÉlÉÉ SÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉªÉºÉÇ Eäò ¤ÉÒSÉ BE

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.92 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ  (The feed shaft)

¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ EòÉä ÎC´ÉEò SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ ºÉä B|ÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä
bÅ÷É<´É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ EòÒ PÉÚhÉÔªÉ MÉÊiÉ (rotary movement)
EòÉä ]Úõ±É EòÒ ®äúJÉÒªÉ MÉÊiÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®ú Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

B|ÉxÉ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ (The apron mechanism)

B|ÉxÉ ¨ÉäEìòÊxÉV¨É ¨Éå ]Úõ±É Eäò ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±É ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ Eäò Ê±ÉªÉä ¡òÒb÷ ¶ÉÉ}]õ ºÉä
ºÉìb÷±É iÉEò ªÉÉ ]Úõ±É Eäò ]ÅõÉxºÉ´ÉºÉÇ ¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ Eäò Ê±ÉªÉä GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ iÉEò bÅ÷É<´É
]ÅõÉxºÉÊ¨É]õ Eò®úxÉä EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 5)

+É<b÷±É®ú ÊMÉªÉ®ú ¦ÉÒ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è ÊVÉºÉEòÉ ÊMÉªÉ®ú +xÉÖ{ÉÉiÉ {É®ú EòÉä<Ç
|É¦ÉÉ´É xÉ½þÒ {Éc÷iÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É bÅ÷É<´É®ú B´ÉÆ ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÉä
VÉÉäc÷xÉä iÉlÉÉ ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ SÉÉ±É EòÉä ÊxÉÎ¶SÉiÉ Ênù¶ÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*þò

(Fig 1) ¨Éå ºÉÉvÉÉ®úhÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

(Fig  2) ̈ Éå ±ÉälÉ ̈ Éå SÉÉ±ÉEò ́ É SÉÉÊ±ÉiÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ ̈ ÉÉ=Ïh]õMÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç
½èþ*

VÉÉì¤É {É®ú EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ SÉÚÊc÷ªÉÉä EòÒ Ê{ÉSÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú bÅ÷É<´É®ú ÊMÉªÉ®úú B´ÉÆ
ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ*
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ºÉÆªÉÖHò ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ (Compound gear train)

Eò¦ÉÒ Eò¦ÉÒ Îº{Éhb÷±É iÉlÉÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò Eäò ¤ÉÒSÉ BEò bÅ÷É<´É®ú B´ÉÆ BEò ÊbÅ÷´ÉxÉ ÊMÉªÉ®ú
±ÉMÉÉEò®ú  ́ ÉÉÆÊUôiÉ MÉÊiÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ* <ºÉÊ±ÉB <ºÉ
+xÉÖ{ÉÉiÉ EòÉä ]ÖõEòc÷Éå ̈ Éå Eò®úEäò ={É±É¤vÉ ÊMÉªÉ®ú ºÉä]õ uùÉ®úÉ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú |ÉÉ{iÉ ÊEòB
VÉÉiÉä  ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä BEò ºÉä +ÊvÉEò bÅ÷É<´É®ú +Éè®ú BEò ÊbÅ÷´ÉxÉú ÊMÉªÉ®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ  ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ Eò¨{ÉÉ=hb÷ ]ÅäõxÉ ÊMÉªÉ®ú
Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ*

Fig 3 ¨Éå BEò Eò¨{ÉÉ=hb÷ ÊMÉªÉ®ú ]ÅäõxÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

BEò 6 T.P.l.  ́ ÉÉ±Éä ±ÉÒb÷ ºGÚò ́ ÉÉ±ÉÒ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ{É®ú ́ ÉÉÆÊUôiÉ ÊMÉªÉ®úÉå EòÒ MÉhÉxÉÉ
EòÒÊVÉB ÊVÉºÉ {É®ú 4.5 mm  Ê{ÉSÉ EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÉ]õÒ VÉÉxÉÒ ½þÉä* ={É±É¤vÉ ÊMÉªÉ®úÉå
¨Éå 20 ºÉä 120 nùÉÆiÉä ½èþ  VÉÉä 5 nùÉÆiÉÉä EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ̈ Éå ½èþ iÉlÉÉ °ü{ÉÉxiÉÊ®úiÉ ÊMÉªÉ®ú
¨Éå 120 nùÉÆiÉä ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.93 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

VÉÉì¤É EòÉä ºÉäx]õ®ú ¨Éå {ÉEòc÷xÉÉ +Éè®ú EèòSÉ {±Éä]õ +Éè®ú b÷ÉìMÉ ºÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ (Holding the job between centre
and work with catch plate and dog)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EäòxpùEòÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ]õÍxÉMÉ ½äþiÉÖ EòÉªÉÇ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ
• EèòSÉ {±Éä]õ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ
• EèòSÉ {±Éä]õ +Éè®ú b÷ÉìMÉ EòÒ EòÉªÉÇ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EäòxpùEòÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ]õÍxÉMÉ ¨Éå EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ½þÒ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*
]õÍxÉMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ EòÉªÉÇ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç ̈ Éå ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊEòxiÉÖ <ºÉ¨Éå Ê´É¶Éä¹É
°ü{É ºÉä xÉÍ±ÉMÉ, SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉÉ (thread cutting), +hb®ú ÷EòË]õMÉ +ÉÊnù EòÉªÉÉå
Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä +SUäô EòÉè¶É±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ Eäò´É±É
¤ÉÉÁ ºÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ* ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÊGòªÉÉBÄ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ EòÉªÉÇ
EòÒ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ iÉèªÉÉ®úÒ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

EòÉªÉÇ EòÒ nùÉäxÉÉå ¦ÉÖVÉÉBÄ EòÒ ¡äòËºÉMÉ Eò®åú ́ É ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºÉÒ¨ÉÉ ̈ Éå EÖò±É ±É¨¤ÉÉ<Ç ¤ÉxÉÉ
±Éå*

ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ ´É |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉäx]õ®úù ÊbÅ÷±É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú ´É EòÉªÉÇ Eäò nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉå
{É®ú ºÉäx]õ®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®ú ±Éå*

Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ºÉä SÉEò EòÉä =iÉÉ®ú ±Éå ´É bÅ÷É<Ë´ÉMÉ {±Éä]õ +lÉ´ÉÉ EèòSÉ {±Éä]õ SÉgøÉ
(assemble) ±Éå*

Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ {É®ú Îº{Éxb÷±É º±ÉÒ´É BºÉä̈ ¤É±É Eò®åú ́ É º±ÉÒ´É ̈ Éå ±ÉÉ<´É ºÉäx]õ®úù Ê¡òCºÉ
Eò®åú*

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ VÉÉÆSÉ ±Éå ÊE Îº{Éxb÷±É º±ÉÒ´É ´É ±ÉÉ<´É ºÉäx]õ®ú ]Úõ]õ
¡Úò]õ (damages), ¤É®Çú ºÉä ¨ÉÖHò ´É {ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

<ºÉ ¤ÉÉiÉ ÊEò VÉÉÄSÉ Eò®åú ÊEò ±ÉÉ<´É ºÉäx]õ®ú ºÉ½þÒ °ü{É ºÉä SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ* (Fig 1)

EòÉªÉÇ Eäò ́ ªÉÉºÉ Eäò +xÉÖ°ü{É ={ÉªÉÖHò ±ÉälÉ EèòÊ®úªÉ®ú EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú iÉlÉÉ =ºÉä EòÉªÉÇ
Eäò BEò ÊºÉ®äú {É®ú ¤ÉÉ½þ®ú (point outward) EòÒ +Éä®ú ¤Éäx]õ ]äõ±É ºÉä EòºÉå*
(Fig 2)

EòÉªÉÇ ́ É EèòÊ®úªÉ®ú ̈ Éå ºGÚò Eäò +xiÉ ̈ Éå BEò iÉÉÆ¤Éä ªÉÉ {ÉÒiÉ±É EòÒ UôÉä]õÒ ¶ÉÒ]õ ±ÉMÉÉEò®ú
EòÉªÉÇ EòÒ Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þ EòÒ ®úIÉÉ Eò®åú* (fig 3)

]äõ±É º]õÉìEò ½äþþb÷ ºÉäx]õ®ú EòÒ +Éä®ú ±ÉMÉxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò Eäòxpù ÊUôpù ̈ Éå ={ÉªÉÖHò ºxÉä½þEò
VÉèºÉä xÉ¨ÉÇ OÉÒºÉ ±ÉMÉÉBÄ*

]äõ±É º]õÉìEò EòÉä EòÉªÉÇ EòÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖ°ü{É ±ÉälÉ ¤Éäb÷ {É®ú ÊJÉºÉEòÉBÄ* ]äõ±É º]õÉìEò
EòÉ Îº{Éhb÷±É EòÉä ]äõ±É  º]õÉìEò Eäò +ÉMÉä (beyond) ±ÉMÉ¦ÉMÉ 60 ºÉä 100mm
iÉEò ÊJÉºÉEòÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

]äõ±É º]õÉìEò EòÉä ¤Éäb÷ {É®ú C±Éè̈ {É Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎSÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò ́ É½þÉÄ ºÉèb÷±É
EòÉ SÉ±ÉÉxÉä (operate) Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ºlÉÉxÉ ½þÉä*
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EòÉªÉÇ Eäò ºÉäh]õ®ú ½þÉä±Éù EòÉä ±ÉÉ<´É ºÉäh]õ®ú (live centre) Eäò {ÉÉì<Æ]õõ ºÉä ±ÉälÉ EèòÊ®úªÉ®ú
EòÒ {ÉÚÆUô EòÉä EèòSÉ {±Éä]õ Eäò JÉÉÆSÉä ̈ Éå ±ÉMÉÉEò®ú BÆMÉäVÉ Eò®åú* EòÉªÉÇ EòÉä <ºÉÒ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå ½þÉlÉ ºÉä {ÉEòbä÷ ®ú½åþ*

ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ±ÉälÉ EèòÊ®úªÉ®ú EòÒ {ÉÚÆUô bÅ÷É<Ë´ÉMÉ  {±Éä]õ Eäò JÉÉÆSÉä (slot)
Eäò iÉ±É (bottom) ̈ Éå xÉ `ö½þ®äú* <ºÉºÉä EòÉªÉÇ EòÒ ºÉ½þÒ ºÉÒË]õMÉ Eäò Ê±ÉB ºÉäx]õ®ú
½þÉä±Éù ¨Éå xÉ½þÒ ¤Éè̀ öÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäòMÉÉ* (Fig 5)

]äõ±É º]õÉìEò Eäò Îº{Éhb÷±É EòÉä ½äþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä PÉÖ̈ ÉÉEò®ú iÉ¤É iÉEò +ÉMÉä ¤ÉgøÉBÄ VÉ¤É
iÉEò ÊEò ½äþb÷ ºÉäh]õ®úù EòÉ {ÉÉ<x]õ EòÉªÉÇ Eäò ºÉäh]õ®ú ½þÉä±Éù ¨Éå ½äþb÷ ºÉäh]õ®ú (dead
centre) Eäò Ê¤ÉxÉÉ Ê½þ±Éä, ºÉ½þÒ |ÉEòÉ®ú ºÉä ¤Éè̀ ö xÉ VÉÉB* (fig 6)

]äõ±É º]õÉìEò EòÉä =ÊSÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ]äõ±É º]õÉìEò C±Éè̈ {É xÉ]õ Eäò uùÉ®úÉ EòºÉ Eò®ú C±Éè̈ {É
Eò®ú ±Éå* (Fig 4)

EèòÊ®úªÉ®ú EòÒ ]äõ±É EòÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô SÉ±ÉÉB* ̀ öÒEò <ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä BäºÉä
ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú ÊEò Eäò´É±É ¨ÉÉ¨ÉÚ±ÉÒ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ¨É½þºÉÚºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

<ºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ]äõ±É º]õÉìEò Îº{Éhb÷±É C±Éè̈ {É EòÉä EòºÉå iÉlÉÉ ªÉ½þ VÉÉÆSÉå ÊEò |ÉÊiÉ®úÉävÉ
xÉ ¤Énù±Éä* ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 250 r.p.m {É®ú ºÉä]õ Eò®åú iÉlÉÉ EòÉªÉÇ EòÉä EÖòUô
ºÉèEòhb÷ Eäò Ê±ÉB PÉÚ̈ ÉxÉä nåù*

BEò ¤ÉÉ®ú {ÉÖxÉ: |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉä VÉÉÆSÉä iÉlÉÉ ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä ]äõ±É º]õÉìEò Îº{Éhb÷±É
EòÉä ºÉ¨ÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú*

+¤É EòÉªÉÇ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉèªÉÉ®ú ½èþ* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.93 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EòÉªÉÇ Eäò EäòxpùÉå Eäò ¤ÉÒSÉ {ÉEòc÷xÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éä ÊEò nùÉäxÉÉå ºÉäh]õºÉÇù
ºÉÆ®äúJÉÒ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.94 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡äòËºÉMÉ +Éè®ú ®úË¡òMÉ ]Úõ±É EòÉ ºÉ®ú±É Ê´É´É®úhÉ (Simple description of facing and roughing tool)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡äòËºÉMÉ Eäò =qäù¶ªÉò ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¡äòËºÉMÉ EòÉªÉÇ Eäò nùÉä¹ÉÉå EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®úxÉÉ
• nùÉä¹ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¡äòËºÉMÉ Eäò nùÉä¹ÉÉå EòÉä nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò ={ÉSÉÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¡äòËºÉMÉ (Facing)

EòÉªÉÇ Eäò +IÉ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ]Úõ±É EòÉä ¡òÒb Eò®úiÉä ½ÖþB EòÉªÉÇ Eäò ¡äòºÉ ºÉä vÉÉiÉÖ
½þ]õÉxÉä EòÒ +Éì{Éä®äú¶ÉxÉ EòÉä ¡äòËºÉMÉ Eò½þiÉä ½éþþ* (Fig 1)

¡äòËºÉMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of facing)

− EòÉªÉÇ Eäò º]äõ{É EòÒù ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉ{ÉxÉä B´ÉÆ ÊxÉ¶ÉÉxÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÆnù¦ÉÇ
{ÉÉxÉÉ*

− EòÉªÉÇ Eäò +IÉ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ BEò ¡äòºÉ {ÉÉxÉÉ*

− EòÉªÉÇ Eäò ¡äòºÉ {É®ú JÉÖ®nÚùù®úÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ½þ]õÉxÉÉ iÉlÉÉ =ºÉEòÒ VÉMÉ½þ Ê¡òÊxÉ¶Éb÷÷
ºÉ¡æòºÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ*

− EòÉªÉÇ EòÒ {ÉÚ®úÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉÉ*

¡äòËºÉMÉ ®ú¡ò +lÉ´ÉÉ Ê¡òÊxÉ¶É ¡äòËºÉMÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* ®ú¡  ¡äòËºÉMÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eäò
¡äòºÉ ºÉä EòÉºÉÇ ¡òÒËb÷MÉ B´ÉÆ +ÊvÉEò Eò]õ-MÉ½þ®úÉ<Ç uùÉ®úÉ +ÎvÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉÒ
VÉÉiÉÉ ½èþ, Eäò´É±É Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ vÉÉiÉÖ UôÉäc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ* ®ú¡ ¡äòËºÉMÉ
¨Éå ]Úõ±É EòÉä VÉÉì¤É EòÒ ºÉiÉ½þ/{ÉÊ®úÊvÉ ºÉä Eäòxpù EòÒ +Éä®ú ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¡òÊxÉ¶b÷
¡äòËºÉMÉ ¨Éå ®ú¡ò ¡äòÊºÉÆMÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ®ú¡ò ºÉ¡æòºÉ EòÉä º¨ÉÚlÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ê¡òÊxÉ¶É ¡äòËºÉMÉ ¨Éä +ÉèVÉÉ®ú EòÉä EòÉªÉÇ Eäò Eäòxpù ºÉä =ºÉEäò {ÉÊ®úÊvÉ EòÒ +Éä®ú ¡òÒb÷
(feed) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*ò (Fig 2a +Éè® 2b)

®ú¡ò ¡äòËºÉMÉ EòÉªÉÇ Eäò +ÉèºÉiÉ ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
SÉªÉÊxÉiÉ Îº{Éhb÷±É EòÒ MÉÊiÉ (RPM) iÉlÉÉ EòÉºÉÇ ¡òÒb÷ B´ÉÆ +ÊvÉEò bä÷{lÉ +Éì¡ò
Eò]õ EòÉä ºÉÉlÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉÒ |ÉEòÉ®ú Ê¡òÊxÉ¶Éb÷ ¡äòËºÉMÉ Eäò Ê±ÉB ®ú¡ò ¡äòËºÉMÉ EòÒ nùÉä MÉÖxÉÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷
EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.05 mm ¡òÉ<xÉ ¡òÒb÷ nù®ú B´ÉÆ
0.1 mm ºÉä Eò¨É bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ ®úJÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¡äòËºÉMÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ nùÉä¹É +ÉiÉä ½éþ (Fig 3)

+´ÉiÉ±É ¡ò±ÉEò (A concave face)

+ÉèVÉÉ®ú oùgøiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò xÉ ¤ÉÆvÉÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ¡òÒËb÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ªÉ½þ EòÉªÉÇ ¨Éå
]Úõ±É uùÉ®úÉ MÉe÷É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=kÉ±É ¡ò±ÉE (A convex face)

ªÉ½þ +ÉèVÉÉ®ú Eäò ¤±Éx]õ EòË]õMÉ Bc÷VÉú (blunt cutting edge) B´ÉÆ Eèò®äúVÉ EòÉä
±ÉÉìEò xÉ Eò®úxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<ºÉ nùÉä¹É ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉèVÉÉ®ú EòÉä {ÉÖxÉ: ¶ÉÉ{ÉÇú Eò®úEäò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ±ÉälÉ
¨É¶ÉÒxÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú Eèò®äúVÉ EòÉä ±ÉÉìEò ¦ÉÒ EòÒÊVÉB*
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Eäòxpù ¨Éä BEò Ê{É{É ®ú½þ VÉÉxÉÉ (A pip left in the centre)

ªÉ½þ nùÉä¹É ]Úõ±É Eäò ºÉ½þÒ ºÉäx]õ®ú ½þÉ<]õ {É® úºÉä]õ xÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ ]Úõ±É EòÉä ºÉ½þÒ ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ Eò®úEäò <ºÉ nùÉä¹É EòÉä nÚù®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*ò

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.94 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.95 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ËºÉMÉ±É {´ÉÉ<Æ]õ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É +Éè®ú ¨É±]õÒ {´ÉÉ<Æ]õ EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (Nomanclature of single
point cutting tools and multi point cutting tools)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ËºÉMÉ±É {ÉÉ<Æ]õEòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨É±]õÒ {ÉÉ<Æ]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ¨Éå EòË]õMÉ ]Úõ±ÉºÉ EòÉä nùÉä ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤ÉÉÄ]õÉ MÉªÉÉ ½èþ ªÉä ½èþ :-

1 ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É

2 ¨É±]õÒ {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ´ÉÉ±ÉÉ ]Úõ±É

ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ ¶É¤nÉ´É±ÉÒ (Single point cutting
tool nomenclature)

]õÌxÉMÉÆ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]Úõ±É (wedge) EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ* ´ÉäVÉ÷ °ü{ÉÒ
EòË]õMÉ BVÉú EòÉªÉÇ ¨Éä |É´Éä¶É Eò®úiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ EòÉä ½þ]õÉiÉÒ ½èþ* <ºÉÒÊ±ÉB ]Úõ±É
EòÒ EòË]õMÉ BVÉ EòÉä ´ÉäVÉú ºÉä {ÉSSÉc÷ (wedge) Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éå OÉÉ<hb÷ Eò®úxÉÉ
VÉ°ü®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ½þ¨É ]ÅõÉªÉ±É +Éè®ú B®ú®ú uùÉ®úÉ SÉÉEÚò ºÉä {ÉäÎxºÉ±É ¶ÉÉ{ÉÇ Eò®úiÉä ½éþ iÉÉä,
ºÉ¡ò±ÉiÉÉ {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¶ÉÉ{ÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ {ÉäÎxºÉ±É EòÒ ±ÉEòc÷Ò {É®ú SÉÉEÚò EòÉä
BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÉähÉ {É®ú ®úJÉiÉä ½éþ* (Fig 1)

{ÉäÎxºÉ±É EòÒ ±ÉEòc÷Ò Eäò ºlÉÉxÉ {É®ú, ªÉÊnù ÊEòºÉÒ xÉ®ú¨É vÉÉiÉÖ VÉèºÉä {ÉÒiÉ±É EòÉä
EòÉ]õÉ VÉÉB, iÉÉä ªÉ½þ {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò ¤±Éäb÷ VÉ±nùÒ ¤±Éx]õ ½þÉäiÉÒ÷ ½èþ* {ÉÒiÉ±É EòÉä
ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB EòË]õMÉ BVÉú EòÉä Eò¨É xªÉÖxÉ EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷
Eò®úxÉÉ ½èþ* (Fig 2)

Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÉähÉ EòÉä C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ iÉlÉÉ Fig 2 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ EòÉähÉ
EòÉä (wedge angle) ́ ÉäVÉ EòÉähÉ Eò½þiÉä ½éþ*

±ÉälÉ Eäò EòË]õMÉ ]Úõ±É ̈ Éå OÉÉ<xb÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉähÉ (Angles ground
on a lathe cutting tool) (Fig 3)

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉähÉ |ÉiªÉäEò ]Úõ±É {É®ú xÉ½þÒ ½þÉäiÉä* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB
®úË¡òMÉ ]Úõ±É EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉ ]Úõ±É {É®ú ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ ´É EòÉähÉ ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

1 B|ÉÉäSÉ EòÉähÉ (approach angle)

2 ]ÅõÉªÉ±É EòÉähÉ (trail angle)

3 ]õÉì{É ®äúEò EòÉähÉ (top rake angle)

4 ºÉÉ<b÷ ®äúEò EòÉähÉ (side rake angle)

5 £òh]õ C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (front clearance angle)

6 ºÉÉ<b÷ C±ÉÒªÉ®åúºÉ EòÉähÉ (side clearance angle)
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±ÉälÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò ¨É±]õÒ {ÉÉì<h]õ EòË]õMÉ ]Úõ±É ½èþ (Multi point cutting
tools used in lathe are) :

- ÊbÅ÷±É (Drill) RT for Ex.No. 2.1.61

- ®úÒ¨É®ú (Reamer) RT for Ex.No. 2.1.67

- ]ìõ{É (Tap) RT for Ex.No. 2.1.70

- b÷É< (Die) RT for Ex.No.2.1.71

½èþhb÷ SÉäVÉºÉÇ +Éè®ú =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ (Hand chasers and their uses)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½èþhb÷ SÉäVÉ®ú CªÉÉ ½èþ
• ½èþhb÷ SÉäVÉ®ú EòÒ ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ½èþhb÷ SÉäVÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

BEò {ÉÚhÉÇ mÉäb÷ ¡òÉ¨ÉÇ EòÉ]õxÉÉ ºÉ¨¦É´É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþþ* ËºÉMÉ±É {ÉÉì<x]õõ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ
+xÉÖÊSÉiÉ Gäòº]õõ }±Éè],õ °ü]õ ÊjÉVªÉÉ, +Éè®ú |ÉÉä¡òÉ<±É +ÉÊnù ½þÉäxÉä EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ
®ú½þiÉÒ ½èþ* SÉäVÉ®ú xÉÉ¨ÉEò ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò <ºÉä `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* (Fig 1)

½èþhb÷ SÉäVÉºÉÇ (Hand chasers)

½éþb÷ SÉäVÉºÉÇ ´Éä ªÉÖÊHòªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½éþþ ÊVÉxÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ mÉäb÷ EòÉä ºÉ½þÒ Eò®úxÉä +Éè®ú
Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

½éþb÷ SÉäVÉ®ú nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ

- BCº]õxÉÇ±É mÉäb÷ SÉäVÉºÉÇ (Fig 2)

- <x]ÅõxÉ±É mÉäb÷ SÉäVÉºÉÇ Fig 3

®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Constructional features)

ªÉ½þ BEò ]Úõ±É º]õÒ±É Eäò +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú GòÉìºÉ ºÉäC¶ÉxÉ ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½è,þ ½þÉbÇ÷ +Éè®ú
]äõ¨{ÉbÇ÷ ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ (ground) OÉÉ=b÷ ÊEòªÉä ½ÖþªÉä ½þÉäiÉä ½éþ* ºÉÉ¨ÉxÉä
EòÒ iÉ®ú¡ò ̈ É±]õÒ {ÉÉ<Æ]õõ EòË]õMÉ ]õÒlÉ EòÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ ̈ Éå ®éúEò BÆMÉ±É Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* nÚùùºÉ®äú UôÉä®ú {É®ú Ê¡òCºÉ ½éþb÷±É ½þÉäiÉÉ ½èþ ]ÚõlÉ EòÒ Ê{ÉSÉ Ê¡òËxÉ¶É ½þÉäxÉä
´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ {É®ú mÉäb÷ Ê{ÉSÉ ºÉä ̈ Éä±É JÉÉiÉÒ ½è, SÉèËVÉMÉ ®äúº]õ EòÉä ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò Eò®úÒ¤É
®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* iÉÉÊEò ®äúº]õ +Éè®ú ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ SÉäVÉ®ú xÉÒSÉä xÉ½þÒ JÉÒSÉÉ
VÉÉ ºÉEäò* (Fig 4)

SÉäËVÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ mÉäb÷ EòÉä lÉÉäc÷É +Éä́ É®úºÉÉ<VÉ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¡ò®ú SÉäVÉ®ú
uùÉ®úÉ ºÉÉ<VÉ iÉEò Ê]Åõ¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù +É´É¶ªÉEò ½þÉä iÉÉä, mÉäb÷ Ë®úMÉ MÉäVÉ
uùÉ®úÉ mÉäb÷ EòÉä ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú VÉÉÄSÉå*

´ÉèEòÎ±{ÉEò °ü{É ºÉä, ºÉEÖÇò±É®ú ¡òÉì̈ ÉÇ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉÉìÊ±Éb÷ ºÉä ¡Öò±É mÉäb÷
EòÉ]äõ VÉÉiÉä ½éþ* ®äúEò BÆMÉ±É uùÉ®úÉ ½Öþ<Ç Ê´ÉEÞòÊiÉ EòÉä +±ÉÉ= Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ]Úõ±É Eäò
¡òÉì̈ ÉÇ EòÉä lÉÉäc÷É ¨ÉÉìÊb÷¡òÉ< ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä mÉäb÷ EòÉ ºÉ½þÒ ¡òÉì̈ ÉÇ Eò]äõ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡òÉì̈ ÉÇ ]Úõ±É +iªÉxiÉ ̈ É½ÄþMÉä ½þÉäiÉä ½éþ* +xÉÖÊSÉiÉ ={ÉªÉÉäMÉ uùÉ®úÉ =x½åþ
ÊSÉ{É xÉ½þÓ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ ±ÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* (Fig 5)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.95 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



116 =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.95 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

b÷É< ½þÉä±b÷®ú ¨Éå {ÉEòc÷Ò MÉªÉÒ +Éè®ú ]äõ±Éº]õÉìEò ¨Éå SÉgøÉªÉÒ MÉªÉÒ BEò ¤É]õxÉ b÷É<
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ mÉäb÷ Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ±ÉÉä º]ÅåõMlÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÒ mÉäËb÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ =x½åþ ºÉÉìÊ±Éb÷ ¨Éå ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 6)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.96 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ SÉªÉxÉ  (Tool selection based on different
requirements)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +SUäô EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É Eäò MÉÖhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ±É ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ªÉÉnù ®úJÉxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEò ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É ¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Úõ±É ¶Éä{Éú EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É (Cutting tool materials)

]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒ±É EòÉä:

- EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉä Eò`öÉä®ú iÉlÉÉ ¨ÉVÉ¤ÉÖiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ZÉ]õEòÉ ¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- +{ÉPÉÇ¹ÉhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB, ÊVÉºÉºÉä ±ÉÉÄMÉ ]Úõ±É ±ÉÉ<¡ò EòÉä |ÉnùÉxÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨É]äõÊ®úªÉ±É ¨Éå ÊxÉ¨xÉ MÉÖhÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þªÉä

- ¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ (Cold hardness)

- ±ÉÉ±É Eò`öÉä®úiÉÉ (Red hardness)

- SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (Toughness)

¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ (Cold hardness)

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ={ÉÎºlÉiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ ½èþ*
Eò`öÉä®úiÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ nÚùºÉ®úÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä EòÉ]õ (cut/
scratch) ºÉEòiÉÒ ½èþ* Eò`öÉä®úiÉÉ ¤ÉgøxÉä {É®ú ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ ¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ, iÉlÉÉ ÊVÉºÉ
ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå +ÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå ¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ´É½þ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòË]õMÉ
]Úõ±ºÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

±ÉÉ±É/MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ (Red hardness)

ªÉ½þ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É EòÉ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤É½ÖþiÉ =SSÉ iÉÉ{É {É®ú ¦ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÒ ¶ÉÒiÉ Eò`öÉä®úiÉÉ ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ* ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉèVÉÉ®ú B´ÉÆ EòÉªÉÇ
Eäò ¨ÉvªÉ PÉ¹ÉÇhÉ ºÉä ]Úõ±É ´É ÊSÉ{ºÉ >ð¹¨ÉÉ {ÉènùÉ Eò®úiÉä ½èþ, ÊVÉºÉEäò ¡ò±Éº´É°ü{É ]Úõ±É
EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ B´ÉÆ EòiÉÇxÉ nùIÉiÉÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ (diminish) ½þÉäxÉä ±ÉMÉiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù
=SSÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú ¦ÉÒ ]Úõ±Éú EòÒ EòÊ`öxÉ BÊ¡òÊ¶ÉBÆºÉÒ ¤ÉxÉÒ ®ú½þiÉÒ ½è, iÉÉä ªÉ½þ
Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò =ºÉ¨Éå ±ÉÉ±É/MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ Eäò MÉÖhÉ ½èþ*

SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ (Toughness)

ªÉ½þ ´É½þ MÉÖhÉ ½èþ VÉÉä vÉÉiÉÖ EòÉä EòË]õMÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ +SÉÉxÉEò ¦ÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ =ºÉä
]Úõ]õxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ, SÉÒ¨Éc÷{ÉxÉ Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ]Úõ±Éú EòÒ EòË]õMÉ BVÉú EòÉä
]Úõ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É Eäò SÉªÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ PÉ]EòÉå {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

- ¨É¶ÉÒËxÉMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ*

- ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É EòÒ nù¶ÉÉ, oùgøiÉÉ iÉlÉÉ nùIÉiÉÉ* (rigidity and efficiency)

- =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ¨ÉÉjÉÉ iÉlÉÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ nù®ú*

- ´ÉÉÆÊUôiÉ b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉEò BCªÉÚ®äúºÉÒ iÉlÉÉ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É EòÉ |ÉEòÉ®ú*

- ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¶ÉÒiÉ±ÉEò EòÒ ¨ÉÉjÉÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊvÉ*

- ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ nù¶ÉÉ B´ÉÆ °ü{É*

]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Grouping of tool material)

]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É Eäò iÉÒxÉ ´ÉMÉÇ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊLÉiÉ ½èþ:

- ¡äò®úºÉ ]Úõ±É ̈ É]äõÊ®úªÉ±É (ferrous tool materials)

- xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒªÉ±É (non-ferrous tool materials)

- xÉÉìxÉ-¨Éä]õÉÊ±ÉEò ]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒªÉ±É (non-metallic tool materials)

¡äò®úºÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É (ferrous tool materials)

<xÉ {ÉnùÉlÉÉç ̈ Éå +ÉªÉ®úxÉ |É¨ÉÖJÉ ºÉÆPÉ]õEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ]Úõ±Éº]õÒEò
iÉlÉÉ ½þÉ<º{ÉÒb÷ º]õÒEò <ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå +ÉiÉä ½èþ*

xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É  (non-ferrous tool materials)

<ºÉ¨Éå +ÉªÉ®úxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉ¨Éå ]ÆõMÉº]õxÉ, ´ÉäxÉäÊb÷ªÉ¨É iÉlÉÉ ¨ÉÉìÊ±ÉÊ¤Éb÷xÉ¨É
EòÉä Ê¨É±ÉÉEò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* º]äõ±ÉÉ<]õ <ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå +ÉiÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ (Carbides)

ªÉä ¦ÉÒ xÉÉìxÉ ¡äò®úºÉ ¨É]äõ®úÒªÉ±É ½èþ* <x½åþ {ÉÉ=b÷®ú ¨Éä]õ±ÉVÉÔ iÉEòxÉÒEò uùÉ®úÉ
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ B´ÉÆ ]ÆõMÉº]õxÉ |É¨ÉÖJÉ B±ÉÉì<ÆMÉ iÉi´É (chief
alloying elements) ½þÉäiÉä ½èþ*

xÉÉìxÉ-¨Éä]õÉÊ±ÉEò ¨É]äõ®úÒªÉ±ÉºÉ (Non-metallic materials)

ªÉ½þ ]Úõ±É ¨É]äõ®úÒªÉ±É ¦ÉÒ xÉÉìxÉ-¨É]äõ®úÒªÉ±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ÊºÉ®äúÎ¨ÉCºÉ B´ÉÆ
½þÒ®úÉ <ºÉ ´ÉMÉÇ ¨Éå +ÉiÉä ½èþ*

EòË]õMÉ ]Úõ±Éú ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É (High speed steel) EòÉä
ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É {ÉÊ®úÊSÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ* <ºÉEòÒ MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ +SUôÒ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ
iÉlÉÉ ªÉ½þ +{ÉxÉÉ EòË]õMÉ BÊ¡òÊ¶ÉBÆºÉÒ ¶ÉÒQÉ ½þÒ JÉÉä näùiÉÉ ½èþ* ]ÆõMÉº]õxÉ,
GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É iÉlÉÉ ́ ÉäxÉäÊb÷ªÉ¨É VÉèºÉä B±ÉÉ<ÇVÉ iÉi´É ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ]Úõ±É ̈ É]äõ®úÒªÉ±É
¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É EòÒ +{ÉäIÉÉ <ºÉEòÒ
MÉ®ú¨É Eò`öÉä®úiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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<xÉ ]Úõ±ºÉ EòÒ EòË]õMÉ BVÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú, +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú, +Éè®ú MÉÉä±É GòÉìºÉ-ºÉäC¶ÉxÉ
´ÉÉ±Éä ºÉÉìÊ±Éb÷ ]Úõ±É Ê¤É]ÂõºÉ {É®ú OÉÉ<xb÷ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* +ÊvÉEòiÉ®ú ±ÉälÉ EòË]õMÉ
]Úõ±ºÉ ºÉÉìÊ±Éb÷ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É +Éè®ú ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ºÉä
¤ÉxÉä ±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ]Úõ±É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç +Éè®ú GòÉìºÉ-
ºÉäC¶ÉxÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ, ]Úõ±É {ÉÉäº]õ EòÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ®ú½þiÉä ½éþ*

½þÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ <xºÉ]æõb÷õ Ê¤É]õ (Inserted bits with holders)
(Fig 2)

ºÉÉìÊ±É]õ ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ]Úõ±É ̈ É½ÆþMÉÉ ½þÉäiÉä ½éþþ* +iÉ: |ÉÉªÉ: =x½åþ <xºÉ]æõb÷õ Ê¤É]õ
Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä Ê¤É]õ ºÉÉ<VÉ ¨Éå UôÉä]äõ ½þÉäiÉä ½éþþ iÉlÉÉ
½þÉä±b÷®ú Eäò ÊUôpù ̈ Éä ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* <xÉ ½þÉä±b÷®úÉå EòÉä +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¨Éå ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±ºÉ ¨Éå BEò ½þÉÊxÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò
<xÉ ]Úõ±ºÉú EòÒ oùgøiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¥ÉäVb÷ ]Úõ±ºÉú (Brazed tools) (Fig 3)

ªÉä ]Úõ±ºÉ nùÉä Ê¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå ºÉä ¤ÉxÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* <xÉEòÉ EòË]õMÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ
Ê½þººÉÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É ¨Éä]õÊ®úªÉ±É Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤ÉÊEò ]Úõ±É EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå EòÉä<Ç
EòË]õMÉ BÊ¤ÉÊ±É]õÒ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú ´Éä SÉÒ¨Éc÷ ½þÉäiÉä ½éþþ* ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷
]Úõ±É |ÉÉªÉ: ¥ÉäVb÷ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* ¶ÉéEò EòÒ Ê]õ{É {É®ú ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b
´ÉMÉÉÇEòÉ®ú +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú +lÉ´ÉÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ¶Éä{É EòÒ ¥ÉäËVÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Ê¤É]õ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¶Éä{Éú ¶ÉéEò Eäò vÉÉiÉÖ JÉhb÷ EòÉä Ê¤É]õ Eäò +ÉEòÉ®ú
+xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ]Úõ±ºÉú Ê¨ÉiÉ´ªÉªÉÒ ½þÉäiÉä ½éþþ iÉlÉÉ ]Úõ±É
½þÉä±b÷®úÉå ¨Éå ±ÉMÉä <xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õÉå EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò oùgøiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä
½þÉäiÉä ½èþ* ªÉä ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ¥ÉäVb÷ ]Úõ±É Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ±ÉÉMÉÚ ½þÉä*

mÉÉä-+´Éä ]õÉ<{É ]Úõ±Éú (Throw-away type tools) (Fig 4)

EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ EòÒ ¥ÉäVb÷ ]Úõ±ºÉ VÉ¤É Eò]õ ½þÉäiÉä ªÉÉ ]Úõ]õ VÉÉiÉä ½èþ iÉÉä =x½åþ {ÉÖxÉ: OÉÉ<hb÷
Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉ¨ÉªÉ ±ÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ́ É JÉSÉÔ±ÉÉ ½èþ* +iÉ: ̈ ÉÉºÉ {ÉÉäbÅ÷÷C¶ÉxÉ ̈ Éå
=x½åþ mÉÉä +´Éä<xºÉ]Çõ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ <ºÉEäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É
|ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É ½þÉä±b÷ºÉÇ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷iÉÒ ½èþ, +Éè®úú ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú, +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú
+lÉ´ÉÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ Ê¤É]õ EòÉä <xÉ Ê´É¶Éä¹É ½þÉä±b÷®úÉå ¨Éå iÉèªÉÉ®ú ºÉÒ]õ
{É®ú ±ÉMÉÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÒÊ]ÆõMÉ ¡äòºÉ EòÒ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ Eò®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò EòÊ]ÆõMÉ
Ê¤É]õºÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ®äúEò C±ÉÒªÉ®åúºÉ Ê¤É]õ ¤ÉÉÆvÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ º´ÉiÉ: |ÉÉ{iÉ ½þÉä
VÉÉB*

½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÉìÊEòb÷ ]Úõ±Éú, ¥ÉäVÉÖ ]Úõ±ºÉ iÉlÉÉ <xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õú
¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä ¨É½ÆþMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ =SSÉ iÉÉ{ÉGò¨É {É®ú +{ÉxÉÒ Eò`öÉä®úiÉÉ iÉlÉÉ =SSÉ MÉÊiÉ
{É®ú EòiÉÇxÉ nùIÉiÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉiÉä ½èþ* <ºÉEòÒ ¦ÉÆMÉÖ®úiÉÉ B´ÉÆ EòÒ¨ÉiÉ Eäò EòÉ®úhÉ
EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É EòÉä ºÉÉìÊ±Éb÷ ]Úõ±Éú Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä
¥ÉäVb÷ ]Úõ±É +Éè®ú mÉÉä+´Éä Eäò °ü{É ¨Éä ]Úõ±É Ê¤É]õ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò |ÉEòÉ®úú (Lathe cutting tool types)

±ÉälÉù ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±ºÉú

- ºÉÉìÊ±Éb÷ ]õÉ<{É ]Úõ±ºÉú (Solid type tools)

- ¥ÉäVb÷ ]õÉ<{É ]Úõ±ºÉú (Brazed type tools)

- <xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õ ]Úõ±ºÉ (Inserted bits with holders)

- mÉÉ+´Éä Ê¤É]õ ]õÉ<{É ]Úõ±Éú (EòÉ¤ÉÉÇ<b÷)(Throw-away type tools) (car-
bide)

ºÉÉìÊ±Éb÷ ]õÉ<{É ]Úõ±Éú (Solid type tools) (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.96 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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- xÉÉ<¡ò BVÉ ]Úõ±É (knife edge tool) (Fig 6)

- ®úË¡òMÉ ]Úõ±Éú (roughing tool) (Fig 7)

- ®úÉ=hb÷ xÉÉäVÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ]Úõ±Éú (round nose finishing tool)  (Fig 8)

±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±É ¶Éä{ºÉäú (Lathe cutting tool shapes)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉälÉ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ Ê´ÉÊ´ÉvÉ +ÉEòÉ®úÉå ¨Éå
={É±É¤vÉ ½éþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä EÖòUô Eäò¶É EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ:

- ¡äòËºÉMÉ ]Úõ±ºÉú (Figs 5a and 5b)

- ¥ÉÉìb÷ xÉÉäVÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ]Úõ±É (broad nose finishing tool) (Fig 9)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.96 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

- +hb÷®úEòË]õMÉ/{ÉÉÍ]õMÉ +Éì¡ò ]Úõ±ºÉú (undercutting tool / parting off
tool) (Fig 10)

- BCºÉ]õxÉÇ±É mÉäËb÷MÉ ]Úõ±Éú (external threading tool) (Fig 11)

- ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É (boring tool) (Fig 12)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.97 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

OÉÉ<Ïhb÷MÉ EòÉähÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of grinding angles)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]Úõ±É Eäò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉähÉ EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò EòÉähÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• MÉ±ÉiÉ EòÉähÉ Eäò |É¦ÉÉ´É EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{É½ÄþþÖþSÉ EòÉähÉ (Approach angle) (Fig 1)

