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फिटर
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NSQF स्तर - 4

1ले वर््ष / Year

ट्र ेड फिअरी
TRADE THEORY

के्त्र : कॅफिटल गुड्स आफि मॅनु्िॅक्चररंग 

SECTOR : Capital Goods & Manufacturing

(संशोफित अभ्यास क्रमयानुसयार जुलै 2022 - 1200 तयास)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

डयायरेक्ोरेट जनरल ऑि ट्र े फनंग
कौशल्य फवकयास आफि उद्यमशीलतया मंत्रयालय

भयारत सरकयार

िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, फगंडी, चेन्नई - 600 032

नॅशनल इंस्ट्रक्शनल 
मीफडयया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई
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(ii)

के्त्र : कॅफिटल गुड्स आफि मॅनु्िॅक्चररंग

कयालयाविी : 2 वर््ष
ट्र ेड : फिटर - ट्र ेड फिअरी - NSQF  स्तर - 4 (संशोफित 2022)

द्यारे फवकफसत आफि प्रकयाफशत  

नॅशनल इंस्ट्रक्शनल मीफडयया इन्स्टिट्यूट
िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, 
फगंडी, चेन्नई - 600 032

भयारत
ईमेल : chennai-nimi@nic.in
संकेतस्िळ : www.nimi.gov.in

कॉपीराइट © 2023 नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई

पडिली आवृत्ी : माच्च, 2023                         प्रती: 1,000

Rs./-

सव्च िक्क राखीव.

या प्रकाशनाचा कोणतािी भाग नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई यांच्ा डलन्सखत परवानगीडशवाय फोटोकॉपी, 

रेकॉडििंग डकंवा कोणत्ािी माडितीचे संचयन आडण पुनप्रा्चप्ी प्रणालीसि कोणत्ािी स्वरूपात डकंवा इलेक्ट्र ॉडनक डकंवा 

यांडरिक पद्धतीने पुनरुत्ाडित डकंवा प्रसाररत केले जाऊ शकत नािी. 
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(iii)

अग्रलेख

राष्ट्र ीय कौशल्य डवकास धोरणाचा एक भाग म्हणयून त्ांना नोकऱ्या सुरडषित करण्ात मित करण्ासाठी भारत 

सरकारने 2020 पयिंत 30 कोटी लोकांना कौशले्य प्रिान करण्ाचे मित्ताकांषिी लक्ष्य ठेवले आिे, प्रते्क चार 

भारतीयांपैकी एक. डवशेषत: कुशल मनुष्यबळ उपलब्ध करून िेण्ाच्ा दृष्ीने औद्ोडगक प्रडशषिण संस््था (ITIs) या 

प्रडरियेत मित्ताची भयूडमका बजावतात. िे लषिात घेऊन, आडण प्रडशषिणा्थथींना सध्ाच्ा उद्ोगाशी संबंडधत कौशल्य 

प्रडशषिण िेण्ासाठी, ITI अभ्ासरिम अलीकिेच डवडवध भागधारकांचा समावेश असलेल्या मेंटॉर कौन्ससिलच्ा 

मितीने अद्यावत करण्ात आला आिे. उद्ोग, उद्ोजक, डशषिणतज्ज्ञ आडण आयटीआयचे प्रडतडनधी.

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI), चेन्नईने आता सुधाररत अभ्ासरिमाला अनुसरून शैषिडणक साडित् 

आणले आिे. कॅफिटल गुड्स आफि मॅनु्िॅक्चररंग षेिरिातील फिटर - ट्र ेड फिअरी NSQF स्तर - 4 (संशोडधत 

2022). NSQF स्तर - 4 टट्र ेि ड्थअरी प्रडशषिणा्थथींना आंतरराष्ट्र ीय समतुल्य मानक डमळडवण्ात मित करेल डज्ेथ 

त्ांची कौशल्य प्रवीणता आडण योग्यता जगभरात योग्यररत्ा ओळखली जाईल आडण यामुळे पयूववीच्ा डशषिणाच्ा 

ओळखीची व्ाप्ी िेखील वाढेल. NSQF स्तर - 4 प्रडशषिणा्थथींना आयुष्यभर डशषिण आडण कौशल्य डवकासाला 

प्रोत्ािन िेण्ाची संधी िेखील डमळेल. मला शंका नािी की NSQF स्तर - 4 सि ITI चे प्रडशषिक आडण प्रडशषिणा्थवी, 

आडण सव्च भागधारकांना या IMPs चा जास्तीत जास्त फायिा िोईल आडण NIMI चे प्रयत्न िेशातील व्ावसाडयक 

प्रडशषिणाची गुणवत्ा सुधारण्ासाठी खयूप पुढे जाईल.

NIMI चे काय्चकारी संचालक आडण कम्चचारी आडण मीडिया िेव्हलपमेंट कडमटीचे सिस्य िे प्रकाशन प्रकाडशत 

करण्ासाठी त्ांच्ा योगिानाबद्दल कौतुकास पारि आिेत.

जय डिंि

 

 अडतररक्त सडचव/मिासंचालक (प्रडशषिण) 

 कौशल्य डवकास आडण उद्मशीलता मंरिालय 

 भारत सरकार.

नवी डिल्ी - 110 001
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(iv)

प्रस्तयावनया

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) ची स््थापना 1986 मधे् चेन्नई ये्ेथ तत्ालीन रोजगार आडण 
प्रडशषिण मिासंचालनालय (D.G.E & T), श्रम आडण रोजगार मंरिालय, (आता कौशल्य डवकास आडण उद्ोजकता 
मंरिालयाच्ा अंतग्चत) भारत सरकार, तांडरिक सि. सरकारकियू न मित फेिरल ररपन्सलिक ऑफ जम्चनीचे. कारागीर 
आडण डशकाऊ प्रडशषिण योजनेंतग्चत डवडित अभ्ासरिमानुसार (NSQF LEVEL - 4) डवडवध टट्र ेि्ससाठी शैषिडणक 
साडित् डवकडसत करणे आडण प्रिान करणे िे या संस््ेथचे प्रमुख उडद्दष् आिे.

भारतातील NCVT/NAC अंतग्चत व्ावसाडयक प्रडशषिणाचे मुख्य उडद्दष् लषिात घेऊन िी डशकवणी सामग्ी तयार 
केली गेली आिे, जी एखाद्ा व्क्तीला नोकरी करण्ासाठी कौशल्यांमधे् प्रभुत्व डमळवण्ास मित करणे आिे. 
डनिदेशात्मक साडित् इ्टिट्र क्शनल मीडिया पॅकेजेस (IMPs) स्वरूपात तयार केले जाते. IMP मधे् ड्थअरी बुक, 
पॅ्रन्सक्कल बुक, टेस्ट आडण असाइनमेंट बुक, इ्टिट्रक्र गाइि, ऑडिओ न्सव्हजु्अल एि (वॉल चाट्च आडण पारिश्चकता) 
आडण इतर सपोट्च मटेररयल असतात.

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल पुस्तकात प्रडशषिणा्थथींनी काय्चशाळेत पयूण्च करावयाच्ा एक्सरसाइजांची माडलका असते. िे व्ायाम 
डवडित अभ्ासरिमातील सव्च कौशले्य समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी डिझाइन केलेले आिेत. टट्र ेि ड्थअरी 
पुस्तक प्रडशषिणा्थथींना नोकरी करण्ास सषिम करण्ासाठी आवश्यक संबंडधत सैद्धांडतक ज्ान प्रिान करते. चाचणी 
आडण असाइनमेंट्स प्रडशषिकाला प्रडशषिणा्थवीच्ा कामडगरीच्ा मयूल्यमापनासाठी असाइनमेंट िेण्ास सषिम करतील. 
वॉल तके्त आडण पारिश्चकता अडवितीय आिेत, कारण ते केवळ प्रडशषिकाला डवषय प्रभावीपणे मांिण्ासाठीच 
मित करत नािीत तर प्रडशषिणा्थवीच्ा आकलनाचे मयूल्यांकन करण्ासिी मित करतात. प्रडशषिक माग्चिश्चक 
प्रडशषिकाला त्ाच्ा सयूचनांचे वेळापरिक, कच्च्ा मालाची आवश्यकता, िैनंडिन धिे आडण प्रात्डषिकांचे डनयोजन 
करण्ास सषिम करते.

कौशले्य उत्ािनषिम रीतीने पार पािण्ासाठी या डनिदेशात्मक सामग्ीमधील व्ायामाच्ा QR कोिमधे् डनिदेशात्मक 
न्सव्हडिओ एमे्ि केले आिेत जेणेकरुन व्ायामामधे् डिलेल्या प्रडरियात्मक व्ाविाररक पायऱ्यांसि कौशल्य 
डशषिण एकडरित करता येईल. उपिेशात्मक न्सव्हडिओ व्ाविाररक प्रडशषिणाच्ा िजा्चची गुणवत्ा सुधारतील आडण 
प्रडशषिणा्थथींना लषि कें दडरित करण्ास आडण कौशल्य अखंिपणे पार पािण्ास प्रवृत् करतील.

IMPs प्रभावी काय्चसंघ काया्चसाठी डवकडसत करणे आवश्यक असलेल्या जडटल कौशल्यांशी िेखील संबंडधत आिे. 
अभ्ासरिमात डवडित केल्यानुसार संलग्न व्ापारातील मित्ताच्ा कौशल्य षेिरिांचा समावेश करण्ाचीिी आवश्यक 
काळजी घेण्ात आली आिे.

संस््ेथमधे् संपयूण्च सयूचनात्मक मीडिया पॅकेजची उपलब्धता प्रडशषिक आडण व्वस््थापन िोघांनािी प्रभावी प्रडशषिण 
िेण्ास मित करते.

IMPs िे NIMI चे कम्चचारी सिस्य आडण साव्चजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोग, प्रडशषिण मिासंचालनालय 
(DGT), सरकारी आडण खाजगी ITIs अंतग्चत डवडवध प्रडशषिण संस््थांमधयून खास काढलेल्या माध्म डवकास सडमत्ांच्ा 
सिस्यांच्ा सामयूडिक प्रयत्नांचे पररणाम आिेत.

NIMI डवडवध राज् सरकारांचे रोजगार आडण प्रडशषिण संचालक, साव्चजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोगांचे 
प्रडशषिण डवभाग, DGT आडण DGT फील्ड इन्स्टिट्यूटचे अडधकारी, प्रयूफ रीिर, वैयन्सक्तक मीडिया िेव्हलपर आडण 
त्ांचे मनः पयूव्चक आभार व्क्त करण्ासाठी या संधीचा लाभ घेऊ इन्सछित आिे. समन्वयक, परंतु ज्ांच्ा सडरिय 
सम्थ्चनासाठी NIMI िे साडित् आणयू शकले नसते.
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(v)

आभयार

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) खालील माध्म डवकासक आडण त्ांच्ा प्रायोजक संस््थांनी िे 
डनिदेशात्मक साडित् आणण्ासाठी डिलेल्या सिकाय्च आडण योगिानाबद्दल आभार मानते. फिटर  (व्ापार डसद्धांत) 

च्ा व्ापारासाठी कप (NSQF स्तर - 4) (संशोडधत 2022) अंतग्चत कॅफिटल गुड्स आफि मॅनु्िॅक्चररंग साठी षेिरि.

मयाध्यम फवकयास सफमती सदस्य

श्री. पी.के. राधा कृष्णन  -  वररष्ठ प्रडशषिक 
   सरकारी ITI, केरळ

श्री. टी. गोपालन  -  सिाय्यक प्रडशषिण अडधकारी 
   सरकारी ITI, अंबत्यूर, चेन्नई

श्री. यु. अबु्ल कािर  -  कडनष्ठ प्रडशषिण 
   अडधकारी सरकारी ITI, डगंिी, चेन्नई

श्री ए. डवजयराघवन  -  सिाय्यक प्रडशषिण संचालक (से.डन.) 
   ATI, चेन्नई - 32.

फनमी समन्वयक

श्री. डनमा्चल्य ना्थ - उप संचालक,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्री. वी. गोपालकृष्णन् - मॅनेजर,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्रीमती बी. रेवती - JTA (DTP)

   NIMI, चेन्नई - 32.

NIMI िेटा एंटट्र ी, CAD, DTP ऑपरेटस्चचे या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासाच्ा प्रडरियेत उतृ्ष् आडण समडप्चत 
सेवांसाठी त्ांचे कौतुक नोिंवते.

या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासासाठी योगिान िेणाऱ्या इतर सव्च NIMI कम्चचाऱ्यांनी केलेल्या अमयूल्य प्रयत्नांची 
NIMI आभार मानते.

िे डनिदेशात्मक साडित् डवकडसत करण्ासाठी प्रत्षि डकंवा अप्रत्षिपणे मित करणाऱ्या प्रते्काचे NIMI आभारी आिे. 
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(vi)

िररचय 

व्ापार व्ाविाररक

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल मॅनु्अल व्ाविाररक काय्चशाळेत वापरण्ाचा िेतयू आिे. यात प्रडशषिणा्थथींनी फिटर टट्र ेिच्ा िरम्ान पयूण्च 
करावयाच्ा व्ाविाररक एक्सरसाइजांची माडलका समाडवष् आिे आडण एक्सरसाइज करण्ास मित करण्ासाठी सयूचना/
माडितीविारे पयूरक आडण समड्थ्चत आिे. NSQF स्तर - 4 (संशोडधत 2022) अभ्ासरिमाचे पालन करणारी सव्च कौशले्य 
समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी िे एक्सरसाइज तयार केले आिेत.

िे मॅनु्अल आठ मॉड्यूलमधे् डवभागलेले आिे. आठ मॉड्यूल खाली डिले आिेत

मॉड्यूल 1 -  सुरषिा  

मॉड्यूल 2 -  बेडसक डफडटंग

मॉड्यूल 3 -  शीट मेटल

मॉड्यूल 4  -  वेन्सलं्डग

मॉड्यूल 5  -  डिट्र डलंग 

मॉड्यूल 6  -  डफडटंग असेंलिी 

मॉड्यूल 7  -  टडनिंग 

मॉड्यूल 8 - बेडसक िेखभाल

शॉप फ्ोअरमधील कौशल्य प्रडशषिण िे कािी व्ाविाररक प्रकल्ाभोवती कें दडरित असलेल्या व्ाविाररक एक्सरसाइजांच्ा 
माडलकेविारे डनयोडजत आिे. त्थाडप, अशी कािी उिािरणे आिेत डज्ेथ वैयन्सक्तक अभ्ास प्रकल्ाचा भाग बनत नािी.

पॅ्रन्सक्कल मॅनु्अल डवकडसत करताना प्रते्क एक्सरसाइज तयार करण्ाचा प्रामाडणक प्रयत्न केला गेला जो सरासरीपेषिा 
कमी प्रडशषिणा्थथींना िेखील समजण्ास आडण पार पािण्ास सोपा असेल. त्थाडप, डवकास संघाने िे मान् केले की आणखी 
सुधारणेला वाव आिे. मॅनु्अलमधे् सुधारणा करण्ासाठी NIMI अनुभवी प्रडशषिण डशषिकांच्ा सयूचनांची अपेषिा करते.

व्याियार फसद्यंात 

टट्र ेि ड्थअरीच्ा मॅनु्अलमधे् डफटरच्ा कोस्चसाठी सैद्धांडतक माडिती असते - 1ले टट्र ेि ड्थअरीच्ा NSQF स्तर - 4 (संशोडधत 
2022) इन कॅडपटल गुि्स आडण मॅनु्फॅक्चररंग. NSQF स्तर - 4 (सुधाररत 2022) मधे् समाडवष् असलेल्या व्ाविाररक 
एक्सरसाइजांच्ा मजकयू र रिमवारी लावला आिे. प्रडशषिणा्थथींना कौशले्य पार पािण्ासाठी आकलन षिमता डवकडसत 
करण्ास मित करण्ासाठी िा परस्परसंबंध राखला जातो.

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कलच्ा मॅनु्अलमधे् समाडवष् असलेल्या संबंडधत एक्सरसाइजसि व्ापार डसद्धांत डशकवला आडण डशकला 
पाडिजे. या मॅनु्अलच्ा प्रते्क शीटमधे् संबंडधत व्ाविाररक एक्सरसाइजांचे संकेत डिले आिेत.

शॉप फ्ोअरमधे् संबंडधत कौशले्य पार पािण्ापयूववी प्रते्क एक्सराइजाशी संबंडधत व्ापार डसद्धांत डकमान एक वग्च 
डशकवणे/डशकणे शे्रयस्कर असेल. व्ापार डसद्धांत िा प्रते्क व्ायामाचा एकडरित भाग मानला जातो.

िे साडित् स्वयंडशषिणाच्ा उदे्दशाने नािी आडण ते वगा्चतील सयूचनांना पयूरक मानले जावे.
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(vii)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक फशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

  सयामग्री

  मॉड्यूल 1 : सुरक्या (Safety)

 1.1.01 भारतातील औद्ोडगक प्रडशषिण संस््था पररचय (Familiarisation industrial training institute 
  in India)    1 

 1.1.02 उद्ोग/ शॉप फ्ोअरवरील सुरडषितता आडण सामान् खबरिारी (Safety and general 
  precautions in industry/shop floor)  3 

  वैयन्सतिक संरक्ियात्मक उिकरिे (Personal Protective Equipment (PPE))  5

 1.1.03 प्रिमोिचयार (First-aid)  9

  इलेन्सक््र कल मेन्सचे ऑिरेशन (Operation of electrical mains)  11

 1.1.04 टयाकयाऊ िदयािया्षची फवले्वयाट लयाविे (Disposal of waste material)    13

 1.1.05 व्ावसाडयक सुरषिा आडण आरोग्य (Occupational safety and health)

 1.1.06 सुरफक्ततया फचने् (Safety signs)  17

 1.1.07 आिीबयािीलया प्रफतसयाद (Response to emergencies)   19

 1.1.08 कयाय्षके्त्र कयामकयाजयाचे महत्त्व (Importance of housekeeping)  20

 1.1.09 गरम काम ,मया्चडित जागेचे काम आडण टुल्स िाताळणी उपकरणांचा वापर याचे सामान्ज्ान
  (Basic understanding on hot work, confined space work and material 
  handing equipment)  22

  भयार उचलिे आफि हयातयाळिे (Lifiting and handling loads)  22

 1.1.10 जि उपकरणे िलवणे (Moving heavy equipment)  25

  मॉड्यूल 2 : बेफसक फिफटंग (Basic Fitting)

 1.2.11 स्ट्रेट रेखीय मयािन (Linear measurement)  28 

 1.2.12 स्ट्रेट स्कयायबस्ष (Scribers)   30

 1.2.13 कॅफलिर (Calipers)  32

 1.2.14 मयाफकिं ग िंचचे स्ट्रेट प्रकयार (Types of marking punches)  34

  'व्ी' ब्ॉक्स (‘V’ Blocks)  36

 1.2.15 बेंच व्याईस (Bench vice)  38

  हॅकसॉ फे्म आफि बे्ड (Hacksaw frames and blades) 1 39

 1.2.16 व्याईस चे  प्रकयार (Types of vices)  41

 1.2.17 ट्र याय से्कअर (Try square)  43

 1.2.18 ियाईलीचें प्रकयार (Types of files)  46

 1.2.19 अँगलचे मयािन (Measurement of angles)  51

 1.2.20 सरिेस गेज (Surface gauges)   54

 1.2.21 कोल्ड फचजल (Cold Chisel)   56

  सयामयान् डेप्ि गेज (Ordinary depth gauge)  58

 1.2.22 & 23 मयाफकिं ग मीफडयया (Marking media)    59

 1.2.24 सरफेस पे्ट्स (Surface plates)  60

 1.2.25 ॲंगल  पे्ट्स (Angle plates)  61
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(viii)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक फशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.2.26 - 30 धातयूंचे भौडतक आडण यांडरिक गुणधम्च (Physical and mechanical properties of metals)  64

 1.2.31 - 32  मेटल-कडटंग सॉ (Metal-cutting saws) 1 66

 1.2.33 आऊटसाईि मायरिोमीटर  (Outside micrometer)  68

 1.2.34 डेप्ि मयायक्रोमीटर (Depth micrometer)  73

 1.2.35 व्हडन्चयर कॅडलपर (Vernier calipers)  76

 1.2.36 व्हडन्चयर बेव्हल प्रोटट्र ेक्र (Vernier bevel protractor)  83

 1.2.37 िायल कॅडलपर (Dial Caliper)  86

 1.2.38 डिट्र डलंग प्रडरिया - डिट्र डलंग मशीन, प्रकार, वापर आडण काळजी (Drilling processes - 
  Drilling Machines, Types, Use and Care)  88

 1.2.39 & 41 िँि टॅप आडण रेंच (Hand taps and wrenches)  92

  मॉड्यूल 3 : शीट मेटल (Sheet Metal)

 1.3.42 शीट मेटल वक्च शॉपमधील सुरडषितता व खबरिारी (Safety precautions in sheet metal 
  workshop)   96

 1.3.43 धातयूची डशट्स  आडण त्ांचे उपयोग (Chip sheet metal (shearing)  97

 1.3.44 िँि लीव्हर डशअर (Hand lever shears)  101

 1.3.45 - 47 शीट मेटल टयू ल्स (Sheet Metal Tools) 2 & 3 106

 1.3.48 से्टक्स आडण त्ांचे उपयोग (Stakes and their uses)  130

 1.3.49 शीट मेटल डसम (Sheet metal seams)  134

 1.3.50 & 51 सोल्डस्च (Solders)    142 

 1.3.52 - 55 ररवे्हट आडण ररवे्हडटंग (Rivet and riveting)  152

  मॉड्यूल 4 : वेन्सलं्डग (Welding)

 1.4.56 सयाध्यया फवकयासयाच्या बयाहेर फचन्यंाफकत करिे (Marking out of simple development)  158

 1.4.57 वेन्सलं्डग िँि टयू ल्स (Welding hand tools)  170

 1.4.58 Co
2
 वेन्सलं्डग उपकरणे आडण प्रडरिया (Co

2
 welding equipment and process)  175

 1.4.59 आक्च  वेन्सलं्डग मशीनसाठी पॅरामीटर सेट करणे (Setting up parameter for arc welding
  machine)   186

 1.4.60 ऑक्सी-एडसडटलीन कडटंग उपकरणे (Oxy-acetylene cutting equipment)  188

  मॉड्यूल 5 : फड्र फलंग (Drilling)

 1.5.61 डिट्र लस  (Drills)  192

 1.5.62 डिट्र ल  ॲंगल  (Drill angles)  195

 1.5.63 - 65 डिट्र डलंग - कडटंग स्पीि, फीि आडण आरपीएम, डिट्र ल िोन्सलं्डग उपकरणे (Drilling - Cutting 
  speed, feed and r.p.m , drill holding devices)   197

 1.5.66 काउंटर डसंडकंग  (Counter sinking)  200

 1.5.67 रीमर (Reamers)   206

 1.5.68 & 69   स्कयू  थे्ि आडण घटक (Screw thread and elements)  211

 1.5.70 टॅप रेंच , तुटलेला टॅप , स्टि काढयू न टाकणे (Tap wrenches, removal of broken tap, studs)  219

 1.5.71 िाय आडण िायस्टॉक  (Dies and die stock)  222

 1.5.72 & 73 डिट्र ल िोष - कारणे आडण उपाय, डिट्र लचे प्रकार (Drill troubles - Causes and remedy, 
  drill kinds)    225

 1.5.74 & 76 ग्ाइंडिंग न्सव्हलसाठी संॅ्टिि्च  डचन्ांकन प्रणाली (Standard marking system for grinding 
  wheels)    230 

 1.5.77 & 78 गेज आडण गेजचे प्रकार (Gauges and types of gauges)  238
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(ix)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक फशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

  मॉड्यूल 6 : फिफटंग असेंब्ी (Fitting Assembly)

 1.6.79  अडभयांडरिकी षेिरिात ईंटरचेंजीडबडलटी आवश्यक आिे (Necessity of Interchangeability in 
  engineering field)  244

 1.6.80 - 82 धातयू (Metals)   254

 1.6.83 - 85 सयािे सॅ्किस्ष आफि सॅ्कफिंग (Simple scrapers and scraping)   261

 1.6.86 - 88 व्फन्षयर मयायक्रोमीटर, स्कयू  थे्ड मयायक्रोमीटर, आखिी आफि मयािन प्रफक्रयया (Vernier 
  micrometer, screw thread micrometer, graduation & Measuring process)   266 

 1.6.89 डयायल टेस्ट इंफडकेटर, कंिॅरेटस्ष, फडफजटल डयायल इंफडकेटर (Dial test indicator, 
  comparators, digital dial indicator)  272

  मॉड्यूल 7 : टफनिंग (Turning)

 1.7.90 ले्थवर काम करताना सुरषेिची खबरिारी घ्ा (Safety precautions to be observed while 

  working on lathes)  280

 1.7.91 ले्थचे मेन भाग (Lathe main parts)   282

 1.7.92 फीि आडण थे्ि कडटंग मडशन  (Feed & thread cutting mechanism)  287

 1.7.93 कॅच पे्ट आडण िाॅग मध्भागी आडण जॉबच्ा िरम्ान काम धरून ठेवणे (Holding the job 

  between centre and work with catch plate and dog)   290

 1.7.94 फेडसंग आडण रडफंग टयू लचे साधे वण्चन (Simple description of facing and roughing tool)   292 

 1.7.95 डसंगल पॉइंट कडटंग टयू ल्स आडण मल्ी पॉइंट कडटंग टयू ल्सचे नामकरण (Nomanclature of 

  single point cutting tools and multi point cutting tools)  293

 1.7.96 डवडवध आवश्यकतांवर  आधाररत  टुल्स ची  डनवि (Tool selection based on different 

  requirements) 8 294

 1.7.97 टयू ल ॲंगलची आवश्यकता (Necessity of tool angles)   297

 1.7.98 ले्थ कडटंग स्पीि आडण फीि, कुलंट व लुडरिकंट चा (Lathe cutting speed and 

  feed, use of coolants, lubricants)  299

 1.7.99 चक्स आडण चडकंग - स्वतंरि 4 जॉ चक (Chucks and chucking - the independent 4 jaw 

  chuck)    304

 1.7.100 फेस पे्ट (Face plate)   310 

 1.7.101 डिट्र डलंग (Drilling)  311

 1.7.102 बोरीगं आडण बोरीगं टयू ल  (Boring & boring tools)  312

 1.7.103 टयू ल  सेडटंग (Tool setting)  313

 1.7.104 टयू ल पोस्ट (Tool post)  316

 1.7.105 ले्थ ऑपरेशन – नडलिंग (Lathe operation - Knurling)  317

 1.7.106 संॅ्टिि्च  टेपस्च (Standard tapers)  320 

 1.7.107 स्कयू  थे्ि (Screw thread)  323

  मॉड्यूल 8 : बेफसक देखभयाल (Basic Maintenance)

 1.8.108 एकयू ण उत्ािक िेखभाल (Total productive maintenance)  335

 1.8.109 डनयडमत िेखभाल (Routine maintenance)  9 337

 1.8.110 & प्रडतबंधात्मक िेखभाल (Preventive maintenance)   339
 111  

 1.8.112 तपासणी, तपासणीचे प्रकार आडण तपासणीसाठी गॅझेट (Inspection, types of inspection and 
  gadgets for inspection)  344

 1.8.113 &  िेखभाल - मडशन टुल्स आडण अडभयांडरिकी उपकरणांची स््थापना, िेखभाल आडण िुरुस्ती   347
 114 (Maintenance - Installation, Maintenance and overhaul of machinery and     
  engineering equipment)
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(x)

QR CODE
MODULE 1

MODULE 2

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.11

Ex. No. 1.1.04 Ex. No. 1.1.07Ex. No. 1.1.06 Ex. No. 1.1.08Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.12 Ex. No. 1.2.13 Ex. No. 1.2.14 Ex. No. 1.2.15 Ex. No. 1.2.16

Ex. No. 1.2.17 Ex. No. 1.2.18 Ex. No. 1.2.19 Ex. No. 1.2.20 Ex. No. 1.2.21 Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.2.34

 क्र. सं. फशकण्याचया िररियाम संदभ्ष उदया. क्र.

  1 Plan and organize the work to make job as per specification applying different types 1.1.01 - 1.2.41
   of basic fitting operation and Check for dimensional accuracy following safety 
   precautions.  [Basic fitting operation - marking, Hacks awing, Chiseling,  Filing, 
   Drilling, Taping and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm]  CSC/N0304
  2 Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join them by soldering,  1.3.42 - 1.3.51
   brazing and riveting. CSC/N0301
  3 Join metal components by riveting observing standard procedure. CSC/N0304 1.3.52 - 1.3.55
 4  Join metal component by arc welding observing standard procedure. CSC/N0304 1.4.56
 5  Cut and join metal component by gas (oxy-acetylene) CSC/N0304   1.4.57 - 1.4.60
 6  Produce components by different operations and check accuracy using appropriate 1.5.61 - 1.5.78
  measuring instruments.[Different Operations - Drilling, Reaming, Taping, Dieing; 
  Appropriate MeasuringInstrument - Vernier, Screw Gauge, Micrometer] CSC/N0304 
 7 Make different fit of components for assembling as per required tolerance observing 1.6.79 - 1.6.89
  principle of interchange ability and check for functionality. [Different Fit - Sliding, 
  Angular, Step fit, ‘T’ fit,  Square fit and Profile fit; Required tolerance: ±0.04 mm, 
  angular tolerance: 30 min.] CSC/N0304 
 8 Produce components involving different operations on lathe observing standard  1.7.90 - 1.7.107
  procedure and check for accuracy.  [Different Operations - facing, plain turning, step 
  turning,  chamfering, shoulder turn, grooving, knurling, boring,  taper turning, 
  threading (external ‘V’ only)] CSC/N0110 
 9 Plan & perform simple repair, overhauling of different machines and check for 1.8.108-1.8.114 
  functionality. [Different Machines -  Drill Machine, Power Saw, Bench Grinder and 
  Lathe] N/A

फशकिे / मयूल्ययंाकन करण्यायोग्य िररियाम
 िे पुस्तक पयूण्च झाल्यावर तुम्ही सषिम व्हाल
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(i)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

With Indicative Hours

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 212 Hrs;

Professional
Knowledge
37Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Use, care and maintenance of
scribing block.

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

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

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

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

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

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

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

54.Drill for riveting. (1 hr.)

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

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

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

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

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

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

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

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

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

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

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

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

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Knowledge
28Hrs

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

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

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

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

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(vi)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

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

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

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

90.Lathe operations-

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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(vii)

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

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

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

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

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

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

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

100. Knurl the job. (1 hr.)

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

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

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

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

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

106. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

108.Simple repair work: Simple
assembly of machine parts from
blueprints. (10 hrs.)

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

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

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

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

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

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance

-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

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

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

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

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

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

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)
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1

C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.01  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

भारतातील औद्योधिक प्रधिक्ण संस्िा पररचय (Familiarisation industrial training 
institute in India)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• ITI काय आहटे तटे सांिा आधण ITI ची उधदिष्टे ियोडक्ात सांिा

• संस्िात्मक तक्ताचटे वण्णन करा

• ITI मध्टे उपलब्ध पायाभूत सुधविांची यादी करा

• अभ्ासक्रम पूण्ण कटे ल्ानंतर जॉबच्ा संिी आधण प्रधिक्णािथीं धवकास स्पष् करा 

• परीक्ा पद्धती आधण सॉफ्ट स्किल्स ियोडक्ात सांिा

आय टी आयचा पररचय

औद्योशिक प्रशिक्षण संस््था (ITI) आशण औद्योशिक प्रशिक्षण सेंटरे (ITC) कारािीर 

प्रशिक्षण ययोजना (CTS) अंति्गत येतात जे प्रशिक्षण महासंचालनालय (DGT), 

कौिल्य शवकास आशण उद्योजकता मंत्ालय, भारत सरकार अंति्गत काय्गरत शवशवध 

व्यवसायांमधे् व्यावसाशयक प्रशिक्षण प्रदान करतात.

आय टी आय आशण आय टी सी एकच आहेत-: ITIs सांिा/सेंटर सरकारद्ारे 

िाशसत आहेत, तर ITCs या ITI प्रमाणेच प्रशिक्षण अभ्ासक्रम उपलब्ध करून 

देण्ासाठी स्ायत्त संस््था आहेत. ITI आशण ITC प्रशिक्षणा्थथींसाठी व्यापार चाचणी 

आशण नॅिनल कौन्सिल फॉर व्योकेिनल ट्र ेशनंि (NCVT) द्ारे जारी केलेले नॅिनल 

ट्र ेड सशट्गशफकेट समान दजा्गचे आहे.

आय टी आय ची उधदिष्टे

ITI चे उशदिष्ट कुिल कामिारांचा शनयशमत पुरवठा सुशनशचित करणे आशण शिशक्षत 

तरुणांना ययोग्य औद्योशिक रयोजिारासाठी तसेच स्यंरयोजिारासाठी प्रशिक्षण आशण 

सुसज्ज करून बेरयोजिारी कमी करणे हे आहे. ही संस््था नॅिनल कौन्सिल फॉर 

व्योकेिनल ट्र ेशनंि, नवी शदल्ी यांच्ा सल्ामसलत करून भारत सरकारने मंजूर 

केलेले दयोन वर्ा्गचे/एक वर्ा्गचे ट्र ेड कयोस्ग इंशजनीअररंि आशण नॉन इंशजनीअररंिचे 

प्रशिक्षण देते.

ITI ची रचना

औद्योशिक प्रशिक्षण संस््ेथची रचना खालील तक्तामधे् दि्गशवण्ात आली आहे 1. 

ते राज्ानुसार बदलू िकते ते उच्च वररष्ठ अशधकायाांणकडून खालील पातळीवरील 

अशधकायाां पयांत माशहती /ऑड्गर पुरवठा करते. कामाचे तास राज्ानुसार शभन्न असू 

िकतात. ट्र ेड मास्टर हा शवशिष्ट ट्र ेडचा एकंदर प्रभारी असतयो . प्रशिक्षणा्थथींने ट्र ेड 

मास्टरला ररपयोट्ग करावा लाितयो.

प्रते्यक ITI मधे् एक स्टयोअर आहे आशण स्टयोअरचा इन्ाज्ग हा मटेररयल  उपकरणे 

आशण उपभयोग्य वसंू्च्ा आवक-जावक हालचालीसाठी स्टयोअरकीपर असतयो. 

प्रशिक्षक प्रशिक्षणाच्ा उदेििांसाठी प्रशिक्षणाची आवश्यकता असलेले मटेररयल 

उपकरणे आशण उपभयोग्य वसंू्ची मािणी करेल.

आय टी आय मध्टे पायाभूत सुधविा उपलब्ध आहटेत

प्रशिक्षणा्थथींना 100% व्यावहाररक प्रशिक्षण देण्ासाठी ITI मधे् मटेररयल  

उपकरणे, मशिनरी आशण विा्गच्ा सुशवधा उपलब्ध आहेत. डीजीटीने शदलेल्या 

सूचनांनुसार सतत शिकवण्ाची प्रशक्रया / काय्गक्रम शनयशमत अंतराने आययोशजत 

केले जातात.

आय टी आयमध्टे खालील सुधविा उपलब्ध आहटेत

-  वसशतिृह सुशवधा

-  गं््थालये

-  सॉफ्ट न्किल लॅब/ कॉम्पु्टर लॅब

-  उच्च शे्णीतील वि्ग/स्ाट्ग वि्ग/ वक्ग िॉप/ स्टयोअस्ग

-  ऑन जॉब ट्र ेशनंि ( औद्योशिक आस््थापनेमधे् प्रत्यक्ष काम )

-  क्रीडा/ सांकृिशतक काय्गक्रम

-  वायफाय सक्षम कॅम्पस.

-  औद्योशिक भेटी/उद्योिपती अशत्थी व्याख्ान

-  जॉब प्रशिक्षणावर इंटन्गशिप प्रशिक्षण

-  शिकाऊ उमेदवारी प्रशिक्षण काय्गक्रम

-  जॉब इंटरव््यू कॅम्पस इत्यादी 

कारािीर प्रधिक्ण ययोजना ( C T S ) प्रवटेि प्रधक्रया -

ऑनलाइन समुपदेिन आययोशजत केले जाते सांिाव्यापी शनवड ययोग्यतेनुसार 

आरक्षणाच्ा शनयमांचे पालन करून केली जाते. उमेदवार त्यांच्ा आवडीचा आय 

टी आय आशण ट्र ेड शनवडण्ाचा पया्गय वापरतात.

14 ते 40 वययोिटातील शवद्ार्थाांना औद्योशिक प्रशिक्षण संस््थांमधे् प्रवेि शदला जातयो. 

दरवर्षी ऑिस्ट मशहन्ात प्रवेि शदला जातयो.
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Government Industrial Training Institute

Vice Principal

Training Officer / Placement officer

HSS/PET

Asst Training Officer

Junior Training Officer

Workshop Asst

Administrative Officer

Office Manager

Assistant / Account / Store Keeper

Junior Assistant / Typist Record Clerk

Office Asst. / Watchman / Sweeper

< <

<
<

<
<

<

<
<

<
<

Deputy Director / Principal

कारािीर प्रधिक्ण ययोजना परीक्ा प्रणाली

फायनल ट्र ेड टेस्ट अन्खल भारतीय  लेव्लवर घेतली जाते आशण ONLINE 

प्रश्नपशत्का सव्ग ट्र ेड टेस्ट सेंटरांना त्याच शदविी NCVT द्ारे जारी केल्या जातात. 

उत्तीण्ग उमेदवारांना DGT, नवी शदल्ी द्ारे NCVT च्ा सील आशण अशधकाराखाली 

नॅिनल ट्र ेड सशट्गशफकेट (NTC) जारी केले जाते.

प्रधिक्ण पूण्ण झाल्ानंतर जॉबचटे क्टेत्र

हे प्रशिक्षण पूण्ग झाल्यावर रयोजिार क्षमतेच्ा पैलूवर प्रकाि टाकते. प्रशिक्षणा्थथींना 

सध्ाच्ा औद्योशिक बाजारपेठेच्ा पररन्स््थतीत उपलब्ध असलेल्या शवशवध संधीसंह 

स्यंरयोजिाराच्ा संधीचंी माशहती असणे आवश्यक आहे. उदाहरणा्थ्ग एनटीसी 

अशभयांशत्की व्यवसाय असलेले प्रशिक्षणा्थषी भारत आशण परदेिातील शवशवध 

उद्योिांमधे् उपलब्ध असलेल्या शवशवध जॉबची शनवड करू िकतात.

कयोणत्याही एका अशभयांशत्की व्यवसायातील प्रशिक्षण यिस्ीरीत्या पूण्ग केल्यानंतर 

भारतातील आशण परदेिात अशभयांशत्की काय्गिाळा/कारखाने (साव्गजशनक के्षत्, 

खाजिी के्षत् आशण सरकारी उद्योि) मधे् तंत्ज्ञ/कुिल कामिार म्णून शनयुक्ी 

शमळू िकते.

स्वयंरयोजिार

एखादी व्यक्ी स्त-:ची फॅक्टरी/अनुरं्शिक युशनट सुरू करू िकते शकंवा 

उत्ादने तयार करू िकते आशण उद्योजक बनू िकते.

पुढील धिक्णाची व्ाप्ी

-  शनयुक् व्यापारात शिकाऊ प्रशिक्षण (TRADE APPRENTISHIP) .

-  क्राफ्ट इन्स््रक्टर सशट्गशफकेट कयोस्ग ( C I T S ).

-  संबंशधत अशभयांशत्कीमधे् शडप्योमा ( DIPLOMA ).

कौिल् स्पिा्ण

आय टी आय/आयटीसीच्ा प्रशिक्षणा्थथींमधे् शनरयोिी स्पधा्ग शनमा्गण करण्ासाठी 

नॅिनल  स्रावर शिल्पकारांसाठी अन्खल भारतीय कौिल्य स्पधा्ग सुरू करण्ात 

आली.

नॅिनल न्किल डेव्लपमेंट कॉपपोरेिनद्ारे भारत कौिल्य स्पधा्ग आययोशजत केली 

जाते., भारत कौिल्य स्पधा्ग ही देिातील सवा्गत मयोठी कौिल्य स्पधा्ग कौिल्याची 

सवपोच्च संॅ्टडड्ग प्रदशि्गत करण्ासाठी शडझाइन केलेली आहे आशण तरुणांना 

नॅिनल  स्रावर आशण इंटरनॅिनल  स्रावर त्यांची प्रशतभा दाखवण्ासाठी एक 

व्यासपीठ प्रदान करते.

ही स्पधा्ग आता दरवर्षी 15 ट्र ेडमधे् आययोशजत केली जाते. इन्स्ट्रुमेंट मेकॅशनक, 

इलेक्ट्र ॉशनक मेकॅशनक, वेल्डर, शफटर, टन्गर, मिीशनस्ट, मेकॅशनक मयोटर वे्ईकल, 

फाउंड्र ी मॅन, इलेक्ट्र ीशियन, कशटंि आशण सुईंि टेक्ॉलॉजी, संिणक ऑपरेटर 

आशण प्रयोग्ाशमंि अशससं्टट, ड्र ाफ्ट्यूसमन (शसन्व्ल), ड्र ाफ्ट्यूसमन (मेकॅशनकल), 

मेकॅशनक शडझेल आशण मेकॅशनक रेशरिजरेिन आशण एअर - कंशडिशनंि.

राज्स्रीय स्पधधेतील वरील प्रते्यक ट्र ेडमधील सवपोत्तम प्रशिक्षणा्थषी अन्खल 

भारतीय कौिल्य स्पधधेत भाि घेतात.

पुरकिार

अन्खल भारतीय स्रावरील वरील 15 ट्र ेडमधील सवपोतृ्ष्ट कारािीरांना िुणवत्ता 

प्रमाणपत् आशण रु.चे रयोख पाररतयोशर्क शदले जाते. 50,000/- प्रते्यकी. ज्ा ITI चे 

प्रशिक्षणा्थषी अन्खल भारतीय कौिल्य स्पधधेतील स्पधधेत प्र्थम आले त्यांना िुणवत्ता 

प्रमाणपत्  शदले जाते आशण त्यांना सवपोतृ्ष्ट ITI म्णून घयोशर्त केले जाते.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.01
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सॉफ्ट स्किल्स वर दृष्ीकयोन

सॉफ्ट न्किल्स - व्यन्क्मत्व िुणधम्ग, सामाशजक कृपा, भारे्ची सुशवधा, वैयन्क्क 

सवयी, मैत्ी आशण ऑशटिमाइझच्ा क्लस्टरचा संदभ्ग घ्ा. जे लयोकांना वेिवेिळ्ा 

केिलब नवतात. इतरांिी सकारात्मक आशण उत्ादकपणे संवाद साधण्ाची 

क्षमता म्णून देखील त्याची व्याख्ा केली जाऊ िकते. कधीकधी “वण्ग कौिल्य” 

म्णतात.

अशधकाशधक व्यवसाय सॉफ्ट न्किल्स हा महत्ताचा जॉबचा शनकर् मानत आहेत. 

वैयन्क्क आशण व्यावसाशयक जीवनात सॉफ्ट न्किल्सचा वापर केला जातयो. हाड्ग 

न्किल्स / टेन्क्कल न्किल्स सॉफ्ट न्किल्स शिवाय फरक पडत नाही.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.01
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.02  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

उद्योि/ िॉप फ्योअरवरील सुरधक्तता आधण सामान्य खबरदारी (Safety and general 
precautions in industry/shop floor)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• सुरधक्ततटेचटे महत्त्व सांिा

• उद्योि/ िॉप फ्योअरवरील पाळल्ा जाणाया्णर सुरक्ा खबरदारीची यादी करा 

• मिीन िॉपमध्टे पाळल्ा जाणाया्णर वैयस्तिक सुरक्ा खबरदारीची यादी करा 

• मिीनवर काम करताना पाळल्ा जाणाया्णल सुरक्ा खबरदारीचंी यादी करा

साधारणपणे अपघात हयोत नाहीत-: ते कारणीभूत आहेत. बहुतेक अपघात 

टाळता येण्ासारखे आहेत. एक चांिला कारािीर, ज्ाला शवशवध सुरक्षा 

खबरदारीची माशहती आहे, तयो स्तः ला आशण त्याच्ा सहकारी कामिारांना 

हयोणारे अपघात टाळू िकतयो आशण उपकरणांना कयोणत्याही नुकसानीपासून 

वाचवू िकतयो. हे साध् करण्ासाठी, प्रते्यक व्यक्ीने सुरक्षा प्रशक्रयेचे पालन 

करणे आवश्यक आहे. (आकृती कं्र 1)

काय्गिाळेतील सुरशक्षततेचे ढयोबळपणे 3 शे्णीमंधे् विषीकरण केले जाऊ 

िकते.

-  सामान् सुरक्षा

-  वैयन्क्क सुरक्षा

-  मिीन सुरक्षा

सामान्य सुरक्ा

फ्योअर आशण िंॅि वे स्च्छ ठेवा. काय्गिाळेत काळजीपूव्गक चाला, धावू 

नका. 

जे मिीन चालू आहे त्यावर लक्ष कें दशरित करावे . काम करण्ास अशधकृत 

केल्याशिवाय कयोणत्याही उपकरण/मशिनला स्पि्ग करू नका शकंवा 

हाताळू नका. कयोणत्याही तणावाखाली चालू नका .

कामावर असताना व्यावहाररक शवनयोद करू नका. कामासाठी ययोग्य 

मटेररयल वापरा.

टुल्स त्यांच्ा ययोग्य शठकाणी ठेवा. खाली पडलेले तेल ताबडतयोब पुसून टाका.

जीण्ग शकंवा खराब झालेली टुल्स त्वररत बदला.

दुशर्त हवा कधीही स्तः कडे शकंवा तुमच्ा सहकाऱ्याकडे ऐऊ देऊ नका.

काय्गिाळेत पुरेसा प्रकाि असल्याची खात्ी करा. मशिन  चालत नसतानाच 

ते स्च्छ करा.

मेटल कशटंग्ज काढून टाका. मिीन सुरू करण्ापूवषी मिीनबदिल सव्गकाही 

जाणून घ्ा.

वैयस्तिक सुरक्ा

एक ॲप्राॅन  शकंवा बॉयलर सूट घाला.

िट्गची  बटणे लावा .

टाय आशण किाफ्ग  वापरू नका.

िट्ग  कयोपरच्ा वर घट्ट िंुडाळा.

सेफ्टी िूज शकंवा बूट घाला.  केस लहान कापा.

अंिठी, घड्ाळ शकंवा चेन घालू नका.

मिीनवर कधीही झुकू नका.

कूलंट रिवपदा्था्गत हात  स्च्छ करू नका.

मिीन चालू असताना सेफ्टी िाड्ग काढू नका.

कॅ्रक शकंवा शचरलेल टुल्स वापरू नका.

तयोपयांत मिीन सुरू करू नका जयोपयांत

-   वक्ग पीस सुरशक्षतपणे बांधलेले आहेत.

-   मशिन टुल्सचे फीड नू्ट्र लमधे् असते

-   काय्ग के्षत् स्च्छ आशण व्यवन्स््थत आहे.
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मिीन चालू असताना कॅ्लम्प्स शकंवा हयोन्लं्डि शडव्ाइसेस ॲडजेन्सं्टि  करू 

नका.

ओल्या हातानी शवद्यू त उपकरणांना कधीही स्पि्ग करू नका.

कयोणतीही सदयोर् शवद्यू त उपकरणे वापरू नका.

शवद्यू त जयोडणी अशधकृत इलेन्क्ट्र शियनद्ारेच केली जात असल्याची खात्ी 

करा. तुमच्ा कामावर लक्ष कें दशरित करा. िांत वृत्ती ठेवा. पद्धतिीर पद्धतीने 

कामे करा.

तुमच्ा कामावर लक्ष कें दशरित करताना इतरांिी संभार्णात िंुतून राहू नका. 

इतरांचे लक्ष शवचशलत करू नका.

चालत असलेल्या मिीनला हाताने  ्थांबवण्ाचा प्रयत्न करू नका.

मिीन सुरक्ा

काही चूक झाल्यास मिीन ताबडतयोब बंद करा.

मिीन स्च्छ ठेवा.

जीण्ग झालेले शकंवा खराब झालेले सामान, हयोन्लं्डि उपकरणे, नट, बयोल्ट 

इत्यादी िक्य शततक्या लवकर बदला. जयोपयांत तुम्ाला ते ययोग्यररत्या कसे 

चालवायचे हे कळत नाही तयोपयांत मिीन चालवण्ाचा प्रयत्न करू नका.

पॉवर बंद असल्याशिवाय टूल शकंवा वक्ग पीस ॲडजेन्सं्टि  करू नका.

वेि बदलण्ापूवषी मिीन ्थांबवा.

बंद करण्ापूवषी स्यंचशलत फीड बंद करा.

मिीन सुरू करण्ापूवषी तेलाची पातळी तपासा.

सव्ग सुरक्षा रक्षक न्स््थतीत असल्याशिवाय मिीन कधीही सुरू करू नका.

मिीन बंद केल्यानंतरच मयोजमाप घ्ा.

जड जॉब्स लयोड आशण अनलयोड करताना बेडवर लाकडी फळ्ा  वापरा

सुरधक्तता ही संकल्पना आहटे, ती समजून घ्ा. सुरधक्तता ही 

एकसवय आहटे, ती जयोपासा.

सॉफ्ट स्किल्स वर दृष्ीकयोन  (Approach on soft skills) 
उधदिष्टे-:या पाठाच्ा  िेवटी तुम्ी असाल

•  सॉफ्ट स्किलची संकल्पना सांिा

•  महत्त्वाच्ा सामान्य सॉफ्ट स्किल्सची यादी करा

•  प्रधिक्णाच्ा रयोजिार क्मतटेच्ा पैलूची ियोडक्ात माधहती द्ा

•  पुढील धिक्णाची व्ाप्ी ियोडक्ात सांिा

संकल्पना-: सॉफ्ट न्किल्स - व्यन्क्मत्व िुणधम्ग, सामाशजक कृपा, भारे्ची 

सुशवधा, वैयन्क्क सवयी, शमत्त्व आशण आिावाद यांच्ा क्लस्टरचा संदभ्ग 

घ्ा जे लयोकांना वेिवेिळ्ा केिलबनवतात. इतरांिी सकारात्मक आशण 

उत्ादकपणे संवाद साधण्ाची क्षमता म्णून देखील त्याची व्याख्ा केली 

जाऊ िकते. कधीकधी “वण्ग कौिल्य” असे म्णतात.

अशधकाशधक व्यवसाय सॉफ्ट न्किल्स हा महत्ताचा जॉबचा शनकर् मानत 

आहेत. वैयन्क्क आशण व्यावसाशयक जीवनात सॉफ्ट न्किल्सचा वापर केला 

जातयो. सॉफ्ट न्किल्सशिवाय हाड्ग न्किल्स/ टेन्क्कल न्किल्स काही फरक 

पडत नाहीत.

सामान्य सॉफ्ट स्किल्स

-  मजबूत काय्ग नैशतकता

-  सकारात्मक दृष्टीकयोन

-  चांिले संवाद कौिल्य

-  वैयन्क्क कौिल्य

-  वेळ व्यवस््थापन क्षमता

-  समस्ा सयोडवण्ाचे कौिल्य

-  टीम वक्ग

-  पुढाकार, पे्ररणा

-  आत्मशवश्ास

-  शनष्ठा

-  टीका स्ीकारण्ाची आशण त्यातून शिकण्ाची क्षमता

•  लवशचकता, अनुकूलता

•  दबावाखाली चांिले काम करणे

प्रधिक्ण पूण्ण करण्ाचटे काम क्टेत्र-: हे प्रशिक्षण पूण्ग झाल्यावर 

रयोजिारक्षमतेच्ा पैलूवर प्रकाि टाकते. प्रशिक्षणा्थथींना सध्ाच्ा 

बाजारपेठेच्ा पररन्स््थतीत उपलब्ध असलेल्या शवशवध संधीसंह 

स्यंरयोजिाराच्ा संधीचंी माशहती असणे आवश्यक आहे. उदाहरणा्थ्ग - 

एनटीसी अशभयांशत्की ट्र ेड असलेले प्रशिक्षणा्थषी हे शनवडू िकतात-:

भारतात आधण परदटेिात धवधवि उद्योिांमध्टे धवधवि जॉब 

उपलब्ध आहटेत.

कयोणत्याही एका अशभयांशत्की ट्र ेडमधे् ITI प्रशिक्षण यिस्ीरीत्या पूण्ग 

केल्यानंतर, एखाद्ाला अशभयांशत्की काय्गिाळा/कारखाने (साव्गजशनक 

के्षत्, खाजिी के्षत् आशण सरकारी उद्योि) भारतात आशण परदेिात 

तंत्ज्ञ/कुिल कामिार म्णून शनयुक्ी शमळू िकते.
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स्वयंरयोजिार

एखादी व्यक्ी स्त-:ची फॅक्टरी/अनुरं्शिक युशनट शकंवा शडझाईन 

उत्ादनांचे उत्ादन सुरू करू िकते आशण उद्योजक बनू िकते.

पुढील धिक्णाची व्ाप्ी

-   शनयुक् ट्र ेडमधे् शिकाऊ प्रशिक्षण.

-   क्राफ्ट इन्स््र क्टर सशट्गशफकेट कयोस्ग.

-   संबंशधत अशभयांशत्कीमधे् शडप्योमा.

वैयस्तिक संरक्णात्मक उपकरणटे (PPE) (Personal Protective Equipment (PPE))
उधदिष्टे-:या पाठाच्ा  िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणे काय आहेत आशण त्याचा उदेिि सांिा

• वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणांच्ा दयोन शे्णीचंी नावे सांिा

• सवा्गत सामान् प्रकारच्ा वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणांची यादी करा

• वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणे शनवडण्ासाठी अटीचंी यादी करा.

वैयस्तिक संरक्णात्मक उपकरणटे

वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणे, ज्ाला सामान्तः  “पीपीई” म्णून 

संबयोधले जाते, हे जॉबच्ा शठकाणी िंभीर दुखापती आशण आजारांना 

कारणीभूत असलेल्या धयोक्यांचा संपक्ग  कमी करण्ासाठी पररधान केले 

जाते. या जखमा आशण आजार रासायशनक, रेशडओलॉशजकल, भौशतक, 

इलेन्क्ट्र कल, यांशत्क शकंवा जॉबच्ा शठकाणच्ा इतर धयोक्यांिी संपक्ग  

साधल्यामुळे हयोऊ िकतात. वैयन्क्क संरक्षक उपकरणांमधे् हात मयोजे, 

सुरक्षा चष्ा आशण िूज, इअरप्ि शकंवा मफ, हाड्ग हॅट्यूस, रेन्स्परेटस्ग शकंवा 

कव्रॉल्स, वेस्ट आशण संपूण्ग बॉडी सूट यासारख्ा वसंू्चा समावेि असू 

िकतयो.

पीपीई-स्ॉल’च्ा श्टेणी

धयोक्याच्ा स्रूपावर अवलंबून, PPE ची पुढील दयोन शे्णीमंधे् शवभािणी 

केली जाते.

श्वसनधक्रया धवरधहत-:बॉडीच्ा आऊटसाईड दुखापतीपंासून 

संरक्षणासाठी, म्णजे डयोके, डयोळा, चेहरा, हात , पाय, आशण िररराच्ा 

इतर सव्ग अवयवांचे संरक्षण करण्ासाठी वापरले जातात.

श्वसन-: शवशवध प्रकारच्ा PPE  दूशर्त हवेच्ा श्सनामुळे हयोणाऱ्या 

हानीपासून संरक्षणासाठी वापरल्या जातात. त्यांनी शवशवध प्रकारच्ा PPE 

साठी लािू असलेल्या BIS (भारतीय संॅ्टडड्ग  बु्रयो) संॅ्टडड्गची पूत्गता केली 

पाशहजे.

‘वैयन्क्क संरक्षणात्मक उपकरणे’ वरील माि्गदि्गक तते्त प्ांट 

व्यवस््थापनास मदत करण्ासाठी जारी करण्ात आली आहेत ज्ामुळे 

व्यक्ीचं्ा धयोक्यांपासून संरक्षणाच्ा संदभा्गत प्रभावी काय्गक्रम राखला 

जातयो.जे तक्ा 1 मधे् सूचीबद्ध केलेल्या अशभयांशत्की पद्धतीदं्ारे नष्ट शकंवा 

ययोग्यररत्या केले जाऊ िकत नाहीत.

ततिा 1

   अनुक्रमांक   िीर््णक

 PPE1 शिरस्ताण

 PPE2 सुरक्षा पादत्ाणे

 PPE3 श्सन संरक्षण उपकरणे

 PPE4 हात  आशण हात  संरक्षण

 PPE5 डयोळे आशण चेहरा  संरक्षण

 PPE6 संरक्षक कपडे आशण आवरण

 PPE7 कान संरक्षण

 PPE8 सेफ्टी बेल्ट हानधेस
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 संरक्र्णाचटे प्रकार ियोकटे पीपीई वापरावटे

 डयोके संरक्यूर्ण (Fig 1) 1. पडणाऱ्यूया वस्यूतू Helmets

  2. वस्यूतूंवर प्यूरहार करणे   

  3. स्यूपॅटर

 वैयक्यूतशक संरक्यूर्णात्यूमक उपकरणे आणश त्यूयांचे उपययोि आणश धयोके तक्यूता 2 मध्यूये सूचीबद्यूध आहेत

 हात  संरक्यूर्ण (Fig 4) 1. ्थेट संपर्यूकामुळे भाजणे  हात मयोजे

  2. मध्यूयम उर््यूणता  

  3. वशजेचा धक्यूका (िाॅक)

      नाक संरक्यूर्ण(Fig 3) 1. धूळ कण मास्यूक

  2. धुके/िॅस /वार््यूप 

 पाय संरक्यूर्ण(Fig 2) 1. हॉट स्यूपॅटर लेदर लेि िार्यूड्यूस

  2. पडणाऱ्यूया वस्यूतू सेफ्यूटी िुज

  3. ओले क्यूर्ेत्यूर कार्यूयरत िम बूट
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 संरक्र्णाचटे प्रकार ियोकटे पीपीई वापरावटे

 डयोळा संरक्यूर्ण (Fig 5 & Fig6) 1. उडणारे धुळीचे कण िॉिल

  2. अतशनील कशरण, IR कशरण उर््यूणता फेस स्यूक्यूरीन     

  आणश दृि्यूयमान जास्यूत स्यूकेल रेडशएिन

   हॅल्यूमेट स्यूक्यूरीन  

 

 

 फेस  संरक्यूर्ण (Fig 6 &Fig 7) 1.वेल्यूडशंि, ि्यूराइंडशंि दरम्यूयान नशर्यूमाण  फेस स्यूक्यूरीन/ हेल्यूमेट स्यूक्यूरीन  

  झालेली स्यूपार्यूक सेफ्यूटी िॉिल

  2. वेल्यूडशंि स्यूपॅटर स्यूट्यूराइकशंि कानातल्यूया मफिशवाय

  3.  अतशनील कशरणांपासून चेहऱ्यूयाचे संरक्यूर्ण वेल्यूडरसह हेल्यूमेट

     वेल्यूडरसाठी स्यूक्यूरीन 

 कान संरक्यूर्ण (Fig 7) 1. उच्यूच आवाज पातळी इअर प्यूलि     

   इअर मफ
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 संरक्र्णाचटे प्रकार ियोकटे पीपीई वापरावटे

   बॉडी संरक्यूर्ण (Fig 8, & Fig 9) 1. आिीच्यूया ठशणि्यूया  लेदर ऍप्यूरन

पीपीईची िुणवत्ा

पीपीईने त्याच्ा िुणवते्तबाबत खालील शनकर् पूण्ग केले पाशहजेत- संभाव्य 

धयोक्यापासून संपूण्ग संरक्षण प्रदान करणे आशण पीपीईची रचना अिा 

मटेररयलपासून बनशवली िेली पाशहजे की ते ज्ा धयोक्यांशवरुद्ध वापरायचे 

आहे त्या धयोक्यांचा सामना करू िकेल.

PPE च्ा धनवडीसाठी काही अटीचंी आवश्यकता असतटे

-  धयोक्याचे स्रूप आशण तीव्रता

-  दूशर्त पदा्था्गचा प्रकार, त्याची एकाग्ता आशण दूशर्त के्षत्ाचे स््थान 

दुरुस् करण्ाययोग्य हवेच्ा स्तयोताच्ा संदभा्गत

-  कामिाराची अपेशक्षत एन्क्टन्व्टी आशण कामाचा कालावधी, पीपीई 

वापरताना कामिाराची सयोय 

-  ऑपरेशटंि वैशिष्टे् आशण पीपीईची शलमीट

-  देखभाल आशण साफसफाईची सयोय

-  भारतीय / इंटरनॅिनल  संॅ्टडड्गिी सुसंितता आशण चाचणी प्रमाणपत्ची 

उपलब्धता.

PPE चा ययोग्य वापर

पीपीईचा ययोग्य प्रकार शनवडल्यानंतर, कामिाराने ते पररधान करणे 

आवश्यक आहे. अनेकदा कामिार पीपीई वापरणे टाळतात. 

खालील घटक या समसे्च्ा शनराकरणावर पररणाम करतात.

-  कामिाराला पीपीई वापरण्ाची आवश्यकता शकती केिल समजते

-  सामान् जॉबच्ा प्रशक्रयेत कमीत कमी ट्र ांशझिन  न करता PPE घातला 

जाऊ िकतयो अिी सहजता आशण आराम

-  उपलब्ध आश्थ्गक, सामाशजक आशण अनुिासनात्मक शनबांध ज्ाचा 

उपययोि कामिाराच्ा वृत्तीवर प्रभाव टाकण्ासाठी केला जाऊ िकतयो.

-  या समसे्वर सवपोत्तम उपाय म्णजे प्रते्यक कम्गचाऱ्यासाठी पीपीई 

पररधान करणे अशनवाय्ग करणे.

-  इतर शठकाणी, शिक्षण आशण पय्गवेक्षण लक्षपूव्गक करणे आवश्यक 

आहे. जेव्ा कामिारांच्ा िटाला प्र्थमच पीपीई शदले जाते.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.02
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.03  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

प्रिमयोपचार (First-aid)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  प्रिमयोपचार काय आहटे तटे सांिा

•  प्रिमयोपचारासाठी महत्त्वाच्ा माि्णदि्णक तत्ांची यादी करा

•  प्रिमयोपचाराचटे ABC स्पष् करा

•  ज्ांना प्रिमयोपचाराची िरज आहटे अिा पीधडतटेला प्रिमयोपचार कसटे द्ावटे तटे ियोडक्ात सांिा

बटेधसक प्रिमयोपचार-:मुलभूत प्रा्थशमक उपचार म्णजे िुदमरल्यासारखे, 

हृदयशवकाराचा झटका, ऍलजषीक प्रशतशक्रया, और्धे शकंवा इतर वैद्कीय 

आपत्ालीन पररन्स््थतीमुंळे जखमी झालेल्या शकंवा िारीररक त्ासात 

असलेल्या एखाद्ाच्ा िरजांचे मूल्यांकन आशण संबयोशधत करण्ाच्ा 

प्रारंशभक प्रशक्रयेचा संदभ्ग देते. बेशसक प्र्थमयोपचार एखाद्ा व्यक्ीची 

िारीररक न्स््थती आशण उपचारांचा ययोग्य माि्ग पटकन शनधा्गररत  करण्ास 

अनुमती देते.

सुवण्ण काळ --: शवधं्सक वैद्कीय समसे्वर उपचार करण्ासाठी 

भारतात सवपोतृ्ष्ट तंत्ज्ञान उपलब्ध आहे. डयोके दुखापत, मन्ल्ट आघात, 

हृदयशवकाराचा झटका, स्ट्र योक इ परंतु रुग्ांना बया्ग ्यूचदा खराब पररणाम 

हयोतयो कारण त्यांना तंत्ज्ञान वेळेत शमळत नाही. या न्स््थतीमुंळे मृतू्य हयोण्ाचा 

धयोका पशहल्या 30 शमशनटांत सवा्गत जास् असतयो. अनेकदा त्वररत हा काळ 

सुवण्गकाळ म्णून ओळख ला जातयो. रूग् हॉन्स्पटलमधे् पयोहयोचेपयांत 

त्यांनी तयो िंभीर काळ पार केलेला असतयो. जीव वाचवण्ासाठी प्र्थमयोपचार 

सेवा उपययोिी पडते. हे सुरशक्षत हाताळणी आशण वाहतुकीद्ारे िक्य 

शततक्या लवकर जवळच्ा आपत्ालीन कक्षात जाण्ास मदत करते. तयो 

वेळ शजतका कमी शततका सवपोत्तम उपचार लािू हयोण्ाची िक्यता जास् 

असतयो .

प्रिम मदत करणाऱ्यांसाठी महत्त्वाची माि्णदि्णक सूचना

पररस्स्ितीचटे मूल्ांकन करा-: अिा काही ियोष्टी आहेत ज्ा प्र्थम मदत 

करणाऱ्यांला धयोका देऊ िकतात. आि, शवर्ारी धूर, िॅस , एक अन्स््थर 

इमारत, शजवंत शवद्यू त तारा शकंवा इतर धयोकादायक पररन्स््थती यांसारख्ा 

अपघातांना सामयोरे जाताना, प्र्थम मदतकत्या्गने अिा पररन्स््थतीत घाई न 

करण्ाची अतं्यत काळजी घेतली पाशहजे नाही तर ती घातक ठरू िकते.

A-B-C लक्ात ठटे वा

प्र्थमयोपचाराचे ABC हे तीन िंभीर ियोष्टीचंा संदभ्ग देतात. ज्ा 

प्र्थमयोपचारकत्याांनी ियोधणे आवश्यक आहे.

 –  A वायुमाि्ग (Airway) - व्यक्ीला श्ासनशलका अड्थळा नसलेली आहे 

का?

-  B श्ास घेणे (Breathing )- व्यक्ी श्ास घेत आहे का?

-  C अशभसरण (Circulation) - व्यक्ी मुख् नाडी शबंदंूवर नाडी दि्गवते 

का (मनिट, कॅरयोटीड धमनी, मांडीचा सांधा)

पीधडतटेला हलधवणटे टाळा-:पीशडत व्यक्ीला तात्ाळ धयोका असल्याशिवाय 

त्यांना हलवू नका. पीशडतेला हलवल्याने अनेकदा दुखापती आणखी वाईट 

हयोतात, शविेर्त-: पाठीच्ा कण्ाला झालेल्या दुखापतीचं्ा बाबतीत.

आपत्ालीन सटेवांवर कॉल करा-: मदतीसाठी आपत्ालीन सेवांवर 

कॉल करा शकंवा दुसयाांला िक्य शततक्या लवकर मदतीसाठी कॉल 

करण्ास सांिा. अपघाताच्ा शठकाणी एकटे असल्यास, मदतीसाठी 

कॉल करण्ापूवषी श्ासयोच्छास स््थाशपत करण्ाचा प्रयत्न करा आशण पीशडत 

व्यक्ीला एकटे सयोडू नका.

प्रधतसाद धनधचित करा-: जर एखादी व्यक्ी बेिुद्ध असेल तर त्याला हलके 

हलवून आशण त्याच्ािी बयोलून उठवण्ाचा प्रयत्न करा.

जर ती व्तिी प्रधतसाद दटेत नसटेल तर त्ांना काळजीपूव्णक 

बाजूला करा (पुनप्रा्णप्ी स्स्िती) आधण त्ाचा श्वसनमाि्ण सुरू 

करा .

-  डयोकं आशण मान स्ट्र ेट ठेवा.

-  त्याचे डयोकं धरून ठेवताना त्यांना त्यांच्ा पाठीवर काळजीपूव्गक रयोल 

करा.

-  हनुवटी उचलून तयोडं उघडा. (आकृती कं्र 1)

श्वासयोच्छवासाच्ा धचन्टे पहा, ऐका आधण अनुभवा

पीशडताची छाती वर खाली हयोत आहे का ते पहा . श्ासयोच्छवासाचा आवाज 

ऐका.

पीशडत व्यक्ी श्ास घेत नसल्यास, खालील शवभाि पहा

-  जर पीशडत व्यक्ी श्ास घेत असेल, परंतु बेिुद्ध असेल, आशण 

उलट्ामुळे श्सनमाि्ग रयोखू िकेल तर डयोकं आशण मान बॉडीिी 

समांतर ठेवून त्यांना त्यांच्ा बाजूला वळवा. हे तयोडंाचा शनचरा हयोण्ास 

मदत करेल,त्याचा श्सनमाि्ग सुरू करा.
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पीधडतटेचटे रतिाधभसरण तपासा-:पीशडतेचा रंि पहा आशण त्यांची नाडी 

तपासा (कॅरयोटीड धमनी हा एक चांिला पया्गय आहे ती मानेच्ा दयोन्ी 

बाजूला, जबड्ाच्ा हाडाच्ा खाली असते ). जर पीशडतेची नाडी नसेल, 

तर तुम्ी प्रशिशक्षत असाल तर CPR (Cardiopulmonary resuscitation)

सुरू करा .

आवश्यकतटेनुसार रतिस्ताव, िॉक आधण इतर समस्ांवर उपचार 

करा

पीशडत व्यक्ी श्ास घेत आहे आशण त्याला नाडी आहे हे स््थाशपत केल्यानंतर, 

पुढील प्रकारे मुख् रक्स्ताव रयोखणे आवश्यक आहे. शविेर्त-: आघाताच्ा 

बाबतीत, िॉक रयोखणे हे आवश्यक आहे.

-  रतिस्ताव िांबवा-:आघातग्स् व्यक्ीला वाचवण्ासाठी रक्स्ताव 

रयोखणे ही सवा्गत महत्वाची ियोष्ट आहे. रक्स्ताव रयोखणे साठी इतर 

कयोणत्याही पद्धतीचा प्रयत्न करण्ापूवषी जखमेवर ्ेथट दाब द्ा. 

कपड्ांने घट्ट बांधून घ्ावा

-  िॉक उपचार-: िॉक, बॉडीतून रक् प्रवाह कमी हयोणे, वारंवार 

िारीररक आशण कधीकधी मानशसक आघात हयोतात. िॉक लािलेल्या 

व्यक्ीची त्वचा बया्गचदा ्ंथडिार असते, तयो शचडलेला असतयो शकंवा 

त्याची मानशसक न्स््थती बदललेली असते आशण फेस  आशण ओठांच्ा 

आसपासच्ा त्वचेचा रंि शफकट असतयो. उपचार न केल्यास िॉक 

प्राणघातक ठरू िकतयो. ज्ाला िंभीर दुखापत झाली आहे शकंवा 

जीवघेणी पररन्स््थती आहे त्यांना िॉक लािण्ाचा धयोका आहे.

-  िुदमरणारा बळी-:िुदमरल्यामुळे काही शमशनटांत मृतू्य हयोऊ िकतयो 

शकंवा मेंदूला कायमचे नुकसान हयोऊ िकते.

-  भाजलटेल्ा व्तिी वर उपचार करा-: ्ंथड पाण्ात बुडवून शकंवा 

पाणी शिंपडून भाजणेवर उपचार करा. क्रीम, लयोणी शकंवा इतर 

मलहम वापरू नका आशण फयोड फयोडू नका. ्थड्ग गे्डेिन बन्ग ओलसर 

कापडाने झाकले पाशहजे. जळलेल्या शठकाणाहून कपडे आशण दाशिने 

काढा, परंतु जळलेले कपडे काढण्ाचा प्रयत्न करू नका.

-  आघातावर उपचार करा-:जर पीशडत व्यक्ीच्ा डयोक्याला मार 

लािला असेल तर, आघात हयोण्ाची शचने् पहा. सामान् लक्षणे आहेत. 

दुखापतीनंतर चेतना नष्ट हयोणे, शवचशलत हयोणे शकंवा स्रणिक्ी कमी 

हयोणे, चक्कर येणे, मळमळ आशण सुस्ी येणे .

-  पाठीच्ा दुखापतीच्ा बळीवर उपचार करा-: मणक्याच्ा 

दुखापतीचा संिय असल्यास, ते शविेर्तः  िंभीर आहे, पीशडतेचे डयोकं, 

मान शकंवा पाठीमािे ते धयोक्यात असल्यास तात्ाळ हलवू नका.

मदत यटेईपययंत पीधडतटेसयोबत रहा-:मदत येईपयांत पीशडत व्यक्ीसाठी 

िांतपणे उपन्स््थत राहण्ाचा प्रयत्न करा.

बटेिुद्धी (COMA)-: बेिुद्धावस््था देखील कयोमा म्णून ओळखली जाते, ही 

एक िंभीर जीवघेणी न्स््थती आहे, जेव्ा एखादी व्यक्ी पूण्गपणे बेिुद्ध पडते 

आशण  प्रशतसाद देत नाही, बाह्य उते्तजना. परंतु बेशसकहृदय, श्ासयोच्छास, 

रक्ाशभसरण अद्ाप िाबूत असू िकते ते देखील शनकामी हयोऊ िकतात. 

लक्ष न शदल्यास मृतू्य हयोऊ िकतयो.

मेंदूच्ा सामान् एन्क्टन्व्टीच्ा व्यत्ययामुळे ही न्स््थती उद्भवते.

 कारणे खूप आहेत. –

 –  िॉक (काशड्गययोजेशनक, नू्रयोजेशनक)

-  डयोकं दुखापत (कंक्शन, कमे्पिन)

-  श्ासयोच्छवास (हवेच्ा मािा्गत अड्थळा)

-  बॉडीचे कमाल तापमान (उष्ण , ्ंथड)

-  हृदयशवकाराचा झटका 

-  स्ट्र योक (सेरेब्ा-व्कुिलर अपघात)

-  रक् कमी हयोणे (रक्स्ाव)

-  शनज्गलीकरण (अशतसार आशण उलट्ा)

-  मधुमेह (कमी शकंवा जास् साखर)

-  रक्पे्रिर  (खूप कमी शकंवा खूप जास्)

-  अल्योहयोल, ड्र ग्सचा जास् डयोस

-  शवर्बाधा ( िॅस, कीटकनािके, चावणे)

-  एशपलेशटिक शफट्यूस (चक्कर येणे )

-  उन्ाद (भावशनक, मानशसक)

एखादी व्यक्ी बेिुद्ध झाल्यानंतर खालील लक्षणे शदसू िकतात-:

-  ियोधंळ

-  तंरिी

-  डयोकंदुखी

-  त्याच्ा शकंवा शतच्ा बॉडीचे काही भाि बयोलण्ास शकंवा हलशवण्ास 

असम्थ्गता (स्ट्र योकची लक्षणे पहा)

-  हलकी डयोकंदुखी

-  आतडी शकंवा मूत्ाियावरील संयम कमी हयोणे (असंयम)

-  जलद हृदयाचा ठयोका (धडधडणे)

-  न्स््थर ( प्रशतसाद नाही )

प्रिमयोपचार

-  इमज्गसिी नंबरवर कॉल करा.

-  व्यक्ीची नाक, छाती, श्ासयोच्छवास आशण नाडी वारंवार तपासा. 

आवश्यक असल्यास, रेस्कू्य ब्ीशदंि आशण सीपीआर सुरू करा.

-  जर ती व्यक्ी श्ास घेत असेल आशण पाठीवर पडून असेल आशण 

पाठीच्ा कण्ाच्ा दुखापतीला नकार देत असेल, तर काळजीपूव्गक 

त्या व्यक्ीला बाजूला, िक्यतयो डावीकडे वळवा. वरचा पाय वाकवा 

जेणेकरून शनतंब आशण िुडघा दयोन्ी काट कयोनातअसतील. श्सनमाि्ग 

खुला ठेवण्ासाठी हळूवारपणे डयोकं मािे वाकवा. श्ासयोच्छवास शकंवा 

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.03
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नाडी कधीही ्थांबल्यास, व्यक्ीला त्याच्ा पाठीवर शफरवा आशण CPR 

सुरू करा.

-  पाठीच्ा कण्ाला दुखापत झाल्यास, पीशडतांच्ा न्स््थतीचे काळजीपूव्गक 

मूल्यांकन करावे लािेल. जर व्यक्ीला उलट्ा हयोत असतील तर संपूण्ग 

बॉडी एका बाजूला करा. तुम्ी रयोल करत असताना डयोकं आशण बॉडी 

एकाच न्स््थतीत ठेवण्ासाठी मानेला आशण पाठीला आधार  द्ा.

-  वैद्कीय मदत येईपयांत व्यक्ीला उबदार ठेवा.

-  एखादी व्यक्ी बेिुद्ध पडताना शदसल्यास, जशमनीवर पडणे टाळण्ाचा 

प्रयत्न करा. व्यक्ीला जशमनीवर  ठेवा आशण पायाची पातळी वर आशण  

आधार  वाढवा.

-  रक्ातील साखर कमी झाल्यामुळे मून्च्छ्ग त हयोण्ाची िक्यता असल्यास, 

जेव्ा ते िुद्धीवर येतील तेव्ा त्याला काहीतरी ियोड खाण्ास शकंवा 

शपण्ास द्ावे.

हटे करू नका

-  बेिुद्ध व्यक्ीला कयोणतेही अन्न शकंवा पेय देऊ नका.

-  व्यक्ीला एकटे सयोडू नका.

-  बेिुद्ध व्यक्ीच्ा डयोक्याखाली उिी ठेवू नका.

-  बेिुद्ध व्यक्ीच्ा चेहऱ्यावर ्थप्पड मारू नका शकंवा त्याला शजवंत 

करण्ाचा प्रयत्न करण्ासाठी चेहऱ्यावर पाणी शिंपडू नका.

जर ती व्तिी त्ाच्ा पाठीवर असटेल आधण जीभ घिाच्ा 

मािच्ा बाजूला िटेली असटेल, श्वासनधलका बंद कटे ली असटेल तर 

चटेतना नष् हयोण्ामुळटे  जीवाला ियोका हयोऊ िकतयो. बटेिुद्धीचटे 

कारण ियोिण्ापूववी ती व्तिी श्वास घटेत असल्ाची खात्री 

करा. दुखापतीनंी परवानिी धदल्ास, अपघातग्रस्त व्तिीला 

मान सरळ ठटे वून बसवा. बटेिुद्ध झालटेल्ा व्तिीला तयोडंानटे 

काहीही दटेऊ नका.

बटेिुद्ध जखमी व्तिीचटे धनदान कसटे करावटे

-  अल्योहयोलचा शवचार करा-:मद्पानाची शचने् पहा, जसे की ररकाम्ा 

बाटल्या शकंवा दारूचा वास.

-  एधपलटेप्ीचा धवचार करा-: शहंसक जप्ीची शचने् आहेत, जसे की 

तयोडंाभयोवती लाळ शकंवा सामान्तः  शवकिळीत दृश्य?

-  इनु्धलनचा धवचार करा-: त्या व्यक्ीला इसुिशलन िॉकचा त्ास हयोत 

असेल (‘इसुिशलन िॉकचे शनदान आशण उपचार कसे करावे’ पहा)?

-  और्धांचा शवचार करा-:ओव्रडयोज आहे का? शकंवा कदाशचत त्या 

व्यक्ीने कमी डयोस घेतला असेल - जे शलहून शदलेले और्ध पुरेसे घेतले 

जात नाही?

-  आघात शवचारात घ्ा-:व्यक्ी िारीररकररत्या जखमी आहे का?

-  संसिा्गची शचने् पहा-:जखमेभयोवती लालसरपणा आशण/शकंवा लाल रेर्ा

- शवर्ाच्ा लक्षणांसाठी आजूबाजूला पहा-:ियोळ्ांची ररकामी बाटली 

शकंवा सप्गदंिाची जखम.

-  मानशसक आघात हयोण्ाची िक्यता शवचारात घ्ा-:त्या व्यक्ीला काही 

प्रकारचा मानशसक शवकार असू िकतयो का?

-  स्ट्र योकचा शवचार करा, शविेर्तः  वृद्ध लयोकांसाठी.

-  तुम्ी जे शनदान करता त्यानुसार उपचार करा.

िक्ा-: िरीरातील द्रवपदाि्ण कमी झाल्ामुळटे  रतिप्रटेिर  

कमी हयोतयो. अखटेरीस रति पररसंचरण धबघडटेल आधण उव्णररत 

रति प्रवाह मेंदूसारख्ा महत्ाच्ा अवयवांकडटे धनददे शधित 

कटे ला जाईल. त्ामुळटे  रति बॉडीच्ा बाह्य भािापासून दूर नटेलटे 

जाईल, त्ामुळटे  पीधडत व्तिी धिकट िुलाबी धदसटेल आधण 

त्चटेला िंड वाटटेल.

इलटेस्ट्रि कल मटेन्चटे ऑपरटेिन (Operation of electrical mains)
उधदिष्टे-: या पाठाच्ा  िटेवटी तुम्ी सक्म व्ाल

•  ‘आणीबाणी’ या िब्ाचटे स्पष्ीकरण द्ा

•  आणीबाणीच्ा काळात सधक्ण ट बंद करण्ाची िरज स्पष् करा

•  िाॅप फ्योअर वरील क्टेत्र उप-मटेन आधण स्स्वचटेस ियोिण्ाची पद्धत स्पष् करा

•  लयोखंडी स्वीच, MCB आधण सामान्य घराचटे टाकटे  यांच्ा बाबतीत चालू आधण बंद करण्ाच्ा संदभा्णत स्स्िती स्पष् करा.

आणीबाणी ही एक अनपेशक्षत घटना असते आशण त्यासाठी त्वररत कारवाईची 

आवश्यकता असते. काय्गिाळेसारख्ा शठकाणी शवद्यू त प्रवाहामुळे एखाद्ा 

व्यक्ीला िॉक लािल्यावर शकंवा मिीनच्ा शफरत्या भािामुळे एखादी 

व्यक्ी जखमी झाल्यास अिी पररन्स््थती उद्भवू िकते.

अिा पररन्स््थतीत, पीशडत व्यक्ीचे आणखी नुकसान टाळण्ासाठी 

शवद्यू त पुरवठा बंद करणे हा पशहला आशण सवपोत्तम उपाय असेल. यासाठी 

काय्गिाळेत सामील असलेल्या प्रते्यक व्यक्ीला हे माशहत असले पाशहजे की 

ज्ा िॉक शठकाणी लाितयो त्या भािावर कयोणता न्स्च कंट्र योल ययोग्यररत्या 

करतयो.
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साधारणपणे काय्गिाळेतील एकूण वायररंि हे मेन न्स्चद्ारे कंट्र योल केले 

जाते आशण वक्ग िॉपमधील वेिवेिळ्ा भािात शचत्.1 मधे् दि्गशवल्याप्रमाणे 

दयोन शकंवा अशधक उप-मेन न्स्चेस असू िकतात.

उप-मेन शनयंत्णाचे के्षत् शनशचित करण्ासाठी, उप-मेन न्स्चपैकी एक न्स्च 

बंद करा आशण त्या संिशयत के्षत्ातील शदवे, पंखे आशण पॉवर पॉइंट्यूस ‘चालू’ 

करण्ाचा प्रयत्न करा. जर ते काम करत नसेल, तर पंखे, लाईट आशण पॉवर 

पॉइंटने झाकलेले के्षत् उप-मेन न्स्चद्ारे कंट्र योल केले जाते. एकामािून 

एक, उप-मेन न्स्चेस बंद करा आशण त्यांचे शनयंत्ण के्षत् ियोधा. वायरमन  

शवभािाच्ा ययोजनेमधे् न्स्चच्ा शनयंत्णाचे के्षत् माशकां ि  करा.

सुव्यवन्स््थत काय्गिाळेत, मेन न्स्च, उप-मेन न्स्चेस आशण शवतरण मािाांना 

त्यांचे शनयंत्ण के्षत् दि्गशवण्ासाठी स्पष्ट माशकां ि  केले जाईल. (शचत् 1) हे 

आढळले नाही तर, आता हे करा. त्थाशप, जर तुम्ाला न्स्चेसच्ा सब-

मेनच्ा शनयंत्णाच्ा के्षत्ाबदिल खात्ी नसेल तर मेन न्स्च स्तः च ‘बंद’ 

करणे केव्ाही चांिले.

आकृती 2 मधे् दाखवल्याप्रमाणे सशक्ग ट्यूस ‘बंद’ करण्ासाठी लयोखंडी 

स्ीचचे हँडल आशण MCB चा नॉब खाली ढकलले पाशहजे. (शचत् 3)

आपत्ालीन पररन्स््थती अिदी घरातही घडू िकते म्णून, न्स्चच्ा 

शनयंत्णाचे के्षत् सांिा आशण सुरशक्षततेचा उपाय म्णून त्यांना तुमच्ा घराच्ा 

न्स्च बयोड्गच्ा मुख्/उप-मुख्/ शवतरण बंधनात माशकां ि  करा. कयोणत्याही 

आपत्ालीन पररन्स््थतीत सशक्ग ट कसे बंद करावे हे घरातील जवळच्ा 

लयोकांना शिशक्षत करा.

धवद्त सुरक्ा (Electrical safety)
उधदिष्टे-:या पाठाच्ा  िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  सुरक्ा धनयमांचा अवलंब करणटे आवश्यक आहटे हटे स्पष् करा

•  सुरक्ा धनयमांची यादी करा आधण त्ांचटे पालन करा

सुरक्ा धनयम

सुरक्ा धनयमांची आवश्यकता-: सुरशक्षतता चेतना ही कयोणत्याही 

कामासाठी आवश्यक असलेली एक अत्यावश्यक वृत्ती आहे. कुिल 

इलेन्क्ट्र शियनने नेहमी सुरशक्षत काम करण्ाच्ा सवयी तयार करण्ाचा 

प्रयत्न केला पाशहजे. सुरशक्षत काम करण्ाच्ा सवयी नेहमी व्यक्ी , पैसा 

आशण साशहत्य वाचवतात. जॉबच्ा असुरशक्षत सवयीमुळे उत्ादन आशण 

नफा, वैयन्क्क दुखापत आशण मृतू्य देखील हयोतयो. इलेन्क्ट्र शियनने अपघात 

आशण शवजेचे धके्क टाळण्ासाठी खाली शदलेल्या सुरशक्षततेच्ा सूचनांचे 

पालन केले पाशहजे कारण त्याच्ा कामात अनेक व्यावसाशयक धयोके 

असतात.

सूचीबद्ध सुरक्षा शनयम प्रते्यक इलेन्क्ट्र शियनने शिकले पाशहजेत, लक्षात 

ठेवले पाशहजेत आशण सराव केला पाशहजे. इ्ेथ एका इलेन्क्ट्र शियनने प्रशसद्ध 

म्ण लक्षात ठेवावी, “शवद्यू त हा चांिला सेवक आहे पण एक वाईट मालक 

आहे”.

सुरक्ा धनयम

-  केवळ पात् व्यक्ीनंीच इलेन्क्ट्र कल काम करावे

-  काय्गिाळेचा मजला स्च्छ ठेवा आशण टुल्स चांिल्या न्स््थतीत ठेवा.

-  लाइव् सशक्ग ट्यूसवर काम करू नका, अपररहाय्ग असल्यास, रबरचे हात 

मयोजे वापरा रबर मॅट्यूस इ. 
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-  इलेन्क्ट्र कल सशक्ग ट्यूसवर काम करताना लाकडी शकंवा पीव्ीसी 

इसुिलेटेड हँडल सू्क ड्र ायव्र वापरा. 

-  बेअर कंडक्टरला स्पि्ग करू नका.

-  सयोल्डररंि करताना िरम सयोल्डररंि रॉड त्यांच्ा सँ्टडमधे् ठेवा. कधीही 

न्स्च ‘ऑन’ केलेले शकंवा िरम केलेले सयोल्डररंि लयोखंड बेंच शकंवा 

टेबलवर ठेवू नका कारण यामुळे आि हयोऊ िकते.

-  सशक्ग टमधे् फक् ययोग्य क्षमतेचे फू्ज वापरा. जर क्षमता कमी असेल 

तर लयोड कनेक्ट केल्यावर ते उडून जाईल. जर क्षमता मयोठी असेल, 

तर ते कयोणतेही संरक्षण देत नाही आशण जास् प्रवाह  वाहू देते आशण 

व्यक्ी आशण मिीनला धयोका देते, पररणामी पैिाचे नुकसान हयोते.

-  सशक्ग टचे न्स्चेस बंद केल्यानंतरच फू्ज बदला शकंवा काढून टाका.

-  शदवे तुटण्ापासून संरक्षण करण्ासाठी आशण िरम बल्बच्ा संपका्गत 

येणारी ज्वलनिील मटेररयल टाळण्ासाठी लॅम्प िाड्गसह एक्स्ेंिन 

कॉड्ग वापरा.

-  सॉकेट्यूस, प्ि आशण न्स्चेस आशण उपकरणे चांिल्या न्स््थतीत 

असतानाच वापरा आशण त्यांच्ाकडे BIS (ISI) चे शचन् असल्याची 

खात्ी करा. (BIS (ISI) माशकां ि  उपकरणे वापरण्ाची आवश्यकता 

मानकीकरण अंति्गत स्पष्ट केली आहे.

-  तातु्रत्या वायररंिचा वापर करून इलेन्क्ट्र कल सशक्ग ट कधीही वाढवू 

नका.

-  लाईव् इलेन्क्ट्र कल सशक्ग ट्यूस/उपकरणे दुरुस् करताना शकंवा फू्ज 

केलेले बल्ब बदलताना लाकडी सू्टलवर शकंवा इसुिलेटेड शिडीवर उभे 

रहा. सव्ग प्रकरणांमधे्, मेन न्स्च उघडणे आशण सशक्ग ट बंद करणे 

नेहमीच चांिले असते.

-  काम करताना / न्स्च पॅनेल चालवताना रबर मॅटवर उभे रहा, कंट्र योल 

शियस्ग इ. 

-  शिडी, मजबूत जशमनीवर ठेवा.

-  शिडी वापरत असताना, सहाय्यकाला कयोणत्याही संभाव्य घसरणीपासून 

शिडी धरण्ास सांिा. 

-  खांबावर शकंवा उंच शठकाणी काम करताना नेहमी सेफ्टी बेल्ट वापरा.

-  शफरणाया्गश मिीनच्ा कयोणत्याही शफरत्या भािावर कधीही हात  ठेवू 

नका आशण मयोटार शकंवा जनरेटरच्ा हलत्या िाफ्ट शकंवा पुलीभयोवती 

िट्गच्ा सैल बटन  शकंवा लटकलेल्या िळ्ातील टायांसह कधीही काम 

करू नका.

-  ऑपरेिनची प्रशक्रया ओळखल्या नंतरच कयोणतेही मिीन शकंवा 

उपकरण चालवा. 

-  इसुिलेट पयोशस्गलेन टू्ब टाकल्यानंतर लाकडी शवभाजने शकंवा 

मजल्यामधून केबल शकंवा दयोर चालवा.

-  शवद्यू त उपकरणांमधील कनेक्शन घट्ट असावेत. सैलपणे जयोडलेल्या 

केबल्स िरम हयोतील आशण आिीच्ा धयोक्यात संपतील.

-  थ्ी-शपन सॉकेट्यूस आशण प्िसह सव्ग शवद्यू त उपकरणांसाठी कनेक्शनला 

नेहमी अश्थांि करा.

-  बंद लाईन वर काम करताना फू्ज शग्प काढून टाका त्यांना सुरशक्षत 

कयोठडीत ठेवा आशण न्स्चबयोड्गवर ‘ मॅन ऑन लाइन’ बयोड्ग देखील 

प्रदशि्गत करा.

-  मिीसि/न्स्च िीअस्गच्ा इंटर लॉकमधे् ट्र ांशझिन  करू नका

-  अश्थांिला पाण्ाच्ा पाईप लाईसिला जयोडू नका.

-  शवद्यू त उपकरणांवर पाणी वापरू नका.

-  HV लाइसि/उपकरणे आशण कॅपेशसटरमधे् काम करण्ापूवषी सॅ्टशटक 

व्योले्टज शडस्चाज्ग करा.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.03
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.04  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

टाकाऊ पदािा्णची धवल्टेवाट लावणटे (Disposal of waste material)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• टाकाऊ पदाि्ण काय आहटे तटे सांिा

• जॉबच्ा दुकानातील टाकाऊ वसंू्तची यादी करा

• कचरा मटटेररयलची धवल्टेवाट लावण्ाच्ा पद्धती स्पष् करा.

• कचरा मटटेररयलच्ा धवल्टेवाटीचा िायदटे सांिा.

• कचरा विवीकरणासाठी डब्ांसाठी रंि कयोड सांिा.

टाकावू सामान-:औद्योशिक कचरा म्णजे कारखाने, शिरण्ा आशण 

खाणीसंारख्ा औद्योशिक एन्क्टन्व्टीद्ारे उत्ाशदत केलेला कचरा.

टाकाऊ वसंू्तची यादी (धचत्र 1)

-  कापूस कचरा

-  वेिवेिळ्ा मटेररयलच्ा मेटल शचप्स.

-  तेलकट कचरा जसे लुशब्कंट  तेल, कुलंट  इ.

-  इतर कचरा जसे की इलेन्क्ट्र कल, काच इ.

कचरा धवल्टेवाट लावण्ाच्ा पद्धती (धचत्र 2)

पुनवा्गपर-: ररसायकशलंि ही कचरा व्यवस््थापनाची सवा्गत प्रशसद्ध पद्धत 

आहे. हे महाि नाही आशण आपण सहजपणे करू िकता. आपण 

रीसायकशलंि अमलात आणल्यास. तुम्ी भरपूर ऊजा्ग, संमटेररयल 

वाचवाल आशण त्यामुळे प्रदूर्ण कमी कराल.

कंपयोन्सं्टि--: ही एक नैसशि्गक प्रशक्रया आहे जी कयोणत्याही घातक उप-

उत्ादनांपासून पूण्गपणे मुक् आहे. या प्रशक्रयेमधे् मटेररयलचे सेंदशरिय 

संयुिेमधे् खंशडत करणे समाशवष्ट आहे जे खत म्णून वापरले जाऊ 

िकते.

लँडशफल्स--: लँडशफल्सच्ा वापराद्ारे कचरा व्यवस््थापनामधे् मयोठ्ा 

के्षत्ाचा वापर समाशवष्ट असतयो. ही जािा उघड्ावर खयोदून कचऱ्याने 

भरलेली आहे.

कचरा जाळणे--: जर तुम्ी रीसायकल करू िकत नसाल शकंवा 

लँडशफल उभारण्ासाठी ययोग्य जािा नसेल तर तुम्ी तुमच्ा घरातील 

कचरा जाळून टाकू िकता. वाफ आशण राख तयार करण्ासाठी उच्च 

तापमानात कचरा जाळणे हे एक पसंतीचे कचरा शवले्वाटीचे तंत् आहे.

कचरा धवल्टेवाटीचटे िायदटे-:

-  काय्गिाळा व्यवन्स््थत आशण नीटनेटके सुशनशचित करते

-  आरयोग्यावरील प्रशतकूल पररणाम कमी हयोतयो

-  आश्थ्गक काय्गक्षमता सुधारते

-  पया्गवरणावरील प्रशतकूल पररणाम कमी हयोतयो.

जाळणटे (धचत्र 3)

कचऱ्याचे ज्वलनिील पदा्थ्ग, राख, कचरा िॅस आशण उष्णता कमी 

करण्ासाठी दहन करण्ाची ही प्रशक्रया आहे. त्यावर उपचार करून 

वातावरणात सयोडले जाते (शचत् 3). यामुळे कचऱ्याचे 90% प्रमाण कमी 

झाले, काही काळ शवद्यू त उजा्ग शनमा्गण करण्ासाठी शनमा्गण हयोणारी उष्णता 

वापरली िेली.
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कचरा कॉमॅ्क्शन--: कॅन आशण पॅ्न्स्टकच्ा बाटल्यांसारखे टाकाऊ 

पदा्थ्ग ब्ॉकमधे् कॉमॅ्पक्ट हयोतात आशण पुनवा्गपरासाठी पाठवतात. या 

प्रशक्रयेसाठी जािेची िरज आहे, त्यामुळे वाहतूक आशण पयोशझिशनंि सयोपे 

हयोते.

ततिा 1

   अनु. क्र.  टाकावू सामान रंि कयोड

 1 कािद   बू्ल

 2 प्ान्स्टक   शपवळा

 3 धातू   लाल

 4 काच   शहरवा

 5 अन्न   काळा

 6 इतर   काळा

कचरा विवीकरणासाठी डब्ांसाठी रंि कयोड ततिा 1 मध्टे धदलटेला 

आहटे

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.04
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.05  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

व्ावसाधयक सुरक्ा आधण आरयोग्य (Occupational safety and health)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  असुरधक्त कृती आधण कामािी संबंधित एस्ट्स्व्टीमिील पररस्स्िती टाळण्ासाठी व्ावसाधयक सुरक्ा आधण जॉबच्ा धठकाणी त्ाचटे महत्त्व 

वण्णन करा

•  भारतातील पया्णवरणीय माि्णदि्णक तत्त्वटे, कायदटे आधण धनयमांची माधहती द्ा, जटे जॉबच्ा धठकाणी आरयोग्य आधण सुरधक्ततटेचटे संरक्ण 

करण्ासाठी तयार कटे लटे आहटेत.

•  व्ावसाधयक सुरक्ा आधण आरयोग्य धनयमांची यादी करा.

व्ावसाधयक सुरक्ा आधण आरयोग्य

व्यावसाशयक सुरक्षा, आशण आरयोग्य म्णजे शक्रया शकंवा जॉबच्ा पररन्स््थती 

ज्ा कयोणत्याही कारणापासून सुरशक्षत आहेत ज्ामुळे जीवन, बॉडी, 

मानशसकता शकंवा आरयोग्यास धयोका शनमा्गण हयोतयो शकंवा कामकाजाच्ा 

वातावरणातून उद्भवते. OSH मधे् सहकारी, कुटंुबातील सदस्, ग्ाहक 

आशण इतर से्टक हॉल्डरांसह कामिारांसाठी कामाचे शठकाण अशधक चांिले 

बनवण्ाचे उशदिष्ट असलेले कायदे, संॅ्टडड्ग आशण काय्गक्रम समाशवष्ट आहेत. 

व्ावसाधयक सुरक्ा आधण आरयोग्याचटे ध्टेय

व्यावसाशयक सुरक्षा आशण आरयोग्य काय्गक्रमाचे उशदिष्ट एक सुरशक्षत आशण 

शनरयोिी व्यावसाशयक वातावरण शनमा्गण करणे हे आहे. OSH सव्ग सामान् 

लयोकांचे संरक्षण करते ज्ांना व्यावसाशयक वाता

पया्णवरणीय सुरक्ा

आजूबाजूचे वातावरण धयोक्यांपासून मुक् आहे हे सुशनशचित करण्ासाठी 

लािू केलेल्या माि्गदि्गन, धयोरणे आशण पद्धतीदं्ारे पया्गवरणीय सुरशक्षततेची 

व्याख्ा केली जाते जे कामिार आशण कम्गचारी, औद्योशिक ऑपरेिसि 

जवळील रशहवासी, तसेच याच्ा प्रशतबंधकांच्ा सुरशक्षततेची आशण 

कल्याणाची हमी देतात. अपघाती पया्गवरणाचे नुकसान

आजूबाजूच्ा भािात औद्योशिक सुशवधा, काय्गके्षते् आशण प्रययोििाळा 

यांचा समावेि हयोतयो. कयोणत्याही औद्योशिक एन्क्टन्व्टीसाठी पया्गवरणीय 

सुरक्षा ही एक महत्ताची समस्ा आहे कारण शनष्ाळजीपणा आशण नॉन-

अनुपालनामुळे इजा, आजार आशण अपघाती पया्गवरणीय प्रकािनाचा 

धयोका वाढतयो.

पया्गवरणीय सुरक्षा सहसा तीन उपशे्णीमंधे् शवभािली जाते-: (शचत् 1) 

व्यावसाशयक सुरक्षा आशण आरयोग्य काय्गक्रम, पया्गवरण शनयंत्ण आशण 

रासायशनक सुरक्षा. (आकृती कं्र 1)

कामािी संबंशधत आजार, रयोि आशण दुखापतीपंासून कामिारांचे संरक्षण 

करण्ासाठी. इंटरनॅिनल  कामिार संघटना (ILO) ने OSH वर अशधकृत 

आदेि काढला.

त्याचप्रमाणे भारत सरकारने खालील कायदे लािू केले आहेत

-  कारखाना कायदा 1948 या नावाने ओळख ला जाणारा कामिार 

कल्याण कायदा, कारखान्ांमधे् काम करणाऱ्या कामिारांना 

औद्योशिक आशण व्यावसाशयक धयोक्यांपासून संरक्षण देण्ाच्ा मेन 

उदेििाने अंमलात आणला िेला. भारत सरकारने अनेक कायदे लािू 

केले आहेत आशण त्यात वेळयोवेळी सुधारणा केल्या आहेत-: त्यापैकी 

खालील ियोष्टी या संदभा्गत सवा्गत महत्वाच्ा आहेत-:

-  कारखाना कायदा, 1948,

-  खाण कायदा, 1952,

-  ियोदी कामिार (सुरक्षा, आरयोग्य आशण कल्याण) अशधशनयम, 1986,

-  इमारत आशण इतर रचना कामिार (रयोजिार आशण सेवा ितथींचे 

शनयमन) अशधशनयम, 1996,

-  वृक्षारयोपण कामिार कायदा, 1951,

-  कंत्ाटी कामिार (शनयमन आशण शनमू्गलन) कायदा, 1970

-  बालकामिार (प्रशतबंध आशण शनयमन) कायदा, १९८६, इ.

घटनात्मक तरतुदी भारतातील जॉबच्ा शठकाणी सुरक्षा आशण आरयोग्य 

कायद्ांचा  आधार  बनवतात आशण जॉबच्ा शठकाणी कामिारांच्ा 

सुरशक्षततेला आशण आरयोग्याला प्रयोत्ाहन देणारी धयोरणे अंमलात 

आणण्ासाठी सांिा सरकारांवर कत्गव्य लादतात. याव्यशतररक्, कामावर 

असलेल्या व्यक्ीचं्ा व्यावसाशयक सुरक्षा आशण आरयोग्य (OSH) चे शनयमन 

करण्ासाठी सुरक्षा आशण आरयोग्य शनयम शवशवध के्षत्ांमधे् अन्स्त्वात 

आहेत, म्णजे उत्ादन, खाणकाम, बंदरे आशण रचना के्षत्.

जॉबच्ा शठकाणी आरयोग्य आशण सुरशक्षतता कायदा, 1974 नमूद करतयो 

की जॉबच्ा शठकाणी संभाव्य धयोके रयोखून जॉबच्ा शठकाणी त्यांच्ा 

कम्गचायाांच्ा सुरशक्षततेचे रक्षण करण्ासाठी कामावर नेमणारे जबाबदार 

आहेत. हे कामावर असताना सव्ग व्यक्ीचें आरयोग्य, सुरक्षा आशण कल्याण 

सुशनशचित करण्ासाठी कामावर नेमणारंवर सामान् कत्गवे्य ठेवते.
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कायदे हे शवधान मंडळाद्ारे प्रस्ाशवत केलेले एक शनदधेि आहे तर शनयमन 

ही कायद्ातील शवशिष्ट आवश्यकता आहे. कायदे शवसृ्त आशण अशधक 

सामान् असतात तर शनयमन शवशिष्ट असते आशण कायद्ाची अंमलबजावणी 

किी केली जाते ते तपिीलवार असते.

कायदे आशण शनयमन यातील फरक असा आहे की कायदे हे काही कायदे 

बनवण्ाच्ा प्रशक्रयेची शक्रया आहे, तर शनयमन कायद्ाची देखरेख करत 

आहे शकंवा लयोकांवर िासन करणाया्गा शनयमांचा संच आहे. हा सरकार-

चाशलत शकंवा मंशत्पदाचा आदेि आहे ज्ामधे् कायद्ाचे बल आहे.

स्ातंत्र्य, समानता, सुरक्षा आशण मानवी प्रशतषे्ठच्ा पररन्स््थतीत मशहला आशण 

पुरुर्ांना सभ् आशण उत्ादक काम शमळशवण्ाच्ा संधीनंा प्रयोत्ाहन देणे 

हे ILO चे प्रा्थशमक धे्य आहे. 2003 मधे् ILO ने सरकारी, शनययोके् आशण 

कामिारांना जॉबच्ा शठकाणी जास्ीत जास् सुरशक्षतता प्रदान करण्ासाठी 

सुरशक्षत पद्धती आशण आरयोग्य संकृिती स््थाशपत करण्ासाठी आवश्यक 

मटेररयल प्रदान करण्ासाठी व्यावसाशयक सुरक्षा आशण आरयोग्यावरील 

प्रशतबंधात्मक संॅ्टडड्ग सुधारण्ासाठी  जािशतक धयोरण स्ीकारले.

आरयोग्य आशण सुरक्षा कायद्ाची चार महत्ताची उशदिषे्ट आहेत

i  मी कम्गचारी आशण कामावरील इतर लयोकांची सुरक्षा, आरयोग्य आशण 

कल्याण सुरशक्षत करतयो-: 

ii  व्यावसाशयक एन्क्टन्व्टीच्ा सुरशक्षतता आशण आरयोग्याच्ा 

जयोखमीपासून जनतेचे संरक्षण-:

iii  पदा्थ्ग, उपकरणे आशण पया्गवरणाच्ा सुरशक्षततेच्ा पैलंूिी संबंशधत 

कायद्ांमधे् सुधारण करणे-: 

iv  स्तयोतावरील जॉबच्ा शठकाणी जयोखीम दूर करणे.

व्यावसाशयक सुरक्षा आशण आरयोग्य शटपा-:-  आपल्या सभयोवतालच्ा 

पररन्स््थतीबदिल जािरूक रहा.

 -  ययोग्य पशवत्ा ठेवा.

-  शनयशमत बे्क घ्ा.

-  उपकरणांचा ययोग्य वापर करा.

-  आपत्ालीन शनि्गमन ियोधा.

-  असुरशक्षत पररन्स््थतीची तक्रार करा.

-  प्रभावी हाउसकीशपंिचा सराव करा. 

-  यांशत्क टुल्सचा वापर करा. 

-  ययोग्य सुरक्षा उपकरणे घाला. 

-  जॉबच्ा शठकाणचा ताण कमी करा.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.05
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.06  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

सुरधक्तता धचन्टे (Safety signs)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  सुरक्ा वृत्ी सांिा आधण सुरक्ा धचन्ांच्ा चार बटेधसक श्टेणीचंी यादी करा.

सुरशक्षतता शचने्-: तुम्ी िाॅप फ्योअरवर तुमचे काम करत असताना 

तुम्ाला शवशवध शचने् आशण सूचना शदसतील. यापैकी काही तुम्ाला पररशचत 

असतील - उदाहरणा्थ्ग ‘धूम्रपान नाही’ शचन्-: इतर तुम्ी कदाशचत यापूवषी 

पाहीले नसतील. त्यांचा अ्थ्ग काय आहे हे जाणून घेणे आशण त्यांची दखल 

घेणे तुमच्ावर अवलंबून आहे. ते संभाव्य धयोक्याबदिल चेतावणी देतात 

आशण त्याकडे दुल्गक्ष केले जाऊ नये.

सुरक्षा शचने् चार स्तंत् शे्णीमंधे् मयोडतात. ते त्यांच्ा साईज आशण रंिावरून 

ओळखले जाऊ िकतात. कधीकधी ते फक् प्रतीक असू िकतात-: इतर 

शचन्ांमधे् आकृत्यांचा समावेि असू िकतयो आशण अशतररक् माशहती प्रदान 

करू िकतयो जसे की अड्थळ्ाची हाईट शकंवा के्रनचा सुरशक्षत काय्गभार 

असू िकतयो .

शचन्ांच्ा चार बेशसक शे्णी खालीलप्रमाणे आहेत-:

-  प्रशतबंध शचने् (शचत् 1 आशण आकृती 5)

-  अशनवाय्ग शचने् (शचत् 2 आशण शचत् 6)

-  चेतावणी शचने् (शचत् 3 आशण आकृती 7)

-  माशहती शचने् (शचत् 4)

अधनवाय्ण धचन्टे
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चटेतावणी धचन्टे तुमच्ा सुरधक्ततटेबदिल प्रश्न-

तुमचे कामाचे शठकाणचे सामान् सुरक्षा शनयम तुम्ाला माहीत आहेत का?

तुम्ाला शवशिष्ट जॉब करणाया्ग सुरक्षा कायद्ांिी तुम्ी पररशचत आहात का?

स्त:ला तुमच्ा सहकाऱ्यांना आशण सव्गसामान्ांना धयोका न पयोहयोचवता 

तुमचे काम कसे करावे हे तुम्ाला माहीत आहे का?

तुम्ी वापरत असलेली प्ांट , मशिन टुल्स आशण मटेररयल खरयोखर सुरशक्षत 

आहेत का?

त्यांना सुरशक्षतपणे कसे वापरावे आशण सुरशक्षत न्स््थतीत कसे ठेवावे हे 

तुम्ाला माशहती आहे का?

तुम्ी सव्ग ययोग्य संरक्षणात्मक कपडे पररधान करता आशण तुम्ाला सव्ग 

आवश्यक सुरक्षा उपकरणे पुरवली िेली आहेत का?

तुम्ाला वापरलेल्या मटेररयलबदिल सव्ग आवश्यक सुरशक्षतता माशहती 

देण्ात आली आहे का? तुम्ाला तुमचे काम सुरशक्षतपणे करता यावे 

यासाठी तुम्ाला प्रशिक्षण आशण सूचना देण्ात आल्या आहेत का? तुमच्ा 

जॉबच्ा शठकाणी सुरशक्षततेची जबाबदारी कयोणाची आहे हे तुम्ाला माहीत 

आहे का?

शनयुक् केलेले ‘सुरक्षा प्रशतशनधी’ कयोण आहेत हे तुम्ाला माहीत आहे का?

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.06
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.07  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

आणीबाणीला प्रधतसाद (Response to emergencies)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  पॉवर िटे ल, धसस्ीम अयिस्वी आधण आि लािल्ास प्रधतसाद द्ा

•  आणीबाणीचा अहवाल द्ा.

पॉवर िटे लु्अर, धसस्म धबघाड आधण आि

1  वीज शबघाड झाल्यास, आपत्ालीन जनरेटर सुरू करा. हे िटर बंद 

करण्ासाठी पॉवर प्रदान करते, जे प्र्थम मुख् आहे. जनरेटर UPS 

आशण क्राययोजेशनक कंपे्रसर देखील चालू ठेवेल,

-  फॅ्ि लाइट शमळवा.

-  पॉवर ट्र ासिफर न्स्चकडे लक्ष द्ा आशण कंुडी सामान् पॉवर ते 

आणीबाणी पॉवरवर न्स्च करा.

-  इंधन वाल्वव् उघडे आहेत की नाही ते तपासा

-  वाल्व उघडा.

-  जनरेटरचा मेन बे्कर न्स्च बंद न्स््थतीत आहे हे पाहण्ासाठी 

तपासा. 

-  जनरेटरचा स्टाट्गर न्स्च चालू न्स््थतीत हलवा. इंशजन लिेच सुरू 

हयोईल. 

-  इंशजन िरम हयोण्ासाठी काही शमशनटे द्ा.

-  सव्ग िेज, पे्रिर , तापमान, व्योले्टज आशण वारंवारता तपासा.

-  समयोरच्ा पॅनलवरील “AC लाईन” आशण “रेडी” शहरवा लॅम्प 

तपासा.

2  शसस्टम अपयि

-  जर बि शकंवा व्ायरस, शसस्टमवर आक्रमण करतयो. शसस्टम 

शबघाड हयोतयो.

-  बिचे अनेक प्रकार आहेत

1. मारेकरी बि

2. लाइटशनंि बि

3. मेंदू बि

अशधक तपिीलांसाठी “शसस्टम फेलु्यअर” साठी सूचना पुन्स्का पहा.

3  आि

जेव्ा तुमच्ा इमारतीमंधे् फायर अलाम्ग वाजतयो

-  लिेच बाहेर जा.

-  कधीही मािे जाऊ नका

-  अशनििमन दलाचे जवान आशण त्यांचे ट्र क येण्ासाठी माि्ग तयार 

करा

-  शलफ्ट कधीही वापरू नका

-  घाबरून जाऊ नका

आणीबाणीचा अहवाल द्ा

आणीबाणीचा अहवाल देणे ही त्या ियोष्टी ंदपैकी एक आहे जी अिदी 

सयोपी वाटते, प्रत्यक्षात आणीबाणीच्ा पररन्स््थतीत वापरली जाईपयांत. 

अपघाताच्ा शठकाणी धक्का बसला आहे. मयोठा जनसमुदाय फक् 

शजज्ञासू स्भावाने जमतयो, परंतु पीशडतांना मदतीचा हात  पुढे करत नाही. 

रस्ताच्ा कडेला झालेल्या दुखापतीमंधे् हे सामान् आहे. अपघातग्स्ांच्ा 

मदतीसाठी कयोणताही प्रवासी सहभािी हयोऊ इन्च्छत नाही. त्यामुळे 

जखमी व्यक्ीनंा प्र्थमयोपचार व्यवस््थाशपत करणे खूप कठीण असते. 

प्र्थम सहाय्यकांना आजूबाजूच्ा िदषीवर शनयंत्ण ठेवण्ासाठी, बचाव 

काय्गसंघािी संवाद साधण्ासाठी, रुग्वाशहका कॉल करण्ासाठी, सव्ग 

एकाच वेळी करण्ासाठी मल्टीटाकि धयोरण स्ीकारणे आवश्यक आहे. 

अिा आपत्ालीन पररन्स््थतीत मयोबाईल फयोन मयोठ्ा केिल मदत करतात. 

समस्ांिी संपक्ग  साधण्ासाठी खाली काही माि्गदि्गक तते्त शदली आहेत.

पररन्स््थतीच्ा शनकडीचे मूल्यांकन करा. आपण आणीबाणीचा अहवाल 

देण्ापूवषी, पररन्स््थती खरयोखर तातडीची आहे याची खात्ी करा. एखादी 

पररन्स््थती जीवघेणी शकंवा अन््था अतं्यत व्यत्यय आणणारी आहे असे 

तुम्ाला वाटत असल्यास आपत्ालीन सेवांसाठी कॉल करा.

-  आि - तुम्ी आि लािल्याची तक्रार करत असल्यास, आि किी 

लािली आशण ती नेमकी कुठे आहे याचे वण्गन करा. जर कयोणी आधीच 

जखमी झाले असेल, बेपत्ता असेल तर त्याचीही तक्रार करा.

-  एक जीव - धयोक्याची वैद्कीय आणीबाणी, घटना किी घडली आशण 

व्यक्ी सध्ा कयोणती लक्षणे दाखवते हे स्पष्ट करा.

आपत्ालीन सटेवटेला कॉल करा

आपत्ालीन क्रमांक बदलतयो - पयोशलस आशण फायरसाठी 100, 

रुग्वाशहकेसाठी 108.

तुमचटे स्िान कळवा

पशहली ियोष्ट म्णजे आणीबाणीत आपत्ालीन सेवा पाठवणारा  तुम्ी कुठे 

आहात हे शवचारेल, जेणेकरून आपत्ालीन सेवा िक्य शततक्या लवकर 

ते्ेथ पयोहयोचू िकतील. रस्ताचा अचूक पत्ता द्ा, जर तुम्ाला अचूक पत्ता 

माशहत नसेल तर अंदाजे माशहती द्ा.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.08  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

काय्णक्टेत्र कामकाजाचटे महत्त्व (Importance of housekeeping)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  धनयमावलीत समाधवष् असलटेल्ा स्टेपस यादी करा

•  उद्योिात पाळलटेल्ा चांिल्ा िॉप फ्योर पद्धती

घरकाम

कामकाजाचे वातावरण चांिले ठेवण्ासाठी खालील शक्रया कराव्यात-:

-  िाॅप फ्योअरची सािसिाई-:दररयोज घाण आशण भंिार जमा 

हयोण्ापासून स्च्छ आशण मुक् ठेवा

-  मधिनांची सािसिाई-: चांिल्या प्रकारे अपघात कमी करण्ासाठी 

मिीन स्च्छ करा

- िळती आधण िळती रयोखणटे-:मिीन आशण कलेन्कं्टि ट्र े  मधे् स्पॅ्ि 

िाड्ग वापरा

-  भंिाराची धवल्टेवाट-संबंशधत कंटेनरमधून ररकामे भंिार, अपव्यय, 

शनयशमतपणे कमी करा

- टूल्स स्योरटेज-संबंशधत टूल्स साठी से्पिल रॅक वापरा

-  स्योरटेज स्पटेस-:संबंशधत वसंू्साठी स्टयोरेज के्षते् सांिा. िंॅिवेमधे् 

कयोणतेही साशहत्य सयोडू नका- 

-  धपधलंि पद्धती-पॅ्टफॉम्ग, मजला ओव्रलयोड करू नका आशण 

मटेररयल सुरशक्षत हाईटवर ठेवा.

-  साधहत् हाताळणी-:पॅकेजच्ा व्ॉलू्यम आशण वजनानुसार 

फयोक्ग शलफ्ट, कन्वे्यर आशण हयोईस्ट वापरा.

उद्योिात चांिल्ा िॉप फ्योर पद्धतीचंा अवलंब कटे ला जातयो

चांिल्या िॉप फ्योअर पद्धती उत्ादन प्रशक्रयेत सुधारणा करण्ासाठी कृती 

ययोजनांना पे्रररत करतात.

-  सव्ग कामिारांना उत्ादन, जॉबच्ा पद्धतीवर दैनंशदन लक्षासह संपे्रर्ण 

केले जाते.

-  माशहतीपूण्ग तके् उत्ादन, िुणवत्ता आशण उपलब्धीचं्ा तुलनेत 

सुरशक्षतता पररणाम पयोस्ट करण्ासाठी वापरले जातात.

-  कामिारांना शलन्खत उत्ादन िुणवत्ता सॅ्टण्डड्गवर प्रशिक्षण शदले जाते.

-  िुणवत्ता सॅ्टण्डड्गचे पालन सुशनशचित करण्ासाठी उत्ाशदत भािांची 

तपासणी केली जाते. 

-  उत्ादनातील फरक कमी करण्ासाठी अशभयांशत्कीद्ारे उत्ादन 

प्रशक्रयांचे शनययोजन केले जाते.

 -  िॉप फ्योअर आशण प्रयोडक्शन लाइसि व्यवन्स््थत करण्ासाठी 5s 

पद्धती वापरल्या जातात.

-  कामिारांना व्यावसाशयक सुरक्षा आरयोग्य (OSH) सॅ्टण्डड्गनुसार प्ांट 

सुरक्षा पद्धतीचें प्रशिक्षण शदले जाते.

-  कामिारांना “मूळ कारण” शवशे्र्णाचे प्रशिक्षण शदले जाते, ज्ाचे 

पालन न करण्ाची कारणे शनशचित केली जातात.

-  प्ांट , मशिन मटेररयल आशण उपकरणांच्ा देखरेखीसाठी एक लेखी 

प्रशतबंधात्मक देखभाल ययोजना 

-  प्रशक्रया सुधारणांबदिल माशहती शमळशवण्ासाठी व्यवस््थापन 

शनयशमतपणे प्ांट कम्गचायाां िी भेटते. 

-  प्रशक्रया सुधारणा काय्गसंघ “सवपोत्तम पद्धती” लािू करण्ासाठी शनयुक् 

केले जातात

5S संकल्पनटेचा पररचय आधण त्ाचा उपययोि (Introduction to 5S concept and its ap-
plication)
उधदिष्टे-:-या पाठाच्ा  िटेवटी तुम्ी सक्म व्ाल

•  5S काय आहे ते सांिा

•  5S लािू करण्ाचे सामान् फायदे सांिा

•  5S मधील अटी आशण त्याची अंमलबजावणीची संकल्पना स्पष्ट करा.

पररचय

5S हे एक तत्वज्ञान आहे आशण काय्गके्षत् आशण काय्गफ्क्स     व्यवस््थाशपत 

आशण व्यवस््थाशपत करण्ाचा एक माि्ग आहे ज्ाचा उदेिि कचरा काढून 

टाकून, प्रवाह सुधारणे आशण प्रशक्रयेतील अवास्वता कमी करून 

काय्गक्षमता सुधारणे आहे. शसस्टममधे् पाच पायऱ्या आहेत, प्रते्यक सेंटरर 

S ने सुरू हयोते-:

1. क्रमवारी (Sort)     2. क्रमाने सेट करा (Set in order)

3. चमकणे (Shine)   4. मानकीकरण (Standardize)

5. शटकून राहा (Sustain)
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5S च्ा पायऱ्या (धचत्र 1)

5S जपानमधे् तयार केले िेले हयोते आशण मूळ “S” संज्ञा जपानी भारे्त 

हयोत्या, त्यामुळे प्रते्यक पाच चरणांसाठी इंग्जी भार्ांतरे शभन्न असू िकतात. 

बेशसक कल्पना आशण त्यांच्ातील संबंध समजणे सयोपे आहे.

 पायरी  जपानी संज्ा   स्पष्ीकरण

 1 साॅट्ग सेरी (नीटनेटकेपणा) प्रते्यक भािातून अनावश्यक वसू् काढून टाका .

 2 सीटन (क्रमाने सेट करा) (सुव्यवस््था) काय्गक्षम वापरासाठी स्टयोरेज व्यवस््थाशपत करा आशण सांिा  

 3 िाईन सेईकयो (स्च्छता) प्रते्यक के्षत्ाची शनयशमतपणे स्च्छता आशण तपासणी करा

 4 सेकेतु् ( प्रमाणबद्ध करा) (मानकीकरण) संॅ्टडड्ग  ऑपरेशटंि प्रशक्रयेमधे् 5S समाशवष्ट करा    

  operating procedures

 5 ससे्टन िाईनसेकी ( शिस्) जबाबदारी शनयुक् करा, अचुकता चा माियोवा घ्ा आशण सायकल सुरू ठेवा

पायरी 1 क्रमवारी लावा

5S प्रशक्रयेतील पशहली पायरी म्णजे क्रमवारी, शकंवा “सेरी”, ज्ाचे भार्ांतर 

“नीटनेटकेपणा” असे हयोते. क्रमवारीच्ा पायरीचे उशदिष्ट म्णजे ियोधंळ दूर 

करणे आशण त्या के्षत्ातील नसलेल्या ियोष्टी काढून जािा मयोकळी करणे. 

(शचत् 2)

पायरी 2-: क्रमानटे सटेट करा

सेकंड पायरी, सेट इन ऑड्गर, याला मूळतः  “सीटॉन” असे म्णतात, ज्ाचे 

भार्ांतर “सुव्यवस््था” असे हयोते. इंग्जीमधे् शवशवध नावे वापरली िेली आहेत-: 

“शसस्टमॅशटक ऑि्गनायझेिन,” “स्ट्र ेटशनंि आउट,” आशण “सरलीकृत करा,” 

उदाहरणा्थ्ग. याला काय म्णतात ते महत्ताचे नाही, या चरणाचे धे्य काय्ग 

के्षत् आययोशजत करणे आहे. प्रते्यक आयटम ियोधणे, वापरणे आशण परत 

करणे सयोपे असावे-: प्रते्यक ियोष्टीसाठी एक स््थान आशण प्रते्यक ियोष्ट त्याच्ा 

जािी. (शचत् 3)

क्रमानटे सटेट च्ा अंमलबजावणीचटे टप्टे

-  नकािा काढा आशण नंतर त्याची अंमलबजावणी करा

-  प्र्थम जॉबच्ा शठकाणी भौशतकररत्या व्यवस््था करा आशण नंतर त्याचा 

नकािा तयार करा

-  तुम्ी जाता जाता नकािा करा, कल्पना तपासा आशण काय चांिले काय्ग 

करते ते शलहा

पायरी 3-: चमकवणटे

5S ची शतसरी पायरी म्णजे िाइन, शकंवा “seiso,” म्णजे “स्च्छता.” 

पशहल्या आशण दुसया्गयो पायऱ्यांनी जािा साफ केली आशण काय्गक्षमतेसाठी 

के्षत् व्यवन्स््थत केले, तर ही पायरी घाण आशण काजळीवर हल्ा करते 

जी अपररहाय्गपणे ियोधंळाच्ा खाली तयार हयोते आशण ते परत येण्ापासून 

रयोखण्ासाठी काय्ग करते.(शचत् 4)
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पायरी 4-: मानकीकरण

चौ्थी पायरी म्णजे मानकीकरण शकंवा “सेकेतु्”, ज्ाचा स्ट्र ेट अ्थ्ग 

मानकीकरण आहे. काय केले जात आहे, कुठे आशण कयोणाद्ारे केले जात 

आहे ते शलहून, तुम्ी सामान् काय्ग प्रशक्रयेमधे् नवीन पद्धतीचंा समावेि करू 

िकता. हे दीघ्गकालीन बदलाचा माि्ग मयोकळा करते. (शचत् 5)

मानकीकरणासाठी टुल्स-

 -  5S चेकशलस्ट

-  जॉब सायकल चाट्ग

-  प्रशक्रया लेबल आशण शचने्

पायरी 5-: धटकून राहा

5S प्रयोग्ामची पाचवी पायरी म्णजे ससे्टन शकंवा “शिटसुके”, ज्ाचा िब्दिः 

अ्थ्ग “शिस्” आहे. ये्ेथ कल्पना सतत बांशधलकी आहे. तुम्ी घेतलेल्या 

शनण्गयांचे पालन करणे आशण सतत चालू असलेल्या चक्रात 5S च्ा पूवषीच्ा 

पायऱ्यांवर परत येणे महत्ताचे आहे. (शचत् 6) मानकीकरणासाठी मटेररयल 

- 5S चेकशलस्ट - जॉब सायकल चाट्ग - प्रशक्रया लेबल आशण शचने् चरण 

5-: शटकवणे 5S प्रयोग्ामची पाचवी पायरी म्णजे ससे्टन, शकंवा “शिटसुके,” 

ज्ाचा िब्दिः  अ्थ्ग “शिस्” आहे. ये्ेथ कल्पना सतत बांशधलकी आहे. तुम्ी 

घेतलेल्या शनण्गयांचे पालन करणे आशण सतत चालू असलेल्या चक्रात 5S च्ा 

पूवषीच्ा पायऱ्यांवर परत येणे महत्ताचे आहे. (शचत् 6)

5S प्रयोग्ाम शटकवून ठेवण्ाचा अ्थ्ग वेिवेिळ्ा जॉबच्ा शठकाणी वेिवेिळ्ा 

ियोष्टी असू िकतात, परंतु यिस्ी काय्गक्रमांमधे् काही घटक सामान् 

असतात.

-  व्यवस््थापन सम्थ्गन

-  शवभाि दौरे

-  अद्यावत प्रशिक्षण

-  अचुकता  ऑशडट

-  कामशिरीचे मूल्यांकन
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.09  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

िरम काम ,मया्णधदत जािटेचटे काम आधण टुल्स हाताळणी उपकरणांचा वापर याचटे सामान्यज्ान 
(Basic understanding on hot work, confined space work and material  
handing equipment)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िरम स्स्ितीतील काम काय आहटे तटे सांिा

•  संधक्प् मया्णधदत जािटेचटे काम

•  टुल्स हाताळणी उपकरणांचा वापर.

िरम स्स्ितीतील काम

रचना, देखभाल/दुरुस्ी कायाांसाठी फयोशजांि, िॅस कशटंि, वेन्लं्डि, सयोल्डररंि 

आशण बे्शझंि ऑपरेिसि अिी हॉट वक्ग ची व्याख्ा केली जाते.

िरम काम आि आशण स्योटक धयोके. वेन्लं्डि, िॅस कशटंि, बे्शझंि, 

सयोल्डररंि यासारखे िरम काम करणाया्ग  कामिारांना जािेतील प्रज्वलन 

शकंवा ज्वलनिील शकंवा ज्वलनिील पदा्थाांपासून आशण िरम जॉबच्ा 

उपकरणांमधून ज्वलनिील िॅस च्ा िळतीमुळे आि लािण्ाचा धयोका 

असतयो.

मया्गशदत जािेत प्रवेिासाठी शकंवा अन्स्त्वासाठी मया्गशदत शकंवा 

अडचणीच्ा  माध्मे असतात आशण ती सतत व्यापण्ासाठी शडझाइन 

केलेली नाही. त्यात टाक्या, जहाजे, सायलयो, स्टयोरेज शडबे्, हॉपर, व्ॉल्ट, 

खडे्, मॅनहयोल, बयोिदे, उपकरणे घरे, डक्ट वक्ग , पाइपलाइन इत्यादीचंा 

समावेि आहे पण ते इतकेच मया्गशदत नाही.

साधहत् हाताळणी उपकरणटे

साशहत्य हाताळणी उपकरणे हे एक यांशत्क उपकरण आहे जे उत्ादन, 

शवतरण, वापर आशण शवले्वाट या संपूण्ग प्रशक्रयेदरम्ान मटेररयल, 

वसू् आशण उत्ादनांच्ा हालचाली, स्टयोरेज, शनयंत्ण आशण संरक्षण / 

संरक्षणासाठी वापरले जाते.

धवधवि प्रकारचटे साधहत् हाताळणी उपकरणटे

-  मटेररयल 

-  वाहने

-  स्टयोरेज युशनट्यूस

-  टुल्स आशण उपकरणे

रॅक्स

पॅलेट रॅक, ड्र ाइव्-थू् शकंवा ड्र ाइव्-इन रॅक, पुि बॅक रॅक आशण स्ाइशडंि 

रॅक.

टरि क/टरि ॉली

कन्टेयर धसस्म

-  फयोक्ग शलफ्ट

-  के्रन

-  पॅलेट ट्र क.

भार उचलणटे आधण हाताळणटे (Lifting and handling loads)
उशदिषे्ट-:या पाठाच्ा  िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  भार उचलण्ाच्ा आधण वाहून नटेण्ाच्ा अययोग्य पद्धतीमुळटे  झालटेल्ा दुखापतीचंटे प्रकार सांिा आधण तटे कसटे टाळता यटेतील.

•  मॅनु्यअल धलस्फं्टि पद्धतीचं्ा प्रधक्रयटेतील 6 िुण सांिा

नयोदंवलेल्या अनेक अपघातांमधे् भार उचलणे आशण वाहून नेल्यामुळे 

झालेल्या जखमांचा समावेि आहे. चुकीच्ा उचलण्ाच्ा तंत्ामुळे दुखापत 

हयोऊ िकते.

दुखापत हयोण्ासाठी भार खूप जड असण्ाची िरज नाही. भार जड नसला 

तरीही जीवन जिण्ाच्ा चुकीच्ा पद्धतीमुळे स्ायू आशण सांधे यांना इजा 

हयोऊ िकते.

उचलताना आशण वाहून नेताना पुढील दुखापती एखाद्ा वसू्वर आशण 

भाराने पडून शकंवा आदळल्यामुळे हयोऊ िकतात.

दुखापतीचटे प्रकार आधण तटे कसटे टाळायचटे?

कापणे आशण ओरखडणे -:कट आशण ओरखडे खडबडीत सरफेस आशण 

तीक्षण शकंवा टयोकदार वसु्मुळे दातेरी कडामुळे  हयोतात.. (आकृती कं्र 1)

चामड्ाचे हात मयोजे सहसा संरक्षणासाठी पुरेसे असतील, परंतु हे सुशनशचित 

करण्ासाठी भार तपासला पाशहजे, कारण मयोठ्ा शकंवा जड भारांमधे् 

बॉडीचा संपक्ग  देखील समाशवष्ट असू िकतयो.
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पाय शकंवा हात  शचरडणे

पाय शकंवा हात  अिा न्स््थतीत असावेत की ते भाराने अडकणार नाहीत. 

बयोटे आशण हात  शचरडले जाणार नाहीत याची खात्ी करण्ासाठी जड भार 

वाढवताना आशण कमी करताना लाकडाच्ा ठयोकळ्ाचा वापर केला जाऊ 

िकतयो.

स्टीलच्ा कॅपअसलेले सेफ्टी िूज पायांचे संरक्षण करतील (शचत् 2)

स्ायू आधण सांध्ावर ताण

स्ायू आधण सांध्ावरील ताण यामुळटे  हयोऊ िकतयो.

-  खूप जड भार उचलणे शकंवा चुकीच्ा पद्धतीने उचलणे.

अचानक आशण अस्ाव्यस् हालचाली जसे की शलफ्ट दरम्ान वळणे शकंवा 

धक्का बसणे यामुळे स्ायंूवर िंभीर ताण येऊ िकतयो.

स्टॉप शलन्फं्टि’- बॅक ियोलाकार  असलेल्या उभ्ा न्स््थतीतून उचलल्याने 

पाठीला दुखापत हयोण्ाची िक्यता वाढते.

मानवी मणक्याचे वजन उचलण्ाचे काय्गक्षम मशिन  नाही आशण चुकीचे 

तंत् वापरल्यास ते सहजपणे दुखापत हयोऊ िकते.

पाठीचा कणा स्रिटेट ठटे वल्ास ियोलाकार  पाठीवरचा ताण 

सहापट जास्त असू िकतयो. आकृती 3 ियो आधण सू्प 

धलस्फं्टिचटे उदाहरण.

भार उचलण्ाची ययोग्य पद्धत

कयोणताही भार उचलण्ापूवषी शकंवा हाताळण्ापूवषी स्तः ला खालील प्रश्न 

शवचारा.

काय हलवावे लािेल?

कुठून आशण कुठून?

मदत लािेल का?

ज्ा मािा्गवरून भार हलवावा लाितयो तयो माि्ग अड्थळ्ांपासून मुक् आहे 

का?

हलवल्यानंतर ज्ा शठकाणी भार ठेवावा लाितयो ती जािा अड्थळ्ांपासून 

मुक् आहे का?

सुरुवातीला वाहून नेण्ाइतपत हलका वाटणारा भार शजतके लांब वाहून 

घ्ावे लािेल उत्तरयोत्तर ते  तुम्ाला जड हयोत जाईल.

भार वाहून नेणारी एखादी व्यक्ी नेहमी त्याच्ा वर शकंवा आजूबाजूला 

पाहण्ास सक्षम असावी. व्यक्ी उचलू िकणारे वजन यानुसार बदलू 

िकते-:

-  वय

-  बॉडी, आशण

-  पररन्स््थती

जड भार उचलण्ाची आशण हाताळण्ाची  सवय आहे की नाही यावर 

देखील हे अवलंबून असेल. वसू् उचलणे आशण वाहून नेणे किामुळे कठीण 

हयोते?

-  वजन हा एकमेव घटक नाही ज्ामुळे उचलणे आशण वाहून नेणे कठीण 

हयोते.

-  माप आशण आकार वसू् हाताळण्ास त्ासदायक बनवू िकतात.

-  भार जास् असल्यास हात  बॉडीसमयोर वाढवावे लाितात, पाठीवर आशण 

पयोटावर अशधक ताण द्ावा लाितयो.

-  हँड हयोल्ड शकंवा नैसशि्गक हाताळणी पॉइंट नसल्यामुळे वसू् उचलणे 

आशण वाहून नेणे कठीण हयोऊ िकते.

भार उचलण्ाचटे ययोग्य तंत्र

-   प्रवासाच्ा शदिेकडे तयोडं करून लयोड कडे चौरसपणे जा

-   शलफ्टची सुरुवात शलफ्टरने संतुशलत सॅ्कशटंि न्स््थतीत केली पाशहजे, 

पाय शकंशचत वेिळे ठेवून आशण उचलला जाणारा भार बॉडीच्ा जवळ 

धरून ठेवावा.

-   सुरशक्षत मजबूत हॅण्डलची पकड शमळण्ाची खात्ी करा. वजन 

घेण्ापूवषी, पाठ स्ट्र ेट करावी आशण िक्य शततक्या उभ्ा न्स््थतीजवळ 

धरली पाशहजे. (शचत् ४)
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-  भार वाढवण्ासाठी प्र्थम पाय स्ट्र ेट करा. हे सुशनशचित करते की 

उचलण्ाचा ताण ययोग्यररत्या प्रसाररत केला जात आहे आशण ताण 

िन्क्िाली मांडीचे स्ायू आशण हाडे घेत आहेत.

-  स्ट्र ेट करताना लयोडकडे खाली न जाता स्ट्र ेट पुढे पहा आशण पाठ स्ट्र ेट 

ठेवा, यामुळे धक्का न लािता शकंवा ताण न पडता सु््थ, नैसशि्गक 

हालचाल सुशनशचित हयोईल (शचत् 5)

-   भार पूण्ग उचलण्ासाठी बॉडीचा वरचा भाि उभ्ा न्स््थतीत वाढवा. 

जेव्ा एखादा भार एखाद्ा व्यक्ीच्ा कमाल उचलण्ाच्ा क्षमतेच्ा 

जवळ असतयो तेव्ा स्ट्र ेट हयोण्ाआधी शनतंबांवर ्थयोडेसे झुकणे 

आवश्यक असते (भार संतुशलत करण्ासाठी) (शचत् 6)

भार बॉडीजवळ नीट ठेवून, तयो ज्ा शठकाणी बसवायचा आहे ते्ेथ घेऊन जा. 

वळताना, कंबरेपासून वळणे टाळा

-   संपूण्ग बॉडी एकाच हालचालीत शफरवा.

भार कमी करणटे

के्षत् कयोणत्याही अड्थळ्ांपासून मुक् असल्याची खात्ी करा. (शचत् 7)

िुडघे अध्ग-सॅ्कशटंि न्स््थतीत वाकवा, ओझ्ाकडे खाली न जाता स्ट्र ेट पुढे 

पाहून पाठ आशण हेड ताठ ठेवा. कमी करण्ाच्ा अंशतम टप्प्ात मांडीवर 

एल्बयो आराम करणे उपयुक् ठरू िकते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.1.10  
धिटर (Fitter) - सुरक्ा

जड उपकरणटे हलवणटे (Moving heavy equipment)
उधदिष्टे: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  लटेयस्ण आधण रयोलस्णवर जड उपकरणटे हलवण्ाच्ा प्रधक्रयटेचटे वण्णन करा 

•  लयोड वाढवताना आधण लयोड हलवताना सुरधक्ततटेचा धवचार करा.

खालीलपैकी कयोणत्याही पद्धतीचा वापर करून अवजड उपकरणे उद्योिात 

हलवली जातात. के्रन आशण न्सं्ग्ज

Winches

मिीन हलवणारे पॅ्टफॉम्ग

लेयस्ग आशण रयोलस्ग

क्रटे न आधण स््ंलिग्ज वापरणटे-:जेव्ा जेव्ा भार उचलायचा आशण हलवायचा 

असतयो तेव्ा ही पद्धत वापरली जाते. (आकृती कं्र 1)

खराब झालेले फास वापरू नये.

एकापेक्षा जास् न्सं्ि वापरताना न्सं्ग्समधे् वजन िक्य शततक्या समान 

केिल शवतरीत करा. (आकृती कं्र 1)

न्सं्ि िक्य शततक्या उभ्ा जवळ ठेवा.

Winches

जशमनीवर जड भार खेचण्ासाठी शवंचेसेसचा वापर केला जातयो. ते शवजेवर 

चालणारी (शचत् 2) शकंवा हाताने  चालवलेले असू िकतात. (शचत्3)

शवंचेसचा सुरशक्षत वशकां ि लयोड (SWL) काया्गसाठी पुरेसा आहे याची खात्ी 

करा. शवंचेसला अिा संरचनेत सुरशक्षत करा जे पुल सहन करण्ास 

पुरेसे मजबूत असेल. मयोकळ्ा जशमनीवर, जशमनीवर लांब दांडी चालवा 

आशण त्यांना शवंचेस सुरशक्षत करा. एक ययोग्य फास शनवडा आशण लयोडच्ा 

पायाभयोवती पास करा. ते शवंचेसच्ा हुकवर सुरशक्षत करा.

काही जड वसंू्तना जॅधकंि आधण टयोइंिच्ा उदिटेिानटे वटेल्ड 

कटे लटेलटे स्पटेिल लग्स असतात.

सुरधक्ततटेचा धवचार

कयोणतीही धवंचटेस वापरण्ापूववी, ब्टेक आधण रॅचटेट यंत्रणा 

काय्णरत आहटे का तटे तपासा. ब्टेक कसटे वापरायचटे याचा सराव 

करा.

हात  आशण बयोटे शियरच्ा न्व्लपासून दूर ठेवा.

शबयररंग्ज आशण िीअस्ग तेलकट शकंवा ग्ीस केलेले ठेवा.

मिीन हलवणारटे  पॅ्टिॉम्ण

हे उद्योिात जड उपकरणे हलशवण्ासाठी बनवलेले एक से्पिल उपकरण 

आहे. आकृती 4 हेवी ट्र ासिफॉम्गर लयोड करण्ाची पद्धत दि्गशवते.

सयोयीकिर हाईटवर लयोडभयोवती ययोग्य फास शफरवा.

न्सं्िला शवंचेसच्ा हुकला जयोडा आशण त्याचे िुरुत्वाकर््गण सेंटर पुढच्ा 

आशण मािील न्व्लच्ा मधे् येईपयांत पॅ्टफॉम्गवर भार काढा.

जॅक खाली करा जेणेकरून पॅ्टफॉम्ग त्याच्ा न्व्लवर शटकेल.

अनलयोशडंिसाठी उलट क्रमाने प्रशक्रयेचे अनुसरण करा.
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स्तर आधण रयोलस्ण वापरणटे

कधीकधी भार जशमनीच्ा बाजूने हलवता येत नाही कारण त्याच्ा पायाच्ा 

अशनयशमत आकारामुळे शकंवा ते पुरेसे कठयोर नसल्यामुळे.

असा भार सपाट तळाच्ा पॅलेटवर शकंवा राउंड बारंवर शवसावलेल्या 

‘लेयर’वर ठेवा. (शचत् 5)

बार (रयोलस्ग) लयोडच्ा प्रते्यक बाजूला प्रके्षशपत करण्ासाठी पुरेसे लांब 

आहेत याची खात्ी करा, हाताळणी सुलभतेसाठी.

ते मािा्गवरील कयोणत्याही असमान सरफेसवर सहजपणे शफरू िकतील 

इतके मयोठे असले पाशहजेत परंतु ते सहजपणे हात हाताळता येतील इतके 

लहान असावेत.

बहुतटेक भारांसाठी समान व्ासाचटे दयोन धकंवा तीन बार पुरटेसटे 

असतात परंतु चार धकंवा अधिक वापरल्ास, भार अधिक 

वटेिानटे हलधवला जाऊ िकतयो कारण मािील बार समयोर 

हलधवताना कयोणताही धवलंब हयोत नाही. (धचत्र 5)

आकृती 6 मधे् दाखवल्याप्रमाणे क्रयोबार  वापरून लयोड हलवा. 

पॅलेटच्ा िेवटी क्रयोबार  जशमनीवर एक कयोन आशण मजबूत पकड ठेवा. 

दि्गशवल्याप्रमाणे बारच्ा वरील टयोकास बल लावा.

खबरदारी

जटेव्ा रयोलस्णवर भार असतयो तटेव्ा िति उिळ उतारांवरच 

वाटाघाटी करता यटेतात.

भार उतारावर असल्ास तयो नटेहमी तपासा.

या ऑपरटेिनसाठी प्रभावी ब्टेकसह धवंचटेस वापरा.

रयोलस्गवर एक कयोपरा वाटाघाटी करण्ासाठी मध्म लयोडसाठी, कयोपरा 

जवळ आल्यावर एक रयोलर इतरांपेक्षा ्थयोडा मयोठा व्यास घाला.जेव्ा हा 

रयोलर लयोडच्ा िुरुत्वाकर््गणाच्ा मध्भािी असतयो, तेव्ा भार रयोलरवर 

शफरू िकतयो आशण कडेकडेने शफरू िकतयो. (शचत् 7)

जड भारांसाठी कयोपराच्ा सुरूवातीस रयोलरवर लयोड ्थांबवा.

रयोलस्गच्ा टयोकांवर भार येईपयांत बाजंूना क्रयो-बारने ढकलून रयोलस्गवर लयोड 

राऊंन्ड  शफरवा. (शचत् 8)

लयोडच्ा समयोरच्ा  कयोनात  काही रयोलस्ग ठेवा. (शचत् 9)

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.10
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या रयोलस्गवर भार पुढे ढकला.

लयोडला आणखी राऊंन्ड  शफरवा आशण रिीड रयोलस्ग लयोडच्ा समयोर आशण  

कयोनात  ठेवा. लयोड इन्च्छत शदिेने शनदधे दशित हयोईपयांत सुरू ठेवा.

सुरधक्ततटेचा धवचार

क्रयोबार धकंवा जॅकसह जड भार हलवणटे

पॅशकंि शकंवा रयोलस्गवर कमी करण्ापूवषी तुमचे हात भारापासून मुक् 

असल्याची खात्ी करा. पॅशकंिमधे् ठेवताना खाली हात  वापरू नका. पुि 

ब्ॉक वापरा.पॅशकंि मजल्यावर ठेवा आशण लयोडखाली ढकलून द्ा. (शचत् 

10)

बयोटांना भाराच्ा खालच्ा कडावरून आशण मजल्यापासून दूर ठेवून त्याच्ा 

बाजूच्ा चेहऱ्यांजवळ धरा. (शचत् 10)

एक भार वाढवणटे

न्सं्ग्ज लयोड आशण हुकवर ययोग्यररत्या सुरशक्षत आहेत हे तपासा.

लयोडच्ा प्रके्षशपत भािावर ते वळलेले शकंवा पकडले जात नाहीत याची खात्ी 

करा.

भार उचलण्ास सुरुवात करण्ापूवषी, जर तुम्ाला लयोडच्ा दूरवर सहाय्यक 

शदसत नसेल, तर तयो भार उचलण्ास तयार आहे याची खात्ी करा आशण 

त्याचे हात  फासीपासून मुक् आहेत याची खात्ी करा.

जवळपासच्ा कामिारांना चेतावणी द्ा की उचलने सुरू हयोणार आहे. हळू 

हळू उचला.

भार वाढत असताना इतर वसंू्वर शचरडले जाऊ नये याची काळजी घ्ा. 

(शचत् 11)

जशमनीतून बाहेर पडताना ते न्सं्ि शकंवा शफरू िकते.

लयोडच्ा िुरुत्वाकर््गणाच्ा सेंटरच्ावर िक्य शततक्या अचूकपणे हुक 

ियोधून अिा हालचाली कमी करा.

िाॅप फ्योअर अनावश्यक वसंू्पासून दूर ठेवा.

एक भार हलवत आहटे

के्रन आशण लयोडच्ा मािा्गत कयोणतेही अड्थळे नाहीत हे तपासा. (शचत् 12)

ओझ्ापासून दूर उभे रहा आशण न्स््थरपणे हलवा.

कयोणीतरी त्याच्ा मािा्गत िेल्यास भार त्वरीत ्थांबशवण्ास तयार रहा.

िती शकंवा शदिा बदलताना लयोडच्ा नैसशि्गक न्सं्िला अनुमती द्ा.

इतर लयोकांच्ा डयोक्यावरून भार जाणार नाही याची खात्ी करा. (शचत् 13)

टॅकल शकंवा फास पडू िकते शकंवा घसरू िकते.

इतर कामिारांना लयोडच्ा मािा्णपासून स्पष्पणटे दूर उभटे 

राहण्ाची चटेतावणी द्ा.

लक्षात ठेवा अपघात घडत नाहीत, ते घडतात.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.10
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.11 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

स्ट्ेट रेखीय मापन (Linear measurement)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  इंटरनॅशनल धसस्ीम ऑि युधनट ऑि मापन (SI) नुसार रेखीय मापनाच्ा बेस युधनटला नाव द्ा

•  मीटरचे गुणाकार आधण त्ांची मूले् सांगा

•  स्ील रुलचा उदेिश सांगा

•  स्ील रुलच्ा प्रकारांची नावे द्ा

•  स्ील रुल वापरताना घ्ावयाची खबरदारी सांगा.

जेव्ा आपण एखाद्ा वस्तूचे मोजमाप करतो तेव्ा आपण त्ाची तुलना 

मोजमापाच्ा ज्ात स््टॅॅंडड्डशी करत असतो. SI नुसार लाॅंबीचे  आधार भतूत 

एकक METRE आहे.

लांबी- SI युननट्स आनण मल्ीपल्स

बेस युननट

नसस्ीम इॅंटरन्टॅशनलनुसार लाॅंबीचे बेस युननट मीटर आहे.  खाली निलेल्ा 

तक्तामधे् मीटरच्ा काही गुणाकाराॅंची सतूची आहे.

METRE(m) = 1000 नममी

सेंटीमीटर (सेमी) = 10 नममी

नमनलमीटर (नममी) = 1000μ

मायक्ोमीटर (μm) = 0.001 नममी

इंधिनीअररंग क्षैत्ामधे् मोिमाप

सहसा, इॅं नजनीअररॅंग के्षत्ा  मधे्, लाॅंबी मोजण्ाचे मेन एकक नमनलमीटर 

असते. (आकृती क्ॅं  1)

मोठे आनण लहान िोन्ी मापे नमलीमीटरमधे् साॅंनगतले आहेत. (नचत् 2)

लांबी मोिण्ाची धरिधटश प्रणाली

लाॅंबी मोजण्ाची एक पया्डयी प्रणाली नरिनटश प्रणाली आहे. या प्रणालीमधे्, 

बेस युननट म्णजे इम्ीररयल स्टँडड्ड याड्ड. गे्ट नरिटनसह बहुतेक िेशाॅंनी 

मात् गेल्ा काही वर्ाांत एसआय युननट्सकडे वळले आहे.

