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(ii)

TÏ§ : £´ & Gm

Sector : CG & M

LôXm : 2 BiÓ

Duration : 1st  Year

ùRô¯p : @©hPo - ùRô¯t LÚj§Vp 1þBm BiÓ (NSQF ¨ûX - 4)
(Uôt±VûUdLlThPÕ 2022)

Trade : Fitter - Trade Theory - 1st year (NSQF - Level - 4) (Revised 2022)

EÚYôdLm Utßm ùY°ÂÓ

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm
RTôp ùTh¥ Gi: 3142,
¡i¥, ùNuû]  - 600032
ªu AgNp: chennai  nimi@nic.in
CûQVR[m: www.nimi.gov.in

T§l×¬ûU © 2022 úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

ØRtT§l× :  ©lWY¬  2023 ©W§Ls : 3000

ì: 410/-

E¬ûU : úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû]«u AàU§ CpXôUp CkR 

©WÑWj§u GkR TÏ§«û]Ùm , ÁiÓm ©WÑ¬jRp ApXÕ GkR T¥Yj§Ûm SLp 

ùNnYÕ, ªu]Ô êXm ApXÕ CVk§WêXm, úTôhúPô SLp, T§Ü ùNnRp ApXÕ 

RLYp úNªl× Utßm GkR Y¯Øû\«Ûm §ÚmTl ùTßm YN§«û] ùNnVdáPôÕ.
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(iii)

ØuàûW

Ck§V AWNôeLj§u úTWôYp CXdLô], 30 úLô¥ UdLÞdÏ, SôpYôõp JÚYÚdÏ úYûX

Ej§WYôRjûR HtTÓjR úR£V §\u úUmTôhÓ ùLôsûL HtTÓjRlThÓs[Õ.

§\u ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôdÏY§p ùRô¯t T«t£ ¨ûXVeLs (ITI) Ød¡V TeÏ

YÏd¡\Õ. CdÏ±dúLô°u A¥lTûP«p RtLôX ùRô¯tNôûXL°u úRûYdúLtT §\u

ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôd¡ T«t£V°lTRtLôL ùRô¯tT«t£ TôP§hPj§û]

(ITI syllabus) Uôt±VûUdL, ùRô¯tLp® T«tß]ôóLs Utßm Lp®Vô[oLs ©W§¨§Lû[

Es[Pd¡V JÚ BúXôNû] ÏÝYô]Õ (Mentor council) EÚYôdLlThPÕ.

§\u úUmTôhÓ Utßm ùRô¯p Øû]úYôôó (MSD & E) AûUfNLj§u T«t£ Õû\ RûXûU

CVdLj§u (DGT) LhÓlTôh¥p CVeÏm Ru]ôh£ ¨ßY]Uô] ùRô¯t T«t£ FPL

RVôôõl× ¨ûXVUô]Õ (NIMI) ùRô¯tT«t£ ùTßTYôóLÞdÏm Utßm AûRf NôôókR

Õû\LÞdÏm, Uôt±VûUdLlThP TôPj§hPj§u T¥ ùRô¯tT«t£ FPL £lTeLû[

(IMPS) EÚYôd¡Ùm, EtTj§ ùNnÕm Utßm ®¨úVô¡jÕm YÚ¡\Õ.

RtúTôÕ úUmTÓjRlThP TôPj§uT¥ “@©hPo ùRô¯t LÚj§Vp 1þBm BiÓ

(NSQF ̈ ûX þ 4) (Uôt±VûUdLlThPÕ 2022), £´ & Gm ©¬Ü  T«t£ FPLeLs RVôôõdLl

ThÓs[]. NSQF ¨ûX þ 4 (Uôt±VûUdLlThPÕ 2022) T«t£Vô[oLÞdÏ T«t£

FPLUô]Õ ùR°YôLÜm RVôôõdLlThÓ ùRô¯t T«t£ ¨ûXVj§p T«ÛTYoLÞdÏm,

T«tßSoLÞdÏm Utßm ùRô¯t ØRÄhPôôóLÞdÏm YÚm LôXeL°p T«t£V°lTRtLôL

ùY°«PlThÓs[Õ.

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVjÕPu JÚe¡ûQkÕ EûZjÕ, ReLs

TeL°lûT Sp¡ Cl×jRLm ùY°«P ER®V CVdÏSôó, Aû]jÕ Õû\ ©W§¨§Ls,

FPL RVôôõl× ÏÝ Eßl©]ôóLs B¡úVôÚdÏ G]Õ U]UôôókR TôWôhÓRpLû[

EôõjRôdÏdÏ¡ú\u.

   Ms. §¬`ôp_õj úNj§,
áÓRp ùNVXô[o/ ùTôÕ CVdÏSo (T«t£)

§\uªÏ úUmTôÓ Utßm ùRô¯p

Øû]úYôôó AûUfNLm

Ck§V AWÑ

×Õ ¥pXõ þ 110 001.
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(iv)

ØLÜûW

Ck§V AW£u ùRô¯Xô[ôó Utßm úYûXYônl× AûUfNLj§u ̧ Ýs[ úYûX Yônl× Utßm
ùRô¯tT«t£j Õû\«u ùTôÕ CVdLjRôp (D.G.E&T) (RtùTôÝÕ ÑVj ùRô¯p Utßm §\u
úUmTôhÓ T«t£ Õû\«u ùTôÕ CVdÏ]WLm) ù_ôóU² áh¥ûQl× Ï¥VWÑ ùRô¯pÖhT
ER®ÙPu úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVm (NIMI) ùNuû]«p 1986-p
ÕYdLlThPÕ. Ck¨ûXVj§u Ød¡V Ï±dúLôs TX úYß ùRô¯t©ôõÜLÞdÏm, ûL®û]Oôó

Utßm NSQF T«t£ §hPeLÞdÏ YÏjÕûWjR TôPj §hPeL°uT¥ Lt©jRÛdLô]

FPLeLû[ EÚYôd¡ AYtû\ YZeÏRp BÏm.

ùRô¯p Øû\l T«t£«u Ød¡V Ï±dúLôs Ck§Vô®p Es[ úR£V LXkRônÜ ùRô¯p
Øû\T«t£ (NCVT), úR£V ùRô¯p TÝÏSôó T«t£ LXkRônÜ B¡VYt±tdÏ JÚ úYû[«û]
(job) R² JÚY]ôp §\u úUmTôhÓPu ùNnV ERÜm YûL«p U]§p ùLôiÓ Lt©jRÛdLô]
NôR]eLû[ EÚYôdL úYiÓm. Lt©jRÛdLô] NôR]eLs LÚj§«p/A±®Vp FPLeL[ôL
£lTeLs Y¥®p (IMP) EiPôdLlTÓ¡u\]. JÚ LÚj§Vp FPL £lTj§p LÚj§Vp ×jRLm,
ùNnØû\ ×jRLm, BnÜ Utßm YÏjùRôÕdÏRp (Assignment) ×jRLm,T«tßSôó Y¯Lôh¥,
úLh£ Lôh£ LÚ®(ÑYôó ®[dLlTPm Utßm Jüõ×Ïm FPLm) Utßm ARû] NôôókR NôR]eLs
B¡VûY APe¡«ÚdÏm.

JÚ LÚj§Vp ×jRLm, JÚ T«t£Vô[ôó JÚ úYûXûV (job) ùNnYRtÏ úRûYVô] A[Ü Nôôó×
A±®û] ùLôÓd¡\Õ. úRoÜ Utßm YÏjùRôÏjRp T«tßSÚdÏ T«t£Vô[ôõu ùNVp§\û]
U§l©Ó ùNnYRtÏm AYoLÞdÏ YÏjùRôÏjRûX RÚYRtÏm TVuTÓ¡\Õ. ÑYôó
®[dLlTPeLs Utßm JXõ ×Ïm FPLeLs T«tßSÚdÏ TôPeLû[ £\lTôL GÓlTRtÏ
ER® ùNVóYÕ UhÓUpXôUp, T«t£Vô[ôó GqY[Ü ×ôõkÕ ùLôiÓ Es[ôoLs GuTûR
U§l©Ó ùNnV ERÜ¡\Õ. T«tßSôó Y¯Lôh¥ T«tßSÚdÏ AYôõu A±ÜûWLû[ Th¥Vp
§hPj§tÏ, úRûYVô] LfNôlùTôÚhLû[ §hPªÓYRtÏ, SôsúRôßm TôPeLû[Ùm Utßm
ùNnØû\ ®[dLeLs SPjÕYRtÏ Y¯ùNn¡\Õ.

TVàs[ ÏÝ/ A¦ úYûXdÏ L¥]Uô] §\u úUmTôÓ úRûYdÏ A±®Vp FPL£lTm
ùNVpTÓ¡\Õ. YÏjÕûWjR Ød¡VUô] §\uLû[ úNolóTRtÏ úRûYVô] LY]m GÓjÕd
ùLôiÓ Es[Õ.

JÚ T«t£ ¨ûXVj§p ÝÝûUVô] LÚj§Vp FPL £lTm CÚkRôp AÕ T«tßSôó Utßm
úUXôiûU B¡V CWiÓdÏm TVàs[ T«t£«û] ùLôÓlTRtÏ ERÜ¡\Õ.

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVj§u T¦Vô[oL°u áhÓ ØVt£ Utßm FPL
Y[ôóf£ ÏÝ®tÏ AWÑ Utßm R²VôôóÕû\ ùRô¯tNôûXûV NôôókR STôóLs, ùTôÕ CVdÏSWLm
T«t£«u (DGT) ¸r Es[ TpúYß T«t£ ¨ûXVj§u STôóLs, AWÑ Utßm R²Vôôó
ùRô¯tT«t£ ¨ûXVj§u STôóL°u áhÓ ØVt£Vôp ùY°YkRÕRôu CkR LÚj§«p FPL
£lTm.

TpúYß Uô¨X AWÑL°u úYûXYônl× & T«t£jÕû\ CVdÏSôóLs, ùTôÕ Utßm CVdÏSWL
T«t£ NôûXL°u T«t£Õû\, ùTôÕ CVdÏSWL T«t£ ̈ ûXVeLs, R² FPL Y[ôóf£Vô[ôóLs
Utßm ER®Vô[ôóLs, B¡VYôóLÞdÏ G]Õ EiûUVô] Su±«û] CfNkRolTj§p
ùRôõ®jÕdùLôs¡ú\u úUÛm CYôóL°u ÑßÑßlTô] ÕûQ CpXôUp úR£V LÚj§Vp
FPL ¨ûXVm CkR NôR]eLû[ ùY°ùLôiÓ Yk§ÚdL Ø¥VôÕ

ùNuû] - 32    ùNVXôh£ CVdÏSo, NIMI
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(v)

HtT±®l×

£ _õ & Gm ©¬Ü ûL®û] NSQF T«t£§hPj§u ¸r ùRô¯t ©¬ÜdLô] @©hPo (1st year)

FPL £lTjûR (ùRô¯t LÚj§Vp) 1þBm BiÓ NSQF ̈ ûX þ 4 (Uôt±VûUdLlThPÕ
2022) ùY°«P ER®V FPL RVô¬lTô[oLÞdÏm, AYoLû[ AàU§jR ¨ßY]eLÞdÏm,
Utßm AYoL[Õ TeL°l©tÏm, JjÕûZl©tÏm, úR£V ùRô¯tT«t£ FPLj RVô¬l×
¨ûXVm R]Õ U]UôokR Su±«û]j ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ. CkRl ×jRLm §ÚjRlThP

TôPj§hPj§uT¥ RVô¬dLlThÓs[Õ.

FPLj RVô¬l×  Eßl©]oLs ÏÝ

RªZôdLm

§Ú. T. Wôm©WLôx - C[¨ûX T«t£ AÛYXo,

Govt. (ITI) EÓUûXúThûP.

§Ú. S. ÑúWx - C[¨ûX T«t£ AÛYXo,
Govt. (ITI) LôûWdÏ¥.

FPL úUmTôh¥u JÚe¡ûQlTô[oLs

§Ú.  ¨oUpVô Sôj - ÕûQ CVdÏSo,

NIMI, ùNuû].

§Ú. G . ûUd¡s _ô² - úUXô[o,
NIMI, ùNuû].

CkR £lTjûR EÚYôdÏm ùNVtTôh¥p ªLÜm £\lTôLÜm BrkR DÓTôÓPàm
T¦Vôt±V L¦² RhPfNo, L¦² YûW LûXOo ªûN AfÑl T§lTô[o B¡úVôÚdÏ
úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ TôWôhÓRûXl T§Ü ùNn¡\Õ.

CkR T«t£ LÚj§VûX EÚYôdLl TeL°l× Sp¡V CRW T¦Vô[oL°u ØVt£LÞdÏm
úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ Su±ûVj ùR¬®jÕd ùLôs¡\Õ.

CkR £lTj§tÏ úS¬ûPVôLÜm, Uû\ØLUôLÜm ER®ùNnR Ut\YoLÞdÏm úR£V
ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ Su±«û] ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ.
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(vi)

A±ØLm

ùRô¯t T«t£ ùNnØû\ ûLúVÓ ùRô¯t áPj§p ETúVô¡lTRtLôL RVô¬dLlThPÕ.

C§p @©hPo 1þBm BiÓ   ùNnÕ Ø¥dL úYi¥V T«t£Ls Y¬ûNVôL

úNodLlThÓs[Õ Utßm T«t£Ls ùNnYRtLô] Ï±l×Ls/RLYpLs CPm ùTt±Úd¡u\].

CkRl T«t£Ls NSQF ¨ûX þ 4  (Uôt±VûUdLlThPÕ 2022) YûWVßdLlThP

TôP§hPj§uT¥ GpXô §\uLÞm ÕûQ ùRô¯t©¬Ü §\u EhTP úUt

ùLôs[ThÓs[Õ GuTûR Eß§ ùNn¡\Õ LuvhWd`u 1þBm BiÓ  TôP §hPm TX

RLYXÏL[ôL ©¬dLlThÓs[Õ.

RLYXÏ Gi RLYX¡u RûXl×

RLYXÏ 1 TôÕLôl×

RLYXÏ 2 A¥lTûP ùTôÚjÕRp

RLYXÏ 3 EúXôLj RLÓ

RLYXÏ 4 ùYp¥e

RLYXÏ 5 Õû[«ÓRp

RLYXÏ 6 ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl×

RLYXÏ 7 LûPNp ©¥jRp

RLYXÏ 8 A¥lTûP TWôU¬l×

TôPj§hPm Utßm A§Ûs[ ®PVeLû[ BrkÕ TôôódÏm úTôÕ RLYXÏ JußdùLôuß
ùRôPôó× EûPVRôL Es[Õ TpúYß RLYX¡Ûs[ T«t£Lû[ Ju±ûQjÕ ARuT¥ T«t£
Utßm LtßdùLôsÞRûX Y¬ûNTÓjR úYiÓm.  TpúYß RLYXÏLÞdÏ YZeLlThP
A±ÜûWLs T«tßSo Y¯Lôh¥ ×jRLj§p úNodLlThÓs[Õ.

ùRô¯tT«t£ ùNnØû\«u Es[PdLm : 1þBm BiÓ ùNnÕ Ø¥dLlTP úYi¥V
T«t£L°u úSôdLØm, T«t£«u Ø¥®p T«t£Vô[oLs §\u ùT\ úYi¥VûYLÞm
Y¬ûN T¥ Ï±dLlThÓs[Õ.

úSôdLeLs: JqùYôÚ T«t£«u ÕYdLj§Ûm ùT\lTP úYi¥V §\u Ï±jÕ
Y¬ûNTÓjRlThÓs[Õ.

úRûYVô]ûYLs : JqùYôÚ T«t£«u ØRp TdLj§p úRûYlTÓm LÚ®Ls/A[dÏm
LÚ®Ls, CVk§WeLs/R[YôPeLs, ùTôÚhLs B¡VûY RWlThÓs[Õ.

T«t£ YûWTPm Utßm ùNnØû\

T¦Uû]«p ùT\úYi¥V §\uT«t£, LÚj§Vp ùNn§LÞPu §hPªPlThÓs[Õ.
T«t£ §hPj§p Ïû\kR ThN Projects úNodLlThÓs[Õ.  CÕ T«t£Vô[oLÞdÏ CûPúV
ÏÝYôL T¦Vôtßm §\û] úUmTÓjÕ¡\Õ.  YûWTPeL°p RWlThÓs[ Ï±ÂÓLs BIS
A[ÜL°uT¥ YûWVlThPûYLs BÏm.

§\u RLYp

§\u RLYp R²VôL RWlThÓs[Õ.  §\u EiPôdÏm TÏ§Ls T«t£«p
úNodLlThÓs[Õ.

CkR ùRô¯tT«t£ ùNnØû\ ×jRLm Written Instructional Material u JÚTÏ§VôÏm.  C§p (WIM)
ùRô¯t©¬Ü LÚj§Vp Utßm úNôRû]jRôs B¡VûYùLôiPRôÏm.  úNôRû]jRôs

úRoÜdLô] ®ûPLs response Rô°p UhÓúU GÝR úYiÓm.
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(vii)

TÏ§ 1 : TôÕLôl× (Safety)

1.1.01 Ck§Vô®u ùRô¯tT«t£ ¨ûXVeLû[l Tt± A±kÕ
ùLôsÞRp (Familiar with industrial training institute in India) 1

1.1.02 ùRô¯tNôûX/áPm CûYL°p TôÕLôl× Utßm
ùTôÕYô]  Øuù]fN¬dûLLs (Safety and general
precautions observed in the industry/shop floor) 4

Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLs (Personal Protective
Equipment (PPE)) (QR Code Pg. No.7) * 7

1.1.03 ØRÛR® (First aid) (QR Code Pg. No.11) * 11

GXd¥¬dLp ùUnu - L°u CVdLeLs (Operation of
electrical mains) (QR Code Pg. No.15) * 15

1.1.04 L¯Ül ùTôÚhLû[ ALtßm Øû\ (Disposal of waste
material) (QR Code Pg. No.19) * 19

1.1.05 ùRô¯XL TôÕLôl× Utßm BúWôd¡Vm (Occupational Safety
and Health) 21

1.1.06 TôÕLôl× Ï±ÂÓLs (Safety signs) (QR Code Pg. No.23) 23

1.1.07 AYNWLôX SPY¥dûLLs (Response to emergencies)
(QR Code Pg. No.25) 25

1.1.08 çnûUVôdLXõu Ød¡VjÕYm (Importance of house keeping)
(QR Code Pg. No.26) * 26

1.1.09 ùYlT ãr¨ûX«p úYûXLs, LhÓlTÓjRlThP CPj§p
úYûXLs Utßm ùTôÚhLû[ ûLVôÞm NôR]eLs
úTôu\Yt±u A¥lTûP ×¬RpLs (Basic understanding on hot work,
confined space work and material handing equipment) 29

TÞ çdÏRÛm Utßm ARû] ûLVôÞm ®RØm
(Lifting and handling of loads) (QR Code Pg. No.29) * 29

1.1.10 L]Uô] NôR]eLû[ SLojÕRp (Moving heavy equipment) 33

TÏ§ 2 : A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

1.2.11 úSodúLôhÓ A[ÅÓ (Linear measurement) (QR Code Pg. No.37) * 37

1.2.12 v¡ûWToLs (Scribers) (QR Code Pg. No.40) * 40

1.2.13 LôXõlToLs (Calipers)  (QR Code Pg. No.42) * 42

1.2.14 Uôod¡e Tuf - Cu YûLLs (Types of  marking punches)
 (QR Code Pg. No.44) * 44

‘V’ Lh¥Ls (‘V’ Blocks)  (QR Code Pg. No.46) * 46

1.2.15 ùTugf ûYv (Bench vice) (QR Code Pg. No.50) * 50

ùTôÚ[PdLm

T«t£ Gi T«t£dLô] ùRôPo× LÚj§Vp TdL Gi
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(viii)

T«t£ Gi T«t£dLô] ùRôPo× LÚj§Vp TdL Gi

BdNô @lúWmLs Utßm ©ú[ÓLs
(Hacksaw frame and blades) (QR Code Pg. No.51) * 51

1.2.16 ûYvL°u YûLLs (Types of vices) (QR Code Pg. No.54) * 54

1.2.17 ¥ûW vùLôVo (Try square) (QR Code Pg. No.56) * 56

1.2.18 AWj§u YûLLs (Types of files) (QR Code Pg. No.57) * 57

1.2.19 úLôQeL°u A[ÅhÓ Øû\Ls (Measurement of angles)
(QR Code Pg. No.66) * 66

1.2.20 No@úTv úL_v (Surface gauges) (QR Code Pg. No.70) * 70

1.2.21 Ï°okR £Np (Cold chisel) (QR Code Pg. No.72) * 72

NRôWôQ BZUô] úL_ó (Ordinary depth gauge)
(QR Code Pg. No.75) * 75

1.2.22-23 Uôod¡e Á¥Vô (Marking media) (QR Code Pg. No.76) * 76

1.2.24 No@úTv ©ú[hv (Surface plates) 78

1.2.25 Be¡s ©ú[h  (Angle plate) 80

1.2.26-30 EúXôLeL°u CVp× Utßm CVk§Wd Ti×Ls (Physical and
mechanical properties of metals) 84

1.2.31-32 EúXôLjûR ùYhÓm Yôs (ùUhPp Lh¥e ^ôv)
(Metal - cutting saws) 87

1.2.33 AÜhûNÓ ûUdúWô ÁhPo (Outside micro meter) 90

1.2.34 ùPlj ûUdúWôÁhPo (Depth micrometer) (QR Code Pg. No.97) * 97

1.2.35 ùYo²Vo LôXõlToLs (Vernier Calipers) 101

1.2.36 ùYo²Vo ùTYp @lWdhPo (Vernier bevel protractor) 110

1.2.37 ûPVp LôXõTo (Dial Caliper) 114

1.2.38 h¬pXõe ùNVpØû\Ls - h¬pXõe CVk§WeLs, YûLLs,
ETúVô¡jRp Utßm TWôU¬jRp (Drilling processes - Drilling
Machines, Types, Use and Care) 116

1.2.39-41 úaih úPlv Utßm ùWgNv (ûLALUûW ùYh¥ Utßm
ûLl©¥Ls (Hand taps and wrenches) 121

TÏ§ 3 : EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

1.3.42 EúXôLjRLÓ úYûXVôs T¦Uû]«p TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLs (Safety precautions in sheet metal workshop) 126

1.3.43 EúXôLj RLÓ úYûXdÏl TVuTÓm EúXôLeLs
(Metal sheets and their uses) 128

1.3.44 úaiÓ ÄYo ÌVo (Hand lever shears) 135

1.3.45-47 EúXôLj RL¥u LÚ®Ls (Fitter - Sheet Metal Tools) 141

1.3.46 aôúXô Utßm NôXõh Tgf LÚ®Ls TVuTÓj§ Tg£e
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(ix)

ùNnRp (Punch holes using hollow and solid punches) 158

1.3.47 úXl Utßm Th  CûQl×Lû[ ùNnRp (Do lap and butt joints) 163

1.3.48 Rôe¡LÞm AûYL°u ETúVôLeLÞm (Stakes and their uses) 167

1.3.49 EúXôLj RLÓ CûQl×Ls (Sheet metal seams) 172

1.3.50-51 NôpPoLs (Solders) 183

1.3.52-55 ¬ùYhLs Utßm ¬ùYh¥e ùNnRp (Rivets and rivetting) 197

TÏ§ 4 : ùYp¥e (Welding)

1.4.56 TôÕLôl× (Safety) 205

1.4.57 ùYp¥e ûLd LÚ®Ls (Welding hand tools) 223

1.4.58 CO2 ùYp¥e NôR]Øm ùNVtTôÓm (Co2 welding equipment and
process) 230

1.4.59 Bod ùYp¥e ùUμ²u A[ÜL°u AûUl× (Setting up
parameter for arc welding machine) 245

1.4.60 Bd£þ A£h¥Xõu ùYhÓm NôR]m (Oxy-acetylene cutting
equipment) 248

TÏ§ 5 : Õû[«ÓRp (Drilling)

1.5.61 ¥¬pv (Drills) 253

1.5.62 ¥¬p-u úLôQeLs (Drill angles) 256

1.5.63-65 ¥¬pXõe - ùYhÓm úYLm, ÀÓ Utßm ÑZp úYLm,  ¥¬pûX
©¥dÏm LÚ® (Cutting speed and feed R.P.M for drilling) 259

1.5.66 LÜiPo £ed¡e (Counter sinking) 262

1.5.67 ÃUoLs (Reamers ) 269

1.5.68-69 vÏÚ §Wh Utßm GXùUihv (Screw thread and elements) 276

1.5.70 úPl ¬gNv (Tap wrenches) Utßm EûPkR úPl, vPhv
(Tap and studs) Lû[ ùY°úV GÓjRp 287

1.5.71 ûP Utßm ûP vPôd (Dies and die stock) 291

1.5.72-73 h¬p Ïû\TôÓLs þ LôWQeLs Utßm ¾oÜLs h¬p-u
YûLLs (Drill troubles - Causes & remedy Drill kinds) 295

1.5.74-76 ¡ûWi¥e ÅÛdLô] ¨oQ«dLlThP Ï±ÂÓLs
(Standard marking system  for grinding wheels) 300

1.5.77-78 úLwLs Utßm YûLLs (Gauges and types of guages) 310

TÏ§ 6 : ùTôÚjÕRp úLôoj§ûQl× (Fitting Assembly)

1.6.79 ùTô±«Vp Õû\«p T¬Uôt\j§u AY£Vm (Necessity of
Interchangeability in engineering field) 317

1.6.80-82 EúXôLeLs (Metals) 329

1.6.83-85 G°V YûL vúLWlTo Utßm vúLWl©e
(Simple scraper & scraping) 339

1.6.86-88 ùYo²Vo ÖiQ[®«u ©¬ÜLÞm A[Ü A±RÛm
(Verning micrometer, Screw thread micrometer, graduation & reading) 345

T«t£ Gi T«t£dLô] ùRôPo× LÚj§Vp  TdL Gi
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1.6.89 PVp ùPvh Cu¥úLhPo (Dial test indicator) 352

TÏ§ 7 : LûPNp ©¥jRp (Turning)

1.7.90 úXj§p úYûX ùNnÙm úTôÕ LûP©¥dL úYi¥V
TôÕLôl× ®§Øû\Ls (Safety to be observed while working on lathes) 362

1.7.91 úXj§u Ød¡V TôLeLs (Lathe main parts) 365

1.7.92 @À¥e Utßm UûW ùYhÓm ùUdLô²Nm (Feeding & thread
cutting mechanism) 372

1.7.93 ûUVeLÞd¡ûP«Xô] LûPNÛdÏl T¦lùTôÚû[j RVôo
ùNnRp Utßm úLhf ©ú[h Utßm PôdÏPu úYûX
ùNh¥e ùNnRp (Preparing work for in-between centre) 375

1.7.94 úT£e Utßm W@l©e å-u G°V ®[dLm (Simple description of
facing and roughing tool) 378

1.7.95 JÚ Øû] ùYhÓ LÚ® TX Øû] ùYhÓ LÚ®L°u
ùTVo ùRôÏ§ (Nomanclature of single point cutting tools and multi point
cutting tools) 380

1.7.96 TXYûLj úRûYLs ùTôßjÕ åp úRoÜ ùNnRp (Tool selection
based on different requirements) 381

1.7.97 åp úLôQeL°u AY£Vm (Necessity of tool angles) 385

1.7.98 úXj§u ùYhÓ úYLm Utßm FhPm Utßm Ï°o§WYm
EVÜ ùTôÚ°u TVuLs (Lathe cutting speed and feed, use of coolants,
lubricants) 387

1.7.99 NdLs Utßm Nd¡e R²jR 4 _ô Nd (chucks and chucking -
Indipendent of 4 Jaw chuck) 394

1.7.100 ØLl×jRhÓ  (Faceplates) 403

1.7.101 Õû[«ÓRp (Drilling) 405

1.7.102 úTô¬e Utßm úTô¬e ùYhÓm LÚ®Ls (Boring & Boring Tools) 407

1.7.103 åp ùNh¥e (Tool setting) 408

1.7.104 åp úTôvh (Tool Post) 412

1.7.105 úXj BlTúW`u So-e -(Lathe Operation - Knurling) 414

1.7.106 ¨ûXVô] N¬ÜLs (Standard Tapers) 417

1.7.107 §ÚÏ UûW (Screw Threads) 421

TÏ§ 8 : A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

1.8.108 ùUôjR EtTj§ TWôU¬l× (Total productive maintenance) 436

1.8.109 YZdLUô] TWôU¬l× (Routine maintenance) 439

1.8.110-111 YÚØu LôjRp TWôU¬l× (Preventive maintenance) 442

1.8.112 BnÜ, Bn®u YûLLs Utßm Bn®tLô] LÚÅjùRôÏ§Ls
(Inspection types of inspection and gadgets for inspection) 448

1.8.113-114 TWôU¬l× ̈ ßYp (Maintenance - Installation) 452

T«t£ Gi T«t£dLô] ùRôPo× LÚj§Vp  TdL Gi
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(xi)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

SI.No. Learning Outcome Exercise No.

1 Plan and organize the work to make job as per specification 1.1.01 - 1.2.41
applying different types of basic fitting operation and Check
 for dimensional accuracy following safety precautions.
[Basic fitting operation - marking, Hacks awing, Chiseling,
Filing, Drilling, Taping and Grinding etc. Accuracy: ± 0.25mm]
CSC/N0304

2 Manufacture simple sheet metal items as per drawing and join 1.3.42 - 1.3.51
them by soldering, brazing and riveting. CSC/N0301

3 Join metal components by riveting observing standard 1.3.52 - 1.3.55
procedure. CSC/N0304

4 Join metal component by arc welding observing standard 1.4.56
procedure. CSC/N0304

5 Cut and join metal component by gas (oxy-acetylene) 1.4.57 - 1.4.60
CSC/N0304

6 Produce components by different operations and check 1.5.61 - 1.5.78
accuracy using appropriate measuring instruments.[Different
Operations - Drilling, Reaming, Taping, Dieing; Appropriate
MeasuringInstrument - Vernier, Screw Gauge, M icrometer]
CSC/N0304

7 Make different fit of components for assembling as per required 1.6.79 - 1.6.89
tolerance observing principle of interchange ability and check
for functionality. [Different Fit - Sliding, Angular, Step fit, 'T' fit,
Square fit and Profile fit; Required tolerance: ±0.04 mm, angular
tolerance: 30 min.] CSC/N0304

8 Produce components involving different operations on lathe 1.7.90 - 1.7.107
observing standard procedure and check for accuracy.
[Different Operations - facing, plain turning, step turning,
parting, chamfering, shoulder turn, grooving, knurling, boring,
taper turning, threading (external 'V' only)] CSC/N0110

9 Plan & perform simple repair, overhauling of different 1.8.108-1.8.114
machines and check for functionality. [Different Machines -
Drill Machine, Power Saw, Bench Grinder and Lathe]N/A
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(xii)

SYLLABUS FOR FITTER

 Professional Knowledge
(Trade Theory)

Duration
Reference
Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 212 Hrs;

Professional
Knowledge
37Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Use, care and maintenance of
scribing block.

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

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

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

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

29.Sharpening of Chisel. (2 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Determination of tap drill size.
(03 hrs.)

Professional
Skill 97Hrs;

Professional
Knowledge
21Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Sheet and wire gauge. (07 hrs.)
48.Bend sheet metal into various

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 19Hrs;

Professional
Knowledge
03Hrs

52.Make riveted lap and butt joint. (6 hrs.)
53.Make funnel as per development and

solder joints. (8 hrs.)
54.Drill for riveting. (1 hr.)
55.Riveting with as many types of rivet

as available, use of counter sunk head
rivets. (4 hrs.)

Various rivets shape and form of
heads, importance of correct head
size.
Rivets-Tin man's rivets types, sizes,
and selection for various works.
Riveting tools, dolly snaps
description and uses. Method of
riveting,
The spacing of rivets. Flash riveting,
use of correct tools, compare hot
and cold riveting. (03 hrs.)

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

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

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

Professional
Skill 64Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 143Hrs;

Professional
Knowledge
26Hrs

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

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

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

64.Sharpening of Drills. (1 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

75.File cylindrical surfaces. (5 hrs.)

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional
Knowledge
28Hrs

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

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

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

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

CSC/N0304

MeasuringInstrument
- Vernier, Screw
Gauge,Micrometer]

CSC/N0304
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(xvii)

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

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

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

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

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

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

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

Pig Iron: types of pig Iron, properties
and uses.
Cast Iron: types, properties and
usesWroughtiron:- properties and
uses.
Steel: plain carbon steels, types,
properties and uses.
Non-ferrous metals (copper,
aluminium, tin, lead, zinc) properties
and uses. (05 hrs.)

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

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

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

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

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

Introduction to mechanical fasteners
and its uses.

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

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

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

90.Lathe operations-

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

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

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

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

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

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

Professional
Skill 95 Hrs;

Professional
Knowledge
15 Hrs
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(xviii)

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

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

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

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

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

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

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

100. Knurl the job. (1 hr.)

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

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

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

103. Turn taper pins. (5 hrs.)

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

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

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

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

106. Make external ‘V’ thread. (8 hrs.)

107. Prepare a nut and match with the
   bolt. (10 hrs.)

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

shoulder turn,
grooving, knurling,
boring, taper
turning, threading
(external 'V' only)]
CSC/N0110
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108.Simple repair work: Simple
assembly of machine parts from
blueprints. (10 hrs.)

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

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

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

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

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

Professional
Skill 63 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Maintenance

-Total productive maintenance

-Autonomous maintenance

-Routine maintenance

-Maintenance schedule

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

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

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

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

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

Assembling techniques such as
aligning, bending, fixing, mechanical
jointing, threaded jointing, sealing,
and torqueing. Dowel pins: material,
construction, types, accuracy and
uses.  (02 hrs.)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.01 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

Ck§Vô®u ùRô¯tT«t£ ¨ûXVeLû[l Tt± A±kÕ ùLôsÞRp (Familiar with
industrial training institute in India)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ITI- T«t£ Ï±l©ÓRp Utßm ITI /u úSôdLeLs Tt± ÑÚdLUôL A±Rp
• ¨oYôL ®[dLlTPm Tt± Ï±l©ÓRp
• ITI-u EsLhPûUlûT Th¥VXõÓRp
• T«t£ Ø¥kR ©u]o Es[ úYûXYônl× Utßm Y[of£ Ï±jÕ ®Y¬jRp
• úRoÜ Øû\Ls Utßm ùUu§\uLs Tt± ÑÚdLUôL A±Rp.

ØuàûW (Introduction)

ùRô¯tl T«t£j Õû\ ùTôÕ
CVdÏWLm (Directorate General of Training) (DGT)

ùTôÚ[ôRôWj§u A¥lTûP«p §\u ªÏ
úYûXVôhLû[ A°lTRtÏm Utßm
Sôh¥p Cû[OoLÞdLô] úYûX
Yônl©tLô] ùRô¯t T«t£ Utßm
ùTiL[Pe¡V T«t£ ¨ûXVj§û]Ùm
úNojÕ ARu Øuú]t\j§tLôLÜm ÕûQ
¨oYôLUôL §\u úUmTôhÓ Utßm ùRô¯p
Øû]úYôo AûUfNLm ùTÚm TeûL
Y¡d¡u\].

T«t£j Õû\ ùTôÕ CVdLLm  (DGT) Utßm
ÕûQ T«t£j Õû\ CVdLLm  (Apprenticeship
Training) CRàPu úNokÕ ùNVpØû\l
TÓjRlThÓs[].

ùRô¯tT«t£ ¨ûXVm (ITI) A±ØLm:

þ ùRô¯tT«t£ ¨ûXVm Utßm
ùR#ô¯tT«t£ ûUVeLs þ ûL®û]l
T«t£j §hPj§u ¸r TpúYß ¥úW¥p
ùRô¯tT«t£ A°d¡\Õ.

þ ITI B]Õ Uô¨X/ë²Vu AWÑL°u êXm
CVdLlTÓ¡\Õ. (ITI) B]Õ Ru]ôh£
AûUlTôL ùNVpTÓ¡\Õ.

þ CRu T«t£Vô[oLÞdÏ ¥úWÓ
úRoYô]Õ ùTôÕYôL SPjRlThÓ
úS`]p LÜu£p @Tôo ùYôúLx]p
¥ùW«²e (NCVT) êXm úR£V PúWÓ
Nôu±Rr (NTC) YZeLlTÓ¡\Õ.

(ITI)- u úSôdLm:

-- ùRô¯tNôûX úYûXYônl©p Utßm ÑV
ùRô¯p ×¬V, Cû[OoLÞdÏ úRûYVô]
§\u T«t£ A°lTRu êXm
§\ûUVô] T¦Vô[oLû[ EÚYôd¡
úYûXYônl©û]ûUûV Ïû\lTRôÏm.

ITI Cu AûUl×:

- ITI Cu ¨oYôL ®[dLlTPm - TPj§p
LôhPlThÓs[Õ. CRu AûUl×Ln
JqùYôÚ Uô¨Xj§tÏm ̈ oYôL úRûYdÏ
HtT UôßTPXôm.

- ¥úWÓ UôvPoþB]Yo Ï±l©hP
¥úW¥tÏ ØÝ ùTôßlTôYôo.

þ T«t£Vô[oLs JqùYôÚYÚm ¥úWÓ
UôvP¬u ITI LhÓlTôh¥u ¸r T«t£
ùTßYôoLs.

JqùYôÚYÚdÏm TiPL NôûXÙm ARû]
¨oY¡dL TiPL LôlTô[o CÚlTôo.
AYoLs åpLs NôR]eLs Utßm LfNô
ùTôÚhLs úTôu\ûYLû[ ûLôÞYôoLs.

ITI Cu Es LhPûUl×Ls

100% T«t£V°dL Ht\Yôß ITI p úRûYVô]
Aû]jÕ åpLs, NôR]eLs, LÚ®Ls LfNô
ùTôÚhLs Utßm YÏlTû\ YN§Ls
Aû]jÕm ùTt±ÚdÏm.

ITI Cp Es[ LhPûUl×Ls

-- ®Ó§ YN§

-- èpLs

-- ùUu§\u BnYLm

-- ùRô¯pÕû\ YN§ ùLôiP YÏlTû\

-- TiTL NôûX

-- ®û[VôhÓ ETLWQeLs

-- CûQV YN§

-- ùRô¯tNôûX ÑtßXô /
ùRô¯pØû]úYôo LÚjÕû\Ls

-- LuPou£l Utßm Bu § _ôl ¥ùW«²e

-- TZÏSo T«t£

-- Y[ôL úSoLôQp Cuàm TX
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CTS úNodûL Øû\Ls

BuûXu LXkRôn®u êXm Uô¨X
Yô¬VôL, U§lùTuLs A¥lTûP«p
ùY°lTûPVô] úNodûL SPjRlTÓ¡\Õ.

T«t£Vô[oL°u YVÕ YWm× 14 - 40 YûW

JqùYôÚ YÚPm BLvÓ UôRj§p úNodûL
SPjRlTÓ¡\Õ.

CTS úRoÜ Øû\Ls

Cß§ úRoYô]Õ A¡X Ck§V A[®p NCVT
êXm JúW úSWj§p SPjRlTÓ¡\Õ.

úRof£ ùTt\YoLÞdÏ Nôu±Rr B]Õ
NCVT-u êXm DGT Bp YZeLlTÓ¡\Õ.

T«t£ Ø¥jRl ©\Ï úYûXYônl×Ls

T«t£ Ø¥jRYoLs RtúTôÕ Es[
UôodLh ãr¨ûXdÏ HtT ÑV ùRô¯p
Øû]V ®¯l×QoÜ ùT\ úYiÓm.

úUÛm AWÑjÕû\-/ R²Vôo Õû\
ùY°SôhÓ úYûXYônl×Ls
úTôu\ûYL°p ¥úW¥tÏ HtT
úYûXYônl×Lû[l ùT\Xôm.

ÑV úYûXYônl×

T«t£ ùTt\YoLs ùRô¯tNôûX«úXô (A)
ùTôÚhLs Y¥YûUl©úXô ÑVUôL
ùNpYRu êXm ùRô¯p Øû]úYôoLs
Uô\Xôm.

úUtT¥l×LÞdLô] Yônl×Ls

¥úWh AlWi¥v T«t£

ûL®û]l T«tßSo Nôu±Rr T¥l×

ùRô¯t©¬®p ThPl T¥l× úT#ôu\ûNLs

§\u úTôh¥Ls

Ck§V A[®p úRof£l ùTt\
T«t£Vô[oLÞd¡ûPúV Ï±l©hP 15
ùRô¯t©¬®p §\u  úT#ôh¥L[ô]Õ
Uj§V AW£u êXm SPjRlTÓ¡\Õ.

£\kR T«t£Vô[oLÞdÏ úR£V A[®[ô]
Ae¸LôWm Utßm EXL A[®Xô] §\u
úTôh¥«p TeÏ ùT\ Yônl×Ls
YZeLlTÓ¡u\].

C§p £\kR T«t£Vô[oLÞdÏ ì 50,000/--
T¬Ñ Utßm A¡X Ck§V §\u
úTôh¥LÞdLô] Nôu±Rr
YZeLlTÓ¡u\].

ùUu§\u AÔÏØû\Ls

ùUu§\uLs GuTÕ BÞûUl Ti×Ls,
NêL StTi×Ls ùUô¯ BÞûULs, TZdL
YZdLeLs, Sh× TWôU¬jRp
úTôu\ûYL[ôÏm.

CûYLs úLWdPo §\uLû[ Y[ojÕd
ùL#ôs[ HÕYô¡u\].

R²lThP YôrdûL«p Utßm ùRô¯p
Øû\«p ùUu§\uLs ùTÚm
TeLôtß¡u\].

L¥] EûZl×Ls ùUu§\uLs CpXôUp
TV]tß ®Óm..

T«t£j Õû\ ùTôÕ CVdLLj§u ¸r
T«t£ ¨ûXVeLs (Training Institutes under
DGT)

• 13350 ùRô¯t T«t£ ̈ ûXVeLs

• 31 Uj§V ¨ûXVeLs

• 10 AhYôuvÓ hùW«²e
Cuv¥¥ëhv (ATIs)

• 2 ATI-EPI-«p (AhYôuvÓ hùW«²e
Cuv¥¥ëhv - GXdhWô²dv lWôNv
CuvhìùUuùP`u)

• 2 @úTôoùUu ùRô¯t T«t£ ̈ ûXVm (FTI)

• 1  ùNuhWp ùRô¯t T«t£ ̈ ûXVm  (CTI)

• 1  ùTiLÞdLô] úR£V ùRô¯t T«t£
¨ûXVm (NVTI)

• 15  ùTiLÞdLô] UiPX ùRô¯t T«t£
¨ûXVm (RVTI)

• 2  T«t£Vô[oLÞdÏiPô] T«t£«u
R²Vôo ùRô¯p ̈ ûXVm (IToTs)

• 2  Uô¨X AWÑ (IToTs)

• Uj§V AÛYXo T«t£ Utßm BWônf£
¨ûXVm (CSTARI)

• úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l×
¨ûXVm  (NIMI)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.01
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Government Industrial Training Institute

Vice Principal

Training Officer / Placement officer

HSS/PET

Asst Training Officer

Junior Training Officer

Workshop Asst

Administrative Officer

Office Manager

Assistant / Account / Store Keeper

Junior Assistant / Typist Record Clerk

Office Asst. / Watchman / Sweeper

<

<

<
<

<
<

<

<
<

<
<

Deputy Director / Principal

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.01
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£_õ & Gm (CG & M)    T«t£ 1.1.02 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

ùRô¯tNôûX/áPm CûYL°p TôÕLôl× Utßm ùTôÕYô]
Øuù]fN¬dûLLs (Safety and general precautions observed in the industry/shop floor)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TôÕLôl©u Ød¡VjÕYjûRd A±Rp
• JÚ CVk§Wl T¦Uû]«p LY]j§p ùLôs[úYi¥V TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[ Y¬ûNlTÓjÕRp

• LY]j§p ùLôs[úYi¥V R²STo TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLû[
Y¬ûNlTÓjÕRp

• CVk§WeL°p T¦ ùNnÙmúTôÕ LY]j§p ùLôs[dá¥V TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[ Y¬ûNlTÓjÕRp.

ùTôÕYôL ®TjÕLs Rô]ôL
úSoY§pûX. AûYLs EÚYôdLlTÓ¡u\].
ùTÚmTôuûUVô] ®TjÕLs R®odLlTPd
á¥VûYúV. JÚ SpX  ùRô¯Xô° TpúYß
TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLû[
A±kRYWôL CÚdÏm ThNj§p, AYo
Ruû]Ùm R]Õ NL T¦VôhLû[Ùm
®TjÕdLÞdÏ B[ôLôUp RÓjÕ ®P
Ø¥Ùm Utßm ETLWQeLû[Ùm úNRm
HÕm HtTPôÕ RÓdL/TôÕLôdL Ø¥Ùm.
CRû] AûPYRtÏ JqùYôÚ R²STÚm
TôÕLôl× Y¯Øû\Lû[l ©uTt\
úYiÓm. (Fig 1)

T¦Uû]L°p TôÕLôl× 3 YûLL[ôL
©¬dLlTÓ¡\Õ.

• ùTôÕYô] TôÕLôl× (General Safety)

• R²STo ÑVTôÕLôl× (Personal Safety)

• CVk§Wl TôÕLôl× (ùUμu TôÕLôl×/

Machine Safety)

ùTôÕYô] TôÕLôl× (General Safety)

• RûW Utßm SûPTôûRûVf ÑjRUôLÜm,
RûPLs HÕªu±j ùR°YôLÜm
ûYj§ÚdL úYiÓm.

• T¦Uû]«p LY]UôL SPkÕ
ùNpXúYiÓm KPdáPôÕ.

• CVe¡d ùLôi¥ÚdÏm CVk§WjûR
®hÓ úYß GeÏm ùNpXáPôÕ..

• JÚ CVk§WjûRj ùRôPúYô ApXÕ
ûLVô[úYô ¿eLs Ae¸L¬dLl
TPôRYûW ùNnVáPôÕ.

• ùRôe¡d ùLôi¥ÚdÏm TÞÜdÏ A¥«p
SPkÕ ùNpXáPôÕ,

• T¦«p CÚdÏmúTôÕ úY¥dûL ùNnÕ
Lôh¥d ùLôiÓ CÚdLáPôÕ.

• T¦lùTôÚÞdÏl ùTôÚjRUô]
N¬Vô] LÚ®Lû[ TVuTÓjRÜm.

• ARû] ARtÏ¬V N¬Vô] CPj§p
LÚ®Lû[ ûYdLÜm.

• £k§V GiùQûV EP]¥VôLj
ÕûPjÕ ®PÜm.

• úRnUô]úUô ApXÕ úNRúUô AûPkR
LÚ®Lû[ EP]¥VôL Uôt±®PÜm.
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• LmlùWv TiQlThP Lôtû\
EeLÞdúLô ApXÕ EeLs NL
T¦VôhLÞdÏ úSWôLúYô JÚ úTôÕm
§ÚlTô¾oLs.

• T¦Uû]«p úTôÕUô] A[Ü ùY°fNm
Es[Rô GuTûR Eß§lTÓj§d
ùLôs[Üm.

• CVk§Wm CVeLôUp CÚdÏm NUVj§p
UhÓm ARû] ÑjRm ùNnÙeLs.

• EúXôLl ©£ßLû[ ALt± ®PÜm.

• JÚ CVk§WjûR CVdLj ùRôPeÏm
ØuTôL ARû]l Tt± ØÝûUVôL
GpXôYtû\Ùm A±kÕ ùLôs[Üm.

ÑV TôÕLôl× (Personal safety)

• ØÝûUVôL Jtû\ BûPûV ApXÕ
TônXo ãh A¦VÜm.

• GpXô ThPuLû[Ùm úTôhÓd
ùLôs[Üm

• ûPv Utßm vLôoqv (ties and scarves)
ETúVô¡dLô¾oLs.

• ØZeûLdÏ úUúX CßdLUôL
vÄqLû[f ÑÚh¥ ûYjÕd ùLôs[Üm.

• TôÕLôl×d LôX¦ ApXÕ éhv
A¦VÜm.

• RûXØ¥ Ïû\YôLd CÚdÏUôß
ùYhPÜm.

• ûLdL¥LôWm, úUô§Wm ApXÕ Ne¡Xõ
ApXÕ (ùN«u) A¦VáPôÕ.

• CVk§Wj§u ÁÕ  JÚ úTôÕm NôVô¾oLs.

• Ï°ìhÓm §WYj§p ûLLû[f ÑjRm
ùNnVô¾oLs.

• ùUμu CVe¡d ùLôi¥ÚdÏmúTôÕ
TôÕLôl×d LYNeLû[ ALt\ô¾oLs.

• ®¬Np AûPkR ApXÕ £R±V (cracked or
chipped) LÚ®Lû[ JÚúTôÕm TVu
TÓjRô¾oLs.

¸rdLiPûYLû[ N¬VôL AûUdÏm
YûW CVk§WjûR  vPôoh
TiQô¾oLs.

• T¦lùTôÚs Eß§VôL  ©¥dLl
Th¥ÚdL úYiÓm.

• @ÀÓ ùUμ]¬  ¨ëhWXõp CÚdL
úYiÓm.

• úYûX ùNnÙm CPm ÑjRUôL CÚdL
úYiÓm.

• ùUμu CVe¡d ùLôi¥ÚdÏm úTôÕ
d[ômlv (clamps) ApXÕ ©¥dÏm
LÚ®Lû[ Ah_vh (adjust) TiQô¾oLs.

• ªuNôR]eLû[  DWdûLVôp JÚúTôÕm
ùRôPô¾oLs.

• RY\ô] (Faulty) ªuNôR]eLû[
JÚúTôÕm ETúVô¡dLô¾oLs.

• ªu CûQl×Ls (GXdh¬dLp
Lù]d`uv) GpXôm Ae¸L¬dLlThP
GXdhÃμV]ôp UhÓúU ùNVnVl
ThPÕ GuTûR Eß§lTÓj§d
ùLôsÞeLs.

• EeLs T¦«p LY]m CÚdLhÓm.
AûU§Vô] Uú]ôTôYjûRd (calm attitude)
ùLôi¥ÚeLs.

• úYûXLû[ N¬Vô] Y¬ûN«p ùNnVÜm.

• T¦ûVf ùNnÕ ùLôi¥ÚdÏm úTôÕ
Ut\YoLú[ôÓ EûWVô¥d ùLôiÓ
CÚdLô¾oLs.

• ©\o LY]jûRf £R\f  ùNnVô¾oLs.

• K¥d ùLôi¥ÚdÏm CVk§Wj§û]
ûL«]ôp ¨ßjR ØVt£dLô¾oLs.

ùUμu TôÕLôl× (Machine Safety)

• HúRàm RY\ôLf ùNu\ôp EP]¥VôL
CVk§WjûR ̈ ßjRÜm.

• CVk§WjûR ÑjRUôL ûYj§ÚdLÜm.

• úRnUô]m AûPkR ApXÕ úNRm
AûPkR ÕûQd LÚ®Ls, ©¥dÏm
ETLWQeLs Sh (nut) úTôph (bolt)
CûYLû[ EPàdÏPu Uôt\Üm.

• GlT¥ CVdL úYiÓm GuTûRf N¬YW
A±kÕ ùLôiP ©u]úW JÚ CVk§WjûR
BlúWh (Operate) TiQ ØVt£dL
úYiÓm.

• ªuNôWjûR B@l (off) TiQôUp
LÚ®Lû[ ApXÕ T¦l ùTôÚû[
Ah_vh TiQô¾oLs.

• úYLjûR Uôtßm Øu]o CVk§Wj§û]
¨ßjRÜm.

• v®hf B@l TiÔm Øu]RôL
Rô²Ve¡ @ÀÓLû[j (automatic feeds)
Õi¥dLÜm.
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• CVk§WjûR vPôoh ùNnÙm ØuTôL
GiùQn A[ûY úNô§dLÜm.

• GpXôl TôÕLôl×d LYNeLÞm AÕ
ARtÏ¬V CPj§p CÚdÏmúTôÕ
UhÓúU ùUμû] CVdL úYiÓm.
AqYôß CpXôRYûW JÚúTôÕm
CVk§WjûR vPôoh TiQd áPôÕ.

• CVk§WjûR  ¨ßj§V ©\úL A[ÜLs
GÓdL úYiÓm.

• L]m A§Lm Es[ T¦l ùTôÚhLû[
Htßm úTôÕ Utßm C\dÏm úTôÕ
TÓdûL (ùTh/bed) ÁÕ UWjÕiÓLû[
ETúVô¡dLÜm.

TôÕLôl× GuTÕ JÚ RjÕYm
ARû]l ×¬kÕ ùLôs[Üm.
TôÕLôl× GuTÕ JÚ TZdL
YZdLm. ARû] Y[ojÕd ùLôs[
úYiÓm.

ùUu §\uL°u AÔÏØû\ (Approach on soft skills)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùUu§\u (Soft skill) RjÕYjûRd áßRp (concept)
• ùTôÕYô] Ød¡VUô] ùUu§\uLû[l (Soft skill) Th¥VXõÓRp
• úYûXYônl×©û] úSôdLUôL ùLôiP T«t£«û]l Tt± £ß Ï±l×d áßRp
• úUÛm T«t£ ùTßYRtLô] Yônl× Tt± ÑÚdLUôLd áßRp.

RjÕYm (Concept)

ùUu§\u (Soft skills) GuTÕ úUmThP Ti×
Utßm BÞûUj §\u NØRôVj§p
SuU§l× ùUô¯L°p ×XûU, R]dúL
E¬jRô] TZdL YZdLeLs Sh× TôWôhÓRp
Utßm úSoUû\ GiQm EûPV Bl¥ªNm
(optimism) CûYLs JqùYôÚ STûWÙm
úYßTÓj§d LôhÓ¡\Õ. úYß Uô§¬VôLd
áßYÕ Gu\ôp, JÚYúWôÓ EûWVôÓm
RuûU, Tô³h¥q AÔÏØû\
Ut\YoLÞPu LXkÕ TZÏm §\ûU £X
NUVeL°p "ÏQSXj§u §\u' (character skills)
Gußm á\Xôm.

ùT¬V ùT¬V ©³]vLs (business) ùUu
§\uLû[ Ød¡VUô] T¦dLô]
LôW¦VôLd LÚÕ¡\Õ. ùUu§\uLs (Soft
skill) R²lThP YôrdûL«Ûm T¦×¬Ùm
CPj§Ûm TVuTÓ¡u\]. ùUuûUVô]
ùRô¯pÖhTm CpXôR L¥] EûZl×
TVuTPôÕ.

ùTôÕYô] ùUu§\uLs (Common Soft
skills)

• YÛYô] ùRô¯p RoUm (strong work ethic)

• Tô³¥q Uú]ôTôYm (positive attitude)

• SpX RLYp ùRôPo×j §\u (Good
communication skills)

• CuPoùToN]p §\uLs.

• úSWm úUXôiûUj §\uLs.

• ©WfNû]Lû[j ¾oÜ LôÔm §\u.

• ÏÝÜPu CûQkÕ ùNVpTÓRp.

• Ru FdLm, FdLlTÓjÕRp.

• Ru]m©dûL.

• úSoûUVôL SPjRp.

• ®UoN]eLû[ Htßd ùLôs[p Utßm
A§XõÚkÕ Ltßd ùLôsÞRp. (Ability to
accept and learn from cirticism)

• ùS¡rYô] RuûU.

• AÝjRUô] úSWeL°Ûm £dLXô]
NUVeL°Ûm SuÏ úYûX ùNnRp.

T¦ NôokR T«t£ Ø¥jRp (Job area
completion of training)

ClTÏ§ T«t£ ¨û\Üt\ÜPu
¡ûPlTRtÏ¬V úYûX Yônl×Lû[
ØRuûUlTÓj§d LôhÓ¡\Õ. T«t£ ùTt\
STo AkRkR LôX LhPj§tÏ¬V NkûR
¨XYWeLû[Ùm ÑVúYûXYônl× Tt±
T«t£ ùTt\Yo  ®¯l×QoÜPu
A±k§ÚdL úYiÓm. ERôWQUôL NTC
Cg£²V¬e húWÓ T«t£ ùTt\ T«tßSo
®ÚlTj§tÏ HtT:

Ck§Vô®Ûm Utßm ùY°
Sôh¥Ûm ùYqúYß ùRô¯t
áPeL°p TpúYß úYûX
Yônl×Ls Es[].

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.02

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



7

ITI T«t£ûV- I (training)  ùYt±LWUôL Ø¥jR
©u]o HRôYÕ JÚ ùTô±«Vp Õû\«p
T«t£ûV Ø¥jR AkR STo Cu´²V¬e
T¦Uû]«p R²Vôo Utßm AWÑj
ùRô¯tNôûXL°p Ck§Vô®Ûm ùY°
Sôh¥Ûm ùPdÉμV]ôL úYûX
TôodLXôm.

ÑV úYûXYônl× (Self employment)

JÚYo AYÚdúL E¬V ùNôkRUô]
ùRô¯tNôûX/ÕûQ ë²h  ApXÕ

ùTôÚhLû[ Y¥YûUjÕ EtTj§ ùNnÕ
JÚ ùRô¯X§TWôL EÚYôLXôm.

úUtùLôiÓ T¥dÏm Yônl× (Further
learning scopes)

• Ï±l©hP Õû\«p T¦l TZÏSo T«t£
(Apprentice training) GÓjRp.

• ûLjùRô¯p T«tßSo (craft instructor)
No¥@©dúLh úLôov (certificate course)
T¥dLXôm.

• Gg´ÉV¬e¡p (ùTô±«Vp) ¥l[úUô
T¥dLXôm.

Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLs (Personal Protective Equipment (PPE))
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLs (PPE) Tt±Ùm Utßm
AûYL°u úSôdLm Tt±Ùm A±Rp

• CWiÓ YûLVô] PPE Tt± ùR¬kÕ ùLôsÞRp
• ªLÜm A§LUôLl TVuTÓjRlTÓm ùTôÕYô]YûLj
Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLû[l Th¥VXõÓRp.

• PPE NôR]eLs úRokùRÓdÏm Øû\Lû[ A±Rp.

Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLs (PPE)

Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLs ÑÚdLUôL
(PPE) Gu\ûZdLlTÓ¡\Õ. CRû] A¦YRu
êXm T¦«PeL°p HtTÓm LôVeLs
Utßm EPp¨ûX Tô§l×Lû[ ªLÜm
Ïû\dLXôm.

LôVeLs Utßm EPp¨ûX Tô§l×L[ô]Õ,
úY§«Vp úW¥VôX´, GXdh¬dLp,
ùUdLô²dLp Utßm CÕ úTôu\
T¦«PeL°p úYûX ùNnY§]ôp
HtTÓ¡\Õ.

(PPE) B]Õ ûLÙû\Ls, Li LiQô¥Ls,
Tô§l×Lôl× LôX¦Ls, DVo ©[d, (A) U@l
RûXLYNm, ÑYôN LÚ®Ls, BlWôu/ãhLs
úTôu\ûYLs.

PPE-L°u ©¬ÜLs (Categories of PPEs)

®TjÕdL°u RuûUûVl ùTôÚjÕ, PPE- -I
CWiÓ ùT¬V ©¬ÜL[ôLl ©¬dLXôm.

ÑYô£jRÛdÏ CpXôRûY (Non-respiratory)

CûYLs EPXõu ùY°l×\l
TÏ§L°p HtTPdá¥V LôVeL°XõÚkÕ
TôÕLôlTûYVôÏm. ARôYÕ RûX, Li,

ØLm, ûL, TôRm, Lôp Utßm EPXõu Ut\
TôLeLû[ TôÕLôdLl TVuTÓTûY.

ÑYô£jRÛdÏ¬VûY (Respiratory)

AÑjRØs[ Lôtû\ (contaminated air)
ÑYô£lTRôp HtTÓm ÕuTj§XõÚkÕ
TôÕLôdL TVuTÓTûY.

Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLs (Personal
Protective Equipment) (PPE) Tt±V Y¯LôhÓRp
AhPYûQ- 1-p TWôU¬lûT (maintaining)
¨oY¡dÏm ¨ûXûV ¨oYôLj§tÏ
ERÜYRtÏm,  ®TjÕdL°XõÚkÕ U²RoLû[
TôÕLôlTRtLô] £\kR §hP ùNVp
Tôh¥tÏm ¸úZ ùLôÓdLlThÓs[Õ.
CûYLû[, ùTô±«Vp Øû\L°p (engineering
methods)  ¿dLúYô, LhÓlTÓjRúYô CVXôÕ.
Y¯ LôhÓRpL°u Th¥Vp
AhPYûQ  1-p  ùLôÓdLlThÓs[Õ.

PPE’s-RWjRuûULs (Quality of  PPE’s)

PPE B]Õ ¸rLiP ¨TkRû]LÞdÏ
EhThÓ ARôYÕ ARu RWj§u
A¥lTûP«p ¨LZdá¥V ®TjÕdLÞdÏ
ªLÜm N¬Vô]Õm Utßm ØÝYÕUô]
TôÕLôlûT Eß§lTÓjÕm YûL«Ûm

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.02
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AhPYûQ 1 (Table 1)

Gi RûXl×Ls

PPE 1 RûX LYNm (Helmet)

PPE 2 TôÕLôl× LôX¦ (Safety footwear)

PPE 3 ÑYôN TôÕLôl× LYN NôR]m (Respiratory protective  equipment)

PPE 4 ûLLs TôÕLôl× Eû\ (Arms and hands protection)

PPE 5 LiLs Utßm ØLm LYNeLs (Eyes and face protection)

PPE 6 TôÕLôl× Õ¦ Utßm EPp úUXe¡ (Protective clothing and coverall)

PPE 7 LôÕ TôÕLôl× NôR]m (Ears protection)

PPE 8 TôÕLôl× ùTph Utßm aôo]v^v (Safety belt and harnesses)

Ru²ûX TôÕLôl× NôR]eLs Utßm AûYL°u TVuLs AhPYûQ 2-p ùLôÓdLlThÓs[].

TôÕLôl× ®TjÕdLs (Hazards) TVuTÓjRlTP úYi¥V
YûLLs PPE

RûX TôÕLôl× 1 ¸úZ ®Ým ùTôÚhLs

(Fig 1) 2 ùTôÚhL°u ÁÕ
A¥jRp

3 vúThPo (Spatter)

Lôp TôÕLôl× 1 aôh  vúThPo
(Fig 2) (Hot spatter)

2 ¸úZ ®Ým
ùTôÚhLs

3 DWUô] CPj§p
úYûX ùNnRp

êdÏ (Fig 3) 1 ç£  ÕLsLs

2 ùSÚl×
_÷YôûXLs/
YôÙdLs/B®Ls
(Fumes/ gases/
vapours)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.02

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



9

Li TôÕLôl× 1 T\dÏm ç£
(Figs 5 & 6) ÕLsLs

2 UV- L§oLs, IR-
L§oLs ùYlTm
Utßm TôodLd
á¥V A§L
A[Üs[ L§o
ÅNp

ØLm TôÕLôl× 1 ùYp¥e,
(Figs 6 & 7) ¡ûWi¥e¡u

úTôÕ ùY°l
TÓm ¾lùTô±Ls

2 ùYp¥e
vúThPo
vhûWd¡e

3 UV- L§oL°XõÚkÕ
ØLm TôÕLôl×

LôÕ TôÕLôl× 1 A§LUô] NjRm
(Figs 7)

TôÕLôl× ®TjÕdLs (Hazards) TVuTÓjRlTP úYi¥V CPm
YûLLs

ûL TôÕLôl× 1 úSW¥ ùRôPo×
(Fig  4) L[ôp HtTÓm  ¾

×i

2 ¾lùTô±L[ôp
EÚYôÏm ùYlTm

3 ªu A§of£

Ear muffs Ear plug

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.02
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EPp 1  ExQUô]
TôÕLôl×   CPeLs
(Figs 8 & 9)  ùYp¥e

 ®TjÕdLs,
 ¡ûWi¥e
 ®TjÕdLs

TôÕLôl× ®TjÕdLs (Hazards) TVuTÓjRlTP úYi¥V
YûLLs (Types of protection) PPE

CÚdL úYiÓm. úUÛm PPE-dLs GkR
Uô§¬Vô] ®TjÕdÏ TVuTÓjRlTP
úYi¥«ÚlTûR §hPªhÓ ARtÏ
RÏkRôtúTôÛs[ ®TjûR RôeÏm RuûU
ùLôiP ùTôÚhL[ôp RVô¬dLlTP
úYiÓm.

PPE-dLû[j úRokùRÓlTRtÏj
úRûYVô] £X ¨TkRû]Ls (Selection of
PPE’s requires certain conditions)
• ®Tj§u CVtûLjRuûU Utßm ARu

¾®Wj RuûU.

• ÑYô£dLdá¥V Lôt±u êX LôWQj§u
A¥lTûP«p Lôt±p LXkÕs[
AÑjRj§u APoj§ Utßm AÑjRUô]
TÏ§ûVl ùTôÚjÕ.

• PPE-I TVuTÓjÕm úTôÕ úYûX
ùNnTY¬Pm G§oTôodÏm ùNVp, Utßm
AkR ùNVÛdÏ GÓjÕd ùLôsÞm úSWm
Utßm úYûX ùNnYRtÏ YN§VôLÜm
CÚdL úYiÓm.

• PPE-I Ti×Ls ùLôiÓ úRoÜ ùNnV
úYiÓm.

• G°RôLl TWôU¬dLÜm, ÑjRm
ùNnYRtÏ¬VRôL CÚdL úYiÓm.

• Ck§V Utßm NoYúRN RW ¨oQV
AûUl©u RWjûR Eß§ ùNnYRôLÜm
Utßm RWlTh¥ÚdÏm úNôRû]
Nôu±R¯u A¥lTûP«Ûm úRoÜ ùNnV
úYiÓm.

PPE-Lû[ ªLf N¬VôLl TVuTÓjÕRp
(Proper use of PPEs)
ùR¬Ü ùNnVlThP N¬Vô] PPE YûL
NôR]jûR T¦×¬TYoLs A¦YÕ ªLÜm
Aj§VôY£VUô]Õ. T¦Vô[oLs A¥dL¥
PPE-I TVuTÓjÕYûRj R®olTôoLs.
Cl©WfNû]«u ¾o®tÏ ̧ úZ £X LôW¦Ls
ùLôÓdLlThÓs[].

• úYûX ùNnTYoLs, PPE-I TVu
TÓjÕY§u Aj§VôY£Vj úRûYûVl
Tt± ×¬kÕ ùLôsYRtÏ¬V LôX
AYLôNjûR ¿h¥dLXôm.

• NôRôWQUô] úYûX ùNVpØû\
®§Øû\L°p £XYtû\f £±Õ R[oj§
T¦Vô[oLû[ ªLÜm G°RôLÜm,
YN§VôLÜm A¦YRtÏ AàU§dLXôm.

• SûPØû\«p Es[ ùTôÚ[ôRôWm,
NêLm Utßm JÝeÏ Øû\ ®§Lû[
úYûX ùNnTYoL°u CVp× ÏQeLû[
ºWôdÏYRtÏl TVuTÓjRXôm.

• Cl©WfNû]dÏ ªLÜm N¬Vô] ¾oYô]Õ,
JqùYôÚ T¦Vô[ûWÙm PPE-I A¦YÕ
LhPôVUôdLlTP úYiÓm.

• Ut\ CPeL°p, T¦VôhLs JÚ ÏÝYôL
CÚdÏm ùTôÝÕ AYoLÞdÏ ØRu
Øû\VôL PPE YZeLlTÓm ¨ûX«p
AYoLÞdÏ AÕTt±V T¥l©û]Ùm
AYoLs A¦YûR úUtTôoûY
«ÓYûRÙm LhPôVUôdL úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.02
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.03 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

ØRÛR® (First aid)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ØRÛR® Gu\ôp Gu] GuTûR A±Rp
• ØRÛR®«u ©WRô] Y¯Øû\Lû[l Th¥VXõÓRp
• ABC ØRÛR®«u A¥lTûP (ABC) Tt± ®Y¬jRp
• Tô§dLl ThPYÚdÏ GlT¥ ØRÛR® ùLôÓlTÕ
GuTûR A±Rp.

A¥lTûP ØRÛR®

A¥lTûP ØRÛR® GuTÕ êfÑj §Q\p,
UôWûPl×, JqYôûU Utßm ®TjÕLs
úTôu\ûYL°]ôp Tô§lTûPÙm
SToLÞdÏ úRûYVô] A¥lTûP UÚjÕY
ER®Lû[ ùNnYRôÏm.

A¥lTûP ØRÛR®«u êXm
Tô§lTûPkRYoLÞdÏ úRûYVô] UÚjÕY
£¡fûL«û[ A±VXôm.

úLôpPu aYov

RûX«p LôVm, Up¥©s ¥WôUô, UôWûPl×,
YXõl× úTôu\ TXYt±]ôp
Tô§lTûPTYoLû[ C\l©p CÚkÕ
LôlTôt\ ØRp 30 ¨ªPeLÞdÏs
UÚjÕYUû]«p AàU§dL úYiÓm.
CUû]úV ‘úLôpPu aYov’ Gu¡uú\ôm.

ØRÛR®u Ød¡V Y¯Øû\Ls

ãr¨ûXûV U§l©ÓRp

¾, SfÑ YôÙ, ×ûL, YôÙdLs, TôZûPkR
Lh¥PeLs, ªuNôW Lm©Ls úTôu\
TôÕLôlTt\ ãr¨ûX«p ØRÛR®
ùNnTYoLs ReL°u TôÕLôl× A±kÕ
ùNVpTP úYiÓm.

ØRÛR®u ABC (ABC of first aid)

ABC GuTÕ airway (Lôtú\ôhPm) breathing
(ÑYôNm) Utßm NodÏúX`u (circulation)
GuTûRd Ï±d¡\Õ.

• Lôtú\ôhPm (Airway)

Lôtú\ôhPm/Lôtß Y¯ RûP«u±
Es[Rô GuTûR Eß§ ùNnY§p ØRXõp
LY]jûRd ùLôiÓ YW úYiÓm. A§p
RûP (êfÑj §Q\p) HtThPôp AÕ
E«odÏ BTjÕ HtTÓjÕm.

•  êfÑ®ÓRp (Breathing)

êfÑ ®ÓRp/ÑYô£jRp ¨uß úTô]ôp
Tô§dLlThPYo ®ûW®p C\kÕ úTôn
®PXôm. G]úY ÑYô£dL ERÜYÕ (support
RÚYÕ) £X TX ETôVeL[ôp ÑYô£dLf
ùNnYÕ Ød¡VUô] AÓjRdLhP
SPY¥dûLVôÏm.

• NodÏúX`u (Circulation)

CWjRf ÑZt£ (blood circulation) B]Õ U²Rû]
E«úWôÓ ûYj§ÚdL ªLªL
Ød¡VUô]RôÏm. ØRÛR®
A°lTYoLÞdÏ, ClúTôÕ úSW¥VôL
UôoûT AÝj§ E«ol©dÏm CPR Øû\Ls
T«t£ A°dLlTÓ¡\Õ.

ØRÛR® A°dÏm úTôÕ £X ®§Lû[
JÚYo LûPl©¥jRôL úYiÓm. úSônYôn
ThúPôo Utßm LôVm AûPkúRôÚdÏ
ØRÛR® RÚm AÔÏØû\«p
T«t£Vô[oLÞdÏ  T«t£Ùm TôPØm
Ltßj RÚmúTôÕ ARtÏ £X A¥lTûP
®§Øû\Ls (norms) Es[Õ.

Tô§dLlThPYûW CPm UôtßRp

Tô§dLlThPYûW ®TjÕ SPkR CPj§p
úUÛm ®TjÕ HtTÓm ãr¨ûX CÚkRôp
UhÓúU CPm Uôt\ úYiÓm.

Hù]²p ØÕùLÛm× Tô§l×
HtTh¥Úl©u CPm ùTVoRXõu úTôÕ
úUÛm Tô§l× HtTÓjRXôm.

AYNWLôX UÚjÕYjûR AûZÙeLs
(Call MedicalEmergencies)

ãr¨ûXdÏ HtT ®ûWYôL AYNW  UÚjÕY
ER®ûV AûZdLÜm. CkR N¬Vô]
AÔÏØû\ E«ûWd LôlTôt\Xôm.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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EQoÜ A±Rp

Tô§dLlThPYo ÑV ¨û]®pXôUp
CÚdÏm úTôÕ, AYûW EÛd¡, úTfÑd
ùLôÓjÕ ÑV ¨û]Ü ùT\ ERY úYiÓm.

ÑV ¨û]Ü ùT\®pûXùV²p,
Tô§dLlThPYûW ‘¬LY¬’ ¨ûX«p TÓdL
ûYjÕ ÑYô£dL HÕYôLf ùNnV úYiÓm.

RûX Utßm LÝjR N¬Vô] ̈ ûX«p  ûYdL
úYiÓm.

Fig 1þp Es[Yôß ÑYô£dL HÕYôL RôûPûV
ûYdL úYiÓm. RûXlTÏ§ûV LY]UôL
ûLVôiÓ Tô§dLlThPYûW N¬Vô]
¨ûX«p ûYdL úYiÓm.

CRVm þ ÖûWÂWp/UôoûT AÝj§l
×jÕ«o ùT\f ùNnÙm Øû\Vôp (CPR)
E«ûWd LôdLXôm (CPR) (Cardio - Pulmonary
Resuscitation) can be life sustaining)

YôrdûLûVj RdL ûYdL CPR TVuTPXôm.
JÚ STo CPR T«t£ ùTt±ÚkÕ Utßm JÚ
STo ÑYô£dLd LxPlThPôp, êfÑj§Q\p
HtThPôp T«t£ ùTt\ STo CPR-Ij
ùRôPeLXôm. CPR-p JÚYo T«t£
ùTt±ÚdLô®hPôp AkR STo ARû]
ØVt£dLd áPôÕ. Hù]²p AYo LôVjûR/
¨ûXûUûV úUÛm úUôNUôd¡
®PdáÓm. CPR Tt± A±VôRYoLs,
Tô§dLlThPYÚdÏj RÚm £¡fûN GkR JÚ
E«oLôdÏm ̈ LrûYÙm ̈ Lrj§ ®PôÕ. CPR
LY]UôL, §\ûU YônkR ØRÛR®
A°lTYoL[ôp ùNnVlThPôp UÚjÕY
¨×Qo ÏÝ YÚm YûWdÏm Tô§dLlThP
ST¬u Ød¡V BoLôuLû[
Bd³_ú]hPôL (oxygenated) ûYj§ÚdÏm.

- CWjRdL£Ü, A§of£ Utßm Cuàm
©\ Tô§l×LÞdÏ £¡fûNV°jRp:
Tô§dLlThPYoLs ÑYô£jRp Utßm
Sô¥ Õ¥l× ºWô] ©u× CWjRd L£Ü,
A§of£ úTôu\Yt±tÏ £¡fûNV°lTÕ
Ød¡VUôÏm.

- CWjRd L£Ü LhÓlTÓjÕRp:
Tô§dLlThPY¬u EPXõp CWjRdL£Ü
Es[ CPeL°p Øû\Vô] AÝjRm
ùLôÓlTRu êXm CWjRd L£®û]
LhÓlTÓRRXôm.

- A§of£dÏ £¡fûNV°jRp: CWjR
CZl× HtTÓm ¨ûX«p CVtûLVôL
U]¨ûX úUôNUûPkÕ A§of£
HtTPXôm. AYoL°u EPp úRôXô]Õ
Ï°oYûPkÕ  ¨\m Uôßm. AYoLÞdÏ
EP]¥VôL Øû\Vô] £¡fûN YZeL
úYiÓm.

- G§oTôWôUp HtTÓm A§of£Vôp
E«¬Zl× úS¬Óm.

- ¾dLVôj§tÏ £¡fûNV°jRp: ØRp
Utßm CWiPôm YûL ¾dLôVj§tÏ
Ï°okR ¿¬û]d ùLôiÓ
£¡fûNV°dLXôm. úRûY«pXôR
L°m×Ls TVuTÓjÕYÕ Utßm
ùL#ôlT[eLû[ EûPjRp áPôÕ.

êu\ôm ûL ¾dLôVj§tÏ DWUô]
Õ¦«û]d ùLôiÓ Ñt\ úYiÓm. EPXõp

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF Revised-2022)- R.T. for Ex. No.1.1.03

ÑYô£jRûX LY²jRp Utßm EQoRp

Tô§dLlThPY¬u Uôo× TÏ§
ÑYô£jRÛdÏ Ht\Yôß ÑÚe¡ ®¬¡\Rô G]
TôodL úYiÓm.

þ ÑYô£jRp CÚkÕ ÑV¨û]Ü
CpûXùV²p, Tô§dLlThPYûW
ÑYô£dL Ht\Yôß RûX Utßm LÝjÕl
TÏ§ûV JÝeÏlTÓj§ ûYdLÜm.

þ ÑYô£jRp CpûXùV²p CPR
Y¯Øû\Lû[ ©uTt± ÑYô£dL ûYdL
úYiÓm.

CWjR KhPjóûR T¬úNô§jRp

þ Tô§dLlThPY¬u EPp ̈ \jûR Utßm
Sô¥jÕ¥lûTd LY²dL úYiÓm.

þ Sô¥jÕ¥l× CpûXùV²p Øû\Vô]
T«t£l ùTt\YoLû[d ùLôiÓ CPR
ùNnV úYiÓm.

CWjRd L£ûY ¨ßjÕeLs (Stop the
bleeding)

úSôVô°dÏ CWjRd L£Ü HtTh¥ÚkRôp
LôVUûPkR TôLj§p AÝjRm ùLôÓjÕ
CWjRd L£ûY ¨ßjÕeLs.
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Es[ Õ¦Ls Utßm SûLLû[ GÓjÕ
®PÜm. ¾dLôVjRôp G¬kR ¨ûX«p Es[
Õ¦Lû[ GÓdLdáPôÕ.

- RûX«p HtTÓm LôVj§]ôp A§of£:
RûX«p HtTÓm LôVj§]ôp JÚYÚdÏ
A§of£ HtTÓm. AYoL°u ÑV¨û]Ü
CZl× HtTÓYûRj RÓjÕ
£¡fûNV°dLÜm.

A±Ï±Ls: ÑV¨û]Ü CZl×, ̈ û]Yôt\p
Ïû\TôÓ, ùYo¥úLô ÏUhPp Utßm
úNômTp.

- ØÕÏjRiÓ LôVm: ØÕÏj Ri¥p LôVm
CÚlTRôLd LÚ§]ôp Tô§dLlThPYûW
AûNdLôUp LÝjÕ Utßm RûX úSWôL
CÚdÏUôß ùNnV úYiÓm.

®TjÕdÏs[ô]YÚPu ER® YÚm YûW
CÚdLÜm (Stay with the victim until help arrives)

®TjÕdÏs[ô]YÚPu AûU§VôL
ER®Vô[oLs YÚm YûW Re¡«ÚdL
úYiÓm.

ÑV¨û]Ytß UVdL ̈ ûX (Unconsciousness
(COMA)): ÑV¨û]®pXôUp UVdL ¨ûX«p
CÚlTûR úLôUô (Coma) ¨ûX G]d
Ï±l©PlTÓ¡\Õ.

CÕ ªLÜm ATôVLWUô] ¨ûX, ARôYÕ
úSôVô° Gq®R EQo®u± ØÝYÕUôL
TÓdûL«úXúV TÓjÕdùLôiÓ Gq®R
AûZl×Lû[ úLhL CVXôUp, ùY°l×\
çiÓRûX (external stimulus)Ùm áP
EQWôUXõÚdÏm ¨ûXVôÏm. B]ôp
A¥lTûPVô] CÚRVm Õ¥lTÕ,
ÑYô£lTÕ, CWjR KhPm B¡VûYLs
Cuàm ùNVpThÓdùLôi¥ÚdLXôm
ApXÕ AûYLÞm ùNVXt\RôLÜm áP
CÚdLXôm. CkúSôVô°LÞdÏ Gq®R
£¡fûNÙm ùNnVôUXõÚkRôp CÕ AYWÕ
C\l©tÏ áP LôWQUôLXôm.

NôRôWQ êû[ ùNVpTÓYÕ RûPl
TÓYRôp Ck¨ûX HtTÓ¡\Õ. CRtÏ TX
LôWQeLs Es[].

• A§of£ (CÚRVj§p  HtTÓm A§of£,
SWm× A§of£«]ôp Bt\p CZdÏm==)

• RûXd LôVm (êû[ A§of£ (Concussion)
ØÓdL ÑÚdL A§of£ (Compression)

• êfÑj §Q\p (Asphyxia) êfÑd Lôtß
ùNpÛm Y¯«p AûPl× HtTÓRp
(obstruction to air passage)

• EPXõp ªLÜm A§L ExQ¨ûX
(ùYlTm, Ï°of£)

• UôWûPl× (Cardiac arrest ) CÚRVj§p
A§of£ HtTÓRp (Heart attack)

• TdL YôRm (Stroke) SWm× UiPX ®TjÕ

• CWjRlúTôdÏ (CZl×) (Blood loss) CWjR
úNôûL

• ¿o NjÕd Ïû\Rp (Y«tßlúTôdÏ Utßm
Yôk§)

• ¿W¯Ü (NodLûW úSôn) (Ïû\kR ApXÕ
EVokR A[Ü NodLûW úSôn)

• CWjR AÝjRm (Blood pressure) ªLÜm
Ïû\YôL ApXÕ ªLÜm A§L[®p
CÚjRp.

• BpLaôp, úTôûR UÚkÕ A§LThNUôL
GpûXûV Á± EhùLôsÞRp

• ®`m TWÜRp (Poisoning) (®` YôÙdLs,
®`dL¥)

• YXõl× úSôn (Epileptic fits) YXõl× HtTÓRp
(fits)

• ùY±jR]m (EQof£ YNlTÓRp,
E[®Vp ®û[Ü)

¸rLiP A±Ï±Ls, JÚ úSôVô° UVdL
¨ûX«p ùRuTPXôm.

• ÏZlTUô] U]¨ûX (Confusion)

• AVoÜ (Drowsiness)

• RûXYXõ (Headache)

• úTfÑ YWôûU ApXÕ AûNÙm
TôLeL°p TdLYôR A±Ï±Ls

• ùUpXõV RûX ¡ß¡ßjRp (Light headedness)

• ÏPp (bowel ) ApXÕ £ß¿olûT (bladder)
LhÓlTôhûP CZjRp

• ªLÜm úYLUôL CRVm Õ¥jRp (palpitation)

• §d ©WûU (Stupor)

ØRp ER® £¡dûN (First aid)
• AYNW úNûYdÏ¬V GiûQ AûZdLÜm.

• úSôVô°«u êfÑdÏZp Y¯ûVÙm,
ÑYô£jRp Utßm Sô¥jÕ¥l×
B¡VûYLû[ A¥dL¥ úNô§dL
úYiÓm. úRûYùV²p AYÚdÏ Áh×
£¡fûNûV ÑYôNl T«t£ Utßm CPR
ùLôÓdLÜm.

• ØÕÏj RiÓ Tô§l× HtThÓs[ STo,
ÑYô£jÕd ùLôiÓm, ©u×\UôL
TÓjÕdùLôiÓm CÚkRôp, AYûW
LY]jÕPu JÚ TdLUôL EÚ[f

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.03
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ùNnVÜm. CPl×\UôL CÚlTÕ Suß.
CÓl×m, ØZeLôÛm ùNeÏjRôL
CÚdÏUôß LôXõu úUp×\jûR
Yû[jÕd ùLôÓdLÜm. ùUÕYôL RûXûV
êfÑdÏZp Y¯ §\k§ÚdÏUôß
©u×\UôLj §ÚlTÜm. ÑYô£jRp ApXÕ
CÚRVjÕ¥l× GkR úSWj§Ûm ¨uß
úTô]ôp, AYûW AYWÕ ©u×\UôL
§Úl©, AYÚdÏ CPR £¡fûNûV
BWm©dLÜm.

• ØÕÏj RiÓ (spinal) LôVjRôp
Tô§dLlTh¥Úl©u AkR STWÕ
EiûUVô] ¨ûXûV ªLd LY]jÕPu
U§l©P úYi¥V§ÚdÏm. AkR STo
Yôk§ GÓl©u AYWÕ ØÝ EPÛm JúW
TdLUôL JúW úSWj§p CÚdÏUôß  TÓdL
ûYdLÜm. AqYôß ùNnÙm ùTôÝÕ,
AYWÕ LÝjÕ Utßm ©u×\jûR Rôe¡d
ùLôiÓ AYWÕ RûXÙm, EPÛm JúW
§ûNûV úSôd¡ CÚdÏUôß ¡PjR
úYiÓm.

• ®TjÕdÏs[ô] STûW ªR ùYlTUô]
(warm) ãr¨ûX«p UÚjÕY ER® YÚm
YûWl TôÕLôdL úYiÓm.

• ®TjÕdÏs[ô] STûW UVdL UûPV
úS¬ÓYûR ¿eLs TôodL úS¬hPôp AYo
®ÝY§XõÚkÕ RÓdL ØVt£ ùNnVÜm.
AYûWj RûW«p ¡Pj§ AYWÕ LôûXj
RûW UhPj§tÏ úUXôL EVoj§ Rôe¡l
©¥jÕd ùLôs[Üm.

• Ïû\Yô] CWjR NodLûW úSô«u
LôWQUôL UVdLm HtThPôp, AYÚdÏ
Nôl©ÓYRtÏ HúRàm £X C²l×Lû[d
ùLôÓdLÜm. ApXÕ AYoLs ÑV
¨û]®tÏ YkÕ ®hPôp Ï¥lTRtÏ
HúRàm ùLôÓdLÜm.

CûYLû[f ùNnVd áPôÕ (DO NOT)
• ÑV¨û]Ytß UVdL ¨ûX«p CÚdÏm

STÚdÏ EQúYô ApXÕ Ï¥lTRtÏ
¿úWô ùLôÓdLd áPôÕ.

• ®TjÕdÏs[ô]YoLû[ R²úV
ERÜYRtÏ VôÚªpXôUp ®Pd áPôÕ.

• UVdLUô] ¨ûX«p Es[YoLÞdÏ
RûXdÏ ¸úZ RûXVûQûV ûYdLd
áPôÕ.

• UVdLØt\YoL°u ØLj§p A¥júRô,
ApXÕ Ri½ûW ØLj§p ùR°júRô
AYoLû[ UVdL ¨ûX«XõÚkÕ
ÁhTRtLôL ØVXd áPôÕ.

ÑV¨û]ûY CZk§ÚlTYoLû[
AYoL[Õ ©u×\ØLjûR §Úl©
CÚlTÕ, úUÛm, ùRôiûPdÏl
©u]ôp SôdûLj ùRôeÏm

¨ûX«XõÚlTÕ, CûYLs êfÑd
ÏZp Y¯ûV AûPjÕ, E«ÚdÏ
BTjûR ®û[®dÏm.  AYo
UVdLUôYRtÏ Øu]o ÑYô£jÕd
ùLôi¥ÚlTûR Eß§ ùNnR©\Ï
ÑV¨û]Yt\ ¨ûXdLô]
LôWQjûR BWôV úYiÓm.
LôVeLs ùTôÚjÕ ®TjÕdÏ
Es[ô] YûW AYWÕ LÝjûR
¿h¥d ùLôi¥ÚdÏm, Fig 2þp
LôhPl ThÓs[ Áh× ¨ûX«p
CÚdÏm T¥ ûYdL úYiÓm.
AYÚdÏ Gq®RUô] Yô«u Y¯
Eh ùLôsÞm EQÜ ApXÕ §u
TiPeLû[úVô JÚ úTôÕm
ùLôÓdLd áPôÕ.

ÑV¨û]®u± UVdL ̈ ûX«p CÚdÏm,
LôVmThPYo GuTûR GqYôß
A±VXôm (How to diagnose an unconscious
injured person)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.03

• BpLaôp EhùLôi¥ÚlTûR,
Ï¥jRRtLô] A±Ï±Ls, ARôYÕ
LôXõVôLÜs[ UÕTôh¥pLs ApXÕ
BpLaôXõu ÕoYôNûQ êXUôL
A±VXôm.

• YXõl× úSôn Es[YoLÞdÏdLô]
A±Ï±Ls, ARôYÕ Yt×ßj§
Ut\YoL°Pm CÚkÕ T±ØRp ùNnÕ,
Yôn Eªr ¿o (saliva) YôûVf Ñt± Y¥kÕ
ùLôi¥ÚdÏm A±Ï±, ApXÕ
ùTôÕYôL BûPLs LûXkÕ ¡PdÏm
¨ûX«p úRôt\U°lTûR ûYjÕ
A±VXôm.

• CuÑXõ]ôp Tô§dLlThPYoLû[
CuÑXõu A§of£«]ôp £WUlTÓYûR
ûYjÕm áP A±VlTPXôm. (GqYôß
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CuÑXõu A§of£dÏs[ô]YûW
LiP±kÕ, ARtÏ £¡fûNV°dL
úYi¥V Øû\ûV C²l TôodLXôm) (see
'How to diagnose and treat insulin shock"?)

• úTôûR UÚkÕLû[ (drugs)  A[ÜdÏ
A§LUôL EhùLôi¥Úd¡u\ôWô?
ApXÕ AYo A[ûY®P Ïû\Yô]
úPôv GÓjÕs[ôWô GuTÕ Tt±Ùm
£k§dLXôm. ARôYÕ, UÚjÕY¬u
BúXôNû]lT¥ N¬Vô] Ï±l©hP
A[Ü GÓdLôUÛm CÚkÕs[ôWô?
GuTûRÙm A±V úYiÓm.

• U] A§of£Vôp (trauma)  EPp Ã§VôL
LôVUûPkÕs[ôWô? G]Üm A±V
úYiÓm.

• LôVjûRf Ñt±Ûm £YlTôL Es[Rô,
úUÛm £Yl× ¨\ ùN§pLs úTôu\
ùRôtß úSôndLô] A±Ï±Ls
Es[]Yô? GuTûRl TôodL úYiÓm.

• LôVjûRf Ñt±Ûm, ®`m TW®VRtLô]
A±Ï±Ls, Uôj§ûW LôXõVô] Tôh¥p
ApXÕ Tôm× L¥jR L¥Yôn LôVjûRf
Ñt±Ûm Es[Rô? GuTûRÙm TôodL
úYiÓm.

• U]¨ûXl Tô§dLlThP A§of£dÏ
Es[ô]YoLs U] Uôt\Uô]
ûTj§VUô] ¨ûX áP £X NUVeL°p
HtTh¥ÚdLXôm GuTûRÙm LÚj§p
ùLôs[ úYiÓm.

• TdLYôRm, Ød¡VUôL YVÕ
Ø§okRYoLs, CR]ôp Tô§dLl
ThÓs[]Wô GuTûRÙm LÚj§p
ùLôs[ úYiÓm.

• úUúX á±VûYL°XõÚkÕ úSô«u
RuûUûV ¾oUô²jÕ, ARtÏ©\Ï
£¡fûNV°dL úYiÓm.

ªu A§of£ (Electric Shock) (Fig 3):
EPXõXõÚkÕ §WYm ùY°úVßYÕ ªLÜm
úUôNUô] CZlTôÏm. CkR CZlTô]Õ
CWjR AÝjR Tô§lûT HtTÓjRXôm. AúR
úSWj§p CWjR KhPm ºWôL CpXôUp
úNRlTÓYRôÛm ÁRØs[ CWjRm ùNpÛm
Y¯Vô]Õ ªLÜm Ød¡V EßlTô]
êû[dÏ ùNÛjRlTÓ¡\Õ. G]úY
CWjRUô]Õ EPÛdÏ ùY°fÑtßlTWl©p
ùY°úV Ut\ TôLeLÞdÏ ùNÛjRl
TÓ¡\Õ. CR]ôp ®TjÕdÏ Es[ô]Y¬u
úRôp ùYÞjÕm (pale) ªLÜm Ï°of£ (Iv-
u Ï°of£ úTôp) VôLÜm EQWlTÓ¡\Õ.
CWjR KhPm ùUÕYôLf ùNpYRtúLtT
êû[ûV AûPÙm Bd³_àm CÚdÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.03

GXd¥¬dLp ùUnu - L°u CVdLeLs (Operation of electrical mains)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AYNW ¨ûX (emergency) GuTRu ùTôÚû[ A±Rp
• AYNW LôXj§p Ñ®hûN CVdÏYûR ¨ßjR
úYi¥V§u AY£VjûR ®Y¬jRp

• ùRô¯tNôûXL°p ùU«u Ñ®hÑ Utßm Nl -ùU«u
Ñ®hÑLs ùTôÚjRlThÓs[ CPeLû[ LiP±Ùm
Øû\ûV ®[dÏRp

• AVou ¡[ôÓ Ñ®hÑLs, Gm.£.© Utßm Åh¥p TVuTÓjÕm Ñ®hÑLû[ CVdÏRp
Utßm ¨ßjRm úTôÕ GkR ¨ûX«p AÕ CÚdÏm GuTûR ®Y¬jRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise

AYNW ¨ûX (Emergency): ùSÚdL¥ ¨LrÜ
GuTÕ G§oTôWôÕ HtTÓm ¨LrYôÏm.

ARtÏ EP]¥VôL ùNVXõp DÓTP
úYi¥VÕ AY£VUôÏm. Sôm úYûX ùNnÙm
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T¦Uû]L°p CmUô§¬ ùSÚdL¥ ¨ûX
HtTP A§L Yônl×s[Õ. ARôYÕ JÚYo
ªuNôW A§of£dÏ Es[ô¡ ®TjÕ
HtTÓYÕ Utßm K¥d ùLôi¥ÚdÏm
CVk§WeL[ôp LôVm HtTÓRp úTôu\
ùSÚdL¥ HtTPXôm.

AlT¥lThP ãr¨ûX«p, EP]¥VôL
ùU«u Ñ®hûN ØRXõp ¨ßjÕYÕ Rôu
ªLf £\kR ¾oYôÏm. AR]ôp úUÛm
Tô§l× HtTPXôm. TôÕLôdLXôm.
ùRô¯tNôûXL°p T¦×¬úYôo
Aû]YÚdÏm GkùRkR Ñ®hÑ GRû]d
LhÓlTÓjÕ¡\Õ GÕ ªL Ød¡VUô]
ùU«u Ñ®hÑ, ªu A§of£dÏs[ô]YûW
TôÕLôdL ̈ ßjR úYi¥V ØRuûU ùU«u
Ñ®hÑ GÕ úTôu\ ®YWeLû[j ùR¬k§ÚdL
úYiÓm.

ùTôÕYôL, T¦Uû]«p Es[ ùUôjR
YV¬eÏm JÚ ùU«u Ñ®hÑ êXUôL
LhÓlTÓjRlTh¥ÚdÏm. Utßm T¦
Uû]«p Es[ TpúYß TÏ§L°p Juß
ApXÕ Ju±tÏ úUtThP Nl- ùU«u
Ñ®hÑL[ôp Fig 1-p Lôh¥Ùs[Õ úTôp
LhÓlTÓjRlTh¥ÚdÏm.

Nl-ùU«u Ñ®hÑ LhÓlTôÓ ùNnÙm
TÏ§ûVd LiP±V, HRôYÕ JÚ Nl- ùU«u
Ñ®hûN ̈ ßjRm ùNnÕ ®hÓ, ®[dÏ (lamp)
ªu®£± Utßm TYo Tô«uh Es[
NkúRLlTÓm TÏ§L°u Ñ®hÑLû[
JqùYôu\ôL CVd¡ LiP±V úYiÓm.
AûYLs ùNVpTPô®hPôp @úTu, ûXh,
TYo Tô«uhLû[d LhÓlTÓjÕm Ñ®hÑ
G]j ¾oUô²jÕ ØRXõp ¨ßjRm
ùNnVlThP Ñ®hÑ LhÓlTÓjRlThP
TÏ§dÏ E¬VûY G]d LiP±V úYiÓm.

CqYôú\ Ju\u ©u Ju\ôL CVd¡ GÕ
GÕ GkùRkR TÏ§dÏ¬V Õû] ùU«u Ñ®hf

Utßm ùU«u Ñ®hf GÕ G]d LiP±kÕ
ùLôs[ úYiÓm. ARtÏ¬V GXdh¬Lp
Nodëh YûWTPm YûWkÕ ªuNôWl©¬®p
AlTÏ§Lû[d Ï±jÕ ûYdL úYiÓm.

SuÏ §hPªPlThÓ ¨oY¡dÏm
T¦Uû]«p ùU«u Ñ®hf, Nl ùU«u
Ñ®hf Utßm T¡oUô] TXûL (distribution
board)  B¡VûYLû[l TPUôLÜm GÝjÕ
êXUôLÜm GÝ§ AkRkR TÏ§«p ÑXTUôL
LiP±Vdá¥VRôL ûYj§ÚlTôoLs
(Fig 1) B]ôp AqYôß ûYdLlTPôUp
CÚkRôp, RtúTôRôYÕ ûYdL úYiÓm.
GlT¥«Úl©àm Nl-ùU«u Ñ®hÑLs
LhÓlTÓjÕm TÏ§Lû[lTt± NkúRLm
CÚl©u ùU«u Ñ®hûNúV ̈ ßjRm ùNnRp
GlùTôÝÕúU £\kRRôÏm.

AVou ¡[ôÓ Ñ®hÑL°u ûLl©¥ûVÙm,
MCB-u CVdÏØû]ûVÙm (knob)  AûYLû[
¨ßjÕYRtÏ TPj§p (Fig 2) Lôh¥Ùs[Õ
úTôp ¸rúSôd¡j Rs[ úYiÓm. AúR
NUVj§p NôRôWQ Ñ®hÑL°p AûYLû[
¨ßjÕYRtÏ (off ) ARu CVdÏØû]ûV
(knob)  úUpúSôd¡ Fig 3-p Es[Õ úTôp
Rs[ úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.03
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ùSÚdL¥ ¨ûX (emergency situations)  EeLs
Åh¥Ûm áP HtTP úS¬PXôm. G]úY
Ñ®hÑLs LuhúWôp ùNnÙm TÏ§Lû[
AûPVô[m LiP±YÕPu, ùU«u Utßm
Nl-ùU«u Ñ®hf, T¡oÜ TXûLL°Ûm
(distribution boards) AûPVô[d Ï±ÂÓLû[

ªuNôW TôÕLôl× ®§Ls  (Electrical safety)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TôÕLôl× ®§Øû\Lû[d LûPl©¥lTRu AY£VjûR A±Rp
• TôÕLôl× ®§Øû\Lû[l Th¥VXõhÓ AYtû\d LûPl©¥jRp.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.03

EeL[Õ Åh¥p TôÕLôl©tLôL Ï±ÂÓ
ùNnÕ ûYdL úYiÓm.  EeL[Õ Åh¥p
Es[YoLû[Ùm ùSÚdL¥Vô] úSWeL°p
GqYôß Ñ®hfÑLû[ ̈ ßjRm ùNnYÕ Tt±
Lt©dL úYiÓm.

TôÕLôl× ®§Ls (Safety rules)

TôÕLôl× ®§Øû\L°u AY£Vm
(Necessity of safety rules)

TôÕLôl× ®¯l×QoÜ GuTÕ, GkR JÚ
úYûXdÏm, ªLÜm Aj§VôY£Vj
úRûYVô] TiTôÏm.  JÚ §\ûUVô]
ªuT¦Vôs, GlùTôÝÕm TôÕLôlTôL
úYûX ùNnÙm TZdLjûR LûPl©¥dL
úYiÓm. TôÕLôl×Pu úYûX ùNnÙm
TZdLUô]Õ, GlùTôÝÕm U²RoLû[Ùm,
TQjûRÙm Utßm ùTôÚhLû[Ùm
TôÕLôdÏm. TôÕLôlTt\ Øû\«p úYûX
ùNnÙm TZdLUô]Õ, EtTj§ Utßm CXôT
CZl×L°Ûm, LôVeLs HtTÓjÕRp,
UWQm HtTÓY§Ûm áP Ø¥Ùm. ¸úZ
ùLôÓdLlThÓs[ TôÕLôl× Ï±l×Lû[
Aû]jÕ ªuT¦Vô[oLÞm ©uTt±]ôp
®TjÕdLs Utßm ªu A§of£L°XõÚkÕ
CYoL[Õ ùRô¯p BTjÕ ̈ û\kÕs[RôL
CÚlT§XõÚkÕm R®odL CVÛm.

Th¥VXõPlThÓs[ TôÕLôl×
®§Øû\Lû[ LtßdùLôiÓ, AûYLû[
¨û]®p ûYjÕ JqùYôÚ ªuT¦Vô[Úm
T«t£ ùNnV úYiÓm. CeÏ, JÚ
ªuT¦Vôs GlùTôÝÕm ̈ û]®p ̈ ßjR
úYi¥V TZùUô¯Vô]Õ “ªuNôWm
GuTÕ JÚ SpX úYûXVôs B]ôp
úUôNUô] BNôu” (Master).

TôÕLôl× ®§Ls (Safety rules)

• ªuNôW úYûXLû[ RÏ§ùTt\
ªuT¦VôhLs UhÓúU ùNnV úYiÓm.

• ùRô¯tNôûXL°u RûWjR[eLû[
ÑjRUôL ûYjÕd ùLôsYÕPu,
LÚ®Lû[ SpX ¨ûX«Ûm TWôU¬dL
úYiÓm.

• ªu CûQl× Es[ ªuÑtßL°p
úYûX ùNnVd áPôÕ.  R®odL CVXôR
ãr¨ûX«p úYûX ùNnV úYi¥V
¨ûX«Úl©u WlTo ûLÙû\Lû[Ùm,
WlTo Lôp ª§V¥Lû[l TVuTÓjR
úYiÓm.

• ªuÑtßL°p úYûX ùNnÙmùTôÝÕ,
UWm ApXÕ PVC-Vôp Lôl©PlThP
ûLl©¥Ls EûPV §Úl×°Ls
TVuTÓjRÜm.

• Lôl©PlTPôR ªu Lm©Lû[j ùRôPd
áPôÕ.

• NôpP¬e ùNnÙm ùTôÝÕ,
ExQ¨ûX«p ùYlTlTÓjRTThP
NôpP¬e AVou -I  ARàûPV
vúPi¥p ûYdL úYiÓm. Ñ®hf
CVdL ¨ûX«p  ApXÕ
ùYlTlTÓjRlThP NôpP¬e AVou-I
ùTg£u úUp ApXÕ úUû_ úUp
¡ûPUhP ¨ûX«p ûYdLd áPôÕ.
AqYôß ûYjRôp ¾lTt±dùLôs[
LôWQUôLXôm.

• ªuÑtßL°p, ªLf N¬Vô] A[ÜdÏ¬V
ªu EÚÏ CûZ (fuses)Lû[j Rôu
TVuTÓjRÜm.  Ïû\Yô] A[ÜûPV
@lëv-ûV ªuÑûUÙPu(load) CûQjÕ
TVuTÓj§]ôp EPu EÚ¡ (blow out) ®Óm.
A§L L]Uô] @lëv- I TVuTÓj§]ôp
AÕ TôÕLôdLôUp, A§LUôL Es[ ET¬
ªuú]ôhPjûR (current) ùNpX
AàU§jÕ AR]ôp U²RoLÞdÏm,
CVk§WeLÞdÏm BTjûR ®û[®dÏm

• Nodëh Ñ®hÑLû[ “B@l” (OFF) ùNnR©u
UhÓm Rôu @lëvLû[ ALt\úYô,
×Õl©dLúYô úYiÓm.
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• ªu ®[dÏLs EûPVôUp TôÕLôdLÜm,
G¬Vdá¥V ùTôÚhLs, ExQUô]
®[dÏL°p ThÓ úNRUôYûR
R®olTRtLôLÜm, ¿[Uô] ªuLm©Lû[
ªu ®[dÏLÞPu TVuTÓjR úYiÓm.

• SpX ¨ûX«p Es[ Utßm BIS. Uôod
EûPVÕ G] Eß§ùNnVlThP, NôdùLh,
©[dÏLs, Ñ®hÑLs, NôR]eLs, Utßm
ETLW]eLû[ UhÓm Rôu TVuTÓjR
úYiÓm.

• ªuÑtßLû[ JÚ úTôÕm, RtLôXõL
YV¬eûL TVuTÓj§ ®¬ÜlTÓjRd
áPôÕ.

• ªu CûQl×Pu Es[ ªuÑt±úXô
ApXÕ ªuNôR]eL°úXô @lëv B]
®[dÏLû[ Uôtßm ùTôÝÕ, UW våp
ApXÕ Lôl©PlThP H¦ ÁÕ ¨uß
ùLôiÓ TÝÕ ¿dL úYiÓm.
GlùTôÝÕm ùU«u Ñ®hûN §\kR ©u
úUÛm Nodëh -I ØÝYÕm ùPh
¨ûX«p (dead) ûYjÕ úYûX ùNnYÕ
SpXÕ.