<ºÉä ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BVÉ BÆMÉ±É Eäò xÉÉ¨É ºÉä ¦ÉÒ VÉÉxÉiÉä ½éþ* <ºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò
ºÉÉ<b÷ ¨Éå OÉÉ<Æb÷÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ½þÉäMÉÒ*
OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ BÆMÉ±É 25° ºÉä 40° Eäò ¨ÉvªÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ, {É®úxiÉÖ
¨ÉÉxÉEò Eäò °ü{É ¨Éå <ºÉä 30° EòÉ EòÉähÉ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÉìlÉÉæMÉÉä±ÉxÉ
EòË]õMÉ, ÊVÉºÉ¨Éå EòË]õMÉ BVÉ º]Åäõ]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ, EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ºÉä
±ÉÉ¦É ½éþ* +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ̈ Éå bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ +ÊvÉEò ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò,
VÉ¤É ]Úõ±É EòÉä ́ ÉEÇò ̈ Éå ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ]Úõ±É Eäò +ÉMÉä ¤ÉgøxÉä {É®ú ]Úõ±É EòÉ
EòÉìx]èõC]õ ºÉ¡æòºÉ vÉÒ®äú-vÉÒ®äú ¤ÉgøiÉÉ ½èþ* +ÉìlÉÉæMÉÉäxÉ±É EòË]õMÉ Eäò Ê´É¹ÉªÉ ¨Éå nùÒ
MÉ<Ç bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä, EòË]õMÉ BVÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç +É®ú¨¦É ºÉä ½þÒ EòÉªÉÇ Eäò
{ÉÚhÉÇiÉ: ºÉ¨{ÉÇEò ¨Éå ®ú½þiÉÒ ½èþ VÉÉä ]Úõ±É Eäò ¡äòºÉ {É®ú +SÉÉxÉEò +ÊvÉEòiÉ¨É ¦ÉÉ®ú
näùiÉÒ ½èþ* +ÉìÎ¤±ÉEò EòË]õMÉ ̈ Éå Ê´ÉiÉÊ®úiÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ >ð¹¨ÉÉ EòÉ IÉäjÉ ¤Éc÷É ®ú½þiÉÉ
½èþ* (Fig 2)

]Åäõ<±É BÆMÉ±É (Trail angle) (Fig 3)

<ºÉä Bhb÷ EòË]õMÉ BVÉ BÆMÉ±É ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* Fig ¨Éå ÊnùJÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú <ºÉä ]Úõ±É
Eäò +IÉ ºÉä ±É¨¤É ºÉä 30° EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+|ÉÉäSÉ BÆMÉ±É iÉlÉÉ Bhb÷ EòË]õMÉ BVÉ BÆMÉ±É EòÉä OÉÉ<xb÷ Eò®úEäò ]Úõ±É ¨Éå 90°
(wedge angle)÷ ´ÉäVÉ BÆMÉ±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]õÉì{É ªÉÉ ¤ÉåEò ®äúEò ®ÆúMÉ±É (Top or back rake angle) (Fig 4)

]Úõ±É {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ®äúEò BÆMÉ±É ÊSÉ{É iÉèªÉÉ®ú ½þÉäxÉä EòÒ VªÉÉÊ¨ÉiÉÒ EòÉä
ËxÉªÉÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¡ò±Éº´É°ü{É ªÉ½þ ]Úõ±É Eäò EòË]õMÉ BC¶ÉxÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* ]Úõ±É EòÉ ]õÉì{É ªÉÉ ¤ÉèEò ®äúEò BÆMÉ±É ]Úõ±É Eäò >ð{É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ +Éè®ú ªÉ½þ EòË]õMÉ BVÉ Eäò £òh]õ +Éè®ú ¡äòºÉ Eäò ]õÉì{É Eäò ¨ÉvªÉ ¤ÉxÉÉ º±ÉÉä{É ½èþ*
ªÉÊnù º±ÉÉä{É £òh]õ ºÉä ¤ÉèEò EòÒ +Éä®ú ½èþ, iÉÉä <ºÉä {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ®äúEò BÆMÉ±É Eò½þiÉä ½éþ
+Éè®ú ªÉÊnù º±ÉÉä{É ¤ÉèEò ºÉä £òh]õ EòÒ +Éä®ú ½èþ, iÉÉä <ºÉä ÊxÉMÉäÊ]õ´É ®äúEò BÆMÉ±É Eò½þiÉä
½éþ* (Fig 5)

¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ]õÉì{É ®äúEò BÆMÉ±É {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É,
ÊxÉMÉäÊ]õ´É ªÉÉ ÊVÉ®úÉä ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ºÉÉì}]õ, b÷C]õÉ<±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ ]õÍxÉMÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉªÉä OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ®äúEò BÆMÉ±É, ½þÉbÇ÷
+Éè®ú Ê¥É]õ±É vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ]õÍxÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ®äúEò
BÆMÉ±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò ½þÉäMÉÉ*
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Fig 8

EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É ºÉä Eò`öÉä®ú vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ]õÍxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉMÉäÊ]õ´É ]õÉì{É ®äúEò
|ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ +É¨É ¤ÉÉiÉ ½èþ* {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ]õÉì{É ®äúEò BÆMÉ±É ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ +{ÉäIÉÉ
ÊxÉMÉäÊ]õ´É ]õÉì{É ®äúEò ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É +ÊvÉEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

{ÉÉ·ÉÇ ®äúEò EòÉähÉ (Side rake angle) (Fig 6)

ºÉÉ<b÷ ®äúEò BÆMÉ±É SÉÉèc÷É<Ç ¨Éå ]Úõ±É Eäò ]õÉì{É ¡äòºÉ iÉlÉÉ EòË]õMÉ BäVÉ Eäò ºÉÉ<b÷ Eäò
¤ÉÒSÉ EòÒ º±ÉÉä{É ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ º±ÉÉä{É EòË]õMÉ BäVÉ ºÉä ]Úõ±É Eäò Ê®ú+®ú ºÉÉ<b÷ iÉEò
½þÉäiÉÒ ½è iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {ÉnùÉlÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú 0° ºÉä
20° iÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

]Úõ±É Eäò >ð{É®ú ¤ÉxÉÉ ]õÉì{É iÉlÉÉ ºÉÉ<b÷ ®äúEò ºÉä ÊSÉ{É EòÉ |É´ÉÉ½þ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É BEò ºÉ½þÒ ®äúEò EòÉähÉ ½èþ, VÉÉä EòÉªÉÇ ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
ÊSÉ{ºÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ ½èþ*

£òh]õ ÎC±ÉªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É (Front clearance angle) (Fig 7)

ªÉ½þ EòË]õMÉ BäVÉ Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä +Éè®ú ]Úõ±Éú +IÉ ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú JÉÓSÉä
MÉªÉä +IÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ º±ÉÉä{É ½èþ,ÊVÉºÉä £òh]õ C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É Eò½þiÉä ½èþ* ªÉ½þ
º±ÉÉä{É ]Úõ±É Eäò >ð{É®ú ºÉä =ºÉEòÒ iÉ±ÉÒ EòÒ +Éä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä ]Úõ±É EòÉªÉÇ EòÉä
Eäò´É±É EòË]õMÉ BäVÉ {É®ú º{É¶ÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ÊEòºÉÒ |ÉEòÉ®ú EòÒ ÊPÉºÉÉ´É]õ ÊGòªÉÉ
(rubbing action) EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù C±ÉÒªÉ®åúºÉ +ÊvÉEò OÉÉ<xb÷ Eò®ú
ÊnùªÉÉ VÉÉB, iÉÉä <ºÉºÉä EòË]õMÉ BäVÉ Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉÉ<b÷ ÎC±ÉªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É (Side clearance angle) (Fig 8)

ÎC±ÉªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É ]Úõ±É Eäò ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BVÉú +Éè®ú ]Úõ±É Eäò ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BVÉú
{É®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú JÉÓSÉä MÉB ]Úõ±É +IÉ Eäò ±É¨¤É´ÉiÉÂ ®äúJÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ ºEòÉä{É
½èþ* ªÉ½þ º±ÉÉä{É ºÉÉ<b÷ EòË]õMÉ BäVÉ Eäò >ð{É®ú ºÉä =ºÉEäò ¤ÉÉì]õ¨É ¡äòºÉ iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*
]Úõ±É EòÉä VÉÉì¤É ºÉä ®úMÉc÷xÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ]õÍxÉMÉ
ÊGòªÉÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Eäò´É±É EòË]õMÉ BäVÉ EòÉä VÉÉì¤É Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ®úJÉiÉÉ ½èþ* ¡òÒb÷
nù®ú ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäxÉä {É®ú ºÉÉ<b÷ C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É ¦ÉÒ ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ®äúEò B´ÉÆ C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É OÉÉ<hb÷ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉÉä ªÉ½þ +SUôÉ ½þÉäMÉÉ ÊEò
¨ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±ÉÒ VÉÉB, ÊVÉºÉ¨Éå ºÉÆºiÉÖiÉ ¨ÉÉjÉÉ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*
½þÉ±ÉÉÆÊEò ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÊGòªÉÉ ]Úõ±É Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉÚÊSÉiÉ Eò®äúMÉÉ iÉlÉÉ ]Úõ±É {É®ú
ªÉÊnù EòÉä<Ç OÉÉ<hb÷ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä EòÉähÉÉå Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉÖvÉÉ®ú ½þÉä iÉÉä =ºÉä ¦ÉÒ
+Ê¦É´ªÉHò Eò®äúMÉÉ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
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±ÉälÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb EÚò±Éìx]ÂõºÉ +Éè®ú ±ÉÖÊ¥ÉEìòh]ÂõºÉò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ÷ (Lathe cutting speed and feed, use
of coolants, lubricants)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb÷ ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉÉ]Çõ näùJÉEò®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ {ÉgøxÉÉ B´ÉÆ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ
• EòÊ]ÆõMÉ º{ÉÒb÷ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò EòÉ®úEòÉå EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉÉ
• ¡òÒb÷ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEòÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòiÉÇxÉ MÉÊiÉ (Cutting speed) ́ É½þ MÉÊiÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú EòË]õMÉ BVÉ ̈ É]äõ®úÒªÉ±É
{É®ú ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÒ ½èþ,þ iÉlÉÉ <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ ¨Éå ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

=nùÉ½þ®úhÉ (Example)

ÊEòºÉÒ 50 mm ¤ÉÉ®ú EòÉä 25 m/min EòÒ nù®ú ºÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Îº{Éhb÷±É EòÉ
rpm YÉÉiÉ EòÒÊVÉB*

159pm
3.14

500

3.14x50

1000x25
πxD

1000V
n     

1000

πdn
V

==

==

EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEò (Factors governing
the cutting speed)
- ´ÉÉÆÊUôiÉ Ê¡òÊxÉ¶É (Finish required)

- Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç (Depth of cut)

- ]Úõ±Éú VªÉÉÊ¨ÉÊiÉ (Tool geometry)

- EòË]õMÉ ]Úõ±Éú +Éè®ú =ºÉEäò ¨ÉÉ=Ïh]õMÉ Eäò MÉÖhÉ B´ÉÆ oùføiÉÉ (Properties
and rigidity of the cutting tool and its
mounting)

- EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò MÉÖhÉ (Properties of the workpiece
material)

- EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ oùføiÉÉ (Rigidity of the workpiece)

- EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ EòÉ |ÉEòÉ®ú (The type of cutting fluid used.)

¡òÒb÷ (Feed) (Fig 3)

ÊEòºÉÒ ]Úõ±É EòÒò ¡òÒb÷ EòÉªÉÇ Eäò ºÉ½þÉ®äú ]Úõ±É  uùÉ®úÉ |ÉÊiÉ SÉCEò®ú ¨Éå SÉ±ÉÒ MÉ<Ç
nÚù®úÒ ½èþ/ ªÉ½þ SÉCEò®ú |ÉÊiÉ Ê¨É±ÉÒ ¨ÉÒ]õ®ú (mm/rev) ¨Éå ´ªÉHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

¡òÒb÷ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEò ½èþ:

- ]Úõ±É VªÉÉÊ¨ÉÊiÉ

- EòÉªÉÇ {É®ú ´ÉÉÆÊUôiÉ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É

- Ê®úÊVÉÊb÷]õÒ +Éì¡ò ]Úõ±É

vÉÉiÉÖ EòÉ]õxÉä EòÒ nù®ú (Rate of metal removal)

vÉÉiÉÖ EòÉ]õxÉä EòÉ +ÉªÉiÉxÉ BEò Ê¨ÉxÉ]õ ¨Éå EòÉªÉÇ ºÉä ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊSÉ{É EòÉ
+ÉªÉiÉxÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉ½þ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷, ¡òÒb÷ nù®ú iÉlÉÉ Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç Eäò
MÉÖhÉxÉ¡ò±É ºÉä |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É ´ªÉÉºÉ 'd' EòÉ BEò EòÉªÉÇ BEò SÉCEò®ú ¨Éå ]õxÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ]Úõ±É Eäò
ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå +ÉxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ Eäò ¦ÉÉMÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç π x d ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉ¤É EòÉªÉÇ
'n' SÉCEò®ú/Ê¨ÉxÉ] Eò®ú ®ú½þÉ ½þÉä, iÉÉä ]Úõ±É Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå EòÉªÉÇ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç
π x D x n ½þÉäMÉÒ* <ºÉä ¨ÉÒ]õ®ú ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉÚjÉ °ü{É
¨Éå ´ªÉCiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

V    =      π dn  ¨ÉÒ]õ®ú/Ê¨ÉxÉ]õ
V           1000 ¨ÉÒ]õ®ú/Ê¨ÉxÉ]õ

VÉ½þÉÄ
V   =   ¨ÉÒ]õ®ú/Ê¨ÉxÉ] ¨Éä EòË]õMÉ º{ÉÒb÷õ

π   =   3.14

d   =  EòÉªÉÇ EòÉ ´ªÉÉºÉ mm ¨Éå

n   =   RPM.

VÉ¤É Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå +ÊvÉEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ]xÉÒ ½þÉä, iÉÉä +ÊvÉEò EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉºÉä Îº{Éxb÷±É +ÊvÉEò MÉÊiÉ {É®ú SÉ±ÉäMÉÉ iÉlÉÉ <ºÉºÉä
=i{ÉzÉ >ð¹¨ÉÉ ºÉä ]Úõ±É EòÒ VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉÉ]Çõ ̈ Éå ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ
º{ÉÒb÷ nùÒ MÉ<Ç ½èþ VÉ½þÉÄ iÉEò ºÉÆ¦É´É ½þÉä ºÉEäò ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉ SÉªÉxÉ SÉÉ]Çõ
näùJÉEò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÆÊGòªÉÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ Îº{Éxb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ
MÉhÉxÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2) ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ´ÉÍEòMÉ Eòhb÷Ò¶ÉxÉ ¨Éå ºÉ½þÒ EòË]õMÉ
º{ÉÒb÷ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ]Úõ±É VÉÒ´ÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*
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Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉÉå {É®ú EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ RPM EòÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉ

]äõ¤É±É 1

 H.S.S ]Úõ±É Eäò Ê±ÉB EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ B´ÉÆ ¡òÒb÷

ºÉÉ¨ÉOÉÒ ÊVÉºÉEòÒ ]õÍxÉMÉ  ¡òÒb÷   EòË]õMÉ º{ÉÒb÷
        Eò®úxÉÉ ½èþ mm/rev m/min

Aluminium 0.2-1.00 70-100

Brass 0.2-1.00 50-80
(alpha)-ductile

Brass 0.2-1.5 70-100
(free cutting)

Bronze 0.2-1.00 35-70
(phosphor)

Cast iron (grey) 0.15-0.7 25-40

Copper 0.2-1.00 35-70

Steel (mild) 0.2-1.00 35-50

Steel 0.15-0.7 30-35
(medium-carbon)

Steel 0.08-0.3 5-10
   (Alloy-high tensile)

Thermo-setting 0.2-1.00 35-50
plastics

xÉÉä] (Note)

ºÉÖ{É®ú HSS ]Úõ±ºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ¡òÒb÷ ´É½þÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB ÊEòxiÉÖ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷
15% ºÉä 20% iÉEò ¤ÉføÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

¦ÉÉ®úÒ, ®ú¡òú Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä Eò¨É EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

½þ±Eäò Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò EòË]MÉ º{ÉÒb÷ +{ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¡òÒb÷ EòÉ SÉªÉxÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ Ê¡òËxÉ¶ÉMÉ iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ ½þ]õÉxÉä EòÒ nù®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉ¤ÉÉÇ<b ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ H.S.S. ]Úõ±É Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò
EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ ºÉä 3 ºÉä 4 MÉÖhÉÉ +ÊvÉEò EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*÷

     EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ 30 m / min        BEò SÉCEò®ú ¨Éå EòÉ]õxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É ºÉä MÉÖVÉ®úxÉä   Îº{Éhb÷±É EòÉ Eèò±ÉEÖò±Éä]äõb÷ RPM
            ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç

∅ 25 mm         ----------------78.56 mm      1528

∅ 50 mm         ----------------157.12 mm        764

∅ 75 mm         ----------------235.68 mm     509.3

Fig 2

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¶ÉÒiÉ±ÉEò B´ÉÆ ºxÉä½þEò (EòiÉÇxÉ pù´É) (Coolants & Lubricants (Cutting fluids))
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ Eäò MÉÖhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• EòË]õMÉ }±ÉÖ<b Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòË]õMÉ }±ÉÖ<b Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò EòË]õMÉ }±ÉÖ<b EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*

EÚò±Éìh]ÂõºÉ (EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷) (Coolants (Cutting fluids))

EÚò±Éìh]ÂõºÉ (EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷) EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ Eäò ´ÉäªÉ®ú EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå +{ÉxÉÒ
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉä ½éþ*

+ÊvÉEòiÉ®ú ̈ Éä]õ±É EòË]õMÉ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ ̈ Éå EÚò±Éx]ÂõºÉ (EòË]õMÉ }±ÉÖ<bÂ÷ºÉ) +iªÉÉ´É¶ªÉEò
½éþ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ |ÉÉìºÉäºÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ VÉ¤É ÊSÉ{É ]Úõ±É <h]õ®ú¡äòºÉ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ÊSÉ{É
º±ÉÉ<b÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä ¶ÉÒªÉ®ú VÉÉäxÉ ¨Éå ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ {±ÉÉÎº]õEò Ê´ÉEÞòÊiÉ
uùÉ®úÉ +ÊvÉEò >ð¹¨ÉÉ +Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ >ð¹¨ÉÉ +Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ ºÉä
vÉÉiÉÖ EòÉ ÊSÉ{É EòË]õMÉ BVÉ {É®ú ÊSÉ{ÉEò VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É ]Úõ±É ]Úõ]õ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É PÉÊ]õªÉÉ Ê¡òÊxÉ¶É +Éè®ú +¶ÉÖrù (<xÉBCªÉÖ®äú]õ) EòÉªÉÇ
Eäò °ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ*

EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ Eäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉÉ¦É ½þÉäiÉä ½éþþ: (The advantages of
a cutting fluid is it)

- ]Úõ±É B´ÉÆ EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä `öhb÷É ®úJÉiÉÉ ½èþ*

- ÊSÉ{É/]Úõ±É EòÉä ±ÉÚÊ¥ÉEäòò]õ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò
ÊPÉºÉÉ´É EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

- ÊSÉ{ºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

- EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÒ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É EòÉä ºÉÖvÉÉ®úiÉÉ ½èþ*

- ÊSÉ{ºÉ EòÉä ¤É½þÉEò®ú ±Éä VÉÉiÉÉ ½èþ*

- EòÉªÉÇJÉhb÷ B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÆIÉÉ®úhÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò +SUäô EòiÉÇxÉ pù´É ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ MÉÖhÉ ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þB: (A good
cutting fluid should have the following
properties)

- +SUôÉ ºxÉä½þxÉ MÉÖhÉ*

- VÉÆMÉ®úÉävÉEòiÉÉ

HSS +Éè®ú EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
HSS ]Úõ±É EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ ]Úõ±É

• ±ÉÉè½þ ={ÉºEò®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå =xÉEäò ¨ÉÖJªÉ PÉ]õEò Eäò °ü{É ¨Éå • xÉÉìxÉ-¡äò®úºÉ ]Úõ±É ¨É]õÒõ®úÒªÉ±É ±ÉÉä½þÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ*
±ÉÉä½þÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

• ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ¨Éå ]ÆõMÉº]õxÉ, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É +Éè®ú ´ÉèxÉäÊb÷ªÉ¨É • EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É Eäò =SSÉ
¨Éå Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ EòÉ®úEò ½þÉ< º{ÉÒb÷ º]õÒ±É ]Úõ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú +{ÉxÉÒ Eò`öÉä®úiÉÉ ¤ÉxÉÉB ®úJÉ ºÉEòiÉä ½èþ*
=i{ÉÉnùxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ Eò¨É ½èþ* • EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

• ºÉÉìÊ±Éb÷ ]Úõ±Éþ* • ªÉ½þ BEò ¥ÉäVÉÖ ]Úõ±É Ê¤É]õ ½èþ +Éè®ú mÉÉä+´Éä ]Úõ±É Ê¤É]õ
¦ÉÆMÉÚ®ú ½þÉäEò®ú xÉ¹]õ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ*

• ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É ½èþ* • =SSÉ ±ÉÉMÉiÉ ½èþ*

- ¦ÉÆhb÷É®úhÉ B´ÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ºlÉÉÊªÉi´É*

- {ÉÉxÉÒ ¨Éå Ê¨É±ÉÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù PÉÉä±É ºÉä Ê´É±ÉMÉÉ´É Eäò |ÉÊiÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ*

- {ÉÉ®únùÌ¶ÉiÉÉ*

- ºÉÉ{ÉäÊIÉiÉ Eò¨É ¶ªÉÉxÉiÉÉ*

- +V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±ÉiÉÉ*

EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷÷ Eäò ̈ ÉÖJªÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ:(The following are
the main purposes of cutting fluids)

- EòË]õMÉ ]Úõ±É ́ É EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä ̀ öhb÷É Eò®úxÉÉ SÉÚÆÊEò EòË]õMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ̈ Éå ]Úõ±É
´É EòÉªÉÇJÉhb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ =i{ÉzÉ PÉ¹ÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ >ð¹¨ÉÉ {ÉènùÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

- EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÒ EòË]õMÉ BVÉ EòÉä `öhb÷É Eò®úxÉÉ iÉlÉÉ ]Úõ±É EòÉä ´ÉäªÉ®ú ºÉä
¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ÊSÉ{ºÉ EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ]Úõ±É EòÉä BEò +SUôÒ EòË]õMÉ BÊ¡òÊ¶ÉBÆºÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

- VÉÉì¤É {É®ú +SUôÒ ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ*

- ]Úõ±É B´ÉÆ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB BEò +SUäô ±ÉÖÊ¥ÉEäòx]õ Eäò °ü{É ¨Éå EòÉ¨É Eò®úxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ: (The different
types of cutting fluids are)

- ºÉÉìCªÉÖ¤É±É Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

- º]Åäõ]õ Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

- º]Åäõ]õ ¡ìò]õÒ +Éì<±É

- Eò¨{ÉÉ=hbä÷b÷ +Éì®ú ¤±Éähbä÷b÷ +Éì<±É

- ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòË]õMÉ }±ÉÖ<bÂ÷-ºÉ-|ÉEòÉ®ú B´ÉÆ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ (Cutting fluids - Types
and Characteristics)

ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É Ê¨ÉÊxÉ®ú±É +ÉìªÉ±É (Soluble mineral oils)

<ºÉä {ÉÉªÉºÉÒEòÉ®úEò (<¨ÉÎ±ºÉ¡òÉ<ÆMÉ) ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ºÉÉlÉ {ÉÉxÉÒ Ê¨É±ÉÉEò®ú Ê¨ÉxÉ®ú±É
+Éì<±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <¨É±¶ÉxÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÉxÉÒ ¨Éå ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É
+Éì<±É b÷É<±ªÉÖ]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉxÉÒ `öhb÷É Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú iÉä±É ±ÉÖÊ¥ÉEäò]õ
Eò®úiÉÉ ½èþ* b÷ÉªÉ±ªÉÖ¶ÉxÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®úÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

º]Åäõ]õ Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É (Straight mineral oils)

ªÉ½þ ¶ÉÖrù JÉÊxÉVÉ iÉä±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ̀ öhb÷É Eò®úxÉä B´ÉÆ ºxÉä½þxÉ Eäò Ê±ÉB ½þ±Eäò iÉä±É EòÒ
VÉ°ü®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½äþ* VÉ¤É +ÊvÉEò ºxÉä½þxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä, iÉ¤É ¦ÉÉ®úÒ iÉä±É
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä º´ÉiÉ: SÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò {ÉÖVÉÉç B´ÉÆ EòÉªÉÇJÉhb÷Éå EòÉä VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É (Lard oils)

JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, EòÒ¨ÉiÉ Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ +É{ÉÊkÉVÉxÉEò
MÉÆvÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É EòÉä |ÉÉªÉ: JÉÊxÉVÉ iÉä±É Eäò ºÉÉlÉ
Ê¨É±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* SÉ®ú¨É {ÉÊ®úÎºlÉiÉªÉÉå ¨Éå ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ½äþiÉÖ ªÉ½þ BEò =iEÞò¹]õ
|ÉEòÉ®ú EòÉ ºxÉä½þEò ½èþ*

ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ +Éì<±É (Sulphurised oils)

+ÉvÉÖÊxÉEò ]Úõ±ºÉ Eäò SÉ®ú¨É {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vc÷
iÉä±É ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* MÉÆvÉEò Ê¨É±ÉÉxÉä ºÉä EòÊ`öxÉ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå EòÉä `öÒEò fÆøMÉ ºÉä
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ºxÉä½þEò MÉÖhÉÉå Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É ]Úõ±É {É®ú ÊSÉ{É EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ
xÉ½þÒ ½þÉäxÉä {ÉÉiÉÒ ½èþ*

¶ÉÒiÉ±ÉEò/EòË]õMÉ }±ÉÖ<b÷ pù́ É EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ EòÒ ́ ÉäªÉ®úõ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ̈ Éå ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ
¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉä ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ºÉÆºiÉÖiÉ EòiÉÇxÉ pù´É

  {ÉnùÉlÉÇ      ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ             ®úÒË¨ÉMÉ        mÉäËb÷MÉ      ]õÍxÉMÉ      Ê¨ÉË±ÉMÉ

B±ªÉÖ¨ÉÒÊxÉªÉ¨É  ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É        ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É     ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É     ¶ÉÖ¹Eò
     Eäò®úÉäÊºÉxÉ          Eäò®úÉäÊºÉxÉ     Eäò®úÉäÊºÉxÉ iÉlÉÉ               ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
    Eäò®úÉäÊºÉxÉ iÉlÉÉ            Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É     ±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É      ±ÉÉbÇ÷ +Éì<±É
     ±ÉÉbÇ +Éì<±É                Ê¨ÉxÉ®ú±É +ÉìªÉ±É

  {ÉÒiÉ±É                    ¶ÉÖ¹Eò          ¶ÉÖ¹Eò       ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ¶ÉÖ¹Eò
                            ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É           ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É               ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É
                            ±ÉÉbÇ +Éì<±É

  EòÉÆºÉÉ                ¶ÉÖ¹Eò          ¶ÉÖ¹Eò       ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ¶ÉÖ¹Eò
             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É          ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É

                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É           Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É            Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É             ±ÉÉbÇ +Éì<±É      ±ÉÉbÇ +Éì<±É
                       ±ÉÉbÇ +Éì<±É
  gø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ      ¶ÉÖ¹Eò          ¶ÉÖ¹Eò        ¶ÉÖ¹Eò           ¶ÉÖ¹Eò       ¶ÉÖ¹Eò

             ´ÉÉªÉÖ VÉä]õ                 ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É        ±ÉÉbÇ +Éì<±É ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É           Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É            Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É               ±ÉÉbÇ +Éì<±É

                       ±ÉÉbÇ +Éì<±É              ±ÉÉbÇ +Éì<±É               ±ÉÉbÇ +Éì<±É

  iÉÉÆ¤ÉÉ                ¶ÉÖ¹Eò          ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É       ¶ÉÖ¹Eò
             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É          ±ÉÉbÇ +Éì<±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É                        ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
             Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

    ±ÉÉbÇ +Éì<±É

    Eäò®úÉäÊºÉxÉ

  <º{ÉÉiÉ B±ÉÉìªÉ      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É            ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É             ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
    ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É         ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É       ±ÉÉbÇ +Éì<±É                Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

                       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É           Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É                                                           ±ÉÉbÇ +Éì<±É

              ±ÉÉbÇ +Éì<±É            ±ÉÉbÇ +Éì<±É

  ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÇ ½äþiÉÖ      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É            ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É            ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É         ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É      ºÉÉ±ªÉÖ¤É±É +ÉìªÉ±É
    ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É         ºÉ±}ªÉÖ®úÉ<Vb÷ iÉä±É       Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±ÉÉ                         Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É

                       ±ÉÉbÇ +Éì<±É               Ê¨ÉxÉ®ú±É +Éì<±É
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ºxÉä½þEò (Lubricants)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉÖÊ¥ÉEìòx]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ±ÉÖÊ¥ÉEìòx]õ Eäò MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• BEò +SUäô ±ÉÖÊ¥ÉEìòx]õ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ Eäò nùÉä Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò SÉ±ÉxÉä ºÉä >ð¹¨ÉÉ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù
<ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ iÉÉä <ºÉEòÉ iÉÉ{É ¤ÉfäøMÉÉ ÊVÉºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É
¨ÉäË]õMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä LÉ®úÉ¤É ½þÉä VÉÉBÄMÉä* +iÉ: =SSÉ ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ
ªÉÖHò ¶ÉÒiÉ±ÉEò ¨ÉÉvªÉ¨É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ EòÉä ¨ÉäË]õMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ Eäò ¤ÉÒSÉ ±ÉMÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä ±ÉÖÊ¥ÉEìòh] Eò½þiÉä ½èþ*

±ÉÖÊ¥ÉEìòh] ´É½þ {ÉnùÉlÉÇ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå ÊSÉEòxÉÉ<Ç Eäò MÉÖhÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ VÉÉä iÉ®ú±É,
ºÉä̈ ÉÒ iÉ®ú±É ªÉÉ `öÉäºÉ +´ÉºlÉÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉxÉ ½èþ, VÉÉä
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ +ÆMÉÉå EòÉä +SUôÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½èþ iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ +ÉªÉÖ EòÉä
¤ÉgøÉiÉä ½èþ* ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä iÉlÉÉ =ºÉEäò {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ, ÊPÉºÉÉ´É]õ ºÉä
¤ÉSÉÉiÉä ½éþþ iÉlÉÉ PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉä ½èþ*

±ÉÖÊ¥ÉEìòh] ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purposes of using
lubricants)

- PÉ¹ÉÇhÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉÉ*

- ÊPÉºÉÉ´É]õ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ÊSÉ{ÉEòÉ´É ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ¦ÉÉ®ú Eäò Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ ºÉÉvÉxÉ*

- SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä +´ÉªÉ´ÉÉä EòÉä `öhb÷É Eò®úxÉÉ*

- ºÉÆIÉÉ®úhÉ/VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ*

- ¨É¶ÉÒxÉ Eäò nùIÉiÉÉ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úxÉÉ*

±ÉÖÊ¥ÉEìòh] Eäò MÉÖhÉ (Properties of lubricants)

ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ (Viscosity)

ªÉ½þ iÉä±É EòÒ iÉ®ú±ÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ ºÉiÉ½þ ºÉä Ê¤ÉxÉÉ nù¤Éä =SSÉ nùÉ¤É ªÉÉ
¦ÉÉ®ú EòÉä ºÉ½þxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

iÉä±ÉÒªÉiÉÉ (Oiliness)

iÉä±ÉÒªÉiÉÉ MÉÒ±ÉÉ {ÉxÉ, ºÉ¡æòºÉ ]äõx¶ÉxÉ iÉlÉÉ Ê¡òºÉ±ÉxÉiÉÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉÒ
½èþ* (vÉÉiÉÖ {É®ú iÉä±É EòÒ ºÉiÉ½þ UôÉäc÷xÉä EòÒ iÉä±É EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ)*

}±Éè¶É {´ÉÉ<Æ]õ (Flashpoint)

ªÉ½þ ´É½þ iÉÉ{É ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú iÉä±É ´ÉÉ¹{É ¤ÉxÉxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* (ªÉ½þ nù¤ÉÉ´É ¨Éå ¶ÉÒQÉ
½þÒ Ê´ÉPÉÊ]õiÉ (decomposes) ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*)

+ÎMxÉ Ê¤ÉxnÖù (Fire point)

ªÉ½þ ´É½þ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú iÉä±É +ÉMÉ {ÉEòc÷iÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ±ÉMÉÉiÉÉ®ú VÉ±ÉiÉÉ
®ú½þiÉÉ ½èþ*

{ÉÉä®ú {ÉÉ<x]õ (Pour point)

ªÉ½þ ´É½þ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú ºxÉä½þEò EòÉä ¤É½þÉxÉä {É®ú ´É½þ ¤É½þxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉä
VÉÉiÉÉ ½èþ*

<¨ªÉÖÎ±ºÉÊ¤ÉÊ±É]õÒ +Éè®ú b÷Ò-<¨ªÉÖÎ±ºÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ (Emulsification and de-
emulsibility)

±ÉMÉ¦ÉMÉ ºlÉÉªÉÒ <¨É±¶ÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, <¨ÉÎ±ºÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ {ÉÉxÉÒ ¨Éå iÉä±É EòÒ
iÉÖ®úxiÉ PÉÖ±ÉxÉä EòÒ |É´ÉÞÊkÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* b÷Ò-<¨ÉÎº±ÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ =ºÉ iÉi{É®úiÉÉ EòÉä
nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò uùÉ®úÉ {ÉÞlÉCEò®úhÉ ½þÉäMÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.99 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

SÉEò +Éè®ú SÉËEòMÉ - º´ÉiÉÆjÉ 4 VÉ¤Éc÷É SÉEò (Chucks and chucking - the independent  4 jaw
chuck)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• 4 VÉ¤Éc÷É SÉEò Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• 4ú VÉ¤Éb÷É SÉEò Eäò {ÉÖVÉÉç Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

4ú VÉ¤Éc÷É SÉEò (4 Jaw chuck) (Fig 1)

4 VÉ¤Éb÷É SÉEò ́ ÉÉ±Éä SÉEò EòÉä º´ÉiÉÆjÉ SÉEò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ, CªÉÉåÊEò |ÉiªÉäEò VÉ¤Éc÷É÷
º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ SÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úEäò VÉÉì¤É EòÉä 0.001" +lÉ´ÉÉ  0.02mm {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) iÉE
òºÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¡òÉä®ú VÉÉì SÉEò EòÉä ºÉä±¡ò ºÉäh]õË®úMÉ SÉEò EòÒ +{ÉäIÉÉ ¦ÉÉ®úÒ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
+Éè®ú <ºÉ¨Éå EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉä EòÒ ¶ÉÊHò +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ¨Éå SÉÉ®ú VÉÉì
½þÉäiÉä ½éþ, +Éè®ú |ÉiªÉäEò VÉÉì SÉEò EòÒ ¤ÉÉìb÷Ò ¨Éå ¤ÉxÉä +{ÉxÉä JÉÉÄSÉä ¨Éå =ºÉEäò +{ÉxÉä
ºEò´ÉäªÉ®ú mÉäbä÷b÷ ºGÖò ºÉä +ÉMÉä {ÉÒUäô ºÉ®úEòÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ¤Écä÷ ́ªÉÉºÉ Eäò EòÉªÉÇJÉhb÷Éå
EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä VÉÉì EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉÉì EòÉ ªÉÉäMªÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ
Eò®úEäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ½þÒ ªÉÉ BCºÉäÎh]ÅõEò ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä nÚùºÉ®úÒ ¤ÉÉ®ú ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, =ºÉä b÷ÉªÉ±É ]äõº]õ <Îhb÷Eäò]õ®ú EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ºÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ JÉhb÷ EòÒ VÉÉÆSÉ SÉEò Eäò {ÉÉºÉ EòÒ VÉÉxÉÒ SÉÉÊ½þB iÉlÉÉ VÉÉì¤É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
SÉEò ºÉä ÊVÉiÉxÉÉ nÚù®ú ºÉÆ¦É´É ½þÉä =iÉxÉÉ ®ú½þ Eò®ú Eò<Ç ¤ÉÉ®ú VÉÉÄSÉ nùÉä½þ®úÉxÉÒ SÉÉÊ½þB
iÉÉÊEò ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò ÊEò VÉÉì¤É EòÉ PÉÚhÉÇxÉ +IÉ ºÉä ÊEòºÉÒ EòÉähÉ
{É®ú xÉ ½þÉä*

º´ÉiÉÆjÉ SÉEò ºÉä ={EäòÎxpùiÉ (eccentric) VÉÉì¤É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉäË]õMÉ EòÒ
ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

SÉÉ®ú VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±É SÉEò Eäò {ÉÖVÉæ:

-- ¤ÉèEò {±Éä]õ

-- ¤ÉÉìb÷Ò
-- VÉ¤Ébå÷
-- ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÚÊb÷ªÉÉÆ ºGÚò ¶ÉÉ}]
- SÉEò ºÉä nÚù®ú ÊVÉiÉxÉÒ ¤ÉÉ®ú ºÉÆ¦É´É ½þÉä*

¤ÉèEò {±Éä]õ (Back plate)

¤ÉèEò {±Éä]õ EòÉä B±ÉxÉ ºGÚò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤ÉÉìb÷Ò Eäò Ê{ÉUô±Éä ¦ÉÉMÉ ̈ Éå ¤ÉÉÆvÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ gø±É´ÉÉ±ÉÉä½äþ +lÉ´ÉÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò +ÉxiÉÊ®úEò ́ ªÉÉºÉ
EòÉä Îº{Éhb÷±É xÉÉäVÉ Eäò ]äõ{É®ú Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¨É±ÉiÉÉ ½Öþ+É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
BEò SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ¨Éå ¤ÉxÉÒ SÉÉ¤ÉÒ ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
ºÉÉ¨ÉxÉä EòÒ +Éä®ú <ºÉ¨Éä BEò {Énù ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú SÉÚÊbªÉÉì Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ  ½èþ Îº{Éhb÷±É
{É®ú ±ÉMÉä BEò SÉÚb÷ÒnùÉ®ú EòÉì±É®ú SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉä ±ÉÉìEò ®úJÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉä ]äõ{É®ú B´ÉÆ
SÉÉ¤ÉÒ ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô SÉEò ¨Éå ¤ÉèEò {±Éä]õõ xÉ½þÒ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò (Body) (Fig 1)

¤ÉÉìb÷Ò fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþþ gø±É´ÉÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ºÉiÉ½þ EòÉä V´ÉÉ±ÉÉ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ
ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò SÉÉ®ú JÉÉÄSÉäþ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä BEò nÚùºÉ®äú ºÉä 900

{É®ú ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå VÉ¤Ébä÷ ±ÉMÉÉB ´É SÉ±ÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ
{É® úSÉÉ®ú ºGÚò ¶ÉÉ}]õ EòÉä Ë¡òMÉ®ú Ê{ÉxÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºGÚòEòÉä
SÉEò SÉÉ¤ÉÒ uùÉ®úÉ PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ¤ÉÉìb÷Ò +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ̈ Éå JÉÉäJÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
<ºÉEäò ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉ¨ÉÉxÉ nÖù®úÒ {É®ú ´ÉÞkÉÉEòÉ®ú Uô±±Éä ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä ºÉÆJªÉÉ+Éå
ºÉä ÊSÉÎx½þiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ¨ÉvªÉ ¨Éå ºÉÆJªÉÉ 1 ºÉä +É®ú¨¦É ½þÉEò®ú ¤ÉÉ½þ®ú {ÉÊ®úÊvÉ EòÒ
+Éä®ú ºÉÆJªÉÉ ¤ÉgøiÉÒ ®ú½þiÉÒ ½èþ*
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VÉ¤Éc÷ä÷ (Jaws) (Fig 1)

VÉ¤Éc÷ä ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉEò®ú Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ́ É ]äõ¨{ÉÊ®úiÉ ÊEòªÉä ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä
¤ÉÉìb÷Ò Eäò JÉÉÆSÉä ̈ Éå ºÉ®úEòiÉä ½èþ* <xÉ VÉ¤Éb÷Éå EòÉä =±É]õEò®ú JÉÉäJÉ±Éä VÉÉì¤É {ÉEòbä÷ VÉÉiÉä
½èþ*

VÉ¤Ébä÷ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä ̈ Éå ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÖÊb÷ªÉÉÄ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÉä EòÉªÉÇEòÉ®úÒ
ºGÚò ºÉä VÉÉäb÷xÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½èþ*

ºGÚò ¶ÉÉ}]õ (Screw shaft) (Fig 1)

ºGÚò ¶ÉÉ}]õ ½þÉ<Ç EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉÉEò®ú ½þÉbÇ÷, ]äõ¨{É®ú +Éè®ú ÊEòªÉä VÉÉEò®ú OÉÉ<hb÷
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþþ* SÉEò SÉÉ¤ÉÒ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºGÚò ¶ÉÉ}]õ Eäò >ð{É®úÒ ÊºÉ®äú {É®ú ́ÉMÉÉÇEòÉ®ú
JÉÉÄSÉÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÒ ¤ÉÉìb÷Ò {É®ú ¤ÉÉBÄ ½þÉlÉ EòÒ ́ ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÚb÷Ò Eò]õÒ
½þÉiÉÒ ½èþ* ºGÚò Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå BEò ºÉÆEò®úÉ º]äõ{É ¤ÉxÉÉEò®ú Ë¡òMÉ®ú Ê{ÉxÉ uùÉ®úÉ {ÉEòb÷É
VÉÉiÉÉ ½èþ* Ë¡òMÉ®ú Ê{ÉxÉ ºGÚò EòÉä +{ÉxÉÒ ºlÉÉxÉ {É®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉÒ iÉÉä  ½è, ÊEòxiÉÖ =ºÉä
+ÉMÉä ¤ÉføxÉä näùiÉÒ ½èþ*þ