इॅंजीननयर स्ील रुल (नचत् 3) जॉबच्ा तुकड्ाॅंचे माप मोजण्ासाठी 

वापरले जातात.

स्ील रुल स्पप्रॅंग स्ील नकॅं वा से्नलेस स्ीलचे बनलेले आहेत. हे ननयम 150 

नममी, 300 नममी आनण 600 नममी लाॅंबीमधे् उपलब्ध आहेत. स्ील रुलची 

वाचन अचतूकता 0.5 नममी आनण 1/64 इॅंच आहे.

अचतूक वाचनासाठी उद्भवणाऱ्या चुका टाळण्ासाठी थेट वाचन करणे 

आवश्यक आहे. (नचत् 4)
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इॅंग्जी मापातील स्ील रुल, ते 150, 300, 500 आनण 1000 नममी 

आकाराॅंच्ा सॅंपतूण्ड शे्णीमधे् मेनटरि क आनण इॅंग्जी गे्डेशनसह िेखील 

उपलब्ध असतू शकतात. (नचत् 5)

इतर प्रकारचे रुल

-  अरुॅं ि स्ील रुल

-  लहान स्ील रुल

-  ट्टॅपड्ड एॅं डसह पतूण्ड लवनचक स्ील रुल.

अरंुद स्ीलरुल

अरुॅं ि स्ील रुलचा वापर की-वेची डेप्थ आनण लहान व्ासाची डेप्थ, जॉब चे 

आॅंधळे निद्र, जेथे सामान्य स्ील रुल पोहोचतू शकत नाही तेथे मोजण्ासाठी 

केला जातो. त्ाची रुॅं िी अॅंिाजे 5 नममी आनण जाडी 2 नममी आहे. (नचत् 6)

लहान स्ील रुल (धचत् 7)

पाच लहान रुलचा हा सॅंच मया्डनित नकॅं वा पोहोचण्ास कठीण अशा 

नठकाणी मोजण्ासाठी अत्ॅंत उपयुक्त आहे जे सामान्य स्ील रुलचा वापर 

अडचणी करतात. हे शेपस्ड, नमलस्ड आनण टतू ल आनण डाय वक्ड वर मशीननॅंग 

ऑपरेशनमधे् ग्तूव्, शॉट्ड शोल्डर, ररसेसेस, मेन माग्ड इत्ािी मोजण्ासाठी 

योग्यररत्ा वापरले जाते.

हे रुल होल्डरच्ा स्ॉट केलेल्ा टोकामधे् सहजपणे घातले जातात आनण 

हटँडलच्ा शेवटी असलेल्ा नटला थोडेसे वळवतून कठोरपणे नचकटवले 

जातात. पाच ननयमाॅंची लाॅंबी 1/4”, 3/8”, 1/2”, 3/4” आनण 1” प्रिान केली 

आहे आनण प्रते्क रुल एका बाजतूला 32 व्ा आनण उलट बाजतूने 64 व्ा 

क्माॅंकावर आहे.

टॅपर््ड एंर्सह स्ील रुल

हा रुल सव्ड मेक्टॅ ननक्ससाठी आवडतो कारण त्ाचा ट्टॅपड्ड एॅं ड लहान निदे्र, 

अरुॅं ि स्ॉट्स, गु्व्, रेसेस इत्ािी ॅंच्ा इन साईड  आकाराचे मोजमाप 

करण्ास परवानगी िेतो. या रुल 2 इॅंच आखणीमधे् 1/2 इॅंच रुॅं िीपासतून 

1/8 इॅंच पयांत एक शेवटी रुॅं िीचा टेपर आहे.. (नचत् 8)

मूलभूत, व्युत्पन्न एककांचे मोिमाप

लांबीचे मोिमाप

मेट्रधक

मायक्रोन 1μ             = 0.001 मनमी

मनलीमीटर 1 मनमी       = 1000μ

सेॅंटीमीटर 1 सेमी         = 10 मनमी

डेसनमीटर 1 डीएम       = 10 सेमी

मीटर 1 मी                  = 10 डीएम

डेकामीटर 1 धरण        = 10 मीटर 

ब्रधटीश

इॅंचाचा हजारवा भाग      = ०.००१”

इॅंच                             = 1”

फतूट १ फतूट                   = १२”

फतूट १ फतूट                   = १२”

1 फर्लाटँग 1 फर           = 220 yds

1 मैल                          = 8 फर

स्ील रुलची अचतूकता राखण्ासाठी, त्ाच्ा धार आनण सरफेस नुकसान 

आनण गॅंजापासतून सॅंरनक्षत आहेत हे पाहणे आवश्यक आहे.

इतर कधटंग टूल्ससह स्ील रुल ठेवू नका. वापरात नसताना 

तेलाचा पातळ िर लावा.

कोनय मापन

एखाद्ा वस्तूच्ा  कोनचे कोनय मापन सामान्यतः  अॅंश, नमननटे आनण 

सेकॅं िात व्क्त केले जाते. एक अॅंश ६० नमननटाॅंत नवभागला जातो आनण 

एक नमननट म्णजे ६० सेकॅं ि.

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.11
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.12 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

स्ट्ेट स्कायबस्ड (Scribers)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  स्कायबरांची वषैधशष्टे् सांगा

•  स्कायबरांचे उपयोग सांगा.

स्कायबर-: लेआउटच्ा कामामधे् फाईल  नकॅं वा मशीननॅंग केलेल्ा 

वक्ड पीसचे माप िश्डनवण्ासाठी रेर्ानी नलनहणे आवश्यक आहे. स्कायबर हे 

या उदे्शासाठी वापरले जाणारे एक मटेररयल  आहे. हे उच्च काब्डन स्ीलचे 

बनलेले आहे आनण हाड्डन्ड आहे. स्पष्ट आनण तीक्षण रेर्ा काढण्ासाठी, 

पॉइॅंट जनमनीवर असावा आनण नतची तीक्षणता नटकवतून ठेवण्ासाठी वारॅंवार 

सन्ान केला पानहजे.

स्कायबर वेगवेगळ्ा साईज आनण आकारात उपलब्ध आहेत. सवा्डत 

सामान्यपणे वापरलेला एक साधा स्कायबर आहे. (आकृती क्ॅं  1)

रेर्ा नलनहताना, स्कायबर पेस्पसिलप्रमाणे वापरला जातो जेणेकरून 

रेखाटलेल्ा रेर्ा स्रि ेट कडाच्ा  जवळ असतील. (नचत् 2)

स्कायबर पॉइॅंट्स खतूप तीक्षण आहेत-: म्णतून, साधा स्कायबर स्पखशात ठेवतू 

नका.

अपघात टाळण्ासाठी वापरात नसताना पॉइंटवर टोपी ठेवा.

धर्व्ायर्र (Dividers)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवभािकाच्ा भागांची नावे द्ा

• धर्व्ायर्रचा उपयोग सांगा

• धवभािकांची वषैधशष्टे् सांगा

•  कंपास धबंदंूवरील महत्ताच्ा सूचना सांगा.

नडव्ायडस्डचा उपयोग वतु्डळे, आक्ड  आनण अॅंतर हस्ाॅंतररत करण्ासाठी 

आनण पायया्ड काढण्ासाठी केला जातो. (नचत् 1,2 आनण 3)

नडव्ायडर टणक साॅंधे आनण स्पप्रॅंग जॉइॅंट्ससह उपलब्ध आहेत. (आकृती 

१ आनण ४). नडव्ायडरवर स्ीलच्ा रुलने मोजमाप सेट केले जातात. (नचत् 

2)

नडव्ायडरचा साईज 50 नममी ते 200 नममी िरम्ान असतो.
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फुलक्म रोलर (नपव्ोट) च्ा नबॅंितू पासतून मध्भागी असलेले अॅंतर हे 

नवभाजकाचा साईज आहे. (नचत् 4)

कॅं पास नबॅंितू चे योग्य स्थान आनण बसण्ासाठी 30° चे नप्रक पॅंच माक्स्ड 

वापरले जातात.

नडव्ायडरचे िोन पाय नेहमी समान लाॅंबीचे असावेत. (Fig 5) कॅं पास 

त्ाॅंच्ा साॅंधे आनण लाॅंबीच्ा प्रकारानुसार वगगीकरण केले जातात.

फाईन  रेर्ा तयार करण्ासाठी कॅं पास पॉइॅंट तीक्षण ठेवला पानहजे. फाईन  

करून तीक्षण करण्ापेक्षा ऑइलस्ोनने वारॅंवार तीक्षण करणे चाॅंगले आहे. 

फाईन  करून तीक्षण केल्ाने पॉइॅंट सॉफ्ट  होतील.

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.12
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.13 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

कॅधलपर (Calipers)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सामान्यतः  वापरल्ा िाणाया्ड कॅधलपरची नावे द्ा

•  स्पपं्रग िॉइंट कॅधलपरचे िायदे सांगा.

क्टॅ नलपर ही अप्रत्क्ष मापन पद्धती आहेत जी स्ील रुलच्ा सहाय्ाने 

जॉबमधे् मोजमाप हस्ाॅंतररत करण्ासाठी वापरली जातात . क्टॅ नलपरचे 

त्ाॅंचे साॅंधे आनण पाय याॅंच्ानुसार वगगीकरण केले जाते.

िॉईटं

- फम्ड जॉईॅंट क्टॅ नलपर (नचत् 1a)

- स्पप्रॅंग जॉइॅंट क्टॅ नलपर (नचत् 1b)

लेग्ज 

- अॅंतग्डत मापनासाठी इन साईड क्टॅ नलपर. (नचत् 2)

- बाह्य मोजमापासाठी आऊट साईड  क्टॅ नलपर. (नचत् 3)

क्टॅ नलपरचा वापर स्ीलच्ा रुलसह केला जातो, आनण अचतूकता 0.5 नममी 

पयांत मया्डनित आहे-: जॉब्सची  समपातळी  सेस्पसिनटव्  भावना असलेल्ा 

क्टॅ नलपरचा वापर करून उच्च अचतूकतेने तपासली जाऊ शकते.

स्पप्रॅंग जॉइॅंट क्टॅ नलपरमधे् ऍडजस्पस्ॅंग नटच्ा मितीने िुप्पट सेनटॅंगचा 

फायिा आहे. एक मजबतूत जॉईॅंट क्टॅ नलपर सेट करण्ासाठी, लाकडी 

सरफेसवर लेग्ज टेकवा.

िेनी कॅधलपर (Jenny calipers)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िेनी कॅधलपरचा उपयोग सांगा

• िेनी कॅधलपरचे दोन प्रकारचे पाय सांगा.

जेनी क्टॅ नलपरचा एक पाय ऍडजेसे्बल कॅं पास नबॅंितू सह आहे, तर सेकॅं ड बेंड  

पाय आहे. (नचत् 1) हे 150 नममी, 200 नममी, 250 नममी आनण 300 नममी 

आकारात उपलब्ध आहेत.

जेनी क्टॅ नलपर वापरतात

- इन साईड आनण आऊटसाईड कडाना  प्टॅरलल रेर्ा मानकां ग  

करण्ासाठी (नचत् 2)
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- राउॅंड बारॅं चे सेंटर शोधण्ासाठी. (नचत् 3)

हे क्टॅ नलपर नेहमीच्ा वाकलेल्ा पायाॅंसह नकॅं वा टाचाॅंसह उपलब्ध असतात.

बेंड  पाय असलेले क्टॅ नलपर (नचत् 2B) आतल्ा कडावर   प्टॅरलल रेर्ा 

काढण्ासाठी वापरले जातात आनण टाचाॅं  प्रकार (Fig 2A) आऊटसाईड 

कडाना  प्टॅरलल रेर्ा काढण्ासाठी वापरला जातो.

या क्टॅ नलपरची इतर नावे आहेत-:

- हमा्डफ्ोडाइट क्टॅ नलपर

- लेग आनण पॉइॅंट क्टॅ नलपर

- ऑडलेग क्टॅ नलपर.

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.13
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.14 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

माधकिं ग पंचचे स्ट्ेट प्रकार (Types of marking punches)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  माधकिं गमधे् वेगवेगळ्ा पंचांची नावे द्ा

•  प्रते्क पंचाची वषैधशष्टे् आधण त्ाचे उपयोग सांगा.

लेआउटची ठरानवक मानकां ग कायमस्वरूपी ठेवण्ासाठी पॅंचाॅंचा वापर 

केला जातो. पॅंचाॅंचे िोन प्रकार आहेत. ते उच्च काब्डन स्ील, हाड्डन्ड आनण 

ग्ाउॅंडपासतून बननवलेले सेंटर पॅंच आनण नप्रक पॅंच आहेत.

सेंटर पॅंच-:सेंटर पॅंचामधे् पॉईॅंट ॲॅंगल 90° आहे. याद्ारे बनवलेले पॅंच नचन् 

रुॅं ि असतून फार खोल नाही. हा पॅंच निद्राॅंचे सेंटर शोधण्ासाठी वापरला 

जातो. नवसृ्त पॅंच नचन् नडरि ल सुरू करण्ासाठी चाॅंगली आसन िेते. (नचत् 

1a)

नप्रक पॅंच/डॉट पॅंच-:नप्रक पॅंचचा  ॲॅंगल  30° नकॅं वा 60° आहे. (Fig 1b) 

30° पॉइॅंट पॅंचाचा उपयोग कॅं पास ठेवण्ासाठी आवश्यक हलके पॅंच नचन् 

बनवण्ासाठी केला जातो. कॅं पास नबॅंितू ला पॅंच नचन्  योग्य आसन नमळेल. 

60° पॅंच साक्षीच्ा खुणा मानकां ग करण्ासाठी वापरला जातो आनण त्ाला 

डॉट पॅंच म्णतात. (नचत् 2)

माधकिं ग खुणा एकमेकांच्ा खूप िवळ नसावेत.

हॅमर (Types of marking punches)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• इंिीधनयर हॅमरचा वापर सांगा

• इंिीधनयररंग  हॅमरचे भाग सांगा

• इंिीधनयररंग हॅमरच्ा प्रकारांची नावे द्ा

•  इंिीधनयर हॅमर वगगीकरण करा.

इॅंजीननयर ह्टॅमर हे एक हटँड टतू ल आहे ज्ाचा उपयोग धक्ािायक हेततूॅंसाठी, 

पॅंनचॅंग, बेंड , स्रि ेट करणे, नचप करणे, फोनजांग नकॅं वा ररवे्टी ॅंग करताना केले 

जाते.

हॅमरचे मेन भाग-: ह्टॅमरचे मेन भाग म्णजे हेड आनण हटँडल.

ह्टॅमरला डरि ॉप-फोर्ज्ड काब्डन स्ीलचा बनलेला आहे, तर लाकडी हटँडल धके् 

सहन करण्ास सक्षम असणे आवश्यक आहे.

ह्टॅमर- हेडचे भाग म्णजे  (1) फेस  , (2) पेन, (3)नचक  आनण (4) आय होल
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फेस -:फेस  हा उले्खनीय भाग आहे. कडा खोिणे टाळण्ासाठी त्ास 

थोडासा बनह्डवक्ता निला जातो. हे चीनपॅंग, बेंड , पॅंनचॅंग इत्ािी करताना 

मारण्ासाठी वापरले जाते.

पेन-:पेन हे हेडचे िुसरे टोक आहे. हे ररवे्टी ॅंग आनण बेंड यासारख्ा 

कामाॅंना साईज िेण्ासाठी आनण तयार करण्ासाठी वापरले जाते. पेन 

वेगवेगळ्ा आकाराचे आहे जसे की-:

− बॉल पेन (Fig.2a)

− क्ॉस-पेन (Fig.2b)

- स्रि ेट पेन. (नचत् 2c)

फेस  आनण पेन केस हाड्डन्ड झाले आहेत.

धचक-:नचक हा ह्टॅमर हेडचा मधला भाग आहे.

 ह्टॅमरचे वजन येथे नशक्ा मारले आहे. ह्टॅमर-हेडचा हा भाग सॉफ्ट  सोडला 

जातो.

आय होल-:आयहोल हटँडल नननचित करण्ासाठी आहे. हटँडलला हाड्डन्डपणे 

बसवण्ासाठी ते साईज निले जाते. वेजेस आयहोलमधे् हटँडलचे ननराकरण 

करतात. (आकृती ३ आनण ४)

ह्टॅमर पेनचा वापर-: बॉल पेनचा वापर ररव्नटॅंगसाठी केला जातो. (नचत् 5)

क्ॉस-पेनचा वापर धाततूला एका निशेने पसरवण्ासाठी केला जातो. (नचत् 6)

स्रि ेट पेन कोपऱ्याॅंवर वापरला जातो. (नचत् 7)

बॉल पेन ह्टॅमर पानटांग मेटलमधे् नचजल चालनवण्ासाठी वापरला जातो. 

(नचत् 8)

तपशील-: इॅंजीननयर ह्टॅमर त्ाॅंच्ा वजनाने आनण पेनच्ा आकाराद्ारे 

वगगीकरण केले जातात.

त्ाॅंचे वजन 125 ग््टॅम ते 750 ग््टॅम पयांत असते. मानकां गसाठी वापरल्ा 

जाणार् या इॅं नजननअरच्ा  ह्टॅमरचे वजन 250 ग््टॅम आहे.

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.14
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बॉल पेन ह्टॅमरचा वापर मशीन/नफनटॅंग शॉपमधे् सामान्य कामासाठी केला 

जातो. 

हॅमरला वापरण्ापूवगी

- हटँडल योग्यररत्ा बसवलेले असल्ाची खात्ी करा

- कामासाठी योग्य वजनाचा ह्टॅमर ननवडा

-  हमरचे हेड तपासा आनण तेथे काही क््टॅ क आहे का ते हाताळा.

- ह्टॅमरचा फेस  तेल नकॅं वा ग्ीसपासतून मुक्त असल्ाची खात्ी करा.

‘व्ी’ ब्ॉक्स (‘V’ Blocks)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  ‘v’ ब्ॉक्सची रचना सांगा

•  ‘v’ ब्ॉक्सच्ा प्रकारांना नावे द्ा आधण त्ांचे उपयोग सांगा

• B.I.S सॅ्ण्डर््डनुसार ‘v’ ब्ॉक्स वगगीकरण करा.

रचना

‘V’ ब्ॉक्स हे मशीनवर मानकां ग करण्ासाठी आनण सेट करण्ासाठी 

वापरले जाणारे उपकरण आहेत. ‘व्ी’ ब्ॉक्सच्ा सामान्य प्रकाराची 

वैनशष्टे् आकृती 1 आनण 2 मधे् निली आहेत.

VEE चा समानवष्ट केलेला  ॲॅंगल  सव्ड प्रकरणाॅंमधे् 90° आहे. आकारमान, 

फ््टॅट पणा आनण से्कअरपणाच्ा सॅंिभा्डत ‘V’ ब्ॉक्स उच्च अचतूकतेपयांत 

पतूण्ड केले जातात.

प्रकार

नवनवध प्रकारचे ‘V’ ब्ॉक्स उपलब्ध आहेत. BIS नुसार, खाली सतूचीबद्ध 

केल्ाप्रमाणे चार प्रकार आहेत.    नसॅंगल लेव्ल नसॅंगल ग्तूव् ‘व्ी’ ब्ॉक 

(नचत् 1)

या प्रकारात फक्त एक ‘V’ गु्व् असते आनण िोन्ी बाजतूला एकच गु्व् 

(स्ॉट) असते. हे गु्व् होस्पल्डॅंग क््टॅम्पप्स सामावतून घेण्ासाठी आहेत.

धसंगल लेव्ल र्बल गू्व् ‘व्ी’ ब्ॉक (धचत् 2)

या प्रकारात िोन पोनझशनमधे् क््टॅस्पम्ॅंगसाठी एक ‘V’ गु्व् आनण िोन्ी 

बाजतूला िोन गु्व् (स्ॉट) असतील.

र्बल लेव्ल धसंगल गू्व् ‘V’ ब्ॉक (धचत् 3)

या प्रकरणात, ‘V’ ब्ॉकमधे् वरच्ा आनण खालच्ा बाजतूस िोन ‘V’ गु्व् 

असतील आनण िोन्ी बाजतूला क््टॅस्पम्ॅंगसाठी एकच गु्व् असेल.

िुळलेली िोर्ी ‘व्ी’ ब्ॉक (आकृती ४ आधण ५)

हे ब्ॉक्स जोड्ाॅंमधे् उपलब्ध आहेत ज्ात समान साईज आनण अचतूकता 

समान आहे. ते ननमा्डत्ाने निलेल्ा क्माॅंकाद्ारे नकॅं वा शीट्सद्ारे ओळखले 

जातात. ब्ॉक्सचे हे सॅंच मशीन टेबलवर  प्टॅरलल असलेल्ा लाॅंब शाफ्टला  

आधार  िेण्ासाठी नकॅं वा टेबल ऑफ मानकां गसाठी वापरले जातात.

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.14
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गे्र् आधण साधहत्

‘व्ी’ ब्ॉक्स गे्ड A आनण गे्ड B मधे् उपलब्ध आहेत.

गे्र् A ‘V’ ब्ॉक्स

हे अनधक अचतूक आहेत आनण केवळ 100 नममी लाॅंबीपयांत उपलब्ध आहेत. 

ते उच्च िजा्डचे स्ील बनलेले आहेत. गे्ड बी ‘व्ी’ ब्ॉक्स हे ब्ॉक्स गे्ड 

ए मधील ब्ॉक्स इतके अचतूक नाहीत. हे ब्ॉक्स सामान्य मशीन शॉपच्ा 

कामासाठी वापरले जातात. हे ब्ॉक 300 नममी लाॅंबीपयांत उपलब्ध आहेत. 

हे ‘V’ ब्ॉक फाईन  गे्न कास् आयन्डपासतून बनलेले आहेत.

`V’-ब्ॉकसाठी कॅ्स्प्ंपिग उपकरणे

‘V’ ब्ॉक्सवर िॅंडगोलाकार जॉब्स घट्ट धरून ठेवण्ासाठी ‘U’ क््टॅम् प्रिान 

केले जातात. (नचत् 6)

पदनाम

‘V’ ब्ॉक्स नाममात् साईज (लाॅंबी) आनण क््टॅस्पम्ॅंग करण्ास सक्षम 

असलेल्ा वक्ड पीसचा नकमान आनण कमाल व्ास आनण सॅंबॅंनधत B.I.S च्ा 

गे्ड आनण सॅंखे्नुसार ननयुक्त केले जातात. 

स््टॅॅंडड्ड जुळलेल्ा जोड्ाॅंच्ा बाबतीत, ते M सेंटरने सतूनचत केले पानहजे.

क््टॅम्सह ‘व्ी’ ब्ॉक्ससाठी ते ‘क््टॅम्पप्ससह’ असे सतूनचत केले पानहजे.

उदाहरण

50 नममी लाॅंब (नाममात् आकाराचा) ‘V’ ब्ॉक 5 ते 40 नममी व्ासाचा 

आनण गे्ड A च्ा वक्ड पीस क््टॅस्पम्ॅंग करण्ास सक्षम आहे म्णतून ननयुक्त 

केले जाईल

‘V’ ब्ॉक 50/5 - 40 A - I.S.2949.

जुळलेल्ा जोडीच्ा बाबतीत, ते म्णतून ननयुक्त केले जाईल

‘V’ ब्ॉक M 50/5 - 40 A I.S.2949.

क््टॅम्सह पुरवलेल्ा ‘व्ी’ ब्ॉकसाठी, पिनाम असेल

क््टॅम्सह ‘V’ ब्ॉक 50/5 - 40 A I.S. 2949.

काळजी आनण िेखभाल

• वापरण्ापतूवगी आनण वापरण्ानॅंतर स्वच्छ करा.

• जॉबच्ा गरजेनुसार ‘V’ ब्ॉकचा योग्य साईज ननवडा.

 • वापरानॅंतर तेल लावा.

माधकिं ग आधण माधकिं ग ऑि  टेबल (Marking off and marking off table)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• माधकिं ग करणे का आवश्यक आहे ते सांगा

• साक्ीदार धचन्ांचे काय्ड सांगा

• माधकिं ग टेबलची वषैधशष्टे् सांगा

• माधकिं ग टेबलचे उपयोग धलहा

• माधकिं ग टेबल्सच्ा देखभालीच्ा बाबी सांगा.

माधकिं ग करणे

मानकां ग ऑफ नकॅं वा लेआउट ऑपरेशनची नठकाणे िश्डवण्ासाठी आनण 

रफ मशीननॅंग नकॅं वा फाईनलॅंग िरम्ान माग्डिश्डन प्रिान करण्ासाठी केले 

जाते.

ाक्ी खुणा

हाताळणीमुळे  धाततूच्ा सरफेसवर मानकां ग केलेली रेर्ा पुसली जाण्ाची 

शक्यता आहे. हे टाळण्ासाठी, मानकां ग रेरे्वर सोयीस्कर नचन्ाॅंच्ा अॅंतराने 

पॅंच नचने् ठेवतून कायमचे गुण तयार केले जातात. पॅंच गुण मशीननॅंगमधील 

अयोग्यते नवरुद्ध साक्षीिार म्णतून काम करतात आनण म्णतूनच, त्ाॅंना साक्षी 

नचन् म्णतून ओळखले जाते.

माधकिं ग ऑि टेबल (आकृती १ आधण २)
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मानकां ग टेबल (मानकां ग-ऑफ टेबल) वक्ड पीसवर मानकां ग  करण्ासाठी 

सॅंिभ्ड सरफेस म्णतून वापरला जातो.

मानकां ग टेबल हे अचतूकपणे पतूण्ड केलेल्ा शीर््ड सरफेससह कठोर रचनाचे 

आहेत. कडा िेखील वरच्ा सरफेसच्ा काट कोनात  पतूण्ड केल्ा आहेत.

मानकां ग टेबल्स कास् आयन्ड नकॅं वा ग््टॅनाइटपासतून बनवलेल्ा असतात आनण 

नवनवध आकारात उपलब्ध असतात. या तक्ताॅंचा वापर मापन मनशन सेट 

करण्ासाठी आनण साईज, समपातळी आनण  कोन  तपासण्ासाठी िेखील 

केला जातो.

काळिी आधण देखभाल-

माधकिं ग टेबल अधतशय अचूक उपकरणे आहे आधण ते नुकसान 

आधण गंिापासून संरधक्त केले पाधहिे. वापरल्ानंतर, 

माधकिं ग टेबल सॉफ्ट  कापर्ाने स्वच्छ केले पाधहिे. कास् 

आयन्डपासून बनवलेल्ा माधकिं ग टेबलच्ा पृष्ठभागाला  

तेलाचा पातळ िर लावून संरधक्त केले पाधहिे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.15 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

बेंच व्ाईस (Bench vice)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बेंच व्ाईस  चे उपयोग सांगा

• बेंच व्ाईस  चा साईि वगगीकरण करा

• बेंच व्ाईस  च्ा भागांची नावे द्ा

• व्ाईस  कॅ्म्पप्सचा उपयोग सांगा.

• पकर्णाऱ्या टुल्सची काळिी आधण देखभाल यांचा उले्ख करा.

वक्ड पीस ठेवण्ासाठी पकडणाऱ्या टुल्सचा वापर केला जातो. ते वेगवेगळ्ा 

प्रकारात उपलब्ध आहेत. लहान जॉबच्ा कामासाठी वापरला जाणारा 

व्ाईस बेंच व्ाईस आहे नकॅं वा इॅंजीननयर व्ाईस  म्णतात.

बेंच व्ाईस   कास् आयन्ड नकॅं वा कास् स्ीलचा बनलेला असतो आनण त्ाचा 

वापर फाईनलॅंग, सॉइॅंग, थे्नडॅंग आनण इतर ह्टॅण्डलाच्ा ऑपरेशनसाठी जॉब 

ठेवण्ासाठी केला जातो. (नचत् 1)

व्ाईसचा साईज जबड्ाच्ा रुॅं िीने साॅंनगतला जातो. उिा. 150 नममी  

प्टॅरलल जबड्ाचे बेंच व्ाईस 

 बेंच व्ाईस चे भाग (धचत् 2)

व्ाईसचे खालील भाग आहेत.

स्पस्थर जॉ, अ्टॅडजेसे्बल जॉ, कठोर जॉ, स्पस्पॅंडल, हटँडल, बॉक्स-नट आनण 

स्पप्रॅंग हे व्ाईसचे भाग आहेत.

बॉक्स-नट आनण स्पप्रॅंग हे अॅंतग्डत भाग आहेत.

व्ाईस कॅ्म्पप्स धकंवा सॉफ्ट  िबरे्(धचत् 3)

पतूण्ड झालेले काम ठेवण्ासाठी नेहमीच्ा जबड्ाॅंवर अ्टॅलु्नमननयमपासतून 

बनवलेले सॉफ्ट  जबडे (व्ाईस  क््टॅम्पप्स) वापरा.

हे जॉबच्ा सरफेसचे नुकसान होण्ापासतून सॅंरक्षण करेल. व्ाईस जास् 

घट्ट करू नका कारण स्पस्पॅंडल खराब होऊ शकते.

पकर्णाऱ्या टुल्सची काळिी आधण देखभाल

• प्रते्क वापरानॅंतर कापडाने पुसतून सव्ड थे्ड केलेले आनण हलणारे भाग 

नेहमी स्वच्छ ठेवा.

• साॅंधे आनण सरकत्ा भागाॅंना तेल आनण वॅंगण घालण्ाची खात्ी करा.

• सरकत्ा भागाला  तेल लावण्ासाठी, जॉ पतूण्डपणे उघडा आनण 

स्कीनवर ग्ीसचा थर लावा. 

• रस् ररमतूव्र केनमकलचा वापर करून गॅंज निसल्ास ते काढतू न टाका.

• जेव्ा व्ाईस वापरात नसेल तेव्ा जबडे हलके अॅंतर एकत् आणा 

आनण हटँडल उभ्ा स्पस्थतीत ठेवा.

• पतूण्डपणे घट्ट करण्ासाठी व्ाईसच्ा हटँडलला  ह्टॅमरने मारणे टाळा, 

अन्यथा हटँडल वाकले नकॅं वा खराब होईल.
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हॅकसॉ फे्म आधण बे्र् (Hacksaw frames and blades)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवधवि प्रकारच्ा हॅकसॉ फे्म्सची नावे सांगा

• हॅकसॉ बे्र् वगगीकरण करा

• वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा हॅकसॉ बे्र्ची नावे द्ा

• करवतीच्ा पद्धतीचे वण्डन करा.

हॅकसॉ फे्म-: वेगवेगळ्ा नवभागातील धाततू कनटॅंग साठी बे्डसह ह्टॅकसॉ 

फे्मचा वापर केला जातो आनण बे्डच्ा प्रकार आनण जास्ीत जास् 

लाॅंबीने नननचित केले जाऊ शकते.

उदाहरण

ऍडजेसे्बल ह्टॅकसॉ फे्म - ट्तूबलर - 250 - 300 नममी नकॅं वा 8” - 12”

हॅकसॉ फे्मचे प्रकार

सॉलीर् फे्म(Fig 1a)-: या फे्ममधे् फक्त नवनशष्ट स््टॅॅंडड्ड  लाॅंबीचे बे्ड 

बसवले जाऊ शकते. उिा. 300 नममी नकॅं वा 250 नममी.

ऍर्िेसे्बल फे्म(फॅ्ट  प्रकार)-: या फे्ममधे् वेगवेगळ्ा स््टॅॅंडड्ड  लाॅंबीचे 

बे्ड बसवले जाऊ शकतात, म्णजे 250 नममी आनण 300 नममी.

ऍडजेसे्बल फे्म(ट्तूबु्लर प्रकार) (नचत् 1b)-: हा सवा्डत सामान्यपणे 

वापरला जाणारा प्रकार आहे. हे सॉइॅंग करताना चाॅंगली पकड आनण 

ननयॅंत्ण िेते

हॅकसॉ फे्मचे भाग

1 हटँडल

2 फे्म

3 लाॅंबीच्ा ॲडजेस्पस्ॅंगसाठी  निद्राॅंसह 3 ट्तूबलर फे्म

4 ररटेननॅंग नपन

5 नननचित बे्ड- धारक

6 ऍडजेसे्बल बे्ड- धारक

7 नवॅंग-नट

ह्टॅकसॉ बे्ड एकतर लो अलॉय स्ील (LA) नकॅं वा हाय स्पीड स्ील (HSS) 

पासतून बनलेले असते आनण ते 250 नममी आनण 300 नममीच्ा स््टॅॅंडड्ड  

लाॅंबीमधे् उपलब्ध असते. (नचत् 2)

ह्टॅकसॉ बे्डचे भाग (नचत् 2)

1 मागील कडा

2 बाजतू

3 मध् रेर्ा

4 नपन निद्र

हॅकसॉ बे्र्चा प्रकार

सव्ड-कठोर बे्र्-: नपनमधील बे्डची सॅंपतूण्ड लाॅंबी कठोर केली जाते 

आनण ती टतू ल स्ील, डाय स्ील आनण एचसीएस सारख्ा कठीण धाततूॅंसाठी 

वापरली जाते.

लवधचक बे्र्-: फक्त िात कठीण होतात. त्ाॅंच्ा लवनचकतेमुळे हे बे्ड 

वक् रेर्ाॅंसह कनटॅंग साठी उपयुक्त आहेत. लवनचक बे्ड हे हाड्ड बे्डपेक्षा 

पातळ असावेत.

बे्र्ची धपच(धचत् 3)-: लगतच्ा िाताॅंमधील अॅंतर बे्डची ‘नपच’ म्णतून 

ओळखले जाते.

 वगगीकरण धपच

 खडबडीत 1.8 नममी

 मध्म 1.4 नममी आनण 1.0 नममी

 ठीक आहे 0.8 नममी 

तपशील-: ह्टॅकसॉ बे्ड लाॅंबी, नपच आनण मटेररयलच्ा प्रकारानुसार 

वगगीकरण केले जातात. (बे्डची रुॅं िी आनण जाडी प्रमानणत आहे)

उदाहरण

300 x 1.8 नममी नपच LA ऑल-हाड्ड बे्ड.
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मटेररयलमधे् प्रवेश करताना ह्टॅकसॉ बे्डचे बॅंधन टाळण्ासाठी आनण 

बे्डची मुक्त हालचाल होण्ासाठी, कट ह्टॅकसॉ बे्डच्ा जाडीपेक्षा अनधक 

रुॅं ि असणे आवश्यक आहे. हे ह्टॅकसॉ िाताॅंच्ा सेनटॅंगद्ारे प्राप्त होते ह्टॅकसॉ 

िात सेनटॅंग्जचे िोन प्रकार आहेत.

स्प्थिर संच(धचत् 4) : पया्डयी िात नकॅं वा िाताॅंचे गट अडकलेले आहेत. ही 

व्वस्था नवनामतूल् कनटॅंगसाठी मित करते आनण चाॅंगली नचप स्पक्अरसि 

प्रिान करते.

वेव् सेट(धचत् 5) : यामधे् बे्डचे िात लहरी स्वरूपात माॅंडलेले असतात. 

वेगवेगळ्ा नचत्ाॅंसाठी सेटचे प्रकार खालीलप्रमाणे आहेत-:

 धपच सेटचा प्रकार

 0.8 नममी वेव्-सेट

 1.0 नममी वेव्-सेट नकॅं वा staggered

 1.0 नममी पेक्षा जास् स्पस्थर

सववोत्तम पररणामाॅंसाठी, योग्य नपचसह बे्ड ननवडले पानहजे आनण 

योग्यररत्ा नफट केले पानहजे.

बे्डची ननवड-:बे्डची ननवड कापल्ा जाणार् या मटेररयलच्ा साईज 

आनण कठीणपणावर अवलॅंबतून असते.

धपचची धनवर्(धचत् 6) : काॅंस्य, नपतळ, सॉफ्ट  स्ील, कास् आयन्ड , जड  

ॲॅंगल  इत्ािी सॉफ्ट  सानहत्ासाठी 1.8 नममी नपच बे्ड वापरा.

टतू ल स्ील, हाय काब्डन, हाय स्पीड स्ील इत्ािी ॅंसाठी 1.4 नममी नपच वापरा.  

कोनातील लोखॅंड, रिास  टु्ब, ताॅंबे, लोखॅंडी पाईप इत्ािीसाठी 1 नममी 

नपच बे्ड वापरा. (नचत् 7)

ट्टॅप आनण इतर पातळ   टु्ब, शीट मेटल वक्ड  इत्ािीसाठी 0.8 नममी नपच 

वापरा. (नचत् 8)

करवतीची पद्धत

कनटॅंग साठी मटेररयलसाठी योग्य बे्ड ननवडा.

HSS - बे्डचा वापर कठीण प्रनतरोधक मटेररयलसाठी केला जातो

उच्च काब्डन स्ील - सामान्य कनटॅंग

िाताॅंची योग्य सॅंख्ा/इॅंच ननवडा सामान्य ननयम असा आहे की कापल्ा 

जाणार् या मटेररयलच्ा सरफेसवर नकमान 3 िात पसरले पानहजेत.

हाताने  ह्टॅकसॉ हटँडल धरले आहे, आनण तज्डनी हटँडलला  आधार  िेते आनण 

कनटॅंगच्ा निशेने ननिदे शनशत करते.

िुसऱ्या हाताने  नवॅंग नट जवळ फे्म धरली आहे. कनटॅंग / सुईॅंग काम 

व्ाईसच्ा जबड्ाजवळ केले पानहजे. हे ह्टॅकसॉ आनण सॉइॅंग मोशनच्ा 

बळाखाली धाततू वाकत नाही नकॅं वा वाकत नाही याची खात्ी करते.

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.15
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.16 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

व्ाईस चे  प्रकार (Types of vices)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवधवि प्रकारचे व्ाईस सांगा

•  स्पविक ररलीधिंग व्ाईस , पाईप व्ाईस , हँर् व्ाईस  , धपन व्ाईस  आधण लेग व्ाईस  चे उपयोग सांगा.

वक्ड पीस ठेवण्ासाठी नवनवध प्रकारचे व्ाईस वापरले जातात. ते व्ाईस , 

पाईप व्ाईस , हटँड व्ाईस  , नपन व्ाईस  आनण टतू लमेकरचे व्ाईस.

स्पविक ररलीधिंग व्ाईस  (धचत् 1): स्पविक ररलीनझॅंग व्ाईस  सामान्य 

बेंच व्ाईस सारखेच असते परॅं तु अ्टॅडजेसे्बल जॉ उघडणे नटरि गर (लीव्र) 

वापरून केले जाते. अ्टॅडजेसे्बल जबड्ाच्ा समोरील नटरि गर िाबल्ास, 

नट स्कतू ला वेगळे करते आनण अ्टॅडजेसे्बल जॉ लवकर कोणत्ाही इस्पच्छत 

नठकाणी सेट केला जाऊ शकतो.

पाईप व्ाईस (धचत् 2): धाततू, टु्ब आनण पाईप्सचे राऊॅं न्ड भाग 

ठेवण्ासाठी पाईप व्ाईस   वापरला जातो. व्ाईस  मधे्, स्कतू  उभ्ा आनण 

अ्टॅडजेसे्बल आहे. जॉ काटकोनात काय्ड करतो.

पाईप व्ाईस   त्ाच्ा सरफेसवर चार नबॅंितू ॅंवर काम पकडते. पाईप व्ाईस  

चे भाग आकृती 2 मधे् िश्डनवले आहेत.

हँर् व्ाईस (धचत् 3) : हटँड व्ाईसचा वापर स्कतू , ररवे्टस, की, लहान नडरि ल्स 

आनण इतर तत्सम वस्तू पकडण्ासाठी केला जातो जो बेंच व्ाईस मधे् 

सोयीस्करपणे ठेवण्ासाठी खतूप लहान आहे. हटँड व्ाईस नवनवध साईज 

आनण आकाराॅंमधे् बननवला जातो. लाॅंबी 125 ते 150 नममी आनण जॉची 

रुॅं िी 40 ते 44 नममी पयांत असते. एका पायाला नचकटलेल्ा आनण िुसऱ्या 

पायाततून जाणार् या स्कतू वर नवॅंग नट वापरून जबडे उघडले आनण बॅंि केले 

जाऊ शकतात.

नपन व्ाईस (नचत् 4) : नपन व्ाईस लहान व्ासाच्ा जॉब ठेवण्ासाठी 

वापरला जातो. यात एक हटँडल आनण एका टोकाला एक लहान कोलेट चक 

असते. चकमधे् जबड्ाॅंचा एक सॅंच असतो जो हटँडल नफरवतून चालवला 

जातो.

टूलमेकर व्ाईस (धचत् 5) : पे्टवर फाईनलॅंग नकॅं वा नडरि नलॅंगची आवश्यकता 

असते आनण पे्टवर लहान कायदे मानकां ग करण्ासाठी टतू लमेकर व्ाईस 

वापरला जातो. हा व्ाईस   माईल्ड स्ीलचा बनलेला आहे.

टतू लमेकर व्ाईस अचतूकपणे मशीन केलेला आहे.
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लेग व्ाईस

लेग व्ाईस   हे एक होस्पल्डॅंग नडव्ाईस  आहे जे सामान्यतः  फोज्ड शॉपमधे् 

बेंड  आनण फोनजांग कामासाठी वापरले जाते. ह्टॅमर मारताना तुटणे 

टाळण्ासाठी ते माईल्ड स्ीलने बनवलेला आहे

लेग व्ाईसचे मेन भाग  (धचत् 6)

लेग व्ाईस  चे खालील मुख् भाग आहेत.

3 थे्डेड जॉ

4 स्पस्पॅंडल

5 स्पप्रॅंग 

6 नपव्ोट

7 लेग

8 क््टॅॅंप नट

यात जॉ रेनडयल मागा्डने नफरत असल्ाने, रेरे्च्ा सॅंपका्डमुळे या व्ाईस  

मधे् ठेवलेले काम योग्यररत्ा पकडले जात नाही. (नचत् 7) त्ामुळे जे 

काम बेंच व्ाईस वर करता येते ते लेग व्ाईसवर होत नाही. ज्ा जॉबना 

फक्त ह्टॅमर मारण्ाची आवश्यकता असते ते लेग व्ाईसवर आयोनजत केले 

जातात.

1 सॉलीड  जॉ

2 अ्टॅडजेसे्बल जॉ

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.16
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.17 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

टट् ाय से्कअर  (Types of vices)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टट् ाय से्कअरच्ा भागांना नावे द्ा

•  टट् ाय से्कअरचे उपयोग सांगा.

टरि ाय से्कअर (नचत् 1) हे एक साधन  आहे जे पृष्ठभागाचा काटकोन (90° चे  

ॲॅंगल ) तपासण्ासाठी वापरले जाते.

टरि ाय से्कअरद्ारे मोजमापाची अचतूकता सुमारे 0.002 नममी प्रनत 10 नममी 

लाॅंबी आहे, जी बहुतेक काय्डशाळेच्ा उदे्शाॅंसाठी पुरेशी अचतूक आहे. टरि ाय 

से्कअरमधे्  प्टॅरलल सरफेससह बे्ड आहे. बे्ड स्ॉकवर 90° वर नननचित 

केले आहे.

 से्कअर  कठोर स्ीलचे बनलेले आहेत.100 नममी, 150 नममी, 200 नममी, 

बे्डच्ा लाॅंबीनुसार से्कअर वापरून पहा.

उपयोग-:

टरि ाय-से्कअर यासाठी वापरले जाते-:

- काटकोन तपासा (नचत् 2)

- फ््टॅट पणा तपासा (नचत् 3)

- वक्ड पीसच्ा कडावर  90° रेर्ा मानकां ग  करा (नचत् 4)

- काटकोनात  वक्ड पीस सेट करा. (नचत् 5)

िाईल चे घटक (Elements of a file)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िाईल च्ा भागांना नाव द्ा

• िाईल चे मटेररयल सांगा.

मटेररयल कधटंगच्ा पद्धती : मेटल कनटॅंगच्ा तीन पद्धती आहेत खरडणे 

(नचत् 1a), नवतळवणे (नचत् 1b) आनण कापणे  (नचत् 1c)

कनटॅंग टतू ल म्णतून काम करणारी फाईल वापरून वक्ड पीसमधतून जास्ीची 

मटेररयल काढतू न टाकण्ाची पद्धत फायली ॅंग आहे. आकृती 2 फाईल  कशी 

धरायची ते िाखवते. फाईल्स अनेक साईज आनण आकाराॅंमधे् उपलब्ध 

आहेत.
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िाईल चे भाग (धचत् 3)

फाईल चे भाग आकृती 3 मधे् पानहले जाऊ शकतात.

टीप धकंवा धबंदू

टटँगच्ा नवरुद्ध टोक

िेस  

त्ाच्ा सरफेसवर िात कापलेल्ा फाईलचा नवसृ्त भाग

एि

 प्टॅरलल िाताॅंच्ा एकाच पॅंक्तीसह फाईल चा पातळ   भाग

धहल - िात नसलेल्ा नवसृ्त भागाचा भाग

शोल्डर - फाईलचा वक् भाग टटँगला बॉडीपासतून वेगळे करतो

टंॅग - फाईलचा अरुॅं ि आनण पातळ   भाग जो हटँडलमधे् बसतो

हॅण्डल - फाईल पकडण्ासाठी टटँगला बसवलेला भाग

िेरूल - हटँडल क््टॅ क होण्ापासतून रोखण्ासाठी सॅंरक्षक धाततूची अॅंगठी.

साधहत्

सामान्यत-: फाईल्स उच्च काब्डन नकॅं वा उच्च िजा्डच्ा कास् स्ीलच्ा 

बननवल्ा जातात. बॉडीचा भाग हाड्ड आनण टेम्ड्ड आहे. टटँग मात् हाड्ड नाही.

िाईल्स कट (Cut of files)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िाईल्सच्ा वेगवेगळ्ा कट ना नाव द्ा

• प्रते्क प्रकारच्ा कटचा उपयोग सांगा.

सव्ड फाईलचे िात्ाच्ा चेहऱ्यावर केलेल्ा कटमुळे तयार होतात. 

फाईल्समधे् वेगवेगळ्ा प्रकारचे कट असतात. वेगवेगळ्ा कट असलेल्ा 

फाईल्सचे वेगवेगळे उपयोग आहेत.

कटचे प्रकार-

मुळात चार प्रकार आहेत. नसॅंगल कट, डबल कट, रास्प कट आनण वक् 

कट.

धसंगल कट िाईल (धचत् 1)

एकाच कट फाईलमधे् चेहऱ्यावर एका निशेने कापलेल्ा िाताॅंच्ा पॅंक्ती 

असतात. िात मध् रेरे्च्ा 600  कोनात  असतात. ते फाईलच्ा कटा इतक्या 

रुॅं ि नचप्स कापतू शकते. नपतळ, अ्टॅलु्नमननयम, काॅंस्य आनण कॉपरयासारखे 

सॉफ्ट  धाततू फायली ॅंग साठी या कट असलेल्ा फाईली उपयुक्त आहेत.

नसॅंगल कट फाईल्स जलि िुहेरी कट फाईल्स प्रमाणे स्ॉक काढतू न टाकत 

नाहीत, परॅं तु प्राप्त केलेली सरफेसची नफनीश खतूपच खराब  आहे.

दुहेरी कट िाईल (धचत् 2)

िुहेरी कट फाईलमधे् िाताॅंच्ा िोन लाईनी एकमेकाॅंना कण्डरेर्ा असतात. 

िाताॅंची पनहली राॅंग ओव्रकट म्णतून ओळख ली जाते आनण ते 700 च्ा  

C G & M : िधटर (NSQF - उिळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबिंधत िधअरी  1.2.17
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कोनात  कापले जातात. याला कण्ड रेरे्ने बनवलेला सेकॅं ड कट, UPCUT 

म्णतून ओळख ला जातो आनण तो 510 च्ा  कोनात  असतो. हे नसॅंगल कट 

फाईलपेक्षा जास् वेगाने स्ॉक काढतू न टाकते.

रास्प कट िाईल (धचत् 3)

रास्प कटमधे् एका लाईनीत वैयस्पक्तक, तीक्षण, टोकिार िात असतात 

आनण ते लाकतू ड, चामडे आनण इतर सॉफ्ट  सानहत् फायली ॅंगसाठी उपयुक्त 

असतात.

या फाईल्स फक्त हाफ राऊॅं न्ड  आकारात उपलब्ध आहेत.

वक्र कट िाईल (धचत् 4)

या फाईल्समधे् सखोल कनटॅंग अ्टॅक्शन असते आनण ते सॉफ्ट  सानहत् जसे 

की अ्टॅलु्नमननयम, कथील, कॉपर आनण प्ास्पस्क फायली ॅंगसाठी उपयुक्त 

असतात.

वक् कट फाईल्स फक्त फ््टॅट आकारात उपलब्ध आहेत.

धवधशष् प्रकारच्ा कटसह िाईलची धनवर् िाईल  करायच्ा 

मटेररयलवर  आिाररत आहे. सॉफ्ट मटेररयल िायलीगंसाठी 

धसंगल कट िाईल्स वापरल्ा िातात. परंतु काही धवधशष् 

िाईली उदाहरणाि्ड- करवत िारदार करण्ासाठी वापरल्ा 

िाणार् या देखील धसंगल कटच्ा असतात.

िाईल  तपशील आधण गे्र् (File specifications and grades)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िाईल वगगीकरण कशाप्रकारे केले आहे ते सांगा.

• िाईल्सच्ा धवधवि शे्णीनंा नाव द्ा

•  िाईल च्ा प्रते्क गे्र्चा एप्ीकेशन  सांगा.

नवनवध गरजा पतूण्ड करण्ासाठी फाईली वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा आनण 

गे्डमधे् तयार केल्ा जातात. फाईल्स त्ाॅंच्ा लाॅंबी, गे्ड, कट आनण 

आकारानुसार वगगीकरण केल्ा आहेत.

लाॅंबी म्णजे फाईलच्ा टोकापासतून  शोल्डर पयांतचे अॅंतर.

बास्र््ड िाईल- अशा प्रकरणाॅंमधे् वापरले जाते जेथे 

धाततूॅंची मोठी घट आहे

फाईल  गे्ड िाताॅंच्ा अॅंतरानुसार ननधा्डररत  केले जातात.

रि िाईल- मोठ्ा से्कल धाततू वेगाने काढतू न 

टाकण्ासाठी वापरला जातो. हे मुख्तः  सॉफ्ट मेटल, 

कास्पस्ॅंगच्ा खडबडीत कडा नटरि म करण्ासाठी वापरले 

जाते.

सेकंर् कट िाईल - धाततूॅंना चाॅंगले नफनीश करण्ासाठी 

वापरले जाते. हाड्ड मेटल फाईल  करणे उतृ्ष्ट आहे. 

जा्टॅबपतूण्ड आकाराच्ा जवळ आणण्ासाठी हे उपयुक्त 

आहे. फाईलच्ा लाॅंबीनुसार फाईलच्ा लाईनी ॅं मधील 

कनटॅंग एजची सॅंख्ा बिलते हे िेखील लक्षात येऊ 

शकते.

सु्ि िाईल - कमी से्कल मटेररयल काढण्ासाठी 

आनण चाॅंगली नफनीश करण्ासाठी वापरली जाते.
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रे्र् सु्ि िाईल - उच्च गे्डेशनसह धाततूॅंना अचतूक 

आकारात आणण्ासाठी वापरली जाते.

फाईल्सचे सवा्डनधक वापरलेले गे्ड म्णजे  बास्ड्ड , सेकॅं ड कट , स्तूथ  

आनण डेड स्तूथ. बु्रो ऑफ इॅंनडयन स्टँडड््डस (BIS) ने नशफारस केलेले 

हे गे्ड आहेत

समान िजा्डच्ा फाईल्सच्ा वेगवेगळ्ा आकाराचे िात वेगवेगळे असतील. 

लाॅंब फाईली ॅंमधे्, िात खडबडीत असतील.

सारणी (1) मधे् िश्डनवल्ाप्रमाणे 10 नममी लाॅंबीपेक्षा वरील प्रते्क 

गे्डमधील पॅंक्ती ॅंमधील कनटॅंग एजची सॅंख्ा.

तक्ा 1
िाईलीचंा दिा्ड (10 धममीच्ा लांबीवरील कटांची संख्ा)

िाईल ची लांबी रि बास्र््ड सेकंर् कट सु्ि रे्र् सु्ि

150 नममी

200 नममी

250 नममी

300 नममी

8

7

6

5

13

11

10

9

17

16

15

14

24

22

20

19

33

31

30

28
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.18 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

िाईलीचें प्रकार (Types of files)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िाईल्सचे वेगवेगळे साईि (प्रकार) सांगा

• फॅ्ट  िाईल्स, हँर् िाईल्स से्कअर, राऊंन्ड , हािराऊंन्ड , धत्कोणी आधण नाईि-एि िाईल्सचा वापर सांगा

•  धभन्न प्रोिाईल  िाईल  करण्ासाठी िाईलचा योग्य साईि सांगा.

धभन्न प्रोिाईल  िाईधलंग आधण धिधनधशंगसाठी, वेगवेगळ्ा 

आकारांच्ा िाईली वापरल्ा  िातात. 

िाईलीचंा साईि त्ाच्ा क्रॉस सेक्शनद्ारे दश्डधवला िातो.

वेगवेगळ्ा आकारांच्ा सामान्य िाईल:  फ््टॅट फाईल , हटँड फाईल , 

से्कअर फाईल , राऊॅं न्ड  फाईल , हाफ राऊॅं ड फाईल , नत्कोणी फाईल  

आनण नाईफ-एज फाईल .

फॅ्ट  िाईल  (धचत् 1)

या फाईल्स आयताकृती क्ॉस सेक्शनच्ा आहेत. या फाईली ॅंच्ा रुॅं िीच्ा 

व लाॅंबीच्ा िोन-तृनतयाॅंश  प्टॅरलल असतात आनण नॅंतर ते नबॅंितू कडे फाईन  

होतात. फेस िुहेरी कट आहेत, आनण कडा नसॅंगल कट आहेत. या फाईल्स 

सामान्य कामासाठी वापरल्ा जातात. ते बाह्य आनण अॅंतग्डत सरफेस 

फायली ॅंगसाठी उपयुक्त आहेत.

हँर् िाईल  (धचत् 2)

या फाईली त्ाॅंच्ा क्ॉस सेक्शनमधील फ््टॅट फाईल सारख्ाच आहेत. 

रुॅं िीच्ा बाजतूच्ा कडा सॅंपतूण्ड लाॅंबीच्ा  प्टॅरलल असतात. फेस िुहेरी कट 

आहेत. एक कडा नसॅंगल कट आहे तर सेकॅं ड सुरनक्षत कडा आहे. सुरनक्षत 

कडामुळे, ते आधीच पतूण्ड झालेल्ा सरफेसच्ा काटकोनात  असलेल्ा 

सरफेसना फायली ॅंगसाठी उपयुक्त आहेत.

फॅ्ट िाईली सामान्य उदेिशाच्ा िाईल्स आहेत. ते 

सव्ड गे्र्मधे् उपलब्ध आहेत. तयार केलेल्ा सरिेसवर 

काटकोनात  िायलीगंसाठी हँर् िाईल्स धवशेषतः  उपयुक् 

आहेत.

से्कअर िाईल : से्कअर  फाईल  त्ाच्ा क्ॉस नवभागात से्कअर आहे. हे 

से्कअर  निद्र, अॅंतग्डत से्कअर  एल्ो , आयताकृती उघडणे, कीवे आनण 

स्प्ाइसि तयार करण्ासाठी वापरले जाते. (नचत् 3)

राऊंन्ड  िाईल : एक राऊॅं न्ड  फाईल  त्ाच्ा क्ॉस नवभागात गोलाकार  

आहे. हे गोलाकार  निदे्र मोठे करण्ासाठी आनण नफलेट्ससह प्रोफाईल  

फाईल  करण्ासाठी वापरले जाते. (नचत् 4)

हाि राऊंन्ड  िाईल : हाफ राऊॅं न्ड  फाईल वतु्डळाच्ा एका नवभागाच्ा 

आकारात असते. हे अॅंतग्डत वक् सरफेस तयार करण्ासाठी वापरले जाते. 

(नचत् 5)
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नाईि एि िाईल : नाईफ एज फाईलमधे् तीक्षण नत्कोणाॅंचा क्ॉस सेक्शन 

असतो. हे 10o (नचत् 7) वरील अरुॅं ि गु्व् आनण  ॲॅंगल  फायली ॅंगसाठी 

वापरले जाते.

वरील फाईली ॅंची लाॅंबी एक तृतीयाॅंश ट्टॅपड्ड आहे. ते नसॅंगल आनण डबल कट 

िोन्ी उपलब्ध आहेत.

धत्कोणी िाईल: नत्कोणी फाईल नत्कोणी क्ॉस सेक्शनची असते. हे 60o 

पेक्षा जास् असलेले एल्ो  आनण  ॲॅंगल  फायली ॅंगसाठी वापरले जाते. 

(नचत् 6)
से्कअर , राऊॅं न्ड , हाफराऊॅं न्ड  आनण नत्कोणी फाईल्स 100, 150, 200, 

250, 300 आनण 400 नममी लाॅंबीमधे् उपलब्ध आहेत. या फाईल्स ब्टॅस्ड्ड, 

सेकॅं ड कट आनण स्तूथ गे्डमधे् बनवल्ा जातात.

धनर्ल िाईल (Needle files)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धनर्ल िाईलच्ा धवधवि आकारांची नावे द्ा

• BIS नुसार धनर्ल िाईल्स धनयुक् करा.

ननडल फाईल्स सहसा वेगवेगळ्ा आकाराॅंसह सेटमधे् उपलब्ध असतात. 

या प्रकारच्ा फाईल्स नाजतूक, हलक्या प्रकारच्ा कामासाठी वापरल्ा 

जातात. या फाईल्स ब्टॅस्ड्ड आनण स्तूथ गे्डमधे् उपलब्ध आहेत.

साईि: ननडल फाईल्सचे सामान्य साईज आकृती 1 मधे् िश्डनवले आहेत. 

साईज राऊॅं न्ड  एज, फ््टॅट  एज, फ््टॅट  टेपर, हाफराऊॅं न्ड , नत्कोणी, चौकोन, 

राऊॅं न्ड , नाईफ, नफिर एज, क्ॉनसॅंग, बाड्ड आनण मानकां ग आहेत. (नचत् 1)

ननडल फाईल्सचे नामकरण. (नचत् 2)

लांबी : या फाईल्स120 नममी ते 180 नममी या लाॅंबीमधे् उपलब्ध आहेत.

गे्र्: कटचे गे्ड खालीलप्रमाणे, कट क्माॅंकाद्ारे ओळखले जाऊ शकतात

- बास्ड्ड - कट 0.

- सु्थ - कट 2.

धनर्ल िाईल्सचे पदनाम : ननडल फाईल्स त्ाॅंच्ा नावाॅंनुसार ननयुक्त 

केल्ा जातात.

 - कट ऑफ गे्ड

- नाममात् लाॅंबी

- BIS क्माॅंक
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उदाहरण

कट बास्ड्ड गे्ड असलेली फ््टॅट एज नीडल फाईल , ज्ाची नाममात् लाॅंबी 

160 नममी असेल, फ््टॅट एज ननडल फाईल  बास्ड्ड, 160 IS 3152 म्णतून 

ननयुक्त केली जाईल.

से्पशल िाईल (Special files)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवधवि प्रकारच्ा से्पशल िाईलना नावे द्ा

•  प्रते्क प्रकारच्ा से्पशल िाईलचा वापर सांगा.

सामान्य प्रकारच्ा फाईली ॅं व्नतररक्त, फाईली ‘नवशेर्’ एस्पप्केशसिसाठी 

नवनवध आकाराॅंमधे् िेखील उपलब्ध आहेत. हे खालीलप्रमाणे आहेत.

ररिलर िाईल (धचत् 1) : या फाईल्स डाय-नसॅंनकॅं ग, खोिकाम आनण 

नसल्वव्र नमथच्ा कामासाठी वापरल्ा जातात. ते वेगवेगळ्ा माप आनण 

आकारात बनवले जातात आनण िात कापतून बनवले जातात.

धमल सॉ िाईल्स (धचत् 2) : नमल सॉ फाईल्स सहसा फ््टॅट  असतात आनण 

त्ाॅंना से्कअर  नकॅं वा गोलाकार  कडा असतात. हे लाकतू ड-काम करवतीचे 

िात धारिार करण्ासाठी वापरले जातात आनण एकाच कटमधे् उपलब्ध 

आहेत.

क्रॉधसंग िाईल (धचत् 3): ही फाईल हाफ राऊॅं न्ड  फाईलच्ा जागी 

वापरली जाते. फाईल च्ा प्रते्क बाजतूला वेगवेगळे वक् असतात. याला 

‘नफश ब्टॅक’ फाईल  असेही म्णतात.

धटंकरची िाईल (धचत् 5)-: या फाईलमधे् फक्त खालच्ा फेसवर 

िात असलेला आयताकृती साईज आहे. वर एक हटँडल प्रिान केले आहे. 

नटॅंकररॅंगनॅंतर ऑटोमोबाईल बॉडी पतूण्ड करण्ासाठी ही फाईल  वापरली 

जाते.

बॅरेट िाईल (धचत् 4): या फाईलमधे् फक्त रुॅं ि चेहर् यावर िात असलेला 

फ््टॅट , नत्कोणी फेस आहे. हे तीक्षण एल्ो  पतूण्ड करण्ासाठी वापरले जाते.

रोटरी िाईल (धचत् 6): या फाईल्स राऊॅं न्ड  शटँकसह उपलब्ध आहेत. 

ते पोटदेबल मोटर आनण लवनचक शाफ्टसह से्पशल मशीनद्ारे चालनवले 

जातात. हे डायनसॅंनकॅं ग आनण मोल्ड बनवण्ाच्ा कामात वापरले जातात.

हँर् िाईधलंग मशीनसाठी मशीन िाईल (धचत् 7): मशीन फाईलला 

िुहेरी कट आहेत, ज्ामधे् फायनलॅंग मशीनच्ा  

धारकास ननराकरण करण्ासाठी निद्र नकॅं वा अॅंिाज आहेत. मशीनच्ा 

क्षमतेनुसार लाॅंबी आनण साईज बिलतू शकतात. या फाईली इन साईड  

आनण आऊट साईड सरफेस फायली ॅंगसाठी योग्य आहेत आनण डाय 

नसॅंनकॅं ग आनण इतर टतू ल-रूमच्ा कामासाठी आिश्ड आहेत.
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िाईल्स धपधनंग (Pinning of files)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िाईल्स साि करा.

फाईनलॅंग िरम्ान, कधी-कधी मेटल नचप्स फाईलच्ा िाताॅंमधे् अडकतात. 

याला फाईल्सचे ‘नपननॅंग’ असे म्णतात.

ज्ा फाईल्सला नपननॅंग आहेत त्ा फाईल फाईनलॅंग केलेल्ा सरफेसवर 

ओरखडे ननमा्डण करतील .

फाईल्सचे नपननॅंग फाईल रिश वापरून काढले जाते ज्ाला फाईल  काड्ड 

िेखील म्णतात.  (नचत् 1) फॉरवड्ड नकॅं वा ब्टॅकवड्ड स्रि ोकसह.

फाईल काड्डद्ारे सहज बाहेर न येणार् या फाईल नपतळी नकॅं वा ताॅंब्ाच्ा 

पट्टीने बाहेर काढाव्ात. (नचत् 2)

नवीन फाईलसाठी, साफसफाईसाठी फक्त सॉफ्ट  धाततूच्ा पट्टा (रिास  

नकॅं वा ताॅंबे) वापरा. स्ील फाईल काड्ड वापरल्ास फाईली ॅंच्ा तीक्षण कनटॅंग 

धार लवकर सॅंपतात. सु्थ पतूण्ड करण्ासाठी वक्ड पीस फाईल  करताना 

अनधक ‘नपननॅंग’ होईल कारण िाताॅंची नपच आनण डेप्थ कमी आहे.
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फाईलच्ा फेसवर खडतू  लावल्ाने िाताॅंची आत प्रवेश करणे आनण ‘नपननॅंग’ 

कमी होण्ास मित होईल. फाईल  वारॅंवार साफ करा.

काळिी आधण देखभाल (Care and maintenance)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िाईल ची काळिी आधण देखभाल धलहा.

• ब्ॅंट कनटॅंग एज असलेल्ा फाईल्स वापरू नका

• लक्षात ठेवा की पुश स्रि ोकवर फाईल्स कापल्ा जातात. पुल स्रि ोकवर 

कधीही िबाव आणतू नका

 धकंवा तुम्ी िाईलचे दात ठेचू शकता, त्ांना बोिट करू 

शकता धकंवा ते तुटू शकता.

िाईलचा बधहरवक्रपणा  (Convexity of files)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िाईलीवंर बधह्डवक्रतेची कारणे सूचीबद्ध करा.

• नपननॅंग पासतून अटकाव  करा.

• िीघ्डकाळ साठवण करताना तुमच्ा फाईलच्ा िाताॅंना तेलाने हलका 

रिश द्ा.

• फाईनलॅंग करताना साधारणपणे कोणतेही तेल लावतू नका.

• फाईल स्वतॅंत्पणे सॅंग्नहत केल्ा पानहजेत जेणेकरून त्ाॅंचे फेस 

एकमेकाॅंवर नकॅं वा इतर मटेररयल वर घासतू शकत नाहीत.

बर् याच फाईल्सचे फेस लाॅंबीच्ा निशेने नकॅं नचत बेली केलेले असतात. 

याला फाईलचा बनहरवक्पणा  म्णतून ओळखले जाते. फाईलला टेपर आहे 

. फ््टॅट  फाईलचे फेस बनह्डवक् असतात आनण ते रुॅं िी आनण जाडीमधे् 

थोडेसे कमी होतात.

उदेिश : जर फाईल जाडीमधे्  प्टॅरलल असेल तर जॉबच्ा सरफेसवरील सव्ड 

िात कापतील. यासाठी फाईलला ‘बाइट’ बनवण्ासाठी अनधक खालचा 

पे्रशर  आनण फाईल कट करण्ासाठी अनधक फॉरवड्ड पे्रशर आवश्यक 

आहे.

एकसमान जाडीची फाईल फाईनलॅंग करणे अनधक कठीण आहे.

प्टॅरलल जाडीच्ा फाईल सह फ््टॅट  सरफेस तयार करण्ासाठी, प्रते्क 

स्रि ोक स्रि ेट असावा. पण ह्टॅण्डलच्ा निसण्ाच्ा नक्येमुळे ते शक्य होत 

नाही.

फाईल   प्टॅरलल फेसनी बनवल्ास, उष्णता उपचार िेताना, एक फेस  

नवकृत होऊन अवतल होऊ शकतो आनण फाईल  फ््टॅट फाईनलॅंगसाठी 

ननरुपयोगी होईल.

पुढील नकॅं वा मागील वक्ड पीसच्ा कडावर  जास् से्कल चीप काढतू न टाकणे 

अटकाव  केले जाते आनण कनटॅंग फेस वरील बनहरवक्पणा मुळे फ््टॅट  

सरफेसवर फाईल  करणे सोपे होते. (आकृती क्ॅं  1)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.19 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

अँगलचे मापन (Measurement of angles)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ॲंगलची एकके आधण अंशात्मक एकके सांगा

• धचने् वापरून अंश, धमधनटे आधण सेकंद व्यक् करा.

ॲंगल चे एकक: कोनय मापनाॅंसाठी सॅंपतूण्ड वतु्डळ 360 समान भागाॅंमधे् 

नवभागले गेले आहे. प्रते्क नवभागाला  गे्डेशन म्णतात. (अध्ा्ड वतु्डळात 

180° असेल) (नचत् 1)

ॲंगल चे उपधवभाग : अनधक अचतूक कोनय मापनासाठी, एक अॅंश पुढे 

60 समान भागाॅंमधे् नवभागला जातो. हा भाग एक नमननट (‘) आहे. अॅंशाचा 

अॅंशात्मक भाग िश्डवण्ासाठी नमनन नहल  वापर केला जातो आनण तो 30° 

15’ म्णतून नलनहला जातो.

एक नमननट पुढे सेकॅं ि (“) म्णतून ओळखल्ा  जाणार् या लहान युननट्समधे् 

नवभागला जातो. एका नमननटात 60 सेकॅं ि असतात.

अॅंश, नमननटे आनण सेकॅं िात नलनहलेले कोनय माप 30° 15’ 20” असे वाचले 

जाईल.

कोनय धवभािनांची उदाहरणे

 1 पतूण्ड वतु्डळ 360°

 1/2 वतु्डळ 180°

 1/4  वतु्डळाचा 90°

  (उजवा  ॲॅंगल )

उपनवभाग 1 अॅंश नकॅं वा 1° = 60 mts नकॅं वा 60’

 1 नमननट नकॅं वा 1’ = 60 सेकॅं ि नकॅं वा 60”

कोनय मापन इन्स्ट्रु मेंट  (सेमी-धप्रसीिन) (Angular measuring instruments (Semi-
precision)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सेमी-धप्रसीिन कोनय मापन इन्स्ट्रु मेंटची नावे सांगा

• बेव्ल आधण युधनव्स्डल बेव्ल गेिमधे् िरक करा

• बेव्ल प्रोटट् ॅक्टस्डची वषैधशष्टे् सांगा.

ॲंगल  तपासण्ासाठी वापरली िाणारी सवा्डत सामान्य सािन  

आहेत-:

बेव्ल नकॅं वा बेव्ल गेज (नचत् 1)

युननव्स्डल बेव्ल गेज (नचत् 2)

बेव्ल प्रोटरि ्टॅक्टर. (नचत् 3)

बेव्ल गेि: बेव्ल गेज थेट  ॲॅंगल  मोजतू शकत नाहीत. म्णतून, ते अप्रत्क्ष 

कोनय मापन इन्स्ट्रु मेंट  आहेत.  ॲॅंगल  सेट केले जाऊ शकतात आनण 

बेव्ल प्रोटरि ेक्टरसह मोजले जाऊ शकतात.
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युधनव्स्डल बेव्ल गेि: युननव्स्डल बेव्ल गेजमधे् अनतररक्त बे्ड आहे. 

हे  ॲॅंगल  मोजण्ात मित करते जे सामान्य बेव्ल गेजने तपासले जाऊ 

शकत नाहीत. (नचत् 3)

बेव्ल प्रोटरि ेक्टर(नचत् 3)-: बेव्ल प्रोटरि ्टॅक्टर हे थेट टोकिार मापन मनशन  

आहे, आनण त्ाचे आखणी 0° ते 180° पयांत मानकां ग  आहे. या उपकरणाचा 

वापर करून  ॲॅंगल  1° च्ा अचतूकतेमधे् मोजले जाऊ शकतात. (नचत् 3)

कॉस्पबिनेशन सेट (Combination set)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कॉस्पबिनेशन सेटच्ा भागांची नावे द्ा

• प्रते्क संलग्नकाचा वापर एका कॉस्पबिनेशन सेटमधे् सांगा.

कॉस्पबिनेशन सेट नवनवध प्रकारच्ा कामासाठी वापरले जाऊ शकतात, जसे 

की माॅंडणीचे काम, मोजमाप आनण  ॲॅंगल  तपासणे.

कॉस्पबिनेशन सेट (नचत् 1) मधे् a आहे

प्रोट्टॅक्टर हेड (1)

से्कअर हेड (2)

सेंटर हेड  (३)

स्पस्लरुल  (4)

आकृती क्ॅं  1

प्रोटट् ॅक्टर हेर्

प्रोटरि ्टॅक्टर हेड नफरवले जाऊ शकते आनण कोणत्ाही आवश्यक  कोनात  

सेट केले जाऊ शकते.
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10 च्ा अचतूकतेमधे्  ॲॅंगल  मानकां ग  करण्ासाठी आनण मोजण्ासाठी 

प्रोटरि ्टॅक्टर हेड वापरले जाते. याला जोडलेली स्पस्पररट लेव्ल हाररझान्टल जॉब 

सेट करण्ासाठी उपयुक्त आहे. (नचत् 6)

से्कअर हेर्

से्कअर हेडचा एक मापन फेस  900 आहे आनण सेकॅं ड 450 आहे.

हे 900 आनण 450  ॲॅंगल  मानकां ग  करण्ासाठी आनण तपासण्ासाठी 

वापरले जाते. हे मशीनवर वक्ड पीस सेट करण्ासाठी आनण स्ॉटची डेप्थ 

मोजण्ासाठी िेखील वापरले जाऊ शकते. (नचत् 2,3 आनण 4)

सेंटर हेर्

हे रुलसह िॅंड गोलाकार  जॉब चे सेंटर शोधण्ासाठी वापरले जाते. (नचत् 5)

अचूक पररणाम सुधनधचित करण्ासाठी, कॉस्पबिनेशन सेट 

वापरल्ानंतर चांगले स्वच्छ केले पाधहिे आधण वापरताना 

धकंवा साठवताना कधटंग टूल्समधे् धमसळले िाऊ नये.

मापन मानके (इंग्िी आधण मेधटट् क) Measuring standards (English & metric)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• इंग्िी आधण मेधटट् क एककांच्ा मापन सॅ्ण्डर््डचे वण्डन करा.

गरि

सव्ड भौनतक मापाॅंचे प्रमाण मानकासह मोजले जावे.

युधनट

एकक हे समान प्रकारचे इतर प्रमाण मोजण्ासाठी वापरले जाणारे एक 

प्रकारचे स््टॅॅंडड्ड  नकॅं वा नननचित प्रमाण म्णतून पररभानर्त केले जाते.

वगगीकरण

बेनसक एकके आनण वु्त्पन्न एकके ही िोन वगगीकरणे आहेत.

बेधसक एकके

लाॅंबी, वसु्मान आनण वेळेच्ा बेनसकप्रमाणाॅंची एकके.

सह मुलभूत युधनट्स

बेनसक एककाॅंपासतून प्राप्त झालेल्ा आनण बेनसक एककाॅंशी सतत सॅंबॅंध 

ठेवणारी एकके.

उदा: के्त्िळ, आवाि, पे्रशर , बल इ.

युधनट्सची प्रणाली

F.P.S. प्रणाली ही नरिटीश प्रणाली आहे ज्ामधे् लाॅंबी, वसु्मान आनण 

वेळेची बेनसक एकके अनुक्मे फतू ट, पौॅंड आनण नद्तीय आहेत.

C.G.S. प्रणाली ही मेनटरि क प्रणाली आहे ज्ामधे् लाॅंबी, वसु्मान आनण 

वेळेची बेनसक एकके अनुक्मे सेंटीमीटर, ग््टॅम आनण नद्तीय आहेत.

M.K.S प्रणाली ही आणखी एक मेनटरि क प्रणाली आहे ज्ामधे् लाॅंबी, वसु्मान 

आनण वेळेची बेनसक एकके अनुक्मे मीटर, नकलोग्ाम आनण नद्तीय आहेत.

S.I. युननट्सना नसस्म्स इॅंटरन्टॅशनल युननट्स म्णतून सॅंबोधले जाते जे पुन्ा 

मेनटरि कचे आहे आनण बेनसक युननट्स, त्ाॅंची नावे आनण नचने् तक्तामधे् 

सतूचीबद्ध आहेत - 1

मूळ प्रमाण मेट्रधक युनधट ब्रधटधश युनधट
नाव चधन्ह नाव चधन्ह

लाॅंबी
वस्तुमान

वेळ
करॅंट 

तापमान
प्रकाशाची तीव्रता

मीटर
कनलोग्र्टॅम

सेकॅंि
अटँपनअर
केल्वनन
क्टॅॅंडेला

मी
कनलो
एस
ए
के

सीडी

पाऊल
पौॅंड

सेकॅंि
अटँपनअर

फ्टॅरेनहाइट
क्टॅॅंडेला

एफ
पी
एस
ए

फो
सीडी

बेधसक एकके आधण सह मुलभूत एकके हे एककांचे दोन 

वगगीकरण आहेत. F.P.S, C.G.S, M.K.S आधण S.I प्रणालीमंधे् 

लांबी, वसु्मान आधण वेळ ही बेधसक एकके आहेत.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.20 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

सरिेस गेज (Surface gauges)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सरिेस गेजचा वापर सांगा

• सरिेस गेजच्ा प्रकारांची नावे द्ा

• साव्वधरिक सरिेस गेजचे िायदे सांगा

• सरिेस गेजची काळजी आधि देखभाल सांगा.

सरफेस गेज हे सवावात सामान्य चिन्ाांकन मटेररयल पैकी एक आहे जे 

यासाठी वापरले जाते-:

डेटम सरफेसच्ा  पॅरलल स्कायचिांग लाईन (चित्र 1)

सरफेस गेजच्ा चनचचित प्रकारामधे् जड फॅ्ट  पाया आचि एक स््पिांडल, 

स््थथिर स्ट् ेट, ज्ाला स्नग आचि कॅ्म्प नट जोडलेले असते.

युधनव्हस्वल सरिेस गेज(धचरि 5)

डेटम सरफेसच्ा  पॅरलल मशीनवर काम सेट करिे (चित्र 2)

जॉििी हाईट आचि  समपातळी  तपासिे, मशीन स््पिांडलवर कें दचरित जॉि 

सेट करिे. (चित्र 3)

सरिेस गेजचे प्रकार

सरफेस गेज/स्कायचिांग ब्ॉक्स दोन प्रकारिे असतात चफक्स आचि 

युचनव्सवाल.

सरफेस गेज – चफक्स सरफेस गेज (चित्र 4)
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यात खालील अचतररक्त वैचशष्टे् आहेत-: स््पिांडल कोित्ाही स््थथितीत 

सेट केले जाऊ शकते. फाईन  ॲडजेस्स्ांग  त्वरीत केले जाऊ शकते. 

दांडगोलाकार साईज सरफेसवर देखील वापरले जाऊ शकते.

मागवादशवाक चपनच्ा साहाय्ाने कोित्ाही डेटम एजवरून  पॅरलल रेषा 

चलचहल्ा जाऊ शकतात. (चित्र 6)

रॉकर आर््व

रॉकर आमवा स्प्रांग आचि फाईन  ऍडजस्मेंट स्क्रू सह िेसला जोडलेले आहे. 

हे फाईन  ॲडजेस्स्ांगसाठी  वापरले जाते.

स््ंपिडल

स््पिांडल रॉकर आमवा शी सांलग्न आहे.

स्कायबर

स्नग आचि कॅ्स्म्पांग नटच्ा मदतीने स्कायिरला स््पिांडलवर कोित्ाही 

स््थथितीत पकडले जाऊ शकते.

काळजी आधि देखभाल

• वापरण्ाप्रूववी आचि नांतर स्वच्छ करा

• माचकिं गसाठी वापरण्ाप्रूववी सरफेसच्ा िॉटम तेलािा पातळ थिर लावा. 

• आवश्यक असल्ास स्कायिरला तीक्षि करा.

• माचकिं ग  करताना जास्त दिाव आि्रू नका

युधनव्हस्वल सरिेस गेज बेसचे भाग आधि कायये

िॉटम ‘V गु्व्सह पाया स्ील चकां वा कास् आयनवािा िनलेला आहे. गोलाकार  

कामावर ‘व्ी’ गु्व् िसण्ास मदत होते. िेसमधे् िसवलेले गाइड-चपन, 

कोित्ाही डेचहल ्या कडावर ्रून लाईनी चलचहण्ासाठी उपयुक्त आहेत.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.20
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.21 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

कोल्ड धचजल (Cold Chisel)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कोल्ड धचजलच्ा उपयोगांची यादी करा

• कोल्ड धचजलच्ा भागांची नावे द्ा

• धचजलचे धवधवि प्रकार सांगा

• धचजल वगगीकरि करा

कोल्ड चिझेल हे एक  कापण्ािे टुल्स  आहे ज्ािा उपयोग चफटर चिचपांग 

आचि कट ऑफ ऑपरेशनसाठी करतात. (आकृती क्ां  1)

- क्ॉस-कट चिजल

- हाफराऊां न्ड  नोज चिजल

- डायमांड पॉइांट चिजल

- वेि चिजल

फ्लॅट  धचजल (Fig.3a)-: ते मोठ्ा फॅ्ट  सरफेसवरून धात्रू काढण्ासाठी 

आचि वेले्डड साांधे आचि कास्स्ांगिे अचतररक्त धात्रू चिप-िांद करण्ासाठी 

वापरले जातात.

क्ॉस-कट धकंवा केप धचजल (Fig.3b)-: हे मेन मागवा, गु्व् आचि स्ॉट 

कचटांग साठी वापरले जातात.

चिचपांग हे चिजल आचि  हॅमरच्ा मदतीने अचतररक्त धात्रू काढ्रू न टाकण्ािे 

ऑपरेशन आहे. िीप केलेले सरफेस खडिडीत असल्ाने ते भरून प्रूिवा 

केले पाचहजेत.

धचजलचे भाग(धचरि 2)-: चिजलमधे् खालील भाग असतात.

हेड, िॉडी, पॉइांट चकां वा कचटांग एज.

चिजल उच्च कािवान स्ील चकां वा क्ोम वॅ्नेचडयम स्ीलपास्रून िनचवली 

जातात. चिजलिा क्ॉस-सेक्शन सहसा षटकोन चकां वा अष्टकोन असतो. 

कचटांग एज हाडवान्ड आचि टेम्पडवा आहे.

धचजलचे सार्ान्य प्रकार-:  चिजलिे पाि सामान्य प्रकार आहेत.

- फॅ्ट  चिजल

हाि राऊंन्ड  नोज धचजल (चित्र 4)-: ते वक् गु्व् (तेल गु्व्) कचटांग साठी 

वापरले जातात.
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डायरं्ड पॉइंट धचजल (चित्र 5)-: हे कोपऱ्याांवर, साांध्ाांना से्कअर  

करण्ासाठी वापरले जातात.

धचजलचे  ॲंगल  (Angles of chisels)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेगवेगळ्ा र्टेररयलसाठी धचजलंचे पॉइंट ॲंगल  धनवडा

• रेक आधि स्लिअरन्स  ॲंगलचा प्रभाव सांगा

• धचजलची काळजी आधि देखभाल िोडक्ात सांगा.

वेब धचजल/ पंधचंग धचजल (चित्र 6)-: या चिजल साखळी चडट् चलांगनांतर धात्रू 

वेगळे करण्ासाठी वापरल्ा जातात. Chisels त्ाांच्ा नुसार वगवीकरि आहेत

- लाांिी

- कचटांग एजिी रुां दी

- प्रकार

- िॉडीिा क्ॉस-सेक्शन.

पॉइंट  ॲंगल  आधि र्टेररयल-: चिजलिा योग्य चिांद्रू /कचटांग एां गल चिप 

करायच्ा मटेररयलवर अवलांि्रून असतो. सॉफ्ट  मटेररयलसाठी तीक्षि  

ॲांगल  आचि कठोर मटेररयलसाठी चवसृ्तत  ॲांगल  चदले जातात.

योग्य पॉइांटआचि होस्ल्डांग  ॲांगल  योग्य रेक आचि स्क्अरन्स  ॲांगल  तयार 

करतात. (आकृती क्ां  1)

रेक ॲगंल -: रेक कोन हा कचटांग पॉइांटच्ा वरच्ा िाज्रूस आचि कचटांग 

एजवरील जॉिच्ा सरफेसच्ा सामान्य (90°) दरम्ानिा  ॲांगल  आहे. (चित्र 2)

लिीयरन्स ॲंगल -: क्ीयरन्स कोन हा चिांद्रू च्ा िॉटम असलेला  ॲांगल  

आचि कचटांग एजपास्रून उद्भवलेल्ा जॉिच्ा सरफेसच्ा ्पिचशवाकेच्ा 

दरम्ानिा  ॲांगल  आहे. (चित्र 2)

जर क्ीयरन्स  ॲांगल  ख्रूप कमी चकां वा श्रून्य असेल तर रेक  ॲांगल  वाढतो. 

कचटांग एज कामात घुस्रू शकत नाही. चिजल घसरेल. (चित्र 3)

जर क्ीयरन्स  ॲांगल  ख्रूप मोठा असेल तर रेक एां गल कमी होतो. कचटांग 

एज आत खोदते आचि कट अचधक खोल आचि खोल होईल. (चित्र 4) 

चिचपांगसाठी वेगवेगळ्ा मटेररयलसाठी योग्य पॉइांट ॲांगल  आचि होस्ल्डांग  

ॲांगल  तक्ता 1 मधे् चदलेला आहे.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.21
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तक्ा 1

 कापायचे  पॉइंट ॲंगल   ॲंगल   

 साधहत्य  होस्लं्डग

 उच्च कािवान स्ील 65° 39.5°

 ओतीव लोखांड 60° 37°

 माईल्ड स्ील 55° 34.5°

 चपतळ 50° 32°

 ताांिे 45° 29.5°

 अॅलु्चमचनयम 30° 22°

क्ाऊंधनंग-: काॅनवार  खोदिे टाळण्ासाठी चिजलच्ा कचटांग कडावर  

थिोडासा वक्ता जचमनीला “क्ाउचनांग” म्ितात, ज्ामुळे चिजल पॉइांट 

तुटतो. “क्ाउचनांग” चिजलला चिचपांग करताना स्ट् ेट रेषेत मुक्तपिे 

हलचवण्ास अनुमती देते.

काळजी आधि देखभाल

• वापरण्ाप्रूववी चिजल धारदार करा.

• गांज टाळण्ासाठी तेल लावा.

•  मशरूम हेड चिजल वापरू नका.

• चिचपांग करताना सुरक्षा गॉगल वापरा.

• चिचपांग करताना.

• चिजलच्ा हेडवर तेल  नाही.

सार्ान्य डेप्ि गेज (Ordinary depth gauge)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सार्ान्य डेप्ि गेजचा उपयोग सांगा

• डेप्ि गेजच्ा भागांची नावे द्ा.

सार्ान्य डेप्ि गेज

साधारि  डेप्थि गेज हे अधवा-सु्पिष्ट साधन  आहे ज्ािा उपयोग रीसेस, स्ॉट 

आचि पायऱ्याांिी डेप्थि मोजण्ासाठी केला जातो.

सामान्य डेप्थि गेजिे भाग

1 आखिी िीम

2 कॅ्स्म्पांग स्क्रू

3 से्ल

4 िेस

0-200 चममीच्ा शे्िी ांमधे् उपलब्ध. 0.5 चममी अि्रूकता मोजण्ासाठी 

सामान्य डेप्थि गेज वापरला जातो.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.21
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.22 - 23 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

र्ाधकिं ग र्ीधडया (Marking media)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• र्ाधकिं ग र्ीधडया करण्ाचा उदेिश सांगा

• र्ाधकिं ग र्ीधडयाच्ा सार्ान्य प्रकारांची नावे द्ा

• धभन्न एस्लिकेशन्ससाठी योग्य र्ाधकिं ग र्ाध्यर् धनवडा.

र्ाधकिं ग र्ीधडया करण्ाचा उदेिश

माकवा  ऑफ/लेआउट करताना, माचकिं ग  रेषा ्पिष्ट आचि दृश्यमान 

चदसण्ासाठी जॉि/वकवा पीसच्ा सरफेसवर माध्माने लेचपत केले जाते. 

्पिष्ट आचि पातळ   रेषा चमळचवण्ासाठी, सववोत्तम माांडिी माध्म चनवडिे 

आवश्यक आहे.

धभन्न र्ाधकिं ग र्ीधडया

व्ाईटवॉश, माचकिं ग ब््रू, पु्रचशयन ब््रू, कॉपर सले्ट आचि सेलु्लोज लाह 

हे वेगवेगळे माचकिं ग माध्म आहेत.

व्हाईटवॉश

व्ाईटवॉश अनेक प्रकारे तयार केला जातो.

पाण्ात चमसळ्रू न खड्रू  पावडर

चमथिाइलेटेड स््पिरीटमधे् चमसळलेला खड्रू

टपपेन्ाइनमधे् चमसळलेले पाांढरे चशसे पावडर

ऑस्क्सडाइज्ड सरफेससह रफ फोचजिंग आचि कास्स्ांगवर व्ाईटवॉश लाग्रू 

केला जातो. (आकृती क्ां  1)

कॉपरसले्ट

कॉपर सले्ट पािी आचि नायचटट् क ऍचसडिे काही थिेंि चमसळ्रू न रिावि 

तयार केले जाते. कॉपरसले्ट फाईल  चकां वा मशीनने तयार केलेल्ा 

सरफेसवर वापरले जाते.

कॉपर सले्ट तयार सरफेसना िाांगले चिकटते. कॉपर सले्ट चवषारी 

असल्ाने त्ािी काळजीप्रूववाक हाताळिी करिे आवश्यक आहे. माचकिं ग 

सुरू करण्ाप्रूववी कॉपर सले्ट लेप वाळवावे, अन्यथिा, रिावि माचकिं ग 

करण्ासाठी वापरल्ा जािार् या उपकरिाांवर चिकट्रू  शकते.

सेलु्लोज लाह--: हे व्ावसाचयकदृष्ट्ा उपलब्ध माचकिं ग माध्म आहे. हे 

वेगवेगळ्ा रांगात िनवले जाते आचि ख्रूप लवकर सुकते.

एखाद्ा धवधशष् कार्ासाठी र्ाधकिं ग र्ाध्यर्ाची धनवड 

सरिेसाची धिनीशी आधि वक्व पीसच्ा अचूकतेवर अवलंबून 

असते. सध्याच्ा काळात, वापरलेले र्ाधकिं ग र्ाध्यर् एरोसोल 

कंटेनरर्धे्य सहज उपलब्ध आहे, जे कोित्याही सरिेसवर 

िवारिी करून लागू केले जाऊ शकते, ज्ाला र्ाधकिं ग  करिे 

आवश्यक आहे. र्ाधकिं ग  डाई/शाईचे रेडीरे्ड सोलू्शन्स जे 

त्वरीत कोरडे होतात आधि अचूक आकारर्ान आधि ्पिष् 

दृश्यर्ान रेषा र्ाधकिं ग  करण्ासाठी पातळ   िर असतात. 

तसेच कायर्स्वरूपी र्ाक्व र पेन वेगवेगळ्ा स्वरूपात उपलब्ध 

आहेत. रंग, जे जलद कोरडे होतात आधि िातू, लाकूड आधि 

लिास्टिकच्ा लहान वक्व पीससाठी वापरले जातात.

उच्च अि्रूकतेच्ा वकवा पीससाठी व्ाईटवॉशिी चशफारस केलेली नाही.

बू्ल र्ाधकिं ग करिे

एक रासायचनक डाई, मेचथिलेटेड स््पिरीटसह चमचश्त ब्ल्रू  रांग, वाजवीपिे 

मशीन केलेल्ा सरफेसवर माचकिं ग  करण्ासाठी वापरला जातो.

पधश्वयन बू्ल 

हे फाईल  चकां वा मशीन-प्रूिवा सरफेसवर वापरले जाते. हे अगदी ्पिष्ट रेषा 

देईल परां तु इतर माचकिं ग माध्माांपेक्षा कोरडे होण्ासाठी अचधक वेळ घेते. 

(चित्र 2)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.24 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

सरिेस लेिट्स (Surface plates)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सरिेस लेिटची आवश्यकता सांगा

• सरिेसच्ा लेिटचे र्टेररयल सांगा

• सरिेसच्ा लेिटचे तपशील सांगा.

सरिेस लेिट्स - त्यांची आवश्यकता

जेव्ा अि्रूक माचकिं ग  करायच्ा असतील, तेव्ा अि्रूक फॅ्ट  सरफेस 

असलेले डेटम पे्न असिे आवश्यक आहे. प्रूिवातः  फॅ्ट  नसलेल्ा डेटम 

सरफेसिा वापर करून माचकिं ग  केल्ाने चमतीय अयोग्यता चनमावाि होईल. 

(Fig.1) मशीन शॉपच्ा कामात सवावात मोठ्ा प्रमािावर वापरले जािारे 

डेटम सरफेस हे सरफेसच्ा पे्ट्स आचि माचकिं ग टेिल्स आहेत.

लहान सरफेसच्ा पे्ट्स िेंिवर ठेवल्ा जातात तर मोठ्ा सरफेसच्ा 

पे्ट्स स्टँडवर ठेवल्ा जातात.

इतर साधहत्य वापरले

गॅ्नाइटिा वापर सरफेसच्ा पे्ट्सच्ा चनचमवातीसाठी देखील केला जातो. 

गॅ्नाइट एक दाट आचि स््थथिर मटेररयल आहे. गॅ्नाइटपास्रून िनवलेल्ा 

सरफेसच्ा पे्ट्स त्ाांिी अि्रूकता चटकव्रून ठेवतात, जरी सरफेसवर सॅ्कि 

केले गेले तरीही. या सरफेसवर ओरखडे तयार होत नाहीत.

वगगीकरि आधि उपयोग

मशीन शॉपच्ा कामासाठी वापरल्ा जािार् या सरफेस पे्ट्स तीन 

गे्डमधे् उपलब्ध आहेत - गे्ड 1, 2 आचि 3. गे्ड 1 सरफेस पे्ट इतर दोन 

गे्डपेक्षा अचधक GO  आहे.

तपशील

कास् आयनवा सरफेसच्ा पे्ट्स त्ाांिी लाांिी, रुां दी, गे्ड आचि भारतीय 

सॅ्ांडडवा  क्माांकानुसार चनयुक्त केल्ा जातात.

उदाहरि

कास् आयनवा  सरफेस पे्ट 2000 x 1000 Gr1. I.S. 2285.

काळजी आधि देखभाल

• वापरण्ाप्रूववी आचि नांतर स्वच्छ करा.

• सरफेसच्ा पे्टवर जॉि ठेव्रू नका.

• टेिलवर कोितेही कचटांग ट्रू ल ठेव्रू नका.

साधहत्य आधि रचना

सरफेस पे्ट्स सामान्यत-: िाांगल्ा दजावाच्ा कास् आयनवापास्रून िनवलेल्ा 

असतात ज्ा चवकृती टाळण्ासाठी तिावमुक्त असतात.

कामािी सरफेस मशीनी आचि सॅ्कप केलेली आहे. कठीिपिा प्रदान 

करण्ासाठी खालच्ा िाज्रूस जोरदारपिे ररि केले जाते. (चित्र 2)

लेव्चलांगमधे् स््थथिरता आचि सोयीसाठी, तीन पॉइांट स्पिेंशन चदले आहे. 

(चित्र 3)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.25 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

ॲंगल  लेिट्स (Angle plates)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवधवि प्रकारच्ा ॲंगल लेिट्सची रचना सांगा

• ॲंगल लेिट्सच्ा प्रकारांची नावे द्ा

• धवधवि प्रकारच्ा ॲंगल लेिट्सचे उपयोग सांगा

• ॲंगल  लेिट्सचे गे्ड सांगा

• ॲंगल  लेिट्स वगगीकरि करा. रचना

ॲांगल पे्ट्समधे् दोन समतल सरफेस असतात, प्रूिवापिे फॅ्ट  आचि 

काटकोनात  मशीन केलेले. साधारिपिे हे फाईन  गे्नदार कास् आयनवा  

चकां वा स्ीलिे िनलेले असतात. कडा आचि टोके देखील मशीन केलेले 

से्कअर  आहेत. िाांगल्ा कठीिपिासाठी आचि चवकृती टाळण्ासाठी 

त्ाांच्ाकडे मशीन केलेल्ा भागावर ररि असतात.

 ॲंगल  लेिट्सचे प्रकार

सािा सॉलीड ॲंगल  लेिट (आकृती कं् 1)

कॅ्स्म्पांग िोल्ट सामाव्रून घेण्ासाठी स्ॉट वरच्ा समतल सरफेसवर मशीन 

केलेले आहेत. या प्रकारच्ा ॲांगल पे्टला माचकिं ग चकां वा मशीचनांगच्ा 

कामासह 90° झुकवले जाऊ शकते. (आकृती 3 आचि 4)

सामान्यतः  वापरल्ा जािार् या तीन प्रकारच्ा कोन पे्ट्सपैकी, पे्न सॉचलड 

कोन पे्ट सवावात सामान्य आहे. यात दोन समतल सरफेस एकमेकाांशी 90° 

वर उत्तम प्रकारे मशीन केलेले आहेत. लेआउट जॉिच्ा दरम्ान अशा  

ॲांगल  पे्ट्स वकवा -पीसला  आधार  देण्ासाठी योग्य आहेत. ते तुलनेने 

आकाराने लहान आहेत.

स्ॉटेड  ॲंगल  लेिट (धचरि 2)

या प्रकारच्ा ॲांगल पे्टच्ा दोन समतल सरफेसवर स्ॉट असतात. हे 

साध्ा सॉलीड ॲांगल  पे्टपेक्षा तुलनेने आकाराने मोठे आहे.
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स्स्वव्हल  ॲंगल  लेिट (धचरि 5)

हे ऍडजेसे्िल आहे जेिेकरून दोन सरफेस एका  कोनात  ठेवता येतील. 

दोन मशीन केलेले सरफेस दोन स्वतांत्र तुकड्ाांवर आहेत जे एकत्र केले 

जातात. दुसऱ्याच्ा सांदभावात झुकण्ािा ॲांगल  दशवाचवण्ासाठी गे्डेशन 

एकावर माचकिं ग  केली आहे. जेव्ा दोन्ी श्रून्य एकरूप होतात, तेव्ा दोन 

समतल सरफेस एकमेकाांच्ा 90° वर असतात. लॉचकां ग इन पोचझशनसाठी 

िोल्ट आचि नट प्रदान केले जातात.

साईज

ॲांगल  पे्ट्स वेगवेगळ्ा आकारात उपलब्ध आहेत. साईज सांख्ाांद्ारे 

दशवाचवले जातात. तक्ता 1 आकाराांिी सांख्ा आचि  ॲांगल  पे्ट्सच्ा 

सांिांचधत आकारािे प्रमाि देते.

ॲंगल  लेिट्सचे तपशील

a साईज 6 गे्ड 1

 िॉक्स पे्ट अशी चनयुक्त केली जाईल - िॉक्स ॲांगल पे्ट 6 Gr 1 IS 

623.

b साईज 2 - गे्ड 2 ॲांगल पे्ट ॲांगल पे्ट 2 Gr 2 I.S 623 म्ि्रून 

चनयुक्त केली जाईल.

बॉक्स  ॲंगल  लेिट (धचरि 6)

त्ाांच्ाकडे इतर ॲांगल पे्ट्ससारखे उपयोग आहेत. सेट केल्ानांतर, 

िॉक्सच्ा सहाय्ाने कायवा उलट केले जाऊ शकते ज्ामुळे पुढील माचकिं ग  

करिे चकां वा मशीचनांग करिे शक्य होते. हा एक महत्त्वप्रूिवा फायदा आहे. हे 

सववा फेस एकमेकाांना से्कअर  मशीन केलेले आहेत.

गे्ड

ॲांगल पे्ट्स दोन गे्डमधे् उपलब्ध आहेत - गे्ड 1 आचि गे्ड 2.  गे्ड 

1 एां गल पे्ट्स अचधक अि्रूक आहेत आचि अचतशय अि्रूक ट्रू ल रूम 

प्रकाराच्ा कामासाठी वापरल्ा जातात. गे्ड 2 ॲांगल पे्ट्स सामान्य 

मशीन शॉपच्ा कामासाठी वापरल्ा जातात.  ॲांगल  पे्ट्सच्ा वरील दोन 

गे्ड व्चतररक्त, तपासिी कायावासाठी अि्रूक  ॲांगल  पे्ट्स देखील उपलब्ध 

आहेत.

तक्ा 1

 साईज नं.  L B H

 1 125 75 100

 2 175 100 125

 3 250 150 175

 4 350 200 250

 5 450 300 350

 6 600 400 450

 7  700 420 700

 8 600 600 1000

 9 1500 900 1500

 10 2800 900 2200

फक्त गे्ड 2

काळजी आधि देखभाल

- वापरण्ाप्रूववी आचि नांतर स्वच्छ करा.

- वापरल्ानांतर तेल लावा.

पलॅरलल ब्ॉक्स (Parallel blocks)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पलॅरलल ब्ॉक्स च्ा प्रकारांची नावे द्ा

• पलॅरलल ब्ॉक्सची रचना सांगा

• धशिारस केलेल्ा BIS नुसार  पलॅरलल ब्ॉक्स वगगीकरि करा

• पलॅरलल ब्ॉक्सचा उपयोग सांगा.

मशीचनांगसाठी वकवा पीस सेट करण्ासाठी चवचवध प्रकारिे  पॅरलल ब्ॉक्स 

वापरले जातात. सामान्यतः  वापरलेले दोन प्रकारिे असतात.

- सॉलीड  पॅरलल ब्ॉक्स

- ऍडजेसे्िल  पॅरलल ब्ॉक्स

सॉलीड पलॅरलल (सॉलीड पलॅरलल ब्ॉक्स) (आकृती कं् 1)

हा  पॅरलल प्रकार आहे जो मशीन शॉपच्ा कामात ख्रूप वापरला जातो. ते 

आयताकृती क्ॉस सेक्शनच्ा स्ीलच्ा तुकड्ाांपास्रून िनलेले आहेत आचि 

वेगवेगळ्ा लाांिी आचि क्ॉस सेक्शनल आकारात उपलब्ध आहेत.

ते हाडवान्ड आचि जचमनीवर असतात आचि कधीकधी लॅचपांगद्ारे प्रूिवा होतात.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.25
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तक्ा 1

सॉलीड   पलॅरललांचे साईज

 गे्ड साईज T.W.L.

  A & B 5 x 10 x 100

  A & B 10 x 20 x 150

  A & B 15 x 25 x 150

  A & B 20 x 35 x 200

  A & B 25 x 45 x 250

  A & B 30 x 60 x 250

  A & B 35 x 70 x 300

         B 40 x 80 x 350

         B 50 x 100 x 400

पॅरलल चलमीट िांद करण्ासाठी मशीन केलेले आहेत आचि सांप्रूिवा 

लाांिीमधे् प्रूिवापिे फॅ्ट , से्कअर  आचि  पॅरलल आहेत. हे समान मापाांच्ा 

जोड्ाांमधे् तयार केले जातात.

गे्ड

पॅरलल दोन शे्िी ांमधे् िनचवलेले आहेत - गे्ड A आचि गे्ड B. गे्ड A िा 

अथिवा उत्तम ट्रू लरूम प्रकारासाठी आहे आचि गे्ड B सामान्य मशीन शॉपच्ा 

कामासाठी आहे.

ऍडजेटेिबल  पलॅरलल ब्ॉक्स (धचरि 2)

यामधे् टाॅग आचि िर असेंिलीमधे् एकमेकाांवर सरकिारे दोन टॅपडवा 

ब्ॉक्स असतात. या प्रकारिे  पॅरलल ॲडजेस्स्ांग  केले जाऊ शकतात 

आचि वेगवेगळ्ा हाईटवर सेट केले जाऊ शकतात.

वापर -:

मशीचनांग करताना वकवा पीसच्ा  पॅरलल सेचटांगसाठी सॉचलड आचि 

ॲडजेसे्िल  पॅरलल वापरले जातात. मशीचनांग प्रचक्येिे िाांगले चनरीक्षि 

करण्ासाठी ते व्ाईसेस चकां वा मशीन टेिलमधे् ठेवलेल्ा वकवा पीस 

वाढवण्ासाठी देखील उपयुक्त आहेत. (चित्र 3)

पलॅरलल जोड्ांर्धे्य बनवले जातात आधि सेट-अपर्धे्य 

अचूकता सुधनधचित करण्ासाठी जुळिार् या जोड्ांर्धे्य 

वापरली जावी.

काळजी आधि देखभाल

- वापरण्ाप्रूववी आचि नांतर स्वच्छ करा.

- वापरल्ानांतर तेल लावा

- हॅमर म्ि्रून वापरू नका.

पलॅरललांचे साईज

हे टेिल 1 आचि टेिल 2 मधे् चदले आहेत.

पलॅरललांचे पद

पॅरलल प्रकार, गे्ड (केवळ सॉलीड   पॅरललाांसाठी) साईज आचि - 

सांखे्नुसार चनयुक्त केले जातात. आकृती 4

उदाहरिे

सॉलीड   पॅरलल A5 x 10 x 100 IS-: 4241

ॲडजेस्स्ांग    पॅरलल 10 x 13 IS-:4241

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.25
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 उंची शे्िी लांबी

 10 - 13 40
 13 - 16 50
 16 - 20 60
 20 - 25 65
 25 - 30 70
 30 - 40 85
 40 - 50 100

तक्ा 2

ऍडजेटेिबल  पलॅरललांची शे्िी आधि साईज

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.25
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.26 - 30 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

िातंूचे भौधतक आधि यांधरिक गुििर््व (Physical and mechanical properties of metals)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पदािािंच्ा धवधवि भौधतक आधि यांधरिक गुििर्ािंची नावे सांगा 

• िातंूच्ा यांधरिक गुििर्ािंची वैधशष्टे् सांगा.

िातंूचे गुििर््व-: धात्रूांमधे् वेगवेगळे गुिधमवा असतात. एप्ीकेशनच्ा 
प्रकारानुसार, चवचवध धात्रू चनवडल्ा जातात.

िातंूचे भौधतक गुििर््व

- रांग - वजन/चवचशष्ट गुरुत्व

- रिना - वाहकता

- िुांिकीय गुिधमवा - चवतलनचशलता 

रंग

वेगवेगळ्ा धात्रूांिे रांग वेगवेगळे असतात. उदाहरिाथिवा, कॉपर हा चवचशष्ट 
लाल रांगािा असतो. माईल्ड स्ील हे चनळ्ा/काळ्ा रांगािे असते.

वजन

धात्रू त्ाांच्ा वजनानुसार चभन्न असतात. अॅलु्चमचनयम सारख्ा धात्रूिे वजन 
इतर अनेकाांपेक्षा हलके (चवचशष्ट गुरुत्व 2.8) असते आचि चशशासारखा धात्रू 
जड असतो (चवचशष्ट गुरुत्व 9).

रचना (आकृती 1 आधि 2)

सामान्यतः  धात्रू देखील त्ाांच्ा अांतगवात स्रूक्ष्म रिना द्ारे वेगळे केले जाऊ 
शकतात. आयनवा  आचि अॅलु्चमचनयम सारख्ा धात्रूांिी तांतुमय रिना असते 

आचि कास् आयनवा आचि काांस्य याांसारख्ा धात्रूांिी रिना गे्नदार असते.

चंुबकीय गुििर््व-: जर एखाद्ा धात्रूला िुांिकाने आकचषवात केले तर त्ाला 

िुांिकीय गुिधमवा असल्ािे म्टले जाते.

काही प्रकारिे से्नलेस स्ील वगळता जवळजवळ सववा फेरस धात्रू 

िुांिकाद्ारे आकचषवात होऊ शकतात आचि सववा नॉन-फेरस धात्रू आचि त्ाांिे 

चमश् धातु िुांिकाद्ारे आकचषवात होिार नाहीत.

धवतलनधशलता  (धचरि 3)

ही एक धात्रूिी मालमत्ता आहे ज्ाद्ारे उष्णता लाग्रू केली जाते तेव्ा ते 

चवतळते. अनेक पदाथिवा वेगवेगळ्ा तापमानात आकारात (म्िजेि) सॉलीड  

ते रिवात पररवतवानाच्ा अधीन असतात. कथिील चवतळण्ािे तापमान कमी 

असते (232ºC) आचि टांगस्न उच्च तापमानात (3370ºC) चवतळते

धवधशष् गुरुत्व

हे धात्रूिे वजन आचि पाण्ाच्ा समान आकारमानािे वजन याांच्ातील 

गुिोत्तर आहे.

यांधरिक गुििर््व

धात्रूिे याांचत्रक गुिधमवा आहेत

• लवचिकता • लवचिकता

• कठीिपिा • चठस्रूळपिा

• किखरपिा • दृढता

• लवचिकता 

लवधचकता (धचरि 4)

एखादा धात्रू जेव्ा ताितिावाांमधे् फाटल्ाचशवाय िाहेर काढला जातो 

तेव्ा त्ाला लवचिक असे म्ितात. वायर-रेखाांकन त्ाच्ा यशस्वी 

ऑपरेशनसाठी लवचिकतेवर अवलांि्रून असते. एक लवचिक धात्रू मजि्रूत 

आचि प्ास्स्क दोन्ी असिे आवश्यक आहे. कॉपरआचि अॅलु्चमचनयम 

ही लवचिक धात्रूांिी उत्तम उदाहरिे आहेत.

वाहकता-: थिमवाल िालकता आचि चवद्त िालकता ही उष्णता आचि वीज 

िालचवण्ाच्ा मटेररयलच्ा क्षमतेिे मोजमाप आहे. िालकता धात्रूपास्रून 

धात्रूमधे् चभन्न असेल. कॉपरआचि अॅलु्चमचनयम हे उष्णता आचि चवजेिे 

िाांगले वाहक आहेत.
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कठीिपिा (धचरि 7)

कठीिपिा हे धात्रूच्ा सॅ्कचिांग, ओरखडे आचि आत प्रवेश करण्ाच्ा 
क्षमतेिे मोजमाप आहे.

तण्ता(आकृती 5 आधि 6)

तण्ता हा त्ािा साईज आचि आकार िदलण्ासाठी हॅमररांग, रोचलांग 
इत्ादीद्ारे फाटल्ाचशवाय सववा चदशाांना कायमिा चवस्तार करण्ािा 
गुिधमवा आहे. चशसे हा अचतशय तण् धात्रू आहे.

दृढता (धचरि 10)

धात्रूिी दृढता म्िजे तन्य पावरांच्ा प्रभावाला फाटल्ाचशवाय प्रचतकार 
करण्ािी क्षमता. सौम् पोलाद, लोखांड आचि कॉपरही दृढ धात्रूांि 
उदाहरि आहेत.

लवधचकता

धात्रूिी लवचिकता म्िजे प्रयुक्त िल सोडल्ानांतर त्ाच्ा म्रूळ आकारात 
परत येण्ािी पॉवर. योग्यररत्ा उष्णता-उपिार केलेले स्प्रांग  लवचिकतेिे 
िाांगले उदाहरि आहे.

धवधशष् गुरुत्व

हे धात्रूिे वजन आचि पाण्ाच्ा समान साईजमानािे वजन याांच्ातील 
गुिोत्तर आहे. 

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.26 - 30

धठसूळपिा (धचरि 8)

चठस्रूळपिा हा धात्रूिा गुिधमवा आहे जो तुटण्ाप्रूववी कायमस्वरूपी चवकृत 
होऊ देत नाही. कास् आयनवा हे चठस्रूळ धात्रूिे उदाहरि आहे आचि ते 
धक्ा चकां वा आघाताने वाकण्ा ऐवजी तुटते.

किखरपिा (धचरि 9)

टफनेस हा धक्ा चकां वा आघात सहन करण्ासाठी धात्रूिा गुिधमवा आहे. 
किखरपिा हा चठस्रूळपिाच्ा चवरुद्ध गुिधमवा आहे. रॉट लोखांड हे कठीि 
धात्रूिे उदाहरि आहे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.31 & 32 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

रे्टल-कधटंग सॉ (Metal-cutting saws)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  रे्टल कधटंग सॉचे सार्ान्य प्रकार सांगा

• हालॅररझालॅन्टल बँड-सॉचे िायदे सांगा

• धवधवि प्रकारच्ा कधटंग करवतीची वैधशष्टे् सांगा

• कटीगं-सॉचा धवधशष् वापर सांगा.

• र्शीन सॉईगं करताना पाळल्ा जािार् या खबरदारी सांगा.

उद्ोगाांमधे् चवचवध प्रकारच्ा धात्रू कापण्ािे आरे वापरले जातात. सवावात 
सामान्यतः  वापरलेले आहेत-: 

- पॉवर सॉ

- हाॅररझाॅन्ल िटँड-सॉ

- राऊां न्ड साईज सॉ

- काॅन्र िटँड-सॉ.

पॉवर सॉ (आकृती कं् 1)

हे सवावात सामान्यपिे वापरले जािारे मेटल-कचटांग सॉ आहे आचि उदा-: 

1.2.31 साठी सांिांचधत चसद्धाांतामधे् ििावा केली आहे.

मोटरवरील से्प्ड पुलीजद्ारे वेगातील फरक प्राप्त होतो.

रोलर-मागवादशवाक आकवा  कचटांग के्षत्रामधे् बे्डसाठी कठीिपिा प्रदान 

करतात आचि कट करताना बे्डिे भटकिे देखील अडििीच्ा  करतात.

ॲडजेस्स्ांग  हटँडल वापरून बे्डिा ताि राखला जातो. या हेत्रूने प्रदान 

केले. धात्रूिा साठा ठेवण्ासाठी एक व्ाईस प्रदान केला जातो.

कोनय कचटांगसाठी  ऍडजेसे्िल व्ाईस आहे.

या मशीनमधे् सतत कचटांग क्षमतेिा फायदा आहे आचि पॉवर सॉ पेक्षा ख्रूप 

वेगवान आहे.

हे लक्षात घेतले जाऊ शकते की प्रते्क पयावायी स्ट् ोकमधे् फक्त पॉवर सॉ 

कट होतो.

सकु््वलर सॉ (धचरि 3)

हालॅररझालॅन्टल बँड-सॉ(धचरि 2)

यात एक सॉ फे्म आहे ज्ावर मोटर िसवली आहे.

दोन पुली स्व्ल आहेत ज्ावर अांतहीन िटँड सॉ जातो. कचटांग मटेररयलमधे् मोठा क्ॉस-सेक्शन असताना या प्रकारच्ा कचटांग 

मशीनिा वापर केला जातो. वतुवाळाकार करवतीिी सतत कचटांग चक्या 

असते आचि ते उत्ादन कायावात चकफायतशीर असते जेथेि जड चवभागातील 

धात्रू वापरल्ा जातात.

कालॅन्टर सॉ (धचरि 4)

यामधे् मेटल िटँड सॉ बे्डिा वापर केला जातो आचि कटी ांग सॉमधे् सतत 

कचटांग गती असते. (चित्र 5)

वेगवेगळ्ा प्रोफाईल मधे् धात्रू कचटांग साठी ही मचशन  ख्रूप वापरली 

जातात. (चित्र 6)

वे्ररएिल ्पिीड पुलीच्ा मदतीने कट करताना वेगवेगळे वेग चमळवता 

येतात.
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जाॅि गॅांगवेमधे् पसरत नाही यािी खात्री करा.

पातळ तुकडे करवत असताना, करवतीिे दात तुट्रू  नयेत म्ि्रून मटेररयलला 

व्ाईसमधे् फॅ्ट  धरून ठेवा. कचटांग फु्इड नेहमी वापरला जातो यािी 

खात्री करा.

जास्त कचटांग पे्रशर देिे टाळा, कारि यामुळे बे्ड फुट्रू  शकते आचि काम 

िौकोन तुकडे होऊ शकते.

जेव्ा एकाि लाांिीिे अनेक तुकडे करायिे असतील, तेव्ा स्ॉप गेज वापरा.

व्ाईसमधे् लहान वकवा पीस ठेवताना, त्ाि जाडीिा एक छोटा तुकडा  चवरुद्ध 

टोकाला ठेवण्ािी खात्री करा. हे घट्ट झाल्ावर व्ाईस वळवण्ापास्रून 

अडििीच्ा  करेल.

मशीन चनमावात्ाने वगवीकरि केल्ानुसार ऑइल कॅन, ऑइल गन चकां वा ग्ीस 

गन वापरून दशवाचवलेल्ा पॉइांट्सवर मशीन वांगि घालिे.

तुटलेल्ा कटी ांग सॉ बे्डच्ा दुरुस्तीसाठी, या मचशनांना बे्डच्ा टोकाांना 

छाटण्ासाठी चशअररांग,टोकाांना जोडण्ासाठी िट वेस्ल्डांग मशीन आचि 

वेले्डड जोड प्रूिवा करण्ासाठी लहान ग्ाइांडर िसवले जातात.

कोनय कचटांगसाठी टेिल कोित्ाही  कोनात  वाकले जाऊ शकते.

बे्ड एका मागवादशवाकामध्रून जाते जे बे्डला भटकण्ापास्रून अटकाव  

करते आचि ते कठोरपिे ठेवते.

ही मचशन  ट्रू ल-रूमच्ा कामासाठी मोठ्ा प्रमािावर वापरली जातात, 

कच्च्ा मालािा साठा मशीन कचटांग साठी म्ि्रून नाही.

र्शीन सॉईगं करताना घ्ावयाची खबरदारी

सुरचक्षतपिे आचि कायवाक्षमतेने कायवा करण्ासाठी, काही सावधचगरी 

िाळगिे आवश्यक आहे.

सेचटांगसाठी कामािे मोजमाप घेत असताना, नेहमी मशीन थिाांिवा. कामािे 

प्रोजेस््टिांग टोक िाांगले सांरचक्षत केले पाचहजे, जेिेकरून इतराांना सुरचक्षतता 

प्रदान करता येईल.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.31 & 32
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.33 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटर (Outside micrometer)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटरच्ा भागांना नावे द्ा

• आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटरच्ा रु्ख्य भागांची कायये सांगा.

मायक्ोमीटर हे जाॅिला मोजण्ासाठी वापरलेले चप्रसीजन इन्स्ट्रु मेंट आहे, 
साधारिपिे 0.01 चममीच्ा अि्रूकतेमधे्.

आऊटसाईड मोजमाप घेण्ासाठी वापरल्ा जािार् या मायक्ोमीटरला 
आऊटसाईड मायक्ोमीटर म्ि्रून ओळखले जाते. (आकृती क्ां  1)

बलॅरल/स्ीव्ह

िॅरल चकां वा स्ीव् फे्मवर चनचचित केले आहे. यावर डेटम लाइन आचि 
आखिी माचकिं ग  केले आहेत.

धिंबल

चथिांिलच्ा िेव्ल सरफेसवर देखील, गे्डेशन माचकिं ग  केली जाते. याला 
स््पिांडल जोडलेले आहे.

स््ंपिडल

स््पिांडलिे एक टोक मोजिारा फेस आहे. दुसरे टोक थे्ड केलेले आहे आचि 
नटमध्रून जाते. थे्डेड यांत्रिा स््पिांडलच्ा पुढे आचि मागे हालिाल करण्ास 
परवानगी देते.

ॲनस्व्हल

ॲनस्व्ल हे मोजमाप करिाऱ्या फेस पैकी  एक आहे जे मायक्ोमीटरच्ा 
फे्मवर िसवलेले असते. हे चमश्धात्रूच्ा स्ीलिे िनलेले आहे आचि प्रूिवापिे 
फॅ्ट  सरफेसवर प्रूिवा केले आहे.

स््ंपिडल लॉक नट

स््पिांडल लॉक नटिा वापर स््पिांडलला इस्च्छत स््थथितीत लॉक करण्ासाठी 
केला जातो.

रलॅ चेट टिॉप

रॅिेट स्ॉप मोजण्ाच्ा सरफेसदरम्ान एकसमान पे्रशर  सुचनचचित करतो.

मायक्ोमीटरिे भाग येथेि स्रूिीिद्ध आहेत.

फे्र्

फे्म डट् ॉप-फोज्डवा स्ील चकां वा मॅलॅिल कास् आयनवापास्रून िनलेली आहे. 
मायक्ोमीटरिे इतर सववा भाग याला जोडलेले आहेत.

आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटरच्ा रे्धटरि कची गे्डेशन (Graduations of metric outside 
micrometer)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• र्ायक्ोर्ीटरचे तत्त्व सांगा

• आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटरची धकर्ान संख्या धनधचित करा.

काय्व तत्त्व

मायक्ोमीटर स्क्रू  आचि नट या तत्त्वावर काम करतो. एका रोटेशन दरम्ान 

स््पिांडलिी रेखाांशािी हालिाल स्क्रू च्ा चपिच्ा िरोिरीिी असते. चपिच्ा 

अांतरापयिंत स््पिांडलिी हालिाल चकां वा त्ािे अांश िॅरल आचि चथिांिलवर 

अि्रूकपिे मोजले जाऊ शकतात.

आखिी (आकृती कं् 1)

मेचटट् क मायक्ोमीटरमधे् स््पिांडल थे्डिी चपि 0.5 चममी असते.

त्ाद्ारे, चथिांिलच्ा एका फेरयात, स््पिांडल 0.5 चममीने पुढे जाते.

िॅरलवर 25 चममी लाांि डेटम लाइन माचकिं ग  केली आहे. ही रेषा पुढे 

चमचलमीटर आचि हाफचमचलमीटर (म्िजे 1 चममी आचि 0.5 चममी) पयिंत 

शे्िीिद्ध केली आहे. गे्डेशनिी सांख्ा 0, 5, 10, 15, 20 आचि 25 चममी 

अशी आहे.

चथिांिलच्ा िेव्ल एजािा घेर 50 चवभागाांमधे् शे्िीिद्ध केला जातो आचि 

घड्ाळाच्ा चदशेने 0- 5-10-15 ....... 45-50 असे माचकिं ग  केले जाते.

चथिांिलच्ा एका चफरण्ाच्ा दरम्ान स््पिांडलने हलचवलेले अांतर 0.5 चममी 

आहे.  
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चथिांिलच्ा एका चवभागािी हालिाल = 0.5 x 1/50

     = 0.01 चममी

आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटरची अचूकता धकंवा धलटि काउंट 

0.01 धर्र्ी आहे.

आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटरसह र्ाप वाचन (Reading dimensions with outside micrometer)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• र्ायक्ोर्ीटरची आवश्यक शे्िी धनवडा

• र्ायक्ोर्ीटर र्ोजर्ाप वाचा.

आऊटसाईड र्ायक्ोर्ीटरच्ा शे्िी

आऊटसाईड मायक्ोमीटर 0 ते 25 चममी, 25 ते 50 चममी, 50 ते 75 चममी, 
75 ते 100 चममी, 100 ते 125 चममी आचि 125 ते 150 चममी या शे्िी ांमधे् 
उपलब्ध आहेत.

मायक्ोमीटरच्ा सववा शे्िी ांसाठी, िॅरलवर माचकिं ग  केलेली गे्डेशन केवळ 
0-25 चममी आहे. (आकृती क्ां  1)

िॅरल डेटम लाइन, 13 व्ा भागाच्ा अनुषांगाने चथिांिल आखिी वािा. (चित्र 3)

र्ायक्ोर्ीटर र्ोजर्ाप वाचत आहे

आऊटसाईड मायक्ोमीटरने मोजमाप कसे वािायिे? (चित्र 2)

प्रथिम आऊट साईड मायक्ोमीटरिी चकमान शे्िी लक्षात घ्ा. 50 ते 75 
चममी मायक्ोमीटरने मोजताना, ते 50 चममी म्ि्रून लक्षात घ्ा.

मग िॅरल आखिी वािा. चथिांिल एजच्ा डावीकडील दृश्यमान रेषाांिे म्रूल् 
वािा.

 13.00 चममी (िॅरलवरील मेन चवभाग वािन)

 + 00.50 चममी (िॅरलवरील उपचवभाग वािन)

 13.50 चममी (मेन चवभाग + उप-चवभाग म्रूल्)

पुढे चथिांिल आखिी वािा.

हे म्रूल् 0.01 चममी (चलस् काउांट) सह गुिाकार करा.

13 x 0.01 चममी = 0.13 चममी.

अॅड

 Minimum range  50.00 mm

 Barrel reading  13.50 mm

 Thimble reading  00.13 mm

 Total    63.63 mm

मायक्ोमीटर रीचडांग 63.63 चममी आहे.
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आऊट साईड र्ायक्ोर्ीटरची रचना (Constructional features of outside micrometer)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• र्ायक्ोर्ीटरच्ा अंतग्वत भागांची नावे द्ा

• र्ायक्ोर्ीटरच्ा धवधवि भागांची कायये सांगा

• र्ायक्ोर्ीटरचे धडसर्ेंटल आधि असेंबल  करताना पाळल्ा जािार् या खबरदारी सांगा.

मायक्ोमीटरिी साफसफाई चकां वा ॲडजेस्स्ांग करिे आचि त्ािे 

चनराकरि करण्ासाठी, त्ाच्ा चवचवध भागाांिी कायपे जाि्रून घेिे आवश्यक 

आहे. (आकृती क्ां  1)

स््ंपिडल

स््पिांडलिे एक टोक मोजिारा फेस  िनवते. स््पिांडलिे दुसरे टोक थे्ड 

केलेले आहे, त्ावर टेपडवा नोज िसवले आहे. (चित्र 5)रलॅ चेट टिॉप (धचरि 2)

मापन करताना मायक्ोमीटरच्ा मापनाच्ा िेहऱ्याच्ा दरम्ान एकसमान 

पे्रशर  सुचनचचित करण्ासाठी मायक्ोमीटरवर िसवलेले हे उपकरि आहे.

रॅिेट स्ॉप चवचशष्ट दािुनच्ा पलीकडे सरकतो, त्ामुळे जास्त पे्रशर  

वापरल्ास स््पिांडलच्ा पुढील अिुकता स प्रचतिांध होतो.

हे मायक्ोमीटरच्ा चथिांिलवर िसवले जाते आचि ते एकत्र केल्ावर 

स््पिांडलशी जोडले जाते.

रॅिेट स्ॉप चनचचित करण्ासाठी आचि काढण्ासाठी मायक्ोमीटरसह एक 

्ेपिशल ्ॅपिनर प्रदान केला जातो. (चित्र 3)

धिंबल-: चथिांिलला स््पिांडलवर िसवलेल्ा टेपर नोज शी जुळण्ासाठी एक 

पोकळ टेपर (चित्र 4) आहे.

अक्षीय सांरेखनासाठी टेपर नोज अगदी अि्रूकपिे प्रूिवा केले आहे आचि ते 

चझरो एररच्ा ॲडजेस्स्ांग दरम्ान कोित्ाही आवश्यक चठकािी चथिांिलिे 

्थथिान ठेवण्ािी परवानगी देते.

स््पिांडल चवभाचजत अांतगवात थे्ड (चित्र 6) मध्रून जातो जो िॅरलिा भाग िनतो. 

या चवभाचजत अांतगवात थे्डच्ा आऊटसाईड भागामधे् िाह्य थे्ड टॅपडवा 

आहेत. यावर एक टेपर थे्डेड नट िसवले आहे.
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या नटला घट्ट आचि सैल केल्ाने साांडलेला अांतगवात थे्ड िांद चकां वा उघडता 

येतो. हे पररधान ॲडजेस्स्ांग  करण्ास परवानगी देते. जुळिारे थे्ड्स मधे् 

यासाठी खास ्ॅपिनर देण्ात आला आहे. (चित्र 7)

र्ायक्ोर्ीटर स्वच्छ करताना खबरदारी

मोजमाप करिाऱ्या फेसना उघड्ा िोटाांनी ्पिशवा करिे टाळा कारि 

त्ामुळे गांज येऊ शकतो. चडसमेंटल आचि असेंिल करताना मायक्ोमीटरिे 

घटक धुळीपास्रून मुक्त करा. भाग काढ्रू न टाकल्ानांतर स्वच्छ करण्ासाठी 

कािवान टेटट् ाक्ोराईड वापरा.

एकत्र करताना - पातळ  तेलािे काही थिेंि लावा.

उघडल्ानांतर  भाग ठेवण्ासाठी धात्रूिा सरफेस वापरू नका.

एक मुलामा िढविे  शे्यस्र आहे.

ॲडजेस्स्ांग नांतर मायक्ोमीटर परत ठेवताना तेलािा पातळ थिर लावा.

वारंवार उघडिे  आधि बंद करिे टाळा.
स््पिांडलवर प्रदान केलेले लॉचकां ग चडव्ाईस  मोजमाप घेतल्ानांतर स््पिांडलिी 

हालिाल रोखण्ासाठी आहे.

इनसाईड  र्ायक्ोर्ीटर (Inside micrometer)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• इन साईड  र्ायक्ोर्ीटर च्ा उदेिशांची यादी करा

• इन साईड  र्ायक्ोर्ीटर चे भाग सांगा

• इन साईड  र्ायक्ोर्ीटर वापरताना पाळल्ा जािार् या सुरक्ा खबरदारी सांगा.

इनसाईड  मायक्ोमीटर हे एक चप्रसीजन इन्स्ट्रु मेंट आहे जे 0.01 चममीच्ा 

अि्रूकतेसह मोजते.

उदेिश

चछरिाांिा व्ास मोजण्ासाठी आतल्ा मायक्ोमीटरिा वापर केला जातो. 

(आकृती क्ां  1)

एक्स्ेंशन रॉड-: हे मायक्ोमीटर हेडच्ा िॅरेलमधे् प्रदान केलेल्ा 

चछरिामधे् िसवले जाते. हे आिखी एक मापन सरफेस प्रदान करते. हे 

वेगवेगळ्ा आकारात उपलब्ध आहे.

लॉधकंग सू्क- हे एक्स्ेंशन रॉड्स लॉक करण्ासाठी वापरले जाते.

हलॅण्डल -मायक्ोमीटर हेडमधे् प्रदान केलेल्ा थे्डेड होलमधे् ते िसवले 

जाते. खोल िोअसवा मोजताना मायक्ोमीटर असेंिली ठेवण्ासाठी यािा 

वापर केला जातो.

्ेपिधसंग कॉलर- हे अचतररक्त लाांिीसाठी चवस्तार रॉडमधे् जोडले जाते. हे 

वेगवेगळ्ा आकारात उपलब्ध आहे.

इन साईड  र्ायक्ोर्ीटर ची शे्िी

वेगवेगळ्ा आकाराच्ा एक्स्ेंशन रॉड्स आचि ्ेपिचसांग कॉलरिा वापर 

करून खालील मापन शे्िी घेतल्ा जाऊ शकतात

स्ॉट्स सारख्ा अांतगवात  पॅरलल सरफेसमधील अांतर मोजण्ासाठी (चित्र 2)

भाग (धचरि 3)

इन साईड  मायक्ोमीटर िे खालील भाग आहेत

र्ायक्ोर्ीटर हेड-:त्ामधे् स्ीव्, चथिांिल, ऍस्व्व्ल आचि एक्स्ेंशन 

रॉड्ससाठी लॉचकां ग स्क्रू  असतात.
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25-50 चममी, 50-200 चममी, 50-300 चममी, 200-500 चममी, 200- 1000 

चममी

र्ायक्ोर्ीटरच्ा आत

र्ायक्ोर्ीटरच्ा आत (50 - 200 धर्र्ी) साठी एक्स्ेंशन रॉडच्ा 

शे्िी

खोल बोअरच्ा सरिेसाची  सर्पातळी तपासत आहे

खोल िोअर मोजताना एक्स्ेंशन  हटँडल वापरले जाऊ शकते. (चित्र 4) 

िोअरच्ा सरफेसिी  समपातळी तपासण्ासाठी.

2 चकां वा 3 चठकािी रीचडांग शोधा, म्िजे एक वािन वरच्ा िाज्रूला, दुसरे 

वािन मध्भागी आचि चतसरे रीचडांग िोअरच्ा तळाशी. जर चतन्ी रीचडांग 

समान असतील तर िोअरिे सरफेस  पॅरलल असतात. रीचडांगमधील 

कोिताही फरक िोअरमधे् एरर  दशवाचवतो.

साविधगरी

एक्स्ेंशन रॉड/्ेपिचसांग कॉलर योग्यररत्ा िसवले आहेत यािी खात्री करा.

आऊटसाईड मायक्ोमीटरने आतल्ा मायक्ोमीटरिी ‘O’ सेचटांग तपासा.

मापन करिारे फेस सेंटरलालांि आहेत आचि हटँडल वरील अक्षाशी  पॅरलल 

असल्ािी खात्री करा.

िोअर मोजताना मायक्ोमीटर सवावात मोठ्ा म्रूल्ासाठी सेट करिे 

आवश्यक आहे. फॅ्ट  सरफेसमधील मोजमाप करताना, मायक्ोमीटर 

सवावात लहान म्रूल्ासाठी सेट केले पाचहजे. (चित्र 5)

इनसाईड  मायक्ोमीटर वापरण्ाप्रूववी िोअरच्ा चभांतीिे सरफेस िर , 

तेल इत्ादीपास्रून मुक्त असल्ािी खात्री करा. िोअरमधील इन साईड  

मायक्ोमीटर योग्य FEEL वर सेट करा. िोअरमधे् आतल्ा मायक्ोमीटरला 

ओढ्रू  नका चकां वा जिरदस्ती करू नका.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.33
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.34 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

डेप्ि र्ायक्ोर्ीटर (Depth micrometer)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• डेप्ि र्ायक्ोर्ीटरच्ा भागांची नावे द्ा

• डेप्ि र्ायक्ोर्ीटरची रचना सांगा

• डेप्िचे र्ायक्ोर्ीटर र्ोजर्ाप वाचा.

रचना

डेप्थि मायक्ोमीटरमधे् एक स्ॉक असतो ज्ावर गॅ्जु्एटेड स्ीव् 
िसवलेले असते. 

स्ीव्िे दुसरे टोक 0.5 चममी चपि `V’ धाग्याने थे्ड केलेले आहे.

एक स्स्क जी इन साईड  िाज्रूने समान चपिवर आचि फॉमवामधे् थे्ड 
केलेली असते, थे्डेड स्ीव्सह जोडते आचि त्ावर सरकते.

चथिांिलच्ा दुसयावा टोकाला चथिांिलिी कॅप िसवण्ाकरता एक िाह्य पायरी 
मशीन केलेली आचि थे्ड केलेली असते. (आकृती क्ां  1)

आखिी आऊटसाईड मायक्ोमीटरवर माचकिं ग  केलेल्ा उलट चदशेने 
क्माांचकत केले जातात. 

स्ीव्िे श्रून्य आखिी वरील टोकासआहे आचि स्ॉकच्ा जवळ 25 चममी 
आखिी आहे.

चथिांिलिी िेव्ल एज देखील आखिी आहे. घेर समान रीतीने 50 समान 
भागाांमधे् चवभागलेला आहे आचि प्रते्क 5 व्ा भागािी रेषा थिोडी लाांि 
आचि क्माांचकत केली आहे. क्माांकन उलट चदशेने आहे आचि 0, 5,10,15, 
25, 30, 35, 40,45 आचि 50 (0) पास्रून वाढते. (चित्र 4)

एक्स्ेंशन रॉड्सिा सांि सामान्यतः  पुरचवला जातो. त्ा प्रते्कावर 0-25, 
25-50, 50-75, 75-100, 100-125 आचि 125-150 असे कोरलेले आहे.

हे एक्स्ेंशन रॉड चथिांिल आचि स्ीव्मधे् घातले जाऊ शकतात.

एक्स्ेंशन रॉड्सला कॉलर-हेड असते जे रॉडला घट्ट धरून ठेवण्ास मदत 
करते. (चित्र 2)

स्ॉक आचि रॉडिे मोजमाप करिारे फेस हाडवान्ड, टेम्पडवा आचि ग्ाउांड 
आहेत. स्ॉकिा मापन फेस  प्रूिवापिे फॅ्ट  आहे.

एक्स्ेंशन  रॉड्स काढल्ा जाऊ शकतात आचि मोजल्ा जािार् या 
डेप्थिच्ा आकारानुसार िदलल्ा जाऊ शकतात.

गे्डेशन आधि धलटि काउंट

स्ीव्वर 25 चममी लाांिीसाठी डेटम लाइन माचकिं ग  केली आहे. हे 25 समान 
भागाांमधे् चवभागले गेले आहे आचि गे्डेशन प्राप्त केली आहे, प्रते्क लाईन 
एक चमलीमीटर दशवावते. प्रते्क पािवी लाईन थिोडी लाांि आचि क्माांचकत 
केली जाते. 1 चममी दशवाचविारी प्रते्क लाईन पुढे दोन समान भागाांमधे् 
चवभागली गेली आहे. म्ि्रून प्रते्क उपचवभाग 0.5 चम.मी. (चित्र 3)
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चथिांिलच्ा एका प्रूिवा वळिासाठी एक्स्ेंशन रॉडिी अिुकता  एक चपि आहे 
जी 0.5 चममी आहे.

त्ामुळे, चथिांिलच्ा एका चवभागीय हालिालीसाठी चवस्तार रॉडिी अिुकता  
0.5 / 50 = 0.01 चममी इतकी असेल.

हे या उपकरिाद्ारे घेतले जाऊ शकिारे सवावात लहान मोजमाप असेल 
आचि म्ि्रूनि, ही या उपकरिािी अि्रूकता आहे.

डेप्ि र्ायक्ोर्ीटरचे वाचन

िॅरल रीचडांग = 8 x 1 चममी = 8.00 चममी   
(1 चममी चवभाग)

उपचवभाग = 1 x 0.5 चममी = 0.50 चममी   
(0.5 चममी चवभाग)

चथिांिल रीचडांग = 3 x 0.01 चममी = 0.03 चममी

(चथिांिल चवभाग x L.C) एक्रू ि वािन = 8.53 चममी

बलॅरल रीधडंगर्धे्य रे्न धवभाग आधि उपधवभाग धिंबलने 
झाकलेले आहेत

डेप्ि र्ायक्ोर्ीटरचा वापर

• डेप्थि मायक्ोमीटर हे मोजण्ासाठी वापरले जािारे ्ेपिशल मायक्ोमीटर 
आहेत

• चछरिाांिी डेप्थि.

• गु्व् आचि खािेिी  डेप्थि

• खाांद्ाांिी हाईट चकां वा अांदाज.

धडधजटल र्ायक्ोर्ीटर (Digital micrometers)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धडधजटल र्ायक्ोर्ीटरचा उपयोग सांगा

• धडधजटल र्ायक्ोर्ीटरच्ा भागांची यादी करा

• LED धडस्लेि आधि धिंबल आधि बलॅरलर्िून वाचन वाचा

• धडधजटल र्ायक्ोर्ीटरची देखभाल, देखभाल िोडक्ात सांगा.

चडचजटल मायक्ोमीटर हे कोित्ाही उत्ादन उद्ोगात सवावात सोप्ा आचि 

मोठ्ा प्रमािावर वापरले जािारे मोजमाप उपकरिाांपैकी एक आहे. त्ािी 

साधेपिा आचि अष्टपैल्रू स्वभाव चडचजटल मायक्ोमीटरला ख्रूप लोकचप्रय 

िनवते. िाजारात चवचवध प्रकारिे चडचजटल मायक्ोमीटर उपलब्ध आहेत.

धडधजटल र्ायक्ोर्ीटरचे वैधशष्ट् (धचरि 1)

• LCD मापन डेटा प्रदचशवात करते आचि 0.001mm च्ा ररझोल््रूशनसह 

थेिट वािन करते. 

• म्रूळ सेचटांग चममी/इांि रूपाांतरि, चनरपेक्ष आचि वाढीव मापनासाठी 

स्स्वि. 

• कािावाइडने चटपलेले फेस मोजण्ासाठी.

• रॅिेट अपररवतवानीय मापन आचि अि्रूक पुनरावृत्ती करण्ायोग्य वािन 

सुचनचचित करते

धडधजटल र्ायक्ोर्ीटरची अचूकता

चडचजटल मायक्ोमीटर 10 पट अचधक अि्रूकता आचि अि्रूकता प्रदान 

करतात: 0.00005 इांि चकां वा 0.001 चममी ररझोल््रूशन, 0.0001 इांि चकां वा 

0.001 चममी अि्रूकतेसह.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.34
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दुसरे म्िजे, चथिांिलवरील खुिा वािा, ते 5 ते 6 दरम्ान आहे, म्ि्रून 

तुम्ाला वािनािा अांदाज लावावा लागेल. (येथेि प्रते्क लाईनीसाठी ते 

0.054mm आहे 0.001mm दशवावते). शेवटी, सववा रीचडांग जोडा -: 14mm 

+ 0.054 mm = 14.054mm. तर एक्रू ि वािन 14.054 चममी आहे.

धडधजटल र्ायक्ोर्ीटरची देखभाल

सचकवा ट खराि होण्ाच्ा भीतीने चडचजटल मायक्ोमीटरच्ा कोित्ाही 

भागावर कधीही व्ोले्टज लाव्रू नका.

चडचजटल मायक्ोमीटर िांद असताना पॉवर िांद करण्ासाठी िाल्रू/िांद 

िटि वापरा. पे्रशर िॅटरी िराि वेळ िांद राचहल्ास ती िाहेर काढा.

िॅटरीिद्दल, असामान्य चड्थपे् (चडचजट फॅ्चशांग चकां वा चड्थपे् नाही) एक 

फॅ्ट  िॅटरी दाखवते. अशा प्रकारे तुम्ी िॅटरी कव्रला िाि चदशेप्रमािे 

ढकलले पाचहजे आचि नांतर नवीन िॅटरी िदलले पाचहजे. कृपया लक्षात 

घ्ा की िाजारात्रून चवकत घेतलेली िॅटरी िाांगली काम करत नसल्ास 

(दीघवाकालीन स्ोरेजमुळे चकां वा िॅटरीिे स्वयांिचलत चड्थिाजवा इत्ादीमुळे 

पॉवर कमी होऊ शकते.) कृपया पुरवठादाराशी सांपकवा  साधण्ास अचजिात 

सांकोि करू नका. .

फॅ्चशांग चड्थपे् डेड िॅटरी दाखवते. असे असल्ास, कृपया िॅटरी एकाि 

वेळी िदला. कोितेही चव्थथिापन िॅटरीिा खराि सांपकवा  चकां वा िॅटरीच्ा 

दोन्ी धु्वाांिे शॉटवा सचकवा ट दशवावत नाही. कृपया पोल फे्क्स आचि िॅटरी 

इनु्सलेटर कव्र तपासा आचि ॲडजेस्स्ांग  करा. िॅटरी कव्रमधे् पािी 

चशरल्ास, कव्र तािडतोि उघडा आचि ते कोरडे होईपयिंत 40ºC पेक्षा 

जास्त नसलेल्ा तापमानात िॅटरी कव्रिे इन साईड  भाग उडवा.

िॅरल आचि चथिांिलवरील खुिा वाि्रून देखील वािन. सामान्यतः , चडचजटल 

मायक्ोमीटरसाठी मोठ्ा एलसीडी चड्थपे्मध्रून वािन केले जाते कारि 

चडचजटल वािन अचधक अि्रूक असते. स्ीव् आचि चथिांिलवरील वािन 

फक्त सांदभावासाठी आहे. स्ीव् आचि चथिांिलवरील खुिा वािा, सववाप्रथिम, 

स्ीव्च्ा उजवीकडे चथिांिल कोित्ा चिांद्रू वर थिाांिते ते वािा (ते येथेि 14 

चममी आहे, कारि मध्भागी असलेल्ा लाांि रेषेच्ा वरिी प्रते्क लाईन 

1 चममी दशवावते तर मध्भागी असलेली प्रते्क लाईन 1 चममी दशवावते. रेषा 

०.५ चममी दशवावते) (चित्र ३)

धडधजटल र्ायक्ोर्ीटरचे वाचन

चडचजटल मायक्ोमीटरमधे् एलसीडी चड्थपे्सह उच्च अि्रूक वािन प्रदान 

केले जाते. चित्र 2 मधे् दाखवल्ाप्रमािे रीचडांग 14.054 चममी आहे.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.34
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.35 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

व्हधन्वयर कलॅ धलपर (Vernier calipers)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हधन्वयर कलॅ धलपरच्ा भागांची नावे द्ा

• व्हधन्वयर कलॅ धलपरच्ा भागांचे वि्वन करा

• व्हधन्वयर कलॅ धलपरचा उपयोग सांगा.

व्चनवायर कॅचलपर हे चप्रसीजन इन्स्ट्रु मेंट आहे. हे 0.02 चममी पयिंत अि्रूकता 
मोजण्ासाठी वापरले जाते. (आकृती क्ां  1)

व्हधन्वयर स्ाइड(5)-: व्चनवायर स्ाइड िीमवर चफरते आचि स्प्रांगलोड 
केलेल्ा थिांि लीव्रद्ारे कोित्ाही स््थथितीत सेट केली जाऊ शकते.

धबर् -(6)-: व्चनवायर स्ाइड आचि त्ास जोडलेली डेप्थि िार, िीमवर 
सरकवा. िीमवरील आखिीला मेन से्ल चवभाग म्ितात.

डेप्ि बार(7) (धचरि 4)-: डेप्थि िार व्चनवायर स्ाइडला जोडलेला असतो 
आचि डेप्थि मोजण्ासाठी वापरला जातो.

व्हधन्वयर कलॅ धलपरचे भाग

(चित्र 1 नुसार सांख्ा)

स्स्िर जॉ(1 आधि 2)-: स््थथिर जॉ िीम से्लिा भाग आहेत. एक जॉ िाह्य 
मोजमाप घेण्ासाठी आचि सेकां ड अांतगवात मोजमाप घेण्ासाठी वापरला 
जातो.

अलॅडजेटेिबल जॉ(3 आधि 4)-: अॅडजेसे्िल जॉ व्चनवायर स्ाइडिा भाग 
आहेत. एक जॉ िाह्य मोजमापासाठी वापरला जातो आचि सेकां ड अांतगवात 
मोजमापाांसाठी. (आकृती 2 आचि 3)

िंब लीव्हर(8)-: थिांि लीव्र स्प्रांग-लोड आहे जे व्चनवायर स्ाइडला िीम 
से्लवर कोित्ाही स््थथितीत सेट करण्ास मदत करते.

व्हधन्वयर से्ल (9)-: व्चनवायर से्ल हे व्चनवायर स्ाइडवर माचकिं ग  केलेले 
गे्डेशन आहे. या से्लच्ा चवभागाांना व्चनवायर चवभाग म्ितात.

रे्न से्ल -: मेन से्ल गे्डेशन चकां वा चवभाजने िीमवर माचकिं ग  केली 
जातात.

साईज-: व्चनवायर कॅचलपर 150 चममी, 200, 250, 300 आचि 600 चममी 
आकारात उपलब्ध आहेत. आकारािी चनवड मोजमापाांवर अवलांि्रून 
असते. व्चनवायर कॅचलपर ही अि्रूक मटेररयल आहेत आचि म्ि्रून, त्ाांना 
हाताळताना  अत्ांत काळजी घेतली पाचहजे.

मोजमाप करण्ा व्चतररक्त इतर कोित्ाही कारिासाठी व्चनवायर कॅचलपर 
कधीही वापरू नका.

व्चनवायर कॅचलपरिा वापर फक्त मशीन केलेले चकां वा फाईल  केलेले सरफेस 
मोजण्ासाठी केला पाचहजे.

ते किीही इतर कोित्याही सािन त धर्सळू नयेत. 

वापरल्ानंतर इन्स्ट्रु र्ेंट स्वच्छ करा आधि बॉक्सर्धे्य ठेवा.
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व्हधन्वयर कलॅ धलपरचे गे्डेशन आधि वाचन (Graduations and reading of vernier calipers)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हधन्वयर कलॅ धलपरची धकर्ान संख्या धनधचित करा

• व्हधन्वयर कलॅ धलपरवर 0.02 धर्र्ी कर्ीत कर्ी गिनेसह आखिी कसे केले जातात ते सांगा

• व्हधन्वयर कलॅ धलपर र्ोजर्ाप वाचा.

व्हधन्वयर कलॅ धलपर-: व्चनवायर कॅचलपर वेगवेगळ्ा अि्रूकतेसह उपलब्ध 

आहेत. व्चनवायर कॅचलपरिी चनवड आवश्यक अि्रूकतेवर आचि जॉिच्ा 

आकाराांवर अवलांि्रून असते.

ही अि्रूकता/चलस् काउांट मेन से्ल आचि व्चनवायर से्ल चवभागाांच्ा 

गे्डेशनने चनधावाररत  केली जाते.

व्हधन्वयर तत्त्व-: व्चनवायर तत्त्व साांगते की एका ज्ात लाांिीच्ा रेषेवर दोन 

चभन्न से्ल तयार केले जातात आचि त्ाांच्ातील फरक स्रूक्ष्म मापनासाठी 

घेतला जातो.

व्हधन्वयर कलॅ धलपरची धकर्ान संख्या धनधचित करिे-: आकृती 1 मधे् 

दशवाचवलेल्ा व्चनवायर कॅचलपरमधे् मेन से्ल चवभाग (9 चममी) व्चनवायर 

से्ल मधे् 10 समान भागाांमधे् चवभागले गेले आहेत.

म्िजे एक मेन से्ल चवभाग (MSD) = 1 चममी

एक व्चनवायर से्ल चडस्व्जन (VSD) = 9/10 चममी

चकमान सांख्ा  = 1 MSD - 1 VSD

  = 1 चममी - 9/10 चममी

  = 0.1 चममी

एक MSD आचि एक VSD मधील फरक = 0.1 चममी

व्हधन्वयर र्ोजर्ाप वाचिे-:व्चनवायर कॅचलपर वेगवेगळ्ा गे्डेशन आचि 

कमीत कमी सांखे्सह उपलब्ध आहेत. व्चनवायर कॅचलपरसह मोजमाप 

वािण्ासाठी, कमीत कमी गिना प्रथिम चनधावाररत  केली पाचहजे. (कधी-

कधी कॅचलपरिी चकमान सांख्ा व्चनवायर स्ाइडवर माचकिं ग  केली जाते)

आकृती 2 मधे् चकमान 0.02 चममी मोजिीसह सामान्य प्रकारच्ा व्चनवायर 

कॅचलपरिी गे्डेशन दशवाचवली आहे. यामधे्, व्चनवायर से्ल िे 50 चवभाग मेन 

से्ल वर 49 चवभाग (49 चममी) व्ापतात.

