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से र  : कैिपटल गुड्स & मै फै रंग

अविध : 2-वष 

वसाय : डा ्समैन मैकेिनकल - 1st वष - वसाय िस ांत - NSQF र - 4 (संशोिधत 2022)

काशक एवं मु ण

रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान

पो. बा. सं. 3142,
िग ी, चे ई - 600 032.

भारत.

ई-मेल : chennai-nimi@nic.in

वेब-साइट : www.nimi.gov.in

काशनािधकार  2023 रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान, चे ई

थम सं रण : अ ैल  2023   ितयाँ : 500      

Rs. 310/-

सवािधकार सुरि त 

इस काशन का कोई भी भाग िकसी भी प म या िकसी भी साधन के मा म से इलै ािनक या यांि क फोटो कापी सिहत, रकािडग         

या िकसी सूचना भ ारण और पुनः ा  ारा काशक की िल खत पूवानुमित के िबना न तो उपयु  िकया जा सकता है और ना ही                  

सा रत िकया जा सकता है ।
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(iii)

ा थन

भारत सरकार ने रा ीय कौशल िवकास नीित के िह े के प म 2022 तक 30 करोड़ लोगो ंको कौशल दान करने का एक मह ाकां ी 

ल  िनधा रत िकया है, जो हर चार भारतीयो ंम से एक है। औ ोिगक िश ण सं थान (ITI) िवशेष प से कुशल जनश  दान करने 

के मामले म इस ि या म मह पूण भूिमका िनभाते ह। इसे ान म रखते ए, और िश ुओ ंको वतमान उ ोग ासंिगक कौशल िश ण 

दान करने के िलए, आईटीआई पा म को हाल ही म उ ोगो,ं उ िमयो,ं िश ािवदो ंऔर आईटीआई के ितिनिधयो ंजैसे िविभ  िहतधारको ं

और मीिडया िवकास सिमित के सद ो ंकी मदद से अ तन िकया गया है।

रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान (NIMI), चे ई अब वािषक पैटन के तहत कैिपटल गुड्स & मै फै रंग से र म डा ्समैन 

मैकेिनकल  थम वष - वसाय िस ांत - NSQF र - 4 (संशोिधत 2022) के िलए संशोिधत पा म के अनु प अनुदेशा क 

साम ी लेकर आया है। NSQF र - 4 (संशोिधत 2022) वसाय िस ांत  िश ुओ ंको एक अंतरा ीय समक ता मानक ा  करने 

म मदद करेगा जहां उनकी कौशल द ता और यो ता को दुिनया भर म िविधवत मा ता दी जाएगी और इससे पूव िश ा की मा ता का 

दायरा भी बढ़ेगा । NSQF र - 4  (संशोिधत 2022) िश ुओ ंको जीवन भर सीखने और कौशल िवकास को बढ़ावा देने के अवसर भी 

िमलगे। मुझे कोई संदेह नही ंहै िक NSQF र - 4  (संशोिधत 2022) के साथ ITI के िश क और िश ु, और सभी िहतधारक इस 

अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMP) से अिधकतम लाभ ा  करगे और यह NIMI का यास देश म ावसाियक िश ण की गुणव ा 

म सुधार लाने के िलए एक लंबा रा ा तय करेगा।

NIMI के िनदेशक, कमचारी तथा मा म िवकास सिमित के सद  इस काशन म द  अपने योगदान हेतु अिभनंदन के पा  है।

जय िह  ! 

 अतुल कुमार ितवारी, IAS

 अपर सिचव/महािनदेशक ( िश ण)   

 कौशल िवकास एवं उ िमता मं ालय,

 भारत सरकार 

नई िद ी - 110 001
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(iv)

भूिमका

रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान (NIMI) की थापना 1986 म चे ई म त ालीन रोजगार एवं िश ण (DGE&T) म एवं

रोजगार मं ालय (अब िश ण महािनदेशालय, कौशल िवकास और उ िमता मं ालय के तहत), भारत सरकार, तकनीकी सहायता 

फेडरल रप क ऑफ जमनी सरकार के साथ की। इस सं थान का मु  उ े  िश कार और िश ुता िश ण योजनाओ ंके तहत 

िनधा रत पा म NSQF र - 4 (संशोिधत 2022) के अनुसार िविभ  टेडो ंके िलए िश ण साम ी िवकिसत करना और दान करना 

है।

भारत म NCVT/NAC के तहत िश कार िश ण का मु  उ े  ान म रखते ए अनुदेशा क साम ी तैयार की जाती है, 

िजससे  एक रोजगार हेतु कौशल ा  कर सके । अनुदेशा क साम ी को अनुदेशा क मा म पैके स (IMP) के प म 

िवकिसत िकया जाता है। एक IMP म, ोरी बुक, ै कल बुक, टे  और असाइनमट बुक, इं र गाइड, ऑिडयो िवजुअल (वॉल 

चाट और पारदश  िच ) और अ  सहायक साम ी शािमल ह।

ुत ावसाियक िस ा  पु क िश ु को स त ान देगी िजससे वह अपना काय कर सकगे। परी ण एवं िनयत काय के

मा म से अनुदेशक िश ुओ ंको िनयत काय दे सकगे । वॉल चाट और पारदश  िच  अि तीय होती ह, ोिंक वे न केवल िश क को 

िकसी िवषय को भावी ढंग से ुत करने म मदद करते ह ब  िश ु की समझ का आकलन करने म भी उसकी मदद करते ह। 

अनुदेशक िनदिशका (इं र गाइड), अनुदेशक को अपने अनुदेश काय म की योजना बनाने, अनुदेशा क साम ी की आव कताओ ं

की योजना बनाने, िदन- ितिदन के पाठो ंऔर दशनो ंकी योजना बनाने म स म बनाता है।

IMP भावी टीम वक के िलए िवकिसत िकए जाने वाले आव क जिटल कौशल से भी संबंिधत है। पा म म िनधा रत संब  टेडो ंके 

मह पूण कौशल े ो ंको शािमल करने के िलए भी आव क सावधानी बरती गई है।

एक सं थान म एक पूण अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMF) की उपल ता िश क और बंधन दोनो ंको भावी िश ण दान करने 

म मदद करती है।

अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMP), NIMI के ाफ सद ो ं और िवशेष प से सावजिनक और िनजी े  के उ ोगो,ं िश ण 

महािनदेशालय (DGT), सरकारी और िनजी ITI के तहत िविभ  िश ण सं थानो ंसे िलए गए मीिडया िवकास सिमित के सद ो ंके 

सामूिहक यासो ंका प रणाम ह।

NIMI इस अवसर पर िविभ  रा  सरकारो ंके रोजगार और िश ण िनदेशको,ं सावजिनक और िनजी दोनो ं े ो ंके उ ोगो ंके िश ण 

िवभागो,ं DGT और DGT फी  सं थानो ंके अिधका रयो,ं ूफ रीडरो,ं गत मीिडया डेवलपस और सम यक को ध वाद देता ह, 

िजनके सि य समथन के के िबना NIMI इस साम ी को कािशत करने म स म नही ंहोता।

चे ई - 600 032   कायकारी िनदेशक
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(v)

आभार
नेशनल इं नल मीिडया इं ी ूट (NIMI) थम वष- NSQF र - 4 (संशोिधत 2022) आईटीआई के िलए कैिपटल गुड्स & मै फै रंग 

से र के तहत डा ्समैन  मैकेिनकल के वसाय के िलए इस IMP ( वसाय िस ांत) को लाने के िलए िन िल खत मीिडया डेवलपस और 

उनके ायोजक संगठन ारा िव ा रत सहयोग और योगदान के िलए ईमानदारी से हािदक ध वाद देता है ।

मीिडया िवकास सिमित के सद

 ी जॉनसन जॉज - व र  िश क,

    Govt ITI,, धनुवंचपुरम, केरल

 ी. वी. धनशेखरन - ADT (सेवािनवृ ), MDC सद ,

     NIMI, चे ई - 32  

NIMI  सम यक

 ी िनमा  नाथ - उप िनदेशक,

    NIMI  चे ई

 ी वी. गोपालकृ न - बंधक, 

    NIMI  चे ई

 ी वी. वीरकुमार - जूिनयर तकनीकी सहायक,

    NIMI  चे ई     

NIMI ने अनुदेशा क साम ी के िवकास की ि या म सराहनीय एवं समिपत सेवा देने के िलए DATA ENTRY, CAD, 

DTP आपरेटरो ंकी पूरी-पूरी शंसा करता है ।

NIMI उन सभी कमचा रयो ंके ित ध वाद  करता है िज ोनें अनुदेशा क साम ी के िवकास के िलए सहयोग िदया है। 

NIMI उन सभी का आभार करता है िज ोनें परो  या अपरो  प से अनुदेशा क साम ी के िवकास म सहायता की है ।
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(vi)

प रचय

वसाय िस ांत

वसाय अ ास मैनुअल को ै कल वकशॉप म इ ेमाल करने के िलए तैयार िकया गया है। इसम डा ्समैन मैकेिनकल वसाय के 

दौरान िश ुओ ं ारा पूरा िकए जाने वाले वसाय अ ासो ंकी एक ृंखला शािमल है, जो अ ास करने म सहायता के िलए िनदशो/ंसूचनाओ ं

ारा पूरक और समिथत ह। इन अ ासो ंको यह सुिनि त करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है िक NSQF र - 4 (संशोिधत 2022) 

पा म के अनुपालन म सभी कौशल शािमल ह।

यह मैनुअल 10 मॉ ू  म िवभािजत है। नीचे जो िन  कार है :-

मॉ ूल - 1 िश ण और सुर ा का मह    

मॉ ूल - 2  बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग 

मॉ ूल - 3 ोजे न  

मॉ ूल - 4 से नल ूज क शंस    

मॉ ूल - 5 सॉिलड पदाथ  का डेवलपमट  

मॉ ूल - 6 आइसोमेिटक ोजे न  

मॉ ूल - 7 फा नरो ंके कार  

मॉ ूल - 8 स ंिधत टेड - िफिटंग    

मॉ ूल - 9  डेिवएशन  की णाली  

मॉ ूल - 10 कं ूटर संचालन   

 शॉप ोर म कौशल िश ण की योजना िकसी ावहा रक व ु के आसपास कि त ावहा रक अ ासो ंकी एक ृंखला के मा म  

 से की जाती है। हालांिक, ऐसे कुछ उदाहरण ह जहां गत अ ास प रयोजना का िह ा नही ंबनता है।

ावहा रक मैनुअल िवकिसत करते समय ेक अ ास को तैयार करने के िलए एक ईमानदार यास िकया गया है िजसे समझना आसान 

होगा और औसत से कम िश ु ारा भी िकया जा सकता है। हालांिक डेवलपमट टीम ीकार करती है िक इसम और सुधार की गंुजाइश है। 

NIMI मैनुअल म सुधार के िलए अनुभवी िश ण संकाय के सुझावो ंकी ती ा करता है।

वसाय िस ा

वसाय िस ा  के मैनुअल म कैिपटल गुड्स & मै फै रंग से र म डा ्समैन मैकेिनकल - वसाय िस ा  NSQF र - 4 

(संशोिधत 2022) के पा म के िलए सै ांितक जानकारी शािमल है। साम ी को NSQF र - 4 (संशोिधत 2022) म िनिहत वसाय 

अ ास के अनुसार अनु िमत िकया गया है। वसाय िस ा  पर पा म ेक अ ास म शािमल कौशल के साथ सै ांितक पहलुओ ं

को यथासंभव हद तक जोड़ने का यास िकया गया है। कौशल दशन के िलए अवधारणा क मताओ ंको िवकिसत करने म िश ुओ ंकी 

मदद करने के िलए यह सहसंबंध बनाए रखा गया है।

वसाय िस ा  को वसाय अ ास पर मैनुअल म िनिहत संबंिधत अ ास के साथ पढ़ाया और सीखा जाना है। संबंिधत वसाय अ ास 

के बारे म संकेत इस मैनुअल की ेक शीट म िदए गए ह।

शॉप ोर म संबंिधत कौशल का दशन करने से पहले ेक अ ास से जुड़े वसाय िस ा  को कम से कम एक क ा म पढ़ाना / सीखना 

बेहतर होगा। वसाय िस ा  को ेक अ ास के एक एकीकृत भाग के प म माना जाना चािहए।

साम ी यं सीखने के उ े  के िलए नही ंहै और इसे क ा के िनदश के पूरक के प म माना जाना चािहए।
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(vii)

िवषय- म

 अ ास सं. अ ास के शीषक अ ास   पृ  सं.

   प रणाम

  मा ूल 1 : िश ण और सुर ा का मह

 1.1.01 औ ोिगक िश ण सं थान और ापार का संगठन (Organization of the Industrial 

  Training Institute and Trade)   1

 1.1.02 सुर ा (Safety)  5

 1.1.03 बुिनयादी ाथिमक िचिक ा (Basic first-aid)  11

 1.1.04 सुर ा अ ास - अपिश  पदाथ  का िनपटान (Safety practice - Disposal of waste 

  materials)   1 17

 1.1.05 & 1.1.07 ावसाियक सुर ा और ा  (Occupational Safety and Health)  18

 1.1.08 सुर ा अ ास - अि शामक (Safety practice - fire extinguishers)  35

  मा ूल 2 : बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग

 1.2.09 डाइंग उपकरण - डाइंग बोड, िमनी डा र (Drawing equipment - drawing board, mini 

  drafter)    39

 1.2.10 रेखाओ ंऔर कोणो ंके कार (Types of lines and angles)  47

 1.2.11 वृ  (Circles)   48

 1.2.12 चतुभुज और उनके गुण (Quadrilaterals and their properties)  49

 1.2.13  ब भुज और उनके गुण (Polygon and their properties)  51

 1.2.14 डाइंग शीट और शीषक ॉक का लेआउट (Layout of drawing sheets and title block)  52

 1.2.15 डाइंग शीट्स का फो ंग (Folding of drawing sheets)  57

 1.2.16 रेखाओ ंकी संिध (Convention of lines)  58

 1.2.17 अ र शैली (Lettering styles)  59

 1.2.18 शंकु खंड (Conic Sections)  62

 1.2.19 इनवॉ ूट, हेिल  और ाइरल क स (Involute, helix and spiral curves)  66

 1.2.20 आयाम/ डायमशिनंग (Dimensioning)  69

 1.2.21  ( ेन े ल, तुलना क े ल और कॉड्स का े ल)(Plain scale, comparative 

   scales and scale of chords)   79

  मा ूल 3 : ोजे न

 1.3.22 िबंदुओ ंऔर रेखाओ ंका ोजे न  (Projections of points and lines)  84

 1.3.23 समतल आकृितयो ंका ोजे न (Projections of points and lines)  89

 1.3.24  ि , िसलडर, िपरािमड, शंकु, शंकु के िछ क और गोले के ोजे न-ऑथ ािफक  

  (Projection-orthographic views of prisms, cylinder,pyramids,cone, frustum 

  of  cone and sphere)  92
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(viii)

 अ ास सं. अ ास के शीषक अ ास   पृ  सं.

   प रणाम

  1.3.25 अनुभागीय िवचारो ंके कार (Types of  Sectional views)  96

  1.3.26  ी हड े िचंग (Free hand sketching)  103

     मा ूल 4 : से नल ूज क शंस  

 1.4.27& 28  डाइंग म उपयोग िकए जाने वाले िविभ  कार के क शन और िस  (Different types of 

     Conventions and symbols used in drawing)  112

  मा ूल 5 : सॉिलड पदाथ  का डेवलपमट

 1.5.30&31 सॉिलड और ितरछे शंकु की सतहो ंका डेवलपमट  (Development of surfaces of solids 

  and oblique cone)  118

 1.5.32 सॉिलड पदाथ  का इंटरसे न  (Intersection of solids)  127

  मा ूल 6 : आइसोमेिटक ोजे न 

 1.6.33 सिच  ोजे न (Pictorial projection)  132

 1.6.34-42 ऑ क ोजे न  (Oblique projection)  139

  मा ूल 7 : फा नरो ंके कार

 1.7.43 ू  ेड्स (Screw threads)  142

 1.7.44 बो , नट और वाशर के कार (Types of bolts, nuts and washers)  147

 1.7.45 & 46 लॉिकंग िडवाइस मशीन ू  (Locking devices machine screws)  153 

 1.7.47 िविभ  कार के फाउंडेशन बो  (Different types of foundation bolts)  157

 1.7.48-50 वे ेड संयु  एस, तीक और वे ंग संरचना (Welded joints, symbols and welding 

  structure)    159

 1.7.51 कोटर - टेपर िपन - कॉलर - सकिल  (Cotters - taper pins - collars - circlips)  162

 1.7.52 चांिबयाँ (Keys)  166

 1.7.53-55 पाइप जोड़ो ंऔर पाइप िफिटंग के कार (Types of pipe joints and pipe fittings)  170

 1.7.56 रवेट्स (Rivets)  180

 1.7.57 रवेटेड जोड़ो ंके कार (Types of riveted joints)  183

  मा ूल 8 :  स ंिधत टेड - िफिटंग 

 1.8.58 & 59 ाइबर (Scribers)  186

 1.8.60 - 63 मशीन, ऑपरेश  और किटंग टू  (Machines, operations and cutting tools)  203

 1.8.64 - 68 िमिलंग ि याएं (Milling processes)  210

 1.8.69 & 70  ऑपरेश  और हड टू  (Operations and hand tools)  233

 1.8.71 - 73 वे ंग ( ूज़न, नन- ूज़न और ेशर) (Welding (Fusion, non-fusion and pressure)  244

 1.8.74 मो ंग ि या के िलए आव कताएँ  (Requirements for moulding process)   248

 1.8.75 म ीमीटर  (Multimeters)   250

 1.8.76 IC इंजन (IC Engine)   264
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(ix)

 अ ास सं. अ ास के शीषक अ ास   पृ  सं.

   प रणाम

  मा ूल 9 : डेिवएशन  की णाली

 1.9.77 सीमाओ ंऔर िफट की भारतीय मानक णाली - श ावली (The Indian standard system of 
  limits & fits - terminology)  274

 1.9.78 सरफेस िफिनिशंग, िलिमट, िफट और टॉलरस के ितक (Limit, fit and tolerance of surface
  finishing symbols)      282 

 1.9.79&80 िविनमेय िनमाण भागो ं(Interchangeable manufacture parts)  294

 1.9.81 कपिलंग के कार, वग करण और उपयोग (Types, classification and uses of couplings)  301

 1.9.82 & 83 िगयस (Gears)  318

  मा ूल 10 : कं ूटर संचालन

 1.10.84 CPUआिकटे र और मदरबोड का प रचय (Introduction to CPU architectures and 

  motherboard)  321

 1.10.85 CAD और ािफकल इंटरफेस (GUI) की थापना की िविध का प रचय (Introduction of CAD 

  and graphical interface (GUI) method of installation)  325

 1.10.86-89 को -ऑिडनटे िस म - ऑटोकैड (Co-ordinate system - Auto CAD)  340

ºÉÆªÉÉäÊVÉiÉ / +¦ªÉÉºÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É

इस पु क के अ  म आप यह जान सकगे   
 .सं. अ यन के प रणाम अ ास सं.

 1 Construct different Geometrical figures using drawing Instruments following 

  safety precautions. 1.1.01 - 1.3.22 

 2 Draw orthographic Projections giving proper dimensioning with title block 

  using appropriate line type and scale. 1.3.23 - 1.4.28 

 3 Construct free hand sketches of simple machine parts with correct proportions.      1.5.29

 4 Construct plain scale, comparative scale, diagonal scale and vernier scale      1.5.30 

 5 Draw Sectional views of orthographic projections. 1.5.31 - 1.6.33

 6 Develop surface and interpenetration of solid in orthographic projection. 1.6.34 - 1.6.38 

 7 Draw isometric projection from orthographic views (and vice-versa) and draw 

  oblique projection from orthographic views. 1.6.39 - 1.7.47

 8 Draw and indicate the specification of different types of fasteners, welds and 

  locking devices as per SP-46:2003 1.7.48 - 1.8.62

 9 Acquire basic knowledge on tools and equipments and their application in 

  Allied trades viz. Fitter, Turner, Machinist, Sheet Metal Worker, Welder, 

  Foundry man, Electrician and Maintenance Motor Vehicles. 1.8.63 - 1.8.72

 10 Construct different types of gears, couplings and bearings with tolerance 

  dimension and indicating surface finish symbol. 1.8.73 - 1.9.81

 11 Perform computer application and create 2D objects on CAD drawing space using 

  commands from ribbon, menu bar, toolbars and by typing in command prompt. 1.9.82 - 1.10.89
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(x)

SYLLABUS

Construct differ-
ent Geometrical
figures using
drawing Instru-
ments following
safety precau-
tions. (CSC/
NO402)

Duration Reference
Learning
Outcome

  Professional Skill
    (Trade Practical)
(With inidcative hour)

  Professional Knowledge
          (Trade Theory)

Profess iona l
Skill 120Hrs;

Pro fess iona l
K n o w l e d g e
26Hrs

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

2 Safety attitude development of the
trainee by educating them to use
Personal Protective Equipment
(PPE). (05 hrs)

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

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

5 Hazard identification and avoidance.
(02 hrs)

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

7 Preventive measures for electrical ac-
cidents & steps to be taken in such
accidents. (05 hrs)

8 Use of Fire extinguishers. (07 hrs)

Importance of safety and general precau-
tions
observed in the industry/shop floor. All
necessary guidance to be provided to the
newcomers 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.
Introduction of First aid. Operation of elec-
trical mains. Introduction of PPEs. Intro-
duction to 5S concept & its application.
Response to emergencies e.g. power fail-
ure, fire, and system failure.(04 hrs.)

Perform assignment using drawing in-
struments:
9 Draw straight lines of a given length.

(01hr)
10 Draw perpendicular, inclined (given

angle) and parallel lines. Draw tri-
angles with given sides and angles.
(03hrs)

11 Construct regular polygons (up to 8
sides) on equal base. (04hrs)

12 Draw inscribed and circumscribed
circles of triangle, pentagon and
hexagon. (04hrs)

13 Draw a parallelogram with a given
length included angle. (02hrs)

14 Draw an angle bi-sector and a line
bi-sector. (08hrs)

15 Divide a line into given equal divisions.
(06hrs)

Nomenclature, description and use of
drawing instruments & various equip-
ments used in drawing office. Their care
and maintenance.(04 hrs.)
Lay out and designation of a drawing sheet
as per Sp -46 : 2003
Recommended scale of engineering
drawing as per Sp -46 : 2003
Types of Lines and their application.
Folding of prints for filing Cabinets or bind-
ing as per SP: 46-2003. (06 hrs.)

16 Layout a A3 drawing sheet as per
Sp -46 : 2003 with margin and name
plate.  (05hrs)

17 Draw a sample title block providing
details as:

(i) Title of the drawing
(ii) Sheet number
(iii)Scale
(iv)Symbol, denoting the method of pro-

jection
(v) Revision with sign
(vi) Name of the firm
(vii) Initials of staff drawn, checked and

approved. (05hrs)
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(xi)

18 Draw different types of lines & write
their uses in drawing. (05hrs)

19 Label a drawing views showing most
of the types of line.(13hrs)

Professional
Skill 60 Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
15Hrs

Draw orthographic
Projections giving
proper dimensioning
with title block using
appropriate line type
and scale. (CSC/
NO402)

20 Write Block letters & numerals in
single & double stroke of ratio 7:4
and 5:4 in drawing sheet. (18hrs)

Type of lettering proportion and spac-
ing of letters and words.(06 hrs.)

21 Construction of ellipse, parabola &
hyperbola in different methods.
(10120hrs)

22 Construction of involutes, cycloid
curves, helix & spiral. 08hrs)

Definition of ellipse, parabola,
hyperbola,different methods of their
construction. Definition & method of
drawing involutes cycloid curves, helix
& spiral.(06 hrs.)

23 Construct object drawing with dimen-
sioning in different alignment as per
SP-46. (03hrs)

24 Create dimensions in previous as-
signments. (15hrs)

Terminology - feature, functional feature,
functional dimension, datum dimen-
sion, principles.
Units of dimensioning, System of di-
mensioning, Method of dimensioning &
common features. (04 hrs.)

25 Draw orthographic projection of
points and lines. (08 hrs)

26 Draw projection of plane figures
(lamina). (12 hrs)

Methods of obtaining orthographic view.
Position of the object, selection of the
views, three views of drawing. Planes
and their normal projections.(04 hrs.)

27 Draw orthographic projection of sol-
ids- prisms, cylinders, cones, pyra-
mids. (10 hrs)

28 Draw orthographic projection of cut
section/ frustums of solids- prism,
cylinders, cones, pyramids. (12hrs)

Orthographic projection.
First angle and third angle projection.
Principal of orthographic projection.
Projection of solids like prism, cones,
pyramids and their frustums. (05 hrs.)

Professional
Skill 15Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
06Hrs

Construct free hand
sketches of simple
machine parts with
correct proportions.
(CSC/NO402)

29 Free hand sketch (in proper propor-
tion) of tool post of a Lathe, Bench
Vice, Cutting Tools, Bolts, Stud &
Nut, gland, Pipe Flange, Hand
Wheel, Crane hook, Steel bracket.
(15hrs)

Methods of free hand sketching for ma-
chine parts.(06 hrs.)

Professional
Skill 15Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
06Hrs

Construct plain
scale, comparative
scale,    diagonal
scale and vernier
scale(CSC/NO402)

30 Draw plain scales, diagonal scales,
comparative scales, venire scale &
scale of chords. (15hrs)

Knowledge of different types of scales,
scale of cords, their appropriate uses,
Principle of R.F, diagonal &vernier.
(06 hrs.)

Professional
Skill 30Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
12Hrs

Draw Sectional
views of ortho-
graphic projections.
(CSC/NO402)

31 Sketch Conventional sings and sym-
bols. (05hrs)

32 Sketch different types of section lines
and abbreviations for different mate-
rials as per SP-46:2003. (05hrs)

33 Draw Orthographic drawing of solids
(viz., cube, prisms, cone and pyra-
mids) finding out the true shape sur-
faces cut by oblique planes. (20hrs)

Knowledge of solid section.
Types of sectional views & their uses.
Cutting plane and its representation.
Parts not shown in section. Conven-
tional signs, symbols, abbreviations &
hatching for different materials.
Solution of problems to find out the true
shape of surfaces when solids are cut
by different cutting planes.(12 hrs.)

Professional
Skill 82Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
20Hrs

Develop surface and
interpenetration of
solid in orthographic
projection.

(CSC/NO402)

34 Construct the development of surface
of cylinder, prisms, Cone, pyramids
and their frustum. (18hrs)

35 Draw development of an oblique cone
with elliptical base. (05hrs)

36 Draw the development of a     3-pieces
pipe elbow, a pipe hole through it, a
bucket and a funnel. (13hrs)

Definition of development, its need in
industry & different method of develop-
ing the surfaces.
Development of surfaces bounded by
plane of revolution intersecting each
other.
Development of an oblique cone with
elliptical base etc. Calculation of de-

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xii)

veloped lengths of geometrical sol-
ids.(10 hrs.)

37 Construct orthographic projection of
interpenetrating solids (cylinder,
cones, prism & pyramid) of axes
right angle to each other and axes
inclined to each other. (26hrs)

38 Generate the curves of intersection
of cylinder penetrating through a
sphere, cone and a cylinder. (20hrs)

Definition of Intersection & interpenetra-
tion curves. Common method to find out
the curve of interpenetration.
Solution of problems on interpenetra-
tion of prism, cones, & pyramids with
their axes intersecting at an angle. In-
tersection of cylinder.(10 hrs.)

Professional
Skill 82 Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
20Hrs

Draw isometric pro-
jection from ortho-
graphic views (and
vice-versa) and draw
oblique projection
from orthographic
views.

(CSC/NO402)

39 Construct the isometric view of Poly-
gons and circular lamina. (08 hrs)

40 Draw isometric view of solid geo-
metrical figures from orthographic
views with dimension. (08 hrs)

41 Draw isometric views of truncated
cone and pyramid. (08hrs)

Principle of isometric projection and Iso-
metric drawing. Methods of isometric
projection and dimensioning. Isometric
scale. Difference between Isometric
drawing & Isometric projection.
(04 hrs.)

42 Construct orthographic views from
isometric drawing of solid blocks
with holes, grooves, notches, dove-
tail cut, square cut, round cut,
stepped, etc. (10hrs)

43 Construct orthographic views of
hanger, bracket & support (08 hrs)

44 Draw isometric view of          V-
block, Angle plate, sliding block.
(10 hrs)

45 Draw isometric drawing of a simple
Journal Bearing. (08 hrs.)

Principles of making orthographic views
from isometric drawing.
Selection of views for construction of
orthographic drawings for clear descrip-
tion of the object. (10 hrs.)

46 Draw oblique projection of circular
lamina in receding axis at 30° & 45°.
(05hrs)

47 Draw oblique projection of levers and
hollow blocks. (17 hrs)

Principle and types of oblique projec-
tion.
Advantage of oblique projection over iso-
metric.
Projection. (06 hrs.)

Professional
Skill 130 Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
30Hrs

Draw and indicate
the specification of
different types of fas-
teners, welds and
locking devices as
per SP-46:2003

(CSC/NO402)

48 Draw Screw threads with SP-
46:2003 conventions. (08hrs)

49 Draw different types of bolts, studs,
nuts and washers as per SP-46:2003
conventions. (08hrs)

50 Draw different locking arrangement
of nuts, machine screws, caps
screw set screw as per convention.
(08hrs)

51 Draw a half sectional view of a cou-
pler nut. (04hrs)

52 Draw four different types of founda-
tion bolt. (16hrs)

Screw threads, terms nomenclature,
types of screw thread, proportion and
their uses, threads as per SP-46:2003
conventions.
Types of bolts, nuts and studs, and their
proportion, uses.
Different types of locking devices. Dif-
ferent types of machine screws, cap
screws, set screws as per specifica-
tion.
Different types of foundation bolts and
their uses.(10 hrs.)

53 Draw fillet weld and butt weld joint
specifying the basic term of the joint.
(05hrs)

54 Draw a weld joint representing the
position and dimensioning of the
weld with conventional symbols on
the drawing. (06hrs)

55 Draw section of welded steel struc-
tural column & bracket fabricated by
plate. (10hrs)

Description of Welded Joints and their
representation (Actual and Symbolic)
Indication of Welding Symbol on draw-
ing as per SP-46. (04 hrs.)
Different types of keys (Heavy duty and
Light duty) cotters, splined shaft, pins
and circlips.
Calculation of sizes and proportions of
keys. (06 hrs.)
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(xiii)

56 Draw a half-sectional view of Cotter
joint with socket and spigot ends.
(12hrs)

57 Draw different types of Keys, splined
shaft, circlips and pins as per con-
vention. (08 hrs)

Pipe Joints: selection of materials as
per carrying fluid and conditions.
Description of different pipe joints fit-
ted on pipe.
Expansion joint, loop and other pipe fit-
tings. (04 hrs.)

58 Draw the different types of pipe fit-
tings. (06 hrs)

59 Draw pipe joints: flanged joint,
welded joint, threaded joint, socket
and spigot joint.(18hrs)

60 Draw rolled steel sections as per IS
specification. (05hrs)

61 Draw the different types of rivet heads
indicating the dimensions related to
diameter of the rivet as per conven-
tion. (08hrs)

62 Draw riveted joints of lap and butt
with covers in chain and zig-zag ori-
entation. (08hrs)

Types of rivets, their size proportions
and uses. Types of riveted joints, terms
and proportions of riveted joints. Con-
ventional representation. Relation be-
tween rivet size and thickness of plates
and calculation for arrangement of riv-
ets position.
Causes of failure of riveted joint effi-
ciency of riveted joints. (06 hrs.)

Professional
Skill 130Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
30Hrs

Acquire basic
knowledge on tools
and equipments and
their application in
Allied trades viz. Fit-
ter, Turner, Machin-
ist, Sheet Metal
Worker, Welder,
Foundry man, Elec-
trician and Mainte-
nance Motor Ve-
hicles. (CSC/
NO402)

Allied Trade- Fitting
63 Use of different types of fitters hand

tools. (06hrs)
64 Work on MS plate by filing, hack

sawing, check dimensions, mark the
plate, punch centre mark, cut a v-
notch by chisel, drill a hole on the
center mark. (16hrs)

Description and application of simple
measuring tools. Description of vices,
hammers, cold chisel, files, drills, etc.-
proper method of using them. Method
of using precision measuring instru-
ment.
Maintaining sequence of operation in
fitting shop and safety precaution.
(04 hrs.)

Allied Trade Turning
65 Cut a round bar in power saw, cen-

tering and facing the bar, perform the
turning, grooving, stepped and taper
operation on the bar. (20hrs)

Safety precaution for lathes. Descrip-
tion of parts of Lathe & its accesso-
ries. Method of using precision mea-
suring instrument such as inside & out-
side micrometers, depth gauges,
verniercallipers, dial indicators, slip
gauges, sine bars, universal bevel pro-
tractor, etc. (04 hrs.)

Allied Trade Machinist:
66 Use of jigs and fixtures Simple op-

erations on milling machine such as
plain-milling and key way cutting.
(10 hrs)

67 Mark out on castings and forgings
work piece, set up and perform op-
eration of shaping, slotting and plan-
ning machines. (10 hrs)

Brief Description of milling, shaping,
slotting and planning machines.
Quick return mechanism of these ma-
chines.
Maintaining sequence of operation in
machine shop and safety precaution.
(06 hrs.)

68 Allied Trade: Sheet Metal
Use of hand tools such as

planishing,hammers stakes, mallet,
bricks prick punch etc.  Mark and
cut a sheet to make a container.
(20hrs)

Brief description of common equipment
required for sheet metal work. Different
types of joints used in sheet metal work.
(04 hrs.)

Allied Trade: Welding
69 Use of hand tools used in gas and

in electric arc welding

Maintaining sequence of operation in
machine shop and safety precaution.
Brief description of the hand tools used
gas & arc welding. Different types of
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(xiv)

Weld an object according to drawing.
(12 hrs)

70 Foudryman/Moulder
Different types of mould, cores and core

dressing, use of moulding tools.
(12 hrs)

Allied Trade: Electrician
71 Prepare a simple wiring for residen-

tial room. Identify the electrical equip-
ment and measuring
instruments.(12hrs)

Allied Trade: MMV- IC Engine
72 Identify different parts of IC Engines

(Both spark ignition & compression
ignition-2 stroke & 4 stroke engines).
(12hrs)

welded joints and necessary prepara-
tion required for these.
Safety precautions, Hand tools used
for molding. The description, use and
care of hand tools.(06 hrs.)
Safety precaution maintained in elec-
trician shop.
A.C & D.C Motors Generators of com-
mon types and their uses and brief de-
scription of common equipment nec-
essary for sheet metal work. Electri-
cal units and quantities. Laws of elec-
tricity. Simple examples of calculation
of current voltage, resistance in series
and parallel connection (D.C.Circuit).
Brief description of internal combus-
tion engines, such as cylinder block
piston, carburettor spark plug, cam-
shaft, crank shaft, injector fuel pump
etc. (06 hrs.)

Professional
Skill 120Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
26Hrs

Construct different
types of gears, cou-
plings and bearings
with tolerance di-
mension and indi-
cating surface finish
symbol.

(CSC/NO402)

73 Draw the diagram illustrating basic
size deviations and tolerances.
(03hrs)

74 Draw symbols for machining and
surface finishes (grades and micron
values) (03hrs)

75 Draw the system of indication of
geometrical tolerances of form and
position as per standard:
Straightness, flatness, circularity,
cylindricity, parallelism, perpendicu-
larity, angularity, concentricity,
coaxiality, symmetry, radial run-out,
axial run-out. (10hrs)

76 Construct a machine part indicating
geometrical tolerance. (08hrs)

Limits, fit, tolerance.
Toleranced dimensioning, geometrical
tolerance. Indications of symbols for
machining and surface finishes on
drawing(grades and micron values)
Production of interchangeable parts,
geometrical tolerance. Familiarization
with IS: 919, IS:2709.(06 hrs.)

Construct the sectional view of:
77 Muff coupling, (06hrs)
78 Flanged coupling, (10hrs)
79 Friction grip coupling. (10hrs)
80 Pin type flexible coupling, (10hrs)
81 Universal coupling. (10hrs) (conven-

tional method)

Couplings, necessity of coupling, clas-
sification of couplings.
Uses and proportion of different types
of couplings.
Materials used for couplings.
(10 hrs.)

Draw detailed and assembly draw-
ing of:

82 Simple bearing (03hrs)
83 Foot step bearing. (03hrs)
84 Plummer block. (08hrs)
85 Self-aligning bearing (swivel bearing).

(08hrs)
86 Construct tooth profile of a spur gear

above 30 teeth. (10hrs)
87 Draw two spur gears in mesh (08hrs)
88 Draw two bevel gears in mesh (10hrs)

Knowledge of bearing to reduce fric-
tion, types of bearing, frictional and anti-
frictional bearings.
Material used for frictional bearings.
Properties of frictional bearing (sliding
bearing) materials.
Parts of anti-frictional bearings (ball,
roller, thrust ball, needle & taper roller).
Materials and proportion of parts. Dif-
ference between frictional and anti-fric-
tional bearings. Advantages of anti-fric-
tional bearings. (05hrs.)
Gears and gear drives- uses, types,
nomenclature and tooth profiles.
(05 hrs.)
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(xv)

Perform computer
application and cre-
ate 2D objects on
CAD drawing space
using commands
from ribbon,menu
bar,tool bars and by
typing in command
prompt.

Professional
Skill 56Hrs;

Professional
K n o w l e d g e
15Hrs

89 Perform computer application
(05hrs)

i) create new folder,

ii) add subfolders,

iii) create application files,

iv) change appearance of

windows,

v) search for files,

vi) sort files,

vii) copy files,

viii)create shortcut folder,

ix) create shortcut icon in

desktop and taskbar

x) move files to and from

removable disk/ flash drive.

xi) install a printer from driver

software in operatingsystem.

Create, save and print a

document, worksheet and

pdf (portable document

format) files.(10hrs)

Introduction to computer, Windows

operating system, file management

system.

Computer hardware and software

specification.

Knowledge of installation of

application software.(04 hrs.)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग(CG&M)                            अ ास 1.1.01 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - िश ण और सुर ा का मह   

औ ोिगक िश ण सं ान और ापार का संगठन (Organization of the Industrial Training 
Institute and Trade) 
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• सं ान की ाफ संरचना की पहचान कर
• सं ान म उपल  टेडो ंऔर उनके काय  की पहचान कर।

पूरे भारत म औ ोिगक िश ण सं ान रा ीय ावसाियक िश ण प रषद 
(NCVT) बोड ारा िदए गए समान पा म पैटन का पालन करते ह। 
भारत म सरकार की सं ा है। ITI और िनजी ITI। सरकार के आधार पर 
भारत के म मं ालय की 2011-2012 की वािषक रपोट। सरकार ेक 
रा  म ITI रोजगार और िश ण िनदेशालय के तहत काम करते ह जो 
िक अिधकांश रा ो ंम म मं ालय के तहत एक िवभाग है।

औ ोिगक िश ण सं ान का मुख ाचाय होता है, िजसके अधीन एक 
उप- ाचाय, समूह िश क और कई ापार िश क होते ह जैसा िक ITI 
के संगठन चाट म िदखाया गया है।

य िप िनदशा क िश ण के िलए 62 टेडो ंका चयन िकया गया है और 
िश ु िश ण के िलए 135 टेडो ंकी पहचान की गई है, औ ोिगक 
ज रतो,ं े  और िव  की आव कता के अनुसार ेक ITI के तहत 
कुछ चुिनंदा टेडो ंकी ापना की जाती है। िश ुओ ंको सलाह दी जाती है 
िक वे अपने ITI म उपल  टेडो ंकी सूची, िश ण के कार और ामीण 
और शहरी े ो ंम यं या नौकरी रोजगार ा  करने म इन टेडो ंके दायरे 
की एक सूची बनाएं।
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प रिचत और सं ान और टेड के बारे म जानकारी (Familiarisation and information about 
the institute and trade)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• सामा  िश ण णाली बताएं
• सं ान और टेड के िनयमो ंऔर िविनयमो ंको बताएं।

िश ण णाली (Training system)

सामा  (General)

कौशल िवकास और उ िमता मं ालय के तहत िश ण महािनदेशालय 
(DGT) अथ व ा म बाजार के िविभ  े ो ंकी ज रतो ंको पूरा 
करने वाले ावसाियक िश ण पा मो ं की ृंखला दान करता 
है। ावसाियक िश ण काय म रा ीय ावसाियक िश ण प रषद 
(NCVT) के त ावधान म िदए जाते ह। िश कार िश ण योजना (CTS) 
और िश ुता िश ण योजना (ATS) ावसाियक िश ण के चार- सार 
के िलए NCVT के दो अ णी काय म ह।

CTS के तहत डा ्समैन मैकेिनकल टेड ITI के नेटवक के मा म से 
देश भर म िदए जाने वाले लोकि य पा मो ंम से एक है। पा म दो 
साल (04 सेमे र) की अविध का है। इसम मु  प से डोमेन े  और 
कोर े  शािमल ह। डोमेन े - ापार िस ांत और ावहा रक पेशेवर 
कौशल और ान दान करते ह; जबिक कोर े  कायशाला गणना और 
िव ान दान करता है, और रोजगार कौशल आव क मु  कौशल और 
ान और जीवन कौशल दान करता है। िश ण काय म पास करने के 
बाद, िश ु को NCVT ारा रा ीय ापार माणप  (NTC) से स ािनत 
िकया जा रहा है िजसे दुिनया भर म मा ता ा  है।

टेड के बारे म (About the trade)

डा ्समैन ा करते ह? (What do draftsman do?)

डा ्समैन, िज  डा स भी कहा जाता है, कुछ ऐसे ही काय करते ह जैसे 
िडिसंगस और अ र िडजाइन के साथ काम करते ह। डा ्समैन, CAD 
डॉइंग तैयार कर। हालांिक, डा ंग को ोड न और मै ुफै रंग के 
अलावा कई अ  े ो ंम भी लागू िकया जा सकता है। डा ंग का उपयोग 
सिकटरी या यांि क िडजाइन के Fig  बनाने के िलए िकया जा सकता है। 
एक डा ्समैन के CAD डॉइंग म तकनीकी िववरण और िविश ताओ ं
जैसे साम ी, आयाम और ि याएं शािमल ह। CAD का उपयोग करने 
के अलावा, डा ्समैन कैलकुलेटर, टेबल और तकनीकी हडबुक का भी 
उपयोग करते ह।

एक डा ्समैन िकस कार का काय करता है यह उसकी िवशेष ता के े  
पर िनभर करता है। उदाहरण के िलए, डा स नई िनमाण प रयोजनाओ ंके 
िलए Fig  तैयार करते ह। वे ील, िट र िडज़ाइन डा स जैसे उपयोग की 
जाने वाली साम ी के कार म या उसके िवशेष  हो सकते ह। उ ादन जैसे 
मुख यांि क प रयोजनाओ ंम उपयोग के िलए यांि क Fig  तैयार करते ह।

डा ्समैन तकनीकी Fig  बनाने के िलए िज ेदार होते ह जो िडजाइन 
िवचारो ंका सटीक प से ितिनिध  करते ह। डा ्समैन हड डॉइंग 
और कं ूटर एडेड डा ंग िविधयो ंका उपयोग सटीक डॉइंग बनाने के 

िलए करते ह जो िदए गए िविनदशो ंको पूरा करते ह और िनमाताओ ंऔर 
इंजीिनयरो ं ारा उपयोग िकए जाते ह।

िनयत काय की योजना बनाना और उसे व त करना और िन ादन के 
दौरान मु ो ंका पता लगाना और उनका समाधान करना। संभािवत समाधान 
दिशत कर और टीम म काय  से सहमत हो।ं आव क ता के साथ 
संवाद कर और तकनीकी अं ेजी को समझ। पयावरण, -िश ण और 
उ ादकता के ित संवेदनशील।

“मैकेिनकल डा र” के िलए नौकरी के कत  और काय (Job du-
ties and tasks for “Mechanical drafter”)

1   कं ूटर अिस ेड डा ंग िस म (CAD) या डा ंग मशीन का 
उपयोग करके या क ास, िडवाइडर, ोटै र, ि कोण और अ  
डा ंग िडवाइस का उपयोग करके Fig  तैयार कर।

2   डा  योजनाएं और संरचनाओ,ं ित ानो ंऔर उ ादन प रयोजनाओ ं
के िलए िव ृत Fig  जैसे े च या नोट्स से काम करना।

3   मशीनो ंके िव ृत भागो ंको डा कर। असबली डाइंग, वाय रंग डॉ यूिनट 
िलिमट, िफट और टड।

यह पा म उन उ ीदवारो ंके िलए है जो इ ुक ह; (This course 
is meant for the candidates who aspire to;)

1 ित म उपयोग और रखरखाव कर - डाइंग इं मट्स, ाइड ल, 
सव इं मट, ऑटोलेवल, िडिजटल िथयोडोलाइट, टोटल ेशन, जीपीएस, 
कं ूटर और डा ंग सॉ वेयर, ॉटर और ि ंटर आिद।

2   उ यन-अनुभागीय िवचारो ंकी योजना बनाएं और डा कर।

3   CAD म सभी कार के मशीन पाट लाइन े च के विकग डॉइंग तैयार 
कर।

4   उ ादन िनमाण की योजना बनाना, डाइंग करना, अनुमान लगाना और 
लागत लगाना। CAD का उपयोग करके योजनाएँ बनाना। यांि क के 
3D मॉडल बनाना और काय आिद की िव ृत जानकारी देना।

5  िव ृत Fig  तैयार करने सिहत िकसी िदए गए भवन के िलए जल िनकासी 
और जल आपूित के िलए ाव तैयार कर।

6   ािवत सड़क के िलए अनुदै  खंड और ॉस-से न को ॉट कर 
और सड़क के काम के िलए िम ी के काम और साम ी की गणना कर।

7   R.C.C. संरचनाओ ंऔर इ ात वग  के भागो ंका Fig  बनाइए। िदए 
गए फी  डेटा से R.C.C संरचनाओ ंकी कायशील डाइंग तैयार कर।

8   CAD म िविभ  कार के रेखाओ ंया िविश ताओ ंऔर सड़को ंकी 
पुिलयो,ं पुलो,ं रेलवे और िसंचाई संरचनाओ ंके ॉस-से न से डा कर।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.01 से स ंिधत िस ांत
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9   नवीनतम उपकरणो ं(ऑटो लेवल, िडिजटल िथयोडोलाइट, टोटल ेशन, 
जीपीएस) का उपयोग करके सव ण कर।

रोजगार के िवक  ह (Options for employment are)

िनजी े  के अवसर डा ्समैन, CAD ऑपरेटरो ंके प म होगें।

रोजगार के िवक  ह (Options for Self- Employment are)

िश ु तं  प से उ ादन और िनमाण काय के िलए यांि क डाइंग, 
अनुमान और लागत सलाहकार का काय करने म स म होगा। वह उपरो  
काय के िलए अपना कायालय ािपत कर सकता है।

सं ान और ापार के िनयम और िविनयमन (Rules and regula-
tion of the institute and trade)

•  सभी िश ुओ ंको ITI म वेश िमला है, उ  सं ान ारा िनधा रत 
समान सामा  दरो ंका पालन करना होगा, और वे नीचे िदए गए ह

•  उसे सं ा से अ ा ान अिजत करने का यास करना चािहए

•  िश ािथयो ंको सं ान म उप त होना चािहए, सही समयपालन 
बनाए रखा जाना चािहए।

•  वह न केवल इस िश क ब  सं ान के अ  िश को ंऔर 
कमचा रयो ंके ित भी ब त ईमानदार और वफादार होना चािहए।

•  उ  सं ान ारा िनिद  उिचत औपचा रक पोशाक म भाग लेना चािहए।

•  उसे ढीले कपड़े नही ंपहनने चािहए और यह शॉप के फश पर ॉस 
करते समय दुघटना का कारण हो सकता है।

•  उसे अपने साथी छा ो ंऔर अपने व र  छा ो ंके सभी ाफ सद ो ंके 
साथ अ ा वहार करना चािहए और अ ा वहार करना चािहए।

•   उसे सं ान की गितिविधयो ंम भाग लेना चािहए।

•   उसे क ा और सं ा का अनुशासन बनाए रखना चािहए।

•   उसे सं ान का माहौल खराब नही ंकरना चािहए।

  (नोट: उपरो  िनयम और िविनयम भी बािलका िश ुओ ंके 
िलए पालन करना अिनवाय ह) (Note : The above rules 
and regulation are also compulsory for the Girl 
trainees to adhere)

डा ्समैन - सीिनयर के प म इस टेड से टेनी के िलए रोजगार के अवसर। 
डा ्समैन - मु  डा ्समैन - ावसाियक िश क क  और रा  
सरकार के िवभागो ंम उपल  होगें।

ेक वष पढ़ाए जाने वाले िवषय का अवलोकन (Overview of the subject to be taught in 
each year)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• ेक सेमे र म सीखे जाने वाले िवषय का उ ेख कर।

ेक थम वष म पढ़ाए जाने वाले िवषय का अवलोकन

दो साल की अविध के दौरान, एक उ ीदवार को िवषय पर िशि त िकया 
जाता है। ावसाियक कौशल, ावसाियक ान, कायशाला िव ान और 
गणना और रोजगार कौशल। इसके अलावा, एक उ ीदवार को आ िव ास 
बढ़ाने के िलए प रयोजना काय और पा ेतर गितिविधयो ंको करने के िलए 
सौपंा जाता है। ावहा रक कौशल सरल से जिटल तरीके से दान िकए 
जाते ह और साथ ही काय  को िन ािदत करते समय सं ाना क ान को 
लागू करने के िलए िस ांत िवषय को उसी तरह पढ़ाया जाता है। ावहा रक 
भाग साधारण ािमतीय रेखाओ ंसे शु  होता है और अंत म आवासीय/
सावजिनक भवन की ीकृित योजना तैयार करने के साथ समा  होता है; 
पा म के अंत म सड़को,ं पुलो,ं रेलवे पथो,ं बांधो ंकी डाइंग और िसिवल 
काय  का अनुमान और लागत।

ावसाियक कौशल िवषय के अंतगत शािमल ापक घटक नीचे िदए गए ह।

िश ण पूरा करने के बाद काय े  (Job area after comple-
tion of training)

इस िश ण के पूरा होने के बाद िश ु अपनी आजीिवका कमाने म स म 
हो सकते ह। I.T.I का वातावरण ू ली िश ा से अलग है। I.T.I म हम 
ावहा रक िश ण म अिधक समय देते ह अथात उसे उस ापार म 

अ ा कौशल ा  करना होता है िजसम उसने िश ण िलया था। इसिलए 
हम कह सकते ह िक I.T.I. ऐसे सं ान ह जो यं नौकरी के अवसर के 
िलए कालीन िबछाते ह और सावजिनक े  और िनजी े  म नौकरी के 
अवसर अलग-अलग होते ह।

सावजिनक े  और िनजी े  म ब त सारे िवभाग ह जो डा ्समैन िसिवल 
के टेड  के िलए नौकरी का अवसर दान करते ह।

कुछ सावजिनक े ो ंके नाम नीचे िदए गए ह। (The name of 
some public sectors are given below.)

• C. P. N. D

• रेलवे

• सै  इंजीिनय रंग

•  रा ो ंका DET

•  BEK

•  BHEK 

•  गो न रॉक ि ची

•  चािलत पावर ेशन

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.01 से स ंिधत िस ांत
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अब भारत सरकार ने संसद म एक आदेश पा रत िकया है जो सभी टेडो ं
के िवशेष समूह जैसे डीʼमैन िसिवल, डीʼमैन मैकेिनक और मैकेिनक शॉप 
ुप ऑफ टेड्स म िशि त ह, वे संबंिधत रा ो ंम िड ोमा पा मो ंके 
दूसरे वष म शािमल हो सकते ह।

ेक सेमे र के िलए डीʼमैन मैकेिनकल के टेड म पढ़ाया जाने वाला िवषय

दो साल की अविध के डा ्समैन मैकेिनकल कोस के पूरा होने के बाद 
ूनतम ापक सीखने के प रणाम िन िल खत ह:

1  सुरि त काय थाओ,ं पयावरण िविनयमन और हाउसकीिपंग को 
पहचानना और उनका पालन करना।

2  एक टीम म काम कर, सॉ   को समझ और अ ास कर, 
आव क ता के साथ संवाद करने के िलए तकनीकी अं ेजी।

3  बुिनयादी अंकगिणत, बीजगिणत, ि कोणिमतीय, सां की, सम य 
णाली की अवधारणा और िस ांतो ंका ान दिशत कर और ावहा रक 
संचालन करने के िलए िविश  े  के ान को लागू कर।

4  बुिनयादी इले कल, और हाइडोिल  और ूमेिट  सिहत अ यन 
के े  म बुिनयादी िव ान को समझ और समझाएं।

5  काय के े  म िविभ  अनु योगो ंके िलए इंजीिनय रंग डाइंग पढ़ और 
लागू कर।

6  उ ादकता, गुणव ा उपकरण और म क ाण कानून म अवधारणा 
को समझ और समझाएं और उ ादकता और गुणव ा म सुधार के िलए 
िदन- ितिदन के काम म इसे लागू कर।

7   ऊजा संर ण, ोबल वािमग और दूषण की ा ा कर और गत 
और सामािजक िवकास के िलए िदन- ितिदन के काम म योगदान द।

8  गत और सामािजक िवकास के िलए िदन- ितिदन के काय म 
कािमक िव , उ िमता और संबंिधत काय  का बंधन/ व त करना 
समझाइए।

9   बुिनयादी ऑपरेिटंग िस म को समझ और लागू कर और आदी होने 
और उ ोग म IT िवकास का लाभ लेने के िलए इंटरनेट सेवाओ ंका 
उपयोग कर।

10 डाइंग उपकरणो ंका उपयोग करके िविभ  ािमतीय आकृितयो ंका 
िनमाण कर।

11  उपयु  लाइन कार और पैमाने का उपयोग करके शीषक ॉक और 
शीषक के साथ उिचत आयाम देते ए ऑथ ािफक अनुमान बनाएं।

दूसरा साल (Second Year)

12  मशीन के साधारण पुज  के सही अनुपात म मु  ह  रेखा Fig  बनाइए।

13  सादे पैमाने, तुलना क पैमाने, िवकण पैमाने और विनयर पैमाने का 
िनमाण कर।

14  ऑथ ािफक ोजे न िदखाते ए से नल ू बनाएं।

15  ऑथ ािफक िवचारो ं (और इसके िवपरीत) म ठोस की सतह और 
इंटरपेनरेशन िवकिसत कर और ऑथ ािफ़क िवचारो ंसे ितरछा ोजे न 
कर।

16 ऑथ ािफक िवचारो ं(और इसके िवपरीत) से आइसोमेिटक ोजे न 
बनाएं और ऑथ ािफक ू से ितरछा ोजे न बनाएं।

17  िविभ  कार के फा नरो,ं वे ो ंऔर लॉिकंग उपकरणो ंके िविनदशो ं
को आरे खत कर और इंिगत कर एसपी - 46:2003

18  संब  टेडो ं जैसे िफटर, टनर, मशीिन , शीट मेटल वकर, वे र, 
फाउंडी मैन, इले ीिशयन और मेनटेनस मोटर वाहनो ंके उपकरणो ं
और उपकरणो ंपर बुिनयादी ान ा  कर।

19  िविभ  कार के िगयर, कपिलंग और सहनशीलता आयाम के साथ 
असर और सतह ख  तीक का संकेत द।

20 रबन, मेनू बार, टूलबार से कमांड का उपयोग करके और कमांड ॉ  
म टाइप करके CAD डाइंग ेस पर 2D ऑ े  बनाएं।

21  मॉडल ेस म CAD पर आयाम और एनोटेशन के साथ ािमतीय 
आंकड़ो ंके ोजे न ू और लेआउट ेस म ूपोट का िनमाण कर।

22  मशीन के पुज  जैसे पुली, पाइप िफिटंग, िगयर और कैम का िववरण 
और असबली डाइंग बनाएं जो सं ाना क और ावहा रक कौशल 
की सीमा को लागू करते ह।

23  CAD म गुणव ा अवधारणा को लागू करने वाले टे लेट लेआउट म 
िव ृत और असबली के साथ डाइंग और इंजन भागो ंका िनमाण कर।

24  CAD म 3D मॉडिलंग काय े  म च करके 3D सॉिलड बनाएं, 
 उ  कर, पूवावलोकन ि ंट कर और ॉिटंग कर

25 पारंप रक िच ो ंऔर तीको ंका योग करते ए िव ृत और असबल 
की गई डाइंग का िनमाण कर।

26  गेजो ंऔर मापक यं ो ंसे माप कर मशीन के पुज का Fig  तैयार कर

27  ि या पथ और एग नॉिम  (मानव कारक) पर िवचार करते ए एक 
मशीन शॉप लेआउट बनाएं।

28  ठोस काय /ऑटो CAD इ टर/3D मॉडिलंग म आयाम, एनोटेशन, 
शीषक ॉक और साम ी के िबल के साथ मशीन भाग के असबली 
और िववरण  बनाएं और ॉट कर।

29 मशीन के पुज की ोड न डाइंग बनाएं।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.01 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.1.02 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- िश ण और सुर ा का मह   

सुर ा (Safety)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  सुर ा के मह  को बताएं
• मशीन शॉप म बरती जाने वाली सुर ा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं
•  पालन की जाने वाली गत सुर ा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं
•  मशीनो ंपर काम करते समय बरती जाने वाली सुर ा सावधािनयो ंकी सूची बनाएं।

आम तौर पर दुघटनाएं नही ंहोती ह; वे कारण ह। अिधकांश दुघटनाएं टाली 
जा सकती ह। एक अ ा िश कार, िविभ  सुर ा सावधािनयो ंका ान रखने 
वाला, अपने और अपने साथी िमको ंके िलए दुघटनाओ ंसे बच सकता है और 
उपकरण को िकसी भी नुकसान से बचा सकता है। इसे ा  करने के िलए 
यह आव क है िक ेक  सुर ा ि या का पालन करे। (Fig  1)

एक कायशाला म सुर ा को मोटे तौर पर 3 ेिणयो ंम वग कृत िकया जा 
सकता है।

•  सामा  सुर ा

•  गत सुर ा

•  मशीन सुर ा

सामा  सुर ा (General safety)

फश और गगवे को साफ और  रख।

वकशॉप म सावधानी से चल, दौड़ नही।ं

जब आप जगह पर न हो ंतो मशीन को चालू हालत म न छोड़।

जब तक ऐसा करने के िलए अिधकृत न हो, िकसी भी उपकरण/मशीन को 

न छुएं और न ही संभाल।

िनलंिबत भार के तहत न चल।

काम के दौरान चुटकुले न काट।

जॉब के िलए सही उपकरण का योग कर।

औजारो ंको उनके िनिद  ान पर रख।

िगरे ए तेल को तुरंत साफ कर द।

िघसे ए या ित  उपकरणो ंको तुरंत बदल।

कं े ड एयर को कभी भी खुद पर या अपने सहकम  पर डायरे  न कर।

कायशाला म पया  रोशनी सुिनि त कर।

मशीन को तभी साफ कर जब वह च ऑफ की ित म हो।

िच  दूर झाड़े।

मशीन शु  करने से पहले उसके बारे म सब कुछ जान ल।

गत सुर ा (Personal safety)

ओवरऑल वन पीस या बॉयलर सूट पहन।

ओवरऑल बट  को फा  रख।

टाई मफलर और तौिलये का योग न कर।

कोहनी के ऊपर कसकर ीव का पालन कर।

सुर ा जूते या बूट या चेन पहन।

बालो ंको छोटा काट और िफंगर रंग, घड़ी या चेन न पहन।

मशीन पर कभी झुक नही।ं

शीतलक व से हाथ साफ न कर।

जब मशीन चालू हालत म हो तो गाड को न हटाएं।

फटे या िचपके ए औजारो ंका उपयोग न कर।

मशीन को तब तक चालू न कर जब तक

-  वकपीस सुरि त प से घुड़सवार है

-   फ़ीड तं  तट  ित म है

-   काय े  साफ और  रख।
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जब मशीन चालू हालत म हो तो प या हो ंग िडवाइस को एडज  न कर।

िबजली के उपकरणो ंको कभी भी गीले हाथो ंसे न छुएं।

िकसी भी दोषपूण िवधुत उपकरण का उपयोग न कर।

सुिनि त कर िक िबजली के कने न अिधकृत इले ीिशयन ारा ही 
बनाए गए ह।

अपने काम पर ान लगाओ। शांत भाव रख।

चीजो ंको व त तरीके से कर।

अपना काम करते समय खुद को दूसरो ंके साथ बातचीत म शािमल न कर।

दूसरो ंका ान न भटकाएं।

चलती मशीन को हाथो ंसे रोकने की कोिशश न कर।

मशीन सुर ा (Machine safety)

कुछ गलत होने पर तुरंत मशीन को बंद कर द।

मशीन को साफ रख।

िजतनी ज ी हो सके िकसी भी खराब या ित  सामान, हो ंग िडवाइस, 
नट, बो  आिद को बदल।

मशीन को तब तक संचािलत करने का यास न कर जब तक आप इसे 
ठीक से संचािलत करना नही ंजानते। उपकरण या वकपीस को तब तक 
समायोिजत न कर जब तक िक िबजली बंद न हो।

गित बदलने से पहले मशीन को रोक द।

च ऑफ करने से पहले चािलत फ़ीड को बंद कर द।

मशीन शु  करने से पहले तेल के र की जाँच कर।

मशीन को कभी भी चालू न कर जब तक िक सभी सुर ा गाड ित म न हो।ं

मशीन को रोकने के बाद ही माप ल।

भारी कामो ंको लोड और अनलोड करते समय िब र के ऊपर लकड़ी के 
त ो ंका योग कर।

सुर ा एक अवधारणा है, इसे समझ। सुर ा एक आदत है, इसे िवकिसत कर।

सड़क सुर ा (Road safety)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  तीन कार के रोड साइन की सूची बनाएं
•  सड़क पर िनशान का वणन कर
•  िविभ  पुिलस टैिफक हड िस ल और लाइट िस ल का वणन कर
•  ट र के कारणो ंकी सूची बनाएं।

पुराने िदनो ंम सड़क लोकोमोिटव म िदन म लाल झंडा और रात म लाल 
लालटेन होता था। सुर ा ेक यातायात का मुख उ े  है।

सड़क के संकेत के कार

अिनवाय

सावधानी और

ान बढ़ाने वाला

अिनवाय संकेत (Mandatory sign) (Fig  1)

अिनवाय संकेत का उ ंघन करने पर दंड लग सकता है। भूतपूव। को, 
रा ा दो, सीमा, िनिष , नो पािकग और अिनवाय संकेत।

सावधानी के संकेत (Cautionary signs) (Fig  2)

सावधानी/वािमग संकेत िवशेष प से सुरि त ह। पैदल चलने वालो,ं साइिकल 
चालको,ं बस याि यो ंऔर मोटर चालको ंके िलए ा कर और ा न कर।

सूचना संकेत (Information signs) (Fig  3)

िवशेष प से याि यो ंऔर दोपिहया वाहनो ंके िलए सूचना संकेत।

सड़क पर रेखाओ ंको िचि त करना (Marking lines on road) 
(Fig  4)

•   मािकग लाइन चलती वाहनो,ं साइिकल सवार और पैदल चलने वालो ं
को कानून का पालन करने के िलए िनदिशत या चेतावनी दे रही है।

•   सड़क के बीचोबंीच एकल और छोटी टूटी ई लाइन वाहन को जब 
भी आव क हो, सुरि त प से िबंदीदार रेखाओ ंको पार करने की 
अनुमित देती ह।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.02 से स ंिधत िस ांत
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पीछे से आ रहे वाहन को रोकने के िलए। Fig  (1)

सामने से आ रहे वाहन को रोकने के िलए। Fig  (2)

आगे और पीछे से एक साथ आने वाले वाहनो ंको रोकना। Fig  (3)

बाएं से आने वाले और दाएं मुड़ने के इ ुक यातायात को रोकने के िलए।  
Fig  (4)

दाएं से आने वाले यातायात को रोकने के िलए बाएं से दाएं मुड़ने के िलए 
यातायात की अनुमित देना। Fig  (5)

बाएं से आने वाले यातायात को रोककर दाएं से आने वाले और दाएं मुड़ने 
वाले यातायात को अनुमित देने के िलए। Fig  (6)

सभी यातायात को बंद करने वाला चेतावनी संकेत। Fig  (7)

बाईं ओर से आने वाले वाहनो ंपर बेकिनंग। Fig  (8)

दाईं ओर से आने वाले वाहनो ंपर बेकिनंग। Fig  (9)

सामने से वाहनो ंपर बेकिनंग। Fig  (10)

टैिफक लाइट िस ल (Traffic light signals)

लाल का अथ है कना। गाड़ी के रा े म ॉप लाइन के पीछे को। Fig  (1)

•   पैदल या ी ॉिसंग के पास वाहन चलाते समय, लोगो ंको पार करने के 
िलए धीमा या कने के िलए तैयार रह।

•   पैदल या ी ॉिसंग के आसपास ओवरटेक न कर।

पुिलस संकेत (Police signals)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.02 से स ंिधत िस ांत
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लाल और ए र का मतलब कना भी है। ीन शो होने तक न तो गुजर और 
न ही शु  कर। Fig  (2)

हरे रंग का मतलब है िक अगर रा ा साफ हो तो आप आगे बढ़ सकते ह। 
यिद आप बाएं या दाएं मुड़ना चाहते ह तो िवशेष सावधानी बरत और पैदल 
चलने वालो ंको रा ा द जो पार कर रहे ह। Fig  (3)

ए र का अथ है ॉप लाइन पर कना। आप तभी आगे बढ़ सकते ह जब 
ए र आपके ॉप लाइन को पार करने के बाद या उसके इतने करीब 
िदखाई दे िक ऊपर खीचंना संभव न हो। Fig  (4)

हरे तीर का मतलब है िक आप तीर ारा िदखाई गई िदशा म जा सकते ह। 
आप ऐसा कर सकते ह जो भी अ  रोशनी िदखा रही हो। Fig  (5)

पैदल या ी - पार न कर। Fig  (6)

पैदल या ी - अब पार कर। Fig  (7)

चमकती लाल का मतलब है ॉप लाइन पर कना और अगर रा ा साफ 
है तो सावधानी से आगे बढ़। Fig  (8)

चमकती ए र का अथ है सावधानी से आगे बढ़ना। Fig  (9)

ट र के कारण (Collision causes)

टकराव के िलए िज ेदार ह तीन कारक

- सड़क

-   वाहन और

-   डाइवर।

Fig  7 ट र के लगभग आनुपाितक कारणो ंको दशाता है। गलत वहार 
म ऐसे िक पिहया पर मूखतापूण कृ ो ंसे बच। डाइिवंग का समय खेलने का 
समय नही ंहै। (Fig  8) 

सूचना संकेत (Information signs)

िनषेध संकेत (Prohibition signs)

आकार (SHAPE)  वग या आयताकार।

कलर (COLOUR) हरे रंग की पृ भूिम पर सफेद 
रंग के  तीक।

मीिनंग (MEANING) इंिडकेट्स और िगवेस 
इनफामशन ऑफ़ से ी ोिविसओं

ए ा ल (Example) ाथिमक िचिक ा िबंदु

अिनवाय संकेत (Mandatory Signs)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.02 से स ंिधत िस ांत
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एक शॉप के फश के रखरखाव के लाभ (Benefits of a shop 
floor maintenance)

एक अ े  शॉप ोर रखरखाव के उपयोग से ा  होने वाले कुछ लाभ 
इस कार ह:

• बेहतर उ ादकता

•  बेहतर ऑपरेटर द ता।

•  बेहतर समथन संचालन जैसे िक पुनः पूित चाल और ि या म काम का 
प रवहन और तैयार माल।

•  ै प म कमी

•  अपनी िनमाण ि या का बेहतर िनयं ण

•  शॉप ोर पयवे को ंको उनके िनयत उ ादन उ रदािय ो ंके बंधन 
म सहायता करने के िलए अिधक सामियक जानकारी।

•  बेहतर मशीन और टूल मॉिनट रंग के कारण डाउन टाइम म कमी।

•  वक इन ो ेस इ टरी का बेहतर िनयं ण, समय-सारणी दशन पर 
ा है और कहाँ सुधार आ है।

5S अवधारणा (5S Concept)

5S काय ल संगठन के िलए एक जापानी प ित है। जापानी म यह 
सेरी (सॉट), सीटॉन (सेट), सेइसो (शाइन), सेइके ु ( डडाइज), 
और िश ुके (स ेन) के िलए खड़ा है। 

सूची बताती है िक उपयोग की जाने वाली व ुओ ंकी पहचान और भंडारण, 
े  और व ुओ ंको बनाए रखने और नए आदेश को बनाए रखने के ारा 

द ता और भावशीलता के िलए काय ान को कैसे व त िकया जाए। 
सूची म वणन िकया गया है िक उपयोग की जाने वाली व ुओ ंकी पहचान 
करके, े  और व ुओ ंको बनाए रखने और नए आदेश को बनाए रखने 
के ारा द ता और भावशीलता के िलए काय ान को कैसे व त 
िकया जाए।

आपकी सुर ा के बारे म  (Question about your safety)

ा आप सामा  सुर ा िनयमो ंको जानते ह जो आपके काय ल को 
कवर करते ह?

ा आप सुर ा कानूनो ंसे प रिचत ह जो आपकी िवशेष जॉब  को िनयंि त 
करते ह?

ा आप जानते ह िक खुद को, अपने साथ काम करने वालो ंऔर आम 
जनता को खतरे म डाले िबना अपना काम कैसे करना है?

ा आपके ारा उपयोग िकए जाने वाले संयं , मशीनरी और उपकरण 
वा व म सुरि त ह? ा आप जानते ह िक उनका सुरि त उपयोग कैसे 
कर और उ  सुरि त ित म कैसे रख?

ा आप सभी सही सुर ा क कपड़े पहनते ह, और ा आपको सभी 
आव क सुर ा उपकरण दान िकए गए ह?

ा आपको उपयोग की गई सामि यो ंके बारे म सभी आव क सुर ा 
जानकारी दी गई है?

ा आपको अपना काम सुरि त प से करने म स म बनाने के िलए 
िश ण और िनदश िदए गए ह?

ा आप जानते ह िक आपके काय ल पर सुर ा के िलए कौन िज ेदार है?

ा आप जानते ह िक िनयु  ‘सुर ा ितिनिधʼ कौन ह?

चेतावनी के संकेत (Warning Signs)

अ ी शॉप के फश के रखरखाव के िलए िदशािनदश (Guidelines for good shop floor main-
tenance)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  शॉप के फश के रखरखाव के लाभो ंकी सूची बनाएं
•  बताएं िक 5S ा है
•  5S के लाभो ंकी सूची बनाएं।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.02 से स ंिधत िस ांत
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5S ील

5S णाली के लाभ

•   उ ादकता म वृ

•   गुणव ा म वृ

•   लागत म कमी

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.02 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



11

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.1.03 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- िश ण और सुर ा का मह   

बुिनयादी ाथिमक िचिक ा (Basic first-aid)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बताएं िक ाथिमक उपचार ा है
•  ाथिमक िचिक ा के मुख उ े ो ंकी सूची बनाएं
•  ाथिमक िचिक ा के ABC की ा ा कर
•  संि  प म िकसी पीिड़त को ाथिमक उपचार कैसे द, िजसे ाथिमक उपचार की आव कता है।

ाथिमक उपचार को ाथिमक प से गंभीर प से घायल या बीमार  
को दी जाने वाली त ाल देखभाल और सहायता के प म प रभािषत िकया 
जाता है, मु  प से जीवन को बचाने के िलए, आगे िबगड़ने या चोट को 
रोकने के िलए, पीिड़तो ंको सुरि त ानो ंपर ानांत रत करने की योजना 
बनाने, सव म संभव आराम दान करने और अंत म उनकी मदद करने 
के िलए। सभी उपल  साधनो ंके मा म से िचिक ा क /अ ताल। यह 
प ंच के भीतर उपल  सभी संसाधनो ंका उपयोग करते ए एक त ाल 
जीवन र क ि या है।

ू लो,ं कॉलेजो ंम कम उ  म सं ागत िश ण के मा म से ान और 
कौशल दान करना, उ ोग र पर वेश िबंदु अब ब त मह  िदया जाता 
है। कम उ  म इस तरह की आदतो ंको अपनाने से लोगो ंम ा  संबंधी 
अ ी आदत बनाने म मदद िमलती है।

ाथिमक िचिक ा ि या म अ र सरल और बुिनयादी जीवन र क 
तकनीक शािमल होती ह जो एक  उिचत िश ण और ान के साथ 
करता है।

ाथिमक िचिक ा के मुख उ े ो ंको तीन मुख िबंदुओ ंम सं ेिपत 
िकया जा सकता है:

•   जीवन की र ा कर (Preserve life): यिद रोगी सांस ले रहा था, 
तो ाथिमक उपचारकता सामा  प से उ  ठीक करने की ित 
म रखता था, रोगी उनकी तरफ झुक जाता था, िजसका भाव सनी से 
जीभ को साफ करने का भी होता है। यह बेहोश रोिगयो ंम मृ ु के एक 
सामा  कारण से भी बचता है, जो िक पेट म जमा साम ी पर घुट रहा 
है। सनी या रयं  म िकसी िवदेशी व ु के फंसने से वायुमाग भी 
अव  हो सकता है, िजसे आमतौर पर घुट कहा जाता है। ाथिमक 
उपचारकता को ‘ बैक े ʼ और ‘पेट पर जोरʼ के संयोजन के मा म 
से इससे िनपटने के िलए िसखाया जाएगा। एक बार वायुमाग खोल िदया 
गया है, ाथिमक िचिक ा यह देखने के िलए आकलन करेगी िक रोगी 
सांस ले रहा है या नही।ं

•   आगे के नुकसान को रोक (Prevent further harm): इसे 
कभी-कभी ित को िबगड़ने से रोकने, या आगे चोट लगने के खतरे 
को रोकने के िलए भी कहा जाता है, इसम बाहरी कारको ंको शािमल 
िकया जाता है, जैसे िक रोगी को नुकसान के िकसी भी कारण से दूर 
ले जाना, और ित को िबगड़ने से रोकने के िलए ाथिमक िचिक ा 
तकनीको ंको लागू करना, जैसे खून को खतरनाक बनने से रोकने के 

िलए दबाव डालना।

•   मोट रकवरी (Promote recovery) : ाथिमक िचिक ा म 
बीमारी या चोट से उबरने की ि या शु  करने का यास भी शािमल 
है, और कुछ मामलो ंम उपचार पूरा करना शािमल हो सकता है, जैसे 
िक एक छोटे घाव पर ा र लगाने के मामले म।

िश ण (Training)

मूल िस ांत, जैसे िचपकने वाली प ी का उपयोग करना या ीड पर सीधा 
दबाव लागू करना, अ र जीवन के अनुभवो ंके मा म से िन य प से 
ा  िकया जाता है। हालांिक, भावी, जीवन र क ाथिमक िचिक ा ह ेप 
दान करने के िलए िनदश और ावहा रक िश ण की आव कता होती 
है। यह िवशेष प से सच है जहां यह संभािवत प से घातक बीमा रयो ं
और चोटो ंसे संबंिधत है, जैसे िक कािडयोप ोनरी रसिसटेशन (CPR) 
की आव कता होती है; ये ि याएं आ ामक हो सकती ह, और रोगी 
और दाता को और अिधक चोट प ंचाने का जो खम उठाती ह। िकसी भी 
िश ण के साथ, यह अिधक उपयोगी होता है यिद यह वा िवक आपात 
ित से पहले होता है, और कई देशो ंम, आपातकालीन ए ुलस िड ैचर 

फोन पर बुिनयादी ाथिमक िचिक ा िनदश दे सकते ह, जबिक ए ुलस 
रा े म है। िश ण आम तौर पर एक पा म म भाग लेने के ारा दान 
िकया जाता है, जो आमतौर पर माणन के िलए अ णी होता है। अ तन 
नैदािनक ान के आधार पर ि याओ ंऔर ोटोकॉल म िनयिमत प रवतन 
के कारण, और कौशल बनाए रखने के िलए, िनयिमत पुन या पा मो ंम 
उप ित या पुन: माणन अ र आव क होता है। ाथिमक िचिक ा 
िश ण अ र सामुदाियक संगठन जैसे रेड ॉस और सट जॉन ए ुलस 
के मा म से उपल  होता है।

ाथिमक िचिक ा की ABC (ABC of first aid)

ABC का मतलब एयरवे, ीिदंग और सकुलेशन है।

•   वायुमाग (Airway): यह सुिनि त करने के िलए पहले वायुमाग पर 
ान िदया जाना चािहए िक यह  है। कावट (घुटन) एक जीवन 

के िलए खतरा आपात ित है।

•   ास (Breathing): यिद ास क जाती है, तो पीिड़त की शी  ही 
मृ ु हो सकती है। इसिलए सांस लेने के िलए सहायता दान करना 
एक मह पूण अगला कदम है। ाथिमक िचिक ा म कई िविधयो ंका 
अ ास िकया जाता है।
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•  प रसंचरण (Circulation):  को जीिवत रखने के िलए र  
प रसंचरण मह पूण है। ाथिमक उपचारकताओ ंने अब CPR िविधयो ं
के मा म से सीधे छाती के संकुचन म जाने के िलए िशि त िकया।

ाथिमक िचिक ा दान करते समय िकसी को कुछ िनयमो ंका पालन 
करने की आव कता होती है। बीमार और घायलो ं के िलए ाथिमक 
उपचार के ि कोण और शासन म छा ो ंको पढ़ाने और िश ण देने म 
कुछ बुिनयादी मानदंड ह।

घबराने के िलए नही ं(Not to get panic)

घबराहट एक ऐसी भावना है जो ित को और खराब कर सकती है। लोग 
अ र गलती करते ह ोिंक उ  घबराहट होती है। घबराहट के बादल 
सोचते ह और गलितयो ंका कारण बनते ह। ाथिमक उपचार के िलए शांत 
और सामूिहक ि कोण की आव कता होती है। यिद ाथिमक उपचारकता 
यं भय और दहशत की ित म है, तो गंभीर गलितयाँ हो सकती ह। 

पीिड़तो ंकी मदद करना कही ंअिधक आसान है, जब वे जानते ह िक वे ा 
कर रहे ह, भले ही वे िकसी ित का सामना करने के िलए तैयार न हो।ं 
भावना क ि कोण और िति या हमेशा गलत काम करने की ओर ले 
जाती है और गलत ि याओ ंको करने का कारण बन सकती है। इसिलए 
शांत रह और िदए गए सं ान पर ान द। रत और आ िव ासी ि कोण 
चोट के भाव को कम कर सकता है।

िचिक ा आपात ित को कॉल कर (Call medical emergen-
cies)

यिद ित की मांग है, तो ज ी से िचिक ा सहायता के िलए कॉल कर। 
शी  ि कोण जीवन को बचा सकता है।

प रवेश मह पूण भूिमका िनभाते ह (Surroundings play vital 
role)

अलग-अलग प रवेश के िलए अलग-अलग ि कोण की आव कता होती 
है। इसिलए ाथिमक उपचारकता को अपने आस-पास के वातावरण का 
ानपूवक अ यन करना चािहए। दूसरे श ो ंम, िकसी को यह सुिनि त 

करने की आव कता है िक वे सुरि त ह और िकसी खतरे म नही ंह ोिंक 
इससे कोई मदद नही ंिमलेगी िक ाथिमक उपचारकता यं घायल हो जाए।

नुकसान न कर (Do no harm)

अ र अित उ ाह से ाथिमक उपचार का अ ास िकया। पीिड़त के 
बेहोश होने पर पानी िपलाना, थके ए र  को पोछंना (जो र ाव को 
कम करने के िलए ग के प म काय करता है), ै र को ठीक करना, 
घायल भागो ंको ठीक करना आिद, अिधक जिटलता की ओर ले जाएगा। 
मरीजो ंकी अ र गलत ाथिमक उपचार िविधयो ंके कारण मृ ु हो जाती 
है, जो अ था आसानी से जीिवत रह सकते ह। घायल  को तब तक 
न िहलाएं जब तक ित की मांग न हो। वह जहां कही ंभी हो, उसे झठू 
बोलना सबसे अ ा है ोिंक यिद रोगी को पीठ, िसर या गदन म चोट लगी 
है, तो उसे िहलाने से अिधक नुकसान होगा।

इसका मतलब यह नही ंहै िक कुछ न कर। इसका मतलब यह सुिनि त 
करना है िक कुछ ऐसा करने के िलए जो देखभाल करने वालो ंको िश ण 
के मा म से आ िव ास महसूस हो, मामलो ंको सुरि त बना देगा। यिद 

ाथिमक उपचारकता को सही संचालन के बारे म िव ास नही ंहै, तो ऐसा 
करने के िलए ह ेप न करना ही बेहतर है। इसिलए एक आघात पीिड़त, 
िवशेष प से एक बेहोश  को ानांत रत करने के िलए, ब त 
सावधानीपूवक मू ांकन की आव कता होती है। घाव से जड़े ए सामान 
(चाकू, कील की तरह) को हटाने से अिधक नुकसान हो सकता है (उदाहरण 
के िलए र ाव म वृ )। मदद के िलए कॉल करना हमेशा बेहतर होता है।

आ ासन (Reassurance)

उसके साथ उ ाहजनक बात करके पीिड़त को आ  कर।

खून बहना बंद करो (Stop the bleeding)

यिद पीिड़त को र ाव हो रहा है, तो घायल िह े पर दबाव डालकर 
र ाव को रोकने का यास कर।

सुनहरे घंटे (Golden hours)

भारत के पास िवनाशकारी िचिक ा सम ा के इलाज के िलए अ तालो ंम 
उपल  सव म तकनीक है। िसर की चोट, कई आघात, िदल का दौरा, ोक 
आिद, लेिकन रोगी अ र खराब दशन करते ह ोिंक उ  उस तकनीक 
तक समय पर प ंच नही ंिमलती है। इन ितयो ंसे मरने का जो खम पहले 
30 िमनट म सबसे अिधक होता है, अ र तुरंत। इस काल को ण काल 
कहा जाता है। जब तक मरीज अ ताल प ंचता, तब तक वे उस नाजुक 
दौर से गुजर चुके होते। ाथिमक िचिक ा देखभाल जीवन बचाने के काम 
आती है। यह सुरि त संचालन और प रवहन के मा म से िजतनी ज ी 
हो सके िनकटतम आपातकालीन क  म प ंचने म मदद करता है। िजतना 
कम समय होगा, उतना ही बेहतर उपचार लागू होने की संभावना होगी।

ता बनाए रख (Maintain the hygiene)

सबसे मह पूण बात यह है िक सं मण से बचने के िलए ाथिमक उपचारकता 
को रोगी को ाथिमक उपचार देने या द ाने पहनने से पहले हाथ धोना 
और सुखाना चािहए।

सफाई और डेिसंग (Cleaning and dressing)

प ी लगाने से पहले घाव को हमेशा अ ी तरह से साफ कर ल और घाव 
को साफ पानी से ह े  से धो ल।

कट या खुले घाव पर ानीय दवाओ ंका योग न कर (Not to use 
local medications on cuts or open wounds)

वे मददगार होने की तुलना म ऊतक को अिधक परेशान करते ह। साधारण 
डाई ीिनंग या पानी के साथ और िकसी कार की प ी सबसे अ ी होती है।

सीपीआर (कािडयो-प ोनरी रसिसटेशन) जीवनदायी हो सकता 
है (CPR (Cardio-Pulmonary Resuscitation) can be 
lifesustaining)

सीपीआर जीवन को बनाए रखने वाला हो सकता है। यिद कोई सीपीआर म 
िशि त है और  को घुटन हो रही है या उसे सांस लेने म किठनाई 
हो रही है, तो तुरंत सीपीआर शु  कर। हालांिक, अगर कोई सीपीआर म 
िशि त नही ंहै, तो यास न कर ोिंक आप आगे चोट का कारण बन 
सकते ह। लेिकन कुछ लोग इसे गलत करते ह। भीड़-भाड़ वाले े  म ऐसा 
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करना एक किठन ि या है। इसके अलावा, ऐसे कई अ यन ह जो यह 
सुझाव देते ह िक जब वे केवल छाती को संकुिचत करते ह तो उनकी तुलना 
म पीिड़तो ंको सांस लेने से कोई जीिवत लाभ नही ंहोता है। दूसरा, गलत 
जगहो ंपर सही पतरेबाज़ी करना ब त मु ल है। लेिकन सीपीआर, यिद 
अ िधक कुशल ाथिमक उपचारकताओ ं ारा सावधानी से िकया जाए तो 
यह एक ऐसा पुल है जो मह पूण अंगो ंको तब तक ऑ ीजन यु  रखता 
है जब तक िक िचिक ा दल नही ंआ जाता।

मौत की घोषणा (Declaring death)

दुघटना ल पर पीिड़ता की मौत की घोषणा करना सही नही ंहै। यह यो  
िचिक ा डॉ रो ं ारा िकया जाना है।

आपात ित की रपोट कैसे कर? (How to report an emer-
gency?)

िकसी आपात ित की रपोट करना उन चीजो ंम से एक है जो काफी 
सरल लगती है, जब तक िक वा व म आपातकालीन ितयो ंम इसका 
उपयोग नही ंिकया जाता है। दुघटना ल पर सदमे की भावना ा  है। 
बड़ी भीड़ केवल िज ासु कृित के साथ ही इक ा होती है, लेिकन पीिड़तो ं
की मदद के िलए हाथ नही ंबढ़ाती। यह सड़क िकनारे चोटो ंम आम है। 
कोई भी राहगीर पीिड़तो ंकी सहायता के िलए शािमल नही ंहोना चाहेगा। 
इसिलए ाथिमक िचिक ा बंधन अ र घायल यो ंकी देखभाल 
करना ब त मु ल होता है। ाथिमक उपचारकताओ ंको आसपास की 
भीड़ को िनयंि त करने, बचाव दल से संवाद करने, ए ुलस आिद को कॉल 
करने आिद के िलए ब -काय रणनीित को अनुकूिलत करने की आव कता 
है, यह सब एक साथ िकया जाना चािहए। ऐसी आपात ितयो ंके िलए 
मोबाइल फोन अिधक मदद करता है। सम ाओ ंसे संपक करने के िलए 
कुछ िदशािनदश नीचे िदए गए ह।

ित की ता ािलकता का आकलन कर। इससे पहले िक आप िकसी 
आपात ित की रपोट कर, सुिनि त कर िक ित वा व म अ ाव क 
है। आपातकालीन सेवाओ ंके िलए कॉल कर यिद आपको लगता है िक कोई 

ित जीवन के िलए खतरा है या अ था अ ंत िवघटनकारी है।

•   एक अपराध, िवशेष प से वह जो वतमान म चल रहा है। यिद आप 
िकसी अपराध की रपोट कर रहे ह, तो अपराध करने वाले  का 
भौितक िववरण द।

•   आग - अगर आप आग लगने की सूचना दे रहे ह, तो बताएं िक आग 
कैसे लगी और वा व म यह कहां त है। यिद कोई पहले से ही घायल 
हो गया है या लापता है, तो उसकी भी रपोट कर।

•   एक जीवन- ेटिनंग देने वाली िचिक ा आपात ित, बताएं िक घटना 
कैसे ई और  वतमान म कौन से ल ण दिशत करता है।

•   कार दुघटना - ान, चोटो ंकी गंभीर नेचर, वाहन का िववरण और 
पंजीकरण, शािमल लोगो ंकी सं ा आिद।

आपातकालीन सेवा को कॉल कर (Call emergency service)

आपातकालीन नंबर बदलता रहता है - पुिलस और फायर के िलए 100, 
ए ुलस के िलए 108।

अपने ान की रपोट कर (Report your location)

आपातकालीन िड ैचर सबसे पहले पूछेगा िक आप कहां त ह, इसिलए 
आपातकालीन सेवाएं ज  से ज  वहां प ंच सकती ह। सटीक सड़क 
का पता द, यिद आप सटीक पते के बारे म सुिनि त नही ंह, तो अनुमािनत 
जानकारी द।

ेषक को अपना फ़ोन नंबर द (Give the dispatcher your 
phone number)

िड ैचर के पास यह जानकारी होना भी अिनवाय है, तािक ज रत पड़ने 
पर वह कॉल बैक कर सके।

आपातकाल की कृित का वणन कर (Describe the nature of 
the emergency)

शांत,  आवाज म बोल और िड ैचर को बताएं िक आप कॉल ो ंकर 
रहे ह। सबसे मह पूण िववरण पहले द, िफर ेषक के अनुवत   का 
यथासंभव सव म उ र द।

जब तक आपको ऐसा करने का िनदश न िदया जाए, तब तक फोन न रख। 
िफर आपके ारा िदए गए िनदशो ंका पालन कर।

ाथिमक उपचार कैसे कर? (How to do basic first aid?)

बुिनयादी ाथिमक िचिक ा से ता य िकसी ऐसे  की ज रतो ंका 
आकलन करने और उ  संबोिधत करने की ारंिभक ि या से है जो 
घुटन, िदल का दौरा, एलज , दवाओ ंया अ  िचिक ा आपात ितयो ंके 
कारण शारी रक संकट म है। बुिनयादी ाथिमक िचिक ा िकसी  
की शारी रक ित और उपचार के सही तरीके को शी ता से िनधा रत 
करने की अनुमित देती है।

ाथिमक उपचारकताओ ंके िलए मह पूण िदशािनदश (Important 
guideline for first aiders)

ित का मू ांकन कर (Evaluate the situation)

ा ऐसी चीज ह जो ाथिमक उपचारकता को जो खम म डाल सकती 
ह। आग, जहरीले धुएं, गैसो,ं एक अ र इमारत, िबजली के तारो ंया अ  
खतरनाक प र  जैसी दुघटनाओ ंका सामना करते समय, ाथिमक 
उपचारकता को ब त सावधान रहना चािहए िक ऐसी ित म ज बाजी 
न कर, जो घातक सािबत हो सकती है।

याद रख A-B-Cs (Remember A-B-Cs)

ाथिमक िचिक ा के ABC तीन मह पूण चीजो ंको संदिभत करते ह िज  
ाथिमक िचिक ाकताओ ंको देखने की आव कता होती है।

•   वायुमाग - ा  के पास अबािधत वायुमाग है?

•   ास - ा  ास ले रहा है?

•   प रसंचरण - ा  मुख नाड़ी िबंदुओ ं(कलाई, कैरोिटड धमनी, 
कमर) पर नाड़ी िदखाता है

पीिड़त को िहलाने से बच (Avoid moving the victim)
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पीिड़त को तब तक िहलाने से बच जब तक िक उ  त ाल खतरा न हो। 
पीिड़त को ानांत रत करने से अ र चोट लग सकती है, खासकर रीढ़ 
की ह ी की चोटो ंके मामले म।

आपातकालीन सेवाओ ंको कॉल कर (Call emergency services)

मदद के िलए कॉल कर या िकसी और को ज  से ज  मदद के िलए 
कॉल करने के िलए कह। यिद दुघटना ल पर अकेले ह, तो मदद के िलए 
पुकारने से पहले ास को ािपत करने का यास कर, और पीिड़त को 
अकेला न छोड़।

जवाबदेही िनधा रत कर (Determine responsiveness)

अगर कोई  बेहोश है, तो उसे धीरे से िहलाकर और उससे बात करके 
उसे जगाने की कोिशश कर।

यिद  अनु रदायी रहता है, तो ान से उ  साइड ( रकवरी 
पोजीशन) पर रोल कर और अपने वायुमाग को खोल। (If the person 
remains unresponsive, carefully roll them on the side 
(recovery position) and open his airway.)

•   िसर और गदन को एक सीध म रख।

•   उनका िसर पकड़कर उनकी पीठ पर सावधानी से रोल कर।

•   ठु ी को ऊपर उठाकर वायुमाग खोल। (Fig  1)

आव कतानुसार र ाव, आघात और अ  सम ाओ ंका उपचार 
कर (Treat bleeding, shock and other problems as 
needed)

यह ािपत करने के बाद िक पीिड़त सांस ले रहा है और उसकी नाड़ी है, 
अगली ाथिमकता िकसी भी र ाव को िनयंि त करने की होनी चािहए। 
िवशेष प से आघात के मामले म, सदमे को रोकना ाथिमकता है।

•   खून बहना बंद कर (Stop bleeding): आघात पीिड़त को बचाने के 
िलए र ाव पर िनयं ण सबसे मह पूण चीजो ंम से एक है। र ाव 
के बंधन के िकसी अ  तरीके को आजमाने से पहले घाव पर सीधे 
दबाव का योग कर।

•   सदमे का इलाज कर(Treat shock): सदमा  , शरीर से र  के 
वाह का नुकसान, अ र शारी रक और कभी-कभी मनोवै ािनक 
आघात का अनुसरण करता है। सदमे म एक  अ र बफ की 
ठंडी चा रखता है, उ ेिजत होता है या उसकी मानिसक ित बदल 
जाती है, और चेहरे और होठंो ंके आसपास की चा का रंग पीला हो 
जाता है। अनुपचा रत, झटका घातक हो सकता है।

िजस िकसी को भी गंभीर चोट या लाइफ- ीटेिनंग  की ित का सामना 
करना पड़ा है, उसे सदमे का खतरा है।

•   घुटन का िशकार (Choking victim): घुटन िमनटो ंम मृ ु या 
ायी म  ित का कारण बन सकती है।

•   जले का इलाज कर (Treat a burn): पहले और दूसरे िड ी के जले 
को ठंडे पानी म डुबोकर या श करके इलाज कर। ीम, म न या 
अ  मलहम का योग न कर और फफोले न फूट। थड िड ी बन को 
एक नम कपड़े से ढंकना चािहए। जलने से कपड़े और आभूषण हटा द, 
लेिकन जले ए कपड़ो ंको हटाने की कोिशश न कर जो जले ए ह।

•   चोट का इलाज कर (Treat a concussion): अगर पीिड़त के िसर 
म चोट लगी है, तो चोट के ल ण देख। सामा  ल ण ह: चोट के बाद 
होश खो देना, भटकाव या ृित दुबलता, च र, मतली और सु ी।

•   रीढ़ की ह ी म चोट के िशकार का इलाज कर (Treat a spinal 
injury victim): यिद रीढ़ की ह ी म चोट का संदेह है, तो यह िवशेष 
प से मह पूण है, पीिड़त के िसर, गदन या पीठ को तब तक न िहलाएं 

जब तक िक वे त ाल खतरे म न हो।ं

मदद आने तक पीिड़त के साथ रह (Stay with the victim until 
help arrives)

सहायता आने तक पीिड़त के िलए एक शांत उप ित बनने का यास कर।

बेहोशी (कोमा) [Unconsciousness (COMA)]

बेहोशी िजसे कोमा भी कहा जाता है, एक गंभीर लाइफ ीटेिनंग  वाली 
ित है, जब कोई  पूरी तरह से बेहोश हो जाता है और कॉल, बाहरी 

उ ेजना का जवाब नही ंदेता है। लेिकन मूल दय, ास, र  प रसंचरण 
अभी भी बरकरार हो सकता है, या वे िवफल भी हो सकते ह। अगर इस पर 
ान नही ंिदया गया तो यह मौत का कारण बन सकता है।

सांस लेने के संकेतो ंको देख, सुन और महसूस कर (Look, listen 
and feel for signs of breathing)

पीिड़त की छाती को ऊपर उठाने और िगरने के िलए देख, सांस लेने की 
आवाज़ सुन।

यिद पीिड़त सांस नही ंले रहा है, तो नीचे िदया गया भाग देख

•   अगर पीिड़त सांस ले रहा है, लेिकन बेहोश है, तो िसर और गदन को 
शरीर के साथ जोड़कर रखते ए, उ  अपनी तरफ घुमाएं। यह मंुह 
को बाहर िनकालने म मदद करेगा और जीभ या उ ी को वायुमाग को 
अव  करने से रोकेगा।

पीिड़ता के सकुलेशन की जांच कर (Check the victimʼs circu-
lation)

पीिड़त के रंग को देख और उनकी नाड़ी की जांच कर (कैरोटीड धमनी एक 
अ ा िवक  है; यह गदन के दोनो ंओर, जबड़े की ह ी के नीचे त होती 
है)। यिद पीिड़त को न  नही ंहै, तो सीपीआर शु  कर।
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म  की सामा  गितिविध म कावट के कारण ित उ  होती है। 
कारण ब त अिधक ह।

•  शॉक (कािडयोजेिनक, ूरोजेिनक)

•   िसर म चोट (कंसकशन, क ेशन)

•   ासावरोध (वायु माग म कावट)

•   शरीर का अ िधक तापमान (गम , ठंड)

•   कािडएक अरे  (िदल का दौरा)

•   ोक (सेर ो-संवहनी दुघटना)

•   खून की कमी (र ाव)

•   िनजलीकरण (द  और उ ी)

•  मधुमेह (कम या उ  शकरा)

•  र चाप (ब त कम या ब त अिधक)

•  शराब, नशीली दवाओ ंकी अिधक खुराक

•  जहर (गैस, कीटनाशक, काटने)

•  िमग  के दौरे (िफट बैठता है)

•  िह ी रया (भावना क, मनोवै ािनक)

िकसी  के बेहोश होने के बाद िन िल खत ल ण हो सकते ह:

•  म

•  तं ा

•  िसरदद

•   अपने शरीर के कुछ िह ो ंको बोलने या िहलाने म असमथता ( ोक 
के ल ण देख)

•   ह ा िसरदद

•   आं  या मू ाशय पर िनयं ण का नुकसान (असंयम)

•   तेज़ िदल की धड़कन (धड़कन)

•   मूछा

ाथिमक िचिक ा (First aid)

•   आपातकालीन नंबर पर कॉल कर।

•    के वायुमाग, ास और नाड़ी की बार-बार जाँच कर। यिद आव क 
हो, बचाव ास और CPR शु  कर।

•   अगर  सांस ले रहा है और पीठ के बल लेटा आ है और रीढ़ की 
ह ी की चोट से बचने के बाद,  को सावधानी से बगल की तरफ, 
अिधमानतः  बाईं ओर घुमाएँ। शीष पैर को मोड़ तािक कू े और घुटने 
दोनो ंसमकोण पर हो।ं वायुमाग को खुला रखने के िलए िसर को धीरे 
से पीछे की ओर झुकाएं। यिद िकसी भी समय ास या नाड़ी क जाती 

है, तो  को उसकी पीठ के बल िलटाएं और CPR शु  कर।

•   यिद रीढ़ की ह ी म चोट है, तो पीिड़त की ित का सावधानीपूवक 
आकलन करना पड़ सकता है। यिद  उ ी करता है, तो पूरे शरीर 
को एक बार म एक तरफ घुमाएं। रोल करते समय िसर और शरीर को 
एक ही ित म रखने के िलए गदन और पीठ को सहारा द।

•   िचिक ा सहायता आने तक  को गम रख।

•   यिद आप िकसी  को बेहोश होते देखते ह, तो िगरने से रोकने 
का यास कर।  को फश पर सपाट लेटाएं और पैरो ंके र को 
ऊपर उठाएं और सहारा द।

•   यिद लो ड शुगर के कारण बेहोशी होने की संभावना है, तो  
को होश म आने पर उसे खाने या पीने के िलए कुछ मीठा द।

ऐसा न कर (DO NOT)

चेतना के नुकसान से जान को खतरा हो सकता है यिद  
अपनी पीठ पर है और जीभ गले के पीछे िगर गई है, िजससे 
वायुमाग अव  हो गया है। बेहोशी का कारण जानने से 
पहले यह सुिनि त कर ल िक  सांस ले रहा है। यिद 
चोट अनुमित देती ह, तो हताहत को ठीक करने की ित म 
गदन को िव ा रत करके रख। अचेतन हताहत को कभी भी 
मंुह से कुछ न द।

•   बेहोश  को कोई भी खाना या पेय न द।

•    को अकेला न छोड़।

•  बेहोश  के िसर के नीचे तिकया न लगाएं।

•   बेहोश  के चेहरे पर थ ड़ न मार और न ही चेहरे पर पानी के 
छीटें मार तािक उसे िफर से जीिवत करने की कोिशश की जा सके।

बेहोश घायल  का िनदान कैसे कर (How to diagnose an 
unconscious injured person)

•   शराब पर िवचार कर: पीने के ल ण देख, जैसे खाली बोतल या शराब 
की गंध।

•   िमग  पर िवचार कर: ा मंुह के चारो ंओर लार या आम तौर पर 
अ व त  जैसे िहंसक दौरे के संकेत ह?

•   इंसुिलन के बारे म सोच: ा वह  इंसुिलन शॉक से पीिड़त हो 
सकता है (देख ‘इंसुिलन शॉक का िनदान और उपचार कैसे करʼ)?
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•   दवाओ ंके बारे म सोच: ा कोई ओवरडोज़ था? या हो सकता है िक 
 ने कम खुराक ली हो - जो िक िनधा रत दवा के िलए पया  नही ं

है?

•   आघात पर िवचार कर: ा  शारी रक प से घायल है?

•   सं मण के ल ण देख: घाव के चारो ंओर लािलमा और/या लाल धा रयाँ।

•   ज़हर के ल णो ंके िलए चारो ंओर देख: गोिलयो ंकी एक खाली बोतल 
या सपदंश का घाव।

•   मनोवै ािनक आघात की संभावना पर िवचार कर: ा  को िकसी 
कार का मनोवै ािनक िवकार हो सकता है?

•   िवशेष प से बुजुग लोगो ंके िलए ोक पर िवचार कर।

•   आप जो िनदान करते ह उसके अनुसार इलाज कर।

शॉक (Fig 3)

शरीर के तरल पदाथ की गंभीर कमी से र चाप म िगरावट आएगी। अंततः 
र  का संचार िबगड़ जाएगा और शेष र  वाह म  जैसे मह पूण 
अंगो ंको िनदिशत िकया जाएगा। इसिलए र  को शरीर के बाहरी े  से 
दूर िनदिशत िकया जाएगा, िजससे पीिड़त पीला िदखाई देगा और चा 
ठंडी महसूस होगी।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                               अ ास 1.1.04 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- िश ण और सुर ा का मह   

सुर ा अ ास - अपिश  पदाथ  का िनपटान (Safety practice - Disposal of waste materials)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  आग लगने के भावो ंके बारे म बताएं
•  कायशाला म आग लगने के कारणो ंका उ ेख कर
•  आग की रोकथाम के िलए ासंिगक दहन के िलए आव क शत बताएं
•  आग से बचाव के िलए उठाए जाने वाले सामा  एहितयाती उपायो ंका उ ेख कर।

अपिश  पदाथ (Waste material)

औ ोिगक अपिश  औ ोिगक गितिविध ारा उ ािदत अपिश  है, जैसे 
िक कारखानो,ं िमलो ंऔर खानो ंका।

अपिश  पदाथ  की सूची (List of waste material) (Fig  1)

•   कॉटन वे  

•   िविभ  साम ी के धातु के िच ।

•   तैलीय अपिश  जैसे िचकनाई वाला तेल, शीतलक आिद।

•   अ  इले कल वे  , कांच आिद।

अपिश  िनपटान के तरीके (Methods of waste disposal)

रीसाइ ंग (Recycling)

पुनच ण कचरे के बंधन के सबसे िस  तरीको ंम से एक है। यह महंगा 
नही ंहै और आपके ारा आसानी से िकया जा सकता है। यिद आप पुनच ण 
करते ह, तो आप ब त सारी ऊजा, संसाधनो ंकी बचत करगे और इससे 
दूषण कम होगा।

खाद (Composting)

यह एक ाकृितक ि या है जो िकसी भी खतरनाक उपो ाद से पूरी तरह 
मु  है। इस ि या म साम ी को काबिनक यौिगको ंम तोड़ना शािमल है 
िजसे खाद के प म इ ेमाल िकया जा सकता है।

लडिफ़ल (Landfills)

लडिफल के उपयोग के मा म से अपिश  बंधन म एक बड़े े  का 
उपयोग शािमल है। इस जगह को खुला खोदा जाता है और कचरे से भर 

िदया जाता है।

अपिश  पदाथ को जलाना (Burning the waste material)

यिद आप पुनच ण नही ंकर सकते ह या यिद लडिफल ािपत करने के 
िलए उिचत ान नही ंह, तो आप अपने घर म उ  अपिश  पदाथ को 
जला सकते ह। भाप और राख के उ ादन के िलए उ  तापमान पर कचरे 
को िनयंि त प से जलाना एक पसंदीदा अपिश  िनपटान तकनीक है।

अपिश  िनपटान का लाभ (Advantage of waste disposal)

•   कायशाला को साफ सुथरा सुिनि त करता है

•   ा  पर ितकूल भाव को कम करता है

•   आिथक द ता म सुधार करता है

•   पयावरण पर ितकूल भाव को कम कर

अपिश  पृथ रण के िलए िड े के िलए रंग कोड (Colour code 
for bins for waste segregation)

.सं. अपिश  पदाथ रंग कोड

1

2

3

4

5

6

पेपर

ा क

धातु

ास

खा

अ

ू

पीला

लाल

हरा

काला

ाई ू
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                     अ ास 1.1.05-1.1.07 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- िश ण और सुर ा का मह   

ावसाियक सुर ा और ा  (Occupational Safety and Health)

उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ावसाियक सुर ा और ा  को प रभािषत कर
•  काय ल पर सुर ा और ा  के मह  को बताएं
•  ा  और सुर ा काय म के िलए िनयो ा, टेड यूिनयन और कमचारी की भूिमका बताएं। 

ावसाियक सुर ा और ा  (OSH) [Occupational Safety 
and Health (OSH)] सहकिमयो,ं प रवार के सद ो,ं कमचा रयो,ं ाहको ं
और कई अ  लोगो ंकी सुर ा, ा  और क ाण की र ा से संबंिधत 
े  है, जो काय े  के वातावरण से भािवत हो सकते ह।

काय े  की सुर ा (Workspace safety) : उ ोगो ं के मािलक/
अिधभोगी को अपने कमचा रयो ंकी सुर ा, ा  और क ाण का 
ान रखने के िलए कानूनी िनदशो ंका पालन करना होगा। समान प से 

कमचा रयो ंकी नैितक िज ेदारी है िक वे सभी सुर ा मानदंडो ंका पालन 
कर और  शॉप- ोर पर  रह। (Fig  1)

ावसाियक ा  (Occupational health) : काय ल पर ा  
को ावसाियक ा  भी कहा जाता है। यह िकसी  को अपने 
दैिनक काय करने म स म बनाने से संबंिधत है, यह जानते ए िक वे ा  
संबंधी खतरो ंसे पूरी तरह से अवगत ह और उ  काय ल पर रोक रहे ह।

अ ी सुर ा और ा  संबंधी थाओ ंसे कमचारी की चोट और बीमारी 
से संबंिधत लागत भी कम हो सकती ह, िजसम िचिक ा देखभाल, बीमारी 
की छु ी और िवकलांगता लाभ लागत शािमल ह।

ावसाियक ा  पर संयु  IKO/WHO सिमित (1995) ावसाियक 
ा  म मु  फोकस तीन अलग-अलग उ े ो ंपर है।

i   िमको ंके ा  और काय मता का रखरखाव और संवधन।

ii   काम के माहौल म सुधार और काम को सुर ा और ा  के अनुकूल 
बनाने के िलए।

iii  काय संगठन और काय सं ृ ित का िवकास उस िदशा म करना जो 
काम पर ा  और सुर ा का समथन करता है और ऐसा करने से 
सकारा क सामािजक वातावरण और सुचा  संचालन को बढ़ावा 
िमलता है और उप मो ंकी उ ादकता म वृ  हो सकती है।

औपचा रक या अनौपचा रक अथ व ा म रोजगार और काम करने की 
ित अ  मह पूण िनधारको ंको शािमल करती है, िजसम काम के घंटे, 

वेतन, मातृ  अवकाश से संबंिधत काय े  नीितयां, ा  संवधन और 
सुर ा ावधान आिद शािमल ह।

िमको ंके ा  म कई िनधारक होते ह, िजनम काय ल पर जो खम 
कारक दुघटनाएं, म ु लो े लेटल रोग, सन रोग, वण हािन, संचार रोग, 
तनाव संबंधी िवकार और संचारी रोग और अ  शािमल ह।

सुरि त और  काम करने की ित बनाना सभी उ ोगो ंके िलए एक 
चुनौती है, ोिंक नई ौ ोिगिकयां और काम के नए पैटन तेजी से बढ़ रहे 
ह। चुनौितयो,ं प रवतनो ंके प रणाम प नए जो खम और िवकार कई ह। 
जब सुर ा और ा  उपायो ंका पालन नही ंिकया जाता है या िवफल हो 
जाता है, तो दुघटनाएं, चोट, बीमा रयां और यहां तक िक मौत भी हो सकती ह।

काय े  की चोटो ंऔर ावसाियक रोगो ंके िशकार लोगो ंको उिचत मुआवजा 
िदया जाना चािहए। काय े  पर रोकथाम कारवाई की आव कता है तािक 
इसी तरह के मामलो ंको रोका जा सके। उ ोगो ंऔर कामकाजी आबादी 
और आि त आबादी सिहत उनके प रवारो ंको ावसाियक सुर ा और 
ा  के अ े  अ ास से लाभ होगा।

काय सेिटंग म सुर ा सम ाएं जहरीले पदाथ  और गंभीर शारी रक चोटो ं
जैसे त ाल खतरो ंसे लेकर सू  गितशील खतरो ंजैसे दोहराव गित चोटो,ं 
उ  शोर र और वायु गुणव ा तक होती ह। सामा  तौर पर, काय ल 
के खतरो ंको तीन समूहो ंम वग कृत िकया जा सकता है:

1   रासायिनक खतरे (Chemical hazards), िजसम शरीर िवषा  
पदाथ  को अवशोिषत करता है।
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2   एग नोिमक खतरे (Ergonomic hazards), िजसम शरीर 
तनाव  या घायल होता है, अ र काय की कृित (िडजाइन), इसकी 
आवृि , या ती ता के कारण एक िव ा रत अविध म।

3   शारी रक खतरे (Physical hazards), िजसम कायकता 
हािनकारक त ो ंया शारी रक खतरो,ं जैसे गम  या चलती भागो ंके 
संपक म आता है।

आधुिनक संदभ म, कॉप रेट बंधन ने तेजी से औ ोिगक सुर ा उपायो ंको 
एक िनवेश के प म देखा है - एक जो िवकलांगता वेतन को कम करने, 
उ ादकता म सुधार और मुकदमो ंसे बचने के मा म से लंबे समय म पैसे 
बचा सकता है।

रोकथाम इलाज से बेहतर है (Prevention is better than cure) :

कोई भी काय ल हमेशा पूरी तरह से सुरि त नही ंहो सकता है और जबिक 
कुछ काय ल दूसरो ंकी तुलना म अिधक जो खम पेश करते ह। उ ोग 
कही ंभी दुघटना की संभावना से सुरि त नही ं है। इसिलए सभी उ ोगो ं
को जो खम मू ांकन ि याओ ंको पूरा करने और कायबल की सुर ा 
सुिनि त करने के िलए सभी एहितयाती कदम उठाने की मता िवकिसत 
करनी चािहए। यह एक सामूिहक यास है िजसम कायबल का ेक 
सद  शािमल होता है। िनयो ा को हमेशा यह सुिनि त करना चािहए िक 
वे िन िल खत काय करते ह।

•   ा  और सुर ा जो खमो ंका पया  िनयं ण दान कर।

•   कमचा रयो ंके ा  और सुर ा को भािवत करने वाले मामलो ंपर 
उनके साथ परामश कर।

•   सुरि त संयं  और उपकरण उपल  कराना और उनका रखरखाव 
करना।

•   पदाथ  का सुरि त उपयोग और उपयोग सुिनि त कर।

•   सूचना, िनदश, पयवे ण और िश ण दान कर तािक कमचारी अपनी 
भूिमका िनभाने म स म हो।ं

•   इन सभी नीितयो ंकी िनयिमत प से समी ा और संशोधन कर।

ा  और सुर ा काय म (Health and Safety programmes)

सभी कारणो ं से (Fig 3), यह मह पूण है िक िनयो ा, कमचारी और 
यूिनयन िन िल खत े ो ंको संबोिधत करते ए ा  और सुर ा के 
िलए ितब  ह।

•   काय ल के खतरो ंको िनयंि त िकया जाता है - जब भी संभव हो ोत 
पर;

•   िकसी भी ए पोजर का रकॉड कई वष  तक रखा जाता है।

•  कामगारो ंऔर िनयो ाओ ंदोनो ंको काय ल म ा  और सुर ा 
जो खमो ंके बारे म सूिचत िकया जाता है।

•   एक सि य और भावी ा  और सुर ा सिमित की ापना कर 
िजसम कमचारी और बंधन दोनो ंशािमल हो।ं

•   यह देखने के िलए िक कामगारो ंके ा  और सुर ा के यास जारी 
ह।

भावी काय ल ा  और सुर ा काय म खतरो ंऔर उनके प रणामो ं
को कम करके िमको ंके जीवन को बचाने म मदद कर सकते ह। ा  
और सुर ा काय मो ंका भी कायकता मनोबल और उ ादकता दोनो ंपर 
सकारा क भाव पड़ता है, जो मह पूण लाभ ह। साथ ही, भावी काय म 
िनयो ाओ ंको ब त सारा पैसा बचा सकते ह।

 काय ल, जो खम मु  काय वातावरण, शू  दुघटना काय-जीवन 
खतरो ंऔर बीमा रयो ंको कम करके िमको ंके जीवन को बचाने म मदद 
कर सकता है। भावी काय मो ंका कायकता मनोबल और उ ादकता 
दोनो ंपर सकारा क भाव पड़ सकता है। सभी िमलकर काम पर मानवीय 
मू ो ंऔर रा  की समृ  को बढ़ाते ह।

1   ावसाियक ा  और सुर ा म सभी वसायो ंम िमको ंकी 
सामािजक, मानिसक और शारी रक भलाई शािमल है।

2   खराब काम करने की ित म कमचारी के ा  और सुर ा को 
भािवत करने की मता होती है।

3   अ  या असुरि त काम करने की ित कही ंभी पाई जा सकती 
है, चाहे काय ल घर के अंदर हो या बाहर।

4   खराब काम करने की ित म रहने वाले िमको ंके पयावरण को 
भािवत कर सकते ह। इसका मतलब है िक िमको,ं उनके प रवारो,ं 
समुदाय के अ  लोगो ंऔर काय ल के आसपास के भौितक वातावरण, 
सभी को काय ल के खतरो ंके संपक म आने का खतरा हो सकता है।

5   कमचा रयो ंकी सुर ा के िलए िनयो ाओ ंकी नैितक और अ र कानूनी 
िज ेदारी होती है।

6   काय-संबंधी दुघटनाएँ और बीमा रयाँ दुिनया के सभी िह ो ंम आम 
ह और अ र िमको ंऔर उनके प रवारो ंके िलए कई  और 
अ  नकारा क प रणाम होते ह। एक भी दुघटना या बीमारी का 
मतलब कमचारी और िनयो ा दोनो ंको भारी िव ीय नुकसान हो सकता 
है।

7   भावी काय ल ा  और सुर ा काय म खतरो ंऔर उनके प रणामो ं
को कम करके िमको ंके जीवन को बचाने म मदद कर सकते ह।

8   भावी काय म भी कायकता मनोबल और उ ादकता दोनो ं पर 
सकारा क भाव डाल सकते ह, और िनयो ाओ ंको ब त अिधक 
धन बचा सकते ह।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.05-07 से स ंिधत िस ांत
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ावसाियक खतरा (Occupational hazard)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ावसाियक सुर ा और ा  को प रभािषत कर
•  िविभ  ावसाियक खतरो ंकी ा ा कर
•  ावसाियक ता का उ ेख कीिजए
•  ावसाियक रोग िवकारो ंऔर इसकी रोकथाम का वणन कर।

सभी जॉब , मु  प से कई आिथक और अ  लाभ दान करती ह, लेिकन 
समान प से काय ल के खतरो ंऔर खतरो ंकी एक िव ृत िविवधता है, 
जो काम पर लोगो ंके ा  और सुर ा के िलए जो खम भरा है।

बुिनयादी खतरे (Basic hazards)

काम पर ा  और सुर ा खतरो ंके खलाफ िमको ंकी र ा करने के 
िलए िनयो ाओ ंकी िज ेदारी है। िमको ंको संभािवत खतरो ंके बारे म 
जानने और काम से इंकार करने का अिधकार है

िक उनका मानना है िक खतरनाक है। कामगारो ंकी भी िज ेदारी है िक 
वे खतरनाक सामि यो ंके साथ सुरि त प से काम कर। हर काय ल म 
ा  और सुर ा के खतरे मौजूद ह। कुछ को आसानी से पहचाना और 

ठीक िकया जाता है, जबिक अ  बेहद खतरनाक ितयां पैदा करते ह जो 
आपके जीवन या दीघकािलक ा  के िलए खतरा हो सकती ह। अपने 
आप को बचाने का सबसे अ ा तरीका है काय लो ंम खतरो ंको पहचानना 
और उ  रोकना सीखना।

शारी रक खतरे (Physical Hazards) सबसे आम खतरे ह और िकसी 
समय अिधकांश काय लो ंपर मौजूद होते ह। उदाहरणो ंम शािमल; लाइव 
िबजली के तार, िबना सुर ा वाली मशीनरी, उजागर चलती भागो,ं िनरंतर लोड 
शोर, कंपन, सीढ़ी से काम करना, मचान या ऊंचाई, फैल, िटिपंग खतरे। कई 
उ ोगो ंम शारी रक खतरे चोटो ंका एक सामा  ोत ह। शोर और कंपन, 
िबजली, गम , विटलेशन, रोशनी, दबाव, िविकरण आिद।

•   कामगार के ा  और काम करने की सुिवधा पर विटलेशन और वायु 
प रसंचरण का मुख भाव पड़ता है। अ ा विटलेशन होना चािहए, 
बाहर से खीचंी गई ताजी,  हवा की आपूित की आव कता होती है। 
इसे दूिषत नही ंिकया जाना चािहए और काय े  के चारो ंओर सा रत 
िकया जाना चािहए। सीिमत ानो ंका बंद होना भी एक काम का खतरा 
पेश करता है, िजसम वेश और िनकास के िलए सीिमत उद्घाटन और 
ितकूल ाकृितक विटलेशन है, और जो िनरंतर कमचारी अिधभोग के 
िलए अिभ ेत नही ंहै।

  इस तरह के र  ान म भंडारण टक, जहाज के िड े, सीवर और 
पाइपलाइन शािमल हो सकते ह। कुछ ितयो ंम ासावरोध एक और 
संभािवत काम का खतरा है। सीिमत ान न केवल िमको ंके िलए 
ब  उन लोगो ंके िलए भी खतरा पैदा कर सकते ह जो उ  बचाने 
की कोिशश करते ह।

•   शोर और कंपन (Noise and Vibration) : शोर और कंपन दोनो ं
हवा के दबाव (या अ  मीिडया) म उतार-चढ़ाव ह जो मानव शरीर को 
भािवत करते ह। मानव कान ारा पहचाने जाने वाले कंपन को िन 
के प म वग कृत िकया जाता है। हम अवांिछत िन को इंिगत करने 

के िलए ‘शोरʼ श  का उपयोग करते ह। शोर और कंपन उ  र पर 
होने पर या लंबे समय तक जारी रहने पर िमको ंको नुकसान प ंचा 
सकते ह। (Fig. 1)

•   िबजली से कई कामगारो ंको खतरा है। िवधुत ऊजा के संपक म आने 
से होने वाली िवधुत चोटो ंको चार कारो ंम िवभािजत िकया जा सकता 
है

•   घातक िबजली का झटका,

•  िवधुत का झटका,

•   जलता है,

•   िगरता है।

तार और िबजली के उपकरण काय े  म सुर ा के िलए खतरा पैदा करते 
ह। जब कमचारी िबजली के उपकरण और तारो ंको गलत तरीके से संभालते 
ह, तो वे जो खम उठा रहे होते ह। (Fig  2)

•   तापमान (हीट ेस) [Temperature (Heat Stress)] : एक 
उिचत कामकाजी तापमान, ज़ोरदार काम के िलए, ानीय हीिटंग या 
कूिलंग जहां एक आरामदायक तापमान बनाए रखा जाना है जो सुरि त 
है और खतरनाक या आ ामक धुएं को नही ंछोड़ता है, थमल कपड़े 
और आराम की सुिवधा जहां आव क हो (के िलए) उदाहरण के िलए, 
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‘गम कामʼ या को  ोरेज े ो ंम काम के िलए)। ‘गम कामʼ या को  
ोरेज े ो ंम काम के िलए)। कारखानो ंके मािलक ारा काया यन 

के िलए कानून के तहत वक म आिद म पया  जगह है।

•   रोशनी ( काश) [Illumination (lighting)] : उ ादकता के 
िलए अ ा काश आव क है जहां संभव हो वहां ाकृितक काश को 
ाथिमकता दी जाती है। चकाचौधं और िझलिमलाहट से बचना चािहए।

रासायिनक खतरे (Chemical Hazards)

जब आप काय ल म िकसी रासायिनक तैयारी (ठोस, तरल या गैस) के 
संपक म आते ह तो रासायिनक खतरे मौजूद होते ह। उदाहरणो ंम शािमल 
ह: सफाई उ ाद और सॉ ट्स, वा  और धुएं, काबन मोनोऑ ाइड या 
अ  गैस, गैसोलीन या अ  लनशील पदाथ। रासायिनक खतरे िचंता 
का मुख कारण ह। कई रसायनो ंका योग जेने रक नामो ंपर नही ंब  
ांडो ंपर िकया जाता है। रसायनो ंका मानव शरीर पर जैिवक भाव पड़ता 
है यिद पचाया जाता है, साँस ली जाती है या यिद रसायनो ंके साथ चा का 
सीधा संपक होता है, तो चोट लग जाती है।

रासायिनक रसाव, ए पोजर और इनहेलेशन से जुड़ी दुघटनाओ ंसे जलन, 
अंधापन, चक े और अ  बीमा रयां हो सकती ह। उनम से अिधकांश 
मौ खक प से लेने पर ती  िवषा ता का कारण बनते ह, आंखो ंकी चा 
म जलन, सन संबंधी चोट आिद। र , तंि का, हि यो,ं गुद, यकृत आिद 
पर रसायनो ंके दीघकािलक भाव, गंभीर बीमा रयो ं/ िवकारो ंको ज  देते 

ह। इसका एक ही तरीका है िक उनके रासायिनक प को समझ और 
उ  ब त सावधानी से संभाल।

  रासायिनक िवषा ता (CHEMICAL POISONING)

  ज़हर: एक एजट या पदाथ जो शरीर म पेश िकए जाने पर 
संरचना क ित या काया क िवकार पैदा कर सकता है:

• अंत हण

• साँस लेना

• अवशोषण या

• इंजे न

जैिवक खतरे (Biological hazards) (Fig  3) लोगो,ं जानवरो ंया 
सं ामक पौधो ंकी साम ी के साथ काम करने के िलए आते ह। उदाहरणो ंम 
शािमल; र  या अ  शारी रक तरल पदाथ, बै ी रया और वायरस, कीड़े 
के काटने, पशु और प ी की बंूद। जैिवक खतरे देय एजट ह जैसे बै ी रया, 
वायरस, कवक, मो , र -जिनत रोगजनक आिद, िविभ  बीमा रयो ंका 
कारण बनने वाले मु  एजट ह। (Fig  4)

एग नोिमक खतरे (Ergonomic hazards) (Fig  5)

एग नोिमक खतरे तब होते ह जब आप िजस कार का काम करते ह, आपके 
शरीर की ित और/या आपकी काम करने की ित आपके शरीर पर दबाव 
डालती है। उ  पहचानना मु ल है ोिंक आप तुरंत नही ंपहचानते ह िक 
वे आपके ा  को ा नुकसान प ंचा रहे ह। उदाहरणो ंम शािमल ह: 
खराब रोशनी, अनुिचत प से समायोिजत काय ान और कुिसयाँ, बार-बार 
उठाना, दोहराव या अजीब हरकत। म ु लो े लेटल िडसऑडर (MSDs) 
मांसपेिशयो,ं नसो ंऔर टडन को भािवत करते ह। काम से संबंिधत MSD 
चोट और बीमारी के मुख कारणो ंम से एक ह।

कई अलग-अलग उ ोगो ंऔर वसायो ंम िमको ंको काम पर जो खम वाले 
कारको ंके संपक म लाया जा सकता है, जैसे भारी सामान उठाना, झुकना, 
ओवरहेड तक प ंचना, भारी भार को ध ा देना और खीचंना, अजीब शरीर 
मु ाओ ंम काम करना और समान या समान काय  को बार-बार करना। 
MSDs के िलए इन ात जो खम कारको ंके संपक म आने से कमचारी के 
चोिटल होने का जो खम बढ़ जाता है।
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      HEAT EXHAUSTION/HEAT STROKE  &
TREATMENT

• NORMAL BODY CORE TEMPERATURE - 37°C

• HEAT EXHAUSTION - 38°C - 40°C

• HEAT STROKE 41°C AND HIGHER

          SIGNS AND SYMPTOMS
HEAT EXHAUSTION HEAT STROKE
• RESTLESS • REDUCED LEVEL OF

    CONCIOUSNESS

TIRRI•KAEW• ABLE

•YZZID• MUSCULAR PAIN

• RAPID PULSE • RAPID PULSE

• LOW BLOOD PRESSURE • HIGH BLOOD PRESSURE

• NAUSEA • NAUSEA

• VOMITTING • VOMITTING

• MENTAL STATUS - NORMAL • MENTAL STATUS - CONFUSED

• BEHAVIOR - NORMAL • BEHAVIOUR - ERRATIC
• HOT, DAY, RED SKIN
• DEATH

                           TREATMENT
• LAY PERSON DOWN & • MOVE PERSON TO COOL

ELEVATE LEGS VENTILATED AREA
• ENSURE NORMAL • CHECK FOR BREATHING, PULSE &

BREATHING CIRCULATION
• IF THIRSTY GIVE WATER • IF POSSIBLE COVER THE PERSON

RETAW DLOC RO SKCAP ECI HTIWKNIRD OT
TO REDUCE THE BODY
TEMPERATURE

• REPORT INCIDENT TO • GIVE WATER TO DRINK
SUPERVISOR

• MONITOR VITAL SIGNS
• GET PERSON TO HOSPITAL
• REPORT INCIDENT TO SUPERVISOR
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यांि क खतरे (Mechanical hazards) िनमाण और कृिष सिहत उ ोगो ं
म मशीनो ंकी िक ो ंसे उ  होने वाले कारक यांि क खतरे ह। िश ण 
और अनुभव के िबना संचािलत होने पर वे कायकता के िलए खतरनाक होते 
ह। ऑपरेिटंग मशीन जो खम भरा वसाय हो सकती ह, िवशेष प से 
बड़ी, खतरनाक मशीन। जब कमचा रयो ंको पता नही ंहोता िक मशीनरी 
या उपकरण का ठीक से उपयोग कैसे िकया जाता है, तो वे टूटी ई हि यो,ं 
कटे ए अंगो ंऔर कुचली ई उंगिलयो ंजैसी चोटो ंका जो खम उठाते ह। 
कई मशीनो ंम चलती भागो,ं नुकीले िकनारो,ं गम सतहो ंऔर अ  खतरो ं
को कुचलने, जलाने, काटने, कतरनी, छुरा घोपंने या अ था हड़ताल करने 
या असुरि त प से उपयोग िकए जाने पर िमको ंको घायल करने की 
मता शािमल है।

इन खतरो ंको कम करने के िलए िविभ  सुर ा उपाय मौजूद ह, मशीन 
रखरखाव के िलए तालाबंदी-टैगआउट ि याएं और सुर ा णािलयो ं
को रोल ओवर करने के िलए वाहन। मशीन भी अ र अ  प से 
िमको ंकी मृ ु और चोटो ंम शािमल होती ह, जैसे िक ऐसे मामलो ंम जहां 

एक कायकता िफसल जाता है और िगर जाता है, संभवतः  िकसी नुकीली 
या नुकीली व ु पर। 

मशीनरी की सुर ा दुघटनाओ ंको कम करती है और मशीन का उपयोग 
करने वाले कमचा रयो ंको सुरि त रखती है।

फॉ  (Fig  6) ावसाियक चोटो ंऔर मृ ु का एक सामा  कारण है, 
िवशेष प से िनमाण, िन षण, प रवहन, ा  देखभाल और भवन की 
सफाई और रखरखाव म। िफसलन और िगरना काय ल की चोटो ंऔर मृ ु 
का मुख कारण है। िफसलन वाली सतहो ंसे लेकर िबना रेिलंग वाली सीिढ़यो ं
तक, काम पर िफसलने, िटिपंग या िगरने की संभावना काय ल की सुर ा 
के िलए खतरा है। टूटी ई हि याँ, ै र, मोच वाली कलाई और मुड़ी ई 
टखने िगरने वाली दुघटनाओ ंके कारण होने वाली कुछ शारी रक चोट ह।

काय ल म िगरने को भावी प से लगाने से रोका जाता है िफसलन वाली 
सतहो ंके आसपास सावधानी के संकेत (िच  7), होने हर सीढ़ी पर रेल और 
यह सुिनि त करना िक तार चालू ह िटिपंग से बचने के िलए फश को कवर 
िकया गया है। वे शायद ह िनमाण जैसे कुछ उ ोगो ंम अप रहाय और खनन, 
लेिकन समय के साथ लोगो ंने सुर ा िवकिसत की है भौितक जो खमो ंको 
बंिधत करने के तरीके और ि याएं काय ल म खतरा। ब ो ंका रोजगार 
हो सकता है िवशेष सम ाएँ खड़ी करना।

मनोसामािजक खतरे (Psychosocial hazards) : मनोसामािजक 
खतरे काम के िडजाइन, व त और बंधन के साथ-साथ काम के आिथक 
और सामािजक संदभ  से संबंिधत ह और मानिसक, मनोवै ािनक और/या 
शारी रक चोट या बीमारी से जुड़े ह। मनोसामािजक जो खमो ंसे जुड़े मु े  
ावसाियक तनाव और काय ल िहंसा जैसे मु े  ह जो ावसाियक ा  

और सुर ा के िलए एक बड़ी चुनौती बनते जा रहे ह।
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काय ल िनरी ण खतरो ंको रोकता है (Workplace inspections 
prevent hazards)

चोटो ंऔर बीमा रयो ंको रोकने के िलए िनयिमत काय ल िनरी ण एक 
अ  मह पूण कारक है। काय ल के सभी पहलुओ ंकी गंभीर जांच करके, 
िनरी ण उन खतरो ंकी पहचान करते ह और रकॉड करते ह िज  संबोिधत 
और ठीक िकया जाना चािहए।

एक काय ल िनरी ण म शािमल होना चािहए (A workplace 
inspection should include)

•  कामगारो ंऔर पयवे को ंकी िचंताओ ंको सुनना।

•   जॉब और काय  की और समझ हािसल करना।

•   मौजूदा और संभािवत खतरो ंकी पहचान करना।

•   खतरो ंके अंतिनिहत कारणो ंका िनधारण करना।

•   िनगरानी खतरा िनयं ण ( गत सुर ा उपकरण, इंजीिनय रंग 
िनयं ण, नीितयां, ि याएं)

•   सुधारा क कारवाई की िसफा रश करना।

ावसाियक ता (Occupational hygiene)

ावसाियक ता (औ ोिगक ता) (Fig 8) काम के माहौल म 
ा  खतरो ंका अनुमान लगाने, पहचानने, मू ांकन करने और िनयंि त 

करने का अनुशासन है, िजसका उ े  कायकता ा  और क ाण की 
र ा करना और बड़े पैमाने पर समुदाय की सुर ा करना है।

ावसाियक ता िव ान और इंजीिनय रंग का उपयोग उस वातावरण 
के कारण होने वाले खराब ा  को रोकने के िलए करती है िजसम लोग 
काम करते ह। यह िनयो ाओ ंऔर कमचा रयो ंको जो खमो ंको समझने 
और काम करने की ित और काम करने के तरीको ंम सुधार करने म 
मदद करता है। (Fig 9)

ावसाियक रोग/िवकार और उसकी रोकथाम (Occupational 
disease/Disorders & its prevention)

ावसाियक रोग, रोजगार की ितयो ंया वातावरण के कारण होने वाली 
बीमारी। दुघटनाओ ंके िवपरीत, आमतौर पर ल णो ंके कारण और िवकास 
के बीच कुछ समय बीत जाता है। कुछ उदाहरणो ंम, ल ण  वष  तक  
नही ंहो सकते ह और इसिलए काम और बीमारी के बीच के संबंध को 
नजरअंदाज कर िदया जाता है।

ावसाियक बीमारी के पयावरणीय कारणो ंम अ िधक तापमान के अधीन 
होना, िजससे हीट ोक, धूल, गैस के वायु दूषक, हीट ोक पैदा करने वाले 
धुएं, धूल, गैस के वायु दूषक, सन पथ, चा, या मांसपेिशयो ंऔर जोड़ो ं
के रोग पैदा करने वाले धुएं के अधीन ह। वायुमंडलीय दबाव म प रवतन 
के कारण सड़न बीमारी, अ िधक शोर के कारण वण हािन, अवर  या 
पराबगनी िविकरण या रेिडयोधम  पदाथ  के संपक म आना। परमाणु ऊजा 
के उ ादन के िलए आव क ए -रे, रेिडयम और सामि यो ंके ापक 
उपयोग से िविकरण बीमारी के खतरो ंके बारे म िवशेष जाग कता पैदा 
ई है। इसिलए उपकरणो ंकी सावधानीपूवक जांच और सभी किमयो ंकी 
उिचत सुर ा अब अिनवाय है।

इसके अलावा ऐसे उ ोग भी ह िजनम धातु की धूल, रासायिनक पदाथ 
और सं ामक पदाथ  के असामा  संपक से ावसाियक खतरे बनते ह। 
धूल और फाइबर से े रत िवकारो ंम से सबसे आम िसिलका, बे रिलयम, 
बॉ ाइट और लौह अय  के कारण होने वाले फेफड़े के रोग ह, िजनके 
संपक म खिनक, ेनाइट िमक और कई अ  लोग ूमोकोिनयोिसस पैदा 
करते ह और ए े स के कारण होने वाले कसर ह - मेसोथेिलयोमा, धुएं, 
धुआं और जहरीले तरल पदाथ बड़ी सं ा म रसायनो ंसे अ  ावसाियक 
खतरे ह। काबन मोनोऑ ाइड, काबन टेटा ोराइड, ोरीन, े ओसोट, 
साइनाइड्स, िडिनटोबजीन, मरकरी, लेड फॉ ोरस और नाइटस ोराइड 
कुछ ऐसे पदाथ ह जो चा, सन पथ या पाचन तं  के मा म से वेश करने 
पर गंभीर और अ र घातक बीमारी का कारण बनते ह।

ावसाियक खतरो ंको भी सं ामक ोतो ं ारा ुत िकया जाता है। जीिवत 
या मृत अव ा म सं िमत जानवरो ंके संपक म आने वाले यो ंको एं े  
जैसी बीमारी होने का खतरा होता है। डॉ र, नस और अ ताल के अ  
कम  तपेिदक बैिसलस और कई अ  सं ामक जीवो ंके िलए मुख ल  ह।
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आग सुर ा (Fire Safety)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  आग के िविभ  कार बताएं
•  अि शामको ंके िविभ  कार और उनके मूल काय बताएं।

अि  सुर ा (Fire safety): आग सबसे आम गंभीर खतरा है िजसका 
सामना एक िविश  रसायन िव ान योगशाला म होता है। जबिक उिचत 
ि या और िश ण एक आक क आग की संभावना को कम कर 
सकता है, िफर भी आपको आग लगने की आपात ित से िनपटने के िलए 
तैयार रहना चािहए।

आमतौर पर, एक आग बुझाने वाले यं  म एक हाथ से पकड़े ए बेलनाकार 
दबाव पोत होता है िजसम एक एजट होता है िजसे आग बुझाने के िलए छोड़ा 
जा सकता है।

अि शामक दो मु  कार के होते ह:

•  सं िहत दबाव

•  कािटज-संचािलत।

सं िहत दबाव इकाइयो ंम, अि शामक को उसी क  म अि शामक एजट 
के प म सं हीत िकया जाता है। यु  एजट के आधार पर, िविभ  
णोदक का उपयोग िकया जाता है। शु  रासायिनक अि शामक के साथ, 
नाइटोजन का आमतौर पर उपयोग िकया जाता है, पानी और फोम बुझाने 
वाले आमतौर पर हवा का उपयोग करते ह। सं िहत दबाव अि शामक 
सबसे आम कार ह।

काबन-डाइऑ ाइड ए िटंगुइशर (Carbon-dioxide extin-
guishers) ए पेलट गैस को एक अलग कािटज म रख, जो िड चाज होने 
से पहले पंचर हो जाता है, िजससे ोपेलट आग बुझाने वाले एजट के संपक 
म आ जाता है। यह कार उतना सामा  नही ंहै, मु  प से औ ोिगक 
सुिवधाओ ंजैसे े ो ंम उपयोग िकया जाता है, जहां वे औसत से अिधक 
उपयोग ा  करते ह। उनके पास सरल और रत रचाज का लाभ है, 
िजससे एक ऑपरेटर को बुझाने वाले यं  को िड चाज करने, इसे रचाज 
करने और उिचत समय म आग पर लौटने की अनुमित िमलती है। सं हीत 
दबाव कारो ं के िवपरीत, ये बुझाने वाले नाइटोजन के बजाय संपीिड़त 
काबन डाइऑ ाइड का उपयोग करते ह, हालांिक नाइटोजन कारतूस 
कम तापमान (-60 रेटेड) मॉडल पर उपयोग िकए जाते ह।

कािटज संचािलत ए िटंगुइशर सूखे रसायन और सूखे पाउडर म और 
पानी, गीला एजट, फोम, शु  रसायन ( ास ABC और BC) और शु  
पाउडर ( ास D) कार के बाकी दुिनया म उपल  ह।

ास A : यह कपड़े, लकड़ी, रबर, कागज, िविभ  ा क और िनयिमत 
प से लनशील आग के िलए उपयु  है। यह आमतौर पर 2 1/2 गैलन 

(9.46 लीटर) दबाव वाले पानी से भरा होता है।

ास A के अि शामक यं ो ंको आग बुझाने के िलए िडज़ाइन िकया गया 
है जो घरेलू सामानो ंसे शु  ए ह जो साम ी से बने होते ह जो ज ी से 

िलत हो जाते ह। इन सामि यो ंम कागज के उ ाद और लकड़ी से बने 
फन चर शािमल ह। टाइप A फायर ए िटंगुइशर म पानी होता है। कन र 

पर सं ा दशाती है िक उसम िकतना पानी है। यिद कोई नंबर 1 है, तो 
बुझाने वाले म 1 गैलन पानी से थोड़ा अिधक होगा। सं ा िजतनी अिधक 
होगी, उसम उतना ही अिधक पानी होगा। अ र ए राख के िलए खड़ा है। 
घरेलू सामानो ंसे जलने वाली आग राख छोड़ देगी।

ास  B : यह ीस के िलए उपयु  है, गैसोलीन या तेल आधा रत आग 
आमतौर पर एक सूखे रसायन से भरी होती है। 6kbs (2.72kg) से छोटे 
बुझाने वाले यं ो ंकी अनुशंसा नही ंकी जाती है।

अ िधक लनशील तरल पदाथ  से शु  ई आग को बुझाने के िलए 
ास B के अि शामक यं ो ंका उपयोग िकया जाता है। इन तरल पदाथ  

म िकसी भी कार के लाह या तेल आधा रत पट उ ाद, पट िथनर और 
लाह िथनर, तेल और गैसोलीन शािमल ह। फीिन  अि शमन िवभाग के 
अनुसार, B अ र एक बैरल का ितिनिध  करता है। इनम से अिधकांश 
रसायनो ंको बैरल जैसे कंटेनर म ले जाया जाता है। अि शामक की सं ा 
दशाती है िक यह िकतने वग फुट को कवर करेगा। एक  3 वग फुट का 
ितिनिध  करेगा, जो िक ब त बड़ा े  नही ंहै। इस अि शामक से बड़ी 
आग को नही ंबुझाया जा सकता ।

ास  C: यह उपकरणो,ं उपकरणो ंऔर अ  ग इन िगयर के कारण 
होने वाली िबजली की आग के िलए उपयु  है। इसम या तो हैलन या CO2 
हो सकता है। हेलोन महंगा है और ओजोन परत को कम करता है और 
इसका उपयोग ितबंिधत है।

ास C: आग बुझाने के यं ो ंका उपयोग िबजली के ोत से शु  ई आग 
को बुझाने के िलए िकया जाता है। ोत उपकरण, काश व ा या आपके 
िवधुत तं  से हो सकता है। यह बुझाने वाला आग बुझाने के िलए काबन 
डाइऑ ाइड का उपयोग करता है। काबन डाइऑ ाइड मूल प से आग 
के आसपास की हवा से ऑ ीजन को हटा देगा। काबन डाइऑ ाइड का 
उपयोग कुछ कार B बुझाने वाले यं ो ंम भी िकया जाता है।

ास D: इसका उपयोग जल- िति याशील धातुओ ं जैसे मै ीिशयम 
को जलाने के िलए िकया जाता है और ऐसी धातुओ ंका उपयोग करने वाले 
कारखानो ंम त होगा। यह एक पाउडर के प म आता है िजसे बुझाने 
के िलए साम ी को ढंकना चािहए।

ास D: ास D ए िटंगुइशर का इ ेमाल उन धातुओ ंम आग बुझाने के 
िलए िकया जाता है जो जलने म स म ह। इस कार की धातुएँ केवल िनमाण 
उ ोग म पाई जाती ह। यह बुझाने वाला आग बुझाने के िलए सूखे पाउडर 
का उपयोग करता है। जब तक आप टाइटेिनयम, सोिडयम या मै ीिशयम 
के साथ काम नही ंकरते ह, तब तक आपको इस कार के बुझाने वाले यं  
की आव कता नही ंहोगी।

ास K: इसम वन ित तेल, पशु वसा, या खाना पकाने के उपकरणो ंम 
शु  होने वाली अ  वसा ारा शु  की गई आग को रोकने के िलए रसोई 
की आग और गहरे ायस म उपयोग के िलए एक िवशेष उ े  गीला 
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रासायिनक एजट होता है।

ास K: ब त से लोगो ंने टाइप K अि शामक यं  के बारे म नही ंसुना है। 
यह अि शामक बड़ी रसोई म पाया जा सकता है। कई रे रां खाना पकाने 
के तेल से भरे बड़े गहरे ायर का उपयोग गहरे तलने वाले खा  पदाथ  के 
िलए करते ह। ठेठ कार B अि शामक इस प रमाण की तेल की आग को 

बुझाने के िलए पया  नही ंहोगा।

अि शमन के तरीके (Fire fighting methods)

ारवेशन/ केिटंग  - ईंधन का उ ूलन

गला घोटंना  - ऑ ीजन की सीमा

ठंडा करना  - तापमान हटाना

दुघटना और सुर ा (Accident & Safety)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  सुर ा क उपकरणो ंके िलए बुिनयादी िस ांत बताएं
•  दुघटना िनवारण तकनीक बताएं
•  दुघटनाओ ंऔर सुर ा उपायो ंके िनयं ण का वणन कर।

सुर ा क उपकरण (PPE) के िलए बुिनयादी िस ांत (Basic 
Principles for Protective Equipment (PPE))

गत सुर ा उपकरण, िजसे आमतौर पर “PPE” के प म जाना 
जाता है, एक उपकरण है िजसे काय ल की गंभीर चोटो ंऔर बीमा रयो ं
के जो खम को कम करने के िलए पहना जाता है। (Fig 1) ये चोट और 
बीमा रयां रासायिनक, रेिडयोलॉिजकल, भौितक, िवधुत, यांि क या अ  
काय ल खतरो ं के संपक के प रणाम प हो सकती ह। गत 
सुर ा उपकरण म द ाने, सुर ा च ा और जूते, इयर ग या मफ, हाड 
हैट, रे रेटर या कवरऑल, बिनयान और पूरे शरीर के सूट जैसे आइटम 

शािमल हो सकते ह। (Fig  2 और Fig  3)

गत सुर ा उपकरण का उपयोग: सभी गत सुर ा उपकरण 
सुरि त िडजाइन और िनमाण के होने चािहए, और उ  साफ और िव सनीय 
तरीके से बनाए रखा जाना चािहए। यह अ ी तरह से िफट होना चािहए और 
पहनने के िलए आरामदायक होना चािहए, कायकता उपयोग को ो ािहत 
करना चािहए। यिद गत सुर ा उपकरण ठीक से िफट नही ंहोते ह, तो 
यह सुरि त प से कवर िकए जाने या खतरनाक प से उजागर होने के 
बीच अंतर कर सकता है। जब इंजीिनय रंग, काय अ ास और शासिनक 
िनयं ण संभव नही ंह या पया  सुर ा दान नही ंकरते ह, तो िनयो ाओ ं
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को अपने कमचा रयो ंको गत सुर ा उपकरण दान करना चािहए 
और इसका उिचत उपयोग सुिनि त करना चािहए। िनयो ा को यह जानने 
के िलए गत सुर ा उपकरण का उपयोग करने के िलए आव क 

ेक कायकता को िशि त करने की भी आव कता होती है:

•  यह कब आव क है?