• Ñ®hf úT]pLs LuhúWôp ¡VoLs
ØRXõV]Yt±p úYûX ùNnÙm
ùTôÝúRô, CVdÏm ùTôÝúRô, WlTo
ª§V¥Ls ÁÕ ¨uß ùLôiÓ ùNnV
úYiÓm.

• RûW«u ÁÕ Eß§ÙPu H¦ûV ̈ ßj§d
ùLôs[ úYiÓm.

• H¦ûVl TVuTÓjÕmùTôÝÕ,
ER®Vô[ûW SÝYôUp Eß§VôLl
©¥jÕd ùLôsÞmT¥ úLhÓdùLôs[
úYiÓm.

• EVWUô] CPeL°p ApXÕ ªuNôW
úTôpL°p (pole) úYûX ùNnÙm ùTôÝÕ
TôÕLôl× ùTphLû[ GlùTôÝÕm
A¦kÕdùLôs[ úYiÓm.

• K¥dùLôi¥ÚdÏm CVk§WeL°p Es[
SLÚm TôLeL°p ÁÕ EeL[Õ ûLLû[
JÚ úTôÕm ûYdLdáPôÕ. úUÛm SLÚm
EÚû[ (shafts)L°p ApXÕ úUôhPôo/

ù_]úWhPo AfÑ EÚû[°p (pulleys)
úYûX ùNnÙm ùTôÝÕ R[oYô]
ûLÙû\, NhûP ApXÕ LÝjÕlThûP
(neck ties) LÞPu CÚlTûR R®odL
úYiÓm.

• GkR JÚ CVk§Wm ApXÕ ETLWQjûR
CVdÏm ùTôÝÕm, AûYL°u CVdÏm
Øû\Lû[ SuL±kR ©uRôu CVdL
úYiÓm.

• UWlTÏ§L°p ApXÕ RûWL°p úL©s
ApXÕ LôoÓ (cords)Lû[ ùLôiÓ
ùNpÛm ùTôÝÕ, Lôl©PlThP
úTôoNXõu ÏZônL°p ùNÚ¡V©u Rôu
ùNÛjR úYiÓm.

• ªu NôR]eL°u CûQl×Ls ªLÜm
CßdLUôL (tight) CÚdL úYiÓm. R[oYôL
(Loose) CûQdLlThÓs[ úL©sLs
ExQUô¡ ¾ ®Tj§p Ø¥Ùm.

• ªu NôR]eLs Aû]jÕm GlùTôÝÕm
Goj CûQl×LÞPàm, 3 ©u NôdùLh,
©[dÏLÞPu CûQdLlTh¥ÚdL
úYiÓm.

• ªu CûQl©pXôR ªuÑtßL°p
úYûX ùNnÙmùTôÝÕ @lëv ¡¬lLû[
¿d¡V ©u AûYLû[ TôÕLôlTô]
CPj§p ûYlTÕPu, úUÛm “U²RoLs
ªuNôW úYûX ùNn¡\ôoLs” (Men on line)
Gu\ TXûLûV Ñ®hÑ úTôo¥p Uôh¥
ûYdL úYiÓm.

• CVk§WeL°u CuPoXôdÏLs / Ñ®hÑ
¡VoL°p AXh£VUôL ®û[VôPd
áPôÕ.

• YôhPo ûTl ûXuL°p Goj - I
CûQdLd áPôÕ.

• ªu NôR]eL°p ÁÕ Ri½ûWl
Ft\dáPôÕ.

• HV ûXuLs/ªuNôR]eLs Utßm
ªuúRd¡Ls (capacitors) B¡VYt±p
úYûX ùNnYRtÏ Øu ¨ûX
ªu]ÝjRjûR (static voltage) ¥vNôow
ùNnV úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.03
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.04 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

L¯Ül ùTôÚhLû[ ALtßm Øû\  (Disposal of waste material)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• L¯Ül ùTôÚs Tt±d A±Rp
• L¯Ül ùTôÚhLû[ ALtßYRôp HtTÓm SuûULs
Tt± A±Rp

• T¦Uû]«p EiPôÏm L¯Ü ùTôÚhLû[ Th¥VXõÓRp
• L¯Ül ùTôÚhLû[ ALtßm Øû\Lû[ A±Rp.
• L¯ÜlùTôÚhLû[l ©¬jÕ ûLVôÞYRtÏ HÕYôL YiQl ùTh¥Lû[l Tt±
A±Rp.

L¯ûY ALtßm Y¯Øû\Ls (Methods of
waste disposal) (Fig 2)

UßÑZt£ (Recycling)

L¯Ü úUXôiûU«p UßÑZt£ (Recycling)
GuTÕ JÚ SuÏ A±VlThP Øû\VôÏm.
CRtÏ BÏm ùNXÜm Ïû\Ü Utßm ¿eLs
G°RôLÜm ùNnV Ø¥Ùm. ¿eLs
UßÑZt£ûV úUtùLôiPôp EeL[ôp
A§LlT¥Vô] Bt\p êXeLs   TôÕLôdL
Ø¥YúRôÓ ARuêXm UôÑdLû[
LhÓlTÓjR Ø¥Ùm.

EWUôdÏRp (composting)

EWUôdÏRXô]Õ ùT\lTÓm ùTôÚhL[ôp
GkR JÚ BTjÕm HtTPôUp ùNnVlTÓm
CVtûLVô] Øû\VôÏm. CkR Øû\«p
ùTôÚhLû[ £ûRjÕ AYtû\ BoLô²d
LmùTüihv (organic compounds) BL
EÚUôt± AûR EWUôLd  TVuTÓjÕYRôÏm.

úXih@©pv (landfills)

úXih@©pv (ÏlûT á[eLs ùLôh¥
ûYdLlTÓm CPm) ETúVô¡jÕ ARu êXm
ùNnVlTÓm L¯Ü úUXôiûUdÏ ùT¬V
A[®p CPm úRûYlTÓ¡\Õ. C§p §\kR
ùY°«p L¯ÜLs ¨WlTlTÓ¡u\].

Scan the QR Code to view
the video for this exercise

L¯Ül ùTôÚhLs (Waste material)

ùRô¯tNôûXLs. ªp Utßm ÑWeLeLs
(mines) úTôu\ ùRô¯tNôûXf ùNVp
TôÓL[ôp EÚYôÏm úRûYVt\ ùTôÚhLs
L¯ÜLs. BÏm.

L¯Ül ùTôÚs Th¥Vp (List of Waste
material) (Fig 1)

• TVuTÓj§V Õ¦d L¯Ü (cotton waste)

• EúXôLl ©ÑßLs

• EVÜ GiùQn, Ï°ìh¥ (coolant)
ØRXô] GiùQnd L¯ÜLs.

• ªuNôWm NmTkRlThPûY LiQô¥
úTôu\ûYLs ©\ L¯ÜLs.
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L¯Ül ùTôÚhLû[ G¬jRp (Burning the
waste material)

UßÑZt£ ùNnV Ø¥VôR ApXÕ ÏlûT
ùLôh¥ ûYdL RÏkR CPm CpûXùV²p
AkR ÏlûTLû[j ¾ ùLôiÓ G¬jÕ
®PXôm, EVo ùYlT ¨ûX«p L¯Ül
ùTôÚhLû[ LhÓlTôPôL G¬jÕ B®
Utßm NômTp EtTj§VôÏm Øû\Vô]Õ
úUuûUVô] L¯Ü ALtßm AÔÏ
Øû\VôÏm.

L¯ûY ALtßYRôp HtTÓm SuûULs
(Advantage of waste disposal)

• T¦Uû] ÑjRUôLÜm çnûUVôLÜm
CÚlTûR Eß§ ùNn¡\Õ.

• BúWôd¡Vj§p úUôNUô] RôdLm
¨LrYÕ Ïû\¡\Õ.

• ùTôÚ[ôRôWjûR úUmTÓjÕ¡\Õ.

• Ñtßl×\f ãZXõp úUôNUô] RôdLjûRd
Ïû\d¡\Õ.

G¬jÕ NômTXôdÏRp (Incineration) (Fig 3)

CkR Øû\«p LhÓlTÓjRlThP
ùYlTjûRd ùLôiÓ ÏlûTLû[ G¬jÕ
CuLmTv¥©p, ùTôÚ[ôLÜm NômTXôLÜm,
L¯Ü YôÙYôLÜm Utßm ùYlTUôLÜm
ùY°«PlTÓ¡u\]. (Fig 3) CR]ôp L¯®u
ùLôs[[Ü 90% Ïû\dLlTÓ¡\Õ. £X
úSWeL°p C§p EiPôÏm ùYlTjûR
TVuTÓj§ ªu Nd§ EtTj§ ùNnVlTÓ¡\Õ.

Y.Gi L¯ÜlùTôÚs ¨\dÏ±ÂÓ
Sl. No.  Waste material  Colour code

1 Lô¡Rm ¿Xm
(Paper) (Blue)

2 ©[ôv¥d UgNs
(Plastic) (Yellow)

3 EúXôLm £Ll×
(Metal) (Red)

4 LiQô¥ TfûN
(Glass) (Green)

5 EQÜ (Food) LÚl×(Black)

6 Ut\ûY (Others) Yôu¿Xm

L¯Ü ùLôs[[Ü Ïû\jRp (Waste
compaction)

©[ôv¥d Tôh¥pLs Utßm úLu úTôu\
L¯Ü ùTôÚhLs £±VRôd¡ Uß ÑZt£dÏ
AàlTlTÓ¡\Õ. CkR ùNVpØû\«p L¯Ü
ùTôÚhLû[ CPlùTVof£ ùNnV
úYi¥«ÚlTRôp CPYN§ úRûYlTÓ¡\Õ.

L¯ûYj R²jR²VôLl ©¬jÕ
úNL¬dÏm ÏlûTd áûPLÞdLô]
¨\eLs (Colour code for bins for waste
segregation)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.04
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.05 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

ùRô¯XL TôÕLôl× Utßm BúWôd¡Vm (Occupational Safety and Health)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùRô¯XL TôÕLôl× Utßm T¦Uû]L°p TôÕLôl©pXôR ùNVpLû[j RÓlTRu
Ød¡VjÕYm Utßm T¦Uû] NôokR ùNVpTôÓLû[ A±Rp

• ùRô¯XL TôÕLôl× Utßm BúWôdVj§tLô] Ck§Vô®u ÑtßfãZp
Y¯LôhÓRpLp, CPeLs Utßm JÝeÏ Øû\úLÓLû[l Tt± ÑÚdLUôL A±Rp

• ùRô¯XL TôÕLôl× Utßm BúWôdVj§tLô] Ï±l×Ls Th¥VXõÓRp.

ùRô¯XL TôÕLôl× Utßm BúWôdVm:

þ ùRô¯pLs TôÕLôl× Utßm
BúWôd¡Vm GuTÕ  T¦f ãZXõ]ôp
U]¨ûX Tô§l× úTôu\ûYL°XõÚkÕ
TôÕLôl× YZeÏYRôÏm. OSH B]Õ,
NhPeLs, ãr¨ûXLs Utßm
§hPeLû[d ùLôiÓ T¦«PeL°p
T¦VôtßTYoLÞdÏ NL T¦Vô[oLd,
ÏÓmT Eßl©]oLs, Yô¥dûLVô[oLs
Utßm TeÏRWôoLû[d ùLôiÓ £\kR
T¦«PeLû[ AûUlTúR CRu
úSôdLUôÏm.

ùRô¯XLl TôÕLôl× Utßm
BúWôd¡Vj§u Ï±dúLôs:

TôÕLôlTô] Utßm BúWôd¡VUô]
ùRô¯p ãZûX Y[olTÕ OSH- u
Ï±dúLô[ôÏm. CÕ ùRô¯XL ãr¨ûX«p
Tô§l× HtTP Yônl×s[ ùTôÕ UdLû[Ùm
TôÕLôd¡\Õ.

ÑtßfãZp TôÕLôl×:

ÑtßfãZp TôÕLôl× GuTÕ
Y¯LôhÓRpLs, ùLôsûLLs Utßm
SûPØû\Lû[d ùLôiÓ T¦Vô[oLs,
ùRô¯tNôûXLÞdÏ AÚLôûU«p Y£dÏm
UdLsúTôu\YoLÞdÏ T¦fãZXôp
HtTÓm ÑtßfãZp Tô§l©XõÚkÕ
TôÕLôlTúRVôÏm. C§p T¦Uû] YN§
ùLôiP TÏ§Ls, T¦Uû]Ls Utßm
BnYLeLs úTôu\ûYLÞm APeÏm.

GkRùYôÚ T¦fãZ°Ûm ÑtßfãZp
TôÕLôl©û]d LÚj§p ùLôs[ôUp
T¦ùNpY§]ôp HtTÓm Tô§l×Ls, EPp
SXdÏû\TôÓLs Utßm ®TjÕLs
úTôu\ûYLs úTWôTjûR HtTÓjÕm.
(Fig 1)

ÑtßfãZp TôÕLôl©u êuß ©¬ÜLs:

1 ùRô¯XLl TôÕLôl× Utßm
BúWôd¡Vj§tLô] §hPeLs

2 ÑtßfãZp LhÓlTÏ§Ls

3 úY§«Vp TôÕLôl×Ls

T¦fãr ¨ûX«]ôp HtTÓm Tô§l×Ls,
SônLs Utßm Tô§l×L°p CÚkÕ
T¦Vô[oLû[ TôÕLôdÏm ùTôÚhÓ,
International labour organization (ILO) (NoYúRN
ùRô¯Xô[o AûUl× ) B]Õ
Ae¡L¬dLlThP OSH AûUlûT
HtTÓj§Ùs[Õ. AúR úTôp Ck§V ANÑm
©uYÚm NhPeLû[ CVt±Ùs[Õ.

- Factories Act, 1948 (ùRô¯Xô[oL°u SXu
TôÕLôdL)

- Mines Act, 1952.

- Docck workers Act, 1986.

- Building and other construction workers Act, 1996.

- Mantation labour Act, 1951.

- Contract labour Act, 1970.

- The child lobour Act, 1986, etc.,

AW£VXûUl× ®§Ls êXm Ck§V
AWNô]Õ, ùRô¯XL TôÕLôl×
Utßm BúWôd«Vj§tLR] NhPeLû[
úUmTÓj§ Uô¨X AWÑL°u êXm TpúYß
Øû\L°p SûPØû\TÓjÕ¡u\].
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- ùRô¯pLs TôÕLôl× Utßm
BúWôd¡Vm NhPm 1974- u êXm
ùRô¯XoL°u SX²p, ØRXô°L°u
LPûULû[ ®Y¬d¡u\].

- NhPj§tÏm JÝeÏ Øû\LÞdÏm Es[
®j§VôNUô]Õ NhPUô]Õ JÚ NhP
AûUl©]ôp FtTÓjRlThÓ ®¬YôLd
áßYRôÏm. JÝeÏ Øû\Vô]Õ
Ï±l©hP ùNVûXl Tt±VRôÏm.

ILO u Ød¡Vd Ï±dúLô[ô]Õ, ÑRk§Wm,
NUjÕYm, TôÕLôl× Utßm U²R
Li¦Vm B¡VYtû\d ùLôiÓ £\kR
úYûXYônl©û] Bi Utßm ùTiLÞdÏ
YZe¡ EtTj§«û] EVojÕYRôÏm.

ILO - 2002-  Bm Bi¥p
Aj§VôY£VUô] ùRô¯p TôÕLôl×
Utßm BúWôd¡Vj§tLô] RWeLû[
úUmTÓjÕYRtLô] EXLô[ô®V Ej§ûV
HtTÓj§VÕ. AWNôeLm ØRXô°Ls Utßm
ùRô¯Xô[oLs úYûX«p A§LThN
TôÕLôlûT YZeL TôÕLôl× SûPØû\Ls
Utßm ÑLôRôWjûR HtTÓjR Ød¡VUô]
LÚ®VôLf ùNVpTÓ¡\Õ.

ÑLôRôWm Utßm TôÕLôl×f NhPj§u
Ød¡V SôuÏ úSôdLeLs

1 T¦Vô[oL°u TôÕLôl×, EPpSXm
Utßm ©\ SXû] Eß§ ùNnRp.

2 Y¦L SPY¥dûL«]ôp HtTÓm Tô§l×
Utßm ÑLôRWô Ïû\Tôh¥p CÚkÕ
ùTôÕ UdLû[l TôÕLôlTÕ.

3 ÑtßdãZp TôÕLôl× ùRôPoTô]
NhPeL°p §ÚjRm ùNnRp.

4 T¦«P ATôVeLû[ ¿dÏRp.

ùRô¯XL TôÕLôl× Utßm
BúWôdVj§tLô] Ï±l×Ls:

- Ñtß×\f ãZp GfN¬dûLs.

- N¬Vô] AûUlûT TWôU¬dLÜm.

- KnÜ GÓjRp.

- N¬VôL ETLWQeLû[ TVuTÓjÕRp.

- AYNWLôX ùY«úVt\ Y¯Lû[ A±Rp.

- TôÕLôlTt\ ¨ûXLû[l ×LôW°jRp.

- £\kR TWôU¬l× T«t£.

- CVk§W ETLWQeLû[f £\lTôLl
TVuTÓjÕRp.

- N¬Vô] TôÕLôl× ETLWQeLû[f
£\lTôLl TVuTÓjÕRp.

- N¬Vô] TôÕLôl× ETLWQeLs A¦Rp.

- T¦«P U]AÝjRjûRd Ïû\jRp.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.05
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.06 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

TôÕLôl× Ï±ÂÓLs (Safety signs)
úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V
A±Ü §\uLs

• TôÕLôl× AàÏØû\Ls A±Rp Utßm A¥lTûP«p
SôuÏ YûLVô] TôÕLôl×d Ï±ÂÓLû[l Th¥VXõÓRp.

TôÕLôl× Ï±ÂÓLs

LhÓUô]m SûPùTßm CPeL°p Sôm
TpúYß YûLVô] TôÕLôl× Ï±ÂÓLs
CÚlTûRd LY²dLXôm. AYt±p £X
Ï±ÂÓLs Sôm HtL]úY A±kRûYL[ôL
CÚdLXôm. ERôWQUôL ’NO SMOKING’ ×ûL
©¥dLdáPôÕ, Ï±ÂÓLs (Fig 1) AÕ úTôX
Es[ Cuàm TX Ï±ÂÓLû[ Sôm
A±kÕ ùLôsYRu êXm YWdá¥V
BTjÕLs Tô§l×Ls úTôu\Yt±XõÚkÕ
GfN¬dûLXôL CÚkR TôÕLôjÕd ùLôs[
Ø¥Ùm.

SôuÏ A¥lTûP TôÕLôl×d
Ï±ÂÓL°u YûLLs

TôÕLôl×d Ï±ÂÓLs SôuÏ YûLL[ôLl
©¬dLlTÓ¡u\].

AYt±û] AûUl× Utßm ¨\eLû[d
ùLôiÓ A±VXôm. £X Ï±ÂÓLs ùYßm
Ï±ÂÓL[ôLÜm, £X Ï±ÂÓLs GÝjÕ
TPeLs Utßm ©\ RLYpLû[d
ùLôi¥ÚdÏm. AûYLs ¸rLôàm

1 RûP Ï±ÂÓLs (Prohibiiton sign) (Fig 1& 5)

2 LhPôV Ï±ÂÓLs (Mandatory sign) (Fig 2& 6)

3 GfN¬dûL Ï±ÂÓLs (Warning sign) (Fig 3&7)

4 RLYp Ï±ÂÓLs (Information sign) (Fig 4)

TôÕLôl× Tt±V úLs®Ls

þ T¦«PeL°p A¥lTûPVô] TôÕLôl×
®§Øû\Lû[ A±VXôUô

þ Ï±l©hP T¦«u TôÕLôl×f
NhPeLû[ SuÏ A±YôVô

þ E]dÏm, Euû]f Ñt±«ÚlTYoLs Utßm
ùTôÕ UdLÞdÏ BTjÕ HtTÓjRôUp
GlT¥ T¦ ùNnYÕ G] A±YôVô?

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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Prohibition signs

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF- Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.06

Warning signs

T¦«Pm, CVk§Wm Utßm LÚ®Ls
TôÕLôlTôL Es[Rô? AûYLû[
TôÕLôlTôL ETúVôLlTÓj§ Utßm
TôÕLôl× NôR]eLs YZeLlThÓs[Rô?
AûYLû[ Øû\VôL A¦¡ÈoL[ô?

T¦lùTôÚhL°u TôÕLôl×j RLYpLs
YZeLlThÓs[Rô?
T¦dÏ úRûYVô] Aû]jÕ TôÕLôl×
T«t£Ls Utßm A±ÜûWLs
YZeLlThPRô?
EuàûPV T¦«Pj§u TôÕLôl©tÏ Vôo
ùTôßl× GuTûR A±YôVô?
T¦VUojRlThÓs[ TôÕLôl× ©W§¨§Ls
Vôo G] A±YôVô?© N
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.07 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

AYNWLôX SPY¥dûLLs (Response to emergencies)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V
A±Ü §\uLs

• ªuNôW Bt\p ùNVXõZjRp, AûUl×Ls, ùNVXõZjRp
Utßm ¾ úTôu\Yt±tdLô] AYNWLôX SPY¥dûLLs

• AYNW ¨ûXûVl A±®jRp.

ªuNôW Bt\p, ùNVXõZjRp
AûUl×Ls ùNVXõZjRp Utßm ¾:
1 ªuNôW Bt\p ùNVXõZjRp EP]¥VôL

ù_]úWhPûW CVdLÜm. CR]ôp
Ød¡VUô] CVdLeL°u ùNVpLû[
ºWûUdLÜm, UPS Utßm Ød¡VUô]
CVk§WeL°u CVdLj§û] ºWôdLÜm
TVuTÓ¡\Õ.

- AYNWLôX ®[d¡û] G¬Vf ùNnÙm

- Bt\p Uôt\j§tLô] Ñ®h£û]
GUoù_u£ AûUl©tÏ Uôt\Üm.

- G¬lùTôÚs YôpÜLû[ open ùNnVÜm.

- ùU«u ©úWdLo Ñ®hf AûUl©Ûm
ù_]úWhPo Ñ®hf OFF ¨ûX«Ûm
CÚlTûR N¬lTôodLÜm.

- ù_]úWhPo Gu_õû] start ùNnVÜm
£±Õ úSWm CVdL ¨ûX«p ûYdLÜm

- Aû]jÕ úL_ó - -Lû[Ùm, AÝjRm,
ùYlT¨ûX, úYôpúP_ó Utßm
©¬dÏ«u£þLû[ N¬TôodLÜm.

- “AC line” N¬TôojÕ, úT]Xõu Green button--I
úX ùNnVÜm.

AûUl×Ls ùNXõZjRp:
- TeÏ ApXÕ ûYWXõ]ôp AûUl×Ls

Tô§lTûPVÜm ùNVXõZdÏm.

- T@Ï (bug) YûLLs:
1 ANô£u T@Ï

2 ûXhP²e T@Ï

3 ©ûWu T@Ï

- úUÛm £vPm ûLúVh¥û]d ùLôiÓ
£vPm ùT«XõVo Tt± A±kÕd
ùLôs[Xôm.

¾«]ôp GfN¬dûL U¦ JXõdÏm úTôÕ:
- Lh¥Pj§û] ®hÓ ùY°úV\Üm

- Li¥lTôL §Úm© Lh¥Pj§às
ùNpXdáPôÕ.

- ¾VûQl× YôL]m Utßm ÅWoLs YW
Y¯®P úYiÓm.

- ªuçd¡Lû[ TVuTÓjRdáPôÕ.

- A§of£VûPVd áPôÕ.

AYNW¨ûXûV A±®jRp:
- AYNW¨ûXl Tt± A±®jRp JÚ

Ød¡VUô] ùNVXôÏm. ùTÚmTôÛm
®TjÕ HtThP TÏ§«p Aû]YÚm
A§of£Vô] U]¨ûX«p CÚlTo.
úUÛm úY¥dûL TôolTYoLs
ùNnYR±VôÕ CÚlTo. CkR ãr¨ûX«p
ØRÛR® T«t£ ùTt\YoLs Utßm Áh×
AûUl©]ÚdÏ ùLôÓjÕ A°j§P
SPY¥dûL GÓdL úYiÓm.

- ùNpúTôu êXm G°§p Bm×Xuv
Utßm  UÚjÕY ER® ùT\ ùR#ôPo×
ùLôs[Xôm.

- AYNW ¨ûXûVl Tt± RLYp
ùR¬®lTRtÏ Øu ARu ¾®WjûR
EQokÕ ãr¨ûXdÏ Ht\Yôß ùNVXôt\
úYiÓm.

- ¾ ®TjÕ Tt±V RLYpLû[ EP]¥VôL
¾VûQl× ̈ ûXVj§tÏ Utßm Áh× ÏÝ
UÚjÕY ÏÝdLÞdÏ ®TjÕ HtThP
CPm RdûU Cuàm ©\ Ød¡V
¨LrÜLû[ YZeL úYiÓm.

- E«odÏ Tô§l× HtTÓjÕm ®TjÕLû[l
Tt± EP]¥VôL AYNW ER®, Bm×Xuv
úTôu\Yt±tÏ RLYp ùR¬®dL úYiÓm.

GUo_u£ NoÅûN AûZjRp:
100 - úTôÄv ER® Utßm ¾VûQl×

108 - Bm×Xuv (UÚjÕY ER®)

NmTY CPj§û] A±®jRp:
NmTYm SûPùTt\ CPj§u ®YWj§û]
ùR°YôLÜm, úXih Uôod Utßm
YÝRPeLû[ ùR¬®dL úYiÓm.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.08 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

çnûUVôdLXõu Ød¡VjÕYm
(Importance of house keeping)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• çnûUVôdLXõu T¥¨ûXLû[l Th¥VXõÓRp
• ùRô¯tNôûXL°p ©uTt\lTÓm SuT¦«PUôdLp ùNVpLs.

çnûUVôdLp (Housekeeping): T¦«P
ãr¨ûXûV úUmTÓjR ùNVpTÓjRlTÓm
SûPØû\Ls ©uYÚY]:

1 ùRô¯tdáPj§û] ÑjRlTÓjÕRp
(Cleaning of shop floor)

çÑLs úNWôR YiQm Utßm úRûY
Vt\ûYLû[ Au\ôPm ÑjRm ùNnV
úYiÓm.

2 CVk§WeLû[ ÑjRlTÓjÕRp (Cleaning
of Machines)

®TjÕLû[ Ïû\lTRtÏ CVk§WeLû[
Su\ôL ÑjRlTÓj§ ûYjÕd ùLôs[Üm.

3 L£Ü Utßm £k§®ÓRXû] RÓlTÕ
(Prevention of Leakage and spillage)

CVk§Wm Utßm úNL¬dÏm húW
CûYLÞdÏ úTôÕUô] LYNj§û]l TVu
TÓjR úYiÓm.

4 úRûYVt\d L¯Ül ùTôÚhLû[
ùY°úVtßRp (Disposal of Scrap)

úRûYVt\d L¯Ül ùTôÚhLs TVuTPôR,
ùTôÚhLs EúXôLj ÕLs CûYLs
Aû]jÕm ARtÏ EiPô]
LuùPn]oL°XõÚkÕ ùRôPof£VôL
ùY°úVt\ úYiÓm.

5 LÚ®Lû[ JÝeÏlTÓjÕRp (Tools
Storage)

LÚ®LÞdúL EiPô] ARu R²lThP
úWdv, úaôpPoLû[l TVuTÓjR
úYiÓm..

6 úNªl×dLô] CPeLs (Storage Spaces)
GkR EúXôLj§û]Ùm Y¯lTôûR«p
ûYdLôUp ùTôÚsLû[ ARtÏiPô]
CPeLû[ LiP±kÕ úNªdLÜm.

7 AÓdÏØû\Ls (Piling Methods)
RûW, ©[ôh@Tôom CûYL°p A§L ÑûU
Ht\ôUp Utßm AûYLû[ TôÕLôlTô]
EVWj§p AÓd¡ ûYdLÜm.

8 ùTôÚhLû[d ûLVôÞRp (Material
Methods)

JÚ ùRôÏl©p GûP Utßm L]j§tÏ HtT
çdÏRp Utßm LuùYVov, @lúTôod
Xõlhv  (forklifts, converyors and hoist) CûYLû[d
ùLôiÓ TVuTÓjRÜm.

SuT¦«P SûPØû\Vô]Õ EtTj§
ùNnØû\Ls ùUÚúLt\ úRûYVô]
SûPØû\ §hPeLû[ ùNVpTÓjR
FdÏ®d¡\Õ. AûYL[ôY]

• Au\ôP EtTj§ CXdÏLû[
T¦Vô[oLÞdÏ ùR¬®dL úYiÓm.

• RLYp AhûPLs ùLôiÓ EtTj§
ùTôÚhLs RW¨ûXLs Utßm TôÕLôl×
¨ûXL°u Ø¥Lû[ CXdÏLÞPu
Jl©P úYiÓm.

• T¦Vô[oLs ùTôÚhL°u ¨ûXVô]
RWLhÓlTôÓLû[ GÝR T«t£V°dL
úYiÓm.

• EtTj§ ù#TôÚhL°u RWjûR Eß§
ùNnV úRûYVô] T¬úN#ôRû] ùNnV
úYiÓm.

• EtTj§ UôßTôÓLû[ Ïû\dL EtTR§
Øû\Ls ùTô±«Vp êXm §hPªPlTP
úYiÓm.

• 5S Øû\Ls TVuTÓj§ T¦«Pm Utßm
EtTj§ ûXuLû[ JÝeÏTÓjR
úYiÓm.

• T¦Vô[oLÞdÏ ùRô¯XL TôÕLôl×
Utßm ÑLôRôW RW¨ûXLû[ ©uTt±
Øû\Vô] T«t£ A°dL úYiÓm.

• T¦Vô[oLÞdÏ êXdLôWQm A±Rp
ùNVpØû\L°p T«t£ A°dL úYiÓm.

• R®o¨ûX TWôU¬l× ©uTt±
ùRô¯tNôûX CVk§Wm Utßm
NôR]eLû[ úUmTÓjR úYiÓm.

• EtTj§ ùNVpØû\L°u Øuú]t\m
LôQ úRûYô] LÚjÕdLû[

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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step 1: SORT YûLlTÓjÕRp:

CÕ 5Su ØRp ¨ûXVôÏm

¨ûX«p úRûYVt\ ùTôÚhLû[
Al×\lTÓj§ YûLlTÓjÕRXôÏm. (Fig 2)

T¦Vô[oL°Pm CÚkÕ úUuûU ÏÝ
N¬Vô] LôX CûPùY««p ùT\ úYiÓm.

5S LÚjÕdLû[l Tt±V A±ØLm Utßm CRu TVuTôÓLs (Introduction
to 5S concept and its application)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• 5S Gu\ôp Gu] GuTûRl Tt± A±Rp
• 5S ûV SûPØû\lTÓjÕY§]ôp HtTÓm SuûULû[l Th¥V-ÓRp
• 5S- u áßLû[ ®Y¬jÕ Utßm LÚjÕdLû[ SûPØû\lTÓjÕRp.

Step 2: SET IN ORDER  JÝeÏlTÓjÕRp

CkR CWiPôYÕ ¨ûX«p ùTôÚhLû[
JÝeÏTÓj§ ûYlTRu êXm AûY G°RôL

Step 5S Team

   Japanese    English Meaning Explanation

1 Seiri SORT Tidiness

2 Sciton SET in order Orderliness

3 Seise SHINE Cleanliness

4 Seiketsu STANDARDISE Standardisation

5 Shitsuke SUSTAIN Discipline

úRûYVt\l ùTôÚhLû[
Al×\lTÓj§ YûLlTÓjÕRp

ùTôÚhLû[ Øû\VôL
JÝeÏlTÓjÕRp

ÑjRUôL ûYjRp

5S ûV Øû\TÓjÕRp

5S ûV ùRôPof£VôL úUmTÓjÕRp

• £\kR Y¯Øû\Lû[ SûPØû\TÓjR
EtTj§ ùNVpØû\ Øuú]t\ ÏÝûY
HtTÓjR úYiÓm.

'5S' RjÕYm (5S Concept)

'5S' GuTÕ T¦Uû] ¨ßY]j§tLô]
_lTô²V Y¯Øû\Ls (Japanese methodology)
_lTô²VoL°u ùUô¯«p CkR 5S B]Õ
CkR RjÕYUô]Õ, T¦VûUl×Ls Utßm
T¦ SûPØû\Lû[ úUmTÓjR ERÜ¡\Õ.
CûYLs L¯ÜlùTôÚhLû[ Øû\VôL
Al×\lTÓjÕRp, úRûYVt\ T¦
SûPØû\ ¿d¡ úUmTÓjÕYRu êXm
ùNmûU TÓjRlTÓ¡\Õ. Seiri (SORT), Seiton
(SET), Seiso (SHINE) Seiketsu (STANDARDISE) Utßm
shitsuke (SUSTAIN) GsTûRd Ï±d¡\Õ.
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NûLlTÓj§ ETúVô¡jÕ, ©u× AúR
CPj§p ûYlTRôÏm. (Fig 3)

Step 3: SHINE ÑjRlTÓjÕRp

CkR êu\ôYÕ ¨ûX«p ùTôÚhLû[
ETúVô¡lTRtÏ Øu ©u ÑjRlTÓjÕYÕ
BÏm. CRu êXm T¦«PjûR ÑjRUôL
ûYjÕdùLôs[Xôm. (Fig 3)

CûR ùNVpTÓjR ERÜm LÚ®Ls

Th¥Vp

T¦lùTôÚs ùNnØû\ ¨ûXLs
®[dLlTÓm

ùNnØû\ LX©uLs Utßm Ï±ÂÓLs

Step 5: SUSTAIN RdLûYjRp

- CkR IkRôYÕ ̈ ûX«p I ùRôPof£VôL
úUmTÓjR ERÜYRôÏm. (Fig 5)

- CeÏ T¥¨ûXûV ÁiÓm ØR-p BnÜ
ùNnÕ úUmTÓj§ ©uTtßYRôÏm.

- CÕ JÚ ùRôPof£Vô] ̈ LrÜ

- CYtû\ ùYt±LWUôL  ùNVpTÓjR ERÜm
§hPeLs £X

1 ¨oYôLj§u BRWÜ

2 Õû\«p TôoûY«ÓRp

3 úUmTÓjRlThP T«t£Ls

4 Y[of£ûV R¦dûL ùNnRp

5 ùNVp§\û] U§l©ÓRp

5S SuûULs £X

EtTj§ A§L¬jRp

• RW EVoÜ

• Ïû\kR T¦úSWm ùNX®ÓRp

• ùT#ôÚhL°u ®ûX Ïû\jRp

• T¦Vô[o §\u úUmTÓRp

Step 4: STANDAISE ̈ ûXlTÓjÕRp

CkR SôuLôYÕ ¨ûX«p - Gu], GeÏ,
VôWôp ùNnV úYiÓm GuTûR ùNVp
Øû\VôL ©uTtßYRôÏm. CÕ ¨ûXVô]
Uôt\m HtTP ERÜm. (Fig 4)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.09 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

ùYlT ãr¨ûX«p úYûXLs, LhÓlTÓjRlThP CPj§p úYûXLs
Utßm ùTôÚhLû[ ûLVôÞm NôR]eLs úTôu\Yt±u A¥lTûP
×¬RpLs (Basic understanding on hot work, confined space work and material handing
equipment)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYlT úYûXLs Gu] GuTûR A±Rp
• LhÓlTÓjRlThP CPj§u úYûXLs Tt± ÑÚdLUôL áßRp
• ùTôÚhLû[ ûLVôÞ¡u\ NôR]eLÞûPV ETúVôLeLs.

ùYlTUô] úYûX (Hot work)

LhÓUô]m, ºWôdÏRp/TÝÕ TôojRp
úYûXLÞdLôL ©úW£e Utßm úNôpP¬e,
ùYp¥e, YôÙ®]ôp ùYhÓRp,
EúXôLj§û] ùYlTlTÓj§ A¥jRp
úTôu\ûYLs ùYlTUô] úYûXVôÏm.

ùYlT úYûX«]ôp ¾ Utßm ùY¥dLdá¥V
ATôVm ùLôiPûY ùYlT úYûX«p
TVuTÓjÕm NôR]eL°p CÚkÕ
ùY°úVßm YôÙ®]ôp ¾ ùY¥jRp / Tt±
G¬Rp úTôu\ûYLs HtTÓm.

LhÓlTÓjRlThPl TÏ§L°p Es ÖûZRp
Utßm ùY°úVßRp LhÓlTÓjRl
Th¥ÚdÏm.

CkR CPeL°p ØÝYÕm ùRôPof£VôL
¨WlTlTh¥ÚdLôÕ. úUÛm CûYLs úPed,
ùYNp, £úXôv, úNªl×l ùTh¥ E[lTov,
YôXhC ©hv úTôu\ûYLû[
ùTt±ÚdÏm.

ùTôÚhLû[ ûLVôÞ¡u\ NôR]m
(Materials handling equipment)

CûY JÚ CVk§W NôR]UôLÜm,
ùTôÚhLû[ ûLVôÞ¡u\ NôR]UôLÜm

CÚlTRôp, CRû] ETúVôLlTÓjÕ
YRtLô] SLokÕ ùNpYRtLôLÜm,
úNªjRÛdLôLÜm, LhÓlTÓjÕYRtÏm
Utßm RVô¬l×LÞdLô] ùNVp Øû\L°u
ùUôjR ùTôÚÞdÏm, ®¨úVôLm Utßm
ùY°úVtßRXõtÏm TVu TÓjRlTÓ¡\Õ.

ùTôÚhLû[ ûLVôÞm NôR]eL°u
YûLLs(Different types of material handling
equipment)

• LÚ®Ls

• YôL]eLs

• úNªjÕ ûYdÏm ©¬ÜLs

• Tôj§WeLs Utßm E§¬ TôLeLs

AXUô¬ (Racks)

úTXh úWdv, CVdLLm (A) CVdLL úWdv
Øuàm, ©uàm AûNÙm úWdv Utßm
TdLYôh¥p SLÚm úWdv.

hWd/hWôXõ (Truck/Trolley)

LuùYVo ùNVpØû\

• @úTôod Xõlh

• ¡úWuv

• úTXh hWd

TÞ çdÏRÛm Utßm ARû] ûLVôÞm ®RØm
(Lifting and handling of loads)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Øû\«pXôUp TÞûY çdÏYRôp Utßm SLojÕYRôp
HtTÓm LôVeLs AYt±p CÚkÕ TôÕLôdÏm Øû\Lû[
A±Rp

• ûLL[ôp TÞûYj çdÏm úTôÕ ©uTt\ úYi¥V 6 Y¯Øû\Lû[ A±Rp.

ùTÚmTôÛm ®TjÕL°p HtTÓm LôVeLs
TÞûYj çdÏ¡u\ úTôÕm, SLojÕ¡u\

úTôÕm Rôu HtTÓ¡u\]. N¬Vô] ªu
CûQl×Lû[d ùLôÓlTRtLôL JÚ

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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ªuT¦Vôs ªLd Ïß¡V CPj§p JÚ
L]Uô] ªu úUôhPôûW ùTôÚjR úYi¥V
¨ûX HtTPXôm. AlT¥lThP úSWeL°p
RY\ô] Øû\«p ùTôÚhLû[j çdÏYÕ
LôVeLs HtTPXôm. LôVjûR HtTÓjÕ
YRtÏ JÚ ùTôÚs ªLÜm L¥]UôL CÚdL
úYiÓm Gu¡\ AY£VªpûX.

ªLÜm L]Uô] ùTôÚhLû[ Øû\Vt\
YûL«p çdÏYRôp LôVeLs HtTÓ¡u\].
RûNLÞdÏm êhÓLÞdÏm YXõ
HtTÓ¡u\]. Ï±lTôL ØÕ¡p LôVm HtTÓm
úTôÕ YXõ A§LUôL CÚd¡\Õ. RY\ô]
Øû\«p ùTôÚhLû[j çdÏYÕ
ùTÚmTôÛm ØÕ¡p YXõ«û]Ùm
LôVjûRÙm HtTÓjÕ¡\Õ.

ùTôÚhLû[j çdÏm úTôÕm, SLojÕm
úTôÕm RYßRXôL ©\ ùTôÚhL°u ÁÕ
®ÝYRôÛm ApXÕ úUôÕYRôÛm áP
LôVeLs HtTÓ¡u\].

LôVeL°u YûLLÞm, AYtû\j
RÓlTRtLô] Øû\LÞm? (Types of injury
and how to prevent them?)

ùYhÓdLÞm, £Wônl×LÞm (Cuts and
abrasions)

ùYhÓdLÞm, £Wônl×dLÞm HtTÓ
YRtLô] LôWQeL[ôY] LWPØWPô]
úUt×\eLÞm, JÝeLt\ KWeLÞm

áoûUVô] KWeLû[ÙûPV EúXôLeLs
ApXÕ á¬V ÕÚj§L[ôÛm HtTÓm. (Fig 1)

ûLLs ApXÕ TôReLs SÑeÏRp (Crushing
of feet or hands)

ûLLÞm TôReLÞm TÞ®t¡ûPúV £d¡d
ùLôs[ôR YûL«úX ûYdLlTP úYiÓm.
L]Uô] ÑûULû[ Htßm ùTôÝÕm
ûLLÞm, ûL®WpLÞm £d¡d ùLôs[ôR
YûL«p Bl×Lû[l TVuTÓjR úYiÓm.

CÚmTôXô] Øu TÏ§Lû[d ùLôiP
LôX¦Ls TôReLû[l TôÕLôd¡u\].
(Fig 2)

ùTôÕYôL úRôXôp B] ûLÙû\Ls
TôÕLôl©tÏl úTôÕUô]RôL CÚdÏm.
CÚl©àm ªLÜm L]Uô] ùTôÚhLû[
ûLVôÞ¡u\ ùTôÝÕ EPXõu Ut\
TôLeLÞm NmTkRlTÓYRôp ûLVô[lTP
úYi¥V ÑûUûV N¬Vô] ®Rj§p úNô§dLl
TP úYiÓm.

RûNLs Utßm êhÓLÞdÏ HtTÓm
Tô§l×Ls (Strain to muscles and joints))

RûNLs Utßm êhÓLÞdÏ HtTÓm
Tô§l×dLÞdLô] LôWQeLs:

– A§L L]Uô] ÑûUûVj çdÏRp ApXÕ
RY\ô] Øû\«p çdÏRp

ùTôÚhLû[ çdÏ¡u\ ùTôÝÕ §¼ùW]
HtTÓ¡u\ JÝeLt\ AûNÜLÞm
SLof£LÞm RûNLÞdÏ A§L A[®Xô]
Tô§lûT HtTÓjÕ¡u\].

ØÕ¡p HtTÓ¡u\ AÝjReLÞm,
LôVeLÞm ùTÚmTôÛm ªLÜm L]Uô]
ùTôÚhLû[j çdÏYRôÛm, RY\ô]
Øû\Lû[l TVuTÓjÕYRôÛúU
HtTÓ¡u\].

U²R²u ØÕùLÛmTô]Õ JÚ TÞ çdÏm
CVk§Wm ApX. G]úY RY\ô] Øû\Lû[d
ûLVôÞ¡u\ úTôÕ AûY G°§p
LôVUûP¡u\].

Yû[k§Úd¡u\ ØÕùLÛmTô]Õ
AÕ úSWôL ¨u\ ¨ûX«p
CÚd¡u\ ùTôÝÕ Rôe¡d
ùLôs¡u\ AÝjRjûRl úTôX Bß
UPeÏ AÝjRj§û] Rôe¡d
ùLôsÞm RuûUÙûPVÕ. Fig 3þp
LôhPlThÓs[Õ. Yû[kR ¨ûX
çdÏRÛdÏ JÚ ERôWQUôÏm.
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çdÏYRtÏj RVôWôÏRp (Preparaing to lift)

JÚ ùTôÚû[j çdÏYRtÏ ØuTôL
GqYôß RVôo ùNnÕ ùLôs[úYiÓm G]
A±V úYiÓm.

GRû] SLojÕRp?

Ge¡ÚkÕ Utßm GeúL?

HRôYÕ ER® úRûYlTÓUô?

GkR CPj§p úXôÓLû[ Ht± ARu
Y¯VôLd ùNuß ûYlTRtÏ RûPLs
HRôYÕ Es[Rô?

úXôÓLû[ Ht± GkR CPj§XôYÕ
ûYlTRtÏ ùNpÛûL«p RûPLs
CÚd¡u\]Yô ?

ÑûUûVj çd¡f ùNpÛm STWôp, úUÛm
ÑûUûVf Ñt±Ûm TôodLj RdL
YûLûVúXúV CÚdL úYiÓm.

úXô¥u A[Ü Ïû\YôL Es[ûR
ØRuûUVôLÜm, ©\Ï A§LUôL Es[
úXô¥û] Y¬ûNlTÓj§d ùLôiÓ
ùNpÛRp úYiÓm.

JÚ STWôp çdL Ø¥¡u\ ùTôÚ°u GûP
¸rdLiPYôß UôßTÓ¡u\].

– YVÕ

– EPtLhÓ Utßm

– ¨ûXLs

úUÛm CÕ ÑûUûVj çdÏ¡u\ ST¬u
AàTYj§û]Ùm ùTôÚjÕ AûU¡\Õ.

JÚ ùTôÚû[j çdÏm ùTôÝÕm SLojÕm
ùTôÝÕm L¥]UôL CÚlTRtÏd
LôWQeL[ôL AûUY] VôûY?

• JÚ ùTôÚû[ çdÏmùTôÝÕm SLojÕm
ùTôÝÕm L¥]UôL CÚlTRtÏ
AlùTôÚ°u GûP UhÓm JÚ
LôWQUpX.

• JÚ ùTôÚ°u Y¥YØm, AûUl×m áP
AlùTôÚ°û] ûLVôÞY§p £WUeLû[
HtTÓjRXôm.

• Lf£RUô] ùTôÚû[ EPúXôÓf úNojÕ
çdÏ¡u\ ùTôÝÕ HtTÓ¡u\
AÝjRjûRd Lôh¥Ûm Sôm ×_eLû[
Øuú]ôd¡ ¿h¥f ÑûULû[j çdÏ¡\
ùTôÝÕ ØÕ¡Ûm, Y«tßl TÏ§«Ûm
A§LUôL AÝjRm HtTÓ¡\Õ.

• JÚ ùTôÚû[ ©¥jÕj çdÏYRtÏ
HÕYô] YûL«p ûLl©¥Ls HÕm
CpXôR ùTôÝÕ AlùTôÚû[
SLojÕYÕm, çdÏYÕm L¥]UôL
Es[Õ.

ûLL[ôp çdÏYRtLô] N¬Vô]
Y¯Øû\Ls (Correct manual lifting techniques)

• ùTôÚ[ô]Õ GkR §ûNûV úSôd¡ çd¡f
ùNpXlTP Es[úRô AkR §ûNûV
úSôd¡ AUokÕ ùTôÚû[j çdL ØVX
úYiÓm.

• ùTôÚû[j çdÏTYo ùTôÚû[ùVôh¥
Ï§LôXõhÓ AUokÕ ùTôÚû[f
NUfºWô] Øû\«p EPúXôÓ úNojÕ
çdL ØtTP úYiÓm. ûLl©¥Vô]Õ
TôÕLôlTôL Es[Rô GuTûRÙm Eß§
ùNnÕ ùLôs[ úYiÓm.

• ùTôÚ[ô]Õ çdLlTÓ¡u\RtÏ Øu
ùTôÚû[j çdÏTYÚûPV ØÕLô]Õ
úSWôL, Ø¥kR A[®tÏ ùNeÏjRô]
¨ûX«p CÚdL úYiÓm. (Fig 4)

• ùTôÚû[j çdÏYRtÏ LôpLs úSWôL
CÚdL úYiÓm. CqYôß ¨uß
çdÏYRôp Nd§ YônkR ùRôûPj
RûNLÞm, GÛm×LÞm ùTôÚû[f
N¬VôL çd¡ SLojR ERÜ¡u\].
ùTôÚhLû[j çdÏm ùTôÝÕ úSWôL
Øuú]ôd¡ TôolTÕm ØÕûL úSWôL
ûYjÕd ùLôsYÕm TÞûY CXÏYôLÜm
CVtûLVô] Øû\«Ûm ER\p HÕªu±
SLojR HÕYôL AûU¡\Õ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.09

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



32

EPÛdÏ ªL AÚLôûU«p TÞûY ûYjÕd
ùLôiÓ, GeÏ AÕ ûYdLlTP úYiÓúUô
AeÏ Aq®Pm úSôd¡ ARû]f ÑUkÕ
ùNpÛeLs. §Úm×múTôÕ ûL U¦dLhûP
ApXÕ CÓlûT UhÓm §ÚlTôUp ùUôjR
EPûXÙm  Ju\ôL úNojÕ §ÚmTÜm

TÞûY C\dÏm Øû\ (Lowering the load)

TÞ C\dLlTÓ¡u\ CPm RûPL[t\ûY
GuTûR Eß§ ùNnÕd ùLôs[ úYiÓm.
(Fig 7)

• çdÏ¡u\ ùNVûX Ø¥ÜdÏ ùLôiÓ YW
ùTôÚû[j çdÏTYo R]Õ EPXõu úUp
TÏ§ûV ùNeÏjÕ ¨ûXdÏ EVojR
úYiÓm. TÞYô]Õ çdÏ¡u\ ST¬u
A§LThN çdÏ EVWjûR AûPÙm
ùTôÝÕ ùTôÚû[ EVojÕTYo R]Õ
CÓlûT Ntú\ ©uú]ôd¡ Yû[jÕ
TÞ®u GûPûV NUfºo ùNnV úYiÓm.
(Fig 5)

• çdLlThP ùTôÚû[ EPúXôÓ
AûQjRYôß AÕ ùLôiÓ ùNpXlTP
úYi¥V CPj§tÏ GÓjÕf ùNpXlTP
úYiÓm. ùTôÚû[d ûL«p ûYjÕd
ùLôiÓ §Úm×¡\ ùTôÝÕ CÓl×l
TÏ§dÏ úUp EPûXj §ÚlTôUp JhÓ
ùUôjR EPûXÙm JúW Ñt±p §ÚlT
úYiÓm. (Fig 6)

TÞûYd ¸úZ C\dÏ¡u\ ùTôÝÕ
ØZeLôpL[ô]Õ Tô§ A[Ü Yû[kR
¨ûXûVúXúV CÚdL úYiÓm. ØÕÏm
RûXÙm úSWôL CÚdL úYiÓm. R®W
RûXVô]Õ TÞûY úSôd¡ Yû[k§ÚjRp
BLôÕ. CqYôß ùNnYRôp TÞûY
C\dÏ¡u\ LûP£ úYûX«Ûm ØZeûLLs
TÞúYôÓ Ju±«ÚdL HÕYô¡\Õ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.1.09

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



33

£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.1.10 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - TôÕLôl×  (Safety)

L]Uô] NôR]eLû[ SLojÕRp (Moving heavy equipment)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• L]Uô] NôR]eLû[ SLojÕYRtÏ ùRô¯tNôûXL°p SûPØû\«p Es[
Øû\L°u ùTV¬û]d A±Rp

• úWôXov Utßm úXVovL°u (Rollers and Layers) úUp ûYjÕ L]Uô] NôR]eLû[d
ùLôiÓ SLojÕRÛdLô] Y¯Øû\Lû[ Tt± ®[dÏRp

• ùTôÚsLû[ Ht± Utßm C\dÏm úTôÕ LûP©¥dL úYi¥V TôÕLôl×Lû[d
Y¬ûNlTÓjÕRp.

ùRô¯tNôûXL°p L]Uô] NôR]eLû[
SLojR TVuTÓjRlTÓm LÚ®Ls

TÞçd¡ CVk§WeLÞm, çd¡ L«ßLÞm
(Crane and slings)

CÝûYLs (Winches)

CVk§Wm SLojÕm SLoúUûPLs (Machine
moving platforms)

TôXeLÞm, EÚû[LÞm (Layers and rollers)

TÞ çd¡Ls ùLôd¡ YûXVeLs,
Ne¡XõLs (Using crane and slings)

TÞYô]Õ çd¡ SLojRlTÓm ùTôÝÕ CkR
Øû\ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

Ne¡Xõ«p ùYhÓdLú[ô,
£Wônl×Lú[ô úRnUô]eLú[ô,
AßkRl TÏ§úVô HtThÓs[]Yô
GuTûR T¬úNô§dL úYiÓm.

TÝRûPkR Ne¡XõLû[ TVuTÓjRd áPôÕ.

JußdÏ úUtThP Ne¡XõLs TVuTÓjR
lTÓm ùTôÝÕ GûPVô]Õ Ne¡XõLÞdÏ
CûPúV NUUôL CÚdLf ùNnV úYiÓm.
(Fig 1)

Ø¥kR A[®tÏ Ne¡XõLû[ ùNeÏjRôL
ûYdLlTP úYiÓm.

®ufNv (Winches)
L]Uô] TÞûYj RûWúVôÓ úNojÕ
CÝjÕf ùNpYRtÏ ®ufNv TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. TÞ  çd¡Ls Ne¡Xõ êXm
ûLVôÛm, ªuNôWjRôÛm CVdLj RdLûY.
(Figs 2 & 3)

ùNnVlTP Es[ úYûXdÏ TVuTÓjRlTP
Es[ ®uf£u TôÕLôlTô] úYûX TÞ
(safe working load (SWL)) úTôÕUô]RôL Es[Rô
GuTÕm Eß§ ùNnÕ ùLôs[lTP úYiÓm.

CÝd¡u\ A§LThN ®ûN«û] Rôe¡d
ùLôs[jRdL YûL«úXúV ®ufNv
ùTôÚjRlTh¥ÚdL úYiÓm.

NôRôWQ RûW«u ÁÕ ¿[Uô] Eß§Vô]
UWdLhûPLû[l úTôhÓ A§p ®ufûN
CûQjÕ TVuTÓjR úYiÓm.
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TÞûYf Ñt± ARu A¥«XõÚkÕ Eß§Vô]
Ne¡XõVôp Lh¥ AûR CßdLUôL ®uf£u
ùLôd¡«p UôhP úYiÓm.

ªLÜm L]Uô] ùTôÚhLû[
CÝlTRtÏm úUúX HtßYRtÏm
HÕYôL £\l×l ùTôÚjÕ Øû]Ls
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

TôÕLôl× Y¯Øû\Ls (Safety consideration)

GkRùYôÚ ®uf£û]Ùm TVu
TÓjÕYRtÏ Øu]RôL A§Ûs[
úYLjRûP Utßm Tp NdLWjRûP
Uû\Ls Su\ôL úYûX
ùNn¡u\]Yô GuTûRd LY²jÕd
ùLôsYúRôÓ AûR GqYôß
LhÓlTÓjÕYùRußm ùR¬k§ÚdL
úYiÓm.

ûLLû[Ùm ®WpLû[Ùm Tp NdLWeLÞdÏ
AlTôp ûYjÕdùLôs[ úYiÓm.

Tt NdLWeL°Ûm, Rôe¡L°Ûm Øû\VôL
EVÜ GiùQn CP úYiÓm.

CVk§WeLû[ SLojÕm SûPúUûPLs
(Machine moving platforms)

ùRô¯tNôûXL°p ªLÜm L]Uô]
ùTôÚhLû[ SLojÕYRtùLuú\ £\lTôL
EiPôdLlThP LÚ® CÕYôÏm. CRu
ER®Vôp CVk§WeLs Ht\lTÓm
Øû\«û] Fig 4þp LôhPlThÓs[].

úTôÕUô] EVWj§p TÞ®û] Ñt±
Ne¡XõûVf Ñt\Üm,

Ñt\lThP Ne¡XõûV ®uf£p Es[
ùLôd¡«p ùTôÚj§ TÞ®û] ARu ùUôjR
GûPÙm SLojÕm úUûPÙm Øu Utßm

©u NdLWeLÞdÏ CûPúV YWjRdL YûL«p
CÝjÕ ¨ßjR úYiÓm.

çd¡ûV C\d¡ SLÚm úUûP«u NdLWeLs
RûP ÁÕ YkÕ AUÚUôß ùNnV úYiÓm.

TÞ®û] C\dÏm ùTôÝÕ CúR úTôp G§o
Øû\«p ùNnV úYiÓm.

úUûPLû[Ùm EÚû[Lû[Ùm
TVuTÓjÕm Øû\ (Using layers and rollers)

£X úYû[L°p TÞ®u
RuûU«]ôÛm ApXÕ ARu A¥lTÏ§
JÝeLt±ÚlTRôÛm AYtû\ RûW«p
CÝjÕf ùNpX CVXôUp úTôn ®Ó¡\Õ.

AÕ úTôu\ ÑûU«û] EÚû[«u ÁÕ
ûYdLlThÓs[ RhûPVô] A¥lTôLjûR
ùLôiP úUûP«u ÁÕ ûYdL úYiÓm.
(Fig 5)

TVuTÓjRlTÓm EÚû[Lû[ G°§p
ûLVô[jRdL YûL«úXúV TÞ ûYdLl
ThÓs[ úUûP«u CÚ×\Øm ¿hûPd
ùLôi¥ÚdÏUôß TôojÕd ùLôs[
úYiÓm.

AûYLs NUUt\ RûW«u ÁÕm G°RôL
EÚh¥f ùNpX Ht\ YûL«p ùT¬RôLÜm
AúR úYû[«p G°§p ûLVô[jRdL
YûL«úX £±VRôLÜm CÚjRp úYiÓm.

ùTÚmTôXô] TÞ®û]
SLojÕYRtÏ JúW ®hPjûRd
ùLôiP CWiÓ, ApXÕ êuß
EÚû[Ls úTôÕUô]RôÏm. B]ôp
SôuÏ ApXÕ ARtÏ úUtThP
EÚû[Lû[ Øû\VôL TVu
TÓj§]ôp TÞ®û] úYLUôL
SLojR CVÛm. (Fig 5)

Fig 6-p LôiTÕ úTôp LPlTôûWûV TVu
TÓj§ úXô¥û] SLojÕRÛm úTXh¥û]
(pallet) JÚ úLôQ A[®tÏ AmØû]«û]
LPlTôûWûV ûYjÕ Utßm ùNnÙm
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úYûX«û] ©¥Uô]j§tÏ éª«û]Ùm
TVuTÓj§ ùNnRÛm TPj§p LôiTÕ
úTôp Tô¬u (bar)  úUp TôLj§û]d ùLôiÓ
®ûN«û] ùNÛjÕRp úYiÓm.

GfN¬dûL

TÞYô]Õ EÚû[L°u ÁÕ
SLojÕm úTôÕ BZUt\ N¬®p
SLojR úYiÓm.

N¬®u úTôÕ ùUÕYôL LY]UôL
¨ßj§ SLojRÜm.

®ufûN ETúVô¡dÏm úTôÕ
§\às[ úYLjRûPLû[
ETúVô¡dLÜm.

EÚû[Lû[d ùLôiÓ êûXLû[d
LPdÏm ®Rm:

Ïû\kR GûPÙs[ TÞ®û] EÚû[«u
ER®ÙPu êûXLû[ LPdÏm ùTôÝÕ
Uj§«p ùT¬V EÚû[«û]Ùm Ut\ CWiÓ
×\eL°Ûm £±V EÚû[Lû[Ùm
TVuTÓjRXôm.

TÞ®u JhÓ ùUôjR Dol× ®ûNÙm Uj§«p
Es[ ùT¬V EÚû[«u ÁÕ ùNVpTÓYRôp
TÞ®û] Øuàm ©uàm SLojRúYô
TdLYôh¥p SLojRúYô HÕYô¡\Õ.
(Fig 7)

L]Uô] TÞ®û] LPjÕRp.

 TÞ®û] êûX«u ùRôPdLj§p ̈ ßjRÜm

LPlTôû\«u ER®Vôp TÞ®û] ùSm©
TdLYôh¥p §Úl© EÚû[«u Cß§YûW
ùLôiÓ ùNpXXôm. (Fig 8)

£X EÚû[Lû[ TÞ®tÏ Øu]ôp NônYôL
ûYdLÜm. (Fig 9)

ûYdLlThÓs[ EÚû[L°u ÁÕ
TÞ®û] Øuú]ôd¡j Rs[Üm.

TÞ®û] Cuàm £±Õ TdLYôh¥p
§Úl©®hÓ AlùTôÝÕ ¡ûPdÏm
EÚû[Lû[ TÞ®u Øu]ôp úTôhÓ
SLojRÜm.

CúR Øû\«û] ùRôPokÕ ùNnYRu êXm
TÞ®û] Sôm ®Úm×¡u\ §ûN«p
§ÚlTXôm.

TôÕLôl× Y¯Øû\Ls (Safety consideration)
L]Uô] ùTôÚhLû[ LPlTôû\ Utßm
TÞ çd¡«u êXm SLojÕRp (Moving
heavy loads with crowbars or jacks)
TÞ®û] EÚû[L°u ÁÕ C\dÏm ùTôÝÕ
ûLLs £d¡d ùLôs[ôRYôß ûYdL
úYiÓm.

TÞ®û] N¬Vô] Øû\«p ûYdL ØtTÓm
úTôÕ ûLLû[ TVuTÓjRd áPôÕ. RsÞ
LhûP«û] TVuTÓjR úYiÓm.

TÞ®û] RûW«p ûYjÕ £±Õ EVoj§V
¨ûX«p Bl× LhûP«û] TÞ®tÏ
A¥«p Rs[Üm. (Fig 10)

TÞ®u A¥«p LhûP«û] ûYdÏm
ùTôÝÕ ®WpLs TÞ®u A¥«úXô
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LhûP«u A¥«úXô CpXôRYôß ûYdL
úYiÓm. (TPm 10)

TÞ®û] EVWUôL çdÏRp (Raising a
load)

Ne¡Xõ TÞ®Ûm ùLôd¡«Ûm N¬VôL
CûQdLlThÓs[Rô GuTûR Eß§ ùNnÕ
ùLôs[ úYiÓm. Ne¡XõVô]Õ §Ú¡d
ùLôs[ôUÛm TÞ®u ÕÚj§V
TÏ§L°Ûm CpXôRYôß TôojÕd ùLôs[
úYiÓm.

TÞ®û] EVojÕYRtÏ Øu]RôL TÞ®p
Ne¡XõûV ùTôÚjÕYRtÏ ER®V ER®Vô[o
AYWÕ ûLLû[ NeLXõûV ®hÓ
GÓjÕ®hPôWô? AkR CPj§XõÚkÕ ùNuß
®hPôWô GuTûRÙm Eß§ ùNnÕ ùLôs[
úYiÓm.

AÚ¡XõÚdÏm úYûXVôhLÞdÏ TÞ
EVojRlTÓYÕ Ï±jÕ GfN¬dLlTP
úYiÓm.

ùUÕYôL çdLÜm.

TÞYô]Õ RûW«XõÚkÕ EVojRlTÓm
ùTôÝÕ AÕ Ntß BPXôm ApXÕ
§¼ùW] §ÚmTXôm. AÕ úTôu\ NUVeL°p
TÞYô]Õ Ut\ ùTôÚhL°u ÁÕ úUô§
úNRlThÓ ®PôUp TôojÕd ùLôs[
úYiÓm. (Fig 11)

TÞ®u ×®Dol× ûUVj§p ùLôd¡«û]
UôhÓYRôp TÞ®p §¼ùW] HtTÓm
AûN®û] Ïû\dL Ø¥¡\Õ.

RûW«u ÁÕ úRûYVt\ ùTôÚhLs HÕm
CpXôRYôß TôojÕd ùLôs[ úYiÓm.

JÚ TÞ®û] SLojÕRp (Moving a load)

TÞ çd¡Ùm, TÞÜm ùNpÛ¡\ Y¯«p
RûPLs HÕªpûX GuTûR LY²jÕd
ùLôs[ úYiÓm. (Fig 12)

TÞûY ®hÓ Rs° ¨uß ùLôiÓ
¨Rô]UôL SLojRÜm.

VôWôYÕ TÞ ùLôiÓ ùNpXlTÓm
TôûR«p YW úS¬hPôp TÞûY EPú]
¨ßjÕYRtÏ RVôWôL CÚdL úYiÓm.

TÞ ùLôiÓ ùNpXlTÓm ùTôÝÕ HtTÓm
§ûN Utßm úYL Uôt\j§tÏ HtT TÞ®u
§¼o AûNÜ CÚdÏm.

TÞYô]Õ U²RoLs RûXdÏ úUXôL
ùLôiÓ ùNpXlTPôUp TôojÕd ùLôs[
úYiÓm. (Fig 13)

TôWm CÚdÏm ùTôÝÕ L«\ô]Õ AßkÕ
®PúYô SÝ® ®PúYô úS¬Óm.

®TjÕ HtTÓYRtÏ ØuTôL AÚ¡p
CÚlTYoLû[ Aq®PjûR ®hÓ
ùNuß ®ÓUôß GfN¬dûL
ùNnVÜm.

®TjÕLs Rô]ôL ¨LrY§pûX. AûY
HtTÓjRlTÓ¡u\].
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.11 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

úSodúLôhÓ A[ÅÓ (Linear measurement)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• CiPoúS`]p £vPm (International System of unis) Cu T¥
úSodúLôhÓ A[ÅÓL°uA¥lTûP AXÏLû[ ùTV¬ÓRp

• ÁhP¬u UPeÏLs (multiples of a meter) Utßm ARu U§l×Ls
(values) Tt±d A±Rp

• v¼p ìXõu ùNVpTôhûP A±Rp
• v¼p ìXõu (Steel Rule) YûLLû[d (Types) A±Rp
• v¼p ìûXl (Steel Rule) TVuTÓjÕm úTôÕ, LûPl©¥dL úYi¥V
Øuù]fN¬dûLLû[d A±Rp.

ùT¬V Ut\m £±V A[ÜLÞm ªpXõ
ÁhPoL°úXúV  Ï±l©PlTÓ¡u\].
(Fig 2)

JÚ ùTôÚû[ A[®Óm úTôÕ ¨ûXVô]
ùR¬kR JÚ A[ÜPu Jl©Ó¡ú\ôm .

SIþuT¥ ¿[j§u A¥lTûP AXÏ ÁhPo
(Metre) BÏm.

¿[m þ SI AXÏLs Utßm ARu UPeÏLs

(Length - SI UNITS AND MULTIPLES)

A¥lTûP AXÏ (Basic unit)

TiQôhÓ ùNVpØû\«uT¥ (System
International) ¿[j§u A¥lTûP AXÏ ÁhPo
BÏm. ¸úZ RWlThÓs[ AhPYûQ
ÁhP¬u £X UPeÏLû[l  (multiples)
Th¥VXõÓ¡\Õ.

1 ÁhPo (Metre) (m)          = 1000 ª.Á

1 ùNi¥ ÁhPo (CENTIMETRE) (cm)  = 10 ª.Á

1 ªpXõ ÁhPo (MILLIMETRE) (mm)  = 1000 μ

1 ûUdúWô ÁhPo (MICROMETRE (μm)=0.001 ª.Á

ùTô±«Vp T«t£«p A[ÅÓLs
(Measurement in Engineering Practice)

YZdLUôL ùTô±«Vp SûPØû\«p
úRokùRÓdLlTÓm ¿[j§u A[ÜLs ªpXõ
ÁhPo BÏm. (Fig 1)

¿[jûR A[lT§p ©¬h¥x  Øû\ (The
British System of length measurement)

¿[jûR A[lT§p Uôtß Øû\ (©¬h¥x
£vPm) BÏm. CkR Øû\«p A¥lTûP
AXÏ (base unit) CmÀ¬Vp vúPiPoÓ VôoÓ
(Imperial Standard Yard) BÏm. ùTÚmTôXô]
SôÓLs Ce¡XôkûRÙm (Great Britain) úNojÕ
SI units-dÏ RtúTôÕ Uô±®hP].

ùTô±Vô[oL°u v¼p ìp B]Õ (Fig 3)
T¦lùTôÚhL°u A[ÜLû[ A[dLl
TVuTÓ¡\Õ.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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©\ YûL ìp (Other types of rule)

• ÏßLXô] v¼p ìp

• £±V v¼p ìp

• N¬Yô] Øû]ÙPu ØÝYÕm ùS¡rYô]
v¼p ìp

ÏßLXô] v¼p ìp (Narrow Steel Rule)

NôRôWQ v¼p ìpv ÖûZV Ø¥VôR
CPeL[ô] BZUô] ¸ úY dLs Utßm
BZUô] £±V ®hPØûPV Õû[Ls
Utßm CûY úTôu\ ©\ T¦L°p AYtû\
A[lTRtÏ CkR YûL ÏßLXô] v¼p
ìpv  TVuTÓ¡u\]. CRu ALXm
úRôWôVUôL 5 ª.Á., L]m 2 ª.Á., (Fig 6)

£±V v¼p ìp (Short Steel Rule) (Fig 7)v©¬e v¼p ApXÕ vùP«uùXv v¼p
ùLôiÓ v¼p ìpLs EÚYôdLlTÓ¡u\].
CûYLs 150 ª.Á., 300 ª.Á., Utßm 600 ª.Á.,
¿[j§p ¡ûPd¡u\]. CRu ÕpXõVm 0.5
ª.Á Utßm 1/64 Cuf (inch).

ÕpXõVUôL A[lTRtÏ  CPUôß úRôt\l
©ûZ (Parallax) LôWQUôL HtTÓm
RYßLû[j RÓlTRtÏ ùNeÏjRôL A[lTÕ
AY£Vm. (Fig 4)

Be¡X A[ÜL°p v¼p ìpL[ô]Õ
ùUh¬d Utßm Be¡X A[ÜLs
ùTô±dLlThÓ 150, 300, 500 Utßm 1000 ªÁ
A[ÜL°p ¡ûPd¡u\]. (Fig 5)

NôRôWQ v¼p ìpL[ôp A[dL Ø¥VôR
L¥]Uô] CPeL°p A[dLl TVuTÓm
CkR YûL £±V v¼p ìpL°u ùRôÏ§«p
IkÕ (5) £±V ìpLs (Fig  5-p Lôh¥VT¥)
JÚ úaôpPÚPu CÚdÏm. CûY Ïìqv
`ôoh úaôpPo ¸úYv ØRXô]
CPeL°p ú`lTo ªpXo úUμuL°p
úUtùLôs[lTÓm ùUμ²e
BTúW`uL°p Utßm LÚ® Utßm AfÑ
úYûX«Ûm ªLl ùTôÚjRUôLl TVu
TÓ¡\Õ.

úaôpP¬u Øû]«p CkR £±V ìpLs
TPj§p (Fig 5) Lôh¥VT¥ G°RôLl
ùTôÚjRlThÓ úai¥Xõu Øû]«p
Es[ SopÓ Sh-I CúXNôLj §Úl×YRôp
ARtÏ¬V CPj§p ¡[ôml TiQlTÓ¡\Õ.
"5' ìp ¿[eLs RWl ThÓs[]. AûY 1/4", 3/
8", 1/2", 3/4" Utßm 1" Utßm JqùYôÚ ìXõÛm
JÚ TdLm 32nds BLÜm Uß TdLm 64ths
BLÜm ©¬dLlTh¥ÚdÏm.

N¬Ü Øû]ÙûPV v¼p ìp (Steel rule
with tapered end)

CkR YûL ìpLs GpXô ùUdLô²dL°u
®ÚlTUô] úRoYôÏm,. Hù]²p CRu
NônÜ  Øû]Vô]Õ £±V Õû[L°p Eh×\
A[ÜLs, ÏßLXô] Lô¥Ls Y¬lTs[eLs
CûPùY° CYtû\ A[dL AàU§d¡\Õ.
CkR ìp B]Õ, CWiPôYÕ AeÏXj§p
(at the '2' inch) 1/2" AeÏX A[YôL  CÚkÕ AÕ
Øû]«p  1/8" AeÏXUôL, NônYôL
ùLôiÓs[Õ. (Fig 8)

v¼p ìXõu ÕpXõVjûRl TWôU¬dL CRu
®°m×Ls Utßm TWl×Ls úNRªpXôUp
Utßm ÕÚl©¥dLôUp TôÕLôdLl
ThÓs[Rô GuTûRl TôodL úYiÓm.
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©\ ùYhÓm LÚ®LÞPu v¼p
ìûX úNojÕ ûYdLd áPôÕ.
ETúVôLj§p CpXôR úTôÕ JÚ
ùUpXõV GiùQn TPXm ARu
úUp CÚdLf ùNnÙeLs.

úLôQ A[Ü (Angular measurement)

úLôQ A[ÅÓL°u úLôQeLs B]Õ
¥¡¬ ¨ªPm (minutes)  Utßm ùSô¥Ls
(seconds) êXm Ï±dLlTÓ¡\Õ 60. ùNLiÓ
JÚ ¨ªPUôLÜm Utßm JÚ ¥¡¬«p 60
¨ªPUôLÜm ©¬dLlTh¥ÚdÏm.

A¥lTûP AXÏLs Utßm Y¯ YkR
AXÏLs (Measurement of fundamental, derived
units)

¿[ A[ÜLs (Measurement of length)

           Metric      British

Micron 1P = 0.001 mm Thousandth of an inch = 0.001"

Millimetre 1 mm = 1000P Inch = 1"

Centimetre 1 cm = 10 mm Foot 1 ft = 12"

Decimetre 1 dm = 10 cm Yard 1yd = 3 ft

Metre 1 m = 10 dm 1 furlong 1 fur = 220 yds

Decametre 1 dam = 10 metre 1 mile = 8 fur
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.12 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

v¡ûWToLs (Scribers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• v¡ûWToL°u (scribers) AmNeLû[d (features) A±Rp
• v¡ûWToL°u TVuLû[ A±Rp.

v¡ûWT¬u (Scribers)
úXþAÜh T¦L°p @ûTXõe  (filing) ùNnV
úYi¥V ApXÕ ùUμ²e ùNnV úYi¥V
T¦l ùTôÚ°u A[ÜLû[d Ï±lTRtÏ
úLôÓLû[ YûWYÕ  AY£VUô¡\Õ. CkR
úSôdLj§tÏl TVuTÓm LÚ® v¡ûWTo
BÏm. CÕ ûa LôoTu v¼pþBp
ùNnVlThÓ L¥]lTÓjRlTh¥ÚdÏm.
ùR°Yô] úLôÓLs YûWYRtÏ v¡ûWT¬u
Øû] NôûQl ©¥dLlThÓ CÚdL
úYiÓm. ARu áoûUVô] Øû]ûVl
TWôU¬dL úYiÓm.

v¡ûWToLs ùYqúYß Y¥YeLs  Utßm
A[ÜL°p ¡ûPd¡u\]. ªLl ùTôÕYôL
TVuTÓjRlTÓm Juß lû[u v¡ûWTo
BÏm  (Fig 1)

úLôÓLs YûWVlTÓm úTôÕ,   YûWVlTÓm
úLôÓLs úSWô] ®°m©tÏ ùSÚdLUôL
CÚlTRtLôL, v¡ûWTûW JÚ ùTu³p
úTôuß TVuTÓjR úYiÓm. (Fig 2)

¥ûYPoLs (Dividers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ ¥ûYP¬u TôLeLû[ A±Rp
• ¥ûYP¬u TVuLû[d A±Rp
• ¥ûYP¬u ®YWdÏ±l×Lû[ A±Rp
• ¥ûYPo TônihLû[l Tt± (divider points) £X Ød¡VUô] Ï±l×Lû[d áßRp.

¥ûYPoLs, YhPeLs YûWV, BodÏLs
YûWV Utßm çWeLû[ vùPl©e B@l
(stepping off) TiQ Utßm Uôt\l  TVu
TÓ¡\Õ. (Figs  1, 2 & 3)

¥ûYPoLs @Tom _ô«ihLs (firm joints)
Utßm v©¬e _ô«ihL[ôLd (spring joints)
¡ûPd¡u\]. (Figs 1 & 4) JÚ v¼p ìp
ùLôiÓ ¥ûYPoL°p A[ÜLs
AûUdLlTÓ¡u\] (Fig 2)

v¡ûWT¬u Øû]Ls ªLÜm áoûUVôL
CÚdÏm, G]úY EeLs NhûPl ûT«p
©û[u v¡ûWTûWl úTôhÓ
ûYdLdáPôÕ.

®TjÕdLû[j R®olTRtÏ,
ETúVôLj§p CpXôR úTôÕ JÚ
LôodþI (cork) v¡ûWT¬u á¬V
Øû]«p ùTôÚj§ ê¥ ûYdLÜm.

¥ûYPo A[ÜLs 50 ª.Áþp CÚkÕ, 200 ª.Á
YûW CÚdÏm.

Øû]«p CÚkÕ, @TpdWm úWôX¬u (fulcrum
roller) (©Yh) ûUVm YûW Es[ çWúU
¥ûYP¬u A[Ü BÏm.  (Fig 4)

¥ûYPo Tônih¥u N¬Vô] CPm
TÓjRÛdÏm Utßm AÕ SuÏ AUWÜm
30° l¬d Tgf Uôodv TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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GlúTôÕm ¥ûYP¬u CWiÓ LôpLÞm,
ARu Ru ¿[eLs, NU A[®p CÚdL
úYiÓm. (Fig 5) ¥ûYPoLû[ AYt±u
CûQl©u YûL Utßm ARu ¿[m
CYt\ôp Ï±l©PlTÓ¡u\].

Öi¦V úLôÓLs EÚYôdL, ¥ûYP¬u
Tônih  áoûUVôL ûYj§ÚdLlTP
úYiÓm. Nôû]dLpXôp ¡ûWi¥e  ùNnÕ
áoûUVôdÏYûR ®P, B«p vúPôu
ùLôiÓ A¥dL¥ áoûUVôdL úYiÓm,
úUmThÓ ¡ûWi¥e êXm áoûUVôdÏRp
Øû]Ls ªÚÕYô¡ ®Óm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.13 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

LôXõlToL°u (Calipers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùTôÕYôL TVuTÓm LôXõlToL°u ùTVo áßRp
• v©oe _ô«ih LôXõlToL°u SuûULû[d áßRp.

JÚ v¼p ìXõp  CÚkÕ T¦lùTôÚÞdÏm
AúR Uô§¬ T¦l ùTôÚ°p CÚkÕ v¼p
ìÛdÏm A[ÜLû[ Uôt±, A±V
LôXõlToLs   TVuTÓ¡u\]. CûYLs
CuûPWdh A[®L[ôÏm.

AYt±u _ô«ihLs Utßm LôpLÞdÏ
HtT LôXõlToLs YûLlTÓjRl TÓ¡u\].

CûQl× (Joint)

• @Tom _ô«ih LôXõlToLs (Firm Joint
Calipers) (Fig 1a).

• v©¬e _ô«ih TôXõlToLs (Spring Joint
Calipers) (Fig 1b)

LôpLs (Legs)

LôXõlToLs  v¼p ìÛPu úNojÕ
ETúVô¡dLlTÓ¡u\]. ClT¥l TVu
TÓjÕm úTôÕ CRu ÕpXõVm  0.5 ª.Á BL
CÚdÏm. T¦lùTôÚ°u CûQj
RuûUûV úTôu\Ytû\f úNô§dL
EQoÜLs êXm LôXõlToLû[ TVuTÓj§
A§Lj ÕpXõVjÕPu  úNô§dLXôm.

v©¬e _ô«ih LôXõlToLs JÚ
Ah_v¥e Sh ER®Vôp ®ûWYôL
A[ÜLs AûUdÏm  YN§ûVd
ùLôiÓs[Õ. JÚ @Tom _ô«ih
LôXõlTûW (firm joint caliper) AûUÜLs AûUdL
ARu LôûX CúXNôL JÚ UWjÕiÓ
TWl©p RhPÜm.

• ùY°l×\ A[ÜLÞdLôL  AÜhûNh
LôXõlTo. (Fig 2)

• Eh×\ A[ÜLÞdLô] CuûNh
LôXõlToLs (Fig 3) (inside caliper for internal
measurement).

ù_u² LôXõlToLs (Jenny calipers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ù_u²d LôXõlT¬u TVuLs A±Rp
• ù_u²d LôXõlT¬u LôpL°u CWiÓ YûLLû[l Tt±d A±Rp.

ù_u²d LôXõlTo B]Õ JÚ Ah_vP©s
¥ûYPo Øû]ûVd  ùLôiÓs[ JÚ Lôp
EPu Yû[Yô] Utù\ôÚ LôûXÙm

ùLôi¥ÚdÏm (Fig 1) CûYLs 150 ª.Á,
200 ª.Á 250 ª.Á Utßm 300 ª.Á A[ÜL°p
¡ûPd¡u\].
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ù_u² LôXõlToLs ¸rdLiP Yt±dÏl
TVuTÓ¡\Õ.

- Eh×\  Utßm ùY°l×\ ®°m×LÞdÏ
CûQVôL úLôÓLs  YûWYRtÏl TVu
TÓ¡\Õ. (Fig 2)

CkR YûL LôXõlToLs YZdLUô] Yû[kR
Øû]  LôpLÞPu ApXÕ JÚ aöp (heel)
EPu ¡ûPd¡u\].

Yû[kR Lôp YûL LôXõlToLs (TPm 2B) JÚ
Eh×\ ®°m×dÏ CûQVôL ARu Y¯úV
úLôÓLs YûWVl TVuTÓ¡u\]. Utßm
aöp (heel)  YûL (Fig 2A) B]Õ ùY°
Øû]«u úUp  CûQúLôÓLû[ YûWVl
TVuTÓ¡u\].

CkR YûL LôXõlToL°u úYß
ùTVoL[ôY]

- ùaoUô@lúWôûPh LôXõlToLs
(hermophrodite calipers)

- ùXd Utßm Tô«ih LôXõlToLs (leg and
point calipers)

- Bh ùXd LôXõlTo (odd leg caliper)– EÚû[ Y¥Y ùTôÚ°u ûUVm
LiÓ©¥dLl TVuTÓ¡\Õ (Fig 3)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.13
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.14 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Uôod¡e Tuf - Cu YûLLs
(Types of  marking punches)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Uôod¡e Tuf - Cu YûLL°u ùTVoLs A±Rp
• JqùYôÚ Tuf - L°u AmNeLs Utßm TuLs A±Rp.

Ñj§VpLs (Hammers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ Cg´²V¬u Ñj§VXõu TVuLû[ A±Rp
• JÚ ùTô±Vô[¬u Ñj§VXõu TôLeLLû[ A±Rp
• Cg´²Vou úaU¬u YûLLû[ áßRp
• Cg´²Vo úaU¬u ®YWd Ï±l×Lû[ A±Rp

Gg´²Vo úaUo GuTÕ, Tuf£e (punching),
Yû[jRp, úSWôdÏRp, ùNÕdÏRp (£l©e)
(chipping), @úTôo´e (forging) ApXÕ ¬ùYh¥e

(riveting) TiÔm úSWeL°p A¥dÏm
úSôdLj§tLôLl TVuTÓm JÚ ûLd LÚ®
BÏm.

TufLs, YûWÜ úYûXL°p A[ÅÓLû[
¨Wk§WUôL Ï±dL ETúVôLlTÓ¡u\].
CûY CWiÓ YûLlTÓm. AûYLs ûUVl
Tuf  (Centre Punch) Utßm ©¬d Tuf CûYLs
EVo LôoTu v¼p, Eß§Vô]Õm Utßm
¨Wk§WUô]RôÏm.

ùNuPo Tuf (Centre Punch)

úLôQm 90° CRu êXm EiPôdLlTÓm
Ï±ÂÓ, ALXUôL CÚdÏm. B]ôp BZUôL
CÚdLôÕ CkRd ÏjRô¦ Õû[Lû[ CP
úYi¥V ûUVjûR Ï±dL TVuTÓm.
CYt±u ALiP Ï±ÂÓ, ©u]o Õû[«Óm
ÕYdLjÕdÏ ERÜm. (Fig 1a)

©¬d Tuf (Prick Punch)

CRu úLôQm 30° ApXÕ 60° BL CÚdÏm.
(Fig 1b) LYWôVj§u Lôp Øû] AUoYRtLô]
×s°d Ï±ÂÓLû[ AûUdLl TVuTÓm.
LYWôVj§u Lôp, Cl×s°«p SuÏ
Fußm. 60° Tuf ETúVô¡jÕ AûPVô[d
Ï±«PXôm. (Fig 2)

AûPVô[d Ï±Ls JußdùLôuß
ùSÚdLUôL CÚdLdáPôÕ.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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Ñj§VXõu ©WRô] TôLeLs (Major parts of
a hammer)

JÚ Ñj§VXõu ©WRô] TôLeLs ARu RûXl
TÏ§ Utßm ûLl©¥  BÏm.

CRu RûXlTÏ§ B]Õ hWôl þ @úTôowÓ
LôoTu v¼pþBp (drop forged carbon steelþBp)
ùNnVlTh¥ÚdÏm Utßm CRu ûLl©¥
B]Õ, A§of£ûVj RôeLYpXRôL CÚdL
úYiÓm.

JÚ Ñj§Vp þ RûXl TÏ§«u TôLeL[ôY]

1 ØLl× (face)

2 Ef£ (pein)

3 Lu]m (ºd) Utßm

4 LiÕû[(eye hole) (Fig 1)

ØLl× (Face)

@úTv GuTÕ A¥dÏm TÏ§  BÏm.
®°m×Ls £ûRYûRj R®odL, CRtÏ JÚ
CúXNô] Ï® AûUl× (slight converity)
RWlTÓ¡\Õ. ùNÕdÏRp, Yû[jRp, Tgf£e
(punching) ØRXô]ûY ùNnÙm úTôÕ
A¥lTRtÏ (for striking) CÕ TVuTÓ¡\Õ.

Ef£ (Pein)

RûXlTÏ§ B]Õ ØLÓ (Pein) BÏm.
¬ùYh¥e Utßm Yû[jRp úTôu\ Y¥Ym
EÚYôdÏm T¦L°p CÕ TVuTÓ¡\Õ.
ØLÓ B]Õ ¸úZ RWlThPÕ úTôuß
ùYqúYß Y¥YeL°p ¡ûPd¡u\].

• TkÕ Ef£ (ball pein)  (Fig 2a)

• dWôv Àu (cross pein) (Fig 2b)

• úSo Ef£ (straight pein) (Fig 2c)

ØLl× Utßm Ef£Ùm (pein) ×\d L¥]UôdLp
(case hardening) TiQlTh¥ÚdÏm.

Lu]m (Cheek)

JÚ Ñj§Vp RûXl TÏ§«u  SÓlTÏ§,
Lu]m BÏm. Ñj§VXõu GûP C§p
ùTô±dLlThÓs[Õ.

úaUo RûXl TÏ§ ªÚÕYôL CÚdÏm.

LiÕû[ (Eyehole)

CkR Iúaôp (eyehole) B]Õ, ûLl©¥ûV
Ruàs ùTôÚjÕYRtLôL Y¥YûUdLl
ThPÕ BÏm. CÕ úai¥ûX Eß§VôLl
ùTôÚjR YN§VôL Y¥YûUdLlTh¥ÚdÏm.
ùYhwLs  úai¥ûX, IúaôXõàs
ùTôÚjÕ¡\Õ. (Figs 3 & 4)

úaUo À²u TVuTôÓ (Application of
hammer pein)

TôpÀu (ball pein) B]Õ ¬ùYh¥e ùNnV
(riveting) TVuTÓ¡\Õ (Fig 5)

Cross-pein (¡WôvþÀu) B]Õ EúXôLjûR  JÚ
§ûN«p TWYf ùNnVl  TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 6)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.14
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úSWô] ØLÓ (straight pein) B]Õ Lôo]oL°p
TVuTÓ¡\Õ. (Fig 7)

®YWd Ï±l×Ls (Specification)

JÚ Gg´²V¬u Ñj§Vp B]Õ AYt±u
GûP Utßm AYt±u ØL¥u Y¥YjRôp
Ï±l©PlTÓ¡\Õ. CYt±u GûPVô]Õ
125 ¡Wôªp CÚkÕ 750 ¡Wôm YûW
UôßTÓ¡\Õ.

Ï±«ÓRp úSôdLj§tÏl TVuTÓjRlTÓm
ùTô±Vô[¬u Ñj§VXõu GûPVô]Õ
250 ¡Wôm BL CÚdÏm.

JÚ T¦Uû]«p CVk§W/ùTôÚjRXõu
áPj§p ùTôÕYô] úYûXLÞdÏ TôpÀu
úaUo TVuTÓ¡\Õ.

úaUûWl TVuTÓjÕm Øu]o (Before
using a hammer)

• úai¥p N¬YWl ùTôÚk§Ùs[Rô
GuTûR Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm.

• T¦l ùTôÚÞdÏl ùTôÚjRUô] GûP
EûPV Ñj§VûXj úRoÜ ùNnVÜm.

• úaU¬u RûXlTÏ§ Utßm ûLl©¥«p
®¬NpLs HúRàm Es[Rô GuTûRf
úNô§dLÜm.

• úaU¬u ØLl× GiùQn ApXÕ ¡Ãv
CpXôUp Es[Rô GuTûR Eß§l
TÓj§d ùLôs[Üm.

‘V’ Lh¥Ls (‘V’ Blocks)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ‘V’ ©[ôdÏL°u LhÓUô] AmNeLû[ A±Rp
• ‘V’ ©[ôdÏL°u YûLLs Utßm AYt±u TVuLû[d A±Rp
• BIS u T¬kÕûWL°uT¥ ‘V’  ©[ôdÏL°u ®YWdÏ±l×Ls.

LhÓUô] AmNeLs (Constructional features)

CVk§WeL°p T¦l ùTôÚû[ AûUdLÜm
YûWÜ úYûXdÏm ‘V’ ©[ôdÏ TVu
TÓ¡u\]. ‘V’ ©[ôdÏL°u AmNeLs.
(Figs  1 & 2)  LôhPlThÓs[].

‘V’-u Eh úLôQm 90° BÏm. ‘V’ ©[ôdÏLs
ªLÜm ÖÔdLUôL GpXô A[ÜLÞm
ÕpXõVUôLÜm, NUR[UôLÜm NÕWj
RuûUÙPàm ùNnVlTh¥ÚdÏm.

EúXôLj§p ££Xõû]d ùLôiÓ
ùYhÓRXõtLôL Tôp Àu Ñj§«û]
TVuTÓjRXôÏm. (Fig 8)

YûLLs (Types)

TpúYß YûL ‘V ©[ôdÏ Es[] BIS-u
T¬kÕûWL°u T¥, 4 YûL ‘V’ Lh¥Ls EiÓ.
AûY ©uYÚUôß.

JÚ UhP JÚLô¥ ‘V ©[ôd (Single level
single groove 'V' Block) (Fig 1)

CqYûL«p JúW JÚ  ‘V’ Ts[m UhÓm
EiÓ. CÚ TdLeL°Ûm Cßd¡û[l
ùTôÚjR HÕYôL JÚ Y¬l Ts[m CÚdÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.14
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JÚ UhP CÚ Lô¥ ‘V’ ©[ôd (Single level
double groove 'V' Block) (Fig 2)

ApXÕ GÝjÕ AûPVô[eLû[ ûYjÕ
AYtû\j úRokùRÓdLXôm. CkR ú_ô¥
YûL ‘V’ ©[ôdÏLû[, ¿[j RiÓLû[ (long
shafts) Rôe¡l©¥dLÜm CûQj ÕiÓLû[
CVk§WeL°u úUûPL°p ûYjÕ BnÜ
ùNnVÜm, YûW úUûPL°Ûm TVu
TÓjRXôm.

RW YûLLÞm EúXôLeLÞm (Grades and
materials)

‘V ©[ôdÏ, A  RWm Utßm B RWm B¡V
RWeL°p ¡ûPd¡u\].

A, RW ‘V ©[ôdÏ (Grade A  'V' Blocks)

CûY Öi¦Vm ªdLûY, 100 ªÁ ¿[m YûW
Rôu ¡ûPdÏm, CûY EVo RW
G@¡]ôXô]ûY.

B RW ‘V ©[ôdÏ (Grade B  'V' Blocks)

CûY ‘A’  RWm úTôuß AqY[Ü ÖÔdLm
At\ûY. CûY, ùTôÕYô] T¦Uû]
T¦LÞdÏl TVuTÓm. CûY ùSÚdLUô]
ÕLsLû[ EûPV Yôol× CÚmTôp
B]ûY. CûY 300 ª.Á ¿[m YûW ¡ûPdÏm.

CkR YûL«p CWiÓ ‘V’ EiÓ. B]ôp TdL
Y¬l Ts[m Juß Rôu EiÓ. ‘V’ Ts[eLs
úUt×\m Utßm A¥l×\m B¡V
CÚTdLeL°Ûm CÚdÏm.

ùTôÚjRUôL Es[ ú_ô¥ ‘V’ ©[ôdÏ
(Matched pair 'V' Block) (Figs 4 & 5)

CkR YûL ‘V’ ©[ôdÏLs ú_ô¥L[ôLd
¡ûPdÏm. CûY JúW ®R A[ÜL°Ûm
ÕpXõVj§Ûj EÚYôdLlTÓ¡u\]. A§p
ùTô±dLlThÓs[ RVô¬lTô[¬u Gi,

C§Ûm ‘V’ Ts[m JußRôu EiÓ. B]ôp
TdLYôh¥p Y¬lTs[eLs CWiÓ EiÓ.
ARu ÕûQd ùLôiÓ Cßd¡Lû[ CWiÓ
¨ûXL°p ùTôÚjRXôm.

CÚ UhP JÚ Y¬lTs[ ‘V’ Lô¥ (Double
level single groove 'V'  Block) (Fig 3)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.14
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‘V ©[ôdÏLs Cßd¡Ls (Clamping devices
for ̀ V'-Blocks)

EÚû[Vô] T¦lùTôÚhLû[ ‘V’ ©[ôdÏ
Cßd¡l©¥lTRtÏ ‘U’ Cßd¡Ls TVuTÓm.
(Fig 6)

ùTVod Ï±lÀÓLs (Designation)

‘V’ ©[ôdÏ Ï±l©Óm úTôÕ ¸rdLiP
®TWeLs APe¡«ÚdL úYiÓm.
ùTVW[®Xô] ¿[ A[Ü (nominal size) Utßm
ùLôsÞm ùTôÚ°u Ïû\kRThN Utßm
A§LThN ®hP A[Ü RW YûL Utßm BIS
Gi B¡VûY Ï±l©PlTP úYiÓm.

ùTôÚjRUô] ú_ô¥L[ôL  CÚl©u ‘M’  Gu\
Ï±ÂÓ CÚdL úYiÓm.

Cßd¡LÞm úNok§ÚkRôp Cßd¡LÞPu
G]Üm Ï±l©P úYiÓm.

ERôWQm (Example)

50 ªÁ ¿[Øm 5 ØRp 40 ªÁ YûW
®hPjûRd ùLôsÞm §\àm, A  RWØm

Es[ ‘V’ ©[ôdÏ ̧ rdLiPYôß Ï±l©Pl
TÓm.

V ©[ôdÏ 50/5-40A - IS 2949

CÕúY ùTôÚjRUô] ú_ô¥VôL CÚl©u

'V' ©[ôd M 50/5-40 A  IS 2949  Guß Ï±l©P
úYiÓm.

CÕúY V' ¡[ôm×LÞPu CÚkRôp.

V' ©[ôd ¡[ôm×Pu 50/5-40 A  IS 2949  G]d
Ï±l©P úYiÓm.

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l× (Care and
maintenance)

• T¦dÏ Øu©u ÑjRm ùNnÕ
TVuTÓjRÜm.

• úYûXdÏj úRûYVô] N¬Vô] A[®tÏ
‘V’ ©[ôd¡û] LiùPÓjÕd ùLôs[Üm.

• B«Xõû] é£V ©\Ï TVuTÓjRÜm.
TVuTôh¥tÏ ©\Ï B«p (oil) RP®
ûYdLÜm.

Uôod¡e TiÔRp Utßm Uôod¡e úP©s  (Marking off & marking table)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Marking off Hu AY£Vm A±Rp

• Nôh£dÏ±L°u (®h]v Uôodv) ùNVpTôÓ (function) A±Rp

• Uôod¡e úP©sL°u AmNeLs
• Uôod¡e úP©sL°u TVuTôÓ
• Uôod¡e úP©sL°u TWôU¬l× AmNeLs.

Uôod¡e B@l (Marking off)

Uôod¡e B@l (Marking off) ApXÕ úX AÜh
ùNnVlTÓYÕ GRtLôLùY²p ùNnV
úYi¥V úYûXL°u úXôúL`uLû[
Ï±jÕd LôhP Utßm L¥]Uô] ùUμ²e
ApXÕ úRnjRp  ùNnÙm úTôÕ Y¯
LôhÓYRtLôL.

®h]v Uôodv (witness marks)

EúXôLl TWl×L°u úUp YûWVlTÓm
úLôÓLs B]Õ ûLVôÞmúTôÕ A¯kÕ
®Óm Yônl× Es[Õ.  CRû]j RÓdL AkR
YûWVlThP úLôÓLs Y¯úV YN§Vô]
CûPùY°L°u Tugf Ï±«ÓRp êXm
¨WkRWd Ï±Ls EÚYôdLlTÓ¡u\].  CkR
Tugf Ï±«ÓRp ùUμ²e TiÔm úTôÕ
ÕpXõVd Ïû\TôÓdÏ (inaccuracies) G§WôL
Nôh£VôL ùNVpTÓYRôp CûYLs ®h]v
Uôodv Guß AûZdLlTÓ¡u\].

Uôod¡e úP©s (Marking table) (Figs 1 & 2)
JÚ Ï±«Óm úUûN B]Õ, T¦lùTôÚs
úUp Ï±«ÓRp  TiÔYRtÏ JÚ
ùW@ùTùWuv TWlTôL (reference surface)
TVuTÓ¡\Õ.

Uôod¡e úP©sLs Eß§Vô]
LhÓUô]jÕPu ÕpXõVUôL Ø¥Ü ùNnVl
ThP úUtTWl×Lû[d ùLôi¥ÚdÏm. CRu
®°m×Ls B]ûY úUtTWl©tÏ
ùNeúLôQUôL Ø¥Ü ùNnVlTh¥ÚdÏm.

Uôod¡e úP©sLs  B]ûY, úLvh AVou
ApXÕ ¡Wôû]h -Bp ùNnVlThÓ
TpúYß A[ÜL°p ¡ûPd¡u\].  CkR
úUû_Ls A[dÏm ETLWQeLû[
AûUjÕ A[ÜLs  CûQ úLôhÓj RuûU
(parallalism) Utßm úLôQeLû[f úNô§dLÜm
TVuTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.14
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TôÕLôl× Utßm TWôU¬l× (Care and
maintenance)

Uôod¡e úP©s B]Õ ªLÜm
ÕpXõVm YônkR ETLWQm BÏm
Utßm CRû] úNRªpXôUÛm,
ÕÚl©¥dLôUÛm TôÕLôdL
úYiÓm.

TVuTÓj§V ©\Ï Uôod¡e
úP©s-I JÚ ªÚÕYô] Õ¦d
ùLôiÓ ÑjRm ùNnV úYiÓm.

úLvh AVo]ôp (cast iron) ùNnVl
ThP Uôod¡e úP©s TWl©p JÚ
ùUpXõV GiùQn TPXm ChÓ
ûYdL úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.14
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.15 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ùTugf ûYv (Bench vice)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùTugf ûY³u TVuTôhûPl Tt±d A±Rp
• JÚ ùTugf ûY³u ®YWdÏ±l×Lû[ A±Rp
• JÚ ùTugf ûY³u (bench vice) TôLeL°u ùTVoLs
A±Rp Utßm ARu TVuLû[d A±Rp

• ûYv ¡[ômlþL°u (vice clamps) TVuLû[d A±Rp
• ûY³û]l TWôU¬jRp Utßm TôÕLôjRp.

@©²x TiQlThP úYûXûV ©¥jÕd
ùLôs[ ûYv ¡[ômlv B]Õ ùWÏXo
RôûPL°p AÛª²VjRôp EÚYôdLl
ThP ùUu RôûPLs TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
CÕ T¦lùTôÚs TWl× úNRUûPVôUp
LôdÏm.

v©i¥p (spindle) úNRUûPkÕ ®PdáÓm.
BRXôp ûYû^ ªÏ§VôL CßdLô¾oLs.

ûY³û] TWôU¬jRp Utßm
TôÕLôjRp (Care and maintenance of vice)

• ûY³û] TVuTÓj§V ©\Ï Õ¦«û]d
ùLôiÓ úRnjÕm, SLÚm TôLeLû[
ÑjRm ùNnÕm Utßm Aû]jÕ
Uû\Lû[Ùm ÑjRm ùNnÕ TôÕLôlTôL
ûYjÕd ùLôsÞRp úYiÓm.

T¦l ùTôÚhLû[l ©¥jÕd ùLôs[
ûYvLs TVuTÓ¡u\]. CûYLs
ùYqúYß YûLL°p  ¡ûPd¡u\].
ùTugf úYûXL°p TVuTÓm ûYv
ùTugf ûYv G]Üm ApXÕ
ùTô±Vô[¬àûPV ûYv G]Üm AûZdLl
TÓ¡\Õ.

JÚ ùTugf ûYv  B]Õ  úLvh AVou
ApXÕ úLvh v¼p-Bp EÚYôdLl
TÓ¡u\]. CûYLs CWôÜRp, AßjRp,
UûW«ÓRp (threading) úTôu\ úYûXLÞdÏl
TVuTÓ¡u\]. (Fig 1)

ûY³u A[Ü ARu RôûPL°u
ALXjRôp á\lTÓ¡u\]. ERôWQm 150
ª.Á CûQRôûP ùTgf ûYv

JÚ ùTugf ûY³u TôLeLs (Parts of a
bench vice) (Fig 2)
JÚ ûY³u (vice-u ) TôLeLs ¸úZ
RWlThÓs[].

¨ûXVô] RôûP (fixed jaw), SLÚm RôûP
(movable jaw ), L¥] RôûPLs (hard jaws), ÑZp
RiÓ (spindle), ûLl©¥ (handle) Tôdv Sh (Box
nut) Utßm v©¬e (spring)

ûYv ¡[ômlLs  ApXÕ ùUu
RôûPLs (Vice clamps or soft jaws) (Fig 3)

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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• TdLYôhÓ TôLeLs Utßm YZYZlTô]
CûQl×L°p Utßm B«XõÚlTûR
Eß§ ùNnVÜm.

• TdLYôh¥p SÝÜm ©¬®²p B«Ûm,
ARu RôûPLû[ ØÝYÕUôL §\kÕ
Utßm ARu §û\«p Ko T¥Ü ¡¬³û]
RPYÜm.

• WNôVQjûR TVuTÓj§ ÕÚ®û]
¿dÏRp ûY³²p ÕÚ CÚdÏúUVô]ôp
¿d¡®PÜm.

• ûY³û] TVuTÓjRôUp CÚl©u CÚ
RôûPLû[l úTôÕUô] CßdLj§tÏd
ùLôiÓ YkÕ úai¥ûX ùNeÏjÕ
¨ûX ùLôiÓ ûY³²p ¨ßjRÜm.

• ûY³û] ØÝYÕUôL CßdÏYRtÏ
aôi¥Xõu ÁÕ úaUûW A¥j§Xõû]
R®odLÜm CpûXúVp úai¥Xô]Õ

Yû[Ùm ApXÕ TÝRûPkÕ ®Óm.

BdNô @lúWmLs Utßm ©ú[ÓLs
(Hacksaw frame and blades)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYqúYß YûL BdNô ©ú[ÓL°u ùTVoLû[ A±Rp
• BdNô ©ú[ÓL°u ®YWdÏ±l×Ls A±Rp
• BdNô ©ú[ÓLs YûLL°u ùTVoLû[ A±Rp
• AßjRXõu Øû\Lû[lTt± A±Rp.

BdNô @©úWm (Hacksaw frame)

ùYqúYß TÏ§Lû[ ùYhÓYRtÏ  JÚ
©ú[Ó EPu úNojÕ JÚ BdNô @©úWm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Utßm CÕ ARu YûL
Utßm A§p ùTôÚjR HÕYô] ©ú[¥u
A§LThN ¿[m CYt\ôp Ï±l©PlTÓ¡\Õ..

ERôWQm (example)

Ah_vP©s BdNô @lúWm þ hë×Xo þ
250þ300 þ ApXÕ 8" þ 12".

BdNô @lúWªu YûLLs (Types of Hacksaw
frames)

NôXõh @©úWm (solid frame) ((Fig 1a)

NôXõh @lúWm (Fig 1a) CkR @lúWªp (frame)
JúW JÚ YûL Ï±l©hP ¿[ØûPV
©ú[ûP UhÓúU ùTôÚjR Ø¥Ùm.
ERôWQm 300 ªÁ ApXÕ 250 ªÁ.

Ah_vP©s @lúWm (Adjustable frame)  (Flat
type)

ùYqúYß vúPiPoÓ ¿[m EûPV
©ú[ÓLû[ C§p ùTôÚjRXôm, ARôYÕ
250 ªÁ Utßm 300 ªÁ.