3 VÉ¤Éc÷É SÉEò (3 jaw chuck)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• 3 VÉÉì SÉEò Eäò {ÉÖVÉÉç EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò ´É 4 VÉÉì SÉEò Eäò +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò ÊEò +{ÉäIÉÉ 4ú VÉÉì SÉEò Eäò ±ÉÉ¦É B´ÉÆ EòÊ¨ÉªÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• 3 VÉÉì SÉEò EòÒ Ê´ÉÊ¶É¹]õiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

3 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò (3 jaw chuck) (Fig 1)

mÉÒ VÉÉì SÉEò EòÉä ºÉä±¡ò ºÉäh]õË®úMÉ SÉEò ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* +ÊvÉEòÉÆ¶É SÉEòÉå ̈ Éå VÉ¤Éc÷Éå
Eäò nùÉä ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä +ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉ¼ªÉ ´ªÉÉºÉ EòÉä {ÉEòb÷iÉä ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú
Eäò SÉEò ¨Éå Eäò´É±É {ÉÚhÉÇ MÉÉä±É +lÉ´ÉÉ ¤É®úÉ¤É®ú nÚù®úÒ (iÉÒxÉ ºÉä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ) Eäò
}±Éä]õ EòÉä ½þÒ {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

3 VÉÉì SÉEò EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ ºÉä {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ ½èþ ÊEò ºGòÉì±É xÉ Eäò´É±É PÉ]õEò EòÉä C±Éè̈ {É
Eò®úiÉÉ ½èþ, ¤ÉÎ±Eò ªÉ½þ PÉ]õEò EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ ¦ÉÒ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
ÊºÉrùÉÆiÉ MÉ±ÉiÉ ¤ÉÉiÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ºGòÉì±É ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ÎºlÉÊiÉ ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ
EòÒ ªÉlÉÉlÉÇiÉÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò +ÊiÉÊ®úHò ]Úõ]õ-¡Úò]õ EòÒ
IÉÊiÉ{ÉÚiÉÔ EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ºÉÆ¦É´É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò SÉEò Eäò VÉ¤Écä÷ =±É]õxÉä ªÉÉäMªÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉä, <ºÉÊ±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
+ÉxiÉÊ®úEò ´É  ¤ÉÉÁ VÉ¤Éb÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

3 VÉÉì SÉEò Eäò {ÉÖVÉæ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ:

-- ¤ÉèEò {±Éä]õ

-- ¤ÉÉìb÷Ò

-- VÉ¤Ébå÷

-- GòÉ=xÉ ´½þÒ±É

-- Ê{ÉÊxÉªÉxÉ

¤ÉèEò {±Éä]õ (Back plate) (Fig 1)

<ºÉäþ ¤ÉèEò {±Éä]õ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä ̈ Éå B±ÉxÉ ºGÚò EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¤ÉÉÆvÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½äþ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEäò ÊUôpù EòÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ]äõ{É®ú ºÉä
={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½Öþ+É ]äõ{ÉÊ®úiÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ {É®ú ¤ÉxÉÒ SÉÉ¤ÉÒ
¨Éå Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ¨Éå BEò SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉÉ¨ÉxÉä EòÒ +Éä®ú
º]äõ{É ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú SÉÖÊb÷ªÉÉÄ Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* Îº{Éxb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
SÉÚb÷ÒnùÉ®ú EòÉì±É®ú SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä SÉEò EòÉä ±ÉÉìEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ iÉlÉÉ
]äõ{É®ú ´É SÉÉ¤ÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ±ÉÉäEäò]õ ÊEòªÉÉ  VÉÉiÉÉ ½èþ*

¤ÉÉìb÷Ò (Body) (Fig 1)

¤ÉÉìb÷Ò EòÉº]õ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉEòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå iÉÒxÉ ¨ÉÖJÉ ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä BEò nÖùºÉ®äú ºÉä 120° {É®ú ½þÉäiÉä ½èþ
ÊVÉºÉ¨Éå VÉ¤Écä÷ ±ÉMÉÉB ´É SÉ±ÉÉB VÉÉiÉä ½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú iÉÒxÉ
Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ±ÉMÉÉB VÉÉiÉä ½èþ, VÉÉä SÉEò SÉÉ¤ÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä VÉ¤Éb÷Éå EòÉä SÉ±ÉÉiÉä
½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ¨Éå JÉÉäJÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤ÉÉìb÷Ò EòÒ ¦ÉÒiÉ®ú BEò GòÉ=xÉ
´½þÒ±É ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

VÉ¤Écå÷  (Jaws) (Fig 1)

VÉ¤Ébå÷ ½þÉ<Ç EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, ÊVÉx½åþ ½þÉbÇ÷´É ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉlÉÉ VÉÉä ¤ÉÉìb÷Ò Eäò ̈ ÉÖJÉ ̈ Éå ºÉEò®úiÉä ½èþ* |ÉÉªÉ: VÉ¤Éb÷Éå Eäò nùÉä ºÉä]õ ½þÉäiÉä ½èþ +lÉÉÇiÉ
¤ÉÉÁ iÉlÉÉ +ÉxÉÊ®úEòÉ +ÉxiÉÊ®úEò VÉ¤Ébä÷ JÉÉäJÉ±Éä  EòÉªÉÇ EòÉä {ÉEòc÷xÉå Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉB VÉÉiÉä ½éþ* VÉ¤Éb÷Éå {É®ú ¤ÉxÉä {Énù C±ÉèÏ¨{ÉMÉ ºÉÒ¨ÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉ näùiÉä
½èþ* VÉ¤Écä÷ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä {É®ú ºGòÉì±É SÉÖÊb÷ªÉÉÆ Eò]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* |ÉiªÉäEò VÉ¤Écä÷
{É®ú Gò¨É´ÉÉ®ú ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÒ ºÉÆMÉiÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò JÉÉÆSÉä ¨Éå
±ÉMÉÉxÉä ¨Éä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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GòÉ=xÉ {ÉÊ½þªÉÉ (Crown wheel) (Fig 1)

GòÉ=xÉ ´½þÒ±É EòÉä +±ÉÉìªÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉEò®ú ½þÉbÇ÷ B´ÉÆ ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
VÉÉì EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä GòÉ=xÉ ´½þÒ±É Eäò BEò +Éä®ú ºGòÉì±É mÉäb÷ Eò]äõ
®ú½þiÉä ½éþ +Éè®ú nÚùºÉ®úÒ +Éä®ú ]äõ{É®ú ºÉiÉ½þ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉ {É®ú Ê{ÉÊxÉªÉxÉ
Eäò ºÉÉlÉ ̈ Éä¶É ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤Éä́ Éä±É ÊMÉªÉ®ú ]õÒlÉ Eò]äõ ½þÉäiÉä ½éþ* VÉ¤É BEò SÉEò EòÒ
uùÉ®úÉ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ªÉÉ Ê´É°ürù Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,
iÉÉä GòÉ=xÉ ´½þÒ±É ¦ÉÒ PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ªÉÉ Ê´É°üjÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É, GòÉ=xÉ ´½þÒ±É Eä PÉÚ̈ ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú VÉÉì JÉÉÄSÉä ¨Éå
+xnù®ú ªÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ +Éä®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

Ê{ÉÊxÉªÉxÉ (Pinion) (Fig 1)

Ê{ÉÊxÉªÉxÉ ½þÉ< EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉEò®ú ½þÉbÇ÷ +Éè®ú ]äõ¨{É®ú ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ* <ºÉä
¤ÉÉìc÷Ò EòÒ {ÉÊ®úÊvÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Ê{ÉÊxÉªÉxÉ EòÒ >ð{É®úÒ ºÉiÉ½þ ¨Éå SÉEò
EòÒ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä BEò ºC´ÉäªÉ®ú º±ÉÉì]õ ¤ÉxÉÉ ®ú½þiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ]äõ{É®ú ¦ÉÉMÉ {É®ú
GòÉ=xÉ ´½þÒ±É Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉèSÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¤Éä́ Éä±É ]õÒlÉ ¤ÉxÉä ®ú½þiÉä ½éþ*

3 VÉ¤Éc÷É SÉEò ´É 4ú VÉ¤Éc÷É SÉEò EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ

                               3 VÉ¤Éc÷É SÉE  4 VÉ¤Éc÷É SÉE

Eäò´É±É ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ´É ¹É]Âõ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú EòÉªÉÇ {ÉEòcä÷ VÉÉiÉä ½éþ* ¤Écä÷ {É®úÉºÉ ºÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ B´ÉÆ +ÊxÉªÉÊiÉ ¶Éè{É Eäò VÉÉ¤É {ÉEòbä÷ VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

+ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉÁ VÉ¤Écä÷ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ* ¤ÉÉÁ ´É +ÉxiÉÊ®úEò {ÉEòc÷ Eäò Ê±ÉB VÉ¤Éc÷Éä EòÉä =±]É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ EòÒ ºÉäË]õMÉ +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* EòÉªÉÇ EòÒ ºÉåË]õMÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{ÉEòc÷ ¶ÉÊHò Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉEòc÷ ¶ÉÊHò +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç  +{ÉäIÉÉEÞòiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*                               Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç +{ÉäIÉÉEÞòiÉ +ÊvÉEò ½þÉä VÉ ÉiÉÒ ½èþ*

¦ÉÉ®úÒ VÉÉì¤É ]õxÉÇ xÉ½þÓ ÊEòªÉäù VÉÉ ºÉEòiÉä* ¦ÉÉ®úÒ VÉÉì¤É ]õxÉÇ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ*

BCºÉäÎh]ÅõEò ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉ EòÉä ºÉä]õ xÉ½þÒÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ* BCºÉäÎh]ÅõEò ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ EòÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

¡äòºÉ {É®ú ºÉÆEäòÎxpùiÉ ´ÉÞiÉ xÉ½þÒ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ºÉÆEäòÎxpùiÉ ´ÉÞiÉ ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ, VÉÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÒ ºÉäË]õMÉ ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉä ½èþ*

SÉEò ¨Éå ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ PÉ]õiÉÒ ½èþ*                          SÉEò ¨Éå ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ EòÉä EòÉä<Ç ½þÉÊxÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ*

4 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò Eäò ±ÉÉ¦É (Merits of a 4 jaw chuck)

¤Écä÷ {É®úÉºÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ B´ÉÆ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +ÉEòÉ®ú EòÉä {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

<SUôÉxÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇ EòÉä EòÉìxºÉÎh]ÅõEò +lÉ´ÉÉ BCºÉäÎh]ÅõEò fÆøMÉ ºÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{ÉEòc÷xÉä EòÒ ¶ÉÎHò +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉÒÊ±ÉBú ¦ÉÉ®úÒ Eò]õ Ê±ÉªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä
½éþ*

+ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉÁ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉªÉä VÉ¤Éc÷Éå EòÉä =±]õÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉÉì¤É Eäò +ÆÊiÉ¨É ÊºÉ®äú {É®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä EòÉªÉÇ ÊEòªÉä VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþþ*

SÉEò EòÒ ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖriÉÉ EòÉä EòÉä<Ç ½þÉÊxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*

4ú VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò EòÒ EòÊ¨ÉªÉÉÄ (De-merits of a 4 jaw chuck)

EòÉªÉÇ EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉä]õ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

{ÉEòc÷xÉä EòÒ ¶ÉÊHò <iÉxÉÒ VªÉÉnùÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊEò ºÉäË]õMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨É½þÒxÉ EòÉªÉÇ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ*

3 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò Eäò ±ÉÉ¦É (Merits of a 3 jaw chuck)

EòÉªÉÇ EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤É½ÖþiÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ´É ¹É]ÂõEòÉähÉÒªÉ EòÉªÉÉç EòÉä {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÉxiÉÊ®úEò ´É ¤ÉÉÁ VÉ¤Écä÷ ={É±É¤vÉ ½èþ*

3 VÉ¤Écä÷ ´ÉÉ±Éä SÉEò EòÒ EòÊ¨ÉªÉÉÄ (De-merits of a 3 jaw chuck)

SÉEò ¨Éå ¤ÉxÉÇ +É=]õ ½þÉäxÉä ºÉä {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ PÉ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ*

®úxÉ +É=]õ EòÉä ºÉÖvÉÉ®úÉ xÉ½þÓ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

Eäò´É±É MÉÉä±É ´É ¹É]õEòÉähÉÒªÉ EòÉªÉÉç EòÉä {ÉEòc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É BCªÉÖ®äú]õ ºÉäÊ]ÆõMÉ ªÉÉ EòÉªÉÇ Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ºÉEäòxpùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉä, iÉ¤É ºÉä±¡ò ºÉäh]õË®úMÉ SÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

SÉEò EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÄ (Specification of chuck)

SÉEò EòÉä =±±ÉäÊJÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ ¤ÉÉiÉå ¤ÉiÉÉxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ:

SÉEò EòÉ |ÉEòÉ®ú

SÉEò EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ´ªÉÉºÉ

¤ÉÉìb÷Ò EòÒ SÉÉèb÷É<Ç

<ºÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ {É®ú SÉføÉxÉä Eäò Ê´ÉÊvÉ

=nùÉ½þ®úhÉ

iÉÒxÉ VÉ¤Éc÷É ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ SÉEò

{ÉEòc÷xÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 450 mm.

¤ÉÉìb÷Ò EòÉ ´ªÉÉºÉ 500 mm.

¤ÉÉìb÷Ò EòÒ SÉÉèb÷É<Ç 125 mm.

]äõ{É®ú +lÉ´ÉÉ mÉäb÷b÷÷ ¨ÉälÉc÷ +É¡ò ¨ÉÉ=Ïh]õMÉ*
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SÉEò ¨Éå ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úEäò mÉäb÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of cleaning the thread of the
chuck mounting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• mÉäb÷ C±ÉÒxÉ®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷ C±ÉÒxÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SÉEò +Éè®ú Îº{Éhb÷±É Eäò ºÉ¦ÉÒ ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä
ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +xªÉlÉÉ <xÉ ºÉiÉ½þÉå {É®ú MÉÆnùMÉÒ ºÉä
ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

SÉEò EòÉä ºÉ½þÒ SÉ±ÉxÉä ºÉä ®úÉäEäòMÉÉ*

Êº{Éxb÷±É +lÉ´ÉÉ SÉEò EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉå ªÉÉ ]äõ{É®ú EòÉä IÉÊiÉ OÉºiÉ Eò®äúMÉÉ* (Fig 1)

SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉÉ ´É =iÉÉ®úxÉÉ (Mounting and Dismounting of chuks)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ ºÉä SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉä ´É =iÉÉ®xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ºÉÊGòªÉÉBÆ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ VÉ°ü®úÒ xÉ½þÒ ½èþ ÊEò Îº{Éxb÷±É {É®ú
±ÉMÉä BEò ½þÒ |ÉEòÉ® úEäò ́ ÉEÇò ½þÉäÎ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ºÉä EòÉ¨É ½þÉä* +iÉ: <ºÉ ¤ÉÉiÉ ÊEò
+É´É¶ªÉEòiÉÉ þ®ú½þiÉÒ ½èþ ÊEò Îº{Éxb÷±É {É®ú {É½þ±Éä ºÉä ±ÉMÉä ´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ
EòÉä =iÉÉ®úEò®ú EòÉªÉÇ Eäò +xÉÖ°ü{É nÖùºÉ®úÒ ´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ SÉgøÉ ºÉEäò*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉäVÉ (spindle noses) EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉ¨ÉZÉxÉä
´É =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (application) VÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þÉÄ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ́ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ
Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ*

½èþb÷ º]õÉìEò Îº{Éxb÷±É {É®ú SÉEò SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ SÉEò +lÉ´ÉÉ Îº{Éxb÷±É EòÉä ½þÉxÉÒ  ½þÉäxÉä
ºÉä ¤ÉSÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

½þÉxÉÒ ºÉä ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ (accuracy) Eò¨É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* xÉÒSÉä
Ê±ÉJÉå Ê¤ÉxnÖù ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ iÉlÉÉ <xÉEòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

SÉgøÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ (before mounting)

SÉEò EòÉä SÉgøÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ªÉ½þ VÉÉÄSÉ ±Éå ÊEò ªÉ½þ ÊEòªÉä VÉÉ ®ú½äþ EòÉªÉÇ iÉlÉÉ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ*

Îº{Éhb÷±É xÉÉäVÉäVÉ {É®ú SÉEò EòÉä SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¶ÉÎHò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú*

SÉEò EòÉä SÉføÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ IÉÊiÉOÉºiÉ ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ º]äõ{ºÉ +{ÉxÉÉBÆ

UôÉä]äõ SÉEò SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±ÉälÉ ¤Éäb÷ {É®ú ±ÉEòc÷Ò EòÉ {É^õÉ ®úJÉå ÊVÉºÉºÉä º±ÉÉ<b÷ ́ ÉäVÉ
EòÉä xÉÖEòÉºÉÉxÉ xÉþ ½þÉä* (fig 1)

¤Ébä÷ SÉEò Eäò Ê±ÉB SÉEò ´É ±ÉälÉ ¤Éäb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ ±ÉEòb÷Ò EòÉ Gìòb÷±É ®úJÉå* (fig 2)

<xÉEäò  ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±ÉèlÉ ¤Éäb÷ EòÒ º±ÉÉ<b÷ ́ ÉäVÉ EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò +ÊiÉ®úÊHò +ÉºÉÉxÉÒ
ºÉä ´É ºÉÖ®úÊIÉiÉ iÉ®úÒEäò ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¤Ébä÷ ´É ¦ÉÉ®úÒ SÉEò EòÉä SÉgøÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ nÖùºÉ®äú ´ªÉÊHòªÉÉå EòÒ ¦ÉÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±Éä ±ÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB*

Ê¨É±ÉxÉä ́ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå (matching surface) EòÉä iÉä±É EòÒ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ ºÉä ºxÉäÊ½þiÉ
Eò® únäùxÉÉ SÉÉÊ½þB*

þSÉføÉxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ (After mounting)

MÉÊiÉ-{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.99 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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þ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ {ÉÉì́ É®ú SÉÉ±ÉÚ Eò®åú*

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®åú*

þC±ÉõSÉ Ê±É´É®ú BÆMÉäVÉ Eò®åú*

SÉEò PÉÖ̈ ÉxÉÉ ¶ÉÖ°ü Eò®ú näùMÉÉ*

þºÉiÉ½þ EòÉä näùJÉiÉä ½ÖþB ªÉ½þ VÉÉÄSÉxÉÉ ÊEò ́ ªÉÉºÉ +Éè®ú SÉEò EòÉ >ð{É®úÒ ¦ÉÉMÉ ̀ öÒEò-
`öÉEòò SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ ªÉÉ xÉ½þÓ*

þmÉäb÷ Îº{Éhb÷±É {É®ú SÉEò EòÉä SÉføÉxÉÉ (Mounting chuck on to the
threaded spindle) (Fig 3)

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä ¤ÉÆnù Eò® nåù*

þSÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷õ {É®ú ªÉÉ Gìòb÷±É ̈ Éå ®úJÉå +Éè®ú =ºÉEòÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ Eäò
{ÉÉºÉ ºÉ®úEòÉªÉå*

þÎº{Éxb÷±É EòÉä PÉc÷Ò EòÒ =±]õÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ½þÉlÉ ºÉä PÉÖ̈ ÉÉªÉå +Éè®ú SÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É
mÉäb÷ {É®ú ±ÉMÉÉ nåù* (Fig 3)

º{ÉÒb÷ SÉåVÉ Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú* SÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É {É®ú
ºGÚò ºÉä oùføiÉÉ ºÉä EòºÉ nåù*

þSÉEò EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Îº{Éxb÷±É ̈ Éå ¤Éè̀ ö VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù EòÉä<Ç MÉÊiÉ®úÉävÉ ±ÉMÉä
iÉÉä SÉEò EòÉä ½þ]õÉ nåù +Éè®ú VÉÉÄSÉä ÊEò SÉÚÊc÷ªÉÉÄ ºÉÉ¡ò +Éè®ú IÉÊiÉOÉºiÉ iÉÉä xÉ½þÓ ½èþ*

þ]äõ{ÉbÇ÷ Îº{Éxb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉÉ (Mounting on tapered spindle)
(Fig 4)

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä ¤Éxnù Eò®ú nåù*

SÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉbÇ÷ {É®ú ªÉÉ Gìòb÷±É {É®ú ®úJÉå ½äþ +Éè®ú =ºÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ Eäò
{ÉÉºÉ ºÉ®úEòÉ ±Éå*

þÎº{Éxb÷±É EòÉä iÉ¤É iÉEò PÉÖ̈ ÉÉªÉå VÉ¤É iÉEò ÊEò =ºÉEòÉ xÉÉäWÉ SÉEò Eäò +xnù®ú EòÒ
EòÒ´Éä Eäò ºÉÉlÉ BEò ®äúJÉÉ ¨Éå xÉ +É VÉÉBÄ*

º{ÉÒb÷ SÉåVÉ Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®åú*

þÎº{Éxb÷±É Eäò >ð{É®ú SÉEò EòÉä vÉCEòÉ nåù +Éè®ú ±ÉÉìEò Ë®úMÉ EòÉä PÉc÷Ò EòÒ =±]õÒ Ênù¶ÉÉ
¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉå* (Fig 4)

þªÉ½þÉÄ ÊnªÉÉ MÉªÉÉ ÊSÉjÉ n¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò BEò UôÉä]äõ SÉEò EòÉä EèòºÉä nùÉäxÉÉå ½þÉlÉÉå ºÉä

{ÉEòc÷ Eò®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê´É¶Éä¹É ‘C’ þº{ÉèxÉ®ú EòÉä ±ÉÉìËEòMÉ Ë®úMÉ {É®ú ®úJÉå*

þ±ÉÉìËEòMÉ Ë®úMÉ Eäò >ð{É®ú º{ÉèxÉ®ú EòÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú Ê¡ò]õ ½þÉäxÉÉ ½èþ ÊEò ½þilÉÉ xÉÒSÉä
EòÒ +Éä®ú =x¨ÉÖJÉ ½þÉä* BEò ½þÉlÉ ºÉä ¨ÉWÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ½þilÉÉ {ÉEòbå÷ +Éè®ú nÚùºÉ®äú ½þÉlÉ
ºÉä nÚùºÉ®äú ÊºÉ®äú EòÉä PÉc÷Ò EòÒ =±]õÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä ¨ÉÉ®åú* BäºÉÉ Eò®úxÉä ºÉä
±ÉÉìËEòMÉ Ë®úMÉ ºÉÖ®úIÉÉ{ÉÚhÉÇ fÆøMÉ ºÉä EòºÉ VÉÉBMÉÒ* (Fig 5)

þEèò¨É-±ÉÉìEò {É®ú Îº{Éhb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉÉ (Mounting on a cam-lock
spindle) (Fig 6)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.99 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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þ¨ÉÉä]õ®ú ¤Éxnù Eò®åú*

SÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷ ªÉÉ Gìòb÷±É {É®ú ®úJÉå +Éè®ú Îº{Éxb÷±É xÉÉäVÉ Eäò {ÉÉºÉ iÉEò
ºÉ®úEòÉBÆ* Îº{Éxb÷±É Eäò £òÒ ®úÉä]äõ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä C±ÉSÉ Êb÷ºÉ-BÆMÉäVÉ Eò®åú* Îº{Éxb÷±É
{É®ú Eèò¨É ±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò ¨Éå ºÉ½þÒ SÉEò EòÒ <xºÉ]Çõ Eò®åú*

|ÉiªÉäEò Eèò¨É ±ÉÉìËEòMÉ ºGÖò EòÉä PÉÖ̈ ÉÉBÆ* ÊVÉºÉºÉä Îº{Éxb÷±É {É®ú ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ
®úÊVÉº]Åäõ¶ÉxÉ ±ÉÉ<xÉ ´ÉÌ]õEò±É ªÉÉ +±ÉÉ<xÉ ®ú½äþ* Îº{Éxb÷±É {É®ú C±ÉÒªÉ®äúxºÉ ½þÉä±É
SÉEò Eäò Eèò¨É ±ÉÉìEò º]õb÷ Eäò ºÉÉlÉ +±ÉÉ<xÉ ½þÉäxÉä iÉEò Îº{Éhb÷±É EòÉä ½þÉlÉ ºÉä
PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

þMÉÊiÉ ºÉè]õ Eò®åú* Ê±É´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ±ÉÉªÉå* Îº{Éxb÷±É {É®ú Eäò SÉEò
EòÉä vÉEäò±Éå* |ÉiªÉäEò Eèò¨É-±ÉÉìEò ºGÚò EòÉä PÉc÷Ò EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå ]õÉ<Ç]õ Eò®åú*

þ¤ÉÉä±]äõb÷ Îº{Éxb÷±É {É®ú ±ÉMÉÉxÉÉ (Mounting on to a bolted spindle)
(Figs 7 and 8)

þ¨ÉÉä]õ®ú ¤Éxnù Eò®åú*

SÉEò EòÉä ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷ ªÉÉ Gìòb÷±É {É®ú ®úJÉå* SÉEò Eäò º]õb÷ ºÉä xÉ]õ +Éè®ú ́ ÉÉ¶É®ú
½þ]õÉBÆ* Îº{Éxb÷±É Eäò £òÒ ®úÉä]äõ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä C±ÉSÉ EòÉä Êb÷ºÉ-BÆMÉäVÉ Eò®åú* SÉEò Eäò
º±ÉÉì]õ Eäò ºÉÉlÉ Îº{Éxb÷±É EòÒ, EòÒ ±ÉÉ<xÉ +{É ½þÉäxÉä iÉEò Îº{Éxb÷±É EòÉä ½þÉlÉ ºÉä
PÉÖ̈ ÉÉBÆ* º{ÉÒb÷ SÉåVÉ Ê±É´É®ú EòÉä Eò¨É º{ÉÒb÷ {É®ú ºÉä]õ Eò®åú* SÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É {É®ú
vÉEäò±Éå* º]õb÷ {É®ú ´ÉÉ¶É®ú +Éè®ú xÉ]õ ±ÉMÉÉBÆ*

þxÉ]õÉå EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ SÉEò EòÉä ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòcä÷*

Ê´É°ürù xÉ]ÂõºÉ {É®ú º{ÉèxÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò PÉc÷Ò EòÒ Ê´É{É®úÒiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå xÉ]õ
EòºÉå*

þSÉÚc÷Ò´ÉÉ±Éä Îº{Éxb÷±É ºÉä SÉEòÉå EòÉä ½þ]õÉxÉÉ (Dismounting chucks
from a threaded spindie) (Fig 9)

þ¨ÉÉä]õ®ú EòÉä ¤Éxnù Eò®åú* MÉÊiÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Ê±ÉÊ´É®ú EòÉä ºÉ¤ÉºÉä Eò¨É MÉÊiÉ {É®ú ÎºlÉ®ú
Eò®åú* SÉEò Eäò VÉ¤Éc÷Éå +Éè®ú ±ÉälÉ-¤Éäb÷ Eäò Ê{ÉUô±Éä Ê½þººÉä Eäò ¤ÉÒSÉ BEò ̈ ÉÉä]õÉ ±ÉEòcä÷
EòÉ ¨ÉÉä]õÉ ¤±ÉÉìEò ®úJÉå*

±ÉEòc÷Ò Eäò ¤±ÉÉìEò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ±ÉälÉ EòÒ EäòÎxpùªÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä lÉÉäc÷Ò Eò¨É ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB*

þSÉEò EòÉä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ ºÉä føÒ±ÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉlÉ ºÉä ±ÉälÉ Îº{Éxb÷±É EòÉä PÉc÷Ò
EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉBÆ*

þ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤±ÉÉìEò EòÉä ½þ]õÉ ±Éå* ±ÉEòc÷Ò Eäò ¤ÉÉäbÇ÷ ªÉÉ Gìòb÷±É EòÉä ±ÉälÉ-¤Éäb÷ {É®ú
®úJÉå* Îº{ÉbÆ÷±É ºÉä SÉEò +xÉºGÖò Eò®úåù* SÉEò EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úEäò º]õÉä®ú Eò®ú ±Éå*
(Fig 10)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.99 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.100 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¡äòºÉ {±Éä]õ (Face plate)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• ¡äòºÉ {±Éä]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¡äòºÉ {±Éä]õ ½éþ :

- Eäò´É±É ±ÉÎ¨¤ÉiÉ (elongated) ÊjÉVªÉÒªÉ º±ÉÉì]õõ ºÉÊ½þiÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ (Fig 1)

- ±ÉÎ¨¤ÉiÉ (elongated) º±ÉÉì]õõ iÉlÉÉ ‘T’ º±ÉÉì]õõ ́ ÉÉ±ÉÒ ¡äòºÉ {±Éä]õ (Fig 2)

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉ½þÉÊªÉEòÉ+Éå/ BCºÉºÉäºÉ®úÒVÉ Eäò ºÉÉlÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

C±Éè̈ {É, ‘T’ ¤ÉÉä±]õ, BÆMÉ±É {±Éä]õ, {Éè®ú±É±ºÉ, EòÉ=h]õ®ú´Éä]õ (counterweight),
º]äõ{b÷ ¤±ÉÉìEò, ‘V’ ¤±ÉÉìEò +ÉÊnù*

¤Écä÷, ºÉ{ÉÉ]õ, +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ, +ÉEòÉ®ú Eäò EòÉªÉÇ-JÉÆb÷, fø±ÉÉ<Ç, ÊVÉMÉ BǼ É Ê¡òCºSÉ®ú
+ÉÊnù ¡äòºÉ {±Éä]õ ¨Éå C±Éè̈ {É Eò®úEäòú iÉ®ú½þ-iÉ®ú½þ Eäò ]õËxÉMÉ EòÉªÉÇ ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä
½éþ*

¡äòºÉ {±Éä]õ Îº{Éhb÷±É {É®ú ±ÉMÉÒ ½þÉä ªÉÉ ´ÉEÇò ¤ÉåSÉ {É®ú ®úJÉÒ ½þÉä, ¡äòºÉ {±Éä]õ {É®ú
´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ̈ ÉÉ=h]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ ¦ÉÉ®úÒ ªÉÉ ¤Éäb÷Éè±É ½èþ,
iÉÉä ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉä ´ÉEÇò ¤ÉåSÉ {É®ú ®úJÉEò®ú ¦ÉÉ®úÒ ªÉÉ ¤Éb÷Éè±É EòÉªÉÇ EòÉä ¡äòºÉ {±Éä]õ
{É®ú EòºÉå* Îº{Éhb÷±É {É®ú ¡äòºÉ {±Éä]õ ̈ ÉÉ=h]õ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ́ ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ¡äòºÉ {±Éä]õ
{É® ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ºÉäh]õ®ú Eò®úxÉÉ ±ÉÉ¦É|Énù ®ú½þiÉÉ ½èþ* ¡äòºÉ {±Éä]õ {É®ú
±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉäh]õ®ú ¨Éå, {ÉÆSÉ ¨ÉÉEÇò ªÉÉ ½þÉä±É Eò®åú*

ªÉÊnù ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä |É¦ÉÉ´ÉEòÉ®úÒ °ü{É ºÉä C±Éè̈ {É Eò®úxÉÉ ½èþ, iÉÉä ¤ÉÉä±]õ +Éè®ú
C±Éè̈ {É EòÒ ÎºlÉÊiÉ +iªÉxiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

ªÉÊn +xÉäEò bÖ÷Î{±ÉEäò]õ {ÉÒºÉäºÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ, iÉÉä {Éè®ú±É±É +Éè®ú º]äõ{É ¤±ÉÉìEò
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉä ½þÒ Ê¡òCºSÉ®ú Eäò °ü{É ¨Éå ºÉä]õ +{É ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- ±ÉÎ¨¤ÉiÉ (elongated) ÊjÉVªÉÒªÉ º±ÉÉì]õ iÉlÉÉ +ÊiÉÊ®úHò {Éè®ú±É±É º±ÉÉì]õõ
ºÉÊ½þiÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ (Fig 3)



134 =i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.100 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

xÉÒSÉä Fig ¨Éå ¡äòºÉ {±Éä]õ EòÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉ½þÉÊªÉEòÉ+Éå/BCºÉäºÉ®úÒVÉ Eäò ºÉÉlÉ
ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò ={ÉªÉÉäMÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½éþ* (Figs 4, 5 & 6)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.101 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ (Drilling)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉälÉ Eäò uùÉ®úÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ±É º]õÉìEò ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò iÉ®úÒEòÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉälÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Lathe can be used for
drilling)

¤ÉÉäË®úMÉ, ®úÒË¨ÉMÉ +Éè®ú ]èõË{ÉMÉ VÉèºÉä <x]õxÉÇ±É +Éì{É®äú¶ÉxºÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä,
ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò ¤Énù±Éä, ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú |ÉªÉÉºÉ
¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä, ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú ½þÒ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉälÉ
{É®ú ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò +xiÉ ¨Éå ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ¡äòºÉ {É®ú ºÉäh]õ®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ªÉÉäMªÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä +É®ú¨¦É ½þÉä ºÉEäò*

ºÉ½þÒ ½þÉä±É ÊbÅ÷±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, ®úÒË¨ÉMÉ +Éè®ú ]èõË{ÉMÉ Eò®úxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ
½äþb÷º]õÉìEò +Éè®ú ]äõ±Éº]õÉìEò EòÉä +±ÉÉ<xÉ Eò®åú*

]äõ±Éº]õÉìEò Eäò Îº{Éxb÷±É ¨Éå ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ, ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò
Îº{Éxb÷±É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ]äõ±Éº]õÉìEò Eäò Îº{Éxb÷±É ̈ Éå º]Åäõ]õ ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É EòÉä ÊbÅ÷±É SÉEò
uùÉ®úÉ +Éè®ú ]äõ{É®ú ¶ÉéEò ÊbÅ÷±É EòÉ º±ÉÒ´É B´ÉÆ ºÉÉìEäò]õ uùÉ®úÉ Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Fig 1 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

]äõ±É º]õÉìEò ¨Éå ÊbÅ÷±É {ÉEòc÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (Methods of holding
drills in a tail stock) (Fig 1)

iÉä±É ºÉÉEäò]õ ¨Éå ÊbÅ÷±É EòÉä ¤ÉÉvÉxÉä Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®úÒEäò ½þÉäiÉä ½éþ
•     ÊbÅ÷±É SÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ* (Fig 2)

• ºÉÒvÉä (directly) ]äõ±É º]õÉìEò Ïº{Éb÷±É ¨Éå Ê¡òË]õMÉ Eò®Eäò* (Fig 3)

• ÊbÅ÷±É º±ÉÒ´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò* (Fig 4)

• ÊbÅ÷±É ºÉÉìEäò]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò* (Fig 5)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.102 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¤ÉÉäË®úMÉ ´É ¤ÉÉäË®úMÉ ]Öõ±ºÉ (Boring & boring tools)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤ÉÉäË®úMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±ºÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¤ÉÉäË®úMÉ (Boring)

ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, {ÉÆËSÉMÉ, EòÉÏº]õMÉ ªÉÉ ¡òÉäÍVÉMÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉªÉä MÉªÉä ÊUôpù EòÉä ¤Éc÷É +Éè®ú
ºÉ½þÒ Eò®úxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉä ¤ÉÉäË®úMÉ Eò½þiÉä ½éþ* ¤ÉÉäË®úMÉ uùÉ®úÉ ½þÉä±É |ÉÉ®ú¨¦É
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BCº]õxÉÇ±É ]õÍxÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ¤ÉÉäË®úMÉ
+Éì{É®äú¶ÉxÉ ½èþ, +Éè®ú <ºÉä ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ nùÉä Ê´ÉÊvÉªÉÉå uùÉ®úÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉªÉÇ EòÉä SÉEò ¨Éå ªÉÉ ¡äòºÉ {±Éä]õ ¨Éå {ÉEòc÷Eò®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ]Úõ±É{ÉÉäº]õ
¨Éå ¤ÉxvÉä ]Úõ±É EòÉä EòÉªÉÇ ̈ Éå ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* UôÉä]äõ ÊUôpùÉå EòÒ ¤ÉÉäË®úMÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉìÊ±Éb÷ ¡òÉäVbÇ÷ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤Écä÷ +ÉEòÉ®ú Eäò
ÊUôpùÉå EòÒ ¤ÉÉäË®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê¤É]õ ±ÉMÉä ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* GòÉìºÉº±ÉÉ<b÷ ºGÖò uùÉ®úÉ bä÷{lÉ +Éì{É Eò]õ +Éè®ú Eèò®äúVÉ Eäò ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±É
]Åèõ´É±É uùÉ®úÉ ¡òÒb÷ ÊnùªÉä VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 1)

¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±ºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of boring tools)

ºÉÉìÊEòb÷ ¡òÉäMbÇ÷ ]Úõ±ºÉ (Solid forged tools)

ºÉÉìÊ±Éb÷ ¡òÉäVbÇ÷ ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±ºÉ HSS ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* =xÉEäò ÊºÉ®úÉå EòÉä ¡òÉäVÉÇ
B´ÉÆ OÉÉ<xb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉä ±Éä}]õ ½èþhb÷ ]õÍxÉMÉ ]Úõ±É Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ÊnùJÉiÉä ½éþ,
{É®úxiÉÖ <xÉºÉä +Éì{É®äú¶ÉxÉ ®úÉ<]õ ºÉä ±Éä}]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉìÊ±Éb÷ ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É
Eäò nùÉä |ÉEòÉ®ú ½éþ* ºÉÉìÊ±Éb÷ ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É (Fig 2) +Éè®ú BEò ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ¨Éå
ºÉÉìÊ±Éb÷ ¡òÉäVbÇ÷ ¤ÉÉ®ú* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þ±ÉEäò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉªÉä +Éè®ú UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ
´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå {É®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

• {ÉÖxÉ: OÉÉ<Ïhb÷MÉ (Regrinding) +ÉºÉÉxÉ ½èþ

• ºÉÆ®äúJÉxÉ Eò®úxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ

• <ºÉä ¤ÉÉÄvÉxÉÉ B´ÉÆ ½þ]õÉxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

<xºÉ]æõb÷ Ê¤É]õ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú÷ (Boring bars with inserted
bits) : HSS ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä MÉªÉä ºC´ÉäªÉ®ú +Éè®ú ®úÉ=hb÷ ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉä ¤ÉÉäË®úMÉ
¤ÉÉ®ú ¨Éå <xºÉ]Çõ +Éè®ú Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú ¨Éå <xºÉ]Çõ EòÉä 30°,
45° ªÉÉ 90° Eäò EòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{±ÉäxÉ ¤ÉÉäË®úMÉ Eäò Ê±ÉªÉä <xºÉ]ÇÂõºÉ EòÉä ¤ÉÉ®ú Eäò +IÉ ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ Eò®úiÉä
½éþ* ¶ÉÉä±b÷®ú EòÒ ¡äòËºÉMÉ ªÉÉ ¶ÉÉäbÇ÷®ú iÉEò mÉäËb÷MÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä <xºÉ]ÇÂõºÉ EòÉä
EòÉähÉ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú÷ nùÉä iÉ®ú½þ Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* (Fig 4)

• {±ÉäxÉ ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú (÷Plain boring bar)

• Bhb÷ Eèò{É ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú (End cap boring bar)
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±ÉÉ¦É (Advantages)

• ½äþ´ÉÒ b÷¬Ö]õÒ ¤ÉÉäË®úMÉ +Éì{É®äú¶ÉxºÉ Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• +ÉèVÉÉ®ú ¤Énù±ÉxÉÉ +ÊvÉEò iÉäVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ

• Eò¨É ±ÉÉMÉiÉ

• ¤ÉÉäË®úMÉ +ÉèVÉÉ®ú EòÉä ´ÉMÉÇ ¨Éå +lÉ´ÉÉ ÊEòºÉÒ EòÉähÉ {É®ú iÉäVÉÒ ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.102 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]Öõ±É ºÉäË]õMÉ (Tool setting)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ]Öõ±É EòÉä ]Öõ±É {ÉÉäº]õ ¨Éå ºÉä]õ Eò®úxÉÉ*

ºÉ´ÉÉæiEÞò¹]õ EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉªÉä C±Éè̈ {É ÊEòªÉä MÉªÉä ]Öõ±É Eäò |É¦ÉÉ´ÉÒ ®äúEò BÆMÉ±É +Éè®ú
C±ÉÒªÉ®åúºÉ BÆMÉ±É, ]Úõ±É Eäò OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä MÉªÉä EòÉähÉÉå Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þªÉä*
<ºÉEäò Ê±ÉªÉä ]Úõ±É ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ Eò®úEäò, =ºÉEòÉ +IÉ ±ÉälÉ +IÉ Eäò
±É¨¤É´ÉiÉÂ ®úJÉEò®ú C±Éè̈ {É Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

VÉ¤É ]Úõ±É, ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä =ºÉEäò <¡äòÎC]õ´É BÆMÉ±ºÉ EòÉä
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+b÷VÉº]äõ¤É±É ½þÉ<]õ ́ ÉÉ±Éä ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ]Úõ±É Eäò xÉÉäVÉ EòÉä EòEÇò Eäò
ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

Ê¶É¨ºÉ EòÉä ºÉÒÊ]õMÉ ´ÉÉ±Éä ¡äòºÉ Eäò ÊEòxÉÉ®äú Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉBÆ*

]Úõ±É{ÉÉäº]õ ¨Éå Ê¶É¨ºÉ Eäò >ð{É®ú ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ EòÒ nùÒ´ÉÉ®ú ºÉä ]Úõ±É EòÉ Ê{ÉUô±ÉÉ
ÊºÉ®úÉ ¤É]õ Eò®úiÉä ½ÖþB ]Úõ±É ®úJÉå* (Fig 3)