•  िकस कार की आव कता है?

•  इसे ठीक से कैसे लगाएं, समायोिजत कर, पहन और बंद होने पर उतार।

•  उपकरण की सीमाएं

•  उपकरणो ंकी उिचत देखभाल, रखरखाव, उपयोगी जीवन और िनपटान।

अगर PPE का इ ेमाल करना है तो PPE ो ाम लागू िकया जाए। इस 
काय म म मौजूद खतरो ंको संबोिधत करना चािहए; PPE का चयन, 
रखरखाव और उपयोग; इसकी चल रही भावशीलता सुिनि त करने के 
िलए कमचा रयो ंके िश ण और काय म की िनगरानी।

दुघटना िनवारण तकनीक-दुघटनाओ ंपर िनयं ण और सुर ा उपाय 
(Accident prevention techniques-control of accidents 
and safety measures)

दुघटनाएं अिनयोिजत, अवांिछत घटना ह, जो ज री नही ंिक चोट या बीमारी 
के प रणाम प हो,ं लेिकन संपि  को नुकसान प ंचाएं और/या ि या 
म गितिविध म बाधा डाल। सभी जॉब  म दुघटना होती है। कुछ दुघटनाएँ 
ऐसी होती ह जो जॉब  के िलए आम ह। सभी कमचा रयो ंको िशि त िकया 
जाना चािहए और याद िदलाया जाना चािहए िक काम के दौरान अनाव क 
चोटो ंको रोकने के िलए अपना काम सही तरीके से कैसे िकया जाए। दुघटना 
तब हो सकती है जब कोई मशीन खराब हो या कोई  उस काम पर 
ान नही ंदे रहा हो िजसे वे करने की सोच रहे ह। एक छोटी सी दुघटना 

भी एक कमचारी और उनके िनयो ा के िलए बड़ी सम ा का कारण बन 
सकती है। सभी कार की दुघटनाओ ंसे बचने का सबसे अ ा अ ास एक 
सुरि त और खुशहाल काय ल को पढ़ाना और बढ़ावा देना है। (Fig 4)

दुघटनाएं िकसी भी समय िकसी भी ान पर हो सकती ह, जब कोई  
असुरि त काय म भाग ले रहा हो तो उनके साथ होने की अिधक संभावना 
होती है। इसिलए काम करते समय सभी सुर ा िनयमो ंऔर िदशा-िनदशो ं
का पालन करना ज री है। यिद काय को सुरि त करने के िलए कुछ और 
िमनट का समय लेना आपके जीवन को बचाने के लायक है।

काय ल पर अ िधक प र म एक गंभीर सम ा है। अपनी पीठ, घुटनो ं
और बाहो ंको नुकसान से बचाना ब त ज री है। काय ल के काय को 
पूरा करते समय सुर ा िनयमो ंऔर िदशा-िनदशो ंका पालन करके सभी 
कमचा रयो ंको अ िधक प र म को रोकने के तरीके के बारे म िशि त कर।

इंजीिनय रंग, काय थाओ,ं शासन या सुर ा क उपकरणो ंके मा म से 
खतरो ंके जो खम को कम करके दुघटनाओ ंपर िनयं ण िकया जाता है।
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िज ेदा रयो ं(Responsibilities)

िवभाग र पर पयवे को ंको इस काय म की आव कताओ ंके बारे म 
अपने कमचा रयो ंको िनदश देने के िलए बनाया जाता है, इस काय म की 
ि याओ ंके अनुपालन को भावी ढंग से लागू करने के िलए, अनुशासना क 
कारवाई के उपयोग सिहत, इस काय म म उ खत ि याओ ंसे िकसी 
भी उ ंघन या िवचलन के िलए; आ  कर िक इस काय म के अनुपालन 
के िलए आव क उपकरण उिचत काय म म है, आव कतानुसार 
िनरी ण और परी ण िकया गया है, और अपने कमचा रयो ंको उपयोग के 
िलए उपल  कराया गया है, जॉब  पर होने वाली सभी दुघटनाओ ंया जॉब 
से संबंिधत ा  सम ाओ ंकी तुरंत जांच और रपोट कर। (Fig  5)

खतरो ंको पहचानना और िनयंि त करना (Recognizing and 
controlling hazards)

इंजीिनय रंग िनयं ण (Engineering controls) या तो ोत पर खतरे 
को कम करके या हटाकर या कमचारी को खतरे से अलग करके कमचारी 
जो खम को कम करता है। इंजीिनय रंग िनयं ण म जहरीले रसायन को ख  
करना और गैर-िवषैले रसायनो ंको ित ािपत करना, काय ि याओ ंको 
बंद करना या काय संचालन को सीिमत करना और सामा  और ानीय 
विटलेशन िस म की ापना शािमल है। काय अ ास िनयं ण िकसी काय 
को करने के तरीके को बदल देता है। कुछ मौिलक और आसानी से काया त 
काय अ ास, िनयं णो ंम जो खम को कम करने वाली उिचत ि याओ ंका 
पालन करने के िलए मौजूदा काय थाओ ंको बदलना शािमल है। उ ादन 
और िनयं ण उपकरण का संचालन करते समय, िनयिमत आधार पर ि या 
और िनयं ण उपकरणो ंका िनरी ण और रखरखाव, अ ी हाउसकीिपंग 
ि याओ ंको लागू करना, अ ी िनगरानी दान करना और यह अिनवाय 
करना िक खाना, पीना, धू पान करना, तंबाकू या गोदं चबाना और िविनयिमत 
े ो ंम सौदंय साधन लगाना ितबंिधत है।

शासिनक िनयं ण (Administrative controls), उ ादन और 
काय  को शे ूल करके कमचा रयो ंके जो खम को िनयंि त करना, या 
दोनो,ं जो खम के र को कम करने के तरीको ंम शािमल ह। (Fig 6) 
उदाहरण के िलए, िनयो ा उस अविध के दौरान उ तम जो खम मता 
वाले संचालन को शे ूल कर सकता है जब सबसे कम कमचारी मौजूद 
हो।ं जब भावी काय प ितयां या इंजीिनय रंग िनयं ण संभव न हो ंया जब 
इस तरह के िनयं ण ािपत िकए जा रहे हो,ं तो उपयु  गत सुर ा 
उपकरण का उपयोग िकया जाना चािहए। गत सुर ा उपकरण के 
उदाहरण द ाने, सुर ा च े, हेलमेट, सुर ा जूते, सुर ा क कपड़े और 
ासयं  ह। भावी होने के िलए, गत सुर ा उपकरणो ंको गत 
प से चुना जाना चािहए, ठीक से िफट िकया जाना चािहए और समय-

समय पर प र ृ त िकया जाना चािहए, होशपूवक और ठीक से पहना जाना 
चािहए, िनयिमत प से बनाए रखा जाना चािहए और आव कतानुसार 
ित ािपत िकया जाना चािहए।

कमचा रयो ंको इस काय म की ि याओ ंका पालन करना होगा, अपने 
पयवे क से परामश करना होगा, जब उनके काय ल की सुर ा और 
ा  की ित के बारे म  हो,ं िकसी भी दुघटना या जॉब  से संबंिधत 

चोटो ंया बीमा रयो ंकी रपोट अपने पयवे क को कर और त ाल िचिक ा 
उपचार की तलाश कर, यिद आव क है।

कमचारी चोटो ंऔर बीमा रयो ंको रोकने म उिचत देखभाल और अ े  िनणय 
लेने, सभी सुर ा और ा  िनयमो,ं नीितयो ंऔर ि याओ ंका पालन 
करने और सभी असुरि त ितयो,ं खराब या असुरि त उपकरण, काम 
से संबंिधत दुघटनाओ,ं चोटो ंऔर बीमा रयो ंऔर असुरि त काय थाओ ंकी 
रपोट करने के िलए िज ेदार ह। उनके त ाल पयवे क को। यिद यह 
संभव नही ंहै, तो उनके िवभाग के मुख, संयं  संचालन सुर ा अिधकारी, 
या काय सेफ/बी वेल कमेटी के सद  को एक रपोट दी जानी चािहए।
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ाथिमक िचिक ा (First Aid)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  काय ल पर घायल और बीमार यो ंकी देखभाल कैसे कर, इसकी ा ा कर
•  बीमार  को ाथिमक उपचार और प रवहन दान करने का तरीका बताएं
•  ाथिमक उपचार की ABC बताएं
•  बताएं िक आपात ित की रपोट कैसे कर।

ाथिमक िचिक ा का उ े

• जीवन को बनाए रखने के िलए

•  दुख को रोकने के िलए

•  मा िमक जिटलताओ ंको रोकने के िलए

•  शी   होने को बढ़ावा देने के िलए

•  आगे के िचिक ीय उपचार की तैयारी करना।

ेक अलग काय ल या दुकान म चोटो ंया आपात ितयो ंके िलए पूरी 
तरह से ॉक की गई ाथिमक िचिक ा िकट उपल  होनी चािहए। ाथिमक 
िचिक ा िकट का िनयिमत प से िनरी ण िकया जाएगा तािक यह सुिनि त 
िकया जा सके िक उनके पास उपभो  सामि यो ंऔर उपकरणो ंका पया  
ॉक है। सभी ाथिमक िचिक ा िकट के िलए नवीनतम िदशािनदशो ंके 

अनु प होने चािहए।

अ ायी काय लो ंके िलए, ाथिमक िचिक ा िकट को गग बॉ  म, 
वाहनो ंया अ  समान ानो ंपर सं हीत िकया जा सकता है, जब तक िक 
अ ायी साइट पर सभी िमको ंके िलए आसान प ंच बनाए रखी जाती है, 

ेक कायकता जानता है िक ाथिमक िचिक ा िकट कहाँ त है, और 
िकट का रखरखाव संयं  के काय ल और िचिक ा उपचार काय म के 
अनुसार िकया जाता है।

ऐसी ितयो ंम जहां िमक सामा  ाथिमक िचिक ा की आव कता 
से अिधक घायल होते ह, संयं  काय ल ा  और िचिक ा उपचार 
काय म के अनुसार िचिक ा उपचार दान िकया जाएगा। िकसी भी समय 
संभािवत जीवन को खतरे म डालने वाली चोट लगी है, कायकता उपल  रत 
साधनो ं ारा तुरंत ानीय आपातकालीन िति या सेवाओ ंसे संपक करगे।

िचिक ा उपचार या िनगरानी परी ा ा  करने वाले िमको ंको िविनयमो ं
ारा आव क या िचिक क ारा अनुशंिसत जांच करने वाले िचिक को ं
की िल खत राय की ितयो ंके साथ आपूित की जा सकती है। कमचा रयो ं
के मेिडकल रकॉड को पूरी तरह से गोपनीय रखा जाना चािहए और काम 
की गितिविधयो ंसे सीधे संबंिधत जानकारी तक प ंच सीिमत होनी चािहए। 
आम तौर पर, िचिक ा रकॉड ाथिमक िचिक ा क  के जांच करने वाले 
िचिक क/कमचा रयो ंके िनयं ण म रखा जाएगा।

आपातकालीन ितयो ंम, जैसे आग, आपरािधक, आतंकवादी या नाग रक 
गड़बड़ी, खतरनाक साम ी (जैसे रासायिनक, जैिवक, रेिडयोलॉिजकल) के 
फैलाव, रलीज या जो खम से संबंिधत ितयां, गंभीर मौसम की ित, 
जैसे तूफान, बवंडर, बफ़ ला तूफ़ान, आिद, या िबजली, पानी, गम  आिद 

जैसी उपयोिगता सेवाओ ंकी हािन, िमको ंको अपने जीवन, भवन म रहने 
वालो ंके जीवन और यिद संभव हो तो िव िव ालय की संपि  की र ा के 
िलए उिचत कारवाई करनी चािहए। िमको ंको उ खत अनुसार उपयु  
एजसी से संपक करना है।

ाथिमक िचिक ा के मुख उ े ो ंको तीन मुख िबंदुओ ंम सं ेिपत िकया 
जा सकता है: (1.1.03 देख)

ASSESSING THE SICK OR INjURED

PRIMARY SURVEY
•Is an initial rapid assessment of a casualty to

establis h and treat conditions  t hat are an
immediate threat to life.
DANGER
RESPONSE
AIRWAY
BREATHING
CIRCULATION

DRABC

आगे के नुकसान को रोक (Fig  1)

ABC या ाथिमक िचिक ा : ABC वायुमाग, ास और प रसंचरण के 
िलए खड़ा है (Fig  2)
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ास (Fig  3,4 और 5)
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ब मू  घंटे (Fig  6)

सफाई और डेिसंग (Fig  7)

सहायता आने तक पीिड़त के साथ रहे ं: जब तक सहायता नही ं िमल 
जाती, तब तक पीिड़त के िलए एक शांत उप ित बनने का यास कर।

बेहोशी की हालत

चेतना के नुकसान से जान को खतरा हो सकता है यिद  अपनी पीठ 
पर है और जीभ गले के पीछे िगर गई है, िजससे वायुमाग अव  हो गया 
है। बेहोशी का कारण जानने से पहले यह सुिनि त कर ल िक  सांस 
ले रहा है। यिद चोट अनुमित देती ह, तो हताहत की गदन को बढ़ाकर ठीक 

करने की ित म रख। (Fig 8) बेहोश हताहत को कभी भी मंुह से कुछ भी 
न द। बेहोशी िजसे कोमा भी कहा जाता है, एक गंभीर जीवन-धमकी वाली 

ित है, जब कोई  पूरी तरह से बेहोश हो जाता है और कॉल, बाहरी 
उ ेजना का जवाब न द। लेिकन मूल दय, ास, र  प रसंचरण अभी भी 
बरकरार हो सकता है, या वे िवफल भी हो सकते ह यिद अनुपचा रत होने 
पर यह मृ ु का कारण बन सकता है।

पुन ा  ित (Fig  8)

ाथिमक उपचार (Fig  9)

थकान (Fig  10)
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ाथिमक उपचार पेटी (First-aid box)

छोटे, म म और बड़े डेिसंग: ये बंधी पि यो ंके साथ बाँझ पैड होते ह 
िजनका उपयोग भारी र ाव को िनयंि त करने और मामूली घावो ंको कवर 
करने के िलए िकया जा सकता है। ि कोणीय पि याँ - ये उपकरण का एक 
अ ंत ब मुखी टुकड़ा ह। एक पैड म मुड़ा आ, उ  एक ठंडे संपीड़न के 
प म या एक ददनाक े  के आसपास पैिडंग के प म इ ेमाल िकया 

जा सकता है। वे जलने या बड़े ै प के िलए कवर दान कर सकते ह और 
टूटी ई हि यो ंका समथन कर सकते ह।

िचपकने वाली प ी (छोटे घावो ंके िलए), गैर-िचपकने वाली बाँझ डेिसंग 
(िविभ  आकार), सुर ा टेप, िचपकने वाला टेप और हाइपोएलजिनक टेप। 
डेिसंग को आकार म काटा जा सकता है और खरोचं, जलन और छोटे घावो ं
को कवर करने के िलए इ ेमाल िकया जा सकता है।

गौज ैब (Gauze swabs): घावो ंको साफ करने के िलए पानी के 
साथ योग करने के िलए।

ऐस बडेज, कं ेशन बडेज, ूबलर बडेज: मोच और ेन को सहारा देने 
म इ ेमाल के िलए।

िड ोजेबल द ाने (Disposable gloves) : शरीर के तरल पदाथ 
के बंधन म उपयोग के िलए।

कंुद िसरे वाली कची : िचमटी। (Blunt-ended scissors : twee-
zers.)

प रवहन सुर ा (Transport safety) : सबसे सुरि त तरीको ंम से 
एक का योग कर।

CPR (कािडयो-प ोनरी रसिसटेशन)CPR (Cardio-Pulmo-
nary Resuscitation): सीपीआर जीवन को बनाए रखने वाला हो 
सकता है। यिद कोई सीपीआर म िशि त है और  को घुटन हो रही 
है या उसे सांस लेने म किठनाई हो रही है, तो तुरंत सीपीआर शु  कर। 
हालांिक, अगर कोई सीपीआर म िशि त नही ंहै, तो यास न कर ोिंक 
आप आगे चोट का कारण बन सकते ह। लेिकन ादातर लोग इसे गलत 
करते ह। भीड़-भाड़ वाले े  म ऐसा करना एक किठन ि या है। इसके 
अलावा, ऐसे कई अ यन ह जो यह सुझाव देते ह िक जब वे केवल छाती को 
संकुिचत करते ह तो उनकी तुलना म पीिड़तो ंको सांस लेने से कोई जीिवत 
लाभ नही ंहोता है। दूसरा, गलत जगहो ंपर सही पतरेबाज़ी करना ब त मु ल 
है। लेिकन सीपीआर, अगर अ िधक कुशल ाथिमक उपचारकताओ ं ारा 
सावधानी से िकया जाए तो यह एक ऐसा पुल है जो मह पूण अंगो ंको तब 
तक ऑ ीजन यु  रखता है जब तक िक मेिडकल टीम नही ंआ जाती।

मृ ु की घोषणा (Declaring death) : दुघटना ल पर पीिड़त की मृ ु 
की घोषणा करना सही नही ंहै। यह यो  िचिक ा डॉ रो ं ारा िकया जाना है।

आपात ित की रपोट कैसे कर? (How to report an emer-
gency?)

आपात ित की रपोट करना उन चीजो ंम से एक है जो काफी सरल लगती 
है, जब तक िक वा व म आपातकालीन ितयो ंम मुकदमा नही ंिकया जाता 
है। दुघटना ल पर सदमे की भावना ा  है। बड़ी भीड़ केवल िज ासु 

कृित के साथ ही इक ा होती है, लेिकन पीिड़तो ंकी मदद के िलए हाथ 
नही ंबढ़ाती। यह सड़क िकनारे चोटो ंम आम है। कोई भी राहगीर पीिड़तो ं
की सहायता के िलए शािमल नही ंहोना चाहेगा। इसिलए ाथिमक िचिक ा 
बंधन अ र घायल यो ंकी देखभाल करना ब त मु ल होता है। 
ाथिमक उपचार करने वालो ंको आसपास की भीड़ को िनयंि त करने, बचाव 
दल से संवाद करने, ए ुलस आिद को बुलाने के िलए ब -काय रणनीित 
को अनुकूिलत करने की आव कता है, यह सब एक साथ िकया जाना 
चािहए। ऐसी आपात ितयो ंके िलए मोबाइल फोन अिधक मदद करता 
है। सम ाओ ंसे संपक करने के िलए कुछ िदशािनदश नीचे िदए गए ह।

ित की ता ािलकता का आकलन कर। इससे पहले िक आप िकसी 
आपात ित की रपोट कर, सुिनि त कर िक ित वा व म अ ाव क 
है। आपातकालीन सेवाओ ंके िलए कॉल कर यिद आपको लगता है िक कोई 

ित जीवन के िलए खतरा है या अ था अ ंत िवघटनकारी है।

•   एक अपराध, िवशेष प से वह जो वतमान म चल रहा है। यिद आप 
िकसी अपराध की रपोट कर रहे ह, तो अपराध करने वाले  का 
भौितक िववरण द।

•   आग, यिद आप आग की सूचना दे रहे ह, तो वणन कर िक आग कैसे 
लगी और यह वा व म कहां त है। अगर कोई पहले ही घायल हो 
चुका है या लापता है, तो उसकी भी रपोट कर।

•   एक जीवन-धमकी वाली िचिक ा आपात ित िजस पर त ाल ान 
देने की आव कता है। यिद आप िकसी िचिक ा आपात ित की 
रपोट कर रहे ह, तो बताएं िक घटना कैसे ई और  वतमान म 
कौन से ल ण दिशत करता है।

•   एक कार दुघटना - ान, चोटो ंकी गंभीर कृित, वाहन का िववरण 
और पंजीकरण, शािमल लोगो ंकी सं ा आिद।

आपातकालीन सेवाओ ंको कॉल कर (Call emergency services) 
: आपातकालीन नंबर बदलता रहता है - पुिलस और फायर के िलए 100, 
ए ुलस के िलए 108।

अपने ान की रपोट कर (Report your location): आपातकालीन 
िड ैचर सबसे पहले आपसे यह पूछेगा िक आप कहां त ह, तािक 
आपातकालीन सेवाएं यथाशी  वहां प ंच सक। सटीक सड़क का पता द, 
यिद आप सटीक पते के बारे म सुिनि त नही ंह, तो अनुमािनत जानकारी द।

िड ैचर को अपना फोन नंबर द (Give the dispatcher your 
phone number) : िड ैचर के पास यह जानकारी होना भी ज री है, 
तािक ज रत पड़ने पर वह कॉल बैक कर सके।

आपातकाल की कृित का वणन कर (Describe the nature of 
the emergency) : शांत,  आवाज म बोल और िड ैचर को बताएं 
िक आप ो ंबुला रहे ह। सबसे मह पूण िववरण पहले द, िफर ेषक के 
अनुवत  ो ंका यथासंभव सव म उ र द।

जब तक आपको ऐसा करने का िनदश न िदया जाए, तब तक फोन न रख। 
िफर आपके ारा िदए गए िनदशो ंका पालन कर।
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ाथिमक उपचार कैसे कर ? (How to do basic first aid?)

बुिनयादी ाथिमक िचिक ा से ता य िकसी ऐसे  की ज रतो ंका 
आकलन करने और उ  संबोिधत करने की ारंिभक ि या से है जो 
घुटन, िदल का दौरा, एलज , दवाओ ंया अ  िचिक ा आपात ितयो ंके 
कारण शारी रक संकट म है। बुिनयादी ाथिमक िचिक ा िकसी  
की शारी रक ित और उपचार के सही तरीके को शी ता से िनधा रत 
करने की अनुमित देती है।

ाथिमक उपचार के िलए मह पूण िदशािनदश (Important guide-
line for first-aiders)

ित का मू ांकन कर ( ा ऐसी चीज ह जो ाथिमक िचिक ा करने वाले 
को जो खम म डाल सकती ह)? जब आग, जहरीले, धुएं, गैसो,ं अ र इमारत, 
िबजली के तार या अ  खतरनाक प र  जैसी दुघटनाओ ंका सामना 
करना पड़ता है, तो ाथिमक उपचार करने वाले को ब त सावधानी बरतनी 
चािहए िक ऐसी ित म ज बाजी न कर, जो घातक सािबत हो सकती है।

A-B-C याद रख (Remember A-B-Cs): ाथिमक िचिक ा के ABC 
तीन मह पूण चीजो ंको संदिभत करते ह िज  ाथिमक उपचारकताओ ं
को देखने की आव कता होती है।

•   वायुमाग - ा  के पास अबािधत वायुमाग है?

•   ास - ा  ास ले रहा है?

•   प रसंचरण - ा  मुख नाड़ी िबंदु (कलाई, कैरोिटड धमनी, 
कमर) पर नाड़ी िदखाता है

पीिड़त को िहलाने से बच (Avoid moving the victim): पीिड़त 
को तब तक िहलाने से बच जब तक िक वह त ाल खतरे म न हो। पीिड़त 
को ानांत रत करने से अ र चोट लग सकती है, खासकर रीढ़ की ह ी 
की चोटो ंके मामले म।

आपातकालीन सेवाओ ंको कॉल कर (Call emergency services): 
मदद के िलए कॉल कर या िकसी और को ज  से ज  मदद के िलए 
कॉल करने के िलए कह। यिद दुघटना ल पर अकेले ह, तो मदद के िलए 
पुकारने से पहले ास को ािपत करने का यास कर, और पीिड़त को 
अकेला न छोड़।

िति या िनधा रत कर  (Report your location): यिद कोई  
बेहोश है, तो उसे धीरे से िहलाकर और उससे बात करके उसे जगाने की 
कोिशश कर।

यिद  अनु रदायी रहता है, तो ान से उ  साइड ( रकवरी पोजीशन) 
पर रोल कर और अपने वायुमाग को खोल।

•  िसर और गदन को एक सीध म रख।

•  उनका िसर पकड़कर उनकी पीठ पर सावधानी से रोल कर।

•  ठु ी को ऊपर उठाकर वायुमाग खोल।

सांस लेने के संकेतो ंको देख, सुन और महसूस कर : पीिड़त की छाती 
को उठने और िगरने के िलए देख, सांस लेने की आवाज सुन।

यिद पीिड़त सांस नही ंले रहा है, तो नीचे िदया गया अनुभाग देख।

•   अगर पीिड़त सांस ले रहा है, लेिकन बेहोश है, तो िसर और गदन को 
शरीर के साथ जोड़कर रखते ए, उ  अपनी तरफ घुमाएं। यह मंुह 
को बाहर िनकालने म मदद करेगा और जीभ या उ ी को वायुमाग को 
अव  करने से रोकेगा।

पीिड़त के प रसंचरण की जाँच कर: पीिड़त के रंग को देख और उनकी 
नाड़ी की जाँच कर (कैरोटीड धमनी एक अ ा िवक  है, यह गदन के 
दोनो ंओर, जबड़े की ह ी के नीचे त होती है)। यिद पीिड़त की न  
नही ंहै, तो CPR शु  कर।

र ाव, आघात और अ  सम ाओ ंका आव कतानुसार इलाज कर: 
यह ािपत करने के बाद िक पीिड़त सांस ले रहा है और उसकी नाड़ी है, 
िकसी भी र ाव को िनयंि त करने के िलए अगली ाथिमकता होनी 
चािहए। िवशेष प से आघात के मामले म, सदमे को रोकना ाथिमकता 
है। कुछ तरीको ंका उ ेख Fig 11, 12, 13 और 14 म िकया गया है िक 
पीिड़तो ंसे कैसे िनपटा जाए।

•   खून बहना बंद कर : िकसी आघात पीिड़त को बचाने के िलए र ाव 
पर िनयं ण सबसे मह पूण चीजो ंम से एक है। र ाव के बंधन के 
िकसी अ  तरीके को आजमाने से पहले घाव पर सीधे दबाव का योग 
कर।

•   झटके का इलाज: आघात, शरीर म र  के वाह म कमी, अ र 
शारी रक और कभी-कभी मनोवै ािनक आघात के बाद होता है। सदमे 
म एक  को अ र बफ की ठंडी चा होती है, उ ेिजत हो जाता 
है या उसकी मानिसक ित बदल जाती है, और चेहरे और होठंो ंके 
आसपास की चा का रंग पीला हो जाता है। अनुपचा रत, झटका घातक 
हो सकता है। िजस िकसी को भी गंभीर चोट या जीवन-धमकी की ित 
का सामना करना पड़ा है, उसे सदमे का खतरा है।

•   घुटन का िशकार: घुटन िमनटो ंम मृ ु या ायी म  ित का 
कारण बन सकती है।

•   जले का उपचार कर: थम और ि तीय िड ी जले को ठंडे पानी म 
डुबोकर या श करके उपचार कर। ीम, म न या अ  मलहम 
का योग न कर और फफोले न फूट। थड िड ी बन को एक नम कपड़े 
से ढंकना चािहए। जलने से कपड़े और आभूषण हटा द, लेिकन जले ए 
कपड़ो ंको हटाने की कोिशश न कर जो जले ए ह।

•   झटके का इलाज कर: यिद पीिड़त के िसर पर चोट लगी है, तो िहलाना 
के ल ण देख। सामा  ल ण ह; चोट, भटकाव या ृित हािन, च र, 
मतली और सु ी के बाद चेतना की हािन।

•   रीढ़ की ह ी म चोट के िशकार का इलाज कर: यिद रीढ़ की ह ी 
म चोट का संदेह है, तो यह िवशेष प से मह पूण है, पीिड़त के िसर, 
गदन या पीठ को तब तक न िहलाएं जब तक िक वे त ाल खतरे म न 
हो।ं
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OSH के िलए बुिनयादी ावधान (Basic provisions for OSH)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• भारत के कानून के तहत सुरि त, ा , क ाण के बुिनयादी ावधानो ंको बताएं।

भारत म 50 से अिधक वष  से ावसाियक ा  और सुर ा पर कानून 
है। एक सुरि त और ा  काय का वातावरण ेक कायकता का मूल 
अिधकार है। अनु े द 24 के तहत ावसाियक सुर ा और ा  के िलए 
संवैधािनक ावधान - चौदह वष से कम उ  के िकसी भी ब े को िकसी 
कारखाने या खदान म काम करने के िलए या अ  खतरनाक रोजगार म 
नही ंलगाया जाएगा।

अनु े द 39 (E एंड F) - रा  िवशेष प से अपनी नीित को सुरि त 
करने की िदशा म िनदिशत करेगा।

यह िक िमको,ं पु षो ंऔर मिहलाओ ंके ा  और ताकत और ब ो ं
की कोमल उ  का दु पयोग नही ंिकया जाता है और नाग रको ंको उनकी 
उ  और ताकत के अनुपयु  वसायो ंम वेश करने के िलए आिथक 
आव कता से मजबूर नही ंिकया जाता है।

च िक ब ो ंको  तरीके से और तं ता और स ान की ित म 
िवकिसत होने के अवसर और सुिवधाएं दी जाती ह और बचपन और युवाओ ं
को शोषण से और नैितक और भौितक प र ाग के खलाफ संरि त िकया 
जाता है।

अनु े द 42 - रा  काम की ायसंगत और मानवीय ित और सूित 
राहत सुिनि त करने का ावधान करेगा।

रा ीय नीित (National policy)

भारत के संिवधान म सुर ा और ा  का ब त मह पूण ान है जो 14 
वष से कम उ  के ब ो ंको कारखानो,ं खानो ंऔर खतरनाक वसायो ंम 
रोजगार पर रोक लगाता है। नीित का उ े  सभी िमको ंके ा  और 
श  की र ा करना है। यह िमको ंकी उ  और ताकत के िलए अनुपयु  
वसायो ंम रोजगार को रोकता है। काम की ायोिचत और मानवीय दशाओ ं
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को सुिनि त करने के िलए ावधान करना रा  की नीित है। संिवधान एक 
ापक ढांचा दान करता है िजसके तहत ावसाियक ा  और सुर ा 

के िलए नीितयां और काय म ािपत िकए जा सकते ह।

रा ीय कानून (National Legislation)

कानून सुर ा के िलए एक आव क आधार दान करता है। साथक और 
भावी कानून बनने के िलए वै ािनक ान िवकिसत होने पर िनयिमत प 
से समी ा और अ तन िकया जाना चािहए।

ावसाियक सुर ा, ा  और क ाण को कवर करने वाले सबसे 
मह पूण कानून ह:

•   कारखाना अिधिनयम 1948. 1954, 1970, 1976, 1987 म संशोधन 
िकया गया।

•   खान अिधिनयम, 1952।

•   डॉक वकस  (सुर ा, ा  और क ाण) अिधिनयम, 1986।

•   बागान म अिधिनयम, 1951।

•   िव ोटक अिधिनयम, 1984।

•   पेटोिलयम अिधिनयम, 1934।

•   कीटनाशक अिधिनयम, 1968।

•   भारतीय बॉयलर अिधिनयम, 1923।

•   भारतीय िवधुत अिधिनयम, 1910।

•   खतरनाक मशीन (िविनयम) अिधिनयम, 1983।

•   भारतीय परमाणु ऊजा अिधिनयम, 1962।

•   रेिडयोलॉिजकल सुर ा िनयम, 1971।

•   खतरनाक रसायनो ंका िनमाण, भंडारण और आयात िनयम, 1989।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.1.08 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - िश ण और सुर ा का मह   

सुर ा अ ास - अि शामक (Safety practice - fire extinguishers)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• आग लगने के भावो ंके बारे म बताएं
• कायशाला म आग लगने के कारणो ंका उ ेख कर
• आग की रोकथाम के िलए ासंिगक दहन के िलए आव क शत बताएं
• आग से बचाव के िलए उठाए जाने वाले सामा  एहितयाती उपायो ंका उ ेख कर।

आग लनशील पदाथ का जलना है। एक अवांिछत ान पर और एक 
अवांिछत अवसर पर और बेकाबू मा ा म आग संपि  और साम ी को 
नुकसान प ंचा सकती है या न  कर सकती है। आग लगने से लोग घायल 
हो जाते ह और कभी-कभी तो जान भी चली जाती है। इसिलए आग को 
रोकने के िलए हर संभव यास करना चािहए। जब आग के कोप का पता 
चलता है, तो उसे त ाल सही कारवाई से िनयंि त और बुझाना चािहए।

ा आग को रोकना संभव है? जी हां, आग लगाने वाले तीन कारको ंम से 
िकसी एक को ख  करके। (Fig  1)

आग की रोकथाम (Preventing fires)

अिधकांश आग छोटे कोपो ंसे शु  होती ह जो िकसी का ान नही ंरहती 
जलती ह जब तक िक वे बेकाबू प रमाण की बड़ी आग नही ंबन जाती ह। 
अिधकांश आग को अिधक सावधानी से और सरल सामा  ान के कुछ 
िनयमो ंका पालन करके रोका जा सकता है।

िवषम कोनो ंम लनशील कूड़ा-करकट (तेल, ै प लकड़ी, कागज आिद 
से लथपथ कॉटन वे  ) के जमा होने से आग लगने का खतरा होता है। सं ह 
िबंदुओ ंपर मना िकया जाना चािहए।

िबजली के उपकरणो ंम आग लगने का कारण दु पयोग या उपे ा है। ढीले 
कने न, गलत रेटेड यूज़ या केबल, अितभा रत सिकट अिधक ताप का 
कारण बनते ह जो बदले म आग का कारण बन सकते ह। केबलो ंम कंड रो ं
के बीच इ ुलेशन को नुकसान भी आग का कारण बनता है।

कपड़े और अ  चीज िजनम आग लग सकती है, उ  हीटर से दूर रखना 
चािहए। सुिनि त कर िक काय िदवस के अंत म हीटर बंद है।

अ िधक लनशील तरल पदाथ और पेटोिलयम िम ण (पतले, िचपकने 
वाले घोल, सॉ ट्स, िम ी के तेल, रट, एलपीजी गैस आिद) को एक 
अलग ान पर सं िहत िकया जाना चािहए िजसे लनशील साम ी भंडारण 
े  कहा जाता है।

जब वे उपयोग म न हो ंतो ोलप और टॉच को जलते ए नही ंछोड़ना चािहए।

आग और अनुशंिसत बुझाने वाले एजटो ंका वग करण। (Classifica-

tion of  fires and recommended extinguishing agents.)

ईंधन की कृित की ि  से आग को चार कारो ंम वग कृत िकया जाता है।

िविभ  कार की आग को अलग-अलग तरीको ंसे और अलग-अलग बुझाने 
वाले एजटो ंसे िनपटना पड़ता है।

एक एजट आग बुझाने के िलए इ ेमाल की जाने वाली साम ी या पदाथ 
है, और आमतौर पर (लेिकन हमेशा नही)ं आग बुझाने वाले यं  म आग म 
िछड़काव के िलए एक तं  के साथ होता है।

िकसी िवशेष कार की आग के िलए सही कार के एजट को जानना मह पूण 
है; गलत का उपयोग करने से चीज खराब हो सकती ह।

‘िवधुत आगʼ के िलए कोई वग करण नही ंहै, ोिंक ये केवल उन सामि यो ं
म आग ह जहां िबजली मौजूद है।

आग के जलने के िलए संयोजन म मौजूद होने वाले कारक इस कार ह।

ईधंन कोई भी पदाथ, तरल, ठोस या गैस यिद ऑ ीजन और पया  उ  
तापमान िदया जाए तो वह जल जाएगा।

ताप  हर ईंधन एक िनि त तापमान पर जलने लगेगा। ठोस और तरल पदाथ 
गम करने पर वा  छोड़ते ह और यह वा  ही िलत होती है। कुछ 
तरल पदाथ सामा  कमरे के तापमान जैसे 15oC पर भी वा  छोड़ते ह, 
उदाहरण के िलए। पेटोल।

ऑ ीजन आमतौर पर आग को जलाने के िलए हवा म पया  मा ा म 
मौजूद होती है।

आग बुझाना (EXTINGUISHING OF FIRES)

इनम से िकसी भी कारक को संयोजन से अलग करने या हटाने से आग बुझ 
जाएगी। इसे ा  करने के तीन बुिनयादी तरीके ह।

•   आग के आसपास के ईंधन को हटाकर ईंधन की आग को बुझाना।

•   ूथ रंग - यानी आग को फोम, रेत आिद से ढककर ऑ ीजन की 
आपूित से अलग करना।

•   ठंडा करना - यानी तापमान कम करने के िलए पानी का उपयोग करना।
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gnihsiugnitxEleuF

CLASS ‘A’ Fire Wood, paper, cloth etc. Most effective i.e. cooling with water. Jets of
erif eht fo esab eht no deyarps eb dluohs retaw.slairetam diloS

and then gradually upwards.

CLASS ‘B’ Fire Flammable liquids & Should be smothered. The aim is to cover the
eht sah sihT .diuqil gninrub eht fo ecafrus eritnesdilos elbaifiuqil

effect of cutting off the supply of oxygen to the
fire.

Water should never be used on burning liquids.

Foam, dry powder or CO2 may be used on this
type of fire.

CLASS ‘C’ Fire Gas and liquified gas Extreme caution is necessary in dealing with
liquified gases. There is a risk of explosion and
sudden spreading of fire in the entire vicinity. If an
appliance fed from a cylinder catches fire - shut
off the supply of gas. The safest course is to raise
an alarm and leave teh fire to be dealt with by
trained personnel.

Dry powder extinguishers are used on this type
of fire.

Special powders have now been developed which
are capable of controlling and/ or extinguishing
this type of fire.

stnega gnihsiugnitxe erif fo egnar dradnats ehTslatem gnivlovnIeriF ’D‘ SSALC
is inadequate or dangerous when dealing with
metal fires.

Fire on electrical equipment.

Carbon dioxide, dry powder and vapourising
liquid (CTC) extinguishers can be used to deal
with fires in electrical equipment. Foam or liquid
(e.g. Water) extinguishers must not be used on
electrical equipment under any circumstances.
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अि शामक के कार (Types of extinguishers)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िविभ  कार के अि शामको ंम अंतर करना
• आग की ेणी के आधार पर उपयोग िकए जाने वाले अि शामक के सही कार का िनधारण कर
• आग लगने की ित म अपनाई जाने वाली सामा  ि या का वणन कर।

आग बुझाने वाला यं , ाला बुझाने वाला यं  या बस बुझाने वाला एक 
सि य अि  सुर ा उपकरण है िजसका उपयोग छोटी आग को बुझाने या 
िनयंि त करने के िलए िकया जाता है, अ र आपातकालीन ित म। यह 
एक ऑटोऑफ़ िनयं ण आग पर उपयोग के िलए अिभ ेत नही ंहै।

आग के िविभ  वग  से िनपटने के िलए िविभ  कार के अि शामक ‘एजटʼ 
के साथ कई कार के अि शामक उपल  ह। (Fig  1)

पानी से भरे अि शामक (Water-filled extinguishers)

ऑपरेशन के दो तरीके ह। (Fig  2)

-   गैस कारतूस कार

-   सं िहत दबाव कार

संचालन के दोनो ंतरीको ंके साथ, संपक को संरि त करने और अनाव क 
पानी की ित को रोकने के िलए, आव कतानुसार िनवहन को बािधत 
िकया जा सकता है।

फोम ए िटंगुइशर (Foam extinguishers) (Fig  3)

ये सं िहत दबाव या गैस कािटज कार के हो सकते ह।

उपयोग करने से पहले हमेशा बुझाने वाले यं  पर ऑपरेिटंग िनदशो ंकी 
जांच कर।

फोम बुझाने वाले यं  इसके िलए सबसे उपयु  ह:

-  लनशील तरल आग

-  चल रही तरल आग

जहां िबजली के उपकरण शािमल ह, वहां इ ेमाल नही ंिकया जाना चािहए।

शु  पाउडर बुझाने वाले यं  (Dry powder extinguishers) 
(Fig  4)

शु  पाउडर से यु  ए िटंगुइशर गैस कािटज या ोड ेशर टाइप के 
हो सकते ह। उप ित और संचालन का तरीका पानी से भरे ए के समान 
ही है। मु  िविश  िवशेषता कांटा के आकार का नोजल है। वग D की 
आग से िनपटने के िलए पाउडर िवकिसत िकए गए ह।

काबन डाइऑ ाइड (CO2) [Carbon dioxide (CO2)

इस कार को िविश  आकार के िड चाज हॉन ारा आसानी से पहचाना 
जाता है। (Fig  5)

BN वग की आग के िलए उपयु । सबसे उपयु  जहां जमा ारा संदूषण 
से बचा जाना चािहए। खुली हवा म आम तौर पर भावी नही ंहै।

उपयोग करने से पहले हमेशा कंटेनर पर ऑपरेिटंग िनदशो ंकी जांच कर। 
ऑपरेशन के िविभ  गैजेट्स जैसे - ंजर, लीवर, िटगर आिद के साथ 
उपल  है।
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हेलोन ए िटंगुइशर (Halon extinguishers) (Fig  6)

शोधक अि शामक काबन टेटा ोराइड और ोमो ोरोिड ोरो मीथेन 
(BCF) से भरे जा सकते ह। वे या तो गैस कािटज या सं िहत दबाव कार 
के हो सकते ह।

वे तरल पदाथ डालने वाली छोटी आग को बुझाने म अिधक भावी होते ह। 
ये अि शामक िवधुत उपकरण पर उपयोग करने के िलए िवशेष प से 
उपयु  और सुरि त ह ोिंक रसायन िवधुत प से गैर- वाहकीय ह।

इन अि शामको ंसे िनकलने वाला धंुआ खतरनाक होता है, खासकर सीिमत 
जगह म।

आग लगने की ित म अपनाई जाने वाली सामा  ि या अपनाई जानी 
चािहए।

-   अलाम उठाएं।

-   सभी मशीनरी और िबजली (गैस और िबजली) बंद कर द।

-   दरवाजे और खड़िकयां बंद कर, लेिकन उ  लॉक या बो  न कर। 
यह आग को दी जाने वाली ऑ ीजन को सीिमत कर देगा और इसे 
फैलने से रोकेगा।

-   अगर आप सुरि त प से कर सकते ह तो आग से िनपटने का यास 
कर। फंसने का जो खम न ल।

-   कोई भी  जो आग से लड़ने म शािमल नही ंहै, उसे आपातकालीन 
िनकास का उपयोग करके शांित से िनकल जाना चािहए और िनधा रत 
िवधानसभा िबंदु पर जाना चािहए। ऐसा करने म िवफलता का मतलब 
यह हो सकता है िक कुछ  बेिहसाब ह और दूसरो ंको खुद को 
जो खम म डालने के िलए खुद को खोजने के िलए खुद को परेशानी म 
डालना पड़ सकता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.1.08 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



39

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.09 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

डाइंग उपकरण - डाइंग बोड, िमनी डा र (Drawing equipment - drawing board, mini 
drafter)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• डाइंग बोड और िमनी डा र के िनमाण और उपयोग के बारे म बताएं
• IS:1444-1989 . के अनुसार डाइंग बोड के मानक आकार बताएं
• डाइंग काय म सेट- ायर के उपयोग बताएं
• िविभ  डाइंग अनु योगो ंके िलए पिसल ेड का चयन कर
• ढाल िमटाने का उ े  बताएं।

डाइंग ऑिफस म आमतौर पर इ ेमाल होने वाले उपकरण िन िल खत ह।

डाइंग बोड (Drawing board) (Fig  1) : डाइंग बोड डा ्समैन के 
मु  उपकरणो ंम से एक है। इसका उपयोग डाइंग बनाने के िलए डाइंग 
पेपर/टेिसंग पेपर को सहारा देने के िलए िकया जाता है। यह लगभग 25 
िममी मोटी या मेसोनाइट की अ ी तरह से अनुभवी लकड़ी की पि यो ंसे 
बना है, जो गांठो ंऔर ताने से मु  है। यह इतना नरम होना चािहए िक इसम 
डाइंग िपन डाले और िनकाले जा सक। ॉटेड जोड़ो ंम ू  ारा दो बैटन 
को बोड पर बांधा जाता है। वे िव पण को रोकते ह और साथ ही  के 
िव ार और संकुचन की अनुमित देते ह।

डाइंग बोड के छोटे िकनारो ंम से एक, “आबनूस िकनारे” (कठोर लकड़ी) 
के साथ दान िकया गया है जो पूरी तरह से सीधा है।

मानक डाइंग बोड IS:1444-1989 के अनुसार िन ानुसार नािमत िकए 
गए ह।

डाइंग बोड के छोटे िकनारो ंम से एक, “आबनूस िकनारे” (कठोर लकड़ी) 
के साथ दान िकया गया है जो पूरी तरह से सीधा है।

मानक डाइंग बोड IS:1444-1989 के अनुसार िन ानुसार नािमत िकए 
गए ह।

काम करने वाला िकनारा (आबनूस) सीधा होना चािहए।

आजकल डाइंग बोड लेिमनेटेड सतहो ंके साथ उपल  ह। इसकी सतह 
पर एक सीधा िकनारा रखकर समतलता की जाँच की जा सकती है। यिद 
उनके बीच कोई काश नही ंगुजरता है, तो सतह पूरी तरह से सपाट है।

पिसल, ेड और चयन - इरेज़र का उपयोग

पिसल (Pencils) (Fig  2): डाइंग ऑिफस म, मानक पिसल (लकड़ी 
म सीसा) और अध- चािलत पिसल का उपयोग िकया जाता है। वांिछत 
ेड ा  करने के िलए पिसल लीड अलग-अलग अनुपात के काओिलन 

(िम ी) के साथ ेफाइट से बने होते ह। काओिलन िजतना अिधक होगा, 
कठोरता उतनी ही अिधक होगी।

पिसल के ेड (Grades of pencils): पिसल को सीसे की कठोरता 
या कोमलता के अनुसार वग कृत िकया जाता है।

सबसे कठोर पिसल 9H ेड की है और सबसे नरम पिसल 7B ेड की है। 
पिसल के ेड का चयन आव क लाइन काय के कार और कागज पर 
इसका उपयोग करने पर िनभर करता है।

सॉ  लेड पिसल का उपयोग मोटे और गहरे रंग की लाइन वक बनाने के 
िलए िकया जाता है, लेिकन वे ज ी खराब हो जाती ह। म म ेड एच, 2 
एच का उपयोग सामा  लाइन के काम के साथ-साथ लेट रंग के िलए भी 
िकया जाता है।

कठोर ेड लीड ह ी और पतली रेखाएं उ  करती ह। अिधकांश िनमाण 
लाइन का काम 4H, 5H और 6H पिसल लीड के साथ िकया जाता है, जो 
दबाव डालने से पतले लेिकन पया  प से गहरे रंग का उ ादन करता 
है। गत श और िलखने की शैली के आधार पर, सही पिसल का 
चयन िकया जा सकता है।

Sl .Designatio nSize (mm)
No.

1D 0 1500 x 1000 x 25

2D 1 1000 x 700 x 25

3D 2 700 x 500 x 15

4D 3 500 x 350 x 15

n
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सेट ायर (Set square)(IS:1361-1988): पारदश  से ुलाइड/
ा क सेट े यर को ाथिमकता दी जाती है और आमतौर पर इबोनाइट 

के बजाय इनका उपयोग िकया जाता है। वे सं ा म दो ह, ेक का एक 
कोना 90° का है। 250 mm लंबा 60°-30° और 200 mm लंबा 45° 
वाला सेट े यर उपयोग के िलए सुिवधाजनक है। सेट े यर कभी-कभी 
आंत रक तनाव के कारण अपनी सटीकता खो देते ह। इसिलए समय-समय 
पर इनकी जांच कराते रहना चािहए। (Fig  4)

कभी-कभी सेट ायर म च कव होते ह। ैितज रेखाओ ंको छोड़कर 
सभी सीधी रेखाएँ खीचंने के िलए सेट ायर का उपयोग िकया जाता है। 
िमनी डा र का उपयोग करके ैितज रेखाएँ खीचंना सुिवधाजनक है।

िमनी डा र की सहायता से और 15° के गुणको ंम 45°, 30°-60° सेट े रो,ं 
कोणीय रेखाओ ंम हेर-फेर; िकसी दी गई झुकी ई रेखा के समानांतर और 
उस पर लंबवत रेखाएँ खीचंी जा सकती ह।

ैजुएटेड, बेवल एज और च कव ओपिनंग वाले सेट ायर बेहतर ह। 
इनका उपयोग िचकने व ो ंको खीचंने के िलए भी िकया जाता है। सेट े यर 
को कभी भी पेपर िटिमंग के िलए गाइड के प म इ ेमाल नही ं िकया 
जाना चािहए।

े  (Scales) : े   का उपयोग आयामो ंको ानांत रत करने और 
या मापने के िलए िकया जाता है। वे लकड़ी, ील, हाथीदांत, से ुलाइड या 
ा क से बने होते ह, ेनलेस ील के े   अिधक िटकाऊ होते ह। 

उपयोग िकए गए िविभ  कार के े   को Fig 1,2 और 3 म िदखाया 
गया है। वे या तो सपाट, बेवल िकनारे या ि कोणीय ॉस-से न ह। 15 
cm लंबे, 2 cm चौड़े या 30 cm लंबे 3.5 cm चौड़े ैट े   के े   
सामा  उपयोग म ह। मोटे ैट े   पर पतले खंड या बेवल

धार वाले े  को ाथिमकता दी जाती है। पतले/पतले िकनारे के े   
का उपयोग करते समय समानांतर ुिट शू  या कम से कम होगी। (Fig  5)

डाइंग पेपर या टेिसंग पेपर पर िकसी भी डाइंग के िलए, रेखाएं काली होनी 
चािहए, िवशेष प से ऐसे Fig िज  पुन: ुत िकया जाना है। इस योजन 
के िलए, चुनी गई पिसल जेट काली रेखाओ ंको उ  करने के िलए पया  
नरम होनी चािहए और साथ ही इतनी कठोर होनी चािहए िक आसानी से 
गल न जाए। सामा  कामकाजी दबाव म िबंदु को उखड़ना नही ंचािहए। 
पिसल स  नही ंहोनी चािहए और सामा  दबाव के साथ डाइंग करते 
समय कागज पर खांचे कटे ए होने चािहए, कागज (गुणव ा) और मौसम 
की ित के आधार पर पिसल H, 2  या H, 3 एच का चयन िकया जाता है।

गिमयो ंम तापमान म वृ  के कारण पिसल की लीड नरम हो जाती है, 
इसिलए थोड़ी स  पिसल का उपयोग िकया जा सकता है नरम ेड पिसल 
का उपयोग अ रो ंऔर तीर के िसर के िलए िचकनी सतहो ंपर िकया जाता 
है। बरसात के मौसम म या जब नमी अिधक होती है, तो डाइंग पेपर फैल 
जाता है और झु रयाँ बन जाती ह, पिसल का लेड स  हो जाता है। इसिलए 
सॉ  पिसल का इ ेमाल करना चािहए। आप जो भी पिसल का उपयोग 
करते ह, हमेशा गुणव ा वाली पिसल/लीड जैसे शु , कोिहनूर, अ रा 
आिद को ाथिमकता द।

बेहतर लाइन वक के िलए, यानी घनी काली रेखाएँ, ऐसे कागज़ को ाथिमकता 
द िजसम ब त अिधक दाँत न हो ं(खुरदरापन)।

पिसल का चयन (Selection of pencils): पिसल ेड एक ांड से 
दूसरे ांड म िभ  होते ह। लाइन के काम के कार के आधार पर पिसल 
के ेड का चयन कर। िनमाण लाइनो ंके िलए, आप अ र और ऑ े  
लाइन ेड एच पिसल के िलए 2H या 3H चुन सकते ह। सामा  तौर पर 
H, HB और 2H का उपयोग िकया जाता है।

एच मीिडयम हाड एचबी मीिडयम सॉ  2 एच हाड

डाइंग के िलए उपयोग की जाने वाली पिसल हमेशा ॉस से न म हे ागोनल 
होती ह ोिंक वे ढलान वाली सतहो ंपर रखे जाने पर भी आसानी से लुढ़कती 
नही ंह। इसका ॉस से न एक समान लाइन मोटाई देने के िलए, रेखाएँ 
खीचंते समय पिसल को घुमाने म मदद करता है।

आजकल चािलत (मैकेिनकल) पिसल या च पिसल िविभ  आकारो ं
(लीड ास 0.3, 0.5, 0.7 या 0.9 mm) म उपल  ह। उ  संभालना 
आसान है ोिंक लंबाई म कोई कमी नही ंहै पिसल लीड को कठोरता के 
आव क ेड के अनुसार बदला जा सकता है। वे तेज िकए िबना समान 
चौड़ाई की रेखाएं उ  करते ह। (Fig  2)

इरेिज़ंग शी  (Erasing shield): जब, एक डॉइंग पर, यिद िकसी 
लाइन के िकसी भाग या कई अ  लाइनो ंके बीच कुछ लाइनो ंको िमटाने 
या संशोिधत करने की आव कता होती है, तो सामा  तरीके से िमटाने से 
आस-पास की अ  लाइनो ंको नुकसान होगा। ऐसी ित म एक इरेिज़ंग 
शी  भावी प से उपयोगी होती है। यह एक पतली धातु की शीट होती 
है िजसम िविभ  आकारो ंऔर आकारो ंके छोटे-छोटे ओपिनंग होते ह। 
एक उपयु  ओपिनंग को िमटाने के िलए लाइन से जोड़ िदया जाता है और 
इरेज़र ारा लाइन को हटा िदया जाता है। (Fig  3)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.09 से स ंिधत िस ांत
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च व  (French Curves)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• च व  के लाभ बताएं
• च व ो ंके अनु योग की िविध समझाइए।

ये कई अलग-अलग आकृितयो ंम बने होते ह, आम तौर पर 6,12,16 आिद 
के सेट म आते ह। च क स िचकने क स / एकस (िजसे क ास ारा नही ं
खीचंा जा सकता) को आसानी से खीचंने के िलए सबसे उपयु  ह। च 
व  का उपयोग करके एक िचकना व  बनाने के िलए पहले इसे खीचंी जाने 
वाली रेखा के एक भाग के िव  परी ण ारा सेट कर, िफर इसे अगले 
भाग म ानांत रत कर।

ेक नए भाग को अभी खीचें गए व  पर कम से कम तीन िबंदु िफट 
होने चािहए। यह देखा जाना चािहए िक व  (ि ा) सुचा  प से बढ़ 
रहा है या घट रहा है और व  पर कोई कोना नही ंबनना चािहए (Fig 1)।

Fig  2 िदखाता है िक च व  का उपयोग कैसे कर और एक िचकनी 
व  कैसे बनाएं। वे पारदश  से ुलाइड (िबना बेवल एज) से बने होते ह।

डा ंग मशीन (Drafting Machine)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• डा ंग मशीन का काय बताएं
• डा ंग मशीन के भागो ंके नाम बताएं
• ोटै र हेड के फायदे बताएं
• उपयोग िकए जाने वाले पैमानो ंके कारो ंके नाम िल खए।

मशीन म डा ंग (Drafting in the machine): यह एक टी ायर, 
सेट ायर, ोटै र और े ल के काय करता है। वे िविभ  आकारो ंऔर 
‘पटा ाफʼ कार नामक एक पैटन म आते ह। यह डा ंग बोड के शीष 
बाईं ओर, एक समायो  े म या टेबल पर लगाया गया है। इसके िलए 
काय ल के बड़े े  की आव कता होती है। डा ंग बोड के कोण को 
पेडल ऑपरेिटंग िस म ारा समायोिजत िकया जा सकता है। बोड और 
डा ंग हेड की कोणीय ित को संतुिलत करने के िलए दो काउंटर वेट 

ह। यह उ ादन डाइंग कायालय के िलए अिधक उपयु  है। (Fig 1 से 4)।

दूसरे छोर पर, घूमने और लॉक करने की व ा के साथ एक ोटै र हेड 
एच को समकोण पर दो तराजू के साथ िफट िकया जाता है।

ोटै र हेड म ंग लोडेड च रलीिवंग हडल होता है, जो 150 अंतराल 
पर चािलत प से घूमता और लॉक होता है। 150 के गुणको ंके अलावा 
िकसी भी कोण को सेट करने के िलए, च ंग जारी िकया जाता है और 
क  नॉब को घुमाकर, शू  रेखा को आव क कोण पर सेट िकया जाता 
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है और घषण च नॉब को कस िदया जाता है। यह 1800 घूमने म स म 
है, िजससे कोई भी एंगल सेट िकया जा सकता है।

े ल को दोनो ंतरफ से उकेरा गया है, ातक 1:1 और 1:2।, उ  डोवेटेल 
ाइड िफिटंग की मदद से उलटा िकया जा सकता है।

बोड के िकनारे के समानांतर े ल सेट करने के िलए डा ंग हेड पर एक 
अ ा समायोजन तं  है। तराजू को भी समायोिजत िकया जा सकता है यिद 
उनके बीच 90° को मापने म कोई ुिट हो।

आरेखण उपकरण - िवशेषताएं और उनके उपयोग (Drawing instruments features and their 
uses)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  एक उपकरण बॉ  की साम ी को नाम द
•  बड़े कंपास और बड़े िडवाइडर की िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका वणन कर
•  धनुष यं ो,ं बीम कंपास की िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका वणन कर
•  लंबी प ी, ू  डाइवर, लेड केस और िलंग पेन का उपयोग बताएं।

एक अ ी डाइंग की गुणव ा न केवल डा ्समैन की ितभा पर ब  उसके 
ारा उपयोग िकए जाने वाले उपकरणो ंकी गुणव ा पर भी िनभर करती है।

डाइंग उपकरण आमतौर पर ब े म सेट म बेचे जाते ह, लेिकन वे अलग 
से भी उपल  होते ह। उ  ेणी के उपकरणो ंके मु  भाग आमतौर पर 
िनकल या पीतल के बने होते ह। वे जंग ितरोधी होना चािहए। टूल ील 
का उपयोग इंिकंग पेन, धनुष यं  के ेड बनाने के िलए िकया जाता है।

एक उपकरण बॉ  म िन िल खत होते ह: (Fig  1a से h तक)

-  लाज कंपास  (संल क सुिवधा के साथ) (a)

-  लाज िडवाइडर  (b)

-  बाउ क ासेस, बाउ िडवाइडर  (c)

-  ल थेिनंग बार  (d)

-  अटैचमट के िलए पेन ाइंट (e)
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-  ू  डाइवर (f)

-  लीड केस (g)

-  लाइनर (h)

बड़ा कंपास (Large compass) (Fig  2) : इसम एक पैर म घुटने 
का जोड़ होता है जो पेन या पिसल पॉइंट डालने या पेन या पिसल पॉइंट के 
साथ लंबी बार संल  करने की अनुमित देता है। इसका उपयोग बड़े वृ  / 
चाप बनाने के िलए भी बड़े माप लेने के िलए िकया जाता है। बड़े वृ  खीचंते 
समय दूसरे पैर पर िपन को ऊ ाधर ित म घुमाया जा सकता है, चापो ं
के वृ  खीचंते समय इसे इस तरह से रखा जाना चािहए िक सुई िबंदु पैर और 
पिसल िबंदु पैर मुड़ा आ हो तािक लंबवत बना रहे कागज़।

एक िनयम के प म, संकि त वृ  खीचंते समय, क  िबंदु 
खराब होने से पहले पहले छोटे वृ  खीचें जाने चािहए।

लाज िडवाइडर (Large divider) : इसका उपयोग आयामो ंऔर िवभाजन 
रेखाओ ंको कई समान भागो ंम ानांत रत करने के िलए िकया जाता है। 
समायो  जोड़ो ंके साथ िवभ  सादे पैरो ंके बजाय बेहतर है। (Fig  3)

धनुष यं  (Bow instruments) : बो पिसल और बो कलम क ास 
का उपयोग लगभग 25 mm ि ा के वृ  खीचंने के िलए िकया जाता 
है। बो िडवाइडर का उपयोग छोटे ानो ंको िचि त करने या िवभािजत 
करने के िलए िकया जाता है। दो कार के होते ह (i) ंग ए न के साथ 
इंटी ल ले  (4e) (ii) दो पैर ऊपर एक घुमावदार ंग के साथ होते ह, 
िजस पर हडल होता है।

बो यं ो ंम समायोजन पिहया और अखरोट हो सकते ह। वृ  बनाने के िलए, 
आव क दूरी को अलग से अंिकत करना और उपकरणो ंको सेट करना और 
जांचना बेहतर है। उसके बाद ही डाइंग पर वृ  या चाप खीचें जाने चािहए।

Fig  4 िविभ  कार के बो यं ो ंको दशाता है। समायोजन अंगूठे और 
म मा उंगली से िकया जाना चािहए। अंगूठे और उंगली के बीच मुड़े ए 
िसर को घुमाकर यं  म हेरफेर िकया जाता है।

डॉप ंग बो पिसल और पेन (Drop spring bow pencil and 
pen) (Fig  5) : डॉप ंग बो पिसल और पेन को कई समान छोटे सकल 
बनाने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। उदाहरण के िलए रवेट होल िड /
रीमेड होल। सटल िपन को पेन या पिसल यूिनट से जुड़ी ूब के मा म से 
तं  प से ऊपर और नीचे ले जाने के िलए बनाया गया है। इसका उपयोग 
ूब के नुकीले िसर को अंगूठे और म मा उंगली के बीच पकड़कर िकया 

जाता है जबिक तजनी को िपन के ऊपर रखा जाता है। िपन िबंदु को खीचें 
जाने वाले वृ  के क  िबंदु पर रखा जाता है (Fig  5) और पिसल या पेन 
को तब तक नीचे िकया जाता है जब तक िक वह कागज को न छू ले। यं  
को दि णावत घुमाया जाता है और वृ  खीचंा जाता है।

बीम कंपास (Beam compass) (Fig  6) : इसम ील रॉड या लकड़ी 
से बना बीम होता है। ील पॉइंट का उपयोग क  के प म िकया जाता है, 
और क ास िबंदु (पिसल / पेन) को समायोिजत करके ब त बड़े वृ  और 
चाप खीचें जाते ह। समायो  धारको ंके िलए िवभ  िबंदु और पिसल िबंदु 
बदली जा सकते ह। इन पेनो ंम लाइनो ंकी मोटाई बदलने का ावधान है।
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इंिकंग पेन या लाइनर या िलंग पेन (Inking pen or liner or 
ruling pen) (Fig  7): इसका उपयोग उपकरणो ंसे खीचंी गई सीधी 
रेखाओ ंपर ाही लगाने के िलए िकया जाता है लेिकन ी हड लाइनो ंया 
लेट रंग के िलए कभी नही।ं

लंबा करने वाला बार (Lengthening bar) (Fig  8): बड़े वृ  खीचंने 
के िलए, इसे कंपास म लगाया जाता है। इसके िसरे पर पिसल पॉइंट या पेन 
पॉइंट डाला जाता है।

पिसल, पेन और नीडल पॉइंट कंपास से अटैच िकए जा सकने वाले पुज ह।

ू  डाइवर (Screw driver) (Fig  9): उपकरणो ंके ू  को समायोिजत 
करने के िलए उपयोग िकया जाता है।

लेड केस (Lead case) (Fig  10): लेड केस पिसल लीड को पकड़ने 
के िलए बॉ  है।

आनुपाितक िवभाजक (Proportional divider) : रेखािच  को बड़ा 
या छोटा करने के िलए, एक रेखा को कई समान भागो ंम िवभािजत करने के 
िलए आनुपाितक िवभ  का उपयोग िकया जाता है। यह उपकरण पर अंिकत 
ेजुएशन की मदद से ितशत म कमी के िलए सबसे उपयु  है। (Fig 11)
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डाइंग कायालय साम ी (Drawing office materials)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• मानव िनिमत और मशीन िनिमत कागजो ंकी पहचान कर
• मानक आकार की चादरो ंके िकनारो ंके बीच संबंध बताएं
• मानक डाइंग शीट आकारो ंकी लंबाई और चौड़ाई िनिद  कर और बताएं
• टेबल म लंबी ृंखला के आकार की ा ा कर
• मानक आकारो ंतक प ंचने म यु  िविध का उ ेख कर
• शीट के आकार की लंबी ृंखला के आकार बताएं।

डाइंग पेपर (Drawing paper) : ये दो कार के होते ह:

-  हाथ से बना कागज
-  िमल का बना आ कागज

हाथ से बने कागजो ंकी सतह खुरदरी होती है, रंग म पीला होता है और िनयिमत 
काम के िलए उपयोग नही ंिकया जाता है, लेिकन चाट के िलए होता है।

िमल-िनिमत कागज़ का उपयोग आमतौर पर िनयिमत काम के िलए िकया 
जाता है, और ये िविभ  आकारो ंऔर रोल म उपल  होते ह। वे िकलो ित 
रीम या घन  ाम ित वग मीटर म उनके वजन से िनिद  होते ह। (GSM)

डाइंग शीट का आकार (mm म): काम करते या संभालते समय, कागज 
िकनारो ंपर फटने के िलए उ रदायी होते ह। इसिलए थोड़े बड़े आकार की 
(अनिटम की ई) चादर पसंद की जाती ह। बाद म इनकी छंटनी की जाती 
है। IS:10811:1983 म वरीय छंटे ए और िबना छंटे ए आकारो ंका 
पदनाम िदया गया है।

डाइंग पेपर के आकार िनकालने म शािमल मूल िस ांत इस कार है। सबसे 
बड़े आकार (A0) का े फल 1m2 है और इसकी लंबाई और चौड़ाई के 
अनुपात म ह। माना x और y कागज की भुजाएं ह। A0 का पृ ीय े फल 
1m2 है, तो भुजाएँ x = 0.841 m और y = 1.189 m ह। (Fig  1)

लंबाई के साथ या तो आधा या दोगुना करके िमक आकारो ंकी दो ृंखलाएँ 
ा  की जाती ह। मागत आकारो ंका े फल 1:2 के अनुपात म है।

शीट्स का पदनाम (Designation of sheets): डाइंग शीट्स को 
A0, A1, A2, A3, A4 और A5 जैसे तीको ं ारा नािमत िकया जाता है। A0 
सबसे बड़ा है। नीचे दी गई तािलका 1 चादरो ंके उपरो  आकारो ंकी लंबाई 
और चौड़ाई देती है। (छंटनी और अछूती)

दो भुजाओ ंके बीच संबंध एक वग की भुजा और उसके िवकण के समान 
ही होता है।

Designatio rimmed size Untrimmed size
A0 841 x 1189 880 x 1230

A1 594 x 841 625 x 880

A2 420 x 594 450 x 625

A3 297 x 420 330 x 450

A4 210 x 297 240 x 330

A5 148 x 210 165 x 240

n T

उन िच ो ंके िलए िज  उपरो  शीटो ंम समायोिजत नही ंिकया जा सकता 
है, ल ी ृंखला का उपयोग िकया जाता है। िव ा रत ृंखला को तीको ं
A1 x 3 ारा नािमत िकया गया है; A2 x 4 आिद।

अपनी चौड़ाई, दुगनी, ितगुनी आिद को बढ़ाते ए िवशेष ल ी ृंखला को 
िन ानुसार नािमत िकया गया है: A3 x 3, A3 x 4, A4 x 3, A4 x 4, A4 x 
5। कृपया तािलका 2 देख।

Table 2
Special elongated series

Designatio ize
A3 x 3 420 x 891

A3 x 4 420 x 1189

A4 x 3 297 x 630

A4 x 4 297 x 841

A4 x 5 297 x 1051

n S

A4 x 3 का मतलब है िक A4 आकार की लंबाई बरकरार है और दूसरी 
तरफ A4 की चौड़ाई का 3 गुना है।

A4 x 3 = 297 x 630 (210 x 3)

Fig 2 और 3 िदखाता है िक शीट का आकार आधा / दोगुना और ा प 
की समानता से कैसे बनता है।

सफेद डाइंग पेपर जो वायुमंडल के संपक म आने पर पीले नही ंहोते ह, 
उनका उपयोग फोटो ािफक पुन ादन के िलए तैयार Figो,ं मानFigो,ं 
चाट  और Figो ंके िलए िकया जाता है।

पिसल लेआउट और विकग डॉइंग के िलए ीम कलर के पेपर सबसे 
उपयु  होते ह।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.09 से स ंिधत िस ांत
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गुणव ा वाले डाइंग पेपर (Quality drawing paper): पिसल लाइनो ं
को लेने और बार-बार िमटाने का सामना करने के िलए डाइंग पेपर म पया  
दांत या दाने होने चािहए।

एक समान रेखाएं ा  करने के िलए, डाइंग / टेिसंग पेपर को ठीक करने 
से पहले डाइंग बोड पर एक बैिकंग पेपर रखना होता है। डाइंग शु  करने 
से पहले, लेआउट तैयार िकया जाना चािहए। (संदभ: IS:10711)

Exceptional elongated series

A0 x 2 1189 x 1682

A0 x 3 1189 x 2523

A1 x 3 841 x 1783

A1 x 4 841 x 2378

A2 x 3 594 x 1261

A2 x 4 594 x 1682

A2 x 5 594 x 2102

A3 x 5 420 x 1486

A3 x 6 420 x 1783

A3 x 7 420 x 2080

A4 x 6 297 x 1261

A4 x 7 297 x 1471

A4 x 8 297 x 1682

A4 x 9 297 x 1892

Designation Size

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.09 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.10 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

रेखाओ ंऔर कोणो ंके कार (Types of lines and angles)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िबंदुओ ंऔर रेखाओ ंको प रभािषत कर
• लाइनो ंका वग करण बताएं
• िविभ  कार के कोणो ंको बताएं
• कोणो ंको मापने की िविध समझाइए।

एक िबंदु ान म एक ान का ितिनिध  करता है, िजसकी कोई चौड़ाई 
या ऊंचाई नही ंहै। इसे रेखाओ ंया िबंदु के ित े दन ारा दशाया जाता 
है। (Fig  1)

रेखा एक िबंदु का पथ है जब वह चलती है। इसकी कोई मोटाई नही ंहोती 
है और यह दो कार की होती है:

-  सीधी रेखा

-  टेढ़ी मेढ़ी रेखा

सीधी रेखा (Straight line): यह उस िबंदु का पथ है जब वह िकसी 
िवशेष िदशा म गित कर रहा होता है। इसकी केवल लंबाई है और चौड़ाई 
नही ंहै। (Fig 2) साथ ही एक सीधी रेखा दो िबंदुओ ंके बीच की सबसे छोटी 
दूरी है। सीधी रेखा, उसके अिभिव ास के आधार पर, ैितज, लंबवत और 
झुकी ई या ितरछी रेखा के प म वग कृत की जाती है।

ैितज रेखा (Horizontal line) (Fig 2) : ैितज रेखाएँ वे होती ह 
जो एक ैितज तल के समानांतर होती ह। ैितज तल का उदाहरण र 
जल की सतह है। (Fig 3)

ल वत रेखा (Vertical line) (Fig  4a) : वे रेखाएँ जो ैितज रेखाओ ं
के लंबवत होती ह, उ ाधर रेखाएँ कहलाती ह। इसे सा ल बॉब की सा ल 
रेखा के साथ या एक सा ल रेखा के समानांतर एक रेखा के प म माना 
जा सकता है। (Fig  4b)

झुकी ई रेखा या ितरछी रेखा (Inclined line or Oblique line): 
एक सीधी रेखा जो न तो ैितज होती है और न ही लंबवत होती है, झुकी ई 
रेखा कहलाती है। (Fig  5)

कोण: कोण एक िबंदु पर िमलने वाली दो सीधी रेखाओ ंके बीच का झुकाव 
है या िव ा रत होने पर िमलते ह। AB और BC दो सीधी रेखाएँ ह जो B 
पर िमलती ह। उनके बीच के झुकाव को कोण कहा जाता है। कोण को िड ी 
या रेिडयन म  िकया जाता है। (Fig 8)

घुमावदार रेखा (Curved line): यह एक िबंदु का पथ है जो हमेशा अपनी 
िदशा बदलता है। घुमावदार रेखाओ ंके उदाहरण Fig  6 म िदखाए गए ह।

समानांतर रेखाएँ (Parallel lines): वे रेखाएँ िजनके बीच समान दूरी 
होती है। वे सीधी रेखाएँ या घुमावदार रेखाएँ हो सकती ह। िव ा रत होने 
पर समानांतर रेखाएं नही ंिमलती ह। (Fig  7)

लंबवत रेखाएँ (Perpendicular lines): जब दो रेखाएँ 90° पर िमलती 
ह, तो दोनो ंरेखाएँ एक-दूसरे पर लंबवत कहलाती ह। इस पं  म से एक 
को संदभ रेखा कहा जाता है। (Fig 8)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.11 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

वृ  (Circles)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• बताएं िक वृ  ा है
• इसके त ो ंको नाम द
• क ास का काय बताएं
• संकि त और िवल ण वृ ो ंकी ा ा कर।

वृ  (Circle) : वृ  एक व  से बंधी एक समतल आकृित है, जो एक िबंदु 
के लोकस ारा बनाई जाती है जो इस तरह चलती है िक यह हमेशा एक 
ेशनरी िबंदु “क ” से एक िनि त दूरी पर होता है।

ि ा (Radius) : वृ  के क  से िकसी िबंदु तक की दूरी को “ि ा” 
कहा जाता है।

ास (Diameter) : क  से गुजरने वाले व  पर दो िबंदुओ ंके बीच एक 
सीधी रेखा की लंबाई को “ ास”, D: dia  या d कहा जाता है। यह ि ा 
का दोगुना है।

प रिध (Circumference) : यह पूरे व  की रै खक लंबाई है, D या 
2 के बराबर

चाप (Arc) : प रिध या प रिध पर िक ी ंदो िबंदुओ ंके बीच वृ  का एक 
भाग ‘आकʼ कहलाता है।

जीवा (Chord) : चाप के िसरो ंको िमलाने वाली सीधी रेखा जीवा कहलाती 
है। (वृ  की सबसे लंबी जीवा ास है)

खंड (Segment) : चाप और जीवा से बंधे वृ  या े  का एक भाग वृ  
का खंड है।

ि खंड (Sector): यह दो ि ाओ ं(ि ा का ब वचन) ारा एक 
कोण और एक चाप पर िमलने वाले वृ  का भाग है।

चतुभुज (Quadrant) : एक वृ  का वह भाग िजसकी ि ाएँ एक-दूसरे 
से 90° बनती ह, एक चतुथाश (वृ  का एक चौथाई) होता है।

वृ  के आधे भाग को अधवृ  कहते ह।

वृ  की श रेखा एक सीधी रेखा होती है जो वृ  को एक िबंदु पर श 
करती है। िव ा रत होने पर यह वृ  को काटता या पार नही ंकरता है। 
िजस िबंदु पर श रेखा वृ  को श करती है उसे “ शरेखा िबंदु” कहा 
जाता है। क  को शरेखा के िबंदु से िमलाने वाली रेखा और शरेखा के 
बीच का कोण हमेशा 90° होता है।

Fig  1 उपरो  सभी त ो ंको दशाता है।

सनकी वृ : एक वृ  के भीतर लेिकन िविभ  क ो ंवाले वृ  सनकी वृ  
कहलाते ह। (Fig 3)

संकि त वृ  (Concentric circles): जब दो या दो से अिधक वृ  
(खीचें गए) िजनम उभयिन  क  हो,ं वे संकि त वृ  कहलाते ह। बॉल 
बेय रंग संकि त वृ ो ंका सबसे अ ा उदाहरण है। (Fig  2)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.12 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

चतुभुज और उनके गुण (Quadrilaterals and their properties)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• एक चतुभुज प रभािषत कर
• चतुभुजो ंके नाम िल खए
• चतुभुजो ंके गुण बताइये।

चतुभुज एक समतल आकृित है जो चार भुजाओ ंऔर चार कोणो ंसे िघरी 
होती है। एक चतुभुज म चारो ंकोणो ंका योग अंतः  कोणो ंका 360° के 
बराबर होता है। िवपरीत कोनो ंको िमलाने वाली भुजा िवकण कहलाती है। 
चार भुजाओ,ं चार कोणो ंऔर दो िवकण  म से एक चतुभुज बनाने के िलए 
कम से कम पाँच आयामो ंकी आव कता होती है, िजनम से दो भुजाएँ होनी 
चािहए। चतुभुज को टेपेज़ॉइड भी कहा जाता है।

चतुभुज के कार।(Types of quadrilaterals) (Fig  1)

-  वग

-  आयत

-  समचतुभुज

-  समचतुभुज / समांतर चतुभुज

-  समल  चतुभुज

-  टेपेिज़यम

वग (Square):  एक वग म चारो ंभुजाएँ बराबर होती ह और उसके चारो ं
कोण समकोण होते ह। दो िवकण एक दूसरे के बराबर और लंबवत ह।

समचतुभुज (Rhombus) (Fig  3) : समचतुभुज म चारो ंभुजाएँ समान 
होती ह, लेिकन केवल स ुख कोण समान होते ह। ABCD वह समचतुभुज 
है जहाँ AB = BC = CD = AD है।

कोण ABC = कोण ADC और कोण BAD = कोण BCD।

िवकण AC और BD समान नही ंह लेिकन समकोण पर समि भािजत ह।

AO = OC and BO = OD.

एक समचतुभुज की रचना करने के िलए हम (a) दो िवकण  (b) एक 
िवकण और एक िवपरीत कोण या (c) एक भुजा और उसके आस  कोण 
को जानना होगा।

एक वग बनाने के िलए हम (a) भुजा की लंबाई या (b) िवकण की लंबाई 
जानने की ज रत है।

आयत (Rectangle) (Fig  2) : एक आयत म स ुख भुजाएँ बराबर 
और समानांतर होती ह और चारो ंकोण समकोण होते ह।

आयत बनाने के िलए हम लंबाई (a) दो आस  प ो ंया (b) िवकण और 
एक तरफ जानने की ज रत है।

Fig 2 एक आयत ABCD िदखाती है। भुजाएँ AB = DC और BC = AD। 
िवकण AC और BD बराबर ह, समि भािजत ह लेिकन समकोण पर नही ंह।

समचतुभुज/समांतर चतुभुज (Rhomboid/Parallelogram) 
(आकृित 4): एक समांतर चतुभुज म िवपरीत भुजाएँ समान और समानांतर 
होती ह। स ुख कोण भी बराबर होते ह। िवकण बराबर नही ंहोते ह लेिकन 
एक दूसरे को समि भािजत करते ह।

समांतर चतुभुज को समचतुभुज के प म भी जाना जाता है। एक समांतर 
चतुभुज के िनमाण के िलए हम (a) दो आस  भुजाएँ और उनके बीच का 
कोण या (b) एक भुजा, िवकण और उनके बीच का कोण या (c) दो आस  
भुजाएँ और िवपरीत भुजाओ ंके बीच लंबवत दूरी की आव कता होती है।

समांतर चतुभुज ABCD म, AB = DC; AD = BC
कोण DAB = कोण DCB, कोण ABC = कोण ADC
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भुजाएँ AB,CD और AD, BC समानांतर ह।
िवकण AC और BD बराबर नही ंह लेिकन 0 पर समि भािजत ह।

समल  चतुभुज (Trapezoid) (Fig 5): यह एक चतुभुज है, चारो ं
भुजाएँ िभ  ह और केवल दो भुजाएँ समानांतर ह, चारो ंकोण िभ  ह। िवकण 
समकोण पर समि भािजत नही ंकरते ह।

ABCD एक समल  है, भुजाएँ AB और DC समानांतर ह लेिकन समान 
नही ंह।

िवकण AC और BD और AO = OC बराबर होने की आव कता नही ंहै।

भुजाएँ AD और BC कभी-कभी बराबर हो सकती ह।

समलंब (Trapezium) (Fig  6) : यह 4 भुजाओ ंकी एक समतल आकृित 
है, सभी भुजाएँ िभ  ह और चारो ंकोण भी िभ  ह।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.12 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.13 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

ब भुज और उनके गुण (Polygon and their properties)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• ब भुज प रभािषत कर
• ब भुज को भुजाओ ंकी सं ा के आधार पर नाम द
• ब भुज के गुण बताइये।

ब भुज एक समतल आकृित है जो कई (आमतौर पर चार या अिधक) सीधी 
रेखाओ ंसे िघरी होती है। जब सभी भुजाएँ और स िलत कोण बराबर होते 
ह, तो इसे एक िनयिमत ब भुज कहा जाता है। (Fig  1)

ब भुजो ंके नाम (Names of polygons) : ब भुजो ंका नाम उनकी 
भुजाओ ंकी सं ा के आधार पर नीचे िदया गया है (Fig  2)

•   एक सम ब भुज के सभी कोने वृ  पर त होते ह। एक िनयिमत 
ब भुज की भुजाएँ भुजा म खीचें गए वृ  की शरेखा होगंी। 
(Fig  3)

Name No. of sides

Pentagon

Hexagon

Heptagon

Octagon

Nonagon

Decagon

Undecagon

Dodecagon

Five sides

Six sides

Seven sides

Eight sides

Nine sides

Ten sides

Eleven sides

Twelve sides

•   एक ब भुज के आंत रक कोणो ंका योग प रवतन के बराबर है (2 x 

n - 4) x 900, जहां n भुजाओ ंकी सं ा है।

•   एक ब भुज के बिह ोणो ंका योग 360° के बराबर होता है।

•   आंत रक कोण और संगत बा  कोण का योग 180° होता है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.14 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

डाइंग शीट और शीषक ॉक का लेआउट (Layout of drawing sheets and title block)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• डाइंग शीट के ‘लेआउटʼ पद की माप बताएं
• िविभ  लेआउट शैिलयो ंकी सूची बनाएं डाइंग शीट
• मािजन, े म, टाइटल ॉक आिद की ा ा कर।

लेआउट(Layout): लेआउट एक िवशेष आकार के डाइंग पेपर के 
िलए मािजन, टाइटल ॉक आिद रखने की मानक व ा है। यह पहले 
समझाया गया था िक डाइंग शीट का आकार और मानकीकृत और A0, 
A1, A2, A3, A4 और A5 के प म नािमत। IS : 10711-1983 के 
अनुसार A0 से A5 आकार के कागजो ंको खीचंने के िलए िविभ  लेआउट 
शैिलयाँ। (Fig  1 और 2)

मािजन(Margin): मािजन ि ंट को िटम करने म स म बनाता है। डाइंग 
बोड पर डाइंग पेपर लगाने के बाद, डाइंग शु  करने से पहले, लेआउट 
तैयार िकया जाना है। डाइंग को लेआउट सीमा के भीतर तैयार िकया जाना 
चािहए। लेआउट लाइनो ंको बॉडर कहा जाता है। ‘बॉडरʼ शीट के छंटे ए 

आकार के िकनारो ंसे हािशये से िघरे होते ह।

यह अनुशंसा की जाती है िक बाईं ओर की सीमाओ ंके भीतर शीट आकार 
A0, A1 के िलए ूनतम चौड़ाई 20 िममी और शीट आकार A2, A3, 
A4 और A5 के िलए 10 िममी है, तािक दा खल करने के िलए जगह हो। 
(Fig 1 और 2)

शीट कार ‘Xʼ और शीट कार ‘Yʼ के प म डाइंग की कृित के आधार 
पर शीट को ैितज या लंबवत िलया जा सकता है।(Fig 3 और 4)

े म(Frame): डाइंग ेस को सीिमत करने वाले े म को 0.5 िममी की 
िनरंतर पतली रेखा के साथ िन ािदत िकया जाना चािहए।
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शीषक खंड (Title block) (Fig 5): यह वह ॉक है िजसम संगठन 
का िववरण होता है। डाइंग का नाम और अ  िववरण मुि त ह। यह डाइंग 
शीट के िनचले दाएं कोने म त है। Fig  1 और 2 टाइटल ॉक की 

ित को दशाता है। शीषक ॉक की साम ी और उनकी सापे  ित 
अलग-अलग िचंता के अनु प िभ  होती है।

सट रंग मा  (Centering marks)(Fig 6) : जब डॉइंग शीट पर 
डॉइंग को माइ ोिफ  िकया जाना हो (नकारा क लेकर संरि त करना) 
तो सिटंग मा  िदए जाने ह।

इन िनशानो ंको छंटनी की गई शीट की सिमित के दो अ ो ंके िसरो ंपर रखा 
जाएगा। इसे 0.5 mm ूनतम मोटे ोक के साथ िन ािदत िकया जाता 
है, जो छंटनी की गई शीट के िकनारो ंसे शु  होता है। यह डाइंग े म से 
लगभग 5 mm आगे बढ़ेगा।

ओ रएंटेशन मा  (Orientation marks) (Fig 7) : डाइंग बोड पर 
डाइंग (एरो हेड) शीट के ओ रएंटेशन को इंिगत करने के िलए ओ रएंटेशन 

मा  का उपयोग िकया जाता है। इन िनशानो ंम एरो हेड्स होते ह और 
इ  े म के आर-पार एक छोटी साइड पर और एक को सट रंग मा  के 
साथ लंबी साइड म रखा जाना चािहए। अिभिव ास िच ो ंम से एक हमेशा 
डा ्समैन की ओर इशारा करता है।

मीिटक संदभ ातक (Metric reference graduation) (Fig 
8) : यह केवल (मीिटक) आयामो ंके िबना Fig पर िदखाया गया है। इसम 
ूनतम 100 mm लंबा अिधकतम 10 बराबर अंतरालो ंम िवभािजत होना 

चािहए। चौड़ाई 5 mm। इसे एक पतली सतत रेखा (0.5 mm) के साथ 
समिमत प से एक कि त िच  के बारे म िनपटाया जाना चािहए।

ि ड संदभ (Grid reference) (Fig 9) : बड़े Fig (असबली) पर 
सुिवधाओ ं के आसान ान की सुिवधा के िलए ि ड संदभ णाली की 
िसफा रश की जाती है। यह मानFig पर अ ांश और देशांतर की रेखाओ ंके 
समान है। भागो ंकी सं ा दो से िवभा  होगी। ि ड के आयत के िकसी भी 
प  की लंबाई 25 mm से कम और े म के साथ 75 mm से अिधक नही ं
होनी चािहए। असबली डॉइंग के उ ादन के िलए ये िवशेष आव कताएं ह।

िटिमंग के िनशान (Trimming marks) (Fig 10) : ये िनशान उन 
चादरो ंके िलए आव क ह िज  िटिमंग की आव कता होती है। उदाहरण 
Fig की मुि त ितयां। ऐसे मामलो ंम डाइंग टेिसंग शीट पर िटिमंग के 
िनशान खीचें जाते ह

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.14 से स ंिधत िस ांत
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र  आरेखण (Spacing Drawing) (Fig11)

जब एक शीट पर केवल एक ही आकृित बनानी हो तो उसे काय ान के 
क  म खीचंना चािहए। एक से अिधक आकृितयो ंके िलए, ान की योजना 
बनाकर उपयु  ब ो ंम िवभािजत िकया जाना चािहए।

इंजीिनयर े  (टेबल)[Engineerʼs scales (Table)]

इसका उपयोग व ु के आकार और डाइंग शीट के आकार के आधार पर 
आसानी से पूण आकार, कम आकार या बढ़े आकार के Fig बनाने के िलए 
िकया जाता है। वे काडबोड, ा क से बने होते ह और जैसा िक भारतीय 
मानक ूरो ारा अनुशंिसत है, आठ पैमानो ंके सेट म उपल  ह। उ  
M1 से M8 तक नािमत िकया गया है।

      Table
  

M1 Full size 1:1
50 cm to a metre 1:2

M2 40 cm to a metre 1:2.5
20 cm to a metre 1:5

M3 10 cm to a metre 1:10
05 cm to a metre 1:20

M4 02 cm to a metre 1:50
01 cm to a metre 1:100

M5 5 mm to a metre1 :200
2 mm to a metre1 :500

M6 3.3 mm to a metre1 :300
1.66 mm to a metre 1:600

M7 2.5 mm to a metre1 :400
1.25 mm to a metre 1:800

M8 1 mm to a metre1 :1000
1.5 mm to a metre1 :2000

Designation Description Scales

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.14 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.15 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

डाइंग शीट्स का फो ंग (Folding of drawing sheets)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• डाइंग शीट को मोड़ने का उ े  बताएं
• डाइंग शीट को मोड़ने की िविध समझाइए।

प रचय (Introduction)

डाइंग के पूरा होने के बाद, भारतीय मानक ूरो ारा अनुशंिसत IS : 
11664-1986 के अनुसार डाइंग को ठीक से मोड़ा जाना चािहए, और 

ुत करने या भिव  के संशोधन / संदभ के िलए बड़े करीने से दायर 
िकया जाना चािहए। कायालय फाइलो ंम रकॉड की सुिवधा के िलए सभी 
मानFigो ंऔर योजनाओ ंको अंितम आकार म जोड़ िदया गया है।

िन िल खत ि या अपनाई जाएगी  (The following procedure 
shall be adopted) (Fig 1)

a)  हमेशा पहले लंबवत मोड़ो,

b)  आगे ैितज प से मोड़ो

c)  फ़ाइल के आकार के िलए मुड़ा आ Fig, और

d)  यह देख सकता है िक सभी मुड़े ए ि ंटो ंका टाइटल ॉक आसान 
संदभ के िलए सबसे ऊपरी ित म िदखाई देता है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.16 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

रेखाओ ंकी संिध (Convention of lines)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• लाइन के कार बताएं
• िविभ  कार की रेखाओ ंके अनु योग की ा ा कीिजए।

प रचय (Introduction) :
इंजीिनय रंग डाइंग पर लाइन अंक और मोटाई म िभ  होती ह िज  आसानी से 
पढ़ा जा सकता है और िशि त आंख को िविभ  उपयु  संदेश देने के िलए।
रेखाओ ं के कार और उनके अनु योग (Types of lines and 
their applications)

General applications see figure and other
relevant figure

A1 Visible outlines
A2 Visible edges

B1 Imaginary lines of intersection
B2 Dimension lines
B3 Projection lines or extension line
B4 Leader lines
B5 Hatching
B6 Outline of revolved sections in place
B7 Short centre lines
B8 Thread lines
B9 Diagonal line

C1 Limits of partial or interrupted views & sec-
tions, if the limit is not a chain thin

D1 Short break or zig-za g

E1 Hidden outlines
E2 Hidden edges

F1 Hidden  outlines
F2 Hidden edges

G1 Centre  lines
G2 Lines  of symmetry
G3 Trajectors

H1 Cutting planes

J1 Indication of lines or surfaces to which a
special requirement applies

K1 Outlines of adacent parts
K2 Alternative and extreme positions of mov-

able parts
K3 Centroidal lines
K4 Initial outlines prior to forming
K5 Parts situated in front  of the cutting plane.

Line
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.17 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

अ र शैली (Lettering styles)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िविभ  अ र शैिलयो ंको पहचान
• IS मानदंडो ंके अनुसार अ रो ंऔर अंको ंको िनिद  कर
• अ रो ंकी ऊंचाई, चौड़ाई और अंतर के िलए मानक अनुपात तय कर।

ािफकल एिलमट्स (लाइ , आ , सक  आिद) के अलावा टे कल 
डॉइंग म िल खत सूचनाएं भी होगंी।

इन िल खत सूचनाओ ंको “लेट रंग” कहा जाता है।

अ र िलखने की शैिलयाँ (Styles of lettering) : अ रो ंकी कई 
शैिलयाँ आज भी उपयोग म ह। हालांिक, आमतौर पर उपयोग की जाने वाली 
कुछ शैिलयो ंको Fig 1 म िदखाया गया है।

मानक ऊंचाई / चौड़ाई (Standard heights / Width) : BIS (IS 
: 9609-1983) ारा अनुशंिसत मानक ऊंचाई “वगमूल 2” के गितशील 
अनुपात म ह। वे अथात् 2.5 - 3.5 - 5 - 7 - 10 - 14 और 20 mm ह। 
लोअर केस लेटर (

टेल और ेम  के िबना) की ऊंचाई 2.5, 3.5, 5, 7, 7, 10 और 14 mm है।

लाइन मोटाई “d” के िलए दो मानक अनुपात ह। वे A और B ह। A = लाइन 
मोटाई (d) h/14 है और B = लाइन मोटाई (d) h/10 है।

“d” के संदभ म िविभ  अ रो ंकी चौड़ाई इस कार है:

लेट रंग A (Lettering A)

width 
(w) Capital letters width

1
5
6
7
8
9
12

I
J,L

C,E,F
B,D,G,H,K,N,O,P,R,S,T,U,&Z

A,Q,V,X,Y
M
W

1d
5d
6d
7d
8d
9d
10d

लोअरकेस अ र और अंक (Lower case letters and numerals)

ोक (लाइन) के संदभ म िविभ  अ रो ंकी चौड़ाई इस कार है:
अ र B. IS:9609-1983 (Lettering B. IS:9609-1983)

लोअरकेस अ र और अंक (Lower case letters and numerals)
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Fig 2 और 3 म िसंगल ोक कैिपटल और लोअर कैिपटल लेटस को 
विटकल ाइल म ि ंट करने का म िदखाया गया है।

अ रो ंके बीच की दूरी (Spacing of letters) : भारतीय मानको ं
(आईएस: 9609- 1983) के अनुसार वण  के बीच अनुशंिसत र , 

आधार रेखाओ ंकी ूनतम दूरी और श ो ंके बीच ूनतम अंतर नीचे Fig 
सं ा 4 और तािलका 1 और 2 म िदया गया है।

झुके ए अ र (Fig  3) दािहनी ओर 15° के कोण पर खीचें गए ह, अनुपात 
ऊ ाधर अ रो ंके समान है।

Fig 3 िसंगल ोक/लोअर केस लेटस िदखाता है।

िनदशो ंकी कार के अनु प मानक अ र, आकारो ंका चयन िकया जाना 
चािहए। सभी अ रो ंको मुि त िकया जाना चािहए, तािक उ  डाइंग के 
नीचे से पढ़ा/देखा जा सके।

लेट रंग डाइंग की उप ित और सुगमता को बनाता या खराब करता है। 
हमेशा एक समान अ र (अ र और अंक) बनाए रख िजसे उिचत समय 
के भीतर आसानी से पुन : ुत िकया जा सके। मशीन डाइंग म कभी भी 
सजावटी अ रो ंका योग नही ंकरना चािहए।

टेबल 1

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.17 से स ंिधत िस ांत
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दो वर्णों के बीच की दूरी को आधे से कम किया जा सकता है यदि यह एक बेहतर दृश्य प्रभाव देता है, उदाहरण के लिए LA, TV: यह 
तब रेखा की मोटाई d के बराबर होता है। टेबल 2

टेबल 2

यिद यह एक बेहतर  भाव देता है, उदाहरण के िलए KA, TV; यह तब रेखा की मोटाई d के बराबर होती है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.17 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.18 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

शंकु खंड (Conic Sections)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• एक शंकु खंड प रभािषत कर
• एक दीघवृ  प रभािषत कर
• दीघवृ  के त ो ंकी पहचान कर
• बताएं िक दीघवृ  की िवल णता ा है
• दीघवृ  पर लागू होने वाले शरेखा और सामा  श  को बताएं
• दीघवृ  के िनमाण के तरीको ंकी सूची बनाएं
• एक अ ाकार व  के ावहा रक अनु योगो ंका उ ेख कीिजए।

जब एक ल  वृ ीय शंकु को उसके अ  पर िविभ  कोणो ंपर तलो ं ारा 
काटा जाता है, तो काटने की योजना के कोण के आधार पर, चार अलग-
अलग व  बनते ह। इन व ो ंको “शंकु खंड” कहा जाता है।

िविभ  शंकु खंड ह (The different conic sections are):

वृ  (Circle) (Fig 1) : अ  के लंबवत समतल ारा काटा जाता है।

दीघवृ  (Ellipse) (Fig 2): अ  के साथ बड़ा कोण बनाते ए एक 
समतल ारा काटा गया, जो शंकु के स िलत कोण के आधे से अिधक है।

परवलय/ पाराबोला (Parabola) (Fig 3): अ  के साथ समान कोण 
बनाते ए एक समतल ारा काटे जाने पर ितरछी रेखा के समानांतर होता है।

अितपरवलय/हयपब ला (Hyperbola) (Fig 4): अ  के साथ एक 
छोटा कोण बनाते ए एक समतल ारा काटा जाता है। (अथात तल ितरछी 
रेखा के समानांतर नही ंहै और आधार से होकर गुजरता है)

दीघवृ  (Ellipse) (Fig 5): सरलतम अथ म दीघवृ  एक ल ा वृ  है। 
हालाँिक इसे एक िबंदु के चलते ए एक समतल व  के प म प रभािषत 
िकया जाता है तािक दो िनि त िबंदुओ ंF1 और F2 से इसकी दूरी का योग, 
िजसे foci कहा जाता है, एक र और मुख अ  के बराबर है।
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P = व  पर कोई िबंदु

F1,F2 - फोकल पॉइंट (Foci)

AB = मुख अ

PF1 + PF2 = AB

ॉपट  (Property) : यिद एक िबंदु ‘Pʼ अपने व  पर मशः  X और Y 
अ  पर 0 से X और Y की दूरी पर है,

िफर,

जहाँ a = दीघ अ  का आधा भाग

b = लघु अ  का आधा भाग

X और Y िबंदु P के िनदशांक ह।

दीघवृ  के त  (Elements of an ellipse) (Fig 6)

मुख अ  (Major axis): यह सबसे लंबी दूरी है जो दीघवृ  से होकर 
िनि त रेखाओ ंतक समकोण पर जाती है िजसे डायरे  कहा जाता है। 
AB मुख अ  है।

लघु अ  (Minor axis): यह अिधकतम दूरी है जो दीघ अ  को समकोण 
पर समि भािजत करती है। यह डायरे  के समानांतर होगा। CD 
छोटी धुरी है।

डायरे  (Directrix): यह दीघ अ  के लंबवत एक सीधी रेखा है।

फोकस (Focus): जब C या D को क  मानकर एक चाप खीचंा जाता 
है और ि ा दीघ अ  के आधे के बराबर होती है अथात   , इसे दीघ अ  
पर दो िबंदुओ ंF1 और F2 पर काटा जाता है। F1 और F2  एक दीघवृ  
के क  िबंदु ह F1 या F2 फोकस है। F1, F2 से व  के िकसी भी िबंदु 
तक की दूरी का योग अथात F1P + F2P  हमेशा र और दीघ अ  
के बराबर होता है।

फोकल ि ा (Focal radii): व  पर िबंदु P  से फोकल िबंदु F1 और 
F2 तक की दूरी को फोकल ि ा कहा जाता है। फोकल ि ा का योग 
मुख अ  के बराबर है।

उ ता (Eccentricity): शीष से फ़ोकस और शीष से िनयता तक 
की दूरी के बीच के अनुपात को उ ता कहा जाता है और यह हमेशा 
एक से कम होता है।

AF1/A0 एक से कम है।

इसे व  पर िकसी भी िबंदु पर फोकस से दूरी के अनुपात के प म भी 
कहा जा सकता है, जैसे िक P1 और डायरे  से P1 की लंबवत दूरी। 
यानी P1F1/P1M एक रांक है - िवल णता।

शीष (Vertex): व  पर दीघ अ  के अंितम िबंदुओ ंको शीष कहते ह। 
(A, B)

एक दीघवृ  की शरेखा और अिभलंब: Fig 6 म कोण F1PF2 को 
समि भािजत करने वाली रेखा सामा  है। एक रेखा म शरेखा जो सामा  
से 90°  पर होती है और दीघवृ  को श करती है।

डायरे , ए स, फोकस, वट  और टजट दीघवृ , परवलय और 
हाइपरबोला के िलए सामा  त  ह।

सभी दीघवृ  का िनमाण िविभ  तरीको ंसे िकया जा सकता है:

- आयत िविध (आयताकार)

- संकि त वृ  िविध

- आ  िविध

- ंग और िपन िविध

- पेपर टामेल िविध

- 4 क  िविध

- संयु  ास िविध

- िवल णता िविध

ावहा रक अनु योग (Practical applications) : सामा  तौर पर, 
Figा क रेखाFig म एक वृ  को दीघवृ  ारा दशाया जाता है। इंजीिनय रंग 
अनु योगो ंके िलए अ ाकार आकार का उपयोग शायद ही कभी िकया 
जाता है। दीघवृ  को गिणतीय पु को ंम बड़े पैमाने पर िनपटाया गया है। 
अ ाकार आकार बेहतर सौदंयशा  के िलए अपनाया जाता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.18 से स ंिधत िस ांत
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परवलियक/ पैराबोिलक व  (Parabolic Curves)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• एक परवलय को प रभािषत कर
• परवलय के गुण बताएं
• परवलय के त ो ंको नाम द
• परवलय के िनमाण की िविभ  िविधयो ंका उ ेख कर
• परवलियक व  के ावहा रक अनु योगो ंका उ ेख कर।

गुण (Properties): परवलय को एक िबंदु के ान के प म प रभािषत 
िकया जाता है जो इस तरह से चलता है िक एक िनि त िबंदु F (फोकस 
कहा जाता है) और एक डायरे  से इसकी दूरी का अनुपात एक र 
और 1 (इकाई) के बराबर होता है।

दूसरे श ो ंम यिद िकसी िनयत रेखा से व  पर िकसी िबंदु की ल वत् 
दूरी, िजसे िनयता कहा जाता है, फोकस से उसकी दूरी के बराबर है, व  
को “परबोला” कहा जाता है। (Fig 2)

परवलय के त  (Elements of Parabola)

अ  (Axis): यह एक रेखा (XXʼ) है जो िनयता के लंबवत है और फोकस 
से होकर गुजरती है।

शीष (Vertex)(V): यह फोकस से िनयता तक खीचंी गई लंब रेखा का 
म  िबंदु है।

कोिट (Ordinate): व  पर िकसी िबंदु P से अ  रेखा PQ तक ल वत 
दूरी।

दोहरा कोिट (Double ordinate): जब दूसरी ओर व  को पूरा करने 
के िलए कोिट को बढ़ाया जाता है। अ  को पार करते ए, यह कोिट रेखा 
P-Q-Pʼ की दुगुनी कोिट है।

परवलय (Parabola): यह शंकु वग  म से एक है।

जब काटने वाला िवमान शंकु के जनरेटर (ितरछी रेखा) के समानांतर होता 
है, (और अ  की ओर झुका आ) ा  खंड को “परबोला” कहा जाता 
है। (Fig 1)

लेटस रे म (Latus rectum): डबल कोिट जो ‘फोकसʼ से होकर 
गुजरती है, लैटस रे म कहलाती है।

भुज (Abscissa): शीष (V) से XXʼ अ  के साथ दूरी और एक िबंदु 
िजसके मा म से दोहरा कोिट गुजरता है उसे “Abscissa” VQ कहा 
जाता है, जो कोिट PQ के अनु प भुज होता है।

िबंदु T के िलए शरेखा और सामा

- TS ल वत को डायरे  पर खीच

- TF डा कर

- समि भािजत कोण STF, यह P पर परवलय की शरेखा होगी।

- शरेखा पर TN का ल  खीचंना P पर अिभल  होगा।

एक परवलय का िनमाण िन िल खत िविधयो ंम से िकसी एक ारा िकया 
जा सकता है:

- सम य िविध

- आयत िविध

- शरेखा िविध

- समांतर चतुभुज िविध

- ऑफसेट िविध

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.18 से स ंिधत िस ांत
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अितपरवलय/ हाइपरबोला (Hyperbola)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• अितपरवलय को प रभािषत कर
• अितपरवलय के त ो ंको बताएं
• अितपरवलियक व ो ंके अनु योगो ंके नाम िल खए
• अितपरवलियक व  के ावहा रक अनु योगो ंका उ ेख कीिजए।

हाइपरबोला (Hyperbola) (Fig 1 ) : यह एक शंकु खंड है, जो अ  
के झुकाव वाले िवमान (जनरेटर के समानांतर नही)ं को काटकर बनता है 
और आधार से होकर गुजरता है। यह उस िबंदु का ान है जो चलता है 
तािक एक िनि त िबंदु से इसकी दूरी, ‘फोकस (F) एक र अनुपात (इस 
अनुपात को सनकीता कहा जाता है और यह हमेशा 1 से अिधक होता है) 
का सीधा अनुपात होता है। डायरे  नामक रेखा।

यह एक िबंदु का इस तरह से चलने का माग है िक िनि त िबंदुओ ंसे इसकी 
दूरी का अंतर एक र है और शीष  के बीच की दूरी के बराबर है

अितपरवलय की दो शाखाओ ंम से। इस दूरी को अितपरवलय की मुख 
धुरी के प म भी जाना जाता है। (Fig 1)

अनु  अ  (Transverse axis) (Fig 1): यह अितपरवलय यु  के 
दो शीष  (V1,V2) को पार करने वाली ( ैितज अ ) रेखा है।

फोकी (FOCI)(F1,F2) : हाइपरबोला को प रभािषत करने के िलए उपयोग 
िकए जाने वाले दो िनि त िबंदुओ ंको फोकी कहा जाता है और वे अनु  
अ  पर त होते ह।

ऑिडनेट (Ordinate): यह व  के िकसी भी िबंदु से अनु  अ  तक 
की लंबवत दूरी है।

दोहरा कोिट (Double ordinate): दोनो ं(समान) िबंदुओ ंके बीच की 
दूरी PPʼ (Fig 2) अ  के लंबवत है।

ावहा रक अनु योग (Practical application): सच लाइट, काश 
और िन के िलए परावतक सतहो,ं ि ज आचस, दीवार ैकेट्स और बड़े 
पैमाने पर बीम और गडस आिद पर तनाव का िनधारण करने के िलए ािफक 
िविधयो ंम उपयोग िकया जाता है।

भुज (Abscissa): अ  पर शीष से उस िबंदु तक की दूरी जहां ि -कोिट 
अ  को काटती है। (Fig  2 म AQ)

संयु  अ  (Conjugate axis): यह अनु  अ  AB के म  िबंदु 

से गुजरने वाली अनु  अ  पर लंबवत XXʼ है।

श ुख (Asymptotes): ये क  से गुजरने वाली रेखाएँ ह और 
अप रिमत सं ा पर व  के शरेखा ह।

आयताकार अितपरवलय (Rectangular hyperbola): जब 
श ुखो ंके बीच का कोण 90° होता है तो व  को आयताकार या समबा  

अितपरवलय कहा जाता है। (Fig 3)

ावहा रक अनु योग (Practical application): आयताकार 
अितपरवलय और वाटर चैनलो ंके िडजाइन म इसका अनु योग। इसके 
अलावा यह ािफक प से और इले ॉिनक टांसमीटर रसीवर और 
रडार एंटीना के िडजाइन म Boykeʼs kaw का भी ितिनिध  करता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.18 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



66

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.19 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

इनवॉ ूट, हेिल  और ाइरल क स (Involute, helix and spiral curves)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• इनवॉ ूट को प रभािषत कर
• इनवॉ ूट के कारो ंकी सूची बनाएं
• हेिल  को प रभािषत और समझाएं
•  ाइरल  और उसकी शत  की ा ा कर
•  ाइरल  के िनमाण के िलए आव क डेटा की सूची बनाएं
•  ाइरल  के अनु योगो ंका उ ेख कीिजए।

इनवॉ ूट (Involutes)(Fig 1): यह एक और ािमतीय व  है। 
य िप उ  एक से अिधक तरीको ंसे प रभािषत िकया गया है, सबसे सरल 
इस कार है।

यह एक कॉड पर एक िबंदु ारा पता लगाया गया व  है ोिंक यह एक 
सकल या ब भुज के चारो ंओर खुलता है (लेिकन तना आ रहता है)।

वैक क प से एक ु म को एक सीधी रेखा पर एक िबंदु ारा 
अनुरे खत व  के प म प रभािषत िकया जा सकता है जो िबना पच  के 
एक वृ  या ब भुज के चारो ंओर घूमता है। िजस समतल आकृित के चारो ं
ओर रेखा लुढ़कती है, उसके आधार पर, एक ि भुज के ु मानुपाती, एक 
वग के इनवॉ ूट, एक ब भुज के इनवॉ ूट, एक वृ  के इनवॉ ूट आिद 
के नाम से जाना जाता है।

इनवॉ ूट  को उनके मूल आकार के प म  नही ंिकया जाता है जैसे 
वग आिद केवल एक वृ  के ु म को संदिभत करता है।

िगयर के िनमाण म इनवॉ ूट का सबसे आम अनु योग देखा जाता है। िगयर 

टूथ का ोफाइल इनवॉ ूट का आकार होता है।

जब ाइरल पर ि ंट 360º  से आगे बढ़ता है। इसे एक कनव शन कहते 
ह। ( ांित नही)ं

      और 2 कनव शन के साथ ाइरल Fig 3 और 4 म िदखाए गए ह।

एक ाइरल खीचंने के िलए, िन िल खत डेटा की आव कता होती है।

- सबसे बड़ा ि ा

- सबसे छोटा ि ा (यिद ाइरल ुव से शु  होता है तो यह शू  है)।

- संक ो ंकी सं ा।

सबसे बड़े और सबसे छोटे ि ा के बीच के अंतर को कभी-कभी ाइरल 
के “टॉवेल” के प म जाना जाता है।

अनु योग (Applications): खराद चक की ॉल ेट, घिड़यो ंकी 
ंग, घिड़यां, पेचदार िगयस और कैम आिद की टूथ ोफाइल।

िनमाण (Construction): ि या को ावहा रक पु क म देख।
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साइ ोइडल व  (Cycloidal Curves)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• साइ ोइड, एिपसाइ ॉइड और हाइपोसाइ ॉइड व ो ंको प रभािषत कर
• सकल, बेसलाइन या बेस सकल बनाने वाले श ो ंको प रभािषत कर
• साइ ोइडल क स के ावहा रक अनु योगो ंका उ ेख कीिजए।

साइ ोइडल क स (Cycloidal curves): साइ ोइडल क स एक 
रोिलंग सकल की प रिध पर तय िकए गए एक िबंदु से उ  होते ह, जब 
यह एक सीधी रेखा पर या िकसी अ  सकल के बाहर / अंदर िबना खसके 
लुढ़कता है।

-  रोिलंग सकल को जनरेिटंग सकल कहा जाता है।

-  वह र सीधी रेखा िजस पर रोिलंग सकल लुढ़कता है, डायरे ंग 
लाइन या बेस लाइन कहलाती है और रोिलंग सकल की प रिध के बराबर 
होती है। (D)

-  वह वृ  िजस पर (या तो बाहर या भीतर) लुढ़कता आ वृ  लुढ़कता 
है, वृ ीय वृ  या आधार वृ  कहलाता है।

-  साइ ॉयड (Cycloid) (Fig 1): जब जनरेिटंग सकल एक सीधी 
रेखा पर लुढ़कता है, तो िबंदु का माग साइ ोइड होता है।

एिपसाइ ॉइड (Epicycloid) (Fig 2): जब उ  करने वाला वृ  
एक बड़े वृ  के बाहर (उ ल प ) पर लुढ़कता है, तो िबंदु का पथ एक 
एिपसाइ ॉइड होता है।

साइ ोइडल व  का उपयोग िगयर के िडजाइन म होता है और िगयर दांतो ं
की परेखा बनाने के िलए उपयोग िकया जाता है।

हेिल  और ाइरल व  (Helix and spiral Curves)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• हेिल  को प रभािषत कर और समझाएं
• ाइरल और उसकी शत  की ा ा कर
• ाइरल के िनमाण के िलए आव क डेटा की सूची बनाएं
• ाइरल के अनु योगो ंका उ ेख कीिजए।

रेखा के ेक च र के िलए वह िनि त दूरी िजससे िबंदु अ  के समानांतर 
चलता है, हेिल  की “िपच” कहलाती है। (या िलड ) (Fig 1)

हेिल  को बेलनाकार हेिल  कहा जाता है जब रवॉ ंग लाइन ांित 
की धुरी के समानांतर होती है।

यिद रवॉ ंग लाइन का झुकाव ांित के अ  की ओर हो तो प रणामी 
कु ली को शं ाकार कु ली कहा जाता है। (Fig 2)

हेिल  दाएं हाथ या बाएं हाथ का हो सकता है। दािहने हाथ का हेिल  
आधार से दाईं ओर चढ़ता है ोिंक यह धुरी के साथ ऊपर उठता है।

ावहा रक अनु योग (Practical application): बो , ू , नट, 
ंग, ाइरल सीढ़ी आिद पर ेड्स म हेिलकल कव होते ह।

आिकिमडीज ाइरल एक समतल व  है जो एक िबंदु ारा उ  होता 
है जो एक िनि त िबंदु से एक समान प से इधर-उधर घूमता है िजसे ‘ ुवʼ 

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.19 से स ंिधत िस ांत

हाइपोसाइ ोइड (Hypocycloid) (Fig 3): जब उ  करने वाला 
वृ  एक बड़े वृ  के अंदर (अवतल प ) पर लुढ़कता है, तो िबंदु का पथ 
हाइपोसाइ ॉइड होता है।
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कहा जाता है या यह एक िबंदु का ान है जो एक समान रै खक वेग से दूसरे 
िनि त िबंदु से दूर या की ओर बढ़ता है और एकसमान कोणीय वेग। (Fig 3)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.19 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.20 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल  - बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

आयाम/ डायमशिनंग (Dimensioning)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• आयाम के कारो ंकी ा ा कर
• आयामो ंके त ो ंकी ा ा कर
• आयामो ंको दशाने के तरीको ंकी ा ा कर
• िस ांतो ंऔर अनु योग आयाम की ा ा कर
• आयाम की व ा की ा ा कर
• िवमापन की िविध और सामा  िवशेषताओ ंका उ ेख कीिजए।

आयाम का मह  (Importance of dimensioning): िनिमत िकसी 
भी घटक या उ ाद को उसके िविनदशन की पुि  की जानी चािहए। वा व म, 
उ ाद के िविनदश के िबना, उ ादन नही ंहो सकता। इंजीिनय रंग उ ोग म, 
सभी िविनमाण उ ाद या घटको ंके तकनीकी िविनदश ारा िनयंि त होते ह।

तकनीकी िविनदश आकृित, आकार, टॉलरस, ख , साम ी और अ  
तकनीकी पहलुओ ंजैसे हीट टीटमट, सतह कोिटंग और एक घटक के िनमाण 
के िलए आव क अ  ासंिगक जानकारी पर पूरी जानकारी दान करता 
है। ादातर मामलो ंम घटको ंकी तकनीकी िविश ताओ ंको तकनीकी डाइंग 
के प म िदया जाता है, जबिक आकार को िविभ  कार के िवचारो ं ारा 
विणत िकया जाता है यानी ऑथ ािफक, सFig और प र े ोजे न और 
आकार आयामो ं ारा िदया जाता है।

आयाम से संबंिधत प रभाषाएं

आयाम (Dimension): यह एक सं ा क मान है जो माप की उपयु  
इकाई  करता है और रेखा, तीको ंऔर नोट्स के साथ तकनीकी Figो ं
पर ािफक प से इंिगत िकया जाता है।

आयामो ंको िन  कारो ंके अनुसार वग कृत िकया गया है:

काया क आयाम (Functional dimension)(F) : यह एक ऐसा 
आयाम है जो घटक या ान के काय के िलए आव क है। उ  आम तौर 
पर सीमा के साथ िदखाया जाता है। (Fig 1)

गैर-काया क आयाम (Non-functional dimension) (NF) : 
यह एक ऐसा आयाम है जो घटक या ान के काय के िलए आव क नही ं
है। (Fig 1)

सहायक या संदभ आयाम (Auxiliary or Reference dimen-
sion) (AUX / REF): यह केवल जानकारी के िलए िदया गया आयाम 
है। यह डाइंग या संबंिधत द ावेजो ंपर िदए गए मू ो ंसे ा  होता है और 
यह उ ादन या िनरी ण को िनयंि त नही ंकरता है। (Fig 1)

आकार आयाम (Size dimensions): एक घटक, भाग, छेद, ॉट, 
गहराई, चौड़ाई, ि ा आिद का आकार द।

उदाहरण: K1, K3, H, h1, S आिद। (Fig 2)

ान आयाम (Location dimension): सुिवधाओ ंका संबंध द या 
ठीक कर। छेद, ॉट और िकसी भी मह पूण पो ंका क । (Fig 2)

उदाहरण : K4, K5, K6

फ़ीचर (Feature): यह एक गत िवशेषता है जैसे िक सपाट सतह। 
बेलनाकार सतह, कंधे, पच धागा, एक ॉट, एक व  या ोफ़ाइल आिद 
(Fig  3 और 4)
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अंितम उ ाद (End product) : यह सीधे उपयोग या असबली के िलए 
तैयार एक िह ा है या यह आगे की ि या के िलए तैयार एक िह ा हो 
सकता है। उदाहरण के िलए का ंग, शो र ू  आिद  (Fig  4)

  सामा  प से माप की इकाई, जब तक या अ था िनिद  न 
हो, mm (िमलीमीटर) है। Fig के आयामो ंपर संि  नाम 
mm को छोड़ िदया जाता है और एक उपयु  कोने म “सभी 
आयाम mm म ह” के प म एक सामा  नोट िदया जाता 
है।

आयाम के त  (Elements of dimensioning)

-  िव ार रेखा - a

-  आयाम रेखा - b

-  लीडर लाइन - c

-  आयाम रेखा की समा  (d)

-  मूल (शु आती िबंदु) संकेत और आयाम (a)।

िव ार रेखा (Extension line) : यह एक पतली रेखा है जो िवशेषता 
से ेिपत होती है और आयाम रेखा से आगे बढ़ती है। (Fig  5)

यह आम तौर पर आयाम की सुिवधा के िलए लंबवत होता है, लेिकन एक 
दूसरे के समानांतर, आयाम वाले टेपर के िलए िदखाए गए अनुसार ितरछे 
प से खीचंा जा सकता है। (Fig  6)

जब िनमाण लाइन को ावहा रक उ े ो ंके िलए िदखाया जाना आव क 
होता है तो ित े दन ोजे न रेखाएं उनके चौराहे के िबंदु से आगे बढ़ती 
ह। (Fig  7)

िव ार रेखाएं ( ेपण / ोजे न रेखाएं) आयाम रेखाओ ंको पार नही ंकरनी 
चािहए, लेिकन जहां संभव न हो वहां रेखाएं नही ंटूटनी चािहए। (Fig  8)

आयाम रेखा (Dimension line): ये पतली सतत रेखाएं होती ह, जो 
िव ार रेखा को श करते ए तीर शीष , िबंदुओ ंया ितरछी रेखाओ ं ारा 
समा  होती ह। (Fig  9)

आयाम रेखा िकसी अ  आयाम रेखा को काट या पार कर सकती है जहां 
कोई दूसरा रा ा नही ंहै।

िछपी ई रेखाओ ंको आयाम देने से बचना चािहए। (Fig  10)

जहां जगह अपया  है, वहां एरो हेड्स को बाहर रखा जा सकता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.20 से स ंिधत िस ांत
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लीडर लाइन  (Leader line): यह एक पतली सतत रेखा है। यह एक 
नोट या आयाम को उन िवशेषताओ ंसे जोड़ता है िजन पर यह लागू होता 
है। (Fig 10)

समा  और मूल संकेत (Termination and Origin indica-
tion): समा  का आकार (तीर शीष/ितरछा ोक) आरेखण के आकार 
के समानुपाती होगा। एक ही डाइंग पर एरो हेड की केवल एक शैली का 
उपयोग िकया जाएगा। हालांिक, जहां तीर के शीष के िलए ान ब त छोटा 
है, इसे एक िबंदु या एक ितरछी रेखा ारा ित ािपत िकया जा सकता है। 
एरो हेड्स को 15° और 90° के बीच िकसी भी सुिवधाजनक स िलत कोण 
पर बा  बनाने वाली छोटी रेखाओ ंके प म खीचंा जाता है। वे खुले, बंद 
या बंद और भरे ए हो सकते ह। 45 िड ी पर झुकी ई छोटी रेखा के प 
म ितरछे ोक खीचें जाते ह। (Fig  9)

आरेखण पर आयामी मान इंिगत करना (Indicating dimensional 
values on drawings): मूल आरेखणो ंके साथ-साथ सू -िफ ांकन 
से िकए गए पुन ादन पर पूण पठनीयता सुिनि त करने के िलए पया  
आकार के वण  म Fig पर सभी आयामी मान िदखाए जाएंगे।

उ  इस तरह से रखा जाएगा िक वे डाइंग पर िकसी अ  रेखा से पार या 
अलग न हो।ं 

मू ो ंको दशाने की िविधयाँ (Methods of indicating values): 
मू ो ंको दशाने के िलए दो िविधयो ंका उपयोग िकया जाता है। िकसी एक 
Fig पर केवल एक ही िविध का योग िकया जाना चािहए।

िविध  1 (Method 1)

आयामी मानो ंको उनकी आयाम रेखाओ ंके समानांतर और अिधमानतः  म  
के िनकट, आयाम रेखा के ऊपर और  रखा जाना चािहए। हालांिक, 
मू ो ंको इंिगत िकया जाना चािहए तािक उ  नीचे से या डाइंग के दाईं 
ओर से पढ़ा जा सके। आयाम रेखाएँ टूटी नही ंह। कोणो ंकी िवमा भी इसी 
कार दी गई है। (Fig  11 और 12) इस िविध को आयाम की संरे खत 
णाली के प म जाना जाता है।

िविध  2 (Method 2)

आयामी मू ो ंको इंिगत िकया जाना चािहए तािक उ  डाइंग शीट के 
नीचे से पढ़ा जा सके। गैर- ैितज आयाम रेखाएं बािधत होती ह, अिधमानतः 
म  के पास तािक मान डाला जा सके। (Fig 13 और 14)। इस िविध को 
डायमशिनंग की यूिनडायरे नल िस म कहा जाता है।

आयामो ंकी व ा और संकेत (Arrangement and indication 
of dimensions)

एक डाइंग पर आयाम की व ा  प से िडजाइन के उ े  को 
इंिगत करेगी।

आयाम की व ा ह:

- चेन आयाम

- एक सामा  िवशेषता से आयाम

- िनदशांक ारा आयाम

- संयु  आयाम।

ृंखला आयाम (Chain dimensioning) : इसका उपयोग वहां 
िकया जाता है जहां सहनशीलता का संभािवत संचय घटक की काया क 
आव कता पर उ ंघन ( भाव) नही ंकरता है। (Fig  15)
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एक सामा  िवशेषता से आयाम का उपयोग िकया जाता है जहां एक ही 
िदशा के कई आयाम एक सामा  मूल से संबंिधत होते ह।

एक सामा  िवशेषता से आयाम को समानांतर आयाम के प म या 
सुपरइ ो ड रिनंग डायमशन के प म िन ािदत िकया जा सकता है।

समानांतर आयाम (Parallel dimensioning): सुिवधाओ ंके आयाम 
एक डेटा / सामा  उ ि  से िलए गए ह और दूसरे के समानांतर िदखाए गए 
ह और रखे गए ह, तािक Fig 16 म आयामी मान आसानी से जोड़े जा सक।

सुप र ो  रिनंग डायमशन ( गितशील डायमशन) [Superim-
posed running dimensioning (Progressive

dimensioning)] :  यह एक सरलीकृत डायमशन है, संचयी ुिट को भी 
िनयंि त िकया जाता है। यह केवल एक िदशा म तीर के िसर के साथ एक 
मूल से शु  होता है। इसका उपयोग वहाँ िकया जा सकता है जहाँ ान 
की सीमाएँ ह और जहाँ कोई पठनीयता सम ा नही ंहोगी।

मूल संकेत उिचत प से रखा गया है और ेक आयाम रेखा के िवपरीत 
छोर को केवल एक तीर के िसर के साथ समा  िकया जाएगा। दो िदशाओ ं
म सुप र ो  रिनंग आयामो ंका उपयोग करना फायदेमंद हो सकता है। 
(Fig  17)

सामा  िवशेषताओ ंको आयाम देने के तरीके (Methods of di-
mensioning common features)

पतला भागो ंका आयाम (Dimensioning Tapered parts): जब 
पतला भाग आयाम होता है, तो िव ार रेखाएं एक कोण पर होती ह और 
एक दूसरे के समानांतर होती ह। डायमशन लाइन को डायमशन की जाने 
वाली िवशेषता के समानांतर खीचंा जाना चािहए। (Fig  20 और 21) उ  
कभी-कभी बड़े ास और या MT सं ा के साथ िदखाया जा सकता है।