Ah_vP©s @©úWm (hë×Xo YûL)
Adjustable Frame (Tubular type) (Fig 1b)

CÕ ùTÚmTôÛm NôRôWQUôL ETúVôLl
TÓjRlTÓm YûLVôÏm. CÕ úUmThP
©¥Uô]m Utßm LhÓlTôÓLû[ CYtû\
AßdÏmúTôÕ ùLôÓd¡\Õ.

BdNô @lúWªu TôLeLs (Parts of a
hacksaw frame)

1 ûLl©¥

2 NhPm

3 ¿[jûR N¬ ùNnYRtLôL Õû[ÙPu á¥V
hë×Xo @lúWm

4 ÃúPn²e ©uv

5 @©d^h ©ú[Ó úaôpPo

6 Ah_vP©s ©ú[Ó úaôpPo

7 ®eþSh

JÚ BdNô ©ú[¥u TôLeLs (Parts of a
hacksaw blade) (Fig 2)

1 ©u ®°m×

2 TdLm

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.15
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3 ûUVdúLôÓ

4 F£jÕû[Ls

®YWdÏ±l× (Specification)

BdNô ©ú[ÓLs AYt±u ¿[m ©hf
Utßm EúXôL YûL CYt\ôp Ï±l©Pl
TÓ¡u\]. (ALXm Utßm ©ú[¥u L]m
CûYLs ̈ ûXVô]ûY.

ERôWQm (example)

300 x 1.8 ªÁ ©hÑLs LA ØÝ ¿[ - L¥]
©ú[Ó.

BdNô ©ú[ÓB]Õ EúXôLj§às
AÝjÕm úTôÕ £d¡d ùLôsYûRj RÓdL
©ú[ÓdÏ RûP«pXô SLoûYj RÚYRtÏ
ùYhÓ B]Õ, úad^ô ©ú[¥u L]jûR
®P A§LUôL CÚdL úYiÓm. úad^ô
©ú[¥u TtL°]ôp CûR AûPV Ø¥¡\Õ.
CWiÓ YûLVô] BdNô  TtLs AûUl×
Es[Õ.

vúPLoÓ ùNh (Staggered set) (Fig 4)

YûL/©¬Ü ©hf /×¬«ûPj
(Classification) çWm (Pitch)

úLôov (course) 1.8 ªÁ

SÓjRWm (medium) 1.4 ªÁ & 1 ªÁ

@ûTu (fine) 0.8 ªÁ

BdNô ©ú[ÓL°u YûLLs (Types of
hacksaw blades)

ØÝ ¿[ L¥]TÓjRlThP ©ú[Ó (All hard
blade)

CWiÓ ©uLÞdÏ CûPlThP ©ú[¥u
ùUôjR ¿[Øm L¥]lTÓjRlTh¥ÚdÏm
Utßm CÕ åp v¼p (tool steel) Utßm
HCS úTôu\ L¥]Uô] EúXôLeL°p
TVuTÓ¡\Õ.

ùS¡rYô] ©ú[Ó (@lù[d³©p ©ú[Ó/
Flexible blade)

TtLs UhÓúU L¥]lTÓjRlTÓ¡u\].
CRu ùS¡rYô] RuûUVôp CkR YûL
©ú[ÓLs Yû[Yô] úLôÓL°u Y¯VôL
ùYhÓYRtÏm TVuTÓ¡u\]. Aû]jÕ
L¥]Uô] ©ú[ÓLÞm @lù[d³©s
©ú[ÓLs ùUpXõVRôL CÚdL úYiÓm.

©ú[¥u ©hf (Fig 3) (Pitch of the blade)

AÓjRÓjR TtLÞdÏ CûP«Xô] çWm
©ú[¥u ©hf G]lTÓm (Fig 3)

   Pitch            Type of set

0.8 mm Wave-set

1.0 mm Wave-set or staggered

Over 1.0 mm Staggered

AÓjRÓjR TtLs ApXÕ TtL°u ùRôÏ§
Uô±, Uô± CÚdÏmT¥ AûUdLlTÓ¡\Õ.
CkR AûUl× RûP«pXôUp ùYhPÜm
Utßm SpX £l ¡°VWuv ùLôÓdÏm.

AûX Y¥Ym (Wave set) (Fig 5)

C§p ©ú[¥u TtLsAûX Y¥Yj§p
AûUdLlTÓ¡\Õ. ùYqúYß TPeL°u
AûUl× YûLLs ¸úZ RWlThÓs[].

SpX úUmThP TXu ¡ûPlTRtÏ N¬Vô]
©hf EPu á¥V ©ú[ûPj úRokùRÓjÕ
N¬VôLl ùTôÚjR úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.15
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©ú[ûPj úRoÜ ùNnRp (Selection of blade)

ùYhPlTP úYi¥V ùTôÚ°u
L¥]jRuûU Utßm ARu Y¥YjûRl
ùTôßjÕ ARtúLtT ©ú[Ó úRoÜ
ùNnVlTÓ¡\Õ.

©hf úRoÜ (Pitch selection) (Fig 6)

ùYiLXm, ©jRû[,  ªÚÕYô] v¼p,
úLvh AVou, L]jR Be¡s  ØRXô]
Yt±tÏ 1.8 ªÁ ©hf EûPV ©ú[ûP
ETúVô¡dL úYiÓm.

åp v¼p, ûa LôoTu, ûa vÀÓ v¼p
ØRXô]Yt±tÏ 1.4 ªÁ ©hf ETúVô¡dLÜm.
Be¡s AVou (angle iron), ©jRû[ Öi
ÏZôn (brass tubing), ùNm×, CÚm×d ÏZôn
ØRXô]Yt±tÏ 1 ªÁ ©hf EûPV ©ú[ûP
ETúVô¡dLÜm. (Fig 7)

ARu Y¯VôL Utßm ©\ ùUpXõV
ÖiÏZônLÞdÏ,  Ìh ùUhPp T¦LÞdÏ
ØRXô]Yt±tÏm 0 .8 ªÁ ©hf
ETúVô¡dLÜm. (Fig 8)

Yôs ùLôiÓ AßjRXõu ùNVpØû\
(Method of sawing)

ùYhPlTP úYi¥V EúXôLj§tÏl
ùTôÚjRUô] N¬Vô] ©ú[ûPj
úRokùRÓdLÜm.

P@l ùW³vPuv EúXôLj§tÏ (tough
resistant)  HSS ©ú[ÓLs TVu
TÓjRlTÓ¡u\].

ûa LôoTu v¼p B]Õ ùTôÕYô]
ùYhÓm ùNVÛdÏl TVuTÓjRlTÓ¡u\].

JÚ AeÏXj§p CjRû] TtLs CÚdL
úYiÓm Gu\ N¬Vô] Gi¦dûLûVj
úRokùRÓdLÜm. ùTôÕYô] ®§
Gu]ùY²p, ùYhPlTP úYi¥V
EúXôLj§u TWl©u ÏßdúLl TtL[ôYÕ
¿h¥d ùLôi¥ÚdL úYiÓm.

ûLL[ô]Õ úad^ô ûLl©¥ûVl
©¥j§ÚdL úYiÓm Utßm BhLôh¥ ®Wp
ûLl©¥ûVj RôeÏYúRôÓ ùYhÓm
§ûNûVd Ï±l©hÓd Lôh¥d
ùLôi¥ÚdÏm.

Utù\ôÚ AÓjR ûL ®e Sh¥u AÚúL,
NhPjûRl ©¥jÕd ùLôi¥ÚdL úYiÓm.
ùYhÓRp úTôu\ ùNVpLs ûY³u
RôûPLÞdÏ ùSÚdLUô] AÚLôûU
CPj§p úUtùLôs[lTP úYiÓm.
CqYôß ùNnÙm ùNVp Utßm úad^ô®u
®ûNVôp ùS°VôUp ApXÕ Yû[VôUp
CÚlTûR Eß§ ùNnVXôm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.15
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.16 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ûYvL°u YûLLs (Types of vices)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ûY³u YûLLû[ A±Rp.
• Ï«d ¬Xõ£e ûYv, ûTl ûYv, úaih ûYv, ©u ûYv
Utßm ùXd ûYv úTôu\t±u TuLû[ A±Rp.

T¦lùTôÚhLû[l ©¥jÕd ùLôs[,
ùYqúYß YûL ûYvLs Es[].
AûYL[ôY] :- -þ  EPú] ùY°úVtßm
ûYv, ûTl ûYv, úaih ûYv,  ©u
ûYv Utßm åp úUdLov ûYv.

EPu ùY°VôÏm ûYv (Quick releasing
vice) (Fig 1)

EPú] ùY°úVtßm ûYv B]Õ,
NôRôWQ ùTgf ûYv úTôu\ÕRôu.
B]ôp CRu SLÚm RôûP«u §\l× B]Õ
JÚ h¬dLo (trigger) (ÄYo) ETúVô¡jÕ
ùNnVlTÓ¡\Õ. SLÚm RôûP«u Øu×\m
Es[ h¬dLûW AÝj§]ôp  Sh B]Õ
vÏìûY ®Ó®jÕ êY©s _ôþB]Õ
®Úm×m CPj§p ®ûWYôL AûUÜ
TiQXôm.

ûTl ûYv (Pipe Vice) (Fig 2)

JÚ ûTl ûYv B]Õ YhP Y¥Y EúXôLm,
hëlLs (tubes) Utßm ûTlLû[l ©¥jÕd
ùLôs[l TVuTÓ¡\Õ. CkR ûY³p
vÏìYô]Õ  ùNeÏjRôLÜm  Utßm
SLÚYRôLÜm (movable) CÚd¡\Õ. C§p RôûP
(jaw) ùNeÏjRôL CÚdÏm..

T¦lTWl©u ÁÕ SôuÏ CPeL°p ûTl
ûYv Cßd¡l ©¥d¡\Õ. ûTl ûY³u
TôLeLs TPm 2þp LôhPlThÓs[Õ.

úaih ûYv (Hand Vice) (Fig 3)

ùTgf ûY³p YN§VôLl ©¥dL Ø¥VôR
A[®tÏf £±VRôL Es[ vÏì
¬úYhÓLs (rivets) Nô®Ls £±V h¬pLs
Utßm CúR úTôu\ £±V ùTôÚhLû[l
©¥jÕd ùLôs[ (for gripping) úaih ûYv
TVuTÓ¡\Õ. JÚ úaih ûYv TpúYß
Y¥YeLs Utßm A[ÜL°p EÚYôdLl
TÓ¡u\]. CRu ¿[m 125 ØRp 150 ª.Á.,
YûW«Ûm Utßm CRu RôûP«u  ALXm
40 ØRp 44 ª.Á., YûWÙm CÚdÏm. CkRj
RôûPûV vÏì úUp Es[ ®e ShþIl (wing
nut) TVuTÓj§j §\dLúYô  ApXÕ êPúYô
Ø¥Ùm.

©u ûYv (Pin vice) (Fig  4)

£±V ®hPm EûPVl T¦l ùTôÚhLû[l
©¥lTRtÏ  ©u ûYv (pin vice) TVuTÓ¡\Õ.
CÕ JÚ ûLl©¥ûVÙm Utßm JÚ £±V
LôXh NdþI (collet chuck) JÚ Øû]«Ûm
ùLôiÓs[Õ. CkR Nd  JÚ RôûPj

Scan the QR Code to view
the video for this exercise

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



55

ùRôÏ§ûVd ùLôi¥ÚkÕ ûLl©¥ûVf
ÑZtßYRu  êXm AûY CVdLlTÓ¡u\].

åp úUdL¬u ûYv (Tool Maker's Vice)
(Fig  5)

@ûTXõe (filing) ApXÕ h¬pXõe  Õû[«ÓRp
úRûYlTÓm £±V T¦lùTôÚhLû[l
©¥jÕd ùLôs[ Utßm TWlT[Ü ©ú[h
(surface plate) ÁÕ £±V T¦lùTôÚhL°p
Uôod¡e  TiÔYRtÏm ûUpÓ v¼Xôp
ùNnVlTÓ¡\Õ.

åp úUdL¬u ûYv ÕpXõVUôL
ùNnVlTh¥ÚdÏm.

ùXd ûYv (Leg vice)

úTôo´e úYûXdÏ Utßm
Yû[lTRtLôLôLÜm Lônf£ A¥dÏm
áPj§²p, ùTôÕYôL ùXd ûY^ôLd
ùLôiÓ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CûY ûUpÓ
v¼Xõ]ôp RVô¬dLlThPRôÏm. CR]ôp
úaU¬e ùNnûL«p EûPYRû] R®ojÕd

ùLôs[Xôm.

ùXd ûY³u Ød¡V TôLeLs (Main pats
of a leg vice) (Fig 6)

¸rLiP ùXd ûY³u ØRuûUVô]
TôLeLs BY]

1 ØÝûUVô] RôûP (Solid jaw)

2 SLÚm RôûP (Movable jaw)

3 Uû\ RôûP (Threaded jaw)

4 v©i¥p (Spindle)

5 v©¬e (Spring)

6 ©úYôh (Pivot)

7 ùXd (Leg)

8 d[ôml (Clamp)

ùTôÕYôL CRu _ôd ¡p BWY¥YUôL
SLÚYRôp T¦lùTôÚhLû[ CßdLUôL
©¥dL Ø¥VôÕ. BRXôp ùTuf ûY³p
ùNnÙm úYûX ùXd ûY³p ùNnV Ø¥VôÕ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.16
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.17 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

¥ûW vùLôVo (Try square)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ hûWvùLôV¬u (try square) TôLeL°u
ùTVo áßRp

• JÚ hûWv ùLôV¬u TVuLû[d áßRp.

JÚ TWl©u ùNeúLôQj RuûUûVf
(squarences) (angle of 90°) úNô§lTRtÏ  TVuTÓm
ETLWQm hûW vùLôVo (tryquare) BÏm.
(Fig 1)

JÚ hûW vùLôVWôp GÓdLlTÓm A[®u
ÕpXõVm B]Õ, ÑUôo 0.002 ª.Á/10 ª.Á ¿[m
BÏm. ùTÚmTôXô] T¦Uû]
úYûXLÞdÏ CkR ÕpXõVm  úTôÕ
Uô]RôÏm. hûW vùLôVWô]Õ JÚ ©ú[ûP
CûQVô] TWl×L[ôL  CÚlTûRd
ùLôi¥ÚdÏm. CkR ©ú[Ó B]Õ 90°-«p
JÚ vPôd¡p (stock) ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

hûWvùLôVo L¥]lTÓjRlThP G@Lôp
ùNnVlTh¥ÚdÏm

hûW vùLôVoLs, ©ú[¥u ¿[jûRl
ùTôßjÕ Ï±l©PlTÓ¡u\].  ARôYÕ
100 ª.Á, 150 ª.Á, 200 ª.Á.

TVuLs (uses)

hûW vùLôVWô]Õ ¸rd LiPYt±tÏl
TVuTÓ¡\Õ.

– ùNeúLôQj RuûUûVf úNô§dL
(Fig 2)

– NUR[j RuûUûVf úNô§dL (Fig 3)

– T¦l ùTôÚ°u ®°m×dÏ 90°-«p úLôÓ
YûWV (Fig 4)

– ùNeúLôQUôLl  T¦l ùTôÚû[
AûUdL ùNnVl TVuTÓ¡\Õ (Fig 5)

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.18 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter)  - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

AWj§u YûLLs (Types of files)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYqúYß Y¥YeLÞûPV AWeLû[ (@ûTpLû[/Files) LiP±Rp
• NÕWm (square), YhPm (EÚû[/round), AûWYhPm (half round),
ØdúLôQm (triangular), Utßm Lj§ ®°m× AWeL°u
(knife edge fileþL°u) TVuLû[d A±Rp

• UôßThP Y¥YeLû[ @ûTXõe ùNnYRtÏ N¬Vô] Y¥Ym ùLôiP ûTXõû]l
Tt± A±Rp.

ùYqúYß EÚYeLû[  filing Utßm finishing
ùNnV ùYqúYß Y¥Yj§û] EûPV
@ûTpLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].

AYt±u ÏßdÏùYhÓj úRôt\j§]ôp
AWeL°u Y¥Ym Ï±l©Pl TÓ¡u\].

ùYqúYß Y¥YeLÞûPV ùTôÕYô]
AWeLs (Common files of difference shapes)

RhûPVô] AWm (Flat file), úaih @ûTp
(Hand file), NÕW AWm (Square file), YhPY¥Y
AWm (Round file), AûWYhP Y¥Y @ûTp (Half
round file), ØdúLôQ AWm (Triangular file) Utßm
Lj§ ®°m× AWm (Knife edge file).

RhûPVô] AWm (Flat file) (Fig 1)

ØLl×Ls (faces) P×sLh (Double cut) BL
CÚdÏm. JÚ ®°m× £e¡s LhPôL CÚdÏm.
B]ôp AúR NUVm AÓjRÕ TôÕLôlTô]
Øû]VôL CÚdÏm. CkR YûL TôÕLôlTô]
Øû]  LôWQUôL CkR YûL AWeLs
HtL]úY ùNnÕ Ø¥dLlThP
TWl×LÞdÏf ùNeúLôQUôL 90°-«p
CÚdÏm TWl×Lû[ úRnlTRtÏ TVu
TÓ¡\Õ.

CkR YûL AWeLs ùNqYLd ÏßdÏ
ùYhÓj úRôt\m EûPVÕ. CkR YûL
@ûTpL°u ALXYôd¡p ®°m×Ls
@ûTXõu ¿[j§p êu±p CWiÓ TeÏ YûW
CûQVôL CÚdÏm. ARtÏl ©u Es[
TôLm Øû]ûV úSôd¡ NônYôLf ùNpÛm.
CkR @ûTXõu ØLeLs CWhûP
ùYhPôLÜm, ®°m×Ls Jtû\ ùYhPôLÜm
CÚdÏm. CkR YûL AWeLs ùTôÕYôL
T¦L°p TVuTÓ¡\Õ. CûYLs
ùY°l×\m  Utßm Eh×\m TWl×Lû[
ûTXõe ùNnÕ T¦ Ø¥dL  ERÜ¡\Õ.

úaih AWeLs (Hand files)(Fig 2)

CkR YûL AWeLs RhûPVô] AWjûRl
úTôuú\ ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\j§p
LôQlTÓm. ALXYôdÏ ®°m×Ls, ARu
ØÝ ¿[j§tÏm, CûQVôLúY CÚdÏm.

RhûPVô] AWeLs GpXôm
ùTôÕYôL Es[RôÏm. Aû]jÕ
¡úWÓLÞm ¡ûPdLl ùTß¡u\].
úaih ûTpLs Ød¡VUôL
Ø¥l× ùNnVlThP
T¦lùTôÚ°p ùNeúLôQUôL
ûTXõe ùNnV TVuTÓ¡u\].

NÕW AWm (Square file)

NÕW AWUô]Õ, ARu ÏßdÏùYhÓj
úRôt\j§p NÕWUôL CÚdÏm. NÕW Y¥Yj
Õû[Ls, Eh×\ ùNqYLj §\l×Ls ̧  úYv
Utßm vlû[uv (splines) CûYLû[
ûTXõe ùNnV CkR YûL @ûTp  TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. (Fig 3)

YhPY¥Y AWm (Round File)

EÚû[ AWUô]Õ YhP Y¥Yd ÏßdÏ
ùYhÓj úRôt\jûRd ùLôi¥ÚdÏm. YhP
Y¥Yj Õû[Lû[l ùT¬RôdL Utßm
@©pXh (fillet) EPu á¥V EÚYeLû[
ûTXõe ùNnV CkR YûL AWm  ERÜ¡\Õ.
(Fig 4)

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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AûW YhP AWm (Half Round File): JÚ
aô@l WÜih @ûTp B]Õ JÚ YhPj§u
TÏ§ úTôuß CÚdÏm. CÕ Eh×\ Yû[kR
TÏ§Lû[ @ûTXõe TiQl  TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 5)

úUúX ùNôpXlThP AWeLs Aû]jÕm
AYt±u êu±p JÚ TeÏ ¿[m N¬YôL
CÚdÏm. CûYLs Jtû\  Utßm CÚ
ùYhÓL°p ¡ûPd¡u\].

hûWVôeÏXo @ûTp (Triangular File)

JÚ hûWVôeÏXo @ûTp ØdúLôQ Y¥Yd
ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\jûRd
ùLôi¥ÚdÏm. 60º dÏ A§LUôL EûPV
úLôQeLs Utßm ®°m×Lû[ @ûTXõe
TiÔYRtÏ CÕ TVuTÓ¡\Õ. (Fig 7)

Lj§ ®°m× AWm (Knife-edge File): JÚ á¬V
ØdúLôQ  Y¥Yd ÏßdÏ ùYhÓj
úRôt\jûR JÚ Lj§ Øû] AWm
ùLôi¥ÚdÏm. CÕ ÏßLXô] Y¬l
Ts[eLû[  Utßm 10º A§LUô]
úLôQeLû[ TiQ CÕ TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 6)

vùLôVo, WÜih, aô@l WÜih  Utßm
ØdúLôQm Aû]jÕm 100, 150, 200, 250, 300
Utßm 400 ª.Á., ¿[eL°p ¡ûPd¡u\].
CkR @ûTpLs úTvPoÓ (bastard) ,
CWiPôYÕ ùYhÓ Utßm ªÚÕYô]
¡úWÓL°p ¡ûPd¡u\].

@ûTXõu Eßl×Ls (Elements of a file)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ AWj§u TôLeL°u ùTVo áßRp

• @ûTXõu (file) EúXôLj§û]l Tt± áßRp.

EúXôLj§u ùYhÓm Øû\Ls (Methods
of material cutting): EúXôLj§u ùYhÓRp
êuß ®RUôL Es[] (Fig 1) úRnjÕ
GÓjRp, @©ëNu, (Fig 2) CuºNu (Fig 3).

ùYhÓdLÚ®ûVl úTôp @ûTXõû]l (file)
TVuTÓj§ úYûX«û] ùNnûL«p A§Ll

T¥Vô] EúXôLj§û] ¿dÏYRu Øû\Rôu
@ûT«Xõe (Filling) BÏm. Fig 4-p LôiTÕ
@ûTXõû] ©¥lTÕ GlT¥ GuTÕ
@ûTpLs TX®RUô] A[Ü Utßm
Y¥YeL°p LôQlTÓ¡u\].
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AWj§u TôLeLs (Parts of a file) (Fig 5)

Fig 5-p LôhPlThPYôß Es[, AWj§u
TôLeLs YÚUôß

¥l (A) Tô«uh (Tip or Point)

CÕ, úPe Gàm TôLj§tÏ, úSo G§oØû]
BÏm.

ØLm (A) TdLm (Face or side)

CÕ, TtLs ùYhPlThÓs[ ALXUô]
TWlTôÏm.

®°m× (Edge)

CÕ, CûQVô] Jtû\l TtLs
ùYhPlThÓs[ AWj§u ùUXõkR
TôLUôÏm.

Íp (Heel)

CÕ, úPe TôLj§tÏ AÚ¡p TtLs
ùYhPlTPôUp ®PlThÓs[ ALXUô]
TôLUôÏm.

ú`ôpPo (Shoulder)

CÕ, úPe EPu, AWj§u EPtTôLm úNWd
á¥V,  Yû[Yô] TôLUôÏm.

SôdÏ (Tang)

CÕ, AWj§u Ïß¡V ¿iP TôLUôÏm. CÕ
ûLl©¥«às ùTôÚkÕm.

ûLl©¥ (Handle)

CÕ, AWjûRl ©¥jÕd ùLôsYRtLôL, úPe
EPu ùTôÚjRlThÓs[ TôLm BÏm.

@ùToìp (éi) (Ferrule)

ûLl©¥ ®¬NXûPVôUp CÚdL, ARu
TôÕLôl©tLôL AûUdLlThÓs[ Yû[Vm
CÕYôÏm.

ùNnùTôÚsLs (Materials)
ùTôÕYôL AWeLs, ûa LôoTu (A) ûa
¡úWÓ úLvh v¼Xôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.
CRu EPtTôLm, L¥]lTÓjRlThÓ,
ùPmT¬e ùNnVlTh¥ÚdÏm. CÚl©àm,
úPe TôLm L¥]lTÓjRlTPôUp ®Pl
Th¥ÚdÏm.

AWj§u ùYhÓLs (Cut of files)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AWj§u TpúYß ùYhÓL°u ùTVoLû[d áßRp
• JqùYôÚ ùYh¥u ETúVôLjûR áßRp.

JÚ AWj§u TtLs, ARu ØLl× (face)  ÁÕ
ùYhÓLs êXm EÚYôdLlTÓ¡u\].
ùYqúYß ùYhÓLs ùYqúYß
ETúVôLj§tÏl TVuTÓ¡u\].

ùYhÓL°u YûLLs (Types of cuts)

A¥lTûP«p, ùYhÓLs SôuÏ YûLlTÓm.
AûY, £e¡s Lh, P×s Lh, úWvl Lh
Utßm Yû[Ü ùYhÓ (Curved cut)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.18
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£e¡s Lh @ûTpv (Single cut files)
(Fig 1)

£e¡s Lh AWj§u TtLs, Y¬ûNVôL ARu
ØLl©tÏd ÏßdLôL, JÚ §ûN«p UhÓúU
ùYhPlTh¥ÚdÏm. ClTtLs, ûUVd
úLôh¥tÏ 600 úLôQj§p AûUVl
Th¥ÚdÏm. Cq®RUô] TtLs, ùUu
EúXôLeL[ô] ©jRû[, AÛª²Vm,
©WôuÑ Utßm LôlTo úTôu\ûYLû[
WôÜYRtÏ ETúVôLUôL CÚdÏm.

£e¡s Lh AWeLs P×s Lh AWeLû[l
úTôp AqY[Ü úYLUôL EúXôLjûR
¿dÏY§pûX. B]ôp, ©²£e ªLÜm
vêjRôL CÚdÏm.

P×s Lh @ûTp (Double Cut File) (Fig 2)

P×s Lh AWj§p, TtLs JußdÏ Juß
êûXYôhPUôL ùYhPlThÓ CÚdÏm.
ØRp Y¬ûNl TtLs ‘KYoLh’ (OVER CUT )
G]lTÓm. AûY 70° úLôQj§p ùYhPl
TÓm.  Ut\ AÓjR êûX YhPUô] Y¬ûNl
TtLs úUp ùYhPôL (UPCUT) AûUkÕ, CÕ
51° úLôQj§p AûUk §ÚdÏm. CûY, Jtû\
ùYhÓl TtLs AWjûR ®P ªL úYLUôL
EúXôLjûR ¿dÏm.

úWvl Lh @ûTp (Rasp Cut File)  (Fig 3)

úWvl Lh¥p, R²jR²VôL áWô] TtLs
Y¬ûN Øû\«p ùYhPlTh¥ÚdÏm. CûY,
UWm, úRôp Utßm CRW ùUu EúXôLeLû[
WôÜYRtÏl TVuTÓ¡u\]. CkR AWeLs,
AûWYhP Y¥®p UhÓúU AûUk§ÚdÏm.

LoqÓ Lh @ûTp (Curved cut file)  (Fig 4)

CûY, BZUôL ùYhPd á¥VûY. CûY,
ùUu EúXôLeL[ô] AÛª²Vm, ¥u,
LôlTo Utßm ©[ôv¥d B¡VûYLû[
WôÜYRtÏ ETúVôLlTÓm.

LoqÓ Lh @ûTpLs, ThûP Y¥Yj§p
UhÓúU ¡ûPd¡u\].

ûTXõe ùNnV úYi¥V
EúXôLj§û]l ùTôÚjÕ
úRûYVô] ûTp Utßm ùYhÓ
AûUl×Ls úRokùRÓdLl
TÓ¡u\] £e¡s Lh ûTpLs
ùUu ùTôÚÞdÏm, £X £\l×
£e¡s Lh ûTpLs Nôv (saws)
áoûUVôdLÜm TVuTÓ¡\Õ.

AWeL°u ®YWd Ï±lÀÓLÞm Utßm ¡úWÓLÞm (File specifications and
grades)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AWeLû[ GqYôß Ï±lÀÓ ùNnYÕ GuTÕ Tt±d A±Rp
• AWeL°u TpúYß ¡úWÓL°u ùTVoLû[d A±Rp
• JqùYôÚ ¡úW¥u TVuTôhûP A±Rp.

TpúYß úRûYLÞdÏ HtT, AWeLs,
TpúYß YûLL[ôLÜm ¡úWÓL[ôLÜm

RVô¬dLlTÓ¡u\].
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AWeL°u A[Üd Ï±lÀÓLs, AûYL°u
¿[m, ¡úWÓ Lh Utßm Y¥Ym
B¡VûYLû[d ùLôiÓ Ï±l©Pl
TÓ¡u\].

¿[m GuTÕ, AWj§u Øû]«XõÚkÕ (TIP)
ARu Íp YûW«p Es[ çWm BÏm.

AWj§u ¡úWÓ GuTÕ, TtLs AûUkÕs[
CûPùY°ûVd Ï±dÏm.

W@l ûTp GuTÕ,
A § L l T ¥ V ô ]
EúXôLjûR, úYLUôL
¿ d Ï Y R t Ï l
TVuTÓ¡\Õ. CÕ,
ùTÚm TôuûUVôL,
ùUu EúXôL
Y ô o l × L ° u
L W Ó Ø W P ô ]
®°m×Lû[ JÝeÏ
ùNnYRtÏl TVu
TÓ¡\Õ.

TôvPoÓ @ûTp
ªL A§LUôL
EúXôLjûR ¿dLl
TVuTÓjRl TÓ¡\Õ.

ùNLiÓ Lh @ûTp ,
EúXôLl TWl×Ls ÁÕ
SpX @©²μe
RÚYRtÏl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. CÕ, L¥]
EúXôLeLû[ WôYÜRtÏ
ªLf £\kRRôÏm. CÕ,
T¦l ùTôÚsLû[,
AûY Ø¥dLlTP
úYi¥V A[ÜLÞdÏ
ùSÚdLUôL Wô®
ùLôiÓ YW
ETúVôLUô¡u\Õ.

vêj @ûTp GuTÕ,
Ïû\kR A[Ü
EúXôLjûR ¿dLl TVu
TÓ¡\Õ. SpX
@©²μe RWÜm
TVuTÓ¡\Õ.

vêj Utßm ùPh vêj
B¡V]YôÏm. CkR ¡úWÓLú[,
Ck§V ¨oQVd ÏÝUjRôp (Bureau
of Indian standard) (BIS) T¬kÕûWdLl
ThPûYVôÏm.

JúW ¡úWÓ ùLôiP, ùYqúYß ¿[ A[Ü
ùLôiÓs[ AWeLs, úYßThP A[Üs[
TtLû[d ùLôi¥ÚdÏm. ¿[Uô]
AWeL°p TtLs ùTÚmTtL[ôL LWÓ
ØWPôL  CÚdÏm.

AhPYûQ«p 1-p Lôi©jÕs[T¥ 10 ªÁ
¿[j§tÏ úUÛs[ RWeLÞdÏ A§LUô]
JqùYôÚ Y¬ûN«u ùYhÓm TtL°u
Gi¦dûLVôL CÚdLm.

A§LUôLl TVuTÓjRlTÓm
¡úWÓLs, TôvPôoÓ, ùNLiÓ Lh,

AWeL°u ¡úWÓ (10 ªÁ ¿[j§p CÚdÏm TtL°u Gi¦dûL)

AWj§u L¥]Uô] úTvPoÓ 2-YÕ ùYhÓ ªÚÕYô] ªL ªL
¿[m ªÚÕYô]

150 ªÁ 8 13 17    24      33

200 ªÁ 7 11 16    22      31

250 ªÁ 6 10 15    20      30

300 ªÁ 5   9 14    19   28

AhPYûQ 1 (Table 1)
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¿¥p @ûTpLs (Needle files)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¿¥p @ûTpL°u (needle filesþu) ùYqúYß Y¥YeL°u ùTVoLû[ A±Rp
• BISþuT¥ ¿¥p @ûTpL°u Ï±l×Lû[ (designate) A±Rp.

TX®RUô] Y¥YeLÞPu  Es[
ùRôÏ§L[ôL ùTôÕYôL ¿¥p @ûTpLs
¡ûPd¡u\]. CkR YûL AWeLs CXÏ
YûL T¦LÞdÏ TVuTÓ¡u\]. CkR YûL
AWeLs úTvhPoÓ (bastard) Utßm
ªÚÕYô] ¡úWÓL°p ¡ûPd¡u\].

Y¥YeLs (Shapes) Fig 1)

¿¥p- @ûTp TôLeL°u ùTV¬ÓRpLs
(Nomenclature of needle files)  (Fig 2)

¿[m (length)

CkR YûL AWeLs NôRôWQ ¿[eL°p
120 ª.ÁhP¬XõÚkÕ  180 ª.Á. YûW
¡ûPd¡u\].

¡úWÓLs (Grades)

ùYh¥u ¡úWÓLs ùYh¥u SmToL[ôp
¸rdLiPYôß AûPVô[m LôQlTÓ¡u\].

• úTvPoÓ (bastard) - cut '0'

• ªÚRYô]Õ (smooth) - cut '2'

¿¥p @ûTpL°u Ï±«ÓRpLs
(Designation of needle files)

AYt±u ùTVoLs

• ¡úWÓ B@l Lh (grade of cut)

• Sôª]p ¿[m (nominal length)

• BIS SmTo (Gi/number)

CYt\ôp ùTVo ãh¥ ùNnVlTÓ¡u\]..

ERôWQm (Example): JÚ @l[ôh Ghw ¿¥p
@ûTp, ¡úWÓ B@l Lh ùYhÓ úTvPoÓ
Utßm 160 ª.Á., Sôª]p ¿[m CqYôß ùTVo
ùLôÓjÕ ùNnVlTÓ¡u\]. RhûPVô]
Øû] ¿¥p @ûTp úTvPoÓ 160 IS 3152..

¿¥p @ûTXõu  ùTôÕYô] Y¥YeLs
Fig 1-p LôhPlThÓs[]. Y¥YeL[ôY]
YhP Y¥Y ®°m× (Round edge), RhûP
®°m× (Flat edge), RhûPN¬Ü (Flat taper),
AûWYhPm (Half round), ØdúLôQm (Trangular),
NÕWm (Square), YhPm (Round), Lj§ (Knife), C\Ï
®°m× (Feather edge), ¡Wô³e (Crossing), úTWh
(Barret) Utßm Uôod¡e (marking). BÏm.

£\l× AWeLs (Special files)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vùT`p @ûTpL°u ùYqúYß YûLL°u ùToLs A±Rp
• JqùYôß YûL £\l× AWeL°u TVuLû[d A±Rp.

NôRôWQ YûL AWeLû[j  R®W, £\l× YûL
TVuTôh¥tÏ Ht\Yôßm ùYqúYß

Y¥YeL°p @ûTpLs ¡ûPd¡u\].
AûYLs ¸rYÚUôß :-þ
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¬@l[o @ûTpLs (Riffler Files) (Fig 1)

¥eLoL°u AWm (Tinker's File) (Fig 5)

CkR YûL AWeLs, Af£ÓRp, úRôiÓRp
Utßm ùYs° úYûX ùNnTYoLÞdÏ
TVuTÓ¡u\]. CûYLs ùYqúYß
Y¥YeLs Utßm A[ÜL°p
EÚYôdLlTÓ¡u\]. Utßm vúPiPoÓ
TtLû[ ùYh¥  EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

ªp ^ô @ûTpLs (Mill Saw Files) (Fig 2)

ªp ̂ ô @ûTpLs ùTôÕYôL RhûP BLÜm,
NÕWm ApXÕ YhPUô] ®°m×Lû[d
ùLôi¥ÚlTRôLd ¡ûPd¡u\]. CûYLs
UW úYûX YôsL°u TtLû[d áoûUVôdL
TVu TÓ¡\Õ Utßm CûYLs Jtû\ ùYhÓ
AûUl©p  ¡ûPd¡u\].

¡Wô³e @ûTp (Crossing File) (Fig 3)

AûWYhP AWj§tÏl T§XôL CkR @ûTp
AR²Pj§p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
AWeL°u JqùYôß TdLØm ùYqúYß
Yû[ÜLû[d ùLôi¥ÚdÏm. CÕ @©x
úTd @T«p ("fish back" file) G]Üm
AûZdLlTÓ¡\Õ.

úTùWh @ûTp (Barrette File)  (Fig 4)

CÕ RhûPVô],  ØdúLôQ ØLl× ùLôiP,
ALXUô] ØLl©p UhÓm TtLs EûPV
AWm BÏm. CÕ áoûU  ®°m×Lû[
©²£e ùNnV TVuTÓjRl TÓ¡\Õ.

CkR @ûTp ARu A¥lTÏ§ ØLl©p
UhÓm TtLû[d ùLôiÓ, ùNqYL
Y¥Yj§p CkR AWm CÚdÏm. JÚ ûLl©¥
úUúX CÚdÏm. ¥eL¬e  ùNnVlThP
©u]o úUôhPôo YôL] EPtTÏ§ûV
©²£e ùNnV CkR @ûTp TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

úWôhP¬ @ûTpLs (Rotary Files)  (Fig 6)

CkR AWeLs JÚ YhPY¥Yj RiÓPu
¡ûPd¡u\]. CûYLs GÓjÕf ùNpXd
á¥V úUôhPôo Utßm ùTôÚkRd á¥V
RiÓ EPu á¥V JÚ vùT`p ùUμ]ôp
CVdLlTÓ¡u\]. CûYLs AfÑ
A¥lTRtÏm Utßm Yôol©û]j RVô¬dÏm
(mould-making) T¦L°p TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

úaih @ûTXõe ùUμàdLô]
ùUμu @ûTpLs (Machine Files for Hand
Filing Machine)  (Fig 7)

ùUμu @ûTpLs CÚ ùYhÓ
EûPVRôLÜm, @ûTXõe ùUμ²u
úaôpP¬p ùTôÚjR Õû[Ls ApXÕ
¿h£Ls EûPVRôL CÚdÏm. ùUμàdÏj
RÏkRôtúTôp CRu ¿[m Utßm EÚYm
UôßTÓm. CkR AWeLs Eh×\ Utßm
ùY°l×\ TWl×Lû[ @ûTXõe TiQl
ùTôÚjRUô]RôL CÚdÏm Utßm ©\ åp
ìm T¦LÞdÏm Ht\jRdLRôL (tool room work)
CÚdÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.18
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@ûTpL°u ©u²e (Pinning of files)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AWeLû[ (@ûTpLû[f/Files) ÑjRlTÓjÕRp.

CWôÜm úTôÕ £X NUVeL°p @ûTpL°u
TtLÞd¡ûPúV EúXôLl ©£ßLs £d¡d
ùLôsÞm.  CÕ @ûTpL°u  ©u²e (pinning)
Gu\±VlTÓ¡\Õ.

TtL°u CûP«p ©£ßLs £d¡«ÚlTRôp,
@ûTp TiQlTP úYi¥V TWl©p ̧ \pLû[
HtTÓjÕm Utßm @ûTp Su\ôL ùYhPf
ùNnVôÕ .

@ûTpL°u ©u²e B]Õ, JÚ @ûTp lWx
(Fig 1) ùLôiÓ Øu×\ ApXÕ ©u×\
vhúWôdLôp (backward stroke) ALt\lTÓ¡\Õ.
@ûTp ©Wv B]Õ @ûTp LôoÓ G]Üm
AûZdLlTÓ¡\Õ.

@ûTp LôoÓ -I ùLôiÓ G°RôL ©£ßLs
ùY°úVt\ Ø¥VôR ̈ ûX«p YWôR AWj§p
©jRû[ (brass) ApXÕ RôªW vh¬l (copper
strip) ùLôiÓ ùY°úV GÓdL úYiÓm.
(Fig 2)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.18
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AWeL°u Ï®Ü (Convexity of files)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AWeL°p Ï®ÜdLô] (convexity on files) LôWQeLû[ Th¥VXõÓRp.

×§Rô] @ûTpLÞdÏ ªÚÕYô] EúXôL
vh¬lLû[ (©jRû[ ApXÕ RôªWm)
ETúVô¡jÕ ÑjRm TiQÜm, v¼p @ûTp
LôoÓ TVuTÓjRlThPôp, AWeL°u á¬V
ùYhÓ ®°m×Ls úRnkÕ úTôn®Óm. JÚ
T¦lùTôÚû[ Ø¥YôL (finish) @ûTp
TiÔm úTôÕ, ©hf-Em TtLÞm Ïû\YôL

CÚlTRôp A§L ©u²e HtTÓm.

@ûTXõu ØLl©p  Nôd¡û] (chalk)
RPÜYRôp, FÓÚYp Utßm ©u²e
CWiûPÙm Ïû\dL AÕ ERÜm.

Nôd TÜP¬p T¥k§ÚdÏm @ûTXõeLû[
ALt\ @ûTûX A¥dL¥ ÑjRm ùNnVÜm.

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l× (Care and maintenance)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• @ûTXõàûPV TWôU¬l× Utßm TôÕLôl©û]l Tt± GÝÕRp.

• Ue¡lúTô] ùYhÓRXõu Øû]«û]d
ùLôiP @ûTXõû]l TVuTÓjRd áPôÕ.

• RsÞ Øû\«p @ûTXõû]d ùLôiÓ
ùYhÓRXû] ùNnYRû] U]§p
ùLôs[Üm. CÝ ¨ûXdÏ AÝjRj§û]
ùLôÓdLd áPôÕ ApXÕ @ûTXõu
TtLû[ ùSÚdLf ùNnVdáÓm,  UeLf
ùNnÙm ApXÕ EûPYRtÏ LôWQUôÏm.

• ©u²p CÚkÕ TôÕLôdLÜm.

• ¿iPLôXm ûYj§ÚdL @ûTXõu
TtLÞdÏ ©Wμu êXm úXNô]
B«Xõû] úNojÕ úRndLÜm.

• NôRôWQUôL @ûTXõe ùNnÙm úTôÕ
B«Xõû] úNodLd áPôÕ.

• @ûTpLû[ R²VôL úNªjÕ ûYdLÜm,
Hù]²p ARàûPV ØLl TÏ§Ls
Juú\ôÓ Juß G§o G§WôL úUôRôUÛm
ApXÕ Ut\ LÚ®LÞPàm úNWôUp
CÚdL úYiÓm..

ùTÚmTôXô] @ûTpL°u ØLUô]Õ
¿[Yôd¡p Ntú\ Ï®kÕ CÚdÏm. CÕ
AWj§u Ï®Ü Gu\±VlTÓ¡\Õ.  CRû]
AWj§u N¬ÜPu ÏZl©d ùLôs[d áPôÕ.
JÚ @l[ôh @ûTp (flat file) B]Õ ARu
ØLl×  Ï®kÕm, ARu ALXm  Utßm
L]j§p N¬YôLÜm  LôQlTÓ¡\Õ.

úSôdLm (Purpose):  JÚ @ûTp B]Õ, ARu
L]j§p CûQVôL CÚkRôp, T¦lùTôÚs
TWl©u úUp CÚdÏm GpXô TtLÞm
ùYhÓm. CR]ôp CkR @ûTp Lq® ùNnV
A§LUô] ¸rúSôd¡V AÝjRm ùLôÓjÕ,
AWm ùYhÓYRtÏ A§L Øuú]ôd¡V
AÝjRØm  úRûYlTÓm.

ºWô] L]m EûPV AWjûRd LhÓl
TÓjÕYÕ ªLÜm L¥]UôL CÚdÏm.

CûQVô] L]m EûPV @ûTp ùLôiÓ JÚ
RhûPVô] TWlûT EÚYôdL úYiÓ
ùU²p GpXô vhúWôdÏúU úSWôL CÚdL
úYiÓm. B]ôp ûL«]ôp  ùNVp
TôhPôp  CÕ Nôj§VªpûX.

@ûTpLs CûQVô] ØLl×LÞPu
EÚYôdLlThPôp, ùYlTlTRÉÓ (heat

treatment) ùNnÙm úTôÕ, JÚ ØLl×  B]Õ
§ûN Uô± (warp),  Ï¯VôLXôm  Utßm
CqYô\ôYRôp @ûTp B]Õ  ùNnV
ETúVôLªpXôÕ úTôLXôm.

ùYhÓm ØLl×Ls Ï®kRRôL (convexity)
CÚlTRôp T¦lùTôÚ°u Øu×\m
ApXÕ ©u ®°m©p A§LlT¥Vô] ©£ß
ALt\m RÓdLlThÓ, RhûPVô] TWlûT
CWôÜYÕ G°Rô¡\Õ. (Fig 1)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.18
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úLôQeLû[ A[dÏm ETLWQeLs (ùNª ©¬£Nu) (Angular  measuring
instrument (semi precision))
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùNªþ©¬£Nu BeÏXo ùUN¬e CuvhÚùUuh³u (semi-precision angular measuring

instruments / KW[Üj ÕpXõVUô] úLôQ A[ÜLû[ A[dÏm ETLWQeL°u
ùTVoLû[ A±Rp

• ùTYp Utßm Ù²YoNp ùTYp úLwLÞdÏ (bevel and universal bevel gauges) CûP«Xô]
úYßTôhûP A±Rp

• ùTYp ×WhPdP¬u AmNeLû[d A±Rp.

úLôQeLû[f úNô§dLl  ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓm ETLWQeL[ôY]:

– ùTYp (bevel) ApXÕ ùTYpúLw (bevel gauge)
(Fig 1)

£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.19 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

úLôQeL°u A[ÅhÓ Øû\Ls (Measurement of angles)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úLôQeL°u AXÏLÞm, AR²u ©u] AXÏLs
Tt± A±Rp

• ¥¡¬Ls, ¨ªPeLs Utßm ùSô¥Ls _d - Ï±ÂÓLs
êXm A±Rp.

úLôQj§u AXÏ (The unit of an angles)
úLôQeLû[ A[®ÓYRtÏ JÚ ØÝ
YhPjûR 360 NUTôLeL[ôL ©¬dLl
ThÓs[Õ.  JqùYôÚ TôLØm ¥¡¬ G]
AûZdLlTÓ¡\Õ.  (AûW YhPm = 180º)
(Fig 1)

¨ªPm BÏm. ª²h GuTÕ JÚ ¥¡¬«u
©u]lTôLUôL Ï±dLlThÓ ©uYÚUôß
GÝRlTÓm, 30º 15'

JÚ ̈ ªPm GuTÕ úUÛm £±V AXÏL[ôL
©¬dLlThÓ ®]ô¥ G] AûZdLlTÓ¡\Õ.
(ùNLuh)

JÚ ¨ªPj§tÏ 60 ùNLuÓLs.

JÚ úLôQj§u A[ÅÓLs ¥¡¬ ¨ªPm
®]ô¥L°p Ï±dLlTÓmúTôÕ ©uYÚUôß
Ï±dLlTÓm. 60° 15’ 7”

úLôQeL°u ©¬ÜLÞdÏ ERôWQm
(Examples for angular divisions)

1 ØÝ YhPm 360º

2 AûW YhPm 180º

3 Lôp YhPm 90º

ùNeúLôQm

Eh©¬ÜLs 1º = 60 ̈ ªPeLs (60')

1' = 60 ùSô¥Ls (60")

Scan the QR Code to view
the video for this exercise

úLôQj§u Eh©¬ÜLs (Subdivisions of an
angles)
ªLj ÕpXõVUô] úLôQ A[ÜLÞdÏ JÚ
¥¡¬ A[Yô]Õ úUÛm 60 NU TôLeL[ôL
©¬dLlThÓs[Õ.  JqùYôÚ TôLØm JÚ

– Ù²YoNp ùTYp úLw (Universal bevel gauge)
(Fig 2)

– ùTYp ×WhPdPo (Bevel protractor) (Fig 3)
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Lôm©ú]Nu ùNh (Combination set)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Lôm©ú]Nu ùNh¥u TôLeL°u ùTVoLû[ A±Rp
• Lôm©ú]Lu ùNh¥p Es[ JqùYôÚ CûQl×L°u TVuLû[d A±Rp.

TXYûL úYûXLÞdÏ Lôm©ú]Nu ùNhþI
(combination set) TVuTÓjRXôm. (E.m) YûWRp,
A[jRp Utßm úLôQeLû[ úNô§jRp.

Lôm©ú]Nu ùNh¥p APe¡VûY (Fig 1)

• úLôQUô² ùRôÏ§ (1)   (Protractor head)

• NÕW ùRôÏ§ (2) (Square Head)

• ûUV ùRôÏ§ (3) (Centre head)

• A[Ü úLôp (4) (Rule)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.19

ùTYp úLwLs (Bevel gauges)

úLôQeLû[ úSW¥VôL A[dL ùTYp
úLwL[ôp Ø¥VôÕ. G]úY CûYLs
Uû\ØL ùU`¬e ETLWQeLs (measuring
instruments) BÏm. úLôQeLs  AûUjÕ
ùTYp ×WhPdPo EPu A[dLXôm.

Ù²YoNp ùTYp úL_v (Universal bevel
gauges) (Fig 4)

Ù²YoNp ùTYp B]Õ áÓRXôL JÚ
©ú[ûPd ùLôi¥ÚdÏm. NôRôWQ ùTYp
úL_ôp A[dL Ø¥VôR úLôQeLû[
A[dL CÕ TVuTÓ¡\Õ.

ùTYp ×WPdPo (Bevel protractor) (Fig 3)

ùTYp ×WPdPo B]Õ úSW¥VôL
úLôQjûR A[dÏm ETLWQm BÏm.
Utßm C§p 0° to 180° ©¬ÜLs
Ï±dLlTh¥ÚdÏm. CkR ETLWQeLs
úLôQeLû[ (angles) ± 1° ÕpXõVj§p
A[dLYpXÕ.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



68

A[ÜL°u RW¨ûXLs (Be¡Xm Utßm ùUh¬d) (Measuring standards
(English & metric)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Be¡Xm Utßm ùUh¬d ë²hÓL°u RW¨ûXLû[ ®Y¬jRp.

úRûYVô]ûY (Necessity)

Aû]jÕ CVt©Vp A[ÜLÞm RW¨ûX
A[ÜLs êXm A[®PlTÓ¡\Õ.

ë²h (Unit)

JÚ ë²h GuTÕ JÚ RW¨ûXûV ®Y¬jRp
ApXÕ ¨ûXVô] A[ÜL°u YûLVôÏm.
CYtû\d ùLôiÓ AúR YûLL°u TpúYß
A[ÜLû[ A[®Pl TVuTÓ¡\Õ..

×WhPdPo ùah (Protector head)

úLôQUô²j ùRôÏ§ûV ÑZt±, GkR
úLôQj§p úYiÓUô]ôÛm AûUdLXôm.

1° ÖÔdLj§p úLôQeLû[ A[lTRtÏm,
YûWYRtÏm úLôQUô² TVuTÓm.
TÓdûLj R[j§p T¦lùTôÚû[ AûUdL,
C§p CûQdLlThÓs[ v©¬h ùXYp
(spirit level) ùT¬Õm TVuTÓ¡\Õ. (Fig 6)

vùLôVo ùah (Square head)

vùLôVo ùah¥p A[ÜúLôÛdÏ 90°-«p
JÚ A[dÏm ØLl×m, 45°-«p Utù\ôÚ
ØLl×m CÚdÏm.  CûY, 90° Utßm
45° úLôQeLû[ Ï±dLÜm, úNô§dLÜm
TVuTÓm.

CVk§WeL°p T¦lùTôÚû[ AûUdLÜm,
Õû[L°u (slots) BZjûR A[dLÜm CkR
vùLôVo ùah TVuTÓm. (Figs   2, 3  & 4)

ùNuPo ùah (Centre head)

A[ÜúLôÛPu CÕÜm úNojÕ, EÚû[
Y¥Y úYûXL°u ûUVm LôQXôm.
(Fig 5)

ÕpXõVUô] A[Ü ¡ûPlTRtÏ
Lôm©ú]Nu ùNhþI ETúVôLj
§tÏl ©u× SuÏ ÑjRlTÓjR
úYiÓm. úUÛm ETúVôLj§p
CÚdÏm úTôÕ (A ) CÚl©p
ûYdÏm úTôÕ CRW ùYhÓd
LÚ®LÞPu úNojÕ ûYdLd
áPôÕ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.19

©¬ÜLs (Classification)

A¥lTûP ë²hv Utßm ùT\lTÓm
ë²hv G] CÚ ©¬ÜL[ôÏm.

A¥lTûP ë²hv (Fundamental units)

A¥lTûP A[ÜL°u ë²hÓL[ô] ¿[m,
GûP Utßm LôXm.

ùT\lTÓm ë²hv (Derived units)

A¥lTûP ë²hÓL°XõÚkÕ ¨ûXVô]
ùRôPo×L°u êXm Utßm BWmT
ë²h¥XõÚkÕ ùT\lTPhP ë²hPôÏm.
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ERôWQm: TWlT[Ü, ùLôs[[Ü, AÝjRm,
®ûN Cuàm £X.

ë²hvL°u AûUl× Øû\ (System of
units): F.P.S. AûUl× Øû\ ©¬h¼x
Øû\VôÏm ARu A¥lTûP ë²h ¿[m,
GûP Utßm LôXm CûYLs VôÜm @éh
TÜiÓ Utßm ùNLiÓ BL Es[].

C.G.S. ùNVpØû\Vô]Õ ùUh¬d Øû\VôÏm.
ARàûPV BWmT ë²hPô]Õ
ùNu¥ÁhPo, ¡Wôm Utßm ®]ô¥ BLÜm
Es[].

M.K.S  AûUl× AÓjRRôL áßYÕ ùUh¬d
Øû\VôÏm AûYL°u BWmT ë²hPôL
¿[m, GûP Utßm LôXm VôÜm ùUh¬d,

ùUh¬d ë²h ©¬hx ë²h

 1 ¿[m ÁhPo m   A¥   F

 2 GûP ¡úXô ¡Wôm kg   TÜiÓ   P

 3 úSWm ùNLiÓ s   ùNLiÓ   s

 4 ªuNôWm Bm©Vo A   Bm©Vo   A

 5 ùYlT¨ûX ùLs®u K   @lúT¬¦h   Fo

 6 J° FÓßYp úLi¥Xô cd   úLi¥Xô   cd

 7  ùTôÚsL°u úUôp mol   úUôp   mol
A[Ü

AhPYûQ - 1 (Table 1)

   A¥lTûP A[ÜY
Gi

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.19

¡úXô ¡Wôm Utßm ùNLiPôLÜm Es[].

S.I. ë²hv GuTÕ EXL[ô®V ë²hv
Øû\Lû[d Ï±lTRôÏm AûY §ÚmTÜm
ùUh¬d Utßm BWmT ë²hvLs,
ARàûPV ùTVoLs Utßm Ï±ÂÓLs
Aû]jÕm AhPYûQ 1-p Y¬ûNlTÓj§
Es[Õ.

A¥lTûP ë²hv Utßm
ùT\lTÓm ë²hÓLs G] CÚ
©¬ÜL[ôL ùT\lTÓ¡u\].

Aû]jÕ AûUl× Øû\L°u
A¥lTûP ë²hÓLs ¿[m, GûP
Utßm úSWm (ARôYÕ) F.P.S, C.G.S,
M.K.S Utßm S.I AûUl× Øû\Ls

ùTVo Ï±ÂÓ ùTVo  Ï±ÂÓ

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



70

£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.20 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

No@úTv úL_v (Surface gauges)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• No@úTv úLwL°u TVuLû[d A±Rp
• No@úTv úLwL°u ùTVoLû[ A±Rp
• Ù²YoNp @NolúTv úLwL°u SuûULû[d A±Rp
• No@úTv úLwLû[l TôÕLôjRp Utßm TWôU¬jRp.

No@úTv úLw (surface gauge) B]Õ
¸rLiPYt±tÏl TVuTÓm ªLf
NôRôWQUô] Ï±«Óm LÚ® (marking tool)
BÏm.

úPhPm TWl©tÏ (datum surface) CûQVôL
úLôÓLs YûWVÜm  (Fig 1)

úPhPm TWl©tÏ CûQVôL ùUμuL°p
T¦l ùTôÚû[ AûUÜ ùNnVÜm (Fig 2)

T¦lùTôÚ°u CûQj RuûU Utßm
EVWjûRf úNô§lTRtÏm, ùUμu
v©i¥ÛdÏ concentric BLl T¦l
ùTôÚû[ AûUÜ TiQÜm TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 3)

No@úTv úLwL°u YûLLs (Types of
surface ganges)

¨ûXVô] Utßm Ù²YoNp (universal) G]
CWiÓ YûLVôL No@úTv úL_v/
v¡ûW©e ©[ôdv (scribing blocks) Es[].

No@úTv úLw þ @©d^h YûL (Suface
gauge - fixed type) (Fig 4)

@©d^h YûL No@úTv úLw, JÚ L]Uô]
RhûPVô] A¥lTôLm Utßm ùNeÏjRôL
ùTôÚjRlThÓs[ v©i¥p , AkR
v©i¥Xõp CûQdLlThÓs[ v¡ûWTo
Utßm AkR v¡ûWTÚPu JÚ v]d (snug)
Utßm JÚ ¡[ôml Sh CûYLû[d
ùLôi¥ÚdÏm.

Ù²YoNp No@úTv úLw (Universal surface
gange) (Fig 5)

CÕ ¸rdLiP áÓRXô] AmNeLû[Ùm
ùTtßs[Õ v©i¥ûX GkRùYôÚ
CPj§Ûm AûUl× ùNnVXôm.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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Öi¦VUôL N¬ ùNnÕ,  ®ûWYôLf
ùNnVXôm.. EÚû[ Y¥Yl TWl×L°Ûm
CRû] ETúVôLlTÓjR Ø¥Ùm.

GkRùYôÚ úPhPm ®°m©ÛªÚkÕm
CûQ úLôÓLs,  Y¯Lôh¥ ©uL°u (guide
pins) ER®ÙPu v¡ûWl (scribe) ùNnV
Ø¥Ùm. (Fig 6)

JÚ ë²YoNp No@úTv úL´u TôLeLs
Utßm ùNVpLs (Parts and functions of a
universal surface gauge)

A¥lTôLm (Base)

CkR A¥lTôLm B]Õ v¼p ApXÕ
úLvh AVouþBp ùNnVlThÓ AR]¥«p
JÚ 'V'-Ïìq CÚdÏm.

WôdLo Bom (Rocker Arm)

JÚ v©¬e Utßm JÚ @ûTu
Ah_vhùUih vÚìÜPu (rocker arm)
A¥ÙPu ùTôÚjRl Th¥ÚdÏm. CÕ
Öi¦V Ah_vhùUih ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ.

v©i¥p (spindle)

v©i¥p B]Õ WôdLo Bom EPu
ùTôÚk§«ÚdÏm.

v¡ûWTo (scriber)

JÚ v]d (snug) Utßm JÚ ¡[ôm©e Sh
ER®Vôp v¡ûWTo v©i¥p  ÁÕ GkR JÚ
¨ûX«Ûm ¡[ôml ùNnV CVÛm.

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l×  (Care and
maintenance)

• ETúVôLj§tÏ Øu× Utßm ©u× ÑjRm
ùNnÕ TVuTÓjÕRp.

• úUtTWl©u ̧ r A¥lTôLj§tÏ ùUpXõV
B«Xõû] úLôÓ úTôÓYRôtÏ Øu]ôp
úNodLÜm.

• úRûYlT¥u v¡ûWTo áoûU TôodLÜm.

• úLô¥Óm úTôÕ úRûYdÏ úUp
AÝjRj§û]d ùLôÓdL úYiPôm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.20
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.21 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Ï°okR £Np (Cold chisel)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ Ï°okR £NXõu TVuLû[l Th¥VXõÓRp
• JÚ úLôpÓ £NXõu TôLeL°u ùTVo A±Rp
• £NXõu ùYqúYß YûLLû[d A±Rp
• £NXõu ®YWd Ï±l×Ls.

ùNÕdÏRp (chipping) Utßm ùYhÓRÛdÏ
ùTôÚjÕSWôp TVu TÓjRlTÓm ûLd LÚ®
úLôpÓ £Np (cold chisel) BÏm. (Fig 1)

£NpLs, ûa LôoTu v¼p (high carbon steel)
ApXÕ ÏúWôm ùY]¥Vm v¼p -Bp
(chrome venadiam steel)  ùNnVlTh¥ÚdÏm.
£NXõu ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\m B]Õ
YZdLUôL AßeúLôQUôL(hexagonal) ApXÕ
Gi úLôQUôL (octagonal) CÚdÏm. CRu
ùYhÓm ®°m× B]Õ L¥]lTÓjRlThÓ
TRl TÓjRlTh¥ÚdÏm.

£NpL°u ùTôÕYô] YûLLs (Common
types of chisels)

¡NpLs IkÕ (5) ùTôÕYô] YûLL[ôL
Es[].

• @l[ôh £Np (Flat chisel/RhûPVô] £Np)

• ¡WôvþLh £Np (Cross-cut chisel)

• AûWYhP êdÏ £Np (Half round nose chisel)

• ûYW Øû] £Np (Diamond point chisel)

• ùYl £Np (Web chisel)

@l[ôh £Np (Flat Chisel) (Fig 3a)

ùT¬V RhûPVô] TWl×L°p CÚkÕ
EúXôLjûR ALt\ Utßm ùYpÓ
TiQlThP CûQl×Ls Utßm
úLv¥eÏL°p (welded joints and castings)
A§LlT¥Vô] EúXôLjûRf ùNÕdL CkR
YûL £Np TVuTÓ¡\Õ.

¡WôvþLh ApXÕ úLl £Npv (Fig 3b)
(Cross-cut or Cape chisels)

CûYLs ¸úYv (key ways) Y¬lTs[eLs
(grooves) Utßm Lô¥Ls (slots) ùYhÓYRtÏl
TVuTÓ¡u\].

AûW YhP êdÏ £NpLs (Fig 4) (Half round
nose chisels)

Yû[kR Y¬lTs[eLû[ (curved grooves) (oil
grooves) ùYhÓYRtÏ TVuTÓ¡\Õ.

JÚ £Np Utßm Ñj§Vp ER®Vôp A§Ll
T¥Vô] EúXôLjûR ALtßm ùNVp,
ùNÕdÏRp G]lTÓm. ùNÕdLlThP TWl×
LWÓ ØWPôL CÚlTRôp ARû] @ûTXõe
(filing) ùNnÕ Ø¥Ü ùNnV úYiÓm.

£NXõu TôLeLs (Parts of a Chisel) (Fig 2)

£Np B]Õ ¸rLiP TôLeLû[d
ùLôiÓs[Õ. RûXlTÏ§, EPtTÏ§
Øû] ApXÕ ùYhÓm ®°m×.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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PVUih Tô«ih £NpLs  (Diamond point
chisels) (Fig 5)

©\Ï EúXôLjûRl ÕiPôdL CkR YûL
£NpLs TVuTÓ¡u\].

(chisels) ¸rLiPûYLs £NXõu
®YWdÏ±l×Ls.

• ¿[m (length)

• ùYhÓm ®°m©u ALXm (width of the cutting
edge)

• YûL (type)

• £NpL°u ¿[m (length) 100 ª.ÁhP¬p
CÚkÕ   200 ª.Á., ÅReL°p (range)
¡ûPd¡u\].

®°m×Ls Utßm CûQl×dL°p
ùTôÚhLû[ NÕWm ùNnV CûY
TVuTÓ¡u\].

ùYl £NpLs/Tgf£e £Npv  (Web chisels/
Punching chisels) (Fig 6)

CkR YûL £NpLs Ne¡Xõj Õû[L°hP

£NpL°u (E°«u) úLôQeLs (Angles of Chisels)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYqúYß EúXôLeLÞdÏ/ùTôÚhLÞdÏl ùTôÚjRUô] £NpL°u Point angleþLû[

(Øû]d úLôQeLû[j) úRokùRÓjRp
• úWd Utßm ¡ÇVWuv (Rake and Clearance) úLôQeL°u (Angles), ®û[ûY/RôdLjûRd
A±Rp.

• £NXõàûPV TWôU¬l× Utßm TôÕLôl©û]l Tt± ÑÚdLUôLd áßRp.

Øû]d úLôQeLs Utßm ùTôÚhLs
(Point angles and materials)
ùNÕdLlTP úYi¥V EúXôLjûRl
ùTôßjÕ ARtúLt\Yôß £NXõu N¬Vô]
Øû]d úLôQm/ùYhÓd úLôQm (point -

cutting angle) CÚdL úYiÓm. ªÚÕYô]
EúXôLeLÞdÏ á¬V úLôQeLÞm Utßm
L¥]Uô] ùTôÚhLÞdÏ  ALXUô]
úLôQeLÞm RWlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.21
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AhPYûQ þ 1  (Table)

ùYhPlTP Øû]d Angle of
úYi¥V ùTôÚs/ úLôQm Inclination
EúXôLm Material to Point angle
be cut

ûaLôoTu v¼p 65º 39.5º
(high carbon steel)

úLvh AVou 60º 37º
(cast iron)

ûUpÓ v¼p 55º 34.5º
(mild steel) (ùUuG@Ï)

©jRû[ (brass) 50º 32º

RôªWm (copper) 45º 29.5º

AÛª²Vm 30º 22º
(aluminium)

N¬Vô] Øû]  Utßm N¬Üd úLôQm B]Õ.
N¬Vô] úWd (rake) Utßm ¡ÇVWuv
úLôQjûR (rake and clearance angle)
EÚYôdÏ¡\Õ. (Fig 1)

úWd úLôQm (Rake angle)

úWd Be¡s GuTÕ, ùYhÓ Øû]«u úUp
ØLl×dÏm ùYhÓ ®°m©u  T¦l
TWl©tÏ ùNeúLôQj§tÏm (90º) CûPl
ThP úLôQm BÏm. (Fig 2)

¡ÇVWuv úLôQm ªLÜm A§LUôL
CÚkRôp úWd Be¡s  Ïû\¡\Õ. ùYhÓ
®°m× £dÏm (digs in) Utßm ùYhPô]Õ
úUÛm, ùNpÛm (Fig 4). AhPYûQþ1p
ùYqúYß EúXôLe LÞdLô] N¬Vô]
Øû]d úLôQm  Utßm NônYôL
RWlThÓs[Õ.

¡ÇVWuv úLôQm (Clearance angle)

¡ÇVWuv úLôQm GuTÕ Øû]«u
A¥lTÏ§dÏm , ùYhÓ ®°m©p
ùRôPeÏm T¦lTWl×dÏ úPgNuh
(tangent),  CYtßdÏ CûP«Xô] úLôQm
BÏm. (Fig 2)

ªLÜm Ïû\YôLúYô ApXÕ éwVUôLúYô
CÚkRôp, úWd úLôQm A§L¬dÏm.
ùYhÓm ®°m× T¦l ùTôÚ°às
FÓÚY Ø¥VôÕ. £Np B]Õ SÝ® ®Óm.
(Fig 3)

dùWü²e (Crowning)

Øû]ûV EûPkÕ ®P ùNnÙm ®°m×Ls
£dÏm ùNVûXj RÓlT RtLôL, £NXõu
ùYhÓ ®°m©tÏ JÚ £±V úXNô] Yû[Ü
¡ûWih TiQlTÓ¡\Õ. CÕ ¡ùWü²e
Gu\ûZdLlTÓ¡\Õ. ùNÕdÏm úTôÕ
£NûX JÚ úSoúLôh¥u Y¯VôL RûP«u±
SLW ¡ùWü²e AàU§d¡\Õ.

TôÕLôl× Utßm TWôU¬jRp (Care and
maintenance)

• £NXõu TVuTÓjÕYRtÏ Øu]ôúXúV
áoûUf ùNnVÜm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.21
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• Lôápv³û] TôÕLôl©tÏ TVu
TÓjRÜm.

• £³Xõu RûXdÏúUp ¸Ãv CÚdLd
áPôÕ.

• ÕÚl©¥jRXû] R®odL B«Xõû]j
RPYÜm.

• UxÚm RûX ùLôiP £NXõû]
TVuTÓjR úYiPôm.

NRôWôQ BZUô] úL_ó (Ordinary depth gauge)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NôRôWQ BZUô] úL_óû] TVuTÓjÕRXû]l Tt±d A±Rp
• BZUô] úL_õuTôLeL°u ùTVoLs

NRôWôQ BZUô] úL_ó (Ordinary depth
gauge)

BZUô] EhTÏ§«û] Ï¯Vô]Õm,
T¥YôL CÚlTRû]Ùm A[lTRtÏ
TVuTÓYúRôÓ JÚ Ïû\kR ÕpXõVUôL
A[dL ERÜ¡u\].

NôRôWQ BZUô] úL_ó TôLeLs
(Parts of ordinary depth gauge) (Fig 1)

• A[ÜL°u Àm

• ¡[ôm©u vÏÚ

• A[ÜúLôp

• A¥TôLm

úLwLs 0-200 ªÁ  ºoY¬ûNL°p CÚd¡u\].
0.5 ª ÁhPÚdÏ ÕpXõVUôL A[lTRtÏ
NôRôWQ BZUô] úL_õû] TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.21
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.22-23 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter)  - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Uôod¡e Á¥Vô (Marking media)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Uôod¡e Á¥Vô®u úSôdLm Tt± A±Rp
• NôRôWQ YûL Uôod¡e Á¥VôdL°u (marking media)
ùTVoLû[ A±Rp

• ùYqúYß ùNVpTôÓLÞdÏ, Uôod¡e Á¥VôdLû[j
(marking media) úRokùRÓjRp.

Uôod¡e Á¥Vô®u úSôdLm (Purpose of
marking media)

TôolTRtÏm Utßm ùR°YôL CÚdLÜm
úLô¥PlThP úLôÓLs LôiTRtÏm
úYûXj Õi¥²p Uôod¡e Á¥Vô
éNlTÓ¡\Õ CÕ úYûX«u úUtlTWl©p,
úX AÜh, ùUpXõV úLôÓLs Utßm
ùR°YôL A±V TVuTÓ¡\Õ.

ùYqúYß Uôod¡e Á¥VôdLs (Different
Marking Media)

ùYqúYß Uôod¡e Á¥VôdL[ôY]

ùYsû[ éfÑ, lWμVu ¿Xm (prussian blue),
RôªW Np@úTh (copper sulphate) Utßm
ùNpÛXôv úXdLo (cellulos lacquer)

ùYsû[ éfÑ (White wash)

ùYsû[ éfÑ TpúYß Y¯L°p
ùNnVlTÓ¡\Õ.

ÑiQôm×l TÜPûW (chalk powder) Ri½¬p
LXkÕ ETúVô¡jRp.

ùU§úXhPh v©¬h¥p (methylated spirit)
ÑiQômûTd LXlTÕ.

ùYiûU ùTô¥ûV (white lead powder-I),
PoTuûPu (Turnpentine) EPu úNojRp.

Bd³LWQl TWl×L[ôL (oxidised surface)
CÚdÏm L¥]  @úTôo´ev Utßm
úLv¥eÏL°p (forgings and castings)
ùYsû[V¥lTÕ ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

A§L ÕpXõVm YônkR T¦l ùTôÚhLÞdÏ
ùYsû[ A¥dL T¬kÕûWdLlTÓY§pûX.

Uôod¡e lð (Marking blue)

SuÏ ùUμ²e ùNnVlThP TWl×Lû[
EûPV T¦lùTôÚhL°p Ï±«PlThP
JÚ CWNôV] ûP ¿X ¨\jûR
A¥lTûPVôLd ùLôiÓ, ùU§úXhPh
v©¬h (methylated spirit) EPu LXdLlThÓl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

@lWxμVu lð (Prussian Blue)

CWôYlThP ApXÕ  CVk§Wj§]ôp
TWl×L°p ©²£e ùNnVlThP CPj§p
TVuTÓjRl TÓ¡\Õ. CûY ªLÜm
ùR°Yô] úLôÓLû[j RÚm. B]ôp CûY
EXoYRtÏ Ut\ Á¥VôdLû[ ®P A§L
úSWm GÓjÕd ùLôsÞm. (Fig 2)

LôlTo Np@úTh (Copper sulphate)

CkRd LûWNp RôªW Np@úThþIj (copper
sulphate) Ri½¬p LXkÕ, ARàPu £X Õ°
ûSh¬d B£ûPÙm úNolTRôp ¡ûPd¡\Õ.
@ûTpÓ (filed) TiQlThP ApXÕ
ùUμ²e TiQlThP TWl×L°p  LôlTo
Np@úTh TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. LôlTo
Np@úTh ©²£e TiQlThP TWl×L°p
SuÏ Jh¥d ùLôs¡\Õ

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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LôlTo Np@úTh ®`jRuûU EûPVÕ.
G]úY CRû]d LY]UôLd ûLVô[
úYiÓm. úLôÓ«ÓRp TiQj ùRôPeÏm
ØuTôL, LôlTo Np@úTh éfÑ (coating) SuÏ
EXokÕ ®P  úYiÓm. CpûXùV²p ùNnV
TVuTÓjRlTÓm ETLWQeL°p (copper
sulphate coating) LôlTo Np@úTh Jh¥d
ùLôsÞm.

ùNpÛXôv úXdLo (cellulose Lacquer)

CÕ G°RôL ¡ûPdÏm  Uôod¡e Á¥Vm
BÏm. CÕ TpúYß ¨\eL°p ¡ûPd¡\Õ
Utßm CÕ ªL ®ûWYôL  EXokÕ®Óm.

JÚ Ï±l©hP T¦l ùTôÚÞdÏj
úRokùRÓdLlTÓm Uôod¡e Á¥Vm
B]Õ, T¦l ùTôÚ°u ÕpXõVm
Utßm TWl× L¥]j RuûU
CYtû\l ùTôßjÕ AûUÙm.

ClúTôûRV SôhL°p TVu
TÓjRlTÓm Uôod¡e GpXôm
HúWôNp LiùPn]¬p (aerosol
container) ¡ûPd¡u\]. CRû],
úLô¥ÓYRtÏ úRûYlTÓm.
GkRùYôÚ TWl©Ûm, v©úW
ùNnVXôm.

A[ÜLû[ úLô¥PÜm Utßm
ùR°Yô] LôWQd úLôÓLû[
YûWVÜm ùUpXõV layer BLÜm,
®ûWYôL EXoYÕUô] LûWNpLs
¡ûPd¡u\]. úUÛm ùYqúYß
¨\eL°p, ¨WkRWUôL
¡ûPd¡u\]. CûY ®ûW®p
EXokÕ ®Pd á¥VÕ Utßm CûY,
EúXôLm, UWm (wood)  Utßm
©[ôv¥dLôp B] £±V T¦l
ùTôÚhL°p TVuTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.22-23

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



78

£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.24 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

No@úTv ©ú[hv (Surface plates)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• No@úTv ©ú[hþu úRûYLû[ A±Rp
• No@úTv ©ú[hL°u EúXôLj§û]l Tt± A±Rp
• JÚ No@úTv ©ú[hþu ®YWdÏ±l×Ls.

NoúTv ©ú[hLs þARàûPV
úRûYLs (Surface plates - their necessity)
No@úTv ©ú[h¥u AY£VeLs ªL
ÖhTUô] A[ÜLû[ YûWV NUUhPUô]
No@úTv HtTÓjRlThP JÚ A¥lTûPj
R[m úRûYlTÓ¡\Õ. ÕpXõVUt\
A¥jR[m ùLôiÓ YûWkRôp ÕpXõVj
RuûU Tô§l× HtTÓm. (Fig 1) ùTÚmTôXô]
CVk§W T¦Uû]L°p, A¥lTûPj R[UôL
No@úTv ©ú[h Utßm Uôod¡e úP©s
TVuTÓ¡u\],

LhPûUl× Utßm ARu ùTôÚhLÞm
(Materials and construction)

ùTôÕYôL No@úTv ©ú[hLs
Yôol©Úm©]ôp RVô¬dLlTh¥ÚdÏm,
AûYLs Yû[kÕ, ùS°kÕ ®PôUp RÓdL
vhWv ¬Äq (Stress relieve) ùNnVlTh¥ÚdÏm.

úYûX ùNnVlTÓm No@úTv ©ú[h B]Õ
ùUμ²e ùNnVThÓ, NUUôL vd¡Wôl©e
(scrapped) ùNnVlTh¥ÚdÏm. Eß§j
RuûUdLôL ARu A¥lTôLj§p ùT¬V
¬lÓ (ribbed) HtTÓjRlTh¥ÚdÏm. (Fig 2)

NoúTv ©ú[hÓLs ¨ûXVôLÜm
YN§VôLÜm NUR[UôL AûUdL ØmØû]
NvùTuNu ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.

£±V A[ÜLs Es[ No@úTv ©ú[hLs
ùTu£Ûm ùT¬V A[Ü Es[ NoúTv
©ú[hLs ARtLô] vPôiÓL°p (stand)
RôeLl Th¥ÚdÏm. (Fig 3)

úYß ùTôÚhLû[l TVuTÓjÕRp (Other
materials used)

NoúTv ©ú[hLs RVô¬dL ¡WôûQh (granite)
TVuTÓ¡\Õ. ¡WôûQh B]Õ APoÜ
ªÏkR ̈ ûXj RuûU ùLôiP ùTôÚ[ôÏm,
¡WôûQhPôp RVô¬dLlThP No@úTv
©ú[h B]Õ ARu ÖhTjûR GlúTôÕm,
RdL ûYj§ÚdÏm. ARu R[jûR ̧ ¬]ôÛm
ARu ÕpXõVm Uô\ôÕ. CRu No@úTv ÁÕ
©£ßLs HtTPôÕ.
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YûLLÞm TVuLÞm (classification and uses)

CVk§W T¦Uû]L°p TVuTÓjRlTÓm
No@úTv ©ú[hLs, ØRp RWm, CWiPôm
RWm. Utßm êu\ôm RWm G] êuß
RWeL[ôp ©¬dLlThÓs[]. Ut\ CWiÓ
RWeLû[ Lôh¥Ûm, ØRp RW No@úTv
©ú[hLs A§LUôL Htß ùLôs[jRdLûY.

®YWd Ï±l©Ó (Specifications)

Yôol©Úm©]ôp RVô¬dLlThP No@úTv
©ú[hLs ARu ¿[m, ALXm, RWm Utßm
Ck§V ̈ oQVd ÏÝ Gi B¡VûYLs êXm
Ï±l©PlTÓ¡u\].

ERôWQm (Example)

Yôo©Úm× No@úTv ©ú[hLs
2000 × 1000 Gr 1 I.S 2285 Uôod¡e Bl úP©s.

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l× (Care and
maintenance)

• TVuTÓjÕYRtÏ Øu ©u ÑjRm
ùNnVÜm.

• NoúTv ©ú[h¥u úUtTWl©u úUp
T¦lùTôÚû[ ûYdLd áPôÕ.

• GkR JÚ ùYhÓd LÚ®Lû[Ùm ARu úUp
ûYdLdáPôÕ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.24
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.25 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

Be¡s ©ú[h  (Angle plate)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß YûL Be¡s ©ú[hÓL°u LhÓUô] AûUl×Lû[ A±Rp
• TX YûLVô] Be¡s ©ú[hÓL°u ùTVoLû[ A±Rp
• TX YûLVô] Be¡s ©ú[hL°u TVuLû[ A±Rp
• Be¡s ©ú[hL°u RWeLû[ A±Rp
• Be¡s ©ú[hL°u A[ÜLs ®YWdÏ±l×Ls.

LhÓUô] AmNeLs (Construction features)

Be¡s ©ú[hLs, SuÏ CVk§W UhPm
ùNnVlThP CWiÓ NUR[ TWl×Lû[
ùLôiPÕ.  CûY JußdùLôuß
ùNeÏjRôL AûUk§ÚdÏm.  CûY
ùTôÕYôL ùSÚe¡V ÕLs AûUl× EûPV
Yôo× CÚm©]ôúXôúVô (A) G@¡]ôúXô
ùNnVlTh¥ÚdÏm.  AYt±u KWeLÞm
Øû]LÞm ùNeÏjRôL UhPm ùNnVlThÓ
CÚdÏm. UhPm ùNnVlTPôR ARu
TÏ§«p ARtÏ Eß§ RuûU ùLôÓdLÜm,
EÚY CûZl©XõÚkÕ RÓdLÜm, ¬lv (Ribs)
Es[].

Be¡s ©ú[h¥u YûLLs (Types of angle
plate)

NôRôWQ §PYûL Be¡s ©ú[h  (Plain
solid angle plate) (Fig 1)

ùTôÕYôL Ut\ êuß YûL Be¡s
©ú[hÓLs A§LUôL TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
CÕ Juß NôRôWQ §P YûL Be¡s
©ú[h JußdùLôuß 90°-p CWiÓ NUR[
TWl×Ls ÖhTUôL ©²£e
ùNnVlThÓs[Õ.  CkR Be¡s ©ú[h
T¦ùTôÚ°p YûWRp úYûX ùNnÙm
úTôÕ T¦ùTôÚû[ Rôe¡ ©¥dL
TVuTÓ¡\Õ.  Ut\ûYLÞPu Jl©hÓ
TôodÏmúTôÕ CÕ £±V A[®p CÚdÏm.

¿[ Õû[ Be¡s ©ú[h (Slotted angle plate)
(Fig 2)

CqYûL Be¡s ©ú[hL°p CWiÓ
TWl×L°p ¿iP Õû[Ls (Slots)
úTôPlTh¥ÚdÏm.  CûY NôRôWQ
§PYûL Be¡s ©ú[hûPd Lôh¥Ûm
ùT¬V A[®p CÚdÏm.

C§p ¿iP Õû[Ls  ùYhPl Th¥ÚdÏm.
CkR Õû[L°p T¦l ùTôÚû[ Cßd¡
©¥dL ¡[ôm©e ùNnV úTôph TVu
TÓjRlTÓm.  CûYL°p T¦ ùTôÚhLs
90°-dÏ §Úl© AûUjÕ YûWRp Utßm
CVk§W úYûX ùNnVXôm. (Figs  3 & 4)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



81

§Úl×m YûL Be¡s ©ú[h (Swivel type
angle plate) (Fig 5)

Size No.  L     B           H

1 125 75 100

2 175 100 125

3 250 150 175

4 350 200 250

5 450 300 350

6 600 400 450

7 700 420 700

8 600 600 1000

9 1500 900 1500

10 2800 900 2200

Grade 2 only

(AhPYûQ 1) (TABLE 1)

CûY Ut\ YûL Be¡s ©ú[hÓLû[l
úTôuß TVuTÓ¡\Õ.  T¦ùTôÚû[ CRu
ÁÕ AûUjÕ ©u]o CRû] §Úl© ûYjÕ
YûWV úYûXLs ùNnVÜm, CVk§W
úYûXLs ùNnVÜm Ø¥Ùm.  CRu SôuÏ
TWl×LÞm 90°-VôL CÚdÏm.

RWeLs (Grades): CûY RWm 1, RWm 2 Gu\
CWiÓ RWj§p  ¡ûPd¡u\]. RWm 1 YûL
Be¡s ©ú[hLs ªL A§L ÖhTUô]ûY.
CûY LÚ®Ls Aû\«p (Tool room) ùNnVÜm
úYûXLÞdÏm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.  RWm
2 YûL Be¡s ©ú[hLs ùTôÕYôL
CVk§W T¦Uû]L°p TVuTÓ¡u\].
úUtLiP CWiÓ YûL Be¡s
©ú[hLÞPu ÕpXõV YûL Be¡s
©ú[hLÞm ¡ûPd¡u\]. CYtû\ ªLj
ÕpXõVUô] BnÜ úYûXLÞdÏl
TVuTÓjRXôm.

A[ÜLs (Sizes): ùYqúYß A[ÜL°p
Be¡s ©ú[hLs ¡ûPd¡u\].  CRu
A[ÜLs GiL[ôL Ï±dLlTh¥ÚdÏm.
AhPYûQ 1-p A[Ü GiLÞm, ®¡RNôW
A[ÜLÞdÏ ùLôÓdLl ThÓs[].

Be¡s ©ú[h¥u ®YWd Ï±l×Ls
(Specification of angle plates)

CWiÓ TWl×LÞm JÚ Ï±l©hP
úLôQj§tÏ Uôt± AûUdLXôm.  CVk§Wm
êXm UhPm ùNnVlThP R²jR² CWiÓ
©ú[hLÞm Ju±ûQdLlThÓs[].  JÚ
©ú[h¥p ¥¡¬Ls Ï±dLlTh¥ÚdÏm.
CûR TVuTÓj§ úRûYVô] úLôQj§p
§Úl© ûYjÕd ùLôs[Xôm.  C§p CWiÓ
TWl×LÞm ùNeúLôQj§p CÚdÏm. CûY
CWiÓ ©ú[hLû[ úRûYVô] ¨ûX«p
ûYdL úTôph Sh TVuTÓ¡\Õ.

ùTh¥ Y¥Y Be¡s ©ú[h (Box angle
plate) (Fig 6)

a A[Ü 6 ¡úWÓ 1

ùTh¥ WL Be¡s ©ú[hûP Ï±dÏm
ùTôÝÕ ùTh¥ WL Be¡s ©ú[hûP þ
6 Gr 1 IS 623 G]f ùNôpXXôm.

b A[Ü 2 RW 2 Be¡s ©ú[hLs 2 Gr 2S 623
G] Ï±l©PlTÓ¡u\]

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.25

Fig 3 & 4
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RWeLs (Grades)

RWm A , RWm B Gu\ CÚ RW YûL«p CûY
¡ûPd¡u\]. CYt±p RWm  A  Öi¦V LÚ®
Aû\ (Tool room) T¦LÞdÏm RWm  B
ùTôÕYô] T¦Uû]l T¦LÞdÏm
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

AûUl×Lû[ Uôt\dá¥V CûQ
Lh¥Ls (Adjustable parallels) (Fig 2)

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l× (Care and
maintenance)

• TVuTÓjÕYRtÏ Øu× ©u× ÑjRm
ùNnVÜm.

CûQd Lh¥Ls  (Parallel blocks)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• CûQd Lh¥L°u ùToLû[ A±Rp
• CûQd Lh¥L°u LhÓUô] AmNeLû[ A±Rp
• BIS-u T¬kÕûWL°u T¥ CûQLh¥L°u ®YWd Ï±l×Lû[d A±Rp
• CûQd Lh¥L°u TVuLû[d A±Rp.

CVk§W®û] ùNnÙm úTôÕ T¦l
ùTôÚhLû[ AûUÜ ùNnYRtÏ CûQd
Lh¥L°u ùYqúYß YûLLû[l
TVuTÓjÕYo.

ùTôÕYôL CûY CWiÓ YûLlTÓm,

• §PYûL (Solid) CûQd Lh¥Ls

• N¬dLhPjRdL (Adjustable) CûQdLh¥Ls

§PYûL CûQd Lh¥Ls Solid parallels
(Solid parallel blocks) (Fig 1)

CkR YûL, T¦Uû]L°p ùTÚmTôÛm
TVuTÓjRlÓ¡u\]. CûY ùNqYLd
ÏßdÏj úRôt\ØûPV G@Ïj ÕiÓL[ôp
EÚYôdLlTÓ¡u\]. CûY ùYqúYß
ÏßdÏ ùYhÓ A[ÜL°Ûm, ¿[eL°Ûm
¡ûPd¡u\].

CûY L¥]lTÓjRlThÓ úXl©e (lapping)
ùNnVlTh¥ÚdÏm.

CkR CûQdLh¥Ls ªL Öi¦V
YWm×dÏs ©²£e ùNnVlThÓ,
ÕpXõVUô] NUR[jÕPàm, ùNeÏjRôLÜm,
AYt±u ØÝ ¿[jÕdÏm CûQlTWl×
ùLôiPRôLÜm CÚdÏm. CûY ú_ô¥VôL
JúW ºWô] A[®p EÚYôdLlTÓm.

CqYûL CûQ Lh¥Ls Ju±u ÁÕ Juß
YÝd¡f ùNpÛmT¥VôL CÚ N¬Üj
ÕiÓLs EiÓ. Pued Utßm Y¬l
Ts[eL[ôp (Tongue and Groove) CkRd
ÕiÓLs CûQdLlTh¥ÚdÏm. CkR
CûQ Lh¥Ls ùYqúYß EVW A[ÜL°p
AûUÜ ùNnVl TVuTÓm.

TVuLs (Uses)

§PYûL Utßm AûUl× Uôt\jRdL YûL
CûQd Lh¥Lû[d ùLôiÓ T¦l
ùTôÚhLû[ CûQVôL AûUÜ ùNnVXôm.
T¦l ùTôÚhLû[ ©¥j§ßd¡ Utßm
Gk§W úUûPL°p Ntß EVWUôLl ©¥jÕ
Gk§W®û] ùNVpLÞdÏ CûY TVuTÓm.
(Fig 3)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.25
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AhPYûQ  2  (Table 2)

Range and size of Adjustable Parallels (Fig 5)

   Height Range       Length

10 - 13 40

13 - 16 50

16 - 20 60

20 - 25 65

25 - 30 70

30 - 40 85

40 - 50          100

CûQdLh¥Ls ú_ô¥L[ôL
EÚYôdLlTTÓ¡u\]. CûYLû[j
ú_ô¥L[ôL ETúVôLl TÓj§]ôp
ÕpXõVUô] AûUÜ ¡ûPdÏm.

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l× (Care and
maintenance)

• TVuTÓjÕYRtÏ Øu ©u ÑjRm
ùNnVÜm.

• TVuTÓj§V ©\Ï B«Xõû] éNÜm.

• CRû] aôUûWl úTôp TVuTÓjÕRp
áPôÕ.

CûQdLh¥L°u A[ÜLs (Sizes of
paralles)

CûY AhPYûQ 1 Utßm AhPYûQ
2-p Ï±l©PlThÓs[].

AhPYûQ  1  (Table 1)

Sizes of Solid Parallels

Grade   Size T.W.L.

 A & B  5 x 10 x 100

 A & B 10 x 20 x 150

 A & B 15 x 25 x 150

 A & B 20 x 35 x 200

 A & B 25 x 45 x 250

 A & B 30 x 60 x 250

 A & B 35 x 70 x 300

        B 40 x 80 x 350

        B          50 x 100 x 400

CûQdLh¥L°u ®YWd Ï±lÀÓ (Des-
ignation of parallels)

CûQdLh¥L°u AûYL°u YûL
(§PYûLLÞdÏ UhÓm ¨oQ«dLlThP
Gi B¡VûY ùLôiÓ Ï±l©PlTÓ¡u\].
(Fig 4)

ERôWQm:  (Examples)

§PYûL CûQdLh¥  A5 x 10 x 100 IS: 4241

AûUl× Uôt\jRdL CûQdLh¥  10 x 13 IS:
4241

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.25
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.26-30 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

EúXôLeL°u CVp× Utßm CVk§Wd Ti×Ls (Physical and mechanical
properties of metals)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EúXôLeL°u TpúYß CVp× Utßm CVk§Wd Ti×Lû[d A±Rp
• EúXôLeL°u CVk§Wl Ti×L°u £\l× RuûULû[ A±Rp.

EúXôLeL°u Ti×Ls (Properties of
metals)

EúXôLeLÞdÏ TX Ti×Ls EiÓ
ETúVôLjûRl ùTôÚkÕ ùYqúYß
EúXôLeLs úRokùRÓdLl TÓ¡u\u.

EúXôLeL°u CVp×d Ti×Ls
(Physical properties of metals)

• ¨\m (Colour)

• GûP APoj§ (Weight/Specific gravity)

• LhPûUl×  (Structure)

• LPjÕm RuûU (Conductivity)

• LôkRj  RuûU (Magnetic property)

• EÚÏm RuûU (Fusibility)

¨\m (Colour)

TpúYß EúXôLeLs TpúYß ¨\eL°p
¡ûPd¡u\]. GÓjÕdLôhPôL RôªWm
GÓlTô] £Ll× ̈ \j§p Es[Õ. ùUu G@Ï
¿X LÚl×l ThÓ úTôu\ úRôt\ØûPVÕ.

GûP (Weight)

GûPûPl ùTôÚjÕ JqùYôÚ EúXôLØm
UôßTÓm. AÛª²Vm úTôu\ Ïû\kR
GûPÙs[ EúXôLm 2.8 APoj§ Gi
ùLôiPÕ. LôÃVm (lead) úTôu\ EúXôLm
9.0 (specific gravity) APoj§ Gi ùLôiP A§L
GûP Es[ EúXôLm BÏm.

LhPûUl× (Structure) (Figs 1 & 2)

ùTôÕYôL, Es Öi LhPûUl×dLû[
(internal micro structure) ùTôÚjÕ
EúXôLeLû[l ©¬jÕd LôQ Ø¥Ùm.
úR²Úm× (wrought iron) Utßm AÛª²Vm Sôo
YûL LhPûUl×Lû[d  ùLôiPûY.
YôolTP CÚm× Utßm ùYiLXm
U¦jÕLsLs (granular) YûL
LhPûUl×Lû[d ùLôiPûY.

LPjÕm RuûU (Conductivity)

ùYlTjûR, ApXÕ ªu®ûNûV LPjÕm
RuûULs EúXôLj§u ùYlTd LPjÕm
§\²u ApXÕ ªu LPjÕm §\²u
A[YôLd ùLôs[lTÓ¡u\]. CdLPjÕm
§\u, EúXôLjÕdÏ EúXôLm UôßTÓm
RôªWØm, AÛª²VØm, ùYlTm, Utßm
ªu Nd§ûV SuÏ LPjÕm RuûUd
ùLôiPûY.

LôkRj RuûU (Magnetic property)

LôkRjRôp JÚ EúXôLm LYokÕ
CÝdLlÓUô]ôp, AkR EúXôLjÕdÏ LôkRj
RuûU EiÓ G]lùTôÚs.

£X ÕÚl©¥dLô G@ûLj (stainless steel) R®W
GpXô YûL CÚm× ùTôÚhLÞm LôkRj
RuûU ùLôiPûY. GpXô YûL CÚm×
NôWô EúXôLeLÞm AYt±u áhÓ
EúXôLeLÞm LôkRj RuûU At\ûY.

EÚÏm RuûU (Fusibility) (Fig 3)© N
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JÚ EúXôLjûR ãÓ ùNnÙm úTôÕ, ARu
EÚÏm ¨ûXûVl ùTôÚjÕ ARu EÚÏm
RuûU ùY°lTÓ¡\Õ. AúSL ùTôÚhLs
Y¥Yj§XõÚkÕ §WYl ùTôÚ[ôL Uôßm
RuûUûVl ùTß¡u\]. ùYsÇVm (Tin)
G°§p EÚ¡®Óm. (232ºC) PevPu A§L
ùYlT ̈ ûX«p EÚÏm (3370ºC).

JlTPoj§ (Specific gravity)

Ri½ÚdÏ NUUô] L] A[Üd ùLôiP
GûPÙm Utßm ARtúLt\ EúXôLj§u
GûPdÏm CûP«Xô] ÅRm.

CVk§Wl Ti×Ls (Mechanical properties)

EúXôLj§u Gk§Wd ÏQeLs ©uYÚUôß

• ¿Þm RuûU (ductility)

• SÑeÏm RuûU (malleability)

• L¥]j RuûU (hardness)

• ùSôßeÏj RuûU (brittleness)

• §iûUj RuûU (toughness)

• CÝYXõûUj RuûU (tenacity)

• ÁÞk RuûU (elasticity)

¿Þm RuûU (Ductility) (Fig 4)

JÚ EúXôLjûR CÝ®ûN êXm, EûPVôUp
¿hP Ø¥ÙUô]ôp, AkRj RuûU EûPV
EúXôLjûR ¿Þm RuûU Es[ EúXôLm
GuTo. Lm©VôL CÝjRp EúXôLeL°u
CkR ¿Þm RuûU«û]l ùTôÚjRÕ BÏm.
CqYûL EúXôLeLs TXØûPVRôLÜm
ùS¡rUj RuûU (elastic) EûPVRôLÜm
CÚdÏm. ùNm× Utßm AÛªVm CqYûL
EúXôLeLÞdÏ SpX ERôWQeLs BÏm.

SÑeÏm RuûU (Malleability) (Figs 5 & 6)

JÚ EúXôLjûR NmUh¥Vôp A¥dÏm
úTôúRô, EÚû[L[ôp EÚhÓm úTôúRô
AÕ ®¬Np AûPVôUp, SôXô×\Øm
TWYdá¥VRôL AûUkRôp, AkR

EúXôLjÕdÏ SÑeÏm RuûU Es[Õ
G]lùTôÚs. (eg: ùYs°)

L¥]jRuûU (Hardness) (Fig 7)

JÚ EúXôLUô]Õ, ¸Wp, úRnUô]m,
ºWônjRp, FÓÚYp (penetration) B¡V
ùNVpLû[ G§odÏk §\û]úV L¥]j
RuûU Gu¡ú\ôm.

ùSôßeÏk RuûU (Brittleness) (Fig 8)

JÚ EúXôLm, EûPYRtÏ ØuTôL, GkR®R
EÚ Uôt\jûRÙm HtTÓjRôUp EûPkRôp,
AkR EúXôLm, EûPÙm RuûU EûPVÕ
G]l ùTôÚs. Yôol× CÚm× CRtÏ
£\lTô] GÓjÕdLôhÓ. CÕ A§of£ Utßm
RôdÏRXôp EûPÙúU R®W, Yû[VôÕ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.26-30
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A§of£ Utßm RôdÏRpLû[j RôeÏm
RuûU §iûUjRuûU G]lTÓm.
§iûUjRuûU GuTÕ EûPÙm RuûUdÏ
úSo G§Wô]RôÏm. úR²Új× (Wrought iron)
§iûUVô] EúXôLj§tÏ ERôWQm BÏm.

CÝ YXõûU (Tenacity) (Fig 10)

CÝl× Nd§LÞdÏ EúXôLeLs
EhTÓjRlTÓm úTôÕ, EûPkÕ ®PôUp
AÕ Rôe¡ CÚdÏUô]ôp, AkR EúXôLm
CÝYXõûU YônkRÕ G]Xôm. ùUu G@Ï,
úR²Úm× Utßm RôªWm B¡VûY
CÝYXõûU ùLôiP EúXôLeLÞdÏ
ERôWQeLs BÏm.

ÁÞkRuûU (Elasticity) (Fig 11)

JÚ EúXôLj§u ÁÕ ùNVtTÓjRlÓm
®ûNûV ®Xd¡V ©u, AkR EúXôLm
ÁiÓm TûZV ¨ûXûV AûPkRôp, AkR
EúXôLm ÁÞkRuûUd ùLôiP EúXôLm
G]lTÓm. Øû\VôL ùYlTm TRlTÓjRl
ThP (Properly heat-treated)  ®p®ûN G@Ï (Spring
steel)  CRtÏ SpX ERôWQm BÏm.

§iûUj RuûU (Toughness) (Fig 9)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.26-30
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£_õ & Gm (CG & M)             T«t£ 1.2.31-32 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

EúXôLjûR ùYhÓm Yôs (ùUhPp Lh¥e ^ôv) (Metal - cutting saws)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùUhPp Lh¥e SawþdL°u ùTôÕYô] YûLLû[d A±Rp
• a¬^ôi¥p úTih ^ô®u SuûULû[d A±Rp
• ùYqúYß YûL ùYhÓm YôsL°u AmNeLû[d A±Rp
• Lôi åo Nôv (saws) u Ï±l©hP TVuLû[ A±Rp
• CVk§Wm AßdÏm úTôÕ ARu Øu GfN¬dûLLû[ A±Rp.

ùYqúYß YûLVô] ùUhPp Lh¥e
YôsLs (metal cutting saws) ùRô¯tNôûXL°p
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. ªLf NôRôWQUôL
ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓY].

– TYo "^ô' (power saw)

– a¬^ôiPp úTih "̂ ô' (horizontal band saw)

– YhP Y¥Y Yôs (circular saw)

– Lôiåo úTih "^ô' (contour band saw)

TYo ^ô (Power Saw) (Fig 1)

CÕ ªLf NôRôWQUôL ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓm EúXôLm ùYhÓm Yôs
BÏm.

a¬^ôiPp úTih ^ô (Horizontal band
saw) (Fig 2)

CÕ JÚ Yôs NhPjûR  ùLôiÓs[Õ.
ARu úUp JÚ úUôhPôo ùTôÚjRl
ThÓs[Õ.

C§p CWiÓ NdLWeLs Es[]. ARu úUp
Ø¥®pXô úTihþ^ô Ñt± YÚ¡\Õ.

úYLm áhPúYô ApXÕ Ïû\dLúYô
úYiÓùU²p ARtÏ úUôhPô¬u úUp
Es[ vùPlÓ ×s°Ls (stepped pulleys)
TVuTÓ¡\Õ.

úWôXoþY¯Lôh¥ (roller-guide) ©WôdLhv
(brackets) B]Õ ùYhÓm TWl©p ©ú[ÓdÏ
Eß§j RuûUûV RÚYúRôÓ, ùYhÓm
úTôÕ ©ú[Ó CeÏm, AeÏm ®XÏYûRj
RÓd¡\Õ.

©ú[¥u ùPuNu (tension) B]Õ JÚ
Ah_v¥e ûLl©¥Vôp  TWôU¬dLl
TÓ¡\Õ.

ùUhPp vPôdûLl ©¥jÕd ùLôs[ JÚ
ûYv B]Õ RWlThÓs[Õ. úLôQUôL
ùYhÓYRtÏ CkR ûYv  N¬VôL CÚdÏm.

CkR ùUμu ùRôPof£VôL ùYhÓm
§\û]l ùTtßs[Õ. úUÛm CÕ ̂ ô®û]
®P ®ûWYô]Õ. TYo ^ô B]Õ Uôtß
vhúWôd¡]ôpRôu ùYhÓ¡\Õ GuTûR
LY²dLÜm.

YhPY¥Y Yôs (NodÏXo "^ô') (Circular
saw) (Fig 3)
ùT¬V ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\m (cross-section)
EûPV ùTôÚhLû ùYhÓmúTôÕ CkR YûL
ùYhÓ ùUμuLs TVuTÓjRl TÓ¡u\].
CkR NodÏXo ^ô ùRôPof£ B] ùYhÓm
ùNVûXd ùLôiÓs[Õ Utßm ùa®
ùNd`u (Heavy section) EúXôLeLs

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



88

TVuTÓjÕm úTôÕ £dL]Uô] EtTj§l
T¦VôL (economical production work) CÕ
®[eÏ¡\Õ.

Lôiåo ^ô (Contour saw) (Fig 4)

C§p JÚ EúXôL úTih ̂ ô (metal band saw)
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Utßm CkR LÜiPo
(contour) ùRôPof£Vô] ùYhÓm ùNVûXd
ùLôiÓs[Õ. (Fig 5)

ùYqúYß Y¥YeL°p (profiles)
EúXôLeLû[ ùYhÓYRtÏ CkRYûL
CVk§WeLs A§LUôLl TVuTÓ¡u\]
(Fig 6)

TpúYß úYL ×s°«u (Variable speed pulleys)
ER®Vôp ùYqúYß úYLeLû[l  ùT\
Ø¥Ùm.

EûPkR Lôiåo ^ô (broken contour saw)
©ú[ÓLû[l TÝÕ ¿dL CkR
CVk§WeLÞPu. ©ú[Ó Øû]ûV
ùNnYRtÏ JÚ ÌVo Øû]Lû[ (ends)
CûQlTRtÏ JÚ Th ùYpÓ CVk§Wm
Utßm ùYpÓ TiQlThP CûQlûT
Ø¥Ü ùNnV JÚ £±V ¡ûWiPo  CjÕPu
CûQk§ÚdÏm.
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úLôQUôL ùYhÓYRtLôL  úUû_ûV GkR
JÚ úLôQj§Ûm §Úl©d ùLôs[Xôm.

C§p ©ú[Ó B]Õ JÚ Y¯Lôh¥ (guide)
Y¯VôLd ùNp¡\Õ. CkR Y¯Lôh¥
©ú[ÓLs CeÏm, AeÏm SLoYûR (wandering)
RÓlTÕPu ARû] Eß§VôL
ûYj§Úd¡\Õ.

CkR CVk§WeLs TWYXôL åp ìm
T¦LÞdÏ (tool room work) TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. Wôq EúXôLj§û] (Raw material stock)
ùYhÓYRtLô] ùUμu CÕ CpûX.

CVk§Wj§p AßdÏmúTôÕ LY²dL
úYi¥V Øuù]fN¬dûLLs (Precautions
to be observed while machine sawing)

úYûX«û] TôÕLôlTôLÜm Utßm
§\ûUVôLÜm Y¬ûNd¡WUUôL ùNnûL«p,
£X Øuù]fN¬dûLLû[ LY²jRp
úYiÓm.

CVk§Wj§û] úYûXdLôL AûUjÕ A[Ü
GÓdÏm úTôÕ ¨ßj§ ®ÓRp úYiÓm.

T¦lùT#ôÚ°u Øû]LÞdÏ LYNªhÓ,
©\¬u TôÕLôlûT Eß§ ùNnV úYiÓm.

Y¯jRPeL°p úYûXVô]Õ ¿h¥d
ùLôi¥ÚdLôR YûL«p ûYjÕ CÚlTRû]
N¬ ùNnÕd ùLôs[Üm.