उदाहरि

आकृती 2 मधे् चदलेल्ा व्चनवायरिी चलस् काउांट करा.

चकमान सांख्ा = 1 चममी - 49/50 चममी

  = 1/50 चममी

  = 0.02 चममी.

व्चनवायर कॅचलपर वािण्ािे उदाहरि (चित्र 3)

मेन से्ल वािन = 60 चममी

मेन से्ल शी जुळिारा व्चनवायर चवभाग 28 वा चवभाग आहे, म्रूल् = 28 x 

0.02 चममी

                          = 0.56 mm

Reading  = 60 + 0.56

  Total Reading  = 60.56 mm

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.35
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धरिधटश र्ापन प्रिाली (The british system of measurement)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धरिधटश धसटिीर्र्िील लाइनर र्ापनांच्ा धवधवि युधनट्स आधि गुिाकारांची नावे द्ा 

• इंच धसटिर्र्िील युधनटचे रे्धटरि क सर्तुल् सांगा

मापनासाठी मेचटट् क प्रिाली औद्ोचगक मोजमापाांसाठी सवावात मोठ्ा 

प्रमािावर वापरली जाते. परां तु काही उद्ोगाांमधे्, मोजमापािी चरिचटश 

पद्धत अज्रूनही वापरली जात आहे.

या मापन प्रिालीमधे्, इांि, त्ािे गुिाकार आचि उप-चवभाग हे लाांिीिे 

मोजमाप दशवावण्ासाठी वापरले जातात.

36 इांि चकां वा 3 फ्रू ट 1 याडवा िनवतात. 5280 फ्रू ट चकां वा 1760 याडवा 1 मैल 

करतात.

 इंच ते रे्धटरि क आधि त्याउलट कव्हरेज

 रूपाांतरि घटक

 1" = 25.4 mm or 2.54 cm
 1 yard = 36" or 0.9144 m
 1 mm = 0.03937"

 1 metre = 1000 mm or 39.37"

अप्रूिािंक/दशाांश समतुल्

1/64" = 0.015625"
1/32" = 0.03125"
1/16" = 0.0625"
1/8" = 0.125"
1/4" = 0.25"
1/2" = 0.5"

1.00 युचनट इांि

0.1 एक दशाांश

0.01 शांभरावा

0.001 एक हजारवा

0.0001 एक दहा हजारवा

0.00001 एक लाख

0.000001 दशलक्षवा (एक मायक्ो इांि)

रूपाांतरिािे उदाहरि (मेचटट् क ते इांि)

1) .05 चममी = .00196 इांि (.05x03937 = 0.0019685 इांि)

2) 1.25 मी = ४९.२१५ इांि (१.२५x३९.३७ = ४९.२१५ इांि)

रूपाांतरिािे उदाहरि (इांि ते मेचटट् क)

1) 3/4" = .75" = 19.05 चममी (.75x 25.4 = 19.05 चममी)

2) 1/1000" = 0.001 = 0.0254 चममी (.001x25.4 = 0.0254 चममी)

(इांिािा एक हजारवााांश = 25 मायक्ोमीटर)

असाइनमेंट

खालील रूपाांतररत करा.

1) 38.1 चममी = _______ इांि

2) 300 चममी = _______ इांि

3) 8" =_______ चममी

4) 40" =_______ चममी.

5) टॉलरन्स साांगा±.05" मेचटट् क दृष्टीने जवळच्ा चममी पयिंत. 

______________________________

6) टॉलरन्स साांगा. 02 चममी इांिाांच्ा दृष्टीने जवळच्ा 1/10,000 पयिंत." 

______________________

इंच आखिीसह व्हधन्वयर कलॅ धलपर आधि र्ायक्ोर्ीटर वाचिे (Reading vernier caliper 
and micrometer with inch graduations)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• इंच प्रिालीर्धे्य व्हधन्वयर कलॅ धलपरची गे्डेशन सांगा

• इंच प्रिालीर्धे्य र्ायक्ोर्ीटरची गे्डेशन सांगा

• इंच आखिीसह व्हधन्वयर कलॅ धलपर आधि र्ायक्ोर्ीटरचे र्ापन वाचा.

व्हधन्वयर कलॅ धलपर आधि र्ायक्ोर्ीटर वाचिे

सववासाधारिपिे मशीन शॉपमधे् वापरल्ा जािार् या युचनव्सवाल व्चनवायर 

कॅचलपरमधे् मेचटट् क युचनट आचि इांि दोन्ीमधे् गे्डेशन असेल.

इांि आखिीसह व्चनवायर कॅचलपरिी चकमान सांख्ा 0.001 असेल. 

या कॅचलपरसाठी व्चनवायर से्ल 25 चवभाग चकां वा 50 चवभागाांसह आखिी 

आहेत.

व्हधन्वयर से्ल र्धे्य 25 धवभागांसह व्हधन्वयर कलॅ धलपर.(आकृती कं् 1)

मेन से्ल िा एक इांि 10 हेड चवभागाांमधे् चवभागलेला आहे आचि यापैकी 

प्रते्क भाग पुढे 4 समान भागाांमधे् चवभागलेला आहे. प्रते्क उपचवभागािे 

म्रूल् 0.025 इांि आहे. मेन से्ल िे असे 49 चवभाग व्चनवायर से्ल च्ा 25 

चवभागाांच्ा िरोिरीिे आहेत.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.35
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धकर्ान र्ोजिी

25 व्चनवायर से्ल चवभाग = 49 x 0.025 = 1.225"

व्चनवायर से्ल चवभागािे म्रूल् = 0.049"

2 मेन से्ल चवभागाांिे म्रूल्  = 0.025 x 2 = 0.50"

सवावात कमी सांख्ा = मेन से्ल चवभागािे म्रूल् - 1 व्चनवायर से्ल चवभागािे म्रूल् 

  = 0.05" - 0.049" = 0.001" चकां वा 1/1000"

वाचनाचे उदाहरि (धचरि 2)

धलटि काऊंट 

50 V.S.D िे म्रूल्य   = 49 x 0.05 = 2.45" 

1.V.S.D.    = 2.45"/50 = 0.049"

कचमान सांख्या  = 1 MSD िे म्रूल्य - 1 VSD िे म्रूल्य

    = 0.05" - 0.049 = 0.001"

वाचनाचे उदाहरि (धचरि 4)

आकृती 2 मधे् व्चनवायर '0' रेषा से्लवर 1" नांतर आहे

Full inch     = 1.000"
2 main scale divisions   =   .200"
Value of 1 subdivision   =  .025" 
coinciding  (13 x 001") =  .013"

    Reading        1.238"

आकृती 3 मधे् चदलेल्ा व्चनवायर कॅचलपरमधे् (50 चवभाग व्चनवायर से्ल), 

मेन से्लिा प्रते्क इांि 10 हेड चवभागाांमधे् चवभागलेला आहे, आचि ते 

पुढील उप-चवभाचजत दोन समान भागाांमधे् चवभागलेले आहेत. प्रते्क 

उपचवभागािे म्रूल् 0.05 आहे. व्चनवायर से्लिे 50 चवभाग मेन से्लच्ा 

49 उपचवभागाांसारखे आहेत.

व्चनवायर '0' लाईन मेन से्लवर 1" नांतर आहे

Full inch = 1.000"
The value of 4 major divisions (4 x 0.1") = .400"
The value of 1 subdivision (1 x 0.05") = .050"
The value of 9th vernier dividion
coinciding (9 x 0.001") = .009"

   Reading  1.459"

इंच र्धे्य गे्डेशनसह र्ायक्ोर्ीटर

इांि चसस्ीममधे् आखिी असलेल्ा मायक्ोमीटरवर, मायक्ोमीटरच्ा 

िॅरलवरील डेटम लाइन 1 इांि अांतरावर गॅ्जु्एट केली जाते. हा एक इांि 10 

समान भागाांमधे् चवभागलेला आहे आचि यातील प्रते्क भाग पुढे 4 समान 

भागाांमधे् चवभागलेला आहे. (चित्र 5)

प्रते्क उपचवभागािे म्रूल् = 1/40" चकां वा 0.025". चथिांिलला पररघावर 

25 समान चवभाग माचकिं ग  केले होते. चकमान सांख्ा = 1/40"x1/25 = 

1/1000" =.001' आहे.

जेव्ा मायक्ोमीटरिे स््पिांडल चथिांिलवर एका भागाने पुढे जाते, तेव्ा रेषीय 

हालिालीिे वास्तचवक म्रूल् = .001" असते.

वाचनाचे उदाहरि (धचरि 6)

Main divisions 3 x .1 = .300"
Subdivisions 2 x .025 = .05"
Thimble divisions 9 x .001 =  .009" 

  Reading = .359" 

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.35
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िॅरल 10 समान चवभागाांमधे् गॅ्जु्एट केले आहे, ज्ापैकी प्रते्क पुढे 4 

लहान चवभागाांमधे् चवभागलेला आहे. स्ीव् आखिीिी लाांिी 1 आहे. 

चथिांिलने 40 प्रूिवा आवतवानाांत पार केलेले अांतर आहे.

िॅरलिे मेन चवभाग = इांिािा 1/10 चकां वा 0.100" हे अांतर िार प्रूिवा 

आवतवानाांत चथिांिलने सरकते. चथिांिलला त्ाच्ा पररघावर 25 समान गे्डेशन 

असते. चथिांिलिे प्रते्क गे्डेशन 1/40 चकां वा 0.001 च्ा 1/25 च्ा िरोिर 

असते "

िॅरल उपचवभाग 1/40 चकां वा 0.025 एक इांि हे एका प्रूिवा क्ाांतीमधे् चथिांिल 

हलवलेल्ा अांतराच्ा िरोिरीिे आहे. स््पिांडल स्क्रू मधे् 40 TPI आहे.

असाइनर्ेंट

1 आकृती 7 आचि 8 मधे् दशवाचवल्ाप्रमािे व्चनवायर कॅचलपर मापन वािा.

उत्तर ....................इांि.

उत्तर ....................इांि.

2 आकृती 9 आचि 10 मधे् दशवाचवलेल्ा आऊटसाईड मायक्ोमीटरिे 

मोजमाप वािा आचि रेकॉडवा करा. 

उत्तर ....................इांि.

उत्तर ....................इांि

व्हधन्वयर हाईट गेज (Vernier height gauge)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हधन्वयर हाईट गेजच्ा भागांची नावे द्ा

• व्हधन्वयर हाईट गेजची रचना सांगा

• व्हधन्वयर हाईट गेजची काया्वत्मक वैधशष्टे् सांगा

• अधभयांधरिकीर्धे्य व्हधन्वयर हाईट गेजचे धवधवि उपयोग सांगा.

व्हधन्वयर हाईट गेजचे भाग (धचरि 1)

A मेन से्ल

B िेस

C मेन स्ाइड

D जॉ

E जॉ पकडीत घट्ट करिे
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F व्चनवायर से्ल

G मेन से्ल

H फाईन  ॲडजेस्स्ांग  स्ाइड

I फाईन  ॲडजेस्स्ांग  नट

J लॉचकां ग स्क्रू

K स्कायिर  बे्ड

व्हधन्वयर हाईट गेजची रचना-: व्चनवायर हाईट गेजिे रिना व्चनवायर 

कॅचलपर सारखेि असते की ते कठोर पायासह उभे असते. हे त्ाि व्चनवायर 

तत्त्वावर आखिी आहे जे व्चनवायर कॅचलपरवर लाग्रू केले जाते.

िीम मेन से्ल चममी तसेि इांि मधे् आखिी आहे. मेन स्ाइडमधे् एक 

जॉ असतो ज्ावर चवचवध ॲटिमेंट  चिकटवले जाऊ शकतात. जॉ हा मेन 

स्ाइडिा अचवभाज् भाग आहे.

मेचटट् क मापे तसेि इांि मापे वािण्ासाठी मानाांचकत  झालेल्ा मेन 

स्ाइडला व्चनवायर से्ल जोडलेले आहे. मेन स्ाइड फाईन  ॲडजेस्स्ांग  

स्ाइडसह सांलग्न आहे. अॅडजेसे्िल जॉ अि्रूक माचकिं ग  करण्ासाठी 

तसेि हाईट, पायऱ्या इ. तपासण्ासाठी चिझेल पॉइांटेड स्कायिर बे्डसह 

मोठ्ा प्रमािावर वापरले जाते. ॲटिमेंट  वरील टोकास चिकटलेले आहे 

की नाही यावर अवलांि्रून जिड्ािी जाडी असेल यािी काळजी घेतली 

पाचहजे. जिड्ािी जाडी इन्स्ट्रु मेंटवर माचकिं ग  केली जाते. व्चनवायर 

कॅचलपर प्रमािे, या उपकरिािी चकमान सांख्ा देखील 0.02 चममी आहे. 

अॅडजेसे्िल जिड्ावर ऑफसेट स्कायिर देखील वापरला जातो जेव्ा 

त्ाला खालच्ा पे्न मध्रून मोजमाप घेिे आवश्यक असते. (चित्र 2) सांप्रूिवा 

स्ाइचडांग ॲटिमेंट लॉचकां ग स्क्रू च्ा सहाय्ाने जॉ सोित िीमवर इस्च्छत 

हाईटवर पकडला जाऊ शकतो. व्चनवायर हाईट गेज श्रून्य ते 1000 चममी 

पयिंत रीचडांग क्षमतेच्ा शे्िी ांमधे् उपलब्ध आहेत.

व्हधन्वयर हाईट गेजची काया्वत्मक वैधशष्टे्-: व्चनवायर हाईट गेजिा 
वापर सरफेस पे्टच्ा सांयोगाने केला जातो. मेन स्ाईड हलवि् यासाठी 
स्ाईडिे लॉचकां ग स्क्रू  आचि फाईन  ऍडजस्स्ांग स्ाईड दोन्ी सैल करावे 
लागतात. चिझेल पॉइांटेड स्कायिरसह मेन स्ाइड आवश्यकतेनुसार 
अांदाजे हाईटसाठी हाताने  सेट करावी लागेल.

आवश्यकतेनुसार अांदाजे हाईटसाठी फाईन  ॲडजेस्स्ांग  स्ाइड स््थथितीत 
लॉक करिे आवश्यक आहे. अि्रूक माचकिं ग  हाईट चमळचवण्ासाठी, 
ऍडजस्स्ांग नटच्ा मदतीने स्ाइडरवर फाईन  ॲडजेस्स्ांग  करावे लागते. 
अि्रूक माचकिं ग  आकारमान प्राप्त केल्ानांतर, मेन स्ाइड देखील स््थथितीत 
लॉक करिे आवश्यक आहे.

आधुचनक व्चनवायर हाईट गेज स्क्रू  रॉडच्ा तत्त्वावर चडझाइन केलेले आहेत. 
या हाईट मापकाांमधे्, स्क्रू  रॉड पायाच्ा चथिांिलच्ा स्क्रू च्ा साहाय्ाने 
िालचवला जाऊ शकतो. मेन स्ाइडिी झटपट सेचटांग करण्ासाठी, ते 
दुप्पट  ररलीचझांग मॅनु्यअल मचशन सह चडझाइन केले आहे. याच्ा मदतीने 
वेळेिा अपव्य न करता स्ाईडला अपेचक्षत अांदाजे हाईटवर आििे शक्य 
आहे. इतर सववा उदे्दशाांसाठी, हे हाईट गेज सामान्य हाईट गेज म्ि्रून काम 
करतात. प्रारां चभक वािनासाठी मेन से्लिे ‘श्रून्य’ गे्डेशन सेट करण्ासाठी.

काही व्चनवायर हाईट गेज स्ाइचडांग मेन से्लसह सुसज्ज आहेत जे 
प्रारां चभक रीचडांगसाठी लगेि सेट केले जाऊ शकतात. हे समान सेचटांगमधील 
चवचवध साईज वािण्ात सांभाव् एरर  कमी करते.

आिखी एका प्रकारच्ा आधुचनक व्चनवायर हाईट गेजमधे् स्ाइचडांग 
युचनट िालवण्ासाठी रॅक आचि चपचनयन सेट केले जाते. हे आकृती 3 मधे् 

दशवाचवले आहे.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.35

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



88

व्हधन्वयर हाईट गेजचे धवधवि उपयोग: व्चनवायर हाईट गेज प्रामुख्ाने 

माांडिीच्ा कामासाठी वापरला जातो. (चित्र 4)

व्चनवायर हाईट गेज डायल इां चडकेटरसह होलिे ्थथिान, चपििे माप, एकाग्ता 

आचि चवलक्षिता तपासण्ासाठी वापरले जाते.

हे डेप्थिच्ा जोडिीसह डेप्थि मोजण्ासाठी देखील वापरले जाते.

ऑफसेट स्कायिरच्ा मदतीने खालच्ा पातळीत्रून साईज मोजण्ासाठी 

यािा वापर केला जातो.

काळजी आचि देखभाल..

वापरल्ानांतर योग्य ररत्ा ठेवा.

काळजी आधि देखभाल

• वापरानांतर योग्यररत्ा तापमान त ठेवा .

• ते टाक्रू  नका (चकां वा) ठोक्रू  नका.

• वापरण्ाप्रूववी आचि नांतर टुल्स  स्वच्छ करा.

• चफरिाऱ्या भागाांवर मोजमाप घेऊ नका. 

• इतर कामािी टुल्स सोित ठेव्रू नका.हे स्ॉटिी रुां दी आचि िाह्य माप मोजण्ासाठी वापरले जाते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.36 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

व्हधन्वयर बेव्हल प्रोटरि ेक्टर (Vernier bevel protractor)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हधन्वयर बेव्हल प्रोटरि ेक्टरच्ा भागांची नावे द्ा

• प्रते्यक भागाची कायये सांगा

• व्हधन्वयर बेव्हल प्रोटरि लॅक्टरच्ा वापरांची यादी करा.

व्चनवायर िेव्ल प्रोटट् ॅ्टिर हे 5 चमचनटाांच्ा अि्रूकतेसाठी  ॲांगल  मोजण्ासाठी 
एक चप्रसीजन इन्स्ट्रु मेंटआहे. (5’)

व्चनवायर िेव्ल प्रोटट् े्टिरिे भाग

vernier bevel protractor िे खालील भाग आहेत. (आकृती क्ां  1)

टिॉक-: ॲांगल च्ा मोजमाप दरम्ान हे सांपकवा  सरफेसपैकी एक आहे. 
शक्यतो ते  ॲांगल  ज्ापास्रून मोजले जाते त्ा डेटम सरफेसच्ा सांपकावात 
ठेवले पाचहजे.

डायल -: डायल स्ॉकिा एक एकीकृत भाग आहे. ते आकारात गोलाकार  
आहे आचि एज अांशाांमधे् आखिी आहे.

बे्ड-: हे इन्स्ट्रु मेंटिी सेकां ड सरफेस आहे जी मापन दरम्ान कामाशी 
सांपकवा  साधते. हे कॅ्स्म्पांग लीव्रच्ा मदतीने डायलवर चनचचित केले आहे. 
बे्डच्ा मध्भागी एक  पॅरलल गु्व् प्रदान केली जाते जेिेकरुन आवश्यक 
असेल तेव्ा ते अनुदैध्वा स््थथितीत ठेवता येईल.

लॉधकंग सू्क-: दोन नल्डवा लॉचकां ग स्क्रू  चदलेले आहेत, एक डायलला चडस्वर 
लॉक करण्ासाठी आचि सेकां ड डायलवर बे्ड लॉक करण्ासाठी..

सववा भाग िाांगल्ा दजावाच्ा स्ीलिे िनलेले आहेत, योग्य प्रकारे उष्णतेिे 
उपिार केले गेले आहेत आचि अत्ांत प्रूिवा झाले आहेत. आखिीच्ा ्पिष्ट 
वािनासाठी कधीकधी चभांग लावले जाते.

व्हधन्वयर बेव्हल प्रोटरि ेक्टरचे उपयोग-: ॲांगल  मोजण्ासाठी 
वापरल्ाचशवाय व्चनवायर िेव्ल प्रोटट् ॅ्टिरिा वापर मशीन ट्रू ल्स, वकवा -टेिल 
इत्ादी ांवर वकवा -होस्ल्डांग चडव्ाईस  सेट करण्ासाठी देखील केला जातो.

व्चनवायर िेव्ल प्रोटट् ॅ्टिरिा वापर 90º (Fig 2) पेक्षा अचधक टेपर  ॲांगल  
90º (Fig 3) पेक्षा जास्त  ॲांगल  मोजण्ासाठी केला जातो.

वकवा -होस्ल्डांग चडव्ाइसेस मशीन ट्रू ल्स, वकवा  टेिल इत्ादी ांवर  कोनात  सेट 
करण्ासाठी, (चित्र 4 आचि आकृती 5)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



90

युधनव्हस्वल बेव्हल प्रोटरि ेक्टर वर गे्डेशन (Graduations on universal bevel protractor)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धडस्वर रे्न से्ल आखिी सांगा

• डायलवर व्हधन्वयर से्ल आखिी सांगा

• Vernier bevel protractor धलटि काऊंट धनधचित करा.

रे्न से्ल गे्डेशन (धचरि 1 आधि 2)-: कोनय माप घेण्ाच्ा उदे्दशाने, 

डायलिा सांप्रूिवा घेर अांशाांमधे् गॅ्जु्एट केला जातो. 360° समान रीतीने 

चवभागले गेले आहेत आचि िार ितुथिािंशाांमधे् माचकिं ग  केले आहेत, '0' अांश 

ते 90 अांश, 90 अांश ते '0' अांश. प्रते्क दहावा चवभाग लाांि आचि क्माांचकत 

केला जातो. प्रते्क चवभाग 1 अांश दशवावतो. डायलवरील आखिी मेन से्ल 

चवभाग म्ि्रून ओळखले जातात. चडस्वर, मेन से्लिे 23 चवभागाांिे अांतर 

समान रीतीने व्चनवायरवर 12 समान भागाांमधे् चवभागलेले आहे. प्रते्क 3री 

लाईन लाांि माचकिं ग  केली जाते आचि 0, 15, 30, 45, 60 म्ि्रून क्माांचकत 

केली जाते. हे व्चनवायर से्ल िनते. तत्सम गे्डेशन देखील '0' च्ा डावीकडे 

माचकिं ग  केली आहेत. (आकृती क्ां  1)

एक व्हधन्वयर से्ल धवभाग VSD (धचरि 2)

व्चनवायर िेव्ल प्रोटॅ्टिरिी सवावात कमी गिना जेव्ा व्चनवायर से्लिे श्रून्य 

मेन से्लच्ा श्रून्याशी जुळते, तेव्ा व्चनवायर से्लिा पचहला चवभाग दुसऱ्या 

मेन से्लच्ा चवभागाच्ा अगदी जवळ असेल. (चित्र 2)

त्ामुळे सवावात कमी सांख्ा आहे

2 MSD - 1 VSD

म्िजे सवावात कमी सांख्ा = 2º

5' or 
12
1

12
23

12
24 �

�
�

��

बे्ड आचि स्ॉकच्ा कोित्ाही सेचटांगसाठी, टेपर  ॲांगल  आचि प्रूरक 

चवशाल ॲांगल  याांिे वािन शक्य आहे आचि चडस्वरील व्चनवायर से्ल 

गे्डेशनिे दोन सांि हे साध् करण्ासाठी मदत करतात. (चित्र 3)
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िािाने दशवाचवल्ाप्रमािे व्चनवायर से्ल वािन डाव्ा िाज्रूला घेतले आहे 

(चित्र 4). अ्पिष्ट  ॲांगल  म्रूल् चमळचवण्ासाठी वािन म्रूल् 180º मध्रून 

वजा केले जाते.

व्चनवायर से्ल रीचडांग घेण्ासाठी, कमीत कमी मोजिीसह समान भागाांिा 

गुिाकार करा.

उदाहरि-   10 x 5' = 50'

मोजमाप चमळवण्ासाठी दोन्ी वािनाांिी एक्रू ि सांख्ा = 41°50'.

जर तुम्ी मेन से्ल घड्ाळाच्ा चवरुद्ध चदशेने वाित असाल, तर व्चनवायर 

से्ल श्रून्यात्रून घड्ाळाच्ा उलट चदशेने देखील वािा.

अ्पिष्  ॲंगल  सेट अप साठी(धचरि 3)

वािन 22º 30’

मापन 180º -22º 30’ = 157”30’

व्हधन्वयर बेव्हल प्रोटरि लॅक्टरची काळजी आधि देखभाल

1 व्चनवायर िेव्ल प्रोटट् ॅ्टिर वापरण्ाप्रूववी स्वच्छ करा.

2 ॲांगलच्ा मापनानुसार बे्ड हलचवण्ासाठी डायलिा लॉचकां ग स्क्रू  सैल 

करा.

3 मोजमाप घेताना व्चनवायर िेव्ल प्रोटट् ॅ्टिरवर हलका पे्रशर  लावा.

4 पे्रशरमुळे दोन से्ल  पॅरलल िाहेर पडतील आचि िुकीिे वािन 

दशवावेल.

5 व्चनवायर िेव्ल प्रोटट् ॅ्टिर वापरल्ानांतर ते स्वच्छ पुस्रून घ्ा आचि 

तेलािा पातळ थिर लावा आचि सुरचक्षत चठकािी ठेवा.

युधनव्हस्वल बेव्हल प्रोटरि ेक्टरचे वाचन (Reading of universal bevel protractor)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टेपर  ॲंगल  सेधटंगसाठी व्हधन्वयर बेव्हल प्रोटरि ेक्टर वाचन

• धवशाल  कोन सेधटंगसाठी व्हधन्वयर बेव्हल प्रोटरि ेक्टर वाचन.

.टेपर  ॲंगल  सेट अप वाचण्ासाठी (धचरि 1)-: प्रथिम मेन से्लच्ा 

श्रून्य आचि व्चनवायर से्लच्ा श्रून्य दरम्ानच्ा प्रूिवा अांशाांिी सांख्ा वािा.

व्चनवायर से्लवरील लाईन लक्षात घ्ा जी मेन से्ल चवभागाांपैकी कोित्ाही 

एका चवभागाशी तांतोतांत जुळते आचि त्ािे म्रूल् काही चमचनटाांत चनचचित 

करा. (चित्र 2)

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.36
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.37 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

डायल कलॅ धलपर (Dial Caliper)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हधन्वयर कलॅ धलपरपेक्ा डायल कलॅ धलपरचे िायदे सांगा

• डायल कलॅ धलपरची रचना सांगा

• डायल कलॅ धलपर वाचा.

डायल कॅचलपर हे थेिट वािन टुल्स  आहे जे व्चनवायर कॅचलपरसारखे चदसते. 
पारांपाररक व्चनवायर कॅचलपर वािण्ापेक्षा डायल कॅचलपर वाििे जलद 
आचि सोपे आहे. (आकृती क्ां  1)

िीम से्ल 0.05 चममी अि्रूकता कॅचलपरवर 5 चममी वाढीमधे् गॅ्जु्एट 
केले जाते.

डायल कलॅ धलपरची रचना

डायल कॅचलपरिे साम् सामान्य व्चनवायर कॅचलपरसारखेि असते, परां तु िीम 
से्लवर रॅकच्ा अचतररक्त रिनाासह जो डायलच्ा चपचनयनला जोडलेला 
असतो. डायल पॉइांटर डायल गेजसह चनचचित केलेल्ा व्चनवायर स्ाइड 
युचनटच्ा अॅडजेसे्िल चक्येद्ारे कायवा केले जाते.

अॅडजेसे्िल जिड्ावरील कॅचलपर डायल 100 समान चवभागाांमधे् 
आखिी आहे. डायलिा हात  प्रते्क 5 चममीसाठी एक सांप्रूिवा क्ाांती करतो. 
म्ि्रून, प्रते्क डायल आखिी 5 चममी चकां वा 0.05 चममीिा 1/100 वा 
ररपे्रझेंट करतो.

डायल हटँड एका चपचनयनद्ारे िालचवला जातो जो िीमवर रॅक जोडतो.

डायल कॅचलपर व्चनवायर कॅचलपर सारख्ा चवचवध आकारात उपलब्ध आहेत. 
०.०२ चममी अि्रूकतेसह डायल कॅचलपर देखील उपलब्ध आहे.

र्ोजर्ाप वाचण्ासाठी (धचरि 2)

िीम से्ल रीचडांग (25 चममी) वािा आचि डायलच्ा हाताने  दशवाचवलेले 
रीचडांग जोडा. 24 x 0.05 = 1.2 चममी

वािन = 25+1.2 चममी = 26.2 चममी.

डायल कलॅ धलपरची काळजी आधि देखभाल

1 डायल कॅचलपर वापरण्ाप्रूववी सॉफ्ट  कापडाने स्वच्छ करा.

2 मुक्तपिे सरकण्ासाठी डायल कॅचलपरच्ा िीम, रॅक आचि 
चपचनयनवर तेलािा एक लहान थिेंि लावा. िीम से्ल 0.05 चममी 
अि्रूकता कॅचलपरवर 5 चममी वाढीमधे् गॅ्जु्एट केले जाते

3 डायल कॅचलपरिे कॅचलरेिशन तपासा, ते योग्यररत्ा कायवा करत 
असल्ािी खात्री करा.

4 डायल कॅचलपर वापरल्ानांतर, ते स्वच्छ कोरड्ा कापडाने पुस्रून टाका, 
सरकत्ा भागाांवर तेलािा पातळ   थिर लावा  आचि सुरचक्षत चठकािी 
ठेवा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



93

धडधजटल कलॅ धलपर (The digital caliper)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धडधजटल कलॅ धलपरचा उपयोग सांगा

• धडधजटल कलॅ धलपरच्ा भागांना नावे द्ा

• धडधजटल कलॅ धलपरची शून्य सेधटंग िोडक्ात सांगा

चडचजटल कॅचलपर (काही वेळेस िुकीच्ा पद्धतीने चडचजटल व्चनवायर 

कॅचलपर म्टले जाते) हे एक चप्रसीजन इन्स्ट्रु मेंट आहे ज्ािा वापर अांतगवात 

आचि िाह्य अांतर 0.01 चममी पयिंत अि्रूकपिे मोजण्ासाठी केला जाऊ 

शकतो, चडचजटल व्चनवायर कॅचलपर आकृती 1 मधे् दशवाचवला आहे, अांतर 

चकां वा मोजमाप LCD वरून वािले जाते. /नेतृत्व प्रदशवान. चडचजटल चड्थपे् 

आचि इतर काही भाग वगळता चडचजटल कॅचलपरिे भाग सामान्य व्चनवायर 

कॅचलपरसारखे असतात.

धडधजटल कलॅ धलपरचा भाग (धचरि 1)

1 अांतगवात जॉ

2 िाह्य जॉ

3 पॉवर िाल्रू/िांद िटि

4 श्रून्य सेचटांग िटि

5 डेप्थि मोजण्ािे बे्ड

6 िीम से्ल

7 LED/ LCD चड्थपे्

8 लॉचकां ग स्क्रू

9 मेचटट् क/इांि िटि.

चडचजटल कॅचलपरला लहान िॅटरीिी आवश्यकता असते तर मॅनु्यअल 

आवृत्तीसाठी कोित्ाही उजावा स्तोतािी आवश्यकता नसते. चडचजटल 

कॅचलपर वापरिे सोपे आहे कारि मापन ्पिष्टपिे प्रदचशवात केले जाते आचि 

इांि/चममी िटि दािुन अांतर मेचटट् क चकां वा इांि म्ि्रून वािले जाऊ शकते.

धडधजटल कलॅ धलपरची शून्य सेधटंग

चड्थपे् िाल्रू/िांद िटिाने िाल्रू केला जातो. मापन करण्ाप्रूववी, आऊटसाईड 

जिडे एकमेकाांना ्पिशवा करेपयिंत एकत्र आि्रून आचि नांतर श्रून्य िटि 

दािुन श्रून्य सेचटांग करा. आता चडचजटल कॅचलपर वापरण्ासाठी तयार आहे.

खबरदारी -

प्रिर्च धडस्लेि चालू करताना नेहर्ी शून्य स्स्िती सेट करा.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.37
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.38 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

धडरि धलंग प्रधक्या - धडरि धलंग र्शीन, प्रकार, वापर आधि काळजी (Drilling processes - Drilling 
Machines, Types, Use and Care)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवधवि प्रकारच्ा धडरि धलंग र्शीनची नावे सांगा

• बेंच आधि धपलर प्रकारच्ा धडरि धलंग र्शीनच्ा भागांची नावे द्ा

• बेंच आधि धपलर प्रकारच्ा धडरि धलंग र्शीनच्ा वैधशष्ट्ांची तुलना करा.

चडट् चलांग मशीनिे मेन प्रकार आहेत

- सेस्न्सचटव्  िेंि चडट् चलांग मशीन

- चपलर चडट् चलांग मशीन

- कॉलम चडट् चलांग मशीन

- रेचडयल आमवा चडट् चलांग मशीन (रेचडयल चडट् चलांग मशीन).

(तुम्ी आता कॉलम आचि रेचडयल प्रकारिी चडट् चलांग मशीन वापरण्ािी 
शक्यता नाही. म्ि्रून, फक्त सेस्न्सचटव्  आचि खाांिाच्ा प्रकारिी मशीन 
येथेि ्पिष्ट केली आहे)

सेस्न्सधटव्ह  बेंच धडरि धलंग र्शीन (धचरि 1)

सेस्न्सचटव्  चडट् चलांग मशीनिा सवावात सोपा प्रकार आकृतीमधे् दशवाचवला 
आहे ज्ािे चवचवध भाग माचकिं ग  केले आहेत. हे लाईट डु्टी कामासाठी 
वापरले जाते. हे मशीन 12.5 चममी व्ासापयिंत चछरि पाडण्ास सक्षम आहे.

चडट् ल िकमधे् चकां वा थेिट मशीन स््पिांडलच्ा टेपडवा होलमधे् िसवल्ा 
जातात.

सामान्य चडट् चलांगसाठी, कामािी सरफेस हाॅररझाॅन्ल ठेवली जाते. जर 
चछरि एका  कोनात  चडट् ल करायिे असतील तर टेिल चतरपा करता येईल. 
(चटस्ल्टांग व्व्थथिा चित्र 1 मधे् दशवाचवली आहे)

से्प केलेल्ा पुलीमधे् िेल्टिी स््थथिती िदल्रून वेगवेगळ्ा स््पिांडल गती प्राप्त 
केल्ा जातात. (चित्र 2)

धपलर धडरि धलंग र्शीन(धचरि 3)-: ही सेस्न्सचटव्  िेंि चडट् चलांग मशीनिी 
मोठी आवृत्ती आहे. ही चडट् चलांग मशीन जचमनीवर िसवली जातात आचि 
अचधक शस्क्तशाली इलेस््टिट् क मोटसवाद्ारे िालचवली जातात.

ते लाईट डु्टी कामासाठी देखील वापरले जातात. चपलर चडट् चलांग मशीन 
वेगवेगळ्ा आकारात उपलब्ध आहेत. काम सेट करण्ासाठी टेिल 
वाढवण्ासाठी मोठ्ा मशीनमधे् रॅक आचि चपचनयन यांत्रिा चदली जाते.
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रेधडयल धडरि धलंग र्शीन (Radial drilling machines)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• रेधडयल धडरि धलंग र्शीनचा वापर सांगा

• रेधडयल धडरि धलंग र्शीनची वैधशष्टे् सांगा.

रेचडयल चडट् चलांग मशीन चडट् ल करण्ासाठी वापरली जातात

- मोठ्ा व्ासािे चछरि

- जॉिच्ा एका सेचटांगमधे् अनेक चछरेि

- जड आचि मोठ्ा जॉिसाठी.

वैधशष्टे् (आकृती कं् 1) 

स््पिांडल हेड रेचडयल हाताच्ा िाज्रूने हलचवले जाऊ शकते आचि कोित्ाही 

स््थथितीत लॉक केले जाऊ शकते.

हाताला खाांि (स्तांभ) द्ारे समचथिवात आहे. ते खाांिासह मध्भागी चफरवता 

येते. म्ि्रून, चडट् ल स््पिांडल टेिलच्ा सांप्रूिवा कायवारत पृष्ठभागास कव्र करू 

शकते. हात उिलला चकां वा खाली केला जाऊ शकतो.

स््पिांडल डोक्यावर लावलेली मोटर स््पिांडल चफरवते.

वे्ररएिल-्पिीड चगयर िॉक्स R.P.M िी मोठी शे्िी प्रदान करते.

स््पिांडल घड्ाळाच्ा चदशेने आचि घड्ाळाच्ा चवरुद्ध चदशेने दोन्ी चदशेने 

चफरवले जाऊ शकते.

चटस्ल्टांग टेिल असलेल्ा मशीनवर कोनीय चछरि चडट् ल केले जाऊ शकतात.

िेसवर शीतलक टाकी िसवली आहे.

खबरदारी -: व्हायरेिशन  टाळण्ासाठी स््ंपिडल-हेड आधि 

हलॅण्डल व्यवस्स्ित लॉक केले आहेत याची खारिी करा.

वक्व पीस आधि धडरि ल कठोरपिे िरले पाधहजेत.

वापरल्ानंतर स््ंपिडल हेड खांबाच्ा जवळ आिा.

वापरात नसताना वीज बंद करा.

धडरि ल, चक धकंवा सॉकेट्स काढण्ासाठी धडरि फ्ट वापरा.

स््ंपिडल बोर आकारासाठी कर्ीत कर्ी सॉकेट्स आधि 

स्ीव्हज वापरा. 

वापरल्ानंतर र्शीन स्वच्छ आधि तेल लावा. 

कचरा  काढण्ासाठी र्शीन िांबवा. 

धचप्स आधि कचरा  साि करण्ासाठी रिश वापरा.

रेचडयल चडट् चलांग मशीनमधे् रेचडयल आमवा असते ज्ावर स््पिांडल हेड 

िसवले जाते.

गँग धडरि धलंग र्शीन आधि र्स्टि स््ंपिडल हेड धडरि धलंग र्शीन (Gang drilling machine and 
multiple spindle head drilling machine)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गँग धडरि धलंग र्शीनचा वापर सांगा

• गँग धडरि धलंग र्शीनचे रचना सांगा

• र्स्टिपल स््ंपिडल हेड धडरि धलंग र्शीनचे उपयोग आधि रचना सांगा.

गँग धडरि धलंग र्शीन (धचरि 1)

यात लाांि टेिलला  आधार  देिारा मोठा िेस असतो. टेिलिा वरिा भाग 

अशा प्रकारे चडझाइन केला आहे की त्ावर अनेक युचनट्स िसवल्ा 

जाऊ शकतात. प्रते्क स््पिांडल त्ाच्ा वैयस्क्तक थेिट जोडलेल्ा मोटरद्ारे 

िालचवला जातो.

कचटांग ऑईल  परत येण्ासाठी टेिलला िाहेरून एक गु्व् आहे आचि 

टेिलवर काम सहजतेने करण्ासाठी त्ाच्ा सरफेसवर ‘टी’-स्ॉट अस्रू 

शकतात.

जेव्ा काम सलग ऑपरेशन्ससाठी स््पिांडलमध्रून स््पिांडलकडे हलवायिे 

असते तेव्ा अशा प्रकारच्ा मशीनला मोटर चदले जाते. 
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र्स्टि स््ंपिडल हेड धडरि धलंग र्शीन (धचरि 2)

मस्ल्टपल स््पिांडल हेड चडट् चलांग मशीनमधे् चकतीही स््पिांडल अस्रू शकतात 
- 4 ते 48 चकां वा त्ाहून अचधक, सववा एका हेडमधील एक-स््पिांडल डट् ाइव् 
चगयरमध्रून िालवले जातात.

मस्ल्टपल स््पिांडल हेड चडट् चलांग मशीन चवशेषत ऑटोमोिाईल इां चजन ब्ॉक 
सारख्ा जॉिच्ा चवचशष्ट युचनटमधे् चडट् चलांग, रीचमांग चकां वा एकाि वेळी 
अनेक चछरेि टॅप करिे यासारख्ा मोठ्ा प्रमािात उत्ादन कायािंसाठी 
चडझाइन केलेले आहे.

एका मशीनवर दोन चकां वा अचधक चडट् ल हेड अस्रू शकतात, प्रते्कामधे् 

अनेक स््पिांडल असतात. जेव्ा चछरि एकापेक्षा जास्त चदशेने चडट् ल केले 

जातात तेव्ा हे आवश्यक असते - उदाहरिाथिवा, वरच्ा िाज्रूला आचि 

जॉिच्ा एका भागाच्ा शेवटी. या प्रकारिी उत्ादन युचनट्स क्वचिति अशा 

ट्रू ल रूममधे् वापरली जातात जी सहसा अत्ांत कुशल काम करतात.

वक्व -होस्लं्डग धडव्हाइसेस (Work-holding devices)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वक्व -होस्लं्डग उपकरिांचा उदेिश सांगा

• वक्व -होस्लं्डग साठी वापरल्ा जािाया्व उपकरिांची नावे द्ा

• वक्व -होस्लं्डग उपकरिे वापरताना पाळल्ा जािार् या खबरदारी सांगा.

चडट् ल केल्ा जािार् या वकवा पीसेस चडट् लच्ा िरोिरीने चफरू नयेत म्ि्रून 

ते व्वस््थथित धरले पाचहजेत चकां वा कॅ्म्प केलेले असावेत. अयोग्यररत्ा 

सुरचक्षत केलेले काम केवळ ऑपरेटरसाठी धोक्यािे नाही तर िुकीिे 

काम आचि चडट् लमधे् चिघाड देखील होऊ शकते. योग्य होस्ल्डांग सुचनचचित 

करण्ासाठी चवचवध वापरले जातात.

र्धशन  व्हाईस

चडट् चलांगिे िहुतेक काम मचशन व्ाईस  मधे् केले जाऊ शकते. काम 

सांपल्ानांतर चडट् ल व्ाईस  मध्रून चडट् ल होिार नाही यािी खात्री करा. या 

उदे्दशासाठी, काम वर उिलले जाऊ शकते आचि  पॅरलल ब्ॉक्सवर 

सुरचक्षत केले जाऊ शकते जे काम आचि व्ाईसच्ा िॉटम अांतर प्रदान 

करते. (आकृती क्ां  1)

अि्रूक नसलेल्ा वकवा पीसला लाकडी पीस िा  आधार  चदला जाऊ शकतो. 

(चित्र 2)

लिलॅम्पप्स आधि बोटि 

िोल्ट हेड िसवण्ासाठी चडट् चलांग मशीन टेिल्समधे् टी-स्ॉट्स चदले 

जातात. कॅ्म्पप्स आचि िोल्ट वापरुन, वकवा पीस अचतशय हाडवापिे धरल्ा 

जाऊ शकतात. (चित्र 3) ही पद्धत वापरत असताना, पॅचकां ग शक्य चततक्या 

लाांि, जॉिच्ा समान हाईटिे आचि िोल्ट जॉिच्ा जवळ असावे. (चित्र 4)

कॅ्म्पिे अनेक प्रकार आहेत आचि जॉिच्ा अनुसार कॅ्स्म्पांगिी पद्धत 

चनचचित करिे आवश्यक आहे. (चित्र 5 आचि 6)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.39 - 41 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

 हँड टलॅप आधि रेंच (Hand taps and wrenches)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• थे्धडंग हँड टलॅपचे उपयोग सांगा

• हँड टलॅपची वैधशष्टे् सांगा

• एका सेटर्िील वेगवेगळ्ा टलॅपर्िील िरक सांगा

• धवधवि प्रकारच्ा टलॅप रेंचची नावे द्ा

• धवधवि प्रकारच्ा रेंचचे उपयोग सांगा.

हलॅण्ड टलॅपचा वापर

जाॅि च्ा अांतगवात थे्चडांगसाठी हटँड टॅप वापरले जातात.

वैधशष्टे् (आकृती कं् 1)

ते हाय कािवान स्ील चकां वा हाय ्पिीड स्ील, हाडवान्ड आचि ग्ाउांडपास्रून 
िनवलेले असतात. 

हे आहेत- 

प्रथिम टॅप चकां वा टेपर टॅप

सेकां ड टॅप चकां वा इांटरमीचडएट टॅप

प्ग चकां वा िॉटम टॅप.

हे टॅप टेपर लीड वगळता सववा वैचशष्ट्ाांमधे् एकसारखे आहेत.

टेपर टॅप थे्ड सुरू करण्ासाठी आहे.

खोल नसलेल्ा चछरिाांमध्रून टेपर टॅपद्ारे प्रूिवा थे्ड तयार करिे शक्य आहे. 
ब्ाइांड होलिे थे्ड योग्य डेप्थिपयिंत प्रूिवा करण्ासाठी िॉटम असलेला टॅप 
(प्ग) वापरला जातो.

टॅपिा प्रकार पटकन ओळख ण्ासाठी - टॅपना एकतर 1, 2 आचि 3 असे 
क्माांक चदले जातात चकां वा टटँग वर  ररांग माचकिं ग  केले जातात.

टेपर टॅपला एक ररांग असते, इांटरमीचडएट टॅपला दोन ररांग असतात आचि 
तळाच्ा टॅपला तीन ररांग असतात. (चित्र 2)

टलॅप रेंच (Tap Wrenches)

हटँड टॅप अलाईन करण्ासाठी आचि थे्ड केलेल्ा चछरिामधे् योग्यररत्ा 
िालचवण्ासाठी टॅप रेंििा वापर केला जातो. टॅप रेंि वेगवेगळ्ा प्रकारिे 
असतात.

डबल एंडेड अलॅडजटेिबल रेंच, टी-हँडल टलॅप रेंच, सॉधलड टलॅप ररंच. 
डबल-एंडेड अलॅडजटेिबल टलॅप रेंच धकंवा बार टाइप टलॅप रेंच (धचरि 3)

थे्ड्स चछरिात  कापले जातात, आचि अि्रूकपिे प्रूिवा केले जातात.

कचटांग एज तयार करण्ासाठी, फु्ट्स थे्डवर कापली जाते.

थे्ड कापताना टॅप धरण्ासाठी आचि चफरवण्ासाठी, शेंक्सिी टोके 
से्कअर  केली जातात. 

थे्डला मदत करण्ासाठी, अलाईन करण्ासाठी आचि सुरू करण्ासाठी 
टॅपिे टोक िेम्पफडवा (टेपर लीड) असतात. 

टॅपिा साईज आचि थे्ड आक्वा कार सामान्यतः  टटँग वर  माचकिं ग  केला जातो. 
चवचशष्ट प्रकरिाांमधे्, थे्डिी चपि देखील माचकिं ग  केली जाईल.

टॅपिा प्रकार म्िजे पचहला, सेकां ड चकां वा प्ग दशवावण्ासाठी खुिा देखील 
केल्ा जातात.

सेटर्िील टलॅप्सचे प्रकार

एका चवचशष्ट थे्डसाठी हटँड टॅप तीन पीस िा सांि म्ि्रून उपलब्ध आहेत. 
(चित्र 2)
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हा टॅप रेंििा सवावात सामान्यपिे वापरला जािारा प्रकार आहे. हे चवचवध 
आकारात उपलब्ध आहे. हे टॅप रेंि मोठ्ा व्ासाच्ा टॅपसाठी अचधक 
योग्य आहेत आचि टॅप िाल्रू करण्ासाठी कोिताही अडथिळा नसलेल्ा 
मोकळ्ा चठकािी वापरल्ा जाऊ शकतात. रेंििा योग्य साईज चनवडिे 
महत्वािे आहे.

टी-हँडल टलॅप रेंच (धचरि 4)

हे दोन जिडे आचि रेंि  चफरवण्ासाठी हटँडल असलेले छोटे ऍडजेसे्िल 
िक आहेत. हे टॅप रेंि अडििीच्ा  चठकािी काम करण्ासाठी उपयुक्त 
आहे आचि फक्त एका हाताने  चफरवले जाते. मोठ्ा व्ासािे टॅप 
धरण्ासाठी हे रेंि  उपलब्ध नाही.

सॉधलड प्रकार टलॅप रेंच (धचरि 5)

हे wrenches ऍडजेसे्िल नाहीत.

ते फक्त ठराचवक आकारािे टॅप घेऊ शकतात. हे टॅप रेंिच्ा िुकीच्ा 
लाांिीिा वापर काढ्रू न टाकते आचि अशा प्रकारे टॅपना होिारे नुकसान 
टाळते.

टलॅप धडरि ल साईज  (Tap drill size)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टलॅप धडरि ल साईज काय आहे ते सांगा

• टेबल्सर्िून वेगवेगळ्ा थे्ड्सचे टलॅप धडरि ल साईज धनवडा

• ISO रे्धटरि क आधि ISO इंच साठी टलॅप धडरि ल आकारांची गिना करा.

टलॅप धडरि लचा साईज काय आहे ?

अांतगवात थे्ड कचटांग साठी टॅप वापरण्ाप्रूववी, एक होल चडट् ल करिे आवश्यक 

आहे. चछरिािा व्ास असा असावा की त्ा चछरिामधे् थे्ड कचटांग साठी 

टॅपसाठी पुरेसे साचहत् असावे.

वेगवेगळ्ा थे्डसाठी धडरि ल आकारांवर टलॅप करा

ISO मेचटट् क थे्ड

टॅचपांग चडट् ल साईज

M10 x 1.5 थे्डसाठी

चकरकोळ व्ास = मेन व्ास - 2 x डेप्थि

थे्डिी डेप्थि = 0.6134 x स्क्रू िी चपि

थे्डिी 2 डेप्थि = 0.6134 x 2 x चपि

=1.226 x 1.5 चममी = 1.839 चममी

चकरकोळ व्ास (D1) = 10 चममी - 1.839 चममी

=8.161 चममी चकां वा 8.2 चममी

हे टॅप चडट् ल 100% थे्ड तयार करेल कारि हा थे्डच्ा चकरकोळ व्ासाच्ा 

िरोिरीिा आहे. िहुतेक फास्चनांग हेत्रूांसाठी 100% तयार थे्ड आवश्यक 

नाही.

60% थे्ड असलेला सॅ्ांडडवा  नट हा थे्ड न काढता िोल्ट तुटेपयिंत घट्ट करता 

येईल इतका मजि्रूत असतो.

पुढे थे्डिी उच्च टके्वारी चनचमवाती आवश्यक असल्ास टॅप वळवण्ासाठी 

अचधक पॉवर आवश्यक आहे.

या पैल्रूिा चविार करून, टॅप चडट् ल साईज चनचचित करण्ासाठी अचधक 

व्ावहाररक दृष्टीकोन म्िजे टॅप चडट् ल साईज = हेड व्ास – चपि

     = 10 चममी - 1.5 चममी

     = 8.5 चममी.

ISO रे्धटरि क थे्डसाठी टलॅप धडरि ल आकारांच्ा सारिीशी याची तुलना 

करा.

ISO इांि (युचनफाइड) थे्ड्स

स्रूत्र टॅप चडट् ल साईज = 
sperinch thread of number

1
diameter Major

5/8" UNC थे्डसाठी टॅप चडट् ल साईज मोजण्ासाठी

टॅप चडट् ल साईज = 5/8" - 1/11"

= 0.625” – 0.091”

= 0.534”

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.39 - 41
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पुढील चडट् ल साईज 17/32" (0.531 इांि) आहे

युचनफाइड इांि थे्ड्ससाठी चडट् ल आकाराांच्ा सारिीशी यािी तुलना करा.

खालील थे्ड्ससाठी टॅचपांग साईज काय असेल?

(a) M 20         

(b) UNC 3/8 

थे्डच्ा धपचचे धनिा्वरि  करण्ासाठी चाट्व पहा.

व्ावसाचयक चडट् ल साईज ISO इांि (युचनफाइड) थे्ड

 NC नलॅशनल  कोस्व   NF नलॅशनल  िाईन

टलॅप साईज थे्डस प्रधत इंच  dirll टलॅप साईज   टलॅप साईज  थे्डस   धडरि ल टलॅप साईज  

  प्रधत इंच      

5  40 38 5 44 37

6  32 36 6 40 33

8  32 29 8 36 29

10  24 25 10 32 21

12  24 16 12 28 14

1/4 " 20 7 1/4 " 28 3

5/16 " 18 F 5/16 " 24 1

3/8 " 16 5/16 " 3/8 " 24 0

7/16 " 14 U 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 3/4 " 5 1 9/16 "   

2 "  4 1/2 1 25/32 "

NPT नलॅशनल  पाईप थे्ड    

 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 " 

C G & M : धिटर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.39 - 41
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TABLE FOR TAP DRILL SIZES- ISO METRIC THREADS
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M) सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.3.42
पफटि (Fitter) - शीट मेटल

शीट मेटल वक्क शॉिमिील सुिपषितता व खबिदािी (Safety precautions in sheet metal 
workshop)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• SMW कार््कशाळेत  काम किताना पवपवि िोकादार्क गोष्ी सांगा

• SMW कार््कशाळेत  सुिपषित काम किण्ासाठी घ्ावर्ाची पवपवि खबिदािी सांगा.

जेव्ा काय्यिाळेत  एखादे काम केले जाते तेव्ा खालील बाबीमुंळे कामगार/

प्रशिक्षणार्थी शकंवा जवळपास काम करणाऱ्या इतरांना इजा होऊ िकते.

1 साशहत्य, टुल्स आशण मिीन हाताळण्ाचा  माग्य.

2 काय्यके्षत्र/दुकानाच्ा मजल्ाची साफसफाई.

3 खराब झालेले/दोषपूण्य टुल्स मिीन आशण सुरक्षा उपकरणे.

4 कामगार / प्रशिक्षणार्थी यांचा शनष्ाळजीपणा आशण शनष्ाळजीपणा.

5 सामान्य सुरक्षा शनयमांचे अज्ान.

अपघात/इजा टाळण्ासाठी, काम करत असताना काही सुरक्षा खबरदारी 

पाळणे अतं्यत आवश्यक आहे. ते आहेत-:

- जड भार उचलताना संपूण्य बॉडी वाकवू नका. त्याऐवजी मांडीचे स्ायू 

उचलण्ासाठी वापरा.- पातळ शिट  हाताळताना  हातात मोजे वापरा.

- शचजल ऑपरेिन दरम्ान शचशपंग स्कीन वापरा.

- मिरूम हेड शचजल वापरणे टाळा.

- जॉबच्ा टेबलावर टुल्स व्यवस्थित लावा जेणेकरून टुल्स टेबलवरून 

तुमच्ा पायावर पडू देणार नाहीत.

- योग्य आकाराचे सुरक्षा िूज घाला.

- शचजल शकंवा हॅकसॉने कापल्ानंतर पे्ट शकंवा िीटमधून फाईल 

करून बर्रस्य काढा. 

- तुटलेले शकंवा खराब झालेले हँडल असलेला हॅमर वापरू नका.

- वेज वापरून हॅमर हेडला हँडलसह सुरशक्षतपणे शफक्स करा.

- सैल कपडे/ड्र ेस घालू नका.

- एज करताना  साधा गॉगल/फेस िील्ड घाला.

- 3 शममी शकंवा त्याहून कमी जाडी आशण नॉन-फेरस धातू असलेले 

साशहत्य ग्ाईन्ड  नका. 

- जॉबच्ा रेस्ट आशण ग्ाइंशडंग व्ीलमधील अंतर 1-2 शममी पययंत 

ॲडजेस्सं्टग  करा. 

- योग्य कामासाठी योग्य प्रकारचे टुल्स  शनवडा आशण वापरा.

- जॉबच्ा शठकाणी मजला, तेल, इत्यादीचे कोणतेही तुकडे न कापता 

नीटनेटके आशण स्वच्छ ठेवा. 

- कापसाचा कचरा, धातूचे शचप्स इत्यादी टाकण्ासाठी वेगळा डबा/

बासे्ट ठेवा.

- कोणत्याही आपत्ालीन पररस्थितीत अशनििमन उपकरणे आशण 

प्रर्मोपचार पेटी नेहमी तयार ठेवा.

- काम पूण्य झाल्ानंतर टूल बॉक्समधे् ठेवा.

- छतावर शकंवा ओव्रहेड के्नवर दुरुस्ी करण्ासाठी तुमच्ा जॉबच्ा 

शठकाणाच्ा वर कोणी काम करत असेल तर हेले्ट घाला.

- गरम वसू् हाताळताना  शचमटे वापरा.

- उघड्ा बोटांनी कोणत्याही टुल्सची तीक्षणता तपासण्ाचा प्रयत्न करू 

नका.

- काम पूण्य झाल्ानंतर मिीनमधून बाहेर पडताना मिीनचे मेन स्स्वच 

बंद करा.

- शवद्र त दोष स्वतः हून दुरुस् करण्ाचा प्रयत्न करू नका. इलेस्ट््र कल 

दुरुस्ीचे कोणतेही काम करण्ासाठी इलेस्ट््र शियनला कॉल करा.

- शजरे् आशण जेव्ा िक्य असेल तेव्ा पया्यवरण दूशषत करणे टाळा.

- इतर कोणत्याही व्यक्ीला शवजेचा धक्ा लागल्ास, ताबडतोब मेन 

स्स्वच बंद करा शकंवा लाकडी रॉड शकंवा इतर कोणत्याही इनु्लेट 

टुल्सचा वापर करून त्या व्यक्ीला शवद्र त संपका्यपासून वेगळे करा.

- नेहमी व्ाईस  वर सोयीस्र हाईटवर काम शनशचित करा.

- नट शकंवा बोल्ट घट्ट शकंवा सैल करताना पुरेसा फायदा वापरा.

कार््कशाळेचे सामान् पनर्म

- सुरक्षा चष्ा घालणे आवश्यक आहे.

- काय्यिाळेत काम करताना सुरक्षा पादत्राणे घालणे आवश्यक आहे.

- उपकरणे वापरण्ापूवथी काय्यिाळेच्ा प्रशिक्षकांना शवचारा.

- अभ्ागतांनी माशकयं ग  वॉकवेम धे्च राशहले पाशहजे.

- लांब केस परत बांधले पाशहजेत.

- वापरानंतर स्वच्छ, उपकरणे आशण मिीन्.

- कॉमे्पस्ड एअर वापरताना काळजी घ्ा.

- मशिन टुल्स वापरताना श्रवण संरक्षण पररधान केले पाशहजे.

- कामाच्ा तासांनंतर एकटे काम करण्ाची परवानगी नाही.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M) सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.3.43
पफटि (Fitter) - शीट मेटल

िातूची पशट्स  आपि त्ांचे उिर्ोग (Metal sheets and their uses)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• शीट मेटलच्ा कामात वाििल्ा जािाि् र्ा िातंूचे प्रकाि सांगा

• पवपवि प्रकािच्ा िातंूचे उिर्ोग सांगा.

िीट मेटलच्ा कामात, वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा धातूच्ा िीटचा वापर केला 

जातो. शिट्रस  त्यांच्ा मानक गेज क्मांकांद्ारे वगथीकरण केली जातात.या 

धातूच्ा िीटचे शवशवध उपयोग आशण उपयोग जाणून घेणे अतं्यत आवश्यक 

आहे.

काळ्ा लोखंडी पशट्स-: सवा्यत स्वस् िीट धातू काळा लोखंड आहे, जो 

इस्च्छत जाडीवर आणला जातो. शिट्रस  दोन स्थितीत गंुडाळली जातात. 

जेव्ा ते रं्ड अवथेित गंुडाळले जाते तेव्ा त्याला कोल्ड रोल्ड म्णतात 

आशण जेव्ा ते गरम अवथेित रोल केले जाते तेव्ा त्याला हॉट रोल्ड 

म्णतात. हॉट रोल्ड िीट्रसमधे् शनळसर काळ्ा रंगाचे स्वरूप असते 

आशण ते कोटेड नसल्ामुळे अनेकदा त्यांना अनकोटेड िीट्रस म्णून 

संबोधले जाते. ते वेगाने खराब होतात.

कोल्ड रोल्ड िीट्रस साध्ा चांदीच्ा पांढर्र  या रंगाच्ा असतात आशण ते 

कोट न केलेले असतात. कामाची कठोरता कमी करण्ासाठी, रं्ड िाशसत 

शिट्रस  बंद वातावरणात जोडली जातात. या िीट्रस C.R.C.A (कोल्ड रोल्ड 

क्ोज अॅशनल्ड) िीट्रस म्णून ओळखल्ा  जातात.

या धातूचा वापर फक् टाक्या, तवा, स्टोव्, पाईप्स इत्यादी पेंट शकंवा इनॅमल 

बनवण्ापुरता मया्यशदत आहे.

गॅल्वनाइज्ड लोखंडी पशट्स -: शझंक लेशपत आयन्य  ‘गॅल्वनाइज्ड आयन्य’ 

म्णून ओळखले जाते. हा सॉफ्ट  लोखंडी िीट्रस G.I.sheet या नावाने 

प्रशसद्ध आहे. शझंक कोशटंग गंजण्ास प्रशतकार करते आशण धातूचे स्वरूप 

सुधारते आशण त्यास अशधक सहजतेने सोल्डर करण्ाची परवानगी देते. 

कारण ते जस् सह लेशपत आहे, गॅल्वनाइज्ड लोखंडी िीट्रस पाण्ािी 

संपक्य  आशण हवामानाच्ा संपका्यत शटकून राहते.

कढई, बादल्ा, भट्टी, गरम नशलका, कॅशबनेट, गटर इत्यादी वसू् प्रामुख्ाने 

G.I.sheets पासून बनशवल्ा जातात.

से्नलेस शीट्स-: हे शनकेल, क्ोशमयम आशण इतर धातंूसह स्टीलचे शमश्र 

धातु आहे. यात चांगला गंजणे   प्रशतकार आहे आशण ते सहजपणे वेले्डड 

केले जाऊ िकते. िीट मेटलच्ा काय्यिाळेत  वापरल्ा जाणार्र  या से्टनलेस 

स्टीलवर गॅल्वनाइज्ड लोखंडी शिट्रस प्रमाणेच काम करता येते, परंतु ते G.I 

पेक्षा कठीण असते. शिट्रस  से्टनलेस स्टीलची शकंमत खूप जास् आहे.

से्टनलेस स्टीलचा वापर डेअरी, फूड प्रोसेशसंग, केशमकल प्ांट्रस, 

शकचनवेअर इत्यादीमंधे् केला जातो.

तांब्ाचे शीट्स-: कॉपर िीट एकतर कोल्ड रोल्ड शकंवा हॉट रोल्ड म्णून 

उपलब्ध आहेत. त्यांच्ाकडे गंजण्ास चांगला प्रशतकार आहे आशण ते 

सहजपणे काय्य करू िकतात. ते सामान्यतः  िीट मेटलच्ा काय्यिाळेत  

वापरले जातात. इतर धातंूच्ा तुलनेत तांब्ाच्ा िीट्रस स्वरूप चांगले 

असते.

गटर, शवस्ार सांधे, छतावरील फॅ्शिंग्ज, हुड, भांडी आशण बॉयलर पे्ट्रस 

ही काही सामान्य उदाहरणे आहेत शजरे् तांब्ाचे िीट्रस वापरले जातात.

अॅलु्पमपनर्म शीट्स-: अॅलु्शमशनयमचा वापर त्याच्ा िुद्ध स्वरूपात 

केला जाऊ िकत नाही, परंतु त्यात तांबे, शसशलकॉन, मॅंगनीज आशण आयन्य  

फारच कमी से्लशमसळले जाते. अ ॅलु्शमशनअमची शिट्रस  पांढऱ्या रंगाची 

आशण वजनाने हलकी असतात. ते गंज आशण घष्यणास अतं्यत प्रशतरोधक 

असतात.

घरगुती उपकरणे, रेशरिजरेटर ट्र े , लाइशटंग शफक्सचर, स्खडक्या यासारख्ा 

वसंू्च्ा शनशम्यतीमधे् आशण पे्न च्ा रचनाात आशण अनेक इलेस्ट््र कल 

आशण वाहतूक उद्ोगांमधे् अॅलु्शमशनयमचा वापर मोठ्ा प्रमाणावर केला 

जातो.

पे्टेड टीन-: पे्टेड टीन हे गंजापासून संरक्षण करण्ासाठी, शटनसह 

लोखंडी लेशपत आहे. हे जवळ-जवळ सव्य सोल्डर कामासाठी वापरले जाते, 

कारण सोल्डररंगद्ारे जोडणे सवा्यत सोपा धातू आहे.

या धातूचे स्वरूप अशतिय तेजस्वी शसल्वव्रचेआहे आशण ते छत, अन्न 

कंटेनर, दुग्धिाळा उपकरणे, भट्टी, डबे आशण तवा इत्यादी बनवण्ासाठी 

वापरले जाते.

लीड शीट्स-: शिसे वजनाने अशतिय सॉफ्ट  आशण जड असते. गंजरोधक 

असते   ऍशसड टाक्या बनवण्ासाठी शििाच्ा िीटचा वापर केला जातो.

जेव्ा काळ्ा लोखंडी िीट्रसवर शििाचा लेप केला जातो तेव्ा त्यांना 

टनथी िीट म्णतात. ते गंजरोधक आहेत आशण सामान्यतः  रसायनांच्ा 

संरक्षणासाठी वापरले जातात.
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भाितीर् स्टॅंडड्क  शीट साईज आपि िट्ी साईज (Indian Standard sheet sizes & strip 
sizes)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• भाितीर् स्टॅंडड्क शीट साईज वगगीकिि किा

• भाितीर् स्टॅंडड्क िट्ी साईज वगगीकिि किा

• स्ील शीटचे वजन आपि िट्ीचे माि मोजा.

भारतीय स्टॅंडड्य  िीट साईज आशण पट्टी साईज

भारतीय सॅ्टण्डड्यनुसार IS 1730 -: 1989 नुसार िीटची लांबी (शममी) x 

रंुदी (शममी) x जाडी (शममी) दि्यशवणार्र  या आकृत्यांद्ारे प्राप्त झालेल्ा ISSH 

म्णून शनयुक् केले जातात.

उदाहिि

ISSH 3200 x 600 x 1.00

कुठे

3200 िीटची लांबी (शममी) आहे

600 िीटची रंुदी (शममी) आहे

1.00 िीटची जाडी आहे (शममी)

तक्ा 1 वेगवेगळ्ा स्टॅंडड्य  आकारांच्ा स्टील िीटचे वजन देते.

भाितीर् स्टॅंडड्क  िट्ी साईज

IS 1730 - 1989 नुसार भारतीय स्टॅंडड्य  पट्टा ISST आशण त्यानंतर पट्टीची 

रंुदी (शममी) x जाडी (शममी) म्णून शनयुक् केल्ा आहेत. (शचत्र 1)

उदाहरण

ISST 1050 x 3.15-: शजरे् 1050 mm ही पट्टीची रंुदी आहे आशण 3.15mm 

ही जाडी आहे.

सिाव  किा

खाली शदलेल्ा स्टील िीटचे वजन मोजा.

ISSH 1800x1200 x 1.40 शममी

तक्ा 2 प्रशत मीटर लांबीच्ा शवशिष्ट पट्टीचे शकलो वजन देते.

सिाव  किा

2 मीटरपैकी ISST 500 x 4 चे वजन मोजा

उत्ति द्ा

C G & M : पफटि (NSQF -उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबंपित पिअिी  1.3.43
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तक्ा 1

स्टॅंडड्क  नाममात्र मािे आपि पशटचे वसु्मान
 
     Size                              Standard
 mm x mm    Nominal                            Standard Nominal Thickness in mm
           Surface         
             Area       0.40      0.50    0.63        0.80         0.90       1.00      1.12     1.25     1.40      1.60      1.80       1.90       2.00 
                in m2        
              
1800 x 600    1.08 3.39 4.24 5.34 6.78 7.65 8.47 9.50 10.6 11.9 13.6 5.3 16.1 17.0 
  750    1.35 4.24 5.30 6.67    8.48    9.54    10.6    11.9    13.2   14.8    17.0    19.1    20.1   21.2
  900    1.62     5.09    6.35    8.01   10.2    11.4     12.7    14.2    15.9   17.8    20.3    22.9    24.2   25.4
  950    1.71     5.37    6.71    8.45   10.7    12.1     13.4    15.0    16.8   18.8    21.5    24.2    25.5   26.8
  1000  1.80     5.65    7.06    8.90   11.3    12.7     14.2    15.8    17.7   19.8    22.6    25.4    26.8   28.3
  1100    1.98     6.22    7.77    9.79   12.4    14.0     15.6    17.4    19.4   21.8    24.9   28.0    29.5   31.1
  1200     2.16    6.78    8.48   10.7    13.6    15.3     17.0    19.0    21.2   23.7    27.1    30.5    32.2   33.9 
  1250     2.25    7.07    8.83   11.1    14.1    15.9     17.6    19.8    22.1   24.7    28.3    31.8    33.6   35.3
  1400     2.52    7.91    9.90   12.5    15.8    17.8     19.8    22.2    24.7   27.7    31.7    35.6    37.6   39.6
  1500     2.70    8.48   10.6    13.4    17.0    19.1     21.2    23.8    26.5   29.7    33.9    38.2    40.2   42.4

2000 x  600     1.20    3.77    4.71    5.93    7.53    8.47    9.42    10.6    11.8   13.2    15.1    17.0    17.9   18.8
  750     1.50    4.71    5.88    7.42    9.42   10.6    11.8     13.2    14.7   16.5    18.8    21.2    22.4   23.6 
  900     1.80    5.65    7.06    8.90   11.3    12.7    14.1     15.8    17.7   19.8    22.6    25.4 26.8 28.3
  950     1.90    5.97    7.45    9.39   12.0    13.4    14.9     16.8    17.9   20.8    23.6    26.8    28.3   29.8
  1000     2.00    6.28    7.85    9.89   12.6    14.1    15.7     17.6    19.6   22.0    25.1    28.3    29.8   31.4  
  1100     2.20   6.91    8.63   10.9    13.8    15.5    17.3     19.3    21.6   24.2    27.6    31.1    32.8   34.5
  1200     2.40    7.53    9.42   11.9    15.1    17.0    18.8     21.1    23.6   26.4    30.1    33.9    35.8   37.7                                      
  1250     2.50    7.85    9.80   12.4    15.7    17.7    19.6     22.0    24.5   27.5    31.4    35.3    37.2   39.2
  1400     2.80    8.79   11.0    13.8    17.6    19.8    22.0     24.6    27.5   30.8    35.2    39.6    41.8   44.0
  2500     3.00    9.42   11.8    14.8    18.8    21.2    23.6     26.4    29.4   33.0    37.7    42.2    44.7   47.1

2200 x  600     1.32    4.14    5.18    6.52    8.28    9.32   10.4    11.6   13.0   14.5   16.6    18.7    19.7   20.7
  750     1.65    5.18    6.47    8.16    10.4   11.7    13.0    14.5   16.2   18.1   20.7    23.3    24.6   25.9
  900     1.98    6.22    7.77    9.78    12.4   14.0    15.5    17.4   19.4   21.8   24.9    28.0    29.5   31.1 
  950     2.09    6.56    8.20   10.3    13.1   14.8    16.4    18.4   20.5   23.0   26.2    29.5    31.2   32.8
  1000     2.20    6.91    8.63   10.9    13.8   15.5    17.3    19.3   21.6   24.2   27.6    31.1    32.8   34.5      
  1100     2.42    7.60    9.50   12.0    15.2   17.1    19.0    21.3   23.7   26.6   30.4    34.2    36.1   38.0
  1200     2.64    8.29   10.4    13.1     16.6   18.7    20.7    23.2   25.9   29.0   33.2    37.3    39.4   41.4
  1250     2.75    8.63   10.8    13.6     17.3   19.4    21.6    24.2   27.9   30.2   34.5    38.9    41.0   43.2
  1400     3.08    9.67   12.1   15.2     19.3   21.8   24.2    27.1   30.2   33.8   38.7    43.5    45.9   48.4
  1500     3.30   10.4   13.0    16.3     20.7   23.3   25.9    29.0   32.4   36.3   41.4    46.6    49.2   51.8      

2500 x  600     1.50    4.71    5.88    7.42    9.42  10.6    11.8     13.2    14.7   16.5    18.8    21.2    22.4    23.6
  750     1.875   5.88    7.35    9.26    11.8   13.2    14.7     16.5    18.4   20.6    23.6    26.5    27.9    29.4
  900     2.25    7.07    8.83   11.1    14.1   15.9    17.7     19.8    22.1   24.7    28.3    31.8    33.6    35.3
  950 2.375 7.45 9.32 11.7 14.9 16.8 18.6 20.9 23.3 26.1 29.8 33.6 35.4 37.2
  1000 2.50 7.85 9.80 12.4 15.7 17.7 19.6 22.0 24.5 27.5 31.4 35.3 37.2 39.2
  1100 2.75 8.63 10.8 13.6 17.3 19.4 21.6 24.2 27.0 30.2 34.5 38.9 41.0 43.2
  1200 3.00 9.42 11.8 14.8 18.8 21.2 23.6 26.4 29.4 33.0 37.7 42.4 44.7 47.1
  1250 3.125 9.81 12.3 15.5 19.6 22.1 24.5 27.5 30.7 34.3 39.2 44.2 46.6 49.1
  1400 3.50 11.0 13.7 17.3 22.0 24.7 27.5 30.8 34.3 38.5 44.0 49.5 52.2 55.0
  1500 3.75 11.8 14.7 18.5 23.6 26.5 29.4 33.0 36.8 41.2 47.1 53.0 55.8 58.9
 

स्टीलच्ा घनतेवर  आधाररत  =7.85 g/cm2

2 शममीपेक्षा जास् जाडीच्ा िीटचे वसु्मान शनशचित करण्ासाठी IS1730-

:1989 पहात

C G & M : पफटि (NSQF -उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबंपित पिअिी  1.3.43
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तक्ा 2

स्टॅंडड्क  नाममात्र मािे आपि िट्ीचे वसु्मान

     Thickness in mm

             1.60 1.80 2.00 2.24 2.50 2.80 3.15 3.55 4.00 4.50 5.0 6.0 8.0 10.0
   Width
   in mm                                                                 Mass * kg/m

 100 1.25 1.41 1.57 1.76 1.96 2.20 2.47 2.79 3.14 3.53 3.92 4.71 6.28 7.85
 125 1.57 1.77 1.96 2.20 2.45 2.74 3.08 3.48 3.92 4.41 4.90 5.88 7.85 9.81
 160  2.01 2.26 2.51 2.81 3.14 3.52 3.95 4.46 5.02 5.65 6.28 7.53 10.0 12.6 

 200  2.51 2.82 3.14 3.52 3.92  4.39 4.94 5.58 6.28  7.06  7.84 9.42 12.6 15.7
 250  3.14  3.53 3.92 4.40 4.90 5.49 6.17 6.97 7.85 8.83 9.80  11.8 15.7 16.6
 320 4.02 4.52  5.02 5.62 6.28  7.05 7.90 8.92  10.0 11.3  12.5 15.1 20.0 25.1

 400 5.02 5.65 6.28 7.04 7.85  8.78 9.88 11.1 12.6  14.1 15.7 18.8 25.1  31.4
 500  6.28  7.05  7.85  8.79  9.51 11.0  12.4 13.9  15.7  17.7  19.6  23.6 31.4 39.2
 650  8.16  9.17 10.2 11.4 12.7  14.3 16.1 18.1 20.4 23.0  25.5 30.6 40.8  51.0

 800 10.0  11.3  12.6 14.1  15.7 17.6  19.8  22.3 25.1 28.3  31.4  37.7  50.2 62.8
 950 -  13.4 14.9 16.7 18.6 20.8 23.5 26.5  29.8 33.6 27.3  44.7 59.7 74.6
 1000  - - 15.7 17.6 19.6 22.0 24.7 27.9 31.4 35.3 39.2 47.1 62.8 78.5

 1050 - - 16.5 18.5 20.6 23.3 26.0 29.2 33.0 37.1 41.2 49.5 65.9 82.4
 1150 - - - 20.2 22.6 25.2 28.4 32.0 36.1 40.6 45.1 54.2 72.2 90.3
 1250 - -  - - 24.5 27.5 30.9 34.8 39.2 44.2 49.1 58.9  78.5 98.1

 1300  -    -   -  -  - 28.6 32.1 36.2 40.8 45.9  51.0  61.2  81.6 102
 1450 - - -          -  -   -  35.8  40.4 45.5 51.2  56.9 68.3 91.1 114
 1550 - - - - - - 383 43.2 48.7 54.7 60.8   73 93.3 122
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M) सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.3.44
पफटि (Fitter) - शीट मेटल

हँड लीव्हि पशअि (Hand lever shears)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• हँड लीव्हि पशअि सांगा

• कार््क किण्ाचे पसद्ांत सांगा

• िचना वैपशष््ट्ांचे भाग आपि त्ांची कार्ये सांगा.

हँड लीव्र िीअर हे हाताने  चालवलेले मिीन आहे जे 3 शममी (10 

SWG) पययंत िीट मेटल कशटंग साठी वापरले जाते. जेव्ा मिीन बेंचवर 

बसवले जाते तेव्ा त्याला हँड लीव्र बेंच िीअर म्णतात. हे एका 

लहान पॅ्टफॉम्यवर, मजल्ावर देखील माउंट केले जाऊ िकते. हे िीट 

मेटलच्ा स्ट्र ेट रेषांसह कशटंग साठी आशण उत्तल कशटंगसाठी वापरले जाते. 

(आकृती कं् 1)

हँड लीव्र शिअरचा खालचा बे्ड स्थिर असतो (तळाचा बे्ड) आशण 

वरचा बे्ड एका  कोनात  शफरवला जातो.

कापले जाणारे िीट कॅ्स््ंपिग उपकरणाद्ारे झुकण्ापासून अडचणीच्ा  

केले जाते, जे िीटच्ा जाडीनुसार ॲडजेस्सं्टग  केले जाऊ िकते.

वरच्ा बे्डची नाईफ कशटंग एज वक् केली जाते जेणेकरून कटच्ा 

शबंदूवर उघडणारा  ॲंगल  स्थिर राहील.

िीट मेटलवर वरचा बे्ड खाली सरकत असताना, धातूला शिअररंग  

पॉवरच्ा अधीन होते, ज्ामुळे धातूचे शवकृतीकरण होते. (शचत्र 2 आशण 3) 

पॉवर वाढल्ाने धातूचे प्ास्स्टक शवकृत होते.

ठराशवक प्रमाणात प्ास्स्टकच्ा शवकृतीनंतर, कशटंग मेंबर आत प्रवेि करू 

लागतो. न कापलेले धातूचे काम, कडावर  हाड्य करा (शचत्र 4).

रॅिक्चर कशटंग मेंबर च्ा संपका्यच्ा शबंदूपासून जॉबच्ा कठोर धातूमधे् 

धावू लागते. जेव्ा हे रॅिक्चर भेटतात तेव्ा कशटंग मेंबर धातूच्ा जाडीच्ा 

संपूण्य भागामधे् प्रवेि करतात. (शचत्र 5)

बे्ड क्ीयरन् खूप महत्ाचे आहे आशण कशटंग साठी जाडीच्ा 10% पेक्षा 

जास् नसावी आशण शवशिष्ट मटेररयलस अनुरूप असावी.

पशअरिंग  बे्डच्ा चुकीच्ा आपि र्ोग्य सेपटंगचे िरििाम 

खालीलप्रमािे आहेत.

1 अत्याशधक स्क्अरन्मुळे (शचत्र 6) मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे िीटच्ा 

खालच्ा बाजूस बर  तयार होतो.
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2 स्क्अरन्शिवाय, जास् ताण पडतो, िीटची एज खालच्ा बाजूने फॅ्ट  

होते (शचत्र 7).

3 योग्य स्क्अरन् सह, (शचत्र 8) मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे इष्टतम शिअररंग  

पररणाम प्राप्त होतात.

से्कअरिंग पशअरिंग (Squaring shear)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• से्कअरिंग शीअिचे कार््क सांगा

• कटची लांबी र्ोग्यरित्ा किण्ासाठी मशीनविील ॲडजेस्सं्गचे वि्कन किा

• मशीनची षिमता सांगा

• से्कअरिंग पशअिवि काम किताना िाळल्ा जािाि् र्ा सुिषिा खबिदािीचे स्पष्ीकिि द्ा.

से्कअरिंग पशअरिंग 

िीट मेटल कापण्ाला शिअररंग  म्णतात.

से्कअररंग शिअर चा वापर मोठ्ा िीट्रसचे तुकडे करून िीट्रस सहज 

हाताळण्ासाठी करतात. िीट मेटल अनेक साध्ा मिीनद्ारे कापले जाऊ 

िकते.

से्कअररंग शिअर, (शचत्र 1) पायाने चालवले जाते, िीट मेटलचे मोठे तुकडे 

कशटंग साठी आशण शट्र म करण्ासाठी वापरले जातात. मिीनचा साईज 

बेडची लांबी आशण ती कापलेल्ा िीटची जास्ीत जास् जाडी द्ारे 

वगथीकरण केली जाते. कटची लांबी ॲडजेस्सं्टग  करण्ासाठी रंिट गेज 

आशण बॅक गेज प्रदान केले आहे. जेव्ा िीट समोरून घातली जाते तेव्ा 

बॅक गेज कटची लांबी योग्यररत्या करते.

समोरच्ा गेजने मागील बाजूने घातलेली िीट कापली.

िीट धारक िीट कापत असताना घट्ट धरून ठेवण्ासाठी प्रदान केले जाते. 

हे िीट होल्डर लीव्रद्ारे चालवले जाते.

से्कअर गेज ऍडजेसे्टबल आहे आशण कशटंग बे्डला काट कोनात  ठेवले 

जाते. 18 गेज िीट शकंवा लाइटर जाडी सामान्यतः  से्कअररंग शिअर 

पाट्र्यसद्ारे कापले जाऊ िकतात जसे आकृती 1 मधे् दाखवले आहे.

बे्ड्रसमधील स्क्अरन् (शचत्र 2) दोन ॲडजेसे्टबलांद्ारे ॲडजेस्सं्टग  केले 

जाऊ िकते. एक ॲडजेसे्टबल टेबल पुढे सरकवतो आशण सेकंड टेबल 

मागे हलवतो. (शचत्र 3)
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जास् स्क्अरन्मुळे िीटच्ा खालच्ा बाजूला एक बर िी तयार होते 

(Fig 2a) स्क्अरन् ओव्रस्ट्र ेन नसल्ामुळे, िीटच्ा एज खालच्ा बाजूस 

फॅ्ट  होतात (Fig 2b). योग्य स्क्अरन्सह इष्टतम शिअररंग  पररणाम 

प्राप्त होतात (शचत्र 2c).

सुिपषितता

आपली बोटे नेहमी कशटंग बे्डपासून दूर ठेवा. से्कअररंग शिअरांवर कधीही 

लोखंड, वायर शकंवा कोणत्याही जड धातूचा बार कापण्ाचा प्रयत्न करू 

नका. हे बे्डला शचकटू िकते, जे नंतर तुम्ी कापलेल्ा प्रते्यक कडावर  

एक गु्व् बनवेल. चांगले शिअररंग  पररणामांसाठी बे्ड स्क्अरन् आशण 

बे्डची सेशटंग शचत्र 2 आशण 3 मधे् दि्यशवली आहे.

पगलोपटन पशअि (Guillotine shears)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• पगलोपटन पशअिची िचना सांगा

• पगलोपटन पशअिचे कार््क स्पष् किा

• से्कअरिंग गाइड, फं्ट गेज आपि बॅक गेजची सेपटंग प्रपरिर्ा स्पष् किा 

• पगलोपटन पशअिवि काम किताना िाळल्ा जािाि् र्ा सुिषिा खबिदािी सांगा.

पगलोपटन पशअि-: ट्र ेडल, शगलोशटनवर, खालचा कशटंग बे्ड मिीनच्ा 

बेडवर शनशचित केला जातो आशण वरचा बे्ड ट्र ेडलद्ारे चालशवला जातो. 

कापायची मटेररयल बेडवर ठेवली जाते आशण हाताने  स्थितीत धरली जाते. 

ट्र ेडल उदास असताना होल्ड डाउन कॅ््पि काया्यस्वित होतो. आकृती 1 

आशण 2 ट्र ेडल शगलोशटन दाखवते.
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काही पॉवर ऑपरेटेड शगलोशटन्वर, एकल शकंवा सतत कशटंग अॅक्शनसाठी 

तरतूद शदली जाते. ऑपरेिन कशटंग कंट्र ोलमधे् काही िंका असल्ास, 

खालीलप्रमाणे तपासा.

- शगलोशटन चालू करा

- पेडल चालवा 

- जर शनयंत्रण शसंगल कशटंगसाठी सेट केले असेल तर कशटंग बीम 

पेडलच्ा प्रते्यक शडपे्रिनसाठी एकदा उतरते.

- जर सतत कशटंगसाठी मिीनणे सेट केली गेली असतील तर पेडल 

चालवत  असताना बीम वरती आशण खाली येत राहील.

पॉवर िीअर यंत्रणाआकृती 3 मधे् दि्यशवली आहे.

सुिपषितता

1 सव्य शगलोशटन अशतिय धोकादायक असतात.

2 ऑपरेट करण्ापूवथी गाड्यला स्थितीत ठेवा.

3 शगलोशटनच्ा मागे कधीही काम करू नका.

4 त्याचे सुरशक्षत ऑपरेिन पूण्यपणे समजून घ्ा, आशण आपत्ालीन 

स्स्वचचे ऑपरेिन पूण्यपणे माशहत असले पाशहजे.

5 गेज, वापरले जात नसल्ास, मटेररयल कापली जात असल्ाचे स्पष्ट 

असावे.

कािण्ाची प्रपरिर्ा-: कापताना, आकृती 3 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे आधीच 

माशकयं ग  रेखा. – पॉवर शगलोशटन चालू करा

- िीट मिीनच्ा बेडवर ठेवा आशण बे्डच्ा दरम्ान सरकवा

- िीट मिीनच्ा बेडवर ठेवा आशण बे्डच्ा दरम्ान सरकवा

- तळाच्ा बे्डच्ा कडावर  कशटंग माक्य  अलाईन करा

- सेकंड पाय पेडल बारपासून दूर असल्ाची खात्री करून पेडल दाबु.

से्कअररंग माग्यदि्यकाचा वापर-:शगलोशटन सामान्यतः  बे्डच्ा एका टोकाला 

माग्यदि्यकासह बसवले जातात, ज्ामुळे िीटवर माशकयं ग  न करता िीट्रस 

कापता येतात.

जेरे् माग्यदि्यक से्लसह बसवलेले असते, तेरे् आकृती 4 मधे् 

दि्यशवल्ाप्रमाणे पूव्यशनशचित लांबीच्ा पट्टा अचूकपणे कापता याव्यात 

यासाठी एक स्टॉप बसशवला जातो.

आकृती 5 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे लॅप स्टॉपवर दुसरे टोक र्ोडेसे से्कअर  

करण्ासाठी माग्यदि्यकाच्ा शवरूद्ध पोशझिन िीट.

सुिपषितता-: िीट मेटल हाताळण्ासाठी संरक्षक हात मोजे घाला. उलट 

िीट आशण पुनस्थि्यत करा. माग्यदि्यकासाठी समान एज ठेवा. आकृती 6 

मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे िीट स्टॉपच्ा शवरूद्ध मागे खेचा आशण पेडल दाबुन.
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रंिट गेजची पॅरलल सेशटंग-:जेव्ा कमी ओव्रहॅंग असते तेव्ा रंिट गेज 

वापरला जातो. सेट करण्ापूवथी, शगलोशटन बंद आशण वेगळे केले आहे का ते 

तपासा. (फक् पॉवर मिीन)

अशतररक् सुरशक्षत रक्षक म्णून लाकडी ब्ॉक पेडलखाली ठेवा. तक्तातील 

स्ॉटमधे् बारच्ा टी बोल्टद्ारे गेज बार शफट करा.

टेप मापन प्रशक्या (शचत्र 7)

- टेपचा िेवट बे्डच्ा दरम्ान सरकवा

- टेपची एज बॉटम असलेल्ा बे्डला शचकटलेली आहे

-  पोशझिन गेज बार, बारला बे्डला  पॅरलल ठेवा

- सुरशक्षत नट शकंशचत घट्ट करा

- तळहाताने हलके टॅप करून आवश्यक स्थितीत गेज ॲडजेस्सं्टग  करा

- बे्डच्ा  पॅरलल गेज बार ॲडजेस्सं्टग  करा आशण नट पूण्यपणे घट्ट 

करा.

रुल मािन प्रपरिर्ा

- बे्ड दरम्ान रुल ठेवा. तळाच्ा बे्डच्ा कडावर  आवश्यक माप 

ठेवा.

- रुल च्ा िेवटी गेज बार ठेवा.

- बार  पॅरलल ठेवा. आकृती 8 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे नट शकंशचत घट्ट 

करा आशण ॲडजेस्सं्टग  करा.

गेज बॅ्केटवि से्ल वािििे-: जेरे् मिीनला तक्तात  गॅ्जु्एटेड से्ल 

बसवले आहे, तेरे् गेज बार आवश्यक मापात ठेवा आशण नट पूण्यपणे घट्ट 

करा.

आकृती 9 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे थिान गेज बारच्ा शवरूद्ध समशर््यत ठेवा.

पे्टला साईज आशण आकारानुसार माशकयं ग  करा. योग्य लांबी देण्ासाठी 

माग्यदि्यक र्ांबा सेट करा. माशकयं गनुसार िीट मेटल साईज आशण आकारात 

कट करा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M) सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.3.45-47
पफटि (Fitter) - शीट मेटल

शीट मेटल टूल्स (Sheet Metal Tools)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• शीट मेटलच्ा कामात वाििलेली मोजमाि टुल्स  मापकिं ग  टुल्स आपि उत्ादन टुल्स ची र्ादी किा.

िीट मेटलच्ा कामात वापरलेली साधन आहेत-:

शीट मेटल टूल्स

1  स्टीलरुल

2 आऊटसाईड मायक्ोमीटर

3 व्शन्ययर कॅशलपर

4  कॉस्बिनेिन सेट

5  मानक  वायर गेज

6  ट्र ाय से्कअर 

II मापकिं ग  टूल्स 

1 शटनमॅनचा से्कअर 

2 सॅ्कच OWL

3 स्ट्र ेट स्कायबर

4  बेंड  स्कायबर

5 पंचेस

6 ट्र ायसे्कअर 

7 शवंग कंपास

8 ट्र ेमल

9 जेनी कॅशलपर

10 सरफेस पे्ट

11 टायमर

12 ट्र ॅमल

13 माशकयं ग टेबल

14 सरफेस पे्ट

III उत्ादन टूल्स 

1 शस्प

2 शटन मेनचे हॅमर

3 मॅलेट

4 बॉल पेन हॅमर

5 स्ट्र ेट एज

6 टे्पिलेट्रस

7 सोल्डररंग आयन्य 

8 लॅ्पि ब्ो

9 हॅण्ड  गु्व्

10 से्टक्स

11 सरफेस पे्ट

12 ररवे्टीगंटूल्स, डॉली, सॅ्टप्स मोजमाप टूल्स
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शीट मेटल वक्क ि मापकिं ग टूल्स
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उत्ादन टूल्स
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मशीन आपि उिकििे मटेरिर्ल े
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स्टॅंडड्क वार्ि गेज (Squaring shear)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• स्टॅंडड्क वार्ि गेजचा वािि सांगा

• स्टॅंडड्क वार्ि गेज वाििण्ासाठी काही महत्ताच्ा सूचना सांगा

• पदलेल्ा गेज रिमांकांसाठी िातूची जाडी पममीमधे् सांगा.

जॉब ड्र ॉइंग वापरल्ा जाणाया्य िीटची फक् गेज शकंवा जाडी दि्यवते. काम 

सुरू करण्ापूवथी िीटची योग्य जाडी सांगा. स्टॅंडड्य  वायर गेजच्ा मदतीने 

िीटची जाडी मोजली जाते.

गेजमधे् चकतीचा साईज सु्र् केलेला स्टील धातूचा असतो ज्ामधे् 

आऊटसाईड एजभोवती असंख् स्ॉट असतात. हे स्ॉट शवशवध रंुदीचे 

आहेत आशण शवशिष्ट गेज क्मांकािी संबंशधत आहेत. (आकृती कं् 1)

प्रते्यक स्ॉटच्ा एका बाजूला गेज क्मांकाचा शिक्ा मारला जातो आशण 

दुसऱ्या बाजूला, िीटची जाडी आशण वायरचा व्यास दि्यशवण्ासाठी इंचाचा 

दिांि भाग सँ्टप केला जातो.

सँ्टडड्य वायर गेजच्ा योग्य स्ॉटमधे् िीटची एज घालून िीटची जाडी 

तपासली जाते.

वायरचा व्यास फक् स्ॉटमधे् टाकून तपासला जातो, वतु्यळात नाही. 

(शचत्र 2)

पटनमॅनचा “L” से्कअि (Squaring shear)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• पटनमॅनच्ा “L” चौ ॲंगलचा वािि सांगा.

शटनमॅनचा “L” से्कअर हा एक “L” आकाराचा हाड्यन्ड स्टीलचा तुकडा  आहे 

ज्ामधे् टाॅग आशण बॉडीच्ा शकंवा बे्डच्ा कडावर  गे्डेिन शचने् आहेत 

(शचत्र 1). हे कोणत्याही बेस रेषेला लंब शदिेने माशकयं ग  करण्ासाठी आशण 

लंबवतपणा तपासण्ासाठी वापरले जाते.

“L” चौ ॲंगलच्ा लहान हातला टाॅग आशण लांब हातला बॉडी शकंवा बे्ड 

आशण कोपऱ्याला शहल  म्णतात. टाॅग आशण “L” वगा्यच्ा िरीरातील  ॲंगल  

90° आहे.

“L” से्कअरचा साईज बॉडीच्ा लांबी आशण टाॅग द्ारे वगथीकरण केला जातो. 

याला शटनमॅन से्कअर असेही म्णतात.
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स्ट्ेट एज (Straight edge)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• स्ट्ेट एज चा उिर्ोग सांगा

• स्ट्ेट एज च्ा प्रकािांची र्ादी किा.

स्ट्ेट एज-: स्ट्र ेट एज म्णजे स्टीलची फॅ्ट पट्टी.

हे िीट मेटल सरफेसवर स्ट्र ेट रेषा माशकयं ग  करण्ासाठी वापरले जाते.

प्रकाि (आकृती कं् 1)

स्ट्र ेट एज दोन प्रकारात उपलब्ध आहेत.

1 से्कअर  स्ट्र ेट एज

2 बेव्ल स्ट्र ेट एज.

स्ट्र ेट एज 600 शममी, 1 ते 3 मीटर लांबीमधे् उपलब्ध आहेत. स्ट्र ेट एज च्ा 

मदतीने माशकयं ग  करताना, िीटवर स्ट्र ेट एज ठेवा आशण आपल्ा डाव्या 

हाताने  धरा.

स्कार्बि/सॅ्कच Owl (Scriber/Scratch Owl)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• स्कार्बिची वैपशष््ेट् सांगा

• स्कार्बिच्ा प्रकािांची र्ादी किा

• स्कार्बिचे उिर्ोग सांगा.

लेआउटच्ा कामात, कट शकंवा दुमडलेल्ा वक्य पीसचे माप दि्यशवण्ासाठी 

रेषा शलशहणे आवश्यक आहे.

हे सुमारे 3 ते 5 शममी व्यासाच्ा उच्च काब्यन स्टीलपासून बनलेले आहे. 

िीट मेटलवर स्पष्ट रेषा काढण्ासाठी, वशकयं ग पॉइंट 10° ते 20° च्ा एका 

टोकाच्ा  कोनात  जशमनीवर असतो. स्कायबर वशकयं ग पॉइंट कठोर आशण 

टे्पिड्य आहे.

स्कायबर शवशवध प्रकार आशण आकारात उपलब्ध आहेत.

स्कार्बिांचे प्रकाि (आकृती कं् 1)

- स्ट्र ेट स्कायबर

- बेंड  स्कायबर

- सॅ्कच OWL

स्कायबर पॉइंट्रस अशतिय तीक्षण आहेत आशण ते अशतिय काळजीपूव्यक 

हाताळले पाशहजेत. स्कायबर आपल्ा स्खिात ठेवू नका. अपघात 

टाळण्ासाठी वापरात नसताना पॉइंटवर कॅप ठेवा.
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मापकिं ग  िंचचे प्रकाि (Types of marking punches)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• मापकिं गमधे् वाििलेले वेगवेगळे िंच सांगा

• प्रते्क िंचचे वैपशष््ट् आपि त्ाचा उिर्ोग सांगा.

लेआउटची ठराशवक माशकयं ग कायमस्वरूपी ठेवण्ासाठी पंचांचा वापर 

केला जातो. पंचाचे तीन प्रकार आहेत. ते आहेत

- सेंटर पंच

- शप्रक पंच

- डॉट पंच.

सेंटि िंच-:सेंटर पंचामधे् पॉईंट ॲंगल 900 आहे. याद्ारे बनवलेले पंच 

शचन् रंुद असून फार खोल नाही. हा पंच शछद्र िोधण्ासाठी वापरला 

जातो. शवसृ्त पंच शचन् शड्र ल सुरू करण्ासाठी चांगली आसन देते. 

(आकृती कं् 1)

पप्रक िंच-: शप्रक पंचचा  ॲंगल  30° आहे. हा पंच शडव्ायडर आशण ट्र ॅमल्स 

ठेवण्ासाठी आवश्यक असलेल्ा हलक्या पंच शचन्ांसाठी वापरला जातो. 

शडव्ायडर लेगला पंच शचन् योग्य आसन शमळेल. (शचत्र 2)

डॉट िंच-: पंचाचा  ॲंगल  60° आहे. याला शप्रक पंच असेही म्णतात. हा 

पंच साक्षीदार माशकयं ग  करण्ासाठी वापरला जातो.

पवंग कंिास (Wing compass)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• पवंग कंिासच्ा भागांची नावे द्ा

• पवंग कंिासचा उिर्ोग सांगा

• पवंग कंिासचे तिशील सांगा

• पवंग कंिासवि काही महत्ताच्ा सूचना सांगा

• टट् ॅमल बीमचा वािि सांगा.

शवंग कंपासचा उपयोग वतु्यळे, आक्य  आशण अंतर बदलण्ासाठी आशण 

पायरी काढण्ासाठी केला जातो. (शचत्र 1,2 आशण 3) (A) मजबूत सांधे 

(B) शवंग (C) स्पं्रग जॉइंट्रस आशण (D) बीम कंपास शकंवा ट्र ॅमेलसह कंपास 

उपलब्ध आहेत. (Fig 4) माप शवंग कंपासवर स्टील रुल ने सेट केले आहे.

शवंग कंपासचा साईज 50 शममी ते 200 शममी दरम्ान असतो. ररवे्टच्ा 

शबंदूपासून सेंटरपययंतचे अंतर शवंग कंपासच्ा आकाराचे असते. (शचत्र 5)

शवंग कंपास पायांच्ा योग्य थिानासाठी आशण बसण्ासाठी, 60° डॉट पंच 

शचन् इंडेंट केलेले आहे. (शचत्र 6)
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बीम कंपास   (शकंवा) ट्र ॅमेलचा वापर मोठ्ा व्यासाचे वतु्यळ शकंवा आक्य  

शलशहण्ासाठी केला जातो ज्ाला शवंग कंपासने शलशहता येत नाही. (शचत्र 7)

शवंग कंपासचे भाग आकृती 8 मधे् दाखवले आहेत.

कंपासचे दोन पाय नेहमी समान लांबीचे असावेत. (शचत्र 9)

कंपास सांधे आशण लांबीच्ा प्रकारानुसार वगथीकरण केले जातात. स्पं्रग 

टाईप शवंग कंपास वापरताना माशकयं ग करताना एकदा घेतलेले माप बदलत 

नाही.

फाईन  रेषा तयार करण्ासाठी कंपास पॉइंट तीक्षण ठेवला पाशहजे. फाईन  

करून तीक्षण करण्ापेक्षा ऑइलस्टोनने वारंवार तीक्षण करणे चांगले आहे. 

(शचत्र 10) फाईन  करून तीक्षण केल्ाने पॉइंट सॉफ्ट  होतील.
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स्ट्ेट पनिि (Straight snips)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• स्ट्ेट पनििचा उिर्ोग सांगा

• स्ट्ेट पनििचे भाग सांगा

• काळजी आपि देखभाल सांगा.

शस्पला हँड िीअर असेही म्णतात. पातळ   सॉफ्ट  धातूचे िीट्रस कशटंग 

साठी ते कात्रीच्ा जोडीप्रमाणे वापरले जाते. 20 S.W.G पययंत िीट मेटल 

कशटंग साठी शस्पचा वापर केला जातो.

स्ट्ेट पनििचा वािि-: स्ट्र ेट रेषा आशण वक्ांच्ा आऊटसाईड बाजंूनी िीट 

मेटल कशटंग साठी स्ट्र ेट शस्पचा वापर केला जातो.

स्ट्र ेट शस्पचे भाग आकृती 1 मधे् दि्यशवले आहेत.

िीट मेटल कापताना, िीटवर बे्ड पे्रिर ले जातात, ज्ामुळे आकृती 2 

मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे दोन्ी बाजंूनी शिअररंग  तणाव शनमा्यण करते आशण 

कशटंग शक्या होते.

बे्डची कपटंग एज आपि क्ीर्िन्स-: बे्डमधील स्क्अरन् मोकळे 

असले पाशहजे परंतु अंतर न ठेवता. स्ट्र ेट शस्पसाठी, कशटंग कोन 87° आहे.

जर स्क्अरन् खूप मोठा असेल तर ते आकृती 3 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे 

वक्य पीसचे अिुद्ध कट, चेम्फड्य आशण जॅम  करते.

प्रकाि-: शस्पचे दोन प्रकार आहेत

1 स्ट्र ेट शस्प

2 बेंड  शस्प

तपिील-: शस्प त्याच्ा एकूण लांबी आशण बे्डच्ा आकाराद्ारे वगथीकरण 

केले जातात. (शस्प 150 शममी, 200 शममी, 300 आशण 400 शममी एकूण 

लांबीमधे् उपलब्ध आहेत) उदा. 200 शममी, स्ट्र ेट शस्प.

सुरशक्षतता-: तारा आशण स्खळे कापणे टाळा, तसे असल्ास बे्डची कशटंग 

एज खराब होईल (शचत्र 4).

हाड्य िीट कापणे टाळा, जर असे असेल तर बे्ड बोर्ट होईल.

झीज झाल्ामुळे बे्डची कशटंग एज बोर्ट होते. बे्ड पुन्ा धारदार 

करण्ासाठी, कशटंग कोन 87° (शचत्र 5) च्ा  कोनात  ग्ाउंड असावा आशण 

बे्डच्ा कशटंग बाजूचा फेस  फाईन  करू नये. (शचत्र 6)
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बेंड पनिि (Bend snips)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• बेंड पनििचा वािि सांगा

• बेंड पनििचे भाग सांगा

• बेंड पनििचे तिशील सांगा

• पशअिचे  प्रकाि आपि त्ांचा वािि.

बेंड शस्पचा वापर इन साईड  वक् रेषा कशटंग साठी आशण वक् कडा 

छाटण्ासाठी केला जातो (शचत्र 1).

बेंड शस्पचे भाग आकृती 2 मधे् दाखवले आहेत. बेंड शस्पचे बे्ड वक् 

आहेत. (शचत्र 2)

तिशील-: बेंड शस्प त्यांच्ा एकूण लांबीनुसार वगथीकरण केले जातात. बेंड 

शस्प 150, 200, 300 आशण 400 शममी लांबीमधे् उपलब्ध आहेत.

पशअिचा प्रकाि

1 शटनमनच्ा शिअरांना कधीकधी स्ट्र ेट शिअर म्णतात.

2 युशनव्स्यल कॉस्बिनेिन शिअर शकंवा शगलबो शिअर.

3 पाईप शिअर

4 स्ॉच शिअर

5 ब्ॉक शिअर

6 रोड्रस शिअर

पटनमॅनचे पशअि वािि (पचत्र 3)-: 18 SWG च्ा जाडीपययंत स्ट्र ेट कट 

आशण मोठे बाह्य वक् बनवण्ासाठी याचा वापर केला जातो. शिअरचा 

कशटंग कोन 87º आहे. कशटंग बे्ड्रसचे क्ॉस सेक्शनल व््र आकृती 3 मधे् 

दि्यशवले आहे. बे्डचा फेस  कधीही फाईन  करू नका.

युशनव्स्यल कॉस्बिनेिन शिअर शकंवा शगलबो शिअर (शचत्र 4)

त्याचे बे्ड युशनव्स्यल कशटंगसाठी शडझाइन केलेले आहेत, स्ट्र ेट रेषा शकंवा 

वक्ांचे अंतग्यत आशण बाह्य कशटंग राईट हॅणे्डडशकंवा डाव्या हाताने  असू 

िकते, िीष्य बे्ड उजवीकडे शकंवा डावीकडे असल्ाने सहज आखता  

येते. (शचत्र 5)

िाईि पशअरिंग (Fig 6)-: हे सव्य केसेसमधे् बेंड शिअर म्णून लावले 

जाते. शविेषतः  ते पाईप्सच्ा कडाना वाव  देण्ासाठी वापरले जाते.

स्ॉच पशअि(Fig 7)-: आकृतीमधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे हा एक साईज आहे. 

त्याचे हँडल हातांना अशतररक् पकड देण्ासाठी आयहोल सारखे बनतात. 

हे शटनमॅनचे शिअर म्णून देखील वापरले जाते.
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ब्ॉक पशअि (Fig 8)-: आकृतीत दाखवल्ाप्रमाणे शिअरण्ाचे एक 

हँडल खाली वाकलेले आहे. वाकणारा भाग लोखंडी पे्ट्रसच्ा शछद्रावर 

शनशचित केला पाशहजे आशण वरचे हँडल कामगाराने धरले पाशहजे. हे मोठ्ा 

प्रमाणावर उत्ादनाच्ा उदे्िाने वापरले जाते.

िोड्स पशअि-: त्याचे एक हँडल आकृती 9 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे दुसऱ्या 

हँडलच्ा तुलनेत लांबीने लहान आहे.

एस्व्हएशन पशअि (Fig 11)-: हे सव्य प्रकारच्ा कशटंगसाठी वापरले जाऊ 

िकते. हे डावे, उजवे शकंवा साव्यशत्रक कशटंग बे्डसह बनवले जातात.

बेंच  पशअरिंग (Fig 12)-: हे एक हँडल व्ाईस   शकंवा बेंच पे्टमधे् 

धरून ठेवण्ासाठी शडझाइन केलेले आहे, तर दुसरे हँडल वर आशण खाली 

हलवले आहे.

ते 16 गेज ते 18 गेज जाडी िीट मेटल कापू िकतात.

दुहेिी कपटंग पशअि (पचत्र 13)-: या शिअरांमधे् कॅन आशण पाईप्स 

सारख्ा दंडगोलाकार साईज वसू् कशटंग साठी तीन बे्ड असतात. कशटंग 

साठी एकच बे्ड धातूमधून िीटवर ढकलले जाते.

इलेस्ट्ट् क िोटयेबल पशअरिंग (Fig 14)-: पन्ळी धातूची िीट शकंवा 18 

गेज जाडीची िीट मेटल शकंवा शफकट िीट मेटल कशटंग साठी इलेस्ट््र क 

शिअरचा वापर केला जातो.

शिअररंग  पॉइंट हलक्या  हॅमरच्ा झटक्याने घातला जाऊ िकतो. 

एकामागोमाग एक वार इन साईड  वतु्यळे, शझग झॅग, वक्ता रेषा यांसारख्ा 

जवळजवळ कोणत्याही आकारासाठी स्स्कप्ट केलेल्ा रेषेवर शिअररंग  

सहजपणे चालवेल. या शिअररंग  ऑपरेिनमधे् सुमारे 3”/32 (2.5 शममी) 

रंुद धातूची पट्टी काढली जाते.

शीट मेटल मॅलेट्स आपि हॅमि (Sheet metal mallets & hammers)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• मॅलेटचे पवपवि प्रकाि सांगा

• मॅलेटचा उिर्ोग सांगा

• काळजी आपि देखभाल सांगा.

मॅलेट हे पत्राला आकारात फॅ्ट करणे, बेंड आशण तयार करणे यासारख्ा 

सामान्य कामासाठी वापरले जाणारे आकाराचे टुल्स आहे.

हे कठीण लाकडा पासून बनवलेले असतात

िीट मेटल फॅ्ट  करण्ासाठी कोणताही धातूचा हॅमर वापरताना, 

हातोड्ाचा फेस  खराब होऊ िकतो शकंवा कामासाठी आवश्यकतेपेक्षा 

जास् छाप पडू िकतो. अिा प्रकारचे नुकसान आशण छाप टाळण्ासाठी, 

मॅलेट वापरले जातात.
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प्रकार(आकृती कं् 1)

- सामान्य मॅलेट

- बॉशसंग मॅलेट

- एंड-फेक्ड मॅलेट

- कच्चाशहड मॅलेट.

सामान् मॅलेट-: मॅलेटचे दोन्ी फेस र्ोडे बशह्यवक्ता प्रदान केले आहेत. 

जर फेस  बशह्यवक् आकारात नसेल तर जॉब मारताना मॅलेट चेहऱ्याच्ा एज 

गोठल्ा जातील.

मॅलेट डाय आशण चेहया्यच्ा आकाराद्ारे वगथीकरण केले जातात. मॅलेट 50 

शममी, 75 शममी आशण 100 शममी व्यासामधे् उपलब्ध आहेत.

चीशपंग करण्ासाठी आशण स्खळे ठोकण्ासाठी आशण टोकदार कोपऱ्यांवर 

काम करण्ासाठी मॅलेटचा हॅमर म्णून वापर टाळा तसे केल्ास चेहऱ्याला 

इजा होईल आशण मॅलेट तुटण्ास जबाबदार आहे

शीट मेटल हॅमि (Sheet metal hammers)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• शीट मेटल हॅमिची नावे सांगा

• शीट मेटल हॅमिची िचना सांगा

• शीट मेटल हॅमिचा वािि सांगा

• शीट मेटल हॅमि वगगीकिि किा

• हॅमि  वाििताना सांगा सुिषिा खबिदािी.

मागील धड्ांमधे्, तुम्ी बॉल पेन हॅमर, क्ॉस पेन हॅमर आशण स्ट्र ेट पेन 

हॅमर यांसारख्ा इंशजशनअररंग हॅमरबद्ल शिकलात. याशिवाय िीट 

मेटलच्ा व्यापारात काही खास प्रकारचे हॅमर वापरले जातात, ज्ांना िीट 

मेटल हॅमर म्णतात.

ते आहेत

1 सेटीगं हॅमर 

2 ररवे्टीगंहॅमर

3 शक्सीगं हॅमर

4 स्ट्र ेशचंग हॅमर

5 पोकळ हॅमर

6 बुलेट हॅमर

7 पे्शटंग हॅमर

8 पीशनंग हॅमर

हॅमिला सेट कििे-: त्याचा फेस  राऊंन्ड  शकंवा चौकोन आकाराचा 

असतो. त्याचे फलक डोळ्ाच्ा शछद्रातून शनमुळते झाले आहे आशण सेकंड 

बाजू स्ट्र ेट हँडलपययंत आहे. उपखंडाचे टोक आयताकृती आकाराचे आशण 

शकंशचत बशह्यवक् आहे. हे सीम सेट करण्ासाठी, दंडगोलाकार साईज 

जॉब्सच्ा कडावर  चमकण्ासाठी आशण लांब चॅनेल सेट करण्ासाठी 

देखील वापरले जाते. त्याचा फेस  सामान्य कारणांसाठी वापरला जातो. 

(आकृती कं् 1)

रिवे्हटीगं हॅमि-: ररवे्टीगं हॅमरचा फेस  राऊंन्ड  आकाराचा असतो आशण 

फेस  र्ोडा बशह्यवक् असतो. त्याचे फलक लांब टॅपड्य आशण स्ट्र ेट हँडलला 

उभे आहे. पॅनची टीप शमशश्रत आहे.

ररवे्टीगं हॅमरचा वापर ररवे्ट िँक्स वर ठोकण्ासाठी  आशण ररवे्ट हेड्रस 

पूण्य करण्ासाठी केला जातो. (शचत्र 2)
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परिपजंग हॅमि-: त्याची दोन्ी टोके तीक्षण केली जातात आशण हँडलपययंत 

जातात. हे वायड्य एज, खोट्ा वायररंग एज पूण्य करण्ासाठी आशण शक्शझंग 

से्टकच्ा मदतीने िीटचे एल्ो  तयार करण्ासाठी वापरले जाते. (शचत्र 3)

स्ट्ेपचंग हॅमि-: त्याचा साईज शक्शझंग  हॅमरसारखा आहे परंतु त्याचे 

उपखंडाचे टोक शमशश्रत आहेत.

िीटची लांबी वाढवण्ासाठी िीट्रस ताणण्ासाठी याचा वापर केला जातो. 

हे मुख्तः  वाढवण्ाच्ा ऑपरेिनमधे् वापरले जाते. (शचत्र 4)

िोकळ हॅमि-: त्याची दोन्ी टोके बॉलच्ा आकाराची आशण चांगली 

पॉशलि केलेली आहेत.

हे धातूच्ा िीटवर पोकळ ऑपरेिन करण्ासाठी आशण पोकळ वसंू्मधून 

डेंट काढण्ासाठी वापरले जाते. हा हॅमर

मुख्यतः पॅनल बीशटंगच्ा कामासाठी वापरला जातो. (शचत्र 5)

बुलेट हॅमि -: त्याचे फलक पोकळ हातोड्ासारखे शदसतात परंतु बॉडी 

पोकळ हातोड्ापेक्षा लांब आशण शकंशचत वाकलेले असते. पॅनचे टोक चांगले 

पॉशलि केलेले आहेत आशण खोल भागावर काम करण्ासाठी योग्य आहेत.

खोल पोकळ काढण्ासाठी याचा वापर केला जातो जेरे् पोकळ हॅमर 

वापरला जाऊ िकत नाही आशण खोल पोकळ भागातून डेंट काढण्ासाठी 

देखील याचा वापर केला जातो. (शचत्र 6)

पॅ्पनपशंग हॅमि  -: त्याचा एक फेस  चौकोन आहे आशण सेकंड राऊंन्ड  

आकाराचा आशण चांगला पॉशलि केलेला आहे. त्याचा फलक शकंशचत 

बशह्यवक् आहे. हा हॅमर वजनाने जड आहे.

याचा वापर पोकळ आशण उंचावलेल्ा कामांना सु्र् सरफेस पूण्य 

करण्ासाठी आशण साध्ा िीटच्ा   सरफेसवर फॅ्ट  करण्ासाठी केला 

जातो. (शचत्र 7)

िीपनंग हॅमि -: त्याचा फेस  गोलाकार  आशण शकंशचत बशह्यवक् आहे आशण 

एक फलक हातोड्ासारखा आहे. या हातोड्ाचा वापर अॅलु्शमशनअमच्ा 

कातलेल्ा कामावर आशण पोकळ तांबे, शपतळेच्ा घरातील भांड्ांवर 

पॉशलि केलेले छाप पाडण्ासाठी केला जातो. (शचत्र 8)

तिशील-: िीट मेटल हातोडीचा प्रकार आशण हातोड्ाचे वजन द्ारे 

वगथीकरण केले जातात.

उदाहिि

1 पॅ्शनशिंग हॅमर  

सुरक्षा खबरदारी(शचत्र 9)

- हँडलचा फेस  आशण हाताळणी नेहमी तेल आशण ग्ीसपासून मुक् 

असावी. 

- हॅमरचा फेस, सॅ्कच, डेंट्रस, स्स्प्ट्रस, बर्रस्य, शचप्स इत्यादीपंासून मुक् 

असावा. 
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- हँडल डोक्याला सुरशक्षतपणे शफट केले पाशहजे. पाचर घट्ट असावे. 

(शचत्र 10)

- खराब शफट शकंवा तुटलेल्ा हँडलवरून उडणाऱ्या डोक्यामुळे गंभीर 

इजा होऊ िकते.

– हॅमर आशण हाड्य स्टील यांच्ामधे् नेहमी सॉफ्ट  धातूचा तुकडा  वापरा.

- दोन हातोड्ाचे तोडं एकत्र कधीही मारू नका कारण फेस फुटतील 

आशण शचप्स धोकादायकपणे उडतील.

- त्या शवशिष्ट कामासाठी योग्य हॅमर शनवडा.

- तुटलेल्ा, फाटलेल्ा, फाटलेल्ा हँडलसह बसवलेले हातोडे वापरू 

नयेत. हँडल ताबडतोब बदला. (शचत्र 11)

सोल्डरिंग आर्न्क  (सोल्डरिंग पबट) (Soldering iron (soldering bit))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• सोल्डरिंग आर्न्कचा उदेिश सांगा

• सोल्डरिंग आर्न्कच्ा िचना वैपशष््ट्ांचे वि्कन किा

• पवपवि प्रकािचे तांब्ाचे तुकडे आपि त्ांचे उिर्ोग सांगा.

सोल्डरिंग आर्न्क -: सोल्डररंग आयन्यचा वापर सोल्डर आशण उष्णता धातू 

शवतळण्ासाठी केला जातो जो एकत्र जोडला जातो.

सोल्डरिंग आर्न्क सामान्त-: कॉपर शकंवा कॉपरशमश्र धातंुनी बनलेली 

असतात. म्णून त्यांना कॉपरशबट्रस असेही म्णतात.

सोल्डररंग शबटसाठी कॉपरही पसंतीच मटेररयल आहे कारण

- हा उष्णतेचा चांगला वाहक आहे

- यात शटन लीड शमश्रधातूसाठी आत्ीयता आहे

- सेवायोग्य स्थितीत राखणे सोपे आहे

- ते सहजपणे आवश्यक आकारात फोज्य  केले जाऊ िकते. सोल्डररंग 

आयन्यमधे् खालील भाग असतात. (आकृती कं् 1)

- हेड (कॉपरशबट)

- िंक

- लाकडी हँडल

- एज

सोल्डरिंग कॉिि पबट

सोल्डरिंग कॉिि पबट्सचे प्रकाि-: सामान्य वापरात 7 प्रकारचे सोल्डररंग 

कॉपर शबट्रस आहेत, ते आहेत

- पॉइंटेड सोल्डररंग कॉपर शबट.

- इलेस्ट््र क सोल्डररंग कॉपर शबट.

- गॅस शहटेड सोल्डररंग कॉपर शबट.

- स्ट्र ेट सोल्डररंग कॉपर शबट.

- हॅचेट सोल्डररंग कॉपर शबट.

- ऍडजेसे्टबल कॉपरशबट.

- सुलभ सोल्डररंग कॉपर शबट.

सोल्डररंग आयन्यचे तुकडे शवशिष्ट कामासाठी शवशवध साईज आशण आकारात 

बनवले जातात. ते वारंवार गरम होणे टाळण्ासाठी पुरेिी उष्णता वाहून 

नेण्ासाठी पुरेसे मोठे असावे आशण हाताळणीसाठी अस्ाव्यस् नसावे.
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सोल्डररंग शबट्रस कॉपर हेडच्ा वजनाने वगथीकरण केले जातात. सामान्य 

सोल्डररंग प्रशक्येसाठी, डोक्याचा साईज से्कअर  शपरॅशमड आहे परंतु 

पुनरावृत्तीसाठी शकंवा अस्ाव्यस् ठेवलेल्ा सांध्ासाठी, इतर साईज 

शनयुक् केले जातात.

िॉइंटेड सोल्डरिंग कॉिि पबट-: याला से्कअर पॉइंटेड सोल्डररंग आयन्य 

असेही म्णतात. शपरॅशमड तयार करण्ासाठी कडाला चार बाजंूनी एका  

कोनात  आकार शदला जातो. हे टॅशकंग आशण सोल्डररंगसाठी वापरले जाते. 

(शचत्र 2)

इलेस्ट्ट् क सोल्डरिंग कॉिि पबट-: इलेस्ट््र क सोल्डररंग आयन्यचा र्ोडा 

भाग एका घटकाद्ारे गरम केला जातो. या प्रकाराला मेन शदले जाते, जर करंट 

उपलब्ध असेल कारण ते एकसमान उष्णता राखते. इलेस्ट््र क सोल्डररंग 

आयन्य वेगवेगळ्ा व्ोले्टजसाठी उपलब्ध आहेत आशण सामान्यत-: अनेक 

बदलण्ा योग्य शटपांसह पुरवल्ा जातात. ते अगदी लहान केले जाऊ 

िकतात आशण सामान्यतः  इलेस्ट््र कल शकंवा रेशडओ असेंब्ीच्ा कामात 

वापरले जातात. (शचत्र 3)

गॅसने गिम केलेले सोल्डरिंग कॉिि पबट-: गॅस शहटेड सोल्डररंग कॉपर 

शबट गॅसच्ा ज्ालाने गरम केला जातो जो हेडच्ामागील बाजूस बसतो. 

उच्च पे्रिरचा गॅस वापरला जातो आशण उष्णता साठवण क्षमता चांगली 

ठेवण्ासाठी शबट्रस पुरेसे मोठे असतात. शलशविफाइड पेट्र ोशलयम गॅस 

(एलपीजी) फे्मचा वापर यासाठी मोठ्ा से्लला केला जातो. सोल्डररंग 

शकटमधे् सामान्यतः  अनेक साईज आशण शबट्रसचे साईज समाशवष्ट असतात 

जे बहुतेक प्रकारचे सोल्डररंग कनेक्शन बनवण्ासाठी वापरले जाऊ 

िकतात. (शचत्र 4)

स्ट्र ेट सोल्डररंग कॉपर शबट-:या प्रकारचे सोल्डररंग आयन्य  राऊंन्ड  जॉबच्ा 

आतील  बॉटम सोल्डररंगसाठी योग्य आहे. (शचत्र 5)

हॅचेट सोल्डररंग कॉपर शबट-:या प्रकारचे सोल्डररंग आयन्य  फॅ्ट  पोशझिन 

लॅपवर शकंवा गोलाकार  शकंवा चौकोन तळाच्ा आऊटसाईड गु्व्च्ा 

सांध्ावर सोल्डररंगसाठी खूप योग्य आहे. (शचत्र 6)

ऍडजेसे्टबल सोल्डररंग कॉपर शबट-:या प्रकारचे सोल्डररंग आयन्य  

सोल्डररंगसाठी वापरले जाते जेरे् सोल्डररंगसाठी स्ट्र ेट शकंवा हॅचेट शबटचा 

वापर केला जाऊ िकत नाही. ऍडजेसे्टबल सोल्डररंग शबट सोल्डररंगसाठी 

कोणत्याही स्थितीत ॲडजेस्सं्टग  केले जाऊ िकते. (शचत्र 7)

सुलभ सोल्डररंग कॉपर शबट-: हे हॅचेट प्रकारचे आहे परंतु हॅचेटपेक्षा 

आकाराने मोठे आहे. हे धातूचे हेवी गेज सोल्डररंगसाठी वापरले जाते. हे 

धातूच्ा हलक्या गेजवर सोल्डररंगसाठी वापरले जाऊ नये कारण अशतररक् 

उष्णतेमुळे धातू खराब होईल. (शचत्र 8)
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टट् ॅमल्स (Trammels)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• टट् ॅमल्सचा उिर्ोग सांगा.

बीम ट्र ॅमल्स आशण टेपर माप- ट्र ॅमल सेटचा वापर 90° ला एकमेकांना 

समांतर रेषा मारण्ासाठी आशण अंतर अचूकपणे मोजण्ासाठी केला 

जातो. काराशगरासाठी ट्र ॅमल हेड शकंवा ‘ट्र ॅम’ आशण कोणत्याही सोयीस्र 

मेन से्लचा वापर करणे ही नेहमीची पद्धत आहे जसे की लाकडी बॅटनची 

लांबी. अचूक माशकयं गसाठी फाईन ॲडजेस्सं्टग  करण्ासाठी ट्र ॅमलची 

व्यवथिा आकृती 1 मधे् दि्यशवली आहे.

आकृती 2 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे 90°  ॲंगल  रेषा, म्णजे एकमेकांिी 

से्कअर  असलेल्ा रेषा, बीम ट्र ॅमल सेट शकंवा स्टील टेपच्ा मदतीने सेट 

केल्ा जाऊ िकतात.

शडव्ायडरसह माशकयं ग  करताना प्राप्त होणारी सामान्य अचूकता आशण 

ट्र ॅमल्स खऱ्या आकाराच्ा 0.15 शममीच्ा आत असतात. आकृती 3 

मधे् दाखवा की काटकोन चे गुणधम्य कसे असतात सामान्य अचूकता 

शडव्ायडरसह माशकयं ग  करताना प्राप्त होते आशण ट्र ॅमल्स वास्शवक 

मापाच्ा 0.15 शममीच्ा आत असतात. आकृती 3 काटकोनाचे गुणधम्य 

कसे दाखवतात.

गू्व्हस्क (Groovers)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सोल्डरिंग आर्न्कचा उदेिश सांगा

• गु्व्हचा साईज सांगा

• गू्व्हस्कचे उिर्ोग आपि उिर्ोग सांगा.

िीटमेटलमधील कोणतीही सीम प्रभावी काया्यसाठी लॉक शकंवा योग्यररत्या 

बंद असावी. अन्यर्ा जॉईंट अयिस्वी होईल.

गू्वि म्हिजे कार्?

िीटमेटल वक्य मधे् सीम बंद करण्ासाठी आशण लॉक करण्ासाठी 

वापरण्ात येणारे  साधन  आहे. (आकृती कं् 1)

टोलचा िेवट लॉकवर बसवण्ासाठी गु्व् केलेल्ा शसम  बनशवण्ाकररता 

रीसेस केला जातो. (शचत्र 2)

साईज

गू्व्स्य शवशवध आकारात उपलब्ध आहेत उदा. 3 शममी, 4 शममी, 5 शममी इ.

साधारणपणे पशहल्ा रंुदीपेक्षा 1.5 शममी रंुद गू्वर वापरला जातो.

जाड मटेररयलसाठी, पशहल्ा रंुदीपेक्षा 3 शममी मोठा गु्व् वापरला जातो. 

गु्व्ची रंुदी टूल बॉडीवर सँ्टप केली जाते.

बंद कििे आपि लॉक कििे

प्रर्म जॉईंट स्थितीत धरले जाते आशण नंतर ते मॅलेटने बंद केले जाते. 

(शचत्र 3)
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नंतर जॉइंटच्ा बंद टोकावर गु्व् ठेवला जातो. गू्व्र अगदी र्ोड्ा  कोनात  

स्थित आहे. जॉइंटची एज गु्व् ठेवण्ासाठी माग्यदि्यक म्णून काय्य करते.

गू्स्वं्ग ऑपरेिन् जॉईंटच्ा दुसऱ्या टोकासाठी पुनरावृत्ती केली जातात. 

(शचत्र 4 आशण 5).

टप्प्ाटप्प्ाने जॉईंट बाजूने काम करत जॉईंट लॉक केलेले आहे. मॅलेट 

शकंवा हलका पॅ्शनशिंग हॅमर वापरून शसम  घट्ट होते.

गू्व्स्य च्ा िेवटी सांधे टप्प्ाटप्प्ाने लॉक करण्ात अयिस्वी झाल्ास 

सांध्ाच्ा बाजूने चाव्याच्ा खुणा शदसून येतात.

खूप लहान गू्व्स्य वापरल्ाने धातूला माशकयं ग  केले जाईल आशण लॉशकंग 

टाळता येईल.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) सरावासाठी  संबंिधत िसȠांत 1.3.48
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

ːेƛ आिण ȑांचे उपयोग (Stakes and their uses)
उिȞʼे-:या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ːेक काय आहे ते सांगा
• िविवध Ůकारचे ːेक आिण ȑांचे उपयोग सांगा 

ːेƛ हे शीट मेटल वकŊ सŊ एनİʬʤ आहेत जे बŐड , सीिमंग िकंवा 
फॉिमōगसाठी वापरले जातात. ते ŮȑƗात सहाʊक साधन तसेच फॉिमōग 
टूʤ ʉणून कायŊ करतात.            

Ǜा Ůकारांसाठी मशीɌ सहज उपलɩ नाहीत िकंवा सहज जुळवून घेऊ 
शकत नाहीत अशा Ůकारǉा ऑपरेशɌसाठी ːेƛ वेगवेगʨा साईज 
आिण आकारांमȯे तयार केले जातात.

काही ːेƛ फोजŊ  माईʒ ːीलचे बनलेले असतात, Ǜाला काː ːीलचा 
सामना करावा लागतो. चांगले वगŊ ː ेƛ फोजŊ  ː ीलचे िकंवा काː ː ीलचे 
बनलेले असतात.

शीट मेटलǉा कामात वापरʞा जाणार् या ː ेकमȯे हेड (िकंवा) हॉनŊ असते. 
(शंॅक िकंवा बॉडी आिण िहल ) शंॅƛ टेपडŊ बŐच सॉकेटमȯे बसǻासाठी 
िडझाइन केलेले आहेत. (Fig 1)

बॉटम गोलाकार  ːेक (Fig 1)-: यात गोलाकार आिण अवतल फेस  हेड 
आहे. शीट पोकळ करǻासाठी याचा उपयोग होतो.

हॅचेट ːेक (Fig 2)-: हॅचेट ːॅकला ती˽ण, Ōː ेट एज असते, एका बाजूला 
बेʬल असते. ती˽ण बŐड , शीट मेटलǉा कडा दुमडणे, हाताने  खोके आिण 
पॅन तयार करणे यासाठी खूप उपयुƅ आहे.

हाफमुन ːेक  (Fig 3)-: या ːॅकला वतुŊळाǉा कमानीǉा ŝपात एक 
धारदार हेड आहे, एका बाजूला बेʬल केलेले आहे. हे मेटल िडˋवर 
ɢंॅज चालू करǻासाठी वापरले जाते.

फनेल ːेक (Fig 4)-: फनेल आिण टॅपडŊ आिटŊकʤला साईज आिण 
सीिमंग करताना हा भाग वापरला जातो.

िबक िकंवा बीक आयŊनचा ːेक (Fig 5)-: या ːेक ला दोन िशंगे आहेत, 
Ǜापैकी एक िनमुळता आहे आिण सेकंड आयताकृती आकाराचा आहे. 
जाड टॅपडŊ िशंग िकंवा चोचीचा उपयोग तुप आिण धारदार िनमुळȑा वˑू 
बनवताना केला जातो. ॲनİʬलचा वापर ˍेअįरंग कॉनŊर, सीिमंग आिण 
लाईट įरʬिटंगसाठी केला जाऊ शकतो.
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तयारकरणे आयनŊ (Fig 6)-: या भागाला  आयताकृती आकाराची दोन 
िशंगे आहेत, ȑापैकी एक साधा आहे. दुस̴या हॉनŊमȯे िविवध आकारांǉा 
Ťूİʬंग ˠॉट्सची मािलका असते. ɢॅट  शीटǉा Ōː ेट कडावर  िबड 
‘बुडवतानाʼ Ťुʬ वापरली जातात. पातळ गेज धातूसह लहान ʩासाǉा 
Ǩुब बनवताना देखील याचा वापर केला जातो.

पाईप ːेक िकंवा ˍेअर एज ːेक (Fig 7)-: या भागाला  िशंग आिण 
टांग आहे. हॉनŊ दोन Ůकारात उपलɩ आहे. (िचũ 7A) मȯे दाखवʞाŮमाणे 
एक ɢॅट  फेस  आहे. एक सेकंड वŢ फेस  आहे (िचũ 7B) मȯे 
दशŊिवʞाŮमाणे ɢॅट फेस हॉनŊ ːॅकचा वापर कडा दुमडǻासाठी आिण 
Ōː ेट कडा वर करǻासाठी केला जातो. वŢ फेस हॉनŊ ːॅकचा वापर 

वतुŊळाकार चकती िकंवा वŢ कडा िफरवǻासाठी आिण ठोकलेले सांधे 
तयार करǻासाठी केला जातो.

िटनमॅनची ॲनİʬल (Fig 8)-: हे सवŊ Ůकारǉा ɢॅट आकाराǉा कामांचे 
िनयोजन करǻासाठी वापरले जाते. हे ȑाǉा कायŊरत सरफेसवर अȑंत 
पॉिलश केलेले आहे.

िटनमॅनचा हाॅसŊ  (Fig 9)-: या ːेकला ȑाǉा दोɎी टोकांना दोन हात  
आहेत, ȑापैकी एक सामाɊतः  İƑअरɌǉा उȞेशाने खालǉा िदशेने 
Ţंॅक केला जातो. िविवध Ůकारǉा हेडǉा मदतीसाठी एक ˍेअर  िछū 
आहे. (Fig 10)

जॉब तयार करǻासाठी कारािगरीसाठी ːेकचा सरफेस महȇाचा आहे. 
ʉणून, कोʒ िचजलने मȯभागी िछū पाडताना िकंवा कापताना ːेकǉा 
सरफेसाचे कोणतेही नुकसान होऊ नये ʉणून काळजी घेणे आवʴक 
आहे.

या ːेक ʩितįरƅ, िविवध Ůकारǉा जॉबंसाठी ˙ेशल Ůकारचे ːेक 
देखील उपलɩ आहेत.
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कॉपर İ˝थ ːेक (Copper smith stake)
उिȞʼे-:या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• कॉपर İ˝थ ːेक सांगा
• कॉपर İ˝थ ːेकची रचना सांगा
• कॉपर İ˝थ ːेकचा उपयोग सांगा
• कॉपर İ˝थ ːेक वापरताना सुरƗा, काळजी आिण देखभाल.

शीट मेटल शॉपमȯे साȯा ऑपरेशɌसाठी खूप जाˑ ːेक असणे 
िकफायतशीर नाही.

ʉणून, Fig 1 Ůमाणे सामाɊ हेडवर वेगवेगʨा Ţॉस सेƕनǉा दोन कडा 
एकũ कŝन टूिलंगचा एक मागŊ s ीकारला आिण िडझाइन केला आहे.

या ːेकला कॉपर İ˝थ ːेक िकंवा िटनमॅनचा ॲनİʬल ʉणतात. हे शीट 
मेटलǉा कामात वापरले जाणारे एक अितशय उपयुƅ भाग आहे, ȑाǉा 
रचना वैिश̽Ǩांमुळे. या ːेकचा वापर शीट मेटलǉा सरफेसना ɢॅट  
करǻासाठी, बŐड , ɢंॅिगंग, Ōː ेट आिण वŢ दोɎी कडा वर वायडŊ एज 
पूणŊ करǻासाठी केला जातो.

हे ːेƛ मȯम काबŊन ːीलचे बनलेले आहेत आिण केस हाडŊȵ आहेत.

सुरƗा काळजी आिण देखभाल

1 घसरणे आिण अपघात होऊ नये ʉणून बŐच ɘेट िकंवा ːेक 
होʒरमȯे ːेक घǥ बसवा.

2 जड कामासाठी वापŝ नका.

3 िचजल आिण ठोसा माŝन ːेकचा सरफेस खराब कŝ नका.

4 भागाǉा कडावर  वायर िकंवा İखळे कापून एज खराब कŝ नका.

 5 वापरʞानंतर काढा आिण ȑाǉा जागी ठेवा.
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बॉटम  राऊंȵ  ːेक (Bottom round stake)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• राऊंड बॉटम ːेक सांगा
• या ːेकची रचना सांगा
• या ːेकचा उपयोग सांगा

बॉटम  राऊंȵ  ːेक-: शीट मेटलǉा कायŊशाळेत  वापरला जाणारा हा 
एक अितशय सामाɊ भाग आहे. हा ːेक ɢॅट  फेस  असलेला राऊंȵ  
आकाराचा असतो, वापरताना िशट्स  फुटू नयेत िकंवा फाटू नयेत ʉणून 
ती िकंिचत चपलेली असते.

याचा उपयोग गोलाकार  चकतीवंर कडा िफरवǻासाठी, दंडगोलाकार 
साईज भागांना बॉटम जोडǻासाठी आिण दंडगोलाकार साईज भागांǉा 
बॉटम एक पॅȵ डाउन जॉइंट बनवǻासाठी केला जातो. शेपटीची रचना 
वकŊ  बŐच िकंवा ː ेक होʒरमȯे बनवलेʞा ̱ े अर  ɣ ॉटमȯे बसǻासाठी 
केली जाते.

खांबाǉा कडावरील तारा िकंवा İखळे कापू नका. हे कडा 
खराब करेल आिण शीटवर िकंवा ȑावर तयार केलेʞा 
भागावर समान छाप तयार होईल.

ːेक होʒर (Stake holders)  
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• िविवध Ůकारǉा ːेक होʒर ची नावे सांगा
• ːेक होʒर ची रचना सांगा
• ːेक होʒर चे उपयोग सांगा
• ːेक होʒर   वापरताना सुरƗा, काळजी आिण देखभाल सांगा

ːेक होʒर चे तीन Ůकार आहेत

1 बŐच ɘेट ːेक होʒर

2 įरʬॉİ̵ʬंग बŐच ɘेट ːेक होʒर

3 युिनʬसŊल ːेक होʒर

बŐच ɘेट ːेक होʒर-: बोʐ आिण नटांǉा साहाʊाने वकŊ  बŐचला 
बांधलेʞा ɘेटǉा सहाʊाने ȑांचा वापर करताना ːेƛ İ̾थतीत धरले 
जातात. या ɘेट्सना बŐच ɘेट्स िकंवा ːेक होʒसŊ ʉणतात.

या बŐच ɘेट्स काː आयनŊपासून बनवलेʞा असतात आिण Fig 1 Ůमाणे 
आयताकृती आकाराǉा असतात. टॅपडŊ होल सोयीˋरपणे मांडले जातात 
जेणेकŝन ːेƛǉा शंॅƛ िनिʮत केʞा जाऊ शकतात आिण कोणȑाही 
सोयीˋर İ̾थतीत वापरʞा जाऊ शकतात. बŐचǉा िशअरांना आधार  
देǻासाठी लहान िछūे वापरली जातात.

įरʬॉİ̵ʬंग बŐच ɘेट ːेक होʒर-: įरʬॉİ̵ʬंग बŐच ɘेटमȯे एक 
िफरणारी ɘेट असते Ǜाचा वापर करताना ːेƛǉा शंॅकला  आधार  
देǻासाठी टेपडŊ होल असतात.

ही िफरती बŐच ɘेट वकŊ  बŐचवर Ƒॅɼ कŝन कोणȑाही सोयीˋर İ̾थतीत 
ठेवली जाऊ शकते, ȑावर Fig 2 Ůमाणे Ƒॅİɼंग तरतूद Ůदान केली आहे.

युिनʬसŊल ːेक होʒर-:  युिनʬसŊल ːेक होʒरला वकŊ  बŐचवर 
कोणȑाही इİǅत ̾थानावर Ƒॅɼ केले जाऊ शकते. ȑामुळे बŠतांश 
मेकॅिनक याला वापरतात.
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या ːेक होʒरची रचना ːेकǉा एका संचाने केली आहे जी ːेक 
होʒरवर सहजपणे िनिʮत केली जाऊ शकते आिण ʉणून ȑाला Fig 3 
मȯे दशŊिवʞाŮमाणे युिनʬसŊल ːेक होʒर  सेट असे ʉटले जाते. फƅ 
िफरवून एक ːेक दुसर् याने बदलला जाऊ शकतो. ːेक हाताळणे आिण 
बदलणे.

या Ůकारचा ːेक होʒर  सेट खरेदी करǻासाठी ऑडŊर देताना, आʉी 
ːेक होʒरसह कोणȑा ːेकचा पुरवठा करायचा हे ˙ʼपणे नमूद केले 
पािहजे.

सुरƗा, काळजी आिण देखभाल-:

- ːेक होʒरला वकŊ  बŐचवर घǥ बसवा.

- खूप जड कामासाठी वापŝ नका.

- लॉिकंग ʩव̾था अिधक घǥ कŝ नका Ǜामुळे िडʬाईस वरील Ūेड 
खराब होऊ शकतात. 

- जॉबǉा टेबलावर अनावʴक सामान ठेवू नका. फƅ आवʴक 
असलेले ठेवा. 

- या ːेक होʒरवर िचजल िकंवा पंिचंग टाळा.

- ːेक होʒर वापरʞानंतर काढा आिण योƶ जागी ठेवा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) सरावासाठी  संबंिधत िसȠांत 1.3.49
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

शीट मेटल िसम (Sheet metal seams)
उिȞʼे-:या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• िसमचे Ůकार सांगा 

पįरचय

शीट मेटलǉा रचनात, लाइट आिण मीिडयम गेज मेटल शीट जोडताना 
यांिũक िसमंचा वापर केला जातो. शीट मेटल आिटŊकʤ बनवताना, शीट 
मेटल वकŊ र िविशʼ कामासाठी सवाŊत योƶ असलेʞा सीमचा Ůकार 
िनवडǻास सƗम असावा. 

िसमचे Ůकार

1 Ťुʬ िसम -: Ťुʬ िशवण सवाŊत सामाɊ आहे शीट मेटल जोडǻासाठी 
वापरले जाते. या सीमचा समावेश आहे Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे 
दोन दुमडलेʞा कडांना लॉक ʉणतात कडा एकũ जोडलेले आहेत 
आिण हाताने लॉक केलेले आहेत Ťूवर िकंवा Ťूİʬंग मशीन.

2 िपट्सबगŊ सीम-: या सीमला हॅमर लॉक िकंवा होबो लॉक देखील 
ʉणतात. या सीमचा वापर रेखांशाचा कोपरा सीम ʉणून िविवध 
Ůकारǉा पाईɛसाठी केला जातो जसे की डƃ काम. िसंगल लॉक 
पॉकेट लॉकमȯे ठेवले जाते आिण नंतर Fig 2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे, 
ːेप बाय ːेप ɢंॅजवर हॅमर केले जाते.

 िपट्सबगŊ सीमचा फायदा असा आहे की िसंगल लॉक वŢ चालू करता 
येते आिण पॉकेट लॉक एका ɢॅट  शीटवर बनवता येतो आिण Fig 3 
मȯे दशŊिवʞाŮमाणे वŢ बसिवǻासाठी रोल केले जाऊ शकते. जर 
रोल फॉिमōग मशीन कायŊशाळेत  उपलɩ नसेल तर, Űेकवर िपट्सबगŊ 
सीम तयार होतो.

3 डोʬटेल सीम-: हा सीम कॉलरवर ɢंॅज जोडǻाची एक सोपी आिण 
सोयीˋर पȠत आहे. डोʬटेल सीमचे तीन Ůकार आहेत - ɘेन 
डोʬटेल, बीडेड डोवेटेल आिण Fig 4 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे ɢंॅज 
डोʬटेल.

 डोʬटेल सीʈ Ůामुƥाने राऊंȵ  िकंवा लंबवतुŊळाकार पाईपवर 
आिण Ɠिचतच आयताकृती निलकांवर वापरतात.

(A) साधा डोवेटेल िसम -: हे सॉʒर, ̩ ू  िकंवा įरʬेट न वापरता ɢंॅजला 
कॉलर जोडताना वापरले जाते. Fig 5 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे कॉलरचा 
शेवट कापून आिण इतर Ůȑेक टॅब वाकवून ते तयार केले जाते.

Ōː ेट टॅब जोडʞा जाणार् या भागावर वाकलेले असतात आिण वाकलेले टॅब  
ːॉप ʉणून काम करतात. सांȯाभोवती सोʒįरंग कŝन ही िसम  घǥ 
केली जाऊ शकते.
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(B) ɢंॅज डोʬटेल सीम

 हे िसम  वापरले जाते जेथे नीटनेटके ˢŝप आिण ताकद महȇाची 
असते. Fig 6 मȯे दशŊिवलेले सीम हे लंबगोलाकार  पाईपसाठी ɢंॅज 
Ůकारǉा डोवेटेल सीमचे असŐɰी आहे. हे सामाɊपणे वापरले जाते 
जेथे पाईɛ धातूǉा ɘेटला छेदतात जसे की फनőस ̫ʞूज, छत इ. 
ɢंॅज डोʬटेल सीम बनवǻाǉा पाय̴या आकृती 6 मȯे दशŊिवʞा 
आहेत. Ůथम, कॉलरवर ɢंॅज चालू केला जातो, नंतर िनयिमत अंतराने 
İˠट्स कापʞा जातात. ˠीʬǉा शेवटी बसले आिण ˠीʬ आिण 
कॉलरमȯे जुळणारी įरʬेट िछūे िडŌ ल केली जातात. įरʬेट होल 
अलाईन केले जातात आिण įरʬेटस ̾थािपत केले जातात आिण शेवटी 
िसम  पूणŊ करǻासाठी टॅबवर हॅमर केले जातात.

(C) िबड असलेला डोʬटेल सीम

 हे ɘेन डोʬटेल सीम सारखेच आहे, िसलŐडरǉा एका टोकाला बीिडंग 
मशीनȪारे िबड तयार केʞािशवाय. हा िबड ɢंॅजला रेːसाठी थांबा 
ʉणून काम करतो आिण ɢंॅजला इİǅत िठकाणी ठेवǻासाठी टॅब 
वाकवले जातात.

4 दुहेरी िसम 

 दुहेरी िसमचेदोन Ůकार आहेत. चौकोन कोपर, पेटी, ऑफसेट इȑादी 
अिनयिमत िफिटंƪ बनवǻासाठी एक Ůकार वापरला जातो. ही िसम  
कोप̴यांवर वापरली जाते आिण लहान ˍेअर  आिण आयताकृती 
निलकांवर अनुदैȯŊ सीम ʉणून देखील वापरली जाऊ शकते. Fig 7 
मȯे दाखवʞाŮमाणे दुहेरी कडा तयार केली जाते आिण एका कडावर  
ठेवली जाते आिण िसम  चरण-दर-चरण पूणŊ होते.

 या Ůकारचे दुहेरी िसम  बनवǻाǉा पाय̴या Fig 8 मȯे दशŊिवʞा 
आहेत, जेथे A. मशीन चालू आहे. B. बįरग मशीनवर burred आहे. 
C. या Ůमाणे बॉटम बॉडीवर ˘ॅप केले जाते आिण पेन केले जाते D. 
या Ůमाणे शेवटी खाली केले जाते.  E. या Ůमाणेच मॅलेट वापŝन सीम 
पूणŊ केला जातो या सीमला बॉटम डबल सीम िकंवा नॉ̋ड अप सीम 
ʉणतात.

 जर सीम वर वळला नसेल तर, डी Ůमाणे, सीमला पॅनेड डाउन सीम 
ʉणतात.

5 बट सीम

 या सीममȯे दोन तुकडे बट एकũ आहेत आिण Fig 9 मȯे 
दाखवʞाŮमाणे सोʒर केलेले आहेत. आकृती दोन Ůकारचे बट सीम 
दशŊवते. एक ɢॅ̢Ǖ बट सीम आहे आिण सेकंड बट सीम आहे.

6 लॅप सीम

लॅप सीम एका तुकǰाची एज दुसर् या तुकǰावर लॅप कŝन बनिवली 
जाते आिण आकृती 10 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे सोʒर केली जाते. 
आकृतीमȯे ɘेन लॅप, बुडलेला लॅप, इन साईड  लॅप आिण 
आऊटसाईड लॅप सीम दशŊिवला जातो.

7 İˠप जॉईȴ िसम 

 हे िसम  Fig 11 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे रेखांशाǉा कोप̴याǉा 
सीमसाठी वापरले जाते.

 सीमǉा असŐबलीमȯे िसंगल लॉक A आिण डबल लॉक B असते. सीम 
पूणŊ करǻासाठी िसंगल लॉक दुहेरी लॉक C मȯे सरकवले जाते.
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 İˠप जॉइंट सीमसह पाईɛ बनवǻासाठी, धातूचे एʛो  ˍेअर  
आहेत आिण कडा छाटलेले आहेत याची योƶ काळजी घेतली पािहजे. 
Fig 12 मȯे योƶ İˠप जॉइंट A ʉणून आिण B Ůमाणे अयोƶ 
दशŊिवले आहे. जर कडा छाटʞा नाहीत, तर ते पाईपला टिनōगदेईल 
आिण पाईपǉा कडा असमान होऊ शकतात.

लॉक Ťुʬ जॉईटं (Locked grooved joint)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• लॉक Ťुʬ जॉईटंचा उȞेश सांगा
• Ťूवरचा वापर सांगा
• लॉक केलेʞा Ťुʬ जोडासाठी अलाउɌ  िनिʮत करा

लॉक केलेले Ťुʬ जोड-: शीट मेटलचे तुकडे जोडǻासाठी आिण मजबूत 
करǻासाठी अनेक पȠती वापरʞा जातात. सामाईक जोǰांपैकी एकाला 
लॉ̋ड Ťुʬ जॉइंट ʉणतात.

हे सहसा Ōː ेट रेषांवर केले जाते. जोडʞा जाणार् या वकŊ पीस Šकǉा 
ŝपात बनिवʞा जातात, Ťूʬर वापŝन घातʞा जातात आिण लॉक 
केʞा जातात.