िनदशांक ारा आयाम (Dimensioning by co-ordinates): इस 
णाली का उपयोग िजग बो रंग मशीन पर उ ािदत घटको ंके िलए ब त 
अिधक िकया जाता है। दो िकनारो ंको डेटम के प म िलया जाता है। (संदभ)

सुपरइ ो ड तरीके से आयाम देने के बजाय, इसे सारणीब  और िदया 
जा सकता है। (Fig  18)

यह िविध देश, शहर और साइट योजनाओ ंम ानो/ं ितयो ंको इंिगत 
करने म उपयोगी है।

संयु  आयाम (Combined dimensioning): आयाम ृंखला आयाम 
और समानांतर आयाम म िदए गए ह। सामा  िवशेषता संयु  है। (Fig  19)
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छोटी चौड़ाई का आयाम (Dimensioning smaller width): एरो 
हेड्स को ितरछी रेखाओ ंसे बदल िदया जाता है। (Fig  22)

आयामो ंको िवशेषता से ब त दूर रखने से बचने के िलए, आयाम रेखाएं 
करीब खीचंी जाती ह न िक पूरी तरह से। (Fig  23)

आयाम समदूर  िवशेषताएं (Dimensioning equidistant 
features): जहां समदूर  िवशेषताएं या समान प से व त त  
Fig के भाग ह, आयाम के िविनदश को सरल बनाया जा सकता है। रेखीय 
अंतरालो ंको Fig  27 a और b के प म आयाम िदया जा सकता है।

आयाम बेलनाकार और गोलाकार िवशेषताएं (Dimensioning 
cylindrical and spherical features):  बेलनाकार िवशेषताओ ं
म ास और लंबाई होती है जबिक गोले का ास ही होता है।

ास को संि  नाम D, Dia, d, dia या  म से िकसी एक ारा दशाया 
जा सकता है और ि ा को R, R, Rad या Rad  ारा वग ारा दशाया 
जा सकता है। डाइंग पर िकसी एक संि  नाम या तीक को SQ या ारा 
दशाया जा सकता है।

दीया के साथ देने के िलए आव क लंबाई, यिद इसे ...x... लंबा के प 
म िदखाया गया है। (Fig  24)

ϕ - ास

R - ि ा

□ - ायर

SR - गोलाकार ि ा

S - गोलाकार ास

चोड आयाम (Dimensioning a chord): चोड की िवमा के िलए, 
Fig  25 देख। इसे रेखीय आकार के प म िदखाया गया है।

एक चाप/ि ा का आयाम (Dimensioning an arc / radius): 
एक चाप को आयाम देते समय आयाम मान पर एक छोटा चाप िदखाया 
जाता है। (Fig  26)
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आयाम कोण और कोणीय र  (Dimensioning angles and 
Angular spacings)

समान कोण उदा. 4 x 10° = 40°

समान क  दूरी उदा। 4 x 10 = 40. (Fig 28)

जब Fig  हो, तो तीक या संि  नाम जैसे। ास, Pcd और कोण 
छोड़ा जा सकता है। (Fig 29)

आयाम प रिध (Dimensioning periphery) : प रिध पर सुिवधाओ ं
को Fig म िदए गए अनुसार िदखाया जा सकता है, जो चौड़ाई, गहराई और 
ॉट की सं ा को दशाता है। (Fig  30)

आयाम दोहराए गए ल ण (Dimensioning repeated features): 
जब समान आकार के त  होते ह, लेिकन समान िपच के नही ंहोते ह जैसा 
िक  Fig  31 म िदखाया गया है।

काउंटरिसंक और काउंटरबोर (Countersinks and counter-
bores) (IS: 10968-1984):  सरलीकरण के िलए, छेद क  रेखाओ ं
ारा इंिगत िकए जाते ह और िविभ  अ रो ं ारा िविभ  कार/आकार के 
छेद के िलए िचि त िकए जाते ह। छेद शायद सादे, ाइंड, टैप िकए गए, 
काउंटरबोर के काउंटरिसंक के मा म से। (Fig  32)
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ि ा ारा आयाम चाप (Dimensioning arcs by radius): 
आयाम रेखा के िलए चाप अंत पर अपने िबंदु के साथ केवल एक तीर िसर 
समा  का उपयोग िकया जाएगा जहां ि ा आयाम है। एरो हेड या तो 
ूण की परेखा के अंदर या बाहर हो सकता है। (Fig  38)

आकार से बाहर के आयामो ंके िलए मान (Values for dimen-
sions out of scale): आकारो ंको अंितम प देने के बाद संशोधन 
की आव कता हो सकती है। पूरे घटक को िफर से खीचंने के बजाय, जो 
आयाम बदल गया है, उसे िचि त िकया जाता है और इस तरह के आकार 
के नीचे एक मोटी रेखा खीचंी जाती है जो यह दशाती है िक यह (फीचर) 
आकार े ल नही ंहै (NTS)। (Fig  39)

आयाम देने के िस ांत और अनु योग (Principles and applica-
tion of dimensioning): आयाम देने के िलए आगे बढ़ने से पहले, 
िन िल खत चरणो ंपर िवचार कर:

-  मानिसक प से व ु की क ना कर और उसे ािमतीय आकृितयो ं
जैसे ि , शंकु, िसलडर, िपरािमड आिद म िवभािजत कर।

-  ेक फॉम पर आकार आयाम रख।

आयाम क  और अंडरकट (Dimensioning chamfers and 
undercuts): 45 िड ी के च फर को च फर चौड़ाई और कोण को इंिगत 
करते ए या च फर चौड़ाई और कोण के साथ आयाम रेखा ारा िदखाया 
जा सकता है। (Fig  33 और 34)

डाइमशन अंडरकट (Dimensioning undercut): डाइमशिनंग 
अंडरकट को या तो सामा  डायमशन ारा डायमशन िकया जाता है, यानी 
u/c 4 x 2 या लीडर ारा हॉ रजॉ ल प से u/c 4 x 2 को समा  िकया 
जाता है। (Fig  33)

अ  संकेत (Other indications): समान आयामी मू ो ंको दोहराने से 
बचने के िलए या लंबी लीडर लाइनो ंसे बचने के िलए, ा ा क तािलका 
या नोट के संबंध म संदभ अ रो/ंसं ाओ ंका उपयोग िकया जा सकता है। 
ऐसे मामलो ंम लीडर लाइ  को छोड़ा जा सकता है। (Fig  35)

आंिशक प से खीचें गए िवचारो ंऔर समिमत के आंिशक वग  म उन आयाम 
रेखाओ ंको िवभािजत करता है िज  अ  को पार करने की आव कता 
नही ंहै सम पता के थोड़ा आगे बढ़ाया िदखाया गया है सम पता की धुरी। 
दूसरी समा  तब है छोड़ा गया। (Fig  36)

जहां एक असबली म कई िह ो ंको खीचंा और आयाम िदया जाता है, एक 
असबली म आयाम के समूह, ेक भाग से संबंिधत आयामो ंके समूह 
िजतना संभव हो उतना अलग रखा जाना चािहए। (Fig  37)
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-  िकसी भाग या घटक को  प से और पूरी तरह से प रभािषत करने 
के िलए आव क सभी आयामी जानकारी सीधे एक डाइंग पर िदखाई 
जाएगी जब तक िक यह जानकारी ासंिगक द ावेजो ंम िनिद  न हो।

-  ेक फीचर का डायमशन केवल एक बार डॉइंग पर िकया जाएगा।

-  आयाम को उस  या अनुभाग पर रखा जाएगा जो सबसे  प 
से िवशेषताओ ंको िदखाता है।

ेक आरेखण सभी आयामो ंके िलए एक ही इकाई (उदाहरण के िलए, 
िमलीमीटर) का उपयोग करेगा, लेिकन िबना इकाई िच  िदखाए। गलत 
ा ा से बचने के िलए, एक डाइंग पर मुख इकाई तीक एक नोट म 

िनिद  िकया जा सकता है।

जहां अ  इकाइयो ंको डाइंग िविनदश के िह े के प म िदखाया जाना है 
(उदाहरण के िलए, टाक के िलए N, m या दबाव के िलए kPa), उपयु  
इकाई तीक को मू  के साथ िदखाया जाएगा।

िकसी भाग या अंितम उ ाद को प रभािषत करने के िलए आव क से 
अिधक आयाम डाइंग पर नही ंिदखाए जाएंगे। िकसी भाग या अंितम उ ाद 
की कोई िवशेषता िकसी एक िदशा म एक से अिधक आयामो ं ारा प रभािषत 
नही ंकी जाएगी। हालांिक अपवाद बनाया जा सकता है

जहां उ ादन के म वत  चरणो ंम अित र  आयाम देना आव क है 
(उदाहरण के िलए, काबराइिजंग और िफिनिशंग से पहले एक सुिवधा का 
आकार)।

जहां एक सहायक आयाम जोड़ना फायदेमंद होगा।

उ ादन ि याओ ंया िनरी ण िविधयो ंको तब तक िनिद  नही ंिकया जाना 
चािहए जब तक िक वे संतोषजनक कामकाज या िविनमेयता सुिनि त करने 
के िलए आव क न हो।ं

जहां भी संभव हो, काया क आयामो ंको सीधे डाइंग पर िदखाया जाना 
चािहए। (Fig  41)

कभी-कभी अ  काया क आयाम उिचत या आव क होता है। ऐसे 
मामलो ंम, सावधानी बरती जानी चािहए तािक सीधे िदखाए गए काया क 
आयाम का भाव बना रहे। Fig  42 ीकाय अ  काया क आयाम 
के भाव को दशाता है जो Fig  41 ारा ािपत आयामी आव कताओ ं
को बनाए रखता है। Fig  41

-  संबंध मेिटंग पाट्स  और उ ादन की ि या पर िवचार कर, िफर पता 
लगाने (संदभ या डेटाम) क  रेखाओ ंऔर सतहो ंका चयन कर।

-  सुिनि त कर िक ेक ािमतीय प एक क  रेखा और/या एक 
तैयार सतह से त है।

-  सम  आयाम रख।

-  सतह की िफिनश, िविश  संचालन, साम ी, िफट, धागे के कार आिद 
जैसे आव क नोट्स जोड़ (Fig 40)

गैर-काया क आयामो ंको इस तरह से रखा जाना चािहए जो उ ादन और 
िनरी ण के िलए सबसे सुिवधाजनक हो।

आयाम की जा रही िवशेषता के िलए ोजे न रेखाएँ लंबवत खीचंी जानी 
चािहए। हालाँिक, जहाँ आव क हो, वे ितरछे प से खीचें जा सकते ह, 
लेिकन एक दूसरे के समानांतर। (Fig  43)
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45

िविध 2 (अ ) को छोड़कर, आयाम रेखा को अटूट िदखाया जाएगा 
जहां वह िजस िवशेषता को संदिभत करता है वह टूटा आ िदखाया गया 
है। (Fig  44)

ोजे न लाइनो ंऔर आयाम लाइनो ंके चौराहे से बच, जहां अप रहाय न 
तो रेखा को ेक के साथ िदखाया जाएगा। (Fig  45)

एरो हेड टिमनेशन को उस आयाम रेखा की सीमाओ ंके भीतर िदखाया 
जाएगा जहां ान उपल  है। जहां ान सीिमत है, तीर शीष समा  
को उस उ े  के िलए िव ा रत आयाम रेखा की इ त सीमा के बाहर 
िदखाया जा सकता है। (Fig  47)

एक क  रेखा या िकसी भाग की परेखा का उपयोग आयाम रेखा के 
प म नही ंिकया जाना चािहए, लेिकन ोजे न रेखा के ान पर इसका 

उपयोग िकया जा सकता है।

एरो हेड टिमनेशन की िकसी एक शैली का उपयोग एकल डाइंग पर िकया 
जाएगा। हालांिक, जहां तीर के िसर के िलए ान ब त छोटा है, ितरछे ोक 
या िबंदु को ित ािपत िकया जा सकता है। (Fig  46)

जब फीचर को एक वृ  के प म देखा जाता है, तो बेलनाकार जॉब या 
िछ ो ंको आयाम देते ए, अनुमानो ं ारा, तीक और या संि ीकरण D, 
d  या dia आिद से बच।

आयाम रेखा के चाप छोर पर अपने िबंदु के साथ केवल एक तीर िसर समा  
का उपयोग िकया जाएगा, जहां एक ि ा आयाम है। एरो हेड टिमनेशन 
फीचर के आकार के आधार पर इसकी ोजे न लाइन के िलए फीचर 
आउटलाइन के अंदर या बाहर हो सकता है। (Fig  48)

आयामी मान सुपा  होना चािहए।

गोलाकार िवशेषताओ ंका आयाम S या SR से पहले होना चािहए।

े ल से बाहर के आयामो ंके मान, जहां ेक लाइनो ंका उपयोग िकया 
जाता है, को छोड़कर एक सीधी मोटी रेखा के साथ रेखांिकत िकया जाएगा।

ृंखला आयाम का उपयोग कर जहां सहनशीलता का संभािवत संचय भाग 
की काया क आव कताओ ंपर भाव का उ ंघन नही ंकरता है।

यिद आव क हो तो एक सामा  िवशेषता से एकल आयाम, ृंखला आयाम 
और आयाम रेखा को एक डाइंग पर जोड़ा जा सकता है।

जहां ि ा का आकार अ  आयामो ं से ा  िकया जा सकता है, इसे 
ि ा तीर और तीक ‘Rʼ के साथ मू  के संकेत के िबना इंिगत िकया 
जाना चािहए। (Fig  49)

दो िदशाओ ंम सुप रंपो  रिनंग डायमशन का उपयोग करना फायदेमंद 
हो सकता है। ऐसे मामले म, मूल को Fig 50 म िदखाया जा सकता है।
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जहां आव क हो, उसी आयामी मान को दोहराने से बचने के िलए या लंबी 
लीडर लाइनो ंसे बचने के िलए, ा ा क तािलका या नोट के संबंध म 
संदभ प ो ंका उपयोग िकया जा सकता है। लीडर लाइ  को छोड़ा जा 
सकता है। (Fig 53)

आंिशक प से खीचें गए ो ंऔर समिमत भागो ंके आंिशक खंडो ंम, 
सम पता की धुरी को पार करने के िलए आव क आयाम रेखाओ ंको 
सम पता की धुरी से थोड़ा आगे बढ़ाया जाता है। िफर दूसरी समा  को 
छोड़ िदया जाता है। (Fig 54)

यिद िकसी त  या ांित पर िवशेष आव कता लागू होती है, तो संकेत 
केवल एक तरफ िदखाया जाएगा। (Fig 55)

जहां िवशेष आव कता के ान और सीमा को पहचान की आव कता 
होती है, उपयु  आयाम आव क है। हालाँिक, जहाँ Fig  प से 
संकेत की सीमा को दशाता है, वहाँ आयाम आव क नही ंहै। (Fig 56)

यिद एक ही आकार के त ो ंकी मा ा को प रभािषत करना संभव है तािक 
एक ही आयामी मान को दोहराने से बचा जा सके, तो उ  Fig 51 और 
52 म िदखाए गए अनुसार िदया जा सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.2.21 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- बेिसक इंजीिनय रंग डाइंग  

( ेन े ल, तुलना क े ल और कॉड्स का े ल) (Plain scale, comparative scales and scale of 
chords)

उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• े   की आव कता बताएं
• ितिनिध अंश (RF) की ा ा कर
• े  के कारो ंकी सूची बनाएं
• जीवाओ ंके सादे, तुलना क पैमाने और पैमाने की ा ा कर।

े  (Scales)(Fig  1): घटको ंको उनके वा िवक आकार म खीचंना 
मु ल है, ोिंक वे डाइंग शीट पर समायोिजत करने के िलए ब त बड़े 
हो सकते ह या आकिषत करने के िलए ब त छोटे हो सकते ह और शॉप 

ोर  म भावी ढंग से उपयोग नही ंिकए जा सकते ह। उदाहरण के िलए, 
एक मोटर कार का Fig बनाने के बारे म सोच। यह डाइंग शीट पर अपने 
मूल आकार म खीचंने के िलए ब त लंबा और चौड़ा है। इसी तरह कलाई 
घड़ी का पिहया या उसकी सुई (हड्स ) जैसे छोटे घटक अपने मूल आकार 
म खीचें जाने पर शॉप ोर  म उपयोग के िलए पया  नही ंहोगें।

तो ित के आधार पर Fig वा िवक आकार से छोटे या बड़े खीचें जाते 
ह। जब हम कहते ह िक Fig छोटे या बड़े ह, तो हमारा मतलब है िक Fig 
म दी गई लंबाई व ु म संबंिधत लंबाई से छोटी या बड़ी होगी।

Fig म लंबाई का िकसी व ु की संगत लंबाई से अनुपात, जब दोनो ंलंबाई 
एक ही इकाई म हो,ं इसे ितिनिध िभ  (RF) कहा जाता है।

ित के आधार पर े ल श  का अथ या तो RF या िकसी िवशेष RF 
के िलए बनाया गया एक मापने वाला उपकरण है।

 RF =

RF म दो अवयव होते ह िजनम से एक अवयव सदैव ‘1ʼ होता है।
RF का उदाहरण: 1:5; 1:22; 10:1; 150:1 आिद।

RF म पहला त  हमेशा डाइंग म आकार का ितिनिध  करता है जबिक 
दूसरा त  व ु के संबंिधत आकार का ितिनिध  करता है।

कमी और बढ़े ए े  (Reduction and enlarged scale)

इस कार RF जैसे 1:3; 1:100 आिद कमी के पैमाने ह और बनाए गए 
Fig व ु से छोटे ह।

इसी तरह RF जैसे 10:1; 150:1 आिद बढ़े ए े ल ह और बनाए गए 
Fig व ु से बड़े ह।

RF को नीचे िदखाए गए दो तरीको ंम से एक म िलखा जा सकता है:

  या 1:120 (कमी े ल)

या 15:1 (िव ार े ल)

BIS ारा IS:10713 के तहत िविभ  कमी े  की िसफा रश की गई 
है जो इस कार ह:

पूण े   1:1

कमी के े  :

अनुशंिसत बढ़े ए े   ह

े   का पदनाम (Designation of scale): 1:1 पूण े   के िलए

1:X कमी े   के िलए

X:1 इज़ाफ़ा े   के िलए

े   की अनुशंिसत लंबाई 15 या 30 cm है लेिकन 15 cm पसंद करते ह।

िश ुओ ंके टूल िकट के एक भाग के प म के साथ आठ े   का एक सेट

िविभ  RF के पदनाम M1 से M8। (Fig  1)

े   के कार (Types of scales)

•  सादा े ल 

•  िवकण े ल 

•  विनयर े ल

•  तुलना क े ल 

•  जीवाओ ंका े ल  (कोणो ंके िलए)

अगले अ ास म िवकण े  और विनयर े  पर चचा की जाएगी।

1:2 1:5 1:10

1:20 1:50 1:100

1:200 1:500 1:1000

1:2000 1:5000 1:10000

50:1 20:1 10:1

5:1 2:1

f 1 1 f f
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े  के िनमाण के िलए िन िल खत जानकारी आव क है।

•  े  का RF

•  इकाइयाँ िज  इसे उदाहरण mm का ितिनिध  करना चािहए; cm; 
m; ft; इंच आिद

•  अिधकतम लंबाई जो उसे िदखानी चािहए

े  की ूनतम लंबाई = RF x मापी जाने वाली अिधकतम लंबाई।

यहाँ RF को िभ  के प म  िकया जाता है।

सादा े  (Plain scales) (Fig  2): े  को आयत के प म 
खीचंा जाता है, िजसकी लंबाई 15 cm (30 cm तक हो सकती है) और 
चौड़ाई 5 mm होती है। इसे उपयु  भागो ंम िवभािजत िकया गया है। 
लाइन के पहले भाग को आव कतानुसार छोटी इकाइयो ंम उप-िवभािजत 
िकया गया है।

ेक े  म िन िल खत मु  िवशेषताएं होनी चािहए :

-  े  का शू  बाईं ओर से पहले भाग के अंत म रखा गया है।

-  शू  से, आगे के िवभाजनो ंको दाईं ओर अंिकत कर।

-  थम ेणी म शू  से बायी ंओर उपख  अंिकत ह।

-  मु  िडवीजन  और उप-िडवीजन  की इकाइयो ंके नाम नीचे या िडवीजन 
के अंत म िलखे/मुि त होने चािहए।

-  े  के ‘RFʼ को इंिगत कर।

मापने के िलए एक सादे े  के िनमाण का उदाहरण

मीटर और डेसीमीटर RF =    और 8 मीटर तक मापने के िलए। पैमाने 
की ूनतम मानक लंबाई = 15 cm. े  की लंबाई = RF x मापी जाने 
वाली अिधकतम लंबाई =   x 8 x 100 cm = 16 cm।

16 cm की लंबाई को 8 बराबर भागो ंया मुख भागो ंम िवभािजत िकया 
जाता है, िजनम से ेक एक मीटर का ितिनिध  करता है। यिद ेक 
मुख भाग को 10 उप-िवभाजनो ंम िवभािजत िकया जाता है, तो ेक 
उप-िवभाजन एक डेसीमीटर का ितिनिध  करेगा।

नोट (Note): 6.7 मीटर की दूरी को Fig के अनुसार िदखाया जाएगा।

तुलना क े  (Comparative scales) (Fig 3): तुलना क 
े  एक चर की तुलना या दूसरे चर म बदलने के िलए एक Figमय 

उपकरण है। यह िविभ  णािलयो ंम दो समान इकाइयो ंकी तुलना करता है। 
उदाहरण के िलए मीटर, गज, िकलोमीटर, मील, िड ी म तापमान, सटी ेड 
और फारेनहाइट आिद।

Fig 3 फारेनहाइट (F) को से यस (सटी ेड-C) और से यस को 
फारेनहाइट म बदलने के िलए एक तुलना क े   के िनमाण को दशाता है।

-  रेखा AB (15 cm) को समान प से 10 बराबर भागो ंम बांटा गया 
है।

-  े   के ऊपर की तरफ भाग को 10 बराबर उप-िवभाजनो ंम बांटा 

गया है। ेक उप-मंडल 1°C का ितिनिध  कर रहा है।

-  े  के नीचे की तरफ भाग को 18 बराबर उप-िवभाजनो ंम बांटा 
गया है। ेक उप-िवभाजन को 1°F कहा जाता है।

-  ‘Fʼ साइड े ल का डेटा 0 के बजाय 32°F से शु  हो रहा है।

-  िड ी से यस से एफ या इसके िवपरीत म पांतरण सीधे े  से 
पाया जा सकता है।

F े ल का 10°C समतु  पठन = 50°F

C = (F - 32) x 
9
5

F = (C x 
5
9

) + 32

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.21 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



81

F े ल का 25°C समतु  पठन = 77°F

े  का उपयोग करके पांतरण के स ापन के िलए िन िल खत सू ो ं
का उपयोग कर।

जीवाओ ंका े   (Scale of chords) (Fig  4) : यह पारंप रक 
रै खक े  से अलग है। इसका उपयोग ोटै र की अनुप ित म 

कोणो ंके िनमाण के िलए िकया जाता है, िजसे कोण या िड ी को मापने या 
सेट करने का े  कहा जाता है। े  की कोई कठोर लंबाई नही ंहै, 
इसिलए इसे बनाने के िलए कोई भी सुिवधाजनक लंबाई ली जा सकती है। 
Fig 4 जीवाओ ंके े  के िनमाण की िविध को दशाता है।

•  एक चतुभुज ABC खीिंचए और AB को बढ़ाइए।

•  A को क  के प म, AC को ि ा के प म, एक चाप CD बनाएं।

•  AD चाप AC की जीवा है।

•  चाप AC को 18 बराबर भागो ंम िवभािजत कर और ेक भाग 5° 
का हो।

•  A को क  मानकर ि ा वाले चाप बनाएं। A1, A2, A3.....A18 रेखा 
DA को ित े द करने के िलए और उन पर 5°, 10°.....90° अंिकत 
कर।

जीवाओ ंके े  का उपयोग करके 40° का कोण बनाएं (Draw an 
angle 40° using scale of chords)(Fig 5)

•  आकृित 4 . के AB के बराबर एक रेखा PQ खीिंचए

•  P को क  के प म, PQ को ि ा के प म, एक चाप खीचें।

•  कंपास को A - 40° लंबाई पर सेट कर।

•  Q क  के प म, A - 400 िड ी ि ा के प म आर पर पहले चाप 
को काटने के िलए।

•  PRम शािमल हो।ं

•  <QPR 40° है।

िवकण पैमाना (Diagonal scale): छोटे माप लेने के िलए सादे े  
का उपयोग नही ंिकया जा सकता है। एक सादे े  पर मागत िवभाजनो ं
के बीच की दूरी, अिधकतम प से केवल 0.5 mm हो सकती है। दूसरे 
श ो ंम, सबसे छोटा माप जो िलया जा सकता है। RF 1:1 के सादे े  
का उपयोग करना 0.5 िममी है। यिद एक सादे े  का RF 1:5 है, तो इस 
तरह के े  का सबसे छोटा माप 2.5 mm (0.5 mm x 5) हो सकता है। 

इस सीमा को पार करने के िलए दो िभ  कार के े  का योग िकया 
जाता है। वे ह

• िवकण े

• विनयर े ल

िवकण पैमाने का िस ांत (Principle of diagonal scale): िवकण 
े  एक छोटी दूरी को और बराबर भागो ंम िवभािजत करने के िलए 

“िवकण” पर िनभर करता है।

िवकण पैमाने का िस ांत सम प ि भुजो ंके िस ांत पर आधा रत है।

उदाहरण (Example): एक छोटी दूरी AB को िवकण े  का उपयोग 
करके 10 बराबर भागो ंम िवभािजत िकया जाना है।

AB 10 बराबर भागो ंम िवभािजत होने वाली रेखा है।

िवकण े  को Fig 6 म िदखाया गया है।

भुजा AD वह रेखा है िजसे 1 से 10 के 10 बराबर भागो ंम िवभािजत िकया 

जाना है। िबंदु 1,2.....10 से AB पर समानांतर रेखाएँ खीचंी जाती ह।

िकसी एक िवकण AC को िमलाइए।

समांतर रेखा को िमलाइए, िवकण को a,b.....j पर काटता है।

दूरी 1 - a is AB का = 0.1 AB

दूरी 2 – b is AB का = 0.2 AB

दूरी a – I is AB का = 0.9 AB

th

10
2

th

10
9
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दूरी b – ii is AB का = 0.8 AB

यिद AB 1 mm है तो 1 - a 0.1 mm और 2 - b 0.2 mm होगा।

इसी कार a-i 0.9 mm और c-iii 0.7 mm होगा।

माप के िलए िवकण के दोनो ंओर समानांतर रेखाओ ंपर िवचार िकया जा 
सकता है।

विनयर े ल (Vernier scale)(Fig 7) : जैसा िक पहले कहा गया 
है, विनयर े ल एक छोटे आयाम को कई समान भागो ंम िवभािजत करने 
का एक और साधन है, तािक सादे े  की तुलना म छोटे माप लेने म 
सुिवधा हो सके।

विनयर े ल म दो भाग होते ह - सेकडरी े ल या विनयर े ल (VS) 
और ाइमरी े ल या मेन े ल (MS)।

n = MSD of part Fractional
MSD

सबसे छोटा माप जो मु  पैमाने पर िलया जा सकता है उसे मु  पैमाने 

n
MSD 1)  (n or 

n
MSD )1n( - -

का िवभाजन (MSD) कहा जाता है।

विनयर े ल की अ तमांक मु  े  के िवभाजन का वह अंश है 
िजससे माप िलया जा सकता है।

MSD के अंश पर प ंचने के िलए, का िनक प से MSD को कई 
बराबर भागो ंम बांटा गया है (n) 

MSD 
n
1=

MSD 
n
1=

1.1 cm -1.0 cm=  cm 
10
1

1.1 cm -1.0 cm=  cm 
10
1

th

10
8

िजससे एक सेकडरी े ल (विनयर) िडवीजन 

जैसा भी मामला हो, के बराबर होता है।

डायरे  या फॉरवड रीिडंग (Direct or forward reading): विनयर 
े ल वह े  है, जो सेकडरी े ल (विनयर) लंबाई के प म MSD 

की n -1 सं ाओ ंसे िनिमत होता है। (Fig 8)

रेटो ेड या बैकवड रीिडंग (Retrograde or backward reading): 
विनयर े ल वह े ल होता है िजसम सेकडरी े ल (विनयर) लंबाई के 
प म MSD की n + 1 सं ा होती है। (Fig 9)

डायरे  रीिडंग विनयर के अनुसार 

1   मु  े   -1 सेकडरी े ल     = 

िडवीजन    िडवीजन (विनयर)

बैकवड रीिडंग विनयर के अनुसार

1 मा िमक  - 1 मु  े  का िवभाजन =

िवभाजन
(विनयर)
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सेकडरी (विनयर) े ल की लंबाई MSDs की n + 1 सं ा है।

9 MSDs को ि तीयक (विनयर) पैमाने पर 8 भागो ंम समान प से 
िवभािजत िकया गया है।

1 सेकडरी (विनयर) िडवीजन =  

1 VSD - 1 MSD= कम से कम िगनती

         mm (2.25 mm) – 2 mm =   mm (0.25 mm) 

ूनतम सं ा = 0.25 mm

8  
mm 0.25

mm 2  
count least

MSD  n= = =
=

= mm 
4
3 1  

8
2mm x 7

2 mm -  mm 
4
1  mm 

4
3 1 = 0.25 mm= 

 
4
1 

mm 
4
12   

8
mm 2 x 9

 
4
12 

 
n
1    MSD विनयर े ल की अ तमांक है

डायरे  रीिडंग विनयर े ल पर उदाहरण (Example on direct 
reading vernier scale) (Fig 10): एक MSD = 2 mm, कम से 
कम गणना = 0.25 mm के साथ एक डायरे ंग रीिडंग े ल बनाएं।

पहले MSD (n) के बराबर भागो ंकी सं ा पाएं

सेकडरी े ल (विनयर) की लंबाई MSDs की ‘n-1ʼ सं ा के बराबर 
होती है। MSD के 7 िडवीजन िलए जाते ह और लंबाई को सेकडरी े ल 
(विनयर) पर 8 भागो ंम समान प से िवभािजत िकया जाता है।

1 सेकडरी े ल िडवीजन 

एक MSD और एक सेकडरी े ल िडवीजन (विनयर) का अंतर होगा = 

इसका मतलब है िक े  तक माप सकता है      mm (0.25 mm).

आकृित म, MSD के अंश को VSD और MSD की रेखाओ ंके बीच की 
दूरी के प म िदखाया गया है और उ  a,b,c.....g के प म िचि त 
िकया गया है।

Fig 11 म कम से कम 0.25 mm (1/4 mm) और एक MSD= 2 mm 
के साथ एक ितगामी विनयर े ल िदखाया गया है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.2.21 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.3.22 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- ोजे न  

िबंदुओ ंऔर रेखाओ ंका ोजे न (Projections of points and lines)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• चार डायहेडल कोणो ंकी ा ा कर
• ऑथ ािफक ोजे न का अथ बताएं
• श ावली िवचारो ंपर लागू शत  की योजना और उ यन की ा ा कर
• पहले और तीसरे कोण के ोजे न म िवचारो ंकी सापे  ित बताएं
• िविभ  अिभिव ास की रेखाओ ंके ोजे न को बताएं।

इंजीिनयरो ंऔर िश कारो ं ारा अपने िवचारो ंको सं ेिषत करने के िलए 
ािफ  को ाथिमकता दी जाती है। जब संचार के िलए ािफ  का उपयोग 
िकया जाता है तो इसे ािफकल भाषा कहा जाता है। िज  इस भाषा का 
ान नही ंहै वे पेशेवर प से िनर र ह।

कहावत है िक “एक त ीर एक हजार श ो ंके लायक है” तकनीकी काय 
म ब त ासंिगक है।

एक इंजीिनय रंग डाइंग कई अलग-अलग कार की जानकारी देती है 
िजनम से सबसे मह पूण चीज व ु का आकार है। Fig  1 एक नमूना Fig 
िदखाता है। इस Fig म भाग के आकार को तीन ो ं ारा दशाया गया है।

एक अ िशि त  के िलए उपरो  Fig से व ु के आकार की क ना 
करना ब त किठन होगा।

लेिकन Fig 2 म, एक ही व ु को अलग-अलग तरीको ंसे सFig प से 
िदखाया गया है और आकार को एक आम आदमी भी आसानी से समझ 
सकता है।

Fig 1 और 2 से, यह  है िक एक कागज पर एक भाग के आकार का 
वणन करने के िविभ  तरीके ह। Fig 1 को म ी ू डॉइंग या ऑथ ािफ़क 
डाइंग कहा जाता है और Fig 2 म अपनाई गई िविध को सFig आरेखण 
कहा जाता है। एक ब  आरेखण म िविभ  ो ंको ‘Fig संबंधी ʼ 
या ऑथ ािफ़क अनुमान कहा जाता है।

इंजीिनय रंग डाइंग म एक िह े के आकार का वणन करने के िलए, 

म ी ू या ऑथ ािफक ू िविध को ाथिमकता दी जाती है ोिंक केवल 
ऑथ ािफक ू ही व ु के सही आकार को बता सकता है। जबिक सिच  
डाइंग म इस Fig के मा म से आसानी से समझा जा सकता है और यह 
िवकृत हो जाता है। इस िबंदु पर जोर देने के िलए, Fig 3 देख, िजसम एक 
गोलाकार छेद वाला घन िच  प से दशाया गया है। हम जानते ह िक घन 
के सभी कोने 90° के होते ह। लेिकन Fig 3 म सिच  आरेखण म, वही 90° 
कुछ ानो ंपर ून कोणो ं ारा और कुछ अ  ानो ंपर अिधक कोणो ं

ारा दशाया गया है।

ोजे न (Projection): ोजे न आमतौर पर डा ्समैन श ावली 
म इ ेमाल िकया जाने वाला श  है। इंजीिनय रंग डाइंग के संदभ म, 
ोजे र का अथ है छिव और यह आंखो ंके रेिटना पर बनने वाली छिव 
के बराबर है। ( ोजे न की तुलना ीन पर व ु की छिव से भी की जा 
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सकती है, जहां िफ  को काश िकरणो ं ारा (िसनेमा ोजे र ारा) 
ेिपत िकया जाता है।

एक पारदश  समतल रखकर आँखो ंऔर व ु के बीच म ोजे न या 
ितिब  भी बनाया जा सकता है। (Fig  4)

इस Fig  4 म व ु से िकरण आँखो ंम िमलती ह और यह ितिबंब ( ेपण / 
ोजे न) व ु से छोटा होता है। हालाँिक, यिद िकरण समानांतर ह जैसे िक 
सूय से आने वाली िकरणो ंके मामले म, छिव ( ेपण ) व ुओ ंके आकार 
के समान होगी। इस तरह के ेपण को ऑथ ािफक ोजे न कहा जाता 
है। व ु से खीचंी गई समानांतर रेखाएं/िकरण ोजे र कहलाती ह और 
िजस तल पर छिव बनती है उसे ेपण  तल कहा जाता है। ऑथ ािफक 
ोजे न म, ोजे र ोजे न के ेन के लंबवत होते ह। (Fig  5)

ऑथ ािफक ोजे न (Orthographic projection):ऑथ ािफक 
श  श ो ंसे िलया गया ोजे न है। ऑथ  का अथ है सीधा या समकोण 
पर और ािफक का अथ िल खत या खीचंा आ होता है। ोजे न पुराने 
लैिटन श ो ंPRO से आया है िजसका अथ है आगे और से न का अथ 
है फकना। ऑथ ािफक ोजे न का शा क अथ है “ ो टू फॉरवड”, 
“समकोण पर खीचंा गया” ोजे न के े  के िलए।

ोजे न की एक ऑथ ािफक णाली एक डाइंग शीट या िकसी अ  
सादे सतह जैसे िक डाइंग बोड पर ि -आयामी व ु के सटीक आकार और 
आकार का ितिनिध  करने की िविध है।
िकसी व ु का एकल ऑथ ािफ़क  उसके तीन आयामो ंम से केवल 
दो ही िदखाएगा। Fig 6 म िदया गया  केवल व ु की लंबाई और 
ऊंचाई को ही दशाता है।

इसिलए, िमिसंग आयाम (चौड़ाई) िदखाने के िलए एक अित र   
होना आव क हो जाता है। इसिलए, हम िकसी व ु के तीन आयामो ंका 
ितिनिध  करने के िलए दो ि कोण बनाने होगें।

इस कार आव क दो  दो अलग-अलग ेन पर ा  िकए जाने ह 
जो एक ही ित म शेष व ु के साथ पर र लंबवत (एक HP और एक 
VP) ह। ैितज तल पर ा  ोजे न या  को शीष  या योजना 
कहा जाता है और ऊ ाधर तल पर ा   को ऊंचाई कहा जाता है।

पहला कोण और तीसरा कोण ोजे न (First angle and third 
angle projection): एक ऊ ाधर ेन (VP) और एक ैितज ेन 
(HP) एक दूसरे को समकोण पर काटते ह। (Fig  7)

सभी चार चतुभुजो ंम एक HP और एक VP गठन होता है। गिणत म परंपरा 
के अनुसार, चतुथाशो ंको पहले, दूसरे, तीसरे और चौथे के प म िगना जाता 
है। इन चार चतुभुजो ंको चार डायहेडल कोण कहा जाता है, अथात् पहला 
कोण, दूसरा कोण, तीसरा कोण और चौथा कोण।

िकसी व ु के दो  खीचंने के िलए, हम मानते ह िक व ु िकसी एक 
चतुभुज/कोण, पहले कोण और तीसरे कोण आकृित 8 , 9  म रखी गई 
है और इसकी योजना और ऊंचाई संबंिधत ेन पर ेिपत है। अब एक 
समतल म दो  ( ेन और एिलवेशन) को खीचंना संभव बनाने के िलए, 
यानी डाइंग पेपर के ेन, ैितज तल को 90 ° F  8  और 9  के मा म 
से दि णावत िदशा म खुला माना जाता है।
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हम इस तरह से आगे बढ़ते ह, जब िवचार िकए जाते ह। जब व ु को दूसरे 
या चौथे चतुथाश म रखा जाता है, तो योजना और ऊंचाई सुपर थोपी जाती है 
(एक के ऊपर एक) F  10  और । इस कारण से दूसरे और चौथे कोण 
का उपयोग इंजीिनय रंग F  बनाने के िलए नही ंिकया जाता है ोिंक तीन 
आयामो ंको आसानी से पहचाना नही ंजा सकता है। अतः  व ु के ि िवमो ं
को िन िपत करने के िलए, हम मान लेते ह िक व ु को या तो पहले कोण 
म या तीसरे कोण म रखा गया है। (Fig 11 और 12)

ैितज तल के सामने आने पर योजना और ऊंचाई का ान इन दोनो ं
णािलयो ंम िभ  होगा। यह Fig 13 म देखा जा सकता है िक पहले कोण 
म ोजे न योजना (शीष ) सीधे ऊंचाई से नीचे होगी, जबिक तीसरे 
कोण म ोजे न योजना सीधे ऊंचाई से ऊपर है। (Fig  14)

इन दो िविधयो ंम से िकसी एक म  खीचंा जा सकता है। हालांिक भारतीय 
मानक (BIS) ने हमारे देश म इ ेमाल की जाने वाली पहली कोण िविध 
की िसफा रश की है।

ोजे न के िस ांत के आधार पर ऑथ ािफक िवचार तैयार िकए गए 
ह। श ावली संबंधी िवचारो ंको बनाने के िलए िन ान ा  करने के 
िलए, ठोस ािमित का अ यन करना होगा जो अनुमानो ंके िस ांत से 
ापक प से संबंिधत है। याद रख िक ठोस ािमित का अ यन करने 

का उ े   ोजे न के िस ांत को  करना है जो एक सादे कागज पर 
ठोस व ुओ ंके आकार का वणन करने का आधार है।

ठोस तल से बने होते ह और तल रेखाओ ंऔर रेखाओ ंसे बने होते ह और 
िबंदुओ ंसे बने होते ह। इसिलए ठोस ािमित को िबंदुओ,ं रेखाओ,ं तलो ं
और ठोसो ंके म म बांटा जाएगा।
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एक िबंदु का ोजे न (Projection of a point): एक िबंदु का  
ोजे न चाहे वह ोजे न के िवमान के सापे  कही ंभी रखा गया हो, 
हमेशा एक िबंदु होगा।
Fig 15 से 18 एक िबंदु के  ोजे न को दशाता है जो मशः  HP और 
VP से मशः  ‘hʼ और ‘dʼ की दूरी पर है, जहां इसे पहले, दूसरे, तीसरे और 
चौथे चतुथाश म रखा गया है। यहाँ, F और T  िवचारो ंकी िदशाएँ ह VP 
और HP  के अनुमानो ंके िलए।
एक िबंदु के ोजे र जब इसे पहले चतुथाश म रखा जाता है तो Fig 15 
म िदखाया गया है।
आकृित 15 (i, ii, iii) म, चतुभुज बनाने वाले दो तल ैितज और ऊ ाधर 

ित म ह जबिक Fig 16, और 18 म दोनो ंयोजनाएँ एक ही तल पर त 
ह। (HP को दि णावत घुमाने के बाद)।
Fig  17 केवल िबंदु के ेपण को दशाता है ोिंक यह ोजे न के 
िवमानो ंको नही ंिदखाने के िलए थागत है।
VP पर िबंदु के ोजे र को c ‘के प म िचि त िकया गया है और HP 
पर  ोजे न िबंदु को c के प म िचि त िकया गया है। इन आंकड़ो ंम 
दूरी ‘hʼ और ‘dʼ को भी िदखाया गया है।

ऑथ ािफक ोजे न म मािकग क शन (Marking conven-
tions in Orthographic projections): ेन और सॉिलड ोमेटी 
के सभी उदाहरणो ंम िन िल खत क शन का अ ास िकया जाता है।
-  VP और HP  की ित े दन रेखा को XY  के प म िचि त िकया 

गया है।
-  ेिपत िकए जाने वाले िबंदु को बड़े अ रो ंसे िचि त िकया जाता है 

और इसके अनुमानो ंको संबंिधत छोटे अ रो ंसे िचि त िकया जाता है।
उदाहरण (Example)

Fig  15 म ेिपत िकए जाने वाले िबंदु को ‘aʼ के प म िचि त िकया 
गया है और इसके = अनुमानो ंको HP म ‘aʼ के प म िचि त िकया गया 
है, VPI और VPII म a और a”। इस आंकड़े म VPII नही ंिदखाया गया 
है। इसिलए a” नही ंदेखा जाएगा . यह ान िदया जा सकता है िक दूरी a .̓ 
0, HP से िबंदु की ‘hʼ की दूरी के बराबर है। साथ ही दूरी a0  ऊ ाधर 
तल से िबंदु की दूरी ‘dʼ  के बराबर है।
जब इसे दूसरे, तीसरे और चौथे चतुथाश म रखा जाता है तो िबंदुओ ंका  
ोजे न इसी तरह से i और ii  म 16,17 और 18 के आंकड़े म िदखाया 
गया है।

तीसरे तल पर ोजे न (Projection on a third plane): 
ऑथ ािफक िवचार बनाने के अपने अ यन म, अब तक हमने केवल दो 
पर र लंबवत (एक HP और एक VP) ेन  पर  ोजे न पर िवचार िकया 
था। कभी-कभी अित र  ेन पर भी  ोजे न करना आव क होगा।
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Fig  19 और 20  म दो तलो ंम जोड़े गए एक और तल को िदखाया गया है 
िजससे पहला कोण और तीसरा कोण (पहला चतुथाश और तीसरा चतुथाश) 
बनता है और इन सभी तलो ंपर एक िबंदु ‘Pʼ का ोजे न होता है। जोड़े 
गए ेन को VPII के प म िचि त  िकया गया है। VP II और HP को 
VPI के समान समतल (Fig  19 और 20) म लाइ के िलए घुमाया जाता 
है। हम जानते ह िक HP पर ोजे न को ान या टॉप ू कहा जाता है 
और VPI पर ोजे न को ं ट एिलवेशन कहा जाता है। VPII  पर तीसरे 

 को साइड एिलवेशन कहा जाता है जबिक VPI और HP को िस ांत 
ेन कहा जाता है, अित र  लंबवत ेन (VPII) को सहायक लंबवत ेन 

कहा जाता है। एक िबंदु का िस ांत  ोजे न जैसा िक इसे एक ठोस भाग 
पर लागू िकया जाता है, Fig  21 i और ii म िदखाया गया है।

एक रेखा का ोजे न (Projection of a line): एक सीधी रेखा दो 
िबंदुओ ंको जोड़ती है। दूसरे श ो ंम, रेखा का एक ारंभ िबंदु और एक 
अंत िबंदु होता है।

जैसा िक पहले चचा की गई थी, ारंभ िबंदु और अंत िबंदु को ेिपत करके 

और उ  िमलाने से हम एक रेखा के अनुमान िमलते ह। हालांिक िन िल खत 
िबंदुओ ंको िदशािनदशो ंके प म नोट िकया जाना चािहए।
-   यिद कोई रेखा  ोजे न तल के समानांतर है, तो  ोजे न रेखा की 

लंबाई के समान ही होगा। (Fig 22)
-   यिद कोई रेखा  ोजे न तल के लंबवत है, तो वह एक िबंदु होगी।
-   यिद कोई रेखा  ोजे न तल की ओर झुकी ई है, तो उसका  ोजे न 

रेखा की वा िवक लंबाई से छोटा होता है। (Fig 23)
-   यिद रेखा सभी वा िवक समतलो ंअथात  ोजे न के तल (HP, 

VPI और VPII) की ओर झुकी ई है, तो इसका अनुमान तीनो ंिवमानो ं
म रेखा की वा िवक लंबाई से छोटा होगा। (Fig 24)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.3.23 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- ोजे न  

समतल आकृितयो ंका ोजे न (Projections of points and lines)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• दो आयामी और तीन आयामी आकृित के बीच अंतर करना
•  व ु िकस कार की सतहो ंसे बनी है, इसकी पहचान कर
•  ा ा कर िक िकसी दी गई सतह का ोजे न, ोजे न के िविभ  तलो ंपर कैसे होगा
•  सही आकार श  का अथ और सही आकार और िवचार ा  करने की शत बताएं।

दो आयामी और तीन आयामी आंकड़े (Two dimensional and 
three dimensional figures): हम जानते ह िक ठोस व ु सतहो ं
से ढकी होती है जबिक ठोस को तीन आयामी सतहो ंके प म वग कृत 
िकया जाता है और इसका मतलब आयतन होता है और दो आयाम का 
मतलब े फल होता है।

जब हम ठोस को भावी प से िन िपत करने के िलए ऑथ ािफ़क  
बनाते ह, तो हम ठोस का ोजे न िचि त कर रहे होते ह।

सतहो ंके कार (Types of surfaces) (Fig 1): सतह समतल या 
घुमावदार हो सकती ह। समतल सतहो ंको समतल भी कहा जाता है। (सादे 
सतह) समतल सतह, उनके अिभिव ास के आधार पर, लंबवत, ैितज 
या झुकी ई हो सकती ह। Fig 1 एक ठोस िदखाता है और इसकी सपाट 

सतह और घुमावदार सतह ह। समतल सतहो ंको F1,F2 आिद के प म 
िचि त िकया जाता है।

सतह F1,F4,F6,F8,F9,F10,F12,F13 और F14 लंबवत सतह ह।

F2, F7 और F15 ैितज सतह ह।

C1,C2 और C3 घुमावदार सतह ह।

F3, F5 और F11 झुकी ई या ितरछी सतह या उनके संयोजन ह।

उदाहरण के िलए F3 म आयताकार है जबिक F13 गोलाकार है। लेिकन 
सतह F1 कई समतल आकृितयो ंका एक संयोजन है।

समतल सतहो ंका ोजे न (Projection of Flat surfaces): 
सतहो ं(समतल आकृितयो)ं के ोजे न को िचि त करते समय िन िल खत 
िबंदुओ ंपर ान िदया जाना चािहए।

सही आकार (True shape): जब िकसी सतह का ोजे न ेिपत 
सतह के समान होता है, तो ोजे न को सही आकार का कहा जाता है।

जब सतह ोजे न के तल के लंबवत होती है, तो प रणामी ोजे न एक 
सीधी रेखा होगी। (Fig 3)

यिद सतह ोजे न के तल की ओर झुकी ई है, तो इसके ोजे न के 
वा िवक आयाम नही ंहोगें। उ  पहले से छोटा कर िदया गया है। (Fig 4)

पूवाभास  (Foreshortened view): जहां िकसी सतह का ोजे न 
ेिपत सतह के समान नही ंहोता है, ोजे न को पूवाभास कहा जाता है।

Fig 4 म, लंबाई pq या लंबाई योजना म सही लंबाई की है, लेिकन सामने 
की ऊंचाई और पा   म सतह के झुकाव के अनुसार ोजे न के तल 
पर एक अलग तरीके से पूवाभास िकया जाता है।

यिद सतह  ोजे न के तल के समानांतर है, तो प रणामी  ोजे न सतह 
का सही आकार होगा। (Fig 2)
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यिद कोई सतह एक ऊ ाधर तल की ओर झुकी ई है, तो झुकाव का कोण 
HP पर और इसके िवपरीत िदखाई देगा। (Fig 4)

यिद कोई सतह ैितज तल की ओर झुकी ई है तो झुकाव का कोण VP 
पर और इसके िवपरीत िदखाई देगा। (Fig 5)

अनुसरण िकए जाने वाले िदशािनदश: HP और VP के बीच ित े दन  
(फो ंग लाइन) को XY के प म िचि त िकया जाता है जबिक VP 
और AVP के बीच ित े दन  को XʼYʼ के प म िचि त िकया जाता है।

अ ास/सम ाओ ंम जहां HP, VP और AVP से व ु की दूरी (िबंदु, 
रेखा, सतह) को सुिवधाजनक दूरी नही ंदी जाती है, माना जा सकता है और 
उसका पालन िकया जा सकता है।

िवचारो/ंअनुमानो ं की श ावली (Terminology of views/
projections) (Fig 6)

-  HP पर ेिपत  को योजना या शीष  कहा जाता है।

-  VP पर ेिपत  को ऊंचाई या सामने की ऊंचाई या सामने का  
कहा जाता है।

-  AVP पर ेिपत  को साइड ू या एंड ू या साइड एिलवेशन या 
एंड एिलवेशन कहा जाता है।

योजना म XY से एक िबंदु की दूरी और XʼYʼ से पा   म संबंिधत िबंदु 
तक की दूरी VP से दूरी के बराबर है।

सामने की ऊंचाई म XY से िबंदु की दूरी और XY से साइड ू म संबंिधत 
िबंदु तक की दूरी HP से िबंदु की दूरी के बराबर है।

XʼYʼ से सामने की ऊंचाई म एक िबंदु तक की दूरी और XʼYʼ से योजना 
म संबंिधत िबंदु AVP से िबंदु की दूरी के बराबर है।

उपरो  तीन कथनो ंको िन ानुसार सं ेिपत िकया जा सकता है:

एक ेन से एक िबंदु की दूरी उस ेन के ोजे न म ितिबंिबत नही ंहोगी, 
लेिकन यह अ  ेन के अनुमानो ंम प रलि त होगी।

यह िदखाए गए Fig म देखा जा सकता है।

ाइंट M HP से 10 mm, VP से 20 mm और AVP से 30 mm है।

आकृित B म, तीन तलो ंम िबंदु M के ोजे नो ंऔर XY और XʼYʼ से 
दू रयो ंको िचि त िकया गया है।

ाइंट M वा व म HP से 10 mm है, लेिकन HP म 10 mm की दूरी 
प रलि त नही ंहोती है। इसी तरह VP म 20 mm और AVP म 30 mm 
प रलि त नही ंहोता है।

HP से 10 mm की दूरी सामने और िकनारे के ो ंम िदखाई देती है।

VP से दूरी 20 mm योजना और साइड ू म िदखाई देती है।

AVP से दूरी 30 mm योजना और सामने के  म प रलि त होती है।

यिद हम दो ेन म िबंदु के ोजे न को जानते ह, तो तीसरे ेन के िलए 
इसका ोजे न िदए गए/ ात दो ो ं से ेिपत करके और दूरी को 
ानांत रत करके ा  िकया जा सकता है।

उदाहरण के िलए, यिद आप िकसी िबंदु के सामने का  और पा   
बनाते ह (Fig 7), तो सामने के  और पा   से ोजे न बनाकर 
योजना को पूरा िकया जा सकता है। दो ो ंसे तीसरे  म दू रयो ंका 
ानांतरण या तो चाप िविध या 45° मीटर लाइन िविध ारा िकया जा सकता है।

योजना, सामने के  और साइड ू पर िबंदुओ,ं रेखाओ ंऔर सतहो ंके 
िलए िन िल खत मानक पारंप रक िच ो ंका पालन िकया जाना है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.3.23 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.3.24 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- ोजे न  

ि , िसलडर, िपरािमड, शंकु, शंकु के िछ क और गोले के ोजे न-ऑथ ािफक  (Projection-
orthographic views of prisms, cylinder,pyramids,cone, frustum of  cone and 
sphere)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• ऑथ ािफक डा कर।

ािमतीय ठोस (Geometrical solids)

ठोस (Solids): ठोस वे व ुएँ ह िजनका िनि त आकृित, आकार और 
िनि त ान होता है। उनके तीन आयाम ह, लंबाई, आयतन या चौड़ाई और 
ऊंचाई। उनके आकार के अनुसार। उ  दो समूहो ंम वग कृत िकया गया है।

-  पॉलीहेडा

- सॉिलड ऑफ़ रेवोलुशन 

पॉलीहेडा (Polyhedra): तीन से अिधक सपाट सतहो ंवाले (पॉली-मैनी) 
ठोस होते ह िज  फलक कहा जाता है। एक-दूसरे से िमलने वाली सतहो ं
के िसरे िकनारे कहलाते ह। जब फलक एक दूसरे के समान होते ह, तो उ  
‘िनयिमत पॉलीहेडाʼ कहा जाता है। फेसेस  की सं ा और आकार के आधार 
पर िनयिमत पॉलीहेडॉन का नाम िदया जाता है। कई िनयिमत पॉलीहेडॉन म 
से तीन को नीचे प रभािषत िकया गया है:

चतु लक (Tetrahedron): एक ठोस िजसम चार समबा  ि भुजाकार 
फलक होते ह, िजनम कम से कम समतल सतह होती ह।

घन या षट्कोणीय (Cube or Hexahedron): एक ठोस िजसम छह 
िनयिमत वग फलक होते ह।

अ फलक (Octahedron): एक ठोस िजसम आठ समबा  ि भुजाकार 
फलक होते ह। (Fig 1 देख)

जब ठोस समान सतहो ंसे नही ंबने होते ह, तो ऐसे पॉलीहेडॉन या तो ि  
या िपरािमड होते ह।

ि  (Prism): ि  ‘पॉलीहेडॉनʼ है िजसम दो समान िसरे वाले फलक 
होते ह। ऊपर और नीचे की आधार सतहो ंको समांतर चतुभुज या आयताकार 
सतहो ंसे जोड़ा जाता है। अंितम फलको ंके क  को िमलाने वाली का िनक 
रेखा अ  कहलाती है। अ  अंितम फेसेस का समकोण है। ि  आम तौर 
पर अंितम फेसेस के आकार के अनुसार नािमत होते ह। उदा. वगाकार, 
आयताकार, ि भुजाकार, षट्कोणीय, पंचकोणीय, अ कोणीय (ि ) आिद। 
ि  सम या ितरछे होते ह, िनयिमत ि  की धुरी फेसेस पर समकोण पर 
होती है। जबिक ितरछे ि  म अ  का झुकाव अंत की ओर होता है। (Fig 2)

िपरािमड (Pyramids): िपरािमड पॉलीहेडा ठोस होते ह िजनकी आधार 
सतह होती है िजनकी आकृित ि कोणीय, वग या ब भुज हो सकती है और 
आधार म िजतनी भुजाएँ होती ह उतने ही ितरछे ि कोणीय फलक होते 
ह। सभी ितरछे ि भुजाकार फलक एक उभयिन  िबंदु पर जुड़ते ह िजसे 
APEX कहते ह।

ि  के समान, िपरािमड को भी उनके आधार के आकार से जाना जाता 
है जैसे ि कोणीय, वग, आयताकार, पंचकोणीय, षट्कोणीय आिद। आधार 
के क  को शीष से जोड़ने वाली का िनक रेखा को AXIS कहा जाता है।

Fig 3 कुछ िपरािमडो ंऔर उनके िवचारो ंको दशाता है।

सॉिलड्स ऑफ़ रेवोलुशन (Solids of revolution): जब एक समतल 
आकृित एक अ  के चारो ंओर घूमती है तो एक ठोस उ  होता है।

उदाहरण (Example)

Fig 4 म िदखाया गया ठोस, ab अ  के प रतः  समतल के प र मण 
(आकृित 4A) abc ारा प र मण से बनता है।

बेलन, शंकु और गोले जैसे ािमतीय ठोस, प र मण के ठोस होते ह।

िसलडर (Cylinder): जब एक आयत अपनी एक भुजा के चारो ंओर 
घूमती है तो एक िसलडर उ  होता है।

िसलडर म दो सपाट गोलाकार फलक और एक घुमावदार सतह होती है। 
(Fig 4B)
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शंकु (Cone): जब एक समकोण ि भुज समकोण बनाते ए अपनी एक 
भुजा के चारो ंओर घूमता है, तो एक शंकु उ  होता है। शंकु बनाने म एक 
गोलाकार फेसेस और एक ितरछी व  सतह होती है। (Fig 4C)

गोला (Sphere): जब एक अधवृ  अपने ास के चारो ओर घूमता है 
तो एक गोला उ  होता है। एक गोले की कोई सपाट सतह नही ंहोती है। 
(Fig 4D)। सॉिलड्स ऑफ़ रेवोलुशन श  एक गिणतीय अवधारणा है और 
ािमित म एक भौितक आव कता है। 

िछ क (Frustums): िपरािमड/शंकु को आधार के समानांतर काटा जाता 
है और ऊपर का भाग हटा िदया जाता है। नीचे के शेष भाग को िपरािमड/
शंकु का िछ क कहते ह।

यिद काटने वाला ेन िपरािमड या शंकु के अ /आधार के कोण पर है तो 
उ  “छंटे ए िपरािमड या शंकु” कहा जाता है। Fig 5 म िछ क और काटे 
गए िपरािमडो ंको िदखाया गया है।

हमारे ारा उपयोग की जाने वाली सभी व ुएँ ठोस ह। उनके आकार गत 
ािमतीय ठोस जैसे ि , शंकु या अ  संयोजन की पुि  कर सकते ह।

Fig 6 कुछ ऐसी व ुओ ंको दशाता है।

ठोसो ंके  (Views of solids): जब समतल आकृितयो ंके ोजे न 
से पहले कहा गया था िक ठोस तलो ंसे ढके होते ह और इसिलए ठोस के 
िवचारो ंको Figित करने का अथ वा व म उन समतलो ंके िवचारो ंको 
Figित करना होगा िजनसे ठोस बना है।

ठोसो ंके फलक जो ोजे न तल के समानांतर होते ह, संबंिधत तलो ंम सही 
आकार म िदखाई दगे। जब ेन ोजे न के ेन के समानांतर नही ंहोते 
ह तो िवचारो ंम एक िवकृत प होगा।

आंकड़े 7,8,9,10,11,12 और 13 ेक के सामने प रभािषत ित के 
िलए कुछ ठोसो ंकी योजना, उ यन और अंितम  दशाते ह।

ठोस का  बनाते समय संबंिधत  म ठोस के सभी िकनारे िदखाई नही ं
दे सकते ह। उदाहरण के िलए िदखाए गए Fig म सामने के  म िकनारा 
िदखाई नही ंदेगा। ऐसे िकनारो ंको िछपे ए या अ  िकनारो ंके प म 
संदिभत िकया जाता है। एक  म सभी मान िकनारो ंको आमतौर 
पर मोटी रेखाएं खीचंी जाती ह। लेिकन, अ  िकनारो ंको म म मोटाई 
की िबंदीदार रेखाओ ंका उपयोग करके खीचंा जाता है। (िबंदीदार रेखाओ ं
की मोटाई मोटी रेखाओ ंऔर िनमाण रेखाओ ंकी मोटाई के बीच होती है) 
िबंदीदार रेखाएँ छोटी डैश होती ह।

कुछ मामलो ंम ठोसो ंकी धुरी िदखाने की आव कता होती है। अ  को एक 
अ  कार की रेखा ारा दशाया जाता है िजसे क  रेखा कहा जाता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.3.24 से स ंिधत िस ांत
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क  रेखाएँ पतली रेखाएँ होती ह िजनम बारी-बारी से, वैक क लंबी और 
छोटी डैश होती ह। (Fig 14,15 और 16)
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Visualisation

हमने सादे कागज पर िकसी व ु के आकार का वणन करने के िलए इसे लागू 
करने के अंितम उ े  के साथ समतल सतहो ंऔर ठोस पदाथ  के ोजे न 
पर अ ास िकया था। हम जानते ह िक VP के समानांतर एक सतह सामने 
के  म सही आकार म और साइड ू और योजना म रेखाओ ंके प 
म िदखाई देगी। इसी तरह जो सतह समतल की ओर झुकी होती ह, वे पहले 
से छोटी िदखाई दगी।

Fig म िदखाया गया उदाहरण उपरो  िबंदुओ ंको एक ावहा रक ित 
म िदखाता है। Fig 1 म दी गई व ु म ारह पृ  ह। उनम से A, B, C, 
D, G, K और M आकार म आयताकार ह जबिक E, F, H, K के मूल 
ािमतीय आकार (आयताकार और ि कोण) के संयोजन ह। (Fig 2)

ऑथ ािफक ोजे न म बताए गए िस ांत के अनुसार, इस व ु की 
सभी 11 सतहो ंका तीनो ं ो ंम अपना ितिनिध  होगा। उदाहरण के 
िलए सतह को सामने के  म सतह के प म देखा जाएगा जहां इसे 
अंितम  और योजना आिद म िसंगल लाइन के प म देखा जाएगा। 
इन िस ांतो ंको आगे Figित िकया गया है। Fig 3 म िकसी व ु के एक 
खंड का समिमतीय  और ब -  दोनो ंिदए गए ह। साथ म दी गई 
तािलका उस रेखा की पहचान करने के िलए है जो िविभ  सतह को इंिगत 
करती है। ान द िक समिमतीय  म सतह ‘Fʼ तीनो ं ो ंम सतह के 
समान ही है। झुकी ई सतह ‘Hʼ को अंितम  और सामने के  म 
सतह के प म देखा जाता है। इसी तरह घुमावदार सतह ‘Bʼ को सामने के 

 और अंत  म सपाट सतह के प म देखा जाता है। केवल योजना 
म इसे व  रेखा के प म देखा जाता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.3.24 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.3.25 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- ोजे न  

अनुभागीय िवचारो ंके कार (Types of  Sectional views)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• फुल-से न और हाफ-से न की ा ा कर
•  ऑफ़-सेट सि िहत और संरे खत अनुभाग का वणन कर
•  हटाए गए, घुमाए गए और ानीय वग  की ा ा कर
• हैिचंग िविधयो ंका वणन कर।

सामा  ऑथ ािफ़क ूज़ ( ान, एिलवेशन और साइड ू) म, आंत रक 
िववरण, उनकी िवशेषताएं और सापे  ित िज  देखा नही ंजा सकता है, 
िबंदीदार रेखाओ ं ारा िदखाए जाते ह।

उदाहरण के िलए Fig 1 म िदखाई गई व ु म ऊंचाई और पा   म छेद 
अ  है। इसिलए इसे िबंदीदार रेखाओ ं ारा दशाया जाता है।

जब एक Fig म ब त अिधक िबंदीदार रेखाएँ होती ह (Fig 2) व ु के 
िववरण की क ना करना मु ल होता है। ऐसे मामलो ंम, िववरण  
प से िदखाया जा सकता है और “अनुभागीय िवचारो”ं के प म जाना 

जाता है, का सहारा लेकर डाइंग को पढ़ना आसान बनाया जा सकता है।

अनुभागीय िवचार (Sectional views): अनुभागीय  ा  करने 
के िलए िकसी व ु को एक का िनक ेन ारा काटा गया माना जाता 
है िजसे किटंग ेन कहा जाता है। आंत रक िववरण कट करने के िलए 
काटने वाले ेन और पयवे क के बीच के िह े को हटा िदया गया माना 
जाता है। िफर बचे ए िह े का ोजे न हमेशा की तरह ेिपत/खीचंा 
जाता है और इस कार बनाया गया  अनुभागीय  होता है। (Fig 3)

एक अनुभागीय  को अलग करने के िलए काटने वाले ेन ारा काटे 
जाने पर बनने वाली सतह “हैचेड” होती है। (Fig 4)

हैिचंग का अथ है सतह को समान-दूरी समानांतर रेखाओ ंसे भरना।

यह याद िकया जा सकता है िक िजस व ु का आंत रक िववरण खीचंा जाना 
है, उसे उनके बीच से गुजरने वाले एक का िनक काटने वाले ेन ारा 
काटा गया माना जाता है। किटंग ेन और ऑ वर के बीच के िह े को 
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हटा िदया गया माना जाता है और कटी ई सतहो ंको झुकी ई समानांतर 
रेखाओ ं ारा िदखाया जाता है िज  से न लाइन कहा जाता है। काटने वाले 
ेन को आम तौर पर दो बड़े अ रो ंयानी A-A, B-B आिद ारा दशाया 

जाता है जो Fig 5 म िदखाया गया है।

Fig 5 अनुभागीय िवचारो ंकी सामा  िवशेषताओ ंको दशाता है।

वग  को चि त करते समय िवचारो ंकी व ा के िलए सामा  िनयम 
समान प से लागू होते ह।

अनुभागो ंके कार (Types of sections): कट िकए जाने वाले 
िववरणो ंके आधार पर, काटने वाले ेन की ित म िविभ  झुकाव हो 
सकते ह। ेन को काटने के उ ुखीकरण के अनुसार, अनुभागीय िवचारो ं
को इस कार वग कृत िकया गया है:

-  पूण खंड

-  आधा खंड

-  दो या दो से अिधक समानांतर ेन के मा म से अनुभाग

-  सि िहत ेन पर अनुभाग

-  दो ित े दन तलो ंपर खंड

-  हटाया गया खंड

-  प र ामी खंड

-  ानीय या टूटा आ खंड।

पूण-खंड (Full-section): घटक को सीधे काटने वाले ेन ारा दो 
भागो ंम िवभािजत िकया जाता है। किटंग ेन और ऑ वर के बीच के 
िह े को हटा िदया गया माना जाता है और कटी ई सतह का  एक 
पूण-खंड होगा। (Fig 6)

जहां एकल काटने वाले िवमान का ान  है, उसकी ित के संकेत 
की आव कता नही ंहै। जहां ान  नही ंह या जहां कई काटने वाले 
ेन के बीच अंतर करना आव क है, वहां काटने वाले ेन को पतली 
ृंखला रेखा, िसरो ंपर मोटी और िदशा म प रवतन के मा म से इंिगत 
िकया जाना चािहए।

किटंग ेन सामा  प से VP के समानांतर होते ह और कभी-कभी HP 
या ितरछे भी होते ह।

आधा खंड (Half section): जब कोई घटक समिमत होता है तो पूण 
अनुभागीय  बनाना आव क नही ंहोता है। ऐसे मामले म एक आधा 

 खंड म खीचंा जाता है और दूसरा आधा सामा   के प म 
िदखाया जाता है। इस कार एक ि  म हम बा  और आंत रक दोनो ं
िववरण िदखाते ह। आधे खंड के िलए, काटने वाला ेन भाग के 1/4 भाग 
को हटा देता है। (Fig 7)
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ऑफ-सेट अनुभाग (Off-set section): जब घटक/व ु की िवशेषताएं 
एक पं  म नही ंहोती ह तो पूण-खंड या आधा-खंड सभी आंत रक िववरणो ं
को कट नही ंकरता है। ऐसे मामलो ंम, किटंग ेन ऑफ-सेट होता है जैसा 
िक Fig 8 म िदखाया गया है। प रणामी अनुभागीय  एक पूण-खंड की 
तरह है जो यह उ ीद करता है िक हैच े  एक ही ेन म नही ंहोगा। 
अंजीर 8 म अनुभागीय  म ेन के प रवतन को इंिगत करने के िलए 
हैिचंग लाइन कंिपत है।

सि िहत ेन म खंड (Section in contiguous planes): कुछ 
घटक जैसे िक Fig 9 म िदखाया गया है, अलग-अलग ित म मुड़े ए 
ह। ऐसे मामलो ंम काटने वाला ेन भाग के समो  का पालन करता है। 
यहां अनुभागीय  पूण-खंड की तरह है, भले ही काटने वाला ेन एक 
भी ेन न हो। (Fig 9)

दो अ िवभाजक ेन म खंड (Section in two intersecting 
planes): आकृित 10 म िदखाए गए िह े म ॉट और छेद के िववरण 
को कट करने के िलए, हम कोण पर िमलने वाले दो ेन के साथ अनुभागीय 
िवचारो ंकी आव कता होगी। कड़ाई से बोलते ए हम दोनो ंखंड ेन के 

िलए अलग-अलग िवचार तैयार करना होगा। हालांिक ऐसे मामलो ंम एक 
ेन पर  दूसरे ेन के साथ संरे खत करने के िलए घुमाया जाता है 

और दोनो ंकाटने वाले ेन के  को एक  म िदखाया जाता है। Fig 
10 म OY के काटने वाले ेन के  को OX पर  के साथ संरे खत 
करने के िलए घुमाया गया है।

आ , जाले जैसे कुछ िह े खंिडत नही ंहोते ह। काटने वाले ेन को उसके 
समानांतर बाहर से गुजरने के प म माना जाता है। 

रवॉ  से न (Revolved section): अब तक चचा की गई 
से िनंग िविधयाँ िकसी भाग की कुछ िवशेषताओ ंको कट करने के िलए 
पया  नही ंहो सकती ह।

उदाहरण के िलए Fig 11 म िदखाए गए े न क म अलग-अलग ॉस-
से न ह और इसे पहले विणत िकसी भी अनुभागीय िविधयो ं ारा नही ं
िदखाया जा सकता है।
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ऐसे मामलो ंम अनुभागो ंको वांिछत ित म िलया जाता है और अनुभागीय 
 तैयार िकया जाता है जैसे िक कटे ए फेसेस  को घुमाया जाता है जैसा 

िक Fig म P और Q म िदखाया गया है।

घुमावदार वग  की परेखा लगातार पतली  परेखा म तैयार की जानी चािहए।

हटाए गए खंड (Removed sections): जब ेस घूमने वाले खंड को 
िदखाने की अनुमित नही ंदेता है या बाहर िदखाए जाने पर यह अिधक  
होगा। हटाए गए अनुभागो ंको या तो एक ृंखला, पतली रेखा या एक अलग 

ित म िवचारो ंके साथ या तो िनकट रखा जा सकता है और क े शनल 
तरीके से पहचाना जा सकता है जैसा िक Fig 12 म िदखाया गया है।

लोकल या टूटा आ खंड (Local or Broken section): अ र 
ऐसा होता है िक आंत रक िववरण को उजागर करने के िलए िकसी  के 
केवल आंिशक खंड की आव कता होती है। ऐसा खंड एक िवराम रेखा 
ारा सीिमत होता है जैसा िक Fig 13 म लोकल या टूटा आ या भाग खंड 
कहा जाता है।

हैिचंग तकनीक (Hatching techniques)

हैिचंग एंगल (Hatching angle): हैिचंग का उपयोग वग  को  करने 
के िलए िकया जाता है। हैिचंग रेखाएँ पतली रेखाएँ होती ह और आमतौर पर 
ैितज से 45° के कोण पर खीचंी जाती ह और पूरे े  को नीचे के िह े म 

भर देती ह। लेिकन, हैिचंग िकए जाने वाले े  के उ ुखीकरण के आधार 
पर हैिचंग लाइन ैितज, ऊ ाधर या कोई सुिवधाजनक कोण हो सकती 
ह। (Fig 1)

हैिचंग असबली (Hatching assemblies): एक असबली के मैिटंग 
पाट्स को अलग करते समय हैिचंग लाइन अलग-अलग िदशाओ ंम खीचंी 
जाती ह जैसा िक Fig 2 a और 2 b म िदखाया गया है।

बड़े े ो ंम हैिचंग (Hatching large areas): बड़े े ो ंके मामले म, 
हैिचंग े  के समो  के बाद एक े  तक सीिमत हो सकता है। (Fig 3)

अलग-अलग समानांतर िवमानो ंम हैिचंग े  (Hatching areas in 
different parallel planes): जहां समानांतर ेन (ऑफसेट) म एक 
ही िह े के खंड एक साथ िदखाए जाते ह, हैिचंग लाइनो ंको समान प 
से दूरी पर रखा जाना चािहए, लेिकन वग  के बीच िवभाजन रेखा के साथ 
ऑफसेट होना चािहए। (Fig 4)
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है ड े  के भीतर आयाम (Dimensioning within the hatched 
area): हैिचंग को आयाम के िलए बािधत िकया जा सकता है, यिद इ  
हैिचंग के बाहर रखना संभव नही ंहै। (Fig 5)

पतले से न (Thin sections): पतले से न को पूरी तरह से काला 
िदखाया जा सकता है। इस कार के आस  वग  के बीच पतली जगह छोड़ी 
जाती है। (Fig 6a,b और c)

हैिचंग लाइनो ंका लोप (Omission of hatching lines): ऐसे कई 
मामले ह जहां हैिचंग लाइनो ंको जानबूझकर छोड़ िदया जाता है, भले ही 
उ  से न ेन ारा काटा गया हो। उदाहरण के िलए, र /वे  को 
मोटाई और एकजुटता के फॉ  भाव से बचने के िलए नही ंरचा जाता है। 
(Fig 7a और b)

कुछ मामलो ंम भले ही से न ेन इससे होकर गुजरते हो,ं लेिकन इसे 
नॉट कट माना जाता है। इसिलए, वे रची नही ंह। इनके उदाहरण ह रवेट्स, 
बो ्स, नट, शा ्स, बॉ , रोलस, कीज़ और िप । (Fig 7c)

Fig 8 और 9 बाहरी धागे और आंत रक धागे के िवभाजन की पारंप रक 
िविध को दशाता है।

Fig 10 से 16 िविभ  वग  को दशाता है जैसे िक एक तल पर खंड, दो 
समानांतर ेन पर खंड और आिद। इन िवशेषताओ ंम िदखाए गए तरीको ं
को जहां भी लागू िकया जाना है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG&M)                                अ ास 1.3.26 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical)- ोजे न  

ी हड े िचंग (Free hand sketching)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• मु  ह  रेखािच  की आव कता बताइये
•  उन ितयो ंकी सूची बनाएं िजनम ी हड े िचंग उपयोगी है।

ी हड े िचंग की आव कता (Need for free hand sketch-
ing): डा ्समैन का ाथिमक कत  ऐसे Fig तैयार करना है जो िविभ  
उ े ो ंके िलए आव क ह। हालांिक डा ्समैन के पास परफे  े  
डॉइंग बनाने के िलए कई औजार/उपकरण उपल  ह। ब त बार उसे 
केवल एक पिसल और इरेज़र का उपयोग करके “ ी हड” डाइंग बनाने 
की भी आव कता होगी।

यहां ित के कुछ उदाहरण िदए गए ह िजनम मु  ह  रेखािच  अिनवाय 
प से बनाने होगें।

-  उ ादन / रखरखाव के िलए साइट पर े िचंग।

-  एक िडजाइन के ारंिभक िवचार की रकॉिडग।

-  िडजाइनर, डा ्समैन के बीच िवचारो ंके रत आदान- दान के िलए।

-  ता ािलकता ( ी हड े िचंग म कम समय लगता है)

डा ्समैन के िलए ी हड डॉइंग / े च बनाने के िलए नए कौशल 
हािसल करने होगें और अ े  ी हड े च बनाने म स म होने के िलए 
काफी अ ास करना होगा। अ े  ी हड े च बनाने की मता िकसी 
भी डा ्समैन के िलए एक गुण है।

ी हड े च आमतौर पर बड़े पैमाने पर नही ंबनाए जाते ह। हालांिक, 
उ  यथासंभव अनुपात म होना चािहए। ( ी हड े िचंग के उदाहरण के 
िलए Fig 1 देख)

ी हड े िचंग के िलए साम ी (Materials for free hand sketch-
ing): सॉ  ेड की A4 आकार की शीट (बेहतर कागज के बजाय एक 
पैड) पिसल। उदाहरण H, HB, F और एक अ ी गुणव ा वाला इरेज़र 
ही केवल आव क साम ी है। अलग-अलग डाकनेस को Figित करने के 
िलए, पिसल िबंदुओ ंको शं ाकार आकार म तेज िकया जाना चािहए। करने 
के िलए, पिसल िबंदुओ ंको शं ाकार आकार म तेज िकया जाना चािहए।

मु  हाथ से े च (Sketch by free hand)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ैितज, लंबवत और झुकी ई रेखाओ ंसे जुड़े आंकड़े बनाएं
•  तं  प से ‘टीʼ े यर, सेट े यर, े ल, िडवाइडर और ोटै र का उपयोग करना।

ैितज मोटी और पतली रेखाएँ खीचंना। (Fig 1)

•   दो लंबवत पतली गाइड लाइन AB और CD को े च कर।

•   लगभग 5 mm के अंतराल पर लंबवत रेखाओ ंAB और CD पर अंक 
अंिकत कर।

•   बारी-बारी से मोटे और पतले दो िबंदुओ ं के बीच ी हड से रेखाएँ 
खीिंचए।

लंबी रेखाएं अ -भुजाओ ंकी गित से खीचंी जा सकती ह और 
छोटी रेखाएं कलाई की गित से खीचंी जा सकती ह।

े िचंग करते समय एक समान दबाव बनाए रख।

ैितज रेखाएँ बाएँ से दाएँ खीचंी जाती ह। (Fig 1B)

दो िब दओ ंके बीच सीधी रेखाएँ खीचंते समय अपनी ि  उस 
िब द पर रख जहाँ रेखा को जाना है, न िक पिसल की नोक पर।

एक ही झटके म पूरी लंबाई की रेखा खीचंने से बच।

   बार-बार इरेज़र का उपयोग करने से रोक।

ऊ ाधर रेखाएँ ऊपर से नीचे तक खीचंी जाती ह - (Fig 2)

मोटी और पतली रेखाओ ंके साथ Fig म िदखाए अनुसार झुकी ई रेखाएँ 
खीिंचए। (Fig 3)

•   दो अ  AB और CD को े च कर।
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•   ैितज और ऊ ाधर अ  AB और CD पर, 5 mm अंतराल के साथ 
अंक िचि त कर।

•   आकृित म वैक क प से दशाए अनुसार िदशा म मोटी और पतली 
रेखाएँ खीिंचए।

आकृित के िकनारे कोई आयाम न रख। (Do not place 
any dimensions in side the figure.)

ऊपर की ओर जाने वाली झुकी ई रेखाएँ बाएँ से दाएँ यानी 
नीचे से ऊपर खीचंी जाती ह। (Fig 3B)

पिसल ाइंट ब त तेज नही ंहोना चािहए।

पिसल को तं  प से पकड़ और िबंदु के करीब न रख।

बेहतर होगा िक पिसल को पिसल लीड की नोक से 30 mm 
दूर रखा जा सके।

िदए गए समतल Fig को दशाए अनुसार आरे खत कर। (Fig 4)

•   ी हड म ैितज सीधी रेखा खीिंचए और लगभग 60 mm का िनशान 
लगाइए।

•   आधार से 60 mm लंबी एक सीधी सीधी रेखा खीिंचए।

•   ैितज और लंबवत समानांतर रेखाएं बनाएं और 60 mm भुजाओ ंका 
एक वग बॉ  बनाएं।

•   मोटी रेखा का उपयोग करके आकृित म सतहो ंकी रेखाओ ंको गहरा 
कर।

•   अवांिछत रेखाओ ंको िमटाएं और समतल आकृित को पूरा कर।

िदखाए गए अनुसार समतल आकृित को े च कर। (Fig 5)

•   पतली रेखाओ ंम 30 mm भुजा का एक वगाकार बॉ  बनाएं।

•   लगभग आकृित म िदखाए अनुसार आयामो ंको िचि त कर।

•   आव क लाइनो ंको मोटा कर।

•   अवांिछत रेखाओ ंको िमटाएं और आकृित को पूरा कर।

िदए गए अनुसार समतल आकृित को खीिंचए। (Fig 6)

•   पतली रेखाओ ंम 30 mm भुजा का एक वगाकार बॉ  बनाएं।

•   आयामो ंऔर कोणो ंका सेट जैसा िक Fig म िदखाया गया है।

•   रेखाएँ खीचं और अवांिछत रेखाएँ हटाएँ।

•   आकृित को पूरा कर।

50 mm ास का एक वृ  बनाएं। (Fig 7)

•   िदए गए ास का एक वगाकार बॉ  बनाएं, म  िबंदुओ ंको िचि त 
कर और ैितज और ऊ ाधर प ो ंके म  िबंदुओ ंको िमलाएं। (Fig 
7A)
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•   वगाकार बॉ  के कोनो ं(िवकण ) को िमलाइए और िदए गए ास की 
ि ा अंिकत कीिजए। (Fig 7B)

•   सभी 8 िबंदुओ ंको एक ूथ व  से िमलाएँ और वृ  को पूरा कर। 
(Fig C)

•   अवांिछत रेखाओ ंको िमटाएं और व  को काला कर। (Fig 7D)

वग की भुजा = वृ  का ास

वृ  की ि ा = वग भुजा का आधा।

जैसा िक Fig म िदखाया गया है, टे लेट को े च कर। (Fig 8)

•   40 mm भुजा का एक वगाकार बॉ  बनाएं।

•   वग के दायी ंओर अधवृ  को Fig म दशाए अनुसार बनाएं।

•   आकृित के अनुसार लाइनो ंको गहरा कर और टे लेट के आकार को 
पूरा कर।

दी गई आकृित को े च कर। (Fig 9)
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•   85 mm x 60 mm के एक आयताकार बॉ  को े च कर।

•   आयामो ंका िच  जैसा िक Fig म िदखाया गया है।

•   उदाहरण 8.7 म दी गई िविध का पालन कर और वृ  को े च कर।

•   आव क लाइनो ंको मोटा कर।

•   अवांिछत रेखाओ ंको िमटाएं और आकृित को पूरा कर।

•   रेखाओ ंको काला कर और आकृित को पूरा कर।

िदखाए गए अनुसार टे लेट को े च कर। (Fig 12)

•   एक उ ाधर सीधी रेखा खीचंना।

•   40 mm दूर रखते ए ऊ ाधर रेखा को ित े द करते ए दो ैितज 
सीधी रेखाएँ खीिंचए।

•   दो व ो ंको Fig के अनुसार आरे खत कर और व ो ंको िमलाएँ।

•   अवांिछत रेखाओ ंको िमटाएं और आकृित को पूरा कर।

आकृित म िदखाए गए र  ान को आरे खत कर। (Fig 10)

•   आकृित के अनुसार 75 mm x 60 mm के एक आयताकार बॉ  
को े च कर।

•   अ  आयामो ंको Fig म िदखाए अनुसार िचि त कर।

•   टे ेट की आव क पं यो ंको मोटा कर।

•   अवांिछत रेखाओ ंको िमटाएं और आकृित को पूरा कर।

आकृित म िदए गए अनुसार व  आकृित को र  समतल आकृित बनाइए। 
(Fig 11)

•   एक दूसरे को समकोण पर ित े द करते ए एक उ ाधर सीधी रेखा 
और ैितज सीधी रेखा खीिंचए।

•   सीधी रेखाओ ंके ित े दन िबंदु से उ ाधर रेखा के दोनो ंओर 20 
mm का िनशान लगाएं।

•   Fig के अनुसार R 20 mm ऊपर और नीचे का अधवृ  े च कर।

•   दो अधवृ ो ंको लंबवत रेखाओ ंसे िमलाएँ।

•   f 10 mm के तीन वृ ो ंको े च कर।

िदए गए दीघ और लघु अ  के दीघवृ  का Fig बनाना। (Fig 13)

•   एक ैितज और एक ऊ ाधर रेखा खीिंचए जो एक दूसरे को समकोण 
पर काटती है।

•   ैितज रेखा पर दीघ अ  के आधे भाग को क  के दोनो ंओर और इसी 
कार लघु अ  के आधे भाग को लंबवत रेखा पर अंिकत कर।
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•   इन िबंदुओ ंके मा म से ैितज और ऊ ाधर समानांतर रेखाएं बनाएं 
और एक आयताकार बॉ  बनाएं।

•   छोटे चापो ंको पतली रेखाओ ंसे बनाएं।

•   दूसरे भाग को ूथ व  से िमलाएँ और दीघवृ  को पूरा कर।

ी हड से 50 mm भुजा का पैटन बनाएं। (Fig 14)

•   ी हड से एक वग बनाएं।

•   एक ैितज और एक ऊ ाधर भुजा को ेक दस बराबर भागो ंम 
िवभािजत कर।

•   िचि त भागो ंके मा म से एक पतली ैितज और ऊ ाधर रेखा खीचं।

•   ए रसाइज डाइंग के अनुसार वग  को काला कर।

•   पतली िनमाण लाइनो ंको रगड़ और ए रसाइज पूरा कर।

आकार के समानुपाती ी हड से 70 mm और 35 mm भुजाओ ंका पैटन 
बनाएं। (Fig 15)

•   समानुपाितक प से एक आयत बनाइए।

•   िवकण  को िमलाइए।

•   एक दूसरे से लगभग 10 mm की दूरी पर िवकण  के समानांतर रेखाएँ 
खीचं जैसा िक अ ास म िदखाया गया है।

लगभग 80 mm भुजा का एक वग ABCD ी हड से खीिंचए। (Fig 16)

•   िवकण  को िमलाएं (पतली रेखा)।

•   दो आस  भुजाओ ं( ी हड) से लंब समि भाजक खीिंचए।

•   AB की ओर, EF = 20 mm अंिकत कर।

•   E और F को वग के क  से िमलाएँ।

•   EF के समानांतर 10 mm की दूरी पर एक रेखा खीचं। • समानांतर 
रेखा झुकी ई रेखाओ ंEO और FO को G और H पर काटती है।

•   GH, GE और HF से जुड़।

•   ि या का पालन कर और शेष तीन तरफ EFHG के समान समलंब 
बनाएं।

•  Fig 16 म दशाई गई रेखाओ ंको िमलाइए और पतली रेखा को रगड़ 
कर Fig को समा  कीिजए।

िदए गए पैटन को ी हड से े च कर। (Fig 17)

•   रेखा AB के म  िबंदु को िचि त कर।

•   उ ाधर रेखा के म  िबंदु पर f 35 और f 50 के ी हड वृ  बनाएं।

•   दो वृ  बनाएं f 20 mm का उपयोग करके A और B क  ह।

•   िबंदु A और B से f 10 के दो वृ  खीिंचए।

•   अवांिछत रेखाओ ंको हटाने के बाद डाइंग को पूरा कर।

समतल आकृितयाँ िजनके िलए ि या नही ंदी गई है, कौशल 
अनु मो ंम दी गई िनमाण िविधयो ंऔर समतल आकृितयो ंकी 
ि याओ ंका पालन कर और उ  पूरा कर।
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मशीन के पुज/घटको ंकी ी हड टे कल े िचंग (Free hand technical sketching of machine 
parts/components)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  तकनीकी े िचंग के मह  को बताएं
•  रेखािच ो ंके कार बताएं
•  सिच  ो ंको िचि त करने के तरीको ंकी ा ा कर
•  े िचंग म अपनाए गए िविभ  तरीको ंकी ा ा कर
• व ु/मशीन घटको ंके ब - ।

तकनीकी े िचंग का मह  (Importance of technical sketch-
ing): इंजीिनय रंग े  म मशीन के पुज  और घटको ंके ी हड े िचंग 
के मह  का अनुमान नही ंलगाया जा सकता है। ी हड टे कल े िचंग 
एक डाइंग है जो िकसी भी डाइंग इं मट के उपयोग के साथ / िबना तैयार 
की जाती है और े ल नही ंकी जाती है।

िवचारो ंकी ुित संभावना के अनुपात म और  पहचान ारा अ े  
अनुपात म होनी चािहए। ी हड टे कल े िचंग िडजाइनर को अपने 
िवचारो ंको ितिबंिबत करने और अपने िवचारो ंको रकॉड करने म मदद 
करता है। अिधकांश मौिलक िवचारो ंऔर िवचारो ंको पहले ी हड रेखाFig 
के मा म से  िकया जाता है। मौ खक ा ा के िलए ी हड रेखाFig 
ब त मह पूण भूिमका िनभाता है।

ी हड े िचंग म सभी आव क िववरण होते ह जैसे आकृित और आकार 
का िववरण।

Fig 1 म एक चक की िदखाई गई है जो ी हड रेखाFig के मह  को 
दज करती है।

Fig 1a आम आदमी की आसान समझ के िलए ‘व ुʼ को दशाता है और 
Fig 1b आव क आयामो ंके साथ आसान उ ादन के िलए एक ी हड 
े च देता है।

ी हड तकनीकी े िचंग म पूणता और द ता अिधक अ ास से ही ा  
की जा सकती है।

नोट  (Note): े िचंग साम ी को मॉ ूल 1 के पहले के पाठ म पहले 
ही समझाया जा चुका है।

रेखािच ो ंके कार (Type of sketches)

तकनीकी े िचंग म तीन आयामी व ुओ ंसे े च तैयार िकए जाते ह। 
े च का प िन िल खत मानक कार के अनुमानो ंम से िकसी एक को 

लगभग िनधा रत करता है। (Fig 2)

-   ब -

-   आइसोमेिटक

-   ओ क

-  प र े

ब -  (2A) म व ु को उसके आव क िवचारो ं ारा समझाया जाता है, 
िजसकी चचा पहले के पाठ म की जा चुकी है। तैयार संदभ के िलए Fig 3 म 

ितिनिध  के दो कार के ोजे न िविधयो ंका तुलना क िववरण संल  है।

व ु को आइसोमेिटक (Fig 2B), ितरछा (Fig 2C) और प र े  (छिव 
2D) अनुमानो ं ारा एकल  म िदखाया जा सकता है।
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े ल (Scale): रेखािच , आमतौर पर े ल पर नही ंबनाए जाते ह। 
तकनीकी े िचंग म व ु को िनकटतम संभव आकार के अनुपात म े च 
िकया जाना चािहए।

ि ड ( ॉस-से न) पेपर एक तैयार े ल  दान करता है िजसे सही अनुपात 
म े िचंग म मदद करने के िलए िनयोिजत िकया जा सकता है। े च का 
आकार व ु की जिटलता और कागज के आकार पर िनभर करता है।

आव क िववरण  प से िदखाने के िलए छोटी व ुओ ंको एक िव ृत 
 म े च िकया जा सकता है।

लाइ  की तकनीक (Technique of Lines): मशीन के पुज/घटक 
के इं मटल टे कल बेय रंग और ी हड टे कल े िचंग के बीच 
मु  अंतर लाइनो ंकी तकनीक के च र  म िनिहत है।

एक अ ी और पूण ी हड रेखा, यं ो ंसे खीचंी गई रेखाओ ंके समान कठोर 
सीधी या पूणतया एक समान नही ंहोनी चािहए। ी हड रेखाFig की गुणव ा 
इसकी तं ता और िविवधता पर िनभर करती है, जबिक उपकरणो ंका 
उपयोग करके िकए गए Fig सटीक एक पता म होते ह। (Fig 4)

सिच  रेखािच  (Pictorial sketching): िच ा क रेखािच  तैयार 
करने की कई सरल िविधयाँ ह जो ब - ोजे न के िस ांतो ंको सीखने 
म अिधक सहायक होगंी। इस मॉ ूल म सFig  खीचंने की िविध के 
बारे म बताया गया है.

उपकरणो ंका उपयोग करके खीचंी गई पारंप रक रेखाएं पहले के पाठो ंम 
िदखाई गई ह और संबंिधत ी हड रेखाFig Fig 5 म िदखाए गए ह। ी 
हड िनमाण रेखा ब त ह ी खुरदरी रेखा है िजसम कुछ ोक ओवरलैप 
हो सकते ह। ी हड टे कल े िचंग म आपको लाइन की मोटाई के 
बीच एक तेज कंटा  बनाए रखना चािहए। ी हड टे कल े िचंग म, 
े च मान रेखाएँ भारी होती ह तािक परेखा  प से िदखे, और 

िछपी ई रेखाएँ, क  रेखाएँ, आयाम रेखाएँ और िव ार रेखाएँ पतली हो।ं
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आइसोमेिटक े िचंग (Isometric sketching)

-   एक वा िवक व ु/घटक से एक समिमतीय रेखािच  बनाने के िलए 
व ु/घटक को हाथ म पकड़ और अपनी ओर झुक जैसा िक Fig 6A 
म िदखाया गया है।

-   इस ित म, सामने का कोना लंबवत होगा और अ  दो घटते िनचले 
िकनारो ंको ैितज से लगभग 30 ° झुकाया जाएगा।

-   संल  बॉ  को Fig 6B म दशाए अनुसार ह े  ढंग से े च कर।

-   रसेस और ोजे ंग ॉक को ॉक कर। (Fig 6C)

-   सभी िनमाण लाइनो ंको सॉ  इरेज़र से िमटा द। (Fig 6D)

-   दो  िदए जाने पर िकसी ॉक का समिमतीय  आरे खत करना। 
(Fig 7A)

-   अध-िसलडर के िलए आयताकार ान सिहत दी गई व ु को ॉक 
कर। (Fig 7B)

-   पूरे िसलडर को ह े  से बंद करके बॉ  म ॉक कर जैसा िक Fig 
7C म िदखाया गया है।

-   सभी िनमाण लाइनो ंको हटा द और िसलडर के केवल िनचले आधे िह े 
को िदखाने वाली सभी अंितम लाइनो ंको काला कर द। (Fig 7D)

आइसोमेिटक पेपर पर े िचंग (Sketching on isometric 
paper): िकसी व ु के दो  (योजना और उ यन) Fig 8 म िदखाए 
गए ह।
एक आइसोमेिटक पेपर का उपयोग करके जो व ु का सही  भाव 
देता है।

संबंिधत िदए गए ो ंपर वग  के बराबर आइसोमेिटक ि ड र  ान 
की गणना करके संल  बॉ  और सतह A को भी े च कर। (Fig 8 B)

आइसोमेिटक ो ंको पूरा करने के िलए अ  सतहो ंB, C, E आिद को 
े च कर। (Fig 8C और 8D)

ओ क े िचंग (Oblique sketching): सिच  े िचंग की एक 
और िविध। Fig 9 ितरछे  को े च करने की िविध िदखाता है।

-   व ु को अपने हाथ म पकड़ जैसा िक Fig 9A म िदखाया गया है।

-   Fig 9B म िदखाए अनुसार व ु के सामने के  को े च कर।

-   घटती रेखाओ ंको एक दूसरे के समानांतर और िकसी भी सुिवधाजनक 
कोण पर े च कर।

घटती रेखाएं व ु की मूल लंबाई या मूल लंबाई की आधी के बराबर हो 
सकती ह।

यिद लंबाई पूण है अथात मूल लंबाई के बराबर है, तो े च एक कैवेिलयर 
े च है। यिद आधा आकार, े च एक कैिबनेट े च है। आवत  रेखाओ ं

को े च कर जो व ु की पूरी लंबाई के बराबर होती है। (Fig 9C) Fig 
9D व ु के पूण  को ितरछे  म िदखाता है।

ॉस-से न पेपर म ओ क े िचंग (Oblique sketching in 
cross-section paper): Fig 10 बताता है िक एक असर ैकेट के 
िलए िदए गए दो , एक ितरछा  एक ॉस-से न पेपर पर े च 
िकया गया है।

-   इस प ित म वग  की गणना करके आयाम िनधा रत िकए जाते ह।

-   घटती रेखाएं वग  के मा म से ितरछे 45° पर खीचंी जाती ह।

कम पैमाने म े च करने के िलए, आवत  रेखाओ ंको ितरछे प से आधे से 
अिधक वग  के प म े च कर, जैसा िक Fig 10A म िदखाया गया है।

Fig 10B, 10C, और 10D ॉस-से न पेपर पर िकसी व ु के ितरछे 
 को िवकिसत करने के चरणो ंया ि याओ ंका म है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.4.27 & 28 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - से नल ूज क शंस                                

डाइंग म उपयोग िकए जाने वाले िविभ  कार के क शन और िस  (Different types of 
Conventions and symbols used in drawing)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• अिभयांि की रेखािच ो ंम यु  क शंस और िस  की आव कता बता सकगे
•  इंजीिनय रंग डाइंग म यु  मानक क शंस की पहचान कर सकगे।

क शनल र जटेशन उन मामलो ंम अपनाया जाता है जहां भाग के पूण 
होने म अनाव क डाइंग समय या ान शािमल होता है।

उदाहरण के िलए M10 और िपच 1.5 के बो  पर एक धागा, वा िवक 
ेड ोफाइल को खीचंना ब त मु ल होगा और िकसी भी उ े  की 
पूित नही ंकरेगा। तो ेड का ितिनिध  करने के िलए एक क शन का 
उपयोग िकया जाता है। इसी तरह िगयर पर िगयर दांत, एक घटक पर कई 
छेद, ंग कॉइल आिद क शनस म िदखाए जाते ह।

जेनरल क शंस (General conventions) (IS:10715)

ेड क शन (Thread convention): ेड, िपच, डाया आिद के कार 
के बावजूद बाहरी, आंत रक, इंटरसे नल ू, ेड की गहराई ( े ल पर 
नही)ं और ेिडंग की लंबाई अ  के समानांतर िनरंतर मोटी, पतली रेखा 
ारा िदखाई जाती है।

िविज़बल ू  ेड्स (Visible screw threads): िविज़बल ू  ेड्स 
के िलए, े ्स की लंबाई िनरंतर मोटी रेखा से होनी चािहए और ट्स  
िनरंतर पतली रेखा से होनी चािहए। साइड ू म े ्स का ास एक पूण 
मोटे वृ  ारा िदखाया जाना चािहए और मूल ास एक वृ  के तीन आगे 
होना चािहए। (Fig 1)

आंत रक ेड या िछपे ए पच ेड के िलए े ्स और ट्स की लंबाई 
िछपी (डै ड) रेखाओ ंसे होनी चािहए, लेिकन केवल एक ही डाइंग पर एक 
कार की होनी चािहए। लेिकन से न  ि  से े ्स की लंबाई मोटी 
रेखा से और जड़ की लंबाई पतली रेखा से होनी चािहए। पा   म बाहरी 
वृ  (मूल वृ ) वृ  का होता है और आंत रक वृ  ( ट सकल) वृ  के 
3/4 भाग का होता है। हैिचंग को अनुभाग म ेडेड भागो ंके िलए आंत रक 
ेड के े ्स को प रभािषत करने वाली रेखा तक बढ़ाया जाना चािहए। 

(Fig 2,3 &4)

े  और ट के मूल ास का ितिनिध  करने वाली रेखाओ ं
के बीच का ान ेड की सही गहराई के िजतना संभव हो 
उतना करीब होना चािहए।

ेडेड असबली का पांतरण Fig 5 म िदखाया गया है।

ू डाइवर ॉट: ू  हेड के फेस पर ू डाइवर ॉट हमेशा क  रेखा 
पर 45 िड ी पर खीचंा जाता है। (Fig 6)

शा  पर सपाट सतह (Flat surfaces on shafts): शा  या िसरो ं
पर सपाट सतहो ंको िवकण रेखाओ ंके साथ वग/आयत ारा िदखाया गया 
है। (िच  7)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



113

रेिडयल र  (Radial ribs): ये धातु के पतले िह े होते ह जो उस िह े 
को ताकत देते ह, लेिकन इसका कोई सीधा काय नही ंहोता है। जब  ूज 
को ेिपत िकया जाता है तो कुछ र  को ितरछा देखा जाता है िजससे 
म पैदा होता है। ऐसे मामले म र  को घुमाया आ माना जाता है और 

क  रेखा पर लाया जाता है और खीचंा जाता है। यह एक समिमत आकार 
देता है। (Fig 8)

दाँतेदार शा , िवभािजत शा , चेन ील, शा ट और िपिनयन 
(Serrated shafts, splined shafts, chain wheels, ratchet 
and pinion): उनके पास िविभ  िपचो ंपर कई अनुमान ह। समय बचाने 
के िलए सुिवधाओ ंके एक या दो ोफाइल िदखाए जाते ह और बाकी एक 
पतले िनरंतर सकल या चेन लाइन सकल ारा िदखाए जाते ह। (Fig 9)

ै ड बेअ रंग (Standard bearing): शा  पर ै ड बेअ रंग , 
चाहे िकसी भी कार का बेअ रंग हो, शा  के दोनो ंओर पतले िवकण  के 
साथ दो आयतो ं ारा िदखाया जाता है। (Fig 10)

निलग ैट डायमंड के मामले म, िपच और डाया के बावजूद, केवल एक 
सीिमत े  को निलग के कार के साथ िदखाया गया है, बाकी मु  छोड़ 
िदया गया है। संदभ। IS:11663. (Fig 11) 

रेखीय या वृ ाकार िपच पर छेद (Holes on linear or circular 
pitch): सभी िछ ो ंकी िपच ित को क  रेखाओ ं ारा िचि त करने के 
बाद, केवल एक या दो छेद खीचें जाते ह। जब एक ही व ु/भाग की एक 

ृंखला एक पं  म खीचंी जाती है तो सभी िवशेषताओ ंके साथ केवल एक 
भाग खीचंा जाता है और बाकी को केवल पतली परेखा ोफ़ाइल के साथ 
िदखाया जाता है। संदभ। IS:10714। (िच  12)

ं  (Springs) 

हेिलकल ं  (Helical springs): (अलग) गोल, चौकोर या आयताकार 
ॉस-से न के बेलनाकार पेचदार संपीड़न ं  को िचि त करते समय, 

िव ृत िवशेषताओ ंको छोड़ िदया जाता है और एक िव ृत िनि त िपच और 
चौड़ाई ( ास) के साथ िनरंतर िज़ग-ज़ैग लाइन खीचंी जाती ह। संपीड़न 
ं  या तो गोलाकार या वग खंड म होते ह। ंग के िसरो ंको अ  के 

समकोण पर समानांतर रेखाओ ं ारा िदखाया गया है।
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टशन ं  (Tension springs): टशन ं   को संपीड़न ं  के 
प म िदखाया गया है, लेिकन िपच तुलना क प से करीब है और िसरो ं

को एक छोर पर क के प म िदखाया गया है और दूसरा छोर लंबवत 
रेखा क  रेखा पर एक सकल के साथ िसलडर के प म िदखाया गया है।

टॉरशन ंग (Torsion spring): टॉरशन ंग  िबना क के संपीड़न 
ंग के समान खीचंा जाता है और एक छोर अ  पर समकोण पर बढ़ाया 

जाता है। Fig 13 उपरो  ंग को दशाता है।

ाइरल ं  (Spiral springs): इ  कई आ ेपो ंके साथ एक ाइरल 
के प म अवांिछत ित म िदखाया गया है। भीतरी छोर को एक सीधी 
रेखा के प म िदखाया गया है और बाहरी छोर को एक कार के क के 
साथ िदखाया गया है। (Fig 16)

कोिनकल हेिलकल ंग (Conical helical spring): गोलाकार खंड के 
साथ कोिनकल हेिलकल ंग को पेचदार संपीड़न ंग के समान िदखाया 
गया है, चौड़ाई ( ास) को छोड़कर टेिपंग के प म िदखाया गया है। 
आयताकार खंड के साथ कोिनकल ंग को क  रेखा के समिमत समानांतर 
रेखाओ ंके साथ िदखाया गया है, िजससे एक कार का टॉवर बनता है। नीचे 
और ऊपर की रेखाएं अ  के लंबवत खीचंी जाती ह, आमतौर पर एक और 
दो रेखाएं ितरछे िवपरीत प से जुड़ती ह। (Fig 14)

िड  ंग (Disc spring): एक िसंगल ंग को 90° से अिधक शंकु 
कोण के साथ एक छोटे शंकु के प म िदखाया गया है और त  (ढलान) 
को मोटा खीचंा गया है। दो अलग-अलग कार की असबली िदखाई जाती ह। 
एक कार म, िड  को एक िदशा म एक के ऊपर एक करके रखा जाता 
है। दूसरे कार म, िड  को वैक क प से रखा जाता है। (Fig 15)
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एक बैरल के साथ ाइरल ंग वॉ  को एक संकि त वृ  म तीन चतुभुज 
च  के प म िदखाया गया है। भीतरी और बाहरी िसरो ंको ऊपर के समान 
िदखाया गया है।

लीफ ंग (Leaf springs): अध-अ ाकार परेखा को आवरण वाले 
चाप के प म िदखाया गया है। आंखो ंके साथ ं  का ितिनिध  करने 
के िलए दो चाप खीचें जाते ह और सटर बड का ितिनिध  करने वाली 
क  रेखा पर समिमत प से एक आयत रखा जाता है। संदभ IS:10716। 
(Fig 17) िगयस और  के क शंस को बाद के चरण म समझाया 
जाएगा। तािलका 2 IS:10717 और 11663 के अनुसार अलग-अलग 
क शंस िदखाती है।

ेपण के तरीके (Methods of projection): ेपण के दो तरीके 
वहार म ह।

- 1st एंगल ेपण के िलए तीक। (Fig 18)

- 3rd एंगल ेपण के िलए तीक। (Fig 19)

हैिचंग का उपयोग करने वाली सामि यो ंका पारंप रक ितिनिध  तािलका 
1 म िदखाया गया है। िगयर और िगयर असबिलयो ंका पारंप रक ितिनिध  
तािलका 2 म िदखाया गया है।

अ  चीजो ंसे संबंिधत स ेलन/ तीक जैसे िक स ेलनो ंम एक से िनंग 
आिद का इ ेमाल िकया जाता है, इसी अ ास के दौरान िनपटाया जाता है।

साम ी: हैिचंग का उपयोग करने वाली सामि यो ंका पारंप रक ितिनिध  
तािलका 1 म िदखाया गया है। िगयर असबिलयो ंका पारंप रक ितिनिध  
तािलका 2 म िदखाया गया है। 
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1 1 0

Conventions/symbols concerning other things like convention used on sectioning etc are dealt during the corresponding
exercise.

Table 1

Conversional representation of materials using hatching

lairetaMnoitnevnoCepyT

Steel, cast iron, copper and its alloys,
aluminium and its alloys etc.

Metals

Lead, zinc, tin, white-metal etc.

ssalGssalG

Porcelain, stoneware, marble etc.

Packing & insulating material

Asbestos, fibre, felt, synthetic resin
products, paper, cork, linoleum, rubber
leather, wax, insulating and filling materials.

Liquids Water, oil, petrol kerosene etc.

Wood Wood, plywood etc.

–etercnoC

–noitanimal dekcatS
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Representation of gear assemblies

noitatneserper lanoitnevnoCeltiT

Spur/helical gears

Screw gears

Rack and pinion

Bevel gears
(Assembly)

Worm and worm wheel
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.5.29-31 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - सॉिलड पदाथ  का डेवलपमट                                  

सॉिलड और ितरछे शंकु की सतहो ंका डेवलपमट  (Development of surfaces of solids and 
oblique cone)
उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे
•  सॉिलड पदाथ  की सतहो ंके डेवलपमट  की आव कता बताएं
•  सतहो ंके कार बताएं
•  सॉिलडो ंकी सतहो ंके डेवलपमट की िविधयो ंका उ ेख कीिजए।

सतहो ंका डेवलपमट  - प रचय (Development of surfaces - 
Introduction)

हम अपने दैिनक जीवन म अनेक व ुओ ंके संपक म आते ह। उदा. गोल, 
चौकोर या आयताकार आकार के िटन, फनल, हॉपर, ड , िचमनी, टंक 
बॉ , मशीन गाड, मेिडिसन काटन आिद धातुओ ंऔर काडबोड की 
शीट्स से बने होते ह।

इन व ुओ ंके िनमाण की ि या म ैट शीट को आव क आकार म 
काटना और िफर फाइनल आकार म "फो  करना" शािमल होता  है। टम 
डेवलपमट अनफो ेड शीट के आकार और आकृित को संदिभत करता 
है या कभी-कभी  कहा जाता है। डेवलपमट का ता य अनफो ेड 
शीट के आकार और आकृित को खोजने की ािमतीय ि या से भी है। 
इसिलए, सतह का डेवलपमट ब त मह पूण भूिमका िनभाता है, जैसे िक 
मशीन को डेवलपमट के संदभ म शीट के उिचत आकार म कटौती करने 
और व ुओ ंके आव क आकार को ा  करने के िलए उिचत ानो ं
पर फो  करने के िलए स म करता है, बॉयलर, बॉ ेस, बकेट्स, िचमनी, 
हॉपर, ड ्स आिद।

सतहो ं के डेवलपमट को एक समतल पर व ुओ ंकी सभी सतहो ं के 
अनरो ंग और अनफो ंग के प म प रभािषत िकया जा सकता है।

सतहो ंके कार (Types of surfaces)

सभी व ुएं ािमतीय सतहो ं से िघरी ई ह, और इसिलए डेवलपमट्स 
गिणत के सम य म बुिनयादी ािफक और ािमतीय िस ांतो ं के 
अनु योग ारा िकया जाता है। चंूिक कई मामलो ंम िविभ  आकारो ंको 
एक साथ जोड़ना पड़ता है, इसिलए सॉिलड पदाथ  के इंटरसे न  का 
िस ांत सतहो ंके डेवलपमट्स से िनकटता से संबंिधत है।

एक सीधी रेखा या घुमावदार रेखा की गित से एक ािमतीय सतह का 
िनमाण होता है, एक सीधी रेखा ारा बनाई गई ऐसी सतह को  सतह 
के प म पहचाना जाता है (Fig 1)। यह समतल, एकल घुमावदार या 
िवकृत सतह हो सकती है। यह एक सीधी रेखा के साथ एक िबंदु के साथ 
चलती ई एक सीधी रेखा ारा उ   सतह है और दूसरा िबंदु सीधी 
रेखा के समानांतर है।

सतहो ंको िन ानुसार वग कृत िकया जा सकता है:

-  समतल सतहो ंसे िघरे सॉिलड्स। उदा. ूब, ि , िपरािमड आिद 
(Fig 2)

-  िसंगल क ड सतहो ं से िघरे सॉिलड्स। इसे समतल पर उतारा जा 
सकता है। उदा. िसिलंडर, कोन आिद (Fig 3)

-  दोहरी घुमावदार सतहो ंसे िघरे सॉिलड्स। यह एक सीधी रेखा के चारो ं
ओर एक व  को घुमाने से बनता है। उदा. ीयर, परबोलॉइड आिद 
(Fig 4)

-  िवकृत सतहो ं से िघरा सॉिलड। जेनरेिट  की कोई भी दो संल  
ितयां एक ही समतल सतह, हाइपरबोिलड आिद म नही ंहोती ह 

(Fig 5)
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ि कोणासन िविध (Triangulation method) (Fig 6iii): इस 
प ित का उपयोग टांजीशन पीसेज को िवकिसत करने के िलए िकया 
जाता है। ि भुज श  ि भुजो ंकी ृंखला म तोड़कर डेवलिपंग सतहो ंको 
प रभािषत करता है। ि कोणासन िविध म घुमावदार और समतल सतहो ंके 
संयोजन वाली व ुएँ।

रै ड (Wraped) की ई सतहो ंको समतल पर सपाट नही ं रखा जा 
सकता है, इसिलए उ  ि कोण की एक ृंखला का उपयोग करके लगभग 
डेवल ड िकया जा सकता है।

समानांतर रेखा िविध (Parallel line method) (Fig 7)

एक सही ि  के डेवलपमट के े ।
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-  ेच आउट लाइन डा कर।

-  खंचाव की परेखा की लंबाई आधार के प रिध के बराबर होनी 
चािहए (अथात ि  के चारो ंसाइड्स की चौड़ाई (A + C + A + C) 
का योग।

-  ेच आउट लाइन पर दूरी को िचि त कर।

-  ऊँचाई के बराबर ेक िनशान पर खंचाव की परेखा के लंबवत 
तह रेखाएँ खीचं।

-  ऊपर और नीचे की सतह को Fig 7 म िदखाए अनुसार बनाएं और 
डेवलपमट को पूरा कर।

फो  लाइ  लेटरल सतह के डेवलिपंग पर हो सकती ह, 
ओपिनंग और ोिजंग िकनारो ंको समान होना चािहए।

एक सही िसलडर का िवकास (समानांतर रेखा िविध) (Develop-
ment of a right cylinder (Parallel line method))

-  िसलडर का ान और ं ट ू बनाएं

-  वृ  को कई बराबर भागो ंम िवभािजत कर, जैसा िक Fig 8 म िदखाया 
गया है।

-  खीचंी गई रेखा को p x d (वृ  की प रिध) के बराबर बनाएं या सकल 
म ेक िबंदु (चोड) के बीच सीधी रेखा की दूरी को लेआउट कर।

-   को पूरा करने के िलए िकनारो ंको डा कर।

एक काटे गए दािहने िसलडर का िवकास आरे खत करना (Draw-
ing a development of a truncated right cylinder): एक 
काटे ए दािहने बेलन को उसकी धुरी के साथ 90° के कोण के अलावा 
एक CP (किटंग ेन) ारा काटा जाता है। लेटरल सतह का डेवलपमट 
एक घुमावदार रेखा होगी।

काटे गए दािहने बेलन की सतह के डेवलपमट को आरे खत करने के चरण 
िन िल खत ह।

-  शीष  और सामने का  बनाएं

-  सामने के  म िसलडर की धुरी के लंबवत किटंग समतल (CP) 
बनाएं।

-  Fig 9 म दशाए अनुसार बेलन (सकल) का सही आकार िदखाते ए 
एक ऑ ीलरी  बनाएं।

सकल को बराबर भागो ंम िवभािजत कर।

-  िसलडर पर एिलमट्स का पता लगाते ए, इन िबंदुओ ंको सामने के 
 पर ोजे  कर।

-  बेलन की धुरी के ल वत् खंचाव वाली रेखा खीिंचए।

-  सहायक  के िबंदुओ ंके बीच सीधी रेखा की दूरी को ानांत रत 
करके ेक त  को ेच आउट लाइन के साथ िचि त कर।

-  डेवलपमट के िलए ेक त  की सही लंबाई बनाएं।

-  आव क डेवलपमट बनाने के िलए सभी िबंदुओ ंको एक ूथ व  से 
िमलाएं।

रेिडयल लाइन िविध (Radial line method): रेिडयल रेखा 
डेवलपमट्स ारा डेवल ड ािमतीय पो ं म िपरािमड और शंकु म 
शािमल होते ह।
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िपरािमड कई ि भुजो,ं सतहो ंऔर एक आधार से बने होते ह। तो इसके 
डेवलपमट म आधार की भुजाओ ंके प म कई ि भुज होते है।

एक आयताकार िपरािमड बनाने की िविध को िच ो ंम दशाया गया है। िच ो ं
म ि भुज समि बा  ि भुज ह िजनकी समान भुजाओ ंकी लंबाई िपरािमड 
के िकनारे OB की लंबाई के बराबर है।

चंूिक लंबाई OB सीधे तौर पर उपल  नही ं है, इसे ािमतीय प से 
िनधा रत िकया जाना है।

सही ल ाई (OB) ात करने के िलए िन  कार से आगे बढ़:

- िपरािमड की ान और एिलवेशन बनाएं और िदखाए गए िबंदुओ ंको 
िचि त कर।

- क  के प म '0' के साथ एक चाप खीचंकर ob = ob' सेट कर।

एक सही आयताकार िपरािमड का डेवलपमट (Development of 
a right rectangular pyramid) (Fig 10)

-  ोजे  b1 को ऊंचाई तक और िबंदु b'1 का पता लगाएं।

-  अब o'b'1 िपरािमड की ान म िकनारे की वा िवक लंबाई है।

-  क  के प म `0' और ि ा के प म वा िवक लंबाई o'b'1 के 
साथ एक चाप बनाएं।

-  िदखाए गए अनुसार आधार के िकनारो ंको चाप पर सेट कर।

-  सभी िबंदुओ ंको O से िमलाएँ। आधार आयत को िकसी भी एक तरफ 
जोड़ और डेवलपमट को पूरा कर। (Fig 10)

एक िपरािमड के सटम का डेवलपमट आरे खत करना (Drawing 
development of a frustum of a pyramid) (Fig11)

-  ान और ं ट  बनाएं। चाप खीचंकर दोनो ंफलको ंके बीच रेखा 
AB की वा िवक लंबाई ात कीिजए।

-  िच  6 म दशाए अनुसार AF की वा िवक लंबाई ात कीिजए।

-  िपरािमड के शीष A को िचि त कर।

-  A को क  मानकर वा िवक लंबाई ab को ि ा मानकर एक चाप 
का वणन कर।

-  चाप पर िपरािमड के आधार के िकनारे सेट कर।

-  यह िपरािमड की फो  रेखाओ ंको िबंदु तक प रवितत करने की पुि  
करता है।

-  क  के प म A के साथ, ि ा के प म वा िवक लंबाई AF, 
फलको ंके कोने िबंदुओ ंम फो  रेखाओ ंको काटते ए एक चाप 
बनाएं।

डेवलपमट को पूरा करने के िलए िबंदुओ ंको शािमल कर।
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एक काटे गए दािहने शंकु का डेवलपमट आरे खत करना (Draw-
ing development of a truncated right cone)

एक काटे गए दािहने शंकु का शीष अपनी धुरी पर 90° के अलावा अ  
कोण पर कटा आ है।

-  शंकु का शीष  ( ान) और सामने का  बनाएं।

-  योजना (वृ ) म आधार को समान भागो ंम िवभािजत कर जैसा िक Fig 
12 म िदखाया गया है और उ  िच त कर।

-  िबंदुओ ंको सामने के  के आधार पर ोजे  कर और िफर उ  
शीष पर जोड़।

-  क  के प म शीष और ढलान की लंबाई के साथ ि ा एक चाप 
बनाएं जहां चाप की घुमावदार लंबाई आधार की प रिध के बराबर हो।

-  यह बेस सकल के ेक िडवीजनो ंकी चाप लंबाई को ानांत रत 
करके या अवमानक कोण को िचि त करके ा  िकया जा सकता है।

360 x radius of base circle

slope length

उदाहरण के िलए जनरेटर 0'2' और 0'12' सामने के  म एक िबंदु b' 
और b" पर कट जाते ह जो एक दूसरे के साथ मेल खाते ह। b' के मा म 
से एक रेखा खीचंकर o'b' की सही लंबाई ा  की जा सकती है। आधार 
के समानांतर और b" पर 0'7' काट रहा है। अब o'b" o'b'. की सही 
लंबाई है।

इसी कार अ  वा िवक लंबाइयाँ ा  की जा सकती ह।

रेिडयल लाइन िविध ारा एक ितयक शंकु का िवकास 
(Development of an oblique cone by radial line 
method)(Fig 13)

-  चाप को वृ  के समान भागो ंम िवभािजत कर।

-  सभी िबंदुओ ंको शीष से िमलाएँ।

-  िफर िशखर से

-  सामने के  से वा िवक लंबाई को ानांत रत करने वाले शीष 
समतल को बनाने वाले िबंदुओ ंका पता लगाएँ।

-  सभी िब दओ ंको एक ूथ व  से िमलाएँ।

-  शंकु के ं ट ू और टॉप ू बनाएं।

-  सकल को िकसी भी बराबर भागो ंम िवभािजत कर।

-  इन िबंदुओ ंको सामने से देखने के िलए ोजे  कर और िफर उ  
शीष पर जोड़ द।

-  ांित िविध ारा ेक त  की सही लंबाई ात कीिजए।

-  शीष को िचि त कर और एक वा िवक लंबाई त  बनाएं।

-  इसके िसरे से त ो ंके बीच की सीधी रेखा की दूरी के बराबर ि ा 
वाला एक चाप खीचं।

-  अगले त  को डा कर, िजस िबंदु पर यह चाप को पार करता है वह 
िवकास पर एक िबंदु है।

-  सभी त ो ंके त होने तक उसी िविध को आगे बढ़ाएं।

-  शीष से, शीष तल बनाने वाले िबंदुओ ंको िचि त कर।

-  आव क िवकास के िलए िबंदुओ ंको एक िचकने शंकु से जोड़।
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ि कोणासन िविध (Triangulation method)

एक आयताकार से एक वृ ाकार सं मण टुकड़े के िलए एक िवकास 
आरे खत करना। (Fig 14)

-  टॉप ू और ं ट ू बनाएं।

-  सकल को कई बराबर भागो ंम िवभािजत कर।

-  इन िबंदुओ ंको आयताकार आधार के कोनो ंसे िमलाएँ।

-  इन िबंदुओ ंसे ं ट ू म विटकल ोजे र बनाएं।

-  ांित ारा ेक त  की सही लंबाई ात कर।

-  जैसा िक सं मण टुकड़ा समिमत है, ेक कोने होगा

समान वा िवक लंबाई वाली रेखा होती है

पहले एक िकनारा खीचंकर ि भुजो ंको सही आकार म खीचंा जाता है।

-  Edge 1-A  को वा िवक लंबाई तक खीचंा गया है।

-  Edge 2-A  की सही लंबाई उतनी ही है िजतनी ि ा एक चाप 
खीचंती है।

चाप 2-A को पार करने वाली चाप खीचंने के िलए 1-2 के बीच की सीधी 
रेखा की दूरी को ि ा के प म उपयोग िकया जाता है।

यह ि भुज 1-A-2 बनाता है

-  िवकास को उस िबंदु से डा कर जहां एक सीम बनाया जा सकता है।

-  इसम 1-E को शु आती िबंदु के प म िलया जाता है।

-  समझाए गए अनुसार ेक ि भुज का िनमाण कर और िवकास को 
पूरा कर।

िवकृत सतह (Warped surface): एक िवकृत सतह को सपाट शीट 
पर सटीक प से िवकिसत नही ंिकया जा सकता है। Fig 14 म िदखाई 
गई व ु को सटीक प से िवकिसत नही ंिकया जा सकता है और लगभग 
ि कोणीय िविध ारा िवकिसत िकया जा सकता है।

-  Fig 15 म दशाई गई िकसी व ु की िवकृत सतह के िलए िवकास 
आरे खत कर।

-  ान और ं ट ू बनाएं

-  ऊपर और नीचे के ओपिनंग का वा िवक साइज ात कर।

-  ऊपर और नीचे के ेक ओपिनंग को समान भागो ंकी समान सं ा 
म िवभािजत कर।

-  शीष म ेक िवभाजन को नीचे के संबंिधत िबंदु से इस तरह जोड़ िक 
ि कोण बन जाए।

-  िबंदु 1-A को िमलाने वाली रेखाओ ंको अवयव कहा जाता है और रेखा 
1-B को िवकण कहा जाता है।

ेक ि भुज की भुजाओ ंकी वा िवक लंबाई ात कीिजए।

-  सही ल ाई आरेख खीचंकर वा िवक ल ाई बनाई जा सकती है 
जैसा िक Fig 15 म िदखाया गया है।

-  आरेख के ारंभ के प म आधार पर िबंदुओ ंम से एक का पता 
लगाएँ। ( ाइंट 1)
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-  टॉप ू म, उस आधार िबंदु से ैितज दूरी को शीष पर उस िबंदु तक 
माप िजससे वह जुड़ता है।

Part 'B' एक उदाहरण है।

-  आरेख पर िबंदु 'B' का पता लगाएं और रेखा B वा िवक लंबाई है।

-  ेक ि भुज की ेक भुजा के िलए इसे दोहराएं। अलग-अलग 
आरेखो ंम त ो ंकी वा िवक लंबाई और िवकण की वा िवक लंबाई 
को अलग-अलग आरेखो ंम खीचंना बेहतर है।

-  एक िसरे से ि भुज की अगली भुजा की वा िवक लंबाई के बराबर 
ि ा वाला एक चाप खीिंचए।

-  ि भुज के दूसरे िसरो ंके बीच की सीधी रेखा की दूरी के बराबर ि ा 
वाला एक चाप खीचंकर दूसरा छोर बनाएं।

इसे वा िवक आकार के ू पर मापा जाना है और यह एक ि भुज बनाता 
है।

इसी ि या को तब तक जारी रख जब तक िक सभी ि भुज त न हो 
जाएँ।
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िवकास बनाने के िलए, अिनयिमत व  वाले िबंदुओ ंको िमलाएं।

Fig 15 अंडाकार आधार के साथ ितरछे शंकु की एिलवेशन और ान 
िदखाता है। आकृित म दशाए अनुसार िदखाए गए शंकु के लेटरल  सतह 
(lateral surface) के िवकास को आरे खत कर।

ि या Procedure (Fig 16)

-  Fig 16 के अनुसार मुख अ  (6) को आधार और ऊ ाधर ऊंचाई 
80 के साथ ितरछे अ ाकार शंकु की एिलवेशन बनाएं।

-  आधार पर शंकु का आधा न ा बनाएं, जैसा िक Fig 16 म िदखाया 
गया है।

-  आधार की प रिध को 12 बराबर भागो ंम िवभािजत कर, जबिक इसे 6 
बराबर भागो ंम िदखाया गया है।

-  िबंदु `T` से शंकु के शीष `f` पर आधार बैठक के िलए एक लंब खीचं।

-  अब `f' को क  मानकर, f1 को ि ा मानकर एक चाप खीिंचए जो 
आधार को 1' पर िमले।

-  इसी तरह F2, F3....F5 को ि ा और `f' को क  मानकर चाप बनाएं 
और 2'3'...और 5' पॉइंट  ा  कर।

-  `T' क  के प म और T0 ि ा ंग आक के प म और TC 
और Td को सेट कर जैसा िक Fig 16 म िदखाया गया है

-  इसी ि या म क  के प म 'T' और ि ा के प म T1', T2', T3', 
T4', T5' और T6' के साथ ंग चाप।

-  चाप पर िबंदुओ ंको सही लंबाई T1', T2'... आिद के साथ सेट कर।

-  अंडाकार आधार ितरछे शंकु के आव क लेटरल  सतह (lateral 
surface) िवकास को ा  करने के िलए इन सभी िबंदुओ ंसी, 
1,2,3.... को एक ूथ व  से जोड़।

ै स के िलए अित र  ए रसाइज  (Additional exercise 
or practice)

-  एक हे ागोनल िपरािमड के एक षट्कोणीय िपरािमड के आधार के 
तल पर 40, शीष पर 15 और िछ क की ऊंचाई 50 होने के िवकास 
को डा कर।

-  आधार 35 भुजा और ऊंचाई 80 का एक पंचकोणीय िपरािमड XY पर 
अपने आधार के साथ खड़ा है जैसे िक आधार िकनारो ंम से एक V.P 
के समानांतर है। इसे V.P. के ल वत् से न ेन ारा काटा जाता 
है और इसकी धुरी को समि भािजत करते ए HP से 30° पर झुका 
जाता है। शेष सॉिलड की लेटरल  सतह के िवकास को डा कर।

-  एक षट्कोणीय िपरािमड, िजसका आधार 40 भुजा और अ  75 लंबा 
है, जमीन पर इसके आधार पर खड़ा है, िजसका एक आधार िकनारा 
V.P के लंबवत है। सॉिलड के मा म से 35 ास का एक िछ  िडल 
िकया जाता है। शीष के नीचे 15 िबंदु पर िपरािमड की धुरी। सॉिलड 
की लेटरल  सतह के डेवलपमट को डा कर।

-  50 ास और 75 ऊँचाई वाले एक बेलन का डेवलपमट कीिजए 
िजसम 25 भुजाओ ंका एक वगाकार िछ  हो। िछ  के िकनारे समान 
प से आधार के िलए झुके ए ह और िछ  की धुरी िसलडर की धुरी 

को ि भािजत करती है।

-  120 ास की अधवृ ाकार ेट म सबसे बड़ा िछ  बनाया जाता है। 
एक शंकु बनाने के िलए ेट को मोड़ा जाता है। िछ  की रेखा िदखाते 
ए शंकु के दो  खीिंचए।
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-  40 ास के पाइप को 80 x 60 के चौकोर पाइप से जोड़ने वाले एक 
टांजीशन टुकड़े की लेटरल  सतह का डेवलपमट कर, िजसकी लंबाई 
60 हो।

-  एक ितरछे बेलन का डेवलपमट कर, िजसका आधार समानांतर और 
80 िड ी अलग हो। आधार का ास 40 और XY (आधार) से 60° 
पर झुका आ है।

-  आधार ास 50 का एक ितरछा बेलन, िजसका अ  70 लंबा है और 
आधार से 45° पर झुका आ है। यह XY पर अपने आधार पर और 
V.P के समानांतर अ  पर खड़ा है। इसे एक विटकल से न समतल 
ारा काटा जाता है जो V.P के लंबवत है और अ  को ि भािजत 
करता है। शेष सॉिलड की लेटरल  सतह के डेवलपमट को डा कर।

-  आधार 60 ास और अ  70 का एक ितरछा शंकु XY पर इसके 
आधार पर िटका है। शंकु की धुरी XY से 60° पर झुकी ई है। यह 
आधार से 50 की दूरी पर अपनी धुरी से गुजरने वाले ैितज खंड 
समतल ारा काटा जाता है। सॉिलड के शेष भाग की लेटरल  सतह के 
डेवलपमट को डा कर।

-  आधार 60 ास और अ  70 का एक ितरछा शंकु XY पर इसके 
आधार पर िटका है। शंकु की धुरी XY से 60° पर झुकी ई है। यह 
आधार से 50 की दूरी पर अपनी धुरी से गुजरने वाले ैितज खंड 
समतल ारा काटा जाता है। सॉिलड के शेष भाग की लेटरल  सतह के 
डेवलपमट को डा कर।

- आधार 30 भुजा और अ  100 ल ाई के एक ितरछे षट्कोणीय 
िपरािमड के डेवलपमट को आरे खत कर। इसकी धुरी आधार से 45° 
झुकी ई है।

-  40 भुजा वाले घन के लेटरल  सतह की पूरी सतह का डेवेलोप कर।

-  आधार 30 और अ  60 लंबे रे  का एक पटागोनल ि  िजसका 
आधार XY पर है और आधार का एक िकनारा V.P से 45° पर झुका 
आ है। इसे VP के ल वत् एक समतल ारा काटा जाता है, जो HP 
से 30° झुका आ है और आधार से 40mm की दूरी पर अ  पर एक 
िबंदु से गुजरता है। काटे गए ि  की लेटरल  सतह को डेवेलोप कर।

-  एक हे ागोनल ि , िजसका आधार 30 और ऊंचाई 60 है, 
िजसका आधार H.P पर है और इसका एक आयताकार फेसेस V.P 
के समानांतर है। ि  के मा म से 40 ास का एक गोलाकार िछ  
इस तरह से िडल िकया जाता है िक िछ  का अ  ि  के अ  को 
समकोण पर समि भािजत करता है और V.P. के लंबवत है। िछ  
सिहत ि  की लेटरल  सतह का डेवलपमट आरे खत कीिजए।

-  40 ास और 60 ऊँचाई का एक ऊ ाधर बेलन XY पर अपने 
आधार के साथ िटका आ है। इसके मा म से 20 भुजाओ ंका एक 
वगाकार िछ  इस कार बनाया जाता है िक िछ  का अ  HP के 
समा र तथा V.P के ल वत् हो। वगाकार िछ  के फेसेस समान 
प से H.P और उसके बेलन के अ  पर झुके ए ह। सॉिलड की 

लेटरल  सतह के डेवलपमट को डा कर।

-  एक टू पीस ए ो म दो बेलनाकार पाइप होते ह, ेक ास 80 
आपस म इस कार जुड़ा होता है िक उनकी धुरी 90° का कोण बनाती 

है। ए ो की लेटरल  सतह के डेवलपमट को डा कर।

-  एक ि कोणीय िपरािमड, आधार की भुजा 30mm  और ऊंचाई 
60mm, XY पर इसके आधार के साथ रे  कर। यह X'Y' (VP) 
के ल वत् समतल ारा काटा गया, जो XY से 40° पर झुका आ है 
और आधार से 25 पर अ  पर एक िबंदु से होकर गुजर रहा है। कटे 
ए िपरािमड की लेटरल  सतह के डेवलपमट को डा कर।

-  राइस िमल के हॉपर के अंदर िटन की पतली शीट िबछाई जाती है। 
हॉपर के ऊपर और नीचे ेक साइड के वग मशः  500 और 400 
के बराबर होते ह और हॉपर की ऊंचाई 300 होती है। हॉपर म िफट 
होने के िलए िटन शीट को िजस आकार म काटना है, उसका आकार 
बनाएं। (एक सुिवधाजनक साइड का चयन कर)

-  राइस िमल के हॉपर के अंदर टीन की चादर िबछाई जाती है। हॉपर के 
नीचे और ऊपर मशः  40 और 60 ास के घेरे होते ह। हॉपर की 
ऊंचाई 50 है। िजस शीट को हॉपर म िफट करने के िलए काटा जाना 
है, उसके अंदर के पैटन का डेवलपमट  कर।

-  एक शंकु, िजसका आधार 60 ास की अपनी धुरी पर 70 लंबा 
आधार XY पर िटका है। X'Y' के ल वत् और XY से 45° पर झुका 
एक खंड तल शंकु के अ  को समि भािजत करता है। शंकु के शेष 
भाग की लेटरल  सतह के डेवलपमट को आरे खत कर।

-  50 ास और 65 ऊंचाई के शंकु के लेटरल  सतह के डेवलपमट को 
डा कर। यह अपने अ  से 15 की दूरी पर XY और X'Y' दोनो ंके 
लंबवत समतल ारा काटा जाता है।

-  आधार 60 ास और 70 ऊंचाई का एक ल  वृ ीय शंकु HP पर 
अपने आधार के साथ खड़ा है। शंकु के मा म से 30 ास की एक 
छड़ को छेदा जाता है। छड़ की धुरी शंकु के आधार के ऊपर 25 की 
ऊंचाई पर समकोण पर शंकु की धुरी को काटती है। छड़ ारा िछ   
िकए गए िछ  को दशाते ए शंकु का डेवलपमट आरे खत कीिजए।

-  G.I. शीट से बनी एक बा ी के शीष का ास 30 और तल 20 ास 
का होता है, िजसके तल म 10 cm  चौड़ा गोलाकार रंग होता है। 
बा ी की कुल ऊंचाई 40 है। बा ी की पूरी सतह को डेवेलोप कर।