ùUpXõV RLh¥û] AßdÏm úTôÕ,
EúXôLj§û] ûY³²p RhûPVôL ̈ ßj§
ûYjÕ AßdÏm TtLû[ EûPVôUp
CÚlTRû]j R®odLÜm.

GlúTôÕm ùYhÓm §WYj§û]l
TVuTÓjRÜm.

A§LlT¥Vô] AÝjRj§û]d ùLôiÓ
T¦lùTôÚû[ ùYhÓYûR R®odLÜm, Cd
LôWQeL[ôp ©ú[Ó EûPVÜm
Nôj§VUôÏm.

TX ÕiÓLû[ JúW A[®tÏ ùYhÓm
úTôÕ ¨ßjÕm úL_ó«-û]l TVuTÓj§d
ùLôs[Üm.

ûY³²p Ïû\kR A[Üs[ ùTôÚû[
©¥dÏm úTôÕ AúR L]Øs[ Ïû\kR
Õi¥û]d ùLôiÓ G§o Øû]«p
ûYjÕl ©¥dLÜm. CûY CßdLUôÏm
úTôÕ Yû[Y§XõÚkÕ R®odLlTÓ¡u\].

EtTj§VôoL[ôp Ï±l©Pf ùNnR
GiùQn, ¡Ãv Ï±l©hP GpûXdúLôÓ
YûW CVk§WeLÞdÏ TVu TÓjÕRp
úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.33 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

AÜhûNÓ ûUdúWô ÁhPo (Outside micro meter)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AÜhûNÓ ûUdúWô ÁhP¬u TôLeLû[ A±Rp
• AÜhûNÓ ûUdúWô ÁhP¬u Ød¡V TôLeL°u ùNVtTôÓLû[d A±Rp.

ûUdúWôÁhPo GuTÕ úYûXLû[
ùTôÕYôL 0.01 ª.Á. A[Üj ÕpXõVj§tÏ
A[dLdá¥V Öi A[Üd LÚ®VôÏm.

ùY°l×\ A[ÜLû[ A[®P
TVuTÓjRlTÓm ûUdúWô ÁhPo AÜh
ûNÓ ûUdúWôÁhPo G]lTÓm. (Fig 1)

ûUdúWô ÁhP¬u TôLeLs ¸úZ
Th¥VXõPlThÓs[].

NhPm (Frame)

NhPm (Frame) (drop forged steel) NmUh¥
EÚYôdLm ùNnVl ThP G@Lôp (A)
úUXõV©s úLvh AVo]ôp
ùNnVlTh¥ÚdÏm. ûUdúWô ÁhP¬u Ut\
GpXô TôLeLÞm CRàPu

CûQdLlTh¥ÚdÏm.

úTWp/vÄq (Barrel/sleeve)

úTWp (A ) vÄq, @lúWm EPu
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. úPhPm ûXàm
A[Ül ©¬Üd úLôÓLÞm CRu ÁÕ Ï±dLl
Th¥ÚdÏm.

§m©s (Thimble)

§m©°u N¬Ül TWl©u ÁÕm A[Ül
©¬ÜLs Ï±dLlTh¥ÚdÏm. CRàPu
v©i¥p CûQdLlTh¥ÚdÏm.

v©i¥p (Spindle)

v©i¥Xõu JÚ Øû] A[dÏm ØLlTôL
CÚdÏm. CRu Utù\ôÚ Øû]
UûW«PlThÓ JÚ Sh Y¯VôL SLÚm. CkR

UûW«PlThP ÖhT AûUl× v©i¥ûX
Øuàm, ©uàm SLWf ùNn¡\Õ.

Bu®p (Anvil)

Bu®p GuTÕ JÚ A[dÏm ØLlTôÏm.
CÕ ûUdWôÁhP¬u @lúWªp ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. CÕ LXl× G@Lôp
ùNnVlThÓ, N¬Vô] RhûPl TWlTôL
Ø¥dLl Th¥ÚdÏm.

v©i¥p Xôd Sh (Spindle lock nut)

v©i¥p Xôd Sh v©i¥ûX úRûYVô]
¨ûX«p éhÓYRtÏ TVuTÓ¡\Õ.

úWhNh vPôl (Ratchet stop)

CWiÓ A[dÏm ØLl×LÞdÏ CûPúV
ºWô] AÝjRm RWlTÓYûR CÕ Eß§
ùNn¡\Õ.
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ùUh¬d AÜh ûNÓ ûUdWôÁhP¬u A[Ül ©¬ÜLs (Graduation of metric
outside micrometer)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ûUdúWôÁhP¬u RjÕYjûRd A±Rp
• AÜhûNÓ ûUdúWôÁhP¬u Áf£t\[ûY A±Rp.

úYûX ùNnÙm RjÕYm (Working principle)

ûUdúWôÁhPo vdì Utßm Sh RjÕYj§p
úYûX ùNn¡\Õ. v©i¥p JÚ Ñtß
Ñt\lTÓm ùTôÝÕ ARu ¿[YôhPj§u
SLoÜ JÚ ×¬ (Pitch) A[ÜdÏ NUUôL
CÚdÏm. v©i¥Xõu SLoÜ ©hf A[Ü
çWm (A) ARu TÏ§ A[Ü çWUôL
CÚkRôp AûR úTWp Utßm §m©°u êXm
ÖÔdLUôL A±VXôm.

A[Ül ©¬ÜLs (Graduations) (Fig 1)

ùUh¬d ûUdúWô ÁhPoL°p, v©i¥p
UûW«u ×¬ A[Ü 0.5 ª.Á. BÏm.

CRu êXm §m©°u JÚ ØÝ ÑtßdÏ
v©i¥p 0.5 ª.Á. çWm SLo¡\Õ.

úTWp ÁÕ 25 ª.Á. ¿[Øs[ úPhPm ûXu
(BRôWd úLôÓ) Ï±dLlThÓs[Õ CkRd
úLôÓ ªpXõ ÁhPoL[ôLÜm AûW ªpXõ
ÁhPoL[ôLÜm  úUtùLôiÓ ©¬dLl
ThÓs[Õ. (ARôYÕ 1 ª.Á. & 0.5 ª.Á.).
A[Ül ©¬ÜLs, 0,5,10,15,20 & 25 ª.Á. G]
GiL°PlTh¥ÚdÏm.

§m©°p, N¬Ü ®°m©û] Ñt±Ûm
50 ©¬ÜLs 0þ5þ10þ15 ...................... 45þ50 G] L¥LôW
Ñtß §ûN«p Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

§m©°u JÚ ÑtßdÏ v©i¥p SLÚm çWm
0.5 ªÁ BÏm.

§m©°u JÚ ©¬Ü SLoÜ çWm = 0.5 X 1/50 =
0.01 ª.Á. BÏm.

ùUh¬d AÜhûNÓ ûUdúWô
ÁhP¬u Áf£t\[Ü 0.01 ª.Á. BÏm.
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AÜh ûNÓ ûUdúWôÁhPo ùLôiÓ A[ÜLû[ A±Rp (Reading
dimensions with outside micrometers)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úRûYVô] ùRôPo A[Ü ùLôiP ûUdúWôÁhPûWj úRokùRÓjRp.
• ûUdúWôÁhPo LôhÓm A[ÜLû[ A±Rp.

AÜhûNÓ ûUdúWôÁhP¬u ùRôPo
A[ÜLs (Ranges of outside micrometer)

AÜhûNÓ ûUdúWôÁhPoLs 0þ25 ª.Á.,
25þ50 ª.Á., 50þ75 ª.Á., 75þ100 ª.Á., 100þ125 ª.Á.
Utßm 125þ150 ª.Á. B¡V A[ÜL°p
¡ûPd¡u\].

GpXô A[ÜLs ûUdúWôÁhPoL°Ûm
úTWp ÁÕ Ï±dLlThÓs[ A[Üd
úLôÓLs 0þ25 ª.Á. YûW CÚdÏm. (Fig 1)

ûUdúWôÁhPo LôhÓm A[ÜLû[
A±Rp (Reading micromete rmeasurements)

AÜhûNÓ ûUdúWôÁhPo LôhÓm A[ûY
GqYôß A±YÕ? (Fig 2)

ØRXõp AÜhûNÓ ûUdúWôÁhP¬u
Ïû\kRThNj ùRôPo A[ûYd Ï±jÕd
ùLôs[Üm. 50þ75 ª.Á. ûUdúWô ÁhPûWd

ùLôiÓ A[dÏm ùTôÝÕ AûR 50 ª.Á.
BLd Ï±jÕd ùLôs[Üm.

©\Ï úTWp A[Ül©¬ûYd Ï±dLÜm.
§m©°u ®°m×dÏ ùY°l×\UôL
CPlTdLm ùR¬Vdá¥V úLôÓL°u
U§lûT A±VÜm.

13.00 ª.Á. (úTWXõu úUÛs[Õ ØRuûUVô]
©¬Ü)

+ 00.50 ª.Á. (úTWXõu úUÛs[ ÕûQ ©¬Ü)

13.50 ª.Á. (ØRuûU ©¬Ü + ÕûQl ©¬®u
U§l×)

©\Ï §m©s A[Ül ©¬ÜLû[
Yô£jR±VÜm.

úTWXõu úPhPm úLôhÓPu úSWôL
Ju\dá¥V §m©°u A[Ül ©¬ûY
A±VÜm. AÕ, 13þYÕ ©¬ÜdúLôÓ (Fig 3)
BÏm.

CkRl ©¬Ü A[ûY, 0.01 ª.Á. EPu (Öi
A[Ü) ùTÚdLÜm. 13 x 0.01 ª.Á. = 0.13 ª.Á.

áhPÜm (Add)

Ïû\kR ThNj ùRôPo A[Ü = 50.00 ª.Á.

úTWp LôhÓm A[Ü           = 13.50 ª.Á.

§m©s LôhÓm A[Ü             = 00.13 ª.Á.

          ùUôjR A[Ü          = 63.63 ª.Á.

63.63 ª.Á ûUdúWôÁhP¬u A[Ü BÏm

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.33
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Y°l×\ ûUdúWôÁhP¬u LhÓUô] AmNeLs (Constructional features of
outside micrometer)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ ûUdúWôÁhP¬u Eh×\l TôLeLû[l ùTV¬hÓd A±Rp
• ûUdúWôÁhP¬u TpúYß TôLeL°p ùNVpTôÓLû[d A±Rp
• ûUdúWôÁhPoLû[d LZtßm úTôÕm, úLôojRûQdÏm úTôÕm LûPl©¥dLlTP
úYi¥V Øuù]fN¬dûL SPY¥dûLLû[d A±Rp.

JÚ ûUdúWôÁhP¬u N¬ ùNnRp ApXÕ
ARû] ÑjRlTÓjÕRp B¡VYtû\
úUtùLôsYRtLôL ARû]d LZtßYRtÏ

ARu TpúYß TôLeL°u ùNVpTôÓLû[l
Tt± A±kÕd  ùLôsYÕ AY£Vm. (Fig 1)

úWhNh vPôl (Ratchet stop) (Fig 2)

A[dÏm úTôÕ, ûUdúWôÁhP¬u A[dÏm
ØLl×LÞdÏ CûP«p ºWô] AÝjRjûR
Eß§ ùNnYRtLôL ûUdúWôÁhP¬p
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm JÚ ùTôÚs
CÕYôÏm.

úWhNh vPôlTô]Õ, ùLôÓdLlTÓm ®ûN
JÚ Ï±l©hP AÝjRjûRj RôiÓm úTôÕ
SÝ® ®Óm. CqYô\ôL, ªûLVô] AÝjRm
ùLôÓdÏm úTôÕ, v©i¥Xõu úUt
ùLôiÓm Øuú]ßm ùNVûXj RÓjÕ
®Ó¡\Õ.

CÕ úWhNh vPôl ûUdúWôÁhP¬u
§m©s úUp ùTôÚjRlThÓ, úNodLf
ùNnÙm úTôÕ v©i¥ÛPu ùRôPo×d
ùLôi¥ÚdÏm.

úWhNh vPôlûTl ùTôÚjÕm úTôÕm
Utßm ALtßm úTôÕm ARtLôL JÚ £\l×
vúT]o B]Õ ûUdúWôÁhPÚPu
RWlTh¥ÚdÏm. (Fig 3)

§m©s (Thimble)

v©i¥p úUp ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm
úPlTo úSôv EPu ùTôÚjRUôL
ùTôÚjRlTP HÕYôL JÚ ùYt±PUô]
úPlT¬p §m©û[d ùLôi¥ÚdÏm.
(Fig 4)

v©i¥p (Spindle)

v©i¥Xõu JÚ Øû] A[dÏm ØLlûT
EÚYôdÏ¡\Õ. v©i¥Xõu UßØû]
UûW«PlThÓ, úPlTo úSôv ARu ÁÕ
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ùTôÚj§ ùNnVlTP HÕYôL CÚdÏm.
(Fig 5)

CkR Sh¥û] CßdÏYÕm Utßm
R[ojÕYÕm, ©[ÜlThP Eh×\ UûWûV
êÓYÕm ApXÕ  §\lTûRÙm Nôj§V
UôdÏ¡\Õ. CÕ ùTôÚkÕm UûW«p
A¦YRû] N¬ ùNnYRtÏ AàU§d¡\Õ.

JÚ £\l× vúT]ûW CkR úSôdLj§tLôLj
RWlThÓs[Õ. (Fig 7)

N¬Yô] úSôv B]Õ, Af£²tÏ N¬
ùNnYRtLôL ªLj ÕpXõVUôL Ø¥YôdLm
ùNnÕ Utßm CÕ úUÛm é_óV ©ûZ«p
N¬ ùNnÙm úTôÕ, GkRùYôÚ úRûYVô]
CPj§Ûm §m©s ¨ûXlTÓjR
AàU§d¡\Õ.

v©i¥p B]Õ, JÚ ©[ÜlThP Eh×\
UûW Y¯VôLd LPkÕ ùNp¡\Õ. (Fig 6)  CkR
©[ÜlThP Eh×\ UûW B]Õ úTWXõu
(barrel) JÚ AeLUôL EÚlùTßm. CÕ
v©Xõh¥u EhTôL UûWVôÏm. ùY°l×\
UûW N¬Yô]ûRd ùLôi¥ÚdÏm. JÚ
N¬Yô] UûW«u Sh¥û] C§p ùTôÚjRl
Th¥ÚdLm.

v©i¥Xõp RWlThÓs[ éhÓm ETLWQm
B]Õ, A[Ü GÓjR ©\Ï AÕ Uô\ôUp
CÚlTRtLôL, v©i¥p SLoYRû]
RÓd¡\Õ.

ûUdúWôÁhPoLû[ LZt±l ©¬dÏm
úTôÕ GÓdLlTP úYi¥V
Øuù]fN¬dûL SPY¥dûLLs
(Preacautions while dismantilng micrometers)

ÕÚl©¥dL LôWQUô¡®PdáÓm GuTRôp
ùYtß ®WpL[ôp A[dÏm ØLl×Lû[j
ùRôÓYûRj R®odLÜm.

LZtßm úTôÕm Utßm úLôoj§ûQdÏm
úTôÕm ûUdúWôÁhP¬u TôLeLû[j çÑl
T¥VôUp TôÕLôdLÜm.

TôLeLû[d LZt±V ©\Ï AYtû\f ÑjRm
ùNnYRtÏ LôoTu ùPhúWô
Ïú[ôûW¥û]l  (carbon tetrachloride) TVu
TÓjRÜm.

úLôoj§ûQdÏm úTôÕ, £X Õ°Ls
ùUpXõV GiùQ«ÓRp úYiÓm.

TôLeLû[d LZt±V ©\Ï AYtû\
ûYlTRtÏ EúXôLl TWlûT ETúVôLl
TÓjRô¾oLs, JÚ T[lT[lTô] húW«û]
(tray) GÓjÕd ùLôs[Xôm.

N¬ ùNnR ©\Ï, ûUdúWôÁhPûW ûYdÏm
úTôÕ, JÚ ùUpXõV GiùQ«û] éNÜm.

A¥dL¥ LZt± UôtßYûRj
RÓdLÜm.
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àœ ¸‡í÷M (Inside Micrometer)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• àœ ¸‡í÷MJ¡ «ï£‚èƒè¬÷ ð†®òL†´‚ Ãø™
• àœ ¸‡í÷MJ¡ ð£èƒè¬÷ Ü¬ìò£÷ƒ è£í™
• àœ ¸‡í÷M¬òŠ ðò¡ð´ˆ¶‹ «ð£¶ èõùˆF™ ªè£œ÷ «õ‡®ò
º¡ªù„êK‚¬èè¬÷‚ Ãø™.

0.01 I.e. õ¬ó ¶™Lòñ£è ªð£¼†èO¡ àœ
Ü÷¾è¬÷ Ü÷ŠðîŸ° ðò¡ð´‹  Ü÷¾‚
è¼Mî£¡  àœ ¸‡í÷Mò£°‹.

«ï£‚è‹ (Purpose)
¶¬÷èO¡ àœ M†ì Ü÷¾è¬÷ Ü÷‚è
àœ ¸‡í÷M ðò¡ð´Aø¶. (Fig 1)

õKŠðœ÷ƒèœ «ð£¡øõŸP™  àœ÷ Þ¼ Þ¬íò£ù
î÷ƒèÀ‚A¬ì«ò àœ÷ Éóƒè¬÷ Ü÷‚èŠ ðò¡ð́ Aø¶.
(Fig 2)

ð£èƒèœ (Parts) (Fig 3)

c†C‚ è‹H (Extension rod)
Þ‰î‚ è‹H, ̧ ‡í÷MJ¡ î¬ôJ™  àœ÷ ¶¬÷J™
ªð£¼̂ îŠð†®¼‚°‹.  Þ¶ ñŸªø£¼ Ü÷‚°‹ ðóŠ¬ð̂
î¼Aø¶.  Þ¶ ªõš«õÁ Ü÷¾èO™ A¬ì‚°‹.

Ì†´  ̂F¼è£E (Locking screw)
c†C‚ è‹Hè¬÷ Ì†® Ü¬ñŠðîŸ° Þ‰î F¼è£E
ðò¡ð́ Aø¶.

¬èŠH® (Handle)

‡̧í÷MJ¡ î¬ôJ™ àœ÷ ñ¬óJìŠð†ì ¶¬÷J™ Þ¶
ªð£¼ î̂Š ð†®¼‚°‹.  Ýöñ£ù ªð¼‰ ¶¬÷è¬÷
Ü÷‚°‹ «ð£¶ ̧ ‡í÷M å¼ƒA¬íŠ¬ð H®̂¶‚ ªè£œ÷
Þ¶ ðò¡ð́ ‹.

Þ¬ìªõO ²ŸÁŠð†¬ì (Spacing collar)
c†C‚ è‹HèO™ Þ¡Â‹ ÜFè c÷ƒè¬÷Š ªðø Þ¶
ªð£¼ î̂Šð́ Aø¶.  Þ¶ ðô Ü÷¾èO™ Þ¼‚°‹.

àœ ̧ ‡í÷MJ¡ Ü÷¾̂ ªî£ì̃ èœ (The range of
inside micrometer)
ªõš«õÁ Ü÷¾œ÷  c†Ĉ  è‹Hè¬÷»‹ Þ¬ìªõO
²ŸÁŠ ð†¬ìè¬÷»‹ ðò¡ ð́ F̂ W«ö àœ÷ Ü÷¾̂
ªî£ì è̃¬÷Š ªðøô£‹.

25-50 I.e, 50 - 200 I.e, 50-300 I.e,
200-500 I.e, 200-1000 I.e.

Ýöñ£ù ªð¼‰¶¬÷è¬÷ Ü÷‚°‹ «ð£¶  c†ìŠð†ì
¬èŠH®èœ ðò¡ð´A¡øù.
(Fig 4)  ªð¼‰¶¬÷èO™ àœ÷ î÷ƒèO¡
Þ¬íˆ î¡¬ñè¬÷ êKð£˜‚°‹

GIˆî‹,  2 ApXÕ 3 ÞìƒèO™ Ü÷¾èœ
â´‚è «õ‡´‹.  Üî£õ¶ ðEŠªð£¼O¡
«ñŸð£èˆF™ å¼ Ü÷¾‹, ñŸªø£¼ Ü÷¾
ªð£¼O¡ ñˆFò ð£èˆF½‹, «ñ½‹ å¼
Ü÷¾ ªð¼‰¶¬÷J¡ Ü®ð£èˆF½‹
â´‚èŠðì «õ‡´‹.  «ñŸè‡ì
3 Ü÷¾èÀ‹ å«ó Ü÷M™ Þ¼ŠH¡
ªð¼‰¶¬÷J¡ àœ î÷ƒèœ Þ¬íò£è
Þ¼‚A¡øù âùŠ ªð£¼œ.  Þ‰î Í¡Á
Ü÷¾èO½‹ MˆFò£ê‹ Þ¼ŠH¡ Ü‰îˆ
¶¬÷J™ °¬øð£´èœ Þ¼Šðî£èŠ ªð£¼œ.

º¡ªù„êK‚¬èèœ (Precautions)

¿h£d Lm© Utßm CûPùY° Ñtßl
ThûP B¡VûY N¬VôLl ùTôÚj§
Es[]Yô G] Eß§ ùNnÕd ùLôs[Üm

àœ ̧ ‡í÷MJ¡ ð£èƒèœ W›õ¼ñ£Á:

¸‡í÷MJ¡ î¬ô (Micrometer head)
î¬ôŠð£èˆF™ sleeve, thimble, anvil ñŸÁ‹ c†C
è‹HèÀ‚è£ù locking screw for extension rods
ÝAò¬õ   ÜìƒAJ¼‚°‹.
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àœ ̧ ‡í÷M¬ò àð«ò£A‚°‹ º¡ù̃  Ü÷MìŠð́ ‹
ªð¼‰¶¬÷èO¡ à†²õ̃èO™ â‡ªíŒ ñŸÁ‹ HCßèœ
«ð£¡ø¬õ Þ™¬ô â¡ð¬î àÁF ªêŒò «õ‡´‹.
ªð¼‰¶¬÷èO™ êKò£ù àí ¾̃‚° (feel) ̧ ‡í÷M¬ò

Es ÖiQ[®«u ‘0’ A[Ü, N¬Rô]ô
GuTûR JÚ ùY° ÖiQ[®«u ÕûQ
ùLôiÓ N¬TôojÕd ùLôs[ úYiÓm.

A[dÏm ØLeLs ùTÚkÕû[«u  AfÑdÏ
ùNeÏjRôL CÚd¡u\Rô Gußm ûLl©¥
ùTÚkÕû[«u AfÑdÏ CûQVôL
CÚd¡u\Rô G]Üm Eß§ ùNnÕ ùLôs[
úYiÓm.

Õû[Lû[ A[dÏm úTôÕ Es
ÖiQ[®ûV A§LThN A[ÜdLôL
AûUÜ ùNnV úYiÓm.  CÚ RhûPVô]
R[eLÞd¡ûPúV A[dÏm úTôÕ Es
ÖiQ[®ûV Ïû\kRThN A[ÜdLôL
AûUÜ ùNnV úYiÓm. (Fig 5)

Ü¬ñ¾ ªêŒò «õ‡́ ‹. ªð¼‰¶¬÷JÂœ  àœ ̧ ‡í÷M¬ò

CÝdLúYô AÝjRúYô áPôÕ

GdvPuNu Wôh (Extension rod)

EhTdL ûUdúWôÁhP¬u GdvPuNu
WôÓLs 50 - 200 ªÁ A[ÜL°p ¡ûPdÏm.
(Fig 6)

BZUô] ùTÚkÕû[ R[eL°u CûQj
RuûULû[ CRu êXm N¬TôodLXôm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.34 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ùPlj ûUdúWôÁhPo (Depth micrometer)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùPlj ûUdúWôÁhPo TôLeL°u ùTVoLû[ A±Rp
• ùPlj ûUdúWôÁhP¬u LhÓUô] AmNeLû[ A±Rp
• ùPlj ûUdúWôÁhP¬p A[ÜLû[ A±Rp.

LhÓUô] AmNeLs (Constructional features)

ùPlj ûUdúWô ÁhP¬p JÚ ©WRô]
A¥lTôLØm, ARu ÁÕ ©¬ÜLs
ùTô±dLlThP úTWÛm (Barrel)
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

CkR úTWXõu UßØû]«p 0.5 ª.Á ×¬V[Ü
Es[ ‘V’ UûW CÚdÏm.

AúR ©hf Utßm Y¥Ym ùLôiP
UûW«PlThP §m©s (Thimble) úTWp ÁÕ
SLÚm YûL«p ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

§m©s UßØû] JÚ ùY°lT¥ AûUl×
(External step) BLf ùNnÕ UûW«PlThÓ
§m©s úLl ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. (Fig 1)

ùTôÕYôL ¿h£d Lm©Ls (extension rod)
ùRôÏlTôL YZeLlThÓ CÚdÏm.  ¿h£d
Lm©L[ôp A[dLlTÓm A[Üj ùRôPoLs
ARu ÁÕ ùTô±dLlThÓ CÚdÏm.  ARôYÕ
0þ25, 25þ50, 50þ75, 75þ100, 100þ125 Utßm 125þ150.

CkRd Lm©Ls úTWp §m©°u Esú[
ùNÛjR Ø¥Ùm.

¿h£d Lm©«û] Eß§VôLl ©¥dL ERYd
á¥V LôXo RûX Ju±û] (collar head) ¿h£d
Lm©Ls ùTt±Úd¡u\].  (Fig 2)

CRu A[dÏm ØLØm, A¥lTôLj§p
ØLØm SuÏ L¥]lTÓjRlThÓ TRlTÓj§
NôûQ ùNnVlTh¥ÚdÏm.  A¥lTôLj§u
A[dÏm ØLm SuÏ RhûPVôL ùUμ²e
ùNnVlTh¥ÚdÏm.

A[dLlTP úYi¥V BZjûRl ùTôßjÕ
¿h£d Lm©Lû[j úRokùRÓdÜm.

©¬ÜLs Utßm Áf£t\[Ü (Graduation and
least count)

úTWXõu úUpTôLj§p 25 ª.Á ¿[j§p
A¥lTûPd úLôÓ Juß ùTô±dLl
Th¥ÚdÏm.  CkRd úLôÓ 25 NU ©¬ÜL[ôLl
©¬dLlThÓ, JqùYôußm  1 ª.Á A[ûYd
CPlTh¥ÚdÏm.  1 ª.Á Ï±dÏm JqùYôÚ
A[Üm CÚ NU TôLUôL ©¬dLlTÓ¡u\].
BLúY, AkR JqùYôÚ Eh©¬®u U§l×
0.5 ª.Á BÏm.  (Fig 3)

ùY° A[Ü ûUdúWô ÁhPûWl úTôXõu±
BZ ûUdúWô ÁhP¬p ©¬ÜLs RûX ¸r
Y¬ûN«p ùTô±dLlTh¥ÚdÏm.

úTWXõp ‘0’ A[Ü, ARu úUp TÏ§«p CÚkÕ
25 ª.Á A[Ü A¥lTÏ§ûV Jh¥Ùs[ TÏ§
YûW Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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CRu Ñt\[Ü 50 NU TôLeL[ôLl
©¬dLlThÓ, ARu 5-YÕ ©¬Üm Ntß
¿[UôL YûWVlThÓ GiLs CPlThÓ
CÚdÏm.  GiLs ©uY¬ûNd §WUUôL
0,5,10,15 . . . . . . . . . . . . . .40,45,50 (0) Gi A§L¬l©p
ùTô±dLlThÓ CÚdÏm (Fig 4)

BûLVôp, §m©°u JÚ ©¬Ü SLo®]ôp
¿h£d Lm©«u SLÚm Øu SLoÜ 0.5/50 =
0.01 ª.Á-dÏ NUm.

0.01 ª.Á Rôu CkR ûUdúWô ÁhPWôp
GÓdLlTÓm ªLf £±V A[YôÏm.
BûLVôp, CÕúY CkR LÚ®«u Öi
A[Ü BÏm. (Fig 5)

§m©°u JÚ ØÝf Ñt±]ôp ¿h£d
Lm©«]ôp SLÚm Øu SLoÜ §m©°u
©hfNô] 0.5 ª.Á BÏm.

ûUdúWôÁhP¬u BZj§û] A±Rp
(Reading of depth micrometer)

Barrel reading = 8 x 1 mm
=  8.00 mm
(1 mm division)

Sub division = 1 x 0.5 mm =  0.50 mm
(0.5 mm division)

Thimble reading = 3 x 0.01 mm =  0.03 mm

(Thimble division x L.C) Total reading =  8.53 mm

úTWp Ã¥e¡u ©WRô] ©¬ÜLs
Utßm Eh©¬ÜLû[Ùm §m×[ôp
Uû\kÕs[Õ.

ùPlj ûUdúWôÁhP¬u TVuLs (Read-
ing of depth micrometer)

– ©WjúV ûUdúWôÁhPWô] CkR ùPlj
ûUdúWô ÁhPo

– Õû[«u BZjûR A[dL

– Y¬lTs[eLs Utßm CûPùY°
BZeLs A[dL

– úNôpPoL°u (shoulders) EVWm ApXÕ
ùY° ¿h¥ CÚdÏm AûUl×Lû[
A[dLXôm (projections)
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¥´hPp ûUdúWôÁhPov (Digital micrometers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥´hPp ûUdúWôÁhP¬Ûs[ TVuTôÓLû[d A±Rp
• ¥´hPp ûUdúWôÁhP¬u úUÛs[ TôLeLû[ Y¬ûNlTÓjÕRp
• LCD- §ûW«p ùY°lTÓm Utßm §m©s Utßm úTWp CûYLs T¥lTRtÏiPô]
®YWeLû[ A±Rp

• ¥´hPp ûUdúWô ÁhPoL°u TWôU¬l×m, ARàûPV TôÕLôl©û]Ùm
®Y¬jRp.

GkR JÚ EtTj§VôÏm ùRô¯t NôûXL°Ûm
ùTÚmTôÛm ûUdúWô ÁhPûW TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. ¥´hPp ûUdúWôÁhPov
G°VjRuûU Utßm TiØLjRuûU«]ôp
ùT¬Õm DodLlTÓ¡u\]. TX YûLVô]
¥´hPp ûUdúWô ÁhPo Es[].

¥´hPp ûUdúWôÁhPôõu AmNeLs
(Feature of digital micrometers) (Fig 1)

• 0.001 ª.Á ÕpXõV  úSoØL A[ÜLs LCD
§ûW«u êXm G°§p A±VXôm.

• v®hf£u êXm G°§p ùRôPdL
AûUl× ª.Á/AeÏXm UôtßRp
úTôu\ûYLû[ ùT\Xôm.

• A[dÏm ØLeLs LôoûTÓ Øû]VôÏm.

• úWhNh AûUl× êXm Uô\ôR A[Ü
ÕpXõV A[ÜLs ùT\ HÕYô¡\Õ.

¥´hPp ûUdúWôÁhPoL°p §ÚjRUô
«ÚjRp (Accuracy of digital micrometers)

TjÕ UPeÏ ÖhTUôL ¥´hPp
ûUdúWôÁhPov ùT\lThÓs[Õm 0.001
ª.Á (A) 0.00005 AeÏXm ARu ¬NÛNu  0.001
ª.Á (A) 0.0001 AeÏXUôÏm.

¥´hPp ûUdúWôÁhP¬p A[®ÓRp
(Reading  of the digital micrometer)

LCD §ûW«p ÕpXõVUô] A[ÜLs
¥´hPp ûUdúWôÁhPoL°p LôQXôm.
Fig 2þp 14.054 ª. ÁhP¬p Lôi©d¡u\Õ.

úUÛm A[®û] T¥lTRtÏ vÄq Utßm

§m©²p Ï±Ls Es[]. ùTôÕYôL
ÕpXõVUô] A[®û] A±YRtÏ ¥_õhPp
ûUdúWôÁhP¬p Es[ ùT¬V A[®Xô]
LCD Lôh£úV T¥jÕ GÓjÕd
ùLôs[lTÓ¡\Õ. vÄq Utßm §m©²p
Es[ Ï±Ls, ùYßm Ï±l×dLôL UhÓm
GÓjÕd ùLôs[lTÓ¡u\]. vÄq Utßm
§m©°p Es[ Ï±Lû[ T¥lTRtÏ,
vÄ®tÏ YXÕ TdLØs[ §m©s ¨tÏm
Ï±ûV ØRXõp T¥jÕd ùLôs[Üm. (AÕ
CeÏ 14 ªÁ Es[Õ, Hù]²p
ûUVdúLôh¥tÏ úUp Es[ JqùYôÚ
úLôÓm 1 ªÁ A[®û]d ùLôiÓs[Õ
Utßm ûUVd úLôh¥tÏ ¸úZÙs[
JqùYôÚ úLôÓLÞm 0.5 A[®û]d
Ï±d¡\Õ. (Fig 3)

CWiPôYRôL 5 Utßm 6-dÏ CûPúVVô]
§m©°p Ï±dLlThÓs[ Ï±Lû[
T¥lTRôLd ùLôiPôp, ¿eLs A[®û]
Øu U§lÀÓ ùNnYÕ Ød¡VUô] Ju\ôÏm.
(C§p Es[ JqùYôÚ úLôÓLÞm  0.001 ªÁ
A[ûYd Ï±lTRôp TôojR A[Ü
0.054 BÏm) LûP£VôL, TôojR GpXô
A[ÜLû[Ùm áhP úYiÓm. 14 ªÁ +
0.054 ªÁ = 14.054 ªÁ. G]úY ùUôjR
A[Yô]Õ 14.054.
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¥´hPp ûUdúWô ÁhP¬u
TWôU¬l×Ls (Maintenance of a digital microme-
ters)

JÚ ùTôÝÕm ªuNôW úT]ô®]ôp CRû]
GûRÙm GÝÕYúRô ¸ßYúRô áPôÕ.
Hù]²p CRu Esú[ ªu]Ô NoÏhLs
T§l× HtTPd á¥V BTjÕ Es[Õ.

¥´hPp ûUdúWô ÁhPo TVuTÓjRôUp
CÚdÏm ùTôÝÕ EP]¥VôL Bu/Bl
v®hf êXUôL Bl ùNnV úYiÓm.

¿iP LôXUôL TVuTÓjRôR LôXeL°p
úThP¬ûV ùY°«p GÓjÕ Tj§WUôL
ûYdL úYiÓm.  §ûW«p GiLs GpXôm
®hÓ ®hÓ (AûQkÕ AûQkÕ) ÑjRUôL
ùR¬Vô®hPôp úThP¬ûV Uôt\ úYiÓm.
úThP¬ûV ùTôÚjÕm ùTôÝÕ Tô£h¥q
TdLm úUúX ùR¬ÙmT¥ ùTôÚjR úYiÓm.
×§V úThP¬ ùTôÚj§V ©u ¥v©ú[

§ûW«p N¬VôL ùR¬Vô®hPôp ARtLôL
Sôm TVlTPj úRûY«pûX.  Hù]²p
TôhP¬ RVô¬jÕ A§L LôXm B¡
CÚdLXôm.  BûLVôp úThP¬ Nlû[ ùNnR
¼Xo CPm Yôe¡ ùTôÚj§]ôp N¬Vô¡
®Óm.

úYù\ôÚ ×§V úThP¬ûV ùTôÚj§V ©u×
GiLs ØÝûUVôL ùR¬VôUp AûQkÕ
AûQkÕ ùR¬kRôp, úThP¬«p
ùRôÓØû]Ls Tô£h¥q  (+) ApXÕ
ùSLh¥q (-)  Øû]Ls R[of£VôL
CÚdLXôm (A) `ôoh Nodëh (Short circuit)
HÕm HtTh¥ÚdLXôm.  BûLVôp úTôp
(Pole) RLÓLû[ T¬úNô§jÕ N¬ ùNnÕ
TôodL úYiÓm. úUÛm úThP¬ LYoLû[
§\kÕ Esú[ Ri½o ×ÏkÕ CÚkRôp
EP]¥VôL LYûW §\kÕ 40° C þp Lôtû\
FR úYiÓm.  ©u× SuÏ EXokR ©\Ï
úThP¬ûV ùTôÚj§ TVuTÓjR úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.35 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ùYo²Vo LôXõlToLs (Vernier Calipers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYo²Vo LôXõlT¬u TôLeL°u ùTVoLû[ A±Rp
• ùYo²Vo LôXõlT¬u TôLeLû[ (constructional features) A±Rp
• ùYo²Vo LôXõlT¬u TVuLû[d A±Rp.

ùYo²Vo LôXõlTWô]Õ JÚ ÕpXõVUô]
A[dÏm ETLWQm BÏm CÕ 0.02 ªÁ
A[Ü ÕpXõVm YûW A[dLYpXÕ (Fig 1)

ùYo²Vo LôXõlT¬u TôLeLs (Parts of a
vernier caliper)

(GiLs Fig 1-uT¥)  (Number as per Fig 1)

¨ûXVô] RôûPLs (Fixed Jaws)
(1 & 2)

@©d^h ‘_ô’v B]ûY Àm A[®u JÚ
AeLm BÏm.  JÚ RôûP (Jaw) ùY°l×\
A[ÜLû[ A[lTRtÏl TVuTÓ¡\Õ.
Utßm Utù\ôÚ RôûP Eh×\ A[ÜLû[
A[dLl TVuTÓ¡\Õ.

SLÚm RôûPLs (Movable jaws) ( 3 & 4)

êY©s _ôv B]ûY ùYo²Vo vûX¥u
TôLm BÏm.  JÚ RôûP (Jaw) ùY°l×\
A[ûY A[lTRtÏm Utù\ôÚ RôûP (Jaw)
Eh×\ A[ûY A[dLl TVuTÓ¡\Õ
(Figs 2 & 3)

ùYo²Vo vûXÓ (Vernier slide)(5)

JÚ ùYo²Vo vûXh Àªu úUp SLÚm.
ARû] v©¬e Rml  ÄYo êXm GkRùYôÚ
CPj§Ûm AûUÜ ùNnÕd ùLôs[Xôm.

Àm (Beam) (6)

CRàPu CûQk§ÚdÏm ùYo²Vo vûXh
Utßm BZm A[dÏm Lm© CkR Àm ÁÕ
SLÚm. CkR Àªu úUp CÚdÏm ©¬ÜLs
©WRô] vúLp ©¬ÜLs Gu\ûZdLlTÓm.

BZm A[dÏm Lm© (Depth bar) (7)

CkR ùPlj Tôo (Depth bar) B]Õ ùYo²Vo
vûXh EPu ùTôÚk§«ÚkÕ BZ
A[ÜLû[ A[dLl TVuTÓ¡\Õ (Fig 4)

Rml ÄYo (Thumb lever) (8)

Rml ÄYo GuTÕ JÚ v©¬e Ht\lThP
JÚ XõYWôÏm. CÕ Àm vúLp ÁÕ GkRùYôÚ
CPj§Ûm ùYo²Vo vûXûP AûUÜ
ùNnV ERÜ¡\Õ.
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ùYo²Vo vúLp (9)(vernier scale)

ùYo²Vo vûX¥u ÁÕ Ï±dLlThÓs[
©¬ÜLs ùYo²Vo vúLp Guß
AûZdLlTÓ¡\Õ.  CkR vúLp ÁÕs[
©¬ÜLs ùYo²Vo ©¬ÜLs Gu\ûZdLl
TÓ¡\Õ.

ùU«u vúLp (Main scale)

ùU«u vúLp ©¬ÜLs  ApXÕ ¥®Nuv
Àªu ÁÕ Ï±dLlThÓs[].

A[ÜLs (Sizes)

150 ªÁ, 200 ªÁ, 250 ªÁ, 300ªÁ, 600 ªÁ,
900 ªÁ Utßm 1200 ªÁ A[ÜL°p ùYo²Vo
LôXõlToLs ¡ûPd¡u\]. GÓdLlTP
úYi¥V A[®û] ùYo²Vo
LôXõlToLû[  úRokùRÓdLÜm  G]úY
CRû]d ûLVôÞm úTôÕ A§LlT¥Vô]
LY]m úUtùLôs[lTP úYiÓm.

A[dÏm ùNVûXj R®W ùYo²Vo
LôXõlTûW úYß GkR úSôdLj§tÏm JÚ
úTôÕm TVuTÓjRô¾oLs.

ùUμ²e ùNnVlThP ApXÕ CWôÜRp
ùNnVlThP A[ÜLû[ A[dL UhÓúU
ùYo²Vo LôXõlTûW ETúVôLlTÓjRlTP
úYiÓm.

CYtû\ Ut\ LÚ®LÞPu
JÚúTôÕm úNojÕ ûYdLdáPôÕ.

TVuTÓj§V ©\Ï ETLWQjûR
ÑjRm ùNnR ©\Ï ARtLô]
ùTh¥«p TôÕLôlTôL
Tj§WlTÓj§ ûYdLÜm.

ùYo²Vo LôXõlTo ©¬ÜLs Utßm ùYo²Vo LôXõlT¬u êXm
A[ÜLû[ A[jRp (Graduations and reading of  vernier calipers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYo²Vo LôXõlT¬u Ävh ùLüih (least count) ¾oUô²Rjp
• ùYo²Vo LôXõlT¬p GlT¥ (0.02 ª.Á.) (mm) Ävh ùLüi¥p Es[ ùYo²Vo
LôXõlT¬p©¬ÜLs EÚYôdLlThÓs[] GuTûR A±Rp

• ùYo²Vo LôXõlT¬p A[ÜLû[ A[jRp (read vernier caliper measurements).

ùYo²Vo LôXõlToLs (Vernier Calipers)

ùYqúYß ÕpXõVeL°p ùYo²Vo
LôXõlToLs ¡ûPd¡u\]. úRûYlTÓm
ÕpXõVm  Utßm A[dLlTP úYi¥V
T¦lùTôÚ°u A[Ü CYt±túLtT
ùYo²Vo LôXõlTûWj úRoÜ ùNnRp
úYiÓm.

CkRj ÕpXõVm Ävh ùLüih (least count
B]Õ ùU«u vúLXõu ©¬ÜLs Utßm
ùYo²Vo vúLp ©¬ÜLs CYt\ôp
¾oUô²dLlTÓ¡u\].

ùYo²Vo RjÕYm (Vernier Principle)

ùYo²Vo RjÕYj§p ùNôpXlTÓYRôYÕ
JÚ ùR¬kR A[Üd úL#ôh¥u ÁÕ CÚ
ú#ßThP A[ÜLs AûUjÕ ARu
®j§VôNeL°u êXm ÕpXõVUô]
A[ÜLs ùT\lTÓ¡u\].

ùYo²Vo LôXõlT¬u Ävh
ùLüihþIj (least count) ¾oUô²jRp
(Determining least count of Vernier Calipers)

Fig 1-p LôhPlThÓs[ ùYo²Vo
LôXõlT¬p ùU«u vúLXõu "9' ©¬ÜLs
9 ªÁ B]Õ, ùYo²Vo vúLXõp 10 NU
©¬ÜL[ôLl  ©¬dLlThÓs[Õ.

ARôYÕ (i.e.)

JÚ ùU«u vúLp ¥®`u
(one main scale division) (MSD) = 1 ª.Á.

JÚ ùYo²Vo vúLp ¥®`u
(one vernier scale division) (VSD) = 9/10 ª.Á.

1 MSDþdÏm 1 VSDþdÏm CûP«p
Es[ ®j§VôNm (1mm - 9/10 mm) = 1/10 ª.Á.

@ Áf£t\[Ü = 0.1 ª.Á

ùYo²Vo A[ÜLû[ A[jRp (Reading
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Vernier Measurements)

ùYqúYß ©¬ÜLs Utßm ÕpXõVj§p
Ävh ùLüi¥p ùYo²Vo LôXõlToLs
¡ûPd¡u\]. JÚ ùYo²Vo LôXõlT¬p
A[ÜLû[ A[dÏm ØuTôL ØRXõp ARu
Ävh ùLüih-Ij ¾oUô²dL úYiÓm (£X
NUVeL°p LôXõlT¬u Ävh ùLüih
B]Õ ùYo²Vo vûX¥u úUt×\m
Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

Fig 2-p LôhPlThÓs[ NôRôWQ YûL
ùYo²Vo LôXõlT¬u Ävh ùLüih
0.02 ª.Á., BÏm. C§p ùU«u vúLXõu
49 ©¬ÜLs (49 ª.Á.) B]Õ, ùYo²Vo
vúLXõp 50 ©¬ÜL[ôL ©¬dLlThÓs[Õ.
(Fig 2)

ERôWQm (Example)

Fig 2-p LôhPlThÓs[ ùYo²V¬u Ävh
ùLüihþId LQd¡ÓL (calculate).

Ävh ùLüih(least count) = 1ª.Á - 49/50ª.Á
- = 1/50 ª.Á

@ LC = 0.02 ª.Á

 ùYo²Vo LôXõlT¬u A[ÜLû[
A[lTRtLô] ERôWQm  (Example for
reading vernier caliper) (Fig 3)

ùU«u vúLp Ã¥e (main scale reading) 60 ª.Á.

Main Scale ùU«u vúLp EPu ùYo²Vo
¥®`u 28th divisionþp coincide B¡\Õ
(CûQ¡\Õ) U§l× (value) = 28 × 0.02

= 0.56 ª.Á.

A[Ü (reading) = 60 + 0.56 = 60 + 0.56 ª.Á
(MSD + USR)).

ùUôjR A[Ü = 60.56 ª.Á.

A[lT§p Be¡X Øû\ (The british system of measurement)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ©¬h¥x Øû\«p CÚdÏm, úSoúLôhÓ A[Ü Øû\«u ùYqúYß AXÏLs Utßm
AYt±u UPeÏLs B¡VYt±u ùTVoLû[ A±Rp

• AeÏX Øû\«p Es[ AXÏLÞdÏf NUUô] ùUh¬d AXÏ Tt± A±Rp.

ùRô¯XL A[dÏm Øû\L°p ùTÚmTôÛm
TWYXôL ùUh¬d Øû\ TVuTÓjRl TÓ¡\Õ.
B]ôp £X ùRô¯tNôûXL°p ©¬h¥x
ùNVpØû\«u A[ÜLû[ ClúTôÕm
TVuTÓjRlThÓ YÚ¡\Õ.

CkR ©¬h¥x Øû\«p ¿[jûR A[lTRtÏ
, Ï±lTRtÏ, AeÏXm ARu UPeÏLs
Utßm Eh ©¬ÜLs TVu TÓjRlTÓ¡u\].
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36 AeÏXeLs ApXÕ 3 A¥ B]Õ 1 ùL_m
(yard) BÏm. 5280 A¥ ApXÕ 1760 ùL_eLs
B]Õ 1 ûUp-I EÚYôdÏ¡\Õ.

AeÏXj§p CÚkÕ ùUh¬d¡tÏm,
ùUh¬d¡p CÚkÕ AeÏXj§tÏm
UôtßRp

Uôtßd LôW¦Ls

1" = 25.4 ªÁ ApXÕ
2.54 ùNÁ

1 ùL_m = 36" or 0.9144 Á
(1 yard)

1 ªÁ = 0.03937"

1 ÁhPo = 1000 ªÁ ApXÕ 39.37"

©u]eLs/RNU Gi NUô]eLs
(FRACTIONS/DECIMALS EQUIVALENT)

1/64" = 0.015625"

1/32" = 0.03125"

1/16" = 0.0625"

1/8" = 0.125"

1/4" = 0.25"

1/2" = 0.5"

1.00 unit inch

0.1 one tenth

0.01 one hundredth

0.001 one thousandth

0.0001 one ten thousandth

0.00001 one hundred housands

0.000001 one millionth (one micro inch)

UôßRÛdLô] ERôWQeLs (ùUh¬d-XõÚkÕ
AeÏXm)

1 3/4" = .75" = 19.05 mm (.75x 25.4 = 19.05 mm)

2 1/1000" = 0.001 = 0.0254 mm (.001x25.4 = 0.0254mm)

(One thousandth of an inch = 25 micrometre approx)

KÕdLlThP T¦ (ASSIGNMENT)

¸rdLiPYtû\ UôtßL (Convert the following)

1 38.1 ªÁ = _______ AeÏXm

2 300 ªÁ = _______ AeÏXm

3 8" = _______ ªÁ

4 40" = _______ ªÁ.

5AÚLôûU ª.ÁhPÚdÏ ùUh¬d
YôojûRL°p ± .05" Gu\ PôXWuû^j
(tolerance) ùR¬® _______________________

1/10,000"-dÏ ùSÚdLUôL AeÏX
YôojûRL°p PôXWuv(tolerance) .02 ªÁI
(ªpXõÁhPûW) áßL_______________________

AeÏX A[ÅÓLû[ ùLôiP ùYo²Vo LôXõTo Utßm ûUdúWôÁhPo
B¡VYt±p A[ÜLû[ GÓjRp (Reading vernier caliper & micrometer with an
inch graduations)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AeÏX Øû\«Xô] ùYo²Vo LôXõlT¬u A[ÅÓLû[d A±Rp
• AeÏX Øû\«p ûUdúWôÁhP¬u A[ÅÓLû[ A±Rp
• AeÏX A[ÅÓLû[ ùLôiP ùYo²Vo LôXõlTo Utßm ûUdúWôÁhPo
B¡VYt±p A[ÜLû[ GÓjRp.

ùYo²Vo LôXõlTo Utßm ûUdúWô
ÁhPo B¡VYt±p A[ÜLû[ GÓjRp
(Reading vernier caliper and micrometer)

T¦Uû]L°p ùTôÕYôL
TVuTÓjRlTÓm Ù²YoNp ùYo²Vo
A[®Vô]Õ (universal vernier caliper), ùUh¬d
Utßm AeÏXm B¡V CÚYûL
AXÏL°Ûm A[ÅÓLû[ ùTt±ÚdÏm.

AeÏX A[ÅÓLû[ ùLôiP ùYo²Vo
A[Y²u Áf£t\[Ü 0.001 AeÏXm BÏm.

CqYûL A[ÜL°u ùYo²Vo vúLp
B]Õ 25 ApXÕ 50 ©¬ÜLû[l
ùTt±ÚdÏm.
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25 ©¬ÜLÞûPV ùYo²Vo vúLûX
ùLôiÓs[ ùYo²Vo LôXõlTo (Vernier
Caliper with 25 divisions in vernier scale) (Fig 1)

©WRô] A[ÜúLôXõp JÚ AeÏX
A[Yô]Õ 10 ùT¬V ©¬ÜL[ôL ©¬dLl
ThÓ, AûY JqùYôußm, úUÛm
4 ©¬ÜL[ôL ©¬dLlThÓs[]. JqùYôÚ
ÕûQ ©¬®u U§l× 0.025 AeÏXm BÏm.
©WRô] A[ÜúLôXõp AÕ úTôuß Es[
49 ÕûQ ©¬ÜL°u U§l×, ùYo²Vo
A[ÜúLôXõp 25 ©¬ÜLÞdÏf NUUôÏm.

Áf£t\[Ü (Least count)

25 ùYo²Vo A[ÜúLôXõu ©¬ÜLs

= 49 x 0.025 AeÏXm = 1.225” AeÏXm

ùYo²Vo A[ÜúLôXõu, JÚ ©¬®u U§l×

= 1.225 / 25 = 0.049” AeÏXm

ùYo²V¬u = ©¬ÜLs = 0.025 x 2 = 0.05”

Áf£t\[Ü = ©WRô] A[ÜúLôXõu JÚ
©¬Ü – ùYo²Vo A[ÜúLôXõu JÚ ©¬®u
U§l×

©WRô] A[ÜúLôXõu AÚLôûU«p

Es[ A[Ü (MSD) = 0.05" (2MSD)

G]úY Áf£t\[Ü = 0.05" – 0.049"

Áf£t\[Ü = 0.001" ApXÕ 1/1000"

A[Ü GÓlTRtLô] ERôWQm (Example
of reading) (Fig 2)

TPm 2-p ùYo²Vo A[ÜúLôXõu ËúWô
úLôPô]Õ ©WRô] A[ÜúLôXõp JÚ
AeÏXj§tÏ ©u CÚd¡u\Õ.

G]úY, ©WRô] A[ÜúLôXõu ØÝ AeÏX
U§l× = 1.000 AeÏXm

©WRô] A[ÜúLôXõp

ØÝ AeÏX U§l× = 1.000 AeÏXm

2 ùT¬V ©¬ÜL°u
U§l× = 0.200 AeÏXm

JÚ ÕûQ ©¬®u
U§l× = 0.025 AeÏXm

ùYo²Vo A[ÜúLôXõp
úSo Ju±V (coinciding)
13þYÕ ©¬®u U§l× = 0.013 AeÏXm

                   A[Ü= 1.238 AeÏXm

50 ©¬ÜLû[ EûPV ùYo²Vo vúLûX
ùLôiP ùYo²Vo LôXõlTo B]Õ
Fig 3-p Lôi©dLlThÓs[Õ. C§p ©WRô]
A[ÜúLôXõu JÚ AeÏX A[Yô]Õ 10
ùT¬V ©¬ÜL[ôL ©¬dLl ThÓs[Õ.
JqùYôÚ ÕûQ©¬®u U§l×m 0.05" BÏm.
ùYo²Vo A[ÜúLôXõp Es[
50 ©¬ÜLs ©WRô] A[ÜúLôXõp Es[
49 ©¬ÜLÞdÏf NUm.

Áf£t\[Ü (Least count)

ùYo²Vo
A[ÜúLôXõp
50 ©¬ÜL°u U§l× = 49 × 0.050

= 2.45"

JÚ ùYo²Vo
A[ÜúLôp
©¬®u U§l× = 2.45" / 50

= 0.049"

Áf£t\[Ü = ©WRô] A[Ü
úLôXõu JÚ
©¬®u U§l× –
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ùYo²Vo A[Ü
úLôXõu JÚ
©¬®u U§l×

= 0.05 - 0.049 = 0.001

Áf£t\[Ü = 0.001"

A[Ü GÓlTRtLô] ERôWQm (Example
of reading) (Fig 4)

1/40" × 1/25 = 0.001" BÏm.

§m×°u JÚ ©¬ûY ÑZtßYRôp,
v©i¥p SLÚUô]ôp, ¿[YôhPj§p, AÕ
SLokR EiûUVô] çWm 0.001" BÏm.

A[Ü GÓlTRtLô] ERôWQm (Example
of reading) (Fig 6)

©WRô] ©¬ÜLs 3 × 0.1 = 0.300"

ÕûQ ©¬ÜLs 2 × 0.025 = 0.050"

§m©°u ©¬ÜLs 9 × 0.001 = 0.009"

GÓdLlThP A[Ü = 0.359"

úTWp B]Õ 10 NU ©¬ÜL[ôL ©¬dLlThÓ
©¬ÜLs TiQlTh¥ÚdÏm. AYt±p
JqùYôÚ ©¬Üm, úUÛm 4 £ß ©¬ÜL[ôL
Eh©¬ÜL[ôLl ©¬dLlTh¥ÚdÏm. vXõq
©¬ÜL°u ¿[m B]Õ 1" 40 ØÝûUVô]
ÑtßL°p §m©s TV¦dÏm çWm
CÕYôÏm.

úTWXõp ©WRô] ©¬ÜLs = 1/10
AeÏXUô]Õ ApXÕ 0.100" CÕ SôuÏ
ØÝûUVô] ÑZt£«p §m©s SLÚm çWm
BÏm. CkR §m©s B]Õ ARu
Ñtßl TWl©p 25  NUUô] ©¬ÜLû[d
ùLôi¥ÚdÏm. §m×°u JqùYôÚ
©¬ÜLÞm  1/25 of 1/40  ApXÕ 0.001"-dÏf
NUUô]Õ.

úTWp Eh©¬Ü 1/40  ApXÕ  0.025
AeÏXUô]Õ JÚ ØÝf Ñt±p §m©s
SLÚm çWm BÏm. v©i¥p vÏì B]Õ
40 TPI-Id ùLôi¥ÚdÏm.

§\]ônÜ úNôRû] (Assignment)

1 Figs  7 & 8 B¡VYt±p Lôi©dLlThÓs[
A[ÜLû[ Ï±l©PÜm.

ùYo²Vo vúLXõu ËúWô úLôPô]Õ
©WRô] A[ÜúLôXõp JÚ AeÏX A[®tÏ
©u CÚd¡u\Õ. G]úY CRu U§lTô]Õ
= 1.000

4 ùT¬V ©¬ÜL°u U§l×
(4x0.1") = 0.400"
JÚ ÕûQ ©¬®u U§l×
(1x0.05) = 0.05"
ùYo²Vo A[ÜúLôXõp
úSo Jußm 9þYÕ ©¬®u
U§l× (9 × 0.001) = 0.009"

= 1.459"

AeÏX A[ÅÓLû[ ùLôiP ûUdúWô
ÁhPo (Micrometer with graduation in inches)

AeÏX A[ÜL°p A[ÅÓLû[
ùLôiÓs[ ûUdúWôÁhP¬p, BRôW
úLôPô]Õ v©i¥Xõu ÁÕ, JÚ AeÏX
¿[j§tÏ Ï±dLlThÓs[Õ. CkR JÚ AeÏX
¿[Uô]Õ NUUô] 10 ©¬ÜL[ôL ©¬dLlThÓ
AûY JqùYôußm NUUô] 4 ÕûQ
©¬ÜL[ôL ©¬dLlThÓs[Õ. (Fig 5)

ÕûQ ©¬ÜLs JqùYôu±u U§l× 1/40"
ApXÕ 0.025" §m×°u Ñtßl×\j§p
25 NU©¬ÜL[ôL Ï±dLlThÓs[Õ. G]úY
Áf£t\[Ü B]Õ,
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®ûP ................................... Cuf ................................

2 TPeLs  9 Utßm  10 B¡VYt±p
Lôi©dLlThÓs[ ùY° ûUdúWô
ÁhP¬u A[ÜLû[ A±kÕ T§Ü
ùNnVÜm.

®ûP ................................... Cuf ................................

®ûP ................................... Cuf ................................

ùYo²Vo ûah úLw (vernier height gauge)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ ùYo²Vo EVWUô²«u (ùYo²Vo ûah úL´u) (vernier height gauge) TôLeL°u
ùTVoLû[ A±Rp.

• JÚ ùYo²Vo ûah úL´u LhÓUô] AmNeLû[d (constructional features) A±Rp
• JÚ ùYo²Vo ûahúL´u ùNVpTôhÓ AmNeLû[d A±Rp
• ùTô±«VXõp ùYo²Vo ûah úL´u TpúYß TVuTôÓLû[l Th¥VXõÓRp.

ùYo²Vo ûahúL´u TôLeLs
(Fig 1) (Parts of a Vernier height gauge)

A   þ Àm (Beam)

B   þ A¥lTôLm (úTv/Base)

C   þ ùU«u vûXh (Main slide)

D   þ RôûP (Jaw) (_ô)

E  þ  _ô ¡[ôml (Jaw clamp)

F  þ ùYo²Vo vúLp (Vernier scale)

G  þ ùU«u vúLp  (Main scale)

H  þ ÕpXõVUô] Ah_v¥e Sh

I  - ÕpXõVUôL N¬ ùNnRXõu Sh

J & K þ Xôd¡e vÏìv (locking screws)

JÚ ùYo²Vo EVWUô²«u LhÓUô]
AmNeLs (Constructional features of a vernier
height gauge)

ùYo²Vo ûah úL´u Y¥YûUl×
ùYo²Vo LôXõlTûWl úTôu\ÕRôu.
B]ôp CÕ JÚ Eß§Vô] A¥lTôLjÕPu
ùNeÏjRôL CÚdÏm.  ùYo²Vo LôXõlTûWl
úTôuú\ C§Ûm AúR RjÕYj§p ©¬Ü
TiQlTh¥ÚdÏm. CÕ JÚúUp úSôd¡
v¼p ÀûUþI JÚ v¼p A¥lTôLjÕPu
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

ÀUô]Õ  ùU«u vúLÛPu ªÁ Utßm
AeÏXj§p ©¬dLlTh¥ÚdÏm (graduated)
ùU«u vûXÓ JÚ RôûPûV
ùLôi¥ÚdÏm.  C§p ùYqúYß
AhPôfùUihv ¡[ôm©e ùNnV Ø¥Ùm.

®ûP ................................... Cuf ................................
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C§p Es[ _ô (Jaw) B]Õ ©WRô]
vûXÓPu JÚe¡ûQkR TôLm BÏm.

ùYo²Vo vúLp B]Õ ØRuûU A[Ü
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. C§p ùUh¬d
A[ÜLs Utßm AeÏX A[ÜLs
CWiÓúU ùTô±dLlTh¥ÚdÏm.  ùU«u
vûXh B]Õ Öi¦V Ah_v¥e vûXÓ
EPu CûQk§ÚdÏm.  ÕpXõVUôL Uôod
ùNnYRtÏ Utßm EVWm, T¥Ls
ØRXô]Ytû\f úNô§dL SLÚm RôûPÙPu
££p áoØû]d ùLôiP v¡ûWTo
©ú[¥û]f úNojÕl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
AhPôfùUih B]Õ úUúX ¡[ôml
ùNnVlThÓs[Rô ApXÕ RôûP«u
A¥«p ùTôÚjRlThÓs[Rô GuTRt
úLt\Yôß ARû]l ùTôßjÕ, _ô®u
L]jûR AàU§dL LY]m úUtùLôs[lTP
úYiÓm.

ETLWQj§p  _ô®u L]m Ï±dLl
Th¥ÚdÏm.  ùYo²Vo LôXõlTûWl úTôuú\
CkR ETLWQj§u ÕpXõVØm/Ävh
ùLüihþm 0.02 ª.Á BÏm.  ¸rR[j§p
CÚkÕ A[ÜLs A[dLlTÓYÕ úRûY
VôÏm ThNj§p, ARtLôL, SLÚm RôûP úUp
JÚ B@lûNh v¡ûWTÚm TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. (Fig 2).  _ôÜPu ùUôjR vûX¥e
AhPôfùUihþIÙm ®Úm©V EVWj§p
Àªu ÁÕ AlT¥úV ̈ ßj§ ûYlTRtÏ Xôd
vÏìdLs ERÜ¡u\].  éwVj§p CÚkÕ
1000 ª.Á YûW Es[ A[ÜL°p ùYo²Vo
ûah úL_v ¡ûPd¡u\].

ùYo²Vo ûah úL´u ùNVpTôhÓ
AmNeLs (Functional features of the vernier
height gauge)

ùYo²Vo ûah úLwLs, No@úTv ©ú[h
EPu úNojÕ ETúVô¡dLlTÓ¡u\].
ùU«u vûXûP-I SLojÕYRtÏ vûX¥p
Es[ ÕpXõVUôL N¬ ùNnÙm vûX¥p
Utßm ÕpXõVUôL N¬ ùNnÙm vûX¥p (finer
adjusting slide) Es[ (CWi¥Ûm Es[)
Xôd¡e vÏìdLs R[ojRlTÓ¡u\].. £Np
Øû] v¡ûWTÚPu á¥V ùU«u
vûXh -Ij úRûYVô] úRôWôVUô]
EVWj§p ûL«]ôp AûUÜ ùNnVl
TÓ¡\Õ.

@ûT]o Ah_v¥e vûXh B]Õ
úRûYlTÓm úRôWôVUô] EVWj§tLôL
ARtÏ¬V ¨ûX®p éhPlTP úYiÓm.
ÕpXõVUô] A[Ü EVWm Ï±lTRtÏ
Ah_v¥e Sh  ER®Vôp Öi¦V
Ah_^hùUihLs úUtùLôs[lTP
úYiÓm.  N¬Vô]A[ûY AûPkRÜPu
ùU«u vúLÛm ARu ̈ ûX«p éhPlTP
úYiÓm.

RtLôX SÅ] ùYo²Vo ûah úLwLs UûWj
RiÓ RjÕYj§p  Y¥YûUdLlThÓs[Õ.
CkR YûL EVW Uô²«p vÏì WôûP
A¥lTÏ§«p Es[ Rml vÏì®u
ER®ÙPu CVdLXôm.  ùU«u vûX¥u
®ûWYô] AûU®tÏ C§p EPu
ùY°úVtßm úU²ÙYp ùUdLô²
^j§û]l ùTtßs[Õ.  (quick releasing manual
mechanism) CRu ER®Vôp vûXûP-I
®Úm×m úRôWôVUô] EVWj§tÏ LôX
®ûWVm CpXôUp ùLôiÓYW Ø¥Ùm. Ut\
GpXô T¦LÞm CkR ûahúL´p,
NôRôWQ ûahúLw úTôuú\ C§p
SPd¡u\].

BWmT A[®tÏ ùU«u vúLXõu   ‘zero’
¡Wô_øúY`u-I AûUÜ TiÔYRtÏ £X
ùYo²Vo EVWUô²Ls JÚ vûX¥e
ùU«u vúLÛPu RWlThÓ, CRû]

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.35
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EP]¥VôL ØRp A[®tÏ AûUÜ ùNnV
Ø¥Ùm. AúR AûU®tÏ TpúYß
A[ÜLû[ úTôÕ HtTP Yônl×s[
©ûZLû[ CÕ Ïû\d¡\Õ.

vûX¥e ë²hûP CVdL Utù\ôÚ SÅ]
LôX ùYo²Vo ûah úLw úWd Aih
©²Vu AûUl©û]d ùLôiÓs[Õ. CÕ
Fig 3-p LôhPlThÓs[Õ.

vXôh¥u (slot) ALXm Utßm ùY°l×\
A[ÜLs A[lTRtÏ CÕ TVuTÓ¡\Õ.

ùYo²Vo ûah úLw B]Õ PVp
Ci¥úLhPÚPu úNojÕl TVuTÓj§,
Õû[«ÚdÏm CPm, ©hf A[Ü
LôuùNuh¬£h¥ (concentricity) Utßm
GdNu¥¬¡£h¥ (eccentricity) CYtû\f
úNô§dLXôm.

JÚ BZ A[®tLôL AhPôfùUih EPu
BZjûR A[dLÜm CÕ TVuTÓ¡\Õ.

CÕ JÚ B@lùNh v¡ûWTo ER®ÙPu
RôrR[j§p CÚkÕ A[ÜLû[ A[dLl
TVuTÓ¡\Õ.

ùYo²Vo ûah úL_õu TpúYß
TVuTôÓLs (Various applications of a vernier
height gauge)

©WRô]UôL úX AÜh T¦dÏ ùYo²Vo
ûah úLw TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 4)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.35
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.36 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ùYo²Vo ùTYp @lWdhPo (Vernier bevel protractor)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ Ù²YoNp ùTYp @lWdhP¬u (universal bevel protractor) TôLeL°u ùTVo A±Rp
• JqùYôÚ TôLj§u ùNVpTôÓLû[d A±Rp
• JÚ ùYo²Vo ùTYp @lWhWdhP¬u TVuLû[l Th¥VXõÓRp.

‘5’ minutes (5’) ÕpXõVj§tÏ úLôQeLû[j
ÕpXõVUôL A[dLl TVuTÓm ©¬£Nu
CuvhÚùUih (precision instrument)
ùYo²Vo ùTYp @lWdhPo BÏm.

JÚ ùYo²Vo ùTYp ×WPdhP¬u TôLeLs
(Parts of a vernier bevel protractor)

¸rdLiPûY JÚ ùYo²Vo ùTYp
×WPdhP¬u TôLeL[ôÏm. (Fig 1)

vPôd (Stock)

CÕ JÚ úLôQjûR A[dÏm úTôÕ ùRôÓ
TWl×L°p Ju\ôÏm. Ge¡ÚkÕ NônÜ
A[dLlTÓ¡\úRô AkRl TWl×Pu CÕ
ùRôhÓd ùLôi¥ÚdÏmT¥ ûYlTÕ
®ÚmTjRdLÕ BÏm.

PVp (Dial)

vPôd¡àûPV TÏ§dÏ PVp JÚ
CûQlTôÏm. CûY YhP Y¥YUôLÜm
Utßm ARu Øû]«p ¥¡¬«p
YûWVßdLlThÓs[].

©ú[Ó (Blade)

Ï±lTôL CudûXh (inclined) TWl×Lû[
A[dÏm úTôÕ, ùRôhÓd ùLôi¥ÚdÏm,
ETLWQj§u Utù\ôÚ  ùRôÓTWl×

CÕYôÏm.    d[ôm©e ÄYo ER®ÙPu
PVXõp ©ú[Ó  ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
úRûYlTÓm úSWeL°p ©ú[ûP
¿[Yôd¡p ¨ûXlTÓjR HÕYôL ©ú[¥u
ûUVj§p. JÚ CûQVô] Y¬lTs[m
(parallel groove) RWlTh¥ÚdÏm.

éhÓm §ÚLô¦Ls (Locking screws)
CWiÓ SoXõe TiQlThP (knurled) Xôd¡e
vÏìdLs  C§p Es[Õ.  Juß ¥vd
EPu PVûX éhÓYRtÏm Utù\ôuß
©ú[ûP PVp EPu  éhÓYRtÏm BÏm.

GpXô TôLeLÞm SpXRWUô] AXôn
v¼pþBp ùNnVlThÓ N¬YW  heat - treated
BLÜm highly finished  BLÜm CÚdÏm
graduation-Lû[ Yô£dÏmúTôÕ ùR°YôLj
ùR¬YRtLôL £X úSWeL°p JÚ  ùT¬Rôd¡d
LôhÓm LiQô¥ (magnifying  glass)
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

ùYo²Vo ùTYp lWhWdP¬u TVuLs
(Uses of a vernier bevel protractor)
CûYLû[j R®W ùRôPokÕ TV]ôÏm
NôR]eL°p ùTôÚjÕYRtLôL ùUμu
LÚ®Ls úYûX ùNnÙm úUû_ Utßm
TXYt±tLôLÜm R®W ùTYp ùYo²Vo
×WhPdhPoLû[d ùLôiÓ úLôQeLû[
LQd¡ÓYRtÏm TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ùYo²Vo ùTYp @lWdhPoLs
ÏßeúLôQjûR (obtuse angle) ARôYÕ 90°-
dÏd Ïû\Yô]ûY) A[dL TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 2) ®¬úLôQjûR (ob angle) 90° dÏ
A§LUô]ûY A[dL TVuTÓ¡\Õ. (Fig 3)

úYûX ùNnYRû] Rôe¡l ©¥jRp (work
holding device)   ùUμuL°p úLôQUôL
AûUÜ T¦ úUûP«p ©¥dLl TVu
TÓ¡\Õ. (Figs 4 & 5)
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Ù²YoNp ùTYp @lWdhP¬u ¡WôËúY`uv (Graduations of universal bevel
protractor)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥vd (disc) úUp Es[ ùU«u vúLp ¡WôËúY`uLû[l Tt±d (main scale graduations)
A±Rp

• PVp (dial) úUp Es[ ùYo²Vo vúLp ¡WôËúY`uLû[l Tt±d (vernier scale
graduations) A±Rp

• ùYo²Vo ùTYp ×WPdP¬u (vernier bevel protractor) ÄvhþùLüih (least count
Áf£t\[ûYj) ¾oUô²jRp.

ùU«u vúLp ¡WôËúY`uv (TPeLs
1 Utßm 2) (The main scale graduations)

úLôQeLû[ A[lTRtÏ HÕYôL AkR
úSôdLj§p ¥vd¡u (discþu ) ØÝf
Ñt\[®Ûm ¥¡¬Ls ©¬Ü  TiQl
Th¥ÚdÏm. (the full ciircumference of the  360°-
Ùm NUUôL YÏdLlThÓ TiQlThÓ ‘4’
LôtTÏ§L[ôL  Ï±ÂÓ TiQlTh¥ÚdÏm
‘0’ ¥¡¬«p CÚkÕ 90°, 90°-«XõÚkÕ 0°  YûW,
0° CÚkÕ 90° Utßm 90° CÚkÕ 0° ¥¡¬ G]
Ï±ÂÓ TiQlTh¥ÚdÏm. JqùYôÚ 10YÕ
©¬Üm ¿[UôL TiQlThÓ Gi¦Pl
Th¥ÚdÏm JqùYôÚ ©¬Üm 1° (1 degree)

Ï±dÏm ¥vd¡u úUp Es[ ©¬ÜLs
ùU«u vúLp ¥®`uv  Gu\±VlTÓ¡\Õ.
PVXõp ùU«u vúLp 23 ©¬ÜLÞdLô]
CPm (23 divisions spacing) 12 NUTôLeL[ôL
ùYo²V¬p ©¬dLlTh¥ÚdÏm. JqùYôÚ
êu\ôYÕ úLôÓm (Each 3rd line) ¿[UôL
YûWVlThÓ Gi¦PlTh¥ÚdÏm  0, 15,
30, 45, 60 GuTÕ úTôuß Gi¦Pl
Th¥ÚdÏm.  CÕ ùYo²Vo vúLûX
Y¥YûUd¡\Õ.  CûRlúTôu\ ©¬ÜLs ‘0’
®u CPÕ ×\j§Ûm Ï±ÂÓ  TiQl
Th¥ÚdÏm. (Fig 1)
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©ú[ûPÙm Utßm stock -Ùm GkRùYôÚ
AûUÜ ùNnRôÛm, ÏßeúLôQm (acute angle)
Utßm Nl°ùUiP¬ AlPv Be¡s (obtuse
angle) CWiûPÙúU Yô£lTÕ Nôj§VúU.
PVp úUp CÚdÏm ùYo²Vo vúLp
¡WôËúY`uL°u CWiÓ AûUl×Ls
CRû]l ùT\ ERÜ¡\Õ. (Fig 3)

JÚ ùYo²Vo vúLp ¥®`u (vernier scale
division)(VSD) (Fig 2)

ùYo²Vo ùTYp ×WPdP¬u Ävh
ùLüih (The least count of the vernter bevel
protractor)

ùYo²Vo vúLXõu éwVm (zero) ùU«u
vúLXõu éwVjÕPu CûQk§ÚdÏm
úTôÕ ùYo²Vo vúLXõu ØRp ©¬Ü
CWiPôYÕ ùU«u vúLp ¥®`àdÏ
ªLÜm AÚLôûU«p ùSÚdLUôL CÚdÏm
(Fig 2)

G]úY Ävh ùL[ih (least count) B]Õ

2 MSD - 1 VSD

ARôYÕ (i.e.) ƒvhùLüih (least count) = 2°

            

Ù²YoNp ùTYp lWhWdPûW Ã¥e ùNnRp (Reading of universal bevel
protractor)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ÏßeúLôQ AûU®p (acute angle setting) ùYo²Vo ùTYp ×WPdPûW (read TiÔRp)

• ®¬úLôQ AûU®p (obtuse angle setting) ùYo²Vo ùTYp ×WPdPûW read TiÔRp.

ÏßeúLôQ AûUlûT TôoûY«ÓRp
Utßm AûUjRp (For reading acute angle set
up) (Fig 1)

ØRXõp ùU«uvúLXõu éwVj§tÏm,
Utßm ùYo²Vo vúLp éwVj§tÏm
CûP«Xô] ØÝ ¥¡¬dL°u
Gi¦dûLûV TôoûY«PÜm. (Fig 1)

ùU«u vúLXõu GkRùYôÚ ¥®`ú]ôÓ,
ùYo²Vo vúLXõu úLôÓLs CûQ¡\úRô
ARû]d Ï±jÕd ùLôiÓ ARu U§lûT
¨ªPj§p ¾oUô²dLÜm. (Fig 2)

ùYo²Vo vúLp Ã¥e GÓlTRtÏ, coincide
BÏm ¥®NuLû[ Ävh ùLüiÓPu
ùTÚdLÜm (multiply with least count)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.36
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ERôWQm 10 x 5’ = 50’

CWiÓ Ã¥eÏLû[Ùm áh¥ A[ûYl
ùT\Üm

= 410 50’

ùU«u vúLûX G§o L¥LôW §ûN
(anticlockwise direction) ¿eLs Yô£jRôp,
ùYo²Vo vúLûXÙm é_óVj§XõÚkÕ G§o
L¥LôW §ûN«p Yô£dLÜm.

ùU«u vúLûX úSo §ûN«p (clock-wise
direction) Yô£jRôp, ùYo²Vo vúLûXÙm
é_óVj§XõÚkÕ ¿eLs úSo §ûN«p
Yô£dLÜm.

®¬úLôQ AûU®tÏ (For obtuse angle set
up) (Fig 3)

ùYo²Vo vúLp Ã¥e B]Õ,  CPÕ×\j§p
(Fig 4-p ) Am×dÏ± LôhÓm §ûN«p
GÓdLlTP úYiÓm.  Read TiQlTÓm

A[ûY obtuse angle value ¡ûPdL 180°-«p
CÚkÕ L¯dL úYiÓm.

Reading 22° 30”

Measurement (A[Ü)

180°  -  22°  30’ = 157° 30’

ùYo²Vo ùTYp ×WhPdP¬u TôÕLôl×
Utßm TWôU¬l× (Care and maintenance of
vernier bevel protractor)

1 TVuTÓjRlTÓm Øu]o ùYo²Vo ùTYp
×WhPdhPûWf ÑjRm ùNnVÜm.

2 úLôQ A[®túLtT ©ú[¥û]
AûNlTRtLôL PVXõu éhÓm
§ÚLô¦ûVj R[ojRÜm.

3 A[Ü A[dÏm úTôÕ ùYo²Vo ùTYp
×WhPdhPo úUp CúXNô] AÝjRm
ùLôÓdÜm.

4 A§L AÝjRm ùLôÓjRôp, AÕ CWiÓ
vúLpLû[Ùm CûQ«u úUp BÓmT¥
®ûN ùLôÓjÕ, RY\ô] A[®û]d
LôhÓm.

5 ùYo²Vo ùTYp ×WhPdhPo
TVuTÓj§V ©\Ï, ARû] NjRUôLj
ÕûPjÕ, GiùQ«u JÚ ùUpXõV
TPXm RP® ARû]l TôÕLôlTô]
CPj§p ûYdLÜm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.36
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.37 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
ùTôÚjÕSo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

ûPVp LôXõTo (Dial Caliper)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYôó²Vo LôXõTûW®P ûPVp LôXõT¬u SuûULû[ áßRp
• ûPVp LôXõT¬u LhPûUl×Lû[ A±Rp
• ûPVp LôXõT¬p A[ÜLû[ A±Rp.

ûPVp LôXõlTWô]Õ LÚ®«u êXm
úSW¥VôL A±RXôÏm. AûY Yo²Vo
LôXõlTôó úTôXúY CÚdÏm.  Yôó²Vo
LôXõlTWô]Õ YôójRL Ã§«p A±YRû] ®P
ûPVp LôXõlTûW A±YRtÏ ÑXTUôLÜm
Utßm úYLUôLÜm CÚdÏm. (Fig 1)

ùYo²Vo úLXõlToLs úTôXúY TX
A[ÜL°p PVp úLXõlToLs ¡ûPdLl
ùTß¡u\].  0.02 ª.Á ÕpXõVj§tLôLÜm
PVp úLXõlToLs ¡ûPd¡u\].

A[ÜLû[ A±kÕ ùLôsYRtLôL (For
reading a measurement) (Fig 2)

Àm A[ÜúLôXô]Õ 5 A[®u UPeLôL
0.05 ÕpXõV ûPVp LôXõT¬p ùLôÓdLlThÓ
CÚdÏm.

PVp LôXõlT¬u LhÓUô] AmNeLs
(Constructional features of dial caliper)

PVp LôXõlT¬u úRôt\j§u JtßûU
B]Õ NôRôW] ùYo²Vo LôXõlTûWl
úTôu\ÕRôu. B]ôp C§p áÓRp
Y¥YUlTôL JÚ úWdLô]Õ, Àm vúLp úUp
CÚdÏm. AÕ PVXõu ©²VôàPu (pinion)
EhLôokÕ CÚdÏm. PVp Øû] TôniPo
B]Õ PVp úL_ó EPu ùTôÚjRlThÓs[
ùYo²Vo vûX¥u úYûX«p SLÚm
CVdLjRôp CVdLlTÓ¡\Õ.

úLXõlTo PVXõu úUÛs[ SLÚm _ô®²p
100-dÏ NUUô] ©¬ÜLû[ YûWVßdLl
ThÓs[]. JqùYôÚ 5  ª.ÁhPÚdÏm ARu
PVXõu êXm ûL«]ôp JÚ Ñt±û]d
ùLôiÓ ùNpXdáÓm. BûL«]ôp
5 ª.ÁhPÚdÏm 1/100-²p ApXÕ
0.05 ª.ÁhP¬u ARu PVXõ²p ©¬dLl
ThÓs[Õ.

Àªu úUÛs[ úWd¡²p CÚdÏm
©²Vû]d ùLôiÓ ûL«u êXm §Ú¡
TVuTÓjÕRp úYiÓm.

ûPVp LôXõTûW ûL«]ôp ûLVôÞûL«p
24 x 0.05=1.2 ª.Á. TPj§p Es[ûRlúTôp
T¥lTRtÏ Utßm (25 ª.Á) T¥lTRtÏ
EiPô] A[ÜLû[ Àªû]l TôôójÕ
T¥dLXôm.

T¥jÕl TôôójRÛdÏ = 25+1.2 ª.Á = 26.2 ª.Á

PVp LôXõlT¬u TôÕLôl× Utßm
TWôU¬l× (Care and maintenance of dial caliper)

1 TVuTÓjÕm Øu]RôL JÚ ùUuûUVô]
Õ¦Vôp, PVp LôXõlTûW ÑjRm
ùNnVÜm.

2 RûP«pXôUp SLoYRtLôL, PVp
LôXõlT¬u úWd Utßm ©²Vu Utßm
Àªu úUp JÚ £ß Õ° GiùQn
úTôPÜm.

3 PVp LôXõlT¬u úLXõlúW`û]f
(calibration) úNô§jÕ, AÕ N¬YW úYûX
ùNn¡\Rô GuTûR Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm.

4 PVp LôXõlTûWl TVuTÓj§ Ø¥jR
©\Ï, JÚ ÑjRUô] EXokR Õ¦Vôp
ARû]j ÕûPjÕ, JÚ ùUpXõV éfNôL
GiùQûV SLÚm TôLeL°p RP®
TôÕLôlTô] CPj§p ûYdLÜm.
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1 Eh×\j RôûPLs (Internal jaws

2 ùY°l×\j RôûPLs (External jaws)

3. TYo On / Off ThPu (Power  On/Off button)

4   é_óVm AûUÜ ThPu  (Zero Setting button)

5 BZm A[dÏm ©ú[Ó (Depth measuring blade)

6  Àm vúLp (Beam scale)

7 LED/ LCD Display

8 éhÓm §ÚLô¦ (Locking screw)

9  ùUh¬d/AeÏXm ThPu (Metric/Inch button)

£±V úThP¬Vô]Õ ¥´hPp LôXõlTÚdÏj
úRûYlTÓm, ¥´hPp LôXõlTWô]Õ
ÑXTUôLÜm Utßm áPúY, ThPû] AÝj§
AeÏXm/ª.Á AXÏL°p A[ûYl T¥dL
CVÛm.

¥_õhPp úLXõlT¬û] é_óV ¨ûX
AûUjRp (Zero setting of Digital Caliper)

Bu/B@l ùTôjRôu êXm A[lTRtÏ
Øu]ôp ‘0’ûY AûUjÕ ùNnYRtÏ,
ùY°lTdLj RôûPL[ô]ûYûV Juß
úNôódL Juú\ôùPôuß ùRôÓm YûWÙm
Utßm ARtÏ©\Ï ‘0’ ùTôjRôû] AÝjRÜm.
RtúTôÕ ¥´hPp LôXõlTo TVuTôh¥tÏj
RVôWôL CÚdÏm.

GfN¬dûL

ØRp Øû\VôL §ûWûV Bu
ùNnÙm úTôÕ GlúTôÕm
‘0’ ¨ûX«p AûUd LÜm.

¥´hPp LôXõTo (Digital Caliper)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥´hPp LôXõT¬u TVuLû[d A±Rp
• ¥´hPp LôXõT¬u TôLeL°u ùTVoLû[ A±Rp
• ¥´hPp LôXõTôõu ‘0’ AûUl©û]l Tt± A±Rp.

¥´hPp LôXõTôó (¥´hPp ùYo²Vo
LôXõTôó GuTÕ £X úSWeL°p NôõVt\RôL
CÚdÏm ) EhTdL A[ÜLÞdÏ ªLj
ÕpXõVUôLÜm Utßm 0.01 ª.Á EhTdL
çWj§û] ÕpXõVUôLÜm, A[dLd
á¥VRtLôL TVuTÓjRlTÓ¡u\].
Fig 1-p Lôi©jÕs[ ¥´hPp ùYo²Vo

LôXõlTôó úTôp BÏm. LCD YûWTPj§u
êXm ARu A[ÜLû[ A±YRtÏm (A)
çWj§tLôLÜm NôRôWQ ùYo²Vo LôXõlTôó
úTôXúY ¥´hPp LôXõlT¬u TôLeLs
AûUk§ÚdÏm.

¥´hPp LôXõlT¬u TôLeLs (Fig 1) (Part
of Digital Caliper)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.37
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.2.38 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

h¬pXõe ùNVpØû\Ls - h¬pXõe CVk§WeLs, YûLLs, ETúVô¡jRp
Utßm TWôU¬jRp (Drilling processes - Drilling Machines, Types, Use and Care)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß YûL h¬pXõe ùUμuL°u ùTVo A±Rp (drilling machines)
• ùTgf (bench) Utßm ©pXo YûL h¬pXõe ùUμuL°u (pillar type drilling machines)
TôLeL°u ùTVo A±Rp

• ùTgf Utßm ©pXo YûL h¬pXõe ùUμuL°u AmNeLû[ Jl©ÓRp.

h¬pXõe CVk§WeL°u YûLLs (The
principle types of drilling machines are)

– ùNu³¥q ùTgf h¬pXõe ùUμu
(sensitive bench drilling machine)

– ©pXo (pillar) h¬pXõe ùUμu

– çi h¬pXõe ùUμu (the column drilling
machine)

– úW¥Vp Bom h¬pXõe ùUμu (úW¥Vp
¥¬pXõe ùUμu) The radial arm drilling machine
(radial drilling machine)

(çi  Utßm úW¥Vp YûL h¬pXõe
ùUμuLû[ ClúTôÕ ¿eLs TVuTÓjRl
úTôY§pûX. G]úY ù^u³¥q Utßm
©pXo (pillar) h¬pXõe ùUμuLs UhÓm
CeÏ ®Y¬dLlThÓs[]).

ù^u³¥q ùTgf h¬pXõe ùUμu
(The sensitive bench drilling machine) (Fig 1)

TPj§p, TpúYß TôLeLs Ï±dLlThP ªL
ªL G°ûUVô] YûL ù^u³¥q h¬pXõe
ùUμu LôhPlThÓs[Õ.  CÕ CXÏWLl
T¦LÞdÏl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CkR ùUμ²p 12 .5  ªÁ YûW ®hPm
EûPV Õû[Lû[ h¬pXõe ùNnVXôm.
h¬pLs B]Õ ¥¬p Nd¡p (chuckþp)
ùTôÚjRl TÓ¡\Õ.  ApXÕ ùUμu
v©i¥Xõu NônYô] Õû[«p úSW¥VôLl
ùTôÚjRl TÓ¡\Õ.

NôRôWQUôL ùNeúLôQUôL Õû[«P
T¦lTWl× ¡ûPUhPUôL (horizontal)
ûYdLlTÓ¡\Õ.  Õû[Ls JÚ úLôQj§p
EÚYôdLlTP úYiÓm Gu\ôp úUû_ûV
§Úl©d ùLôs[Xôm. Fig 1-p ¥p¥e
AúWgùUih (Tilting arrangement)
LôhPlThÓs[]. (Fig 1)

ùYqúYß v©i¥p úYLeLs ùT\ stepped
pulleysþp ùTph ¨ûXûV Uôt± AûUjÕl
ùT\lTÓ¡u\] (Fig 2)
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T¦lùTôÚû[l ©¥dÏm ETLWQeLs (Work-holding devices)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYôod úaôp¥e ¥ûYvL°u (work-holding device) úSôdLm Tt±d A±Rp
• T¦lùTôÚû[l ©¥dLl TVuTÓm LÚ®L°u ùTVo A±Rp
• ùYôodþúaôp¥e ¥ûYvû[l TVuTÓjÕm úTôÕ LûPl©¥dL úYi¥V
Øuù]fN¬dûLLû[ (precautions) A±Rp.

T¦lùTôÚs B]Õ h¬pÛPu úNokÕ
ÑZpYûRj RÓdL Õû[«PlTP úYi¥V
T¦lùTôÚs B]Õ N¬VôLl ©¥dLlTP
ApXÕ ¡[ôml TiQlTP úYiÓm.
N¬VôLl ©¥dLlTPôR T¦lùTôÚs
T¦×¬Ùm STÚdÏ BTjûR ®û[®lTúRôÓ
ÕpXõVd Ïû\TôÓûPV T¦lùTôÚû[
EÚYôdÏm Utßm h¬p  EûPV LôWQUô¡
®Óm. N¬VôL h¬pXõe TiÔYRtÏl
TpúYß LÚ®Ls  TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ùUμu ûYv (The Machine vice)

ùTÚmTôXô] Õû[«Óm T¦Ls JÚ
ùUμu ûY³p ©¥dLlTPXôm.
T¦lùTôÚû[ FÓÚÜm úTôÕ, h¬p
B]Õ, AûRÙm Rôi¥ ûY³às
FÓÚYôUp CÚlTûR Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm. CkR úSôdLj§tLôLl
T¦lùTôÚû[ EVoj§ ARtL¥«p CûQ
ÕiÓL°u ÁÕ ûYjÕ T¦lùTôÚÞdÏm
ûY£u A¥lTôLjÕdLm CûP«p JÚ
CûPùY° EÚYôdLÜm (Fig 1)

©pXo h¬pXõe ùUμu (The pillar drilling
machine) (Fig 3)

CÕ ùNu³¥q h¬pXõe ùUμ²p CÚkÕ
JÚ úUmThP Y¥Ym BÏm CkR YûL
h¬pXõe ùUμuLs RûW«p AûUdLl
ThÓ A§L Nd§ YônkR ªuNôW
úUôhPôoL[ôp CVdLlTÓ¡u\].
CûYLÞm CXÏWLl T¦LÞdÏl TVu
TÓ¡u\]. ©pXo h¬pXõe ùUμuLs
ùYqúYß A[ÜL°p ¡ûPd¡u\].

ùT¬V ùUμuL°p T¦lùTôÚû[
AûUlTRtÏ úUû_ûV EVojÕYRtÏ JÚ
úWd Aih ©²Vu ùUdLô²Nm (rack and
pinion mechanism) RWlThÓs[Õ.

Ïû\kR ÕpXõVm úTôÕm G²p
T¦lùTôÚû[ UWjÕi¥u êXm
£lúTôoh ùNnVXôm. (Fig 2)

¡[ômv Utßm úTôphÓLs (Clamps and
bolts)

úTôph ùahLû[l ùTôÚjR h¬pXõe
ùUμu úUû_L°p ‘T’-«Xô] AûUl×Ls
Es[Õ,  ¡[ômlv Utßm úTôphÓLû[l
TVuTÓj§l T¦lùTôÚû[ ªLÜm
Eß§VôLl ©¥dLXôm. (Fig 3) CkR Øû\ûVl
TVuTÓjÕmúTôÕ Ø¥kR YûW packing
B]Õ T¦lùTôÚÞdÏ NUUô] EVWj§p
CÚdL úYiÓm Utßm úTôph (bolt) B]Õ

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.38
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T¦lùTôÚÞdÏ AÚLôûU «p (nearer)
CÚdL úYiÓm. (Fig 4)

AúSL YûL ¡[ôml×Ls Es[] T¦l
ùTôÚÞdÏ Ht\ ¡[ôm©e Øû\ûVj
¾oUô²lTÕ AY£Vm (Figs 5 & 6)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.38
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Ýóõ¬è ¶¬÷J´‹ Þò‰Fóƒèœ (radial drilling machines)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Ýóõ¬è ¶¬÷J´‹ Þò‰FóˆF¡ ðò¡è¬÷‚ Ãø™
• Ýóõ¬èˆ ¶¬÷J´‹ Þò‰FóƒèO¡ CøŠ¹è¬÷‚ Ãø™.

Õû[«ÓYRtÏ úW¥Vp Õû[
CVk§Wj§û] ûYjÕ TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

ùT¬V A[Ü ®hPØs[ Õû[«Pp

- JúW AûU®p TX Õû[L°Pp.

- ùT¬V, L]Uô] T¦lùTôÚhLû[j
Õû[«Pp

£\l×Ls (Fig 1) (Features)

BWYûL Õû[«Óm CVk§Wj§p BWY¥®p
JÚ ¿iP ûL EiÓ. C§p, ÑZpRiÓj
ùRôÏ§ (Spindle head) ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

CkRj RûXTôLjûR BWYûLVôL
SLojRXôm. Utßm úYi¥V CPj§p éh¥
ûYdLXôm.

CkRd ûLûV JÚ çi Rôe¡«ÚdÏm. CkRj
çûQ ûUVUôL ûYjÕ CkRd ûLûVf
ÑZt\ Ø¥Ùm. BLúY Õû[«Óm ùRôÏ§ûV
úUûP«u T¦ ùNnR[m ØÝYÕm
SLojRXôm.

CkR Õû[«Óm ùRôÏ§«p (Spindle head)

Es[ úUôhPô¬u ÕûQ ùLôiÓ ÑZp
RiûP ÑZt\Xôm.

C§p ùTôÚjRlThÓs[ úYLUôtß
TtNdLWl ùTh¥«u êXUôL ùYqúYß
ùRôÏl× úYLeLû[ Sôm ùT\Xôm.

²öŸî‡¬ì, õô / Þì (clock wise / anti-clockwise)
²ŸÁ‚è÷£è ²öŸøô£‹.

ê£Œ¾ «ñ¬ìèœ ªð£¼ˆîŠð†ì
Þò‰FóƒèO™ ê£Œõ£ù ¶¬÷è¬÷»‹
Þìô£‹.

Þò‰FóˆF¡ Ü®Šð£èˆF™ Ï°o®lTôu
õöƒ°‹  ªî£†®»‹ à‡´.

Øuù]fN¬dûLLs

ÜF˜¾è¬÷ˆ îM˜ŠðîŸè£è ²ö™
î‡´ˆ ªî£°F ñŸÁ‹ ¬èèœ (Arms)
ï¡ø£èŠ Ì†ìŠð†´œ÷î£ â¡Á
á˜Tî‹ ªêŒò «õ‡´‹.

ðEŠªð£¼œ ñŸÁ‹ ¥¬p
àÁFò£èŠ H®‚èŠðì «õ‡´‹.
(rigidly hold)

¶¬÷J´‹ ðE º®‰î¾ì¡ Ü‰îˆ
¶¬÷J´‹ ªî£°F¬ò
Þò‰FóˆF¡ Éμ‚° Ü¼«è
ïè˜ˆF ¬õ‚è «õ‡´.

àð«ò£èŠð´ˆî£î G¬ôJ™ I¡
ê‚F õöƒ°õ¬î GÁˆF ¬õ‚è
«õ‡´‹.

†K™èœ, EûWLs (sleeves) ñŸÁ‹
¥¬p ãŸHèœ ÝAòõŸ¬ø ªõO«ò
â´‚è ªõO«òŸP¬ò (Drift)
ðò¡ð´ˆî «õ‡´‹.

²ö™ î‡´ ¶¬÷J¡  Ü÷¾‚° ãŸø
°¬ø‰î â‡E‚¬èJô£ù NôdùLh
Utßm £Xõev ãŸHè¬÷»‹
ðò¡ð´ˆî¾‹.

ðE º®‰îH¡ Þò‰Fóˆ¬î ²ˆî‹
ªêŒ¶ â‡ªíŒ îìM ¬õ‚è
«õ‡´‹.

èê´è¬÷ ªõO«òŸø Þò‰Fóˆ¬î
GÁˆF ²ˆî‹ ªêŒò «õ‡´‹.

èê´èœ ñŸÁ‹ HC˜è¬÷ ÉK¬è
àð«ò£Aˆ¶ ²ˆî‹ ªêŒò¾‹.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.38
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úLed ¥¬p-e ùUμu Utßm Up¥ v©u¥p ùah ¥¬p-e ùUμu
(Gang drilling machine and multiple spindlle head drilling machine)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úLe ¥¬p-e ùUμu TVuLû[ A±Rp
• úLe ¥¬p-e ùUμu AûUlûT A±Rp
• Up¥ v©i¥p ¥¬p-e ùUμu AûUlûTÙm ARu TôLeLû[Ùm áßL.

Es[Õ.  CûY Aû]jÕm ©WRô] Af£p
Es[ TtNdLWj§p êXm KhPjûR ùTß¡\Õ.

CkR YûL CVk§WUô]Õ Ï±lTôL A§L
EtTj§ ùNnÙm úYûXL°p Õû[Ls Utßm
Õû[Ls NôokR úYûXLs ¥¬p-e, Ãªe (A)
UûW«ÓRp TX Õû[Ls JúW úSWj§p
úTôPÜm, BhúPôùUôûTp Cu£u
úYûXLs ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ.

CÕ ùT¬V A¥R[j§p ¿[UôL T¦úUûP
ùTôÚjRlThÓs[Õ.  T¦úUûP«u úUúX
JußdÏ úUtThP TX ¥¬p-e ùUμuLs
ùTôÚj§ Es[Õ.  JqùYôÚ ùUμu
v©i¥p R²jR² CVeÏm YiQm

R²jR² ªu úUôhPôoLs ùTôÚj§ Es[Õ.

ùYhÓR - t Ï  Ï°o f£ëhÓR - û]
ùY°úVßYRtLôL úUû_Vô]Õ ARu
ùY°lTôLjûRf Ñt± JÚ Lô¥ûV
ùLôi¥ÚdÏm. úUÛm úUû_ úUp
T¦lùTôÚû[ G°VRôL ¡[ôml

TiÔYRtLôL ‘T’ vXôhv--I ARu TWl× ÁÕ

ùLôi¥ÚdLXôm.

AÓjRÓjR ùNVpTôÓLÞdLôL JÚ
v©i¥ -Ú kÕ  AÓjR  v©i¥ - tÏm
T¦lùTôÚû[ SLojR úYi¥ CÚdÏm úTôÕ,
CkR YûL CVk§Wm ùTôÕYôL
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Uph¥l©s v©i¥p ùah ¥¬p-e
ùUμu (Fig 2)

Uph¥l©s v©i¥p ¥¬p-e ùUμ²p
Ïû\kRÕ 4 to 48 (A) A§LUô] v©i¥pLs

úLe ¥¬p-eùUμu (Gang drilling machine)
(Fig 1)

CkR CVk§Wj§p Juß (A) CWiÓ ¥¬p
ùah JúW CVk§Wj§p CÚdÏm.  JqùYôÚ
ùah¥Ûm TX v©i¥pLs ùTôÚj§
CÚdÏm.  CÕ Ød¡VUô] JúW úSWj§p TX
Õû[Ls úTôPØ¥Ùm.  åp ìm  úYûXLÞdÏ
A§L §\ûU YônkR úYûXVôhLs UhÓúU
TVuTÓjÕ¡\ôoLs

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.38
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£_õ & Gm (CG & M)             T«t£ 1.2.39-41 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP ùTôÚjÕRp (Basic Fitting)

úaih úPlv Utßm ùWgNv (ûLALUûW ùYh¥ Utßm ûLl©¥Ls
(Hand taps and wrenches)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úaih úPl³u (Hand taps)u/ûL ALUûW ùYh¥«u) TVuLû[d A±Rp
• úaih úPlL°u AmNedû[ (features) A±Rp
• JÚ ùRôÏ§«p (set-p) CÚdÏm ùYqúYß úPlLÞdÏ CûPúV úYßT#ôÓLû[
A±Rp

• ùYqúYß YûL úPl ¬gfL°u ùTVo A±Rp.
• ùYqúYß YûL ¬gfL°u TVuLû[d A±Rp

úaih úPl L°u TVuLs (Use of hand
taps)

ùTôÚhL°p EsUûW«P (for internal threading)
úaih úPlLs (Hand taps) TVuTÓ¡u\].

AmNeLs (Features) (Fig 1)

CûYLs ûa LôoTu v¼p ApXÕ ûa
vÀÓ v¼p ùLôiÓ ùNnVlThÓ L¥]l
TÓjRlThÓ RûWVôdLlThÓ CÚdÏm.

CRu ÑtßlTÏ§«p UûWLs ùYhPlThÓ
ÕpXõVUôL @©²x TiQlTh¥ÚdÏm.

ùYhÓ ®°m×Ls EÚYôdL UûW«u
ÏßdúL lðhv  (flutes) ùYhPlThÓs[].

úPl©u ú`e-¡u Øû] B]Õ ALUûW
ùYh¥ûVl ©¥lTRtÏm Utßm
§Úl×YRtÏm HÕYôL NÕW Y¥Yj§p
ùNnVlTh¥ÚdÏm.

úPl©u Øû] úNm@To TiQl
Th¥ÚdÏm (taper lead) AûX²e (aligning)
TiÔYRtÏm UûWûVj ÕYdÏYRtÏm

(starting of the thread) ER® ùNnV (for assisting)
CqYôß ùNnVlh¥ÚdÏm (chamfer TiQl
Th¥ÚdÏm.

úPl©u A[Ü UûW vúPiPoÓ UûW«u
©hf UûW Õû[«u ®hPm  CûYùVpXôm
ùTôÕYôL Ri¥p (shank) (Ri¥p )
Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

CqYôß úLô¥hÓ ùNnÕ úPl©u   YûLûV
AûPVô[m LôhÓYÕ BÏm.  ARôYÕ
ØRXôm, CWiPôm  Utßm l[d (plug)
GuTRôÏm.

JÚ ùRôÏ§«p Es[ ALUûW ùYh¥Ls
(Types of taps in a set)
JÚ Ï±l©hP UûWdLô] ûL ALUûW
ùYh¥Ls (Hand taps) êuß Gi¦dûL
EûPV JÚ ùRôÏ§VôL ¡ûPd¡u\].
(Fig 2)

CûYLs

– ØRp úPl ApXÕ úPlTo úPl (taper
tap)

– CWiPôYÕ úPl ApXÕ CûP«XôdL
ThP úPl

– l[d (plug) ApXÕ TôhPªe úPl

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



122

CkR ALUûW ùYh¥Ls (taps) GpXôm GpXô
AmNeL°Ûm  Juß úTôpRôu CÚdÏm.

úYßTôÓ GuTÕ AYt±u úPlT¬u ÄÓ
UhÓúU úPlTo úPl B]Õ UûWûVj
ÕYdÏYRtLôL BZUôL CpXôR §\l×j
Õû[L°às úPlTo úPl ùLôiÓ ØÝ
UûWLû[ EÚYôdL Ø¥Ùm.

TôhPªe úPl (l[d/plug) B]Õ
êÓÕû[«u N¬Vô] BZj§tÏ  UûWLû[
@©²x TiQl TVuTÓ¡\Õ.

®ûWYôL CkR úPlLû[  AûPVô[eLô]
CkR úPlL°p 1, 2 Utßm 3 G] GiLs
ApXÕ Yû[VeLs AYt±u Ri¥p (shank)
Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

úPlTo úPl JÚ Yû[VjûRÙm, SÓ
ALUûW ùYh¥ CWiÓ Yû[VeLû[Ùm,
TôhPªe úPl  êuß Yû[VeLû[Ùm
ùLôi¥ÚdÏm. (Fig 2)

úPl ¬gNv  (Tap wrenches)

úPl ¬gfLs, UûW ùYhPlTP úYi¥V
Õû[«às ûL ALUûW ùYh¥Lû[ N¬VôL
ùTôÚjR ùNnÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

P×s GuPh Ah_vP©s ¬gf (double -
ended adjustable wrench) (A) Tôo ûPl úPl
¬ugf (Fig 3)

ªLf NôRôWQUôLl TVuTÓjRlTÓm YûL
CÕYôÏm. CûY TpúYß A[ÜL°p
¡ûPd¡u\]. CkR úPl ¬gfLs (wrenches)
ùT¬V A[Ü ®hPm EûPV úPlLÞdÏ
ªLÜm ùTôÚjRUô]Õ, Utßm ALUûW
ùYh¥ûVf ÑtßYRtÏj  RûPúVÕ
ªpXôûRj §\kR ùY°«p CRû]l
TVuTÓjRXôm. N¬Vô] A[ÜûPV ¬gf-I
(wrench) úRokùRÓlTÕ Ød¡Vm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.39 - 41

CûYLs CWiÓ RôûPLs (_ôv/Jaws)
EûPV £±V Ah_vP©s NdÏL[ôÏm.

CkR úPl ¬gf CûPgNXô] CPeL°p
T¦×¬Vl TVuTÓ¡\Õ.  Utßm CRû] JÚ
ûL«]ôp UhÓúU §ÚlT úYiÓm

ùT¬V ®hPØs[ úPlLû[ ©¥lTRtLô]
¬ugLs ¡ûPdLl ùTß¡u\].