जेʬा ते एकमेकांशी जोडलेले आिण घǥ केले जातात तेʬाच ȑाला «Ťुʬड 
जॉइंट» ʉणतात. (Fig 1)

जेʬा Ťूʬ्ड जॉइंट İƑंच केला जातो, तेʬा Ťूʬर वापŝन एका बाजूचे 
ɘेन बनिवǻाला “लॉ̋ड Ťूʬ्ड जॉइंट” ʉणतात. (Fig 2)

बा˨ आिण अंतगŊत लॉक केलेले Ťुʬ सांधे-: रेखांशाǉा िदशेने गोलाकार  
साईज तयार करǻासाठी शीट मेटलǉा दोन टोकांना जोडǻासाठी या 
जोडाचा वापर केला जातो. Fig 3 मȯे दाखवʞाŮमाणे जेʬा िसम  बाहेर 
तयार होते तेʬा ȑाला ‘बा˨ लॉक Ťू̺ड जॉइंटʼ ʉणतात.

जर िसम  Ťुʬयुƅ मँडरेल वापŝन तयार होत असेल तर ȑाला ‘इंटनŊल 
लॉ̋ड Ťू̺ड जॉइंटʼ ʉणतात. (Fig 3)

हँड Ťूवर-: हँड Ťूवर काː ːीलचा बनलेला असतो आिण बा˨ लॉक 
केलेले Ťूʬ्ड जॉइंट बनवǻासाठी वापरला जातो. या साधनाǉा बॉटम 
आवʴक Ŝंदी आिण डे̪थपयōत एक Ťुʬ केली जाते.

यामȯे िचजलसारखे चौकोन िकंवा षटकोन आकाराचे हँडल असते. हा 
संपूणŊ भाग हाडŊ आिण टेɼडŊ आहे. (Fig 4)

हँड Ťूवर चराǉा आकारानुसार वगŎकरण केला जातो.

लॉक केलेले Ťूʬ्ड जॉईंट अलाउɌ -: एका िविशʼ Ťुʬला अनुŝप 
पिहला साईज (Ŝंदी) येǻासाठी, Ťुʬǉा Ŝंदीǉा 3 पटीने जाडी वजा करा. 
(Fig 5)

उदाहरणाथŊ, Ťोʬरची Ŝंदी 6 िममी आहे आिण शीटची जाडी 0.5 िममी 
आहे, 
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नंतर पिहली Ŝंदी

= 3) - 6 x 0.5)

= 4.5 िममी (Fig 6 पहा)

ːेƛ जॉईटं (Stake joint)
उिȞʼे-: सरावाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ːेक जॉइंटचे एɘीकेशन  सांगा
• ːेक जोडांचे Ůकार सांगा

ːेƛ जॉईटं

हे दुमडलेʞा जोǰांपैकी एक आहे आिण खेळǻांसारƥा हलƐा 
वˑंूमȯे वापरले जाते. ȑाला जॉईंट असेही ʉणतात.

या Ůकारǉा जॉइंटमȯे जोडǻासाठी एका तुकǰावर İƑप कापʞा 
जातात. İƑप ˠॅटमȯे घातʞा जातात आिण एका िदशेने ɢॅट फोʒ 
केʞा जातात िकंवा पयाŊयी İƑप िवŜȠ िदशेने दुमडʞा जातात. (Fig 1)

ːेक जॉइंटचे Ůकार

i Ōː ेट ːेƛ जॉईंट

ii िझगझॅग ːेक जॉइंट

Ōːेट ːेƛ जॉईटं

या जॉइंटमȯे, İƑप आिण ˠॉट एका लाईनीत असतात आिण İƑप थेट 
ˠॉटमȯे घातʞा जातात, दुमडʞा जातात आिण िवŜȠ िदशेने फोडʞा 
जातात. (Fig 1)

िझगझॅग ːेक जॉइंट

या जॉईंटमȯे, ˠॉटमȯे İƑप घातʞा जातात आिण पयाŊयी İƑप उलट 
िदशेने दुमडʞा जातात. (Fig 2)

फोİʒंग आिण जॉइिनंग अलाउɌ (Folding and joining allowances)  
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• शीट मेटल ऑपरेशɌमȯे अलाउɌ  देǻाची आवʴकता सांगा 
• Ťुʬǉा जॉइंट साठी अलाउɌची गणना करा
• डोवेटेल जॉइंट साठी अलाउɌची गणना करा
• खाली पॅन केलेले आिण नॉक अप जोǰांसाठी अलाउɌ  मोजा

ˢ-सुरिƗत सांधे िकंवा िसम  बनवताना, एज आिण िसम  तयार करǻासाठी 
मटेįरयल Ůदान करणे आवʴक आहे, अितįरƅ मटेįरयलला अलाउɌ  
ʉणतात.  

तयार उȋादनाचा योƶ आकार राखǻासाठी आिण सवŊ कडांǉा 
सांȯातील ताकद सुधारǻासाठी भȅा आवʴक आहे.
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Ţॅिकंग िकंवा वािपōग टाळǻासाठी आिण आवʴक िफिनश 
िमळिवǻासाठी देखील भȅा आवʴक आहे.

हा भȅा दुमडलेʞा काठाǉा Ŝंदीवर आिण धातूǉा जाडीवर अवलंबून 
असतो.

हा अलाउɌ  दुमडलेʞा कडाǉा  Ŝंदीवर आिण धातूǉा जाडीवर 
अवलंबून असतो. 0.4 िममी िकंवा ȑापेƗा कमी पातळ शीटसाठी तुʉी 
धातूǉा जाडीकडे दुलŊƗ कŝ शकता.

Ťुʬ केलेʞा सांȯांसाठी / िसमसाठी अलाउɌ (Fig 1)-: जर आपण 
एज W ǉा Ŝंदीवर दुमडला आिण जोड तयार केला, तर जॉईंट G ची 
अंितम पूणŊ Ŝंदी W पेƗा जाˑ असेल. हे लƗात येते की Ťुʬǉा अंितम 
Ŝंदीचे िकमान मूʞ W+ असेल. 3T, जेथे  धातूची जाडी दशŊवते.

Ťुʬ केलेʞा िसमसाठी अलाउɌ  ʉणजे िसमची Ŝंदी + शीटǉा 
जाडीǉा ितɔट

दुहेरी Ťुʬिसम /जॉइंटसाठी अलाउɌ -: Fig 2 वŝन असे िदसून येईल 
की कॅिपंग पǥीची Ŝंदी दुमडलेʞा कडाǉा  Ŝंदीǉा दुɔट आिण धातूǉा 
आकाराǉा चारपट जाडीǉा समतुʞ आहे.

दुहेरी Ťूʬड सीम/जॉइंटसाठी पूणŊ अलाउɌ  दुमडलेʞा कडाǉा Ŝंदीǉा 
चारपट आिण धातूǉा जाडीǉा चारपट असेल.

खाली पॅन केलेले आिण नॉक-अप जोǰांसाठी अलाउɌ .

पॅȵ डाउन आिण नॉक-अप जोडांचा साईज िसंगल फोʒ केलेʞा कडाǉा 
Ŝंदीनुसार िनधाŊįरत  केला जातो.

‹P› पॅनेड डाउन जॉइंटचा साईज दशŊवतो (िचũ 3) आिण ‹K› नॉक अप 
जॉइंटचा साईज दशŊवतो. (Fig 4)

P = 2W + 2T साठी अलाउɌ 

K = 2W + 3T साठी अलाउɌ 

वायįरंगȪारे कडा हाडŊ करणे (Edge stiffening by wiring)
उिȞʼ-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• कडा İːफिनंग ʉणजे काय ते सांगा
• वायįरंगȪारे कडा हाडŊ करǻाचा उȞेश काय आहे ते सांगा
• वायįरंगȪारे कडा हाडŊ करǻाǉा पȠती सांगा 

 कडा İːफिनंग-:  कडा İːफिनंग ही ŮिŢया आहे ǛाȪारे शीटǉा 
कडा मजबूत आिण हाडŊ केʞा जातात.

कडा İːफिनंग Ȫारे केले जाते

1 वायįरंग

2 हेिमंग

3 ɢॅİ̢जंग

4 किलōग

5 बीिडंग

6 गुिटंग

7 įरिबंग

कडा हाडŊ करǻाचा उȞेश

1 कडाना अितįरƅ मजबुती आिण कठीणपणा देणे, ते बŐड /बकिलंग, 
हाताळणी दरʄान नुकसान इ.

2 सुरिƗत हाताळणीसाठी, ती˽ण कडा टाळǻासाठी.

3 याʩितįरƅ, हे शीट मेटलǉा वˑंूǉा सजावटीǉा देखाʩामȯे भर 
घालते.

वायįरंगȪारे कडा हाडŊ करǻाǉा पȠती

1 सॉलीड  वायįरंग

2 खोटे(False) वायįरंग
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सॉलीड  वायįरंगमȯे, शीट मेटलǉा कडा वायरभोवती गंुडाळʞा जातात 
आिण तारा कायमˢŝपी ठेवʞा जातात.

याला सामाɊतः  साधे «वायįरंग» ʉणतात.

खोǨा (खोटे) वायįरंगमȯे, शीट मेटलǉा कडा वायरभोवती गंुडाळʞा 
जातात, अंितम साईज तयार केʞानंतर, वायर पोकळ ठेवǻासाठी 
कडावŝन काढून टाकली जाते.

शीट मेटलची कडा Ōː ेट असʞास, तयार झालेʞा कडाला “ Ōː ेट वायडŊ 
एज” ʉणतात. शीट मेटलची कडा वŢ असʞास, तयार झालेʞा कडाला 
“वŢ वायडŊ एज” ʉणतात.

वŢ कडावर खोटे(खोटे)  वायįरंग करता येत नाही

वायįरंग अलाउɌ (Wiring allowance) 
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• वायįरंग अलाउɌ  काय आहे ते सांगा
• वायįरंग अलाउɌ  िनिʮत करा

वायįरंग अलाउɌ  ʉणजे वायडŊ कडा बनवǻासाठी वायरभोवती 
गंुडाळǻासाठी शीट मेटलवर Ůदान केलेली अितįरƅ लांबी होय

वायįरंग अलाउɌ  खालील सूũाȪारे िनधाŊįरत  केला जातो. वायįरंग 
अलाउɌ  = 2.5 x d+t

कुठे

d = वायरचा ʩास

t = शीट मेटलची जाडी

जर वायįरंग अलाउɌ  जाˑ असेल तर वायर योƶ साईज तयार होत 
नाही.

जर Ůदान केलेला वायįरंग अलाउɌ  कमी असेल, तर अंतर कडाǉा इन 
साईड  बाजूस आढळते आिण वायर िदसू शकते.

साधारणपणे, Ůदान केलेʞा वायरची लांबी कडाǉा लांबीपेƗा िकंिचत 
जाˑ असते.

वायरभोवती शीट मेटलची कडा तयार करताना, वायरला टोकाला धŝन 
ठेवǻासाठी हे आवʴक आहे.

वायडŊ कडा पूणŊ झाʞानंतर सरɘस वायर कापली जाते.

हाताने  ŮिŢया कŝन वŢ सरफेसवर वायडŊ कडा बनवणे (Making wired edge along a 
curved surface by hand process)
उिȞʼे-: हे तुʉाला मदत करेल
• वŢ कडावर  वायįरंग अलाउɌ  मािकō ग  करा
• हाताने  ŮिŢया कŝन वŢ सरफेसवर वायडŊ कडा बनवा

Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे शीट मेटलसह गेज वापŝन वायįरंग अलाउɌ  
वŢ कडावर मािकō ग  करा.

90º पयōत ːेप बाय ːेप, हॅचेट ːेक आिण सेिटंग हॅमर वापŝन वायर 
लावǻासाठी कडावर  ɢंॅज करा. Fig 2 नंतर ɢंॅजला ȑाǉा अȯाŊ 
Ŝंदीपयōत अपसेट करा आिण वायįरंगसाठी ɢंॅजवर वŢ करा. (Fig 3)

िदलेʞा G.I. Wire पासून आवʴक ʩासापयōत एक राऊंȵ  įरंग बनवा. 
(Fig 3)

वायरचा जॉइंट लॉक केलेʞा Ťुʬǉा जॉइंटǉा िवŜȠ असावा.

G.I. ठेवा. आऊटसाईड कडावर वायर įरंग. (Fig 4)

to
CG & M : िफटर (NSQF सुधाįरत 2022) - ʩायामासाठी संबंिधत िसȠांत 1.3.49

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



147

िŢिझंग हॅमर वापŝन वायįरंग पूणŊ करा. (Fig 5) हाफमुन ːेक आिण एक मॅलेट वापŝन वायįरंग डŌ ेस करा. गोलाकार  
मँडरेल आिण मॅलेटȪारे दंडगोलाकार साईज आकाराची Ś͖ ईंगता दूर करा.

खोटे वायįरंग (False Wiring)  
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• खोटे वायįरंग ʉणजे काय ते सांगा
• खोǨा वायįरंगचे फायदे सांगा

फॉʤ वायįरंग ही कडा घǥ करǻाǉा पȠती ंͤपैकी एक आहे Ǜामȯे 
वायडŊ कडा तयार केला जातो आिण कडा पोकळ करǻासाठी फाईली 
वायर कडावŝन काढून टाकली जाते.

खोǨा वायįरंगचे फायदे-: वायįरंगǉा फायȨां ʩितįरƅ, खोǨा 
वायįरंगमुळे पुढील फायदे िमळतात.

1 आिटŊकल िकंमत कमी केली आहे

2 आिटŊकल वजनही कमी केले आहे. 

शीट मेटलǉा वˑू जसे टŌ ंक,बॉƛ इ. वायįरंग फƅ शेजारǉा बाजंूǉा 
कोप̴यांवर केली जाते आिण वायरǉा कडा चा उवŊįरत भाग पोकळ ठेवला 
जातो. हे बाजंूना İ̾थतीत ठेवǻास मदत करते.

हेिमंग (Hemming)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• हेिमंगचे महȇ सांगा
• हेिमंग अलाउɌ  िनिʮत करा

आʉी हाताळत असताना शीट मेटलǉा कडा पातळ असʞाने खूप 
असुरिƗत असतात. ते नाईफ एज सारखे असतात आिण जखम होऊ 
शकतात. ʉणून °180 वर दुमडलेʞा कडा ǉा मागाŊने कडा बोथट 
केʞा पािहजेत. तसेच शीट मेटल अितशय पातळ असʞाने कडा कमी 
ताकदीमुळे िवचिलत होतील.

वरील कारणांमुळे कडा हेम केलेले आहेत Fig 1 जे सुरिƗतता सुिनिʮत 
करेल, साईज िटकवून ठेवेल, ताठरता राखेल आिण चांगले ˢŝप देखील 
वाढवेल.

दुमडलेला कडा पूणŊपणे ɢॅट  न केʞास आिण पोकळ वािहनी बनिवʞास 
ती अिधक मजबूत होईल.

सामाɊतः  हेिमंग अलाउɌ  हेम करǻासाठी शीटǉा जाडीǉा 3 ते 4 पट 
असेल, िकमान 4 M M ǉा अधीन असेल.

हेिमंगची Ŝंदी जाˑ असʞास, हेम केलेʞा एजंवर सुरकुȑा तयार होतात. 
Fig 2 मȯे एक हेम केलेला बॉƛ चांगला देखावा, सुरिƗत आिण मजबूत 
एज देतो.

CG & M : िफटर (NSQF सुधाįरत 2022) - ʩायामासाठी संबंिधत िसȠांत 1.3.49

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



148

हॅǷलाǉा ŮिŢयेȪारे दुहेरी हेिमंग (Double hemming by Hand Process)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल.
• डबल हेिमंगचा उȞेश सांगा
• पिहʞा आिण दुस̴या पटांसाठी हेिमंग अलाउɌ  Ȩा

दुहेरी हेिमंग दोनदा फोʒ कŝन केले जाते. िसंगल हेिमंगǉा तुलनेत हे 
अिधक ताकद देते. हे िविवध शीट मेटलǉा वˑंूवर केले जाते जे चौकोन, 
टŌ े सारƥा आयताकृती वˑंूमȯे असते. (Fig 1 आिण Fig 2)

दुहेरी हेिमंग करताना, सेकंड पट बनवताना काळजी घेणे आवʴक आहे. 
पिहʞा संपूणŊ लांबीमȯे फोİʒंगचा  ॲंगल  Ťेड वाढवला पािहजे.

कडा हाडŊ करणे (Edge Stiffening)
उिȞʼ-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ॲनİʬल ːेक आिण सेट हॅमर वापŝन वŢ कडावर  एकच हेिमंग करा

मािकō ग टेɼलेट वापŝन तयार केलेʞा बॉडीवर हेिमंग अलाउɌ  मािकō ग  
करा. ʬाईस िकंवा बŐच ɘेटवर एणİʬल ːेक िफƛ करा.

वकŊ पीस अशा Ůकारे धरा की मािकō ग  रेषा Fig 1 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे 
अंदाजे °10 ǉा  कोनात  झुकलेʞा भागाǉा कडांशी  एकŝप होईल.

सेिटंग हॅमर वापŝन एक लहान ɢंॅज तयार करǻासाठी मािकō ग  रेषेवर 
वकŊ पीसला Ōː ाइक करा आिण िफरवा. (Fig 2)

Fig 3 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे ŵेणी तयार करताना हळू-हळू कलतेचा  ॲंगल  
वाढवा.

गोलाकार  मँडरेल ːेकवर हे̱ड कडा पूणŊ करा (Fig 4)

गोलाकार  मँडरेल ːेक आिण मॅलेट वापŝन चŢाकाराǉा िवˋळीत 
बॉडीला राऊंȵ  आकारात दाबुन. गोलाकार पणासाठी दंडगोलाकार 
साईज बॉडी आिण ɢंॅिगंगसाठी िवपणन अलाउɌ  तपासा. बŐच ʬाईस   
िकंवा बŐच ɘेटमȯे कॉपर İ˝थचा ːेक घǥपणे िफƛ करा.

Fig 5 Ůमाणे ɢंॅिगंग अलाउɌ  ːेकवर मागŊदशŊक तȇ ʉणून मािकō ग  
करा

िसलŐडरला अशा Ůकारे धरा की ɢंॅिगंगसाठी िसलŐडरवरील मािकō ग  रेषा, 
ːेकǉा Ōː ेट कडांशी  एकŝप होईल. (Fig 6)

िसिलंडरला Fig 1: Ůमाणे ठेवा आिण िफिनिशंग हॅमरचा ɢॅट  फेस  
वापŝन धातूवर Ůहार करा. िसलŐडरचे बॉडी एका हाताने  िफरवा.
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ɢंॅज °90 पयōत वाकत नाही तोपयōत Fig 7 Ůमाणे हळू-हळू वाकǻाचा  
ॲंगल  वाढवǻासाठी िफिनिशंग हॅमरने Ůहार करा.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) सरावासाठी  संबंिधत िसȠांत 1.3.50 & 51
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

सोʒसŊ (Solders)
उिȞʼे-:या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• एक सोʒर पįरभािषत करा
• सोʒरचे Ůकार सांगा
• सॉɝ  आिण कठोर सोʒरचे घटक सांगा. 

सोʒर एक बाँिडंग िफलर मेटल आहे जो सोʒįरंग ŮिŢयेत वापरला जातो.

शुȠ धातू िकंवा िमŵ धातु सोʒर ʉणून वापरतात. सोʒर वायसŊ, İːƛ 
इंगॉट्स, रॉड्स, Ūेड्स, टेɛ, तयार केलेले िवभाग, पावडर, पेː इȑादी 
ˢŝपात लावले जातात.

सोʒरचे Ůकार 

सोʒरचे दोन Ůकार -:   

1) सॉɝ  सोʒर     2) हाडŊ सोʒर

सॉɝ  सोʒर-: सॉɝ सोʒर हे वेगवेगʨा ˋेलकथील आिण िशशाचे 
िमŵधातू असतात. ȑांǉा तुलनेने कमी हळुवार िबंदूमुळे ȑांना सॉɝ 
सोʒर ʉणतात. सॉɝ  सोʒर Ǜांचे िवतळǻाचे पॉइंट 450ºC आहेत 

आिण कठोर सोʒर Ǜांचे िवतळǻाचे पॉइंट 450ºC पेƗा जाˑ आहेत 
ȑांǉात फरक आहे. हे िटन, िशसे, अँिटमनी, तांबे, कॅडिमयम आिण जˑ 
या पदाथाōचे िमŵ धातु आहेत आिण हेवी (जाड) आिण हलके सोʒįरंगसाठी 
वापरले जातात. धातू टेबल सोʒरǉा िविवध रचना आिण ȑांचा वापर 
दशŊिवते.

सॉɝ  सोʒरǉा रचनेत, नेहमी Ůथम िटन सांिगतले जाते.

चेतावणी-भांडी बनवǻासाठी, िशसे असलेले सोʒर वापŝ नका. यामुळे 
िवषबाधा होऊ शकते.फƅ शुȠ कथील वापरा.

हाडŊ सोʒर-: हे तांबे, कथील, चांदी, जˑ, कॅडिमयम आिण फॉ˛रसचे 
िमŵधातू आहेत आिण जड धातंूǉा सोʒįरंगसाठी वापरले जातात. 

  क्र. क्र. सोल्डरचे प्रकार टिन लीड  एप्लीकेशन 

 1 सामान्य सोल्डर 50 50 सामान्य शीट मेटल एप्लिकेशन्स 

 2 फाईन  सोल्डरr 60 40 दपुप्ट  सटेिगं गुणधरम् आणि उचच् पॉवरमळु,े

 3 फाईन  सोल्डर 70 30 ते तांब्याच्या पाण्याच्या टाक्या, हीटर्स   
     आणि सामान्य विद्युत कामासाठी वापरले  
     जातात.

 4 खडबडीत सोल्डर 40 60 गॅल्वनाइज्ड लोखंडी पत्रके वर वापरली  
     जाते 

 5 अतिरिक्त फाईन  सोल्डर 66 34 सोल्डरिंग पितळ, तांबे आणि दागिने

 6 Eutectic alloy 63 37 बारीक सोल्डर सारखे

तƅा 1 

सोʒįरंग ɢƛ (Soldering flux) 
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• सोʒįरंग ɢƛची कायő सांगा
• ɢƛेसǉा िनवडीचे िनकष सांगा
• गंजणे  आिण नॉन-गंजणे ɢƛेस मधील फरक सांगा
• िविवध Ůकारचे ɢƛ आिण ȑांचे उपयोग सांगा.

ऑİƛडेशनमुळे वातावरणाǉा संपकाŊत आʞावर सवŊ धातू काही ˋेल 
गंजतात. सोʒįरंग करǻापूवŎ गंजचा थर काढून टाकणे आवʴक आहे. 
यासाठी सांȯावर लावलेʞा रासायिनक संयुगास ɢƛ ʉणतात.

ɢƛेसची कायő

1 ɢू सोʒįरंग सरफेसवरील ऑƛाईड काढून टाकते ते गंज रोखते
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2 हे वकŊ पीसवर एक ūव आवरण तयार करते आिण पुढील ऑİƛडेशन 
रोखते.

3 हे िवतळलेʞा सोʒरǉा सरफेसवरील ताण कमी कŝन आवʴक 
िठकाणी सहजपणे वाš लागते.

ɢƛची िनवड-: ɢƛ िनवडǻासाठी खालील िनकष महȇाचे आहेत. 

- सोʒरचे कायŊरत तापमान

- सोʒįरंग ŮिŢया

- सामील होǻासाठी सािहȑ

ɢƛचे िविवध Ůकार-: ɢƛचे वगŎकरण (1) अजैिवक िकंवा गंजणे   
(सिŢय) आिण (2) सŐͤिūय िकंवा नॉन गंजणे   (बंद) ʉणून केले जाऊ शकते.

अजैिवक ɢƛ     अʅीय आिण रासायिनक̊̽Ǩा सिŢय असतात आिण 
ऑƛाईड्स रासायिनक िवरघळवून काढून टाकतात. ते सोʒįरंगसाठी थेट 
सरफेसवर Űशने लावले जातात आिण सोʒįरंग ऑपरेशन पूणŊ झाʞानंतर 
लगेच धुवावे.

सŐͤिūय ɢƛ     रासायिनक̊̽Ǩा बंद असतात. हे ɢƛ     जोडʞा 
जाणार् या धातंूǉा सरफेसवर आवरण करतात आिण पुढील ऑİƛडेशन 
टाळǻासाठी सरफेसवरील हवा बाहेर टाकतात. ते केवळ यांिũक 
घषŊणाȪारे पूवŎ साफ केलेʞा धातूǉा सरफेसवर लागू केले जातात. ते 
ढेकूळ, पावडर, पेː िकंवा ūव ˢŝपात असतात.

िविवध Ůकारचे ɢƛ    

(A) अजैिवक ɢƛ    

1 हायडŌ ोƑोįरक ऍिसड-: कॉɌȴŌ ेटेड हायडŌ ोƑोįरक ऍिसड हे 
एक ūव आहे जे हवेǉा संपकाŊत आʞावर धूर िनघतो. आʅाǉा 2 
िकंवा 3 पट पाǻात िमसळʞानंतर ते पातळ   हायडŌ ोƑोįरक आʅ 
ʉणून वापरले जाते. हायडŌ ोƑोįरक ऍिसड िझंक बनवणार् या िझंक 
Ƒोराईडशी संयोग होऊन ɢƛ ʉणून कायŊ करते. ȑामुळे ते जˑ 

आयनŊ  िकंवा गॅʢनाइǕ शीट्स ʩितįरƅ शीट मेटलसाठी ɢƛ 
ʉणून वापरले जाऊ शकत नाही. याला मुįरएिटक ऍिसड असेही 
ʉणतात.

2 िझंक Ƒोराईड-: हायडŌ ोƑोįरक ऍिसडमȯे ˢǅ िझंकचे छोटे 
तुकडे जोडून िझंक Ƒोराईड तयार होते. ते हायडŌ ोजन गॅस देते आिण 
जोरदार बबिलंग िŢयेनंतर उˁता देते, ȑामुळे िझंक Ƒोराईड 
तयार होते. िझंक Ƒोराईड उˁता Ůितरोधक Ƹास बीकरमȯे कमी 
ˋेलतयार केले जाते. (िचũ 1) िझंक Ƒोराईड्स मारले गेलेले İ˙रीट 
ʉणून ओळखले जातात. हे Ůामुƥाने तांबे, Űास  आिण कथील शीट्स 
सोʒįरंगसाठी वापरले जाते.

3 अमोिनयम Ƒोराईड िकंवा साल-अमोिनयाक-: हा तांबे, िपतळ, 
लोखंड आिण पोलाद सोʒįरंग करताना वापरला जाणारा एक सॉलीड  
पांढरा ˛िटकासारखा पदाथŊ आहे. हे पावडरǉा ˢŝपात िकंवा 
पाǻात िमसळून वापरले जाते. हे िडिपंग सोʞूशनमȯे İƑिनंग एजंट 
ʉणून देखील वापरले जाते.

4 फॉ˛ोįरक ऍिसड-: हे Ůामुƥाने ːेनलेस ːीलसाठी ɢƛ 
ʉणून वापरले जाते. हे अȑंत ŮितिŢयाशील आहे. ते ɘाİːकǉा 
कंटेनरमȯे साठवले जाते कारण ते काचेवर हʟा करते.

(B) सŐͤिūय ɢƛ    

1 रेझीन-: हा एक अंबर रंगाचा पदाथŊ आहे जो पाइनǉा झाडाǉा 
रसातून काढला जातो. हे पेː िकंवा पावडर ˢŝपात उपलɩ आहे.

 तांबे, िपतळ, कां˟, िटन ɘेट, कॅडिमयम, िनकेल, िस̵ʬरआिण या 
धातंूचे काही िमŵ धातु सोʒįरंगसाठी रेझीन वापरतात. हे इलेİƃŌकल 
सोʒįरंग कामासाठी मोǬा Ůमाणावर वापरले जाते.

2  टॅलो-: हा Ůाणी चरबीचा एक Ůकार आहे. हे िशसे, Űास  आिण पेवटर 
सोʒįरंग करताना वापरले जाते.

तƅा 1

खालील तƅा सोʒįरंगमȯे वापरʞा जाणार् या ɢƛचे ˢŝप आिण Ůकार दशŊिवते.    

 सोʒर केलेले धातू    अजैिवक ɢƛ      सŐͤिūयɢƛ                 शेरा 

 अॅल्युमिनियम   व्यावसायिकरित्या तयार
 अॅल्युमिनियम-कांस्य   फ्लक्स आणि सोल्डर आवश्यक आहे

 पितळ आत्मे मारले राळ व्यावसायिक प्रवाह उपलब्ध
  साल-अमोनियाक टॅलो 

 कॅडमियम आत्मे मारले राळ व्यावसायिक प्रवाह उपलब्ध

 तांबे आत्मे मारले राळ व्यावसायिक प्रवाह उपलब्ध

  साल-अमोनियाक  

 सोने  राळ 
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 आघाडी आत्मे मारले टॅलो   राळ

 मोनेल   व्यावसायिक प्रवाह आवश्यक

 निकेल  आत्मे मारले राळ व्यावसायिक प्रवाह उपलब्ध 

 चांदी  राळ

 स्टेनलेस स्टील फॉस्फरिक आम्ल  व्यावसायिक प्रवाह उपलब्ध

 पोलाद आत्मे मारले

 कथील आत्मे मारले  व्यावसायिक प्रवाह उपलब्ध

 कथील-कांस्य आत्मे मारले  राळ

 टिन-लीड

 कथील-जस्त आत्मे मारले राळ

सॉफ्ट  सोल्डरिंग (Soft soldering) 
उद्दिष्टे-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• सॉफ्ट सोल्डरिंग प्रक्रिया स्पष्ट करा
• सॉफ्ट सोल्डरची वितळण्याची वैशिष्ट्ये सांगा
• सोल्डरिंग तंत्राची आवश्यक वैशिष्ट्ये सांगा
• बिहिल या वृत्तीचे महत्त्व स्पष्ट करा
• सोल्डरिंगमध्ये बिटच्या हालचालीचे महत्त्व सांगा
• तपासणी करताना पाहिल्या जाणार्या सोल्डर केलेल्या सिमंची वैशिष्ट्ये सांगा

सॉफ्ट सोल्डरिंग प्रक्रियेचा समावेश आहे

- वर्कपीस तयार करणे.

- योग्य सॉफ्ट  सोल्डर निवडा.

- सोल्डरिंग आयर्न  तयार करणे.

- योग्य फ्लक्स     निवडा आणि लागू करा.

- सोल्डरिंग आयर्न  बिट आणि वर्कपीस योग्य तापमानाला गरम करा. 

- Fig 1 मध्ये दर्शविल्याप्रमाणे वर्कपीसवरील सोल्डरिंग आयर्न  
कुशलतेने हाताळणे.

- समाधानकारक स्टॅंडर्डनुसार काम पूर्ण करा.

सॉफ्ट  सोल्डरची वितळण्याची वैशिष्ट्ये-: टिन लीड सोल्डरचे 
यटुकेट्िक मिशर् धातु 63% कथील आणि 37% शिशाच ेमिशर्ण आह.े 63/37 
सोलड्र 1830 C वर वितळते आणि आ  Fig 2 मधय् ेदर्शविल्यापर्माण ेमिशर् 
धातु मालिकेतील सर्व संयोजनांमध्ये सर्वात कमी वितळणारा पॉइंटआहे.

सोल्डरिंग तंत्र-: सोल्डरिंग करण्यासाठी खालील वैशिष्ट्ये आवश्यक 
आहेत. – 

- योग्य जॉईंट डिझाइन

-  जॉईंट तयार करणे
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-  सोल्डरची निवड

-  सोल्डरिंग आयर्नची निवड आणि तयारी.

-  कॉपर बिट गरम करणे

-  सोल्डरिंग बिट हाताळणी

-  सोल्डरिंग नंतर साफ करणे

- सिम  तपासणी.

बिहिली वृत्ती-:  सोल्डरिंग आयर्न बिट अशा स्थितीत ठेवले पाहिजे 
ज्यामुळे पुरेशी उष्णता आणि सोल्डर जॉईंटमध्ये वाहू शकेल.

बिटचा कार्यरत फेस  आणि जॉईंट सरफेस यांच्यातील ॲंगल सोल्डरच्या 
पाॅकेट भरलेला असावा.(Fig 3)

या  ॲंगलची कोणतीही भिन्नता लॅप केलेल्या सरफेसवर हस्तांतरित होणारी 
उष्णता आणि सोल्डरचे प्रमाण योग्यरित्या करेल.

आकृतीमध्ये दर्शविल्याप्रमाणे सोल्डरच्या सांध्यामध्ये प्रवेश 
करण्यासाठी वितळलेले सोल्डर आणि जॉईंट उघडणे यांच्यातील संपर्क 
आवश्यक आहे.

सीममधून फ्लक्सचे अवशेष आणि डाग काढून टाकले पाहिजेत, पेंट पूर्ण 
करण्यासाठी कोरडे सरफेस स्वच्छ ठेवावेत.

सिम तपासणी-: सोल्डर केलेल्या सीममध्ये खालील वैशिष्ट्ये असावीत

 - सोल्डर लॅप केलेल्या सरफेसमध्ये घुसले आहे.

- जॉईंटअंतर सोल्डरच्या व्यवस्थित स्मुथ फिलेटने सील केलेले आहे.

- सीमचे वरचे सरफेस स्मुथ, सोल्डरचे पातळ   लेप, एकसमान रुंदीसह 
नीटनेटके सोल्डर मार्जिन असले पाहिजेत.

सोल्डरचे दोष सुधारण्यासाठी  व्हिज्युअल तपासणी चांगली आहे. तथापि, 
हवा किवंा पाणी घटट् सिमसंाठी फिजिकल चाचणी अनकेदा वरग्ीकरण कलेी 
जाते. चाचण्यांद्वारे आढळून आलेली गळती, सोल्डर केलेल्या सीममधील 
सदोष भागाची पुन्हा साफसफाई, रीफ्लक्सिंग आणि री-सोल्डरिंगद्वारे 
दुरुस्त केली जाते.

Fig 4 मध्ये दर्शविल्याप्रमाणे बिटच्या हालचालीचा पॅटर्न जमा केलेल्या 
सोल्डरला यशस्वीपणे तापविण्याची खात्री देतो, जेव्हा जॉईंट ओपनिंगला 
झाकणारा बिटचा पॉइंट लॅपमधून आत प्रवेश करतो.

सॉफ्ट सोल्डरिंग आणि हार्ड सोल्डरिंगची प्रक्रिया (Process of soft soldering and 
hard soldering)
उद्दिष्टे-: या सरावाच्या शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• ‘सोल्डरिंगʼ परिभाषित करा
• सोल्डरिंग प्रक्रियेचे विविध प्रकार सांगा
• विविध प्रकारचे सोल्डर आणि त्यांचे उपयोग सांगा
• सोल्डरिंग बिट्सचे विविध प्रकार आणि त्यांचे उपयोग सांगा.

सोल्डरिंग पद्धत-: धातूच्या शीट जोडण्याच्या वेगवेगळ्या पद्धती आहेत.

सोल्डरिंग त्यापैकी एक आहे. सोल्डरिंग ही प्रक्रिया आहे ज्याद्वारे 
धातूचे पदार्थ दुसर्या द्रवरूप धातूच्या (सोल्डर) मदतीने जोडले जातात.

सोल्डरचा वितळण्याचा पॉइंट जोडल्या जाणार्या मटेरियलपेक्षा कमी 
आहे. सोल्डर बेस मटेरियल वितळल्याशिवाय ओले करते.

सोल्डरिंग उष्णता आणि व्हायब्रेशनच्या अधीन असलेल्या सांध्यावर 
करू नये आणि जिथे जास्त ताकद आवश्यक असेल.

सोल्डरिंग सॉफ्ट सोल्डरिंग आणि हार्ड सोल्डरिंग म्हणून वर्गीकृत 
केले जाऊ शकते.

टिन लीड सोल्डर वापरून धातू जोडण्याची प्रक्रिया जी 420°C च्या खाली 
वितळते ती सॉफ्ट सोल्डरिंग म्हणून ओळख ली जाते.
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तांबे, झिंक, कॅडमियम आणि सिल्व्हरअसलेले हार्ड सोल्डर वापरून धातू 
जोडण्याची प्रक्रिया जी 600° पेक्षा जास्त वितळते ती हार्ड सोल्डरिंग 
म्हणून ओळख ली जाते ब्राझिंग ही कॉपरब्रास  आणि सर्वात फेरस धातू 
जोडण्यासाठी वापरली जाणारी एक कठोर सोल्डरिंग प्रक्रिया आहे.

बाँडिंग फिलर मेटलमध्ये सामान्यतः कॉपरआणि जस्त मिश्र धातु असतात.

सिल्व्हर ब्रेजिंग किंवा सिल्व्हर सोल्डरिंग ही स्टील, तांबे, कांस्य आणि 
ब्रास  आणि सोने आणि चांदीसारख्या मौल्यवान धातंूना जोडण्यासाठी 
वापरली जाणारी प्रक्रिया आहे.

बाँडिंग फिलर मेटलमध्ये चांदी, कॉपरआणि जस्त टिन मिश्रधातू असतात.

सोल्डरिंग करताना विचारात घेतलेले घटक (Factors considered while soldering)
उद्दिष्टे-: या सरावाच्या शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• ‘सोल्डरिंगʼची योग्य व्याख्या करण्यासाठी अटींचे पालन करा
• सोल्डरिंग प्रक्रियेचे विविध प्रकार सांगा.

सोल्डरिंग म्हणजे सोल्डरसह दोन धातंूचे भाग जोडणे, म्हणजे कमी 
वितळणारा पॉइंट असलेला तिसरा धातू. सोल्डरिंग करण्यापूर्वी खालील 
अटी पूर्ण केल्या पाहिजेत.

1 धातू स्वच्छ असणे आवश्यक आहे

2 योग्य सोल्डरिंग डिव्हाईस  वापरणे आवश्यक आहे आणि ते चांगल्या 
स्थितीत असणे आवश्यक आहे

3 योग्य सोलड्र आणि फ्लकस् किवंा सोलड्रिगं एजटं निवडण ेआवशय्क 
आहे.

4 उष्णता योग्य स्केललागू करणे आवश्यक आहे. जर तुम्ही या अटी 
दुमडल्या तर तुम्हाला एक चांगला सोल्डर जॉइंट मिळू शकेल.

स्वच्छता-: सॉल्डर कधीही गलिच्छ, तेल किंवा एक्साइड लेपित 
सरफेसवर चिकटणार नाही. नवशिक्या अनेकदा धातू गलिच्छ आहे या 
साध्या मुद्द्याकडे दुर्लक्ष करतात. लिक्विड क्लिनरने ते स्वच्छ करा. 
जर ते annealed शीट असेल तर ऑक्साईड एब्रॅसिव्ह वापरून काढून 
टाका आणि सरफेस चमकदार होईपर्यंत स्वच्छ करा.

तांब्यासारख्या तेजस्वी धातूवर लेपित केले जाऊ शकते जरी आपण ते 
पाहू शकत नाही. हे ऑक्साईड कोणत्याही फाईन  एब्रॅसिव्ह ने काढले 
जाऊ शकते.

यशस्वी सोल्डरिंग (Successful soldering)
उद्दिष्ट-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• यशस्वी सोल्डरिंगसाठी सूचनांचे अनुसरण करा.

यशस्वी सोल्डरिंगसाठी सूचना

डोळ्यांना संभाव्य इजा टाळण्यासाठी तुम्ही नेहमी सुरक्षा चष्मा घालावा. 
शीट मेटल फाईल, वायर ब्रश, स्टील लोकर पट्टी किंवा एमरी कापडाने 
साफ करणे आवश्यक आहे. मजबूत जोडासाठी, सोल्डर केलेले तुकडे 
एकमेकांशी जवळून बसतील याची खात्री करा.

सोल्डरिंग फ्लक्स स्वॅब किंवा ब्रशने फक्त ज्या सरफेसवर वितळलेले 
सोल्डर लावायचे आहे त्यावर लागू करणे आवश्यक आहे.

तय्ाचंी हालचाल रोखणय्ासाठी सोलड्र करण्यासाठी तकुड ेघट्ट धरून ठवेा.

सोल्डरिंग आयर्न  एका हातात  धरा, त्याचा सर्वात रुंद टिन केलेला फेस  
सोल्डर करण्यासाठी सरफेसवर फ्लॅट  ठेवा.

जेव्हा सोल्डरिंग आयर्न  चुकीच्या पद्धतीने धरले जाते, तेव्हा सोल्डरिंग 
आयर्नचा पॉइंट सोल्डर करण्याच्या क्षेत्राच्या फक्त एका भागाला  
स्पर्श करतो, याला सांधेला “स्किमिंग” असे संबोधले जाते आणि परिणामी 
सांधे कमकुवत होते.

वायर सोल्डर लोखंडाच्या कडाच्या  खाली आणि जॉबच्या जवळ लावा.

सोल्डरिंग आयर्नजॉबच्या बाजूने हळू हळू हलवा, सोल्डर वितळते, पसरते 
आणि आत जाते याची खात्री करा.

सोल्डरिंग आयर्न  पुन्हा गरम न करता किंवा दुसर्या लोखंडात न बदलता 
शक्य तितक्या सरफेस सोल्डर करा.

फक्त सोल्डर वितळण्यास सक्षम तापमान पुरेसे नाही, सोल्डरिंग 
आयर्नद्वारे वर्कपीसमध्ये उष्णता प्रसारित करणे आवश्यक आहे 
जेणेकरून धातंूचे तापमान सोल्डर वितळण्याच्या तापमानापर्यंत दुप्पट 
पणे वाढवता येईल.

सोल्डरिंगची ही पायरी आहे की नवशिक्या सहसा समजण्यास आणि 
लक्षात ठेवण्यास अपयशी ठरतात. एक सोल्डरिंग आयर्न  जे खूप लहान 
आहे, अनेकदा अडचण आणते.

मीठ अमोनिया ब्लॉकमधून कोणताही धूर श्वास घेऊ नका कारण तो एक 
विषारी गॅस आहे आणि धोकादायक आहे.
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स्वेट सोल्डरिंग - स्वेटींग (Sweating of sweat soldering)
उद्दिष्ट-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• स्वेटींग ची प्रक्रिया स्पष्ट करा.

स्वेट येणे किंवा स्वेट सोल्डरिंग ही एक प्रक्रिया आहे, ज्यामध्ये 
असेंब्लीनंतर सोल्डर दिसू न देता दोन किंवा अधिक सरफेसच्या वरच्या 
बाजूला सोल्डर केले जातात.

स्वेट येताना, जोडण्यासाठी धातूचे सरफेस प्रथम टिन केले जातात, नंतर 
दुसर्या वर ठेवले जातात आणि एकत्र गरम केले जातात. गरम करताना, 
सोलड्र वितळत ेआणि आचछ्ादित सरफेसमधय् ेसामील होणय्ासाठी वाहत.े

बॉडी दुरसू्तीच्या कामांमध्ये स्वेटींग प्रक्रिया लागू केली जाते ज्यामध्ये 
खराब झालेल्या सरफेसवर पॅच नावाच्या धातूच्या तुकड्याने स्वेट फोडला 
जातो. ही प्रक्रिया पाण्याच्या टाक्या आणि इंधन टाक्यांची गळती 
सुधारण्यासाठी  देखील लागू केली जाते.

सोल्डर्ड जॉईंट (Soldered Joint)
उद्दिष्टे-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• सोल्डर केलेल्या सांध्यांचे प्रकार सांगा
• योग्य जॉईंट डिझाइनसाठी विचारात घ्यायचे मुद्दे सांगा.

सोल्डर जॉईंट चे पर्कार-: शीट मटेल घटक सोलड्र कलेलेय्ा साधंय्ाद्वारे 
एकत्र जोडले जातात. बर्याच प्रकरणांमध्ये, कडा शीट मेटल यांत्रिक 
जोडांनी जोडल्या जातात आणि नंतर सांधे मजबूत करण्यासाठी आणि 
गळतीरोधक बनवण्यासाठी सोल्डर केले जातात.

Fig 1 सोल्डर केलेले लॅप सांधे दर्शविते.

Fig 2 सोल्डर केलेले सिम  दाखवते.

Fig 3 राऊंन्ड  आकाराच्या भागांवर सोल्डर केलेले सांधे दाखवते.

Fig 4 मध्य ेदर्शविलय्ाप्रमाण ेशीट मटेलच ेसाधं ेलपॅ कलेले ेआणि दमुडलले े
दोन्ही सिल्व्हर सोल्डरिंगसाठी योग्य आहेत.

सिल्व्हर सोल्डर लॅप केलेल्या जोडांच्या असेंबलवर परिणाम करते आणि 
इंटरलॉकिंग दुमडलेल्या जोडांच्या बीम ओपनिंगला सील करते.

योग्य जॉईंट डिझाइन-: आच्छादित सरफेससह शीट मेटलचे सांधे 
सोलड्रसह जोडणय्ासाठी किवंा सील करणय्ासाठी आदर्श आहते. कशेिका 
क्रियेद्वारे वितळलेल्या सोल्डरचा जॉईंटमध्ये फ्लक्स  करण्यासाठी 
लॅप केलेल्या सरफेसचे क्लोज फिटिंग आवश्यक आहे.

सिल्व्हर ब्रेझिंग किंवा सोल्डरिंगसाठी योग्य असलेली जॉईंट रचना 
मुख्यत्वे असेंब्लीच्या प्रकारावर आणि त्याच्या हेतूवर अवलंबून असते.

खालील अटींचे निरीक्षण करून जास्तीत जास्त ताकद मिळवता येते. 
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- योग्य फिलर मिश्र धातु वापरणे आवश्यक आहे. घटक धातूचा 
योग्यरित्या विचार केला जातो.

- जॉईंट क्लिअरन्स  किमान असावी. क्लोज फिटिंग सरफेस केशिका 
प्रवाहास मदत करतात आणि 0.05 आणि 0.13 मिमी मधील अंतर 
वापरावे.

- सोल्डरने लॅप केलेल्या सरफेसशी पुरेसा संपर्क साधला पाहिजे. लॅपची 
रुंदी सामान्यतः घटक धातूच्या जाडीच्या 2 ते 10 पट केली जाते. असमान 
जाडीच्या बाबतीत, लॅपचा साईज पातळ   पदार्थांवर  आधारित  असतो.

- वर्कपीस दढृपण ेसमरथ्ित असण ेआवश्यक आहे. सोलड्र ऍपल्िकशेन, 
अलाईमेंट आणि घटक असेंब्लीच्या अचूकतेच्या नियंत्रणासाठी 
हालचाली रोखणे आवश्यक आहे.

डिपिंग सोल्यूशन (Dipping solution)
उद्दिष्टे-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• डिपिंग सोल्यूशनचा वापर सांगा
• डिपिंग सोल्युशनचे घटक सांगा.

वर्कपीसवर लागू करण्यापूर्वी कॉपर बिटच्या सोल्डर लेपित सरफेस 
मधून ऑक्साईड विरघळण्यासाठी त्याचा वापर केला जातो.

ते बनलेले आहे-

1 साल-अमोनियाक पावडर पाण्यात विरघळवणे.

2 जस्त-क्लोराईड पाण्याने पातळ  करा.

3 पाण्यात सक्रिय घटक म्हणून झिंक क्लोराईड किंवा अमोनियम 
क्लोराईडसह व्यावसायिक फ्लक्स     जोडणे.

सक्रिय घटकाचा अंदाजे एक भाग आणि पाण्याचे चार भाग यांचे मिश्रण 
समाधानकारक आहे कारण द्रावणाची आम्लता मजबूत नसावी.

सोल्डरिंगमध्ये सुरक्षा खबरदारी (Safety precautions in soldering)
उद्दिष्ट-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• इजा/अपघात टाळण्यासाठी सोल्डरिंगमध्ये सुरक्षा खबरदारी पाळा.

सोल्डरिंग करताना सुरक्षा खबरदारी पाळा.

1 तुमच्या डोळ्यांना सोल्डर स्प्लॅटरिंग आणि फ्लक्सपासून 
वाचवण्यासाठी सुरक्षा चष्मा घाला. 

2 भाजणे टाळणय्ासाठी वापरल्यानतंर गरम सोलड्रिंग आयर्न साठवताना 
काळजी घ्या.

3  सॉफ्ट  सोल्डर वापरल्यानंतर आपले हात  चांगले धुवा कारण ते विषारी 
आहे. 

4 सोल्डरिंग करताना बाहेर येणारे धूर बाहेर पडण्यासाठी हवेशीर भागात 
टिन सोल्डरिंग आयर्न  करा. 

5 स्वच्छतेसाठी ऍसिड वापरताना सुरक्षा गॉगल घाला.

6 ऍसिड सोल्यूशन बनवताना, नेहमी ऍसिड पाण्यात हळूहळू घाला.

7 ऍसिडमध्ये पाणी कधीही ओतू नका.

8 सर्व अजैविक फ्लक्स विषारी असतात.

9 गंजणे फ्लक्स हाताळताना  गॉगल आणि हात मोजे घाला.

फ्लक्सेसचे प्रकार आणि वर्णन (Fluxes types and description)
उद्दिष्टे-:या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• फ्लक्स आणि त्याचे कार्य स्पष्ट करा
• फ्लक्सचे प्रकार आणि त्यांच्या स्टोरेजचे वर्णन करा.

फ्लक्स हे एक फ्यूसिबल (सहजपणे वितळलेले) रासायनिक कंपाऊंड 
आहे जे वेल्डिंगच्या आधी आणि वेल्डिंग दरम्यान लागू केले जाऊ शकते 
जेणेकरून वेल्डिंग दरम्यान अवांछित रासायनिक क्रिया टाळण्यासाठी 
आणि त्यामुळे वेल्डिंग ऑपरेशन सोपे होईल.

फ्लक्सची कार्ये-: ऑक्साइड विरघळवणे आणि वेल्डच्या गुणवत्तेवर 
परिणाम करू शकणार्या अशुद्धता आणि इतर समावेशांना प्रतिबंध करणे.

जोडल्या जाणार्या धातंूमधील फारच लहान अंतरामध्ये फ्लक्सेस फिलर 
मेटलच्या प्रवाहास मदत करतात.

घाण आणि इतर अशुद्धतेपासून वेल्डिंगसाठी धातू विरघळण्यासाठी आणि 
काढून टाकण्यासाठी आणि स्वच्छ करण्यासाठी फ्लक्सेस क्लिनिंग 
एजंट म्हणून काम करतात.

पेस्ट, पावडर आणि द्रव स्वरूपात फ्लक्स उपलब्ध आहेत.

फ्लक्स लागू करण्याची पद्धत Fig 1 मध्ये दर्शविली आहे 
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फ्लक्सचे संचयन-: जिथे फ्लक्स फिलर रॉडवर कोटिंगच्या स्वरूपात 
असतो, नुकसान आणि ओलसरपणापासून नेहमी काळजीपूर्वक संरक्षण 
करा. Fig 2

विशेषत-: दीर्घ कालावधीसाठी साठवताना फ्लक्स टिनचे झाकण सील 
करा (Fig 2)

जरी वेल्ड मेटलला ऑक्सी-ऍसिटिलीन फ्लेम संरक्षण देत असला तरी, 
बहुतेक प्रकरणांमध्ये फ्लक्स वापरणे आवश्यक आहे. वेल्डिंग दरम्यान 
वापरलेले फ्लक्स वेल्डमेंटचे ऑक्सिडेशनपासून संरक्षण करत नाहीत 
तर स्लॅगपासून देखील संरक्षण करतात जे वर तरंगते आणि स्वच्छ होऊ 
देते. वेल्ड मेटल, जमा करणे. वेल्डिंग पूर्ण झाल्यानंतर, फ्लक्सचे अवशेष 
स्वच्छ केले पाहिजेत.

फ्लक्स अवशेष काढून टाकणे-: वेल्डिंग किंवा ब्रेझिंग संपल्यानंतर, 
फ्लक्सचे अवशेष काढून टाकणे आवश्यक आहे. सामान्यतः फ्लक्स 
रासायनिकदृषट्य्ा सकर्िय असतात. मह्णनू, फ्लकस्च ेअवशषे, योग्यरित्या 
काढले नाहीत तर, मूळ धातू आणि वेल्ड डिपॉझिट गंजतात.

फ्लकस्च ेअवशेष काढनू टाकणय्ासाठी काही सूचना खाली दिल्या आहेत-:

- अलॅय्मुिनियम आणि अलॅय्मुिनियम मिशर् धात ु-वलेड्िगंनंतर शकय् 
तितक्या लवकर, कोमट पाण्यात सांधे धुवा आणि जोमाने ब्रश करा. 
जेव्हा परिस्थिती परवानगी देते तेव्हा नायट्रिक ऍसिडच्या 5 टक्के 
द्रावणात जलद बुडवून घ्या-: कोरडे होण्यास मदत करण्यासाठी 
गरम पाण्याचा वापर करून पुन्हा धुवा.

-  जेव्हा कंटेनर, जसे की इंधन टाक्या, वेल्डेड केले जातात आणि भाग 
गरम पाण्याच्या स्क्रबिंग पद्धतीसाठी प्रवेशयोग्य नसतात तेव्हा 
नायट्रिक आणि हायड्रोफ्लोरिक ऍसिडचे द्रावण वापरा. प्रत्येक 
5.0 लिटर पाण्यात 400 मिली नायट्रिक ऍसिड (विशिष्ट गुरुत्व 1.42) 
घाला. हायड्रोफ्लोरिक ऍसिडच्या 33 मिली (40 टक्के ताकद) द्वारे. 
डेप्थच्या तपमानावर वापरलेले द्रावण साधारणपणे 10 मिनिटांत 
फ्लक्सचे अवशेष पूर्णपणे काढून टाकते, एक स्वच्छ एकसमान 
कोरलेली सरफेस तयार करते, डागांपासून मुक्त होते. या उपचारानंतर 
भाग थंड पाण्याने धुवावेत आणि गरम पाण्याने धुवावेत. गरम पाण्यात 
विसर्जनाची वेळ तीन मिनिटांपेक्षा जास्त नसावी, अन्यथा डाग येऊ 
शकतात-: गरम पाण्याने धुतल्यानंतर भाग वाळवावेत. हे उपचार 
वापरताना ऑपरेटरने रबरचे हात मोजे घातले पाहिजेत आणि अॅसिडचे 
द्रावण शक्यतो अॅल्युमिनियमच्या भांड्यात असावे.

-  मगॅन्शेियम मिश्र धात ु-पाणय्ान ेधवुा आणि तय्ानतंर तव्रीत सट्ॅडंरड् 
क्रोमेटिंग करा. ऍसिड क्रोमेट बाथची शिफारस केली जाते.

-  कॉपर आणि पितळ-उकळत्या पाण्यात धुवा आणि त्यानंतर ब्रश 
करा. शक्य असेल तिथे नायट्रिक किंवा सल्फ्यूरिक ऍसिडचे २ टक्के 
द्रावण काचेचा स्लॅग काढून टाकण्यास मेन दिले जाते, त्यानंतर गरम 
पाण्याने धुवावे.

-  स्टेनलेस स्टील- उकळत्या 5 टक्के कॉस्टिक सोडा सोल्युशनमध्ये 
बडुवावा, तय्ानतंर गरम पाणय्ात धवुा. वकैलप्िकरित्या, हायडर्ोकल्ोरिक 
ऍसिड आणि पाण्याच्या समान व्हॉल्यूमचे डी-स्केलिंग द्रावण वापरा 
ज्यामध्य ेयोग्य रसेट्र्नेरचय्ा एकणू वह्ॉलय्मूचय्ा 0.2 टक्क ेनायट्रिक 
ऍसिडसह 5 टक्के जोडले जाते.

- ओतीव लोखंड- चिपिंग हॅमर किंवा वायर ब्रशने अवशेष सहजपणे 
काढले जाऊ शकतात.

- सिल्वह्र बर्जेिंग - बर्झे कलेले ेघटक गरम पाणय्ात भिजवून, तय्ानतंर 
वायर ब्रशिंग करून फ्लक्सचे अवशेष सहज काढता येतात. कठीण 
परिस्थितीत कामाचा तुकडा  5 ते 10 टक्के सल्फ्यूरिक ऍसिडच्या 
द्रावणात 2 ते 5 मिनिटांसाठी बुडवावा, त्यानंतर गरम पाण्याने धुवावे 
आणि वायरने घासावे.
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ब्रेझिंगमध्ये वापरल्या जाणार्या स्पेल्टर आणि फ्लक्सचे प्रकार (Types of spelters 
and fluxes used in brazing)
उद्दिष्टे-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• ब्रेझिंगमध्ये वापरल्या जाणार्या स्पेल्टर आणि फ्लक्सचे प्रकार सांगा
• स्पेल्टरची रचना आणि त्याचा वितळण्याचा पॉइंट सांगा.

ब्रेझिंग हे मूलत-: सोल्डरिंग सारखेच असते परंतु ते सोल्डरिंगपेक्षा 
खूप मजबूत जॉईंट देते. मेन फरक म्हणजे हार्ड फिलर मटेरियलचा 
वापर, ज्याला व्यावसायिकरित्या स्पेल्टर म्हणून ओळखले जाते जे लाल 
उष्णतेपेक्षा जास्त तापमानात फ्यूज होते, परंतु जोडल्या जाणार्या 
भागांचय्ा वितळणय्ाचय्ा तापमानापेकष्ा कमी होत.े या पर्क्रियते वापरलेली 
फिलर मटरेियल दोन वर्गांमधय् ेविभागली जाऊ शकत.े कॉपरबसे मिशर्धातू 
आणि सिल्व्हरबेस मिश्रधातू. प्रत्येक वर्गात अनेक भिन्न मिश्रधातू 
असतात, परंतु ब्रास  (कॉपरआणि जस्त) कधीकधी 20% पर्यंत कथील 
मुख्यतः फेरस धातू ब्रेझिंगसाठी वापरले जातात. 

600 ते 8500 सेल्सिअस पर्यंत वितलणबिंदू श्रेणी असलेले सिल्व्हरचे 
मिश्र धातु (सिल्व्हरआणि कॉपर किंवा सिल्व्हरआणि कॉपरआणि जस्त) 

कोणत्याही धातंूना ब्रेझिंग करण्यास योग्य आहेत. ते स्वच्छ फिनिश 
आणि मजबूत डक्टाइल जॉइंट देत आहेत. स्पेल्टर सामान्यतः शीट्सच्या 
जाडीनुसार बनवले जातात.

ब्रेझिंग केल्यानंतर, गळती तपासण्यासाठी आणि फ्लक्स काढण्यासाठी 
जॉईंट वर हॅमर मारणे आवश्यक आहे. फेरस आणि नॉन-फेरस धातंूसाठी 
“बोरॅक्स” हा मुख्यतः आणि सामान्यतः वापरला जाणारा फ्लक्स     आहे. 
जेव्हा ब्रेझिंग ऑपरेशन चालू असते तेव्हा ते गंज काढून टाकते आणि 
वातावरणाचा प्रभाव रोखते.

स्पेल्टर आणि मेल्टिंग पॉइंट्सची रचना

गॅसद्वारे तांब्याच्या पाईप्सचे सिल्व्हरचे ब्रेजिंग (Silver brazing of copper pipes by 
gas)
उद्दिष्टे-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• सिल्व्हर ब्रेजिंग या शब्दाचे स्पष्टीकरण करा
• सिल्व्हर ब्रेजिंगचे विविध उपयोग सांगा.

 1 तांबे
  +झिंक बेस 
  स्पेल्टर सामान्य 60 40 शून्य 8500C कडक ब्रेझिंग  
        तांब्याच्या पत्र्यावर   
        आणि नॉन-फेरस 

 2 -करा- फेरस 80 20 शून्य 6000C पितळी चादर 
   धातू     जाड

 3 -करा- पितळ 30 70 शून्य 4000C पितळी चादर पातळ 

 4 चांदी सोने 10 10 80% 3500C यासाठी वापरला जातो
  सोल्डर      सोन्याचे दागिने                                            
        ब्रेझिंग

क्र. स् पे ल् ट र चे  
प्रकार

कॉमन
धातू

कॉपर
% 

जस्त
%

वितळणे तापमान वापरिस̵ʬर %

सिल्व्हर ब्रेजिंग (Fig 1)

कमी तापमानात ब्रेझिंग पद्धत इतर नावांनी देखील संबोधले जाते जसे की-:

- सिल्व्हर सोल्डरिंग, हार्ड सोल्डरिंग त्याची तापमान श्रेणी 600°C ते 
850°C आहे.

सिल्व्हर-ब्रेझिंग फिलर रॉड्स कॉपरआणि सिल्व्हरचेबनलेले असतात 
ज्यात झिंक, कॅडमियम आणि निकेलची कमी टक्केवारी असते. चांदीची 
मटेरियल 40 ते 60% पर्यंत बदलू शकते.

एप्लीकेशन 

हे कमी तापमानाचे ब्रेझिंग मिश्र धातु खालील गोष्टींसाठी योग्य आहे.

उच्च विद्युत चालकता आवश्यक असलेल्या विद्युत भागांमध्ये सामील 
होणे. (Fig 2)

अन्न हाताळणी आणि प्रक्रिया उपकरणे. (स्टेनलेस स्टील).

ब्रेझिंग ऑपरेशनमध्ये कमी तापमान, पातळ  थर, दुप्पट  आणि पूर्ण 
प्रवेश आवश्यक आहे.
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स्टील, तांबे, पितळ, कांस्य, निकेल मिश्रधातू आणि निकेल चांदीच्या मिश्र 
धातंुमध्ये पातळ   शिट्स  आणि जवळ बसवलेले सांधे जोडणे.

रॉक ड्रिल, मिलिंग कटर, कटिंग आणि शेपिंग टूल्ससाठी ब्रेझिंग टंगस्टन 
कार्बाइड टिप्स. (Fig 3)

भिन्न धातू आणि दागिने बनविण्याच्या कामात सामील होणे.

ब्रेझिंग ऑपरेशनमध्ये अर्थव्यवस्था आहे कारण त्यासाठी फक्त कमी 
तापमान आणि डिपॉझिशनचा पातळ थर आवश्यक आहे. सामील होणय्ाचय्ा 
या पद्धतीमध्ये दुप्पट आणि पूर्ण प्रवेश आहे.

ब्लो लॅम्प (Blow lamp) 
उद्दिष्टे-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• ब्लो लॅम्पचे रचना वैशिष्ट्य सांगा
• ब्लो लॅम्पचे भाग सांगा
• ब्लो लॅम्पच्या ऑपरेशनचे वर्णन करा.

बल्ो लमॅप्मधय् े(Fig 1) करेोसीनवर पर्ी-हटेडे टय्बूमधनू जाण्यासाठी दबाव 
टाकला जातो, तय्ामळु ेतय्ाची वाफ होत.े रॉकलेची वाफ हवेत मिसळणय्ासाठी 
जेटद्वारे चालू राहते आणि जेव्हा प्रज्वलित केली जाते तेव्हा नोझलद्वारे 
निर्देशित केली जाते, एक जबरदस्त ज्योत निर्माण करते.

घरातील ज्योत रॉकेलचे बाष्पीभवन टिकवून ठेवण्यासाठी उष्णता पुरवते. 
नोजल आउटलेटवरील फ्री फ्लेम सोल्डरिंग बिट गरम करण्यासाठी 
वापरली जाते.

ब्लो लॅम्प हे एक पोर्टेबल हीटिंग उपकरण आहे जे सोल्डरिंग आयर्न 
किंवा इतर भाग सोल्डर करण्यासाठी उष्णतेचा थेट स्रोत म्हणून वापरला 
जातो. Fig 1 ब्लो लॅम्पचे भाग दाखवते.

त्यात पितळेची टाकी आहे, रॉकेल प्रेशर साठी त्याच्या वरच्या बाजूला 
फिलर कॅप बसवली आहे. प्रेशर रिलीफ व्हॉल्व्ह चालू/बंद करण्यासाठी 
आणि ज्योत योग्यरित्या करण्यासाठी तोंडाशी जोडलेले आहे.

ब्लो लॅम्प प्रज्वलित करण्यासाठी मेथिलेटेड स्पिरिट फायलींगसाठी 
प्राइमिंग कुंड प्रदान केले जाते. केरोसीनची वाफ जबरदस्त ज्वाला 
निर्माण करण्यासाठी निर्देशित करण्यासाठी नोजलचा संच प्रदान केला 
जातो. आकृतीमध्ये दर्शविल्याप्रमाणे बर्नर हाऊसिंग सपोर्ट ब्रॅकेटवर 
बसविले जाते ज्यावर सोल्डरिंग आयर्न  गरम करण्यासाठी ठेवले जाते.

टाकीमध्ये रॉकेल प्रेशर देण्यासाठी पंप दिला जातो.
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पोर्टेबल हँड फोर्ज ब्लोअरसह (Portable hand forge with blower)
उद्दिष्टे-: या पाठाच्या  शेवटी तुम्ही सक्षम व्हाल
• हँड फोर्जचे purpsoe सांगा
• हँड फोर्जच्या रचना वैशिष्ट्याचे वर्णन करा
• हँड फोर्जमध्ये वापरलेले इंधन सांगा.

हँड फोर्ज-: हे सोल्डरिंग बिट गरम करण्यासाठी वापरले जाते.

हे माईल्ड स्टील प्लेट्स आणि  ॲंगल  नी बनलेले आहे.

ह ेसाधारणपणे राऊंनड्  आकाराचे असत.े हवेचय्ा परुवठ्यासाठी हडँ बल्ोअर 
त्याला जोडलेले आहे. जळलेले अवशेष काढून टाकण्यासाठी बॉटम एक 
छिद्रयुक्त प्लेट निश्चित केली जाते.

इंधन क्षेत्र अग्निशामक विटांनी बांधलेले आहे आणि चिकणमाती आणि 
वाळूच्या मिश्रणाने लेपित आहे, इंधनासाठी सेंटरस्थानी जागा प्रदान 
करते. (Fig 1)

ज्वलनासाठी वापरले जाणारे इंधन प्रामुख्याने कोळशाचे असते. कोळसा 
हार्ड लाकडापासून  तयार केला जातो.
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कॅिपटल गुड्स आिण मॅɊुफॅƁįरंग (C G & M) सरावासाठी  संबंिधत िसȠांत 1.3.52 - 55
िफटर (Fitter) - शीट मेटल

įरʬेट आिण įरʬेिटंग (Rivet and riveting)
उिȞʼे-:या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• įरʬेट आिण įरʬेिटंग काय आहे ते सांगा
• įरʬेटǉा भागाची यादी करा
• įरʬेटचा Ůकार ˙ʼ करा. 

 įरʬेट

įरʬेट हा कायमˢŝपी यांिũक फाːनर असतो Ǜाǉा एका टोकाला 
हेड असते आिण दुस̴या टोकाला एक दंडगोलाकार साईज ːेम असतो 
(याला शेपूट ʉणतात) Ǜाला धातूǉा िपनचे ˢŝप असते. 

įरʬेटसचा वापर संरचना, पूल, शीट मेटल ऑपरेशɌ, जहाजे आिण अनेक 
उȨोगांमȯे केला जातो.

įरʬेिटंग

įरʬेटीगंही कायमˢŝपी सांधे तयार करǻाǉा पȠती ंͤपैकी एक आहे

įरʬेटचे भाग

įरʬेटचे खालील भाग आहेत (Fig 1)

1. हेड  2 . शंक िकंवा बॉडी  3. शेपटी

हेड-: įरʬेटǉा वरǉा भागाला  «हेड» ʉणतात. वेगवेगʨा जॉबंनुसार हे 
वेगवेगʨा Ůकारचे बनलेले असतात.

शंक िकंवा बॉडी-: įरʬेटǉा खाली असलेʞा भागाला  शँक िकंवा बॉडी 
ʉणतात. हा साईज राऊंȵ  आहे.

शेपटी-: ȑाǉा मȯभागी खाली असलेʞा भागाला  शेपटी ʉणतात. तो 
काहीसा टपलेला आहे. हे दोन ɘेट्सǉा िछūांमȯे घातले जाते आिण 
ȑांची शेपटी माŝन हेड बनवले जाते. शेपटीची लांबी ¼ D आहे. įरʬेट 
ȑाǉा गोलाकार पणा, लांबी आिण हेडǉा आकारावŝन ओळखले जाते.

įरʬेटचा Ůकार

1 ˘ॅप हेड िकंवा कप हेड įरʬेटस

2 पॅन हेड įरʬेटस

3 शंकूǉा आकाराचे हेड įरʬेटस

4 काउंटरˋंक हेड įरʬेटस

5 ɢॅट हेड įरʬेटस

6 िवभािजत हेड įरʬेट

7 पोकळ हेड įरʬेट.

8 िटनमॅन įरʬेट

9 ɢश įरʬेट

˘ॅप हेड िकंवा कप हेड įरʬेटस(िचũ 2)

हेड अधŊवतुŊळाचे असते.. या įरʬेटचे सांधे खूप मजबूत असतात. लोखंडी 
सािहȑापासून बनवलेʞा पुलांमȯे याचा मोǬा Ůमाणात वापर केला 
जातो.

पॅन हेड įरʬेट(Fig 3)

įरʬेट डोƐाचा वरचा भाग ɢॅट  आिण फाईन  असतो. डोƐाचा 
लहान ʩास įरʬेटǉा ʩासाइतका असतो. जड मेकॅिनकमȯे, पॅन हेड 
įरʬेटसचा वापर केला जातो.
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शंकूǉा आकाराचे हेड įरʬेट(Fig 4)

शंकूǉा आकाराचा साईज हलका कामांसाठी वापरला जातो.  हॅमरने हेड 
ला शंकूǉा आकाराचा साईज िदला जातो.

काउंटर बुडलेले हेड įरʬेट(Fig 5)

Fig 4

Ǜा िठकाणी įरʬेट िनिʮत केʞानंतरही सरफेस समतल ठेवणे आवʴक 
आहे, अशा िठकाणी įरʬेटचा वापर केला जातो.

ɢॅट हेड įरʬेट(Fig 6)

शीट मेटलǉा लहान आिण हलƐा कामांसाठी, ɢॅट हेड įरʬेट वापरʞा 
जातात. हे सामाɊतः  नॉन-फेरस धातू आिण पातळ   िशट्स  वापरले 
जातात. ȑाचे हेड ɢॅट  आहे.

िȪभािजत įरʬेट (Fig 7)

या Ůकारचे įरʬेट इतर įरʬेट पेƗा वेगळे आहेत. हे िपनǉा जागी साखʨा 
जोडǻासाठी वापरले जातात.

पोकळ įरʬेट (Fig 8)

पोकळ įरʬेटस वापरले जातात जेथे मशीनचा एक भाग हलतो आिण हा 
भाग मशीनला जोडणे देखील आवʴक आहे.

िटनमɌ įरʬेटस (Fig 9)

ते तुलनेने लहान लांबीचे लहान ɢॅट हेडचे įरʬेटस आहेत. िटनमॅन 
įरʬेटसची साईज संƥा Ůित हजार įरʬेटसǉा अंदाजे वजनाने िनधाŊįरत  
केली जाते.

įरʬेटǉा Ůȑेक वजनाला िनिʮत ʩास आिण लांबी असते. (टेबल 1) 
िटनमेनǉा įरʬेटसचा वापर सामाɊतः  हलƐा शीट मेटलǉा कामात 
केला जातो, जसे की बादʞा, ːील टŌ ंक आिण एअर कंिडशिनंग डƃ 
तयार करणे.

ɢश įरʬेट (Fig 10)

CG & M : िफटर (NSQF सुधाįरत 2022) - ʩायामासाठी संबंिधत िसȠांत 1.3.52 - 55
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ɢश įरʬेिटंग ही शीट मेटलचे दोन तुकडे एकũ जोडǻाची एक पȠत 
आहे, Ǜाची डोकी धातूǉा सरफेसवर पसरत नाहीत. िवमानाǉा रचनाात, 
ɢश įरʬेट डŌ ॅग कमी करते, ȑामुळे िवमानाची कायŊƗमता वाढते

ɢश įरʬेट काउंटरिसंक होलचा फायदा घेते-: ȑांना सामाɊतः 
काउंटरसंक įरʬेटस असेही संबोधले जाते

तक्ता 1 टिनमेन रिव्हेट चे माप (क्लॉज 4.1 आणि आकृती 1)

 रिव्हेट लांबी शंक डोके दिया डोके जाडी

 आकार (L) दिया          (B)            (H)

 नियुक्त 
 क्रमांक max min max min

 (1) (2) (3) (4)  (5) (6)  (7)
  mm mm mm  mm mm  mm

 2 4-0 2-1 4-2  4-0 0-6  0-5 

 4 4-8 2-4 4-8  4-6 0-6  0-5

 6 5-2 2-7 5-6  5-3 0-8  0-6

 8 6-0 3-1 6-4  6-0 0-9  0-7

 10 6-8 3-8 7-8  7-4 1-1  0-9

 12 8-3 4-2 8-5  8-1 1-1  0-9

 14 9-1 5-2 10-7  10-2 1-4  1-1

 16 11-5 5-6 11-4  10-8 1-5  1-2

 18 12-7 6-4 13-0  12-3 1-7  1-4

 20 14-3 7-0 14-3  13-6 1-9  1-6

įरʬेटेड जॉइंट चे Ůकार (Types of riveted joints)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल

• िविवध Ůकारचे įरʬेटेड सांधे थोडƐात सांगा
• įरʬेटसचे साईज, लॅिपंग अलाउɌ  िपच आिण įरʬेटसची लांबी सांगा 
• साखळी आिण िझग झॅग įरʬिटंगमȯे įरʬेटसचे अंतर मांडणे
• įरʬिटंगची िपच िनिʮत करा
• गरम आिण थंड įरʬेटीगंची तुलना करा.

रचना आिण फॅिŰकेशनǉा कामात िविवध Ůकारचे įरʬेटेड सांधे तयार 
केले जातात. सामाɊतः  वापरले जाणारे सांधे आहेत-:

- िसंगल įरʬेटेड लॅप जॉइंट

- दुहेरी įरʬेटेड लॅप जॉइंट

- िसंगल Ōː ॅप बट जॉइंट

- दुहेरी पǥा बट जॉइंट

िसंगल įरʬेटेड लॅप जॉइंट-: हा सवाŊत सोपा आिण सामाɊतः  वापरला 
जाणारा Ůकार आहे. हे जॉईंट जाड आिण पातळ   दोɎी ɘेट्समȯे सामील 
होǻासाठी उपयुƅ आहे. यामȯे, जोडʞा जाणार् या ɘेट्सǉा टोकांना 
आǅािदत केले जाते आिण लॅपǉा मȯभागी įरʬेटसची एकच रांग ठेवली 
जाते. (Fig 1)

दुहेरी įरʬेटेड लॅप जॉइंट-: या Ůकारǉा जॉईंटमȯे įरʬेटसǉा दोन 
पंƅी असतील. ओʬरलॅप įरʬेटसǉा दोन रेषा नी सामावून घेǻाइतपत 
मोठा आहे (Fig 2)
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दुहेरी įरवेटेड (िझगझॅग) लॅप जॉइंट-: हे िसंगल लॅप जॉइंटपेƗा मजबूत 
सांधे Ůदान करते. įरʬेटस एकतर ˍेअर  ˢŝपात िकंवा िũकोणी 
ˢŝपात ठेवʞा जातात. įरʬेट ɘेसमŐटǉा ˍेअर  िनिमŊतीला चेन 
įरʬेटीगं ʉणतात. įरʬेट ɘेसमŐटǉा िũकोणी िनिमŊतीला िझगझॅग 
įरʬेटीगं ʉणतात.(Fig 3)

िसंगल Ōː ॅप बट जॉइंट-:ही पȠत अशा पįरİ̾थतीत वापरली जाते जेथे 
घटकांǉा कडा įरʬिटंगने जोडʞा जातील.(Fig 4)

Ōː ॅप नावाचा धातूचा वेगळा तुकडा  घटकांǉा कडा एकũ ठेवǻासाठी 
वापरला जातो. हे जॉईंट घटकांǉा कडाना एकũ जोडǻासाठी देखील 
वापरले जाते.

हे िसंगल Ōː ॅप बट जॉइंटपेƗा मजबूत आहे. या जॉइंटमȯे घटकांǉा दोɎी 
बाजूला दोन कʬर ɘेट्स ठेवʞा आहेत.(Fig 5)

įरʬेटेड बट जॉइंट्ससाठी जेʬा िसंगल िकंवा दुहेरी पǦा वापरʞा जातात 
तेʬा įरʬेटसची ʩव̾था अशी असू शकते-: 

– िसंगल įरʬेटेड ʉणजेच बटǉा दोɎी बाजूला एक पंƅी.

- साखळी िकंवा िझगझॅग फॉमőशनसह दुहेरी िकंवा ितहेरी įरʬेटेड. 
(Fig 6)

चेन įरʬिटंगमȯे įरʬेट होलचे अंतर ले आउट करा

Fig 7 चेन įरʬिटंगमȯे įरʬेटस होलǉा अंतराची मांडणी दशŊिवते

साखळी įरʬिटंगमȯे, įरʬेटसǉा ̾थापनेत įरʬेटसची ˍेअर  िनिमŊती 
तयार होते.

िझग झॅग įरʬिटंग-: िझग झॅग įरʬेिटंग हा वेटेड जॉइंटमȯे įरʬेट 
˙ेिसंगचा एक Ůकार आहे, िझग झॅग įरʬेिटंग, įरʬेटसǉा ɘेसमŐटमȯे 
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įरʬेटसची िũकोणी िनिमŊती तयार होते. िझगझॅग įरʬिटंगसाठी अंतराची 
मांडणी Fig 8 मȯे दशŊिवली आहे.

सांȯातील įरʬेटसचे अंतर-: įरʬेट होलचे अंतर कामावर अवलंबून 
असते. हे िनिʮत करǻासाठी एक सामाɊ ̊ʼीकोन खाली िदलेला आहे.

कडापासून įरʬेटǉा मȯभागचे अंतर. (Fig 9)

धातूǉा कडा पासून  कोणȑाही įरʬेटǉा मȯभागी जागा िकंवा अंतर 
įरʬेटǉा ʩासाǉा िकमान दुɔट असावे.

एज फुटू नयेत हा यामागचा उȞेश आहे. कडा पासून  जाˑीत जाˑ अंतर 
ɘेटǉा जाडीǉा दहापट जाˑ नसावे.(Fig 10)

कडावŝन खूप अंतर केʞाने GAPING होईल. (Fig 11)

įरʬेटची िपच-: įरʬेटसमधील िकमान अंतर įरʬेटǉा ʩासाǉा तीन 
पट असावे. (3D) (Fig 12)

अंतर टŌ ांिझशन  न करता įरʬेटस चालिवǻास मदत करेल. (Fig 13)

खूप जवळǉा अंतरावर असलेʞा įरʬेटस įरʬेटसǉा मȯभागी 
असलेʞा धातूला फाडतील.

įरʬेटसमधील कमाल अंतर धातूǉा जाडीǉा चोवीस पट जाˑ असावे.
(Fig 14)

खूप दूरची िपच शीट/ɘेटला įरʬेटसमȯे बकल करǻास अनुमती देईल.

Ůȑेक įरʬेटमȯे गरम केलेले दंडगोलाकार साईज बॉडी असते.

įरʬेटसचे साईज-:įरʬेटसचे साईज आकारांǉा ʩास आिण लांबीȪारे 
िनधाŊįरत  केले जातात.

įरʬेट आकाराची िनवड-:įरʬेटचे मीटर सूũ (2/1 2 ते 3) x T वापŝन 
मोजले जाते जेथे T एकूण जाडी असते.

लॅिपंग अलाउɌ -:साधारणपणे शीट मेटल टŌ ेडसाठी आपण खालील सूũ 
वापरतो ते पातळ   शीटवरील शीटǉा जाडीǉा įरʬेटǉा तीन पट 2+ 
पट असते.

िपच अलाउɌ -:चारपैकी तीन įरʬेटचा ʩास + शीटची जाडी 1 वेळा. ] 
टांƶाची लांबी Ȫारे िदली जाते

लांबी-:L=T=D जेथे T शीटची जाडी आहे आिण D हा įरʬेटचा ʩास आहे.
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गरम आिण कोʒ įरʬिटंगची तुलना

 हॉट įरʬिटंग कोʒ įरʬेिटंग

 įरʬेट शंॅकचा शेवट सेट करǻापूवŎ उǄ तापमानात गरम केला जातो असे कोणतेही गरम केले जात नाही डे̪थǉा तपमानावर सेिटंग केली जाते

 डाय वर लागू करǻासाठी कमी Ůेशर  आवʴक आहे डायवर लागू करǻासाठी अिधक दबाव आवʴक आहे

 बा˨ उˁता ŷोत आवʴक आहे अशा उˁता ˓ोताची आवʴकता नाही

 गरम होǻाǉा ŮिŢयेस वेळ लागतो, ȑामुळे गरम įरʬेटीगंही  कोʒ įरʬेिटंग वेळ कायŊƗम आहे कारण गरम केले जात नाही
 वेळखाऊ  ŮिŢया आहे 
 जेʬा įरʬेट मटेįरयल फेरस असते आिण įरʬेटचा ʩास सुमारे  लहान ʩासाǉा नॉन-फेरस įरʬेटसाठी (जसे की अॅʞुिमिनयम, िपतळ) 
 10 िममी असतो तेʬा ते योƶ असते कोʒ įरʬेटीगं योƶ आहे

हँड-įरʬेिटंग टुʤ (Hand-riveting tools)
उिȞʼे-: या सराव ाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• वेगवेगʨा हँड-įरʬेिटंग टुʤची नावे Ȩा
• वेगवेगʨा हँड-įरʬेिटंग टुʤचा वापर सांगा

įरʬेट संच-: िछūामȯे įरʬेट टाकʞानंतर शीट मेटल जवळ 
आणǻासाठी याचा वापर केला जातो पातळ   ɘेट्स िकंवा शीट लहान 
įरʬेटससह įरʬेट करताना हे आवʴक आहे (Fig 1)

डॉली-: हे आधीच तयार झालेʞा įरʬेटǉा डोƐाला  आधार  देǻासाठी 
आिण įरʬेटǉा आकाराचे नुकसान टाळǻासाठी वापरले जाते (Fig 1)

įरʬेट ̆ ॅप-: įरʬेटीगं दरʄान įरʬेटचा अंितम साईज तयार करǻासाठी 
याचा वापर केला जातो. įरʬेट हेड्सǉा वेगवेगʨा आकारांशी 
जुळǻासाठी įरʬेट ˘ॅɛ उपलɩ आहेत (Fig 2)

एकिũत įरʬेट संच-: हे एक साधन  आहे जे हेड सेट करǻासाठी आिण 
तयार करǻासाठी वापरले जाऊ शकते (Fig 3)

हँड įरʬेटर-: यात एक लीʬर यंũणा आहे जी हँडल दाबʞावर 
जबǰांमȯे दबाव आणते.कॉपर िकंवा अॅʞुिमिनयमǉा įरʬेट्स 
įरʬेटीगं करǻासाठी हे उपयुƅ आहे. अदलाबदल करता येǻाजोगे 
एनİʬʤ Ůदान केले जाऊ शकतात. (Fig 4)

CG & M : िफटर (NSQF सुधाįरत 2022) - ʩायामासाठी संबंिधत िसȠांत 1.3.52 - 55

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



167

पॉप įरʬेटर-: हे हाताने  पॉप įरʬेट įरʬेटीगं करǻासाठी वापरले जाते. 
िटŌ गर यंũणा įरʬेट िपळून काढते आिण įरʬेटचे मँडरेल वेगळे करते. या 
पȠतीत मेȵरेल įरʬेटपासून वेगळे केले जात असताना, दुस̴या टोकाला 
हेड तयार होते (Fig 5)

िडŌɝ -: įरʬेटेड अलाईन करǻासाठी वापरले जाते. (Fig 6)

कौİʋंग टूल-: याचा उपयोग ɘेट्सǉा कडा आिण įरʬेटसचे हेड बंद 
कŝन मेटल-टू-मेटल जॉइंट तयार करǻासाठी केला जातो (Fig 7)

फुलįरंग टूल-: हे ɘेटǉा कडाǉा  सरफेसवर Ůेशर देǻासाठी वापरले 
जाते (Fig 8) फुलįरंग ūव-घǥ सांधे तयार करǻास मदत करते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.4.56 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग

साध्ा धिकासाच्ा बाहेर धिन्ांधकत करणे ((Marking out of simple development))
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िेल््ंडिग कार््यशाळेत  सुरधषिततेिे महत्त्व सांगा

• िेल््ंडिग कार््यशाळेत  पाळल्ा जाणार्ा्य सामान्य सुरषिा खबरदारीिंी र्ादी करा.

सुरधषितता

योग्य खबरदारी न घेतल्ास वेल््डििंग धोकादायक असू शकते. तथापि, नवीन 

तिंत्रज्ान आपि योग्य सिंरक्षि वािरल्ाने वेल््डििंगशी सिंबिंपधत दुखाित आपि 

मृतू्चे धोके मोठ्ा से्लकमी होतात. बर् याच सामान्य वेल््डििंग प्रपरियेमधे् 

खुल्ा पवद्त आक्क  पकिं वा ज्ालाचा समावेश असल्ाने, जळण्ाचा आपि 

आगीचा धोका लक्षिीय असतो, म्िूनच ती गरम काय्क प्रपरिया म्िून 

वगगीकृत केली जाते.

दुखाित टाळण्ासाठी, वे्डिर जड चामड्ाचे हात मोजे आपि सिंरक्षक 

लािंब-बॅरल  जॅकेटच्ा रूिात वैयल्तिक सिंरक्षिात्मक उिकरिे वािरतात 

जेिेकरून अपत उष्णता आपि ज्ालािंच्ा सिंिका्कत येऊ नये. याव्यपतररति, 

वे्डि के्षत्राची चमक आक्क  डोळा पकिं वा फॅ्श भाजिे नावाची ल््थथती पनमा्कि 

करते ज्ामधे् अल्ट् ाव्ायोलेट प्रकाशामुळे कॉपन्कयाची जळजळ होते आपि 

डोळ्ािंच्ा रेपटनास जळू शकतात. हे एक्सिोजर टाळण्ासाठी गडद UV-

पिल्ररिंग िेस पे्ट्स असलेले गॉगल आपि वेल््डििंग हेले्ट घातले जातात.

2000 च्ा दशकािासून, काही हेले्ट्समधे् िेस पे्ट समापवष्ट आहे 

जी टेिर अपतनील प्रकाशाच्ा सिंिका्कत आल्ावर त्वररत गडद होते. उभे 

राहिाऱ्यािंचे रक्षि करण्ासाठी, वेल््डििंग के्षत्र अनेकदा अध्किारदश्कक 

वेल््डििंग िडदेने वेढलेले असते. िॉपलल्व्नाईल क्ोराईड पॅ्ल्टिक पिल्चे 

बनलेले हे िडदे वेल््डििंग के्षत्राच्ा आऊटसाईड लोकािंना इलेल्ट्ट् क आक्क च्ा 

अपतनील प्रकाशािासून वाचवतात, िरिं तु हेले्टमधे् वािरल्ा जािार् या 

पिल्र ग्ासची जागा घेऊ शकत नाहीत.

वे्डिर अनेकदा धोकादायक गॅस आपि किािंच्ा सिंिका्कत येतात. फ्क्स-

कोड्क आक्क  वेल््डििंग आपि शी्ेडिड मेटल आक्क  वेल््डििंग यािंसारख्ा 

प्रपरियािंमधून पवपवध प्रकारच्ा ऑक्साईडचे कि असलेले धूर पनघतात. 

प्रश्ातील किािंचा साईज धूराच्ा पवषारीििावर प्रभाव टाकतो, लहान कि 

जास्त धोका दश्कवतात. याचे कारि असे की लहान किािंमधे् रतिातील 

मेंदूचा अडथळा िार करण्ाची क्षमता असते. काब्कनी ऑक्साईड, ओझोन 

आपि जड धातू असलेले धूर आपि गॅस , योग्य वायुवीजन आपि प्रपशक्षि 

नसलेल्ा वे्डिरसाठी धोकादायक असू शकतात. मॅिंगनीज वेल््डििंगच्ा 

धुराच्ा सिंिका्कत, उदाहरिाथ्क, अगदी कमी िातळीवर (< 0.2 mg/m3 

) नू्यरोलॉपजकल समस्ा पकिं वा िुफु्स, यकृत, मूत्रपििंड पकिं वा मध्वतगी 

मज्ासिं्थथेला नुकसान होऊ शकते. नॅनो कि िुफु्सातील अल्व्ोलर 

मॅरिोिेजमधे् अडकून िुफु्साच्ा िायब्ोपससला कारिीभूत ठरू 

शकतात. अनेक वेल््डििंग प्रपरियेत सिंकुपचत गॅस आपि ज्ाळािंचा वािर 

केल्ास स्ोट आपि आगीचा धोका असतो. काही सामान्य सावधपगरी िंमधे् 

हवेतील ऑल्क्सजनचे प्रमाि मया्कपदत करिे आपि ज्लनशील िदाथाांना 

जॉबच्ा पठकािािासून दूर ठेविे समापवष्ट आहे.

सामान्य सुरषिा

•  कम्कचार् यािंना इजा टाळण्ासाठी, कोित्ाही प्रकारची वेल््डििंग 

उिकरिे वािरताना अत्िंत सावधपगरी बाळगली िापहजे. आग, स्ोट, 

पवद्त शॉक पकिं वा हापनकारक घटकािंमुळे दुखाित होऊ शकते. खाली 

सूचीबद्ध केलेल्ा सामान्य आपि पवपशष्ट सुरक्षा खबरदारी या दोन्ी 

कामगारािंनी काटेकोरििे िाळल्ा िापहजेत जे धातू वे्डि करतात 

पकिं वा काितात.

•  अनपधकृत व्यतिी िंना वेल््डििंग पकिं वा कपटिंग उिकरिे वािरण्ाची 

िरवानगी देऊ नका.

•  लाकडी मजले असलेल्ा इमारतीमधे् वेल््डििंग करू नका, जोियांत 

मजले आग प्रपतरोधक िॅपब्क, वाळू पकिं वा इतर अपनिरोधक 

मटेररयलद्ारे गरम धातूिासून सिंरपक्षत केले जात नाहीत. गरम पठिग्या 

पकिं वा गरम धातू ऑिरेटरवर पकिं वा वेल््डििंग उिकरिाच्ा कोित्ाही 

घटकािंवर िडिार नाहीत याची खात्री करा.

•  कािूस, तेल, गॅसोलीन इत्ादी सव्क ज्लनशील िदाथ्क वेल््डििंगच्ा 

िररसरातून काढून टाका.

•  वेल््डििंग पकिं वा कपटिंग करण्ािूवगी करा  योग्य किडे पकिं वा गॉगल 

घालण्ासाठी सिंरपक्षत करा .

•  वेल््डििंग केलेल्ा घटकातील कोितेही एकत्र केलेले भाग काढून टाका 

जे वेल््डििंग प्रपरियेमुळे पवकृत पकिं वा अन्यथा खराब होऊ शकतात.

•  गरम इलेट्ट् ोड टिब, टिील सॅ्कि पकिं वा टूल्स मजल्ावर पकिं वा वेल््डििंग 

उिकरिाच्ा आसिास सोडू नका. अिघात आपि/पकिं वा आग लागू 

शकतात.

•  नेहमी जवळ एक योग्य अपनिशामक मपशन  ठेवा. अपनिशामक मपशन  

काय्कक्षम ल््थथतीत असल्ाची खात्री करा.

•  वेल््डििंग ऑिरेशन िूि्क झाल्ानिंतर सव्क गरम धातू मापकां ग  करा. 

यासाठी साबिाचा दगड सरा्कस वािरला जातो.
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गॅस िेल््ंडिग प्ांट हाताळताना  सुरषिा खबरदारी(Safety precautions in handling gas 
welding plant)
उधदिषे् :या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ऑल्क्स-अॅधसधटलीन प्ांटमधे् सामान्य सुरषिा खबरदारी सांगा.

• गॅस धसधलंडर हाताळण्ासाठी सुरषिा धनर्म सांगा

• गॅस रेगु्लेटर आधण होज पाईप्स हाताळण्ासाठी सुरषिा पद्धती सांगा.

• ब्ोपाइप ऑपरेशन्सशी संबंधित सुरषिा खबरदारी सांगा.

अिघातमुति होण्ासाठी, प्रथम सुरक्षा पनयम मापहत असिे आवश्यक 

आहे आपि निंतर त्ािंचा सराव देखील करिे आवश्यक आहे. आिल्ाला 

मापहती आहे की ‘सुरक्षा न घेतल्ास अिघात होतो’.

पनयमािंचे अज्ान अिघाताचे पनपमत्त  होऊ नये .

गॅस वेल््डििंगमधे्, वे्डिरने स्वतः ला आपि इतरािंना सुरपक्षत ठेवण्ासाठी गॅस 

वेल््डििंग प्ािंट्स आपि फे्म-सेपटिंग हाताळताना  सुरक्षा खबरदारीचे िालन 

केले िापहजे.

सुरपक्षतता खबरदारी नेहमी चािंगल्ा सामान्य ज्ानावर  आधाररत  असते.

गॅस वे्डिर अिघातमुति ठेवण्ासाठी खालील खबरदारी िाळिे आवश्यक 

आहे.

सामान्य सुरक्षा

गॅस वेल््डििंग प्ािंटच्ा कोित्ाही भागामधे् पकिं वा असेंबलीमधे् विंगि (तेल 

पकिं वा ग्ीस) वािरू नका. त्ामुळे स्ोट होऊ शकतो.

सव्क ज्लनशील िदाथ्क वेल््डििंग के्षत्रािासून दूर ठेवा. गॅस वेल््डििंग करताना 

नेहमी पिल्र लेन्ससह गॉगल घाला. (आकृती रििं  1)

नेहमी आग प्रपतरोधक किडे, एसे्टिोस हात मोजे आपि ऍप्रन घाला.

िेल््ंडिग करताना किीही नार्लॉन, धनिग्ध आधण िाटलेले 

कपडे घालू नका.

जेव्ा जेव्ा गळती लक्षात येते तेव्ा आगीचे धोके टाळण्ासाठी ते त्वररत 

दुरुस्त करा. (पचत्र 2)

छोट्ा गळतीमुळेही गिंभीर अिघात होऊ शकतो.

आग पवझवण्ासाठी अपनिशमन उिकरिे नेहमी हातात  ठेवा आपि 

जॉबच्ा रिमाने ठेवा. (पचत्र 3)

कामाचे के्षत्र कोित्ाही प्रकारच्ा आगीिासून मुति ठेवा.

गॅस िेल््ंडिग करण्ापूिवी सुरषिा खबरदारी

पसलेंडरसाठी सुरक्षा. गॅस पसपलिंडर रोल करू नका पकिं वा रोलर म्िून 

वािरू नका.

पसपलिंडर वाहून नेण्ासाठी टट् ॉली वािरा.

पसपलिंडरचे व्ॉल्व् वािरात नसताना पकिं वा ररकामे असताना बिंद करा.

िूि्क आपि ररकामे पसपलिंडर वेगळे ठेवा.

नेहमी पसलेंडरचे व्ॉल्व् हळू हळू उघडा, दीड वळिािंिेक्षा जास्त नाही. 

पसपलिंडर उघडण्ासाठी योग्य पसपलिंडर की वािरा.

वेल््डििंग करताना पसपलिंडरमधून पसलेंडरच्ा चाव्या काढू नका.

आग लागल्ास पकिं वा फॅ्श-बॅक झाल्ास पसपलिंडर त्वररत बिंद होण्ास 

मदत होईल. सुलभ हाताळिी आपि सुरपक्षततेसाठी पसपलिंडर नेहमी टिट् ेट 

ल््थथतीत वािरा. रेगु्यलेटर जोडण्ािूवगी व्ॉल्व् सॉकेट्स साि करण्ासाठी 

नेहमी पसलेंडर व्ॉल्व् रॅिक करा. (पचत्र 4)
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रबर होज पाईप्सिी सुरषिा (पचत्र 5) 

रबर होज िाईप्सची वेळोवेळी तिासिी करा आपि खराब झालेले होज 

िाईप्स बदला. 

रबरी नळी /नळ्ािंचे  पवषम पबट वािरू नका.

ऑल्क्सजनसाठी आपि ऍपसपटलीनसाठी वािरल्ा जािार् या होज िाईप्स 

बदलू नका.

ऑल्क्सजनसाठी नेहमी काळ्ा रंगाच्ा नळी िा िापर करा 

आधण अॅधसधटलीनसाठी मरून नळी िा िापर करा.

रेगु्लेटर साठी सुरधषितता

गॅस पसपलिंडरवर  हॅमरचा वार रोखा आपि िािी, धूळ आपि तेल पसपलिंडरवर 

जमिार नाही याची खात्री करा.

ऑल्क्सजनसाठी राईट हँड  थे्डेड कनेक्शन आपि एपसपटलीनसाठी लेफ्ट 

हँड  थे्डेड कनेक्शन.

ब्ो िाइप्स साठी सुरपक्षतता

जेव्ा ब्ोिाइि वािरात नसेल तेव्ा ज्ोत पवझवा आपि ब्ोिाइि सुरपक्षत 

पठकािी ठेवा.

जेव्ा ज्ाला बाहेर िडते आपि उलटते, तेव्ा दोन्ी ब्ोिाइि वाल्व 

(आॅल्क्सजन प्रथम) त्वरीत बिंद करा आपि िाण्ात बुडवा.

ज्ोत प्रज्पलत करताना, ब्ोिाइि नोजल सुरपक्षत पदशेने पनददे शपशत करा. 

(पचत्र 6)

ज्ाला पवझवताना, आग लागू नये म्िून प्रथम ऍपसपटलीन वाल्व आपि 

निंतर ऑल्क्सजन वाल्व बिंद करा.

आक्य  िेल््ंडिगपूिवी, दरम्ान ि नंतर सुरषिा खबरदारी (Safety precautions before, during, 
after arc welding)
उधदिष् :या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्य -िेल््ंडिगमधे् आिश्यक असलेली खबरदारी सांगा.

सुरषिा खबरदारी

-  आक्क -वेल््डििंग करताना कधीही ओलसर पकिं वा ओल्ा जागेवर उभे राहू 

नका.

-  नेहमी सव्क सुरक्षा िोशाख (हात मोजे, ऍप्रन, स्ीव्ज, शूज) िररधान 

करा. (आकृती रििं  1)

-  डोळे आपि चेहऱ्याच्ा सिंरक्षिासाठी वेल््डििंग आपि पचपििंग दरम्ान 

अनुरिमे वेल््डििंग आपि पचपििंग स्कीन वािरा.

-  वािरात नसताना मशीन बिंद करा.

-  किडे तेल आपि ग्ीसिासून मुति ठेवा.

-  गरम धातू हाताळताना  पचमटे वािरा.

-  आक्क -वेल््डििंग करताना ल्खशात मापचस पकिं वा िेटट् ोल लाइटर ठेवू नका.

-  िोटदेबल स्कीन पकिं वा वेल््डििंग बूथ वािरून लोकािंचे रेपडएशन आपि 

पकरिािंच्ा िरावत्कनािासून सिंरक्षि करा. (पचत्र 2)

-  वेल््डििंग के्षत्र ओलावा आपि ज्लनशील िदाथाांिासून मुति ठेवा.

-  पवद्त दोष स्वतः  दुरुस्त करण्ाचा प्रयत्न करू नका.

-  इलेल्ट्ट् पशयनला कॉल करा.
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-  इलेट्ट् ोड टिब जपमनीवर िेकू नका. त्ािंना एका किं टेनरमधे् ठेवा. 

(पचत्र 3)

-  वेल््डििंगचा धूर काढण्ासाठी एक्झॉटि ििंखे वािरा. (पचत्र 4)

-  गॅस वेल््डििंग आपि गॅस कपटिंगनिंतर गॅस आपि इलेल्ट्ट् क वेल््डििंगनिंतर 

सुरपक्षततेची खबरदारी रेगु्यलेटरमधून पे्रशर  काढून टाकण्ासाठी, 

होसेस व्यवल््थथतििे कॉइल करण्ासाठी आपि उिकरिे 

बदलण्ासाठी सिंरक्षि करतात.

-  होसेस, टॉच्क, ब्ो िाईप्स रेगु्यलेटर सुरपक्षतता योग्य पठकािी साठवा.

-  गॅस पसपलिंडर ज्लनशील आपि ज्लनशील िदाथाांिासून दूर ठेवा.

-  इलेल्ट्ट् क वेल््डििंग ऑिरेशन्स िूि्क झाल्ानिंतर वे्डिर गरम धातूवर 

मापकां ग  करेल पकिं वा इतर कामगारािंना चेताविी देण्ासाठी काही अन्य 

माध्म प्रदान करेल.

-  वेल््डििंग मशीन उजा्क स्तोतािासून पडस्नेट् केल्ा जातील.

-  वेल््डििंग उिकरिािंिासून वेल््डििंग केबल्स पडस्नेट् करा.

-  केबल सुबकििे गुिंडाळा आपि सुरपक्षत पठकािी ठेवा.

-  इलेट्ट् ोड हो्डिर आपि इतर साधन सुरपक्षतििे ठेवा.

िेल््ंडिगमधे् सुरधषितता उपकरणे आधण त्ांिे उपर्ोग (Safety equipment and their uses 
in welding)
उधदिषे्: या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्य  िेल््ंडिगमधे् िापरल्ा जाणार् र्ा सुरषिा पोशाखांिी आधण उपकरणांिी नािे सांगा

• भाजणे आधण जखमांपासून संरषिण करण्ासाठी सुरषिा पोशाख आधण उपकरणे धनिडा

• हानीकारक आक्य  धकरण आधण धिषारी िुके र्ांच्ा प्रभािापासून स्वतः िे आधण इतरांिे संरषिण कसे करािे ते धशका

• डोळा आधण िेहरा  संरषिणासाठी शील््ंडिग ग्ास धनिडा.

नॉन-फु्जन िेल््ंडिग: ही वेल््डििंगची एक िद्धत आहे ज्ामधे् कमी मेल्ल्िंग 

िॉइिंट पिलर रॉडचा वािर करून बेस मेटलच्ा कडा पवतळल्ापशवाय 

िि दाबु  न लावता समान पकिं वा पभन्न धातू एकत्र जोडल्ा जातात.

उदाहरि : सो्डिररिंग, बे्पझिंग आपि कािंस् वेल््डििंग.

आक्क  वेल््डििंग दरम्ान वे्डिरला तक्तातील हापनकारक पकरिािंमुळे (अल्ट् ा 

व्ायोलेट आपि इन्फ्ा रेड पकरि) इजा, अपत उष्णतेमुळे जळिे आपि 

गरम कामािंशी सिंिक्क , इलेल्ट्ट् क शॉक, पवषारी धुके, उडिारे हॉट सॅ्टस्क 

यासारख्ा धोक्ािंचा सामना करावा लागतो. आपि सॅ्ग कि आपि वसू्त 

िायावर िडतात.
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वे्डिर आपि वेल््डििंग के्षत्राजवळ काम करिाऱ्या इतर व्यतिी िंना वर नमूद 

केलेल्ा धोक्ािंिासून सिंरक्षि करण्ासाठी खालील सुरक्षा िोशाख आपि 

उिकरिे वािरली जातात. 

1  सुरक्षा िोशाख

 a  लेदर ऍप्राॅन

 b  चामड्ाचे हात मोजे

 c  आस्तीनािंसह लेदर कॅि

 d  औद्ोपगक सुरक्षा शूज

2 a  हॅण्ड  स्कीन

 b  ऍडजेटेिबल हेले्ट

 c  िोटदेबल िायर पू्रि कॅनव्ास स्कीन

3  पचपििंग/ ग्ाइिं पडिंग गॉगल

4   श्वसन मपशन  आपि एक्झॉटि डल्ट्िंग

लेदर ऍप्रन, हॅण्ड ग्ोव्ज, केि पवथ स्ीव्ज आपि लेग गाड्क आकृती 

1,2,3 आपि 4 वे्डिरचे बॉडी, हात , हात , मान आपि छातीचे उष्णतेच्ा 

पकरिोत्सगा्किासून आपि कमानीिासून गरम सॅ्टस्किासून सिंरक्षि 

करण्ासाठी वािरले जातात. सॉलीड दाट सॅ्ग काढताना वे्डि जॉइिंटमधून 

उडिारे गरम सॅ्ग कि.

वरील सव्क सुरक्षा िोशाख िररधान करताना सैल नसावेत आपि योग्य साईज 

वे्डिरने पनवडला िापहजे.

औद्ोपगक सुरक्षा बूट : (Fig5) िायाची बोटे आपि घोट्ाला दुखाित घसरिे 

टाळण्ासाठी वािरले जाते. हे वे्डिरला पवजेच्ा धक्क्ािासून वाचवते 

कारि बूट सोल खास शॉक प्रपतरोधक मटेररयलिासून बनलेला असतो.

िेल््ंडिग हँड स्कीन आधण हेले्ट-:आक्क  वेल््डििंग दरम्ान आक्क  रेपडएशन 

आपि स्ाक्स्किासून वे्डिरचे डोळे आपि चेहरा  सिंरपक्षत करण्ासाठी हे 

वािरले जातात. 

हँड स्कीन हातात  धरण्ासाठी पडझाइन केलेली आहे (पचत्र 6)

हेडवर घालण्ासाठी हेले्ट स्कीन तयार केली आहे. (पचत्र 7)

रिंगीत काचेच्ा प्रते्क बाजूला वे्डि सॅ्टस्किासून सिंरक्षि करण्ासाठी 

स्वच्छ चष्ा बसवले जातात. (पचत्र 8)

हेले्ट स्कीन अपधक चािंगले सिंरक्षि प्रदान करते आपि वे्डिरला त्ाचे 

दोन्ी हात  मुतिििे वािरण्ाची िरवानगी देते.
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िोटदेबल िायर पू्रि कॅनव्ास स्कीन. आकृती 9 चा वािर वेल््डििंग के्षत्राजवळ 

काम करिाया्क व्यतिी िंना आक्क  फॅ्शिासून सिंरक्षि करण्ासाठी केला 

जातो आकृती 9

रिंगीत (पिल्र) चष्ा वािरल्ा जािार् या वेल््डििंग वत्कमान शे्िी िंवर अवलिंबून 

पवपवध छटामधे् बनवले जातात. (सारिी 1)                                

रंगीत कािेिी शेड क्र
अँधपअरमधे् िेल््ंडिग करंटिी 

शे्णी
8-9

10-11

12-14

100 ियांत

100 ते 300

300 च्ा वर

तक्ा 1

मॅनु्यअल मेटल आक्य  िेल््ंडिगसाठी धिल्टर ग्ासेसच्ा धशिारसी

सॅ्ग पचिकताना पकिं वा जॉब धार करताना  डोळ्ािंचे सिंरक्षि करण्ासाठी 

साधा गॉगल वािरला जातो. आकृती 10
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ते ऑिरेटरच्ा हेडवर सुरपक्षतििे ठेवण्ासाठी स्ष्ट चष्ा आपि लवपचक 

बँडसह पिट केलेल्ा बेकेलाइट फे्मिासून बनपवलेले आहे.

हे आरामदायक पिट, योग्य वायुवीजन आपि सव्क बाजूिंनी िूि्क सिंरक्षिासाठी 

पडझाइन केलेले आहे. ब्ास  इत्ादी नॉन-िेरस पमश् धातु वेल््डििंग करताना 

वे्डिमधून कधीकधी पवषारी धूर आपि जड धूर मुति केला जाऊ शकतो.

पवषारी धूर आपि धूर इनहेल करिे टाळण्ासाठी श्वसन मपशन  वािरा 

आपि वे्डि के्षत्राजवळ एक्झॉटि डट् आपि ििंखे वािरा. आकृती 11.

पवषारी धुके श्वास घेतल्ाने वे्डिर बेशुद्ध होईल आपि गरम वे्ेडिड जॉबवर/ 

जपमनीवर िडेल. यामुळे भाजिे पकिं वा दुखाित होते.

गॅस िेल््ंडिग उपकरणे आधण उपकरणे (Gas welding equipment and accessories)
उधदिषे्: या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गॅस िेल््ंडिगिी प्रधक्रर्ा िोडक्ात सांगा

• गॅस िेल््ंडिगमधे् िापरल्ा जाणार् र्ा उपकरणांिी र्ादी करा

• गॅस िेल््ंडिगमधे् िापरल्ा जाणार् र्ा प्रते्क उपकरणािी कार्ये सांगा.

ऑल्क्स-एपसपटलीन वेल््डििंग, जे गॅस वेल््डििंग म्िून प्रपसद्ध आहे ते सोिे, 

स्वस्त आपि ऑिरेट करण्ास सोिे आहे. अगदी िातळ, लहान घटक 

वे्डि करण्ासाठी उष्णता इनिुट जवळून योग्यररत्ा केले जाऊ शकते. 

ऑक्सी-एपसपटलीन वेल््डििंग प्रपरियेत, वेल््डििंग टॉच्कच्ा टोकावर योग्य से्ल 

ऑल्क्सजन आपि अॅपसपटलीन जाळून तयार केलेल्ा टेिर ज्ाला (3300ºC) 

द्ारे धातू गरम केली जाते. जोडल्ा जािार् या धातूला पवतळण्ासाठी 

ज्ाला वे्डिच्ा ्थथान जोड पनददे शपशत केली जाते आपि एकत्र जोडली जाते 

त्ामुळे वे्डि तयार होते.

गॅस वेल््डििंग उिकरिे

ऑल्क्स-एपसपटलीन वेल््डििंग उिकरिािंचे मुख् काय्क म्िजे ऑल्क्स-

ऍपसपटलीन गॅस चे पमश्ि योग्य से्ल वेल््डििंगच्ा टोकाला फ्क्स     आपि 

योग्य दराने वेग िुरविे. (आकृती रििं  1)

गॅस वेल््डििंग िार िाडण्ासाठी वािरली जािारी बेपसकउिकरिे आहेत

•  ऑल्क्सजन गॅस पसलेंडर

•  एपसपटलीन गॅस पसलेंडर

•  ऑल्क्सजनचा पे्रशर रेगु्यलेटर

•  ऑल्क्सजन गॅस होज (काळा/पहरवा)

•  एपसपटलीन गॅस होज (मरून)

•  नोझल आपि गॅस लाइटरच्ा सेटसह वेल््डििंग टॉच्क पकिं वा ब्ो िाईि.

•  ऑल्क्सजन आपि एपसपटलीन पसलेंडरच्ा वाहतुकीसाठी टट् ॉली.

•  की आपि सॅ्नरचा सिंच

•  पिलर रॉड आपि फ्के्सस

ऑल्क्सजन गॅस पसपलिंडर-:गॅस वेल््डििंगसाठी लागिारा ऑल्क्सजन गॅस 

बाटलीच्ा आकाराच्ा पसपलिंडरमधे् साठवला जातो. हे पसलेंडर काळ्ा 

रिंगात रिंगवलेले आहेत. (पचत्र 2) ऑल्क्सजन पसपलिंडर 120 ते 150 kg/cm2 

च्ा दाबुनने 7m3 क्षमतेियांत गॅस साठवू शकतात. ऑल्क्सजन गॅस पसलेंडर 

व्ॉल्व् राईट हॅणे्डडथे्ड केलेले आहेत.

•  वे्डिरसाठी सिंरक्षिात्मक किडे (लेदर ऍप्रन, हात मोजे, गॉगल इ.)
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धिरघळलेले एधसधटलीन धसलेंडर-: गॅस वेल््डििंगमधे् वािरला जािारा 

एपसपटलीन गॅस मरुि रिंगात रिंगवलेल्ा टिीलच्ा बाटल्ािंमधे् (पसलेंडर) 

साठवला जातो. पवरघळलेल्ा अव्थथेत एपसपटलीन साठवण्ाची सामान्य 

साठवि क्षमता 6m3 असते ज्ाचा पे्रशर  15-16 kg/cm2 दरम्ान असतो.

ऑल्क्सजन पे्रशर रेगु्लेटर -: याचा उियोग ऑल्क्सजन पसपलिंडरचा गॅस 

चा पे्रशर  आवश्यक कामकाजाच्ा पे्रशर नुसार कमी करण्ासाठी आपि 

ब्ोिाइिमधे् ल््थथर दराने ऑल्क्सजनचा प्रवाह योग्यररत्ा करण्ासाठी 

केला जातो. थे्डेड कनेक्शन राईट हॅणे्डड थे्डेड आहेत. (पचत्र 3)

एधसधटलीन रेगु्लेटर -:ऑल्क्सजन रेगु्यलेटरच्ा बाबतीत हे देखील 

पसलेंडर गॅसचा पे्रशर  आवश्यक कामकाजाच्ा पे्रशरियांत कमी 

करण्ासाठी आपि ब्ो िाइिमधे् ल््थथर दराने ऍपसपटलीन गॅस चा प्रवाह 

योग्यररत्ा करण्ासाठी वािरला जातो. थे्डेड कनेक्शन लेफ्ट हॅणे्डड थे्डेड 

आहेत . ऍपसपटलीन रेगु्यलेटर त्वरीत ओळखण्ासाठी, नटच्ा कोिऱ्यात 

एक गु्व् कािली जाते. (पचत्र 4)

रबर होज पाईप्स आधण कनेक्शन-: हे रेगु्यलेटरमधून ब्ोिाइिियांत गॅस 

वाहून नेण्ासाठी वािरले जातात. हे मजबूत कॅनव्ास रबरचे बनलेले आहेत 

ज्ात चािंगली लवपचकता आहे. ऑल्क्सजन वाहून नेिाऱ्या नळी  काळ्ा 

रिंगाच्ा असतात आपि एपसपटलीन नळी  मरून रिंगाच्ा असतात. (पचत्र 5)

युपनयनच्ा मदतीने रबर होसेस रेगु्यलेटरशी जोडलेले आहेत. हे युपनयन्स 

ऑल्क्सजनसाठी राईट हॅणे्डडथे्ड केलेले आहेत आपि एपसपटलीनसाठी 

डाव्या हाताने  थे्ड केलेले आहेत. एपसपटलीन होज युपनयन्समधे् कोिऱ्यािंवर 

एक गु्व् कािलेली असते. (पचत्र 6)
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रबर होसेसच्ा ब्ोिाइिच्ा टोकाला होज-सिंरक्षक बसवले जातात. रबरी 

नळी चे सिंरक्षक कनेल्ट्िंग युपनयनच्ा आकारात असतात आपि वेल््डििंग 

दरम्ान फॅ्शबॅक आपि बॅकिायरिासून सिंरक्षि करण्ासाठी आत नॉन-

ररटन्क पडस् लावलेली असते. (पचत्र 7)

ब्ोिाइि आपि नोजल-:ऑल्क्सजन आपि ऍपसपटलीन गॅस िंचे आवश्यक 

से्लपनयिंत्रि आपि पमश्ि करण्ासाठी ब्ोिाइप्सचा वािर केला जातो. 

(पचत्र 8)

अदलाबदल करण्ायोग्य नोझल/पटप्सचा सिंच लहान पकिं वा मोठ्ा ज्ाला 

पनमा्कि करण्ासाठी उिलब्ध आहे. (पचत्र 9)

वे्ेडिड केलेल्ा पे्ट्सच्ा जाडीनुसार नोजलचा साईज बदलतो. (सारिी 1)

ततिा 1

          पे्टिी जाडी  नोजल साईज  
            (mm)   (Number) 

 0.8   1 
  1.2   2
  1.6   3
  2.4   5
  3.0   7
  4.0  10
  5.0  13
  6.0  18
  8.0  25
 10.0  35
 12.0  45
 19.0  55
 25.0  70
  Over  25.0  90

आक्य  िेल््ंडिग मशीन आधण उपकरणे (Arc welding machines and accessories)
उधदिषे् : या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्य -िेल््ंडिग मशीनिे कार््य सांगा

• धिधिि प्रकारच्ा आक्य -िेल््ंडिग मशीनिी नािे सांगा. 

आक्क -वेल््डििंग प्रपरियेत, उष्णतेचा स्तोत वीज आहे (उच्च अँपिअर कमी 

व्ोले्ज). ही उष्णता आक्क -वेल््डििंग मशीनद्ारे िुरवली जाते जी उजा्क स्तोत 

आहे.

कार््य (पचत्र 1)

आकृती रििं  1

उिकरिे वािरली जातात

-  आक्क  वेल््डििंगसाठी A.C. पकिं वा D.C. िुरवठा करा

-  मेन िुरवठ्ाचे उच्च व्ोले्ज (A.C.) कमी व्ोले्जमधे् बदला, आक्क  

वेल््डििंगसाठी योग्य हेवी करिंट (A.C. पकिं वा D.C.)
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-  आक्क  वेल््डििंग दरम्ान पवद्त प्रवाहाचा आवश्यक िुरवठा योग्यररत्ा 

आपि ॲडजेल्टििंग  करा

प्रकार(धित्र 2)

त्ािंचे िुढीलप्रमािे िॉवरचे स्ोत आहेत

-  अल्रनेपटिंग करिंट (A.C.) वेल््डििंग मशीन

-  डायरेट् करिंट (D.C.) वेल््डििंग मशीन.

त्ािंचे िुढीलप्रमािे वगगीकरि केले जाऊ शकते

- D.C. मशीन्स

- मोटर जनरेटर सेट

- इिं पजन जनरेटर सेट

- रेल्ट्िायर सेट.

A.C. मधशन्स

-  टट् ान्सिॉम्कर सेट

A.C. म्िजे अल्रनेपटिंग करिंट. ते त्ाच्ा प्रवाहाची पदशा बदलते पकिं वा 

उलट करते 50-60 चरि प्रपत सेकिं द. (पचत्र 3)

D.C. म्िजे डायरेट् करिंट. ते एका पदशेने ल््थथर आपि सतत वाहते.  

(पचत्र 4)

A.C. िेल््ंडिग ट्र ान्सिॉम्यर आधण िेल््ंडिग जनरेटर (A.C. welding transformer and welding 
generator)
उधदिषे्: या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• A.C. िेल््ंडिग ट्र ान्सिॉम्यरिी िैधशष्टे् सांगा

• A.C. िेल््ंडिग मशीनिे िार्दे आधण तोटे सांगा.

A.C. िेल््ंडिग ट्र ान्सिॉम्यर

A.C. वेल््डििंग टट् ान्सिॉम्कर हा A.C. वेल््डििंग मशीनचा एक प्रकार आहे 

जो A.C. मेन िुरवठ्ाला A.C. वेल््डििंग िुरवठ्ामधे् रूिािंतररत करतो. 

(आकृती 1 आपि 2)

A.C. मेन िुरवठ्ामधे् उच्च व्ोले्ज असते - कमी अँपिअर.

A.C. वेल््डििंग िुरवठ्ामधे् उच्च अँपिअर - कमी व्ोले्ज असते.

हा एक टेिि-डाउन टट् ान्सिॉम्कर आहे जो मेन िुरवठा व्ोले्ज (220 पकिं वा 

440 व्ोल्) वेल््डििंग िुरवठा ओिन सपक्क ट व्ोले्ज (O.C.V.) 40 ते 100 

व्ोल् दरम्ान कमी करतो.

हे शिंभर पकिं वा हजार अँपिअरमधे् आवश्यक आउटिुट वेल््डििंग करिंटला 

मेन िुरवठा कमी फ्क्स     वाढवते. A.C. वेल््डििंग मशीन A.C. मेन 

िुरवठ्ापशवाय चालवता येत नाही.
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िार्दे

-  कमी प्रारिं पभक खच्क 

- देखभाल खच्क कमी

-  आक्क  झटका िासून स्वातिंत्र्य.

चुिंबकीय प्रभाव जो कमानाला त्रास देतो त्ाला आक्क  ब्ो म्ितात.

तोटे

-  नॉन-िेरस धातू, लाइट लेपित आपि से्शल इलेट्ट् ोडच्ा वेल््डििंगसाठी 

योग्य नाही.

- से्शल सुरक्षा खबरदारीपशवाय A.C. वािरता येत नाही.

डी सी आक्य -िेल््ंडिग मशीन (D.C.Arcwelding machines)
उधदिषे् : या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• डी सी िेल््ंडिग मशीनिी िैधशष्टे् सांगा

• त्ािे िार्दे आधण तोटे सांगा.

मोटर जनरेटर संि (धित्र 1)

आक्क -वेल््डििंगसाठी डीसी तयार करण्ासाठी याचा वािर केला जातो.

जनरेटर A.C. पकिं वा D.C. मोटरने चालवला जातो.

मशीन चालवण्ासाठी मेन िुरवठा आवश्यक आहे.

इंधजन जनरेटर सेट (धित्र 2)

जनरेटर िेटट् ोल पकिं वा पडझेल इिं पजनद्ारे चालपवल्ापशवाय उिकरिे मोटर 

जनरेटर सेटसारखीच असतात.

त्ाचे रपनिंग आपि मेने्नन्स चाजदेस जास्त आहेत.

हे इलेल्ट्ट् क लाईन्सिासून दूर, शेतातील कामात कुठेही वािरले जाऊ 

शकते.

रेल्टििार्र सेट (धित्र 3)
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हे A.C ला D.C वेल््डििंग िुरवठ्ामधे् रूिािंतररत करण्ासाठी वािरले जाते.

मुळात हा A.C. वेल््डििंग टट् ान्सिॉम्कर आहे. A.C. ला D.C मधे् बदलण्ासाठी 

टट् ान्सिॉम्करचे आउटिुट एका रेल्ट्िायरने जोडलेले असते. ते वेल््डििंगसाठी 

(A.C.-D.C. रेल्ट्िायर सेट म्ितात) दोन्ी A.C. आपि D.C. प्रवाह  

िुरवण्ासाठी पडझाइन केलेले असू शकते.

िार्दे

सव्क प्रकारचे इलेट्ट् ोड वािरून सव्क िेरस आपि नॉन-िेरस धातू 

वेल््डििंगसाठी योग्य

-  इलेट्ट् ोडमधे् चािंगले उष्णता पवतरि आपि वेल््डििंग करिंटमधील 

धु्वीयतेमुळे काम ल््थथर मेन भार आपि अचूक करिंट सेपटिंग प्रदान 

करते.

 हे सुरपक्षत काय्क सुपनपचित करते.

तोटे

-  प्रारिं पभक खच्क जास्त आहे 

-  देखभाल खच्क अपधक आहे    

-  पवपशष्ट वेळी आक्क -ब्ोचा त्रास.

आक्य  िेल््ंडिग मधे् पोलॅरीटी (Polarity in arc welding)         
उधदिषे्: या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्य  िेल््ंडिगमधे् पोलॅरीटी कार् आहे ते सांगा

• पोलॅरीटीिे  प्रकार सांगा.

D.C. उजा्य स्तोतामधे् पोलॅरीटी 

मपशनची िोलॅरीटी वत्कमान प्रवाहाची पदशा दश्कवते.

िोलॅरीटी िति D.C मधे् पमळू शकते.

िोलॅरीटी टिट् ेट पकिं वा उलट असू शकते.

उलट पोलॅरीटी  (धित्र 1)

जेव्ा इलेट्ट् ोड केबल िॉपझपटव् टपम्कनलशी जोडली जाते, तेव्ा त्ाला 

िॉपझपटव् िोलॅररटी पकिं वा ररव्स्क िोलॅररटी म्ितात.

स््रेट पोलॅरीटी  (धित्र 2)

जेव्ा इलेट्ट् ोड केबल नकारात्मक टपम्कनलशी जोडली जाते तेव्ा त्ाला 

नकारात्मक िोलॅरीटी  पकिं वा टिट् ेट िोलॅरीटी  म्ितात.

लषिात ठेिा

A.C मधे् पोलॅरीटी नाही

D.C. आक्क  मधे् उत्ापदत एकूि उष्णतेमधे् िॉपझपटव् टपम्कनल (66%) 

मधून 2/3 उष्णता आपि नकारात्मक टपम्कनल (33%) िासून 1/3 उष्णता 

असते.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.4.56

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



180

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.4.57 
धिटर (Fitter) - बेधसक धिधटंग                                                     

िेल््ंडिग हँड टूल्स (Welding hand tools)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िे्डिरने िापरलेल्ा हॅण्डलाच्ा मटेररर्लांिी नािे द्ा

• त्ांिे उपर्ोग सांगा

• हँड टूल्स िांगल्ा कार््यरत ल््थितीत ठेिण्ासाठी काळजी आधण देखभाल सांगा.

वे्डिरद्ारे वािरल्ा जािार् या वेगवेगळ्ा हॅण्डलाच्ा मटेररयलािंचे तिशील 

खालीलप्रमािे आहेत.

डबल एंडेड सॅ्नर : आकृती 1 आपि 1a मधे् डबल एिं डेड सॅ्नर 

दश्कपवला आहे. हे िोज्क  रिोम वॅ्नेपडयम टिीलचे बनलेले आहे. हे षटकोन 

पकिं वा चौकोन हेड असलेले नट, बोल् सैल पकिं वा घट्ट करण्ासाठी वािरले 

जाते. आकृती १ मधे् दाखवल्ाप्रमािे त्ावर सॅ्नरचा साईज मापकां ग  केला 

आहे. वेल््डििंग पॅ्रल्ट्समधे् गॅस पसपलिंडरच्ा व्ॉल्व्वर रेगु्यलेटर पिक्स 

करण्ासाठी, रबरी नळी चे कनेट्र आपि रेगु्यलेटर आपि ब्ो िाइिला 

प्रोटेट्र, आक्क  वेल््डििंग मशीन आउटिुट टपम्कनल्सवर केबल लग्ज पिक्स 

करण्ासाठी, इ.

 सॅ्नर हॅमर म्िून वािरू नका-: नट/बोल् हेडचे नुकसान टाळण्ासाठी 

योग्य आकाराचे सॅ्नर वािरा.

धसलेंडर की-: एक पसलेंडर की आकृती 2 मधे् दश्कपवली आहे. 

पसपलिंडरमधून गॅस रेगु्यलेटरला गॅसचा फ्क्स     िरवानगी देण्ासाठी 

पकिं वा थािंबवण्ासाठी गॅस पसलेंडर व्ॉल्व् सॉकेट उघडण्ासाठी पकिं वा बिंद 

करण्ासाठी याचा वािर केला जातो.

व्ॉल्व् ऑिरेट करण्ासाठी वािरल्ा जािार् या से्कअर रॉडचे नुकसान 

टाळण्ासाठी नेहमी योग्य आकाराची की वािरा. पक नेहमी व्ॉल्व् 

सॉकेटवरच सोडली िापहजे जेिेकरून फॅ्श बॅक/ बॅक िायर झाल्ास 

गॅसचा फ्क्स ताबडतोब थािंबवता येईल.

नोजल धकंिा धटप ल्लिनर

टीप साि करणे: सव्क वेल््डििंग फे्म पटिा कॉिर बनलेले आहेत. ते 

थोडेसे खडबडीत हाताळिी-डट् ॉपििंगमुळे खराब होऊ शकतात, कामावर 

असलेल्ा टीिसह टॅि करिे पकिं वा उघडिे  दुरूस्तीच्ा िलीकडे टीि 

खराब करू शकते.

पटि ल्क्नर-:टॉच्क किं टेनरसह एक से्शल पटि ल्क्नर िुरपवला जातो. 

प्रते्क पटिसाठी एक प्रकारचे पडट् ल आपि एक सु्थ िाईल  आहे Fig.3.

टीि साि करण्ािूवगी, योग्य पडट् ल पनवडा आपि ते न वळवता, टीिमधील 

पछद्ातून वर आपि खाली हलवा. Fig.4.

सु्थ िाईल  निंतर टीि सरिेस साि करण्ासाठी वािरले जाते Fig.5. 

सािसिाई करताना, धूळ उडवण्ासाठी ऑल्क्सजन वाल्व अध्कवट उघडा 

ठेवा.
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स्ाक्य  लाइटर-: आकृती 6 आपि 7 मधे् दश्कपवल्ाप्रमािे स्ाक्क  लाइटर 

टॉच्क प्रज्पलत करण्ासाठी वािरला जातो. वेल््डििंग करताना, टॉच्क 

िेटवण्ासाठी नेहमी स्ाक्क  लाइटर वािरण्ाची सवय लावा. कधीही मापचस 

वािरू नका. या उदे्शासाठी मापचसचा वािर करिे अत्िंत धोकादायक 

आहे कारि टोकातून वाहिाऱ्या ऍपसपटलीनच्ा प्रज्लनाने तयार होिार् या 

ज्ालाच्ा ििमुळे तुमचा हात  जाळण्ाची शक्ता असते.

धिधपंग हॅमर-: पचपििंग हॅमर (Fig.8) चा वािर सॅ्ग काढण्ासाठी केला 

जातो जो जमा केलेल्ा वे्डि बीडला झाकतो. हे माई्डि टिील हँडलसह 

मध्म काब्कन टिीलचे बनलेले आहे. कोित्ाही ल््थथतीत सॅ्ग काढण्ासाठी 

याला एका टोकाला पचजल एज आपि दुसऱ्या टोकाला एक िॉइिंट प्रदान 

केला जातो.

तीक्षि पचजल एज आपि सॅ्गच्ा प्रभावी पचपििंगसाठी िॉइिंट राखण्ासाठी 

काळजी घेतली िापहजे.

काब्यन स्ील िार्र ब्रश-: काब्कन टिील वायर ब्श आकृती 9 मधे् 

दश्कपवला आहे. साठी वािरले जाते

-  वेल््डििंग करण्ािूवगी गिंज, ऑक्साईड आपि इतर घाि इत्ादीिासून 

जाॅबची सरिेस साि करिे. 

-  सॅ्ग काढून टाकल्ानिंतर इिंटरब्ीड वे्डि पडिॉपझट साि करिे.

-  वे्डिमेंटची सामान्य स्वच्छता.

एक टेिनलेस टिील वायर ब्श नॉन िेरस आपि टेिनलेस टिील वे्ेडिड 

जॉईिंट साि करण्ासाठी वािरले जाते.

हँडलसह लाकडी तुकड्ावर तीन ते िाच लाईनी िंमधे् बसवलेल्ा टिीलच्ा 

तारािंच्ा गुच्छािासून ते बनवले जाते. तारा दीघ्क आयुष्ासाठी आपि चािंगली 

सािसिाईची परिया सुपनपचित करण्ासाठी कठोर आपि टेम्पड्क आहेत.

धिमटे : Fig.10 आपि Fig.11 मधे् गरम जाॅबचे तुकडे ठेवण्ासाठी आपि 

जाॅब ल््थथतीत ठेवण्ासाठी वािरल्ा जािार् या पचमट्ाची जोडी दाखवली 

आहे.
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िेल््ंडिग हँड स्कीन (पचत्र 12)

वेल््डििंग हँड स्कीनचा वािर आक्क  रेपडएशनिासून िेस  आपि डोळे सिंरपक्षत 

करण्ासाठी आपि सिंरक्षि करण्ासाठी केला जातो. 

त्ात पिल्र लेन्स आपि लेन्सचे सिंरक्षि करण्ासाठी साधा काच बसवला 

आहे.

िेल््ंडिग हेले्ट स्कीन (धित्र 13)

हे हँड स्कीन म्िून वािरले जाते िरिं तु ते वे्डिरच्ा डोक्ावर घातले जाऊ 

शकते जेिेकरून त्ाला त्ाचे दोन्ी हात  वािरता येतील.

धिधपंग गॉगल (धित्र 14)

पचपििंग गॉगल्स सॅ्ग पचिकताना डोळ्ािंचे सिंरक्षि करण्ासाठी वािरले 

जातात.

सािसिाईची जागा िाहण्ासाठी त्ािंना साधा काच बसवण्ात आला 

आहे.

टोगं (धित्र 15)

स्वच्छता करताना गरम धातू-वेल््डििंग काम हाताळण्ासाठी पचमटे 

वािरतात.

ते गरम जाॅबला ठोकताना देखील वािरले जातात.

केबलसह इलेटि्र ोड िारक(धित्र 16)

इलेट्ट् ोड धारि  करण्ासाठी आपि हाताळण्ासाठी इलेट्ट् ोड हो्डिरचा 

वािर केला जातो.

वेल््डििंग मशीनमधून उच्च फ्क्स वाहून नेण्ासाठी केबल चािंगल्ा दजा्कचे 

लवपचक रबर आपि कॉिर कोर वायस्कने इनु्सलेटेड आहे.

केबलसह अि्य लॅिम्प (धित्र 17)

आकृती 17

ररटन्क लीडला जॉब पकिं वा वेल््डििंग टेबलशी घट्टििे जोडण्ासाठी अथ्क 

कॅ्म्पचा वािर केला जातो.

वेल््डििंग टेबल

वेल््डििंग टेबलचा वािर जॉब्स ठेवण्ासाठी आपि वेल््डििंग दरम्ान तुकडे 

एकत्र करण्ासाठी केला जातो. टेबलचा वरचा भाग धातूचा बनलेला आहे.

ऍप्राॅन (धित्र 18)

बॉडीच्ा सिंरक्षिासाठी ऍप्राॅनचा वािर केला जातो.

ते चामड्ाचे बनलेले असावे आपि िररधान केले िापहजे.

उष्णतेच्ा पकरिािंिासून आपि गरम सॅ्टस्किासून सिंरक्षिासाठी ते िररधान 

केले िापहजे.
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हात मोजे (धित्र 19)

हँड ग्ोव्जचा वािर हातािंना पवजेचा धक्ा, आक्क  रेपडएशन, उष्णता आपि 

गरम सॅ्टस्किासून सिंरक्षि करण्ासाठी केला जातो.

िेल््ंडिग िण्यन प्रकार आधण उपर्ोग(Welding description types and uses)

उधदिषे् :या िाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िेल््ंडिग म्हणजे कार् ते सांगा

• िेल््ंडिगिे धिधिि प्रकार आधण त्ािे उपर्ोग र्ांिी र्ादी करा.

फु्जन िेल््ंडिग. (आकृती रििं  1)

वेल््डििंग ही एक िॅपब्केशन प्रपरिया आहे ज्ामधे् दोन पकिं वा अपधक भाग 

उष्णतेच्ा पे्रशरने एकत्र केले जातात पकिं वा दोन्ी भाग थिंड झाल्ावर 

जोडिी तयार करतात. वेल््डििंग सहसा धातू आपि थममोप्ाल्टिकवर वािरली 

जाते िरिं तु लाकडावर देखील वािरली जाऊ शकते. िूि्क झालेल्ा वे्ेडिड 

जॉइिंटला वे्डिमेंट वेल््डििंग प्रपरिया म्िून सिंबोधले जाऊ शकते.

वेल््डििंगची एक िद्धत ज्ामधे् समान धातू पवतळवून आपि त्ािंच्ा 

जोडिीच्ा कडाना पिलर मेटल न जोडता पकिं वा जोडल्ापशवाय िरिं तु 

कोित्ाही प्रकारचा दबाव न लावता एकत्र जोडल्ा जातात पतला फु्जन 

वेल््डििंग म्ितात. बनवलेले जॉईिंट कायमस्वरूिी आहे .सामान्य हीपटिंग स्ोत 

आक्क  वेल््डििंग आपि गॅस वेल््डििंग आहेत.

नॉन फु्जन िेल््ंडिग

वेल््डििंगची एक िद्धत ज्ामधे् कडा पवतळल्ापशवाय समान पकिं वा पभन्न 

धातू एकत्र जोडल्ा जातात पतला नॉन- फु्जन वेल््डििंग म्ितात. कमी 

पवतळण्ाचा िॉइिंट पिलर रॉड पे्रशर  न लावता जोडािंमधे् जोडला जातो 

(पचत्र 2) सािंधे तातु् रते असतात

उष्णता स्तोत आक्क , गॅस वेल््डििंग असू शकते.

नॉन- फु्जन वेल््डििंगची उदाहरिे म्िजे पसल्व्र सो्डिररिंग, बे्पझिंग इ.

पे्रशर िेल््ंडिग (धित्र 3)

पे्रशर वेल््डििंग ही वेल््डििंगची एक िद्धत आहे ज्ामधे् समान धातू प्ाल्टिक 

पकिं वा पवतळलेल्ा ल््थथतीत गरम करून एकत्र जोडले जातात आपि निंतर 

पिलर मेटलचा वािर न करता दाबुन पकिं वा हॅमररिंगद्ारे जोडले जातात.

तयार केलेले जॉईिंट कायम आहे

उष्णता स्तोत आयन्कर िोज्क (िोज्क वेल््डििंग) पकिं वा पवद्त प्रपतरोध (प्रपतकार 

वेल््डििंग) असू शकतो.

िेल््ंडिगिे प्रकार

वेल््डििंगचे अनेक प्रकार आहेत ज्ामधे् उष्णता आपि पे्रशर  लागू केला 

जातो आपि वािरल्ा जािार् या उिकरिािंच्ा प्रकारात प्रपरिया मोठ्ा 

से्ल पभन्न असते.

ते आहेत

-  िोज्क वेल््डििंग

-  शी्डि मेटल आक्क   वेल््डििंग

हात मोजे देखील चामड्ाचे बनलेले आहेत.
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-  काब्कन आक्क   वेल््डििंग

-  सबमज्क आक्क   वेल््डििंग बी

-  Co2 वेल््डििंग (गॅस मेटल आक्क   वेल््डििंग)

-  पटग  वेल््डििंग (गॅस टिंगटिन आक्क   वेल््डििंग

-  अिू हायडट् ोजन वेल््डििंग

-  इलेट्ट् ो सॅ्ग वेल््डििंग

-  प्ाझ्ा आक्क   वेल््डििंग

-  स्ॉट वेल््डििंग

-  सीम वेल््डििंग

-  प्रोजेक्शन वेल््डििंग

-  बट वेल््डििंग

-  इलेट्ट् ॉन बीन वेल््डििंग

-  लेसर वेल््डििंग

-  पमग  वेल््डििंग (मेटल इन्सट्क गॅस वेल््डििंग).

पवपवध वेल््डििंग प्रपरियािंचे एल्प्केशन्स 

िोज्य िेल््ंडिग : जुन्या काळी याचा वािर लॅि आपि बट जॉइिंट म्िून धातू 

जोडण्ासाठी केला जातो.

शी्डि मेटल आक्य  िेल््ंडिग उिभोग्य ल्टिक इलेट्ट् ोडचा वािर करून सव्क 

िेरस आपि नॉन-िेरस धातू वेल््डििंगसाठी वािरला जातो.

काब्यन आक्य  िेल््ंडिग काब्कन इलेट्ट् ोड आपि वेगळे पिलर मेटल वािरून 

सव्क िेरस आपि नॉन-िेरस धातू वेल््डििंगसाठी वािरले जाते. िरिं तु ही एक 

सिंथ वेल््डििंग प्रपरिया आहे आपि त्ामुळे आजकाल वािरली जात नाही.

सबमज्य आक्य  िेल््ंडिग वेल््डििंग िेरस धातू, जाड पे्ट्स आपि अपधक 

उत्ादनासाठी वािरले जाते.

Co2 िेल््ंडिग (गॅस मेटल आक्य  िेल््ंडिग) सतत िेड केलेल्ा पिलर 

वायरचा वािर करून िेरस धातूिंच्ा वेल््डििंगसाठी आपि काब्कन-डाय-

ऑक्साइड गॅस द्ारे वे्डि मेटल आपि आक्क  सिंरपक्षत करण्ासाठी वािरला 

जातो.

धटग  िेल््ंडिग (गॅस टंगस्न आक्य  िेल््ंडिग) िेरस धातू, टेिनलेस टिील, 

अॅलु्पमपनयम आपि िातळ शीट मेटल वेल््डििंगसाठी वािरले जाते.

अणू हार्ड्र ोजन िेल््ंडिग हे सव्क िेरस आपि नॉन-िेरस धातूिंच्ा 

वेल््डििंगसाठी वािरले जाते आपि आक्क  वेल््डििंग प्रपरियेिेक्षा आक्क  जास्त 

तािमान असते.

इलेटि्र ोसॅ्ग िे ल््ंडिग फ्क्स मटेररयलच्ा प्रपतरोधक गुिधमा्कचा वािर 

करून एका िासमधे् अपतशय जाड टिील पे्ट्स वेल््डििंगसाठी वािरली 

जाते.

प्ाझ्ा आक्य  िेल््ंडिग-:आक्क मधे् वे्ेडिड धातूिंमधे् खूि खोल प्रवेश 

करण्ाची क्षमता असते आपि जोडिीच्ा अगदी अरुिं द झोनमधे् फु्जन 

देखील होते.

स्ॉट िेल््ंडिग वे्ेडिड केल्ा जािार् या धातूिंच्ा प्रपतरोधक गुिधमा्कचा 

वािर करून िातळ   शीट मेटलला लॅि जॉइिंट म्िून लहान स्ॉट्समधे् 

जोडण्ासाठी वािरले जाते.

धसम  िेल््ंडिग स्ॉट वेल््डििंग प्रमािेच िातळ   पशट्स  वेल््डििंगसाठी वािरली 

जाते. िरिं तु सतत वे्डि सीम पमळपवण्ासाठी शेजारील वे्डि स्ॉट्स 

एकमेकािंना ओव्रलॅि केले जातील.

प्रोजेक्शन िेल््ंडिग एका पे्टवर प्रके्षिि करून आपि दुसर् या फॅ्ट  

सरिेसवर पे्रशर  दोन पे्ट्स त्ािंच्ा सरिेसवर एकमेकािंवर वे्डि 

करण्ासाठी कडा ऐवजी वािरतात. वेल््डििंग दरम्ान प्रते्क प्रोजेक्शन 

स्ॉट वे्डि म्िून काय्क करते.

बट िेल््ंडिग दोन हेवी सेक्शन रॉड्स/ब्ॉकच्ा टोकािंना एकत्र जोडण्ासाठी 

सिंिका्कखाली असलेल्ा रॉड्सच्ा प्रपतकार गुिधमा्कचा वािर करून ते लािंब 

करण्ासाठी वािरले जाते.

फॅ्श बट िेल््ंडिग बट वेल््डििंग सारख्ा रॉड्स/ब्ॉक्सच्ा जड भागािंना 

जोडण्ासाठी वािरला जातो, त्ापशवाय जोडिीच्ा टोकािंवर आक्क  फॅ्श 

तयार होतात आपि त्ािंना जोडण्ासाठी जड पे्रशर  लागू करण्ािूवगी ते 

पवतळतात.

इलेट्ट् ॉन बीम वेल््डििंगमधे् एरोसे्स, अिुऊजा्क आपि ऑटोमोपटव् उद्ोग 

वािरलेले लेझर बीम वेल््डििंग ऑटोमोपटव् उद्ोगात वािरले जाते.

MIG वेल््डििंग जाड आपि निंतर पशट्स  दोन्ीसाठी योग्य आहे.
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.58 
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग                                                     

Co2 वेİʒंग उपकरणे आिण ŮिŢया (Co
2
 welding equipment and process)

उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  शीʒ मेटल आकŊ  वेİʒंग आिण co2 वेİʒंगमधील मेन फरक सांगा 
•  CO2 वेİʒंगचे तȇ सांगा.

CO2 वेİʒंगचा पįरचय :

मेटल ɘेट्स आिण शीट्सचे ɡुजन वेİʒंग ही धातू जोडǻाची सवŖȅम 
पȠत आहे कारण या ŮिŢयेत वेʒेड जॉइंटमȯे बेस मेटलसारखेच गुणधमŊ 
आिण ताकद असते.

उȅम Ůकारे कवच आिण िवतळलेʞा डबƐािशवाय, वातावरणातील 
ऑİƛजन आिण नायटŌ ोजन िवतळलेʞा धातूȪारे शोषले जातील. यामुळे 
कमकुवत आिण सİǅū वेʒ्स होतील.

शीʒेड मेटल आकŊ  वेİʒंग (SMAW) मȯे आकŊ  आिण िवतळलेले धातू 
इलेƃŌ ोडवर कोटेड ɢƛǉा ǜलनामुळे िनमाŊण होणा̴या गॅस Ȫारे 
संरिƗत असतात.

वर नमूद केलेली संरƗक िŢया वेİʒंग टॉचŊ/बंदुकीतून आगॉŊन, हेिलयम, 
काबŊन-डायऑƛाईड यांसारखे बंद गॅस पास कŝन करता येते. बेस 
मेटल आिण टॉचŊȪारे सतत िदले जाणारे बेअर वायर उपभोƶ इलेƃŌ ोड 
यांǉामȯे आकŊ  तयार केला जातो.

GMA वेİʒंगचे तȇ-: या वेİʒंग ŮिŢयेत, सतत उपभोƶ बेअर वायर 
इलेƃŌ ोड आिण बेस मेटल यांǉामȯे एक आकŊ  तयार केला जातो.

वेİʒंग टॉचŊ/बंदुकीतून जाणा̴या जड/नॉिननटŊ गॅस ǉा Ůवाहाने गरम 
केलेले बेस मेटल, िवतळलेले िफलर मेटल आिण आकŊ  संरिƗत केले जातात.

उपभोƶ धातूǉा इलेƃŌ ोडȪारे तयार केलेʞा कमानाचे संरƗण 
करǻासाठी अिŢय गॅस वापरʞास, या ŮिŢयेला मेटल इनटŊ गॅस वेİʒंग 
(MIG) ʉणतात.

जेʬा काबŊन-डायऑƛाइडचा वापर संरƗणासाठी केला जातो तेʬा तो 
पूणŊपणे जड नसतो आिण अंशतः  सिŢय गॅस बनतो. ʉणून CO2 वेİʒंगला 
मेटल अॅİƃʬ गॅस (MAG) वेİʒंग असेही ʉणतात.

MIG/MAG वेİʒंग हे शीʒǉा उȞेशाने वापरʞा जाणार् या गॅसǉा 
संदभाŊत एक नाव आहे दुसरीकडे गॅस मेटल आकŊ  वेİʒंग हे सामाɊ नाव 
आहे.

सामाɊ GMAW सेमी ऑटोमॅिटक सेटअपसाठी बेिसकउपकरणे(िचũ 2)

-  वेİʒंग पॉवर ˓ोत

-  वेİʒंग पॉवर Ůदान करते.

-  वायर फीडसŊ

-  वेİʒंग गनला वायरचा पुरवठा योƶįरȑा करते.

-  इलेƃŌ ोड वायरचा पुरवठा.

-  वेİʒंग गन

-  वेʒ डɯात इलेƃŌ ोड वायर आिण शीİʒंग गॅस िवतरीत करते.

-  शीİʒंग गॅस िसलŐडर

-  आकŊ ला शीİʒंग गॅसचा पुरवठा करते. 
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HP आिण LP वेİʒंग उपकरणांचे वणŊन, तȇ आिण कायŊपȠती (HP & LP welding equipment 
description, principle and method of operating)
उिȞʼे :या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ऑƛी-एिसिटलीन ɘांट्स आिण िसːʈǉा कमी Ůेशर  आिण उǄ Ůेशर  Ůणाली ˙ʼ करा
• कमी Ůेशर  आिण उǄ Ůेशर  ɰोपाइɛमȯे फरक करा
• दोɎी Ůणालीचें फायदे आिण तोटे सांगा.

ऑƛी-एिसिटलीन ɘांट -:

ऑƛी-एिसिटलीन ɘांट चे वगŎकरण केले जाऊ शकते-:

उǄ Ůेशर  ɘांट 

कमी Ůेशर  ɘांट 

उǄ Ůेशर चा ɘांट उǄ Ůेशर खाली अॅिसिटलीनचा वापर करतो (15 kg/
cm) (Fig1)

आकृती Ţं 1

िवरघळलेले ऍिसिटलीन (िसलŐडरमधील ऍिसिटलीन) हे सामाɊतः  वापरले 
जाणारे ˓ोत आहे
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उǄ Ůेशर  जनरेटरमधून तयार होणारे एिसिटलीन सामाɊतः  वापरले जात 
नाही.

कमी Ůेशरचा ɘांट कमी Ůेशरखाली (0.017 kg/cm) ऍिसिटलीन 
जनरेटरȪारे उȋािदत ऍिसिटलीन वापरतो.(Fig 2)

उǄ Ůेशर  आिण कमी Ůेशर ची ɘांट संकुिचत उǄ Ůेशर  
िसिलंडरमȯे ठेवलेʞा ऑİƛजन गॅस चा वापर केवळ 120 
ते 150 िकलो/सेमी Ůेशरने करतात.

ऑƛी-एिसिटलीन Ůणाली : उǄ Ůेशर  असलेʞा ऑƛी-एिसिटलीन 
ɘांट ला उǄ Ůेशर  Ůणाली देखील ʉणतात.

कमी Ůेशरचा एिसिटलीन जनरेटर आिण उǄ Ůेशर  ऑİƛजन िसलŐडर 
असलेʞा कमी Ůेशरǉा ऍिसिटलीन ɘांटला कमी Ůेशर  Ůणाली ʉणतात.

ऑƛी-एिसिटलीन वेİʒंगमȯे वापरʞा जाणार् या लो Ůेशर 
आिण हाय Ůेशर िसːीम या संǒा केवळ उǄ िकंवा कमी 
अशा अॅिसिटलीन Ůेशरचा संदभŊ घेतात.