-  बॉडी, बॉटम, िलप और हडल को अलग-अलग िदखाते ए िफगर म 
िदखाए गए हाफ-पॉइंट माप के डेवलपमट को डा कर।

-  एक ितरछा बेलन H.P पर खड़ा है और इसके ऊपर और नीचे के 
गोलाकार फेसेस समानांतर और 70 ास के ह। अ  100° लंबा है 
और आधार से 45° के कोण पर झुका आ है। ऑ क बेलन की 
लेटरल  सतह का डेवलपमट आरे खत कीिजए।

-  एक ितरछा शंकु, आधार 50 ास और ऊंचाई 60, XY पर अपने 
आधार के साथ खड़ा है। आगे और ऊपर के  मशः  XY रेखा 
से 45° और 50° पर झुके ए ह। ितरछे शंकु की लेटरल सतह को 
डेवेलोप करे।

-  एक सकस का आदमी 6 मीटर ास के ोब के अंदर एक मोटर 
साइिकल की सवारी करता है। ोब की सतह के डेवलपमट को डा 
कर।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.5.29-31 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)         अ ास 1.5.32  से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - सॉिलड पदाथ  का डेवलपमट                                  

सॉिलड पदाथ  का इंटरसे न  (Intersection of solids)
उ े : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे
•  इंटरसे न  का अथ बताएं
•  इंटरसे न  रेखाएँ खीचंने के मह  को बताएं
•  इंटरसे न  रेखाएँ खीचंने की िविधयो ंकी ा ा कर
•  इंटरसे न  की रेखाएँ खीचंते समय ान देने यो  मह पूण िबंदुओ ंको सूचीब  कर।

इंटरसे न (Intersection): इंजीिनय रंग डाइंग के संदभ म, 
इंटरसे न  श  उन सामा  रेखाओ ंको संदिभत करता है जो दो 
सतहो ंके िमलने पर बनती ह। वा व म एक सॉिलड का ेक िकनारा 
इंटरसे न  रेखा है। हम दो सॉिलड सतहो ं के िमलने पर बनने वाली 
इंटरसे न  रेखाओ ंसे अिधक आ  ह। Fig 1 म हाइलाइट की गई 
रेखाएँ इंटरसे न  की रेखाओ ंके कुछ उदाहरण िदखाती ह।

िच  बनाने और िनमाण काय दोनो ंके िलए इंटरसे न  की रेखाएँ या िसफ 
इंटरसे न  का ब त मह  होता है।

ित े द करने वाले सॉिलड पदाथ  के ूज को िचि त करते समय ूज 
को पूरा करने के िलए इंटरसे न  की रेखाएँ खीचंनी होगंी। उदाहरण के 
िलए, Fig 2 म एक सॉिलड िदखाया गया है जब दो बेलन समकोण पर 
िमलते ह।

इंटरसे न  रेखा AB के िबना, ू अधूरा है। इंटरसे न  रेखाएँ जैसे AB 
को उसके सही प म खीचंने के िलए ोजे  के िस ांत का पालन 
करना होगा और इसम ापक ािमतीय िनमाण शािमल होगा।

फैि केशन काय म, िवशेष प से शीट मेटल फैि केशन म डाइंग 
डेवलपमट के िलए सटीक इंटरसे न  लाइन ब त ज री ह।

उदाहरण के िलए, Fig 2 म भाग 2 का डेवलपमट Fig 3 म िदखाया गया 
है। फैि केटेड िसलडर की सटीकता व  CD की सटीकता पर ब त 
अिधक िनभर करती है। रेखा CD को आले खत करने के िलए, इंटरसे न  
रेखा (Fig 2) को सटीक प से खीचंा जाना चािहए।

िमलने वाली सतहो ंकी कृित के आधार पर, इंटरसे न  रेखाएँ सीधी 
रेखाएँ या व  हो सकती ह। जब दोनो ंिमलन सतह समतल ( ेन) हो ंतो 
इंटरसे न  सीधी रेखाएँ होगंी (Fig 1c)।

यिद एक या दोनो ं मैिटंग सतह घुमावदार ह, तो इंटरसे न  रेखाएँ 
घुमावदार होगी। (Fig 1a,b & c)

इंटरसे न  रेखाएँ खीचंने की िविधयाँ (Methods of drawing 
intersection lines): ेपण की िविध का उपयोग करके सामा  
प से इंटरसे न  रेखाएँ / व  खीचें जाते ह। ऑथ ािफक ोजे न 

को  समझने के साथ इंटरसे ंग क स को खीचंने के यास म फील 
लॉ   होगा।
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आकृित म िनमाण के मा म से, कोई  इंटरसे न  व ो ंको िचि त 
करने म अपनाए गए िस ांत की सराहना कर सकता है। (Fig 1 एक 
साधारण उदाहरण है)। हमारा उ े  यहाँ व  cd (Fig 2) बनाना है, 
चँूिक cd एक व  है इसिलए हम P1, P2, P3 जैसे म वत  िबंदुओ ंको 
ात करके इसे ॉट करना होगा। वा व म P1, P2, P3 आिद इंटरसे न  
पर त ेपण िबंदु ह। (संदभ Fig 4)

इंटरसे न  व  बनाने के िलए आव क िबंदुओ ंको ॉट करने के िलए 
हम या तो लाइन िविध या किटंग ेन िविध का उपयोग कर सकते ह।

रेखा िविध (Line method) (Fig 5): लेटरल   म वृ  की प रिध 
पर 1", 2", 3" िबंदुओ ंको िचि त कर। (अिधमानतः  समिमत)

साइड ू से ोजे  कर और ान म P3 - 3/P1 -1 और P2 - 2 जैसी 
रेखाएँ खीचं। अब ये रेखाएँ P3 - 3P1 - 1 और P2 - 2 जनरेटर की सही 
लंबाई ह या केवल िबंदु 3, 1 और 2 से खीचंी गई रेखाएँ ह। ये रेखाएँ ऊँचाई 
म भी सही लंबाई का िनमाण करगी।

ऊंचाई की ओर साइड ू म िबंदु 1", 2" और 3" से अिनि त लंबाई के 
ोजे र बनाएं।

उपरो  ोजे र की ित को ठीक करने के िलए, P3/P1 और P2 
जैसे िबंदुओ ंसे ऊ ाधर प से ोजे र बनाएं तािक वे ऊंचाई म संबंिधत 
रेखाओ ं के साथ ित े द कर सक। ित े द िबंदुओ ंको िचि त कर 
f1',f2',f3' और आव क व  बनाएं।

उपरो  चरण जनरेटर की सही लंबाई P1 - 1, P2 - 2 को ान से ऊंचाई 
तक ानांत रत करना है।

चंूिक हमने f1',f2',f3' अंक ा  करने के िलए जनरेटर के ेपण को तैयार 
िकया है। इस िविध को जनरेटर िविध कहा जाता है। इसे रेखा िविध भी 
कहते ह।

किटंग ेन िविध (Cutting plane method) (Fig 6): किटंग ेन 
िविध म, हम मानते ह िक िसिलंडर को 3-3, 2-2 आिद जैसे िबंदुओ ंसे 
गुजरने वाले समानांतर किटंग समतल की एक ृंखला ारा काटा जाता है। 
3 - 3. रेखा f3 - 3 िफगर के सामने के  म उ  रेखा f3 - 3 के समान 
है और इसिलए शेष ि या रेखा िविध के समान ही है।

य िप लाइन िविध और किटंग ेन िविध दोनो ंसमान िदखाई दे रहे ह, 
वे वैचा रक प से िभ  ह। हालांिक कई मामलो ंम िकसी एक िविध का 
पालन िकया जा सकता है, लेिकन किटंग ेन िविध उन मामलो ंको हल 
करने म अिधक उपयोगी होती है िजनम कोई भी ेपण िकसी सॉिलड की 
सतह का रेखा  नही ंिदखाता है।

मह पूण िबंदु या की िबंदु (Critical point or key point) (Fig 
7): इंटरसे न  व /रेखाओ ंके िलए कोई मानक आकार नही ंहै। व /
रेखाएं िदशा बदल सकती ह। िदशा प रवतन के िबंदु को मह पूण या की 
िबंदु कहा जाता है। जेनरेटर लाइन या किटंग ेन बनाते समय, लाइनो/ं
किटंग ेन म से एक को अिनवाय प से मह पूण/की िबंदु से गुजरना 
चािहए।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.5.32 से स ंिधत िस ांत
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िच  7 िदखाता है िक िबंदु 4 मह पूण िबंदु है, जबिक िच  8 म िबंदु m 
और k मह पूण िबंदु ह।

सतहो ंका इंटरसे न  (Intersection of surfaces)

इस अ ाय म हम समतलो ंके इंटरसे न  के बारे म सीखगे। ये ित े द 
करने वाली सतह दो समतल या सॉिलडो ंकी दो व  सतह हो सकती ह। 
(पूरी तरह से िलए गए ेक सॉिलड / सतहो ंका लेटरल एक घुमावदार 
सतह है, जो केवल घुमावदार सतह से बना हो सकता है जैसे िक िसलडर, 
शंकु आिद या समतल सतहो ंके मामले म, िपरािमड आिद के मामले म) पूव 
मामले म, ' ॉ म सतहो ंके ित े द पर है और बाद म इसे आमतौर पर 
इंटरपेनेटेट-एफ सॉिलड्स पर ॉ म के प म जाना जाता है। हालांिक, 
यह ान िदया जा सकता है िक जब दो इंटरपेनेटेट िमलते ह या जुड़ते ह 
तो यह दोनो ंके घुमावदार भाग होते ह जो एक-दूसरे को काटते ह, इसिलए 
बाद वाला सतहो ंके इंटरसे न  पर होता है।

इंटरसे न  (Intersection)

इंजीिनय रंग अ ास, िनिमत व ुओ ंम कटे ए िह े हो सकते ह, िजनकी 
सतह "लाइनो ंम cne को काटती ह िज  इंटरसे न  रेखाएँ कहा जाता 
है। बॉयलर पर िफट िकया गया ऐसा ही एक उदाहरण है। Dme की सतह 
केवल इंटरसे न  रेखा तक फैली ई है। गंुबद की सतह के डेवलपमट के 
िलए, चौराहे की यह रेखा सटीक प से त होनी चािहए और दो ािफक 

ो ंम िदखाई देनी चािहए। खोल म काटे जाने वाले िछ  का आकार भी 
उसी इंटरसे न  के आकार से िनधा रत होता है।

इस कार, दो सतहो ंकी इंटरसे न  रेखा दोनो ंके िलए उभयिन  है। यह 
उन िबंदुओ ंसे बना होता है िजन पर एक सतह दूसरी सतह पर ित े द 
करती है, इंटरसे न  सीधा या घुमावदार हो सकता है, यह इंटरसे न  
सतहो ंकी कृित पर िनभर करता है। दो समतल (जैसे ि  और िपरािमड 
के फेसेस) रेखा म ित े द करते ह। दो घुमावदार सतहो ं(जैसे बेलन और 
शंकु) के बीच या एक समतल सतह और एक घुमावदार सतह के बीच की 
इंटरसे न  रेखा व  होती है।

जब एक सॉिलड दूसरे सॉिलड म पूरी तरह से वेश करता है तो दो 
इंटरसे न  रेखाएँ होती है। इन पं यो ंको, कभी-कभी, इंटरपेनेटेशन 
की रेखाएँ या व  कहा जाता है।

पेनेटेिटंग सॉिलड का वह भाग जो अ  सॉिलड के भीतर िछपा होता है, 
िबंदीदार रेखाओ ं ारा िदखाया जाता है

दो पर र सॉिलड पदाथ  की सतहो ंके बीच इंटरसे न  की रेखा 
िनधा रत करने के तरीके (METHODS OF DETERMINING 
TH LINE OF INTERSECTION BETWEEN SURFACES 
OF TWO INTERPENETRATING SOLIDS)

(1) रेखा िविध (Line method): इंटरसे न  रेखा म से िकसी एक की 
लेटरल सतह की सं ा। अंक। दूसरे सॉिलड की सतह  प से दूसरी 
सॉिलड रेखा की सतह से अिधक आसानी से त चाप पर त होगी)। 
खीचंा गया व / इंटरसे न  के मा म से।

(2) किटंग- ेन िविध (Cutting-plane method): माना जाता है 
िक दो ठोसो ंको काटने वाले समतल को  एक सीरीज ारा काटा जाता है। 
काटने वाले तल विटकल (अथात् H.P के ल वत) िकनारे-वार (अथात् 
V.P के ल वत) या ितरछे हो सकते ह। काटने वाले तलो ंका चयन इस 
कार िकया जाता है िक ठोसो ंम से एक की सतह को सीधी रेखाओ ंम और 
दूसरे की सतह को सीधी रेखाओ ंया वृ ो ंम काटा जा सके।

ा ा क सम ाओ ंको हल करते ए ेक िविध को िव ार से 
समझाया गया है। इन सम ाओ ं से िनपटने के िलए िविभ  ितयो ंम 
ठोस पदाथ  के ेपण का अ ा ान ब त आव क है।

दो ि ो ंका इंटरसे न  (Intersection of two prisms):

ि ो ंके फेसेस के प म समतल सतह होती ह। दो समतल सतहो ंके 
बीच इंटरसे न  की रेखा िबंदुओ ंकी ित का पता लगाकर ा  की 
जाती है, िजस पर एक सतह के िकनारे दूसरी सतह को काटते ह और िफर 
एक सीधी रेखा ारा िबंदुओ ंको जोड़ते ह। इन िबंदुओ ंको विटकल (वट  
का ुरल) कहा जाता है। इसिलए दो ि ो ंके बीच इंटरसे न  की रेखा 
एक बंद िफगर है जो ऐसी कई रेखाओ ंसे बनी होती है जो शीष पर िमलती 
ह। यह उन िबंदुओ ंका पता लगाकर िनधा रत िकया जाता है िजन पर एक 
ि  के िकनारे दूसरे ि  के िकनारो ंया फेसेस को काटते ह और िफर 
उ  सही म म जोड़ते ह।

ॉ म 1 (Problem 1) (Fig 1)

एक ऊ ाधर वग ि , आधार 50mm साइड, पूरी तरह से एक ैितज 
वग ि , आधार 35mm साइड ारा वेश िकया जाता है, िजससे िक 
उनकी ए ेस ित े द करती ह। ैितज ि  की धुरी V.P. के समानांतर 
है, जबिक दो ि ो ंके फेसेस V.P. के िलए समान प से झुके ए ह। 
इंटरसे न  रेखाएँ िदखाते ए, सॉिलड के ेप खीिंचए। (ि  के िलए 
उपयु  लंबाई मान ल।)

आव क ित म ि ो ंके ेपो ंको आरे खत कीिजए। ऊ ाधर ि  
के फेसेस शीष  म रेखाओ ंके प म िदखाई देते ह। इसिलए, आइए 
पहले हम उस  म इंटरसे न  िबंदुओ ंका पता लगाएं। रेखाएँ 1-1 
और 3-3 ऊ ाधर ि म के िकनारो ंको िबंदु p1 और p3 म काटती ह 
(कोइंिसिडंग a के साथ)। रेखाएँ 2-2 और 4-4 फेसेस को मशः  p2 
और p4 पर ित े द करती ह। ि  की लंबाई के साथ इन िबंदुओ ंकी 
सटीक ित अब उ  सामने के  की संगत रेखाओ ंपर ेिपत करके 
िनधा रत की जा सकती है। उदाहरण के िलए, p2 को pz 'की पं  2'2' 
पर ेिपत िकया जाता है। ान द िक p4' p2' के साथ मेल खाता है। 
रेखाएँ खीिंचए/p/ औरp2'p3'। Linespi'p4' और p3'p4' जो सामने की 
रेखाओ ंके साथ मेल खाते ह। ये रेखाएँ इंटरसे न  रेखा को दशाती ह। 
दूसरी ओर g/g2' और q^cfe' रेखाएँ समान तरीके से ा  की जाती ह। 
ान द िक िकनारो ंके िछपे ए िह े की रेखाएँ शोमैन डैशड रेखाएँ ह। 

लंबवत िकनारो ंa 'a' और c'c' के भाग 'Pi'p3" और ql'q3' मौजूद नही ंह 
और इसिलए, उ  हटा िदया जाना चािहए या उ  कम रखा जाना चािहए।
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ॉ म 2 (Problem 2) (Fig 2)

एक ऊ ाधर वग ि , आधार 50mm साइड पूरी तरह से एक ैितज 
वग ि , आधार 35mm साइड ारा वेश िकया जाता है तािक उनकी 
ए ेस को 6mm अलग िकया जा सके। ैितज ि  की धुरी V.P के 
समानांतर है, जबिक दोनो ंि ो ंके फेसेस V.P के िलए समान प से 
झुके ए ह। इंटरसे न  रेखाएँ िदखाते ए ि ो ंके ेप खीिंचए।

/ िजस पर लाइन एक "a" फेसेस को काटता है। सामने के  म इन दो 
िबंदुओ ंको e'और/' लाइन a ‘aʼ पर ोजे  कर। इंटरसे न  के सभी 
िबंदुओ ंको सही म म िमलाएँ। िविज़बल और िहडन िलंक को िनधा रत 
करने के िलए सावधानी बरतनी चािहए। केवल दो पं याँ अथात। Pi'p2' 
और P2'p3' िदखाई दे रहे ह। उन िबंदुओ ं(दूसरी तरफ) का पता लगाएँ 
जहाँ से िकनारे िनकलते ह और दो िबंदु g' और h 'िजस पर िकनारा c'c' 
काटा जाता है। इन िब दओ ंको िमलाने वाली रेखाएँ खीिंचए। वे बाईं ओर 
P'1 P2 आिद रेखाओ ंके समान होगें।

ॉ म 3 (Problem 3) (Fig 3)

एक ऊ ाधर वगाकार ि , आधार 50mm साइड और ऊंचाई 90mm 
का face V.P से 50° झुका आ है। यह पूरी तरह से एक अ  वग ि , 
आधार 40mm साइड और साइड 100mm लंबा है, िजसके फेसेस 
समान प से V.P. दो ि ो ंके अ  V.P के समानांतर ह। और एक 
दूसरे को समकोण पर समि भािजत करते ह। इंटरसे न  रेखाओ ंको 
दशाने वाले ेप खीिंचए।

िबंदु PI'...p4' िजस पर ऊ ाधर ि  के ैितज ि  के िकनारे ित े द 
करते ह, शीष  से त हो सकते ह। इन िबंदुओ ं के अलावा, उन 
िबंदुओ ंको खोजना आव क होगा, िजन पर ऊ ाधर ि  के िकनारे 
काटे गए ह। वे िबंदु होगें िजन पर ये िकनारे ैितज ि  के फेसेस को 
काटगे। इस योजन के िलए, लेटरल   खीिंचए। इस ि  से ैितज 
ि  के सभी फेसेस को रेखाओ ंके प म देखा जाता है। माक िबंदु और 

ॉ म 2 म बताई गई िविध को अपनाएं। िकनारे 1-1 और 3-3 ऊ ाधर 
ि  के एक फेस म वेश करते ह और इसके िवपरीत फेसेस से बाहर 
िनकलते ह। उन िबंदुओ ंको ा  कर (शीष  से) िजस पर सभी िकनारे 
फेसेस को काटते ह और साथ ही चार मुख िबंदु (साइड ू से)। िविज़बल 
और िहडन िकनारो ंके िलए रेखाओ ंको ान से देख, िज  मशः  पूण 
रेखाओ ंऔर िबंदीदार रेखाओ ंके प म िदखाया गया है। य िप दो ए ेस 
ित े द कर रही ह,िविज़बल (इंटरसे न  की रेखाओ ं के भाग, जब 
पेनेटेिटंग ि  वेश करता है और बाहर आता है) िभ  होता है ोिंक 
पेनेटेटेड ि  के फेसेस V.P की ओर झुके होते ह। रेखाएँ p/p और p2 
!p3' बाईं ओर िदखाई देती ह। साइड जबिक g2 'g' और q2 'h' दाईं 
ओर िदखाई दे रहे ह। िकनारे a 'e' और a'f' आंिशक प से िछपे ए ह, 
जबिक "cg' और h 'c' पूरी तरह से िदखाई दे रहे ह।

िच  3 ऊ ाधर ि  के सामने का ू िदखाता है, जब पेनेटेिटंग ि  
को हटा िदया गया है। ान द िक िछ  के िपछले िह े के िकनारे आंिशक 
प से िदखाई दे रहे ह।
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ॉ म 4 (Problem 4) (Fig 4)

50mm भुजा के एक वगाकार पाइप म 30mm भुजा की समान ांच होती 
है। मु  पाइप की धुरी लंबवत है और ांच की धुरी ारा 45° के कोण पर 
ित े िदत है। दोनो ंपाइपो ंके सभी फेसेस V.P की ओर समान प से 
झुके ए ह। इंटरसे न  की रेखाएँ िदखाते ए, पाइपो ंके ोजे  को 
बनाएँ। दोनो ंपाइपो ंकी सतहो ंको भी डेवेलोप कर।

दो पाइपो ंके बीच इंटरसे न  की रेखा ा  की जाती है [िच  4 (;)] उसी 
तरह से जैसा िक ो- ड 1 म िदखाया गया है। जैसे-जैसे ए ेस ित े द 
कर रही ह, िकनारे a 'a' को ांच के दो िकनारो ंसे p^ और p3' पर काट 
िदया जाता है। ांच के अ  दो िकनारे िबंदु p2' और p4' पर मु  पाइप 
के फेसेस म वेश करते ह।

दो पाइपो ंकी सतहो ंका डेवलपमट्स िच  4(;) म िदखाया गया है। सभी 
िबंदुओ ंकी ऊँचाई सामने के  से ा  की जाती है, उदा। P1A=pl 
'a', Pt l =pi'l' आिद। Pdint P2 की सटीक ित शीष  से AE- = 
ap2 बनाकर और E पर लंब खड़ा करके त है। िबंदु P4 समान प 
से त है।

ॉ म 5 (Problem 5) (Fig 5):

एक ऊ ाधर वगाकार ि , आधार 50mm साइड, एक अ  वग ि , 
आधार 35mm साइड ारा ित े िदत है, िजसका अ  V.P के समानांतर 
है। और H.P से 30° पर झुका आ है। दो ि ो ंके अ  6mm अलग 
ह और उनके चेहरे V.P. के िलए समान प से झुके ए ह। इंटरसे न  
रेखा को दशाने वाले ेप खीिंचए।

शीष  से इं नेड ि  के िकनारो ंके इंटरसे न  िबंदुओ ंको ा  
कर। िजन िबंदुओ ंपर ऊ ाधर ि  का िकनारा a'a' काटा जाता है, 
उसके िलए एक ऐसा  ुत करना आव क होगा िजसम इं नेड  
ि  के फेसेस रेखाओ ंके प म िदखाई दगे। इसिलए, इं नेड ि  
के अ  के ल वत् खीचंी गई संदभ रेखा x,y,पर एक सहायक शीष  
को ोजे  कर। माक पॉइंट्स e  और f को िचि त कर िजस पर a “a” 
फेसेस से िछ  िकया जाता है और उ  सामने के  म संबंिधत लाइन 
aʼaʼ पर aʼ और fʼ को इंिगत करता है। सही म म छह िबंदुओ ंको िमलाने 
वाली सीधी रेखाएँ खीचं।

िसलडर और िसलडर का इंटरसे न  (Intersection of cylin-
der and cylinder):
चंूिक िसिलंडर की लेटरल  सतह घुमावदार होती है, उनके बीच की 
इंटरसे न  रेखा भी घुमावदार होगी। इस रेखा पर िबंदुओ ंको दो िविधयो ं
म से िकसी एक ारा खोजा जा सकता है। एक सटीक व  की ॉिटंग के 
िलए, कुछ मह पूण या मह पूण िबंदु, िजस पर व  िदशा बदलता है, को 
भी अव त िकया जाना चािहए। ये वे िबंदु ह िजन पर ेक िसलडर की 
सबसे बाहरी या चरम रेखाएं दूसरे िसलडर की सतह को भेदती ह। ि  
म, कोने मुख िबंदु होते ह।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.6.33 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - आइसोमेिटक ोजे न                                

सिच  ोजे न (Pictorial projection)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :                                                                                                                          
• सिच  ोजे न के मह  को बताएं
• सिच  ोजे न के कारो ंकी सूची बनाएं
• ए ोनोमेिटक ोजे न के कारो ंका वणन कर
• बताएं िक आइसोमेिटक ोजे न ा है
• आइसोमेिटक ोजे न और आइसोमेिटक ू के बीच अंतर कर।

सिच  ोजे न (Pictorial projection): िकसी व ु के सभी 3 
फेसेस/आयामो ंको एक ही  म िदखाना संभव है। ऐसे ऑथ  ािफ़क 

ो ंको सिच  िच  या सिच  ोजे न कहा जाता है। सिच  िच  ा  
करने के िलए व ु (एक घन कहते ह) को एक कोने पर इस तरह खड़ा 
होना पड़ता है िक इसके 3 पर र लंबवत फेसेस ोजे न के तल पर 
झुके ए हो।ं (Fig 1)

(Fig 2) ऊपर बताए गए तरीके से एक आयताकार ि  ित के सामने 
का , ान एंड साइड ू  िदखाता है। यहां ान द िक दो  ( ान 
एंड साइड ू ) ठोस की तरह बंद ह, इसका कारण यह है िक इन दोनो ं ो ं
म से ेक म हम ि  के तीन फेसेस देख सकते ह। तो इस उदाहरण म 
ान एंड साइड ू दोनो ंअपने आप म सिच   ह।

ोजे न के तल के साथ फेसेस के झुकाव के कोण के आधार पर, सिच  
ोजे न को समयब , िडमेिटक या आइसोमेिटक के प म वग कृत 

िकया जाता है।

ि िमतीय ोजे न (Fig 3a) म तीन फेसेस ोजे न के ेन के साथ 
असमान कोण बनाते ह जबिक ि िमतीय (Fig 3b) ोजे न म 2 फेसेस 
समान कोण बनाते ह। समिमतीय ोजे न म तीनो ंफलक समान कोण 
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बनाते ह। (Fig 3c) ोजे न - िटमेिटक िडमेिटक और आइसोमेिटक 
ोजे न को आम तौर पर "ए नोमेिटक" ोजे न नामक एक हेिडंग 
म समूहीकृत िकया जाता है।

ऊपर विणत सिच  अनुमानो ं के तीन कारो ं (िटमेिटक, िडमेिटक और 
आइसोमेिटक) म, ोिंक व ु के फेसेस  ोजे न के ेन के समानांतर 
नही ंह,  व ु के सही आकृित और आकार को नही ंिदखाएंगे। आकार 
िवकृत होते ह और िकनारो ंकी लंबाई को छोटा कर िदया जाता है। Fig 2 
के संदभ म यह देखा जा सकता है िक ाइ  के वा िवक आयाम 40 x 
30 x 20 ह। लेिकन सामने के  म ये आयाम 32.66 x 24.5 x 16.33 
मापते ह और ेन म यह संबंिधत माप 36.51 x 17.32 x 18.26 है। सामने 
के  और समतल म अलग-अलग लंबाई का कारण यह है िक अलग-
अलग फेसेस अपने-अपने ोजे न के ेन म अलग-अलग कोण बनाते ह।

सिच  अनुमान एक आम आदमी को भी आकार को ज ी से समझने म 
स म करेगा, भले ही इन िच मय ो ंम िवकृत प हो। िकसी भी मामले 
म, ये िवचार आकृितयो ंका वणन करने के िलए ब त उपयोगी ह।

तीन कार के ए ानोमेिटक ोजे न म से, एक लाभ के कारण आइसोमेिटक 
िवचारो ंको ाथिमकता दी जाती है और इसिलए इसे और अिधक िव ार 
से पेश िकया जाता है।

आइसोमेिटक ोजे न (Isometric projection): एक आइसोमेिटक 
ोजे न म तीन पर र लंबवत फेसेस ोजे न के ेन के साथ समान 
कोण बनाते ह। आइसोमेिटक श  ीक श  ISO से िलया गया है िजसका 
अथ है बराबर और मेटा का अथ है माप।

एक घन का ोजे न, तीन फलक जो ऊ ाधर तल के साथ समान 
कोण बनाते ह, Fig 4 म िदखाया गया है। यहाँ सामने का  समिमतीय 
ोजे न है। ान द िक a'b', a'e', c'f', e'f', c'd', d'g', g'f', b'd', 

a'c' जो ितिनिध  करते ह घन के िविभ  िकनारे समान लंबाई के होते ह, 
िजसका अथ है िक सभी की मा ा समान है। इस कारण से आइसोमेिटक 
ोजे न िटमेिटक और िडमेिटक की तुलना म अिधक नेचुरल प देगा 
और यह आइसोमेिटक ोजे न का अित र  लाभ है।

आइसोमेिटक ोजे न - िनमाण की िविध (Isometric projec-
tion - Method of construction) : हम ऑथ ािफक ोजे न 
के िस ांत का उपयोग करके िकसी भी व ु का आइसोमेिटक ोजे न 
बना सकते ह। लेिकन घन या आयताकार ि  के समिमतीय ोजे न का 
िनमाण करके िविध को सबसे अ ी तरह से समझा जाता है। आइसोमेिटक 
ोजे न के िलए आव क ित को िन ानुसार लाया जा सकता है।

घन को HP पर इस कार रख िक इसके दो पर र लंबवत फलक 45° VP 
बना ल ( ित म ान एंड साइड ू  का उ यन Fig 5 के अनुसार होगा)।

इसके बाद HP पर कोने B के साथ ूब को अपनी ओर झुकाएं। झुकाएँ 
ठोस िवकण DE, VP के समकोण पर होगा। अब 3 पर र लंबवत फलक 
HP के साथ कोण (35°16') बनाएंगे। इस ित म घन के तीन  िच  
6 म िदखाए गए ह। अब ऊंचाई समिमतीय ोजे न होगा। इसे ा  करने 
के िलए िन ानुसार आगे बढ़:

- पहले Fig 5 म साइड ू  को पुन: ुत कर। ऐसा िक DE, XY रेखा 
के समानांतर है।

- उपरो  साइड ू से ोजे  और Fig 5 म ान को िच  6 म पुन: 
ुत िकया जाएगा।

- ऊंचाई डा कर

नोट: Fig 6 म, झुकी ई ित के िलए एक ान भी तैयार की गई है। 
लेिकन यह एक आइसोमेिटक ोजे न नही ंहै। वा व म यह एक ि िमतीय 
ोजे न है।
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उपरो  िनमाण से यह देखा जा सकता है िक आइसोमेिटक ोजे न 3d 
(3 आयामी) भाव देता है ोिंक हम एक ही  म लंबाई, चौड़ाई और 
मोटाई िदखाने म स म ह। हालाँिक, इस तरह से आइसोमेिटक ोजे न 
बनाना जिटल और समय लेने वाला है। इसिलए, सिच  िच  बनाने के िलए 
सरल िविध तैयार की गई है जो समान आइसोमेिटक ोजे न ह और इन 
िविधयो ंकी चचा नीचे की गई है।

आइसोमेिटक ोजे न की सरल िविध (Simpler method of 
isometric projection): आकृित 6 म आइसोमेिटक ोजे न का 
िव ेषण करने पर, यह देखा जाएगा िक ूब के तीन पर र लंबवत 
िकनारे एक दूसरे से 120 ° के कोण पर ह। ये तीन रेखाएँ जो पर र लंबवत 
िकनारो ंका ितिनिध  करती ह, आइसोमेिटक अ  कहलाती ह। (Fig 7)

"आइसोमेिटक े ल" का उपयोग करना चािहए। इसके बाद, आकृित 
को पूरा करने के िलए अ  िकनारो ंको संबंिधत आइसोमेिटक अ ो ंके 
समानांतर खीचंा जाता है।

आइसोमेिटक अ ो ंको खीचंने के बजाय, पहले हम िबंदु `a' से भी शु  
कर सकते ह। (Fig 7) इस िबंदु पर भी 3 पर र लंबवत िकनारे िमलते ह। 
जबिक इनम से दो िकनारे ैितज से 30° बनाते ह, जबिक दूसरा िकनारा 
लंबवत है। (90° से ैितज) दो 30° रेखाएँ एक ऊ ाधर रेखा खीचंने के 
बाद घन को पूरा करने के िलए समानांतर रेखाएँ खीचंी जाती ह। इस तरह से 
खीचंी गई कुछ अ  व ुओ ंको िच  8 म िदखाया गया है। कोने के ेक 
िकनारे की लंबाई वा िवक आयामो ंसे कम होगी और इसे एक आइसोमेिटक 
े ल का उपयोग करके िनधा रत िकया जा सकता है।

तो एक घन के आइसोमेिटक ोजे न को आकिषत करने के िलए, हम 
पहले तीन पर र लंबवत िकनारो ंको िच  के प म खीचंते ह और अ  
लंबाई िनधा रत करते ह। चंूिक लंबाई को आइसोमेिटक ोजे न म छोटा 
िकया जाता है, इसिलए हम पूवाभास की लंबाई का पता लगाने के िलए 

आइसोमेिटक े ल (Isometric scale)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• वा िवक लंबाई और आइसोमेिटक लंबाई के बीच अंतर  कर
• आइसोमेिटक पैमानो ंके िनमाण की ा ा कर
• आइसोमेिटक रेखाओ ंऔर गैर-आइसोमेिटक रेखाओ ंकी ा ा कर
• आइसोमेिटक ूज के िनमाण के िविभ  तरीको ंका उ ेख कर
• वृ ो,ं व ो ंऔर वृ ाकार आकार की व ुओ ं(गोलाकार) के िनमाण के बारे म बताएं।

आइसोमेिटक ोजे न के िलए आव क पूवाभास लंबाई ा  करने के 
िलए आइसोमेिटक े ल का उपयोग िकया जाता है।

एक आइसोमेिटक े ल बनाने से पहले, आपको यह समझना चािहए िक 
एक िकनारे की सही लंबाई और आइसोमेिटक ोजे न म उसी की लंबाई 
के बीच ा संबंध है।

आइसोमेिटक ोजे न म सही लंबाई और संबंिधत लंबाई के बीच संबंध 
िनधा रत करने के िलए, िन ानुसार आगे बढ़:

घन adb के शीष फलक को अलग से खीिंचए और लंबे िवकण ab को 
िमलाइए। ( Fig 2)

ान द िक िवकण ab चेहरे और वा िवक चेहरे के समिमतीय  दोनो ं
म समान लंबाई का है। घन के शीष वा िवक फलक को afbc मान ल।

अब िवकण ab को समान रखते ए वा िवक शीष फलक afbg को 
अिधरोिपत कर। (Fig 2)

AD = 0.82 AF  इसका मतलब है िक आइसोमेिटक ोजे न म एक 
लाइन की लंबाई उसकी सही लंबाई की 0.82 गुना होती है। आइसोमेिटक 
ोजे न म िकसी ऑ े  को डा करते समय, आइसोमेिटक ए स 
पर या उसके समानांतर आयाम इस अनुपात म कम हो जाते ह। चीजो ंको 
आसान बनाने के िलए हम उपरो  अनुपात के पैमाने का िनमाण कर सकते 
ह। इस तरह के पैमाने को आइसोमेिटक े ल कहा जाता है।
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िनमाण की ि या (Procedure to construct)

आइसोमेिटक े ल (Isometric scale) (Fig 3)

- एक ैितज रेखा OA खीिंचए।

- OA से मश: 30° और 45° बनाते ए OB और OC रेखाएँ खीिंचए।

- लाइन OC पर 5 mm, 10 mm, 15 mm 100 mm तक िचि त 
कर।

- िनयिमत पैमाने OC पर िचि त िबंदुओ ंसे, OB पर OA मीिटंग के िलए 
लंबवत बनाएं।

- लाइन OB पर संबंिधत मानो ंको ि ंट कर िजसके प रणाम प 
आइसोमेिटक े ल होता है।

आइसोमेिटक ू और आइसोमेिटक ोजे न (Isometric view 
and Isometric projection):  लंबाई (आयाम) के साथ बनाई गई 
डाइंग को आइसोमेिटक ू या आइसोमेिटक डाइंग कहा जाता है। जबिक 
आइसोमेिटक लंबाई के साथ बनाई गई एक ही डाइंग को आइसोमेिटक 
ोजे न कहा जाता है। (Fig 5)

आइसोमेिटक और गैर-आइसोमेिटक रेखाएँ (Isometric view and 
Isometric lines) : Fig 6 एक आकार के ॉक का आइसोमेिटक  
िदखाता है। यहाँ AB, BC और DE को छोड़कर सभी रेखाएँ आइसोमेिटक 
अ  के समानांतर ह। उस समय जैसी रेखाएं जो आइसोमेिटक अ ो ंके 
समानांतर होती ह, आइसोमेिटक रेखाएं कहलाती ह, जबिक ऐसी रेखाएं 
AB, BC और DE जो आइसोमेिटक अ ो ंके समानांतर नही ंहोती ह, गैर-
आइसोमेिटक रेखाएं कहलाती ह।आइसोमेिटक अ ो ंका अिभिव ास (Orientation of isometric 

axes): जबिक आइसोमेिटक अ  एक दूसरे के िलए 120° बनाते ह, जैसा 
िक Fig 4 म िदखाया गया है, उनके पास अलग-अलग अिभिव ास हो 
सकते ह। ेक अिभिव ास म 6 म से 3 फेसेस (बाएं, दाएं, ऊपर, नीचे, 
सामने और पीछे) अलग-अलग संयोजनो ंम िदखाए जाते ह।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.6.33 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



136

गैर-आइसोमेिटक रेखाओ ंकी लंबाई आइसोमेिटक रेखाओ ंके िलए उपयोग 
िकए जाने वाले पैमाने का पालन नही ंकरेगी। इस िबंदु को िस  करने के 
िलए गैर-आइसोमेिटक रेखाओ ंAB या BC पर िवचार कर। AB और BC 
दोनो ंकी वा िवक लंबाई 5 cm है जबिक BC लंबी होगी। इस कारण से 
गैर-आइसोमेिटक रेखाएं पहले आइसोमेिटक रेखाओ ंपर उनके ारंिभक 
और अंत िबंदुओ ंका पता लगाकर खीचंी जाती ह।

अंितम िबंदुओ ंका पता लगाने के िलए और गैर-आइसोमेिटक बनाने के िलए 
लाइनो ंदो तरीको ंकायरत ह। वे ह

- बॉ  िविध

- ऑफ-सेट िविध

बॉ  िविध (Box method): व ु को एक आयताकार बॉ  के अंदर 
माना जाता है। ारंभ और अंत िबंदु त ह और िचि त ह। िबंदुओ ंको 
िमलाकर एक आइसोमेिटक  तैयार िकया जाता है।

ऑफ-सेट िविध (Off-set method): यह िविध कई अलग-अलग कोणो ं
पर े  की सं ा वाली व ुओ ंके िलए सबसे उपयु  है।

 ये िविधयां न केवल गैर-आइसोमेिटक लाइनो ंवाले आइसोमेिटक 
िवचारो ंके िलए उपयोगी ह ब  आइसोमेिटक लाइनो ंसे जुड़े 
आइसोमेिटक िवचारो ंके िलए भी उपयोगी ह।

िपरािमड बनाने की बॉ  िविध (Box method of drawing a 
pyramid)

उदाहरण (Example)

एक बॉ  िविध का उपयोग करके Fig 7 म िदखाए गए ि कोणीय िपरािमड 
के िलए एक आइसोमेिटक  बनाएं।

- िपरािमड के सम  आकार के िलए एक आयताकार बॉ  की रचना 
कर (Fig 8a)

- दूरी ad को िचि त कर और बॉ  के आधार म Fig 7 की ान से 
हो।ं

- बॉ  के शीष फेस पर दू रयाँ kg और dh अंिकत कर। (Fig 8a)

- िबंदुओ ंAB, BC, CA, AG, BG और CG को िमलाइए और िपरािमड 
के आइसोमेिटक  को बॉ  िविध से पूरा कीिजए। (िच  8b)

िपरािमड बनाने की ऑफ-सेट िविध (Off-set method of draw-
ing a pyramid)

उदाहरण (Example)

ऑफसेट िविध का उपयोग करके आइसोमेिटक  खीचंने के िलए समान 
ि भुज िपरािमड (Fig 7) पर ू िकया जाता है।

- िपरािमड के आधार के कोनो ंको ान म रखते ए एक आइसोमेिटक 
वग/आयत बनाएं। (Fig 9a)

- ऑफसेट P और Q की सहायता से कोनो ं1,2 और 3 का पता लगाएँ।

- ऑफसेट x और y ारा आधार पर शीष O1 के ोजे न का पता 
लगाएँ और िपरािमड की ऊँचाई तक ऊ ाधर क  रेखा O1O को डा 
कर। (Fig 9b)

- 1-2, 2-3, 1-3, 0-1, 0-2, 0-3 को िमलाकर िपरािमड के आइसोमेिटक 
 को पूरा कर। (Fig 9c)
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आइसोमेिटक ोजे न म कोण (Angles in isometric 
projection): झुकी ई सतहो ंके कोणो ंका आइसोमेिटक ोजे न 
म सही मान नही ंहोगा, लेिकन कुछ मामलो ंम अिधक और अ  मामलो ं
म कम होगा।

उदाहरण के िलए, िच  10  म िदखाए गए ि  के आइसोमेिटक  म 
सभी कोणो ंका सही मान 90° है। लेिकन आइसोमेिटक ोजे न म कोण 
कुछ मामलो ंम 60° और अ  म 120° होते ह।

एक आइसोमेिटक वृ  या तो ॉिटंग/ऑफसेट िविध या चाप िविध ारा 
खीचंा जा सकता है।

ॉिटंग िविध (Plotting method) (Fig 13)

- वृ  के ास के बराबर भुजा का एक वग बनाएं और वृ  को अंिकत 
कर।

- सकल को िकसी भी बराबर भागो ंम िवभािजत कर और सकल पर 
1,2,3,4,5,6,7,8 जैसे अंक िचि त कर।

- िबंदु 1,2,3 आिद के मा म से िसलडर के दोनो ंअ ो ंके समानांतर 
रेखाएँ खीचं।

- वग का आइसोमेिटक ू  बनाएं।

- वग के आइसोमेिटक ू के साथ 1,2,3....8 के अनु प अंक 1',2',3'....8' 
के प म िचि त कर।

- इन िबंदुओ ंको एक ूथ व  के साथ जोड़कर एक दीघवृ  बनाएं।

नोट: आइसोमेिटक सकल का ओ रएंटेशन उस ेन पर िनभर करेगा िजस 
पर सकुलर फीचर मौजूद है।

आक िविध (Arc method): ऑफसेट िविध ारा तैयार िकए गए 
आइसोमेिटक सकल आइसोमेिटक सकल बनाने की आइिडयल िविध है 
ोिंक इस तरह से ा  दीघवृ  ािमतीय प से स  है। लेिकन ी 

हड से हम एक  रेखा नही ंिमल सकती है।

िच  14 चाप िविध ारा 3 अलग-अलग ओ रएंटेशन म आइसोमेिटक सकल 
के िनमाण को दशाता है। चार चाप खीचें जाने ह और क  C1, C2, B और 
D ह। जबिक क  B और D समचतुभुज C1 और C2 के कोने ह, िबंदु B 
या D से म  िबंदु तक की रेखाओ ंके साथ लंबे िवकण के ित होलन िबंदु 
ह। रो स की तरफ।

नोट: चाप िविध एक ीन दीघवृ  देती है, लेिकन इस तरह से खीचंा गया 
दीघवृ  वा िवक दीघवृ  से थोड़ा डेिवएट होगा। यह हमारे उ े  के 
िलए मायने नही ंरखता।

आइसोमेिटक सकल भी टे ेट का उपयोग करके तैयार िकए जा सकते ह 
िज  ेशनरी शॉ  से खरीदा जा सकता है।

आइसोमेिटक ू ोफाइल (Isometric views profiles): िच  15 
म दशाए गए ॉक का ोफाइल MN अिनयिमत नेचर का है। ऐसी रेखाओ ं
के आइसोमेिटक  पहले विणत ऑफसेट िविध ारा खीचें जा सकते ह। 
िबंदु 1,2,3 और 4 ोफ़ाइल पर त ह। रेखाएँ A 1, B-2, C-3, D-4 
आइसोमेिटक रेखाएँ ह और उनकी लंबाई दोनो ंिच  15 और िच  16 म 
समान ह। अंक 1,2,3 और 4 ा  करने के बाद, वे ूथ व  ारा जुड़ गए।

नोट: ऑफसेट िविध म अंको ंकी सं ा िजतनी अिधक होगी, व  की 
सटीकता उतनी ही बेहतर होगी।

आइसोमेिटक सकल (Isometric circles): आइसोमेिटक सकल 
श  आइसोमेिटक ू म सकल के आकार को संदिभत करता है। एक 
आइसोमेिटक वृ  का आकार अ ाकार होगा जैसा िक Fig 11 म िदखाया 
गया है, जबिक बेलनाकार िवशेषताओ ंका आइसोमेिटक  बनाते समय 
आइसोमेिटक वृ ो ंका उपयोग करना होगा। (Fig 12)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.6.33 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



138

गोले का आइसोमेिटक ोजे न (Isometric projection of 
sphere): िकसी भी िदशा से देखे जाने वाले गोले का ऑथ ािफ़क  
गोले के ास के बराबर ास का एक वृ  होता है। इसिलए, एक गोले का 
आइसोमेिटक ोजे न भी उसी ास का एक वृ  होता है।

समतल सतह पर त एक गोले का सामने का  और शीष  िच  
17a म िदखाया गया है।

O इसका क  है, D ास है और P सतह से संपक िबंदु है।

एक ऊ ाधर खंड को गोले का क  मान ल। इसका आकार ास D का एक 
वृ  होगा। इस वृ  का आइसोमेिटक ोजे न दीघवृ  1 और 2 आकृित 
17(b) है जो एक ही क  O के चारो ंओर दो अलग-अलग ऊ ाधर ितयो ं
म खीचंा गया है। ेक मामले म मुख अ  D के बराबर है। क  O से 
िबंदु P की दूरी गोले की आइसोमेिटक ि ा के बराबर है।

िफर से, गोले के क  के मा म से एक ैितज खंड मान ल।

इस वृ  का आइसोमेिटक ोजे न दीघवृ  3 ारा िदखाया गया है, जो एक 
ही क  O के चारो ंओर एक ैितज ित म खीचंा गया है। तीनो ंमामलो ंम 
1,2 और 3 क  O से दीघवृ  पर सबसे बाहरी िबंदु 1/2 के बराबर है। D।

इस कार, यह देखा जा सकता है िक एक आइसोमेिटक ोजे न म, एक 
गोले की सतह पर उसके क  से सभी िबंदुओ ंकी दूरी गोले की ि ा के 
बराबर होती है। इसिलए, एक गोले का आइसोमेिटक ोजे न एक वृ  
होता है िजसका ास गोले के वा िवक ास के बराबर होता है।

साथ ही समतल सतह के संपक िबंदु से गोले के क  की दूरी गोले की 
आइसोमेिटक ि ा OP के बराबर होती है।

इसिलए यह ान रखना अ ंत मह पूण है िक गोलाकारो ंके संयोजन म या 
गोलाकार भागो ंवाले ठोस पदाथ  के समिमतीय ोजे न को िचि त करते 
समय आइसोमेिटक पैमाने का उपयोग िकया जाना चािहए।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.6.34 - 42 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - आइसोमेिटक ोजे न                                

ऑ क ोजे न  (Oblique projection)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• बताएं िक ऑ क ू ा है
• ऑ क ू की आइसोमेिटक ू से तुलना कर
• िविभ  कार के ऑ क ू की पहचान कर
• ऑ क ू खीचंने के िलए उपयोग िकए जाने वाले िविभ  कोणो ंकी ा ा कर
• पोजीशिनंग और ऑ क ू को आरे खत करने के संकेतो ंको सूचीब  कर।

ऑ क ोजे  अभी तक एक अ  कार के सिच  ोजे  ह, वे 
दो तरह से आइसोमेिटक ोजे  से िभ  होते ह।

- ऑ क ोजे  म, ोजे न के तल पर ोजे न ितरछे (झुके 
ए) होते ह। जबिक आइसोमेिटक ोजे न म ोजे र ोजे न के 
ेन के लंबवत होते ह। (Fig 1)

- एक ऑ क ोजे  म व ु के मुख फेसेस म से एक को ोजे न 
के ेन के समानांतर रखा जाता है, लेिकन आइसोमेिटक म, व ु का 
कोई भी फेस ोजे न  के ेन के समानांतर नही ंहोता है।

भले ही व ु का एक फेस िप र ेन के समानांतर त हो, 
िफर भी हम एक सिच   िमलता है और ोजे  HP 
और VP दोनो ंकी ओर झुके ए ह।

चतुभुज के प म देखा जाता है) हालांिक इन चेहरो ंके वट कल िकनारे 
ोजे न के ेन के समानांतर ह और इसिलए इन िकनारो ंका ोजे न 
उनकी वा िवक लंबाई तक मापेगा।

ोिंक व ु के मु  फेसेस म से एक समानांतर है

ोजे न के ेन के िलए। ितरछे ोजे न म इस फेसेस और इसके 
समानांतर फेसेस का ोजे न सही आकृित और आकार म िदखाई देगा। 
एक ि  के ितरछे ोजे न म Fig 2 म िदखाया गया है, फेसेस ABCD 
और EFGH ोजे न के ेन के समानांतर ह और वे आकृित और आकार 
म सही तीत होते ह। अ  चार फेसेस जो ोजे न तल के ल वत् ह 
वा िवक आकार म िदखाई नही ं देते है। (इन चारो ंफेसेस को समांतर 

AE, DH, BF और CG जैसे िकनारो ंका ोजे न, जो ोजे न के तल 
के लंबवत ह, ोजे र के झुकाव के कोण के आधार पर अलग-अलग 
मापगे। यिद ोजे र का झुकाव 45° है तो इन िकनारो ंके ोजे न उनकी 
वा िवक लंबाई तक मापते ह। यिद कोण 45° से कम है तो ऐसे ल वत 
िकनारो ंका ोजे न वा िवक लंबाई से कम मापेगा, यिद ोजे र का 
झुकाव कोण 45° से अिधक है। ऐसे लंबवत िकनारो ंका ोजे न वा िवक 
लंबाई से अिधक मापेगा।

Fig 3 म, एक रेखा MN ोजे न के तल के लंबवत खीचंी गई है। NP, NR 
और NS इसके ोजे न ह जब ोजे र मशः  30°, 45° और 60° होते 
ह। NR, MN के बराबर है, NP, MN से कम है और NS, MN से बड़ा है।
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िच  4a,b और c एक वग ि  के ितरछे  िदखाते ह जब ोजे र के 
कोण 30°, 45° और 60° होते ह। िकनारो ंकी लंबाई (AB) की िभ ता के 
कारण जो ोजे न की ान के लंबवत ह,  ि  की एक िवकृत त ीर 
देते ह। यह आइसोमेिटक ोजे न पर ितरछे ोजे न का नुकसान है।

ोजे र का झुकाव (Inclination of projectors): जबिक ोजे र 
म झुकाव का कोई भी कोण हो सकता है, आमतौर पर ऑ क ूज  45° 
या 30° तक खीचें जाते ह। ितरछी रेखािच ो ंम झुकी ई रेखाएँ आवत  रेखाएँ 
कहलाती ह (Fig 6) और वे सामा तः  45° तक खीचंी जाती ह। घटती 
ई रेखाओ ंका पैमाना 1:1 (  लंबाई) या 1:2 (वा िवक लंबाई का आधा) 
हो सकता है। 1:1 (Fig 7) पर खीचंी गई ितरछी रेखािच  को कैवेिलयर  

ऑ क ूज बनाने की ि या (Procedure for drawing 
oblique views): ऑ क रेखािच  बनाने की ि या ब त हद तक 
ोजे  ू बनाने की ि या के समान है। आइसोमेिटक ू बनाने के 
िलए हम वांिछत अिभिव ास पर तीन आइसोमेिटक अ ो ंको िचि त करना 
शु  करते ह। ऑ क डाइंग म भी हम वांिछत अिभिव ास पर तीन अ ो ं
को खीचंकर शु  करते ह। लेिकन यहाँ दो ए ेस एक-दूसरे के लंबवत ह 
जबिक तीसरी धुरी (पुनरावत  अ )। ैितज से 45° या 30° कर। अ ो ंका 
अिभिव ास Fig 9 म दी गई चार पॉिसिबिलटीज म से कोई एक हो सकता है।

कहा जाता है ोजे  और 1:2 (Fig 8) तक खीचें गए ोजे   को 
कैिबनेट  ोजे  कहा जाता है। ये दो श  केवल अकादिमक िहत के 
ह और ादातर हम इन ू को केवल  ऑ क ोजे /िच ो ंके प 
म संदिभत करते ह।

तुलना म एक कैिबनेट ोजे  एक कैवेिलयर ोजे  से कम िवकृत 
िदखाई देगा।

ऑ क डॉइंग म ऑ े  पोिजशिनंग (Object positioning in 
oblique drawing): ऑ े  को इस तरह से पोिजशन करना याद रख 
िक ऑ क ोजे न ारा िदए गए लाभ का सबसे अ ा उपयोग िकया 
जा सके। अिधकतम घुमावदार िववरण वाले फेस को ोजे  के ेन 
के समानांतर रखा जाना चािहए। Fig 10 म उदाहरण देख।

िफर भी ितरछे ोजे न  का एक अनूठा लाभ है िक हम घुमावदार िवशेषताओ ं
वाली व ु के सिच  िच  बनाना चाहते ह। व  पर त िबंदुओ ंके ऑफसेट 
का पता लगाने के िलए एक घुमावदार िवशेषता के आइसोमेिटक  बनाने 
के िलए हम सबसे पहले उनके ऑथ ािफक ू  को आकिषत करना होगा। 
लेिकन ितरछी ि  के मामले म यह किठन ि या आव क नही ंहै।

उदाहरण के िलए Fig 5 म िदखाए गए घटक म कई घुमावदार िवशेषताएं ह। 
इस घटक का ितरछा  बनाते समय घुमावदार िवशेषताओ ंको क ास 
का उपयोग करके सही आकार म खीचंा जाता है। आइसोमेिटक ू म 
समान घटक के आरेखण की तुलना म यह अपे ाकृत आसान तरीका है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.6.34-42 से स ंिधत िस ांत
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एक और ान देने यो  बात यह है िक जहां तक संभव हो, सबसे लंबे आयाम 
को ोजे  के तल के समानांतर रख। (Fig 11 a और b)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.7.43 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

ू  ेड्स (Screw threads)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• ू  ेड्स को प रभािषत कर
• ू  ेड के त ो ंके नाम िल खए
• बताएं िक िपच ा है, और लीड 
• दािहने हाथ और बाएं हाथ के ेड्स म अंतर कर
• एक ेड्स को िनिद  कर।

ू  ेड बाहरी या आंत रक बेलनाकार सतहो ंपर गिठत एक पेचदार ूव 
है। दूसरे श ो ंम ू  ेड एक िसलडर पर या एक बेलनाकार सतह के 
अंदर हेिल  के प म एक समान खंड का एक रज है। यह इंजीिनय रंग 
म सबसे मह पूण एकल िवशेषता है। ू  ेड्स को बो , नट, ू , ड 
आिद पर लगाने से हम दो या दो से अिधक घटको ंको आसानी से एक साथ 
जोड़ सकते ह और िकसी भी घटक को नुकसान प ंचाए िबना न  भी िकया 
जा सकता है। बाहरी धागो ंको ेड किटंग डाई ारा, खराद पर िसंगल पॉइंट 
टूल ए टनल चेज़र या ेड रोिलंग मशीन ारा काटा जाता है। आंत रक 
धागे धागे काटने वाले नल ारा काटे जाते ह; िसंगल पॉइंट टूल, ेड किटंग 
चेज़र आिद ारा खराद पर। पहला ू  ेड िजसे मानकीकृत िकया गया 
था, वह है " टवथ" ू  ेड (BSW) को सर जोसेफ िवट वथ ारा 1841 
म इं ड म िडजाइन िकया गया था। 1864 म, िविलयम सेलस ने सेलस 
ेड िडज़ाइन िकया।

ए टनल ेड (External thread): यह एक शा  के बाहर की तरफ 
बनने वाला ेड है जैसे, बो , ू  और ड।

इंटरनल ेड (Internal thread): यह एक घटक के अंदर बनने वाला 
ेड है, जैसे िक एक होल या नट।

ेड फॉम - आकृित का ोफाइल

ू  ेड के त  (Elements of screw thread): Fig 1 एक 'वी' 
ेड के त ो ंको दशाता है।

माइनर ास (Minor diameter): यह ू  ेड का सबसे छोटा ास है।

िपच ास (Pitch diameter): यह पच धागे के बड़े और छोटे ास 
के बीच का औसत ास है।

यह वह ास है जहां ेड और ेस की मोटाई बराबर होती है, अ  के 
समानांतर मापा जाता है।

िपच (Pitch): यह अ  के समानांतर मापा जाने वाले लगातार ेड पर 
संबंिधत िबंदुओ ंके बीच की दूरी है।

लीड (Lead): यह धुरी के समानांतर दूरी है िक एक पूण रेवोलुशन म एक 
ू  आगे बढ़ता है। िसंगल ाट ेड के िलए लीड = िपच।

डबल ाट और टेबल ाट के िलए यह मशः  2P और 3P है।

े  (Crest) : ेड की दो भुजाओ ंया िकनारो ंको िमलाने वाला ऊपरी 
िकनारा या सतह ' े  ' कहलाती है।

ट (Root): दो आस  ेड्स/  की भुजाओ ंको िमलाने वाले िनचले 
िकनारे या सतह को ट कहा जाता है।

डे थ ऑफ़ ेड (Depth of thread): यह े  और ट के बीच की 
दूरी को अ  के लंबवत मापा जाता है।

ेड एंगल (Thread angle): ेड के िकनारो ं ( ) के बीच के 
डायहेडल एंगल को ेड एंगल कहा जाता है।

हेिल  कोण (Helix Angle): यह समकोण ि भुज म कण ारा अंत रत 
कोण होता है, िजसका आधार या प रिध के बराबर होता है और िवपरीत 
भुजा िपच के बराबर होती है। (Fig 2)

अ  (Axis): यह पूरे ेडेड भाग म लोगंीटूिडनल क  रेखा है।

मेजर ास (Major diameter): यह ू  ेड का सबसे बड़ा ास है।

राइट हड ेड (Right hand thread): एक ेड है जो दि णावत घुमाए 
जाने पर जुड़ाव म आगे बढ़ता है। यह आमतौर पर इ ेमाल िकया जाने वाला 
ेड है जब तक िक अ था न कहा गया हो। (Fig 3a)

ले -हड ेड (Left-hand thread): यह वह ेड है जो वामावत घुमाने 
पर जुड़ाव म आगे बढ़ता है। (Fig3b)
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िसंगल ाट ेड (Single start thread): यह एक ेड फॉम है, िजसे 
िसलडर पर काटा जाता है। जब तक अ था न कहा जाए, ेड्स िसंगल ाट 
ेड होते ह, िज  िसंगल ाट भी कहा जाता है। (Fig 4a)

म ी  और म ाट े ड्स (Multiple or multistate 
threads): िसलडर पर दो या दो से अिधक हेिल  ारा बनाई गई समान 
ोफ़ाइल का ेड संयोजन। एकल रेवोलुशन के िलए, नट का अ ीय गित 
या ेड की शु आत के आधार पर ू  डबल, िटपल या चौगुना होता है। 
(िच  4b, c, d और e)

वी ेड्स (Vee Threads)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िविभ  कार के वी ेड्स के नाम बताएं
• उनके ेड के कोण बताएं
• उनके उपयोग िनिद  कर
• ेड िनिद  कर।

'V' ेड के कार: मीिटक ेड  को पेश करने से पहले सबसे अिधक 
इ ेमाल िकया जाने वाला ेड ि िटश डड वाइट वथ ेड (BSW) है, 
इसे UK ारा अपनाया गया है। िच  1 BSW के ेड ोफाइल के अनुपात 
को दशाता है।

उदाहरण: डेिस ेशन 1/2 "BSW यानी 1/2" नॉिमनल ास, BSW ेड 
, 12 TPI।

ि िटश डड फाइन (BSW) ेड्स (British Standard Fine 
(BSF) threads): BSF ेड की ोफाइल BSW (55o) के समान 
होती है, लेिकन िपच समान ास वाले BSW ेड्स की िपचो ंकी तुलना 
म बेहतर होती ह। BSW ेड्स का उपयोग ऑटोमोबाइल, एयर ा ्स 
और फाइन मैकेिन  के िलए िकया जाता है। चंूिक िपच छोटा है, कोर डाया 
या भावी डाया बड़ा है।

ि िटश एसोिसएशन ेड (British Association Thread): इसका 
कोण 47 1/2° है। इसकी वा िवक गहराई 0.6 P है, सै ांितक गहराई 
1.136 P है। धागे के सै ांितक ि कोण पर, 0.236 सै ांितक गहराई को 
े  और ट पर गोल िकया जाता है। (Fig 2)

डेिस ेशन उदाहरण 1"BA - नॉिमनल ास 1" BA ेड्स 

यह ेड्स आमतौर पर छोटे उपकरणो ंके िलए योग िकया जाता है। सभी 
ि िटश मानक ेड्स इंच णाली के ह।

इसका ेड एंगल 55 िड ी है, सै ांितक गहराई जहां क िमलते ह एच 
= 0.96 P और वा िवक गहराई एच = 0.64 P जहां पी ेड की िपच है।

तो इंच णाली म एक ेड की िपच। P इंच म = 1 सं ा से िवभािजत। 
एक इंच म ेड की।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.43 से स ंिधत िस ांत
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मीिटक ेड्स (Metric threads): भारतीय मानक ूरो (BIS) 
IS:4218 ने ISO मीिटक ेड्स के उपयोग की िसफा रश की है। इसका 
ेड एंगल े  पर ैट और ट्स पर गोल के साथ 60o है। िच  3a 
और b अनुपात के साथ मीिटक ेड फॉम िदखाता है।

िविभ  कार के ेड्स (Different types of threads)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िविभ  कार के ू  ेड्स का वणन कर
• िविभ  कार के ू  ेड्स के उपयोग बताएं
• िविभ  कार के ू  ेड्स के िविभ  त ो ंके आयामो ंकी ा ा कर
• एक ू  ेड्स नािमत कर।

ायर ेड्स (Square threads)(Fig 1): इस ेड म गु े  ेड की 
धुरी के लंबवत होते ह।

ेड की मोटाई और गहराई 0.5p के बराबर है। आंत रक ेड की ऊंचाई 
0.5P + a . है

गित या श  के संचारण के िलए वगाकार ेड का उपयोग िकया जाता है। 
उदा. ू  जैक, वाइस हडल, ॉस- ाइड और कंपाउंड ाइड, ू  िकए 
गए शा  को सि य करना।

पद (DESIGNATION)

नॉिमनल ास का एक वग ेड। 60 mm और िपच 9 mm को Sq.60 
x 9 IS: 4694 -1968 के प म नािमत िकया जाएगा।

ृंखला तीन कार की होती है:

- ास 10 से 64 mm . तक की महीन ृंखला

- ास 22 से 300 mm . तक सामा  ृंखला

- 22 से 400 mm की मोटी ृंखला।

संदभ  h1= 0.5P.

 H = 0.5p + a

जहां  a = 0.25 110 mm . तक

 a = 0.5 110 mm से ऊपर

टैपेज़ॉइडल ेड्स (Trapezoidal threads): इन ेड्स म एक ोफ़ाइल 
होती है जो न तो चौकोर होती है और न ही 'V' ेड फॉम और टेपेज़ॉइड 
का एक प होता है। इनका उपयोग गित या श  संचा रत करने के िलए 
िकया जाता है। टैपेज़ॉइडल ेड्स के िविभ  प ह:

- ए े ेड
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- मीिटक ए े ेड

- बटेस ेड

- मॉिडफाइड बटेस ेड आिद।

ए े ेड (Acme thread) (Fig 2): यह ेड वगाकार ेड का एक 
मॉिडिफकेशन है। इसम 29o का एक स िलत कोण है। यह कई जॉ  
के िलए पसंद िकया जाता है ोिंक यह मशीन के िलए काफी आसान है। 
लेथ लेड ू  म ए े ेड्स का उपयोग िकया जाता है। ेड का यह प 
हाफ नट को आसानी से जोड़ने म स म बनाता है। मीिटक ए े ेड म 
30o का कोण शािमल है। सै ांितक गहराई (h) = 0.5P 0.25 mm और 
t = 0.3707P।

बटेस ेड (Buttress thread): बटेस ेड म एक क ेड की धुरी 
के लंबवत होता है और दूसरा क 45o पर होता है। इन ेड का उपयोग 
उन िह ो ंपर िकया जाता है जहां संचरण के दौरान ेड के एक िकनारे पर 
दबाव काय करता है। िच  3a एक बटेस ेड के िविभ  त ो ंको दशाता 
है। इन ेड का उपयोग पावर ेस, बढ़ईगीरी के सामान, शा ट आिद म 
िकया जाता है।

B.I.S के अनुसार मॉिडफाइड बटेस ेड (Fig 3b): यह बटेस ेड का 
एक मॉिडफाइड प है जो मॉिडफाइड बटेस ेड के िविभ  त ो ंको 
दशाता है। B.I.S के अनुसार बेय रंग क 7° झुका आ है। और दूसरे 

क म 45° झुकाव है।

जोड़ (राउंड) ेड (Knuckle (round) thread) (Fig 4): इसका एक 
अधवृ ाकार प होता है, जो वी और टेपोजॉइडल ेड से अलग होता है। 
यह ित के ित सिसिटव नही ंहै ोिंक यह गोल है। इसका उपयोग वा  
ंडल, रेलवे कै रज कपिलंग, होस कने न आिद के िलए िकया जाता है।

ेड्स क शन (Convention of threads): चंूिक ेड्स का ोफाइल 
बनाना जिटल है और िकसी िवशेष उ े  की पूित नही ंकरता है, ेड फॉम 
पारंप रक प से पतली रेखा ारा दशाए जाते ह। Fig 5 म ू  और एंड 
ू पर ेड्स के संयोजन को िदखाया गया है।

डेिस ेशन ऑफ़ ू  ेड्स (Designation of screw threads): 
उदाहरण के िलए मीिटक ेड्स M20- मतलब नॉिमनल ास 20 mm 
मोटे िपच (2.5 mm Ref: IS: 4218 भाग II के बराबर) या M20 x 1.5 
का अथ नॉिमनल ास 20 mm िपच 1.5 mm है।
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एम 20 x 1.5 "िटपल ाट" जहां िपच 1.5 mm और लीड  4.5 mm है।

ेड को उनके नॉिमनल  मेजर  ास और ेड के कार ारा नािमत िकया 
जाता है। नॉिमनल के ास और ेड के कार, िपच के अलावा; LH (बाएं 
हाथ) यिद यह दािहने हाथ का ेड नही ंहै और ेड के वग का संकेत िदया 
जाता है।

उदा. M24 - मीिटक ेड नॉिमनल ास 24 मीटर (मोटे िपच 3 mm)

M24 x 1.25 महीन िपच 1.25 mm

M24 x 2 5H आंत रक ेड का टॉलरस ेड।

बाहरी धागे का M24 x 2 6g टॉलरस ेड।

M 24 x 2-7H8g नट और बो  के िफट।

म ी- ाट ेड्स के िलए, डबल ाट, िटपल ाट आिद का उ ेख 
िकया गया है।

उदा. M45 x िटपल ाट

BSW ेड:          BSW - नॉिमनल ास          TPI 6 ( ेड्स ित इंच)

BSF धागे:          BSF

उदाहरण

-  वग 30 x 6 IS:4964। नॉिमनल ास का एक वग धागा 30 mm 
और िपच 6 mm।

-  Tr40 x 7 A. नॉिमनल ास 40 mm। और िपच 7 mm। का िसंगल 
ाट ISO मेिटक टेपोजॉइडल ू  ेड।

-  ट 40 x 14 (P7) LH

नॉिमनल ास 40 mm, सीसा 14 mm और िपच 7 mm का एक ब  
ाट ले  हड (डबल ाट) ISO मीिटक टेपोजॉइडल ू  ेड।

1 1
2 1 1

2

1 1
2

Table 1
Examples of Slimplified Representations

  N esignation  Simplified representations

 1 Hexagon head
screw

 2 Square head
screw

 3 Hexagon socket
screw

 4 Cylinder screw
(pan-head typo)
slot

 5 Cylinder screw
cross,slot

 6 Oval countersunk
screw,slot

 7 Oval countersunk
screw, cross slot

 8 Countersunk
screw, slot

No Designation  Simplified representations

ountersunk
screw, cross
slot

10 Set screw, slot

11 Wood and self-
tapping
screw, slot

12 Wing screw

13 Hexagon nut

14 Crown nut

15 Square nut

16 wing nut

Do

C9

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.43 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



147

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.7.44 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

बो , नट और वाशर के कार (Types of bolts, nuts and washers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• ू  फा नर ा होते ह बताएं
•  बताएं िक बो  और नट ा है
•  शक के ास का बो  हेड से संबंध बताइए
•  हे ागोनल, ायर और अ  बो  के बारे म प रभािषत कर।

कई पुज  को एक साथ जोड़ने और िबना िकसी पुज को नुकसान प ंचाए 
अलग करने के िलए बो , नट, ू  आिद उपकरणो ंका इ ेमाल िकया जाता 
है। इ  " ू ड फा नर" कहा जाता है। बो  एक धातु की बेलनाकार छड़ 
होती है िजसके एक िसरे पर एक िविश  आकार होता है िजसे "हेड" कहा 
जाता है और दूसरे िसरे को शक कहा जाता है, िजस पर ू  ेड्स काटे जाते 
ह। सभी फा नर आमतौर पर अ ी त  श  वाले ील से बने होते ह।

बो  िसर के आकार जैसे, हे ागोनल, ायर, बेलनाकार या चीज़ हेडेड 
वाले, कप या गोल, 'टी' क, आई बो  आिद और शक डाया से जाने जाते 
ह। िजस उ े  के िलए इसका उपयोग िकया जाता है, उसके आधार पर 
िसर के आकार का चयन िकया जाता है। बो  को घुमाने से रोकने के िलए 
बो  पर नट को लगाते या तोड़ते समय, बो  के िसर को दूसरे ैनर ारा 
पकड़ कर रखा जाता है।

सभी फा नरो ंके आकार/ ेिसिफकेश  अ र M का फॉलो करते ह, 
मीिटक (आकार) के िलए खड़ा है उदा। हे .बो  M 20 x 100 यानी 
हे ागोनल बो  शक ास 20 mm, 100 mm लंबा।

हे ागोनल हेड बो  (Hexagonal head bolts): डाइंग उ े  
के िलए, हेड के आकार के बावजूद, बो  हेड की मोटाई 0.8 d के प 
म ली जाती है जहां d शक का ास होता है। ास और आव कताओ ं
के अनुसार बो  की लंबाई िभ  होती है। Fig 1 और 2 बो  हेड और 
बो  िदखाते ह। षट्कोण के शीष कोनो ंको नुकीले कोनो ंसे बचने के िलए 
च फड िकया जाता है जो ैनर का उपयोग करते समय ित  हो जाते 
ह और संभालते समय भी घायल हो जाते ह।

हे  के तीन ेड ह। हेड बो ्स अथात (i) ेिसजन (ii) सेमी ि िसजन और 
(iii) ैक को अ र A, B और C ारा मशः  उनकी आयामी सटीकता 
के अनुसार दशाया गया है।

हे ागोनल बो  ेड A और B IS 1364 भाग 1 M3 से M36। (12 
आकार)

ेड C IS:1363-पाट-1 M5 से M36 (10 आकार)

ेड C ैक IS: 3138 M 42 से M 156 (23 आकार) उपल  ह।

ायर हेड बो  (Square head bolt): ायर हेड बो  दूसरा 
आमतौर पर इ ेमाल िकया जाने वाला बो  है, जब बो  हेड प ंच यो  
नही ंहोता है। वगाकार हेड आम तौर पर एक चौकोर कैिवटी म बैठता है, जो 
नट को संभालने के दौरान इसको घूमने से रोकता है। िच  3 म ेन शक 
और चौकोर नेक के साथ एक वगाकार हेड बो  िदखाया गया है। वे ेड 
C ( ैक) IS: 2585 ास 6 से 39 mm (15 आकार) म उपल  ह।

बेलनाकार या चीज़ हेड बो  (Cylindrical or Cheese head 
bolts): इसे राउंड हेड बो  भी कहा जाता है। जैसा िक नाम से ही  
है, इसका िसर बेलनाकार होता है। नट को संभालते समय रोटेशन को रोकने 
के िलए, िसर को 0.2 d ारा 0.12 d के छोटे िपन के साथ लगाया जाता है।

िपन धुरी के ल वत् हेड के पास या धुरी के समानांतर शक के पास हेड 
पर लगाया जाता है। िपन संल  भाग म संबंिधत रसेस म िफट बैठता है हेड 
को पकड़ने के िलए ैनर का उपयोग करने की कोई आव कता नही ंहै। 
यह आमतौर पर कने ंग रॉड्स, ए िट  आिद के बड़े िसरो ंपर योग 
िकया जाता है। (Fig 4)

कप हेड या राउंड हेड बो  (Cup head or round head bolt): 
इसम एक ग या ायर नेक के साथ गोलाध का हेड होता है। ग फोिजग 
के दौरान बनता है। इसका काय गोल हेड बो  के समान है। (Fig 5)
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'टी' हेड बो  (‘Tʼ head bolt): इसका हेड 'टी' के आकार का होता 
है िजसे मशीन टूल टेबल के 'टी' ॉट म रखा जाता है। नेक आमतौर पर 
चौकोर ॉस से न की होती है। मशीन टू  म उनके उपयोग के अलावा, 
उनका उपयोग िफंग बॉ  और बॉयलर माउंिटंग आिद म ै  म िकया 
जाता है। (Fig 6a)

ै ड ‘टीʼ बो ्स (Standard ‘Tʼ bolts): IS:2013 के अनुसार 
टी ॉट के अनु प IS;2014 के अनुसार टी बो  ह। (Fig 6b)

क बो  (Hook bolt): यह 'टी' हेड बो  से थोड़ा अलग होता है। 
इसका उपयोग तब िकया जाता है जब ित म घटक म एक होल िडल 
करना संभव नही ंहोता है। (Fig 7)

आई बो  (Eye bolt): इसम एक छोटा खोखला िसलडर हेड होता है जो 
अपनी धुरी के लंबवत शक से जुड़ा होता है। इसके चपटे गोलाकार फेस  के 
कारण नट को संभालते समय बो  को घुमाने से रोका जाता है। (Fig  8)

िल ंग आई बो  (Lifting eye bolt): इसका हेड तारोस के प 
म है, जो बेलनाकार छड़ से बनी रंग है। यह वॉशर के आकार के आधार 
और शक के साथ फॉ  है। शक ेडेड है और मशीन/मोटर बॉडी म िफट 
हो जाता है। िनमाण के दौरान ानांतरण और संरेखण के िलए मशीनो ंया 
मोटरो ंको उठाने के िलए इसका उपयोग िकया जाता है। (Fig 9)

काउंटर संक हेड बो  (Counter sunk head bolt): इसम एक 
काउंटर संक हेड होता है जो होल के बाहर ोजे  नही ंकरता है। होल म 
इसके रोटेशन को टेपर सतह या ायर नेक पर एक ग के मा म से, 
घटक पर उपयु  कैिवटी ारा अरे ड िकया जाता है। (Fig 10)
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कैप ू  या टैप बो  (Cap screw or tap bolt): जहां नट का उपयोग 
करने की कोई संभावना नही ंहै, असबली के मुख भाग म टैप िकया आ 
होल दान िकया जाता है और िफट िकए जाने वाले िह े पर एक ीयरस 
होल िडल िकया जाता है। (Fig 11)

पदनाम (Designation): ेडेड फा नरो ंको हे .बो  M20 x 75 
-IS:1364-B िदखाए गए उदाहरण के प म अनु म म िनिद   िकया 
गया है।

1  श ावली : Hex.bolt (होल का आकार)

2  आकार - M 20 x 75 x 1.5 ास 20; लंबाई 75, िपच 1.5

3  कार - A, B या C। A - ेिसजन

                 बी - अध- ेिसजन

                 सी - काला

उ ाद मानक म जहां तक   संभव हो कार डेिस ेशन से बचा जाना चािहए।

बो  पकड़ने के िलए हो  थोड़े बड़े ास के होते ह, अथात; टॉलरस  
ेड H12, H13 और H14 के ठीक, म म और मोटे ृंखला के िनकासी 
होल IS: 1821 (बो  और ू ज़ के िलए िनकासी होल के िलए आयाम)

NB: रेकमडेड ास और बो , पच, ड और ेड की लंबाई के िलए IS: 
4206 के अनुसार तािलका 1, 2, 3 म िदखाया गया है

हे ागोन, हे ागोनल ै  बो , ू  और नट रेफेरस IS:9519 के 
िलए ैटो ंकी चौड़ाई के िलए आयाम।

IS:1363 भाग-1, 2 और 3 ेड C . के िलए

IS:1364 (भाग 1 से 5) हे ागोनल बो , ू  और नट के ेड A और 
B के िलए।

हे ागोनल सॉकेट हेड कैप ू  (IS:2269) (Hexagonal socket 
head cap screw): ये ास के आधार पर M1.6 से M36 (16 आकार), 
लंबाई 2.3 mm से 200 mm तक उपल  ह। अ  सेट ू  पर इसका 
फायदा है, इसका हे ागोनल सॉकेट हेड धातु म श करता है, इसिलए 
िसर बाहर ोजे  नही ंकरता है।

उनका उपयोग मशीन टेबल और असबली पर िकया जाता है।

(Fig 12) यह एलन की से संचािलत होता है।

पदनाम (Designation): आकार M12 लंबाई 60 mm ॉपट  वग 
12.9 के हे ागोनल सॉकेट कैप ू  को . के प म नािमत िकया जाएगा

हे ागोनल सॉकेट हेड कैप ू  M12 x 60-12.9-IS:2269।
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ेशल नट और ू  (Special nuts and screws)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  नट्स के काय  और िवशेषताओ ंका वणन कर
•  नट्स के कार
•  िविभ  नट्स के िविश  उपयोग।

नट िनि त आकार का एक धातु का टुकड़ा होता है िजसम फेस के क  म 
ेडेड ( ू ड) होल होता है। भागो ंको ित म रखने के िलए बो  / ू  
के अंत म इसका उपयोग िकया जाता है।

नट्स को उनके आकार या उनके ॉस-से न से जाना जाता है। सबसे 
अिधक इ ेमाल िकए जाने वाले प हे ागोनल और वग ह। ैनर का 
उपयोग करते समय ायर नट की पकड़ बेहतर होती है। लेिकन हे ागोनल 
नट को ाथिमकता दी जाती है ोिंक िजस कोण से इसे घुमाना है वह 60o 
है जबिक ायर नट के मामले म यह 90o है। तो यह हे ागोनल नट का 
उपयोग करने म अिधक सुिवधाजनक है। नट को नट के आकार और बो /
ू  के नॉिमनल ास ारा िनिद  िकया जाता है िजस पर उनका उपयोग 

िकया जाता है। (Fig 1)

हे ागोनल नट (Hexagonal nut)(Fig 2): यह क  म एक पचदार / 
ेडेड होल के साथ हे ागोनल बार से बना है। फेस पर कोनो ंके नुकसान 
से बचने के िलए, उ  आधार के संदभ म 30° पर च फड िकया जाता है। 
सै ांितक प से नट की मोटाई बो  के ास के बराबर होती है और कोने 
से कोने तक 2d यानी बो  के ास का दोगुना होता है।

i  Thickness of nut = d

Width = 1.5d + 3 mm

Angle of chamfer = 30°

Radius of chamfer/Arc = 1.4 d

ii Thickness (m) = d

Corner to corner(e) = 2d

Angle of chamfer = 30°

Radius of chamfer = 1.5d

वा िवक आकार IS:1363, 1364, 3138 म िनिद  ह।

पतले हे .नट्स IS:1364 (भाग-4) उपल  ह।

वगाकार नट (Square nut) (Fig  3): इसे वगाकार छड़ से बनाया 
जाता है। वग की भुजा 1.5d + 3 mm के बराबर है और क  की ि ा 
2d है। आकार M6 से M39 तक ह।

IS:2585 उपल  मानक आकारो ंको िनधा रत करता है।
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डाइंग उ े ो ंके िलए, नट  के िन िल खत आकारो ंपर िवचार िकया जाता है।

Bolt nom. dia = d

Thickness of nut T = d

Width across Flats W = 1.5d + 3mm

Angle of chamfer = 30°

Radius of chamfer arc = 2d (approx.)

िवशेष नट (Special Nuts)

कोलाड नट (Collared nut): यह एक िनयिमत षट्भुज नट है िजसम 
वाशर फेस होता है। यह कसते समय धातु पर खांचे को काटने से बचता है 
और तुलना क प से बड़े होल पर भी इसका इ ेमाल िकया जा सकता 
है। यह M8 से M36 IS:7795-1975 तक उपल  है। (Fig  4)

कैप नट (Cap nut): यह एक हे ागोनल नट भी है, एक बेलनाकार ैट 
कैप ारा कवर िकया गया होल। यह बो  के हेड को धागो ंके मा म से 
जंग और तेल के रसाव से बचाता है। िच  नट िदखाता है। इसम 0.25d 
की कैिवटी है और अंत धातु की मोटाई 0.25d है। (Fig 5a)

Capstan nut or cylindrical nut (Capstan nut or cylindri-
cal nut): इसम छह ाइंड होल होते ह। प रिध पर समान होते ह। होल 
का ास और गहराई 0.2d के बराबर है। नट का ास 1.8d है। एक क 
ैनर संचािलत करने के िलए योग िकया जाता है। (Fig 6)

डोमेनट (BIS  के अनुसार) [Domenut(as per BIS)]: यह एक 
हे ागोनल नट है िजसम ाइंड होल होता है िजसम अधगोलाकार शीष 
अंत होता है। इसका उपयोग ऊपर जैसा ही है। गंुबद की ऊंचाई M6 से 
M34 IS;2687 . तक उपल  है

यह ील, पीतल या ए ूमीिनयम से बना है। ील नट रो , फोजड या 
ए डेड बार नट आकार के M24 और उससे ऊपर के हो सकते ह। कैप 
पर M5 िदया गया है। (Fig 5b)

रंग नट (Ring nut): इसका ास 1.8 d और मोटाई 0.5 d है। 1.5d 
बेलनाकार फेसेस बनाने वाले दोनो ंफेसेस से मोटाई 0.3d तक कम हो जाती 
है। 0.2d चौड़ाई के छह ॉट प रिध पर 0.15d की गहराई तक िमल जाते 
ह। नट को संचािलत करने के िलए िवशेष ैनर का उपयोग िकया जाता 
है। (Fig 7) इनका उपयोग जोड़े म िकया जाता है, एक नट लॉक नट के 
प म काय करता है।

गंुबददार कैप नट (Domed Cap nut) (IS:7790): अधगोलाकार 
शीष के साथ षट्भुज नट इसका काय कैप नट के समान है। यह M6 से 
M24 ास के बो / ू  तक 11 आकारो ंम उपल  है। वे ील, पीतल 
या ए ूमीिनयम िम  धातु से बने होते ह। यह रोकता है धागो ंसे तरल पदाथ 
का रण और रसाव। (Fig  8)

वॉशर (Washer): यह एक बेलनाकार पतली िड  होती है िजसके बीच 
म एक होल होता है। वॉशर अखरोट और उस िह े के बीच ूथ असर 
वाली सतह दान करने म मदद करता है िजस पर इसका उपयोग िकया 
जाता है। वहां यह नट के कोनो ंको धातु म काटने से रोकता है। (Fig 9)
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सादे वाशर ह (IS:2016:5370) और ंग

वाशर (IS: 6755,3063,6735)।

ेन वाशर मूल होल आकार 4 से 155 mm ास से सूट बो  / ू  
आकार एम 1.6 से एम 150 mmतक उपल  ह। एक चेहरा 45° पर 
च फड िकया जाता है। जबिक ंग वॉशर अखरोट को कसने पर दबाव 
डालता है और धागे को धागे से जकड़ कर रखता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.44 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



153

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.7.45 & 46 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

लॉिकंग िडवाइस मशीन ू  (Locking devices machine screws)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• लॉिकंग िडवाइस को प रभािषत कर
•  िविभ  लॉिकंग िडवाइस के नाम बताएं
•  उनके काय  को बताएं
•  ड।

लॉिकंग िडवाइस (Locking devices): कंपन या भाव के अधीन 
मशीनो ंपर लूज़ काम करने से नट को रोकने के िलए िविभ  कार के 
उपयोग िकए जाते ह।

सबसे अिधक इ ेमाल िकया जाने वाला उपकरण लॉक नट है। यह एक 
अित र  नट है िजसे लॉक नट कहा जाता है जो दूसरे पर लगा होता है। 
लॉक नट की मोटाई 0.6 d से 0.8 d हो सकती है; d बो  का ास है। 
लॉक नट जब नट पर कसकर लगाया जाता है, तो यह नट को ढीला होने 
से रोकता है। (Fig 1)

ट िपन (Split Pin): यह सेमी सकुलर ील वायर (IS:549) से 
बना है जो 180° पर मुड़ा आ है, िजससे एक गोलाकार हेड बनता है। इसे 
बो / ू  इंडस म िवभािजत िपन होल के मा म से पा रत िकया जाता 
है और इंडस को पीछे की ओर खोला जाता है। इसके ारा यह नट्स को 
उनकी ित म लॉक कर देता है। बो  ास 2.5 से 170 mm ास के 
आधार पर वे 16 आकारो ंम उपल  ह, 0.6 mm से 20 mm। (Fig 2)

ॉटेड नट (Slotted nut) IS:2232: यह एक हे ागोनल नट है 
िजसकी चौड़ाई 0.25 d है और नट के टॉप इंड पर िवपरीत फेसेस से होते 
ए काटा जाता है। ॉट के अनु प बो  इंड पर िडल िकए गए होल म 
ॉट के मा म से एक ट िपन डाला जाता है। नट को सुरि त करते 
ए िपन का ट एंड खोला जाता है। ॉट की चौड़ाई 0.25 d और 0.3 

d गहरी है, ट िपन डाया 0.2 d है। (Fig 3)

उपरो  ेड A, B और C आकार M 4 से M 100 म उपल  ह।

सॉ नट या िव  नट (Sawn nut or Wiles nut): यह एक सामा  
हे ागोनल नट है जो इसके एक कोने से आधा कट जाता है। ॉट की 
चौड़ाई 0.15d है जो नट के ऊपर से 0.2 d पर त है। िदखाए गए अनुसार 
नट पर एक टैप िकया आ होल काटा जाता है। एक सेट पच जब नट के 
शीष पतले िह े पर कस िदया जाता है, तो ेड्स  पर दबाकर थोड़ा झुक 
जाता है। यह नट को ढीला होने से रोकता है। (Fig 5)

कैसल नट (Castle nut) IS: 2232: यह नट पर "कैसल" नामक 
बेलनाकार भाग पर कटे ए अधवृ ाकार इंड ॉट के साथ ॉटेड नट के 
समान है। एक ट िपन के मा म से पा रत िकया जाता है और नट को 
लॉक कर देता है। (Fig 4)
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साइमंड्स लॉक नट (Simmondʼs lock nut): हे ागोनल नट के 
एक छोर पर एक बंद कैिवटी होता है और इसके अंदर एक फाइबर रंग 
लगाई जाती है। फाइबर रंग का आंत रक ास मीटर कोर ास से थोड़ा 
कम होता है। जब नट को खराब कर िदया जाता है, तो बो  एंड फाइबर 
रंग पर ेड्स को काट देता है।

फाइबर रंग बो  के ेड्स पर अिधक पकड़ देता है और नट को ढीला 
होने से रोकता है। (Fig 6)

पेन, रंग या ो ड नट (Penn, ring or grooved nut): नट का 
एक िह ा गोल खांचे के साथ गोल हो जाता है। जब बो  का होल िकनारे 
के ब त करीब होता है, तो एक काउंटर बो रंग होल दान िकया जाता है। 
टैप िकए गए होल के मा म से सेट पच का डॉग पॉइंट खांचे पर बैठता है। 
पच कसने पर नट को ढीला होने से रोका जाता है। (Fig 7)

जैसा िक Fig 8 म िदखाया गया है, उसी नट को िकनारे से दूर होने पर 
कॉलर से बंद िकया जा सकता है।

लॉिकंग ेट या ॉप ेट ारा लॉक करना (Locking by Lock-
ing plate or stop plate): नट के अनु प खांचे वाली एक ेट को 
नट पर रखा जाता है और एक पच के साथ बॉडी को डाउन कर िदया जाता 
है। (Fig 9)

लॉिकंग बाय ू  (Locking by screw): फेस के बगल म लगा एक 
ू  नट को िहलने से रोकता है। (Fig 10)

उपरो  िविधयो ंके अलावा, नट को लॉक करने के िलए ंग वॉशर, िसंगल 
कॉइ  या डबल कॉइ  वॉशर का उपयोग िकया जाता है। नट  को कसने 
से, नट ंग और िवकृत को दबाता है। यह नट पर दबाव डालता है, ित 
म कड़ा होने पर नट के घूणन को रोकता है। (Fig 11)

लॉिकंग बाय वायर (Locking by wire): पच के िसरो ंम होल होते ह 
िजसके मा म से नट खराब होने के बाद तार को पा ड िकया जाता है। तार 
नट्स को आने से रोकता है।

पचदार फा नरो ंका पदनाम (Designation of screwed fas-
teners): सभी मानक ेडेड फा नरो ंको िन ानुसार नािमत िकया गया है:

हे । बो  M 20 x 60 ास NN IS:1367, B46 फस GALV।
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 पैरामीटस  उदाहरण  संदभ

नामकरण  हे .बो   उ ाद मानक

आकार  M20 x 60 मीिटक

  बो  ास 20 वग मीटर

लंबाई  60 mm

फा नर  NN-लॉकनट

 संयोजन

(भारतीय मानक सं ा IS:1367)

ेड बी अध-सटीक

यांि क गुण 4.6

फॉम सुिवधाएँ FS पूरी तरह से शेअरेड़ को संदिभत करता है।

सरफेस ोटे न GALV का मतलब है िक सरफेस गै नाइ  है।

उदाहरण (Example)

IS:1363 (भाग-I) के अनुसार नॉिमनल ास 24 मीटर लंबाई 90 mm 
वाले एक हे ागोन बो  को डबल नट के प म नािमत िकया जाएगा:

Hex.bolt (Hex.bolt) M24 x 90 NN-IS:1363: यिद फा नर के 
यांि क गुणो ंको बनाए रखने की आव कता है तो इसे िन ानुसार नािमत 
िकया गया है:

उदाहरण (Example)

हे । बो  M 36 x 100 - IS:1364 - B 8.7 जहां B अध सटीक ेड 
इंिगत करता है, ूनतम त  श  80 kg/mm 2 और ूनतम उपज 
श  का अनुपात ूनतम त  श  का 0.70 गुना है। इसिलए 56 kg 
ूनतम उपज श  है।

ड (Studs): ड का काय

-  ड के कार

ड या ड बो  (Stud or stud bolt) (िच  12): यह केवल एक 
बेलनाकार शक है िजसके दोनो ंिसरो ंपर ेड्स होते ह, िजसके बीच म सादा 
भाग होता है। एक िसरा छोटा होता है, िजसे "मेटल एंड" नामक मशीन बॉडी 
म खराब कर िदया जाता है। दूसरा िसरा जो लंबा होता है, जो नट लेता है उसे 
नट एंड कहा जाता है। (Fig 12a) कुछ ड म एक कॉलर होता है िजसे 
"कॉलर ड" कहा जाता है। (Fig 12b) डबल (लॉक नट) नट िविध का 
उपयोग करके ड को धातु के अंत म मोड़ िदया जाता है। नट को हटाने 
के बाद, सादे होल  वाले दूसरे भाग को ित म रखा जाता है और नटो ंको 
नट के िसरे पर पच कर िदया जाता है। (Fig 12c)

तीन कार के ड ह:

टाइप A - ील म उपयोग के िलए अनुशंिसत; मेटल इंड लथ  = 1 d       
टाइप बी - क ा लोहा म उपयोग के िलए अनुशंिसत; मेटल इंड लथ = 1.5d।

  टाइप सी - ए ूमीिनयम म उपयोग के िलए अनुशंिसत, मेटल इंड लथ = 2d 

M4, M8, M12, M16 और M20 उपल  ह। लंबाई 25 mm से 200 
ास के अनुसार।

डेिस ेशन  ड B M 24 x 200 IS: 1862।

मशीन ू  (Machine screws) 
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  सेट/ ब ू  के काय बताएं।
•  सेट/ ब ू  को नाम द और पहचान।
•  ब ू  और सेट ू  म अंतर कर
•  ब ू  पॉइंट्स के आकार का नाम द।

ब ू  ास म तुलना क प से छोटे और लंबाई म छोटे होते ह। वे 
कठोर ील से बने होते ह िजनका उपयोग दो भागो ंको ित म रखने के 
िलए िकया जाता है, जैसे कॉलर पुली, या िगयर के शा ट पर।

इसे ित म चलाने पर, यह एक िपंग बल पैदा करता है, असब  भागो ं
के बीच सापे  गित का ितरोध करता है। ब ू  पूरी तरह से बेलनाकार 
होते ह, एक छोर पर उ  हे ागोनल सॉकेट या ू  डाइवर ॉट दान 
िकया जाता है। दूसरे छोर पर वे अलग-अलग िबंदुओ ंम बनते ह। (Fig 1)
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हे ागोनल सॉकेट सेट ू  या ू  डाइवर ॉट पांच कार के होते 
ह। IS: 6094 (Fig 1)

वे इस कार ह:

-  ैट ाइंट (FP)

-  कोन पॉइंट (TP)

-  फुल डॉग पॉइंट (FDP)

-  हाफ डॉग पॉइंट (HDP)

-  कप ाइंट (CP)

-  कोिनकल पॉइंट

इ  उनके िसरो ंके आकार ारा िनिद  िकया जाता है। ये M3, M4, M5, 
M6, M8, M10, M12, M16, M20, M 24, Max साइज म उपल  
ह। लंबाई 60 mm। ये हे  का उपयोग करके संचािलत होते ह।  बट की 
(एलन की)।

IS:2388 के अनुसार ॉटेड ब ू  को अ रो ं ारा नािमत िकया गया 
है। (Fig 2)

-  टाइप E - िसिलंिडकल डॉग पॉइंट 

-  टाइप G - टेपड डॉग पॉइंट  

-  टाइप J - कप पॉइंट

-  टाइप K - ओवल पॉइंट

सेट ू  (BIS के अनुसार नही)ं:: ये ू  ू  डाइवर या ैनर ारा संचािलत 
होते ह। वे िविभ  आकारो ंM1 से M24 म उपल  ह। डाया के अनुसार 
लंबाई अलग-अलग होती है।

एक सेट ू  का काय ब ू  के समान होता है। सेट ू  म हेड का अलग-
अलग प होता है (i) कप या राउंड हेड (ii) ायर हेड (iii) बेलनाकार या 
चीज़ हेड (iv) िफल ेर हेड (v) काउंटर संक  हेड (vi) राउंड काउंटर संक  
हेड (vii) ायर हेड कॉलर के साथ। िच  3 उपरो  ू ज़ िदखाता है।

ू ज़ को िसर, ास नािमत करके िनिद  िकया जाता है; ल ाई और IS: 
नंबर  और ॉपट  ास 

-  टाइप A - ैट इंड

-  टाइप C - कोिनकल इंड 
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)     अ ास 1.7.47 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

िविभ  कार के फाउंडेशन बो  (Different types of foundation bolts)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• नीवं बो  के काय  को बताएं
•  नीवं बो  के कारो ंके नाम बताएं
•  उपरो  के िविश  अनु योग का नाम द।

मशीन आमतौर पर कंपन या बल के अधीन होती ह। इससे मशीनो ंके अपने 
ान से खसकने या िहलने की संभावना है। इसे दूर करने के िलए मशीनो ं

को नीवं बो  नामक उपकरणो ंकी मदद से जमीन पर लगाया जाता है।

इन बो ो ंम हे ागोनल या ायर बो  जैसे िसर का एक िविश  आकार 
नही ंहोता है। शक की लंबाई नट की मोटाई और मशीन के आधार की मोटाई 
के अनुसार होती है। यह अनोखा आकार का िह ा मशीन को जमीन पर 
मजबूती से रखता है।

कार Types (Figs 1 & 2)

IS: 5624-1970 के अनुसार, टाइप A, B, C, D, E और F के प म 
नािमत छह कार ह। िच  1 वही िदखाता है। वे M8 से M72 तक 13 
ास के आकार म उपल  ह, िजनकी लंबाई 80 mm से 3200 mm 

है। इ  िबना नट के, शक के ास और लंबाई ारा िनिद  िकया जाता है। 
िसरे फोिजग ारा बनते ह।

अ  गैर मानक प ह िजनका आमतौर पर उपयोग िकया जाता है:

-  आई फाउंडेशन बो

-  रैग फाउंडेशन बो

-  लुईस फाउंडेशन बो  और

-  कोटर फाउंडेशन बो

मशीन के आधार/फ़ीट के हो  की ित जमीन पर अंिकत होती है। ग ो ं
का िनमाण िकया जाता है और नीवं बो  को ित म रखा जाता है, बो  
आईज म बास के साथ। पदो ंको संरे खत िकया गया है। ेड का िसरा जमीनी 
र से ऊपर फैला आ है। सीमट और मलबे को पानी म िमलाकर बो  

के चारो ंओर डाला जाता है। जब यह सेट हो जाता है, तो बो  जगह म होते 
ह। मशीन को ित म रखा जाता है और मशीन को मजबूती से पकड़े ए 
बो  पर नट कस िदए जाते ह।
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रैग बो  (Rag bolt) (Fig 3): यह एक आयताकार िपरािमड के 
आकार म है िजसके शं ाकार िसरे पर गोल शक है। छोटे ोजे  को 
बनाते ए, कोनो ंको रै  या खांचे म बनाया जाता है। इ  ऊपर की ित 
म नीवं की कैिवटी म रखा जाता है और इसके चारो ंओर िपघला आ लेड 
या स र डाला जाता है। जब िपघला आ लेड स र/लेड जम जाता है, 
तो बो  मजबूती से पकड़े जाते ह। मशीनो ंको ित म रखा गया है और 
नट तय िकए गए ह। सीसे को िपघलाकर या स र को जलाकर बो  को 
हटाया जा सकता है।

लेिवस फाउंडेशन बो  (Lewis Foundation bolt)  (Fig 4): यह 
एक आयताकार शक वाला बो  होता है िजसम एक तरफ का टेपर होता 
है। टेपर के दूसरी तरफ एक िजब हेड की को पहले के कार की तरह रखा 
जाता है और कं ीट को चारो ंओर रखा जाता है। यह संरे खत है। पहले 
िजब हेड की और िफर बो  को हटाकर फाउंडेशन बो  को आसानी से 
िनकाला जा सकता है।

कोटर बो  (Cotter bolt) (Fig  5): इसम एक आयताकार ॉट 
होता है िजसके मा म से एक डबल हेडेड कोटर रखा जाता है। एक का  
आयरन वॉशर कोटर के ऊपर िटकी ई है। एक हाथ होल के मा म से, 
कं ीट म कैिवटी को जोड़कर बो  को नीचे खीचंा जाता है और कोटर को 
उठाकर, कोटर को ित म रखा जाता है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.7.48-50 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

वे ेड संयु  एस, तीक और वे ंग संरचना (Welded joints, symbols and welding 
structure)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• वे ंग डाइंग म वे ंग िच ो ंके मह  को बताइये
•  वे  जोड़ो ंके कार और उनके िच ो ंका उ ेख कीिजए
•  विकग डाइंग म वे  िसंबल के ए केशन को समझाएं।

वे ंग तीको ंका मह  (Importance of welding symbols): 
वे ंग तब तक सही ढंग से नही ंकी जा सकती जब तक िक िडजाइनर/
इंजीिनयर से िश कार/ऑपरेटरो ंतक सूचना प ंचाने या सं ेिषत करने के िलए 
उपयु  साधन उपल  नही ंकराया जाता है। BIS-IS:813-1986/1961 
म प रभािषत वे  जोड़ो/ं तीको ंम म और गलतफहमी को रोकने के 
िलए एक छाप के साथ वे ेड जोड़ो ंम वे  के कार, आकार, ित 

आिद से संबंिधत सूचनाओ ंको रखने के तरीके दान िकए गए ह। यह ब त 
मह पूण है िक िडजाइनरो ंऔर फैि केटरो ं ारा केवल मानक तीको ंका 
उपयोग िकया जाए।

BIS ने वे ंग जोड़ो ंके िलए संबंिधत कार, आकार, ित, वे ंग ि या 
आिद की जानकारी देने वाले डाइंग पर वे  के तीका क ितिनिध  के 
िलए लागू होने वाले िनयम िनधा रत िकए ह।
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TABLE 1 (ELEMENTARY SYMBOLS)
������� ����������� ������������ ������

1 Butt weld between plates with raised edges,
(the raised edges being melted down
completely)

2 Square butt weld

3 Single ‘V’ butt weld

4 Single-bevel butt weld

5 Single ‘V’ butt weld with broad root face

6 Single bevel butt weld with broad root face

7 Single ‘U’ butt weld (parallel or sloping sides)

8 Single ‘J’ butt weld

9 Backing run, back or backing weld

10 Fillet weld

11 Plug weld, plug or slot weld/USA

12 Spot weld

13 Seam weld

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.48-50 से स ंिधत िस ांत
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तीका क ितिनिध   प से सभी आव क जानकारी को िविश  वे  
के बारे म  प से ा  करेगा जो नोट्स के साथ डाइंग को ओवरलोड 
िकए िबना या अित र   पर डाइंग के िबना ा  िकया जाएगा।

वे ंग जोड़ो ंऔर तीको ंके कार (Types of welding joints 
and symbols): मु  प से पांच कार के वे ेड जोड़ होते ह। उ  
ब न के िलए भागो ंके अनुसार वग कृत िकया जाता है।

-  बट जोड़

- लैप जॉइंट

-  टी जॉइंट

-  कानर जॉइंट 

-  एज जॉइंट 

वे  के िविभ  प ेक कार के जोड़ पर लागू होते ह और धातु की 
मोटाई और आव क ताकत पर िनभर करते ह। Fig 1 IS:813-1986 
ारा अनुशंिसत िविभ  कार के वे  के िलए बुिनयादी तीको ंको दशाता है।

तीक (Symbols)

ाथिमक तीक (Elementary symbols): वे  के िविभ  वग करण 
को एक तीक ारा िचि त िकया जाता है जो सामा  प से वे  के आकार 
के समान होता है। ( टेबल 1-IS:813-1986)

पूरक तीक (Supplementary symbols): ारंिभक तीको ंकी 
िनरंतरता म, पूरक तीको ंका एक समूह जोड़ा जाता है। टेबल 2 और 3 
पूरक तीको ंके अनु योग को दशाती है।

 टेबल 2

ाथिमक तीक का संयोजन (Combination of elementary 
symbol): जब भी आव क हो ाथिमक तीको ंके संयोजन का उपयोग 
िकया जा सकता है। उ  संयोजन िच  IS:813-1986 म उपल  ह।

डाइंग पर वे ंग तीको ंका अनु योग (Application of welding 
symbols on drawing): Fig 2 डाइंग पर िन पण की िविध इस 
कार िदखाता है:

-  एरो लाइन की ित

-  रफरे  लाइन  की ित

-  तीक की ित।

Fig 3 एरो लाइन और जोड़ के बीच के संबंध को दशाता है।

3a संयु  के एरो साइड को इंिगत करता है।

3b जोड़ के दूसरी तरफ इंिगत करता है।

Fig 4 डाइंग पर ता के िलए चुने गए एरो की ित को दशाता है। आम 
तौर पर इसे जोड़ के बगल म रखा जाएगा। कुछ मामलो ंम एरो के शीष को 
छोड़ िदया जाता है और एक िबंदु ारा ित ािपत िकया जाता है।

    Designation   Illustration Symbol

Flat (flush) single-V
butt weld

Convex double-V
butt weld

Concave fillet weld

Flat (flush) single-V
butt weld with flat
(flush) backing run

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.48-50 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)     अ ास 1.7.51 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

कोटर - टेपर िपन - कॉलर - सकिल  (Cotters - taper pins - collars - circlips)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• कॉलर के काय की ा ा कर
•  टेपर िपन के िविभ  कार बताइये
•  िविभ  कार के कोटस और जोड़ो ंको बताएं
•  सकिल  के कारो ंको समझाइए।

सेट कॉलर का उपयोग सामा  इंजीिनय रंग म लॉिकंग के िलए और अ ीय 
िदशा म असर और अ  चलने वाले भागो ंका पता लगाने के िलए िकया जाता 
है तािक शा  के साथ कॉलर की अंतर-प रवतनीयता ा  हो सके। सेट 
कॉलर IS:2995 - 1965 म िनिद  ह जो शा  ास 2 mm से 200 
mm के िलए उपयु  ह।

सेट कॉलर लाइट सीरीज दो कार की होती है।

टाइप A शा  पर िफ ंग के िलए ॉटेड सेट ू  IS:2388 के साथ 
शा  पर यु  टाइप िसंगल सेट ू  का उपयोग शा  ास 2 mm से 
70 mm बोर कॉलर के िलए िकया जाता है। शा  पर िफ ंग के िलए 
135° पर दो ॉटेड ब ू  शा  और कॉलर बोर 72 से 200 mm 
ास पर उपयोग िकए जाते ह। शा  ास के अनुसार ब ू  M2 x 

3 से M20 x 2 का उपयोग िकया जाता है। 28 पसंदीदा आकार और 35 
गैर पसंदीदा आकार ह।

टाइप B सेट कॉलर 4.5 से 150 mm (53 आकार) के कॉलर के िछ ो ं
के िलए टेपर िपन (IS: 2393 - 1963) का उपयोग करते ह। कॉलर बोड 
के अनुसार एक टेपर िपन (IS: 6688-1981) ास 1.5 x 12 mm से 
ास 60 x 220 mm लंबा उपयोग िकया जाता है। (Fig 1 और 2) सेट 

कॉलर Fe 410 के बने होते ह।

टेपर िपन (Taper pins) (Fig 3): गोल चािबयो ंकी तरह टेपर िपन का 
उपयोग शा  पर कॉलर को लॉक करने के िलए और गित के संचरण के 
िलए शा  और हब के बीच भी िकया जाता है। टेपर 1:50 है, संदभ के 
प म छोटा अंत। नॉिमनल डाया। इसके िसरे गोलाकार होते ह और ि ा 

िपन के ास के बराबर होती है

टेपर िपन तीन कार के होते ह:

टाइप A - सरफेस िफिनश N6 के साथ ाउंिडंग िपन

टाइप B - िपन एक सरफेस िफिनश N7 के साथ बदल िदया

टाइप C - सरफेस िफिनश के साथ ट िपन N7

िपन के ास के अनुसार नॉिमनल डाया 0.6 से 50 mm और अलग-अलग 
लंबाई 4 से 200 mm तक होता है।

िच  4 तीन कार के टेपर िपन िदखाता है।
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पदनाम (Designation): टेपर िपन को नाम, टाइप A.B या C, नॉिमनल 
डाया, नॉिमनल लथ और BIS नंबर ारा िनिद  िकया जाएगा।

टेपर िपन A 16 x 90 IS:6688

टेपर िपन B 20 x 60 IS: 6688

ट टपर िपन C 5 x 40 IS:6688

सामा  अनुपात: िपन का सामा  ास = 1/6 (शा  का ास)।

ीव के साथ शा  को जोड़ने के िलए दो कोटर का उपयोग िकया जाता 
है। ॉट्स के साथ बढ़े ए शा  िसरो ंको ॉट्स के साथ एक ीव म 
एक दूसरे के सामने रखा जाता है। (Fig 7) कोटरो ंको चलाने पर, ीव 
पर असर वाली सतह के साथ, कॉटस की पतला या ढलान वाली सतह शा  
को करीब खीचंती है। ीव और शा  पर िनकासी कुछ हद तक कोटस 
की चौड़ाई की िभ ता की अनुमित देती है।

कोटर जोड़ (Cotter joint): वग या आयताकार मबर को जोड़ने के िलए 
भी योग िकया जाता है। Fig 8 म िजब और कोटर के साथ एक प ा जोड़ 
िदखाया गया है। मबर के एक िसरे को कांटे के िसरे के प म बनाया जाता 
है जो दूसरे मबर के िसरे को मोड़ने से रोकने के िलए ले जाता है, जबिक 
कॉटर चलाते समय एक जीब रखा जाता है। Fig 9 कांटे के िसरे पर झुकने 
के भाव को िदखाता है और जीब का उपयोग कैसे िकया जाता है। िसंगल 
जीब का उपयोग एक तरफ ढलान वाले कोटर के िलए िकया जाता है। यिद 
कोटर के दोनो ंतरफ ढलान है तो दो जीब का उपयोग िकया जाता है।

कोटर/कॉटर जोड़ (Cotter/cotter joint): कॉटर एक आयताकार 
वेज है िजसकी चौड़ाई के एक तरफ टेपर होता है, मोटाई समान होती है। 
इसका उपयोग केवल पार रक गित के साथ शा  को जोड़ने के िलए 
िकया जाता है। जुड़ने वाले शा  के िसरो ंको सॉकेट और गोट म बनाया 
जाता है। अ  के समकोण पर एक आयताकार ॉट कोटर के अनु प 
एक तरफ टेपर के साथ बनाया गया है। सॉकेट और गोट को संरे खत 
िकया जाता है और कोटर को एक साथ लॉक करने के िलए े रत िकया 
जाता है। (Fig 5 और 6)

कने ंग शा  म िपन का उपयोग (Use of pin in connecting 
shafts): कोटर की तरह, बेलनाकार िपन का उपयोग शा  को जोड़ने म 
भी िकया जाता है। शा  के एक िसरे को होल के साथ फोक (फोक इंड) 
के प म और दूसरे शा  के िसरे को आई इंड के प म बनाया गया है। 
(Fig 10) आई इंड कांटे के िसरे म िफट हो जाता है, होल एक पं  म होते 
ह। एक छोटे से होल के साथ एक कॉलर वाली बेलनाकार िपन आंख और 
कांटे म डाली जाती है। िपन को कॉलर और एक छोटे टेपर िपन या ट 
िपन का उपयोग करके ित म रखा जाता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.51 से स ंिधत िस ांत
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सकिल  (Circlips)

उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  सकिल  के काय बताएं
•  िविभ  कार के सकिल  का वणन कर
•  अ  ब न यु यो ंकी तुलना म सकिल  के लाभो ंका उ ेख कीिजए
•  सकिल  के िलए साम ी बताएं।

सकिल   ब न उपकरण ह िजनका उपयोग िकसी असबली म भागो ंकी 
गित को सीिमत करने या सीिमत करने के िलए शो स को दान करने के 
िलए िकया जाता है। (Fig 1) मंडिलयो ंको " रटेिनंग रं " भी कहा जाता 
है  ( IS: 3075 भाग 1, 2, और 3)

छ े आम तौर पर अ े  ंग गुणो ंवाली सामि यो ंसे बने होते ह तािक 
फा नर को काफी हद तक लोचदार प से िवकृत िकया जा सके और 
िफर भी अपने मूल आकार म वापस आ सके। यह सकिल  को एक भाग 
म खांचे या अ  अवकाश म वापस जाने की अनुमित देता है या उ  िवकृत 

ित म एक भाग पर बैठाया जा सकता है, तािक वे काया क तरीको ंसे 
भाग को पकड़ सक। स  ंग ील से उ  त ता और उपज श  
के साथ िनिमत होते ह।।

कार (Types): दो कार के होते ह।

आंत रक स  (Internal circlips)(Fig 2): इस कार के रंग 
होल, बोर या हाउिसंग म इक े  होते ह।

बोर के िलए स  (Circlips for bores) (IS: 3075 - भाग II): 
ये सामा  कार म 8 से 300 mm और भारी कार म 20 से 100 mm 
नॉिमनल ास वाले बोर के िलए उपल  ह।

ये ेड 70 C6 या 75 C6 के ंग ील से बने होते ह।

बाहरी वृ  (External circlip) (Fig 3): इस कार के वृ ाकार शा , 
िपन, ड और इसी तरह के भागो ंपर ािपत होते ह।

शा  के िलए सिकल सामा  कार (N) और भारी कार (H)।

ये शा  ास 3 mm से 300 mm के िलए उपल  ह।

भारी कार (Heavy type): ये शा  ास 15 mm से 100 mm 
के िलए उपयु  ह।

दोनो ं कार अ  ब न िविधयो ंपर कई लाभ दान करते ह।

-  अ  कार के फा नरो ंकी तुलना म उनकी लागत अपे ाकृत कम 
है।

-  उनके उपयोग से अ र क े माल की बचत होती है और असबली म 
अ  भागो ंके िलए सरलीकृत मशीिनंग संचालन होता है।

-  एक स  अ र दो या दो से अिधक भागो ंको बदल सकता है।

-  स  के िलए िवकिसत असबली टूिलंग आमतौर पर अकुशल िमको ं
ारा भी फा नरो ंकी ब त तेजी से असबली की अनुमित देता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.51 से स ंिधत िस ांत
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साम ी (Material): उ  त ता और उपज श  के साथ ंग ील 
से सकिल  का िनमाण िकया जाता है।

पदनाम (Designation): शा  ास (सामा ) d1 = 50 mm और 
मोटाई (s) = 2 mm सामा  कार के िलए एक सकिल  को नािमत 
िकया जाएगा

सकिल  50 x 2 N IS: 3075 (भाग I)

हेवी ूटी सकिल  50 x 3 H (IS: 3075 - भाग I) के िलए (Fig 4)

बोर नॉिमनल डाया d1 नॉमल टाइप सकिल  50 x 2 N IS: 3075 (पाट 
II) के िलए सकिल

हेवी ूटी सकिल  50 x 2.5 H (IS: 3075 - भाग II) के िलए (Fig 5)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.51 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)     अ ास 1.7.52 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

चांिबयाँ (Keys)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• एक चाबी प रभािषत कर
•  गित/श  के संचारण म एक चाबी का काय बताएं
•  चािबयो ंके कार जैसे पैरेलल, टपर, िजब हेड, वुड रफ की आिद की ा ा कर।
•  ेक कार की चाबी का अनुपात बताएं
•  एक चाबी िनिद  कर।

चाबी शा  और हब के बीच डाली गई कील का एक धातु का टुकड़ा है, जो 
शा  की धुरी के समानांतर होता है। यह शा  ास के समानुपाती होता है।

चाबी एक शा  और मेिटंग भागो ंके हब के बीच सापे  गित को रोकती 
है। चाबी शा  म एक खांचे म बैठती है िजसे "की सीट" और "की वे" कहा 
जाता है, जो हब म शा  अ  के समानांतर होता है। शा  पर मु  सीट 
आम तौर पर ॉिटंग ारा हब म एक मह पूण तरीके से िमिलंग ारा 
िनिमत होती है।

Fig 1a और b चाबी, चाबी सीट, चाबी माग, हब और असबली िदखाता है।

चािबयो ंको शा  और ॉस-से न की उनकी सापे  ित के अनुसार 
वग कृत िकया जाता है।

शा  के संदभ म उनकी ित के अनुसार, दो कार ह:

- संक चाबी

- सैडल  चाबी

संक चाबी (Sunk keys) (Fig 2): वे आंिशक प से शा  (संक) 
और हब म िफट होती ह।

सैडल चाबी (Saddle keys)(Fig 3): घोड़े की पीठ पर सैडल की तरह, 
वे शा  पर आराम करते ह और हब म िफट हो जाते ह। घषण के कारण 
ही डाइव होती है, इसिलए ये केवल लाइट ूटी के िलए होती ह। सैडल 
चाबी दो कार की होती ह: खोखली और सपाट।

यिद शा  का ास d चाबी b = 0.25d + 2 mm नॉिमनल  मोटाई 
(अिधकतम) h = 1/3b टेपर = 1:100 (फेिसंग हब) की चौड़ाई है।

समानांतर चाबी (Parallel keys): इन चाबी की मोटाई एक समान होती 
है, िज  "फेदर चाबी" भी कहा जाता है। सापे  घुमाव को रोकते ए वे 
शा  पर हब (मैिचंग भाग) के िफसलने या अ ीय गित की अनुमित देते ह।

IS:2048 समानांतर चाबी या फ़ेदर चाबी और चाबी तरीको ंके िलए मानक 
िनधा रत करता है (Fig 4)

समानांतर चाबी नौ कार की होती ह जो इस कार ह:
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टाइप A - दोनो ंिसरो ंवाली चाबी।

टाइप B - दोनो ंिसरो ंवाली चाबी वगाकार।

टाइप C - 8 x 7 और ऊपर के आकार के ू  को बनाए रखने के िलए 
एक होल के साथ दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां।

टाइप D - 8 x 7 और ऊपर के आकार के िलए एक रटेिनंग ू  के िलए 
होल के साथ दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां।

टाइप E - (i) दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां िजनम 8 x 7 और 10 x 8 आकार 
के दो रटेिनंग ू  के िलए होल हो।ं

(ii) 12 x 8 और ऊपर के आकार के िलए एक या दो जैिकंग ू  के िलए 
अित र  प से टैप िकए गए होल के साथ दान िकया गया।

टाइप F - (i) दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां वगाकार होती ह िजसम दो रटेिनंग 
ू  के िलए होल होते ह।

(ii) 12 x 8 और ऊपर के आकार के िलए एक या दो जैिकंग ू  के िलए 
अित र  प से टैप िकए गए होल के साथ दान िकया गया।

टाइप G - दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां च फर के साथ चौकोर और एक रटेिनंग 
ू  के िलए होल।

टाइप H - दो रटेिनंग ू  के िलए होल के साथ दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां।

टाइप J - एक ंग डॉवेल ी स के िलए दोनो ंिसरो ं ायर और होल 
वाली चािबयां।

टाइप A और टाइप B को छोड़कर चािबयो ंको रटेिनंग ू  की मदद 
से शा  पर ू  िकया जाता है। ॉटेड चीज़ हेड ू  (IS:1366) या 
हे ागोन सॉकेट हेड कैप ू  (IS: 2269)। कभी-कभी ंग डॉवेल 
ी स (IS:5988) का उपयोग िकया जाता है। शा  के ास के आधार 

पर चाबी का ॉस से न 2 x 2 mm से 100 x 50 mm लंबाई 6 से 
400 mm तक िभ  होता है। जैक ू  चाबी वाली सीट से चाबी िनकालने 
म मदद करता है।

िडजाइन उ े ो ंके िलए, मु  आकार शा  डाया पर आधा रत होते ह 
िजस पर उ  िफट िकया जाता है।

माना शा  का ास = d, िफर चाबी b की चौड़ाई = 0.25d + 2 mm 
चाबी h की मोटाई = 0.66 b।

चािबयो ंऔर मुख तरीको ंपर टॉलरस

चाबी चौड़ाई (b) वग चाबी के िलए h 9, आयताकार चाबी के िलए h 11

मु  तरीका (b) d 10

मोटाई (h) वग खंड के िलए h 9, आयताकार खंड के िलए h 11।

चाबी म क  S x 45o है जहां S 0.16 से 3.00 mm तक िभ  होता है 
और चाबी माग म शा  के आकार के अनुसार ि ा 0.08 से 2.5 mm 
तक िभ  होती है। चाबी ॉट की गहराई 0.6h (लगभग शा  पर) 0.4h 
(लगभग होल पर)

चािबयो ंके िलए साम ी (Material for keys): 600 MPa (60MN/
m2: 60 kgf/mm2 लगभग) की त  श  का ील।

चािबयो ंका डेिस ेशन (Designation of keys): चािबयो ंको उनके 
कार, चौड़ाई, ऊंचाई और लंबाई ारा िनिद  िकया जाता है और उसके 
बाद IS सं ाएं होती ह।

समानांतर चाबी कार A चौड़ाई 70 mm ऊंचाई 36 mm, लंबाई 250 
mmसमानांतर चाबी A 70x36x250 IS:2048 के प म िनिद  है।
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की िफ ंग (Fixing of key) (Fig 5): चंूिक फेदर चाबी समानांतर 
होती ह, इसिलए उनके अपनी ित से ढीले होने की संभावना होती है। 
टाइप A और B को छोड़कर, अ  चािबयो ंको ू  और ंग डॉवेल 
ी स को बनाए रखने के मा म से शा  म बांधा जाता है। रटेिनंग ू  

या तो ेटेड चीज़ हेड ू  (IS:1366) या हे ागोन सॉकेट हेड कैप ू  
(IS:2269) होते ह। ंग डॉवेल ी स IS:5938 के अनुसार ह। िच  
5 िदखाता है िक कैसे बनाए रखने वाले ू  और ंग डॉवेल का उपयोग 
िकया जाता है। चािबयो ंकी चौड़ाई 2 mmसे 100 mmतक और ऊंचाई 
या मोटाई 2 mmसे 50 mmतक शा  ास के अनुसार 6 mmसे 500 
mmतक िभ  होती है।

टेपर चािबयां (Taper keys): वे अनु  काट म आयताकार होती ह। 
इनकी मोटाई पर 1:100 का टेपर है। चाबी पर टेपर हब और शा  को 
एक साथ मजबूती से पकड़ने म मदद करता है।

शा  पर की सीट अ  के समानांतर होती है यानी एक समान गहराई 
जबिक हब म की-वे को चाबी के अनु प 1:100 पर टैप िकया जाता है।

टेपर चािबयां तीन कार की होती ह:

टाइप A - दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां।

टाइप B - दोनो ंिसरो ंवाली चािबयां वगाकार।

टाइप C - एक छोर गोल और दूसरे छोर वग के साथ चािबयाँ।

Fig 6 उपरो  चािबयो ं को िदखाता है।

सभी िकनारो ंको S x 45o पर च फड िकया गया है जहां S चाबी (b) की 
चौड़ाई के अनुसार 0.16 mm से 1.20 mm तक िभ  होता है।

22 mm ास तक के शा  के िलए चाबी। वगाकार खंड के ह, 22 mm 
ास से ऊपर के शा  की चािबयां आयताकार खंड की ह। ास 'd' 

के एक शा  के िलए आयताकार ॉस से न की डूबी ई चािबयो ंका 
अनुमािनत अनुपात।

चाबी की चौड़ाई (b) = 0.25d + 2 mm(¼ d + 2 mm)

चाबी की मोटाई (h) = 0.66 b या (2/3 b)

100 म टेपर 1 (1:100)

लंबाई = d से 3d (लगभग) अिधकतम 140 mmतक।

IS: 2292 टेपर चाबी और की-वेज़ के िलए िविश ताओ ंको िनधा रत करता 
है। 6 mm से 500 mm तक के शा  ास के अनुसार चौड़ाई और मोटाई 
2 x 2 से 100 x 50 mm तक िभ  होती है। लंबाई 6 mm िमनट से िभ  
होती है। अिधकतम 400 mm।

टाइप B, चौड़ाई 32 mm, ऊंचाई 18 mm, लंबाई 100 mm की एक 
टेपर चाबी को टेपर चाबी B 32 x 18 x 100 IS: 2292 के प म नािमत 
िकया गया है।

चाबी चौड़ाई 'b' पर टॉलरस h9 है और मोटाई h के िलए, वग खंड के िलए 
h9 और आयत खंड के िलए h11 है। मु  माग की चौड़ाई पर टॉलरस  
D10 है।

Gib-Head Keys (Gib-Head Keys): यह एक टेपर चाबी होती है, 
िजसम की के मोटे िसरे पर 30o च फड ायर हेड होता है। जब चाबी 
को हटाने के िलए उपल  नही ंहै, तो एक िसर दान िकया जाता है िजसे 
जीब कहा जाता है। जीब और हब के बीच म एक वेज लगा िदया जाता है, 
वेज को जक देकर असबली से चाबी िनकाल दी जाती है।

िच  7 चाबी के अनुमािनत अनुपात को दशाता है। लंबाई के साथ सभी 
िकनारो ंको च फड िकया गया है।
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चाबी बी की चौड़ाई = 0.25 d + 2 mm

मोटाई h = 0.66 d

टेपर = 1:100

िसर की मोटाई h1 = 1.75 h

िसर की लंबाई = 1.5 h

िसर का च फर = 30° च फर िजसकी लंबाई 45o . है

जीब हेड कीज शा  डाया 22 तक ायर से न की होती है और डाया 22 
और उससे ऊपर के िलए आयताकार ॉस से न की होती है। IS:2293 
शा  डाया 6 mm से 500 mm के िलए जीब हेड कीज़ और कीवेज़ के 
िविनदशन को िनधा रत करता है।

िथन टेपर कीज़ (Thin taper keys): ये िबलकुल टेपर कीज़ के समान 
ह, िसवाय इसके िक ये कीज़ तुलना क प से लंबी ह IS:6166 िथन 
कीज़ और की-वेज़ के िलए ेिसिफकेशन बताती ह। इनका उपयोग 22 
से ास 230 mm ास पर िकया जाता है। शा  के ास के अनुसार 
मु  आकार 8 x 5 से 50 x 18 mm तक िभ  होते ह

की-वे और की के बीच का िफट “D10/h9” है जो ीयरस िफट दान 
करता है।

नोट (Note): टॉलरस, िलिमट्स और िफट पर बाद म िवचार िकया जाएगा।

वुडरफ  कीज़ (Woodruff keys) (IS:2294): यह एक वृ ाकार िड  
के एक खंड के आकार म होती है। यह शा  की मु  सीट म संरे खत हो 
जाता है। Fig 8 और 9। चाबी का सपाट ेिपत भाग हब पर बने चाबी माग 
म िफट बैठता है। यह चाबी केवल लाइट ूटी डाइव के िलए है। पोजीशन 
ए ीकेशन के िलए टॉक ए ीकेशन (पावर का टांसिमशन) सीरीज 2 के 
िलए वुडरफ कीज सीरीज 1 की दो सीरीज ह।

ास 'd' के शा  के िलए (24)

चाबी b = d/6 . की मोटाई

चाबी R की ि ा = 2b या d/3

शा  के ऊपर चाबी का ोजे न = T/2

चाबी की ऊंचाई h = 1.75b

चौड़ाई पर टॉलरस = h9

ऊंचाई पर टॉलरस  h1 = h11

d = h 12 . पर टॉलरस 

अिधकतम  शा  का 40 mm ास िजस पर वुडरफ चाबी का उपयोग 
िकया जाता है; अिधकतम चौड़ाई चाबी 10 mm है।

वुडरफ कीज को इसकी चौड़ाई और ऊंचाई के आधार पर िनिद  िकया 
जाता है िजसके बाद BIS नं.IS:2294 . होता है

उदाहरण (Example)

चौड़ाई 8 mm. की वुडरफ चाबी

वुडरफ चाबी 8.0 x 11.0 IS.2294; डाया। 28 mm होगा।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)     अ ास 1.7.53-55 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

पाइप जोड़ो ंऔर पाइप िफिटंग के कार (Types of pipe joints and pipe fittings)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िविभ  कार के पाइप जोड़ो ंका वणन कर
•  िवशेष पाइप जोड़ो ंकी ा ा कर
•  पाइप िफिटंग की ा ा कर

प रचय (Introduction)

पाइप का उपयोग तरल पदाथ जैसे पानी, भाप, गैस तेल आिद को एक ान 
से दूसरे ान तक ले जाने के िलए िकया जाता है। चंूिक पाइप मानक लंबाई 
म बने होते ह, उ  जोड़कर पाइप की वांिछत लंबाई ा  की जा सकती 
है। उपयोग िकए गए जोड़ का कार पाइप की साम ी और उस उ े  पर 
िनभर करता है िजसके िलए इसका उपयोग िकया जाता है

आम तौर पर, पाइप का  आयरन, रॉट आयरन, ील, पीतल या तांबे से बने 
होते ह, साम ी का चयन तरल पदाथ की कृित पर आधा रत होता है, जैसे 
दबाव, तापमान, रासायिनक गुण, आिद। आजकल PVC पाइप बड़े पैमाने 
पर िविभ  योजनो ंके िलए आसानी से उपयोग िकए जाते ह।

वहार म, एक पाइप का आकार उसके बोर ास ारा िनिद  िकया जाता 
है, िजसे नॉिमनल  ास कहा जाता है, िच  1 मानक पाइप ेड्स का िववरण 
िदखाता है और िच  2, पाइप ेड्स का पारंप रक ितिनिध ।

भाप पाइप के िलए जोड़ (Joints for steam pipes)

इन जोड़ो ंका उपयोग उ  तापमान और दबाव म तरल पदाथ ले जाने वाले 
पाइपो ंके िलए िकया जाता है। पाइप साम ी के आधार पर, इ  क ा लोहा 
पाइप, तांबे के पाइप, ील पाइप, आिद म वग कृत िकया जाता है

क ा लोहा पाइप के िलए जोड़ (Joints for cast iron pipes)

का  आयरन पाइप  के साथ उ ािदत होते ह, पाइप िसरो ंके साथ 
अिभ  होते ह। संरेखण और बैठने को सुिनि त करने के िलए, िनकला आ 
िकनारा फेसेस को मशीनीकृत िकया जाता है। इसके अलावा, संयु  हवा 
को टाइट करने के िलए, पैिकंग साम ी की एक पतली िड , जैसे रबर या 
चमड़े, को  के बीच रखा जाता है और कई बो  और नट्स के मा म 
से जोड़ा जाता है (Fig 3 a)

यिद उ  दबाव शु  के िलए अिधक ताकत की आव कता होती है, तो 
िनकला आ िकनारा के पास पाइप की मोटाई को थोड़ा बढ़ाया जा सकता 
है (Fig 3 b)। बड़े ास के पाइपो ंके िलए, उ  दबाव म, का  र   के 
मा म से गेस को मजबूत िकया जाता है। (Fig 3c)

तांबे के पाइप के िलए जोड़ (Joints for copper pipes)

कॉपर पाइप आमतौर पर ठोस बनाये जाते ह। छोटे पाइपो ंके िलए गनमेटल 
से बने अलग  और बड़े पाइपो ंके िलए ील या रॉट आयरन को ेिजंग 
ारा पाइप के िसरो ंसे जोड़ा जाता है। जोड़ो ंको कई बो  और नट (Fig 

4 a और b) के मा म से ा  िकया जाता है।

तांबे के पाइप का उपयोग भाप इंजनो ंम फीड और डेन पाइप के प म, 
समु ी इंजनो ंम ीम पाइप के प म और रेि जरेशन कॉइल के िलए 
भी िकया जाता है।

Fig 4c, पाइपो ंपर बेहतर बो  सुिनि त करते ए, ह  दान करके 
मजबूत िकए गए गेस के साथ, जोड़ को दशाता है

रॉट आयरन और ील पाइप के िलए जोड़ (Joints for wrought 
iron and steel pipes)

एक जोड़ के सरलतम प म, जैसा िक Fig 5a म िदखाया गया है, ेक 
पाइप के अंत म गेस बनते ह, िज  बो  और नट्स के मा म से बांधा 
जाता है। यह जोड़ एक का  आयरन िनकला आ जोड़ के समान है।

का  ील से बने संयु   के दूसरे प म ठोस तैयार लोहे या ील 
पाइप के िसरो ंपर मोड़  िदया जाता है। गेस को बो  और नट्स के 
मा म से बांधा जाता है (Fig 5 b)
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रॉट आयरन के पाइप अपे ाकृत छोटे आकार म बनाए जाते ह, जो आमतौर 
पर सभी तरफ ज ी होते ह। ठोस खीचें गए ील पाइप म अिधक ताकत 
होती है और इसका उपयोग उ  दबाव म तरल पदाथ ले जाने के िलए 
िकया जाता है।
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हाइडोिलक पाइप के िलए जोड़ (Joints for hydraulic pipes)

हाइडोिलक पाइप का उपयोग पानी, तेल सीवेज आिद जैसे तरल पदाथ को 
दबाव म लेिकन सामा  तापमान पर ले जाने के िलए िकया जाता है। उ े  
के आधार पर, इन पाइपो ंको या तो जमीन के ऊपर या उसके नीचे िबछाया 
जा सकता है। हाइडोिलक जोड़ो ंके कुछ सामा  कार िन िल खत ह।

सॉकेट और गोट जोड़ (Socket and spigot joint)

इस कार के जोड़ का उपयोग बड़े ास की भूिमगत पाइपलाइनो ंके िलए 
िकया जाता है। इसम पाइप के एक िसरे को सॉकेट और दूसरे िसरे को 

गोट म बनाया जाता है। गोट अंत को सॉकेट म रखने के बाद, उनके 

बीच की जगह आंिशक प से भर जाती है र ी (जूट या ना रयल-जटा) 
से और शेष िपघले ए सीसे से (Fig 6)

जोड़ की लचीली कृित के कारण, यह पृ ी के जमाव के कारण र म 
होने वाले छोटे बदलावो ंके िलए खुद को ढाल लेता है,

 जॉइंट (Flanged joint)

इस कार के हाइडोिलक जोड़ का ापक प से उपयोग िकया जाता है, 
जहां उ  दबाव वाले तरल पदाथ को प ंचाया जाता है। इसम अंडाकार 
आकार के  को पाइप के िसरे के साथ इंटी ल का  िकया जाता है। 

 बो  और नट्स के साथ जुड़े ए ह।
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पाइपो ंके उिचत संरेखण के िलए, एक िनकला आ िकनारा के क  म एक 
गोट या ोजे न बनाया जाता है और दूसरे िनकला आ िकनारा म 

दान िकए गए संबंिधत सॉकेट या रेसेस म िफट करने के िलए बनाया जाता 
है। रबर या कैनवास से बना एक गै े ट, गोट और सॉकेट िसरो ंके बीच 
संकुिचत होता है (Fig 7)।

िवशेष पाइप जोड़ (Special pipe joints)

ऊपर चचा िकए गए िविभ  कार के जोड़ो ंके अलावा, कुछ पाइप जोड़ ह 
िजनका उपयोग केवल िवशेष मामलो ंम ही िकया जाता है। ऐसे दो जोड़ो,ं 

जैसे, यूिनयन जॉइंट और ए पशन जॉइंट, की चचा नीचे की गई है।

यूिनयन जॉइंट (Union joint)

यह छोटे पाइपो ंपर उपयोग िकया जाने वाला एक िवशेष जोड़ है, िजसे यु क 
का उपयोग करके जोड़ा नही ंजा सकता है जब वे ित म तय होते ह या 
जब वे घूमने के िलए ब त लंबे होते ह।

िच  8 म िदखाए गए यूिनयन जॉइंट म नट A, बाहरी और आंत रक दोनो ं
ेड्स के साथ एक पाइप के अंत तक खराब हो जाता है। एक अ  नट B, 
अपने बाहरी ास पर एक कदम के साथ, दूसरे पाइप के अंत म खराब 
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कर िदया जाता है। कपलर नट C ारा दो नट और पाइप एक साथ खीचें 
जाते ह, दो पाइपो ंके िसरो ंके बीच डाली गई एक पैिकंग रंग, जोड़ हवा 
को टाइट बनाती है।

इस जोड़ की ख़ािसयत यह है िक यह पाइप के लेआउट को िबगाड़े िबना 
जोड़ को बनाने और तोड़ने की सुिवधा दान करता है।

नालीदार तांबे की िफिटंग (Fig 9a) या तांबे के पाइप से बना एक लूप (Fig 
9b) एक िव ार संयु  के प म काय करने के िलए उपयु  अंतराल 
पर दो पाइपो ंके बीच रखा जा सकता है,

बेहतर प रणामो ंके िलए, एक ए पशन जॉइंट, िफंग बॉ  वाली एक 
ंिथ का उपयोग िकया जाता है। इसम, ीव B म िफंग बॉ  A म ी 
ए यल मोशन हो सकता है। जुड़ने वाले पाइप ीव B और िफंग बॉ  
A से जुड़े होते ह, उनके िसरो ंपर, ड जोड़ो ंके मा म से,

ए पशन जॉइंट (Expansion joint)

भाप और अ  गम तरल पदाथ ले जाने वाले लंबे पाइप तरल तापमान म 
बदलाव के कारण अ ीय िव ार और संकुचन से गुजर सकते ह। ऐसे 
िव ार या संकुचन को समायोिजत करने के िलए ए पशन जॉइंट का 
उपयोग िकया जाता है।

संयु  के मा म से रसाव को ए े स पैिकंग D ारा रोका जाता है, बॉ  
म भर िदया जाता है और ंिथ C ारा संकुिचत िकया जाता है, ोिंक नट 
E को कड़ा कर िदया जाता है, ीव के गस और िफंग बॉ  बो ए 
F ारा जुड़े होते ह। जब पाइप िव ार का अनुभव करते ह या संकुचन, या 
तो ीव या भराई बॉ  या दोनो ंअ ीय प से चलते ह। बो  F के साथ 
उपयोग िकए गए नट को अ ीय गित की अनुमित देने के िलए समायोिजत 
िकया जा सकता है(Fig 10)

जब एक पाइप लाइन म एक िव ार जोड़ का उपयोग िकया जाता है, तो 
यह सलाह दी जाती है िक पाइप कठोर प से जकड़े ए न हो ंब  हगर 
पर लटके हो ंया रोलस पर सपोटड हो ं(Fig 11)।
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िन ल (Nipple)

एक िन ल एक छोटा पाइप होता है, जो बाहर की तरफ पूरी तरह से ेड 
िकया जाता है। ल ाई बनाने के िलए, िन ल को पाइपो ं(Fig 12b) या 
पाइप िफिटं  के आंत रक प से ेड िकये गए िसरो ंके अंदर कसा जाता 
है। इस कार का जोड़, व माग म ितबंध का कारण बनता है। 

मोड़, कोहनी, टीज़ और ॉस (Bends, Elbows, Tees and 
crosses)

इन िफिटं  का उपयोग या तो पाइपो ंको समकोण पर जोड़ने या शाखा-बंद 
करने के िलए िकया जाता है (Fig 12C से f)

सॉकेट कम करना (Reducing socket)

इसका उपयोग िविभ  ास के दो पाइपो ंको जोड़ने के िलए िकया जाता 
है (Fig 12g)

ग (Plug)

इसका उपयोग आंत रक ेड के साथ पाइप के अंत को बंद करने के िलए 
िकया जाता है (Fig 12h)। उसी उ े  के िलए, आंत रक ेड के साथ 
एक ग का उपयोग बाहरी ेड के साथ पाइप के अंत को बंद करने के 
िलए भी िकया जा सकता है।

पाइप िफिटंग (Pipe fittings)

पाइप िफिटंग, जैसे मोड़, कोहनी, टीज़, ॉस इ ािद का उपयोग अपे ाकृत 
छोटे आकार के रॉट आयरन और ील पाइपो ंके साथ िकया जाता है, तािक 
वे या तो जुड़े हो ंया समकोण पर शाखाब  हो।ं िन िल खत आमतौर पर 
उपयोग की जाने वाली कुछ पाइप िफिटंग ह।

GI पाइप िफिटंग (GI pipe fittings)

कपलर (Coupler)

लंबाई बनाने के िलए, सामा  प से, रॉट आयरन और ील पाइप एक 
सॉकेट या कपलर के मा म से जुड़ जाते ह। यह आंत रक ेड्स वाला एक 
छोटा पाइप होता है, िजसका उपयोग उन पाइपो ंको जोड़ने के िलए िकया 
जाता है िजनके िसरो ंपर बाहरी ेड्स होते ह (Fig 12a)।

CI पाइप िफिटंग

छोटे आकार के का  आयरन और ील पाइप के िलए 2.5 इंच आकार 
और उससे कम आकार के िफिटंग आक ेडेड होते ह। अिधक ास के 
का  आयरन पाइप िफिटंग  के साथ दान की जाती ह (Fig 13)

PVC पाइप और िफिटंग (PVC pipes and fittings)

पॉलीिवनाइल ोराइड (PVC) से बने ा क पाइप और पाइप िफिटंग 
का ापक प से कृिष, औ ोिगक और घरेलू उपयोग के िलए उपयोग 
िकया जाता है। इन पाइपो ंको IS 4985:81 के अनुसार 20 mmसे 315 
mm ास के आकार म बनाया गया है।
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मु  िवशेषताएं (Salient Features)

PVC पाइप िन िल खत मु  िवशेषताएं दिशत करते ह:

1  CI, GI और सीमट, पाइप की तुलना म िचकना बोर, िजससे बेहतर 
वाह िवशेषताएँ होती ह।

2  िनबाध, मजबूत और लचीला।

3  प रवहन और इं ालेशन म कुल अथ व ा का ाव को हडल 
करने यो  होता है और वजन ह ा होता है

4  रासायिनक, इले ोलाइिटक और गै ेिनक जंग का ितरोध

5  पीने यो  पानी के प रवहन के िलए गंधहीन और , ोिंक वे 
संदूषण के अधीन नही ंह।

6  रखरखाव मु ।

7  लंबे समय तक चलने वाला-PVC पैमाने के गठन, जंग लगने, अप य 
और रासायिनक ि या से कमजोर होने से मु  है और इसिलए रेटेड 
काम करने की ित के िलए अिधक िटकाऊ है।

गुण

BIS िविनदशो ंके अनुसार बनाए गए पाइपो ंसे िन िल खत गुणो ंकी अपे ा 
की जाती है:

1  तापीय चालकता - 4 x 10-4 cal/hr - cm/c°/cm2

2  रै खक िव ार का गुणांक - 5.0 to 6.0 x

10-5 mm/°c

3  िविश  गु  - 1.41 gms/cm3

4  संयु  े ुरल और कं ेिसव थ -

 60kg / cm2

5  भाव, श  20°C-3 kg/cm2

6  िवद्त ितरोध - 1014 ohms cm

7  लोच का मापांक - लगभग 30,000 kg/cm2

8  िवकट सॉ िनंग पॉइंट - 81°c

IS 4985-1981 के अनुसार PVC पाइप के आयाम टेबल 1 म िदए 
गए ह। यह ान िदया जा सकता है िक पाइप का आकार पाइप के बाहरी 
ास को इंिगत करता है। हालांिक, िफिटंग के आकार अंदर के ास को 

इंिगत करते ह। आमतौर पर उपयोग िकए जाने वाले PVC पाइप िफिटंग 
के आयाम 25 mm पाइप के िलए Fig 14 म िदखाए गए ह

अनु योग (Applications)

PVC पाइप के िविश  अनु योग िन िल खत ह:

1  कृिष और िल  िसंचाई

2  ामीण और शहरी पेयजल आपूित

3  औ ोिगक/रासायिनक अपिश  िनपटान

4  एिसड और घोल प रवहन

5  दूरसंचार केबल ड ंग

6  बायो-गैस (गोबर-गैस)/ ाकृितक गैस, और तेल िवतरण लाइन

7  ूबवेल केिसंग

8  जमीन के नीचे या खुली पाइप लाइन/डेनेज

9  घरेलू नलसाजी और जल िनकासी

10  सीवेज और जल िनकासी

11  एयर कंडीशिनंग / औ ोिगक ड ंग

12  िछड़काव/िडप िसंचाई म मु  लाइन

जोइिनंग (Joining)

ेडेड PVC पाइप िफिटंग को अिधक कड़ा नही ंिकया जाना चािहए, ोिंक 
ेड ित  हो सकते ह। PVC पाइपो ंको कभी भी ेडेड नही ंिकया जाना 
चािहए, और वे एक िवलायक सीमट या उपयु  ेडेड िफिटंग से जुड़ते 
ह। PVC पाइपो ंम शािमल होने के िलए िन िल खत कदम उठाए गए ह:
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1  पाइप को यथासंभव चौकोर काटा जाता है। पाइप और सॉकेट साफ 
और सूखा होना चािहए। जुड़ने से पहले सतह को एमरी पेपर से साफ 
िकया जाता है।

2  सॉ ट सीमट का मोटा कोट पाइप की बाहरी सतह पर और सॉकेट 
की भीतरी सतह पर भी लगाया जाता है।

3  पाइप को सॉकेट म डाला जाता है और सीमट के समान िवतरण के िलए 
90° से घुमाया जाता है।

4  जोड़ को िबना िफसले 2 िमनट तक मजबूती से पकड़ कर रखा जाता 
है और सूखने िदया जाता है

5  24 घंटे के बाद पाइप लाइन उपयोग के िलए तैयार है।

पाइप लेआउट (Pipe layout)

पाइप लेआउट एक तरह का िच  है, जो िदखाता है िक पाइिपंग िस म 
बनाने के िलए िविभ  पाइपो ंको एक साथ कैसे लगाया जाता है। यह पाइप 
िफिटंग और वा  के ान, आकार और अिभिव ास को दशाता है। चंूिक 
एक णाली के घटक मानक होते ह, यह घटको ंके सरलीकृत ितिनिध  
को िदखाने के िलए पया  है,

Fig 15 क ा लोहा और GI पाइप लाइन के लेआउट को दशाता है, िजसम 
अिधकांश पाइप िफिटंग शािमल ह।
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The description of the fitting and their technical data are given in Table 1.
Table 1 Dimensions of PVC pipes All dimensions in millimetres

Wall thickness for working pressures

Outside Tolerance Class1 Class 2 Class 3 Class 4
diameter on outside 2.5 kgf / cm2 4 kgf / cm2 6kg / cm2 10 kgf / cm2

diameter min. max min. max. min. max. min. max.