]Úõ±É{ÉÉäº]õ ̈ Éå Ê¶É¨ºÉ ªÉÉ {ÉèËEòMÉ Îº]Åõ{É Eäò >ð{É®ú ]Úõ±É ®úJÉEò®ú ]Úõ±É xÉÉäVÉ EòÉä ºÉ½þÒ
ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ {É®ú ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <xÉ {ÉèËEòMÉ Îº]Åõ{É EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ]Úõ±É
EòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä Eò¨É ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä* Îº]Åõ{É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ]Úõ±É ¶ÉéEò +Éè®ú ]Úõ±É{ÉÉäº]õ
Eäò ]Úõ±É ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ Eäò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò +xÉÖ°ü{É ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 2)

{ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

]Úõ±É{ÉÉäº]õ Eäò ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú +Éè®ú ºÉÒË]õMÉ ¡äòºÉ {É®ú Ê¶É¨ºÉ Eò®åú*

>ÆðSÉÉ<Ç EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB Ê¶É¨É ({ÉäËEòMÉ) EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É (Eò¨É ºÉä
Eò¨É) ºÉÆJªÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

]õÍxÉMÉ ]Úõ±É Eäò +Éä́ É®ú½éþËMÉMÉ ÊºÉ®äú EòÒ ÊxÉ®úÉvÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç Eò¨É ºÉä Eò¨É ®úJÉå*
ÊxÉªÉ¨ÉÉxÉÖºÉÉ®ú ]Úõ±É EòÒ ÊxÉ®úÉvÉÉ®ú ±É¨¤ÉÉ<Ç, ]Úõ±É ¶ÉéEò EòÒ SÉÉèc÷É<Ç x 1.5 Eäò
¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

]Öõ±É{ÉÉäº]õ Eäò ºÉäh]õ®ú ºGÖò ºÉä ]Úõ±É EòÉä ]õÉ<]õ Eò®åú*

½þÉ<]õ ºÉäË]õMÉ MÉäVÉ uùÉ®úÉ ºÉäh]õ®ú ½þÉ<]õ SÉäEò Eò®åú* (Fig 4)

Ê¶É¨ºÉ ¤ÉgøÉBÆ ªÉÉ PÉ]õÉBÆ +Éè®ú ºÉäh]õ®ú ºGÖò EòÉä EòºÉxÉä Eäò ¤ÉÉnù >ÄðSÉÉ<Ç SÉäEò Eò®åú*

=ºÉÒ nù¤ÉÉ´É ºÉä +xªÉ nùÉä ]Úõ±É ½þÉäÏ±b÷MÉ ºGÖò EòÉä ]õÉ<{É Eò®åú*

nùÉäxÉÉå ºGÖò EòÉä ]õÉ<]õ Eò®úxÉä Eäò {É¶SÉÉiÉ ºÉäx]õ®ú ºGÖò EòÉä {ÉÚhÉÇiÉ: ]õÉ<{É Eò®åú*

½þÉ<]õ ºÉäË]õMÉ MÉäVÉ uùÉ®úÉ ]Úõ±É EòÒ ½þÉ<]õ EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä SÉäEò Eò®åú*

xÉÉä]õ : ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò +xÉÖ°ü{Éú MÉäVÉ ¤ÉxÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* ªÉÊnù
MÉäVÉ ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½èþ, iÉÉä ºÉ¡æòºÉ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú +Éè®ú
{ÉÉì<h]õ®ú Eäò Ê]õ{É EòÉä ]äõ±Éº]õÉìEò ¨Éä ±ÉMÉä bä÷b÷ ºÉäh]õõ®ú EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú
ºÉä]õ Eò®åú* <ºÉ ½þÉ<]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ]Úõ±É ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä Eò®åú*
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ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú +Éè®ú ºÉÒvÉÒ ]õÍxÉMÉ (Parallel or straight turning)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ Eäò nùÉä ºiÉ®úÉå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ/{Éè®ú±É±É (Plain turning (Parallel turning))
(Fig 1)

<ºÉ ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå EòÉªÉÇ ºÉä vÉÉiÉÖ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ EòÉªÉÇ {É®ú ]Úõ±É EòÒ
{ÉÚ®úÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ SÉÉ±É iÉEò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò
BEò ½þÒ ´ªÉÉºÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

{±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ nùÉä ºiÉ®úÉå ¨Éå EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

- ®úË¡òMÉ ]Úõ±É +lÉ´ÉÉ xÉÉ<¡ò ]Úõ±É uùÉ®úÉ ®ú¡ò ]õÍxÉMÉ (Fig 2 )

Îº{Éxb÷±É EòÒ MÉÊiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ ]õxÉÇ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ]Úõ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉlÉÉ
ºÉÆºiÉÖiÉ EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

®ú¡ò ]õÍxÉMÉ (Rough turning)

®ú¡ò ]õÍxÉMÉ uùÉ®úÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ¨ÉÉjÉÉ ½þ]õÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ +Éè®ú
Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä vÉÉiÉÖ EòÒ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¨ÉÉjÉ ®úJÉEò®ú VÉÉì¤É EòÉä +É´É¶ªÉEò

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉÉ<VÉ Eäò {ÉÉºÉ ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É +Éè®ú BCªÉÖ®äúºÉÒ +SUôÒ xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ®ú¡ò ]õÍxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Îº{Éhb÷±É º{ÉÒb÷ Eò¨É +Éè®ú ¡òÒb÷ +ÊvÉEò
®ú½þiÉÒ ½èþ* ®úË¡òMÉ ]Úõ±É ªÉÉ xÉÉ<¡ò ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úË¡òMÉ +lÉ´ÉÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eäò Ê±ÉB {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ±É¨¤Éä VÉÉì¤ÉÉå EòÉä
ºÉäh]õºÉÇ Eäò ¤ÉÒSÉ {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå Ê¤É±EÖò±É ºÉ½þÒ ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú
ºÉiÉ½þ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ÊºÉ®úÉå EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉB*
(Fig 3)

Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ (Finish turning)

ªÉ½þ ®ú¡ ]õÍxÉMÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ®ú¡ ]õÍxÉMÉ uùÉ®úÉ UôÉäcä÷ MÉB
ÊxÉ¶ÉÉxÉ ½þ]õÉiÉä ½ÖþB EòÉªÉÇ EòÒ ºÉÉ<VÉ EòÉä ´ÉÉÆÊUôiÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ iÉlÉÉ +SUôÒ
ºÉ®ú¡äòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½ÖþB EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB
EòË]õMÉ º{ÉÒb÷ =SSÉ (®ú¡ò ]õÍxÉMÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ 1 ºÉä 2 MÉÖxÉÉ +ÊvÉEò) ®úJÉÒ VÉÉiÉÒ
½è þ´É ¡òÒb÷ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ®úJÉiÉä ½èþ* Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ Eäò Ê±ÉB BEò ®úÉ=hb÷ xÉÉäVÉ
Ê¡òÊxÉ¶É ]õÌxÉÆMÉ ]Úõ±É +lÉ´ÉÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä +ÊvÉEò ¤Écä÷ xÉÉäVÉ ®äúÊb÷ªÉºÉ ´ÉÉ±Éä
xÉÉ<¡ò ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* òò

- Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½ÖþB Ê¡òÊxÉ¶É ]õÍxÉMÉ Eò®úxÉÉ* (Fig 4)
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º]äõ{É ]õÍxÉMÉ (Step turning)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• º]äõ{É ]õÍxÉMÉ EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

º]äõ{É ]õÍxÉMÉ (Step turning)

ªÉ½þ  Fig 1 ´É 2 ¨Éå nù¶ÉÉÇB +xÉÖºÉÉ®ú EòÉªÉÇJÉhb÷ {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ Eäò Eò<Ç
º]äõ{Éù ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÆÊGòªÉÉ {±ÉäxÉ ]õÍxÉMÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½èþ*

OÉÚË´ÉMÉ (Grooving)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• JÉÉÄSÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ +lÉÇ ¤ÉxÉÉxÉÉ
• JÉÉÆSÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò JÉÉÆSÉä Eäò Ê´ÉÊ¶É¹]õ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

OÉÚË´ÉMÉ (Grooving)

OÉÚË´ÉMÉ BEò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú (cylindrically) ]õxÉÇ ÊEòªÉä MÉB EòÉªÉÇJÉhb÷ ¨Éå JÉÉÆSÉÉ
+lÉ´ÉÉ SÉèxÉ±É ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ* EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉ ¶Éä{É iÉlÉÉ ¡òÒb÷ EòÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ MÉ½þ®úÉ<Ç uùÉ®úÉ JÉÉÆSÉä EòÒ {É½þSÉÉxÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

OÉÚ́ É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of grooves)

ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É (Square grooves)

ºC´ÉäªÉ®ú OÉÖ́ É =ºÉ ºÉäC¶ÉxÉ  Eäò +xiÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: EòÉ]äõ VÉÉiÉä ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú
SÉÚÊb÷ªÉÉÄ ¤ÉxÉÉxÉÒ ½þÉä, ÊVÉºÉºÉä BEò SÉèxÉ±É EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ½þÉä ºÉEäò, ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä
mÉäËb÷MÉ  ]Úõ±É SÉ±É ºÉEäò* ÊEòºÉÒ ¶ÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ Eò]äõ ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É ºÉä ¶ÉÉä±b÷®ú
Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉèËSÉMÉ {ÉÉ]Çõ EòÉä ºC´ÉäªÉ®ú °ü{É ºÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

VÉ¤É OÉÉ<Ïxb÷MÉ uùÉ®úÉ ´ªÉÉºÉ EòÉä ºÉÉ<VÉ ¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉ¤É
¶ÉÉä±b÷®ú Eäò ºÉÉlÉ OÉÉ<Ïxb÷MÉ ´½þÒ±É ½äþiÉÖ C±ÉÒªÉ®åúºÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB OÉÚ́ É
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä EòÉxÉÇ®ú ºC´ÉäªÉ®ú ¤ÉxÉä*

ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É º±ÉÉ<Ëb÷MÉ ÊMÉªÉ®ú +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå Ê¶É}]õ Ê±É´ÉºÉÇ Eäò ¡òÉäCºÉÇ EòÉä
ºlÉÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

MÉÉä±É JÉÉÆSÉä (Round  groove)

®úÉ=hb÷ OÉÚ́ É EòÉ ´É½þÒ =qäù¶ªÉ ½èþ VÉÉä ºC´ÉäªÉ®ú OÉÚ́ É EòÉ ½èþ* ªÉä =xÉ ¦ÉÉMÉÉå {É®ú
={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ, VÉÉä º]ÅäõºÉ Eäò +vÉÒxÉ ®ú½þiÉä ½éþ* ºC´ÉäªÉ®ú EòÉìxÉÇ®ú EòÒ
iÉÒIhÉiÉÉ EòÉä ®úÉ=hb÷ OÉÚ́ É nÚù®ú Eò®ú näùiÉÉ ½èþ, +Éè®ú ¦ÉÆMÉ ½þÉäxÉä EòÉä |É´ÉÞiÉ ½þÉäxÉä
´ÉÉ±Éä Ê¤ÉxnÖù {É®ú ¦ÉÉMÉ EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* +É´É¶ªÉEò ®äúÊb÷ªÉºÉ Eäò Ê±ÉªÉä
OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉ MÉªÉä ®úÉ=hb÷ xÉÉäVÉ ]Úõ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ®úÉ=hb÷ OÉÚ́ É EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

‘V’ +ÉEÞòÊiÉ Eäò JÉÉÆSÉä (‘V’ shaped groove)

´ÉÒ OÉÚ́ É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ´ÉÒ ¤Éä±]õ uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ÊPÉ®úÊxÉªÉÉå ({ÉÖ±±ÉÒºÉ)
{É®ú {ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* ¤Éä±]õ bÅ÷É<´É Eäò nÚùºÉ®äú °ü{É ¨Éå ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Îº±É{É EòÉä ´ÉÒ OÉÚ́ É
+ÊvÉEòiÉ®ú ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* mÉäËb÷MÉ ]Úõ±É EòÉä C±ÉÒªÉ®åúºÉ näùxÉä Eäò =qäù¶ªÉ ºÉä
SÉèxÉ±É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä mÉäb÷ Eäò +xiÉ ̈ Éå ́ ÉÒ OÉÚ́ É EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



141=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.103 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

BäÎSUôEò EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä MÉªÉä ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶Éè±ÉÉä ´ÉÒ OÉÚ́ É
EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊPÉ®úÊxÉªÉÉå ({ÉÖ±±ÉÒºÉ) {É®ú {ÉÉªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
¤Écä÷ ́ ÉÒ OÉÚ́ É ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò Eò¨{ÉÉ=hb÷ ®äúºb÷ uùÉ®úÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ OÉÚ́ É Eäò |ÉiªÉäEò
¡äòºÉ EòÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.104 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Tool post)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ*

]Úõ±É {ÉÉäº]õ ]Úõ±ºÉ EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä {ÉEòc÷iÉÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÉ®úÉ näùiÉÉ ½èþ* ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ]õÉì{É
º±ÉÉ<b÷ {É®ú Ê¡ò]õ ®ú½þiÉÉ ½èþ* (fig 1)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ½èþ

-- +¨ÉäÊ®úEòxÉ ]õÉ<{É ]Úõ±É {ÉÉäº]õ +lÉ´ÉÉ ËºÉMÉ±É ´Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ

-- <hbä÷ÏCºÉMÉ ]õÉ<{É ]Úõ±É {ÉÉäº]õ +lÉ´ÉÉ ºC´ÉÉªÉ®ú ]Úõ±É {ÉÉäº]õ

-- ÎC´ÉEò SÉåVÉ ]Úõ±É {ÉÉäº]õ

ËºÉMÉ±É ´Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Single way tool post) (fig 2)

<ºÉ¨Éå BEò ́ ÉÞiÉÉEòÉ®ú ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¤ÉÉìb÷Ò +Éè®ú ]Úõ±É/]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú EòÉä {ÉEòb÷xÉä EäòÊ±ÉB
JÉÉÆSÉänùÉ®ú ºiÉ¨¦É (slotted pillar) ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ EòÒ
BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éä BEò Ë®úMÉ ¤ÉäºÉ, ®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ (¤ÉÉä]õ {ÉÒºÉ) iÉlÉÉ ]Úõ±É EòÉä C±Éä̈ {É Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÉ ºGÚò ±ÉMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]Úõ±É EòÉä ¤ÉÉä]õ {ÉÒºÉ (rocker arm) {É®ú ÎºlÉiÉ Eò®úiÉä ½ÖþB C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ]Úõ±É Ê]õ{É EòÒ Eäòxpù =ÄSÉÉ<Ç EòÉä ®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ ́ É Ë®úMÉ ¤ÉäºÉ uùÉ®úÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ/ <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ̈ Éå Eäò´É±É BEò ½þÒ ]Úõ±Éä BEò ¤ÉÉä±]õ {ÉEòc÷É
VÉÉ ºÉEòiÉÉ  ½èþ* ]Úõ±É EòÒ oùføiÉÉ Eäò´É±É BEò ¤ÉÉä±]õ uùÉ®úÉ EòºÉä VÉÉxÉä Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É
½þÉäiÉÒ ½èþ*

<hbä÷ÏCºÉMÉ ]õÉ<{É ]Úõ±É {ÉÉäº] (Indexing type tool post) (Fig 3)

<ºÉä ºC´ÉÉªÉ®ú ]Úõ±É {ÉÉäº]õ +lÉ´ÉÉ ¡òÉä®ú ´Éä ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú
]Úõ±É {ÉÉäº]õ ̈ Éå SÉÉ®ú ]Úõ±É BEò ºÉÉlÉ {ÉEòbä÷ VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú ÊEòºÉÒ BEò EòÉä EòÉªÉÇEòÉ®úÒ
ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºC´ÉäªÉ®ú ½äþb÷ EòÉä ½äþþxb÷±É ±ÉÒ´É®ú EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ
ºÉä C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½äþþÎxb÷±É ±ÉÒ´É®ú EòÉä gøÒ±ÉÉ Eò®úiÉä ½ÖþB +MÉ±Éä ]Úõ±É EòÒ
<hbä÷ÏCºÉMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉä ¦ÉÒ +Éì{É®äúË]õMÉ {ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ ̈ Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <hbä÷ÏCºÉMÉ Eäò´É±É ½þÉlÉ ºÉä EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

<ºÉEäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ±ÉÉ¦É ½éþ (The advantages are as follows)

]Úõ±É {ÉÉäº]õ ¨Éä BEò ¨Éå |ÉiªÉäEò ]Úõ±É +ÊvÉEò ¤ÉÉä±]õ Eäò uùÉ®úÉ {ÉEòbä÷ VÉÉiÉä ½èþ, +iÉ:
oùføiÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ/

+±ÉMÉ-+±ÉMÉ ºÉÊGòªÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ]Úõ±É EòÉä ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú ¤Énù±ÉxÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
xÉ½þÓ {Éc÷iÉÒ CªÉÉåÊEò SÉÉ®ú ]Úõ±É BEò ½þÒ ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ*

<ºÉºÉä ½þÉÊxÉ ªÉ½þ ½èþ ÊEò ]Úõ±É ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉè¶É±É EòÒ VÉ°ü®úiÉ {Éb÷iÉÒ ½èþ
´É Eäòxpù >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú ]Úõ±É EòÉä ºÉä]õ Eò®úxÉä ¨Éå EòÉ¡òÒ ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*
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òÎC´ÉEò SÉåVÉ ]Úõ±É {ÉÉäº]õ (Quick change tool post) (Fig 4) +ÉvÉÖÊxÉEò ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉÉå ̈ Éå <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]Úõ±É {ÉÉäº]õ ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ* ]Úõ±É ¤Énù±ÉxÉä
EòÒ VÉMÉ½þ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ÊVÉºÉ¨Éå ]Úõ±É Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, =ºÉÒ EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ ¨É½ÆþMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉ¨Éå Eò<Ç ]Úõ±É ½þÉä±b÷®úÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* ÊEòxiÉÖ <ºÉä Eäòxpù >ÄðSÉÉ<Ç {É®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ]Úõ±É
Eäò Ê±ÉB +SUôÒ oùføiÉÉ näùiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.104 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.105 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

±ÉälÉ ºÉÆÊGòªÉÉBÄ - xÉÍ±ÉMÉ (Lathe operation - Knurling)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• xÉÍ±ÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ
• xÉÍ±ÉMÉ ºÉÆÊGòªÉÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉ±ÉÇ ´É xÉÍ±ÉMÉú {Éè]õxÉÇ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• xÉ±ÉÇ Eäò OÉäb÷ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®úÉåú ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ*

xÉÍ±ÉMÉ (Knurling) (Fig 1)

ªÉ½þ ÊEòºÉÒ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉiÉ½þ {É®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É EòÉä |ÉäºÉ Eò®úEäò º]Åäõ]õ
±ÉÉ<xb÷, b÷ÉªÉ¨Éhb÷ ¶Éä{b÷ ªÉÉ GòÉìºÉ ±ÉÉ<hb÷ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ (+Éì{É®äú¶ÉxÉ)
½èþ* xÉÍ±ÉMÉ, EòË]õMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ xÉ½þÓ ½èþ, {É®úxiÉÖ ªÉ½þ BEò ¡òÉìÍ¨ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ
½èþ* xÉÍ±ÉMÉ vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ (1/3 ]õÍxÉMÉ º{ÉÒb÷) {É®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ,
xÉÍ±ÉMÉ Eäò Ê±ÉªÉä º{ÉÒb÷ +Éè®ú nùÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¡òÒb÷ VÉÉì¤É ¨É]äõÊ®úªÉ±É +Éè®ú
+É´É¶ªÉEò Ê¡òÊxÉ¶É ºÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

xÉÍ±ÉMÉ EòÉ =qäù¶ªÉ (Purpose of knurling)

xÉÍ±ÉMÉ EòÉ =tä¶ªÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¤ÉÉiÉå |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ:

- BEò +SUôÒ {ÉEòc÷ iÉlÉÉ ºÉ½þÒ {ÉEòc ÷ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

- EòÉªÉÇ EòÉä +SUôÒ |ÉiÉÒÊiÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉÉ*

- +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå |ÉäºÉ Ê¡ò]õ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¡òÉ¨ÉÇ Eäò ́ ªÉÉºÉ ̈ Éå ½þ±EòÒ ́ ÉÞÊrù
Eò®úxÉÉ*

xÉ±ÉÇ B´ÉÆ xÉÍ±ÉMÉ {Éè]õxÉÇ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of knurls and knurling
patterns)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ {Éè]õxÉÇ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ-

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ xÉÍ±ÉMÉ, º]Åäõ]õ xÉÍ±ÉMÉ, GòÉìºÉ xÉÍ±ÉMÉ, +´ÉiÉ±É xÉÍ±ÉMÉ iÉlÉÉ =kÉ±É
xÉÍ±ÉMÉ*

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ xÉÍ±ÉMÉ (Diamond knurling) (Fig 2)

<ºÉ xÉÍ±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ½þÒ®äú Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò {Éè]õxÉÇ ¨Éå xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉä
BEò ®úÉä±É Eäò ºÉä]õ uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ®úÉä±É®ú {É®ú nùÉÆªÉÒ +Éä®ú Eäò
½äþÊ±ÉEò±É nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½èþ iÉÉä nÖùºÉ®äú {Éù®ú ¤ÉÉÆªÉÒ +Éä®ú Eäò ½äþÊ±ÉEò±É nùÉÆiÉä ½þÉäiÉä ½èþ*

º]Åäõ]õõ xÉÍ±ÉMÉ (Straight knurling) (Fig 3)

<ºÉ ºÉÆÊGòªÉÉ ¨Éå ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ ´ÉÉ±Éä {Éè]õxÉÇ ¨Éå xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ
ªÉÉ iÉÉä BEò BEò±É ®úÉä±É®ú +lÉ´ÉÉ BEò nùÉä½þ®äú ®úÉä±É®ú ÊVÉºÉ¨Éå ºÉÒvÉä nùÉÆiÉä Eò]äõ
½þÉäiÉä ½éþ

GòÉìºÉ xÉÍ±ÉMÉ (Cross knurling) (Fig 4)

<ºÉ xÉÍ±ÉMÉ ¨Éå ´ÉMÉÇ Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä
VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ®úÉä±É®úÉå Eäò ºÉä]õ ̈ Éå BEò {É®ú ºÉÒvÉä nùÉÆiÉ iÉlÉÉ nÖùºÉ®äú {É®ú xÉ±ÉÇ Eäò +IÉ
ºÉä ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú nùÉÆiÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþþ*

+´ÉiÉ±É xÉÍ±ÉMÉ (Concave knurling) (Fig 5)

=kÉ±É xÉ±ÉÇ uùÉ®úÉ +´ÉiÉ±É ºÉiÉ½þ {É®ú xÉÍ±ÉMÉ EòÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÒ ½èþ* <ºÉä Eäò´É±É
]Úõ±É EòÉä |ÉÊ´É¹]õ Eò®úÉEò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ]Úõ±É EòÉä +xÉÖnäùvªÉÇ Ênù¶ÉÉ ¨Éå
+ÉMÉä xÉ½þÒ ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* xÉÍ±ÉMÉ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ®úÉä±É®úÉä EòÒ SÉÉèb÷É<Ç iÉEò ½þÒ
ºÉÒÊ¨ÉiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*
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=kÉ±É xÉÍ±ÉMÉ (Convex knurling) (Fig 6)

xÉÍ±ÉMÉ |ÉÊGòªÉÉ iÉÒxÉ ¸ÉäÊhÉªÉÉå ¨Éå EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ-

EòÉìºÉÇ xÉÍ±ÉMÉ, Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É xÉÍ±ÉMÉ iÉlÉÉ ¡òÉ<xÉ xÉÍ±ÉMÉ

1.75 Ê¨É¨ÉÒ Ê{ÉSÉ Eäò EòÉäºÉÇ Ê{ÉSÉ xÉ±ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò EòÉäºÉÇ xÉÍ±ÉMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

1.25 Ê¨É¨ÉÒ Ê{ÉSÉ Eäò Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É Ê{ÉSÉ xÉ±ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É
xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

0.75 Ê¨É¨ÉÒ Ê{ÉSÉ Eäò ¡òÉ<xÉ Ê{ÉSÉ xÉ±ÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ¡òÉ<xÉ xÉÍ±ÉMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of knurling tool-holders)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ:

- ËºÉMÉ±É ®úÉä±É®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú)

- xÉEò±É VÉÉì<h]õ÷ ]õÉ<{É xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú

- Ê®ú´ÉÉÏ±´ÉMÉ ]õÉ<{É xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (ºÉÉ´ÉÇ¦ÉÉèÊ¨ÉEò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú)

ÊEòºÉÒ xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ̈ Éå BEò >ð¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉÊ®úiÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ¶ÉéEò iÉlÉÉ BEò
VÉÉäc÷É Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ]Úõ±É º]õÒ±É Eäò xÉ±ÉÇ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½éþþ* ªÉ½þ xÉ±ÉÇ Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ
EòÒ Ê{ÉxÉ {É®ú º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä PÉÚ̈ ÉiÉä ½éþþ*

ËºÉMÉ±É ®úÉä±É®ú xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (Single roller knurling tool-
holder) (Fig 8)

<ºÉ¨Éå Eäò´É±É BEò ½þÒõ ®úÉä±É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä ºÉÒvÉÒ ®äúJÉÉ+Éå ´ÉÉ±ÉÉ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉiÉÉ
½èþ*

xÉEò±É VÉÉì<h]õ ]õÉ<{É xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (Knuckle joint type
knurling tool-holders) (Fig 9)

<ºÉ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ xÉÍ±ÉMÉ Ê{ÉSÉ Eäò nùÉä ®úÉä±É®ú ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½èþ* ®úÉä±É®úÉå ̈ Éå ºÉÒvÉä +lÉ´ÉÉ
½þäÊ±ÉEò±É nùÉÆiÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½èþ* ªÉ½þ ½þÉä±b÷®ú ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

Ê®ú´ÉÉìÏ±´ÉMÉ ½äþb÷ xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú (Revolving head knurling
tool) (Fig 10)

<ºÉä ªÉÖÊxÉ´ÉºÉÇEò ]Úõ±É ½þÉä±b÷®ú ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå ®úÉä±É®úÉå Eäò iÉÒxÉ VÉÉäcå÷
±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉºÉ¨Éå Gò¨É¶É: EòÉäºÉÇ, Ê¨ÉÊb÷ªÉ¨É B´ÉÆ ¡òÉ<xÉ Ê{ÉSÉ ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþ*
<x½åþ Ê®ú´ÉÉìÏ±´ÉMÉ ½äþb÷ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä BEò Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ
Ê{ÉxÉ {É®ú º´ÉiÉÆjÉ °ü{É ºÉä PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ +´ÉiÉ±É xÉ±ÉÇ uùÉ®úÉ =kÉ±É ºÉiÉ½þ {É®ú xÉÍ±ÉMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ  ½èþ* <ºÉä ¦ÉÒ ]Úõ±É
EòÉä |ÉÊ´É¹]õ Eò®úÉEò®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

xÉÍ±ÉMÉ EòÒ ¸ÉäÊhÉªÉÉÄ (Grades of knurling) (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.105 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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                  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É ½þÉä±b÷®úÉä ¨Éå +xiÉ®ú

     ËºÉMÉ±É ®úÉä±É®ú xÉEäò±É VÉÉäc÷              PÉÚ̈ ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ VÉÉäc÷

    Eäò´É±É BEò ®úÉä±É®ú ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ     ®úÉä±É®úÉå EòÉ BEò VÉÉäc÷Ò ={ÉªÉÉäMÉ             ®úÉä±É®úÉå Eäò iÉÒxÉ VÉÉäc÷ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ
    VÉÉiÉÉ ½èþ     EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò xÉÍ±ÉMÉ ]Úõ±É Eäò ºÉÉlÉ GòÉìºÉ +lÉ´ÉÉ b÷ÉªÉ¨Éhb÷ xÉÍ±ÉMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê{ÉSÉ Eäò xÉÍ±ÉMÉ {Éè]õxÉÇ
Eäò´É±É BEò ½þÒ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ* ¤ÉxÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¦ÉÒ ºÉä±¡ò ºÉäx]õË®úMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.105 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨ÉÉxÉEò ]äõ{É®ú (Standard tapers)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]äõ{É®ú EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú EòÉä +Ê¦É´ªÉHò Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ´É ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{É®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{É®ú Eäò xÉÉ¨É ´É =xÉEäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{É®ú Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê{ÉxÉ ]äõ{É®ú iÉlÉÉ SÉÉ¤ÉÒPÉÉ]õ ]äõ{É®ú Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

]äõ{É®ú EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition of Taper)

ÊEòºÉÒ VÉÉì¤É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò ºÉÉlÉ b÷ÉªÉ¨Éäx¶ÉxÉ ¨Éå =kÉ®úÉäkÉ®ú ¤ÉgøÉäiÉ®úÒ ªÉÉ Eò¨ÉÒ
EòÉä ]äõ{É®ú Eò½þiÉä ½éþ*

]äõ{ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ þ½èþ (Tapers are
used for)

- +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ Eäò º´ÉiÉ: ºÉä±¡ò +±ÉÉ<x¨Éäh]õ/±ÉÉäEäò¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB*

- {ÉÖVÉÉç EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä VÉÉäc÷xÉä ´É +±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

- +ºÉä̈ ¤±ÉÒ Eäò uùÉ®úÉ bÅ÷É<´É EòÉä ºlÉÉxÉÉÎxiÉ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

<ÆÊVÉÊxÉªÉË®úMÉ Eäò BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ]äõ{É®ú Eäò ¤É½ÖþiÉ ºÉä +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ*
(Figs 1,2 & 3)

Eò¨{ÉÉäxÉäh]õ Eäò ]äõ{ÉºÉÇú EòÉä nùÉä iÉ®ú½þ ºÉä +Ê¦É´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- Êb÷OÉÒ +Éì¡ò +ÉEÇò (Fig 4)

- OÉìb÷ÒBh]õ (Fig 5)
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]äõ{ÉºÉÇ EòÉä +Ê¦É´ªÉHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ ÊxÉ¨xÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

- ]äõ{É®ú EòÒ º]õÒ{ÉxÉäºÉ*

- ¨ÉÉ{ÉxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê´ÉÊvÉ {É®ú*

]äõ{É®ú EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Specification of tapers)

bÅ÷É<ÆMÉ ¨Éå ]äõ{É®ú EòÉä º{ÉäÊºÉ¡òÉ<Ç Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉä nù¶ÉÉÇxÉÉ SÉÉÊ½þB:

- ]äõ{É®ú EòÉ EòÉähÉ

- Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉ ºÉÉ<VÉ (Figs 6,7, 8 & 9)

º]èõhb÷bÇ÷ ]äõ{ÉºÉÇ (Standard tapers)

ò]Úõ±É ½þÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ]äõ{ÉºÉÇ

¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú ]Úõ±É EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{ÉºÉÇ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä
½èþ*

- òºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ

- òºÉä±¡ò-Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{ÉºÉÇ

ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ (Self-holding tapers)

ºÉä±¡ò ½þÉäÏ±b÷MÉ ]äõ{ÉºÉÇ ̈ Éå ]äõ{É®ú EòÉähÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ
±ÉÉìËEòMÉ Êb÷́ ÉÉ<ºÉ Eäò ÊbÅ÷±É, ®úÒ¨É®ú <iªÉÉÊnù VÉèºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±ºÉ EòÉä {ÉEòc÷xÉä iÉlÉÉ
SÉ±ÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 10)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<xÉEäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä º]èõhb÷bÇ÷ ]äõ{ÉºÉÇ ½èþ:

- ò¨ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú

- ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú

¨ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú (Metric taper)

<ºÉ¨Éå ´ªÉÉºÉ {É®ú ]äõ{É®ú 1:20 ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{ÉºÉÇ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ
½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä ¶ÉéEò EòÒ ºÉÉ<VÉ 4, 6, 80, 100, 120, 160  iÉlÉÉ 200 ¨ÉäÊ]ÅõEò
½èþ* ̈ ÉäÊ]ÅõEò ]äõ{É®ú EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä ́ ÉÉ±Éä ¶ÉéEò EòÉ ºÉÉ<VÉ D {É®ú ́ ªÉÉºÉ ½èþ* (Fig 11)

¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú (Morse taper)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú ¶ÉéEò Eäò ºÉÉ<VÉ ½èþ:

0, 1, 2, 3, 4, 5 +Éè®ú 6.

]äõ{É®,ú ¨ÉÉäºÉÇ ]äõ{É®ú Eäò ºÉÉ<VÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ 1:19.002 ºÉä
1:20.047 iÉEò ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ*

ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ 7/24  ]äõ{É®ú  (Self-releasing taper) (Fig 12)

Ê¨ÉË±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Îº{Éxb÷±É xÉÉäWÉ iÉlÉÉ +É¤ÉÇ®ú {É®ú ºÉä±¡ò
Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõ{ÉºÉÇ EòÒ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ* º]èõhb÷bÇ÷ ºÉä±¡ò Ê®ú±ÉÒËVÉMÉ ]äõõ{É®ú 7/24
½èþ* ªÉ½þ +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå ºÉ½þÒ ÎºlÉÊiÉ iÉlÉÉ PÉ]õEòÉå EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÉ º]õÒ{É ]äõ{É®ú ½èþ* ªÉ½þ ]äõ{É®ú +ºÉä̈ ¤±ÉÒ ¨Éå Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä PÉ]õEòÉä EòÉä xÉ½þÒ
SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ* SÉ±ÉÉxÉä Eäò =qäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB +ÊiÉÊ®úHò ±ÉIÉhÉÉå EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ®ú½þiÉÒ
½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä 7/24 Eäò ]äõ{É®ú ºÉÉ<ÇVÉ 30,40,45,50 iÉlÉÉ
60 ½èþ*

xÉ¨¤É®ú 30 EòÉ 7/24 ]äõ{É®ú EòÉ +ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÉºÉ (D) 31.75 mm iÉlÉÉ
xÉ¨¤É®ú 60 Eäò Ê±ÉB 107.950 mm ½þÉäMÉÉ* ¶Éä¹É ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ<VÉ <ºÉ ºÉÒ¨ÉÉ Eäò
¦ÉÒiÉ®ú +ÉBÄMÉä*

+xªÉ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú (Tapers used in
other assembly work)

<ÆÊVÉÊxÉªÉË®úMÉ Eäò BºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉªÉÇ ¨Éå Eò<Ç |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{ÉºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* <xÉ¨Éä ºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{É®ú ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

- Ê{ÉxÉ ]äõõ{É®ú

- ]äõ{É® EòÒ iÉlÉÉ EòÒ Eäò ]äõ{É®úú

Ê{ÉxÉ ]äõõ{É®ú (Pin taper)

ªÉ½þ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä
]äõ{É®ú ½èþ* (Fig 13)

ªÉ½þ 1:50 ]äõõ{É® EòÉ ½èþ  ú

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ ºÉä º{ÉäÊºÉ¡òÉ< ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ ±ÉÉäEäò¶ÉxÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ ½þ]õÉªÉå PÉ]õEòÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä iÉlÉÉ +±ÉMÉ Eò®úxÉä ¨Éå
¨Énùnù Eò®úiÉÒ ½éþþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EòÒ iÉlÉÉ EòÒ ´Éäõ ]äõ{É®ú (Key and keyway tapers)

ªÉ½þ ]äõ{É®ú 1:100 EòÉ ½èþ* ªÉ½þ ]äõ{É®ú EòÒ iÉlÉÉ EòÒ ´Éä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* (Figs 14 and 15)

xÉÉä]õ : Ê´É¶Éä¹É +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ]äõ{ÉºÉÇ Eäò ¤ÉÉ®äú
¨Éå +ÊvÉEò VÉÉxÉEòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉB +´É±ÉÉäEòxÉ Eò®åú* IS: 3458 -
1981

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.106 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÖò mÉäb÷ (Screw thread)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉä {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úxÉÉ
• SÉÚÊb÷ªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition)

mÉäb÷ BEò ªÉÖÊxÉ¡òÉì̈ ÉÇ ºÉäC¶ÉxÉ EòÉ =¦ÉÉ®ú ½èþ, VÉÉä ÊEòºÉÒ ÊºÉÊ±Éxb÷®ú ªÉÉ ¶ÉÆEÖò Eäò
SÉÉ®úÉå +Éä®ú ½äþÊ±ÉCºÉ Eäò ¤ÉÉÁ +lÉ´ÉÉ +ÉxiÉÊ®úEò {ÉlÉ EòÉ +xÉÖºÉ®úhÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*
(Fig 1)

½èþÊ±ÉCºÉ BEò Eò´ÉÇ EòÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ VÉÉä BEò BäºÉä Ê¤ÉxnÚù ºÉä ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊEòºÉÒ
¤Éä±ÉxÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÆEÖò Eäò SÉÉ®úÉå +Éä®ú BEò ºÉ¨ÉÉxÉ MÉÊiÉ ¨Éå SÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÉlÉ
½þÒ +IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú SÉ±ÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ (Uses of Screw threads)

SÉÚÊb÷ªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ-

- ¡òÉº]õxÉ®úÉå Eäò °ü{É ¨Éå BEò ºÉÉlÉ {ÉEòc÷ ¤ÉxÉÉxÉä +Éè®ú VÉ°ü®úiÉ {Éc÷xÉä {É®ú
PÉ]õEòÉå EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ Eò®xÉä* (Fig 2)

- {ÉÊ®ú¶ÉÖrù ¨ÉÉ{É ±ÉäxÉä Eäò Ê±ÉB (Fig 4)

- BEò <EòÉ<Ç ºÉä nÚùºÉ®úÒ <EòÉ<Ç {É®ú ̈ É¶ÉÒxÉÉå EòÉä MÉÊiÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB* (Fig 3)

- nù¤ÉÉ´É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB (Fig 5)

- ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB (Fig 6)
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ºC´Éä®úú, ´É¨ÉÇ, ¤É]ÚõºÉ +Éè®ú BC¨ÉÒ mÉäbÂ÷ºÉ (Square, worm, buttress and acme threads)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºC´Éä®ú mÉäb÷ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ iÉlÉÉ <ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºC´Éä®ú mÉäb÷ Eäò Ê{ÉSÉ iÉlÉÉ =xÉEäò BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ Eäò ¨ÉvªÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÉìÊb÷¡òÉ<b÷ ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ B´ÉÆ =ºÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉú Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ °ü{ÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ B´ÉÆ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºÉ¦ÉÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉ Eäò Ê{ÉSÉ ´É +xªÉ BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ Eäò ¨ÉvªÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºC´ÉäªÉ®úú B´ÉÆ ]Åìõ{ÉäVÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉ (Square and trapezoidal threads)

ºC´ÉäªÉ®úú B´ÉÆ ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±É mÉäbÂ÷ºÉ ¨Éå ‘V’ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò +xÉÖ|ÉºlÉ
EòÉ]õ IÉäjÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉä ‘V’ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ MÉÊiÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÊHò EòÉä
ºlÉxÉÉxiÉÊ®úúiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÎvÉEò ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½èþ ªÉä VÉÉäb÷xÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖCiÉ
xÉ½þÒ ÊEòªÉ VÉÉiÉä ½èþ*

ºC´Éä®ú mÉäb÷ (Square thread)

<xÉ mÉäbÂ÷ºÉ ¨Éå }±ÉåEò SÉÚb÷Òä÷ Eäò +IÉ Eäò ±ÉÆ¤É´ÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ* Ê{ÉSÉ ´É SÉÚb÷Ò Eäò +xªÉ
iÉi´ÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉ¨¤ÉÆvÉ Fig 1 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ½éþ*

´ÉMÉÉÇEòÉ®ú SÉÚÊb÷ªÉÉÆ MÉÊiÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÊHò EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ½äþiÉÖ |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ
½èþ* VÉèºÉä ºGÚòVÉèEò, ́ ÉÉ<ºÉ ½äþhb÷±É, GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ́ É Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<Çb÷, BÎC]ṍ ÉäË]õMÉ
ºGÚò ¶ÉÉ}]õ +ÉÊnù*

{ÉnùxÉÉ¨É (Designation)

BEò ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ ÊVÉºÉEòÉ xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ́ ªÉÉºÉ 60 mm iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ 9mm ½èþ =ºÉä
ºC´ÉäªÉ®ú. 60 x 9 IS: 4694-1968 uùÉ®úÉ {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
{ÉÊ®ú¨ÉÉ{É a, b, e, p, H1, h1, h2 iÉlÉÉ  d1  SÉÚcþÒ EòÒ ºÉÒÊ®úVÉ (¡òÉ<xÉ,
xÉÉì̈ ÉÇ±É +Éè®ú EòÉºÉ) Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤Énù±ÉiÉÒ ½èþ*

¨ÉÉìÊb÷¡òÉ<b÷ ºC´ÉäªÉ®ú (Modified square thread)

¨ÉÉìÊb÷¡òÉ<b÷ ºC´ÉäªÉ®úú mÉäb÷ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ Eäò VÉèºÉÒ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ Eäò´É±É
SÉÚc÷Ò Eäò MÉ½þ®úÉ<Ç ̈ Éå +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷Ò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç SÉÚc÷Ò Eäò Ê{ÉSÉ Eäò +ÉvÉä

ºÉä Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* MÉ½þ®úÉ<Ç +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* SÉÚc÷Ò EòÉ
Gäòº]õú nùÉäxÉÉä ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú 45° {É®ú SÉè̈ ¡ò®ú ÊEòªÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤ÉºÉÇ
(burrs) xÉ ¤ÉxÉä* ªÉä SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ´É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÆ iÉÒμÉ MÉÊiÉ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä*

]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷ªÉ±Éú mÉäb÷ (Trapezoidal threads)

<xÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ xÉ iÉÉä ºC´ÉäªÉ®ú +Éè®ú xÉ ½þÒ ‘V’ mÉäb÷ Eäò +ÉEòÉ® ¨Éå
½þÉäiÉÒ ½èþ ¤ÉÎ±Eò ]Åõ{ÉäVÉÉ<b÷ªÉ±É °ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä MÉÊiÉ +lÉ´ÉÉ ¶ÉÊHò ºÉä
ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷ªÉ±Éú SÉÚc÷Ò Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¡òÉì̈ ÉÇ ½èþ:ú

- BC¨Éä mÉäb÷ (acme thread)

- ¤É]ÅäõºÉ mÉäb÷ (buttress thread)