ɰो पाइɛचे Ůकार : कमी Ůेशर Ůणालीसाठी, िवशेषतः  िडझाइन केलेले 
इंजेƃर Ůकार ɰोपाइप आवʴक आहे, जे उǄ Ůेशर  Ůणालीसाठी 
देखील वापरले जाऊ शकते.

उǄ Ůेशर  Ůणालीमȯे, िमƛर Ůकारचा उǄ Ůेशर  ɰोपाइप वापरला 
जातो जो कमी Ůेशर  Ůणालीसाठी योƶ नाही.

उǄ Ůेशरचा ऑİƛजन एिसिटलीन पाइपलाइनमȯे जाǻाचा धोका 
टाळǻासाठी कमी Ůेशरǉा ɰोपाइपमȯे इंजेƃरचा वापर केला जातो. 
यािशवाय एिसिटलीन नळी वरील ɰोपाइप कनेƕनमȯे नॉन-įरटनŊ 
ʬॉ̵ʬ देखील वापरला जातो. एिसिटलीन जनरेटरचा ˛ोट होǻापासून 
रोखǻासाठी पुढील खबरदारी ʉणून, एिसिटलीन जनरेटर आिण ɰो 
पाइप दरʄान हायडŌ ॉिलक बॅक Ůेशर ʬॉ̵ʬ वापरला जातो.

उǄ Ůेशर  Ůणालीचे फायदे : सुरिƗत काम आिण अपघाताची शƐता 
कमी. या Ůणालीतील गॅस चे Ůेशर  ॲडजेİːंग  सोपे आिण अचूक आहे, 
ȑामुळे कायŊƗमता अिधक आहे. िसिलंडरमधील गॅस पूणŊपणे िनयंũणात 
असतात. D.A िसलŐडर पोटőबल आहे आिण एका िठकाणाšन दुस̴या 
िठकाणी सहज नेले जाऊ शकते.

D.A िसलŐडरला रेƶुलेटर सोबत पटकन आिण सहज बसवता येते, ȑामुळे 
वेळेची बचत होते. इंजेƃर आिण नॉन-इंजेƃर दोɎी Ůकारचे ɰोपाइɛ 
वापरले जाऊ शकतात. D.A िसलŐडर ठेवǻासाठी परवाɊाची गरज नाही.

चरणांचा Ţम

हळू हळू िसलŐडर झडप उघडा.

शट-ऑफ वा̵ʬ िकंवा Ůेशर  कमी करणारा झडप उघडा.

टॉचŊवर वाʢ उघडा. ॲडजेİːंग  ˌूमȯे हळूहळू ˌू करा. (लॉिकंग 
बोʐ उघडतो.) कायŊरत Ůेशर गेज पहा.

इİǅत Ůेशर  येईपयōत ॲडजेİːंग  ˌू िफरवा.

बॉटम जुळवून घेणारा İ˚ंग आिण पडȨावरील गॅस चा Ůेशर  यांǉात 
समतोल आहे, जो लॉिकंग िपनǉा İ˚ंगȪारे वाढिवला जातो.

रेƶुलेटरांची काळजी आिण देखभाल

िसलŐडर कनेƕन तपासा आिण रेƶुलेटर िफƛ करǻापूवŎ िसलŐडर Ţॅक 
करा. (Fig 3)

िसलŐडर ʬॉ̵ʬ हळू हळू उघडा आिण गॅस रेƶुलेटर (िसलŐडर) मटेįरयल 
गेजकडे जाऊ Ȩा. Ůेशर ˌू सैल करा.

िनयिमत कनेƕनमȯे तेल वापŝ नका. (Fig 4)
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ऑİƛजन आिण ऍिसिटलीन रेƶुलेटर एकमेकांǉा जवळ जवळ दुŜˑ 
कŝ नका (Fig 5)

रेƶुलेटसŊवर नळी  वारा कŝ नका (Fig 6)

रेƶुलेटरशी कनेƃ करǻापूवŎ होज-İƑɛ वापरा.

एिसिटलीन रेƶुलेटर कनेƕनमधील गळती आिण ऑİƛजन įरलेटर 
कनेƕनवरील साधे पाणी तपासǻासाठी साबण पाणी वापरा. (Fig  7)

गॅस वेİʒंग ɢेम ȑाचे Ůकार आिण रचना (Gas welding torch its type and construction)
उिȞʼे :या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  िविवध Ůकारǉा ɰो पाइɛचे उपयोग सांगा
•  Ůȑेक Ůकारǉा ɰो पाइपǉा कायŊ तȇाचे वणŊन करा
•  ȑाची काळजी आिण देखभाल ˙ʼ करा.

Ůकार

ɰो पाइɛचे दोन Ůकार आहेत.

ɰो पाइपȪारे उǄ Ůेशर  ɰो पाइप िकंवा नॉन-इंजेƃर

लो Ůेशर ɰो पाइप िकंवा इंजेƃर Ůकार ɰो पाइप.

ɰो पाईɛचा वापर-:Ǜा कामासाठी ɰोपाइप आवʴक आहे ȑानुसार 
Ůȑेक Ůकारात िविवध िडझाइɌ असतात. ʉणजे गॅस वेİʒंग, Űेिझंग, 
अितशय पातळ   शीट वेİʒंग, वेİʒंगपूवŎ आिण नंतर गरम करणे, गॅस 
किटंग.

समान िकंवा उǄ Ůेशर  ɰोपाइप (Fig 1) : H.P. ɰोपाइप हे फƅ 
टोकाला ऑİƛजन आिण ऍिसिटलीनचा अंदाजे समान ˋेल पुरवठा 
करǻासाठी एक िमİƛंग मिशन  आहे आिण आवʴकतेनुसार गॅस 

चा Ůवाह     योƶįरȑा करǻासाठी वाʢसह बसवलेले आहे. ʉणजे 
ɰो पाईɛ/गॅस वेİʒंग टॉचŊचा वापर फेरस आिण नॉन-फेरस धातंूǉा 
वेİʒंगसाठी, कडा ɡूज कŝन पातळ   िशट्स  जोडǻासाठी, जॉɵ 
Ůीिहिटंग आिण नंतर गरम करǻासाठी, Űेिझंग, िवकृतीमुळे तयार होणारे 
डŐट काढǻासाठी आिण गॅस किटंगसाठी वापरतात.

किटंग ɰो पाईप.

समान Ůेशर ɰो पाईप (Fig.1) मȯे उǄ Ůेशर  िसलŐडरमȯे ठेवलेʞा 
ऍिसिटलीन आिण ऑİƛजन गॅस साठी दोन इनलेट कनेƕन असतात. 
गॅस ǉा Ůवाहाचे Ůमाण योƶįरȑा करǻासाठी दोन कंटŌ ोल ʬॉ̵ʬ 
आिण एक बॉडी Ǜामȯे िमİƛंग चŐबरमȯे गॅस िमसळले जातात (िचũ 
2). िमिŵत गॅस नेक पाईपमधून नोझलमȯे वाहतात आिण नंतर नोझलǉा 
टोकाला Ůǜिलत होतात. ऑİƛजन आिण ऍिसिटलीन गॅस चा Ůेशर  ०.१५ 
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kg/cm2 ǉा समान Ůेशरने सेट केʞामुळे ते िमİƛंग चŐबरमȯे एकũ 
िमसळतात आिण ɰो पाईपमधून ˢतः च नोझलǉा टोकापयōत वाहतात. 
या समान Ůेशर ǉा ɰो पाईप/टॉचŊला हाय Ůेशर ɰो पाईप/टॉचŊ असेही 
ʉणतात कारण ते गॅस वेİʒंगǉा उǄ Ůेशर  Ůणालीमȯे वापरले जाते.

समान Ůेशर ɰो पाईप (Fig 1) मȯे उǄ Ůेशर  िसलŐडरमȯे ठेवलेʞा 
ऍिसिटलीन आिण ऑİƛजन गॅस साठी दोन इनलेट कनेƕन असतात. 
गॅस ǉा Ůवाहाचे Ůमाण योƶįरȑा करǻासाठी दोन कंटŌ ोल ʬॉ̵ʬ 
आिण एक बॉडी Ǜामȯे िमİƛंग चŐबरमȯे गॅस िमसळले जातात (िचũ 
2). िमिŵत गॅस नेक पाईपमधून नोझलमȯे वाहतात आिण नंतर नोझलǉा 
टोकाला Ůǜिलत होतात. ऑİƛजन आिण ऍिसिटलीन गॅस चा Ůेशर  ०.१५ 

kg/cm2 ǉा समान Ůेशरने सेट केʞामुळे ते िमİƛंग चŐबरमȯे एकũ 
िमसळतात आिण ɰो पाईपमधून ˢतः च नोझलǉा टोकापयōत वाहतात. 
या समान Ůेशर ǉा ɰो पाईप/टॉचŊला हाय Ůेशर ɰो पाईप/टॉचŊ असेही 
ʉणतात कारण ते गॅस वेİʒंगǉा उǄ Ůेशर  Ůणालीमȯे वापरले जाते.

Ůȑेक ɰोपाइपसह नोझलचा एक संच पुरवला जातो, नोझलमȯे 
वेगवेगʨा ʩासाची िछūे असतात आिण ȑामुळे िविवध आकाराǉा 
ǜाला होतात. निलका Ůित तास िलटरमȯे ȑांǉा गॅसǉा वापरासह 
Ţमांिकत केʞा जातात.

महȇाची खबरदारी : कमी Ůेशरǉा Ůणालीवर उǄ Ůेशर ची 
ɰोपाइप वापरली जाऊ नये.

कमी Ůेशर चा ɰोपाइप (Fig 3)

या ɰोपाइपǉा बॉडीत एक इंजेƃर (िचũ 3) असतो ǛाȪारे उǄ 
Ůेशर चा ऑİƛजन जातो. हा ऑİƛजन अॅिसिटलीन जनरेटरमधून 
कमी Ůेशर चा ऍिसिटलीन िमİƛंग चŐबरमȯे काढतो आिण ȑाला İ̾थर 
Ǜोत िमळिवǻासाठी आवʴक वेग देतो आिण इंजेƃर बॅक फायįरंग 
टाळǻास देखील मदत करतो.

लो Ůेशर ɰो पाईप समान Ůेशर ǉा ɰो पाईप ईंटरचŐजीबल असतो, 
िशवाय ȑाǉा बॉडीत एक इंजेƃर असतो Ǜाǉा मȯभागी खूप लहान 
(अŜंद) िछū असते Ǜातून उǄ Ůेशर चा ऑİƛजन जातो. इंजेƃरमधून 
बाहेर पडताना हा उǄ Ůेशर चा ऑİƛजन िमİƛंग चŐबरमȯे ʬॅƐूम 
तयार करतो आिण गॅस जनरेटरमधून कमी Ůेशर चा एिसिटलीन शोषून 
घेतो (Fig 4)

या Ůकारात संपूणŊ हेड अदलाबदल करǻा योƶ असणे नेहमीचे असते, 
Ǜा हेडवर नोजल आिण इंजेƃर दोɎी असतात. हे आवʴक आहे, कारण 
Ůȑेक नोजलसाठी संबंिधत इंजेƃर साईज आहे.

L.P. ɰोपाइप H.P पेƗा जाˑ महाग आहे. ɰोपाइप परंतु 
आवʴक असʞास ते उǄ Ůेशर  Ůणालीवर वापरले जाऊ 
शकते.

काळजी आिण देखभाल

कॉपर ने बनवलेʞा वेİʒंग िटप िनʺाळजी  हाताळणीमुळे  खराब होऊ 
शकतात.

नोझल कधीही पाडू नयेत िकंवा काम हलिवǻासाठी िकंवा धरǻासाठी 
वापŝ नयेत.
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असŐɰीमȯे घǥ करताना िफिटंग सरफेसवर कोणतेही ˋोअįरंग/ˌॅच 
होऊ नये ʉणून नोजल सीट आिण Ūेड्स बाहेरील पदाथाōपासून पूणŊपणे 
मुƅ असले पािहजेत.

नोझलचे िछū केवळ िवशेषतः  िडझाइन केलेʞा िटप İƑनरने साफ केले 
पािहजे. (Fig 5, 6 & 7)

ǜालाǉा अित उˁतेमुळे आिण िवतळलेʞा धातूमुळे टोकाला होणारे 
कोणतेही नुकसान दूर करǻासाठी वारंवार अंतराने नोझल टीप दाखल 
करावी.

एिसिटलीनǉा इनलेटमȯे राईट हॅǷड Ūेड असतो आिण ऑİƛजनसाठी 
लेɝ हॅǷड Ūेड असतो. ɰो पाईप इनलेटसह योƶ रबरी नळी  
बसवǻाची काळजी ƽा. वारंवार अंतराने, Ǜोत िवझवा आिण ɰो पाईप 
थंड पाǻात बुडवा.

वेİʒंग जोडांचे Ůकार (बट आिण िफलेट)(Types of welding joints (butt and fillet))
उिȞʼे :या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  बेिसक वेİʒंग जोडांचे वणŊन करा आिण ȑांना नाव Ȩा
•  बट आिण िफलेट वेʒ्सचे नाव ˙ʼ करा.

बेिसक वेİʒंग सांधे (Fig 1)

िविवध बेिसक वेİʒंग सांधे आकृती 1 मȯे दशŊिवले आहेत.

वरील Ůकारांचा अथŊ सांधेचा साईज, ʉणजेच भागांǉा जोडणीǉा कडा 
एकũ कशा Ůकारे ठेवʞा जातात.

वेʒचे Ůकार-:वेʒचे दोन Ůकार आहेत. (Fig 2)

-   Ťूʬ वेʒ/बट वेʒ

-   िफलेट वेʒ
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बट आिण िफलेट वेʒचे नामकरण(आकृती ३ आिण ४)

मूळ अंतर-:हे जोडायचे भागांमधील अंतर आहे. (Fig 3)

उˁता Ůभािवत Ɨेũ : वेʒǉा समीप असलेʞा वेİʒंगǉा उˁतेमुळे 
धातुकमŊ गुणधमŊ बदलले आहेत.

पायाची लांबी : धातंूचे जंƕन आिण वेʒ मेटल बेस मेटल ‘टोʼ ला ˙शŊ 
करते ȑा िबंदूमधील अंतर. (Fig 5)

मूळ धातू-:वेʒेड करǻासाठी सािहȑ िकंवा भाग.

ɡुजन Ůवेश-:मूळ धातूमȯे ɡुजन झोनची डे̪थ. (Fig 3 & 4)

मजबुतीकरण-:मूळ धातूǉा सरफेसवर जमा झालेली धातू िकंवा दोन बोटे 
जोडणा̴या रेषेवरील अितįरƅ धातू. (Fig 6)

ŝट : जोडायचे भाग जे एकũ सवाŊत जवळ आहेत. (Fig  7)

ŝट फेस :मुळावर ती˽ण धार येऊ नये ʉणून ɡुजन फेसǉा मूळ 
कडावर  ˍेअर  कŝन तयार केलेली सरफेस. (Fig 8)

ŝट रन : Ůथम धाव जॉईंटǉा ŝट मȯे जमा. (Fig 9)

ŝट Ůवेश(पेनेटŌ ेशन) : हे जॉईंटǉा बॉटम असलेʞा ŝटचे ŮƗेपण आहे 
(Fig 6 & 9)

रन : एका पास दरʄान जमा केलेला धातू. Fig 9.

सेकंड रन 2 ʉणून मािकō ग  केली आहे जी ŝट रनवर जमा केली जाते. 

ितसरी धाव 3 ʉणून मािकō ग  केली आहे जी दुस̴या धावेवर जमा केली 
जाते.

सीिलंग रन-:बट िकंवा कॉनŊर जॉइंटǉा मुळाǉा बाजूला जमा केलेले एक 
लहान वेʒ (वेʒ जॉइंट पूणŊ झाʞानंतर). (Fig 10)

बॅिकंग रन : बट िकंवा कॉनŊर जॉइंटǉा मुळाǉा बाजूला जमा केलेले एक 
लहान वेʒ (संधी वेİʒंग करǻापूवŎ).Fig 6

Ūोट ची जाडी : धातंूचे जंƕन आिण दोन बोटे जोडणा̴या रेषेवरील 
मȯिबंदूमधील अंतर. (Fig 5)

वेʒचे बोट(टो ) : वेʒ फेस मूळ धातूला जोडणारा िबंदू. (िचũ 5 आिण 6)

वेʒ फेस : वेʒ Ǜा बाजूने वेʒ बनवले होते ȑा बाजूने िदसणारा वेʒचा 
सरफेस. (Fig 5 & 6)

वेʒ जंƕन : ɡुजन झोन आिण उˁता Ůभािवत Ɨेũ यांǉातील सीमा.
(Fig 3 &  4)

ɡुजन फेस -:सरफेसचा भाग जो वेʒ बनवताना जोडला जाणार आहे. 
(Fig 11)

ɡुजन झोन : मूळ धातू Ǜा मुळात िमसळले गेले आहे. (Fig 11)
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गॅस आिण गॅस िसिलंडरचे वणŊन, Ůकार, मेन फरक आिण उपयोग (Gases and gas cylinders 
description, kinds, main difference and uses)
उिȞʼे :या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  गॅस वेİʒंगमȯे वापरʞा जाणार् या िविवध Ůकारǉा गॅस ची नावे सांगा
•  िविवध Ůकारचे गॅस ɢेम कॉİɾनेशन सांगा
•  वेगवेगʨा गॅस ɢेम कॉİɾनेशनचे तापमान आिण उपयोग सांगा.

वेगवेगʨा गॅस वेİʒंग ŮिŢयेमȯे, वेİʒंग उˁता इंधन गॅस ǉा 
ǜलनातून Ůाɑ होते.

सवŊ इंधन गॅस ना ǜलनासाठी ऑİƛजनची आवʴकता असते.

इंधन गॅस आिण ऑİƛजनǉा ǜलनाǉा पįरणामी एक Ǜोत Ůाɑ होते. 
हे वेİʒंगसाठी धातू गरम करǻासाठी वापरले जाते. (Fig 1)

वेİʒंगमȯे वापरले जाणारे इंधन गॅस 

वेİʒंगसाठी इंधन ʉणून वापरले जाणारे गॅस खालीलŮमाणे आहेत.

-   एिसिटलीन गॅस 

-   हायडŌ ोजन गॅस 

-   कोळसा गॅस 

-   िलİƓड पेटŌ ोिलयम गॅस (LPG)

ǜलन गॅस चे समथŊक

सवŊ गॅस ऑİƛजनǉा मदतीने जळतात. ʉणून तो दहनाचा समथŊक 
ʉणून ओळख ला जातो.

वेगवेगळे गॅस ɢेम कॉİɾनेशन

ऑİƛजन + एिसिटलीन = ऑƛी - एिसिटलीन गॅस ची Ǜोत

ऑİƛजन + हायडŌ ोजन = ऑƛी - हायडŌ ोजन गॅस ची Ǜोत

ऑİƛजन + कोळसा = ऑİƛ - कोळसा गॅस ǜाला

ऑİƛजन + एलपीजी = ऑƛी - एलपीजी गॅस ɢेम

गॅस ɢेम कॉİɾनेशनचे तापमान आिण वापर

ऑƛी-एिसिटलीन गॅस ची Ǜोत (Fig 2)

ǜाला तापमान : 3100° C ते 3300° C

ऑƛी - ऍिसिटलीन गॅस ɢेम सवŊ फेरस आिण नॉन-फेरस धातू आिण 
ȑांचे िमŵ धातु, गॅस किटंग, गॉिगंग, ːील Űेिजंग, कां˟ वेİʒंग, धातू 
फवारणी आिण पावडर फवारणीसाठी वापरली जाते.
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ऑƛी - हायडŌ ोजन गॅस ची Ǜोत (Fig 3)

ǜाला तापमान-: 2400°C ते 2700°C

ȑाचा ǜालामȯे काबŊन आिण आūŊता Ůभाव असतो. हे फƅ Űेिजंग, 
िस̵ʬर सोʒįरंग आिण ːीलǉा पाǻाखालील गॅस किटंगसाठी वापरले 
जाते.

ऑƛी-ūव पेटŌ ोिलयम गॅस ǜाला (Fig 4)

ǜाला तापमान-: 2700°C ते 2800°C

या ǜालामȯे काबŊन आिण आūŊता Ůभाव असतो.

हे फƅ ːीलǉा गॅस किटंगसाठी आिण गरम करǻासाठी वापरले जाते.

ऑİƛ-कोळसा गॅस ǜाला (Fig 5)

ǜाला तापमान-: 1800°C ते 2200°C

या ǜालामȯे काबŊन Ůभाव असतो आिण िस̵ʬर  सोʒįरंग आिण 
Űेिझंगसाठी वापरली जाते.

सवाŊत सामाɊतः  वापरले जाणारे गॅस ɢेम संयोजन ʉणजे 
ऑƛी-एिसिटलीन गॅस ɢेम .

ऑİƛजन गॅस िसलŐडर (Oxygen gas cylinder)
उिȞʼे :या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  वेगवेगʨा गॅस िसिलंडरची नावे Ȩा
•  ऑİƛजन गॅस िसलŐडरची रचना आिण चािजōगची पȠत ˙ʼ करा.

गॅस िसलŐडरची ʩाƥा : हा एक ːीलचा कंटेनर आहे, Ǜाचा वापर 
िविवध गॅस उǄ Ůेशरवर सुरिƗतपणे आिण मोǬा Ůमाणात वेİʒंग िकंवा 
इतर औȨोिगक वापरासाठी साठवǻासाठी केला जातो.

गॅस िसिलंडरचे Ůकार आिण ओळख : गॅस िसिलंडरला ȑांǉाकडे 
असलेʞा गॅसǉा नावाने संबोधले जाते. (सारणी 1) 
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तƅा 1

गॅस सिलंेडरचे नाव रंग कोडींग वाल्व थ्रेड
ऑक्सिजन

ऍसिटिलीन

कोळसा

हायड्रोजन

नायट्रोजन

हवा

प्रोपेन

आर्गॉन

कार्बन डाय 
ऑक्साइड

काळा

मरून

लाल (नाव कोळसा 
गॅस सह) लाल

राखाडी (काळ्या 
मानेसह)

राखाडी

लाल (आर्गर डाय-
मीटर आणि नाव 
प्रोपेनसह)

ब्ल्यू 

काळा (पांढऱ्या 
मानेसह)

राईट हॅण्डेड

लेफ्ट हॅण्डेड

राईट हॅण्डेड 

लेफ्ट हॅण्डेड

  राईट हॅण्डेड

राईट हॅण्डेड

लेफ्ट हॅण्डेड

 राईट  हॅण्डेड

  राईट हॅण्डेड

गॅस िसिलंडर ȑांǉा बॉडीǉा रंगाǉा खुणा आिण वाʢ Ūेड्सȪारे 
ओळखले जातात. (सारणी 1)

ऑİƛजन गॅस िसलŐडर-: हा एक सीमलेस ːील कंटेनर आहे 
जो गॅस वेİʒंग आिण किटंगमȯे वापरǻासाठी 150 kg/cm2 ǉा 
कमाल Ůेशराखाली ऑİƛजन गॅस सुरिƗतपणे आिण मोǬा Ůमाणात 
साठवǻासाठी वापरला जातो.

ऑİƛजन गॅस िसलŐडरची रचना(आकृती Ţं 1)

हे सीमलेस सॉिलड डŌ ॉइंग ː ीलपासून बनवले आहे आिण 225kg/cm2 ǉा 
पाǻाǉा Ůेशरने चाचणी केली आहे. िसिलंडरǉा वरǉा भागाला  उǄ 
दजाŊǉा फोजŊ  कां˟ांपासून बनवलेʞा उǄ Ůेशर ǉा झडपा बसिवʞा 
जातात. (Fig 2)

िसलŐडर ʬॉ̵ʬमȯे Ůेशर सेɝी िडʬाईस असते, Ǜामȯे Ůेशर िडˋ 
असते, जी िसिलंडर बॉडी फोडǻा इतपत इन साईड  िसलŐडरचा Ůेशर  
जाˑ होǻा आधीच फुटते. िसलŐडर ʬॉ̵ʬ आउटलेट सॉकेट िफिटंगमȯे 
राईट हॅǷ ːंॅडडŊ  Ūेड असतात, Ǜात सवŊ Ůेशर  रेƶुलेटर जोडलेले 
असू शकतात. िसलŐडर ʬॉ̵ʬ उघडǻासाठी आिण बंद करǻासाठी 
वाʢ ऑपरेट करǻासाठी ːीलǉा İ˙ंडलसह देखील बसवलेले असते. 
वाहतुकीदरʄान नुकसान होǻापासून संरƗण करǻासाठी वाʢवर 
ːीलची कॅप ˌू केली जाते. (आकृती Ţं 1)

िसलŐडर बॉडी काʨा रंगात रंगली आहे.

िसलŐडरची Ɨमता 3.5m3 - 8.5m3 असू शकते.

7m3 Ɨमतेचे ऑİƛजन िसलŐडर सामाɊतः  वापरले जातात.

ऑİƛजन िसलŐडरमȯे गॅस चािजōग-:ऑİƛजन िसिलंडर 120-150 
kg/cm2 Ůेशर खाली ऑİƛजन गॅस ने भरलेले असतात. िसिलंडरची 
िनयिमत आिण वेळोवेळी चाचणी केली जाते. ‘जॉबवरʼ हाताळणी दरʄान 
िनमाŊण होणारा ताण कमी करǻासाठी ȑांना जोडले जाते. कॉİːक ūावण 
वापŝन ते वेळोवेळी ˢǅ केले जातात.
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िवरघळलेला एिसिटलीन गॅस िसलŐडर  (Dissolved acetylene gas cylinder)
उिȞʼे :या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  DA गॅस िसलŐडरची रचना आिण चाजŊ करǻाǉा पȠतीचे वणŊन करा 
•  गॅस िसलŐडर हाताळǻासाठी सुरƗा िनयम सांगा
•  अंतगŊत फायįरंग DA िसलŐडर हाताळǻासाठी अनुसरण करावयाची सुरिƗत ŮिŢया ˙ʼ करा.

ʩाƥा : हा एक ːीलचा कंटेनर आहे Ǜाचा वापर गॅस वेİʒंग िकंवा 
किटंगǉा उȞेशाने उǄ Ůेशर  ऍिसिटलीन गॅस िवरघळलेʞा अव̾थेत 
सुरिƗतपणे साठवǻासाठी केला जातो.

रचना (Fig 1)-: एिसिटलीन गॅस िसिलंडर िनबाŊध काढलेʞा ːील Ǩूब 
िकंवा वेʒेड ːीलǉा कंटेनरपासून बनिवला जातो आिण 100kg/cm2 
ǉा पाǻाǉा Ůेशरने चाचणी केली जाते िसलŐडरǉा वरील टोकास उǄ 
दजाŊǉा फोजŊ  कां˟ांपासून बनवलेʞा Ůेशर ʬॉ̵ʬसह िफट केले जाते. 
िसलŐडर ʬॉ̵ʬ आउटलेट सॉकेटमȯे लेɝ हॅǷ ːंॅडडŊ  Ūेड असतात 
Ǜात सवŊ बनवलेʞा एिसिटलीन रेƶुलेटर संलư केले जाऊ शकतात. 
िसलŐडर ʬॉ̵ʬ उघडǻासाठी आिण बंद करǻासाठी वाʢ ऑपरेट 
करǻासाठी ːीलǉा İ˙ंडलसह देखील बसवलेले असते. वाहतुकी 
दरʄान नुकसान होǻापासून संरƗण करǻासाठी वाʢवर ːीलची कॅप 
बसवलेली असते.. िसिलंडरǉा बॉडीवर मŝन रंग आहे. D A िसलŐडरची 
Ɨमता 3.5m3 –8.5m3 असू शकते.

D A िसलŐडरचा पाया (आत वŢ) ɡूज ɘगने बसवलेला आहे जो 
अॅपǉा तापमानात िवतळेल. 100°C (िचũ 2) िसिलंडरला उǄ तापमान 
असʞास, िसिलंडरला हानी पोहोचवǻासाठी िकंवा फाटǻासाठी दबाव 
पुरेसा वाढǻापूवŎ ɡूज ɘग िवतळतील आिण गॅस बाहेर पडू देतील. 
िसिलंडरǉा वरǉा बाजूला ɡूज ɘगही बसवले जातात.

D A गॅस िसलŐडर चाजŊ करǻाची पȠत- :1kg/cm2 पेƗा जाˑ 
Ůेशरखाली ऍिसिटलीन गॅस चे गॅस ˢŝपात साठवण सुरिƗत नाही. खाली 
िदʞाŮमाणे िसलŐडरमȯे एिसिटलीन सुरिƗतपणे साठवǻासाठी एक 
˙ेशल पȠत वापरली जाते.

िसिलंडर सİǅū पदाथाōनी भरलेले असतात जसे की-:

- िपथ ůाॅम काॅनŊ ːाʋ

- फुलसŊ अथŊ

- लाईम िसिलका

- खास तयार केलेला कोळसा

- फायबर ए˜ेːोस.

एसीटोन नावाचा हायडŌ ोकाबŊन ūव नंतर िसलŐडरमȯे चाजŊ केला जातो, 
जो सİǅū पदाथŊ (िसलŐडरǉा एकूण ʬॉʞूमǉा 1/3 भाग) भरतो.   
एिसिटलीन गॅस नंतर िसलŐडरमȯे ऍपǉा Ůेशरने चाजŊ केला जातो. 15 
kg/cm2.

ūव एसीटोन सुरिƗत साठवण माȯम ʉणून अॅिसिटलीन गॅस मोǬा 
Ůमाणात िवरघळतो ʉणून ȑाला िवरघळलेली एिसिटलीन ʉणतात. ūव 
एसीटोनचा एक खंड सामाɊ वातावरणातील Ůेशर  आिण तापमानात 25 
माũा अॅिसिटलीन गॅस िवरघळू शकतो. गॅस चािजōग ऑपरेशन दरʄान ūव 
एसीटोनचा एक खंड 25x15=375 ʬॉʞूम अॅिसिटलीन गॅस 15kg/cm2 
Ůेशर ने सामाɊ तापमानात िवरघळतो. चािजōग करताना िसलŐडरवर थंड 
पाǻाची फवारणी केली जाईल जेणेकŜन िसलŐडरमधील तापमान ठरािवक 
िलमीट ओलांडू नये.

गॅस िसिलंडरसाठी सुरƗा िनयम

ऑƛी-ऍिसिटलीन उपकरणे योƶįरȑा हाताळʞास 
सुरिƗत असतात, परंतु िनʺाळजीपणे हाताळʞास ते 
एक मोठी िवनाशकारी पॉवर बनू शकते. गॅस िसिलंडर 
हातळǻापूवŎ ऑपरेटरने सवŊ सुरƗा िनयमांशी पįरिचत 
असणे महȕाचे आहे.
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िसिलंडर तेल, वंगण िकंवा कोणȑाही Ůकारचे लुिŰकंट  िवरिहत ठेवा. 

 वापरǻापूवŎ गळती तपासा.

िसलŐडर वा̵ʬ हळू हळू उघडा. 

 गॅस िसिलंडर कधीही पाडू नका िकंवा िटŌ प कŝ नका.

ऑİƛजन िसिलंडरमधील झडप तुटʞाने ते Ůचंड ताकदीने 
रॉकेट बनते.

गॅस िसिलंडर उǄ तापमानाǉा संपकाŊत येǻापासून दूर ठेवा.

लƗात ठेवा - तापमानासोबत गॅस िसलŐडसŊचा Ůेशर  वाढतो.

पूणŊ आिण įरकामे गॅस िसिलंडर हवेशीर िठकाणी वेगळे ठेवा.įरकामे 
िसिलंडर (MT/EMPTY) खडूने मािकō ग  करा.

सदोष ʬॉ̵ʬ िकंवा सेɝी ɘगमुळे िसिलंडर लीक झाʞास, तो ˢतः 
दुŜˑ करǻाचा Ůयȉ कŝ नका, परंतु दोष दशŊवǻासाठी टॅगसह 
सुरिƗत िठकाणी हलवा आिण नंतर तो उचलǻासाठी पुरवठादाराला 
कळवा.

िसिलंडर वापरात नसताना िकंवा ते हलवले जात असताना, ʬॉ̵ʬ संरƗण 
कॅप घाला. िसिलंडर नेहमी Ōː ेट İ̾थतीत ठेवले पािहजेत आिण वापरात 
असताना योƶįरȑा साखळीने बांधलेले असावे. िसिलंडरचे वा̵ʬ पूणŊ 
िकंवा įरकामे असताना ते बंद करा.   िसिलंडर उचलताना वाʢ संरƗण 
कॅप कधीही काढू नका.

िसिलंडरला भǥीची उˁता, उघडी आग िकंवा टॉचŊमधून िठणƶा पडणे 
टाळा. िसलŐडरला ȑाǉा बाजूने ओढून सरकवून िकंवा रोल कŝन कधीही 
हलवू नका.

िसलŐडर ʬॉ̵ʬ उघडǻासाठी िकंवा बंद करǻासाठी 
कधीही अवाजवी ताकद  लावु  नका.

हातोडी  िकंवा पाना  वापरणे  टाळा.

िसलŐडर वाʢ उघडǻासाठी िकंवा बंद करǻासाठी नेहमी योƶ िसलŐडर 
(िकंवा İ˙ंडल) की वापरा.

िसिलंडरची चावी वापरात असताना िसलŐडरǉा ʬॉ̵ʬमधून काढू नका. 
आपǽालीन पįरİ̾थतीत गॅस बंद करणे ताबडतोब आवʴक असू शकते.

गॅस िसिलंडर जवळ धुŲपान िकंवा उघडे िदवे लावǻास 
सƅ मनाई असावी.

गॅस िसलŐडरवर कधीही आकŊ  िकंवा थेट गॅसची Ǜोत माŝ नका.

अंतगŊत िवरघळलेʞा एिसिटलीन (D A) िसलŐडर 
हाताळǻासाठी सुरिƗतता ŮिŢया 

गंभीर आग लागʞास िकंवा ɢॅशबॅकǉा बाबतीत D A िसलŐडरला आग 
लागू शकते. ɰोपाइप वाʢ ताबडतोब बंद करा (ऑİƛजन Ůथम). 
ɰोपाइपवर बॅकफायर रोखʞास िसलŐडरचे कोणतेही नुकसान होणार 
नाही. गंभीर बॅकफायर िकंवा ɢॅशबॅकची िचɎे आहेत- : 

-  ɰोपाइपमȯे िकंचाळणारा िकंवा िशसǻाचा आवाज

-  नोझल मधून मोठा काळा धूर आिण िठणƶा बाहेर पडत आहेत

-  ɰो पाइप हँडल जाˑ गरम करणे. हे योƶįरȑा करǻासाठी.

-  िसलŐडर वा̵ʬ बंद करा

-  िसलŐडर वा̵ʬमधून रेƶुलेटर िडˋनेƃ करा

-  पुɎा वापरǻापूवŎ होस पाइɛ आिण ɰो पाइप तपासा. कनेƕनमȯे 
गॅसǉा गळतीमुळे िसलŐडरला बाहेŝन आग लागʞास-:

-  िसिलंडरचा झडप ताबडतोब बंद करा (सुरƗा उपाय ʉणून ए˜ेːोसचे 
हात मोजे घाला) 

-  आग िवझवǻासाठी काबŊन डायऑƛाइड अिưशामक मिशन  वापरा

-  पुढील वापरात आणǻापूवŎ गळती पूणŊपणे दुŜˑ करा. अंतगŊत िकंवा 
बा˨ आगीमुळे िसलŐडर जाˑ गरम झाʞास-:

-  िसलŐडर वाʢ बंद करा

-  िसलŐडरमधून रेƶुलेटर वेगळे करा

-  िसिलंडर मोकʨा जागेवर काढा, धुŲपान िकंवा उघǰा Ůकाशापासून 
दूर 

-  पाǻाने फवारणी कŝन िसलŐडर थंड करा

-  गॅस िसिलंडर पुरवठादारास ȕįरत कळवा.

 असे सदोष िसिलंडर इतर िसिलंडर सोबत कधीही ठेवू नका.
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.59
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग                                                     

आकŊ  वेİʒंग मशीनसाठी पॅरामीटर सेट करणे (Setting up parameter for arc welding 
machine)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  ɘेटǉा जाडीनुसार इलेƃŌ ोड आिण करंट िनवडा आिण सेट करा.

इलेƃŌ ोड साईज आिण AMPS वापरले

खालील amp ŵेणीचे बेिसकमागŊदशŊक ʉणून काम करेल जे वेगवेगʨा 
आकाराǉा इलेƃŌ ोडसाठी वापरले जाऊ शकते. लƗात ƽा की हे रेिटंग 
समान आकाराǉा रॉडसाठी िविवध इलेƃŌ ोड उȋादकांमȯे िभɄ असू 
शकतात. तसेच इलेƃŌ ोडवरील टाईप कोिटंगचा पįरणाम एɼेरेज ŵेणीवर 
होऊ शकतो. जेʬा शƐ असेल तेʬा, तुʉी ȑांǉा िशफारस केलेʞा 
अँपेरेज सेिटंƪसाठी वापरत असलेʞा इलेƃŌ ोडची उȋादक मािहती 
तपासा.

इलेक्ट्रोड AMP प्लेट
1/16" 20 - 40 3/16 पर्यंत"
३/३२" 40 - 125 १/४" पर्यंत
1/8 75 - 185 1/8 पेक्षा जास्त"
५/३२" 105 - 250 1/4 पेक्षा जास्त"
३/१६" 140 - 305 3/8 पेक्षा जास्त"
1/4" 210 - 430 3/8 पेक्षा जास्त"
५/१६" २७५ - ४५० 1/2 पेक्षा जास्त"

इलेƃŌ ोडची िनवड आिण ːोरेज (Selection and storage of electrodes)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  िविशʼ काम वेʒ करǻासाठी योƶ इलेƃŌ ोड िनवडा
•  लेिपत इलेƃŌ ोड बेक करǻाची आवʴकता सांगा
•  चांगʞा वेʒ गुणवȅेसाठी इलेƃŌ ोड ʩवİ̾थत साठवा आिण हाताळा.

इलेƃŌ ोड टेबल

टीप -: वेʒेड करǻाची मटेįरयल िजतकी जाड असेल 
िततकी जाˑ करंट आिण इलेƃŌ ोड िजतके मोठे असेल 

िततके जाˑ करंट असेल.

इलेƃŌ ोडची िनवड/िनवड-:आवʴक ताकदीसह जोडणीसाठी 
इलेƃŌ ोडची िनवड करणे फार महȕाचे आहे.

िनवड घटक

बेस मेटलचे गुणधमŊ-:उǄ दजाŊचे वेʒ बेस मेटलसारखे मजबूत असावे. 
बेस मेटलǉा गुणधमाōनुसार िशफारस केलेले इलेƃŌ ोड िनवडा. (Fig  1)

इलेƃŌ ोड साईज खालील गोʼी वर अवलंबून आहेत -:

-  वेʒेड करǻासाठी धातूची जाडी

-  सांȯाची कडा तयार करणे

-   ŝट रन, इंटरमीिडएट िकंवा कʬįरंग रन

-   वेİʒंग İ̾थती

-   वेʒरचे कौशʞ.

-  कधीही मोठा डाय वापŝ नका व बेस मेटलǉा जाडीपेƗा इलेƃŌ ोड.

जॉईटं िडझाइन आिण िफट

िनवडा-:

-   अपयाŊɑपणे बेʬल जोǰांसाठी खोल Ůवेश इलेƃŌ ोड

-   खुʞा आिण पुरेशा बेʬल जोǰांसाठी मȯम Ůवेश इलेƃŌ ोड. (Fig 2)

वेİʒंग İ̾थती : चांगʞा वेʒ्सचे उȋादन करǻासाठी इलेƃŌ ोड 
वेगवेगʨा पोिझशɌसाठी तयार केले जातात.

 वेİʒंग İ̾थतीनुसार इलेƃŌ ोड िनवडा. (Fig  3)
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वेİʒंग करंट : इलेƃŌ ोड वापरǻासाठी उपलɩ आहेत.

-   AC िकंवा DC ( Ōː ेट िकंवा उलट पोलॅरीटी )

-   AC आिण DC (दोɎी).

वेİʒंग मशीनǉा उपलɩतेनुसार िनवडा.

उȋादन कायŊƗमता : उȋादनाǉा कामात इलेƃŌ ोडचा जमा होǻाचा 
दर महȇाचा असतो. ʉणून उȋादन कायाŊसाठी आयनŊ  पावडर इलेƃŌ ोड 
िनवडा.

वेʒ जलद करा, िकंमत कमी करा.

इलेƃŌ ोड िनवडा, जे िविशʼ उȋादन कायाŊसाठी िडझाइन केलेले आहे.

 इलेƃŌ ोडचा वापर आिण ːोरेज

इलेƃŌ ोड्स महाग आहेत, ʉणून ȑांचा Ůȑेक भाग वापरा.

40-50 िममी पेƗा जाˑ लांबीचे STUB ENDS टाकून देऊ नका. (Fig 4)

इलेƃŌ ोड कोिटंग वातावरणाǉा संपकाŊत असʞास आūŊता शोषु शकते.

इलेƃŌ ोड (एअर टाइट) कोरǰा जागी साठवा आिण ठेवा.

ओलावा Ůभािवत/Ůवण इलेƃŌ ोड्स इलेƃŌ ोड डŌ ाियंग ओʬनमȯे 110 - 
150° Ťेडेशन सेİʤअस तापमानात वापरǻापूवŎ एक तास गरम करा.
 (Fig 5)

ओलावा-Ůभािवत इलेƃŌ ोड लƗात ठेवा-:

-   गंजलेला ːब खराब आहे

-   कोिटंगमȯे पांढरे पावडर िदसते

-   िछūयुƅ वेʒ तयार करते.

नेहमी योƶ इलेƃŌ ोड िनवडा जे Ůदान करेल-:

-   चांगली आकŊ  İ̾थरता

-   ˝ुथ वेʒ िबड

-   जलद जमा करणे

-   िकमान ˙ॅटसŊ

-   जाˑीत जाˑ वेʒ सामȚŊ

-   सोपे ˠॅग काढणे.

इलेƃŌ ोडची साठवण-: आवरण ओलसर झाʞास इलेƃŌ ोडǉा 
कायŊƗमतेवर पįरणाम होतो. 

-   कोरǰा कायŊशाळेत  न उघडलेʞा पॅकेटमȯे इलेƃŌ ोड ठेवा.

-   डकबोडŊ िकंवा पॅलेटवर पॅकेजेस ठेवा, थेट जिमनीवर नाही.

-   जेणेकŝन हवा ːॅकǉा आसपास साठवा आिण ȑामधून िफŝ 
शकेल.

-   पॅकेजेस िभंती िकंवा इतर ओʞा सरफेसǉा संपकाŊत येऊ देऊ नका.

-   ओलावा कारणीभूत होऊ नये ʉणून ːोअरचे तापमान आऊटसाईड 
सावलीǉा तापमानापेƗा सुमारे 50 सी जाˑ असावे.

-   ːोअरमȯे मुƅ हवा पįरसंचरण गरम करणे िततकेच महȇाचे आहे. 
ːोअर तापमानात िवˑृत चढउतार टाळा.

-   जेथे इलेƃŌ ोड आदशŊ पįरİ̾थतीत साठवले जाऊ शकत नाहीत तेथे 
Ůȑेक ːोरेज कंटेनरमȯे ओलावा शोषक मटेįरयल (उदा. िसिलका-
जेल) ठेवा.

इलेƃŌ ोड सुकवणे-:इलेƃŌ ोड कʬįरंगमधील पाणी जमा केलेʞा धातूमȯे 
हायडŌ ोजनचा संभाʩ ˓ोत आहे आिण ȑामुळे हे होऊ शकते-:

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.59

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



199

-   वेʒ मȯे सİǅūता

-   वेʒमȯे Ţॅिकंग.

आūŊतेमुळे Ůभािवत इलेƃŌ ोडचे संकेत आहेत-:

-   आǅादनावर पांढरा थर.

-   वेİʒंग करताना आवरणाला सूज येणे.

-   वेİʒंग दरʄान कʬरचे िवघटन.

-   अित उधळणे.

-   कोर वायरला जाˑ गंजणे.

ओलावामुळे Ůभािवत झालेले इलेƃŌ ोड्स 110 - 1500 सेİʤअस तापमानात 
सुमारे एक तास योƶįरȑा कोरडे ओʬनमȯे ठेवून वापरǻापूवŎ वाळवले 
जाऊ शकतात. हे िनमाŊȑाने घालून िदलेʞा अटीǉंा संदभाŊिशवाय केले 
जाऊ नये. हे महȕाचे आहे की हायडŌ ोजन योƶįरȑा इलेƃŌ ोड नेहमी 
कोरǰा, गरम İ̾थतीत साठवले जातात.

चेतावणी-: हायडŌ ोजन योƶįरȑा इलेƃŌ ोडवर ˙ेशल कोरडे 
ŮिŢया लागू करतात. वįरʿांǉा सूचनांचे अनुसरण करा.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.59
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.60
िफटर (Fitter) - बेिसक िफिटंग                                                     

ऑƛी-एिसिटलीन किटंग उपकरणे (Oxy-acetylene cutting equipment)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  ऑƛी-एिसिटलीन किटंग उपकरणे, ȑाचे भाग आिण किटंग टॉचŊची वैिश̽Ǩे ˙ʼ करा 
•  ऑƛी-एिसिटलीन किटंग ŮिŢयेचे वणŊन करा
•  किटंग आिण वेİʒंग ɰो पाइɛमȯे फरक करा.

किटंग उपकरणे-:ऑƛी-एिसिटलीन किटंग उपकरणे वेİʒंग 
उपकरणांसारखीच असतात, ȑािशवाय वेİʒंग ɰो पाइप वापरǻाऐवजी 
किटंग ɰो पाइप वापरली जाते. किटंग उपकरणांमȯे खालील गोʼीचंा 
समावेश आहे.

-  एिसिटलीन गॅस िसलŐडर

-  ऑİƛजन गॅस िसलŐडर

-  एिसिटलीन गॅस रेƶुलेटर

-  ऑİƛजन गॅस रेƶुलेटर (जड किटंगसाठी जाˑ Ůेशर  ऑİƛजन  
 रेƶुलेटर आवʴक आहे.)

-  एिसिटलीन आिण ऑİƛजनसाठी रबर होज पाईɛ

-  ɰोपाइप कापणे

(किटंग अॅƛेसरीज ʉणजे िसलŐडर की, ˙ाकŊ  लाइटर, िसलŐडर टŌ ॉली 
आिण इतर सुरƗा उपकरणे गॅस वेİʒंगसाठी वापरʞा जाणार् या समान 
आहेत.)

किटंग टॉचŊ(Fig 1)-: किटंग टॉचŊ बŠतेक Ůकरणांमȯे िनयिमत वेİʒंग 
ɰोपाइपपेƗा िभɄ असते. धातू किटंग साठी वापरʞा जाणार् या किटंग 
ऑİƛजनǉा िनयंũणासाठी ȑात अितįरƅ लीʬर आहे. टॉचŊमȯे 
ऑİƛजन आिण ऍिसिटलीन कंटŌ ोल ʬॉ̵ʬ असतात जे मेटल Ůीिहिटंग 
करताना ऑİƛजन आिण ऍिसिटलीन गॅस योƶįरȑा करतात.

किटंग टीप मȯभागी पाच लहान िछūांनी वेढलेʞा एका ORIFICE सह 
बनिवली जाते. मȯभागी उघडणे किटंग ऑİƛजनǉा Ůवाहास परवानगी 
देते आिण लहान िछūे Ůीहीिटंग ǜालासाठी असतात. सामाɊतः  वेगवेगʨा 
जाडीǉा धातू किटंग साठी वेगवेगʨा टीप साईज Ůदान केʞा जातात.

ऑƛी-एिसिटलीन किटंग ŮिŢया-:किटंग ɰो पाइपमȯे योƶ आकाराचे 
किटंग नोजल िनिʮत करा. किटंग टॉचŊला वेİʒंग ɰो पाइपǉा बाबतीत 
जसे केले जाते ȑाच Ůकारे Ůǜिलत करा. Ůीहीिटंगसाठी तट̾थ Ǜोत 
सेट करा. कट सुŝ करǻासाठी, किटंग नोजल ɘेटǉा सरफेससह 90°  
कोनात धŝन ठेवा आिण हीिटंग ɢेमचा इन साईड  शंकू धातूǉा 3 िममी 
वर ठेवा. आधी धातूला चमकदार लाल करǻासाठी गरम करा

किटंग ऑİƛजन लीʬर दाबणे. कट योƶįरȑा पुढे जात असʞास, 
ɘेटǉा खालून िठणƶांचा वषाŊव होताना िदसेल. पंच केलेʞा लाईनीवर 
टॉचŊ İ̾थरपणे हलवा. जर पिहली कडा खूप िचंधलेली िदसत असेल, तर 
टॉचŊ खूप हळू हलवली जात आहे. बेʬल कटसाठी, किटंग टॉचŊला इİǅत  
कोनात  धरा आिण Ōː ेट रेषेत कट केʞाŮमाणे पुढे जा. कटǉा शेवटी, 
किटंग ऑİƛजन लीʬर सोडा आिण ऑİƛजन आिण एिसिटलीनचे 
िनयंũण वाʢ बंद करा. कट ˢǅ करा आिण तपासणी करा.

किटंग ɰो पाइप आिण वेİʒंग ɰो पाइपमधील फरक-:किटंग 
ɰोपाइपमȯे Ůीहीिटंग ɢेम योƶįरȑा करǻासाठी दोन कंटŌ ोल ʬॉ̵ʬ 
(ऑİƛजन आिण एिसिटलीन) असतात आिण कट करǻासाठी उǄ Ůेशर  
शुȠ ऑİƛजन योƶįरȑा करǻासाठी एक लीʬर िनयंũण वाʢ असतो.

हीिटंग ɢेम योƶįरȑा करǻासाठी वेİʒंग ɰोपाइपमȯे फƅ दोन 
कंटŌ ोल ʬॉ̵ʬ असतात. (Fig 2)

किटंग ɰो पाइपǉा ऑİƛजन नोजलमȯे किटंग साठी मȯभागी एक 
िछū असते आिण Ůीहीिटंग ɢेमसाठी वतुŊळाभोवती अनेक िछūे असतात. 
(Fig 3)
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वेİʒंग ɰो पाइपǉा नोजलला गरम ǜालासाठी मȯभागी फƅ एक 
िछū आहे. (Fig  4)

बॉडीसह किटंग नोजलचा  ॲंगल  90° आहे.

मानेसह वेİʒंग नोजलचा  ॲंगल  120° आहे.

किटंग नोझलचा साईज किटंग ऑİƛजन िछūाǉा ʩासाने िममीमȯे 
िदला जातो.

वेİʒंग नोजलचा साईज Ůित तास Ɛूिबक मीटरमȯे नोजलमधून बाहेर 
पडणा-या ऑİƛसेिटलीन िमिŵत गॅस ǉा मापाने िदला जातो.

माईʒ ːील किटंग साठी ऑपरेिटंग डेटा

कटिंग नोजल साईज - मिमी प्लेटची जाडी (मिमी) कटिंग ऑक्सिजन प्रेशर  Kgf/cm2
०.८

१.२

१.६

२.०

२.४

२.८

३.२

३ - ६

६ - १९

19 - 100

100 - 150

150 - 200

200 - 250

250 - 300

१.० - १.४

१.४ - २.१

२.१ - ४.२

४.२ - ४.६

४.६ - ४.९

४.९ - ५.५

५.५ - ५.६

काळजी आिण देखभाल-: हाय Ůेशर किटंग ऑİƛजन लीʬर फƅ गॅस 
किटंगसाठी चालवले जावे. चुकीचा Ūेड टाळǻासाठी टॉचŊ सोबत नोझल 
बसवताना काळजी ƽावी.

नोजल थंड करǻासाठी Ůȑेक किटंग ऑपरेशननंतर टॉचŊ पाǻात बुडवा. 
नोजलǉा िछūातून कोणतेही ˠॅग कण िकंवा घाण काढून टाकǻासाठी 
योƶ आकाराचे नोजल İƑनर वापरा Fig 5.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.60
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किटंग टॉचŊ हाताळǻाची  पȠत- वणŊन, भाग, कायŊ आिण वापर (Method of handling 
cutting torch-description, parts, function and uses)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• गॅस किटंगचे तȕ ˙ʼ करा
•  किटंग ऑपरेशन आिण ȑाǉा वापराचे वणŊन करा.

गॅस किटंगचा पįरचय-:माईʒ ːील कापǻाची सवाŊत सामाɊ पȠत 
ʉणजे ऑƛी-एिसिटलीन किटंग ŮिŢया. ऑƛी-एिसिटलीन किटंग 
टॉचŊǉा सहाʊाने, किटंग (ऑİƛडेशन) एका अŜंद पǥीपयōत मयाŊिदत 
केले जाऊ शकते आिण शेजारǉा धातूवर उˁतेचा थोडासा Ůभाव पडत 
नाही. हा कट लाकडी फळीवर करवतीने कापʞासारखा िदसतो. फेरस 
धातू ʉणजेच माईʒ ːील किटंग साठी ही पȠत यशˢीपणे वापरली 
जाऊ शकते.

या ŮिŢयेȪारे नॉन-फेरस धातू आिण ȑांचे िमŵ धातु कापले जाऊ शकत 
नाहीत.

गॅस किटंगचे तȇ-:जेʬा फेरस धातूला लाल गरम İ̾थतीत गरम केले जाते 
आिण नंतर शुȠ ऑİƛजनǉा संपकाŊत येते तेʬा गरम झालेʞा धातू आिण 
ऑİƛजनमȯे रासायिनक ŮितिŢया होते. या ऑİƛडेशन ŮितिŢयेमुळे, 
मोǬा Ůमाणात उˁता िनमाŊण होते आिण किटंग िŢया होते.

शुȠ ऑİƛजनǉा कंटेनरमȯे लाल गरम टीप असलेʞा वायरचा तुकडा  
ठेवʞास, तो लगेचच ǜालामȯे फुटतो आिण पूणŊपणे भ˝ होतो. आकृती 
1 ही ŮितिŢया ˙ʼ करते. ȑाचŮमाणे ऑİƛ-ऍिसिटलीनमȯे लाल गरम 
धातू आिण शुȠ ऑİƛजन यांचे िमŵण कापʞाने जलद जळजळ होते 
आिण आयनŊ  आयनŊ  ऑƛाईड (ऑİƛडेशन) मȯे बदलते.

ऑİƛडेशनǉा या िनरंतर ŮिŢयेȪारे धातू खूप वेगाने कापला जाऊ 
शकतो. आयनŊ ऑƛाईडचे वजन बेस मेटलपेƗा कमी असते.

तसेच आयनŊ  ऑƛाईड िवतळलेʞा İ̾थतीत आहे Ǜाला ˠॅग ʉणतात. 
ȑामुळे किटंग टॉचŊमधून येणारा ऑİƛजनचा जेट िवतळलेʞा ˠॅगला 
धातूपासून दूर उडवून ‘केफŊ ʼ नावाचे अंतर बनवेल. Fig 2

किटंग ऑपरेशन(िचũ 2)-: ऑƛी-एिसिटलीन गॅस किटंगमȯे दोन 
ऑपरेशɌ आहेत. किटंग साठी मेटलवर Ůीिहिटंग ɢेम िनदő ͤिशत केली 
जाते आिण ती चमकदार लाल गरम िकंवा Ůǜलन िबंदूवर (900°C अॅप.) 
वाढवते. नंतर उǄ Ůेशर  शुȠ ऑİƛजनचा ɢƛ गरम धातूवर िनदő ͤिशत 
केला जातो जो धातूचे ऑİƛडायझेशन करतो आिण कापतो.

एकाच टॉचŊने दोɎी ऑपरेशɌ एकाच वेळी केʞा जातात.

˝ुथ कट तयार करǻासाठी टॉचŊ योƶ Ůवासाǉा वेगाने हलिवली जाते. 
कटǉा अचुकता दरʄान ऑİƛजन जेटǉा बलाने कट ऑफ लाइनमधून 
ऑƛाईड कण काढणे ˢयंचिलत आहे.

एक िकलो लोखंड  पूणŊपणे ऑİƛडायझ करǻासाठी 300 
िलटर ऑİƛजन आवʴक आहे. गॅस किटंगसाठी ːीलचे 
Ůǜलन तापमान 875°C ते 900°C आहे.

किटंग टॉचŊचा वापर : 4 िममीपेƗा जाˑ जाडीǉा माईʒ ːील ɘेट्स 
किटंग साठी ऑƛी-एिसिटलीन किटंग टॉचŊचा वापर केला जातो. M.S 
ɘेट ȑाǉा संपूणŊ लांबीपयōत Ōː ेट रेषेत कडाǉा   पॅरलल िकंवा ɘेटǉा 
कडाǉा  कोणȑाही  कोनात  कापली जाऊ शकते. ɘेटǉा कडाना 

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.60
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कोणȑाही आवʴक  कोनात  बेवेिलंग करणे देखील टॉचŊला िटʐ कŝन 
केले जाऊ शकते. योƶ मागŊदशŊक िकंवा टेɼलेट वापŝन किटंग टॉचŊ 
वापŝन मंडळे आिण इतर कोणतेही वŢ Ůोफाईल  देखील कापले जाऊ 
शकतात.

Fig.3 ते Fig.7 मȯे Ōː ेट रेषा, बेʬल आिण लहान वतुŊळे किटंग साठी 
वापरलेले मागŊदशŊक दाखवले आहेत.

किटंग टॉचŊ मागŊदशŊक : ऑƛी एिसिटलीन किटंग दरʄान कधीकधी 
मागŊदशŊकांचा वापर केला जातो. ते एकतर रोलर मागŊदशŊक, दुहेरी समथŊन 
िकंवा एकल समथŊनासह मागŊदशŊक असू शकतात.

Ƒॅɼ बोʐ घǥ कŝन किटंग मागŊदशŊक किटंग टॉचŊǉा नोजलवर 
धरले जातात. Ƒॅ̱ɛ, िजथे ते बसवलेले आहेत, ॲडजेİːंग  केले जातात 
जेणेकŝन Ůीहीट ɢेʈचे इन साईड  शंकू कापʞा जाणार् या धातूǉा 
सरफेसापेƗा अंदाजे 2-3 िममी वर असतात. किटंग नोजलची टीप कापʞा 
जात असलेʞा ɘेटǉा सरफेसपासून 5-6 िममी अंतरावर धरली जाते.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.4.60
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)            सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.61 
पफटि (Fitter) - सुिक्ा

पडरि लस (Drills)
उपदिष्टे : या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पडरि पलंग आपि पडरि ल मटटेरियल

• पडरि पलंगची आवश्यकता सांगा

• वाििलटेल्ा पडरि लच्ा प्रकािांची नावटे द्ा

• पविस्ट पडरि लच्ा भागांची यादी किा.

पडरि पलंग-: ड््ररि ड्लंग म्णजे ‘ड््ररि ल’ नावाच्ा मल्ी-पॉइंट कड्टंग टूलचा 

वापर करून वक्क पीसमधे् ड्नड्चित व्ासांच्ा दं्रगोलाकार साईज ड्िद्ांचे 

उत्ादन. पुढील कोणत्ाही ऑपरेशनसाठी अंतग्कतररत्ा केलेले हे पड्हले 

ऑपरेशन आहे. ड््ररि लचा फु्ट्सचा भाग (ड्कंवा) बॉ्री एकतर हाय काब्कन 

स्ील (ड्कंवा) हाय स्ी्र स्ीलचा बनलेला असतो.

पडरि लचटे प्रकाि आपि त्ांचटे पवपिष् उियोग

फॅ्ट पडरि ल(पचत्र 1) -: ड््ररि लचा सवा्कत जुना प्रकार फ्लॅट ड््ररि ल होता जो 

ऑपरेट करणे सोपे आहे, ड्शवाय उत्ादनासाठी स्वस्त आहे. ड्चप काढणे 

खराब आहे आड्ण त्ाची ऑपरेड्टंग काय्कक्षमता खूप कमी आहे.

पविस्ट पडरि ल-: जवळजवळ सव्क ड््ररि ड्लंग ऑपरेशन ड्विस् ड््ररि ल वापरून केले 

जाते. त्ाच्ा लांबीच्ा बाजूने दोन ड्कंवा अड्िक नागमो्री ड्कंवा पेचदार 

फु्ट्स तयार झाल्ामुळे त्ाला ड्विस् ड््ररि ल असे म्णतात. ड्विस् ड््ररि लचे दोन 

बेड्सकप्रकार आहेत.  पलॅरलल शलॅंक आड्ण  टेपर शलॅंक. पलॅरलल शँक ड्विस् 

ड््ररि ल 13 ड्ममी आकाराच्ा खाली उपलब्ध आहेत (ड्चत्र 2).

पविस्ट पडरि लचटे भाग-: ड््ररि ल्स हाय स्ी्र स्ीलपासून बनवले जातात. नागमो्री 

फु्ट्स त्ाच्ा सेंटरच्ा 27 1/2°  कोनात  तयार केली जाते.फु्ट्स एक 

अचूक कड्टंग कोन प्रदान करते जे ड्चप्ससाठी सुटण्ाचा माग्क प्रदान करते. 

ते ड््ररि ड्लंग दरम्ान कूलंटला कड्टंग एजवर घेऊन जाते. (ड्चत्र 3) 

फु्ट्सच्ा दरम्ान उरलेल्ा भागांना ‘ललॅं्र’ म्णतात. ड््ररि लचा साईज 

ललॅं्रवरील व्ासानुसार ड्निा्कररत  केला जातो आड्ण योग्यररत्ा केला जातो. 

पॉइंट ॲंगल  कड्टंग  ॲंगल  आहे आड्ण सामान्य हेतूच्ा कामासाठी, तो 

118° आहे. क्ीयरन्समुळे ड्लपचा मागचा भाग खराब होण्ापासून बचाव 

होतो. ते बहुतेक 8° आहे.

डीि होल  पडरि ल 

‘्री’ ड्बट (ड्चत्र 4) म्णून ओळखल्ा  जाणार् या ड््ररि लचा वापर करून ्रीप 

होल ड््ररि ड्लंग केले जाते.

पडरि ल हाय स्ीड स्टीलचटे बनलटेलटे आहटेत.
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ड्वड्वि मटेररयलवर ड््ररि ल करण्ासाठी वेगवेगळ्ा हेड्लक्स ॲंगलसह 

ड््ररि ल तयार केले जातात. सामान्य उदे्शाच्ा ड््ररि लमधे् 27 1/2° चा स्लॅं्र्र्क  

हेड्लक्स  ॲंगल  असतो. ते माईल्ड स्ील आड्ण कास् आयन्कवर वापरले 

जातात.(ड्चत्र 5a)

ड्पतळ, गन मेटल, फॉस्फर-कांस्य आड्ण प्ास्स्क यांसारख्ा मटेररयलवर 

स्ो हेड्लक्स ड््ररि लचा वापर केला जातो. (Fig 5b) 

तांबे, अलॅलु्ड्मड्नयम आड्ण इतर सॉफ्ट  िातंूसाठी दुप्पट  हेड्लक्स ड््ररि लचा 

वापर केला जातो (ड्चत्र 5c)

पितळटे वि दुप्पट  हटेपलक्स पडरि ल किीही वाििता कामा 

नयटे कािि तटे ‘खोदत’ जाईल आपि वक्क िीस मिीनच्ा 

टटेबलवरून फटे कलटे जाऊ िकतटे.

पडरि ल (भाग आपि कायये) Drill (Parts and functions)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पडरि लची कायये सांगा

• पडरि लचटे भाग सांगा

• पडरि लच्ा प्रत्टेक भागाची कायये सांगा.

ड््ररि ड्लंग ही वक्क पीसवर ड्िद् बनवण्ाची प्रड्रिया आहे. वापरलेले टुल्स  एक 

ड््ररि ल आहे. ड््ररि ड्लंगसाठी, ड््ररि ल खाली पे्रशरने ड्फरवले जाते ज्ामुळे टुल्स  

मटेररयलमधे् प्रवेश करते. (आकृती रंि 1)

पडरि लचटे भाग (ड्चत्र 2)

ड््ररि लचे ड्वड्वि भाग आकृती 2 वरून ओळखले जाऊ शकतात.

िॉइंट

शंकूच्ा आकाराच्ा टोकाला पॉइंटम्णतात. त्ात ्ेर्र सेंटर, ड्लप ड्कंवा 

कड्टंग एज आड्ण ड्हल  असते.

िंॅक

हा ड््ररि लचा ्ररि ायस्वं्ग एं्र आहे जो मशीनवर बसवला जातो. शलॅंक दोन 

प्रकारच्ा असतात.

टेपर शलॅंक- मोठ्ा व्ासाच्ा ड््ररि लसाठी वापरला जातो आड्ण  स्रि ेट शलॅंक- 

लहान व्ासाच्ा ड््ररि लसाठी वापरला जातो.(ड्चत्र 3)

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.61
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टाॅग 

हा टेपर शलॅंक ड््ररि लचा एक भाग आहे जो ड््ररि ड्लंग मशीन स्सं््रलच्ा 

स्ॉटमधे् बसतो.

बॉडी

पॉइंट आड्ण शँकमिील भागाला  ड््ररि लचा मुख् भाग म्णतात.

बॉ्रीचे भाग म्णजे फु्ट्स, ललॅं्र/माड्ज्कन, बॉ्री स्क्अरन्स आड्ण वेब.

फु्ट्स (ड्चत्र 3)

फु्ट्स हे नागमो्री गु्व् आहेत जे ड््ररि लच्ा लांबीपययंत चालतात. फु्ट्स 

मदत करतात

- कड्टंग एज तयार करण्ासाठी

- ड्चप्स कट करण्ासाठी आड्ण ड्चप्स  बाहेर येण्ासाठी

- कड्टंग एजवर कुलंट वाहण्ासाठी .

लंॅड/मापज्कन (ड्चत्र 3)

ललॅं्र/माड्ज्कन ही एक अरंुद पट्ी आहे जी फु्ट्सच्ा संपूण्क लांबीपययंत 

पसरते.

ड््ररि लचा व्ास संपूण्क ललॅं्र/माड्ज्कनमधे् मोजला जातो.

बॉडी क्लिअिन्स (ड्चत्र 3)

बॉ्री क्ीयरन्स हा बॉ्रीचा एक भाग आहे ज्ाचा व्ास कमी केला जातो.

ड््ररि ल आड्ण ड्िद् यामिील घर््कण कमी केले जाते.

वटेब (ड्चत्र 4)

वेब हा िातूचा कॉलम आहे जो फु्ट्स वेगळे करतो. ती हळूहळू टोकाग्च्ा 

ड्दशेने जा्री वाढते.

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.61
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)            सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.62
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

पडरि ल ॲंगल (Drills angles)
उपदिष्टे : या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पविस्ट पडरि लच्ा पवपवि  ॲंगलची यादी किा

• प्रत्टेक  ॲंगलची कायये सांगा

• ISI नुसाि पडरि लसाठी हटेपलक्सचटे प्रकाि सूचीबद् किा

• पवपवि प्रकािच्ा पडरि लस च्ा वैपिष््ट्ांमध्टे फिक किा

• ISI पिफाििीनुंसाि पडरि लस  पनयुक्त किा.

सव्क कड्टंग टूल्सप्रमाणे ड््ररि लला ड््ररि ड्लंगच्ा काय्कक्षमतेसाठी ड्वड्शष्ट  ॲंगल  

ड्दले जातात.

पडरि ल  ॲंगल 

ते वेगवेगळ्ा हेतंूसाठी ड्भन्न  ॲंगल  आहेत.ते खाली सूचीबद्ध आहेत.

पॉइंट कोन ,  हेड्लक्स कोन ,  रेक कोन , स्क्अरन्स कोन  आड्ण  ड्चजल 

एज कोन.

िॉइंट ॲंगल  / कपटंग  ॲंगल  (पचत्र 1)

सामान्य उदे्श (स्लॅं्र्र्क ) ड््ररि लचा पॉइंट ॲंगल  118° आहे. हा कड्टंग 

एज (ड्लप) दरम्ानचा  ॲंगल  आहे. ड््ररि ल केल्ा जाणार् या मटेररयलच्ा 

कठीणपणानुसार  ॲंगल  बदलतो. (आकृती रंि 1)

हटेपलक्स  ॲंगल  (आकृती २,३ आपि ४)

ड्विस् ड््ररि ल वेगवेगळ्ा हेड्लक्स कोनने बनवले जातात. हेड्लक्स  ॲंगल  ड्विस् 

ड््ररि लच्ा कड्टंग एजवर रेक  ॲंगल  ड्निा्कररत  करतो.

ड््ररि ल केलेल्ा मटेररयलनुसार हेड्लक्स ॲंगल बदलतात.भारतीय 

स्लॅण्ड्र्कनुसार, ड्वड्वि साड्हत् ड््ररि ल करण्ासाठी तीन प्रकारचे ड््ररि ल वापरले 

जातात. 

• टाइप N - सामान्य लो काब्कन स्ीलसाठी.

• H टाइप करा - कठोर आड्ण कठोर मटेररयलसाठी.

• प्रकार S - सॉफ्ट  आड्ण कठीण मटेररयलसाठी.

सामान्य हेतू ड््ररि ड्लंग कामासाठी वापरल्ा जाणार् या ड््ररि लचा प्रकार N आहे.

िटेक एंगल (पचत्र 5)

रेक कोन म्णजे फु्ट्सचा  ॲंगल  (हेड्लक्स कोन).

क्लिअिन्स एंगल (ड्चत्र 6)

क्ीयरन्स  ॲंगल  कड्टंग एजच्ा मागे असलेल्ा उपकरणाचे घर््कण 

रोखण्ासाठी आहे. हे मटेररयलमधे् कड्टंग एज आत प्रवेश करण्ास मदत 

करेल. जर क्ीयरन्स  ॲंगल  खूप जास्त असेल तर कड्टंग एज कमकुवत 

होतील आड्ण जर ते खूप लहान असेल तर ड््ररि ल कट होणार नाही.

पचजल एज  ॲंगल /वटेब  ॲंगल (ड्चत्र 7)

हे ड्चजल एज आड्ण कड्टंग ड्लप यांच्ातील  ॲंगल  आहे.

पडरि लस चटे िदनाम

ड्विस् ड््ररि ल द्ारे ड्नयुक्त केले जातात

• व्ास
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उदाहिि: 9.50 ड्ममी व्ासाचा ड्विस् ड््ररि ल. राईट हलॅणे्ड्रकड्टंग साठी 

आड्ण HSS पासून बनड्वलेले ‘H’ टूलचे प्रकार खालीलप्रमाणे आहेत-:

ड्विस् ड््ररि ल 9.50 - H - IS5101 - HS

जेथे H = मटेररयल  प्रकार

IS5101 = IS रिमांक

HS = टुल्स मटेररयल

9.5 = ड््ररि लचा व्ास.

जर उपकरणाचा प्रकार पदनामात दश्कड्वला नसेल, तर ते प्रकार ‘N’ 

मटेररयल  म्णून घेतले पाड्हजे.

वटेगवटेगळ्ा मटटेरियलसाठी पडरि ल

पिफािस कटे लटेलटे पडरि ल

पडरि ल किण्ासाठी 

सापहत्

ि ॉ इं ट 

ॲंगल 
हटेपलक्स  ॲंगल  d=3.2-5 5-10 10-

पडरि ल किण्ासाठी 

सापहत्
िॉइंट ॲंगल 

हटेपलक्स  ॲंगल  

    d=3.5-5                      5-

स्ील आड्ण कास् 

स्ील 70 kgf/mm2 

पययंत

ताकद राखा्री कास् 

आयन्क  मलॅललॅबल कास् 

आयन्क  ब्ास  जम्कन 

चांदी, ड्नकेल.

कॉपर(30 ड्ममी 

पययंत ड््ररि ल व्ास) 

अल

alloys, कुरळे चीप 

सेलु्लोइ्र लागत

ब्ास, CuZn 40

ऑ से् ड् न ड् ट क 

स्ील्स मलॅगे्ड्शयम 

ड्मश्र िातु

स्ील आड्ण कास् 

स्ील 70...120 Kgf/

mm2

मोल्ड केलेले 

प्ास्स्क (जा्री 

s>d सह)

से्नलेस स्ील-: 

कॉपर(ड््ररि ल व्ास 

30 ड्ममी पेक्षा जास्त) 

अल ड्मश्र िातु, लहान 

तुटलेली ड्चप्स तयार 

करते

मोल्ड केलेले 
प्ास्स्क, जा्री 
s>d सह
ललॅ ड् म ने टे ्र 
प्ास्स्क, हा्र्क 
रबर (इबोनाइट) 
संगमरवरी, से्ट, 
कोळसा

जस्त ड्मश्रिातू

• मटेररयल  प्रकार

• साड्हत्

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.62
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)         सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.63-65
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

पडरि पलंग - कपटंग स्ीड, फीड आपि आििीएम, पडरि ल होक््ंडिग उिकििटे (Drilling - cutting 
speed, feed and r.p.m, drill holding devices)
उपदिष्टे: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कपटंग गती िरिभापित किा

• कपटंग गती पनिा्करित  किण्ासाठी घटक सांगा

• r.p.m/क्सं्डल गती पनिा्करित  किा.

• ISI पिफाििीनुंसाि पडरि लस  पनयुक्त किा.

कड्टंग स्ी्र हा वेग आहे ज्ाने कड्टंग करताना कड्टंग एज मटेररयलवरून 

जातो आड्ण मीटर प्रड्त ड्मड्नटाने व्क्त केला जातो.

कड्टंग गती किीकिी सरफेस गती ड्कंवा पररिीय गती म्णून देखील नमूद 

केली जाते.

ड््ररि ड्लंगसाठी ड्शफारस केलेल्ा कड्टंग गतीची ड्नव्र ड््ररि ल केल्ा जाणार् या 

मटेररयलवर अवलंबून असते.

टुल्स उत्ादक सामान्यत वेगवेगळ्ा मटेररयलसाठी आवश्यक कड्टंग 

गतीचे सारणी देतात.

वेगवेगळ्ा मटेररयलसाठी ड्शफारस केलेले कड्टंग वेग तक्ता 1 मधे् ड्दले 

आहेत. ड्शफारस केलेल्ा कड्टंग गतीच्ा  आिारावर, r.p.m, ज्ावर ड््ररि ल 

चालवावी लागेल हे ड्निा्कररत  केले जाते.

 तक्ता 1

 पिफािस कपटंग गती

तक्ता 1पिफािस कपटंग गती

अलॅलु्ड्मड्नयम

ड्पतळ

कांस्य (फॉस्फर)

कास् आयन्क  (राखा्री)

तांबे

स्ील (मध्म काब्कन/माईल्ड स्ील)

स्ील (ड्मश्रिातू, उच्च तन्य)

थममोसेड्टंग प्ास्स्क (एब्लॅड्सव् गुणिमायंमुळे कमी गती)

70 - 100

35 - 50

२० - ३५

२५ - ४०

35 - 45

20 - 30

५ - ८

20 - 30

कपटंग गती गिना

कड्टंग गती (V)पाईx d x h

n -  r.p.m.

v -  मीटि/पमपनटात कपटंग वटेग.

d - पडरि लचा व्ास पममी मध्टे.

π -  3.14

उदाहििटे

हाय स्ी्र स्ील ड््ररि लसाठी r.p.m ची गणना करा ∅ 24 माईल्ड स्ील 

कड्टंग साठी.

माईल्ड स्ीलसाठी कड्टंग गती टेबलवरून 30 मी/ड्मड्नट म्णून घेतली 

जाते.

स्सं््रलचा वेग सवा्कत जवळच्ा उपलब्ध ड्नम्न शे्रणीवर सेट करणे केव्ाही 

शे्रयस्कर असते. आर.पी.एम. ड््ररि लच्ा व्ासानुसार ड्भन्न असेल.कड्टंगचा 

वेग सारगु्व् असल्ाने मोठ्ा व्ासाच्ा ड््ररि लमधे् कमी आरपीएम असेल 

आड्ण लहान व्ासाच्ा ड््ररि लमधे् आरपीएम जास्त असेल.

ड्शफारस केलेली कड्टंग गती केवळ प्रत्क्ष प्रयोगानेच प्राप्त होते.

पडरि पलंग मध्टे फीड (Feed in drilling)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फीड म्हिजटे काय तटे सांगा

• काय्कक्म फीड दिात योगदान दटेिािटे  घटक सांगा.

फी्र म्णजे एका ड््ररि लने एका संपूण्क रोटेशनमधे् कामात प्रवेश केलेले 

अंतर. (आकृती रंि 1)

फी्र ड्मड्लमीटरच्ा शंभरव्ा भागामधे् व्क्त केला जातो.

उदाहरण - 0.040mm/ रेव्

फी्रचा दर अनेक घटकांवर अवलंबून असतो.

• पूण्क करणे आवश्यक आहे
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• ड््ररि लचा प्रकार (ड््ररि ल मटेररयल)

• ड््ररि ल केले जाणारे साड्हत्

फी्र रेट ठरवताना मशीनची कठीणपणा, वक्क पीस आड्ण ड््ररि ल यांसारख्ा 

घटकांचा देखील ड्वचार करावा लागेल.जर ते आवश्यक मानकानुसार 

नसतील, तर फी्र दर कमी करावा लागेल.

सव्क घटक ड्वचारात घेऊन ड्वड्शष्ट फी्र दर सुचवणे शक्य नाही.

टेबल फी्र दर देते जे ड््ररि लच्ा ड्वड्वि उत्ादकांनी सुचवलेल्ा सरासरी 

फी्र मूल्ांवर  आिाररत आहे. (सारणी 1)

खूप ख्रब्रीत फी्र केल्ाने कड्टंग एज खराब होऊ शकतात ड्कंवा ड््ररि ल 

तुटतात.

फी्रचा दर खूपच मंदावल्ाने सरफेसच्ा ड्फड्नशमधे् सुिारणा होणार 

नाही परंतु यामुळे टूल पॉईंटचा जास्त पररिान होऊ शकतो आड्ण ड््ररि लची 

ब्रब्र होऊ शकते.

पडरि पलंग किताना फीड िटेटमध्टे इष्तम िरििामांसाठी, 

पडरि लच्ा कपटंग एज तीक्षि आहटेत याची खात्री कििटे आवश्यक 

आहटे. योग्य प्रकािचटे कपटंग द्रव वाििा.

  तक्ता 1

पडरि ल व्ास (पममी) H.S.S फीडचा दि (पममी/िटेव्ह)

१.० - २.५

2.6 - 4.5

2.6 - 4.5

6.1 - 9.0

9.1 - 12.0

१२.१ - १५.०

१५.१ - १८.०

१८.१ - २१.०

१८.१ - २१.०

०.०४० - ०.०६०

०.०५० - ०.१००

०. ०७५ - ०.१५०

0.100 - 0.200

0.150 - 0.250

0.200 - 0.300

०.२३० - ०.३३०

0.260 - 0.360

0.260 - 0.360

कपटंग

मटटेरियल
माई्डि स्टील

काब्कन

स्टील
अॅलु्पमपनयम पितळ ओतीव लोखंड

स्टटेनलटेस

स्टील 

HSS

काबा्कइ्र

100

300

80

200
250 ते 350 750 ते 1000

१७५

५००

100

250

80 ते 100

200 ते 250

पडरि ल-होक््ंडिग पडव्हाइसटेस (Drill-holding devices)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पवपवि प्रकािच्ा पडरि ल-होक््ंडिग उिकििांची नावटे द्ा

• पडरि ल चक्सची वैपिष््ट्टे सांगा

• पडरि ल स्ीव्हजची कायये सांगा

• प्रवाहाचटे काय्क सांगा.

मटेररयलवर ड्िद् पा्रण्ासाठी, ड््ररि ल मशीनवर अचूक आड्ण कठोरपणे 

िरल्ा पाड्हजेत.

सामान्य ड््ररि ल-होस्लं्डग उपकरणे म्णजे ड््ररि ल चक, स्ीव्ज आड्ण सॉकेट्स.

पडरि ल चक्स-: स्रि ेट शँक ड््ररि ल ड््ररि ल चक्समधे् फीट केले जाते. (Fig 1A) 

ड््ररि ल ड्फस्कं्सग आड्ण काढण्ासाठी, चकना एक तर ड्पड्नयन आड्ण ड्क 

ड्कंवा गुरवलेली अंगठी ड्दली जाते.

ड््ररि ल चक ड््ररि ल चकवर बसवलेल्ा आब्कर (Fig 1B) द्ारे मशीन स्सं््रलवर 

िरले जातात.

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.63-65
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टटेिि स्ीव्हज आपि सॉकटे ट्स (पचत्र 2)-: टेपर शलॅंक ड््ररि लमधे् मोस्क टेपर 

असतो.

स्ीव्ज आड्ण सॉकेट्स एकाच टेपरने बनवल्ा जातात जेणेकरून ड््ररि लची 

टेपर शँक, गंुतलेली असताना, वेड््ंरगची चांगली ड्रिया करेल. या कारणास्तव 

मोस्क टेपस्कना सेल्फ-होस्लं्डग टेपस्क म्णतात.

ड््ररि लस ना पाच वेगवेगळ्ा आकाराचे मोस्क टेपस्क ड्दलेले आहेत, आड्ण 

त्ांची संख्ा MT 1 ते MT 5 आहे.

ड््ररि ल्सच्ा शेंक्स आड्ण मशीन स्सं््रल्सच्ा बोरमिील आकारांमधे् फरक 

करण्ासाठी, वेगवेगळ्ा आकाराचे स्ीव् वापरले जातात. जेव्ा ड््ररि ल 

टेपर शँक मशीन स्सं््रलपेक्षा मोठा असतो, तेव्ा टेपर सॉकेट वापरतात. 

(ड्चत्र 2)

सॉकेट ड्कंवा स्ीव्मधे् ड््ररि ल ड्फक्स करताना, टँगचा भाग स्ॉटमधे् 

अलाईन केला पाड्हजे. हे मशीन स्सं््रलमिून ड््ररि ल ड्कंवा स्ीव् काढून 

टाकण्ास सुलभ करेल.

मशीन स्सं््रलमिून ड््ररि ल आड्ण सॉकेट काढण्ासाठी ड््ररि फ्ट वापरा.      

(ड्चत्र 3)

सॉकेट्स/स्ीव्मिून ड््ररि ल काढताना ते टेबलावर ड्कंवा जॉब्सवर प्ूर देऊ 

नका.

पडरि ल चक स्टेिल पमश्र िातुच्ा स्टीलिासून बनपवलटेलटे आहटेत 

पडरि ल स्ीव्ह कटे स हाड्कन्ड स्टीलिासून बनपवल्ा जातात

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.63-65
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)               सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.66
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

काउंटि पसंपकंग (Counter sinking)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• काउंटि पसंपकंग म्हिजटे काय

• काउंटि पसंपकंगच्ा उदिटेिांची यादी किा

• पवपवि एक्लिकटे िन्ससाठी काउंटि पसंपकंगचटे  ॲंगल  सांगा

• पवपवि प्रकािच्ा काउंटि पसंकची नावटे द्ा

• टाइि A आपि टाइि B काउंटि पसंक होलमिील फिक सांगा.

काउंटि पसंपकंग म्हिजटे काय?

काउंटर ड्संड्कंग हे ड््ररि ल केलेल्ा ड्िद्ाच्ा टोकाला बेव्ल करण्ाचे 

ऑपरेशन आहे. वापरलेल्ा टुल्सला काउंटर ड्संक म्णतात.

काउंटर ड्संड्कंग खालील उदे्शांसाठी केले जाते-:

- काउंटर ड्संक सू्कच्ा हे्र ला अवकाश प्रदान करण्ासाठी, जेणेकरून 

ड्फस्कं्सग केल्ानंतर ते सरफेससह समांतर होईल (ड्चत्र 1)

- ड््ररि ड्लंग नंतर  होल deburr करण्ासाठी

- काउंटरड्संक ररवे्ट हे््रस सामावून घेण्ासाठी

- थे््र कड्टंग आड्ण इतर मशीड्नंग प्रड्रियेसाठी ड्िद्ांच्ा टोकांना चेंफर 

करणे.

काउंटि पसंपकंगसाठी  ॲंगल 

काउंटर ड्संक वेगवेगळ्ा वापरासाठी वेगवेगळ्ा  ॲंगल मधे् उपलब्ध 

आहेत.

75° काउंटरड्संक ररवे्टीगं

80° काउंटरड्संक स्व-टलॅड्पंग सू्क

90° काउंटरड्संक हे्र सू्क आड्ण ड््रबररंग

थे््ेर्र ड्कंवा इतर मशीड्नंग प्रड्रियेसाठी ड्िद्ांचे 120° चेम्फररंग टोक.

काउंटिपसंक-: ड्वड्वि प्रकारचे काउंटरड्संक उपलब्ध आहेत. सामान्यतः 

वापरल्ा जाणार् या काउंटर ड्संकमधे् अनेक कड्टंग एज असतात आड्ण ते 

टेपर शलॅंक आड्ण स्रि ेट शलॅंकमधे् उपलब्ध असतात. (ड्चत्र 2)

िायलटसह काउंटिपसंक (पचत्र 3)

अचूक काउंटर ड्संड्कंगसाठी, मशीन टूल असेंबड्लंगसाठी आवश्यक आहे 

आड्ण मशीड्नंग प्रड्रियेनंतर, पायलटसह काउंटरड्संक वापरले जातात.

ते हेवी डु्टी कामासाठी ड्वशेर्तः  उपयुक्त आहेत.

काउंटरड्संकला ड्िद्ापययंत कें दड्द्त करण्ासाठी पायलट शेवटी प्रदान केला 
जातो. 

काउंटरड्संक अदलाबदल करण्ायोग्य आड्ण सॉली्र  पायलटसह उपलब्ध 
आहेत.

लहान व्ासाच्ा ड्िद्ांसाठी दोन ड्कंवा एक फु्ट्स असलेले से्शल 

काउंटरड्संक उपलब्ध आहेत. यामुळे कापताना व्ायबे्शन  कमी होईल.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



213

योग्य आहेत. ड्वड्वि वैड्शष््ट्ांचे माप आड्ण पदनामाची पद्धत तक्ता II मधे् 

ड्दली आहे. (ड्चत्र 6)

प्रकार C काउंटरड्संक होल स्ॉटे्र काउंटरड्संक (ओव्ल) हे्र टलॅड्पंग 

सू्कसाठी आड्ण स्ॉटे्र काउंटरड्संक (फ्लॅट) हे्र टलॅड्पंग सू्कसाठी योग्य 

आहेत. ड्वड्वि वैड्शष््ट्ांचे माप आड्ण पदनामाची पद्धत तक्ता III मधे् ड्दली 

आहे.(ड्चत्र 7)

स्ील स्रि क्चस्कसाठी वापरल्ा जाणार् या स्ॉटे्र काउंटरड्संक बोल्साठी 

प्रकार E काउंटरड्संक वापरले जातात. ड्वड्वि वैड्शष््ट्ांचे माप आड्ण 

पदनामाची पद्धत तक्ता IV मधे् ड्दली आहे. (ड्चत्र 8)

काउंटिपसंक होल साईज-: भारतीय स्लॅं्र्र्क  IS 3406 (भाग 1) 1986 

नुसार काउंटरड्संक ड्िद् चार प्रकारचे आहेत-: प्रकार A, प्रकार B, प्रकार 

C आड्ण प्रकार E.

प्रकार A स्ॉटे्र काउंटरड्संक हे्र सू्क, रिॉस रेसेस््र आड्ण स्ॉटे्र रेज्ड 

काउंटरड्संक हे्र सू्कसाठी योग्य आहे.

हे सू्क मध्म आड्ण फाईन  अशा दोन शे्रणीमंधे् उपलब्ध आहेत. प्रकार 

‘A’ काउंटरड्संक होलच्ा ड्वड्वि वैड्शष््ट्ांचे माप आड्ण पदनामाची पद्धत 

तक्ता 1 मधे् ड्दली आहे. (ड्चत्र 4 आड्ण 5)

र्टकोन सॉकेटसह काउंटरड्संक हे्र सू्कसाठी प्रकार B काउंटरड्संक ड्िदे् 

   टटेबल I

टटेबल I

काउंटिपसंकचटे िरिमाि आपि िदनाम - IS 3406 (भाग 1) 1986 नुसाि A टाइि किा

टीि 1 -: तक्तात  दाखवलटेला साईज दुसऱ्या बॅ्कटे टचा आहटे.

टीि 2 -: IS च्ा मध्म आपि फाईन  मापलकटे नुसाि लिीयिन्स होल d1 -: 1821 ‘बोल्ट आपि सू्कसाठी क्लिअिन्स होलचटे   

 माि (सटेकंड िुनिावृत्ी)’

पदनाम -: काउंटरड्संक प्रकार A फाइन (f) माड्लकेचे स्क्अरन्स होल असलेले आड्ण नाममात्र साईज 10 असलेले - काउंटरड्संक A f 10 - IS -: 3406 असे 

ड्नयुक्त केले जाईल.
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 तक्ता II

 काउंटिपसंकचटे माि आपि िदनाम - IS 3406 (भाग 1) 1986 नुसाि B टाइि किा

टीि 1-: तक्तात  दि्कपवलटेलटे साईज दुसऱ्या बॅ्कटे टचा आहटेत. 

टीि 2-: IS च्ा मध्म आपि फाईन  मापलकटे नुसाि क्लिअिन्स होल d1-: 1821- 1982.

पदनाम -: काउंटरड्संक प्रकार A ज्ामधे् दं्र (f) माड्लकेचे स्क्अरन्स होल असेल आड्ण नाममात्र साईज 10 असेल - काउंटरड्संक A f 10 - IS -: 3406 

म्णून ड्नयुक्त केले जाईल.

तक्ता III

काउंटिपसंकची मािटे आपि िदनाम - IS 3406 (भाग 1) 1986 नुसाि C टाइि किा

टीि : तक्तात  पदलटेलटे साईज दुसऱ्या बॅ्कटे टचा आहटेत.

पदनाम : सू्क साईज 2 साठी एक काउंटरड्संक प्रकार सी - काउंटरड्संक C 2 - IS -: 3406 असे ड्नयुक्त केले जाईल.

तक्ता IV

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.66

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



215

िदनाम-: नाममात्र साईज 10 साठी एक काउंटिपसंक प्रकाि E - काउंटिपसंक E 10 - IS -: 3406 म्हिून पनयुक्त कटे लटे जाईल.

टीि: IS च्ा बािीक मापलकटे नुसाि क्लिअिन्स होल d1 : 1821 - 1982

पदनाम: नाममात्र आकार 10 साठी एक काउंटरड्संक प्रकार E - काउंटरड्संक E 10 - IS : 3406 म्णून ड्नयुक्त केले जाईल.

िटेखापचत्रांमिील काउंटिपसंक पिद्रांचटे प्रपतपनपित्व किण्ाच्ा िद्ती

काउंटरड्संक होल साईज को्र पदनामाने ड्कंवा माप वापरून ओळखला 

जातो. (ड्चत्र 9 - 12)

कोड िदनामाचा वािि

आकािमानाचा वािि

काउंटरड्संकचा साईज काउंटरड्संकचा व्ास आड्ण काउंटरड्संकच्ा 

्ेरप्थद्ारे व्क्त केला जाऊ शकतो.

काउंटि बोरिंग आपि स्ॉट फटे पसंग (Counterboring and spot facing)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• काउंटिबोरिंग आपि स्ॉट फटे पसंगमध्टे फिक किा

• काउंटि बोअिचटे प्रकाि आपि त्ांचटे उियोग सांगा

• वटेगवटेगळ्ा पिद्रांसाठी योग्य काउंटिबोि साईज पनपचित किा.

काउंटिबोरिंग

काउंटरबोररंग हे काउंटरबोर टूलच्ा साहाय्ाने सॉकेट हे््रस ड्कंवा 

कलॅ प सू्कचे ड्िद् एका ड्दलेल्ा ्ेरप्थपययंत मोठे करण्ाचे ऑपरेशन आहे. 

(आकृती रंि 1)
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काउंटिबोि (टुल्स )

काउंटर बोररंगसाठी वापरल्ा जाणार् या टुल्सला काउंटरबोर म्णतात. 

(ड्चत्र 2) काउंटर बोअस्कला दोन ड्कंवा अड्िक कड्टंग एज असतील.

कड्टंगच्ा शेवटी, पूववी ड््ररि ल केलेल्ा ड्िद्ाक्ेर टूल कें दड्द्त करण्ासाठी 

एक पायलट प्रदान केला जातो. पायलट काउंटर बोररंग करताना ब्रब्र 

टाळण्ास देखील मदत करतो. (ड्चत्र 3)

काउंटरबोअर सॉड्ल्र पायलट ड्कंवा अदलाबदल करण्ायोग्य पायलटसह 

उपलब्ध आहेत. अदलाबदल करण्ायोग्य पायलट वेगवेगळ्ा व्ासांच्ा 

ड्िद्ांवर काउंटर बोररंगची लवड्चकता प्रदान करतो.

स्ॉट फटे पसंग

स्ॉट फेड्संग हे ड््ररि ल केलेले ड्िद् उघ्रताना बोल् हे्र, वॉशर ड्कंवा 

नटसाठी फ्लॅट सीट तयार करण्ासाठी एक मशीड्नंग ऑपरेशन आहे. 

टूलला स्ॉट फेसर ड्कंवा स्ॉट फेड्संग टूल म्णतात. स्ॉट फेड्संग हे 

काउंटर बोररंगसारखेच आहे, त्ाड्शवाय ते उथळ आहे. काउंटर बोररंगसाठी 

वापरलेली टुल्स स्ॉट फेड्संगसाठी देखील वापरली जाऊ शकतात. (ड्चत्र 4)

स्ॉट फेड्संग देखील फ्ाय कटरद्ारे एं्र-कड्टंग अलॅक्शनद्ारे केले जाते. 

कटर बे््र िारकाच्ा स्ॉटमधे् घातला जातो, जो स्सं््रलवर माउंट केला 

जाऊ शकतो. (ड्चत्र 5)

काउंटिबोि साईज आपि तििील

BIS नुसार सू्कच्ा प्रते्क व्ासासाठी काउंटरबोरचे साईज प्रमाड्णत केले 

जातात. काउंटरबोअरचे दोन मेन प्रकार आहेत. H टाइप आड्ण K टाइप .

स्ॉटे्र चीज हे्र, स्ॉटे्र पलॅन हे्र आड्ण रिॉस रेसेस््र पलॅन हे्र सू्क 

असलेल्ा असेंब्ीसाठी H काउंटर बोअस्कचा प्रकार वापरला जातो.

र्टकोन सॉकेट हे्र कलॅ पसू्कसह असेंब्ीमधे् के काउंटरबोअस्कचा वापर 

केला जातो. ड्वड्वि प्रकारचे वॉशर बसड्वण्ासाठी काउंटरबोर स्लॅं्र्र्क  

प्रकार H आड्ण प्रकार K मधे् ड्भन्न आहेत.

स्क्अरन्स होल d1 हे दोन वेगवेगळ्ा गे््रचे आहेत जसे की मध्म (m) 

आड्ण दं्र (f) आड्ण ते H13 आड्ण H12 मापांमधे् पूण्क झाले आहेत.

खाली ड्दलेला तक्ता हा IS 3406 (भाग 2) 1986 चा एक भाग आहे.

हे टाइप H आड्ण टाइप K काउंटरबोरसाठी मापे देते.

सू्कच्ा वेगवेगळ्ा आकारांसाठी काउंटरबोर आड्ण स्क्अरन्स होल साईज

H आपि K प्रकाि काउंटि बोअिसाठी मािटे

्ररि ालॅईंगमधे् काउंटर बोअस्कचे ररपे्रझेंट करताना, काउंटर बोअस्क एक तर 

को्र पदनामाद्ारे ड्कंवा माप वापरून सूड्चत केले जाऊ शकतात.
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तक्ता - 1

टीि-: तक्तात  पदलटेलटे साईज दुसऱ्या बॅ्कटे टचा आहटेत. तिपिलांसाठी IS -: ३४०६ (भाग २) १९८६ िहा.

कोड िदनाम वािििटे (पचत्र 7) माि वािििटे (पचत्र 8)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)               सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.67
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

िीमि (Reamers)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िीमिचा वािि सांगा

• िीपमंगचटे फायदटे सांगा

• हॅण्ड  आपि मिीन िीपमंग मध्टे फिक किा

• िीमि च्ा घटकांची नावटे द्ा आपि त्ांची कायये सांगा.

िीमि  म्हिजटे काय?

रीमर हे एक मल्ीपॉइंट कड्टंग टूल आहे . जे पूववी ड््ररि ल केलेले ड्िद् अचूक 

आकारात पूण्क करून मोठे करण्ासाठी वापरले जाते. (आकृती रंि 1)

‘िीपमंग’ चटे फायदटे

Reaming ड्नड्म्कती

• उच्च दजा्कची सरफेस ड्फनीश

• अचुक मापात करण्ासाठी मापनातील अचूकता.

• तसेच लहान ड्िद् जे इतर प्रड्रियेद्ारे पूण्क केले जाऊ शकत नाहीत ते 

पूण्क केले जाऊ शकतात.

िीमिचटे वगगीकिि

रीमरचे वगवीकरण हँ्र रीमर आड्ण मशीन रीमर म्णून केले जाते. (आकृती 

2a आड्ण 2b) 

हँ्र रीमर वापरून रीड्मंग हाताने  केले जाते ज्ासाठी उतृ्ष्ट कौशल् 

आवश्यक आहे. 

मशीन रीमर मशीन टूल्सच्ा स्सं््रलवर बसवले जातात आड्ण रीड्मंगसाठी 

ड्फरवले जातात.

मशीनच्ा स्सं््रल्सवर ठेवण्ासाठी मशीन रीमरला मोस्क टेपर शँक्स ड्दले 

जातात.

टलॅप रेंचसह िरण्ासाठी हँ्र रीमरला शेवटी ‘से्कअर ’ असलेली स्रि ेट 

टांगलेली असतात. [आकृती २ (अ) आड्ण (ब)]

हँड रिमिचटे भाग

हँ्र रीमरचे भाग येथे सूचीबद्ध केले आहेत. आकृती 3 चा संदभ्क घ्ा.

सेंटि : रीमर ची रेखांशाची मध् रेर्ा.

बॉडी : रीमरचा भाग रीमर च्ा प्रवेशाच्ा टोकापासून शँकच्ा प्रारंभापययंत 

एक्स्ेंशन  आहे.

िीसटेस : बॉ्रीचा भाग जो कड्टंग एज, पायलट ड्कंवा माग्कदश्कक व्ासांच्ा 

खाली व्ासाने कमी केला जातो.

िंक: ररमरचा भाग जो िरला आड्ण चालड्वला जातो. ते  पलॅरलल ड्कंवा 

फाईन  असू शकते.

गोलाकाि  लंॅड : ललॅं्र च्ा अग्भागी क्रावर  कड्टंग एजला लागून 

असलेला दं्रगोलाकार साईज ललॅं्र चा सरफेस.

बटेव्हल लीड : रीमरच्ा आतल्ा टोकाला असलेला बेव्ल ली्र कड्टंग 

भाग ड्िद्ात जाण्ाचा माग्क कापतो. त्ाला गोलाकार  ललॅं्र ड्दली जात नाही.
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टटेिि लीड : ड्िद् पा्रणे आड्ण पूण्क करणे सुलभ करण्ासाठी प्रवेशाच्ा 

टोकाला टेप्र्क कड्टंग भाग. त्ाला गोलाकार  ललॅं्र ड्दली जात नाही.

बटेव्हल लीड एंगल : बेव्ल ली्र आड्ण रीमर सेंटरच्ा कड्टंग एजंनी तयार 

केलेला  ॲंगल .

टटेिि लीड कोि : टेपर आड्ण रीमर सेंटरच्ा कड्टंग एजंनी तयार केलेला  

ॲंगल .

भूपमतीय कपटंग संबंपित अटी

फु्ट्स : रीमरच्ा शरीरातील गु्व् कड्टंग एज प्रदान करतात, ड्चप्स 

काढण्ाची परवानगी देतात आड्ण कड्टंग फु्इ्र कड्टंग क्रपययंत 

पोहोचतात. (ड्चत्र 4)

पहल : दुय्म स्क्अरन्स आड्ण फु्ट्सच्ा तरतुदीमुळे सो्रलेल्ा 

सरफेसच्ा िेदन ड्बंदूमुळे तयार झालेला क्रा. (ड्चत्र 4)

कपटंग एज : फेस  आड्ण गोलाकार  ललॅं्र ड्कंवा प्राथड्मक स्क्अरन्स च्ा 

तरतुदीद्ारे सो्रलेल्ा सरफेसच्ा िेदन ड्बंदूद्ारे तयार केलेली क्रा. (ड्चत्र 

4)

फटे स : कड्टंग एजला लागून असलेल्ा फु्ट्सच्ा सरफेसचा भाग ज्ावर 

ड्चप जॉबवरून कापली जाते तेव्ा ती आघात करते. (ड्चत्र 4)

िटेक  ॲंगल : ्रायमेड्टरि क पे्नमिील  ॲंगल  फेसद्ारे तयार होतात आड्ण 

कड्टंग एजपासून रेड््रयल रेर्ा. (ड्चत्र 5)

क्लिअिन्स ॲंगल : प्राथड्मक ड्कंवा दुय्म क्ीयरन्स आड्ण कड्टंग एजवर 

रीमरच्ा पररघातील स्ड्श्ककेद्ारे तयार केलेले  ॲंगल . त्ांना अनुरिमे 

प्राथड्मक स्क्अरन्स ॲंगल  आड्ण दुय्म मंजूरी  ॲंगल  म्णतात. (ड्चत्र 6)

हटेपलक्स  ॲंगल : एज आड्ण रीमर सेंटर मिील ॲंगल . (ड्चत्र 7)

हॅण्ड  िीमि (Hand reamers)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हँड िीमिची सामान् वैपिष््ट्टे सांगा

• हँड िीमिचटे प्रकाि सांगा

• स्टरिटेट फु्टटेड आपि हटेपलकल फु्टटेड िीमिच्ा वाििांमिील फिक सांगा 

• ज्ा मटटेरियलिासून िीमि बनवलटे जातात त्ांना नाव द्ा आपि िीमि वगगीकिि किा.

हँड िीमिची सामान् वैपिष््ट्टे (पचत्र 1)

हँ्र रीमरचा वापर टलॅप रेंच वापरून हाताने  ड्िद् पा्रण्ासाठी केला जातो.

या रीमरमधे् लांब टेपर ली्र असते. (ड्चत्र 2)

हे रीमरला स्रि ेट आड्ण अलाईन होलसह सुरू करण्ास अनुमती देते.

बहुतेक हँ्र रीमर राईट हलॅणे्ड्र कड्टंग साठी असतात.

हेड्लकल फु्टे्र हँ्र रीमरमधे् लेफ्ट हलॅणे्ड्र हेड्लक्स असते.

लेफ्ट हलॅणे्ड्र हेड्लक्स सु्थ कड्टंग ड्रिया आड्ण ड्फनीश करेल.

बहुतेक रीमर, मशीन ड्कंवा हात , दातांमधे् असमान अंतर असते.

रीमरचे हे वैड्शष््ट् रीड्मंग करताना ब्रब्र कमी करण्ास मदत करते. 

(ड्चत्र 3)

प्रकाि, वैपिष््ट्टे आपि कायये : वेगवेगळ्ा फीचस्कसह हँ्र रीमर वेगवेगळ्ा 

रीड्मंग अटी पूण्क करण्ासाठी उपलब्ध आहेत. सामान्यतः  वापरलेले प्रकार 

येथे खाली सूचीबद्ध आहेत-:
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पलॅरलल शँकसह  पलॅरलल हँ्र ररमर(Fig 4a) एक रीमर ज्ामधे् टेपर आड्ण 

बेव्ल ली्रसह सेंटररशः   पलॅरलल कड्टंग एज असतात. रीमर चे बॉ्री 

टांग्यासह अड्वभाज् असते. शलॅंकला कड्टंग एजंचा नाममात्र व्ास असतो. 

टलॅप रेंचने ्ुट्ड्नंग करण्ासाठी शलॅंकचे एक टोक चौकोन आकाराचे असते. 

स्रि ेट आड्ण हेड्लकल फु्ट्ससह  पलॅरलल रीमर उपलब्ध आहेत.  पलॅरलल 

बाजंूनी ड्िद् पा्रण्ासाठी हे सामान्यतः  वापरले जाणारे हँ्र रीमर आहे.

काय्कशाळेत सामान्यतः  वापरले जाणारे रीमर H7 ड्िद् तयार करतात.

िायलटसह हँड रिमि(Fig. 4b): या प्रकारच्ा रीमरसाठी, बॉ्रीचा 

एक भाग दं्रगोलाकारपणे जड्मनीवर असतो ज्ामुळे प्रवेशाच्ा टोकाला 

पायलट बनते. पायलट होल रीमे्र करून रीमरला सेंटरला ठेवतो.

िॅिलल िँकसह सॉकटे ट िीमि(आकृती 5a आपि 5b): या रीमरमधे् 

मेड्टरि क मोस्क टेपस्कना अनुरूप कड्टंग एज आहेत. शँक बॉ्रीशी अड्वभाज् 

आहे आड्ण चालड्वण्ासाठी चौकोन आकाराचा आहे. फु्ट्स स्रि ेट ड्कंवा 

पेचदार असतात.

सॉकेट रीमरचा वापर अंतग्कत मोस्क टलॅप्र्क होल पुन्ा करण्ासाठी केला 

जातो.

टटेिि पिन हँड रिमि(पचत्र 5c): या रीमरमधे् टेपर ड्पनला अनुकूल 

करण्ासाठी टेपर होल रीड्मंग करण्ासाठी कड्टंग एज आहेत. एक टेपर 

ड्पन रीमर 50 मधे् 1 टेपरसह बनड्वला जातो. हे रीमर स्रि ेट ड्कंवा हेड्लकल 

फु्ट्ससह उपलब्ध आहेत.

स्टरिटेट आपि हटेपलकल फु्टटेड िीमिचा वािि(पचत्र 6)

स्रि ेट फु्टे्र रीमर सामान्य रीड्मंग कामासाठी उपयुक्त आहेत. हेड्लकल 

फु्टे्र रीमर ड्वशेर्त-: की-वे गू्व््ज ड्कंवा त्ामधे् कापलेल्ा से्शल रेर्ा 

असलेल्ा ड्िद्ांना पुन्ा बांिण्ासाठी योग्य आहेत. हेड्लकल फु्ट्स हे 

अंतर कमी करेल आड्ण बंिन आड्ण ब्रब्र कमी करेल.

हँड िीमि मटटेरियल

जटेव्हा िीमि एक-तुकडा  िचना म्हिून बनवलटे जातात तटेव्हा 

हाय स्ीड स्टीलचा वािि कटे ला जातो. जटेव्हा तटे दोन-तुकड्ांचटे 

िचना कटे लटे जातात तटेव्हा कपटंग भाग हायस्ीड स्टीलचा 

बनलटेला असतो ति िँकचा भाग काब्कन स्टीलचा बनलटेला 

असतो. उत्ादन किण्ािूवगी तटे बट-वटे्डिटेड आहटेत.

िीमिची वैपिष््ट्टे :  ररमर वगवीकरण करण्ासाठी खालील ्ेरटा द्ावा 

लागेल. 

• प्रकार  • शँक एं्र

• फु्ट्स • साईज

उदाहिि : हँ्र ररमर, स्रि ेट फु्ट्स, Ø 20 ड्ममीची  पलॅरलल टांग.
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िीपमंगसाठी पडरि ल साईज (Drill size for reaming)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िीपमंगसाठी पिद्राचा साईज पनपचित किा.

हाताने  ड्कंवा मड्शन रीमरने रीड्मंग करण्ासाठी, ड््ररि ल केलेले ड्िद् रीमर 

च्ा आकारापेक्षा लहान असावे.

ड््ररि ल केलेल्ा ड्िद्ामधे् ररमरसह पूण्क करण्ासाठी पुरेशी िातू असावी.

जास्त िातू ररमरच्ा कड्टंग एजवर ताण आणेल आड्ण त्ाचे नुकसान करेल.

िीमिसाठी पडरि ल साईज  मोजत आहटे : काय्कशाळेत सािारणपणे सराव 

केलेली पद्धत म्णजे खालील सूत्र लागू करणे.

ड््ररि ल साईज = रीमे्र साईज - (अं्ररसाइज + ओव्रसाइज)

िूि्क साईज : तयार साईज हा ररमरचा व्ास आहे.

कमी साईज : ड््ररि ल व्ासाच्ा ड्वड्वि शे्रणीसंाठी आकारात कपात 

करण्ाची ड्शफारस केली जाते अं्ररसाइज. (सारणी 1)

तक्ता 1

िीपमंगसाठी कमी साईज

 तयाि िीमटेड होलचा व्ास (पममी) िफ पिद्राचा साईज (पममी)

 5 अंतग्कत ०.१.....०.२

 ५......२० ०.२.....०.३

 २१....५० ०.३.....०.५

 50 पेक्षा जास्त ०.५.....१ 

ओव्हिसाइज : सामान्यतः  असे मानले जाते की ड्विस् ड््ररि ल त्ाच्ा 

व्ासापेक्षा मोठे ड्िद् करेल. गणनेच्ा हेतंूसाठी ओव्रसाईज 0.05 ड्ममी 

म्णून घेतले जाते

ड््ररि लच्ा सव्क व्ासांसाठी हलक्या िातंूसाठी अं्ररसाइज 50% मोठा 

ड्नव्रला जाईल.

उदाहिि : 10 ड्ममी ररमरसह माईल्ड स्ीलवर ड्िद् पा्रणे आवश्यक 

आहे. रीड्मंग करण्ापूववी होल ड््ररि ल करण्ासाठी ड््ररि लचा व्ास ड्कती 

असेल? 

ड््ररि ल साईज = रीमे्र साईज - (अं्ररसाइज + ओव्रसाइज)

(ड्फनीश साईज) = 10 ड्ममी

सारणीनुसार लहान साईज = 0.2 ड्ममी

ओव्रसाइज = 0.05 ड्ममी

ड््ररि ल साईज = 10 ड्ममी -- 0.25 ड्ममी

 = 9.75 ड्ममी

खालील रीमरसाठी ड््ररि ल होलचे साईज ड्नड्चित करा-:

i 15 ड्ममी

ii 4 ड्ममी

iii 40 ड्ममी

iv 19 ड्ममी

उत्ि द्ा

i _________________________________________

ii ____________________________________________

iii _________________________________________

iv _________________________________________

टीि-: जि िीमटेड होल कमी आकािाचटे असटेल, ति कािि  

रिमि जीि्क झाला आहटे.

रीड्मंग सुरू करण्ापूववी नेहमी ररमरच्ा स्स्थतीची तपासणी करा.

चांगली सरफेस पूण्क करण्ासाठी

िीपमंग किताना कुलंट  वाििा. रिमिमिून मटेटल पचप्स 

वािंवाि काढा. िीपमंग काम हळू हळू किा.

िीपमंग मिील दोि - काििटे आपि उिाय

• रीमे्र होल कमी आकाराचे

- जर जीण्क झालेला रीमर वापरला गेला असेल, तर त्ाचा पररणाम रीमे्र 
होल बेअररंग कमी होऊ शकतो. असे रीमर वापरू नका.

- वापरण्ापूववी नेहमी रीमरच्ा स्स्थतीची तपासणी करा.

• सरफेस ड्फनीश ख्रब्रीत

- कारणे खालीलपैकी कोणतेही एक ड्कंवा त्ांचे कारण असू शकतात.

- चुकीचा एप्ीकेशन 

- रीमर फु्ट्समधे् जमा झालेला स्वफ्क

- कूलंटचा अपुरा फ्क्स    

- फी्र दर खूप जलद

- रीड्मंग करताना स्स्थर आड्ण स्ो फी्र-रेट लागू करा.

- कूलंटचा सतत पुरवठा सुड्नड्चित करा.

- ररमर उलट ड्दशेने वळवू नका.

िीपमंगसाठी पडरि लचा साईज पनपचित कििटे

सूत्र वापरा,

ड््ररि ल व्ास = reamed होल साईज. (कमी साईज + मोठे साईज)

REAMING साठी DRILL SIZES वरील Related Theory मिील ड्शफारस 

केलेल्ा undersizes साठी तक्ता 1 चा संदभ्क घ्ा. 
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िीपमंग  (Reaming)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हँड िीपमंग आपि मिीन िीपमंगची प्रपरिया सांगा.

िीपमंग : रीड्मंग म्णजे पूववी ड््ररि ल केलेले, बोर केलेले, ख्रब्रीत ड्िद् 

पूण्क करणे आड्ण साईज देणे. वापरलेल्ा टुल्स ला रीमर म्णतात, ज्ाला 

अनेक कड्टंग एज असतात. व्स्क्त चड्लतपणे ते टलॅप रेंचमधे् िरले जाते 

आड्ण पुन्ा केले जाते. स्ीव्ज (ड्कंवा) सॉकेट वापरून ड््ररि ड्लंग मशीनमधे् 

मशीन रीमरचा वापर केला जातो. सािारणपणे रीड्मंगचा वेग ड््ररि ड्लंगचा 

१/३रा वेग असेल.

हँ्र रीड्मंग

ड्निा्कररत  आकारानुसार रीड्मंगसाठी ड्िदे् ड््ररि ल करा.

मिीन व्हाईस   वि सटेट किताना जाॅब िॅिलल वि ठटे वा. 

(आकृती रंि 1)

होल संपतो ड्तथे ड्कंचीत असतो. ते burrs काढून टाकते आड्ण रीमरला 

काटकोनात अलाईन करण्ास देखील मदत करेल. (Fig 2) बेंच व्ाईस  

मिील कामाचे ड्नराकरण करा. तयार सरफेस संरड्क्षत करण्ासाठी व्ाईस  

क्लॅम्प वापरा. काम हालॅररझालॅन्टल असल्ाची खात्री करा. (ड्चत्र 2)

करा. टलॅप रेंच घड्ाळाच्ा ड्दशेने वळवा आड्ण त्ाच वेळी थो्रासा खाली 

पे्रशर  द्ा. (ड्चत्र 3) टलॅप रेंचच्ा दोन्ी टोकांना समान रीतीने पे्रशर  द्ा.

कड्टंग फोस्क लागू करा-:खालचा पे्रशर  कायम ठेवून टलॅप रेंच स्स्थर आड्ण 

हळू वळवा. उलट ड्दशेने वळू नका ते रीमे्र होल स्कलॅ च करेल. (ड्चत्र 4)

होल पुन्ा करा, रीमरची टेपर ली्र लांबी चांगल्ा प्रकारे बाहेर प्ेरल आड्ण 

जॉबच्ा तळापासून साफ होईल याची खात्री करा.

रीमरचा शेवट पक्रणाऱ्या टुल्स वर प्रहार करू देऊ नका.

ररमर ड्िद्ातून साफ होईपययंत वरच्ा ड्दशेने खेचून ररमर काढा. (ड्चत्र 5)

रीमे्र होलच्ा तळापासून burrs काढा. होल स्वच्छ करा. पुरवलेल्ा 

दं्रगोलाकार साईज ड्पनसह अचूकता तपासा

चौकोन टोकावर टलॅप रेंच ड्फक्स करा आड्ण होल मधे् रीमर काटकोनात 

ठेवा. टरि ाय से्कअरसह अलाईमेंट तपासा. आवश्यक असल्ास दुरुस्ता 
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M) सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.68-69
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

सू्क थ्टेड आपि घटक (Screw thread and elements)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सू्क थ्टेड्सची िब्ावली सांगा

• सू्क थ्टेडचटे प्रकाि सांगा.

सू्क थ्टेड टपम्कनाॅलाॅजी

सू्क थे््रचे भाग (ड्चत्र 1)

माथा : थे््रच्ा दोन बाजंूना जो्रणारा वरचा सरफेस.

रूट : समीप थे्््रसच्ा दोन बाजंूना जो्रणारी तळाची सरफेस.

फंॅ्क : रेिस् आड्ण रूट यांना जो्रणारा सरफेस.

थ्टेड कोि : समीप थे्््रसच्ा फँ्क्समिील समाड्वष्ट  ॲंगल .

डटेप्थ : थे््रची मुळे आड्ण रेिस्मिील लंब अंतर.

मटेन व्ास : बाह्य थे्््रसच्ा बाबतीत हा ररकाम्ा भागाचा व्ास असतो 

ज्ावर थे््र कापले जातात आड्ण अंतग्कत थे््रच्ा बाबतीत तो थे््र 

कापल्ानंतर सवा्कत मोठा व्ास असतो ज्ाला हे्र व्ास म्णून ओळखले 

जाते. (ड्चत्र 2)

हा व्ास आहे ज्ाद्ारे सू्कचे साईज सांड्गतले जातात.

पकिकोळ व्ास : बाह्य िाग्यांसाठी, पूण्क थे््र कापल्ानंतर ड्करकोळ 

व्ास हा सवा्कत लहान व्ास असतो. अंतग्कत थे्््रसच्ा बाबतीत, हा थे््र 

तयार करण्ासाठी ड््ररि ल केलेल्ा ड्िद्ाचा व्ास आहे जो ड्करकोळ व्ास 

आहे.

पिचचा व्ास (प्रभावी व्ास) : थे््रचा व्ास ज्ावर थे््रची जा्री ड्पचच्ा 

अध्ा्क भागाच्ा समान आहे.

पिच : हे एका थे््रवरील ड्बंदूपासून सेंटरला पलॅरलल मोजलेल्ा लगतच्ा 

थे््रवरील संबंड्ित ड्बंदूपययंतचे अंतर आहे.

लीड : ली्र म्णजे थे््ेर्र घटकाचे अंतर एका संपूण्क रिांतीदरम्ान 

जुळणार् या घटकासोबत हलते. ड्संगल स्ाट्क थे््रसाठी पाचर ड्पचच्ा 

बरोबरीची असते.

हटेपलक्स  ॲंगल : काल्पड्नक लंब रेरे्क्ेर थे््रच्ा होस्लं्डगचा  ॲंगल .

हात : ज्ा ड्दशेने थे््र आगाऊ वळवला आहे. राईट हलॅण्ड थे््र पुढे 

जाण्ासाठी घड्ाळाच्ा ड्दशेने वळवला जातो, तर लेफ्ट हलॅण्ड थे््र 

घड्ाळाच्ा उलट ड्दशेने वळवला जातो. (ड्चत्र 3)
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सू्क थ्टेड्स - व्ही थ्टेडचटे प्रकाि आपि त्ांचटे उियोग (Screw threads - types of V threads 
and their uses)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• V थ्टेड्सचटे पवपवि संॅ्टडड्क सांगा

• थ्टेडच्ा इति घटकांसह पिचचा ॲंगल आपि संबंि दि्कवा

• V थ्टेड्सच्ा पवपवि संॅ्टडड्क चा वािि सांगा.

V थ्टेड्सचटे वटेगवटेगळटे  संॅ्टडड्क  आहटेत-:

- B S W थे््र-: ड्ब्ड्टश स्लॅं्र्र्क  स्व्टवथ्क थे््र

- B S F थे््र-: ड्ब्ड्टश स्लॅं्र्र्क  फाईन थे््र

- B S P थे््र-: ड्ब्ड्टश स्लॅं्र्र्क  पाईप थे््र

- B A थे््र-: ड्ब्ड्टश असोड्सएशन थे््र

- I.S.O मेड्टरि क थे््र-: इंटरनलॅशनल सँ््र्र्क ऑग्कनायझेशन मेड्टरि क थे््र

- A N S-: अमेररकन नलॅशनल थे््र

- BIS मेड्टरि क थे््र-: बू्रो ऑफ इंड््रयन सँ््र्र्क मेड्टरि क थे््र.

B S W थ्टेड(पचत्र 1) : यात 55° चा  ॲंगल  समाड्वष्ट आहे आड्ण थे््रची ्ेरप्थ 

0.6403 x P आहे. रेिस् आड्ण रूट एका ड्नड्चित रर्रीयसमधे् गोलाकार  

आहेत. आकृती 1 ड्पच आड्ण थे््रच्ा इतर घटकांमिील संबंि दश्कड्वते.

BSW थे््र हे्र व्ास देऊन ररपे्रझेंट  केला जातो. उदाहरणाथ्क : 1/2” BSW, 

1/4” BSW. सारणी वेगवेगळ्ा व्ासांसाठी टीपीआयची स्लॅं्र्र्क  संख्ा 

दश्कवते. BSW थे््रचा वापर सामान्य उदे्शाच्ा फास्ड्नंग थे््रसाठी केला 

जातो.

बी एस एफ थ्टेड : ड्वड्शष्ट व्ासासाठी TPI ची संख्ा वगळता हा थे््र 

BSW थे््रसारखा आहे. एका ड्वड्शष्ट व्ासासाठी BSW थे््रसाठी प्रड्त इंच 

थे्््रसची संख्ा जास्त आहे. उदाहरणाथ्क, 1” BSW मधे् 8 TPI आहेत आड्ण 

1” BSF मधे् 10 TPI आहेत. सारणी वेगवेगळ्ा व्ासासाठी TPI ची स्लॅं्र्र्क  

संख्ा दश्कवते. बीएसएफच थे््र हे ऑटोमोबाईल उद्ोगात वापरले जाते.

B S P थ्टेड : पाईप आड्ण पाईप ड्फड्टंगसाठी या थे््रची ड्शफारस केली 

जाते. टेबल वेगवेगळ्ा व्ासांसाठी ड्पच दाखवते. हे बी एस ्रबू्ल 

थे््रसारखे देखील आहे. थे््र केलेल्ा लांबीसाठी थे््र एका लहान टेपरने 

बाहेरून कापला जातो. हे असेंब्ीमिील गळती टळते आड्ण जेव्ा ड्ढलाई 

जाणवते तेव्ा पुढील ॲ्रजेस्सं्ग ची तरतूद करते.

B A थ्टेड (पचत्र 2): या थे््रमधे् 47 1/2° चा  ॲंगल  समाड्वष्ट आहे. 

आकृतीमधे् दश्कड्वल्ाप्रमाणे ्ेरप्थ आड्ण इतर घटक आहेत. हे ड्वद्त 

उपकरणांचे िोटे सू्क, घड्ाळाचे सू्क, वैज्ाड्नक उपकरणांचे सू्क वापरले 

जाते.

युपनफाइड थ्टेड (पचत्र 3) : मेड्टरि क आड्ण इंच या दोन्ी माड्लकांसाठी, ISO 

ने हा थे््र ड्वकड्सत केला आहे. त्ाचा  ॲंगल  60° आहे. रेिस् आड्ण रूट 

फ्लॅट  आहेत आड्ण इतर मापे आकृती 3 मधे् दश्कड्वल्ाप्रमाणे आहेत. हा 

थे््र सामान्य फास्ड्नंगसाठी वापरला जातो.

मेड्टरि क सँ््र्र्कचा हा थे््र रेखांकनामधे् ‘M’ सेंटरराने दश्कड्वला जातो आड्ण 

त्ानंतर ख्रब्रीत माड्लकेसाठी हे्र व्ास दश्कड्वला जातो.

उदा-: M14, M12 इ.

फाईन माड्लकेसाठी, ‘M’ सेंटररानंतर मेन व्ास आड्ण ड्पच येते. उदा-:  

उदा-: M14 x 1.5 

 M24 x 2

अमेररकन नलॅशनल  थे््र (ड्चत्र 4)-:या थे््रना सेलरचे थे््र असेही म्णतात. 

ISO युड्नफाइ्र थे््रच्ा पररचयापूववी ते अड्िक सामान्यपणे वापरले जात 

होते.
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सू्क पिच गटेज (Screw pitch gauge)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सू्क पिच गटेजचा उदिटेि सांगा

• सू्क पिच गटेजची वैपिष््ट्टे सांगा.

उदिटेि

थे््र  ड्पच ड्नड्चित करण्ासाठी सू्क ड्पच गेज वापरला जातो.

हे थे्््रसच्ा प्रोफाईल ची तुलना करण्ासाठी देखील वापरले जाते.

िचना

ड्पच गेज संच म्णून एकड्त्रत केलेल्ा अनेक बे््रसह उपलब्ध आहेत. 

प्रते्क बे््र ड्वड्शष्ट स्लॅं्र्र्क  थे््र ड्पच तपासण्ासाठी आहे. बे््र पातळ   

स्पं्रग स्ील शीटपासून बनड्वलेले असतात आड्ण ते हा्र्कन्ड असतात.

काही सू्क ड्पच गेज सेटमधे् एका टोकाला ड्ब्ड्टश सँ््र्र्क थे््र (BSW, 

BSF इ.) आड्ण दुसऱ्या टोकाला मेड्टरि क सँ््र्र्क तपासण्ासाठी बे््र ड्दलेले 

असतील.

प्रते्क बे््रवरील थे््र प्रोफाईल  सुमारे 25 ड्ममी ते 30 ड्ममी कापला जातो. 

प्रते्क बे््रवर बे््रची ड्पच सँ्प केलेली आहे. ड्पच चे स्लॅं्र्र्क  आड्ण शे्रणी 

केसवर माड्कयं ग  आहेत. (आकृती रंि 1)

टॅि (Screw pitch gauge)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हॅण्ड  टॅिचा उियोग सांगा

• हॅण्ड  टॅिची वैपिष््ट्टे सांगा

• एका सटेटमिील वटेगवटेगळ्ा टॅिमिील फिक सांगा.

हॅण्ड टॅिचा वािि : ड्िद्ांच्ा अंतग्कत थे्ड््ंरगसाठी हलॅण्ड टलॅप वापरले जातात.

वैपिष््ट्टे (पचत्र 1) : ते हायस्ी्र स्ीलपासून बनवलेले आहेत.

थे्््रस पररघावर कापले जातात आड्ण अचूकपणे पूण्क केले जातात.

कड्टंग एज तयार करण्ासाठी, थे््र ओलां्ूरन फु्ट्स कापल्ा जातात.

टलॅपच्ा शेंड्ाचा शेवट टलॅपना िरून ठेवण्ाच्ा आड्ण ड्फरवण्ाच्ा 

उदे्शाने चौकोन आकाराचा बनवला जातो.

थे््रला सहाय् करण्ासाठी, अलाईन करण्ासाठी आड्ण सुरू करण्ासाठी 

टलॅपचा शेवट चामफे्र्क (टेपर ली्र) केला जातो.

टलॅपचा साईज, स्लॅं्र्र्क थे््र , थे््रचा ड्पच, ्राय. टलॅड्पंग होल सामान्यतः  टँग वर  

माड्कयं ग  केले जातात.
C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.68-69
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टलॅपचा प्रकार म्णजे पड्हला, सेकं्र आड्ण प्ग दश्कड्वण्ासाठी शलॅंकवर 

माड्कयं ग  देखील केले जाते.

सटेटमिील टॅिचटे प्रकाि : एका ड्वड्शष्ट थे््रसाठी हलॅण्ड टलॅप तीन पीस चा संच 

म्णून उपलब्ध आहेत. (ड्चत्र 2)

हटे आहटेत :

- प्रथम टलॅप ड्कंवा टेपर टलॅप

- सेकं्र टलॅप ड्कंवा इंटरमीड््रएट टलॅप

- प्ग ड्कंवा बॉटड्मंग टलॅप.

हे टलॅप टलॅप ली्र वगळता सव्क वैड्शष््ट्ांमधे् एकसारखे आहेत. टेपर टलॅप थे््र 

सुरू करण्ासाठी आहे.

खोल नसलेल्ा ड्िद्ांमिून टेपर टलॅपद्ारे पूण्क थे््र तयार करणे शक्य आहे. 

ब्ाइं्र होलचे थे््र योग्य ्ेरप्थपययंत पूण्क करण्ासाठी बॉटम असलेला टलॅप 

(प्ग) वापरला जातो.

टलॅपचा प्रकार पटकन ओळखण्ासाठी  टलॅपना एकतर 1,2 आड्ण 3 रिमांक 

ड्दले जातात ड्कंवा टँग वर  ररंग माड्कयं ग  केले जातात.

टेपर टलॅपला एक ररंग असते, इंटरमीड््रएट टलॅपला दोन आड्ण तळाच्ा टलॅपला 

तीन ररंग असतात. (ड्चत्र 2)

टॅि पडरि ल आकािासाठी टटेबल

NPT नॅिनल  िाईि थ्टेड
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टॅि पडरि ल साईज ISO इंच (युपनफाइड) थ्टेड

मिीन टॅि (Machine taps)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मिीनच्ा टॅिची वैपिष््ट्टे सांगा

• मिीन टॅिच्ा पवपवि प्रकािांना नावटे द्ा

• पवपवि प्रकािच्ा मिीन टॅिची वैपिष््ट्टे आपि उियोग सांगा.

मिीन टॅि : ड्वड्वि प्रकारचे मशीन टलॅप उपलब्ध आहेत. मशीन टलॅपची दोन 

महत्ताची वैड्शष््ेट् आहेत

- थे्ड््ंरग होलसाठी आवश्यक टॉक्क  सहन करण्ाची क्षमता

- ड्चप जलॅड्मंग दूर करण्ासाठी तरतूद.

मिीन टॅिचटे प्रकाि

गन टलॅप (नागमो्री पॉइंट टलॅप) (ड्चत्र 1)

हे टलॅप ड्वशेर्तः  ड्िद्ांमिून मशीन टलॅड्पंगसाठी उपयुक्त आहेत. ब्ाइं्र होल 

टलॅड्पंगच्ा बाबतीत, ड्चप्स बसवण्ासाठी खाली पुरेशी जागा असावी. टलॅप 

करताना, ड्चप्स टलॅपच्ा पुढे जबरदस्तीने बाहेर काढल्ा जातात. (ड्चत्र 2)

हे चीप अ्रकणे रोखते आड्ण अशा प्रकारे टलॅप तुटण्ाची शक्यता कमी 

करते. फु्ट्स उथळ असल्ाने हे टलॅप अड्िक मजबूत असतात. या टलॅपच्ा 

फु्ट्स ड्चप्स पोहोचवत नाहीत.

फु्ट्स-लटेस नागमोडी िॉइंटटेड टॅि(स्टब फु्ट्सचटे टॅि) (पचत्र 3) या 

टलॅपना लहान टोकदार फु्ट्स जड्मनीवर चलॅम्फ्र्क आहे आड्ण बाकीचे बॉ्री 

सॉली्र  आहे. हे टलॅप गन टलॅपपेक्षा मजबूत असतात.

ड्िद्ांच्ा व्ासापेक्षा जा्र नसलेल्ा मटेररयलवरील ड्िद्ांमिून टलॅप 

करण्ासाठी फु्ट्स-लेस टलॅपचा वापर केला जातो. सॉफ्ट  पदाथ्क ड्कंवा 

पातळ   िातूचे भाग टलॅप करण्ासाठी फु्ट्सचे नागमो्री पॉइंट टलॅप 

सवमोत्तम आहेत.
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हटेपलकल फु्टटेड टॅप्स/स्ायिल फु्टटेड टॅप्स :

या टलॅपमधे् नागमो्री फु्ट्स असतात जे टलॅप केलेल्ा ड्िद्ातून ड्चप्स बाहेर 

काढतात. (ड्चत्र 4)

हे स्ॉटसह ड्िदे् टलॅप करण्ासाठी उपयुक्त आहेत. टलॅपची पेचदार ललॅं्र 

थे््र केलेल्ा सरफेसचा व्त्य दूर करेल. टलॅपच्ा हेड्लकल फु्ट्स एक 

ड्शअररंग कापण्ाची ड्रिया प्रदान करतात आड्ण बहुतेकदा अलॅलु्ड्मड्नयम, 

ड्पतळ, कॉपर इत्ादीसारख्ा लवड्चक मटेररयलमधे् ड्िदे् टलॅप 

करण्ासाठी वापरली जातात.

वेगवान नागमो्रीसह स्ायरल फु्टे्र टलॅप देखील उपलब्ध आहेत. (ड्चत्र 5) 

हे टलॅप खोल ड्िदे् टलॅप करण्ासाठी सवा्कत योग्य आहेत कारण ते ड्िद्ातून 

ड्चप्स जलद साफ करू शकतात. (ड्चत्र 6)

थ्टेड तयाि कििािटे  टॅि (फु्ट्स िपहत टॅि)

हे टलॅप ड्िद्ात थे््र बनवतात आड्ण मटेररयल ड्वस्थाड्पत करतात आड्ण 

कड्टंग ड्रियेद्ारे नाही. (ड्चत्र 7)

या टलॅपमधे् प्रके्षड्पत लोब असतात जे प्रत्क्षात थे््र तयार करण्ात मदत 

करतात. (ड्चत्र 8) प्रड्रियेमधे् ड्चप्स नसल्ामुळे, ज्ा ड्ठकाणी ड्चप 

काढण्ात समस्या ड्नमा्कण होतात त्ा ड्ठकाणी ते खूप मौल्वान आहे. 

हे टलॅप तांबे, ड्पतळ, अलॅलु्ड्मड्नयम, ड्शसे इत्ादी टलॅप करण्ासाठी उतृ्ष्ट 

आहेत. थे््र ड्फड्नश देखील फु्ट्सच्ा टलॅपपेक्षा तुलनेने चांगले आहे.

टॅिवि सामान् मापहतीिूि्क मुदिटे  (General informative points on taps)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हँड टॅि आपि मिीन टॅिमध्टे फिक किा

• मिीन टॅिचटे भाग सांगा

• मिीन टॅिची िचना सांगा.

हलॅण्ड टलॅपच्ा तीन तुकड्ांसह टलॅप करण्ापेक्षा, मशीन टलॅप संपूण्क थे््ेर्र 

प्रोफाईल  एका ऑपरेशनमधे् कापते. मशीन टलॅप सामान्यतः  टूल स्ीलचा 

बनलेला असतो आड्ण त्ात (ड्चत्र 1) दश्कड्वल्ाप्रमाणे शँक (2) आड्ण कड्टंग 

ड्वभाग (1) असतो. कड्टंग ड्वभाग स्वतः  दोन भागात ड्वभागलेला आहे. स्ाट्क 

(3), जो कड्टंगसाठी काम करतो आड्ण नवीन कापलेल्ा थे््रच्ा फीड््ंरग 

मोशन आड्ण सू्ड्थंगसाठी माग्कदश्कक ड्वभाग (4). (आकृती रंि 1)

फु्ट्सची संख्ा (5), सम ड्कंवा ड्वर्म असू शकते. फु्ट्सच्ा सम 

संखे्सह, व्ास (7) मोजणे सोपे आहे. (आकृती 2a आड्ण 2b)

स्रि ेट आड्ण नागमो्री गू्व् मशीन टलॅप उपलब्ध आहेत. शँकचा व्ास आड्ण 

त्ाच्ा टोकाचा साईज ड्वड्वि स्लॅं्र्र्क मधे् बदलतो. शँकचा व्ास थे््रच्ा 

व्ासापेक्षा लहान, समान ड्कंवा मोठा असू शकतो. (6) मधे् दश्कड्वल्ाप्रमाणे 

ड्कंवा ्ररि ायस्वं्ग शोल्डरसह, शलॅंकचे टोक स्रि ेट ड््रझाइनमधे् उपलब्ध आहेत.

ड्चप काढणे  टलॅपच्ा सुरूवातीस होते. थे््र ॲंगल  मड्शन बनवण्ाच्ा 

मटेररयलशी जुळवून घेतले पाड्हजे. कठीण आड्ण ड्ठसूळ पदाथायंना लहान 

रेक एंगल आवश्यक असतो आड्ण सॉफ्ट  मटेररयलला मोठा रेक कोन 

लागतो.

त्ानुसार तीन प्रकारचे टलॅप उपलब्ध आहेत.

सािारण  12° च्ा रेक एंगलसह सामान्य (Fig 3b) टाइप .
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अंदाजे 20° च्ा रेक एंगलसह सॉफ्ट (Fig 3c) टाइप .

अंदाजे 3° च्ा रेक एंगलसह हा्र्क (Fig 3a) टाइप .

सामान्य प्रकारचे रेक कोन टलॅप बहुतेक प्रकरणांमधे् वापरले जाऊ शकतात 

टलॅप काटकोनात असणे आवश्यक आहे. टलॅप वापरण्ापूववी, हे तपासणे 

आवश्यक आहे की कड्टंग एज ड्चरलेल्ा नाहीत आड्ण सव्क एज तीक्षण 

आहेत.

कास् आयन्क सारख्ा ड्ठसूळ पदाथायंना टलॅप करण्ासाठी ‘हा्र्क’ टलॅपचा 

वापर केला जातो. कास् आयन्कवर ‘सामान्य’ प्रकारचा टलॅप वापरला 

गेल्ास, टलॅपच्ा कड्टंगच्ा एज लवकरच बोथट होतात आड्ण टलॅप पुन्ा 

माईल्ड स्ीलसारख्ा ्रक्ाइल मटेररयलवर वापरता येत नाही. फाईन  

कास् आयन्क स्स्पं्टस्क टलॅपच्ा कड्टंग एजंचा बाह्य व्ास पररिान करतात 

ज्ामुळे ते बोथट होतात आड्ण जेव्ा तेच टलॅप स्ीलवर वापरले जाते जे 

अड्िक लवड्चक असते तेव्ा ते कड्टंग पॉईंटवर लवड्चकपणे दाबले जाते 

(8). कड्टंग एजच्ा मागे मटेररयल मशीन केलेल्ा व्ासाक्ेर परत येते. 

गु्व्च्ा ्ेरप्थमुळे टलॅपच्ा माग्कदश्कक ड्वभागात जाम देखील होतो. (ड्चत्र 4)

िाईि थ्टेड्स आपि िाईि टॅप्स (Pipe Threads and Pipe Taps)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िॅिलल आपि टटेिि िाईप्सचटे थ्टेड

• जाॅब ची जाडी आपि बीएसिी थ्टेड्सचटे थ्टेड्स प्रपत इंच (TPI) पनिा्करित  किा 

• िाईि जोडांना सील किण्ाची िद्त सांगा

• B.S 21 - 1973 आपि I.S नुसाि थ्टेपडंगसाठी रिक्त साईज पनपचित किा. 2643 - 1964..

िाईि थ्टेड

स्लॅं्र्र्क  पाईप ड्फड्टंग्ज ड्ब्ड्टश सँ््र्र्क पाईप (BSP) वर थे््ेर्र आहेत. 

अंतग्कत पाईप थे्््रसमधे्  पलॅरलल थे््र असतात तर बाह्य पाईप्समधे् 

आकृती 1 मधे् दश्कड्वल्ाप्रमाणे टेप्र्क थे््र असतात.

B.S.P. थ्टेड

गलॅस्विनाइज्ड लोखं्री पाईप्स 1/2” ते 6” पययंत वेगवेगळ्ा जालॅब च्ा 

जा्रीमधे् उपलब्ध आहेत. सारणी 1 आऊटसाई्र व्ास आड्ण थे्््रस प्रड्त 

इंच 1/2” ते 4” दश्कवते. (ड्चत्र 2)

पुढील दोन थे्््रसमधे् पूण्कपणे बॉटम  तयार झाला आहे परंतु ते वरील 

टोकास आहे. (B)

शेवटच्ा चार थे््रना फ्लॅट टॉप आड्ण बॉटम्स असतात. (C)

सीपलंग िाईि जॉईटं

आकृती 3 दाखवते की पाईपच्ा शेवटी अनेक पूण्कतः  तयार झालेले थे््र 

आहेत. (A)

आकृती 4 मधे् दश्कड्वलेल्ा पाईप जॉइंटमधे् खालील गोष्टीचंा समावेश 

आहे-:

1 पलॅरलल ड्फमेल थे््र

2 टलॅप्र्क मेल  थे््र

3 हेम्प पलॅड्कंग
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तक्ता 1

दोन िातूचे थे््र (मेल आड्ण ड्फमेल थे््र) मिील कोणतीही लहान जागा 

कोणत्ाही गळतीस प्रड्तबंि करण्ासाठी सीलबंद केली आहे याची खात्री 

करण्ासाठी जारी केलेले हेम्प पलॅड्कंग.

िाईि  टॅि

अंतग्कत पाईप थे््र सामान्यतः  स्लॅं्र्र्क  टेपर पाईप टलॅपनी कापले जातात. 

(ड्चत्र 5)

बीएसिी - िाईि 

आकाि कपंवा DIN 

2999 (आत) (B)

िागटे इंच
बाहटेिील व्यास/

िाईिचा मपमी (ए)

1/2”
3/4”
1”

11/4”
11/2”

2”
2 1/2”

3”
4”

14
14
11
11
11
11
8
8
9

20.955mm
26.441
33.249
41.910
47.803
59.614
75.184
87.884
113.030
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)               सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.70
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

टॅि िेंच , तुटलटेला टॅि , स्टड काढून टाकिटे.  (Tap wrenches, removal of broken tap, 
studs)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पवपवि प्रकािच्ा टॅि िेंचची नावटे द्ा

• पवपवि प्रकािच्ा टॅि िेंचचटे उियोग सांगा.

टॅि िेंच : हलॅण्ड  टलॅप अलाईन करण्ासाठी आड्ण थे््र केलेल्ा ड्िद्ामधे् 

योग्यररत्ा चालड्वण्ासाठी टलॅप रेंचचा वापर केला जातो.

टलॅप रेंच ड्वड्वि प्रकारचे असतात, जसे की ्रबल-एं्ेर्र ऍ्रजसे्बल रेंच, 

टी-हँ्रल टलॅप रेंच, सॉड्ल्र टलॅप रेंच इ.

डबल - एंडटेड अॅडजस्टटेबल टॅि िेंच पकंवा बाि टाइि टॅि िेंच (पचत्र 1)

हा टलॅप रेंचचा सवा्कत सामान्यपणे वापरला जाणारा प्रकार आहे. हे ड्वड्वि 

आकारांमधे् उपलब्ध आहे- 175, 250,350 ड्ममी लांब.

हे टलॅप रेंच मोठ्ा व्ासाच्ा टलॅपसाठी अड्िक योग्य आहेत आड्ण टलॅप चालू 

करण्ासाठी कोणताही अ्रथळा नसलेल्ा मोकळ्ा ड्ठकाणी वापरल्ा 

जाऊ शकतात.

रेंचचा योग्य साईज ड्नव्रणे महत्ाचे आहे.

T- हँड टॅि िेंच (पचत्र 2)

हे दोन जब्ेर आड्ण रेंच ड्फरवण्ासाठी हँ्रल असलेले िोटे, ऍ्रजेसे्बल 

चक आहेत. हे टलॅप रेंच अ्रचणीच्ा  ड्ठकाणी काम करण्ासाठी उपयुक्त 

आहे आड्ण फक्त एका हाताने  ड्फरवले जाते. लहान आकाराच्ा टलॅपसाठी 

सवा्कत योग्य आहे.

सॉपलड टॅि िेंच (पचत्र 3)

हे wrenches ऍ्रजेसे्बल नाहीत. ते फक्त ठराड्वक आकाराचे टलॅप घेऊ 

शकतात. हे टलॅप रेंचच्ा चुकीच्ा लांबीचा वापर काढून टाकते आड्ण अशा 

प्रकारे टलॅपना होणारे नुकसान टाळते.

टॅि सापहत् : सॉली्र  कास् आयन्क (ड्कंवा) स्ीलच्ा एका तुकड्ापासून 

बनड्वलेले. कास् आयन्क आड्ण स्ीलचा वापर मजबूत, ड्टकाऊ आड्ण 

दबावाखाली ड्वकृत होण्ाची शक्यता नसल्ामुळे केला जातो.

तुटलटेलटे टॅि काढिटे  (Removing broken taps)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• तुटलटेलटे टॅि काढण्ाच्ा पवपवि िद्तीचंी नावटे सांगा

• तुटलटेलटे टॅि काढण्ाच्ा िद्ती सांगा.

वक्क पीसच्ा सरफेसवर तुटलेला टलॅप पक्क्र सारख्ा पक्रण्ाच्ा टुल्स 

चा वापर करून काढला जाऊ शकतो. सरफेसच्ा खाली तुटलेले टलॅप 

काढण्ात समस्या ड्नमा्कण करतात.

खाली ड्दलेल्ा अनेक पद्धती ंदपैकी कोणतीही एक वापरली जाऊ शकते.

टॅि एक्सरि ॅक्टिचा वािि (पचत्र 1)

हे एक अड्तशय नाजूक टुल्स  आहे आड्ण अड्तशय काळजीपूव्कक हाताळणी 

आवश्यक आहे.

या एक्स्रि लॅक्रमधे् बोटे आहेत जी तुटलेल्ा टलॅपच्ा फु्ट्सवर घातली जाऊ 

शकतात.

नंतर सरकणारी कॉलर जॉबच्ा सरफेसवर आणली जाते आड्ण तुटलेला 

टलॅप बाहेर काढण्ासाठी एक्स्रि लॅक्र घड्ाळाच्ा उलट ड्दशेने वळतो.

तुटलेल्ा टलॅपवर पंचच्ा सहाय्ाने हलका पंच मारल्ाने टलॅप ड्िद्ाच्ा आत 

जाम झाल्ास काढला जाण्ास मदत करेल.
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िंचाचा वािि (पचत्र 2)

या पद्धतीत पंचाचा पॉइंट तुटलेल्ा टलॅपच्ा फु्ट्समधे् झुकत ठेवला जातो 

आड्ण  हलॅमरने मारला जातो तेव्ा पंचाची स्स्थती अशी असावी की तुटलेला 

टलॅप उल्ट्ा ड्दशेने ड्फरवला जातो.

टॅि एनीपलंग आपि पडरि पलंग

इतर पद्धती अयशस्वी झाल्ास ही एक पद्धत अवलंबली जाते. प्रड्रियेत 

तुटलेला टलॅप ज्ालाने ड्कंवा एनीड्लंगसाठी इतर पद्धतीनंी गरम केला जातो. 

त्ानंतर एनीड्लंग केलेल्ा टलॅपवर एक ड्िद् पा्रले जाते. उरलेला तुक्रा  

एकतर फ्क्स    वापरून ड्कंवा EZY - OUT (एक्सटरि लॅक्र) वापरून 

काढला जाऊ शकतो. ही पद्धत अलॅलु्ड्मड्नयम, कॉपरइत्ादी सारख्ा कमी 

ड्वतळणाऱ्या तापमान असलेल्ा वक्क पीससाठी योग्य नाही. (ड्चत्र 3)

आक्क  वटेक््ंडिगचा वािि

तांबे, अलॅलु्ड्मड्नयम इत्ादी पदाथायंच्ा बॉटम लहान टलॅप तुटल्ास ही एक 

योग्य पद्धत आहे. या पद्धतीत इलेक्रि ो्र तुटलेल्ा टलॅपच्ा संपका्कत आणला 

जातो आड्ण अ्रकला जातो ज्ामुळे तो तुटलेल्ा टलॅपला जो्रला जातो. 

इलेक्रि ो्र ड्फरवून टलॅप काढला जाऊ शकतो.

नायपटरि क ऍपसडचा वािि

या पद्धतीत नायड्टरि क आम्ल सुमारे एक भाग आम्लाच्ा से्कल पातळ   

करून पाच भाग पाण्ात टाकले जाते. ऍड्स्रच्ा ड्रियेमुळे टलॅप सैल होतो 

आड्ण नंतर तो एक्स्रि लॅक्रने ड्कंवा नोज पक्क्र ने काढला जातो. ऍड्स्रची 

पुढील ड्रिया टाळण्ासाठी वक्क पीस पूण्कपणे स्वच्छ करणे आवश्यक आहे.

ऍपसड िातळ   किताना िाण्ात ऍपसड पमसळा.

स्ाक्क  इिोिनचा वािि

टलॅपच्ा तुटण्ामुळे खराब झालेले ड्वड्शष्ट अचूक घटक वाचवण्ासाठी, 

स्ाक्क  इरोशनचा वापर केला जाऊ शकतो. या प्रड्रियेत, िातू (तुटलेला टलॅप) 

पुनरावृत्ती झालेल्ा स्ाक्क  ड््रस्चाज्कद्ारे काढून टाकला जातो. इलेक्रि ो्र 

आड्ण इलेक्रि ो-कं्रस्क्व् वक्क पीस (टलॅप) यांच्ामधे् इलेस्क्रि कल ड््रस्चाज्क 

होतो आड्ण इलेक्रि ो्र आड्ण वक्क पीस दोन्ीमिून सूक्ष्म कण नष्ट होतात. 

अनेक प्रकरणांमधे् तुटलेला टलॅप पूण्कपणे काढून टाकणे आवश्यक नसते. 

(एक िोटासा भाग खो्रल्ानंतर, टलॅपचा उरलेला भाग काढण्ासाठी सू्क 

्ररि ायव्र ड्कंवा पंच वापरला जाऊ शकतो.) इलेक्रि ो्रचा साईज देखील 

गोलाकार  असणे आवश्यक नाही. हे तुटलेले टलॅप रूट करण्ासाठी टुल्सना 

मदत करण्ासाठी असू शकते.

तुटलटेला स्टड काढत आहटे  (Removing broken stud)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्टड तुटण्ाची काििटे सांगा

• तुटलटेला स्टड काढण्ासाठी पवपवि िद्ती सांगा.