20 +0.3 - - - - - - 1.1 1.5

25 +0.3 - - - - - - 1.4 1.8

32 +0.3 - - - - - - 1.8 2.2

40 +0.3 - - - - 1.4 1.8 2.2 2.7

50 +0.3 - - - - 1.7 2.1 2.8 3.3

63 +0.3 - - 1.5 1.9 2.2 2.7 3.5 4.1

75 +0.3 - - 1.8 2.2 2.6 3.1 4.2 4.9

90 +0.3 1.3 1.7 2.1 2.6 3.1 3.7 5.0 5.7

110 +0.4 1.6 2.0 2.5 3.0 3.7 4.3 6.1 7.0

140 +0.5 2.0 2.4 3.1 3.8 4.8 5.5 7.7 8.7

160 +0.5 2.3 2.8 3.7 4.3 5.4 6.2 8.8 9.9

180 +0.6 2.6 3.1 4.2 4.9 6.1 7.0 9.9 11.1

200 +0.6 2.9 3.4 4.6 5.3 6.8 7.7 11.0 12.3

225 +0.7 3.3 3.9 5.2 6.0 7.6 8.6 12.4 13.9

250 +0.8 3.6 4.2 5.7 6.5 8.5 9.6 13.8 15.4

280 +0.9 4.1 4.8 6.4 7.3 9.5 10.7 15.4 17.2

315 +1.0 4.6 5.3 7.2 8.2 10.7 12.0 17.3 19.3

Table 2 PVC pipe fittings - Technical data (contd.)

Description size in mm       Inch Applications
     I.D Equivalent

1 Coupler 20 0.50 These are used for joining two
57.052 PVC pipes.
00.123
52.104
05.105
00.236

2 90° Elbow 20 to 110 0.5 to 4.0 These are used for short turns of 90°
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Description  size in mm       Inch Applications
      I.D Equivalent

3 90° Bend 20 to 315 0.5 to 12.00 These are used where long turns of angle
are required. They do not cause any
losses due to friction.

4 Equal tee 20 to 160 0.5 to 6.0 These are used for bypass and taking
big service line out of main line.

5 Reducer tee 20 to 160 0.5 to 6.0 These are used for reduced tapping from
main line

6 Male threaded 20 to 140 0.5 to 5.00 These are used to connect the GI pipe
,sevlav fo epyt lla dna enil latem/enil)ATM( retpada

taps, etc., through a male portion of
PVC threaded adaptors.

7 Female threaded 20 to 90 0.5 to 3.0 These are used to connect a PVC pipe
.epip latem a ot yltcerid enil)ATF( retpada    

8 Reducing FTA 25 x 20 0.75 x 0.5 These are used to connect a PVC
    to        to pipeline directly to a metal pipe of
90 x 75 3.0 x 2.50 lower diameter or vice-versa.

9 Reducer 25 x 20 0.75 x 0.5 These are used to convert the service
    to                                      to line, into a small line.

160 x 140 6.0 x 5.0
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)     अ ास 1.7.56 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

रवेट्स (Rivets)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• एक रवेट को प रभािषत कर
•  रवेट के नाम की िवशेषताएं
•  रवेट के नाम कार
•  ास के संदभ म रवेट हेड का अनुपात बताएं
•  रवेट डाया ात करने का सामा  सू  बताइए।
•  IS मानक रो  ील से न

रवेट काबन ील या रॉट आयरन या अलौह धातु की एक बेलनाकार छड़ 
होती है। इसम एक िसर होता है और रवेट हो  म आसान ेसमट की 
सुिवधा के अंत म शक टैिपंग होता है। रवेट्स का उपयोग ेट्स या ील 
से न को मजबूती से पकड़ने के िलए िकया जाता है, जैसे ीम बॉयलरो,ं 
गडस, ील स, िशप िब ंग म। रवेट हो  या तो पंिचंग या िडिलंग 
ारा बनाए जाते ह। जब ेटो ंको संरे खत िकया जाता है, तो गम रवेट्स 
को िछ ो ंके मा म से रखा जाता है। रवेट सेट का उपयोग करके, शक का 
िपछला भाग होल को बंद करने वाले िसर म बनता है। ठंडा होने पर ेटो ंको 
िसरो ंके बीच मजबूती से पकड़ िलया जाता है। बॉयलर शे  के रसाव को 
रोकने के िलए, िजसके दौरान ेट समा  हो जाती है और रवेट हेड एंड 
को कंुद ठंडे छेनी के समान उपकरण का उपयोग करके हथौड़े से दबाया 
जाता है। Fig 1 िदखाता है िक रवेिटंग कैसे की जाती है।

रवेट्स के कार:

-  बॉयलर रवेट्स

-  हॉट ोिजंग के िलए हॉट फो  रवेट्स

-  को  फो  सॉिलड ील रवेट्स हॉट ोिजंग के िलए

-  अलौह रवेट्स

-  को  ोिजंग के िलए को  फो  रवेट्स

-  सामा  योजनो ंके िलए ि -फकटेड रवेट्स

-  सॉिलड िड  ूबलर और सेमी- ूबलर रवेट्स।

रवेट्स को भी मोटे तौर पर इस कार वग कृत िकया जाता है:

-  रल रवेट्स

-  बॉयलर रवेट्स

-  सामा  काय के िलए छोटे रवेट्स

-  जहाज िनमाण के िलए रवेट्स

-  िवमान रवेट्स।

रवेट्स का िनमाण या तो को  हेिडंग या हॉट फोिजग ारा िकया जाता है। 
को  हेडेड रवेट्स को पया  प से हीट टीट िकया जाता है तािक को  
हेिडंग ि या म ािपत तनाव समा  हो जाएं। यिद वे हॉट फो  ह, तो 
तैयार रवेट्स धीरे-धीरे ठंडे हो जाते ह। रवेट्स को शक के साथ गाढ़ा होना 
चािहए। वे अपूणता और भारी े  से मु  होगें। रवेट्स के िसरो ंको  
प से कटा आ होना चािहए और रै  और बस से मु  होना चािहए। 

वे अलग-अलग लंबाई म उपल  ह और आव कताओ ंके अनुसार चुने 
गए ह (IS:1928 बॉयलर रवेट्स के िलए, ास 12 से 48 mm)।

IS:1928-1961 के अनुसार िविभ  कार के शीष  के बॉयलर रवेट्स 
िच  2 म िदखाए गए ह। वे ह

-  ैप हेड

-  दीघवृ ाकार िसर

-  पैन हेड टाइप I और II

-  टेपर नेक वाला पैन हेड

-  शं ाकार िसर

-  काउंटरसंक हेड

-  गोल काउंटरसंक हेड

-  सपाट हेड

-  ीपल हेड
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बॉयलर शे   म बॉयलर रवेट्स का उपयोग िकया जाता है, माउंिटंग गसेट 
े आिद। भाप के रसाव को रोकने के िलए आमतौर पर उनकी ने  60° 

च फर पर टेपड होती है। टेबल 1 बॉयलर रवेट्स के िलए पसंदीदा लंबाई 
और ास संयोजन िदखाता है।

रल/सामा  योजन रवेट्स(Structural/General pur-
pose rivets) IS:1929, IS:2155: रल रवेट्स का उपयोग पुलो ं
के गडस, छत के टस आिद जैसी संरचनाओ ंम िकया जाता है।

उनका शक  का ास IS:1929 12 mm से 36 mm तक िभ  होता 
है। िदखाए गए अनुपात 12 mm से . तक ास के रवेट्स के िलए ह 36 
िममी। उपरो  रवेट्स का उपयोग सामा  काय के िलए भी िकया जाता है।

रवेट्स को इसके आकार, ास, लंबाई, IS सं ा और साम ी ारा िनिद  
िकया जाता है।

जहाज िनमाण रवेट्स (Ship building rivets) (Fig 4): (IS:4732)

-  ैप हेड

-  काउंटरसंक हेड।

आयाम 12 mm से 50 mm तक ह। रल रवेट और बॉयलर रवेट्स 
कम काबन ील और रॉट आयरन से बने होते ह। (Fig 3)

सामा  काम के िलए छोटे रवेट्स का उपयोग िकया जाता है, जो "अलौह 
धातुओ"ं जैसे तांबे, पीतल या ए ूमीिनयम से बने हो सकते ह। ास 1.6, 
2, 2.5, 3, 4, 5, 6, 8 और 10 mm अलग-अलग लंबाई के 2 mm के 
चरणो ंम 24 mm और िफर 3 mm के चरणो ंम ह। IS:2907।

ास 2 mm से 24 mm तक के चरणो ंम 16 से 33 mm तक और शेष 
3 mm के चरणो ंम होता है। 3 mm के चरणो ंम रवेट्स की लंबाई 27 
mmसे 180 mm तक िभ  होती है। वे ह े  ील बार से बने होते ह।

ैप हेड या कप हेड रवेट सबसे अिधक इ ेमाल िकया जाने वाला रवेट 
है। काउंटरसंक हेड रवेट्स का उपयोग िकया जाता है जहां ेट की ऊपरी 
सतह को रवेट हेड्स को ोजे  करने से मु  होना आव क है। Fig म 
िदए गए रवेट अनुपात रवेट्स के शक के ास के संदभ म ह।
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रवेट ास का चयन (Selection of rivet dia): रवेट का ास 
जुड़ने वाली ेटो ंकी मोटाई पर आधा रत होता है। ेट की मोटाई `t' के 
िलए ास `d' खोजने का एक सामा  सू  है:

d = 6t , जहाँ `t' िमलीमीटर म है।

 d = 1.2t से 1.4t जहां `t' इंच म है।

अनुशंिसत मू  (Recommended value)

ेट टी की मोटाई mm. म

8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25

रवेट d का ास mm. म

17, 18, 19, 20, 21, 22, 24, 25, 27, 28, 30

रवेट की लंबाई ेटो ंकी मोटाई के अनुसार चुनी जाती है और इतनी लंबी 
होती है िक होल पूरी तरह से भर जाए और हेड बन जाए। रवेट जोड़ो ंको 
ेटो ंम एक साथ होल करके बनाया जाता है (होल H 12 का ेड)। रवेट 

को होल के मा म से रखा जाता है और शक या तो हॉट फो   या को  
फो  होती है।

टेबल 1

सामा  उ े ो ंके िलए रवेट्स और बॉयलर रवेट्स (12 से 48 mm ास) IS:1929-1961
                                                                                           IS:1928-1961

रवेट्स का मूल आकार, D, mm:      12  14  16  18  20  22  24  27       
 30  33  36  39  42  48

बॉयलरो ंके िलए ैप हेड रवेट्स
सामा  योजन के िलए ैप हेड 

रवेट्स
सामा  योजन और बॉयलरो ंके 
िलए गोल काउंटरसंक हेड

सामा  योजन के िलए ैट 
काउंटरसंक हेड और बॉयलर

Preferred length and diameter combination for rivets for general purposes and boiler rivets

Length Diameter, mm

mm 12 14 16 18 20 22 24 27 30 33 36 39 42 48

28 x – – – – – – – – – – – – –

35.5 x x x – – – – – – – – – – –

40 x x x x – – – – – – – – – –

50 x x x x x x – – – – – – – –

63 x x x x x x x x – – – – – –

80 x x x x x x x x x – – – – –

100 – – x x x x x x x x x x x x

150 – – – – – x x x x x x x x x

200 – – – – – – – – x x x x x x

250 – – – – – – – – – – – – x x

Note:  Preferred combinations are indicated by "x"
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)     अ ास 1.7.57 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - फा नरो ंके कार                                

रवेटेड जोड़ो ंके कार (Types of riveted joints)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• रवेट जोड़ो ंके कारो ंके नाम िल खए
•  रवेटेड ाइंट के िपच, रो िपच, लैप और मािजन को प रभािषत कर सकगे
•  बताएं िक रवेट िकया आ जोड़ कैसे िवफल हो जाता है।

रवेटेड जोड़ो ंके कार (Types of riveted joints)

- लैप जॉइंट

-  बट जॉइंट

जब ेटो ंको एक के ऊपर एक रखा जाता है, तो जॉइंट को लैप जॉइंट 
कहा जाता है। एक ही पं  म लगे रवेट्स के क ो ंके बीच की दूरी को 
िपच कहा जाता है। (Fig 1)

लैप जॉइंट्स म केवल दो ेटो ंका उपयोग िकया जाता है, एक को दूसरे के 
ऊपर रखकर रवेट िकया जाता है। बट जॉइंट म, ेट के िसरो ंको आमने-
सामने रखा जाता है, उ  एक साथ रवेट करने के िलए िसंगल या डबल 
कवर ेट का उपयोग िकया जाता है।

जब पं यो ंकी सं ा दो या अिधक होती है, तो रवेट्स को चेन या िज़ग-
ज़ैग फॉमशन म व त िकया जाता है। (Fig 2)

लैप जॉइंट्स के कार (Types of lap joints)

िसंगल रवेटेड लैप जॉइंट (Single riveted lap joint): रवेट्स की 
केवल एक पं  होती है। जुड़ने वाली ेटो ंको एक के ऊपर एक 3d की 
लंबाई म रखा जाता है, d रवेट  का ास होता है। िकसी भी रवेटेड जोड़ म, 
ेट के िसरे से रवेट के होल के बीच की दूरी को 'मािजन' (m) कहा जाता है।

रवेटेड जोड़ो ंको रवेट्स की पं यो ंकी सं ा के अनुसार नािमत िकया 
जाता है, एक रवेटेड लैप जॉइंट म रवेट्स की एक पं  होती है, डबल 
रवेटेड लैप जॉइंट म रवेट्स की दो पं याँ होती ह - िटपल रवेटेड जॉइंट 
म रवेट्स की तीन पं याँ होती ह। पं याँ चेन या िज़ग-ज़ैग हो सकती 
ह। (Fig 3a और b)

रवेट िकए गए जोड़ो ंका अनुपात (Proportions of riveted 
joints): रवेट, िपच और मािजन के ास की गणना संयु  की िवफलता 
को रोकने के िलए की जाती है, िजससे एक सुरि त और कुशल जोड़ बनता 
है। सभी आकारो ंके िलए, ेटो ंकी मोटाई पहले मानी जाती है।

-  रवेट का ास d = 6t अनिवम के िनयम के अनुसार 

-  िपच (अिधकतम) P = 3d

-  मािजन M = 1.5d

-  ूनतम िपच = d + 30 mm

-  चेन रवेिटंग के िलए रो िपच (Pr) = 0.8P

-  िज़ग-ज़ैग की पं  िपच (Pr) = 0.6P

-  िवकण िपच (Pd) = (2P + d) /3

-  रवेट की लंबाई = ेटो ंकी मोटाई ( ेट ि प) + 1.25d या 1.7d

बट जोड़ (Butt joints): जब ेट एक दूसरे के िव  होती ह तो इसे 
बट ाइंट कहते ह। जोड़ म या तो िसंगल कवर ेट या डबल कवर ेट 
हो सकती है और ेक ेट पर िसंगल रवेट, डबल रवेट और िटपल 
रवेट आिद हो सकते ह। ये आम तौर पर बेलनाकार बॉयलर शे  आिद के 
अनुदै  जोड़ो ंपर उपयोग िकए जाते ह (Fig 4)।

बट जॉइंट म, ेट्स को जोड़ने के संबंध म कवर ेट्स या ैप की मोटाई 
होती है
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-  िसंगल ैप =   1.125t

-  डबल ैप =   0.6t से t

"चेन रवेिटंग" और िज़ग-ज़ैग रवेिटंग ("Chain riveting" and 
zig-zag riveting): जब पं यो ंम रवेट्स को एक दूसरे के सीधे 
िवपरीत रखा जाता है तो इसे चेन रवेटेड कहा जाता है। (Fig 5a) यिद 
रवेट्स कंिपत ह तो इसे िज़ग-ज़ैग रवेटेड कहा जाता है। (Fig 5b)

रवेट्स की पं यो ंके बीच की दूरी को "पं  िपच" Pr कहा जाता है। 
चेन रवेिटंग के मामले म रो िपच (Pr) का मान िज़ग-ज़ैग रवेिटंग के िलए 
0.8 P और 0.6 P है।

एक पं  म एक रवेट के क  के बीच की पं  म िनकटतम रवेट के क  
के बीच की दूरी को िवकण िपच कहा जाता है - Pd (Fig 5b)

इस िच  म डबल रवेटेड बट जॉइंट (िज़ग-ज़ैग) डबल ैप िदखाया गया  ह।

बायलर शेल ेट्स को Fig 6 के अनुसार रवेट िकए गए जोड़ो ंसे जोड़ा 
जाता है।

कॉ ं ग और फुल रंग: बॉयलर म भाप या पानी के उ  आंत रक दबाव 
के कारण, रवेट के होल या जोड़ो ंके मा म से, यानी ेटो ंके बीच भाप 
या पानी के रसाव की संभावना होती है। इस तरह के रसाव को रोकने के 
िलए रवेट के िसर और ेट के िसरो ंको मजबूती से एक साथ बांधा जाता 
है। इसे कॉ ं ग और फुल रंग कहा जाता है। कॉ ं ग के िलए रवेट हेड/
ेट्स को हथौड़े से मारकर एक कंुद कार की छेनी का उपयोग िकया 

जाता है। (Fig 7a)

फुल रंग म ेट के िकनारो ंको हथौड़े से पीटने के िलए ेट के बराबर 
मोटाई के औजार का उपयोग िकया जाता है। इसका उपयोग ेट के िसरो ं
को दबाने के िलए िकया जाता है। (Fig 7b)

Fig 8 िदखाता है िक कैसे समकोण पर ेटो ंको रवेट्स का उपयोग करके 
जोड़ा जा सकता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.57 से स ंिधत िस ांत
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रवेट जोड़ो ंकी िवफलता (Failure of riveted joints)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बताएं िक रवेट िकया आ जोड़ कैसे िवफल हो जाता है

रवेट जॉइंट की िवफलता (Failure of rivet join): रवेट जॉइंट िन  
कारणो ंसे िवफल हो सकता है:

- िपच लाइन पर ेटो ंका फटना

- रवेट्स की कतरन - एकल कतरनी या दोहरा कतरनी

- रवेट के होल म रवेट का कुचलना

- ेट के िकनारे और रवेट के होल के बीच ेट का फटना

- रवेट्स के मा म से कतरनी

- रवेट्स के बीच ेटो ंको फाड़ना

- रवेट/ ेट को श करना

Fig 1 िदखाता है िक रवेट िकया आ जोड़ कैसे िवफल हो जाता है।

यिद रवेट्स को ेट के िकनारे के ब त करीब रखा जाता है, तो रवेट्स 
ेटो ंको फाड़ सकते ह और जोड़ िवफल हो जाता है। तो रवेट्स का क  
ेट के िकनारे से रवेट्स के ास का 1.5 गुना होना चािहए।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.7.57 से स ंिधत िस ांत
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.8.58-59 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - स ंिधत टेड - िफिटंग                                 

ाइबर  (Scribers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• ाइबर की िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंकी ा ा कर।

लेआउट काय म, िफलेड या मशीनीकृत िकए जाने वाले वकपीस के आयामो ं
को इंिगत करने के िलए लाइनो ंको ाइब करना आव क है।

ाइबर इस उ े  के िलए उपयोग िकया जाने वाला एक टूल है। यह उ  
काबन ील से बना होता है जो कठोर होता है।  और ती ण रेखाएँ 
खीचंने के िलए, एक छोर पर एक बारीक िबंदु होता है।

ाइबर िविभ  आकृित और आकारो ंम उपल  ह। सबसे अिधक इ ेमाल 
िकया जाने वाला ेन ाइबर है। (Fig 1)

जब ाइब लाइन खीचंा जाता है, ाइबर का उपयोग पिसल की तरह 
िकया जाता है तािक खीचंी गई रेखाएँ सीधे िकनारे के करीब हो।ं (Fig  2)

ाइबर की नोक को उसकी शापनेस बनाए रखने के िलए बार-बार ाइंड 
और होडं िकया जाना चािहए।

ाइबर पॉइंट ब त नुकीले होते ह, और उ  ब त सावधानी 
से हडल करना होता है। ाइबर को अपनी जेब म न रख। 
दुघटनाओ ंको रोकने के िलए उपयोग म न होने पर कॉक को 
उसके िबंदु पर लगाए।

टाई ायर (Try square)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  टाई ायर के भागो ंऔर उपयोगो ंके नाम बताएं।

टाई ायर एक ऐसा टूल है िजसका उपयोग सरफेस के ायराकार (90° 
के कोण) की जाँच के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

टाय ायर म समानांतर सरफेस वाला एक ेड होता है। ेड को  90° 
पर ॉक म िफ  िकया जाता है। 

उपयोग (Uses)

टाइ ायर का उपयोग मशीनीकृत या िफलेड सरफेस की चौकोरता की 
जांच के िलए िकया जाता है। (Fig  2)

सरफेस की समतलता की जाँच कर। (Fig 3)

वकपीस के िकनारो ंपर 90° पर रेखाओ ंको िचि त कर। (Fig 4)
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वकपीस को वक-हो ंग िडवाइस पर समकोण पर सेट कर। (Fig 5)

टाय ायर कठोर ील से बने होते ह।

टाय ायर को ेड की लंबाई यानी 100 mm, 150 mm, 200 mm 
के अनुसार िनिद  िकया जाता है।

िडवाइडर (Dividers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िडवाइडर के भागो ंऔर िविश ताओ ंको बताएं
•  िडवाइडर के उपयोग और मह पूण िवशेषताओ ंको बताएं।

िडवाइडर का उपयोग वृ ो ंको ाइब करने, चापो ंको ानांत रत करने 
और दू रयो ंको बढ़ाने  घटाने के िलए िकया जाता है। (Fig 1,2 & 3)

िडवाइडर फम जॉइंट्स और वसंत जॉइंट्स के साथ उपल  होता ह। माप 
ील ल केसहायता से िडवाइडर पर सेट िकया जाता ह। (Fig 4)

िडवाइडर का आकार 50 mm से 200 mm के बीच होता है। सटर से 
फ म रोलर (पीवोट) के क  तक की दूरी िवभाजक का आकार है। (Fig 5)

िडवाइडर ले  की सही ित और बैठने के िलए 30° के ि क पंच मा  
का इ ेमाल िकया जाता है। (Fig 6)

िडवाइडर के दोनो ंपैर हमेशा बराबर लंबाई के होने चािहए। (Fig 7)

िडवाइडर उनके जोड़ो ंऔर लंबाई के कार से िनिद  होते ह।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.58&59 से स ंिधत िस ांत
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महीन रेखाएँ बनाने के िलए िडवाइडर पॉइंट को नुकीला रखना चािहए। 
बार-बार ऑयल ोन से तेज करना, ाइंिडंग करके तेज करने से बेहतर 
है। ाइंिडंग करके तेज करने से िबंदू मुलायम हो जाएंगे।

ाइंिडंग ी  पर िडवाइडर पॉइंट्स को तेज न कर।

जेनी कैिलपस (Jenny calipers)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  जेनी कैलीपस के कारो ंके नाम िल खए
• जेनी कैलीपस की िवशेषताओ ंऔर उपयोगो ंका उ ेख कीिजए।

जेनी कैिलपस का उपयोग मािकग  और लेआउट काय के िलए िकया जाता है।

इन कैिलपस को हेम ोडाइट कैिलपस, ऑड लेग कैिलपस और लेग एंड 
पॉइंट कैिलपस के प म भी जाना जाता है।

जेनी कैलीपस का एक पैर एक एडज बल िडवाइडर पॉइंट के साथ होता 
है, जबिक दूसरा मुड़ा आ पैर होता है। एक मजबूत जोड़ बनाने के िलए 
पैरो ंको आपस म जोड़ा जाता है।

उपयोग (Uses)

जेनी कैिलपस का उपयोग अंदर और बाहर िकनारो ंके समानांतर रेखाओ ं
को िचि त करने के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

राउंड बास क  का पता लगाना। (Fig 2)

कैिलपर सामा  बट लेग या हील के साथ उपल  ह। साधारण बट लेग वाले 
कैिलपस का उपयोग अंद नी िकनारे के साथ समानांतर रेखाएँ खीचंने के 
िलए िकया जाता है और हील के कार का उपयोग बाहरी िकनारो ंके साथ 
समानांतर रेखाएँ खीचंने के िलए िकया जाता है।

जेनी कैलीपस का उपयोग क ड  एज के साथ लाइन को ाइब करने   के 
िलए भी िकया जा सकता है। डायमशन और ाइिबंग लाइन सेट करते 
समय दोनो ंपैरो ंकी लंबाई समान होनी चािहए। (Fig 3)

लाइनो ंको ाइब करते समय समय जेनी कैिलपस को थोड़ा झुका होना 
चािहए। (Fig 4)

सटीक सेिटंग के िलए डायमशन सेट करते समय जेनी कैलीपर पॉइंट को 
ेजुएशन म ' क' करना चािहए। (Fig 5)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.58&59 से स ंिधत िस ांत
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सरफेस गेज (Surface gauges)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  सरफेस गेज के कारो ंऔर उपयोगो ंको बताएं।

सरफेस गेज सबसे आम मािकग टूल म से एक है िजसका उपयोग िकया जाता है

-  एक आधार सरफेस के समानांतर िबंग लाइन। (Fig 1)

-  डेटम सरफेस के समानांतर मशीनो ंपर जॉब सेट करना। (Fig 2)

-  मशीन ंडल पर संकि त जॉब सेिटंग करना और जॉब की ऊंचाई 
और समानता की जांच करना। (Fig 3)

सरफेस  गेज के कार (Types of surface gauges)

सरफेस गेज/ ाइिबंग ॉक दो कार के होते ह। िफ  और 
यूिनवसल।

सरफेस गेज - िफ  टाइप (Surface gauge - Fixed type) 
(Fig 4): िफ  टाइप  के सरफेस गेज म एक भारी सपाट आधार और 
एक ंडल होती है, जो सीधे तौर पर तय की जाती है, िजसम एक ाइबर 
एक ग और एक प नट के साथ जुड़ा होता है।

यूिनवसल सरफेस गेज (Universal surface gauge) (Fig 5): 
इसम िन िल खत अित र  िवशेषताएं होती ह।

-  ंडल को िकसी भी ित म सेट िकया जा सकता है।

-  सू  समायोजन शी ता से िकए जा सकते ह।

-  बेलनाकार सरफेस ो ंपर भी इ ेमाल िकया जा सकता है।

गाइड िपन की मदद से िकसी भी डेटम िकनारे से समानांतर रेखाएं खीचंी 
जा सकती ह। (Fig 6)
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एक यूिनवसल सरफेस गेज के भाग और काय (Parts and func-
tions of a universal surface gauge)

बेस (Base): बेस ील या का  आयरन से बना होता है िजसके नीचे 
'V' ूव होता है। 'V' ूव सकुलर वक पर बैठने म मदद करता है। आधार 
म लगे गाइड-िपन िकसी भी डेटम िकनारे से लाइनो ंको खीचंने के िलए 
सहायक होते ह।

रॉकर आम (Rocker Arm): रॉकर आम को ंग और फाइन एडज मट 
ू  के साथ बेस से जोड़ा जाता है। इसका उपयोग ठीक समायोजन के िलए 

िकया जाता है।

ंडल (Spindle): ंडल रॉकर आम से जुड़ा होता है।

ाइबर (Scriber): ग और ै ंग नट की मदद से ाइबर को 
ंडल पर िकसी भी ित म ै ंग िकया जा सकता है ।

मािकग पंचो ंके कार (Types of marking punches)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िविभ  कार के पंचो ंऔर उनके उपयोगो ंबताएं।

पंचो ंका उपयोग लेआउट के कुछ आयामी पंचो ंको ायी बनाने के िलए 
िकया जाता है। पंच दो कार के होते ह। वे सटर पंच और ि क पंच ह।

सटर पंच: सटर पंच म िबंदु का कोण 90° होता है। इससे जो पंच बनाया 
जाता है वह चौड़ा होता है और ब त गहरा नही ंहोता। इस पंच का उपयोग 
हो  का पता लगाने के िलए िकया जाता है। चौड़ा पंच माक िडल शु  
करने के िलए बैठने की जगह देता है। (Fig 1a)

ि क पंच: ि क पंच का कोण 30° या 60° होता है। (Fig 1b) 30° पंच का 
उपयोग ह े  पंच िच ो ंको आव क ित िवभाजक बनाने के िलए िकया 
जाता है। पंच माक म िडवाइडर लेग को सही जगह िमलेगी।

60° ि क पंच का उपयोग िवटनेस मा  को िच त करने के िलए िकया 
जाता है। (Fig 2)

यह िवटनेस मा  एक दूसरे के ब त करीब नही ंहोने चािहए।
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लथ मेज़रमट और ील ल  (Length measurement and steel rule)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• S.I यूिनट्स की बेस  यूिनट लंबाई बताएं
• मीटर के गुणज और उनके मान बताएं
• ील  की देखभाल और उपयोग बताएं।

जब हम िकसी व ु को मापते ह, तो हम वा व म उसकी तुलना माप के 
ात मानक से कर रहे होते ह।

मीटर म SI के अनुसार लंबाई की बेस यूिनट। 

लंबाई - SI यूिनट और म ीपल

बेस यूिनट (Base Unit): िस  इंटरनेशनल के अनुसार लंबाई की 
बेस यूिनट मीटर है। नीचे दी गई टेबल  म एक मीटर के कुछ गुणजो ंको 
सूचीब  िकया गया है।
मीटर (m) = 1000 mm

सटीमीटर (cm) = 10 mm

िमलीमीटर (mm) = 1000 ायर मीटर

माइ ोमीटर (mm) = 0.001 mm

(माइ ोन)

इंजीिनय रंग अ ास म मापन (Measurement in Engineering 
practice): आमतौर पर इंजीिनय रंग अ ास म, लंबाई माप की पसंदीदा 
इकाई एक mm होती है। (Fig 1)

लंबाई माप की ि िटश णाली (The British system of length 
measurement): लंबाई माप की एक वैक क णाली ि िटश णाली 
है। इस णाली म, बेस यूिनट इंपी रयल डड याड है। हालांिक िपछले कुछ 
वष  म ेट ि टेन सिहत अिधकांश देशो ंने SI यूिनट को अपना िलया है।

इंजीिनयरस ील ल (Engineer's steel rule): जब िकसी डाइंग 
म टॉलरस के बारे म िबना िकसी संकेत के आयाम िदए जाते ह, तो यह माना 
जाना चािहए िक माप एक ील ल के साथ िकया जाना है।

ील ल ंग ील या ेनलेस ील से बने होते ह। सीधे िकनारो ंको 
बनाने के िलए िकनारो ंको सटीक प से ाउंड पर रखा जाता है।

ील ल की सरफेस  साटन- ोम समा  हो गई है

ेयर कम करने और जंग लगने से बचाने के िलए।

ील ल के आकार (Sizes of steel rules): ील ल अलग-
अलग लंबाई म उपल  ह, सामा  आकार 150 mm, 300 mm और 
. ह 600 mm।

इंजीिनयर का इ ात िनयम 10 mm, 5 mm,

1 mm और 0.5 mm।

ील ल की रीिडंग सटीकता 0.5 mm है। (Fig 3)

बड़े और छोटे दोनो ंही आयाम mm म बताए गए ह। (Fig 2)

ील ल से मापना (Measuring with a steel rule)(Fig 4): 
नीचे िदया गया आंकड़ा सटीक माप के िलए टाइ े यर और ील ल का 
उपयोग करने की िविध िदखाता है। सटीक रीिडंग के िलए, वट कल पढ़ना 
और लंबन से उ  होने वाली ुिटयो ंसे बचना आव क है।
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कैिलपस के कार (Types of calipers)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  कैिलपस के कार बताएं
•  ंग ाइंट कैलीपस के लाभ बताइये।

कैिलपस साधारण मापक यं  होते ह िजनका उपयोग माप को ील ल 
से व ुओ ंम ानांत रत करने के िलए िकया जाता है और इसके िवपरीत।

जोड़ के कार और लेग के आकार के आधार पर कैलीपस िविभ  कार 
के होते ह।

जोड़ो ंके कार (Types of joints): आमतौर पर इ ेमाल िकए जाने 
वाले कैलीपस फम ाइंट कैिलपस और ंग जॉइंट कैिलपस होते ह।

फम जॉइंट कैिलपस (Firm joint calipers)(Fig 1a): फम जॉइंट 
कैिलपस के मामले म, दोनो ंलेग को एक छोर पर िपवोट िकया जाता है। 
िकसी वकपीस का माप लेने के िलए, कैलीपर को मोटे तौर पर आव क 
आकार म खोला जाता है। लकड़ी की सरफेस  पर कैलीपर को ह े  से टैप 
करके फाइन सेिटंग की जाती है।

ंग ाइंट कैिलपस (Spring joint calipers)(Fig 1b): इस 
कार के कैलीपस के िलए, लेग को एक ंग से भरी धुरी के मा म से 
इक ा िकया जाता है। कैलीपर ले  को खोलने और बंद करने के िलए ू  
और नट िदए गए ह।

ंग ाइंट कैिलपस म रत सेिटंग का लाभ होता है। बनाई गई सेिटंग 
तब तक नही ंबदलेगी जब तक िक नट को घुमाया न जाए। कैलीपर का 
आकार उसकी लंबाई से िनिद  होता है, जो िक धुरी क  और पैर की नोक 
के बीच की दूरी है।

िलए गए माप की सटीकता ब त हद तक जॉब को मापते समय 'महसूस' 
या ' श' की भावना पर िनभर करती है, जब लेग िसफ सरफेस  को छू रहे 
हो ंतो आपको महसूस होना चािहए।

एक अनुभवी  ील ल से माप को ब त सटीक प से ानांत रत 
कर सकता है।

ील ल ेजुएशन को सटीक प से उकेरा गया है, िजसम लाइन की 
मोटाई 0.12 से 0.18 mm तक है।

एक ील ल की सटीकता को बनाए रखने के िलए, यह देखना मह पूण 
है िक इसके िकनारो ंऔर सरफेस ो ंको ित और जंग से बचाया जाए।

िकसी भी काटने के टूल के साथ ील ल न रख। उपयोग म न होने पर 
आयल की एक पतली परत लगाएं।

लेग के कार (Types of legs)

-  आउटसाइड और इनसाइड के कैिलपस लेग के आकार से िभ  होते 
ह।

-  बाहरी माप के िलए उपयोग िकए जाने वाले कैिलपस को आउटसाइड 
कैिलपस के प म जाना जाता है। (Fig 2) आंत रक माप के िलए 
उपयोग िकए जाने वाले कैिलपस को इनसाइड कैिलपस के प म जाना 
जाता है। (Fig 3)

कैलीपस का उपयोग ील ल के साथ िकया जाता है और सटीकता 0.5 
mm तक सीिमत होती है, जॉब आिद की समानांतरता को कैिलपस का 
उपयोग करके उ  सटीकता के साथ जांचा जा सकता है।
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बच वाइस (Benchvice)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बचवाइस के िह ो ंकी पहचान कर
•  वाइस प के उपयोग बताएं।

वकपीस को पकड़ने के िलए वाइस का उपयोग िकया जाता है। वे िविभ  
कारो ंम उपल  ह। बचवक के िलए इ ेमाल िकया जाने वाला वाइस 
बचवाइस है।

बचवाइस का -आयरन या का - ील से बना होता है और इसका 
उपयोग फाइिलंग, ंग, ेिडंग और अ  हाथो ंऑ ेशन के िलए िकया 
जाता है। (Fig 1)

वाइस का आकार जाम की चौड़ाई से बताया गया है।

बचवाइस के भाग (Parts of a benchvice) (Fig 2): वाइस के 
िन िल खत भाग ह।

िफ  जॉ, मूवेबल जॉ, हाड जॉ, ंडल, हडल बॉ  नट और ंग।

बॉ  नट और ंग आंत रक भाग ह।

वाइस ै  या सॉ  जॉ (Vice clamps or soft jaws) (Fig 3): 
समा  काय को पकड़ने के िलए िनयिमत हाड जॉ के ऊपर ए ुिमिनयम 
से बने सॉ  जॉ (वाइस ै ) का उपयोग कर। यह काम की सरफेस  
को नुकसान से बचाएगा।

फ़ाइल के त , फ़ाइलो ंका कट और फ़ाइल आकार (Elements of a file, cut of files and file 
shapes)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  फाइिलंग को प रभािषत कर
•  फ़ाइल के भागो ंकी पहचान कर
•  फाइलो ंके िविभ  कट के उपयोग बताएं
•  फाइलो ंके िविभ  ेड और उनके ए ीकेशन को बताएं
•  फाइलो ंके िविभ  आकार के िविश  उपयोग बताएं।

साम ी काटने के तरीके(Methods of material cutting): धातु 
काटने की तीन िविधयाँ घषण (abrasion) (Fig 1), संलयन (fusion) 
(Fig 2) और चीरा (incision ) (Fig 3) ह।

वाइस को ादा टाइट न कर, नही ंतो ंडल खराब हो सकता है।

फाइिलंग एक फाइल का उपयोग करके वकपीस से अित र  साम ी को 
हटाने का एक तरीका है जो एक काटने के टूल के प म काय करता है। 
Fig 4 िदखाता है िक िकसी फ़ाइल को कैसे हो  करना है। फ़ाइल कई 
आकृित और आकारो ंम उपल  ह।
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फ़ाइल के भाग (Parts of a file) (Fig 5)

िटप और पॉइंट (Tip or Point): टग अंितम िसरे की िवपरीत होता है। 

फेस और साइड (Face or side): फ़ाइल का चौड़ा िह ा िजसकी 
सरफेस  पर टीथ  कटे ए हो।ं

एज (Edge): समानांतर टीथ ो ंकी एक पं  के साथ फ़ाइल का पतला भाग।

हील (Heel): िबना दाँतो ंके चौड़े भाग का भाग।

शो र (Shoulder): फ़ाइल का घुमावदार िह ा बॉडी से श को 
अलग करता है।

टग (Tang): फ़ाइल का वह संकीण और पतला िह ा जो हडल म िफट 
हो जाता है।

हडल (Handle): फ़ाइल को पकड़ने के िलए टग म िफट िकया गया िह ा।

फे ल (Ferrule): हडल की दरार को रोकने के िलए एक सुर ा क 
मेटल रंग।

साम ी (Materials): आम तौर पर फाइल हाई काबन या हाई ेड का  
ील से बनी होती ह। बॉडी का िह ा हाड  और टे ड होता है। टग 

हालांिक कठोर नही ंहै।

कट ऑफ़ फाइ  (Cut of files): िकसी फाइल के टीथ  उसके फेस  
पर बने कटो ंसे बनते ह। फाइलो ंम िविभ  कार के कट होते ह। अलग-
अलग कट वाली फाइलो ंके अलग-अलग उपयोग होते ह।

कट के कार (Types of cuts): मूल प से चार कार के होते ह।

िसंगल कट, डबल कट, रा  कट और क ड कट।

िसंगल कट फाइल (Single cut file) (Fig 6): एक िसंगल कट फाइल 
म उसके फेस पर एक िदशा म टीथ की पं याँ होती ह। टीथ  क  रेखा से 
60° के कोण पर होते ह। यह िच  को फाइल के कट िजतना चौड़ा काट 
सकता है। इस कट वाली फाइल पीतल, ए ूमीिनयम, कां  और तांबे जैसी 
नरम धातुओ ंको काटने करने के िलए उपयोगी होती ह।

िसंगल कट फाइल डबल कट फाइल िजतनी तेजी से ॉक को नही ंहटाती 
है, लेिकन सरफेस िफिनश ादा िचकनी होती है।

डबल कट फ़ाइल (Double cut file) (Fig 7): एक डबल कट फ़ाइल 
म टीथ की दो पं याँ होती ह जो एक दूसरे के िवकण काटती ह। टीथ  की 
पहली पं  को ओवरकट के प म जाना जाता है और उ  70° के कोण 
पर काटा जाता है। दूसरा कट, इसका िवकण बनाया गया है, िजसे अपकट  
के प म जाना जाता है और यह 51° के कोण पर होता है। यह िसंगल कट 
फाइल की तुलना म ॉक को तेजी से हटाता है।

रा  कट फाइल (Rasp cut file) (Fig 8): रै  कट म अलग-अलग, 
नुकीले, नुकीले टीथ  एक पं  म होते ह और लकड़ी, चमड़े और अ  
नरम साम ी को फाइल करने के िलए उपयोगी होते ह। ये फ़ाइल केवल 
आधे गोल आकार म उपल  होता ह।
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क ड कट फाइल (Curved cut file) (Fig 9): इन फाइलो ंसे गहरी 
काटने की ि या होती है और ये ए ुिमिनयम, िटन, कॉपर और ा क 
जैसी नरम साम ी को फाइल करने के िलए उपयोगी होती ह।

फाइलो ंका सबसे अिधक इ ेमाल िकया जाने वाला ेड 
बा ड, सेकड कट, ूद और डेड ूद है। ये भारतीय मानक 
ूरो (BIS) ारा अनुशंिसत ेड ह।

एक ही ेड वाली अलग-अलग आकार की फाइलो ंम टीथ के अलग-अलग 
आकार होगें। लंबी फाइलो ंम टीथ  मोटे होगें।

फ़ाइल आकार (File shapes): फ़ाइल िविभ  आकारो ंम बनाई जाती ह 
तािक िविभ  आकारो ंम घटको ंको फ़ाइल और समा  करने म स म हो।

फ़ाइलो ंका आकार आमतौर पर उनके ॉस-से न ारा िनिद  िकया 
जाता है।

इस अ ास के िलए उपयोगी फाइल ैट फाइल और हड फाइल ह।

ैट फाइल (Flat files) (Fig 12): ये फाइल एक आयताकार ॉस-
से न की होती ह। इन फ़ाइलो ंकी चौड़ाई के िकनारे लंबाई के दो-ितहाई 
तक समानांतर होते ह, और िफर वे पॉइंट की ओर बढ़ते ह। फेस डबल कट 
और िकनारो ंिसंगल कट ह। इन फ़ाइलो ंका उपयोग सामा  योजन के 
काम के िलए िकया जाता है। वे बाहरी और आंत रक सरफेस को फाइिलंग 
और ख  करने के िलए उपयोगी ह।

घुमावदार कट फ़ाइल केवल एक ैट आकार म उपल  होती ह।

एक िवशेष कार के कट वाली फाइल का चयन फाइल की जाने वाली 
साम ी पर आधा रत होता है। सॉ  मटी रयल फाइल करने के िलए िसंगल 
कट फाइल का इ ेमाल िकया जाता है। लेिकन कुछ िवशेष फाइल जैसे 
िक आरी को तेज करने के िलए इ ेमाल की जाने वाली फाइल भी िसंगल 
कट की होती ह।

फ़ाइल िविनदश और ेड (File specifications and grades): 
िविभ  आव कताओ ंको पूरा करने के िलए फ़ाइलो ंको िविभ  कारो ं
और ेडो ंम िनिमत िकया जाता है।

फ़ाइल उनकी लंबाई, ेड, कट और आकार के अनुसार िनिद  
की जाती ह।

फ़ाइल की िटप से हील तक की दूरी है ल ाई होती है । (Fig 10)

फ़ाइल ेड टीथ ो ंकी दूरी से िनधा रत होते ह। (Fig 11)

धातु की एक बड़ी मा ा को तेजी से हटाने के िलए रफ फाइल का उपयोग 
िकया जाता है। इसका उपयोग ादातर नरम धातु की ढलाई के खुरदुरे 
िकनारो ंको िटम करने के िलए िकया जाता है। (Fig 11a)

बा ड फ़ाइल का उपयोग उन मामलो ंम िकया जाता है जहां साम ी की 
भारी कमी होती है। (Fig 11b)

धातुओ ंपर अ ा िफिनश देने के िलए सेकड कट फाइल का उपयोग िकया 
जाता है। कठोर धातुओ ंको फाइल करना उ ृ  है। यह जॉब को अंितम 
आकार के करीब लाने के िलए उपयोगी है। (Fig 11c)

छोटी मा ा म साम ी को हटाने और अ ी िफिनश देने के िलए एक ूथ  
फ़ाइल का उपयोग िकया जाता है। (Fig 11d)

उ  र की िफिनश के साथ सटीक आकार म लाने के िलए एक डेड ूथ   
फ़ाइल का उपयोग िकया जाता है। (Fig 11e)

हड फाइल (Hand files) (Fig 13): ये फाइल उनके ॉस-से न म 
ैट फाइलो ंके समान ह। चौड़ाई के िकनारे पूरी लंबाई के समानांतर ह। 

फेस डबल कट ह। एक िकनारा िसंगल कट है जबिक दूसरा सेफ एज है। 
सुरि त िकनारे के कारण, वे सरफेस को दा खल करने के िलए उपयोगी 
होते ह जो पहले से ही समा  सरफेस  के समकोण पर होते ह।
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ैट फाइल सामा  योजन की फाइल होती ह। वे सभी ेड म उपल  
ह। हड की फाइल िवशेष प से तैयार सरफेस  पर समकोण पर फाइल 
करने के िलए उपयोगी होती ह।

फाइलो ंके आकार (Shapes of files): िविभ  ोफाइल को फाइल 
करने और ख  करने के िलए, िविभ  आकारो ंकी फाइलो ंका उपयोग 
िकया जाता है।

फाइलो ंका आकार इसके ॉस-से न ारा बताया जाता है।

िविभ  आकार की सामा  फाइल (Common files of different 
shapes): ैट फाइल, हड फाइल, ायर फाइल, राउंड फाइल, हाफ 
राउंड फाइल, टाइएंगुलर फाइल और नाइफ-एज  फाइल। ( ैट और हड 
फाइलो ंपर पहले ही चचा की जा चुकी है)।

ायर फ़ाइल (Square file): ायर फ़ाइल इसके ॉस-से न  
ायर  होती है। इसका उपयोग ायर  होल , आंत रक चौकोर कोनो,ं 
ायर  ओपिनं , कीवे और लाइ   को फाइिलंग के िलए िकया जाता 

है। (Fig 14)

राउंड फाइल (Round file): राउंड फाइल अपने ॉस-से न म गोलाकार 
होती है। इसका उपयोग गोलाकार होल को बड़ा करने और िफ़ललेट्स के 
साथ ोफाइल फाइिलंग करने के िलए िकया जाता है। (Fig 15)

हाफ राउंड फाइल (Half round file): हाफ राउंड फाइल एक सकल 
के सेगमट के आकार म होती है। इसका उपयोग आंत रक घुमावदार सरफेस  
को फाइिलंग करने के िलए िकया जाता है। (Fig 16)

टाइएंगुलर फ़ाइल (Triangular file): टाइएंगुलर फ़ाइल टाइएंगुलर 
ॉस से न की होती है। इसका उपयोग उन कॉनस और एंग  को फाइल 

करने के िलए िकया जाता है जो 60° से अिधक ह। (Fig 17)

नाइफ-एज फाइल: नाइफ-एज फाइल म नुकीले ि कोण का ॉस-से न 
होता है। इसका उपयोग संकीण खांचे और 10 िड ी से ऊपर के कोणो ंको 
फाइिलंग के िलए िकया जाता है। (Fig 18)

उपरो  फाइलो ंम उनकी लंबाई का एक ितहाई टेपड िकया जाता है। ये 
िसंगल और डबल कट दोनो ंम उपल  होते ह।

ायर, राउंड , हाफ राउंड और टाइएंगुलर फाइल 100, 150, 200, 250, 
300 और 400 mm की लंबाई म उपल  होते ह। ये फाइल बा ड, सेकड 
कट और ूथ ेड म बनाई जाती ह।
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हैकसॉ े म और ेड (Hacksaw frame and blade)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  हैकसॉ े म के भागो ंकी पहचान कर
•  िविभ  कार के हैकसॉ े म और उनके उपयोग बताएं।

हैकसॉ े म और ेड: िविभ  से न की धातुओ ंको काटने के िलए ेड 
के साथ हड हैकसॉ का उपयोग िकया जाता है। इसका उपयोग ॉट्स और 
काउंटर को काटने के िलए भी िकया जाता है। भागो ंकी पहचान करने के 
िलए Fig 1 देख।

हैकसॉ े म के कार (Types of hacksaw frames): दो अलग-
अलग कार के हैकसॉ े म सॉिलड े म और एडज बल े म होते ह।

सॉिलड े म (Solid frame): इस े म म केवल एक िवशेष मानक लंबाई 
का ेड लगाया जा सकता है।

एडज ेबल े म (Adjustable frame) ( ैट टाइप): इस े म म 
िविभ  मानक लंबाई के ेड िफट िकए जा सकते ह।

एडज ेबल े म (Adjustable frame) ( ूबलर टाइप): यह सबसे 
अिधक इ ेमाल िकया जाने वाला कार है। यह काटने के दौरान बेहतर 
पकड़ और िनयं ण देता है।

ठीक से काम करने के िलए, कठोर िनमाण के े म होना आव क है।

हैकसॉ ेड्स (Hacksaw blades) (Fig 2): है ॉ ेड एक पतली 
संकरी ील की प ी होती है िजसके िसरो ंपर टीथ  और दो िपन होल होते 
ह। इसका उपयोग हैकसॉ े म के साथ िकया जाता है। ेड या तो लो एलाय 
ील (LA) या हाई ीड ील  (HS) से बना होता है और 250 mm 

और 300 mm की मानक लंबाई म उपल  होता है।

हैकसॉ ेड के कार (Types of hacksaw blades): दो कार 
के हैकसॉ ेड उपल  होते ह - ऑल हाड ेड और े बल ेड।

ऑल हाड ेड (All hard blades): ये िपन होल के बीच पूरी लंबाई 
तक स  होते ह।

े बल ेड (Flexible blades): इस कार के ेड के िलए, 
केवल टीथ को स  िकया जाता है। उनके े िबिलटी के कारण, ये 
ेड घुमावदार रेखाओ ंके साथ काटने के िलए उपयोगी होते ह।

ेड की िपच (Pitch of the blade) (Fig 3): संल  टीथ के बीच की 
दूरी को ेड की 'िपच' के प म जाना जाता है।

 ायरीकरण                               िपच

 कोस                       1.8 mm

 मीिडयम                   1.4 mm और 1.0 mm

 फाइन                         0.8 mm
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छेनी (Chisels)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  को  िचज़ल  के उपयोगो ंकी सूची बनाएं
•  सामा  कार की छेनी और उसके उपयोग बताएं
•  रेक और ीयरस कोणो ंके भाव का उ ेख कीिजए।

को  िचज़ल एक हाथ से काटने वाला टूल है िजसका उपयोग िफटर ारा 
िच ंग और किटंग के ऑपरेश  के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

िचिपंग एक छेनी और हथौड़े की मदद से अित र  धातु को हटाने की एक 
ि या है। कटी ई सरफेस खुरदरी होने के कारण उ  फाइिलंग करके 
समा  कर देना चािहए।

छेनी के भाग (Parts of a chisel) (Fig 2): छेनी म िन िल खत 
भाग होते ह।

- हेड 

- बॉडी 

-  पॉइंट और किटंग एज 

छेनी हाई काबन ील या ोम वैनेिडयम ील से बनाई जाती है। छेनी का 
ॉस-से न आमतौर पर हे ागोनल या ऑ ागोनल होता है। काटने का 

िकनारा कठोर और टे ड होता है।

सामा  कार की छेनी (Common types of chisels): छेनी के 
चार सामा  कार होते ह।

-  ैट िचज़ल 

-  ॉस-कट िचज़ल

-  हाफ राउंड नोज  िचज़ल

-  डायमंड पॉइंट िचज़ल

ैट िचज़ल (Flat chisels) (Fig 3): इनका उपयोग बड़ी सपाट 
सरफेस से धातु को हटाने और अित र  धातु को वे  जोड़ो ंऔर का ंग 
से िनकालने के िलए िकया जाता है।

ॉस-कट या केप िचज़ल (Cross-cut or cape chisels)(Fig 
3): इनका उपयोग कीवे, खांचे और ॉट काटने के िलए िकया जाता है।

हाफ राउंड नोज  िचज़ल (Half-round nose chisels) (Fig 4): 
इनका उपयोग क ड ू स (आयल ू स) को काटने के िलए िकया जाता है।

डायमंड पॉइंट िचज़ल (Diamond point chisels) (Fig 5): इनका 
उपयोग कोनो ंपर ायर साम ी के िलए िकया जाता है।

वेब िचज़ल/पंिचंग िचज़ल (Web chisels/punching chisels) 
(Fig 6): इन छेनी का उपयोग चेन िडिलंग के बाद धातुओ ंको अलग करने 
के िलए िकया जाता है।
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 काटने के िलए साम ी    पॉइंट एंगल       एंगल इं नेशन 

 हाई काबन ील  65° 3 9.5°

 का  आयरन  60°  37°

 माइ  ील  55°  34.5°

 ास   50°  32°

 कॉपर  45°  29.5°

 ए ुिमिनयम  30°  22°

रेक एंगल (Rake angle):रेक एंगल (y) किटंग पॉइंट के टॉप  फेस 
और किटंग एज पर काम की सरफेस  के सामा  के बीच का कोण होता 
है। (Fig 8)

ीयरस एंगल (Clearance angle): ीयरस एंगल (α) िबंदु के 
िनचले फेस और किटंग एज पर उ  होने वाली काय सरफेस के शरेखा 
के बीच का कोण होता है। (Fig 8)

यिद ीयरस एंगल ब त कम या शू  है, तो रेक एंगल बढ़ जाता है। किटंग 
एज काम म नही ंघुस सकती। छेनी खसक जाएगी। (Fig 9)

यिद ीयरस एंगल ब त अिधक है, तो रेक एंगल कम हो जाता है। किटंग 
एज खोदता है और कट उ रो र बढ़ता जाता है। (Fig 10)छेनी को उनकी लंबाई, धार की चौड़ाई, कार, बॉडी के ॉस -से न  के 

अनुसार िनिद  िकया जाता है।

छेनी की लंबाई 150 mm से 400 mm तक होती है। किटंग एज की चौड़ाई 
छेनी के कार के अनुसार िभ  होती है।

छेनी के कोण (Angles of chisels)

पॉइंट एंग  एंड मैटे रय  (Point angles and materials): 
छेनी का सही पॉइंट/किटंग एंगल (φ) िचप की जाने वाली मटे रयल पर 
िनभर करता है। सॉ  मटे रयल  के िलए शाप एंग  और हाड मटे रयल 
के िलए वाइड एंग  िदए गए ह।

सही पॉइंट एंगल और एंगल ऑफ़ इं नेशन सही रेक और ीयरस एंग  
उ  करता है। (Fig 7)
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हथौड़ा (Hammer)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  इंजीिनयर के हथौड़े के उपयोग बताएं
•  हथौड़े के िह ो ंकी पहचान कर
•  पीन के िविभ  आकार बताएं।

इंजीिनयर का हथौड़ा हाथ का टूल है िजसका उपयोग ाइिकंग उ े ो ंके 
िलए िकया जाता है। (Fig 1)

-  पंिचंग 

-  बे ंग 

-  ाइटेिनंग

-  िच ंग 

- फोिजग 

-  रेवेरिटंग

हथौड़े के मुख भाग (Major parts of a hammer): हथौड़े के 
मुख भाग एक िसर और एक हडल होते ह। (Fig 2)

िसर डॉप-फो  काबन ील से बना होता है, जबिक लकड़ी का हडल शॉक  
को अवशोिषत करने म स म होना चािहए।

हैमर-हेड के भाग होते ह

- फेस 

-  पीन

- चीक 

-  ऑय-होल

पीन (Pein): पीन हेड का दूसरा िसरा होता है। इसका उपयोग रवेिटंग 
और बे ंग जैसे काम को आकार देने और बनाने के िलए िकया जाता है। 
पीन िविभ  आकार का होता है

-  बॉल पीन

-  ॉस पीन

-  ैट पीन

फेस और पीन स  हो जाते ह। (Fig 3)

फेस (Face): फेस ाइिकंग िह ा है। िकनारे की खुदाई से बचने के िलए 
इसे थोड़ा उ ल बनाया जाता है।

चीक (Cheek): चीक  चीक हथौड़े के िसर का म  भाग होता  है। हथौड़े के 
वजन पर यहां ंपड की जाती है। हथौड़े के िसर का यह िह ा नरम रहता है।

ऑय होल (Eye hole): हडल को ठीक करने के िलए एक आई होल होता 
है। यहाँ हडल को मजबूती से िफट करने के िलए आकार िदया जाता है। 
वेजेज आई होल म हडल को िफट करते ह। (Fig 4 और 5 देख)
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ऑफ-हड ाइंिडंग मशीन (Off-hand grinding machines)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ऑफ-हड ाइंिडंग का उ े  बताएं
•  बच और पेड ल ाइंडर की ा ा कर।

ऑफ-हड ाइंिडंग श  का उपयोग इंजीिनय रंग म उस ि या का वणन 
करने के िलए िकया जाता है जहां काम हाथ से होता है और एक ए ेिसव 
ील का उपयोग करके साम ी को हटा िदया जाता है।

इस कार के कामो ंके िलए इस तरह की ाइंिडंग वकशॉप म की जाती है:

•  का ंग की डेिसंग

•  फोिजग की िटिमंग

•  भागो ंका खुरदरा आकार

•  अित र  साम ी को हटाना

•  वे ंग के िलए ेट तैयार करना

•  सरफेस  को िचकना करना (Fig 1)

इसका उपयोग काटने के टूल को तेज करने के िलए भी िकया जाता है जैसे:

•  चीज़

•  पंचेस

•  लेथ, शेपर, ैनर किटंग टू  िड  । (Fig 2)

तेज गित से घूमने वाली धुरी पर एक ए ेिसव ील  लगाया जाता है। ए ेिसव 
ील  का एक खुला भाग धातु को हटाने का काम करता है। ील  के शेष 

भाग म सुर ा के िलए भारी गाडड लगा होता है।

ऑफ-हड ाइंिडंग मशीनो ंके कार।

पेड ल ाइंडर- ोर कार

बच ाइंडर

पेड ल ाइंडर (Pedestal grinder)

इसम मोटर का सपोिटग करने वाला एक भारी आधार होता है। ंडल 
बे  ारा संचािलत होता है। ंडल के ेक िसरे पर ाइंिडंग ील लगे 
होते ह। (Fig 3)

बच ाइंडर (Bench grinder)

बच ाइंडर को सीधे बच पर या फश पर लगे ड पर लगाया जा सकता है। 
ए ेिसव ील को सीधे टेबल र ंडल के िसरो ंपर लगाया जाता है, कोस 
ि ट ील, एक छोर पर, रिफंग के िलए, और िफिनिशंग के िलए ंडल के 
दूसरे छोर पर एक फाइन ि ट ील। (Fig 4)

ऑफ-हड ाइंिडंग मशीनो ंकी िवशेषताएं (Features of off-hand 
grinding machines)

वक-रे ्स (Work-rests) 

काम को र करने और ाइंिडंग के िलए एडज ेबल वक-रे  िदए गए 
ह। वे हमेशा ाइंिडंग ील फेसेस के करीब त होते ह, और जब ील 

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.58&59 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



202

का ास ील का सामना करता है तो अंतर को यथासंभव ूनतम रखने 
के िलए (Fig 5)

ील गाड (Wheel guards) (Fig 6)

एक ील गाड िन िल खत उ े ो ंको पूरा करता है।

•  ील के टूटने पर उसके टुकड़े को अपने पास रखना।

•  प रचालक को घूमने वाले पिहये के संपक म आने से बचाना

•  मशीन के िलए ब त बड़े ील की िफिटंग को रोकना

िनमाता सभी आकार के ए ेिसव ील के िलए अिधकतम सुरि त गित 
िनिद  करते ह, जब मशीन म ील का एक बड़ा ास लगाया जाता है, 
तो यह उ  सरफेस  की गित से चलेगा, िजससे ील अलग हो सकता है। 
ील रोटेशन वक-रे  के मुकाबले नीचे की ओर होना चािहए। ंडल 

रोटेशन भी वक-रे  को कसने के िलए वृ  होना चािहए। ंडल रोटेशन 
भी ंडल पर ील को पकड़े ए नट को कसने के िलए होना चािहए। 
बायी ंओर के ंडल हेड म ले  हड ेड होना चािहए, और दािहने हाथ 
के हेड म राइट हड ेड  होना चािहए। (Fig 7 & 8) 

यहां हथौड़े की मुहर लगी है। हथौड़े के िसर के इस िह े को नरम छोड़ 
िदया जाता है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.8.60-63 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - स ंिधत वसाय - टिनग                                

मशीन, ऑपरेश  और किटंग टू  (Machines, operations and cutting tools)
उ े  :  इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• टिनग ऑपरेशन म सामा  सुर ा सावधािनयो ंकी ा ा कर
•  लेथ पर काम करते समय सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर
• काम करने के बाद सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

सामा  सुर ा सावधािनयां (General safety precautions)

-  सुिनि त कर िक काय े  साफ सुथरा है। यानी ै प, आयल, ीस, 
धातु के टुकड़े, टिनग िच  और गीले े  से मु ।

-  सुिनि त कर िक ऑपरेटरो ं ेटफाम कठोर और सही ढंग से े ड 
िकया गया है।

-  सुिनि त कर िक आव क िबजली की आपूित सही वो ेज के िलए 
उपल  है।

-  सुिनि त कर िक सुर ा गाड उिचत ित म ह और उनकी संबंिधत 
ित म ह।

-  सुिनि त कर िक मेिशंग गाड उिचत मेश म ह और पावर फीड लीवर 
ूटल म ह।

-  शीतलक और ेहक के उिचत वाह की जाँच कर।

खराद पर काम करते समय (While working on lathe)

-  शट की बाँहो ंको मोड़कर पहने तथा ए न ( ादा ढीला न हो) को पहन।

-  ढीले कपड़े, गले की चेन, अंगूिठयां, घिड़यां और ेसलेट न पहने। 

-  पैरो ंम चोट से बचने के िलए जूते पहन।

-  लोिडंग और अनलोिडंग से पहले चक को पूरी तरह से बंद कर देना 
चािहए।

-  गित को बदलने के िलए लीवर को िश  कर और केवल तभी फीड 
कर जब सुर ा भाग पूरी तरह से र हो।ं

-  िच  को काम से िनकाल ल और उ  श से साफ कर।

काम करने के बाद (After working)

-  मशीन को श से साफ कर और कॉटन वे  से पोछं ल।

-  बेड-वे और लुि केिटंग पॉइंट्स पर आयल लगाएं।

-  ि िसशन इं मट्स को साफ कर और उ  सुरि त रखने के िलए 
िश क को सौपं द।

-  किटंग टू  को साफ कर और उ  अपने संबंिधत ान पर रख।

-  िगरे ए आयल और कूलट को पोछंकर खराद के आसपास के े  को 
साफ कर और ाम को हटा द।

क  खराद और उसके िह े (Centre lathe and its parts)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  खराद के मु  भागो ंको पहचान और नाम बताये।

टिनग और सटर लेथ (Turning and centre lathe): धातु को हटाकर 
क े माल को आव क आकृित और आकार म लाने के िलए टिनग एक 
मशीिनंग ि या है। (Fig 1)

यहाँ काम के रोटेशन की िदशा के खलाफ किटंग टूल को फीिडंग िकया 
जाता है।

िजस मशीनी टूल पर घुमाया जाता है उसे खराद कहते ह।

खराद की िनमाण िवशेषताएं (Constructional features of a 
lathe)

एक खराद म ावधान होना चािहए:

-  किटंग टूल को पकड़ने के िलए, और इसे घुमाने की िदशा म फीड दे ।

-   काम के रोटेशन के संबंध म किटंग टूल के सापे  गित ा  करने के 
िलए भागो ंको , िनि त और ाइिडंग के िलए।

-  िविभ  काय  को करने के िलए सहायक  टूल और संल क रखना।

 खराद के मु  भाग को Fig 2 म िदखाया गया है
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एक क  खराद की िविश ता (Specification of a centre lathe)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  एक क  खराद िनिद  कर।

खराद की िविश ता (Specification of a lathe) (Fig 1)

एक खराद को िन िल खत ारा िनिद  िकया जाता  है।

िकसी काय का अिधकतम ास जो वह धारण कर सकता है (D)।

खराद की क  ऊंचाई (R)।

बेड की लंबाई (Lb)।

बेड-वेज़ की लंबाई।

काम की अिधकतम लंबाई िजसे क ो ं(Lc) के बीच ट  िकया जा सकता है।

लीड ू  की िपच।

ॉस- ाइड और कंपाउंड ाइड।

िविनदश खराद के िव े ता और खरीदार के बीच संचार म मदद करते ह।

यह लेथ के ऑपरेटर को यह तय करने म मदद करता है िक हाथ म िलए 
गए काम को संचालन करने के िलए समायोिजत िकया जा सकता है या नही।ं

वक हो ंग िडवाइस - 4 जॉ चक (Work holding devices - 4 jaw chuck)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  4 जॉ चक के िह ो ंकी पहचान कर
•  4 जॉ चक की िनमाणा क िवशेषताओ ंका उ ेख कर।

4 जॉ चक (Fig 1): 4 जॉ चक को तं  चक भी कहा जाता है, ोिंक 
ेक जॉ को तं  प से समायोिजत िकया जा सकता है; काय को 0.001" 

या  0.02 mm सटीकता के साथ सही िकया जा सकता है।

इस कार की चक -कि त चक की तुलना म ब त अिधक भारी होती है, 
और इसम ब त अिधक धारण श  होती है। ेक जबड़ा तं  प से 
एक ायर ेड ू  ारा ानांत रत िकया जाता है और ितवत  होता है।

तं  4 जॉ चक म चार जबड़े होते ह, ेक चक बॉडी म अपने यं के 
ॉट म दूसरो ंसे तं  प से काम करता है और अपने यं के अलग 
ायर ेड ू  ारा संचािलत होता है। जबड़ो ंके उपयु  समायोजन ारा, 

एक वकपीस को आव कतानुसार या तो सही या िवल ण चलाने के िलए 
सेट िकया जा सकता है। अिनयिमत काय  को ै  करने या बुलस वेट 
को असबल करने के िलए 'T' बो  को समायोिजत करने के िलए चक के 

फेस पर 'T' ॉट िदए जाते ह।

दूसरी बार जॉब सेट करने के िलए डायल टे  इंिडकेटर की मदद से इसे 
सही िकया जा सकता है। वकपीस पर चेक चक के पास िकया जाना चािहए 
और वकपीस की अनुमित के अनुसार इसे दोहराया जाना चािहए, तािक 
यह सुिनि त हो सके िक काम चक म रोटेशन के अ  के कोण पर नही ंहै।

तं  समायोजन एक इ े क वकपीस बनाने के िलए िडिलबरट्ली  काय 
को ऑफ-सटर सेट करने की सुिवधा भी दान करता है।

Fig 1 ए िटक किपन को चालू करने के िलए एक तं  4 जॉ चक 
की सेिटंग िदखाता है।

4 जॉ चक के भाग ह:

- बैक ेट 

- बॉडी 

-  जॉस

- ू  

-  शा

बैक ेट (Back plate): बैक ेट को एलन ू  के मा म से बॉडी 
के िपछले िह े म बांधा जाता है। यह का  आयरन / ील का बना होता 
है। इसके बोर को ंडल नोज के टेपर के अनु प पतला िकया जाता है। 
इसम एक की-वे होता है जो ंडल नोज पर दी गई चाबी म िफट बैठता 
है। सामने एक ेप है िजस पर ेड काटा जाता है। एक ेडेड कॉलर जो 
ंडल पर लगा होता है, चक को ेड के मा म से लॉक करता है, और टेपर 

और की के मा म से पता लगाता है। कुछ चक म बैक ेट नही ंहोती है।
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बॉडी (Body): बॉडी का  आयरन/का  ील से बना है और फेस  
ैम-हाड  होता ह। इसम जॉ को इक ा करने और उ  संचािलत करने 

के अलावा 90° पर चार ओपिनं  होते ह। चार पच शा  िफंगर िपन के 
मा म से बॉडी की प रिध पर तय िकए जाते ह। ू  को चक की की सहायता 
से घुमाया जाता है। ॉस-से न म खोखला बॉडी, फेस पर उपल  कराए 
गए गोलाकार रं  ह, जो सं ा क सं ाओ ं ारा िचि त ह। नंबर 1 बीच 
से शु  होकर प रिध की ओर बढ़ता है।

जॉस (Jaws): जॉस हाई काबन ील से बने होते ह, कठोर और टे ड 
होते ह, जो बॉडी के ओपिनं  पर ाइड करते ह। ये जॉस खोखले काम 
करने के िलए उ मणीय होते ह।

जॉस का िपछला भाग चौकोर- ेडेड होता है जो ऑपरेिटंग ू  के साथ जॉस 
को ठीक करने म मदद करता है।

ू  शा  (Screw shaft): ू  शा  हाई काबन ील, कठोर, 
पतला और ाउंड से बना होता है। ू  शा  का टॉप  भाग चक चाबी को 
समायोिजत करने के िलए एक ायर ॉट के साथ दान िकया जाता है। 
बॉडी के िह े पर, बाएं हाथ के चौकोर ेड को काटा जाता है। ू  शा  
के बीच म, एक संकीण कदम बनाया जाता है और िफंगर िपन के मा म 
से आयोिजत िकया जाता है। िफंगर िपन ू  को घुमाने की अनुमित देते ह 
लेिकन आगे बढ़ने के िलए नही।ं

3 जॉ चक (3 jaw chuck)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  3 जॉ चक के िह ो ंकी पहचान कर
•  3 जॉ चक की िनमाणा क िवशेषताओ ंका उ ेख कर
•  3 जॉ चक और फोर जॉ चक के बीच अंतर कर
•  3 जॉ चक के ऊपर 4 जॉ चक के गुण और दोष बताएं
•  एक चक के ेट ेिसिफकेश  
•  साधारण कॉलेट चक को बताएं और उसकी पहचान कर।

3 जॉ चक (The 3 jaw chuck) (Fig 1): 3 जॉ चक को से -सिटंग 
चक के प म भी जाना जाता है। अिधकांश चक म आंत रक और बाहरी 
ास पकड़ने के िलए जॉ के दो सेट होते ह। केवल पूरी तरह से गोल काम, 

या समान दूरी वाले ैटो ंके साथ काम, तीन से िवभा , 3 जॉ चक म 
पकड़ना चािहए।

3 जॉ चक के िनमाण से पता चलता है िक ॉल न केवल एक घटक को 
जकड़ता है ब  घटक का पता भी लगाता है। यह मूल प से एक बुरा 
अ ास है, ोिंक ॉल और/या जबड़े म कोई भी िघसाव ान की सटीकता 
को कम करता है। इसके अलावा, इस िवयर  भरपाई के िलए समायोजन का 
कोई साधन संभव नही ंहै।

इस कार के चक के जॉ ितवत  नही ंहोते ह, और अलग-अलग आंत रक 
और बाहरी जॉ का उपयोग करना पड़ता है।

3 जॉ चक के भाग (Parts of a 3 jaw chuck)(Fig 1)

- बैक ेट

- बॉडी 

-  जॉस 

- ाउन ील

-  िपिनयन

बैक ेट (Back plate): बैक ेट को एलेन ू  के मा म से बॉडी के 
िपछले िह े म बांधा जाता है। यह का  आयरन से बना होता है। इसके 
बोर को ंडल नोज  के टेपर के अनु प पतला िकया जाता है। इसम एक 
की-वे है जो ंडल नोज  पर दी गई चाबी म िफट होगा। सामने एक ेप  
होती है िजस पर ेड काटा जाता है। ेडेड कॉलर, जो ंडल पर लगा 
होता है, ेड के मा म से चक को लॉक कर देता है, और टेपर और की के 
मा म से पता लगाता है।

बॉडी (Body): बॉडी  का  आयरन से बना होता है और फेस  स  
होता है। जॉ को इक ा करने और उ  संचािलत करने के िलए बॉडी म 
तीन ओपिनंग होते ह - 120 िड ी। चक की के मा म से जॉ को संचािलत 
करने के िलए बॉडी की प रिध पर तीन िपिनयन लगाए जाते ह। ॉस-से न 
म बॉडी खोखला होता है। ाउन ील को बॉडी के अंदर रखा जाता है।

जॉस (Jaws): जॉस हाई काबन ील से बने होते ह, कठोर और टे ड होते 
ह, जो बॉडी के ओपिनंग पर ाइड करते ह। आम तौर पर जॉस के दो सेट 
होते ह, अथात। बाहरी जॉस और आंत रक जॉस। बाहरी जॉस का उपयोग 
ठोस काय  को करने के िलए िकया जाता है। आंत रक जॉस का उपयोग 
खोखले काय  को करने के िलए िकया जाता है। जॉस पर ेप ै ंग रज 
को बढ़ाते ह। जॉस के िपछले िह े को ॉल ेड से काट िदया जाता है। 

ेक जॉस को मब  तरीके से मांिकत िकया जाता है, जो जॉस को 
संबंिधत मांिकत ॉट म ठीक करने म मदद करता है।
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ाउन ील (Crown wheel): ाउन ील एलाय ील  से बना 
होता है, कठोर और टे ड होता है। ाउन ील के एक तरफ जॉस को 
संचािलत करने के िलए एक ॉल ेड काटा जाता है और दूसरी तरफ टेप 
िकया जाता है िजस पर िपिनयन को मेश करने के िलए बेवल िगयर टीथ  
काट िदया जाता है। जब चक चाबी के मा म से िपिनयन को घुमाया जाता 
है, तो ाउन ील घूमता है, इस कार जॉस रोटेशन के आधार पर अंदर 
या बाहर की ओर बढ़ते ह।

िपिनयन (Pinion): िपिनयन हाई काबन ील, कठोर और टे ड से बना 
होता है। यह बॉडी की प रिध पर लगाया जाता है। िपिनयन के टॉप  पर, 
चक की को समायोिजत करने के िलए एक चौकोर ॉट िदया जाता है। 
इसम एक पतला भाग होता है िजस पर बेवल िगयर के टीथ  काटे जाते ह, 
जो ाउन ील से मेल खाते ह।

टूल पो  के कार (Types of tool posts)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िविभ  कार के टूल पो  को पहचान और उ  नाम द
•  ेक कार के टूल पो  की िनमाणा क िवशेषताओ ंका उ ेख कर
•  ेक कार के टूल पो  के अनु योग का संकेत द।

टूल पो  (Tool post): टूल पो  काम पर िकए जाने वाले ऑपरेशन 
के िलए बनाए गए टूल या टू  को रखता है।

टूल पो  को टॉप  ाइड पर असबल िकया जाता है।

आमतौर पर खराद पर पाए जाने वाले तीन कार के टूल पो  यहां सूचीब  ह।

- अमे रकन टाइप टूल पो  या िसंगल वे टूल पो ।

- इंडे ंग टाइप का टूल पो  या ायर टूल पो ।

- ि क चज टूल पो ।

िसंगल वे टूल पो  (Single way tool post) (Fig 1): इसम टूल या 
टूल-हो र को समायोिजत करने के िलए एक ॉट के साथ एक गोलाकार 
टूल पो  बॉडी (िपलर) होता है। एक रंग बेस (सीिटंग), एक रॉकर आम 
(बोट पीस) और एक टूल ै ंग ू  इस कार के टूल पो  की असबली 
को पूरा करता है। टूल को रॉकर आम पर रखा जाता है और प िकया 
जाता है। टूल िटप की बीच की ऊंचाई को रॉकर आम और रंग बेस की 
मदद से एडज  िकया जा सकता है। इस कार के टूल पो  म केवल एक 
टूल को िफ  िकया जा सकता है। टूल की कठोरता कम होती है ोिंक 
इसे केवल एक बो  से जकड़ा जाता है।

इंडे ंग टाइप टूल पो  (Indexing type tool post) (Fig 2): 
इसे ायर टूल पो  या फोर-वे टूल पो  भी कहा जाता है। इस कार के 
टूल पो  म चार टूल िफ  िकए जा सकते ह और िकसी को भी ऑपरेिटंग 
पोजीशन म लाया जा सकता है और टरेट लॉक की मदद से ायर हेड को 
प िकया जाता है। लॉिकंग लीवर को ढीला करके अगले टूल को इंडे ंग 

िकया जा सकता है और ऑपरेिटंग ित म लाया जा सकता है। इंडे ंग 
मैनुअल या चािलत हो सकता है।

फायदे ह:

-  टूल पो  म ेक टूल को एक से अिधक बो  ारा सुरि त िकया 
जाता है और इसिलए कठोरता अिधक होती है।

-  िविभ  काय  के िलए टूल को बार-बार बदलने की आव कता नही ं
होती है ोिंक चार टूल प िकए जा सकते ह।

नुकसान यह है िक टूल सेट करने के िलए कौशल की आव कता होती है 
और क  की ऊंचाई पर सेट होने म अिधक समय लगता है।

ि क चज टूल पो /यूिनवसल टूल पो  (Quick change tool 
post/Universal tool post) (Fig 3): आधुिनक खराद के साथ इस 
कार के टूल पो  िदए जाते  ह। टूल को बदलने के बजाय टूल हो र को 
बदल िदया जाता है िजसम टूल िफ  होता है। यह महंगा है और इसके 
िलए कई टूल हो स की आव कता होती है। लेिकन इसम आसानी का 
फायदा है िजसके साथ इसे क  की ऊंचाई पर सेट िकया जा सकता है और 
टूल के िलए सबसे अ ी कठोरता होता है।

ि िटश टाइप टूल पो  (British type tool post) (Fig 4): इस कार 
का टूल पो  ादातर ि िटश खराद पर पाया जाता है। इसम ऑपरेशन 
करने के िलए केवल एक टूल को प करने का ावधान भी है। िपलर-टाइप  
के टूल पो  की तुलना म यह अिधक कठोर होता है, ोिंक टूल को ैट 
प ारा ित म रखा जाता है। इसके िलए ै ंग म अिधक कौशल 
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की आव कता होती है ोिंक टूल की पूरी चौड़ाई पर पकड़ देने के िलए 
हील िपन के समायोजन की आव कता होती है।

खराद(लेथ) सहायक टूल - खराद क  (Lathe accessories - Lathe centres)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बताएं िक खराद क  ा है
•  लाइव सटर और डेड सटर के बीच अंतर  कर
•  खराद क ो ंका उ े  बताएं
•  िविभ  कार के क ो ंको पहचान और नाम द
•  ेक कार के क  के िविश  उपयोगो ंको इंिगत कर।

लेथ सटर (Lathe centre) (Fig 1): यह एक खराद सहायक है। 
खराद संचालन करने के िलए एक लंबे जॉब का सपोट करने के िलए इसका 
उपयोग िकया जाता है। जब िकसी जॉब को चक म रखा जाता है, तो क  
को टेल ॉक पर इक ा िकया जाता है, और यह जॉब के लटके ए िसरे 
को सहारा देता है। ओवरहिगंग एंड के फेस पर क  िडल िकए गए होल के 
साथ जॉब दान िकया जाता  है। जब संचालन करने के िलए क ो ंके बीच 
म जॉब िकया जाता है, तो यह डाइिवंग ेट और एक उपयु  खराद वाहक 
के साथ िमलकर काम करता है।

क , िजसे मु  ंडल ीव म समायोिजत िकया जाता है, को "लाइव 
सटर" के प म जाना जाता है और टेल ॉक ंडल म तय िकए गए क  
को "डेड सटर" के प म जाना जाता है। िनमाण म, दोनो ंक  समान प 
से एक इकाई के प म बने होते ह िजसम 60 िड ी के शं ाकार िबंदु 
शािमल होते ह, एक मोस टपर शक और एक टंग के साथ दान िकया गया 
एक बॉडी होता है ।

किटंग टूल साम ी (Cutting tool matrials)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िविभ  किटंग टूल साम ी की संरचना बताएं
•  िविभ  किटंग टूल साम ी के उपयोग बताएं।

िविभ  किटंग टूल साम ी ह:

- हाई काबन ील 

- हाई ीड ील 

- सीमटेड काबाइड 

-  ेलाइट 

-  सेरैिम

-  डायमंड 

टूल सटर की ऊंचाई को समायोिजत करने के िलए पैिकंग  को रखने 
की आव कता हो सकती है।

डेड सटर उ  काबन ील, कठोर और ाउंड से बना होता है जबिक 
लाइव सटर को अपने शं ाकार िसरे को स  करने की आव कता नही ं
होती है ोिंक यह जॉब के साथ घूमता है। डेड सटर के िलए एक अ े  
लुि कट का इ ेमाल करना चािहए।
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हाई काबन ील (High carbon steel) (HCS): इसम काबन 0.8 
से 1.8% होता है। यह स ा, आसानी से िनिमत और कठोर होता है। लेिकन 
इसम कम हीट रेिज स और िवयर रेिज स होता है। इसकी कठोरता 200° 
से 250°C तक बनी रहती है। तो, इसका उपयोग केवल 10 से 12 मीटर/
िमनट की कम किटंग गित पर ही िकया जा सकता है।

हाई ीड ील (High speed steel) (HSS): यह गम हाडनेस  और 
िवयर रेिज स के मामले म उ  काबन ील से बेहतर होता है। इसम 
िविभ  रचनाओ ंम टंग न, वैनेिडयम, ोिमयम और कोबा  शािमल 
होता ह। एक सामा  संरचना 18:4:1 यानी 18% टंग न, 4% ोिमयम 
और 1% वैनेिडयम है। इसे HCS की तुलना म 2 से 3 गुना अिधक काटने 
की गित से संचािलत िकया जा सकता है और इसकी कठोरता 555° से 
600°C तक बनी रहती है।

िसम टेड काबाइड (Cemented carbides): इसम टंग न, 
काबाइड,काबन और कोबा । इसे उ  दाब 1000 से 4200 kg/cm2पर 
दबाया जाता है। यह यु यो ंके प म उपल  है िजसे े ड िकया जा 
सकता है या ील बॉडी म डाला जा सकता है। इ  HSS की तुलना म 
4 से 6 गुना अिधक किटंग गित से संचािलत िकया जा सकता है। इनकी 
कठोरता 900-1000°C तक बनी रहती है।

ेलाइट (Stellite): यह एक िवशेष िम  धातु है िजसम 40-48% कोबा , 
30-35% ोिमयम, 12-19% टंग न और 1.8-2.5% काबन होता है। 
इसम शॉक रेिज स अ ा होता है और इसकी कठोरता 800-850 िड ी 
से यस तक बनी रहती है। यह H.S.S की तुलना म 2 गुना अिधक काटने 
की गित से काय करता है।

िसरेिमक (Ceramics): इसका मु  घटक ए ूमीिनयम ऑ ाइड 
है और सीमटेड काबाइड से स ा है। इसकी कठोरता 1100°-1200°C 
तक बनी रहती है। इसम हाई ि टलनेस और लो बे ंग थ होती है। इन 
टूलो ंका उपयोग मु  प से प र रण काय  के िलए िकया जाता है।

डायमंड (Diamond): यह सबसे कठोर पदाथ होता है। इसम कम शॉक 
रेिज स, घषण का लो को-ए िसएंट और हाई िवयर रेिज स और उ  
लागत होता है। इसका उपयोग मु  प से लैिपंग ी  पर िकया जाता है। 

उपरो  किटंग टू  की संरचना साम ी िनमाता और आव क 
गुणो ंके अनुसार िभ  हो सकती है।

विनयर बेवल ोटै र (Vernier bevel protractor)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  विनयर बेवल ोटै र के भागो ंकी पहचान कर
•  ेक भाग के काय  का उ ेख कर
•  विनयर बेवल ोटै र के उपयोगो ंकी सूची बनाएं।

विनयर बेवल ोटै र 5 िमनट (5') की सटीकता के साथ कोणो ंको मापने 
के िलए एक सटीक टूल है। 

पाट्स (Parts)

वविनयर बेवल ोटै र के िन िल खत पाट्स होते ह। (Fig 1)

ॉक (Stock): यह कोण की माप के दौरान संपक सरफेस ो ंम से एक है। 
अिधमानतः  इसे उस डेटम सरफेस  के संपक म रखा जाना चािहए िजससे 
कोण मापा जाता है।

डायल (Dial): डायल ॉक का एक एकीकृत िह ा है। यह आकार म 
गोलाकार होता है, और िकनारे को िड ी म जुएटेड िकया गया होता है।

िड  (Disc): इसे डायल पर िपवोट िकया जाता है और इसे 360° घुमाया 
जा सकता है। यं  का विनयर े ल िड  से जुड़ा होता है। माप पढ़ते समय 
िड  डायल पर लॉक हो जाती है।

ेड (Blade): यह टूल की दूसरी सरफेस  है जो माप के दौरान जॉब से 
संपक करती है। इसे ै ंग लीवर की मदद से डायल पर िफ  िकया 
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जाता है। ेड के क  म समानांतर खांचा दान िकया जाता है तािक जब 
भी आव क हो, इसे अनुदै  प से तैनात िकया जा सके।

लॉिकंग ू  (Locking screws): दो घुमावदार लॉिकंग ू  दान 
िकए जाते ह, डायल को िड  पर लॉक करने के िलए, और दूसरा ेड 
को िड  पर लॉक करने के िलए।

सभी भागो ंअ ी गुणव ा वाले ील से बने होते ह, ठीक से हीट-टीटेड 
िकया जाता है और अ िधक तैयार होता है। जुएश  को  पढ़ने के 
िलए कभी-कभी एक आवधक कांच लगाया जाता है।

विनयर बेवल ोटै र का उपयोग (Uses of a vernier bevel 
protractor): कोणो ंको मापने के िलए उपयोग िकए जाने के अलावा 
(Fig 2) एक विनयर बेवेल ोटै र का उपयोग मशीन टू , वक-टेबल 
आिद पर वक हो ंग िडवाइस को सेट करने के िलए भी िकया जाता है।

विनयर बेवल ोटै र का उपयोग 90° से ूनतम मापने के िलए िकया 
जाता है (Fig 3)।

मशीन टू , वक टेबल आिद पर वक-हो ंग िडवाइसेस को एंगल पर सेट 
करने के िलए (Fig 4 & 5)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.8.64-68से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - स ंिधत वसाय - मशीिन                                 

िमिलंग ि याएं (Milling processes)
उ े  :  इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िविभ  िमिलंग ि याओ ंका वणन कीिजए।

हालांिक नी और कॉलम कार की मशीन पर िकए जाने वाले अिधकांश 
ऑपरेशन या तो ेन िमिलंग या साइड िमिलंग होते ह, कई अ  ऑपरेशन 
या कॉ नेशन ऑफ़ ऑपरेश  भी िकए जा सकते ह।

ेन और ैब िमिलंग (Plain or slab milling) (Fig 1): यह 
िमिलंग मशीन की धुरी के समानांतर एक हॉ रजॉ ल सपाट सरफेस  का 
उ ादन करता है। (Fig 1) वकपीस को वाइस या िफ चर म रखा जाता 
है, या सीधे टेबल पर बांधा जाता है।

साइड िमिलंग (Side milling)(Fig 2a & b): यह िमिलंग मशीन 
आबर की धुरी के वट कल समतल सरफेस  को मशीिनंग करने की ि या 
होती है। यह ऑपरेशन साइड और फेिसंग कटर पर पे रफेरल और साइड 
टीथ  की संयु  ि या ारा िकया जाता है।

फेस िमिलंग: यह मशीन के कॉलम के समानांतर एक सपाट सरफेस  बनाने 
के िलए िकया जाता है। यह विटकल िमिलंग मशीन ंडल पर लगे फेस 
िमिलंग कटर के मा म से िकया जाता है। (Fig 3) हॉ रजॉ ल समतल 
सरफेस ो ंका उ ादन करने के िलए हॉ रजॉ ल िमिलंग म फेस िमिलंग भी 
की जा सकती है। (Fig 4)

इंड िमिलंग (End milling)(Fig 5): यह फेस िमिलंग के समान एक 
ऑपरेशन है लेिकन ब त छोटे कटर का उपयोग करके िकया जाता है। 
किटंग कटर के अंत के साथ-साथ प रिध पर भी की जाती है। इस ऑपरेशन 
का उपयोग छोटी सरफेस, िमिलंग ॉट या खांचे का फेिसंग करने, आंत रक 
खांचे बनाने और वकपीस के िकनारो ंको ठीक करने के िलए िकया जाता है।
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अप-िमिलंग और डाउन-िमिलंग (Up-milling and down-milling)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• 'अप' िमिलंग और 'डाउन' िमिलंग के बीच अंतर बताएं।
• 'अप' िमिलंग और 'डाउन' िमिलंग के फायदे और नुकसान बताएं।

दो ऑपरेिटंग ि याओ ंको िदशाओ ंसे अलग िकया जाता है िजसम कटर 
के टीथ  और वकपीस की फ़ीड चलती है।

अप-कट िमिलंग (Up-cut milling): फीिडंग का सबसे अिधक इ ेमाल 
िकया जाने वाला तरीका जॉब को कटर के रोटेशन की िदशा म लाना है। 
(Fig 1) इसे िभ  कार का क शन िमिलंग के प म जाना जाता है। यह 
सबसे अिधक इ ेमाल की जाने वाली िविध है।

अप-िमिलंग म ेक किटंग एज ारा िचप को हटाना िचप के सबसे पतले 
िह े (a) से शु  होता है और सबसे मोटे िह े की ओर बढ़ता है। (Fig 
2) साम ी को काटने से पहले अ ाधुिनक साम ी म ाइड होती है। इस 
ै िपंग से कटर पर अ ी हीट और िवयर होता है। जैसे ही कटर के टीथ  

साम ी से िनकलते ह, संिचत काटने वाले बल अचानक िनकल जाते ह।

कटर और वकपीस अचानक अलग हो जाते ह, मशीन गड़गड़ाहट करती 
है, और साम ी की सरफेस  लहरो ंसे ुिटपूण होती है। िमिलंग के िलए धुरी 
फ़ीड की िदशा म तनाव  है। शािमल बलो ंको संपक म धागे के िकनारे 
से िलया जाता है।

डाउन-कट िमिलंग (Down-cut milling) (Fig 3): डाउन-िमिलंग या 
ाइ -िमिलंग म फीड उसी िदशा म चलती है िजस िदशा म कटर घूमता है।

इस िविध म िचप को हटाने का काम सबसे मोटे िह े से शु  होता है। 
कटर साम ी म सीधे कट जाता है और ाइड नही ंकरता है। (Fig 4) 
प रणाम प कम हीट  िवकिसत होती है और कटर पर कम िघसाव होता है।

इस िविध म, वकपीस को काटने के दबाव से वकपीस पर दबाया जाता है 

और इस कार वकपीस को उठाने से रोकता है। (Fig 5) यह एक फायदा 
है, खासकर जब लंबी वकपीस की िमिलंग होती है।

ोिंक ाइंब-िमिलंग म कटर वकपीस को खीचं रहा है, इसे केवल 'बैकलैश 
एिलिमनेटर' वाली मशीन पर ही िकया जाना चािहए। ऐसा इसिलए है ोिंक 
बैकलैश एिलिमनेटर फीड डाइव मैकेिन  म कोई भी ीयरस लेता है 
और कटर को साथ खीचंने से रोकता है।

यिद बैकलैश एिलिमनेटर के िबना मशीन पर डाउन-िमिलंग की कोिशश 
की जाती है, तो वकपीस झटके की एक ृंखला म आगे बढ़ेगा (Fig 6), 
िजसके प रणाम प ब त खराब िफिनश और यहां तक   िक कटर का 
टूट भी सकता है।
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शेिपंग और ेिनंग - ोसेस और मैकेिन   (Shaping and planning - Process and mecha-
nism)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे : 
•  शेिपंग मशीन का उपयोग करके िकए गए िविभ  काय  की सूची बनाएं
•  शेपर के मु  भागो ंके काय  का उ ेख कर
•  शेपर की िविश ता बताएं।

शेिपंग मशीन एक मशीन टूल है िजसका उपयोग उपयु  आकार और 
आकार के िसंगल पॉइंट किटंग टूल की मदद से िकए गए िन िल खत काय  
के िलए िकया जाता है।

-  हॉ रजॉ ल, वट कल और कोणीय सरफेस ो ंका िनमाण।

-  ॉट, खांचे और कीवे काटने के िलए।

- मशीिनंग समो  अवतल, उ ल और दोनो ंका संयोजन होना चािहए।

-  एक इंडे ंग िडवाइस का उपयोग करके मशीिनंग ाइन, शा ट और 
िगयर को बनाये।

प र ृ त मशीन टू  की उपल ता के कारण, एक शेपर का उपयोग अब 
केवल छोटे और म म उ ोगो ंम ापक आयामी सीमा वाले मशीिनंग 
काय  के िलए िकया जाता है।

शेिपंग मशीन के मु ा भाग (Main parts of a shaping ma-
chine) (Fig 1)

बॉडी (Body): शेपर की बॉडी का  आयरन की बनी होती है, ोिंक 
यह वाइ ेशन को सोख लेती है। इसम मु  डाइव, िगयरबॉ , और रैम 
के िलए ि क रटन पार रक मैकेिन  भी होता है।

आधार (Base): यह बॉडी का ंग और मशीन के पूरे भार का समथन 
करता है। यह कंपन और काम करने के दौरान काटने के टूल ारा ािपत 
अ  बलो ंका सामना करने के िलए का  आयरन से बना होता  है।

ॉस-रेल (Cross-rail): यह एक खोखली का ंग है िजसम ॉस-फीड 
ू  और टेबल एिलवेिटंग ू  होता है। ॉस-रेल बॉडी को गाइड तरीके से 
दान िकया जाता है जो मशीन के बॉडी पर वट कल प से ाइड करता 
है। टेबल को ॉस-रेल पर लगाया जाता है िजसे ॉस-फीड ू  के साथ 
ले जाया जा सकता है।

टेबल  (Table): यह बॉ  के आकार का है और इसके टॉप  पर 'T' ॉट 
होता ह और वकपीस या वाइस को पकड़ने के िलए िकनारे ह। टेबल िल ंग 
डाइव ंडल का उपयोग करके टेबल को ऊपर और नीचे ले जाया जा 
सकता है। इसे ॉस-फीड ू  का उपयोग करके हॉ रजॉ ल प से भी 
ानांत रत िकया जा सकता है।

रैम (Ram): यह बॉडी के टॉप  पर लगाया जाता है और ि क रटन  
मैकेिन  के मा म से आगे-पीछे होता है। यह टूल हेड को एक िसरे पर 
रखता है। रैम की आगे और पीछे की गित, िजसे ोक की लंबाई के प म 
जाना जाता है, को मशीनीकृत िकए जाने वाले वकपीस की लंबाई के अनुसार 
सेट िकया जाता है। रैम लीड ू  का उपयोग करके ोक की लंबाई की 

ित िनधा रत की जाती है।
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टूल हेड (Tool head): इसम टूल-हो र और ैपर बॉ  होता है। 
फीड- ू  हडल का उपयोग करके कट की गहराई देने के िलए टूल हेड को 
ऊपर या नीचे िकया जा सकता है। इसे मशीिनंग कोणीय सरफेस ो ंके िलए 
कैिल ेटेड एडे र ेट का उपयोग करके भी घुमाया जा सकता है। किटंग 
टूल टूल-हो र म िफ  होता है।

शेपर की िविश ता (): शेपर का आकार रैम के ोक की अिधकतम लंबाई 
से िनधा रत होता है। आम तौर पर यह 175 से 900 mm तक होता है। ोक 
की लंबाई, शेपर के सामा  आकार के अलावा, ूब के आकार को इंिगत 
करती है िजसे पकड़ा जा सकता है और मशीनीकृत िकया जा सकता है।

एक शेपर को िनिद  करने के िलए िन िल खत जानकारी भी कभी-कभी 
आव क होती है।

-  डाइव का कार

- पावर इनपुट

-  ोर ेस चािहए

-  मशीन का वजन

-  किटंग टू रटन ोक अनुपात

-  फ़ीड की सं ा और मा ा

शेपस के कार (Types of shapers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  शेपर को ायरीकृत करने के चार मु  तरीके सूचीब  कर
•  उन तीन कार की ि यािविधयो ंका उ ेख कीिजए िजनके ारा शेपर रैम गित करता है
•  रैम टेवल के तीन कार बताइए
•  शेपर की टेब  की दो िडजाइनो ंका उ ेख कीिजए
•  पुश टाइप और डा टाइप शेपस के बीच अंतर कर।

शेपस के कार (Types of shapers): शेपस को िडज़ाइन की 
िवशेषताओ ंया िजस उ े  के िलए उ  बनाया गया है, उसके अनुसार 
कई तरह से ायरीकृत िकया जाता है।

रैम को पार रक गित ा  करने के िलए उपयोग िकए जाने वाले 
मैकेिन  के कार के अनुसार ायरीकरण करे। 

-  क टाइप 

-  िगयर टाइप 

-  हाइडोिलक टाइप 

क टाइप (Crank type): इस कार के शेपस म, बड़े बुल िगयर की 
रोटरी गित को रैम के िलए ागामी गित म प रवितत करने के िलए एक 
क मैकेिन  शािमल िकया जाता है।

िगयर टाइप (Geared type): इस कार के शेपस म, रैक और िपिनयन 
के मा म से रैम की पार रक गित ा  की जाती है। रैम के नीचे दान 
िकए गए रैक टीथ  एक र िगयर के साथ मेश के िलए बने होते ह जो िगयर 
टेन के मा म से संचािलत होते ह।

रैम मूवमट की गित और िदशा िगयर टेन म शािमल िगयर की सं ा पर 
िनभर करती है। इस कार के िगयर िडवेन शेपस का आजकल ब त अिधक 
उपयोग नही ंिकया जाता है। (Fig 1)

हाइडोिलक टाइप (Hydraulic type): एक हाइडोिलक शेपर म, 
हाइडोिलक पावर ारा रैम के िलए पार रक गित ा  की जाती है। 
विकग मैकेिन  म एक िप न को ि या त करने के िलए एक िसलडर 
म उ  दबाव वाले आयल को पंप करना शािमल है जो दूसरे छोर पर रैम 
को जोड़ता है। िसलडर म पंप िकए गए आयल की मा ा को िविनयिमत 
करके ागामी रैम की गित िभ  होती है। (Fig 2)
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विकग ोक (Working stroke): आयल िसलडर क  V1 म बहता 
है। रैम की गित कम है ोिंक एक बड़ी िसलडर मा ा को भरना पड़ता 
है और  बल अिधक होता है, ोिंक आयल बड़ी िप न सरफेस  के 
अग  े ड करता है।

रटन ोक (Return stroke): आयल िसलडर क  V2 म बहता 
है। रैम की गित अिधक है ोिंक एक छोटे िसलडर की मा ा को भरना 
पड़ता है;  बल कम होता है ोिंक आयल िप न की छोटी सरफेस 
पर दबाव डालता है।

हाइडोिलक शेपस के लाभ (Advantages of hydraulic shapers)

-  हाइडोिलक शेपस सुचा  प से और िबना आवाज िकये  काम करता 
ह।

-  हाइडोिलक शेपर गहरे और भारी कट लेने म स म है।

-  रैम गित की एक िव ृत ृंखला ा  की जा सकती है।

रैम टेवल के अनुसार ायरीकरण (Classification according 
to the ram travel)

-    हॉ रजॉ ल  टाइप

-  वट कल  टाइप

-  टैविलंग हेड टाइप

हॉ रजॉ ल टाइप (Horizontal type): एक हॉ रजॉ ल टाइप के 
शेपर म टूल धारण करने वाला रैम समतल सरफेस ो ंके उ ादन के िलए 
हॉ रजॉ ल प से पर र ि या करता है। शेपर का हॉ रजॉ ल टाइप 
आमतौर पर उपयोग की जाने वाली मशीन है।

वट कल टाइप (Vertical type): एक वट कल शेपर म, टूल धारण करने 
वाला रैम वट कल धुरी म घूमता है। विटकल शेपर एक भारी बेस पर लगा 
होता है और इसम ॉस और लॉ ग ूिडनल ाइड्स लगे होते ह। इंडे  
को घुमाना और अनु िमत करना भी संभव है।

वट कल कार एक ीटर के समान है लेिकन रैम को 10 िड ी के भीतर 
कोणीय ित म समायोिजत करने के िलए एक अित र  ावधान है।

विटकल शेपस मशीिनंग आंत रक सरफेस ो,ं कीवे, ॉट्स या ू स के िलए 
ब त सुिवधाजनक ह। रोटरी टेबल की अनु मण व ा ारा बड़े आंत रक 
और बाहरी िगयर भी मशीनीकृत िकए जा सकते ह। विटकल शेपस, जो 

िवशेष प से मशीिनंग आंत रक कीवे के िलए िडज़ाइन िकए गए ह, की 
िसटस कहलाते ह।

टैविलंग हेड टाइप (Travelling head type): शेपर के टैविलंग हेड 
टाइप म, टूल के िलए आव क फीड देने के िलए रसी ोकेिटंग रैम भी 
ॉसवाइज चलता है। इस कार के शेपर का लाभ यह है िक भारी और 

बोिझल काम, िज  एक मानक शेपर की टेबल पर पकड़ना ब त मु ल 
होता है, को मशीन के आधार पर र रखा जा सकता है,जबिक रैम फीिडंग 
मूवमट का आदान- दान करता है और आपूित करता है।

टेबल िडजाइन के अनुसार ायरीकरण (Classification ac-
cording to the table design)

-  ै ड टाइप 

-  यूिनवसल टाइप

शेपर के ै ड टाइप म, शेपर की टेबल म फ़ीड देने के िलए केवल दो 
गितयां होगंी, वट कल और हॉ रजॉ ल।

एक शेपर के यूिनवसल टाइप म, एक मानक शेपर पर टेबल के िलए दान 
िकए गए दो मूवमट के अलावा, टेबल को रैम मूवमट के समानांतर एक अ  
के अबाउट घुमाया जा सकता है और टेबल के ऊपरी िह े को लगभग एक 
सेकंड हॉ रजॉ ल के अबाउट झुकाया जा सकता है। पहली धुरी के वट कल 
अ । चंूिक टेबल के ऊपर लगे जॉब को अलग-अलग ेन म एडज  िकया 
जा सकता है, इसिलए इस तरह का शेपर कई तरह के कामो ंके िलए सबसे 
उपयु  होता है। इसिलए इसे यूिनवसल शेपर कहा जाता है।

किटंग ोक के कार के अनुसार ायरीकरण (Classification 
according to the type of cutting stroke)

-  पुश टाइप    - डा टाइप

शेपर का पुश टाइप आमतौर पर इ ेमाल िकया जाने वाला शेपर होता है। 
इस कार के शेपर म टूल रैम के आगे के ोक के दौरान कट बनता है।

डॉ टाइप शेपर का रैम टाइप है। इस कार के शेपर म जब रैम  मशीन के 
कॉलम की ओर बढ़ता है तो टूल कट कर देता है। इस कार की मशीन 
म, काटने का दबाव कॉलम की ओर काय करता है िजससे ॉस-रेल और 
अ  बीय रंगो ंको अ िधक भार से राहत िमलती है जो एक गहरी कटौती 
करने की अनुमित देती है।

शेिपंग मशीन के क और ॉटेड िलंक मैकेिन  की काय णाली (ि क रटन मैकेिन ) (Working of 
crank and slotted link mechanism of shaping  machine (Quick return mechanism)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ि क रटन मैकेिन  का उ े  बताएं
•  ि क रटन मैकेिन  के संचालन िस ांत की ा ा कर
•  समझाएं िक कैसे रैम की गित के संबंध म िन य समय को कम िकया जाता है
•  काटने के समय पर लौटते समय रैम की गित की तुलना कर।

शेिपंग मशीन म धातु काटने की ि या तब होती है जब टूल आगे की िदशा 
म आगे बढ़ रहा होता है। यह काटने की ि या के िबना वापस चला जाता है। 

यह एक िन य ोक है और िन य ोक की वापसी के दौरान िबताए 
गए समय को िन य समय कहा जाता है। यिद टूल को ज ी वापस करने 
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के िलए बनाया जाता है तो यह समय कम हो जाएगा।

इस उ े  के िलए उपयोग िकए जाने वाले तं  को ि क रटन मैकेिन  
कहा जाता है, और यह िन य समय को कम करता है। यह उ ादन की 
दर को बढ़ाने म मदद करता है।

ि क रटन मैकेिन  का संचालन िस ांत नीचे बताया गया है। (Fig 1)

म िभ  हो सकता है। कुछ मशीनो ंम यह अनुपात 2:1 होता है।

किटंग और रटन ोक के दौरान ोक की लंबाई बराबर रहती है। ोक 
की लंबाई ि ा (H) को समायोिजत करके समायोिजत की जाती है। ि ा 
(H) को क ाइड (M) की ित को ानांत रत करके समायोिजत 
िकया जाता है, जो बुल िगयर के साथ घूमता है। ि ा (H) िजतनी बड़ी 
होगी, ोक उतना ही लंबा होगा।

ोक लंबाई समायोजन (Stroke length adjustment) (Fig 
2): रैम (K) के ोक की लंबाई बढ़ जाती है, यिद ॉटेड िलंक (C) की 
वेिलंग रज बड़ी है।

बुल िगयर (A) िपिनयन (B) से श  ा  करता है। डाइिवंग िपन (E) बुल 
िगयर के साथ घूमता है। डाइिवंग िपन ाइिडंग ॉक (I) से जुड़ा होता है। 
ाइिडंग ॉक ॉटेड िलंक (C) म ाइड करता है। ॉटेड िलंक (C) 

को नीचे की तरफ िपवोट िकया जाता है, और टॉप  पर यह ितपूित िलंक 
(D) ारा रैम (K) से जुड़ा होता है। जैसे ही बुल िगयर घूमता है, ॉटेड िलंक 
(C) अपनी धुरी के अबाउट दोलन करता है। यह दोलन गित ितपूरक िलंक 
(D) के मा म से रैम (K) की पार रक गित म प रवितत हो जाती है।

िन य ोक समय को कैसे कम िकया जा सकता है? (How can 
the idle stroke time be reduced?)