§PYûL úPl ùWgf  (Solid types tap
wrench)) (Fig 5)

T-úai¥p úPl ¬gf (T - handle tap wrench)
(Fig 4)

CûYLs Ah_vP©s ¡ûPVôÕ.

CûYLs £X A[Ü úPlLû[jRôu
GÓjÕd ùLôsÞm. CûYLs RY\ô] ¿[m
EûPV úPl ¬gÑLs TVuTôhûPj
R®ojÕ ARu êXm úPlLÞdÏf úNRm
YWôUp RÓd¡\Õ.
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ñ¬ó ¶¬÷ Ü÷¾ (Tap Drill Size)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ñ¬ó ¶¬÷ Ü÷¾ â¡ø£™ â¡ù â¡ð¬î A±Rp
• Ü†ìõ¬íJL¼‰¶ ªõš«õÁ ñ¬ó Ü÷¾èÀ‚è£ù ¶¬÷ Ü÷¾è¬÷̂  «î̃ ‰ªî́ î̂™
•  ISO ªñ†K‚ ñŸÁ‹ ISOÜƒ°ô õ¬è ñ¬óèÀ‚° ¶¬÷J´‹ Ü÷¾è¬÷ A±Rp.
ñ¬ó ¶¬÷ Ü÷¾ â¡ø£™ â¡ù? (What is a Tap Drill Size?)

àœ ñ¬óJ́ õîŸ° å¼ ñ¬ó ªõ†®¬ò àð«ò£èŠð́ ¶̂‹
º¡ù̃ ,  ¶¬÷Jì «õ‡®ò¶ ÜõCò‹. Þ‰î̂  ¶¬÷J¡
M†ìñ£ù¶, Ü‰î̂  ¶¬÷, ñ¬ó¬ò ãŸð́ ˆ¶õîŸ°
àKò Ü÷¾ à«ô£è̂ ¬î‚ ªè£‡ìî£è Þ¼‚è «õ‡ ‹́.

ªõš«õÁ ñ¬óèÀ‚è£ù ñ¬ó ¶¬÷ Ü÷¾èœ (Tap
drill sizes for different threads)

ISO ªñ†K‚ ñ¬óèœ

úPl©e Õû[«ÓRXõu A[Ü

M 10 x 1.5 ‚è£ù ñ¬ó

¶¬÷ Ü÷¾

CPò M†ì‹ =ªðKò M†ì‹ - (2 x Ýö‹)

ñ¬óJ¡ = 0.6134 x  F¼° ¹KJ¬ì  ̂Ýö‹
Éó‹

2 ñ¬óJ¡ Ýö‹ = 0.6134x2 x  ¹KJ¬ìˆÉó‹

= 1.226 x 1.5 Ie = 1.839 Ie

CPò M†ì‹ = 10Ie - 1.839 Ie

= 8.161 Ie Ü™ô¶ 8.2 Ie.

Þ‰î ¶¬÷J™ ñ¬óJ´‹ «ð£¶ 100% ñ¬ó
A¬ì‚°‹. ãªù¡ø£™ Þ‰îˆ ¶¬÷J¡
Ü÷¾ ñ¬óJ¡ CPò M†ì̂ ¶‚° êñ‹. Ü«ïè H¬íŠ¹
«õ¬èO™ (fastening)  100% ñ¬ó õ®õ‹
«î¬õŠð́ õF™¬ô.

60% ñ¬ó õ®õ Fø«ù, ñ¬óò£EJ¡ ñ¬ó
àK‰¶ õó£ñ™, «ð£¶ñ£ù Ü÷MŸ°
ÞÁ‚èŠ «ð£¶ñ£ùÕ B°‹.  ÜîŸ° «ñ½‹
ÜFè êîMAî õ®¾œ÷ ñ¬ó¬ò à¼õ£‚°õîŸ° ñ¬ó
ªõ†®¬ò ºÁ‚è ÜFè ê‚F «î¬õŠð́ ‹.

Þî¬ù‚ è¼ˆF™ ªè£‡ ,́ M¬÷M¡ (Practical)
Ü®Šð¬ìJ™ «ï£‚Aù£™ (àî£óí F̂¡ ð®)

ñ¬ó ¶¬÷
Ü÷¾ = ªðKò M†ì‹ -

¹KJ¬ì̂Éó‹

= 10 Ie - 1.5 Ie

= 8.5 Ie

Þ‰î Ü÷¬õ W«ö ªè£´‚èŠð†´œ÷
ISO ªñ†K‚  ñ¬ó ¶¬÷ Ü÷¾ Ü†ìõ¬í»ì¡
åŠH†´Š ð£˜‚è¾‹ (Compare this with the table
of tap drill sizes for ISO metric threads)

lSO Üƒ°ô õ¬è (å¡P¬í‚èŠð†ì¶) ñ¬óèœ -
ÅˆFó‹  (ISO Inch (Unified) threads Formula)

ñ¬ó ¶¬÷ Ü÷¾ =

ªðKò M†ì‹ = 

5/8� UNC ñ¬ó‚° ¶¬÷ Ü÷¾ èí‚Aì

ñ¬ó ¶¬÷ Ü÷¾ = 5/8�- 1/11�

= 0.625� - 0.091�

= 0.534�

ÞîŸ° Ü¼A™ àœ÷ ¥¬p (Drill) Ü÷¾ 17 /32�
(0.531 inch)

Þ‰î Ü÷¬õ W«ö ªè£´‚èŠð†´œ÷
Ü†ìõ¬í»ì¡ åŠH†´Š ð£˜‚è¾‹.

UûWL°u AeÏXj§p Aû]j§tÏm
ùTôÚkÕUôß Õû[«u A[ÜLû[
AhPYûQ«p TôojÕ N¬ TôojÕd
ùLôs[Üm ̧ rLiP UûWL°u ¥¬p ûNv
Gu]?

a M20

b UNC 3/8

UûWL°u ©hfNvLû[ ¾oUô²dL
AhPYûQ«û] N¬ TôojÕd
ùLôs[Üm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.39 - 41
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COMMERCIAL DRILL SIZES ISO INCH (UNIFIED) THREAD

NC National Coarse NF National Fine

Tap size Tharads Tap dirll size Tap size Therads Tap drill size
per inch per inch

5 40 38 5 44 37

6 32 36 6 40 33

8 32 29 8 36 29

10 24 25 10 32 21

12 24 16 12 28 14

1/4 " 20 7 1/4 " 28 3

5/16 " 18 F 5/16 " 24 1

3/8 " 16 5/16 " 3/8 " 24 0

7/16 " 14 U 7/16 " 20 25/64 "

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

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

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

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

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

1" 8 7/8 " 1 " 14 15/16 "

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

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

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

1 3/4 " 5 1 9/16 "

2 " 4 1/2 1 25/32 "

NPT National pipe thread

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

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

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

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

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

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.39 - 41
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TABLE FOR TAP DRILL SIZES - ISO METRIC

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.2.39 - 41
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.42 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

EúXôLjRLÓ úYûXVôs T¦Uû]«p TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs
(Safety precautions in sheet metal workshop)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ @©h¥e `ôl©p T¦ ×¬Ùm ùTôÝÕ, ùNnVdáPôR, TpúYß Øû\Vt\
HtTÓm ATôVeLû[ A±Rp

• @©h¥e ̀ ôl©p, TôÕLôlTôLl T¦×¬V, GÓjÕd ùLôs[lTP úYi¥V TpúYß
Øuù]fN¬dûLLs.

JÚ @©hPo `ôl©p T¦ ×¬Ùm ùTôÝÕ,
¸rdÏ±l©hÓs[ AmNeLs, T¦
×¬TYÚdúLô/T«t£Vô[ÚdúLô (A) AÚ¡p
úYûX ùNnTYÚdúLô LôVjûR HtTÓjRd
áÓm.

1 ùTôÚhLû[Ùm, LÚ®Lû[Ùm
CVk§WeLû[Ùm Øû\Vt\ Y¯«p
ûLVôÞRp.

2 T¦×¬Ùm TÏ§/T¦Uû] RûWl
TÏ§ûV N¬YW ÑjRm ùNnVôûU.

3 TÝRûPkR/Ïû\TôÓs[ LÚ®Ls,
CVk§WeLs Utßm TôÕLôl×
NôR]eLs.

4 T¦Vô[¬u/T«t£Vô[¬u LY]d Ïû\Ü
Utßm AXh£Vj RuûU.

5 ùTôÕYô] TôÕLôl× ®§Lû[ A±VôUp
CÚjRp.

úYûX ùNnÙmùTôÝÕ, ®TjÕ HtTÓYûRj
R®odL, £X TôÕLôl× Øuù]fN¬dûL
Lû[l ©uTt\ úYi¥VÕ AY£VUôÏm.
AûYVôY].

– L]Uô] ÑûULû[j çdÏmùTôÝÕ,
EUÕ ØÝ EPp TôLjûRÙm Yû[dLd
áPôÕ.

– ùUpXõV RLÓLû[d ûLVôÞmùTôÝÕ,
ûLÙû\Lû[ A¦kÕd ùLôs[Üm.

– ùNÕdÏRp ùNnÙmùTôÝÕ ùNÕdÏ
YRtLô] §ûWû]l TVuTÓjRÜm.

– Lô[ôu RûXd ùLôiP ùYhÓ°ûVl
TVuTÓjÕYûRj R®odLÜm.

– T¦úUûP ÁÕ LÚ®Lû[ JÝeLôL
AÓd¡ ûYdLÜm.  CR]ôp, LÚ®Ls,
úUûP Á§ÚkÕ EUÕ TôRm ÁÕ
®ÝYûRj R®odLXôm.

– N¬Vô] A[Üs[ TôÕLôl× `ødLû[
A¦VÜm.

– £Np (A) BdNô ùLôiÓ, JÚ L]j
RLhûP (A) RLhûP ùYh¥V ©\Ï,
AûYL°p Es[ ©£oLû[ Wô® ¿dLÜm.

– EûPkR (A) TÝRûPkR, ûLl©¥
ùLôiP Ñj§VûXl TVuTÓjRdáPôÕ.

– úaUo RûXûV, ûLl©¥ÙPu, SuÏ
CßdLUôL Bl× TVuTÓj§l
ùTôÚjRÜm.

– R[oYô] EûPLû[ A¦Vd áPôÕ.

– NôûQl ©¥dÏmùTôÝÕ, TôÕLôl×d
LiQô¥/ØLd LYNm A¦VÜm.

– 3 ª.Á. L]j§tÏd Ïû\Yô] (A) CÚm×
NôoTt\ EúXôLeLû[, £ûWi¥e
ùNnVd áPôÕ.

– ¡ûWi¥e ÅÛdÏm, úYûX
AUo®Pj§tÏm CûPúV, 1þ2 ª.Á.
CûPùY° CÚdÏmT¥ N¬ ùNnVÜm.

– N¬Vô] úYûXdÏ Ht\, N¬Vô] LÚ®ûVj
úRokùRÓdLÜm.

– úYûX ùNnÙm TWl©²Pj§p
JÝeLôLÜm Utßm ÑjRUôLÜm GkR JÚ
EúXôL ùYhÓj ÕiÓLs, B«p Ut\
ùTôÚhLs CpXôUp TôojÕd
ùLôs[Üm.

– TÚj§èp L¯Ü, EúXôLj ÕLsLs
B¡VûYLÞdÏj, R²jR²VôL ARtÏ
EiQPô] áûP«û] ETúVô¡dLÜm..

– GkR JW AYNW ̈ ûXûUûV NUô°dLÜm,
¾VûQlTôuLû[Ùm, ØRÛR®l
ùTh¥ûVÙm, RVôo ̈ ûX«p, TVuTÓjR
ûYj§ÚdLÜm.

– úYûX Ø¥kRÜPu, LÚ®Lû[, LÚ®l
ùTh¥«p ûYdLÜm.
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– áûW ÁÕ (A) RûXdÏ úUúX Es[
TôWkçd¡ûV (¡úWu), VôWôYÕ EUÕ
T¦ CPj§tÏ úUúX úYûX ùNnÕd
ùLôiÓ CÚkRôp, RûXd LYNm
A¦kÕd ùLôs[Üm.

– ùYlTl ùTôÚhLû[d ûLVôÞmúTôÕ,
Ï\ÓLû[l TVuTÓjRÜm.

– ùYtß ®WpL[ôp, GkR JÚ LÚ®«u
áoûUûVÙm, úNô§dL ØVt£dL
úYiPôm.

– úYûX Ø¥kR ©\Ï CVk§Wj§u ùU«u
v®h£û] ¨ßj§ ®hÓ YWÜm.

– GkR JÚ ªuNôWd Ïû\TôhûPÙm,
¿eLú[ N¬ ùNnV ØVX úYiPôm.  GkR
JÚ ªuNôWl TÝÕ ¿dÏm úYûXûV,
ªuNôWl T¦Vô[ûW AûZjÕf
ùNnVÜm.

– GeùLeÏ (A) GlùTôÝÕ Ø¥ÙúUô,
AlùTôÝÕ, Ñtßl×\ ãr¨ûXûV
UôÑTÓjRYûRj R®odLÜm.

– VôWôYÕ ªuNôWj RôdÏRÛdÏ
B[ô¡«ÚkRôp, EP]¥VôL ØRuûU
ªuNôWjûR ¨ßjRÜm, (A) AkR STûW,
UWdLhûP (A) GkR JÚ ªuLôl×l
ùTôÚû[VôYÕ TVuTÓj§, ªuNôWj
ùRôPo©XõÚkÕ Al×\lTÓjRÜm.

– GlùTôÝÕm, úYûXûV, YN§Vô]
EVWj§p ûYjÕ ûY£p ©¥dLÜm.

– JÚ ShûP, (A) úTôphûP CßdLúYô,
(A) R[ojRúYô, úTôÕUô] ùSm×
®ûNûVj RWÜm.

ùTôÕYô] úYûX ùNnÙm áPj§u
®§Ls (General Workshop Rules)

– TôÕLôl× LiQô¥ûV LhPôVm
A¦VÜm.

– úYûX áPj§²p úYûX ùNnÕ
ùLôi¥ÚdÏm úTôÕ TôÕLôl× TôR
A¦Lû[ LhPôVm A¦Rp úYiÓm.

– NôR]eLû[ TVuTÓjÕYRtÏ Øu]ôp
úYûXdáPj§u T«t£Vô[ûW úLhL
úYiÓm.

– úLôÓ«PlThP SûPTôûRdÏsRôu
TôoûYVô[oLs LhPôVm ùNpÛRp
úYiÓm.

– ¿iP RûXØ¥«û] LhPôVm U¥jÕ
LhÓRp úYiÓm.

– TVuTÓj§V ©\Ï CVk§Wm Utßm
NôR]eLû[ ÑjRlTÓjRÜm.

– LmlWv Lôt±û] TVuTÓjÕûL«p
TôÕLôlTôL ûLVô[ úYiÓm.

– CVk§Wj§û] TVuTÓjÕûL«p LôÕ
TôÕLôl©û] A¦VÜm.

– úYûX úSWj§tÏ ©u]o R²VôL úYûX
ùNnYûR AàU§dLdáPôÕ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.3.43
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.43 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

EúXôLj RLÓ úYûXdÏl TVuTÓm EúXôLeLs (Metal sheets and their
uses)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EúXôLjRLÓ úYûXdÏl TVuTÓm EúXôLeL°u YûLLû[d A±Rp
• TpúYß YûL EúXôLeL°u ETúVôLeLû[d A±Rp.

EúXôLj RLÓ úYûXLÞdÏl TpúYß YûL
EúXôLj RLÓLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].
RLÓLs, AûYL°u 'vPôiPoÓ úL_ó'
GiL[ôp Ï±lÀÓ ùNnVlTÓ¡u\].

CkR EúXôLj RLÓL°u TpúYß
ETúVôLeLû[Ùm TVuTôhûPÙm A±kÕd
ùLôsÞRp ªLÜm Ød¡VUô] RôÏm.

©[ôd AVou ÌhLs (Black iron sheets)

ªLÜm UXõYô] EúXôLj RLÓ, ©[ôd
AVou BÏm.  CÕ úRûYVô] L]j§tÏ
EÚhPl TÓ¡\Õ.  Ï°o ¨ûX«p AÕ
EÚhPlTÓm ùTôÝÕ AÕ 'úLôpÓ úWôpÓ'
cold rolled) Gußm ùYlT ¨ûX«p
EÚhPlTÓm ùTôÝÕ AÕ 'aôh úWôpÓ'
(hot rolled) Gußm á\lTÓ¡\Õ. aôh úWôpÓ
RLÓLs ¿X¨\Uô] LÚl× YiQj§p
CÚdÏm.  CûY éfÑ ùNnVlTPôR RLÓLs
úYLUôLj ÕÚl©¥dÏm.

úLôpÓ úWôpÓ RLÓLs, NôRôWQ ùYs°
¨\ ùYiûUVôL CÚdÏm.  CûYLÞdÏm
éfÑ ùNnVlTÓY§pûX.  úYûX ùNnVl
ThPRôp HtThP L¥]j RuûUûV  ¿dL
úLôpÓ úWôpÓ RLÓLs êPlThP
ãr¨ûX«p ªÚÕYôdLp ùNnVlTÓ¡u\].
CûY (CRCA (Cold rolled close annealed) RLÓLs
G]lTÓ¡u\].

CkR EúXôLj RLÓ, ùT«ih A¥dLlTP
úYi¥V (A) ª°¬l (ùUÚÏl) éfÑ
ùNnVlTP úYi¥V ùTôÚhL[ô],
ùRôh¥Ls, RhÓLs, vPq, ÏZônLs
ØRXõVYtû\j RVô¬dLl TVuTÓ¡u\].

LôpYû]LÓ AVou ÌhLs  (Galvanised
iron sheets)

ÕjRSôLl éfÑ ùNnVlThP RLÓLs
'LôpYû] ÑÓ AVou' G]lTÓ¡u\].  CkR
ùUuûUVô] CÚm×j RLÓ, G.I. Ìh G]
TWYXôLd Ï±l©PlTÓ¡\Õ.  _õed éfÑ
ÕÚ G§olûTj RÚYÕPu, EúXôLj§u
úRôt\jûR úUmTÓjÕ¡\Õ.  úUÛm

CjRLhûP G°RôL NôpP¬e ùNnVÜm
AàU§d¡\Õ.  _õed úLôh¥e
ùNnVlTh¥ÚlTRôp LôpYû]LÓ AVou
ÌhLs Ri½ÚP]ô] ùRôPoûTÙm, LôX
¨ûXLÞdÏ EhTÓRûXÙm RôeÏ¡u\].

RhÓLs , TdùLhÓLs, EûXLs
ùYlTlTÓjÕm ×ûZLs úL©ù]hLs,
LhPov (Y¥LôpLs) ØRXõV]ûYLs
Ød¡VUôL G.I. RLÓL[ôp ùNnVlTÓ¡u\].

vùP«uùXv ÌhÓLs (Stainless sheets)

CÕ ̈ dLp, ÏúWôªVm Utßm CRW EúXôLm
LXkR G@Ïd LXûYVôÏm.  CÕ SpX ÕÚ
G§ol× ùLôiÓs[Õ.  CûR G°RôL
ùYp¥e ùNnVXôm.  EúXôLj RLÓ úYûX
ùNnÙm T¦Uû]L°p TVuTÓjRlTÓm
vùP«uùXv v¼p RLÓLû[,
LôpYû]ÑÓ AVou RLÓLû[l úTôXúY
úYûX ùNnVXôm.  B]ôp CûY G.I.
RLÓLû[®P £WUUô]RôL CÚdÏm.
vùP«uùXv v¼Xõu ®ûX ªL A§LUôL
CÚdÏm.

vùP«uùXv v¼p, Tôp TiûQL°Ûm
(Diaries) EQÜl TRlTÓjRXõÛm, WNôV]
BûXL°Ûm, NûUVp Tôj§WeLs
ØRXô]ûYL[ôLÜm TVuTÓjRlTÓ
¡u\].

ùNl×j RLÓLs (Copper sheets)

LôlTo RLÓLs úLôpÓ úWôpÓ BLúYô
aôh úWôpÓ BLúYô ¡ûPdÏm.  CûY
SuÏ ÕÚ G§ol× ùLôiPûY.  úUÛm
CûYLs ÁÕ G°RôL úYûX ùNnVXôm.
CûY ùTôÕYôL EúXôLj RLÓ
T¦Uû]L°p TVuTÓjRlTÓ¡u\].  CRW
EúXôLeLû[ ®P ùNl×j RLÓ SpX
úRôt\jûRd ùLôiÓs[Õ.

LhPoLs (Y¥LôpLs), ®¬YôdL
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G]lTÓ¡\Õ. CÕ GpXô®R NôpPo
úYûXLÞdÏm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.  CÕ
LôpP¬e êXm G°RôL CûQdLlTPd
á¥V EúXôLm BÏm.

CqÜúXôLm ùYs° úTôuß ©WLôNUô]
úRôt\m ùLôi¥ÚdÏm.  CûY áûWLs,
EQÜd ùLôsLXuLs Tôp TiûQ
NôR]eLs, EûX ùTôÚj§Ls úLuLs
(ùLôsLXuLs) Utßm RhÓLs
B¡VûYLs RVô¬dLl TVuTÓ¡u\].

LôÃVj RLÓLs (Lead sheets)

ùXh ªLÜm ùUuûUVô]Õm GûP A§Lm
ùLôiPÕm BÏm.  LôÃVj RLÓLs, A§Lm
A¬Uô]m HtTÓm AªXj ùRôh¥Ls
RVô¬dLl TVuTÓ¡u\].

©[ôd AVou RLÓL°u ÁÕ LôÃVl éfÑ
ùNnVlThPôp AûY 'ùPou ' Ìhv
G]lTÓ¡u\].  CûY A§L A¬Uô]
G§ol× ùLôiPûY.  CûY ùTôÕYôL
WNôV]l ùTôÚhLû[l TôÕLôdLl
TVuTÓ¡u\].

CûQl×Ls áûW C¥Rôe¡Ls, aåLs
(êÓLs), Tôj§WeLs Utßm ùLô§LXu
RLÓLs B¡VûYLs ùNl×j RLÓLs
TVuTÓjRlTÓTûYLÞdLô] £X
ERôWQeLs BÏm.

AÛª²Vj RLÓLs (Aluminium sheets)

AÛª²VjûR ARu çnûU ¨ûX«p
TVuTÓjR CVXôÕ.  B]ôp CRàPu £±V
A[®p ùNm×, £XõLôu, UeLÉÑ Utßm
CÚm× B¡VûYLs úNodLlTÓ¡u\].
AÛª²Vj RLÓLs ùYiûU ¨\m
ùLôiPûYVôLÜm CúXNô]RôLÜm
CÚdÏm.  CûY A§L ÕÚ G§ol×m £Wônl×
G§ol×m ùLôsÞm.

AÛª²Vm RtLôXj§p ÅhÓ ETúVôLl
ùTôÚhL[ôLÜm. ùW@l¬ù_úWhPo húW
BLÜm, _u]pLs Utßm BLôV ®Uô]d
LhÓUô]eLs, TX GXdh¬Lp Utßm
úTôdÏYWjÕj ùRô¯XLeL°Ûm TVu
TÓ¡u\].

¥u éNlThP RLÓLs (Tinned plate)

ÕÚl©¥jRXõp CÚkR CÚm×j RLhûPl
TôÕLôdL ¥u éNlThP RLÓ ¥uÓ ©ú[h

vh¬lv A[ÜLs Utßm Ìh¥u A[ÜLs VôÜm Ck§Vu RWj§tÏ
(Indian Standard sheet sizes & strip sizes)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• RLÓL°u A[ÜLÞdÏ Ck§Vu RWj§tÏ Ï±ÂÓRp
• vh¬lv A[ÜLÞdÏ Ck§Vu RWj§tÏ Ï±ÂÓRp
• Ï±l©hP A[ÜLs ThûP Utßm RLÓL°u GûPLû[j ¾oUô²jRp.

vh¬lv A[ÜLs Utßm Ìh¥u

A[ÜLs VôÜm Ck§Vu RWj§p A±Rp
(Indian Standard sheet sizes & strip sizes)

(Steel sheets) G@Ï RLÓLû[ IS ̈ oQVj§uT¥
Ï±l©ÓmùTôÝÕ ISSH G]Üm, ùRôPokÕ
AjRLh¥u ¿[m (ª.Á.) x ALXm (ª.Á.) x
L]m (ª.Á.), B¡V A[ÜLû[ IS 1730-
1989þuT¥ Ï±l©P úYiÓm.

ERôWQm (Example)

ISSH 3200 x 600 x 1.00

C§p 3200 ª.Á. ¿[jûRÙm

600 ª.Á. ALXjûRÙm,

1 ª.Á. L]jûRÙm Ï±dÏm.

AhPYûQ 1þp TpúYß ¨oQ«dLlThP
A[®Xô] G@Ï RLÓL°u GûP A[Ü
ùLôÓdLlThÓ Es[].

T«t£ (Exercise)

ISSH 1800 x 1200 x 1.40 ª.Á. G@ÏjRLh¥u
GûPûVd LiÓ ©¥dLÜm.

®ûP

G@¡u APoj§ 7.85 ¡Wôm/L] ùN.Á3

Gàm A¥lTûP«p B]Õ.
2 ª.Á.þdÏm A§LUô] RLÓL°u ¨û\
A±V IS 1730 - 1989-Id LôQÜm.
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AhPYûQ 1 (Table 1)

G@Ï RLÓL°u ¨oQ«dLlThP ùTVW[Yô] A[ÜLÞm GûPLÞm

Standard Nominal Dimensions and Mass of Sheet

A[Ü ¨oQ«d
ª.Á. ª.Á. LlThP

ùTVW[Ü ¨oQ«dLlThP ùTVW[Ü L]m ª.Á.þp

TWl× Á2.þp

Size (Standard
mm x mm Nominal Standar Nominal Thickness in mm

Surface
Area 0.40 0.50 0.63 0.80 0.90 1.00 1.12 1.25 1.40 1.60 1.80 1.90 2.00
in m2)

1800 x 600 1.08 3.39 4.24 5.34 6.78 7.65 8.47 9.50 10.6 11.9 13.6 15.3 16.1 17.0
750 1.35 4.24 5.30 6.67 8.48 9.54 10.6 11.9 13.2 14.8 17.0 19.1 20.1 21.2
900 1.62 5.09 6.35 8.01 10.2 11.4 12.7 14.2 15.9 17.8 20.3 22.9 24.2 25.4
950 1.71 5.37 6.71 8.45 10.7 12.1 13.4 15.0 16.8 18.8 21.5 24.2 25.5 26.8
1000 1.80 5.65 7.06 8.90 11.3 12.7 14.2 15.8 17.7 19.8 22.6 25.4 26.8 28.3
1100 1.98 6.22 7.77 9.79 12.4 14.0 15.6 17.4 19.4 21.8 24.9 28.0 29.5 31.1
1200 2.16 6.78 8.48 10.7 13.6 15.3 17.0 19.0 21.2 23.7 27.1 30.5 32.2 33.9
1250 2.25 7.07 8.83 11.1 14.1 15.9 17.6 19.8 22.1 24.7 28.3 31.8 33.6 35.3
1400 2.52 7.91 9.90 12.5 15.8 17.8 19.8 22.2 24.7 27.7 31.7 35.6 37.6 39.6
1500 2.70 8.48 10.6 13.4 17.0 19.1 21.2 23.8 26.5 29.7 33.9 38.2 40.2 42.4

2000 x 600 1.20 3.77 4.71 5.93 7.53 8.47 9.42 10.6 11.8 13.2 15.1 17.0 17.9 18.8
750 1.50 4.71 5.88 7.42 9.42 10.6 11.8 13.2 14.7 16.5 18.8 21.2 22.4 23.6
900 1.80 5.65 7.06 8.90 11.3 12.7 14.1 15.8 17.7 19.8 22.6 25.4 26.8 28.3
950 1.90 5.97 7.45 9.39 12.0 13.4 14.9 16.8 17.9 20.8 23.6 26.8 28.3 29.8
1000 2.00 6.28 7.85 9.89 12.6 14.1 15.7 17.6 19.6 22.0 25.1 28.3 29.8 31.4
1100 2.20 6.91 8.63 10.9 13.8 15.5 17.3 19.3 21.6 24.2 27.6 31.1 32.8 34.5
1200 2.40 7.53 9.42 11.9 15.1 17.0 18.8 21.1 23.6 26.4 30.1 33.9 35.8 37.7
1250 2.50 7.85 9.80 12.4 15.7 17.7 19.6 22.0 24.5 27.5 31.4 35.3 37.2 39.2
1400 2.80 8.79 11.0 13.8 17.6 19.8 22.0 24.6 27.5 30.8 35.2 39.6 41.8 44.0
2500 3.00 9.42 11.8 14.8 18.8 21.2 23.6 26.4 29.4 33.0 37.7 42.2 44.7 47.1

2200 x 600 1.32 4.14 5.18 6.52 8.28 9.32 10.4 11.6 13.0 14.5 16.6 18.7 19.7 20.7
750 1.65 5.18 6.47 8.16 10.4 11.7 13.0 14.5 16.2 18.1 20.7 23.3 24.6 25.9
900 1.98 6.22 7.77 9.78 12.4 14.0 15.5 17.4 19.4 21.8 24.9 28.0 29.5 31.1
950 2.09 6.56 8.20 10.3 13.1 14.8 16.4 18.4 20.5 23.0 26.2 29.5 31.2 32.8
1000 2.20 6.91 8.63 10.9 13.8 15.5 17.3 19.3 21.6 24.2 27.6 31.1 32.8 34.5
1100 2.42 7.60 9.50 12.0 15.2 17.1 19.0 21.3 23.7 26.6 30.4 34.2 36.1 38.0
1200 2.64 8.29 10.4 13.1 16.6 18.7 20.7 23.2 25.9 29.0 33.2 37.3 39.4 41.4
1250 2.75 8.63 10.8 13.6 17.3 19.4 21.6 24.2 27.9 30.2 34.5 28.9 41.0 43.2
1400 3.08 9.67 12.1 15.2 19.3 21.8 24.2 27.1 30.2 33.8 38.7 43.5 45.9 48.4
1500 3.30 10.4 13.0 16.3 20.7 23.3 25.9 29.0 32.4 36.3 41.4 46.6 49.2 51.8

2500 x 600 1.50 4.71 5.88 7.42 9.42 10.6 11.8 13.2 14.7 16.5 18.8 21.2 22.4 23.6
750 1.875 5.88 7.35 9.26 11.8 13.2 14.7 16.5 18.4 20.3 23.3 23.5 27.9 29.4
900 2.25 7.07 8.83 11.1 14.1 15.9 17.7 19.8 22.1 24.7 28.3 31.8 33.6 35.3
950 2.375 7.45 9.32 11.7 14.9 16.8 18.6 20.9 23.3 26.1 29.8 33.6 35.4 37.2
1000 2.50 7.85 9.80 12.4 15.7 17.7 19.6 22.0 24.5 27.5 31.4 35.3 37.2 39.2
1100 2.75 8.63 10.8 13.6 17.3 19.4 21.6 24.2 27.0 30.2 34.5 38.9 41.0 43.2
1200 3.00 9.42 11.8 14.8 18.8 21.2 23.6 26.4 29.4 33.0 37.7 42.4 44.7 47.1
1250 3.125 9.81 12.3 15.5 19.6 22.1 24.5 27.5 30.7 34.3 39.2 44.2 46.6 49.1
1400 3.50 11.0 13.7 17.3 22.0 24.7 27.5 30.8 34.3 38.5 44.0 49.5 52.2 55.0
1500 3.75 11.8 14.7 18.5 23.6 26.5 29.4 33.0 36.8 41.2 47.1 53.0 55.3 58.9
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Ck§Vu RWj§tÏ vh¬lv A[ÜLs

(Indian standard strip sizes)

G@Ï Yôo RLÓLû[ IS 1730 / 1989-uT¥ ISST
G] Ï±l©hÓ ©u]o YôoRLh¥u ALXm
(ª.Á.) x L]m (ª.Á.) Ï±l©P úYiÓm.
(Fig 1)

in mm

AhPYûQ 2  (Table 2)

G@Ï Yôo RLÓL°u ¨oQ«dLlThP ùTVW[Ü A[ÜLs Utßm GûPLs

(Standard nominal dimension and msss of strip)

L]m ª.Á.þp (Thickness in mm)

Width 1.60 1.80 2.00 2.24 2.50 2.80 3.15 3.55 4.00 4.50 5.00 6.00 8.00 10.00

(Mass* in Kg/m) ¨û\ ¡.¡./Á

100 1.25 1.41 1.57 1.76 1.96 2.20 2.47 2.79 3.14 3.53 3.92 4.71 6.28 7.85
125 1.57 1.77 1.96 2.20 2.45 2.74 3.08 3.48 3.92 4.41 4.90 5.88 7.85 9.81
160 2.01 2.26 2.51 2.81 3.14 3.52 3.95 4.46 5.02 5.65 6.28 7.53 10.0 12.6

200 2.51 2.82 3.14 3.52 3.92 4.39 4.94 5.58 6.28 7.06 7.84 9.42 12.6 15.7
250 3.14 3.53 3.92 4.40 4.90 5.49 6.17 6.97 7.85 8.83 9.80 11.8 15.7 16.6
320 4.02 4.52 5.02 5.62 6.28 7.05 7.90 8.92 10.0 11.3 12.5 15.1 20.0 25.1

400 5.02 5.65 6.28 7.04 7.85 8.78 9.88 11.1 12.6 14.1 15.7 18.8 25.1 31.4
500 6.28 7.05 7.85 8.79 9.51 11.0 12.4 13.9 15.7 17.7 19.6 23.6 31.4 39.2
650 8.16 9.17 10.2 11.4 12.7 14.3 16.1 18.1 20.4 23.0 25.5 30.6 40.8 51.0

800 10.0 11.3 12.6 14.1 15.7 17.6 19.8 22.3 25.1 28.3 31.4 37.7 50.2 62.8
950 - 13.4 14.9 16.7 18.6 20.8 23.5 26.5 29.8 33.6 37.3 44.7 59.7 74.6
1000 - - 15.7 17.6 19.6 22.0 24.7 27.9 31.4 35.3 39.2 47.1 62.8 78.5

1050 - - 16.5 18.5 20.6 23.3 26.0 29.2 33.0 37.1 41.2 49.5 65.9 82.4
1150 - - - 20.2 22.6 25.2 28.4 32.0 36.1 40.6 45.1 54.2 72.2 90.3
1250 - - - - 24.5 27.5 30.9 34.8 39.2 44.2 49.1 58.9 78.5 98.1

1300 - - - - - 28.6 32.1 36.2 40.8 45.9 51.0 61.2 81.6 102
1450 - - - - - - 35.8 40.4 45.5 51.2 56.9 68.3 91.1 114

ERôWQm (Example)

ISST 1050 x 3.15 C§p 1050 ª.Á. GuTÕ
ALXjûRÙm 3.15 ª.Á. GuTÕ L]jûRÙm
Ï±d¡\Õ.

AhPYûQ 2þp Ï±l©hP YôoRLÓL°u
1 ÁhPo ¿[j§tLô] GûP ùLôÓdLlThÓ
Es[].

T«t£ (Exercise)

ISST 500 x 4 G@Ï YôoRLÓ 2 ÁhPo ¿[m
CÚkRôp ARu GûP GqY[Ü CÚdÏm?

®ûP
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EúXôLj RLÓ úYûX«p ùRô¯p ÖhTf ùNôtLs (Technical terms in sheet
metal work)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EúXôLj RLÓ úYûX«p TVuTÓjRlTÓm TpúYß ùRô¯p ÖhTf ùNôtL°u
ùTôÚhLû[d A±Rp.

1 À¥e (Beading)
YhPUô] ÏZô«u Øû]«p EúXôLl
ThûPûV HtTÓjÕm ùNVpØû\.

2 ùTgf ùUμu (Bench machines)

ùTgf ÁÕ ©¥dLlThÓ, JÚ ¡Wôed êXm
CVdLlTÓm Gt§Wm.  YhPeL°p (A)
YhPUô] ÏZônL°p KWeLû[j §ÚlT
EúXôLj RLÓ úYûXVô[ôp CÕ
TVuTÓjRlTÓm.

3 ùTgf vúPdÏLs (Bench stakes)

TpúYß R² YûLVô] Y¥YeLs ùLôiP
G@Ï Bu®pLs, EúXôLj RLÓ
úYûXVô[ôp EúXôLj RLÓ ùTôÚhLû[
EÚYôdLÜm, U¥l©ûQl×Ls AûUdLÜm
TVuTÓjRlTÓY].

4 ©[ôd AVou (Black iron)

Bd£ûPÑÓ éfÑ (oxidized coating) ùLôiP
AVou Utßm v¼p RLÓLs.

5 ©ûW£e (Braising)

ÏYû[ûV EÚYôdÏYÕ úTôuß
EúXôLjûR YhPjRûX Ñj§Vôp A¥jÕ
¿hÓm ùNVpØû\.

6 ©úWd (Brake)

EúXôLj§u KWeLû[ U¥dLÜm, UPdLÜm
EúXôLj RLÓ úYûXVô[Wôp
TVuTÓjRlTÓm Gk§Wm.

7 To¬e (Burring)

YhPUô] EúXôLj Õi¥p KWjûR
§Úl×m ùNnXØû\.

8 d°lLs (Clips)

CWiÓ EúXôLj RLÓ ×ûZj ÕiÓLû[
CûQdÏm ®Rj§p Yû[dLlThÓs[ R²
YûL EúXôLj RLÓj ÕiÓLs.

9 d¬ml©e (Crimping)

YhPUô] ÏZô«u Øû]ûV £±VRôdL
AûR ùS°Vf ùNnÕ (Corrugating) AûR
Utù\ôÚ ÏZô«às ùTôÚkÕmT¥f ùNnRp.

10 Lh B£h (Cut acid)

ûahúWô Ïú[ô¬d AªXj§p ÕjRSôLj
(zinc) ÕiÓLû[ ChÓ ÕjRSôL
Ïú[ôûWûP EÚYôdÏRp.

11 Gh_v (Edges)

EúXôLj RLh¥u KWj§p áWô]
®°m×Lû[j R®odLÜm, ®ûWlTôdLÜm
KWjûR Yû[jRp.

12 GmTô£e (Embossing)

EúXôLj RLh¥p Ntß Ts[Uô] Y¥YjûR
HtTÓjÕm SÑdÏm ùNVpØû\.

13 @l[dv (Flux)

NôpP¬e ùNnYRtÏ ØuTôL, EúXôLjûR
ÑjRm ùNnVÜm.  EúXôLl TWl©XõÚkÕ
BdûNÓLû[ ¿dLÜm TVuTÓjRlTÓm
úY§l ùTôÚs.

14 @Tôoªe (Forming)

EúXôLj RLhûP ÏZôVôL EÚYôdL AûR
EÚhÓRp (A) ùTôÚhLû[ EÚYôdL
Yû[ÜLû[f ùNnRp.

15 úL_ó (Gauge)

EúXôLj RLÓLs EÚYôdLlTÓm L]j§û]
YûLlTÓjRlTÓm Øû\ CÕYôÏm.
EúXôLj RLÓ L]j§û] A[dLÜm
¾oUô²dLÜm TVuTÓjÕm LÚ®Ùm
CÕYôÏm.

16 ùam (Hem)

EúXôLj RLÓl ùTôÚhL°p Es[
U¥dLlThP ®°m×Ls.

17 úX AÜh Jod (Layout work)

JÚ EúXôLj RLhPôp B] ùTôÚÞdÏ¬V
Uô§¬ EÚûY EÚYôdÏm ùNVpØû\.

18 ¿[YôhÓ CûQl× (Longitudinal seam)

JÚ ÏZô«u ¿[Yôh¥p ùNpÛm ºm.

19 ûUhPo (Miter)

CWiÓ ÕiÓLû[ NUUôLl ©¬dLlThP
CWiÓ úLôQeL°p CûQjRp.
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20 ¨l©s (Nibble)

EúXôLjûR ARu ®°m©p (A) ARu
Y¯VôL Sßd¡ GÓjRp.

21 EúXôL BdûNÓLs (Oxides of metal)

Lôt±Ûs[ Bd£_àm EúXôLØm LXkÕ
EÚYôÏm JÚ úY§l ùTôÚs.  CÚm×j ÕÚ,
AVou BdûNÓ BÏm.

22 CûQ úLôÓLs Øû\ ®¬YôdLm (Par-
allel line development)

CûQ úLôÓLû[l TVuTÓj§ Uô§¬
EÚûY YûWÙm Øû\.

23 úThPou (Pattern)

EúXôLj RLh¥p EÚYôdLlTP úYi¥V
ùTôÚ°u Y¥YjûR RhûPVô] RLh¥p
Uôod¡e ùNnVlThP ùTôÝÕ úRôußm
úRôt\m.  úUÛm úRûYVô] ùTôÚû[
EÚYôdÏYRtÏj úRûYlTÓm.  N¬Vô]
A[Üm EÚYØm ùLôiP EúXôLj RLÓ
CÕYôÏm.

24 ©d¡s (Pickle)

EúXôLjûR AªXj §WYj§p êrL ûYjÕ
AÝdÏ Utßm BdûNÓLû[ ¿d¡
ÑjRlTÓjÕRp

25 EÚY YûWTPm (Pictorial drawings)

JÚ ùTôÚû[ EÚYôd¡V ©\Ï AÕ
Es[T¥VôLj úRôußYûR ØlT¬UôQ
Øû\«p LôhÓm YûWTPm.

26 ©Vov (Pierce)

JÚ EúXôLl TôLj§u Eh×\m Es[
úRûYVt\ EúXôL CÚlûT, ûP ùLôiÓ
ùYh¥ ¿dÏRp.

27 l[ô²x (Planish)

JÚ EúXôLl TWlûT JÚ vúPd (A) §mûU
ÁÕ ûYjÕ úaUo ùLôiÓ A¥jÕ SVUôL
ùNnRp.

28 ©Wv ©úWd (Press brake)

EúXôLj RLhûP EÚYôdÏYRtLôL
EúXôLj RLÓ úYûXVôs TVuTÓjÕm Nd§
Gk§Wm.

29 ©Wv @Tôoªe (Press forming)

ûPLs TVuTÓj§, ùYh¥Ùm, EÚYôd¡Ùm
EúXôLj RLh¥]ôXô] ùTôÚhLû[
EÚYôdÏRp Utßm ûPLû[ AÝjÕRp.
CÕ vPôml©e Gußm á\lTÓm.

30 lûWUo (Primer)

JÚ EúXôLj§u ÁÕ @©²μe ùNnV ØRp
éfNôL ùNnVlTÓYÕ.  úUtùLôiÓ
ùNnVlTÓm éfÑLÞdÏ SpX BRôWUôL
CÚdL, EúXôLjÕPu SpX ©ûQl×
ùLôiÓ Jh¥d ùLôs¡\Õ.

31 Tgf£e (Punching)

ûPLû[l TVuTÓj§, EúXôLj RLh¥p
Õû[Lû[ HtTÓjÕm ùNVpØû\.

32 ©®£ (Poly Vinyl Chloride)

A§L A¬Uô] G§ol× úRûYlTÓm, úUp
áiÓLs (Hoods) Utßm ùRôh¥Ls
B¡VûYLÞdÏl TVuTÓjRlTÓm
©[ôv¥d.

33 úW¥Vp ûXu ùPYXlùUuh (Radial
line development)

JÚ ûUVj§XõÚkÕ BWYûLVôL ùY°úVßm
úLôÓLû[Ùm ®pLû[Ùm (Arcs) TVuTÓj§
Uô§¬ EÚûY YûWÙm Øû\.

34 Wô B£h (LfNô AªXm) (Raw acid)

ûahúWô Ïú[ô¬d B£h (HCL).

35 ¬ùYhLs (Rivets)

CWiÓ EúXôLj RLÓLû[ Ju\ôL
CûQdLl TVuTÓjRlTÓm TôN]oLs
(©ûQl© Ls) CûYVôÏU.  ¬ùYh JÚ
Õû[«p ùNÚLlThÓ, ¬ùYhûP Ñj§Vôp
A¥jÕ ARu RûX EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

36 ºmLs (Seams)

CWiÓ EúXôLj RLÓLû[ CûQdL
TpúYß ®RUô] Yû[dLlThP Utßm
ùLôd¡«PlThP KWeLs TVuTÓjRl
TÓ¡u\]  úXNô] RLÓLÞdÏ ùTô± NôokR
CûQl×Ls TVuTÓjRlTÓ ¡u\].  SÓWL
ùNnVlThP (A) ùYpÓ ùNnVlThP ºm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

37 ºm ùYp¥e (Seam welding)

CÕ JÚ YûL ªuRûP (Resistance) ùYp¥e
Øû\VôÏm.  C§p GXdhWô¥tÏl T§XôL
úWôXoLs (EÚû[Ls)
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

38 Ìh ùUhPp (Sheet metal)

1/8 Ae. L]m ApXÕ ARtÏd Ïû\Yô]
GkR JÚ YûL EúXôLj RLÓm Ìh ùUhPp
G]lTÓm.
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39 Ìh ùUhPp vÏìv (Sheet metal screws)

EúXôLj RLÓLû[ CûQdLl
TVuTÓjRlTÓm R² YûL vÏìdLs.
ùNp@l þ úPl©e (Rôú] UûW«hÓd
ùLôsÞm) Gußm á\lTÓm.  LôWQm
Õû[dLlThP Õû[«p CkR vÏìdLs
Rô]ôLúY UûW«hÓd ùLôs¡u\].

40 KYo úXl©e Tôohv (Overlapping parts)

ªuNôWj§tÏj RWlTÓm RûP, ùYlTjûR
EÚYôd¡ ùYpûP HtTÓjÕ¡\Õ.

41 vùLôVo Ó WÜiÓ (Square-to-round)

JÚ Øû]«p NÕWUôL (A) ùNqYLUôLÜm,
UßØû]«p YhPUôLÜm ùTôÚjRl TÓm
EúXôLj RLÓ ùTôÚjRj§tÏl ùTôÕYôLd
á\lTÓm ùTVo.

42 vùP«uùXv v¼p (Stainless steel)

CÕ JÚ R²YûL G@Ï BÏm.  C§p ©\
EúXôLeLs ÏúWôªVm, ¨dLp Utßm
UôXõlùP]m B¡VûY úNok§ÚdÏm.
vùP«uùXv v¼Xõp TX YûLLs
Es[].  CûY Aû]jÕm A¬Uô] G§ol×j
§\j§p UôßThPûYVôÏm.

43 vúY_ó (Swage)

CÕ JÚ R² YûL A¥jÕ EÚYôdÏm (Forg-
ing) LÚ®VôÏm.  CÕ SVUôLf ùNnVÜm
Ø¥l× (Finishing) ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ.

44 vùYh NôpP¬e (Sweat soldering)

CWiÓ EúXôLj ÕiÓLû[, ºm
ØÝYÕUôL NôpPûW 'vùYh¥e' (EÚL)
ùNnÕ NôpP¬e ùNnÙm ùNVpØû\.

45 ¥u²e (Tinning)

EúXôLl TWl©û] EÚ¡V NôpPo ùLôiÓ
êÓRp.

46 hWôu£`u Àv (Transition piece)

JÚ Øû]«XõÚkÕ Utù\ôÚ Øû]dÏ
A[ûY (A) Y¥YjûR UôtßYRtLôLl
ùTôÚjRdá¥V EúXôLj RLÓ @©h¥e.

47 hûWúVeÏúX`u (Triangulation)

ØdúLôQeLû[l TVuTÓj§ Uô§¬ EÚûY
YûWÙm Øû\.

48 JVoÓ Gh_ó (Wired edge)

JÚ Lm©ûVf Ñt±Ûm áÓRp YXõûUdLôL
U¥dLlThP EúXôLj RLÓ ®°m×.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.44 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

úaiÓ ÄYo ÌVo (Hand lever shears)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úaiÓ ÄYo ÌVûW AûPVô[e LôÔRp.
• úYûX ùNnÙm RjÕYjûR ®Y¬jRp.
• ARu LhÓUô] AmNeLû[Ùm, TôLeLû[Ùm AûYL°u ùNVpTôÓLû[Ùm
A±Rp.

úaiÓ ÄYo ÌVo GuTÕ 3 ª.Á. L]m
YûW«Xô] (10 SWG) EúXôLj RLÓLû[
ùYhÓYRtÏl TVuTÓm ûL CVdL Gk§Wm
BÏm. CkR Gk§Wm ùTgf ÁÕ
AUo®dLlTÓm ùTôÝÕ CÕ úaiÓ ÄYo
ùTgf ÌVo G]lTÓ¡\Õ. CÕ RûW ÁÕm
£±V úUûP ÁÕm AUojRlTPXôm. CÕ
EúXôLj RLÓLû[ úSodúLôPôL (A)
Ï®Y¥YôL ùYhÓYRtÏl TVuTÓ¡\Õ.
úaiÓ ÄYo ÌV¬u ̧ r ©ú[Ó  (A¥lTdL
©ú[Ó) ¨ûXVôL CÚdÏm. úUúX Es[
©ú[Ó úLôQUôL ©Yh (Pivot) CVdLm
ùLôi¥ÚdÏm. (Fig 1)

úLôQj§²p CûQdLlThP ©ú[Ó úUp
úSôd¡Ùm Utßm (A¥lTdL ©ú[Ó)
ùYhÓRXõu ûL XõYo ©ú[¥û]
¸rTdLUôLÜm ùTôÚjRlThÓs[].

ùYhPlTÓm RLÓ ×W[ôUp JÚ ¡[ôm©e
NôR]j§u êXm RÓdLlTÓ¡\Õ. CûRj
RLh¥u L]j§tÏ HtT Ah_vh
ùNnVXôm.

úUúX Es[ ©ú[¥u (Lj§) ùYhÓ Øû]
Yû[YôL CÚdÏm. CR]ôp ùYhPlTÓm
CPj§p ARu §\l×d úLôQm
¨ûXVô]RôL CÚdÏm.

úUp ©ú[Ó RLh¥u ÁÕ SLÚm ùTôÝÕ,
EúXôLm, SßdLlTÓm ®ûNdÏ EhTÓ¡\Õ.
CÕ EúXôLj RLhûP EÚf £ûRÜ ùNn¡\Õ
(Figs 2 & 3).  ®ûN A§LUôÏm ùTôÝÕ
EúXôLjûR ©[ôv¥d ̈ ûXdÏ EÚf£ûRÜ
ùNn¡\Õ.

£±R[Ü ©[ôv¥d EÚf£ûRÜ HtThP
©\Ï ùYhÓm Eßl× FÓÚYj ÕYeÏ¡\Õ.
ùYhPlTPôR EúXôLm ®°m©p úYûXd
L¥]m ùTß¡\Õ. (Fig 4)© N
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ùYhÓm Eßl×Ls (©ú[ÓLs) ùRôÓm
CPj§XõÚkÕ úYûXdL¥]Øt\ CPj§tÏ
EûPl× ÕYeÏ¡\Õ. CkR EûPl×
Nk§dÏm ùTôÝÕ, ùYhÓm Eßl×Ls
EúXôLd L]j§tÏ ØÝûUVôL
FÓÚÜ¡\Õ. (Fig 5)

©ú[Ó CûPùY° GuTÕ ªLÜm
Ød¡VUô]RôÏm. ùYhPlTÓm L]j§p
10 ®ÝdLôÓ A[®tÏ ªLd áPôÕ. úUÛm
AÕ Ï±l©hP EúXôLj§tÏj RÏkRRôL
CÚdL úYiÓm.

ÌVo ©ú[ÓLû[ N¬VôLÜm RY\ôLÜm
ùNh¥e ùNnYRu ®û[ÜLs ¸r
YÚUôß (Results of incorrect and correct setting
of shear blade are as follows)

1 A§LlT¥Vô] CûPùY° LôWQUôL
RLh¥u A¥l×\j§p Fig 6þp Lôh¥VYôß
©£o EÚYô¡\Õ.

2 CûPùY° CpûXùVu\ôp A§LUô]
£WUm GtTÓ¡\Õ. RLh¥u Uß×\j§p
Fig 7þp Lôh¥VYôß ®°m× RhûPVô¡
®Óm.

3 N¬Vô] CûPùY° CÚkRôp TPm 8þp
Lôh¥VYôß A§LThN ùYhÓm TXuLs
¡ûPdÏm. (Fig 8)

NÕWeL°p ùYhÓRp (Squaring shear)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NÕWj§²p ùYhÓRXõu úYûXLû[l Tt±d A±Rp
• ¿[j§û] ùYhÓRÛdÏ CVk§Wj§u LhÓlTôh¥û] N¬ ùNnYRû]l Tt±
®Y¬jRp

• CVk§Wj§u ùLôs §\û]l Tt±d A±Rp
• NÕWeL°p ùYh¥d ùLôi¥ÚdÏm úTôÕ LY²dL úYi¥V TôÕLôl×
Øuù]fN¬dLû[l Tt± ®Y¬jRp.

NÕWeL°p ùYhÓRp (Squaring shear)

EúXôLj RLh¥û] ùYhÓRp `öV¬e
G]lTÓm.

RLhÓLû[ ÑXTUôL ûLVôsYRôp A§L
A[Ü RLh¥²p ÕiÓLû[ ùYhÓYRtÏ
TVuTÓjRl TÓ¡u\].

TX NôRôWQ CVk§WeL°]ôp EúXôLj
RLh¥û] ùYhPd áÓm.
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TôÕLôl× (Safety)

GkúSWeL°Ûm ùYhÓ ©ú[ÓL°XõÚkÕ
EeLÞûPV ®WpLû[ Ntß Rs° ûYjÕd
ùLôsÞRp úYiÓm. JVo, Tôo CûYLû[
ùYhÓRÛdÏ ØVt£ ùNnVdáPôÕ Utßm
NÕW ùYhÓRÛdÏ GkR JÚ L]Uô]
EúXôLj§û]Ùm TVuTÓjRdáPôÕ.
CpûXúVp ©ú[¥p ̈ d (nick) HtTÓm. AûY
¿eLs ùYhÓm JqùYôÚ KWj§û]Ùm,
Sôf£e (notch) HtTÓjÕm. JÚ N¬Vô]
ùYhÓRÛdÏ ©ú[¥àûPV CûPùY°Ls
Utßm ©ú[¥û] Fig 2 & Fig 3-p LôiTÕ
úTôp AûUj§Pp úYiÓm.

EúXôLj RLh¥û]d ùLôiÓ A§Ll
T¥Vô] ÕiÓLû[ ºWôL ùNnYÕm Utßm
ùYhÓRp VôûYÙm TPm 1-p Es[Õ úTôp
LôXõ]ôp ‘Bu, B@l ’ ùNnÕ
ùYhPlTÓ¡u\]. CRû] ùYhÓRÛdÏ
A§LlT¥Vô] L]Øs[ Ìh Utßm
¿[YôhPUôL Es[ ùTh¥û]d ùLôiÓ
AkR A[Üs[ CVk§Wj§û] Ï±lT±kÕ
ùNnRp úYiÓm. ùYhPlTÓ¡u\
¿[j§û] ûYjÕ Øuàm, ©uàm
úL_óLû[ AûUjÕ N¬ ùNnVlTÓ¡u\].
Øu TdLj§XõÚkÕ Ìh¥û] ÖûZdÏm
úTôÕ ©u TdLØs[ úL_õu êXm
LhÓlTÓj§ ùYhPlTÓ¡u\].

©u TdLj§XõÚkÕ Ìh¥û] ÖûZjRôp
Øu TdLØs[ úL_õu êXm ùYhPl
TÓ¡u\].

CûYLû[ ùYhÓûL«p, Ìh¥û]
ùUÕYôL çd¡l ©¥lTRtÏ Ìh
úaôpP¬û] ùLôÓdLlThÓs[]. CRû]
Ìh úaôpPo XõYo êXm úYûX
ùNnVlTÓ¡u\].

©ú[¥u ùYhÓRXû] ùNeúLôQj§p
ûYdLlThÓ Utßm N¬ ùNnVlTÓ¡u\ NÕW
úL_óL[ôL CÚdÏm. Fig 1-p Lôh¥VYôß NÕW
ùYhÓRXõu TôLeLû[d ùLôiÓ
18 úL_ó Ìhv ApXÕ ùUpXõVRô]ûRÙm
NôRôWQUôL ùYhPlTÓ¡u\].

JÚ N¬ ùNnÙm LÚ®L°û]d ùLôiÓ
©ú[ÓLÞd¡ûP«p Es[ CûPùY°Lû[

úP©û[ Uôt± AûUjÕd ùLôs[Xôm.
(Fig 3)

Fig 2-p Es[Õ úTôp N¬ ùNnÕ ùLôs[Xôm.
JÚ N¬ ùNnYRû]d ùLôiÓ Øu TdLUôL
Es[ úP©û[ Uôt\Üm. Utßm ©uTdL
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¡púXôh¥u ÌVoLs (Guillotine shears)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¡púXôh¥u ÌV¬u LhÓUô] AmNeLû[d A±Rp
• ¡púXôh¥u ÌVo úYûX ùNnYÕ Tt± ®Y¬jRp
• vùLôV¬e ûLÓ, Øu úLw Utßm ©u úLw B¡VûYLû[ AûUÜ ùNnÙm
ùNVpØû\ Ï±jÕ ®Y¬jRp

• ¡púXôh¥u ÌV¬p úYûX ùNnÙm ùTôÝÕ ©uTt\lTPúYi¥V TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLs Tt±d áßRp.

¡púXôh¥u ÌVoLs (Guillotine shears)

¡púXôh¥u, ùYhÓm ùUμ²p A¥l×\
Lh¥e ©ú[Ó ùUμu ùTh EPu ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. Pôl ©ú[Ó ª§lTRu êXm
CVdLlTÓm. ùYhPlTP úYi¥V EúXôLm
ùTh ÁÕ ûYdLlThÓ ûL«]ôp ARu
¨ûX«p ©¥dLlTÓ¡\Õ. ª§ AÝjRlTÓm
ùTôÝÕ, ©¥jÕd ùLôs[ Cßd¡
ùNVpTÓ¡\Õ. Figs  1 &  2-p ª§ ¡púXôh¥u
Utßm TYo ¡púXôh¥u ÌVoLs
LôhPlThÓs[].

£X TYo CVdL ¡púXôh¥uL°p, R²VôL
(A) ùRôPof£VôL ùYhÓYRtÏ HtTôÓLs
CÚd¡u\]. ùYhÓm LhÓlTôÓLû[
CVdÏY§p HRôYÕ NkúRLm CÚkRôp, ¸r
Ï±jRYôß úNô§dLÜm.

– ¡púXôh¥û] ªu CûQÜ ùNnVÜm.

– ùTPûX AÝjRÜm.

– Jtû\ ùYhÓdÏ LuhúWôp AûUÜ
ùNnVlTh¥ÚkRôp Lh¥e Àm, ùTPXõu
JqùYôÚ AÝjRj§tÏm JÚ Øû\
UhÓúU ¸úZ C\eÏm.

– ùRôPo ùYhÓdÏ LuhúWôp AûUÜ
ùNnVlTh¥ÚkRôp, ùTPp AÝjRl
ThPôp Àm ùRôPokÕ GÝm×m, C\eÏm.

TYo ÌVo ùUdLô²Nm Fig 3-p LôhPl
ThÓs[Õ.
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vùLôV¬e ûL¥u ETúVôLm (Use of squar-
ing guide)

¡púXôh¥uL°p ùTôÕYôL JÚ ûLÓ,
ùTh¥u LûP£l TÏ§«p ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. CÕ RLÓ ÁÕ Uôod¡e
ùNnVôUúXúV RLh¥û] ùYhÓYRtÏ
ER®VôL CÚdÏm.

ûLÓ, A[ÜúLôÛPu ùTôÚjRlThÓ
CÚkRôp  JÚ vPôl áPúY AûUk§ÚdÏm.
CÕ Øu]RôLj ¾oUô²dLlThP ¿[j§tÏ
ÕpXõVUôLj ÕiÓLû[ ùYhÓYRtÏ
ERÜ¡\Õ. (Fig 4)

TôÕLôl× (Safety)

1 GpXô ¡púXôh¥uLÞm ªLÜm
BTjRô]ûY.

2 CVdÏm Øu× TôÕLôl× NôR]eLû[
AûYL°u CPj§p CÚdLf ùNnVÜm.

3. ¡púXôh¥²u ©u×\j§p CÚkÕ
GlùTôÝÕm úYûX ùNnVd áPôÕ.

4 ARu TôÕLôlTô] CVdLjûR
ØÝûUVôL A±kÕd ùLôs[Üm. AYNW
LôX v®hfLû[ CVdÏYÕ Ï±jÕ SuÏ
A±k§ÚdL úYiÓm.

5 úLwLs TVuTÓjRlTPôR ùTôÝÕ
ùYhPlTÓm EúXôLj§tÏ AlTôp
CÚdL úYiÓm.

ùYhÓm ùNVpØû\ (Cutting procedure)

ùYhÓm ùTôÝÕ TPm 3-p Lôh¥VYôß
AûPVô[m ùNnÕd ùLôs[Üm.

– TYo ¡púXôh¥û] ªu CûQÜ
ùNnVÜm.

– RLhûP ùTh ÁÕ ûYjÕ ©ú[ÓLÞdÏ
CûPúV Rs[Üm.

– Lh¥e AûPVô[d Ï±ûV A¥«Ûs[
©ú[¥u ®°m©p ûYjÕ úSo ùNnVÜm.

– ùTPûX AÝjRÜm. Utù\ôÚ Lôp ùTPp
TôÚdÏ (Bar) AlTôp CÚdÏmT¥ TôojÕd
ùLôs[Üm.

UßØû]ûV ùNeÏjRôL AûUdL RLhûP
KYoúXl vPôl×dÏ G§WôL Fig 5-p
Lôh¥VYôß AûUdLÜm.

TôÕLôl× (Safety)

RLÓLû[d ûLVô[ ûLÙû\Lû[l TVu
TÓjRÜm.RLhûPj §Úl©l úTôhÓ ARû]
CPmTÓjRÜm. AúR ®°mûT ûLÓ ÁÕ
ûYdLÜm. ‘vPôl’ dÏ G§WôLj RLhûP
CÝjÕ Fig 6-p Lôh¥VYôß ùTPûX
AÝjRÜm.
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A[Ü YûWúLôûXl TVuTÓjÕm
ùTôÝÕ (When using a rule)

– ìûX ©ú[ÓLÞdÏ CûPúV ûYdLÜm.
A¥l×\ ©ú[¥u ®°m©p úRûYVô]
A[ûY CPmTÓjRÜm.

– úLw TôûW ìp Øû]«p ûYdLÜm.

– TôûW CûQVôL CPmTÓjRÜm. ShûP
CúXNôL Cßd¡ Fig 8-p Lôh¥VYôß N¬
ùNnVÜm.

Øu×\ úLû_ CûQ AûUÜ ùNnRp
(Parallel setting of front gauge)

ùRôeLp A[Ü Ïû\YôL Es[ úTôÕ
Øu×\ úLw (front gauge) ETúVôLlTÓjRl
TÓ¡\Õ.

ùNh¥e ùNnYRtÏ ØuTôL ¡púXôh¥u
ªuNôWm AûQdLlThÓ ®hPRô G]Üm
GÓjÕ ®PlThÓ ®hPRô G]Üm (TYo
ùUμuLÞdÏ UhÓm) úNô§dLÜm.

TôÕLôl× LYNØPu úNojÕ Lôp AÝjRm
ùLôÓdÏm CPj§u êXm ¸r UWfNhP
úUûP«û] ûYjÕd ùLôsÞRp úYiÓm,
©WôdLh¥às[ N¬ÜdÏs ¥ (tee)  úTôphv
Lm©dLôL @l©h úL_ó (Fit gauge) Tô¬û]
ùTôÚjÕRp úYiÓm.

úPl A[ÜdLô] ùNVpØû\  (Procedure
for tape measure) (Fig 7)

– úPl Øû]ûV ©ú[ÓLÞdÏ CûPúV
Rs[Üm.

– úP©u ®°mûT A¥l×\ ©ú[ÓPu
ùLôd¡«PÜm.

– úLwTôûW ©ú[ÓdÏ CûQVôL CPm
TÓjRÜm.

– CúXNôL ShLû[ Øßd¡ CßdLÜm.

– úRûYVô] CPj§tÏ úLw TôûW ûLVôp
Rh¥ N¬ ùNnVÜm.

– úLw TôûW ©ú[ÓdÏ CûQVôL N¬ ùNnÕ
ShLû[ CßdLÜm.

úLw ©WôdùLh ÁÕ A[ÜúLôûXl
TVuTÓjÕRp (Using scale on gauge brackets)

JÚ ùUμ²p ©WôdùLh ÁÕ A[Ü
Ï±dLlThP A[ÜúLôp ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. úLwTôûW úRûYVô] A[ÜdÏ
CPmùT\f ùNnÕ ShLû[ CßdLÜm.

Fig 9-p Lôh¥VYôß úLwTôÚdÏ G§WôLj
Rôe¡VYôß ûYdLÜm.

©ú[hûP A[ÜdÏm Y¥Yj§tÏm YûWÜ
ùNnVÜm. N¬Vô] ¿[ A[ûYj RÚYRtÏ
ûLÓ vPôlûT AûUÜ ùNnVÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.45 - 47 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

EúXôLj RL¥u LÚ®Ls (Fitter - Sheet Metal Tools)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EúXôLj RLÓ úYûX«p TVuTÓjRlTÓm A[Üd LÚ®Ls, YûWÙm LÚ®Ls
Utßm EtTj§dLô] LÚ®Lû[ A±Rp.

EúXôLj RLÓ úYûX«p TVuTÓjÕm
A[Üd LÚ®L[ôY]

I A[Üd LÚ®Ls (Measuring tools)

1 v¼p ìp

2 ùY°lTdL ûUdúWôÁhPo

3 ùYo²Vo úLXõlTo

4 Lôm©ú]`u ùNh

5 vúPiPoÓ YVo úLw

6 úW¥Vv úL_

II YûWRXõu LÚ®Ls (Marking tools)

1 ¥uúUuv vùLôVo

2 vdWôf úaôp

3 vhûWh vdûWTo

4 ùTiÓ vdûWTo

5 TugNv

6 hûW vùLôVo

7 ®e LômTv

8 hWôUp

9 ù_u² úLXõTo

10 NoúTv ©ú[h

11 ¥mTo

12 ¥WôUp

13 Uôod¡e úP©s

14 NoúTv ©ú[h

III EtTj§d LÚ®Ls (Production tools)

1 v²lv

2 ¥uúUuv úaUo

3 úUXh

4 Tôp Àu úaUo

5 v¥ùW«h Gh_ó

6 ùPmlú[hv

7 NôpP¬e AVou

8 lú[ô úXml

9 úaiÓ dÚîv

10 vúPdv

11 NoúTv ©ú[h

12 ¬ûYh¥e åpv, úPôXõ, vúPlv
Cuàm £X

A[Üd LÚ®Ls (Measuring tools)
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Uôod¡e LÚ®Ls (Marking tools)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.3.45-47

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



143

EtTj§d LÚ®Ls (Producion tools)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.3.45-47
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vPôiPoÓ JVo úLw (Standard wire gauge)

úSôdLeLs:  ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vPôiPoÓ JVo úL´u TVuLû[d áßRp
• vPôiPoÓ JVo úLû_l TVuTÓjÕYÕ Ï±jR £X Ï±l×Lû[d áßRp
• ùLôÓdLlThP úLw GiLÞdLô] EúXôLj§u L]j§u A[ûY ªÁ A[®p
áßRp.

úYûXdLô] YûWTPeL°p, TVuTÓjRl
TP úYi¥V úLw Gi (A) RLh¥u L]m
UhÓúU Ï±l©PlTÓm. úYûXûVj
ÕYdÏm Øu×, N¬Vô] L]Øs[ RLhûP

AûPVô[e LôQÜm. RLh¥u L]m
vPôiPoÓ JVo úLw êXm A[kR±Vl
TÓ¡\Õ.
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.¥uúUuv 'L' vùLôVo (Tinman's 'L' square)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥u úUuv 'L' vùLôVo TVuTôÓLû[d A±Rp.

¥u úUuv 'L' vùLôVo GuTÕ, 'L' Y¥Yô]
L¥]lTÓjRlThP, v¼p ThûPVôÏm.
CRu Pe (SôdÏ) (A) Tô¥ (A) ©ú[¥u
KWeL°p A[Ül ©¬Üd úLôÓLs Ï±dLl
Th¥ÚdÏm. (Fig 1)  CÕ GkR JÚ BRôWl
TdLj§XõÚkÕm ùNeúLôQj §ûN«p
Uôod¡e ùNnVÜm, ùNeúLôQj RuûUûV
úNô§dLÜm TVuTÓ¡\Õ.

'L' vùLôV¬u £±V ×Vm, Pe G]lTÓ¡\Õ.
¿[l ×Vm, Tô¥ (A) ©ú[Ó G]lTÓ¡\Õ.
CRu êûX, Íp (Ï§dLôp) G]lTÓm.
ùTôÕYôL L vùLôVo 90º úLôQ A[Ü
ùLôiPRôL CÚkRôÛm 45º Utßm
30º úLôQ A[ÜL°Ûm R²d úLô¬dûL«u
úT¬p ¡ûPdÏm.

'L' vùLôV¬u A[Ü, ARu Tô¥ Utßm Pe
B¡VûYL[ôp Ï±l©PlTÓm.

CÕ ¥uúUuv vùLôVo Gußm á\lTÓm.

CkR úLw, YhPj RhÓ Y¥®Xô]
YZYZlTôdLlThP G@Ïj RLPôL CÚdÏm.
CRu ùY°l×\ ®°m©p TX Y¬j
Õû[Lû[d (Slots) ùLôi¥ÚdÏm. CkR
vXôhLs TpúYß ALXm ùLôiP
ûYL[ôL CÚdÏm. CûY JqùYôußm JÚ
úLw Gi¦tÏ JjRRôL CÚdÏm. (Fig 1)

JqùYôÚ Y¬j Õû[Ùm JÚ TdLj§p úLw
Gi Øj§ûWûVd ùLôi¥ÚdÏm. Utù\ôÚ
TdLj§p JÚ AeÏXj§u RNU TôLUôL
Øj§ûW«PlTh¥ÚdÏm. CÕ RLh¥u L]m
Utßm Lm©«u ®hPm B¡ûVûYLû[d
LôhÓ YRtLôL CÚdÏm.

RLh¥u ®°mûT vPôiPoÓ úL´u
RÏkR Y¬jÕû[«p ùNÚ¡ ARu L]m
úNô§dLlTÓ¡\Õ.

Lm©«u ®hPm Y¬jÕû[«p UhÓúU
ùNÚ¡ úNô§dLlTÓ¡\Õ. YhPj Õû[«p
úNô§dLlTÓY§pûX.(Fig 2)
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vhûWh Gh_ó (úSo ®°m× NhPm) (Straight edge)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vhûWh Gh_õu ETúVôLjûRd A±Rp
• vhûWh Gh_õu YûLLû[d A±Rp.

vhûWh Gh_ó (Straight edge)

vhûWh Gh_ó GuTÕ ThûPVô] G@Lôp
B] NhPUôÏm.

CÕ EúXôLj RLÓL°u ÁÕ úSodúLôÓLû[
YûWYRtÏl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

YûLLs (Types) (Fig 1)

vhûWh Gh_óLs CWiÓ YûLL[ôL
Es[].

1 vùLôVo vhûWh Gh_ó

2 ùTYp vhûWh Gh_ó

vhûWh Gh_óLs 600 ª.Á., 1 Á. ØRp 3 Á.
B¡V ¿[eL°p ¡ûPd¡u\].  vhûWh
Gh_õu ER®ÙPu Uôod¡e ùNnÙm ùTôÝÕ,
EúXôLj RLÓ ÁÕ vhûWh Ghû_ ûYjÕ,
AûR CPÕ ûLVôp ©¥jÕd ùLôs[
úYiÓm.

v¡ûWTo (Scriber/Scratch awl)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• v¡ûWT¬u AmNeLû[d A±Rp
• v¡ûWT¬u YûLLû[d A±Rp
• v¡ûWT¬u ETúVôLeLû[d A±Rp.

úX AÜh (AûUÜlTP) úYûXL°p
ùYhPlTP úYi¥V (A) U¥dL úYi¥V
úYûXj ÕiÓL°u A[ÜLû[d Ï±dL,
úLôÓLû[ YûWV úYi¥VÕ
AY£VUô¡\Õ.

CÕ ÑUôo 3 ØRp 5 ª.Á. ®hPØs[ ûa
LôoTu v¼Xôp RVô¬dLlTh¥ÚdÏm.
úLôÓLû[j ùR°YôL EúXôLj RLÓLs ÁÕ
YûWYRtÏ CÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CRu
JÚ Øû] TVuTÓjRlTÓYRtLôL 100 ØRp
200 úLôQj§tÏd ¡ûWi¥e ùNnVl
Th¥ÚdÏm. v¡ûWT¬u úYûX ùNnÙm
Øû] L¥]lTÓjRlThÓ TRlTÓjRl
Th¥ÚdÏm.

v¡ûWToLs TXYûL A[ÜL°Ûm
¡ûPdÏm.

v¡ûWT¬u YûLLs (Types of scribers)
(Fig 1)

– vhûWh v¡ûWTo (Straight Scriber)

– ùTiÓ v¡ûWTo (Bend Scriber)

– v¡Wôhf Bp (Scratch AWL)

v¡ûWTo Øû]Ls ªLÜm áWôL CÚdÏm.
CûYLû[ ªLÜm LY]UôLd ûLVô[
úYiÓm. v¡ûWTûW EUÕ NhûPl ûT«p
ûYdLdáPôÕ. ®TjÕ HtTÓYûRj R®odL
TVuTÓjRôRúTôÕ Øû] ÁÕ JÚ Lôod
ùNÚ¡ ûYdLÜm.
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®e LômTv (Wing compass)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ®e LômT£u TôLeLû[ AûPVô[m LôÔRp
• ®e LômT£u ETúVôLeLû[d A±Rp.
• ®e LômT£u ®YWdÏ±l×Ls
• ®e LômTv Ï±jÕ £X Ød¡Vd Ï±l×Lû[d A±Rp
• hWôUp Àªu (çXd LYWôVj§u) (trammel beam) TVuLû[d A±Rp.

®e LômTv, YhPeLs, ®pLs YûWVÜm,
çWeLû[ CPUôt\m ùNnRp Utßm
AÓjRÓjÕ AÓdÏRp (Figs 1,  2 & 3)
B¡VûYLû[f ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ.

LômTvLs, ¨ûX CûQlTôL (Firm joint) (A),
®e (B), v©¬e _ô«uh (C) , Utßm Àm
LômTv (A) hWôUp (D), BL TXYôß
¡ûPdÏm. (Fig 4)

®e LômT£p, A[ÜLs v¼p ìp ùLôiÓ
AûUÜ ùNnVlTÓ¡u\].

®e LômT£u A[ÜLs 50 ªÁ ØRp 200 ª.Á.
YûW CÚdÏm. ®eLômT£u áo Øû]«p
CÚkÕ, ¬ùYh¥u ûUVl×s° YûW«Xô]
çWm ARu A[YôLd Ï±l©PlTÓ¡\Õ.
(Fig 5)

Uôod¡e TgfL°u YûLLs (Types of marking punches)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Uôod¡e ùNnVl TVuTÓjRlTÓm TpúYß TgfLû[d A±Rp
• JqùYôÚ Tgf£u AmNeLû[Ùm ETúVôLeLû[Ùm A±Rp.

ùNnVlThP úX AÜh¥u (AûUÜl
TPj§u) A[Ü AmNeLû[ ¨ûXVôL
CÚdLf ùNnV TgfLs TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. TgfLs êuß YûLVôL Es[].
AûY,

– ùNuPo Tgf (ûUVd ÏjRô¦)

– l¬d Tgf (F£ Øû]d ÏjRô¦)

– Pôh Tgf (×s°d ÏjRô¦)

ùNuPo Tgf (Centre punch)

ùNuPo Tgf£p Øû]d úLôQm 90º BL
CÚdÏm. CRu êXm ùNnVlTÓm Tgf
Uôod, ALXUôL CÚdÏm. B]ôp ªL
BZUôL CÚdLôÕ. CkR Tgf,
Õû[LÞdLô] CPjûRd Ï±dL TVu
TÓ¡\Õ. Tgf Uôod ALXUôL CÚlTRôp
h¬pûXj ÕYdL SpX AUo®PjûRj
RÚ¡\Õ. (Fig 1)

l¬d Tgf (Prick punch)

l¬d Tgf£u úLôQm 300 BÏm. CkR Tgf,
¥ûYPo (LYWôVm) Utßm hWôUp
B¡VûYLs AUoYRtÏj úRûYVô]
úXNô] ×s°Lû[ HtTÓjR
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CkR Tgf Uôod¡p,
¥ûYP¬u Lôp  N¬Vô] T¥ AUÚm.
(Fig 2)

®e LômTûN N¬VôL CPmTÓjRÜm, ®e
LômT£u LôpLû[ AUoÜ ùNnVÜm
600 ×s°d Tuf CPlTÓ¡\Õ. (Fig 6)

JÚ YhPm (A) ®p ®e LômTv ùLôiÓ
YûWV, Ø¥VôR A[ÜdÏ ùT¬V ®hPm
ùLôiPRôL CÚkRôp AûR YûWV Àm
LômTv (A) hWôUp TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
(Fig 7)

®e LômT£u TôLeLs Fig 8þp LôhPl
ThÓs[Õ.

LômT£u CWiÓ LôpLÞm GlùTôÝÕm NU
¿[m ùLôiPûYL[ôL CÚdL úYiÓm.
(Fig 9)
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v¥ûWh v²lv (Straight snips)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vhûWh v²l©u ETúVôLeLû[d áßRp
• vhûWh v²l©u TôLeLû[d áßRp
• TôÕLôjRp Utßm TWôU¬jRp Ï±jÕd áßRp.

v²l GuTÕ úaiÓ ÌVo (ûL LjR¬)
Gußm á\lTÓ¡\Õ. ùUpXõV ùUuûUVô]
RLÓLû[ ùYhP JÚ ú_ô¥ Lj§¬ úTôuß
CÕ TVuTÓ¡\Õ. 20 SWG YûW A[Ü
ùLôiP EúXôLj RLÓLû[ ùYhP
v²lLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].

vhûWh v²lL°u ETúVôLeLs (Uses
of straight snips)

vhûWh v²l  EúXôLj RLÓLû[
úSodúLôPôLÜm, Yû[ÜL°u ùY°
KWUôLÜm ùYhÓYRtÏl TVuTÓ¡\Õ.

Fig 1þp, vhûWh v²l©u TôLeLs
LôhPlThÓs[].

LômTvLs, AûYL°u CûQl©u YûL,
Utßm ¿[m B¡VûYLû[d ùLôiÓ
Ï±lÀÓ ùNnVlTÓ¡u\].

v©¬e ûPl ®e LômTûNl TVuTÓjÕm
ùTôÝÕ, JÚ Øû\ GÓdLlThP  A[Ü
Uôod¡e ùNnÙm ùTôÝÕ Uô\ôÕ. LômTv
Øû] áoûUVôL ûYj§ÚdLlTP úYiÓm.

CR]ôp ªL ùUpXõV úLôÓLû[ YûWV
Ø¥Ùm. A¥dL¥ B«p vúPôu ùLôiÓ
áoûUlTÓjÕRp ¡ûWi¥e ùNnYûR
®Pf £\kRRôÏm. (TPm 10)  ¡ûWi¥e êXm
áWôdÏRp Øû]Lû[ ùUuûUVô]Rôd¡
®Óm.

EúXôLj RLhûP ùYhÓm ùTôÝÕ,
RLÓLÞdÏ G§WôL ©ú[ÓLs AÝjRl
TÓ¡u\]. CR]ôp Fig 2þp Lôh¥VYôß

CÚTdLeL°XõÚkÕm Õi¥dÏm CÝ®ûN
HtThÓ, ùYhÓm ùNVp SûPùTß¡\Õ.

©ú[¥u ùYhÓ ®°m×m CûPùY°Ùm
(Cutting edge of the blade and clearance)

©ú[ÓLs RûPVtß CVeL úYiÓm.
B]ôp CûPùY° CÚdLd áPôÕ.
vhûWh v²lLÞdÏd Lh¥e Be¡s
87º BL CÚdÏm.

CûPùY° A§LUôL CÚkRôp ùYhÓ
ÑjRUôL CÚdLôÕ. úYûXjÕiÓ
N¬Yô]RôL Fig 3þp Lôh¥VYôß CÚdÏm.
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YûLLs (Types)

v²lLs CWiÓ YûLL[ôL Es[],

1 vhûWP v²l (úSo Sßd¡)

2 ùTuh v²l (Yû[Ü Sßd¡)

®YWdÏ±l×Ls Ï±lÀÓ (Specification)

v²lLs, AûYL°u ùUôjR ¿[m Utßm
©ú[¥u Y¥Ym B¡V] Ï±l©PlThÓ
A[Üd Ï±lÀÓ ùNnVlTÓ¡u\].
(v²lLs 150 ª.Á., 200 ª.Á., 300 ª.Á. Utßm
400 ª.Á. B¡V ùUôjR ¿[ A[ÜL°p
¡ûPd¡u\].) E.m 200 ª.Á. vhûWh v²l.

TôÕLôl× (Safety)

JVoLû[Ùm, B¦Lû[Ùm SßdÏYûRj
R®odLÜm. AqYôß ùYh¥]ôp ©ú[¥u
ùYhÓ ®°m× úNRUûPkÕ ®Óm. (Fig 4)

L¥]Uô] EúXôLj RLhûP ùYhÓYûRÙm,
R®odLÜm AlT¥ ùYh¥]ôp ©ú[Ó
UÝe¡ ®Óm.

úRnUô]m LôWQUôL ©ú[¥u ùYhÓ
®°m× UÝe¡VRô¡ ®Ó¡\Õ. ©ú[ûPd
áoûUlTÓjR Lh¥e Be¡û[ (ùYhÓm
úLôQjûR) UhÓm 87ºþdÏ ¡ûWi¥e ùNnV
úYiÓm. (Fig 5)  ©ú[¥u ùYhÓm TdLj§u
ØLlûT ¡ûWi¥e ùNnVd áPôÕ. (Fig 6)

ùTiÓ v²lLs (Bend snips)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùTiÓ v²lL°u ETúVôLeLû[d A±Rp
• ùTiÓ v²l©u TôLeLû[d áßRp
• ùTiÓ v²l©u ®YWdÏ±l×Lû[ A±Rp
• ùYhÓRpL°u YûLLs Utßm ARàûPV TVuTôÓLû[ Tt± A±Rp.

ùTiÓ v²lLs Yû[Üd úLôÓL°u
Eh×\m Y¯VôL ùYhPÜm, Yû[Yô]
®°m×Lû[ ºWôd¡ ùYhPÜm,  Fig 1þp
Lôh¥VÕ úTôp TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ùTiÓ v²l©u TôLeLs Fig 2þp LôhPl
ThÓs[]. ùTiÓ v²l©u ©ú[ÓLs
Yû[YôL CÚdÏm. (Fig 2).
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®YWdÏ±l×Ls (Specification)

ùTiÓ v²lLs, AûYL°u ØÝ
¿[jRôp, A[Üd Ï±lÀÓ ùNnVl
TÓ¡u\]. ùTiÓ v²lLs 150, 200,300
Utßm 400 ª.Á. ¿[eL°p ¡ûPd¡u\].

LjR¬L°u YûLLs (Type of Shears)

1 RLW úYûX ùNnTY¬u Lj§¬ £X
NUVeL°p vhûWh (úSo) ÌVov
G]lTÓYÕiÓ

2 ë²YoNp Lôm©ú]`u ÌVov (A)
¡púTô ÌVov (Universal combination shears or
Gilbow shears)

3 ûTl ÌVov (Pipe shears)

4 vLôhf ÌVov (Scotch shears)

5 l[ôd ÌVov (Block shears)

6 úWôhv ÌVov (Rohdes shears)

ETúVôLeLs (Uses)

¥uúUuv ÌVov (Tinmans shears)
(Fig 3)

Eh×\UôL Utßm ùY°l×\UôL
Yû[ÜLû[ ùYhÓm T¥VôL Y¥YûUdLl
Th¥ÚdÏm. Yû[Ü CPlTdLUô]Rô (A)
YXlTdLUô]Rô GuTûR CRu úUp ©ú[Ó
YXlTdLUôL Es[Rô (A) CPlTdLUôL
Es[Rô GuTûRd ùLôiÓ G°RôL
AûPVô[e LôQXôm. (Fig 5)

vLôhf ÌVov (Scotch Shears) (Fig 7)

CÕ Fig 7þp LôhPlThÓs[Yôß EÚYm
ùLôi¥ÚdÏm. CRu ûLl©¥L°p áÓRp
©¥Uô]j§tLôLd Li Õû[Ls
ùLôi¥ÚdÏm.

CÕ 18 SWG YûW úSoùYhÓ ùNnVÜm. ùT¬V
A[®Xô] ùY°l×\ YhPeLû[
ùYhPÜm TVuTÓ¡\Õ. ÌV¬u Lh¥e
Be¡s 870 BL CÚdÏm. Lh¥e ©ú[¥u
ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\m Fig 4þp LôhPl
ThÓs[Õ. ©ú[¥u ØLlûT GlùTôÝÕm
¡ûWi¥e ùNnVdáPôÕ.

ë²YoNp Lôm©ú]`u ÌVov (A)
¡púXô ÌVoLs (Universal combination shears
or Gilbow shears) (Fig 4)

CRàûPV ©ú[Ó NoY ̈ ûX ùYhÓ (Universal
cutting) ùNnÙm ®Rj§p  úSodúLôÓ BL (A)

ûTl×L°u ÌVoLs (Fig 6) (Pipes shears)

CÕ ùTiÓ  ÌVWôL GpXô ̈ LrÜLÞdÏm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Ï±lTôL ÏZônL°u
KWeLû[ ºolTÓjR ETúVôLlTÓ¡\Õ.

l[ôd ÌVoLs (Block Shears) (Fig 8)

ÌV¬u JÚ úai¥p TPj§p LôhPl
ThPÕ úTôp ¸r úSôd¡ Yû[k§ÚdÏm.
Yû[kÕs[ TôLm CÚm×f NhPj§u
Õû[«p ùTôÚjRlTÓ¡\Õ. úUt×\m
ûLl©¥ úYûX ùNnTYWôp ©¥jÕd
ùLôs[lTÓ¡\Õ. CÕ ùTÚU[Ü
EtTj§dÏl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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H®úV`u ÌVov (Aviation Shears) (Fig 11)

CÕ GpXô®RUô] ùYhÓ úYûXLhÏm
TVuTÓm. CûY CPlTdLm, YXlTdLm (A)
NoY TdLm ùYhÓm ©ú[ÓLÞPu ùNnVl
Th¥ÚdÏm.

ùTgf ÌVoLs (Bench shears) (Fig 12)

CRu JÚ ûLl©¥, ûY£p (A) ùTgf
©ú[h¥p CÚdÏm T¥VôLÜm Utù\ôÚ
ûLl©¥ úUÛm ¸Ým SLÚmT¥VôLÜm
Y¥YûUdLl Th¥ÚdÏm.

CûY 16 úLw ØRp 18 úLw L]m YûW Es[
EúXôLj RLÓLû[ ùYhÓm.

P×s Lh¥e ÌVoLs (Double Cutting Shears)
(Fig 13)

úWôhv ÌVov (Rohdes shears)

CRu JÚ ûLl©¥,  Utù\ôÚ ûLl©¥ûV
Jl©Óm ùTôÝÕ Fig 9þp Lôh¥VYôß
ÏhûPVôL CÚdÏm.

úYûX ùNnTY¬u YXÕ LôXõû]d ùLôiÓ
Ïû\kR úai¥Xõû] AÝjRÜm Utßm
YXÕ ûL«û]d ùLôiÓ UtßùUôÚ
úai¥ûX ùNnVÜm. CûY ¿[Uô]
¿hÓRÞdÏ TVuTôPôÏm.

ùYhÓRXõu ®ûN  (Shearing force)

¬ùYhÓ¥XõÚkÕ ûL«û] çWj§²p
ûYjÕ ùYhÓRXõu ®ûN«û] A§LThNm
ùNÛjÕRp úYiÓm Utßm ¬ùYh¥²p
ªL AÚLôûU«p ûYjÕ ARu
EúXôLj§û] ùYhPf ùNnVÜm.

Bd ©pÓ ÌVoLs (Hawk Billed Shears)
(Fig 10)

ªLÜm £dLXô] úYûXL°u Eh×\ ùYhÓ
úYûXLÞdÏ CÕ TVuTÓ¡\Õ. Sßd¡Ls
Ïß¡V Yû[kR ©ú[ÓLû[d ùLôiÓ
CÚdÏm. CR]ôp EúXôLjûR Yû[dLôUp,
Ïß¡V Yû[ÜLû[ ùYhP Ø¥Ùm

CkRd LjR¬«p êuß ©ú[ÓLs Es[].
CûY ÏYû[Ls (Canes) ÏZônLs úTôu\
EÚû[ Y¥Yl ùTôÚhLû[ ùYhPl
TVuTÓ¡u\]. JÚ Jtû\ ©ú[Ó EúXôLj
RLh¥às ùYhÓYRtLôLj Rs[lTÓ¡\Õ.

GXdh¬d úTôohP©s ÌVo (Electric
portable shear) (Fig 14)
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 ªuNôWd LjR¬Ls, ùS° EúXôLj RLÓLs
(Corrugated sheets) (A) 18 úLw L]jRLÓ (A)
úXNô] EúXôLj RLÓLs B¡VûYLû[
ùYhÓYRtÏl TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ÌV¬u  Øû] úXNô] Ñj§Vp A¥ êXm
ùNÚLlTÓ¡\Õ. AÓjRÓjÕj RWlTÓm

EúXôLj RLÓ úUùXhLs Utßm Ñj§VpLs (Sheet metal mallets & hammers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß YûL úUùXhLû[d A±Rp
• úUùXhL°u ETúVôLeLû[d A±Rp
• TôÕLôjRp Utßm TWôU¬jRp.

úUùXh GuTÕ EúXôLj RLhûP
RhûPVôL BdÏRp, Yû[jRp úRûYVô]
Y¥Yj§tÏ EÚYôdÏRp úTôu\ ùTôÕYô]
úYûXdÏm TVuTÓjRlTÓm EÚYôdÏm
LÚ®VôÏm.

CûY L¥] UWjRôp ùNnVl
Th¥ÚdÏm.

EúXôLj RLhûPj RhûPVôLf ùNnV
GRôYùRôÚ EúXôL Ñj§VûXl
TVuTÓjÕm ùTôÝÕ ARu ØLm RLhûP
úNRlTÓjÕm (A) úYûXdÏj úRûYVt\
AûPVô[eLû[ AÕ EúXôLjRLh¥p
HtTÓjRXôm. CqYô\ô] úNReLû[Ùm
AûPVô[eLû[Ùm R®odL úUùXhLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

YûLLs (Types) (Fig 1)

– NôRôWQ úUùXh (NôRôWQ ùUu
Ñj§Vp)

– Tô³e úUùXh (Ï¯YôdÏm ùUu
Ñj§Vp)

– GiÓ @úTdÓ úUùXh (Øû]
N¬YôdLlThP ùUu Ñj§Vp)

– Wô ûaÓ úUùXh (TRlTÓjRlTPôR
úRôp ùUu Ñj§Vp)

Bo¥]¬ úUùXh (Ordinary mallet)

úaU¬u CWiÓ ØLl×LÞm Ntß Ï®YôL
ùNnVlTh¥ÚdÏm ØLl× Ï®YôL
CpXô®¥p, úYûXûV A¥dÏm ùTôÝÕ
úaU¬u ®°m×Ls EûPVd áÓm.

úUùXhLs AûYL°u ®hP A[Ü Utßm
ØLj§u Y¥Ym B¡VûYLû[d ùLôiÓ
A[Ü Ï±lÀÓ ùNnVlTÓ¡u\].
úUùXhLs, 50 ªÁ, 75 ªÁ Utßm 100 ªÁ
®hP A[ÜL°p ¡ûPdÏm.

úUùXhLû[ Ñj§VpLs úTôuß ùNÕdLp
úYûXLÞdÏm, B¦Lû[ A¥dLÜm,
áWô] êûXLs ÁÕ úYûX ùNnVÜm
TVuTÓjRd áPôÕ.

úUtÏ±l©hP úYûXLÞdÏ úUùXhûPl
TVuTÓj§]ôp ARàûPV ØLm
TôZûPkÕ ®Óm. úUùXh EûPVdáÓm.

A¥Ls, YûWVlThP úLôh¥u Y¯VôL
ÌVûW ùNÛjÕm . Eh×\ YhPm, ´d _ôd
(Uôß AûUÜ) Yû[Üd úLôÓ úTôu\ GkR
Y¥YeLÞdÏm CÕ ùNÛjRlTÓm. CkR
ùYhÓm ùNVpØû\ êXm ÑUôo 3/32”
(2.5 ª.Á.) ALXm Es[ EúXôLl ThûP
¿dLlTÓ¡\Õ.
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EúXôLj RLÓ Ñj§VpLs (Sheet metal hammers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EúXôLj RLÓ Ñj§VpL°u ùTVoLû[d A±Rp
• EúXôLj RLÓ Ñj§VpL°u LhÓUô] AûUl× Tt±d A±Rp
• EúXôLj RLÓ Ñj§VpL°u ETúVôLeLû[d A±Rp
• EúXôLj RLÓ Ñj§VpL°u ®YWdÏ±l×Ls A±Rp
• Ñj§VpLû[l TVuTÓjÕm úTôRô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs Tt±d
Ñj§VpL°u.

CRtÏ Øu× Es[ TôPj§p ¿eLs
Gg£É¬e (ùTô±«Vp) úaUovL[ô]
TôpÀu úaUo, ¡Wôv Àu úaUo Utßm
vhûWh Àu úaUo B¡VûYLû[l Tt±
A±kÕd ùLôi¼oLs. CûYLû[j R®W
EúXôLj RLÓ úYûX ùRô¯t©¬®p £X R²
YûL úaUoLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].
CûY Ìh ùUhPp úaUov G]lTÓm.
AûYVôY],

1 ùNh¥e úaUo

2 ¬ùYh¥e úaUo

3 dÃ£e úaUo

4 vhùWh£e úaUo

5 aôúXô«e úaUo

6 ×pùXh úaUo

7 l[ô²μe úaUo

8 À²e úaUo

ùNh¥e úaUo (Setting Hammer)

CRàûPV ØLj§u Y¥Ym YhPUôL (A)
NÕWUôL CÚdÏm. CRu Àu (pane) Li
Õû[«XõÚkÕ N¬YôL CÚdÏm.
ûLl©¥lTdLm úSWôL CÚdÏm. À²u
Øû] ùNqYLUô] Y¥®p Ntß Ï®YôL
CÚdÏm. CÕ, ºmLû[ AûUÜ ùNnVÜm,
EÚû[ Y¥YUô] T¦l ùTôÚhL°u
®°m×Lû[ ®¬dLÜm (Flaring) ¿[d
LôpYônLû[ (Channels) AûUdLÜm
ERÜ¡\Õ. CRu ØLm ùTôÕYô]
úYûXLÞdÏl TVuTÓ¡\Õ. (Fig 1)

¬ùYh¥e úaUo (Rivetting Hammer)

¬ùYh¥e úaU¬u ØLm YhPY¥YUôL
Ntß Ï®YôLÜm, (Convex) Àu ¿[UôL N¬YôL,
ûLl©¥«u TdLm ùSÓdLôLÜm, À²u
Øû] UÝdûLVôLÜm (Blinded) CÚdÏm.

¬ùYh¥e úaUo ¬ùYh ú`edÏû[
ÏßdLÜm ¬ùYh RûXûV @©²μe
ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ. (Fig 2)

dÃ£e úaUo (Creasing Hammer)

CRu CWiÓ Øû]LÞm áWôL CÚdÏm.
CûY, ûLl©¥dÏd ÏßdLôL CÚdÏm.
Lm©«PlThP ®°m×Lû[Ùm (wired edges)
ùTônd Lm©«PlThP ®°m×Lû[Ùm
Cß§ ùNnVÜm. RLÓL°u êûXLû[ dÃ£e
vúPd ER®ÙPu ùNnVÜm CÕ ERÜ¡\Õ.
(Fig 3)

vhùWh£e úaUo (Stretching Hammer)

CRàûPV Y¥Ym dÃ£e úaUo úTôXúY
CÚdÏm. B]ôp, CRu Àu Øû]Ls
UÝdLlTh¥ÚdÏm.
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RLh¥u ¿[jûR Ntß ¿h£ ùNnV CÕ
ERÜ¡\Õ. CÕ ùTÚmTôuûUVôL ûW£e
ùNVpTôh¥tÏ ERÜ¡\Õ (Fig 4)

CÚdÏm. CÕ L]Uô] GûP ùLôiPRôL
CÚdÏm.

CÕ EhÏ¯YôdLlThP TWl×Lû[ SpX
Nu]Uô] TWl×L[ôdLÜm NôRôWQj
RLÓL°u TWl×Lû[ úRnjÕ
YÝYÝlTôdLÜm ERÜ¡\Õ. (Fig 7)

aôúXô«e úaUo (Hollowing Hammer)

CRu CWiÓ Øû]LÞm TkÕ úTôuß
EÚYôdLlThÓ SuÏ Ø¥l× ùNnVl
Th¥ÚdÏm.

CÕ EúXôLj RLh¥p EhÏ¯Ü ùNnVÜm,
EhÏ¯Ü ùNnVlThP ùTôÚhL°p Es[
Ts[eLû[ (dents) ¿dLÜm ERÜ¡\Õ. CÕ
ùTÚmTôuûUVôL úT]p A¥dÏm
úYûXdÏm TVuTÓ¡\Õ. (Fig 5)

×pùXh úaUo (Bullet Hammer)

CRàûPV Àu aôúXô«e úaUo
Uô§¬Vô] úRôt\jûRd ùLôi¥ÚdÏm.
B]ôp CRu EPtTôLm aôúXô«e
úaUûW ®P ¿[UôL CÚdÏm úUÛm AÕ
Ntß Yû[YôLÜm CÚdÏm. Àu Øû]Ls
SuÏ YÝYÝTôdLlTh¥ÚdÏm. CÕ
BZUô] TÏ§L°p úYûX ùNnV Ht\RôL
CÚdÏm.

aôúXô«e úaUo TVuTÓjR CVXôR
EhÏ¯YôdÏm úYûXLÞdÏ CÕ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. úUÛm BZUô]
EhÏ¯Ül TÏ§L°p Es[ ùNôhûPLû[
¿dLÜm TVuTÓ¡\Õ. (Fig 6)

l[ô²μe úaUo (Planishing Hammer)

CRu JÚ ØLm NÕWUôL, Utù\ôÚ ØLm
YhPUôL CÚdÏm. CÕ SuÏ TôXõx
ùNnVlTh¥ÚdÏm. CRu Àu Ntß Ï®YôL

À²e úaUo (peening Hammer)

CRàûPV ØLm YhPUôLÜm Ntß
Ï®YôLÜm CÚdÏm. CRu Àu vhùWh£e
úaUo úTôuß CÚdÏm. v©u²e (ÑZt£)
ùNnVlThP AÛª²V úYûXLs ÁÕm
EhÏ¯YôdLlThP ùNm× Utßm
©jRû[«Xô] ÅhÓ ETúVôLl
Tôj§WeL°u ÁÕm TôXõx ùNnVlThP
AûPVô[eLû[ À²e ùNnV CÕ
TVuTÓ¡\Õ. (Fig  8)

®YWd Ï±l×Ls ùNnRp (Specification)

EúXôLj RLÓ úYûX úaUoLs AûYL°u
Àu Y¥Ym Utßm úaU¬u GûP B¡VûY
ùLôiÓ ®YWdÏ±lÀÓ ùNnVlTÓ¡u\].

ERôWQm (Example)

1/2 ¡.¡ l[ô²μe úaUo
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TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety
precautions) (Fig 9)

– GlùTôÝÕm úaU¬u ûLl©¥Ùm,
ØLØm, GiùQn Utßm ¡Ãv CpXôUp
ÑjRUôL CÚdL úYiÓm.

– úaU¬u ØLm, ̧ WpLs, Ï¯l Ts[eLs,
©[ÜLs, ©£oLs, EûPNpLs ØRXõV]
CpXôUp CÚdL úYiÓm.

– ûLl©¥ SuÏ CßLXôL RûXÙPu
ùTôÚjRlTh¥ÚdL úYiÓm. Bl×
CßLXôL CÚdL úYiÓm (Fig 10)

– N¬VôLl ùTôÚjRlTPôR (A) EûPkR
ûLl©¥«XõÚkÕ G¡ßm úaUo RûXLs
LÓûUVô] LôVeLû[ HtTÓjÕm

– L¥] G@¡tÏm, úaUÚdÏm CûPúV
GlùTôÝÕm JÚ ùUu EúXôLj
Õi¥û]l TVuTÓjRÜm.

– CWiÓ úaUoL°u ØLl×Lû[ Ju\ôL
úNojÕ A¥dLd áPôÕ. CR]ôp
AmØLeLs ©[Ü\Xôm. EûPÙm
ÕiÓLs T\kÕ YkÕ BTjûR
EiPôdLXôm.

– Ï±l©hP úYûXdÏ¬V N¬Vô]
úaUûWj úRokùRÓdLÜm.

– EûPkR, ©[Üt\, ®¬NXûPkR ûLl©¥
ùTôÚjRlThP úaUoLs TVuTÓjRl
TPd áPôÕ. CmUô§¬Vô] ûLl©¥Lû[
EP]¥VôL Uôt\Üm
(Fig 11)

NôpP¬e AVou / ©h) (Soldering iron / Bit)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NôpP¬e AVo²u úSôdLjûRd áßRp
• NôpP¬e AVo²u LhÓUô] AûUlûT ®Y¬jRp
• TpúYß YûL NôpP¬e AVouLû[Ùm AûYL°u TVuLû[Ùm áßRp.

NôpP¬e AVou (Soldering iron)

NôpP¬e AVou, NôpPûW EÚdLl
TVuTÓ¡\Õ.

NôpP¬e AVouLs NôRôWQUôL ùNm×
(A) ùNm× LXl× EúXôLjRôp
ùNnVlTh¥ÚdÏm. BûLVôp

AûYLs LôlTo ©hv G]Üm
á\lTÓ¡u\]. NôpP¬e ©hLÞdÏ Ht\
EúXôLm ùNm× BÏm. CRtÏd LôWQm,

– AÕ ùYlTjûR SuÏ LPjRd á¥VÕ.

– EÚ¡V ¥u ùXh LXûY G°RôL A§p
Jh¥d ùLôsÞm.

– AûR TVuTÓjRd á¥V ¨ûX«p
G°RôLl TWôU¬dLXôm.

– AûR G°RôL úRûYVô] Y¥Yj§tÏ
A¥jÕ EÚYôdLXôm.

NôpP¬e AVo²p ̧ rd Ï±jÕs[ TôLeLs
Es[]. (Fig 1)

– ùah (LôlTo ©h)

– ú`ed

– UWd ûLl©¥

– Øû] (Edge)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.3.45-47

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



163

NôpP¬e LôlTo ©h (Soldering Copper Bit)
NôpP¬e LôlTo ©h¥u YûLLs (Types
of soldering copper bits)

ùTôÕYô] ETúVôLj§p, 7 YûLVô]
NôpP¬e LôlTo ©hLs Es[].
AûYVôY],

– ×s° Øû] ùLôiP LôlTo ©h (The
pointed Soldering Copper bit)

– GXdh¬d NôpP¬e LôlTo ©h (The Electric
Soldering copper bit)

– úLv ÍhPh NôpP¬e LôlTo ©h (The
Gas Heated Soldering copper bit)

– úSo NôpP¬e LôlTo ©h ( Straight Soldering
copper bit)

– úafùNh NôpP¬e LôlTo ©h ( Hatchet
Soldering copper bit)

– Ah_vP©s LôlTo ©h (Adjustable   copper
bit)

– ûLVPdLUô] NôpP¬e LôlTo ©h (Handy
Soldering copper bit)

Ï±l©hP úYûXdÏ Ht\Yôß NôpP¬e
AVou ©hLs TpúYß Y¥YeL°Ûm
A[ÜL°Ûm RVô¬dLlTÓ¡u\]. CûY
úTôÕUô] ùYlTjûR HtLd á¥VRôLÜm
A¥dL¥ ùYlTlTÓjRûXj R®odLd
á¥VRôLÜm CÚdL úYiÓm. ûLVôsYRtÏ
£WUUôL L]Uô]RôL CÚdLd áPôÕ.

NôpP¬e ©hLs LôlTo ùah¥u
GûPûVd ùLôiÓ A[Üd Ï±lÀÓ
ùNnVlTÓ¡u\]. ùTôÕYô] NôpP¬e
úYûXLÞdÏ RûX«u Y¥Ym NÕW ©Wªh
BL CÚdÏm. B]ôp §ÚmTj §ÚmTf
ùNnVlTP (A) CûPgNXô] CPeL°p
Es[ CûQl×LÞdÏ CRW Y¥YeLs
Y¥YûUdLlTÓ¡u\].