बोल्च्ा जागी स््रचा वापर केला जातो, जेव्ा बोल् हे्र सामावून 

घेण्ासाठी ड्कंवा अनावश्यकपणे लांब बोल्चा वापर टाळण्ासाठी पुरेशी 

जागा नसते. स्््रसचा वापर सामान्यतः  कव्र पे्ट्स दुरुस्त करण्ासाठी 

ड्कंवा ड्सलें्रर कव्रला इंड्जन ड्सलें्ररशी जो्रण्ासाठी केला जातो.

स्टड/बोल्ट तुटण्ाची काििटे.

स््रमधे् सू्क करताना जास्त टॉक्क  लागू केला जातो भोक.

िाग्यावर संक्षारक हल्ा.

जुळणारे थे््र योग्य स्वरूपाचे नसतात.

थे््र तुटलेला असेल .

तुटलटेलटे स्टड काढून टाकण्ाच्ा िद्ती

पप्रक िंच िद्त

जर स््र सरफेसच्ा अगदी जवळ तुटलेला असेल, तर तो काढण्ासाठी 

ड्प्रक पंच आड्ण हलॅमर वापरून ते घड्ाळाच्ा उलट ड्दशेने चालवा. 

(आकृती रंि 1)

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.70
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स्कटे अि  फॉम्क भििटे

जेव्ा स््र सरफेसवर थो्रासा तुटलेला असतो तेव्ा प्रोजेस्कं्ग भागावर 

स्लॅं्र्र्क  स्लॅनरसाठी एक से्कअर  तयार होतो. नंतर ते काढण्ासाठी स्लॅनर 

वापरून घड्ाळाच्ा उलट ड्दशेने ड्फरवा. (ड्चत्र 2)

स्कटे अि  टटेिि िंच वािििटे

तुटलेला स््र एक ब्ाइं्र होल(होल व्ास स््र व्ासाच्ा अध्ा्क बरोबरीचा) 

ड््ररि ल करून आड्ण आकृती 3 मधे् दश्कड्वल्ाप्रमाणे ड्िद्ामधे् चौकोन टेपर 

पंच चालवून देखील काढला जाऊ शकतो. घड्ाळाच्ा ड्वरुद्ध ड्दशेने योग्य 

स्लॅनर वापरून पंच ड्फरवा. स््र अनसू्क करण्ासाठी ड्दशा.

EZY - आउट िद्त (पचत्र 4)

इझी - आऊट ड्कंवा स््र एक्स्रि लॅक्र हे एक हँ्र टूल आहे, जे काहीसे टेपर 

रीमरच्ा स्वरूपासारखे आहे परंतु ्राव्ा हाताने  नागमो्री आहे. हे 5 

तुकड्ांच्ा सेटमधे् उपलब्ध आहे. ड्शफारस केलेले ड््ररि ल साईज प्रते्क 

इझी-आउटवर पंच केला जातो.

होल ड््ररि ल केल्ानंतर इझी - आउटची ड्शफारस केली जाते आड्ण त्ावर 

टलॅप रेंचद्ारे घड्ाळाच्ा ड्वरुद्ध ड्दशेने वळवले जाते. ते ड्फरवताना ते 

ड्िद्ात घुसते आड्ण त्ाची पक्र वाढवते आड्ण प्रड्रियेत तुटलेला स््र सू्क 

होतो. (ड्चत्र 4)

ड््ररि ल होल बनवणे-:तुटलेल्ा स््रचे मध्भाग अचूकपणे शोिा आड्ण 

मध्भागी खाली असलेल्ा स््रच्ा मूळ व्ासाच्ा जवळपास समान 

ड्िद् करा जेणेकरून फक्त थे््रच राहतील. तुटलेल्ा ड्चप्सच्ा स्वरूपात 

स्कायबरच्ा ड्बंदूद्ारे थे््रचा भाग काढा. थे्््रस साफ करण्ासाठी ड्िद् 

ड््ररि लवर पुन्ा टलॅप करा. (ड्चत्र 5)

इतर सव्क पद्धती अयशस्वी झाल्ास, स््रच्ा आकाराच्ा आकाराच्ा 

ड्कंवा त्ापेक्षा थो्ेर जास्त ड्िद् ड््ररि ल करा आड्ण मोठ्ा आकाराच्ा टलॅपने 

होल टलॅप करा. आता ड्चत्र 6 मधे् दश्कड्वल्ाप्रमाणे एक से्शल ओव्र 

साइज स््र बनवायचा आहे आड्ण स्स्थतीत बसवायचा आहे.

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.70
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)               सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.71
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

डाय आपि डायस्टॉक  (Dies and die stock)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पवपवि प्रकािच्ा डायची यादी किा

• प्रत्टेक प्रकािच्ा डायची वैपिष््ट्टे सांगा

• प्रत्टेक प्रकािच्ा डायचा  वािि सांगा

• प्रत्टेक प्रकािच्ा डायसाठी डायस्टॉकच्ा प्रकािाला नाव द्ा.

डाय चटे उियोग

लंबगोलाकार  वक्क पीसवरील बाह्य थे््र कड्टंग साठी थे्ड््ंरग ्राय चा वापर 

केला जातो. (आकृती रंि 1)

डाय चटे प्रकाि

खालील ड्वड्वि प्रकारचे ्राईज आहेत.

- सकु्क लर स्स्प्ट ्राय (बटण ्राय)

- हाफ ्राय

- ऍ्रजेसे्बल सू्क पे्ट ्राई

वतु्कळाकाि क्प्लिट डाय/बटि डाय(पचत्र 2)

आकारात ड्कंड्चत फरक ठेवण्ासाठी यात स्ॉट कट आहे.

डायज हाय स्ीड स्टीलचटे बनलटेलटे आहटेत

्रायस्ॉकमधे् ठेवल्ावर, ॲ्रजेस्सं्ग  सू्क वापरून आकारात फरक केला 

जाऊ शकतो. हे कटची ्ेरप्थ वाढवण्ास ड्कंवा कमी करण्ास परवानगी 

देते. बाजूचे सू्क घट् केल्ावर ्राई ड्कंड्चत बंद होईल. (ड्चत्र 3) कटची ्ेरप्थ 

ॲ्रजेस्सं्ग  करण्ासाठी, मध्भागी सू्क प्रगत आहे आड्ण गु्व्त लॉक 

केलेला आहे.  त्ाच्ा प्रकार ड्कंवा ्राय स्ॉकला बटन पलॅटन्क स्ॉक म्णतात

हाफ डाय (पचत्र 4)

हाफ ्राय रचना मधे् मजबूत आहेत.

कटची ्ेरप्थ वाढवण्ासाठी ड्कंवा कमी करण्ासाठी ॲ्रजेस्सं्ग  सहजपणे 

केले जाऊ शकते.

हे ्रायज जुळणार् या जोड्ांमधे् उपलब्ध आहेत आड्ण ते एकत्र वापरले 

पाड्हजेत.

्रायस्ॉकचा सू्क ॲ्रजेस्सं्ग  करून, ्राईचे तुक्ेर एकमेकांच्ा जवळ 

आणले जाऊ शकतात ड्कंवा वेगळे केले जाऊ शकतात.

त्ांना से्शल ्राय होल्डरची आवश्यकता आहे.

ऍडजटेस्टटेबल सू्क लिटेट डाय (पचत्र 5)

हाफ ्राय प्रमाणेच टू पीस ्रायचा हा आणखी एक प्रकार आहे.
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हे स्स्प्ट ्रायपेक्षा जास्त ॲ्रजेस्सं्ग  प्रदान करते.

दोन ्राय हाल्वव् थे््ेर्र पे्ट (माग्कदश्कक पे्ट) द्ारे कॉलरमधे् सुरड्क्षतपणे 

िरले जातात जे थे्ड््ंरग करताना माग्कदश्कक म्णून देखील काय्क करतात.

्राय पीसेस कॉलरमधे् ठेवल्ानंतर गाई्र पे्ट घट् केली जाते, तेव्ा ्राय 

पीस योग्यररत्ा स्स्थत आड्ण हा्र्कन्डपणे िरले जातात.

कॉलरवर ऍ्रजस्सं्ग सू्क वापरून ्राय तुक्ेर ॲ्रजेस्सं्ग  केले जाऊ 

शकतात.

या प्रकारच्ा ्राई स्ॉकला स्विक कट ्रायस्ॉक म्णतात. (ड्चत्र 6)

थे््र सुरू करण्ासाठी ड्ल्र प्रदान करण्ासाठी ्राय हाल्वव्च्ा बॉटम 

ड्नमुळता होतो. प्रते्क ्राय हे्रच्ा एका बाजूला, अनुरिमांक सँ्प केलेला 

आहे.

दोन्ी तुकड्ांचे अनुरिमांक समान असावेत.

नवीन थ्टेड कपटंग साठी डाय नट्सचा वािि कटे ला जाऊ नयटे.

्राय नट्स वेगवेगळ्ा स्लॅं्र्र्क साठी आड्ण थे््रच्ा आकारासाठी उपलब्ध 

आहेत.

्राय नट स्लॅनरने वळवले जाते.

डाय नट (सॉपलड डाय)(पचत्र 7)

्राई नटचा वापर खराब झालेल्ा थे््रचा  पाठलाग करण्ासाठी ड्कंवा 

पुनस्स्थ्कत करण्ासाठी केला जातो.

बाह्य थ्टेपडंगसाठी रिक्त साईज (Blank size for external threading)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बाह्य थ्टेड कपटंग साठी रिक्त आकािाचा व्ास पनपचित किा.

रिक्त साईज कमी का असावा?

सरावातून असे आढळून आले आहे की स्ीलच्ा कोरे असलेल्ा थे््ेर्र 

व्ासांमधे् ड्कंड्चत वाढ ड्दसून येते. व्ासाच्ा अशा वाढीमुळे बाह्य आड्ण 

अंतग्कत थे््ेर्र घटकांचे असेंब्ी खूप कठीण होईल. यावर मात करण्ासाठी, 

थे्ड््ंरग सुरू करण्ापूववी ररक्त भागाचा व्ास थो्रा कमी केला जातो.

रिक्त साईज पकती असावा ?

ररकाम्ा जागेचा व्ास थे््रच्ा ड्पचच्ा 1/10व्ा कमी असावा.

उदाहिि

1.75 ड्ममी ड्पचसह M12 चा थे््र कड्टंग साठी ररक्त व्ास 11.80 आहे. 

सूत्र, D = d - p/10

= 12 ड्ममी - 0.175 ड्ममी

= 11.825 ड्कंवा 11.8 ड्ममी.

d = बोल्चा व्ास

D = ररक्त व्ास

p =थे्््रसची  ड्पच

M16 x1.5 चा बोल् तयार करण्ासाठी ररक्त आकाराची गणना करा?

उत्तर द्ा

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

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

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

डाय वािरून बाह्य थ्टेपडंग (External threading using dies)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• डाय वािरून बाह्य थ्टेड कािून टाका.

ररक्त साईज तपासा.

ररक्त साईज = थे्््रस साईज -0.1 × थे््रची ड्पच

प्रपरिया : ्रायस्ॉकमधे् ्राय ड्फक्स करा आड्ण ्रायस्ॉकच्ा पायरीच्ा 

ड्वरुद्ध ्रायची पुढची बाजू ठेवा. (आकृती १ अ आड्ण १ ब)

व्हाईस  मध्टे चांगली िकड सुपनपचित किण्ासाठी खोटटे 

जबडटे वाििा.

व्हाईसच्ा वि रिक्त प्रोजटेक्ट किा - फक्त आवश्यक थ्टेड 

लांबी.
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जॉबच्ा चेम्फरवर ्रायची पुढची बाजू ठेवा (ड्चत्र 2)

्रायस्ॉकचा मध्भागी सू्क घट् करून ्राय पूण्कपणे उघ्रला आहे याची 

खात्री करा. (ड्चत्र 3)

्राय सुरू करा, बोल् सेंटर रेरे्पययंत से्कअर  करा. (ड्चत्र 4)

्रायस्ॉकवर समान रीतीने पे्रशर  लावा आड्ण बोल् बँ्कवर ्राय पुढे 

जाण्ासाठी घड्ाळाच्ा ड्दशेने वळवा. (ड्चत्र 5)

ड्चप्स तो्रण्ासाठी हळू हळू कापून थोड्ा अंतरासाठी ्राय उलट करा

कपटंग ऑईल  वाििा.

बाह्य सू्क ॲ्रजेस्सं्ग  करून हळूहळू कटची ्ेरप्थ वाढवा.

जुळणाया्क नटसह थे््र तपासा.

नट जुळेपययंत कड्टंगची पुनरावृत्ती करा.

एका वटेळी खूि डटेप्थ कािल्ानटे थ्टेड खिाब होईल. हटे डाय 

दटेखील खिाब करू िकतटे. पचप्स अडकू नयटेत आपि थ्टेड 

खिाब होऊ नयटे म्हिून डाय वािंवाि स्वच्छ किा.
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)     सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.72 & 73
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

पडरि ल दोि - काििटे आपि उिाय, पडरि लचटे प्रकाि (Drill troubles - Causes and remedy, 
drill kinds)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• सामान् पडरि पलंग दोिांची यादी किा

• पडरि पलंग दोिांची काििटे स्ष् किा.

ड््ररि ड्लंगमिील सामान्य दोर् खाली सूचीबद्ध आहेत. 

• मोठ्ा आकाराचे ड्िद्

• ओव्र ड्हटे्र ड््ररि ल

• ख्रब्रीत ड्िद्

• ड्चप्सचा असमान आड्ण व्त्य फ्क्स    

• स्स्प्ट वेब्स ड्कंवा तुटलेली ड््ररि ल

मोठ्ा आकािाचटे पिद्र

मोठ्ा आकाराचे ड्िद् यामुळे होऊ शकतात-:

• कड्टंग एजंची असमान लांबी (ड्चत्र 1)

• स्सं््रल सेंटर बाहेर चालत आहे

• ड््ररि ल पॉइंट मध्भागी नसतो. (ड्चत्र 4)

• कड्टंग एजंचा असमान  ॲंगल  (ड्चत्र 2)

• ड्बंदूचे असमान पातळ   होणे (ड्चत्र 3)

ओव्हि पहटटेड पडरि ल

ड््ररि ल जास्त गरम होऊ शकतात जर-:

• कड्टंगचा वेग खूप जास्त आहे

• फी्र दर खूप जास्त आहे

• स्क्अरन्स कोन चुकीचा आहे

• कुलंट अप्रभावी आहे

• पॉईंट ॲंगल चुकीचा आहे

• ड््ररि ल तीक्षण नाही.

खडबडीत पिद्रटे

ख्रब्रीत ड्िदे् होतात जर-:

• फी्र दर खूप जास्त आहे

• ड््ररि ल कड्टंग एज तीक्षण नसतात

• कुलंट अप्रभावी आहे.

पचप्सचा असमान फ्क्स  (पचत्र 5)

कड्टंग एज समान नसल्ास आड्ण  ड््ररि ल चा पॉईंट ॲंगल  मध्भागी 

नसल्ास ड्चप्सचा असमान फ्क्स     होतो.
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तुटलटेली पडरि ल पकंवा क्प्लिट वटेब

तुटलेली ड््ररि ल ड्कंवा स्स्प्ट वेब तेव्ा होते जेव्ा-:

• कड्टंगचा वेग खूप जास्त आहे

• फी्र दर खूप जास्त आहे

• काम कठोरपणे आयोड्जत केले जात नाही

• ड््ररि ल योग्यररत्ा आयोड्जत नाही

• ड््ररि ल तीक्षण नाही

• पॉईंट ॲंगल चुकीचा आहे

• थं्र करणे अपुरे आहे

• फु्ट्स ड्चप्सने ड्चकटलेली असते.

लटेटि आपि नंबि पडरि लस  (Counter sinking)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पडरि ल आकािांची श्रटेिी नंबि आपि लटेटि पडरि ल मापलकटे त सांगा

• तक्ताचा संदभ्क दटेत पदलटेल्ा व्ासांसाठी नंबि आपि लटेटि पडरि ल्स पनपचित किा.

मेड्टरि क प्रणालीमधे् सामान्यत-: ड््ररि ल्स स्लॅं्र्र्क  आकारात तयार केल्ा 

जातात. या ड््ररि लस , वगवीकरण चरणांमधे् उपलब्ध आहेत. वरील शे्रणीत 

समाड्वष्ट नसलेले ड््ररि ल नंबर आड्ण लेटर ड््ररि लमधे् तयार केले जातात.

या ड््ररि लचा वापर केला जातो जेथे ड्वड्चत्र आकाराचे ड्िद् पा्रायचे असतात.

लटेटि पडरि लस : लेटर ड््ररि ल ड्सरीजमधे् ‘A’ ते ‘Z’ पययंत ड््ररि ल आकारांचा 

समावेश आहे. सेंटरर ‘A’ ड््ररि ल 5.944 ड्ममी व्ासासह सवा्कत लहान आहे 

आड्ण 10.490 ड्ममी व्ासासह ‘Z’ सेंटरर सवा्कत मोठे आहे. (सारणी 1)

तक्ता 1

Letter Diameter

Inches mm
1

2

3

4

5

228

.221

.213

.209

.2055

5.791

5.613

5.410

5.309

5.220

Letter Diameter

Inches mm

A
B
C
D
E
F
G
H
I
J
K
L
H
I
J
K
L
M
N
O
P
Q
R
S
T
U
V
W
X
Y
Z

.234

.238

.242

.246

.250

.257

.261

.266

.272

.277

.281

.290

.266

.272

.277

.281

.290

.295

.302

.316

.323

.332

.339

.348

.358

.368

.377

.386

.397

.404

.413

5.944
6.045
6.147
6.248
6.35
6.528
6.629
6.756
6.909
7.036
7.137
7.366
6.756
6.909
7.036
7.137
7.366
7.493
7.671
8.026
8.204
8.433
8.611
8.839
9.093
9.347
9.576
9.804
10.084
10.262
10.490

नंबर ड््ररि ल आड्ण लेटर ड््ररि ल ड्सरीजमधे्, ड््ररि लचा योग्य व्ास संबंड्ित ड््ररि ल 

गेजच्ा मदतीने मोजला जातो. ड््ररि ल गेज हा आयताकृती ड्कंवा से्कअर  

आकाराचा िातूचा तुक्रा  असतो ज्ामधे् ड्वड्वि व्ासाची ड्िदे् असतात. 

ड्िद्ाचा साईज प्रते्क ड्िद्ावर सँ्प केलेला आहे. (आकृती रंि 1)

नंबि  पडरि लस :

नंबर ड््ररि ल माड्लकेमधे् 1 ते 80 पययंत रिमांक असलेल्ा ड््ररि लचा समावेश 

आहे. रिमांक 1 ड््ररि ल सवा्कत मोठा आहे, 5.791 ड्ममी व्ासाचा आहे, आड्ण 

रिमांक 80 ड््ररि ल सवा्कत लहान आहे, 0.35 ड्ममी व्ासाचा आहे. (टेबल 2). 

ड््ररि लच्ा व्ासांमधे् संख्ा ते संखे्त एकसमान फरक नाही. नंबर ड््ररि लचा 

योग्य व्ास शोिण्ासाठी, ड््ररि ल साइज चाट्क ड्कंवा हँ्र-बुक पहा. नंबर ड््ररि ल 

माड्लका ‘वायर गेज’ माड्लका म्णूनही ओळख ली जाते.

तक्ता 2

नंबि पडरि ल साईज
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Letter Diameter

Inches mm
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

228

.221

.213

.209

.2055

.204

.201

.199

.196

.1935

.191

.189

.185

.182

.180

.177

.173

.1695

.166

.161

.159

.157

.154

.152

.1495

.147

.144

.1405

.136

.1285

.120

.116

.113

5.791

5.613

5.410

5.309

5.220

5.182

5.105

5.055

4.978

4.915

4.851

4.801

4.699

4.623

4.572

4.496

4.394

4.305

4.216

4.089

4.039

3.988

3.912

3.861

3.797

3.734

3.658

3.569

3.454

3.264

3.048

2.946

2.870

Letter Diameter
Inches mm

34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80

.111

.110
.1065
.104
.1015
.0995
.098
.096
.0935
.089
.086
.082
.081
.0785
.076
.073
.070
.067
.0635
.0595
.055
.052
.0465
.043
.042
0.41
.040

0.0390
0.0380
0.0370
0.0360
0.0350
0.033
0.032
0.031
0.0292
0.0280
0.0260
0.0240
0.0240
0.0225
0.0210
0.0200
0.0180
0.0160
0.0145
0.0135

2.819
2.794
2.705
2.642
2.578
2.527
2.489
2.438
2.375
2.261
2.184
2.083
2.057
1.994
1.930
1.854
1.778
1.702
1.613
1.511
1.395
1.321
1.181
1.092
1.067
1.041
1.016
1.00
0.98
0.95
0.92
0.90
0.85
0.82
0.79
0.75
0.70
0.65
0.65
0.60
0.58
0.52
0.50
0.45
0.40
0.38
0.35
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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

11.1135.949.753.667.481.395.10
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

453.0513.0672.0632.0791.0751.0811.0970.0930.00
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

57.5118.1178.749.30 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

पडरि ल रूिांतिि साििीचटे अिूिाांक आपि मटेपटरि क साईज
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)   सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.74 & 76
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

ग्ाइंपडंग क्व्हलसाठी संॅ्टडड्क  पचन्ांकन प्रिाली (Standard marking system for grinding 
wheels)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ग्ाइंपडंग व्हीलविील मापकां गचा अथ्क लावा

• ग्ाइंपडंग व्हील वगगीकिि किा.

िरिचय

स्लॅं्र्र्क  स्व्ल - खुणा सव्क महत्ाची स्व्ल वैड्शष््ेट् वगवीकरण करतात. 

माड्कयं ग ड्सस्ीममधे् सात ड्चने् आहेत जी खालील रिमाने मां्रली आहेत. 

(आकृती रंि 1)

उदाहिि (माड्कयं ग ड्सस्म)

५१ - ए ४६

ग्ाइंपडंग क्व्हलचटे तििील

ग्ाइंड््ंरग व्ील स्लॅं्र्र्क  स्व्लच्ा खुणांद्ारे वगवीकरण केले जाते जसे की 

स्व्लचा व्ास, स्व्लचा बोर व्ास, स्व्लच्ा स्व्लच्ा प्रकाराची जा्री 

(साईज).

उदाहिि

32 A 46 H8V

250X20X32- स्रि ेट स्व्ल

250X20X32-    तक्ता 1 मापकां ग पसस्टीमचटे सािटेक् प्थान मािन दि्कवतटे

स्रि ेट स्व्ल

स्थपती
0

स्थपती
१

स्थपती
2

स्थपती
3

स्थपती
4

स्थपती
५ स्थपती

6

मॅन्युफॅकसह
एब्िॅसपव्ह साठी 

चपन्ह
(िि्यायी)

त्या ि्िकािचटे
एब्िॅसपव्ह

ग्िपट साईज
ग्िटेन साईज ग्िटेड स्ट्िक्चि 

(िि्यायी)
त्या ि्िकािचटे

बंि

नपि्मात्याचटे 
स्वतःचटे चपन्ह

(िि्यायी)

51 A 46 H 5 V 8
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संॅ्टडड्क  पचन्ांकन प्रिाली दि्कपविािा तक्ता आहटे -: 551-1966 (तक्ता - 2) तक्ता 2

तक्ता 2

    ORDER OF MARKING

31 23 45 6
Nature ofT ype of GrainG rade Structure Type ofM anufacturer's

WheelA brasive Size bondR eference

51 A3 6L 5V 23

Manufacturer's Manufacturer's
symbol indicating own identification

eht rof kramfo erutan tcaxe eht
)lanoitpo( leehw)lanoitpo( evisarbA

ALUMINIUM OXIDE       – A
SILICON CARBIDES – C

V    –  VITRIFIED
S    –  SILICATE
R    –  RUBBER
RF  –  RUBBER REINFORCED
B    –  RESINOID (SYNTHETIC RESINS)
BF  –  RESINOID REINFORCED
E    –  SHELLAC
Mg  –  MAGNESIA

 COARSEM EDIUMF INE VERY FINE
     10     30       220
     12     36   80       240
     14     46       280
     16     54  100       320
     20     60  120       400S PACING FROM THE CLOSEST

NEPO TSOM EHT OT005      051 42     
80006      081 

19
21 0
31 1
41 2
51 3
61 4
7

AB CD EF GH IJ KL MN OP QR S TU VW XY Z

SOFT    MUIDEM HARD

CHART ILLUSTRATING STANDARD MARKING SYSTEM IS : 551  –  1966
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ग्ाइंपडंग व्हीलची िचना (Construction of the grinding wheel)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पवपवि प्रकािचटे एबॅ्पसव्ह आपि त्ांचटे उियोग सांगा

• पवपवि ग्टेनचटे साईज आपि त्ांचटे उियोग सांगा

• ग्ाइंपडंग व्हील्सच्ा पवपवि ग्टेडचटे वि्कन किा

• ग्ाइंपडंग व्हीलची िचना सांगा

• व्हील्स ग्ाइंपडंगसाठी वाििल्ा जािाया्क बाँपडंग मटटेरियलची नावटे द्ा..

वेगवेगळ्ा जॉबच्ा पररस्स्थतीसाठी ग्ाइंड््ंरग व्ीलला अनुकूल 

करण्ासाठी, एब्लॅड्सव् , गे्न साईज, गे््र, रचना आड्ण बाँड््ंरग मटेररयल 

यासारखी वैड्शष््ेट् ड्भन्न असू शकतात.

ग्ाइंड््ंरग व्ीलमधे् कड्टंग करणारे एब्लॅड्सव् आड्ण एब्लॅड्सव् कण एकत्र 

ठेवणारे बंि असतात.

एबॅ्पसव्ह 

दोन प्रकारचे abrasives आहेत.

•नैसड्ग्कक एब्लॅड्सव् 

• कृड्त्रम एब्लॅड्सव् 

नैसड्ग्कक एब्लॅड्सव् एमरी आड्ण कोरं्रम आहेत हे अलॅलु्ड्मड्नयम ऑक्साई्रचे 

अशुद्ध प्रकार आहेत. ड्सड्लकॉन काबा्कइ्र आड्ण अलॅलु्ड्मड्नयम ऑक्साई्र 

हे कृड्त्रम एब्लॅड्सव् आहेत.

ग्ाइंड््ंरग मटेररयलवर अवलंबून एब्लॅड्सव् ड्नव्रले जातात.

‘ब्ाऊन’ अलॅलु्ड्मड्नयम ऑक्साई्रचा वापर सामान्य हेतूने कठीण िातु 

ग्ाइंड््ंरगसाठी केला जातो. ‘व्ाईट अलॅलु्ड्मड्नअम ऑक्साई्रचा वापर फेरस 

आड्ण फेरस ड्मश्र िातु ग्ाइंड््ंरगसाठी केला जातो.

‘ग्ीन’ ड्सड्लकॉन काबा्कइ्रचा वापर ड्समेंट काबा्कइ््रस सारख्ा कमी तन्य 

पॉवर असलेल्ा अड्तशय कठीण मटेररयलसाठी केला जातो.

ग्टेन साईज(पग्ट साइज)-: ड्ग्टचा साईज दश्कड्वणारी संख्ा गे्नाचा साईज 

करण्ासाठी वापरल्ा जाणार् या चाळणीतील उघड्ांची संख्ा दश्कवते. 

ड्ग्ट आकाराची संख्ा ड्जतकी मोठी असेल ड्ततकी फाईन  ड्ग्ट.

ग्टेड: गे््र बाँ्रची ताकद आड्ण म्णून, स्व्लची ‘कठोरता’ दश्कवते. हा्र्क 

व्ीलमधे् बॉण्ड मजबूत असतो आड्ण ड्ग्टला सुरड्क्षतपणे अँकर करतो 

आड्ण त्ामुळे मजबूत कमी होतो. सॉफ्ट स्व्लमधे्, बाँ्र कमकुवत असतो 

आड्ण ड्ग्ट सहजपणे ड्वलग होतो पररणामी मजबूत होण्ाचा उच्च दर 

असतो.

स्टरिक्चि : हे वैयस्क्तक एब्लॅड्सव् गे्न आड्ण वैयस्क्तक दाण्ांची एकमेकांशी 

जवळीक यांच्ातील बॉण्डचे प्रमाण दश्कवते. ओपन स्रि क्चर व्ील अड्िक 

मुक्तपणे कट करेल. म्णजेच, ते ड्दलेल्ा वेळेत अड्िक िातू काढून टाकेल 

आड्ण कमी उष्णता ड्नमा्कण करेल. हे लक्षपूव्कक संरड्चत स्व्लसारखे चांगले 

ड्फड्नश तयार करणार नाही.

बाँड: बाँ्र हा असा पदाथ्क आहे जो एब्लॅड्सव् दाण्ांमधे् ड्मसळल्ावर, 

त्ांना एकत्र िरून ठेवतो, ज्ामुळे ड्मश्रणाचा साईज स्व्लच्ा आकारात 

येतो आड्ण योग्य उपचारानंतर त्ाच्ा कामासाठी आवश्यक यांड्त्रक पॉवर 

प्राप्त होते. बॉण्डच्ा ताब्ात असलेल्ा कठीणपणाच्ा ड््रग्ीला स्व्लचा 

‘गे््र’ म्णतात आड्ण स्व्लमधे् एब्लॅड्सव् गे्न िरून ठेवण्ाची बाँ्रची 

क्षमता दश्कवते. स्व्लतयार करण्ासाठी अनेक प्रकारचे बाँड््ंरग साड्हत् 

वापरले जाते.

पवपटरि फाइड बाँड: हे सवा्कत जास्त वापरले जाणारे बाँ्र आहे. यात उच्च 

सस्च्छद्ता आड्ण सामर्थ्क आहे जे या प्रकारचे स्व्ल उच्च दराने स्ॉक 

काढण्ासाठी योग्य बनवते. पाणी, आम्ल, तेल ड्कंवा सामान्य तापमान 

पररस्स्थतीमुळे त्ाचा ड्वपररत पररणाम होत नाही.

पसपलकटे ट बाँड: ड्सड्लकेट स्व्लची ड्रिया सौम् असते आड्ण ती ड्वड्टरि फाइ्र 

स्व्लपेक्षा कमी कठोरतेने कापली जाते. या कारणास्तव ते फाईन  एजची 

टुल्स  कटर इत्ादी ग्ाइंड््ंरगसाठी योग्य आहेत.

िटेलॅक बाँड: हे हेवी डु्टी, मोठ्ा व्ासाच्ा स्व्लसाठी वापरले जाते जेथे 

फाईन  ड्फड्नश आवश्यक आहे. उदाहरणाथ्क, ड्मल रोल्सचे ग्ाइंड््ंरग करणे.

िबि बाँड : हे वापरले जाते जेथे स्व्लवर स्व्लच्ा कड्टंग ऑफ व्ीलप्रमाणे 

थोड्ा से्कल लवड्चकता आवश्यक असते.

िटे पटनॉइड बाँड : हे स्ी्र व्ीलसाठी वापरले जाते. ्ररि े ड्संग कास्सं्गसाठी 

अशा स्व्लचा वापर फाउं्ररि ीमधे् केला जातो. रेड्टनॉइ्र बाँ्र स्व्लकड्टंग 

साठी देखील वापरली जातात. ते लक्षणीय नॉनवत्कन सहन करण्ासाठी 

पुरेसे मजबूत आहेत.

क्व्हल तिासिी आपि क्व्हल माउंपटंग (Wheel inspection and wheel mounting)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ग्ाइंपडंग व्हील तिासिीमध्टे गंुतलटेली संपक्प्त िावलटे

• ग्ाइंपडंग व्हील बसवण्ाची प्रपरिया सांगा.

क्व्हल तिासिी : ड्नव्रलेले स्व्ल वाहतूक ड्कंवा स्ोरेज दरम्ान खराब 

झालेले असू शकते आड्ण वापरण्ापूववी काळजीपूव्कक तपासणी करणे 

आवश्यक आहे.

स्व्जु्अल तपासणी (ड्चत्र 1)

आकृती रंि 1
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पहा

- तुटलेल्ा ड्कंवा ड्चरलेल्ा क्रा .

- त्ेर

- खराब झालेले माउंड्टंग बुड्शंग

- खराब झालेले पेपर वॉशर

रॅिकसाठी चाचिी (पचत्र 2)

खालील पद्धतीने रिलॅ कसाठी स्व्ल तपासा

- स्स्रि ंगच्ा तुकड्ावर स्व्ल बाहेर करा ड्कंवा बुड्शंगद्ारे एका बोटाने 

त्ास  आिार  द्ा. 

- स्व्ल मोकळे होऊ द्ा.

- लहान लाक्री मलॅलेट ड्कंवा टूल हँ्रलसारख्ा नॉन-मेटड्लक 

ऑबे्क्सह स्व्लवर टलॅप करा. 

- एक स्ष्ट ररंड्गंग आवाज सूड्चत करतो की स्व्ल रिलॅ क नाही.

- बोररंग आवाज म्णजे स्व्ल रिलॅ क झाले आहे आड्ण त्ाचा वापर करू 

नये.

 चटेताविी कोितटेही क्व्हल टाकून द्ा जटे-: 

- नुकसानाचटे कोितटेही पचन् दि्कवतटे. 

- मािल्ावि स्ष्ििटे वाजत नाही.

तुम्हाला िंका असल्ास, क्व्हल वािरू नका. त्ावि स्ष्ििटे 

मापकां ग  किा आपि तुमच्ा िय्कवटेक्काचा सल्ा घ्ा. (पचत्र 3)

ग्ाइंपडंग व्हील माउंट कििटे (पचत्र 4) : ग्ाइंड््ंरग मशीनच्ा योग्य आड्ण 

सुरड्क्षत ऑपरेशनसाठी स्सं््रलवर ग्ाइंड््ंरग व्ील योग्यररत्ा माउंट करणे 

आवश्यक आहे.

नवीन स्व्ल बसवण्ापूववी, स्सं््रल पूण्कपणे स्वच्छ आड्ण सरफेसच्ा 

अड्नयड्मततेपासून मुक्त असल्ाची खात्री करा.

ग्ाइंड््ंरग मशीनच्ा स्सं््रलमधे् इन साई्र  फ्लॅंज, आऊटसाई्र फ्लॅंज 

आड्ण ग्ाइंड््ंरग व्ील स्स्थतीत ठेवण्ासाठी स्सं््रलवर नट थे््र केलेला 

असतो.

स्सं््रलसह ड्फरण्ासाठी इन साई्र  फ्लॅंज ड्नड्चित करणे आवश्यक आहे.

प्रते्क फ्लॅंजचा स्व्लच्ा सरफेसच्ा ड्दशेने एक ड््रश फेस  असतो आड्ण 

त्ाच्ा संपका्कच्ा के्षत्रामधे् ॲकु्चयल बेअररंग सरफेस असतो.

माउंपटंग प्रपरिया (पचत्र 5)

ग्ाइंड््ंरग मशीनच्ा स्सं््रलवर स्व्ल खालीलप्रमाणे माउंट करा-:

स्सं््रल सरफेस स्वच्छ आड्ण अड्नयड्मतता मुक्त असल्ाचे तपासा.

आवश्यक असल्ास, कोरड्ा काप्राने स्वच्छ करा.

 इनसाई्र  फ्लॅंज स्सं््रलला ड्नड्चित केले आहे आड्ण त्ाची बेअररंग सरफेस 

स्वच्छ आड्ण ट्रु ईंग आहे हे तपासा. स्व्लच्ा बुशचा सरफेस स्वच्छ आहे 

आड्ण ते स्सं््रलवर सहजपणे बसू शकते, परंतु सैलपणे नाही हे तपासा. 

आवश्यक असल्ास, स्सं््रलवर स्व्ल बसवण्ापूववी झ्रप  स्वच्छ करा.

ग्ाइंड््ंरग व्ीलच्ा प्रते्क बाजूला स्सं््रल फ्लॅंज्सपेक्षा ड्कंड्चत मोठ्ा 

व्ासाच्ा सॉफ्ट पेपर ड््रस्कने बसवलेले आहे हे तपासा.

प्रते्क स्सं््रल फ्लॅंजचा व्ास ग्ाइंड््ंरग व्ीलच्ा व्ासाच्ा ड्कमान एक 

तृतीयांश आहे हे तपासा.
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स्सं््रलमधे् ग्ाइंड््ंरग व्ील बसवा आड्ण आऊटसाई्र स्सं््रल फ्लॅंज 

स्स्थतीत ठेवा. स्सं््रल नट आऊटसाई्र स्सं््रल फ्लॅंजच्ा ड्वरूद्ध योग्य 

आकाराच्ा स्लॅनरने घट् करा. व्ील गा्र्क योग्यररत्ा बदला

खबिदािी

नट फक्त क्व्हल घट्ट ििण्ासाठी िुिटेसटे घट्ट कटे लटे िापहजटे.

जि तटे जास्त घट्ट कटे लटे ति क्व्हल तुटू िकतटे.

नट क्सं्डलवि क्सं्डलच्ा पफिण्ाच्ा पदिटेच्ा पवरुद् 

पदिटेनटे थ्टेड कटे लटे जातटे.

- ड्कमान एक ड्मड्नट ग्ाइंड््ंरग मशीनमधे् स्व्ल त्ाच्ा ड्शफारस 

केलेल्ा वेगाने चालवा. या काळात स्व्ल वापरू नका.

लक्ात घटेण्ासािखटे मुदिटे

या ड्चत्रणांचा काळजीपूव्कक अभ्ास करा आड्ण ग्ाइंड््ंरग स्व्लबसवताना 

कोणते मुदे् पहायचे आहेत ते लक्षात घ्ा. (ड्चत्र 6) का्र्कबो्र्क, चाम्ेर, रबर 

इत्ादीसारख्ा दाबण्ायोग्य मटेररयलचे वॉशर, स्व्ल आड्ण फ्लॅंजमधे् 

1.5 ड्ममी पेक्षा जास्त जा्रीचे नसावे. हे स्व्ल सरफेस समतोल आड्ण घट् 

जॉईंटप्राप्त आहे कोणत्ाही असमानता रोखते.
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ग्ाइंपडंग व्हील डरि टे पसंग (Grinding wheel dressing)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लोपडंग आपि ग्टेपझंगमध्टे फिक किा

• लोपडंग आपि ग्टेपझंगचटे िरििाम सांगा

• डरि टे पसंग आपि ट्रू इंगमध्टे फिक किा.

लोड््ंरग आड्ण गे्ड्झंग या दोन मेन कारणांमुळे ग्ाइंड््ंरग स्व्ल अकाय्कक्षम 

होतात.

लोपडंग : जेव्ा अलॅलु्ड्मड्नयम, तांबे, ड्शसे इत्ादी सॉफ्ट  पदाथ्क एकत्र 

असतात तेव्ा िातूचे कण स्व्लच्ा ड्िद्ांमधे् अ्रकतात. या स्स्थतीला 

लोड््ंरग म्णतात. (आकृती रंि 1)

ग्टेपझंग : जेव्ा स्व्लचा सरफेस सु्थ आड्ण चमकणारा देखावा ड्वकड्सत 

करतो, तेव्ा त्ाला चकचकीत म्टले जाते. हे सूड्चत करते की स्व्ल बोथट 

आहे, म्णजे एब्लॅड्सव् गे्न तीक्षण नाहीत.

जेव्ा अशी ग्ाइंड््ंरग स्व्ल वापरली जातात, तेव्ा स्व्ल कड्टंग साठी 

अड्तररक्त दबाव आणण्ाची प्रवृत्ती असते. ग्ाइंड््ंरग व्ीलवर जास्त पे्रशर  

ड्दल्ास स्व्ल फ्लॅ क्चर होते, स्व्ल जास्त गरम होते, स्व्लचे बंि कमकुवत 

होते आड्ण स्व्ल फुटते.

डरि टेपसंग : ्ररि े ड्संगचा उदे्श स्व्लची योग्य कड्टंग ड्रिया पुनसयंचड्यत करणे 

आहे. ्ररि े ड्संगमुळे स्व्लच्ा सरफेसवरील खडे् आड्ण एब्लॅड्सव् गे्न काढून 

टाकले जातात, ज्ामुळे स्व्लचे नवीन तीक्षण एब्लॅड्सव् गे्न बाहेर येतात जे 

कापून काय्कक्षमतेने आकारात आणले जाऊ शकतात.

ट्रु ईगं : ट्रू ईंग स्व्लच्ा आकाराला संदड्भ्कत करते जेणेकरून ते अक्षासह 

एकाग्तेने चालते. जेव्ा नवीन ग्ाइंड््ंरग व्ील माउंट केले जाते, तेव्ा 

ते वापरण्ापूववी ट्रू ईंग करणे आवश्यक आहे. बोअर आड्ण मशीन 

स्सं््रलमिील स्क्अरन्समुळे नवीन स्व्लचा कड्टंग सरफेस थो्रासा संपू 

शकतो. ग्ाइंड््ंरग स्व्ले, जी वापरात आहेत, ते देखील ग्ाइंड््ंरग करताना 

असमान लोड््ंरगमुळे संपुष्टात येऊ शकतात.

्ररि े ड्संग आड्ण ट्रू इंग एकाच वेळी केले जातात.

ग्ाइंपडंग व्हील डरि टेसि (Grinding wheel dressers)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हील डरि टेसिच्ा सामान् प्रकािांची नावटे द्ा

• प्रत्टेक प्रकािच्ा व्हील डरि टेसिचा वािि सांगा.

ऑफ-हँ्र ग्ाइं्ररसाठी वापरलेले व्ील ्ररि ेसर हे स्ार व्ील ्ररि ेसर (ड्चत्र 1) 

(हंड्टंग्टन प्रकारचे व्ील ्ररि ेसर) आड्ण ्रायमं्र ्ररि ेसर आहेत.

स्ार व्ील ्ररि ेसरमधे् एका टोकाला स्सं््रलवर आड्ण दुसऱ्या टोकाला 

हँ्रल बसवलेली अनेक हा्र्कन्ड तारेच्ा आकाराची स्व्ल असतात.

्ररि े ड्संग करताना, तारेचे स्व्ल ड्फरत्ा ग्ाइंड््ंरग व्ीलच्ा पृष्ठभागावर  दाबले 

जाते. स्ार व्ील ड्फरते आड्ण ग्ाइंड््ंरग व्ीलच्ा सरफेसवर खोदते. हे 

स्व्लचे लोड््ंरग आड्ण ड्नसे्तज गे्न सो्रते, तीक्षण नवीन एब्लॅड्सव् गे्न उघ्र 

करतात.

तारेची स्व्ल पे्ेरस्ल ग्ाइं्ररसाठी उपयुक्त आहेत ज्ात अचूक ड्फड्नश 

अपेड्क्षत नाही.
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स्टाि व्हील डरि टेसि फक्त भाि घटेण्ाइतित मोठ्ा क्व्हलविच वाििावटेत.

डायमंड डरि टेसस्क (पचत्र 2)

कड्टंग टूल्स िारदार करण्ासाठी वापरल्ा जाणार् या बेंच प्रकारच्ा ऑफ-

हँ्र ग्ाइं्ररमधे् सहसा लहान आड्ण नाजूक स्व्ल बसड्वली जातात.

या स्व्लना ्रायमं्र ्ररि ेसस्क ने घासलेले असतात.

्रायमं्र ्ररि ेसरमधे् होल्डरवर बसवलेला एक िोटा ड्हरा असतो जो जॉबला 

कठोरपणे िरला जाऊ शकतो.

व्हील डरि टेसि कसटे वाििावटे (पचत्र 3)

्ररि े ड्संग आड्ण ट्रू इंगसाठी, ्ररि ेसरला हळूहळू व्ील फेसच्ा संपका्कत आणले 

जाते आड्ण ओलां्ूरन हलवले जाते.

प्राप्त केलेले ड्फड्नश हे ्ररि ेसर व्ील फेसवर कोणत्ा वेगाने हलवले जाते 

यावर अवलंबून असते. 

रड्फंगसाठी  ्ररि ेसर वेगाने हलड्वला जातो.

िान ड्फड्नशसाठी, ्ररि ेसर हळू हळू हलड्वला जातो.

तीक्षण पॉइंट असलेल्ा ्ररि ेसरसह रड्फंग काय्कक्षम होईल, तर फाईन  

ड्फड्नड्शंगसाठी बं्ट ्रायमं्र ्ररि ेसर अड्िक योग्य आहे.

एब्लॅड्सव् स्स्क : जेव्ा फक्त हलके ्ररि े ड्संग आवश्यक असते तेव्ा एब्लॅड्सव् 

काड्ा देखील वापरल्ा जाऊ शकतात. हाताळणीच्ा सोयीसाठी 

काड्ांच्ा स्वरूपात एब्लॅड्सव् पदाथ्क तयार केले जातात.

डायमंड डरि टेसि  जि खूि हळू हलवलटे ति, क्व्हल चमकू िकतात.

बेंच आपि िटेडटेस्टल ग्ाइंडिसह ऑफ-हँड ग्ाइंपडंग (Off-hand grinding with bench and 
pedestal grinders)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• हँड  ग्ाइंपडंग चटे उपदिष् सांगा

• ज्ा मिीन्सनटे हँड  ग्ाइंपडंग कटे लटे जातटे त्ांना नाव द्ा

• बेंच आपि िटेडटेस्टल ग्ाइंडिची वैपिष््ट्टे सांगा.

ऑफ-हँ्र ग्ाइंड््ंरग - हे साड्हत् काढून टाकण्ाचे ऑपरेशन आहे ज्ाला 

साईज ड्कंवा आकारात अचूकता आवश्यक नसते. ड्फरत्ा ग्ाइंड््ंरग 

व्ीलच्ा ड्वरूद्ध हाताने  वक्क पीस दाबुन हे केले जाते.

जॉब्सचे रफ ग्ाइंड््ंरग आड्ण स्कायबर, पंच, ड्चजल, ड्विस् ड््ररि ल, ड्संगल 

पॉइंट कड्टंग टूल्स इत्ादीनंा पुन्ा िार लावण्ासाठी ऑफ-हँ्र ग्ाइंड््ंरग 

केले जाते.

ऑफ-हँ्र ग्ाइं्रर बेंच आड्ण पे्ेरस्लवर बसवले जातात (आकृती 1 आड्ण 

2)
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बेंच ग्ाइंडि : बेंच ग्ाइं्रर बेंच ड्कंवा टेबलवर बसवलेले असतात आड्ण ते 

लाईट डु्टी कामासाठी उपयुक्त असतात.

िटेडटेस्टल ग्ाइंडि : पे्ेरस्ल ग्ाइं्रर बेस (पे्ेरस्ल) वर आरोड्हत केले 

जातात, जे उंचावर बांिलेले असतात. ते हेवी डु्टी कामासाठी वापरले 

जातात.

या ग्ाइं्ररमधे् इलेस्क्रि क मोटर आड्ण ग्ाइंड््ंरग स्व्ल बसवण्ासाठी 

स्सं््रल असतात. स्सं््रलच्ा एका टोकाला ख्रब्रीत स्व्ल बसवलेले 

असते आड्ण दुसऱ्या टोकाला फाईन  स्व्ल बसवले जाते. काम करताना 

सुरड्क्षततेसाठी, व्ील गा्र्क ड्दले जातात.

जॉबला वारंवार थं्र होण्ासाठी कुलंट  कंटेनर (ड्चत्र 3) प्रदान केला जातो.

ग्ाइंड््ंरग करताना कामाला  आिार  देण्ासाठी दोन्ी स्व्लना ऍ्रजेसे्बल 

वक्क -रेस् प्रदान केले जातात.

हे काम-रेस् स्व्लच्ा अगदी जवळ सेट करणे आवश्यक आहे. (ड्चत्र 4) 

्रोळ्ांच्ा संरक्षणासाठी सेफ्टी आयगा्र्क देखील प्रदान केले आहे. (ड्चत्र 4)
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कॅपिटल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चरिंग (CG&M)      सिावासाठी  संबंपित पसद्ांत 1.5.77 & 78
पफटि (Fitter) -पडरि पलंग

गटेज आपि गटेजचटे प्रकाि (Gauges and types of gauges)
उपदिष्टे-: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• टटेम्लिटेटचटे उियोग आपि फायद्ांसह व्ाख्ा किा

• त्ांची आवश्यकता आपि प्रकाि िरिभापित किा.

गटेज : गेज हे एक तपासणी मटेररयल  आहे ज्ाचा वापर उत्ादनाचा माप 

त्ाच्ा कमाल आड्ण ड्कमान GO  मया्कदेच्ा संदभा्कत तपासण्ासाठी केला 

जातो. हे, सामान्यतः , अचूक मापांड्शवाय, मोठ्ा से्कल उत्ादनामधे् GO  

आड्ण NO-GO  उत्ादनांचे ड्वभाजन करण्ासाठी वापरले जाते. हे टूल 

स्ीलचे बनलेले आहे आड्ण उष्णतेवर उपचार केले जाते.

गटेपजंगचटे फायदटे

उत्ादनाची जलद तपासणी वगवीकरण मया्कदेत आहे.

ऑपरेटर कौशल्ावर कमी अवलंड्बत् आड्ण ऑपरेटरच्ा ड्नण्कयामुळे 

प्रभाड्वत होणे. 

मापन मड्शन च्ा तुलनेत गेज ड्कफायतशीर असतात.

मोजिीसाठी वाििलटेलटे मटटेरियल 

1 स्लॅप आड्ण ररंग गेज

2 कम्ाईन गेज

3 प्ग गेज

4 सू्क ड्पच गेज

5 टेम्पलेट आड्ण फॉम्क गेज

6 टेपर गेज

दंडगोलाकाि साईज लिग गटेजचटे प्रकाि

डबल-एंडटेड लिग गटेज (पचत्र 1 आपि 2)

प्रोग्टेपसव्ह लिग गटेज (पचत्र 3)

स्रि ेट ड्िद्ाचा इन साई्र  व्ास तपासण्ासाठी साध्ा दं्रगोलाकार साईज 

गेजचा वापर केला जातो. ‘GO’ गेज ड्िद्ाची खालची ड्लमीट तपासते आड्ण 

NO-GO’ गेज वरची ड्लमीट तपासते. प्ग ग्ाउं्र आड्ण ललॅप केलेले आहेत. 

(ड्चत्र 3)

लिटेन रिंग गटेज (पचत्र 4)

पीस चा आऊटसाई्र व्ास तपासण्ासाठी साध्ा ररंग गेजचा वापर केला 

जातो. ‘गो’ आड्ण ‘नो-गो’ साईज तपासण्ासाठी स्वतंत्र गेज वापरले जातात. 

‘नो-गो’ गेज गुरवलेल्ा सरफेसवरील कंकणाकृती गु्व्द्ारे ओळखले जाते.
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टटेिि लिग गटेज (पचत्र 5)

स्लॅं्र्र्क  ड्कंवा से्शल टेपस्कसह बनड्वलेले हे गेज ड्िद्ाचा साईज आड्ण 

टेपरची अचूकता तपासण्ासाठी वापरतात. गेज ड्निा्कररत  ्ेरप्थसाठी 

ड्िद्ामधे् सरकले पाड्हजे आड्ण ते पूण्कपणे ड्फट झाले पाड्हजे. प्ग गेज 

आड्ण होल यांच्ातील गोिंळामुळे चुकीचे फाईन  अचूकता ड्दसून येते.

टटेिि रिंग गटेज (पचत्र 6)

ते टेपरची अचूकता आड्ण आऊटसाई्र व्ास दोन्ी तपासण्ासाठी 

वापरले जातात. ‘गो’ आड्ण ‘नो-गो’ मापे दश्कड्वण्ासाठी ररंग गेजमधे् 

अनेकदा स्काइब केलेल्ा रेर्ा ड्कंवा लहान टोकाला एक पायरी ड्दसून 

असते.

थ्टेड लिग गटेज (आकृती 7 आपि 8)

अंतग्कत थे्््रस ‘गो’ आड्ण ‘नो-गो’ ड्वड्वि प्रकारच्ा थे््र प्ग गेजसह 

तपासले जातात जे दं्रगोलाकार साईज प्ग गेज सारखेच तत्त वापरतात.

थ्टेड रिंग गटेज (पचत्र 9)

हे गेज बाह्य थे्््रसची  अचूकता तपासण्ासाठी वापरले जातात. त्ांच्ा 

मध्भागी तीन रेड््रयल स्ॉट्ससह एक थे््ेर्र ड्िद् आहे आड्ण लहान 

ॲ्रजेस्सं्गना परवानगी देण्ासाठी एक सेट सू्क आहे.

सॅ्ि गटेज (आकृती 10, 11, 12 आपि 13)

स्लॅप गेज हे स्लॅप गेजच्ा वत्कमान मापाशी भागाच्ा आकाराची तुलना करून 

व्ास आड्ण थे््र तपासण्ाचे एक  टुल्स आहे.

सॅ्ि गटेज सामान्त : C-आकाराचे असतात आड्ण तपासल्ा जाणार् या 

भागाच्ा कमाल आड्ण ड्कमान मया्कदेपययंत ॲ्रजेस्सं्ग  करता येतात. 

वापरात असताना, जालॅब ‘गो’ गेजमधे् सरकले पाड्हजे परंतु ‘नो-गो’ गेड्जंग 

एं्रमधे् नाही.
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सू्क पिच गटेज

उदिटेि

थे््रची ड्पच ड्नड्चित करण्ासाठी सू्क ड्पच गेज वापरला जातो.

हे थे्््रसच्ा प्रोफाईल ची तुलना करण्ासाठी देखील वापरले जाते.

िचना

सू्क ड्पच गेज संच म्णून एकड्त्रत केलेल्ा अनेक बे््रसह उपलब्ध आहेत. 

प्रते्क बे््र ड्वड्शष्ट स्लॅं्र्र्क  थे््र ड्पच तपासण्ासाठी आहे. बे््र पातळ   

स्पं्रग स्ील शीटपासून बनड्वलेले असतात आड्ण ते हा्र्कन्ड असतात.

काही सू्क ड्पच गेज सेटमधे् एका टोकाला ड्ब्टीश स्लॅं्र्र्क  थे््र (BSW, BSF 

इ.) तपासण्ासाठी बे््र ड्दलेले असतात आड्ण दुसऱ्या टोकाला मेड्टरि क 

स्लॅं्र्र्क  असतात.

प्रते्क बे््रवरील थे््र प्रोफाईल  सुमारे 25 ड्ममी ते 30 ड्ममी कापला जातो. 

प्रते्क बे््रवर बे््रची ड्पच सँ्प केलेली आहे. ड्पच चे स्लॅं्र्र्क  आड्ण शे्रणी 

केसवर माड्कयं ग  आहेत. (ड्चत्र 14)

सू्क ड्पच गेज वापरताना अचूक पररणाम ड्मळड्वण्ासाठी, बे््रची संपूण्क 

लांबी थे्््रसवर ठेवली पाड्हजे. (ड्चत्र 15)

सािटे आपि संॅ्टडड्क  काय्किाळा गटेज

रर्रीयस आड्ण ड्फलेट गेज-:क्रावर  ड्कंवा दोन पायऱ्यांच्ा जंक्शनवर 

वरि ड्नड्म्कती करण्ासाठी घटक मशीन केलेले आहेत. त्ानुसार त्ांना 

रर्रीयस आड्ण ड्फलेट्स म्णतात.

रर्रीयस आड्ण रर्रीयसचा साईज सामान्यतः  त्ावर प्रदान केला जातो. 

व्ासाच्ा क्रावर तयार होणार रर्रीयस तपासण्ासाठी वापरलेले गेज हे 

ड्फलेट असतात आड्ण ड्फलेट्स तपासण्ासाठी वापरल्ा जाणार् या गेजला 

ड्फलेट्स गेज म्णतात.

ते तंतोतंत रर्रीयसमधे् कठोर शीट मेटलचे बनलेले असतात. ते 

एका भागावरील टरि ाय से्कअर च्ा रर्रीयसशी तुलना करून रर्रीयस 

तपासण्ासाठी वापरले जातात.
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आकृती 16 बाहेरून तयार झालेली रर्रीयस तपासण्ासाठी टरि ाय से्कअर 

चा वापर दश्कड्वते.

आकृती 17 वळलेल्ा घटकावर तयार केलेले ड्फलेट तपासण्ासाठी 

ड्फलेट गेजचा वापर दश्कड्वते. इतर ठराड्वक उपयोग आहेत-:

काही संचांमधे् प्रते्क बे््रवरील रर्रीयस आड्ण ड्फलेट तपासण्ाची 

तरतूद आहे. (ड्चत्र 18)

आड्ण काही संचांमधे् रर्रीयस आड्ण ड्फलेट तपासण्ासाठी बे््रचे वेगळे 

संच असतात. (ड्चत्र 19)

प्रते्क बे््र होल्डरमिून स्वतंत्रपणे बाहेर काढता येतो आड्ण त्ावर त्ाचा 

साईज कोरलेला असतो. (ड्चत्र 20)

रर्रीयस आड्ण ड्फलेट्स तपासण्ासाठी ड्फलेट गेज सेटमधे् उपलब्ध 

आहेत-:

0.5 ड्म.मी.च्ा चरणांमधे् 1 ते 7 ड्म.मी

0.5 ड्म.मी.च्ा पायऱ्यांमधे् 7.5 ते 15 ड्म.मी

चरणांमधे् 15.5 ते 25 ड्म.मी. 0.5 ड्म.मी.

वैयस्क्तक गेज देखील उपलब्ध आहेत. त्ांच्ा प्रते्क गेजवर सहसा अंतग्कत 

आड्ण बाह्य रर्रीयस असतात आड्ण 1 ड्ममीच्ा पायऱ्यांमधे् 1 ते 100 ड्ममी 

आकारात बनड्वल्ा जातात. (ड्चत्र 21)

टरि ाय से्कअर  वापरण्ापूववी, ते स्वच्छ आड्ण खराब झालेले आहे का ते तपासा.

वक्क पीसमिून burrs काढा.

तपासायच्ा रर्रीयसशी संबंड्ित सेटमिून गेजचे पान ड्नव्रा. आकृती 22 

दाखवते की ड्फलेटची रर्रीयस आड्ण बाह्य टरि ाय से्कअर पेक्षा लहान आहेत.
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फीलि गटेज आपि वािि

वैपिष््ट्टे : फीलर गेजमधे् स्ीलच्ा केसमधे् बसवलेल्ा ड्वड्वि जा्रीच्ा 

अनेक हा्र्कन्ड आड्ण टेम्प्र्क स्ील बे््र असतात. (ड्चत्र 23)

त्ावर वैयस्क्तक रेंच ची जा्री माड्कयं ग  केली जाते. (ड्चत्र 23)

B.I.S. सटेट : भारतीय स्लॅं्र्र्क  1,2,3 आड्ण 4 फीलर गेजचे चार संच स्थाड्पत 

करते जे प्रते्कामधे् बे््रच्ा संखे्नुसार आड्ण जा्रीच्ा शे्रणीनुसार 

(ड्कमान 0.03 ड्ममी ते 1 ड्ममी 0.01 ड्ममीच्ा चरणांमधे्) ड्भन्न असतात. 

बे््रची लांबी सहसा 100 ड्ममी असते.

उदाहिि

भारतीय स्लॅं्र्र्कच्ा संच रिमांक 4 मधे् वेगवेगळ्ा जा्रीचे 13 बे््र 

असतात.

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.

संचामिील फीलर गेजचे साईज काळजीपूव्कक ड्नव्रले जातात जेणेकरून 

कमीत कमी रेंच पासून जास्तीत जास्त मापे तयार करता येतील.

तपासले जाणारे माप वापरलेल्ा रेंच च्ा जा्री इतके मानले जाते, जेव्ा 

त्ांना मागे घेताना थो्रासा खेचणे जाणवते.

या गेज वापरण्ाच्ा अचूकतेसाठी चांगली भावना आवश्यक आहे.

फीलि गटेज वाििलटे जातात :

- दोन भागांमिील अंतर तपासण्ासाठी

- स्ाक्क  प्ग अंतर तपासण्ासाठी आड्ण सेट करण्ासाठी

- ड्फक्सचर (सेड्टंग ब्ॉक) आड्ण जॉब्स मशीड्नंगसाठी कटर/टूल 

दरम्ान स्क्अरन्स सेट करण्ासाठी

- बेअररंग क्ीयरन्स तपासण्ासाठी आड्ण मोजण्ासाठी आड्ण इतर 

अनेक कारणांसाठी जेथे वगवीकरण क्ीयरन्स राखणे आवश्यक आहे. 

(ड्चत्र 24)

पडरि ल गटेज : ड््ररि ल गेज हा आयताकृती ड्कंवा से्कअर आकाराचा िातूचा 

तुक्रा  असतो ज्ामधे् ड्वड्वि व्ासाची ड्िदे् असतात. ड्िद् साईज प्रते्क 

ड्िद्ावर सँ्प केलेला आहे. (ड्चत्र 25)

नंबर ड््ररि ल आड्ण लेटर ड््ररि ल ड्सरीजमधे् ड््ररि लचा व्ास संबंड्ित ड््ररि ल गेजच्ा 

मदतीने मोजला जातो.

संॅ्टडड्क  वायि गटेज(SWG) : आकृती 26 मधे् दश्कड्वलेल्ा वायरचा साईज 

आड्ण शीटची जा्री मोजण्ासाठी याचा वापर केला जातो.

सँ््र्र्क वायर गेज ही एक गोलाकार  िातूची चकती असते ज्ाच्ा पररघावर 

वेगवेगळे ड्िद् आड्ण स्ॉट साईज असतो. प्रते्क स्ॉटचा साईज एका गेज 

रिमांकाशी संबंड्ित असतो जो ड्िद्ाच्ा अगदी खाली ड्लड्हलेला असतो.

गेज रिमांक राऊंन्ड  वायरचा साईज त्ाच्ा व्ासानुसार वगवीकरण करतात. 

गेज रिमांक 0 ते 36 पययंत वाढल्ाने, व्ासाचा साईज कमी होतो.

शीट मेटलची जा्री आड्ण तारांचा व्ास ड्वड्वि गेड्जंग संख्ांची पुष्टी 

करतात आड्ण खालील तक्ता 1 तारांच्ा व्ासासाठी वेगवेगळ्ा गेज 

रिमांकांचे दशांश समतुल् आड्ण शीटची जा्री देते.

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.77 & 78 
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तक्ता 1

संॅ्टडड्क  वायि गटेज रिमांक आपि IS 5049-1969 नुसाि mm मध्टे समतुल् मूल्

Wire No. according Wire Dia according
to SWG to IS:280-1962 in mm

00.80

01.72

03.63

00.64

06.55

00.56

05.47

00.48

55.39

51.301

08.211

05.221

42.231

00.241

08.151

06.161

04.171

52.181

21.1-

Wire No. according Wire Dia according
to SWG to IS:280-1962 in mm

00.191

09.002

08.012

017.022

036.032

065.042

005.052

054.062

004.072

553.092

513.003

082.023

052.033

422.043

002.063

081.073

061.083

041.093

521.004

C G & M : फपटि (NSQF - उजळिी 2022) एक्सिसाईस साठी  संबिंपत थपअिी  1.5.77 & 78 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



255

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.79 
धिटर (Fitter) -  धिधटंग असेंब्ी                                                     

अधियांधरिकी क्षेरिात ईटंरचेेंजीधबधिटी आवश्यक आहषे (Necessity of Interchangeability 
in engineering field)
उधदिष्षे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  मोठ्ा प्रमाणावर उत्ादनाचेषे िायदषे आधण तोटषे सांगा

• ‘ईटंरचेेंजीधबधिटी’ या शब्ाचेा अि्थ सांगा

• धिमीट प्रणािीचेी आवश्यकता सांगा

• धिमीट आधण धिट प्रणािीच्ा धवधवि स््टॅंडड्थचेी नावषे द्ा.

मोठ्ा प्रमाणावर उत्ादन

मोठ्ा प्रमाणावर उत्ादन म्णजे एक वसु् ककंवा भाग मोठ्ा प्रमाणावर 

उत्ादन.

मोठ्ा प्रमाणावर उत्ादनाचे फायदे

वसु्च्ा कनकममितीसाठी वेळ कमी होतो.

एका तुकड्ाची ककंमत कमी होते.

सुटे भाग लवकर उपलब्ध करून देता येतात.

मोठ्ा प्रमाणावर उत्ादनाचे तोटे

से्शल हेतू मशीन आवश्यक आहेत.

कजग्स आकण कफक्सचर आवश्यक आहेत.

पारंपाररक अचूक उपकरणांऐवजी गेजचा वापर करावा.

सुरुवातीचा खचमि खूप जास् असेल.

धसिषेक्टिव्ह  असेंब्ी

आकडे कसलेक्टिव्  असेंब्ी आकण नॉन-कसलेक्टिव् असेंब्ीमधील फरक 

स्ष्ट करतात. प्रते्क नट फक्त एका बोल्टला बसतो हे (कचत्र 1) मधे् 

कदसेल. अशी असेंब्ी स्ो आकण खकचमिक असते आकण देखभाल करणे 

अवघड असते कारण से्असमि वैयक्क्तकररत्ा तयार करणे आवश्यक आहे.

नॉन-धसिषेक्टिव्ह असेंब्ी घटकांमिीि ईटंरचेेंजीधबधिटी 

प्रदान करतषे

आधुकनक अकभयांकत्रकी उत्ादनामधे्, म्णजे मोठ्ा प्रमाणावर उत्ादन, 

कसलेक्टिव्  असेंब्ीसाठी जागा नाही. तथाकप, काही से्शल पररक््थथतीत, 

कसलेक्टिव्  असेंब्ी अद्ाप न्ाय्य आहे.

ईंटरचेंजीकबकलटी-:जेव्ा घटक मोठ्ा प्रमाणात उत्ाकदत केले जातात, 

जोपययंत ते अदलाबदल करण्ायोग्य नसतात, मोठ्ा प्रमाणात उत्ादनाचा 

उदे्श पूणमि होत नाही. अदलाबदल करण्ाद्ारे, आमचा अथमि असा आहे 

की वेगवेगळ्ा वातावरणात वेगवेगळ्ा कममिचायायं नी बनवलेले एकसारखे 

घटक, असेंब्ी से्ज दरम्ान, घटकाच्ा कायामिवर पररणाम न करता, एकत्र 

केले आकण बदलले जाऊ शकतात.

कलमीट प्रणालीची आवश्यकता-:जर घटक अदलाबदल करण्ा योग्य 

असतील, तर ते एकाच आकारात तयार केले जाणे आवश्यक आहे जे 

शक्य नाही, जेव्ा ते मोठ्ा से्लतयार केले जातात. म्णून, ऑपरेटरला 

अचूक आकारापासून थोड्ा फरकाने कवचकलत करण्ाची परवानगी देणे 

आवश्यक आहे जे तो सवमि घटकांसाठी राखण्ास सक्षम नाही. त्ाच वेळी, 

कवचकलत साईज असेंब्ीच्ा गुणवते्वर पररणाम करू नये. या प्रकारचे माप 

कलमीट माप म्णून ओळखले जाते.

घटकांच्ा मयामिदेच्ा मापासाठी एक स््टॅंडडमि  म्णून कलमीट प्रणालीचे पालन 

केले पाकहजे.

ISO (इंटरन्टॅशनल स्टँडड्डमिस ऑगमिनायझेशन) वैकशष््ट्ांवर  आधाररत  कवकवध 

देशांद्ारे कलमीट आकण कफटच्ा कवकवध स््टॅंडडमि  प्रणालीचें अनुसरण केले 

जाते.

नॉन-धसिषेक्टिव्ह  असेंब्ी

कोणताही नट समान आकाराच्ा आकण थे्डच्ा कोणत्ाही बोल्टला बसतो. 

अशी असेंब्ी जलद आहे आकण खचमि कमी होतो. देखभाल करणे सोपे आहे 

कारण सुटे भाग सहज उपलब्ध आहेत. (कचत्र 2)
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आपल्ा दषेशात ज्ा धिमीट आधण धिट्सचेषे पािन कषे िषे जातषे 

ती BIS द्ारषे  धनधचित कषे िी जातषे. (िारतीय स््टॅंडड्थ  ब्युरो)

कलमीट आकण कफट प्रणाली

इंटरन्टॅशनल  स््टॅंडडमि  संघटना (ISO)

करिकटश स््टॅंडडमि  प्रणाली (BSS)

जममिन स््टॅंडडमि  (DIN)

धिमीट आधण धिटचेी िारतीय स््टॅंडड्थ  प्रणािी - टधम्थना्टॅिा्टॅजी (The indian standard system 
of limits & fits - terminology)
उकद्षे्ट-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• BIS प्रणािी अंतग्थत धिमीट आधण योग्यतषेच्ा अटी सांगा

• BIS प्रणािी अंतग्थत धिमीट आधण धिट प्रत्षेक संज्ा पररिाधित करा.

साईज

ही लांबीच्ा मोजमापातील कवकशष्ट युकनटमधे् व्यक्त केलेली संख्ा आहे.

बषेधसक साईज

हा साईज आहे ज्ाच्ा आधारावर कमतीय डेक्व्एशन  कदले जातात. (Fig 1)

ॲकु्यल साईज

तो घटक तयार केल्ानंतर प्रत्क्ष मोजमाप करून त्ाचा साईज असतो. 

जर घटक स्ीकारायचा असेल तर तो आकाराच्ा दोन मयामिदांमधे् असावा.

धिधमट ऑि साइज 

हे अतं्त परवानगी योग्य साईज आहेत ज्ामधे् ऑपरेटरने घटक बनवणे 

अपेकक्षत आहे. (कचत्र 2)

 (कमाल कलकमट आकण ककमान कलकमट)

म्टॅक््झझमम कलकमट ऑफ साइज 

हे दोन कलमीट आकारांपेक्षा मोठे आहे. (कचत्र 2) (तक्ता 1)

कमकनमम कलकमट ऑफ साइज 

आकाराच्ा दोन मयामिदांपैकी तो लहान आहे. (कचत्र 2) (सारणी 1)

होि

बीआयएस मयामिदेच्ा आकण कफटच्ा प्रणालीमधे्, लंबगोलाकार  नसलेल्ा 

घटकांसह घटकाची सवमि अंतगमित वैकशष््ेट् `किद्र’ म्णून कनयुक्त केली 

जातात. (कचत्र 3)

शाफ्ट

बीआयएस मयामिदेच्ा आकण कफट प्रणालीमधे्, घटकाची सवमि बाह्य वैकशष््ेट् 

ज्ात दंडगोलाकार साईज नसतात त्ांना शाफ्ट म्णून कनयुक्त केले जाते. 

(कचत्र 3)

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.79
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तक्ा 1 (उदाहरणषे)

 SL.      UPPER       LOWER        MAX-LIMIT    MIN-LIMIT
 NO.    SIZE OF COMPONENT   DEVIATION   DEVIATION    OF SIZE      OF SIZE

 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

डषेक्व्हएशन

हा आकारातील बीजगकणतीय फरक आहे, त्ाच्ा संबंकधत 

बेकसकआकारापययंत. हे सकारात्मक, नकारात्मक ककंवा शून् असू शकते. 

(कचत्र 2)

अप्पर डषेक्व्हएशन

आकाराची कमाल कलमीट आकण त्ाच्ाशी संबंकधत बेकसक साईज 

यांच्ातील हा बीजगकणतीय फरक आहे. (कचत्र 2) (सारणी 1)

िोअर डषेक्व्हएशन

आकाराची ककमान कलमीट आकण त्ाच्ाशी संबंकधत बेकसकसाईज 

यांच्ातील हा बीजगकणतीय फरक आहे. (कचत्र 2) (तक्ता 1)

अप्पर डषेक्व्हएशन हषे आकाराचेी कमाि धिमीट दषेतषे. िोअर 

डषेक्व्हएशन हषे आकाराचेी धकमान धिमीट दषेतषे.

ॲक्युयि डषेक्व्हएशन

हा वास्कवक साईज आकण त्ाच्ाशी संबंकधत बेकसक साईज यांच्ातील 

बीजगकणतीय फरक आहे. (कचत्र 2)

टा्टॅिरन्स

आकाराची कमाल कलमीट आकण आकाराची ककमान कलमीट यातील फरक 

आहे. हे नेहमी सकारात्मक असते आकण केवळ कचन्ाकशवाय संख्ा म्णून 

व्यक्त केले जाते. (कचत्र 2)

धिरो िाईन

वरील अटीचं्ा ग्ाकफकल ररपे्रझेंटामधे्, शून् रेषा मूळ साईज दशमिवते.या 

रेषेला शून् डेक्व्एशन रेषा असेही म्णतात. (आकृती १ आकण २)

बषेधसक डषेक्व्हएशन

बीआयएस प्रणालीमधे् 25 बेकसकडेक्व्एशन  आहेत जे सेंटरर कचन्ांद्ारे 

दशमिवले जातात (किद्रांसाठी क्टॅ कपटल सेंटर आकण शाफ्टसाठी लहान सेंटर), 

म्णजे किद्रांसाठी - ABCD....Z वगळता I,L,O,Q आकण W. (कचत्र 4)

वरील व्यकतररक्त, JS, ZA, ZB आकण ZC सेंटरचे चार संच समाकवष्ट आहेत.

सूक्ष्म यंत्रणेसाठी C D, E F आकण F G जोडले जातात. (Ref.IS-:919 भाग 

II - 1979) शाफ्टसाठी, समान 25 सेंटर कचने् परंतु लहान सेंटर वापरली 

जातात. (कचत्र 5)

कझरो लाईन च्ा संदभामित टा्टॅलरन्स के्षत्राची क््थथती आकृती 6 आकण 7 मधे् 

दशमिकवली आहे.
C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.79
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बेकसक डेक्व्एशन  कवकवध वगायंच्ा कफट्डस साध् करण्ासाठी आहेत. 

(आकृती ८ आकण ९)

बषेधसक टा्टॅिरन्स

याला ‘गे्ड ऑफ टॉलरन्स’ असेही म्णतात. भारतीय स््टॅंडडमि  प्रणालीमधे्, 

IT01, IT0, IT1.... ते IT16 असे दशमिकवल्ा जाणायामि’, होल आकण शाफ्टसाठी, 

संख्ा कचन्ांद्ारे दशमिकवल्ा जाणायामिा टा्टॅलरन्सच्ा 18 शे्णी आहेत. (कचत्र 

10) जास् संख्ा मोठी सहनशीलता झोन देते.

टा्टॅिरन्सचेा दजा्थ उत्ादनाच्ा अचूेकतषेिा सूधचेत करतो.

स््टॅंडडमि  तक्तामधे्, बेकसक डेक्व्एशन  आकण बेकसक टा्टॅलरन्सच्ा प्रते्क 

संयोजनासाठी अप्पर आकण लोअर डेक्व्एशन 500 कममी पययंतच्ा 

आकारांसाठी सूकचत केले जातात. (IS 919 चा संदभमि घ्ा)

टा्टॅिरन्स साईज

यामधे् बेकसकसाईज, बेकसकडेक्व्एशन  आकण टा्टॅलरन्सचा दजामि समाकवष्ट 

आहे.

उदाहरण

25 H7 - किद्राचा टा्टॅलरन्स साईज ज्ाचा मूळ साईज 25 आहे. 

बेकसकडेक्व्एशन  H या सेंटरराने दशमिवले जाते आकण टा्टॅलरन्सचा दजामि 

क्रमांक कचन् 7 द्ारे दशमिकवला जातो. (कचत्र 11)

25 e8 - शाफ्टचा टा्टॅलरन्स साईज आहे ज्ाचा मूळ साईज 25 आहे. बेकसक 

डेक्व्एशन  e या सेंटरराच्ा कचन्ाने दशमिकवले जाते आकण टा्टॅलरन्सचा दजामि 

क्रमांक 8 द्ारे दशमिकवला जातो. (कचत्र 12)
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25 बेकसक डेक्व्एशन  आकण टा्टॅलरन्सच्ा 18 शे्णीचं्ा संयोजनाद्ारे 

कनवडीची खूप कवसृ्त शे्णी केली जाऊ शकते.

उदाहरण

आकृती 13 मधे्, एक होल 25 ± 0.2 म् णून दशमिकवले आहे, याचा अथमि 25 

कममी हे मूळ माप आहे आकण ± 0.2 हे डेक्व्एशन  आहे.

आधी सांकगतल्ाप्रमाणे, मूळ मापातील अनुजे्य फरकाला ‘डेक्व्एशन ‘ 

म्णतात. डेक्व्एशन  मुख्तः  मापांसह कचत्रावर कदले जाते.

उदाहरणात 25 ± 0.2, ± 0.2 हे 25 कममी व्यासाच्ा किद्राचे डेक्व्एशन  

आहे. (कचत्र 13) याचा अथमि असा की किद्र GO  आकाराचे असेल जर त्ाचे 

माप दरम्ान असेल

25 + 0.2 = 25.2 कममी

ककंवा 25 - 0.2 = 24.8 कममी.

25.2 कममी अप्पर कलमीट म्णून ओळखले जाते. (कचत्र 14)

24.8 कममी ही लोअर कलमीट म्णून ओळखली जाते. (कचत्र 15)

अप्पर आकण लोअर कलमीट मधील फरक म्णजे टा्टॅलरन्स. येथे टा्टॅलरन्स 

0.4 कममी आहे. (कचत्र 16)

टा्टॅलरन्स झोनमधील किद्राचे सवमि माप आकृती 17 प्रमाणे GO  आकाराचे 

आहेत.

IS 696 नयुसार, ड्र ॉइंग कन्व्हषेन्शन म्हणून घटकांचेषे माप 

करताना, डषेक्व्हएशन  टा्टॅिरन्स म्हणून व्यक् कषे िषे जातात.
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िारतीय स््टॅण्डड्थनयुसार धिट आधण त्ांचेषे वगगीकरण (Fits and their classification as per 
the Indian Standard)
उधदिष्षे: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िारतीय स््टॅण्डड्थनयुसार ‘धिट’ पररिाधित करा

• मया्थदषेत वापरल्ा जाणाया्थर आधण िारतीय स््टॅण्डड्थनयुसार बसणाया्थह अटीचंेी यादी करा

• धिटच्ा प्रत्षेक वगा्थसाठी उदाहरणषे सांगा.

• धिटच्ा धवधवि वगाांच्ा  ग्ाधिकि ररप्रषेिेंन्षेशन चेा अि्थ िावा.

धिट

असेंब्ीपूववी त्ांच्ा कमतीय फरकांच्ा संदभामित, दोन जुळणारे भाग, एक 

किद्र आकण शाफ्ट यांच्ामधे् अक्स्त्ात असलेले नाते आहे.

धिटचेी अधिव्यक्ी

कफटचा मूळ साईज प्रथम कलहून, (मूळ साईज जो किद्र आकण शाफ्ट 

दोन्ीसाठी सामान् आहे) कलहून व्यक्त केला जातो, त्ानंतर किद्रासाठी 

कचन् आकण शाफ्टसाठी कचन् कलहून व्यक्त केला जातो.

उदाहरण

तंदुरुस् क््थथतीत, किद्राचा साईज आकण शाफ्टच्ा आकारात फरक असतो 

जो नेहमी सकारात्मक असतो.

क्लिअरन्स कफट

हे एक कफट आहे जे नेहमी क्लिअरन्स प्रदान करते. येथे किद्राचा टा्टॅलरन्स 

झोन शाफ्टच्ा टा्टॅलरन्स झोनच्ा वर असेल. (Fig 1)

उदाहरण 20 H7/g6

कदलेल्ा कफटसह, आम्ी तक्तातील डेक्व्एशन  शोधू शकतो.

होल 20 H7 साठी आम्ाला टेबल + 21 मधे् आढळते.

ही संख्ा मायक्रॉनमधील डेक्व्एशन  दशमिवतात.

(1 मायक्रोमीटर = 0.001 कममी)

किद्राची कलमीट 20 + 0.021 = 20.021 कममी आकण 20 + 0 = 20.000 

कममी आहे. (कचत्र 2)

शाफ्ट 20 जी 6 साठी आम्ी टेबलमधे् शोधतो

 - 7

- २०.

त्ामुळे शाफ्टच्ा कलमीट आहेत

20 - 0.007 = 19.993 कममी आकण

20 - 0.020 = 19.980 कममी. (कचत्र 3)

अप्पर क्लिअरन्स 

लिीयरन्स कफट ककंवा ट्र ाक््झझशन कफटमधे्, कमाल किद्र आकण ककमान 

शाफ्टमधील फरक असतो. (कचत्र 4)

िोअर क्लिअरन्स 

क्लिअरन्स कफटमधे्, हा ककमान किद्र आकण कमाल शाफ्टमधील फरक 

आहे. (कचत्र 5)
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ककमान क्लिअरन्स  20.000 - 19.993 = 0.007 कममी आहे. (कचत्र 6)

कमाल क्लिअरन्स  20.021 - 19.980 = 0.041 कममी आहे. (कचत्र 7)

किद्र आकण शाफ्ट दरम्ान नेहमीच एक क्लिअरन्स असतो. हे क्लिअरन्स 

कफट आहे.

इंटरफेरन्स –

असेंब्ीपूववी किद्र आकण शाफ्टच्ा आकारात फरक आहे आकण हे 

नकारात्मक आहे. या प्रकरणात, शाफ्ट नेहमी किद्राच्ा आकारापेक्षा मोठा 

असतो.

इंटरफेरन्स  कफट

हे एक कफट आहे जे नेहमी ईंटरफरन्स  प्रदान करते. येथे किद्राचा टा्टॅलरन्स 

झोन शाफ्टच्ा टा्टॅलरन्स के्षत्राच्ा खाली असेल. (कचत्र 8)

उदाहरण-:कफट 25 H7/p6 (कचत्र 9)

किद्राची कलमीट 25.000 आकण 25.021 कममी आकण शाफ्टची कलमीट 

25.022 आकण 25.035 कममी आहे. शाफ्ट नेहमी किद्रापेक्षा मोठा असतो. हे 

एक ईंटरफरन्स  कफट आहे.

जास्ीत जास् इंटरिषे रन्स 

इंटरफेरन्स कफट ककंवा इंटरफेरन्स कफटमधे्, हा ककमान किद्र आकण 

कमाल शाफ्टमधील बीजगकणतीय फरक असतो. (कचत्र 10)

धकमान इंटरिषे रन्स 

इंटरफेरन्स कफटमधे्, हा जास्ीत जास् किद्र आकण ककमान शाफ्टमधील 

बीजगकणतीय फरक असतो. (कचत्र 11)

आकृती 9 मधे् दशमिकवलेल्ा उदाहरणात

कमाल इंटरफेरन्स   = 25.035 – 25.000 आहे

   = ०.०३५

ककमान इंटरफेरन्स   = 25.022 – 25.021 आहे

   = ०.००१

ट्र ांधिशन  धिट

हे एक तंदुरुस् आहे जे कधीकधी क्लिअरन्स  प्रदान करू शकते, आकण 

काहीवेळा इंटरफेरन्स करू शकते.

जेव्ा कफटचा हा वगमि ग्ाकफक पद्धतीने दशमिकवला जातो, तेव्ा किद्र आकण 

शाफ्टचे टा्टॅलरन्स के्षत्र एकमेकांना ओव्रल्टॅप करतात. (कचत्र 12)
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उदाहरण कफट 75 H8/j7 (कचत्र 13)

किद्राची कलमीट 75.000 आकण 75.046 कममी आकण शाफ्टची कलमीट 

75.018 आकण 74.988 कममी आहे. कमाल क्लिअरन्स = 75.046 - 74.988 

= 0.058 कममी.

जर होल 75.000 आकण शाफ्ट 75.018 कममी असेल, तर शाफ्ट 0.018 

कममी, किद्रापेक्षा मोठा असेल. यामुळे इंटरफेरन्स  होतो. हे ट्र ांकझशन कफट 

आहे कारण याचा पररणाम लिीयरन्स कफट ककंवा इंटरफेरन्स  कफट होऊ 

शकतो.

होल बेकसस कसस्ीम  

कलमीट आकण कफटच्ा स््टॅंडडमि  प्रणालीमधे्, जेथे किद्राचा साईज क््थथर 

ठेवला जातो आकण शाफ्टचा साईज कभन्न वगमि कफट कमळकवण्ासाठी कभन्न 

असतो, तेव्ा त्ास किद्र  आधार  प्रणाली म्णून ओळखले जाते.

किद्रांसाठी बेकसक डेक्व्एशन  कचन् `H’ कनवडले जाते, जेव्ा किद्र  आधार  

प्रणालीचे पालन केले जाते. कारण ‘H’ किद्राचे लोअर  डेक्व्एशन  शून् 

आहे. ते ‘बेकसक किद्र’ म्णून ओळखले जाते. (कचत्र 14)

शाफ्ट बषेस धसस्म

कलमीट आकण कफट्डसच्ा स््टॅंडडमि  प्रणालीमधे्, जेथे शाफ्टचा साईज क््थथर 

ठेवला जातो आकण वेगवेगळ्ा प्रकारचे कफट्डस कमळकवण्ासाठी किद्रांना 

फरक कदला जातो, तेव्ा त्ाला शाफ्ट  आधार  म्णून ओळखले जाते. द

शाफ्टसाठी बेकसक डेक्व्एशन  कचन् `h’ कनवडले जाते जेव्ा शाफ्ट  

आधाराचे पालन केले जाते. कारण शाफ्ट `h’ चे अप्पर डेक्व्एशन शून् 

आहे. ते ‘बेकसक शाफ्ट’ म्णून ओळखले जाते. (कचत्र 15)

होल बेकसस कसस्ीम   मुख्तः  अनुसरण केले जाते. याचे कारण असे की, 

कफटच्ा वगामिवर अवलंबून, शाफ्टचा साईज बदलणे नेहमीच सोपे असते 

कारण ते बाह्य आहे, परंतु किद्रामधे् ककरकोळ बदल करणे कठीण आहे. 

कशवाय स््टॅंडडमि  टूलीगं वापरून किद्र तयार केले जाऊ शकते.

कफट्डसचे तीन वगमि, किद्र  आधारा खाली आकण शाफ्टच्ा  आधारावर, दोन्ी 

(कचत्र 15) मधे् स्ष्ट केले आहेत.
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धिमीट आधण धिटचेी BIS प्रणािी- स््टॅंडड्थ  तक्ताचेषे वाचेन (The BIS system of limits and 
fits- reading the standard chart)
उधदिष्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स््टॅंडड्थ  धिमीट प्रणािी चेाट्थ पहा आधण धिधमट ऑि साइज धनधचित करा.

स््टॅंडडमि  तक्तामधे् किद्र आकण शाफ्ट दोन्ीसाठी 500 कममी (1963 चा 

I.S. 919) पययंतचा साईज समाकवष्ट आहे. हे 25 बेकसक डेक्व्एशन  आकण 

18 बेकसक टा्टॅलरन्सच्ा सवमि संयोजनांसाठी आकारांच्ा कवकशष्ट शे्णीसाठी 

अप्पर आकण लोअर डेक्व्एशन  वगवीकरण करते.

किद्राचे अप्पर डेक्व्एशन ES म्णून दशमिकवले जाते आकण किद्राचे लोअर 

डेक्व्एशन  E I म्णून दशमिकवले जाते. शाफ्टचे अप्पर डेक्व्एशनes म्णून 

दशमिकवले जाते आकण शाफ्टचे लोअर डेक्व्एशन  ei म्णून दशमिकवले जाते.

“ES चेा धवस्ार GAP UPPER आधण 

“EI” GAP LOWER म्हणून कषे िा जातो.

तक्तावरून कलमीट कनकचित करणे

लक्षात घ्ा की ते अंतगमित मोजमाप आहे की बाह्य मापन.

बेकसक साईज लक्षात घ्ा.

बेकसक डेक्व्एशन  आकण टा्टॅलरन्सचा दजामि यांचे संयोजन लक्षात घ्ा.

नंतर तक्ताचा संदभमि घ्ा आकण कचन्ासह मायक्रॉनमधे् कदलेले अप्पर 

आकण लोअर डेक्व्एशन  लक्षात घ्ा.

त्ानुसार मूळ आकारात बेरीज ककंवा वजाबाकी करा आकण घटकांच्ा 

आकाराची कलमीट कनकचित करा.

उदाहरण

30 H7 (कचत्र 1)

हे एक अंतगमित मोजमाप आहे.

म्णून आपण ‘किद्रांसाठी’ तक्ताचा संदभमि घेतला पाकहजे.

बेकसक साईज 30 कममी आहे.

तर 30 ते 40 शे्णी पहा.

30 कममी बेकसकआकारासाठी H7 संयोजनासाठी मायक्रॉनमधे् ES, आकण 

EI मूले् पहा. म्णून कदले जाते

म्णून, किद्राची कमाल कलमीट 30 + 0.025 = 30.025 कममी आहे. किद्राची 

ककमान कलमीट 30 + 0.000 = 30.000 कममी आहे.

तक्ताचा संदभमि घ्ा आकण 40 g6 ची मूले् लक्षात घ्ा.

IS 2709 नुसार टा्टॅलरन्स झोन आकण कलमीट साठी तक्ता जोडलेला आहे.
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धरिटीश स््टॅंडड्थ  धिमीट आधण BS 4500-: 1969 मध्षे बसतषे

इंटरन्टॅशनि  टा्टॅिरन्स ग्षेड (IT)

कवकशष्ट IT गे्डसाठी कवकशष्ट टा्टॅलरन्स खालील सूत्राद्ारे मोजली जाते-:

T ही मायक्रोमीटर [μm] मधील टा्टॅलरन्स आहे

D हे कमकलमीटर [कममी] मधे् भौकमतीय सरासरी माप आहे

ITG हा IT गे्ड आहे, एक सकारात्मक पूणायंक.

एक इंच (0.001) हजारव्या भागामधे् टा्टॅलरन्स

टा्टॅलरन्स झोन आकण कलमीट साठी तक्ता 1 (μm मधे् मापे)

टषेबि

 NOMINAL (BASIC) SIZES
           (INCHES)                                   INTERNATIONAL TOLERANCE GRADES OVER UP TO INCL.
OVER UP TO INCL  IT4 IT5 IT6 IT7 IT8  IT9  IT10 IT11  IT12  IT13

   0      0.12 0.12 0.15  0.25 0.40 .6 1.0 1.6 2.54 6

   0.12      0.24 0.15 0.20 0.3 0.5 0.7 1.21 .8 3.05  7

   0.24      0.40 0.15 0.25 0.40 .6 0.91 .4 2.23 .5 69

   0.40      0.71 0.20 .3 0.40 .7 1.01 .6 2.84 .0 71 0

   0.71      1.19 0.25 0.40 .5 0.81 .2 2.03 .5 5.08 12

   1.19      1.97 0.30 .4 0.61 .0 1.62 .5 4.06 10 16

   1.97      3.15 0.30 .5 0.71 .2 1.83 .0 4.57 12 18

   3.15      4.73 0.40 .6 0.91 .4 2.23 .5 59 14 22

   4.73      7.09 0.50 .7 1.01 .6 2.54 .0 61 01 62 5

   7.09      9.85 0.60 .8 1.21 .8 2.84 .5 71 21 82 8

   9.85     12.41 0.60 .9 1.22 .0 3.05 .0 81 22 03 0

  12.41     15.75 0.71 .0 1.42 .2 3.56 91 42 23 5

  15.75     19.69 0.81 .0 1.63 2.54 61 01 62 54 0

  19.69     30.09 0.91 .2 2.03 58 12 20 30 50

  30.09     41.49 1.01 .6 2.54 61 01 62 54 06 0

  41.49     56.19 1.22 .0 35 81 22 03 05 08 0

  56.19     76.39 1.62 .5 46 10 16 25 40 60 100

  76.39    100.92 .0 35 81 22 03 05 08 01 25

  100.9    131.92 .5 46 10 16 25 40 60 1001 60

  131.9    171.93 58 12 20 30 50 80 1252 00

  171.9    2004 61 01 62 54 06 01 00 1602 50
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.80 -82
82धिटर (Fitter) -  धिधटंग असेंब्ी                                                     

िातू (Metals)
उधदिष्षे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  सामान्यतः  वापरल्ा जाणाया्थग िषे रस िातू आधण धपग आयन्थ  तयार करण्ासाठी वापरल्ा जाणाया्थज कच्च्ा मािाचेी नावषे सांगा 

• धपग आयन्थचेषे गयुणिम्थ आधण त्ाच्ा धनधम्थती प्रधरियषेचेषे वण्थन करा

• कास् आयन्थ, रॉट आयन्थ आधण वापराचेषे प्रकार आधण गयुणिम्थ स्पष् करा 

• तांबषे, अ्टॅल्युधमधनयम, किीि धशसषे, जस् यांचेषे धमश्रिातू स्पष् करा

• हषे गयुणिम्थ आधण उपयोग सांगा.

ज्ा धातंूमधे् आयनमिचे प्रमाण मोठे असते त्ांना फेरस धातू म्णतात. कवकवध 

गुणधमायंचे फेरस धातू कवकवध कारणांसाठी वापरले जातात.

सामान्यतः  वापरिषे जाणारषे  िषे रस िातू आधण धमश्र िातयु आहषेत-:

- कपग-आयनमि 

- ओतीव लोखंड

- आयनमि 

- स्ील्स आकण कमश् धातु स्ील्स.

आयनमि  आकण पोलाद तयार करण्ासाठी वेगवेगळ्ा प्रकक्रयांचा वापर केला 

जातो.

कपग आयनमि धातूच्ा रासायकनक घटाने कमळतात. आयनमि  धातूचे कपग आयनमि 

घट होण्ाची ही प्रकक्रया SMELTING म्णून ओळखली जाते.

धपग आयन्थ च्ा उत्ादनासाठी आवश्यक असिषेिा कच्ा माि -:

- लोखंडाच खकनज

- कोक

- फ्लक्स    .

िोखंडाचे खधनज

आयन्थ  िातंूचेषे प्रकार

- म्टॅगे्टाइट

- हेम्टॅटाइट

- कलमोनाइट

- काबबोनेट.

या धातंूमधे् आयनमि  वेगवेगळ्ा से्लअसते आकण ते ‘नैसकगमिक’ उपलब्ध 

असतात.

कोक

कोक आवश्यक उष्णता देण्ासाठी वापरले जाणारे इंधन आहे. काबमिन 

मोनॉक्साईडच्ा स्रूपात कोकमधून कनघणारा काबमिन लोखंडाशी कमळून 

ते आयनमि  बनते.

फ्लक्स

हा खकनज पदाथमि आहे जो धातूचा कवतळण्ाचा पॉइंटकमी करण्ासाठी 

ब्ास् फननेसमधे् चाजमि केला जातो आकण तो धातूच्ा नॉन-मेटकलक 

भागाशी संयोग होऊन कवतळलेला स््टॅग तयार करतो.

ब्ास् फननेसमधे् चुनखडी हा सवामित जास् वापरला जाणारा फ्लक्स   आहे.

ब्ास् िननेस(आकृती रंि 1)

आयनमि  धातू कवतळण्ासाठी वापरली जाणारी भट्ी म्णजे ब्ास् फननेस.

ब्ास् फननेसमधे् smelting पासून प्राप्त उत्ादन कपग आयनमि  आहे.

ब्ास् िननेसचेषे मषेन िाग आहषेत-:

- थ्ोट

- स््टॅक
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- बा्टॅश 

- हरमिथ

- डबल बेल चाकजयंग म्टॅक्टॅ कनझम 

- ्ुट्यसमि

ब्ास् फननेसत smelting

कच्ा माल भट्ीतील आयनमि  धातू, कोक आकण फ्लक्सच्ा वैकक्पिक 

स्रांमधे् डबल बेल चाकजयंग म्टॅक्टॅ कनझम द्ारे चाजमि केला जातो.  

(Fig 1 & 2)

्ुट्येरेस नावाच्ा अनेक नोझल्स (Fig1) द्ारे ब्ास् फननेसत जबरदस्ीने 

गरम केला जातो.

जेव्ा सवमि पदाथमि कवतळू लागतात तेव्ा भट्ीचे तापमान 1000° C ते 1700° 

C च्ा दरम्ान असते.

चुनखडी, जो फ्लक्स म्णून काम करतो, धातूमधे् नसलेल्ा पदाथायंशी 

संयोग होऊन एक कवतळलेला स््टॅग तयार होतो जो कवतळलेल्ा लोखंडाच्ा 

वरच्ा बाजूला तरंगतो.

स््टॅग होलमधून स््टॅग ट्टॅप केले जाते.

कवतळलेले लोखंड एका वेगळ्ा ट्टॅकपंग होलद्ारे अंतराने ट्टॅप केले जाते.

कवतळलेले आयनमि  कपग बेडमधे् टाकले जाऊ शकते ककंवा स्ील 

बनवण्ासाठी इतर प्रकक्रया संमकशनमधे् वापरले जाऊ शकते.

कपग-आयनमिचे गुणधममि आकण वापर-:कपग-आयनमि कवतळण्ाच्ा प्रकक्रये 

दरम्ान वेगवेगळ्ा से्ल काबमिन, कसकलकॉन, सल्फर, फॉस्फरस आकण 

म्टॅंगनीज शोषून घेतात.जास् से्ल काबमिन कपग आयनमि  खूप कठीण आकण 

कठसूळ बनवते आकण कोणताही उपयुक्त पदाथमि बनवण्ासाठी अयोग्य 

बनवते.

कपग -आयनमि  म्णून पररषृ्त आकण परत केले जाते आकण आयनमि  आकण 

स्ीलच्ा इतर जाती तयार करण्ासाठी वापरले जाते.

कास् आयनमि  (प्रकार)-:कास् आयनमि हे आयनमि , काबमिन आकण कसकलकॉनचे 

कमश्धातू आहे. काबमिनचे प्रमाण 2%  ते 4% पययंत असते.

कास् आयनमिचे प्रकार

कास् आयनमिचे खालील प्रकार आहेत.

- गे् कास् आयनमि 

- व्ाईट कास् आयनमि 

- म्टॅल्टॅबल कास् आयनमि 

- नोडु्लर कास् आयनमि 

ग्षे कास् आयन्थ 

हे मकशन मटेररयलच्ा भागांच्ा काक्सं्गसाठी मोठ्ा प्रमाणावर वापरले 

जाते आकण सहजपणे मशीन केले जाऊ शकते.

मकशन बेस, टेबल्स, स्ाईड वेज कास् आयनमिपासून बनवलेले असतात 

कारण ते वृद्धत्ाच्ा कालावधीनंतर साईज मानाने क््थथर असतात.

त्ाच्ा गे्फाइट मटेररयलमुळे, कास् आयनमि  एक उतृ्ष्ट बेअररंग आकण 

सरकणारी सरफेस प्रदान करते.

कवतळण्ाचा पॉइंट स्ीलच्ा तुलनेत कमी आहे आकण गे् कास् आयनमिमधे् 

चांगली तरलता असल्ाने, जकटल काक्सं्ग केले जाऊ शकते.
C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.80 - 82
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गे् कास् आयनमिचा वापर मशीन टूल्ससाठी मोठ्ा प्रमाणावर केला जातो 

कारण व्ायरेिशन  कमी करण्ाची आकण टूल चाट कमी करण्ाच्ा 

क्षमतेमुळे.

गे् कास् आयनमि, जेव्ा कमकश्त नसतो, तो खूपच कठसूळ असतो आकण त्ाची 

तन् पॉवर तुलनेने कमी असते. या कारणास्व ते उच् ताण ककंवा प्रभाव 

भारांच्ा अधीन असलेले घटक तयार करण्ासाठी वापरले जात नाही. 

गे् कच्ा लोखंड अनेकदा कनकेल, क्रोकमयम, व््टॅनेकडयम ककंवा कॉपरसह 

कमकश्त केले जाते जेणेकरून ते कठीण होईल. गे् कास् आयनमि वेले्बल 

आहे परंतु बेस मेटलला प्रीकहकटंग आवश्यक आहे.

व्ाईट कास् आयनमि -:हे खूप कठीण आहे आकण मशीनसाठी खूप कठीण 

आहे, आकण या कारणास्व, ते घटकांमधे् वापरले जाते जे घषमिण-प्रकतरोधक 

असावेत.

व्ाईट कास् आयनमि  कसकलकॉनचे प्रमाण कमी करून आकण जलद थंड 

होण्ाने तयार होते. 

अशा प्रकारे थंड झाल्ावर त्ाला थंड कास् आयनमि म्णतात.

व्ाईट कास् आयनमि  वेले्ड केले जाऊ शकत नाही.

म्टॅल्टॅबल कास् आयनमि -: गे् कास् आयनमिच्ा तुलनेत म्टॅल्टॅबल कास् 

आयनमिमधे् लवकचकता, तन् पॉवर आकण कठीणपणा वाढला आहे.

पांढऱ्या कास् आयनमिपासून म्टॅल्टॅबल कास् आयनमि तयार केले जाते जे सुमारे 

30 तास चालणाऱ्या दीघमिकाळापययंत उष्ा-उपचार प्रकक्रयेद्ारे तयार होते.

नोडु्लर कास् आयनमि -:हे म्टॅल्टॅबल कास् आयनमिसारखे आहे.

परंतु हे कोणत्ाही उष्णता उपचाराकशवाय तयार केले जाते.

नोडु्लर कास् आयनमि  या नावाने देखील ओळखले जाते-: नोडु्लर आयनमि  

- डटिाइल आयनमि  - गोलाकार  गे्फाइट आयनमि  यामधे् चांगली मकशन 

क्षमता, castability, पररधान करण्ासाठी प्रकतरोधकता, कमी कवतळण्ाचा 

पॉइंटआकण कठीणपणा आहे.

मलेबल आकण नोडु्लर काक्सं्गचा वापर मशीनच्ा भागांसाठी केला जातो 

जेथे जास् ताण आकण मध्म प्रभाव लोकडंग असते.

हे काक्सं्ग कमी खकचमिक आहेत आकण स्ील काक्सं्गला पयामिय आहेत.

तयार केलेले आयनमि  आकण साधे काबमिन स्ील्स-:रॉट आयनमि हे आयनमिचे 

सवामित शुद्ध स्रूप आहे. गढलेल्ा आयनमिचे कवशे्षण 99.9% इतके आयनमि  

दशमिवते. (कचत्र 3)

गरम केल्ावर, आयनमि  कवतळत नाही, परंतु केवळ पेस्ी बनते आकण या 

स्रूपात ते कोणत्ाही आकारात फोजमि  केले जाऊ शकते.

मोठ्ा से्ल आयनमि  तयार करण्ासाठी आधुकनक पद्धती वापरल्ा 

जातात-:

- पुडकलंग प्रकक्रया

- एस्न ककंवा बायसमि प्रकक्रया.

पयुडधिंग प्रधरिया

कपग आयनमि  शुद्ध करून तयार केलेले आयनमि  तयार केले जाते.

कपग -आयनमिचे पररष्रण करून कसकलकॉन पूणमिपणे काढून टाकला जातो, 

जास् से्ल फॉस्फरस काढून टाकला जातो आकण गे्फाइट एककत्रत 

काबमिनमधे् रूपांतररत होतो.

वरील प्रकक्रया पुडकलंग भट्ीत केली जाते.

पुडकलंग भट्ी

ही भट्ी कोळशावर चालणारी ररव्बमिरेटर भट्ी आहे. (कचत्र 4)

ररव्बमिरेटर हा शब्द वापरला जातो कारण चाजमि अकग्च्ा प्रत्क्ष संपकामित 

नसतो, परंतु डोम शेप आकाराच्ा भट्ीच्ा ितावरून परावतमिन करून 

त्ाची उष्णता प्राप्त करतो. प्राप्त झालेले उत्ादन भट्ीतून सुमारे 50 ककलो 

वजनाचे गोळे (ककंवा फुलांच्ा) स्रूपात काढले जाते. गरम धातू नंतर 

गु्व् केलेल्ा रोलसमिमधून जाते ज्ामुळे फुलांचे रूपांतर मक बार ककंवा 

पुडल बारमधे् होते. हे बार लहान लांबीमधे् कापले जातात, ढीगांमधे् 

एकत्र बांधले जातात, वेक्लं्ग तापमानात पुन्ा गरम केले जातात आकण पुन्ा 

बारमधे् आणले जातात.

ऍस्ोन प्रकक्रया-:या प्रकक्रयेत कवतळलेले कपग-आयनमि  आकण स्ीलचे भंगार 

बेसमेर क्झव्टमिरमधे् शुद्ध केले जाते. पररषृ्त कवतळलेला धातू लोखंडी 

कसकलकेट अव्थथेत खुल्ा चूल भट्ीत ओतला जातो.

हे बहुतेक काबमिन काढून टाकते. स््टॅग कवतळलेल्ा धातूला पेस्ी वसु्मानात 

थंड करते जे नंतर बहुतेक स््टॅग काढण्ासाठी हायड्र ॉकलक पे्रसमधे् कपळून 

काढले जाते. या वसु्मानापासून बू्म म्णून ओळखले जाणारे आयताकृती 

ब्ॉक तयार होतात.

वेगवेगळ्ा आकाराचे आकण आकाराचे लोखंडाचे उत्ादन तयार 

करण्ासाठी गरम बू्म लगेच रोकलंग कमल्समधून जातो.
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रॉट आयन्थचेी रचेना

काब्थन                                      - ०.०२ तषे ०.०३%

धसधिकॉन                                 - ०.१ तषे ०.२%

म्टॅंगनीज                                    - ०.०२ तषे ०.१%

सल्फर                                     - ०.०२ तषे ०.०४%

स्यु रद                                     - ०.०५ तषे ०.२%

उव्थररत मटषेररयिचेषे आयन्थ  िॉम्थ.

Wrought Iron चेषे गयुणिम्थ आधण उपयोग 

गयुणिम्थ वापरतषे

लवकचक आकण लवकचक.
ते कठोर ककंवा टेम्पडमि केले जाऊ शकत नाही. आककमि टेक्रल कामे.

कठीण, शॉक-प्रकतरोधक तंतुमय रचना-: फोजमि वेक्लं्गसाठी सोपे. सुमारे 
350 नू्टन प्रकत चौ. कम.मी.ची अंकतम तन् पॉवर. के्रन हुक, चेन कलंक्स, बोल्ट आकण नट आकण रेले् कपकलंग.

कमठाच्ा पाण्ात पररणाम होत नाही. सागरी कामे. 

चंुबकत् कटकवून ठेवणार नाही तातु्रते चंुबक. डायन्टॅमोचा गाभा.

गंज प्रकतरोधक. कृषी उपकरणे.

फोजमि  करणे सोपे - कवसृ्त तापमान शे्णी 850°C ते 1350°C. पाईप्स, फ्ल्टॅंज इ.

तक्ा 1

प्षेन काब्थन स्ीिचेषे वगगीकरण आधण मटषेररयि

प्षेन काब्थन स्ीि चेषे नाव काब्थनचेी टक्षे वारी गयुणिम्थ आधण उपयोग

डेड माईल् 0.1 ते 0.125 % अतं्त नम्र. वायर स्ील रॉड, पातळ  कशट्डस  आकण सॉलीड  ्ुट्ब तयार करण्ासाठी 
वापरले जाते.

माईल् स्ील ०.१५ ते ०.३% तुलनेने सॉफ्ट  आकण लवकचक. सामान् कायमिशाळेच्ा हेतंूसाठी, बॉयलर पे्ट्डस, पुलाचे 
काम, स््र क्रल कवभाग आकण ड्र ॉप फोकजयंगसाठी वापरले जाते.

मध्म काबमिन ०.३ ते ०.५% एक्सल, ड्र ॉप फोकजयंग, उच् तन् ्ुट्ब, तारा आकण कृषी उपकरणे बनवण्ासाठी वापरला 
जातो.

मध्म काबमिन ०.५ ते ०.७% कठोर, कठोर आकण कमी लवकचक. क्पं्रग्स, लोकोमोकटव् टायर, मोठे फोकजयंग डाय, वायर 
दोरी, ह्टॅमर आकण ररवे्टसमिसाठी स््टॅप्स बनवण्ासाठी वापरला जातो

उच् काबमिन स्ील ०.७ ते ०.९% ककठण, कमी लवकचक आकण ककंकचत कमी कठीण. क्पं्रग्स, लहान फोकजयंग डाय, कशअररंग  
बे्ड आकण लाकूड कचजल तयार करण्ासाठी वापरले जाते.

उच् काबमिन स्ील ०.९ ते १.१% कोल् कचजल, पे्रस डाय, पंच, लाकूड-कामाची मटेररयल  कुऱ्हाडी इत्ादी बनवण्ासाठी 
वापरला जातो.

उच् काबमिन स्ील 1.1% ते 1.4% हटँड फाईल, कड्र ल, गेज, मेटल-ककटंग टूल्स आकण रेझर बनवण्ासाठी वापरले जाते.

पोिाद (सािा काब्थन स्ीि)

स्ील हे मूलत-: आयनमि  आकण काबमिनचे कमश्धातू आहे, ज्ामधे् काबमिन 

मटेररयल 1.5% पययंत बदलते. उपक््थथत काबमिन जॉईंटक््थथतीत आहे.

साध्ा काबमिन स्ील्सचे त्ांच्ा काबमिन मटेररयलनुसार वगवीकरण केले जाते.

साध्ा काबमिन स्ीलचे वगवीकरण आकण मटेररयल तक्ता 1 मधे् कदली आहे.
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नॉन-फेरस धातू- -: लोखंड नसलेल्ा धातंूना नॉन-फेरस धातू म्णतात. 

उदा. तांबे, अ्टॅलु्कमकनयम, जस्, कशसे आकण कथील.

तांबे-:हे त्ाच्ा ‘म्टॅलाकाइट’ धातूपासून काढले जाते ज्ामधे् सुमारे 55% 

कॉपरअसते आकण ‘पायराइट्डस’ ज्ामधे् सुमारे 32% कॉपरअसतात.

गुणधममि-:लालसर रंग. कॉपर त्ाच्ा रंगामुळे सहज आखता  येतो. फ््टॅ क्र 

झाल्ावर रचना गे्नदार असते, परंतु जेव्ा फोजमि  ककंवा गंुडाळली जाते 

तेव्ा ती तंतुमय असते. हे अकतशय म्टॅल्टॅबल आकण लवकचक आहे आकण 

कशट्डस  ककंवा तारांमधे् बनवता येते.

हे कवजेचे वाहक आहे. कॉपरमोठ्ा प्रमाणावर कवद्ड त केबल्स आकण कवद्ड तीय 

उपकरणांचे भाग म्णून वापरले जातात जे कवद्ड त प्रवाह चालवतात. (कचत्र 5)

कॉपर हा उष्णतेचा चांगला वाहक आहे आकण क्षरणासाठी अतं्त प्रकतरोधक 

आहे. या कारणास्व ते बॉयलर फायर बॉक्स, पाणी तापकवण्ाचे मकशन, 

पाण्ाचे पाईप्स आकण रुिअरी आकण रासायकनक प्ांटंमधील जहाजांसाठी 

वापरले जाते. सोल्ररंग आयनमि  तयार करण्ासाठी देखील वापरले जाते.   
तांब्ाचे कवतळण्ाचे तापमान 1083o C आहे.

तांब्ाची तन् पॉवर ह्टॅमररंग ककंवा रोकलंगद्ारे वाढवता येते. (कचत्र 6)

कॉपर धमश्र िातयु

धपतळ: हे कॉपरआकण जस् यांचे कमश्ण आहे. कवकशष्ट प्रकारच्ा 

कपतळांसाठी लहान प्रमाणात कथील ककंवा कशसे जोडले जातात. कपतळाचा 

रंग कमश्धातूच्ा घटकांच्ा टके्वारीवर अवलंबून असतो. रंग कपवळा 

ककंवा हलका कपवळा ककंवा जवळ जवळ पांढरा आहे. हे सहजपणे मशीन 

केले जाऊ शकते. रिास  देखील गंजरोधक आहे.

मोटारकार रेकडएटर कोर आकण पाण्ाचे ट्टॅप इत्ादी बनवण्ासाठी 
रिास  मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाते. ते हाडमि सोल्ररंग/रेिकझंगसाठी ग्टॅस 
वेक्लं्गमधे् देखील वापरले जाते. कपतळाचा कवतळण्ाचा पॉइंट 880 ते 
930 गे्डेशन सेक्ल्सयस पययंत असतो.

कवकवध रचनांचे कपतळे कवकवध एक्प्केशन्ससाठी बनवले जातात. खालील 
तक्ता-2 मधे् सामान्तः  वापरल्ा जाणायामिग रिास  कमश् धातूच्ा रचना 
आकण त्ांचा उपयोग कदलेला आहे.

कांस्य

कांस्य हे मुळात कॉपरआकण कथील यांचे कमश्ण आहे. काहीवेळा काही 
कवकशष्ट गुणधममि साध् करण्ासाठी कझंक देखील जोडले जाते. त्ाचा रंग 
लाल ते कपवळा असतो. कांस्यचा कवतळण्ाचा पॉइंटसुमारे 1005o C 
आहे. तो कपतळापेक्षा कठीण आहे. तीक्षण मटेररयलनी सहजपणे मशीन 

केली जाऊ शकते. उत्ाकदत कचप गे्नदार आहे. रि्टॅकझंग रॉड म्णून से्शल 

कांस्य कमश् धातु वापरतात. कवकवध रचनांचे कांस्य कवकवध एक्प्केशन्ससाठी 

उपलब्ध आहेत. तक्ता-3 मधे् वेगवेगळ्ा कांस्यांचे प्रकार आकण उपयोग 

कदले आहेत.

नाव रचेना (%) एप्ीकषे शन

तांबषे जस् इतर
घटक

काडतूस
कपतळ

70 30 - तांबे/जस् कमश्धातंूचे सवामिकधक लवकचक. गंभीर खोल ड्र ॉइंग ऑपरेशन्ससाठी शीट मेटल पे्रकसंगमधे् 
मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाते. मूलतः  काडतूस केस तयार करण्ासाठी कवककसत केले गेले, म्णून 
त्ाचे नाव.

स््टॅंडडमि 
कपतळ

65 35 - काडतूस रिास  पेक्षा स्स् आकण कमी लवकचक. बहुतेक अकभयांकत्रकी प्रकक्रयेसाठी योग्य.

बेकसककपतळ 63 37 - कोल् वककयं ग रि्टॅसेस सवामित स्स्. त्ात लवकचकता नाही आकण ती फक्त साध्ा फॉकमयंग ऑपरेशन्सचा 
सामना करण्ास सक्षम आहे.

मंुट्डझ धातू 60 40 - थंड कामासाठी योग्य नाही, परंतु गरम कामासाठी योग्य. उच् कझंकमुळे तुलनेने स्स्
मटेररयल हे एक्सट्रू जन आकण हॉट स््टॅक्मं्पग प्रकक्रयेसाठी मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाते.

फ्ी-ककटंग 
कपतळ

58 39 3% lead कोल् वककयं गसाठी योग्य नाही पण गरम कामासाठी आकण कमी ताकदीच्ा घटकांच्ा हाय स्ीड 
मशीकनंगसाठी उतृ्ष्ट.

अ्टॅडकमर्टॅ कलटी
कपतळ

70 29 1% tin खायामि पाण्ाच्ा उपक््थथतीत गंज टाळण्ासाठी हे सेंटररशः  काडतूस रिास  अकधक थोडे कथील आहे.

नौदल कपतळ 62 37 1% tin कमठाच्ा पाण्ाच्ा उपक््थथतीत गंज टाळण्ासाठी हे सेंटररशः  मंुट्डझ धातू अकधक थोडे कटन आहे.

सोनेरी धातू 95 5 - दाकगन्ांसाठी वापरले जाते.
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तक्ा 3 - कांस्य धवधवि प्रकारच्ा रचेना

नाव रचेना (%) एप्ीकषे शन

कमी कथील
कांस्य

96 - 0.1 to 0.5 3.9 to3.75 या कमश्धातूवर कठोरपणे थंड काम केले जाऊ शकते 
जेणेकरुन ते क्पं्रग्ससाठी वापरले जाऊ शकते जेथे चांगले 
लवकचक गुणधममि गंज प्रकतरोधकता, थकवा-प्रकतरोधकता 
आकण कवद्ड त चालकता यासह एकत्र केले पाकहजेत. उदा.
संपकमि  बे्ड

काढलेला
फॉस्फर / कांस्य

94 - 0.01 to 0.05 5.9 to 5.5 या कमश्धातूचा वापर वळणा-या घटकांसाठी केला जातो 
ज्ांना पॉवर आकण गंज प्रकतरोधक क्षमता आवश्यक असते, 
जसे की वाल् क्सं्डल्स.

कास्
फॉस्फर / कांस्य

89.75 to 
89.97

0.03 to 
0.25-

10 बेअररंग बुश आकण वममि व्ील बनवण्ासाठी सहसा रॉड्डस 
आकण ्ूट्बमधे् टाकले जाते. यात उतृ्ष्ट घषमिण कवरोधी 
गुणधममि आहेत.

अ्टॅडकमर्टॅ कलटी गन-मेटल 88 2 - 10 हे कमश् धातु वाळूच्ा काक्सं्गसाठी योग्य आहे जेथे पंप 
आकण व्ॉल्वव् बॉडीसारखे सूक्ष्म, पे्रशर -तंग घटक आवश्यक 
आहेत.

गन-मेटल (कवनामूल्
ककटंग)

85 5 (5%lead) - 5 लाल कपतळ’ म्णूनही ओळखले जाणारे हे कमश् धातु स््टॅंडडमि 
, अ्टॅडकमरल्टी गन-मेटल सारख्ाच उदे्शांसाठी वापरले 
जाते. ते तुलनेने कमी आहे मजबूत परंतु कठीणपणा आकण 
मशीकनंग गुणधममि सुधारले आहेत.

नेतृत् केले
(प्ाक्स्क)
कांस्य

74 (24%lead) - 2 हे कमश्धातू हलके लोड केलेल्ा कबयररंगसाठी वापरले जाते 
जेथे अलाईमेंट अवघड आहे. त्ाच्ा सॉफ्ट पणामुळे, या 
कमश् धातुपासून बनवलेल्ा कबयररंग्ज सहजपणे “बेड इन” 
करतात.

धशसषे 

कशसे ही सामान्तः  वापरली जाणारी नॉन-फेरस धातू आहे आकण त्ात 

कवकवध प्रकारचे औद्ोकगक उपयोग आहेत. कशसे त्ाच्ा ‘गेलेना’ धातूपासून 

तयार केले जाते. कशसे हा एक जड धातू आहे जो कवतळल्ावर चांदीचा रंग 

असतो. हे सॉफ्ट  आकण म्टॅल्टॅबल आहे आकण गंजला चांगला प्रकतकार आहे. 

हे अणु कवककरण कवरूद्ध एक चांगले इनु्सलेटर आहे.

कशसे हे सल्वफू्ररक ऍकसड आकण हायड्र ोलिोररक ऍकसडसारख्ा अनेक 

ऍकसडला प्रकतरोधक असते.

याचा वापर कारच्ा ब्टॅटरीमधे्, सोल्र तयार करण्ासाठी केला जातो. 

पेंट्डस तयार करण्ासाठी देखील याचा वापर केला जातो. (कचत्र 7)

लीड कमश्धातू

ब्टॅकबट धातू

ब्टॅकबट धातू हे कशसे, कथील, कॉपरआकण सुरमा यांचा कमश्धातू आहे. हे 

सॉफ्ट , घषमिण कवरोधी कमश्धातू आहे, बहुतेकदा बेअररंग म्णून वापरले 

जाते.

कशसे आकण कथील यांचे कमश् धातु ‘सॉफ्ट सोल्र’ म्णून वापरले जाते. 

(कचत्र 8)
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जस्

जस् हा सामान्तः  गंज टाळण्ासाठी स्ीलवर कोकटंगसाठी वापरला 

जाणारा धातू आहे.

उदाहरणे म्णजे स्ीलच्ा बादल्ा, ग्टॅल्नाइज्ड रूकफंग शीट इ.

अयस्-क्टॅ लामाइन ककंवा ब्ेंडपासून कझंक कमळते. त्ाचा कवतळण्ाचा 

पॉइंट ४२० गे्डेशन सेक्ल्सअस आहे. तो कठसूळ आहे आकण गरम झाल्ावर 

सॉफ्ट  होतो-: ते गंजरोधक देखील आहे.

या कारणास्व ते ब्टॅटरीच्ा कंटेनरसाठी वापरले जाते आकण ितावरील 

शीट्डस इत्ादीवंर लेकपत केले जाते. ग्टॅल्नाइज्ड लोखंडी शीट्डस कझंकने 

लेकपत असतात.

कथील -:कथील क्टॅ कसटराइट ककंवा कटनस्ोनपासून तयार होते. तो कदसायला 

चांदीसारखा पांढरा आहे आकण कवतळण्ाचा पॉइंट 231 गे्डेशनसेक्ल्सअस 

आहे.

हे सॉफ्ट  आकण अतं्त गंज-प्रकतरोधक आहे.

हे मुख्तः  खाद् कंटेनरच्ा उत्ादनासाठी स्ील शीटवर कोकटंग म्णून 

वापरले जाते. हे कमश्धातू तयार करण्ासाठी इतर धातंूसह देखील वापरले 

जाते.

उदाहरण-:कांस्य तयार करण्ासाठी कॉपरसह कथील. लीड सह कथील

अ्टॅलु्कमकनयम-:अ्टॅ लु्कमकनयम हा नॉन-फेरस धातू आहे जो ‘बॉक्सादईट’ 

मधून काढला जातो. अ्टॅलु्कमकनयम पांढरा ककंवा पांढरा राखाडी रंगाचा 

असतो. त्ाचा कवतळण्ाचा पॉइंट 660o C आहे. अ्टॅलु्कमकनयममधे् 

उच् कवद्ड त आकण थममिल चालकता आहे. हे सॉफ्ट  आकण लवकचक आहे, 

आकण कमी तन् पॉवर आहे. अ्टॅलु्कमकनयमचा वापर पे्न  उद्ोगात आकण 

फ्टॅ करिकेशनच्ा कामात मोठ्ा प्रमाणावर केला जातो कारण त्ाच्ा 

हलक्यापणामुळे. इलेक्टि्र कल उद्ोगातही त्ाचा वापर वाढत आहे. हे 

घरगुती गरम उपकरणांमधे् देखील खूप वापरले जाते. काही ठराकवक 

अ्टॅलु्कमकनयम कमश् धातु, त्ांची रचना आकण उपयोग खालील तक्तामधे् 

कदले आहेत. (सारणी 4)

रचेना(%) (कषेवळ मधश्रिातूंचे्या घटकाचंेी टक्कषेवारी दर्शवधिी आहषे. उर्वरधत 
अ्टॅि्ययुमधनधयम आहषे.)

श्रषेणी
आणध

एप्िीकषेशन

का्टॅपर कसकलकॉन लोखंड म्टॅंगनीज म्टॅगे्कशयम इतर
घटक

०.१
कमाल

०.५
कमाल

०.७
कमाल

0.1 कमाल - - तयार केले. 
उष्णता नाही
उपचार 
करण्ायोग्य

फोजमि 
असेंब्ी, इलेक्टि्र कल कंडटिर. अन्न 
आकण मद्कनकममिती, प्रकक्रया प्ांट . 
आककमि टेक्रल सजावट.

0.15
कमाल

०.६
कमाल

०.७५
कमाल

१.० कमाल ०.५
क्रोकमयम
मी

तयार केले. 
उष्णता नाही
उपचार 
करण्ायोग्य

उच् पॉवर जहाज बांधणी आकण 
अकभयांकत्रकी उत्ादने. चांगला गंज 
प्रकतकार

१.६ १०.० - - - - कास्.
उष्णता
उपचार 
करण्ायोग्य

माफक प्रमाणात ताणलेल्ा पे्रशर  
डाई काक्सं्गसाठी सामान् उदे्श 
कमश् धातु.

१०.०
करण्ासाठी
१३.०

कास्.
उष्णता
उपचार 
करण्ायोग्य

सवामित मोठ्ा प्रमाणावर वापरल्ा 
जाणायामि कमश्धातंूपैकी एक. वाळू, 
गुरुत्ाकषमिण आकण पे्रशर  डाई 
काक्सं्गसाठी योग्य. उतृ्ष्ट 
फाउंड्र ी वैकशष््ेट् मोठ्ा समुद्री, 
ऑटोमोकटव् आकण साठी वापरली 
जातात सामान् अकभयांकत्रकी 
काक्सं्ग.

४.२ ०.७ ०.७ ०.७ ०.७ ०.३
टायट्टॅकनयम
(पयामिय)

तयार केले. 
उष्णता नाही
उपचार 
करण्ायोग्य

पारंपाररक ‘डु्रलु्कमन’. सामान् 
मशीकनंग कमश् धातु. कवमानातील 
तणावग्स् घटकांसाठी मोठ्ा 
प्रमाणावर वापरले जाते.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.80 - 82

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



273

तयार केले. 
उष्णता नाही
उपचार 
करण्ायोग्य

गे्कझंग बार, कवंडो कवभाग आकण 
ऑटोमोकटव् बॉडी घटकांसारख्ा 
हलक्या ताणलेल्ा घटकांसाठी गंज-
प्रकतरोधक कमश् धातु.

0.15
टायट्टॅकनयम
१.२
कनकेल

कास्.
उष्णता
उपचार 
करण्ायो ग्य

वाळू आकण गुरुत्ाकषमिण डाय 
काक्सं्गसाठी योग्य. मध्म पॉवर 
आकण शॉक प्रकतकार सह उच् 
कठीणपणा. एक सामान् उदे्श 
कमश् धातु

- - - - १०.५ 0.2
टायट्टॅकनयम

कास्.
उष्णता
उपचार 
करण्ायोग्य

एक मजबूत, लवकचक आकण 
अतं्त गंज-प्रकतरोधक कमश्धातू, 
मोठ्ा आकण लहान अशा दोन्ी 
प्रकारच्ा एअरक्राफ्ट आकण सागरी 
काक्सं्गसाठी वापरला जातो.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.83 -85
82धिटर (Fitter) - धिधटंग असेंब्ी                                                     

सािषे स्क्टॅ पस्थ आधण स्क्टॅ धपंग (Simple scrapers and scraping)
उधदिष्षे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  स्क्टॅ धपंग सरिषे सचेी आवश्यकता सांगा

• उच् स्िान काय आहषे तषे सांगा

• बषेअररंग सरिषे स काय आहषे तषे सांगा

• वापरिषेल्ा स्क्टॅ पस्थचेषे प्रकार, साधहत् आधण साईज सूचेीबद्ध करा

• स्क्टॅ पर योग्य  कोनात /क्स्ितीत िरा.

स्क्टॅ कपंग सरफेसाची आवश्यकता-:स्क्टॅ पसमिचा वापर सवमि फ्ल्टॅट  ककंवा वक्र 

सरफेसवरील थोड्ा चुका सुधारण्ासाठी  केला जातो ज्ांना अकधक 

सजवण्ासाठी पूणमि करणे आवश्यक आहे.

स्क्टॅ कपंगचा वापर दोन फ्ल्टॅट  ककंवा दोन वक्र सरफेसमधे् ेउच् प्रमाणात 

कफट होण्ाकसाठी केला जातो, कवशेषतः  जेथे वापरात सरफेस एकत्र 

घासतात.

सरफेस भरल्ानंतर ककंवा शक्य कततक्या अचूकपणे मशीकनंग केल्ानंतर, 

खडबडीत स्क्टॅ कपंगद्ारे ते आणखी सुधारले जाऊ शकते ज्ानंतर कफकनश 

स्क्टॅ कपंगचा वापर केला जातो. कफकनश स्क्टॅ कपंगचा वापर साकहत्ाचा भर 

काढण्ासाठी केला जातो.

उच् स्ॉट्डस आकण बेअररंग सरफेस-:सरफेसच्ा पे्टवर प्रकशयन कनळ्ा 

ककंवा लाल कशशाचे तेल कमसळून लेप लावा ककंवा वापरलेला काबमिन लावा. 

जॉब स्क्टॅ प करण्ासाठी ठेवून, जॉबच्ा सवमि एज सरफेसच्ा मयामिदेत ठेवून 

हलक्या खाली दाबुन खाली हलवा.

काळजीपूवमिक लंब कदशेने काम बंद उचला. स्क्टॅ कपंग सुरू करण्ापूववी 

माककयं ग कंपाऊंडच्ा प्टॅचचा अभ्ास करा.

- 3 चमकदार प्टॅच असलेली पकहली चाचणी. फक्त प्टॅच 3 स्क्टॅ प केला 

जाईल (उच् स्ॉट्डस) (कचत्र 1)

2 ते माककयं ग कंपाऊंडसह आचरण आकण त्ाद्ारे रंगीत केले गेले आहेत. 

या भागाला  सामान् संपकमि  पॉइंट म्णतात.

3 नॉन-संपकमि  कबंदू, माककयं ग कंपाऊंडच्ा संपकामित आलेले नाहीत.

- कतसरे स्क्टॅ कपंग पूणमि झाल्ानंतर आकण चमक तपासल्ानंतर चमकदार 

स्ॉट्डस माककयं ग कंपाऊंडच्ा रंगापेक्षा जास् आहेत. प्टॅचेस मोठ्ा 

संखे्ने आकाराने अकधक समान रीतीने कवतरीत केले जातात. (उच् 

कठकाणे) (कचत्र 4)

- माककयं ग कंपाऊंडचे समान कवतरण असलेली सेकंड चाचणी. (उच् 

कठकाणे) (कचत्र 2)

- प्राप्त झालेल्ा बेअररंग संपकामिचे प्रकार (कचत्र 3)

1 सरफेसच्ा पे्टसह धातूचा संपकमि . गुण चमकदार चोळण्ात आले 

आहेत.

-  आकृती 5 मधे् दशमिकवलेल्ा लहान प्टॅचवर स्क्टॅ कपंग माकायंच्ा प्टॅटनमिचे 

मोठे दृश्य.

-  पुढील चाचणी, स्क्टॅ कपंगमुळे मोठ्ा संखे्ने लहान आकाराच्ा प्टॅचचे 

(बेअररंग स्ॉट्डस) अकधक समान कवतरण होईल. (कचत्र 6)
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25 कममी SQ = 25 बेअररंग भागांमधे्.

स्क्टॅ परचे प्रकार आकण उपयोग-:

 फ्ल्टॅट  सरफेस स्क्टॅ प करण्ासाठी - आयताकृती बे्डसह फ्ल्टॅट  स्क्टॅ पसमि. 

(कचत्र 7)

फ्ल्टॅट स्क्टॅ परची होक्लं्ग पोकझशन-:स्क्टॅ परचे हटँडल राईट ह्टॅणे्ड धरले जाते 

आकण ढकलले जाते. फॉरवडमि ककटंग स््र ोक सुरू करताना उजवी एल्ो 

बॉडीच्ा बाहेर धरा. तुम्ी शॉटमि ककटंग स््र ोक पूणमि करताच एल्ो बॉडीत 

आणा.

बे्डला मागमिदशमिन केले जाते आकण डाव्या हाताने  पे्रशर ले जाते. बे्डच्ा 

वरच्ा करंगळीच्ा मुळासह बे्ड पएज आकण ककटंगच्ा कडा पासून  

सुमारे 40 कममी ते 50 कममी. (कचत्र 12)

मोठ्ा फ्ल्टॅट  सरफेस स्क्टॅ प करण्ासाठी वापरले जाते. कायमिरत एज 3 

कममी पेक्षा जाड नाही. - आयताकृती बे्डसह हुक स्क्टॅ पसमि. (कचत्र 8)

हुक स्क्टॅ पसमिचा वापर मोठ्ा फ्ल्टॅट  सरफेसच्ा मध्भागी स्क्टॅ प करण्ासाठी 

केला जातो जेथे फ्ल्टॅट स्क्टॅ पर वापरणे सोयीचे नसते.

वक्र सरफेस स्क्टॅ प करण्ासाठी

-  हाफ राऊंन्ड  स्क्टॅ पर वक्र सरफेसच्ा कदशेने थोडेसे वळलेले आहे. 

(कचत्र 9)

याचा वापर बेअररंग ब्ॉक्स ककंवा कपतळांना स्क्टॅ प करण्ासाठी केला जातो, 

रेकडयल कदशेने पे्रशर  लागू केला जातो आकण ककटंग एज त्ाच्ा लांबीच्ा 

काट कोनात  हलकवला जातो. जेणेकरून स्क्टॅ कपंगच्ा खुणा पररघीय 

असतात.

- तीन से्कअर  ककंवा कत्रकोणी स्क्टॅ पर

कतन्ी मुखांपैकी प्रते्की पकवत्र ग्ाउंड आहे आकृती 10. याचा उपयोग 

लहान व्यासाची किदे्र खरडण्ासाठी आकण अचूक किद्रांच्ा एज काढून 

टाकण्ासाठी केला जातो. ककटंग एज त्ाच्ा लांबीच्ा काटकोनात  

हलकवली जाते.

-  बुल -नोज स्क्टॅ पर  एका चकतीच्ा टोकाशी फोजमि  आहे. (कचत्र 11) हे 

मोठ्ा बेअररंग्ज स्क्टॅ प करण्ासाठी वापरले जाते. फ्ल्टॅट  स्क्टॅ परच्ा 

पररघीय हालचालीसह ककंवा फ्ल्टॅट  स्क्टॅ परच्ा अनुदैध्मि हालचालीसह हे 

दोन प्रकारे वापरले जाऊ शकते.

स्क्टॅ पर मटेररयल-:उच् दजामिचे मटेररयल  स्ील ककंवा से्शल कमश् धातुचे 

स्ील आकण टंगस्न काबामिइड कटप केलेले मटेररयल .

तपशील-:बे्ड आकण हटँडलची एकूण लांबी 150 ते 500 कममी पययंत असू 

शकते.

करंगळी आकण सेकंड बोट हलकेच बे्डभोवती वळवा. पकहले बोट 

बे्डभोवती सैलपणे असते आकण कथंबल बे्डच्ा वर आकण त्ाच्ा उजव्या  

कोनात  असतो.

सरासरी कठीणपणाच्ा कामासाठी स्क्टॅ परचा बे्ड सरफेसच्ा सुमारे 30°  

कोनात  धरला जातो. खूप कठोर पररश्मासाठी  ॲंगल  जास् असू शकतो, 

तर सॉफ्ट  धातंूसाठी हा  ॲंगल  सुमारे 20° कमी केला जाऊ शकतो. (कचत्र 

13)

एका सामान् कदशेने स्क्टॅ कपंग केल्ानंतर आकण सरफेसच्ा पे्टमधे् 

चाचणी केल्ानंतर. स्क्टॅ कपंगची सामान् कदशा सुमारे 90° ने बदला. (कचत्र 

14)

स्क्टॅ पस्थचेी काळजी आधण दषेखिाि

•  स्क्टॅ पर तीक्षण आकण हाताळण्ासाठी चांगल्ा क््थथतीत ठेवल्ा पाकहजेत.

•  ककटंग एज रबर ककंवा चामड्ाच्ा आवरणाने झाकून ठेवा.

•  वापरानंतर गंजू नये म्णून ककटंग एजवर ग्ीस लावा.
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•  स्क्टॅ पर बेंचवरून खाली पडू नये.

•  इतर टुल्स त कमसळू नका.

थ्ी-प्षेट पद्धतीनषे खऱ्या फ्ल्टॅट  सरिषे सचेी चेाचेणी करणषे (क्व्हटवि्थ तत्त्व) (Testing true flat 
surfaces by three-plate method (Whitworth principle)) 
उकद्ष्ट-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  थ्ी-प्षेट पद्धतीनषे फ्ल्टॅट  स्क्टॅ प कषे िषेल्ा सरिषे साचेी उत्त्ी करा

फ्ल्टॅट  सरफेस कसा कमळेल?

खरडले आहे असे म्णणे सोपे आहे पण उच् पॉइंट कुठे काढायचे हे कसे 

कळते.

जर तीन पे्ट्डसची पयामियी जोड्ांमधे् एकमेकांशी तुलना केली गेली, तर 

ते पूणमिपणे फ्ल्टॅट  असतानाच सवमि पोकझशनमधे् उत्म प्रकारे जुळतील. 

(आकृती कं्र 1)

फाईल  करा आकण कतन्ी पे्ट्डस साईज आकण से्कअर  पूणमि झाल्ा आहेत 

याची खात्री करा. (कचत्र 2)

नाईफ एजने / स््र ेट एजने पातळी तपासा

पे्ट्डस X, Y आकण Z वर सेंटरर पंचाने कशक्ा मारा.

स्क्टॅ प करायच्ा असलेल्ा पे्ट्डस X आकण Y च्ा वर प्रशन बू्चा एक 

अकतशय पातळ   एकसमान लेप लावा. (कचत्र 3)

दोन्ी तुकडे एकत्र ठेवा आकण पे्ट्डस एकमेकांच्ा पुढे आकण मागे घासून 

घ्ा. (कचत्र 4)

X आकण Y पे्ट्डसवरील उच् डाग स्क्टॅ कपंगद्ारे काढून टाकण्ाचे कनरीक्षण 

करा. (कचत्र 5)

कवणलेल्ा सुती कापडाने फेस स्च्छ करा.

बर काढण्ासाठी ऑईल स्ोन हलक्या हाताने  चोळा आकण पुन्ा कवणलेल्ा 

सुती कापडाने स्च्छ करा. दोन्ी फेस चांगल्ा बेअररंग सरफेससह 

जुळणारे होईपययंत समान प्रकक्रया पुन्ा करा. स्क्टॅ प करायच्ा असलेल्ा 

Z पे्टच्ा चेहऱ्यावर अकतशय पातळ   एकसमान कोकटंग ककंवा प्रशन बू् 
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लावा. पे्ट्डस X आकण Z चे फेस एकत्र ठेवा आकण पे्ट्डस एकमेकांच्ा पुढे 

आकण मागे घासून घ्ा. पे्ट Z वरील उच् डागांचे कनरीक्षण करा आकण 

खरवडून काढून टाका (आकृती 6 आकण 7)

पे्ट X स्क्टॅ प करू नका. हे संदभमि सरफेस म्णून घेतले जाते.

पे्ट्डस X आकण Z चे दोन्ी फेस चांगले जुळणारे होईपययंत त्ाच प्रकक्रयेची 

पुनरावृत्ी करा Y आकण Z चे फेस चांगले बेअररंग सरफेससह जुळणारे 

होईपययंत प्रकक्रया पुन्ा करा.

आता ऑपरेशनचे एक चक्र पूणमि झाले आहे. टीप-: पे्ट X पे्ट्डस Y आकण Z 

सोबत जुळतील पण Y आकण Z सोबत होणार नाहीत. कतन्ी पे्ट्डस तेव्ाच 

जुळतात जेव्ा कतन्ी फ्ल्टॅट  असतात.

अदलाबदल करण्ा योग्य, फ्ल्टॅट , चांगले बेअररंग सरफेस प्राप्त होईपययंत 

सायकल अनेक वेळा पुन्ा करा. रॉकेलने सवमि पे्ट्डस स्च्छ करा.

स्च्छतेसाठी कवणलेले सुती कापड वापरा.

पूणमि झाल्ानंतर वकमि पीसच्ा सरफेसवर 5 ते 10 पॉइंटदृश्यमान आकण 

एकसमान कवतरीत केले जातात तेव्ा वकमि पीस सरफेसवर एक चांगला 

बेअररंग सरफेस प्राप्त होतो. (कचत्र 8)

या सरावासाठी  तीन प्रधशक्णािगी एका गटात काम करतीि.

प्रत्षेक प्रधशक्णािगीिा स्क्टॅ धपंगसाठी एक प्षेट धदिी जाईि.

वरीि प्रधरियषेनयुसार प्रत्षेक प्रधशक्णािगी त्ाच्ा प्षेटचेी इतर 

प्रधशक्णािथींशी तयुिना करषेि आधण तीन-प्षेट पद्धतीनषे फ्ल्टॅट  

सरिषे स तयार करषेि.

वरि सरिषे स स्क्टॅ प करणषे (Scraping  curved  surfaces) 
उधदिष्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्क्टॅ प करा आधण वरि सरिषे स तपासा.

वक्र सरफेस खरडण्ासाठी हाफराऊंन्ड  स्क्टॅ पर सवामित योग्य आहे. 

स्क्टॅ कपंगची ही पद्धत फ्ल्टॅट स्क्टॅ कपंगपेक्षा वेगळी आहे.

पद्धत

वक्र सरफेस स्क्टॅ प करण्ासाठी हटँडल आवश्यक कदशेने स्क्टॅ परची हालचाल 

सुलभ करण्ासाठी हाताने  धरले जाते.(कचत्र 1)

ककटंग साठी टटँग वर  दुसऱ्या हाताने  दबाव टाकला जातो.

खडबडीत स्क्टॅ कपंगला लांब स््र ोकसह जास् पे्रशर  आवश्यक असेल.

फाईन  स्क्टॅ कपंगसाठी, पे्रशर  कमी होतो आकण स््र ोकची लांबी देखील कमी 

होते. ककटंग कक्रया फॉरवडमि आकण ररटनमि स््र ोक दोन्ीवर होते. (कचत्र 2)
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पुढे चालताना एक ककटंग एज काम करतो आकण ररटनमि स््र ोकवर सेकंड 

ककटंग एज काम करतो.

प्रते्क पास नंतर, ककटंगची कदशा बदला. हे एकसमान सरफेस सुकनकचित 

करते. (आकृती ३ आकण ४)
स्क्टॅ प केलेल्ा सरफेसाची शुद्धता तपासण्ासाठी मास्र बार वापरा. (कचत्र 

5)

उंच कठकाणे शोधण्ासाठी मास्र बारवर पु्रकशयन कनळ्ा रंगाचा पातळ  

लेप लावा.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.83 - 85

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



279

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.86 - 88 
धिटर (Fitter) - धिधटंग असेंब्ी

व्हध्ननियर मायक्रोमीटर, स्क्रू  थ्रेड मायक्रोमीटर, आखणी आधण माप्न प्रधक्या (Vernier 
micrometer, screw thread micrometer, graduation & Measuring process)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• व्हध्ननियर मायक्रोमीटर (मरेधटरि क) च्ा ग्रेडरेश्नचरे वणनि्न करा

• व्हध्ननियर मायक्रोमीटर वाचा

व्हध्ननियर मायक्रोमीटर

सामान्य मेट्टरि क मायक्रोमीटर केवळ ±.01 ट्ममीच्ा अचूकते पययंत मरोजू 

शकतात.

अट्धक अचूक मरोजमाप घेण्ासाठी, व्ट््ननियर मायक्रोमीटर उपयुक्त आहेत. 

व्ट््ननियर मायक्रोमीटर ±.001 ट्ममीच्ा अचूकतेपययंत मरोजू शकतात.

रच्ना आधण ग्रेडरेश्न

व्ट््ननियर मायक्रोमीटर हे रच्नाातील सामान्य मायक्रोमीटर सारखेच 

असतात. फरक गे्डेश्नमधे् आहे. या मायक्रोमीटरमधे् अट्तररक्त, समा्न 

अंतरावरील गे्डेश्न (व्ट््ननियर आखणी) डेटम लाइ्नच्ा वर ट्िलेली आहेत. 

अशा िहा व्ट््ननियर आखणी रेषा डेटम लाइ्नच्ा वर  पॅरलल माट्कयं ग  

आहेत. (ट्चत्र 1) या 10 रेषांमधील जागा ट्िंबलमधील 9 ट्वभागां एवढी आहे. 

(आकृती कं् 1)

10 व्ट््ननियर ट्वभागांचे मूल्य आहे

  .0 1 ट्ममी X 9

  =.09 ट्ममी.

व्ट््ननियर ट्वभागाचे मूल्य

 
.009mm

10
0.09

�

सवानित कमी संख्ा = 1 ट्िंबल ट्वभाग - 1 व्ट््ननियर ट्वभाग

 = 0.01 – 0.009 ट्ममी = .001 ट्ममी

व्ट््ननियर मायक्रोमीटर वाचणे (ट्चत्र 2)

उदाहरण

मरोजल्या्ंनतर, बॅरलवर दृश्यमा्न पूणनि ट्ममी ट्वभाग वाचा.

ट्ममी मधे् पूणनि ट्वभाज्ेन. 9 ट्ममी

बॅरलवर ट्िसणारे अधधे ट्वभाग लक्षात घ्ा.

   1 हाफभाग

डेटम रेषेखालील ट्िंबल ट्वभाग वाचा. (ट्चत्र 2)

   46 ट्वभाग

ट्िंबल ट्डव्व्ज्नशी जुळणारा व्ट््ननियर ट्वभाग लक्षात घ्ा.

   1 हाफभाग

सवनि वाच्न एकत्र जरोडा

गण्ना

मायक्रोमीटरची शे्णी 0 ते 25 ट्ममी आहे

A ट्िंबलच्ा कडाच्ा  आधी ट्िसणारा पूणनि ट्ममी ट्वभाग = 1.00 x 9  

     = 9.00 ट्ममी

B हाफट्ममी ट्वभागणी बॅरलवरील पूणनि ट्ममी ट्वभाज्ना्ंनतर दृश्यमा्न.  

    = 0.5 x 1 = 0.50 ट्ममी 

C ट््निधेशांक रेषेखालील ट्िंबल ट्वभाग  = 46 X 0.01 = 0.46 ट्ममी

D व्ट््ननियर ट्डव्व्ज्न कॉइ्न साइट्डंग = 3 X 0.001 

     = 0.003 mm

 Reading    = 9.963 mm

व्हध्ननियर मायक्रोमीटर इ्नवार स्ीलचरे ब्नलरेलरे असतात. (धचत्र 3)
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काळजी आधण दरेखभाल

• व््ंपिडलचा घेर आट्ण िरोन्ी मरोजणारे फेस ट््नयट्मतपणे वापरण्ापूववी 

करोरड्ा तागाच्ा कपड्ा्ेन स्वच्छ करा.

• वापरा्ंनतर धुरी आट्ण माप्न चेहऱ्यावर तेलाचा पातळ   िर स्वच्छ करा 

आट्ण लावा. 

• मायक्रोमीटर हाताळता्ना  काळजी घ्ावी आट्ण जट्म्नीवर पडू ्नये. 

• व्ट््ननियर मायक्रोमीटर चुकू्न टाकल्यास ते पुन्ा कॅट्लबे्ट करा.

• व्ट््ननियर मायक्रोमीटर कमी आर्दनिता असलेल्या हवेशीर ट्ठकाणी आट्ण 

डेप्िच्ा तपमा्नावर ठेवा. 

• वापरात ्नसता्ना, मरोजण्ाचे फेस यामधे् अंतर असल्याची खात्री करा.

माप्न मधश्न चरे कॅधलब्रेश्न (Calibration of measuring instrument)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कॅधलब्रेश्नचरे महत्त्व सांगा

• कॅधलब्रेश्न आधण त्ाची प्रधक्या सांगा.

कॅधलब्रेश्न महत्ाचरे का आहरे?

सवनि माप्न मट्श्नांची अचूकता कालांतरा्ेन कमी हरोत जाते. हे सामान्यत-: 

सामान्य झीज झाल्यामुळे हरोते. तिाट्प, अचूकतेतील बिल ट्वियु त ट्कंवा 

यांट्त्रक शॉक ट्कंवा धरोकािायक उत्ाि्न वातावरणामुळे िेखील हरोऊ 

शकतात ज्ामधे् ते वापरले जात आहे, ते खूप लवकर ट्कंवा िीघनि कालावधीत 

खराब हरोऊ शकते. बॉटम  लाई्न अशी आहे की, कॅट्लबे्श्नमुळे माप्न 

मट्श्न ची अचूकता सुधारते. अचूक माप्न उपकरणे उत्ाि्नाची गुणवत्ा 

सुएजतात.

तुम्ी तुमचरे माप्न मधश्न  किी कॅधलब्रेट करावरे?

मरोजण्ाचे टुल्स  कॅट्लबे्ट केले पाट्हजे-:

• ट््नमानित्ाच्ा ट्शफारशी्ुनसार.

• करोणत्ाही यांट्त्रक ट्कंवा ट्वियु त शॉक ्ंनतर.

• कालांतरा्ेन (वाट्षनिक, त्ररैमाट्सक, माट्सक).

कॅधलब्रेश्न म्णजरे काय-: कॅट्लबे्श्नची व्ाख्ा मास्टरशी तुल्ना करू्न, 

उच्च अचूकता आट्ण तकनि संगत शरोधण्ा यरोग्यता असलेल्या इन्स्ट्रु मेंटमधील 

डेव्व्एश्न  (तु्रटी) ओळख ण्ाची एक वरैज्ाट््नक आट्ण पद्धतशीर पद्धत 

म्णू्न केली जाते.

याला मटेररयलची अखंडता तपासणे असेही म्टले जाते, ते मटेररयल  

मरोजण्ासाठी पुरेसे यरोग्य आहे की ्नाही हे वरैकव्पिकररत्ा तपासणे.

इन्स्ट्रु मेंट कॅट्लबे्श्न भारतीय संॅ्टडडनि  बु्ररो (BIS) द्ारे प्रकाट्शत (ISS) 

इंट्डय्न स्टटँडडनि ्ेपिट्सट्फकेश्न्ुनसार केले जाते, जे अ्ुनजे्य एरर  िेखील 

िेते, ज्ाला प्रते्क इन्स्ट्रु मेंटसाठी संबंट्धत संॅ्टडडनि मधे् परवा्नगी ट्िली 

जाऊ शकते.