किटंग ोक के दौरान डाइिवंग िपन एक लंबे चाप (F) को कवर करता 
है, और रटन ोक के दौरान यह एक छोटे चाप (G) को कवर करता है। 
रटन ोक के िलए पथ (G) (Fig 1), फॉरवड ोक के िलए पथ (F) से 
छोटा होता है।

ोक की लंबाई (Stroke length): ॉटेड िलंक (C) रटन ोक 
के दौरान तेजी से घूमता है, और साथ ही, रैम (K) की वापसी और फॉरवड 
ोक के दौरान समान ोक लंबाई होती है। कोणो ं(F) और (G) के औसत 

मान मशः  216° और 144° ह। इस कार रैम वापसी ोक के दौरान 
किटंग ोक के दौरान तेजी से या ा करता है। नतीजतन, िन य समय 
कम हो जाता है।

आमतौर पर ि क रटन मैकेिन  रटन ोक को किटंग ोक की तुलना 
म 1 1/2 गुना तेज दान करता है। दूसरे श ो ंम, किटंग ोक और रटन 
ोक म लगने वाले समय का अनुपात 3:2 है। यह अनुपात मशीन से मशीन 

यह विलंग डाइिवंग िपन (E) और बुल िगयर के क  के बीच ए सटी 
/वा िवक ि ा (H) पर िनभर करता है।

बुल िगयर (ए)। रेिडयल लीड ू  (L) को मशः  बाहर और अंदर की ओर 
मोड़कर ि ा (H) बढ़ाई या घटाई जाती है। मशीन की जाने वाली वकपीस 
की लंबाई के आधार पर ोक की लंबाई िनधा रत की जाती है।

कोई रैम मूवमट नही ं(हालांिक मोटर घूमता है) [No ram move-
ment (though motor rotates)](Fig 3): भले ही मोटर घूमता 
है, रैम (K) या तो ितपूित िलंक (D) के टूटने के कारण या ॉटेड िलंक 
के नॉन-मूवमट के कारण नही ंचलेगा। (C)।

ॉटेड िलंक (C) के नॉन-मूवमट के कारण हो सकते ह:

- डाइिवंग िपिनयन (B) और शा  के बीच की चाबी का टूटना / कतरना

- या तो ाइिडंग ॉक (I) या क िपन (E) या दोनो ंका टूटना

- बुल िगयर (A) की धुरी के साथ ाइिडंग ॉक (I) की धुरी का संयोग।
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टूल हेड और ैपर बॉ  (Tool head and clapper box)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  टूल हेड के काय  की ा ा कर
•  ैपर बॉ  का उ े  और उसकी काय णाली बताएं।

टूल हेड (Tool head)(Fig 1): टूल हेड, रैम के अंत म लगा होता है, 
किटंग टूल को पकड़ने और कट की गहराई और ित िनधा रत करने के 
िलए एक टूल है। (Fig 1) इसम मु  प से एक वट कल ाइड (D), 
एक ैपर बॉ  (A) और एक टूल पो  (C) होता है।

टूल हेड म एक ीवेल बेस (E) होता है। यह रैम पर वृ ाकार सीट पर 
लगा होता है। टूल हेड असबली को ीवेल बेस पर घुमाया जा सकता है।

ीवेल बेस को िड ी म अंिकत िकया जाता है। इसके कारण, टूल हेड को 

िकसी भी वांिछत कोण पर घुमाना या ीवेल संभव है। इसे सामा  प से 
वट कल के दोनो ंओर 90° तक घुमाया जा सकता है।

टूल को ले जाने वाली वट कल ाइड (D), ीवेल बेस पर िदए गए गाइड 
तरीको ंके मा म से ऊपर और नीचे ाइड कर सकती है। इस वट कल 
गित को एक फीड ू  ारा िनयंि त िकया जाता है। वट कल ाइड की 
गित टॉप  पर िदए गए फीड- ू  हडल (G) को घुमाकर ा  की जाती है। 
फीड ू  के ऊपर एक माइ ोमीटर डायल (H) लगा होता है।

इस डायल की मदद से फ़ीड की मा ा या कट की गहराई को सटीक प 
से समायोिजत िकया जाता है।

ैपर बॉ  (Clapper box): ैपर ॉक (B) एक िपन (F) ारा 
ैपर बॉ  (A) पर िटका होता है। टूल पो  (C) म टूल िफ  होता है। 

टूल पो  ैपर ॉक (बी) से जुड़ा होता है।

रैम के फॉरवड ोक के दौरान धातु को काट िदया जाता है। किटंग ोक 
के दौरान ैपर ॉक (B) को ैपर बॉ  (A) के साथ मजबूती से रखा 
जाता है। वापसी ोक के दौरान ैपर ॉक (B) अपने काज (F) के बारे 
म घुमाने के िलए तं  है, और इस तरह, टूल बंद हो जाता है। यिद टूल 
को नही ंहटाया जाता है, तो टूल ित  हो जाएगा और मशीनी सरफेस ो ं
पर खरोचं आ जाएगी। िल ंग के कारण टूल लाइफ म भी सुधार होता है।

ेिनंग मशीन - पाट्स एंड फं   (Planning machine - Parts and functions)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ेिनंग मशीन के िविभ  भागो ंकी सूची बनाएं
•  ेिनंग मशीन के पुज  के काय  का उ ेख कर।

डबल हाउिसंग ेिनंग मशीन का सबसे ापक प से उपयोग िकया जाता है।

डबल हाउिसंग ेिनंग मशीन कई अलग-अलग िह ो ंकी एक असबली 
होती है। (Fig 1)

कं नल और डाइिवंग फीचस ओपन साइड ेिनंग मशीन के समान 
होती ह।

मुख भाग इस कार ह।

- बेड

- टेबल 

-  हाउिसंग और कॉलम 

-  ॉस-रेल

-  सैडल

-  ैपर बॉ

-  वट कल टूल हेड 

-     साइड टूल हेड

बेड (Bed): इसे ेिनंग मशीन का आधार भी कहा जाता है। यह मशीन 
के िलए नीवं के प म काय करता है। यह टेबल को रिजड सपोट और 
गाइड  करता है।

ैट या वी टाइप के वेज़ को बेड के टॉप  पर पूरी लंबाई के साथ मशीनीकृत 
िकया जाता है जो टेबल गाइड बनाता है।

इसे ेिटन के नाम से भी जाना जाता है। इसका काय वकपीस को पकड़ना 
और किटंग टू  के नीचे या उसके बीच पार रक ि या करना है।

टेबल की पूरी लंबाई पर 'T' ॉट िदए जाते ह तािक उस पर वक और 
वक-हो ंग िडवाइस िफ  हो सक। पो ेट्स और ॉप िपन को सहारा 
देने के िलए टेबल पर कुछ सटीक होल भी िकये जाते ह। टेबल  के िकनारे 
एक ू  बनाई जाती है। इसका उपयोग िविभ  पोिज़श  पर रविसग डॉ  
की ेिनंग करने के िलए िकया जाता है।
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हाउिसंग (Housing)(Fig 1(15)): हाउिसंग िजसे कॉलम या अपराइट 
भी कहा जाता है, को बेड पर बो  िकया जाता है। यह एक बड़ी वट कल 
ढलाई है। यह ॉस-रेल का स ोटस और गाइड्स करता है। (23)

ॉस-रेल की वट कल गित के िलए ाइड बनाने के िलए हाउिसंग के सामने 
के फेस को सटीक प से मशीनीकृत िकया जाता है।

हाउिसंग को बेड पर बांधा जाता है। दो साइड टूल हेड भी उस पर ाइड 
करते ह। (21) हाउिसंग म ॉस-रेल एिलवेिटंग ू  (27), टूल हेड्स के 
िलए विटकल और ॉस-फीड ू  आिद लगे होते ह।

ॉस-रेल (Cross-rail) (Fig 2): ॉस-रेल एक िह ा है जो हाउिसंग 
के वट कल तरीको ंपर हॉ रजॉ ल ित म लगाया जाता है। इसे ि ज  भी 
कहा जाता है।

ॉस-रेल का मु  काय उन सैडलो ंको ले जाना है िजन पर टूल हेड्स लगे 
होते ह। टूल हेड्स को बाएं से दाएं ले जाया जा सकता है और ॉस-रेल को 
ऊपर या नीचे ले जाया जा सकता है।

हाउिसंग पर ॉस-रेल के वट कल मूवमट  के कारण, वकपीस की िविभ  
ऊंचाइयो ंके िलए समायोजन िकया जा सकता है।

ॉस-रेल के वट कल मूवमट को दो ू  ारा िनयंि त िकया जाता है जो 
हाउिसंग म होते ह।

ॉस-रेल म काठी के चािलत ॉस-फीड और टूल ाइड की फीड के 
िलए एक हॉ रजॉ ल फीड ू  भी होता है।

सैडल (Saddle) (Fig 3): सैडल एक अ  िह ा होता है जो ॉस-रेल 
के रा े म िफट िकया जाता है।

सैडल का उ े  ॉस-रेल या हाउिसंग पर टूल हेड का सपोट और गाइड  
करता है।

एक छोटी मशीन म केवल एक सैडल और टूल हेड होता है जबिक एक 
बड़ी मशीन म दो सैडल होते ह। ब त हैवी ूटी  वाली मशीनो ंम ेक 
हाउिसंग पर एक अित र  सैडल और एक टूल हेड लगा होता है। ेक 
को दूसरे से तं  प से संचािलत िकया जा सकता है।

टूल हेड की जानकारी एक पाठ म अलग से उपल  है।
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डाइिवंग मैकेिन  (ि क रटन मोशन) (Driving mechanism (Quick return motion)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बताएं िक डाइिवंग मैकेिन  कैसे काम करता है
•  बताएं िक घूणन गित को पार रक गित म कैसे बदला जाता है
•  बताएं िक ोक की लंबाई कैसे िभ  हो सकती है
•  वणन कर िक ि क रटन मोशन कैसे संचािलत होती है
•  बताएं िक िन य समय कैसे कम होता है।

टेबल चलाने के िलए िविभ  मैकेिन  का उपयोग िकया जाता है।

-  ओपन और ॉस-बे  डाइव

-  रवसबल मोटर डाइव

-  हाइडोिलक डाइव

ओपन और ॉस-बे  डाइव ि क रटन मैकेिन  (Open and 
cross-belt drive quick return mechanism)(Fig 1): टेबल 
के ओपन और ॉस-बे  डाइव का उपयोग छोटे आकार की ेिनंग मशीनो ं
म िकया जाता है।

मोटर से श  को बे  ारा लूज़ पु ी (1) और फ़ा  पु ी (2) म 
ानांत रत िकया जाता है, जो काउंटरशा  (3) पर लगाया जाता है। 

काउंटरशा  (3) एक अलग मोटर या ओवरहेड शा  ारा संचािलत 
होता है। काउंटरशा  (3) म दो डाइिवंग पुली (4) और (5) होते ह, एक 
ॉस-बे  (7) के िलए और दूसरा ओपन बे  (6) डाइव के िलए।

टेबल के नीचे एक मु  शा  (13) िदया गया है। शा  के एक छोर (13) 
म टेबल के नीचे रैक (15) के साथ एक िपिनयन (14) मेिशंग लगाई जाती 
है। दूसरे छोर पर दो जोड़ी पुली (11,12) और (9,10) ह। ेक जोड़ी 
म एक लूज़ पु ी (12 और 9) होती है और दूसरी फ़ा  पु ी (11 और 
10) होती है। पुली (4) और (11) एक ॉस-बे  (7) पुली ारा जुड़े ए 
ह 5 और 9 एक खुली बे  (6) से जुड़े ए ह।

ॉस-बे  (7) किटंग ोक के िलए है और ओपन बे  (6) रटन ोक 
के िलए है। ॉस-बे  (7) का ास छोटा होता है। डाइवर पु ी  (4) 
और दो बड़े ास। िडवेन पु ी  (11 और 12) ओपन बे  (6) म एक 
बड़ा डाइवर पु ी (5) और दो छोटे िडवेन पु ी (9 और 10) होते ह।

डॉ  (17) टेबल के िकनारे (18) और िश र लीवर (16) ेक ोक 
के अंत म ॉस-बे  (7) और ओपन बे  (6) डाइव को िश  करते ह।

जब शा  (3) घूमता है गित को शा  (13) को ॉस-बे  (7) के मा म 
से पु ी ॉस (4) से फ़ा  पु ी (11) तक ेिषत िकया जाता है। यह किटंग 
ोक होता है। पु ी का ास (4) पु ी के ास (11) से छोटा होता है।

इस व ा के कारण टेबल (18) अपने किटंग ोक के िलए धीरे-धीरे 
आगे बढ़ती है।

इस ोक के अंत म डॉ  (17) िश र लीवर (16) से टकराएगा जो िश र 
को बे  (6) के साथ ले जाता है और फ़ा  पु ी (10) पर ऑ ूपी  कर 
लेता है। इसके कारण, िपिनयन के घूमने की िदशा बदल जाती है और टेबल 
पहले के किटंग ोक के िवपरीत िदशा म चली जाती है । इस ोक म पुली 
के आकार (10) बड़े और (5) छोटे होने के कारण टेबल तेजी से चलती है।

इस ोक के अंत म डॉ  (17) िश र (16) को िहट्स करता है। तो 
साईकल रपीट्स करता है। ोक की लंबाई को टेबल (18) पर वांिछत 

ित म डॉ  (17) के बीच की दूरी िनधा रत करके िभ  िकया जा सकता 
है, िजसम ानड की जाने वाली जॉब की लंबाई के अनुसार 'T' ॉट 
ोिवज़न होती है । दोनो ंडॉ  को ानांत रत करके ोक की ित को 
बदला जा सकता है।

पुली (10),(5) के बड़े और छोटे आकार के कारण और बे  (7) और (6) 
की गित के कारण, िश र लीवर ारा (16), डॉ  ारा ले जाया जाता है  
(17), रटन ोक के दौरान टेबल को िहलाएँ ( 18) तेजी से और इसिलए 
िन य समय कम हो जाता है।

रवसबल  मोटर डाइव (Reversible motor drive): रवसबल  मोटर 
डाइव आमतौर पर इ ेमाल िकया जाने वाला डाइिवंग मैकेिन   है ोिंक

-  िन य समय को कम करते ए, वापसी की गित को ब त बढ़ाया जा 
सकता है
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-  िनयं ण रत और सटीक होता है

-  दुघटना की संभावना कम होती है

-  पुश-बटन मशीन की गितिविधयो ंको िनयंि त करता है

-  ेक ोक के अंत के दौरान रीजेनरेिटव ेिकंग ारा टेबल को रे   
िदया जाता है।

रजेनरेिटव मोटर डाइव (Regenerative motor drive) (Fig 2): 
आजकल रजेनरेिटव मशीन एक चर गित वाली इले क मोटर से लैस होती 
ह जो टेन के िगयर की मा म से एक बुल िगयर चलाती है।

िवद्त डाइव की सबसे कुशल िविध वाड-िलयोनाड णाली पर आधा रत है 
िजसम चार िवद्त मशीन शािमल ह।

AC डाइिवंग मोटर को चलाने के िलए AC मेन से िबजली ली जाती है जो 
एक ही शा  पर एक DC जनरेटर और एक DC ए ाइटर के साथ 
यु त होती है। एक DC चर गित ितवत  मोटर को ािनंग मशीन टेबल 
डाइव िगय रंग के साथ जोड़ा जाता है और DC जनरेटर से िबजली ा  
करता है। जनरेटर और रविसबल मोटर के िलए फी  करंट की आपूित 
ए टर ारा की जाती है।

मशीन को चालू करने के िलए मोटर जनरेटर सेट को चालू िकया जाता है 
और जनरेटर ितवत  मोटर को िबजली की आपूित करता है िजससे ेिनंग  
मशीन की टेबल  िहल जाती है। ोक के अंत म, एक िटप डॉग रविसग 
च को संचािलत करता है जो जनरेटर म फी  करंट को उलट देता है। 

इससे रवसबल मोटर म आमचर धारा की ुवता उलट जाती है। मोटर 
फी  सिकट एक ही समय म एक ही ुवता पर ए ाइटर से करंट ा  
करना जारी रखता है।

इससे मोटर िवपरीत िदशा म घूमती है। इससे ेिनंग मशीन की टेबल उ ी 
िदशा म चलती है। इस कार टेबल  को मोटर से पार रक गित ा  होती है।

ेिनंग मशीन म धातु को केवल पीछे की िदशा म यानी बैकवड ोक म ही 
हटाया जाता है। फॉरवड ोक म कोई धातु नही ंहटाई जाती है। इस ोक 
को नॉन-किटंग ोक भी कहा जाता है। रटन ोक किटंग ोक होता है।

िन य ोक के समय को कम करने के िलए, ि क रटन मोशन को ेिनंग 
मशीन म शािमल िकया जाता है। इस कार ि क रटन मोशन अपनाने से 
िन य समय कम हो जाता है जो उ ादन को बढ़ाने म मदद करता है।

फॉरवड ोक के दौरान मोटर िफ  को कमजोर करके वापसी की गित 
को बढ़ाया जा सकता है और इस कार िन य समय कम हो जाता है।

िटप डॉग की मदद से ोक की लंबाई आव कता के अनुसार िभ  हो 
सकती है।

हाइडोिलक डाइव (Hydraulic drive) (Fig 3): इस णाली म एक 
ेिनंग मशीन की टेबल एक िप न से अपनी पार रक गित ा  करती 

है जो हाइडोिलक पावर के साथ आगे-पीछे होती है। आयल एक काम कर 
रहे तरल पदाथ के प म योग िकया जाता है और हाइडोिलक दबाव  
वे रएबल , िडलीवरी  िवद्त पंप ारा उ  होता है। पंप ारा िडलीवरी आयल 
की मा ा को समायोिजत करके िप न की गित को बदल िदया जाता है।

जैसा िक िच  म िदखाया गया है, पंप से आयल वा  म पोट 'B' से होकर 
िड चाज लाइन 'E' से िसलडर तक जाता है। इसिलए िप न को बाईं ओर 
ले जाया जाता है। जब टेबल अपने ोक के अंत तक प ंचती है, तो एक 
डॉ   या िटप वा  को दाईं ओर ले जाता है तािक वा  पोट 'A' और 'B' 
लाइन 'D' और 'S' के साथ संरेखण म आ जाएं। इस ित म िप न दायी ं
ओर गित करता है। िसलडर हेड के अंत म आयल लाइन 'S' और वा  
पोट 'B' के मा म से आयल रजवायर म लौटता है।

ेिनंग ऑपरेश  (Planning operations)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  एक ेिनंग मशीन पर िकए गए िविभ  काय  का वणन कर।

ेिनंग ऑपरेश  (Planning operations): एक ेिनंग मशीन 
पर िकए गए संचालन वही होते ह जो एक शेिपंग मशीन ारा िकए जाते ह। 
फक िसफ इतना है िक शेपर को छोटे काय  के िलए िडज़ाइन िकया गया है, 
लेिकन ेिनंग मशीन को िवशेष प से हैवी ूटी वाले काम के िलए और 

एक समय म कई वकपीस को मशीन करने के िलए िडज़ाइन िकया गया 
है। एक ेिनंग मशीन पर िकए जाने वाले सामा  ऑपरेशन इस कार ह।

-  ेिनंग ैट हॉ रजॉ ल सफस 

-  ेिनंग वट कल सफस 
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-  एक कोण पर ेिनंग और मशीिनंग डवटे  

-  ेिनंग क ड सरफेस 

-  ेिनंग ॉट और खांचे

ेिनंग ैट हॉ रजॉ ल सरफेस (Planning flat horizontal 
surfaces): इस ऑपरेशन म काय को ेिनंग टेबल पर जकड़ िदया 
जाता है और टेबल र किटंग टूल के िवपरीत हो जाती है। किटंग टूल 
को टूल हेड के टूल पो  म प िकया जाता है और कट को पूरा करने के 
िलए ॉसवाइज फीड िकया जाता है। टेबल को उिचत गित से समायोिजत 
कर, और टूल को कट और फ़ीड की उिचत गहराई के िलए सेट कर। और 
िफर रिफंग कट्स और िफिनिशंग कट्स लेकर आव क डाइमश  तक 
काम पूरा िकया जाता है।

ेिनंग वट कल सरफेस (Planning vertical surface): यह 
ऑपरेशन शेपर पर एक वट कल सफस को आकार देने के िलए िकया जाता 
है। वट कल ाइड को ेिनंग टेबल के वट कल समायोिजत िकया जाता 
है और रटन ोक के दौरान टूल को रगड़ने से बचाने के िलए ए न को 
घुमाया जाता है। डाउन फीड ू  को घुमाकर डाउन फीड िदया जाता है।

ेिनंग एंगुलर सरफेस (Planning angular surface): इस ऑपरेशन 
म, टूल हेड को आव क कोण पर घुमाया जाता है और िफर रटन ोक 
के दौरान किटंग टूल के िकनारे को राहत देने के िलए ए न को काम से दूर 
घुमाया जाता है। डाउन-फीड ू  को घुमाकर, टूल को ािनंग टेबल के 
कोण पर फीड िकया जाता है।

ेिनंग फॉ ड सरफेस (Planning formed surface): अवतल 
सरफेस की ेिनंग एक िवशेष रता का उपयोग करके की जा सकती है।

िफ चर (Fig 1) म एक ि ा भुजा (3) और एक ैकेट (2) होता है। 
ैकेट (2) दो हॉउिसं  से जुड़े ॉस-मबर से जुड़ा होता है। रेिडयस आम 
का एक िसरा ैकेट पर और दूसरा िसरा टूल हेड के विटकल ाइड (4) 
पर िपवोट होता है। टूल हेड का डाउन-फीड ू  हटा िदया जाता है। ेिनंग 
बनाते समय, ॉस-फीड लगा आ होता है िजसके कारण सैडल ॉस-रेल 
को पार करती है और टूल को ि ा भुजा (3) ारा अवतल सरफेस की 
ेिनंग बनाकर िनदिशत िकया जाता है। अवतल सरफेस की ि ा, ि ा 

भुजा की लंबाई पर िनभर करती है।

ेिनंग ॉट्स या ू स (Planning slots or grooves): यह 
ऑपरेशन भी शेिपंग मशीन की तरह ही होता है। खांचे या खांचे को ॉिटंग 
या ूिवंग टूल का उपयोग करके काटा जाता है।

विनयर हाइट गेज (Vernier height gauge)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  विनयर हाइट गेज के भागो ंके नाम िल खए
•  ेक भाग के काय  का उ ेख कर
•  विनयर हाइट गेज के िविश  उपयोगो ंकी सूची बनाएं।

विनयर हाइट गेज के िविश  उपयोग (Specific uses of vernier 
height gauge)

लेआउट (मािकग ऑफ) और िनरी ण काय म सटीक माप मह पूण होता  
ह। (Fig 1 & 2)

विनयर हाइट गेज सटीक दूरी और क  ानो ंको िचि त करने के िलए 
िवशेष प से उपयु  होता ह।

ेजुएशन और रीिडंग विनयर कैलीपर के समान होते ह।

विनयर हाइट गेज के भाग और उनके काय (Parts of a vernier 
height gauge and their functions)

विनयर हाइट गेज के मु  भाग और उनके काय यहाँ िदए गए ह। (Fig 3)

आधार (Base) (a): यह वह डेटम है िजससे माप और सेिटं  बनाई जाती 
ह। आधार के नीचे का भाग हाड , ाउंड और लै ड होता है।

बीम (Beam)(b): यह विनयर कैिलपर के बीम े ल के समान होता है 
और आधार से जुड़ा आ होता है।
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विनयर ाइड (Vernier slide)(c): यह यूिनट बीम पर ाइड करती 
है और विनयर ेट (d), लॉिकंग ू  (e), फाइन सेिटंग िडवाइस (f) और 
ाइबर (g) से जाती है। बीम के साथ ाइड को ानांत रत करने के 

िलए कुछ विनयर हाइट गेज को एक रैक और िपिनयन व ा के साथ 
पाए जाते है ।

विनयर हाइट गेज ेट और ऑफ़सेट दोनो ं कार के ाइबस के साथ 
पाए जाते है । (Fig 4a,b)

विनयर हाइट गेज की जीरो  सेिटंग (Zero setting of the vernier 
height gauge): ऑफ़सेट ाइबर डेटम सरफेस से उपकरण की जीरो 
सेिटंग की अनुमित देता है।

ेट ाइबर का उपयोग करते समय, इं मट की जीरो सेिटंग डेटम सरफेस 

विनयर कैलीपस (Vernier calipers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  विनयर कैिलपर के भागो ंकी पहचान कर
•  विनयर कैलीपर की िनमाणा क िवशेषताओ ंका उ ेख कर
•  विनयर कैिलपर के उपयोग बताएं।

विनयर कैिलपर एक सटीक मापक यं  है। इसका उपयोग 0.02 mm की 
सटीकता तक मापने के िलए िकया जाता है। (Fig 1)

विनयर कैिलपर के भाग (Parts of a vernier caliper)

(Fig 1 के अनुसार सं ाएँ)

िफ  जॉस (Fixed jaws)(1 और 2): िफ  जॉस  बीम े ल का 
िह ा होता ह। एक जॉस बाहरी माप लेने के िलए और दूसरा आंत रक माप 
लेने के िलए योग िकया जाता है।

मूवेबल जॉस (Movable jaws)(3 और 4): मूवेबल जॉस विनयर ाइड 
का िह ा होता ह। एक जॉस बाहरी माप के िलए और दूसरा आंत रक माप 
के िलए उपयोग िकया जाता है। (Fig 2 और 3)

से ऊपर के र पर होती है। इस मामले म टूल के साथ आपूित िकए गए 
सटीक राउंड  ॉक का उपयोग करके जीरो सेिटंग की जांच की जाती है।

विनयर हाइट गेज िजसके साथ हम डेटम सरफेस को माप सकते ह

िवशेष ऑफसेट ाइबस के िबना भी उपल  होता ह। (Fig 5)

विनयर हाइट गेज का आकार बीम की ऊंचाई से िनि त िकया जाता है। 
सबसे अिधक इ ेमाल िकए जाने वाले आकार म 300 mm ऊंचाई का 
बीम होता है।

विनयर हाइट गेज का उपयोग सरफेस ेटो ंया अ  सटीक ैट सरफेसेस 
के साथ िकया जाता है।
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विनयर ाइड (Vernier slide) (5): विनयर ाइड बीम के ऊपर 
से चलती है और इसे ंग-लोडेड थंब लीवर के मा म से िकसी भी ित 
म सेट िकया जा सकता है।

बीम (Beam)(6): विनयर ाइड और उससे जुड़ी डे थ बार, बीम के 
ऊपर करता है। बीम पर ेजुएशन को मेन े ल िडवीजन कहा जाता है।

डे थ बार (Depth bar) (7): डे थ बार विनयर ाइड से जुड़ा होता है 
और इसका उपयोग डे थ को मापने के िलए िकया जाता है।

विनयर कैिलपस का ेजुएशन और रीिडंग (Graduations and reading of vernier calipers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  विनयर कैिलपर की ली  काउंट िनधा रत कर
•  बताएं िक 0.02 mm ली  काउंट के साथ विनयर कैिलपर पर ेजुएशन कैसे िकए जाते ह
•  विनयर कैिलपर माप पढ़।

विनयर कैिलपस (Vernier calipers): विनयर कैलीपस िविभ  सटीकता 
के साथ उपल  होता ह। विनयर कैलीपर का चयन आव क सटीकता 
और मापे जाने वाले जॉब के आकार पर िनभर करता है।

यह सटीकता/ली  काउंट मेन े ल के ेजुएशन और विनयर े ल 
िडवीजनो ं ारा िनधा रत की जाती है।

विनयर िस ांत (Vernier Principle): विनयर िस ांत म कहा गया 
है िक दो अलग-अलग े ल एक ही ात लंबाई की रेखा पर बनाए जाते ह 
और उनके बीच का अंतर बारीक माप के िलए िकया जाता है।

विनयर कैलीपस की ली  काउंट का िनधारण (Determining the 
least count of vernier calipers): विनयर कैलीपर म Fig 1 म 
िदखाया गया है िक मेन े ल के िवभाजन (9 mm) विनयर े ल म 10 
बराबर भागो ंम िवभािजत ह।

यानी एक मेन े ल िडवीजन (MSD) = 1mm

एक विनयर े ल िडवीजन (VSD) = 9/10 mm

ली  काउंट = 1 MSD - 1 VSD

थंब लीवर (Thumb lever) (8): थंब लीवर ंग-लोडेड होता है जो बीम 
े ल पर विनयर ाइड को िकसी भी ित म सेट करने म मदद करता है।

विनयर े ल (Vernier scale)(9): विनयर े ल विनयर ाइड पर 
अंिकत ेजुएशन होते है। इस े ल  के िवभाजनो ंको विनयर िडवीजन 
कहा जाता है।

मेन े ल (Main scale): मेन े ल के ेजुएशन या िवभाजन बीम पर 
अंिकत होते ह।

आकार (Sizes): विनयर कैिलपस 150 mm, 200, 250, 300 और 
600 mm के आकार म उपल  होता ह। आकार का चयन िकए जाने वाले 
मापो ंपर िनभर करता है। विनयर कैिलपस सटीक टूल ह, और इसिलए, उ  
संभालते समय अ िधक सावधानी बरतनी चािहए।

मापने के अलावा िकसी अ  उ े  के िलए कभी भी विनयर कैिलपर का 
उपयोग न कर।

विनयर कैिलपस का उपयोग केवल मशीनीकृत या िफ  सरफेसेस को 
मापने के िलए िकया जाना चािहए।

इ  कभी भी िकसी अ  उपकरण के साथ नही ंरखना चािहए।

उपयोग के बाद इं मट को साफ करके बॉ  म रख द।

                          = 1 mm - 9/10 mm = 0.1 mm।

एक के बीच का अंतर

MSD और एक VSD = 0.1 mm।

विनयर माप पढ़ना (Reading vernier measurements): विनयर 
कैलीपर िविभ  ेजुएशन और ली  काउंट के साथ उपल  होता ह। विनयर 
कैलीपर के साथ माप पढ़ने के िलए, सबसे पहले ली  काउंट िनधा रत की 
जानी चािहए। (कभी-कभी विनयर ाइड पर कैिलपस की ली  काउंट 
अंिकत की जाती है।)
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Fig 2 एक सामा  कार के विनयर कैिलपर के अंशो ंको ली  काउंट 
0.02 mm के साथ िदखाता है। इसम विनयर े ल के 50 िडवीजन मेन 
े ल पर 49 िडवीजनो ं(49 mm) पर रखा जाता है।

डे थ माइ ोमीटर (Depth micrometers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  डे थ माइ ोमीटर के भागो ंके नाम िल खए
•  डे थ माइ ोमीटर की िनमाणा क िवशेषताओ ंका उ ेख कर
• डे थ माइ ोमीटर माप पढ़।

िनमाण की िवशेषताएं (Constructional features): डे थ 
माइ ोमीटर म एक ॉक होता है िजस पर एक ेजुएशन ीव िफट 
िकया जाता है।

ीव के दूसरे िसरे को 0.5 mm  िपच 'V' ेड से ेडेड िकया जाता  है।

एक िथ ल जो आंत रक प से एक ही िपच और फॉम म ेडेड िकया 
जाता है, ेडेड ीव के साथ जुड़ता है और इसके ऊपर ाइड करता है।

िथ ल के दूसरे िसरे म एक बाहरी ेप मशीनड है और िथ ल कैप को 
समायोिजत करने के िलए ेडेड िकया जाता है  (Fig 1)

उदाहरण

Fig 3 म िदए गए विनयर के ली  काउंट की गणना कीिजए।

ली  काउंट = 1 mm - 49/50 mm

= 1/50 mm

= 0.02 mm।

विनयर कैलीपर पढ़ने का उदाहरण (Example for reading 
vernier caliper) (Fig 4)

मेन े ल रीिडंग  = 60 mm

विनयर िवभाजन संपाती है

मेन े ल के साथ है

28वाँ भाग, मान = 28 x 0.02 = 0.56 mm

रीिडंग = 60 + 0.56 = 60.56 mm।

क ा अ ास (Classroom exercise)

Fig 5,6,7 और 8 म, मेन े ल के 49 भागो ंको विनयर े ल पर 50 बराबर 
भागो ंम िवभािजत िकया गया है। एक MSD का मान 1 mm होता है।

-  ली  काउंट की गणना कर।

-  िदए गए ान म ेक आकृित के पठन को रकॉड कर।

ए टशन रॉड्स का एक सेट आम तौर पर आपूित की जाती है। उनम से 
ेक पर आकार की सीमा िजसे उस छड़ से मापा जा सकता है, 0-25, 

25-50, 50-75, 75-100, 100-125 और 125-150 के प म उ ीण 
होती है।

ए टशन रॉड्स को िथ ल और ीव के अंदर डाला जा सकता है।

ए टशन रॉड म एक कॉलर हेड होता है जो रॉड को मजबूती से पकड़ने 
म मदद करता है। (Fig 2)

ॉक और रॉड्स मापने वाले फेसेस हाड , टे ड और ाउंड होते ह। 
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ॉक का मापने वाला फेसेस पूरी तरह से सपाट होता है।

ए टशन रॉड्स को हटाया जा सकता है और मापी जाने वाली गहराई के 
आकार के अनुसार बदला जा सकता है।

ेजुएशन और ली  काउंट (Graduation and least count): ीव  
पर 25 mm की लंबाई के िलए एक डेटम लाइन िचि त की जाती है। इसे 
25 बराबर भागो ंम िवभािजत िकया जाता है और ेजुएशन िकया जाता है, 

ेक पं  एक िमलीमीटर का ितिनिध  करती है। ेक पाँचवी ंपं  
थोड़ी लंबी खीचंी जाती है और मांिकत की जाती है। 1 mm का ितिनिध  
करने वाली ेक रेखा को आगे दो बराबर भागो ंम िवभािजत िकया गया 
है। इसिलए ेक उपखंड 0.5 mm का ितिनिध  करता है। (Fig 3)

ेजुएशन को िवपरीत िदशा म मांिकत िकया जाता है, जो िक एक 
आउटसाइड माइ ोमीटर पर अंिकत होता है।

ीव का जीरो ेजुएशन टॉप होता पर है और 25 mm ेजुएशन ॉक 
के पास होता है।

िथ ल के बेवल एज को भी ेजुएशन िकया जाता  है। प रिध को समान प 
से 50 बराबर भागो ंम िवभािजत िकया जाता है और ेक 5वी ंिवभाजन रेखा 
थोड़ी लंबी और मांिकत की जाती है। सं ा उलटी िदशा म होती है और 
0.5, 10, 15, 25, 30, 35, 40, 45 और 50 (0) से बढ़ जाती है। (Fig 4)

िथंबल के एक फुल टन के िलए ए टशन रॉड की एडवांसमट एक िपच 
है जो 0.5 mm है।

इसिलए, िथ ल के एक िडवीजन मूवमट के िलए ए टशन रॉड की 
एडवांसमट  0.5/50 = 0.01 mm के बराबर होगी।

यह सबसे छोटा माप होगा जो इस टूल से िलया जा सकता है, और इसिलए, 
यह इस टूल की सटीकता है।

डे थ माइ ोमीटर के उपयोग (Uses of depth micrometer): 
डे थ माइ ोमीटर िवशेष माइ ोमीटर होते ह िजनका उपयोग मापने के 
िलए िकया जाता है

-  हो  की गहराई

-  ू ज़ और रेसेसेस की गहराई

-  शो स या अनुमानो ंकी ऊँचाई।
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बा  माइ ोमीटर (Outside micrometers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बा  माइ ोमीटर के िह ो ंकी पहचान कर
•  बा  माइ ोमीटर के मु  भागो ंके काय  का उ ेख कर।

माइ ोमीटर एक सटीक उपकरण है िजसका उपयोग आम तौर पर ± 
0.01 mm  की सटीकता के भीतर काय को मापने के िलए िकया जाता है।

बाहरी माप लेने के िलए उपयोग िकए जाने वाले माइ ोमीटर को बा  
माइ ोमीटर के प म जाना जाता है। (Fig 1)

एक माइ ोमीटर के भाग यहाँ सूचीब  ह।

े म (Frame)(a): े म डॉप-फो  ील या मैलएबल का  आयरन से 
बना होता है। माइ ोमीटर के अ  सभी भाग इसी से जुड़े होते ह।

बैरल/ ीव (Barrel/sleeve)(b): बैरल या ीव े म से जुड़ी होती 
है। इस पर डेटम लाइन और ेजुएशन अंिकत होते ह।

िथ ल (Barrel/sleeve (c): िथंबल की उभरी ई सरफेस  पर भी 
ेजुएशन अंिकत होता है। ंडल इससे जुड़ा होता है।

ंडल (Spindle) (d): ंडल का एक िसरा फेस को मापता है। दूसरा 
िसरा ेडेड होता है और एक नट से होकर पासेज होता है। ेडेड मैकेिन  
ंडल को आगे और पीछे की ओर ले जाने की अनुमित देता है।

एनवील (Anvil) (e): एनवील मापने वाले फेसेस म से एक होता है िजसे 
माइ ोमीटर े म पर लगाया जाता है। यह एलाय ील बना होता है और 
पूरी तरह से ैट सरफेस पर तैयार िकया जाता है।

ंडल लॉक-नट (Spindle lock-nut) (f): ंडल लॉक नट का 
उपयोग ंडल को वांिछत ित म लॉक करने के िलए िकया जाता है।

रैचेट ॉप  (g): रैचेट ॉप मापने वाली सरफेस ो ंके बीच एक समान 
दबाव सुिनि त करता है।

मीिटक  बा   माइ ोमीटर पर ेजुएशन  (Graduations of metric outside micrometer)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  माइ ोमीटर का िस ांत बताएं
• बा  माइ ोमीटर की ली  काउंट िनधा रत कर।

काय िस ांत (Working principle):  माइ ोमीटर ू  और नट 
के िस ांत पर काम करता है। एक घुमाव के दौरान ंडल का अनुदै  
संचलन पच की िपच के बराबर होता है। िपच या उसके अंशो ंकी दूरी तक 
ंडल की गित को बैरल और िथ ल पर सटीक प से मापा जा सकता है।

ेजुएशन (Fig 1): मीिटक माइ ोमीटर म, ंडल ेड की िपच 0.5 
mm होती है।

इस कार, िथ ल के एक घुमाव म, ंडल 0.5 mm आगे बढ़ती है।

बैरल पर 25 mm लंबी डेटम लाइन अंिकत होती है। इस रेखा को आगे 
िमलीमीटर और आधा िमलीमीटर (यानी 1 mm और 0.5 mm ) म 
ेजुएशन िकया जाता है। ेजुएशन को 0,5,10,15,20 और 25 mm के 
प म िगना जाता है।

िथंबल के बेवल एज की प रिध को 50 िडवीजनो ंम ेजुएशन िकया जाता है 
और 0-5-10-15 ...... 45-50 को ॉकवाइज िदशा म िचि त िकया जाता है।

िथ ल के एक च र के दौरान ंडल ारा तय की गई दूरी 0.5 mm 
होती है।

िथ ल के एक भाग का संचलन = 0.5% 1/50 = 0.01 mm।

मीिटक बा  माइ ोमीटर की सटीकता या ली  काउंट 0.01 mm होती है।
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बा  माइ ोमीटर के डायमसन रीिडंग (Reading dimensions with outside micrometers)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  माइ ोमीटर की आव क सीमा का चयन कर
•  माइ ोमीटर माप पढ़।

बा  माइ ोमीटर 0 से 25 mm, 25 से 50 mm, 50 से 75 mm, 75 से 
100 mm, 100 से 125 mmऔर 125 से 150 mmकी रज म उपल  
होती ह।

माइ ोमीटर की सभी ेिणयो ंके िलए, बैरल पर ेजुएशन माक  केवल 

0-25 mm होती ह। (Fig 1)

माइ ोमीटर माप पढ़ना (Reading micrometer measure-
ments)

बा  माइ ोमीटर से माप कैसे पढ़? (Fig 2)

सबसे पहले बा  माइ ोमीटर की ूनतम सीमा नोट कर। 50 से 75 mm 
माइ ोमीटर से मापते समय इसे 50 mm प म नोट कर।

िफर बैरल ेजुएशन पढ़। िथ ल एज के बाईं ओर िदखाई देने वाली रेखाओ ं
का मान पढ़।

इसके बाद िथ ल ेजुएशन पढ़।

िथ ल ेजुएशन को बैरल डेटम लाइन, 13व िडव के अनु प पढ़।

इस मान को 0.01 mm (ली  काउंट) से गुणा कर।

13 x 0.01 mm                  = 0.13 mm

जोड़

ूनतम सीमा                      = 50.00 mm

बैरल रीिडंग                        = 13.50 mm

िथ ल रीिडंग                     = 00.13 mm

कुल                                  = 63.63 mm

माइ ोमीटर रीिडंग 63.63 mm है।

विनयर माइ ोमीटर ेजुएशन और रीिडंग (Vernier micrometer graduation and reading)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  विनयर माइ ोमीटर (मीिटक) के ेजुएशन बताएं
•  विनयर माइ ोमीटर पढ़।

विनयर माइ ोमीटर (Vernier micrometer): साधारण मीिटक 
माइ ोमीटर केवल ± 0.01 mm की सटीकता तक माप सकते ह।

िनमाण और ेजुएशन (Construction and graduation): विनयर 
माइ ोमीटर का िनमाण साधारण माइ ोमीटर के समान होते ह। अंतर 
ेजुएशन म होते है। इन माइ ोमीटर म डेटम लाइन के ऊपर िदए गए 
अित र , समान दूरी वाले ेजुएशन (विनयर ेजुएशन) होते ह।ऐसी दस 
विनयर ेजुएशन लाइन होती ह जो डेटम लाइन के ऊपर समानांतर िचि त 
होते ह। (Fig 1) इन 10 रेखाओ ंके बीच का ान िथ ल म 9 िवभाजनो 
के बराबर होता है। (Fig 1)

10 विनयर िडवीजनो ंका मान .01 mm x 9 = 0.09 mm है।

विनयर िडवीजन का मान = ली  काउंट = 1 िथ ल िडवीजन _ 1 विनयर 
िडवीजन

= 0.01 _ 0.009 mm = 0.001 mm

या 1/1000 mm।

विनयर माइ ोमीटर रीिडंग  (Fig 2)
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उदाहरण

मापने के बाद, बैरल पर िदखाई देने वाले पूण mm िडवीजनो ंको पढ़।

बैरल पर पूण िवभाजन 15 mm पढ़ते ह।

बैरल पर िदखाई देने वाले आधे िवभाजन, यिद कोई हो, पर ान द।

कोई आधा िवभाजन नही ं

डेटम लाइन के नीचे िथ ल िडवीजनो ंको पढ़। (Fig 2)

23 िडवीजन

िथ ल िडवीजन के साथ मेल खाने वाले विनयर िडवीजन पर ान द।

तीसरा िडवीजन

सभी रीिडंग को एक साथ जोड़।

गणना

माइ ोमीटर की रज 0 से 25 mm होती है।

1  पूण mm िवभाजन से पहले िदखाई दे रहा है िथ ल एज   
    15 = 15.000 mm

2  आधा mm िवभाजन के बाद िदखाई देता है िथ ल पर पूण mm 
िवभाजन    शू  = 0.000 mm

3 इंडे  लाइन के नीचे 3 िथ ल िवभाजन लाइन    
    23 = 0.230 mm

4  विनयर िडवीजन िकसके साथ मेल खाता है िथ ल िडवीजन   
    3 = 0.003 mm

     रीिडंग     15.233 mm

आंत रक माइ ोमीटर - मीिटक (Inside micrometer - metric)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  आंत रक माइ ोमीटर के भागो ंके नाम िल खए
•  आंत रक माइ ोमीटर का उपयोग करके बोर या होल के आकार को मापने का तरीका बताएं
•  ेिसंग कॉलर और ए टशन रॉड से आकार मापने का तरीका बताएं
•  आंत रक समानांतर सरफेस ो ंके बीच की दूरी िनधा रत कर।

आंत रक माइ ोमीटर एक सामा  बा  माइ ोमीटर के समान होता है 
लेिकन 'U' े म के िबना। (Fig 1) माप संपक िबंदुओ ंपर िलया जाता है। 
जैसे ही िथंबल खुलता या बंद होता है, संपक िबंदु खुलते या बंद होते ह। 
आंत रक माइ ोमीटर म एक ीव, िथंबल, एिव , एक ेिसंग कॉलर 
और ए टशन रॉड्स होते ह। यह गहरे बोरो ंको मापने के िलए एक हडल 
से भी लैस होता है। यं  का ली  काउंट भी 0.01 mm होता है। आंत रक 
माइ ोमीटर 50-75 mm , 75-100 mm , 100-125 mm और 125-
150 mm के हो  को मापने के िलए 12 mm ेिसंग कॉलर और 4 
ए टशन रोडस से सुस त होता है। ीव को मेन े ल के साथ िचि त 
िकया जाता है और िथंबल को िथ ल े ल के साथ िचि त िकया जाता है। 
बैरल म 13 mm का सीिमत समायोजन होता है। जब आंत रक माइ ोमीटर 
बंद हो जाता है (जब िथ ल का शू  बैरल के शू  के साथ मेल खाता है), तो 
यह 25 mm के ूनतम आयाम को पढ़ने म स म होता है। इसके अलावा, 
38 mm तक पढ़ना संभव है, िजसम िथंबल ओपिनंग एकदम दािहनी ओर 
होता है। आगे की उ  ेिणयो ंको पढ़ने के िलए, 12 mm चौड़ाई का एक 
मानक ेिसंग कॉलर जोड़ा जाता है। यह माइ ोमीटर को अिधकतम 50 
mm की सीमा पढ़ने की सुिवधा देता है। (Fig 2)
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इसी तरह, ेक ए टशन रॉड को कॉलर के िबना 13 mm  िभ ता तक 
की ूनतम सीमा और माप की अिधकतम सीमा के िलए कॉलर के साथ 
उपयोग िकया जाना चािहए। ए टशन रॉड को मजबूती से जकड़ने के िलए 
एक ै ंग ू  भी िदया जाता है।

एक बोर या होल  के आकार को मापना (Measuring the size of 
a bore or hole): Fig 3 म 125-150 mm रज की ेिसंग कॉलर 
और ए टशन रॉड के साथ एक आंत रक माइ ोमीटर िदखाया गया है। 
बोर का आकार 125 mm + 12 mm + बैरल रीिडंग + िथ ल रीिडंग 
है जो 125 + 12 + 1.5 + 0.00 = 138.50 mm के बराबर होता है।

आंत रक समानांतर सरफेस के बीच की दूरी को मापना (Measur-
ing the distance between internal parallel surfaces): 
एक गहरी बोर की दो सरफेस ो ंके बीच समानता की जाँच करते समय, 
आंत रक माइ ोमीटर के साथ एक हडल का उपयोग िकया जाना चािहए। 
Fig 2 आंत रक माइ ोमीटर को एक हडल के साथ िदखाता है। समानता 
का पता लगाने के िलए, कम से कम दो रीिडंग लेनी होती ह, यानी एक गहरे 
बोर की ऊपरी सरफेस  पर और दूसरी बोर की िनचली सरफेस  पर। यिद 
दोनो ंरीिडंग म कोई अंतर नही ंहै, तो हम यह मान सकते ह िक सरफेस  
पूरी तरह से समानांतर ह। रीिडंग म कोई भी बदलाव दशाता है िक बोर म 
दोनो ंसरफेस ो ंके बीच ुिट है। (Fig 4)

ी पॉइंट  आंत रक माइ ोमीटर (Three-point internal mi-
crometer)  (Fig 5): एक ी पॉइंट आंत रक माइ ोमीटर का उपयोग 
आंत रक ास के सटीक और कुशलता से सीधे माप के िलए िकया जाता 
है। इसका उपयोग एक गहरे होल  के ास, एक ाइंड होल के अंत, 
आंत रक रेसेस आिद को मापने के िलए भी िकया जाता है।

मा र रंग गेज के साथ टूल की शू  ुिट के िलए जाँच की जाती है। (Fig 6)
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साइन बार (Sine bar)

उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  साइन बार का िस ांत बताएं
•  साइन बार के आकार िनिद  कर
•  साइन बार की िवशेषताएं बताएं
•  साइन बार के िविभ  उपयोग बताएं।

साइन बार कोणो ंकी जाँच और सेिटंग के िलए एक सटीक मापक यं  होता 
है। (Fig 1)

साइन बार का िस ांत (The principle of a sine bar): साइन बार 
का िस ांत ि कोणिमतीय फ़ं न पर आधा रत नही ंहोता है।

एक समकोण ि भुज म कोणो ंकी sine के प म जाना जाने वाला काय 
कोण और कण के िवपरीत साइड के बीच िव मान संबंध है। (Fig 2)

यह ान िदया जा सकता है िक साइन बार को िविभ  कोणो ंपर सेट करने 
के िलए प गेज का उपयोग िकया जाता है।

एक सरफेस  ेट या मािकग टेबल  सेटअप के िलए डेटाम सरफेस  दान 
करती है।

साइन बार, प गेज और डेटम सरफेस  िजस पर वे सेट होते ह, एक 
समकोण ि भुज बनाते ह। (Fig 3)

साइन बार कण (c) बनाता है और प गेज ैक िवपरीत प  (a) बनाता है।

Sine of the angle

िवशेषताएं (Features): यह ैबलाइज़ड ोिमयम ील से बना एक 
आयताकार बार होता है।

ाइंिडंग और लैिपंग ारा सतहो ंको सटीक प से समा  िकया जाता है।

एक ही ास के दो सटीक रोलस बार के दोनो ंछोर पर लगे होते ह। रोलस 
की क  रेखा साइन बार के टॉप फेस के समानांतर होती है।

बार म होल  िकए गए होल  ह। यह वजन कम करने म मदद करता है और 
एंगल ेट पर िफ ंग की सुिवधा भी देता है।

साइन बार की लंबाई रोलस के क ो ंके बीच की दूरी है। आमतौर पर उपल  
आकार 100 mm, 200 mm, 250 mm और 500 mm ह। साइन बार 
का आकार उसकी लंबाई से िनिद  होता है।

उपयोग (Uses): साइन बार का उपयोग तब िकया जाता है जब उ  र 
की सटीकता की आव कता होती है

- कोणो ंको मापना (Fig 4)

- मािकग  करना (Fig 5)

- मशीिनंग के िलए ापना। (Fig 6)
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प गेज (Slip gauges)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  प गेज की िवशेषताओ ंका उ ेख कर
•  प गेज के िविभ  ेड और उनके उपयोग बताएं
•  मानक सेटो ंम प की सं ा बताएं
•  प गेज का योग करते समय बरती जाने वाली सावधािनयो ंका उ ेख कीिजए।

प गेज सटीक लंबाई माप के िलए मानको ंके प म उपयोग िकए जाने 
वाले गेज ॉक होते ह। (Fig 1) ये सेट म बने होते ह और इनम कई हाड  
ॉक होते ह, जो कम थमल ए पशन के साथ हाई ेड ील से बने होते 

ह। वे पूरी तरह हाड  हो जाते ह, और रीकरण के िलए आगे हीट-टीटेड 
िकया जाता है। ेक ॉक के दो िवपरीत मापने वाले फेसेस बेहद करीबी 
टॉलरसेस के भीतर एक िनि त आकार के ैट और समानांतर होते ह। 

ये प गेज अलग-अलग नंबरो ंके साथ िविभ  सेटो ंम उपल  होते ह। 
(Fig 2) (संदभ टेबल  1 और 2)

अलग-अलग प गेज को एक साथ जोड़कर एक िवशेष आकार का िनमाण 
िकया जा सकता है। (Fig 3 और 4)

रंिगंग (Wringing) आकार तक िनमाण करते समय प गेज को एक 
साथ जोड़ने का काय होता है।

प गेज के कुछ सेटो ंम हायर िवयर-रेिस ट ील या टंग न काबाइड 
से बने कुछ ै ड िथकनेस की ोटे र  भी होती है। इनका उपयोग 

प गेज पैक के खुले फेसेस को नुकसान से बचाने के िलए िकया जाता है।
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ेड (Grades)

ेड'00' सटीकता (Grade'00' accuracy): यह एक कैिल ेशन ेड 
है िजसका उपयोग अ  सभी ेडो ंके परी ण के संदभ म मानक के प 
म िकया जाता है।

ेड '0' सटीकता (Grade '0' accuracy): यह िनरी ण उ े ो ंके 
िलए एक िनरी ण ेड है।

ेड I सटीकता (Grade i accuracy): ि िसशन टूल म ऍ केश  
के िलए वकशॉप ेड।

ेड II सटीकता (Grade ii accuracy): सामा  कायशाला अनु योगो ं
के िलए।

यिद उपल  हो तो खुले ए फेसेस पर ोटे र प का उपयोग कर। 
(Fig 5)

उपयोग के बाद प को काबन टेटा ोराइड से साफ कर और जंग से 
बचाव के िलए पेटोिलयम जेली लगाएं।

उपयोग करने से पहले, पेटोिलयम जेली को काबन टेटा ोराइड के साथ 
हटा द। सरफेस ो ंको पोछंने के िलए चामोइस लैदर का योग कर।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.64-68 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



232

िविभ  आकारो ंके िलए प गेज का चयन और िनधारण (Selection and determination of slip 
gauges for different sizes)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िविभ  आकारो ंके िलए प गेज िनधा रत कर।

एक िवशेष आकार का िनधारण करने के िलए, ादातर मामलो ंम कई 
प गेजो ंका चयन िकया जाता है और प गेजो ंको घुमाकर एक के 

ऊपर एक ैक िकया जाता है।

प गेज के उपल  सेट का उपयोग करके िकसी िवशेष आकार के िलए 
प गेज का चयन करते समय, पहले आकार के अंितम अंक को िनिमत 

करने पर िवचार कर। िफर बाद के मू  के अंितम या अंितम दो अंको ंपर 
िवचार कर और आव क आकार उपल  होने तक टुकड़ो ंका चयन करना 
जारी रख। (संदभ टेबल  1)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.8.69-70से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - स ंिधत वसाय  - शीट मेटल                                

ऑपरेश  और हड टू  (Operations and hand tools)
उ े  :  इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• 'L' ायर, े च आवेल और ाइबर के उपयोग बताइए।

शीट मेटल वक को आम तौर पर धातु के 16 गेज से 30 गेज तक हाथ के 
औजारो ंऔर सरल मशीनो ंसे आकार देने और जोड़ने के िलए काम करने 
के प म िकया जाता है। शीट मेटल वक म बड़ी सं ा म हड टू  का 
इ ेमाल िकया जाता है।

ील ायर (Steel square) (Fig 1): ील ायर कठोर ील का 
एक 'L' आकार का टुकड़ा होता है िजसके िकनारो ंपर मापने और िचि त 
करने के िलए ेजुएशन  अंक होते ह। इसका उपयोग िकसी भी आधार रेखा 
पर वट कल िदशा म मािकग  करने के िलए िकया जाता है। ेड के ायर 
की छोटी भुजा को टंग कहा जाता है और लंबी भुजा को बॉडी या ेड कहा 
जाता है और कोने को हील कहा जाता है।

हालांिक 'L' ायर सामा  प से 90° का होता है, ायर िविभ  आकारो ं
म 60°, 45° और 30° म भी उपल  होते ह।

एक 'एल' ायर का आकार बॉडी की लंबाई और कोण ारा िनिद  िकया 
जाता है।

ै च-एवल और ाइबर (Scratch-awl and scriber) (Fig 2): 
इनका उपयोग मािकग  या लेआउट उ े ो ंके िलए िकया जाता है। एक 
ै च-एवल का उपयोग िकया जाता है जहां मािकग  रेखाएं गहरी होती ह, 

और लकड़ी के हडल पर दबाव डाला जाता है।

ाइबर का उपयोग शीट मेटल की सफस पर तेज साफ लाइन बनाने के 
िलए िकया जाता है। इसे कभी-कभी मेटल वकर की पिसल भी कहा जाता 
है। ाइबर का बॉडी उिचत पकड़ के िलए मुड़ा आ होता है। (Fig 3)

वुडेन मैलेट (Wooden mallet)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िविभ  कार के मैलेट के नाम बताएं
•  ेक कार के मैलेट के उपयोग का बताएं।

मैलेट (Mallets): मैलेट नरम हथौड़े होते ह और क े चमड़े, कठोर रबर, 
तांबे, पीतल, सीसा या लकड़ी से बने होते ह और धातु पर नरम और ह े  
हार के िलए उपयोग िकए जाते ह।

कार और उपयोग (Types and uses)

मानक लकड़ी के मैलेट का उपयोग सामा  योजन के काम जैसे चपटे, 
झुकने आिद के िलए िकया जाता है (Fig 1)

ाइबर और ै च एवल की यु याँ कठोर और तड़के वाली होती ह। शाप 
पॉइंट ा  करने के िलए उ  15° से 20° तक पतला िकया जाता है। (Fig 4)
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पैनल बीिटंग आिद को खोखला करने के िलए बॉिसंग मैलेट का उपयोग 
िकया जाता है (Fig 2)

एक नकली मैलेट का उपयोग े िचंग, हैम रंग आिद के िलए िकया जाता 
है (Fig 3)

ि  ( ैटऔर बट) (Snips(Straight and bent))
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ेट और बट ि  के उपयोग बताएं
•  लीवर िशयस की िवशेषताएं और उपयोग बताएं।

सॉ  मेटल शीट्स की चादरो ंको काटने के िलए कची की एक जोड़ी की 
तरह एक ि प िजसे हड शीयर भी कहा जाता है, का उपयोग िकया जाता 
है। 1.2 mm मोटाई तक शीट मेटल को काटने के िलए ि  का उपयोग 
िकया जाता है। (Fig 1)

ि प के कार (Types of snips) (कतरनी)

ेट या सकुलर कट बनाने के िलए कई तरह के ि प उपल  ह, िजनम 
सबसे आम ेट ि  और क ड ि  ह।

कची (ि प) का चुनाव आव क कट के आकार और कार पर िनभर 
करता है।

ेट ि  (Straight snips): इनका उपयोग ेट कट और बड़े बाहरी 
कव बनाने के िलए िकया जाता है। (Fig 2)

ेट ि प म पतले ेड होते ह जो केवल एक विटकल ेन म मजबूत होते 
ह। इसिलए, वे केवल सीधे कट और बाहरी घुमावो ंके िलए उपयु  होते ह, 
जब सर स वे  को हटाना पड़ता है।
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काटते समय मािकग को  ि प ेड से कवर नही ंकरना चािहए। (Fig 
2a और 2b)

बट ि  (Bent snips): इन ि  म गोलाकार कट बनाने के िलए 
घुमावदार ेड होते ह। इनका उपयोग शीट मेटल म बेलनाकार या शं ाकार 
काय को िटम करने के िलए भी िकया जाता है। (Fig 3)

ि प सम  लंबाई और ेड के आकार ारा िनिद  िकए जाते ह। (Fig 4)

उदाहरण (Example)

200 mm ेट ि प

लीवर शीयर (Lever shears) (Fig 5): लीवर शीयर का उपयोग उन 
शीट्स  को काटने के िलए िकया जाता है िज  हड शीयर से नही ंकाटा जा 

सकता है।

क ास (Compasses)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  शीट मेटल वक म इ ेमाल होने वाले क ास के कार बताएं

•  क ास के अनु योग का उ ेख कर।
शीट मेटल वक म िविभ  कार के क ास का उपयोग िकया जाता है। उनका 
उपयोग आयामो ंको सटीक प से िचि त करने के िलए िकया जाता है।

क ास का उपयोग िकया जाता है:

-  आयामो ंको ील ल से काय म ानांत रत करने के िलए। (Fig 1)

-  एक वृ  और वृ ाकार चाप को िचि त करना। (Fig 2)

-  एक सीधी रेखा या वृ  को बराबर भागो ंम बाँटना। (Fig 3a और b)

िविभ  कार के क ास म साधारण क ास (Fig 4a) ंग क ास 
(Fig 4b) बीम क ास (Fig 4c) और िवंग क ास शािमल ह। (Fig 4d)

िवंग क ास म, लेआउट काय के दौरान माप म प रवतन से बचने के िलए 

िवंग नट को कस िकया जाता है।

बीम क ास या टैमेल का उपयोग एक बड़े ि ा वाले वृ  या चाप को 
ाइब करने के िलए िकया जाता है। (Fig 5)
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े  और उनके उपयोग (Stakes and their uses)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बताएं िक एक े  ा है
•  िविभ  कार के े  और उनके उपयोगो ंका उ ेख कर।

ेक शीट मेटल वकस एिवल ह िजनका उपयोग बे ंग, सीिमंग या फॉिमग 
के िलए िकया जाता है। वे वा व म सहायक टू  के साथ-साथ टू  बनाने 
का भी काम करता ह।

िविभ  कार के संचालन के िलए े  िविभ  आकृित और आकारो ंम 
बनाए जाते ह िजनके िलए मशीन आसानी से उपल  नही ंहोती ह या आसानी 
से अनुकूलनीय नही ंहोती ह।

कुछ े  फोजड माइ  ील से बने होते ह, िजनको का  ील से 
फेस िकया जाता है। बेहतर ेणी के े  फोजड ील या का  ील 
के बने होते ह।

शीट मेटल विकग म इ ेमाल होने वाली ेक म एक हेड (या) एक हॉन 
होता है। (शक या बॉडी और हील) श  को टेपड बच सॉकेट म िफट करने 
के िलए िडज़ाइन िकया जाता है। (Fig 1)

राउंड बॉटम ेक (Round bottom stake) (Fig 1): इसका एक 
गोल और अवतल फेस वाला हेड होता है। इसका उपयोग शीट को खोखला 
करने के िलए िकया जाता है।

हैचेट ेक (Hatchet stake) (Fig 2): हैचेट ेक म एक शाप, ैट 
एज होता है, जो एक तरफ से बेवेल होता है। यह शाप बड्स बनाने, शीट 

मेटल के िकनारो ंको मोड़ने, हाथ से ब े और पैन बनाने के िलए ब त 
उपयोगी होते है।

हाफ मून ेक (Half moon stake) (Fig 3): इस ेक म एक वृ  के 
चाप के प म एक नुकीला िसर होता है, जो एक तरफ से बेवे ेड होता है। 
इसका उपयोग मेटल िड  पर जेस को मोड़ने के िलए िकया जाता है।

फ़नल ेक (Funnel stake) (Fig 4): फ़नल और टेपड आिटक  को 
आकार देने और सीिमंग करते समय इस ेक का उपयोग िकया जाता है।

एक ाइिनंग ीव दो या दो से अिधक टैमेल बार को एक साथ जोड़ने म 
स म बनाती है।
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बीक या िबक आयरन ेक (Beak or Bick iron stake) (Fig 
5): इस ेक म दो हॉ  होते ह, िजनम से एक टेपड होता है और दूसरा 
आयताकार आकार का एनिवल होता है। ाउट्स नुकीली टेपड आिटक  
बनाते समय िथक टेपड हॉन या बीक का उपयोग िकया जाता है। एनिवल का 
उपयोग चौकोर कोनो,ं सीिमंग और लाइट रवेिटंग के िलए िकया जा सकता है।

पाइप ेक या ायर एज ेक (Pipe stake or Square edge 
stake) (Fig 7): इस ेक म हॉन और शक होते ह। हॉन दो कारो ंम 
उपल  है, एक ैट फेस  वाला है जैसा िक (Fig 7a) म िदखाया गया 
है। दूसरा एक क ड फेस वाला है जैसा िक (Fig 7b) म िदखाया गया है। 

ैट फेस हॉन ेक का उपयोग िकनारो ंको मोड़ने और सीधे िकनारो ंको 
मोड़ने के िलए िकया जाता है। क ड फेस हॉन ेक का उपयोग सकुलर 
िड  या घुमावदार िकनारो ंको मोड़ने और नॉक अप जॉइंट्स बनाने के 
िलए िकया जाता है।

िटनमै  एनिवल (Tinman's Anvil) (Fig 8): इसका उपयोग सभी 
कार के ैट शे ड के काय  को ैिनिशंग के िलए िकया जाता है। इसकी 
विकग सरफेस पर अ िधक पॉिलश की जाती है।

िटनमैन हॉस (Tinman's Horse)(Fig 9): इस ेक के दोनो ंिसरो ं
पर दो आ  होते ह, िजनम से एक को आमतौर पर िनकासी के उ े  से 
केड डाउनवाडस  िकया जाता है। िविभ  कार के हेड्स के रसे शन 

के िलए एक चौकोर होल होता है। (Fig 10)

तैयार व ु की कारीगरी के िलए ेक की सतह मह पूण है। इसिलए, क  
म पंिचंग या को  िचज़ल से काटते समय ेक की सतह को िकसी भी तरह 
के नुकसान से बचाने के िलए सावधानी बरतनी चािहए।

इन ेक के अलावा, िविभ  कार की जॉ  के अनु प िवशेष कार के 
ेक भी उपल  होती ह।

ीिजंग आयरन (Creasing iron) (Fig 6): इस ेक म दो आयताकार 
आकार के हॉ  होते ह, िजनम से एक सादा होता है। दूसरे हॉन म िविभ  
आकारो ंके ूिवंग ॉट्स की एक ृंखला होती है। ू ज़ का उपयोग तब 
िकया जाता है जब एक ैट शीट के सीधे िकनारे पर एक बीड 'डूब' जाता 
है। पतली गेज धातु के साथ छोटे ास के ूब बनाते समय भी इसका 
उपयोग िकया जाता है।
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शीट मेटल सी  (Sheet metal seams)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  सीम के कार बताएं।

प रचय (Introduction)

शीट मेटल कं न म, लाइट और मीिडयम गेज मेटल शीट्स को िमलाते 
समय मैकेिनकल सीम का इ ेमाल िकया जाता है। शीट मेटल की व ुओ ं
का िनमाण करते समय, शीट मेटल वकर को उस कार के सीम का चयन 
करने म स म होना चािहए जो िविश  काय के िलए सबसे उपयु  होता है ।

सीम के कार (Types of seams)

1 ू ड सीम (Grooved seam)

शीट मेटल को जोड़ने के िलए ू ड सीम का सबसे अिधक उपयोग िकया 
जाता है। इस सीम म दो मुड़े ए िकनारे होते ह िज  लॉक कहा जाता है 
जैसा िक Fig 1 म िदखाया गया है। िकनारो ंको आपस म जोड़ा जाता है 
और एक हड ूव या ूिवंग मशीन से लॉक िकया जाता है।

2  िपट्सबग सीम (Pittsburgh seam)

इस सीम को हैमर लॉक या हॉ ॉक भी कहा जाता है। इस सीम का उपयोग 
िविभ  कार के पाइपो ंजैसे ड  के काम के िलए लोगंीटूिडनल कानर के 
सीम के प म िकया जाता है। िसंगल लॉक को पॉकेट लॉक म रखा जाता 
है और िफर ज को धीरे-धीरे हथौड़े से पीटा जाता है, जैसा िक Fig 2 
म िदखाया गया है।

िपट्सबग सीम का लाभ यह है िक िसंगल लॉक को कव पर चालू िकया जा 
सकता है और पॉकेट लॉक को एक ैट शीट पर बनाया जा सकता है और 
कव िफट करने के िलए रोल िकया जा सकता है जैसा िक Fig 3 म िदखाया 
गया है। यिद शॉप म रोल बनाने की मशीन उपल  नही ंहै, िपट्सबग सीम 
ेक पर बनता है।
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3  डवटेल सीम (Dovetail seam)

यह सीम ला जस को कॉलर से जोड़ने का एक आसान और सुिवधाजनक 
तरीका है। डवटेल सीम तीन कार के होते ह - ेन डवटेल , बीडेड डवटेल 
और ज डवटेल जैसा िक Fig 4 म िदखाया गया है। 

डवटेल सीम का उपयोग मु  प से गोल या अ ाकार पाइप पर और 
शायद ही कभी आयताकार निलकाओ ंपर िकया जाता है।

a) ेन डवटेल सीम (Plain dovetail seam)

इसका उपयोग सो र, ू  या रवेट्स के उपयोग के िबना एक कॉलर को 
एक िनकला आ िकनारा से जोड़ते समय िकया जाता है। यह कॉलर के 
िसरे को काटकर और हर दूसरे टैब को मोड़कर बनाया गया है जैसा िक 
Fig 5 म िदखाया गया है।

सीधे टैब शािमल होने वाले िह े पर मुड़े ए ह और मुड़े ए टैब ॉप के 
प म काय करते ह। जोड़ के चारो ंओर सो रंग कर के इस सीम को 

वाटर टाइट बनाया जा सकता है।

b) ज डवटेल सीम (Flange dovetail seam)

इस सीम का उपयोग वहां िकया जाता है जहां नीट अपीयरस और थ  
मह पूण होती है। Fig 6 म िदखाया गया सीम एक बेलनाकार पाइप के 
िलए ज कार के डवटेल सीम का संयोजन है। यह आमतौर पर उपयोग 
िकया जाता है जहां पाइप धातु की ेट जैसे फनस ू, िसिलं  इ ािद के 
साथ िमलते ह। ज डवटेल सीम बनाने के चरणो ंको Fig 6 म िदखाया गया 
है। पहले, कॉलर पर ज को ट  िकया जाता है, िफर िनयिमत अंतराल 
पर ट काटा जाता है ीव के अंत म और मैिचंग रवेट होल ीव और 
कॉलर म िडल िकए जाते ह। रवेट के होल ो ंको संरे खत िकया जाता है और 
रवेट को ािपत िकया जाता है और अंत म सीम को पूरा करने के िलए टैब 
को ऊपर की ओर है रड िकया जाता है।

c) बीडेड डवटेल सीम (Beaded dovetail seam)

यह ेन डवटेल सीम के समान है, िसवाय इसके िक एक बीिडंग मशीन ारा 
िसलडर के एक छोर के चारो ंओर एक बीड बनता है। यह बीड िनकला आ 

िकनारा पर रे  करने के िलए ॉप के प म काय करता है और वांिछत 
ान पर िनकला आ िकनारा पकड़ने के िलए टैब को बट िकया जाता है।

4 डबल सीम (Double seam)

दो कार के डबल सीम होते ह। एक कार का उपयोग अिनयिमत िफिटंग 
जैसे ायर ए ोस, बॉ ेस, ऑफसेट आिद बनाने के िलए िकया जाता 
है। इस सीम का उपयोग कोनो ंपर िकया जाता है और इसे छोटे ायर 
और आयताकार निलकाओ ंपर लोगंीटूिडनल  सीम के प म भी इ ेमाल 
िकया जा सकता है। एक डबल एज बनाई जाती है और िसंगल एज पर रखी 
जाती है और सीम को ेप बाई ेप पूरा िकया जाता है जैसा िक Fig 7  
म िदखाया गया है।

दूसरे कार का उपयोग बॉट  को बेलनाकार आकार के जॉब जैसे िक 
पैलस, टक आिद म जोड़ने के िलए िकया जाता है।

इस कार के डबल सीम को बनाने के चरणो ंको Fig 8 म िदखाया गया है, 
जहां A को मशीन पर चालू िकया जाता है। B ब रग मशीन पर बरड िकया 
गया है। बॉटम को C की तरह बॉडी पर ैप िकया जाता है और D के प म 
नीचे िकया जाता है। अंत म E म मैलेट का उपयोग करके सीम को पूरा िकया 
जाता है। इस सीम को बॉटम डबल सीम या नॉक अप सीम कहा जाता है।

यिद सीम को ट  नही ंिकया गया है, जैसा िक D म है, तो सीम को पैन 
डाउन सीम कहा जाता है।

5 बट सीम (Butt seam)

इस सीम म एक साथ दो टुकड़े होते ह और Fig 9 म िदखाए गए अनुसार 
सो रेड  िकया जाता है। िच  दो कार के बट सीम िदखाता है। एक ज 
बट सीम है और दूसरा बट सीम है।
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6 लैप सीम (Lap seam)

लैप सीम को एक पीस के िकनारे को दूसरे पीस पर लैप करके बनाया जाता 
है और जैसा िक Fig 10 म िदखाया गया है, सो र िकया गया है। िच  
ेन लैप, संक लैप, इनसाइड लैप और आउटसाइड लैप सीम िदखाता है।

7 प ाइंट सीम (Slip joint seam)

इस सीम का उपयोग लोगंीटूिडनल कानर के सीम के िलए िकया जाता है 
जैसा िक Fig 11 म िदखाया गया है।

सीम की असबली म िसंगल लॉक A और डबल लॉक B होता है। सीम को पूरा 
करने के िलए िसंगल लॉक को डबल लॉक सी म ीपड कर िदया जाता है।

प जॉइंट सीम के साथ पाइप बनाने के िलए, यह देखने के िलए उिचत 
केयर की जानी चािहए िक धातु के कोने चौकोर हो ंऔर िकनारो ंको िटम 
िकया गया हो। उिचत प जोड़ को A के प म िदखाया गया है और 
Fig 12 म B के प म अनुिचत िदखाया गया है। यिद िकनारो ंको िटम 
नही ंिकया जाता है, तो यह पाइप को आकार से बाहर कर देगा और पाइप 
के िकनारो ंको असमान बना सकता है।

शीट मेटल के काम म यु  मेटल (Metals used in sheet metal work)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  शीट मेटल काय म यु  मेट  के कारो ंका उ ेख कीिजए
•  िविभ  कार की मेट  के उपयोग बताएं।

शीट मेटल वक म िविभ  कार की मेटल शीट का उपयोग िकया जाता है। 
शीट्स ै ड गेज नंबस ारा िनिद  की जाती ह।

इन शीट मेटल के िविभ  उपयोगो ं और अनु योगो ं को जानना ब त 
आव क है।

ैक आयरन (Black iron): सबसे स ा शीट मेटल ैक आयरन है, 
िजसे वांिछत मोटाई म रो  िकया जाता है। इसम एक ूइश ैक रंग 
होता है, और इसे अ र अनकोटेड शीट के प म जाना जाता है। चंूिक 
यह िबना ढके होता है, इसिलए यह तेजी से खराब होता है।

इस धातु का उपयोग उन व ुओ ंतक ही सीिमत है िज  पट या एनामेल 
िकया जाना है जैसे टक, पैन, ोव, पाइप इ ािद।

गै ेनाइज़ड आयरन (Galvanised iron): िजंक की परत चढ़े ए 
लोहे को 'गै ेनाइ  आयरन' के नाम से जाना जाता है। इस नरम लोहे की 
चादर को GI  शीट के नाम से जाना जाता है। िजंक कोिटंग जंग का ितरोध 
करती है, धातु की उप ित म सुधार करती है और इसे अिधक आसानी से 
सो र करने की अनुमित देती है। 

ोिंक यह िजंक के साथ कोटेड होती है, गै ेनाइ  शीट आयरन पानी के 
साथ संपक और मौसम के संपक म रहती है।

पैन, बा ी, भि यां, हीिटंग ड , कैिबनेट, गटर आिद जैसे लेख मु  प 
से GI शीट से बनाए जाते ह।
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ेनलेस शीट (Stainless sheet): यह िनकल, ोिमयम और अ  
धातुओ ंके साथ ील का िम  धातु है। इसम अ ा कोरोिसव रेिज स  होता 
है और इसे आसानी से वे  िकया जा सकता है। शीट मेटल की दुकान म 
इ ेमाल होने वाले ेनलेस ील को गै नाइ  आयरन शीट के प म 
काम िकया जा सकता है, लेिकन GI शीट की तुलना म टफर है। ेनलेस 
ील की लागत ब त अिधक होती है।

ेनलेस ील का उपयोग डेयरी, फ़ूड ोसेिसंग, केिमकल ांट्स, िकचनवेयर 
आिद म िकया जाता है।

कॉपर शीट (Copper sheet): कॉपर शीट या तो को  रो  या हॉट 
रो  शीट के प म उपल  होता ह। को  रो  शीट जंग के िलए 
ितरोधी होती ह और आसानी से काम करती ह, आमतौर पर यह शीट 
मेटल शॉप म उपयोग की जाती ह  तांबे की शीट अ  धातुओ ंकी तुलना 
म बेहतर िदखती है।

गटर, ए पशन ाइंट, फ ैिशंग, ड, बतन और बॉयलर ेट कुछ 
ऐसे सामा  उदाहरण ह जहां तांबे की शीट का उपयोग िकया जाता है।

ए ुिमिनयम (Aluminium): ए ुमीिनयम का शु  प म उपयोग नही ं

िकया जा सकता है, लेिकन इसम ब त कम मा ा म तांबा, िसिलकॉन, मगनीज 
और लोहा िमलाया जाता है। इसका रंग सफेद और वजन म ह ा होता है।

ए ुमीिनयम का अब ापक प से घरेलू उपकरणो,ं रेि जरेटर टे, लाइिटंग 
िफ चस, खड़िकयां और हवाई जहाज के िनमाण म भी उपयोग िकया 
जाता है और कई िवद्त और प रवहन उ ोगो ंम भी उपयोग िकया जाता है।

िटंड ेट (Tinned plate): िटन की ेट को जंग से बचाने के िलए िटन 
के साथ लेिपत लोहे की शीट होती है। इसका उपयोग लगभग सभी सो र 
काय  के िलए िकया जाता है, ोिंक यह सो रंग ारा जुड़ने वाली सबसे 
आसान धातु है।

यह धातु चांदी के समान चमकीली िदखती है और इसका उपयोग छत, खाने 
के िड े, डेयरी उपकरण, भ ी की िफिटंग, िड े और तवे आिद बनाने म 
िकया जाता है।

लेड (Lead): लेड ब त नरम और भारी होता है।

हाइली कोरोिसव एिसड टक बनाने के िलए लेड शीट्स का उपयोग िकया 
जाता है।

फो ंग और ाइिनंग अलाउंस (Folding and joining allowances)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  शीट मेटल ऑपरेशंस म अलाउंसेस दान करने की आव कता बताएं
•  ू ड जॉइंट्स  के िलए अलाउंसेस की गणना कर
•  डवटेल  जॉइंट्स के िलए अलाउंसेस की गणना कर
•  पैन डाउन और नॉक अप जॉइंट्स के िलए अलाउंसेस की गणना कर
•  जॉइंट्स के कई चरणो ंको बताएं।

से -िस ोड जॉइंट्स या सीम बनाते समय, िकनारो ंऔर सीम की तैयारी 
के िलए अित र  साम ी को जोड़ने के िलए अलाउंस देना आव क है।

तैयार उ ाद के सही आकार को बनाए रखने और सभी िकनारो ंके जोड़ो ं
पर थ म सुधार के िलए अलाउंस आव क है।

ै िकंग या रैिपंग से बचने और आव क िफिनश ा  करने के िलए 
अलाउंस भी आव क है।

यह अलाउंस मुड़े ए िकनारे की चौड़ाई और धातु की मोटाई पर िनभर 
करता है।

अलाउंस (Allowance): िविभ  कार के हेम और सीम बनाने म, 0.4 
mm या उससे कम की पतली चादरो ंके िलए कोई अलाउंस आव क नही ंहै।

अलाउंस फॉर ू ड जॉइंट्स/सी  (Allowance for grooved 
joints/seams) (Fig 1): यिद हम िकनारो ंको चौड़ाई W तक मोड़ते 
ह और जोड़ बनाते ह, तो जॉइंट G की अंितम पूण चौड़ाई W से अिधक 
होगी। यह देखा जा सकता है िक ूव की अंितम चौड़ाई W 3T का ूनतम 
मान होगा, जहाँ T धातु की मोटाई का ितिनिध  करता है।

ू ड सीम के िलए अलाउंस शीट की मोटाई का तीन गुना होता है।

डबल ू ड सीम/जॉइंट्स के िलए अलाउंस (Allowance for double 
grooved seam/joint): यह Fig 2 से देखा जाएगा िक कैिपंग प 
की चौड़ाई मुड़े ए िकनारे की चौड़ाई के दो गुना और धातु के आकार की 
मोटाई के चार गुना के बराबर है।

डबल ू ड सीम/जॉइंट के िलए पूण अलाउंस मुड़े ए िकनारे की 
चौड़ाई का चार गुना और धातु की मोटाई का चार गुना होगा।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.69&70 से स ंिधत िस ांत
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पैन डाउन और नॉक-अप जॉइंट्स के िलए अलाउंस (Allowance 
for paned down and knocked-up joints)

पै  डाउन और नॉक-अप जॉइंट्स का आकार िसंगल फो ेड एज  की 
चौड़ाई से िनधा रत होता है।

'P' पै  डाउन जॉइंट्स के आकार को दशाता है (Fig 3) और 'K' नॉक-
अप जॉइंट्स के आकार को दशाता है। (Fig 4)

P = 2W + 2t

K = 2W + 3T

शीट मेटल म नॉच (Notches in sheet metal)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  नोचेस का उ े  बताएं
•  नॉच के कारो ंके नाम बताएं
•  िविभ  नॉच पो ंकी िवशेषताओ ंम अंतर कर सकगे और ेक के उपयोगो ंको बता सकगे।

नॉच (Notches): जब शीट मेटल को लेआउट से काटा जाता है तो नॉच 
िकनारो ंको जोड़ने के िलए िदए गए ान होते ह। (Fig 1)

नॉच का उ े  (Purpose of notches)

नॉच मदद करते ह:

-  सर स मटे रयल को ओवरलैिपंग होने से रोक और सीम और िकनारे 
पर उभार पैदा कर।

-  काय को आव क आकार और आकृित म बनने द।

-  काम को बेहतर तरीके से इक ा होने द।

नॉच के कार (Types of notches)

ेट नॉच या ट (Straight notch or slit) (Fig 2): शीट के िकनारे 
म िकए गए सीधे कट जहां इसे मोड़ना है, ेट नॉच के प म जाना जाता है।

ायर नॉच (Square notch) (Fig 3,4 और 5): ायराकार या 
आयताकार बॉ  बनाते समय एक ायर नॉच का उपयोग िकया जाता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.69&70 से स ंिधत िस ांत
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ट नॉच (Slant notch)(Fig 6 और 7): इस नॉच को शीट के कोने 
से 45° के कोण पर काटा जाता है। इसका उपयोग तब िकया जाता है जब 
एक ही हेम समकोण पर िमलता है।

'वी' नॉच ('V' Notch): इस नॉच म दोनो ंिकनारो ंको शीट के िकनारे से 
45° के कोण पर काटा जाता है।

नॉच के िकनारे 90° पर िमलते ह। इस नॉच का उपयोग 90 ° मोड़ और 
एक आंत रक िनकला आ िकनारा के साथ काम करते समय िकया जाता 
है। (Fig 8)

वायर नॉच (Wire notch) (Fig 9): इस नॉच का कोण आमतौर पर 
30° होता है और िजस दूरी से नॉच शु  िकया जाता है वह वायर के ास 
का 3 गुना होता है।

उपयोग (Uses)

-  वायर नॉच का इ ेमाल ऐसे काम पर िकया जाता है िजसम वायर वाले 
िकनारे होते ह।

-  वायड िकनारे को सीम पर ओवरलैप होने से रोकने के िलए यह नॉच 
दान िकया जाना चािहए। (Fig 10)
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.8.71-73 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - स ंिधत वसाय  - वे ंग                                

वे ंग ( ूज़न, नन- ूज़न और ेशर) (Welding (Fusion, non-fusion and pressure))
उ े  :  इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• ूज़न, नन- ूज़न और ेशर वे ंग के िस ांत को बताएं।

वे ंग ायी प से धातुओ ंको जोड़ने की एक िविध है। यह लगभग 1500 
साल पुरानी एक ाचीन प ित है। ाचीन काल म िजस िविध का उपयोग 
िकया जाता था वह फोज या ैक थ वे ंग थी।

वे ेड जोड़ो ंको वग कृत करने की िविध म से एक वह िविध है िजसका 
उपयोग धातु के टुकड़ो ंके बीच के जोड़ को भािवत करने के िलए िकया 
जाता है। तदनुसार िविधयां ह:

-  ेशर के िबना/ ेशर के साथ ूज़न िविध

-  नन- ूज़न िविध।

िबना ेशर के ूजन वे ंग (Fusion welding without pres-
sure) (Fig 1): वे ंग की एक िविध िजसम समान और असमान धातुएं 
िफलर धातु के साथ या उसके िबना लेिकन िकसी भी कार के ेशर के 
अ ीकेशन के िबना िपघलने और उनके जुड़ने वाले िकनारो ंको जोड़कर 
एक साथ जुड़ जाती ह, ूजन वे ंग  के प म जाना जाता है

बनाया गया जोड़ ायी है। सामा  ताप ोत ह:

- आक वे ंग 

- गैस वे ंग

ेशर वे ंग (Pressure welding)(Fig 2): यह वे ंग की एक 
िविध है िजसम समान िविध उ  ा क म गम करके या भराव धातु के 
उपयोग के िबना हम रंग से एक साथ जुड़ जाती है। यह ेशर के साथ जुड़ने 
की ूजन िविध है।

जोड़ को ायी िकया जाता है।

ऊ ा ोत ैक थ फोज (फोज वे ंग) या िवद्त ितरोध ( ितरोध 
वे ंग) हो सकता है।

नन- ूज़न वे ंग (Non-fusion welding) (Fig 3): यह वे ंग 
की एक िविध है िजसम कम गलनांक वाली िफलर रॉड का उपयोग करके 
लेिकन ेशर के िबना िकनारो ंको िपघलाए िबना समान या असमान धातुओ ं
को एक साथ जोड़ा जाता है।

बनाया गया जोड़ अ ायी है।

ूजन वे ंग की तरह हीट सोस आक या गैस हो सकता है।

उदाहरण िस र सो रंग, ेिजंग आिद ह।

वे ंग म यु  होने वाले सामा  टूल (Common tools used in welding)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  मेज रंग टूल का नाम द
•  मािकग टूल की पहचान कर
•  किटंग टूल की पहचान कर।

जॉब पीस तैयार करने के िलए कुछ टूलो ंकी आव कता होती है।

कुछ मह पूण टूल नीचे िदए गए ह।

ील ल (Steel rule) (Fig 1): लंबाई मापने और मािकग  के िलए 
यु  होता है। एक िकनारे पर 0 mm से 300 mm तक मीिटक मािकग  
है और दूसरे िकनारे पर 0 इंच से 12 इंच तक ि िटश इकाई का मािकग  
है। ूनतम माप जो िलया जा सकता है वह 0.5 mm या 0.025 इंच है।
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टाई ायर (Try square)(Fig 2): े यरनेस यानी 90° का एंगल 
चेक करने के िलए इ ेमाल िकया जाता है। िफलेड ेट के एक िकनारे को 
ॉक के अग  बट िकया जाता है और अगर ेड ेट के लंबवत िकनारे 

के अग  िब ु ल बट कर रहा है तो 2 िकनारे 90 िड ी पर ह। काश 
को ेड और ेट के िफलेड िकनारे के बीच से नही ंगुजरना चािहए। यह 
परी ण का एक मा म है।

प (Clamps): जॉब या वकपीस पकड़ने के िलए उपयोग िकया जाता है।

टं  (Tongs) (Fig 8): टं  का उपयोग गम वकपीस को पकड़ने और 
टुकड़ो ंको ित म रखने के िलए िकया जाता है।

सटर पंच (Centre punch): यह 4 या 5 mm ास का रॉड होता है। 
मािकग एंड को स  और टे ड िकया जाता है (Fig 3)। 3 mm से 5 mm 
के अंतराल पर धातुओ ंपर ाइब लाइन पर डॉट्स बनाने के िलए उपयोग 
िकया जाता है। यह हाई काबन ील से बना होता है और िटप 900 पर 
ाउंड िकया जाता है; और बेहतर ि प के िलए बॉडी को न  िकया जाता है।

ाइबर (Scriber)(Fig 4): धातुओ ंपर रेखाओ ंको िचि त करने के 
िलए उपयोग िकया जाता है।

िडवाइडर (Divider)(Fig 5): धातुओ ंपर वृ ो ंऔर चापो ंको िचि त 
करने के िलए उपयोग िकया जाता है।

यह ंग ील से बना होता है िजसके टॉप  पर एक िह ज होता है, और दो 
पॉइंटेड ाउंड ले   धातु पर चाप और वृ  खीचंने म मदद करते ह। इसे 
एक ाइबर के प म इ ेमाल नही ंिकया जाना चािहए।

हैमर (Hammer): सामा  उ े ो ंके िलए उपयोग िकया जाता है जैसे:

-  धातु के टुकड़ो ंको सीधा करना

-  चीजल से धातु काटना

-  पंच से िनशान बनाना। (Fig 6)

चीजल (Chisel)(Fig 7): धातुओ ंको काटने और बाहर िनकालने के 
िलए उपयोग िकया जाता है।

ह ॉ (Hacksaw) (Fig 9): हैकसॉ की मदद से धातुओ ंकी मैनुअल 
किटंग की जाती है।

फ़ाइल (File) (Fig 10): बाहरी सरफेस  से धातु/ऑ ाइड को हटाने 
और धातु के टुकड़े के िकनारो/ंसरफेस  को चौकोर बनाने के िलए एक 
फ़ाइल का उपयोग िकया जाता है।

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.71&73 से स ंिधत िस ांत
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वे ंग जोड़ो ंके कार (बट और िफलेट) (Types of welding joints (Butt and fillet)
उ े : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बेिसक वे ंग जोड़ो ंका वणन और नाम द
•  बट और िफलेट वे  के नामकरण की ा ा कर।

बुिनयादी वे ंग जोड़ (Fig 1)

िविभ  बुिनयादी वे ंग जोड़ो ंको Fig 1 म िदखाया गया है।

उपरो  कारो ंका अथ है जोड़ का आकार, अथात भागो ंके जुड़ने वाले 
िकनारो ंको एक साथ कैसे रखा जाता है।

वे  के कार (Types of weld): वे  दो कार के होते ह।(Fig 2)

–  ूव वे /बट वे

–  िफलेट  वे   

बट और िफलेट वे  का नामकरण (Nomenclature of butt 
and fillet weld) (Fig 3 and 4)

ट गैप (Root gap): यह जुड़ने वाले भागो ंके बीच की दूरी है। (Fig 
3)

गम  भािवत े  (Heat affected zone): वे  से सटे वे ंग हीट 
ारा धातुकम गुणो ंको बदल िदया जाता है।

लेग की लंबाई (Leg length): धातुओ ंके जं न और उस िबंदु के बीच 
की दूरी जहां वे  धातु आधार धातु 'टो' को छूती है। (Fig 5)

मूल धातु (Parent metal): वे  की जाने वाली साम ी या भाग।

ूजन पेनेटेशन (Fusion Penetration): मूल धातु म संलयन े  
की गहराई। (Figs 3 & 4)
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सु ढीकरण (Reinforcement): मूल धातु की सतह पर जमा धातु या 
दोनो ंपंजो ंको िमलाने वाली रेखा के ऊपर अित र  धातु। (Fig 6)

ट (Root): जुड़ने वाले िह े जो एक साथ िनकटतम ह। (Fig 7)

ट फेस (Root face): ट पर एक तेज धार से बचने के िलए ूजन 
फेस के ट िकनारे को चौकोर करके बनाई गई सतह। (Fig 8)

ट रन (Root run): एक संयु  की ट म जमा पहला रन। (Fig 9)

ट पेनेटेशन (Root penetration): यह संयु  के तल पर चलने 
वाली ट का ेपण है (Figs 6 & 9)

रन (Run): एक पास के दौरान जमा धातु। Fig 9.

दूसरे रन को 2 के प म िचि त िकया जाता है िजसे ट रन पर जमा 
िकया जाता है। तीसरे रन को 3 के प म िचि त िकया जाता है जो दूसरे 
रन पर जमा होता है।

बैिकंग रन (Backing run): बट या कोने के जोड़ (जोड़ को वे ंग 
करने से पहले) के ट साइड पर जमा िकया गया एक छोटा सा वे । 
(Fig 6)
ोट िथकनेस (Throat thickness): धातुओ ंके जं न और टोज़ को 

िमलाने वाली रेखा पर म  िबंदु के बीच की दूरी। (Fig 5)
वे  के टो (Toe of weld): वह िबंदु जहां वे  फेस मूल धातु से जुड़ता 
है। (Figs 5 & 6)
वे  फेस (Weld face): िजस तरफ से वे  िकया गया था, उस तरफ 
से देखी गई वे  की सतह। (Figs 5 & 6)
वे  जं न (Weld junction): संलयन े  और ताप भािवत े  के 
बीच की सीमा। (Figs.3 & 4)
ूजन फेस (Fusion face): एक सतह का वह भाग िजसे वे  करने 

पर जोड़ा जाना है। (Fig 11)
ूजन जोन (Fusion zone): वह गहराई िजस तक जनक धातु 

संगिलत की गई है। (Fig 11)

सीिलंग रन (Sealing run): बट या कोने के जोड़ (वे  जोड़ के पूरा 
होने के बाद) के ट साइड पर जमा िकया गया एक छोटा वे । (Fig 
10)

CG&M : डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत - 2022) अ ास 1.8.71-73 से स ंिधत िस ांत
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कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग (C G & M)                             अभ्यास 1.8.74 से समं्पित पसद्यंात
ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (Draughtsman Mechanical) - समं्पित व्यवसयाय  - फयाउंड्र री मैन/मोल्डि

मोल्लं्डग प्रपरियया के पलए आवश्यकतयाएँ  (Requirements for moulding process) 
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• बतयाएं पक मोल्लं्डग बोड्ड क्या है

• मोल्लं्डग बॉक्स के पनमया्डण औि प्रकयािो ंकरी व्ययाख्या किें

• समझयाएं पक लॉन्ग वुडेन बॉक्स क्या होतया है।

फयाउंड्र री वक्ड  (Foundry work): कास््टििंग के विविन्न पहलुओिं पर विचार 
करते हुए पैटन्न वनमेा्नता द्ारा कास््टििंग फ्टि्न पैटन्न और कोर बॉक्स का 
वनमेा्नण करना है। बनाए गए पैटन्न, मेोल्ड बोर््न, मेोल्ड बॉक्स, मेोल्डस्न हैंर् 
टूल्स का उपयोग करके सैंर् से एक मेोल्ड तैयार वकया जाता है। वफर 
वपघली हुई धातु को सािंचे की कैविटी मेें र्ाला जाता है और ठोस होने विया 
जाता है। ढलाई के वलए वनयोवजत उत्ाि मेोल्ड से ढलाई को हटाने के बाि 
उपलब्ध होते हैं।

मेोस्ल्डिंग प्रवरिया की आिश्यकताएिं  हैं:

-  मेोल्ड बोर््न

-  मेोल्ड बॉक्स या फ्ास्क

-  मेोल्डर हैंर् टूल्स एिं र् इवविपमेेंट्स 

- सैंर् 

-  पैटन्न आवि।

मोल्ड बोड्ड (Mould board): मेोल्ड बोर््न एक सपाट, वचकना लकड़ी 
का बोर््न होता है वजस पर मेोस्ल्डिंग प्रवरिया के प्रारिं विक चरणोिं के िौरान 
मेोस्ल्डिंग बॉक्स और पैटन्न रखे जाते हैं। (Fig 1)

ये मेोस्ल्डिंग बॉक्स या फ्ास्क या तो लकड़ी या धातु द्ारा बनाए जाते हैं। 
चयवनत फ्ास्क का आकार और आकृवत मेोल्ड के प्रकार पर आधाररत 
होता है।

फाउिंर््र ी की िुकान मेें आमेतौर पर िो तरह के मेोल्ड फ्ास्क का इसे्मेाल 
वकया जाता है। िे सै्प फ्ास्क और बॉक्स या लाइट फ्ास्क हैं।

सै्ि फ्यास्क (Snap flask): सै्प फ्ास्क एक वहन्जर् फ्ास्क है जो 
इसे समेाप्त होने और वपघला हुआ धातु लेने के वलए तैयार होने पर मेोल्ड 
से वनकालने मेें सक्षमे बनाता है। इस फ्ास्क का लाि यह है वक एक ही 
फ्ास्क का उपयोग कई सािंचोिं के वलए वकया जा सकता है। (Fig  2a)

बॉक्स फ्यास्क (Box flask): बॉक्स फ्ास्क को मेोल्ड के साथ तब तक 
रखा जाता है जब तक वपघला हुआ धातु र्ालना समेाप्त नही िं हो जाता है। 
इस प्रकार के फ्ास्क छोटे और मेध्यमे आकार के मेोस्ल्डिंग काययों के वलए 
उपयोगी होते हैं। (Fig  2b)

लॉन्ग वुडेन बॉक्स (Long wooden box): लिंबे लकड़ी के बके्स वजनमेें 
कई वर्बे् होते हैं और एक साथ कई मेोल्ड बनाने के वलए इसे्मेाल होते 
हैं। Fig  2c)

मोल्लं्डग बॉक्स यया मोल्ड फ्यास्क (Moulding boxes or mould 

flasks): मेोस्ल्डिंग बॉक्स या मेोल्ड फ्ास्क मेोल्ड बनाने के वलए पैटन्न और 
मेोस्ल्डिंग सैंर्  ले जाते हैं। एक मेोस्ल्डिंग फ्ास्क मेें िो या अवधक िाग हो 
सकते हैं। ऊपर के वहसे् को कोप और नीचे के वहसे् को र््र ैग कहते हैं। 
तीसरा या मेध्य िाग यवि साँचा बनाने मेें प्रयोग वकया जाता है तो चीक  
कहलाता है।
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पैटन्न को पैटन्न मेें चलाकर वनकालने के वलए वकया जाता है। (Fig 1n & o)

िॉ हयाईड मैलेट का उपयोग पैटन्न को हले् से टैप करके मेोल्ड से पैटन्न 

को ढीला करने के वलए वकया जाता है तावक मेोल्ड को नुकसान पहुिंचाए 

वबना और पैटन्न को नुकसान पहुिंचाए वबना पैटन्न को िापस वलया जा सके। 

(Fig 1p)

गेट कटि यया गेट नयाइफ शीट मेेटल का एक टुकड़ा होता है वजसका 

उपयोग सू्प और मेोल्ड कैविटी को जोड़ने के वलए गेट्स को काटने या मेोल्ड 

मेें खोलने के वलए वकया जाता है। (Fig 1q)

लूज़  सैंर्  को हटाने के वलए मेोल्ड पर ब्ो एयर के वलए वबलौ का उपयोग 

वकया जाता है। (Fig 1r)

गैगस्न मुेड़ी हुई लोहे की छड़ें होती हैं वजनका उपयोग मेोल्ड के अनुमेावनत 

या लटके हुए वहस्ोिं को अवतररक्त सपोट्न प्रिान करने के वलए वकया जाता 

है। (Fig 1s)

मेोल्ड से पैटन्न को हटाने के वलए रैवपिंग पे्ट्स को बडे़ या िारी पैटन्न मेें तय 

वकया जाता है। (Fig 1t)

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.74 से समं्पित पसद्यंात

मोल्डि हैंड टूल (Moulder’s hand tool)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• फयाउंड्र री में उियोग पकए जयाने वयाले पवपिन्न हैंड टूल करी सूचरी बनयाएं

• फयाउंड्र री शॉि में उियोग पकए जयाने वयाले प्रते्क हैंड टूल के पनमया्डण औि उियोग करी व्ययाख्या किें ।

फाउिंर््र ी टूल्स और उपकरणोिं को आमे तौर पर तीन समूेहोिं मेें वििावजत 
वकया जाता है। िे हैं

- हैंर् टूल

-  मेोस्ल्डिंग फ्ास्क या मेोस्ल्डिंग बॉक्स

-  मैेकेवनकल टूल 

मोल्डस्ड हैंड टूल्स (Moulders hand tools)

शॉवेल का उपयोग मेोस्ल्डिंग फील्ड  से मेोस्ल्डिंग सैंर् या मेोस्ल्डिंग बके्स मेें 
मेोस्ल्डिंग रेत लाने के वलए वकया जाता है। इसका उपयोग मेोस्ल्डिंग रेत को 
वमेस्क्सिंग और टेंपररिंग के वलए िी वकया जाता है। (Fig 1a)

रिडल धातु या लकड़ी के फे्मे के साथ एक मेानक िायर की जाली (सीिे) 
है और इसका उपयोग मेोस्ल्डिंग रेत से नेल्स, सू्कज़, वपछली ढलाई से धातु 
के शॉट्स आवि जैसी बाहरी सामेवरियोिं को हटाने के वलए वकया जाता है। 
(Fig 1b)

हैंड िैमि लकड़ी से बने उपकरण होते हैं वजनका उपयोग सािंचे मेें रेत को 
रैवमेिंग और टाइटवनिंग के वलए वकया जाता है। (Fig 1c)

स््रयाइक ऑफ बयाि एक लकड़ी या धातु का सीधा वकनारा होता है वजसका 
उपयोग मेोस्ल्डिंग बॉक्स के ऊपर से अवतररक्त सैंर्  को हटाने के वलए वकया 
जाता है। (Fig 1d)

वेंट वयायि एक मेोटा िायर होता है वजसका उपयोग मेोल्ड पर होल  की एक 
सीरीज बनाने के वलए वकया जाता है। ये होल  वपघली हुई धातु को र्ालते 
समेय गैसोिं या िाप को मेोल्ड से बाहर वनकलने मेें मेिि करते हैं। (Fig 1e)

मेोल्ड की छोटी सरफेसेस की मेरम्मत या खत्म करने के वलए विविन्न प्रकार 
के ल्लिक्स यया लिरीकस्ड का उपयोग वकया जाता है। (Fig 1f और g)

मेोल्ड के गहरे और सिंकरे स्ानोिं मेें पैच अप काय्न मेें पलफ्ि औि क्रीनि 

का उपयोग वकया जाता है। इनका उपयोग मेोल्ड पैकेट से लूज़ सैंर्  को 
हटाने के वलए िी वकया जाता है। (Fig 1h & i)

ट्र ॉवेल विविन्न प्रकार और आकार के होते हैं वजनका उपयोग मेोल्ड 
सरफेसेस और कैविटीज़ की मेरम्मत या पररष्करण के वलए वकया जाता 
है। (Fig 1j & k)

सू्प पिन यया कटि टेपर िुर्न या मेेटल वपन या खोखला टूल होता है वजसे 
मेोल्ड तैयार करते समेय कोप (मेोल्ड बॉक्स के शीर््न आधे वहसे्) मेें र्ाला 
जाता है और बाि मेें खी िंचा जाता है। सू्प वपन को हटाने के बाि सू्प नामेक 
एक रूट  बनाया जाता है और इस रूट  के मेाध्यमे से केिल वपघला हुआ 
धातु मेोल्ड मेें र्ाला जाता है। (Fig 1l)

सै्ब फाइबर या कॉटन से बना बू्शेस  होता है जो मेोल्ड से पैटन्न को हटाने 
से पहले पैटन्न के चारोिं ओर सैंर् को नमेी िेता है। (Fig 1 m)

ड्र या नेल यया ड्र या स्याइक या तो थे्रे्र् या शाप्न टूल होता है वजसका उपयोग 
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कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग (C G & M)                             अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात
ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (Draughtsman Mechanical) - समं्पित व्यवसयाय - इलेक््र रीपशयन

मल्रीमरीटि  (Multimeters) 
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• मल्रीमरीटि के उियोग करी व्ययाख्या किें

• ओममरीटि के दो प्रकयािो ंकरी व्ययाख्या किें

• मल्रीमरीटि द्यािया ियािया, वोले्ज औि िेपजस्ेंस के मयाि कया वण्डन किें ।

मेल्ीमेीटर काय्नशाला मेें आिश्यक सटीकता पर िोले्ज, धारा और 
रेवज्टिेंस को मेापने का काय्न करता है। इस उपकरण का उपयोग करते 
समेय ऑपरेवटिंग मैेनुअल मेें विए गए वनिदेशोिं का पालन करना अवनिाय्न है।

सयामयान्य (General)

वनम्नवलस्खत सेक्शन मेें बहुउदे्श्यीय मेापने िाले इिं्टि्रू मेेंट्स का सबसे अवधक 
उपयोग वकया जाता है, वजसे मेल्ीमेीटर कहा जाता है, िे िोले्ज, कररेंटस 
और रेवस्ेटिने्स को मेापने के वलए अवनिाय्न हैं।

एनालॉग मेल्ीमेीटर मेें एक मूेवििंग कॉइल मेापने की इकाई होती है। िे 
िोले्ज मेाप के वलए उपयुक्त हैं, D/C और A/C धारा सप्ाई , साथ ही 
कुछ रेवज्टिेंस मेाप िोनोिं के साथ धारा  मेाप। िोले्ज मेाप (V) के वलए 
उपयोग वकए जाने िाले कनेक्शन सॉकेट आमेतौर पर धारा ओिं के मेापन 
के वलए उपयोग वकए जाने िाले लोगोिं से अलग होते हैं (A) अपने सिंचालन 
मेें गलवतयोिं से बचने के वलए जो अपूरणीय क्षवत का कारण बन सकते 
हैं. D/C मेात्ाओिं और A/C मेात्ाओिं के साथ-साथ रेवज्टिेंस मेाप के वलए 
अलग-अलग पैमेाने हैं। A/C और D/C मेाप के वलए िो से्कल रेंज के वनचले 
वसरे पर एक िूसरे से विन्न होते हैं। D/C से्कल मेें लीवनयर वर्िीजन होते 
हैं, जबवक तकनीकी कारणोिं से A/C से्कल मेें रेंज के वनचले वसरे पर थोडे़ 
नैरोिर वर्िीजन होते हैं।

इस सेक्शन  मेें िवण्नत मेल्ीमेीटर सिी वर्वजटल हैं, क्ोिंकवक काय्नशाला मेें 
इस प्रकार के मेल्ीमेीटर का सबसे अवधक उपयोग वकया जाता है।

वर्वजटल मेल्ीमेीटर मेाप एनालॉग मेात्ा को वर्वजटल वर्स्पे् मेें 
स्ानािंतररत करते हैं। यह अवधक ररज़ॉलू्शन प्राप्त करता है और वर्स्पे् 
को पढ़ना आसान बनाता है। इसके अलािा मेाप िैलू् को ्टिोर करना 
और मेल्ीमेीटर को वप्रिंटर या किं पू्टर से जोड़ना िी सिंिि है, बशतदे सही 
सीररयल वलिंक उपलब्ध हो।

वोले्ज मयाि (Voltage measurements)

िोले्ज मेाप के वलए मेल्ीमेीटर हमेेशा िोले्ज सप्ाई  के समेानािंतर या 
उस घटक से जुड़ा होता है वजसके पार िोले्ज को मेापा जाना है। (Fig  1 

& 2)

यवि िोल््मेीटर को Fig 1 की तरह बैटरी से जोड़ा जाता है, तो यह 
तात्ावलक िोले्ज प्रिवश्नत करता है या, िूसरे शब्ोिं मेें, तात्ावलक 
“इलेक््र ॉन पे्रशर” प्रिवश्नत करता है।

-  पूरी तरह चाज्न बैटरी के वलए लगिग। 14 V

-  पूरी तरह से वर्स्चाज्न या िोर्पूण्न बैटरी के वलए 0 V

Fig 1

Fig 2

िोले्ज और पे्रशर मेाप के बीच एक अच्ी तुलना की जा सकती है। 
उिाहरण के वलए यवि एक पे्रशर गेज ईिंधन रेल से जुड़ा है और ईिंधन पिंप 
चालू है, तो पे्रशर वनयामेक द्ारा सीवमेत, वस्टिमे के अिंिर पे्रशर का वनमेा्नण 
होगा। पे्रशर गेज द्ारा प्रिवश्नत पे्रशर ईिंधन टैंक (िायुमेिंर्लीय पे्रशर) मेें ईिंधन 
पे्रशर और ईिंधन रेल मेें पिंप द्ारा वनवमे्नत वस्टिमे पे्रशर (जैसे 3.5 bar) के 
बीच पे्रशर मेें अिंतर का प्रवतवनवधत्व करता है।

ियािया मयािनया (Measuring a current)

धारा मेाप के वलए, मेल्ीमेीटर हमेेशा उस धारा  के साथ सीरीज मेें जुड़ा 
होता है वजसे िह मेाप रहा है।  (Fig  3 & 4)

A  Multimeter used as an ammeter
I  Total current
V  Applied voltage
I  T Total current
I1/2  Separate currents
R1/2	 	Resistors
A  Multimeter used as an ammeter
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एनालॉग वर्िाइस को कनेक् करते समेय सही पोलैररटी का वनरीक्षण 
करना अवनिाय्न है, क्ोिंकवक अिरिाइज  सूचक गलत तरीके से विके्षवपत 
करता है, जो यािंवत्की या विधुत घटकोिं को नुकसान पहुिंचा सकता है या नष्ट 
कर सकता है। एक वर्वजटल वर्िाइस के साथ वर्स्पे् के पहले अिंक मेें 
गलत पोलररटी को मेाइनस\साइन द्ारा िशा्नया जाता है।

इलेस्क््र क धारा को मेापने और िाटर मेीटर के काय्न के बीच एक अच्ी 
तुलना की जा सकती है।

एक पानी का मेीटर एक घर के पानी के फीर् पाइप मेें बनाया गया है, यानी 
यह सीरीज मेें जुड़ा हुआ है। यवि उिाहरण के वलए एक नल चालू है, तो 
पानी बहता है और पानी का मेीटर काउिंटर नल के चालू रहने के िौरान 
बहने िाले पानी की मेात्ा को वनधा्नररत करता है। पानी की प्रते्क बूिंि एक 
इलेक््र ॉन का प्रवतवनवधत्व करती है, यह कल्पना करके विधुत प्रिाह के 
मेापन को वचवत्त करना आसान है।

िेपजस्ेंस मयािनया (Measuring a resistance)

वजन घटकोिं को एक सवक्न ट मेापा जाना है, िे िोले्ज मुेक्त होने चावहए। 
यवि इस पर ध्यान नही िं विया जाता है तो मेापन तु्वटयाँ अपररहाय्न हैं और 
सबसे खराब स्स्वत मेें मेल्ीमेीटर को अपूरणीय क्षवत हो सकती है।

एक रेवज्टिेंस का आकार िी धारा  और िोले्ज मेाप के मेाध्यमे से वनधा्नररत 
वकया जा सकता है। रेवज्टिेंस को सीधे मेापने के बजाय, यह विवध रेवज्टिेंस 
की गणना करने के वलए धारा  और िोले्ज के वलए मेाप िैलू् ोिं का उपयोग 
करती है (ओमे का वनयमे िेखें)। इस विवध को रेवज्टिेंस के अवि्टि मेाप के 
रूप मेें िी जाना जाता है।

ओमेमेीटर की सहायता से रेवज्टिेंस का सीधा मेापन वकया जा सकता 
है। (Fig 5) सिी उपकरणोिं मेें एक बैटरी होती है, जो लोर् के तहत िी 
यथासिंिि वनरिंतर िोले्ज की सप्ाई  करती है। एक मेाप मेें इस िोले्ज 
को जािंच के मेाध्यमे से रेवज्टिेंस पर लागू वकया जाता है। िोले्ज एक धारा 
को पे्रररत करता है वजसे ओमेमेीटर एक रेवज्टिेंस मेान मेें बिल िेता है और 
प्रिवश्नत करता है।

RI	 Resistor

Ω		 The	multimeter	used	as	an	ohmmeter

Rg	 	(RT)	Measured	resistance

एक अवधक जवटल सवक्न ट के िीतर एक इिं वर्विजुअल रेवज्टिेंस को मेापने 
मेें यह सुवनवचित करने के वलए बहुत सािधानी बरती जानी चावहए वक 
समेानािंतर मेें जुडे़ कुछ और रेवज्टिेंसोिं के कुल रेवज्टिेंस के बजाय केिल 
यह एक रेवज्टिेंस िास्ि मेें मेापा जा रहा है। (Fig 6) इस प्रयोजन के वलए 
जहािं सिंिि हो इस प्रवतरोधक  से सिंबिंवधत सवक्न ट को अलग वकया जाना 
चावहए, या प्रवतरोधक  को सवक्न ट से हटा विया जाना चावहए या वबना सोल्डर 
वकया जाना चावहए।

U (V) Voltage

R1/2	Resistors

R2	Measured	individual	resistance

Ω	The	multimeter	used	as	an	ohmmeter

Fig 6

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात

Fig 3

Fig 4

Fig 5
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ओम कया पनयम (Ohm’s Law)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• ओम के पनयम को िरिियापित किें

• ओम के पनयम कया उियोग किके वोले्ज, ियािया  औि िेपजस्ेंस करी गणनया किें ।

वकसी घटक या सामेरिी को मेापते समेय यह िेखने के वलए वक यह विधुत 
प्रिाह को वकतनी अच्ी तरह से बहने िेगा, हमे इसके रेवज्टिेंस को मेाप 
रहे हैं।

िोले्ज, धारा और रेवज्टिेंस के बीच सिंबिंध की खोज 1826 मेें जॉज्न साइमेन 
ओमे नामेक एक जमे्नन िैज्ावनक ने की थी (जॉज्न ओमे को उनके रोजगार 
से बखा्नस् कर विया गया था क्ोिंकवक उनका वसद्ािंत उस समेय के लोकवप्रय 
विचारोिं के अनुकूल नही िं था)। रेवज्टिेंस की मेात्ा का नामे उन्ी िं के नामे पर 
रखा गया है।

इस काय्न से यह वनष्कर््न वनकला वक वकसी सवक्न ट मेें धारा का प्रिाह लागू 
िोले्ज के सीधे अनुपात मेें बढ़ता है।

ओमे एक सवक्न ट का प्रवतरोध है वजसमेें I िोल् का िोले्ज लगाया जाता है 
और I एम्ीयर का धारा प्रिावहत होता है। (Fig 1)

ओम के पनयम कया उियोग किके गणनया (Calculations using 

Ohm’s Law)

ओमे के काय्न ने ओमे के वनयमे का िी वनमेा्नण वकया, जो हमेें िो ज्ात मेानोिं 
से एक अज्ात चर की गणना करने की अनुमेवत िेता है। (Fig 2)

Voltage	=	Current	x	Resistance

Current	=	Voltage	÷	Resistance

Resistance	=	Voltage	÷	Current

उदयाहिण (Example): एक लाइट सवक्न ट से जुड़ी एक 12 िोल् की 
बैटरी जो 3 एम्ीयर की धारा खी िंचती है, सवक्न ट के  रेवज्टिेंस की गणना 
करें । (Fig 3)

सरीिरीज कनेक्शन (Series connections)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• पविुत कनेक्शन को सरीिरीज में समझयाएं

• पकिचॉफ सेकंड लॉ (मेश लॉ) बतयाएं

• टोटल  िेपजस्ेंस करी गणनया किें ।

एक सीरीज कनेक्शन मेें इिं वर्विजुअल विधुत घटक, उिा लाइट बल्ब 
(लोर््स ) आपस मेें इस प्रकार जुडे़ होते हैं वक सिी घटकोिं मेें एक के बाि 
एक समेान धारा  प्रिावहत होती है।

प्रयोग (Experiment): सीरीज मेें िो (लोर्) लाइट  बल्बोिं को िोले्ज 
सप्ाई  से कनेक् करें । िो बल्बोिं के पहले, बीच और बाि मेें धारा को मेापें 
और पररणामेोिं की एक िूसरे से तुलना करें । (Fig 1)

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात

यवि अब हमे 24 िोल् की बैटरी को उसी रेवज्टिेंस के साथ उसी सवक्न ट 
से जोड़ िें , तो धारा  प्रिाह का क्ा होगा?

वोले्ज को दोगुनया किने से ियािया कया प्रवयाह िरी दोगुनया हो 

जयातया है।

अब इस बार हमे 24 िोल् की बैटरी और िही सवक्न ट रखते हैं लेवकन 
रेवज्टिेंस को बढ़ाकर 8 W (र्बल रेवज्टिेंस) कर िेते हैं। इसका धारा  
प्रिाह पर क्ा प्रिाि पड़ता है

सपक्ड ट कया िेपजस्ेंस दोगुनया किने िि ियािया कया प्रवयाह आिया 

हो जयातया है।
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1  लाइट बल्ब

2  िोले्ज सप्ाई 

3  एमेीटर

तीन मेाप समेान हैं और समेान मेात्ा मेें धारा विखाते हैं।

एक सीरीज कनेक्शन के सिी वबिंिुओिं पर धारा समेान रहता है क्ोिंकवक 
इसके वलए ब्ािंच लगाने के वलए कही िं नही िं है।

“ियािया  एक सरीिरीज कनेक्शन िि सिरी पबंदुओ ंिि समयान है”।

प्रयोग (Experiment): िो अलग-अलग प्रवतरोधोिं (जैसे 47 Ω और 100 

Ω) को शृ्िंखला मेें िोले्ज आपूवत्न से कनेक् करें । लागू िोले्ज और िो 
प्रवतरोधोिं मेें िोले्ज को मेापें। तुमेने क्ा नोवटस वकया? (Fig 2)

सीरीज मेें जुडे़ होने पर प्रते्क प्रवतरोधक को केिल लागू िोले्ज के एक 
अिंश के साथ सप्ाई  की जाती है। कुल लागू िोले्ज को अलग-अलग 
रेवज्टिेंसोिं मेें वििावजत वकया गया है।

V = V1 + V2 + ....

प्रयोग (Experiment): िो रेवज्टिेंसोिं को शे्णीरिमे मेें सिंयोवजत करें । 
ओमेमेीटर से उनके कुल रेवज्टिेंस (RT) को मेापें। तुमेने क्ा नोवटस 
वकया।

इसके बाि सीरीज मेें और रेवज्टिेंस जोड़ें। इस वनष्कर््न से कौन सा 
समेीकरण वनकाला जा सकता है।

1		 Resistor	R1=	47	Ω

2		 Resistor	R2	=	100	Ω

3  Voltage supply 

4  Voltmeter

“िेपजस्ेंसो ं के एक सरीिरीज संयोजन कया कुल िेपजस्ेंस 

इंपडपवजुअल  िेपजस्ेंसो ंके योग के बियाबि है”। (Fig 3)

1	Resistor	R1	=	1	k	Ω

2	Resistor	R2	=	2.2	kΩ

3	Resistor	R3	=	4.7	kΩ

Ω	Ohmmeter	(display	7.9	kΩ)

RT	=	R1	+	R2	+	...

रेवज्टिेंसोिं के सिंयोजन के कुल रेवज्टिेंस को उनके समेकक्ष रेवज्टिेंस के 
रूप मेें िी जाना जाता है, जो इिं वर्विजुअल  रेवज्टिेंसोिं को प्रवतस्ावपत कर 
सकता है। समेतुल् रेवज्टिेंस उसी िोले्ज पर समेान धारा  लेता है जो 
सीरीज मेें जुडे़ इिं वर्विजुअल  रेवज्टिेंसोिं के रूप मेें होता है।

प्रयोग (Experiment): सीरीज मेें िो 100 W रेवज्टिेंसोिं को 12V के 
िोले्ज से कनेक् करें । घटक िोले्ज वनधा्नररत करने के वलए िोल््मेीटर 
का प्रयोग करें । वफर िो 1 kW, 2.2 kW और 10 kW रेवज्टिेंसोिं के साथ 
प्रयोग िोहराएिं । तुमेने क्ा नोवटस वकया (Fig 4)

अलग-अलग रेवज्टिेंसोिं के साथ घटक िोले्ज की तुलना करने पर, यह स्पष्ट 
हो जाता है वक घटक िोले्ज V1 और V2 के बीच का सिंबिंध इिं वर्विजुअल  
रेवज्टिेंसोिं R1 और R2 के बीच के सिंबिंध के समेान है।

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात
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“एक सरीिरीज कनेक्शन में वोले्ज उसरी तिह से व्यवहयाि किते 

हैं जैसे संबंपित िेपजस्ेंस”।

I Current

R1	Resistor	100	Ω

R2	Resistor	300	Ω

V2 Applied voltage

V1	Voltage	across	resistor	R1

V2	Voltage	across	resistor	R2

Solution:

R = R1

 + R2

R	=	100	Ω	+	300Ω	=	400Ω

I = V ÷ R

I	=	12	÷	400	÷	=	0.03	A	=	30	mA

V1

 = 1 V R1

V1

	=	0.03	A	x	100	Ω	=	3	V

V2

	=	0.03	A	x	300	Ω	=	9	V

V	=	V1	+	V2	=	3	V	+	9	V	=	12	V

V1

 + V 2

	=	3	V	÷	9	V	=	1	÷	3

R1 ÷ R2

	=	100	Ω	÷	300	Ω	=	1:3

एक सीरीज कनेक्शन मेें लाज्नर  रेवज्टिेंस मेें बड़ा िोले्ज लगाया जाता है।

एक िाहन मेें सीरीज कनेक्शन का उपयोग। उिाहरण के वलए िोले्ज की 
सप्ाई  का सीरीज कनेक्शन एक ्टिोरेज बैटरी की अलग-अलग सेल्स को 
सीरीज मेें जोड़ा जाता है। इससे िोले्ज बढ़ जाता है।

रेवज्टिेंसोिं का एक सीरीज कनेक्शन (िोले्ज वििक्त के रूप मेें िी जाना 
जाता है) का उपयोग EECIV मेॉडू्ल के सिंबिंध मेें विविन्न प्रकार की 
जानकारी प्राप्त करने के वलए वकया जाता है, उिाहरण के वलए इिंजन का 
तापमेान।

लाइट  बल्ब जैसे घटक सीरीज मेें शायि ही किी जुडे़ होते हैं। ऐसा इसवलए 
है क्ोिंकवक अन्यथा एक इिं वर्विजुअल  घटक विफलता के कारण पूरा टूट 
जाएगा।

पकिचॉफ कया दूसिया पनयम (मेश लॉ) [Kirchhoff’s Second Law 

(mesh law)]

प्रते्क बिंि सवक्न ट (मेेश) मेें कुल सप्ाई  िोले्ज सिी घटकोिं मेें िोले्ज के 
योग के बराबर होता है (Fig 6)

VT = V1+ V2+ V3+ .... + Vn

मेेश लॉ  

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात

VT Applied voltage 12 V

I	Resistor	R1	=	100	Ω

2	Resistor	R2	=	100Ω

V Voltmeter

V1	Voltage	across	the	first	resistor

V2	Voltage	across	the	second	resistor

उदयाहिण (Example): िो रेवज्टिेंस, R1 = 100 W और R2 = 300 

W, सीरीज मेें 12 V सप्ाई  से जुडे़ हैं। प्रते्क प्रवतरोधक के वलए धारा  
और घटक िोले्ज की गणना करें । िो घटक िोले्ज के अनुपात और िो 
अलग-अलग रेवज्टिेंसोिं के अनुपात की िी गणना करें । (Fig 5)
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समयानयंाति कनेक्शन (Parallel connections)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• समयानयंाति में पविुत कनेक्शन करी व्ययाख्या किें

• पकिचॉफ कया िहलया लॉ बतयाएं (नोड लॉ)

• टोटल िेपजस्ेंस करी गणनया किें ।

समेानािंतर कनेक्शन मेें घटकोिं के एक ही प्रकार के सॉकेट/कनेक्र (यानी  
पॉवजवटि और रिाउिंर्) और िोले्ज सप्ाई  एक िूसरे के साथ जुडे़ हुए हैं। 
इसवलए समेानािंतर मेें जुडे़ सिी घटक एक ही िोले्ज सप्ाई  से जुडे़ होते 
हैं। प्रते्क घटक को अन्य सिी यूजस्न से स्वतिंत् रूप से चालू या बिंि वकया 
जा सकता है।

प्रयोग (Experiment): िो अलग-अलग रेवज्टिेंसोिं को कनेक् करें , 
उिाहरण के वलए 22 Ω और 100 Ω िोले्ज सप्ाई  के समेानािंतर। 
रेवज्टिेंसोिं और सप्ाई  के पार िोले्ज को मेापें और उनकी तुलना करें । 
(Fig 1)

“एक समयानयंाति कनेक्शन में प्रते्क घटक को एक हरी वोले्ज 

के सयाथ सप्याई  करी जयातरी है”।

Ug (= VT) Applied voltage

R1		 Resistor,	22Ω

R2		 Resistor,	100Ω

V  Measured voltage

I1	 Voltage	measured	across	resistor	R1

I2		Voltage	measured	across	resistor	R2

I Total current

प्रयोग (Experiment): अब 22 Ω रेवस्टिर और 100 Ω रेवस्टिर से 
बहने िाली धारा  को मेापें। अगला सवक्न ट के मेाध्यमे से बहने िाली कुल 
धारा  को मेापें। तुमेने क्ा िेखा? (Fig 2)

1  टोटल धारा  वकसी एक रेवज्टिेंस से प्रिावहत होने िाली इिं वर्विजुअल  
धारा  से बड़ी होती है।

2.  स्ॉलर रेवज्टिेंस से लाज्नर धारा  प्रिावहत होती है, और स्ॉलर धारा  
लाज्नर रेवज्टिेंस से प्रिावहत होती है।

 समयानयंाति कनेक्शन में कुल ियािया  सिरी इंपडपवजुअल  ियािया के 

योग के बियाबि होतरी है।

I	=	I1+	I2+	...

एक समयानयंाति कनेक्शन में किरेंटस संबंपित िेपससे्ने्स के 

पवििरीत व्यवहयाि कितरी हैं।

VT   Applied voltage

R1		 Resistor,	22Ω

R2		 	Resistor,	100Ω

I1			 Current	through	R1

I2			 Current	through	R2

I   Total current 

प्रयोग (Experiment): एक ओमेमेीटर को 10 kΩ के रेवस्टिर से 
कनेक् करें । अब समेानािंतर मेें तीन और रेवज्टिेंसोिं को शावमेल करने के 
वलए सवक्न ट एक्सटेंर् करें । एक के बाि एक, 1 kΩ 100 Ω और 22Ω 

प्रवतरोधक  जोड़ें। ओमेमेीटर िेखें। तुमेने क्ा नोवटस वकया? (Fig 3)

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात
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Ω	Ohmmeter

R1	Resistor,	10Ω

R2	Resistor,	1kΩ

R3	Resistor,	100Ω

R4	Resistor,	22Ω

कुल िेपजस्ेंस के पलए मयािया गयया मयान हमेशया स्ॉलेस् 

इंपडपवजुअल  िेपजस्ेंस से कम होतया है।

रेवज्टिेंसोिं के समेानािंतर सिंयोजन का कुल रेवज्टिेंस इसका तुल् रेवज्टिेंस 
कहलाता है। समेान रेवज्टिेंस समेान िोले्ज पर समेान धारा  लेता है, जो 
समेानािंतर मेें जुडे़ इिं वर्विजुअल  रेवज्टिेंसोिं के रूप मेें होता है।

समेानािंतर कनेक्शन मेें समेतुल् रेवज्टिेंस हमेेशा सबसे छोटे इिं वर्विजुअल  
रेवज्टिेंस से छोटा होता है या अलग तरीके से रखा जाता है।

कुल िेपजस्ेंस कया वु्यत्क्रम इंपडपवजुअल  िेपजस्ेंसो ं के 

वु्यत्क्रमो ंके योग के बियाबि होतया है।

उदयाहिण (Example): RT	=	10Ω	÷	3	=	3.33Ω

समयानयंाति सपक्ड ट गणनया (Parallel circuit calculations)

एक और प्रवतरोधक  जोड़कर क्ा हमे सवक्न ट मेें रेवज्टिेंस को बढ़ाते या 
घटाते हैं?

धारा  प्रिाह का क्ा होता है?

जहाँ समेान मेान के िो रेवज्टिेंस होिं, िहाँ कुल रेवज्टिेंस एक के आधे के 
बराबर होगा। (Fig 5)

उिाहरण: विखाए गए सवक्न ट के वलए यह 1W . के बराबर होगा

गणना के वलए विवध: (Fig 6)

RT = 2W

एक और प्रवतरोधक  जोड़कर हमे धारा  प्रिाह को बढ़ाते हैं, क्ोिंकवक हमेने 
अथ्न पर एक और रूट  जोड़ा है।(Fig 7)

RT = 1W 

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात

समेानािंतर सवक्न ट मेें कई समेान रेवज्टिेंसोिं के साथ, सवक्न ट का कुल 
रेवज्टिेंस रेवज्टिेंसोिं की सिंख्ा से वििावजत एक रेवज्टिेंस के बराबर होता 
है। (Fig 4)

I = 12 A (Fig 8)
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एक समेानािंतर सवक्न ट मेें सिी ब्ािंच ओिं को समेान िोले्ज सप्ाई  प्राप्त 
होती है। 2 से अवधक रेवज्टिेंसोिं िाले समेानािंतर सवक्न ट मेें कुल रेवज्टिेंस की 
गणना करने के वलए हमेें इस सूत् का उपयोग करना चावहए:

RT = 0.63 W

ओमे के वनयमे का उपयोग करके प्रते्क प्रवतरोधक  के मेाध्यमे से धारा  
प्रिाह की गणना करें :

IT = I1 + I2 + I3

IT = 3A + 4A + 12A

IT = 19A

उपरोक्त मेान से कुल रेवज्टिेंस की गणना के वलए ओमे के वनयमे का 
उपयोग करें ।

अलग तरीके से कहें तो इसका अथ्न है: ब्ािंच कररेंटस का योग कुल धारा के 
बराबर है।

IT = I1 + I2 + I3 + ... + In

नोर् लॉ

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात

उिाहरण

एक सामेान्य िाजक खोजें। वफर समेान मेान िेने के वलए प्रते्क रेवज्टिेंस 
के हर के गुणक का उपयोग करके शीर््न रेखा पर नया आिंकड़ा िेने के वलए 
गणना करें । (Fig 9)

वफर कुल धारा  प्रिाह की गणना करें :

        सवक्न ट वजसमेें कॉमे

RT = 0.63 W

पकिचॉफ कया िहलया लॉ (नोड लॉ) (Kirchhoff’s First Law (Node 

law))

एक ब्ािंच पॉइिंट (नोर्) मेें प्रिावहत होने िाली धाराओिं का योग उसमेें से बहने 
िाली धाराओिं के योग के बराबर होता है। (Fig 10)
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पमपरित सपक्ड ट (Mixed circuits)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• पमपरित सपक्ड ट औि कॅलु्कलेशन्  करी व्ययाख्या किें ।

एक सवक्न ट वजसमेें घटकोिं को सीरीज और समेानािंतर िोनोिं मेें जोड़ा जाता 
है, वमेवश्त सवक्न ट कहलाता है। अपने सरलतमे मेामेले मेें वमेवश्त सवक्न ट मेें 
तीन रेवज्टिेंस होते हैं, वजन्ें िो तरीकोिं से जोड़ा जा सकता है। (Fig 1a 

& 1b)

एक वमेवश्त सवक्न ट के समेकक्ष रेवज्टिेंस को सीरीज और समेानािंतर 
कनेक्शन को उनके सिंबिंवधत समेकक्ष रेवज्टिेंसोिं के साथ बिलकर वनधा्नररत 
वकया जा सकता है। सवक्न ट को सरल बनाने की यह विवध तब तक की जानी 
चावहए जब तक वक सवक्न ट मेें केिल एक साधारण सीरीज या समेानािंतर 
कनेक्शन न हो।

उिाहरण: रेवज्टिेंसक R1 = 330Ω

    R2 = 47Ω

    R3 = 100Ω

विकल्प 1 के अनुसार जुडे़ हुए समेतुल् रेवज्टिेंस R क्ा है?

हल (Solution): रेवस्टिर R1 शृ्िंखला मेें जुड़ा हुआ है, इसवलए इसका 
रेवज्टिेंस पूण्न प्रिाि मेें आ जाता है। रेवज्टिेंसोिं R2 और R3 को िेखते हुए, 
हमेारे पास समेानािंतर कनेक्शन है। रेवज्टिेंसोिं R2 और R3 का फॉलो  करें , 
हमेारे पास समेानािंतर कनेक्शन है। समेीकरण के बाि। (Fig 2)

इस समेानािंतर कनेक्शन के वलए समेतुल् रेवज्टिेंस का मेान प्राप्त वकया 
जा सकता है।

RE = 32Ω

तीन रेवज्टिेंसोिं के साथ वमेवश्त सवक्न ट

1 Option a

2 Option b

वमेवश्त सवक्न ट का सरलीकरण

पमपरित सपक्ड ट गणनया (Mixed circuit calculations)

नोट: पहले समेानािंतर ब्ािंच  को हल करें । (Fig 3)

R2 R3 के मेाध्यमे से रेवज्टिेंस:

वफर 1.5 Ω को R1 मेें जोड़ें:

RT = 1.5 Ω + 3Ω

RT = 4.5 Ω

नोट: िहले सरीिरीज ब्यंाच को सॉल्व किें । (Fig 4)

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.75 से समं्पित पसद्यंात
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R2 और R3 के मेाध्यमे से रेवज्टिेंस:

R = R2

 + R3

R = 3Ω + 3Ω

R = 6Ω

वफर कुल रेवज्टिेंस की गणना करें :

RT = 2Ω

यया ओम के पनयम कया उियोग किनया (Or using Ohm’s Law):

के मेाध्यमे से धारा :  

R2 R1 के मेाध्यमे से धारा :   

कुल धारा  प्रिाह: IT = 4 A + 2 A = 6 A

कुल रेवज्टिेंस:   

पविुत ियावि  (Electric power)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• ियावि  औि उसकरी इकयाई (वयाट) को िरिियापित किें

• ियावि  गणनया करी व्ययाख्या किें ।

एक हाइर््र ोइलेस्क््र क पािर ्ेटिशन मेें टबा्नइन अवधक वबजली की 
सप्ाई  करता है, र््र ॉप वजतना अवधक होता है और प्रवत सेकिं र् 
टरबाइन के मेाध्यमे से अवधक पानी बहता है।

इसके विपरीत, विधुत पािर  वजतनी बड़ी होती है, िोले्ज उतना ही 
अवधक होता है और धारा उतना ही मेजबूत होता है। (Fig 1)

1  पानी (शुरुआती स्स्वत)

2  पानी धारा 

3 टरबाइन के साथ पािर ्ेटिशन

4  पानी (अिंवतमे स्स्वत)

5  पानी (अिंवतमे स्स्वत)

6  र््र ॉप (सिंरिहीत सिंिावित ऊजा्न)

विधुत पािर  की गणना िोले्ज और धारा का उपयोग करके की जाती है।

P = V x I

इसे ओमे के वनयमे के साथ वमेलाने पर हमेें वनम्नवलस्खत समेीकरण प्राप्त 
होता है:

P = I2 x R

इसवलए विधुत पािर  की गणना केिल धारा  और रेवज्टिेंस या िोले्ज और 
रेवज्टिेंस के ज्ान से करना सिंिि है।

विधुत पािर  की इकाई िाट (W) है।

-  1	HP	=	746	watts

-  िाहन मेें पािर  एक बहुत ही मेहत्वपूण्न मेात्ा होती है, क्ोिंकवक वबजली 
कई घटकोिं (जैसे लाइट  बल्ब) के वलए उि्त की जाती है। िोले्ज की 
सप्ाई  पर स्स्वच वकए गए इिंजन के साथ लगिग 14 V है, इसवलए 
धारा  के वलए अनुमेावनत आिंकड़ा वबजली समेीकरण के मेाध्यमे से 
प्राप्त वकया जा सकता है।

नोट: D/C ियािया के सयाथ ियावि  करी गणनया हमेशया P = V x I 

कया उियोग किके करी जया सकतरी है, लेपकन A/C ियािया के सयाथ 

यह समरीकिण केवल ओपमिक िेपजस्ेंसो ंके पलए है।
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उदयाहिण: िो 21 W इिं वर्केटर बल्ब द्ारा उपयोग की जाने िाली धारा  
क्ा है?

उदयाहिण (Example):

55/60 W हेर् लैंप बल्ब िाले िाहन पर, मुेख् बीमे पर होने पर वर्प बीमे 
की तुलना मेें वकतना अवतररक्त धारा का उपयोग वकया जाता है?

वर्प बीमे पर:

मुेख् बीमे पर:

मुेख् बीमे पर अवतररक्त धारा:

10 A - 9.16 A = 0.84 A

उदयाहिण:

एक ्टिाट्नर मेोटर एक इिंजन को रिैं क करने के वलए 100 A धारा खी िंचती 
है; 12 V बैटरी से वकतनी पािर  का उपयोग वकया जा रहा है?