×s° Øû] NôpP¬e LôlTo ©h
(Point Soldering Copper Bit)
CÕ NÕWd áoØû] NôpP¬e AVou Gußm
á\lTÓm. Øû] SôuÏ TdLeL°Ûm úLôQ
Yôh¥p AûUkÕ ©Wªh BL EÚYô¡
CÚdÏm. CÕ £ß JhÓ (Tacking) ùNnVÜm
NôpP¬e ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ. (Fig 2)

GXdh¬d NôpP¬e LôlTo ©h (Electric
Soldering copper Bit)

GXdh¬d NôpP¬e AVou ©h, JÚ ªu Lm©
Ñt±]ôp ùYlTlTÓjRlTÓ¡\Õ. ªuNôWm
¡ûPdÏm CPeL°p CÕ TVuTÓ¡\Õ.
LôWQm, CÕ ºWô] ùYlTjûR TWôU¬d¡\Õ.
GXdh¬d NôpP¬e AVouLs TpúYß
JpúPwLÞdÏd ¡ûPd¡u\]. YZdLUôL
CûYLÞPu TX Uôt\jRdL ©hLs
®¨úVôLdLlTÓm. CûY ªLÜm £±VRôL
ùNnVlTh¥ÚdÏm. ùTôÕYôL CûY
ªuNôW (A) úW¥úVô JÚe¡ûQl×
úYûXLÞdÏl TVuTÓjRlTÓ¡u\].
(Fig 3)

YôÙYôp ùYlTlTÓjRlTÓm NôpP¬e
LôlTo ©h (Gas Heated Soldering Copper bit)

úLv ÍhPh NôpP¬e LôlTo ©h, YôÙ
¾l©Zm©]ôp ùYlTlTÓjRlTÓm. ¾l
©Zm× RûXlTÏ§«u ©u×\j§p RôdÏm.
A§L AÝjR YôÙ TVuTÓjRl TÓ¡\Õ.
SpX ùYlT úNªl×j §\u ùLôsÞUôß ©h
ùT¬VRôL CÚdÏm. CRtLôL §WY ùThúWôXõV
YôÙ (LPG) TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. NôpP¬e ¡h
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(Kit) TX A[Üm Y¥YØm ùLôiP ©hLs
ùLôi¥ÚdÏm. CûYLû[d ùLôiÓ
ùTÚmTôuûUVô] NôpP¬e CûQl×
úYûXLû[d ùNnVXôm. (Fig 4)

úSo NôpP¬e LôlTo ©h (Straight Soldering
Copper Bit)

CkR YûL NôpP¬e AVou, YhPUô]
úYûX«u Eh×\ A¥lTôLjûR NôpP¬e
ùNnV Ht\Õ. (Fig 5)

úLôP¬ NôpP¬e LôlTo ©h (Hatchet
Soldering Copper Bit)

CkR YûL NôpP¬e AVou, RhûPVô]
úXlûT (A) ÏìqÓ _ô«uh¥u ùY°l
×\jûR (A) NÕW A¥l×\jûR NôpP¬e
ùNnV ªLÜm Ht\RôÏm. (Fig 6)

Ah_vP©s NôpP¬e LôlTo ©h
(Adjustable Soldering Copper Bit)

CkR YûL NôpP¬e ©h, úSoYûL (A)
úLôP¬ YûL NôpP¬e ©h TVuTÓjR
Ø¥VôR CPeL°p NôpP¬e ùNnV
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Ah_vP©s NôpP¬e
©hûP GkR ¨ûX«p NôpP¬e ùNnVÜm
Ah_vh ùNnVXôm. (Fig 7)

ûLPVdLUô] NôpP¬e LôlTo ©h
(Handy Soldering copper Bit)

CÕ úahNh (úLôP¬) YûLûVl úTôuß
CÚdÏm. B]ôp úahNhûP ®Pl
ùT¬VRôL CÚdÏm. CÕ L]jR
EúXôLeLû[ NôpP¬e ùNnV TVuTÓ¡\Õ.
CÕ ùUpXõV L]Øs[ EúXôLeL°u úUp
TVuTÓjRd áPôÕ. LôWQm áÓRXô]
ùYlTm EúXôLjûR Yû[Vf ùNnÙm.
(Fig 8)

hWôUpLs (Trammels)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• hWôUpL°u ETúVôLeLs.

Àm hWôUpLs Utßm N¬Ü A[ÜLs
(Beam Trammels and taper measures)

hWôUp ùNh GuTÕ Jußd ùLôuß
90° úLôQj§p AûUkR úLôÓLû[
YûWVÜm, çWeLû[j ÕpXõVUôL
A[dLÜm TVuTÓ¡\Õ.  ûL®û]Oo,
YZdLUôL JÚ ú_ô¥ hWôUp ùahLû[Ùm
(A) hWômLû[Ùm ¿[Uô] UWfNhPm
úTôu\ YN§Vô] ÀûUÙm TVuTÓjÕYÕ
EiÓ.  hWôUûX ÕpXõVUôL Uôôód¡e ùNnV
Öi¦V A[®tÏ Ah_vh ùNnÙm
HtTôÓ Fig 1þp LôhPlThÓs[Õ.
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90° úLôQd úLôÓLû[, ARôYÕ Jußd
ùLôuß ùNeúLôQUôL Es[ úLôÓLû[
Àm hWôUp ùNh (A) v¼p úPl ER®ÙPu,
Fig 2þp, Lôh¥VYôß AûUÜ ùNnVXôm.

¥ûYPoLs Utßm hWôUpLs ùLôiÓ
Uôôód¡e ùNnÙm ùTôÝÕ ¡ûPdLdá¥V

ÏìYov (Groovers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ÏìYo Tt± A±Rp
• ÏìY¬u A[ÜLû[d A±Rp
• ÏìY¬u ETúVôLeLû[d A±Rp.

EúXôLj RLh¥p GkR JÚ U¥l× CûQl×m
(Seam) N¬ YW úLôodLlTP úYiÓm (A)

N¬YW êPlTP úYiÓm. AlùTôÝÕ Rôu
AÕ TVàs[RôL CÚdÏm. CpXô®¥p,
CûQl× ©¬kÕ ®Óm.

ÏìYo GuTÕ Gu]? (What is a groover?)

EúXôLj RLÓ úYûXL°p U¥l×
CûQl×Lû[ N¬ YW ê¥ ©¬VôUp
éhÓYRtÏl TVuTÓjRlTÓm ûLdLÚ®
ÏìYo BÏm. (Fig 1)

CdLÚ®«u Øû]«p éhÓ AûUl×
ùNnYRtÏl ùTôÚjRUô] Lô¥ (recess)
ùLôi¥ÚdÏm. CÕ Lô¥ U¥l©ûQlûT
(Grooved seam) EÚYôdÏ¡\Õ. (Fig 2)

NôRôWQUô] Öi A[Ü, EiûUVô]
A[ÜdÏ 0.15 ªÁdÏs CÚdÏm.  Fig 3þp
hWôUp ùNh TVuTÓj§ GqYôß ùNeúLôQ
ØdúLôQj§u ÏQeLû[l TVuTÓj§ JÚ
ùNeÏjÕd úLôhûP AûUdLXôm GuTÕ
LôhPlThÓs[Õ.

A[ÜLs (Sizes)

ÏìYoLs TpúYß A[ÜL°p
¡ûPd¡u\]. ARôYÕ 3 ªÁ, 4 ªÁ, 5 ªÁ
ØRXõV].

ùTôÕYôL, U¥l©u ALXjûR ®P 1.5 ªÁ
A[ÜdÏd áÓRp A[Ü ùLôiP ÏìYo
AkR U¥l©u ÁÕ TVuTÓjRlTÓm.

L]Uô] RLÓLÞdÏ, U¥l©u A[ûY ®P
3 ªÁ A[ÜdÏ A§L A[Ü ùLôiP ÏìYo
TVuTÓjRlTÓm.

ÏìY¬u EPtTôLj§u ÁÕ ÏìY¬u ALX
A[Ü Øj§ûW CPlTh¥ÚdÏm.
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êÓYÕm Utßm éhÓYÕm (Closing and
locking)
ØRXõp CûQl× ARu ¨ûX«p ©¥jÕd
ùLôs[lTÓ¡\Õ. ©\Ï AÕ úUùXh
ùLôiÓ êPlTÓ¡\Õ. (Fig 3)

ÏìYo ©\Ï CûQl©u êPlThP
Øû]«p ûYdLlTÓ¡\Õ. AÕ Ntß
úLôQUô] ¨ûX«p ûYdLlTÓ¡\Õ.
ÏìYûW ¨ûXlTÓjR CûQl©u ®°m×
Y¯ Lôh¥VôL ùNVpTÓ¡\Õ.

CkRd ‘Ïì®e‘ ùNVp CûQl©u ØÝ
¿[j§tÏm ùRôPokÕ ùNnVlTÓ¡\Õ. \(Figs
4 & 5)

CûQl×L°u ̈ ûXL°u úUp éhPlThP
CûQl©tÏ úYûX«XõÚdÏm úTôÕ.
CûQl× ØÝYÕUôL £±Õ £±RôL
CqYôß éhPlTÓ¡\Õ. U¥l©ûQlûT
úUùXh (A) CúXNô] l[ô²`e úaUo
TVuTÓj§ CßdL úYiÓm.

ÏìY¬u Øû]ûVl TVuTÓj§ £±Õ
£±RôLl éhPlTPô ®hPôp CûQl×
ØÝYÕm SÑdLlThP AûPVô[eLs
LôQlTÓm.

£±V ÏìYûWl TVuTÓj§]ôp AÕ
EúXôLj§u ÁÕ AÝjRd Ï±ûV
HtTÓjÕm. N¬ YW éhPôÕ.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.48 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

Rôe¡LÞm AûYL°u ETúVôLeLÞm (Stakes and their uses)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vúPd Gu\ôp Gu] G]d áßRp
• TpúYß YûL vúPdÏLs Ï±jÕm AûYL°u ETúVôLm Ï±jÕm áßRp.

vúPdÏLs GuTûY EúXôLj RLÓ úYûX
ùNnTY¬u Bu®pLs BÏm. CûY,
Yû[jRp, U¥l©ûQl× ùNnRp (Seaming)
(A) EÚYôdÏRp B¡VûYLû[f ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ. CûY EiûUVôL, RôeÏm
LÚ®L[ôLÜm, EÚYôdÏm LÚ®L[ôÜm
TVuTÓ¡u\].

vúPdÏLs TpúYß Y¥YeL°Ûm
A[ÜL°Ûm ¡ûPd¡u\]. CYtû\d
ùLôiÓ ùNnVlTÓm úYûXLÞdÏ
Gk§WeLs CpXôUp CÚdLXôm (A)
Gk§WeL°p HtLj RdLRôL AqúYûXLs
CpXôUp CÚdLXôm. Aq®R úYûXLs
ùNnV CûY TVuTÓ¡u\].

£X vúPdÏLs, @úTôo´e (A¥jÕ
EÚYôdLlThP) ùNnVlThP ûUpÓ
v¼Xôp ùNnVlTh¥ÚdÏm. ØLl× úLvh
v¼Xôp B]RôL CÚdÏm. SpX YûL
vúPdÏLs, @úTôowÓ v¼p (A) úLvh
v¼Xôp ùNnVlThPûYVôL CÚdÏm.

EúXôLj RLÓ úYûXdÏl TVuTÓjRlTÓm
vúPd JÚ ùah (A) ùLôm× (Horn) (ú`ed
(A) Tô¥ Utßm Íp) ùLôiPRôL CÚdÏm.
ú`edÏLs ùTgf£p Es[ N¬Yô]
Ht©«p (Socket) ùTôÚjRd á¥VRôL
Y¥YûUdLl Th¥ÚdÏm. (Fig 1)

WÜiÓ TôhPm vúPd  (Round Bottom
stake) (Fig 1)

CÕ YhPUô] Utßm Ï¯Yô] ØLl×
ùLôiP RûXûVd ùLôiPRôL CÚdÏm.
CÕ RLhûPd Ï¯YôdLl TVuTÓ¡\Õ.

úahNh vúPd  (Hatchet stake) (Fig 2)

úahNh vúPd GuTÕ JÚ úSWô]
®°mûT JÚ TdLUôL N¬Ü ùNnVl
ThPRôLd ùLôi¥ÚdÏm. CÕ ªLÜm
Ïß¡V Yû[ÜLs ùNnRp , EúXôLj
RLÓL°u KWeLû[ U¥jRp, ùTh¥Lû[
Utßm RhÓLû[ ûLVôp EÚYôdÏRp
B¡V úYûXLÞdÏ ªLÜm ETúVôLUôL
CÚdÏm.

aô@l êu vúPd (Half moon stake)
(Fig 3)

CkR vúPd¡p, CRu RûX YhPj§u ®p
úTôu\ Y¥Yj§p, JÚ TdLm N¬YôdLl

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



168

JÚ RhûPVô] RLh¥u úSWô] ®°m©p
U¥lûT (Bead) HtTÓjRl TVuTÓ¡u\].
CÕ ùUpXõV L]m ùLôiP RLÓL°p £±V
®hP A[Üs[ ÏZônLû[ RVô¬dLÜm
TVuTÓ¡\Õ.

ûTl vúPd (A) vúLôVo Ghw vúPd
(Pipe stake or square edge stake) (Fig 7)

CkR vúPd¡p CWiÓ ùLôm×Ls  Es[].
Juß N¬Yô]RôLÜm, Utù\ôuß ùNqYL
Y¥Yô]RôLÜm CÚdÏm. L]Uô] N¬YôL
Es[ aôou (A) Àd, ¿[ êdÏLû[Ùm
A§L N¬Yô] ùTôÚhLû[Ùm EÚYôdL
ERÜ¡\Õ. Bu®p êûXLû[
ùNeúLôQUôdLÜm, U¥l©ûQl×
ùNnVÜm, úXNô] ¬ùYh¥e ùNnVÜm
TVuTÓ¡\Õ.

dÃ£e AVou (Creasing iron) (Fig 6)
CkR vúPd CWiÓ ùNqYL Y¥Y
aôouLû[d ùLôi¥ÚdÏm. Juß
NôRôWQUôL CÚdÏm. Utù\ôÚ aôou,
TpúYß A[ÜLs ùLôiP Lô¥Lû[
Y¬ûNVôLd ùLôi¥ÚdÏm. CkRd Lô¥Ls,

CkR vúPd¡p, JÚ aôoàm ú`edÏm
CÚdÏm. CkR aôou CWiÓ YûLL[ôL
CÚdÏm. JÚ YûL«p CRu ØLl×
RhûPVôL Fig 7Aþp Lôh¥VYôß CÚdÏm
Utù\ôuß Yû[Yô] ØLl×Pu TPm 7Bþp
Lôh¥VYôß CÚdÏm. RhûPVô] ØLl×
aôou vúPd, KWeLû[ U¥dLÜm, úSo
®°m×Lû[j §ÚlTÜm TVuTÓ¡\Õ.
Yû[Ü ØLl× aôou vúPd, YhPUô]
RhûPj §Úl© (A) Yû[kR KWeLû[j
§Úl© SôdÓ Al _ô«uh (UPdLlThP
CûQl×) ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ.

¥uúUuv Bu®p (Tinmans Anvil)
(Fig 8)
GpXô YûLVô] RhûP Y¥Y
úYûXLû[Ùm UÝdL CÕ TVuTÓ¡\Õ.
CRu úYûX ùNnVlTÓm TWl× ªLÜm
EVoRW TôXõμe ùLôi¥ÚdÏm.

ThP, áWô] ®°mûTd ùLôi¥ÚdÏm. CÕ
EúXôLj RhÓL°p U¥l× ERÓLs (Flanges)
HtTÓjR ERÜ¡u\Õ.

@Tu]p vúPd (Funnel stake) (Fig 4)

CkR vúPd ám×d ¡iQeLû[
EÚYôdLÜm U¥l©ûQl× ùNnVÜm,
N¬Yô] ùTôÚhLû[ EÚYôdLÜm
ERÜ¡\Õ.

Àd (A) ©d AVou vúPd (Beak or Bick
iron stake) (Fig 5)
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¥uúUuv aôov (Fig 9): CkR vúPd CÚ
Øû]L°Ûm CWiÓ ×VeLû[d
ùLôiÓs[Õ. YZdLUôL Juß ¸r úSôd¡
Yû[dLlThÓ CÚdÏm. CR]ôp CûPùY°
¡ûPdÏm.  TpúYß YûL RûXLû[
HtTRtÏ C§p JÚ NÕWj Õû[ CÚdÏm.
(Fig 10)

Ø¥dLlThP ùTôÚ°u úYûXj §\àdÏ,
vúPd¡u TWl×, ªLÜm Ød¡VUô]RôÏm.
ùNiPo Tgf£e ùNnÙm ùTôÝÕm úLôpÓ
£Np ùLôiÓ ùYhÓm ùTôÝÕm
vúPd¡u TWl×dÏ úNRm HtTPôUp
CÚdLd LY]UôL úUtùLôs[lTP
úYiÓm.

CkR vúPdÏLs R®W, TX®RUô]
úYûXLû[f ùNnV R² YûL vúPdÏLÞm
¡ûPd¡u\].

LôlTo vªj vúPd (Copper smith stake)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• LôlTo vªj vúPdûL AûPVô[e LôÔRp
• LôlTo vªj vúPd¡u LhÓUô] AmNeLû[d áßRp
• LôlTo vªj vúPd¡u ETúVôLeLû[d áßRp
• LôlTo vªj vúPd¡u TôÕLôl×, LY²l× Utßm TWôU¬l× B¡VûYLû[d
áßRp.

EúXôLj RLÓ úYûX T¦Uû]«p, G°V
úYûXLÞdLôL A§L Gi¦dûL«Xô]
vúPdÏLû[ ûYj§ÚjRp £dL]Uô]RpX.

BLúY £dL]Uô] LÚ® Y¥YûUl× úUt
ùLôs[lThÓ CWiÓ ùYqúYß ®RUô]
ÏßdÏ ùYhÓ ùLôiP Øû]Lû[d
ùLôiP JÚ ùTôÕjRûX (Fig 1) TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ.  CÕ LôlTo vªj vúPd
(A) ¥uúUuv Bu®p G]lTÓ¡\Õ.
CRu LhÓUô] AmNm LôWQUôL EúXôLj
RLÓ úYûXdÏ ªLÜm TVàs[ vúPd BL
CÕ CÚd¡\Õ.

CkR vúPd, EúXôLj RLh¥u TWl©û]j
RhûPVôdLÜm, Yû[dLÜm, ERÓ ®°m×
ùNnVÜm, úSWô] Utßm Yû[Yô]
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KWeL°p Lm©«PlThP KWeLû[
@©²μe ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ.

CkR vúPdÏLs Á¥Vm LôoTu v¼Xôp
RVô¬dLlThÓ ×\dL¥]lTÓjRl
Th¥ÚdÏm.

TôÕLôl×, LY²l× Utßm TWôU¬l×
(Safety, care and maintenance)
1 vúPdÏLû[ ùTgf ©ú[h (A) vúPd

úaôpP¬p Eß§VôLl ©¥dLÜm.  CRu
êXm SÝÜYûRÙm ®TjÕ HtTÓYûRÙm
R®odLÜm.

2 CûR TÞYô] úYûXLÞdÏl TVu
TÓjRd áPôÕ.

3 vúPd¡u TWl©u ÁÕ ùNÕdÏ úYûX,
Tgf£e ùNnÕ AûRl Tôr ùNnVd
áPôÕ.

4 vúPd¡u ®°m×L°p Lm© (A)
B¦ûV Sßd¡ ®°m×Lû[ úNRlTÓjRd
áPôÕ.

5 AûRl TVuTÓj§V ©\Ï ¿d¡ AÕ
CÚdL úYi¥V CPj§p ûYdLÜm.

TôhPm WÜiÓ vúPd (Bottom round stake)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• WÜiÓ TôhPm vúPd (YhP A¥lTôL vúPd)þI AûPVô[m LôÔRp
• CkR ^úPd¡u LhÓUô] AmNjûRd áßRp
• CkR vúPd¡u ETúV#ôLjûRd áßRp.

TôhPm WÜiÓ vúPd (Bottom round stake)

EúXôLj RLÓ úYûXl T¦Uû]«p CÕ
ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm vúPd BÏm.
CÕ YhP Y¥YUôL RhûPVô] ØLl×
ùLôi¥ÚdÏm.  CûRl TVuTÓjÕm
ùTôÝÕ RLÓ ®¬NXûPVôUp (A)
¡¯VôUp CÚdL CRu KWm £ß N¬Ü
ùNnVl Th¥ÚdÏm.

CÕ YhPUô] RhÓdL°u ®°mûTj
§ÚlTÜm, ºªe ùNnVÜm, EÚû[Vô]
TôLeLÞdÏ A¥l×\jûRl ùTôÚjRÜm,
EÚû[ Y¥Yl ùTôÚsL°u A¥l×\jûR
ùNÚÏ CûQl× ùNnVÜm (Paned - down joint)
TVuTÓ¡\Õ.  CRu ùP«p (Yôp TÏ§)
Jod ùTgf£p ùNnVlThÓs[ Õû[«p
(A) vúPd úaôpP¬p ùTôÚkRdá¥VRôL
CÚdÏm.

vúPd¡u ®°m©p Lm©Lû[Ùm
B¦Lû[Ùm ùYhPdáPôÕ.  CÕ
®°mûT TôrTÓj§®Óm. CúR
Y¥Ym RLÓL°p (A) AûYL°u
ÁÕ EÚYôdLlTÓm ùTôÚsL°p
HtTÓm. (Fig 1)

vúPd úaôpPov (Stake Holders)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß vúPd úaôpPoLû[ AûPVô[m LôÔRp
• vúPd úaôpPoL°u LhÓUô] AmNeLû[d áßRp
• vúPd úaôpPoL°u ETúVôLeLû[d áßRp
• vúPd úaôpPoLû[l TVuTÓjÕm ùTôÝÕ  ©uTt\lTP úYi¥V TôÕLôl×,
LY²l× Utßm TWôU¬l× B¡ûVûYLû[d áßRp.

vúPd úaôpPoLs êuß YûLVôL
Es[] (There are three types of stake holders)

1 ùTgf ©ú[h

2 ¬Yôp®e ùTgf ©ú[h

3 ë²YoNp vúPd úaôpPo

ùTgf ©ú[h (Bench plate)
vúPdÏLû[l TVuTÓjÕm ùTôÝÕ,
AûY ùTgf ÁÕ, úTôph Utßm Sh
ùLôiÓ ùTôÚjRlThÓs[, ©ú[h êXm
N¬Vô] ¨ûX«p ©¥dLlTÓ¡u\]. CûY
ùTgf ©ú[h (A) vúPd úaôpPov
G]lTÓ¡u\].
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CkR ùTgf ©ú[hLs, úLvh AVo]ôp
ùNqYL Y¥YUôL Fig 1þp LôhPlThÓ
Es[Õ úTôp ùNnVlTh¥ÚdÏm. N¬Üj
Õû[Ls YN§VôL AûUdLlTh¥ÚdÏm.
CR]ôp vúPd¡u ú`edÏLû[ ùTôÚj§
YN§Vô] ¨ûX«p AûYLû[l TVu
TÓjRXôm. £±V Õû[Ls, ùTgf
ÌVoLû[l TVuTÓjR ERÜ¡u\].

CkR vúPd úaôpPo JÚ ùRôÏ§
vúPdÏLû[ G°RôL vúPd úaôpP¬p
ùTôÚjÕmT¥VôL Y¥YûUdLlTh¥ÚdÏm.
G]úY CÕ ë²YoNp vúPd úaôpPo
G]lTÓ¡\Õ. CÕ Fig 3þp LôhPl
ThÓs[Õ. CRu §Úl×m ûLl©¥ûV
§Úl×YRu êXm JÚ vúPdûL úYß
vúPdLôL AûR Õ¬RUôL Uôt±l ùT\Xôm.

¬Yôp®e ùTgf ©ú[h  (Revolving bench
plate)

¬Yôp®e ùTgf ©ú[h GuTÕ N¬Üj
Õû[Lû[d ùLôiP ÑZÛm ©ú[hûPd
ùLôi¥ÚdÏm. N¬Üj Õû[Ls,
vúPdÏLû[l TVuTÓjÕmùTôÝÕ
AûYLû[j RôeÏYRtÏl TVuTÓm.

¬Yôp®e ùTgf ©ú[hûP, GkR JÚ
YN§Vô] ¨ûX«Ûm Cßd¡l ©¥jÕd
ùLôs[Xôm. CRtLôL JÚ CßdÏm HtTôÓ
Fig 2þp LôhPlThPYôß CÚdÏm.

CkR YûL vúPd úaôpPûW YôeÏYRtÏ
BûQ Aàl×m ùTôÝÕ, CkR vúPd
úaôpPÚPu ®¨úVô¡dLlTP úYi¥V
vúPd YûLLû[j ùR°YôLd Ï±l©P
úYiÓm.

TôÕLôl×, LY²l× Utßm TWôU¬l×
(Safety, care and maintenance)

– vúPd úaôpPûW Eß§VôL Jod ùTgf
ÁÕ ùTôÚjRÜm.

– ªLd L]WL úYûXLÞdÏ AûR
TVuTÓjRd áPôÕ.

– éhÓm HtTôhûP A§LUôL CßdLd
áPôÕ. CÕ NôR]j§p Es[ UûWLû[
úNRlTÓjÕm.

– úYûX úUûP ÁÕ úRûYVt\
ETLWQeLû[ ûYdLdáPôÕ.
úRûYVô]ûYLû[ UhÓm ûYdLÜm.

– CkR vúPd úaôpPo ÁÕ ùNÕdÏRp
(A) Tgf£e ùNnRp B¡VûYLû[f
ùNnYûRj R®odLÜm.

– AûR ¿d¡, AÕ ûYdLlTP úYi¥V
CPj§p ûYdLÜm.

ë²YoNp vúPd úaôpPo (Universal stake
holder)

ë²YoNp vúPd úaôpPûW Jod ùTgf
ÁÕ GkR JÚ ¨ûX«Ûm Cßd¡l
©¥dLXôm. G]úY CÕ ùTÚmTôuûUVô]
ùUdLô²dÏL[ôp ®ÚmTlTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.49 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

EúXôLj RLÓ CûQl×Ls (Sheet metal seams)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ºmL°u YûLLû[d áßRp.

A±ØLm (Introduction)

EúXôLj RLÓ LhÓUô] úYûXL°p,
úXNô] Utßm SÓ¨ûX L]jRLÓLû[
CûQdL úSÚm ùTôÝÕ ùUdLô²dLp
ºmLs HtTÓjRlTÓ¡u\]. EúXôLj RLÓ
ùTôÚhLû[ EÚYôdÏm ùTôÝÕ,
Ï±l©hP úYûXdÏ ªLÜm ELkR ºm
(U¥l©ûQl×) YûLûV EúXôLj RLÓ
úYûXVôs úRokùRÓdL CVX úYiÓm.

ºmL°u YûLLs (Types of seams)

1 ÏìqÓ ºm (Grooved Seam)

EúXôLj RLÓLû[ CûQdL ÏìqÓ ºm
ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CkR ºm
Fig 1þp Es[Õ úTôp Xôd (Lock) G]lTÓm.
CWiÓ U¥dLlThP ®°m×Lû[d
ùLôiÓs[Õ. ®°m×Ls Ju\ôLd
ùLôd¡«PlThÓ JÚ úaih ÏìYo (A)
Ïì®e ùUμu ùLôiÓ éhPlTÓ¡\Õ.

2 ©hvTod ºm (Pittsburgh Seam)
CÕ úaUo Xôd (A) úaôúTô Xôd (Hobo
lock) Gußm á\lTÓm. CkR ºm, Pdh (×ûZ)
úYûX úTôu\ TXYûLVô] ÏZônLÞdÏ
¿[Yôh¥]ôXô] Lôo]o ºm BL
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Jtû\ Xôd JÚ
TôdùLh Xôd¡p ûYdLlThÓ ©\Ï l[ôgÑ
T¥lT¥VôL Fig 2þp Lôh¥VYôß úaUWôp
A¥dLlTÓ¡\Õ.

©hv Tod ºªu SuûU Gu]ùY²p,
Jtû\ Xôd JÚ Yû[®p §ÚlTlTPXôm.
TôdùLh XôdûL RhûPVô] RLh¥p
EÚYôd¡, Fig 3þp Lôh¥VYôß Yû[®p
ùTôÚkÕm T¥ úWôXõe ùNnVXôm.
T¦Uû]«p, úWôp @Tôoªe (EÚh¥
EÚYôdÏm Gk§Wm) CpûXùV²p,
©hvlod ºm, ©úWd¡p (Brake)
EÚYôdLlTÓm.

3 Pq ùP«p ºm (Dove Tail Seam)

CkR ºm l[ôgLû[ LôXoLÞPu CûQdL
G°Rô] Utßm YN§Vô] Øû\VôÏm. Pq
ùP«p ºm êuß YûLL[ôL Fig 4þp
Es[Yôß Es[]. AûY, lû[u Pq
ùP«p, ÀPh PqùP«p (Beaded Dovetail)
Utßm @l[ôg PqùP«p B¡V]YôÏm.

PqùP«p ºmLs Ød¡VUôL YhPUô] (A)
¿s YhPUô] (Elliptical) ÏZônL°Ûm ,
AéoYUôL ùNqYLUô] PdhL°Ûm (×ûZ)
TVuTÓjRlTÓ¡u\].
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A ©û[u Pq ùP«p ºm (Plain dovetail
Seam)

JÚ LôXûW, l[ôgÑ EPu, NôpPo, vÏì
(A) ¬ùYh CpXôUp CûQdÏm ùTôÝÕ
CÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. C§p, LôX¬u
Øû]ûVl ©[Ü ùNnÕ, Fig 5þp
Lôh¥VYôß JqùYôÚ Uôtß ÕiÓm
U¥dLlTÓ¡\Õ.

GkR Õi¥u ÁÕ CûQdLl
úTô¡uú\ôúUô ARu úUp úPlûT U¥dL
úYiÓm, Utßm CkR ùTiPô]Õ
CûQlûT ̈ ßj§d ùLôs[ TVuTÓ¡\Õ.
CkR U¥l©p Ri½od L£VôR CûQlTôdL
CûQlûT Ñt± NôpP¬e ùNnYRu êXm
ùNnVXôm.

B @l[ôg PqùP«p U¥l× (Flange
dovetail Seam)

SpX úRôt\Øm YXõûUÙm úRûYlTÓm
CPeL°p CkR ºm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
Fig 6þp @l[ôg YûL PqùP«p ºm YhPd
ÏZôndLô] JÚe¡ûQl×Pu LôhPl
ThÓs[Õ CÕ, ÏZônLs EúXôLj RLhûP
CûPU±dÏm EûX ×ûL úTôd¡, áûWLs
(Ceiling) úTôu\ûYLÞdÏl TVuTÓ¡\Õ.
@l[ôg PqùP«ûX EÚYôdÏm
T¥Øû\Ls Fig 6þp LôhPl ThÓs[].
ØRXõp JÚ @l[ôg LôXo ÁÕ U¥dLl
TÓ¡\Õ. AÓjÕ vÄ®u Øû]«p ºWô]
CûPùY° çWj§p ©[ÜLs ùYhPl
TÓ¡u\]. ùTôÚjRUô] ¬ùYh Õû[Ls
vÄ®Ûm LôX¬Ûm HtTÓjRlThÓ
¬ùYhLs AûUdLlTÓ¡u\]. Cß§VôL
úPlLs (Tabs) A¥dLlThÓ U¥l©û]
Ø¥dLlTÓ¡\Õ.

C ÀPh PqùP«p ºm (Beaded Dove tail
seam)

CÕ NôRôWQ PqùP«p ºm úTôu\
úRVôÏm. B]ôp £XõiP¬u JÚ Øû]«p
À¥e ùUμu êXm EÚhPlTh¥ÚdÏm.

CkR ÀÓ @l[ôg AUW ¨ßj§VôL
ùNVpTÓ¡\Õ. úPlLs(Bead) Yû[dLlThÓ
@l[ôgûN úRûYVô] CPj§p ¨ßjRm
ùNnVlTÓ¡\Õ.

4 P×s ºm (Double Seam)

P×s ºmL°p CWiÓ YûLLs Es[]. JÚ
YûL, JÝeLt\ @©h¥eÏL[ô], NÕWm,
GpúTô ùTh¥Ls, ®XÏ AûUl×Ls (Off set)
B¡VûYLû[d ùNnVl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. CkR ºm êûXL°Ûm, £±V
NÕWUô] Utßm ùNqYLUô] PdhL°p
¿[Yôh¥]ôXô] ºmL[ôLÜm TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. JÚ CWhûP KWm EÚYôdLlThÓ,
Jtû\ ®°m©u ÁÕ ûYdLlThÓ ºm
Fig 7þp LôhPlThPYôß T¥lT¥VôL
Ø¥dLlTÓ¡\Õ.

Utù\ôÚ YûL, EÚû[ Y¥Y úYûXL[ô]
Yô°Ls (pails) ùRôh¥Ls ØRXõVYt±tÏ,
A¥lTdLm AûUdLlTVuTÓ¡\Õ.

CkR YûL P×s ºûU ùNnYRtLô] T¥Øû\,
Fig 8þp LôhPlThÓs[Õ. C§p  ‘A’
Gk§Wj§p §ÚlTlTÓ¡\Õ. ‘B’ To¬e
ùUμ²p, £ß KW U¥l×  (Burr) ùNnVl
TÓ¡\Õ.  Cþp Es[Yôß A¥l×\m EPt
TôLj§u ÁÕ ùNÚLlTÓ¡\Õ. Cß§VôL Eþp
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Es[Yôß úUùXh TVuTÓj§ ºm
Ø¥dLlTÓ¡\Õ. CkR ºm TôhPm P×s ºm
(A) SôdÓ Al ºm (úUpúSôd¡ Yû[jÕ
A¥dLlThP U¥l×) G]lTÓ¡\Õ.

Dþp Es[Õ úTôuß ºm §ÚlTl
TPô®hPôp AkR ºm úTuÓ PÜu ºm
(Paned down Seam) G]lTÓ¡\Õ.

5 Th ºm (Butt Seam)

CkR ºªp CWiÓ ÕiÓLs
Øh¥ûQdLlThÓ Fig 9þp LôhPl
ThPYôß NôpP¬e ùNnVlTh¥ÚdÏm.
TPj§p CWiÓ YûL Th ºmLs
LôhPlThÓs[]. Juß l[ôgÓ Th ºm,
Utù\ôuß Th ºm G]lTÓ¡u\].

7 vXõl _ô«uh ºm (Slip joint Seam)

¿[Yôh¥ ]ôXô] êûX ºªtÏ, Fig 11þp
Lôh¥VYôß, CkR ºm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

6 úXl ºm (Lap Seam)

úXl ºªp JÚ Õi¥u KWj§u ÁÕ
Utù\ôÚ ÕiûP ûYjÕ Fig 10þp LôhPl
ThPYôß NôpP¬e ùNnVlTÓm. TPj§p
NôRôWQ úXl, Ned úXl (AªrkR
úUXUoÜ), CuûNÓ úXl (Eh×\ úUXUoÜ)
Utßm AÜh ûNÓ úXl (ùY°l×\
úUXUoÜ) B¡V] LôhPlThÓs[].

ºªu JÚe¡ûQl× £e¡s Xôd AþûVÙm,
P×s Xôd BþûVÙm ùLôi¥ÚdÏm. CkR
ºûU ØÝûUVôdL, £e¡s Xôd, P×s Xôd
Cþ«p SÝÜRXôLf ùNÚLlTÓ¡\Õ.

vXõl, _ô«uh ùLôiP ÏZôûVj RVô¬dL,
EúXôLj§u êûXLs ùNeúLôQUôL
Üm,KWeLs JÝeLôdLlThP]YôLÜm
CÚdÏmT¥ LY]UôL úUtùLôs[lTP
úYiÓm. N¬Vô] vXõl _ô«uh Fig 12þp
Aþ«Ûm N¬«pXôR  _ô«uh Bþ«Ûm
LôhPlThÓs[]. KWeLs JÝeÏ
ùNnVlTPô®hPôp AÕ ÏZôûV Øßd¡
EÚdÏûXûY HtTÓjÕm. úUÛm
®°m×Lû[ NUUt\RôLf ùNnÕ ®Óm.
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éhPlThP Lô¥ CûQl× (Locked grooved joint)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• CûQl©u úSôdLjûRd áßRp
• ÏìY¬u ETúVôLjûRd áßRp
• A§L ThN ùYhÓRÛdÏ ©ú[Ó CûPùY°ûV A±Rp.

XôdÓ Ïì qÓ _ô«uh (Locked grooved
joint)

EúXôLj RLÓLû[ CûQdLÜm YXõûUl
TÓjRÜm TX Y¯Ls TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm
CûQl×L°p Juß XôdÓ ÏìqÓ _ô«uh
BÏm.

CÕ YZdLUôL úSodúLôPôLf ùNnVl
TÓ¡\Õ. CûQdLlTP úYi¥V úYûXj
ÕiÓLs ùLôd¡ Y¥®p ùNnVlThÓ
ùNÚLlThÓ ÏìYo TVuTÓj§ éhPl
TÓ¡\Õ.

CûY Ju±às Juß CPlThÓ, £dL
ûYdLlThÓ CßdLlTÓm ùTôÝÕ AÕ
ÏìqÓ _ô«uh G]lTÓ¡\Õ. (Fig 1)

ÏìYo TVuTÓj§, ÏìqÓ _ô«uh
AÝjRlThÓ JÚ TdLm NUR[UôL
CÚdÏmT¥ ùNnVlThPôp, AÕ ‘XôdÓ
ÏìqÓ _ô«uh’ G]lTÓ¡\Õ. (Fig 2)

ùY°l×\ Utßm Eh×\ XôdÓ Ïì qÓ
_ô«uh (External and internal locked grooved
joints)

JÚ EúXôLj RLhûP, ARu ¿[lúTôd¡p
YhPY¥YUôLf ùNnV, ARu CÚ KWeLû[
CûQlTRtÏ CkR CûQl× TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. U¥l× CûQl× ùY°l×\UôL
TPm 3þp LôhPlThPYôß ùNnVlThPôp,
AÕ ‘ùY°l×\ XôdÓ ÏìqÓ _ô«uh’
G]lTÓ¡\Õ.

U¥l©ûQl×, ÏìqÓ úUi¥¬p (Lô¥
ùLôiP EÚû[ AfÑ) ùLôiÓ ùNnVlTÓm

ùTôÝÕ, AÕ Eh×\ XôdÓ ÏìqÓ _ô«uh
G]lTÓ¡\Õ. (Fig 3)

úaiÓ ÏìYo (Hand Groover)
úaiÓ ÏìYo, úLvh v¼Xôp ùNnVl
Th¥ÚdÏm CÕ ùY°l×\ XôdÓ ÏìqÓ
_ô«uh ùNnVl TVuTÓ¡\Õ.

CdLÚ®«u A¥l×\j§p úRûYVô]
ALXj§tÏm. BZj§tÏm JÚ Ïìq
HtTÓjRlTh¥ÚdÏm.

C§p £Np úTôuß NÕWm (A)
AßeúLôQm ùLôiP JÚ ûLl©¥
©¥jÕd ùLôs[ CÚdÏm. CkR
ØÝlTÏ§Ùm aôoP²e Utßm ùPmT¬e
ùNnVl Th¥ÚdÏm. (Fig 4)

úaiÓ ÏìYo ARu Ïìq A[®û]d
ùLôiÓ Ï±lÀÓ ùNnVlTÓ¡u\Õ.
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XôdÓ ÏìqÓ _ô«uh¥tLô] áÓRp
A[ÜLs (Locked grooved joint allowance)
JÚ Ï±l©hP ÏìYÚdÏ ELkR U¥l©u
A[ûY (ALXm) LiÓ©¥dL, Ïì®u
ALXj§XõÚkÕ ARu L]jûR êuß UPeÏ
A[Ü L¯dLÜm. (Fig 5)

ERôWQUôL, ÏìY¬u ALXm 6 ª.Á. Utßm
RLh¥u L]m 0.5 ª.Á. G²p U¥l©u ALXm.

= 6 þ (3 X 0.5)
= 4.5 ª.Á. (Fig 6þId LôQÜm)

vúPd _ô«uh (Stake joint)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vúPd _ô«uh¥u ETúVôLjûRd áßRp
• vúPd _ô«uh¥u YûLLû[d áßRp.

vúPd _ô«uh (Stake joint)

CÕ, ®û[VôhÓl ùTôÚhLs úTôu\ G°V
ùTôÚhL°p TVuTÓjRlTÓm. U¥dLlTÓm
CûQl×L°p Ju\ôÏm. CÕ ùTômûU
CûQl× Gußm á\lTÓm.

CkR YûL CûQl©p, JÚ EúXôLj Õi¥p
d°lLs (Lq®Ls) ùYhPlTh¥ÚdÏm.
CûQdLlTP úYi¥V Utù\ôÚ Õi¥p
Õû[Ls ùYhPlTh¥ÚdÏm. d°lLs,
Õû[L°p ùNÚLlThÓ, JÚ TdLUôL
RhûPVôL U¥dLlTÓm (A) Juß®hÓ
Juß G§ùW§o §ûN«p U¥dLlTÓm. (Fig 1)

vúPd _ô«uh¥u YûLLs (Types of stake
joint)

a úSo vúPd _ô«uh

b Uôß AûUÜ (zig zag) vúPd _ô«uh

úSo vúPd _ô«uh (Straight stake joint)

CkR CûQl©p, d°lLÞm, vXôhLÞm
JúW úSodúLôh¥p CÚdÏm.

d°lLs úS¬ûPVôLj Õû[L°p
ùNÚLlThÓ U¥dLlThÓ, G§oj §ûN«p
SÑdLlTÓm. (Fig 1)

´d_ôd vúPd _ô«uh (Zigzag stake joint)

CkR CûQl©p, d°lLs Õû[L°p
ùNÚLlThÓ, d°lL°p Juß ®hÓ Juß
G§ùW§o §ûN«p U¥dLlTÓm. (Fig 2)
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U¥lTRtLô] Utßm CûQlTRtLô] áÓRp A[ÜLs (Folding and join-
ing allowances)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EúXôLj RLÓ úYûXL°p áÓRp A[ÜLs RW úYi¥V AY£VjûRd A±Rp
• ÏìqÓ _ô«uhLÞdÏ AXYuûNd LQd¡ÓRp
• PqùP«p CûQl×LÞdÏ AXYuûNd LQd¡ÓRp
• úTuÓ PÜu (ùNÚÏ) CûQl©tÏm SôdÓAl (úUp úSôd¡ U¥dLlThP)
CûQl©tÏm AXYuv LQd¡ÓRp.

ÑV©¥l× (Self secured) CûQl×Lû[ (A)
ºmLû[ ùNnÙm ùTôÝÕ KWeLû[j RVôo
ùNnVÜm, U¥l©ûQl× (Seams) ùNnVÜm
áÓRp EúXôLm RWlTPúYi¥Ùs[Õ.
CkRd áÓRp EúXôLm AXYuv G]lTÓm.

Ø¥dLlThP ùTôÚÞdÏ N¬Vô] A[ûYl
TWôU¬dLÜm, GpXô JWeL°u
CûQl×L°u YXõûUûV A§LlTÓjRÜm
AXYuv úRûYlTÓ¡\Õ.

AXYuv, ®¬NpLs (A) ùRônÜLs
HtTÓYûRj R®odLÜm, úRûYVô]
@©²μe ùT\Üm áPj úRûYlTÓ¡\Õ.

CkR AXYuv, U¥dLlTÓm KWj§u
ALXjûRÙm EúXôLj§u L]jûRÙm
ùTôÚjRRôÏm.

0.4 ª.Á.þdÏd Ïû\Yô] L]Øs[ ùUpXõV
RLÓLÞdÏ EúXôLj§u L]jûRd LÚR
úYi¥V§pûX.

ÏìqÓ _ô«uhLÞdÏm/ºmLÞdÏUô]
AXYuvLs (Allowance for Grooved Joints/
Seams) (Fig 1)

‘ÏìqÓ ºm’ dLô] AXYuv GuTÕ ‘ºm’ u
ALXm + RLh¥u êuß UPeÏ L]m BÏm.

P×s ÏìqÓ ºm/_ô«uh¥tLô]
AXYuv (Allowance for Double Grooved Seam
/ Joint)

Fig 2þp CÚkÕ Sôm A±YÕ, úLl©e
vh¬l©u (êÓ RLh¥u) ALXm GuTÕ,
U¥dLlThP KWj§u ALXjûRl úTôp
CÚUPeÏm EúXôLj§u L]jûRl úTôp
SôuÏ UPeÏ A[Üm úNokRRôL CÚdÏm.

P×s ÏìqÓ _ô«uh¥tLô] ØÝ áÓRp
A[Ü, GuTÕ U¥dLlThP KWj§u
ALXjûRl úTôp SôuÏ UPeÏm,
EúXôLj§u L]jûRl úTôp SôuÏ UPeÏ
úNokR A[YôLÜm CÚdÏm.

úTuÓ PÜu (paned down) Utßm SôdÓ Al
_ô«uhLÞdLô] áÓRp A[ÜLs

KWeLû[ ‘W’ ALXj§tÏ Sôm U¥jÕ
CûQlûT EÚYôd¡]ôp, Ø¥dLlThP
CûQl©u Cß§ ALXm ‘G’  ALXm ‘W’-I
®P A§LUôL CÚdÏm. Ïì®u Cß§
ALXm W+3T  Gàm Ïû\kRThN A[YôL
CÚdÏm. ‘T’  GuTÕ EúXôLj§u L]jûRd
Ï±d¡\Õ.

úTuÓ PÜu Utßm SôdÓ Al
_ô«uhLÞdLô] A[Ü, Jtû\ U¥l×
ùNnVlThP KWj§u ALXjûRl ùTôÚjÕj
¾oUô²dLlTÓ¡\Õ.

‘P’ GuTÕ úTuÓ PÜu _ô«uh¥u
A[ûYd Ï±d¡\Õ. (Fig 3) Utßm ‘K’ GuTÕ
SôdÓ Al _ô«uh¥u A[ûYd Ï±d¡\Õ.
(Fig 4)

PþdLô] AXYuv = 2W + 2T

KþdLô] AXYuv = 2W + 3T
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KWj§û] L¥]UôdÏRp (Edge stiffening)

KWj§û] L¥]UôdÏm ùNVpØû\ GuTÕ
RLÓL°u KWjûR YXõûUVô]RôLÜm,
Eß§Vô]RôLÜm ùNnYRôÏm.

KWj§û] L¥]UôdÏRp ¸rdÏ±jR
Øû\L°p ùNnVlTÓ¡\Õ.

1 JV¬e (Lm©«ÓRp) (Wiring)

2 ùamªe (KWm U¥jRp) (Hemming)

3 @l[ôg£e (ERÓ ®°mTôdLp) (Flanging)

4 LoXõe (ÑÚ[ôdÏRp) (Curling)

5 À¥e  (EÚhÓRp)

6 Lh¥e (Ts[ªÓRp) (Gutting)

7 ¬l©e (R¥l× ùNnRp) (Ribbing)

KWj§û] L¥]UôdÏYRu úSôdLm (Pur-
pose of edge stiffening)

1 áÓRXô] YXõûUûVÙm Eß§ûVÙm
KWeLÞdÏj RÚYRtÏm, AûY
Yû[YûR/ùS°YûRj RÓdLÜm,
ûLVôÞm úTôÕ úNRUûPRp
ØRXô]ûYLû[j R®olTRtÏm.

2 TôÕLôlTôLd ûLVôsYRtLôL áWô]
KWeLû[j R®olTRtÏm,

3 úUÛm CÕ EúXôLj RLhÓl
ùTôÚhLÞdÏd áÓRXô] AZáhÓm
úRôt\jûRÙm RÚ¡\Õ.

JV¬e êXm KWjûR L¥]UôdÏm
Øû\Ls (Methods of edge stiffening by wiring)

1 NôXõh JV¬e (§Pd Lm©«ÓRp) (Solid wir-
ing)

2 @Tôpv JV¬e (ùTônd Lm©«ÓRp) (False
wiring)

§Pd Lm©«ÓRXõp, EúXôLj RLh¥u
®°m× Lm©ûV Ñt±Ûm ê PlTÓ¡\Õ.
úUÛm Lm© ¨ûXVôL AR²Pj§p
CÚdÏmT¥ ®PlTÓ¡\Õ. CÕ ùTôÕYôL
G°V JV¬e G]lTÓ¡\Õ.

ùTônd Lm© CÓRXõp (False Wiring) EúXôLj
RLh¥u ®°m× Lm©ûVf Ñt±Ûm
êPlTÓ¡\Õ. Cß§ Y¥Yj§tÏd ùLôiÓ
YkR ©\Ï, KWj§XõÚkÕ Lm© ¿dLlThÓ AÕ
Es[LjûRj RdL ûYjÕd ùLôsÞmT¥
®PlTÓ¡\Õ.

EúXôLj RLh¥u KWm úSWôL CÚkRôp
EÚYôdLlThP KWm úSWô] Lm©«PlThP
KWm G]lTÓm.

EúXôLj RLh¥u KWm Yû[YôL CÚkRôp
EÚYôdLlThP KWm LoqÓ JVoÓ Ghw
(Curved wired edge) G]lTÓm.

Yû[Yô] KWeL°p ùTônd
Lm©«ÓRp ùNnV Ø¥VôÕ.

Lm©«PlThÓ KWj§û] L¥]UôdÏRp (Edge Stiffening by wiring)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Ghw v¥@T²e (KWm ®ûWlTôdÏRp) Gu\ôp Gu] G]d A±Rp
• Ghw v¥@T²e ùNnY§u úSôdLjûRd A±Rp
• Lm©«hÓ KWjûR L¥]UôdÏm Øû\Lû[d A±Rp.
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JV¬e AXYuv (Wiring Allowance)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JV¬e AXYuv Gu\ôp Gu] G]d áßRp
• JV¬e AXYuûNj ¾oUô²jRp.

JV¬e AXYuv GuTÕ, JV¬e ùNnVl
ThP KWjûR EÚYôdLd Lm©ûV Ñt±Ûm
EÚhÓYRtLôL ®PlTÓm áÓRp ¿[UôÏm.

JV¬e AXYuv ̧ rdÏ±jÕs[ ãj§Wj§u
êXm ¾oUô²dLlTÓ¡\Õ.

JV¬e AXYôuv = 2.5 X d + t

C§p d = Lm©«u ®hPm

t = EúXôLj RLh¥u L]m

JV¬e AXYuv áÓRXôL CÚkRôp
Lm©«u N¬Vô] Y¥Ym EÚYôLôÕ. JV¬e

ûL ùNnØû\ êXm Yû[kR úUtTWl©p Lm©«PlThP KWjûR
EÚYôdÏRp (Making wired edge along a curved surface by hand proccess)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Yû[Yô] KWj§p YVWe AXYuû^d Ï±«ÓRp
• ûL ùNnØû\ êXm Yû[kR TWl©p Lm©«PlThP KWjûR EÚYôdÏRp.

Lm©«PlTP úYi¥V Yû[kR KWj§p
YV¬e AXYuû^ EúXôLjRLÓ úLû_l
TVuTÓj§ Ï±«P úYiÓm. (Fig 1)

XôdÏ ÏìqÓ CûQl©tÏ G§ol×\j§p
Lm©«u Øû]Ls CûQdLlTP úYiÓm.

G.I. Lm© Yû[Vj§û] ERÓ ®°m©p ûYdL
úYiÓm. (Fig 4)

¡Ã³e úaUo TVuTÓj§ Lm©«ÓRûX
Ø¥dL úYiÓm. (Fig 5)

aô@l êu vúPd Ut\m úUùXh
TVuTÓj§ Lm©«ÓRûX N¬ ùNnV
úYiÓm.

WÜih úUu¥¬p Utßm úUùXh
TVuTÓj§ EÚû]«u EiûUVô] Y¥ûY
EÚYôdL úYiÓm.

AXYuv Ïû\YôL CÚkRôp KWj§u
EhTdLUôL, CûPùY° HtTÓm. Lm© SuÏ
ùR¬Ùm.

ùTôÕYôL Lm©«u ¿[m KWj§u ¿[jûR
®P Ntßd áÓRXôL CÚdÏm. Lm©ûVf
Ñt±Ûm EúXôLj RLhûP EÚYôdÏm
ùTôÝÕ Lm©«u Øû]Lû[l ©¥jÕd
ùLôs[ CÕ AY£VUôÏm.

Lm©«PlThP KWm Ø¥dLlThPÜPu
A§LUôL Es[ Lm© ùYhPlTÓm.

Lm©«PlTP úYi¥V KWj§p úahNh
Rôe¡ Utßm ùNh¥e úaUo TVuTÓj§
T¥lT¥VôL A¥jÕ ùNeúLôQUôL (90º)
YÚmYûW ERÓ ®°m× EÚYôdL úYiÓm.
(Fig 2)  ©\Ï ERÓ ®°m©û] úUÛm A¥jÕ
Lm©«ÓYRtÏj úRûYVô] Yû[®û]
EÚYôdL úYiÓm. (Fig 3)

G.I. Lm©«XõÚkÕ úRûYVô] ®hPj§tÏ
JÚ Yû[Vj§û] EÚYôdL úYiÓm. (Fig 3)
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@Tôpv Lm©«ÓRp (False Wiring)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• @Tôpv JV¬e Gu\ôp Gu] G]d A±Rp
• @Tôpv JV¬e¡u SuûULû[d A±Rp.

ùTôndLm© CÓRp GuTÕ KWjûR
®ûWlTôdÏm JÚ Øû\VôÏm. C§p
Lm©«PlThP KWm EÚYôdLlTÓ¡\Õ.
Cß§VôL Lm© KWj§XõÚkÕ ¿dLlThÓ KWm
Es[LUôL ®PlTÓm.

ùTôndLm© CÓRXõu SuûULs (Advan-
tages of false wiring)

Lm©«PlThPRôp HtTÓm SuûULÞPu
ùTônd Lm© CÓYRôp ©u YÚm SuûULs
HtTÓ¡u\].

1 ùNnùTôÚ°u ùNXÜ Ïû\¡\Õ.

2 ùNnùTôÚ°u GûPÙm Ïû\¡\Õ.

hWed ùTh¥ úTôu\ EúXôLjRLÓl
ùTôÚhL°u AÓjÕs[ TdLeL°u
êûXL°p UhÓm Lm©«PlTÓ¡\Õ.
Á§Ùs[ Lm©«PlThP KWeLs Es[LUôL
®PlTÓ¡u\].

CÕ TdLeLû[ AûYL°u ¨ûX«p
ûYj§ÚdL ERÜ¡u\].

ùamªe (Hemming)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùamªe¡u Ød¡VjÕYjûRd A±Rp
• ùamªe AXYuûNj ¾oUô²jRp.

EúXôLj RLh¥u KWeLs ªLÜm
ùUpXõVRôL CÚlTRôp AûYLû[d
ûLVôsYÕ TôÕLôlTt\RôÏm. AûY Lj§
Øû]úTôp CÚdÏm. AûY LôVeLû[
HtTÓjRXôm. BLúY KWeLû[
1800 úLôQj§tÏ U¥jÕ AûYLû[d
áoûUVt\RôdL úYiÓm. úUÛm EúXôLj
RLÓ ùUpXõVRôL CÚlTRôp Ïû\kR
YXõûU LôWQUôL KWeLs ®ûWlTôL
CpXôUp U¥Ùm

CdLôWQeL[ôp, KWeLs U¥dLl
TÓ¡u\].  (Fig 1) CR]ôp TôÕLôl× Eß§l
TÓjRlTÓYÕPu, ®ûWlTôL CÚlTRôp
Y¥Ym RdL ûYjÕd ùLôs[lTÓ¡\Õ.
úUÛm ARu úRôt\l ùTôXõÜ A§L¬d¡\Õ.

U¥dLlThP KWm ØÝÕUôL RhûPVôL
ùNnVlTPôUp, Es[LUô] Y¯
RWlThPôp U¥l× A§L YXõûUVô]RôL
CÚdÏm.

NôRôWQUôL ùamªe AXYuv,
U¥dLlTP úYi¥V RLh¥u L]jûRl
úTôp 3 ØRp 4 UPeLôL, Ïû\kR ThNm
4 ª.Á. BL CÚdÏm.
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ùamªe ùNnVlTÓm ALXm A§LUôL
CÚkRôp U¥dLlThP KWj§p ÑÚdLeLs
LôQlTÓm

Fig 2þp LôhPlThÓs[ ùamªe ùNnVl
ThP ùTh¥ SpX úRôt\jûRÙm,
TôÕLôlTô] Utßm YXõûUVô] KWjûRÙm
RÚ¡\Õ.

P×s ùamªe GuTÕ, CWiÓ Øû\
U¥lTRu êXm ùNnVlTÓ¡\Õ. Jtû\
U¥lûT Jl©Óm ùTôÝÕ, CÕ A§L
YXõûUûVj RÚ¡\Õ. CÕ NÕWUô],
ùNqYLUô], RhÓ úTôuß Es[ TpúYß
EúXôLj RLÓ ùTôÚhL°p ùNnVl
TÓ¡\Õ. (Figs 1 & 2)

ûLùNnØû\ êXm CWhûP U¥l× ùNnRp  (Double hemming by hand
process)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• P×s ùamªe¡u (CWhûP U¥l×) úSôdLjûRd áßRp
• ØRp Utßm CWiPôm U¥l×LÞdÏ ùamªe AXYuv RÚRp.

®°m× ®ûWlTôdÏRp (Edge Stiffening)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Bu®p Rôe¡ Utßm ùNh¥e Ñj§«p TVuTÓj§ Yû[kR ®°m©u Jtû\ U¥l×
ùNnRp.

EÚYôdLlThP ùTôÚ°uúUp Jtû\
U¥l× ùNnYRtÏj úRûYVô] AXYuû^
ùPmlú[h¥u ER®Vôp Ï±«P úYiÓm.

Bu®p Rôe¡ûV ûY³úXô ApXÕ
ùTgf lú[h¥úXô ùTôÚjRúYiÓm.

úYûXl ùTôÚ°u ÁÕ Ï±«PlThP
úLôPô]Õ Rôe¡u ®°m×Pu Jj§ÚdÏm
T¥ ©¥dLlTP úYiÓm.  úYûXl ùTôÚ°u
®°m× Rôe¡ÙPu úRôWôVUôL 10° NônÜd
úLôQj§p CÚdL úYiÓm. (Fig 1)

P×s ùamªe ùNnÙm ùTôÝÕ, CWiPôm
U¥lûT ùNnV LY]m úUtùLôs[lTP
úYiÓm. U¥l©u úLôQm ºWôL
A§L¬dLlTP úYiÓm.

úYûXl ùTôÚû[ Ï±«PlThP úLôh¥u
ÁÕ T¥lT¥VôL ÑZt±d ùLôiúP £±V
ERÓ ®°m× YÚUôß ùNh¥e Ñj§«p
TVuTÓj§ A¥dL úYiÓm. (Fig 2)

NônÜd úLôQj§û] T¥lT¥VôL A§L¬jÕ
Fig 3þp Es[Yôß ERÓ ®°mûT EÚYôdL
úYiÓm.

WÜih úUu¥¬p Rôe¡«p UWfÑj§Vp
ETúVô¡jÕ Jtû\ U¥l× ®°m©û]
Ø¥dL úYiÓm. (Fig 4)

úNRUûPkR EÚû[«u EPtTÏ§ûV
WÜih úUu¥¬p Rôe¡ Utßm UWfÑj§Vp
ETúVô¡jÕ YhP Y¥Yj§tÏ N¬ ùNnV
úYiÓm.
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EÚû[«u YhPjRuûUûV úNô§jÕl
TôodL úYiÓm.

LôlTo vªj Rôe¡ûV ùTgf ûYv ApXÕ
ùTgf lú[h ÁÕ Su\ôL ùTôÚjR
úYiÓm.

Rôe¡«u ÁÕ Y¯LôhÓRÛdLôL ERÓ
®°m©tLô] AXYuû^ Ï±«P úYiÓm.
(Fig 5)

£XõiP¬u ÁÕ Ï±dLlThÓs[ ERÓ
®°m©tLô] úLôÓ Rôe¡«u úSo
®°m×Pu Ju\ôLf úNok§ÚdÏmT¥
£XõiPûW ©¥dL úYiÓm. (Fig 6)

Fig 1þp LôhPlThÓs[Yôß £XõiPûW
AUWf ùNnÕ (position) @©²μe úaU¬u
RhûPVô] ØLl©û]d ùLôiÓ
EúXôLjûR A¥dL úYiÓm.

£XõiP¬u EPtTÏ§ûV JÚ ûL«]ôp
ÑZt\ úYiÓm.

@©²μe úaUûWd ùLôiÓ A¥jÕ
Yû[Üd úLôQjûR T¥lT¥VôL A§L¬jÕ
Fig 7þp LôhPlThÓs[Yôß 90º YûW
ERh¥û] Yû[dL úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.50 & 1.3.51 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

NôpPoLs (Solders)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NôpPo GuTRû] YûWVßjÕd áßRp
• NôpP¬u YûLLû[d áßRp
• Nô@lh Utßm aôoÓ NôpPoL°u úNoUô]eLû[d áßRp.

NôpPo GuTÕ NôpP¬e ùNVtTôh¥u
úTôÕ TVuTÓjRlTÓm ©ûQl× ¨Wl×
EúXôLUôÏm.

LXlTt\ çV EúXôLeLs (A) LXl×
EúXôLeLs NôpPoL[ôLl TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. NôpPoLs Lm©VôL, Ïf£
Tô[eLs (Stick ingots), RiÓLs, CûZLs,
ThûPLs, EÚYôdLlThP Y¥YeLs,
TÜPo, úTvh (TûN) ØRXõV Y¥YeL°p
ETúVôLlTÓjRlTÓ¡u\].

NôpPo YûLLs (Types of solders)

NôpPoLs CWiÓ YûLlTÓm.

– Nô@lh (ùUu) NôpPo

– aôoÓ (L¥]) NôpPo

Nô@lh NôpPoLs (Soft solders)

Nô@lh NôpPoLs GuTûY TpúYß
®¡RôNôW A[ÜL°p  ¥u Utßm ùXh
úNokR LXûYVôÏm. CûY Nô@lh NôpPo
GuTRtÏj LôWQm CûYL°u Ïû\kR
EÚÏ ¨ûX BÏm. Nô@lh NôpPÚdÏm
aôoÓ NôpPÚdÏm úYßTôÓ LôhÓYÕ,

Nô@lh NôpP¬u EÚÏ ¨ûX 4500C-dÏd
¸ZôLÜm aôoÓ NôpP¬u EÚÏ ¨ûX
4500CþdÏm A§LUôLÜm CÚlTRôÏm. CûY
¥u, ùXh, Buh¥U², LôlTo, LôhªVm
Ut\m ́ ed B¡VûYL°u LXlTôÏm. CûY
L]Uô] Utßm ùUpXõV EúXôLeLû[
NôpPo ùNnVl TVuTÓ¡\Õ.
AhPYûQ«p NôpP¬u TpúYß
LXl×LÞm AûYL°u ETúVôLeLÞm
RWlThÓs[].

Nô@lh NôpP¬u LXl©p ¥u
GlùTôÝÕm ØRXõp á\lTÓm.

GfN¬dûL (WARNING)

NûUVp Tôj§WeL°p, ùXh (LôÃVm) LXkR
NôpPûW TVuTÓjRd áPôÕ. CÕ SfÑj
RuûUûV HtTÓjÕm. çV ¥u UhÓúU
TVuTÓjRlTP úYiÓm.

aôoÓ NôpPo (Hard Solder)

CûY LôlTo, ¥u, £pYo, ´ed, LôhªVm
Utßm TôvTWv LXkR LXûYVôÏm. CûY
L]jR EúXôLeLû[ NôpPo ùNnVl
TVuTÓ¡u\].

AhPYûQ 1 (Table 1)

Gi NôpP¬u YûL ¥u ùXh ETúVôLm

1 LôUu NôpPo 50 50 ùTôÕYô] EúXôLj RLÓ ETúVôLeLÞdÏ

2 @ûTu NôpPo 60 40 Õ¬RUôL ùNh¥e ùLh¥lTÓRp Utßm A§L
(Öi NôpPo) YXõûU LôWQUôL CûY ùNm× ¿oj ùRôh¥

3 @ûTu NôpPo 70 30 ÍhPoLs Utßm ùTôÕYô] ªuNôW
úYûXLÞdÏl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

4 úLôov NôpPo 40 60 LôpYû]ÑÓ AVou RLÓL°p TVuTÓjRl
(TÚU NôpPo) TÓ¡\Õ.

5 áÓRp ÖiNôpPo 66 34 ©jRû[, ùNm× Utßm SûLLû[ NôpPo ùNnV

6 ÙùPd¥d ApXôn 63 37 Öi NôpPo úTôu\Õ.
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NôpP¬e C[d¡ (Soldering Flux)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NôpP¬e @l[d£u(C[d¡«u) ùNVpTôÓLû[d áßRp
• @l[dvLû[j úRokùRÓlTRtLô] Ød¡V ¨TkRû]Lû[d áßRp
• A¬dÏm Utßm A¬dLôR @l[dvLû[ úYßTÓj§d áßRp
• TpúYß ®RUô] @l[dvLû[Ùm AûYL°u ETúVôLeLû[Ùm áßRp.

GpXô EúXôLeLÞm, Y°UiPXjÕPu
ùRôPo× ùLôsÞm ùTôÝÕ Bd£úP`u
LôWQUôL KW[®tÏj ÕÚl©¥d¡u\].
NôpP¬e ùNnYRtÏ ØuTôL ÕÚlT¥Ü
¿dLlTP úYiÓm. CRtLôL CûQl©p JÚ
úY§ áhÓl ùTôÚs TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
CÕ @l[dv G]lTÓ¡\Õ.

@l[ôd£u ùNVpTôÓLs (Functions of
fluxes)

1 C[d¡Ls NôpPo ùNnVlTP úYi¥V
TWl×L°XõÚkÕ BdûNÓLû[ ¿dÏ¡\Õ.
AÕ ÕÚl©¥jRûXj RÓd¡\Õ.

2 CÕ úYûXl ùTôÚ°u ÁÕ §WYl
úTôoûYVôL ê¥ úUtùLôiÓ
Bd£úP`u BLôUp RÓd¡\Õ.

3 EÚ¡V NôpP¬u TWl× CÝ ®ûNûVd
Ïû\jÕ CÕ EÚ¡V NôpPûW úRûYVô]
CPj§p G°RôLl TôVf ùNn¡\Õ.

C[d¡ûVj úRokùRÓjRp (Selection of
Flux)

C[d¡ûVj úRokùRÓlT§p ¸rdÏ±jR
AmNeLs Ød¡VUô]ûYVôÏm.

– NôpP¬u TVuTôhÓ ùYlT¨ûX

– NôpP¬e ùNVtTôÓ

– CûQdLlTP úYi¥V EúXôLm.

TpúYß YûL @l[dvLs (Different types
of Fluxes)

C[d¡Lû[ (1) L²U (A) A¬dÏm
(Å¬VUô]) YûL (Inorganic or corrosive (Active) (2)
L¬U (A) A¬dLôR (Å¬V Ut\) YûL (Organic
or non corrosive (passive) G] YûLlTÓjRXôm.

L²U C[d¡Ls AªXj RuûU YônkRûY.
úY§«VXôL Å¬Vm ªdLûY. CûY
BdûNÓLû[ úY§«Vp Øû\«p
LûWd¡u\]. CûY NôpP¬e ùNnVlTP
úYi¥V TWl©p úS¬ûPVôL ©Wx ùLôiÓ
éNlTÓ¡\Õ. NôpP¬e ùNVtTôÓ
Ø¥kRÜPu CÕ EP]¥VôLd LÝYlTP
úYiÓm.

BoLô²d C[d¡Ls úY§«VXôL Å¬V
Ut\ûY CûY CûQdLlTP úYi¥V
EúXôLl TWlûT éfÑ ùNnÕ, úUtùLôiÓ
Bd£úP`u BLôUp CÚdL Lôtû\
TWl©u ÁÕ TPôUp RÓd¡\Õ. CûY
HtL]úY Gk§W Øû\«p úRnjÕ
ÑjRlTÓjRlThP TWl©u ÁúR éNl
TÓ¡\Õ. CûY Lh¥VôL, TÜPWôL, TûNVôL
(A) §WYUôL CÚdÏm.

TpúYß YûL C[d¡Ls (Different types of
fluxes)
A L²U C[d¡Ls (Inorganic Fluxes)
1 ûahúWô Ïú[ô¬d B£h (Hydrochloric

acid)
ùN±Ü ùLôiP ûahúWô Ïú[ô¬d
AªXm, LôtßPu ùRôPo× ùLôsÞm
ùTôÝÕ SfÑl ×ûLûV ùY°®Ó¡\Õ.
AªXj§u A[ûYl úTôp 2 (A) 3 UPeÏ
¿¬p LûWjR ©\Ï AÕ ¿ojR ûahúWô
Ïú[ô¬d AªXUôLl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. ûahúWô Ïú[ô¬d AªXm
´ed EPu LXkÕ ´ed Ïú[ôûWÓ BL
EÚYô¡\Õ. CÕ C[d¡VôLf
ùNVpTÓ¡\Õ. CÕ ´ed AVou (A)
LôpYû]ÑÓ RLÓLs R®W, úYß EúXôLj
RLÓLs ÁÕ TVuTÓjR Ø¥VôÕ. CÕ
Ø¬Vôh¥d B£h (Muriatic Acid) Gußm
á\lTÓm.

2 ´ed Ïú[ôûWÓ (Zinc Chloride)
ûahúWô Ïú[ô¬d AªXjÕPu £±V
ÕjRSôLj RLÓLû[ úNolTRu êXm
´ed Ïú[ôûWÓ EÚYôdLlTÓ¡\Õ. CÕ
ûahW_u YôÙûYÙm ùYlTjûRÙm
LÓûUVô]d Ïª¯L°hP ©\Ï
ùY°«Ó¡\Õ. ´ed Ïú[ôûWÓ
ùYlTjûRd RôeLd á¥V LiQô¥d
ÏÓûY«p £±V A[®p RVô¬dLl
TÓ¡\Õ.

´ed Ïú[ôûWÓ ùNVXt\ NôWôVm (Killed
spirit) G]lTÓ¡\Õ. CÕ Ød¡VUôL ùNm×,
©jRû[ Utßm ¥u RLÓLû[ NôpP¬e
ùNnVlTVuTÓ¡\Õ.
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3 AmúUô²Vm Ïú[ôûWÓ (A) Nôp
AmúUô²Vôd (Ammonium chloride or Sal-
Ammoniac)

CÕ §PUô] ùYiûU ¨\lT¥Ll
ùTôÚ[ôÏm. CÕ LôlTo ©Wôv, AVou
Utßm v¼p B¡VûYLû[ NôpP¬e
ùNnÙmùTôÝÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CÕ
ùTô¥VôL (A) Ri½ÚPu LXkÕ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. êrL ûYdÏm
LûWNXõp CÕ ÑjRlTÓjÕm Hù_uh
BLÜm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

4 TôvTô¬d AªXm (Phosphoric Acid)

CÕ vùP«uùXv v¼ÛdÏ Ød¡VUôL
C[d¡VôLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CÕ
A§L G§o®û] ùLôiPÕ. CÕ
LiQô¥ûVj RôdÏm GuTRôp
©[ôv¥d ùLôsLXuL°p CÕ úNªjÕ
ûYdLlTÓ¡\Õ.

B L¬U C[d¡Ls (Organic fluxes)

1 ùW£u (Resin)

CÕ ûTu (Pine) UW úNôt±XõÚkÕ (Sap)
©¬jùRÓdLlThP JÚYûL UgNs ¨\l
(Amber) ùTôÚ[ôÏm. CÕ TûN (A) ùTô¥
Y¥®p ¡ûPdÏm.

ùW£u GuTÕ LôlTo, ©Wôv, lWôuv, ¥u
©ú[h, LôhªVm, ¨dLp, £pYo Utßm
CûY LXkR £X LXl× EúXôLeLû[
NôpP¬e ùNnVlTVuTÓ¡\Õ. CÕ
A§LUôL ªuNôW NôpP¬e
úYûXLÞdÏl TVuTÓ¡\Õ.

2 úPúXô (Tallow)

CÕ ªÚLd ùLôÝl©u Y¥YôÏm. ùXh,
©Wôuv Utßm lëhPo (Pewter)
B¡VûYLû[ NôpP¬e ùNnV CÕ TVu
TÓ¡\Õ.

¸úZ AhPYûQ«p NôpP¬e ùNnVl TVuTÓjRlTÓm
C[d¡«u RuûUÙm YûLÙm LôhPlThÓs[].

NôpP¬e ùNnVlTP L²U C[d¡ L¬U Ï±l×Ls
úYi¥V EúXôLm C[d¡

AÛª²Vm Y¦LØû\«p RVô¬dLlThP

AÛª²Vm þ ©Wôuv C[d¡Ùm NôpPÚm úRûY.

lWôv ¡pÓ v©¬h ùW£u Y¦LØû\ C[d¡

NôpþAmúUô²Vd úPúXô ¡ûPd¡\Õ.

LôhªVm ¡pÓ v©¬h ùW£u Y¦LØû\ C[d¡ ¡ûPd¡\Õ.

LôlTo ¡pÓ v©¬h ùW£u Y¦LØû\ C[d¡

NôpAmúUô²Vd ¡ûPd¡\Õ.

úLôpÓ ùW£u

ùXh ¡pÓ v©¬h úPúXô
ùW£u

úUô]p Y¦LØû\ C[d¡ úRûYlTÓ¡\Õ.

¨dLp ¡pÓ v©¬h ùW£u Y¦LØû\ C[d¡ ¡ûPd¡\Õ.

£pYo ùW£u

vùP«uùXv v¼p TôvTô¬d AªXm Y¦LØû\ C[d¡  ¡ûPd¡\Õ.

v¼p ¡pÓ v©¬h

¥u ¡pÓ v©¬h Y¦LØû\ C[d¡ ¡ûPd¡\Õ.

¥u ©Wôuv ¡pÓ v©¬h ùW£u

¥u ùXh

¥u ´ed £pÓ v©¬h ùW£u

´ed Ø¬Vôh¥d AªXm

AhPYûQ 1 (Table 1)
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Nô@lh NôpP¬e (Soft Soldering)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Nô@lh NôpP¬e ùNVpØû\ûV ®Y¬jRp
• Nô@lh NôpP¬u EÚÏm ÏQô§NVeLû[l Tt±d áßRp
• NôpP¬e ÖhTØû\«u Ød¡V AmNeLû[d áßRp
• ©h¥u (Õi¥u) TôuûU (attitude) Ï±jR Ød¡VjÕYjûRd áßRp
• NôpP¬e ùNnÙm ùTôÝÕ ©h¥u SLo®u Ød¡VjÕYjûRd áßRp
• BnÜ ùNnÙm ùTôÝÕ NôpP¬e ùNnVlThP ºmL°p LY²dLlTP úYi¥V
AmNeLû[d áßRp.

Nô@lh NôpP¬e ùNVtTôh¥p APe¡
ÙsûYLs (Soft soldering involves the process)

– úYûXj Õi¥û] RVôo ùNnRp.

– N¬Vô] Nô@lh NôpPûWj úRokùRÓjRp.

– NôpP¬e AVoû] RVôo ¨ûXlTÓjRp.

– RÏkR C[d¡ûVj úRokùRÓjÕ
ETúVô¡jRp.

– NôpP¬e AVoû]Ùm úYûXl
ùTôÚû[Ùm N¬Vô] ùYlT ¨ûXdÏ
ùYlTlTÓjÕRp.

– Fig 1þp Lôh¥Ùs[T¥ NôpP¬e AVoû]
úYûXl ùTôÚ°u ÁÕ §\ûUVôLd
ûLVôÞRp.

– úYûXûV §Úl§LWUô] ¨ûXdÏ
Ø¥jRp.

Nô@lh NôpP¬u EÚÏm ÏQô§NVeLs
(Melting characteristics of Soft Solders)

¥u Utßm ùXh B¡VûYL°u ÙùPd¥d
LXl× (Eutectie alloy) GuTÕ, 63% ¥u Utßm
37% ùXh LXkRRôÏm. 63/37 NôpPo 1830C-p
EÚÏ¡\Õ. Fig 2þp LôhPlThPYôß CkRl
LXl×j ùRôP¬p, CÕúY ªLd Ïû\kR ùYlT
¨ûX ùLôiP áhPôÏm.

NôpP¬e ÖhTØû\  (Soldering Techniques)

NôpP¬e ùNnV ¸rdÏ±jR AmNeLs
Ød¡VUô]ûYVôÏm.

– N¬Vô] CûQl× Y¥YûUl×

– CûQlûTj RVôo ùNnRp.

– NôpPûWj úRokùRÓjRp.

– NôpP¬e AVoû]j úRôkùRÓjRÛm
RVôo TÓjÕRÛm.

– LôlTo ©h-I ùYlTlTÓjÕRp.

– NôpP¬e ©h-Id ûLVôÞRp.

– NôpP¬e ùNnR ©\Ï ÑjRm ùNnRp.

– ºûU (CûQlûT) BnÜ ùNnRp.

©h¥u TôuûU (Attitude of the bit)

CûQl©p úTôÕUô] ùYlTØm NôpPÚm
TôÙm T¥VôL, NôpP¬e AVou ©h RdL
¨ûX«p ûYdLlTP úYiÓm.

Õi¥u (Bit) úYûX ùNnÙm ØLl©tÏm
CûQl©u TWl©tÏm CûPlThP
úLôQm Ts[j§û] ¨WlTlTP úYiÓm.
(Fig 3)

CkRd úLôQj§p HtTÓm GkR UôßRÛm,
úUXUoÜ ùNnVlThÓs[ TWl©tÏ
CPUôt\m ùNnVlTÓm ùYlTj§u
A[ûYÙm, NôpP¬u A[ûYÙm
LhÓlTÓjÕm.
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EÚ¡V NôpPÚdÏm CûQl©u §\l©tÏm
CûPúV ùRôPo× CÚjRp AY£Vm. CÕ
TPj§p Lôh¥VT¥ CûQl©p NôpPo
FÓÚY AY£VUôÏm.

CûQl©u §\lûT ê¥«ÚdÏm. ©h¥u
Øû] úUXUo®u Esú[ TPj§p
Lôh¥VYôß FÓÚÜm ùTôÝÕ T¥Ü
ùNnVlThP NôpPûW ùYt±LWUôL
ùYlTlTÓjÕYûR ©h¥u SLoÜ úThPou
(Uô§¬) Eß§ ùNn¡\Õ. (Fig 4)

ºªp CÚkÕ C[d¡ GfNeLÞm (Residues)
LûWLÞm ¿dLlThÓ ùT«ih ùLôiÓ
Ø¥lTRtÏ ÑjRUô] EXokR TWlûT
HtTÓjR úYiÓm.

CûQlûT (Seam) BnÜ ùNnRp (Inspec-
tion of the seam)

NôpP¬e ùNnVlThP ºm ¸rdÏ±jÕs[
ÏQô§NVeLû[d ùLôi¥ÚdL úYiÓm.

– úUXUoÜ ùLôiP TWl©tÏs NôpPo
FÓÚ® CÚdL úYiÓm.

– CûQl©u CûPùY° NôpPWôp
JÝeLô] êûX CÓdLôL (Fillet)
¨WlTlTh¥ÚdL úYiÓm.

– CûQl©u úUtTÏ§ SVUôLÜm ùUpXõV
NôpPo TPXjÕPàm JÝeLô] NôpPo
KWjÕPàm ºWô] ALXØPàm CÚdL
úYiÓm.

NôpP¬u Ïû\TôÓLû[ ¨Yoj§ ùNnV
TôoûY êXUô] BnÜ SpXRôÏm.
CÚl©àm Lôtß ×LôR (A) Ri½od L£Ü
At\ CûQl×LÞdÏ LhPûUl× úNôRû]
ùNnV AúSLUôL A±ÜßjRlTÓ¡\Õ.
úNôRû]Ls êXm LiP±VlTÓm L£ÜLs,
ÁiÓm ÑjRlTÓjÕRp, ÁiÓm C[d¡
CÓRp ÁiÓm NôpP¬e ùNnRp
B¡VûYLû[, NôpP¬e ùNnVlThP ºªp
Ïû\TôÓs[ TWl©p ùNnÕ Ïû\¾oÜ
ùNnVlTP úYiÓm.

ªÚÕYô] Utßm aôoÓ NôpP¬u ùNVpØû\Ls (Process of soft solder-
ing and hard soldering)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NôpP¬e GuTûR YûWVßjÕd áßRp
• TpúYß YûL NôpP¬e ùNVpØû\Lû[d áßRp
• TpúYß YûL NôpPoLû[Ùm AûYL°u ETúVôLeLû[Ùm áßRp
• TpúYß YûL NôpP¬e ©hLû[Ùm AûYL°u ETúVôLeLû[Ùm áßRp.

NôpP¬e ùNnØû\ (Soldering method)

EúXôLj RLÓLû[ CûQdLl TpúYß
Øû\Ls Es[]. NôpP¬e GuTÕ
AûYL°p Ju\ôÏm.

NôpP¬e G]lTÓm ùNVpØû\ êXm,
EúXôLl ùTôÚhLs, Utù\ôÚ §WYUôdLl
ThP EúXôLj§u (Solder) ER®ÙPu
CûQdLlTÓ¡u\]. NôpP¬u EÚÏ ̈ ûX,

CûQdLlTÓm EúXôLeL°u EÚÏ
¨ûXûV ®Pd Ïû\YôL CÚdÏm.

NôpPo,  BRôW EúXôLjûR EÚdLôUp
AûR DWlTÓjÕ¡\Õ.

NôpP¬e, ùYlTj§tÏhTÓm CûQl×
L°Ûm, A§oÜ Es[ CûQl×Ls Utßm
A§L YXõûU úRûYlTÓm. CPeLs
B¡VûYL°Ûm TVuTÓjRlTPd áPôÕ.
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NôpP¬eûL, Nô@lh NôpP¬e, aôoÓ
NôpP¬e G] YûLlTÓjRXôm.

4200C-dÏd ¸úZ EÚÏ ¨ûX ùLôiP ¥u,
ùXh NôpPoLû[l TVuTÓj§
EúXôLeLû[ CûQdÏm ùNVpØû\
Nô@lh NôpP¬e G]lTÓ¡\Õ.

6000CþdÏm A§LUô] ùYlT ̈ ûX«p EÚLd
á¥V, LôlTo, ́ ed LôhªVm Utßm £pYo
B¡VûY LXkR aôoÓ NôpPûWl
TVuTÓj§ EúXôLeLû[ CûQdÏm
ùNVpØû\, aôoÓ NôpP¬e G]lTÓm.

©úW£e GuTÕ JÚ aôoÓ NôpP¬e
©WôNv BÏm. CÕ ùNm×, ©jRû[ Utßm

ùTÚmTôXô] CÚm× NôokR EúXôLeLû[
CûQdLl TVuTÓ¡\Õ.

©ûQdÏm ̈ Wl× EúXôLm (Bonding Filler metal),
YZdLUôL ùNm× Utßm ´ed LXkR
LXûYVôL CÚdÏm. £pYo ©úW£e (A)
£pYo NôpP¬e GuTÕ v¼p, LôlTo,
©Wôuv Utßm ©Wôv B¡VûYLû[Ùm,
®ûX EVokR ReLm Utßm ùYs°
B¡VûYLû[Ùm CûQdÏm ùNVp
Øû\VôÏm.

©ûQdÏm ¨Wl× EúXôLj§p £pYo,
LôlTo Utßm ́ ed LXûYLs LXk§ÚdÏm.

NôpP¬e - u ùTôÝÕ LÚRlTP úYi¥V LôW¦Ls  (Factors considered
while soldering)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• N¬VôL NôpP¬e ùNnYRtLô] ¨TkRû]Lû[l ©uTtßRp
• NôpP¬e ùNnÙm ùTôÝÕ ÑjRlTÓjRlTP úYi¥VRu Ød¡VjÕYjûRd áßRp.

NôpP¬e GuTÕ CWiÓ EúXôLeLû[
NôpPo ùLôiÓ ARôYÕ Ïû\kR EÚÏ
¨ûX ùLôiP êu\ôYÕ EúXôLjûRl
TVuTÓj§ CûQlTRôÏm.

NôpP¬e ùNnYRtÏ Øu× ¸rdÏ±jÕs[
¨TkRû]Ls éoj§ ùNnVlTP úYiÓm.

1 EúXôLm ÑjRUôL CÚdL úYiÓm.

2 N¬Vô] NôpP¬e NôR]jûRl TVuTÓjR
úYiÓm. AÕ SpX ¨ûX«p CÚdL
úYiÓm.

3 N¬Vô] NôpPo Utßm @l[dv (A)
NôpP¬e Hù_uh úRokùRÓdLlTP
úYiÓm.

4 N¬Vô] A[Üs[ ùYlTm TVu
TÓjRlTP úYiÓm. ¿eLs CkR
¨TkRû]Lû[l ©uTt±]ôp ¿eLs SpX
NôpPo CûQlûTl ùT\Xôm.

ÑjRj RuûU (Cleanliness)

NôpPo GlùTôÝÕm AÝdLûPkR,
GiùQn (A) BdûNÓ T¥kÕs[ TWl©u
ÁÕ JhPôÕ. Ltßd ùLôsTYoLs CkR
G°V Ï±lûTl ©uTtßY§pûX. EúXôLm
AÝdLûPkÕ CÚkRôp AûR §WY
Ñj§L¬l©u êXm ÑjRm ùNnVÜm. AÕ
LßlTô] AuÉXõe ùNnVlThP RLPôL
CÚl©u ARu ÁÕs[ BdûNûP
£Wônl×j Õ¦ (Abrasive cloth) ùLôiÓ
BdûNûP ¿d¡ AlTWl× ©WLôNUôÏm YûW
ÑjRm ùNnVÜm.

LôlTo úTôu\ T°f£Óm EúXôLm, Sôm
TôodL Ø¥Vô®hPôÛm, BdûNÓ éfÑ
ùLôi¥ÚdÏm. CkR BdûNûP GkR JÚ
Öi £Wônl× ùLôiÓm ¿dLXôm.

NôpP¬eûL ùYt±LWUôLf ùNnRp (Successful soldering)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYt±LWUôL NôpP¬e ùNnVd Ï±l×Lû[l ©uTtßRp.

ùYt±LWUôL NôpP¬e ùNnYRtLô]
Ï±l×Ls (Hints for successful soldering)

EeLs LiLÞdÏ Tô§l× HtTÓYûRj
R®odL ¿eLs GlùTôÝÕm TôÕLôl×d
LiQô¥ûV A¦V úYiÓm.

EúXôLj RLhûP AWm, JVo ©Wx, v¼p
Ep ÕiÓ (steel wool strip), (A) GU¬ ¡[ôj
ùLôiÓ ÑjRm ùNnV úYiÓm.
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NôpP¬e ùNnÕ ùTôÚjRlTP úYi¥V
ÕiÓLs YXõûUVô] CûQl×
ùTßYRtLôL ùSÚdLUôLl ùTôÚjRlTP
úYiÓm.

EÚ¡V NôpPûW GkR TWl©u ÁÕ éN
úYiÓúUô, AeÏ UhÓm NôpP¬e
@l[dûN ÕûPlTôu (Swab) (A) ©Wx
ùLôiÓ éNÜm.

NôpP¬e ùNnVlTP úYi¥V ÕiÓLs
SLWôUXõÚdL ÕiÓLû[ Eß§VôLl
©¥dLÜm.

NôpP¬e AVoû] JÚ ûLVôp ©¥jÕd
ùLôiÓ ARu ALXUô] ¥u²e
ùNnVlThP ØLlûT NôpP¬e ùNnVlTP
úYi¥V TWl©u ÁÕ RhûPVôL ûYdLÜm.

NôpP¬e AVou N¬VôLl ©¥dLlTPôR
ùTôÝÕ NôpP¬e Øû], NôpP¬e
ùNnVlTP úYi¥V TWl©u JÚ TÏ§ûV
UhÓm ùRôÓm. CÕ CûQlûT v¡mªe
(Skimming) (®ÓRp) ùNnRp G]lTÓ¡\Õ.
CR]ôp CûQl× TX Å]Uô¡ ®Óm.

AVoàdÏ A¥«p JVo NôpPûW,
úYûXdÏ AÚLôûU«p CPÜm. NôpP¬e

AVoû] úYûX ÁÕ ùUÕYôL SLoj§
NôpPûW EÚÏmT¥Ùm, TWÜm T¥Ùm N¬YW
FÓÚÜm T¥Ùm ùNnVÜm.

NôpP¬e AVoû] úUtùLôiÓ ãÓ
TÓjRôUp (A) Utù\ôÚ AVo]ôL
Uôt\ôUp GqY[Üd ùLqY[Ü Ø¥ÙúUô
AqY[Ü TWl©û] NôpPo ùNnVÜm.

NôpPûW UhÓm EÚdLd á¥V ùYlT ̈ ûX
UhÓúU úTôRôÕ NôpP¬e AVou,
ùYlTjûR úYûXdÏ ùNÛj§, ARu
EúXôLj§u ùYlT¨ûXûV, NôpPo EÚÏm
ùYlT ¨ûXdÏ, EP]¥VôL EVojR
úYiÓm.

CkRl T¥Øû\ûV NôpP¬e ùNnÙm
ùTôÝÕ, ÕYdL ¨ûX úYûX ùNnTYoLs
×¬kÕd ùLôsY§pûX Utßm ¨û]®p
ùLôsY§pûX.

ªLÜm £±V NôpP¬e AVou GlùTôÝÕm
£WUjûR HtTÓjÕm.

Nôp AmúUô²Vôd Lh¥«XõÚkÕ
ùY°YÚm ×ûLûV ÑYô£dLd áPôÕ. AÕ
SfÑl ×ûLVôÏm úUÛm BTjRô]Õm
BÏm.

vùYh¥e (A) vùYh NôpP¬e (Sweating or sweat soldering)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vùYh¥e ùNVpØû\ûV ®Y¬jRp.

vùYh¥e (A) vùYh NôpP¬e
ùNVpØû\ GuTÕ CWiÓ (A) ARtÏ
A§LUô] TWl×Ls Ju±u ÁÕ Juß
ûYdLlThÓ, NôpP¬e ùNnÕ
JÚe¡ûQlTRôÏm. CqYôß
JÚe¡ûQl× ùNnR ©u× NôpPo Li
TôoûYdÏj ùR¬VôÕ.

vùYh¥e ùNnûL«p CûQdLlTP
úYi¥V EúXôLl TWl×Ls ØRXõp ¥u²e
(DVléfÑ) ùNnVlTÓ¡u\]. ©\Ï Ju±u
ÁÕ Juß ûYdLlThÓ, Ju\ôL ùYlTl

TÓjRlTÓ¡u\]. ùYlTl TÓjÕm ùTôÝÕ
NôpPo EÚ¡l TônkÕ úUXUoÜ ùLôiP
(Overlapped) TWl×Lû[ CûQd¡\Õ.

Tô¥ (Body) TÝÕ ¿dÏm úYûXL°p
vùYh¥e ùNVpØû\ TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. C§p TÝÕt\ CPm, JhÓ (Patch)
G]lTÓm. £ß ÕiÓ ùLôiÓ vùYh
NôpP¬e ùNnVlTÓ¡\Õ. CkR ùNVpØû\
Ri½oj ùRôh¥Ls Utßm G¬ùTôÚs
ùRôh¥L°p HtTÓm L£ÜLû[
N¬lTÓjRÜm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

NôpP¬e ùNnVlThP CûQl× (Soldered joint)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NôpP¬e ùNnVlThP CûQl×L°u YûLLû[d áßRp
• N¬Vô] CûQl©u Y¥YûUl× ùNnV LÚRlTP úYi¥V Ï±l×Lû[d áßRp.

NôpPo ùNnVlThP CûQl×L°u
YûLLs (Types of soldered joints)
EúXôLj RLÓl ùTôÚhLs NôpP¬e
CûQl×Ls êXm Ju±ûQdLlTÓ¡u\].

TX ¨LrÜL°p, KWeLs EúXôLj RLÓ
Gk§WØû\ CûQl×Ls êXm CûQdLl
TÓ¡u\]. ©\Ï AkR CûQl×Lû[
YXõûUVô] RôdLÜm, L£Ü At\RôL
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CÚdLÜm, AûY NôpP¬e ùNnVl
TÓ¡u\].

Fig 1þp NôpP¬e ùNnVlThP úXl
CûQl× LôhPlThÓs[Õ.

Fig 3þp EÚû[Vô] Y¥Y TôLeL°p
NôpP¬e ùNnVlThP CûQl×Ls
LôhPlThÓs[].

Es[ TWl×Ls ùLôiP EúXôLjRLÓ
CûQl×Ls ªLÜm ELkRRôÏm. úUXUoÜ
TWl×Ls ªLÜm ùSÚdLUôLl
ùTôÚk§«ÚdL úYi¥VÕ AY£VUôÏm.
CR]ôp, Öi×ûZ Dol× (Capillary action) êXm
EÚ¡V NôpPo CûQl©tÏs TôÙm.

Fig 2þp NôpP¬e ùNnVlThP U¥l×
CûQl×Ls LôhPlThÓs[].

Fig 4-p Lôi©jÕs[T¥ £pYo NôpP¬e
úYûXdLôL ùTôÚjRUô]ûYLû[ U¥jÕ
Utßm CÚ CûQl×LÞm Ju±u úUp
Ju\ôL ûYjRp úYiÓm.

Eh TdL U¥l× CûQl×Lû[ ARu
ÀªXõÚkÕ êPlThPRû] §\kÕ U¥lTôL
Es[ CûQl×Lû[ ùUôjRUôL £pYo
úNôpPo êXm ùNnVlTÓYRôÏm.

N¬Vô] CûQl× Y¥YûUl× (Correct joint
design)
NôpPo ùLôiÓ CûQl× ùNnV (A)
NôpPo êXm ºXõe ùNnV, úUXUoÜPu

£pYo ©úW£e (A) NôpP¬e ùNnYRtLô]
CûQl©u Y¥YûUl×Ls
JÚe¡ûQl©u YûL Utßm ARu
TVuTôÓ B¡VûYLû[l ùTôÚjÕ
CÚdÏm.

¸rdÏ±dLlThÓs[ ¨TkRû]Lû[l
©uTtßYRu êXm A§LThN YXõûUûVl
ùT\Xôm.

– RÏkR ¨Wl×d LXl× EúXôLm
TVuTÓjRlTP úYiÓm. Eßl©u
EúXôLm Ød¡VUôLd LÚRlTP úYiÓm.

– CûQl× CûPùY° Ïû\kRThNUôL
CÚdL úYiÓm. TWl×Lû[ ùSÚdLUôL
AûUlTRôp, AÕ, úL©pX¬ TônÜ
SûPùT\ ERÜ¡\Õ. CûPùY° 0.05þdÏm
0.13 ª.Á.þdÏm CûPúV CÚdL úYiÓm.

– NôpPo, úXl©e ùNnVlThP
TWl×dLû[ úTôÕUô] A[®tÏj
ùRôPo× ùLôs[ úYiÓm. úXl ALXm,
Eßl©u EúXôLjRLh¥u L]jûRl
úTôp, 2 ØRp 10 UPeÏ YûW CÚdÏmT¥,
NôRôWQUôL ùNnVlTÓ¡\Õ. RLh¥u
L]m NUUt\RôL CÚl©u, úXl A[Ü
ùUpXõV EúXôLj RLh¥u A¥lTûP«p
LQd¡PlTÓm.

– úYûXl ùTôÚs Eß§VôLj RôeLlTP
úYiÓm.

NôpPo ETúVôLjûRd LhÓlTÓjRÜm, úSo
RuûUûVl TWôU¬dLÜm Eßl©u
JÚe¡ûQl×j ÕpXõVj§tLôLÜm, úYûXl
ùTôÚû[ SLWôUp RÓlTÕ AY£VUôÏm.
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Sû]jRp LûWNp (Dipping Solution)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Sû]jRp LûWNXõu ETúVôLjûRd áßRp
• Sû]jRp LûWNXõu úNoUeLû[d áßRp.

LôlTo ©h-I úYûX«u ÁÕ TVuTÓjÕm
Øu×, ARu NôpPo éNlThP ØLl©u
ÁÕs[ BdûNÓLû[ ¿dÏYRtLôL, CÕ
TVuTÓ¡\Õ.

CÕ RVô¬dLlTÓYÕ,

1 Nôp AmúUô²Vôd TÜPûWj Ri½¬p
LûWlTRu êXm.

2. ´ed þ Ïú[ûWûPj Ri½ÚPu
LûWlTRu êXm.

3 ´ed Ïú[ôûWÓ (A) AmúUô²Vm
Ïú[ôûWÓ EPu Y¦L Øû\ C[d¡ûV
Å¬V BdLdá\ôL (Ingrediant) ,Ri½ÚPu
LXlTRu êXUôL.

LûWNXõu AªXjRuûU ùN±Ü
ùLôiPRôL CÚdLd áPôÕ GuTRtLôL,
JÚ TeÏ Å¬VdáhÓPu, SôuÏ TeÏ
Ri½ûWd LXlTÕ úTôÕUô]RôÏm.

NôpP¬e ùNnYRtLô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety precautions
in Soldering)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ®TjÕLû[j R®olTRtLôL NôpP¬e ùNnÙm úTôÕ TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[l ©uTtßRp.

NôpP¬e ùNnÙm ùTôÝÕ ©uTt\lTP
úYi¥V TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs.

1 NôpPo Utßm @l[dv ùR±lT§XõÚkÕ
EUÕ LiLû[l TôÕLôdL TôÕLôl×d
LiQô¥Lû[ A¦VÜm.

2 ùYlTUô] NôpP¬e AVouLû[l
TVuTÓj§V ©\Ï, ¾dLôVeLs
HtTÓYûRj R®odL, AûYLû[ úNªjÕ
ûYdÏm ùTôÝÕ LY]UôL CÚdLÜm.

3 Nô@lh NôpPo SfÑj RuûUd ùLôiPÕ
GuTRôp, AûRl TVuTÓj§V ©\Ï
ûLLû[ ØÝYÕUôLd LÝYÜm.

4 NôpP¬e ùNnÙm ùTôÝÕ ùY°lTÓm
SfÑ YôÙûY ùY°úVt\, SpX
Lôtú\ôhPØs[ CPj§p NôpP¬e
AVoû] ¥u²e ùNnVÜm.

5 ÑjRm ùNnYRtÏ B£hLû[l
TVuTÓjÕm ùTôÝÕ, TôÕLôl×d
LiQô¥ûV A¦VÜm.

6 B£h LûWNûXj RVô¬dÏm ùTôÝÕ
GlùTôÝÕm Ri½¬p AªXjûR
ùUÕYôL Ft\Üm.

7 GlùTôÝÕm Ri½ûW AªXj§p
Ft\d áPôÕ.

8 GpXô L²U YûL C[d¡LÞm SfÑj
RuûU ùLôiPûY.

9 A¬lûT HtTÓjÕm C[d¡ûV
TVuTÓjÕm ùTôÝÕ TôÕLôl×d
LiQô¥ûVÙm  ûLÙû\ûVÙm
A¦VÜm.

C[d¡L°u YûLLs Utßm ®YWeLs (Fluxes types and description)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• @l[dv Utßm ARàûPV úYûXLû[l Tt±Ùm ®Y¬jRp
•• @l[dv YûLLs Ï±jÕm AûYLû[ úNªjÕ ûYjRp Ï±jÕm ®Y¬jÕd áßRp.

@l[dv GuTÕ G°RôL EÚLdá¥V JÚ
úY§d áhÓl ùTôÚ[ôÏm.  CÕ ùYp¥e
ùNnÙmùTôÝÕ GtTÓm úRûYVt\ úY§
®û]Lû[j RÓdLÜm, ùYp¥e ùNnYûR
G°RôdÏYRtÏm, ùYp¥e ùNnYRtÏ

Øu]RôLÜm, ùYp¥e ùNnÙmùTôÝÕm
TVuTÓjRlTÓm JÚ ùTôÚ[ôÏm.
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úLv ùYp¥e¡p @l[d£u
ùNVpTôÓLs (The functions of flux in gas weld-
ing)

BdûNÓLû[ ¿dÏRp, ùYp¥u RWjûR
Tô§dLdá¥V AÝdÏLû[Ùm CRW Eh×Ïm
UôÑLû[Ùm RÓjRp.

CûQdLlTÓm EúXôLeLÞdÏ CûPúV
Es[ ªLf £±V CûPùY°«p ¨Wl×
EúXôLm ùNu\ûPYRtÏ @l[dv
ERÜ¡\Õ.

@l[dNv ÑjRlTÓjÕm LôW¦VôL CÚkÕ
BdûNÓLû[ LûWdLÜm, ¿dLÜm
ùNnYÕPu ùYp¥Pe ùNnRYtLôL
AÝdÏLs Utßm CRW UôÑLû[ EúXôLl
TWl©XõÚkÕ ¿dLÜm ùNn¡\Õ.

@l[dvLs, TûN, UôÜ Utßm §WY
Y¥YeL°p ¡ûPdÏm.

Fig 1þp @l[dv CÓm Øû\Ls LôhPl
ThÓs[].

@l[dvLû[ úNªjÕ ûYjRp (Storing
of fluxes)

@©pXo WôÓ ÁÕ @l[dv éfNôL (coating)
Es[úTôÕ, AÕ úNRUûPVôRYôßm,
DWUûPVôRYôßm GlùTôÝÕm LY]UôLl
TôÕLôdLÜm. (Fig 2)

¿iP LôXm @l[dv úNªjÕ ûYdÏm
ùTôÝÕ @l[dv ¥u ê¥Lû[ CßdLUôL
AûPjÕ ûYdLÜm. (Fig 2)

Bd£ A£h¥Xõ²u Eh×[d Ïû\l×, Uå
(Reducting envelope) ùYpÓ ùUhPÛdÏl
TôÕLôlûTj RkRôÛm ùTÚmTôuûUVô]
Yt±tÏ @l[dv TVuTÓjRlTP
úYi¥VÕ AY£VUô¡\Õ.  ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ TVuTÓjRlTP
úYi¥VÕ AY£VUô¡\Õ.  ùYp¥e
ùNnÙmùTôÝÕ TVuTÓjRlTÓm @l[dv
ùYphùUih Bd£LWQm BYûRj
RÓlTÕ UhÓªu± LNÓ EÚYôdLÜm,
CdLNÓ ªRkÕ, ÑjRUô] ùYph ùUhPp
T¥Vf ùNnVÜm ERÜ¡\Õ.  ùYp¥e ùNnÕ
Ø¥jR ©\Ï @l[dv GfNeLs
ÑjRlTÓjRlTP úYiÓm.

@l[dv GfNeLû[ ¿dÏRp (Removal of
flux residues)

ùYp¥e (A) ©úW£e ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï
@l[dv GfNeLû[ ¿dÏYÕ AY£VUôÏm.
@l[dv ùTôÕYôL úY§j RuûU«p
ùNVpªdLRôL CÚdÏm.  BLúY @l[dv
GfNeLû[ N¬YW ¿dLô®hPôp Rôn
EúXôLeLû[Ùm ùYpÓ T¥YeLû[Ùm
AÕ A¬dLdáÓm.

@l[dv GfNeLû[ ¿dÏYRtLô] £X
Ï±l×Ls ¸úZ RWlThÓs[].

– AÛª²Vm Utßm AÛª²Vm
ApXônLs þ áÓUô] YûW«p ùYp¥e
ùNnÕ Ø¥jRÜPu ùYk¿o ùLôiÓ
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CûQlûT LÝ® ©Wx ùLôiÓ AÝj§j
úRndLÜm.  CÚdLdá¥V ¨ûXûU
AàU§jRôp 5% ûSh¬d AªXd
LûWNXõp úYLUôL Aªrj§ GÓdLÜm.
ÁiÓm ùYk¿o ùLôiÓ LÝYÜm CûR
EXWf ùNnVÜm ERÜm.