बहुतेक जागट्तक गुणवत्ा संॅ्टडडनि मधे् कॅट्लबे्श्न अट््नवायनि आहे आट्ण 

ऑटरोमरोबाईल उद्रोग संॅ्टडडनि  ISO/TS 16949 साठी मरोजमाप प्रणाली 

ट्वशे्षण (MSA) ्नावाच्ा ्ेपिशल कलमांतगनित समाट्वष्ट आहे. कॅट्लबे्श्न 

एखाद्ा मान्यताप्राप्त प्रयरोगशाळेद्ारे ट्कंवा प्रमाट्णत केलेल्या संबंट्धत 

कागिलेटरांचे पाल्न करू्न केले पाट्हजे. एजन्ी, ए्नएबीएल इंट्डया 

(कॅट्लबे्श्न चाचणी प्रयरोगशाळांसाठी ्ॅनश्नल  मान्यता मंडळ, आपल्या 

िेशातील मान्यताप्राप्त संस्िा.

इन्स्ट्रु मेंटच्ा कॅट्लबे्श्नसाठी संॅ्टडडनि  तपशीलांचे पाल्न करण्ाचा एक 

भाग, तापमा्न, आर्दनिता, व्ायबे्श्न  यरोग्य प्रकाशयरोज्ना, चंुबकीय टरि ांट्झश्न  

इत्ािीचं्ा संिभानित प्रयरोगशाळेची पयानिवरणीय व्स्िती गंभीर आहे, जी IS-

:199 ट्कंवा NABL िस्तऐवज, आवश्यक आहे. कॅट्लबे्श्न लॅबचे ट््नकष, 

ज्ा्ेन ISO/IEC/170235 - 2015 ्ुनसार गुणवत्ा प्रणाली संॅ्टडडनि  (QSS) 
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स्वीकारले पाट्हजे. इन्स्ट्रु मेंटच्ा कॅट्लबे्श्नमधील महत्ताचा घटक म्णजे 

कॅट्लबे्श्नची वारंवारता, जे महत्त आट्ण गंभीरतेच्ा  आधार वर मरोजमाप 

प्रट्क्या ट््नधानिररत  केले जाते. 

एक चांगले कॅट्लबे्टेड इन्स्ट्रु मेंट तंतरोतंत आट्ण अचूकता िरोन्ी राखेल, 

करोणत्ाही मरोजमाप मट्श्नची अत्ावश्यक आवश्यकता तुमच्ा 

मरोजमाप मट्श्न च्ा कॅट्लबे्श्नची िरो्न उट्दिषे्ट आहेत. ते उपकरणाची 

अचूकता तपासते आट्ण ते मरोजमापाची शरोध क्षमता ठरवते. सराव मधे् 

कॅट्लबे्श्नमधे् ट्डव्ाईस ची िुरुस्ती िेखील समाट्वष्ट असते जर ते 

कॅट्लबे्श्नच्ा बाहेर असेल. कॅट्लबे्श्न तज्ाद्ारे एक अहवाल प्रिा्न केला 

जातरो, जरो कॅट्लबे्श्नपूववी आट्ण ्ंनतर मरोजमाप मट्श्न सह मरोजमापांमधे् 

एरर  िशनिट्वतरो.

कॅट्लबे्श्न कसे केले जाते हे ्पिष्ट करण्ासाठी आपण उिाहरण म्णू्न 

बाह्य मायक्रोमीटर वापरू शकतरो. येिे, कॅट्लबे्श्नसाठी से्लची अचूकता 

हे मे्न पॅरामीटर आहे.

याव्ट्तररक्त, ही उपकरणे पूणनिपणे बंि व्स्ितीत ट्झररो एरर आट्ण मरोजमाप 

सरफेसच्ा फॅ्ट पणा आट्ण  पॅरललतेसाठी िेखील कॅट्लबे्ट केली जातात. 

से्लच्ा कॅट्लबे्श्नसाठी, कॅट्लबे्टेड व्लिप गेज वापरला जातरो. फॅ्ट पणा 

आट्ण  माट्कयं ग  तपासण्ासाठी कॅट्लबे्टेड ऑट्टिकल फॅ्ट वापरला जातरो.

मरेकॅध्नकल िास््नसनि (Mechanical fasteners)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• यांधत्रक िास््नसनि पररभाधित करा

• िास््नसनिचरे वगगीकरण

• धवधवि िास््नसनिचा वापर आधण त्ांचरे उपयरोग सांगा.

व्ाख्ा

मेकॅट््नकल फास्ट्नर हे असे उपकरण आहे जे यांट्त्रकररत्ा िरो्न (ट्कंवा) 

अट्धक घटक एकत्र सहजपणे जरोडते आट्ण हटँड टूल्स (ट्कंवा) पॉवर टूल्सचा 

वापर करू्न करोणत्ाही घटकां्ना ्ुनकसा्न ्न करता ते मरोडू्न टाकले जाऊ 

शकते.

वगगीकरण

गरज आट्ण वापरा्ुनसार त्ांची ती्न वगनिवारी केली जाते.

- तातु्रते (ट्कंवा) काढता येण्ाजरोगे फास्ट्नसनि

- अधनि-स्िायी फास्ट्नसनि

- कायम फास्ट्नसनि

तातु्रतरे (धकंवा) काढता यरेण्ाजरोगरे िास््नसनि

- बरोल्ट, ्नट, सू्क, स्टड इ. सारखे फास्ट्नसनि, आम्ाला िरो्न (ट्कंवा) 

अट्धक घटक सहजपणे जरोडण्ास सक्षम करतात आट्ण हटँड टूल्स 

(ट्कंवा) पॉवर टूल्सचा वापर करू्न करोणत्ाही घटकाला हा्नी ्न करता 

ते काढू्न टाकले जाऊ शकतात.

- उद्रोगात वापरल्या जाणारयु  या पुरुष फास्ट्नसनिचे सवानित सामान्य प्रकार 

म्णजे हेक्ागरो्नल हेड, से्कअर हेड, फॅ्ट (ट्कंवा) काउंटर बुडलेले 

हेड, राऊंन्ड  हेड, सॉकेट हेड (ट्कंवा) अॅल्न हेड, बट्न हेड आट्ण 

सॉकेट सेट सू्क इ.

- उद्रोगात वापरल्या जाणारयु  या ट्फमेल फास्ट्नसनिचे (म्णजे ्नट) सवानित 

सामान्य प्रकार म्णजे रेगु्यलर हेक्ागरो्नल ्नट, से्कअर ्नट, राऊंन्ड  

्नट आट्ण ्नायलॉ्न ररंग इलाव्स्टक स्टॉप ्नट इ.

उपयरोग-:या प्रकारचे फास्ट्नसनि िरो्न (ट्कंवा) अट्धक घटक एकत्र 

जरोडण्ासाठी उप-असेंबली (ट्कंवा) पूणनि असेंब्ी करण्ासाठी वापरले 

जातात.

अिनि-स्िायी िास््नसनि-: ररवे्टससारखे फास्ट्नसनि पे्टयुस (ट्कंवा) स्टीलचे 

भाग घट्ट धरू्न ठेवण्ासाठी वापरले जातात. जरोडण्ासाठी (ट्कंवा) एकत्र 

करण्ासाठी भागांमधे् पूवनि ट्डरि ल केलेल्या यरोग्य ट्िर्दांद्ारे ररवे्टस ठेवल्या 

जातात. ररवे्ट सेट वापरू्न, ट्िर्द बंि करू्न टांग्याच्ा शेपटीचा भाग 

डरोक्ात तयार हरोतरो.

िंड झाल्यावर पे्टयुस हेडच्ा िरम्ा्न धरल्या जातात. ररवे्ट हा काबनि्न 

स्टील (ट्कंवा) आय्ननि  (ट्कंवा) ्नॉ्न-फेरस धातूचा िंडगरोलाकार साईज रॉड 

आहे. त्ामधे् हेड आट्ण टांग्याचे टरोक ट््नमुळते आहे जे ररवे्ट हरोलमधे् 

सरोपे स्िा्न प्रिा्न करते. ट्डसमेंटल करता्ना आधीपासू्न एकत्र जरोडलेल्या 

पे्टयुस खराब ्न करता काढण्ासाठी ररवे्टस ट्डरि ल केले जाऊ शकतात. 

ही प्रट्क्या कायमस्वरूपी तसेच अधनिवट असते

ट््नसगानित कायम. हेडच्ा प्रकारा्ुनसार ररवे्टस्ना सॅ्प हेड, पॅ्न हेड, 

काउंटरसंक हेड, फॅ्ट हेड इत्ािी म्णतात.

वापर

जहाज बांधणी, ट्ब्ज गडनिसनि, स्टरि क्चरल टॉवसनि, गुडयुस वॅग्न, बॉयलर आट्ण 

जड पे्रशर वेसल्स इंडस्टरि ीमधे् आट्ण लहा्न आकाराच्ा एव्प्केशन् 

साठीही ररवे्टसचा वापर केला जातरो.
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कायम िास््नसनि

आकनि  वेव््ंडिग, गॅस वेव््ंडिग आट्ण बे्ट्झंग हे घटक आट्ण संरच्नांचे 

कायमस्वरूपी फास्टट््ंनग िरम्ा्न उद्रोगात वापरले जाणारे ऑपरेश्न 

आहेत. एकिा आकनि  वेव््ंडिग, गॅस वेव््ंडिग आट्ण बे्ट्झंग पूणनि झाल्या्ंनतर, 

घटक (ट्कंवा) संरच्नां्ना ्ुनकसा्न ्न हरोता वेगळे केले जाऊ शकत ्नाही, 

म्णू्न अशा प्रकारच्ा फास्टट््ंनगला कायम स्वरूपी फास्टट््ंनग म्णतात.

वापर

स्टील पे्टयुस (ट्कंवा) स्टरि क्चसनि जसे की गुडयुस वॅग्न ट्बव््ंडिग, ट्शप ट्बव््ंडिग, 

ट्ब्ज स्टरि क्चसनि असेंबट्लंग इ. एकत्र ठेवण्ासाठी. काहीवेळा वेव््ंडिग 

करण्ापूववी घटक (ट्कंवा) बरोल्ट, ्नट, सू्क, ररवे्टस इत्ािी तातु्रत्ा 

फास्ट्नसनिसह भाग एकत्र धरतात.

स्क्रू  थ्रेड मायक्रोमीटर - स्क्रू  थ्रेड मायक्रोमीटर वापरू्न थ्रेड माप्न (प्रभावी व्ास) (Screw 
thread micrometer - Thread measurement (effective diameter) using screw 
thread micrometer)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• स्क्रू  थ्रेड मायक्रोमीटरची वैधशष्ट्रे सांगा

• टरेबलच्ा मदती्नरे माप्नाच्ा ती्न-वायर प्रणालीची वैधशष्ट्रे सांगा 

• ती्न-वायर पद्धतीमध्रे वापरण्ासाठी टरेबलच्ा मदती्नरे सववोत्तम वायर ध्नवडा.

स्क्रू  थ्रेड मायक्रोमीटर-: हे मायक्रोमीटर (ट्चत्र 1) सू्क थे्डयुसचा प्रभावी 

व्ास मरोजण्ासाठी वापरला जातरो. हा माप महत्ताचा आहे, कारण थे्ड 

फ्टँक्चे के्षत्रफळ ट्पच लाई्नच्ा पररसरात असते जेिे जुळणारे थे्डच्ा 

िरम्ा्न बलाचे सवानित मरोठे प्रसारण हरोते.

हे रच्नातील सामान्य मायक्रोमीटरसारखेच आहे परंतु त्ात अॅव्व्व्ल्स 

बिलण्ाची सुट्वधा आहे.

ए्नव्व्ल्स बिलण्ायरोग्य आहेत आट्ण थे्डयुसच्ा ट्वट्वध प्रणालीचं्ा 

प्ररोफाईल  आट्ण ट्पच्ुनसार बिलले जातात. (आकृती २ आट्ण ३)

ती्न-वायर पद्धत-:ही पद्धत प्रभावी व्ास आट्ण फ्टँक फॉमनि तपासण्ासाठी 

समा्न व्ासाच्ा ती्न तारांचा वापर करते. तारा उच्च िजानिच्ा अचूकतेसह 

पूणनि केल्या आहेत.

वापरल्या जाणारयु  या तारांचा साईज थे्डच्ा ट्पचवर अवलंबू्न असतरो. प्रभावी 

व्ास मरोजण्ासाठी, थे्डयुसमधे् ती्न तारा यरोग्य आहेत. (ट्चत्र 4)

माप्न तारा जरोड्ांमधे् पुरवल्या जाणारयु  या वायर-हरो्डिरमधे् बसट्वल्या 

जातात. एका धारकाला एक वायर आट्ण िुसरयु  याला िरो्न वायर ट्फक् 

करण्ाची तरतूि आहे. (ट्चत्र 5)

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.86 - 88
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तक्ा 1

माप्न तारांसह मरोजमाप. खडबडीत धपच असलरेलरे मरेधटरि क थ्रेड (M)

 Thread Pitch   Basic measure-   Measuring   Dimension 
 designation   ment mean wire dia.  over wire
   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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तक्ा 2

माप्न तारांसह मरोजमाप. उत्कृ ष् धपचसह मरेधटरि क थ्रेड्स (M)

 Thread designation Basic measurement Measuring wire dia.mean  Dimension over wire
 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
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.89 
धिटर (Fitter) - धिधटंग असेंब्ी

डायल टरेस् इंधडकरे टर, कंपॅररेटसनि, धडधजटल डायल इंधडकरे टर (Dial test indicator, 
comparators, digital dial indicator)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• डायल टरेस् इंधडकरे टरचरे तत्त्व सांगा

• डायल टरेस् इंधडकरे टरचरे भाग सांगा

• डायल टरेस् इंधडकरे टरची महत्त्वाची वैधशष्ट्रे सांगा

• डायल टरेस् इंधडकरे टरची कायये सांगा

• स्टँडचरे धवधवि प्रकार सांगा.

डायल टेस्ट इंट्डकेटर ही उच्च सु्पिष्टता असलेली उपकरणे आहेत, 
ज्ाचा वापर घटकांच्ा आकारांमधील फरकांची तुल्ना आट्ण ट््नधानिरण  
करण्ासाठी केला जातरो. (ट्चत्र 1) ही उपकरणे मायक्रोमीटर आट्ण 
व्ट््ननियर कॅट्लपर सारख्ा आकारांचे िेट वाच्न िेऊ शकत ्नाहीत. डायल 
टेस्ट इंट्डकेटर गॅ्जु्एटेड डायलवरील पॉईंटरच्ा सहाय्ा्ेन आकारातील 
लहा्न ट्भन्नता वाढवतरो. ट्वचल्नांचे हे िेट वाच्न चाचणी घेतलेल्या भागांच्ा 
पररव्स्ितीचे अचूक ट्चत्र िेते.

लीव्हर प्रकार (ट्चत्र 4)

कामाचरे तत्-: पं्जर ट्कंवा स्टायलसच्ा लहा्न हालचालीचें गरोलाकार 

रुपांतर पॉइंटरच्ा ररोटरी मरोश्नमधे् रूपांतररत केले जाते. (ट्चत्र 2)

प्रकार-: मॅट्निट्फकेश्नच्ा पद्धती्ुनसार िरो्न प्रकारचे डायल टेस्ट इंट्डकेटर 

वापरात आहेत. ते आहेत

पं्जर प्रकार (ट्चत्र 3)

पं्जर प्रकार डायल चाचणी स्रूचक

डायल टेस्ट इंट्डकेटरचे बाह्य भाग आट्ण वरैट्शष्टे् आकृती 3 मधे् 
िशनिट्वल्याप्रमाणे आहेत.

डायल टरेस् इंधडकरे टर इ्नव्हर स्ील मटरेररयलपास्रू्न ब्नवलरे जातात

1 पॉइंटर

2 ट्फरवता येण्ाजरोगे बेझल

3 बेझल कॅ्म्प

4 बॅक लुग

5 पारिशनिक डायल कव्र

6 से्टम

7 पं्जर

8 ॲ्नव्व्ल

9 क्ांती काउंटर

पं्जर ची रेखीय गती रूपांतररत करण्ासाठी, रॅक आट्ण ट्पट््नय्न यंत्रणा 
वापरली जाते. (ट्चत्र 2)

लीव्हर प्रकार डायल चाचणी ध्नदयेशक(धचत्र 4)

या प्रकारच्ा डायल टेस्ट इंट्डकेटरच्ा बाबतीत, लीव्र आट्ण स्करोलच्ा 
मट्श्नद्ारे हालचालीचें मॅट्निट्फकश्न प्राप्त केले जाते. (ट्चत्र 5)
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यात बॉल-टाइप संपकानि सह एक स्टाईलस आहे, जरो हाॅररझाॅन्टल पे््न  

कायनिरत आहे.

हे सरफेस गेज स्टटँडवर सरोयीस्रपणे माउंट केले जाऊ शकते आट्ण जेिे 

पं्जर टाइप डायल टेस्ट इंट्डकेटर लागू करणे अवघड आहे अशा ट्ठकाणी 

वापरले जाऊ शकते. (ट्चत्र 6)

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.89

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



287

डायल टरेस् इंधडकरे टरची महत्त्वाची वैधशष्ट्रे

डायल टेस्ट इंट्डकेटरचे एक महत्ताचे वरैट्शष्ट् म्णजे से्लला ररंग बेझेल्ेन 

ट्फरवले जाऊ शकते, ज्ामुळे ते सहजपणे शून्यावर सेट केले जाऊ शकते.

अ्ेनक डायल टेस्ट इंट्डकेटसनि शून्यापासू्न घड्ाळाच्ा ट्िशे्ेन प्स 

वाचतात आट्ण घड्ाळाच्ा ट्वरुद्ध ट्िशे्ेन वजा वाचतात जेणेकरु्न प्स 

आट्ण माय्नसचे संकेत ट्मळू शकतील.

वापर-(आकृती 7 काही उपयरोग िशनिट्वते)

वकनि पीसच्ा मापांची एका ज्ात संॅ्टडडनिशी तुल्ना करण्ासाठी, उिा. व्लिप 

गेज.

माट्कयं ग  आट्ण फॅ्टपणासाठी समतल सरफेस तपासण्ासाठी.

शाफ्ट आट्ण बारची  माट्कयं ग  तपासण्ासाठी.

ट्िर्द आट्ण शाफ्टची एकाग्ता तपासण्ासाठी.

इंधडकरे टर सॅ्ण्ड (धचत्र 8)
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डायल टेस्ट इंट्डकेटर स्टटँडच्ा संयरोगा्ेन ते ठेवण्ासाठी वापरले जातात 

जेणेकरू्न स्टटँड स्वतः  मशी्न टूल्सच्ा डेटम सरफेसवर ठेवता येईल.

स्टटँडचे ट्वट्वध प्रकार आहेत (ट्चत्र 9)

- चंुबकीय स्टटँड सह युट््नव्सनिल कॅ्म्प

- चंुबकीय स्टटँड सह लवट्चक परोस्ट

- कास्ट आय्ननि बेस सह सामान्य उदेिश धारक.

डायल टरेस् इंधडकरे टर वापरण्ासाठी कॅ्म्पमिील तरतुदी 

दशनिवतात.

डायल टरेस् इंधडकरे टरची काळजी आधण दरेखभाल.

- डायल टेस्ट इंट्डकेटर व््ंपिडल आट्ण पॉइंट सॉफ्ट  कापड वापरू्न 

स्वच्छ ठेवा.

- डायल टेस्ट इंट्डकेटर सुरट्क्षत, करोरड्ा जागी ठेवा आट्ण धूळ आट्ण 

ओलावा बाहेर ठेवण्ासाठी ते झाकू्न ठेवा. 

- डायल टेस्ट इंट्डकेटर गेट्जंग व्स्ितीत ऑपरेट्टंग ट्िवसाच्ा अंतरा्ेन 

करा.

कॉमॅ्पररेटर (Comparators)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कॉमॅ्पररेटर गरेजच्ा कायानिचरे धसद्धांत सांगा

• चांगल्ा कॉमॅ्पररेटर गरेजची आवश्यक वैधशष्ट्रे सांगा

• कॉमॅ्पररेटर गरेजचा उदिरेश सांगा.

• बरोर डायल गरेजचरे भाग आधण मरोजमापाची पद्धत स्पष् करा.

कॉमॅ्पररेटर गरेजचा उदिरेश

सवनि कॉमॅ्परेटर गेजचा उदेिश हा आहे की प्रमाण (व्लिप गेज ट्कंवा ररंग 

गेज) आट्ण मरोजमाप केले जाणारे काम यामधील साईजमा्नातील फरक 

िशनिवणे हा आहे की मरोजमाप काही से्लपॉइंटरद्ारे मरोजले जात आहे 

जे अचूकतेसाठी वाचण्ासाठी पुरेसे आहे. आवश्यक या तौलट््नक गेजच्ा 

बांधणीसाठी भौतीकशास्ताच्ा ट्वज्ा्नाला मॅट्निट्फकेश्न प्रिा्न करण्ासाठी 

ज्ात असलेले जवळजवळ प्रते्क संभाव् तत्त वापरले गेले आहे.

चांगल्ा कॉमॅ्पररेटर गरेजची आवश्यक वैधशष्ट्रे

- कॉमॅ्पक्ट असावे.

- कमाल कठीणपणा.

- तापमा्नाच्ा प्रभावासाठी जास्तीत जास्त भरपाई.

- पं्जर आट्ण रेकॉट्डयंग मट्श्नच्ा हालचालीमधे् करोणताही प्रट्तवाि 

्नाही.

- से्ल रीट्डंगची स्टरि ेट रेषा वरैट्शष्टे्.

- सवानित यरोग्य मरोजमाप पे्रशर  जरो संपूणनि से्लमधे् एकसमा्न राहतरो. 

- शून्यावर परत येता्ना ट््निधेशक सुसंगत असावा.
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- संकेताची पद्धत ्पिष्ट असावी आट्ण सूचक ‘डेड बीट’ (म्णजे 

िरोल्नांपासू्न मुक्त) असावा.

- वाजवी चुकीचा वापर सह्न करण्ास सक्षम असावे.

- ऑपरेशन्ची ट्वसृ्तत शे्णी असावी.

कामाची तत्त्वरे

सामान्यतः  वापरल्या जाणारयु  या तुल्नात्मक गेजमधे् खालील तते्त वापरली 

जातात.

- यांट्त्रक

- इलेक्टरि ॉट््नक्

- नु्यमॅट्टक 

- ऑट्टिकल

यांधत्रक कॉमॅ्पररेटर

हे मरोठ्ा प्रमाणावर वापरले जातात आट्ण पररट्चत आहेत डायल इंट्डकेटर 

हे कॉमॅ्परेटर स्टटँड, मायक्रोकेटर, ट्सग्ा कॉमॅ्परेटर आट्ण रेड कंपेरेटरमधे् 

बसवलेले आहेत.

डायल इंट्डकेटर कॉमॅ्परेटर स्टटँडवर बसवलेला आहे.

येिे, पं्जर टाइप डायल इंट्डकेटर वापरला जातरो. गीअसनि, रॅक आट्ण 

ट्पट््नय्न, स्टील बटँड आट्ण लीव्सनिच्ा यरोग्य संयरोज्नाद्ारे मरोठेीकरण 

साध् केले जाते. साधारणपणे ट्वस्तार शे्णी 100 ट्कंवा 1000 (ट्कमा्न 10 

मायक्ॉ्न ट्कंवा 1 मायक्ॉ्न) िरम्ा्न असते.

मायक्रोकरे टर (आककृ ती कं् 1)

हे एक साधे आट्ण कपिक ट्डझाइ्न आहे, जे 25000 पट (0.02 μ म्णजे. 

0.00002 ट्ममी. कमीत कमी मरोजणी) पययंत खूप उच्च मरोठेीकरण िेते ते 

कॉमॅ्पक्ट, मजबूत आट्ण घषनिण आट्ण प्रट्तट्क्यांपासू्न मुक्त आहे. जेव्ा 

पं्जर  वर सरकतरो, तेव्ा बेल कंॅ्क लीव्र झुकलेला असतरो आट्ण 

वळणारी पट्टी लांबते.

ही चळवळ ्ंनतर त्ाच्ा मागे बसवलेल्या से्लवर वाचली जाते. जेव्ा पं्जर  

खाली सरकतरो, तेव्ा हालचालीची संपूणनि प्रट्क्या उलट केली जाते आट्ण पॉइंटर 

ट्वरुद्ध बाजूला सरकतरो आट्ण हे वाच्न से्लच्ा ट्वरूद्ध वाचले जाते.

बरोर डायल गरेज

हे एक अचूक माप्न मट्श्न  आहे जे अंतगनित मापे मरोजण्ासाठी वापरले 

जाते. बरोर डायल गेज सामान्यतः  िरो्न-ट्बंिू, स्व-कटँ टररंग प्रकार म्णू्न 

उपलब्ध आहे

डायल बरोअर गरेज (धचत्र 2)

स्स्म -:हे सवनि घटक एकत्र ठेवते आट्ण डायलमधे् पं्जर  मरोश्न प्रसाररत 

करण्ाची यंत्रणासमाट्वष्ट करते.

ट््नट्चित ॲ्नव्व्ल/इन्टनि- हे अॅव्विल्स अिलाबिल करण्ायरोग्य आहेत. 

ॲ्नव्व्लची ट््नवड मरोजल्या जाणारयु  या बरोअरच्ा व्ासावर अवलंबू्न 

केली जाते. ट्वट्शष्ट प्रकारच्ा बरोर डायल गेजसाठी, मरोजमापाची शे्णी 

वाढवण्ासाठी एक्स्ेंश्न ररंग/वॉशर प्रिा्न केले जातात.

स्ाइधडंग पं्जर -: हे मरोजमाप वाचण्ासाठी डायलची हालचाल 

कायानिव्वित करते.

सेंटररंग श्रूज/गरोलाकार आिार 

ग्ाउंड ट्डस्च्ा जरोडीसह काही प्रकारचे बरोर डायल गेज प्रिा्न केले 

जातात. (ट्चत्र 3)

वळणा वळणाच्ा पट्टीतील हेट्लक्  ॲंगल  कमी हरोतरो आट्ण यामुळे 

पट्टीच्ा हेट्लक्च्ा बाजू्ेन व्स्िर असलेला पॉइंटर एका बाजूला सरकतरो.
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हे बरोअरच्ा मध्भागी मरोजमाप करणाऱ्या फेस चे अलाईमेंट राखते. काही 

प्रकारांसाठी, व्पं्रग-लरोड केलेले िरो्न गरोलाकार  समिनि्न प्रिा्न केले जातात.

डायल इंधडकरे टर (धचत्र 4)

यात डायलवर गे्डेश्न माट्कयं ग  आहेत. आखणी घड्ाळाच्ा ट्िशे्ेन आट्ण 

ट्वरुद्ध ट्िशे्ेन माट्कयं ग  केले आहेत.

बरोर डायल गेज ट्वट्वध माप्न शे्णीसंह ट्वट्वध आकारात उपलब्ध आहेत. 

वेगवेगळ्ा आकारांचे मरोजमाप करण्ासाठी हे अिलाबिल करण्ा यरोग्य 

माप्न रॉडयुस (बाह्य रॉडयुस ट्कंवा कॉव्बि्ेनश्न वॉशर) आहेत. (ट्चत्र 5)

इन्स्ट्रु मेंटची अचूकता डायलवरील गे्डेश्नच्ा प्रकारावर अवलंबू्न असते. 

सवानिट्धक वारंवार वापरल्या जाणारयु  या उपकरणांमधे् 0.001 ट्ममी आट्ण 

0.01 ट्ममी अचूकता असते.

मरोजमाप घरेण्ाप्रूवगी डायल गरेज श्रून्ावर सरेट करे लरे पाधहजरे. 

श्रून् सरेधटंगसाठी सरेधटंग ररंग उपलब्ध आहरेत. (धचत्र 6)

माप घेता्ना व्पं्रग-लरोडेड एंड (पं्जर ) िाबु्न कारण ते सेट्टंग उपकरणात 

ट्कंवा मरोजल्या जात असलेल्या बरोअरमधे् प्रवेश करते. मरोजण्ाचे फेस 

व्स्ितीत ठेवण्ासाठी ट्डव्ाईस ला ट्कंट्चत रॉक आट्ण व्स्िर करा. (ट्चत्र 7)

सेट्टंग ट्फक्सचरमधे् ट््नट्चित केलेल्या व्लिप गेजचा वापर शून्य सेट्टंगसाठी 

िेखील केला जाऊ शकतरो. (ट्चत्र 8)

डायल इंट्डकेटर वाचत आहे (ट्चत्र 9)

वाच्न घेता्ना, प्रिम माप्न शे्णी आट्ण से्लचे उपट्वभाग तपासा. 

आकृतीमधील ट््निधेशकाची शे्णी 0.8 ट्ममी आहे आट्ण िरोन्ी ट्िशांमधे् 

0-40 पययंत गे्डेश्न प्राप्त केली आहे. अशा प्रकारे प्रते्क ट्वभागाचे मूल्य 

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.89

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



291

0.01 ट्ममी आहे. ट््निधेशक घड्ाळाच्ा काट्ाच्ा ट्िशे्ेन सकारात्मक 

डेव्व्एश्न  आट्ण ट्वरुद्ध ट्िशे्ेन ्नकारात्मक डेव्व्एश्न  िशनिट्वतरो.

वगनि असाइ्नमेंट

      बरेधसक माप्न                       म्रूल् मरोजलरे

 30.0 mm      29.97 - 29.98 
   30.02 - 30.03 
   30.03 - 30.04 
   30.04 - 30.05 

 23.0 mm 22.92 - 22.93 
   22.93 - 22.94 
   22.94 - 22.95 
   22.96 - 22.97 

 47.8 mm 47.86 - 47.87 
   47.88 - 47.89 

   47.92 - 47.93 

   47.96 - 47.97 

 53.0 mm 52.92 - 52.93 

   52.93 - 52.94 

   53.96 - 53.97 

   53.97 - 53.98 

 65.0 mm 64.75 - 64.76 

   64.79 - 64.80 

   64.83 - 64.84 

धडधजटल डायल इंधडकरे टर (Digital dial indicator)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धडधजटल डायल इंधडकरे टर पररभाधित करा.

धडधजटल डायल इंधडकरे टर-: इलेक्टरि ॉट््नक्च्ा आगम्ना्ेन, काही 

ट््निधेशकांमधील घड्ाळाचा फेस  (डायल) आता ट्डट्जटल ट्वस्िाप्ना्ेन 

(सामान्यतः  एलसीडी) बिलले गेले आहेत आट्ण डायल रीट्डंग िेखील 

रेखीय एन्रोडर्ेन बिलले आहेत.

ट्डट्जटल इंट्डकेटरचे त्ांच्ा अॅ्नालॉग पूवनिवततींच्ा तुल्ेनत काही फायिे 

आहेत, ट्डट्जटल इंट्डकेटरचे बरेच मॉडेल संगणकाद्ारे इलेक्टरि ॉट््नक 

पद्धती्ेन डेटा रेकॉडनि आट्ण प्रसाररत करू शकतात, RS 232 ट्कंवा USB 

सारख्ा इंटरफेसद्ारे, यामुळे सांव्ख्कीय प्रट्क्या ट््नयंत्रण (SPC) सुलभ 

हरोते, कारण संगणक रेकॉडनि करू शकतरो. माप्नाचा पररणाम टॅबु्लर 

डेटासेटमधे् हरोतरो (जसे की डेटाबेस टेबल ट्कंवा पे्रड शीट) आट्ण त्ांचा 

अिनि लावा (त्ावर सांव्ख्कीय ट्वशे्षण करू्न). हे संख्ांच्ा लांब सं्तभांचे 

मॅनु्यअल रेकॉट्डयंग िूर करते, जे केवळ एरर  टाळू्न ऑपरेटरचा धरोका कमी 

करत ्नाही (जसे की अंक बिलणे) परंतु मा्नवी प्रयत्ां्ना वेळेपासू्न मुक्त 

करू्न प्रट्क्येची उत्ािकता िेखील सुधारते

 - डेटा रेकॉट्डयंग आट्ण कॉपी करणे कायधे आहे

आणखी एक फायिा असा आहे की ते बटण िाबु्न मेट्टरि क आट्ण ट्ब्ट्टश 

युट््नटयुसमधे् व्स्वच केले जाऊ शकतात, अशा प्रकारे स्वतंत्र युट््नट रूपांतरण 

प्रणालीची तरतूि टाळते.

त्ामुळे ट्डट्जटल डायल इंट्डकेटरचा सामान्य डायल इंट्डकेटरपेक्षा अट्धक 

फायिा हरोत आहे. ट्डट्जटल डायल इंट्डकेटरची अचूकता मेट्टरि कमधे् 

0.001 ट्ममी आट्ण ट्ब्ट्टशमधे् 0.0001 इंच आहे.
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थ्ी पाॅईटं इंट्ननिल मायक्रोमीटर वापरू्न दंडगरोलाकार साईज बरोअरमिील गुणवत्तरेचरे 
माप्न (Measurement of quality in cylindrical bore using three point internal 
micrometer)
उधदिष्रे: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• थ्ी पाॅईटं इंट्ननिल मायक्रोमीटरचा उपयरोग सांगा

• थ्ी पाॅईटं इंट्ननिल मायक्रोमीटरचरे भाग सांगा

• थ्ी पाॅईटं इंट्ननिल मायक्रोमीटरची वैधशष्ट्रे सांगा.

थ्ी पाॅईंट इंट्ननिल मायक्रोमीटर (ट्चत्र 1) यासाठी उपयुक्त आहेत-:

- थू् आट्ण ब्ाइंड हरोलचे व्ास मरोजणे.

- बरोअरची लंबगरोलाकार आट्ण गरोलाकारपणा तपासणे.

सामान्यतः  वापरल्या जाणारयु  या थ्ी पाॅईंट इंट्ननिल मायक्रोमीटर  मधे् 

कमीतकमी 0.005 ट्ममी असते.

भाग

- माप्न हेड ज्ामधे् ती्न मरोजमाप एंव्व्ल्स असतात

- रॅचेट स्टॉप

- ट्िंबल

- बॅरल

या मायक्रोमीटरमधे् शंकूची व््ंपिडल असते जी ट्िंबल घड्ाळाच्ा ट्िशे्ेन 

ट्फरवल्यावर पुढे जाते. शंकूच्ा व््ंपिडलच्ा हालचालीमुळे मरोजमाप 

करणारयु  या ऍव्व्व्ल्स पुढे आट्ण मागे एकसारखे हलतात. ती्न मरोजमाप 

करणारयु  या अॅव्व्व्ल्स बरोअरमधे् इन्स्ट्रु मेंटचे स्व-अलाईमेंट सुलभ करतात.

थ्ी-पॉइंट अंतगनित मायक्रोमीटर वेगवेगळ्ा आकारात उपलब्ध आहेत जे 

एका शे्णीमधे् मरोजमाप करण्ास परवा्नगी िेतात.

रॅचेट स्टॉप ॲ्नव्व्ल्स आट्ण जॉबच्ा सरफेसवर एकसमा्न िबाव 

आणण्ाची परवा्नगी िेतरो. हे मायक्रोमीटर एक ट्कंवा अट्धक शून्य सेट्टंग 

ररंगसह प्रिा्न केले जातात. (ट्चत्र 2)

या उदेिशासाठी प्रिा्न केलेल्या सू्क डरि ायव्रचा वापर करू्न बॅरल सरैल 

करू्न अॅव्व्व्ल्सची व्स्िती रीसेट केली जाऊ शकते.

बरोअरच्ा डेप्िवर अवलंबू्न मायक्रोमीटर कॅबची लांबी एक्स्ेंश्न रॉड 

वापरू्न बिलली पाट्हजे. (ट्चत्र 4)

एक्स्ेंश्न रॉडयुस बिलण्ासाठी ्ॅपि्नर ट्िलेला आहे. (ट्चत्र 5)

ही उपकरणे वेगवेगळ्ा आकारात वेगवेगळ्ा वापरासाठी उपलब्ध आहेत.

ते अॅ्नालॉग ट्कंवा ट्डट्जटल रीड-आउटमधे् िेखील उपलब्ध आहेत.

माप घेण्ापूववी, सेट्टंग ररंग वापरू्न शून्य सेट्टंग तपासणे आवश्यक आहे. 

(ट्चत्र 3)
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.90 
िफटर (Fitter) - टिनōग

लेथवर काम करताना सुरƗेची खबरदारी ƽा (Safety precautions to be observed while 
working on lathes)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  लेथवर काम सुŝ करǻापूवŎ, जॉबǉा दरʄान आिण नंतर पाळʞा जाणार् या खबरदारी सांगा.

काम सुŝ करǻापूवŎ

लुिŰकंट  Ůणाली कायŊरत असʞाची खाũी करा.

मॅिटंग गीअसŊ योƶ जाळीमȯे असावेत आिण पॉवर फीड लीʬर तट˕ 
İ˕तीत असावेत. कामाचे Ɨेũ ˢǅ आिण नीटनेटके असावे.

सुरƗा रƗक जागोजागी असावेत.

जॉबǉा दरʄान

आपʞा हाताने  िफरणारा चक थांबवǻाचा कधीही Ůयȉ कŝ नका.

िफरणारा चक धोकादायक आहे.

लेथवर कोणतेही ॲडजेİːंग  करǻापूवŎ मशीन बंद करा.

चक की चक मȯे सोडणे धोकादायक आहे.

वापरʞानंतर लगेच काढून टाका. (Fig 1)

िसंगल पॉइंट टूʤ ती˽ण आिण धोकादायक असतात. बी

ȑांचा वापर करताना जाˑ काळजी ƽा. िचɛ ती˽ण आिण धोकादायक 
असतात.

आपʞा उघǰा हात नी ȑांना कधीही काढू नका.

िचप रेक िकंवा Űश वापरा. आपǽालीन ːॉप İˢच कुठे आहे हे तुʉाला 
नेहमी मािहत असणे आवʴक आहे.

कामा नंतर

Űशने लेथ ˢǅ करा आिण कापूस कचरा सह पुसून टाका.

ɰेडचे मागŊ आिण लुिŰकंट  िबंदंूना तेल लावा.

लेथचा पįरसर s ǅ करा, घाण आिण कूलंट पुसून टाका आिण s फŊ  काढा.

सŐटर लेथचे तपशील (Specification of a centre lathe)   
उिȞʼ-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• सŐटर लेथ वगŎकरण करा.

आहे. ɰेडची लांबी.

ɰेडǉा मागाōची लांबी.

कामाची कमाल लांबी जी सŐटरांमȯे वळवता येते.

Ūेड्सची ŵेणी जी कापली जाऊ शकते.

लेथची Ɨमता. İˢंग ओʬर कॅरेज.

Ţॉस-ˠाइड आिण कंपाऊंड ˠाइडǉा ŤॅǛुएटेड कॉलरवरील Ůȑेक 
िवभागाचे मूʞ. İ˙ंडल गतीची ŵेणी. फीडची ŵेणी.

İ˙ंडल बोरचा साईज.

İ˙ंडल नोजाचा Ůकार.

लेथचा िवŢेता आिण खरेदीदार यांǉात संवाद साधǻात तपशील मदत 
करतात.

हे लेथǉा ऑपरेटरला हातात ील काम ऑपरेशɌ करǻासाठी सामावून 
घेता येईल की नाही हे ठरवǻास मदत करते.

लेथचे तपशील (Fig 1)

एक लेथ खालील Ȫारे वगŎकरण करणे आवʴक आहे.

एखाȨा कामाचा जाˑीत जाˑ ʩास धरला जाऊ शकतो.

ɰेडवरचा İˢंग. हे लेथǉा अƗापासून बेडǉा शीषाŊपयōतचे लंब अंतर 
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- हेडːॉक   - टेलːॉक

- कॅरेज    - Ţॉस-ˠाईड

- कंपाऊंड ˠाइड   -  बेड 

- िƓक चŐज िगअरबॉƛ  - लेग 

- फीड शाɝ   - लीड ˌु

लेथचे कायŊ तȇ (Fig 2)

लेथची बांधकाम वैिश̽Ǩे

लेथमȯे तरतूद असावी-:

- किटंग टूल धरǻासाठी आिण रोटेशनǉा िदशेǉा िवŝȠ फीड 
करǻासाठी.

- जॉबǉा रोटेशनǉा संदभाŊत किटंग टूलची सापेƗ हालचाल िमळिवǻासाठी 
भाग, िनिʮत आिण ˠाइिडंग असणे.

- िविवध ऑपरेशɌ करǻासाठी उपकरणे आिण ॲटचमŐट  असणे. 

लेथचे मेन भाग खालीलŮमाणे आहेत. (Fig 1)

लेथची बांधकाम वैिश̽Ǩे (Constructional features of lathe)   
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• लेथǉा मेन भागांची नावे Ȩा
• लेथची रचना सांगा
• लेथचे तȇ ˙ʼ करा.

सŐटर लेथ हे एक मशीन आहे Ǜाचा वापर कǄा माल धातू काढून आवʴक 
साईज आिण आकारात आणǻासाठी केला जातो. हे जॉबǉा रोटेशनǉा 
िदशेने एक किटंग टूल फीड कŝन केले जाते.

मशीन टूल Ǜावर टिनōग केले जाते ते लेथ ʉणून ओळखले जाते.

लेथ हे एक मशीन टूल आहे जे मȯभागी जॉब ठेवते आिण जॉब ˢतः ǉा 
अƗावर िफरवते. सŐटरतून काम पकडून काम िफरवǻाǉा या गुणामुळे 
ȑाला सŐटर लेथ ʉणतात. काम चक आिण फेस ɘेटवर ठेवता येते. 
İ˙ंडलǉा पुढǉा बाजूला चक आिण फेस ɘेट लावले जातात. किटंग टूल 
टूलपोːमȯे घǥ धरʞानंतर ते जॉबǉा िवŝȠ िदले जाते. काम ˢतः ǉा 
अƗावर िफरते आिण टूल  कामाला  पॅरलल हलवले जाते. जेʬा टूल  सŐटरǉा  
पॅरलल हलते तेʬा ते दंडगोलाकार साईज सरफेस तयार करते आिण जेʬा 
ते काही  कोनात  िफरते तेʬा ते टेपर सरफेस तयार करते.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.90

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



296

C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.91 
िफटर (Fitter) - टिनōग                                               

लेथचे मेन भाग (Lathe main parts) 
उिȞʼे : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• भागांची नावे Ȩा
• भागांची कायő सांगा

लेथ बेड

लेथ बेडची कायő

लेथ बेडची कायő आहेत-:

- एकमेकांशी अचूक संबंध असलेʞा िनिʮत युिनट्स शोधणे.

- ˠाईड-वे Ůदान करǻासाठी Ǜावर ऑपरेिटंग युिनट्स हलवता येतील.

लेथ बेडची रचना (Fig 1)

लेथ बेडमȯे साधारणपणे एकच काİːंग असते. मोǬा मशीनमȯे, बेड दोन 
िकंवा अिधक िवभागांमȯे अचूकपणे एकũ केले जाऊ शकते. कठीणपणा 
वाढवǻासाठी वेब Űेिसंगचा वापर केला जातो. शॉक आिण ʬायŰेशन  
शोषǻासाठी, बेड जड केले जातात.

ले̠सवर एकिũत ˢाफŊ  आिण कूलंट टŌ े Ůदान केला जातो. हे लेथ बेडसह 
एक अिवभाǛ भाग असू शकते.

बेड सामाɊत-: काː आयनŊ िकंवा वेʒेड शीट मेटल लेग ऑफ बॉƛ 
िवभागाȪारे बनिवला जातो. हे लेथसाठी आवʴक कायŊरत हाईट Ůदान 
करते. बर् याचदा इलेİƃŌकल İˢच िगयर युिनट आिण कुलंट  पंप असŐबली 
हेडːॉकǉा शेवटी लेग ǉा बॉƛ िवभागात ठेवलेले असते.

ɰेडचे मागŊ (Fig 2)

ɰेडचे मागŊ िकंवा ˠाइड मागŊ अचूक ˕ान आिण ȑावर बसवलेʞा 
अॅƛेसरीज/भागांǉा ˠाइिडंगमȯे मदत करतात.

ɰेडचे मागŊ तीन Ůकारचे असतात.

‘ʬीʼ बेड वे (Fig 4)

कॉİɾनेशन बेड मागŊ (Fig 5a & 5b)

साधारणपणे बेड-वे हेडːॉकपासून काही अंतरावर या िठकाणी अंतर ठेवून 
थांबतात. हे कामाचे मोठे ʩास माउंट करǻास सƗम करते.

काही ले̠समȯे बेडचा एक वेगळा करता येǻाजोगा िवभाग असतो, Ǜाला 
हवे तेʬा बसवता येते, Ǜामुळे हेडːॉकǉा जवळ İːक चालवता येते.

बेड-वे अȑंत पीसून पूणŊ केले जातात. काही ले̠सचे ɰेडचे मागŊ हाताने  
खरवडलेले असतात. काहीचें बेड हाडŊȵ आिण पॅरलल असतात. थंडगार 
लोखंडी काİːंग वापŝन बेअįरंग सरफेसचे पोशाख-Ůितरोधक गुण 
सुधारले जातात.

बेड बŠतेक फाईन  पॅरलल, राखाडी काː आयनŊचे बनलेले असतात.

ɢॅट  ɰेडचा मागŊ (Fig 3)
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हेडːॉक (Headstock)
उिȞʼे : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• हेडːॉकचे कायŊ सांगा
• ॲंगल  पुली हेडːॉक आिण ऑल िगयर हेडːॉकमȯे फरक करा.

वकŊ -होİʒंग िडʬाइसेस एकũ करǻासाठी एक मटेįरयल  Ůदान 
करǻासाठी. मेन मोटरवŝन जॉबवर डŌ ाइʬ Ůसाįरत करा.

वेगवेगʨा जॉबǉा वेगाǉा िवˑृत ŵेणीसाठी शाɝ, गीअसŊ आिण लीʬसŊ 
सामावून घेǻासाठी. गीअसŊ, शाɝ आिण िबयįरंƪ वंगण घालǻाची ʩव˕ा 
सुिनिʮत करǻासाठी.

हेडːॉƛचे Ůकार

हेडːॉƛचे खालील दोन Ůकार आहेत.

1 ऑल िगयर हेडːॉक. 2 ॲंगल  पुली हेडːॉक.

ऑल िगयर हेडːॉक (Fig 2)

बेड अंतर  (Fig 6)

कायő (Fig 1)

हे काढता येǻाजोगे टॉप कʬर असलेले बॉƛ सेƕन काİːंग आहे. यात 
हाडŊȵ होǻासाठी आिण शाɝ बेअįरंƪ घेǻासाठी अंतगŊत जाळे आहेत. 
यात एक इनपुट शाɝ आहे जो मेन मोटरला ‘Vʼ बेʐǉा सहाʊाने जोडलेला 
आहे आिण तो İ˕र वेगाने चालतो. हे Ƒच आिण Űेकसह सुसǍ आहे.

दोन िकंवा अिधक इंटरमीिडएट शाɝ असू शकतात Ǜावर ɣ ाइिडंग गीअसŊ 
बसवलेले असतात. मेन İ˙ंडल हेडːॉक असŐɰीमȯे शेवटचा चाललेला 
शाɝ आहे. İ˙ंडलचे नोज हेडːॉक काİːंगǉा बाहेर असते आिण ते 
वकŊ -होİʒंग िडʬाइसेसना सामावून घेǻासाठी िडझाइन केलेले असते.

ˠाइिडंग गीअसŊसाठी फॉƛŊ चालवणारे लीʬर हेडːॉक काİːंगǉा 
बाहेर İ˕त आहेत.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.91
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ऑल-िगयर हेडːॉक  अंतगŊत गीअसŊǉा ̾ ɘॅश वंगणासाठी वंगण तेल भरले 
जाते. ऑइल लेʬल पाहǻासाठी ऑइल लेʬल माकŊ  असलेला İʬजन 
Ƹास िदला जातो.

ॲंगल  पुली हेडːॉक (Fig 3)

यात मेन İ˙ंडलवर एक पायरी असलेली शंकूची पुली आहे आिण ती 
िफरǻास मोकळी आहे. हे एका ɢॅट  पǦाȪारे समान शंकूǉा पुलीशी 
जोडलेले आहे, पाय̴या उलट Ţमाने मांडलेʞा आहेत. या  ॲंगल  पुलीला 
मेन मोटरमधून डŌ ाइʬ िमळते.

İ˙ंडल हेडːॉक काİːंगवरील बेअįरंगवर बसवलेले असते आिण ȑाला ‘बुल 
िगयरʼ नावाचे िगयर ʬील असते. शंकूǉा पुलीला िपिनयन जोडलेले आहे.

बॅक िगयर युिनटमȯे एक शाɝ आहे Ǜामȯे िगयर आिण िपिनयन आहे. 
मागील गीअर शाɝवरील िगयर आिण िपिनयनǉा दातांची संƥा बुल 
िगयरवरील दातांǉा संƥेशी आिण शंकूǉा पुलीवरील िपिनयनǉा संƥेशी 
संबंिधत आहे. बॅक िगयर शाɝचा सŐटर मेन İ˙ंडलǉा सŐटरǉा  पॅरलल 
असतो. बॅक िगयर लीʬरǉा सहाʊाने  ॲंगल  पुली िसːीममȯे गंुतलेला 
िकंवा बंद केला जातो. İ˙ंडलचा वेग कमी करǻासाठी बॅक िगयर युिनट 
गंुतलेले आहे. (िचũ 4)

कॅरेज  (Carriage)
उिȞʼे : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• कॅरेज ची कायő सांगा
• कॅरेज ǉा भागांची नावे Ȩा.

तीन-ːे̪ड  ॲंगल  पुली हेडːॉक बेʐ कनेƕनȪारे वेगाǉा 3 थेट ŵेणी 
Ůदान करते. ʩˑतेमȯे बॅक िगयरसह, कमी गतीǉा आणखी 3 ŵेणी 
िमळवता येतात.

फायदे

• जड भार उचलू शकतो.

• काम करताना कमी आवाज.

• देखभाल करणे सोपे.

तोटे

İ˙ंडल ˙ीडची संƥा शंकूǉा पुलीमधील चरणांǉा संƥेपयōत मयाŊिदत 
आहे. İ˙ंडल वेग बदलǻास वेळ लागतो.

कॅरेज हे लेथचे वैिश̽Ǩ आहे जे किटंग टूल पकडǻाची आिण हलवǻाची 
पȠत Ůदान करते. (Fig 1) हे लेथ बेडवर कोणȑाही इİǅत ̞ ानावर लॉक 
केले जाऊ शकते. ȑात हेडचे ऍŮाॅन आिण सॅडल असे दोन भाग असतात.

ऍŮाॅन (Fig 2)

ऍŮन ɣ ाइड ǉा पुढǉा बाजूला बोʐ केलेले आहे. ȑात कॅरेज हलिवǻाची 
आिण योƶįरȑा करǻाची यंũणाआहे. ऍŮाॅनचे मेन भाग आहेत-:

- टŌ ॅʬिसōग हँड ʬील -    फीड लीʬर

-    फीड िसलेƃर  -   लीड ˌू ŮितबȠता लीʬर.

ˠाइड (Fig 3)

हे ‘Hʼ आकाराचे काİːंग आहे Ǜामȯे खालǉा बाजूस ‘Vʼ मागŊदशŊक 
Ťुʬ आहेत, जे लेथ बेडवर चढवǻाǉा आिण सरकǻाǉा लेथ बेड-वेशी 
संबंिधत आहेत.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.91
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ˠाइड चे भाग

Ţॉस-ˠाईड

Ţॉस-ˠाइड सॅडलǉा वरील टोकासआरोिहत आहे आिण ते टूलसाठी 
Ţॉस हालचाल Ůदान करते. हे बेडवर काट कोनात  बसवले जाते आिण 
हँडलने बसवलेʞा ̩ ू  केलेʞा İ˙ंडलȪारे हलवले जाते. हँड ʬीलसह ̩ ू  
रॉडवर बसवलेला ŤॅǛुएटेड कॉलर Ţॉस-ˠाईडǉा फाईन  हालचाली सेट 
करǻास मदत करतो.

कंपाऊंड रेː

कंपाऊंड रेː वरील टोकासआिण Ţॉस-ˠाइडǉा समोर बसिवली आहे. 
कंपाऊंड रेː 360° Ȫारे Ɨैितजįरȑा िफरिवली जाऊ शकते.

टाॅप ˠाइड

कंपाऊंड रेːǉा वरǉा बाजूला वरची ɣ ाइड बसवली आहे. हे टूल पोːला 
समथŊन देते Ǜामȯे किटंग टूल आहे. टाॅप ɣ ाइड किटंग टूलसाठी मयाŊिदत 
हाॅįरझाॅȴल हालचाल Ůदान करते.

कंपाऊंड रेː िफरवून, टाॅप ˠाइड Ţॉस-ˠाइडǉा  कोनात  सेट केली 
जाऊ शकते (Fig 4). सहसा कंपाऊंड रेː अशा Ůकारे सेट केली जाते की 
शीषŊ ˠाइड Ţॉस-ˠाइडǉा उजʩा  कोनात  असते.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.91
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टेलːॉक (Tailstock)
उिȞʼे : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  टेलːॉकǉा भागांची यादी करा
•  टेलːॉकचा उपयोग सांगा
•  टेलːॉकचे कायŊ ˙ʼ करा.

टेलːॉक

हे लेथ बेडǉा बेड-वेवर एक ˠाइिडंग युिनट आहे. हे लेथǉा उजʩा 
हाताला वसलेले आहे. हे ‘बेसʼ आिण ‘बॉडीʼ अशा दोन भागात बनवले जाते. 
पायाचा बॉटम  अचूकपणे मिशन केलेला आहे आिण ȑामȯे बेड-वेजशी 
संबंिधत `Vʼ Ťुʬ आहेत. ते ɰेडवर सरकू शकते आिण Ƒॅİɼंग युिनटǉा 
सहाʊाने बेडवर कोणȑाही İ˕तीत Ƒॅɼ केले जाऊ शकते. टेलːॉकचे 
बॉडी बेसवर एकũ केले जाते. आखणी बेसǉा मागील बाजूस मािकō ग  केले 
जातात आिण बॉडीवर शूɊ रेषा मािकō ग  केली जाते.  जेʬा दोɎी शूɊ रेषा 
एकŝप होतात, तेʬा टेलːॉकचा सŐटर हेडːॉकǉा अƗाशी एकŝप 
असतो. बॉडी आिण पाया काː आयनŊपासून बनलेले आहेत.

टेलːॉकचे भाग आहेत-: (Fig 1)

टेलːॉकचा उȞेश 

लेथ ऑपरेशɌ पार पाडǻासाठी लांब जाॅबला आधार देǻासाठी डेड 
सŐटराला सामावून घेणे. (Fig 2)

A बेस    B   बॉडी

C İ˙ंडल (बॅरल)   D  İ˙ंडल लॉिकंग लीʬर

E ऑपरेिटंग ˌू रॉड  F  ऑपरेिटंग नट

G टेलːॉक हँड ʬील  H   की

I  ˌू सेट/ˌूवर सेट करतो  J   Ƒॅİɼंग बोʐ 

टेलːॉकचे कायŊ

हँड ʬील िफरवून, बॅरल पुढे िकंवा मागे हलवता येते. बॅरल कोणȑाही 
आवʴक İ˕तीत लॉक केले जाऊ शकते. पुढील बाजूस बॅरलǉा पोकळ 
टोकाला मोसŊ टेपर Ůदान केले जाते Ǜामुळे किटंग टूʤ टेपर शकसह सामावून 
घेतात. बॅरलची हालचाल दशŊिवǻासाठी काहीवेळा बॅरलवर Ťेडेशन मािकō ग  
केले जातात. ऍडजİːंग ˌूǉा सहाʊाने, बॉडीला पा Ŋ̫भागी  आधारावर 
हलिवले जाऊ शकते आिण मािकō ग  केलेʞा आखणीचा संदभŊ घेऊन 
हालचालीचें Ůमाण अंदाजे वाचले जाऊ शकते. ही ʩव˕ा टेपर टिनōगसाठी 
आवʴकतेनुसार टेलːॉकǉा मȯभागी ऑफसेट करǻासाठी आहे.

िडŌ ल, रीमर, िडŌ ल चक यांसारखी किटंग टूʤ ठेवǻासाठी टेपर शँकसह 
Ůदान केले जाते. (Fig 3)

बेसǉा संदभाŊत टेलːॉकǉा मेन भागाला  ऑफसेट कŝन बा˨ फाईन 
तुकडे करणे.  (Fig 4)
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.92 
िफटर (Fitter) - टिनōग  

फीड आिण Ūेड किटंग मिशन  (Feed & thread cutting mechanism)
उिȞʼे : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फीिडंग मॅकॅिनझमǉा भागांची नावे Ȩा
• फीिडंग मॅकॅिनझमची कायाŊȏक वैिश̽Ǩे सांगा.

फीड मॅकॅिनझम (Fig 1) टंबलर िगयर युिनट 

टंबलर गीअर युिनट तीन गीअसŊचा संच, Ǜामȯे समान संƥेचे दात असतात 
आिण ते İ˙ंडल िगयरला िनिʮत गीअरशी जोडते. याला įरʬिसōग गीअर 
युिनट असेही ʉणतात कारण ते İ˙ंडलǉा रोटेशनǉा समान िदशेने टूलǉा 
फीडची िदशा बदलǻासाठी वापरले जाते. Ůदान केलेʞा हँड लीʬरǉा 
ऑपरेशनȪारे ते िनिʮत ːड िगयरसह गंुतलेले आिण वेगळे केले जाऊ 
शकते. युिनट मȯे. (Fig 2)

लेथची फीड यंũणा आवʴकतेनुसार रेखांशाǉा आिण आडवापणे टूलसाठी 
ˢयंचिलत फीिडंग सƗम करते. ऑटोमॅिटक फीिडंगमुळे काम चांगले होईल, 
टूलचे फीिडंग एकसमान अखंड दराने होईल आिण अंगमेहनती टाळली जात 
असताना ऑपरेशन पूणŊ होǻास कमी वेळ लागतो.

फीड यंũणा खालील समािवʼीत आहे.

- İ˙ंडल िगयर (A)

- टंबलर िगयर युिनट  (B)

- िफƝ ːड िगयर  (C)

- चŐज िगयर युिनट  (DEFG) 

- िƓक चŐज िगयर बॉƛ  (H)

- फीड शाɝ / लीड ˌू  (I)

- ऍŮन मॅकॅिनझम  (Fig 5)

कायाŊǉा Ůȑेक Ţांतीसाठी आनुपाितक मटेįरयल  हालचाली फीड मॅकॅिनझम 
ǉा वरील सवŊ युिनट्सȪारे साȯ केʞा जातात.

İ˙ंडल िगयर 

İ˙ंडल िगयर मेन İ˙ंडलला बसवलेले असते आिण ते हेडːॉक काİːंगǉा 
बाहेर असते. हे मेन İ˙ंडलसह िफरते.

िफƝ ːड िगयर

िफƝ ːड िगयरला मेन İ˙ंडल गीअरमधून टɾलर िगयर युिनटमधून 
डŌ ाइʬ िमळते आिण बŠतेक ले̠सवर İ˙ंडल िगयरǉा įरʬॅʞुशन Ůती 
िमिनट समान संƥेने चालते.

चŐज िगयर युिनट

िफƝ ːड िगयर ȑाची डŌ ाइʬ बदल िगयर युिनटȪारे दुɔट  बदल िगयर 
बॉƛमȯे Ůसाįरत करतो. चŐज िगयर युिनटमȯे अितįरƅ युिनट ʉणून 
फीड बदलǻाǉा उȞेशाने उपलɩ असलेʞा चŐज गीअसŊǉा सेटमधून 
डŌ ायʬर, चालवलेले आिण आयडलर गीअसŊ बदलǻाची तरतूद आहे.  (Fig 3)

िƓक चŐज िगयर बॉƛ

िƓक चŐज िगयर बॉƛमȯे बॉƛ काİːंगǉा बाहेर लीʬसŊ िदले जातात 
आिण लीʬसŊ हलवून, वेगवेगळे गीअर जाळीमȯे आणले जातात जेणेकŝन 
टूलला वेगवेगळे फीड दर देता येतील. लीʬसŊǉा वेगवेगʨा पोिझशɌसाठी 
वेगवेगʨा फीड दरांची सूची असलेला चाटŊ काİːंगसाठी िनिʮत केला जातो 
आिण टेबलचा संदभŊ देऊन, लीʬर आवʴक फीड रेटसाठी पोिझशनमȯे 
गंुतलेले असू शकतात. (Fig 4)
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फीड शाɝ

िƓक चŐज िगयर बॉƛमधून फीड शाɝला ȑाची डŌ ाइʬ िमळते आिण ऍŮॉन 
मेकॅिनझमȪारे फीड शाɝची रोटरी हालचाल टूलǉा रेखीय हालचालीमȯे 
ŝपांतįरत होते.

ऍŮाॅन मॅकॅिनझम

उपकरणाǉा अनुदैȯŊ हालचालीसाठी फीड शाɝपासून सॅडलपयōत िकंवा 
टूलǉा टŌ ाɌʬसŊ हालचालीसाठी Ţॉस-ˠाइडवर डŌ ाइʬ Ůसाįरत करǻाची 
ʩव˕ा ऍŮॉन मॅकॅिनझम मȯे आहे. (Fig 5)

Ūेड किटंग सह साȯा आिण कंपाऊंड िगयर टŌ ेन  (Thread cutting with simple and 
compound gear trains)
उिȞʼ : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• Ūेड किटंग सह साȯा आिण कंपाऊंड िगयर टŌ ेन .

चŐज िगयर टŌ ेन

चŐज िगयर टŌ ेन ही गीअसŊची टŌ ेन आहे जी िफƝ ːड िगयरला िƓक चŐज 
िगयर बॉƛशी जोडǻाǉा उȞेशाने काम करते. लेथला सामाɊत-: िगयसŊǉा 
संचासह पुरवले जाते Ǜाचा वापर Ūेड किटंग दरʄान İ˙ंडल आिण लीड 
ˌू दरʄान गतीचे िभɄ गुणोȅर करǻासाठी केला जाऊ शकतो. या 
उȞेशासाठी वापरʞा जाणार् या गीअसŊमȯे चŐज गीअर टŌ ेनचा समावेश होतो.

चŐज िगयर टŌ ॅनमȯे डŌ ायʬर आिण चालवलेले गीअसŊ आिण आयडलर 
गीअसŊ असतात.

साधी िगयर टŌ ेन

साधी गीअर टŌ ेन ही एक बदलणारी गीअर टŌ ेन असते Ǜामȯे फƅ एक 
डŌ ायʬर आिण एक İʬल असते. डŌ ायʬर आिण चालवलेʞा İʬलǉा 
दरʄान, एक बंद गीअर असू शकतो जो गीअर Ůमाण Ůभािवत करत नाही. 
ȑाचा उȞेश फƅ डŌ ायʬर आिण चालवलेले गीअसŊ यांना जोडणे, तसेच 
चालिवलेʞा İʬलला इİǅत िदशा िमळवणे हा आहे.

Fig 1 साȯा गीअर टŌ ेनची ʩव˕ा दाखवते.
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Fig 2 लेथमȯे डŌ ायʬर आिण चालिवलेʞा गीअसŊचे माउंिटंग दाखवते.

डŌ ायʬर िगयर आिण चालवलेले िगयर कामावर कापʞा जाणार् या Ūेडǉा 
िपचनुसार बदलले जातात.

कंपाऊंड िगयर टŌ ेन

काहीवेळा, İ˙ंडल आिण लीड ̩ ू मधील गतीǉा आवʴक गुणोȅरासाठी, 
एक डŌ ायʬर आिण एक चालवलेले İʬल िमळवणे शƐ नसते. गुणोȅर 
िवभािजत केले जाते आिण नंतर गीअसŊǉा उपलɩ संचामधून बदल गीअसŊ 
िमळवले जातात Ǜामुळे एकापेƗा जाˑ डŌ ायʬर आिण एक चालवलेले İʬल 
असेल.अशा बदल िगयर टŌ ेन ला कंपाउंड िगयर टŌ ेन ʉणतात.

Fig 3 कंपाउंड िगयर टŌ ेनची ʩव˕ा दशŊिवते.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.92
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.93 
िफटर (Fitter) - टिनōग  

कॅच ɘेट आिण डाॅग मȯभागी आिण जॉबǉा दरʄान काम धŝन ठेवणे (Holding the job 
between centre and work with catch plate and dog)
उिȞʼे : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• सŐटर टिनōग साठी कामाची तयारी करणे
•  कॅच ɘेट सेट करǻासाठी
•  कॅच ɘेट आिण डाॅग ɘेट सोबत काम करणे

सŐटर मध् ये जॉब टिनōगने काम पूणŊ करण् याची आवश् यकता टळते. चालू 
केलेले काम  पॅरलल Ūू-आउट असेल. परंतु िवशेषत-: निलōग, Ūेड किटंग, 
अंडरकिटंग यांसारƥा ऑपरेशɌ करǻासाठी उǽृʼ कौशʞ आवʴक 
आहे. हे केवळ बा˨ कायाōपुरते मयाŊिदत आहे.

 ŮȑƗ ऑपरेशɌ करǻापूवŎ कामासाठी खालील तयारी करणे आवʴक 
आहे.

जॉबǉा दोɎी बाजंूना तोडं Ȩा आिण एकूण लांबी मयाŊदेत अचूकपणे राखा.

 सŐटर िडŌ लचा योƶ साईज आिण Ůकार िनवडा आिण दोɎी टोकांना सŐटर 
िडŌ िलंग करा. 

İ˙ंडल नोजातून चक डायमंटल करा आिण डŌ ायİʬंग ɘेट िकंवा कॅच ɘेट 
एकũ करा.

 İ˙ंडल ˠीʬला İ˙ंडल नोजपयōत एकũ करा आिण ˠीʬला थेट सŐटर 
िनिʮत करा.

İ˙ंडल ˠीʬ आिण लाइʬ सŐटर डॅमेज, बर्सŊपासून मुƅ आहेत 

आिण असŐɰीपूवŎ पूणŊपणे ˢǅ आहेत याची खाũी करा.

लाईʬ सŐटरचे Ś͖  रिनंग तपासा. (Fig 1)

जॉबǉा ʩासानुसार योƶ लेथ कॅįरयर िनवडा आिण ते जॉबǉा एका टोकाला 
वाकलेʞा शेपटीने बाहेरǉा िदशेला बांधा.  (Fig 2)

Ǜा कामाची सरफेस तयार झाली आहे ते कॅįरयर आिण जॉबǉा ̩ ू ǉा शेवटी 
कॉपर िकंवा िपतळाची एक छोटी शीट घालून संरिƗत केले पािहजे.  (Fig 3)

टेलːॉक डेड सŐटरȪारे गंुतलेʞा वकŊ पीसǉा मȯभागी एक योƶ वंगण 
(सॉɝ Ťीस) लावा.

वकŊ पीसǉा लांबीनुसार टेलːॉकला बेडवरील İ˕तीत हलवा. टेलːॉक 
İ˙ंडल टेलːॉकǉा पलीकडे अंदाजे 60 ते 100 िममी पयōत वाढले पािहजे.

बेडवर टेलːॉक लावǻापूवŎ खोगीर चालवǻासाठी पुरेशी जागा असʞाची 
खाũी करा.

टेलːॉक Ƒॅɼ नट घǥ कŝन टेलːॉकला İ˕तीत पकडा.  (Fig 4)
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हॅǷलǉा İʬलने टेलːॉक İ˙ंडल पुढे करा जोपयōत डेड सŐटरचा पॉइंट 
जॉबǉा मȯभागी Ůवेश करत नाही तोपयōत सवŊ टोकाची हालचाल दूर 
कŝन योƶ आसनासह पुढे करा.  (Fig 6)

कॅįरयरची शेपटी पुढे आिण मागे हलवा. ȑाच वेळी फƅ थोडासा Ůितकार 
जाणवत नाही तोपयōत हँड ʬील ॲडजेİːंग  करा.

या İ˕तीत टेलːॉक İ˙ंडल Ƒॅɼ घǥ करा आिण Ůितकार बदलत नाही 
हे तपासा. सुमारे 250 r.p.m साठी मशीन सेट करा. आिण काही सेकंद 
काम चालू Ȩा.

Ůितकारासाठी पुɎा एकदा तपासा आिण आवʴक असʞास, टेलːॉक 
İ˙ंडल ॲडजेİːंग करा. काम आता ऑपरेशनसाठी तयार आहे. (Fig 7)

सŐटरमȯे काम ठेवǻापूवŎ सŐटर अलाईन असʞाची खाũी करा.

वकŊ -सŐटर होल थेट सŐटरǉा िबंदूसह आिण कॅच ɘेटमधील ˠॉटमȯे लेथ 
कॅįरयरǉा शेपटीने गंुतवा. या İ˕तीत हाताने  काम धरा.

लेथ कॅįरयरची शेपटी डŌ ायİʬंग ɘेटमधील ˠॉटǉा खाली राहणार नाही 
याची खाũी करा.

यामुळे सŐटरला योƶ आसनासाठी जॉबǉा मȯभागी Ůवेश करǻाची 
परवानगी िमळणार नाही. (Fig 5)

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.93
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.94 
िफटर (Fitter) - टिनōग  

फेिसंग आिण रिफंग टूलचे साधे वणŊन (Simple description of facing and roughing tool)
उिȞʼे : या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  फेिसंग देǻाचा उȞेश सांगा
•  रफ फेिसंग टूल सेट करणे
•  दोषांची कारणे सांगा
•  फेसवरील दोषांवर मात करǻासाठी उपाय सांगा

समोरासमोर:  जॉबǉा सŐटरला काटकोनात  टूल फीड कŝन वकŊ -फेसमधून 
धातू काढून टाकǻाचे हे ऑपरेशन आहे. (Fig 1)

फेिसंग चा उȞेश

- जॉबची पायरी लांबी मािकō ग  करǻासाठी आिण मोजǻासाठी संदभŊ 
ɘेन  असणे. 

- जॉबǉा सŐटरला उजʩा  कोनात  फेस  असणे.

- जॉबǉा फेसवरील खडबडीत सरफेस काढून टाकǻासाठी आिण ȑा 
ऐवजी फेस पूणŊ करणे. 

- कामाची एकूण लांबी राखǻासाठी.

फेिसंग खडबडीत िकंवा िफिनश फेिसंग असू शकते. जॉबǉा दशŊनी भागावरील 
अितįरƅ धातू काढून टाकǻासाठी रफ फेिसंग केली जाते Ǜामȯे जाˑ 
डे̪थ कापून खडबडीत फीिडंग केले जाते, िफिनिशंगसाठी पुरेसा धातू सोडला 
जातो. रफ फेिसंग जॉबǉा पįरघातून जॉबǉा मȯभागी टूल फीड कŝन 
केले जाते. िफिनश फेिसंग ʉणजे रफ फेिसंगमुळे तयार झालेला खडबडीत 
सरफेस काढून ˝ुथ फेस  ठेवǻाचे ऑपरेशन आहे.

िफिनश फेिसंग जॉबǉा सŐटरपासून पįरघाǉा िदशेने टूल फीड कŝन केले 
जाते. (Figs 2a आिण 2b) खडबडीत फीड आिण कटǉा अिधक डे̪थसह, 
जॉबǉा सरासरी ʩासानुसार, िशफारस केलेʞा किटंग गतीनुसार İ˙ंडल 
RPM िनवडून रफ फेिसंग केले जाते.

िफिनश फेिसंग रिफंगसाठी किटंग ˙ीडपेƗा दुɔट किटंग ˙ीड िनवडून 
केले जाते, अंदाजे 0.05 िममी आिण कटची डे̪थ 0.1 िममी पेƗा जाˑ नसावी.

कामाचा सामना करताना आढळणारे दोष खालीलŮमाणे आहेत (Fig 3)

अवतल फेस: हे फीिडंग दरʄान कामात खोदलेʞा टूलमुळे होते कारण टूल 
कठोरपणे Ƒॅɼ केलेले नाही. कमीतकमी ओʬरहगसह टूलला कठोरपणे 
Ƒॅɼ कŝन, हा दोष टाळता येऊ शकतो.

बिहŊवŢ फेस: हे टूलची बोथट किटंग एज आिण कॅरेज लॉक न केʞामुळे 
होते. हा दोष टाळǻासाठी, टूल पुɎा ती˽ण करा आिण ते वापरा तसेच 
लॅथǉा ɰेडवर कॅरेज लॉक करा.

मȯभागी एक िपप िशʟक आहे: हे टुʤ योƶ मȯभागी हाईटवर सेट न 
केʞामुळे आहे. टुʤ  मȯभागी हाईटवर ठेवून  हा दोष टाळता येऊ शकतो.
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.95 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

िसंगल पॉइंट किटंग टूʤ आिण मʐी पॉइंट किटंग टूʤचे नामकरण (Nomanclature of 
single point cutting tools and multi point cutting tools)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• किटंग टूलचे Ůकार सांगा
• िसंगल पॉइंट किटंग टूʤचे नाव सांगा
• मʐी पॉइंट किटंग टूʤचे नाव सांगा.

लेथ किटंग टूʤ दोन गटांमȯे िवभागले गेले आहेत. हे आहेत

1 िसंगल पॉइंट किटंग टूʤ 

2 मʐी पॉइंट किटंग टूʤ

िसंगल पॉइंट किटंग टूलचे नामकरण

टिनōग करताना हे टूल वेजसारखे काम करते. वेजǉा आकाराचा किटंग 
एज जाॅब मȯे घुसतो आिण धातू काढून टाकतो. यासाठी टूल किटंग एजला 
वेजǉा आकारात Ťाइंिडंग करणे आवʴक आहे.

जेʬा आपण चाचणी आिण एरर Ȫारे पेन नाईफने पेİɌल धारदार करतो, 
तेʬा आपʞाला असे आढळून येते की यश िमळवायचे असेल तर नाईफ 
लाकडाला एका िनिʮत  कोनात  सादर करणे आवʴक आहे. (Fig 1)

जर लाकडी पेİɌलǉा जागी िपतळ सारƥा सॉɝ  धातूचा तुकडा  कापला 
तर असे आढळून येईल की ɰेडची किटंग एज लवकरच बोथट होते आिण 
किटंग एज कोसळते. ɰेड यशˢीįरȑा Űास  किटंग साठी, किटंग एज कमी 
टेपर  कोनात  Ťाउंड असणे आवʴक आहे.  (Fig 2)

Fig 1 मȯे दशŊिवलेʞा  ॲंगलला İƑअरɌ कोन असे ʉणतात आिण 
Fig 2 मȯे दशŊिवलेले वेज कोन आहे.

लेथ किटंग टूलवर  ॲंगल  Ťाउंड करा (Fig 3)

खाली िदलेले सवŊ  ॲंगल  Ůȑेक टूल मȯे आढळू शकत नाहीत. उदाहरण 
ʉणून रिफंग टूल िनवडले आहे. या टूल वरील  ॲंगल  आिण İƑअरɌ  
हे आहेत:

1 एŮोच ॲंगल         2  टŌ ेल  ॲंगल

3 टाॅप रेक  ॲंगल         4  साइड रेक  ॲंगल 

5 ůंट ƑीयरɌ  ॲंगल         6  साइड ƑीयरɌ  ॲंगल 

लेथमȯे वापरलेली मʐी पॉइंट किटंग टूʤ आहेत:

- िडŌ ल  -     रीमर

- टॅप    -    डाय
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.96 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

िविवध आवʴकतांवर  आधाįरत  टुʤ ची  िनवड (Tool selection based on different 
requirements)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल 
• चांगʞा किटंग टूल मटेįरयलचे गुण सांगा
• टुʤ िनवडताना लƗात ठेवायचे घटक सांगा
• िविवध Ůकारǉा टुʤ ची नावे Ȩा
• टूलǉा आकारांना नाव Ȩा.

किटंग टूल मटेįरयल

टूल  मटेįरयल असावी:

- कापʞा जाणार् या मटेįरयल पेƗा कठोर आिण मजबूतत

- शॉक लोड्सचा Ůितकार करणे कठीण

- घषŊणास Ůितरोधक अशा Ůकारे उपकरणाǉा दीघŊ आयुˈासाठी योगदान 
देते.

किटंग टूल मटेįरयलमȯे खालील गुण असणे आवʴक आहे.

- थंड कठीणपणा

- लाल कठीणपणा

- कणखरपणा

थंड कठीणपणा

हे सामाɊ तापमानात एखाȨा मटेįरयलमȯे असलेʞा कठीणपणाचे Ůमाण 
आहे. कठीणपणा हा गुणधमŊ आहे ǛाȪारे ते इतर धातू कापू शकते . जेʬा 
कठीणपणा वाढतो तेʬा िठसूळपणा देखील वाढतो आिण Ǜा मटेįरयलमȯे 
खूप थंड कठीणपणा असतो, तो किटंग टूʤǉा िनिमŊतीसाठी योƶ नाही.

लाल कठीणपणा

अगदी उǄ तापमानातही ȑाची बŠतेक थंड कठीणपणा िटकवून ठेवǻाची 
टूल  मटेįरयलची Ɨमता आहे. मिशिनंग करताना टूल आिण काम, व टूल आिण 
िचɛ यांǉातील घषŊणामुळे उˁता िनमाŊण होते आिण टूल ȑाचा कठीणपणा 
गमावते आिण कापǻाची कायŊƗमता कमी होते. किटंग करताना वाढलेʞा 
तापमानातही एखादे टूल  ȑाची किटंग कायŊƗमता राखत असʞास, असे 
ʉटले जाऊ शकते की ȑाǉाकडे लाल कठीणपणाचा गुणधमŊ आहे.

कणखरपणा

मेटल किटंगǉा वेळी अचानक भार पडʞामुळे तुटǻाला Ůितकार 
करǻाǉा गुणधमाŊला ‘टफनेसʼ असे ʉटले जाते यामुळे टूʤǉा किटंग 
एजंचे तुटणे कमी होईल.

टूल चे मटेįरयल िनवडताना खालील घटकांचा िवचार केला पािहजे.

-  मिशन बनवायचे सािहȑ.

-  मशीन टूलची İ˕ती. (कठीणपणा आिण कायŊƗमता)

-  एकूण उȋादनाचे Ůमाण आिण उȋादनाचा दर.

-  आवʴक िमतीय अचूकता आिण सरफेस िफनीशीची गुणवȅा.

-  कूलंटचे Ůमाण आिण एɘीकेशन  करǻाची पȠत.

-  मशीिनंग करǻासाठी मटेįरयलची İ˕ती आिण ˢŝप.

टूल मटेįरयलचे गटीकरण)

टूल मटेįरयल Ǜा तीन गटांखाली येते ते आहेत:

-  फेरस मटेįरयल  सािहȑ

-  नॉन-फेरस टूल  मटेįरयल

-  नॉन-मेटिलक टूल मटेįरयल.

फेरस मटेįरयल  सािहȑ

या पदाथाōमȯे आयनŊ  हा मेन घटक असतो. हाय काबŊन ːील (टूल ːील) 
आिण हाय ˙ीड ːील या गटातील आहे.

नॉन-फेरस टूल मटेįरयल

यामȯे आयनŊ  नसतो आिण ते टंगːन, ʬॅनेिडयम आिण मॉिल̭डेनम सारƥा 
िमŵधातंूनी तयार होतात. ːेलेट या गटाशी संबंिधत आहे.

काबाŊइड्स

हे सािहȑ देखील नॉन-फेरस आहेत. ते पावडर मेटलजŎ तंũाने तयार केले 
जातात. काबŊन आिण टंगːन हे मेन िमŵधातू घटक आहेत.

नॉन-मेटिलक सािहȑ

हे मटेįरयल  सािहȑ नॉन मेटलपासून बनिवलेले आहे. िसरॅिमƛ आिण िहरे 
या गटातील आहेत.

उǄ काबŊन ːील हे किटंग टूʤǉा िनिमŊतीसाठी सादर केलेले पिहले टूल  
मटेįरयल आहे. ȑाǉाकडे लाल कठीणपणाची कमकुवत गुणधमŊ आहे आिण 
ती ȑाची किटंग कायŊƗमता फार लवकर गमावते. टंगːन, Ţोिमयम आिण 
ʬॅनेिडयम सारƥा िमŵधातंूचे घटक हाय˙ीड ːील टूल मटेįरयल तयार 
करǻासाठी वापरले जातात. ȑाची लाल कठोरता गुणधमŊ उǄ काबŊन 
ːीलपेƗा जाˑ आहे.

हाय ˙ीड ːीलचा वापर सॉलीड  मटेįरयल  Űे̘ड टूʤ आिण घातलेले 
िबट्स बनवǻासाठी केला जातो. हे उǄ काबŊन ːीलपेƗा महाग आहे. 
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Brazed टूल (Fig 3)

ही टूल दोन वेगवेगʨा धातंूनी बनलेली असतात. या टूल किटंग भाग किटंग 
टूल मटेįरअलचे आहेत आिण टूʤǉा बॉडीमȯे कोणतीही किटंग Ɨमता 
नसते आिण ते कठीण असतात. टंगːन काबाŊइड टूल बŠतेक Űे̘ड Ůकारची 
असतात. ̱ े अर , आयताकृती आिण िũकोणी आकाराचे टंगːन काबाŊइडचे 
तुकडे टांƶाǉा टोकाला Űेझ केले जातात. काबाŊइडǉा तुकǰांना सामावून 
घेǻासाठी शक धातूǉा तुकǰांǉा िटपा िफटǉा आकारानुसार वरǉा 
सरफेसवर मशीन केʞा जातात. ही टूल िकफायतशीर आहेत, आिण टूʤमȯे 
जोडलेʞा िबट्सपेƗा टूʤसाठी चांगली कठीणपणा देतात.

हे हाय ˙ीड ːील Űे̘ड टूʤवर देखील लागू आहे.

काबाŊइड किटंग टूʤ अितशय उǄ तापमानात ȑांची कठीणपणा िटकवून 
ठेवू शकतात आिण ȑांची किटंग कायŊƗमता हाय˙ीड ːीलǉा तुलनेत 
जाˑ असते. ȑाǉा िठसूळपणामुळे आिण िकंमतीमुळे, काबाŊइड टूल  ठोस 
मटेįरयल  ʉणून वापरले जाऊ शकत नाही. हे ŰेǕ टूल आिण Ūो अवे टूल 
िबट ʉणून वापरले जाते.

लेथ किटंग टूलचे Ůकार

लेथ वर वापरलेली टूल आहेत

-  ठोस Ůकारची टूल

-  Brazed Ůकार टूल

- ईɌटŊ िबट्स सह होʒर टूल

-  Ūो-अवे Ůकारची टूल. (काबाŊइड)

ठोस टूल  (Fig 1)

ˍेअर , आयताकृती आिण गोलाकार  Ţॉस-सेƕनǉा सॉलीड  िबट्सवर 
किटंग İːक असलेली ही उपकरणे आहेत. लेथ किटंग टूल बŠतेक सॉलीड  
Ůकारची आहेत, आिण उǄ काबŊन ːील आिण उǄ ˙ीड ːील टूʤ 
वापरतात. टूलची लांबी आिण Ţॉस-सेƕन मशीनची Ɨमता, टूल पोːचा 
Ůकार आिण ऑपरेशनचे ˢŝप यावर अवलंबून असते.

ईɌटŊ िबट्स सह होʒर टूल  (Fig 2)

Ūो-अवे Ůकारची टूल (Fig 4)

बोथट िकंवा तुटलेʞा काबाŊइड Űे̘ड टूʤला Ťाइंिडंग करणे आवʴक आहे 
जे वेळ घेणारे आिण महाग आहे. ʉणून, ते मोǬा Ůमाणावर उȋादनात Ūो 
-अवे इɌटŊ ʉणून वापरले जातात. ˙ेशल टूल-होʒर आवʴक आहेत 
आिण आयताकृती, चौकोन िकंवा िũकोणी आकाराचे काबाŊइड िबट्स सीिटंग 
फेसमȯे िचकटवले जातात आिण या Ůकारǉा ˙ेशल होʒसŊवर मशीन 
केले जातात.

बसǻाचे फेस अशा Ůकारे मिशन केले जातात की किटंग िबट्ससाठी 
आवʴक असलेले रेक आिण ƑीयरɌ िबट्स Ƒॅɼ केʞावर आपोआप 
Ůाɑ होतात.

सॉिलड हाय ˙ीड ːीलची टूल महाग आहेत ʉणून ते कधीकधी ईɌटŊ 
िबट्स ʉणून वापरले जातात. हे िबट्स आकाराने लहान असतात आिण 
होʒर ǉा िछūांमȯे घातले जातात. या होʒर ना ऑपरेशɌ करǻासाठी 
टूल पोːमȯे पकडले जाते आिण या Ůकारǉा टूʤमधील गैरसोय ʉणजे 
टूलच कठीणपणा कमी आहे.

लेथ किटंग टूलिच साईज

िविवध ऑपरेशɌ करǻासाठी लेथ किटंग टूʤ िविवध आकारांमȯे उपलɩ 
आहेत. सामाɊतः  वापरʞा जाणार् या लेथ किटंग टूʤपैकी काही आहेत:

- फेिसंग टूल (Figs 5a आिण 5b)

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.96
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- नाईफǉा एजचे टूल (Fig 6)

- रिफंग टूल  (Fig 7)

- Űॉड नोज िफिनिशंग टूल  (Fig 9)

- अंडरकिटंग टूल/पािटōग ऑफ टूल  (Fig 10)

- बा˨ Ūेिडंग टूल   (Fig 11)

- बोअįरंग टूल   (Fig 12)

- राऊंȵ  नोज िफिनिशंग टूल  (Fig 8)

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.96
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.97 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

टूल ॲंगलची आवʴकता (Necessity of tool angles)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• टूलǉा वेगवेगʨा  ॲंगल ना नाव Ȩा
• Ůȑेक  ॲंगलचा वापर सांगा
• चुकीǉा  ॲंगलचा पįरणाम सांगा.

एŮोच ॲंगल  कोण (Fig 1)

टŌ ेल  ॲंगल  (Fig 3)

याला एंड-किटंग एज एंगल असेही ʉणतात, आिण िचũाŮमाणे टूलǉा 
अƗावर लंब असलेʞा रेषेपयōत 30° वर जिमनीवर असतो.

अŮोच कोन आिण टŌ ेल कोन Ťाउंड हे टूलसाठी 90° चा वेज कोन तयार करतील.

टाॅप िकंवा बॅक रेक  ॲंगल  (Fig 4)

उपकरणावरील रेक कोन Ťाउंड िचप िनिमŊतीची भूिमती योƶįरȑा करते. 
ȑाȪारे, ते टूलची किटंग िŢया योƶįरȑा करते. टूलचा वरचा िकंवा मागील 

रेकचा  ॲंगल  टूलǉा वरǉा बाजूस Ťाउंड आहे आिण तो किटंग एजǉा 
समोर आिण चेह̴याǉा वरǉा भागामȯे तयार केलेला उतार आहे. जर 
उतार समोŝन टूलǉा मागǉा िदशेला असेल तर ȑाला पॉिझिटʬ टॉप रेक 
ॲंगल ʉणून ओळखले जाते आिण जर उतार टूलǉा मागǉा बाजूपासून 
किटंग एजǉा पुढǉा बाजूस असेल तर ȑाला नकाराȏक बॅक रेक  ॲंगल 
ʉणून ओळखले जाते.. (Fig 5)

याला साइड किटंग-एज कोन असेही ʉणतात. हे किटंग टूलǉा बाजूला 
Ťाउंड आहे. किटंग करताना किटंग ितरकस असेल.  ॲंगल  Ťाउंड 25° ते 
40° पयōत असू शकतो परंतु ːडडŊ  ʉणून 30°  ॲंगल  सामाɊतः  Ůदान 
केला जातो. ऑथŖगोनल किटंगपेƗा ितरकस किटंगचे फायदे आहेत, Ǜामȯे 
किटंग एज ː Ō ेट आहे. ितरकस किटंगǉा बाबतीत कटची अिधक डे̪थ िदली 
जाते, कारण जेʬा टूलला कामासाठी िदले जाते तेʬा टूलचा संपकŊ  सरफेस 
जसजसा पुढे जातो तसतसे हळूहळू वाढते, तर ऑथŖगोनल किटंगǉा बाबतीत, 
लांबी िदलेʞा डे̪थसाठी किटंग एज सुŜवातीपासूनच कामाशी पूणŊपणे संपकŊ  
साधते जे टूलǉा चेह̴यावर अचानक जाˑीत जाˑ भार देते. Ǜा Ɨेũावर 
उˁता िवतरीत केली जाते ते ितरकस किटंगमȯे जाˑ असते.  (Fig 2)

टाॅप रेक  ॲंगल  मिशन बनवʞा जाणार् या टूलनुसार Ťाउंड पॉिझिटʬ, 
ऋण िकंवा शूɊ असू शकतो. सॉɝ , लविचक पदाथŊ वळवताना, जे कुरळे 
िचɛ बनवतात, सकाराȏक टाॅप रेक ॲंगल Ťाउंड हाडŊȵ िठसूळ धातू 
वळवǻापेƗा तुलनेने जाˑ असेल.

काबाŊइड टूʤसह कठोर धातू िफरवताना, नकाराȏक टाॅप रेक ॲंगल 
देǻाची नेहमीची पȠत आहे. िनगेिटʬ टॉप रेक टूʤमȯे पॉिझिटʬ टॉप 
रेक ॲंगल असलेʞा टूʤपेƗा जाˑ ताकद असते.
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हा किटंग एजǉा पुढǉा भागाǉा दरʄानचा उतार आहे जो टूलǉा 
सŐटरǉा लंब असलेʞा रेषेपयōत खाली काढला जातो Ǜाला ůंट ƑीयरɌ 
ॲंगल ʉणून ओळखले जाते. उतार हा टूलǉा वरपासून खालपयōत असतो 
आिण केवळ किटंग एजला कामाशी संपकŊ  साधǻाची परवानगी देतो आिण 
कोणतीही घासǻाची िŢया टाळते. जर İƑअरɌ Ťाउंड जाˑ असेल तर 
ते किटंग एज कमकुवत करेल.

साइड ƑीयरɌ  ॲंगल  (Fig 8)

साइड रेक  ॲंगल  (Fig 6)

साइड रेक ॲंगल ʉणजे किटंग एजǉा बाजूǉा मधʞा बाजूǉा Ŝंदीनुसार 
टूलǉा वरǉा बाजूस असलेला उतार. उतार हा किटंग एजपासून टूलǉा 
मागील बाजूस असतो. मशीन बनवʞा जाणार् या मटेįरयलनुसार ते 0° ते 
20° पयōत बदलते.

उपकरणावरील वरचा आिण बाजूचा रेक, िचपचा Ůवाह योƶįरȑा करतो 
आिण याचा पįरणाम ॲƁुयल रेक ॲंगल मȯे होतो जो कामापासून दूर 
जाणारी िचप Ǜा िदशेने जातो.

ůंट ƑीयरɌ  ॲंगल  (Fig 7)
İƑअरɌ कोन ʉणजे टूलǉा बाजूǉा किटंग एजǉा दरʄान टूलǉा 
बाजूǉा किटंग एजवर खाली काढलेʞा टूलǉा अƗावर लंब असलेली रेषा 
आहे. उतार बाजूǉा किटंग एजǉा वरपासून खालǉा फेस पयōत आहे. 
हे टूल  कामासह घासǻापासून रोखǻासाठी देखील Ťाउंड आहे आिण 
वळणाǉा वेळी फƅ किटंग एजला कामाशी संपकŊ  साधǻाची परवानगी 
देते. फीड रेट वाढʞावर साइड ƑीयरɌ  ॲंगल  वाढवणे आवʴक आहे.

रेक आिण İƑअरɌ  ॲंगल  धार करताना , िशफारस केलेʞा मूʞांसह 
Ůदान केलेʞा ː डडŊ  चाटŊचा संदभŊ घेणे आिण Ťाइंिडंग करणे चांगले आहे. 
तथािप, वाˑिवक ऑपरेशन टूलचे कायŊŮदशŊन सूिचत करेल, आिण टूल वरील  
ॲंगल साठी कोणतेही बदल आवʴक असʞास ते आʉाला सूिचत करेल.

Fig 8

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.97
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.98 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

लेथ किटंग ˙ीड आिण फीड, कुलंट व लुिŰकंट चा (Lathe cutting speed and feed, use 
of coolants, lubricants)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• किटंग ˙ीड आिण फीडमधील फरक करा
• चाटŊमधून वेगवेगʨा मटेįरयलसाठी िशफारस केलेला किटंग ˙ीड वाचा आिण िनवडा 
• किटंग ˙ीड योƶįरȑा करणारे घटक दशŊवा
• फीड योƶįरȑा करणारे घटक सांगा.

किटंग ˙ीड हा वेग आहे Ǜाने किटंग एज मटेįरयलवŝन जातो आिण तो 
मीटर Ůित िमिनटाने ʩƅ केला जातो. (Fig 1)

जेʬा ‘dʼ ʩासाचे काम वळवले जाते तेʬा टूलǉा संपकाŊत असलेʞा जॉबǉा 
भागाची लांबी  x d असते. जेʬा काम ‘nʼ rev/min करत असते, तेʬा 
टूलǉा संपकाŊत असलेʞा कामाची लांबी  x D x n असते. हे मीटरमȯे 
ŝपांतįरत केले जाते आिण सूũ ˢŝपात ʩƅ केले जाते 

कुठे

V = किटंग ˙ीड मी/िमिनटात.

  = 3.14

 d  = कामाचा ʩास िममी मȯे.

 n  = RPM.

जेʬा कमी वेळेत जाˑ मटेįरयल काढायची असते, तेʬा जाˑ किटंग गती 
आवʴक असते. यामुळे İ˙ंडल जलद चालते परंतु अिधक उˁता िवकिसत 
झाʞामुळे उपकरणाचे आयुˈ कमी होईल. िशफारस केलेले किटंग वेग 
चाटŊमȯे िदले आहेत. शƐतो पयōत िशफारस केलेले किटंग वेग चाटŊमधून 
िनवडले जातील आिण ऑपरेशन करǻापूवŎ İ˙ंडल गती मोजली जावी. 
(Fig 2) योƶ किटंग गती सामाɊ कायŊ İ˕तीत सामाɊ टुʤ जीवन Ůदान 
करेल.

उदाहरण

25 मी/िमिनट वेगाने किटंग साठी 50 िममी बारसाठी İ˙ंडलचे आरपीएम 
शोधा.

159pm
3.14
500

3.14x50
1000x25

xD
1000V

n =     
1000

dn
V =

= =

किटंग गती योƶįरȑा करणारे घटक

- िफनीश करणे आवʴक आहे 

- कटची डे̪थ

- टूल  भूिमती

- किटंग टूल आिण ȑाचे माउंिटंगचे गुणधमŊ आिण कठीणपणा.

- वकŊ पीस मटेįरयलचे गुणधमŊ

- वकŊ पीसची कठीणपणा

- किटंग ɢुइडचा Ůकार वापरला जातो.

फीड

टूलचे फीड हे जॉबǉा बाजूने िफरणारे अंतर आहे आिण ते mm/rev मȯे 
ʩƅ केले जाते.

फीड योƶįरȑा करणारे घटक आहेत-:

- मटेįरयल  भूिमती

- कामावर सरफेस िफनीश करणे आवʴक आहे

- टूल कठीणपणा.

धातू काढǻाचा दर

मेटल įरमूʬलचे ʬॉʞूम ʉणजे एका िमिनटात कामातून काढून टाकले 
जाणारे िचपचे Ůमाण आिण ते किटंग गती, फीड रेट आिण कटची डे̪थ 
यांǉा गुणाकाराने आढळते.

वेगवेगʨा ʩासांवरील किटंग गतीशी RPM चा संबंध.
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तƅा  1

H.S.S टूलसाठी गती आिण फीड किटंग

    टिनōग सािहȑ     फीड               किटंग गती 
        िममी/रेʬ m/min

    अॅʞुिमिनयम        0.2-1.00  70-100

    Űास   0.2-1.00  50-80  
   (अʚा)-डƃाइल      
   Űास   0.2-1.5  70-100  
   (मुƅ किटंग)

 कां˟   0.2-1.00 35-70        
 (फॉ˛र)

   काː आयनŊ  (राखाडी)        0.15-0.7          25-40

   तांबे                   0.2-1.00          35-70

   ːील (सौʄ)            0.2-1.00          35-50

   ːील     0.15-0.7  30-35  
  (मȯम-काबŊन)

   ːील   0.08-0.3  5-10 

   (िमŵधातू-उǄ तɊ)

   थमŖ-सेिटंग   0.2-1.00  35-50 
   ɘाİːक   

नोदं

सुपर HSS टूʤसाठी फीड सारखेच असले पािहजेत, परंतु किटंग ˙ीड 
15% ते 20% ने वाढवता येईल.

जड, खडबडीत कटांसाठी कमी गती ŵेणी योƶ आहे. उǄ गती ŵेणी Ůकाश 
िफिनिशंग कटसाठी योƶ आहे.

आवʴक िफिनश आिण मेटल काढǻाǉा दरानुसार फीड िनवडले आहे.

जेʬा काबाŊइड टुʤ वापरली जातात, तेʬा H.S.S साठी आवʴक ȑापेƗा 
3 ते 4 पट जाˑ किटंग ˙ीड टुʤ  िनवडली जाऊ शकतात.

     किटंग गती 30 मी / िमिनट          एका Ţांतीमȯे किटंग          İ˙ंडलची    
             टूलवर जाणा̴या धातूची लांबी   गणना केलेली RPM
     
   25 mm         ----------------78.56 mm   1528
   

   50 mm         ----------------157.12 mm   764

   75 mm         ----------------235.68 mm   509.3

Fig 2

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.98
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कुलंट  आिण लुिŰकंट (किटंग ūव) (Coolants & lubricants (Cutting fluids)) 
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• किटंग ɢुइड्सचे गुणधमŊ सांगा
• किटंग ɢुइड वापरǻाचा उȞेश सांगा
• वेगवेगʨा किटंग ɢुइड्सना नावे Ȩा
• Ůȑेक Ůकारǉा किटंग ɢुइड्सची वैिश̽Ǩे सांगा
• िविवध सािहȑ आिण मशीिनंग ऑपरेशɌसाठी योƶ किटंग ɢुइड िनवडा.

कुलंट  (किटंग ūव)

कूलंट्स (किटंग ɢुइड्स) किटंग टूʤचा उˁता कमी करǻात महȇाची 
भूिमका बजावतात.

कुलंट  (किटंग ɢुइड) बŠतेक मेटल किटंग ऑपरेशɌमȯे आवʴक 
असतात. मशीिनंग ŮिŢयेदरʄान, िचप टूल इंटरफेसǉा बाजूने जेʬा िचप 
सरकते तेʬा शीअर झोनमȯे धातूǉा ɘाİːकǉा िवकृतीमुळे लƗणीय 
उˁता आिण घषŊण तयार होते. या उˁता आिण घषŊणामुळे धातू टूलǉा 
किटंग एजला िचकटून राहते आिण टूल खराब होऊ शकते. पįरणाम पूणŊ 
खराब आिण चुकीचे काम आहे.

किटंग ɢुइडचे फायदे असे आहेत:

- टूल आिण वकŊ पीस थंड करते

- चीप/टूल इंटरफेस वंगण घालते आिण घषŊणामुळे टूल उˁता कमी 
करते 

- िचप वेİʒंगला Ůितबंध करते

- वकŊ पीसची सरफेसाची िफनीशी सुधारते

- िचɛ दूर करते

- काम आिण मशीनला गंजणे रोखते.

चांगʞा किटंग ɢुइडमȯे खालील गुणधमŊ असावेत.

- चांगली लुिŰकंट  गुणवȅा

- गंज Ůितकार

- ːोरेज आिण वापरात दोɎी İ˕रता

-  पाǻात िमसळʞानंतर ūावणापासून वेगळे होǻास Ůितरोधक

-  पारदशŊकता

-  तुलनेने कमी ि˘ƭता

-  ǜलनशीलता नसणे

किटंग ɢुइडचे मेन उȞेश खालीलŮमाणे आहेत.

- किटंग टूल आिण वकŊ पीस थंड करǻासाठी कारण किटंग ऑपरेशन 
दरʄान उपकरण आिण वकŊ पीसमधील घषŊणामुळे उˁता िनमाŊण होते.

-  टूलची किटंग एज थंड करǻासाठी आिण टूलवर कोणताही थर 
टाळǻासाठी.

-  िचप वेİʒंगची िनिमŊती रोखǻासाठी.

-  टूलला चांगली किटंग कायŊƗमता देǻासाठी.

-  कामावर चांगली सरफेस पूणŊ करǻासाठी.

-  टूल आिण मशीनसाठी वंगण ʉणून काम करणे.

किटंग ɢुइड्सचे िविवध Ůकार आहेत:

- िवūʩ खिनज तेले

-  Ōː ेट खिनज तेले

-  Ōː ेट फॅटी तेल

-  िमिŵत िकंवा िमिŵत तेले

-  गंधकयुƅ तेले.

एचएसएस आिण काबाŊइड टूʤची तुलना

HSS मटेįरयल काबाŊइड मटेįरयल

• फेरस टुʤ  मटेįरयलमȯे मेन घटक ʉणून आयनŊ  असते. • नॉन-फेरस टूल मटेįरयलमȯे आयनŊ  नसतो.

• टंगːन, Ţोिमयम आिण ʬॅनेिडयम ते हाय काबŊन ːील, हाय ˙ीड 
ːील टूल मटेįरयल तयार केले जाते.

• काबाŊइड किटंग टूʤ हाय ˙ीड ːीलǉा तापमानापेƗा खूप जाˑ 
तापमानात ȑांची कठीणपणा िटकवून ठेवू शकतात.

• किटंगचा वेग कमी आहे. • किटंगचा वेग जाˑ आहे.

• ठोस मटेįरयल . • हे एक brazed टूल िबट आिण Ūो अवे टूल िबट आहे ते 
िठसूळपणासाठी.

• खचŊ कमी. • खचŊ जाˑ.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.98
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किटंग ūव - Ůकार आिण वैिश̽Ǩे 

िमनरल खिनज तेल

ते खिनज तेलांपासून बनवले जातात आिण पाǻात िमसळǻासाठी 
इमʤीफाियंग मटेįरयल जोडली जाते. िमनरल तेल पाǻाने पातळ   कŝन 
इम̵शन तयार केले जाते. तेल वंगण घालत असताना पाणी थंड होते. 
डायʞुशनचे Ůमाण ऑपरेशनǉा Ůकारावर अवलंबून असते.

Ōːेट खिनज तेले

ते पूणŊपणे खिनज तेल आहेत. जेʬा थंड आिण लुिŰकंट  आवʴक असते 
तेʬा हलके तेल वापरले जाते. जेʬा लुिŰकंट  Ůामुƥाने आवʴक असते 
तेʬा जड तेले वापरली जातात. ते ऑटोमॅट्सवर वापरले जातात. ते मशीनचे 
भाग आिण वकŊ पीस गंजǻापासून वाचवतात.

लाडŊ तेल

खराब होǻापासून रोखǻासाठी, खचŊ कमी करǻासाठी आिण आƗेपाहŊ 
वास नʼ करǻासाठी लाडŊ ऑइल सामाɊतः  खिनज तेलांमȯे िमसळले 
जातात. अȑंत पįरİ˕तीत मशीिनंगसाठी ते एक उǽृʼ वंगण आहेत.

गंधकयुƅ तेले

आधुिनक टुʤǉा अȑंत किटंग पįरİ˕तीनुसार गंधकयुƅ तेले तयार केली 
गेली आहेत. सʚर जोडʞाने कठीण ऑपरेशɌची कायŊƗमता सुधारते. 
ȑाची लुिŰकंट  गुणधमŊ टूलवर िचपचे वेİʒंग रोखते.

कूलंट्स (किटंग ɢुइड्स) किटंग टूʤचा गंज कमी करǻात महȇाची 
भूिमका िनयोिजत करतात.

िविवध धातंूसाठी िशफारस केलेले किटंग ūव

सािहȑ िडŌ िलंग Reaming Ūेिडंग वळणे दळणे

अॅʞुिमिनयम िवरघळणारे तेल 
रॉकेल रॉकेल 
आिण ˢयंपाकात 
वापरǻाची डुकराची 
चरबी

िवरघळणारे तेल
रॉकेल

खिनज तेल

िवरघळणारे तेल
रॉकेल आिण 
ˢयंपाकात 
वापरǻाची डुकराची 
चरबी

िवरघळणारे तेल कोरडे

िवरघळणारे तेल
लाडŊ तेल
खिनज तेल

िपतळ कोरडे

िवरघळणारे तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

कोरडे

िवरघळणारे तेल
िवरघळणारे तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल कोरडे

िवरघळणारे तेल

कां˟ कोरडे

िवरघळणारे तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

कोरडे

िवरघळणारे तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल कोरडे

िवरघळणारे तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

ओतीव लोखंड डŌ ाय एअर जेट
िवरघळणारे तेल
लाडŊ तेल

कोरडे

िवरघळणारे तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

कोरडे

गंधकयुƅ तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

कोरडे

िवरघळणारे तेल
कोरडे

िवरघळणारे तेल

तांबे कोरडे िवūʩ तेल 
खिनज तेल
लाडŊ तेल
केरोसीन तेल

िवरघळणारे तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल कोरडे

िवरघळणारे तेल

ːील िमŵ धातु िवरघळणारे तेल
गंधकयुƅ तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल
गंधकयुƅ तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

गंधकयुƅ तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल िवरघळणारे तेल
खिनज तेल
लाडŊ तेल

सामाɊ

उȞेश ːील

िवरघळणारे तेल
गंधकयुƅ तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल
गंधकयुƅ तेल
लाडŊ तेल

गंधकयुƅ तेल
लाडŊ तेल

िवरघळणारे तेल िवरघळणारे तेल
लाडŊ तेल

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.98
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वंगण (Lubricants)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• वंगण वापरǻाचा उȞेश सांगा
• ऑईल चे गुणधमŊ सांगा
• चांगʞा वंगणाचे गुण सांगा.

मिशनǉा दोन जुळणारे भागांǉा हालचालीमुळे उˁता िनमाŊण होते. जर ते 
योƶįरȑा केले नाही तर, तापमान वाढू शकते पįरणामी जुळणारे भागांचे संपूणŊ 
नुकसान होऊ शकते. ȑामुळे जुळणारे भागांमȯे उǄ ि˘ƭता असलेʞा 
कुलंट  माȯमाची िफʝ लावली जाते Ǜाला ‘वंगणʼ ʉणून ओळखले जाते.

‘लुिŰकंटʼ ʉणजे ūव, अधŊ-ūव िकंवा सॉलीड  अव˕ेत तेलकट गुणधमŊ 
असलेला पदाथŊ. हे मिशन ाचे जीवन रƅ आहे, महȕाचे भाग पįरपूणŊ İ˕तीत 
ठेवते आिण मशीनचे आयुˈ वाढवते. हे मशीन आिण ȑाचे भाग गंजणे, झीज 
आिण झीज होǻापासून वाचवते आिण घषŊण कमी करते.

ऑईल  वापरǻाचा उȞेश

- घषŊण कमी करते

-  गंज रोखते

-  िचकटणे रोखते

-  भार िवतरीत करǻात मदत करते

-  हलणारे घटक थंड करतात

-  Ɨरण रोखते

-  मशीनची कायŊƗमता सुधारते

ऑईल  गुणधमŊ

िव˝यकारकता (Viscosity)

ही तेलाची तरलता आहे ǛाȪारे ते बेअįरंग सरफेसवŜन बाहेर न पडता 
उǄ Ůेशर  िकंवा भार सहन कŝ शकते.

तेलकटपणा (Oiliness)

तेलकटपणा ʉणजे ओलेपणा, सरफेसवरील ताण आिण िनसरडेपणा यांचे 
संयोजन. (धातूवर तेलकट ȕचा सोडǻाची तेलाची Ɨमता.

ɢॅश पॉइंट (Flash point)

ते तापमान आहे Ǜावर तेलातून वाफ सोडली जाते (ते लवकर Ůेशरने 
िवघिटत होते).

फायर पॉइंट (Fire point)

हे तापमान आहे Ǜावर तेलाला आग लागते आिण ǜाला सतत चालू राहते.

वहनिशलता (Pour point)

Ǜा तापमानात वंगण ओतले जाते तेʬा ते वाš शकते.

इमİʤिफकेशन आिण डी-इमİʤिबिलटी

इमल् िसिफकेशन हे कमी-अिधक İ˕र इमल् शन तयार करण् यासाठी तेलाची 
पाǻात लगेच िमसळण् याची Ůवृȅी दशŊवते. डी-इमİʤिबिलटी ही तȋरता 
दशŊवते Ǜासह ȑानंतरचे वेगळे होणे होईल.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.98
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.99 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

चƛ आिण चिकंग - ˢतंũ 4 जॉ चक (Chucks and chucking - the independent  4 
jaw chuck)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• 4 जबǰाǉा चकची रचना सांगा
• 4 जबǰाǉा चकǉा भागांची नावे Ȩा.

4 जॉ चक (Fig 1)

4 जबǰाǉा चकचे भाग आहेत:

- बॅक ɘेट -      बॉडी 

- जबडे -     ˍेअर Ūेडेड ˌू शाɝ.

बॅक ɘेट

अॅलन ̩ ू ǉा सहाʊाने मागील ɘेट बॉडीǉा मागील बाजूस बांधली जाते. हे 
काː आयनŊ/ːीलपासून बनलेले आहे. ȑाचा बोर İ˙ंडल नोजाǉा टेपरला 
अनुŝप आहे. यात एक मेन मागŊ आहे जो İ˙ंडल नोजावर Ůदान केलेʞा 
कीमȯे बसतो. समोर एक पायरी आहे आिण Ǜावर Ūेड कापला आहे. Ūेडेड 
कॉलर, जो İ˙ंडलवर बसिवला जातो, चकला धाƶाने लॉक करतो आिण 
टेपर आिण िकǉा सहाʊाने शोधतो. काही चकांना बॅक ɘेट्स नसतात.

बॉडी (Fig 1)

बॉडी काː आयनŊ /काː ːीलचे बनलेले आहे आिण फेस  ǜाला-कठोर 
आहे. जॉ एकũ करǻासाठी आिण ȑांना ऑपरेट करǻासाठी 90° वर 
चार ओपिनंग आहेत. चार ˌू शाɝ िफंगर िपनȪारे बॉडीǉा पįरघावर 
िनिʮत केले जातात. चक कीǉा सहाʊाने ̩ ू  िफरवला जातो. बॉडी, Ţॉस-
सेƕनमȯे पोकळ आहे, चेह̴यावर समान-अंतराǉा वतुŊळाकार įरंग आहेत, 
Ǜा संƥाȏक अंकांनी मािकō ग  आहेत. Ţमांक 1 मȯभागी सुŝ होतो 
आिण पįरघाǉा िदशेने वाढतो.

चार जबǰाǉा चकला ˢतंũ चक असेही ʉणतात, कारण Ůȑेक जॉ 
ˢतंũपणे ॲडजेİːंग  केला जाऊ शकतो.

 या चकचा वापर कŝन कायŊ 0.001” िकंवा 0.02mm अचूकतेमȯे पूणŊ 
केले जाऊ शकते.

या Ůकारचा चक सेʚ-सŐटįरंग चक पेƗा खूपच जाˑ बांधला जातो आिण 
ȑाची धारण  पॉवर जाˑ असते.

 Ůȑेक जॉ s तंũपणे ̱ े अर  Ūेड ̩ ू Ȫारे हलिवला जातो. मोǬा ʩासाǉा 
जॉब ठेवǻासाठी जबडे उलट करता येǻासारखे असतात. ˢतंũ 4 
जबǰाǉा चकमȯे चार जबडे असतात.

 Ůȑेक चक बॉडीमधील s तः ǉा ɣ ॉटमȯे इतरांपेƗा s तंũपणे कायŊ करतो 
आिण ˢतः ǉा ˢतंũ ˍेअर  Ūेडेड ˌूȪारे कायŊ करतो. जबǰाचे योƶ 
ॲडजेİːंग  कŝन आवʴकतेनुसार वकŊ पीस एकतर Ś͖  िकंवा िवलƗण 
चालिवǻासाठी सेट केले जाऊ शकते.

दुस̴यांदा जॉब सेट करǻासाठी डायल टेː इंिडकेटरǉा मदतीने ते Ś͖  
केले जाऊ शकते.

वकŊ पीसची तपासणी चकǉा जवळ केली पािहजे आिण वकŊ पीसने परवानगी 
िदʞाŮमाणे ȑाǉापासून पुनरावृȅी केली पािहजे, जेणेकŝन काम चकमȯे 
रोटेशनǉा सŐटरǉा  कोनात  ठेवलेले नाही.

ˢतंũ ॲडजेİːंग  िवलƗण वकŊ पीस तयार करǻासाठी जाणूनबुजून वकŊ  
ऑफ सŐटर सेट करǻाची सुिवधा देखील Ůदान करते. (िचũ 2)
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जबडे (Jaws (Fig 1))

जबडे उǄ काबŊन ːीलचे बनलेले असतात. कठोर आिण टेɼडŊ , जे 
बॉडीǉा उघǰावर सरकते. हे जबडे पोकळ काम ठेवǻासाठी उलट 
करता येǻासारखे असतात.

जबǰाची मागील बाजू ˍेअर -Ūेडेड असते जी ऑपरेटीगं ˌूने जबडे 
िफƛ करǻात मदत करतात.

ˌू शाɝ (Fig 1)

ˌू शाɝ हा उǄ काबŊन ː ील, हाडŊȵ, टेɼडŊ आिण Ťाउंडपासून बनिवला 
जातो. चक की बसवǻासाठी ̩ ू  शाɝǉा वरǉा भागाला  ̱ े अर  ɣ ॉट 
िदला जातो. बॉडीǉा भागावर, डाʩा हाताचा चौकोन Ūेड कापला जातो. 
ˌू शाɝǉा मȯभागी, एक अŜंद पायरी बनिवली जाते आिण बोटांǉा 
िपनȪारे धरली जाते. िफंगर िपन ˌूला िफरवǻास परवानगी देतात परंतु 
पुढे जाऊ देत नाहीत.

3 जॉ चक (3 Jaw chuck)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• 3 जबǰाǉा चकचे भाग सांगा
• 3 जबǰाǉा चकची रचना सांगा
• 3 जॉ चक आिण 4 जॉ चक यांǉात फरक करा
• 3 जबǰाǉा चकपेƗा 4 जबǰाǉा चकचे गुण आिण तोटे सांगा
• चकचे वगŎकरण करा.

3 जॉ चक (Fig 1) बॅक ɘेट (Fig 1): मागील ɘेट बॉडीǉा मागील बाजूस ऍलन ˌूǉा 
सहाʊाने बांधली जाते. हे काː आयनŊपासून बनलेले आहे. ȑाचा बोर 
İ˙ंडल नोजाǉा टेपरला अनुŝप आहे. यात एक की-वे आहे जो İ˙ंडल 
नोजावर Ůदान केलेʞा कीमȯे बसतो. समोर एक पायरी आहे Ǜावर Ūेड 
कापला आहे. Ūेडेड कॉलर, जो İ˙ंडलवर बसिवला जातो, चकला धाƶाने 
लॉक करतो आिण टेपर आिण िकǉा सहाʊाने शोधतो.

बॉडी (Fig 1): बॉडी काː ːीलचे बनलेले आहे, आिण फेस  हाडŊȵ आहे. 
जबडे एकũ करǻासाठी आिण ȑांना ऑपरेट करǻासाठी 120° अंतरावर 
तीन ओपिनंग आहेत. चक कीǉा सहाʊाने जॉ चालिवǻासाठी बॉडीǉा 
पįरघावर तीन िपिनयɌ िनिʮत केले जातात. हे ȑाǉा Ţॉस-सेƕनमȯे 
पोकळ आहे. बॉडीǉा आत एक Ţाऊंिनंग İʬल ठेवलेला असतो.

जबडे (Fig 1): जबडे उǄ काबŊन ːीलचे बनलेले असतात, हाडŊȵ आिण 
टेɼडŊ असतात, जे बॉडीǉा उघǰावर सरकतात. साधारणपणे जबǰाचे 
दोन संच असतात उदा. बा˨ जॉ आिण अंतगŊत जॉ. आऊटसाईड जबǰांचा 
उपयोग ठोस कामे ठेवǻासाठी केला जातो. पोकळ कामे ठेवǻासाठी 
अंतगŊत जॉ वापरतात. जबǰांवरील पाययाŊ Ƒॅİɼंग ŵेणी वाढवतात. 
जबǰाची मागील बाजू ˌोल Ūेडने कापली जाते. Ůȑेक जॉ अनुŢिमक 
पȠतीने Ţमांिकत केला जातो, जो संबंिधत Ţमांिकत ˠॉटमȯे जॉ िनिʮत 
करǻात मदत करतो.

Ţाऊंिनंग İʬल (Fig 1): Ţाऊंिनंगाचे İʬल िमŵधातूǉा ːीलचे बनलेले 
आहे, ते हाडŊȵ आिण टेɼडŊ आहे. Ţाउन ʬीलǉा एका बाजूला, जॉ 
चालवǻासाठी एक ˌोल Ūेड कापला जातो आिण सेकंड बाजू टेपर केली 
जाते Ǜावर बेʬल िगयर दात िपिनयनसह जाळीने कापले जातात. जेʬा 
िपिनयन चक कीǉा सहाʊाने िफरवले जाते, तेʬा Ţाऊंिनंगाचे İʬल 
िफरते, ȑामुळे जबडे िफरवǻावर अवलंबून, इन साईड  िकंवा बाहेरǉा 
िदशेने िफरतात.

3 जॉ चक हे सेʚ-सŐटįरंग चक ʉणून देखील ओळखले जाते. बŠतेक 
चकमȯे अंतगŊत आिण बा˨ ʩास धारण  करǻासाठी जबǰाचे दोन संच 
असतात. 3 जबǰाǉा चकमȯे समान अंतर असलेʞा ɢॅट्ससह तीन ने 
िवभाǛ फƅ पįरपूणŊ राऊंȵ  काम केले पािहजे.

3 जबǰाǉा चकǉा रचनाावŝन असे िदसून येते की ˌोल केवळ एका 
घटकाला जागीच पकडत नाही तर तो घटक देखील शोधतो. ही मूलत-: एक 
वाईट Ůथा आहे, कारण ̩ ोल आिण/िकंवा जबǰातील कोणताही पįरधान 
˕ानाची अचूकता िबघडवतो. पुढे या पोशाŤुʬी भरपाई करǻासाठी कोणतेही 
ॲडजेİːंग  शƐ नाही.

या Ůकारǉा चकचे जबडे उलट करता येत नाहीत आिण अंतगŊत व बा˨ 
जबडे वेगळे वापरावे लागतात.

3 जबǰाǉा चकचे भाग आहेत:

- बॅकɘेट -      बॉडी

- जबडे -      Ţाऊंिनंग İʬल आिण

- िपिनयन.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.99
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3 जॉ चक आिण 4 जॉ चक मधील तुलना

3 जॉ चक 4 जॉ चक

केवळ दंडगोलाकार, षटकोनी कायŊ धरले जाऊ शकते. िनयिमत आिण अिनयिमत आकारांची िवˑृत ŵेणी धारण  केली जाऊ 
शकते.

अंतगŊत आिण बा˨ जबडे उपलɩ आहेत. जबडे बा˨ आिण अंतगŊत होİʒंगसाठी उलट करता येǻाजोगे असतात.

कामाची ˕ापना करणे सोपे आहे. कामाची मांडणी करणे अवघड आहे.

कमी पकडǻाची शƅी. कमी पकडǻाची पॉवर.

कटाची खोली तुलनेने कमी आहे. कटची अिधक डे̪थ िदली जाऊ शकते.

जड नोकर् या चालू करता येत नाहीत. जड जॉब चालू शकते.

िविƗɑ वळणासाठी वकŊ पीस सेट केले जाऊ शकत नाहीत. िविƗɑ वळणासाठी वकŊ पीस सेट केले जाऊ शकतात.

चेह̴यावर एकाŤ वतुŊळे िदलेली नाहीत. एककŐ ͤिūत वतुŊळे Ůदान केली जातात जी जबǰाǉा अंदाजे सेिटंगसाठी 
मदत करतात.

चक जीणŊ झाʞामुळे अचूकता कमी होते. चक जीणŊ झाʞामुळे अचूकतेचे नुकसान होत नाही.

4 जबǰाǉा चक चे गुण

- िनयिमत आिण अिनयिमत आकारांची िवˑृत ŵेणी धरली जाऊ शकते.

-  काम इǅेनुसार कŐ ͤिūत िकंवा िवलƗणपणे चालिवǻासाठी सेट केले 
जाऊ शकते.

-  िŤिपंग पॉवर खूप जाˑ आहे आिण ȑामुळे हेवी कट िदले जाऊ शकतात.

-  जॉ अंतगŊत आिण बा˨ कामासाठी उलट करता येतो.

-  जॉबǉा शेवटी काम सहजतेने करता येते.

-  चक जीणŊ झाʞामुळे अचूकतेचे नुकसान होत नाही.

4 जबǰाǉा चकचे तोटे

- वकŊ पीस वैयİƅकįरȑा सेट करणे आवʴक आहे.

-  पकडǻाची पॉवर इतकी महान आहे की सेिटंग दरʄान फाईन  काम 
सहजपणे खराब होऊ शकते.

3 जबǰाǉा चकचे गुण

- काम सहजतेने सेट केले जाऊ शकते.

-  दंडगोलाकार साईज आिण षटकोन कामांची िवˑृत ŵेणी आयोिजत 
केली जाऊ शकते.

-  अंतगŊत आिण बा˨ जबडे उपलɩ आहेत.

3 जबǰाǉा चकचे तोटे

- चक जीणŊ झाʞामुळे अचूकता कमी होते.

-  धावबाद दुŜˑ करता येत नाही.

-  फƅ राऊंȵ  आिण षटकोन घटक धरले जाऊ शकतात.

-  जेʬा िवȨमान ʩासासह अचूक सेिटंग िकंवा एकाŤता आवʴक असते, 
तेʬा ˢ-कŐ ͤिūत चक वापरला जात नाही.

चकचे तपशील

चक वगŎकरण करǻासाठी, Ůदान करणे आवʴक आहे:

- चकचा Ůकार.

-  चकची Ɨमता.

-  बॉडीचा ʩास.

-  बॉडीची Ŝंदी.

İ˙ंडल नोजापयōत माउंट करǻाची पȠत.

उदाहरण

3 जॉ ˢ-कŐ ͤिūत चक.

पकड Ɨमता 450 िममी.

बॉडीचा ʩास 500 िममी.

बॉडीची Ŝंदी 125 िममी.

माउंिटंगची टेपडŊ िकंवा Ūेडेड पȠत.

िपिनयन (Pinion (Fig 1)): िपिनयन उǄ काबŊन ːीलपासून बनिवलेले, 
कठोर आिण टेɼडŊ केलेले आहे. हे बॉडीǉा पįरघावर बसवले जाते. 
िपिनयनǉा वरǉा बाजूला चक की बसवǻासाठी एक ̱ े अर  ɣ ॉट िदला 

जातो. यात एक टॅपडŊ भाग आहे Ǜावर बेʬल िगयर दात कापले जातात, जे 
Ţाऊंिनंग İʬलशी जुळतात   
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चक माउंिटंगचा Ūेड साफ करǻाची पȠत (Method of cleaning the thread of the 
chuck mounting)
उिȞʼ: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  Ūेड İƑनरचा उपयोग सांगा.

जॉबǉा सािहȑावर लेथ ऑपरेशɌ करǻासाठी, İ˙ंडलमȯे फƅ एकाच 
Ůकारचे वकŊ -होİʒंग िडʬाईस  बसवणे नेहमीच शƐ नसते. ȑामुळे 
İ˙ंडलला आधीच जोडलेले वकŊ -होİʒंग िडʬाईस  िड˝ाउंट करणे आिण 
हातातील कामासाठी आवʴक असलेले वकŊ -होİʒंग िडʬाईस  माउंट 
करणे ही िनतांत गरज बनते.

वेगवेगʨा İ˙ंडल नोज आिण ȑांǉा ऍİɘकेशɌǉा सहजतेने समजून 
घेǻासाठी, वेगवेगʨा वकŊ -होİʒंग िडʬाइसेसचे माउंिटंग ̇ ʼ केले आहे.

हेडːॉक İ˙ंडलवर चक बसवताना, चक िकंवा İ˙ंडलला होणारे नुकसान 
टाळǻासाठी काळजी ƽा.

नुकसान लेथची अचूकता कमी कŝ शकते. खाली नमूद केलेले मुȞे महȇाचे 
आहेत आिण ȑांचे पालन केले पािहजे.

माउंट करǻापूवŎ

चक बसवण् याचा Ůयत् न करण् यापूवŎ लेथसाठी आिण हातात असलेल् या 
कामासाठी तो बरोबर आहे याची खाũी करा.

İ˙ंडल नोजवर चक बसिवǻासाठी पॉवर वापŝ नका.

असे नुकसान होǻापासून रोखǻासाठी खालील पावले उचला.

ˠाइडवेचे नुकसान टाळǻासाठी लाईट चक बसवताना लेथ बेडवर लाकडी 
बोडŊ ठेवा. (Fig 1)

मोǬा चकसाठी चक आिण लेथ बेड दरʄान एक लाकडी पाळणा ठेवा. 
(Fig 2)

बेड ˠाइडवेचे संरƗण करǻाʩितįरƅ ते चक िफट करणे सोपे आिण 
सुरिƗत करते.

 मोठे आिण जड चक बसवताना नेहमी मदत ƽा.

तेलाǉा हलƐा िफʝसह जुळणारे सरफेस वंगण घालणे.

आरोिहत केʞानंतर

˙ीड-चŐज लीʬर सवाŊत ˠो गतीवर सेट करा.

मोटरला पॉवर चालू करा.

मोटर चालू करा.

चक आिण İ˙ंडलचे सवŊ जुळणारे भाग ˢǅ करǻासाठी Ūेड Ƒीनरचा 
वापर केला जातो, अɊथा, या सरफेसवरील घाण पुढील पįरणाम होऊ शकते.

Ś͖  चक संपुʼात आणǻासाठी कारण İ˙ंडल िकंवा चकवरील Ūेड्स िकंवा 
टेपरला नुकसान होऊ शकते. (Fig 1)

चƛचे माउंिटंग आिण िडसमाउंिटंग (Mounting and dismounting of chucks)
उिȞʼ: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  İ˙ंडल नोजमधून चक बसवǻाची आिण उतरवǻाची पȠत ˙ʼ करा.
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Ƒच लीʬर गंुतवा.

चक आता िफŝ लागेल.

सरफेसचे िनरीƗण कŝन चकचा ʩास आिण फेस  Ś͖  असʞाचे तपासा.

Ūेडेड İ˙ंडलवर चक माउंट करणे (Fig 3)

चकला İ˙ंडलवर ढकलून लॉिकंग įरंगला घǰाळाǉा उलट िदशेने िफरवा. 
(Fig 4)

येथे िदलेली आकृती एक लहान चक दोɎी हातांनी धŝन बसवलेली आहे 
हे दशŊवते. लॉिकंग įरंगवर ˙ेशल ‘Cʼ ˙ॅनर गंुतवा. ˙ॅनर लॉिकंग įरंगǉा 
वरǉा बाजूस हँडल खाली िदशेला बसवावे. एका हाताने  हँडलचे टोक 
पकडा आिण दुस̴या हाताने  घǰाळाǉा िवŜȠ िदशेने घǥपणे Ůहार करा. 
हे लॉिकंग įरंग सुरिƗतपणे घǥ करेल. (Fig 5)

कॅम-लॉक İ˙ंडलवर माउंट करणे (Fig 6)

मोटर बंद करा.

चक लाकडाǉा फळीवर िकंवा पाळणा वर ठेवा आिण İ˙ंडल नोजǉा 
जवळ सरकवा. İ˙ंडलला हाताने  घǰाळाǉा िदशेने वळवा आिण İ˙ंडल 
Ūेड्सवर चक लावा. (िचũ 3) वेग-बदल लीʬर सवाŊत कमी गतीवर सेट करा.

İ˙ंडलवर घǥ बसेपयōत चक ˌू करा.

चक सहज İ˙ंडल मȯे ˌू पािहजे.

जर काही Ůितकार जाणवत असेल तर, चक काढून टाका आिण तपासा की 
Ūेड ˢǅ आहेत आिण खराब झालेले नाहीत.

टॅपडŊ İ˙ंडलवर माउंट करणे (Fig 4)

मोटर बंद करा. लाकडी फळीवर िकंवा पाळणा वर चक करा आिण ते 
İ˙ंडल नोजǉा जवळ सरकवा. İ˙ंडल नोजवरील की चकमधील की-
वेसह वर येईपयōत İ˙ंडल हाताने  िफरवा. ˙ीड-चŐज लीʬर सवाŊत ˠो 
गतीवर सेट करा.

मोटर बंद करा.

चक लाकडाǉा बोडाŊवर िकंवा पाळणा वर ठेवा आिण İ˙ंडल नोजǉा जवळ 
सरकवा. İ˙ंडलला मुƅ िफरवǻाची परवानगी देǻासाठी Ƒच बंद करा. 
İ˙ंडलवरील कॅम-लॉिकंग ˌूमȯे योƶ चक की घाला.

Ůȑेक कॅम-लॉिकंग ˌू िफरवा जेणेकŝन नोदंणी रेषा उभी असेल िकंवा 
İ˙ंडलवरील संबंिधत रेषेशी अलाईन होईल. İ˙ंडलवरील İƑअरɌ होल 
चकवरील कॅम-लॉक ːडसह अलाईन होईपयōत İ˙ंडल हाताने  िफरवा.

वेग सेट करा. लीʬर सवाŊत कमी वेगाने बदला. चकला İ˙ंडलवर ढकलून 
Ȩा. Ůȑेक कॅम-लॉक ˌू घǰाळाǉा िदशेने घǥ करा.
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बोʐ केलेʞा İ˙ंडलवर माउंट करणे (Figs 7 & 8) Ūेडेड İ˙ंडलमधून चक काढून टाकणे (Fig 9)

मोटर बंद करा.

चक लाकडी फळीवर िकंवा पाळणा वर ठेवा. चकवरील ː डमधून नट आिण 
वॉशर काढा. İ˙ंडलला मुƅ िफरवǻाची परवानगी देǻासाठी Ƒच बंद 
करा. İ˙ंडलमधील िक चकमधील ˠॉटसह वर येईपयōत İ˙ंडल हाताने  
िफरवा. वेग सेट करा- लीʬर सवाŊत कमी वेगाने बदला. चकला İ˙ंडलवर 
ढकलून Ȩा. ːडमȯे वॉशर आिण नट बसवा.

नट बसवताना चकला ȑा İ˕तीत धरा.

िवŜȠ नटांवर ˙ॅनर वापŝन नट घǰाळाǉा िवŜȠ िदशेने घǥ करा.

मोटर बंद करा İ˙ड चŐज िलʬर सवाŊत कमी गतीवर सेट करा. चक 
जबǰापैकी एक आिण लेथ-बेडǉा मागील बाजूस एक ठोस लाकडी ɰॉक 
ठेवा. लाकडी ɰॉकची लांबी लेथǉा मȯभागी हाईटपेƗा थोडी कमी असावी. 
İ˙ंडल नोजतून चक सोडवǻासाठी लेथ İ˙ंडल हाताने  घǰाळाǉा िदशेने 
वळवा. लाकडी ɰॉक काढा. लेथ-बेडवर लाकडी बोडŊ िकंवा पाळणा ठेवा. 
İ˙ंडलमधून चक काढा. चक ˢǅ करा आिण साठवा (Fig 10)
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.100 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

फेस ɘेट (Face plate)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• फेस ɘेटचे Ůकार सांगा
• फेस ɘेट्सचा उपयोग सांगा.

फेस ɘेटचे िविवध Ůकार आहेत:

- फƅ लांबलचक रेिडयल ˠॉट्स असलेʞा फेस ɘेट्स  (Fig 1a)

- लांबलचक स् लॉट्स ‘Tʼ स् लॉटसह फेस प् लेट्स.  (Fig 1b)

- लांबलचक रेिडयल ˠॉट्स आिण अितįरƅ  पॅरलल ˠॉटसह फेस 
ɘेट्स.  (Fig 1c)

खालील अॅƛेसरीजसह फेस ɘेट्स वापरʞा जातात.

Ƒॅ̱ɛ, ‘टीʼ बोʐ, कोन ɘेट,  पॅरलल, काउंटरवेट, ː े ̪ड ɰॉक, ‘ʬीʼ ɰॉक इ.

मोǬा, ɢॅट , अिनयिमत आकाराचे वकŊ पीस, काİːंƪ, िजƺ आिण िफ˾चर 
िविवध टिनōग ऑपरेशɌसाठी फेस ɘेटवर घǥ िचकटलेले असू शकतात.

फेस ɘेट लेथ İ˙ंडलवर िकंवा वकŊ बŐचवर असताना फेस ɘेटवर वकŊ  
माउंट केले जाऊ शकते. 

जर वकŊ पीस जड असेल िकंवा ठेवǻासाठी अˑाʩˑ असेल तर, फेस ɘेट 
वकŊ बŐचवर असताना वकŊ पीस बसिवली जाते. İ˙ंडलवर फेस ɘेट ˕ािपत 
करǻापूवŎ, फेस ɘेटवर वकŊ पीस शोधणे आिण वकŊ पीस मȯभागी करणे 
फायदेशीर आहे. 

एक पंच िचɎ िकंवा होल अंदाजे फेस ɘेटवर मȯभागी ठेवा. हे फेस ɘेट 
İ˙ंडलवर आरोिहत केʞानंतर कायŊ Ś͖  करणे सोपे करते. जर एखाȨा 

वकŊ पीसला Ůभावीपणे पकडायचे असेल तर बोʐ आिण Ƒॅ̱ɛची पोिझशन 
खूप महȇाची असते.

जर अनेक डुİɘकेट तुकडे मशीनवर बनवायचे असतील तर,  पॅरलल पǦा 
आिण ːॉप ɰॉƛचा वापर कŝन फेस ɘेट ˢतः च िफ˾चर ʉणून सेट 
केली जाऊ शकते.

वेगवेगʨा सेटअɛमȯे अॅƛेसरीजसह फेस ɘेटचा वापर खालील ̀ े चमȯे 
दशŊिवला आहे.  (Figs 2, 3 & 4)Fig 1
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.101 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

िडŌ िलंग (Drilling)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• लेथमȯे केलेʞा िडŌ िलंग ŮिŢयेचे वणŊन करा
• टेल ːॉकमȯे िडŌ ल ठेवǻाǉा पȠती सांगा.

िडŌ िलंगसाठी लेथचा वापर केला जाऊ शकतो

बोरीगं, रीिमंग आिण टॅिपंगसारखे अंतगŊत ऑपरेशन करǻापूवŎ. लेथ हे 
िडŌ िलंग मशीन नसले तरी इतर मशीनमȯे काम बदलǻाऐवजी िडŌ िलंग 
ऑपरेशनसाठी लेथचा वापर केʞाने वेळ आिण ŵम वाचतात. लेथवर वकŊ  
पीसचा शेवट िडŌ ल करǻाआधी, िडŌ ल करǻाचा शेवटचा फेस  ˙ॉट केला 
पािहजे (सŐटर पंच केलेला) आिण नंतर मȯभागी िडŌ ल केले पािहजे जेणेकŝन 
िडŌ ल योƶįरȑा सुŝ होईल.

हेड ːॉक आिण टेल ːॉक İ˙ंडल सवŊ िडŌ िलंग, रीिमंग आिण टॅिपंगसाठी 
अलाईन केले पािहजे जेणेकŝन ॲƁुयल िछū तयार होईल.

िडŌ ल चक ˠीʬ आिण सॉकेट्स वापŝन िडŌ िलंग मशीन İ˙ंडलमȯे 
ठेवʞाŮमाणे टेलːॉक İ˙ंडलमȯे ː Ō ेट शक आिण टेपर शक िडŌ ʤ ठेवता 
येतात. टेलːॉक İ˙ंडलमȯे मोसŊ टेपर असʞाने. (Fig 1)

टेल ːॉकमȯे िडŌ ल ठेवǻाǉा पȠती (Fig 1)

टेलːॉक मȯे िडŌ ल ठेवǻाǉा वेगवेगʨा पȠती आहेत

•  िडŌ ल चक वापŝन  (Fig 2)

•  थेट टेलːॉक İ˙ंडलमȯे बसवून  (Fig 3)

•  िडŌ ल ˠीʬ वापŝन  (Fig 4)

•  िडŌ ल सॉकेट वापŝन  (Fig 5)
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.102 
िफटर (Fitter) - टिनōग   

बोरीगं आिण बोरीगं टूल  (Boring and Boring tools)
उिȞʼे: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ऑपरेशन बोरीगं सांगा
• िविवध Ůकारचे बोरीगं मटेįरयल  सांगा.

बोरीगं : बोįरंग ʉणजे िडŌ िलंग, पंिचंग, काİːंग िकंवा फोिजōगȪारे तयार 
केलेले िछū मोठे करणे आिण ś͖ इंग करणे. बोरीगं होल उȥवू शकत नाही. 
बोरीगं हे बा˨ टिनōग ऑपरेशनसारखेच आहे आिण खालील दोन पȠतीनंी 
लेथमȯे केले जाऊ शकते.

काम चक िकंवा फेस ɘेटमȯे िफरवले जाते आिण टूल पोːवर बसवलेले 
टूल कामात िदले जाते. बोįरंग छोǨा आकाराǉा कामांसाठी ही पȠत 
अवलंबली जाते. लहान िछūांना बोįरंग करǻासाठी एक सॉलीड  फोजŊ  टूल  
वापरले जाते, तर एक बोįरंग बार Ǜाला टूल िबट जोडलेले आहे ते मोǬा 
िछūासाठी योƶ आहे. कटची डे̪थ Ţॉस-ˠाइड ˌूȪारे िदली जाते आिण 
फीड कॅरेजǉा रेखांशाǉा ŮवासाȪारे Ůभािवत होते. (Fig 1)

बोįरंग टूलचे Ůकार

सॉलीड  फोजŊ  टूल

सॉिलड फोǕŊ बोįरंग टूल एचएसएस मधून एंड फोǕŊ आिण Ťाउंडसह बनवले 
आहे. हे डाʩा हॅǷड टिनōग टूल सारखे िदसते आिण ऑपरेशन उजवीकडून 
डावीकडे केले जाते. दोन Ůकार आहेत, सॉिलड बोरीगं टूल (Fig 2) आिण 
टूल-होʒरमȯे सॉलीड  फोजŊ  बार (Fig 3). ते लाईट ǰुटीवकŊ साठी आिण 
लहान ʩासाǉा िछūांवर वापरले जातात.

फायदे

-  रीŤाइंड करणे सोपे आहे. -  अलाईमŐट सोपे आहे.

-  माउंट करणे आिण काढणे सोपे आहे.

इɌटŊ िबट्ससह बोįरंग बार

एचएसएसपासून बनवलेले ̱ े अर  आिण राऊंȵ  टूल िबट्स बोįरंग बारमȯे 
घातले आिण िनिʮत केले आहेत. इɌटŊ बारमȯे 30°, 45° िकंवा 90° ǉा  

कोनात  सेट केले जाऊ शकतात. सॉलीड दाट बोįरंग टूल ने बनवलेʞा 
कापांपेƗा ते जड किटंग साठी वापरले जाते.

साȯा बोįरंगसाठी, इɌटŊ बारǉा अƗावर ̱ े अर  सेट केले जातात. शोʒर 
तोडं देǻासाठी िकंवा शोʒर पयōत Ūेिडंगसाठी, इɌटŊ एका  कोनात  सेट 
केले जातात.

वापरलेले बोįरंग बार दोन Ůकारचे असतात. (Fig 4)

- साधा बोįरंग बार  -     एȵ कॅप बोįरंग बार 

फायदे

- हेवी ǰूटी बोįरंग ऑपरेशनसाठी वापरले जाते.

- टूल  बदलणे जलद आहे.

- कमी खचŊ

- बोरीगं टूल एकतर ˍेअर  िकंवा  कोनात  पटकन सेट केली जाऊ 
शकतात.
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.103 
िफटर (Fitter) - टनŊर                                                 

टूल  सेिटंग (Tool setting)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ऑपरेशन करǻासाठी टूल पोːमȯे टूल सेट करा.

इʼतम किटंगसाठी, Ƒॅɼ केलेʞा टूलचा Ůभावी रेक एंगल आिण ƑीयरɌ  
ॲंगल  टूलǉा जिमनीǉा  ॲंगल ǉा समान असणे आवʴक आहे. वकŊ पीस 
सŐटरवर टूल टीपसह, लेथ सŐटरलाȑाचा सŐटर लंबवत ठेवǻासाठी टूलचे 
Ƒॅİɼंग आवʴक आहे. (Fig 1)

जेʬा टूल  मȯभागी हाईटवर सेट केलेले नसते तेʬा ȑाचे Ůभावी  ॲंगल  
िनधाŊįरत  करणे कठीण असते.

ऍडजेːेबल हाईटसह टूल-होʒरȪारे टूल नोज वकŊ  सŐटरवर सेट केले जाऊ 
शकते. (Fig 1)

हाईट ॲडजेİːंगसाठी  कमीतकमी िशʈ वापरा.

िशʈ िसटीगं फेसǉा धारने ɢश करणे आवʴक आहे.

टूल पोːमȯे िशʈवर, िसटीगं फेसǉा वाॅल वर मागील बिटंगसह ठेवा
 (Fig 3)

िशʈ िकंवा पॅिकंग İ Ōːɛवर टूल पोːमȯे टूल ठेवून टूल नोज अचूक 
मȯभागी हाईटवर सेट केले जाऊ शकते. या पॅिकंग पǦा शƐतो टूलǉा 
ŜंदीपेƗा थोǰा कमी Ŝंदीǉा असाʩात परंतु ȑापेƗा जाˑ नसाʩात. या 
पǦांची लांबी शँकǉा लांबीनुसार आिण टूलपोːǉा टूल सीिटंग फेसनुसार 
असावी. (Fig  2)

अनुसरण करǻाची ŮिŢया खाली िदली आहे.

िसटीगं फेसवर टूल पोː ˢǅ करा आिण िशʈ िसटीगं फेसवर ठेवा.

टिनōग टूलǉा ओʬरहँिगंग एंडची असमिथŊत लांबी कमीतकमी ठेवली पािहजे. 
िनयमानुसार, टूलची ओʬर हँिगंग लांबी टूल शंॅक Ŝंदी x 1.5 ǉा समान आहे.

टूल पोːǉा मȯभागी असलेʞा ˌूसह टूल घǥ करा.

हाईट सेिटंग गेजसह मȯभागी हाईट तपासा.  (Fig 4)

िशʈ काढा िकंवा जोडा आिण टूल मȯभागी ˌूने घǥ केʞावर हाईट 
तपासा. समान Ůेशर  लागू कŝन इतर दोन टूल-होİʒंग ̩ ू  वैकİʙकįरȑा 
घǥ करा. जेʬा दोɎी ˌूमȯे पूणŊ पकड Ůेशर  असेल तेʬा मȯभागी ˌू 
पूणŊपणे घǥ करा. टूल हाईट सेिटंग गेजसह पुɎा एकदा तपासा.

टीप-: गेज मशीनǉा आकारानुसार बनवावे. गेज उपलɩ 
नसʞास, सरफेस गेज वापरा आिण टेलːॉकमȯे िनिʮत 
केलेʞा डेड सŐटराǉा हाईटवर पॉइंटर टीप सेट करा. हे टूल  
Ǜा हाईटवर सेट करायचे आहे ते ʉणून वापरा.
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 पॅरलल िकंवा Ōːेट टिनōग (Parallel or straight turning)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• ɘेन टिनōग पįरभािषत करा
• साȯा टिनōग ǉा दोन ट̪ɗांमȯे फरक करा.

साधे टिनōग ( पॅरलल टिनōग ) (Plain turning (Parallel turn-
ing) (Fig 1)

या ऑपरेशनमȯे कामातून धातू काढून टाकणे समािवʼ आहे आिण ȑामȯे 
कामावरील टूलǉा संपूणŊ Ůवासासाठी एक िसलŐडर आहे, संपूणŊ लांबीमȯे 
समान ʩास ठेवा.

ɘेन टिनōग दोन ट̪ɗात केले जाते.

-  रफ टिनōग, रिफंग टूल िकंवा नाईफ टूल वापŝन (Fig 2 )

İ˙ंडलची गती टिनōग मटेįरयलनुसार, टूल  मटेįरयल आिण िशफारस केलेʞा 
किटंग गतीनुसार मोजली जाते.

रफ टिनōग -: खडबडीत टिनōगकŝन जाˑीत जाˑ मटेįरयल काढून 
टाकली जाते आिण काम आवʴक आकाराǉा जवळ आणले जाते, पूणŊ 
करǻासाठी पुरेसा धातू सोडला जातो. सरफेस िफनीश आिण अचूकता 
चांगली नाही. खडबडीत टिनōग घेत असताना, İ˙ंडलचा वेग कमी आिण 
फीड जाˑ असतो. रिफंग टूल िकंवा नाईफ टूल वापरला जातो.

खडबडीत िकंवा िफिनिशंगसाठी ɘेन टिनōग करताना, सŐटरमȯे लांब जाॅब 
ठेवʞा जातात. संपूणŊ लांबीमȯे ॲƁुयल  पॅरलल सरफेस िमळिवǻासाठी 
टोके बदलणे आवʴक आहे. (Fig 3)

ːेप टिनōग  (Step turning)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  ːेप टिनōग पįरभािषत करा

ːेप टिनōग 

आकृती 1 आिण 2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे वकŊ  पीसमȯे वेगवेगʨा ʩासाǉा 
िविवध ːेप तयार करǻाचे हे ऑपरेशन आहे. हे ऑपरेशन ɘेन टिनōग 
Ůमाणेच केले जाते.

िफिनश टिनōग -: खडबडीत टिनōग पूणŊ झाʞानंतर कामाचा साईज आवʴक 
अचूकतेपयōत आणǻासाठी आिण खडबडीत वळणावळणामुळे तयार होणारे 
खडबडीत गुण काढून टाकून सरफेस चांगʞा Ůकारे पूणŊ केले जाते. िफिनश 
टिनōगसाठी, वेग जाˑ असतो (रफ टिनōगपेƗा 1 ते 2 पट जाˑ) आिण फीड 
खूपच कमी असतो. िफिनश टिनōगसाठी राऊंȵ  नोज िफिनश टिनōग टूल 
िकंवा सामाɊपेƗा मोǬा नोज įरडीयस असलेला नाईफ वापरला जातो.

-  िफिनिशंग टूल वापŝन टिनōग पूणŊ करा.  (Fig 4)

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.8.103
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Ťूİʬंग (Grooving)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  Ťूİʬंग काय आहे ते सांगा
•  Ťुʬǉा Ůकारांची नावे Ȩा
•  Ůȑेक Ůकारǉा Ťुʬचे िविशʼ उपयोग सांगा.

Ťूİʬंग (Grooving)

Ťूİʬंग ʉणजे दंडगोलाकारपणे वळलेʞा वकŊ पीसवर Ťुʬ िकंवा चॅनेल 
िफरवǻाची ŮिŢया. किटंग टूलचा साईज आिण ȑाला िकती डे̪थ िदली 
जाते यावŝन Ťुʬचा साईज िनिʮत होतो.

Ťुʬचे Ůकार(Types of grooves)

ˍेअर Ťुʬ (Square grooves)

Ūेिडंग टूल Ǜामȯे चालू शकते असे चॅनेल Ůदान करǻासाठी Ūेड 
करǻासाठी िवभागाǉा शेवटी ˍेअर Ťूʬ वारंवार कापले जातात. 
शोʒर वर ˍेअर Ťुʬ कापʞाने जुळणारा भाग शोʒरवर ˍेअर  बसू 
शकतो. । (Fig 1)

टाकते आिण Ǜा िठकाणी ůॅƁर होǻाची शƐता असते ȑा िठकाणी 
तो भाग मजबूत होतो. राऊंȵ  Ťुʬ किटंग साठी आवʴक įरडीयसपयōत 
राऊंȵ  नोज Ťाउंड असलेले टूल िबट वापरले जाते.  (Fig 2)

जेʬा ʩासाचा साईज पीसून पूणŊ करायचा असतो, तेʬा Ťाइंिडंग ʬीलला 
İƑअरɌ देǻासाठी आिण चौकोन कोपरा सुिनिʮत करǻासाठी 
खांȨावर एक Ťुʬ कापली जाते.

चौकोन Ťुʬ तयार करायǉा चौकोन Ťुʬǉा Ŝंदीवर टूल िबट Ťाउंडने 
कापली जातात.

ˠाईिडंग िगयर असŐɰीमȯे िशɝ लीʬरǉा काǨांसाठी जागा उपलɩ 
कŝन देǻाǉा उȞेशाने चौकोन Ťुʬ देखील काम करते.