P = V x I - 12 V x 100 A

P = 1200 W or 1.2 kW

पविुत सप्याई  के प्रकयाि (Types of electrical supply)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• पवपिन्न प्रकयाि करी पविुत सप्याई  करी व्ययाख्या किें

• प्रत्यावतती ियािया  औि पदस् ियािया  के बरीच अंति किें

• प्रत्यावतती वोले्ज औि पदस् वोले्ज, औि उनके स्ोतो ंके बरीच अंति किें

• टपम्डनल पचह्ो ंद्यािया AC औि DC सप्याई  करी िहचयान किें ।

वबजली का कामे करने के वलए सटीक मेाप करने की आिश्यकता होती है। 
मेाप उपकरणोिं (मेीटर) का उपयोग करके वकया जाता है।

विविन्न वसद्ािंतोिं पर कामे करने िाले विविन्न प्रकार के उपकरण हैं। प्रते्क 
उपकरण को उपयुक्त सिंशोधन और आिश्यक वनिदेश के साथ एक विशेर् 
विधुत मेात्ा या एक से अवधक मेात्ा को मेापने के वलए वर्ज़ाइन वकया गया 
है। इसके अलािा उन्ें AC या DC सप्ाई  मेात्ा को मेापने के वलए वर्ज़ाइन 
वकया गया है या वकसी िी सप्ाई  मेें उपयोग वकया जा सकता है।

उपकरणोिं के उवचत उपयोग को सक्षमे करने के वलए, िायरमैेन नीचे विए 
गए वििरण की सहायता से सप्ाई  के प्रकार की पहचान करने मेें सक्षमे 
होना चावहए।

पविुत सप्याई  कया प्रकयाि (वोले्ज) [Type of electrical supply 

(Voltage)]

विविन्न तकनीकी आिश्यकताओिं के वलए िो प्रकार की विधुत सप्ाई  का 
उपयोग वकया जाता है। प्रत्ाितती धारा  सप्ाई  (AC) और वि्टि धारा  
सप्ाई  (DC)।

–  DC को इस वचन् द्ारा िशा्नया जाता है

–  AC को इस वचन् द्ारा िशा्नया जाता है

DC सप्याई (DC supply): र्ीसी सप्ाई  के सबसे आमे स्ोत सेल/बैटरी 
(Fig  1 a &1 b) और र्ीसी जनरेटर (र्ायनेमेोस) होते हैं। (Fig 1C)

वि्टि िोले्ज वनरिंतर पररमेाण (आयामे) का होता है। यह स्स्वच ऑन करने 
के क्षण से स्स्वच ऑफ करने के क्षण तक समेान आयामे पर रहता है। 
िोले्ज स्ोत की धु्िीयता नही िं बिलती है। (Fig 2)

वि्टि िोले्ज (आमेतौर पर DC िोले्ज के रूप मेें जाना जाता है) की 
धु्िीयता सकारात्मक (ve) और नकारात्मक (-ve) है। धारा  के पारिंपररक 
प्रिाह की विशा को स्ोत के बाहर धनात्मक से ऋणात्मक टवमे्ननल की ओर 
वलया जाता है। (Fig 3)
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ियािया कया प्रकयाि [Type of current (Fig 4)]

िोले्ज विधुत प्रिाह का कारण है। यवि वकसी सवक्न ट मेें विष्ट धारा  प्रिावहत 
होती है, तो सवक्न ट मेें इलेक््र ॉनोिं की गवत एकविशीय होती है।

इस प्रकार स्स्ववचिंग के क्षण से स्स्वच ऑफ करने के क्षण तक वि्टि धारा  
समेान िैलू्  पर रहती है (सामेान्य उपयोग मेें वि्टि धारा  को DC धारा के 
रूप मेें जाना जाता है)

AC सप्याई (AC supply): AC सप्ाई  का स्ोत AC जनरेटर (अल्रनेटर) 
होता है। (Fig 5a) एक ट्र ािंसफामे्नर से सप्ाई  (Fig 5b) िी AC है।

वैकल्पिक वोले्ज (Alternating voltage): ACआपूवत्न स्ोत अपनी 
धु्िीयता को लगातार बिलते रहते हैं, और पररणामेस्वरूप िोले्ज की 
विशा। वबजली सिंयिंत्ोिं द्ारा हमेारे घरोिं को आपूवत्न की जाने िाली िोले्ज 
िैकस्ल्पक है। Fig 6 समेय के साथ साइनसोइर्ल िैकस्ल्पक िोले्ज (तरिंग) 
विखाता है।

AC सप्ाई  िोले्ज के प्रिािी िैलू्  द्ारा व्यक्त की जाती है, और वजतनी 
बार यह सेकिं र् मेें बिलती है उसे आिृवति के रूप मेें जाना जाता है। आिृवति 

को ‘F’ द्ारा िशा्नया जाता है और इसकी इकाई हट््नज़ (Hz) मेें होती है।

उिाहरण के वलए, लाइट व्यिस्ा के वलए उपयोग की जाने िाली AC 
सप्ाई  240V हट््नज (सामेान्य उपयोग मेें िैकस्ल्पक िोले्ज को िोले्ज 
के रूप मेें जाना जाता है) AC सप्ाई  टवमे्ननलोिं को फेज लाइन (L) और 
नू्यट्र ल (N) के रूप मेें वचवनित वकया जाता है।

विधुत सवक्न ट मेें िोले्ज के अनुप्रयोग के कारण धारा उत्न्न होता है। यवि 
विधुत सवक्न ट मेें एक प्रत्ाितती िोले्ज लगाया जाता है, तो एक प्रत्ाितती 
धारा  (आमेतौर पर AC धारा के रूप मेें जाना जाता है) प्रिावहत होगी। 
(Fig  7 & 8)
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जनिेटि औि मोटस्ड (Generators and motors)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• DC जनिेटि के सयामयान्य पवविण करी व्ययाख्या किें

• AC/DC मोटस्ड के कयाय्ड पसद्यंात बतयाएं

• पसंरिोनस मोटि कया वण्डन किें  कया वण्डन किें

• इंडक्शन मोटि के कयाय्ड पसद्यंात करी व्ययाख्या किें

• पसंगल फेज मोटस्ड के पवपिन्न वगगों करी व्ययाख्या किें ।

पदस् ियािया  जनिेटि (Direct current generator)

ययंापरिक ऊजया्ड को पविुत ऊजया्ड में िरिवपत्डत किने वयालरी मशरीन को 

जनिेटि कहया जयातया है।

मुेख् िाग हैं

- एक मैेगे्वटक फील्ड (स्ायी मैेगे्ट्स द्ारा वनवमे्नत)

- आमेदेचर (एक मूेवििंग कॉइल)

र्ायरेक् धारा (DC) मेशीन (Fig 1) मेें, एक यािंवत्क उपकरण है वजसे 
कमू्टेटर कहा जाता है, वजसका उपयोग जनरेटर मेें घूमेने िाले किं र्क्रोिं 
के कनेक्शन को ररिस्न के वलए वकया जाता है। िायर के लूप का प्रते्क 
वसरा कमू्टेटर के एक सेक्शन  से जुड़ा होता है।

बू्शेस  (स्ाइवर्िंग कॉनै्क््स) को इस तरह रखा जाता है वक धारा हमेेशा 
लूप से एक बू्शेस  मेें और िूसरे बू्शेस  से लूप मेें प्रिावहत होता है। बू्शेस  
केिल एक विशा मेें बहने िाली धारा  को ले जाते हैं। बू्शेस  (टवमे्ननल) को 
धारा  की विशा को इिं वगत करने के वलए धनात्मक (+) और ऋणात्मक (-) 
शब्ोिं द्ारा वनवि्नष्ट वकया जाता है।

पदस् ियािया  मोटि (Direct current motor)

पविुत ऊजया्ड को ययंापरिक ऊजया्ड में िरिवपत्डत किने वयालरी मशरीन को 

मोटि कहया जयातया है।

DC मेोटर और DC जनरेटर के काय्न विवनमेेय हैं। एक जनरेटर को मेोटर 
के रूप मेें और इसके विपरीत सिंचावलत वकया जा सकता है। िो मेशीनें 
सिंरचना से समेान हैं। मेोटर मेें एक इलेक््र ो-मैेगे्ट, एक आमेदेचर और एक 
कमू्टेटर होता है वजसके बू्शेस जनरेटर की तरह होते हैं।

Fig 1 एक वि्टि धारा  मेोटर के साथ-साथ एक जनरेटर के सिंचालन को 
विखाता है। मैेगे्वटक फील्ड, मेोटर के वलए समेान होगा। ‘A’ पर बाहरी 
धारा  मेें एक िोले्ज लगाया जाता है वजससे आमेदेचर लूप मेें धारा प्रिावहत 
होता है।

िायर की कुण्डली मेें प्रिावहत कोई िी धारा  एक मैेगे्वटक फील्ड उत्न्न 
करती है। आमेदेचर लूप के लिंबित धु्िोिं ‘N’ और ‘S’ के साथ एक िूसरा 
मैेगे्वटक फील्ड उत्न्न होता है। मुेख् मैेगे्वटक फील्ड का उतिरी धु्ि आमेदेचर 
के िवक्षणी धु्ि को आकवर््नत करता है, और चूिंवक लूप मुेक्त है, यह घूमेेगा। 
उतिरी और िवक्षणी धु्ि विपरीत हो जाते हैं और कमू्टेटर आमेदेचर मेें धारा 
को उलट िेता है, वजससे फील्ड और आमेदेचर के धु्ि विपरीत हो जाते हैं, 
और वफर लूप को पीछे हटा विया जाता है और अवधक घूमेने के वलए मेजबूर 
वकया जाता है। विपरीत धु्िोिं के वनकट आने पर आमेदेचर धारा  को वफर से 
ररिस्न कर विया जाता है और आमेदेचर घूमेने के वलए स्वतिंत् होता है। यह तब 
तक जारी रहता है जब तक आमेदेचर और फील्ड िाइिं वर्िंग मेें धारा रहता है।

यह िेखा जाना चावहए वक, एक िास्विक मेोटर मेें, एक से अवधक लूप 
(आमेदेचर कॉइल कहा जाता है) होते हैं, वजनमेें से प्रते्क के टवमे्ननल आसन्न 
कमू्टेटर सेगमेेंट से जुडे़ होते हैं। इसवलए, आकवर््नत करने और हटाने 
िाली वरिया सिंगत रूप से अवधक पािरफुल और अवधक यूवनफामे्न  होती है।

प्रत्यावतती ियािया मोटि (Alternating-Current Motor): जब वकसी 
िायर की कुण्डली को मैेगे्वटक फील्ड मेें घुमेाया जाता है, तो धारा  हर 
आधे मेोड़ पर अपनी विशा बिलती है। इस प्रकार, वद्धु्िीय मेशीन की 
प्रते्क रेिोलुशन  के वलए धारा  के िो विकल्प होते हैं। प्रत्ाितती धारा  को 
DC जनरेटर मेें कमू्टेटर के उपयोग द्ारा ठीक वकया जाता है। एक AC 
जनरेटर मेें, वजसे एक अल्रनेटर िी कहा जाता है, आमेदेचर मेें पे्रररत धारा  
को स्स्प ररिंग या कलेक्र ररिंग के मेाध्यमे से बाहर वनकाला जाता है जैसा 
वक Fig 2 मेें विखाया गया है।
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िाइिं वर्िंग  W मेें बहने िाली एक एक्सवसवटिंग धारा  के मेाध्यमे से उतिरी धु्ि 
और िवक्षणी धु्ि के बीच एक मैेगे्वटक फील्ड स्ावपत वकया जाता है। िायर 
का एक लूप ‘L’, इस फील्ड  मेें धुरी ‘X’ पर घुमेाया जाता है और इस लूप 
के वसरोिं को लाया जाता है आउट टू स्स्प ररिंग SS, वजस पर बू्शेस  BB 
स्ाइर् कर सकते हैं।

सवक्न ट, वजसका यह घूण्नन लूप एक िाग है, स्स्प ररिंगोिं के मेाध्यमे से `A’ 
पर पूरा वकया जाता है। जब लूप घूमे रहा होता है, तो किं र्क्र ‘F’ और ‘G’ 
के पास पूण्न सवक्न ट मेें िोले्ज होता है, वजससे धारा A की ओर प्रिावहत 
होता है।

Fig 2 मेें िशा्नई गई मेशीन एक िो-धु्ि, वसिंगल फेज, परररिामेी आमेदेचर, 
प्रत्ाितती धारा  जनरेटर है। मैेगे्वटक फील्ड - िायर और आयरन कोर की 
कुण्डवलयाँ जनरेटर का फील्ड  कहलाती हैं। िह घूण्नन लूप वजसमेें िोले्ज 
पे्रररत होता है, आमेदेचर कहलाता है।

घूण्नन आमेदेचर प्रकार का जनरेटर आमेतौर पर केिल छोटी मेशीनोिं पर ही 
उपयोग वकया जाता है।

यवि िोले्ज एक सेकिं र् मेें 60 साइकल्स  पूरा करता है, तो जनरेटर को 60 

हट््नज मेशीन कहा जाता है। हट््नज़ शब् का अथ्न है साइकल्स  प्रवत सेकिं र्। 
इस िोले्ज के प्रिावहत होने िाली धारा  60 हट््नज़ धारा होगी।

पसंरिोनस मोटस्ड (Synchronous motors): वकसी िी AC जनरेटर को 
मेोटर के रूप मेें वनयोवजत वकया जा सकता है, बशतदे वक इसे पहले एक 
समेान जनरेटर की सटीक गवत तक लाया जाए जो इसे धारा की सप्ाई  
करता है। ऐसी मेशीन को वसिंरिोनस मेोटर कहा जाता है। वसिंरिोनस मेोटस्न 
एक रै्पर या आमेदेचर िाइिं वर्िंग से लैस होते हैं जो एक शुरुआती टॉक्न  पैिा 
करता है, वजससे उन्ें इिंर्क्शन मेोटस्न के रूप मेें शुरू करने की अनुमेवत 
वमेलती है।

एक वसिंरिोनस मेोटर की गवत धारा  की आिृवति और मेोटर मेें धु्िोिं की सिंख्ा 
पर वनि्नर करती है।

गवत (प्रवत वमेनट रेिोलुशन )

= 

वकसी िी मेोटर की गवत की गणना करने के वलए। धु्िोिं की सिंख्ा और 
स्ोत की आिृवति आिश्यक है। 60 हट््नज़ स्ोत से चलने िाली आठ पोल 
वसिंरिोनस मेोटर की गवत होती है:

r/min =

इंडक्शन मोटस्ड (Induction Motors): एक इिंर्क्शन मेोटर िह है 
वजसमेें रोटर मेें मैेगे्वटक फील्ड ्टिाटर मेें बहने िाली धारा से पे्रररत होता है। 
रोटर का सप्ाई  लाइन से कोई सिंबिंध नही िं है।

वसिंरिोनस मेोटर का उपयोग कुछ अनुप्रयोगोिं मेें व्यािसावयक रूप से वकया 
जाता है, इसकी वसम्वलवसटी  के कारण इिंर्क्शन मेोटर का अवधक उपयोग 
वकया जाता है। पॉलीफे़ज़ इिंर्क्शन मेोटस्न के िो प्रमुेख िग्न हैं, अथा्नत्:

- स्कायरल केज

- िॉन्ड रोटर 

स्कयायिल केज मोटि (Squirrel cage Motor): इस प्रकार की इिंर्क्शन 
मेोटर मेें एक ्टिाटर होता है जो एक वसिंरिोनस मेोटर के आमेदेचर के समेान 
होता है और इसमेें “स्कायरल केज” रोटर होता है वजसमेें वबयररिंग होती है। 
चूिंवक ्टिाटर लाइन से पािर  प्राप्त करता है, इसे अक्सर प्राथवमेक और 
रोटर को वद्तीयक कहा जाता है। इस मेोटर को आमेतौर पर एक स्स्र गवत 
िाला उपकरण मेाना जाता है।

वॉन्ड िोटि मोटि (Wound Rotor Motor): इस प्रकार की इिंर्क्शन 
मेोटर स्कायरल केज प्रकार से विन्न होती है, वजसमेें रोटर मेें किं र्स्क्िंग बार 
की सीरीज के बजाय इसमेें िायर कॉइल िाइिं वर्िंग होती है।

इन इिंसुलेटेर् कॉइल्स को ्टिाटर के समेान धु्िोिं िाले वनवचित धु्िीय फील्ड 
को बनाने के वलए समूेहीकृत वकया जाता है। रोटर िाइिं वर्िंग को स्स्प ररिंग 
मेें लाया जाता है वजसके बू्शेस चर बाहरी रेवज्टिेंसोिं से जुडे़ होते हैं। (Fig 

3)

रोटर सवक्न ट मेें रेवज्टिेंस को बिलकर, मेोटर की गवत को व्यािहाररक 

सीमेाओिं के िीतर वनयिंवत्त वकया जा सकता है।

गवत वनयिंत्ण की यह विवध िॉन्ड रोटर मेोटर के वलए अच्ी तरह से अनुकूल 

है क्ोिंकवक यह रोटर सवक्न ट के प्रते्क चरण मेें पहले से ही एक प्रारिं विक 

रेवज्टिेंस से सुसस्जित होता है।
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कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग (C G & M)                             अभ्यास 1.8.76 से समं्पित पसद्यंात
ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (Draughtsman Mechanical) - समं्पित व्यवसयाय - MMV 

IC इंजन  (IC Engine) 
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• IC इंजन के बुपनययादरी पसद्यंातो ंकरी व्ययाख्या किें

• IC इंजन के वगतीकिण करी व्ययाख्या किें

• चयाि स््रोक औि दो स््रोक इंजन करी तुलनया किें

• S.I औि C.I इंजनो ंकरी तुलनया किें ।

एक आईसी इिंजन एक मेशीन है जो एक चलती वप्टिन द्ारा सिंपीवड़त 
िातािरण मेें एक िायु-पेट्र ोल वमेक्सचर  के कमेब्टिन या एक परमेाणु 
र्ीजल ईिंधन के कमेब्टिन के कारण कमेब्टिन/थमे्नल ईिंधन की पािर 
(पेट्र ोल/र्ीजल) के रूपािंतरण द्ारा यािंवत्क पािर  का उत्ािन करती है। 
जबवक पेट्र ोल इिंजन मेें िायु-ईिंधन वमेक्सचर  का प्रज्वलन स्पाक्न  प्ग द्ारा 
होता है, र्ीजल इिंजन मेें कमेब्टिन एक सिंपीवड़त स्स्वत मेें परमेाणु र्ीजल 
ईिंधन के जलने के कारण होता है।

पािर  उत्न्न करने िाली मेशीन को इिंजन कहा जाता है। चूिंवक ईिंधन का 
जलना इिंजन के िीतर ही होता है, इसे आिंतररक कमेब्टिन इिंजन कहा 
जाता है।

इसके विपरीत िाप इिंजन मेें - िाप का उपयोग इिंजन के बाहर ईिंधन जलाने 
के वलए वकया जाता है और इसवलए इसे बाहरी कमेब्टिन इिंजन कहा जाता 
है। इन िोनोिं इिंजनोिं मेें तापीय ऊजा्न को यािंवत्क ऊजा्न मेें पररिवत्नत वकया 
जाता है।

IC इंजनो ंकया वगतीकिण (Classification of IC engines) (Fig 1)

पमक्सचि फयाममेशन औि इपनिशन के अनुसयाि

स्याक्ड -इपनिशन (Spark-Ignition) (ओटो या पेट्र ोल इिंजन): ये ज्ािातर 
मेामेलोिं मेें बाहरी वमेक्सचर फामेदेशन  के साथ पेट्र ोल (गैसोलीन) पर 
सिंचावलत होते हैं। वसलेंर्र मेें कमेब्टिन एक बाहरी इवग्शन स्ोत - स्पाक्न  
प्ग द्ारा शुरू वकया जाता है।

संिरीड़न प्रज्वलन (Compression ignition)(र्ीजल इिंजन): ये 
आिंतररक वमेक्सचर फामेदेशन का उपयोग करते हैं और सामेान्य रूप से 
ईिंधन के रूप मेें र्ीजल तेल पर चलते हैं। कोई बाहरी इवग्शन स्ोत नही िं है। 
वसलेंर्र मेें हिा को सिंपीवड़त करके वनवमे्नत गमेती ईिंधन को प्रज्ववलत करती 
है जब इसे इजेक् वकया जाता है।

ऑििेपटंग सयाइकल्स के अनुसयाि जैसे

चयाि-स््रोक (Four-stroke) (चार साइकल्स) इंजन: इनमेें एक बिंि 
सवक्न ट (अलग) गैस प्रिाह पैटन्न होता है, वजसे एक काय्न साइकल्स  को 
पूरा करने के वलए 4 वप्टिन ्टि्र ोक और 2 रिैं कशाफ्ट रेिोलुशन योिं की 
आिश्यकता होती है।

दो-स््रोक (Two-stroke) (िो साइकल्स ) इंजन: ये एक ओपन सवक्न ट 
गैस प्रिाह वसद्ािंत का उपयोग करते हैं, तावक काय्न साइकल्स  िो वप्टिन 
्टि्र ोक और रिैं कशाफ्ट की एक रेिोलुशन  मेें पूरा हो सके।

कूपलंग पसस्म्स के अनुसयाि

-  वलवविर् कूवलिंग

- एयर कूवलिंग 

वप्टिन मूेिमेेंट  एक और विवशष्ट कारक है जैसे पारस्पररक और रोटरी 
(िैंकलर इिंजन की तरह)।

पसलेंडि अिंजमेन््स के अनुसयाि पनम्न प्रकयाि उिलब्ध हैं

-  इनलाइन इिंजन

-  हॉररज़ॉन्ली ओप्ोजर् इिं वजन् 

-  V (Vee) इिंजन

हयाई स्रीड इंजन (High Speed Engines)

आधुवनक मेोटर िाहन इिंजन को वनवचित रूप से उच्च गवत इिंजन के रूप मेें 
िगतीकृत वकया जाता है। उच्च गवत का उपयोग अपेक्षाकृत कमे िजन और 
कॉमै्क् आयामेोिं मेें उच्च शस्क्त प्राप्त करने का एकमेात् तरीका है।
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रोटेशन की विवशष्ट गवत वजस पर एक आधुवनक कार इिंजन अपना 
अवधकतमे वबजली उत्ािन विकवसत करता है जैसे 4000 से 6000 rpm 

के बीच, ट्र क इिंजन के वलए समेान गवत 2000 से 4000 rpm के बीच होगी 
और िो पवहया िाहनोिं के वलए यह 4500 से 7000 rpm के रिमे की होगी 
या इससे िी अवधक।

उस समेय के इस अविश्वसनीय रूप से छोटे स्ान के िीतर इिंजन के 
वसलेंर्रोिं के आधार पर उनमेें से कौन सा काय्न साइकल्स  वकया जा रहा 
है, ताजा वमेक्सचर  से िरा होना चावहए और इस वमेक्सचर  को जला िेना 
चावहए और जले हुए वमेक्सचर को जली हुई गैसोिं को बाहर वनकालने या 
बाहर वनकालने की अनुमेवत िेनी चावहए। घटनाओिं के इन अत्िंत तीव्र 
उतिरावधकार के बारे मेें थकािट का दृश्य। ताजा वमेक्सचर  300 वकमेी/ 
घिंटा से अवधक की गवत से वसलेंर्र तक जाता है और जली हुई गैस को उसी 
गवत से बाहर वनकाल विया जाता है।

4800 rpm पर चलने िाले एक विवशष्ट कार इिंजन मेें, इनमेें से 2400 काय्न 
साइकल्स  प्रते्क वसलेंर्र मेें हर वमेनट मेें होने चावहए। प्रते्क पूण्न काय्न 
साइकल्स  के िौरान, वसलेंर्र का तापमेान 1000C से 25000C के बीच 
बिलता रहता है और गैस का पे्रशर मेामूेली िैकू्मे और 40 बार या उससे 
िी अवधक के बीच बिलता रहता है।

इसवलए यह स्पष्ट है वक इिंजन के घटक बहुत गिंिीर, उतार-चढ़ाि िाले, 
थमे्नल और यािंवत्क िार के सिंपक्न  मेें हैं। वनकास िाल्व वसर रेर् हीट (600 
0C से अवधक) पर सिंचावलत होते हैं क्ोिंकवक िे सीधे जली हुई गैसोिं के 
सिंपक्न  मेें आते हैं, लेवकन वफर िी गिंिीर यािंवत्क िार का सामेना करते हैं 
क्ोिंकवक िाल्व खुले और बिंि होते हैं। प्रते्क वप्टिन पर लगिग 40 बार का 
कमेब्टिन पे्रशर काय्न करता है जो उसके व्यास के आधार पर 14000 

से 30000 एन के बल का सामेना कर सकता है। िूसरे शब्ोिं मेें, प्रते्क 
वप्टिन एक पूण्न कार के िजन के 1.5 से 2 गुना के बीच िार िहन करता 
है। हर वमेनट 2400 बार।

IC इंजन कया रिैं क मैकेपनज्म (Crank mechanism of IC engine) 

(Fig 2): रिैं क मैेकेवनज्म िह उपकरण है वजसका उपयोग वप्टिन की आगे 
और पीछे की गवत को जोड़ने के वलए वकया जाता है जो बिले मेें रिैं कशाफ्ट 
की गवत को घुमेाता है। इिंजन द्ारा उत्ावित पािर  एक ट्र ािंसवमेशन द्ारा 
ली जाती है। वििरण के वलए कृपया Fig 2 मेें योजनाबद् आरेखण िेखें।

फोि स््रोक इंजन (Four stroke engines): वजस इिंजन मेें वप्टिन के हर 
चार ्टि्र ोक के वलए एक पािर ्टि्र ोक होगा, उसे फोर ्टि्र ोक इिंजन कहा जाता 
है। िूसरे शब्ोिं मेें, यवि रिैं कशाफ्ट िो बार घूमेता है तो वप्टिन के चार गुना 
मूेिमेेंट  के वलए। इसे चार ्टि्र ोक इिंजन कहा जाता है।

Fig  3 & 4 स्वयिं व्याख्ात्मक हैं। चार ्टि्र ोक र्ीजल इिंजन मेें वकए गए 
सिंचालन के साइकल्स  के बारे मेें स्पष्ट रूप से पता चल सकता है।

दो स््रोक इंजन (Two stroke engines): िो ्टि्र ोक िाले पेट्र ोल इिंजन मेें 
रिैं कशाफ्ट के हर एक चक्कर के वलए, 4 ्टि्र ोक इिंजन के विपरीत एक पािर 
्टि्र ोक प्राप्त होता है। हालािंवक, वसलेंर्र मेें प्रिेश करने से पहले िायु ईिंधन 
वमेक्सचर  को रिैं ककेस मेें खी िंचा जाता है।

िो ्टि्र ोक पेट्र ोल इिंजन के पहले ्टि्र ोक के िौरान इनलेट पोट्न के मेाध्यमे से 
िायु ईिंधन वमेक्सचर  को शावमेल वकया जाता है और वसलेंर्र मेें सिंपीवड़त 
वकया जाता है जैसा वक Fig 5a मेें विखाया गया है।

िो ्टि्र ोक पेट्र ोल इिंजन के िूसरे ्टि्र ोक के िौरान स्पाक्न  प्ग के मेाध्यमे से 
प्रज्वलन होता है, सिंपीवड़त िायु पेट्र ोल वमेक्सचर  का पािर ्टि्र ोक विस्वायर 
होता है और जली हुई गैस वनकास पोट्न के मेाध्यमे से समेाप्त हो जाती है 
जैसा वक Fig 5b मेें विखाया गया है।
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एक IC इंजन के महत्विूण्ड ियाग (Critical parts of an IC engine)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• एक IC इंजन के महत्विूण्ड ियागो ंकरी पवशेितयाओ ंकया वण्डन किें ।

एक इिंजन के विविन्न िाग वनम्नवलस्खत हैं। (Fig 1)

1 फ्ाईव्ील 

2 रिैं कशाफ्ट

3 कैमेशाफ्ट वगयर

4 कैमेशाफ्ट

5 टैपेट

6 पुश रॉर्

7 रॉकर लीिर

8 िाल्व स्स्पिंग 

9 िाल्व

10 रिैं कशाफ्ट वगयर

11 कैमे

12 वप्टिन

13 गजन वपन

14 वसलेंर्र लाइनर

15 ईिंधन इिंजेक्र (नोजल)

मेहत्वपूण्न िागोिं को Fig 2 मेें विखाया गया है।

प्रवशकु्षओिं को उनके व्यािहाररक अभ्ास के िौरान IC इिंजन के मेहत्वपूण्न 
िागोिं से पूरी तरह पररवचत होना चावहए।

पसलेंडि ब्ॉक (Cylinder block) (Fig 3): वसवसलेंर्र लाइनर िाले 
इिंजन मेें वप्टिन मेेन का्टि बॉर्ी के सिंपक्न  मेें नही िं आता है। इसके बजाय 
का्टि आयरन या एलू्मेीवनयमे एलाय लाइनर वसलेंर्र ब्ॉक के वसलेंर्र 
बोर मेें खी िंचे जाते हैं। लाइनस्न के वलए उच्च रेिर् सेंट्र ीफू्गली का्टि फाइन 
रेिन का्टि आयरन का उपयोग वकया जाता है। लाइनरोिं को व्यस्क्तगत रूप 
से निीनीकृत वकया जा सकता है, यवि आिश्यक हो और लिंबे समेय तक 
चले क्ोिंकवक उनकी सामेरिी मुेख् वसलेंर्र ब्ॉक की पैरेंट का्टि सामेरिी की 
तुलना मेें वियर के वलए अवधक प्रवतरोधी है। िाटर कूल्ड टाइप लाइनर को 
Fig 4 मेें विखाया गया है।मेें विखाया गया है।
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पिस्न औि पिस्न रिंग्स (Piston and piston rings )
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• इंजन पिस्न के कयायगों करी सूचरी बनयाएं

• पिस्न के पवपिन्न प्रकयाि के हेड्स कया वण्डन किें

• पिस्न रिंग के तरीन कयायगों करी व्ययाख्या किें ।

वप्टिन मूेल रूप से एक प्िंजर है जो वसलेंर्र के अिंिर ऊपर और नीचे 
चलता है। इसके मुेख् काय्न इस प्रकार हैं:

-  कमेब्टिन चैम्बर से रिैं ककेस की सीवलिंग

-  इने्क ्टि्र ोक के िौरान िैकू्मे प्रिान करना

-  फैलती हुई गैसोिं के बल को रिहण करना और उसे कनेस्क्िंग रॉर् पर 
प्रिावहत करना

-  फैलती हुई गैसोिं को बाहर वनकालना

-  इवग्शन/एक्सप्ोवसि से पहले हिा को सिंपीवड़त करना

वप्टिन के विविन्न िागोिं को Fig 1 मेें विखाया गया है।

A वप्टिन हेर्

B  रैनफोस्रेंट 

C  हेर् ररब

D  लुवब्केशन  होल 

E  वप्टिन वपन बॉस

F  टॉप लैंर् 

G  सेकिं र् लैंर्

H  थर््न  लैंर्

I  ररिंग रूिि

J  स्कट्न

पिस्न एलू्मरीपनयम पमरि ियातु से बने होते हैं

वप्टिन के वनमेा्नण मेें (Fig 2) नीचे का व्यास A सामेान्य रूप से शीर््न व्यास 
B से बड़ा होगा। इसके अलािा रिॉस सेक्शन मेें आकार अण्डाकार होगा।

विविन्न प्रकार के हेर््स का प्रयोग वकया जा रहा है जैसा वक Fig 3 मेें 

विखाया गया है।

वप्टिन ररिंग वप्टिन के खािंचे मेें समेायोवजत होते हैं।

वप्टिन ररिंग के तीन काय्न हैं

- िे वप्टिन और वसलेंर्र के बीच एक गैस टाइट सील बनाते हैं।

-  िे वप्टिन और वसलेंर्र को प्रिावित करने िाले कमेब्टिन से गमेती को 
स्ानािंतररत करते हैं

-  िे वप्टिन और वसलेंर्र िाट के बीच लुवब्केशन को वनयिंवत्त करते हैं।

कुछ प्रकार के रिॉस-सेक्शन (Fig 4) और वप्टिन ररिंग के वलए उपयोग 
वकए जाने िाले ररिंगोिं के जोड़ोिं का वििरण Fig 5 मेें विखाया गया है। एक 
आयल ररिंग का काय्न वसलेंर्र की िीिार से वकसी िी अवतररक्त तेल को 
वमेटा िेना और इसे आयल ररटन्न होल्स से िापस आने िेना है। रिैं ककेस मेें 
तेल के छले् और वप्टिन मेें िापसी होल (Fig 6)।
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सामेान्य वप्टिन ररिंग्स का्टि आयरन से बने होते हैं वजन्ें अक्सर हीट ट्र ीटेर्  
वकया जाता है। ररिंग्स गिंिीर िार के अधीन होते हैं और गोलाकार रेिफाइट 
का्टि आयरन या उच्च वमेश् धातु इस्पात से बने होते हैं।

अन्य विशेर् रूप से लेवपत ररिंग्स िी धारा मेें उन्नत कार इिंजनोिं मेें उपयोग 
वकए जाते हैं।

गजन वपन वप्टिन और कनेस्क्िंग रॉर् के छोटे वसरे के बीच कनेक्शन 
बनाता है।

कनेल्कं्ग िॉड (Connecting rod)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• कनेल्कं्ग िॉड असेंबलरी के ियागो ंऔि कयायगों करी व्ययाख्या किें ।

कनेस्क्िंग रॉर् असेंबली के िो प्रमुेख काय्न हैं। एक वप्टिन को रिैं कशाफ्ट 
के रिैं कवपन से जोड़ने के वलए और िूसरा वप्टिन के रैस्खक मूेिमेेंट को 
रिैं कशाफ्ट की रोटरी गवत मेें सिंचाररत करने के वलए। छोटा वसरा वप्टिन के 
गजन वपन मेें और बड़ा वसरा रिैं कशाफ्ट के रिैं कवपन मेें वफट वकया जाता 
है। बेयररिंग और बोल् सवहत कनेस्क्िंग रॉर् के सिी विवशष्ट िागोिं को Fig 

1 मेें विखाया गया है।

इनरवशय फोसदेज को कमे रखने के वलए कनेस्क्िंग रॉर् मेें नू्यनतमे पॉवसबल  
िजन के साथ उच्च पािर होने की उम्मीि है। उपयोग की जाने िाली 
मुेख् सामेरिी टेम्र््न ्टिील 0.35 से 0.45% काब्नन, रिोवमेयमे, मेैंगनीज 
और वसवलकॉन या रिोवमेयमे और मेोवलब्रे्नमे के साथ वमेवश्त है। ्टिील 
कनेस्क्िंग रॉर् र््र ॉप फोज्नर् हैं। गोलाकार रेिफाइट कच्चा लोहा जैसे GG 50 

या हाई एयररिाफ्ट रेिर् एलाय फोज्नर् रॉर््स (लाइट डू्टी ऍस्प्केशन् के 
वलए) का िी उपयोग वकया जाता है। रेस कारोिं के इिंजन मेें टाइटेवनयमे वमेश् 
धातु कनेस्क्िंग रॉर् का उपयोग वकया जाता है।

उच्च rpm  और चरिीय िार का सामेना करने के वलए उच्च सटीकता के 
बायमेेटल बीयररिंग के साथ रॉर् का बड़ा अिंत प्रिान वकया जाता है।
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रिैं कशयाफ् (Crankshaft)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• एक IC इंजन के रिैं कशयाफ् करी पवशेितयाओ ंकरी व्ययाख्या किें ।

एक IC इिंजन मेें रिैं कशाफ्ट (Fig 1) का काय्न वप्टिन द्ारा लगाए गए 
रैस्खक बल को पररिवत्नत करना और कनेस्क्िंग रॉर् द्ारा एक रोटरी गवत 
मेें स्ानािंतररत करना है तावक बल एक टॉक्न  बन जाए। अवधकािंश टॉक्न  को 
ट्र ािंसवमेशन या र्ायरेक् लोर् के वलए आिश्यक इनपुट पर पास वकया जाता 
है। टॉक्न  के एक छोटे वहसे् का उपयोग आिश्यक आिंतररक ऊजा्न के वलए 
वकया जाता है जैसे वक िाल्व ट्र ेन र््र ाइि, कैमेशाफ्ट, आयल पिंप, वर््टि्र ीबू्टर 
, फू्ल सप्ाई वस्टिमे, कूवलिंग वस्टिमे, अल्रनेटर आवि के मेाध्यमे से। 
इसके अलािा, चक्का एक वनवचित अिशोवर्त करता है। कुछ ऊजा्न ्टिोर 
करने के वलए झटके की मेात्ा।

रिैं कशाफ्ट आमेतौर पर टेम्र््न ्टिील (37 Mn S15) या नाइट्र ाइर् ्टिील 
(34 Cr A16) से या गोलाकार रेिफाइट का्टि आयरन - GGG70 से 
वनवमे्नत होता है। उवचत लुवब्केशन द्ारा इन सामेवरियोिं मेें हाई फटीग ्टि्र ेंथ 
और बेअररिंग पॉइिंट्स पर आिश्यक कठोरता होगी।

्टिील फोर्ज्न रिैं कशाफ्ट सामेान्य रूप से र््र ॉप फोर्ज्न और किी-किी 
का्टि होता है। इनका सूक्ष्म सिंरचनात्मक पैटन्न अच्ा किं पन-प्रवतरोधी 
गुण सुवनवचित करता हैं  वसिंगल वसलेंर्र प्रकार के कुछ िोपवहया इिंजनोिं के 
वलए एक अलग रिैं कशाफ्ट के बजाय इिंटीरिल फ्ाईव्ील्स के साथ एक 
वबल्अप टाइप रिैं कशाफ्ट का उपयोग वकया जाता है।

रिैं कशाफ्ट को सिंतुलन की आिश्यकता होती है, पे्न बेअररिंग एररयाज को 
सामेान्य रूप से कठोर वकया जाता है - रिैं कशाफ्ट रिाइिं वर्िंग िाली मेशीनोिं 
मेें पे्ररण कठोर नाइट्र ाइर् / रिाउिंर् टू क्ोज टॉलरेंस। रिैं कवपनोिं की सिंख्ा 
वसलेंर्रोिं की सिंख्ा पर वनि्नर करती है और वपनोिं को इिंजन के चरिोिं के 
आधार पर उपयुक्त रूप से अनुरिवमेत वकया जाता है।

कैमेशाफ्ट मुेख् रिैं कशाफ्ट द्ारा या तो एक सीधी वगयर ट्र ेन द्ारा या चेन 
और स्पोकेट तिंत् या बोल् और चरखी तिंत् के मेाध्यमे से सिंचावलत होता है।

कैमशयाफ् (Camshaft)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• एक IC इंजन के कैमशयाफ् के कयायगों करी व्ययाख्या किें ।

Fig 1 4 ्टि्र ोक इिंजन मेें िाल्व जैसे िागोिं के साथ एक विवशष्ट कैमे र््र ाइि 
वस्टिमे विखाता है। (2 ्टि्र ोक इिंजन को सामेान्य रूप से कैमेशाफ्ट की 
आिश्यकता नही िं होती है)

-  कैमेशाफ्ट

- िाल्व वलफ्टर 

- पुश रॉर्

-  रॉकर लीिर असेंबली

-  िाल्व

- िाल्व स्स्पिंग

4 ्टि्र ोक र्ीजल या पेट्र ोल इिंजन मेें कैमेशाफ्ट का काय्न िाल्व को सही गवत 
से सिंचावलत करने के वलए िाल्व ट्र ेन को चलाना है। सही रिमे या फायररिंग 
रिमे मेें और आिश्यकतानुसार िाल्व खोलना और बिंि करना। (Fig 1 & 

2) िाल्व खोलने और बिंि करने का वििरण इिंजन के िाल्व टाइवमेिंग चाट्न 
या आरेख मेें उपलब्ध होगा (इस स्र पर वििरण मेें नही िं बताया गया है)।
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खुलने या बिंि होने का समेय सिंबिंवधत कैमेशाफ्ट के वर्जाइन मेें वनयिंवत्त 
होता है। वर्जाइन िाल्व ओपवनिंग/क्ोवजिंग करने की अिवध, वलस्फ्टिंग 
हाइट, िाल्व खोलने के पैटन्न का ख्ाल रखता है। (Fig 3)

कैमेशाफ्ट आमेतौर पर स्क्यर वचल्ड का्टि से्रोइर्ल रेिफाइट या बै्क 
एनील्ड का्टि आयरन से बने होते हैं, हालािंवक ्टिील फोर्ज्न, मेशीनीकृत, 
कठोर रिाउिंर् शाफ्ट का िी उपयोग वकया जाता है।

कैमेशाफ्ट सािे वबयररिंग्स मेें चलता है जो या तो वसलेंर्र बॉर्ी से पेर््टिल 
वबयररिंग्स के रूप मेें जुड़ा होता है या ओिरहेर् कैमेशाफ्ट के रूप मेें 
वसलेंर्र हेर््स पर खुि से मेाउिंट वकया जाता है।

डरीजल इंजेक्शन िंि (Diesel injection pumps)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
•  फू्ल फरीड पसस्म को समझयाइए

•  डरीजल इंजेक्शन िंि के िुजगों औि पनमया्डण कया वण्डन किें ।

र्ीजल फू्ल इिंजेक्शन पिंपोिं को आमेतौर पर एक सिंपीड़न ्टि्र ोक के अिंत 
मेें एक विवशष्ट रिैं कशाफ्ट कोण पर एक इिंजेक्र के मेाध्यमे से कमेब्टिन 
चैम्बर मेें सटीक ईिंधन चाज्न िेने के वलए वर्ज़ाइन वकया गया है। यह अनूठा 
ऑपरेशन इवग्शन टाइवमेिंग और ईिंधन की पैमेाइश को वनयिंवत्त करता है। 
Fig 1 ईिंधन फ़ीर् प्रणाली को विखाता है। (र्ीजल इनलाइन जक्न  पिंप)

ईिंधन टैंक मेें िापस िेज विया जाता है। ईिंधन इिंजेक्शन पिंप से उच्च पे्रशर 
मेें इिंजेक्र (5) को ईिंधन की सप्ाई  की जाती है। इिंजेक्र नोजल से 
अवतररक्त ईिंधन को ओिरफ्ो पाइप लाइन (6) के मेाध्यमे से ईिंधन टैंक 
(2) मेें िापस पहुिंचाया जाता है।

पाइप लाइनोिं मेें फिं सी हिा को वनकालने के वलए वफल्र पर ब्ीर्र सू्क 
(7) और F.I पिंप पर ब्ीर्र सू्क (8) लगाए जाते हैं और ईिंधन लाइनोिं से 
हिा के बाहर वनकलने के बाि उन्ें खोल विया जाता है और वफर कसकर 
बिंि कर विया जाता है।

पाइप लाइनोिं से हिा वनकालने की प्रणाली को ब्ीवर्िंग या एयर िेंकवटिंग कहा 
जाता है।

वस्टिमे मेें उपयोग वकया जाने िाला ईिंधन इिंजेक्शन पिंप कैमेशाफ्ट के 
मेाध्यमे से वगयर चलाकर इिंजन के रिैं कशाफ्ट को वसिंरिनाइज़ या समेय िेता 
है। पिंप को 15000 psi से 30,000 psi तक के उच्च ईिंधन पे्रशर बनाने या 
बनाने के वलए वर्ज़ाइन वकया गया है। तावक र्ीजल ईिंधन को ठीक धुिंध या 
से्प के रूप मेें कमेब्टिन कक्ष मेें इिंजेक् वकया जा सके। वछड़काि वकया 
गया ईिंधन तेजी से िास्पित हो जाएगा जब यह कमेब्टिन कक्ष मेें उच्च पे्रशर, 
उच्च तापमेान िायु आिेश का सामेना करेगा और इिंजन को सुचारू रूप 
से सिंचावलत करने के वलए ईिंधन के स्वचावलत प्रज्वलन की अनुमेवत िेगा। 
वनम्नवलस्खत इिंजेक्शन स्स्वतयािं मेौजूि होिंगी जैसे:

-  चेंबर मेें पे्रशर लगाने के तुरिंत बाि इिंजेक्शन उपलब्ध होना चावहए।

-  इिंजेक्शन की िर सिी वसलेंर्रोिं के वलए समेान होनी चावहए क्ोिंकवक 
प्रते्क वसलेंर्र से समेान पािर पले्सस होिंगी।

-  इिंजेक् वकए जाने िाले ईिंधन की कुल मेात्ा को वनयिंवत्त करने के वलए 
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ईिंन िरिसंचिण (Fuel circulation): र्ीजल इिंजन से सुसस्जित मेोटर 
िाहन मेें, ईिंधन फीर् पिंप (1) द्ारा ईिंधन टैंक (2) से र्ीजल ईिंधन वनकाला 
जाता है। फीर् पिंप (1) से ईिंधन कमे पे्रशर मेें ईिंधन वफल्र (3) को सप्ाई  
की जाती है। ईिंधन वफल्र (3) से ईिंधन, ईिंधन इिंजेक्शन पिंप गैलरी मेें 
प्रिावहत होता है। अवतप्रिाह िाल्व (4) के मेाध्यमे से अवतररक्त ईिंधन को 
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पे्रशर को तुरिंत बिंि कर िेना चावहए।

इिंजेक्शन पिंप और ईिंधन इिंजेक्र के बीच अत्वधक पे्रशर िाले र्ीजल ईिंधन 
को ले जाने िाली ईिंधन लाइनें विशेर् मेोटी िौल्ड िाले ्टिील टू्वबिंग से 
वनवमे्नत होती हैं। र्ीजल इिंजन पर ईिंधन लाइनें हमेेशा समेान लिंबाई की 
होती हैं तावक प्रते्क वसलेंर्र को समेान ईिंधन चाज्न प्राप्त हो। ऑपरेशन के 
िौरान ्टिील की ईिंधन लाइनें पूरी तरह से ईिंधन से िरी होती हैं। यवि ईिंधन 
लाइन मेें 0.001 cc ईिंधन है, तो 0.001 cc ईिंधन, ईिंधन इिंजेक्र को विया 
जाएगा क्ोिंकवक उच्च पिंप पे्रशर के तहत तरल ईिंधन सिंपीवड़त नही िं होगा।

एक विवशष्ट र्ीजल ईिंधन इिंजेक्शन पिंप (Fig 2) एक प्िंजर का उपयोग 
करता है जो एक बैरल मेें चलता है जो ्टिील बुवशिंग के समेान होता है। 
प्िंजर  और बैरल के बीच की वनकासी बहुत छोटी है। प्िंजर को बैरल 
मेें स्वतिंत् रूप से स्ाइर् करने की अनुमेवत िेने के वलए प्रते्क प्िंजर/
बैरल असेंबली को लैप वकया जाता है। यह लैप्र् वफट ईिंधन इिंजेक्रोिं के 
बीच आिंतररक पिंप िागोिं को आपस मेें बिलने से रोकता है। प्िंजर टू बैरल 
क्ीयरेंस इिंजेक्शन साइकल्स के िौरान िो वहस्ोिं के बीच लीक होने से 
रोकने के वलए काफी छोटा है, वजससे यह सुवनवचित होता है वक चैम्बर 
मेें सही चाज्न इिंजेक् वकया गया है। उसी समेय, प्िंजर टू बैरल क्ीयरेंस 
ऑपरेशन के िौरान ईिंधन को िागोिं को लुवब्केट करने की अनुमेवत िेने के 
वलए पया्नप्त है। प्िंजर  को एक कैमे द्ारा बैरल मेें ले जाया जाता है और 
बिले मेें इिंजेक्र के मेाध्यमे से ईिंधन को बल िेता है। चावजिंग पोट्न के मेाध्यमे 
से फीर् पिंप द्ारा पे्रशर मेें ईिंधन के साथ तिंत् को ररचाज्न वकया जाता है। कुछ 
प्रणावलयोिं मेें फीर् पिंप को किी-किी ट्र ािंसफर पिंप के रूप मेें जाना जाता 
है। फू्ल चाज्न िेने के बाि प्िंजर को उसकी मूेल स्स्वत मेें लौटा विया जाता 
है, किी-किी ररटन्न स्स्पिंग की सहायता से।

एक इिं वर्विजुअल पिंप/एवलमेेंट के मुेख् िाग Fig 3 मेें विखाए गए हैं जो 
एवलमेेंट के कामेकाज का एक योजनाबद् से्कच िेता है। इस पाठ मेें केिल 
विवशष्ट बहु-वसलेंर्र पिंप पर चचा्न की गई है।

इंजन के संबंि में उियोग पकए जयाने वयाले बुपनययादरी तकनरीकरी शब्द (Basic technical terms used 
in relation to engines)
उदे्श्य : इस पाठ के अन्त मेें आप यह जान सकें गे :
• TDC, BDC, स््रोक, चरि, संिरीड़न अनुियात, से्प्ट वॉलू्म, BHP, IHP औि ययंापरिक दक्षतया को िरिियापित किें ।

T.D.C (टॉप रे्र् सेंटर): यह एक वसलेंर्र के शीर््न पर वप्टिन की स्स्वत है, 
जहािं वप्टिन ऊपर से नीचे की ओर गवत की विशा बिलता है।

B.D.C (बॉटमे रे्र् सेंटर): यह वसलेंर्र के नीचे वप्टिन की िह स्स्वत होती 
है, जहािं वप्टिन नीचे से ऊपर की ओर अपनी गवत की विशा बिलता है।

स््रोक (Stroke): TDC से BDC या BDC से TDC तक वप्टिन द्ारा तय 
की गई िूरी।

चरि (Cycle): वबजली पैिा करने के वलए इिंजन मेें वप्टिन की गवत के रिमे 
मेें वकए गए सिंचालन का एक सेट।
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से्प्ट वॉलू्म (Swept volume) (VS): वप्टिन का विस्ापन िॉलू्मे।

क्रीयिेंस वॉलू्म (Clearance volume) (VC): TDC पर वप्टिन के 
ऊपर की जगह की िॉलू्मे।

संिरीड़न अनुियात (Compression ratio) (CR): ्टि्र ोक से पहले और 
बाि मेें सिंपीड़न िॉलू्मे का अनुपात।

जहाँ VS = से्वप्ट िॉलू्मे

VC = वनकासी िॉलू्मे

VS VC = BDC की कुल िॉलू्मे।

ियावि (Power): पािर  िह िर है वजस पर एक वनवचित समेय मेें काय्न 
वकया जाता है।

    

हयास्डियावि (Horsepower)(HP): यह SAE मेें पािर  का मेापन है। एक 
HP एक वमेनट मेें एक फुट के मेाध्यमे से 33000 lbs का िार उठाने के 
वलए आिश्यक पािर है।

MKS प्रणाली मेें इकाई 1 kgf मेीटर/सेकिं र् है।

एक हास्नपािर 75 वकरिा मेीटर/सेकिं र् (या) 4500 वकरिा मेीटर/वमेनट है।

थम्डल एपफपशएंसरी (Thermal efficiency): यह इिंजन मेें जली हुई ईिंधन 
ऊजा्न के कामे का अनुपात है। यह सिंबिंध प्रवतशत मेें व्यक्त वकया जाता है।

बे्क हॉस्डियावि (Brake horsepower)(BHP): यह फ्ाईव्ील पर 
उपलब्ध इिंजन का पािर आउटपुट है।

जहािं एन रिैं कशाफ्ट का rpm है, और टी उत्ावित टौक्न  है।

इंपडकेटेड हयास्डियावि (Indicated horsepower)(IHP): यह इिंजन 
वसलेंर्र मेें विकवसत की गई पािर  है।

जहाँ Pm kg/cm2 मेें मेाध्य प्रिािी िाब है,

L ्टि्र ोक की लिंबाई मेीटर मेें है

A वप्टिन का फील्ड फल cm2 . मेें है

N प्रवत वमेनट पािर ्टि्र ोक की सिंख्ा है

K, वसवलिंर्रोिं की सिंख्ा है

परिक्शनल हयास्डियावि (Frictional horsepower): यह घर््नण के कारण 
इिंजन मेें खोई हुई हास्नपािर  है।

FHP = IHP - BHP

मैकेपनकल एपफपशएंसरी (Mechanical efficiency): यह प्रिान की गई 
पािर  (BHP) और इिंजन (IHP) मेें उपलब्ध पािर  का अनुपात है। इसे 
प्रवतशत मेें व्यक्त वकया जाता है।                             

मैेकेवनकल एवफवशएिं सी  =

वॉलू्मेपट्र क एपफपशएंसरी (Volumetric efficiency): यह सक्शन 
्टि्र ोक के िौरान वसलेंर्र मेें वनकाले गए वमेक्सचर  और वसलेंर्र के िॉलू्मे 
के बीच का अनुपात है।

थ्ो (Throw): यह रिैं कवपन के कें द्र से मुेख् जन्नल के कें द्र के बीच की िूरी 
है। वप्टिन ्टि्र ोक थ्ो से िोगुना है।

फयायरिंग ऑड्डि (Firing order): फायररिंग ऑर््नर िह रिमे है वजसमेें 
मेल्ी वसलेंर्र इिंजन मेें प्रते्क वसलेंर्र मेें पािर ्टि्र ोक होता है।

एक इंजन करी तकनरीकरी पवपशष्टतया (Technical specification of an 

engine)

इिंजन वनम्नवलस्खत के अनुसार वनवि्नष्ट हैं:

- टाइप

- निंबर ऑफ़ वसवलिंर्स्न 

- बोर र्ायामेीटर 

- ्टि्र ोक लेंथ 

-  cu.cm या cu.inch . मेें क्षमेता

-  वनवि्नष्ट r.p.m . पर अवधकतमे इिंजन आउटपुट

- मैेस्क्समेमे टौक्न

- कमे्पशन अनुपात

- फायररिंग आर््नर 

- ऑयर्ीवलिंग  स्पीर् 

-  एयर क्ीनर (टाइप)

-  आयल वफ़ल्र (टाइप)

- फू्ल वफ़ल्र 

- फू्ल इिंजेक्शन पिंप

-  इिंजन का िजन

-  कूवलिंग वस्टिमे (टाइप)

-  फू्ल का प्रकार

कैपिटल गुड्स & मैन्यफैक्चरिंग - ड्र याफ््समैन मैकेपनकल (NSQF संशोपित 2022) - अभ्यास 1.8.76 से समं्पित पसद्यंात
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.9.77 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - डेिवएशन  की णाली                                

 सीमाओ ंऔर िफट की भारतीय मानक णाली - श ावली (The Indian standard system of 
limits & fits - terminology)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• िलिमट्स और िफट की BIS  णाली के तहत शत  को बताएं
• िलिमट्स और िफट की BIS  णाली के तहत ेक श  को प रभािषत कर। 

आकार (Size)

यह लंबाई की माप म िकसी िवशेष इकाई म  की गई सं ा है।

मूल आकार (Basic size)

यह वह आकार है िजसके आधार पर डायमशनल डेिवएश  िदए जाते 
ह। (Fig 1)

वा िवक आकार (Actual size)

यह िनिमत होने के बाद वा िवक माप ारा घटक का आकार है। यिद 
घटक को ीकार करना है तो यह आकार की दो िलिमट्स ओ ंके बीच 

त होना चािहए।

आकार की िलिमट्स (Limits of size)

ये चरम अनुमेय आकार ह िजनके भीतर ऑपरेटर से घटक बनाने की उ ीद 
की जाती है। (Fig 2) (अिधकतम और ूनतम िलिमट्स )

आकार की अिधकतम िलिमट्स (Maximum limit of size)

यह दो िलिमट्स आकारो ंम से बड़ा है। (Fig 2) (टेबल1)

आकार की ूनतम िलिमट्स (Minimum limit of size)

यह आकार की दो िलिमट्स म से छोटा है। (Fig 2) (टेबल1)

होल  (Hole)

िलिमट्स  और िफट की BIS णाली म, एक घटक की सभी आंत रक 
िवशेषताएं िजनम बेलनाकार नही ंह, उ  'होल ' के प म नािमत िकया 
गया है। (Fig 3)

शा ट (Shaft)

िलिमट्स  और िफट की BIS णाली म, एक घटक की सभी बाहरी िवशेषताएं 
िजनम बेलनाकार नही ंह, उ  शा  के प म नािमत िकया गया है। (Fig 3)
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डेिवएशन  (Deviation)

यह एक आकार के बीच का बीजगिणतीय अंतर है, जो इसके मूल आकार से 
संबंिधत है। यह सकारा क, नकारा क या शू  हो सकता है। ( Fig 2)

अ र डेिवएशन  (Upper deviation)

यह आकार की अिधकतम िलिमट्स  और उसके संगत मूल आकार के बीच 
का बीजगिणतीय अंतर है। (Fig 2) (टेबल1)

लोअर डेिवएशन  (Lower deviation)

यह आकार की ूनतम िलिमट्स  और उसके संगत मूल आकार के बीच 
बीजगिणतीय अंतर है। (Fig 2) (टेबल1)

ऊपरी डेिवएशन  वह डेिवएशन  है जो आकार की अिधकतम 
िलिमट्स  देता है। िनचला डेिवएशन  वह डेिवएशन  है जो 
आकार की ूनतम िलिमट्स  देता है।

ए ुअल डेिवएशन (Actual deviation) 

टेबल 1 (उदाहरण)

 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   

यह वा िवक आकार और इसके संगत मूल आकार के बीच बीजगिणतीय 
अंतर है। (Fig 2)

टॉलरस (Tolerance)

यह आकार की अिधकतम िलिमट्स  और आकार की ूनतम िलिमट्स  के 
बीच का अंतर है। यह हमेशा सकारा क होता है और इसे िबना िकसी िच  
के केवल एक सं ा के प म  िकया जाता है। (Fig 2)

जीरो लाइन (Zero line)

उपरो  पदो ं के ािफकल र जटेशन म, शू  रेखा मूल आकार का 
ितिनिध  करती है। इस रेखा को शू  डेिवएशन  की रेखा भी कहा जाता 
है। (Fig 1 & 2)

फंडामटल डेिवएशन (Fundamental deviation)

BIS णाली म 25 फंडामटल डेिवएशन  ह जो अ र िसंबलो ं(होल के िलए 
बड़े अ र और शा  के िलए छोटे अ र) ारा दशाए गए ह, अथात होल  
के िलए - ABCD....Z I,L,O,Q & W को छोड़कर। (Fig 4)

उपरो  के अलावा, JS, ZA, ZB और ZC अ रो ंके चार सेट शािमल ह। 

फाइन  मैकेिन  के िलए CD, EF और FG जोड़े जाते ह। (संदभ.IS:919 
भाग II - 1979)

शा  के िलए, वही 25 अ र के तीकलेिकन छोटे अ रो ंम उपयोग िकए 
जाते ह। (Fig 5)

शू  रेखा के संबंध म टॉलरस जोन की ित को Fig 6 & 7 म िदखाया 
गया है।

फंडामटल डेिवएशन  िविभ  वग  के िफट को ा  करने के 
िलए ह। (fig 8 & 9)

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.77 से स ंिधत िस ांत
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फंडामटल टॉलरस : इसे 'टॉलरस का ेड' भी कहा जाता है। लोडतीय 
मानक णाली म, होल और शा  दोनो ंके िलए सं ा िसंबलो ं ारा दशाए 
गए टॉलरस के 18 ेड ह, िज  IT01, IT0, IT1 ... से IT16 के प म 
दशाया गया है। (Fig 10) एक बड़ी सं ा एक बड़ा टॉलरस जोन देती है।

टॉलरस  का ेड िनमाण की सटीकता को संदिभत करता है।

एक मानक चाट म, फंडामटल डेिवएशन  और फंडामटल टॉलरस  के ेक 
संयोजन के िलए ऊपरी और िनचले डेिवएशन  500 mm तक के आकार 
के िलए इंिगत िकए जाते ह। (IS 919 का संदभ ल)

टॉलरसेड साइज (Toleranced size)

इसम मूल आकार, फंडामटल डेिवएशन और टॉलरस का ेड शािमल है।

उदाहरण (Example)

25 H7 - एक होल  का टॉलरसेड साइज िजसका मूल आकार 25 है। 
फंडामटल डेिवएशन  अ र H ारा दशाया जाता है और टॉलरस का ेड 
सं ा तीक7 ारा दशाया जाता है। (Fig 11)

25 e8 - एक शा  का टॉलरसेड साइज है िजसका मूल आकार 25 है। 
फंडामटल डेिवएशन  अ र तीकe ारा दशाया जाता है और टॉलरस का 
ेड सं ा 8 ारा दशाया जाता है। (Fig 12)

25 फंडामटल डेिवएश  और 18 ेड की टॉलरसेस के संयोजन के चयन 
से एक िव ृत ृंखला बनाई जा सकती है।

उदाहरण (Example)

आकृित 13 म, एक होल  को 25 ± 0.2 के प म िदखाया गया है िजसका 
अथ है िक 25 mm मूल आयाम है और ± 0.2 डेिवएशन  है।

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.77 से स ंिधत िस ांत
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जैसा िक पहले बताया गया है, मूल आयाम से अनुमेय िभ ता को 'डेिवएशन 
' कहा जाता है।

डेिवएशन  ादातर डाइंग पर आयामो ंके साथ िदया जाता है।

उदाहरण म 25 ± 0.2, ± 0.2 25 mm ास के होल  का डेिवएशन  है। 
(Fig 13) इसका मतलब है िक होल ीकाय आकार का है यिद इसके  
आयाम के बीच है

     25 + 0.2 = 25.2 mm

या 25 - 0.2 = 24.8 mm।

25.2 mm को अिधकतम िलिमट्स  के प म जाना जाता है। (Fig 14)

24.8 mm को ूनतम िलिमट्स  के प म जाना जाता है। (Fig 15)

अिधकतम और ूनतम िलिमट्स  के बीच का अंतर टॉलरस  है। यहां टॉलरस  
0.4 mm है। (Fig 16)

टॉलरस जोन के भीतर होल के सभी आयाम ीकाय आकार के ह जैसा 
िक Fig 17 म है।

भारतीय मानक के अनुसार िफट्स और उनका वग करण(Fits and their classification as 
per the indian standard)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• लोडतीय मानक के अनुसार 'िफट' को प रभािषत कर
• लोडतीय मानक के अनुसार िलिमट्स  और िफट म उपयोग की जाने वाली शत  की सूची बनाएं
• िफट के ेक वग  के िलए उदाहरण
• िफट के िविभ  वग ेज  के ािफकल ितिनिध  की ा ा कर।

IS 696 के अनुसार, डाइंग क शन के प म घटको ंको 
आयाम देते समय डेिवएशन  को टॉलरस  के प म  
िकया जाता है।

िफट (Fit)

यह संबंध है जो संयोजन से पहले उनके आयामी अंतर के संबंध म दो मैिटंग 
पाट्स, एक होल और एक शा  के बीच मौजूद होता है।

िफट की ए ेशन (Expression of a fit)

एक िफट को पहले िफट के मूल आकार (मूल आकार जो होल और शा  
दोनो ंके िलए सामा  है) िलखकर  िकया जाता है, इसके बाद होल 
के िलए तीकऔर शा  के तीकके ारा।

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.77 से स ंिधत िस ांत
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उदाहरण (Example)

30 H7/g6 or 30 H7 - g6 or 30

ीयरस (Clearance)

एक िफट म होल  के आकार और शा  के आकार के बीच का अंतर होता 
है जो हमेशा सकारा क होता है।

ीयरस िफट (Clearance fit)

यह एक िफट है जो हमेशा ीयरस दान करता है। यहां होल का टॉलरस 
जोन शा  के टॉलरस जोन से ऊपर होगा। (Fig 1)

उदाहरण (Example) 20 H7/g6

िदए गए िफट के साथ, हम चाट से डेिवएश  पा सकते ह।

एक होल के िलए 20 H7 हम टेबल+ 21 म पाते ह।

ये सं ाएं माइ ोन म डेिवएशन दशाती ह।

(1 माइ ोमीटर = 0.001 mm)

होल की िलिमट्स 20 + 0.021 = 20.021 mm  और 20 + 0 = 20.000 
mm  है। (Fig 2)

शा  20 g6 के िलए हम टेबल1 - 7 - 20 म पाते ह।

तो शा ट की िलिमट्स ह

       20 - 0.007 = 19.93 mm

और 20 - 0.020 = 19.980 mm। (Fig 3)

अिधकतम ीयरस (Maximum clearance)

ीयरस िफट या टांिज़शन िफट म, यह अिधकतम होल और ूनतम शा  
के बीच का अंतर है। (Fig 4)

ूनतम ीयरस (Minimum Clearance)

एक ीयरस िफट म, यह ूनतम होल  और अिधकतम शा  के बीच 
का अंतर है। (Fig 5)

ूनतम ीयरस 20.000 - 19.993 = 0.007 mm है। (Fig 6)

अिधकतम ीयरस 20.021 - 19.980 = 0.041 mm है। (Fig 7)

होल  और शा  के बीच हमेशा एक ीयरस  होती है। यह ीयरस िफट है।

इंटरफेरस (Interference)

यह असबली से पहले होल और शा  के आकार के बीच का अंतर है और 
यह नकारा क होता है। इस मामले म, शा  हमेशा होल  के आकार से 
बड़ा होता है।

इंटरफेरस िफट (Interference Fit)

यह एक िफट है जो हमेशा इंटरफेरस  दान करता है। यहां होल का टॉलरस 
जोन शा  के टॉलरस जोन से नीचे होगा। (Fig 8)

उदाहरण िफट 25 H7/p6 (Fig 9)

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.77 से स ंिधत िस ांत
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होल  की िलिमट्स  25.000 और 25.021 mm और शा  की िलिमट्स  
25.022 और 25.035 mm है। शा  हमेशा होल  से बड़ा होता है। यह 
एक इंटरफेरस िफट है।

अिधकतम इंटरफेरस (Maximum interference)

एक इंटरफेरस िफट या टांजीशन  िफट म, यह ूनतम होल  और अिधकतम 
शा  के बीच का बीजगिणतीय अंतर है। (Fig 10)

ूनतम इंटरफेरस (Minimum interference)

एक इंटरफेरस िफट म, यह अिधकतम होल और ूनतम शा  के बीच 
का बीजगिणतीय अंतर है। (Fig 11)

ारा दशाया जाता है, तो होल और शा  के टॉलरस ज़ो  एक दूसरे को 
ओवरलैप करगे। (Fig 12)

उदाहरण िफ़ट 75 H8/j7 (िच   13)

होल  की िलिमट्स  75.000 और 75.046 mm है और शा  की 75.018 
और 74.988 mm है।

अिधकतम ीयरस = 75.046 - 74.988 = 0.058 mm।

यिद होल  75.000 और शा  75.018 mm है, तो शा  0.018 mm, 
होल  से बड़ा है। इससे वधान उ  होता है। यह एक टांिजशन िफट है 
ोिंक इसके प रणाम प ीयरस िफट या इंटरफेरस िफट हो सकता है।

होल बेिसस िस म (Hole basis system)

िलिमट्स  और िफट की एक मानक णाली म, जहां होल  के आकार को 
र रखा जाता है और िविभ  वग  के िफट ा  करने के िलए शा  का 

आकार िभ  होता है, तो इसे होल बेिसस िस म के प म जाना जाता है।

जब होल बेिसस िस म का पालन िकया जाता है, तो फंडामटल डेिवएशन  
िच  'H' को होल के िलए चुना जाता है। ऐसा इसिलए है ोिंक होल 'H' 
का िनचला डेिवएशन  शू  है। इसे 'बेिसक होल' के नाम से जाना जाता 
है। (Fig 14)

शा ट बेिसस िस म (Shaft basis system)

िलिमट्स और िफट की एक मानक णाली म, जहां शा  के आकार को 
र रखा जाता है और िविभ  वग  के िफट ा  करने के िलए होल  को 

िभ ता दी जाती है, तो इसे शा  आधार के प म जाना जाता है। जब शा  
के आधार को फॉलो िकया जाता है तो शा  के िलए फंडामटल डेिवएशन  
तीक'H' चुना जाता है। ऐसा इसिलए है ोिंक शा  'H' का ऊपरी 
डेिवएशन  शू  है। इसे 'बेिसक शा ' के नाम से जाना जाता है। (Fig 15)

Fig 9 . म िदखाए गए उदाहरण म

अिधकतम इंटरफेरस = 25.035 - 25.000

   = 0.035

ूनतम इंटरफेरस    = 25.022 - 25.021

   = 0.001

टांजीशन  िफट (Transition fit)

यह एक िफट है जो कभी-कभी ीयरस दान कर सकता है, और 
कभी-कभी इंटरफेरस कर सकता है। जब िफट के इस वग को रेखांकन 
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होल बेिसस िस म को ादातर फॉलो िकया जाता है। ऐसा इसिलए है, 
ोिंक िफट के वग के आधार पर, शा  के आकार को बदलना हमेशा 

आसान होगा ोिंक यह बाहरी है, लेिकन एक होल  म मामूली बदलाव 
करना मु ल है। इसके अलावा मानक टूलीगं का उपयोग करके होल  का 
उ ादन िकया जा सकता है।

होल के आधार और शा  के आधार पर िफट के तीन वग  को Fig 16 म 
Figित िकया गया है।

िलिमट्स और िफट की BIS  णाली - मानक चाट पढ़ना (The bis system of limits and fits - 
reading the standard chart)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• मानक िलिमट णाली चाट को देख और आकार की िलिमट िनधा रत कर।

मानक चाट हो  और शा  दोनो ंके िलए 500 mm  (1963 का I.S. 
919) तक के आकार को कवर करता है। यह 25 फंडामटल डेिवएश  
के सभी संयोजनो ंऔर 18 फंडामटल टॉलरसेस के िलए आकारो ंकी एक 
िनि त ेणी के िलए ऊपरी और िनचले डेिवएश  को िनिद  करता है।

होल के ऊपरी डेिवएशन को ES के प म दशाया गया है और होल  के 
िनचले डेिवएशन  को EI के प म दशाया गया है। शा  के ऊपरी 
डेिवएशन  को es के प म और शा  के िनचले डेिवएशन  को ei के 
प म दशाया गया है।

नोट (NOTE)

ES को ECART SUPERIEUR के प म और ei को ECART के 
िन  के प म िव ा रत िकया गया है।

चाट से िलिमट्स का िनधारण

ान द िक यह आंत रक माप है या बाहरी माप।

मूल आकार पर ान द।

फंडामटल डेिवएशन और टॉलरस के ेड के संयोजन पर ान द।

िफर चाट को देख और ऊपरी और िनचले डेिवएश  को नोट कर जो संकेत 
के साथ माइ ोन म िदए गए ह। तदनुसार मूल आकार से जोड़ या घटाएं 
और घटको ंके आकार की िलिमट्स िनधा रत कर।

उदाहरण

30 H7 (Fig 1)

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.77 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



281

यह एक आंत रक माप है। इसिलए हम 'हो ' के िलए चाट का संदभ लेना 
चािहए।

मूल आकार 30 mm है। तो 30 से 40 की सीमा देख।

30 mm  मूल आकार के िलए H7 संयोजन के िलए माइ ोन म ES और 
EI मान देख।

के प म िदया जाता है + 250

अत: होल की अिधकतम िलिमट्स  30 + 0.025 = . है 30.025 mm।

होल  की ूनतम िलिमट्स  30 + 0.000 = 30,000 mm है। 

चाट को देख और 40 g6 के मान नोट कर।

नोट 

IS 2709 के अनुसार टॉलरस ज़ो  और सीमाओ ंकी टेबलसंल  है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M) अ ास 1.9.78 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - डेिवएशन की णाली                                

सरफेस िफिनिशंग, िलिमट, िफट और टॉलरस के ितक (Limit, fit and tolerance of surface 
finishing symbols)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• तकनीकी उ ाद म सरफेस टे चर की ा ा कर
• सरफेस टे चर का संकेत बताएं

यह खंड तकनीकी उ ाद लेखन म सरफेस टे चर के संकेत के िलए 
िनयमो ंको िनिद  करता है, (उदाहरण के िलए, डॉइं , ेिसिफकेशन, 
कॉ ै ्स, रपोट) Figमय िसंबलो ंऔर शा क संकेतो ंके मा म से।

प रभाषाएं (Definitions)

बेिसक ािफकल तीक(फॉर सरफेस टे चर)

ािफकल तीकयह दशाता है िक सरफेस टे चर के िलए एक रेि रेमट 
मौजूद है।

ए पडेड ािफकल तीक(फॉर सरफेस टे चर)

ए पडेड बेिसक ािफकल तीकयह दशाता है िक िविश  सरफेस टे चर 
ा  करने के िलए साम ी को या तो हटाया जाना है या हटाया नही ंजाना 
है। (Fig 2,3)

क लीट ािफकल तीक(फॉर सरफेस टे चर)

मूल या िव ा रत ािफकल तीकको . के म म िव ा रत िकया गया 
कॉ मटरी सरफेस टे चर को जोड़ने की सुिवधा आव कताएं। (Fig 4)

सरफेस (टे चर) पैरामीटर 

िकसी सरफेस के सू  ािमतीय गुण को  करने वाला पैरामीटर।

(सरफेस) पैरामीटर िसंबल

सरफेस टे चर पैरामीटर के कार को इंिगत करने वाला िसंबल।

नोट: पैरामीटर तीकोमं अ र और सं ा क मान शािमल 
ह, उदाहरण के िलए: Ra, Ra max, Wz, Wz/maz, AR, 
Rpk, Rpq,, आिद।

सरफेस टे चर के संकेत के िलए ािफकल िसंबल

सरफेस टे चर के िलए आव कताओ ंको ािफकल तीकोकें कई कारो ं
ारा तकनीकी रेखािच  पर दशाया गया है, िजनम से ेक का अपना 
मह पूण अथ है। इन ािफकल तीकोकंो आमतौर पर सं ा क मू ो ं
और पाठ के प म कॉ मटरी सरफेस टे चर आव कताओ ंके साथ 
कॉ मटरी िकया जाएगा, लेिकन यह माना जाएगा िक कुछ उदाहरणो ंम 
अकेले इ ेमाल िकए गए ािफकल तीकोकंा तकनीकी डाइंग पर िवशेष 
अथ हो सकता है।

सरफेस टे चर के िलए बुिनयादी ािफकल िसंबल

मूल ािफ़कल तीकोमं असमान लंबाई की दो सीधी रेखाएँ होती ह, जो 
क डरेड सरफेस का ितिनिध  करने वाली रेखा पर लगभग 60° 
झुकी होती ह, जैसा िक Fig 1 म िदखाया गया है। Fig 1 म मूल ािफ़कल 
तीकका अकेले उपयोग िकया गया है (कॉ मटरी जानकारी के िबना) 
कोई आव कता नही ंहै।

यिद मूल ािफकल तीकका उपयोग कॉ मटरी जानकारी के साथ 
िकया जाता है, तो ेिसिफ़एड सरफेस ा  करने के िलए आव क 
नही ंहै, या ेिसिफ़एड सरफेस ा  करने के िलए साम ी को हटाने की 
अनुमित नही ंहोती है।

साम ी को हटाने के िलए मूल ािफकल िसंबल।

यिद ेिसिफ़एड सरफेस को ा  करने के िलए मशीिनंग ारा साम ी को 
हटाना आव क है, तो मूल ािफकल तीकम एक बार जोड़ा जाएगा, जैसा 
िक Fig 2 म िदखाया गया है। Fig 2 पर िव ा रत ािफकल तीकअकेले 
उपयोग िकया जाता है (कॉ मटरी जानकारी के िबना) एक आव कता 
नही ंहै,

िव ा रत ािफ़कल तीकजब साम ी को हटाने की अनुमित नही ंहै

यिद ेिसिफ़एड सरफेस को ा  करने के िलए साम ी को हटाने की 
अनुमित नही ंहै, तो मूल ािफकल तीकम एक वृ  जोड़ा जाएगा, जैसा 
िक Fig 3 म िदखाया गया है।
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क लीट ािफकल तीक

जब सरफेस टे चर िवशेषताओ ंके िलए कॉ मटरी आव कताओ ंको 
हटाने के िलए Fig 4 को इंिगत करना होता है, तो Fig 4 म िदखाए गए 
Fig 1,3 म िचि त िकसी भी ािफकल तीकोकंी लंबी भुजा म एक रेखा 
जोड़ी जाती है।

'वकपीस की परेखा के चारो ंओर सभी सफस' के िलए ािफकल 
तीक

जब एक वकपीस (इंटी ल फीचस) के चारो ंओर सभी सफस पर एक 
ही सरफेस की बनावट की आव कता होती है, तो वकपीस की एक बंद 
परेखा ारा आरेखण पर ितिनिध  िकया जाता है, Fig 5 म िदखाए 

गए Fig 4 म िदखाए गए पूण ािफकल तीकम एक च  जोड़ा जाता है।

सरफेस टे चर आव कताओ ंका संकेत

सरफेस टे चर पैरामीटर और आव कता दोनो ंके संकेत के अलावा, िवशेष 
सरफेस के काय के संबंध म सरफेस बनावट की आव कता की ता 
सुिनि त करने के िलए, यह आव क है। उदाहरण के िलए, टांसिमशन बड 
या सपिलंग लथ, मै ुफै रंग ोसेस, सरफेस ले और इसका ओ रएंटेशन 
और एक संभािवत मशीिनंग अलाउंस। कई अलग-अलग सतह बनावट 
मापदंडो ंके िलए आव कताओ ंको ािपत करना आव क हो सकता 
है तािक सरफेस की आव कताएं सरफेस के  काया क गुणो ंको 
सुिनि त कर सक।

पूण ािफकल तीकम कॉ मटरी सरफेस टे चर आव कताओ ं
की ित

संपूण ािफकल तीकम िविभ  सरफेस टे चर आव कताओ ंकी ित 
को Fig 6 म िदखाया गया है।

सरफेस टे चर पैरामीटर सं ा क मान और टांसिमशन बड/
सपिलंग की लंबाई

सरफेस टे चर पैरामीटर, सं ा क मान और टांसिमशन बड/सपिलंग  
की लंबाई िन िल खत तरीके से पूण ािफकल तीकम िविश  ितयो ं
पर त होना चािहए।

एक िसंगल सरफेस टे चर की आव कता (पोजीशन a)

यिद केवल एक िसंगल सरफेस टे चर की आव कता है, िजसम सरफेस 
टे चर पैरामीटर, सं ा क मान और टांसिमशन बड/सपिलंग लंबाई 
शािमल है, को पूण ािफकल तीक म इंिगत िकया जाना है, तो यह पोजीशन 
'a' म पूण ािफकल तीक म त होगा। (Fig 7)

दो या अिधक सरफेस टे चर की आव कताएं (पोजीशन a & b)

यिद दो या अिधक सरफेस टे चर आव कताओ ंको इंिगत करने के िलए 
एक पूण ािफकल तीकका उपयोग िकया जाता है, तो इसे िन ानुसार 
इंिगत िकया जाएगा:

पहली सरफेस टे चर की आव कता ित पर त है [जैसा िक (a) म 
कहा गया है]। दूसरी सरफेस टे चर की आव कता ित b  पर त 
होगी। यिद एक ितहाई या अिधक आव कताओ ंको इंिगत िकया जाना 
है, तो अिधक पं यो ंके िलए जगह बनाने के िलए ािफकल तीकको 
लंबवत िदशा म बढ़ाया जाता है। तीकको बड़ा करने पर पोजीशन a और 
b ऊपर की ओर बढ़ जाती है।

िनमाण िविध (Manufacturing method) (पोजीशन c)

सरफेस का उ ादन करने के िलए िनमाण िविध, टीटमट, कोिटं  या िनमाण 
ि या आिद के िलए अ  आव कताएं होते है, उदाहरण के िलए, ट , 
ाउंड, ेटेड, आिद पोजीशन 'c' (Fig 7) पर त है।

सरफेस ले और ओ रएंटेशन (पोजीशन d)

आव क सरफेस ले का तीकऔर यिद कोई सरफेस त है तो अिभिव ास, 
उदाहरण के िलए, '=', 'X', 'M', आिद पोजीशन 'd' पर त ह (Fig 7)

मशीिनंग अलाउंस (पोजीशन e)

आव क मशीिनंग अलाउंस पोजीशन 'e' (Fig 7) पर िमलीमीटर म िदए 
गए सं ा क मान के प म इंिगत िकया गया है
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िनमाण िविध का संकेत या िविध के संबंध म अ  जानकारी

एक वा िवक सरफेस की सरफेस टे चर पैरामीटर मान ोफ़ाइल व  के 
िव ृत प से अ िधक भािवत होता है, एक पैरामीटर पदनाम, पैरामीटर 
मान और टांसिमशन बड-केवल सरफेस टे चर आव कता के प 
म इंिगत िकया जाता है-इसिलए ज री नही ंिक सरफेस के  काय म 
प रणाम हो . प रणाम प लगभग सभी मामलो ंम िविनमाण ि या को 
बताना आव क है, ोिंक इस ि या के प रणाम प कुछ हद तक 
ोफ़ाइल व  का एक िवशेष िव ृत प होता है।

ि या को इंिगत करने के िलए इसे उपयु  मानने के अ  कारण भी हो 
सकते ह।

िनिद  सरफेस की िनमाण ि या को एक पाठ के प म ुत िकया जा 
सकता है और Fig 8 & 9 म िदखाए गए अनुसार पूण तीकम जोड़ा जा 
सकता है, Fig 10 म कोिटंग एक उदाहरण है जो तीकका उपयोग करके 
केवल सूचना के प म उपयोग िकया जा सकता है-इसके अलावा सरफेस 
के ािमतीय गुणो ंके मह  की जानकारी, उदाहरण के िलए, कोिटंग की 
मोटाई, कोिटंग के कार आिद।

सरफेस ले का संकेत

मशीिनंग ि या (उदाहरण के िलए, उपकरण ारा छोड़े गए िनशान) से 
िनकलने वाली सतह की परत और िदशा को टेबल 1 म िदखाए गए तीको ं
का उपयोग करके पूण तीक म दशाया जा सकता है और Fig15,10 म 
उदाहरण ारा िदखाया गया है। प रभािषत तीको ं ारा सतह का संकेत 
शा क संकेतो ंपर लागू नही ंहोता है।

टेबल1 म तीक सरफेस की टे चर की आव कता वाले डाइंग ेन के 
संबंध म ले की िदशा और िदशा को इंिगत करता है।

मशीिनंग अलाउंस का संकेत

मशीिनंग अलाउंस आम तौर पर केवल उन मामलो ंम इंिगत िकया जाता है 
जहां अिधक ि या चरण िदखाए जाते ह Fig 9.

नोट: ले की िदशा ेवेिलंग सरफेस पैटन की िदशा है जो आमतौर 
पर उपयोग की जाने वाली िनमाण ि या ारा िनधा रत की 
जाती है।

Fig10 िदशाएँ सरफेस के पैटन को रेखांकन ेन के लंबवत होने के प 
म इंिगत करती ह। वही िच । मशीिनंग अलाउंस इसिलए पाए जाते ह। 
उदाहरण के िलए रॉ वकपीस म िदखाए जा रहे अंितम वकपीस के साथ। 
प रभािषत तीक ारा मशीिनंग अलाउंस का संकेत पाठ संबंधी संकेतो ं
पर लागू नही ंहोता है।

जब मशीिनंग अलाउंस इंिगत िकया जाता है, तो ऐसा हो सकता है िक 
मशीिनंग अलाउंस की आव कता ही पूण तीक म जोड़ा जाने वाला 
एकमा  आव कता है। सामा  सरफेस टे चर आव कता के संबंध 
म मशीिनंग अलाउंस भी इंिगत िकया जा सकता है।

Fig 11 का ंग डाइंग पर िदखाए गए 'फाइनल' वकपीस के िलए सरफेस 
टे चर आव कताओ ंका संकेत िजसम 3 िममी की मशीिनंग अलाउंस 
की आव कता शािमल है
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          Graphical symbol Interpretation and example

 टेबल -1 सरफेस के र का संकेत

                    = उस  के ेपण तल के समानांतर िजसम तीक 
का उपयोग िकया गया है

                    T
उस  के ेपण तल के लंबवत िजसम तीक का 
उपयोग िकया गया है

                     X

िजस  म तीक का उपयोग िकया गया है, उसके 
ेपण तल के सापे  दो ितरछी िदशाओ ंम ॉस िकया 

आ

                    M ब  िदशा क

                    
                    C सरफेस के क  के सापे  लगभग गोलाकार िजस पर 

तीक लागू होता है

                    

                    R
सरफेस के क  के सापे  लगभग रेिडयल िजस पर 
तीक लागू होता है

                    P
ले किणकीय, गैर-िदशा क, या उभड़ा आ है

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.78 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



286

 नोट: यिद एक सरफेस पैटन को िनिद  करना आव क है जो इन िसंबलो ं ारा  प से प रभािषत नही ंहै, तो यह डाइंग के िलए 
एक उपयु  नोट जोड़कर ा  िकया जाएगा।

िच  और अ  तकनीकी उ ाद लेखन पर संकेत

िकसी दी गई सतह के िलए सरफेस टे चर आव कताओ ंको केवल एक 
बार इंिगत िकया जाएगा और यिद संभव हो तो उसी  पर जहां आकार 
और/या ान इंिगत िकया गया है और टॉलरसेड िकया जा सकता है।

जब तक अ था िनिद  न हो, संकेितत सरफेस टे चर  आव कताएं 
मशीिनंग, कोिटंग आिद के बाद सतह के िलए लागू होती ह।

ािफ़कल तीक और उसके एनोटेशन की ित और अिभिव ास

सामा  िनयम यह है िक पूरक जानकारी के साथ ािफकल तीक उ ुख 
होना चािहए तािक उ  डाइंग के नीचे या दाईं ओर से पढ़ा जा सके। 
Fig12।

आउटलाइन पर या लीडर लाइन ारा

सरफेस टे चर की आव कता (िच मय तीक) सरफेस को श 
करेगी या एक तीर के िसरे पर समा  होने वाली एक लीडर लाइन के 
मा म से उससे जुड़ी होगी।

एक सामा  िनयम के प म ािफ़कल तीक, या एक एरोहेड म समा  
होने वाली लीडर लाइन, वकपीस की साम ी के बाहर से सरफेस पर इंिगत 
करेगी या तो परेखा (सरफेस का ितिनिध ) या इसका िव ार (Fig 
13 और 14)।

आकार फीचर के आयाम के संबंध म आयाम रेखा पर।

यिद गलत ा ा का कोई जो खम नही ं है, तो सरफेस टे चर की 
आव कता को िदए गए आयामो ंके संबंध म इंिगत िकया जा सकता है, 
जैसा िक Fig 15 म िदखाया गया है।

ािमतीय टॉलरस  के िलए टॉलरस  े म पर

सरफेस की टे चर की आव कता को ािमतीय टॉलरस  के िलए 
टॉलरस  े म के शीष पर रखा जा सकता है, जैसा िक Fig 16 म िदखाया 
गया है।

िव ार लाइनो ंपर

सरफेस की टे चर की आव कता को सीधे िव ार लाइनो ंपर रखा जा 
सकता है या इसे एक तीर के शीष पर समा  होने वाली एक लीडर लाइन 
ारा जोड़ा जा सकता है, जैसा िक Fig 13 और 17 म िदखाया गया है।

बेलनाकार और ि ीय सरफेस

बेलनाकार और साथ ही ि ीय सरफेसो ंको केवल एक बार िनिद  करने 
की आव कता होती है यिद एक क  रेखा ारा इंिगत िकया जाता है और 
यिद ेक ि ीय सरफेस की सरफेस टे चर की आव कता समान 
होती है (Fig 17)
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सरफेस टे चर आव कता के सरलीकृत डाइंग संकेत

अिधकांश सरफेसो ंकी सरफेस टे चर की आव कता समान होती है

यिद वकपीस की अिधकांश सरफेसो ं पर समान सरफेस टे चर की 
आव कता होती है, तो इस सरफेस टे चर की आव कता को डाइंग 
के शीष ॉक के करीब रखा जा सकता है।

इस सतह बनावट के अनु प इस सामा  ािफकल तीक का पालन 
िकया जाएगा:

-  िबना िकसी अ  संकेत के को क म एक मूल तीक(Fig 19)

यह इंिगत करने के िलए िक अ  सरफेस टे चर आव कताएं मौजूद ह 
जो सामा  सरफेस टे चर आव कता से िवचिलत होती ह।

सरफेस टे चर की आव कताएं जो सामा  सरफेस टे चर की 
आव कता से िवचिलत होती ह, उ  डाइंग पर सीधे  म िवशेष सतहो ं
के समान  म इंिगत िकया जाता है। Fig 19,20

संदभ संकेत का िवशेष उपयोग

यिद वकपीस की सतह की एक बड़ी सं ा पर समान सरफेस टे चर 
की आव कता होती है, तो Fig म िदखाया गया ािफकल तीक। 1,2,3 
का उपयोग उपयु  सतह पर िकया जा सकता है और इसका अथ Fig म 
िदखाया गया है, उदाहरण के िलए, Fig 21.23 देखे।

जब साम ी को हटाने की अनुमित नही ंहै तो Fig 23 सरफेस टे चर की 
आव कता का सरलीकृत संकेत

हालांिक, ेक ि ीय सरफेस को अलग-अलग इंिगत करने की 
आव कता होती है अलग-अलग ि ीय सरफेस पर अलग-अलग 
सरफेस टे चर की आव कता होती है (Fig 15.18)

-  को क म िवशेष डेिवएशन  सरफेस टे चर आव कताएँ। (Fig 
20)

Fig 21 सरफेस टे चर आव कताओ ंका सरलीकृत संकेत जब िनमाण 
ि या िनिद  नही ंहै

Fig 22 साम ी को हटाने की आव कता होने पर सरफेस टे चर की 
आव कता का सरलीकृत संकेत

2 ि याओ ंका संकेत

यिद टीटमट से पहले और बाद म सरफेस टे चर को प रभािषत करना 
आव क है, तो इसे नोट म या Fig 24 के अनुसार समझाया जाएगा।

िसनॉि क टेब  (टेबल 2,5)
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  टेबल 2 - आलेखीय तीक िबना िकसी िशलालेख के (Graphical symbols with No inscription)
संदभ सं ा िच अथ(मतलब)

1
मौिलक िच मय तीक, इसका उपयोग केवल अलगाव म िकया जा सकता है जब इसका अथ 'िवचाराधीन सतह' 
हो या एक नोट ारा समझाया गया हो।

2

मूल िच मय तीक। एक मशीिनंग सतह िजसम अ  िववरणो ंका कोई संकेत नही ंहै, अलगाव म उपयोग िकया 
जाता है इस मूल ािफकल तीक का उपयोग केवल तभी िकया जा सकता है जब इसका अथ "मशीन की जाने 
वाली सतह" हो।

3
मूल िच मय तीक। एक सतह िजससे साम ी को हटाना ितबंिधत है। इस मूल ािफकल तीक का उपयोग 
िनमाण ि या से संबंिधत डाइंग म भी िकया जा सकता है, यह इंिगत करने के िलए िक पूववत  िनमाण ि या 
से उ  ित म एक सतह छोड़ी जानी है, भले ही यह ित साम ी को हटाने या अ था हािसल की गई हो।

      सतह की बनावट Surface texture

संदभ सं ा िच अथ/ ा ा

1
ि या को साम ी को हटाने की अनुमित नही ंहै, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, िडफ़ॉ  टांसिमशन बड, 

R- ोफाइल, खुरदरापन की अिधकतम ऊंचाई 0.5 माइ ोन, 5 नमूना लंबाई की मू ांकन लंबाई (िडफ़ॉ ), 
"16% - िनयम" (िडफ़ॉ )

2
ि या साम ी को हटा देगी, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, िडफ़ॉ  टांसिमशन बड, R- ोफाइल, 
खुरदरापन की अिधकतम ऊंचाई 0,3μm, 5 नमूना लंबाई की मू ांकन लंबाई (िडफ़ॉ ), "अिधकतम 
िनयम"

3
ि या साम ी, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, टांसिमशन बड, 0,008-0,8mm, R ोफ़ाइल, अंकगिणत 
मा  िवचलन 3,1μm, 5 नमूना लंबाई (िडफ़ॉ ) की मू ांकन लंबाई को हटा देगी। "16%-िनयम" 
(िडफ़ॉ )

4
ि या साम ी को हटा देगी, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, संचरण बड: नमूना लंबाई 0.8 िममी (s 
िडफ़ॉ  0.025 माइ ोन) ISO 3274 के अनुसार, आर ोफाइल, अंकगिणतीय औसत िवचलन 3,1 
माइ ोन, 3 नमूना लंबाई की मू ांकन लंबाई (िडफ़ॉ ), "16%-िनयम" (िडफ़ॉ )

5

साम ी को हटाने के िलए ि या की अनुमित नही ं है, दो तरफा ऊपरी और िनचले िविनदश सीमा, दोनो ं
सीमाओ ं के िलए िडफ़ॉ  टांसिमशन बड, R- ोफाइल, ऊपरी सीमा: अंकगिणतीय औसत िवचलन 3,1 
माइ ोन, 5 नमूना लंबाई की मू ांकन लंबाई (िडफ़ॉ ), "अिधकतम-िनयम" िनचली सीमा: अंकगिणत 
मा  िवचलन 0,8 माइ ोन, मू ांकन लंबाई 5 नमूनाकरण लंबाई (िडफ़ॉ ), "16%-िनयम" (िडफ़ॉ )

6
ि या साम ी को हटा देगी, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, टांसिमशन बड 0,8 - 25 mm, W  ोफ़ाइल, 
वैिवने  की अिधकतम ऊंचाई 10 माइ ोन मू ांकन लंबाई 3 नमूना लंबाई, "16% िनयम" (िडफ़ॉ )

7
ि या साम ी को हटा देगी, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, टांसिमशन बड s = 0,008 mm  कोई लंबी 
तरंग िफ़ र नही,ं P- ोफ़ाइल, कुल ोफ़ाइल ऊंचाई 25 माइ ोन, मू ांकन लंबाई बराबर वकपीस लंबाई 
(िडफ़ॉ ), "अिधकतम-िनयम"

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.78 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



289

8
कोई भी िनमाण ि या, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, टांसिमशन बड s = 0.002mm - 5mm:  = 0,1 
िममी, मू ांकन लंबाई 3,2mm (िडफ़ॉ ), खुरदरापन मोिटफ पैरामीटर, खुरदरापन मोिटफ की अिधकतम 
गहराई 0,2 μm "16 % -िनयम" (िडफ़ॉ )

9
साम ी को हटाने के िलए ि या की अनुमित नही ंहै, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, टांसिमशन बड = 0,008 
mm(िडफ़ॉ ),  = 0,5 mm(िडफ़ॉ ), मू ांकन लंबाई 10 mm, खुरदरापन आकृित पैरामीटर, खुरदरापन 
आकृित की अिधकतम औसत गहराई 10 माइ ोन, "16%-िनयम" (िडफ़ॉ )

10
ि या साम ी को हटा देगी, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, टांसिमशन बड  =0,5mm (िडफ़ॉ ): B=2,5 
िममी (िडफ़ॉ )। मू ांकन लंबाई 16 mm(िडफ़ॉ ), वेवनेस मोिटफ पैरामीटर, वेवनेस मोिटफ की अिधकतम 
औसत गहराई 1,000 माइ ोन, "16%- ल" (िडफ़ॉ )

11
कोई भी िनमाण ि या, एकतरफा ऊपरी िविनदश सीमा, टांसिमशन बड = 0,008 mm  (िडफ़ॉ ):  = 0.3 
mm, मू ांकन लंबाई 6 mm, खुरदरापन मोिटफ पैरामीटर, खुरदरापन का अिधकतम औसत अंतर खुरदरापन 
का मोिटफ र , मोिटफ 0,09 mm, "16% -िनयम" (िडफ़ॉ )

नोट: सतह बनावट पैरामीटर, टांसिमशन बड/नमूना लंबाई और पैरामीटर मान और तीको ंकी पसंद केवल उदाहरण के प म दी गई 
है।
  टेबल 4 अनुपूरक सूचना के तीक symbols with supplementary information
  इन संकेतो ंका उपयोग उपयु  ािफकल तीको ंके साथ संयोजन म िकया जा सकता है।

संदभ सं ा िच अथ(मतलब)

1
िनमाण िविध: िम

2
भूतल पैटन:  के ेपण के समतल के लंबवत ले की िदशा

3
सतह की बनावट की आव कता ेपण  की पूण बंद परेखा पर लागू होती है

4
मशीिनंग अलाउंस 3 mm

नोट: िनमाण िविध सतह पैटन, और मशीिनंग अलाउंस केवल उदाहरण के प म िदया जाता है।
     टेबल 5 Simplified symbols

संदभ सं ा िच अथ(मतलब)

1
अथ डाइंग म जोड़े गए पाठ ारा प रभािषत िकया गया है

तकनीकी डाइंग पर टॉलरसेस (Tolerances on technical 
drawing)

यह खंड तकनीकी रेखािच ो ंपर रै खक और कोणीय आयामो ं के िलए 
टॉलरसेस के संकेत को िनिद  करता है। इस तरह की टॉलरसेस का संकेत 
ज री नही ं है िक गेिजंग के उ ादन माप के िकसी िवशेष तरीके का 
उपयोग िकया जाए।

इकाइयो ं(Units)

िवचलन की इकाइयां उसी इकाई म मूल आकार के प म  की 
जाएंगी।

यिद एक ही आयाम से संबंिधत दो िवचलन िदखाए जाने ह, तो दोनो ंको 
दशमलव ानो ंकी समान सं ा Fig 2 म  िकया जाएगा, िसवाय 
इसके िक िवचलन म से एक शू  Fig 5 म  हो।

एक रेखीय आयाम ISO तीको ंके घटको ंका संकेत (Indication 
of the components of a linear dimension ISO sym-
bols)

टॉलरस आयाम के घटको ंको िन िल खत म म इंिगत िकया जाएगा:

a) मूल आकार, और

b) टॉलरस का तीक
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यिद, तीको ंके अलावा (Fig 1)। िवचलन (Fig 2) या आकार की सीमा 
(Fig 3) के मू ो ंको  करना आव क है, अित र  जानकारी को 
को क म िदखाया गया है।

अनुमेय िवचलन (Permissible deviations)

टॉलरस आयाम के घटक िन िल खत म म दशाए गए है। (Fig 4 से 6)

a) मूल आकार, और

b) िवचलन का मू ।

यिद दो िवचलनो ंम से एक शू  है तो इसे शू  अंक ारा  िकया 
जाना चािहए (Fig 5)

यिद टॉलरस मूल आकार के संबंध म समिमत है, तो िवचलन का मान केवल 
एक बार संकेत से पहले ± Fig 6 इंिगत िकया जाना चािहए

आकार की सीमा (Limits of size)

आकार की सीमाएं ऊपरी और िनचले आयामो ं ारा इंिगत की जा सकती 
ह (Fig 7)

एक िदशा म आकार की सीमा (Limits of size in one direc-
tion)

यिद िकसी आयाम को केवल एक िदशा म सीिमत करने की आव कता 
है, तो इसे आयाम म ' ूनतम' या 'अिधकतम' जोड़कर इंिगत िकया जाना 

चािहए (Fig 8)।

िवचलन और आकार की सीमा के संकेत का म (Order of indi-
cation of deviations and limits of size)

ऊपरी िवचलन या आकार की ऊपरी सीमा ऊपरी ित म और िनचले 
िवचलन या आकार के िनचले िह े को िनचली ित म िलखा जाएगा, भले 
ही छेद या शा  टॉलरसेड िकया गया हो।

असब  भागो ं के िच  पर टॉलरसेस का संकेत (Indication of 
tolerances on drawings of assembled parts)

ISO तीक (ISO symbols)

िछ  के िलए टोलेरस का तीक शा  के िलए Fig 9 या उससे ऊपर के 
Fig 10 से पहले रखा जाएगा, तीको ंको मूल आकार से पहले केवल एक 
बार इंिगत िकया जाता है।

यिद िवचलनो ंके सं ा क मानो ंको िनिद  करना भी आव क है, तो 
उ  को को ंम िलखा जाना चािहए (Fig11)।

सरलता के िलए, केवल एक िवमीय रेखा के साथ िवमापन का उपयोग िकया 
जा सकता है (Fig 12)।
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   टेबल 1   

Roughness values
Ra values
in microns

(Micrometer)

Roughness
Grade

number

50

25

12.5

6.3 

3.2 

1.6 

0.8 

0.4 

0.2 

0.1 

0.05

0.025 

N12

N11

N10

N9

N8

N7

N6

N5

N4

N3

N2

N1

अंको ं ारा मान (Values by digits)

असब  भागो ंके ेक घटक के िलए आयाम घटको ंके नाम (Fig 12) 
या आइटम संदभ (Fig 13) से पहले होगा, िछ  के आयाम को शा  के 
ऊपर दोनो ंमामलो ंम रखा जाता है।

कोणीय आयामो ं पर टॉलरसेस का संकेत (Indication of 
tolerances on angular dimensions)

रै खक आयामो ंपर टॉलरसेस के संकेत के िलए िदए गए िनयम समान प 
से कोणीय आयामो ं(Figs  16 & 17) पर लागू होते ह, िसवाय इसके िक 
मूल कोण की इकाइयां और उनके अंश, साथ ही साथ िवचलन, हमेशा 
इंिगत िकए जाएंगे (Figs 14 से 17)। यिद कोणीय िवचलन िड ी के िकसी 
भी िमनट या िड ी के िमनट के सेकंड म  िकया जाता है, तो िमनट या 
सेकंड का मान लागू होने पर 0° या 0°0' से पहले होगा।

सफस िफिनश तीक (Surface finish symbols)
उ े  : इस पाठ के अंत म आप यह जान सकगे
•  सतह खुरदरापन संकेत के िलए तीको,ं सं ा मान और ेड की ा ा कर।

घटको ंकी सतह िफिनश (खुरदरापन या िचकनाई) िन िल खत म से िकसी 
एक ारा  की जाती है।

खुरदरापन सं ा

ेड सं ा

खुरदुरेपन का तीक

खुरदुरेपन को दशाने की सबसे ीकृत िविध ेड सं ा या खुरदरापन 
सं ा है। खुरदरेपन के तीक का उपयोग एक सामा  अ ास नही ंहै, 
हालांिक कुछ िविनमाण संबंध अभी भी उनका उपयोग कर रही ह।

खुरदरापन मू - ेड सं ा(Roughness value- grade 
number)

खुरदरापन मान एक िनधा रत लंबाई म पूणता से सतह के औसत िनकासी 
का ितिनिध  करता है, और इसे माइ ोमीटर म  िकया जाता है। 
एक माइ ोमीटर 0.002 mm.(mm) और 1 mm= 0.0001 mm के 
बराबर होगा।

िकसी िदए गए खुरदुरेपन की सतह को ा  करना संभव है। लेिकन 
मानकीकरण के उ े ो ंके िलए लोडतीय मानक म केवल कुछ मू ो ंकी 
िसफा रश की जाती है। रफनेस वै ू और संबंिधत ेड नंबर टेबल 1 म 
िदए गए ह।
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खुरदरापन तीक (Roughness symbols)

ये तीक उ ोग म अपनाई जाने वाली था को दशाते ह, और यहाँ केवल 
मागदशन के िलए िदए गए ह, IS: 3073 - 1967 (टेबल 2) इसे सतह 
खुरदरापन के आकलन के प म बताता है।

टेबल 2

आव क सतह गुणव ा ा  करने के िलए, उपयु  िनमाण ि या का 
चयन करना आव क है,

संल  टेबल िविभ  ि याओ ंऔर े  सतह गुणव ा की सीमा के बारे म 
एक अनुमान देती है, (टेबल 3)

डाइंग म सतह बनावट की िविश ता की ित: (Position of the 
Specification of surface textures in the drawing)

सतह खुरदरापन और अ  सतह बनावट िवशेषताओ ंका िविनदश तीक 
के सापे  होना चािहए जैसा िक Fig 1 म िदखाया गया है।

a = रफनेस वै ू रा या रफनेस ेड नंबर N1 से N12

Or

या

b = उ ादन िविध, उपचार या कोिटंग

c  = नमूना लंबाई

d = ले की िदशा

e = मशीिनंग अलाउंस

f = को क म अ  खुरदरापन मान

भूतल िफिनश मानक (Surface finish standard)

सतह की खुरदरापन का िनधारण करने का एक तरीका सतह िफिनश 
मानक का उपयोग करना है। (Fig 2) यह एक बॉ  है िजसम आमतौर 
पर 20 ॉक होते ह, ेक एक िविश  सतह िफिनश होता है जो एक 
िविश  मशीिनंग ऑपरेशन ारा ा  िकया जाता है। ऊंचाई और चौड़ाई 
के िलए सतह खुरदरापन सं ा के साथ ेक ॉक पर मशीिनंग 
ऑपरेशन के कार को िचि त िकया जाता है। एक सतह िफिनश मानक 
का उपयोग करना। हम अपने श की भावना का उपयोग करके मशीनी 
सतह और मानक सतह के बीच तुलना कर सकते ह।

हालांिक, यह िविध कभी-कभी पया  सटीक नही ंहोती है और  को 
अलग-अलग सतह खुरदरापन के ित ब त सू  होना चािहए।

यिद जाँच की सटीकता की िड ी अिधक है, तो सू  उपकरण का उपयोग 
अिनवाय है।

नोट: सतह की बनावट, तीको ंऔर उनके िन पण पर 
अिधक िव ृत जानकारी IS: 10719 देख।
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टेबल 3
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)                   अ ास 1.9.79&80 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - डेिवएशन  की णाली                                

िविनमेय िनमाण भागो ं(Interchangeable manufacture parts)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• बड़े पैमाने पर उ ादन के फायदे और नुकसान बताएं
• श  'िविनमेयता' के अथ को रेखांिकत कर
• िलिमट णाली की आव कता बताएं
• िलिमट और िफट की णाली के िविभ  मानको ंके नाम बताएं
• ािमतीय टॉलरस

बड़े पैमाने पर उ ादन(Mass production)

बड़े पैमाने पर उ ादन का मतलब बड़ी सं ा म एक इकाई, घटक या 
भाग का उ ादन होता है।

बड़े पैमाने पर उ ादन के लाभ(Advantages of mass 
production)

घटको ंके िनमाण का समय कम हो जाता है।

एक टुकड़े की कीमत कम हो जाती है।

ेयर पाट्स को ज ी से उपल  कराया जा सकता है।

बड़े पैमाने पर उ ादन के नुकसान(Disadvantages of mass 
production)

िवशेष योजन मशीन आव क ह।

िज  और िफ चर की ज रत है।

पारंप रक सटीक उपकरणो ंके बजाय गेज का उपयोग िकया जाता है।

शु आती खच ब त अिधक होता है।

चयना क असबली(Selective assembly)

आंकड़े चयना क असबली और गैर-चयना क असबली के बीच के 
अंतर को दशाते ह। यह (Fig 1) म देखा जाएगा िक ेक नट म केवल 
एक बो  िफट होता है। ऐसी असबली धीमी और महंगी होती है, और 
रखरखाव मु ल होता है ोिंक पुज  को गत प से िनिमत िकया 
जाना चािहए।

गैर-चयना क असबली(Non-selective assembly)

कोई भी नट समान आकार और ेड के कार के िकसी भी बो  म िफट 
हो जाता है। ऐसी असबली तेजी से होती है, और लागत कम हो जाती है। 
रखरखाव आसान है ोिंक पुज आसानी से उपल  होते ह। (Fig 2 )

गैर-चयना क असबली घटको ं के बीच िविनमेयता दान 
करती है।

आधुिनक इंजीिनय रंग उ ादन, यानी बड़े पैमाने पर उ ादन म, चयना क 
असबली के िलए कोई जगह नही ंहै। हालाँिक, कुछ िवशेष प र ितयो ंम, 
चयना क असबली अभी भी उिचत है।

पर र(Interchangeability)

जब घटको ंका बड़े पैमाने पर उ ादन िकया जाता है, जब तक िक वे 
िविनमेय न हो,ं बड़े पैमाने पर उ ादन का उ े  पूरा नही ं होता है। 
िविनमेयता से, हमारा मतलब है िक अलग-अलग वातावरण के तहत 
अलग-अलग किमयो ं ारा िनिमत समान घटको ंको असे ल  िकया जा 
सकता है और असबली चरण के दौरान िकसी भी सुधार के िबना, संयोजन 
के दौरान घटक के कामकाज को भािवत िकए िबना ित ािपत िकया 
जा सकता है।

िलिमट णाली की आव कता(Necessity of the limit sys-
tem)

यिद घटको ंको िविनमेय होता है, तो उ  उसी आकार म िनिमत करने की 
आव कता होती है जो संभव नही ंहै, जब वे बड़े पैमाने पर उ ािदत होते 
ह। इसिलए, ऑपरेटर को सटीक आकार से एक छोटे से अंतर से िवचलन 
करने की अनुमित देना आव क हो जाता है िजसे वह सभी घटको ंके िलए 
बनाए रखने म स म नही ंहोता है। साथ ही, िवचिलत आकार को असबली 
की गुणव ा को भािवत नही ंकरना चािहए। इस तरह के डायमशिनंग को 
िलिमट डायमशिनंग के प म जाना जाता है।

घटको ंके िलिमट आयाम के िलए एक मानक के प म िलिमट्स की एक 
णाली का पालन िकया जाता है

ISO (अंतरा ीय मानक संगठन) िविनदशो ंके आधार पर िविभ  देशो ं ारा 
िलिमट्स और िफट की िविभ  मानक णािलयो ंका पालन िकया जाता है।
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हमारे देश म सीमा और िफट की णाली बीआईएस ारा 
िनधा रत की गई है। (भारतीय मानक ूरो)

िलिमट्स और िफट की अ  णािलयाँ (Other systems of 
limits and fits)

अंतरा ीय मानक संगठन (ISO)

ि िटश मानक णाली (BSS)

जमन मानक (DIN)

ािमतीय टॉलरस (Geometrical Tolerance)

ािमतीय टॉलरस की प रभाषा(Definition of geometrical 
tolerance)

ािमतीय टॉलरस एक िवशेषता के प या ित की अिधकतम ीकाय 
सम  िभ ता है।

ािमतीय टॉलरस का उपयोग करने का कारण(Reason for 
using geometrical tolerance)

यह ऑपरेटर को घटको ंका उ ादन करने म मदद करता है, िवशेष प 
से उन भागो ंको जो एक साथ सटीक प से िफट होने चािहए।

िवचार यह है िक एक अंतररा ीय णाली हो जो सामा  भाषा की बाधा 
को दूर करे। यह उन तीको ं के उपयोग ारा ा  िकया जाता है जो 
ािमतीय िवशेषताओ ंका ितिनिध  करते ह।

प (Form): सीधापन, सपाटपन, गोलाई, बेलनाकारता और एक रेखा 
और सतह का ोफाइल।

मनोवृि  (Attitude): समानांतरवाद, चौकोरपन और कोणीयता।

ान (Location): ित, एका ता और सम पता।

ािमतीय टॉलरसेस के सामा  िस ांत (General principles 
of geometrical tolerances)

ािमतीय टॉलरस म एक े म होता है िजसम ािमतीय टॉलरस े  
का ितिनिध  करने वाला तीक होता है। इस उदाहरण म समानता की 
िवशेषता के िलए 0.05। समतलता के तीक को िनचले े म म 0.02 के 
टॉलरस े  के आंकड़े के साथ िदखाया जाता है। (Fig 1)

आप देखगे िक ेक े म से एक लीडर खीचंा जाता है तािक यह सामा  
हो, यानी ासंिगक फेस पर 90° पर और फेस के खलाफ तीर के िसर के 
साथ समा  होता है।

यह भी ान द िक समांतरता के े म को े म कर, बेस लाइन से िनकाले 
गए ेपण पर ैक-इन समबा  ि भुज म समा  होने वाला एक और 
लीडर तैयार िकया जाता है। ै ड-इन ि कोण (आधार से शीष तक 
लगभग 4.5 mm ऊंचा) एक तीक है िजसका उपयोग डेटम चेहरे या 
रेखा का ितिनिध  करने के िलए िकया जाता है।

े म और तीको ंको व त करने का एक वैक क तरीका Fig 2 
म िदखाया गया है जहां डेटाम को एक अ र और यं का एक े म िदया 
जाता है िजसम ैक-इन ि कोण म समा  होने वाली एक तं  लीडर 
लाइन होती है, जो वा िवक घटक आधार रेखा के िव  उलटी और 
खीचंी जाती है। डेटाम अ र 'A' को िफर ािमतीय टॉलरस े म म एक 
अित र  घटक के प म जोड़ा जाता है।

ािमतीय टॉलरिसंग के िलए अनुशंिसत तीक (Recommend-
ed symbols for geometrical tolerancing)

ािमतीय टॉलरसेस को तीन समूहो ंम व त िकया जाता है। वे प, 
ि कोण और ान की टॉलरसेस होता ह।

िन िल खत िवशेषताओ ं के िलए तीको ं के उपयोग से टॉलरसेस की 
पहचान की जाती है।

Characteristics Symbol

Straightness

Flatness

Roundness

Cylindricity

Profile of a line

Profile of a surface

तीको ंका उपयोग Fig 3 म दशाया गया है, जहां (3a), (3d), (3c) 
और (3d) एक सकुलर से न भाग की सीधाई को िनयंि त करने वाली 
ािमतीय टॉलरसेस का उपयोग िदखाते ह। (3a) और (3b) म टॉलरस 
े म से लीडर रेखाएं भाग के धुरी के खलाफ एक तीर के िसर म समा  
होती ह। इसका मतलब है िक ािमतीय टॉलरस भाग की पूरी लंबाई पर 
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लागू होती है। (3a) म ा ा से पता चलता है िक काया क ीकृित के 
िलए, पूरे मु  अ  को उस समतल म दो समानांतर सीधी रेखाओ ं0,1 
के बीच त होना चािहए। (3b) ास  के िलए तीक टॉलरस से पहले 
है। इसका मतलब यह है िक संपूण मु  अ  को 0.1 mm  ास के 
बेलनाकार टॉलरस े  के भीतर होना चािहए।

आंकड़े (3c) और (3d) समान ािमतीय टॉलरस िदखाते ह, इस भाग के 
छोटे ास के ास आयाम पर लागू होते ह।

इसका मतलब यह है िक ािमतीय टॉलरस केवल आयामी िवशेषता की 
लंबाई पर लागू होती है।

Figure (3e) और Figure (3f) एक सतह की समतलता के िलए 
ािमतीय टॉलरस से संबंिधत है जहाँ समतलता के तीक के बाद 0.05 

की टॉलरस आकृित है। यह आंकड़ा इंिगत करता है िक वा िवक सतह 
(जैसा िक Figure 1 म पहले िदखाया गया है) दो समानांतर समतलताओ 
के बीच 0.05 अलग होना चािहए,

यिद िदशा का एक िवशेष प िनिष  है, तो यह टॉलरस के े म के 
खलाफ एक नोट के प म िदखाया जाता है। उदा. 'अवतल नही'ं।

भागो ंकी गोलाई को िनयंि त करने वाली ािमतीय टॉलरस को आंकड़े 
(3g), (3h) और (3i) म िदखाया गया है। (3g) और (3h) के िलए ा ा 
यह है िक अ  के लंबवत िकसी भी ॉस-से न पर भाग की प रिध का 
सही बनावट होना चािहए दो संकि त वृ ो ंके बीच िजनकी रेिडयल दूरी 
(3g) के िलए 0.02 और (3h) के िलए 0.03 है।

(3i) म िदखाए गए े  के िलए ािमतीय टॉलरस अिधकतम ास के 
िकसी भी खंड के प रिध पर रेिडयल दूरी 0.04 के अलावा संकि त हलको ं
पर लागू होती है।

बेलन को िनयंि त करने वाला े  Fig 4 म िदखाया गया है। यहाँ ा ा 
से पता चलता है, िक ीकृित के िलए, भाग की सतह दो समा ीय िसलडरो ं
के भीतर होनी चािहए, िजनकी रेिडयल दूरी 0.05 है।

Fig 5 एक घुमावदार सतह पर ािमतीय टॉलरस लागू करने की िविध 
िदखाता है। तीक के बाद टॉलरस 0.05 है िजसका अथ है िक वा िवक 
सतह को 0.05 ास के गोले के अनु म को कवर करने वाली दो सतहो ं
के बीच होना चािहए िजसका क  सै ांितक सतह पर त है।

Fig 6 म ोफ़ाइल को िनयंि त करने वाले रै खक आयामो ंपर ािमतीय 
टॉलरस लागू होती है। 250 क  आयाम और 50 ि ा के चारो ंओर 
आयताकार 'ब े' सै ांितक आयामो ंको इंिगत करने के िलए उपयोग की 
जाने वाली िविध है, अथात सही प से ासंिगक आयाम।
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ािमतीय टॉलरस की ा ा यह है िक वा िवक ोफ़ाइल दो रेखाओ ं
के बीच होनी चािहए जो 0.2 डाया सकल के अनु म को छूती ह िजसका 
क  सै ांितक ोफ़ाइल पर त है।

िन िल खत के िलए तीको ंके उपयोग से ित टॉलरसेस की पहचान की 
जाती है और संकेत िदया जाता है।

Characteristics Symbol
समानता

वगाका रता

कोण की ित

इन तीन िवशेषताओ ंके िलए टॉलरसेस का एक िविश  अनु योग Fig-
ures 7,8 और 9 म िदखाया गया है, Figures (7a), (7b) और (7c) 
'समानता' को िनयंि त करने के िलए टॉलरसेस के आवेदन को दशाता है। 
(7a) दशाता है िक ऊपरी िछ  की धुरी िनचले िछ  के अलावा दो रेखाओ ं
0.08 के बीच होनी चािहए, जैसा िक ैक-इन ि कोण म समा  होने वाले 
लीडर ारा इंिगत िकया गया है। (7b) म िविध एक अलग डेटम अ र 'A' 
का उपयोग करती है िजसे 0.05 ास की टॉलरस के बाद े म म जोड़ा 
जाता है। आव कता यह है िक ऊपरी िछ  की धुरी एक बेलनाकार े  
0.05 ास के भीतर होनी चािहए, िजसकी धुरी डेटम होल 'A' की धुरी 
के समानांतर हो। (Fig 7c) घटक िदखाता है िजसकी ऊपरी सतह दो 
समानांतर समतलताओ ंके बीच 0.05 दूर होनी चािहए, नीचे की आधार 
सतह के समानांतर। जबिक सम  टॉलरस े  0.05 है जैसा िक े म के 
ऊपरी भाग म िदखाया गया है, े म के िनचले भाग म आंकड़े िनधा रत 
करते ह िक 100 की िकसी भी लंबाई से अिधक समानता टॉलरस 0.02 
तक कम हो जाती है।

' े रेने ' के िलए ािमतीय टॉलरस के अनु योग के उदाहरण (8a), 
(8b), (8c) और (8d) म (8a), (8b) और (8c) के साथ अलग-अलग 
बॉ  िविध का उपयोग करके डेटम को िदखाए गए ह।

ा ा इस कार है:

ऊ ाधर िछ  की धुरी दो समानांतर रेखाओ ंके बीच होनी चािहए, 0.05 
दूर, जो दो ैितज िछ ो ंके सामा  आधार अ  'A' के   लंबवत ह। (8a)

ऊपरी बेलनाकार भाग की धुरी 0.1 ास के बेलनाकार टॉलरस े  के 
भीतर होनी चािहए, िजसका अ  आधार अ  'A' (8b) के लंबवत है।

इससे पता चलता है िक दािहने हाथ का अंितम फेस दो समानांतर 
समतलताओ ंके बीच 0.05 दूर होना चािहए, जो िक डेटम अ  के लंबवत 
होता ह। (8c)

यहाँ े म से एक लीडर ारा डेटम सतह का संकेत िदया गया है। वह 
आव कता यह है िक दािहने हाथ का फेस दो समानांतर समतलताओ ं
के भीतर होना चािहए, 0.05 अलग, जो आधार सतह के लंबवत ह। (8d)

ANGULARITY के िनयं ण के िलए ािमतीय टॉलरसेस Figures 
(9a), (9b) और (9c) म िदखाए गए ह।

Figure (9a) से पता चलता है िक आव कता िछ  की धुरी बेलनाकार 
टॉलरस े  0.1 ास के भीतर होनी चािहए, िजसकी धुरी को 60 िड ी के 
सै ांितक कोण पर डेटाम सतह A' म शािमल िकया जाना चािहए।

(9b) म आव कता यह है िक दािहने हाथ का अंितम फेस दो समानांतर 
समतलताओ ं0.08 के भीतर होना चािहए जो 75° के सै ांितक कोण पर 
िछ  के मा म से 'A' के   आधार पर झुके ए ह।

Figure (9 C) एक घटक को दशाता है िजसका ऊपरी कोण फेस, दो 
समानांतर समतलताओ ंके बीच 0.05 दूर त होना चािहए, जो 35 ° 
के सै ांितक प से आधार सतह पर झुके ए ह। ान द िक ेक 
उदाहरण म सै ांितक कोण बॉ  है।
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Characteristics symbol

Position

Concentricity

Symmetry

िन िल खत िवशेषताओ ंके िलए ान की टॉलरसेस की पहचान की जाती 
है और तीको ं ारा इंिगत िकया जाता है।

Figures 10,11,12 इन िवशेषताओ ंऔर तीको ंके िविश  उदाहरण 
िदखाते ह। Figures 10a म 25 और 30 के आयामो ंके िछ  को यह 
िदखाने के िलए बॉ  िकया गया है िक ये सै ांितक आयाम ह। ािमतीय 
टॉलरस के िलए आव क है िक िछ  क  0.05 ास के बेलनाकार 
े  के भीतर त होना चािहए। सै ांितक ितयो ंके उपयोग को 'सही 
ित' के प म भी जाना जाता है, िजसका अथ है िक डाइंग के समतल 

के साथ िसलडर की धुरी वगाकार है।

Figure (10b) िछ  को समान वा िवक ित के साथ िदखाता है, 
लेिकन ािमतीय टॉलरसेस के साथ ैितज धुरी के साथ अिधक टॉलरसेस 
देने की व ा की जाती है। प रणामी आव कता यह है िक िछ  की 
धुरी एक ि कोणीय बॉ  के भीतर होनी चािहए, िजसकी भुजाएँ घटक की 
चौड़ाई के बराबर 0.03 और 0.06 लंबाई की हो।ं
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Figure 10c म दो िछ ो ंको उनकी वा िवक ित के साथ 30 mm 
िपच सकल ि ा पर 45° पर िदखाया गया है। ािमतीय टॉलरस से 
पता चलता है िक ेक वा िवक िछ  क  जो एक बेलनाकार े  
0.08 ास के भीतर त है िजसका अ  सै ांितक प से सटीक सही 
क  ित पर त है। टॉलरस िसिलंडर दो डेटम िवशेषताओ ंके सापे  
िनपटाए जाते ह, अथात् छोटे बोर की धुरी और दािहनी ओर का फेस  डेटम 
लेटस िनकासी े म म शािमल होता ह।
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'CONCENTRICITY' के िलए ािमतीय टॉलरस के उदाहरण 
Figures (11a), (11b) and (11c). म िदए गए ह। ा ाएं इस 
कार ह।

Fig (11a) म छोटे ास की धुरी को बेलनाकार े  0.08 ास के भीतर 
होना चािहए जो िक डेटम अ  के साथ सह-अ ीय होना चािहए यानी डेटम 
ास 'A' की धुरी।

Fig (11b) म दो अंत भागो ंकी धुरी एक बेलनाकार टॉलरस े  0.08 
डाया  के भीतर होनी चािहए।

Fig (11c) से पता चलता है िक बड़े म  भाग की धुरी एक बेलनाकार े  
0.1 ास के भीतर होनी चािहए जो िक 'A' और 'B' के आधार ास के 
औसत अ  के साथ समा ीय है। ( ान द िक मा  अ  की आव कता 
को इंिगत करने के िलए डेटम अ रो ंको एक हाइफ़न ारा अलग िकया 
जाता है और टॉलरस े म के एक ही क ाटमट म संल  िकया जाता है)।

'SYMmETRY' की ािमतीय टॉलरस को आंकड़ो ं(12a), (12b) और 
(12c) म दशाया गया है जहाँ ा ाएँ ह:

- (12a) छेद की धुरी दो समानांतर समतल के बीच त होनी चािहए, 
0.08 अलग-अलग ह जो समिमत प से डेटम चौड़ाई 'A' और 'B' के 
औसत अ ीय समतल के बारे म ह।

- (12b) ॉट का औसत तल दो समानांतर ानो ं0.05 के बीच होना 
चािहए, समिमत प से डेटम चौड़ाई 'W' के मा  तल म त होना 
चािहए।

- (12c) दो अंत ॉट्स का मा का समतल दो समानांतर समतल के 
बीच 0.06 अलग होना चािहए।

Fig13 ािमतीय टॉलरस का िववरण देता है

वक बुक म अ ास 16.1 से 16.12 उपल  ह।

Ex 16 की वक बुक म उपल  अ ास िववरण के अनुसार सभी 12 
अ ासो ंको अलग A3 डाइंग पेपर पर बनाए।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)                     अ ास 1.9.81 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - डेिवएशन  की णाली                                

कपिलंग के कार, वग करण और उपयोग (Types, classification and uses of couplings)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िविभ  कार के कपिलं  की पहचान कर
•  कपिलंग के िविभ  भागो ंकी पहचान कर
•  िलिमट णाली की आव कता बताएं
•  कपिलंग की यो ता िवभािजत कर।

टाक के प म यांि क श  कपिलंग, पुली, िगयर, च आिद का 
उपयोग करके एक शा  से दूसरे म ेिषत होती है। ये पावर टांसिमिटंग 
शा , जो रोटेशन म ह, कॉ ै  िबय रंग या रोिलंग कॉ ै  िबय रंग 
ारा समिथत ह। शा ट कपिलंग दो शा  िसरो ंको जोड़ने के िलए एक 
उपकरण है। मशीनो ंम, िविभ  कार के कपिलंग का उपयोग िकया जाता 
है। कपिलंग का एक सामा  उपयोग जेनरेटर, पंप चलाने के िलए इंजन या 
मोटर जैसे ाइम मूवस को जोड़ना है।

ोअर, कं ेशर, पंखे, िविभ  कार की मशीन, आिद। शा  कपिलंग 
पर यह अ ाय िविभ  कार के आमतौर पर इ ेमाल होने वाले कपिलंग, 
उनके पुज  और असबली डॉइंग तैयार करने की िविध के बारे म बताता है।

शा  कपिलंग का वग करण(Classification of shaft cou-
plings)

मशीनो ं म आमतौर पर इ ेमाल होने वाले कपिलं  को िन िल खत 
ेिणयो ंम वग कृत िकया जाता है:

1 मफ कपिलंग (Muff couplings)

a सॉिलड टाइप मफ कपिलंग

b ट टाइप मफ कपिलंग

2 िनकला आ कपिलंग(Flanged couplings)

a रिजड टाइप ला जड कपिलंग 

b े बल टाइप ला जड कपिलंग

3 गुटिनरपे  कपिलंग(Non-aligned couplings)

a यूिनवसल कपिलंग

b ओ हैम कपिलंग

इन सभी कपिलं  म पावर इनपुट शा  से कपिलंग यूिनट तक और िफर 
टेपर या पैरेलल सन कीज के ज रए आउटपुट शा  तक टांसिमट होती है।

असबली आरेखण (Assembly drawings)

एक असबली डाइंग एक मशीन के िविभ  भागो ंका एक ऑथ ािफ़क 
 होता है जो एक साथ उनको उिचत काय ित म रखा जाता है। 

असबली डॉइंग की िडज़ाइन असबली डॉइं , सब-असबली (यूिनट 
असबली) डॉइं , विकग असबली डॉइं , इं ॉलेशन असबली डॉइं  
आिद के प म वग कृत िकया जा सकता है। घटको ंके इक े   को 
िचि त करके, उ  िफट करने की िविध और आयामी ुिट,  िकया 
जाता है।

असबली आरेखण तैयार करने के चरण (Steps for the prepa-
ration of assembly drawings)

1 असे ल की जाने वाली मशीन की सामा  िवशेषताओ ंऔर इकाई के 
काय िस ांत का अ यन कर।

2  आकार को समझने के िलए भाग के िच  पढ़ और िफिटंग िविध और 
मैिटंग भागो ंकी ित जानने के िलए आयामो ंको देख।

3  असबली के ूज़ के सम  आयामो ंऔर नोटो ंको स िलत करने 
के िलए ान की आव कताओ ंका अनुमान लगाएं। उनके अनुसार 
डाइंग का उपयु  पैमाना चुन।

4  सभी ो ंके िलए सम पता के अ ो ंका ितिनिध  करने वाली क  
रेखाएँ खीचं तािक ूज की सापे  ित त हो।

5  बॉडी, बेड जैसे मु  घटको ंके साथ सामने का  बनाना शु  कर। 
धुरी या शा , आिद। पतली (Type B) लाइनो ंका उपयोग करना। 
असबली के म का पालन करते ए शेष भागो ंको एक-एक करके 
उसी तरह जोड़।

6  ऊंचाई से अ  आव क ो ं को ोजे  और डा कर और 
अनाव क लाइनो ंऔर ए टशन को हटा द।

7  दान की गई क  रेखाओ ंपर नट, बो , ू , ंग आिद बनाएं और 
िदखाई देने वाले िकनारो ंको मोटी (Type A) लाइनो ंके साथ-साथ 
मह पूण िछपे ए िकनारो ंको छोटी धराशायी (Type F) लाइनो ंम 
प रवितत कर।

8  ो ंपर सम  आयामो ंके साथ-साथ मानक घटको ंजैसे नट, बो , 
ू  आिद के आकार को िचि त कर।

9  खंिडत े ो ंपर अनुभाग रेखाएँ (हैिचंग) बनाएँ और  िफिनश कर।

10   पर भाग सं ा को िचि त कर, भागो ंकी एक सूची तैयार कर, 
साम ी का िबल), असबली डाइंग को पूरा करने के िलए शीषक ॉक 
को भरने के िलए िनदश ि ंट कर, आिद।
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असबली डाइंग तैयार करने के िलए िदशािनदश (Guidelines for 
the preparation of assembly drawings)

1 पहले ो ंकी क  रेखाएँ खीचं और िफर पतली रेखाओ ंका उपयोग 
करके असबली की मु  व ु बनाना शु  कर। इक े   को पूरा 
करने और अनाव क रेखाओ ंको हटाने के बाद, मान िकनारो ं
को मोटी रेखाओ ंम प रवितत िकया जाना है।

2  िछपे ए िववरण आम तौर पर खंिडत असबली िच ो ंम नही ंिदखाए 
जाते ह।

3  सम  आयाम और ब त मह पूण भाग आयाम जो इक े  इकाई को 
िनिद  कर रहे ह, उ  ो ंपर िचि त िकया जाना है।

4  ो ंकी ता के साथ-साथ समय की बचत के िलए, बो , नट, ू , 
लॉिकंग िपन, ंग आिद जैसे मानक भागो ंको अनुदै   म एक 
क  रेखा और अ ीय  म एक ॉस माक ारा दशाया जा सकता 
है। हालांिक, िविनदश को उन पर एक नोट के प म िचि त िकया 
जाना चािहए।

5  मैनुअल डा ंग म, 0.5 mm के करीब आने वाली मोटी लाइनो ंको 
एक लाइन ारा दशाया जाना चािहए।

6  इक े  ो ंपर भाग सं ा (आइटम रफरे ) को िचि त िकया जाना 
है। सं ाओ ंको घेरा जा सकता है और संबंिधत आइटम से कने  
करने के िलए एक लीडर लाइन का उपयोग िकया जा सकता है। मु  
रेखाएँ ित े द नही ंकरनी चािहए और छोटी होनी चािहए।

7   संबंिधत व ुओ ंजैसे नट, बो , वॉशर आिद के आइटम संदभ उसी 
लीडर लाइन के सामने िदखाए जा सकते ह। समान व ुओ ंके आइटम 
संदभ  को िदखाने की आव कता नही ंहै।

8  आइटम सूची को डाइंग म शािमल िकया जा सकता है और सूची की 
ित ऐसी होनी चािहए िजसे डाइंग की देखने की िदशा म पढ़ा जा 

सके। सूची की परेखा मोटी रेखा हो सकती है और इसे शीषक ॉक 
के संयोजन म रखा जा सकता है।

मफ़ कपिलं  (Muff couplings)

एक मफ कपिलंग म मूल प से एक खोखला क ा लोहा िसलडर (मफ) 
होता है जो जुड़े होने के िलए शा  के दो िसरो ंपर लगाया जाता है और 
श  को ानांत रत करने के िलए उनम एक सामा  कंुजी होती है। मफ 
कपिलंग को बॉ  या ीव कपिलंग भी कहा जाता है। मफ कपिलंग के 
सामा  कार ह:

1  सॉिलड मफ कपिलंग

2  ट मफ कपिलंग

सॉिलड मफ कपिलंग (Solid muff coupling)

एक सॉिलड मफ कपिलंग म ीव होता है िजसम शा  िसरो ंको जोड़ने 
का एक मह पूण तरीका होता है और ीव से थोड़ी अिधक लंबाई की 
एक सनक की होती है। Fig 1 म 30 मीटर ास के शा  को जोड़ने के 
िलए उपयु  ठोस मफ कपिलंग का िववरण िदया गया है। Fig 2 कपिलंग 
की असबली डाइंग िदखाता है

उदाहरण (Example)

सॉिलड मफ कपिलंग के पाट िडटे  िफगर 1 म िदए गए ह उ  असबल 
कर और कपिलंग का से नल एिलवेशन और से नल एंड ू बनाएं।

िफगर 2 देख।

1  ऊंचाई और अंितम  की क  रेखाएँ बनाएं और िफर Fig 2 (a) म 
िदखाए गए ो ंको े च कर।

2  लाइनो ंकी अनाव क लंबाई को हटा द और पतली लाइनो ंको टाइप 
Aऔर टाइप F  लाइनो ंम प रवितत कर जैसा िक Fig 2 (b) म 
िदखाया गया है।

3  Fig 2 (c) के प म डाइंग को पूरा करने के िलए मह पूण आयामो ं
को ि ंट कर, से न लाइन बनाएं और कै शन ि ंट कर आिद।

अ ाय म िदए गए असे ली रेखािच ो ंको शा  के ास के 
प म प रमािपत िकया गया है। यह छा ो ंको शा  ास 

िनिद  करके असबली को े च करने के िलए अनुमािनत 
अनुपात जानने म स म बनाता है।

ट मफ कपिलंग (Split muff coupling)

ट मफ कपिलंग म ीव अनुदै  प से दो िह ो ंम बंट जाती है। 
संक की ित को िफट करने के बाद वे बो  से जुड़ जाते ह। Fig 3 भाग 
िववरण िदखाता है और Fig 4 असबली िदखाता है। यहाँ चार बो ो ंका 
उपयोग िह ो ंको जकड़ने के िलए िकया जाता है। लोडी िवद्त संचरण 
के िलए आठ या बारह बो  वाले बड़े ट मफ कपिलंग का उपयोग 
िकया जाता है। यह ान िदया जाना चािहए िक ट मफ शा  िसरो ंको 
िहलाए िबना िफट करने और िनकालने म आसान होते ह।
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उदाहरण 2

चार बो  वाले ट मफ कपिलंग के िह े का िववरण Fig 3 म िदया 
गया है। उ  असे ल  कर और असबली के से न और से नल एंड 
ू म एिलवेशन टॉप हाफ बनाएं।

Fig 4 देख।

उदाहरण 3

िफगर 5 आठ बो  कार के ट मफ कपिलंग का िववरण देता है। 
असबली के से न और से नल एंड ू म एिलवेशन टॉप हाफ डा कर।

Fig 6 देख।

ला जड कपिलं  (Flanged couplings)

ला जड कपिलंग म, ढलवां लोहे के ला जड िकनारा शा  के िसरो ंपर 
संक की का उपयोग करके लगाया जाता है और वे बो  से जुड़े होते ह। 
बो  की सं ा और आकार ेिषत की जाने वाली श  और शा  ास 
पर िनभर करते ह। सं ा 3, 4, 6, 8, 12 और 16 के बो  छोटे से बड़े 
ास के आकार के शा  के िलए िदए जाते ह। ला जड कपिलंग को इस 
कार समूहीकृत िकया जाता है:

1. रिजड टाइप ला जड कपिलंग 

2. े बल टाइप ला जड कपिलंग

रिजड टाइप ला जड कपिलंग (Rigid type flanged cou-
pling)

एक कठोर कार के ला जड कपिलंग म दो क ा लोहा ला जड िकनारा 
होता है जो शा  िसरो ंपर दो संक की का उपयोग करके लगाया जाता है 
(Figures 7 & 8 देख)।

आमतौर पर, 100 म से 1 टेपर की संक टेपर की शा  िसरो ंकी होल 
म डाली जाती ह और 90° की दूरी पर त होती ह। शा  ए ेस के 
सही संरेखण को सुिनि त करने के िलए, एक ला जड िकनारा (मेल 
पाट) पर एक बेलनाकार ेपण दान िकया जाता है और दूसरे िनकला 
आ िकनारा फेस पर थोड़ी अिधक गहराई (िफमेल पाट) का एक समान 
अवकाश होता है। ये ला जड चार बो ो ं ारा एक साथ मजबूती से जुड़े 
होते ह। ए पो  बो  िसर और नट के कारण चोटो ंसे बचाने के िलए, 
4 mm मोटी एक अित र  ेपण, िजसे कफ कहा जाता है, ला जड 
िकनारा के बाहरी ास पर चारो ंओर दान िकया जाता है। कफ के साथ 
इस तरह के कपिलंग को संरि त कार कठोर ला जड  िकनारा कपिलंग 
कहा जाता है। कफ़ के साथ एक कपिलंग को असुरि त कार का कठोर 
िनकला आ िकनारा कपिलंग कहा जाता है।
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उदाहरण (Example)

चार बो  वाले एक कठोर कपिलंग (संरि त कार) का भाग िववरण 
िफगर 7 म िदया गया है। उ  असे ल कर और दाईं ओर से ऊंचाई 
(अनुभाग म शीष आधा) और असबली का साइड ू बनाएं।

Fig 8 देख।

े बल टाइप ला जड कपिलंग (Flexible type flanged 
coupling)

असबली म, समा ीयता (शा  ए ेस का सही संरेखण) एक आम 
सम ा है।

इसे दूर करने के िलए ला जड के बीच के जोड़ को लचीलापन िदया जाता 
है। साधारण बो  के बजाय रबर, चमड़े या ा क की बुशेस के साथ 
िपन का उपयोग जोड़ म लचीलापन लाने का एक लोकि य तरीका है। 
िफगस 9 और 10 मशः  बुशेस िपन कार लचीला ला जड िकनारा 
कपिलंग भाग िववरण और असबली िदखाते ह। यह ान िदया जाना 
चािहए िक चार िपन एक ला जड िकनारा पर कठोर प से तय िकए 
गए ह और िपन पर रबर की बुशेस दूसरे ला जड िकनारा चला रही ह, 

उ  िछ  के अंदर रखती ह। यह भी ान द िक दो ला जड 4 mm की 
दूरी पर ह। की और उनकी ित कठोर कार के ला जड कपिलंग के 
समान होती है।

उदाहरण 5

Figure 9 चार बो  कार के बुशेड िपन कार के लचीले कपिलंग का 
िववरण देता है। दाईं ओर से ऊंचाई (अनुभाग म शीष आधा) और असबली 
का साइड ू बनाएं।
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गैर-संरे खत कपिलंग (Non-aligned couplings)

शा  िसरो ंको जोड़ने के िलए जो समा ीय नही ंह, गैर-संरे खत कपिलंग 
का उपयोग िकया जाता है। शा  िसरो ंको कपिलंग ारा स ी से जोड़ा 
जाता है, उसी समय अ  एक कोण पर हो सकते ह या अ  समानांतर 
हो सकते ह लेिकन समा ीय ित म नही।ं गैर-संरे खत कपिलंग के 
उदाहरण यूिनवसल कपिलंग और ओ हैम कपिलंग ह।

यूिनवसल कपिलंग ( क जॉइंट) [Universal coupling 
(hooke's joint)]

एक यूिनवसल कपिलंग म शा  अ  एक कोण पर ित े द करते ह और 
रोटेशन के दौरान कोण को र या िभ  िकया जा सकता है। कपिलंग का 
उपयोग करके शा  के िसरो ंके बीच एक कठोर जोड़ बनता है। Figs 10 
और 11 भागो ंके िववरण और उनकी असबली िदखाते ह। यह ान िदया 
जाना चािहए िक एक शा  के िसरे पर िफट िकया गया एक फोक दूसरे 
फोक से एक क  ॉक से जुड़ा होता है िजसम ॉस के प म एक दूसरे 
से समकोण पर दो भुजाएँ होती ह। यह ॉक और िपन व ा टोक़ के 
ह ांतरण को एक कोणीय िदशा देती है।

उदाहरण 6

यूिनवसल कपिलंग के पाट िडटे  Fig 10 म िदए गए ह। उ  असबल 
कर और असबली का एिलवेशन (ऊपर का आधा भाग से न म) बनाएं।
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Oldham's ॉ, ॉ शंकु घषण र (Oldham's claw, claw cone friction cluster)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  Oldham's ॉ, ॉ शंकु घषण र।

ओ हैम का कपिलंग (Oldham's coupling)

यह एक कार का लचीला कपिलंग है जो समांतर शा  को जोड़ने के िलए 
उपयोग िकया जाता है लेिकन समा ीय शा  नही।ं यूिनट म दो ला जड 
होते ह जो शा  के िसरो ंपर लगे होते ह और आंत रक फेसेस पर उभरे 
होते ह।

फेसेस के बीच ेक सपाट फेसेस पर चलने वाली टं   के साथ एक 
िड  िफट होती है। ये टं  एक-दूसरे के समकोण पर होती ह और 
ला जड म अवकाश के अंदर िफसलने म िफट होती ह।

उदाहरण (Example)

Fig 1 ओ हैम के कपिलंग का आंिशक िववरण देता है, बाईं ओर से 
असबली के पूण अनुभागीय उ यन और साइड ू को डा कर।

ओ हैम के कपिलंग का Fig 2 असबली डाइंग।

ॉ कपिलंग या च (Fig 3) [Claw coupling or clutch 
(Fig 3)]

यह कपिलंग का एक अलग कार है। यह आमतौर पर धीमी गित वाले 
शा  के िलए उपयोग िकया जाता है। ेक ज म कई (इस मामले 
म तीन) ोजे ंग ॉस होते ह जो अ  ज म कोर ोिंडंग रसेस म 
संल  होते ह। ज िकनारा पर एक शा  के अंत म एक फीदर की ारा 
स ी से जुड़ा आ है तािक यह उस शा  पर तं  प से ाइड कर 
सके। इसम बाॅस म खांचा होता है िजसम एक लीवर का काँटेदार िसरा िफट 
बैठता है। यह िनकला आ िकनारा ाइड करने के िलए बनाया गया है 
तािक पहले िनकला आ िकनारा से जुड़ा या अलग हो सके।
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शं ाकार घषण कपिलंग या शंकु घषण च [Conical friction 
coupling or cone friction clutch (Fig 4)]

यह एक अलग कार का कपिलंग है, जो ॉ कपिलंग की तरह ही 
संचािलत होता है। ज की दो शं ाकार सतहो ंके बीच घषण के कारण 
शा  आपस म जुड़े होते ह। टेबल 1 इस च का िववरण िदखाता है।

टेबल 1

No.N ame of partN o. off Material Remark

1M ale cone1 C.I.
2 Female cone1 C.I.
3K ey 2C -30
4D riving shaft1 C-45
5D riven shaft1 C-45

साम ी वग (MATERIAL CLASSES)

4 और 6 बो  िडजाइनो ंपर लागू होता है (APPLIES TO 4 AND 6 BOLT DESIGNS)

      MATERIAL CLASS BY COMPONENT

  COUPLING   HUB   SPACER ASSY REPAIR KIT

A  A   A  A   Mild steel hubs and spacer, alloy steel hardware, 300 series SS flex disc

B  B   B  A   Zinc plated steel hubs and spacer, alloy steel hardware, 300 series SS flex disc

C  B   C  E   Zinc plated steel hubs and spacer, 300 series SS flex disc and hardware

E  E   E  E   All 300 series stainless steel construction
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ेन बीय रंग (Plain bearings)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बीय रंगो ंका उ े  बताएं
•  ेन िबय रंग की िवशेषताओ ंको बताएं
•  बताएं िक ेन िबय रं  को कैसे वग कृत िकया जाता है
•  ेन िबय रं  के सामा  कारो ंके नाम बताएँ
•  आमतौर पर इ ेमाल होने वाले ेन िबय रं  की िवशेषताओ ंका उ ेख कर।

िबय रं  ा ह (What are bearings)

िबय रं  का उपयोग सापे  गित वाले भागो ंम िकया जाता है। गित घूण , 
पार रक या इन गितिविध का संयोजन हो सकती है।

िबय रं  एक असबली या तं  का िह ा है जो असबली म दूसरे िह े का 
समथन करता है या बाधा डालता है।

उपयोग (Uses)

िबय रं  का उपयोग िकया जाता है:

-  शा  को एक िनि त ित म सहारा देने और पकड़ने के िलए। (Fig 
1 और 2)

-  शा  को तं  प से चलने द

-  गितमान त ो ंको रोक

-  रगड़ने की ि या को कम कर।

िबय रं  को आम तौर पर समूहीकृत िकया जाता है:

-  ेन बीय रंग

-  िवरोधी घषण बीय रंग।

ेन िबय रं  (Plain bearings)

लोड ए ीकेशन की िदशा के आधार पर उ  रेिडयल या जनल िबय रंग 
और  िबय रंग कहा जाता है।

रेिडयल या जनल िबय रंग (Radial or journal bearing)

इसम लोिडंग िबय रंग अ  के समकोण पर होती है (Fig 3)

 िबय रंग (Thrust bearing)

इसम लोिडंग िबय रंग ए स के समानांतर होती है। (Fig 4)

ेन बीय रंग के ल ण (Characteristics of plain bearings)

इन बीय रंगो ंका एक बेलनाकार आकार होता है (Figs 3 & 5) और एक 
हाउिसंग म लगे होते ह।

शा  के साथ घूमने की अनुमित के िबना ेन बीय रंगो ंको ित म रखा 
जाता है। इस उ े  के िलए उ  हाउिसंग म ेस-िफट िकया जाता है या 
एक की (key) या ू ज़ दान िकया जाता है। (Fig 5)
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ेन बीय रंग के कार (Types of plain bearings)

सॉिलड बीय रंग (Solid bearings) (Fig 6)

ये बुश के प म िबय रंग साम ी से बने होते ह और फैि केटेड या का  
आयरन हाउिजंग म ेस-िफट िकए जाते ह।

ट बीय रंग (Split bearings) (Fig 7)

इन बीय रंगो ंको िह ो ंम बनाया जाता है और िवशेष ंबर ॉको ंम 
असब  िकया जाता है।

-संरे खत बुश बीय रंग (Self-aligning bush bearings 
(Fig 8)

इस कार म, िबय रंग वाली बुश को -संरेखण के िलए एक िवशेष 
ीव म दबाया जाता है, अगर िबय रंग और समथन िबंदुओ ंके बीच लोड 

के कारण मामूली कोणीय िमसिल ट या िव ेपण होता है।

समायो  ाइड िबय रंग (Adjustable slide bearing) (Fig 
9)

इस कार के िबय रंग म िवयर के समायोजन है। िवयर के समायोजन के 
िलए हाउिसंग के टेपड िछ  म िबय रंग लगाया जाता है। िबय रंग को नट 
के मा म से अंदर खीचंा जाता है।

िबय रं  का उपयोग, िबय रं  का वग करण और िबय रं  की असबली (Use of bearings, classification 
of bearings and assembly of bearings)

उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  बीय रंगो ंको वग कृत कर
•  एक बीय रंग असे ल कर।

शा  बीय रंग का वग करण (Classification of shaft bear-
ings)

शा ट बेय रंग को मोटे तौर पर दो समूहो ंम वग कृत िकया गया है:

a)  ाइिडंग संपक बीय रंग

b)  रोिलंग संपक बीय रंग

ाइिडंग संपक बीय रंग म शा  और समथन के बीच सापे  गित पूरी 
तरह से ाइिडंग होती है, जबिक रोिलंग संपक बीय रंग म बॉ  या रोलस 
के सेट के प म शा  और सहायक सतह के बीच रोल होता है। चंूिक 
रोिलंग घषण ाइिडंग घषण से कम है, इसिलए रोिलंग संपक िबय रं  
को एंटी-घषण िबय रं  के प म भी जाना जाता है।
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ाइिडंग संपक बीय रंग के कार (Types of sliding contact 
bearings)
शा  के िलए उपयोग िकए जाने वाले ाइिडंग संपक बीय रंगो ंको इस 
कार समूहीकृत िकया जा सकता है:

1  जनल िबय रं
2  िपवट या फुट ेप िबय रं
3   या कॉलर बीय रंग
जनल एक शा  का बेलनाकार िचकना िह ा है जो वा व म बेय रंग 
बॉडी के अंदर िफसलता है। Fig 1 एक ऐसी व ा िदखाता है िजसे 
सरल या सॉिलड जनल बेय रंग कहा जाता है।

यिद पीतल या कांसे जैसी कम घषण वाली साम ी से बने बुश को ॉक के 
अंदर कसकर िफट िकया जाता है और शा  बुशेड के अंदर घूमता है, तो 
इसे बुश जनल िबय रंग कहा जाता है।

सॉिलड और बुशेड जनल बीय रंग (Solid and bushed journal 
bearings )

एक सॉिलड जनल बेय रंग ाइिडंग कॉ ै  िबय रंग का सबसे सरल 
प है जैसा िक Fig 2 म िदखाया गया है। यहां बेय रंग एक बेलनाकार 
ॉक म है िजसम एक आयताकार आधार (sole) होता है िजसम मशीन 

बॉडी को बो  करने के िलए िछ  होते ह।

शा  के जनल भाग को ा  करने के िलए ॉक म एक बेलनाकार िछ  
होता है। ेहक को मैिटंग सतहो ंतक वेश करने के िलए ऊपर से एक 
आयल िछ  िडल िकया जाता है। का  आयरन ॉक के िलए उपयोग 
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की जाने वाली साम ी है, ोिंक यह माइ  ील की तुलना म कम घषण 
दान करता है।

Fig 3 एक पेड ल बेय रंग के िव ृत  िदखाता है। सॉिलड जनल 
बेय रंग की तुलना म, ाइिडंग घषण को कम करने के िलए शा  और 
ॉक के बीच ास, ोजं और गन मेटल की एक बुश पेश की जाती है। 

ठोस बीय रंगो ंका उपयोग लाइट और कम गित की काय ितयो ंम िकया 
जाता है, जबिक म म गित पर उ  लोड को संभालने के िलए बुशेड 
बीय रंग उपयु  होते ह।

उदाहरण (Example)

एक सॉिलड जनल िबय रंग असबली के िन िल खत िवचारो ंको े च कर 
और ास d के संदभ म आयामो ंको िचि त कर।

1  अनुभाग म ऊंचाई राइट हाफ 

2  योजना

3  साइड ू, टॉप हाफ से न म

िफगर देख।

पेड ल िबय रं  की असबली (Assembly of pedestal bear-
ings)

Figure 4 म िदखाए गए पेड ल िबय रंग के िह ो ंको जोड़ा जा सकता 
है और नीचे िदए गए अनुसार अनुभागीय  तैयार िकए जा सकते ह:

1 िदए गए रेखािच ो ंको पढ़ और असबली म ेक भाग के आकार और 
ित को समझ। ॉक के बीच म पीतल का एक गोलाकार सीट है 

और 6 mm  ास का ग ा  करने के िलए एक ग होल है।

2 ो ंके िलए क  रेखाएँ बनाएँ और पतली रेखाओ ंका उपयोग करके 
ॉक के आव क ो ंका िनमाण कर जैसा िक Fig 4 म िदखाया 

गया है।

3 पीतल और कैप की परेखा बनाएं चाप और वृ  मोटी रेखाओ ंका 
उपयोग करके बनाए जा सकते ह। यह ान िदया जाना चािहए िक 
कैप और ॉक के शीष फेस के बीच एक अंतर है। इसी तरह, पीतल 
की ैितज संपक सतह के पास, कैप ोजे न और इसके िलए ॉट 
के बीच 3 mm का एक छोटा सा अंतर बचा है। कैप और ॉक के 

बीच पीतल की तंग असबली सुिनि त करने के िलए ये अंतराल दान 
िकए जाते ह।

4  वॉशर, नट और लॉक नट के साथ चौकोर िसर वाले बो  ित म 
खीचें जाते ह। यहां, हे ागोनल नट और लॉक नट के साइड ू को 
एिलवेशन के प म खीचंा जा सकता है, जो हे ागोन के तीन फेसेस 
को दशाता है।

साइड ू म ेस की आव कता को कट करने के िलए असबली डॉइंग 
के िलए BIS ारा इसकी िसफा रश की गई है।

5  अनाव क रेखाओ ंको हटा द और पतली रेखाओ ंको  और िछपी 
ई रेखाओ ंम बदल द जैसा िक Fig  म िदखाया गया है। ान द िक 
अनुभागीय ो ंम ूनतम िछपी ई रेखाएं िदखाई जाती ह।

6  BIS के अनुसार ो ंको आयाम द और डाइंग को पूरा करने के िलए 
Fig म िदखाए गए अनुसार से न लाइन बनाएं।

बीय रंग साम ी ( ेन बीय रंग) (Bearing materials (plain bearings))
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ेन िबय रंग मैटे रय  के गुण बताएं
•  ेन िबय रंग बनाने के िलए आमतौर पर इ ेमाल की जाने वाली िविभ  सामि यो ंके नाम िल खए
•  िविभ  िबय रंग सामि यो ंकी िवशेषताओ ंका उ ेख कर।

सादे बीय रंगो ं के िलए उपयोग की जाने वाली सामि यो ं म प रचालन 
ितयो ंके अनुसार गुण होगें।

सामा  तौर पर िबय रंग साम ी म िन िल खत गुण होने चािहए।

•  िबय रंग से गम  दूर करने के िलए अ ी तापीय चालकता।

•  वातावरण या लु ीकट से रण का ितरोध।

•  ायी िव पण के िबना शा  या ाइिडंग मबर की लोिडंग को ले 
जाने की ताकत।

•  आव क तापमान रज म काम करने की मता।

•  गंदगी और अ  बाहरी चीजो ंको सतह पर ए ेड करने की मता 
और इस कार शा  या ाइिडंग मबर को ज  करने से रोक।
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•  िवयर का िवरोध करने की मता

•  मामूली गलत संरेखण और सतह की अिनयिमतताओ ंकी भरपाई के 
िलए थोड़ा िवकृत करने की मता।

बीय रंग साम ी ( ेन बीय रंग) (Bearing materials (Plain 
bearings)

सफेद धातु (White metal)

िविभ  कार के अनु योगो ंके िलए िविभ  संरचना की सफेद धातुओ ंका 
उपयोग िकया जाता है।

सफेद धातुएं या तो िटन या सीसा आधा रत होती ह। िटन आधा रत सफेद 
धातुओ ंको अ र बैिबट मेट  कहा जाता है।

सफेद धातु वाले िम  धातुओ ंम अलग-अलग अनुपात म थोड़ी मा ा म 
तांबा और सुरमा भी होता है।

सफेद धातु के बीय रंगो ंम अ  असर साम ी की तुलना म कम लोड वहन 
मता होती है। बढ़ते तापमान के साथ इस धातु की ताकत काफी कम हो 

जाती है।

इन दोषो ंको दूर करने के िलए, पतली सफेद धातु परत और ील बैिकंग 
के बीच उ  श  थकान ितरोधी साम ी की एक परत पेश की जाती है।

कैडिमयम आधा रत िम  धातु (Cadmium based alloy)

इन िम  धातुओ ंम सफेद धातु के बीय रंगो ंकी तुलना म थकान का अिधक 
ितरोध होता है, लेिकन जंग के िलए कम ितरोध होता है। इन िम  धातुओ ं
म आमतौर पर छोटी मा ा म िनकल, तांबा और चांदी होती है।

इन िम  धातुओ ंसे बने िबय रं  उ  तापमान पर काम कर सकते ह और 
लोड वहन करने की मता अिधक होती है।

कॉपर लीड िम  धातु (Copper lead alloys)

इसम कॉपर और लेड होता है। इसम कैडिमयम आधा रत िम  धातुओ ं
की तुलना म अिधक लोड वहन करने की मता होती है और ऑपरेिटंग 
तापमान सफेद धातु के बीय रंगो ंकी तुलना म अिधक होता है। इस िम  
धातु का उपयोग लोडी शु  अनु योगो ं जैसे मु  और कने ंग रॉड 
बेय रंग और टरबाइन और इले क मोटस म म म लोड और गित 
अनु योगो ंम िकया जाता है।

सीसा कां  और िटन कां  (Lead bronze and tin bronze)

लेड ॉ ज म लगभग 25% लेड और िटन ॉ ज म 10% तक लेड होता है। 
उनका उपयोग िबना िकसी ओवरले या ील बैिकंग के एकल साम ी के 
प म िकया जा सकता है।

इन बीय रंगो ंको म वत  लोड और गित की आव कताओ ं के िलए 
ए ीकेशन िमलता है।

ए ूमीिनयम िम  धातु (Aluminium alloys)

ए ूमीिनयम, िटन, िसिलकॉन, कैडिमयम, िनकल या तांबे की थोड़ी 
मा ा के साथ िमि त धातु का उपयोग धातु के प म भी िकया जाता 
है। ए ूमीिनयम िम  धातु म लगभग 20 से 30% िटन और 3% तक 
तांबा होता है, जो कुछ औ ोिगक अनु योगो ंके िलए कां  बीय रंगो ंको 

ित ािपत करने म स म है।

यह हाड जन  के िलए सबसे उपयु  है। उ  तापीय िव ार के भावो ं
को दूर करने के िलए िबय रंग और जनल के बीच अित र  ीयरस देना 
आव क है।

बीय रंगो ंके िलए ए ुमीिनयम िम  धातु उ  लोड वहन, श  और 
तापीय चालकता के िलए आव क िवशेष गुणो ंके साथ उपल  होता ह।

का  आयरन (Cast iron)

का  आयरन का उपयोग ह ी लोिडंग और कम गित वाले अनु योगो ं
के िलए िबय रंग मेटल के प म िकया जाता है।

िसंटड िम  धातु (Sintered alloys)

धातु म सरं ता दान करने वाली िसंट रंग ि या ारा ेन या सीसा 
कां , लोहा, ेनलेस ील जैसी धातुओ ंको भी बनाया जाता है। िसंट रंग 
ि या ारा बनाई गई बीय रंगो ंकी संरचना ंजी होती है, और काफी 
मा ा म तेल को अवशोिषत और धारण कर सकती है। वा िवक उपयोग 
म ये बीय रंग यं ेहक कार के होगें। इन बीय रंगो ंका उपयोग उन 

ितयो ंम िकया जाता है जहां ेहन मु ल होता है।

ा क (Plastics)

िन िल खत कारणो ंसे िविभ  कार के ा क िबय रंग के प म 
उपयोग िकए जाते ह।

-  जंग के िलए अ ा ितरोध।

-  साइलट ऑपरेशन।

-  िविभ  आकृितयो ंम आसानी से ढाले जाने की मता

-  ेहन की आव कता का उ ूलन।

ा क साम ी के सबसे अिधक इ ेमाल िकए जाने वाले कार ह

-  लैिमनेटेड फेनोिल

-  नायलॉन

-  टे ान

लैिमनेटेड फेनोिल  (Laminated phenolics)

इसम सूती कपड़े, अ क, या अ  साम ी शािमल होती है जो फेनोिलक 
रेिसन से बंधी होती है। इस साम ी म उ  श  और शॉक ितरोधी गुण 
होते  ह। इस साम ी की तापीय चालकता कम होती है। इन सामि यो ंसे 
बने बीय रंगो ंको ठंडा करने के िलए पया  सुिवधाएं होनी चािहए।

नायलॉन (Nylon)

यह लाइट लोिडंग अनु योगो ंके िलए ापक प से उपयोग िकया जाता 
है। नायलॉन बेय रंग को ेहन की आव कता नही ंहोती है ोिंक इसम 

-िचकनाई गुण होते ह।

टे ान (Teflon)
इस साम ी म -िचकनाई गुण होते ह, रसायनो ं के हमले के ितरोध, 
घषण का कम गुणांक, और एक िव ृत तापमान सीमा का सामना कर 
सकता है। इस साम ी की लागत अिधक है और लोड वहन मता कम है।
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बीय रंग (Bearings)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ेप िबय रंग घषण और िवरोधी घषण के िलए।

पहले बॉडी को खीचंा जाता है और िफर बुश और िड  को ित म रखा 
जाता है। ग का पता लगाएँ और शा  को पतली रेखा खीचंने के िलए 
रख। अनाव क रेखाओ ंको हटाने के बाद, पतली रेखाओ ंको मान 
और िछपी ई रेखाओ ंम प रवितत कर। आयाम िलख और ो ंको पूरा 
करने के िलए िवभािजत े ो ंको हैच कर।

असे  कर और डा कर (Assemble them and draw):

1  एिलवेशन म दािहना आधा से न है 

2  ान

फुट ेप िबय रंग रेिडयल  िबय रंग के साथ िफट है

ंमर ॉक की तरह फुट ेप िबय रंग म भी एंटी-ि न का उपयोग 
लोकि य है। बॉल टाइप रेिडयल और  िबय रंग वाले फुट ेप िबय रंग 
की असबली डाइंग को िच  म िदखाया गया है और असबली को िच  3, 
4 म िदखाया गया है।

पेड ल िबय रंग का पाट डाइंग िच  म िदया गया है।

असे  कर और डा कर (Assemble them and draw): 

1  एिलवेशन म बाएँ आधा से न  है

2  ान म बाएँ आधा से न है

3  बाएँ से पूण से न अंत 

फूट् ेप िबय रंग (Footstep bearing) (Fig 1 & 2)

अ ीय लोड के िलए लंबवत शा  िसरो ंका समथन करने के िलए फुट ेप 
या धुरी िबय रंग का उपयोग िकया जाता है। शीष पर कॉलर वाली एक 
गनमेटल बुश को एक का  आयरन बॉडी के अंदर रखा जाता है िजसे 
सोल कहा जाता है। बुश के अंदर, शा  के अंत को सहारा देने के िलए 
एक गनमेटल िड  लगाई जाती है। भाग के िववरण और असबली के िलए 
िच  देख। सोल पर बुश और िड  के बीच एक ग दान िकया जाता है 
तािक उ  घुमाने से रोका जा सके। ान द िक शा  के अंत म एक उ ल 
सतह होती है और िड  के समथन के िलए एक मैिचंग अवतल होता है। 
बुश की मशीिनंग लंबाई को कम करने और बेहतर िफिटंग के प रणाम के 
िलए बुश और ॉक को िफर से बनाया जाता है। बुश का खोखला कॉलर 
वाला िह ा लुि केिटंग आयल को वेश करने के िलए शा  के चारो ंओर 
एक ॉट दान करता है।
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एंटी-ि न िबय रंग (Anti-friction bearing)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  एंटी-ि न िबय रं  की मु  िवशेषताओ ंके नाम िल खए और उनके काय  का उ ेख कीिजए
•  िविभ  कार के एंटी-ि न बीय रंगो ंके नाम िल खए और उनके काय  का उ ेख कीिजए।

एंटी-ि न बीय रंगो ं की सामा  िवशेषताएं (General fea-
tures of anti-friction bearings)

इस िबय रंग म रोिलंग एिलमट्स, रेसेस और केज होते ह। (Fig 1)

रोिलंग एिलमट्स (Rolling elements)

वे बॉ , समानांतर रोलस, टेपर रोलस, बैरल और नीडल जैसे िविभ  
आकारो ंम उपल  होते ह। (Fig 2) वे ोिमयम (या) ोम-िनकल ील 
से बने होते ह िजनकी सतह पॉिलश की जाती है। घूणन करने वाले मबर का 
लोड रोिलंग एिलमट्स ारा वहन िकया जाता है।

िनकल ील से बने होते ह। वे हाड , ाउंड और पॉिलश िकए जाते ह।

केज (Cage)

ेक रोिलंग एिलमट को एक 'केज' के मा म से दूसरे से अलग िकया 
जाता है और यह रोिलंग एिलमट को समूह म रखने से रोकता है। रोिलंग 
एिलमट और केज को आंत रक और बाहरी रेसेस के बीच रखा जाता है। 
रोिलंग एिलमट के बीच उिचत िफट और समान दूरी सुिनि त करने के िलए 
रोिलंग एिलमट को केज म रखा जाता है। वे पीतल, ील या ा क से 
बने होते ह।

बॉल बेय रंग (Ball-bearings)

सभी बीय रंगो ंम बॉल-बेय रंग सबसे ापक प से उपयोग िकए जाते 
ह। (Fig 3)

िकसी िदए गए बोर ास के िलए, आमतौर पर बाहरी ास की चौड़ाई 
और लोड वहन मता के दो या तीन आकार होते ह। इन बीय रंगो ंकी 
चौड़ाई बोर के ास से छोटी होती है। ास अनुपात की चौड़ाई (या 

लंबाई) ेन बीय रंगो ंकी तुलना म ब त छोटी है। हालांिक मु  प से वे 
जनल लोड ले जाने के िलए ह, गहरी ूव कार की बॉल रेसेस अ ीय जोर 
को झेलने म स म ह।

-संरे खत बॉल-बेय रंग (Self-aligning ball-bearings (Fig 
4))

इस कार के बीय रंगो ंके बाहरी रेस पर एक गोलाकार बोर होता है। यह 
बेय रंग जनल लोड ले सकता है जो शा  गलत संरेखण के कारण थोड़ा 
झुका आ होता है।

रोलर बै रंग (Roller bearings) (Fig 5)

रोलर बीय रंग बाहरी और आंत रक मबस म ूवड रेस के साथ उपल  
होता ह। इसका िसले न इस बात पर िनभर करता है िक िकस रेस को 
लॉक करना है।

रोलर बीय रंग रेिडयल (जनल) लोड ले जाने के िलए अिभ ेत ह और समान 

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.9.81 से स ंिधत िस ांत
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आकार के बॉल-बेय रंग की तुलना म अिधक रेिडयल लोड ले जा सकते ह।

यं संरे खत रोलर बीय रंग (Self aligning roller bearings) 
(Fig 6)

-संरे खत रोलर बीय रंग के बाहरी रेस म बैरल के आकार के रोलस और 
गोलाकार बोर होते ह। ब त लोडी रेिडयल लोड के िलए डबल रौ रोलर 
बीय रंग भी उपल  होते ह।

नीडल-िबय रं  (Needle-bearings)

ब त छोटे ास के रोलस, िज  नीडल रोलस कहा जाता है, Fig 7 म 
िदखाए गए ह। इस कार के बीय रंग का उपयोग िकया जाता है जहां 
हाउिसंग म सीिमत बीय रंग वाले ान के कारण बीय रंग का बाहरी ास 
गंभीर प से ितबंिधत होता है। Fig 8 एक वृ ाकार केज म लगी नीड  
को िदखाता है जो अपने हाउिसंग म पुश-िफट होता है।

इस िडज़ाइन म नीड  शा  जनल के संपक म होती ह।

एंगुलर कांटे  बॉल-बीय रंग (Angular contact ball-bear-
ing)

इन बीय रंगो ंको अ ीय जोर के साथ-साथ रेिडयल लोड लेने के िलए 
िडज़ाइन िकया गया है। Fig 9 एक एंगुलर कांटे  बॉल-बेय रंग (िसंगल 
रौ) िदखाता है।

टेपड रोलर-िबय रं  (Tapered roller-bearings) (Fig 10)

इनका उपयोग उ  अ ीय  लोड लेने के िलए िकया जाता है। धीमी 
टेपड शंकु के साथ टेपड रोलर बीय रंग का उपयोग िकया जाता है जहां 
अ ीय लोड रेिडयल लोड से अिधक होता है।

ये बेय रंग केवल एक िदशा से जोर लगाने के िलए बनाए गए ह। जहां िवरोधी 
जोर है, वहां बीय रंगो ंको िवरोध म जोड़े के प म रखा जाना चािहए।
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ि न और एंटीि न िबय रं  के बीच अंतर (Difference between friction and antifriction bearings)

Friction Bearings Antifriction bearings
ि न बीय रंगो ंका सतह संपक होता है। एंटीि न िबय रंग म लाइन या पॉइंट कॉ ै  होता है
उ  भार उपयोग के िलए ि न बीय रंग का उपयोग िकया जाता है। कम लोड उपयोग के िलए एंटीि न िबय रं  का उपयोग िकया जाता है
कोई रोिलंग एिलमट्स मौजूद नही ंहोता है बॉल, रोलर या नीडल के प म मौजूद रोिलंग एिलमट्स
सतह के संपक के कारण अिधक ताप उ ादन िबंदु या रेखा संपक के कारण कम ताप उ ादन
ले  लाइफ मोर लाइफ
हाउिसंग हो सकता है एंटीि न बेय रंग के िलए कोई हाउिसंग नही ंहोता है
केवल उ  गित के िलए उपयु  नही ंहै उ  गित के साथ-साथ कम गित के िलए उपयु
उपयु  जहां अ ीय िमसअलाइनमे  होने की संभावना है अ ीय िमस अलाइनमे  की देखभाल नही ंकर सकते।
बेय रंग को माउंट या िडसमाउंट करने के िलए ादा देखभाल की 
आव कता नही ंहोती है

एंटीि न िबय रं  को माउंट और िडसमाउंट  करने के िलए अिधक 
देखभाल की आव कता होती है।

 बॉल बेय रंग (Thrust ball-bearing)

ये िबय रं  विटकल  लोड (Fig 11) लेने के िलए उपयोगी ह, लेिकन 
कोई रेिडयल लोड नही ंले सकते। ेशल  बीय रंग (Fig 12) उपल  
होते ह जो ैितज अंत  भी ले सकते ह।

एंटीि न िबय रं  के लाभ (Advantages of antifriction 
bearings)

1  ािटग ि न टॉक कम है (रिनंग ि नल टॉक से ादा नही ं
है)।

2  ेहन म आसानी या तो ीपै ड ीस के साथ या अपे ाकृत सरल तेल 
णाली के साथ।

3   कॉमपेरेबल  शा  ास के िलए कम अ ीय ान।

4  रेिडयल और  िबय रंग दोनो ंका समथन करने म स म।

5  घूणन की समान गित पर बढ़ते शोर से संकेितत िवफलता की ारंिभक 
चेतावनी।

6  ॉक आइटम को आसानी से बदली जा सकती है।

7  मानकीकरण और िनकट टॉलरसेस का उपयोग कैम और िगयर के 
संतोषजनक संचालन म उनके उपयोग को बेहतर बनाता है।

8  पहले से लोड िकया जा सकता है िजससे शा  स  हो जाता है।

9  ान म िकसी भी ित म रखे शा  को माउंट करने के िलए 
इ ेमाल िकया जा सकता है।

10  मॉउंिटंग म वाइड वेसिटिलटी ोिंक उ  िवशेष हॉउिसं  म आपूित 
की जाती है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)                           अ ास 1.9.82 & 83 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - डेिवएशन  की णाली                                

िगयस (Gears)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  िगयर के कारो ंकी ा ा कर।

Gear

                  
  Position of axes of shafts     Relative Motion          Forms of teeth

           
     

             
     Low  Medium   High   Involute   Cycloid
     

               
 Parallel Axes    Intersecting axes   Non - Intersecting axes
 spur and helical    bevel    worm and wormwheel 

        

     Low   Medium  High   Involute  Cycloid 

The details classification is depicted as under :

क ना कर िक दो समतल पिहए A और B (Fig 1) दो समानांतर 
शा ो ंम ढ़ता से जुड़े ए ह और एक दूसरे के संपक म कसकर दबाए 
गए ह। यिद पिहया A को अपनी धुरी पर घुमाया जाता है, तो पिहया B भी 
उनके बीच घषण के कारण घूमेगा। इस कार घूण  गित एक शा  से 
दूसरे म ेिषत होती है।  िफसलन न होने पर दोनो ंपिहयो ंकी सतह समान 
गित से चलगी। यह  है िक संच रत होने वाले भार म वृ  के साथ, 
पिहए एक दूसरे पर िफसलने लगगे।

िफसलन को रोकने के िलए, पिहयो ंकी बेलनाकार सतहो ंपर खांचे काटे 
जाते ह और उनके बीच ोजे न जोड़े जाते ह। ये खांचे और ोजे न 
टीथ का िनमाण करते ह, और ऐसे टीथ वाले पिहए दांतेदार (toothed) 
पिहए या िगयर बन जाते ह (Fig 2)।

दांतेदार िगयस को इसके अनुसार वग कृत िकया जा सकता है 
(Toothed gears can be classified according to)

-  शा  की पार रक ित,

-  शा  की सापे  गित और

-  टीथ का प
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र िगयर हेिलकल, बेवेल, वम और वम ील के बेस सकल का िनमाण (Construction of base circle 
of spur gears helical,bevel,worom and worm wheel)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  र िगयर की श ावली की ा ा कर
•  िपचो ंके बीच संबंध बताएं

र िगयर (Spur gear) Fig 1

िगयस जो दो समानांतर शा ो ंके बीच गित संचा रत करते ह, उ  र 
िगयस कहा जाता है

र िगयर श ावली (Spur gear terminology)

िपच सिकल (Pitch circle): मेश म ेक जोड़ी िगयर म, संपक म दो 
सादे पिहयो ंका ितिनिध  करने वाले दो वृ ो ंको हमेशा बाहर िनकलने 
के िलए माना जाता है। इनम से ेक वृ  को िपच सिकल कहा जाता है। 
इसका ास िपच सिकल ास है।

िपच सरफेस (Pitch surface): िपच सकल िजस बेलनाकार सरफेस 
का ितिनिध  करता है वह िपच सरफेस कहलाता है।

िपच पॉइंट (Pitch point): यह मैश म दो गीयरो ंके िपच सिकल के 
बीच संपक का िबंदु है। यह उनके क ो ंको िमलाने वाली रेखा पर त 
होता है।

सटर िड स (Centre distance): यह मैिटंग िगयर की एक जोड़ी के 
क ो ंके बीच की दूरी है और दो िगयर के िपच सकल के रेिडयल के योग 
के बराबर होते है।

िन िल खत के िलए Fig 1 देख (Refer to Fig 1 for the 
following):

टूथ फेस (Tooth face): यह िपच सकल के ऊपर टूथ की सतह है, जो 
िगयर के तल के लंबवत है।

टूथ क (Tooth Flank): यह िपच सकल के नीचे टूथ की साइड-
सरफेस है, जो िगयर के तल के लंबवत है।

े  ऑफ़ टूथ (Crest of tooth): यह टूथ की बाहरी सतह है, जो 
िगयर के तल के लंबवत है।

ट ऑफ़ टूथ (Root of tooth): यह टूथ के ान के तल पर साम ी 
के साथ टूथ का जं न है।

टूथ िथकनेस (Tooth thickens): यह टूथ की मोटाई है, िजसे िपच 
सकल के साथ मापा जाता है।

िन िल खत के िलए Fig 2 देख (Refer to Fig 2 for the 
Following):

अ डम (Addendum): यह िपच सकल के ऊपर टूथ की रेिडयल 
ऊंचाई है।

िडडडम (Dedendum): यह िपच सकल के नीचे टूथ की रेिडयल 
गहराई है।

ीयरस (Clearance): यह अ डम और िडडडम के बीच का अंतर 
है।

ोल डे थ (Whole depth): यह एक टूथ के अ डम और िडडे म 
का योग है।

विकग डे थ (Working depth): यह वह दूरी है िजससे एक टूथ एक 
मेिटंग िगयर के ान म फैलता है। यह पूरी गहराई माइनस ीयरस, या 
दो अ डम के बराबर है।

अ डम सिकल (Addendum circle): यह वह घेरा है िजसम टीथ 
के े ्स होते ह। इसके ास को बाहरी या खाली ास कहा जाता है।

िडडडम सिकल (Dedendum circle): यह वह सिकल है िजसम टूथ 
के ान के तल होते ह। इसे ट सकल भी कहा जाता है। इसका ास 
मूल ास होता है।
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S.No. Description 14.5° Full depth involute 20° Full depth involute
1
2
3
4
5
6

Addendum
Dedendum

Whole depth
Clearance

Tooth thickness
Circular pitch

m
1.157 m
2.157 m
0.157 m
1.157 m
πm

m
1.157 m
2.157 m
0.157 m
1.157 m
πm

िफलेट रेिडयस (Fillet radius): यह टूथ की ट पर व  की ि ा 
है।

िपिनयन (Pinion): यह इंगेजमट म दो असमान िगयस म से छोटा है।

रैक (Rack): यह एक िगयर है िजसम इनिफिनटेली बड़े ि ा का िपच 
सकल होता है यानी िपच सकल एक सीधी रेखा होती है।

िपच (Pitch): टीथ की िपच िन िल खत चार तरीको ंसे  की जाती है:

सकुलर िपच (Circular pitch) C.P Fig 2: यह वो दूरी है, िजसे 
िपच सकल के साथ मापा जाता है, एक िबंदु से एक टूथ पर संल  टूथ पर 
संबंिधत िबंदु तक।

डायमेटल िपच (Diametral pitch)D.P: यह एक िपच वृ  ास की 
ित इकाई लंबाई के टीथ की सं ा है। यह एक अनुपात है न िक आयाम 
जैसा िक सकुलर िपच के मामले म होता है।

मॉ ूल िपच (Module pitch) m: यह ित टूथ िपच सकल ास 
की इकाइयो ं(cm और mm) की सं ा है। यह इस कार, ास िपच का 
ु म है और िपच सकल ास को टीथ की सं ा से िवभािजत करके 
ा  िकया जाता है। यह ए ेशन आमतौर पर मीिटक णाली म योग 
की जाती है।

कोडल िपच (Chordal pitch): यह िपच सकल पर एक टूथ पर एक 
िबंदु और संल  टूथ पर एक संबंिधत िबंदु के बीच िपच सकल की सबसे 
छोटी दूरी या लंबाई है।

िपचो ंके बीच संबंध (Relationship between the pitches) 

=  
N

C.P   = Constant

टेबल 1

टूथ ोपोरशंस (Tooth Proportions)

टेबल 1 म मॉ ूल के संदभ म मानक िगयर टूथ के अनुपात िदए गए ह।

वेग अनुपात को र रखने के िलए, मेिटंग िगयस के टीथ के ोफाइल को 
इस तरह आकार िदया जाना चािहए िक संपक के िबंदु पर ोफाइल के िलए 
कॉमन नामल हमेशा िपच िबंदु से होकर गुजरे। यह तब संभव है जब टीथ म 
या तो इ ो ुट या साइ ोइडल प का ोफाइल हो।

िगयर के मॉ ूल का चयन B.I.S ारा कािशत िन  टेबल से िकया जा 
सकता है। छा ो ंको सलाह दी जाती है िक अिधक जानकारी के िलए IS 
2535:1978 (संशोिधत 19191) देख।

मानक मॉ ूल mm म (Standard module in mm):

1, 1.125, 1.25, 1.375, 1.5, 1.75, 2, 2.25, 2.5, 2.75, 3,

3.25, 3.5, 3.75, 4, 4.5, 5, 5.5, 6, 6.5, 7, 8, 9, 10, 11, 12,

13, 14, 16, 18, 20.
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हेिलकल, बेवेल, वम और वम ील का िनमाण (Construction of helical, bevel, worm and worm wheel)

उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
• हेिलकल िगयर, बेवेल िगयर, वम और वम ील के अनु योगो ंकी ा ा कर।

हेिलकल िगयर (Helical gear)

हेिलकल िगयस के टीथ एक कोण पर घूणन की धुरी पर झुके होते ह, िजसे 
हेिल  कोण के प म जाना जाता है। इनका उपयोग समानांतर शा  
को जोड़ने के िलए भी िकया जाता है। जब हेिलकल िगयस का उपयोग 
िकया जाता है, तो शा  िबय रंग  लोड्स के अधीन होते ह, िजसे 
डबल हेिलकल िगयर (हे रंग - बोन िगयर) का उपयोग करके क़ाबू िकया 
जा सकता है। यह िवपरीत हड के दो हेिलकल िगयर के बराबर है, जो 
एक ही शा  पर अगल-बगल लगे होते ह। यह व ा, िवपरीत  
िति याओ ंको िवकिसत करती है और इस कार एक दूसरे को किसल 
कर देती है।

हेिलकल िगय रंग (Helical gearing)

मेश दो हेिलकल िगयर को हेिलकल िगय रंग के प म जाना जाता है। 
मेश म दो िगयर म से एक िगयर म राइट हड का हेिल  और दूसरे म 
ले  हड का हेिल  होना चािहए जैसा िक Fig 1 म िदखाया गया है। 
मेिशंग के दौरान टीथ के अिधक िमक जुड़ाव के कारण हेिलकल िगय रंग 
ऑपरेशन म मेिशंग होता है।

बेवल िगयर (Bevel gear)

बेवल िगयर म, टीथ शं ाकार सतहो ंपर बनते ह और इनका उपयोग 
इंटरसे ंग शा  के बीच श  संचा रत करने के िलए िकया जाता है।

बेवल िगयस को ेट टीथ बेवेल िगयस और ाइरल बेवेल िगयस के प 
म वग कृत िकया जा सकता है। हाइपोइड िगयर ाइरल बेवल िगयर के 
समान होते ह, िसवाय इसके िक शा  ऑफसेट और गैर- ित े िदत होते 
ह। बेवल िगयस का उपयोग ावहा रक प से िकसी भी कोण पर शा  
को जोड़ने के िलए िकया जा सकता है, 90° सामा  है। Fig 2 बेवेल िगयर 
के  िदखाता है।

वम और वम िगयर ( ील)

वम और वम िगयर संयोजन म, यानी मेिशंग म वम िगय रंग के प म जाना 
जाता है और इसका उपयोग ीड र ूसर म िकया जाता है, िजसम बड़ी 
कटौती की आव कता होती है। वम िगय रंग म, डाइिवंग मबर वम होता 
है, जो एक ू  के प म होता है, िजसम टैपोज़ाइडल ेड होता है। वम म 
िसंगल और म ी  ाट ेड्स हो सकते ह जो नेचर म ले  और राइट 
हड के होते ह।

िडवेन मबर को वम िगयर या वम ील के प म जाना जाता है। िडजाइनो ं
म से एक म, वम िगयर एक हेिलकल िगयर के प म होता है, िजसम 
अवतल आकार की प रिध पर टीथ काटे जाते ह और इस कार वम को 
ढंकते ह। Fig 3 वम और वम िगयर अलग-अलग इंिगत करता है और Fig 
4 एक ही मेश म िदखाता है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)                                        अ ास 1.10.84 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - कं ूटर संचालन                                

CPUआिकटे र और मदरबोड का प रचय (Introduction to CPU architectures and 
motherboard)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  कं ूटर म फाइल हडिलंग म फीचस की ा ा कर।

कमांड ॉ  (The command prompt)

हमम से जो कमांड prompt का उपयोग करते ह, वे 1990 के दशक के 
बाद से लगभग एक ही अनुभव के साथ अटके ए ह, लेिकन Windows 
10 म कमांड prompt window का आकार बदल सकते ह और कमांड 

prompt पर कॉपी और पे  करने के िलए familiar keyboard शॉटकट 
का उपयोग कर सकते ह।

यह ground-breaking से ब त दूर है लेिकन वष  की frustration के 
बाद यह एक ब त ही ागत यो  सुधार है।

फ़ाइल ए ोरर (File Explorer)(Fig  1)

File Explorer  एक file management ए केशन है िजसका उपयोग 
िवंडोज ऑपरेिटंग िस म ारा फो र और फाइलो ंको ाउज़ करने के िलए 
िकया जाता है। यह उपयोगकता को कं ूटर म सं हीत फ़ाइलो ंको नेिवगेट 
करने और उन तक प ंचने के िलए एक ािफकल इंटरफ़ेस दान करता है।

File Explorer तक प ँचने का मु  तरीका टा बार म फ़ो र आइकन 
पर क करना है। आइकन पर क करने के बाद File Explorer 
window खुल जाएगी।

ारंिभक File Explorer window म िन िल खत sections शािमल ह:

1  File Explorer ribbon, जो Microsoft Office म दिशत 
ribbon जैसा िदखता है। ribbon म आपकी फ़ाइलो ंऔर फ़ो रो ंके 
साथ सामा  काय  को करने के िलए बटन होते ह।

2  Navigation Pane आपको अपने documents और pictures 
के libraries के साथ-साथ आपके storage devices तक प ँच 
दान करता है। इसम अ र उपयोग िकए जाने वाले folders और 

network devices भी शािमल ह।

3  दाईं ओर Frequent folders section उन folders को िदखाता 
है िजनके साथ आपने हाल ही म काम िकया है तािक उन तक quick 
access की अनुमित िमल सके।

4  window के िनचले िह े म Recent files section म वे files 
और documents ह िज  आपने हाल ही म ओपन िकया है।

नया एज ाउज़र (The new Edge browser)

Chrome और Firefox जैसे तेजी से चलने वाले browsers के साथ 
पकड़ने के िलए, Microsoft ने अपने browser को मूलभूत बातो ंपर वापस 
ले िलया, code के वष  को तोड़ िदया जो web standards के अनु प 
नही ंथा और a lean, fast browser बना रहा था।

यह एक काय गित पर है - इसे Windows 10 लॉ  होने के कुछ समय 
बाद तक ad-blocking extensions जैसी चीजो ंके िलए समथन नही ं
िमलेगा - लेिकन यहां ब त सारी साफ-सुथरी चीज कर सकते ह। उदाहरण 
के िलए, और िकसी िम  को भेजने के िलए वेब पेज पर नोट्स को बल 
कर सकते ह और Edge ने Cortana को वेब पेजो ंसे उपयोगी जानकारी 
खीचंने के िलए बनाया है, जैसे िकसी restaurant का फोन नंबर, या खुलने 
का समय।

Fig 1
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Medium जैसी साइट जो IE के साथ ठीक से काम नही ंकरती ह उ  
बेहतर िदखना चािहए और Edge म अिधक सुिवधाएं होनी चािहए।

म ीपल डे टॉप (Multiple desktops)

उपयोगकता को ब त सारी windows की व ा करने की आव कता 
होती है और उसके पास multiple monitors नही ंहोते ह, उपयोगकता 
उ  multiple virtual desktops पर रख सकता है। और हमेशा की 
तरह apps के बीच जाने के िलए Alt-Tab का उपयोग कर सकते ह और 
िफर Windows-Ctrl और डे टॉप के बीच ले जाने के िलए  left और  
right arrow keys का उपयोग कर सकते ह।

शे ूल पुनरारंभ (Schedule restarts)

Windows के पास अब यह घोषणा नही ंहै िक update को apply करने 
के िलए restarts होने से पहले आपके पास सब कुछ करने के िलए पं ह 
िमनट ह। ऐसा करने के िलए Windows 10 को छोड़ने के बजाय, अगर 
कोई अपडेट है िजसे restart करने की आव कता होगी और Windows 
से पूछ सकता है िक आप इसे कब शे ूल करना चाहते ह।

उपयोगकता केवल एक बार update डाउनलोड होने के बाद ही ऐसा कर 
सकता है। यिद उपयोगकता र ाट के िलए िनि त समय सीमा से बाहर होना 
चाहता है, तो उ  वसाय के िलए Windows Update (Windows 
10 Pro और Enterprise के िलए) म सुिवधाओ ंकी आव कता होगी 
जो ॉक को र ाट करने देता है तािक वे working hours म या कुछ 
िनि त dates पर न हो।ं

यूिनवसल ऐ  - ऑिफस सिहत (Universal apps - including 

Office)

Windows 10 को एक नया Windows Store िमलता है, जहां डे टॉप 
ो ाम के साथ-साथ आधुिनक Windows apps भी डाउनलोड होते ह। 
उनम से कई apps, universal apps होगें जो एक PC, एक िवंडोज 
फोन, एक Xbox One और यहां तक     िक HoloLens पर भी समान 
कोड ह, िविभ  ीन साइज़ के अनु प इंटरफ़ेस बदलते ए। Word 
और Excel जैसे Windows apps के िलए Office universal apps 
ह, जैसे िक Outlook Mail और Calendar apps

सेिटं  और कंटोल पैनल (Settings and control panel)

Windows 8 सेिटं  ऐप ने कई और सेिटं  को अपने क े म ले िलया 
है जो  Control Panel म आ करती थी,ं और इसम navigate करने 
के िलए icons के साथ Control Panel interface है। लेिकन पुराने 
Control Panel interface अभी भी मौजूद ह, उन सेिटं  के िलए जो नए 
Settings app म नही ंह (या यिद आप वहां चीजो ंको खोजने के आदी ह)।

िवंडोज 10 - कीबोड शॉटकट (Windows 10 - Keyboard 
Shortcuts)

अिधकांश Windows applications की तरह, कई keyboard 
shortcuts ह िजनका उपयोग आप कुछ काय  को करने के िलए इसे 
आसान या तेज़ बनाने के िलए कर सकते ह।

अिधकांश नए Windows shortcuts कई काय  को करने के िलए अ  
कंुिजयो ंके साथ combined Windows key () का उपयोग करते ह। 
Windows 10 म उपयोग िकए जाने वाले कुछ सबसे सामा  या उपयोगी 
शॉटकट िन िल खत ह।

 Windows 10 म Navigate करने के िलए Keyboard Shortcut

 इसे दबाएं                                                                             यह करने के िलए

 Windows Logo  Toggle the Start menu

 Windows Logo+A  Open the Notifications pane

 Windows Logo+B  Activate the notification area's Show Hidden Icons arrow 

  (press Enter to display the hidden icons)

 Windows Logo+C  Open Cortana for voice commands

 Windows Logo+D  Minimize all open windows to display the desktop

 Windows Logo+E  Run File Explorer

 Windows Logo+F  Display the Start menu and activate the Search box

 Windows Logo+H  Display the Share pane

 Windows Logo+I  Display the Share pane

 Windows Logo+K  Display the Devices pane

 Windows Logo+L  Lock your computer

 Windows Logo+M  Minimize all windows

 Windows Logo+O  Turn the tablet orientation lock on and off

 Windows Logo+P  Display the Project pane to configure a second display

 Windows Logo+Q                                        Open Cortana for voice commands
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 Windows Logo+R  Open the Run dialog box

 Windows Logo+S  Open Cortana for keyboard commands

 Windows Logo+T  Activate the taskbar icons (use the arrow keys 
  to navigate the icons)  

 Windows Logo+U  Open the Ease of Access Center

 Windows Logo+W  Activate the Search box

 Windows Logo+X  Display a menu of Windows tools and utilities

 Windows Logo+Z  Display an app's commands (although this works 
  in only some Modern apps)

 Windows Logo+=  Open Magnifier and zoom in

 Windows Logo+-  Zoom out (if already zoomed in using Magnifier)

 Windows Logo+,  Temporarily display the desktop

 Windows Logo+Enter  Open Narrator

 Windows Logo+Left  Snap the current app to the left side of the screen

 Windows Logo+Right  Snap the current app to the right side of the screen

 Windows Logo+Up  Snap the current app to the right side of the screen

 Windows Logo+Down  Restore a maximized app; minimize a restored app

कं ूटर हाडवेयर और सॉ वेयर (Computer hardware and software)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  हाडवेयर और सॉ वेयर की ा ा कर
•  हाडवेयर और सॉ वेयर िविनदश।

हर कं ूटर दो बुिनयादी घटको ंसे बना होता है: हाडवेयर और सॉ वेयर।

हाडवेयर म भौितक िवशेषताएं शािमल होती ह, जो ेक पाट होते ह िज  
आप या तो देख सकते ह या श कर सकते ह, उदाहरण के िलए: मॉिनटर, 
केस, कीबोड, माउस और ि ंटर।

वह भाग जो भौितक घटको ंको सि य करता है सॉ वेयर कहलाता है। 
इसम वे िवशेषताएं शािमल ह जो हाडवेयर को काय को िनदिशत करने के 
िलए िज ेदार ह। सॉ वेयर को ो ाम और डेटा म िवभािजत िकया जा 
सकता है।

कं ूटर  का  वॉन- ू मैन  आिकटे र  (Von-Neumann 
architecture of the computer): वॉन- ूमैन कं ूटर म दो मु  
घटक होते ह: मेमोरी और CPU. शेष कं ूटर को दो मु  घटको ंके िलए 
इनपुट/आउटपुट िडवाइस के प म देखा जा सकता है। इस अवधारणा 
को अभी तक दूर नही ंिकया गया है और यहां तक   िक नवीनतम कं ूटर 
अभी भी वॉन- ूमैन वा ुकला से आते ह।

ए ीकेशन सॉ वेयर (Application Software): एक ए ीकेशन 
सॉ वेयर एक कं ूटर ो ाम है िजसे coordinated functions, tasks, 

or activities के समूह को करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है। ए केशन 
के उदाहरणो ंम वड ोसेसर, ेडशीट, अकाउंिटंग ए केशन, वेब ाउज़र, 
मीिडया ेयर या console game शािमल ह। ए केशन कं ूटर और 
उसके िस म सॉ टवेयर से जुड़े हो सकते ह या अलग से कािशत िकए 
जा सकते ह, और उ  proprietary या ओपन-सोस के प म कोिडत 
िकया जा सकता है। (Fig 1)

ऑपरेिटंग िस म (Operating System): ऑपरेिटंग िस म को 
एक िस म सॉ वेयर के प म प रभािषत िकया जाता है जो कं ूटर 
हाडवेयर और सॉ वेयर resources का manage करता है और कं ूटर 
ो ाम के िलए common services दान करता है। सभी ए केशन 
सॉ वेयर कं ूटर ो ाम को काय करने के िलए एक ऑपरेिटंग िस म 
की आव कता होती है। ऑपरेिटंग िस म कं ूटर के हाडवेयर को 
िनयंि त करता है, कं ूटर के ो ाम को run कराता है और फाइलो ंको 
organize करता है।

CPU: Central processing unit. वह इकाई जो िनदश को मेमोरी से 
executed और decodes करने के िलए लाती है।
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ोरेज  उपकरण (Storing device): कोई भी हाडवेयर जो अ ायी 
या ायी प से जानकारी रख सकता है। हम दो कार के ोरेज म अंतर 
करते ह: एक ाइमरी ोरेज िडवाइस (RAM), और एक सेकडरी ोरेज 
िडवाइस (hard drive)। सेकडरी ोरेज रमूवेबल, इंटरनल या ए टनल 
ोरेज हो सकता है।

ायी कं ूटर ोरेज के उदाहरण (Examples of permanent 
computer storage):

1  मै ेिटक ोरेज िडवाइस: हाड डाइव, ॉपी िड े ट आिद।

2  ऑि कल: ू-रे िड , CD-रोम िड  आिद।

3  ैश मेमोरी िडवाइस: मेमोरी काड, मेमोरी क, SSD

RAM: यह random asses memory के िलए है, यह data और 
general purpose program को रखता है िजसे कं ूटर इस समय 
execute कर रहा है। RAM ायी नही ंहै, इसके contain को बदला 
जा सकता है और कं ूटर के बंद होने पर इसे िमटा िदया जाता है।

मदरबोड (Motherboard): यह कं ूटर म भौितक व ा है िजसम 
कं ूटर की बुिनयादी सिकटरी और घटक होते ह। इसम CPU, RAM 
और expansion part (साउंड काड, ािफक काड आिद) के िलए एक 
सॉकेट है और CPU, मेमोरी, हाड डाइव, ऑि कल डाइव, वीिडयो काड 
और ब त कुछ एक साथ जोड़ता है।

िबट्स और बाइट्स (Bits and bytes): Bit कं ूटर की सबसे छोटी 
ोरेज यूिनट है। एक िबट केवल 0 या 1 को ोर कर सकता है, िजसे 

बाइनरी कहा जाता है, और इसिलए भौितक उपकरणो ंया िस म ारा 
सं हीत िकया जा सकता है िजसम दो अलग-अलग ेट होते ह। उदाहरण 
के िलए 2 ित, या िवद्त च की ित, दो ेट 'on' and 'off' ह। िबट 

को true/ false, no/ yes आिद के प म भी विणत िकया जा सकता है। 
ान द िक िबट म केवल दो कोिडंग ऑ शन ह, या 2 value ह। एक िबट 

का उपयोग करने के िलए ब त छोटा है, और इस कार कं ूटर बाइट्स 
नामक एक बड़ी ोरेज इकाई का उपयोग करते ह।

बाइट्स (Bytes) - िबट्स से बने होते ह। 1 बाइट बनाने के िलए 8 िबट 
का उपयोग िकया जाता है। ान द िक एक बाइट म 28 कोिडंग िवक , 
256 value होते ह। RAM, हाड डाइव और ैश डाइव, बाइट्स ारा 
मापे गए सभी कार के ोरेज ह।

अ  ोरेज इकाइयां (Other storage units):

•  1 KB (िकलोबाइट)= 1024 Bytes

•  1 MB (मेगाबाइट)= 1024 KB

•  1 GB (गीगाबाइट)= 1024 MB

•  1 TB (टेराबाइट)= 1024 GB

•  1 PB (पेटाबाइट)= 1024 TB

डेटा (Data): ा characters का कोई सेट है िजसे िकसी उ े  के 
िलए इक ा और अनुवािदत िकया गया है, आमतौर पर analysis िकया 
जाता है यह कोई भी characters हो सकता है, िजसम पाठ और सं ाएँ, 
िच  िन, या वीिडयो शािमल ह। यिद डेटा को context म नही ंरखा जाता 
है, तो यह मानव या कं ूटर के िलए कुछ भी नही ंकरता है। कं ूटर के 
ोरेज के भीतर, डेटा बाइट्स के प म दिशत सं ाओ ंका एक सं ह 

है जो बदले म िबट्स से बना होता है।

सूचना (Information): एक अथ डेटा को सूचना म बदल देता है। 
उदाहरण के िलए letter A, केवल एक इलीटेट  के िलए एक डेटा 
है, लेिकन िकसी ऐसे  के िलए एक जानकारी है जो पढ़ सकता है।

ान (Knowledge): िकसी  या िकसी चीज़ के बारे म प रिचत 
होना, जाग कता या समझ है, जैसे िक त , जानकारी, िववरण या कौशल, 
जो अनुभव या िश ा के मा म से अनुभव, खोज या सीखने के मा म से 
ा  िकया जाता है। ान िकसी िवषय की सै ांितक या ावहा रक समझ 
को संदिभत कर सकता है।

ए ो रथम (Algorithm): िनिद  ि याओ ंके अनु म के संचालन के 
आधार पर िकसी सम ा को हल करने के िलए एक ि या या सू  है। एक 
कं ूटर ो ाम को एक िव ृत ए ो रथम के प म देखा जा सकता है। 
गिणत और कं ूटर िव ान म, ए ो र म का अथ आमतौर पर एक छोटी 
ि या है जो एक आवतक सम ा को हल करती है।
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कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)                           अ ास 1.10.85 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - कं ूटर और उसकी िवशेषताएं                                

CAD और ािफकल इंटरफेस (GUI) की इं ालेशन की िविध का प रचय (Introduction of CAD and 
graphical interface (GUI) method of installation)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  कं ूटर और CAD को प रभािषत कर
•  कं ूटर के इितहास का वणन कर
•  CAD की लाभ णाली।

प रचय (Introduction)

कं ूटर रोज़मरा की िज़ंदगी का िह ा बनने से अकेले बढ़ रहे ह कं ूटर 
हमारी िबजली और टेलीफोन िबल की गणना करता है, दवा और दवा के े  
म इसके उपयोगी अनु योगो ंका पता लगाता है, िविभ  ावसाियक संगठन 
णाली को अपने खातो ंऔर अ  बुिनयादी नौक रयो ंको अ ितत रखने 
म सहायता करता है, यह भी दान करता है खेल खेलने और इंटरनेट पर 
सिफग की सुिवधा तािक िविभ  दायरो ंके बारे म जानकारी ा  की जा सके।

ऑटो कैड (AutoCAD): AutoCAD दुिनया म अ णी computer-
aided design और drafting (CAD) program है। नवंबर, 1982 म 
अपने मूल प रचय के बाद से, ऑटोकैड standard PC-based CAD 
program बनने के िलए िब ी और काय मता म वृ  ई है, िजसके 
खलाफ अ  सभी समान ो ाम पूण होते ह और िजनके खलाफ उ  
आंका जाता है। िपछले कुछ वष  म, ऑटोकैड ने कं ूटर उ ोग म िवकास 
के साथ तालमेल िबठाया है।

CAD हाडवेयर (CAD hardware)

CAD के मु  हाडवेयर घटक िन िल खत ह:

•  System unit

 -  Central processing unit.

 -  Memory.

 - Hard disk, CD-ROM pen drive.

•  इ नल ोरेज िडवाइस

• मॉिनटर 

•  ि ंटर और ॉटर

•  कीबोड

•  िडिजटाइज़र, पक और माउस

िस म इकाई (System unit)

िस म यूिनट वह कं ूटर है िजसका उपयोग सभी डेटा ोसेिसंग के िलए 
िकया जाता है। िस म यूिनट के मु  घटक सटल ोसेिसंग यूिनट (CPU) 
और मेमोरी ह। मेन े म और िमनीकं ूटर म CPU और मेमोरी उपयोगी 
प से अलग-अलग िड े होते ह िजनम हजारो ंिडवाइस होते ह। आज के 

PC म, हालांिक, वे सभी एक छोटे से बॉ  म िफट होते ह िजसे आमतौर 
पर डे टॉप कं ूटर के प म जाना जाता है। अिधकांश डे टॉप कं ूटर 
आज हाड िड  और CD-रोम से सुस त ह। आइए एक system unit 
के components पर एक नजर डालते ह 

• सटल ोसेिसंग यूिनट

• मेमोरी 

• हाड िड , CD-ROM

इ नल ोरेज िडवाइस (External storage devices): कई 
इ नल ोरेज िडवाइस उपल  ह जैसे चंुबकीय टेप, िज़प डाइव और 
रमूवेबल हाड िड । इ  आमतौर पर सुरि त रखने के िलए इले ॉिनक 
फाइलो ंकी बैकअप ितयां रखने के िलए उपयोग िकया जाता है।

बड़ी मा ा म डेटा सं हीत करने के िलए चंुबकीय टेप काफी सामा  ह। एक 
छोटे वीिडयो कैसेट की तरह िदखने वाला एक चंुबकीय टेप हजारो ंमेगाबाइट 
डेटा सं हीत कर सकता है। हालांिक, वे काफी धीमे ह और डेटा को ोर 
या र ोर करने के िलए ब त समय की आव कता होती है।

डेटा ोरेज का नया िवक  रमूवेबल हाड िड  है। आप अपने कं ूटर 
से पूरी हाड िड  को हटा सकते ह और दूसरे कं ूटर पर इसका इ ेमाल 
कर सकते ह। यह ि कोण आमतौर पर तब उपयोग िकया जाता है जब 
आपको िविभ  कं ूटरो ंपर काम करने की आव कता होती है और आप 
चाहते ह िक समान जानकारी तुरंत उपल  हो।

कं ूटर एडेड िडज़ाइन (Computer Aided Design) (CAD): 
कं ूटर की सहायता से बस, िडजाइन और डा ंग है। िडजाइन एक िवचार 
से एक वा िवक उ ाद बना रहा है। डा ंग उन रेखािच ो ंका उ ादन 
है िजनका उपयोग िकसी िडज़ाइन को िडजाइन करने के िलए िकया जाता 
है। CAD का उपयोग 2D या 3D कं ूटर मॉडल बनाने के िलए िकया जा 
सकता है। CAD डाइंग एक फाइल है िजसम बाइनरी फॉम म ूमे रक 
डेटा होता है िजसे िड  पर सेव िकया जाएगा।

आपको CAD का उपयोग ो ंकरना चािहए ? (Why should you 
use CAD?)

पारंप रक आलेखन (डा ंग) दोहराव वाला होता है और गलत हो सकता 
है। हाथ से एक सरल "रफ" े च बनाना तेज़ हो सकता है लेिकन दोहराए 
जाने वाले संचालन के साथ बड़े और अिधक जिटल िच  CAD  का उपयोग 
करके अिधक कुशलता से तैयार िकए जाते ह।
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ऑटोकैड का उपयोग ो ंकर? (Why use AutoCAD?)

ऑटोकैड ऑटोडे  इंक ारा िवकिसत एक कं ूटर एडेड िडजाइन 
सॉ वेयर है। ऑटोकैड को पहली बार 1982 म पेश िकया गया था। वष 
2000 तक, यह अनुमान लगाया गया है िक दुिनया भर म 4 िमिलयन से 
अिधक ऑटोकैड उपयोगकता थे।

आपके िलए इसका मतलब यह है िक कई िनयो ाओ ंको ऑटोकैड ऑपरेटरो ं
की आव कता होती है। इसके अलावा, ऑटोकैड सीखने से आपको अ  
CAD पैकेज सीखने के िलए मूल बात िमलगी ोिंक कई commands, 
terms और concepts सावभौिमक प से उपयोग की जाती ह।

CAD िस म का उपयोग करना सीखना एक नई भाषा सीखने के समान 
है। बुिनयादी वणमाला से शु  करना और अ ास के मा म से इसका 
सही और भावी ढंग से उपयोग करना सीखना आव क है। इसके िलए 
कुछ नई अवधारणाओ ंऔर कौशलो ंको सीखने के साथ-साथ एक अलग 
श ावली सीखने की आव कता होगी। आज, अिधकांश मैकेिनकल 
CAD िस म ि -आयामी ठोस मॉडल बनाने म स म ह। बहरहाल, सभी 
CAD िस म बुिनयादी ािमतीय सं ाओ ंका उपयोग करके िडजाइन 
बनाती ह और तकनीकी िडजाइनो ंम उपयोग िकए जाने वाले कई िनमाण 
ि -आयामी ानर ािमित पर आधा रत होते ह। बुिनयादी ानर िनमाणो ं
को पूरा करने के िलए आव क ऑपरेशन की िविध और सं ा एक िस म 
से दूसरी िस म म िभ  होती है।

सामा  तौर पर,  Computer Aided Design (CAD) पैकेज म तीन 
घटक होते ह: a) Design, b) Analysis, और c) Visualization, 
जैसा िक े च म िदखाया गया है। इन घटको ंका संि  िववरण Fig 1 
म िदया गया है।

हाडवेयर और सॉ वेयर अवलोकन (Hardware and Software 
overview): कं ूटर िस म के दो भाग होते ह, हाडवेयर और सॉ वेयर, 
और िबना िकसी exception के एक CADD िस म। कं ूटर हाडवेयर 
कं ूटर के भौितक घटक ह जैसे िस म यूिनट, मॉिनटर और ॉटर। 
कं ूटर सॉ वेयर वह ो ाम है जो िकसी िस म के application को 
िनधा रत करता है।

हाडवेयर के संबंध म कं ूटर की तीन मु  ेिणयां ह:

•  मेन े म

•  िमनीकं ूटर

•  माइ ो कं ूटर, उदाहरण के िलए पसनल कं ूटर (PC)

CADD सॉ वेयर (CADD software): एक CADD  ो ाम म सैकड़ो ं
फ़ं न होते ह जो आपको िविश  डाइंग टा  को पूरा करने म स म बनाते 
ह। एक टा  म िकसी ऑ े  को डॉइंग करना, edit करना और मौजूदा 
डॉइंग  करना, डॉइंग का ू दिशत करना, उसे ि ंट करना या सेव करना, 
या कं ूटर के िकसी अ  ऑपरेशन को कंटोल करना शािमल हो सकता 
है। फ़ं ंस म कई कमांड होते ह जो आपको यह िनिद  करने म स म 
करते ह िक आप ा करना चाहते ह और आप इसे कैसे करना चाहते ह।

फ़ं नो ंको मॉ ूल म व त िकया जाता है जो सभी कमांड तक आसान 
प ंच दान करते ह। ो ाम को डॉ, एिडट, डेटा आउटपुट, फं न कंटोल, 
डेटा ोरेज और मैनेजमट जैसे मॉ ूल म बांटा गया है। एक ो ाम म कई 
िविश  फ़ं न भी हो सकते ह जैसे िक layers, database और 3D। 
आइए CADD मॉ ूल पर एक नजर डालते ह।

•  Draw.

•  Edit.

• Data output.

•  System control.

•  Data storage and management.

•  Special features

डा (Draw): डा मॉ ूल CADD के सभी डाइंग फ़ं न तक प ंच दान 
करता है। जब भी आपको कुछ आकिषत करने की आव कता होती है तो 
फ़ं न के इस समूह का उपयोग िकया जाता है। डा मॉ ूल आपको lines, 
arcs, circles, ellipses, text, dimensions, symbols, borders 
और कई अ  डाइंग components को डॉ करने म स म बनाता है।

डा CADD का सबसे अिधक उपयोग िकया जाने वाला मॉ ूल है ोिंक 
इसका उपयोग करके सभी डाइंग काय पूरे िकए जाते ह।

संपािदत करना (Edit): Edit मॉ ूल आपको मौजूदा डाइंग त ो ंको 
बदलने और उ  कई तरीको ंसे हेरफेर करने देता है। आप डाइंग घटको ं
को move, copy या erase कर सकते ह। आप डाय ाम के आकार 
को बड़ा या छोटा कर सकते ह या colour और Line type के डाइंग 
घटको ंको बदल सकते ह। आप टे  और आयामो ंका size और style 
भी बदल सकते ह, साथ ही माप की िविभ  इकाइयो ंको िदखाने के िलए 
एक आयाम संपािदत कर सकते ह। एक अ ा CADD ो ाम CADD 
के साथ बनाए गए सभी डाइंग एिलमट्स की उप ित को बदलने के िलए 
िडज़ाइन िकया गया है।

edit फ़ं न सुिवधाजनक drawing-aid tools के प म भी काय करते 
ह। वे आपको लाइनो ंके missing corners को जोड़ने म, रेखा के साथ 
डाइंग components को िटम करने, उ  एक नए साइज़ म िफट करने के 
िलए stretch करने आिद म स म करते ह। editing capabilities की 
list on और on होती है। edit functions CADD को एक dynamic 
drawing tool बनाते ह।

डेटा आउटपुट (Data output): डेटा आउटपुट मॉ ूल आपको ीन 
पर िच   दिशत करने और िफर उ  कागज पर ि ंट करने म स म बनाता 
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है। काय  के दो अलग-अलग सेट ह जो इसे पूरा करने म मदद करते ह:

•  ू-िड े फ़ं न (View-display functions.)

•  ि ंट/ ॉट फ़ं न (Print/plot functions.)

ू-िड े फ़ं न आपको ीन पर डाइंग के िविभ  ू दिशत करने 
की अनुमित देते ह। ये फ़ं न अ र उपयोग िकए जाते ह, ोिंक हर बार 
जब आपको कुछ डॉ करने या कुछ संपािदत करने की आव कता होती 
है, तो आपको डाइंग के उस िह े पर ान कि त करने की आव कता 
होती है। ू-िड े फं ंस की मदद से आप डाइंग के िकसी खास िह े 
को जूम इन कर सकते ह।

ि ंट और ॉट फ़ं न आपको ि ंटर या ॉटर का उपयोग करके िच   
ि ंट करने की अनुमित देते ह। आप ि ंिटंग और ॉिटंग के कई पहलुओ ं
को िनयंि त कर सकते ह। आप उपयु  े ल फै र लागू करके एक ही 
डाइंग को िविभ  आकारो ंम ि ंट कर सकते ह। आप specific colours, 
pen thickness, और line types के साथ डॉइंग बना सकते ह।

डेटा ोरेज और बंधन (Data storage and management): 
डेटा ोरेज और management module आपको डाइंग डेटा को 
ोर और manage करने की अनुमित देता है। इस मॉ ूल म फ़ं न 

के उपयोग के मा म से, आप डाइंग को हाड िड  पर फ़ाइलो ंके प म 
ोर कर सकते ह। आप directories और sub-directories म फ़ाइलो ं

का बंधन कर सकते ह, और आव कतानुसार उ  move, copy या 
delete कर सकते ह।

CADD data management फ़ं न आपको अ  CADD ो ामो ं
ारा बनाए गए डाइंग का अनुवाद करने देता है। ये फ़ं न डाइंग डेटा को 
एक generic format म प रवितत करते ह िजसे िकसी भी CADD ो ाम 
ारा पढ़ा जा सकता है। Data exchange format (DXF) CADD 
ो ाम ारा उपयोग िकए जाने वाले सामा  डेटा टांसलेशन फॉमट म से 
एक है। कई डेटा िविनमय ा प उपल  ह।

िस म िनयं ण (System control): िस म कंटोल मॉ ूल (िस म 
िडफ़ॉ  के प म भी जाना जाता है) आपको यह कंटोल करने की अनुमित 
देता है िक CADD कैसे काम करता है। CADD ो ाम पेशेवरो ंकी एक 
िव ृत ृंखला के िलए िडज़ाइन िकए गए ह, िजनम आिकटे , िडजाइनर, 
इंजीिनयर और सव क शािमल ह। िस म कंटोल फ़ं न की सहायता से, 

ािफकल यूजर इंटरफेस (Graphical user interface) (GUI)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ऑटो कैड के ािफकल इंटरफेस का वणन कर
•  की-बोड फं न कंुिजयो ंकी ा ा कर।

प रचय (Introduction)

ान द िक AutoCAD चािलत प से सामा  नाम, Drawing X 
िनिद  करता है, ोिंक नए डाइंग  बनाए जाते ह। हमारे उदाहरण म, Auto 
CAD ने िडफ़ॉ  िस म इकाइयो ंका उपयोग करके ािफ  िवंडो खोली 
और डाइंग नाम Drawing 1 असाइन िकया जाता है।

Auto CAD का Graphical user interface (GUI) (Fig  1, 2 & 3)

Fig 1
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ि क ए ेस टूलबार (Quick access toolbar)(Fig 4)

1 QNEW, OPEN, SAVE, PLOT, और UNDO/REDO कमांड्स 
की ि क ए ेस के िलए िन  म से िकसी एक आइकन पर क कर।

quick toolbar पर राइट- क कर और customize quick access 
toolbar पर क कर। अनुकूिलत यूजर इंटरफेस डायलॉग उपल  
कमांड्स की list को ओपन और िड े करता है।

उन कमांड को डैग कर िज  आप क माइज़ यूजर इंटरफेस डायलॉग 
बॉ  म कमांड िल  पेन से ि क ए ेस टूलबार म जोड़ना चाहते ह।

जानकारी क  (Info center): िविभ  कार के सूचना ोतो ंकी रत 
खोज कर, उ ाद अपडेट और घोषणाओ ंतक प ंच, और जानकारी क  
के साथ िवषयो ंको सहेज।

रबन (Ribbon): रबन संचालन के िलए एक एकल, कॉ ै  ेसमट 
दान करता है जो current workspace के िलए ासंिगक है। यह 
ए केशन िवंडो म अ व ा को कम करते ए, कई टूलबार दिशत करने 
की आव कता को समा  करता है। रबन िसंगल कॉ ै  इंटरफ़ेस का 
उपयोग करके काय के िलए उपल  े  को अिधकतम करता है। (Fig  5)

रबन को ैितज, लंबवत या ोिटंग पैलेट के प म दिशत िकया जा 
सकता है। जब आप कोई डॉइंग बनाते या खोलते ह तो ैितज रबन िडफ़ॉ  
प से डॉइंग िवंडो के शीष पर दिशत होता है।

आप रबन पर दिशत करने के िलए अपने यं के पैनल बना सकते ह; आप 
मौजूदा रबन पैनल पर कमांड और control को भी modify कर सकते ह।

1.5 Menus and colours.

मेनू ाउज़र (Menu browser) (Fig 6)

1  डाइंग े  के upper left corner म एक आइकन पर क कर।

2  वांिछत pull down menu पर क कर।

3  pull down से िन ािदत होने वाली कमांड पर क कर।

काय ान (Workspaces): आप मेनू ाउज़र से काय ानो ंके बीच 
च कर सकते ह।

1  ीन के lower left corner ने म काय ान switching आइकन 
पर क कर। (Fig  7)

2  िन  workspace ऑ शनो ंम से िकसी एक पर क कर। (Fig 8)

Auto CAD classic workspace (Fig 9)

टाइटल बार (Title bar): यह उस डाइंग का नाम िदखाता है जो वतमान 
म उपयोग िकया जाता है।

Fig 2

Fig 3

Fig 4

Fig 5

Fig 6

Fig 7
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मेनू बार (Menu bar): यह मेनू बार ऑटोकैड के िलए सामा  कंटोल  
और सेिटंग तक प ंचने म हमारी मदद करता है। इस मेनू बार म मु  
कमांड और फं न उपल  ह, इसम िन िल खत सुिवधाएं ह।

1  यह एक कमांड देता है िजसके िलए की बोड या डाइंग इनपुट की 
आव कता होती है।

2  यह इस मेनू म > symbol के साथ अित र  menu ऑ शन दिशत 
करता है, िजसे cascading menu कहा जाता है।

3  यह एक डायलॉग बॉ  दिशत करता है िजसम सेिटं  होती ह िजनम 
ऑ शन बदलते ह।

Standard tool bar: इस टूल बार म कमांड के standard 
functionsहोते ह िजनका उपयोग information's और modifications 
ा  करने के िलए िकया जाता है।

Properties tool bar:  इस टूल बार म entity के properties होते ह 
जैसे thickness of line, colour, layer type of line आिद। हम इस 
टूल बार का उपयोग करके entity के properties को बदल सकते ह।

Fig 8

Fig 9
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डा टूल बार (Draw tool bar): इस टूल बार म line, arc, circle आिद 
जैसे डाइंग कमांड ुप होते ह।

टूल बार को संशोिधत करना (Modify tool bar): इस टूल बार का 
उपयोग entities म modifications करने के िलए िकया जाता है जैसे 
िक erase, trim करना आिद।

डा ए रया (Draw area): यह डॉइंग बनाने के िलए एक ैक ेस है। 
यह े  grids, के प म बना है, हम limit कमांड का उपयोग करके े  
को बढ़ा या घटा सकते ह।

UCS: UCS (user coordinate system इस बात का संकेत है िक 
िकस plane के िलए drawing बनाई गई है। हम डॉइंग को views म 
खीचंने के िलए अपनी इ ा के अनुसार िकसी भी plane को बदल सकते ह।)

कमांड ॉ  िवंडो (Command prompt window): इस window 
का उपयोग key board म टाइप करके कमांड देने के िलए िकया जाता है।

ॉस हेयर (Cross hair): यह वह pointer होता है िजसका उपयोग डॉ 
करने, सेले  करने और locate करने के िलए िकया जाता है।

लेआउट टैब (Layout tabs): इन टैब का उपयोग डाइंग के िवशेष 
लेआउट का चयन करने के िलए िकया जाता है।

फं न टै  (Function tabs): कमांड ॉ  के नीचे िवंडो डॉइंग 
फं न टैब उपल  ह। ये टैब हम ि ड, अ , o snap आिद की ित 
िदखाते ह। functional keys का उपयोग डाइंग के effective function 
के िलए िकया जाता है।

की बोड फ़ं न कंुिजयाँ (Key board function keys)

कुछ कमांड को तुरंत ए ेस करने के िलए कीबोड म कुछ फं न कंुिजयाँ 
होती ह। इन कंुिजयो ंको िन िल खत उ े ो ंके िलए दबाया जाता है।

आप FUNCTION KEYS (Ctrl + Key) combination को दबाकर 
ुप  सेले न शी ता से अ म कर सकते ह तािक कुछ मोड्स को quickly 

toggle िकया जा सके और कुछ कमांडो ंको लागू िकया जा सके।

 Auto CAD म यु  होने वाली फं न कंुिजयाँ

 Key strokes  Function defined

  Ctrl+Z  Undo

 Ctrl+C  Copy clip

 Ctrl+E  Osoplane top/right /left

 Ctrl+G  Grid on/off

 Ctrl+L  Ortho on/off

 Ctrl+O  OPEN command

 Ctrl+S  QSAVE command

 Ctrl+U  Polar tracking on/off

 Ctrl+W  Object snap tracking on/off

 Ctrl+Y  Redo

 Ctrl+2  ADCENTER command

 Ctrl+F6  Switch between open  
  drawings

 Ctrl+B  Snap on/off

 Ctrl+D  Coordinate display on/off

 Ctrl+F Osnap  Osnap setting dialog box

 Ctrl+K  HYPERLINK command

 Ctrl+N  NEW command

 Ctrl+P  PRINT command

 Ctrl+T  Tablet on/off

 Ctrl+V  Paste

 Ctrl+X  Delete

 Ctrl+1  Object properties window  
  on/off

 Ctrl+6  DBCONNECT command

 Ctrl + Tab  Switch between open  
  Drawings

इन Ctrl + Key combination की functionality ऑ शन डायलॉग 
बॉ  पर उपयोगकता Preferences tab पर की गई सेिटं  पर िनभर 
करती है।

उदाहरण (Example):

यानी Ctrl+C COPY CLIP कमांड के िलए काम करता है, अगर चेक 
बॉ  यर हो जाता है, तो Ctrl+C CANCEL कमांड के िलए काम 
करता है।

    Key  Function defined

 F1  Online help.

 F2  Toggles between command window on  
  and off.

 F3  Toggles between OSNAP on and off.

 F4  Toggles between Tablet on and off.

 F5  Switches among isoplanes top, right and 
  left.

 F6  Toggles between coordinates on and off.

 F7  Toggles between grid on and off.

 F8  Toggles between ortho mode on and off.

 F9  Toggles between snap mode on and off.

 F10  Toggles between polar tracking on and  
  off.

 F11  Toggles between objects snap tracking  
  on and off.

 F12  Save as.
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टे  एिडट कीज़ (Text edit keys)

िन िल खत accelerator keys, जो Multilane Text Editor, dialog 
box म भावी ह।

 Key strokes  Function defined

 Ctrl A  म ीलाइन टे  एिडटर म सभी टे  को   
  सेले  करता है। 

 Ctrl B  सेले ेड टे  के िलए bold format लागू  
  करता है या हटाता है।

 Ctrl C  सेले ेड टे  को प बोड पर कॉपी करता है।

 Ctrl 1  सेले ेड टे  के िलए italic format लागू  
  करता है या हटाता है।

 Ctrl Shift L  सेले ेड टे  को lower case म क ट करता है।

 Ctrl Shift U  सेले ेड टे  को upper case म क ट  
  करता है।

 Ctrl U  सेले ेड टे  के िलए underline format  
  लागू  करता है या हटाता है

 Ctrl V  पबोड contents को कसर के  लोकेशन  
  पर Paste करता है

 Ctrl X  सेले ेड टे  को पबोड पर Cut करता है

 Ctrl SPACE  सेले ेड टे  म character formatting को  
  हटाता है।

Loading toolbars.

िकसी भी टूलबार म एक आइकन पर राइट- क कर।

यह सभी उपल  टूलबार की सूची िदखाएगा।

इं ालेशन की िविध (Method of installation)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  CAD इं ालेशन का प रचय
•  िस म आव कताएँ म सं ा और ोड न
•  CAD को इं ॉल करना

CAD ापना का प रचय (Introduction of CAD Installation)

Auto CAD इं ॉलेशन information दान करता है, कैसे तैयार करना 
है और िफर कैसे इं ॉल करना है। यिद product पहले कभी इं ॉल नही ं
िकया गया है, तो िकसी को installation process से प रिचत होना 
चािहए। इसे इं ॉल करने से पहले और शु आत म िकया जाना चािहए। 
इं ॉल करने से पहले product को इं ॉल करने और चलाने के िलए 
ूनतम आव कताओ ंके बारे म पता होना चािहए।

िस म आव कताएँ (System requirements): िस म 
आव कताओ ंके बारे म समी ा की जानी चािहए शासन की अनुमित 
Serial number और product key का पता लगाने के िलए सभी 
numbering application को बंद कर िदया गया है जो डेड टा  को 

पूरा कर रहे ह और अब यह ऑटो कैड इं ॉल करने के िलए तैयार है। ऑटो 
कैड इं ॉल करने से पहले यह सुिनि त कर ल िक कं ूटर को ूनतम 
हाडवेयर और सॉ वेयर की आव कता है।

Serial number और product key

जो भी ऑटो कैड इं ॉल होता है, जो ोड  और user information 
page म यो ंके सी रयल नंबर और product key के िलए संकेत 
देता है यह उ ाद को trial mode म इं ॉल करके िकया जा सकता है। 
सी रयल नंबर और product key उ ाद पैिकंग के बाहर या ऑटो डे  म 

त ह। सी रयल म तीन अंको ंका pre fix होता है िजसके बाद product 
key म fine characters होते ह।
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दज की गई information उ ाद के साथ ायी प से रखी जाती है। यह 
informetion बाद म िबना uninstall िकए बदली नही ंजा सकती। इस 
उ ाद की जानकारी की बाद म समी ा करने के िलए और mars menu 
bar ऑटो कैड के बारे म auto cad पर क कर। डायलॉग बॉ  बारे 
म म, product, information पर क कर।

वह Auto CAD इं ॉलेशन िवज़ाड म इं ॉलेशन िवज़ाड से एक ही ान 
पर सभी इं ॉलेशन संबंिधत साम ी शािमल है, कोई इं ॉलेशन रिज र 
उ ाद का चयन कर सकता है और इं ॉल को क माइज़ कर सकता है।

CAD का प रचय (Introduction to CAD): CAD (Computer 
Aided Design) िकसी product's design process को design 
and document करने के िलए कं ूटर सॉ वेयर का उपयोग होता है।

इंजीिनय रंग डाइंग म points, lines, curves, planes और shapes 
जैसे graphical symbols का उपयोग होता है। अिनवाय प से, यह 
ािफकल प म िकसी भी component के बारे म िव ृत िववरण देता है।

बैक ाउंड (Background): इंजीिनय रंग डाइंग 2000 से अिधक वष  
से उपयोग म ह। हालांिक, अठारहवी ंशता ी म ांसीसी गिणत  गैसपाड 
मोगें ारा औपचा रक प से ऑथ ािफक ोजे न का उपयोग शु  
िकया गया था।

चंूिक visual objects भाषाओ ंसे आगे िनकल जाते ह, इसिलए इंजीिनय रंग 
डाइंग िवकिसत ए ह और वष  से लोकि य हो गए ह। जबिक पहले 
इंजीिनय रंग डाइंग ह िनिमत थे, अ यनो ंसे पता चला है िक इंजीिनय रंग 
िडजाइन काफी जिटल ह। कई इंजीिनय रंग सम ाओ ंके समाधान के िलए 
organization, analysis, problem solving principles और सम ा 
के डाइंग   ितिनिध  के संयोजन की आव कता होती है इंजीिनय रंग म 
ऑ े ्स को एक तकनीकी डाइंग (िजसे डा ंग भी कहा जाता है) ारा 
दशाया जाता है जो भौितक व ु और डेटा संबंधो ंके िडजाइन और िविनदशो ं
का ितिनिध  करता है। चंूिक तकनीकी डाइंग सटीक होती है और व ु 
की सभी सूचनाओ ंको  प से सं ेिषत करती है, इसिलए इसे सटीक 
होना चािहए। यही ंपर CAD सामने आता है।

जब इसे पहली बार पेश िकया गया था, तब CAD वा व म एक आिथक 
ाव नही ंथा ोिंक उस समय की मशीन ब त महंगी थी।ं बीसवी ंशता ी 

के उ राध म बढ़ती कं ूटर श , िमनीकं ूटर और बाद म माइ ो ोसेसर 
के आगमन के साथ, इंजीिनयरो ंको CAD फाइलो ंका उपयोग करने की 
अनुमित दी गई है जो ऑ े  के dimensions / properties का 
सटीक ितिनिध  करते ह।

CAD  का उपयोग (Use of CAD)

CAD का उपयोग ारंिभक िडजाइन और लेआउट, िडजाइन िववरण और 
गणना को पूरा करने, 3-D मॉडल बनाने, डाइंग बनाने और जारी करने 
के साथ-साथ analysis, marketing, manufacturing, और अंितम 
उपयोगकता किमयो ंके साथ इंटरफेस करने के िलए िकया जाता है।

CAD एक ोड  के बारे म िव ृत जानकारी को एक चािलत प 
म ानांत रत करके िविनमाण ि या को सुिवधाजनक बनाता है िजसे 
िशि त किमयो ं ारा सावभौिमक प से ा ा िकया जा सकता है। 

इसका उपयोग two-dimensional या threedimensional डाय ाम 
बनाने के िलए िकया जा सकता है। CAD सॉ वेयर टू  के उपयोग से व ु 
को िकसी भी कोण से देखा जा सकता है, यहां तक   िक अंदर से बाहर देखने 
पर भी। CAD डाइंग के मु  लाभो ंम से एक यह है िक मैनुअल की तुलना 
म संपादन एक तेज ि या है 2D या 3D मॉडल की िव ृत इंजीिनय रंग 
के अलावा, CAD का ापक प से वैचा रक िडजाइन और ोड स के 
लेआउट से लेकर क ोने स के िनमाण की प रभाषा तक उपयोग िकया 
जाता है। CAD physical prototypes बनाने और परी ण करने के 
बजाय सटीक अनुकरण की अनुमित देकर िडजाइन समय कम कर देता 
है। CAD को CAM (Computer Aided Manufacturing) के साथ 
एकीकृत करने से ोड  िवकास और भी अिधक सु व त हो जाता है।

CAD वतमान म ापक प से औ ोिगक उ ादो,ं एिनमेटेड िफ ो ंऔर 
अ  अनु योगो ंके िलए उपयोग िकया जाता है। पेशेवर िडज़ाइन रड रंग को 
ि ंट करने के िलए आमतौर पर एक िवशेष ि ंटर या ॉटर की आव कता 
होती है। CAD ो ाम वे र आधा रत ािफ  या रा र ािफ  का 
उपयोग करते ह जो िदखाते ह िक कोई व ु कैसी िदखेगी।

CAD सॉ वेयर स म करता है (CAD software enables)

•  िडजाइन की गुणव ा म द ता

•  इंजीिनयर की उ ादकता म वृ

•  बेहतर द ावेज़ीकरण और क ूिनकेशन के मा म से रकॉड कीिपंग 
म इ ूव करता है 

आज, CAD के उपयोग ने लगभग सभी उ ोगो ंम वेश कर िलया है। 
एयरो ेस, इले ॉिन  से लेकर मै ुफै रंग तक, CAD का इ ेमाल सभी 
इंड ी विटकल म िकया जाता है। चंूिक CAD रचना कता को ो ािहत 
करता है और उ ादकता को गित देता है, यह वा व म एक िनमाण ि या 
को लागू करने से पहले िवज़ुअलाइज़ेशन के िलए एक मह पूण उपकरण 
के प म अिधक से अिधक उपयोगी होता जा रहा है। यह भी एक कारण 
है िक CAD िश ण अिधक से अिधक मह  ा  कर रहा है।

CAD सॉ वेयर के कार (Types of CAD Software)

1960 के दशक के उ राध म इसकी शु आत के बाद से, CAD सॉ वेयर 
म तेजी से सुधार आ है। CAD का एक ापक वग करण है:

2D CAD

3D CAD

3D Wireframe and Surface Modelling

ठोस मॉडिलंग (Solid Modeling)

अिधक से अिधक कंपिनयो ं(यिद सभी नही)ं के साथ द ता, सटीकता और 
उ ादो ंके बाजार म समय कम करने के िलए CAD/ CAE / CAM की 
ओर ख कर रहे ह, तो CAD  सॉ वेयर की मांग बढ़ रही है। इस े  
म उ ोग के लीडस म AutoCAD, Dassault Systems और Altair 
शािमल ह।

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.10.85 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



334

कं ूटर एडेड िडजाइन के लाभ (Advantages of Computer 
Aided Design)

कं ूटर एडेड िडज़ाइन मु  प से िविभ  िडज़ाइनो ंको बनाने, संपािदत 
करने और प रभािषत करने के िलए सॉ टवेयर के उपयोग को संदिभत 
करता है िजसे बाद म िविभ  उपयोगो ंम लाया जा सकता है। यिद आप इस 
बात से अनजान ह िक CAD ा है और इससे ा लाभ िमलते ह, तो यहां 
सही िववरण िदए गए ह जो आपकी सहायता कर सकते ह।

CAD के मुख लाभ (The Key Benefits of CAD)

CAD सॉ वेयर का उपयोग करने के कुछ मुख लाभ िन िल खत ह।

•  ुिट ितशत म कमी (Decrease in error percentage): 
जैसे-जैसे CAD सॉ वेयर कुछ बेहतरीन उपकरणो ंका उपयोग करता 
है, मैनुअल िडजाइिनंग के कारण ई ुिट का ितशत काफी कम हो 
जाता है।

•  यास म कमी (Decrease in effort): जब िविभ  मॉडलो ंको 
िडजाइन करने के िलए आव क यास की मा ा की बात आती है, तो 
इसे काफी कम कर िदया गया है ोिंक सॉ वेयर अिधकांश काय  
को चािलत करता है।

•  समय बचाता है (Saves time): जब आप कं ूटर एडेड िडज़ाइन 
सॉ टवेयर का उपयोग कर रहे होते ह, तो यह आपके समय की बचत 
करेगा और आप कम समय म बेहतर और अिधक कुशल िडज़ाइन बना 
सकते ह।

•  संपािदत करने म आसान (Easy to edit): जब आप िडज़ाइन बना 
रहे हो,ं तो आपको प रवतन करने की आव कता महसूस हो सकती 
है। जब आप कं ूटर एडेड िडज़ाइन सॉ टवेयर का उपयोग कर रहे 
होते ह, तो कोई भी प रवतन करना ब त आसान हो जाएगा ोिंक 
आप ुिटयो ंको ठीक कर सकते ह और डॉइंग को आसानी से संशोिधत 
कर सकते ह।

•  कोड का पुन: उपयोग (Code re-use): चंूिक पूरा काय कं ूटर 
टू  की मदद से िकया जाता है, यह म के दोहराव की सम ा को 
दूर करता है, आप कोड और िडज़ाइन के िविभ  भागो ंकी ितिलिप 
बना सकते ह िज  िफर से कई बार पुन: उपयोग िकया जा सकता है .

•  बेहतर सटीकता (Improved accuracy): इसम कोई संदेह नही ं
है िक CAD सॉ वेयर िजस तरह की सटीकता की पेशकश करेगा, 
वह कभी भी मैनुअल डॉइंग को चुनकर हािसल नही ंकी जा सकती है। 
आपके पास िडजाइनो ंकी precision, skill और accuracy level 
को मापने के िलए उपकरण ह।

•  साझा करने म आसान (Easy to share): CAD उपकरण फाइलो ं
को सेव करना और इसे इस तरह से ोर करना आसान बनाते ह िक 
आप इसे बार-बार इ ेमाल कर सक और िबना िकसी अवांिछत परेशानी 
के भी भेज सक।

CAD उन सॉ वेयरो ंम से एक है जो िविभ  िविभ  े ो ंम इसका उपयोग 
करेगा। यहां कुछ मु  े  िदए गए ह जहां कोई CAD सॉ वेयर के 
ापक उपयोग का पता लगा सकता है।

एयरो ेस (Aerospace)

जब अंत र  यान, िमसाइल और यहां तक   िक उ  तकनीक वाले िवमानो ं
की बात आती है, तो यह CAD है जो काम आएगा। कुछ बेहतरीन मॉडलो ं
को िडजाइन करने म कं ूटर एडेड िडजाइन सॉ वेयर काम आएगा। जब 
िमसाइलो ंऔर शटलो ंको िडजाइन िकया जाता है, तो शीष सटीकता की 
अ िधक आव कता होती है। इसके अलावा, िडजाइिनंग बेहद जिटल हो 
सकती है ोिंक ऐसे कई पैरामीटर ह िज  ान म रखना होगा। यह CAD 
सॉ वेयर है िजसका उपयोग methodological planning के िलए िकया 
जा सकता है और जब इसे लगन से लागू िकया जाता है, तो यह कुछ सबसे 
सावधानीपूवक और उपयोगी िडजाइन बनाने म सहायता कर सकता है।

िसिवल इंजीिनय रंग (Civil Engineering)

जब िसिवल प रयोजनाओ ंके िनमाण की बात आती है, तो इसम ब त सी 
िडजाइिनंग शािमल होती है। Planning bridges और यहां तक   िक 
टावरो ंऔर अ  संरचनाओ ंको कुछ मु  िबंदुओ ंपर िवशेष ान देने की 
आव कता है। यहां तक   िक िडजाइन म एक छोटी सी खामी भी परेशानी 
का सबब बन सकती है और यह बड़ा बवाल खड़ा कर सकती है। यही कारण 
है िक CAD सॉ वेयर का उपयोग िकया जाता है ोिंक िविभ  उपकरण 
आपकी वा व म इ ा के बारीक िववरण को े च करने म काम आएंगे।

भू  (Landscaping)

जब आप landscapes िडजाइन कर रहे हो,ं तो आपको यह सुिनि त 
करने की आव कता है िक आपके पास एक सुिवचा रत ान है। िविभ  
बाहरी िववरण, ोर ान और अ  पहलुओ ंको सावधानीपूवक आंका 
जाना चािहए और एक बार िफर, सटीकता की आव कता ब त अिधक 
है। भूिनमाण के े  म, िकसी को यह सुिनि त करने की आव कता है 
िक सभी मु  पहलुओ ंका ान रखा गया है और इसम ब त सारे संपादन 
िकए जा सकते ह। मै ुअल भूिनमाण योजना बनाना एक थकाऊ काम और 
ब त समय लेने वाला हो सकता है। इसके िवपरीत, जब आप कं ूटर एडेड 
िडज़ाइन सॉ टवेयर पर वापस आते ह, तो आप कुछ बेहतरीन लड े प 
मॉडल िडज़ाइन करने म स म होगें जो उपयु  होगें और आव कता को 
पूरी लगन से पूरा करगे।

ेलरी िडजाइिनंग (Jewelry Designing): ैलरी िडजाइिनंग बड़े 
तेजी से बढ़ते वसायो ंम से एक है ोिंक कुछ बेहतरीन ेलरी पीस की 
भारी मांग है। जब आप CAD सॉ वेयर का उपयोग करते ह, तो आप नए 
और winning designs के साथ आने म स म होगें और सटीक और 
िववरण जो आप टुकड़ो ंम जोड़ सकते ह, वह भी वाहवाही के लायक है।

िविभ  कार के CAD सॉ वेयर ह िजनका उपयोग गहने और यहां तक   
िक अ  सामान भी िडजाइन करने के िलए िकया जा सकता है। जब गहनो ं
म अ ी छाप की बात आती है, तो यह CAD सॉ वेयर है जो काम आएगा।

काट ाफी (Cartography): काट ाफी न ा बनाने का े  है। एक 
समय था जब िववरणो ंको नोट करके और सावधानीपूवक सही पैमाने का 
उपयोग करके और सही सीमांकन करके मान िच   मै ुअल प से बनाए 
जाते थे। यह जोड़ने की आव कता नही ंहै िक सव म पैमानो ंका उपयोग 
करने के बावजूद, कुछ ुिटयो ंका ावधान था। हालाँिक, कं ूटर सहायता 
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ा  िडज़ाइन टूल के ाट उपयोग के साथ, अब आप कुछ सबसे सटीक 
मानिच  आसानी से बना सकते ह। CAD उपकरण आसानी से िववरण 
और दू रयां ले सकते ह और कुछ सबसे सटीक मानिच  बना सकते ह िज  
कोई भी मांग सकता है।

ये कुछ ऐसे े  ह जहां CAD टू  ने अपना उपयोग पाया है और यह इन 
उ ोगो ंका एक अिवभा  िह ा बन गया है ोिंक ब त से लोग कं ूटर 
एडेड िडज़ाइन टू  पर भरोसा करते ह।

ािसक मेनू बार दिशत करने के बारे म (About displaying 
the classic menu bar)

CAD पुल-डाउन मेनू को रबन के िवक  के प म या साथ ही साथ 
दिशत कर सकता है। (Fig 1)

िफर केवल उस फ़ाइल को मु  अनुकूलन फ़ाइल के प म लोड कर 
(सुिनि त कर िक आप जानते ह िक acad कहाँ है और इसे वापस कैसे 
ा  कर, शु आती के िलए नही)ं, acad को उड़ा द, िफर एक वैि क 
खोज कर और replace कर , $S=acad को $S= SCREENMENU 
म बदल, ऐसा इसिलए है िक िलंक ACAD पर वापस नही ंजाते ह, और 
आप संपािदत कर सकते ह और खुद को समझा सकते ह िक आप अपना 
आंिशक बदल रहे ह, ACAD म नही।ं म आंिशक प से ीनमेनू के साथ 
ACAD को िफर से लोड कर सकता ं और ीनमेनू को दिशत करने 
के िलए मजबूर कर सकता ं

(menucmd "s=screenmenu.line") लेिकन अभी तक म इसे 
SCREENMENU पर रहने के िलए ACAD के साथ लोड करने म 
स म नही ं ं। मुझे लगता है िक यह line 1 पर lisp है, ai_rootmenus

 फ़ूिलंग  बना रहा है। ि ड और टे  के साथ ीन मेनू म गितशील प 
से ॉक फ़ाइल नाम िलखने के िलए उपयोग िकया जाता है।

ऑटोकैड म कमांड लाइन गायब है (Command line is missing 
in autocad)

ऑटोकैड शु  करने के बाद, कमांड लाइन गायब है। ऑटोकैड भी टाइप 
िकए गए कमांड इनपुट को ीकार नही ंकर सकता है।

कारण (Causes):

•  कमांड बार hidden या close है।

•  डायनािमक इनपुट disable है।

समाधान (Solution):

िन  म से कोई भी काय कर:

•  कमांड लाइन पर टॉगल करने के िलए शॉटकट CTRL+9 (Mac के 
िलए AutoCAD म CMD+3) का उपयोग कर।

•  COMMANDLINE कमांड टाइप कर।

•  यूजर इंटरफेस (CUI command) के मा म से कमांड लाइन सेिटं  
बदल:

1  रबन के मैनेज Tab > User Interface के ज रए CUI डायलॉग 
बॉ  खोल

2  वतमान workspace का सेले  कर।

3  Workspace Contents pane म, Palettes सेले  कर  
और िफर कमांड line सेले  कर। 

4  Properties pane  म, show को 'Yes' और ओ रएंटेशन को 
'Bottom' पर सेट कर।

•  यिद कोई टाइप िकया गया इनपुट ीकार नही ं िकया जाता है, तो 
Drafting Settings म Dynamic Input enable कर:

1  ेटस बार म Dynamic input या Object Snap पर राइट-
क करके और सेिटं  का चयन करके Drafting Settings 

डायलॉग िवंडो ओपन कर। 

Fig 1

िन  के िलए मेनू का उपयोग करना चुन सकते ह:

•  कमांडो ंऔर ऑ शनो ंकी अिधक संपूण सूची तक प ंच

•  ए केशन िवंडो के शीष पर अिधक डाइंग ान उपल  कराएं

•  ribbon या toolbar से आइकन के बजाय मेनू से वणना क श ो ं
का चयन कर

मेनू बार को ि क ए ेस टूलबार डॉप-डाउन से या उपयोगकता इंटरफ़ेस को 
अनुकूिलत करने के िलए CUI का उपयोग करके स म िकया जा सकता है।

ीन मेनू (Screen menu)

ीन मेनू म ब त अिधक िच नही ं है। यह िसफ मनोरंजन के िलए है, 
इसे 28 साल पहले 1986 म इ ेमाल िकया था। यह ऑटोकैड 2015 है।

 अगर इसे बदलना चाहते ह और इसे बाद म उपल  कराना चाहते ह, तो 
अभी pops up कर।

यह इसे वक ेस म सेव कर सकता है, यह cui manager के वक ेस 
से न म कभी नही ंिदखता है लेिकन यह वहां है।

ीन मेनू a Cad के legacy section म िदखाई नही ंदेगा। ऊपर के 
प म िफर से प रभािषत करने तक cuix। एक बार इसे िवरासत म देखने 

के बाद, आप एक नई cuix  फ़ाइल शु  कर सकते ह और केवल ीन 
मेनू को ानांत रत कर सकते ह, यह थोड़ा किठन है, एक आंिशक मेनू 
बना रहा है िजसम केवल एक ीन मेनू है। िजसे ीन मेनू कहा जाता है।
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2  Dynamic Input tab पर क कर।

दो अलग-अलग working environments ह, िज  "model space" 
और  "paper space" कहा जाता है, िजसम आप डाइंग म ऑ े ्स 
के साथ काम कर सकते ह।

•  िडफ़ॉ  प से, आप एक असीिमत 3D डाइंग े  म काम करना शु  
करते ह िजसे मॉडल ेस कहा जाता है। आप यह तय करके शु  
करते ह िक ा एक इकाई एक िमलीमीटर, एक सटीमीटर, एक इंच, 
एक फुट, या जो भी unit सबसे सुिवधाजनक है, उसका ितिनिध  
करती है। िफर आप 1:1 के पैमाने पर डा कर।

•  अपनी डाइंग को ि ंिटंग के िलए तैयार करने के िलए, पेपर ेस पर च 
कर। यहां आप टाइटल ॉक और नोट्स के साथ अलग-अलग लेआउट 
सेट कर सकते ह; और ेक लेआउट पर, आप लेआउट ूपोट बनाते 
ह जो मॉडल ान के िविभ   दिशत करते ह। लेआउट ूपोट 
म, आप पेपर ेस के सापे  मॉडल ेस ू को े ल करते ह। पेपर 
ेस म एक इकाई पेपर की शीट पर वा िवक दूरी का ितिनिध  

करती है, या तो िमलीमीटर या इंच म, इस पर िनभर करता है िक आप 
अपने पेज सेटअप को कैसे कॉ फ़गर करते ह।

मॉडल ान मॉडल टैब से प ँचा जा सकता है और पेपर ान लेआउट टैब 
से प ँचा जा सकता है। (Fig 2 & 3)

•  मॉडल ेस तक प ँचने के िलए

•  पेपर ेस और मॉडल ेस के बीच व ुओ ंको ानांत रत करने के 
िलए

संबंिधत संदभ (Related Reference)

•  मॉडल ेस और पेपर ेस के िलए कमांड

लेआउट (Layout) 

2018.1 Update और later म apply कर। 

अपने िडज़ाइन के एक या अिधक े ल िकए गए ो ंको एक मानक 
आकार की डाइंग शीट पर दिशत कर िजसे लेआउट कहा जाता है।

आपके ारा पूण आकार म एक मॉडल बनाना समा  करने के बाद, आप 
मॉडल के े ल िकए गए  बनाने और नोट्स, लेबल और आयाम जोड़ने 
के िलए पेपर ेस लेआउट पर च कर सकते ह। आप पेपर ेस म 
दिशत करने के िलए िविभ  लाइन कार और लाइन चौड़ाई भी िनिद  
कर सकते ह।

एक लेआउट का पेपर आकार िनिद  करना (Specifying the 
Paper Size of a Layout)

जब आप िकसी लेआउट टैब का उपयोग करते ह तो पहली चीज जो आपको 
करनी चािहए (1) tab पर राइट- क कर (2) और उसे rename कर 

 (3) कुछ के िलए लेआउट से अिधक िविश

1 D-आकार के लेआउट के िलए, ARCH D या ANSI D एक अ ा 
िवक  हो सकता है। (Fig  4)

Fig 2

Fig 3

संबंिधत अवधारणाएं (Related Concepts)

•  मॉडल टैब और लेआउट टैब के बीच च करने के बारे म

•  लेआउट के बारे म

•  पेपर ेस से ि ंिटंग के बारे म

संबंिधत टा  (Related Tasks)

•  मॉडल ेस से ि ंिटंग के बारे म

Fig 4

इसके बाद, लेआउट टैब म दिशत पेपर का आकार बदलने के िलए पेज 
सेटअप मैनेजर (4) खोल। यहां ब त सारे कंटोल ह, लेिकन आपको केवल 
कुछ को बदलने की ज रत है। सबसे पहले अपनी शीट का आकार िनिद  
करना है। (Fig  5)

Fig 5
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  नोट: आप सोच रहे होगें िक ेक शीट आकार के िलए सूची 
म दो िवि याँ ो ंह। ऐसा इसिलए है ोिंक कुछ ि ंटर और 
ॉटर डॉइंग ओ रएंटेशन सेिटंग को नही ंपहचानते ह। (Fig 

6) 

लेआउट ूपोट (Layout Viewports)

लेआउट ूपोट एक ऑ े  है जो मॉडल ेस के े ल िकए गए  
को दिशत करने के िलए लेआउट टैब पर बनाया गया है। आप इसे एक 
ोज-सिकट टीवी मॉिनटर के प म सोच सकते ह जो मॉडल ेस का 

िह ा दिशत करता है। आप िकसी अ  ऑ े  की तरह लेआउट 
ूपोट का चयन कर सकते ह। जब आप इसे चुनते ह, तो कई ि प दिशत 

होते ह जो ूपोट के आकार को समायोिजत करने, ूपोट को ानांत रत 
करने और उसम िनिहत  के पैमाने को िनिद  करने का एक तरीका 
दान करते ह। (Fig  9)

 
N

C.P 

Fig 6

Fig 7

Fig 8

िडफ़ॉ  प से, एक एकल लेआउट ूपोट ऑ े  ारंभ म ेक 
लेआउट टैब पर शािमल होता है, लेिकन हो सकता है िक आपका संगठन 
customized drawing template (DWT) फ़ाइलो ंका उपयोग कर 
रहा हो, िजसम कई predefined layouts, layout viewports, और 
title blocks शािमल ह।

आइए लेआउट ूपोट ऑ े  के बारे म अिधक जान।

Fig 9

Fig 10

लेआउट ूपोट के मा म से मॉडल ान तक प ँचने का ाथिमक कारण 
ू को पैन करना या ऑ े  म मामूली समायोजन करना है, िवशेष प 

से वे जो केवल उस ूपोट म दिशत होते ह।

मॉडल मॉडल ेस और पेपर ेस (Fig 7)

जैसा िक आप जानते ह, आप मॉडल ान म अपने मॉडल की ािमित 
बनाते ह।

मूल प से, यह AutoCAD म उपल  एकमा  ान था। सभी notes, 
labels, dimensions, और drawing border और title block भी 
मॉडल ेस म बनाए और े ल िकए गए थे। कुछ अनु योगो ंके िलए, यह 
िविध अभी भी पूरी तरह से पया  है।

पेपर ेस फीचर के साथ, आप िवशेष प से multiple views, automatic 
scaling, और इले ॉिनक या ि ंिटंग आउटपुट दिशत करने के िलए 
िडज़ाइन िकए गए लेआउट टैब पर क कर सकते ह।

उदाहरण के िलए, िन  उदाहरण म एक लेआउट टैब का चयन िकया गया 
है। पेपर ेस म वतमान म दो ऑ े  ह: title और drawing border 
के िलए एक ॉक ऑ े , और एक िसंगल लेआउट ूपोट, जो मॉडल 
ेस का एक छोटा  दिशत करता है। (Fig  8)

लेआउट ूपोट पर कई editing कमांड जैसे Move, Erase, और Copy 
का उपयोग िकया जा सकता है। जब आप कोई लेआउट ूपोट चुनते ह, तो 
आप िवक ो ंऔर सेिटं  की पूरी सूची दान करने के िलए Properties 
palette का उपयोग कर सकते ह।

िटप (Tip): जब आप इले ॉिनक आउटपुट बनाने या लेआउट ि ंट करने 
के िलए तैयार हो,ं तो आप ूपोट बॉडर को िछपाना चाहगे। इसे पूरा करने 
के िलए, सभी ूपोट ऑ े  को एक अलग लेयर पर बनाएं और िफर 
उस लेयर को off कर द।

मॉडल ेस और पेपर ेस के बीच च कर (Switch between 
Model Space and Paper Space)

जब आप लेआउट टैब पर काम कर रहे होते ह, तो आप मॉडल टैब पर 
वापस आए िबना पेपर ेस और मॉडल ेस के बीच च कर सकते ह। 
ऐसे जैसा िक िच  म िदखाया गया है, आप अपने कसर को ले जाते ह और 
मॉडल ेस तक प ंचने के िलए लेआउट ूपोट के अंदर या तो डबल-

क करते ह या पेपर ेस पर वापस जाने के िलए लेआउट ूपोट के 
बाहर डबल- क करते ह। जब आप मॉडल ेस म होते ह, तो लेआउट 
ूपोट का बॉडर मोटा हो जाता है। (Fig  10)
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िटप (Tip): िकसी ू को पैन करने के बजाय, केवल पेपर ेस से ूपोट 
ऑ े  को सेले  कर, चार आकार के ि  म से िकसी एक पर क 
कर और सीमा को समायोिजत कर।

एक नया ूपोट बनाएं (Create a New Viewport) (Fig 11)

Fig 11

Fig 12

नोट: जैसा िक drafting conventions ारा आव क 
है, layout viewport के पैमाने पर ान िदए िबना non-
continuous linetype म dashes और spaces हमेशा 
समान लंबाई म िदखाई देते ह। यिद आप layout viewport 
का े ल बदलते ह, तो िड े को तुरंत अपडेट करने के िलए 
आपको REGENALL पर enter करना होगा।

टांस- ेिशयल एनोटेशन (Trans-Spatial Annotation) (Fig 13)

िकसी लेआउट टैब पर एक या अिधक े ल िकए गए लेआउट ूपोट 
बनाने के बाद, अपने आरेखण को एनोटेट करने की टांस- ािनक प ित 
का उपयोग करने के िलए इन े  का पालन कर:

1  लेआउट ूपोट को आव कतानुसार ानांत रत कर, और size 
grips का उपयोग करके इसके edges को adjust कर।

2  उस लेयर को off कर िजस पर आपने layout viewport ऑ े  
बनाया है। यह layout viewport के edges को hide करता है।

3  सीधे पेपर ेस म notes, labels, और dimensions बनाएं। वे 
चािलत प से सही साइज़ म िदखाई देते ह।

4  डाइंग को कागज़ पर या DWF या PDF फ़ाइल के प म ि ंट कर।

े िलंग ू और एनोटेिटंग डॉइंग के िलए चार तरीके (वैक क)[Four 
Methods for Scaling Views and Annotating Drawings 
(Optional)] (Figs 14 और 15)

Fig 13

Fig 14

पेपर ेस म अित र  लेआउट ूपोट बनाने के िलए आप MVIEW 
(make view) कमांड के नए िवक  का उपयोग कर सकते ह। कई 
लेआउट ूपोट के साथ, आप एक ही पैमाने पर या िविभ  पैमानो ंपर मॉडल 
ान के िविभ  ू दिशत कर सकते ह।

1  लेआउट tab से, कमांड window म MVIEW दज कर और New 
option सेले  कर। 

2  model space का अिधकतम  अ ायी प से दिशत होता है 
और आप िकसी े  को प रभािषत करने के िलए िदखाए गए अनुसार 
दो िबंदुओ ंपर क कर सकते ह।

3 लेआउट म वापस, े ल की सूची दिशत करने के िलए राइट- क 
कर और उस पर क कर िजसे आप उपयोग करना चाहते ह।

4  े ल िकए गए ू वाले नए layout viewport को रखने के िलए िकसी 
ान पर क कर।

यिद आपको बाद म कोई िभ  े ल सेट करने की आव कता है, तो layout 
viewport को सेले  कर और triangular scale grip पर क कर। 
यह ि या सेले  करने के िलए े  की एक सूची दिशत करती है।

िडफ़ॉ  प से, े ल िकए गए viewports आक क zooming या  
panning को रोकने के िलए चािलत प से लॉक हो जाते ह, जो scale 
या clipping boundaries को बदल देगा। आप layout viewport 
को सेले  कर, शॉटकट मेनू दिशत करने के िलए राइट- क करके, 
और Display Locked > On or Off चुनकर लॉक और अनलॉक कर 
सकते ह। (Fig 12)
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ऑटोकैड म views, notes, labels, और dimensions को े ल करने 
के िलए चार अलग-अलग तरीके ह। डाइंग का उपयोग कैसे िकया जाएगा 
इसके आधार पर ेक िविध के फायदे ह। यहां ेक िविध का संि  
सारांश िदया गया है:

•  Original Method. आप geometry, annotate बनाते ह, और 
मॉडल ेस से ि ंट करते ह। Dimensions, notes और lables 
सभी को उ े म म े ल िकया जाना चािहए। आपने dimension 
scale को plot scale के ु म पर सेट िकया है। इस प ित के साथ, 
े िलंग के िलए थोड़ा गिणत की आव कता होती है। उदाहरण के िलए, 

architecture म आमतौर पर इ ेमाल िकया जाने वाला imperial 
scale 1/4" = 1'-0" है जो 1:48 का े ल है। यिद िकसी नोट को 
1/4" ऊँचा ि ंट करना है, तो उसे मॉडल ेस से 48 गुना बड़ा, या 12" 
ऊँचा बनाया जाना चािहए। वही े ल फ़ै र dimensions पर भी 
लागू होता है, और उस े ल  पर ARCH D डाइंग बॉडर 144 फीट 
लंबा होता है। जब डाइंग को D-Size की शीट के प म मुि त िकया 
जाता है, तो सब कुछ सही आकार म आ जाता है। नोट: इस प ित से 
कई ऑटोकैड डाइंग बनाए गए थे, और कई कंपिनयां अभी भी इसका 
उपयोग करती ह। एक बार सब कुछ सेट हो जाने के बाद, यह िविध 
िसंगल ू और स िलत िववरणो ंके साथ 2D डॉइंग के िलए अ ी 
तरह से काम करती है।

•  Layout Method. आप मॉडल ेस म eometry और annotations 
बनाते ह, और िफर लेआउट से ि ंट करते ह। dimension scale को 
0 पर सेट कर और डायमशन चािलत प से े ल हो जाएंगे।

टूलबार दिशत करने के िलए (To display a Toolbar)

1  menu िड े करने के िलए, Quick Access Toolbar dropdown 
> Show Menu Bar पर क कर।

2  टूलबार िड े करने के िलए, Tools menu > Toolbars पर क 
कर और आव क टूलबार सेले  कर। 

संबंिधत अवधारणाएं (Related Concepts)

•  Quick Access Toolbar के बारे म

•  Toolbars के बारे म

संबंिधत टा  (Related Tasks)

•  Quick Access Toolbar के साथ काम करने के िलए

संबंिधत संदभ (Related Reference)

•  Application Window के साथ काम करने के िलए कमांड

सेले ेड ऑ े ो ंसे एक नई डाइंग फ़ाइल बनाने के िलए (To create 
a new drawing file from selected objects)

1  कोई existing drawing ओपन कर या एक new drawing ीएट 
कर। 

2 Insert tab → Block Definition panel → Write Block क 
कर कमांड prompt खोजें,  wblock पर enter कर।

3  Block dialog box मे िलख, Objects सेले  कर।

4  Select Objects पर क कर।

नोट: यिद डाइंग से Delete सेले  है, तो ॉक बनाए जाने 
पर original objects डाइंग से िमटा िदए जाते ह। यिद 
आव क हो, तो आप उ  र ोर करने के िलए OOPS 
कमांड का उपयोग कर सकते ह।

5  नई डाइंग म शािमल िकए जाने वाले ऑ े  को सेले  करने के िलए 
अपने पॉइंिटंग िडवाइस का उपयोग कर। ऑ े  सेले न को पूरा 
करने के िलए enter दबाएं।

6  Base Point के अंतगत ॉक डायलॉग बॉ  म िलख, इन िविधयो ंम 
से िकसी एक का उपयोग करके नई डाइंग के िलए drawing origin 
point (0,0,0) िनिद  कर:

7  Destination के अंतगत, नई डाइंग के िलए file name और path 
enter कर, या standard file selection dialog box दिशत 
करने के िलए [...] बटन क कर।

8  OK. क कर। 

•  पॉइंिटंग िडवाइस का उपयोग करके कोई पॉइंट िनिद  करने के 
िलए Specify Point पर क कर।

•  िबंदु के X,Y,Z िनदशांक मान enter कर।

Fig 15
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Destination के अंतगत, नई डाइंग के िलए फ़ाइल  का नाम और path 
enter कर, या standard file selection dialog box दिशत करने 
के िलए [...] बटन क कर।

OK पर क कर।

सेले ेड ऑ े  के साथ एक नई डाइंग बनाया जाता है।

संबंिधत अवधारणाएं (Related Concepts)

•  ॉक को प रभािषत करने के बारे म

•  Block Editor के साथ काम करने के बारे म

•  Organizing Blocks के बारे म

संबंिधत टा  (Related Tasks)

•  New Block (Block Editor) प रभािषत करने के िलए 

• Current Drawing के िलए एक Block को प रभािषत करने के िलए

संबंिधत संदभ (Related Reference)

•  Block Object Properties Reference

•  Basic Blocks के िलए कमांड

डाइंग ओपन करने के िलए (To opening drawings)

डाइंग ओपन करने के िविभ  तरीके।

डाइंग ओपन करने के िलए िन  िविधयो ंम से िकसी एक का उपयोग कर।

•  In the Start tab, click Open Files

•  Click Application menu → Open → Drawing. Find

•  Right-click a file tab, and choose Open.

•  On the Quick Access toolbar click Open Find

•  डाइंग ओपन करने के िलए िवंडोज ए ोरर म डॉइंग पर डबल- क 
कर। यिद ो ाम पहले से चल रहा है, तो डाइंग दूसरे स  के बजाय 
वतमान स  म खुलती है।

•  Windows Explorer से ोड  म डाइंग डॉ कर। 

यिद आप डॉइंग े  के बाहर कही ंभी डॉइंग छोड़ते ह-उदाहरण के िलए, 

Start tab म, command line म, file tab bar म या टूलबार के बगल 
म blank space म- डॉइंग खुल जाती है।

नोट: The file types supported are: DWG, DXF, 
DWS, DWT and DSt

यिद आप िकसी िसंगल डाइंग को िकसी ओपन डाइंग के 
drawing area म खीचंते ह, तो नई डाइंग नही ंओपन की  
जाती है ब  एक block reference के प म insert 
िकया जाता है।

•  डाइंग ओपन करने के िलए Design Center का उपयोग कर।

•  शीट सेट म डाइंग को locate और open करने के िलए Sheet Set 
Manager का उपयोग कर।

शीट सेट बनाने के िलए (To create a sheet set)

1  Click Application menu →New →Sheet Set. Find

2  Follow steps in the Create Sheet Set wizard.

•  An example sheet set. जब आप इस ऑ शन  का उपयोग 
करके शीट सेट बनाते ह, तो उदाहरण शीट सेट नए शीट सेट के िलए 
organizational structure और default setting दान करता 
है। िनिद  कर िक फ़ो र शीट सेट के subset storage paths के 
अनु प बनाए गए ह। इस ऑ शन के साथ एक empty sheet set 
बनाने के बाद, आप लेआउट import कर सकते ह या गत प 
से शीट ीऐट कर  सकते ह।

•  Existing Drawings. जब आप इस ऑ शन का उपयोग करके एक 
शीट सेट बनाते ह, तो आप एक या अिधक फ़ो र िनिद  करते ह 
िजसम डाइंग फ़ाइल होती ह, और आप चािलत प से शीट सेट म 
imported िनिद  कर सकते ह।

 मह पूण : सुिनि त कर िक आप िजन डाइंग म # character शािमल 
करना चाहते ह उनम से कोई भी लेआउट टैब ऐसे नामो ंका उपयोग 
नही ंकरना चाहता है।

•  new

sheet set का name, description और location दज कर।

•  Sheet Set Manager म नव िनिमत sheet set को दिशत करने 
के िलए Finish पर क कर।

संबंिधत अवधारणाएं (Related Reference)

•  Sheet Sets के बारे म

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.10.85 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



341

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग (CG & M)                                  अ ास 1.10.86-89 से स ंिधत िस ांत
डा ्समैन मैकेिनकल (Draughtsman Mechanical) - कं ूटर संचालन                                

को-ऑिडनेट  िस म  - ऑटोकैड (Co-ordinate system - Auto CAD)
उ े  : इस पाठ के अ  म आप यह जान सकगे :
•  ए ो ूट को-ऑिडनेट िस म की ा ा कर
•  पोलर को-ऑिडनेट िस म को प रभािषत कर
• Break, Erase, undo, line ीएट कर।

ए ो ूट को-ऑिडनेट िस म (Absolute Co-ordinate 
system):

•  को -ऑिडनेट िस म के तीन मु  तरीके ह

•  को-ऑिडनेट िस म व ुओ ंको खीचंने का सबसे सटीक तरीका है और 
यही आपको एक वा िवक COMPUTER AIDED DRAFTER 
और  DESIGNER बना देगा।

•  Cartesian grid system पर को-ऑिडनेट िस म का काम आमतौर 
पर मॉिनटर ीन के िनचले बाएं कोने म 0.0 का ए ो ूट को-ऑिडनेट 
होता है। (Fig 1)

•  अिधक के िलए ए ो ूट को-ऑिडनेट िस म ने चुना है िक ा खीचंना 
है (line, circle rectangle आिद) या modify (copy, move, 
rotate आिद) और िफर नीचे ए ो ूट को-ऑिडनेट म टाइप करना 
ए ो ूट को-ऑिडनेट िस म का एक उदाहरण है। (टेबल  1)

टेबल 1

Coordinate entry - Absolute

ए ो ूट कोऑिडनेट एंटी की जानकारी

1  अपनी वांिछत डाइंग को ा  करने के िलए Coordinate Entry 
की  3 main methods ह जो सटीक प से line डॉ करती ह, 
move, copy करती ह, आिद।

2  कोऑिडनेट एंटी ऑ े ो ंको डॉ करने का सबसे सटीक तरीका है और 
यही आपको एक वा िवक COMPUTER AIDED DRAFTER 
और  DESIGNER बना देगा।

3  कोऑिडनेट एंटी Cartesian Grid System पर काम करती है। 
आमतौर पर मॉिनटर ीन का िनचला बायां कोना 0.0 का ए ो ूट 
कोऑिडनेट होता है।

4  ए ो ूट कोऑिडनेट िस म म काम करने के िलए चुन िक आप ा 
डॉ करना चाहते ह (line, circle, rectangle आिद) या modify 
(copy, move, rotate आिद) और िफर उस ए ो ूट कोऑिडनेट 
म टाइप कर िजसम आप जाना चाहते ह। नीचे ए ो ूट कोऑिडनेट 
एंटी का एक उदाहरण है।

ए ो ूट को-ऑिडनेट िस म पर उदाहरण (Examples on 
Absolute Coordinate system)

•  ए ो ूट कोऑिडनेट िस म पर सुइंग करते ए नीचे की आकृित डॉ 
कर। 

•  पॉइंट a से ाट कर और िफर B, C, आिद पर जाएं।

•  पहले LINE चुन, िफर पॉइंट A के िलए, कमांड Prompt पर 2, 2 
टाइप कर

•  Dynamic Input को turn off करने के िलए F12 कंुजी दबाएं यिद 
इनपुट बॉ  जैसे डाइंग लाइन खीचंते समय िदखाई देते ह।

ए ो ूट को-ऑिडनेट िस म (Absolute coordinate system)

•  पॉइंट B पर सेट करने के िलए, 2,7 इनपुट कर (x-axis म "0" के 
िलए और y-axis म "5" और ऊपर)

•  पॉइंट C से J तक जारी रख।

•  समा  होने पर िश क को अपनी ीन पर जांच करने के िलए कह।

•  डायमशन मत करो।

Coordinate
     Type

Absolute        X,Y Specify next point:
Coordinates    (Distance in Specify next point: 5,27

   the X & Y fromS pecify next point: 1
  the absolute2 .337, -0.125 0,0 point.)

-3'8", 197'6 ½"

Format Example
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पोलर कोऑिडनेट का प रचय (Introduction of polar 
Coordinates)

गिणत म, पोलर को -ऑिडनेट िस म एक ि -आयामी को -ऑिडनेट िस म 
है िजसम एक ेन पर ेक पॉइंट एक reference point से दूरी और 
एक संदभ िदशा से एक कोण ारा िनधा रत िकया जाता है।

जब हम plane म पॉइंट को plott करने के बारे म सोचते ह, तो हम आमतौर 
पर Cartesian coordinate plane म rectangular Coordinates 
(x ,y) के बारे म सोचते ह। हालांिक, Coordinate pair और अ  कार 
की ि ड िस म िलखने के अ  तरीके ह। पोलर कोऑिडनेट (r, θ) लेबल 
वाले िबंदु होते ह और एक polar grid पर ॉट िकए जाते ह। polar grid 
को polar से बाहर िनकलने वाले concentric circles की एक ृंखला के 
प म दशाया जाता है, या कोऑिडनेट ेन की उ ि  होती है।

reference point (Cartesian system की origin के analogous) 
को pole कहा जाता है, और reference direction म pole से िकरण 
polar axis होती है। pole से दूरी को radial coordinate या radius 
कहा जाता है, और angle को angular Coordinate, polar angle 
या azimuth कहा जाता है। radial Coordinate को अ र r या p ारा 
और angular coordinateक को ø, , या t ारा िन िपत िकया जाता है।

पोलर कोऑिडनेट के उदाहरण (Examples of Polar 
Coordinates): पोलर कोऑिडनेट िस म म pole 0 और polar axis 
L के साथ points. हरे रंग म, radial Coordinate 3 और angular 
coordinates वाला पॉइंट्स   60 िड ी या (3, 60°) होता है। नीले रंग म, 
point (4,210°)। (Fig 2)

पोलर ाफ पेपर (Polar Graph Paper): एक पोलर ि ड िजसम कई 
कोणो ंको िड ी म लेबल िकया जाता है। (Fig 3)

polar notation म कोण आमतौर पर या तो िड ी या रेिडयन (2  रेड 360° 
के बराबर) म  िकए जाते ह। िड ी पारंप रक प से नेिवगेशन, सव ण 
और कई अनु यु  िवषयो ंम उपयोग की जाती है, जबिक रेिडयन गिणत 
और गिणतीय भौितकी म अिधक सामा  ह। कई संदभ  म, एक positive 

angular coordinate का अथ है िक कोण ø को axis से clockwise 
मापा जाता है। mathematical literature म, polar axis को अ र 
horizontal डॉ िकया जाता है और दाईं ओर pointing िकया जाता है।

पोलर कोऑिडनेट का उपयोग करते ए पॉइंट्स को ािटंग करना  
(Plotting Points Using Polar Coordinates) (Fig 4)

पोलर ि ड positive x-axis के साथ unit circle के प म े ल है िजसे 
अब polar axis के प म देखा जाता है और origin को pole के प म 
देखा जाता है। first Coordinate, r pole से directed line segment 
की ि ा या लंबाई है। रेिडयन म मापा गया कोण q, r की िदशा को इंिगत 
करता है। हम polar axis से clockwise िदशा म q के कोण से चलते 
ह, और एक directed line segment को q की िदशा म r की लंबाई 
मापते ह। भले ही हम पहले q और िफर r मापते ह, polar point को पहले 
r-िनदशांक के साथ िलखा जाता है। उदाहरण के िलए, िबंदु (2, π/4) को 
ॉट करने के िलए हम clockwise िदशा म π/2 units को घुमाएंगे और 

िफर ुव से 2 की लंबाई लगे। यह िबंदु िच  म ि ड पर ॉट िकया गया है।

एक पोलर ि ड पर एक पॉइंट्स ॉट करना (Plotting a point 
on a Polar Grid): पॉइंट्स का ॉट, वामावत (clockwise) िदशा म 
इकाइयो ंको घुमाकर और िफर pole से 2 की लंबाई।

पोलर कोऑिडनेट की िविश ता (Uniqueness of polar 
coordinates)

angular Coordinate म िकसी भी सं ा म पूण घुमाव (360° या 2p 
रेिडयन) जोड़ने से corresponding direction नही ंबदलती है। इसके 
अलावा, एक negative radial coordinate को िवपरीत िदशा म मापी 
गई corresponding positive distance के प म सबसे अ ी तरह 
से ा ा िकया जाता है। इसिलए, एक ही िबंदु को अनंत सं ा म िविभ  
पोलर कोऑिडनेट (r,ø ± n.360°) or (-r, ø ± (2n + 1).180°), के साथ 

 िकया जा सकता है। जहां n कोई पूणाक है। इसके अलावा, pole 
को िकसी भी कोण ø के िलए (0, ø) के प म  िकया जा सकता है।

ऊपर की त ीर म आप देखते ह िक यह Relative Coordinates और 

Quadrants के साथ डाइंग कोऑिडनेट िस म जैसा िदखता है। (Fig  5)

Relative Rectangular Coordinates ऐसे िबंदु होते ह जो origin 
से कुछ दूरी पर उस पॉइंट पर त होते ह जहां हम अभी ह और axis X 
और Y का ित े दन करते ह।
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UCS  इस मामले म कही ंभी त िकया जा सकता है, सभी के relative 
coordinates का उपयोग करते ए आरेखण ोिंक यह इंिगत करना 
मह पूण है िक आप वतमान म कहां ह।

relative coordinates के साथ काम करते समय वतमान पॉइंट्स  
(कोऑिडनेट्स का ित े दन) के िलए एक मह पूण initial quadrant 
है जो वतमान म त है और यह एक starting point है िजससे हम 
शु  करते ह। QUADRANT उस िबंदु के संबंध म देखते ह जहां हम ह।

यह देखते ए िक X पर आधा रत relatively coordinates system, 
Y current point के starting point से coordinates करती है िजसम 
हम खुद को पाते ह इसिलए हम डे टॉप पर points के एक सेट के िलए 
X और Y coordinates का उपयोग करने के िलए िस म को काम करने 
का अवसर लेते ह। (Fig  6)

IMPORTANT! याद रख िक Relative Coordinates से िनपटने 
म हमेशा उस point से शु  होता है जहां आप ह, जहां भी UCS पर रखा 
गया था। इसिलए हम हमेशा starting point के प म X = 0 और y 
= 0 (Fig  7)

पहले के coordinates दज करते समय coordinates X और Y 
coordinates दज कर और िफर, उ  comma ारा अलग िकया जाता है।

डाइंग करने से पहले आपको यह कमांड चलानी होगी िक हम एक Line या 
Poly Line आिद डॉ करते ह .. और िफर coordinates िनधा रत करते 
ह जो X और Y axis के ित े दन ह लेिकन coordinates के सामने 
@ sign (ET) के साथ inscribed ह। 

This character @ type key combination (AltGr+V or Alt+ 
64 on the numeric keypad). Example: (@50, 35)

Fig 7

Fig 8

 Example 1

Command : LINE

Specify first point: 10, 10 [set the starting point of using 
the absolute coordinate system] (Fig 8)

Specify next point or [Undo]: @ 10,0[is at point 1, in 
paragraph 1, type @, and coordinates with Auto CAD our 
position in the point 2]

Specify next point or [Undo]: @ 0,5 [found in article 2, 
paragraph 2 Enter the coordinates with @ and Auto CAD 
positioned us to point 3]]

Specify next point or [Close / Undo]: @ -5, 5 [found in 
article 3, paragraph 3, type in the coordinates with @ and 
Auto CAD our position in point 4]
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Specify next point or [Close / Undo]: @ -5,0 [is at point 4, 
in paragraph 4 Enter coordinates with @ and Auto

Specify next point or [Close / Undo]: @ 0, -10 [found in 
article 5, paragraph 5 Enter the coordinates with @ and 
Auto CAD our position in point 6, ie point1]

Specify next point or [Close / Undo]: ESCAPE (ESC) 
completion of drawing.

ऊपर िदए गए इस उदाहरण म हम माउस के साथ ORTHO mode का 
उपयोग कर सकते ह लेिकन लाइन की लंबाई की additional entry के साथ।

1 -switched function button for ORTHO mode

2  -Running the line

3 -determining the starting point of 10,10 [Item 1]

4 -is at point 1, the mouse EASt determine the direction 
and then in the command line prompt by entering 10 
[item 2]

5 -Located in section 2, determine the direction of the 
mouse and then NORTH command line prompt by 
entering 5 [item 3]

6  -is at point 3 (ORTHO mode does not allow drawing 
diagonal lines (although we can click somewhere 
diagonally), so we use the relative coordinates, the 
starting point for us is now at point 3, as we enter 
relative coordinates), type the command line prompt 
relative coordinate @ -5, 5

7  -is at point 4, the mouse determine the direction of 
WESt and then type 5 [item 5]

8 -is at point 5, the mouse determine the direction of 
South and then type 10 [item 6]

Example 2

कमांड (Command):

Command : _ line specify first point: [the first point we have 
determined the click of the mouse] (Fig 9)

Specify next point or [Undo]: @ 7,7 [X=7, Y=7 का अथ है िक 
हमारे पास starting point से X और Y switch 7 units ह िजसके िलए 
हम coordinates नही ंजानते ह जब तक िक पॉइंट पर खुद को न रख 
और ू टूलबार की ित coordinates ह।]

T1 = Start

T2 = End

Labels: 2D Coordinates, AutoCAD, coordinate system, 
Quadrant, Rectangular, RELATIVE, step by step

लाइन बनाने के िलए (To create line) (Fig 10):

Fig 9

हम डे टॉप पर एक पॉइंट पर ह और यह नही ंजानते िक हम उस िबंदु के 
coordinates ह। यह मायने नही ंरखता। Relative coordinates 
का उपयोग करके, हम िबना िकसी सम ा के एक रेखा खीचं सकते ह 
जैसा हम चाहते ह।

Fig 10

1  Click Home tab→Draw panel→ line.  Find

2  Specify the start point and end point of the line segment.

3  Continue specifying additional line segments.

 previous line सेगमट को undo करने के िलए, prompt पर u 
दज कर। Line segments की entire series को cancel करने 
के िलए Quick Access टूलबार पर undo पर क कर:

4  कमांड end करने के िलए Enter या Esc दबाएँ, या segments 
की एक series को close करने के िलए c enter कर।

 एक िविश  कोण पर एक लाइन डॉ कर (Draw a line at a 
specific angle)

1  Click Home tab→Draw panel→Line,  Find

2  Specify the start point.

3  Do one of the following to specify the angle :

•  Enter the left angle bracket (<) and the angle, for 
example <45, and move the cursor to indicate the 
direction.

•  Move the cursor to indicate the angle.

4  Do one of the following to specify the length:

BREAK (Command) (Fig 11)

सेले ेड ऑ े  को दो िबंदुओ ंके बीच Break करता है।

Find

कैिपटल गुड्स & मै फै रंग - डा ्समैन मैकेिनकल (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.10.86-89 से स ंिधत िस ांत

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



345

आप िकसी ऑ े  पर दो specified points के बीच एक gap बना सकते 
ह, इसे दो ऑबजे  म Break कर सकते ह। यिद पॉइंट िकसी ऑ े   
से दूर ह, तो वे तः  ही व ु पर ेिपत हो जाते ह। BREAK का उपयोग 
अ र िकसी ॉक या टे  के िलए जगह बनाने के िलए िकया जाता है।

दिशत होने वाले prompts इस बात पर िनभर करते ह िक आप ऑ े  
को  कैसे सेले  करते ह। यिद आप अपने पॉइंिटंग िडवाइस का उपयोग 
करके ऑ े  को सेले  करते ह, तो ो ाम दोनो ंऑ े  को सेले  
करता है और सेले ेड पॉइंट को first break pointट मानता है। next 
prompt पर, आप second point को specify करके या first point 
को overriding करके जारी रख सकते ह।

पहला िबंदु (First point)

original first point को Overrides करता है जहां आपने ऑ े  को 
एक new point के साथ सेले  िकया है िजसे आपने specify िकया है।

दूसरा िबंदु (Second point)

second point, Specifies करना। आपके ारा specify दो पॉइंट्स 
के बीच ऑ े  का भाग erase कर िदया जाता है। यिद दूसरा पॉइंट 
व ु पर नही ंहै, तो ऑ े  पर िनकटतम पॉइंट को सेले  िकया जाता 
है; इसिलए, एक line, arc, या poly line के एक छोर को break करने 
के िलए, रमूव िकए जाने वाले end से परे दूसरा पॉइंट specify कर।

िकसी portion को erase िकए िबना िकसी ऑ े  को दो भागो ंम 
िवभािजत करने के िलए, पहले और दूसरे दोनो ंपॉइंट के िलए समान पॉइंट 
enter कर। आप दूसरा पॉइंट specify करने के िलए @ दज करके ऐसा 
कर सकते ह।

Lines, arcs, circles, poly lines, splines, donuts और कई अ  
ऑ े  टाइ  को दो ऑ े ्स म spilt िकया जा सकता है या एक िसरे 
को हटाया जा सकता है। (Fig 12)

आप Break at Point tool से एक ही पॉइंट पर सेले ेड ऑ े  को 
break भी कर सकते ह।

Valid objects म lines, open poly lines, और arcs शािमल ह। 
Closed objects जैसे circles को एक पॉइंट पर break नही ं िकया 
जा सकता।

संबंिधत अवधारणाएं (Related concepts)

About breaking and joining objects

संबंिधत संदभ (Related reference)

Commands for editing specific objects 

िकसी ऑ े  को िमटाने के िलए (To Erase an Object)

1  Click Home tab Modify panel Erase. Find

2  At the Select Objects prompt, use a selection method 
to select the objects to be erased or enter an option:

 a  Enter L (Last) to erase the last object drawn.

 b  Enter p (Previous) to erase the last selection set.

 c  Enter all to erase all objects from the drawing.

 d  Enter? To see a list of all selection methods.

3  Press Enter to end the command.

संबंिधत अवधारणाएं (Related Concepts)

•  About correcting mistakes

संबंिधत काय (Related Tasks)

• To cut objects to the clipboard

• To delete duplicate objects

UNDO (Commmand)

Reverses the effect of commands.

फाइंड (Find): UNDO कमांड prompt पर कमांड या िस म variable 
name दिशत करता है यह इंिगत करने के िलए िक आप उस िबंदु से आगे 
बढ़ चुके ह जहां कमांड का उपयोग िकया गया था।

नोट: UNDO का कुछ कमांड और िस म वे रएबल पर कोई 
भाव नही ंपड़ता है, िजनम वे भी शािमल ह जो िवंडो या डॉइंग 
को खोलते ह, बंद करते ह या सेव करते ह, जानकारी दिशत 
करते ह, ािफ़  िड े को बदलते ह, डॉइंग को िफर से जनरेट 
करते ह, या डॉइंग को एक अलग फॉमट म ए पोट करते ह।

िन िल खत prompts area दिशत करता है।

undo करने के िलए ऑपरेशनो ंकी सं ा (Number of operations 
to undo): preceding operations की pecified number को उलट 
देता है। इसका effect कई बार u enter करने जैसा ही है।

ो ाम पहले से दूसरे पॉइंट तक वामावत शु  करने वाले सकल के एक 
टुकड़े को हटाकर एक सकल को एक arc म प रवितत करता है। (Fig 13)
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Auto: macro म कमांड्स को ुप करता है, जैसे िक मे ू macro, िसंगल 
ए न म, उ  िसंगल U कमांड ारा रविसबल बनाता है।

यिद control ऑ शन off हो गया है या UNDO feature को सीिमत कर 
िदया है तो UNDO Auto उपल  नही ंहै।

Control

Limits or turns off UNDO

All AUTODESK KNOWLEDGE NETWORK ( )

Turns on the full UNDO command.

Search Auto CAD

None: U और UNDO कमांड को off कर देता है और editing session 
म पहले सेव की गई UNDO कमांड information को discards कर 
देता है।

One: Limits UNDO to a single operation.

Combine: कंटोल करता है िक ा एकािधक, consecutive Zoom 
और pan कमांड undo और redo operations के िलए िसंगल ऑपरेशन 
के प म combined ह।

 नोट: मेनू से ारंभ िकए गए pan और Zoom कमांड 
combined नही ंहोते ह, और हमेशा अलग-अलग ि याएं 
रहती ह।

Layer: कंटोल करता है िक ा layer dialog operations िसंगल 
undo operation के प म combined ह।

Begin, End: actions के sequence को एक सेट म समूिहत करता 
है। आपके ारा Begin ऑ शन enter करने के बाद की सभी ि याएं 
इस सेट का िह ा बन जाती ह जब तक िक आप end ऑ शन का उपयोग 
नही ंकरते।

एक समूह के पहले से सि य होने पर undo begin enter करना current 
set को समा  करता है और एक नया ारंभ करता है। UNDO और U 
grouped actions को single action के प म मानते ह।

यिद आप undo end के िबना undo begin दज करते ह, तो Number 
option का उपयोग करके िनिद  commands की specified number 
को undo कर िदया जाता है लेिकन begin point से पहले back up 
नही ंिलया जाता है। यिद आप begin point से पहले वापस जाना चाहते ह, 
तो आपको end ऑ शन का उपयोग करना चािहए, भले ही सेट खाली हो। 
U कमांड पर भी यही लागू होता है। Mark ऑ शन ारा रखा गया mark 
UNDO group के अंदर disappear हो जाता है।

Mark, Back: माक undo information म एक िनशान लगाता है। 
वापस इस माक पर िकए गए सभी काय  को undo कर देता है। यिद आप 
एक बार म एक ऑपरेशन को undo करते ह, तो जब आप माक पर प ंच 
जाते ह तो आपको सूिचत िकया जाता है।

आप िजतने आव क हो उतने माक लगा सकते ह। पीछे एक बार म एक 
माक पीछे हटता है, माक हटाता है। जब आप कई operation को undo 
करने के िलए Number ऑ शन का उपयोग करते ह, तो UNDO बंद हो 
जाता है यिद यह एक माक का सामना करता है।

यह सब कुछ undo कर देगा। Ok?

(यिद Back ऑपरेशन के दौरान कोई माक नही ंिमलता है तो दिशत होता है)

current session म दज सभी कमांड्स को undo करने के िलए Yes 
enter कर। Back ऑ शन को अनदेखा करने के िलए नही ंदज कर।

संबंिधत अवधारणाएं (Related concepts)

•  About correcting mistakes

संबंिधत संदभ (Related Reference)

•  ऑ े ो को remove करने और mistakes को correct के िलए 
कमांड्स 

•  ू को pan करने और Zoom करने के िलए कमांड्स
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