- +É®úÒ-nùÉÆiÉ mÉäb÷ (saw-tooth thread)

- ´É¨ÉÇ mÉäb÷

BC¨Éä mÉäb (Acme thread) (Fig 2)

ªÉ½þ ºC´ÉäªÉ®ú mÉäb÷ EòÉ ½þÒ ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ °ü{É ½èþ* <ºÉEòÉ +ÉxiÉÊ®úEò EòÉähÉ 29°
½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò<Ç VÉÉì¤ÉÉå ¨Éå |É¨ÉÖJÉiÉÉ ºÉä |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* SÉÚÆÊEò ªÉ½þ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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BC¨Éä mÉäbÂ÷ºÉ ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉÒb ÷ºGÚò ¨ÉäÆ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* mÉäb÷ EòÉ ªÉ½þ
°ü{É ½þÉì¡ò xÉ]õ EòÉä VÉÉäc÷xÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¨ÉäÊ]ÅõEò BC¨Éå mÉäb÷ EòÉ
<xC±ÉÖbä÷b÷ BÆMÉ±É 30° ½þÉäiÉÉ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå Ê{ÉSÉ ´É mÉäb÷ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉi´ÉÉå ¨Éå
ºÉ¨¤ÉxvÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

¤É]õ®úºÉ mÉäb÷ (Buttress thread) (Fig 3)

¤É]ÅäõºÉ mÉäb÷ ̈ Éå BEò }±Ééb÷ mÉäb÷ BÎCºÉºÉ ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ +Éè®ú nÚùºÉ®úÉ }±ÉéMÉ 45° {É®ú
½þÉäiÉÉ ½èþ* <xÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, VÉ½þÉÄ ]ÅõÉxºÉÊ¨É¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ mÉäb÷ Eäò BEò
}±ÉéEò {É®ú nù¤ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ, ´É½þÉÄ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Fig 3 ¤É]ÅäõºÉ mÉäb÷ Eäò
Ê´ÉÊ´ÉvÉ BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÒ ½èþ* <xÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉì́ É®ú |ÉäºÉ,
EòÉ®ú{Éäh]ÅõÒ ´ÉÉ<ºÉ, MÉxÉ ¥ÉÒSÉäºÉ, ®äúSÉä]ÂõºÉ +ÉÊnù ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

B.I.S. Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤É]õ®úºÉ SÉÚc÷Ò (Buttress thread as per B.I.S.)
(Fig 4)

ªÉ½þ ¤É]ÅõúºÉ mÉäb÷ EòÉ ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ °ü{É ½èþ* Fig 4 ¨Éå ¤É]ÅõºÉ mÉäbÂ÷ºÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ EòÉä nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*  B.I.S.  Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ }±ÉéEòÉå EòÉä
7° {É®ú ÊiÉ®úUôÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +xªÉ }±ÉéEò ¨Éå 45° ZÉÖEòÉ´É ½þÉäiÉÒ½èþ*

B.I.S. 4696 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÉì ]ÚõlÉ mÉäb÷ (Saw-tooth thread as
per)

ªÉ½þ ¤É]ÅõúºÉ mÉäb÷ EòÉ ½þÒ ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ °ü{É ½èþ* <ºÉ mÉäb÷ ̈ Éå ¦ÉÉ®ú ́ É½þxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ
}±ÉåEò 3° EòÉähÉ {É®ú ZÉÖEòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤ÉÊEò nÚùºÉ®úÒ }±ÉåEò 30° {É®ú ZÉÖEòÒ ½þÉäiÉÒ
½è* mÉäb÷ EòÉ ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ °ü{É ªÉ½þÒ iÉlªÉ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* (Fig 5) {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå Eäò
+ÉxÉÖ{ÉÉÊiÉE ¨ÉÉxÉ Ê{ÉSÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ Figs 6 and 7 ¨Éå nù¶ÉÉÇB MÉB ½èþ*

nùÉäxÉÉå +ÉEÞòÊiÉªÉÉå (Figs 6 ´É 7) ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä {ÉÊ®ú¨ÉÉ{ÉÉå (b÷ÉªÉ¨Éäx¶ÉxºÉ) ºÉä
ºÉ¨¤Érù ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ½éþ*

H1 = 0.75 P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P

a = 0.1 P (+IÉÒªÉ {±Éä)

ac = 0.117 77 P

W = 0.263 84 P

e = 0.263 84 P - 0.1 Ö P = W - a

R = 0.124 27 P

D1 = d - 2 H1 = d - 1.5 P

d3 = d - 2 h3

d2 = D2 = d - 0.75 P

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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´É¨ÉÇ mÉäb÷ EòÒ Ê±ÉxÉÒªÉ®ú Ê{ÉSÉ ´É¨ÉÇ MÉÒªÉ®ú EòÒ ºÉEÖÇò±É®úú Ê{ÉSÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäxÉÒ
SÉÉÊ½þB* VÉ¤É ´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú D.P. EòÉ ½þÉä iÉÉä ´É¨ÉÇ mÉäb÷ EòÒ ¨Éè¶É +´ÉºlÉÉ ¨Éå
®äúJÉÒªÉ Ê{ÉSÉ p/DP ½þÉäMÉÒ* VÉ¤É ´É¨ÉÇ MÉÒªÉ®ú ¨ÉÉìb÷¬Ö±É nùÉÆiÉÉå ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉä, iÉ¤É
´É¨ÉÇ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ ®äúJÉÒªÉ Ê{ÉSÉ ¨ÉÉìb÷¬Ö±É x p Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäMÉÉ* EÖòUô ±ÉälÉÉå ¨Éå
BEò SÉÉ]Çõ ¨Éä ÎC´ÉEò SÉåVÉ MÉÒªÉ®ú ¤ÉÉìCºÉ Eäò ±ÉÒ´ÉºÉÇ EòÒ {ÉÉäÊVÉ¶ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ
D.P. +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉìb÷¬Ö±É ´É¨ÉÇ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä ½äþiÉÖ SÉåVÉ MÉÒªÉ®ú CxÉäC¶ÉxÉ nù¶ÉÉÇB
½þÉäiÉä ½èþ*

xÉEò±É mÉäbÂ÷ºÉ (Knuckle threads)

xÉEò±É mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ +ÉEòÉ®ú ]Åìõ{ÉäWÉÉ<b÷±Éú xÉ ½þÉäEò®ú ®úÉ=hb÷ ¶Éä{É ´ÉÉ±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*
<ºÉEäò ºÉÒÊ¨ÉiÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå xÉEò±É mÉäbÂ÷ºÉ Eäò °ü{É nù¶ÉÉÇB MÉB
½èþ* ªÉ½þ IÉÊiÉ Eäò|ÉÊiÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ, SÉÚÆÊEò ªÉ½þ MÉÉä±É ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉä
´ÉÉ±´É Îº{Éxb÷±É, ®äú±É´Éä EèòÊ®úVÉ Eò{ÉË±ÉMÉ, ½þÉäWÉ CxÉäC¶ÉxÉÉå +ÉÊnù ½äþiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ
¨Éå ±ÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 9)

S = 0.314 99 Ao, VÉ½þÉÆ  Ao = ¡òhb÷É¨Éähb÷±É Êb÷Ê´ÉB¶ÉxÉ (= +{É®ú
Êb÷Ê´ÉB¶ÉxÉ) for Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ ¨Éä ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò Eäò Ê±ÉB*

´É¨ÉÇ mÉäb÷ (Worm thread)

ªÉ½þ +ÉEòÉ®ú ̈ Éå BC¨Éä mÉäb÷ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊEòxiÉÖ mÉäb÷ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç BC¨Éä
mÉäb÷ EòÒ +{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ mÉäb÷ ´É¨ÉÇ ¶ÉÉ}]õ {É®ú EòÉ]õÒ VÉÉiÉÒ ½èþ
VÉÉä ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É ºÉä VÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ* Fig 8 ¨Éå ´É¨ÉÇ mÉäb÷ Eäò BÊ±É¨Éäh]ÂõºÉ nù¶ÉÉÇªÉä
MÉªÉä ½èþ*

´É¨ÉÇ ´½þÒ±É B´ÉÆ ´É¨ÉÇ ¶ÉÉ}]õ BäºÉä ºlÉÉxÉÉå {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ VÉ½þÉÆ
¶ÉÉ}]õÉå Eäò ¨ÉvªÉ ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú MÉÊiÉ EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä * =SSÉ nù®ú {É®ú
MÉÊiÉ +´É¨ÉxnùxÉ ¦ÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ´ªÉÉºÉÒªÉ Ê{ÉSÉ
(D.P) +lÉ´ÉÉ ¨ÉÉìb÷¬Ö±É Ê{ÉSÉ Eò]õ®ú uùÉ®úÉ EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* b÷ÉªÉ¨ÉÒ]Åõõ±É Ê{ÉSÉ
(D.P) ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉÆiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ iÉlÉÉ Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ  (P.D.) EòÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉäb÷¬Ö±É ÊMÉªÉ®ú Eäò Ê{ÉSÉ ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò nùÉiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉ
+xÉÖ{ÉÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.107 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.108 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºÉäh]õ®ú ±ÉälÉ ºÉä ºGÖò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of cutting screw thread in centre lathe)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õõ EòË]õMÉ ]Úõ±É uùÉ®úÉ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä EòÒ ªÉÆjÉÉ´É±ÉÒ  Eäò {ÉÚVÉÉç B´ÉÆ =xÉEäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò ºÉÚjÉ EòÒ ´ªÉÖi{ÉÊkÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷ EòÉ]õxÉä EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of thread cutting)

VÉÉì¤É EòÉä EòÉìxº]äõh]õ º{ÉÒb÷ {É®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB +Éè®ú VÉÉì¤É Eäò |ÉÊiÉ SÉCEò®ú ¨Éå mÉäb÷
Eäò Ê{ÉSÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú nù®ú ºÉä ]Úõ±É EòÉä ±ÉÉÄÊMÉ]õ¬ÖÊb÷xÉ±ÉÒ ºÉ®úEòÉiÉä ½ÖþB ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú
ªÉÉ ¶ÉÆEÖò´ÉÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þ {É®ú BEò ºÉ¨ÉÉxÉ ½äþÊ±ÉEò±É OÉÚ́ É ¤ÉxÉÉxÉÉ mÉäb÷ EòË]õMÉ EòÉ
ÊºÉrùÉxiÉ ½èþ*

±ÉÒb÷ºGÖò Eäò ºÉÉlÉ ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù ±ÉälÉ Eèò®äúVÉ Eäò ºÉÉlÉ mÉäb÷ EòË]õMÉ
]Úõ±É ºÉ®úEòiÉÉ ½èþ* ´ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú mÉäb÷ |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉ ¶Éä{É OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉä MÉªÉä ]Úõ±É
Eäò +xÉÖ°ü{É ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉÒb÷ºGÖò Eäò PÉÚ̈ ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ, EòÉ]äõ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä mÉäb÷ Eäò
½èþhb÷ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

mÉäb÷ EòÉ]õxÉä ̈ Éå EòÉªÉÇ®úiÉ {ÉÚVÉç (Parts involved in thread cutting)

Fig 1 iÉlÉÉ 2  ¨Éå ªÉ½þ |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò SÉäVÉ ÊMÉªÉ®ú ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eòä
uùÉ®úÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉä Îº{Éxb÷±É iÉEò EèòºÉä MÉÊiÉ ºlÉÉxÉÉxiÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ±ÉÒb÷ ºGÚò ̈ Éå
½þÉì¡ xÉ]õ ±ÉMÉÉEò®ú MÉÊiÉ EòÉä EèòÊ®úVÉ iÉEò ºlÉÉxÉÉxiÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*ò

SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÚjÉ EòÒ ́ ªÉÖi{ÉÊkÉ (Derivation of the formula
for change gears)

=nùÉ½þ®úhÉ

EäòºÉ 1 : ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú 4 mm Ê{ÉSÉ ́ ÉÉ±Éä ±ÉÒb÷ ºGÚò uùÉ®úÉ VÉÉì¤É {É®ú 4 mm
Ê{ÉSÉ (±ÉÒb÷) EòÒ SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉÉ*

VÉ¤É VÉÉì¤É BEò ¤ÉÉ®ú PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ]Úõ±É EòÉä 4 mm ºÉ®úEòÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉÒb÷ºGÖò
EòÉä BEò SÉCEò®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* <ºÉÒÊ±ÉªÉä, ªÉÊnù º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú (bÅ÷É<´É®ú) {É®ú
50 ]õÒlÉ ½éþ, iÉÉä Îº{Éhb÷±É Eäò ®äú´ÉÉì±ªÉÖ¶ÉxÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú SÉCEò®ú Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä ±ÉÒb÷ºGÖò {É®ú ¦ÉÒ 50 ]õÒlÉ EòÉ ÊMÉªÉ®ú (ÊbÅ÷´ÉxÉ) ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*
(Fig 3)
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EäòºÉ  2 : ={É®úÉäHò ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú 4 mm Eäòò ºlÉÉxÉ {É®ú 2 mm Ê{ÉSÉ EòÒ
SÉÚb÷Ò EòÉ]õxÉÉ*

VÉ¤É VÉÉì¤É Eäò SÉCEò®ú Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉäú ±ÉÒb÷ ºGÚò EòÉä +ÉvÉÉ SÉCEò®ú (1/2 revolution)
Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ±ÉÒb÷ ºGÚò EòÒ MÉÊiÉ vÉÒ¨ÉÒ ½þÉäMÉÒþ* <ºÉÊ±ÉB bÅ÷É<´É®ú
º]õb÷ ÊMÉªÉ®ú ¨Éå 50 nùÉÆiÉä ½þÉä iÉÉä ÊbÅ÷´ÉxÉ - ±ÉÒb÷ ºGÚ ÊMÉªÉ®ú ¨Éå 100 nùÉÆiÉä ½þÉäxÉä
SÉÉÊ½þB* (Fig 4)

EäòºÉ 3 : ªÉÊnù ½þ¨Éä 4 mm Ê{ÉSÉEäò ±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉä VÉÉì¤É {É®ú 8 mm Ê{ÉSÉ EòÒ SÉÚc÷Ò
mÉäb÷ ½þÉä iÉÉä VÉÉì¤É Eäò |ÉÊiÉ SÉCEò®ú ̈ Éå ]Úõ±É 8 mm ¤ÉføxÉÉ SÉÉÊ½þB* VÉÉì¤É Eäò BEò
SÉCEò®ú ±ÉMÉÉxÉä ºÉä ±ÉÒb÷ ºGÚò EòÉä 2 SÉCEò®ú ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉºÉä ±ÉÒb÷ ºGÚò
Îº{Éhb÷±É EòÒ +{ÉäIÉÉ nÖùMÉÖxÉÒ iÉäVÉÒ ºÉä PÉÚ̈ ÉäMÉÉþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú bÅ÷É<´É®ú ±ÉÒb÷ ºGÚò Eäò
ÊMÉªÉ®ú ¨É å 25 nùÉ ÆiÉ ½þÉ äMÉ ä ªÉÊnù bÅ ÷É<´É®ú ¨É å 50 nùÉ ÆiÉ ½þÉ ä*
(Fig 5)

={É®úÉäHò iÉÒxÉÉå =nùÉ½þ®úhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åú*

=nùÉ½þ®úhÉ :  EäòºÉ 1        EäòºÉ 2  EäòºÉ 3

VÉÉì¤É EòÒ Ê{ÉSÉ (±ÉÒb÷) 4 2 8

L.S EòÒ Ê{ÉSÉ 4 4 4

bÅ÷É<´É®ú 50 50 50

SÉÉÊ±ÉiÉ 50 100 25

={É®úÉäHò EòÉä ºÉÚjÉ ¨Éå ®úJÉiÉä ½ÖþB

½þ±É ÊEòB ½ÖþB =nùÉ½þ®úhÉ (Solved examples)

1) 6 mm Ê{ÉSÉ Eäò ±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉÊ½þiÉ BEò ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú ÊEòºÉÒ VÉÉì¤É {É®ú 3
mm Ê{ÉSÉ EòÒ mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB*
(Fig 6)

+xÉÖ{ÉÉiÉ  =  SÉÉ±ÉEò  = EòÉªÉÇ EòÒ ±ÉÒb÷

SÉÉ±ÉEò =   60 teeth

SÉÉÊ±ÉiÉ =  120 teeth

2) 5 mm  Ê{ÉSÉ Eäò ±ÉÒb÷ ºÉÊ½þiÉ BEò ±ÉälÉ ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú 2.5 mm  Ê{ÉSÉ EòÒ
mÉäbÂ÷ºÉ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB SÉåVÉ ÊMÉªÉ®ú EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB* (Fig 7)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.108 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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3) ªÉÊnù ÊEòºÉÒ ±ÉälÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ ±ÉÒb÷÷ ºGÚò EòÉ Ê{ÉSÉ 5 mm ½þÉä iÉÉä =ºÉ {É®ú 1.5
mm Ê{ÉSÉ Eò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ÊMÉªÉ®úÉä EòÒ MÉhÉxÉÉ EòÒÊVÉB* (Fig 8)

   

    

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.108 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



158

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú (Fitter) - ]õÍxÉMÉ +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÖò mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of chasing screw thread)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê¥ÉÊ]õ¶É mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò Ê´É´É®úhÉ näùxÉÉ
• Ê¥ÉÊ]õ¶É mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É Eäò EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É (Thread chasing dial)

mÉäb÷ EòÉä VÉ±nùÒ ºÉä {ÉEòc÷xÉä iÉlÉÉ ̈ ÉÉxÉ´É ̧ É¨É EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õõ
EòË]õMÉ ]Úõ±É uùÉ®úÉ mÉäb÷ EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤É½ÖþiÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½èþ* mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É BEò ={ÉºÉÉvÉxÉ ½èþ*

¤ÉxÉÉ´É] EòÉ Ê´É´É®úhÉõ (Constructional details) (Fig 1)

ÊSÉjÉ ¨Éå mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ EòÉ Ê´É´É®úhÉ ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
{ÉÒiÉ±É ªÉÉ EòÉÆºÉÉ ºÉä ¤ÉxÉä ́ É¨ÉÇ ́ ½þÒ±É Eäò ºÉÉlÉ BEò =v´ÉÇ ¶ÉÉ}] ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò
xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* >ð{É®ú EòÒ +Éä®ú <ºÉ¨Éå BEò
+Æ¶ÉÉÊEòiÉ b÷ÉªÉ±É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¶ÉÉ}]õ BEò ¥ÉäÊEò]õ ¨Éå ±ÉMÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ (¥ÉÖ¶É) ¨Éå
±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä EèòÊ®úVÉ {É®ú Ê¡òCºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É +É´É¶ªÉEòiÉxÉÖºÉÉ®ú
±ÉÒb÷ ºGÚò ºÉä VÉÖc÷É ´É +±ÉMÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ±ÉÒb÷ºGÖò
PÉÚ̈ ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ´É½þ ´É¨ÉḈ ½þÒ±É EòÉä SÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò EòÉ®úhÉ b÷ÉªÉ±É ¦ÉÒ PÉÚ̈ ÉiÉÉ
½èþ* b÷ÉªÉ±É EòÉ PÉÚ̈ ÉxÉÉ Ê¡òCºb÷ ̈ ÉÉEÇò (‘0’ <hbä÷CºÉ ±ÉÉ<xÉ) Eäò ºÉxnù¦ÉÇ ̈ Éå ®ú½þiÉÉ
½èþ*õ

b÷ÉªÉ±É EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: +É`ö (8) Ê´É¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉxÉ¨Éä ¨ÉÖJªÉ 4
Ê´É¦ÉÉMÉÉå {É®ú +ÆEò +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ <xÉEäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå 4 Ê¤ÉxÉÉ +Eò +ÆÊEòiÉ
Ê´É¦ÉÉMÉ ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ*

´É¨ÉÇ ÊMÉªÉ®ú {É®ú nùÉÆiÉÉåú EòÒ ºÉÆJªÉÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò {É®ú |ÉÊiÉ <ÆSÉ SÉÚÊc÷ªÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ
iÉlÉÉ b÷ÉªÉ±É {É®ú +ÆÊEòiÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ Eäò MÉÖhÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ*

|ÉiªÉäEò ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ Ê´É¦ÉÉMÉ EèòÊ®úVÉ EòÒ BEò <ÆSÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉxÉÉ ´É¨ÉÇ ´½þÒ±É ¨Éä 16 nùÉÆiÉä ½èþ  iÉlÉÉ ±ÉÒb÷ ºGÚò {É®ú 4 TPI ½èþ* iÉ¤É ºÉÆJªÉÉ
+ÆÊEòiÉ +Æ¶ÉÉEòxÉ iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ºÉÆJªÉÉ +ÆÊEòiÉ +Æ¶ÉÉEòxÉ 4 ½þÉåMÉä*

½þÉì¡ò xÉ]õ +Æ¶ÉÉÊEòiÉ b÷ÉªÉ±É Eäò BEò SÉCEò®ú Eäò Ê±ÉB 8 ¤ÉÉ®ú VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* EèòÊ®úVÉ EòÒ MÉÊiÉ b÷ÉªÉ±É Eäò BEò ºÉ¨{ÉÚhÉÇ SÉCEò®ú Eäò Ê±ÉB 4" ½þÉäMÉÒ
(Fig 2)* b÷ÉªÉ±É {É®ú SÉÚÆÊEò EÖò±É 8 +Æ¶ÉÉEòxÉ ÊEòªÉä ½èþ +iÉ: |ÉiªÉäEò +Æ¶ÉÉEòxÉ
EèòÊ®úVÉ Eäò 1/2" MÉÊiÉ EòÉä n¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

±ÉälÉ ¨Éå VÉ¤É ={É®úÉäHò bä÷]õÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¥ÉÊ]õ¶É mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É ±ÉMÉÉ ½þÉä, iÉÉä
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ mÉäb÷ {É® <ÆSÉ EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®úxÉä EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä
xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä SÉÉ]Çõ ¨Éå ªÉ½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
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mÉäb÷ SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É SÉÉ]Çõ

|ÉÊiÉ <ÆSÉ EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ mÉäbÂ÷ºÉ mÉäb÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉä ½äþiÉÚ b÷ÉªÉ±É EòÉ ´É½þ +Æ¶ÉÉEòxÉ b÷ÉªÉ±É {É®ú ®úÒËb÷MÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ
VÉ½þÉÆ ½þÉ¡ò xÉ] EòÉä BÆMÉäVÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþõ

mÉäbÂ÷ºÉ VÉÉä ±ÉÒb÷ ºGÚò {É®ú |ÉÊiÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®úxÉä {É®úú b÷ÉªÉ±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÓ ½èþ*
<ÆSÉ {É®ú Eò]õÒ mÉäbÂ÷ºÉ EòÒ ºÉÆJªÉÉ ´É½þ VÉÖc÷iÉÉ ½èþ
Eäò MÉÖhÉEò ½èþ*õ

=nùÉ½þ®úhÉ:        EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒþ T.P.I. - 8

1/4"  <ÆSÉ EòÒ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÆ±ÉMxÉ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò +SÉÚEò ¨ÉvªÉ ¨Éå b÷ÉªÉ±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
½þÉ¡òxÉ]õ EòÉ BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå BÆMÉäVÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (16 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ)

b÷ÉªÉ±É EòÉ ºÉxnù¦ÉÇ +É´É¶ªÉEò xÉ½þÒ (Referring to the dial is not necessary)

 mÉäb÷ EòÒ ºÉ¨É ºÉÆJªÉÉ b÷ÉªÉ±É {É®ú ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +Æ¶ÉÉEòxÉ 1
¨Éå VÉÉäcå÷ 1 1/2

2
2 1/2
3
3 1/2
4

8 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ 4 1/2

DR
DN

= T.P.I. on lead screw
T.P.I to be cut

= 4
8

1
2

=

DR
DN

= T.P.I. on lead screw
T.P.I to be cut

= 4
6

2
3

=

= 1 x 1"
4 = 1"

4

= 2 x 1"
4 = 1"

2

1/2" <ÆSÉ EòÒ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ºÉä +MÉ±Éä ºÉÆ±ÉMxÉ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ iÉEò b÷ÉªÉ±É ̈ ÉÖ́ É¨Éäh]õ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É xÉ¨¤ÉbÇ÷ ªÉÉ
+xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ OÉìVÉÖB¶ÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ, iÉ¤É ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* (8 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ)

 mÉäb÷ EòÒ Ê´Éº¨É ºÉÆJªÉÉ EòÉä<Ç ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉÉå ºÉä VÉÉäcå÷ 1
2
3

4 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ 4

=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 5

                  DR     T.P.I. on lead screw     4 4
                         =                            =  =
                  DN     T.P.I. to be cut            5 5

1 <ÆSÉ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ªÉÉjÉÉ EòÉä ÊEòºÉÒ xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ºÉä +MÉ±Éä xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ªÉ ÊEòºÉÒ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ºÉä +MÉ±Éä +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ iÉEò b÷ÉªÉ±É
¨ÉÖ́ É¨Éäh]õ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉÒÊ±ÉªÉä, ªÉÊnù b÷ÉªÉ±É EòÉ EòÉä<Ç xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ÊVÉ®úÉä ±ÉÉ<xÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉxÉä {É®ú {É½þ±ÉÉ Eò]õ Ê±ÉªÉÉ ½èþ, iÉ¤É ºÉCºÉäÊºÉ´É
Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉ BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ ÊEòºÉÒ xÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉxÉä {É®ú Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* ªÉÊnù EòÉä<Ç +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ
¨Éä±É JÉÉxÉä {É®ú {É½þ±ÉÉ Eò]õ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ºÉCºÉäÊºÉ´É Eò]õ Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉ BÆMÉäVÉ¨Éäh]õ ÊEòºÉÒ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ Eäò ¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉxÉä {É®ú Eò®ú
ºÉEòiÉä ½éþ* (4 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ)

= 4 x 1"
4 = 1"

=nùÉ½þ®úhÉ EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ T.P.I. - 6

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò
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=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 3 1/2

DR      T.P.I.  on lead screw 4 8
= = =

DN      T.P.I. to be cut 3 1/2 7

 mÉäb÷ EòÒ 1/2 ºÉÆJªÉÉ |ÉiªÉäEò +xªÉ ¨ÉÖJªÉ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ {É®ú VÉÉäcå÷ 1 & 3
ªÉÉ
2 & 4

2 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ

½þÉ¡ò xÉ]õ ÊºÉ¡Çò Ê´É{É®úÒiÉ ºÉÆJªÉÉ ºÉä ªÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ºÉÆJªÉÉ Eòäò OÉäVªÉÖ́ Éä¶ÉxÉ (graduation)  ºÉä VÉÉäb÷ ºÉEòiÉä ½éþ * (2 ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ).

 mÉäb÷ EòÒ 1/4 ºÉÆJªÉÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ¨ÉÖJªÉ Êb÷Ê´ÉVÉxÉ {É®ú VÉÉäcå÷ 1
ªÉÉ
2
ªÉÉ
3
ªÉÉ
4

1 ÎºlÉÊiÉ

=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 2 3/4

DR     T.P.I. on lead screw 4 16
= = =

DN     T.P.I. to be cut 2 3/4 11

mÉäb÷ EèòSÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä iÉ¦ÉÒ BÆMÉäVÉ Eò®úiÉä ½éþ VÉ¤É ºÉ¨ÉÉxÉ xÉ¨¤ÉbÇ÷ ªÉÉ +xÉxÉ¨¤ÉbÇ÷ +Æ¶ÉÉÆÊEòiÉ ®äúJÉÉ, ÊVÉºÉ {É®ú {É½þ±ÉÉ Eò]õ Ê±ÉªÉÉ lÉÉ, ÊVÉ®úÉä ±ÉÉ<xÉ
Eäò ºÉÉlÉ ¨Éä±É JÉÉiÉÒ ½èþ* (Eäò´É±É BEò ÎºlÉÊiÉ ¨Éå)

=nùÉ½þ®úhÉ T.P.I. to be cut - 1 3/8

DR      T.P.I. on lead screw 4 32
= = =

DN      T.P.I. to be cut 1 3/8 11

|ÉlÉ¨É Eò]õ Eäò Ê±ÉB VÉÉäcä÷ MÉB ½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä iÉ¤É iÉEò VÉÉäcä÷ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ÊEò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä EòÉ EòÉªÉÇ {ÉÚhÉÇ xÉ ½þÉä VÉÉB iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò =±]õÉ
PÉÖ̈ ÉÉB SÉÚÆÊEò {É½þ±Éä ºÉä MÉhÉxÉÉ ÊEòB MÉB {ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ MÉÊiÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå +ÊvÉEò ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

= 8 x 1"
4 = 2"

= 16 x 1"
4 = 4"

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò = 16 x 1"
4 = 4"

=nùÉ½þ®úhÉ EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ T.P.I.  - 1 3/8

DR      ±Éäb÷ ºGÚò {É®ú T.P.I. 4 32
= = =

DN      EòÉ]õÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ T.P.I. 1 3/8 11
|ÉlÉ¨É Eò]õ Eäò Ê±ÉB VÉÉäcä÷ MÉB ½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä iÉ¤É iÉEò VÉÉäcä÷ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ÊEò SÉÚc÷Ò EòÉ]õxÉä EòÉ EòÉªÉÇ {ÉÚhÉÇ xÉ ½þÉä VÉÉB iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò =±]õÉ
PÉÖ̈ ÉÉBÆ SÉÚÆÊEò {É½þ±Éä ºÉä MÉhÉxÉÉ ÊEòB MÉB {ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä ¨Éå +ÊvÉEò ºÉ¨ÉªÉ ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

= 32 x 1"
4 = 8"

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò

{ÉÚ́ ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ SÉGò
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ºÉäx]õ®úù MÉäVÉ (Centre gauge)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉäx]õ®úù MÉäVÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• ºÉäx]õ®úù MÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ ´É Ê¡ò¶É ]äõ±É MÉäVÉå ±ÉälÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ËºÉMÉ±É {ÉÉì<h]õ ºGÚò EòË]õMÉ ]Úõ±É
Ê¤É]õÉå ́ É ºÉäh]õºÉÇ EòÒ |ÉÉä¡òÉ<±ÉÉå EòÉä OÉÉ<hb÷ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÉähÉÉå EòÉä VÉÉÆSÉÉxÉä Eäò

Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ÊSÉjÉ ¨Éå ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú |ÉnùÌ¶ÉiÉ Ê¡ò¶É ]äõ±É MÉäVÉ
ªÉÉ ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ ½èþ iÉlÉÉ nùÉ<È +Éä®ú ºÉäx]õ®ú MÉäVÉ EòÉ BEò +xªÉ °ü{É ½èþ*

ªÉä MÉäVÉå ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: mÉäÊbÆ÷MÉ ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉä ¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú {É®ú ½èþhb÷ OÉÉ<Ïhb÷MÉ
Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, ½þÉ±ÉÉÆÊEò ªÉä ]Úõ±É ´É Eò]õ®ú OÉÉ<hb÷ºÉÇ {É®ú ¦ÉÒ
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

VÉ¤É ]Úõ±É Ê¤É]õ EòÉä ºÉ½þÒ EòÉähÉ {É®ú OÉÉ<hb÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <x½äþ EòÉªÉÇJÉhb÷
Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ ºÉä]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ªÉä BEò ®åúVÉ {É®ú ºÉÉ<VÉÉå  ´É |ÉEòÉ®ú EòÉä vÉÉ®úhÉ Eò®úiÉä ½èþ* <xÉ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉÉè®ú {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¨ÉäÊ]ÅõEò ªÉÉ UNS ½èþ VÉÉä 600 iÉlÉÉ
BSW ½èþ VÉÉä 550 ´ÉÉ±Éä ½þÉäiÉä ½èþò MÉäVÉå BC¨Éä SÉÚc÷Ò Eäò °ü{É ´ÉÉ±Éä ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½èþ*

={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ - ¤ÉÉ½þ®úÒ SÉÚc÷Ò (Tool setting - external thread)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½þÉ¡ò BÆMÉ±É ¨ÉälÉb÷ uùÉ®úÉ BCºÉ]õxÉÇEò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ*

bÅ÷É<MÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú mÉäËb÷MÉ Eäò Ê±ÉB ´ÉEÇò{ÉÒºÉ (VÉÉì¤É) Eäò ´ªÉÉºÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*

mÉäb÷ C±ÉÒªÉ®åúºÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò ́ ªÉÉºÉ EòÉä +xb÷®ú ºÉÉ<VÉ ̈ Éå ¤Énù±ÉxÉÉ +SUôÉ +¦ªÉÉºÉ ½èþ*

±ÉälÉ Ïº{Éb÷±É º{ÉÒb÷ EòÉä ]õÍxÉMÉ º{ÉÒb÷ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò SÉÉèlÉÉ<Ç {É®ú ºÉä]õ Eò®åú*

mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB mÉäb÷ EòÒ Ê{ÉSÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ EòÉä ºÉä]õ Eò®åú*

IÉèÊiÉVÉ ÎºlÉÊiÉ ºÉä 90° iÉEò Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ EòÉä GòÉìºÉ-º±ÉÉ<b÷ Eäò +xÉÖ°ü{É
±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB º±ÉÉ<b÷ Eò®åú*

mÉäb÷ Eäò ½þÉ¡ò <xC±ÉÖbä÷b÷ BÆMÉ±É ºÉä 1° Eò¨É iÉEò nùÉÊ½þxÉÒ +Éä®ú Îº´É´Éä±É Eò®åú* ªÉ½þ
®úÉ<]õ ½èþhb÷ mÉäb÷ ½èþ* (Fig 1)

ÊVÉºÉ EòÉähÉ {É®ú EÆò{ÉÉ=b÷ ®äúº]õ ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´É½þ ]Úõ±É Eäò
]ÅäõË±ÉMÉ BVÉ {É®ú BEò Ê¶ÉªÉË®úMÉ BC¶ÉxÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®úEäò EòË]õMÉ
]Úõ±É EòÒ EòË]õMÉ BC¶ÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ BEò º¨ÉÚlÉ Eò]õ
EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

]Úõ±É{ÉÉäº]õ ̈ Éå ]Úõ±É EòÉä ºÉäh]õ®ú MÉäVÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä xªÉÚxÉiÉ¨É +Éä́ É®ú½éþMÉ Eäò ºÉÉlÉ
±ÉälÉ BÎCºÉºÉ ºÉä ±É¨¤É´ÉiÉÂ ºÉä]õ Eò®åú* (Fig 2)

SÉÚÊc÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇJÉhb÷ ¨Éå ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉEÇò Eò®åú*

EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä mÉäb÷ Eäò ¨ÉÉ<xÉ®ú b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú ºÉä lÉÉäc÷Ò +ÊvÉEò MÉ½þ®úÉ<Ç iÉEò
EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò ±ÉÒËb÷MÉ BVÉ ºÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò Bhb÷ EòÉä SÉè̈ ¡ò®ú Eò®åú*

GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ½èþb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úEäò EòÉªÉÇ EòÒ ºÉiÉ½þ +Éè®ú EòË]õMÉ ]Úõ±É
(cutting tool) EòÉä +ÉMÉä ¤ÉføÉBÆ*

VÉ¤É ]Úõ±É EòÒ Ê]õ{É EòÒ xÉÉäEòþ ÊºÉ¡Çò EòÉªÉÇ (VÉÉì¤É) EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä UÚôiÉÒ ½èþ iÉÉä +ÉMÉä
EòÒ |ÉMÉÊiÉ EòÉä ®úÉäEåò +Éè®ú GòÉºÉ-º±ÉÉ<b÷ +Éè®ú Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ Eäò OÉäVÉÖB¶ÉxÉ
EòÉì±É®ú EòÉä VÉÒ®úÉä {É®ú (¶ÉÚxªÉ) ºÉä]õ Eò®åú*

]Úõ±É EòÉ ÊºÉ®úÉ (Bhb÷) EòÉªÉÇ ºÉä nÚù®ú ½þÉäxÉä iÉEò Eèò®äúVÉ EòÉä nùÉÊ½þxÉä +Éä®ú ºÉ®úEòÉBÆ*

]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ]Úõ±É EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.1 mm ¡òÒb÷
Eò®åú*

ºÉäh]õ®úù MÉäVÉ (Centre gauge): (Fig 1)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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SÉäËºÉMÉ b÷ÉªÉ±É ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ½þÉ¡òxÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®åú*

mÉäb÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉGò{ÉÒºÉ {É®ú BEò ]ÅõÉªÉ±É Eò]õ ±Éå* (Fig 3)

]ÅõÉªÉ±É Eò]õ ºÉä +xiÉ ̈ Éå GòÉìºÉ¡òÒb÷ ½èþhb÷´½þÒ±É EòÉä +Éì{É®äú]õ Eò®úEäò ]Úõ±É EòÉä iÉÖ®úxiÉ
{ÉÒUäô ±Éå ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ Eò®åú* (Fig 4)

BEò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ ºÉä uùÉ®úÉ mÉäb÷ ¡òÉì̈ Éæ¶ÉxÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*ú

GòÉìºÉº±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷´½þÒ±É uùÉ®úÉ ¶ÉÚxªÉ ÎºlÉÊiÉ iÉEò ]Úõ±É EòÉä +ÉMÉä ¤ÉgøÉBÆ*

]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷±É uùÉ®úÉ Eò]õ nåù*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®åú +Éè®ú ]Úõ±É EòÉä mÉäb÷ EòÉ]õxÉä nåù* (Fig 6)

mÉäËb÷MÉ (SÉÚÊb÷ªÉÉÆ EòÉ]õxÉä) Eäò nùÉè®úÉxÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå EÖò±Éå]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®äú*

+É´É¶ªÉEò MÉ½þ®úÉ<Ç |ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä iÉEò º]äõ{ºÉ EòÒ nùÉä½þ®úÉBÄ* (Fig 7)

EòÉªÉÇ Eäò ÊºÉ®äú ºÉä nÚù®ú ½þÉäxÉä iÉEò Eèò®äúVÉ EòÉä nùÉ<È +Éä®ú ºÉ®úEòÉBÆ +Éè®ú ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉä
¤Éxnù Eò®åú* (Fig 5)

xÉÉä]õ : |ÉiªÉäEò Eò]õ Eäò +ÆiÉ ¨Éå, GòÉìºÉ - º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷ ´½þÒ±É Eäò uùÉ®úÉ
]Úõ±É EòÉä VÉÉì¤É ºÉä ½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú EèòÊ®úVÉ EòÉä ¶ÉÖ°ü+ÉiÉÒ
Ë¤ÉnÚù {É®ú ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ ½èþhb÷ ́ ½þÒ±É EòÉä ¶ÉÚxªÉ ÎºlÉÊiÉ
¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ]õÉì{É º±ÉÉ<b÷ uùÉ®úÉ bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ nùÒ
VÉÉiÉÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



163

+É´É¶ªÉEò Ê{ÉSÉ Eäò Ê±ÉB ÊMÉªÉ®ú ¤ÉÉCºÉ ±ÉÒ´É®ú EòÉä ºÉä]õ Eò®åú*

¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú ¨Éå ºÉ½þÓ fÆøMÉ ºÉä OÉÉ=b÷ mÉäËb÷MÉ ]Úõ±É EòÉä Ê¡òCºÉ Eò®åú*

±ÉälÉ ºÉäh]õ®ú ±ÉÉ<xÉ (lathe centre line) Eäò ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú EòÉä
Ê¡òCºÉ Eò®åú +Éè®ú EòË]õMÉ ]Úõ±É Eäò Ë¤ÉnÚù EòÉä Eäòxpù {É®ú ºÉä]õ Eò®åú*

Fig 3 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉäh]õ®ú MÉäVÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä +±ÉÉ<xÉ Eò®åú*
(Fig 3)

¤ÉÉä®ú ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉäË®úMÉ
¤ÉÉ®ú EòÉä ÊSÉÎx½þiÉ Eò®åú*

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ¤ÉÉäË®úMÉ ¤ÉÉ®ú EòÉªÉÇ {É®ú Eò½þÓ ¦ÉÒ ]õEò®úÉiÉÉ iÉÉä ½èþ*

]Úõ±É {ÉÉì<h]õ ¤ÉÉä®ú EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ º{É¶ÉÇ ½þÉäxÉä iÉEò GòÉìºÉº±ÉÉ<b÷ EòÉä {ÉÉUäô ±Éå*

GòÉìºÉ º±ÉÉ<b÷ +Éè®ú Eò{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ Eäò EòÉì±É®ú EòÉä ¶ÉÚxªÉ {É®ú ºÉä]õ Eò®åú*

EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ¤ÉÉä®ú ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É ±Éå*

r.p.m. EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úEäò Îº{Éxb÷±É º{ÉÒb÷ EòÉä 1/3 ¨Éå ºÉä]õ Eò®åú*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®åú*

Eò]õ EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉä 0.1 mm iÉEò ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú*

½þÉ¡ò xÉ]õ EòÉä BÆMÉäVÉ Eò®åú*

Eò]õ Eäò +xiÉ ¨Éå SÉEò EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ +Éè®ú ]Úõ±É EòÉä mÉäb÷ ºÉä {ÉÒUäô BEò ºÉÉlÉ ±Éå*

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò ]Úõ±É ¤ÉÉä®ú Eäò nùÉäxÉÉå ºÉÉ<b÷ ¨Éå mÉäb÷ EòÉä º{É¶ÉÇ xÉ Eò®åú*

VÉ¤É EòË]õMÉ ]Úõ±É ¤ÉÉä® ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÉ ½è,þ iÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú nåù*

bä÷{lÉ +Éì¡ò Eò]õ nåù +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä +OÉ Înù¶ÉÉ ¨Éå SÉ±ÉÉBÆ*

iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉä ½ÖþB mÉäb÷ EòÉä mÉäb÷ {±ÉMÉ MÉäVÉ ªÉÉ mÉäbä÷b÷ ¤ÉÉä±]õ ºÉä VÉÉÄSÉå*