– G¬ùTôÚs ùRôh¥Ls úTôu\ ùLôs
LXuLs ùYp¥e ùNnVlThPôp, ùYk¿o
ùLôiÓ úRnlTRtÏ TôLeL°u
Eh×\eLû[ ùNu\ûPV Ø¥VôRúTôÕ,
ûSh¬d Utßm ûahúWô @lú[ô¬d
AªXd LûWNpLû[l TVuTÓjRÜm.
JqùYôÚ 5.0 XõhPo Ri½ÚPàm
400 ªpXõ ûSh¬d AªXm úNodLÜm.
(1.42 JlTPoj§ ùLôiPÕ) ùRôPokÕ
33 ªpXõ ûahúWô @lú[ô¬d AªXm
(40% úNol× ùLôiPÕ) úNodLÜm.  Aû\
ùYlT ¨ûX«p TVuÓjRlTÓm.
CdLûWNp 10 ¨ªPeL°p @l[dv
GfNeLû[ ¿d¡®Óm.  CR]ôp LûWVt\
ºWô] ÑjRUôdLlThP TWl× ¡ûPdÏm.
CkR ùNVpØû\ûVj ùRôPokÕ
TôLeLû[j Ï°o ¿¬p AXNÜm.
Cß§«p ùYk¿¬p AX£ Ø¥dLÜm.
ùYk¿¬p êrLf ùNnÙm úSWm
3 ¨ªPeLÞdÏ úUp ¿¥dLd áPôÕ.
CpûXùV²p LûW HtTÓm.  CqYôß
ùYk¿¬p LÝ®V ©\Ï TôLeLû[
EXW®P úYiÓm.  CkR £¡fûN ùNnÙm
ùTôÝÕ WlTo ûLÙû\Lû[ úYûX
ùNnTYo A¦kÕd ùLôs[ úYiÓm.
AªXd LûWNp AÛª²Vd ùLôsLX²p
ûYdLlTh¥ÚjRp SpXÕ.

– UdÉμVm ApXônv (Magnesium alloys):
Ri½¬p LÝYÜm, AûRj ùRôPokÕ
Õ¬RUôL RWUô] ÏúWôúUh¥e ùNnVÜm.
AªXd ÏúWôúUh¥p êrLf ùNnRp
T¬kÕûWd LlTÓ¡\Õ.

– LôlTo Utßm ©Wôv (Copper and brass):
ùLô§ ¿¬p LÝYÜm AûRj ùRôPokÕ
©Wx ùLôiÓ úRndLÜm.  Ø¥kRôp 2%
ûSh¬d (A) Np@lë¬d AªXm
TVuTÓj§ T[T[lTô] LNûP ¿dLÜm.
AûRj ùRôPokÕ ùYk¿¬p LÝYÜm.

– vùP«uùXv v¼p (Stainless steel):
5% Lôv¥d úNôPô LûWNp ùLô§
§WYj§p £¡fûN RWÜm ùRôPokÕ
ùYk¿¬p LÝYÜm.  Uôt\ôL, ûahúWô
Ïú[ô¬d B£h Utßm Ri½o
B¡VûYLû[ NU TÚU A[®p LXkÕ
ùUôjRl TÚU A[®p 5% ûSh¬d
AªXm, Utßm ùUôjR TÚU A[®p
0.2% RÏkR LhÓlTÓj§ (Re-strainer)
úNodLlThP T¥Ü ¿dÏm.  (De-scaling)
LûWNûXl TVuTÓjRÜm.

– úLvh AVou (Cast iron): GfNeLû[
£l©e Ñj§Vp (A) JVo ©Wx ùLôiÓ
¿dLÜm.

– £pYo ©úW£e (Silver brazing): ©úW£e
ùNnVlThP Eßl×Lû[ ùYk¿¬p F\
ûYjÕ ©\Ï JVo ©Wx ùLôiÓ úRnjÕ
@l[dv GfNeLû[ ¿dLXôm.  L¥]UôL
Es[ ¨ûXûU CÚl©u 5 ØRp 10%
Np@lë¬d AªXd LûWNXõp 2 ØRp 5
¨ªP úSWm F\ ûYjÕ ©\Ï ùYk¿¬p
AX£, JVo ©Wx ùLôiÓ úRndLÜm.

©úW£e ùNnVl TVuTÓjRlTÓm vùTphPo Utßm @l[dv YûLLs
(Types of Spelters and fluxes used in Brazing)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ©úW£e¡tÏl TVuTÓjRlTÓm vùTphPo Utßm @l[dv B¡VûYL°u
YûLLû[d áßRp

• vùTphP¬u LXlûTÙm ARu EÚÏ ¨ûXûVÙm áßRp.

©úW£e GuTÕ Ød¡VUôL NôpP¬e
úTôu\úRVôÏm. B]ôp AÕ NôpP¬eûL
®P YXõûUVô] CûQlûTj RÚ¡\Õ.
Ød¡VUô] úYßTôÓ, Y¦L Øû\«p
vùTphPo Guß  á\lTÓm L¥]Uô]
@©pXo (¨Wl×) EúXôLjûRl TVu
TÓjÕYRôÏm. CÕ ùNg£Yl× ¨ûXdÏm
A§LUô] ùYlT ¨ûX«p EÚLd á¥VRôL

CÚdÏm. B]ôp CûQdLlTP úYi¥V
TôLj§u EÚÏ ¨ûXûV ®Pd Ïû\YôL
CÚdÏm. CkRf ùNVpØû\dÏl
TVuTÓjRlTÓm.  @©pXo (¨Wl×)
EúXôLjûR CWiÓ YûLVôLl ©¬dLXôm.
AûY, ùNm× A¥lTûP«Xô] LXûYLs
Utßm ùYs°ûV A¥lTûPVôLd
ùLôiP LXûYLs, JqùYôÚ YûL«Ûm
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TpúYß LXl× EúXôLeLs Es[]. B]ôp
20% YûW ¥u úNokR ©jRû[ (ùNm×
Utßm´ed) ùTÚmTôÛm CÚm× NôokR
EúXôLeLû[ ©úW£e ùNnVl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ. 600° ØRp 850°c YûW«Xô] EÚÏ
¨ûX ùLôiP £pYo ApXônLs (£pYo
Utßm LôlTo (A) £pYo Utßm LôlTo
Utßm ´ed) ©úW£e ùNnVd á¥V GkR
EúXôLjûRÙm ©úW£e ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ. CûY ÑjRUô] @©²x
Utßm Eß§Vô] PdûPp (¿h£jRuûU)
CûQlûTÙm RÚ¡u\]. vùTphPoLs

ùTôÕYôL RLh¥u L]j§tÏj RdLYôß
ùNnVlTÓ¡u\].

©úW£e ùNnR ©\Ï, L£Ü Ï±jÕ úNô§dLÜm
C[d¡ûV ¿dLÜm CûQlûT úaUo
ùLôiÓ A¥dL úYiÓm. CÚm× NôokR
Utßm CÚm× NôWô EúXôLeLÞdÏ
ùTÚmTôuûUVôLÜm ùTôÕYôLÜm
TVuTÓjRlTÓm @l[dv ùTôWôdv (Borax)
BÏm. CÕ ÕÚûY ¿dÏ¡\Õ. úUÛm ©úW£e
ùNnÙm ùTôÝÕ Y°UiPXj RôdÏRûXj
RÓd¡\Õ.

vùTphP¬u LXûYLÞm EÚÏ ¨ûXLÞm
Composition of spelter and melting points

Y. vùTph ùTôÕYô] ùNm× ´ed £pYo EÚÏ ETúVôLm
Gi h¬uYûL EúXôLeLs % % % ¨ûX

1 LôlTo + ùTôÕYô]ûY 60 40 CpûX 8500c ùNl×jRLÓLs
´ed A¥l ÁÕm CÚm×
TûP«Xô] NôWô EúXôLeLs
vùTphPo ÁÕm L¥]

©úW£e ùNnV.
2 þþþþþþþ do þþþþþþþþþþþ CÚm× NôokR 80 20 CpûX 6000c L]jR ©jRû[j

EúXôLeLs RLÓ

3 þþþþþþþ do þþþþþþþþþþþ ©jRû[ 30 70 CpûX 4000c ùUpXõV
©jRû[j
RLÓ

4 £pYo ReLm 10 10 80% 3500c ReL
NôpPo BTWQeLû[

©úW£e ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ..

YôÙ®û]d ùLôiÓ LôlToûTl×L°u úUp £pYo ©úW³e ùNnRp
(Silver brazing of copper pipes by gas)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• £pYo ©úW£e Tt± ®Y¬jRp
• £pYo ©úW£e¡u TX úYûXLû[l Tt±d áßRp

£pYo ©úW£e (Silver brazing) (Fig 1)

©úW£e Ïû\kR A[Ü ùYlT Øû\VôÏm.

Ut\ ùTVoL[ô]: £pYo ©úW³e aôoÓ
Nôp¥¬e G]lTÓYRôÏm.

600°C-XõÚkÕ 850°C-u ÅRj§p ARu ùYlT
¨ûXL[ôÏm.

£pYo, úLhªVm Utßm ¨dLûXdùLôiÓ
Ïû\kR ÅRj§²p LôlTo Utßm £pYûW
úNojÕ @l©pXo WôPôd¡ £pYo ©úW³e
ùNnVlTÓ¡u\].

TVuTôÓLs (Applications)

CkR Ïû\kR ùYlTl Tt±ûQl×d LXûY,
¸rLiP T¦f ùNVpLÞdÏ TVuTÓm.

– A§L ªu LPjÕm RuûUÙs[ ªuNôW
TôLeLû[ CûQlTRtÏ

– EQÜl ùTôÚhLû[d ûLVôÞm Utßm
EQÜl ùTôÚs RVô¬dÏm NôR]eLû[
CûQdL (ÕÚl©¥dLôR G@Ï)

– G@Ï, RôªWm, ©jRû[, ùYiLXm, ̈ dLp
LXl× EúXôLeLs Utßm ̈ dLp ùYs°
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CÕ NôpP¬e AVou (A) NôpP¬e
ùNnVlTP úYi¥V TôLeLû[ úS¬ûPVôL
ãPôdLl TVu TÓ¡\Õ.  Fig 1þp lú[ô
úXml©u TôLeLs LôhPlThÓs[].

LXl× EúXôLeL°]ôXô] ùSÚdLUôL
CûQdLlThP CûQl×L°p Utßm
ùUpXõV RLÓLû[ CûQdL (Fig 2)

– Tôû\Lû[ Õû[«ÓYRtLô] RUoLs,
ÕÚ®Ls (milling cutters), Utßm ùNÕdÏm
E°Ls (shaping tools) B¡VYt±p PevPu
LôoûTÓ Øû]Lû[ (tungsten carbide tips)
Tt±ûQlTRtÏ (Fig 3)

– úYßThP EúXôLeLû[ CûQdL
Utßm SûL úYûXLÞdÏ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

lú[ô úXml (Blow Lamp)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• lú[ô úXml©u LhÓUô] AmNeLû[d áßRp
• lú[ô úXml©u TôLeLû[ AûPVô[e LôÔRp
• lú[ô úXm©u ùNVpTôhûP ®Y¬jRp.

lú[ô úXml©p (Fig 1), UiùQiùQn
AÝjRlThÓ Øu]RôL ùYlTlTÓjRl
ThP ÏZp Y¯VôL ùNÛjRlTÓ¡\Õ.
CR]ôp AÕ B®Vô¡\Õ. UiùQiùQn
B® JÚ ù_h (RôûW) êXm ùY°úV±
LôtßPu LXd¡\Õ. ùY°úVßm úTôÕ
AûR ¾lTt\ûYjÕ, Sô£p êXm
ùNÛjRlTÓm ùTôÝÕ, AÕ ®ûNÙPu
á¥V ¾l©ZmûTj RÚ¡\Õ.

Eû\ÙÞdÏ (Housing) Es°ÚdÏm ¾l©Zm×
UiùQiû] B®ûV ùRôPof£ôL G¬V
TWôU¬dL ERÜ¡\Õ. Sô£Xõu ùY°Y¯«p
YÚm RûPVt\ ¾l©Zm× NôpP¬e ©h-I
ùYlTlTÓjR ETúVôLlTÓ¡\Õ.

lú[ô úXml GuTÕ G°§p GÓjÕf
ùNpXdá¥V ùYlTlTÓjÕm NôR]UôÏm.
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C§p ©jRû[Vôp B] JÚ ùLôsLXu
CÚdÏm. CRu úUt×\j§p
UiùQiùQûV ¨Wl×YRtLôL JÚ ê¥
ùLôiP §\l× ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
YôÙPu JÚ AÝjRm ®Ó®l× YôpÜ
CûQdLlTh¥ÚdÏm. CÕ ¾l©ZmûT
AàU§dÏm/AûQdÏm Utßm LhÓl
TÓjÕm.

ÕYdÏm Ï¯ Juß ùUj§úXhPh
v©¬hûP ¨Wl×YRtÏm lú[ô úXmlûT
HtßYRtÏm CÚdÏm. UiùQiùQn

Lôtñ§ÙPu Es[ ûLVPdL, CPm ùTVÚm EûX (Portable hand forge
with blower)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ûLVPdL EûX«u úSôdLjûRd áßRp
• ûLVPdL EûX«u LhÓUô] AmNjûR ®Y¬jRp
• ûLVPdL EûX«p ETúVôLlTÓjÕm G¬ùTôÚû[l Tt±d áßRp.

B®ûV ùNÛj§ ®ûNÙPu á¥V
¾l©ZmûTj RÚYRtÏ JÚ ùRôÏ§ Sô£p
AûUdLlTh¥ÚdÏm. RôeÏm ©WôdùLhLs
ÁÕ To]o AÜ£e AûUdLlTh¥ÚdÏm.
CRu ÁÕ NôpP¬e AVou ùYlTl
TÓjRlTÓYRtLôL TPj§p Lôh¥VYôß
ûYdLlTÓm.

ùLôsLX²p Es[ UiùQiùQndÏ
AÝjRm RÚYRtLôL Tml Jußm
AûUdLlTh¥ÚdÏm.

ûLVPdL EûX (Hand Forge)

CÕ NôpP¬e ©h-I ùYlTlTÓjRl TVu
TÓ¡\Õ.

CÕ ûUpÓ v¼p RLÓLs Utßm
Be¡sL[ôp (úLôQf NhPeL[ôp)
ùNnVlTh¥ÚdÏm. CÕ ùTôÕYôL
YhPUô] Y¥®p CÚdÏm. Lôtß
®¨úVô¡lTRtLôL ûLVPdL Lôtñ§ (Hand
Blower) CRàPu CûQdLl Th¥ÚdÏm.

CR]¥«p, Õû[LÞs[ JÚ RLÓ
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. G¬kÕ úTô]
GfNeLs CRu Y¯VôL ¿dLlTÓm.

G¬ùTôÚs TÏ§ (fuel zone) ùNeLtL[ôp
LhPlThÓ L°Ui Utßm UQp LXkR
LXûYVôp éNlTh¥ÚdÏm. ûUVj§p
G¬ùTôÚÞdLôL CPm ®PlTh¥ÚdÏm.
(Fig 1)

G¬lTRtLôL Ød¡VUôLl TVuTÓjRlTÓm
G¬ùTôÚs UWdL¬ BÏm. UWdL¬ L¥]
UûWdLhûPL°XõÚkÕ RVô¬dLlTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.3.52 - 1.3.55 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - EúXôLj RLÓ (Sheet Metal)

¬ùYhLs Utßm ¬ùYh¥e ùNnRp (Rivets and rivetting)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¬ùYh Utßm ¬ùYh¥e Tt± A±Rp
• ¬ùYhÓL°àûPV TôLeLû[ A±Rp
• TpúYßThP ¬ùYhÓLs Utßm ARàûPV TVuTôÓL°u ùTV¬û]d áßRp.

¬ùYhÓLs JußdÏ úUtThP EúXôLj
RLÓLû[ Ju\ôL CûQdLl TVuTÓ¡u\].
CûYLs ¬ùYhùPh _ô«uhv Guß
á\lTÓ¡u\]. ¬ùYh¥e ùTôÕYôL
ùNnVlTÓm CPeL[ôY],

©úW£e ùNnRp RÏ§VôL CpXôR
CPeL°p,

ùYp¥e¡u ùYlTm LôWQUôL CûQdLl
TÓm EúXôLeL°u Es LhPûUl× Uô\d
áPôR CPeL°p.

ùYp¥e ùNnVlTÓYRôp HtTÓm EÚj§¬×
G°RôL ¿dLlTP CVXôR CPeL°p B¡V
]YôÏm.

¬ùYhÓL°u ®YWd Ï±l×Ls
(Specification of rivets)

¬ùYhÓLû[, AYt±u ¿[m,  EúXôLm
Utßm RûX«u A[Ü Utßm Y¥Ym
B¡VYtû\d ùLôiÓ Ï±lÀÓ ùNnVXôm.

¬ùYhÓLs (Rivets)

TXûL ¬ùYhÓL[ô] Ïªr RûX ¬ùYhÓ,
Aªr N¬Üj ¬ùYhÓ Utßm ùUpXõV N¬Üj
RûX ¬ùYhÓ B¡VûY ùTôÕYôL EúXôLj
RLÓj ùRô¯Xõp TVuTÓ¡u\].

EúXôLm (Material)

¬ùYhÓLû[ EÚYôdL ¸rLiP
EúXôLeLs TVuTÓjRlTÓ¡u\]. ùUu
G@Ï RôªWm UgNs ©jRû[, AÛª²Vm
Utßm ARu LXl× EúXôLeLs.

¬ùYhÓL°u ¿[m ‘L’ ARu ¿[jûRd
Ï±dÏm. (Fig 1)

TX®ReL°Xô] Y¥YeL°p
£Xõi¥¬dLs RûX«û]Ls ùLôiP
¬ùYhvLs úYûXjÕiÓLû[
Juú\ôùPôuß ûYjÕ úNolTRtÏ
TVuTÓ¡u\].

¬ùYhÓL°u TôLeLs  (Parts of the rivet)
(Fig 1)

RûX Y¥Ym (Shape of head)

¬®h¥u RûX  Y¥YjûR T¦lùTôÚ°u
TiTôÓ ARu ETúVôLjûR  ùTôÚjÕ
úRokùRÓdL úYiÓm.
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®hPm (Diameter)

¬®h¥u ®hPjûR YXõûU«u úRûYdÏ
HtT  úRokúRÓdL úYiÓm.

¿[m (Length)

¬®h¥e ùNnVlTP úYi¥V T¦l
ùTôÚhL°u L]j§tÏ HtT ¬®h¥u
Sö[jûR  úRokùRÓdL úYiÓm.

ùP«p (Tail)

¬®h¥u EPp TÏ§«u ̧ r ùP«p Es[Õ.
CRu ¿[m 1/4 x D BÏm.

YûLLÞm TVuLÞm (Types and uses)

vSôl RûX (Snap head) (Fig 2)

LÜiPoNe RûX (Countersunk  head)
(Fig 5)

ªLÜm  A§LUôL TVuTÓjÕm ¬®hLs
CûYVôÏm. úUÛm CR]ôp ªÏkR
YXõûUÙs[ CûQl×Lû[ ùLôÓdÏm.

úTu RûX (Pan head) (Fig 3)

L]WL LhÓUô]l T¦LÞdÏ CûY
TVuTÓm. GeúL  ¬®h¥u YXõûU ªLÜm
Ød¡VUôL LÚRlTÓ¡\úRô AkR T¦L°p
CkR ¬®h   TVuTÓjRlTÓ¡u\]

úLô²Lp RûX (Conical head) (Fig 4)

CûY  ùTôÕYôL G°V CûQl×LÞdÏ
TVuTÓm CûY £±V Ñj§VXôp A¥jÕ
¬®h¥e  ùNnVlTÓm.

GeÏ ¬®h¥u RûXl TÏ§ R®odLl
TÓ¡\úRô  AkR CPj§p CkR  ¬®h  TVu
TÓ¡\Õ.

ûT×oúLhPh ¬®h (Bifurcated rivet)
(Fig 6)

CRu RûX Y¥Ym Fig 7-p  LôhPl
ThÓs[Õ. C§p Es[ ©[ÜlThP TÏ§
ùUXõkR TôLeLû[ CûQdLl TVu
TÓ¡u\]. ERôWQUôL DVj RLÓLs  úRôp
©[ôv¥dLs ØRXõV].

Fig 4

Fig 5

Fig 6
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aôúXô ¬®h (Hollow Rivet) (Fig 7)

- ùUμu SLoÜL°p aôúX#ô ¬®hÓLs
TVuTÓ¡\Õ.

- CÕ ùUμu TôLeLû[ CûQdLl
TÓ¡\Õ.

¥uúUuv ¬®h Tinman's Rivets (Fig 8)

- CÕ £±V ¿[ØûP RhûPVô] ¬®h
BÏm.

- CRu A[Ü GiLs úRôWôVUôL B«Wm
¬®hLÞdÏ GûPLÞdÏ Es[ ®¡R
A¥lTûP«p ¾oUô²dLlTÓ¡\Õ.

- JqùYôÚ GûPd ùLôiP ¬®hLÞm
PVôÁhPo Utßm ¿[eLÞm
ùTt±ÚdÏm.

- CûY ºh ùUhPp Utßm Ho Li¥`u
Pdh úYûXL°p TVuTÓjRlTÓ¡u\].

Table 1 Dimensions of tinmen's riverts (Clause 4.1 and Fig 1)

Rivet Lencth Shank Head Dia Head Thickness

Size (L) Dia          (B)           (H)

Designating
Number max min max min

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)
mm mm mm mm mm mm

2 4-0 2-1 4-2 4-0 0-6 0-5
4 4-8 2-4 4-8 4-6 0-6 0-5
6 5-2 2-7 5-6 5-3 0-8 0-6
8 6-0 3-1 6-4 6-0 0-9 0-7
10 6-8 3-8 7-8 7-4 1-1 0-9
12 8-3 4-2 8-5 8-1 1-1 0-9
14 9-1 5-2 10-7 10-2 1-4 1-1
16 11-5 5-6 11-4 10-8 1-5 1-2
18 12-7 6-4 13-0 12-3 1-7 1-4
20 14-3 7-0 14-3 13-6 1-9 1-6

@l[x ¬®h Flush rivet (Fig 9)

- CûY CÚ ºh ùUhPp TôLeLû[
CûQdLl TVuTÓ¡\Õ.

- CRu RûX AûUl× úUtTWl©û] ®hÓ
ùY°«p ¿h¥d ùLôi¥ÚdLôÕ.

- ®Uô]d LhÓUô]eL°p TVuTÓ¡\Õ.

- CûYLs LÜuPo £ed Õû] AûUl©p
¬®h¥e ùNnVlTÓ¡u\].

Fig 7

Fig 8

Fig 9
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¬ùYh¥e ùNnVlThP CûQl×L°u YûLLs (Types of riveted joints)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß ®RUô] ¬ùYh¥e CûQl×Lû[d áßRp
• ¬®h A[ÜLs úXl©e AXùYdv ©hf Utßm ¬®h ¿[m A±Rp
• ùN«u Utßm ´d _ôd ¬®hCûPùY° AûUl×Ls
• ¬®h ©hf Lû[ LiP±Rp
• aôh Utßm úLôpÓ ¬®hLû[ ùRôPo× TÓjÕRp

LhÓúYûX Utßm LhÓUô] úYûXL°p
TpúYß ®RUô] ¬ùYh CûQl×Ls
ùNnVlTÓ¡u\].

ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm CûQl×Ls
YÚUôß

– £e¡s ¬ùYhùPh úXl _ô«uh

– P×s ¬ùYhùPh úXl _ô«uh

– £e¡s vhWôl Th _ô«uh

– P×s vhWôl Th _ô«uh

£e¡s ¬ùYhùPh úXl _ô«uh (Single
riveted lap joint)

CÕ ªLÜm G°V Utßm ùTôÕYô] YûL
CûQlTôÏm. CkR CûQl× ªLd L]Uô]
Utßm ùUpXõV RLÓLû[ CûQdL ªLÜm
ETúVôLUô] RôÏm. C§p, CûQdLlTP
úYi¥V ©ú[hLs KWj§p úUXUoÜ
ùNnVlThÓ, úXl©u SÓ®p Jtû\
Y¬ûNVôL ¬ùYh¥e ùNnVlTh¥ÚdÏm.
(Fig 1)

P×s ¬ùYhùPh úXl _ô«uh (Double
riveted lap joint)
CkR YûL CûQl× CWiÓ Y¬ûN
¬ùYhLû[d ùLôi¥ÚdÏm. CWiÓ Y¬ûN
¬ùYhLû[ HtÏmT¥VôL KYoúXl
ùT¬VRôL CÚdÏm. (Fig 2)

P×s ¬ùYhùPh Uôß AûUÜ úXl
_ô«uh (Double riveted (Zigzag lap joint)

CÕ £e¡s ¬ùYhÓPh úXl _ô«uhûP
®P YXõûUVô] CûQlûTj RÚm.
¬ùYhLs C§p NÕW Y¥Y Øû\«úXô (A)
ØdúLôQ Y¥Y Øû\«úXô AûUdLlTÓm.
NÕW Y¥Y Øû\ AûUÜ ùN«u ¬ùYh¥e
G]lTÓm. ØdúLôQ Y¥Y Øû\, Uôß
AûUÜ (Zig Zag) ¬ùYh¥e G]lTÓm.
(Fig 3)

£e¡s vhWôl Th _ô«uh (Jtû\j
ÕiÓ ØhÓ CûQl×) (Single strap butt joint)

CûQdLlTP úYi¥V TôLj§u
®°m×Ls Øh¥ûQlTôL CûQdLlTP
úYi¥V ãr¨ûXL°p CkR ¬ùYh¥e
ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 4)
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TôLj§u ®°m×Lû[ Ju\ôL ©¥jÕd
ùLôs[ vhWôl G]lTÓm JÚ R²j ÕiÓ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CkR CûQl× TôLeL°u ®°m×Lû[
Ju\ôL úNodLlTP úYi¥V CPeL°p
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.  CÕ £e¡s vhWôl
Th _ô«uh BÏm.

P×s vhWôe Th _ô«ih

CkR CûQl©p CWiÓ LYo ©ú[hLs
CûQdLlTP úYi¥V TôLj§u CÚ
×\eL°Ûm ûYdLlTh¥ÚdÏm. (Fig 5)

¬ùYh¥e ùNnVlThP Th CûQl× ùNnV
£e¡s (A) P×s vhWôl TVuTÓjRlTÓm
ùTôÝÕ ¬ùYhL°u HtTôÓ ¸rd
Ï±jRYôß CÚdÏm.

– £e¡s ¬ùYh, ARôYÕ Øh¥ûQl©u
JqùYôÚ TdLj§Ûm JÚ Y¬ûN.

– P×s (A) h¬l©s (CWiÓ (A) êuß)
¬ùYh¥e, ùN«u (A) ´d_ôd Y¥®p
(Fig 6)

ùN«u ¬ùYh¥e¡p ¬ùYh Õû[L°u

CûP çWjûR úX AÜh ùNnRp (Layout
the spacing of rivet holes in chain riveting)

ùN«u ¬ùYh¥e¡p ¬ùYh Õû[LÞdÏ
CûP çWjûR AûUÜ ùNnYÕ Ï±jÕ
Fig 7þp LôhPlThÓs[Õ.

ùN«u ¬ùYh¥e¡p, ¬ùYhLû[
AûUlT§p NÕW Y¥Ym EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

´d þ _ôd (Uôß AûUÜ) ¬ùYh¥e (Zig-
Zag Rivetting)
¬ùYh ùNnVlThP CûQl©p ´d þ _ôd
¬ùYh¥e GuTÕ JÚ YûLVô]
¬ùYhLÞdÏ CûPúV ®PlTÓm CûP
ùY°dLô] úX AÜh BÏm.

´d _ôd ¬ùYh¥e¡p ¬ùYhLû[
AûUlT§p ØdúLôQ Y¥Ym EÚYôdLl
TÓ¡\Õ.

Fig 8þp ´d þ _ôd ¬ùYh¥e ùNnYRtLô]
CûPùY° Ï±jR úX AÜh LôhPl
ThÓs[Õ.
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CûQl×L°p ¬ùYhLÞdÏ

CûPúVVô] çWeLs (Spacing of rivets in
joints)

¬ùYhLÞdLô] Õû[L°u CûPjçW
A[Ü úYûXûVl ùTôÚjÕ Es[Õ. CûRj
¾oUô²lT§p ̧ rdÏ±jÕs[Õ ùTôÕYô]
AÔÏØû\VôÏm.

®°m©XõÚkÕ ¬ùYh¥u ûUVm
YûW Es[ çWm. (Fig 9)

EúXôLj§u ®°m©p CÚkÕ GkR JÚ
¬ùYh¥u ûUVj§tÏm Es[ CûPjçWm
(A) çWm Ïû\kRThNm ¬ùYh¥u
®hPjûRl úTôp CWiÓ UPeÏ CÚdÏmó.

CRu úSôdLm ®°m× ©[ÜßRûXl
RÓlTÕ BÏm. ®°m©XõÚkÕ A§LThN
çWm, ©ú[h¥u L]jûRl úTôp
10 UPe¡tÏ A§LUôL CÚdLdáPôÕ.
(Fig 10)

®°m©XõÚkÕ ªL A§L çWj§p CÚkRôp
AÕ CûPùY°ûV HtTÓjÕm. (Fig 11)

¬ùYhLs ªLÜU ùSÚdLUôL CÚkRôp,
¬ùYhL°u ûUVd úLôh¥u Y¯VôL
EúXôLjûR ©[Ü\f ùNnÙm

¬ùYhLÞdÏ CûPúV, A§L ThN çWm,
EúXôLj§u L]jûRl úTôp 24 UPe¡tÏ
ªLôUp CÚdL úYiÓm. (Fig 14)

©hf A§Lj çWØs[RôL CÚkRôp
¬ùYhLÞdÏ CûPúV RLhûP/ ©ú[hûP
×ûPdLf (Buckle) ùNnÙm.

¬ùYh¥u ©hf (Pitch of rivet)

CWiÓ ¬ùYhLÞdÏ CûPúV Es[ Ïû\kR ThN
çWm ¬ùYh¥u ®hPjûRl úTôp 3D UPeLôL
CÚdL úYiÓm. (Fig 12)

CkRj çWm ¬ùYhLû[ RûP«u± ùNÛjR
ERÜm. (Fig 13)

Fig 14
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LmûTuÓ ¬ùYh ùNh (Combined rivet set)

ùNh¥e ùNnVÜm RûX Y¥Ym EÚYôdLÜm
CdLÚ® TVuTÓ¡\Õ. (Fig 3)

aôh Utßm úLôph ¬®hL°u ùRôPo×Ls

aôh ¬®h úLôpÓ ¬®h

- ¬®h Nôud Cu Øû] - Aû\ ùYlT ¨ûX«p úYûX
úTôÕUô] A[Ü AûUlTRtÏ Øu ùNnVlTÓ¡\Õ
ùYlTlTÓjRlTÓ¡\Õ.

- Ïû\Yô] AÝjRm A[Ü ûP«p - A§L AÝjRm úRûY
ùLôÓdL úYiÓm

- ùY°×\ ùYlT Bt\p úRûY - ùYlT Bt\p úRûY«pûX

- ãúPt\ úSWUô]Rôp CÕ A§L - Ïû\kR úSW ùNXYôÏm
úSWm GÓjÕd ùLôsÞm

- ûPVôÁhPo 10ªÁ Utßm ùTWv - £±V ûPVôÁhPo ùTWv ApXôR
¬®hLÞdÏ CûY ùTôÚjRUô]ûY ¬®hL°p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ûL«]ôp ¬ùYh¥e ùNnÙm LÚ®Ls (Hand-riveting tools)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¬ùYh¥e ùNnÙm TX YûL LÚ®L°u ùTVoLû[ A±Rp
• ûLVôp CVdÏm TX YûL ùYh¥e LÚ®Ls ETúVôLeLû[l Tt±d áßRp.

¬ùYh ùNh (Rivet set)

¬ùYh ùNh GuTÕ Õû[«p ¬ùYhûP
ùNÚ¡V ©\Ï EúXôLj RLÓLû[ Ju\ôL
úNojÕ CûQdL TVuTÓ¡\Õ.

ùUpXõV ©ú[hÓLs (A) RLÓLû[ £±V
¬ùYhÓLs ùLôiÓ ¬ùYh¥e ùNnV  CÕ
HÕYô¡\Õ. (Fig 1)

úPôXõ (Dolly)

HtL]úY EÚYôdLlThÓs[ RûX
Y¥YûUlûT RôeÏYRtLôLÜm ¬ùYh
RûX«u Y¥Ym úNRUûPVôUp CÚdLÜm
CÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

¬ùYh vSôl (Rivet snap)

¬ùYh¥e ùNnÙm ùTôÝÕ ¬ùYh¥tÏ
Cß§ Y¥Ym RÚYRtÏ ¬ùYh vSôl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. TpúYß Y¥Üs[
¬ùYh RûX Y¥YeLÞdÏ HtT vSôlLs
Es[]. (Fig 2)
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Lôp¡e åp (Caulking tool)
¬®h¥u RûXdÏm  RLh¥u ®°m©tdÏm
Es[ CûPùY°ûV EúXôLj§tÏ EúXôLm
CßdLUô] AûQlûT HtTÓjR CkR
åXô]Õ TVuTÓ¡\Õ. (Fig 7)

aôiÓ ¬ùYhPo (Hand riveter)

CÕ XõYo ùUdLô²Nm Øû\Vôp
CVeÏ¡\Õ. CRàûPV úai¥Xõû]d
ùLôiÓ AÝjÕûL«p ARu RôûPLÞdÏ
CûP«p AÝjRjûR ùY°lTÓjÕ¡\Õ.
CÕ ùNm× Utßm AÛª²Vm,
¬ùYhvLÞdÏm TVuTÓ¡u\Õ. TpúYß
AûUl×s[ Bu®pLû[ (Anvil) Uôt±,
Uôt± ETúVô¡dL YpXÕ. (Fig 4)

Tôl ¬ùYhPo (Pop riveter)

CRû] ûLVôp CVd¡, Tôl ¬ùYhvLû[
¬ùYh¥e ùNnV TVuTÓ¡u\].
¬ùYh¥û] R²VôL ©¥jÕ Utßm h¬dLo
ùUdLô²^j§u (trigger mechanism) êXm
CßdÏYRtLôL TVuTÓ¡u\]. ¬ùYh
L°XõÚkÕ R²VôL ©¬dLlThÓ, CßdÏ
YRtÏ CmØû\ TV]ô¡u\]Õ. Utù\ôÚ
Øû] Juß úNokÕ RûXTôLj§û]
EiPôdÏ¡u\]. (Fig 5)

¥¬lh (Drift)
¬®h ùNnVTlP úYi¥V Õû[Lû[
úSoTÓjR CÕ  TVuTÓ¡\Õ. (Fig 6)

×pX¬e åp (Fullering tool)
×pX¬e åp RLÓL°u ®°m× TWl×Lû[
AÝjRÜm CR]ôp §WYd L£Yt\
CûQl×Ls ùNnVl TVuTÓ¡\Õ. (Fig 8)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.4.56 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

TôÕLôl× (Safety)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYp¥e áPj§tÏiPô] TôÕLôl× Ød¡VjÕYj§û]l Tt±d áßRp
•  ùYp¥e áPj§u ùTôÕYô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLû[ Y¬ûNlTÓjÕRp.

TôÕLôl× (Safety)

ùYp¥e - p N¬Vô] Øuù]fN¬dûLLû[
GÓdLô®¥p, ATôVeLs Utßm ÑLôRôWd
úLÓ HtTÓm. CÚkRúTô§Ûm ×§V ùRô¯p
ÖhTeL[ôp Utßm ùTôÚjRUô]
LYNeLû[ A¦kÕ ùLôsYRôp
LôVeL°XõÚkÕ Rl©dLXôm, Utßm
ùYp¥e¡XõÚkÕ E«o TôÕLôl©tÏm
Ej§WYôRm ¡ûPd¡\Õ. RtúTôÕm, TX
ùTôÕYô] ùYp¥e¡u Y¯Øû\L[ôp
ªuNôW Bod ùY°lThÓ (A) ÑYôûXÙm
HtThÓ, G¬YRtÏiPô] ATôVØm Utßm
¾ HtTÓYRtÏiPô] Yônl×L°]ôp
CûYLs ùYlT úYûXLs G]
YûLlTÓjRlThÓs[].

LôVeL°XõÚkÕ RÓjÕd ùLôs[,
ùYpPov Ruû]jRôú] TôÕLôjÕd
ùLôs[ R¥jR úRôXõ]ôXô] B] ûLÙû\
Utßm A§LlT¥VôL ùY°úVßm
ExQj§XõÚkÕ R®olTRtÏm ¿iP
vÄqv _ôdùLh TôÕLôl©.tÏm Utßm ¾
ÑYôûX«XõÚkÕ TôÕLôjÕd ùLôs[
A¦V úYiÓm. áPúY ùYpÓ CPj§²p
T°fùN] A¥dÏm JüõdL§oL[ôp HtTÓm
Bod-I ApXÕ G¬RXõ]ôp EiPôÏm
ùY°fNm AphWôûYXhPôL Uô± ªÏkR
ùY°fNj§û] EiPôdÏ¡u\] Utßm
LiL°u ùWh¼]ôûY Tô§jÕ G¬Vf
ùNnÙm. CRu ùY°lTôh¥XõÚkÕ
RÓlTRtÏ LôÏpv Utßm LÚl× LXkR
AphWô ûYXh¥u Y¥Lh¥] ùYp¥e
LiQô¥ ùLôiP RûXdLYNm CûYLû[
A¦Rp úYiÓm.

2000-Bm YÚPeL°XõÚkÕ £X RûXd
LYNeLÞdÏ ØLjRLh¥û] úNodLl
ThÓs[R]ôp, ùY°fNj§]ôp AphWô
ûYXh ¾®WUô¡ ARu úUp ùY°lTôÓ
BÏmúTôÕ EPàdÏPu LÚlTô¡
Uô±®Óm. CmUô§¬Vô] §ûWLs JÚ
Uô§¬Vô] TôXõ®]p dú[ôûWÓ ©[ôv¥d

@l°ª]ôp (polyvinyl chloride plastic film)  B]Õ
GXdh¬d Bod êXm ùY°VôÏm
ùY°fNj§u AphWô ûYXh¥²XõÚkÕ
UdLÞdÏ TôÕLôl× A°d¡u\], B]ôp
RûXdLYNj§p TV]ô¡Ùs[ @l©phPo
¡[ô³û] (Eter glass) Uôt± AûUdL
Ø¥VôÕ.

ÖiÕLs Utßm ATôVLWUô]
YôÙdL[ôÛm ùYpPovLs A¥dL¥
Tô§dLlTÓ¡u\]o. ©[dv úLôoÓ Bod
ùYp¥e ºpÓ ùUhPp Bod ùYp¥e -Cu
ùNVpØû\L°]ôp ùY°VôÏm ×ûLLs
TpúYß YûLVô] BdûNÓLû[
ùLôÓd¡u\]. ÕLsL°u A[ÜLs
×ûLL°u SfÑjRuûUûV A§L¬jÕ A§L
BTjûR HtTÓjÕ¡u\]. CûY êû[dÏ
ùNpÛm CWjRjûR RûP ùNnÙm.

Øû\Vô] Lôtú\ôhPm ×ûL ùY°úVßm
YN§ CpûXùV²p LôoTu ûP BdûNÓ,
KúNôu Utßm Cuàm ©\ Yônl×dL[ôp
ùYpPoLÞdÏ Tô§l× HtTÓm.

ERôWQUôL ªLf£±V A[®[ô]
<0.2 mg/m3) UôeLÉÑ ×ûL SWm©Vp,
ÖûWÂWp, LpÄWp £ß¿WLeLs
úTôu\ûYL°p Tô§l× HtTÓjÕm.
ÖûWÂWXõu Ap®úVôXo úUdúWôúToL°p
Sôú]ô ÕLsLs £d¡ ÖûWÂWp @ûTl
úWô³û^ Tô§dÏm. TX ùYp¥e
ùNnØû\L[ôp ¾ ATôVm HtTÓm.

Lôt±p Bd£_u A[Ü Ïû\kÕ Utßm
G¬lùTôÚhLû[l TôÕLôlTôL
ûLVôÞYRu êXm CRu Tô§lûT
Ïû\dLXôm

ùTôÕYô] TôÕLôl× (General safety)

• Ruû] LôVj§XõÚkÕ RÓjÕ
ùLôsYRtLôL GkR®RUô] ùYp¥e
NôR]jûRl TVuTÓj§]ôÛm EVoThN
Øuù]fN¬ûL«û] T«t£ ùLôsÞRp
úYiÓm. ¾ ùY¥jRp, ªu A§of£
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úLv ùYp¥e ©[ôuhûPd ûLVôÞm ùTôÝÕ ©uTt\lTP úYi¥V
TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety precautions in handling gas welding plant)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Bd£ þ A£h¥Xõu úLv ùYp¥e NôR]eLû[d ûLVôÞmùTôÝÕ ©uTt\lTP
úYi¥V TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLû[d áßRp

• úLv £XõiPo ûLVôÞYRtÏ TôÕLôl× ®§L°û]l Tt±d áßRp
• úaôv ûTlv Utßm úLv úWÏúXhPov ûLVôÞûL«p TôÕLôl× Øû\Lû[l
Tt±d áßRp

• @lú[ô ûTl©û] (blow pipe) ûLVôÞûL«p ARtÏ ùRôPoTô] TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[l Tt±d áßRp.

®TjÕdLs úSWôUp CÚdL JÚYo Au\ôP
úYûXL°uúTôÕ TôÕLôl× ®§Lû[l
©uTt\ úYiÓm. TôÕLôl× CpXôR
ùTôÝÕ ®TjÕ ÕYeÏ¡\Õ.

®§Lû[ ÁßTYoLÞdÏ Uu²l×
¡ûPVôÕ! (Ignorance of rules is no excuse!)

úLv ùYp¥e¡p, ùYpPo, úLv ùYp¥e
NôR]eLû[dûLVôÞmùTôÝÕ  ¾ _÷YôûX
AûUdÏm úTôÕ Utßm Ut\Y¬u
TôÕLôl©tLôLÜm TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[ ©uTt\ úYiÓm..

ApXÕ ATôVLWUô] ùTôÚsL°
XõÚkÕm LôVeLs HtTÓYRtLô]
Yônl×Ls Es[]. ùYpÓ ApXÕ
EúXôL ùYhÓRp ùNnÙm
ùRô¯Xô[oLs Li¥lTôL LY²dL
úYi¥V TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs
¸úZ YûWVßdLlThÓs[].

• ùYp¥e ApXÕ ùYhÓ NôR]eLû[
TVuTÓjR ARu NmTkRªpXôR
BhLû[ Esú[ AàU§dLdáPôÕ.

• UWdLhûPLû[d ùLôiÓ RûW«²p
ûYjÕ Lh¥PeL°p ùYpÓ ùNnVd
áPôÕ. ¾«û] RûP ùNnÙm @úT©¬d (fab-
ric), UQp ApXÕ Ut\ ¾ ©¥dLôL
ùTôÚsLû[d ùLôiÓm ùYlTUô]
EúXôLj§²XõÚkÕ RûWLû[
TôÕLôjÕd ùLôsÞRXôÏm. GkR JÚ
ùYp¥e NôR]eL°u ETLWQeLs úUp
ApXÕ úYûX ùNnTYo úUÛm
ùYlTUô] ¾lùTô±Ls ÅZôÕ YiQm
TôojÕ  ùLôs[Üm.

• ùYp¥e ùNnÙm CPeL°XõÚkÕ
G¬Vdá¥V ùTôÚsL[ô] TÚj§ Õ¦,
B«p , ùThúWôp Utßm £X YûL«û]
¿d¡ ®PÜm.

• ùYp¥e ApXÕ ùYhÓYRtÏ Øu
N¬Vô] TôÕLôl× BûP, LiQô¥
A¦VôRYoLû[ TôÕLôdLÜm.

• ùYp¥e ùNVpØû\L°u êXm
ùYpPô] NôR]m UôßTÓm úTôÕ
ApXÕ TÝRôÏm úTôÕm úNodLlThP
TôLeLû[ ¿d¡ ®P úYiÓm.

• ùYp¥e NôR]eLû[ Ñt± ApXÕ
RûW«u úUÛs[ LÚ®Ls ApXÕ
ùYlTUô] GXdhWô¥u vPlv, v¼p
vdWôl GRû]Ùm úTôPdáPôÕ.

• GkúSWj§tÏm ùTôÚjRUô]
¾VûQlTôuLû[ AÚ¡úXúV ûYjÕd
ùLôsÞRp úYiÓm. ¾«û]lTôuLû[
úYûX ùNnVdá¥V ̈ ûX«p ûYj§ÚdL
úYiÓm.

• Aû]jÕ ùYlT EúXôLj§û]Ùm
ùYp¥e úYûXLs Ø¥kR ©\Ï
Ï±ÂÓRp úYiÓm. CmUô§¬Vô]
úYûXLÞdÏ úNôlvúPô²û] (Soap-
stone) ùTôÕYôL TVuTÓjRlTÓ¡u\].
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GlùTôÝÕm ùTôÕ A±Ü A¥lTûP«û]d
ùLôiÓl TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs
Es[].

¸rdÏ±l©hÓs[ Øuù]fN¬dûLLû[l
©uTtßRp úLv ùYp¥e ùNnTYÚdÏ
®TjÕLû[j R®olTRtÏ ùTÚU[®p
ER®VôL CÚdÏm.

ùTôÕYô] TôÕLôl× (General safety)

úLv ùYp¥e ©[ôuh¥u TôLeLs ApXÕ
JÚe¡ûQl×Ls ÁÕ B«p (A) ¡Ãv
GlùTôÝÕm TVuTÓjRd áPôÕ. AÕ
ùY¥ûV EiPôdÏm.
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áPôÕ, GlùTôÝÕm £XõiPoLû[ GÓjÕf
ùNpX hWôXõLû[l TVuTÓjRÜm.

£XõiPoLû[l TVuTÓjRôR ùTôÝÕ, (A)
AûY LôXõVôL Es[ ùTôÝÕ £XõiPo
YôpÜLû[ êPÜm.

LôXõVô] £XõiPoLû[Ùm YôÙ Es[
£XiPoLû[Ùm R²jR²VôL ûYdLÜm.

£XõiPo YôpÜLû[, GlùTôÝÕm
ùUÕYôLj §\dLÜm. §\dÏm ùTôÝÕ
Ju\ûW ÑtßdÏ A§LUôLj §\dLd áPôÕ.

£XõiPûW §\dL N¬Vô] £XõiPo ¸ûV
TVuTÓjRÜm.

ùYp¥e ùNnÙmùTôÝÕ £XõiP¬XõÚkÕ
GlùTôÝÕm £XõiPo ̧ ûV GÓdLd áPôÕ.
HRôYÕ ®TjÕ úSÚYRôL CÚkRôp AÕ
£XõiPûW EP]¥VôL êÓYRtÏ ERÜm.

TôÕLôl×dLôLÜm G°RôLd ûLVô[Üm
£XõiPoLû[, GlùTôÝÕm, úSWô]
¨ûX«úXúV ûYj§ÚdLÜm.

ùWÏúXhPoLû[l ùTôÚjÕm Øu×,
£XõiPo YôpÜLû[j §\kÕ ê¥ (Cracking),
YôpÜ NôdùLhûP ÑjRm ùNnVÜm. (Fig 4)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

GpXô ¾lTt\d á¥V ùTôÚhLÞm ùYp¥e
TÏ§«XõÚkÕ ªLÜm ùRôûX®p ûYdLlTP
úYiÓm.  ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ @©pPo
LiQô¥ Es[ Li TôÕLôl×d
LiQô¥Lû[l (Goggles) TVuTÓjRÜm.
(Fig 1)

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ ¾jRÓl×
EûPLû[Ùm, AvùTvPôv
ûLÙû\Lû[Ùm, HlWôu Lû[Ùm A¦VÜm.

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ ûSXôu
(A) ¡Ãv Es[ EûPLû[
GlùTôÝÕm A¦Vd áPôÕ.

YôÙd L£Ü LôQlThPôp, EP]¥VôL N¬
ùNnÕ ̈ ßjRÜm. (Fig 2)

£±V L£ÜáP ªLl ùTÚm ®TjÕLû[
EÚYôdLd áÓm.

¾VûQl× NôR]eLû[ GlùTôÝÕm ûLdÏ
GhÓmT¥Ùm, úYûX ùNnVdá¥V
¨ûXûU«Ûm ûYj§ÚdLÜm. (Fig 3)

T¦ ×¬Ùm CPjûR ®hÓ ùNpÛm Øu×
AkR CPj§p, GkR Y¥®Ûm ¾ CpXôUp
Es[Rô G] Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm.

úLv ùYp¥e¡tÏ Es[   Øuù]fN¬dûLl
TôÕLôl× (Safety precautions before gas welding)

£XõiPoLÞdÏ TôÕLôl×.
£XõiPoLû[ úYß CPj§tÏ CPUôt\m
ùNnV AûYLû[ EÚh¥d ùLôiÓ ùNpXd

WlTo úaôv ûTl©u TôÕLôl× (Safety
or rubber hose pipes) (Fig 5)
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úLv ùYp¥e¡tÏ TVuTÓjÕYRtÏl
T¬kÕûWdLlThP WlTo úaôûNúV
TVuTÓjRÜm Utßm úNRUûPkRûR
Uôt\Üm.

ÕiÓ úaôv ûTl×Ls/hëlv
TVuTÓjRdáPôÕ.

Bd³_àdÏ TVuTÓj§V úaôv ûTlTô]
A£h¥Xõu úaô³û] Uôt±VûUdLd
áPôÕ.

Bd£_àdÏd Lßl× ̈ \ úaôûNÙm,
A£h¥XõàdÏ Uìu (Lô®) ¨\
úaôûNÙm TVu TÓjRÜm.

ùWÏúXhP¬u TôÕLôl× (Safety for regula-
tors)

úLv £XiP¬u úUp úaUo ùNnVdáPôÕ
Utßm Ri½o ®hÓ TôodLÜm. £XõiPo
úUp çÑ Utßm B«p CpXôUp CÚlTûR
TôojÕd ùLôs[Üm.

Bd£_u CûQl×Ls YXlTdL
UûWLû[Ùm, A£h¥Xõu CûQl×Ls

CPlTdL UûWLû[Ùm ùLôiÓs[]
GuTûR GlùTôÝÕm ̈ û]®p ùLôs[Üm.

lú[ô ûTl©u TôÕLôl× (Safety for blow-
pipes)

lú[ô ûTl©û] TVuTÓjRôR úTôÕ
ÑYôûXûV ̈ ßj§Ùm Utßm TôÕLôlTô]
CPj§²p lú[ô ûTl©û] ûYdLÜm.

©u ¾ (Back fire) HtThPôp, lú[ô ûTl
YôpÜLs CWiûPÙm ê¥ (ØRXõp
Bd£_u) lú[ô ûTlûT EP]¥VôLj
Ri½¬p AªrjRÜm.

¾l©ZmûTl Tt\ûYdÏm ùTôÝÕ lú[ô
ûTlûT TôÕLôlTô] §ûNûVl TôojR T¥
©¥dLÜm.  (Fig 6)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

¾ ®Tj§²XõÚkÕ ®ÓTP ¾«û]
LhÓlÓjÕYRtLôL, ØRXõp A£h¥Xõu
Yôp®û] ê¥®hÓ Utßm Bd³_u
Yôp®û]Ùm ê¥®PÜm.

Bod ùYp¥e¡²p úYûX ùNnYRtÏ Øu×, ùNnÙm ùTôÝÕ, Utßm
ùNnR ©\Ï, TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety precautions before, during,
after arc welding)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLL°u Ød¡VjÕYjûRd áßRp.

TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs (Safety
precautions)
– Bod ùYp¥e ùNnûL«p DWlTRm Es[

CPm ApXÕ AûPlThP CPj§p
¨tdLdáPôÕ.

– GlúTôÕm TôÕLôl× EûPLû[
A¦k§ÚjRp úYiÓm. (ûLÙû\,
BlWôu, vÄqv, ̀ øv) (Fig 1)

– ùYp¥e TVuTÓjÕûL«p Utßm
ùYp¥e¡Ûm £l©e vdÃû]l
TVuTÓj§VôL úYiÓm. ØLj§tÏm
Utßm LiLÞdÏm TôÕLôdLlTÓRp
úYiÓm.

– CVk§Wj§û] TVuTÓjRôR úTôÕ
v®hf£«û] ¨ßjR úYiÓm.
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– ¡Ãv Utßm B«p Õ¦Ls CpXôUp
CÚlTûR Eß§ ùNnÕ TôÕLôjRp
úYiÓm.

– ExQj§Xô] EúXôLeLû[ ûLVôÞ
ûL«p CÓd¡«û] TVuTÓjÕRp
úYiÓm.

– Bod ùYp¥e ùNnûL«p ¾lùTh¥
ApXÕ ùThúWôp ûXhPov
TôdùLh¥p ùLôiÓ úTôLdáPôÕ.

– J°dL§oL°XõÚkÕ YÚm ©W§TXõl×
Utßm L§oÅfNôp CûYL°XõÚkÕ
Ñt±«Úl TYoLÞdÏ TôÕLôl× A°jRp.
(Fig 2)

– GXdhWôÓ vPl©û] RûW«u úUp
úTôPôUp, ARtúL EiPô] ùTh¥«p
úTôPÜm. (Fig 3)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

– G¬Vdá¥V ùTôÚsL°XõÚkÕm Utßm
DWlTRØs[ çÑL°XõÚkÕm ùYp¥e
TWl©û] TôÕLôjRp ùLôs[Üm.

– ªuNôW Ïû\Lû[ N¬ ùNnYRtÏ
¿eLú[ ØtTPôUp, ªu ÖhTô[ûW
AûZjÕ N¬ ùNnÕ ùLôs[Üm.

– Bod ùYp¥e ×ûL Utßm ¾lùTô±Ls
CûYLû[j R®odL Lôtû\ ùY°úVtßm
®£¬ûVl TVuTÓjRÜm. (Fig 4)

– úLv Utßm GXdh¬d ùYp¥e¡tÏ
©\Ïm úLv ùYp¥e¡tÏ ©\Ïm Es[
TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLÞdÏl
©\Ïm Utßm AÝjRj§û] ©XõÓ ùNnÕ
ùWÏúXhPoLû[ êPf ùNnÕ Utßm
úaôv CûYLû[ TôÕLôdLÜm.

– N¬Vô] TôÕLôlTô] CPj§²p @lú[ô
ûTlv ùWÏúXhPov, PôofNv, úaôv
CûYLû[ TôÕLôdLÜm.

– G¬Vdá¥V ùTôÚsLs Utßm
ÑYôûXVôYÕm Es[]ûY«XõÚkÕ
úLv £XõiPoLû[ Ntßj Rs° ûYjRp
úYiÓm.

– ùYpPodLô] Aû]jÕ ªu Bod
ùYp¥e úYûXLs Ø¥kR ©\Ï ùYlT
EúXôLj§u úUp YûWkÕ ApXÕ Ut\
Ï±Ls ùNnÕ úYûXVôhLÞdÏ
GfN¬dûL ùLôÓdLÜm..

– ªuùRôPo©²XõÚkÕ ùYp¥e
CVk§Wj§û] Õi¥dLlTÓRp úYiÓm.

– úL©°u Lô«Xõû] N¬VôL AûUjÕ
Utßm TôÕLôlTô] CPj§²p
ûYdLÜm.

– TôÕLôlTô] CPj§²p GXdhWôÓ
úaôpPo Utßm Ut\ ûLdLÚ®Lû[Ùm
úNªjÕ ûYdLÜm.
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ùYp¥e¡tLô] TôÕLôl× ETLWQeLs Utßm AYt±tLô]
TVuTôÓLs (Safety equipments and their uses in welding)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Bod ùYp¥e¡p TVuTÓjRlTÓm TôÕLôl× A¦Ls Utßm ETLWQeLs
B¡VYYtû\j úRokùRÓjRp

• ¾dLôVeLs Utßm WQ LôVeL°XõÚkÕ TôÕLôjÕd ùL#ôs[ TôÕLôl× A¦Ls
Utßm ETLWQeLs B¡VYtû\j úRokùRÓjRp

• EmûUÙm ©\ûWÙm ¾eÏ ®û[®dLd á¥V Bod J°d L§oL°XõÚkÕm SfÑl
×ûL«XõÚkÕm GqYôß TôÕLôlTÕ GuTûRd Lt\±Rp

• LiLÞdÏm ØLj§tÏm TôÕLôl×d LiQô¥ûVj úRokùRÓjRp.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

EÚdLô CûQl× (Non fusion welding)
CkR Øû\«p, JúW YûLVô] (A) úYßThP
YûLVô] EúXôLeLs, AûYL°u BRôW
EúXôLeL°u ®°m×Lû[ EÚdLôUp,
Ïû\kR EÚÏ ¨ûX ùLôiP ¨Wl×
EúXôLjûRl TVuTÓj§ AÝjRm RWl
TPôUp CûQdLlTÓ¡u\].

ERôWQm: NôpP¬e, ©úW£e Utßm
©Wôuv ùYp¥e.

Bod ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ ùYpPo,
¾eÏ ®û[®dÏm ªu®p (Arc) J°d L§oLs
(AphWô YVùXh Utßm Cu@lWô ùWh
úWnv) (×\ FRôd L§o Utßm LiÔdÏl
×XlTPôR £Ll×d L§o) B¡VûYL°p
CÚkÕ ùY°lTÓm ªûL ùYlTjRôp
HtTÓm ¾l ×iLs, ùYlT úYûXLû[j
ùRôÓYRôp HtTÓm ¾l×iLs, ªu A§of£,
SfÑl ×ûLLs,  ×\ ùYlTj ùR±l×Ls Utßm
LNÓj ÕLsLs Utßm LôpLs ÁÕ
ùTôÚhLs ®ÝRp B¡V BTjÕdLÞdÏ
EhTÓTYWô¡\ôo.

úUtÏ±l©hP ®TjÕdL°XõÚkÕ
ùYpPûWÙm, ùYp¥e ùNnVlTÓm TÏ§dÏ
AÚ¡p úYûX ùNnÙm Ut\YoLû[Ùm
TôÕLôdL ¸rd Ï±l©hÓs[ TôÕLôl×
A¦LÞm ETLWQeLÞm TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

1 TôÕLôl× A¦Ls (Safety apparels)
a ùXRo HlWôu (Leather Apron)
b ùXRo ¡[Üv (Leather gloves)
c ùXRo úLl vÄqLÞPu (Leather caps with

sleeves)
d ùRô¯XL TôÕLôl× `ø dLs

2 a úaiÓ v¡Ãu (Hand screen)
    b Ah_vP©s ùap ùUh

c  SLojRd á¥V ¾ G§ol× úLuYôv
   v¡Ãuv

3 £l©e (ùNÕdÏm / ¡ûWi¥e) Lôd¡sv

4 ùWvûTúWhPo (ÑYôNdLYNm) Utßm
ùY°úVtßm ×ûZ (Respirator and exhaust
ducting)

ùXRo HlWôu, ¡[Üv, vÄqLÞPu Es[
úLl, ùXd LôoÓ (Figs  1,2,3 & 4)B¡VûY
ùYlTd L§o ÅNp, Bod¡p CÚkÕ YÚm
ùYlTj ùR±l×Ls Utßm §PUôL Eû\kR
LNûP ùNÕdÏm ùTôÝÕ ùYpÓ
CûQl©XõÚkÕ T\dÏm ùYlTd LNÓl
©£oLs B¡VûYL°XõÚkÕ ùYpP¬u
EPûXÙm ûLLû[Ùm, ×_eLû[Ùm, LÝjÕ,
Utßm Uôo× B¡VûYLû[Ùm TôÕLôdLl
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

úUtÏ±l©hP A¦LXuLs Aû]jÕm
A¦VlTÓm ùTôÝÕ R[oYôL CÚdLd
áPôÕ. RÏkR A[ÜLs ùYpPWôp
úRoùRÓdLlTP úYiÓm.

CiPvh¬Vp úN@l¥ éh (Fig 5)
YÝdÏYûRj RÓdLÜm, ùTÚ®Wp TôRj§u
LÔdLôp B¡VYt±tÏ LôVm HtTÓYûRj
R®odLÜm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. `ø®p
Es[ TôRm (Sole) ªu A§of£ G§ol×l
ùTôÚ[ôp R²jR YûLVôLf ùNnVl
Th¥ÚlTRôp AÕ ùYpPûW ªu
A§of£«XõÚkÕm TôÕLôd¡\Õ.© N
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ùapùUh v¡Ãu RûX ÁÕ A¦Ùm T¥VôL
Y¥YûUdLlTh¥ÚdÏm. (Fig 7)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

ùYp¥e ûLj§ûW Utßm RûXd LYNm
(Welding hand screens and helmet)

CûY ùYpP¬u LiLû[Ùm ØLjûRÙm,
Bod ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ HtTÓm
Bod ùYlT ÅfÑ Utßm ¾l ùTô±
B¡VûYL°XõÚkÕ TôÕLôd¡\Õ.

úaiÓ v¡Ãu ûL«p ©¥jÕd ùLôsÞm
T¥VôL Y¥YûUdLlTh¥ÚdÏm (Fig 6)

ùYpÓ ùR±l×L°XõÚkÕ YiQd
LiQô¥Lû[d LôlTôtßYRtLôL ARu
CÚ ×\Øm NôRôWQd LiQô¥Ls
ùTôÚjRlTÓm. (Fig 8)
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ùapùUh v¡Ãu SpX TôÕLôlûTj
RÚYÕPu ùYpP¬u CWiÓ ûLLû[Ùm
RôWô[UôLl TVuTÓjÕYRtÏ HÕYôLÜm
CÚdÏm.

YiQd (Y¥ LhÓm) (Filter), LiQô¥Ls
TpúYß ¨\ ®j§VôNeL°p TVuTÓjRl
TÓm ªuú]ôhP A[Üj ùRôPÚdÏ HtT
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. (AhPYûQ 1)

AhPYûQ 1 (Table 1)

YiQd ùYp¥e
LiQô¥«u ªuú]ôhPj§u
¨\ Gi ùRôPo A[Ü

Bm©V¬p

8 - 9 100 YûW

10 - 11 100 ØRp 300 YûW

12 - 14 300-dÏ úUp

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

ûLØû\«Xô] ùUhPp Bod ùYp¥e
ùNnVl T¬kÕûWdLlThP Y¥l×d
LiQô¥Ls (Recommendations of filter glasses
for manual metal arc welding)

ùYp¥e TÏ§dÏ AÚ¡p úYûX
ùNnTYoLû[ Bod (ªu®p) L§oL°XõÚkÕ
TôÕLôdL SLojRdá¥V ¾l ©¥dLôR
úLuYôv v¡ÃuLs (Fig 9) TVuTÓjR
úYiÓm..

LNÓLû[ ùNÕdÏm ùTôÝÕ (A) úYûXûVd
¡ûWi¥e ùNnÙm ùTôÝÕ LiLû[l
TôÕLôdL NôRôWQd LiQô¥Ls
TVuTÓjRXôm. (Fig 10)

CÕ úTdLûXh NhPjRôp ùNnVlThÓ
NôRôWQd LiQô¥Ls ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. úYûX ùNnTY¬u RûXÙPu
CßdLUôLl ©¥jÕd ùLôs[ Áh£j RuûU
ùLôiP JÚ WlTo Ñtßl ThûPÙm C§p
CÚdÏm.

CÕ ùNüL¬VUôLl ùTôÚkÕm T¥Ùm,
N¬Vô] Lôtú\ôhPØPàm GpXô TdLeL
°XõÚkÕm ØÝ TôÕLôl× RÚmT¥Ùm
AûUk§ÚdÏm.

©jRû[ úTôu\ CÚm× NôWô EúXôLeLû[
ùYpÓ ùNnÙm ùTôÝÕ £X úYûXL°p
SfÑl ×ûLÙm, A§Ll ×ûLÙm ùYp¥XõÚkÕ
ùY°lTÓm. CkR ®R SfÑl ×ûLûVÙm ¾l
×ûLûVÙm ÑYô£lTûRj R®olTRtÏ ÑYôNd
LYNjûRÙm (Respirator) ùYpÓ ùNnÙm
TÏ§dÏ AÚ¡p ùY°l úTôdÏl
×ûZLû[Ùm (Exhaust ducts) ®£±Lû[Ùm
TVuTÓjRÜm. (Fig 11)
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SfÑl×ûLûV ÑYô£lTRôp ùYpPo UVdL
UûPkÕ ùYlTUô] ùYpÓ ùNnVlTÓm

úYûX ÁÕ / RûW ÁÕ ®Z úSÚm. CÕ ¾l
×iLû[ (A) LôVjûR HtTÓjÕm.

úLv ùYp¥e NôR]m Utßm ETLWQeLs (Gas welding equipment and ac-
cessories)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úLv ùYp¥e¡u ùNVpØû\Lû[l Tt± ÑÚd¡d áßRp.
• úLv ùYp¥e¡tÏ TVuTÓm NôR]eLû[l Tt± Y¬ûNlTÓj§ GÝÕRp.
• úLv ùYp¥e¡p TVuTÓjRlTÓm JqùYôÚ NôR]j§u úYûXLû[l Tt±d
áßRp.

£dL]UôL Utßm ÑXTUôL ùNnYRtÏm
NôRôWQUôL úLv ùYp¥e B]
Aû]YÚdÏm A±kR Bd³ A£h¥Xõu
ùYp¥eVôÏm. ªLf £±V ùTôÚsL°u
ùUuûUVô] ùYp¥e¡tÏm ExQjûR
ªLd Ïß¡V A[®p ùLôÓjÕ ùNnTYþ
]YôÏm. Bd³ -A£h¥Xõu ùYp¥e
ùNVpØû\L°p ¾®W ÑYôûX«p (3300°C)
EtTj§VôYRtÏ ùYp¥e Pôof Øû]«p
A£h¥XõàPu Utßm Bd³_u N¬Vô]
A[®p úNokÕ G¬kÕ ARu EúXôLj§tÏ
ùLôÓdÏm ùYlTUôÏm. CfÑYôûXVô]Õ
ùYpÓ ùNnV úYi¥V ùTôÚÞdÏ G§WôL
ùYpPô]Õ EÚ¡ Juú\ôùPôuß
CûQYRtLô] EúXôLm EÚdLlTÓ¡u\].

úLv ùYp¥e¡u NôR]m (Gas welding
equipment)

Bd³ A£h¥Xõu ùYp¥e NôR]j§u
RjÕYUô]Õ úYûXL°p ARu ùYp¥e
Øû]dÏ Bd³ -A£h¥Xõu YôÙdLs
úNokÕ Aàl×ûL«p ARû] N¬Vô]
Å¡Rj§²p LXkÕ  ùNÛjÕRp BÏm.
(Fig 1)

úLv ùYp¥e ETúVô¡lTRtLô]
A¥lTûP NôR]eLs

• Bd£_u úLv £XõiPo

• A³h¥Xõu úLv £XõiPo

• Bd£_u ©W`o ùWÏúXhPo

• Bd³_u úLv úaôv (LÚl×/TfûN)

• A³h¥Xõu  úLv úaôv (ùUìu)

• úLv ûXhPo Utßm Sô£pL°u
ùNhÓPu úNokR @lú[ôûTl ApXÕ
ùYp¥e Pôof.

• Bd³ -A£h¥Xõu £XõiPoL°u
úTôdÏYWj§tLô] hWôÄv.

• vlúT]ov Utßm Nô®L°u ùNh.

• @l[dv Utßm @l©pXo WôÓ.

• ùYpPoLÞdLô] TôÕLôl× BûPLs,
(ùXRo BlWôu, ûLÙû\Ls, Lôápv
Utßm £X).

Bd£_u YôÙ EÚû[Ls (Oxygen gas cylin-
ders)
úLv ùYp¥e ùNnYRtÏj úRûYVô]
Bd£_u YôÙ Tôh¥pLs Y¥Yf
£XõiPoL°p úNªjÕ ûYdLlTÓ¡\Õ. CkR
£XõiPoLs, LÚl×¨\ YoQjRôp éNl
Th¥ÚdÏm. (Fig 2). Bd£_u £XõiPoL°p
YôÙ 120 ØRp 150 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p7Á3

ùLôs[[Ü YûW úNªjÕ ûYdL Ø¥Ùm.
Bd£_u YôÙ £XõiP¬u YôpÜLs,
YXlTdL UûWLû[d ùLôi¥ÚdÏm.
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A£h¥Xõu ùWÏúXhPo (Acetylene regula-
tor)
Bd£_u ùWÏúXhPoLû[l úTôuú\
CÕÜm.  EÚû[«p Es[ AÝjRjûR úYûX
ùNnYRtÏj úRûYVô] AÝjRj§tÏ
YôÙ®u A[ûY ¨ûXVô] ÅRj§p lú[ô
ûTl©tÏd LhÓlTÓj§ AàlTÜm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CRu UûW«PlThP
CûQl×Ls CPlTdL UûWûVd
ùLôiPûYVôL CÚdÏm. A£h¥Xõu
ùWÏúXhPûW, EP]¥VôL AûPVô[m
LôQ ARu Sh¥u êûXL°p Y¬dLô¥
(Groove) ùYhPlTh¥ÚdÏm.
(Fig 4)

LûWdLlThP A£h¥Xõu £XõiPo (Dis-
solved acetylene cylinder)

úLv ùYp¥e¡tÏl TVuTÓjRlTÓm
A£h¥Xõu YôÙ, Lô® YoQm éNlThP
(maroon) G@Ï LX²p úNªjÕ ûYdLlTÓm.
LûWdLlThP ¨ûX«p, NôRôWQUôL
úNªjÕ ûYdLlTÓm ùLôs[[Ü,  15  ØRp
16 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p 6 Á3 BL CÚdÏm.

Bd£_u ©W`o ùWÏúXhPo (Oxygen
pressure regulator)

CÕ, Bd£_u YôÙ EÚû[«p Es[ YôÙ
AÝjRjûR, úYûX ùNnYRtLô] úRûYVô]
AÝjRj§tÏd  Bd£_u,  A[ûY ̈ ûXVô]
ÅRj§p lú[ô ûTl©tÏ LhÓlTÓj§
AàlTÜm TVu TÓjRlTÓ¡\Õ. CRu
UûW«PlThP CûQl×Ls, YXlTdL
UûWûVd ùLôiÓ CÚdÏm. (Fig 3)

WlTo úaôv ÏZônLÞm CûQl×LÞm
(Rubber hose-pipes and connections)

CûY, YôÙûY ùWÏúXhP¬XõÚkÕ lú[ô
ûTl©tÏ GÓjÕf ùNpXl TVuTÓ¡u\].
CûY YXõûUVô] úLuYôv WlTo êXm,
SpX úaôv  RuûUÙPu RVô¬dLl
Th¥ÚdÏm. Bd£_û] GÓjÕf ùNpÛm
úaôv ûTlLs, Lßl× ¨\UôLÜm
A£h¥Xõu úaôvLs Lô® ̈ \UôLÜm (ma-
roon) CÚdÏm. (Fig 5)

WlTo úaôvLs, ùWÏúXhPÚPu
ë²VuLs ER®ÙPu CûQdLlTÓ¡u\].
CkR ë²VuLs, Bd£_u YôÙÜdÏ YXl
TdL UûWÙm A£h¥Xõu YôÙÜdÏ CPlTdL
UûWÙm ùLôi¥ÚdÏm. A£h¥Xõu úaôv
ë²VuLs ÁÕ, AûYL°u êûXL°p
Y¬lTs[m ùYhPlTh¥ÚdÏm. (Fig 6)

WlTo úaôvL°u lú[ô ûTl Øû]l
TdLj§p úaôv ×WPdPoLs (TôÕLôl©Ls)
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. úaôv ×WPdPoLs
L]d¥e ë²Vu EÚYj§p CÚdÏm. ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ, ®TjÕ G§oj ¾ (Flash back)
Utßm ©u ¾ HtTÓY§XõÚkÕ TôÕLôdL

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56
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CRu Esú[, JÚ §ÚmT CVXô YhÓ (Non
return disc) ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.  (Fig 7)

AhPYûQ - 1 (Table 1)

   ©ú[h¥u L]m Sô£p A[Ü

ªÁ Gi

0.8   1
1.2   2
1.6   3
2.4   5

    3.0   7

4.0 10
5.0 13
6.0 18
8.0 25
10.0 35
12.0 45
19.0 55
25.0 70

25.0dÏ úUp 90

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

lú[ô ûTl Utßm Sô£p (Blowpipe and
nozzle)

lú[ô ûTlLs YôÙûYd LhÓlTÓjRÜm,
Bd£_u  Utßm  A£hXõu  YôÙûY
úRûYVô] ®¡Lj§p LXl× ùNnVÜm TVu
TÓ¡u\]. (Fig 8)

£±V A[®Xô] (A) ùT¬V A[®Xô]
¾l©Zm×Lû[ EÚYôdL, TpúYß
A[ÜL°p Uôt\jRdL JÚ ùRôÏ§ Sô£p
Øû]Ls ¡ûPd¡u\]. (Fig 9)

ùYp¥e ùNnVlTP úYi¥V ©ú[hL°u
L]j§tÏ HtT Sô£pL°u A[ÜLs
UôßTÓm.
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Bod ùYp¥e CVk§WeLs Utßm NôR]eLs (Arc welding machines and
accessories)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Bod ùYp¥e CVk§Wj§u ùNVpTôÓLû[d áßRp
• TpúYß YûL Bod ùYp¥e CVk§Wj§u ùTVoLû[d áßRp.

A¥lTûP«Xô] ªu êXôRôWeLs
YÚUôß

– Uôß ªuú]ôhP ùYp¥e ùUμu (A.C)

– úSo ªuú]ôhP ùYp¥e ùUμu (D.C)

CûYLû[ úUtùLôiÓ D.C ùUμuLs
Utßm A.C ùUμuLs Guß YûLl
TÓjRXôm.

D.C ùUμuLs (D.C.Machines)

– úUôhPôo ù_]úWhPo ùNh

– Gg£u ù_]úWhPo ùNh

– ùWd¥@ûTVo ùNh

A.C ùUμuLs (A.C.Machines)

– hWôuv@TôoUo ùNhLs

A.C Gu\ôp BpPoú]h¥e LWuh
GuTRôÏm þ CÕ ®]ô¥dÏ 50 ØRp 60 ÑZt£
Øû\ (Cycles) ùLôiPRôL  R]Õ ªuú]ôhP
§ûNûV Uôtß¡\Õ (A) §Úl×¡\Õ. (Fig 3)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

Bod ùYp¥e ùNVpØû\«p ùYlTj§u
êXôRôWm ªuNôWm BÏm. (A§L Bm©Vo
þ Ïû\kR KpúPw) ùYp¥e ùNnVj
úRûYlTÓm ªu Bt\p Bod ùYp¥e
ùUμu G]lTÓm ªu Nd§ êXôRôWj§p
CÚkÕ ¡ûPd¡\Õ.

ùNVpTôÓ (Function) (Fig 1)

CkR CVk§Wm TVuTÓjRlTÓYÕ.

– Bod ùYp¥e ùNnV A.C (A) D.C ùYp¥e
ªu ®¨úVôLjûRd RÚRp.

– A§L úYôpúPw A.C ùU«u Nlû[«p
CÚkÕ Ïû\kR úYôpúPw, A§L LWih
A.C (A) D.C BL úRûYVô] AûUl©p
ûYjRp..

– Bod ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ úRûYVô]
ùYp¥e LWuhûP LhÓl TÓjÕRp
Utßm N¬dLhÓRp.

YûLLs (Types) (Fig 2)
D.C Gu\ôp úSo§ûN ªuú]ôhPm
GuTRôÏm. CÕ JúW §ûN«p ºWôLÜm
¨ûXVôLÜm TôÙm (Fig  4)
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A.C ùYp¥e hWôuv@TôoUo Utßm ùYp¥e ù_]úWhPo (A.C. weld-
ing transformer and welding generator)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• A.C ùYp¥e hWôuv@TôoU¬u AmNeLû[l Tt±d áßRp

• A.C ùYp¥e CVk§Wj§u SuûULs Utßm ¾ûULû[l Tt±Ùm áßRp.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

A.C ùYp¥e hWôuv @TôoUo (AC welding
transformer)

CÕ ØRuûU ªu ®¨úVôLjûR ùYp¥e
ùNnVd á¥V A.C ªu ®¨úVôLUôL Uôt\d
á¥V JÚ YûL ùYp¥e Gk§WUôÏm.
(Figs 1 & 2)

A.C ØRuûU ªu ®¨úVôLm GuTÕ A§L
KpúPû_Ùm Ïû\kR Bm©VûWÙm
ùLôi¥ÚdÏm.

A.C ùYp¥e ªu ®¨úVôLm A§L
Bm©VûWÙm Ïû\kR KpúPû_Ùm
ùLôi¥ÚdÏm.

CÕ JÚ vùPl PÜu (STEP-DOWN)
hWôuvTôoUo (Rôr YÓdÏ ªu Uôt±)
BÏm. CÕ, CÕ ØRuûU ªu ®¨úVôL
KpúPû_ (220 (A) 440 V) ùYp¥e ªu
®¨úVôL §\kR ªu Ñtß KpúPw (OCV) BL
40 Utßm 100 KphLÞd¡ûPúV Ïû\d¡\Õ.

ØRuûU ªu ®¨úVôL Ïû\kR
ªuú]ôhPjûR úRûYVô] A§L A[Ü
ùYp¥e ªuú]ôhPUôL ètßd LQdLô]
ApXÕ B«Wm LQdLô] Bm©VWôL
A§L¬d¡\Õ.

JÚ A.C ùYp¥e hWôuv @TôoUûW A.C
ØRuûU ªu ®¨úVôLm Cu± CVdL
Ø¥VôÕ.

SuûULs (Advantages)

– BWmT ùNXÜ Ïû\Ü

– TWôU¬l× ùNXÜ Ïû\Ü

– úUd]h¥d ®û[®]ôp Bod
Tô§lTûP¡\Õ. CÕ Bod lú[ô BÏm.

Bod lú[ô BÏmúTôÕ EiPôÏm
úUd]h¥d ÑZt£.

Ïû\TôÓLs (Disadvantages)

vùT`p GXdhWôÓ Utßm ûXh
úLôhúPÓ (light coated) ,  CÚmTt\
EúXôLeLs B¡V] ùYp¥e ùNnYRtÏ
ùTôÚjRUô]ûYVpX.

vùT`p TôÕLôl× Øu GfN¬dûLLs
CpXôUp A.C TVuTPôÕ.

D.C Bod ùYp¥e¡u CVk§WeLs (D.C. Arc-welding machines)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• D.C ùYp¥e CVk§Wj§u AmNeLs Tt±d áßRp
• SuûULs Utßm ¾ûULs Tt±d áßRp.

úUôhPôo ù_]úWhPo ùNh (Fig 1)   (Motor
generator set)

Bod ùYp¥e¡tLôL DC ù_]úWh ùNn¡\Õ..

AC ApXÕ DC úUôhP¬]ôp úYûX
ùNn¡u\Õ
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CVk§Wj§û] CVdL ØRuûUVô]§XõÚkÕ
Nlû[ ùNnRp úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

Gug£u ù_]úWhPo ùNh (Engine gen-
erator set) (Fig 2)

CÕ Ut\ úUôhPôo ù_]úWhPo
úTôu\úRVôÏm. CÕ ùThúWôp (A) ¼Np
ùLôiÓm CVeÏ¡\Õ.

CYt±u CVdL Utßm TWôU¬jRXõu
ùNXÜLs A§LUôÏm.

ªu ùRôPoTt\ CPeLÞdÏ GÓjÕf ùNuß
TVuTÓj§d ùLôs[Xôm.

ùWdh¥ûTVo ùNh (Rectifier set) (Fig 3)

CûY AC-«XõÚkÕ DC-dÏ Uôt\ TVu
TÓ¡u\]. A¥lTûPVôL CÕ JÚ
AC ùYp¥e hWôuv@TôoUo AC-«XõÚkÕ
DC-dÏ UôtßYRtLôL hWôuv- @TôoUÚPu
ùWdh¥@TVo CûQdLlTÓ¡\Õ.

ùYp¥e¡tLôL AC Utßm DC
ªuú]ôhPj§p YZeÏYRtLôL Y¥Y
ûUdLlThPÕ (G]úYRôu ARtÏ AC-DC
ùWdh¥ûTVo AûUlTôÏm.

SuûULs (Advantages)

Aû]jÕ ®RUô] GXdhWôÓLû[d
ùLôiÓ CÚm× ApXÕ CÚmTt\
EúXôLeL°Ûm ùTôÚjRUô] ùYp¥e
ùNnV ERÜm.

– ùYp¥e¡tLôL ùNpÛm ªuú]ôhPm
ÕpXõVUô] ªuú]ôhP AûUl× Utßm
ARàûPV ¨ûXVô] úXôÓ GXdhWôÓ
Utßm úYûX CûYLÞdÏiPô]
ùYlTl T¬UôQm Su\ôL CÚdL ùYp¥e
ùTôXô¬h¥ ERÜ¡\Õ.

CÕ JÚ TôÕLôlTô] úYûXdÏ ERÜ¡\Õ.

¾ûULs (Disadvantages)

– ØRÄhÓ ùNXÜ A§LUôÏm.

– TWôU¬l× ùNXÜ A§LUôÏm.

– £X úSWeL°p Bod @lú[ô®û] (Arc
blow) Nk§dL úSÚm.
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ªu®p ¿[Øm ARu ®û[ÜLÞm (Arc length and its effects)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs

• Bod ¿[m Gu\ôp Gu] GuTRû]l Tt±d áßRp
• NôRôWQ Bod, ¿[Uô] Bod Utßm Ïß¡V Bod CûYLû[ ®j§VôNlTÓj§
®Y¬jRp

• TpúYß YûLVô] Bod ¿[j§u ®û[ÜLû[ ®Y¬.

Bod ¿[m (Arc length ) (Fig 1)

Bod EÚYô¡Ùs[ úTôÕ GXdhWôÓ
Øû]dÏm úYûX«u TWl×dÏm CûPúV
Es[ úS¬ûPj çWm CÕYôÏm.

êuß YûLVô] Bod ¿[eLs Es[].
AûY,

– SÓ ¨ûX (A) NôRôWQUô]Õ (Medium or
Normal)

– ¿iPÕ (Long)

– ÏhûPVô]Õ (Short)

Bod ùYp¥e¡u Øû]UeLs (Polarity in  Arc welding)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Bod ùYp¥e¡u ùTôXô¬h¥ Gu\ôp Gu] GuTRû]l Tt±d áßRp
• ùTôXô¬h¥«u YûLLs Tt±d áßRp.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

D.C ªuú]ôhPj§u ÕÚYm (Polarity in D.C.
power source)

ªuú]ôhPm TôÙm §ûN«û]d
Ï±l©ÓYÕ AkR CVk§Wj§u ùTôXô¬h¥
BÏm.

D.C-«p UhÓm Rôu ùTôXô¬h¥ AûUl×
CÚd¡u\].

ùTôXô¬h¥ úSo ApXÕ G§WôL Es[Õ.

G§o Øû]Um (Fig 1) (Reverse polority)

úSo Øû]Um (Fig 2) (Straight polority)

úSo Øû]Uj§p GXdhWôÓ ªu êXj§u
ùSL¥q ùPoª]XõÛm úYûX Tô£¥q
ùPoª]XõÛm CûQdLlTÓm.

¨û]®p ûYjÕd ùLôsÞRp (Remember)

A.C-«p ùTôXô¬h¥ ¡ûPVôÕ.

D.C-«p EiPôÏm ùUôjR ùYlTj§p  úTôÕ
2/3 ùYlTm Tô³h¥q®Ûm (66%) Utßm 1/3
ùYlTm ùSLh¥q®Ûm (33%)
ùT\lTÓ¡u\].G§o Øû]Uj§p, GXdhWôÓ ªu êXj§p

Tô£¥q ùPoª]ÛPàm úYûX ùSL¥q
ùPoª]ÛPàm CûQdLlTÓm.
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SÓ¨ûX NôRôWQ Bod (Medium, normal arc)
(Fig 2)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

N¬Vô] Bod ¿[m (A) NôRôWQ Bod ¿[m
GuTÕ GXdhWô¥u Es[Ld Lm©«u
®hPj§tÏ NUUô] çWUôÏm.

¿[Uô] Bod (Long arc) (Fig 3)

GXdhWô¥u Øû]dÏm, BRôW EúXôLj§u
TWl×dÏm CûPúV Es[ çWm, Eh Lm©«u
(Core wire) ®hPjûR ®P A§LUôL CÚkRôp
AÕ ¿[Uô] Bod G]lTÓm.

ÏhûPVô] Bod (Short arc) (Fig 4)

GXdhWô¥u  Øû]dÏm BRôW
EúXôLj§tÏm CûPúV Es[ çWm Eh
Lm© ®hPj§u A[ûY®Pd Ïû\YôL
CÚkRôp AÕ ÏhûPVô] Bod ¿[m
G]lTÓm.

Bod ¿[eL°u ®û[ÜLs (Effects of arc
length)

– ¿[Uô] Bod ÃeLôW KûNûV (Humming
sound) HtTÓjÕm..

– ¨ûX«pXôR Bod

– ùYpÓ EúXôLjûR Bd£LWQUûPVf
ùNnRp.

– Ïû\kR EÚÏ ¨ûX Utßm Ïû\kR
FÓÚYp

– EÚ¡V EúXôLjûR N¬VôLd LhÓlTÓjR
Ø¥VôûU

– GXdhWôÓ EúXôLjûR ®WVUûPVf
ùNnVdá¥V A§L A[®Xô] ùR±l×Ls.

ÏhûPVô] Bod (Short arc)

– CÕ ùY¥ùVôXõûV (Popping sound)
HtTÓjÕm..

– GXdhúWôÓ úYLUôL EÚ¡ úYûXÙPu
Eû\Vj ÕYeÏm.

– Ïû\kR ALXl T¥ÜPu A§L EúXôLl
T¥Ü RÚm.

– Ïû\kR ùR±l×Ls

– A§LUô] EÚÏRp Utßm FÓÚYp.

NôRôWQ Bod (Normal arc)

– CÕ ¨ûXVô] Bod RÚYÕPu, ºWô]
LWLW KûNûV HtTÓjÕm.

– GXdhúWôÓ ºWôL G¬Ùm

– ùR±l×Ls Ïû\YôL CÚdÏm.

– N¬Vô] EÚÏRp Utßm FÓÚYp.

– N¬Vô] EúXôLl T¥Ü
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TôodLj RÏkR Ïû\Ls (Visible  faults)

ùYpÓ TWl©û] ùYtßd LiL[ôp
úSW¥VôL TôodLd á¥VûY (Fig 2)

Bod ùYp¥e¡u Ïû\TôÓLs (Faults in arc welding)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYpÓùUu¥u LiÔdÏj ùR¬kR Utßm ùR¬VôR Ïû\TôÓLû[d áßRp.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.4.56

ùYpÓ Ïû\TôÓLs  (Weld defects)

GkR  ùYp¥e N¬Vtß CÚd¡u\]úYô ARu
©W§TXõl× Eß§j RuûU CZkÕ AûYúV
ùYpÓ Ïû\VôL ApXÕ ºo Atß
CÚlTRôÏm. (Fig 1)

®ReLs (Types)

ùYpÓ Ïû\Lû[ CmUô§¬ ©¬dLl
ThÓs[]  (Weld faults)

– LôQjRdL Ïû\TôÓLs

– LiÔdÏj ùR¬VôR Ïû\TôÓLs.

TÝRûPkR ùYpÓ U²RoLÞdÏm Utßm
ùTôÚsLÞdÏm TXjR úNRjûR
EiPôdLXôm (Defective welds can result in
grave damage to Men and materials)

TôodL CVXôRÕ (Invisible)

ùYtßd LiL[ôp TôodL CVXôR Utßm
Eh×\UôL Es[ ùYpÓ EúXôL Ïû\Ls
BÏm. (Fig 3)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.4.57  dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

ùYp¥e ûLd LÚ®Ls (Welding hand tools)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYpPo TVuTÓjÕm ûLdLÚ®L°u ùTVoLû[d áßRp.
• AûYL°u ETúVôLeLû[d áßRp.
• ûLd LÚ®Lû[ SuÏ úYûX ùNnÙm ̈ ûXûU«p ûYj§ÚdLj úRûYVô] LY²l×
Utßm TWôU¬l× Lû[d áßRp.

¸rd Ï±l©hÓs[ûYLs, JÚ ùYpPo
TVuTÓjRd á¥V TpúYß ûLd LÚ®L°u
®TWeLs BÏm.

P×s GuùPh vTô]o (Double ended span-
ner)

JÚ P×s GuùPh vTô]o (CÚ Øû]
ØÓd¡) Fig1 Utßm 1a-p  LôhPl ThÓs[Õ.
CÕ, @úTôo´e (A¥dLlThP) ùNnVlThP
ÏúWômY]¥Vm v¼Xôp ùNnVl
Th¥ÚdÏm. CÕ, AßThûP (A) NÕWj
RûX ùLôiP Sh Utßm úTôphLû[
Cßd¡ ØÓdLÜm, R[ojRÜm TVuTÓ¡\Õ.
ùYp¥e úYûXL°p CÕ úLv £XõiPo
YôpÜLs ÁÕ ùWÏúXhPoLû[l
ùTôÚjRÜm, ùWÏúXhPo Utßm lú[ôûTl
EPu L]dPo Utßm ×WPdPûWl
ùTôÚjRÜm, Bod ùYp¥e ùUμu, AÜh
×h ùPoª]ÛPu úL©s Xdv
(©¥Yû[Ls) ùTôÚjÕRp
ØRXô]ûYLÞdÏm TVu TÓ¡\Õ.

£XõiPo ¸ (Cylinder key)

Fig 2-p £XõiPo ̧  LôhPlThÓs[Õ. CÕ
£XõiP¬Ûs[ YôÙl TônûY
ùWÏúXhPÚdÏ AàU§lTRtÏ (A )
¨ßjÕYRtÏ £XõiPo YôpÜ NôdùLhûPj
§\dL (A) êPl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

N¬Vô] A[Üs[ ¸ûV GlùTôÝÕm
TVuTÓj§, YôpûY CVdLl TVu
TÓjRlTÓm.  CkRd ̧ , GlùTôÝÕm, YôpÜ
NôdùLh¥úXúV CÚdL úYiÓm. CR]ôp
®TjÕ G§oj ¾/ ©u ¾ HtTÓm úTôÕ,
EP]¥VôL YôÙûY ̈ ßjR Ø¥Ùm.

Sô£p (A) ¥l¡Ç]o(Nozzle or Tip cleaner)

Øû]ûV ÑjRm ùNnRp (Cleaning the tip)

GpXô ùYp¥e ‘¥l’LÞm ùNm©]ôp
ùNnVlTh¥ÚdÏm. CûY Ntß ØWhÓj
R]UôLd ûLVô[lThPôÛm TÝRûPkÕ
®Óm. ¸úZ úTôÓRp, RhÓRp (A) T¦l
ùTôÚs ÁÕ Øû]Vd ùLôiÓ ºÜRp
B¡VûY, Øû]ûV ºolTÓjR Ø¥VôR
A[ÜdÏl TôZôd¡ ®Óm.
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‘¥l’ dÇ]o (Tip cleaner)

Pôof LuùPn]ÚPu (ùTh¥) R²YûL ¥l
dÇ]o YZeLlTÓm. JqùYôÚ Øû]dÏm
JÚ YûL h¬pÛm JÚ Nu] AWØm CÚdÏm.
(Fig 3)

Øû]ûV ÑjRm ùNnYRtÏ ØuTôL N¬Vô]
h¬p A[ûYj úRokùRÓdLÜm. AûR
ÑZt\ôUp ¥l Õû[«p úUÛm ¸Ým
SLojRÜm. (Fig 4)

GlùTôÝÕm vTôod ûXhPûWl TVu
TÓj§úV PôofûN ¾lTt\f ùNnV ûYdÏm
YZdLjûR úUtùLôs[ úYiÓm. ¾dÏf£ûV
GlùTôÝÕm TVuTÓjRd áPôÕ. CRtLôL,
¾dÏf£ûVl TVuTÓjÕRp ªLÜm
BTjRô]RôÏm. LôWQm, ¥l Øû]«XõÚkÕ
ùY° YÚm A£h¥Xõ²u TônÜ ¾l©Zm©u
ùTÚdLm (puff) EUÕ ûLûV ÑhÓ ®PdáÓm.

LNûP ØÝÕUôL §\ûUÙPu ¿dL,  ùYhÓ°
Øû]ûVÙm  ×s° Øû]ûVÙm áoûUVôLl
TWôU¬dL RdL LY]m úUtùLôs[lTP
úYiÓm.

©\Ï Nu]Uô] AWjûRl TVuTÓj§ ¥l
TWl©û]f ÑjRm ùNnVÜm. (Fig 5). ÑjRm
ùNnÙm ùTôÝÕ Bd£_u YôpûY
KW[®tÏj §\kÕ ®hÓ çÑLû[ F§
ùY°úV\f ùNnVÜm.

vTôod ûXhPo (Spark lighter)

Fig 6 & 7-p ®[d¡d LôhPlThÓs[ vTôod
ûXhPo, PôofûN ¾lTt\ ûYdLl
TVuTÓ¡\Õ. ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ,

£l©e úaUo (Chipping hammer)

£l©e úaUo GuTÕ (Fig 8) ùYpÓ U¦l
T¥®u ÁÕ ê¥Ùs[ LNûP ¿dÏYRtÏl
TVuTÓ¡\Õ. CÕ ùUu G@Lôp ùNnVlThP
ûLl©¥ÙPu Á¥Vm LôoTu v¼Xôp
ùNnVlTh¥ÚdÏm. CRu JÚ Øû]
ùYhÓ° úTôußm UßØû] ×s°VôLÜm
CÚdÏm. CR]ôp LNûP GkR ¨ûX«Ûm
¿dL CVÛm.
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LôoTu v¼p JVo ©Wx (Carbon steel wire
brush)

Fig 9-p LôoTu v¼p JVo ©Wx
LôhPlThÓs[Õ. CÕ,

– ùYp¥e ùNnYRtÏ ØuTôL,
T¦lùTôÚ°u TWlûT, ÕÚ, BdûNÓ
Utßm CRW AÝdÏL°XõÚkÕ ÑjRm
ùNnVÜm.

– LNÓLû[ ùNÕd¡ ¿d¡V ©\Ï JußPu
Ju±ûQkR T¥ÜLÞd¡ûPúV Es[
ùYpûP ÑjRm ùNnVÜm.

– ùYphùUuûP (Tt±ûQl× EúXôLjûR)
ùTôÕYôL ÑjRm ùNnVÜm, TVuTÓ¡\Õ.

CÚm× Nôo× At\, Utßm vùP«uùXv
v¼p ùYpÓ CûQlûT ÑjRm ùNnYRtÏ
vùP«uùXv v¼p JVo ©Wx TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

CÕ ûLl©¥ÙPu Es[ JÚ UWdLhûP
ÁÕ, 3 ØRp 5 Y¬ûNL[ôL AûUkR,
Ltû\Vô] G@Ïd Lm©L[ôp ùNnVl
Th¥ÚdÏm. ¿iP LôXm EûZlTRtLôLÜm,
SuÏ ÑjRlTÓjRÜm JVoLs
L¥]lTÓjRlThÓ, ùPmT¬e ùNnVlThÓ
CÚdÏm.

Ï\ÓLs (Tongs)

ãPô] T¦l ùTôÚsLû[l ©¥jÕd
ùLôs[Üm. úYûXLû[ AûYL°u
¨ûX«p ©¥jÕd ùLôs[Üm. Fig 10  Utßm
Fig 11-p, JÚ ú_ô¥ Ï\ÓLs LôhPl
ThÓs[].

ùYp¥e ûLj§ûW (Welding hand screen)
(Fig 12)

CûY ùYpP¬u LiLû[Ùm Utßm
ØLjûRÙm Bod ùYlT Åf£XõÚkÕ
TôÕLôd¡\Õ.

Y¥LhÓm ùXuv Utßm NôRôWQ
LiQô¥Lû[ ARt¡ûP«p TôÕLôlTôL
ûYjÕ Y¥YûUdLlThÓs[].

Welding helmet screen (Fig 13)

CÕ JÚ ûLj§ûWûVl úTôuß TVu
TÓYÕRôu B]ôp CRû] ùYpPo AYWÕ
RûX«p A¦kÕ ùLôiÓ CWiÓ
ûLLû[Ùm úYß T¦LÞdÏl TVuTÓj§d
ùLôs[ Ø¥Ùm.

£l©e Lô¡sv (Fig 14)  Chipping goggles

LNÓLû[f ùNÕdÏm úTôÕ LiLû[l
TôÕLôdL £l©e Lô¡sv TVuTÓ¡\Õ.

ÑjRm ùNnVlTP úYi¥V TWlûT
TôolTRtÏ YN§VôL JÚ NôRôWQ
LiQô¥ÙP]ó ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
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Ï\Ó (Tong) (Fig 15)

ÑjRm ùNnÙm úTôÕ, ãPô] EúXôL
ùYp¥e T¦lùTôÚû[d ûLVôsYRtÏ
Ï\ÓLs TVuTÓ¡\Õ.

CûYLs úUÛm Ñj§VX¥ ùLôÓdÏm
úSWeL°p EúXôLjûRl ©¥lTRtÏ CûY
TVuTÓ¡u\].

úL©ÞPu á¥V JÚ GXdhWôÓ
úaôpPo (Electrode holder with cable)
(Fig 16)

T¦lùTôÚÞPu ApXÕ ùYp¥e
úUû_ÙPu Eß§VôL §ÚmTf ùNpÛm
ùRôPo©û] TiQ JÚ éª ¡[ôml
TVuTÓ¡\Õ.

ùYp¥e úUû_  (Welding table)

ùYp¥e (Welding) TiÔmúTôúR ùYp¥e
úUû_ B]Õ, T¦lùTôÚhLû[ ARu
úUp ûYlTRtÏm Utßm úNojÕf ùNnVÜm
TVuTÓ¡\Õ. úUû_ úUtTWlTô]Õ
EúXôLjRôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.

úUXôûP (Apron) (Fig 18)

JÚ GXdhWôÓ úaôpPo B]Õ
GXdhWôûPl ©¥jÕ Utßm úL©s  B]Õ
JÚ SpX RWm EûPV flexible rubber
LYNªPlTh¥ÚdÏm Utßm ùYp¥e
ùUμ²XõÚkÕ EVo ªuú]ôhPj§û]f
ÑUkÕ ùNpX EhTdL RôªW JVo.

úL©ÞPu á¥V Gojd[ôml (Fig 17)  (Earth
clamp with cable)

JÚ úUp LYNm B]Õ EPûXl
TôÕLôlTRtÏl TVuTÓ¡\Õ.

CÕ úRôXõ]ôp ùNnVlThÓ A¦kÕ
ùLôs[lTP úYiÓm.

ãPô] ùR±l×Ls Utßm ùYlTdL§o
L§oÅNXõXõÚkÕl TôÕLôjÕd ùLôs[
CRû]d LhPôVUôL A¦V úYiÓm.

ûLÙû\Ls (Fig 19) (Hand gloves)

ªu A§of£/`ôd Bod L§oÅNp ùYlTm
Utßm ãPô] ùR±l×Ls CYt±XõÚkÕd
ûLLû[l TôÕLôjÕd ùLôs[ TVu
TÓ¡\Õ.

CkR ûLÙû\Ls B]ûY úRôXõ]ôp
ùNnVlTh¥ÚdÏm.
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ùYp¥u ®[dLm, YûLLs Utßm TVuLs (Welding description types and
uses)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYp¥e Tt± A±Rp.

ùYp¥e YûLLs

ùYlT êXj§u A¥lTûP«p ùYp¥e
ùNVpØû\Lû[d  ¸rd Ï±jRYôß ùTÚm
©¬ÜL[ôLl ©¬dLXôm.

– GXdh¬d ùYp¥e ùNVpØû\Ls þ
(ªuú]ôhPj§]ôp ùYlTm HtTÓm
Y¯Ls)

– úLv ùYp¥e ùNVpØû\Lû[ (úLv
lú[m ùYlTj§]ôp HtTÓYRôÏm)

– Ut\ ùYp¥e¡u ùNVpØû\Ls
(ªuú]ôhPØªu± úLv êXØªu±
¡ûPdÏm ùYlTj§u êXm)

1 @úTôow ùYp¥e (Forge welding)

2 ö̀pPh ùUhPp Bod ùYp¥e/úUàYp
ùUhPp Bod ùYp¥e (Shielded Metal Arc
Welding/Manual Metal Arc Welding)

3 LôoTu Bod ùYp¥e (Carbon arc welding)

4 Nl ùUowÓ Bod ùYp¥e (Submerged arc
welding)

5 Co2 ùYp¥e (Co2  Welding)

6 C]oh úLv Bod ùYp¥e / TIG ùYp¥e
(Gas Tungsten Arc Welding/TIG Welding)

7 AhPôªd ûahW_u Bod ùYp¥e
(Atomic hydrogen arc welding)

8 GXdhúWôþvXôd ùYp¥e (Electro-slag
welding)

9 l[ôvUô Bod ùYp¥e (Plasma arc welding)

10 vTôh ùYp¥e (Spot welding)

11 ºm ùYp¥e (Seam welding)

12 lùWôù_d`u ùYp¥e (Projection welding)

13 Th ùYp¥e (Butt welding)

@l[ôx Th ùYp¥e (Blash butt welding)

14 GXdhWôu Àm ùYp¥e (Electron beam welding)

15 úXNo ùYp¥e (Laser welding)

úLv ùUhPp Bod ùYp¥e/MIG/MAG
ùYp¥e (Gas Metal Arc Weling /  MIG/MAG Welding)

GXdh¬d ùW£vPuv ùYp¥eûL

¸rdÏ±jRYôß úUÛm YûLlTÓjRXôm.

TpúYß ùYp¥e lWôNvL°u
ETúVôLeLs

@úTôow ùYp¥e (Forge welding)

CÕ TûZV LôXj§p úUp AUoÜ (Lap) Utßm
ØhÓ (Butt) CûQlTôL EúXôLeLû[
CûQdLl TVuTÓjRlThPÕ.

`öpPh ùUhPp Bod ùYp¥e (Shielded
metal arc welding)

`öpPh ùUhPp Bod ùYp¥e GuTÕ
GpXô CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[Ùm, ÖLWdá¥V GXdhWôÓ
Ïf£Lû[l TVuTÓj§ ùNnVl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

LôoTu Bod ùYp¥e (Carbon arc welding)

GpXô CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[Ùm LôoTu GXdhWôÓ Utßm
R²Vô] ̈ Wl× EúXôLm TVuTÓj§ ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. B]ôp, CÕ
ùUÕYô] ùYp¥e ùNVpØû\ GuTRôp
RtLôXj§p CÕ ETúVôLlTÓjRl
TÓY§pûX.

NlùUowÓ Bod ùYp¥e (Submerged arc
welding)

CÚm× NôokR EúXôLeLû[Ùm L]Uô]
RLÓLû[Ùm ùYp¥e ùNnVÜm A§LUô]
EtTj§dLôLÜm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CO2 ùYp¥e (úLv ùUhPp Bod ùYp¥e)
(Co2 Welding) (Gas metal arc welding)

CÚm× NôokR EúXôLeLû[j ùRôPokÕ
FhPlTÓm ¨Wl×d Lm© TVuTÓj§Ùm,
ùYpÓ EúXôLjûRÙm BodûLÙm LôoTu
ûP BdûNÓ YôÙ êXm LYN ªhÓm ùYp¥e
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

¥d ùYp¥e (C]oh úLv Bod ùYp¥e)
(TIG welding) (Gas tungsten arc welding)

¥d ùYp¥e (C]oh úLv Bod ùYp¥e)
GuTÕ, CÚm× NôokR EúXôLeLs,  vùP«u
ùXv v¼p, AÛª²Vm Utßm ùUpXõV
RLÓLû[ ùYp¥e ùNnVl TVuTÓjRl
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ùYp¥e (Eû\Rp, Eû\Yt\ Utßm AÝjRm) Welding (fusion, non-fusion and
pressure)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Eû\Rp Utßm Eû\Yt\ ùYp¥e¡tÏ CûP«Xô]ûRl Tt± ®Yô§jRp
• AÝj§ ùNnÙm ùYp¥e Øû\«û]l Tt±d áßRp.

TÓ¡\Õ.

AhPôªd ûahW_u ùYp¥e (Atomic
hydrogen welding)

GpXô CÚm× NôokR Utßm CÚm× NôWô
EúXôLeLû[Ùm ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. úUÛm CRW Bod
ùYp¥e lWôNvLû[ ®P A§L ùYlT
¨ûXûVd ùLôi¥ÚdÏm.