राऊंȵ  Ťुʬ (Round groove)

राऊंȵ  Ťुʬ चौकोन Ťुʬ Ůमाणेच काम करतात. ते सामाɊतः  तणावŤˑ 
भागांवर वापरले जातात. राऊंȵ  Ťुʬ चौकोन कोप̴यांची ती˽णता काढून 

‘Vʼ आकाराचा Ťुʬ(‘Vʼ shaped groove)

‘Vʼ आकाराचे Ťुʬ बŠधा ‘Vʼ बेʐ्सने चालिवलेʞा पुलीवर आढळतात. 
‘Vʼ आकाराचा Ťुʬ बेʐ डŌ ाइʬǉा इतर Ůकारांमȯे आढळणारा बराचसा 
İˠप काढून टाकते. Ūेिडंग टूल Ǜामȯे चालू शकेल असे चॅनेल Ůदान 
करǻासाठी Ūेडǉा शेवटी ‘V Ťूʬʼ देखील कापला जाऊ शकतो (Fig 3)

उथळ ‘Vʼ Ťुʬ किटंग साठी इİǅत  कोनात  एक टूल िबट Ťाउंड वापरला 
जातो. पुलीवर आढळणारे मोठे ‘Vʼ Ťुʬ लेथ कंपाऊंड रेːने कापून Ťुʬचा 
Ůȑेक फेस  ˢतंũपणे तयार करावा.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.8.103
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इंडेƛ टाईप टूल पोː(Fig 3)-: याला ˍेअर टूल पोː िकंवा फोर-वे 
टूल पोː असेही ʉणतात. या Ůकारǉा टूल पोː्समȯे चार टूʤ िनिʮत 
केʞा जाऊ शकतात आिण कोणतेही एक ऑपरेिटंग पोिझशनमȯे आणले 
जाऊ शकते आिण हँडल लीʬरǉा मदतीने ˍेअर हेड Ƒॅɼ केले जाते. 
हँडल लीʬर सैल कŝन, पुढील टूल अनुŢिमत केले जाऊ शकते आिण 
ऑपरेिटंग İ̾थतीत आणले जाऊ शकते. अनुŢमिणका ˢहˑे आहे.

फायदे खालीलŮमाणे आहेत-: 

Ůȑेक टूल टूल पोːमȯे एकापेƗा जाˑ बोʐȪारे सुरिƗत केले जाते आिण 
ʉणून, कठीणपणा अिधक असतो.

वेगवेगʨा ऑपरेशɌसाठी टूल वारंवार बदलǻाची गरज नाही कारण 
चारही टूʤ एकाच वेळी Ƒॅɼ करता येतात.

तोटा असा आहे की टूल सेट करǻासाठी कौशʞ आवʴक आहे आिण 
मȯभागी हाईट सेट करǻासाठी अिधक वेळ लागतो.

C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.104 
िफटर (Fitter) - टनŊर                                                 

टूल पोː (Tool post)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• सामाɊतः  वापरʞा जाणार् या टूल पोːǉा Ůकारांना नावे Ȩा
• िविवध Ůकारǉा टूल पोːǉा वैिश̽Ǩांची तुलना करा.

टूल पोː टूल िकंवा टूʤ Ƒॅɼ करता येतात. टूल पोː वरǉा 
ˠाइडवर टूल बसवले आहे.  (Fig 1)

टूल पोːचे सामाɊतः  वापरले जाणारे Ůकार आहेत-:

-  अमेįरकन टाइप टूल पोː िकंवा िसंगल वे टूल पोː.

-  इंडेİƛंग टाईप टूल पोː िकंवा ˍेअर टूल पोː.

-  İƓक चŐज टूल पोː.

िसंगल वे टूल पोː (Fig 2): यात गोलाकार  टूल पोː बॉडी आिण टूल 
िकंवा टूल होʒर सामावून घेǻासाठी ɣ ॉटसह एक िपलर असतो. įरंग बेस, 
रॉकर आमŊ (बोट पीस) आिण टूल Ƒॅİɼंग ˌू या Ůकारǉा टूल पोːचे 
असŐɰी पूणŊ करतात.

टूल  बोटीǉा तुकǰावर ठेवलेले आहे आिण Ƒॅɼ केलेले आहे. टूल टीपची 
मȯभागी हाईट रॉकर आमŊ आिण įरंग बेसǉा मदतीने ॲडजेİːंग  केली 
जाऊ शकते. या Ůकारǉा टूल पोːमȯे फƅ एक टूल  िनिʮत केले जाऊ 
शकते. टूलची कठीणपणा कमी आहे कारण ते फƅ एका बोʐने Ƒॅɼ 
केलेले आहे

İƓक चŐज टूल  पोː(Fig 4)-: या Ůकारǉा टूल पोːसह आधुिनक लेथ 
Ůदान केले जातात. टूʤ बदलǻाऐवजी, टूल होʒर बदलला जातो Ǜामȯे 
टूल िनिʮत केले जाते. हे महाग आहे आिण ȑासाठी अनेक टूल- होʒरची 
आवʴकता आहे. परंतु ते सहजपणे मȯभागी हाईटवर सेट केले जाऊ 
शकते आिण टूलसाठी सवŖȅम कठीणपणा आहे.
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.105 
िफटर (Fitter) - टनŊर                                                 

लेथ ऑपरेशन – निलōग (Lathe operation - Knurling)
उिȞʼे: या धǰाǉा शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  निलōग ऑपरेशन पįरभािषत
•  निलōगचा उȞेश सांगा
•  िविवध Ůकारचे नलŊ आिण knurling patterns सूचीबȠ करा
•  नलŊ ǉा Ťेडची नावे Ȩा
•  िविवध Ůकारǉा निलōग टूल-होʒरमȯे फरक करा.

निलōग (Fig 1)

Ōːेट निलōग  (Fig 3)

Ōː ेट निलōग हे Ōː ेट रेषेǉा नमुɊाचे निलōग आहे. हे एकतर एक रोलर िकंवा 
Ōː ेट दात असलेले दुहेरी रोलर वापŝन केले जाते.

Ţॉस निलōग  (Fig 4)

हे चौकोन आकाराचे नमुने असलेले निलōग आहे. हे रोलसŊǉा संचाȪारे केले 
जाते, एकाचे दात Ōː ेट असतात तर दुसर् याचे दात काटकोनात  knurl ǉा 
सŐटरवर असतात.

अवतल knurling  (Fig 5)

हे अवतल सरफेसवर बिहŊवŢ नुरलȪारे केले जाते. हे फƅ टूल  बुडवून 
केले जाते. टूल  रेखांशाने हलिवले जाऊ नये. निलōगची लांबी रोलरǉा 
Ŝंदीपयōत मयाŊिदत आहे.

निलōग टूल नावाचे टूल  दाबून दंडगोलाकार साईज बा˨ सरफेसवर ː Ō ेट रेषा 
असलेला, डायमंड आकाराचा पॅटनŊ िकंवा Ţॉस लाइन केलेला नमुना तयार 
करणे हे ऑपरेशन आहे. निलōग हे किटंग ऑपरेशन नाही तर ते फॉिमōग 
ऑपरेशन आहे. निलōग ˠो İ˙ंडल वेगाने (1/3 टिनōग ˙ीड) केले जाते. 
तथािप, निलōगसाठी िदलेला वेग आिण फीड जॉब मटेįरयल आिण आवʴक 
िफिनशनुसार िवभागले जावे.

निलōग उȞेश (Purpose of knurling)

निलōगचा उȞेश Ůदान करणे आहे-:

- चांगली पकड आिण सकाराȏक हाताळणीसाठी.

- चांगला देखावा

- Ůेस िफट होǻासाठी असŐबलीसाठी ʩास लहान ŵेणीमȯे वाढवǻाकįरता.

knurls आिण knurling नमुɊांची Ůकार  (Types of knurls and 

knurling patterns)

खालील Ůकारचे knurling नमुने आहेत.

डायमंड निलōग, Ōː ेट निलōग, Ţॉस निलōग, कॉȱेʬ निलōग आिण क̢ʬेƛ 
निलōग.

डायमंड निलōग  (Fig 2)

हे डायमंडǉा आकाराǉा नमुɊाचे एक गंुठे आहे. हे रोलचा संच वापŝन 
केले जाते. एका रोलरला उजʩा हाताला हेिलकल दात आिण दुस̴याला 
डाʩा हाताला हेिलकल दात आहेत.
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बिहŊवŢ निलōग  (Fig 6)

हे उȅल सरफेसवर अवतल knurl वापŝन केले जाते. हे टूल  बुडवून 
देखील केले जाते.

निलōग टूल-होʒरमȯे उˆा-उपचार केलेले ːील शँक आिण कठोर 
टूल ːील नʤŊ असतात. नलŊ हाडŊȵ झालेʞा ːीलǉा िपनवर मुƅपणे 
िफरतात.

िसंगल रोलर निलōग टूल-होʒर र  (Fig 8)

निलōगचे Ťेड (Fig 7)

Knurling तीन Ťेड मȯे केले जाऊ शकते.खरखरीत निलōग, मȯम निलōग 
आिण फाइन निलōग

खडबडीत 1.75 िममी िपच असलेʞा खडबडीत िप̓ड नʤŊचा वापर कŝन 
खडबडीत निलōग केले जाते. (14 TPI) 1.25 िम.मी.ǉा िपचǉा मȯम िपच 
असलेʞा नʤŊचा वापर कŝन मȯम निलōग केले जाते. (21 TPI)

0.75 िममी िपचǉा फाईन  िपच केलेʞा नʤŊचा वापर कŝन फाइन निलōग 
केले जाते. (३३ TPI)

निलōग टूल-होʒरचे Ůकार  (Types of knurling tool-holders)

िविभɄ Ůकार के नूरिलंग टूल-होʒर हœ:

निलōग टूल-होʒरचे िविवध Ůकार आहेत-:

-  िसंगल रोलर निलōग टूल-होʒर ( पॅरलल निलōग टूल-होʒर)

-  नकल जॉइंट Ůकार knurling टूल- नʤŊचा होʒर

-  įरʬॉİ̵ʬंग Ůकार knurling टूल-होʒसŊ (युिनʬसŊल knurling टूल-
होʒर).

यात फƅ एकच रोलर आहे जो Ōː ेट रेषेचा नमुना तयार करतो.

नकल जॉइंट Ůकार निलōग टूल-होʒसŊ (Fig 9)

या टूल होʒरमȯे समान निलōग िपचǉा दोन रोलसŊचा संच आहे. रोलसŊ 
Ōː ेट दात िकंवा पेचदार दात असू शकतात. ते ˢकŐ ͤिūत आहे.

įरʬॉİ̵ʬंग हेड निलōग टूल  (Fig 10) 

या टूल-होʒरला युिनʬसŊल निलōग टूलहोʒर देखील ʉणतात. ȑात 
खडबडीत, मȯम आिण फाईन  िपच असलेʞा रोलसŊǉा 3 जोǰा बसवʞा 
जातात. हे एका िफरȑा हेडवरबसवलेले असतात जे हाडŊȵ ː ीलǉा िपनवर 
िफरतात. ते ˢकŐ ͤिūतही आहे.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.8.105
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 T.P.I Alum Brass  Mild Steel  Alloy Steel

 12 .008”  .006”  .004”

 16 - 20 .010”  .008”  .005”

 25 - 35  .013”  .010”  .007”

 40 - 80 .017”  .012”  .009”

 T.P.I Alum Bras  Mild Steel  Alloy Steel

 12 12  15 25

 16-20 10  13 22

 25-35   8  11 20

 40-80   6    9 18

निलōग - İ˙ड आिण फीड (Knurling - Speed and Feed)

दशŊिवलेले तƅे जॉबǉा Ůित įरʬॅʞुशन मȯे एंड-फीड िकंवा इन-फीडचे 
Ůमाण िनधाŊįरत  करǻासाठी मागŊदशŊक ʉणून वापरले जातात. डायमंड 
पॅटनŊ निलōगसाठी फीडचा दर Ōː ेट िकंवा कणŊरेषेǉा निलōगपेƗा कमी आहे.

Ōː ेट िकंवा कणŊरेषा िफनीश

सरळ िकंवा कणŊरेषा

समाɑ - फीड KNURLing

Approximate

FEED Ůित Ţांती

Ůित Ţांित फ़ीड Straight or Diagonal

IN - FEED KNURLING

Approximate

REVOLUTION

िविवध Ůकारǉा निलōग टूल-होʒरमधील फरक

 िसंगल रोलर नकल जॉईटं įरʬॉİ̵ʬंग टाईप

 फƅ एक रोलर वापरला जातो रोलसŊची एक जोडी वापरली जाते रोलसŊची एक जोडी वापरली जाते

 या Ůकारǉा निलōग टूल-होʒरसह निलōगचा  डायमंड निलōग पॅटनŊचा Ţॉस तयार  वेगवेगʨा िपचचे  निलōग पॅटनŊ 
 फƅ एक नमुना तयार केला जाऊ शकतो केला जाऊ शकतो तयार केले जाऊ शकतात

 ते ˢकŐ ͤिūत नाही ते ˢकŐ ͤिūत आहे ते ˢकŐ ͤिūत आहे

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.8.105
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.106 
िफटर (Fitter) - टनŊर                                                 

ːंॅडडŊ  टेपसŊ (Standard tapers)
उिȞʼे-:या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  फाईन  टेपसŊ पįरभािषत करा
•  टेपसŊचा उपयोग सांगा
•  टेपसŊ ʩƅ करǻाची पȠत सांगा
•  टेपसŊ वगŎकरण करताना अवलंबʞा जाणार् या पȠती सांगा
•  सेʚ-होİʒंग आिण सेʚ-įरलीिझंग टेपसŊǉा वैिश̽Ǩांमधील फरक सांगा
•  सेʚ-होİʒंग टेपसŊǉा िविवध Ůकारांना नावे Ȩा आिण ȑांची वैिश̽Ǩे सांगा
•  सेʚ-įरलीिझंग टेपसŊची वैिश̽Ǩे सांगा
•  िपन टेपर आिण कीवे टेपरची वैिश̽Ǩे सांगा.

टेपरची ʩाƥा-: टेपर ʉणजे ȑाǉा जॉबǉा लांबीसह मापात हळूहळू 
वाढ िकंवा घट.

टेपसŊ साठी वापरले जातात-:

-  असŐɰीमधील घटकांचे सेʚ अलायमŐट/̾थान.

-  भाग सहजपणे एकũ करणे आिण उघडणे .

-  असŐɰीȪारे डŌ ाइʬ Ůसाįरत करणे.

अिभयांिũकी असŐɰीǉा कामात टेपसŊना िविवध Ůकारचे ऍİɘकेशɌ 
असतात. (Figs 1, 2 & 3)

घटकांचे टेपसŊ दोन Ůकारे ʩƅ केले जातात.

- आकŊ ची Ťेडेशन (Fig 4)

- Ťेिडयंट (Fig 5)

टेपसŊ ʩƅ करǻासाठी अवलंबलेली पȠत यावर अवलंबून आहे-:

-  STEEPNESS OF  टेपसŊ 

-  मोजमापासाठी अवलंबलेली पȠत.
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टेपर चे वगŎकरण  (Specification of tapers)

डŌ ाॅईंगमȯे टेपर वगŎकरण करताना ते सूिचत केले पािहजे-:

-  टेपरचा  ॲंगल 

-  घटकाचा आकार. (Figs 6,7, 8 & 9) 

ːंॅडडŊ  टेपसŊ  (Standard tapers)

टूल-होİʒंगसाठी टेपसŊ

मशीनवर टूल-होİʒंगसाठी दोन Ůकारचे टेपर वापरले जातात.

-  सेʚ-होİʒंग टेपसŊ

-  सेʚ-įरलीिझंग टेपसŊ

सेʚ-होİʒंग टेपसŊ -(Self-holding tapers)

सेʚ-होİʒंग टेपसŊमȯे कमी टेपर  ॲंगल  असतो. हे कोणȑाही 
लॉिकंग उपकरणा िशवाय िडŌ ल, रीमर इȑादी किटंग टूʤ होİʒंग आिण 
डŌ ायİʬंगसाठी वापरले जातात.  (Fig 10)

यासाठी वापरलेले ːंॅडडŊ  टेपर हे आहेत-:

-  मेिटŌक टेपर

-  मोसŊ टेपर.

C G & M : िफटर (NSQF -उजळणी 2022) एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.8.106
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मेिटŌक टेपर (Metric taper)

ʩासावरील टेपर 1-:20 आहे. मेिटŌक टेपरमȯे सामाɊतः  वापरʞा 
जाणार् या शँकचे साईज मेिटŌक 4, 6, 80, 100, 120, 160 आिण 200 
आहेत. मेिटŌक टेपर दशŊिवणारा शंॅक साईज D वर ʩास आहे (Fig 11)

-  िपन टेपर

-  की आिण कीवे टेपर.

िपन टेपर (Pin taper)

हे असŐɰीमȯे वापरʞा जाणार् या टेपर िपनसाठी वापरलेले टेपर आहे.  
(Fig 13)

टेपर 1-:50 आहे.

मोसŊ टेपर (Morse taper)

सामाɊतः  वापरले जाणारे टेपर शंॅक साईज आहेत-:

0, 1, 2, 3, 4, 5 आिण 6.

मोसŊ टेपरǉा आकारानुसार टेपर बदलत असतो. ते 1-:19.002 ते 1-:20.047 
पयōत बदलते.

सेʚ-įरलीिझंग 7/24 टेपर (Fig 12)

िमिलंग मशीनवर वापरʞा जाणार् या İ˙ंडल नोज आिण आबŖसŊ सहसा 
सेʚ-įरलीिझंग टेपसŊसह Ůदान केले जातात. ːंॅडडŊ  ˢ-įरलीिझंग टेपर 
7/24 आहे. हे एक ːीप टेपर आहे जे असŐɰीमधील घटक योƶ िठकाणी 
आिण सोडǻात मदत करते. हे फाईन  टेपर असŐɰीमȯे जुळणारे घटक 
चालवत नाही. डŌ ायİʬंगǉा उȞेशाने, अितįरƅ वैिश̽Ǩे Ůदान केली आहेत.

सामाɊतः  वापरलेले 7/24 टेपर साईज आहेत-: 30,40,45,50 आिण 60.

30 ǉा 7/24 टेपरǉा टेपरचा जाˑीत जाˑ ʩास (D) 31.75 िममी आिण 
Ţमांक 60, 107.950 िममी असेल. इतर सवŊ साईज या ŵेणीत येतात.

इतर असŐɰीǉा कामात वापरलेले टेपसŊ (Tapers used in other 
assembly work)

अिभयांिũकी असŐɰीǉा कामात िविवध Ůकारचे टेपसŊ वापरले जातात. 
सवाŊत सामाɊ आहेत:

टेपर िपनचा ʩास लहान ʩासाȪारे वगŎकरण केला जातो.

टेपर िपन ̾ थानास ũास न देता घटक एकũ करǻास आिण काढून टाकǻास 
मदत करतात. की आिण कीवे टेपसŊ

हे टेपर 1-:100 आहे.

हे टेपर की आिण की-वेवर वापरले जाते  की आिण कीवे टेपर.
(Figs 14 & 15)
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टीप-: ̇ ेशल एİɘकेशɌ साठी वापरʞा जाणार् या टेपसŊबȞल 
अिधक मािहतीसाठी पहा-: IS-: 3458 - 1981.
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C G & M एƛरसाईस साठी  संबंिधत िथअरी  1.7.107 
िफटर (Fitter) - टनŊर                                                 

ˌू Ūेड (Screw thread)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  ˌू Ūेड पįरभािषत करा
•  ˌू Ūेडचा वापर सांगा.

ʩाƥा (Definition)

Ūेड हा एकसमान Ţॉस-सेƕनचा एक įरज आहे जो िसलŐडर िकंवा शंकूभोवती 
हेिलƛǉा मागाŊचा अवलंब करतो. बाहेŝन िकंवा अंतगŊत. (Fig 1)

हेिलƛ हा एका िबंदूȪारे िनमाŊण होणारा वŢ Ůकार आहे जो िसलŐडर िकंवा 
शंकूभोवती एकसमान वेगाने िफरतो आिण ȑाच वेळी सŐटरǉा  पॅरलल एक 
समान वेगाने िफरतो.  (Fig 1)

ˌू Ūेड्सचा वापर- (Uses of Screw threads)

ˌू Ūेड्स का उपयोग िकया जाता है

-  फाːनसŊ एकũ ठेवǻासाठी आिण आवʴकतेनुसार घटक काढून 
टाकǻासाठी.  (Fig 2)

-  मशीनवरील गती एका युिनटमधून दुस̴या युिनटमȯे Ůसाįरत 
करǻासाठी. (Fig 3)

-  अचूक मोजमाप करणे.  (Fig 4)

-  दबाव लागू करǻासाठी.  (Fig 5)

-  ॲडजेİːंग  करणे.  (Fig 6)

FI
N
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Fig 6
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ˍेअर, वमŊ, बटŌ ेस आिण एƏे Ūेड्स (Square, worm, buttress and acme threads)

उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  ˍेअर  Ūेड सांगा आिण ȑाचे उपयोग वगŎकरण करा
•  िपच आिण ˍेअर Ūेड्सǉा इतर घटकांमधील संबंध सांगा 
•  सुधाįरत ˍेअर Ūेड आिण ȑाचे ऍİɘकेशन सांगा
•  टŌ ॅ पेझॉइडल Ūेड्सचे िविवध Ůकार आिण ȑांचे उपयोग सांगा
•  िपच आिण टŌ ॅ पेझॉइडल Ūेड्सǉा िविवध ˢŝपातील इतर घटकांमधील संबंध सांगा.

ˍेअर आिण टŌ ॅपेझॉइडल Ūेड्स (Square and trapezoidal threads)

ˍेअर आिण टŌ ॅपेझॉइडल Ūेड्समȯे ‘Vʼ Ūेड्सपेƗा जाˑ Ţॉस-सेƕनल 
Ɨेũ असते. ते ‘Vʼ Ūेड्सपेƗा गती िकंवा पॉवर Ůसाįरत करǻासाठी अिधक 
योƶ आहेत. ते फाːिनंग हेतंूसाठी वापरले जात नाहीत.

चौकोन Ūेड (Square thread)

या Ūेडमȯे ɢँƛ Ūेडǉा सŐटरला लंब असतात. िपच आिण इतर घटकांमधील 
संबंध आकृती 1 मȯे दशŊिवला आहे.

गती िकंवा पॉवर Ůसाįरत करǻासाठी ˍेअर  Ūेड वापरले जातात. उदा. 
ˌू जॅक, ʬाईस  हँडʤ, Ţॉस-ˠाइड आिण कंपाउंड ɣ ाइड, ̩ ू  केलेले 
शाɝ सिŢय करणे.

पदनाम (Designation)

नाममाũ ʩासाचा ̱ े अर  Ūेड. 60 िममी आिण िपच 9 िममी चौ. 60 x 9 IS-: 
4694- 1968. a, b, e, p, H1 , h1, h2 आिण d1 हे माप Ūेड मािलकेनुसार 
बदलले आहेत (फाईन , सामाɊ आिण खडबडीत).

सुधाįरत ˍेअर  Ūेड  (Modified square thread)

Ūेडची डे̪थ वगळता सुधाįरत ̱ े अर  Ūेड सामाɊ ̱ े अर  Ūेडसारखे असतात.
Ūेड्सची  डे̪थ Ūेडǉा अȯाŊ िपचपेƗा कमी आहे. एİɘकेशɌ नुसार डे̪थ 
बदलते. बर ची िनिमŊती टाळǻासाठी Ūेडची कडा दोɎी टोकांना 45° पयōत 
कापली जाते. हे Ūेड जेथे जलद गती आवʴक आहे तेथे वापरले जातात.

टŌ ॅ पेझॉइडल Ūेड्स (Trapezoidal threads)

या Ūेड्समȯे एक Ůोफाईल  आहे जो ˍेअर  िकंवा ‘Vʼ Ūेड ˢŝपाचा 
नाही आिण टŌ ॅपेझॉइडचा एक Ůकार आहे. ते गती िकंवा पॉवर Ůसाįरत 
करǻासाठी वापरले जातात.

 टŌ ॅपेझॉइडल Ūेडचे िविवध Ůकार आहेत-:

- एƏे Ūेड - सॉ- टुथ Ūेड

- बटŌ ेस Ūेड - वमŊ Ūेड.

एƏे Ūेड (Acme thread (Fig 2)

हा Ūेड चौकोन Ūेडचा एक बदल आहे. यात 29° चा  ॲंगल  समािवʼ आहे. 
अनेक जाॅब साठी हे मेन िदले जाते कारण ते मशीन करणे सोपे आहे.

लेथ लीड ̩ ू मȯे Acme Ūेड वापरले जातात. Ūेडचा हा Ůकार अȯाŊ नटची 
सुलभ ŮितबȠता सƗम करतो. 

मेिटŌक acme Ūेडमȯे 30° चा  ॲंगल  समािवʼ आहे. िपच आिण िविवध 
घटकांमधील संबंध आकृतीमȯे दशŊिवला आहे.
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बटŌ ेस Ūेड  (Buttress thread (Fig 3))

बटŌ ेस Ūेडमȯे एक ɢँक Ūेडǉा सŐटरला लंब असतो आिण सेकंड बाजू 45° 
वर असते. हे Ūेड ȑा भागांवर वापरले जातात जेथे Ůेशर दरʄान Ūेडǉा 
एका बाजूला दबाव कायŊ करतो. आकृती 3 बटŌ ेस Ūेडचे िविवध घटक दशŊिवते. 
हे Ūेड पॉवर Ůेस, सुतारकाम, गन Űीच, रॅचेट्स इȑादीमंȯे वापरले जातात.

B.I.S नुसार बटŌ ेस Ūेड  (Buttress thread as per B.I.S. (Fig 4)

हे बटŌ ेस Ūेडचे सुधाįरत ŝप आहे. आकृती 4 बटŌ ेस Ūेडचे िविवध घटक 
दशŊिवते. B.I.S नुसार बेअįरंग ɢँक 7° ने कललेला आहे. आिण दुस̴या 
बाजूस 45° कल आहे.

B.I.S नुसार करवती-दात धागा. 4696 (Saw-tooth thread as per 
B.I.S. 4696)

हा बटŌ ेस Ūेडचा सुधाįरत Ůकार आहे. या Ūेडमȯे, भार घेणारी बाजू 3° ǉा 
कोनात झुकलेली असते, तर दुसरी बाजू 30° ǉा कोनात झुकलेली असते. 
धाƶाचे मूळ Ůोफाइल ही घटना ˙ʼ करते. (Fig 5) खेळपǥीǉा संदभाŊत 
पįरमाणांची आनुपाितक मूʞे अंजीर 6 आिण 7 मȯे दशŊिवली आहेत.

दोन आकृȑांमȯे  (Figs 6 & 7) दशŊिवलेʞा मापांशी संबंिधत समीकरणे 
खाली िदली आहेत.

H1 = 0.75 P

h3 = H1 + ac = 0.867 77 P

a = 0.1 (axial play)

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

S = 0.314 99 Ao, where Ao =मूळ डेİʬएशन  (= वरǉा डेİʬएशन ) 
िपचǉा ʩासातील बा˨ Ūेडसाठी.
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सŐटर लेथमȯे ˌू Ūेड कापǻाचे िसȠांत (Principle of cutting screw thread in 
centre lathe) 
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• िसंगल पॉइंट टूलȪारे Ūेड किटंगचे तȇ सांगा
• Ūेड किटंग मेकॅिनझममȯे समािवʼ असलेʞा भागांची यादी करा आिण ȑांची कायő सांगा
• चŐज िगयर गणनासाठी सूũ िमळवा.

Ūेड कापǻाचे तȕ (Principle of thread cutting)

Ūेड किटंगǉा तȇामȯे जॉबला सतत गतीने िफरवून दंडगोलाकार साईज 
िकंवा शंकूǉा आकाराǉा सरफेसवर एकसमान हेिलकल Ťूʬ तयार करणे 
आिण जॉबǉा Ůȑेक įरʬॅʞुशन Ūेडǉा िपचǉा समान दराने टूलला 
रेखांशावर हलवणे समािवʼ आहे.

किटंग टूल लीड ˌूसह हाफनट गंुतवून लेथ कॅरेजसह िफरते. कामावरील 
Ūेड Ůोफाईल चा साईज टूल Ťाउंड Ůमाणेच आहे. लीड ˌूǉा रोटेशनची 
िदशा कापलेʞा Ūेडचा हात  ठरवते

Ūेड कापǻात गंुतलेले भाग- (Parts involved in thread cutting)

आकृती 1 आिण 2 चŐज िगयर ʩव̾थेȪारे डŌ ाइʬ İ˙ंडलपासून लीड ̩ ू वर 
कसे Ůसाįरत केले जाते हे ˙ʼ करते. लीड ˌूमधून अȯाŊ नटला लीड 
ˌूसह गंुतवून गती कॅरेजमȯे Ůसाįरत केली जाते.

वमŊ Ūेड (Worm thread)

हा आकारात एƏे Ūेड सारखा असतो परंतु Ūेड्सची  डे̪थ एƏे Ūेड पेƗा 
जाˑ असते. हा Ūेड वमŊ शाɝवर कापला जातो जो वमŊ ʬीलशी संलư 
असतो. आकृती 8 वमŊ Ūेडचे घटक दशŊिवते.

वमŊ ʬील आिण वमŊ शाɝचा वापर अशा िठकाणी केला जातो Ǜा िठकाणी 
शाɝमȯे काटकोनात  गती Ůसाįरत करायची असते. हे वेग कमी करǻाचा 
उǄ दर देखील देते. वमŊ ʬील साधारणपणे डायमेटŌ ल िपच (D.P) िकंवा 
मॉǰूल िपच कटरने कापले जाते. डायमेटŌ ल िपच (D.P) हे दातांची संƥा 
आिण िगयरǉा िपच ʩास (P.D.) मधील गुणोȅर आहे. मॉǰूल हे िगयरǉा 
िपच ʩास आिण िगयरǉा दातांची संƥा यांǉातील गुणोȅर आहे.

वमŊ Ūेडची रेखीय िपच वमŊ िगयरǉा गोलाकार  िपचǉा समान असणे आवʴक 
आहे. जेʬा वमŊ िगयर डी.पी. मग जाळीतील वमŊ Ūेडची रेखीय िपच p/DP 
ǉा बरोबरीची असते. जेʬा वमŊ िगयर मॉǰूल दातांचा असतो, तेʬा वमŊ 
Ūेडची रेषीय िपच मॉǰूल x p ǉा बरोबरीची असते. काही ले̠समȯे, एक 
चाटŊ İƓक चŐज िगयर बॉƛǉा लीʬसŊची İ̾थती ˙ʼ करतो आिण डीपी 
िकंवा मॉǰूल वमŊ Ūेड्स किटंग साठी िगयर कनेƕन बदलतो.

नकल Ūेड (Knuckle threads)

नकल Ūेडचा आकार टŌ ॅपेझॉइडल नसून ȑाचा आकार गोलाकार  आहे. ȑाचा 
मयाŊिदत उपयोग आहे. आकृती नकल Ūेडचे ˢŝप दशŊवते. ते गोलाकार 
असʞामुळे सेİɌिटʬ  नाही. हे ʬॉ̵ʬ İ˙ंडʤ, रेʢे कॅरेज कपिलंग, 
नळी  जोडणी इȑादीसंाठी वापरले जाते.  (Fig 9)
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Ůकरण 2 -: ȑाच लेथमȯे 4 िममी ऐवजी 2 िममी िपच Ūेड किटंग साठी .

जेʬा जॉब एक रोटेशन करते, तेʬा लीड ˌूने 1/2 įरʬॅʞुशन िफरवली 
पािहजे जेणेकŝन लीड ˌू रोटेशन कमी होईल. ʉणून, डŌ ायʬर (ːड 

Ůकरण 3 : जर आपʞाला जॉबवर 8 िममी िपच Ūेड 4 िममी लीड ̩ ू  िपचसह 
कापायचा असेल, तर टूलने जॉबǉा Ůित įरʬॅʞुशनमȯे 8 िममी हलवावे. 
जेʬा जॉब एक रोटेशन करते तेʬा लीड ˌूने 2 आवतŊने िफरवली पािहजे, 
Ǜामुळे L S İ˙ंडलǉा दुɔट वेगाने धावेल. ȑामुळे डŌ ायʬर İʬल 50 दात 
असʞास चालवलेले İʬल (लीड ̩ ू  िगयर) 25 दात असले पािहजे. (Fig 5)

गीअसŊ बदलǻासाठी सूũाची ʩुȋȅी (Derivation of the formula 
for change gears)

उदाहरण (Example)

Ůकरण 1 -: 4 िममी िपचचा लीड ˌू असलेʞा लेथमȯे जॉबवर 4 िममी 
िपच (लीड) Ūेड किटंग साठी .

जेʬा जॉब एकदा िफरतो तेʬा लीड ˌूने टूलला 4 िममीने हलिवǻासाठी 
एक įरʬॅʞुशन केल पािहजे. ʉणून, ː ड िगयर (डŌ ायʬर) ला 50 िटथ İʬल 
असʞास, İ˙ंडलǉा समान संƥेत आवतŊन िमळिवǻासाठी लीड ̩ ू  50 
िटथ (चालिवलेʞा) िगयरसह िनिʮत केला पािहजे. (Fig 3)

वरील तीन उदाहरणांची तुलना कŝ.

उदाहरणे  (Examples): केस 1 केस 2   केस 3
 जॉबची िपच(लीड)  4 2 8
 िपच(लीड) L.S    4 4     4
 डŌ ायʬर          50 50   50
 चािलत              50 100   25
रील सूũात नमूद करणे,

िगयर) 50 िटथ असʞास चालवलेले İʬल (लीड ˌू िगयर) 100 िटथ 
असले पािहजे (Fig 4)
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गुणोȅर = चालक = कामाची पाचर

डŌ ायʬर = 60 िटथ

चालवलेले = 120 िटथ 

2 लेथमȯे 2.5 िममी िपच किटंग साठी आवʴक असलेले बदल गीअसŊ 
शोधा, Ǜामȯे 5 िममी िपचचा लीड ˌू असेल.  (Fig 7)

        
        

3 5 िममी िपचचा लीड ˌू असलेʞा लेथमȯे 1.5 िममी िपच किटंग साठी 
आवʴक गीअसŊची गणना करा.  (Fig 8)

          
          

सोडवलेली उदाहरणे (Solved examples)

1  लेथǉा जॉबवर 3 िममी िपच किटंग साठी आवʴक चŐज गीअसŊ शोधा, 
Ǜामȯे 6 िममी िपचचा लीड ˌू आहे । (Fig 6)

ˌू Ūेड चेिसंग िसȠांत (Principle of chasing screw thread)

उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  Ūेड चेिसंग डायलची आवʴकता सांगा
•  िŰटीश Ūेड चेिसंग डायलचे रचना तपशील सांगा
•  िŰिटश Ūेड चेिसंग डायलची कायाŊȏक वैिश̽Ǩे सांगा.

Ūेड चेिसंग डायल(Thread chasing dial)

Ūेड पटकन पकडǻासाठी आिण अंग मेहनतीचे ŵम वाचवǻासाठी, िसंगल 
पॉइंट किटंग टूलȪारे Ūेड कापताना चेिसंग डायलचा वापर करणे खूप सामाɊ 
आहे. Ūेड चेिसंग डायल एक ऍƛेसरीज आहे.

रचना तपशील (Constructional details (Fig 1)

आकृती िŰटीश Ūेड चेिसंग डायलचे रचना तपशील दशŊवते. यात बॉटम 
शाɝला जोडलेले Űास  िकंवा िपतळापासून बनवलेले वमŊ ʬीलसह उɷा 

शाɝचा समावेश आहे. शीषŊ̾थानी, ȑात आखणी डायल आहे. शाɝ बेअįरंग 
(झडप ) मȯे एका Űॅकेटवर वाšन नेला जातो जो कॅरेजमȯे िनिʮत केला 
जातो. आवʴकतेनुसार लीड ̩ ू सह वमŊ ʬील गंुतलेʞा िकंवा िवखुरलेʞा 
İ̾थतीत आणले जाऊ शकते. जेʬा लीड ˌू िफरतो तेʬा ते वमŊ ʬील 
चालवते Ǜामुळे डायल िफरतो. डायलची हालचाल िनिʮत िचɎाǉा (‘ओʼ 
इंडेƛ लाइन) संदभाŊत आहे.
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डायलचा फेस  सामाɊतः  आठ (8) िवभागांमȯे ŤॅǛुएट केला जातो, Ǜामȯे 
4 Ţमांिकत मेन िवभाग आिण 4 अगिणत उपिवभाग असतात.

वमŊ िगयरवरील दातांची संƥा ही लीड ˌूवरील Ůित इंच Ūेड्सची संƥा 
आिण डायलवरील Ţमांिकत िवभागांची संƥा आहे. Ůȑेक Ţमांिकत िवभाग 
कॅरेजचा 1 इंच Ůवास दशŊवतो.

वमŊ ʬीलला 16 दात आिण लीड ˌूला 4 TPI असू Ȩा. Ţमांिकत Ťेडेशन 
आिण संƥा नसलेʞा आखणीांची संƥा Ůȑेकी 4 आहे.

ŤॅǛुएटेड डायलǉा एका Ţांतीसाठी हाफ नट 8 वेळा गंुतवला जाऊ 
शकतो. डायलǉा एका संपूणŊ Ţांतीसाठी कॅरेजची हालचाल 4 आहे. (िचũ 
2) डायलमȯे एकूण 8 आखणी मािकō ग  असʞाने, Ůȑेक Ťेडेशन कॅरेजǉा 
1/2” Ůवासाचे įरŮेझŐट करते

येथे िदलेला तƅा वरील डेटासह िŰटीश Ūेड चेिसंग डायल लेथ ला बसवताना 
Ůित इंच वेगवेगळे Ūेड कापताना अधŊवट नट कोणȑा पोिझशɌवर गंुतवायचे 
ते दशŊिवतो.

        Ūेड चेिसंग डायल चाटŊ

किटंग साठी Ůित इंच Ūेड डायल आखणी Ǜावर Ūेड पकडǻासाठी  डायल वर वाचन पर सिचũ

 हाफनट गंुतला जाऊ शकतो    

Ūेड्स जे लीड ˌूǉा Ůित इंच  हाफनट जाळीदार कोणȑाही      डायलचा अनावʴक वापर.
Ūेड्सǉा संƥेǉा गुणाकार  İ̾थतीत ʩˑ रहा.  
आहेत.

उदाहरणT.P.I. कट करणे - 8

 
      

1/4” चा पूवŊिनिʮत Ůवास कोणȑाही Ţमांिकत भागाकार आिण लगतǉा अन-Ţमांिकत िवभागामधील अचूक मȯभागी असलेʞा डायल पोिझशनȪारे 
दशŊिवला जातो. हाफनट संलưता कोणȑाही ̾थानावर करता येते (ʉणजे 16 पोिझशɌ).

डायलचा संदभŊ घेणे आवʴक नाही.

DR

DN
=

T.P.I. on lead screw

T.P.I to be cut
=

4

8

1

2
= समीकरण समीकरण = 1 x 1”

4
=

1”
4
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Ūेड्सची सम संƥा  डायलवर कोणȑाही आखणीमȯे   1

    ʩˑ रहा.                                      1 1/2

   2
    2 1/2
   3
   3 1/2
   4

    8 पदे                           4 1/2

उदाहरणT    T.P.I. to be cut - 6

 DR
DN

=
T.P.I. on lead screw

T.P.I to be cut
=

4
6

2
3

= समीकरण समीकरण = 2 x 1”
4

=
1”
2

1/2” चा पूवŊिनधाŊįरत  Ůवास कोणȑाही Ţमांिकत िवभागापासून पुढील लगतǉा अगिणत िवभागापयōत डायल हालचालीȪारे दशŊिवला जातो. जेʬा 
कोणतीही Ţमांिकत िकंवा संƥा नसलेली Ťेडेशन िझरो लाईन शी (8 पोिझशɌ) जुळते तेʬा हाफनट संलư केला जाऊ शकतो.

Ūेड्सची िवषम संƥा कोणȑाही मेन िवभागात ʩˑ रहा.  1

  2
  3

 4 पदे 4

उदाहरणT 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” चा पूवŊिनधाŊįरत  Ůवास कोणȑाही Ţमांिकत भागातून पुढील Ţमांिकत भागापयōत िकंवा कोणȑाही Ţमांिकत भागातून पुढील अगिणत भागापयōतǉा 
डायल हालचालीȪारे दशŊिवला जातो. ʉणून, डायलचा Ţमांिकत भाग शूɊाशी जुळʞावर पिहला कट घेतʞास , नंतर सलग कटांसाठी हाफनट गंुतला 
जातो जेʬा कोणताही Ţमांिकत भाग शूɊ िचɎाशी जुळतो. जर पिहला कट जेʬा शूɊाशी एकŝप होतो तेʬा अगिणत भाग घेतला जातो, तर सलग 
कटांसाठी हाफनट गंुतलेला असतो जेʬा कोणतीही संƥा नसलेली असते. भागाकार शूɊाशी जुळतो. (4 ̾थाने)

समीकरण समीकरण = 4 x 1”
4

= 1”

 Ūेडची हाफअपूणाōक संƥा  एकमेकांमȯे ʩˑ रहा मुƥ िवभाग.          1 & 3

                                                                  िकंवा

  2 & 4

        2 पदे

उदाहरण T.P.I. कट करणे - 3 ½

 DR      T.P.I.  on lead screw        4         8
 = = =
 DN      T.P.I. to be cut 3 1/2      7

अधाŊ नट फƅ िवŜȠ Ţमांिकत िकंवा संƥा नसलेʞा पदवीधरांवर (2 पदांवर) ʩˑ ठेवला जाऊ शकतो.

पूवŊिनयोिजत Ůवास = 8 x 1”
4

= 2”
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सŐटर गेज (Centre gauge)
उिȞʼे-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
• सŐटर गेज पįरभािषत करा
• सŐटर गेजचे उपयोग िलहा.

सŐटर गेज (Centre gauge (Fig 1): 

सŐटर गेज आिण िफश टेल गेज हे एकल पॉइंट ˌू किटंग टूल िबट्स आिण 
सŐटसŊचे Ůोफाईल  धार करताना ॲंगल  तपासǻासाठी लेथǉा कामात 
वापरलेले गेज आहेत. Ůितमेत, डावीकडील गेजला िफशटेल गेज िकंवा सŐटर 
गेज असे ʉणतात आिण उजवीकडील एक मȯ गेजची सेकंड शैली आहे.

बŐच Ťाइंडरवर Ūेिडंग टूल िबट्स हाताने धार करताना हे गेज सामाɊतः 
वापरले जातात, जरी ते टूल आिण कटर Ťाइंडरसह वापरले जाऊ शकतात.

जेʬा टूल िबट योƶ  कोनात  Ťाउंड केले जाते, तेʬा ते टूल वकŊ पीसला लंब 
सेट करǻासाठी वापरले जाऊ शकतात.

ते एका गेजवर साईज आिण Ůकारांची ŵेणी समािवʼ कŝ शकतात, दोन 
सवाŊत सामाɊ ʉणजे मेिटŌक िकंवा UNS 600 वर आिण BSW 550 वर. 
एƏे Ūेड फॉमŊसाठी गेज देखील अİˑȕात आहेत.

उदाहरण  T.P.I. कट करणे - 2 ¾

 DR     T.P.I. on lead screw      4       16
 = = =   
 DN     T.P.I. to be cut 2 3/4    11

 

हाफ नट हा Ūेड पकडǻासाठी तेʬाच गंुतला जाऊ शकतो जेʬा समान Ţमांिकत िकंवा संƥा नसलेली ŤॅǛुएटेड लाईन, Ǜावर पिहला कट केला 
जातो, िझरो लाईन शी (फƅ 1 ̾थान) एकŝप होतो.

उदाहरण  T.P.I. कट करणे - 1 3/8

 DR      T.P.I. on lead screw      4        32
 = = =
 DN      T.P.I. to be cut 1 3/8     11

पिहʞा कटासाठी गंुतलेला हाफनट Ūेड किटंग पूणŊ होईपयōत गंुतलेʞा İ̾थतीत रहावे आिण मशीन įरʬसŊ केले जाईल कारण गणनेȪारे आलेला पूवŊिनिʮत 
Ůवास कʬर करǻासाठी बराच वेळ लागतो.

पूवŊिनयोिजत Ůवास = 16 x 1”
4

=

पूवŊिनयोिजत Ůवास = 16 x 1”
4

= 4”

4”

उदाहरण  T.P.I. कट करणे - 1 3/8

 DR      T.P.I. on lead screw      4        32
 = = =
 DN      T.P.I. to be cut 1 3/8     11

पिहʞा कटासाठी गंुतलेला हाफनट Ūेड किटंग पूणŊ होईपयōत गंुतलेʞा İ̾थतीत रहावे आिण मशीन įरʬसŊ केले जाईल कारण गणनेȪारे आलेला पूवŊिनिʮत 
Ůवास कʬर करǻासाठी बराच वेळ लागतो.

पूवŊिनयोिजत Ůवास = 32 x 1”
4

= 8”

Ūेडची चतुथाōश अपूणाōक संƥा       ȑाचमȯे ʩˑ रहा मुƥ िवभाग. 1

   िकंवा
  2

  किंवा
  3

  किंवा
  4
 1 स्थिती
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टूल  सेिटंग - बा˨ Ūेड (Tool setting - external thread)

उिȞʼ-: या पाठाǉा  शेवटी तुʉी सƗम ʬाल
•  हाफ ॲंगल  पȠतीने बा˨ Ūेड किटंग साठी टूल सेिटंग.

डŌ ॉईंगचा संदभŊ देऊन Ūेड केलेʞा वकŊ पीसचा ʩास तपासा.

Ūेड İƑअरɌ Ůदान करǻासाठी, आवʴकतेनुसार 
वकŊ पीसचा ʩास कमी करणे चांगले आहे.

लेथ İ˙ंडलचा वेग टिनōग ˙ीडǉा सुमारे एक चतुथाōश इतका सेट करा.

किटंग साठी Ūेडǉा िपचनुसार िगयर बाॅƛ सेट करा.

कंपाऊंड ˠाईडला हाॅįरझाॅȴल İ̾थतीपासून 90° पयōत िफरवा आिण ती 
Ţॉस-ˠाइडǉा रेषेत आणा. Ūेडǉा अȯाŊ समािवʼ  ॲंगलपेƗा उजवीकडे 
1° कमी िफरवा हा राईट हॅǷेड Ūेड आहे.  (Fig 1)

टूल पोːमȯे सŐटरवर िकमान ओʬरहँड लंब असलेले टूल सेट करा आिण 
सŐटर गेजसह सेट करा.  (Fig 2)

कंपाऊंड रेː Ǜा  कोनात  सेट केला आहे तो टूलǉा मागǉा 
कडावर  कापǻाची िŢया कŝन किटंग टूलǉा किटंग िŢयेवर 
पįरणाम करतो. हे एक ˝ुथ कट तयार करते.

Ūेड केलेʞा वकŊ पीसची लांबी मािकō ग  करा.

किटंग टूलǉा अŤभागी असलेʞा वकŊ पीसǉा सरफेसǉा शेवटǉा टोकाला 
Ūेडǉा िकरकोळ ʩासापेƗा जाˑ डे̪थपयōत चŐफर करा.

Ţॉस-ˠाईड हँड ʬील चालवून किटंग टूलला जॉबǉा सरफेसवर आणा.

जेʬा टूलची टीप जॉबǉा पृʿभागाला  ˙शŊ करते, तेʬा पुढील अचुकता  
थांबवा आिण Ţॉस ˠाइड आिण कंपाऊंड ˠाइड ŤॅǛुएटेड कॉलर 
शूɊावर सेट करा.

टूलǉा शेवटी काम पूणŊ होईपयōत कॅरेज उजवीकडे हलवा.

टाॅप ˠाइड हँड ʬील वापŝन सुमारे 0.1 िममी मȯे टूल फीड करा.

चेिसंग डायलचा संदभŊ देत हाफ नट गंुतवा 

Ūेडेड करǻासाठी वकŊ पीस बाजूने एक चाचणी कट ƽा. (Fig 3)
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टŌ ायल कटǉा शेवटी, टूल ताबडतोब मागे ƽा, Ţॉस ɣ ाइड हँड ʬील चालवून 
आिण ȑाच वेळी मशीन įरʬसŊ कŝन वकŊ पीसमधून साफ करा. (Fig 4)

काम संपेपयōत गाडीला उजवीकडे जाǻाची परवानगी Ȩा आिण मशीन 
थांबवा.  (Fig 5)

िपच गेजसह Ūेड फॉमőशन तपासा.

Ţॉस-ˠाइड हँड ʬील टोल िझरो पोिझशनȪारे टूलला पुढे जा.

वरǉा ˠाइड हँडलसह कटची डे̪थ Ȩा.

मशीन सुŝ करा आिण टूलला Ūेड कापǻाची परवानगी Ȩा. (Fig 6)

Ūेिडंग करताना भरपूर कूलंट वापरा.

आवʴक डे̪थ येईपयōत ːेपस पुनरावृȅी करा. (Fig 7)

टीप-: Ůȑेक कटǉा शेवटी, Ţॉस-ˠाइड हँड ʬीलȪारे टूल 
कामातून मागे घेतले जाते आिण कॅरेजला सुŜवातीǉा िबंदूवर 
आणले जाते. Ţॉस-ˠाईड हँड ʬील शूɊ İ̾थतीत आणले जाते 
आिण वरǉा ˠाइडȪारे कटची डे̪थ िदली जाते.

इंटनŊल Ūेड किटंग  (Cutting an internal thread)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
• इंटनŊल Ūेड किटंग साठी टूल सेिटंग.

जॉबला 4 जाॅ चक /3 जाॅ चक/ कलेƃ वर चढवा.

िडŌ ल करा आिण जाॅब  Ūेडǉा मूळ ʩासापयōत आवʴक लांबी / िछūातून 
होल करा. ɰाइंड होलसाठी किटंग टूलला Ūेड İƑअर करǻास परवानगी 
देǻासाठी बोअरǉा शेवटी एक įरसेस कापून ƽा. įरसेस Ūेड हेडǉा 
ʩासापेƗा मोठा असणे आवʴक आहे. (Fig 1)

समोरǉा टोकाला 2 x 45° वर जा.

आकृती 2 मȯे दशŊिवʞाŮमाणे 60° समािवʼ  ॲंगल  किटंग साठी कंपाऊंड 
रेː 29° वर सेट करा.

िगयर बॉƛ लीʬसŊ आवʴक िपचवर सेट करा.
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Ţॉस-ˠाइड आिण कंपाऊंड ˠाईड ŤॅǛुएटेड कॉलर शूɊावर सेट करा.

बोअरमधून किटंग टूल मागे ƽा.

İ˙ंडलची गती गणना केलेʞा r.p.m ǉा 1/3 वर सेट करा. मशीन सुŝ करा.

कटची डे̪थ 0.1 िममी पयōत ॲडजेİːंग  करा. हाफ नट गंुतवा.

कटǉा शेवटी एकाच वेळी भाग įरʬसŊ करा आिण Ūेडपासून दूर असलेले 
मटेįरयल  İƑअर करा. उपकरणाचा बोअरǉा दोɎी बाजंूǉा Ūेडला ̇ शŊ 
होणार नाही याची खाũी करा.

किटंग टूल बोअरमधून बाहेर आʞावर मशीन थांबवा.

कटची डे̪थ Ȩा आिण मशीनला पुढे िदशेने चालवा.

ȑाचŮमाणे अंितम डे̪थ येईपयōत Ūेड पूणŊ करा.

तयार झालेला Ūेड Ūेड ɘग गेज िकंवा Ūेडेड बोʐने तपासा.

ˌू िपच गेज (Screw pitch gauge)

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गŐ :
•  ˌू िपच गेजचा उȞेश सांगा
•  ˌू िपच गेजची वैिश̽Ǩे सांगा.

बोįरंग बारमȯे योƶįरȑा Ťाउंड Ūेिडंग टूल  िनिʮत करा.

बोįरंग बार लेथ सŐटर लाईनǉा  पॅरलल िनिʮत करा आिण किटंग टूलचा 
पॉइंट मȯभागी ठेवǻासाठी सेट करा.

आकृती 3 मȯे दाखवʞाŮमाणे किटंग टूलला सŐटर गेजǉा मदतीने 
अलाईन करा.

बोअरमȯे Ůवेश करǻासाठी आवʴक डे̪थ दशŊवǻासाठी बोįरंग बार 
मािकō ग  करा.

जॉबवर कुठेही बोįरंग बार फाऊल होणार नाही याची खाũी करा.

टूल पॉइंट फƅ बोअरला ˙शŊ करेपयōत Ţॉस ˠाइड įरʬसŊ करा.

ˌू िपच गेज वापरताना अचूक पįरणाम िमळिवǻासाठी, ɰेडची संपूणŊ 
लांबी Ūेड्सवर ठेवली पािहजे.  (Fig 1)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.108 
धिटर (Fitter) - बेधसक देखभाल                                                      

एकूण उत्ादक देखभाल (Total productive maintenance)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
•  TPM ची संकल्पना स्पष् करा

•  TPM चे िायदे सांगा

•  OEE ची संकल्पना स्पष् करा

•  OEE चे घटक आधण त्ांचे पररणाम वण्णन करा.

एकूण  उत्ादक देखभाल (TPM) संकल्पना

TPM चे उद्दिष्ट एकूण उपकरणांची प्रभावीता वाढवणे आहे. द्वद्वध 
द्वभागांद्ारे संपूण्ण आयुमा्णन काया्णन्वित केलेल्ा मशीन्स/उपकरणेसाठी 
उत्ादक देखभालीची संपूण्ण प्रणाली स््थाद्पत करते. ( अद्भयांद्रिकी, 
संचालन, देखभाल, गुणवत्ा आद्ण प्रशासन )

TPM हे मद्शन चे वैद्यकीय द्वज्ान मानले जाऊ शकते.

TPM मध् ये शीर््ण व् यवस् ्थापनापासून ते शॉप फ्लोअरवरील सव्ण 
ऑपरेटरपययंत प्रते्क कम्णचार् यांचा समावेश असतलो. TPM स्ायत् लहान 
गट जॉबच्ा पद्धतीवर  आधाररत उत्ादक देखभाल वाढवते आद्ण लागू 
करते.

TPM हा एक देखभाल काय्णक्रम आहे ज्ामधे् प्ांट आद्ण उपकरणे 
देखभाल वाढवण्ासाठी नवीन पररभाद्र्त संकल्पना समाद्वष्ट आहे.

TPM चे उद्दिष्ट उत्ादन वाढवणे हे आहे, त्ाच वेळी कम्णचार् यांचे मनलोबल 
आद्ण जॉबचे समाधान वाढवणे.

TPM व्यवसायाचा एक आवश्यक आद्ण अतं्त महत्ताचा भाग म्णून 
देखभालीवर लक्ष कें दद्रित करते. यापुढे तलो ना-नफा एन्टिन्व्टी म्णून गणला 
जात नाही. देखरेखीसाठी डाउनटाइम म्णून उत्ादन द्दवसाचा एक भाग 
द्नधा्णररत  केला जातलो. काही प्रकरणांमधे् उत्ादन प्रद्क्रयेचा अद्वभाज् 
भाग म्णून द्नधा्णररत  केला जातलो

TPM चे धे्य आणीबाणी आद्ण अद्नयलोद्जत देखभाल ्थांबवणे हे आहे. दलोर् 
कमी करण्ासाठी आद्ण स्तः ची देखभाल करण्ासाठी द्वद्वध संघ तयार 
करा.

TPM चे िायदे

-  झटपट बदलणाऱ्या आद््थ्णक वातावरणात हलोणारा अपव्यय टाळतलो.

-  उत्ादनाची गुणवत्ा कमी न करता वसंू्चे उत्ादन करते.

-  देखभाल खच्ण कमी करते.

-  शक्य द्ततक्या लवकर कमी बॅचचे प्रमाण तयार करते.

-  ग्ाहकांना दलोर् नसलेल्ा वसंू्ची खारिी देते.

-  ग्ाहकांच्ा तक्रारी कमी करा.

-  अपघात कमी करा.

-  प्रदूर्ण द्नयंरिण उपायांचे पालन करा.

-  ऑपरेटरच्ा वृत्ीमधे् अनुकूल बदल करा .

एकूणच उपकरणांची प्रभावीता (OEE)

एकूणच उपकरणे पररणामकारकता (OEE) ही संकल्पना दुबळे उत्ादन 
अंमल बजावणीमधे् वापरली जाते. OEE असे एक परफाॅरमंस मेझरमेंट 
टुल्स  म्णून वण्णन केले जाते जे द्वद्वध प्रकारचे उत्ादन गमावणे आद्ण 
प्रद्क्रया द्वकासाचे के्षरि दश्णवते. OEE संकल्पना सामान्यत-: मशीन 
सेंटर द्कंवा प्रलोसेस लाइनची प्रभावीता मलोजते, परंतु नॉन-मॅनु्यफॅक्चररंग 
ऑपरेशनमधे् देखील वापरली जाऊ शकते.

लीन मॅनफॅक्चररंगसाठी उच्च स्रीय सूरि-

OEE म्णजे OEE = उपलब्धता x उत्ादकता x गुणवत्ा

उपलब्धता

उपलब्धता हा वरील समीकरणाचा एक भाग आहे, उपलब्ध वेळेच्ा तुलनेत 
मशीन/उपकरणे द्कती वेळ चालत हलोती याची टके्वारी मलोजते. 

उदाहरणा्थ्ण- मशीन 20 तास चालण्ासाठी उपलब्ध असेल परंतु ते फक्त 
15 तास चालत असेल, तर उपलब्धता 75 टके् 15/20 आहे. पाच तास 
जेव्ा मशीन चालत नाही तेव्ा वेळ, बे्कडाऊन द्कंवा इतर डाउनटाइम 
सेट केला जाईल. 4 तास कंपनीने मशीन चालवण्ाची यलोजना आखली नाही 
ती मलोजणीमधे् क्वद्चतच वापरली जाते.

कामधगरी

समीकरणाचा परफॉममेस भाग त्ाच्ा कमाल क्षमतेच्ा तुलनेत ऑपरेशनच्ा 
धावण्ाच्ा गतीचे मलोजमाप करतलो ज्ाला अनेकदा रेट केलेले  SPPE  
म्णतात.

उदाहरणा्थ्ण- जर मशीनने धावताना प्रद्त तास 80 तुकडे तयार केले, परंतु 
मशीनची क्षमता 100 असेल, तर कामद्गरी 80% (80/100) आहे. क्षमता 
क्रमांकावर अवलंबून संकल्पना अनेक प्रकारे वापरली जाऊ शकते. 
उदाहरणा्थ्ण, मशीन पररपूण्ण भागासह प्रद्त तास 100 तुकडे तयार करण्ास 
सक्षम असू शकते, परंतु त्ा द्वद्शष्ट ऑड्णरवर केवळ 85. जेव्ा 100 ची 
क्षमता मलोजणीसाठी वापरली जाते, तेव्ा त्ाचा पररणाम OEE च्ा सुद्वधेचा 
अद्धक से्ल हलोतलो.
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गुणवत्ा

समीकरणाचा द्तसरा भाग तयार केलेल्ा भागांच्ा एकूण संखे्च्ा तुलनेत 
चांगल्ा भागांची संख्ा मलोजतलो. उदाहरणा्थ्ण-  100 भाग बनवले असतील 
आद्ण त्ातील 95 चांगले असतील, तर गुणवत्ा 95% (95/100) असेल.

OEE समीकरणामधे् वरील उदाहरण एकरि केल्ास OEE आहे

OEE = 75% x 80% x 95% = 57%

स्ायत् देखभाल

स्ायत् देखभाल सलोप्ा भारे्त सांगायचे तर प्रवेगक द्बघाडाची जीणणोद्धार 
आद्ण प्रद्तबंध आहे आद्ण त्ाचा OEE वर मलोठा सकारात्मक पररणाम हलोतलो. 
उत्ादन काय्णसंघ देखभाल कायमे घेण्ा ऐवजी  प्रद्क्रयेसाठी एक चरण-दर-
चरण सुधारणा आहे.

•  उपकरणाची कायमे आद्ण सुरद्क्षतता धलोके समजून घेणे.

 स्ायत् देखभालीचे सात चरण

 1 प्रारंद्भक साफसफाई (प्रारंद्भक तपासणी आद्ण नलोदंणी) - जीवनातील समस्ा शलोधा आद्ण मूळ न्स््थती पुनसयंचद्यत करा.

   -  स्ायत्पणे (5s, द्करकलोळ ्थांबे, गुणवत्ा) स्ायत्पणे लाइन व्यवस््थाद्पत   
    करण्ास प्रारंभ करा.

   -  तातु्रते “स्च्छता/वंगण उत्ादन” तयार करा आद्ण काया्णन्वित करा.

 2  दूद्र्ततेचे स्तलोत आद्ण पलोहलोचण्ास कठीण के्षरि “दूद्र्ततेचे स्तलोत” सलोडवा आद्ण स्पष्टपणे पलोहलोचणे कठीण (स्च्छता,   
    तपासणी लुद्ब्कंट )

 3  स्च्छता आद्ण लुद्ब्कंट  मानके  लुद्ब्कंट  आद्ण तपासणी साफ करण्ासाठी तातु्रती मानके  द्वकद्सत करा.

 4  सामान्य तपासणी त्ांची उपकरणे, उत्ादने आद्ण साद्हत्, तपासणी कौशले् आद्ण    
   इतर AM कौशल्ांचे प्रद्शक्षण द्या.

 5  स्ायत् तपासणी ऑपरेशन्सद्ारे द्नयद्मत देखभाल मानके द्वकद्सत करा.

 6  स्टँडडाइझ स्ायत् देखभाल ऑपरेशन उत्ादनांची गुणवत्ा तपासणी, द्जग्सचे जीवनचक्र, टुल्स  सेटअप ऑपरेशन   
   आद्ण सुरद्क्षतता यासारख्ा जॉबच्ा द्ठकाणाच्ा व्यवस््थापनाशी    
   संबंद्धत द्नयद्मत ऑपरेशनला न्स््थर करा

 7 स्ायत् व्यवस््थापन स्ायत् संघ काय्णरत आहे.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.108
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.109 
धिटर (Fitter) - बेधसक देखभाल                                                      

धनयधमत देखभाल (Routine maintenance)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
•  धनयधमत देखभालीची गरज सांगा

•  धनयधमत देखभालीच्ा कायाांचे वण्णन करा

•  धनयधमत देखभालीचे िायदे सांगा.

धनयधमत देखभाल

-  उत्ादक उपकरणांमधून रिासमुक्त सेवा द्मळवण्ासाठी  

- खालील उपक्रम राबद्वणे आवश्यक आहे.

i  लुद्ब्कंट 

ii  द्नयतकाद्लक तपासणी

iii  द्वद्वध भागांचे ॲडजेन्सं्ग 

iv  स्च्छता

वरील सव्ण देखभाल ऑपरेशन मशीन चालू असताना द्कंवा पूव्ण द्नयलोद्जत 
शट डाउन दरम्ान केले जातात.

या प्रकारच्ा देखभालीमुळे उपकरणे खराब हलोण्ास प्रद्तबंध हलोऊ शकतलो.

द्नयद्मत देखभाल उत्ादन वेळापरिकात व्यत्य आणू नये.

द्नयलोद्जत प्रद्तबंधात्मक देखभाल (पीपीएम), ज्ाला सामान्यतः  द्नयलोद्जत 
देखभाल (पीएम) द्कंवा शेडू्ल्ड मेंदटेनन्स म्णून संबलोधले जाते, हे 
उपकरणाच्ा वसू् द्कंवा वसंू्च्ा वेळापरिक देखभालीचे कलोणतेही प्रकार 
आहे. द्वशेर्त-:, द्नयलोद्जत देखभाल ही एक सक्षम आद्ण यलोग्य एजंटद्ारे 
द्नयलोद्जत सेवा भेट आहे, जे उपकरणाची वसू् यलोग्यररत्ा काय्णरत आहे 
याची खारिी करण्ासाठी आद्ण त्ामुळे कलोणतेही अद्नयलोद्जत बे्कडाऊन 
आद्ण डाउनटाइम टाळण्ासाठी न्स््थतीवर  आधाररत देखभाल द्नयलोद्जत 
देखभालीमधे् प्रद्तबंधात्मक देखभाल समाद्वष्ट आहे, ज्ामधे् देखभाल 
काय्णक्रम पूव्णद्नयलोद्जत आहे आद्ण भद्वष्ातील सव्ण देखभाल पूव्ण-प्रलोग्ाम 
केलेले आहे. उत्ादकांच्ा द्शफारसी द्कंवा कायद्यानुसार प्रते्क वसू्साठी 
स्तंरिपणे द्नयलोद्जत देखभाल तयार केली जाते. यलोजना तारखेवर  आधाररत 

असू शकतात. उपकरणे चालू असलेल्ा तासांवर द्कंवा वाहनाने प्रवास 
केलेल्ा अंतरावर  आधाररत असू शकतात. द्नयलोद्जत देखभाल काय्णक्रमाचे 
एक चांगले उदाहरण म्णजे कार देखभाल, जे्ेथ वेळ आद्ण अंतर रिव 
बदल आवश्यकता द्नधा्णररत  करतात. कंद्डशन  आधाररत  देखभालीचे 
एक चांगले उदाहरण म्णजे ऑइल पे्रशर चेतावणी लॅम्प जलो सूचना देतलो 
की तुम्ी वाहन ्थांबवा कारण इंद्जन लुद्ब्कंट  ्थांबले आहे आद्ण द्बघाड 
हलोईल.

कंद्डशन बेस्ड मेंदटेनन्स (CBM) पेक्षा द्नयलोद्जत देखभालीचे काही फायदे 
आहेत, जसे की-: 

-  देखभालीचे सलोपे द्नयलोजन आद्ण सुटे ऑड्णर करणे.

-  खच्ण अद्धक समान रीतीने द्वतरीत केले जातात.

-  उपकरणांच्ा देखरेखीसाठी वापरल्ा जाणार् या टुल्स साठी प्रारंद्भक 
खच्ण नाही.

तोटे आहेत-:

-  CBM शी संबंद्धत फॉल्ट ररपलोद्टयंग असलेल्ा उपकरणांपेक्षा कमी 
द्वश्ासाह्ण.

-  अद्धक वारंवार भाग बदलल्ामुळे अद्धक महाग.

-  प्रद्शक्षण गंुतवणुकीची आद्ण मजुरीच्ा खचा्णची आवश्यकता आहे.

ठराद्वक अंतराने देखभाल द्नयलोद्जत केलेले भाग, सामान्यतः  झीज 
झाल्ामुळे द्कंवा द्नद्चित शेल्फ लाइफमुळे, कधीकधी वेळ-बदल मध्ांतर 
(TIME CHANGE INTERVAL ) आयटम म्णून ओळखले जातात.

देखभाल वेळापत्रक (Maintenance schedule)
उधदिष्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
•  काय्णशाळेतील  मशीन टूल्सच्ा देखभालीसाठी अनुसरण केलेल्ा सामान्य प्रधरियेचे वण्णन करा.

कलोणत्ाही प्रकारची कृती द्कंवा एन्टिन्व्टी काही प्रद्क्रया आद्ण क्रम 
असावा त्ाचप्रमाणे देखरेखीची देखील काही सामान्य प्रद्क्रया असते 
ज्ामुळे कलोणत्ाही गलोधंळाद्शवाय देखभाल एन्टिन्व्टी पार पाडता येतलो. 
देखभालीसाठी कलोणत्ाही प्रद्क्रयेचे पालन न केल्ास वेळेचे नुकसान हलोते 
आद्ण मशीन आद्ण उपकरणे वेळेत तयार हलोऊ शकत नाहीत. ही प्रद्क्रया 
मेंदटेनन्स ललोकांना कशी सुरू करावी, अंमलात आणावी, कुठे तपासणी 

करावी आद्ण देखभाल वेळेत कशी पूण्ण करावी याचे माग्णदश्णन करते. 
देखभाल पुढील प्रद्क्रयेसह केली जाते.

- प्रारंद्भक साफसफाई

- दलोर् ओळखणे

- उघडणे 
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-  तपासणी

-  दलोर्ाचे कारण ओळखणे

-  से्पअस्णची तपासणी आद्ण बदली/दुरुस्ी

-  पुन्ा एकरि करणे

-  ट्र ायल रन

-  मानकासह तपासणी

-  नलोदंी ठेवणे

प्रारंधभक सािसिाई

मुख् मशीन, जलोडलेले उपकरणे, लुद्ब्कंट  प्रणाली, पॅनल्स आद्ण लगतचे 
भाग प्र्थम साफ करावे लागतील.

दोष ओळखणे

न्व्जु्अल तपासणीद्ारे आद्ण तक्रारीवरून माद्हती द्मळवून मशीनचा 
दलोर् ओळखला जातलो आद्ण त्ाचे सम्थ्णन केले जाते.

धिसमेंटल करणे

मॅनु्यअलचा संदभ्ण देऊन दलोर् के्षरि काढून टाकले जाते आद्ण सव्ण सुटे भाग 
एका ट्र ेमधे् वेगळे ठेवले जातात आद्ण सुरद्क्षतपणे जतन केले जातात.

तपासणी

गीअर, बेअररंग, शाफ्ट, द्क इत्ादी सव्ण तलोडलेले भाग स्च्छ केले जातात 
आद्ण कलोणत्ाही नुकसानीसाठी तपासले जातात. देखभाल चेकद्लस्मधे् 
कलोणतेही नुकसान/द्डसमेंटल नलोदंवले जाते.

दोषाचे कारण ओळखणे

से्पअर पाट््णसमधील दलोर्ाची कसून तपासणी आद्ण नुकसानीच्ा कारणांचे 
द्वशे्र्ण केले आद्ण ते दुरुस् करणे आवश्यक आहे.

से्पअस्णची तपासणी आधण बदली/दुरुस्ी

खराब झालेले द्कंवा तुटलेले सुटे स्लोअस्णमधून खरेदी केले जातात/दुरुस् 
केले जातात आद्ण त्ांची मानकानुसार तपासणी केली जाते.

पुन्ा एकत्र करणे

कृतीचा पुढील माग्ण म्णजे भागांचे द्डसमेंटल करण्ाच्ा क्रमाने उलट 
पद्धतीने एकरि करणे.

ट्र ायल रन

असेंबद्लंग पूण्ण झाल्ावर मशीन प्र्थम स्हसे् चालवावे आद्ण सव्ण लुद्ब्कंट 
, द्वद्त कनेक्शन द्यावे. शेवटी मशीन काही काळ ट्र ायल रन करून चालू 
केले पाद्हजे आद्ण मशीनमधील कलोणत्ाही असामान्य आवाजाचे द्नरीक्षण 
केले पाद्हजे.

मानकासह तपासणी

मशीनची अखेरीस भूद्मती अचूकतेच्ा सुरद्क्षततेच्ा धलोक्यांसाठी तपासली/
तपासणी केली जाते, द्नमा्णत्ाच्ा मानकानुसार इतर कलोणत्ाही द्शफारस 
केलेल्ा मानकानुसार देखभाल जॉबच्ा स्रूपानुसार आवश्यक असते.

नोदंी राखणे

तपासणी अहवाल/देखभाल रेकॉड्णमधे् नलोदंवल्ा जाणार् या दलोर्ांशी 
संबंद्धत सव्ण एन्टिन्व्टी, से्पअर बदलले गेले, इ. भद्वष्ातील संदभा्णसाठी 
यलोग्य मशीन इद्तहास काड्ण (Histry Sheet)

मशीन मॅनु्यअल मधून पुनप्रा्णप्ी डेटा-:संगणन आद्ण माद्हती द्वज्ानातील 
माद्हती पुनप्रा्णप्ी (IR) ही माद्हती प्रणाली संसाधनांची प्रद्क्रया आहे जी त्ा 
संसाधनांच्ा संग्हातून आवश्यक माद्हतीशी संबंद्धत आहे.

ज्ाला माद्हती ओव्रललोड म्टले जाते ते कमी करण्ासाठी स्यंचद्लत 
माद्हती पुनप्रा्णप्ी प्रणाली वापरली जाते. “मशीन लद्नयंगसाठी यलोग्य असलेली 
वगगीकरण कायमे” बर् याच प्रकरणांमधे्, अलीकडे पययंत मॅनु्यअली इन्सॉल 
करणे आवश्यक असलेली कायमे. लद्नयंग अल्लोररदम उदाहरणे, गुणधम्ण 
आद्ण मूले् वापरतात, जी माद्हती पुनप्रा्णप्ी प्रणाली भरपूर से्ल पुरवू 
शकते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.110&111 
धिटर (Fitter) - बेधसक देखभाल                                                      

प्रधतबंिात्मक देखभाल (Preventive maintenance)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
• प्रधतबंिात्मक देखभालीची गरज सांगा

• P M धवभागाच्ा कायाांचे वण्णन करा

• P M चे िायदे सांगा

• देखभाल नोदंी आधण मशीन्सच्ा धनयतकाधलक तपासणीचे िायदे सांगा.

प्रधतबंिात्मक देखभाल आवश्यक

मशीन टूल्स उच्च सुस्पष्टता आहेत, आद्ण सेन्न्सद्टव्  आद्ण महाग आहेत.

चांगली आद्ण दीघ्ण सेवा देण्ासाठी त्ांची काळजीपूव्णक हाताळणी आद्ण 
देखभाल करणे आवश्यक आहे.

देखभाल द्वभागाचे बेद्सक काय्ण म्णजे मशीन्स आद्ण उपकरणे चांगल्ा 
ऑपरेद्टंग न्स््थतीत ठेवणे.

पूवगी उपकरणाच्ा देखभालीकडे लक्ष वेधले जात असे जेव्ा उपकरणांना 
काही द्करकलोळ/मलोठ्ा दलोर्ांमुळे काही द्बघाड द्कंवा द्बघाड झाला. अशा 
प्रकारच्ा द्बघाडामुळे केवळ उत्ादनातच अड्थळा द्नमा्णण झाला नाही 
तर उद्यलोगाचा उत्ादन फ्लो  देखील द्बघडला, द्ज्ेथ इतर उपकरणे देखील 
बंद राहावी लागली. यामुळे उपकरणांच्ा देखभालीसाठी अद्धक सावध 
दृष्टीकलोन द्नमा्णण झाला आद्ण यामुळे प्रद्तबंधात्मक देखभालीद्ारे देखभाल 
समस्ा सलोडवण्ाचा अद्धक वैज्ाद्नक माग्ण समलोर आला. (पी एम)

प्रधतबंिात्मक देखभाल

प्रद्तबंधात्मक देखभाल मधे् काही अद्भयांद्रिकी एन्टिन्व्टी असतात जे 
मशीन टूल्स चांगल्ा काय्ण क्रमाने राखण्ास मदत करतात.

प्रद्तबंधात्मक देखरेखीचे बेद्सक एन्टिन्व्टी हे आहेत-:

- उत्ादनात द्बघाड द्कंवा हाद्नकारक अवमूल्न घडवून आणणारी 
पररन्स््थती उघड करण्ासाठी मशीन आद्ण उपकरणांची वेळलोवेळी 
तपासणी

-  अशा पररन्स््थती टाळण्ासाठी मद्शने आद्ण उपकरणांची देखभाल 
करणे द्कंवा ते अद्याप सुरुवातीच्ा अवस््ेथत असताना त्ांचे ॲडजेन्सं्ग 
, दुरुस्ी द्कंवा पुनन्स््थ्णत करणे.

प्रधतबंिात्मक देखभाल प्रणालीचे िायदे

-  उत्ादनात कमी वेळ.

-  उत्ादनाची मारिा आद्ण गुणवत्ा सुधारते.

-  स्टँडबाय उपकरणे आवश्यक नाहीत ज्ामुळे भांडवली गंुतवणूक 
वाचते.

-  उत्ादनाची कमी युद्नट द्कंमत.

-  मशीन्सची मुख् आद्ण पुनरावृत्ी हलोणारी दुरुस्ी कमी करते.

-  P.M. मशीनचे आयुष् वाढवण्ास आद्ण अनपेद्क्षत द्बघाड कमी 
करण्ास मदत करते.

प्रधतबंिात्मक देखभाल धवभागाची कायये

-  ‘चेक-द्लस्’ नुसार मशीन्स आद्ण उपकरणांची वेळलोवेळी तपासणी. 
(पररद्शष्ट I) 

-  द्नमा्णत्ाच्ा सूचना द्नयमावलीनुसार मशीन आद्ण उपकरणांचे 
लुद्ब्कंट . 

-  PM वेळापरिकानुसार मशीन आद्ण उपकरणांची सन्व््णद्संग आद्ण 
ओव्रहॉद्लंग. 

-  प्रते्क मशीन आद्ण उपकरणाच्ा बेद्सक नलोदंी ठेवणे. (पररद्शष्ट II)

-  तपासणी अहवालांचे द्वशे्र्ण आद्ण मशीन आद्ण उपकरणांच्ा 
अहवालांचे पद्धतशीर पुनरावललोकन.

चेक-धलस्टनुसार मशीन्स आधण उपकरणांची वेळोवेळी तपासणी

वैयन्क्तक मशीनवर तपासल्ा जाणार् या सव्ण द्बंदंूबदिल द्नरीक्षकांसाठी 
चेक-द्लस् आयटम. मशीनची चेक-द्लस् तयार करताना, मशीनचा 
कलोणताही भाग द्कंवा वगळण्ात आलेल्ा वसू्कडे लक्ष देण्ाची गरज 
नाही याची खारिी करा. ले्थ आद्ण द्ड्र द्लंग मशीन सारख्ा मशीन टूल्सच्ा 
तपासणीमधे् खालील गलोष्टीचंा समावेश आहे.

-  ड्र ायन्वं्ग द्सस्म आद्ण फीद्डंग द्सस्म

-  लुद्ब्कंट  आद्ण कुलंट  प्रणाली

-  स्ाइड्स आद्ण वेज आद्ण द्गब्स

-  बेल्ट, बेअररंग, क्लच, बे्क आद्ण ऑपरेद्टंग कंट्र लोल्स

-  माग्णदद्श्णका, द्शसे सू्क आद्ण त्ांचे जुळणारे भाग

प्रते्क मद्शनची तपासणी केल्ानंतर, इन्से्पटिरला त्ा पाट््णसची यादी 
तयार करावी लागते ज्ांना दुरुस्ीची गरज आहे द्कंवा बदलण्ासाठी 
से्पअस्ण आवश्यक आहेत.

तपासणीची वारंवारता: तपासणीची वारंवारता वय, मशीनचे प्रकार 
आद्ण त्ाच्ा ऑपरेद्टंग पररन्स््थतीवर अवलंबून असते. मशीन्स आद्ण 
उपकरणांची वारंवार तपासणी महाग असू शकते आद्ण दीघ्ण अंतराने 
वारंवारतेमुळे अद्धक द्बघाड हलोऊ शकतलो. इष्टतम बचत आणण्ासाठी 
चांगली द्शल्लक आवश्यक आहे.
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मशीन आधण उपकरणे लुधरिकंट 

मशीन द्कती काळ त्ाची अचूकता द्टकवून ठेवेल आद्ण समाधानकारक 
सेवा देईल हे त्ाला द्मळणारे लुद्ब्कंट  आद्ण काळजी यावर अवलंबून 
असते. मशीन उत्ादकाने पुरद्वलेल्ा सन्व््णस मॅनु्यअलमधे् द्शफारस 
केल्ानुसार मशीनचे लुद्ब्कंट  द्नयद्मत अंतराने पद्धतशीरपणे केले जाणे 
आवश्यक आहे.

द्नमा्णत्ाच्ा मॅनु्यअलमधे् तेलाचा दजा्ण, ग्ीस, ऑइद्लंग आद्ण ग्ीद्संग 
पॉइंट्स यासारखे सव्ण आवश्यक तपशील असतात आद्ण लुद्ब्कंट  
कालावधीचे अंतर देखील सूद्चत करते.

देखभाल नोदंी (पररधशष् III)

मद्शन्समधे् झालेल्ा दलोर्, द्बघाड, दुरुस्ी आद्ण बदलांची तपशीलवार 
नलोदं ठेवा. मद्शन्ससाठी केलेल्ा दलोर्, द्बघाड, दुरुस्ी आद्ण बदलांची 

तपशीलवार नलोदं ठेवा द्वशे्र्णासाठी हे उपयुक्त आहे. दलोर्ाचे कारण 
आद्ण दुरूस्ीचे द्वशे्र्ण करणे उपयुक्त आहे.

देखभाल नोदंीचें धवशे्षण

उपकरणाच्ा नलोदंीचें पद्धतशीर पुनरावललोकन आद्ण द्नयद्मत द्वशे्र्ण 
यामुळे मदत हलोईल-: 

-  सतत द्बघडणारा पाट्ण बदलून टाका

-  उच्च द्कमतीच्ा वसंू्साठी चांगल्ा मटेररयलचा पया्णय न्स्कारा .

-  वारंवार बे्कडाऊन कमी करा.

-  उत्ादन खच्ण कमी करा.

प्रधतबंिात्मक देखभाल काय्णरिम

मशीनचे नाव -:  मशीनचे द्ठकाण -: 

मशीन क्रमांक -:

मॉडेल क्रमांक आद्ण बनवा-: पररधशष् I

मशीन तपासणीसाठी चेक-धलस्ट

खालील बाबीचंी तपासणी करा आधण योग्य रकान्यात खूण करा आधण सदोष वसंू्साठी उपाय योजना करा.

 तपासण्ा योग्य वसू् चांगले काय्णरत/समािानकारक सदोष उपचारात्मक

 उपाय

 मशीनची पातळी

 बेल्ट आद्ण त्ाचा ताण

 बेअररंग आवाज

 ड्र ायन्वं्ग क्लच आद्ण बे्क एक्सपलोज्ड गीअस्ण

 सव्ण गतीमंधे् काय्ण करणे सव्ण फीडमधे् काय्ण करणे

 लुद्ब्कंट  प्रणाली

 कुलंट  प्रणाली

 गाडी आद्ण त्ाचा प्रवास

 क्रॉस-स्ाईड आद्ण त्ाची हालचाल.

 कंपाऊंड स्ाइड आद्ण द्तचा प्रवास.

  टेलस्ॉकची  पॅरलल हालचाल इलेन्टि्र कल कंट्र लोल्स

 सुरक्षा रक्षक

यांनी पाहणी केली-: 

स्ाक्षरी-:

नाव-:

तारीख-:  प्रभारीचंी स्ाक्षरी-:

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.110&111
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 उपकरणे रेकॉि्ण पररधशष् II

मधशन टुल्स आधण उपकरणे धहस्ट्री धशट -:

 उपकरणांचे वण्णन-: 

 उत्ादकांचा पत्ा-: 

 पुरवठादाराचा पत्ा-: 

 ऑड्णर क्रमांक आद्ण तारीख-: 

 प्राप् तारीख-: 

 स््थापना आद्ण ठेवण्ाची तारीख-: 

 कद्मशद्नंगची तारीख-: 

 साईज-: लांबी X रंुदी X हाईट 

 वजन-: 

 खच्ण-: 

 मलोटर तपशील-: वॅट्स-:  r.p.m-:  फेज-:  व्लोल्ट

 द्बयररंग्स/से्पअस्ण रेकॉड्ण-: 

 बेल्ट तपशील-: 

 लुद्ब्कंट  तपशील-: 

 तारखांसह मलोठ्ा दुरुस्ी आद्ण दुरुस्ीचे काम केले गेले.
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 पररधशष् III

देखभाल रेकॉि्ण

 रि. रि मधशनाचे नाव दोषाचे स्रूप सुिारले तारीख प्रभारीचंी स्ाक्षरी
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रेिकिाऊन देखभाल आधण प्रधतबंिात्मक देखभाल यातील िरक

 रि. रि. रेिकिाऊन देखभाल प्रधतबंिात्मक देखभाल

 १ बे्कडाऊन झाल्ानंतरच देखभाल केली जाते बे्कडाऊन हलोण्ापूवगीच देखभाल केली जाते

 2 द्बघाड रलोखण्ासाठी कलोणतेही प्रयत्न केले जात नाहीत बे्कडाऊन टाळण्ासाठी देखभाल केली जाते

 3 हा अप्रत्ाद्शत एन्टिन्व्टी आहे अंदाज करण्ायलोग्य एन्टिन्व्टी

 4 देखभाल खच्ण कमी देखभाल खच्ण जास् आहे

 ५ के्रन, हलोइस्, पे्रशर वेसल्स यांसारख्ा उपकरणांसाठी  सव्ण प्रकारच्ा उपकरणांवर लागू केले जाऊ शकते    
  यलोग्य नाही

 6 पररणामी उत्ादन तलोटा आद्ण अद्धक “डाउन टाइम” असे तलोटे दूर हलोतात

प्रधतधरियात्मक देखभाल

सवा्णत जुना देखभाल दृष्टीकलोन प्रद्तद्क्रयाशील आहे. उपकरणे खंद्डत 
हलोईपययंत दुरुस्ी द्कंवा बदलली जात नाही. यामधे् देखभाल उपकरणे 
कमी द्कंवा कलोणतीही चेतावणी देऊन अयशस्ी हलोतात त्ामुळे बदली भाग 
येईपययंत हे खाली असू शकते, पररणामी उत्न्ाचे नुकसान हलोते. यामधे् 
देखभाल खच्ण आद्ण कमी वेळ लागतलो. आद्ण सुरद्क्षततेच्ा समस्ा देखील 
द्नमा्णण हलोतात. ररअॅन्टिव् मेंदटेनन्स काही पररन्स््थतीमंधे् यलोग्य असू शकते 
जसे की भांडवल तलोटा द्कंवा उत्ादन तलोटा हलोण्ाचा धलोका नसलेल्ा गंभीर 
आद्ण कमी द्कमतीच्ा उपकरणांसाठी.

उत्ादकतेमधे् रेिकिाऊन देखभाल आधण प्रधतबंिात्मक देखभालचे 

महत्त्व

प्रभावी देखभाल काय्णक्रमाचे महत्त दुल्णद्क्षत केले जाऊ शकत नाही कारण 
ते लीन मॅनु्यफॅक्चररंगच्ा पररणामकारकतेमधे् महत्तपूण्ण भूद्मका बजावते. 
वैयन्क्तक आरलोग्य सेवा द्वम्ाप्रमाणे, देखभाल ही आमच्ा उत्ादन 

ऑपरेशन, व्यवसाय द्कंवा सेवा ऑपरेशनची आरलोग्य सेवा मानली जाऊ 
शकते. जेव्ा उत्ादन हलोत नाही तेव्ा मलोठ्ा द्बघाडाच्ा खचा्णशी तुलना 
केल्ास द्नयद्मत देखभालीचा खच्ण खूपच कमी असतलो.

देखरेखीचा उदेिश

उत्ादनासाठी आवश्यक असलेली सव्ण उपकरणे नेहमी 100% काय्णक्षमतेने 
काय्णरत आहेत याची खारिी करणे हे द्नयद्मत देखभालीचे महत्त आहे. लहान 
दैनंद्दन तपासणीद्ारे, साफसफाई, वंगण घालणे आद्ण लहान ॲडजेन्सं्ग  
करून उत्ादन लाइन बंद करू शकणारी मलोठी समस्ा हलोण्ापूवगी लहान 
समस्ा शलोधल्ा जाऊ शकतात आद्ण त्ा दुरुस् केल्ा जाऊ शकतात. 
एका चांगल्ा देखभाल काय्णक्रमासाठी व्ायबे्शनच्ा सवायंगीण सहभागाची 
आद्ण वररष्ठ अद्धकाऱ्यांपासून शॉप फ्लोअरच्ा व्यक्तीपंययंत सवायंचा पाद्ठंबा 
आवश्यक असतलो.

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.110&111
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.112 
धिटर (Fitter) - बेधसक देखभाल                                                      

तपासणी, तपासणीचे प्रकार आधण तपासणीसाठी गॅझेट (Inspection, types of inspection 
and gadgets for inspection)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
• मशीन मॅनु्यअल मिून िेटा पुनप्रा्णप्त करणे

• तपासणीची गरज सांगा

• तपासणीचे काय्ण सांगा

• तपासणीच्ा प्रकाराची यादी करा

• प्रते्क प्रकारच्ा तपासणीची चचा्ण करा

• तपासणीसाठी वापरलेल्ा गॅझेटची यादी करा.

मशीन मॅनु्यअलमिून िेटा पुनप्रा्णप्त करणे

मॅनु्यअल हा एक अद्वभाज् आद्ण आवश्यक साद्हन्त्क भाग आहे जलो 
ऑपरेटरला मशीन हाताळण्ापूवगी आद्ण ऑपरेट करण्ापूवगी माद्हत 
असणे आवश्यक आहे. ते मशीनच्ा पुरवठ्ासह खऱ्या उत्ादकाद्ारे 
प्रदान केले जाईल.

मॅनु्यअलमधे् मशीनबदिलची सव्ण माद्हती जसे की मशीनची साईज, पाया 
आद्ण इरेक्शन पद्धत, पाळावयची सुरक्षा प्रद्क्रया, ऑपरेद्टंग प्रद्क्रया आद्ण 
आवश् यक द्नयतकाद्लक देखभाल.

मशीन मॅनु्यअलमधे् आवश्यक वीज पुरवठा, वापरल्ा जाणार् या लुद्ब्कंट  
तेलाचा सुरक्षा खबरदारी गे्ड इत्ादी, यलोग्य से्पअर पाट््णसची उपलब्धता 
आद्ण डीलर/पुरवठादाराचे तपशील मॅनु्यअलमधे् प्रदान केले जातील 
अन्य्था इतर कलोणत्ाही भागांचा वापर केला जाणार नाही. सूट आद्ण 
मशीन खराब हलोईल.

मशीन चालवताना कलोणतीही समस्ा/दलोर् उद्भवल्ास आम्ाला मॅनु्यअल 
पहावे लागेल आद्ण त्ाचे पालन करावे लागेल.

मॅनु्यअल ब्टँड आद्ण वापरल्ा जाणार् या  टुल्सचा प्रकार, वापराच्ा  
आधारावर बदलल्ा जाणार् या  टुल्सचा कालावधी / आयुष् आद्ण 
द्नयतकाद्लक तपासणी देखील प्रदान करेल.

सामान्य मॅनु्यअलमधे् मशीन सुरू झाल्ापासून, मशीनची काय्णपद्धती 
आद्ण मशीन बंद करणे, आणीबाणीच्ा प्रसंगी मशीन बंद करणे याबदिल 
माद्हती प्रदान करणे.

तपासणी

चुकीची स््थापना, पुनस््था्णपना द्कंवा इतर कलोणत्ाही पररन्स््थतीमुळे आरलोग्य 
आद्ण सुरद्क्षततेसाठी उले्लखनीय धलोका उद्भवू शकतलो अशा कलोणत्ाही 
मशीन/उपकरणेसाठी तपासणी आवश्यक आहे. मशीन चालवता 

येते, ॲडजेन्सं्ग  करता येते आद्ण सुरद्क्षतपणे राखता येते की नाही हे 
तपासण्ाचा उदेिश आहे.

जलोखीम मूल्ांकनाद्ारे तपासणी आद्ण तपासणी मध्ांतरांची आवश्यकता 
द्नद्चित केली जाते. तपासणीचा सारांश रेकॉड्ण केला पाद्हजे आद्ण तलो 
द्कमान त्ा मशीनची पुढील तपासणी हलोईपययंत ठेवावा. मशीन/उपकरणे 
ज्ाची तपासणी करणे आवश्यक आहे ते मशीनची तपासणी केल्ाद्शवाय 
वापरू नये.

जर मशीन/उपकरणे इतर कलोणत्ाही स्तलोताकडून द्मळवली असेल (उदा. 
भाड्ाने घेतलेली). शेवटच्ा तपासणीचा प्रत्क्ष पुरावा मद्शनसलोबत आहे, 
जसे की तपासणी अहवाल, काही प्रकारचे टॅद्गंग, लेबद्लंग द्सस्ीम द्कंवा 
कलर कलोद्डंग याची खारिी करावी.

देखरेखीमधे् तपासणीचे काय्ण

1  चेकद्लस्नुसार मशीन्स आद्ण उपकरणांची वेळलोवेळी तपासणी 
(पररद्शष्ट 1) 

2  प्रते्क मशीन आद्ण उपकरणांच्ा बेद्सक नलोदंी ठेवणे.

3  पाट्ण दुरुस्ी (द्कंवा) बदलीसाठी आवश्यक असलेल्ा यादीची तयारी.

4  तपासणी अहवालाचे द्वशे्र्ण आद्ण मशीन/उपकरणेच्ा अहवालांचे 
पद्धतशीर पुनरावललोकन. 

5  तपासणीची वारंवारता द्नयुक्त करणे.

खालील पररद्शष्ट 1,2 आद्ण 3 देखभाल तपासणीमधे् वापरलेले स्रूप 
आहेत.
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पररधशष् I

धनरीक्षण तपासणी सूची

 मशीनचे नाव-: मशीनचे स््थान-: 

 मशीन क्रमांक-:

 मॉडेल क्रमांक-:

 खालील बाबीचंी तपासणी करा आद्ण यलोग्य रकान्यात खूण करा आद्ण सदलोर् वसंू्साठी उपायांची यादी करा.

 तपासण्ासाठी आयटम चांगले काय्णरत/समािानकारक/ स््थिती सदोष उपचारात्मक उपाय

 मशीन मॅनु्यअलची उपलब्धता

 सुरक्षा रक्षक

 स््थापना

 मशीनची पातळी

 बेल्ट आद्ण त्ाचा ताण

 बेअररंग आवाज

 ड्र ायन्वं्ग क्लच आद्ण बे्क

 उघड गीअस्ण

 सव्ण गतीने काय्ण करणे

 सव्ण फीडमधे् काम करत आहे

 से्हन प्रणाली

 शीतलक प्रणाली

 सरकता भाग आद्ण त्ाचा प्रवास

 सुरक्षा आद्ण मया्णदा न्स्च

 द्वद्त द्नयंरिणे

 यलोग्य प्रकाशयलोजना

 आपत्ालीन ्थांबा

 अलाम्णची खाद्सयत

 काम हलोन्लं्डग द्डव्ाइसेसची न्स््थती

 टूल हलोन्लं्डग द्डव्ाइसेसची न्स््थती

 अॅके्ससरीज आद्ण संलग्नकांची न्स््थती

 द्चप संग्ह आद्ण द्वले्वाट

तपासणीचा द्नष्कर््ण-:

द्शफारशी-:

यांनी पाहणी केली-:

स्ाक्षरी-:

नाव-:

तारीख-:

  प्रभारी स्ाक्षरी-:

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.112
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पररधशष् II

उपकरणे रेकॉि्ण

मधशन टुल्स आधण उपकरणे धहस्ट्री धशट-:

 उपकरणांचे वण्णन :- 

 द्नमा्णत्ाचा पत्ा :- 

 पुरवठादाराचा पत्ा :- 

 ऑड्णर क्रमांक आद्ण तारीख :- 

 प्राप् तारीख :- 

 स््थापना आद्ण ठेवण्ाची तारीख:- 

 कद्मशद्नंगची तारीख :- 

 साईज-: लांबी x रंुदी x हाईट 

 वजन :- 

 खच्ण :- 

 मलोटर तपशील :- वॅट्स/एचपी/ आरपीएम-:  फेज-:  व्लोल्ट-:

 द्बयररंग्ज/ से्पअस्ण/ रेकॉड्ण :- 

 बेल्ट तपशील :- 

 लुद्ब्कंट  तपशील :- 

 तारखांसह मलोठ्ा दुरुस्ी आद्ण दुरुस्ीचे            
 काम केले गेले

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.112
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.113&114 
धिटर (Fitter) - बेधसक देखभाल                                                      

देखभाल - मधशन टुल्स आधण अधभयांधत्रकी उपकरणांची ्थिापना, देखभाल आधण दुरुस्ी 
(Maintenance - Installation, Maintenance and overhaul of machinery and 
engineering equipment)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
• नवीन धठकाणी मधशनरी कशी बसवायची

• नवीन मधशनरी बसवण्ाची प्रधरिया काय आहे

• नव्ाने ्थिाधपत केलेल्ा मधशनमधे् कोणत्ा प्रकारच्ा देखभाल एस्टिस्हिटीचे पालन केले जाते 

• मशीनरीमधे् ओहिरहॉधलंगची प्रधरिया सांगा.

इन्सॉलेशनचा अ्थ्ण असा आहे की, ज्ा टप्प्ावर मद्शन टुल्स अनपॅक केली 
जाते, पुन्ा एकरि केली जाते, अत्ावश्यक सेवांशी जलोडलेली असते आद्ण 
नंतर ती उत्ादनात जाते तेव्ा सवणोच्च काय्णक्षमतेवर काय्ण करते याची खारिी 
करण्ासाठी आद्ण पूण्ण चाचणी केली जाते.

मशीन बसद्वण्ाची सामान्य प्रद्क्रया-:मशीनच्ा स््थापनेच्ा प्रद्क्रयेमधे् 
पुढील द्क्रयांचा समावेश आहे-:

A  ्थिान आधण लेआउट-

-  जागा द्नद्चित झाल्ावर पायाभरणी आराखडा तयार करण्ाचे काम 
हाती घ्ायचे आहे.

-  लेआउट करणे म्णजे फाऊंडेशन प्ान बनद्वणे . हे काटँक्रीटच्ा 
मजल्ावर खडूच्ा साहाय्ाने आद्ण अनेक खंुट्ांसह न्स््र ंगद्ारे केले 
जाऊ शकते.

-  मशीनच्ा द्वद्नदमेशानुसार बाह्यरेखा दश्णद्वण्ाची सामान्य प्रद्क्रया 
आहे. 

-  फाऊंडेशनच मध्भाग शलोधण्ासाठी सेंटर रेर्ा रेखांशाच्ा आद्ण 
क्रॉसच्ा द्दशेने काढल्ा पाद्हजेत. 

-  आवश्यकतेनुसार लेआउट पूण्ण झाल्ावरच माती उत्खनन सुरू केले 
जाऊ शकते.

B मशीनची स््थिती-:

-  उपकरणांचे वजन काही टन असू शकते. परंतु ते ललोड द्कंवा अनललोड 
करायचे आहे, ते साइटवर आणण्ासाठी आद्ण तसेच फाऊंडेशनवर 
ठेवण्ासाठी काटकलोनात द्कंवा आडवे हलवावे लागेल.

-  उपलब्धतेनुसार आद्ण आवश्यकतेनुसार पुली ब्ॉक्स, चेन हलोइस् 
आद्ण ओव्रहेड के्रन यांसारखी द्वद्वध प्रकारची उचलण्ाची मशीन 
वापरली जाऊ शकतात.

-  जेव्ा भार हलका असतलो, तेव्ा दलोरीच्ा पुली ब्ॉक्सचा मलोठ्ा 
प्रमाणावर वापर केला जातलो आद्ण चेन पुली ब्ॉक्स उपयुक्त असू 
शकतात, परंतु खूप जास् भारासाठी, सामान्यतः  इलेन्टि्र क के्रनचा 
वापर केला जातलो.

-  त्थाद्प, न्सं्द्गंग खूप काळजीपूव्णक केले पाद्हजे जेणेकरून कलोणताही 
धक्ा बसू नये, कलोणतेही ओरखडे आद्ण तुटणे इत्ादी तयार हलोऊ 
नयेत.

C िाऊंिेशन -:

-  फाऊंडेशनचे साईज आद्ण मशीन साईज प्रकार आद्ण आकारानुसार 
द्भन् असतात.

-  ते जद्मनीच्ा  जद्मनीच्ा प्राॅपद्ट्ण वर आद्ण ऑपरेशन दरम्ान 
मशीनच्ा डायनॅद्मक ललोडवर देखील अवलंबून असतात.

-  जर मशीनचे ईन्साॅलेशन करताना वजन खूप जास् नसेल द्कंवा 
डायनॅद्मक ललोड्स कु्षल्लक असतील तर, फाउंडेशनचा साईज 
द्डझाइनच्ा द्वचारांच्ा  आधारावर द्नद्चित केला जाऊ शकतलो.

-  पण जेव्ा डायनॅद्मक भार प्रबळ असतलो, तेव्ा फाऊंडेशनने मद्शनाला 
बाह्य व्ायबे्शनापासून संरद्क्षत करण्ाचा आद्ण एकूण वसु्मान 
वाढवून नैसद्ग्णक व्ायबे्शनाची वारंवारता कमी करण्ाचा उदेिश 
देखील पूण्ण केला पाद्हजे.

A जधमनीची स््थिती

      मातीचा स्भाव हा साहद्जकच महत्ताचा द्नकर् आहे. कठलोर मातीसाठी 
द्कंवा सामान्य मातीसाठी, कॉंद्क्रटच्ा बेड ची रचना बया्णच गंुतागंुतांमधे् 
अडकत नाही. द्नमा्णत्ाने पुरवलेल्ा पाया यलोजना द्वचारात घेणे अगदी सलोपे 
आहे. परंतु, सॉफ्ट  आद्ण सैल मातीसाठी, मशीनच्ा फाऊंडेशनसाठी यलोग्य 
डेप््थसह मलोठ्ा सरफेसाची आवश्यकता असते.

B  हिायरेिशनचा  धवचार

-  इमारतीचं्ा द्कंवा इतर फाऊंडेशनच्ा लगतच्ा भागांमधे् 
व्ायबे्शनाचा प्रसार टाळण्ासाठी, उपकरणे फाउंडेशन आद्ण 
जॉइद्नंग स््र क्चर दरम्ान यलोग्य अलगाव प्रदान करणे आवश्यक आहे.

-  सहसा फाऊंडेशनभलोवती एक अंतर राखले जाते, आद्ण व्ायबे्शनचे 
असे प्रसारण टाळण्ासाठी वाळूने भरले जाते. वाळू व्यद्तररक्त 
कलोणतेही व्ायबे्शन  वेगळे करणार मटेररयल, जसे की रबर, लीड 
शीट, फील इ. देखील वापरली जाऊ शकते.
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-  द्नयमानुसार, उपकरण फाउंडेशनला इतर संरचनांसाठी द्कंवा द्वद्शष्ट 
उपकरणांशी संबंद्धत नसलेल्ा मद्शनरीसंाठी सम्थ्णन म्णून काम 
करण्ाची परवानगी द्दली जाणार नाही.

-  सॅ्न्मं्पग पे्रस, ड्र ॉप आद्ण फलोद्जयंग हॅमर सारख्ा इमॅ्पटि प्रकारच्ा 
मशीन्सना फाउंडेशन दरम्ान से्पशल काळजी घेणे आवश्यक आहे. 
फाऊंडेशन जड हलोण्ासाठी पायाची डेप््थ खूप मलोठी हलोते.

C  िाउंिेशन बोल्ट

-  मद्शनरी ईन्साॅल करण्ासाठी, फाउंडेशन बलोल्ट द्नमा्णत्ांद्ारे 
वगगीकरण केले जातील आद्ण पुरवले जातील. काटँक्रीट टाकल्ावर 
काही फाउंडेशन बलोल्ट हाड्ण हलोतात आद्ण काही काढता येण्ाजलोगे 
आद्ण ऍडजेसे्बल बलोल्ट असू शकतात.

उदाहरण-:आय फाउंडेशन बलोल्ट, रॅग बलोल्ट, लुईस बलोल्ट, कॉटर बलोल्ट, 
न्स्प्ट एंड बलोल्ट 

-  मशीन टूल फाउंडेशनवर से्पसर द्कंवा पॅड, लेव्द्लंग वेज इत्ादीचं्ा 
मदतीने ठेवले जाते.

-  फाउंडेशन पे्ट्सलाही त्ाचप्रमाणे  आधार  द्दला जातलो, वेगवेगळ्ा 
मशीन्ससाठी. यावेळी, फाउंडेशन ब्ॉकचा वरचा भाग आद्ण मशीन 
द्कंवा बेस पे्टच्ा बॉटम मशीनच्ा प्रकारानुसार अंतर (द्कमान 50 ते 
70 द्ममी) राखले जाते. .

-  फाउंडेशन बलोल्ट मशीनला स््थान देण्ा आधी ठेवलेले असतात आद्ण 
मशीनच्ा फाउंडेशन वर द्कंवा बेस पे्टवर प्रदान केलेल्ा द्िरिांद्ारे 
प्रलोजेटि केलेल्ा फाउंडेशन प्रमाणे असतात.

- बलोल्टच्ा टलोकांच्ा अंतभू्णततेद्ारे मशीनचे अचूक स््थान द्नदमे दद्शत केले 
जाते.

-  बलोल्ट-एंड्स वॉशर आद्ण नटांना देखील सामावून घेण्ासाठी पुरेसे 
प्रके्षद्पत असले पाद्हजेत.

D लेवलीगं  आधण अलायमेंट

-  आधी सांद्गतल्ाप्रमाणे लेव्द्लंग वेजेस, शूज इत्ादीसह लेवलीगं  केले 
जाते.

- मशीनच्ा जड वसु्मानाची हाॅररझाॅन्टलआद्ण ्थलोडीशी काटकलोनात 
हालचाल पाईप्स, रलोलस्णद्ारे केली जाते.

-  स््र ेट एज, नागमलोडी लेव्ल, डायल इंद्डकेटर इ. सामान्यतः  मशीन 
समतल करण्ासाठी उपयुक्त टुल्स  आहेत. 

-  रेखांशाचा आद्ण आडवा द्दशेने लेवलीगं  तपासले पाद्हजे.

-  लेव्द्लंग पूण्ण झाल्ावर, बलोल्टसह फाउंडेशन बलोल्टची पलोकळी काटँद्क्रट 
केली जाऊ शकते. द्समेंट काटँक्रीट ओतणे साधारणपणे फाउंडेशनच्ा 
वरील टलोकास प्रदान केलेल्ा अंतरातून केले जाते.

E ई ग्ाउधटंग

-  ग्ाउद्टंग ही प्ान्स्कच्ा आद्क्ण स्न्सी द्कंवा द्समेंट मलोटा्णरच्ा काटँक्रीट 
द्मश्रणाने मशीनला फाउंडेशनशी जलोडण्ाची प्रद्क्रया आहे. बहुतेक 
मशीन्स ईन्साॅल करण्ासाठी हे मलोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाते.

-  सामान्यतः , ग्ाउद्टंग करण्ासाठी दुप्पट  सेद्टंग द्समेंटचा वापर केला 
जातलो. फाउंडेशन ब्ॉकचा वरचा भाग खडबडीत केला जातलो, पाण्ाने 
ओलसर केला जातलो आद्ण मशीनभलोवती लाकडी द्वभाजने लावली 
जातात.

-  अशा लाकडी फलकांची हाईट मशीनच्ा वरच्ा द्कंवा पाया आद्ण 
बॉटम असलेल्ा अंतरापेक्षा खूप जास् ठेवली जाते.

-  जलद सेद्टंग द्समेंट नंतर सीमेमधे् ओतले जाते जेणेकरून त्ातील 
हवेतील अंतर दूर हलोईल.

-  एकदा सुरू केल्ावर, ओतणे सतत पूण्ण केले पाद्हजे आद्ण ग्ाउद्टंग 
नंतर काही द्दवस मशीनला द्बनद्दक्त वाटले पाद्हजे जेणेकरून ते 
सेट हलोण्ास वेळ द्मळेल.

F इतर भागांचे धिधटंग, उपकरणे, पाईधपंग इ.

-  जेव्ा मशीन उभारले जाते, तेव्ा इतर उपकरणे त्ानुसार जलोडली 
जाऊ शकतात. 

-  परंतु, पायाभूत यलोजना तयार करताना, एकूण गरज लक्षात घेतली 
पाद्हजे.

-  सहायक संरचना उदा. हेवी डु्टी द्डझेल इंद्जन फाउंडेशनच्ा 
बाबतीत, बाह्य द्बयररंग पेडेस्ल, वॉटर पंप ब्ॉक्स इत्ादी संरचना 
एकाच वेळी द्नयलोद्जत केल्ा पाद्हजेत.

-  यामुळे अंतग्णत द्फद्टंगची समस्ा कमी हलोईल.

G िायनल लेवलीगं आधण टेस्ट रन्स-

- काही द्दवसांनी ग्ाउद्टंग सेट झाल्ावरच अचूक लेव्द्लंग करता येते. 

-  मद्शन नंतर स्च्छ करून समतल करावयाचे आहे. अशा लेव्द्लंगमधे् 
द्करकलोळ ॲडजेन्सं्ग  समाद्वष्ट असतात.

-  जेव्ाही प्रदान केले जाते तेव्ा, लेव्द्लंग सू्क आद्ण अंद्तम स्र साध् 
करण्ासाठी ऑपरेट केले जाऊ शकते. टेस् रनसाठी आता सव्ण काही 
तयार केले पाद्हजे. टेस् रनची शैली मशीननुसार द्भन् असेल.

-  मद्शन यलोग्यररत्ा उभारले आद्ण समतल केले तरच चाट्णमधे् 
दश्णद्वलेली अचूकता पुन्ा प्राप् हलोईल.

देखभाल

मशीन मेंदटेनन्स हे असे काम आहे जे कमीत कमी डाउन टाइमसह यांद्रिक 
मालमत्ा चालू ठेवते. मशीनच्ा देखभालीमधे् द्नयद्मतपणे द्नयलोद्जत सेवा, 
द्नयद्मत तपासणी आद्ण वेळापरिकानुसार आद्ण आणीबाणीच्ा दुरुस्ीचा 
समावेश असू शकतलो. यामधे् जीण्ण, खराब झालेले द्कंवा चुकीचे अलाईन 
केलेले भाग बदलणे द्कंवा पुनअ्णलाईन करणे देखील समाद्वष्ट आहे. या 
देखभाल एन्टिन्व्टी खालील द्चरि 1 मधे् स्पष्ट केले आहेत. 

C G & M : धिटर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.8.113&114

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



364

आपण अवजड मद्शनांची देखभाल कशी करू शकतलो आद्ण त्ांचे 
दीघा्णयुष् कसे वाढवू शकतलो.

-  मशीन पूण्णपणे स्च्छ करा आद्ण हलणारे भाग स्च्छ आद्ण वंगण 
घालण्ाची खारिी करा

-  झीज आद्ण झीज साठी मशीनरी तपासा.

-  सव्ण हलणारे भाग व्यवन्स््थत काम करत असल्ाची खारिी करा अन्य्था 
बदलले.

-  प्रते्क देखरेखीच्ा भेटीदरम्ान, पॉइंट मशीन माउंद्टंग बलोल्टसह सव्ण 
बलोल्ट आद्ण नट घट्ट आहेत आद्ण न्स्प्ट द्पन यलोग्यररत्ा उघडल्ा 
आहेत याची खारिी करा.

-  केबल टद्म्णनेशन बॉक्सच्ा आत आद्ण मशीनच्ा इन साईड  द्वद्त 
वायर कनेक्शन घट्ट आहेत आद्ण वायररंग व्यवन्स््थत आहे हे तपासा.

-  घट्टपणा आद्ण घर््णण मुक्त हालचालीसाठी रॉद्डंग कनेक्शन तपासा. o 
पॉइंट्सच्ा सुरळीत कामासाठी स्ाइड चेअर पे्ट्सला वारंवार वंगण 
घालणे.

-  पॉइंट मद्शनमधील उंदीर घुसण्ाचे पॉईंट्स आद्ण CTB इत्ादी 
यलोग्यररत्ा बंद केलेले असल्ाची खारिी करा. 

-  उत्ादनाच्ा वैद्शष्ट्ांनुसार सव्ण हलणारे भाग वंगण तेल/ ग्ीसने वंगण 
घालणे. 

-  काय्णप्रदश्णन तपशील ओलांडणे टाळा ऑपरेटरला या समस्ा दूर 
करण्ासाठी प्रद्शद्क्षत करा. 

-  तुमची प्रद्तबंधात्मक देखभाल आद्ण सेवा तपशीलवार दस्ऐवजीकरण 
करा.

ओहिरहॉधलंग

ओव्रहॉल मेंदटेनन्स (OM) ही एक सव्णसमावेशक तपासणी आद्ण प्रणालीची 
पुनसयंचद्यत करणे द्कंवा त्ाचा मेन भाग आकृती 2, काय्णक्षमतेच्ा GO  
मानकासाठी आहे. यात द्सस्मच्ा उप-असेंबलीचें पुनन्स््थ्णत करणे, 
रीद्फद्टंग करणे, पुनबायंधणी करणे द्कंवा संपूण्ण बदलणे यांचा समावेश असू 
शकतलो. प्रणालीला सेवायलोग्य न्स््थतीत ठेवणे हे ओव्रहॉद्लंगचे धे्य आहे 
(द्चरि 2). द्प्रव्ेंदद्टव् मेंदटेनन्स व सद्व्णद्संग चे द्नयद्मत सद्वस्र डॉकु्यमेंट 
बनवा.

Fig 2

ओहिरहॉधलंग मधे् सहसा खालील से्टपचा समावेश असतो-:

तपासणी-:सव्ण प्र्थम, मशीनची कसून तपासणी केली जाईल. अनुभवी 
देखभाल कम्णचारी उत्ादन पररन्स््थतीत दुरुस्ी केलेल्ा मशीनची तपासणी 
करतात. याचा अ्थ्ण, मशीन वापरात असताना मशीनच्ा काय्णक्षमतेवर लक्ष 
ठेवले जाते. अशी प्रद्क्रया कलोणत्ाही समस्ांचे वाटप करण्ास आद्ण 
समस्ा द्नवारण अद्धक प्रभावीपणे करण्ास अनुमती देते.

उघिणे -:प्रारंद्भक तपासणीनंतर, उपकरणाचा तुकडा  वेगळा घेतला 
पाद्हजे. पुढील तपासणीसाठी आद्ण दुरुस्ीसारख्ा ओव्रहॉद्लंग 
प्रद्क्रयेच्ा पुढील चरणांसाठी वेगळे करणे महत्ाचे आहे. एक कुशल 
देखभाल कम्णचारी मशीनला काय्णक्षमतेने खाली ठेवण्ास सक्षम आहे, जे 
उपकरणाचे कलोणते भाग बदलणे द्कंवा दुरुस् करणे आवश्यक आहे हे 
सूद्चत करते.
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दुरुस्ी-:समसे्वर अवलंबून, मशीनची दुरुस्ी केली जाते द्कंवा काही 
खराब झालेले भाग बदलले जातात. ही पायरी पुन्ा एकदा द्सद्ध करते 
की संपूण्ण उपकरणे एकाच वेळी बदलण्ापेक्षा ओव्रहॉद्लंग द्कती 
प्रभावी आहे. सुटे भाग एखाद्या द्नमा्णत्ाकडून मागवावे लागल्ामुळे भाग 
बदलण्ासाठी साध्ा दुरुस्ीपेक्षा जास् वेळ लागू शकतलो.

पुन्ा एकत्र करणे-:सुटे भाग यशस्ीररत्ा बदलल्ानंतर, संपूण्ण यंरिणा 
पुन्ा एकरि केली जाते. अंद्तम टप्प्ांपैकी एक असल्ाने, कामकाजासाठी 

पुन:असेंबली महत्तपूण्ण आहे उपकरणे  पुन्ा एकरि करण्ासाठी काही 
कौशल् द्नद्चितपणे आवश्यक आहे, म्णून ते व्यावसाद्यकांद्ारे उत्म 
प्रकारे हाताळले जाते.

चाचणी-:ओव्रहॉद्लंग प्रद्क्रयेची अंद्तम पायरी. चाचणी केल्ाद्शवाय 
केलेली दुरुस्ी प्रभावी हलोती की नाही हे ओळखणे स्ाभाद्वकपणे अशक्य 
आहे. चाचणी दरम्ान रेट्र लोद्फट एकतर यशस्ी घलोद्र्त केले जाते द्कंवा 
अतं्त कमी वेळेस प्रद्क्रया सुरवातीपासून करावी लागते.

असेंब्ी अयशस्ी होण्ाची कारणे आधण उपाय (Causes for assembly failures and 
remedies)
उधदिषे्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
•  खराब असेम्ब्ी  सांगा

•  खराब सेवा पररस््थितीची यादी करा

•  ऑपरेशनची धकंमत सांगा.

खराब असेंबधलंग-:संद्दग्ध, अपुरी द्कंवा अयलोग्य असेंबली प्रद्क्रया, चुकीचे 
अलायमेंट, खराब काराद्गरी यासारख्ा द्वद्वध कारणांमुळे असेंब्ीमधे् 
एरर  येऊ शकते. काहीवेळा, असेंब्ी दरम्ान कामगारांनी केलेल्ा 
अनवधानाने केलेल्ा चुकांमुळेही अपयश येते. उदाहरणा्थ्ण, नट आद्ण स्ड 
असेंबली (गाडीचे न्व्ल धरण्ासाठी वापरल्ा जाणार् या) अपयशामुळे 
द्बघाड हलोऊ शकतलो कारण घट्ट करण्ाच्ा उदेिशाने नट आद्ण टॉक्ण  
घट्ट करण्ाच्ा क्रमासंबंधी माद्हती नसल्ामुळे अशा पररन्स््थतीत बाह्य 
भाराच्ा अधीन असलेल्ा कलोणत्ाही प्रकारची नट सैल केल्ाने अपयश 
येऊ शकतलो.

खराब सेवा पररस््थिती-:अद्भयांद्रिकी घटकाचे अपयश त्ांना अनुभवलेल्ा 
असामान्य सेवा न्स््थतीमुळे उद्भवू शकते ज्ासाठी ते द्डझाइन केलेले 
नाहीत. या असामान्य सेवा पररन्स््थती उच्च द्कंवा कमी तापमानाच्ा न्स््थतीत 
ज्ासाठी ते द्डझाइन केले गेले नाहीत अशा पररन्स््थतीत अतं्त उच्च ललोद्डंग 
दर, प्रद्तकूल ऑन्क्सडेद्टव्, गंजणे, इरलोद्झव् वातावरणाच्ा संपका्णत येऊ 
शकतात. अयशस्ी हलोण्ावर सेवेच्ा पररन्स््थतीतील कलोणत्ाही द्वकृतीचे 
यलोगदान केवळ द्डझाइन उत्ादनाची सुसंगतता (जसे की उष्ा उपचार) 
आद्ण त्ांना सेवेदरम्ान अनुभवलेल्ा न्स््थतीसह अयशस्ी घटकांच्ा टुल्स 
च्ा सुसंगततेबदिल पूण्ण तपासणीनंतरच स््थाद्पत केले जाऊ शकते .

कच्च्ा मालाचे वजन-:मटेररयलचे सैद्धांद्तक वजन मलोजा, मटेररयलची 
मारिा मलोजा आद्ण मटेररयलच्ा घनतेने गुणाकार करा. हे आपल्ाला 
आवश्यक कच्च्ा मालाचे अचूक वजन देते.   वजन मलोजताना अंद्तम माप 
द्वचारात घेऊ नका मशीद्नंग आद्ण इतर ऑपरेशनसाठी नेहमी अद्धक 
आकाराचा द्वचार करा.

ऑपरेशनची धकंमत-:

प्रते्क ऑपरेशन द्ड्र द्लंग, मशीद्नंग आद्ण बलोरीगं यांसारख्ा फंॅ्जवर 
करायचे ठरवा.

प्रद्क्रया द्नवडताना ऑपरेशनच्ा क्रमाची काळजी घ्ा कारण खचा्णवर ते 
खूप महत्ाचे आहे.

तुम्ाला मशीनच्ा सव्ण घटकांचा द्वचार करून द्वद्शष्ट ऑपरेशनसाठी 
आवश्यक वेळ द्यावा लागेल.

मद्शनची द्कंमत, घसारा आद्ण द्वजेची द्कंमत याच्ा आधारावर तुम्ाला 
प्रद्त तास मशीन चालवण्ाची द्कंमत द्नद्चित करणे आवश्यक आहे.

आता द्वद्शष्ट ऑपरेशनसाठी लागणारा वेळ आद्ण मशीन चालण्ाची 
द्कंमत/तास गुणाकार करा.

टुल्स  खच्ण

-  मजुरीची धकंमत-:प्रते्क तुकड्ासाठी एकूण जॉबच्ा वेळेची गणना 
करा आद्ण एकूण खचा्णची गणना करा.

-  अपघाती/जोखीम/नकार खच्ण-:फंॅ्जचे उत्ादन ही एक मॅनु्यअल 
प्रद्क्रया असल्ाने, मटेररयल खराब हलोण्ाची शक्यता असू शकते, 
म्णून या खचा्णचा द्वचार केला पाद्हजे.

-  100 QTY  मलोठ्ा से्ल उत्ादन करत असल्ास 1 तुकड्ाचा दर 
जलोडणे ही सलोपी पद्धत आहे

-  पॅकेद्जंग आद्ण हाताळणी खच्ण-: साधारणपणे मूळ खचा्णच्ा 2%

-  नफा-: साधारण  5 ते 15% मूळ खच्ण

-  प्रशासन आद्ण घसारा खच्ण
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असेम्ब्ी  तंत्र (Assembly techniques)
उधदिषे्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
•  घटक एकत्र करण्ासाठी वापरल्ा जाणार् या सामान्य तंत्रांची नावे सांगा

• िोवेधलंग, धपधनंग, सॅ्टधकंग, रेिधझंग आधण घटक एकत्र करण्ासाठी धचकटवता वापरण्ात िरक करा.

 मशीन शॉप असेंबलीमधे् घटक सुरद्क्षत एकरि करण्ासाठी द्वद्वध पद्धती 
वापरल्ा जातात. 

काही सामान्य पद्धती आहेत-:

-  डलोव्द्लंग

-  द्पद्नंग

-  सॅ्द्कंग

-  बे्द्झंग/हाड्ण सलोल्डररंग

-  अॅडेद्सव् वापरणे

िोवेधलंग (धचत्र 1)

हे दलोन द्कंवा अद्धक भागांच्ा अचूक स््थानासाठी वापरले जाते. हे भाग 
वेगळे आद्ण न्स््थतीत पुनन्स््थ्णत करण्ास अनुमती देते. असेंब्ीच्ा 
प्रकारानुसार वेगवेगळ्ा प्रकारचे डलोव्ल्स वापरले जातात.

डलोवेल केलेले घटक नेहमी असेंब्ीमधे् द्टकवून ठेवलेल्ा सू्कसह द्नद्चित 
केले जातात.

धपधनंग-:हे घटक एकरि शलोधण्ाची आद्ण सुरद्क्षत करण्ाची देखील एक 
पद्धत आहे. द्पन वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा असतात.

पॅरलल धपन (धचत्र 2)

हे रीमेड हलोलमधे् डलोवल्ससारखे बसवलेले असतात आद्ण राखून ठेवणाऱ्या 
ररंगने न्स््थतीत ठेवतात.

कॉटर धपन (धचत्र 3)

टेपर धपन (धचत्र 4)

टेपर द्पन भाग अचूकपणे ठेवतील. स््थानामधे् कलोणताही बदल न करता 
घटक सहजपणे काढून टाकला जाऊ शकतलो आद्ण एकरि केला जाऊ 
शकतलो.

टेपर द्पन बसवण्ाची द्िरेि टेपर द्पन रीमर वापरून पूण्ण केली जातात.

स्पं्रग धपन (धचत्र 5)

हे असेंब्ीचे द्ड्र द्लंग आद्ण रीद्मंगची गरज काढून टाकते. न्पं्रग द्पन द्कंद्चत 
चुकीच्ा अलायमेंटच्ा बाबतीत स्तः ला ॲडजेन्सं्ग  करते.

पीधनंग (धचत्र 6)

जेव्ा भाग एकरि जलोडायचे असतात तेव्ा ही असेंबलीची एक पद्धत आहे. 
मुळात हे ररवे्टीगं सारखेच आहे.
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रेिधझंग आधण हाि्ण सोल्डररंग (धचत्र 8a आधण b): जलोडल्ा जाणार् या 
सरफेसच्ा दरम्ान नॉनफेरस धातूचा ्थर वापरून धातू जलोडण्ाची 
ही प्रद्क्रया आहे. बे्द्झंगसाठी वापरल्ा जाणार् या द्मश्रधातूला से्पल्टर 
(कॉपरआद्ण जस् यांचे द्मश्रण) म्णून ओळखले जाते.

अॅिेधसहि  (धचत्र 9): सामान्यतः  वापरले जाणारे द्चकटवते इपॉक्सी अॅडेद्सव् 
असतात. हे द्चकटवणारे पदा्थ्ण एकरि करण् याच् या मटेररयलमध् ये मजबूत 
बंधन देते. हे मध्म ओलावा द्कंवा उष्णतेमुळे प्रभाद्वत हलोत नाही. हे सहसा 
दलोन कंटेनर/टू्बमधे् पुरवले जाते. एक रेझीन आद्ण सेकंड हाड्णनर आहे.

सॅ्टधकंग (आकृती 7a, b आधण c)

हे असेंब्ीमधे् भाग द्टकवून ठेवण्ाची एक पद्धत आहे ज्ामधे् एक भाग 
द्कंवा सव्ण घटक इतर घटकांवर प्रवाद्हत करण्ास भाग पाडले जातात. 
यामुळे द्फटची काय्णक्षमता वाढते.

थे्िेि जॉइंटर (Threaded jointer)
उधदिषे्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
• ज्ा पररस््थितीत बोल्ट आधण नट वापरले जातात ते सांगा

• बोल्ट आधण नट वापरण्ाचे िायदे सांगा

• धवधवि प्रकारचे बोल्ट सांगा

• धवधवि प्रकारच्ा बोल्टचे उपयोग सांगा

• ज्ा पररस््थितीत स्टि वापरले जातात ते सांगा

• स्टिच्ा टोकांवर थे्िचे वेगवेगळे धपच असण्ाचे कारण सांगा.
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बोल्ट आधण नट(आकृती रंि 1)

हे साधारणपणे दलोन भाग एकरि पकडण्ासाठी वापरले जातात.

जेव्ा बलोल्ट आद्ण नट वापरले जातात, जर थे्ड काढून टाकला असेल 
तर नवीन बलोल्ट आद्ण नट वापरले जाऊ शकतात. परंतु घटकामधे् ्ेथट 
बसवलेल्ा सू्कच्ा बाबतीत जेव्ा थे्ड खराब हलोतात, तेव्ा घटकाला 
व्यापक दुरुस्ी द्कंवा बदलण्ाची आवश्यकता असू शकते.

एन्प्केशन्सच्ा प्रकारावर अवलंबून, द्वद्वध प्रकारचे बलोल्ट वापरले जातात.

िकवा धवरोिी बोल्ट(धचत्र 4)

जेव्ा असेंब्ी सतत बदलत्ा ललोड न्स््थतीच्ा अधीन असते तेव्ा या 
प्रकारचा बलोल्ट वापरला जातलो. इंद्जन असेंब्ीमधे् कनेन्टंिग रॉडचे मलोठे 
टलोक हे या ऍन्प्केशनची उदाहरणे आहेत.

शटँकचा व्यास काही द्ठकाणी द्िरिाच्ा संपका्णत आहे आद्ण इतर भागांना 
न्क्लअरन्स  देण्ासाठी आराम द्दला जातलो.

स्लिअरन्स होलसह बोल्ट(धचत्र 2)

बलोल्ट वापरून फास्द्नंग व्यवस््था करण्ाचा हा सवा्णत सामान्य प्रकार 
आहे. हलोलचा साईज बलोल्ट (न्क्लअरन्स हलोल) पेक्षा ्थलोडा मलोठा आहे.

जुळणार् या द्िरिामधे् द्कंद्चत चुकीचे अलाईमेंट असेंब्ीवर पररणाम 
करणार नाही.

बॉिी धिट बोल्ट(धचत्र 3)

या प्रकारची बलोल्ट असेंब्ी वापरली जाते जेव्ा वक्ण पीसमधील सापेक्ष 
हालचाल रलोखायची असते.

थे्डेड भागाचा व्यास बलोल्टच्ा शंॅक व्यासापेक्षा द्कंद्चत लहान आहे. पररपूण्ण 
जुळणारे साधण्ासाठी बलोल्ट शटँक आद्ण द्िरि अचूकपणे मशीन केलेले 
आहेत.

स्टि(धचत्र 5)

असेंब्ीमधे् स्ड वापरले जातात जे वारंवार वेगळे केले जातील.

जास् घट्ट केल्ावर, थे्ड द्पचमधील फरक फाईन  थे्ड द्कंवा नट टलोकाला 
पट्टी लावू देतलो. हे कान्सं्गचे नुकसान टाळते.
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B.I.S नुसार बोल्टचे पदनाम तपशील-:र्टकलोन हेड बलोल्ट नाव, 
थे्डचासाईज, नाममारि लांबी, मालमत्ा वग्ण आद्ण भारतीय संॅ्डड्णच्ा 
संखे्नुसार द्नयुक्त केले जातील.

उदाहरण

M10 आकाराचा एक हॅक्झागाॅन हेड बलोल्ट नाममारि लांबी 60 द्ममी आद्ण 
मालमत्ा वग्ण 4.8 खालीलप्रमाणे द्नयुक्त केला जाईल-:

हॅक्झागाॅन हेड बलोल्ट M10 x 60 - 4.8 - IS-:1363 (भाग 1).

मालमत्ा वगा्णबदिल स्पष्ीकरण

तपशील 4.8 चा भाग गुणधम्ण वग्ण (यांद्रिक गुणधम्ण) दश्णवतलो. या प्रकरणात 
ते स्ीलचे बनलेले आहे ज्ात द्कमान तन्य पॉवर = 40 kgf/mm2 आहे 
आद्ण द्कमान उत्न् ताण ते द्कमान तन्य पॉवर = 0.8 असे गुणलोत्र आहे.

टीप-: भारतीय संॅ्टिि्ण  बोल्ट आधण सू्क हे तीन उत्ादन गे्िचे 

बनलेले आहेत - A, B, आधण C आधण ‘A’ अचूक आधण इतर 

कमी दजा्णचे अचूकता आधण धिधनश. B.I.S तपशीलामधे् 

अनेक मापदंि धदलेले असताना, पदनामामधे् सव्ण बाबीचंा 

समावेश करणे आवश्यक नाही आधण ते प्रत्क्षात बोल्ट 

धकंवा इतर थे्िेि िास्टनस्णच्ा काया्णत्मक आवश्यकतांवर 

अवलंबून असते.

(पदनाम प्रणालीबदिल अद्धक तपशीलांसाठी, IS-:1367, भाग XVI 1979 
पहा.)

दंिगोलाकार  आधण टेपर धपन (Cylindrical and taper pins)
उधदिषे्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
•  दंिगोलाकार साईज आधण टेपर धपनचा वापर सांगा

•  दंिगोलाकार साईज धपन वगगीकरण करा

• धवधवि प्रकारच्ा दंिगोलाकार साईज धपनची वैधशष्टे् आधण उपयोग सांगा

•  टेपर धपनचे िायदे सांगा

•  धवधवि प्रकारच्ा टेपर धपनची वैधशष्टे् आधण उपयोग सांगा

•  संॅ्टिि्ण  टेपर धपन धनयुक्त करा

•  धवधवि प्रकारच्ा टेपर धपनची वैधशष्टे् आधण वापर वेगळे करा 

•  धवधवि प्रकारच्ा गु्हि धपनचा वापर सांगा

•  स्पं्रग धपनची वैधशष्टे् आधण उपयोग सांगा.

दंिगोलाकार  आधण टेपर धपन

-  जेव्ा ते द्डसमेंटल आद्ण असेम्बल केले जातात तेव्ा असेंब्ीसाठी 
द्िरि न्स््थती शलोधणे (उदाहरणे - द्जग्स आद्ण द्फक्सचर, कव्र पे्ट्स, 
मशीन टूल असेंबली इ.) (आकृती 1a आद्ण 1b)

-  घटक असेम्बल करणे. (उदाहरणे - न्व्ले, गीअस्ण, लीव्र, कंॅ्रक इ. ते 
शाफ्ट) (आकृती 2a आद्ण 2b)

दंडगलोलाकार  द्पन द्वद्वध प्रकारच्ा उपलब्ध आहेत-:

-  एन््स

-  सहनशीलता

-  सरफेस गुणवत्ा

दंडगलोलाकार साईज द्पन कठलोर आद्ण कठलोर नसलेल्ा पररन्स््थतीत देखील 
उपलब्ध आहेत. कठलोर नसलेल्ा दंडगलोलाकार साईज द्पन तीन प्रकारच्ा 
असतात. (द्चरि 3)

-  चेम्फड्ण आद्ण गलोलाकार  टलोक

-  चेम्फड्ण टलोक

- से्कअर  टलोक
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ते सव्णसाधारण  जलोडकामात उपयलोगी पडतात. हाड्ण दंडगलोलाकार साईज 
द्पन उच्च दजा्णच्ा स्ीलच्ा बनद्वल्ा जातात आद्ण ग्ायद्डंग करून पूण्ण 
केल्ा जातात. (द्चरि 4)

या द्पन उच्च द्शअररंग  पॉवर सहन करू शकतात. हे द्पन द्जग्स आद्ण 
द्फक्सचस्ण आद्ण इतर टूल बनवण्ाच्ा कामात अचूक असेंब्ीमधे् वापरले 
जातात.

टूल असेंब्ीमधे् भाग सू्क द्कंवा बलोल्टद्ारे द्नद्चित केले जातील, (द्चरि 5) 
आद्ण दंडगलोलाकार साईज द्पन वापरून न्स््थत असतील.

द्मतीय टाॅलरन्स M6 सह कठलोर दंडगलोलाकार साईज द्पन उपलब्ध आहेत.

स्टँडड्ण रीमरने पूण्ण केलेल्ा द्िरिांमधे् न-कठलोर आद्ण कठलोर दंडगलोलाकार 
साईज द्पन बनवल्ा जातात.

दंडगलोलाकार  द्पन नाव, नाममारि व्यास, व्यासावरील टाॅलरन्स, नाममारि 
लांबी आद्ण B.I.S च्ा संखे्नुसार द्नयुक्त केल्ा जातात. संॅ्डड्ण .

उदाहरण-:नाममारि व्यासाचा 10 द्ममी, टाॅलरन्स h8 आद्ण नाममारि लांबी 
20 द्ममीचा एक दंडगलोलाकार साईज द्पन 10h8x20 IS-:2393 म्णून 
द्नयुक्त केला जाईल.

टीप-: I.S. संख्ा कठोर नसलेल्ा दंिगोलाकार साईज 

धपनचा संदभ्ण देते. दंिगोलाकार साईज धपनांना िॉवेल धपन 

देखील म्हणतात.

टेपर धपन

वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा टेपर द्पन असेंब्ीच्ा कामात वापरल्ा जातात.

टेपर द्पन स््थानाच्ा अचूक स्रूपाला अड्थळा न आणता घटकांचे वारंवार 
द्डसमेंटलआद्ण असेंबल  करण्ास अनुमती देतात. ते लहान टॉक्ण  प्रसाररत 
करण्ासाठी वापरले जातात. (द्चरि 6)

टेपर द्पन तीन प्रकारच्ा असतात. (द्चरि 7)
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टाइप A - N6 च्ा सरफेसच्ा द्फनीशीसह टेपर द्पन.

टाईप B - N7 च्ा सरफेसच्ा द्फनीशीसह टेपर द्पन.

C टाइप करा - N7 च्ा सरफेसच्ा द्फनीशीसह न्स्प्ट टेपर द्पन .

सव्ण टेपर द्पनचे टेपर 1-:50 असते आद्ण ते h10 च्ा द्मतीय टाॅलरन्सतेमधे् 
पूण्ण हलोते. टेपर द्पनचे प्रकार A आद्ण B असेंब्ी आकृती 8 मधे् दाखवले 
आहे आद्ण प्रकार C आकृती 9 मधे् दाखवले आहे.

टेपर धपन धवभाधजत करा

न्स्प्ट टेपर द्पनच्ा बाबतीत, अद्धक यलोग्य प्रकारे लॉद्कंग करण्ासाठी 
न्स्प्ट एन् द्कंद्चत उघडला जाऊ शकतलो.

टेपर द्पन नाव, प्रकार (A, B द्कंवा C) नाममारि व्यास, नाममारि लांबी आद्ण 
संॅ्डड्णच्ा संखे्नुसार द्नयुक्त केल्ा जातात.

उदाहरणे

i  नाममारि व्यास 10 द्ममी आद्ण नाममारि लांबी 50 द्ममी अशा प्रकारचा 
एक टेपर द्पन म्णून द्नयुक्त केला जाईल - टेपर द्पन A10 x 50 IS-
:6688.

ii  नाममारि व्यासाचा 10 द्ममी आद्ण नाममारि लांबी 60 द्ममीचा न्स्प्ट 
टेपर द्पन म्णून द्नयुक्त केला जाईल - न्स्प्ट टेपर द्पन C10 x 60 
IS-: 6688.

टेपर धपनच्ा बाबतीत नाममात्र व्ास हा टेपरच्ा लहान 

टोकाचा व्ास असतो. 

थे्िेि टेपर धपन यासाठी उपलब्ध आहेत -:

-  द्पन लॉक करणे आद्ण व्ायबे्शन मुळे सैल हलोणे टाळणे (द्चरि 10)

-  ब्ाइंड हलोलमधून द्पन काढण्ास मदत करणे. (द्चरि 11)

इंटन्णल थे्डसह थे्डेड टेपर द्पन देखील उपलब्ध आहेत. (द्चरि 12)

गु्व् द्पन-:या द्पनमधे् आऊटसाईड सरफेसवर तीन सॅ्ट  असतात. 
गु्व्/स्ॉट्सच्ा बाजू बाहेर येतात. ज्ा द्िरिांमधे् स्ॉटेड द्पन वापरल्ा 
जातात ते रीद्मंग करून पूण्ण केले जात नाहीत. गु्व् द्पन स््र ेट द्पन (Fig 
13a), आद्ण टेपड्ण द्पन (Fig 13b) म्णून उपलब्ध आहेत. हे असेंब्ीमधे् 
वापरले जातात जे वारंवार नष्ट केले जात नाहीत आद्ण जे्ेथ उच्च अचूकतेची 
आवश्यकता नसते.(द्चरि 14)
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लहान घटकांचा समावेश असलेल्ा असेंब्ीमधे् हेड असलेल्ा गु्व् द्पन 
देखील वापरल्ा जातात. (द्चरि 15)

स्पं्रग धपन(धचत्र 16)

न्पं्रग द्पनचा वापर संबंद्धत द्िरिांमधे् द्वसृ्त टाॅलरन्ससह असेंब्ी 
शलोधण्ासाठी केला जातलो. या द्पन फॅ्ट  स्ीलच्ा बटँडपासून बनवल्ा 
जातात आद्ण एक दंडगलोलाकार साईज साईज तयार करण्ासाठी 
गंुडाळल्ा जातात. न्पं्रग द्क्रयेमुळे हे न्पं्रग द्फद्टंग हलोलमधे् घट्ट राहतील.

सील (Seal)
 उधदिषे्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
• सीलचा उदेिश सांगा

• सॅ्टधटक सीलसाठी वापरल्ा जाणार् या मटेररयलचे नाव द्ा

• सॅ्टधटक सीलचे प्रकार आधण त्ांचे उपयोग सांगा

• िायनॅधमक सीलसाठी वापरल्ा जाणार् या मटेररयलची नावे द्ा

• िायनॅधमक सीलचे प्रकार आधण त्ांचे उपयोग सांगा.

उदेिश

गळती टाळण्ासाठी सील वापरला जातलो.

हे धूळ, घाण आद्ण बाहेरील कणांना द्सस्ममधे् प्रवेश करण्ापासून 
रलोखते.

कलोणतीही मशीद्नंग प्रद्क्रया जुळणारे घटकांच्ा सरफेसाची ्थलोडीशी 
अपूण्णता मागे सलोडते. द्सस्ममधून गळती टाळण्ासाठी सील अंतर भरते.

प्रकार

-  न्स््थर

-  डायनॅद्मक

स््थिर सील

सापेक्ष हालचाल असलेल्ा सरफेसमधील संपक्ण  के्षरेि सील करण्ासाठी 
याचा वापर केला जातलो, उदा. गासे्ट ‘ओ’ ररंग, घंुगरू इ.,

गॅसे्टसाठी वापरलेली मटेररयल सॅ्द्टक सील

-  संकुद्चत कॉक्ण

-  ऑइल-पू्रफ पेपर

-  गे्फाइट-इंपे्रगे्नटेड कापड

-  तांब्ाचे आवरण असलेले एसे्स्लोस

-  PTFE (पॉली-टेट्र ाफु्रलोइद््थलीन)

-  कॉपर- स्ील

स््थिर सीलचे प्रकार

कॉमे्प्थि कॉक्ण  गॅसे्ट(आकृती रंि 1)

हे जुळणारे सरफेसमधे् सील करण्ासाठी वापरले जाते ज्ात सरफेस 
चांगले नाही. संकुद्चत कॉक्ण  अनेक जाडीमधे् द्मळू शकते.
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कागद सील (धचत्र 2)

हे सु््थ आद्ण अचूकपणे तयार केलेल्ा जॉईंट सरफेसदरम्ान वापरले 
जाते. त्ाची जाडी पातळ  कागदापासून काडा्णपययंत बदलू शकते आद्ण 
ग्ीस-पू्रफ असू शकते.

PTFE कॉि्ण सीधलंग(धचत्र 3)

हे अतं्त कमी तापमानात वापरण्ासाठी यलोग्य आहे. मटेररयल 
रासायद्नकदृष्ट्ा बंद आहे आद्ण सॉफ्ट  लवद्चक पट्टा बनवल्ा जाऊ 
शकतात आद्ण फॅ्ट  सील द्कंवा गं््थी पॅद्कंग करण्ासाठी वापरली जाऊ 
शकतात.

रबर सील (धचत्र 4)

ते ्ंथड पाण्ाच्ा कनेक्शनचे फंॅ्ज सील करण्ासाठी चांगले आहेत. जे्ेथ 
तेलाचा संपक्ण  येतलो ते्ेथ ते यलोग्य नसतात.

गे्िाइट कापि सील (धचत्र 5)

गरम पाणी आद्ण वाफेच्ा जलोडांसाठी ही एक यलोग्य मटेररयल आहे.

िातूचा सील (धचत्र 6)

स्ील, कॉपर द्कंवा बेरीद्लयमपासून बनद्वलेले हाड्ण मेटद्लक सील 
हायड्र लोद्लक द्सस्ीममधे् सामान्यतः  आढळणाऱ्या उच्च पे्रशर  जलोडांसाठी 
वापरले जातात.

कॉपर शीट गॅसे्टने झाकलेले एसे्स्टोस सील  (धचत्र 7)

हे उच्च तापमान एन्प्केशन्समधे् वापरण्ासाठी यलोग्य आहेत. वाद्न्णश 
केलेले पेपर गॅसे्ट आहे  (द्चरि 8)

हे वापरण्ासाठी यलोग्य आहे जे्ेथ रिव साध्ा कागदात शलोर्ले जाईल. वाद्न्णश 
केलेल्ा पेपर गॅसे्टची सरफेस कलोणत्ाही प्रकारे कॅ्रक द्कंवा खराब हलोऊ 
नये.
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िायनॅधमक सील तयार करण्ासाठी वापरलेली मटेररयल

-  नैसद्ग्णक रबर

-  नायद्ट्र ल

-  द्वटन

-  PTFE प्ान्स्क

- फ्लोरलोद्सद्लकॉन

-  बुटाइल

-  द्नओप्रीन

-  फ्लोरलोकाब्णन

तक्ता 1 द्वद्वध मटेररयलसाठी GO  तापमान शे्रणी दश्णद्वते.

तक्ता 1

 साधहत् तापमान.°C साधहत् तापमान.°C

 नैसद्ग्णक -50 ते +80 फ्लोरलोद्सद्लकॉन -50 ते +100 
 रबर

 नायद्ट्र ल -30 ते +110 बुटाइल -40 ते +100

 द्वटलोन -40 ते +180 द्नओप्रीन -40 ते +100

 PTFE -85 ते +260 फु्रलोकाराबलोन -20 ते +140

िायनॅधमक सीलचे प्रकार

डायनॅद्मक सीलना न्स््थर सीलपेक्षा अद्धक कठलोर पररन्स््थतीत काम करणे 
आवश्यक आहे कारण सील केलेल्ा सरफेसच्ा दरम्ान हालचाली लीक 
असतात.

ओ-ररंग सील  (आकृती ९ आधण १०)

हे डायनॅद्मक सील सवा्णत सामान्य प्रकारचे आहेत आद्ण त्ात बरेच उपयलोग 
आहेत. जेव्ा उच्च पे्रशर द्वरूद्ध सील करणे आवश्यक असते तेव्ा ते बॅक-
अप ररंग्ससह बसवले जातात. से्पशल हेतंूसाठी बनवलेल्ा अनेक समान 
सील आहेत ज्ात गलोलाकार  क्रॉस-सेक्शन नाही.

रेधियल धलप सील: रेद्डयल द्लप सीलचा वापर प्रामुख्ाने द्फरणारे, 
सरकणारे आद्ण दलोलन शाफ्टसह उपकरणांमधे् वंगण ठेवण्ासाठी केला 
जातलो. दुय्म हेतू बाहेरील पदा्थ्ण वगळणे आहे.

नॉन-स्पं्रग लोिेि सील

600 मी/द्मद्नट पेक्षा कमी शाफ्टवर ग्ीस सारखा अतं्त द्चकट पदा्थ्ण 
द्टकवून ठेवण्ासाठी हे वापरले जातात.

स्पं्रग-लोिेि सील (धचत्र 11)

ते 1000 मी/द्मद्नट वेगाने कमी द्स्ग्धता वंगण राखण्ासाठी वापरले 
जातात.

वाइपर सील (धचत्र 12)

हे सील रलोटरी आद्ण स्ाइद्डंग ऑपरेद्टंग पररन्स््थतीत वापरले जातात आद्ण 
शाफ्ट द्बयररंग्जमधे् धूळ द्कंवा काजळी प्रवेश करण्ापासून रलोखण्ासाठी 
वापरली जातात. सीलची संपक्ण  सरफेस शाफ्टमधून कण पुसून टाकते.
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‘V’ सील (धचत्र 13)

फॅद्ब्क प्रबद्लत द्कंवा लेदर सील उच्च पे्रशर द्वरूद्ध वापरण्ासाठी यलोग्य 
आहेत. हे सील द्वद्वध स्रूपात उपलब्ध आहेत.

फंॅ्ज सील (धचत्र 14)

‘V’ प्रकार धकंवा शेवरॉन सील (धचत्र 15)

कप सील (धचत्र 16)

‘यू’ प्रकारचा सील (धचत्र 17)

ते बहुतेकदा हायड्र ॉद्लक उपकरणांमधे् द्पस्न आद्ण द्सलेंडर असेंब्ी 
दरम्ान सील तयार करण्ासाठी वापरले जातात.

भूलभुलैया सील (धचत्र 18)

हा एक न्क्लअरन्स प्रकारचा सील आहे आद्ण यामुळे काही से्ल गळती 
हलोऊ शकते. भूलभुलैया सील प्रामुख्ाने कंपे्रसर आद्ण स्ीम टबा्णइनमधील 
गॅस सील करण्ासाठी वापरले जातात. हे सील सामान्यतः  रलोटरी ऑपरेद्टंग 
पररन्स््थतीत वापरले जाते. सीलचे काय्ण म्णजे धूळ द्कंवा घाण प्रणालीमधे् 
प्रवेश करण्ापासून अटकाव करताना रेद्डयल न्क्लअरन्स प्रदान करणे.

टॉधकां ग (Torqueing)
उधदिषे्-:या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल
• असेंबधलंगमधे् से्टट टॉक्ण

• असेंबधलंग आधण इन्सॉलेशन दरम्ान पाळण्ात येणारी खबरदारी सांगा.

टॉधकां ग-:असेंबद्लंग करताना, थे्ड उत्ादकाने द्शफारस केलेल्ा टॉक्ण  
मूल्ानुसार थे्डेड फास्नस्ण घट्ट केले जातात. टॉक्ण  द्शफारशीपेक्षा जास् 
असल्ास, फास्नस्ण आद्ण हाऊद्जंग दलोन्ीवर थे्ड खराब हलोऊ शकतात 
आद्ण तुटण्ाची शक्यता असते.

असेंबधलंग आधण इन्सॉलेशन दरम्ान पाळण्ात आलेली खबरदारी

-  गॅसे्ट एकसमान संकुद्चत करण्ासाठी बलोल्ट घट्ट करा. जॉईंट 
सभलोवतालच्ा बाजू बाजूला अनुक्रमाचे अनुसरण करा. (द्चरि 19).

-  चांगले लु्द्ब्केटेड फास्नस्ण आद्ण कठीण फॅ्ट वॉशर वापरा.

-  सव्ण बलोल्ट यलोग्य बलोन्लं्टग पॅटन्णनुसार, एक तृतीयांश वाढीमधे् घट्ट केले 
पाद्हजेत. 

-  टागमेट टॉक्ण  वॅ्लू्वर बलोल्टपासून बलोल्टकडे सलगपणे अंद्तम चेक पास 
बनवा

-  गॅसे्टवर रिव द्कंवा धातूवर  आधाररत  अटँटी-न्स्क द्कंवा लुद्ब्कंट  
संयुगे कधीही वापरू नका. हे अकाली अपयश द्नमा्णण करते.
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