VÉÉì¤É EòÉä ¡òÉä®ú VÉÉì SÉEò/mÉÒ VÉÉ SÉEò/EòÉ±Éä]õ ¨Éå EòºÉä*

VÉÉì¤É ¨Éå mÉäb÷ Eäò EòÉä®ú b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú Eäò ¤É®úÉ¤É®ú +É´É¶ªÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò/+É®ú{ÉÉ®ú
ÊbÅ÷±É +Éè®ú ¤ÉÉä®ú Eò®åú*

¤±ÉÉ<hb÷ ½þÉä±É ̈ Éå mÉäb÷ ºÉä nÚù®ú ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤ÉÉä®ú Eäò +xiÉ ̈ Éå BEò Ê®úºÉäºÉ EòÉ]åõ*

Ê®úºÉäºÉ, mÉäb÷ Eäò ¨ÉäVÉ®ú b÷ÉªÉ¨ÉÒ]õ®ú ºÉä ¤Éc÷É ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä* (Fig 1)

+ÉMÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉä 2x45° ¨Éå SÉä̈ ¡ò®ú Eò®åú*

Fig 2 ̈ Éå ÊnùJÉÉB +xÉÖºÉÉ®ú 60° <xC±ÉÖbä÷b÷ BäMÉ±É EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB Eò¨{ÉÉ=hb÷
®äúº]õ EòÉä 29° {É®ú ºÉä]õ Eò®åú* (Fig 2)

+ÉiÉÆÊ®úEò SÉÚÊc÷ EòÉ]õxÉÉ (Cutting an internal thread)

=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +ÉxiÉÊ®úEò mÉäb÷ EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB ]Úõ±É ={ÉEò®úhÉ EòÒ ºÉäË]õMÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ (+¦ªÉÉºÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ lªÉÉä®úÒ - 2.1.68-69) (Screw pitch gauge) (Refer Related
theory for exercise.no. 2.1.68-69)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ Eäò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ®ú (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.109 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºGÖò Ê{ÉSÉ MÉäVÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò {ÉÊ®ú¶ÉÖrù {ÉÊ®ú¨ÉÉhÉ (BCªÉÖ®äú]õ Ê®úVÉ±]õ) |ÉÉ{iÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB mÉäb÷ {É®ú ¤±Éäb÷ EòÒ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ ±É¨¤ÉÉ<Ç ®úJÉå* (Fig 1)
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.110 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

EÖò±É =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É (Total productive maintenance)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• TPM EòÒ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®åú
• TPM B¨É Eäò ±ÉÉ¦É
• (OEE) +´ÉvÉÉ®úhÉÉ EòÉä º{É¹]õ Eò®åú
• (OEE) Eäò PÉ]õEòÉå +Éè®ú =xÉEäò |É¦ÉÉ´ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

EÖò±É =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É (TPM) +´ÉvÉÉ®úhÉÉ (Total Productive
Maintenance(TPM) concepts)

TPM EòÉ ±ÉIªÉ ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ EòÉä +ÊvÉEòiÉ¨É Eò®úxÉÉ ½èþ*
¨É¶ÉÒxÉÉå/={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB {ÉÚ®äú VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´É¦ÉÉMÉÉå uùÉ®úÉ
EòÉªÉÉÇÎx´ÉiÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä =i{ÉÉnù ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ BEò {ÉÚ®úÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ºlÉÉÊ{ÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ [<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ, ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ, ®úJÉ®úJÉÉ´É MÉÖhÉ´ÉkÉÉ +Éè®ú |É¶ÉÉºÉxÉ]

TPM EòÉä ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉ ÊSÉÊEòiºÉÉ Ê´ÉYÉÉxÉ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

TPM ¨Éå ]õÉì{É ¨ÉèxÉäVÉ¨Éäh]õ ºÉä ±ÉäEò®ú ¶ÉÉì{É }±ÉÉä®ú Eäò ºÉ¦ÉÒ +Éì{É®äú]õºÉÇ iÉEò EòÉ
ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É ®ú½þiÉÉ ½èþ* TPM º´ÉÉªÉkÉ, ±ÉPÉÖ, ºÉ¨ÉÚ½þ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
=i{ÉÉnùEò EòÉä Ê´ÉEòÊºÉiÉ +Éè®ú EòÉªÉÉÇÎx´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþþ*

TPM BEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå EòÉ®úJÉÉxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä
¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉ<Ç {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ +´ÉvÉÉ®úhÉÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ*

TPM EòÉ ±ÉIªÉ BEò ½þnù iÉEò =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù Eò®úxÉÉ ½èþ VÉ¤ÉÊEò BEò ½þÒ
ºÉ¨ÉªÉ ̈ Éå Eò¨ÉÇSÉÉ®úÒ Eäò ̈ ÉxÉÉä¤É±É EòÉä +Éè®ú EòÉªÉÇ EòÒ ºÉÆiÉÖÎ¹]õ ̈ Éå ́ ÉÞÊrù Eò®úxÉÉ ½èþ*

TPM ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ Eäò BEò +É´É¶ªÉEò +Éè®ú +iªÉÆiÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê½þººÉä Eäò °ü{É ¨Éå
®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉä vªÉÉxÉ ¨Éå ±ÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉä +¤É MÉè®ú ±ÉÉ¦ÉEòÉ®úÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ Eäò °ü{É
¨Éå xÉ½þÓ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EÖòUô ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå =i{ÉÉnùxÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ BEò +Ê¦ÉzÉ +ÆMÉ Eäò °ü{É ¨Éå ®úJÉ®úJÉÉ´É
Eäò Ê±ÉB b÷É=xÉ]õÉ<¨É EòÉä Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ênù́ ÉºÉ Eäò BEò ¦ÉÉMÉ Eäò °ü{É ̈ Éå ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ
ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

TPM EòÉ ±ÉIªÉ +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ +Éè®ú +ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ½èþ*

nùÉä¹É +Éè®ú +Éi¨É ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]õÒ¨ÉÉå EòÉ MÉ`öxÉ Eò®åú*

TPM Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of TPM)

- VÉ±nùÒ ºÉä ¤Énù±ÉiÉä +ÉÌlÉEò ¨ÉÉ½þÉè±É ¨Éå +{É´ªÉªÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- =i{ÉÉnù EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä Eò¨É ÊEòB Ê¤ÉxÉÉ ́ ÉºiÉÖ+Éå EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

- ®úJÉ®úJÉÉ´É ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É Eò®ú näùiÉÉ ½èþ*

- VÉ±nù ºÉä VÉ±nù =ÊSÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ¤É½ÖþiÉ ºÉä MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

- MÉè®ú nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ ¨ÉÉ±É (ºÉÉ¨ÉÉxÉ) OÉÉ½þEòÉå EòÉä näùiÉÉ ½èþ*

- OÉÉ½þEòÉå EòÒ Ê¶ÉEòÉªÉiÉÉå EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

- nÖùPÉÇ]õxÉÉ+Éå EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½éþ*

- |ÉnÚù¹ÉhÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ={ÉÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

- +É{É®äú]õ®ú Eäò oùÎ¹]õEòÉähÉ ¨Éå +xÉÖEÚò±É {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ*

ºÉÆ{ÉÚhÉÇ ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ (OEE) (Overall equipment
effectiveness (OEE))

EÖò±É Ê¨É±ÉÉEò®ú ={ÉEò®úhÉ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ (OEE) BEò nÖù¤É±ÉÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ
EòÉªÉÉÇx´ÉªÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ BEò +´ÉvÉÉ®úhÉÉ ½èþ OEE EòÉä BEò
BäºÉä |Énù¶ÉÇxÉ ¨ÉÉ{É ={ÉEò®úhÉ Eäò °ü{É ¨Éå ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò =i{ÉÉnù JÉÉä näùiÉÉ ½èþ +Éè®ú |ÉÊGòªÉÉ Ê´ÉEòÉºÉ Eäò IÉäjÉÉå EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* OEE +´ÉvÉÉ®úhÉÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú BEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäòxpù ªÉÉ |ÉÊGòªÉÉ ±ÉÉ<xÉ EòÒ
|É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ MÉè®ú Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ
¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ÊiÉ®úUôÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ OEE Eäò Ê±ÉB =SSÉ ºiÉ®ú EòÉ ºÉÚjÉ

OEE = ={É±É¤vÉiÉÉ x =i{ÉÉnùEòiÉÉ x MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ½èþ*

={É±É¤vÉiÉÉ (Availability)

={É±É¤vÉiÉÉ ={ÉªÉÖHò ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ EòÉ BEò Ê½þººÉÉ ½èþ, VÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ/ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò
={ÉEò®úhÉ ={É±É¤vÉ ºÉ¨ÉªÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ºÉ¨ÉªÉ Eäò |ÉÊiÉ¶ÉiÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉä ½èþ*
=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù ¨É¶ÉÒxÉ 20 PÉÆ]äõ SÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={É±É¤vÉ lÉÒ ±ÉäÊEòxÉ
Eäò´É±É 15 Eäò Ê±ÉB SÉ±ÉÉªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ iÉÉä ={É±É¤vÉiÉÉ ½èþ* 75 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ 15/20
VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ xÉ½þÓ SÉ±ÉäMÉÒ iÉÉä {ÉÉÆSÉ PÉÆ]äõ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ¥ÉäEòb÷É=xÉ ªÉÉ +xªÉ
b÷É=xÉ]õÉ<¨É ºÉä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ* EÆò{ÉxÉÒ uùÉ®úÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä EòÒ ªÉÉäVÉxÉÉ
xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä 4 PÉÆ]äõ EòÒ MÉhÉxÉÉ ¨Éå ¶ÉÉªÉnù EòÒ Eò¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

|Énù¶ÉÇxÉ (Performance)

ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ EòÉ {É®ú¡òÉä̈ ÉæxºÉ ¦ÉÉMÉ +{ÉxÉÒ +ÊvÉEòiÉ¨É IÉ¨ÉiÉÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå
+É{É®äú¶ÉxÉ EòÒ ®úËxÉMÉ MÉÊiÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä +CºÉ®ú ®äú]äõb÷ BºÉ {ÉÒ {ÉÒ <Ç
(SPPE) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù EòÉä<Ç ̈ É¶ÉÒxÉ SÉ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ
|ÉÊiÉ PÉÆ]äõ 80 ]ÖõEòbå÷ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 100 ½èþ
iÉÉä |Énù¶ÉÇxÉ 80% (80/100) ½èþ* IÉ¨ÉiÉÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú +É´ÉvÉÉ®úhÉÉ
EòÉ Eò<Ç iÉ®úÒEòÉå ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB, ¨É¶ÉÒxÉ
{ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉ Eäò ºÉÉlÉ |ÉÊiÉ PÉÆ]äõ 100 ]ÖõEòcä÷ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É ½þÉä
ºÉEòiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ =ºÉ Ê´É¶Éä¹É +Énäù¶É {É®ú Eäò´É±É 85 ]ÖõEòcä÷ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úxÉÉ
½èþ* VÉ¤É MÉhÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB 100 EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä
{ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉÖÊ´ÉvÉÉ OEE EòÉ BEò ={ÉÉªÉ ½èþ*
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MÉÖhÉ´ÉkÉÉ (Quality)

ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ EòÉ iÉÒºÉ®úÉ ¦ÉÉMÉ EÖò±É ÊxÉÌ¨ÉiÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå =i{ÉÉÊnùiÉ
+SUäô ¦ÉÉMÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù 100 ¦ÉÉMÉ
¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ =xÉ¨Éå ºÉä 95 +SUäô ½éþ iÉÉä MÉÖhÉ´ÉkÉÉ 95% (95/100) ½èþ*

OEE ºÉ¨ÉÒEò®úhÉ ¨Éå ={É®úÉäHò =nùÉ½þ®úhÉ EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ OEE ½èþ*

OEE = 75% x 80% x 95% = 57%

º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Autonomous Maintenance)

º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò´É±É {ÉÖxÉÇºlÉÉ{ÉxÉÉ +Éè®ú ®úÉäEòlÉÉ¨É EòÉ EòÉ¨É Ê¤ÉMÉÉc÷iÉÉ ½èþ
+Éè®ú OEE {É®ú ¤Éc÷É ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÉç
{É®ú ±Éä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ =i{ÉÉnùxÉ ]õÒ¨ÉÉå Eäò ¤ÉVÉÉªÉ ºÉÖvÉÉ®ú Eònù¨É EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ*

• ={ÉEò®úhÉ Eäò EòÉªÉÉç +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ VÉÉäÊJÉ¨ÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉxÉÉ*

º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ºÉÉiÉ SÉ®úhÉ

1 |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ºÉ¡òÉ<Ç
(|ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú {ÉÆVÉÒEò®úhÉ)

- VÉÒ´ÉxÉ EòÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉBÆ +Éè®ú ¨ÉÚ±É ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤ÉxÉÉB
®úJÉå

- º´ÉÉªÉkÉ (5s,¨ÉÉ<xÉ®ú º]õÉ{É, MÉÖhÉ´ÉkÉÉ) º´ÉÉªÉkÉ °ü{É ºÉä ±ÉÉ<xÉ EòÉ
       |É¤ÉÆvÉxÉ Eò®úxÉÉ ¶ÉÖ°ü Eò®åú

- ¤ÉxÉÉBÆ +Éè®ú +ºlÉÉªÉÒ “ºÉ¡òÉ<Ç/ºxÉä½þxÉ =i{ÉÉnùxÉ” |Énù¶ÉÇxÉ Eò®åú*

2 nÚùÊ¹ÉúhÉ EòÉ ºjÉÉäiÉ +Éè®ú
   EòÊ`öxÉ-{É½ÖÄþSÉ IÉäjÉ

nÚùÊ¹ÉhÉ Eäò ºjÉÉäiÉÉå EòÉä ½þ±É Eò®åú +Éè®ú º{É¹]õ iÉEò {É½ÖÄþSÉxÉä Eäò
   Ê±ÉB EòÊ`öxÉ (ºÉ¡òÉ<Ç, ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ºxÉä½þxÉ)

3 ºÉ¡òÉ<Ç +Éè®ú ºxÉä½þxÉ Eäò ¨ÉÉxÉEò ºÉ¡òÉ<Ç ºxÉä½þxÉ +Éè®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB iÉxªÉiÉÉ ¨ÉÉxÉEòÉå EòÉ
Ê´ÉEòÉºÉ Eò®úxÉÉ*

=xÉEäò ={ÉEò®úhÉÉå, =i{ÉÉnùÉå +Éè®ú ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉè¶É±É
+Éè®ú +xªÉ Am EòÉè¶É±É {É®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®åú*

4 ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

5 º´ÉÉªÉkÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉEò uùÉ®úÉ BEò ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨ÉÉxÉEò Ê´ÉEòÊºÉiÉ
Eò®úxÉÉ*

6 º´ÉÉªÉkÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +É{É®äú¶ÉxÉ EòÉä ¨ÉÉxÉEòÒEÞòiÉ Eò®åú* EòÉªÉÇ ºlÉÉxÉ |É¤ÉÆvÉxÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÉä
¨ÉÉxÉEòÒEÞòiÉ Eò®åú VÉèºÉä =i{ÉÉnùÉå EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ÊVÉMÉ
EòÉ VÉÒ´ÉxÉ SÉGò ={ÉEò®úhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ

7 º´ÉÉªÉkÉ |É¤ÉÆvÉxÉ º´ÉÉªÉkÉ ]õÒ¨É EòÉ¨É Eò®ú ®ú½þÒ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.110 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.111 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Routine maintenance)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉBÆ
• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò EòÉªÉÉç EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú
• ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¡òÉªÉnäù (±ÉÉ¦É) ¤ÉiÉÉBÆ*

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (Routine Maintenance)

- iÉÉÊEò =i{ÉÉnù ={ÉEò®úhÉÉå ºÉä {É®äú¶ÉÉxÉÒ ¨ÉÖHò ºÉä́ ÉÉ Ê¨É±É ºÉEäò

- ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå EòÉä Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½èþ*

i ºxÉä½þEò (Lubrication)

ii ºÉÉ¨ÉÊªÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Periodic inspection)

iii Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Adjustments of various
parts)

iv ºÉ¡òÉ<Ç (Cleaning)

¨É¶ÉÒxÉ Eäò SÉ±ÉxÉä ªÉÉ {ÉÚ́ ÉÇ ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ¶É]õb÷É=xÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ={É®úÉäHò ºÉ¦ÉÒ
®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É ºÉä ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ]Úõ]õxÉä ºÉä ®úÉäEòÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ºÉä =i{ÉÉnùxÉ +xÉÖºÉÚÊSÉ ¨Éå ½þºiÉIÉä{É xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Planned preventive maintenance
(PPM)) ÊVÉºÉä +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (PM) ªÉÉ +xÉÖºÉÚÊSÉiÉ
®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò °ü{É ¨Éå ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEòºÉÒ ´ÉºiÉÖ ªÉÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò
´ÉºiÉÖ Eäò Ê±ÉB ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú ½èþ* Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä
ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É BEò ºÉIÉ¨É +Éè®ú ={ÉªÉÖHò BVÉå]õ uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
BEò +xÉÖºÉÚÊSÉiÉ ºÉä́ ÉÉ ªÉÉjÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEò ={ÉEò®úhÉ
EòÉ BEò +É<]õ¨É ºÉ½þÒ gøMÉ ºÉä SÉ±É ®ú½þÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉÊ±ÉB ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
+ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ¥ÉåEò b÷É=xÉ +Éè®ú b÷É=xÉ]õÉ<¨É ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ
ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É +É´É¶ªÉEò ½èþ*

{ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ÊxÉ´ÉÉ®úEò
®úJÉ®úJÉÉ´É ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå +xÉÖ®úIÉhÉ PÉ]õxÉÉ {ÉÚ́ ÉÇºlÉÉÊ{ÉiÉ ½èþ +Éè®ú ¦ÉÊ´É¹ªÉ

Eäò ºÉ¦ÉÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê|É|ÉÉäOÉÉì̈ b÷ ½èþ* ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå EòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É ªÉÉ EòÉxÉÚxÉ Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú ½þ®ú +É<]õ¨É (´ÉºiÉÖ) Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ ºÉä ®úJÉ®úJÉÉ´É ¤ÉxÉÉB MÉB ½èþ*
´ÉÉ½þxÉ SÉ±ÉÉxÉä Eäò ºÉ¨ÉªÉ ªÉÉ ´ÉÉ½þxÉ uùÉ®úÉ iÉªÉ EòÒ MÉ<Ç nÚù®úÒ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú
ªÉÉäVÉxÉÉBÆ ÊiÉÊlÉ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É EòÉ
BEò +SUôÉ =nùÉ½þ®úhÉ EòÉ®ú EòÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ½èþ VÉ½þÉÆ ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú nÚù®úÒ iÉ®ú±É
{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå Eäò ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úiÉä ½èþ* ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ BEò
+SUôÉ =nùÉ½þ®úhÉ iÉä±É nù¤ÉÉ´É SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ |ÉEòÉ¶É ½è,þ VÉÉä +ÊvÉºÉÚSÉxÉÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò +É{ÉEòÉä ́ ÉÉ½þxÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ SÉÉÊ½þB CªÉÉåÊEò <ÆVÉxÉ ºxÉä½þxÉ ¤ÉÆnù ½þÉä
MÉªÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê´É¡ò±ÉiÉÉ ½þÉäMÉÒ*

ÊxÉªÉÉäÊVÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É (CBM) {É®ú EÖòUô
±ÉÉ¦É ½èþ VÉèºÉä :

• ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú +ÉìbÇ÷®ú näùxÉä EòÒ +ÉºÉÉxÉ ªÉÉäVÉxÉÉ*

• ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä Ê´ÉiÉÊ®úiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

• ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ näùJÉ®äúJÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò
Ê±ÉB |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ±ÉÉMÉiÉ xÉ½þÓ ½èþ*

½þÉÊxÉªÉÉÆ (Disadvantages are)

• ºÉÒ ¤ÉÒ B¨É (CBM) ºÉä VÉÖcä÷ ¡òÉì±]õ Ê®ú{ÉÉäÌ]õMÉ ́ ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
¨Éå Eò¨É Ê´É·ÉºÉxÉÒªÉ ½èþ*

• ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ¤Énù±ÉÉ´É Eäò EòÉ®úhÉ +ÊvÉEò ¨ÉÆ½þMÉÉ ½èþ*

• |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ÊxÉ´Éä¶É +Éè®ú +Ê´É®úiÉ ¸É¨É ±ÉÉMÉiÉ {É®ú VÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½èþ*

´Éä ¦ÉÉMÉ ÊVÉxÉEòÉ ÊxÉªÉiÉ +ÆiÉ®úÉ±É {É®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú
ÊPÉºÉÉ´É]õ ªÉÉ ÊxÉªÉiÉ ¶Éä±¡ò VÉÒ´ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉx½åþ Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ºÉ¨ÉªÉ
+ÆiÉ®úÉ±É ªÉÉ TCI Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®úJÉ®úJÉÉ´É +xÉÖºÉÚSÉÒ (Maintenance schedule)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ‘¶ÉÉì{É }±ÉÉä®ú ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå +{ÉxÉÉ<Ç VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ iÉ®ú½þ EòÒ EòÉªÉḈ ÉÉ<Ç ªÉÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ EòÒ EÖòUô |ÉÊGòªÉÉ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB
+Éè®ú <ºÉÒ iÉ®ú½þ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ §É¨É Eäò ®úJÉ®úJÉÉ´É MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ EòÉ ÊxÉ¹{ÉÉnùxÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉÊGòªÉÉBÄ ½èþ* ªÉÊnù ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è,þ iÉÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÒ ½þÉÊxÉ ½þÉäMÉÒ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ
ºÉ¨ÉªÉ {É®ú iÉèªÉÉ®ú xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEåòMÉä* Ê´ÉÊvÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ±ÉÉäMÉÉå EòÉä

ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ ÊEò EèòºÉä ¶ÉÖ°ü Eò®åú, ÊxÉ¹{ÉÉÊnùiÉ Eò®åú, Eò½þÉÆ ºÉä ÊxÉÎ¹GòªÉ Eò®åú
+Éè®ú ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ®úJÉ®úJÉÉ´É EèòºÉä {ÉÚ®úÉ Eò®åú*®úJÉ®úJÉÉ´É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò
ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

- |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ºÉ¡òÉ<Ç

- nùÉä¹É EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
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- +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ

- ÊxÉ®úÒIÉhÉ

- nùÉä¹É Eäò EòÉ®úhÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ

- ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ/{ÉÚVÉÉæ EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ

- {ÉÖxÉ: VÉÉäb÷xÉÉ

- {ÉÚ́ ÉÇ {É®úÒIÉhÉ

- ¨ÉÉxÉEò Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

- ®úJÉ®úJÉÉ´É +Ê¦É±ÉäJÉ

|ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ºÉ¡òÉ<Ç (Initial cleanup)

¨ÉÖJªÉ ¨É¶ÉÒxÉ, VÉÚbä÷ ½ÖþB, ºÉ¨ÉÉxÉ, ºxÉä½þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ {ÉèxÉ±É +Éè®ú +ÉºÉzÉ ¦ÉÉMÉÉå
EòÉä {É½þ±Éä ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉ±ÉiÉÒ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ (Identification of fault)

¨É¶ÉÒxÉ EòÒ MÉ±ÉiÉÒ EòÉä ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úEäò {É½þSÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê¶ÉEòÉªÉiÉ
EòÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ |ÉÉ{iÉ Eò®ú =ºÉÒ EòÉä ºÉ½þÓ `ö½þ®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+±ÉMÉ Eò®úxÉÉ (Dismantling)

MÉ±ÉiÉÒ IÉäjÉ EòÉä ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB
+Éè®ú ºÉ¦ÉÒ {ÉÚVÉÉç EòÉä BEò ]Åäõ ¨Éå +±ÉMÉ ®úJÉÉ VÉÉB +Éè®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ °ü{É ºÉä
ºÉÆ®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection)

ºÉ¦ÉÒ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ¦ÉÉMÉÉå VÉèºÉä ÊMÉªÉ®ú Ê¤ÉªÉË®úMÉ, ¶ÉÉ}]õ EòÒ +ÉÊnù EòÒ
ºÉ¡òÉ<Ç +Éè®ú ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ®úJÉ®úJÉÉ´É
SÉäEò Ê±Éº]õ ¨Éå EòÉä<Ç ¦ÉÒ IÉÊiÉ/]Úõ]õxÉä EòÉä xÉÉä]õ (nùVÉÇ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

nùÉä¹É Eäò EòÉ®úhÉ EòÒ {É½þSÉÉxÉ (Identification of cause for defect)

º{ÉäªÉ®ú {ÉÉ]ÇÂõºÉ ̈ Éå nùÉä¹É EòÒ {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉÆSÉ Eò®úEäò +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉÉå
EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ ÊEòªÉÉ +Éè®ú =ºÉÒ EòÉä `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

{ÉÚVÉÉæ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉÉ/¨É®ú¨¨ÉiÉ (Inspection and
replacement/ repair of spares)

IÉÊiÉOÉºiÉ ªÉÉ ]Úõ]õÒ ½Öþ<Ç {ÉÚVÉÉç EòÉä nÚùEòÉxÉÉå ºÉä JÉ®úÒnùÉ/¨É®ú¨¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
+Éè®ú ¨ÉÉxÉEòÉå EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÖxÉ: VÉÉäc÷xÉÉ (Reassembling)

EòÉªÉÇ|ÉhÉÉ±ÉÒ EòÉ +MÉ±ÉÉ EòÉªÉÇ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Gò¨É ¨Éå +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
Eò®xÉÉ ½èþ*

{ÉÚ́ ÉÇ {É®úÒIÉhÉ (Trial run)

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä {ÉÚhÉÇ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù {É½þ±Éä ½þÉlÉ ºÉä SÉ±ÉxÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉ¦ÉÒ ¨Éå ºxÉä½þEò
b÷É±ÉxÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê´ÉtÖiÉ EòxÉäC¶ÉxÉ ÊnùªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ +xiÉ ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä EÖòUôù
ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB ]ÅõÉªÉ±É ®úxÉ (SÉ±ÉÉxÉÉ) Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊEòºÉÒ
+ºÉÉ¨ÉÉxªÉ v´ÉÊxÉ Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä näùJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¨ÉÉxÉEòÉä Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection with standards)

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä +ÉÊJÉEòÉ®ú VªÉÉÊ¨ÉiÉÒªÉ ºÉ]õÒEòiÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ JÉiÉ®úÉå +ÉÊnù Eäò Ê±ÉB
VÉÉÆSÉ* (ÊxÉ®úÒIÉhÉ) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É
EòÉªÉÇ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊEòºÉÒ +xªÉ +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ ¨ÉÉxÉEò EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê®úEòÉbÇ÷ ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ (Maintaining records)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ ̈ Éå nùVÉÇ ÊEòB VÉÉxÉä ºÉä MÉ±ÉiÉÒ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ºÉ¦ÉÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉªÉÉå,
{ÉÚVÉÉæ EòÉä ¤Énù±É ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ +ÉÊnù ¦ÉÊ´É¹ªÉ Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ºÉ½þÓ
Ê®úEòÉbÇ÷ <ÊiÉ½þÉºÉ EòÉbÇ÷ ¤ÉxÉÉ Eò®ú ºÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.111 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Preventive maintenance)
=nÂùùnäùù¶ªÉ: <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
•  ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê´É¦ÉÉMÉ Eäò EòÉªÉÉç EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ±ÉÉ¦ÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê®úEòÉbÇ÷ iÉlÉÉ {ÉÒÊ®úªÉÉÊb÷Eò <Æº{ÉäC¶ÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Need for Preventive
maintenance)

¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É =SSÉ Ê|ÉºÉÒ¶ÉxÉ iÉlÉÉ ºÉåºÉäÊ]õ´É +Éè®ú ¨É½ÆþMÉä ½þÉäiÉä ½éþ*

+SUôÒ iÉlÉÉ ±É¨¤ÉÒ +ÉªÉÖ näùxÉä Eäò Ê±ÉB =x½åþ ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ{ÉÚ́ ÉÇEò SÉ±ÉÉxÉÉ iÉlÉÉ ¤ÉxÉÉªÉä
®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

®úJÉ®úJÉÉ´É Ê´É¦ÉÉMÉ EòÉ ¨ÉÚ±É EòÉªÉÇ, ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ
+SUôÒ ÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB ®úJÉ®úJÉÉ´É Eò®úxÉÉ ½éþ*

{ÉÚ́ ÉÇ ̈ Éå ={ÉEò®úhÉÉå ̈ Éå EòÉä<Ç ¥ÉäEò b÷É=xÉ ½þÉäxÉä {É®ú ½þÒ vªÉÉxÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ lÉÉ* BäºÉä
¥ÉäEòb÷É=xÉ ºÉä xÉ Eäò´É±É =i{ÉÉnùxÉ °üEò VÉÉiÉÉ lÉÉ, {É®úxiÉÖ =i{ÉÉnùxÉ |É´ÉÉ½þ {É®ú ¦ÉÒ
=ºÉEòÉ |É¦ÉÉ´É {Éc÷iÉÉ lÉÉ* <ºÉ EòÉ®úhÉ ºÉä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò +xÉÖ®úIÉhÉ EòÒ +Éä®ú vªÉÉxÉ
ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ, ÊVÉºÉºÉä +xÉÖ®úIÉhÉ ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉä Ê|É´ÉäÎh]õ´É ̈ Éäx]äõxÉäxºÉ
uùÉ®úÉ ´ÉèYÉÉÊxÉEò {ÉrùÊiÉ ºÉä ºÉÖ±ÉZÉÉxÉä EòÉ ¨ÉÉMÉÇ |ÉÉ{iÉ ½Öþ+É*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É (Preventive maintenance)

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÒ EÖòUô ÊGòªÉÉªÉä ½þÉäiÉÒ ½éþ VÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É
EòÉä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ +SUôÒ ÎºlÉÊiÉ ®úJÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù ½þÉäiÉÒ ½éþ*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò ¨ÉÚ±É ÊGòªÉÉªÉå ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

- =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ÊxÉ®úxiÉ®úiÉÉ °üEòxÉä ªÉÉ ½þÉÊxÉ Eäò Ê±ÉB +OÉhÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä {ÉiÉÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨É¶ÉÒxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ |ÉÊiÉÊnùxÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ*

- ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É |É¤ÉÆvÉ ÊVÉºÉºÉä BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉ ºÉä ¤ÉSÉå ªÉÉ
Bb÷VÉº]õ Eò®åú, ºÉÖvÉÉ®åú ªÉÉ =x½åþ ¤Énù±Éå VÉ¤É |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò +´ÉºlÉÉ ¨Éå ½þÉä*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊºÉº]õ¨É Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of preventive
maintenance system)

- =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ

- =i{ÉÉnùxÉ EòÒ C´ÉÉÎx]õ]õÒ (¨ÉÉjÉÉ) iÉlÉÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ (MÉÖhÉ) ºÉÖvÉ®úiÉä ½éþ*

- +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½éþ ÊVÉºÉºÉä ÊEò
{ÉÚÄVÉÒ ÊxÉ´Éä¶É ¤ÉSÉiÉÉ ½éþ*

- ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ <EòÉ<Ç ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É*

- ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ¤Éc÷É iÉlÉÉ ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú ºÉÖvÉÉ®ú Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½éþ*

- ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ +ÉªÉÖ ¤ÉgøÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eò®úiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ
+xÉÉ{ÉäÊIÉiÉ ]Úõ]õ ¡Úò]õ ¨Éå Eò¨ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Ê´É¦ÉÉMÉ Eäò EòÉªÉÇ (Functions of preventive
maintenance department)

- ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ SÉäEò Ê±Éº]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ
+´ÉÊvÉEò ‘VÉÉÄSÉ ºÉÚSÉÒ’’’’’’’’ (+xÉÖÆ±ÉMxÉEò 1)

-   ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÒ <Æº]ÅõC¶ÉxÉ ¨ÉäxÉÖ+±É ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ

- ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É

¶Éäb÷¬Ú±É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEòhÉ EòÒ ºÉÌ´ÉËºÉMÉ iÉlÉÉ +Éä́ É®ú½þÉË±ÉMÉ*

- |ÉiªÉäEò ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ¨ÉÚ±É ®äúEòÉbÇ÷ ®úJÉxÉÉ (+xÉÖÆ±ÉMxÉEò 2)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ Ê®ú{ÉÉä]Çõ
EòÒ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ºÉ¨ÉÒIÉÉ*

SÉäEò Ê±Éº]õ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú
ÊxÉ® úÒIÉhÉ (Periodic inspection of machines and
equipments as per the check-list)

SÉäEò Ê±Éº]õ, ÊxÉ®úÒIÉEòú Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå {É®ú SÉäEò ÊEòB VÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ {ÉÉì<x]õõ EòÒ +É<Ç]õ¨É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½éþ* ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ SÉäEò
Ê±Éº]õ ¤ÉxÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®ú ±Éå ÊEò EòÉä<Ç ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ {ÉÉ]Çõ ªÉÉ
+É<Ç]õ¨É UÚô]õ xÉ VÉÉB* ±ÉälÉ iÉlÉÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ ¨É¶ÉÒxÉ VÉèºÉä ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É Eäò
ÊxÉ®úÒIÉEòú ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

- bÅ÷É<Ë´ÉMÉ ÊºÉº]õ¨É iÉlÉÉ ¡òÒËb÷MÉ ÊºÉº]õ¨É*

- ±ÉÖ¥ÉÒEäòË]õMÉ iÉlÉÉ EÚò±Éäx]õ ÊºÉº]õ¨É*

- º±ÉÉ<b÷ iÉlÉÉ ´ÉäVÉ iÉlÉÉ ÊMÉ¤É*

- ¤Éä±]õ, Ê¤ÉªÉË®úMÉ, C±ÉSÉ, ¥ÉäEò iÉlÉÉ +É{É®äúË]õMÉ Eòx]ÅõÉä±ºÉ*

- MÉÉ<b÷ ´ÉäºÉ, ±ÉÒb÷ ºGÚò iÉlÉÉ =xÉEäò ¨ÉäË]õMÉ {ÉÉ]ÂõºÉÇ*

|ÉiªÉäEò ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eäò ¤ÉÉnù, ÊxÉ®úÒIÉEòú EòÉä {ÉÉ]Çõ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ
ÊVÉx½åþ ¨É®ú¨¨ÉiÉ EòÒ ªÉÉ ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÚVÉÉç EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ  ½þÉä*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ (Frequency of inspection)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú, +ÉªÉÖ iÉlÉÉ +Éì{É®äú]õõ Eò®úxÉä ÎºlÉÊiÉ
{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½éþ* ¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÒ ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú VÉÉÄSÉ ¨ÉÆ½þMÉÒ {Éc÷
ºÉEòiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ ±É¨¤Éä +xiÉ®úÉ±É Eäò ¤ÉÉnù VÉÉÄSÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä +ÊvÉEò ]Úõ]õ ¡Úò]õ
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½éþ* ºÉ´ÉÉækÉ¨É ¤ÉSÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +SUôÒ ºÉxiÉÖ±ÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½éþ*

¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ (Lubrication of machines
and equipments)
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´É½þ ºÉ¨ÉªÉ VÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ +{ÉxÉÒ BCªÉÚ®äúºÉÒ ¤ÉxÉÉB ®úJÉå iÉlÉÉ ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò ºÉä́ ÉÉBÆ
nåù, =ºÉEäò ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ iÉlÉÉ EòÒ MÉ<Ç näùJÉ¦ÉÉ±É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½éþ* ªÉ½þ
+É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÉä ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +xiÉ®úÉ±É {É®ú ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ
°ü{É ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* VÉèºÉÉ ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ºÉä nùÒ MÉ<Ç ºÉÌ´ÉºÉ
¨ÉäxÉÖ+±É ¨Éå +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ÷ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ*

ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ ¨ÉäxÉÖ+±É ¨Éå ºÉ¦ÉÒ +É´É¶ªÉEò Ê´É´É®úhÉ VÉèºÉä iÉä±É EòÉ OÉäb÷, OÉÒºÉ
+É<Ë±ÉMÉ iÉlÉÉ OÉÒËºÉMÉ Eäò {´ÉÉ<Æ]õ ÊnùB ®ú½þiÉä ½éþ iÉlÉÉ ±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ
+xiÉ®úÉ±É ¦ÉÒ ºÉÆEäòiÉ ÊEòªÉÉ ®ú½þiÉÉ ½éþ*

®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (+xÉÖÆ±ÉMxÉEò 3) (Maintenance records (An-
nexure III))

¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊEòB MÉB ¡òÉ±]õ (nùÉä¹É) ¡äò±ªÉ®ú (JÉ®úÉ¤ÉÒ) ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉlÉÉ ¤Énù±ÉxÉä

EòÉ Ê´ÉºiÉÞiÉ ®äúEòÉbÇ÷ ®úJÉå* ªÉ½þ LÉ®úÉ¤ÉÒ iÉlÉÉ ºÉÖvÉÉ®ú EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ Eò®úxÉä ºÉä
±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ½þÉäMÉÒ*

®úJÉ®úJÉÉ´É Ê®úEòÉbÇ÷ EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ (Maintenance records analysis)

={ÉEò®úhÉ Eäò Ê®úEòÉbÇ÷ EòÉ ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ {ÉÖxÉÌ´É±ÉÉäEòxÉ iÉlÉÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ,
ÊxÉ¨xÉ ¨Éå ¨Énùnù Eò®äúMÉÉ:

- ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú {É®äú¶ÉÉxÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä Eò¨ÉVÉÉä®ú {ÉÉ]Çõ EòÉä {ÉÖxÉ: ÊbVÉÉ<xÉ Eò®úxÉä
¨Éå*

- =SSÉ ¨ÉÚ±ªÉ Eäò +É<]õ¨É EòÉä +SUäô ¨É]äõÊ®úªÉ±É ºÉä ¤Énù±ÉxÉä ¨Éå*
- ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå*
-   =i{ÉÉnùxÉ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ¨Éå*

ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉÉ¨É      :  ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ  :

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉ¨¤É®   ú:

¨ÉÉb÷±É xÉÆ0 iÉlÉÉ ¨ÉäEò (¤ÉxÉÉ ½Öþ+É) : ºÉÆ±ÉMxÉEò I

¨É¶ÉÒxÉ Eäò ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB SÉäEò Ê±Éº]õ (CHECK-LIST FOR MACHINE INSPECTION)

       ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +É<Ç]õ¨ºÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú iÉlÉÉ =ÊSÉiÉ EòÉ±É¨É ¨Éå Ê]õEò Eò®åú iÉlÉÉ JÉ®úÉ¤É +É<Ç]õ¨É Eäò Ê±ÉB ={ÉSÉÉ®ú Eäò ={ÉÉªÉ EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉªÉå*

 SÉäEò Eò®úxÉä Eäò +É<]õ¨É                     +SUôÒ ´ÉÍEòMÉ/ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò                   LÉ®úÉ¤ÉÒ                   ={ÉSÉÉ®ú Eäò ={ÉÉªÉ

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ±Éä́ É±É
¤Éä±]õ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ ]åõ¶ÉxÉ

¤ÉÒªÉË®úMÉ EòÉ ºÉÉ=hb÷

bÅ÷É<Ë´ÉMÉ C±ÉSÉ iÉlÉÉ ¥ÉäEò

BCºÉ{ÉÉäºb÷ MÉÒªÉºÉÇ

ºÉ¦ÉÒ º{ÉÒb÷Éå ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ

ºÉ¦ÉÒ ¡òÒb÷Éå ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ

±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ Bhb÷ =ºÉEòÉ ÊºÉº]õ¨É

EÚò±Éäx]õ Bhb÷ =ºÉEòÉ ÊºÉº]õ¨É

EèòÊ®úVÉ +Éè®ú +ºÉEòÉ ]Åäõ´É±É

GòÉºÉ º±ÉÉ<b÷ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ

Eò¨{ÉÉ=hb÷ º±ÉÉ<b÷ iÉlÉÉ =ºÉEòÉ ¨ÉÚ́ É¨Éå]õ

]èõ±É º]õÉEò {Éè®äú±É±É ̈ ÉÚ´É¨Éå]õ

<±ÉäC]ÅõÒEò±É EÆò]ÅõÉä±É

ºÉä}]õÒ MÉÉbÇ÷

uùÉ®úÉ ÊxÉÊ®úIÉhÉ

½þºiÉÉIÉ®ú
xÉÉ¨É     :
ÊnùxÉÉÆEò  : Signature of in-charge

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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        ={ÉEò®úhÉ EòÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (EQUIPMENT RECORD)                                    ºÉÆ±ÉMxÉEò II

¨É¶ÉÒxÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò <ÊiÉ½þÉºÉ EòÒ ¶ÉÒ]õ (History sheet of machinery & equipment)

={ÉEò®úhÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ :

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ :

ºÉ{±ÉÉªÉ®ú EòÉ {ÉiÉÉ :

+ÉbÇ÷®ú xÉÆ0 iÉlÉÉ ÊnùxÉÉÄEò :

|ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä EòÉ ÊnùxÉÉÄEò :

ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ ®úJÉxÉä EòÉ ÊnùxÉÉÄEò :

SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä EòÉ ÊnùxÉÉÄEò :

ºÉÉ<ÇVÉ : ±É¨¤ÉÉ< X SÉÉèc÷É< X >ÄðSÉÉ<Ç :

¦ÉÉ®ú :

¨ÉÚ±ªÉ :

¨ÉÉä]õ®ú EòÉ Ê´É´É®úhÉ : ´ÉÉ]ÂõºÉ : r.p.m : ¡äòºÉ : ´ÉÉä±]ÂõºÉ :

¤ÉÒªÉË®úMÉ/{ÉÚVÉÉç EòÉ Ê®úEòÉ<Ç :

¤Éä±]õ EòÉ º{ÉäÊºÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ :

±ÉÖ¥ÉÒEäò¶ÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ :

|É¨ÉÖJÉ ¤Éc÷Ò ¨É®ú¨¨ÉiÉ iÉlÉÉ +Éä́ É®ú

 ½þÉì±É ÊnùxÉÉÆEò Eäò ºÉÉlÉ :

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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   Gò¨É ºÉÆJªÉÉ           ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉÉ¨É            JÉ®úÉ¤ÉÒ EòÒ |ÉEÞòÊiÉ ºÉÖvÉÉ®äú MÉB Ê´É´É®úhÉ         ÊnùxÉÉÄEò             <ÆSÉÉVÉÇ Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú

®úJÉ®úJÉÉ´É Ê®úEòÉbÇ÷ (MAINTENANCE RECORDS) - FORMAT
ºÉÆ±ÉMxÉEòú III

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.112 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

                                       ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò Ê¤ÉSÉ +ÆiÉ®ú

   Gò¨É ºÉÆJªÉÉ ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É

1 ]Úõ]õ-¡Úò]õ Eäò ¤ÉÉnù ½þÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ]Úõ]õxÉä ºÉä {É½þ±Éä ½þÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 ]Úõ]õ-¡Úò]õ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉä<Ç |ÉªÉÉºÉ ]Úõ]õxÉä EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

3 ªÉ½þ +|ÉiªÉÊ¶ÉiÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ ½èþ* ¦ÉÊ´É¹ªÉ´ÉÉhÉÒ EòÒ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ*

4 ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ JÉSÉÇ Eò¨É ½èþ* ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ½èþ*

5 GäòxÉ VÉèºÉä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ* ={É®ú =`öÉxÉä EòÉ ªÉÆjÉ, ºÉ¦ÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ={ÉEò®úhÉÉå {É®ú ±ÉÉMÉÚ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

nù¤ÉÉ´É ́ ÉäºÉä±ºÉ*

6 =i{ÉÉnùxÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ +Éè®ú +ÊvÉEò Eò¨É “ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå {ÉÊ®úhÉÉ¨É”* <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä xÉÖEòºÉÉxÉ (½þÉÊxÉ) EòÉä JÉi¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉÊiÉÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ®úJÉ®úJÉÉ´É (Reactive Maintenance)

ºÉ¤ÉºÉä {ÉÖ®úÉxÉÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É oùÎ¹]õEòÉähÉ |ÉÊiÉÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ½èþ* VÉ¤É iÉEò ªÉ½þ ]Úõ]õ
xÉ½þÓ VÉÉiÉÉ iÉ¤É iÉEò ¨É®ú¨¨ÉiÉ ªÉÉ Ê®ú{±ÉäºÉ¨Éå]õ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ
®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ={ÉEò®úhÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ªÉÉ EòÉä<Ç SÉäiÉÉ´ÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ Ê´É¡ò±É ®ú½þiÉÉ
½èþ* iÉÉÊEò |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå +ÉxÉä iÉEò ªÉ½þ xÉÒSÉä ½þÉä ºÉEäò ÊVÉºÉEäò
¡ò±Éº´É°ü{É +ÉªÉ ¨Éå Eò¨ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ <ºÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ±ÉÉMÉiÉ +Éè®ú ºÉ¨ÉªÉ
¨Éå ´ÉÞÊrù ½Öþ<Ç +Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò ¨ÉÖqäù ¦ÉÒ {ÉènùÉ ½ÖþB |ÉÊiÉÊGòªÉÉ¶ÉÒ±É ®úJÉ®úJÉÉ´É
EÖòUô {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÖHò ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ÊEò MÉè®ú ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ +Éè®ú
Eò¨É ±ÉÉMÉiÉ ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê±ÉB ÊVÉºÉ¨Éå {ÉÚÆVÉÒ ½þÉÊxÉ ªÉÉ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ
EòÉä<Ç VÉÉäÊJÉ¨É xÉ½þÓ ½èþ*

=i{ÉÉnùEòiÉÉ ¨Éå ]Úõ]õ-¡Úò]õ ®úJÉ®úJÉÉ´É +Éè®ú ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ ¨É½þi´É
(Importance of breakdown maintenance and
preventive maintenance in productivity)

BEò |É¦ÉÉ´ÉÒ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É Eäò ¨É½þi´É EòÉä xÉVÉ®ú+ÆnùÉVÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ nÖù¤ÉÉ®úÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÒ |É¦ÉÉ´É¶ÉÒ±ÉiÉÉ ¨Éå <iÉxÉÒ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ ÊxÉ¦ÉÉiÉÉ ½èþ ´ªÉÊHòMÉiÉ º´ÉÉºlªÉ näùJÉ¦ÉÉ±É ¤ÉÒ¨ÉÉ Eäò °ü{É ¨Éå ®úJÉ®úJÉÉ´É
EòÉä ½þ¨ÉÉ®äú Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ, ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ªÉÉ ºÉä́ ÉÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ º´ÉÉºlªÉ
näùJÉ¦ÉÉ±É ¨ÉÉxÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É
½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ¤É <ºÉEòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¤Écä÷ ]Úõ]õ-¡Úò]õ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ºÉ¨ÉªÉ
{É®ú EòÉä<Ç =i{ÉÉnùxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ =qäù¶ªÉ (Purpose of maintenance)

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ =qäù¶ªÉ ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ ÊEò
=i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉ ½þ®ú ºÉ¨ÉªÉ 100% ¶ÉÖrùiÉÉ {É®ú
EòÉ¨É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ ±ÉPÉÖ nèùÊxÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä, ºÉ¡òÉ<Ç ÊSÉEòxÉÉ<Ç +Éè®ú
UôÉä]äõ-UôÉä]äõ VÉÉäc÷ Eò®úxÉä ºÉä UôÉä]õÒ-UôÉä]õÒ ºÉ¨ÉºªÉÉ+Éå EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú =x½åþ `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä {É½þ±Éä ÊEò ´Éä ¤Éc÷Ò
ºÉ¨ÉºªÉÉ {ÉènùÉ Eò®ú ºÉEäò, VÉÉä =i{ÉÉnùxÉ ±ÉÉ<xÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ BEò +SUäô
®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É Eäò Ê±ÉB EÆò{ÉxÉÒ EòÒ ´ªÉÉ{ÉEò ¦ÉÉMÉÒnùÉ®úÒ +Éè®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ
EòÉªÉÇEòÉ®úÒ ºÉä ±ÉäEò®ú nÖùEòÉxÉ Eäò ¡ò¶ÉÇ ´ÉÉ±Éä ´ªÉÊHò iÉEò ºÉ¦ÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.113 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ÊxÉ®úÒIÉhÉ, ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú, +Éè®ú ªÉÆjÉ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection, types of inspection and
gadgets for inspection)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¨É¶ÉÒxÉ ¨ÉäxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) ºÉä bä÷]õÉ (VÉÉxÉEòÉ®úÒ) EòÒ {ÉÖxÉ: |ÉÉÎ{iÉ
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉBÆ
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù Eò®åú
• |ÉiªÉäEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú SÉSÉÉÇ Eò®åú
• ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò (gadgets) ]Úõ±É EòÒ ºÉÚSÉÒ*

ÊEòºÉÒ +xªÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ºÉä =i{ÉzÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ªÉ½þ
{ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉÉ ½èþ ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ °ü{É ºÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ +Éè®ú
®úJÉ®úJÉÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ªÉÉ xÉ½þÓ* VÉÉäÊJÉ¨É ¨ÉÚ±ªÉÉxÉEòxÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä
ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ +ÆiÉ®úÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½èþ*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ºÉÉ®úÉÆ¶É nùVÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB +Éè®ú =ºÉÒ EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É
=ºÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò +MÉ±Éä ÊxÉ®úÒIÉhÉ iÉEò ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤É iÉEò ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉ
ÊxÉ®úÒIÉhÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ iÉ¤É iÉEò ¨É¶ÉÒxÉ/={ÉEò®úhÉ VÉÉä +É´É¶ªÉEò ½èþþ
ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ªÉÊnù ¨É¶ÉÒxÉ/]Úõ±É ÊEòºÉÒ +xªÉ ºjÉÉäiÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (VÉèºÉä ÊEò®úÉB
{É®ú) ÊEòºÉÒ EòÉä ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÉlÉ +ÆÊiÉ¨É
ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ¦ÉÉèÊiÉEò =nÂù¦É´É ½èþ VÉèºÉä ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ, ]èõËMÉMÉ EòÉ EòÉä<Ç
°ü{É ±Éä¤ÉË±ÉMÉ ÊºÉº]õ¨É ªÉÉ ®ÆúMÉ EòÉäËb÷MÉ*

®úJÉ®úJÉÉ´É ¨Éå ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò EòÉªÉÇ (Function of Inspection in
maintenance)

1 SÉäEò Ê±Éº]õ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉÊªÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ
(+xÉÖ¤ÉÆvÉ 1)

2 |ÉiªÉäEò ¨É¶ÉÒxÉ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ ¨ÉÚ±É Ê®úEòÉbÇ÷ ®úJÉxÉÉ

3 Ê®ú{ÉäªÉ®ú ªÉÉ Ê®ú{±ÉäºÉ¨Éäh]õ Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò ºÉÚSÉÒ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ*

4 ÊxÉ®úÒIÉhÉ Ê®ú{ÉÉä]Çõ EòÉ Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉÉå/={ÉEò®úhÉÉå EòÒ Ê®ú{ÉÉä]Çõ EòÒ
´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ºÉ¨ÉÒIÉÉ

5  ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´ÉÞÊkÉ EòÉ ÊxÉ°ü{ÉhÉ

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +xÉÖ±ÉMxÉEò 1,2 +Éè®ú 3 ®úJÉ®úJÉÉ´É ÊxÉ®úÒIÉhÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä |ÉÉ°ü{É ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ ¨ÉäxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) ºÉä bä÷]õÉ (VÉÉxÉEòÉ®úÒ) EòÒ {ÉÖxÉ:|ÉÉÎ{iÉ
(Retrieval of data from machine manual)

¨ÉèxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) +Ê¦ÉzÉ +Éè®ú +É´É¶ªÉEò ºÉÉÊ½þÎiªÉEò ¦ÉÉMÉ ̈ Éå ºÉä BEò ½èþ
ÊVÉºÉä ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ºÉÆ¦ÉÉ±ÉxÉä +Éè®ú ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä +É{É®äú]õ®ú EòÉä
VÉÉxÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ºÉSSÉä ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ uùÉ®úÉ
|ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉèxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) ¨É¶ÉÒxÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú, xÉÒ´É +Éè®ú ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Ê´ÉÊvÉ, ºÉÖ®úIÉÉ
|ÉÊGòªÉÉ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉä ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ |ÉÊGòªÉÉ +Éè®ú +É´ÉÊvÉEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ VÉèºÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉ¦ÉÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ |ÉºiÉÖiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ ¨ÉèxÉÖ+±É (ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ) +É´É¶ªÉEò Ê¤ÉVÉ±ÉÒ +É{ÉÚÌiÉ, ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºxÉä½þEò, iÉä±É Eäò ºÉÖ®úIÉÉ, OÉäb÷ +ÉÊnù Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¦ÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ*
={ÉªÉÖHò º{ÉäªÉ®ú {ÉÉ]ÇõºÉ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ +Éè®ú b÷Ò±É®ú/+É{ÉÚÌiÉEòiÉÉÇ Eäò Ê´É´É®úhÉ
EòÉä ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ +xªÉlÉÉ ÊEòºÉÒ +xªÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
xÉ½þÓ ½þÉäMÉÉ +Éè®ú ½þÉlÉ ±ÉMÉÉxÉä {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ JÉ®úÉ¤É ½þÉä VÉÉªÉäMÉÒ*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä SÉ±ÉÉxÉä Eäò nùÉè®úÉxÉ EòÉä<Ç ºÉ¨ÉºÉªÉÉ/nùÉä¹É =i{ÉzÉ ½þÉäxÉä {É®ú ½þ¨Éå
ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ EòÉ =±±ÉäJÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¦ÉÒ ¥ÉÉÆb÷ |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÒ +Éè®ú ]Úõ±É EòÉ |ÉEòÉ®ú ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú |ÉÊiÉºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
]Úõ±ºÉ EòÒ ºÉ¨ÉªÉ +´ÉÊvÉ/VÉÒ´ÉxÉ +Éè®ú ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä, ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò iÉ®úÒEäò +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù
Eò®úxÉä, Eäò Ê±ÉB +É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ÎºlÉÊiÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå VÉÉxÉEòÉ®úÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ½èþ*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Inspection)

ÊxÉ®úÒIÉhÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ/={ÉEò®úhÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½èþ VÉ½þÉÆ º´ÉÉºlªÉ
+Éè®ú ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB =±±ÉäJÉxÉÒªÉ VÉÉäÊJÉ¨É MÉ±ÉiÉ ºlÉÉ{ÉxÉÉ {ÉÖxÉ: ºlÉÉ{ÉxÉÉ ªÉÉ
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ÊxÉ®úÒIÉhÉ SÉäEò-ºÉÚSÉÒ

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ xÉÉ¨É : ¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ºlÉÉxÉ :

¨É¶ÉÒxÉ xÉÆ0 :

¨ÉÉìb÷±É xÉÆ0 :

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ´ÉºiÉÖ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®åú +Éè®ú ={ÉªÉÖHò EòÉì±É¨É ¨Éå Ê]õEò Eò®åú +Éè®ú nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ={ÉÉªÉÉå EòÉä ºÉÚSÉÒ¤Érù ¤ÉxÉÉBå*

           ´ÉºiÉÖ EòÒ VÉÉÆSÉ EòÒ VÉÉxÉÒ ½èþ         +SUôÉ EòÉ¨É/ºÉÆiÉÖÎ¹]õ/ÎºlÉÊiÉ nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ    ={ÉSÉÉ®úÉi¨ÉEò ={ÉÉªÉ

¨É¶ÉÒxÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ EòÒ ={É±É¤vÉiÉÉ

ºÉÖ®úIÉÉ MÉÉbÇ÷

ºÉÆºlÉÉ{ÉxÉ

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ºiÉ®ú

¤Éä±]õ +Éè®ú =ºÉEòÉ iÉxÉÉ´É

Ê¤ÉªÉÊ®úMÉÆ ºÉÉ=hb÷

bÅ÷É<Ë´ÉMÉ C±ÉSÉ +Éè®ú ¥ÉäEò

=VÉÉMÉ®ú ÊMÉªÉ®ú

ºÉ¦ÉÒ MÉÊiÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úxÉÉ

ºÉ¦ÉÒ ¡òÒb÷ ¨Éå EòÉ¨É Eò®ú ®ú½äþ ½éþ

ºxÉä½þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ

¶ÉÒiÉ±ÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ

Ê¡òºÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ Ê½þººÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ªÉÉjÉÉ

ºÉÖ®úIÉÉ +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉ Îº´ÉSÉ

Ê´ÉtÖiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ

=ÊSÉiÉ |ÉEòÉ¶É ´ªÉ´ÉºlÉÉ

+É{ÉÉiÉEòÉ±ÉÒxÉ ¤ÉÆnù

+±ÉÉ¨ÉÇ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ (={ÉEò®úhÉ)

´ÉEÇò ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ

]Úõ±É ½þÉäÏ±b÷MÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉäºÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ

ºÉÉ¨ÉÉxÉ +Éè®ú ºÉÆ±ÉMxÉEò EòÒ ÎºlÉÊiÉ

ÊSÉ{É ºÉÆOÉ½þ +Éè®ú ÊxÉ{É]õÉxÉ

+xÉÖ±ÉMxÉEò I

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ ÊxÉ¹Eò¹ÉÇ

+xÉÖ¶ÉÆºÉÉBÄ

uùÉ®úÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ

½þºiÉÉIÉ®ú

xÉÉ¨É :

ÊnùxÉÉÆEò :

|É¦ÉÉ®úÒ Eäò ½þºiÉÉIÉ®ú

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.113 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



175

+xÉÖ±ÉMxÉEò II

={ÉEò®úhÉ Ê®úEòÉbÇ÷ (EQUIPMENT RECORD)

¨É¶ÉÒxÉ®úÒ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ EòÉ <ÊiÉ½þÉºÉ {ÉjÉEò

={ÉEò®úhÉÉå EòÉ Ê´É´É®úhÉ

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ

+É{ÉÚÌiÉEòiÉÉÇ EòÉ {ÉiÉÉ

+Énäù¶É ºÉÆJªÉÉ +Éè®ú ÊnùxÉÉÆEò

ÊVÉºÉ iÉÉ®úÒJÉ {É®ú Ê¨É±ÉÒ

ÊVÉºÉ ÊnùxÉÉÆEò {É®ú ºlÉÉÊ{ÉiÉ +Éè®ú ®úJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ

SÉÉ±ÉÚ EòÒ MÉ<Ç ÊnùxÉÉÆEò

+ÉEòÉ®ú : ±É¨¤ÉÉ<Ç x SÉÉèc÷É<Ç x >ÄðSÉÉ<Ç

´ÉVÉxÉ

±ÉÉMÉiÉ

¨ÉÉä]õ®ú Ê´É¶Éä¹É    ´ÉÉ]õ/H.P.I r.p.m            +´ÉºlÉÉ :          ´ÉÉä±]õ :

Ê¤ÉªÉË®úMºÉ/ {ÉÚVÉÉæ/ Ê®úEòÉbÇ÷

¤Éä±]õ Ê´ÉÊxÉnæù¶É

ºxÉä½þxÉ Ê´É´É®úhÉ

|É¨ÉÖJÉ ¨É®ú¨¨ÉiÉ +Éè®ú +Éä́ É®ú½þÉ±É iÉÉ®úÒJÉÉä Eäò ºÉÉlÉ ÊEòB MÉB

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.113 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.114 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

ºxÉä½þEò ºÉ´ÉæIÉhÉ (Lubrication survey)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºxÉä½þEò ºÉ´ÉæIÉhÉ EòÉ ±ÉÉ¦É ¤ÉxÉÉBÆ
• ±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®åú*

ºxÉä½þxÉ ºÉ´ÉæIÉhÉ EèòºÉä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ (How does a Lubrication
survey work?)

ºxÉä½þxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ´ÉÉ±Éä ºÉ¦ÉÒ ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ ºxÉä½þxÉ ºÉ´ÉæIÉhÉ

• ºxÉä½þxÉ Eäò Ê¤ÉxnÚù+Éå uùÉ®úÉ

• LE =i{ÉÉnùÉå EòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶É

• ={ÉªÉÉäMÉ Eäò iÉ®úÒEäò

• xÉÉ±ÉÒ ªÉÉ ÊSÉEòxÉÉ<Ç +ÆiÉ®úÉ±É

• Ê´É¶Éä¹É Ê]õ{{ÉhÉÒ

ºÉÉ¨ÉOÉÒ BEòÊjÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ, +Éè®ú +É{ÉEäò ºÉ¦ÉÒ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò
Ê±ÉªÉä +xÉÖ̈ ÉÉäÊnùiÉ ºxÉä½þEòÉå Eäò ºÉÉlÉ BEò Ê®ú{ÉÉä]Çõ ¦ÉäVÉÒ MÉ<Ç ½èþ*

ºxÉä½þxÉ ºÉ´ÉæIÉhÉ Eäò CªÉÉ ±ÉÉ¦É ½èþ (What are the benefits of a
Lubrication survey?)

• BEò +SUôÉ ÊxÉ´ÉÉ®úEò ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÉªÉÇGò¨É EòÉ BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ Ê½þººÉÉ ½èþ*

• =i{ÉÉnù BEòjÉÒEò®úhÉ

- ºÉÚSÉÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ

- =i{ÉÉnù Eäò nÚù°ü{ÉªÉÉäMÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ

• ®úJÉ®úJÉÉ´É EòÌ¨ÉªÉÉå EòÉä ªÉ½þ näùJÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ºÉ¦ÉÒ ºxÉä½þxÉ
Ê¤ÉxnÖù ºÉÚSÉÒ {ÉjÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºxÉäÊ½þiÉ (±ÉÚÊ¥ÉEäò]äõb÷) ½èþ*

• °üEòÉ´É]õ +Éè®ú ¦ÉÉMÉÉå EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ* =ÊSÉiÉ ºxÉä½þEò {É®ú
¶ÉÉävÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä OEM ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ºÉ¨ÉªÉ EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

• ºÉ´ÉæIÉhÉ EòÉä |É¦ÉÉ´ÉÒ ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB +É{ÉEäò  LE |ÉÊiÉÊxÉÊvÉ uùÉ®úÉ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä +{Ébä÷]õ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

• ={ÉEò®úhÉ Eäò VÉÒ´ÉxÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*

+{ÉxÉÒ ±ÉÉ¦É|ÉnùiÉÉ ¤ÉføÉBÆ (Increase your profitability)

={ÉEò®úhÉ EòÒ °üEòÉ´É]õ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ºÉÒvÉä ¤ÉgøÒ ½Öþ<Ç =i{ÉÉnùEòiÉÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊxÉ´ÉÉ®úEò oùÎ¹]õEòÉähÉ EòÒ ̈ É®ú¨¨ÉiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É näùJÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ¤ÉÉ®ú
{ÉÖxÉ: vªÉÉxÉ EäòÎxpùiÉ Eò®úxÉä EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ±ÉÚ¥ÉÒEäò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÆEäòiÉ (Hints for lubricating
machines)

• iÉä±É +Éè®ú OÉÒºÉ ±ÉMÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä Ê¤ÉxnÚù+Éå EòÉä {É½þSÉÉxÉä*

• ºÉ½þÒ ºxÉä½þEò +Éè®ú ÊSÉEòxÉÉ<Ç ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

• ºxÉä½þEò ±ÉÉMÉÚ Eò®åú*

ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±ºÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ºxÉä½þxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ
+É´É¶ªÉEò Ê´É´É®úhÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ ºxÉä½þxÉ EòÉä nèùÊxÉEò, ºÉÉ{iÉÉÊ½þEò ¨ÉÉÊºÉEò ªÉÉ

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +ÆiÉ®úÉ±É {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉxnÚù+Éå ªÉÉ ¦ÉÉMÉÉå {É®ú ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉªÉ¨É´É±ÉÒ
¨Éå ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ +xÉÖºÉÉ®ú b÷É±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*

ªÉä ºlÉÉxÉ +xÉÖ®úIÉhÉ ÊxÉªÉ¨ÉÉ´É±ÉÒ ¨Éå |ÉiÉÒEòÉå Eäò ºÉÉlÉ nù¶ÉÉÇB MÉB ½éþ VÉèºÉÉ ÊEò
Fig 1 ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

+SUäô ®úJÉ®úJÉÉ´É Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä +SUôÒ MÉÉ®Æú]õÒ ºxÉä½þEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB
ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ Eäò ÊxÉnæù¶ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®úxÉÉ ½èþ* ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB <ÆÊb÷ªÉxÉ +ÉìªÉ±É
EòÉ{ÉÉæ®äú¶ÉxÉ SÉÉ]Çõ näùJÉå*

ºxÉä½þEò EÆò]õxÉä®úÉå EòÉä º{É¹]õ °ü{É ºÉä ±Éä¤É±É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ±Éä¤É±É {É®ú iÉä±É
ªÉÉ iÉä±É Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú EòÉäb÷ ºÉÆJªÉÉ +Éè®ú +xªÉ Ê´É´É®úhÉ EòÉä +ÆÊEòiÉ Eò®úxÉÉ
½þÉäMÉÉ* iÉä±É EÆò]äõxÉ®úÉå EòÉä IÉèÊiÉVÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB VÉ¤ÉÊEò OÉÒºÉ
EÆò]äõxÉ®ú =v´ÉÉÇvÉ®ú ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

±ÉÉMÉiÉ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò iÉ®úÒEäò (Cost Estimating Methods)

<ºÉ iÉEòxÉÒEò Eäò ºÉÉlÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ, ±ÉÉMÉiÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ
|ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò ÊxÉSÉ±Éä ºiÉ®ú Eäò PÉ]õEòÉå (VÉèºÉä ¦ÉÉMÉÉå ªÉÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ) ̈ Éå iÉÉäc÷ ÊnùªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ºÉä |ÉiªÉäEò EòÉä |ÉiªÉIÉ ¸É¨É |ÉiªÉIÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ +Éè®ú +xªÉ
±ÉÉMÉiÉÉå Eäò Ê±ÉB +±ÉMÉ ºÉä JÉSÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* |ÉiªÉIÉ ¸É¨É PÉÆ]õÉå Eäò Ê±ÉB
<ÆVÉÒÊxÉªÉÊ®úMÉÆ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ bÅ÷É<ÆMÉ +Éä®ú ä̀öEäònùÉ®ú ªÉÉ =tÉäMÉ Eäò
´ªÉÉ{ÉEò ¨ÉÉxÉEòÉå Eäò Ê´É¶±Éä¹ÉhÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ |ÉiªÉIÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò
Ê±ÉB <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ EòÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ +ºÉiÉiÉ EòSSÉä ¨ÉÉ±É +Éè®ú LÉ®úÒnù ¦ÉÉMÉ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±ÉÉMÉiÉ Eäò ¶Éä¹É iÉi´É (VÉèºÉä
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +Éä́ É®ú½äþb÷ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÉå EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ) |ÉiªÉIÉ ¸É¨É +Éè®ú
ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ºÉä ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò +ºÉ®ú ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ºÉiÉiÉ
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±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉÉå EòÉä ºÉ®ú±É ¤ÉÒVÉÒªÉ ºÉ¨ÉÒEò®úhÉÉå (<ºÉÊ±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ xÉÉ¨É
¤ÉÉì]õ¨ºÉ-+{É +xÉÖ̈ ÉÉxÉ) uùÉ®úÉ BEòjÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉÉå

ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ ºÉ®ú±É +xÉÖ¨ÉÉxÉ (Simple estimation of material)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +xÉÖ̈ ÉÉxÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• +xÉÖ̈ ÉÉxÉ {ÉjÉEò Eäò Ê±ÉB º´É°ü{ÉÉå EòÉ Ê´ÉºiÉÉ®ú ºÉä ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

+xÉÖ̈ ÉÉxÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ®úÉÊ¶ÉªÉÉå EòÒ MÉhÉxÉÉ +Éè®ú ÊEòºÉÒ Ê´É¶Éä¹É EòÉªÉÇ ªÉÉ |ÉÊGòªÉÉ
{É®ú ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä JÉSÉÇ EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ*

ªÉÊnù ={É±É¤vÉ vÉxÉ®úÉÊ¶É +xÉÚ̈ ÉÉÊxÉiÉ ±ÉÉMÉiÉ ºÉä Eò¨É ½èþ iÉÉä EòÉ¨É +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É
ºÉä Eò¨É ½èþ iÉÉä EòÉ¨É +ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä ÊEòªÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ <ºÉä Eò¨É Eò®úEäò ªÉÉ
Ê´ÉÊxÉnæù¶ÉÉå EòÉä ¤Énù±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

BEò +xÉÖ̈ ÉÉxÉ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +É´É¶ªÉEò Ê´É´É®úhÉ +É´É¶ªÉEò
½è*þ

ªÉÉäVÉxÉÉ EòÒ iÉ®ú½þ bÅ÷É<MÉ, >ÄðSÉÉ<Ç +xÉÖ¦ÉÉMÉ Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ¦ÉÉMÉ ½éþ*

EòÉ®úÒMÉ®úÒ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò MÉÖhÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå Ê´ÉºiÉÞiÉ Ê´É´É®úhÉ +ÉÊnù*

´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ´É¹ÉÇ EòÒ nù®úÉå EòÉ ¨ÉÉxÉEò EòÉªÉÇGò¨É*

+xÉÖ̈ ÉÉxÉ ±ÉMÉÉxÉÉ ¨ÉÉjÉÉ+Éå Eäò BEò +xÉÖ̈ ÉÉxÉ EòÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ
VÉÉä <xÉ{ÉÖ]õ bä÷]õÉ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¨ÉÉxÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ
={É±É¤vÉ ºÉ´ÉÉækÉ¨É VÉÉxÉEòÉ®úÒ ºÉä Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

BEò +xÉÖ̈ ÉÉxÉ VÉÉä MÉ±ÉiÉ ÊxÉEò±ÉÉ ½èþ +MÉ®ú +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä
+ÊvÉEò ½þÉä +Éè®ú +xÉÖ̈ ÉÉxÉ Eò¨É ½þÉä VÉÉB iÉÉä ªÉ½þ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ºÉä Eò¨É ½þÉäMÉÉ ÊEò
+xÉÖ̈ ÉÉxÉ ´ÉÉºiÉÖÊ´ÉEò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä Eò¨É ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ*

BEò ±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ¨Éå =i{ÉÉnù |ÉÊGòªÉÉ ªÉÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÉÊxÉiÉ ±ÉÉMÉiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ¨Éå BEò BEò±É EÖò±É ¨ÉÚ±ªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ
{É½þSÉÉxÉxÉä ªÉÉäMªÉ PÉ]õEò ¨ÉÚ±ªÉÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

½þÉlÉ ¤ÉÖEò ({ÉÖºiÉEò) +Éè®ú ºÉÆnù¦ÉÇ iÉÉÊ±ÉEò (Hand book and reference
table)

BEò ½þÉlÉ {ÉÖºiÉEò (Hand book) BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉÆnù¦ÉÇ EòÉªÉÇ ªÉÉ ÊxÉnæù¶É EòÉ
+xªÉ ºÉÆOÉ½þ ½èþ ªÉ½þ ºÉÆnù¦ÉÇ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ½èþ ªÉ½þ ¶É¤nù ¨ÉÚ±É °ü{É ºÉä
BEò UôÉä]õÒ {ÉÉä]æõ¤É±É {ÉÖºiÉEò {É®ú ±ÉÉMÉÚ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå =ºÉEäò ¨ÉÉÊ±ÉEò Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉÒ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ +ÉäCºÉ¡òÉäbÇ÷ <ÆÎM±É¶É Êb÷C¶ÉxÉ®úÒ
(Dictionary) ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ {ÉÖºiÉEò Eäò °ü{É ¨Éå {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEòºÉÒ
Ê´É¶Éä¹É Ê´É¹ÉªÉ {É®ú iÉlªÉÉå VÉèºÉä VÉÉxÉEòÉ®úÒ EÖòUô Eò±ÉÉ ªÉÉ ´ªÉ´ÉºÉÉªÉ ¨Éå +{É®úÉvÉ
ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉnæù¶É BEò ¨É¶ÉÒxÉ +ÉÊnù BEò ½èþhb÷ ¤ÉÖEò (½þÉlÉ {ÉÖºiÉEò) EòÉä
Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ {ÉÉEäò]õ ºÉÆnù¦ÉÇ Eäò Ê±ÉB ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

½èþhb÷ ¤ÉÖEò ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê´É¹ÉªÉ ºÉä ÊxÉ{É]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ÊEòºÉÒ
Ê´É¶Éä¹É IÉäjÉ (ªÉÉ) iÉEòxÉÒEò ¨Éå EòÉì̈ {ÉèC]õ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ´Éä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä
{É®úÉ¨É¶ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòB MÉB ½éþ +Éè®ú BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ IÉäjÉ ¨Éå
i´ÉÊ®úiÉ =kÉ®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ*

Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB BEò |ÉhÉÉ±ÉÒ (+Éè®ú <ºÉEäò PÉ]õEòÉå) EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå +Éè®ú
Ê´ÉºiÉÞiÉ bä÷]õÉ Eäò ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ®äú YÉÉxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ ½èþhb÷ ¤ÉÖEò Eäò =nùÉ½þ®úhÉ ¨Éå {ÉèÊ®úºÉ SÉÒªÉÉäÊ®úEò±É <ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú ½èþhb÷
¤ÉÖEò ¨É¶ÉÒxÉ <ÆVÉÒÊxÉªÉ®ú Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉEÇò º]éõb÷bÇ ½èþhb÷ ¤ÉÖEò +Éè®ú EäòÊ¨Éº]ÅõÒ +Éè®ú
Ê¡òÊVÉCºÉ Eäò Ê±ÉB CRC ½èþhb÷ ¤ÉÖEò ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ*

ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ iÉÉÊ±ÉEò (Reference table)

BEò ºÉÆnù¦ÉÇ iÉÉÊ±ÉEòÉ EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò ºÉÆnù¦ÉÉç EòÉ BEò ºÉä]õ ±ÉäJÉEò
xÉä =nÂùPÉÞiÉ ÊEòªÉÉ ½þÉä (ªÉÉ) BEò OÉlÉ ºÉÚSÉÒ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ±ÉäJÉ Ê±ÉJÉxÉä ºÉä |Éä®úhÉÉ
|ÉÉ{iÉ EòÒ ½þÉä*

<ºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É BEò ºÉÚSÉxÉÉ iÉÉÊ±ÉEòÉ ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ VÉÉä =xÉ SÉÒVÉÉå Eäò Ê±ÉB
BEò i´ÉÊ®úiÉ +Éè®ú +ÉºÉÉxÉ ºÉÆnù¦ÉÇ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ÊVÉx½åþ ªÉÉnù
®úJÉxÉÉ ¨ÉÖÎ¶Eò±É ½èþ VÉèºÉä ÊEò ¨Éä]ÅõÒEò ¨ÉÉ{É Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉÉ½þÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ* <ºÉ
iÉ®ú½þ Eäò bä÷]õÉ (VÉÉxÉEòÉ®úÒ) EòÉä ºÉÆnù¦ÉÇ bä÷]õÉ Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.114 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¦ÉÉMÉ EòÉ xÉÉ¨É : ¦ÉÉMÉ ºÉÆJªÉxÉÆ. : 1 {ÉÉ]Çõ ¨Éå bÅ÷É<ÈMÉ b÷É±Éå

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ : ºÉÉ¨ÉOÉÒ : Fe310.0

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ xÉÆ. : º]õÉìEò EòÉ +ÉEòÉ®ú : ∅ 80 ISR-70L

+É{É®äú¶ÉxÉ xÉÆ. +É{É®äú¶ÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ JÉ®úÉnù +xÉÖ¨ÉÉÊxÉiÉ  nù®ú / |ÉÊiÉ PÉÆ]õÉ ={ÉEò®úhÉ

   ºÉ¨ÉªÉ

01 ±ÉälÉù {É®ú VÉÉì¤É EòÒ ºÉäË]õMÉ +Éè®ú +±ÉÉ<ËxÉMÉ Eò®åú    - 10 min           Rs.100.00

02 MÉÊiÉ +Éè®ú ¡òÒb÷ ºÉä]õ Eò®åú    -  2 min                 -

03 EòË]õMÉ ]Úõ±É EòÉä ÎºlÉÊiÉ ¨Éå +±ÉÉ<xÉ Eò®åú    -  2 min                 -

04 VÉÉì¤É ]õxÉÇ Eò®åú    - 50 min                -

05 45º EòÉähÉ EòÉ SÉä̈ ¡ò®ú Eò®åú    -  8 min                 - ´ÉÌxÉªÉ®ú ¤Éä́ É±É
|ÉÉä]ÅäõC]õ®ú

06 ±ÉälÉ VÉÉì¤É EòÉä Ê®ú´ÉºÉÇ Eò®åú    - 10 min                -

07 VÉÉì¤É ]õxÉÇ Eò®úåú    - 20 min                -

08 nÚùºÉ®äú iÉ®ú¡ò 45º EòÉ SÉä̈ ¡ò®ú Eò®åú    - 20 min                -

09 ºÉäx]õ®úú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ    - 10 min                -

10 ]äõ±É º]õÉEò ÊbÅ÷±É ¨Éå SÉEò +Éè®ú ÊbÅ÷±É EòÉä ¤ÉÉÄvÉä ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 03 min                -

11          ÊbÅ÷±É rpm ºÉä]õ Eò®åú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 02 min                -

12 ÊbÅ÷±É ½þÉä±É ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 20 min                -

13 ¤ÉÉäË®úMÉ ]Úõ±É ºÉä]õ Eò®åú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ 15 min                -

14 +É´É¶ªÉEò ´ªÉÉºÉ iÉEò ¤ÉÉä®ú Eò®åú 08 min                -

15 ¤ÉÉä®ú ´ªÉÉºÉ EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú 10 min                - <xÉºÉÉ<b÷
¨ÉÉ<GòÉä̈ ÉÒ]õ®ú +Éè®ú
¤ÉÉä®ú b÷ÉªÉ±É MÉäVÉ

16 VÉÉì¤É (EòÉªÉÇ) EòÉä Êb÷¤É® Eò®åú +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä    - 10 min                -
ºÉÉ¡ò Eò®åú

17 EÖò±É PÉÆ]äõ 200 min

18 EÖò±É +xÉÖ̈ ÉÉxÉ                    Rs. 333.00

+xÉÖ̈ ÉÉxÉ {ÉjÉ (ESTIMATION SHEET)

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.114 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.115 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ+Éå +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú Eäò EòÉ®úhÉ (Causes for assembly failures and remedies)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• JÉ®úÉ¤É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• JÉ®úÉ¤É ºÉä́ ÉÉ ¶ÉiÉÇ EòÉä ºÉÖSÉÒ ¤Érù Eò®åú
• ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ¤ÉiÉÉBÆ*

JÉ®úÉ¤É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ (Poor assembling)

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÉ®úhÉÉå ºÉä jÉÖÊ]õ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉèºÉä +º{É¹]õ, +{ÉªÉÉÇ{iÉ
ªÉÉ +xÉÖÊSÉiÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ, Ê¨ÉºÉ +±ÉÉ<¨Éå]õ, JÉ®úÉ¤É EòÉ®úÒMÉ®ú,
Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¸ÉÊ¨ÉEòÉå uùÉ®úÉ ÊEòB MÉªÉä +xÉVÉÉxÉÒ jÉÖÊ]õ Eäò
EòÉ®úhÉ ¦ÉÒ xÉÖEòºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB xÉ]õ +Éè®ú º]õb÷ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
EòÒ Ê´É¡ò±ÉiÉÉ (EòÉ®ú Eäò {ÉÊ½þªÉä EòÉä {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ)
°üEòÉ´É]õ (lÉEòÉxÉ) Eäò EòÉ®úhÉ xÉ]õ +Éè®ú ]õÉEÇò EòÉä EòºÉxÉä Eäò +xÉÖGò¨É Eäò ¤ÉÉ®äú ̈ Éå
VÉÉxÉEòÉ®úÒ EòÒ Eò¨ÉÒ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
|ÉEòÉ®ú Eäò xÉ]õÉä EòÉä føÒ±ÉÉ Eò®úxÉÉ VÉÉä ¤ÉÉ½þ®úÒ ¦ÉÉMÉ Eäò +vÉÒxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* lÉEòÉxÉ
Eäò Ê´É¡ò±ÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

JÉ®úÉ¤É ºÉÌ´ÉºÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉ (Poor service conditions)

<ÆVÉÒÊxÉªÉË®úMÉ (Eò¨{ÉÉäxÉä]õ) PÉ]õEòÉå EòÉ {ÉiÉxÉ =xÉEäò uùÉ®úÉ +xÉÖ¦É´É EòÒ Eò¨ÉÒ
+Éè®ú +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä́ ÉÉ ÎºlÉÊiÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB ´Éä
Êb÷VÉÉ<xÉ xÉ½þÒ ÊEòªÉä MÉªÉä ½èþ* +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä´ÉÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉ =SSÉ ÊxÉ¨xÉ
iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ÊEò ÎºlÉÊiÉªÉÉå {É®ú ±ÉÉäËb÷MÉ, |ÉÊiÉEÖò±É-+ÉìCºÉÒbä÷Ê]õ´É, ºÉÆIÉ®úhÉ Eò]õÉ´É
{ÉÚhÉÇ ́ ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÒ +iªÉÊvÉEò =SSÉ nù®ú Eäò Ê±ÉB Eò¨{ÉÉäxÉä]õ (PÉ]õEò) Eäò ºÉÆ{ÉEÇò Eäò
°ü{É ¨Éå |ÉEò]õ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB <ºÉä Êb÷VÉÉ<xÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
+ºÉ¡ò±ÉiÉÉ {É®ú ºÉä́ ÉÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉÉ EòÉ ªÉÉäMÉnùÉxÉ
Eäò´É±É Êb÷VÉÉ<xÉ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (VÉèºÉä MÉ¨ÉÔ ={ÉSÉÉ®ú) +Éè®ú ºÉä́ ÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ =xÉEäò
uùÉ®úÉ +xÉÖ¦É´É EòÒ MÉ<Ç ÎºlÉÊiÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê´É¡ò±É PÉ]õEòÉå EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ
ºÉÆMÉPÉÆiÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉÄSÉ Eäò ¤ÉÉnù ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

EòSSÉÉ ¨É]äõÊ®úªÉ±É EòÉ ´ÉVÉxÉ (Weight of raw mateiral)

ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ºÉèrùÉÆÊiÉEò (theoretically) ´ÉVÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò PÉxÉi´É Eäò ºÉÉlÉ MÉÖhÉÉ Eò®åú ªÉ½þ
+É{ÉEòÉä +É´É¶ªÉEò EòSSÉä ¨ÉÉ±É EòÉ ¶ÉÖrù ´ÉVÉxÉ näùiÉÉ ½èþ*

´ÉVÉxÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÆÊiÉ¨É b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú xÉ Eò®åú ½þ¨Éä¶ÉÉ
¨É¶ÉÒËxÉMÉ +Éè®ú +xªÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB {±ÉºÉ (plus) ºÉÉ<VÉ {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú
Eò®åú*

ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ (Cost of operation)

}±ÉéVÉ {É®ú ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ, ¨É¶ÉÒËxÉMÉ +Éè®ú ¤ÉÉäË®úMÉ VÉèºÉÒ ºÉÆÊGòªÉÉBÆ Eò®úxÉä EòÉ ÊxÉhÉÇªÉ
±Éå* |ÉÊGòªÉÉ (|ÉÉìºÉäºÉ) EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò Gò¨É EòÉ vªÉÉxÉ ®úJÉå,
CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ±ÉÉMÉiÉ {É®ú ¤É½ÖþiÉ ¨ÉÉªÉxÉä ®úJÉiÉÒ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ Eäò ºÉ¦ÉÒ PÉ]õEòÉå EòÉú Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É{ÉEòÉä ºÉ¨ÉªÉ +É´ÉÆÊ]õiÉ
Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½è*þ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ, ¨ÉÖ±ªÉ ½þÉºÉ +Éè®ú Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÒ
JÉ{ÉiÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú +É{ÉEòÉä |ÉÊiÉ SÉ±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ EòÉä
+ÆÊiÉ¨É °ü{É näùxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

+¤É Ê´É¶Éä¹É ºÉÆÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉªÉä +É´É¶ªÉEò ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú ¨É¶ÉÒxÉ SÉ±ÉÉxÉä EòÒ
±ÉÉMÉiÉ/PÉh]õÉ ºÉä MÉÖhÉÉ Eò®åú*

]Öõ±ºÉ ±ÉÉMÉiÉ (Tools Cost)

• ¸É¨É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ (Cost of Labour) |ÉiªÉäEò {ÉÉ]Çõ Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉªÉä JÉSÉÇ ÊEòªÉä MÉªÉä ºÉ¨ÉªÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú +Éè®ú ¸ÉÊ¨ÉEò EòÉä nùÒ VÉÉxÉä
´ÉÉ±ÉÒ ±ÉÉMÉiÉ EòÒ MÉhÉxÉÉ Eò®åú*

• +ÉEòÎº¨ÉEò/VÉÉäÊJÉ¨É/+º´ÉÒEòÉ®ú ±ÉÉMÉiÉõ (Accidental/Risk/
Rejection cost) }±ÉéVÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ½þºiÉSÉÉÊ±ÉiÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, +iÉ:
ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò +º´ÉÒEÞòiÉÒ EòÒ ºÉ¨¦ÉÉ´ÉxÉÉ +ÊvÉEò ®ú½þiÉÒ ½èþ, <ºÉÒÊ±ÉªÉä <ºÉ
±ÉÉMÉiÉ EòÉ ¦ÉÒ Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®åú*

ªÉÊnù lÉÉäEò ¨Éå 100 CªÉÚ]õÒ±É {É®ú ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ºÉ®ú±É Ê´ÉÊvÉ 1
]ÖõEòc÷É EòÒ nù®ú VÉÉäc÷ näùiÉÒ ½èþ

• {ÉèËEòMÉ +Éè®ú ½èþb÷Ë±ÉMÉ ±ÉÉMÉiÉ: +É¨É iÉÉè®ú {É®ú ¨ÉÖ±ªÉ ±ÉÉMÉiÉ EòÉ 2%
½þÉäiÉÉ ½èþ

• ±ÉÉ¦É ¨ÉÖ±É ±ÉÉMÉiÉ EòÉ 5 ºÉä 15% iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ

• |É¶ÉÉºÉxÉ (Admin) +Éè®ú ¨ÉÖ±ªÉ uùÉ®úÉ ±ÉÉMÉiÉ*
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=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Production & Manufacturing)
Ê¡ò]õ®ú  (Fitter) - ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ®úJÉ®úJÉÉ´É +¦ªÉÉºÉ 2.4.116 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

BºÉä¨¤É±ÉÒ iÉEòxÉÒEò (Assembly techniquies)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Eò¨{ÉÉäxÉå]õÉå (PÉ]õEòÉå) EòÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ iÉEòxÉÒEò Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Eò¨{ÉÉäxÉä]õ (PÉ]õEòÉå) EòÉä +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ b÷Éì́ ÉË±ÉMÉ, Ê{ÉËxÉMÉ, º]äõËEòMÉ, ¤ÉäËVÉMÉ iÉlÉÉ Bbä÷ÊºÉ´É Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÉì{É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå PÉ]õEòÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ {ÉEòc÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê´ÉÊ´ÉvÉ
{ÉrùÊiÉªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô ºÉÉvÉÉ®úhÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ÊxÉ¨xÉ ½èþþ:

- b÷Éì́ ÉäË±ÉMÉ (Dowelling)

- Ê{ÉËxÉMÉ (Pinning)

- º]äõËEòMÉ (Staking)

- ¥ÉäËVÉMÉ/½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Brazing/Hard soldering)

- +b÷½þäÊºÉ´É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ (Using of adhesives)

b÷ÉìÊ´ÉË±ÉMÉ (Dowelling) (Fig 1)

ªÉ½þ nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä ¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ÎºlÉ®ú Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½è*þ
<ºÉEäò uùÉ®úÉ {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ BǼ É +{ÉxÉÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉÖxÉ: ÎºlÉ®ú ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþªÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
b÷É´Éä±ºÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ*

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå b÷É´Éä±É ÊEòªÉä MÉªÉä Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉä ºÉnèù´É Ê®ú]èõËxÉMÉ ºGÖò Eäò ºÉÉlÉ
Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Ê{ÉËxÉMÉ (Pinning)

ªÉ½þ Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ±ÉÉäEäò]õ Eò®úxÉä iÉlÉÉ {ÉEòc÷xÉä EòÒ BEò Ê´ÉÊvÉ ªÉ½þ ¦ÉÒ
½èþ* Ë{ÉºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ*

{Éè®äú±É±É Ê{ÉxºÉ (Parallel pins) (Fig 2)

ªÉä ®úÒ¨É ÊEòªÉä MÉªÉä ½þÉä±É ¨Éå b÷É´Éä±É EòÒ iÉ®ú½þ Ê¡ò]õ EòÒò VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ Ê®ú]èõËxÉMÉ
Ë®úMÉ uùÉ®úÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå {ÉEòc÷Ò VÉÉiÉÒ ½èþ*

EòÉ]õ®ú Ê{ÉxºÉ (Cotter pins) (Fig 3)

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ (Taper pins) (Fig 4)

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä ¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ÎºlÉ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ* Eò¨{ÉÉäxÉå]õ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä
¤Énù±Éä Ê¤ÉxÉÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä Êb÷º¨Éå]õ±É iÉlÉÉ BºÉä̈ ¤É±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ½þÉä±É ¨Éå ]äõ{É®ú ®úÒ¨É®ú EòÉò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò
Ê¡òËxÉ¶É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxÉ (Spring pins) (Fig 5)

ªÉä +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ÊbÅ÷Ë±ÉMÉ iÉlÉÉ ®úÒË¨ÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ +´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉ
Ê´É±ÉÉä{ÉxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ lÉÉäcä÷ô Ê¨ÉºÉ-+±ÉÉ<¨Éäx]õ Eäò EäòºÉ ¨Éå Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxÉ º´ÉiÉ:
Bb÷VÉº]õ ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ*
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{ÉÒËxÉMÉ (Peening) (Fig 6)

VÉ¤É nùÉä {ÉÉ]Çõ EòÉä BEò ºÉÉlÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉ¤É ªÉ½þ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÒ BEò
Ê´ÉÊvÉ ½èþ* ¨ÉÖ±É°ü{É ºÉä ªÉ½þ Ê®ú´ÉäË]õMÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ½èþ*

º]äõËEòMÉ (Staking) (Figs 7a, b & c)

ªÉ½þ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå {ÉÉ]ÇõºÉ EòÉä Ê®ú]äõËxÉMÉ (|ÉÊiÉvÉÉ®úhÉ) EòÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ* ÊVÉºÉ¨Éå
EÖòUô ¦ÉÉMÉ EòÉä ªÉÉ {ÉÚ®äú Eò¨{ÉÉäxÉä]õ (PÉ]õEò) EòÉä +xªÉ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ ¨Éå ¤É±É uùÉ®úÉ
b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ Ê¡ò]õ EòÒ nùIÉiÉÉ EòÉ ¤ÉgøÉiÉÒ ½èþ*

¥ÉäËVÉMÉ iÉlÉÉ ½þÉbÇ÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Brazing and hard soldering)
(Fig 8a & b)

VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉÞ¹`öÉå Eäò ¤ÉÒSÉ xÉÉxÉ-¡äò®úºÉ ̈ Éä]õ±É EòÒ {É®úiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®Eäò
½ÖþB vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä EòÒ ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ*

BbÂ÷½äþÊºÉ´É (Adhesives) (Fig 9)

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä B{ÉÉìCºÉÒ BbÂ÷½äþÊºÉ´É ½èþ* ªÉ½þ BbÂ÷½äþÊºÉ´É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ̈ Éä]äõÊ®úªÉ±É Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ ÉVÉ¤ÉÖiÉ VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉÉvÉÉ®úhÉ
xÉ¨ÉÒ ªÉÉ >ð¹¨ÉÉ ºÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ: nùÉä EÆò]äõxÉ®ú/]õªÉÚ¤É ¨Éå
ºÉ{±ÉÉ<Ç ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ®äúÊVÉxÉ iÉlÉÉ nÚùºÉ®úÉ ½þÉbÇ÷xÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]õÉÄEòÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÉä º{Éä±]õ®ú (iÉÉÄ¤ÉÉ +Éè®ú VÉºiÉÉ Eäò
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ) Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=i{ÉÉnùxÉ B´ÉÆ Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ : Ê¡ò]õ® (NSQF ºiÉ®ú- 5) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.116 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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mÉäb÷Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÉ (Threaded jointer)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• =xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊVÉxÉ¨Éå ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
• ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õÉå Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• =xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊVÉºÉ¨Éå º]õb÷ |ÉªÉÖHò ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ
• º]õb÷ Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê{ÉSÉÉå EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¤ÉÉä±]õ +Éè®ú xÉ]õ (Bolts and nuts) (Fig.1)

ªÉ½þ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: nùÉä {ÉÉ]ÂõºÉÇ EòÉä +É{ÉºÉ ¨Éå BEò ºÉÉlÉ Eò±Éä̈ {É Eò®úxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

VÉ¤É ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ªÉÊnù SÉÚc÷Ò ÊUô±É MÉ<Ç
½þÉä, iÉÉä xÉªÉä ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ xÉ]õ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ÊEòxiÉÖ PÉ]õEò ¨Éå
ºÉÒvÉä Ê¡ò]õ ÊEòªÉä MÉªÉä ºGÚò EòÒ ¨ÉÉ¨É±Éä ¨Éå VÉ¤É SÉÚÊbªÉÉÄ JÉ®úÉ¤É ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä
PÉ]õEò ¨Éå ´ªÉÉ{ÉEò ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ +lÉ´ÉÉ ¤Énù±ÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {Éc÷
ºÉEòiÉÒ ½èþ*

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉä ½ÖþB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

C±ÉÒªÉ®äúxºÉ ÊUôpù Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÉä±]õ (Bolts with clearance hole)
(Fig.2)

ªÉ½þ ¤ÉÉä±]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò EòºÉxÉä EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ½èþ*
½þÉä±É ºÉÉ<VÉ, ¤ÉÉä±]õ Eäò ºÉÉ<VÉ ºÉä lÉÉäc÷É ¤Éc÷É ®ú½þiÉÉ ½èþ* (C±ÉÒªÉ®úxºÉ ½þÉä±É)

Ê¨É±ÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊUôpùÉå ¨Éå EÖòUô +ºÉÆ®äúJÉhÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ xÉ½þÓ Eò®äúMÉÉ*

¤ÉÉìb÷Ò Ê¡ò]õ ¤ÉÉä±]õ (Body fit bolt) (Fig.3)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õ EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ iÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ¤É EòÉªÉÇJÉhb÷Éå
Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÉ{ÉäIÉ MÉÊiÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* SÉÚc÷Ò ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉ EòÉ ´ªÉÉºÉ, ¤ÉÉä±]õ
Eäò ¶ÉéEò Eäò ´ªÉÉºÉ ºÉä EÖòUô UôÉä]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê¤É±EÖò±É ºÉ½þÒ Ê¨É±ÉÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉä±]õ EòÉ ¶ÉéEò iÉlÉÉ ÊUôpù
{ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉ ÊEòB ½ÖþB ½þÉäiÉä ½èþ*

Bh]õÒ-¡òÊ]õMÉ ¤ÉÉä±] (Anti-fatigue bolt) (Fig.4)
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<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤ÉÉä±]õ iÉ¤É ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ, VÉ¤É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ {É®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú
BEòÉxiÉ®ú ¦ÉÉ®ú EòÒ ÎºlÉÊiÉ ½þÉä* <ÆVÉxÉ EòÒ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå CxÉäÏC]õMÉ ®úÉìb÷ EòÉ
¤Éc÷É ÊºÉ®úÉ <ºÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ*

EÖòUô ºlÉÉxÉÉå {É®ú ¶ÉéEò EòÉ ´ªÉÉºÉ ÊUôpù Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +xªÉ ¦ÉÉMÉ
C±ÉÒªÉ®åúºÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB UÚô]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

º]õb÷ (Studs) (Fig.5)

B.I.S. ́ ÉMÉÔEò®úhÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ¤ÉÉä±]õ EòÉ xÉÉ¨ÉEò®úhÉ (Designation of
bolts as per B.I.S. specifications)

½äþCºÉÉMÉÉäxÉ ½äþb÷ ¤ÉÉä±]õ EòÉä xÉÉ¨É, SÉÚc÷Ò EòÒ ºÉÉ<VÉ, xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç, |ÉÉì{É]õÔ
C±ÉÉºÉ iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ º]äõhb÷bÇ÷ EòÒ ºÉÆJªÉÉ ºÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ

BEò ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ ½äþb÷ ¤ÉÉä±]õ ÊVÉºÉEòÉ ºÉÉ<ÇVÉ M10, xÉÉìÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç 60mm
iÉlÉÉ |ÉÉì{É]õÔ C±ÉÉºÉ 4.8 ½þÉä iÉÉä =ºÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉªÉäMÉÉ:

½äþCºÉÉMÉÉäxÉ ½äþb÷ ¤ÉÉä±]õ M10x60 - 4.8-IS: 1363 (¦ÉÉMÉ1)

|ÉÉä{É]õÔ C±ÉÉºÉ EòÉ º{É¹]õÒEò®úhÉ (Explanation about property
class)

´ÉMÉÔEò®úhÉ EòÉ ¦ÉÉMÉ 4.8 |ÉÉì{É]õÔ C±ÉÉºÉ (ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉ) EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* <ºÉ
¨ÉÉ¨É±Éä ¨Éå ªÉ½þ º]õÒ±É EòÉ ¤ÉxÉÉ ½Öþ+É ½èþ ÊVÉºÉEòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ
xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxªÉiÉÉ ¶ÉÊHò = 40kgf/mm2 iÉlÉÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ªÉÒ±b÷ º]ÅäõºÉ ´É
xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxÉxÉ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ Eäò ¨ÉvªÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ = 0.8 ½èþ*

xÉÉä] : ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ ºGÚò iÉÒxÉ =i{ÉÉnù ¸ÉäÊhÉªÉÉå -
A,B, iÉlÉÉ C, Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ* `A’ {ÉÊ®ú¶ÉÖrù iÉlÉÉ +xªÉ ¨Éå
{ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ´É Ê¡òÊxÉ¶É EòÉ OÉäb÷ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò B.I.S.
´ÉMÉÔEò®úhÉ ¨Éå Eò<Ç ¨ÉÉ{Énùhb÷ ÊnùªÉä ½þÉäiÉä ½èþ, ùxÉÉ¨É ºÉ¦ÉÒ {É½þ±ÉÖ+Éå EòÉä
{ÉÚhÉÇ xÉ½þÒ Eò®ú ºÉEòiÉä iÉlÉÉ ªÉ½þ ́ ÉÉºiÉ´É ̈ Éå ¤ÉÉä±]õ iÉlÉÉ +xªÉ SÉÚc÷ÒnùÉ®ú
¡òÉº]õxÉºÉÇ Eäò EòÉªÉÇ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ*

(xÉÉ¨É |ÉhÉÉ±ÉÒ {É®ú Ê´ÉºiÉÞiÉ VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½äþiÉÖ IS: 1367, ¦ÉÉMÉ XVI 1979 EòÒ
ºÉ½þÉªÉiÉÉ ±Éå*)

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +Éè®ú ¶ÉÆEÖò Ê{ÉxºÉ (Cylindrical and taper pins)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +Éè®ú ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ EòÉä ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉIÉhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉÉ¦É ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉIÉhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ¨ÉÉxÉEò ]äõ{É Ê{ÉxÉÉå EòÉ xÉÉ¨É Eò®úhÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå ¨Éå +xiÉ®ú Eò®úxÉÉ +Éè®ú |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò OÉÚ́ b÷ Ê{ÉxºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Îº|ÉÆMÉ Ê{ÉxÉ Eäò ±ÉIÉhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +Éè®ú ¶ÉÆEÖò Ë{ÉºÉþ (Cylindrical and taper pins)

- ½þÉä±É EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä ±ÉÉäEäò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ´É Êb÷º¨Éå]õ±É iÉlÉÉ +ºÉä̈ ¤É±É
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ (=nùÉ½þ®úhÉ - ÊVÉMÉ +Éè®ú Ê¡òCºSÉ®ú, Eò´É®ú
{±Éä]ÂõºÉ, ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É BºÉä̈ ¤É±ÉÒ <±ªÉÉÊnù) (Figs 1a and 1b)

- Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉä BºÉä̈ ¤É±É Eò®úxÉä ¨Éå (=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ´½þÒ±É, MÉÒªÉºÉÇ,
±ÉÒ´ÉºÉÇ, ¶ÉÉì}]õ Eäò Ê±ÉBò <iªÉÉÊnù) (Figs 2a and 2b)

º]õb÷ =xÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉx½åþ ¤ÉÉ®ú ¤ÉÉ®ú +±ÉMÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

+ÊvÉEò EòºÉxÉä {É®ú SÉÚc÷Ò EòÒ Ê{ÉSÉ ̈ Éä {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò ¡ò±Éº´É°ü{É ¤ÉÉ®úÒEò SÉÚc÷Ò ªÉÉ
xÉ]õ EòÉ ÊºÉ®úÉ Ê¡òºÉ±ÉxÉä ±ÉMÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ EòÉÏº]õMÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É ½þÉäxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ
½èþ*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ:

- BhbÂ÷ºÉ

- ]õÉ±É®äúxºÉ

- ºÉ®ú¡äòºÉ C´ÉÉÊ±É]õÒ

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ÊºlÉÊiÉ ̈ Éå ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ
½éþ*
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Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 3)

¡òÉäºÉÇ ºÉ½þxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½éþ* ªÉä Ê{ÉxºÉ Ê|ÉÊºÉ¶ÉxÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ VÉèºÉä ÊVÉMºÉ iÉlÉÉ
Ê¡òCºSÉ®ú iÉlÉÉ +xªÉ ]Úõ±É ¨ÉåËEòMÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*

½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ m6 b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ±É ]É±É®åúºÉ ¨Éå Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ*

Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç iÉlÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ÊºÉ±ÉähbÅ÷úÒEò±É Ê{ÉxºÉ EòÉä, º]äõhb÷bÇ÷ ®úÒ¨É®ú
uùÉ®úÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eò®úEäò ½þÉä±ºÉ ¨Éå Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*#è

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ xÉÉ¨É, xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ, ´ªÉÉºÉ {É®ú ]õÉ±É®åúºÉ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É
±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ B.I.S. º]äõhb÷bÇ÷ Eäò xÉ¨¤É®ú ºÉä bä÷ÊVÉMxÉä]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

=nùÉ½þ®úhÉ

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxÉ, xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ 10 mm, ]õÉ±É®äúxºÉ h8 iÉlÉÉ xÉÉÊ¨ÉxÉ±É
±É¨¤ÉÉ<Ç 20 mm ½þÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õõ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxÉ 10h8x20 IS:2393

I.S. xÉÆ0 Ê¤ÉxÉÉ ½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ EòÉä Ê®ú¡ò®ú Eò®úiÉÉ
½éþ* ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ EòÉä b÷Éì́ É±É Ê{ÉxºÉ ºÉäú ¦ÉÒ ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ (Taper pin)

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ´ÉEÇò ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ºÉä ±ÉÉäEäò¶ÉxÉ EòÒ ¶ÉÚrù ÎºlÉÊiÉ EòÉä Êb÷º]õ¤ÉÇ ÊEòªÉä Ê¤ÉxÉÉ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ EòÉä
¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú Êbº¨Éå]õ±É iÉlÉÉ +ºÉä̈ ¤É±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ <ùx½åþ UôÉä]äõ ]õÉEÇò EòÉä
]ÅõÉÎº¨É]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* (Fig 6)

iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ (Fig 7)

]õÉ<Ç{É A    -   N6 Eäò ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eäò ºÉÉlÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ

]õÉ<Ç{É B    -   N7 Eäò ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eäò ºÉÉlÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ

]õÉ<Ç{É C    -    N7 Eäò ºÉ¡æòºÉ Ê¡òÊxÉ¶É Eäò ºÉÉlÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ

ºÉ¦ÉÒ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ {É®ú 1:50 ¨Éå EòÉ ]äõ{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþþ iÉlÉÉ h10 Eäò BEò
b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ ]õÉ±É®åúºÉ ¨Éå Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½éþ*

- SÉä̈ ¡òbÇ÷ iÉlÉÉ ®úÉ=hbä÷b÷ Bhb÷ (ÊºÉ®úÉ)

- SÉä̈ ¡òbÇ÷

- ºC´ÉÉªÉ®ú

ªÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ: BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ´ÉEÇò ¨Éå ±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ½þÉäiÉÒ ½éþ*

½þÉbÇ÷ EòÒ ½Öþ<Ç ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú Ê{ÉxºÉ ½þÉ<Ç OÉäb÷ º]õÒ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ
OÉÉ<ÆÏhb÷MÉ ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É EòÒ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÒ ½éþ* (Fig 4 ) ªÉä Ê{ÉxºÉ =SSÉ ¶ÉÒªÉË®úMÉ

]Úõ±É EòÒ BºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå {ÉÉ]õÇ ºGÚò ªÉÉ ¤ÉÉä±]õ ºÉä Ê¡òCºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ (Fig 5)
iÉlÉÉ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ® Ê{ÉxºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ±ÉÉäEäò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ*
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]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ ]õÉ<Ç{É A iÉlÉÉ B +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ̈ Éå Fig 8 ¨Éå nù¶ÉÉÇ<Ç MÉ<Ç ½éþ iÉlÉÉ ]õÉ<Ç{É
C ¨Éå Fig 9 nù¶ÉÉÇ<Ç MÉ<Ç ½éþ*

Îº{±É]õ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ (Split taper pin)

Îº{±É]õ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ Eäò EäòºÉ ¨Éå Îº{±É]õ ÊºÉ®äú EòÒ +ÊvÉEò {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É ±ÉÉìËEòMÉ
ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô JÉÖ±ÉÉ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ EòÉä xÉÉ¨É, ]õÉ<{É (A, B or C), xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ, xÉÉÊ¨ÉxÉ±É
±É¨¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ º]èõhb÷bÇ÷÷ xÉ¨¤É®ú ºÉä ÊxÉÌnù¹]õõ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

=nùÉ½þ®úhÉ (Examples)

xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ 10 mm xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç 50 mm Eäò ]õÉ<{É A Eäò
]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊxÉÌnù¹]õõ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ A10 x
50 IS:6688

xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ 10 mm xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ±É¨¤ÉÉ<Ç 60 mm Eäò ]õÉ<{É V Eäò
Îº{±É]õ ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú ÊxÉÌnù¹] ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ* ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ
C10 x 60 IS: 6688

]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ Eäò EäòºÉ ¨Éå xÉÉÊ¨ÉxÉ±É ´ªÉÉºÉ ]äõ{É®ú Eäò UôÉä]äõ ÊºÉ®äú EòÉ
´ªÉÉºÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

mÉäb÷ EòÒ ½Öþ<Ç ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ*

- Ê{ÉxÉ EòÉä ±ÉÉìEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ Eò¨{ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ gøÒ±ÉÉ ½þÉäxÉä ºÉä
¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB* (Fig 10)

- ¤±ÉÉ<Æb÷ ½þÉä±É ¨Éå ºÉä Ê{ÉxºÉ EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ¨Éå ¨Énùnù Eäò Ê±ÉB*
(Fig 11)

+ÉÆiÉÊ®úEò mÉäb÷ ´ÉÉ±ÉÒ mÉäbä÷b÷ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ* VÉÉä ]äõ{É®ú Ê{ÉxÉ EòÉä
±ÉÉäEäòË]õMÉ ½þÉä±ºÉ ¨Éå ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú JÉÓSÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEòþ ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig 12)
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OÉÖ́ b÷ Ê{ÉxºÉ (Grooved pins)

<xÉ Ê{ÉxºÉ EòÒ ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉiÉ½þ {É®ú iÉÒxÉ º±ÉÉ]õ ½þÉäiÉä ½éþ* OÉÚì́ É/º±ÉÉ]õ Eäò ºÉÉ<bÂ÷
¤ÉÉ½þ®ú EòÒ iÉ®ú¡ò =¦É®åú ½þÉäiÉä ½éþ* ½þÉä±ºÉ ÊVÉºÉ¨Éå º±ÉÉ]äõb÷ Ê{ÉxºÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ
VÉÉiÉÒ ½éþ ´Éä ®úÒ¨É®ú ºÉä Ê¡òÊxÉ¶É xÉ½þÓ ½þÉäiÉä ½éþ* OÉÚ́ Éì Ê{ÉxÉ, º]Åäõ]õ Ê{ÉxÉ (Fig
13a) iÉlÉÉ ]äõ{É®ú Ê{ÉxºÉ VÉèºÉä Ê¨É±ÉiÉÒ ½éþ* ªÉä =xÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ
½éþ* ÊVÉx½åþ ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú Êb÷º¨Éäx]õ±É xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½þÉä iÉlÉÉ VÉ½þÉÄ {É®ú +ÊvÉEò
¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ ½þÉä* (Fig 14)

+ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ÊVÉºÉ¨Éå UôÉä]äõ Eò¨{ÉÉäxÉäx]õ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ ½þÉä, =xÉ¨Éå ½äþb÷ Eäò ºÉÉlÉ ´ÉÉ±ÉÒ
OÉÖì́ É Ê{ÉxÉ ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* (Fig 15)

Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxºÉ (Spring pins) (Fig 16)

Ïº|ÉMÉ Ê{ÉxºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ, ºÉÆMÉiÉ ½þÉä±ºÉ ̈ Éå +ÊvÉEò ]õÉ±É®äúxºÉ Eäò ºÉÉlÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
EòÉä ±ÉÉäEäò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉä Ê{ÉxºÉ }±Éä]õ º]õÒ±É ¤ÉähbÂ÷ ºÉä
¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ®úÉä±É Eò®úEäò ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú +ÉEò®úú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* ªÉä
Ïº|ÉMÉ Eäò BC¶ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ Ê¡òË]õMÉ ½þÉä±É ¨Éå ]õÉ<]õ ®ú½äþMÉÒ*
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ºÉÒ±É (Seal)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉÒ±É EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• º]äõÊ]õEò (ÎºlÉÊiÉ) ºÉÒ±É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ xÉÉ¨É
• º]äõÊ]õEò ºÉÒ±É +Éè®ú =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÆ
• b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò ºÉÒ±É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ xÉÉ¨É
• b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò ºÉÒ±É +Éè®ú =xÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÆ*

=qäù¶ªÉ (Purpose)

Ê®úºÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ vÉÚ±É MÉÆnùMÉÒ +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ EòhÉÉå EòÉä ÊºÉº]õ¨É ̈ Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä ̈ Éå ®úÉäEòiÉÒ ½èþ*

EòÉä<Ç ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ ÊGòªÉÉ nùÉä ¨ÉäËSÉMÉ ºÉiÉ½þÉå ¨Éå lÉÉäc÷Ò +{ÉÚhÉÇiÉÉ EòÉä {ÉÒUäô
UôÉäc÷ näùiÉÒ ½èþ BEò ºÉÒ±É |ÉhÉÉ±ÉÒ ºÉä Ê®úºÉÉ´É EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB +ÆiÉ®ú EòÉä ¦É®ú
näùiÉÒ ½èþ*

|ÉEòÉ®ú (Types)

- ÎºlÉ®ú (Static)

- b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò (Dynamic)

ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É (Static seal)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =xÉ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆ{ÉEÇò IÉäjÉÉå EòÉä ºÉÒ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ ºÉÉ{ÉäIÉ SÉ±ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB MÉèºEäò]õ ‘O’
Ë®úMÉ, ¤Éä±ÉÉå, +ÉÊnù*

MÉèºEäò]õ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Materials used
for gaskets)

ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É (Static seal)

- Eò¨|Éäºb÷ EòÉEÇò

- +Éì<±É |ÉÚ¡ò {Éä{É®ú

- OÉä¡òÉ<]õ - <¨|ÉäMxÉä]äõb÷ C±ÉÉlÉ

- EòÉ{É®ú Eò´É®ú Eäò ºÉÉlÉ, Bº¤Éäº]õºÉ

- PTFE ({ÉÉ±ÉÒ-]äõ]ÅõÉ}±ÉÉè®úÒ <ÊlÉ±ÉÒxÉ)

- EòÉ{É®ú

- º]õÒ±É

ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of static seals)

ºÉÆ{ÉÒÊb÷iÉ EòÉEÇò MÉèºÉEäò]õ (Compressed cork gasket) (Fig 1)

nùÉä ¨ÉèËSÉMÉ ºÉiÉ½þÉå VÉÉä +SUôÒ ºÉiÉ½þ |ÉnùÉxÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ ½èþ* Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÒ±É
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ  ºÉÆ{ÉÒÊc÷iÉ EòÉEÇò Eò<Ç ̈ ÉÉä]õÉ<Ç ̈ Éå |ÉÉ{iÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÉMÉVÉ (Paper) (Fig 2)

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊSÉEòxÉÒ +Éè®ú ºÉ]õÒEò °ü{É ºÉä ºÉ¨ÉÉ{iÉ ºÉÆªÉÖHò ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå {ÉiÉ±Éä EòÉMÉVÉ ºÉä EòÉbÇ÷ iÉEò ¤Énù±ÉiÉÒ ½èþ*

{ÉÒ. ]õÒ. B¡ò. <Ç. EòÉìbÇ÷ ºÉÒ±É (PTFE cord sealing) (Fig 3)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +xÉÖ|ÉªÉÉMÉÉå ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ºÉÉ¨ÉOÉÒ
®úÉºÉÉÊxÉEò °ü{É ºÉä ÊxÉÎ¹GòªÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉä xÉ®ú¨É ±ÉSÉÒ±ÉÒ Îº]Åõ{ºÉ ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ }±Éè]õ ºÉÒ±É ªÉÉ M±Éèhb÷ {ÉèËEòMÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

®ú¤É®ú MÉèºEäò]õ (Rubber gaskets) (Fig 4)

ªÉä ̀ Æöbä÷ {ÉÉxÉÒ Eäò EòxÉäC¶ÉxÉÉå Eäò }±ÉèVÉ ºÉÒË±ÉMÉ Eäò Ê±ÉB +SUäô ½éþ* ªÉä iÉäVÉ ºÉ¨{ÉEÇò
Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ*
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ªÉ½þ ´É½þÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ VÉ½þÉÆ iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ ºÉÉnäù EòÉMÉVÉ ¨Éå
+´É¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ* ´ÉÉÌxÉ¶É {Éä{É®ú MÉèºEäò]õ EòÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ iÉ®ú½þ
ºÉä ]Úõ]õÉ ªÉÉ IÉÊiÉOÉºiÉ xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò (MÉÊiÉ¶ÉÒ±É) ºÉÒ±É Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ (Material
used for manufacturing dynamic seal)

- |ÉÉEÞòÊiÉEò ®ú¤É®ú (Natural rubber)

- xÉÉ<]ÅõÉ<±É (Nitrile)

- ´ÉÉ<]õÉäxÉ (Viton)

- {ÉÒ. ]õÒ. B¡ò. <. {±ÉÉÎº]õEò (PTFE plastics)

- }±ÉÉä®úÉäºÉÒÊ±ÉEòÉäxÉ (Flurosilicone)

- ¤ªÉÚÊ]õ±É (Butyle)

- ÊxÉªÉÉä|ÉÒxÉ (Neoprene)

- }±ÉÉä®úÉä úEòÉ¤ÉÇxÉ (Flurocarbon)

ºÉÉ®úhÉÒ (iÉÉÊ±ÉEòÉ) 1 Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB º´ÉÒEòÉªÉÇ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉÒ¨ÉÉ
EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

ºÉÉ®úhÉÒ 1

ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ.°C ºÉÉ¨ÉOÉÒ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ.°C

|ÉÉEÞòÊiÉEò ®ú¤É®ú -50 to +80 }±ÉÉä®úÉäÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ -50 to +100

xÉÉ<]ÅõÉ<±É -30 to +110 ¤ÉªÉÚ]äõ±É -40 to +100

´ÉÉ<]õÉäxÉ -40 to +180 ÊxÉªÉÉä|ÉÒxÉ -40 to +100

{ÉÒ.]õÒ.B¡ò.<Ç -85 to +260 }±ÉÉä®úÉäEòÉ¤ÉÇxÉ -20 to +140

MÉÊiÉ¶ÉÒ±É (b÷ÉªÉxÉÉÊ¨ÉEò ºÉÒ±É) ºÉÒ±É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of dynamic
seals)

OÉä¡òÉ<b÷ ºÉÆºÉäSÉxÉ Eò{Éc÷É (Graphite impregnated cloth) (Fig 5)

ªÉ½þ MÉ¨ÉÇ {ÉÉxÉÒ +Éè®ú ¦ÉÉ{É VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB BEò ={ÉªÉÖHò ºÉÉ¨ÉOÉÒ ½èþ*

vÉÉiÉÖ MÉèºEäò]õ (Metallic gaskets) (Fig 6)

º]õÒ±É, EòÉ{É®ú ªÉÉ ¤ÉäÊ®úÊ±ÉªÉ¨É ºÉä ¤ÉxÉä ½þÉbÇ÷ ¨Éä]ìõõÊ±ÉEò ºÉÒ±É EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É
+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ½þÉ<bÅ÷ÉìÊ±ÉEò ÊºÉº]õ¨É ¨Éå {ÉÉB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä =SSÉ nù¤ÉÉ´É ´ÉÉ±Éä
VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉì{É®ú +ÉSUôÉÊnùiÉ Bº¤Éäº]õÉìºÉ MÉìºEäò]õ (Asbestos covered with
copper sheet gasket) (Fig 7)

ªÉä =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ* ´ÉÉÌxÉ¶É,
{Éä{É®,ú MÉèºEäò]õ (Fig 8)
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MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ºÉÒ±É EòÉä ÎºlÉ®ú ºÉÒ±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå +ÊvÉEò ºÉ]õÒEò {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ̈ Éå
EòÉ¨É Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò ºÉÒ±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå Eäò
¨ÉvªÉ SÉ±ÉxÉ EòÉä ºlÉÉxÉ xÉ½þÓ Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþþ*

O-Ë®úMÉ ºÉÒ±É (O-ring seal) (Figs 9 & 10)

ªÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ºÉÒ±É ½èþ +Éè®ú <xÉEäò Eò<Ç
+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ½éþ* VÉ¤É =SSÉ nù¤ÉÉ´ÉÉå Eäò Ê´É°ürù ºÉÒ±É Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä ´Éä ¤ÉèEò-+{É Ë®úMºÉ Eäò ºÉÉlÉ Ê¡ò]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* Ê´É¶Éä¹É =qäù¶ªÉÉå Eäò
Ê±ÉB Eò<Ç ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉÒ±É ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå ´ÉÞkÉÉEòÉ®úú GòÉìºÉ-ºÉäC¶ÉxÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

®äúÊb÷ªÉ±É Ê±É{É ºÉÒ±É (Radial lip seals)

®äúÊb÷ªÉ±É Ê±É{É ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ºxÉä½þEò EòÉä PÉÚ̈ ÉxÉä ªÉÉ nùÉä±ÉxÉ
Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ={ÉEò®úhÉÉå ¨Éå ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉvªÉÊ¨ÉEò
=qäù¶ªÉ ¤ÉÉ½þ®úÒ ¨ÉÉ¨É±ÉÉå EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú Eò®úxÉÉ ½éþ*

Ê¤ÉxÉÉ Îº|ÉMÉ ¦ÉÉ®ú ®úÊ½þiÉ ºÉÒ±É (Non-spring loaded seals)

600 m/min ºÉä Eò¨É ¶ÉÉ}]õ {É®úú iÉä±É VÉèºÉÒ +iªÉÊvÉEò ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Ïº|ÉMÉ ¦ÉÉ®ú ®úÊ½þiÉ ºÉÒ±É (Spring-loaded seals) (Fig 11)

<xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ 1000 m/min iÉEò EòÒ MÉÊiÉ {É®ú iÉä±É VÉèºÉä Eò¨É ÊSÉ{ÉÊSÉ{ÉÉ{ÉxÉ
ºxÉä½þEò ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ®úÉä]õ®úÒ +Éè®ú º±ÉÉ<Ëb÷MÉ +Éì{É®äúË]õMÉ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +Éè®ú <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉì}]õ Ê¤ÉªÉË®úMÉ ¨Éå vÉÚ±É ªÉÉ ÊOÉ]õ EòÉä
®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÒ±É EòÒ ºÉÆ{ÉEÇò ºÉiÉ½þ ¶ÉÉ}]õ ºÉä EòhÉÉå EòÉä
½þ]õÉ näùiÉÒ ½èþ*

´ÉÒ ºÉÒ±É (‘V’ seals) (Fig 13)

=SSÉ nù¤ÉÉ´É Eäò Ê´É°ürù ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB Eò{Écä÷ |É¤ÉÊ±ÉiÉ ªÉÉ SÉ¨Écä÷ EòÒ ºÉÒ±É
={ÉªÉÖHò ½èþ ªÉä ºÉÒ±É Ê´ÉÊ¦ÉzÉ °ü{ÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ*

}±ÉéVÉ ºÉÒ±É (Flange seal) (Fig 14)

´ÉÉ<{É®ú ºÉÒ±É (Wiper seal) (Fig 12)

‘V’ |ÉEòÉ®ú Eäò ¶Éä´É®úÉìxÉ ºÉÒ±É (‘V’ type or Chevron seal)
(Fig 15)

Eò{É ºÉÒ±É (Cup seal) (Fig 16)
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‘U’ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÒ±É (‘U’ type seal) (Fig 17)

<xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +CºÉ®ú ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò ={ÉEò®úhÉ ¨Éå Ê{Éº]õxÉ +Éè®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú
+ºÉä̈ ¤ÉÊ±ÉªÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÒ±É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉèÊ¤ÉÊ®úxlÉ ºÉÒ±É (Labyrinth seals) (Fig 18)

ªÉ½þ BEò C±ÉÒªÉ®åúºÉ ºÉÒ±É ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ EÖòUô ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå Ê®úºÉÉ´É EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ
näùiÉÉ ½èþ* ±ÉèÊ¤ÉÊ®úxlÉ ºÉÒ±É ]õ®ú¤ÉÉ<xÉ ¨Éå MÉéºÉÉå EòÉä ºÉÒ±É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖJªÉ
°ü{É ºÉä ±ÉèÊ¤ÉÊ®úxlÉú ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉ½þ ºÉÒ±É +É¨ÉiÉÉè®ú {É®
®úÉä]õ®úÒ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ºÉÒ±É EòÉ EòÉªÉÇ vÉÚ±É ªÉÉ
MÉÆnùMÉÒ EòÉä ÊºÉº]õ¨É ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úxÉä ºÉä ®úÉäEòiÉä ½ÖþB ®äúÊb÷ªÉ±É C±ÉÒªÉ®åúºÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

]õÉÍEòMÉ (Torquing)
=nÂùùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ ¨Éå ]õÉEÇò EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ
• +ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ +Éè®ú <xº]õÉ±Éä¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ*

]õÉÍEòMÉ (Torquing)

+ºÉäÎ¨¤±ÉÆMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, mÉäb÷ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ºÉÆºiÉÖiÉ ]õÉìEÇò ¨ÉÚ±ªÉÉå Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú mÉäb÷ ¡òÉºÉxÉºÉÇ EòÉä EòºÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù ]õÉìEÇò, ºÉÆºiÉÖiÉ ]õÉìEÇò ¨ÉÚ±ªÉ ºÉä
+ÊvÉEò ½èþ, iÉÉä nùÉäxÉÉå ¡òÉºÉxÉºÉÇ Eäò mÉäbÂ÷ºÉ EòÉä IÉÊiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú
½þÉ=ËºÉMÉ ]Úõ]õ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

+ºÉäÏ¨¤±ÉMÉ +Éè®ú <xº]õÉ±Éä¶ÉxÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ {ÉÉ±ÉxÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ
(Precautions observed during Assembling and
installation)

- MÉèºEäò]õ EòÉä BEòºÉ¨ÉÉxÉ Eò¨|ÉäºÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ¤ÉÉä±]ÂõºÉ ]õÉ<]õ Eò®åú* VÉÉäc÷ Eäò
SÉÉ®úÉå +Éä®ú ºÉÉ<b÷ ºÉä ºÉÉ<b÷ Eäò +xÉÖGò¨É EòÉ +xÉÖºÉÉ®ú Eò®åú* (Fig 19)

- +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ±ÉÖÊ¥ÉEäò]õäb÷ ¡òÉº]õxÉ®úÉå +Éè®ú Eò`öÉä®úÒ EÞòiÉú }±Éè]õ ́ ÉÉ¶É®ú EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

- =ÊSÉiÉ ¤ÉÉäÏ±]õMÉ {Éä]õxÉÇ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉ¦ÉÒ ¤ÉÉä±]õÉå EòÉä BEò ÊiÉ½þÉ<Ç ¤ÉgøiÉä Gò¨É
¨Éå ]õÉ<]õ Eò®åú*

- ¤ÉÉä±]õ ºÉä ¤ÉÉä±]õ EòÒ +Éä®ú PÉÚ̈ ÉiÉä ½ÖþB ]õÌMÉ]õ ]õÉEÇò ́ Éä±ªÉÚ EòÉä {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ SÉäEò
Eò®åú*

- MÉèºEäò]õ {É®ú Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ iÉ®ú±É ªÉÉ vÉÉiÉÖ +ÉvÉÉÊ®úiÉ BÆ]õÒ-Îº]õEò ªÉÉ ÊSÉEòxÉÉ<Ç
´ÉÉ±Éä ªÉÉèÊMÉEòÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ Eò®åú ªÉ½þ ºÉ¨ÉªÉ ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ JÉ®úÉ¤É Eò®ú näùiÉÉ
½èþ*
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