GXdhúWôvXôd ùYp¥e (Electroslag
welding)

GXdhúWô vXôd ùYp¥e GuTÕ @l[dv
(C[d¡) ùTôÚ°u ªu RûPd ÏQjûRl
TVuTÓj§ ªLd L]Uô] G@Ïj RLÓLû[
JúW SûP«p (one pass) ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

l[ôvUô Bod ùYp¥e (Plasma arc welding)

ùYpÓ ùNnÙm EúXôLeL°p CRu Bod
BZUôL FÓÚ®f ùNpÛm. úUÛm EÚÏ
CûQl×, CûQl©u ªLd Ïß¡V TÏ§«p
SûPùTßm.

vTôh ùYp¥e (Spot weding)

vTôh ùYp¥e GuTÕ ùYp¥e
ùNnVlTÓm EúXôLeL°u ªu RûPd
ÏQjûRl TVuTÓj§ ùUpXõV RLÓLû[
úUp AUoÜ CûQlTôL £ß ×s°L[ôL
CûQdLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ºm ùYp¥e (Seam welding)

ùUpXõV RLÓLû[ vTôh ùYp¥e úTôuú\
ùNnVl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. B]ôp
AÓjRÓjÕs[ ùYpÓ CPeLs Ju±u
ÁÕ Ju\UokÕ ùRôPokR ùYpÓ
ùNnVlThP CûQlûTj RÚm.

lùWôù_d`u ùYp¥e (Projection welding)

CWiÓ RLÓLû[ Ju±u ÁÕ Ju\ôL
AûUjÕ, ARu ®°m×L°p CpXôUp
TWl×L°u ÁÕ ùNnVlTÓ¡u\Õ. JÚ
©ú[h¥u ÁÕ ×ûPl× (projection)  HtTÓj§,
AÕ Ut\ ©ú[h¥u TWl× ÁÕ AÝjRlThÓ
CÕ ùNnVlTÓ¡\Õ. ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ JqùYôÚ ×ûPl×m JÚ vTôh
ùYp¥e Uô§¬ ùNVpTÓ¡\Õ.

Th ùYp¥e (Butt welding)

Th ùYp¥e GuTÕ L]jRd ÏßdÏ ùYhÓ
ùLôiP CÚ Lm©/l[ôd Øû]Lû[, AkR
WôÓLs ùRôÓYRôp HtTÓm ªuRûPd
ÏQjûRl TVuTÓj§ ùYpÓ ùNnÕ,
AûYLû[ ¿h¥l× ùNnV TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

@l[ôx Th ùYp¥e (Flash butt welding)

L]jR ÏßdÏ ùYhÓ ùLôiÓ WôÓLû[/
l[ôdÏLû[ Th ùYp¥e Uô§¬
ùNnVlTÓ¡\Õ. B]ôp CûQdLlTÓm
Øû]L°p ªu T°fûN (Arc flash) HtTÓj§,
AûYLs EÚdLlThÓ L]jR AÝjRm
RWlThÓ AûY CûQdLlTÓ¡u\].

ùYp¥e GuTÕ EúXôLeLû[ ¨WjRWUôL
CûQdÏm Øû\VôÏm.

TûZV LôXj§p A¥jÕ EÚYôdÏRp (forge)

ùYp¥e¡u YûLLs (Types of welding)

 EÚ¡ CûQjRp (Fusion welding)  (Fig 1)

JúW YûLVô] Utßm ùYqúYß YûLVô]
EúXôLeLû[, AûYL°u CûQÙm
®°m×Lû[ EÚd¡ Juß úNojÕ, ¨Wl×
EúXôLm úNojÕ (A) úNodLôUp GkR ®R

AÝjRØm RWôUp CûQdÏm ùYp¥e Øû\
@lë`u ùYp¥e G]lTÓm. ùNnVlThP
CûQl× ¨WkRWUôL CÚdÏm. ùTôÕYô]
ùYlT êXeLs Bod ùYp¥e Utßm YôÙ
ùYp¥e.
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EÚdLô CûQl× (Non fusion welding)

CkR Øû\«p, JúW YûLVô] (A) úYßThP
YûLVô] EúXôLeLs, AûYL°u BRôW
EúXôLeL°u ®°m×Lû[ EÚdLôUp,
Ïû\kR EÚÏ ¨ûX ùLôiP ¨Wl×
EúXôLjûRl TVuTÓj§ AÝjRm
RWlTPôUp CûQdLlTÓ¡u\]. (Fig 2)
CRu CûQl× RtLôXõLUô]Õ.

ùYlTm Bd£úXô (A) YôÙ ùYp¥eLôL
CÚdLXôm.

ERôWQm : NôpP¬e, ©úW£e Utßm
©Wôuv ùYp¥e.

©W`o ùYp¥e (Pressure welding ) (Fig 3)

CÕ ùYp¥e ùNnÙm Øû\«p Juß.
CmØû\«p JúW YûLVô] EúXôLeLs
©[ôv¥d ¨ûXdÏ (A) JW[®tÏ EÚÏm
¨ûXdÏ ùYlTl TÓjRl ThÓ AÝjRlThÓ
(A) Ñj§Vôp êXm A¥jÕ ̈ Wl× EúXôLm
TVuTÓjRôUp CûQdLlTÓ¡u\Õ. CÕ
EÚd¡ AÝjRlThÓ CûQdÏm Øû\VôÏm.

CkR CûQl× ̈ WkRWUôLf ùNnVlTÓ¡\Õ.

ùYlT êXm, LÚUôo EûX (@úTôow ùYp¥e)
BL, (A) ªu RûPVôL (ùW£vPuv
ùYp¥e) (A) EWônÜ BL CÚdÏm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.4.58 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

CO2 
ùYp¥e NôR]Øm ùNVtTôÓm (Co2 welding equipment and process)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ÌpPh ùUhPp Bod ùYp¥e Utßm CO2 

ùYp¥e B¡VûYLÞdÏ CûPúV
Es[Ød¡V úYßTôhûPd áßRp

• CO2 
ùYp¥e¡u RjÕYjûRd áßRp.

CO2 
ùYp¥e Tt±V A±ØLm (Introduction

to Co2 welding)

EúXôLeLû[ CûQdL, EúXôLd
L]jRLÓLû[Ùm ùUpXõV RLÓLû[Ùm
EÚÏ CûQl× ùNnYúR £\kR CûQl×
Øû\VôL CÚdÏm LôWQm, CkR Øû\ êXm
ùNnVlThP ùYpÓ CûQl×, BRôW
EúXôLjûRl úTôu\ AúR ÏQeLû[Ùm,
YXõûUûVÙm ùTt±ÚdÏm.

CûRl ùTßYRtÏ, ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ, Y° UiPX Bd£_u Utßm
ûShW_u B¡VûYL°XõÚkÕ EÚ¡V
EúXôLd ÏZmûT ØÝÕUôLl TôÕLôjRp
AY£VUôÏm. SuÏ LYNªPlTPôR Bod,
Utßm EÚÏd ÏZm× LôWQUôL Y°
UiPXj§Ûs[ B¡f_àm ûShW_àm,
EÚ¡V EúXôLjRôp ¡W¡jÕd
ùLôs[lTÓm.

CR]ôp, TXÅ]Uô] Öi Õû[LÞs[
ùYpÓ EÚYôÏm ÌpPh ùUhPp Bod
ùYp¥e¡p (SMAW) ,GXdhWôÓ, ÁÕ
éNlThÓs[ C[d¡ûV G¬®lTRu êXm
EÚYôÏm YôÙ, EÚ¡V EúXôLjûR
TôÕLôd¡\Õ.

úUtá\lThP LYNªÓm SPY¥dûLûV,
ùYp¥e Pôof/Lu êXm UkR YôÙdL[ô],
BoLôu, ÍXõVm, LôoTu ûP BdûNÓ
úTôu\ûYLû[ ùNÛj§ úUtùLôs[Xôm.
Bod BRôW EúXôLj§tÏm, Pôof êXUôLj
ùRôPokÕ ùNÛjRlTÓm ÖLWjRdL
GXdhWôÓdÏm CûPúV EÚYôdLlTÓm.

Tt±ûQl©u ©WRô]Uô] RjÕYm (Prin-
ciple of GMA welding)

CkR Tt±ûQl©u ùNVpØû\Vô]Õ
úYûX ùNnÙm EúXôLj§tÏm, Lm© FhP
GXdhWô¥tÏm CûP«p Õi¥jÕ
ùR#ôPokÕ Tt±ûQdÏm ùYp¥e Pôof/
ÕlTôd¡  êXm UkRYôÙm, UkRYôÙUt\Õm
ùNuß BRôW EúXôLj§û]Ùm @©pXo

EúXôLj§û]Ùm úNojÕ EÚd¡, BodûLf
Ñt± LYNUô¡u\]. (Fig 1)

Bod EtTj§VôÏm CPj§p UkR
YôÙYô]Õ LYNUô¡ EúXôL GXdhWô¥û]
ùRôPWûYlTRtÏ TVuTÓ¡u\Õ. CkR
ùNVpØû\dÏ EúXôL UkR YôÙ
Tt±ûQlTôÏm. (MIG)

LYN YôÙYôL TVuTÓjR LôoTu ûP
Bdû^ÓETúVôLUô¡u\Õ. CûY ØÝYÕm
UkR YôÙYôL ApXôUp, JÚ TÏ§VôL
ùNVpTÓm. BûLVôp LôoTu ûP Bdû^Ó
Tt±ûQl©tÏ EúXôL Bd¥q úLv
ùYp¥e GuTRôÏm. (MAG)

LYN YôÙ ETúVôLj§tÏ TVu
TôPôL CÚlTÕ MIG/MAG
Tt±ûQlTôL Es[Õ.

ùTôÕYô] ùTVWôL CÚdÏm
Utù\ôÚ Tt±ûQl× YôÙ EúXôL
Bod ùYp¥e (GMAW)

JÚ®R GMAW ùNªRôú]Ve¡«u
A¥lTûP NôR]m (Basic equipment for a
typical GMAW semiautomatic setup) (Fig 2)

• Tt±ûQl©u ªu ®¨úVôLm  (Power
Source)- êXm ùYp¥e ªu ùT\lTÓ¡\Õ.
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• Lm© FhPm - Lm© FhPjûR
LhÓlTÓj§ ùYp¥e ÕlTôd¡tÏ
ùNÛjÕRp.

• GXdhWôÓ Lm©«û] ùNÛjÕRp

• ùYp¥e ÕlTôd¡ - - GXdhWôÓ Lm©, LYN
YôÙûYÙm Tt\ûYdÏm Ï¯«p
Aàl×Rp

• LYN YôÙ®u £XõiPo - Bod¡tÏ LYN
YôÙ®û] Aàl×RÛdÏ HtTôÓ ùNnRp
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HP Utßm LP- ùYp¥e NôR]eL°u ®¬YôdÏRp, RjÕYm Utßm ARu
úYûX«u Øû\Ls (HP & LP welding equipments description, principle and method
of operating)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Bd£ A£h¥Xõu ©[ôuh Utßm £vPmL°u, Ïû\kR AÝjR Utßm A§L
AÝjR £vPmLû[ ®Y¬jRp

• úXô ©W`o Utßm ûa ©W`o lú[ô ûTlLû[ úYßTÓj§d áßRp
• CWiÓ £vPmL°Ûm Es[ SuûULû[Ùm Ïû\TôÓLû[Ùm áßRp.

Bd£ A£h¥Xõu l[ôuhÓLs (Oxy acety-
lene plants)

Bd£ A£h¥Xõu ©[ôuhûP ¸rdÏ±jR
Yôß YûLlTÓjRXôm.

– ûa ©W`o ©[ôuh

– úXô ©W`o ©[ôuh.

ûa ©W`o ©[ôuh GuTÕ A£h¥Xõu
YôÙûY A§L AÝjRj§p (15 ¡¡/ùNÁ2)
TVuTÓjÕm ©[ôuh BÏm (Fig 1)

¥NôpqÓ LûWdLlThP A£h¥Xõu
(£XõiP¬p Es[ A£h¥Xõu) ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓm êXm BÏm.

A§L AÝjR ù_]úWhP¬XõÚkÕ
RVô¬dLlTÓm A£h¥Xõu ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓY§pûX.

úXô ©WNo ©[ôuh GuTÕ, A£h¥Xõu
ù_]úWhPWôp RVô¬dLlTÓm Ïû\kR
AÝjR A£h¥Xõû] (0.017 ¡¡/ùNÁ2)
UhÓúU TVuTÓjÕYRôÏm. (Fig 2)

ûa ©W`o Utßm  úXô ©W`o
©[ôuhÓLs, 120 ØRp 150 ¡¡/
ùNÁ2 AÝjRj§p AÝjRlThÓs[,
Bd£_u YôÙ ùLôiP
£XõiPoLû[ UhÓúU
TVuTÓjÕ¡u\].

Bd£þA£h¥Xõu £vPmv (Oxy acetylene
systems)
ûa ©W`o Bd£ þ A£h¥Xõu ©[ôuhûP,
ûa ©W`o £vPm Gußm áßYÕiÓ.

Ïû\kR AÝjR A£h¥Xõu ù_]úWhPo
ùLôiP, úXô ©Wbo A£h¥Xõu ©[ôuh
EPu, A§L AÝjR Bd£_u £XõiPo
TVuTÓjRlTÓYÕ, úXô ©Wbo £vPm
G]lTÓm.

Bd£þA£h¥Xõu ùYp¥e¡p
TVuTÓjRlTÓm úXô ©WNo Utßm
ûa ©W`o  G]lTÓm YôojûRLs
A£h¥Xõ²u AÝjRm, A§Lm (A)
Ïû\Ü GuTûRúV Ï±d¡\Õ.

lú[ô ûTlL°u YûLLs (Types of Blow
pipes)
úXô ©W`o £vPj§tÏ JÚ R²Vô]
CgùNdPo YûL lú[ô ûTl
úRûYlTÓ¡\Õ. CûR ûa ©W`o
£vPj§tÏm TVuTÓjRXôm.
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ûa ©W`o £vPj§p LXl× YûL ûa
©W`o lú[ô ûTl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CÕ
úXô ©W`o £vPj§tÏl TVuTPôÕ.

A§L AÝjRj§p Es[ Bd£_u
A£h¥Xõu ÏZôn Y¯«p ×Ïm BTjûRj
R®odL úXô ©WNo lú[ô ûTl©p CgùNdPo
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CjÕPu, A£h¥Xõu
úaô£p JÚ §ÚmT CVXô YôpÜm (Non return
value) lú[ô ûTl CûQl©p TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ. A£h¥Xõu ù_]úWhPo
ùY¥lTûRj R®odL úUÛm JÚ
Øuù]fN¬dûL TôÕLôlTôL JÚ ûah
WôXõd úTd ©WNo YôpÜ, A£h¥Xõu
ù_]úWhPÚdÏm lú[ô ûTl×dÏm
CûPúV ETúVôLlTÓjRlTÓ¡\Õ.

ûa ©W`o £vPj§u SuûULs (Advan-
tages of High pressure)

TôÕLôlTôL úYûX ùNnV Ø¥Ùm úUÛm
®TjÕLÞdLô] Yônl×Ls Ïû\Ü. CkR
£vPj§p YôÙdL°u AÝjRjûR
N¬dLhÓRp G°RôLÜm ÕpXõVUôLÜm
ùNnVXôm. BLúY úYûX ùNnÙm §\u
A§LUôL CÚdÏm. YôÙdLs £XõiPoL°p
CÚkRôp AûYLs §hPYhPUô] LhÓl
Tôh¥p CÚdÏm. D.A £XõiPo CPm ùTVWj
RdLRôÏm. CûR JÚ CPj§XõÚkÕ úYß
CPj§tÏ G°RôL GÓjÕf ùNpXXôm.

D.A £XõiPÚPu ùWÏúXhPûW G°RôLÜm
Õ¬RUôLÜm ùTôÚjRXôm. CR]ôp úSWm
ÁRUôÏm. CgùNdPo Sôu þ CgùNdPo
B¡V CÚ YûL lú[ô ûTlLÞm
TVuTÓjRRl TPXôm. D.A £XõiPoLû[
ûYjÕd ùLôs[ AàU§ (License) HÕm
úRûY«pûX.

T¥¨ûXL°u Y¬ûN Øû\ (Sequence of
steps)

-£XõiPo YôpûY ùUÕYôLj §\dLÜm.

`h B@l YôpûY (A) AÝjRd Ïû\l×
YôpûYj §\dLÜm.

Pôof ÁÕs[ YôpûYj §\dLÜm.

Ah_v¥e vÏìûY ùUÕYôLj §ÚLÜm
(Xôd¡e úTôph §\d¡\Õ.)

Jod¡e ©W`o úLû_d LY²dLÜm.

úRûYVô] AÝjRm AûPVlTÓm YûW
Ah_v¥e vÏìûY §ÚLÜm. A¥l×\
Ah_v¥e v©¬e¡tÏm ùUu Yh¥u (mem-
brane) ÁÕ Xôd¡e ©u v©¬e êXm ùT¬Õ
TÓjRlThP YôÙ®u AÝjRj§tÏm
CûPúV JÚ NU¨ûX ¨XÜ¡\Õ.

ùWÏúXhPoLû[l TôÕLôjRÛm
TWôU¬jRÛm (Care and maintenance of regula-
tors)

£XõiPo CûQlûT úNô§dLÜm.
ùWÏúXhPûWl ùTôÚjÕm Øu× KûNj
§\l× (Crack) ùNnVÜm. (Fig 3)

£XõiPo YôpûY ùUÕYôLj §\dLÜm.
YôÙûY ùLôs[[Ü úL´u (Contents gauge)
ùWÏúXhP¬p ùNpXf ùNnVÜm.
©W`o vÏìûYj R[ojRÜm.

ùWÏúXhPo CûQl×L°p GiùQûV
TVuTÓjRd áPôÕ. (Fig 4)

Bd£_u Utßm A£h¥Xõu
ùWÏúXhPoLû[ ùSÚdLUôL (AÚLÚúL)
ùTôÚjRd áPôÕ.
(Fig 5)

ùWÏúXhPoLs ÁÕ úaôvLû[ ÑÚ[f
ùNnÕ ûYdLd áPôÕ. (Fig 6)

ùWÏúXhPÚPu CûQlTRtÏ Øu×
úaôv d°lv TVuTÓjRÜm.

L£ûY úNô§dL A£h¥Xõu ùWÏúXhPo
CûQl× ÁÕ úNôl×j §WYjûRÙm Bd£_u
ùWÏúXhPo CûQl× ÁÕ NôRôWQj
Ri½ûWÙm TVuTÓjRÜm. (Fig 7)
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úLv ùYp¥e lú[ô ûTl YûLLs Utßm AûUl×  (Gas welding torch its
type and construction)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß YûL lú[ô ûTlL°u ETúVôLeLû[d áßRp
• JqùYôÚ YûL lú[ô ûTl×m úYûX ùNnÙm RjÕYjûR ®Y¬jRp
• TôÕLôl× Utßm TWôU¬jRp Ï±jÕ ®Y¬jRp.

YûLLs (Types)

lú[ô ûTlL°p CWiÓ YûLLs Es[].

– ûa ©W`o lú[ô ûTl (A) Sôu
CgùNdPo ûPl lú[ô ûTl

– úXô ©W`o lú[ô ûTl (A) CgùNdPo
ûPl lú[ô ûTl.

lú[ô ûTl©u ETúVôLeLs (Uses of blow
pipes)

ùNnVlTÓm úYûXdÏ ARôYÕ, úLv
ùYp¥e ©úW£e, ùUpXõV RLÓ ùYp¥e,
ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu×m, ©u×m ùYlTl
TÓjÕRp, úLv Lh¥e, B¡VûYLÞdÏ HtT
TpúYß YûL Y¥YûUl×L°p CÚdÏm.

NU (A) ûa ©W`o lú[ô ûTl (Equal or
high pressure blow pipe) (Fig 1)

H.P lú[ô ûTl GuTÕ, H\dÏû\V NU TÚU
A[Ü ùLôiP Bd£_û]Ùm
A£h¥Xõû]Ùm LXl× ùNnÕ Øû]dÏ
ùNÛjÕm JÚ NôR]úUVôÏm. úRûYd
úLt\Yôß, ARôYÕ, lú[ô ûTl/úLv
ùYp¥e Pôof, CÚm× NôokR Utßm CÚm×

NôWô EúXôLeLû[ ùYp¥e ùNnVl
TVuTÓjRlTÓYÕPu, ®°m×Lû[
EÚdÏYRu êXm RLÓLû[ CûQjRp,
úYûXLû[ Øu Utßm ©u ùYlTl
TÓjÕRp ©úW£e, EÚ §¬× LôWQUôL
HtTÓm Ï¯lTs[eLû[ (Dents) ¿dÏRp,
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úLv Lh¥e lú[ô ûTl TVuTÓj§ úLv
Lh¥e ùNnRp úTôu\ úYûXLÞdÏ
YôÙ®u TônûYd LhÓlTÓjR LuhúWôp
YôpÜLÞm C§p ùTôÚjRlThÓ CÚdÏm.

NU AÝjR lú[ô ûTl©p (Fig 1), A£h¥Xõu
Utßm Bd£_u ûa ©W`o £XõiPoL°p
Es[ YôÙdLÞdLôL CWiÓ EsY¯
CûQl×Ls CÚd¡u\]. YôÙl Tôn®u
A[ûYd LhÓlTÓjR CWiÓ LhÓlTôhÓ
YôpÜLÞm, JÚ EPtTôLØm (Body) Es[Õ.
CkR Tô¥«u Eh×\j§p ªd£e úNmT¬p
(LXl×Aû\) YôÙdLs Juß LXdLl
TÓ¡u\].  (Fig 1) LXdLlThPYôÙdLs ùSd
ûTl Y¯VôL Sô£ÛdÏf ùNp¡\Õ. ©\Ï
Sô£Xõu Øû]«p G¬®dLlTÓ¡\Õ.
Bd£_u Utßm  A£h¥Xõu YôÙdL°u
AÝjRm AúR 0.15¡¡/ùNÁ2 Guàm A[®p
AûUdLl TÓYRôp AûY Juß LXdÏm
Aû\«p (mixing chamber) LXkÕ lú[ô ûTl
Y¯VôL RôúU Sô£p Øû]dÏl Tôn¡u\].
(Fig 2) CkR NU AÝjR lú[ô ûTl/Pôof,
ûa ©W`o lú[ô ûTl/Pôof Gußm
AûZdLlTÓ¡\Õ. LôWQm CÕ úLv
ùYp¥e¡u ûa ©W`o £vPj§p TVu
TÓjRlTÓYÕ BÏm.

JqùYôÚ lú[ô ûTl EPàm JÚ ùRôÏ§
Sô£pLs ®¨úVô¡dLlTÓ¡u\]. CkR
Sô£pL°p ùYqúYß  ®hP A[Ü ùLôiP

Ød¡V GfN¬dûL : ûa ©W`o lú[ô
ûTl GlùTôÝÕm úXô ©W`o
£vPj§p TVuTÓjRlTPdáPôÕ.

úXô ©W`o lú[ô ûTl (Low pressure blow
pipe) (Fig 3)

CkR lú[ô ûTl©u EPtTôLj§p JÚ
CgùNdPo (TPm 3)  CÚd¡\Õ.  CRu
Y¯VôL A§L AÝjR Bd£_u TôÙm. CkR
Bd£_u, A£h¥Xõu ù_]úWhP¬XõÚkÕ
Ïû\kR AÝjR A£h¥Xõû] ªd£e
úNmTÚdÏ CÝd¡\Õ. úUÛm ARtÏj
úRûYVô] §ûN úYLjûR RkÕ ¨ûXVô]
¾l©ZmûTj RÚ¡\Õ. CkR CgùNdPo ©u
¾ûVÙm (Back fire) RÓdL ERÜ¡\Õ.

Õû[Ls CÚlTRôp ùYqúYß A[Üs[
¾l©Zm×Lû[ CûY RÚ¡u\]. CkR
Sô£pLs GiL[ôp Ï±l©Pl
Th¥ÚlTÕPu, AûY 1 U¦ úSWj§p
ÖLÚm YôÙ®u A[Üm XõhP¬p Ï±l©Pl
Th¥ÚdÏm.

úXô ©W`o lú[ô ûTl GuTÕ NU AÝjR
lú[ô ûTl úTôu\úRVôÏm. B]ôp CRu
EPtTôLj§p JÚ CgùNdPo CÚdÏm.   CkR
CgùNdP¬u ûUVj§p JÚ (Ïß¡V) £±V
Õû[ Bd£_u TônYRtLôL CÚdÏm. CkR
A§L AÝjR Bd£_u CgùNdPûW ®hÓ
ùY°úV YÚmùTôÝÕ ªd£e úNmT¬p JÚ
ùYt±PjûR HtTÓjÕ¡\Õ. CR]ôp úLv
ù_]úWhP¬XõÚkÕ Ïû\kR AÝjR
A£h¥Xõu E±gNlTÓ¡\Õ. (Fig 4)

CkR YûL«p CRu ØÝjRûXl TôLjûRÙm
T¬YojRû] (Uôt±d ùLôsÞRp) ùNnÕd
ùLôsÞmT¥VôL CÚlTÕ YZdLUôÏm.
RûXlTôLj§p Sô£Ûm, CgùNdPÚm
úNokÕ CÚdÏm.  JqùYôÚ Sô£p A[ÜdÏm
RÏkR CgùNdPo A[Ü CÚlTRôp CqYôß
úNokÕ CÚlTÕ AY£VUô¡\Õ.

L.P lú[ô ûTl, H.P lú[ô ûTlûT
®P A§L ®ûXÙs[RôL CÚdÏm.
B]ôp úRûYlThPôp CûR ûa
©W`o £vPj§Ûm TVuTÓjRXôm.
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TôÕLôl×m TWôU¬l×m (Care and mainte-
nance)

ùYp¥e ¥lv ùNm©]ôp ùNnVl
Th¥ÚdÏm. BLúY LY]d Ïû\YôL CûRd
ûLVôiPôp CÕ Tô§l×dÏ Es[ôÏm.

Sô£ûX GlùTôÝÕm ̧ úZ RY\®Pd áPôÕ.
(A) úYûXLû[ SLojR (A) úYûXLû[l
©¥dLl TVuTÓjRdáPôÕ.

Sô£p AUo®PØm UûWLÞm UôÑl
ùTôÚhL°u± ªLÜm ÑjRUôL CÚdL
úYiÓm. CpûXùV²p, CûR
JÚe¡ûQl× ùNnÕ Cßd¡l ùTôÚjÕm
ùTôÝÕ ¸\pLs úLôÓLs, ùTôÚjRlTÓm
TôLj§p HtTPdáÓm.

Sô£p Õû[Lû[ ÑjRlTÓjR, ARtLôLj
R²VôL Y¥YûUdLlThP ¥l dÇ]oLû[l
TVuTÓj§úV ùNnVlTP úYiÓm.
(Figs 5,6  & 7)
A¥dL¥«Xô] CûPúYû[L°p, Sô£p
Øû]dÏ,  ¾«u A§L ùYlTm LôWQUôLÜm,
EÚ¡V EúXôLm LôWQUôLÜm HtTÓm
Tô§lûT N¬ ùNnV AûR WôY úYiÓm.

A£h¥Xõ²u EsY¯ CPlTdL UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. Bd£_u YXlTdL UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. lú[ôûTl Es Y¯ÙPu
N¬Vô] úaôûN CûQdL LY]m
úUtùLôs[lTP úYiÓm. A¥dL¥«Xô]
CûPúYû[L°p ¾l©ZmûT AûQjÕ
®hÓ lú[ô ûTlûTd Ï°okR ¿¬p Aªrj§
GÓdLÜm.

ùYp¥e CûQl×L°u YûLLs (Th Utßm @©pXh) (Basic welding
joints and nomenclature of butt and fillet weld)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• A¥lTûPVô] ùYp¥e CûQl×L°u ùTVo Utßm ERôWQeLs
• Th Utßm @©pXh ùYp¥tÏ ùTV¬Óm Øû\Lû[ ®Y¬jRp.

A¥lTûPVô] ùYp¥e CûQl×Ls
(Fig 1)

Fig 1-p A¥lTûPVô] ùYp¥e CûQl×Ls
LôhPlThÓs[].

úUtÏ±l©hP  YûLLs GuTÕ,  CûQl©u
Y¥YjûR ARôYÕ, CûQdLlTÓm
®°m×Ls GqYôß Ju\ôL ûYdLl
ThÓs[] GuTûRd Ï±l©Ó¡\Õ.

ùYp¥u YûLLs (Types of weld)

CWiÓ YûLVô] ùYp¥eÏLs Es[].
(Fig 2)

– Ïì q ùYpÓ/Th ùYpÓ (Y¬dLô¥/ØhÓ
ùYpÓ) (Groove weld/butt weld)

– @©pXh ùYpÓ (êûX ¨Wl× ùYpÓ)
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A¥lTôLm (úYo) (Root)

ªL AÚ¡p CÚdÏm CûQdLlTP úYi¥V
TôLeLs (Fig 7)

Th Utßm @©pXh ùYp¥u ùTV¬Óm
Øû\Ls (Nomenclature of butt and fillet weld)
(Figs 3 & 4)

úYo CûPùY° (Root gap)

CÕ CûQdLlTP úYi¥V TôLeLÞdÏ
CûPúV Es[ çWm BÏm. (Fig 3)

ùYlTl Tô§l×l TÏ§ (Heat affected zone)

ùYp¥tÏ AÓjÕs[ TÏ§L°p ùYp¥u
ùYlTm LôWQUôL EúXôL ÏQeL°p
Uôt\eLs HtTÓjRlTh¥ÚjRp.

ùXd ¿[m (Leg length)

 EúXôLeLs Nk§dÏm CPj§XõÚkÕ, ùYpÓ
EúXôLm BRôW EúXôLjûR ùRôhÓd
ùLôi¥ÚdÏm CPm YûW (Toe) Es[ çWm
(Fig 5)

ETúVô¡dÏm EúXôLm (Parent metal)

ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V TôLm (A)
EúXôLm.

EÚÏ FÓÚYp (Fusion peneration)

ETúVô¡dÏm EúXôLj§p EÚÏl TÏ§«u
BZ A[Ü (TPeLs 3 Utßm 4)
ùN±Ü (YÛîhÓRp) (Reinforcement)

ETúVô¡dÏm EúXôLj§u ÁÕ TôVf
ùNnVlTÓm EúXôLm (A ) CWiÓ
úPôdÏLû[Ùm (Toes) (TôR Øû]) CûQdÏm
úLôh¥tÏ úUúX AûUÙm A§LlT¥Vô]
EúXôLm. (Fig 6)
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úYo TôR ØLl× (Root face)

A¥lTôLj§p áWô] Øû]ûVj
R®olTRtLôL, EÚÏ CûQl× ØLl×
TÏ§«p A¥lTôL ®°mûT NÕWUôdÏ
YRôp (ùNeúLôQUôLf ùNnYRôp) HtTÓm
TWl× CÕYôÏm. (Fig 8)

úYo T¥Ü (Root Run)

JÚ CûQl©u A¥lTÏ§«p ØRXõp T¥Vf
ùNnVlTÓm T¥Ü (Fig 9)

úYo FÓÚYp (Root penetration)

CÕ CûQl©u A¥l×\j§p ¿h¥d
ùLôi¥ÚdÏm A¥lTôLl T¥Ü BÏm.
(Figs 6 & 9)

KhPm (Run)

JÚ SûP«p T¥Ü ùNnVlTÓm EúXôLm
(Fig 9)

CWiPôYÕ T¥Ü 2 Gàm GiQôp
Ï±l©PlThÓs[Õ. CÕ A¥lT¥ÜdÏ
úUúX CPlThÓs[Õ. êu\ôYÕ T¥Ü
3 Gàm GiQôp Ï±l©PlThÓs[Õ.  CÕ
CWiPôYÕ T¥ÜdÏ úUúX ùNnVlTÓ¡\Õ.

ºXõe Wu (êÓ T¥Ü) (Sealing run)

Th (A) Lôo]o CûQl©u A¥lTôLj§p
(ùYpÓ CûQlûT ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï)
CPlTÓm £±V ùYpÓ BÏm. (Fig 10)

úTd¡e Wu (Backing run)

Th (A) Lôo]o CûQl©u A¥l×\j§p
ùNnVlTÓm £±V ùYpÓ (CûQlûT ùYpÓ
ùNnYRtÏ ØuTôL ùNnVlTÓYÕ) (Fig 6)

júWôh L]m (Throat thickness)

EúXôLeLs Nk§dÏm ×s°XõÚkÕ, CWiÓ
úPôdÏLû[Ùm (TôR Øû]Lû[Ùm)
CûQdÏm úLôh¥u ûUVl TÏ§ YûW«p
Es[ çWm CÕYôÏm. (Fig 5)

ùYp¥u TôRØû] (Toe of weld)

ùYp¥u ØLl× TV]ôÏm EúXôLjÕPu
úNÚm ×s° CÕYôÏm (Figs 5 & 6)
ùYpÓ  ØLl×  (Weld face)

ùYpÓ ùNnVlThP TdLj§XõÚkÕ TôojRôp
ùR¬Ùm ùYp¥u TWl× CÕYôÏm.
(Figs 5 & 6)
ùYpÓ Nk§l× (Weld junction)

EÚ¡ûQl×l TÏ§dÏm (fusion zone) ùYlTl
Tô§l×l TÏ§dÏm CûPlThP GpûX
ùYpÓ _e`u G]lTÓm.   (Figs 3 & 4)
EÚdLlThP ØLm (Fusion face)

ùYpÓ ùNnR úTôÕ EÚdLlThP TWl©u
TÏ§. (Fig 11)

EÚdLlThP TÏ§  (Fusion zone)

Rôn EúXôLm EÚdLlThP BZj§u A[Ü
EÚdLlThP TÏ§ G]lTÓm (Fig 11)
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YôÙdLs Utßm YôÙ EÚû[Ls ®TWm, YûL ARu Ød¡VUô]
úYßTôÓ Utßm TVuLs (Gases and gas cylinders description, kinds, main
difference and uses)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úLv ùYp¥e¡p TVuTÓm YôÙdL°u ùYqúYß YûLL°u ùTVo áßRp.
• YôÙ _óYôûX úNoUô]eL°u ùYqúYß YûLLû[d áßRp.
• ùYqúYß YôÙ ÑYôûX«]ó úNÚRXõu ùYlTm Utßm TVuLû[d áßRp.

ùYqúYß úLv ùYp¥e Øû\L°p,
YôÙdLs G¬Y§p CÚkÕ ùYp¥e ùYlTm
ùT\lTÓ¡\Õ.

Aû]jÕ G¬ùTôÚs YôÙdLÞdÏúU
G¬RûX FdÏ®dL Bd³_u úRûYl
TÓ¡\Õ.

G¬ùTôÚs YôÙdLs Utßm Bd³_u
G¬RXõu ®û[YôL JÚ ¾ÑYôûX
¡ûPd¡\Õ. CÕ ùYp¥e TiÔYRtLôL
EúXôLeLû[ ùYlTlTÓjR TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 1)

ùYp¥e¡p TVuTÓm G¬ùTôÚs
YôÙdLs (Fuel gases used in welding)

¸rdLiP YôÙdLs ùYp¥e TiÔYRtÏ
G¬ùTôÚ[ôLl TVuTÓ¡u\].

– A£h¥Xõu YôÙ

– ûahW_u YôÙ

– ¨XdL¬ YôÙ

– §WY¨ûX ùThúWôXõVm YôÙ

YôÙ G¬YRtÏ ER® ×¬TûY (supporter of
combustion gas)

Aû]jÕ YôÙdLÞúU Bd³_u ER®Vôp
G¬¡u\]. G]úY CÕ ‘G¬RûX
FdÏ®lTôu’ Gu\±VlTÓ¡\Õ.

ùYqúYß YôÙ ÑYôûX úNoUô]eLs/
LXûYLs (Different gas flame combinations)

Bd³_u + A£h¥Xõu = Bd³ -------------A£h¥Xõu
YôÙ ÑYôûX

Bd³_u + ûahW_u=Bd³ ûahW_u
úLv ©ú[m

Bd³_u + ̈ XdL¬ YôÙ= Bd³ úLôp úLv
©ú[m

Bd³_u + §WY ùThúWôXõV YôÙ

YôÙ _øYôûXd LXl×L°u TVuLs
Utßm ùYlT (Temperature and uses of gas
flame combinations)

Bd³-A£h¥Xõu YôÙ ÑYôûX (oxy -
acetylene gas flame) (Fig 2)

_øYôûX ùYlT¨ûX (Flame temperature) : 3100°C
to 3300°C

Bd³---- - - - - - - - --A£h¥Xõu YôÙ ÑYôûX B]Õ,
Aû]jÕ (CÚm×f NjÕs[ ) Utßm
CÚm×fNj§pXôR EúXôLeLs Utßm
AYt±u LXûYLs B¡VYtû\ ùYp¥e
TiÔYRtÏ, YôÙ ùYlT YôÙ®]ôp
ùYhÓRp, úRôi¥ GÓjRp, v¼p ©úW^õe,
ùYiLXm ùYp¥e, EúXôLj ùR°l×
Utßm ÕLs ùR°l× B¡VYtû\f ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ.
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Bd³-------------ûahW_u (Gas flame) (Fig 3)

ÑYôûX«u ùYlT¨ûX 2400°C to 2700°C

CÕ LôoTu Utßm DWlTRm ®û[ûY
(moisture, effect) ÑYôûX«p ùLôiÓs[Õ.
CÕ ©úW³e £pYo úNôpP¬e Utßm
Ri½o ‘L¥«p’ vh¼Xõàs YôÙ®]ôp
ùYhP UhÓm TVuTÓ¡\Õ.

Bd³-§WY ¨ûX ùThúWôXõVm YôÙ
ÑYôûX (Fig 4) (Oxy-Liquid petroleum gas flame)

ÑYôûX«u ùYlT¨ûX (Flame temperature)
: 2700°C to 2800°C

CkR ÑYôûX  B]Õ LôoTu Utßm
DWlTRj§]ôp ùLôi¥ÚdÏm.

CÕ v¼ûX YôÙ®u êXm ùYhÓ
TiÔYRtÏ Utßm ùYlTlTÓjR UhÓm
TVu TÓjRlTÓ¡\Õ.

Bd³-----¨XdL¬ YôÙ ÑYôûX (oxy-coal gas
flame) (Fig 5)

_øYôûX«u ùYlT¨ûX 1800°C to 2200°C

CkR _øYôûX«p LôoTàûPV ©W§TXõl×
CÚdÏm Utßm £pYo úNôpP¬e Utßm
©úW³e TiÔYRtÏl TVuTÓ¡\Õ.

ªLl ùTôÕYôL TVuTÓm YôÙ
ÑYôûX«u LXûYVô]Õ Bd³-
A£h¥Xõu BÏm.

Bd£_u YôÙ EÚû[ (Oxygen gas cylinder)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß YôÙ EÚû[Lû[ ùTVoLû[ A±Rp
• Bd£_u YôÙ EÚû[«u LhÓUô] AmNeLû[l Tt±Ùm Nôo´e ùNnYÕ Tt±Ùm
®Y¬jRp.

YôÙ EÚû[ûV YûWVßjÕd áßRp
(Definition of a gas cylinder)

CÕ JÚ  G@Ï EÚû[VôÏm. ùYp¥e
ùNnYRtÏm CRW ùRô¯XLl TVu

TôÓLÞdLôLÜm TVuTÓjRlTÓm. TpúYß
YôÙdLû[, A§L AÝjRj§p TôÕ-
LôlTôLÜm, A§L A[®Ûm úNªjÕ ûYdL
CÕ TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
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YôÙ EÚû[L°u YûLLÞm AûYLû[
AûPVô[m LôÔRÛm (Types and identifi-
cation of gas cylinders)

YôÙ EÚû[Lû[ AûYLs ùLôi¥ÚdÏm
YôÙdL°u ùTVWôp AûZd¡ú\ôm
(AhPYûQ 1)

YôÙ EÚû[Ls AûYL°u EPp¨\
AûPVô[jûRd ùLôiÓm YôpÜ
UûWLû[d ùLôiÓm (AhPYûQ 1)
AûPVô[m LôQlTÓ¡u\].

Bd£_u YôÙ EÚû[ (Oxygen gas cylinder)

CÕ,  CûQl× CpXôR ùLôsLX]ôÏm.
CÕ úLv ùYp¥e Utßm Lh¥e
ùNnYRtLô] Bd£_u YôÙûY A§L
ThNUôL  150 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p
TôÕLôlTôLÜm A§L A[®Ûm úNªjÕ
ûYdLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Bd£_u YôÙ EÚû[«u LhÓUô]
AmNm  (Constructional features of oxygen gas
cylinder) (Fig 1)

£XõiPo Yôp®p JÚ TôÕLôl× NôR]m
CÚdÏm. C§p JÚ ©W`o ¥vd CÚdÏm.
CÕ EÚû[«u Esú[ Es[ AÝjRm
£XõiPo  Tô¥ûV EûPlTRtÏl  úTôÕUô]

CÕ CûQlTt\ (Seamless) §P G@¡XõÚkÕ
EÚYôdLlThPRôÏm. CÕ 225 ¡¡/ùNÁ2

AÝjRj§tÏ Ri½o ùLôiÓ AÝj§
úNô§dLlTÓ¡\Õ. EÚû[«u úUt×\j§p
EVo RWUô] úTôoËÓ lWôu^ôp (bronze)
ùNnVlThP A§L AÝjR YôpÜ
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm  (Fig 2)

YôÙ YiQd YôpÜ
EÚû[«u Ï±ÂÓ UûWLs
ùTVo

Bd£_u LÚl× YXlTdL UûW

A£h¥≠u Lô® ¨\m CPlTdL UûW

¨XdL¬ £Ll× (L¬ CPlTdL UûW
YôÙ Guàm
ùTVÚPu)

ûahW_u £Ll× CPlTdL UûW

ûShW_u NômTp ¨\m YXlTdL UûW
(Grey) (LÚl×d
LÝjÕPu)

Lôtß NômTp ¨\m YXlTdL UûW

×úWôúTu £Ll× (ùT¬V CPlTdL UûW
®hP A[®p
×úWôúTu
Guàm
ùTVÚPu)

BoLu ¿Xm YXlTdL UûW

LôoTu ûP LÚl× YXlTdL UûW
BdûNÓ (ùYsû[d

LÝjÕPu)

AhPYûQ 1 (Table 1)

YôÙ EÚû[Lû[ AûPVô[m LôÔRp
(Identification of gas cylinders)
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A[ÜdÏ CÚdÏm ùTôÝÕ ùY¥jÕ ®Óm.
£XõiPo Yôp®u ùY°úVt\ (Outlet)
NôdùLh @©h¥e YXl×\ UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. CRàPu GpXô ©W`o
ùWÏúXhPoLÞm CûQdLlTÓm. £XõiPo
Yôp®p v¼p v©i¥Ûm
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CÕ YôpûY
§\lTRtÏm êÓYRtÏm TVuTÓ¡\Õ.
YôpÜ ÁÕ JÚ v¼p úLl §Ú¡
êPlTh¥ÚdÏm. £XõiPûW CP Uôt\m
ùNnÙm ùTôÝÕ úNRUûPVôUp CÚdL CÕ
TôÕLôd¡\Õ. (Fig 1)

£XõiP¬u EPtTôLm LÚl× ¨\
YiQjRôp éNlTh¥ÚdÏm.

£XõiP¬u ùLôs[[Ü 3.5 Á3 þ 8.5 Á3 BL
CÚdÏm.

7 Á3 ùLôs[[Ü ùLôiP Bd£_u
£XõiPoLs ùTôÕYôL TVuTÓjRl
TÓ¡u\].

Bd£_u £XõiP¬p YôÙ Ht\m ùNnRp
(Charging of gas in oxygen cylinder)

Bd£_u £XõiPoLs 120 - 150 ¡¡/ùNÁ2

AÝjRj§p  ̈ WlTlTÓ¡u\].   £XõiPoLs
JÝeÏ Øû\VôLÜm, LôX Øû\VôLÜm
úNô§dLlTÓ¡u\]. AûYLs, úYûX«u
úTôÕ ûLVôÞm ùTôÝÕ HtTÓm
AÝjReLû[ ®Ó®dL  AuÉXõe
ùNnVlTÓ¡u\].  Lôv¥d LûWNp ùLôiÓ
CûYLs, LôX CûPùY°L°p Øû\VôL
ÑjRm ùNnVl TÓ¡u\].

LûWdLlThP A£h¥≠u YôÙ EÚû[ (Dissolved acetylene gas cylinder)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• D.A YôÙ EÚû[«u LhÓUô] AûUl× Tt±Ùm, Nôo´e Øû\ Tt±Ùm ®Y¬jÕd
áßRp

• YôÙ EÚû[Lû[d ûLVôÞm ùTôÝÕ, ©uTt\lTP úYi¥V TôÕLôl×
®§Øû\Lû[d áßRp

• Eh×\m ¾l Tt±V D.A  £XõiPûWd ûLVôsYRtÏl, ©uTt\lTP úYi¥V
TôÕLôl× ùNVpØû\Lû[ ®Y¬jRp.

YûWVû\ (Definition)

CÕ, úLv ùYp¥e (A ) ùYhÓm
úYûXLÞdLôL LûWdLlThP A£h¥Xõu
YôÙûY A§L AÝjRj§p TôÕLôlTôL
úNªjÕ ûYdLl TVuTÓjRlTÓm.  G@Ï
ùLôsLXu BÏm.

LhÓUô] AmNeLs  (Constructional features)
(Fig 1)

A£h¥Xõu YôÙ EÚû[, CûQl× CpXô
G@Ïd ÏZô«XõÚkÕ CÝl× ùNnVlTPRôL

(A) ùYp¥e ùNnVlThP G@Ï ùLôsLX]ôL
100 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p Ri½o ùLôiÓ
úNô§dLlThPRôL CÚdÏm. £XõiP¬u
úUt×\j§p EVo RWUô] úTôow
ùNnVlThP lWôu^ôp ùNnVlThP ©W`o
YôpÜ ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. £XõiPo
YôpÜ ùY°úVtß Y¯ NôdùLh
¨oQ«dLlThP CPlTdL UûWûVd
ùLôi¥ÚdÏm. C§p, GpXô®R RVô¬l×
A£h¥Xõu ùWÏúXhPoLÞm ùTôÚjRl
TÓm. £XõiPo YôpÜPu JÚ v¼p
v©i¥p ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CûRd
ùLôiÓ YôpûYj §\kÕ êPXôm. YôpÜ
ÁÕ JÚ G@Ï ùRôl© §Ú¡ êPlTh¥ÚdÏm.
CÕ EÚû[ûV, CPl ùTVof£ ùNnÙm
ùTôÝÕ úNRUûPVôUp TôÕLôd¡\Õ.
£XõiP¬u EPtTôLm Lô® ¨\ YiQm
ùLôi¥ÚdÏm. D.A £XõiP¬u ùLôs[[Ü
3.5 Á3 þ 8.5 Á3 BL CÚdÏm.

D.A £XõiP¬u A¥l×\j§p (Eh×\UôL
Yû[kRÕ )  lëv ©[d ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. CÕ úRôWôVUôL 1000C ùYlT
¨ûX«p EÚLd á¥VRôL CÚdÏm. (Fig 2).
£XõiPo JÚ úYû[ A§L ùYlT¨ûXdÏ
EhTÓjRl TÓUô]ôp AÝjRm A§LUô¡,
£XõiPÚdÏ ¾eÏ (A) ©[Ü HtTÓm Øu×
@lëv ©[d EÚ¡ YôÙûY ùY°úV\f
ùNnÙm @lëv ©[dÏLs £XõiP¬u
úUt×\j§Ûm ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
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D.A YôÙ £XõiPûW Nôo´e ùNnÙm
Øû\ (Method of charging DA gas cylinder)

A£h¥Xõu YôÙûY, YôÙ ¨ûX«p
1 ¡¡/ùNÁ2-dÏm A§LUô] AÝjRj§p
úNªjÕ ûYjRp TôÕLôlTt\RôÏm.
A£h¥Xõû] TôÕLôlTôL £XõiP¬p
TôÕLôdÏm £\l× Øû\ ¸úZ YÚUôß

£XõiPoLs ¸rd Ï±jR Öi Õû[
ùTôÚhL[ôp ̈ WlTlh¥ÚdÏm.

– úNô[j Rh¥XõÚkÕ GÓdLlThP RdûL
(Pith from corn stalk)

– EV Ui (Fullers earth)

– ûXm £XõdLô (Lime silia)

– R² YûLVôL RVô¬dLlThP UWdL¬ (Spe-
cially prepared charcoal)

– AvùTvPôv (LpSôo) Sô¬ûZ (Fibre as
bestos)

A£húPôu G]lTÓm ûahúWô LôoTu
§WYm £XõiPÚdÏs ùNÛjRlTÓ¡\Õ.
CÕ Öi Õû[l ùTôÚhLû[ ¨Wl×¡\Õ.
(£XõiP¬u ùUôjRl TÚU A[®p 1/3 TeÏ)

A£h¥Xõu YôÙ, úRôWôVUôL 15 ¡¡/ùNÁ2

AÝjRj§p ©\Ï £XõiPÚdÏs
ùNÛjRlTÓ¡\Õ.

§WY A£húPôu, £XõiP¬u YôÙûY
ùTÚU[®p LûWVf ùNnÕ, TôÕLôlTô]
úNªl× FPLUôL AûR Uôtß¡\Õ.  BLúY
AÕ LûWdLlThP A£h¥Xõu G]lTÓ¡\Õ.
NôRôWQ  Y°UiPX AÝjRm Utßm ùYlT
¨ûX«p JÚ AXÏ TÚU A[Ü A£húPôu
25 AXÏ TÚU A[Ü A£h¥Xõu YôÙûY
LûWdÏm. YôÙ Ht\m ùNnÙm ùNVtTôh¥u
úTôÕ Ko AXÏ TÚU A[Ü §WY
A£húPôu 25 x 15 = 375 AXÏ TÚU A[Ü
A£h¥Xõu YôÙûY 15 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRj§p
NôRôWQ ùYlT ̈ ûX«p LûWdÏm. Nôo´e
ùNnÙm ùTôÝÕ £XõiPo ÁÕ Ï°okR ¿o
ùR°dLlTÓm. AR]ôp £XõiPÚdÏsú[
Es[ ùYlT ¨ûX JÚ Ï±l©hP YWmûT
®P A§L¬dLôUp CÚd¡\Õ..

YôÙ EÚû[LÞdLô] TôÕLôl× ®§Øû\Ls (Safety rules for gas cylinders)

Bd£ þ A£h¥Xõu NôR]eLs
N¬VôLd ûLVô[lThPôp
AûYLs TôÕLôlTô]ûYL[ôÏm.
B]ôp AûYLû[úV LY]d
Ïû\YôLd ûLVôiPôp AûYLs
ªLÜm A¯ûYj RWdá¥V ùTÚm
Nd§VôL Uô\d áÓm. YôÙ
EÚû[Lû[d ûLVôÞm Øu×
AûYLû[ CVdÏTYo AûYL°u
GpXô TôÕLôl× ®§Øû\Lû[Ùm
Tt± A±k§ÚjRp ªLÜm Ød¡V
Uô]RôÏm.

EÚû[Ls ÁÕ B«p, ¡Ãv (A) GkR YûL
íl¬úL`àm CpXôUp ûYj§ÚdLÜm.

ETúVôLlTÓjÕm Øu× L£Ü Es[Rô G]
úNô§dLÜm.

£XõiPo YôpÜLû[ ùUÕYôLj §\dLÜm.

YôÙ EÚû[Ls ÁÕ NôVd áPôÕ (A)
RÓd¡ ®Zd áPôÕ.

Bd£_u £XõiP¬p, ARu YôpÜ
EûPkRôp, AÕ WôdùLh Uô§¬
ªLd LÓûUVô] ®ûNÙPu
ùNVpTÓm.

YôÙ EÚû[Lû[ A§L ùYlT¨ûXdÏ
EhTÓjRôR Yôß ûYj§ÚdLÜm.

ùYlT ̈ ûX EVW, £XõiP¬p Es[
YôÙ®u AÝjRØm EVÚm GuTûR
¨û]®p ùLôs[Üm.

YôÙ Es[ Utßm LôXõVô] £XõiPoLû[,
SpX Lôtú\ôhPØs[ CPj§p R²j
R²VôL úNªjÕ ûYdLÜm.

LôXõ £XõiPoLû[ NôdÏj ÕiÓ ùLôiÓ
LôXõ (MT/EMPTY) G]d Ï±jÕ ûYdLÜm.

Ïû\TôÓs[ YôpÜ (A) TôÕLôl× ©[d
LôWQUôL JÚ £XõiP¬p L£Ü CÚkRôp
AûR ¿eL[ôLúY TÝÕ ¿dLm ùNnV Øû]V
úYiPôm. AûR TôÕLôlTô] CPj§tÏ
ALt± ARu ÁÕ ARu Ïû\ Ï±jÕ ÕiÓf
ºhÓ GÝ§ Lh¥ ûYjÕ AûR
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®¨úVô¡jRYÚdÏj ùR¬®jÕ GÓjÕd
ùLôiÓ ùNpXf ùNôpXÜm.

£XõiPoLs ETúVôLj§p CpXôR úTôÕ
(A) AûYLû[ úYß CPj§tÏ GÓjÕf
ùNpÛm ùTôÝÕ YôpÜ TôÕLôl×j
ùRôl©ûVl úTôPÜm.

£XõiPoLû[ GlùTôÝÕm ùSÓdÏ
¨ûX«úXúV ûYj§ÚdL úYiÓm.
ETúVôLlTÓjÕm ùTôÝÕ Ne¡Xõ ùLôiÓ
Lh¥ ûYdL úYiÓm.

£XõiPo YôpÜLû[ AûYLs
¨û\k§ÚkRôÛm LôXõVôL CÚkRôÛm
ê¥úV ûYj§ÚdLÜm.

£XõiPoLû[j çdÏm ùTôÝÕ YôpÜ
TôÕLôl×j ùRôl©ûV GlùTôÝÕm ¿dLd
áPôÕ.

£XõiPoLû[ EûXL°u ùYlTm,§\kR ¾
(A) Pôof£p CÚkÕ YÚm ¾lùTô±
B¡VûYLs TÓUôß CÚlTûRj R®odLÜm.

£XõiPoLû[ CÝjRp, SÝYf ùNnRp (A)
ARu TdL Yôh¥p EÚhÓRp B¡VûYLs
ùNnRp áPôÕ.

£XõiPo YôpûYj §\lTRtÏ (A)
êÓYRtÏ úRûYdÏ A§LUô]
®ûNûV ùNÛjRd áPôÕ.

Ñj§Vp (A) ùWgf TVuTÓjÕYûRj
R®odLÜm.

GlùTôÝÕm N¬Vô] £XõiPo ¸ûV ((A)
v©i¥p) TVuTÓj§ £XõiPûWj
§\dLÜm (A) êPÜm.

£XõiPûWl TVuTÓjÕm ùTôÝÕ
£XõiPo Yôp®p CÚkÕ £XõiPo ¸ûV
¿dL úYiPôm. AYNW LôXj§p YôÙûY
EP]¥VôL êÓYRtÏ AÕ úRûYlTPXôm.

úLv £XõiPoLÞdÏ AÚúL, ×ûL
©¥jRp (A) ¾ Li¥lTôLj
R®odLlTP úYiÓm.

úLv £XõiPo ÁÕ Bod (ªu®p) HtTÓjRd
áPôÕ. (A) YôÙ ¾l ©ZmûT ùNÛjRd
áPôÕ.

LûWdLlThP A£h¥Xõu (D.A)
£XõiP¬u Esú[ ¾lTt±V úTôÕ
EÚû]Vd ûLVô[ úYi¥V
TôÕLôl× ùNVp Øû\Ls.

LÓûUVô] ©u¾ (A) ®TjÕ G§oj ¾ (Back fire
or Flash back) LôWQUôL (D.A)  £XõiPo
¾l©¥dLXôm.

lú[ô ûTl YôpûY EP]¥VôL ê¥
(ØRXõp Bd£_u)

©u ¾ûV lú[ô ûTl©úXúV ̈ ßj§ ®hPôp
£XõiPÚdÏ GkR®R Tô§l×m HtTPôÕ.

©u ¾ Utßm ®TjÕ G§oj ¾dLô] A±Ï±Ls

– lú[ô ûTl©p ¸fùNôXõ (A) ºßm JXõ
úLhÏm.

– Sô£p Y¯VôL LÓûUVô] LÚm×ûL
Utßm ¾lùTô±Ls ùY°YÚm.

– lú[ô ûTl ûLl©¥ A§L ùYlTUûPÙm.

CûRj LhÓlTÓjR

– £XõiPo YôpÜLû[ êPÜm.

– £XõiPo Yôp®XõÚkÕ ùWÏúXhPûW
®Ó®l× ùNnVÜm.

– ÁiÓm TVuTÓjÕm Øu× úaôv
ûTlûTÙm lú[ô ûTlûTÙm úNô§dLÜm.

CûQl©p YôÙd L£Ü LôWQUôL £XõiPo
ùY°l ×\UôLj ¾l ©¥jRôp.

– EP]¥VôL £XõiPo YôpûY êPÜm
(TôÕLôl× SPY¥dûLVôL AvùTvPôv
ûLÙû\ûV A¦kÕd ùLôiÓ)

– ¾ûV AûQdL LôoTu ûP BdûNÓ
¾VûQlTôû]l TVuTÓjRÜm.

– úUtùLôiÓ TVuTÓjR ØtTÓm Øu×
L£ûY ØÝYÕUôLd Lû[VÜm.

£XõiPo Eh×\m (A) ùY°l×\ ¾ LôWQUôL
A§L ùYlT UûPkRôp

– £XõiPo YôpûY êPÜm.

– £XõiP¬XõÚkÕ ùWÏúXhPûW ¿dLÜm.

– £XõiPûWj §\kR ùY°dÏ Al×\l
TÓjRÜm. AeÏ ×ûL¡u\ (A) §\kR ¾
CpXôUp CÚdL úYiÓm.

– £XõiPûWj Ri½o ùR°jÕ
Ï°o®dLÜm.

– YôÙ EÚû[ ®¨úVôLvRÚdÏ
EP]¥VôLj ùR¬®dLÜm.

AqYô\ô] Ïû\TôÓs[
£XõiPûW Ut\ £XõiPoLÞPu
úNojÕ ûYdLd áPôÕ.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.4.59 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

Bod ùYp¥e ùUμ²u A[ÜL°u AûUl× (Setting up parameter for arc
welding machine)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• RLh¥u L]j§túLtT GXdWô¥û] úRoÜ ùNnÕ ªuú]ôhP A[®û] AûUjÕ
ùNnRp.

GXdhWôÓ A[Ü Utßm TVuTôPôÏm
Bmlv (amps)

¸úZ RWlThÓs[ûY, ùYqúYß A[ÜûPV
GXdhWôÓLÞdÏj RÏkR BmlvàûPV
A¥lTûP Y¯Lôh¥VôL AûUÙm. LY²dL
úYi¥VÕ C§p Gu]ùY²p JúW
A[Yô] WôPôL CÚkRôÛm TpúYß
GXdhWôÓ RVô¬lTô[oL°u RVô¬l©p
úUtùNôu] ÅReL°p UôßTPXôm. úUÛm
GXdhWôÓ úUp CÚdÏm éfÑ áP Bm©Vo
úWu_õu ÅRj§u RôdLjûR HtTÓjRXôm.
GXdhWôÓ RVô¬lTô[oL°u RLYpLû[d
úNô§jÕ AYoLs T¬kÕûWdÏm Bm©VúW_ó
(amperage) AûUl©û]l TVuTÓjRÜm.

GXdhWôÓ AhPYûQ

Ï±l×: ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V
EúXôLj§u L]m A§L¬dL,
A§L¬dL úRûYlTÓm
ªuú]ôhPm A§LUôL úYiÓm
Utßm úRûYlTÓm GXdhWôÓ
A[Üm ùT¬VRôL CÚdÏm.

GXdhWôÓ AMP RLÓ

1/16" 20 - 40 Up to 3/16"
3/32" 40 - 125 Up to 1/4"
1/8 75 - 185 Over 1/8"
5/32" 105 - 250 Over 1/4"
3/16" 140 - 305 Over 3/8"
1/4" 210 - 430 Over 3/8"
5/16" 275 - 450 Over 1/2"

GXdhWôÓLû[j úRokùRÓjRp Utßm úNªjÕ ûYjRp (Selection and
storage of electrodes)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Ï±l©hP ùYp¥e úYûXûV ùNnV RÏkR GXdhWôûPj úRokùRÓjRp
• éfÑ ùNnVlThP GXdhWôûP ÑP úYi¥V AY£VjûRd áßRp
• SpX RWUô] ùYpûPl ùTßYRtÏ GXdhWôÓLû[ N¬ YW úNªjÕ ûYjRÛm
ûLVôÞRÛm.

GXdhWôÓLû[j úRokùRÓjRp (Selection
of electrodes)
JÚ CûQlûT úRûYVô] YXõûUÙPu
ùYpÓ ùNnVlTÓYRtÏ GXdhWôûPj
úRokùRÓjRp AY£VUôÏm.

úRokùRÓlTRtLô] LôW¦Ls (Selection
factors)
A¥lTûP EúXôLj§u ÏQeLs
(Properties of base metal)
ªL EVokR RWUô] ùYpÓ GuTÕ BRôW
EúXôLm GqY[Ü YXõûUVôL Es[úRô
AúR YXõûUÙPu AÕ CÚlTRôÏm.

BRôW EúXôLj§u ÏQeLÞdÏ Ht\Yôß
Es[ T¬kÕûWdLlThP GXdhWôûPj
úRokùRÓdLÜm. (Fig 1)

GXdhWô¥u A[Ü GuTÕ ¸rd
Ï±l©hÓs[ûYLû[l ùTôÚjRRôÏm.

– ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V EúXôLj§u
L]m

– CûQl©u ®°m× RVô¬l×

– A¥lT¥Ü, CûPl T¥Ü (A) êÓ T¥Ü

– ùYpÓ ùNnVlTÓm ¨ûX

– ùYpP¬u Öi §\u
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BRôW EúXôLj§u L]jûR ®P A§LUô]
®hPØûPV GXdhWôûP GlùTôÝÕm
TVuTÓjRd áPôÕ.

CûQl©u Y¥YûUl× Utßm
ùTôÚjÕRp (Joint design and fit up)

úRokùRÓ

– úTôÕUô] A[®tÏ N¬Ü ùNnVlTPôR
CûQl×LÞdÏ BZ FÓÚÜm
GXdhWôÓLû[j úRokùRÓdLÜm.

– §\kR Utßm úTôÕUô] A[®tÏ N¬Ü
ùNnVlThP CûQl×LÞdÏ SÓ¨ûX
FÓÚÜ GXdhWôÓLû[j úRokÕ
GÓdLÜm. (Fig  2)

ùYp¥e LWuh (Welding current)

GXdhWôÓLs ¸rdÏ±jRYôß ETúVôLl
TÓjÕmT¥d ¡ûPd¡u\].

– A.C Utßm D.C  (úSo (A) G§oj§ûN
ùTôXô¬h¥)

– A.C Utßm D.C  (CWiÓm.)

CÚdLd á¥V ùYp¥e ùUμàdÏj RÏkR
Yôß GXdhWôûPj úRokùRÓdLÜm.

EtTj§ ùNVp§\u (Production efficiency)

EtTj§ NôokR úYûXLs ùNnÙm ùTôÝÕ
GXdhWô¥u T¥Ü ÅRm Ød¡V Uô]RôÏm.
BLúY EtTj§ úYûXLÞdÏ AVou TÜPo
GXdhWôÓLû[j úRokùRÓdLÜm.

ùYp¥e ùNnYÕ úYLUôL CÚkRôp
ùNXÜ Ïû\YôL CÚdÏm

Ï±l©hP EtTj§ úYûXdLôL Y¥YûUdLl
ThP GXdhWôûPj úRokùRÓdLÜm.

GXdhWôÓLû[l TVuTÓjÕRp
Utßm úNªjÕ ûYjRp.

GXdhWôÓLs ®ûX ªdLûY. BLúY
AûYL°u JqùYôÚ £ß ÕiûPÙm
ØÝûUVôLl TVuTÓjR úYiÓm.

GXdhWôÓLs ©¥dLlTÓm Øû]«p (Stub
end) 40 – 50 ªÁ ¿[j§tÏ úUp, TVuTÓjRôUp
L¯Ü ùNnVd áPôÕ. (Fig 4)

GXdhWôÓLû[ Y°UiPXj§p §\kÕ
ûYjRôp, ARu éfÑ DWjûR E±gNd áÓm.

GXdhWôÓLû[ EXokR CPj§p (Lôtßl
×LôUp) úNªjÕ ûYj§ÚdLÜm.

ùYpÓ ùNnVlTÓm ̈ ûX (Welding position)

SpX ùYpÓLû[l ùTßYRtÏ TpúYß
¨ûXL°p ùNnVlTÓm ùYpÓLÞdÏ
TpúYß GXdhWôÓLs RVô¬dLlTÓ¡u\].

ùYp¥e ¨ûXdÏ HtT GXdhWôûPj
úRokùRÓdLÜm. (Fig 3) DWjRôp Tô§dLlThP/DWl Tô§l×dÏ

EhTÓm GXdhWôÓLû[ EXojÕm EûX«p
(Drying oven) 1100 – 1500C ùYlT ̈ ûX«p ÑUôo
1 U¦ úSWm AûYLû[l TVuTÓjÕm Øu×
ùYlTlTÓjRÜm. (Fig 5)
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DWjRôp Tô§dLlThP GXdhWôÓLs
¸rdÏ±jRYôß CÚdÏm GuTûRd LY]j§p
ùLôs[Üm.

– ©¥dLlTÓm Øû] (stub end) ÕÚl
©¥j§ÚdÏm

– éf£p ùYiùTô¥ úRôt\m LôQlTÓm.

– Öi Õû[ ùLôiP ùYp¥eûL
EÚYôdÏm.

GlùTôÝÕm ̧ rdÏ±jRûYLû[ EÚYôdÏm
N¬Vô] GXdhWôÓLû[j úRokùRÓdLÜm.

–  SpX ¨ûXjRuûU ùLôiP Bod

–  Nu]UôL ùYpÓ U¦lT¥Ü

–  úYLUô] T¥Ü

–  Ïû\kR ThN ùR±l×Ls

–  A§L ThN ùYpÓ YXõûU

– G°Rô] LNÓ ¿dLm.

GXdhWôÓLû[ úNªjÕ ûYjRp (Storage
of electrodes)
JÚ GXdhWô¥u éfÑ DWUôL CÚkRôp ARu
ùNVp§\u Tô§dLlTÓ¡\Õ.

– EXokR TiPLNôûX«p ©¬dLôUp
TôdùLh (packet) GXdhWôÓLû[
ûYj§ÚdLÜm.

– TôdùLh Rôr TXûL (Duck Board) (A) Tôn
(pallet) úTôu\ûYLs ÁÕ ûYdLÜm.
úSW¥VôLj RûW ÁÕ ûYdLd áPôÕ.

– AÓdLeL°u FúP Lôtßl ×ÏUôßm,
AûYLû[f Ñt±Ûm Lôtú\ôhPm
CÚdÏm T¥Ùm úNªjÕ ûYdLÜm.

– ÑYt±u ÁÕ (A) CRW DWUô] TWl×Ls
ÁÕ TôdùLh TPôRYôß TôojÕd
ùLôs[Üm.

– DWm TiPL NôûX«p Eû\YûRj R®odL,

TiPL NôûX «u ùYlT ̈ ûX  ùY°l×\
¨Z-u ùYlT ¨ûXûV ®P 50C áÓRXôL
CÚdL úYiÓm.

– TiPL NôûX«p RôWô[Uô]
Lôtú\ôhPm CÚjRp. ùYlTlTÓjRûXl
úTôuú\ Ød¡VUô]RôÏm. TiPL
NôûX«p A§L ùYlT úYßTôÓ
HtTÓYûRj R®odLÜm.

– GXdhWôÓLû[d LÚj§VXô] ¨ûX«p
(Ideal conditions) úNªdL Ø¥VôR CPeL°p,
DWm E±gÑm ùTôÚû[ (E.m) ¡XõLô þ
ù_p) JqùYôÚ úNªl×l ùTh¥«Ûm
ûYdLÜm.

GXdhWôÓLû[ EXojÕRp (Drying
electrodes)
GXdhWôÓ éf£p Ri½o CÚkRôp, T¥Ü
ùNnVlThP EúXôLj§p ûahW_û]
EÚYôdLd á¥V JÚ êXôRôWUôL CÚdÏm.
CÕ,

– ùYp¥p Öi Õû[Lû[ HtTÓjÕm

– ùYp¥p ®¬NûX HtTÓjÕm

DWjRôp Tô§dLlThP GXdhWô¥u
A±Ï±Ls YÚUôß

– éf£u ÁÕ ùYiûUVô] TPXm.

– ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ éfÑ (Covering)
El×Rp.

– ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ éfÑ E§oRp
(ùTVokÕ ®ÝRp)

– A§LUô] ùR±l×Ls

– EhLm© A§LUôLj ÕÚl ©¥j§ÚjRp.

DWjRôp Tô§dLlThP GXdhWôÓLû[
ETúVôLlTÓjÕm Øu× LhÓl TÓjRlThP
JÚ EXojÕm EûX«p (Drying oven) ÑUôo
1 U¦ úSWm 1100C - 1500C ùYlT ¨ûX«p
EXojRl TP úYiÓm. RVô¬lTô[o
®§jÕs[ ¨TkRû]Lû[ N¬ TôodLôUp
CqYôß ùNnVd áPôÕ. ûahW_u
LhÓlTÓjRlThP GXdhWôÓLû[
GlùTôÝÕm EXokR, ùYlTlTÓjRlThP
¨ûX«p úNªjÕ ûYdL úYiÓYÕ
Ød¡VUôÏm.

GfN¬dûL

ûahW_u LhÓlTÓjRlThP
GXdhWôÓLÞdÏ R² YûLEXojRp
ùNVpØû\Ls ùTôÚkÕm.
RVô¬lTô[oL°u A±ÜûWûVl
©uTt\Üm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.4.60 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùYp¥e (Welding)

Bd£þ A£h¥Xõu ùYhÓm NôR]m (Oxy-acetylene cutting equipment)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Bd£þA£h¥Xõu ùYhÓm NôR]j§u AmNeLû[Ùm ARu TôLeLû[Ùm, Lh¥e
Pôof Tt±Ùm ®Y¬jRp

• Bd£þA£h¥Xõu ùYhÓm ùNVpØû\ûV ®Y¬jÕd áßRp
• Lh¥e Utßm ùYp¥e lú[ô ûTlLû[ úYßTÓj§d áßRp.

ùYhÓm NôR]m (Cutting equipment)
Bd£ A£h¥Xõu ùYhÓm NôR]m GuTÕ
ùYp¥e NôR]jûRl úTôu\úVôÏm. B]ôp
C§p ùYp¥e lú[ô ûTl ©tÏl T§XôL
Lh¥e lú[ô ûTl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

ùYhÓm NôR]m GuT§p ¸rd
Ï±l©hÓs[ ûYLs APe¡Ùs[].

– A£h¥Xõu YôÙ EÚû[

– Bd£_u YôÙ EÚû[

– A£h¥Xõu YôÙ ùWÏúXhPo

– Bd£_u YôÙ ùWÏúXhPo (L]WL ùYhÓ
ùNnV A§L AÝjR Bd£_u
ùWÏúXhPo)

– A£h¥Xõu, Bd£_àdLôL WlTo úaôv
ûTlLs

– Lh¥e lú[ô ûTl

(Lh¥e ÕûQ Eßl×Ls, ARôYÕ, £XõiPo
¸, vTôod ûXh £XõiPo hWôXõ Utßm
CRW TôÕLôl× NôR]eLs úLv ùYp¥e
ùNnYRtÏl TVuTÓjÕYûRl úTôXúY)

Lh¥e Pôof (Cutting torch) (Fig 1)

Lh¥e Pôof GuTÕ NôRôWQUô] ùYp¥e
PôofûN Lôh¥Ûm TX ®ReL°p úYßThÓ
Es[Õ. EúXôLjûR ùYhÓYRtÏl
TVuTÓjRlTÓm. Bd£_û]l LhÓl
TÓjÕYRtÏ Lh¥e Pôof£p áÓXôL JÚ
ÄYo Es[Õ EúXôLjûR Øu ùYlTl
TÓjÕm ùTôÝÕ Bd£_û]Ùm
A£h¥Xõû]Ùm LhÓlTÓjR LuhúWôp
YôpÜLû[Ùm ùLôiÓs[Õ.

ùYhÓØû]«p Uj§«p JÚ Õû[  Es[Õ.
CûRf Ñt±Ûm 5 £ß Õû[Ls Es[].
ûUVj Õû[ Lh¥e Bd£_û]Ùm Ñt±Ùs[
Õû[Ls Øu ùYlTlTÓjÕm ¾l
©Zm×Lû[Ùm  RÚ¡u\]. TpúYß
L]Øs[ EúXôLeLû[ ùYhÓYRtÏ
NôRôWQUôL TpúYß A[ÜLs ùLôiP
Øû]Ls CÚd¡u\].

Bd£ A£h¥Xõu ùYhÓm ùNVpØû\
(Oxy -acetylene cutting procedure)
Lh¥e lú[ô ûTl©p RÏkR A[Üs[
Lh¥e Sô£ûX ùTôÚjRÜm. ùYp¥e lú[ô
ûTlûT ¾lTt\ûYlTÕ úTôuú\ Lh¥e
PôofûNÙm ¾lTt\ ûYdLÜm. Øu
ùYlTlTÓjR, SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUÜ
ùNnVÜm. ùYh¥û]j ÕYdL, RLh¥u
TWl×dÏ 900 ùNeÏjÕd úLôQj§p Lh¥e
Sô£ûXl ©¥dLÜm. ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm©u Es ám× EúXôLjÕdÏ 3 ªÁ
EVWj§p CÚdL úYiÓm. Lh¥e Bd£_u
ÄYûW AÝjÕm Øu× EúXôLjûR
©WLôNUô] ùNgãPôL Øu ùYlTl
TÓjRÜm. ùYhÓ N¬ YW ùNuß
ùLôi¥ÚkRôp, RLh¥u A¥l×\j§XõÚkÕ
¾lùTô±Ls ùLôhÓm. PôofûN ×s°d Ï±
CPlThP úLôh¥u Y¯VôL SLojRÜm.
ùYh¥u ®°m× RôßUô\ôn CÚlTÕ
LôQlThPôp Pôof ªL ùUÕYôL SLojRl
TÓ¡\Õ. GuTRôÏm. N¬Ü ®°m× ùYhÓ
ùNnV Lh¥e PôofûN úRûYVô]
úLôQj§p ©¥jÕ úSodúLôÓ ùYhÓ
úTôXj ùRôPWÜm. ùYh¥u Cß§«p
Lh¥e Bd£_u ÄYûW Bd£_u Utßm
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A£h¥Xõu LuhúWôp YôpÜLû[ ê PÜm.
ùYh¥û] ÑjRlTÓj§ BnÜ ùNnVÜm.

Lh¥e lú[ô ûTl©tÏm ùYp¥e lú[ô
ûTl©tÏm Es[ úYßTôÓLs (Difference
between cutting blow pipe and welding blow pipe)

Lh¥e lú[ôûTl©p CWiÓ LhÓlTôhÓ
YôpÜLs (Bd£_u Utßm A£h¥XõàdÏ)
Øu ùYlTlTÓjÕm ¾l©ZmûTd LhÓl
TÓjÕYRtÏm ùYhÓYRtÏ çV
Bd£_û]d LhÓlTÓjÕYRtÏ JÚ ÄYo
ûPl LuhúWôp YôpÜm CÚdÏm.

ùYp¥e lú[ôûTl©p ùYlTl TÓjÕm ¾l
©ZmûTd LhÓlTÓjR CWiÓ LhÓlTôÓ
YôpÜLs UhÓm CÚdÏm. (Fig 2)

Lh¥e lú[ôûTl©p Sô£Xõp ûUVj§p
JÚ Õû[ Lh¥e Bd£_àdLôLÜm, AûRf
Ñt± YhPUôL TX Õû[Ls Øu
ùYlTlTÓjRÛdLôLÜm CÚdÏm. (Fig 3)

ùYp¥e lú[ôûTl©p ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm©tLôL Sô£p ûUVj§p JÚ Õû[
CÚdÏm. (Fig 4)

Lh¥e Sô£Xõu úLôQm ARu
EPtTôLjÕPu 90° úLôQj§p CÚdÏm.

ùYp¥e Sô£Xõu úLôQm ARu LÝjÕl
TÏ§ÙPu 120° BL CÚdÏm.

Lh¥e Sô£Xõu A[Ü, Lh¥e Bd£_u
Õû[«u (Orifice) ®hPj§u A[YôL ªÁp
Ï±l©PlTÓm.

JÚ U¦dÏ L] ÁhP¬u CqY[Ü L]
A[Ü G] Sô£Xõu êXm Bd³- A£h¥Xõu
LXkR YôÙ ùY°VôÏmúTôÕ ùLôÓdLlThP
Sô£Xõu A[®tÏ ùYp¥e ùNnV HÕYôL
CÚdÏm.

ûUpÓ v¼ûX ùYhÓYRtLô] ùNVtTôhÓ
®TWeLs.

TôÕLôjRÛm TWôU¬jRÛm (Care and main-
tenance)

ûa ©W`o Lh¥e Bd£_u ÄYûW YôÙ
ùYhÓ ùNnÙm ùNVtTôhÓdÏ UhÓúU
TVuTÓjR úYiÓm.

Rl× UûW HßYûRj R®odL Sô£ûX Pôof
EPu ùTôÚjÕm úTôÕ LY]m úUt
ùLôs[lTP úYiÓm. ùYhÓm ùNVtTôÓ
Ø¥Üt\ÜPu JqùYôÚ Øû\Ùm PôofûN
Ri½¬p êrL ûYjÕ ARu Sô£ûXd
Ï°o®dLÜm.

Sô£p Õû[«XõÚkÕ LNÓj ÕLsLs (A)
AÝdÏ ¿dL N¬Vô] A[Üs[ Sô£p
dÇ]ûWl TVuTÓjRÜm. (Fig 5)  Sô£pØû\
úNRUûPkÕ CÚkRôp AûRd áoûU
VôdLÜm AûR Sô£p AfÑPu
90o  úLôQj§p CÚdLÜm GU¬j Rôû[ TVu
TÓjRÜm.
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0.8 3 – 6 1.0 – 1.4

1.2 6 – 19 1.4 – 2.1

1.6                                    19 – 100 2.1 – 4.2

2.0                                  100 – 150 4.2 – 4.6

2.4                                  150 – 200 4.6 – 4.9

2.8                                  200 – 250 4.9 – 5.5

3.2                                  250 – 300 5.5 – 5.6

Lh¥e Sô£p
A[Ü ªÁp

RLh¥u L]m (ªÁ)
Lh¥e Bd£_u AÝjRm.

             Kg f / cm2

Lh¥e Pôof ûLVôÞm Øû\Ls - TôLeLs, CVdLeLs Utßm
ETúVôLeL°u ®YWeLs (Method of handling, cutting torch, - decription parts,
funcion and uses)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• YôÙ ùYh¥u RjÕYjûR ®Y¬jRp
• ùYhÓm ùNVpTôhûPÙm ARu ETúVôLjûRÙm ®Y¬jRp.

YôÙ ùYhÓRp Tt±V A±ØLm (Introduc-
tion to gas cutting)

ùUu G@ûLl ùTôÕYôL, A§LUôL
ùYhÓYRtÏl TVuTÓjÕm Øû\ Bd£
A£h¥Xõu Lh¥e BÏm. Bd£ A£h¥Xõu
Lh¥e Sô£p ùLôiÓ, ùYh¥û], ùUpXõV
ÕiPôL (Bd£úP`u êXm) AÓjÕs[
EúXôLeLÞdÏ ùYlTl Tô§l× A§Lm
HtTPôUp, ùNnV Ø¥Ùm. ùYhÓ UWlTXûL
ÁÕ Yôs ùLôiÓ AßjRÕ úTôuß
úRôußm. CkR Øû\ûV CÚm× NôokR
EúXôLeLs ÁÕ ARôYÕ ûUpÓ v¼p ÁÕ
ùYt±LWUôLf ùNnV Ø¥Ùm.

CÚm× NôWô EúXôLeLÞm ARu LXl×
EúXôLeLÞm CmØû\«p ùYhÓRp
CVXôÕ.

YôÙ ùYhÓRXõu RjÕYm (Principle of gas
cutting)

CÚm× NôokR EúXôLjûR ùNgãÓ ̈ ûXdÏ
ùYlTlTÓj§ AûR çV Bd£_àdÏ
EhTÓj§]ôp, Bd£_àdÏm ùYlTl
TÓjRlThP EúXôLj§tÏm CûPúV,
WNôV] G§o®û] HtTÓ¡\Õ. CkR
Bd£úP`u G§o®û] LôWQUôL A§L
A[Ü ùYlTm EÚYô¡ ùYhÓm ùNVp
¨Lr¡\Õ.

çV Bd£_u Es[ JÚ ùLôsLXj§às
ùNg£Yl× ̈ ûX«Ûs[ JÚ ÕiÓ JV¬u
Øû]ûV ÖûZjRôp AÕ EP]¥VôL

¾l©ZmTôL EPú] ùY¥jÕ ARu Øû]
ØÝÕUôL ÖLWlThÓ ®Ó¡\Õ. Fig 1-p CkR
G§o®û] LôhPlThÓs[Õ. CúR úTôuß
Bd£þA£h¥Xõu ùYh¥u úTôÕm,
ùNgãPô] EúXôLØm çV Bd£_àm
úNokÕ Õ¬RUô] G¬®lûT EÚYôd¡
CÚmûT CÚm× BdûNPôL (Bd£úP`u)
Uôtß¡\Õ.

CkR Bd£úP`u ùNVtTôÓ ùRôPokÕ
SûPùTßYRôp EúXôLjûR Õ¬RUôL
ùYhPXôm.
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AVou BdûNÓ BRôW EúXôLjûR ®P
CúXNô]RôL CÚdÏm.

úUÛm AVou BdûNÓ EÚ¡V ¨ûX«p
LNÓ (Slag) BL CÚdÏm. BLúY Lh¥e
Pôof£p CÚkÕ YÚm Bd£_u Ltû\ EÚ¡V
LNûP, EúXôLj§tÏ AlTôp F§j Rs°
ùLo@l (Kerf) Guàm CûPùY°ûV
EÚYôdÏ¡\Õ. (Fig 2)

ùYhÓm ùNVtTôÓ (Cutting operation)
(Fig 2)

Bd£ A£h¥Xõu YôÙ ùYh¥p, CWiÓ
®R ùNVtTôÓLs Es[]. ùYhPlTÓm
EúXôLj§u ÁÕ Øu ùYlTlTÓjÕm
¾l©Zm× ùNÛjRlTÓ¡\Õ. CÕ Aq
ÜúXôLjûR ùNgãÓ ¨ûXdÏ (A)
¾l©¥dÏm ̈ ûXdÏ  (900oC) EVojÕ¡\Õ. ©\Ï
A§L AÝjRj§p çV Bd£_u Ltû\
ùYlTlTÓjRlThP EúXôLj§u ÁÕ
ùNÛjRlThÓ AûR BdûNPôd¡
EúXôLjûR ùYhÓ¡\Õ.

CkR CWiÓ ùNVpTôÓLÞm Jtû\ Pôof
ùLôiÓ JúW NUVj§p ùNnVlTÓ¡u\].

Pôof N¬Vô] TVQúYLj§p SLojRlThÓ
Nu]Uô] ùYhÓ EÚYôdLlTÓ¡\Õ. ùYhÓ
ùNnVlTÓm ùTôÝÕ BdûNÓ ÕLsLs
Rô]ôLúY, ùYhPlTÓm úLôh¥XõÚkÕ
Bd£_u Ltû\«u ®ûN«u êXm
¿dLlTÓ¡u\].

JÚ ¡úXô CÚmûT ØÝûUVôL
Bd£ûPvÓ BLf ùNnV 300 XõhPo
Bd£_u úRûYlTÓ¡\Õ. G@ûL
YôÙ ùYhÓ ùNnV ¾lTtßm ùYlT
¨ûX, 875oC  ØRp  900oC YûW CÚdÏm.

Lh¥e PôofûNl TVuTÓjÕRp (Applica-
tion of cutting torch)
Bd£þA£h¥Xõu Lh¥e Pôof, 4ªÁ dÏm
A§Ld L]Øs[ ûUpÓ v¼p RLÓLû[
ùYhÓYRtÏl TVuTÓ¡\Õ. M.S. RLhûP
ARàûPV ØÝ ¿[j§tÏm úSod
úLôPôLúYô ARu ®°m©tÏ CûQ
VôLúYô ApXÕ úLôQUôLúYô ùYhPXôm.
PôofûN úLôQUôLj §Úl©l©¥jÕ
RLh¥u ®°mûT úRûYVô] úLôQj§tÏ
N¬Ü ùYhÓ ùNnVXôm. RÏkR Y¯ Lôh¥
(A) ùPm©ú[h (Uô§¬ EÚ RLÓ) TVuTÓj§
YhPUôLúYô (A) CRW Yû[Yô]
Y¥YeL[ôLúYô ùYhPXôm.

Figs  3 - 7 YûW Es[ûYL°p úSodúLôPôL,
N¬Ü ®°mTôL, Utßm £±V YhPUôL
ùYhÓYRtLôLl TVuTÓjRlTÓm ûLÓLs
LôhPlThÓs[].
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Lh¥e Pôof ûLÓLs (Cutting torch guides)

Bd£þA£h¥Xõu ùYh¥u úTôÕ £X
úYû[L°p ûLÓLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].

AûYLs úWôXo ûLÓL[ôLúYô P×s
NlúTôoh (CWhûP Rôe¡) (A) Jtû\j
Rôe¡ÙPu Es[ vúTÓ ûLÓ (Spade guide with
single support) BLúYô CÚdÏm.

Lh¥e ûLÓLs, Lh¥e Pôof Sô£p ÁÕ JÚ
d[ôml úTôph êXm Cßd¡l ©¥dLl
TÓ¡u\], ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm d[ômlLs
N¬dLhPlThÓ, Øu ùYlTl TÓjÕm
¾l©Zm©u Es ám× (inner cone) ùYhPlTÓm
EúXôLl TWl©tÏ úUúX úRôWôVUôL 2-3
ªÁ A[®tÏ CÚdÏmT¥ AûUdLlTÓm.
Lh¥e Sô£Xõu Øû], ùYhPlTP úYi¥V
RLh¥u TWl©tÏ úUúX 5-6 ªÁ EVWj§p
©¥dLlTÓm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.5.61 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

¥¬pv (Drills)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥¬pXõe Utßm ¥¬pXõe ùUh¼¬Vp
• TpúYß YûLVô] ¥¬pXõe ùTVoLû[ A±Rp
• ¥¬pXõe¡u AY£VjûRl Tt± A±Rp
• ¥®vh ¥¬pXõe TôLeLû[ AûPVô[m LôQp.

¥¬pXõe (Drilling)

¥¬pXõe GuTÕ T¦lùTôÚ°p Õû[
HtTÓjÕm ùNVpØû\ BÏm. ¥¬pXõe
úYûXdÏ TVuTÓm LÚ®«u ùTVo ¥¬p
BÏm. CÕ T¦lùTôÚ°p FÓÚ®f ùNpX
¸r úSôd¡ AÝjRm ùLôÓdLlThÓ
ÑZt\lTÓ¡\Õ. úYß úYûXLÞdÏ ØuúT
Esú[ ùNnÙm ØRp ùNnØû\ CÕ BÏm.
C§p Yû[kÕ Ñt± YÚm vìLp TÏ§Vô]Õ
(A) EPp TÏ§Vô]Õ ûa LôoTu v¼p
(A) ûa v¼Xôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.

TpúYß YûLVô] ¥¬pLs Utßm
AYt±u TVuTôÓLs

RhûPVô] ¥¬p (Flat drill) (Fig 1)

CûY ¥¬p ©h¥u ØRp Y¥YUôÏm. ¥¬p
úTôP ÑXTUôLÜm ùNXÜ Ïû\YôLÜm
CÚdÏm. B]ôp CRû]l ©¥jÕ úYûX
ùNnYÕm Utßm £l©û] ùY°úVtßYÕm
L¥]UôÏm. CRu úYûX ùNnÙm §\u
ªLdÏû\YôLd LôQlTÓm.

Ó®vh ¥¬pXõe TôLeLs (Parts of a twist
drill)

Ó®vh ¥¬p ûavÀh v¼p (High speed
steel) Gu\ EúXôLjRôp Rôu ùTÚmTôÛm
ùNnVlTÓ¡\Õ. @×ÞhPô]Õ ¥¬pXõu
Bd³vdÏ 27 1/2° ùUμu ùNnVlThÓ
CÚd¡u\]. CûY Lh¥e úLôQjûR
EÚYôdÏYRtÏm, ©ÑÚLû[ R®odLÜm
ERÜ¡u\]. (Fig 3) úUÛm, áXihûP
¸rYûW ùLôiÓ ùNpXÜm ERÜ¡\Õ.

@×Þhvd¡ûP«p ®PlThP TÏ§Ls
Rôu úXiPv Gu\ûZlTo. úXih³tÏ
úUÛs[ ®hPj§XõÚkÕ Ñt±«ÚdÏm
A[úY P¬Xõe¡àûPV A[Ü BÏm.
ùYhÓdúLôQj§XõÚkÕ úLôQ Øû]dÏm
Utßm ùTôÕYô] úYûXLÞdÏ UhÓm
TVuTÓ¡\Õ, AûY  118° BL CÚjRp
úYiÓm. úYûX«Ûs[ AûPl×
HtThP§XõÚkÕ Ï¯ ®°m©tÏ ©u]ôp
ÑjRm ùNnYRtÏm úLôQj§û] ÑjRm
ùNnYRtÏm ER®VôLÜm TVuTôPôLÜm
Es[]. CûY ùTÚmTôÛm 8°BL CÚdÏm.

Ó®vh ¥¬p (Twist drill) (Fig 2)

Ó®vh ¥¬p ùTÚmTôÛm Aû]jÕ
úYûXLÞdÏm TVuTÓ¡u\]. CÚ ùYhÓ
ØLl×Lû[d ùLôi¥ÚdÏm. ùTôÕYôL
Ó®vh ¥¬p CWiÓ YûLlTÓm. AûY
úTWXp úNed Utßm úPlTo úNed.  AûY
¥¬p  ¨oQVUô] A[ÜLs ¡ûPdÏm.
13ªÁ A[®tÏ ¸r CûQVô] ú`e
¥®vh ¥¬pv ¡ûPd¡u\].
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¼l úaôp ¥¬p (Deep hole drills)

‘D’ ©h (‘D’ bit)  Gu\ YûLVô] h¬pûXl
TVuTÓj§ Õû[ úTôÓYRtÏ ¼l úaôp
h¬p G]lTÓm. (Fig 4)

TpúYß YûLVô] EúXôLeL°u h¬pXõe
ùNnYRtÏ úYßThP ùaXõdv (helix)
Be¡pL°p h¬pXô]Õ RVô¬dLlTÓ¡\Õ.

¥¬pXõe B]Õ ûa vÀÓ
v¼Xõ]ôp ùNnVlTh¥ÚdÏm.

ùTôÕYôL úYûX ùNnÙm h¬pþu ùaXõdv
(helix) Be¡°u ¨oQV A[Ü 27 1/2° CÕ
ûUpÓ Utßm úLvh AV²p TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 5a)

Ïû\kR ùaXõdv Be¡p h¬p ©Wôv, Lu
ùUhPp TôvTWv, ©Wôuv ©[ôv¥d¡p
h¬p úTôP TVuTÓ¡\Õ. (Fig 5b)

A§L ùaXõdv Be¡p h¬p LôlTo,
AÛª²Vm Utßm Ut\ ªÚÕYô]
ùUhPpL°p h¬p ùNnV TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 5c)

A§L ùaXõdv Be¡p Es[ h¬p
I ©Wôv (Brass)  ùUhPXõp
TVuTÓjRdáPôÕ. Hù]²p, CÕ
úYLUôL úaôûX EÚYôd¡
ùUhPûX h¬pXõe úP©XõÚkÕ
(From Drilling Table)  çd¡ ÅN
Yônl×s[Õ.

h¬p--- (-Tôohv Utßm TeNuv) Drill (Parts and functions)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• h¬pþu úYûX ùNnÙm ®ReLs
• h¬pþu TôLeLû[ LiP±Rp
• h¬pþu JqùYôÚ TôLeLÞm ùNnÙm úYûX«u ®Rm.

¥¬p LÚ® T¦lùTôÚû[ Õû[«Pl
TVuTÓ¡\Õ. CkR h¬p ÕYôWªP UhÓm
TVuTÓm. CkR h¬p LÚ® Ñj§d (rotate)
ùLôiÓ ¸r TdLUôL AÝjR Õû[ úSWôL
T§¡\Õ. (Fig 1)

h¬pXõu TôLeLs (Parts of a Drill) (Fig 2)

TPj§p Lôh¥Ùs[T¥  TôLeLû[ A±kÕ
ùLôs[Üm. Pôe (tang)  úPlTo ú`e (Taper
shank) líh (flutes) Uôo´u (margin) Xõl (lip)
A¥lTôLm (heel) Utßm BRôWl ×s° (dead
centre)
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×s° (Point): ám× Y¥Y Øû]ÙPu,
ùYhÓm úYûXûV ùNnÙm TôLúU Tô«ih
BÏm. CÕ BRôWl×s°, Xõed Utßm
ùYhÓØû], ãZûX ùLôi¥ÚdÏm.

ú`e (Shank): h¬pþI ùUμ²p ©¥dL
TVuTÓm TÏ§VôÏm. C§p CWiÓ YûL
EiÓ. Juß vhûWh ú`e (straight shank)
Utßm úPlTo ú`e (taper shank) (Fig 3).  ùT¬V
®hPeLÞdÏ úPlTo úNedÏm £±V
PôÁhPoL°p ¥¬p ùNnV vhùWnh
úNeÏm TVuTÓ¡\Õ.

úPe (Tang): CÕ h¬pXõe Es[ ûUV
Af£p ùTôÚkÕUôß ámTô] AûUl©p
JÚ TÏ§VôÏm. CÕúY ¥¬pXõe ùUμu
vPôi¥p ùTôÚkÕm.

EPp TôLm (Body):  Õû[«Óm
Øû]«XõÚkÕ (point) ûLl©¥ (shank) YûW
Es[ TôLúU EPp TôLm G]lTÓm. EPp
TôLj§p ̧ rLiP TôLeLs Es[]. @líh
(flutes) Uôo´u (margin) ApXÕ úXih (land)
Tô¥ ¡°VWuv (body clearance) Utßm ùYl
(web)

@líh (Flutes): Õû[«Óm Øû]«XõÚkÕ
ûLl©¥ YûW«Ûm ÑÚs Y¬lTs[m RPm
(spiral groove) GÓdLlTh¥ÚdÏm. CYtû\d
ùLôiÓ

• ùYhÓm Øû]ûVl EÚYôdL Ø¥¡\Õ

• ùY°úVßm ©£oLû[ ÑÚ[ôL Uôt±
ùY°úVt\ Ø¥¡\Õ.

• ùYhÓm Øû] UÝeLôUp CÚdL
ÏÞìh¥Lû[f ùNÛjR (coolant to flow)
ERÜ¡\Õ.

úXih / Uôo´u (Land / Margin) (Fig 3)
CkR Ïß¡V ̧ tß (narrow strip) ×Þh¥u ØÝ
¿[jÕdÏ AûUk§ÚdÏm. úXih Uôo´u
CûPúV Es[ ¿[m Rôu h¬pXõu ®hPm.

EPp CûPùY° (Body clearance) (Fig 3)
EPp CûPùY°«u ®hPm ¥¬pXõu
®hPjûR ®P Ïû\YôL CÚdÏm. CÕ
Õû[«Óm úTôÕ T¦lùTôÚÞPu h¬p
EWônûY RÓd¡\Õ.

ùYl (Web) (Fig 4): CWiÓ líh (flutes)
LÞdÏ CûPlThP TÏ§ ùYl G]lTÓm.
CÕ h¬pXõu Øû]«XõÚkÕ ú`e (shank)
TÏ§ûV úSôd¡  ºWôL ARu R¥Uu
A§L¬dÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) -----R.T. for Ex. No.1.5.61
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.5.62 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

¥¬p≠u úLôQeLs (Drill angles)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• hÓ®vh h¬pXõu TpúYß úLôQeLû[ A±Rp
• JqùYôÚ úLôQj§u ùNVpTôÓLû[Ùm á\p
• ISI ¨oQVj§u T¥ Es[ h¬pL°u úaXõd (Helix) YûLLû[ áßRp
• ùYqúYß h¬p YûLLû[u £\l×Lû[ úYßTÓj§d á\p
• ISI «u T¬kÕûW«u T¥ h¬pXõu A[Ü Ï±lÀÓLû[d á\p.

GpXô ùYhÓm LÚ®Lû[l úTôXúY
h¬pL°Ûm Ï±l©hP úLôQeLs EiÓ.
CYt\ôp §\ûUVôL Õû[«Óm RuûUûV
h¬pXõe ùTß¡u\].

úLôQeLs (Angles)

ùNVtTôÓLÞdúLtT úLôQeLÞm
TpúY\ôL Es[]. AûY ©u YÚUôß:

Øû]dúLôQm (point angle), ØßdÏd úLôQm
(helix angle), úRôiÓ úLôQm (rake angle),
CûPùY°d úLôQm (clearance angle
ùYhÓ°Øû]d úLôQm (chisel edge angle)

Øû]dúLôQm (point angle/cutting angle)
(Fig 1)

CkR ØßdÏ úLôQeLs T¦lùTôÚ°u
EúXôLjûRl ùTôÚjÕ UôßTÓ¡u\].
¨oQ«jÕs[T¥ êuß YûL
¥¬pLs TVuTÓjRlTÓ¡u\]. T¦l
ùTôÚhLû[l ùTôßjÕ

• Type N = ùTôÕYô] Ïû\kR L¬U T¦l
ùTôÚsLÞdÏ (normal carbon steel)

• Type H = L¥] Utßm CÝ®ûN RôeÏm
T¦lùTôÚhLÞdÏ (hard / tenacious)

• Type S = ªÚÕYô] Utßm
§iûUVô] ùTôÚhLÞdÏ (soft and tough)

YûL N GuTÕ ùTôÕYô] Õû[«Óm
úYûXLÞdÏl TVuTÓjRlTÓm ¥¬p
BÏm.

úWd Be¡s (Rake angle) (Fig 5)

ùTôÕYôL T¦LÞdÏ ETúVôLlTÓm
h¬pL°p CkR Øû]dúLôQm 118° BÏm.
CÚ ùYhÓ ®°m×LÞdÏm/ERÓLÞdÏm
CûPlThP úLôQm CÕYôÏm.
T¦lùTôÚ°p L¥]jRuûUûVl
ùTôÚjÕ CkR úLôQm UôßTÓm.

ØßdÏ úLôQm (Helix angle)
(Figs 2,3 & 4)

¥®vh ¥¬pLs TX ØßdÏd úLôQeL°p
¡ûPd¡u\]. CkR ØßdÏ úLôQmRôu
Ó®vh h¬p ùYhÓm Øû]L°p Es[
úWd úLôQeLû[j ¾oUô²d¡u\].
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h¬p ùTVo Ï±l©ÓRp (Designation of drills)

Ó®vh h¬p ùTVod Ï±lÀÓ
¸rdÏ±l©hÓs[ûYL°u A¥lTûP«p
CÚdÏm.

• ®hPm (diameter)

• h¬p YûL (tool type)

• h¬pXõu êXlùTôÚs (tool material)

ERôWQm 9.50ª.Á ®hPØûPV H.S.S Bp
B] ‘H’ YûL YXÕ ùYhÓ Ó®vh
h¬pXõu ùTVo ¸rLiPYôß
Ï±l©PlTÓm.

h¬pXõu YûL Ï±dLlTP®pûX G²p Type

Twist drill 9.50 - H - IS5101 - HS

Diameter of drill

IS NO.

Material
Tool type

TXYûLVô] EúXôLeLÞdÏ Ht\ h¬pLs (Drills for different materials)

T¬kÕûWdLlTÓm h¬pLs (Recommended drills)

Õû[«P Tô«ih   ùa≠dv Õû[«P Tô«ih ù a - d v
úYi¥V EXôLm Be¡s   úLôQm úYi¥V Be¡s Be¡s úLôQm
(Material to be drilled) (Point angle)    (Helix angle) (Material to be drilled) (Point angle) (Helix angle)

   d=3.2-5   5-10    10- d=3.5-5 5-

G@Ï Utßm G@Ï ùNm× (30ª.Á
Yôol× 70 ¡/¡ ªÁ2 ®hPm YûW)
NômTp Yôol×, AÛª²V LXûY
CÚm×, §\u NômTp EúXôLm (ÑÚs
Yôol×, ùS¡rYûL ©£oLs ùLôÓlTûY)
Yôol×, CÚm×, ùNpÛXôn
©jRû[, ù_oUu,
ùYs°, ¨dLp

©jRû[, CuZn 40  BvùP²¥d G@Ï,
 UdÉ£Vm LXûY

CkR úWd Be¡s GuTÕ lðh¥u
(ØßdÏ) úLôQUôÏm.

¡°VWuv Be¡s (Clearance angle)
(Fig 6) ¡°VWuv Be¡s ùYhÓm
®°m×dÏl ©u×\m h¬p EWônYûRj
RÓdL HtTÓjRlThP úLôQm CûPùY°d
úLôQm (Clearance angle) BÏm. CR]ôp
T¦lúTôÚû[ Õû[jÕd ùLôiÓ h¬p
Esú[ ùNpX HÕYôÏm. CkR CûPùY°d
úLôQm ªLÜm A§LUôL CÚkRôp ùYhÓ
®°m©Ls YÛ®ZkÕ®Óm. CÕ ªLÜm
Ïû\YL CÚkRôp ùYhÓm T¦
SûPùT\ôÕ.

£Np Ghw Be¡s/ùYl Be¡s (chisel
edge angle) (Fig 7)
£Np Gh´tÏm ùYhÓm ERhÓdÏm (cutting
lip) CûPúV Es[ úLôQm CÕ BÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) - R.T. for Ex. No.1.5.62
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 EúXôLm

G@Ï Utßm Yôol×  ©[ôv¥d AfÑ
G@Ï 70... 120 ¡.¡.  EÚYôdL L]m
 /N ª.Á.  Moulded steels(with

 thickness S>d)

ÕÚl©¥dLô G@Ï  Laminated plastics
30 ª.ÁþdÏ  L¥]Uô] WlTo
úUXô] RUo ®hPm  (ebonite)
AÛª²V LXûY,  Uôo©s, vúXh,
EûPÙm £±V  ¨XdL¬
ÕLsLs

  ÕjRSôL LXûY

  (Zinc alloys)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.62

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



258

£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.63 - 65 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

¥¬pXõe - ùYhÓm úYLm, ÀÓ Utßm ÑZp úYLm,  ¥¬pûX ©¥dÏm
LÚ® (Cutting speed and feed R.P.M for drilling)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYhÓ úYLjûR YûWVßjRp (define)
• ùYhÓ úYLjûRj ¨oQ«dÏm úTôÕ LY]j§p ùLôs[ úYi¥V AmNeLû[d
á\p

• ÑZpúYLm/ÑZp RiÓ úYLm (spindle/speed) ¾oUô²jRp.

h¬pXõu §Úl§LWUô] ùNVpTôhÓdÏj
RÏkR ùYhÓ úYLjûRÙm FhP
úYLjûRÙm úRokùRÓlTÕ ªLÜm AY£Vm
Cutting speed GuTÕ h¬pXõu JÚ
Øû]Vô]Õ YhPlTôûR«p JÚ ¨ªP
úSWj§p LPkÕ ùNpÛm çWUôÏm.

JÚ ¨ªPj§tÏ CqY[Ü ÁhPoLs Guß
CÕ Ï±dLlTÓ¡\Õ. (m/min)

CkR ùYhÓ úYLjûR ×\TWl× úYLm
(peripheral speed ApXÕ TWl× úYLm (surface
speed) G]Üm á\Xôm.

AhPYûQ 1 (Table 1)

EtTj§Vô[oLs AhPYûQVôL
T¬kÕûWlTÕ EiÓ.

ùYqúYß EúXôLeLÞdÏ ùTôÚjRUô]
ùYhÓ T¦lùTôÚÞdÏ Ht\ ùYhÓm
úYLeLs ¸rLôàm AhPYûQ«p
RWlThÓs[]. T¬kÕûWdLlThP ùYhÓ
úYLjÕdÏ HtT Õû[«ÓYRtLô]
ÑZpúYLjûR úRokùRÓdL úYiÓm.

ÑZpúYLjûRd LQd¡ÓRp (Calculating
r.p.m.)

ùYhÓ úYLm (V)

= 
1000

π × ×®hPm ÑtßdLs Gi ¦ dûL

n - r.p.m.

v - Cutting speed in m/min.

d - diameter of the drill in mm.

S = 3.14

N = 
( ) 1000
( )
V
d

×
× π

ùYhÓ úYLm

®hPm

n = RPM

d = h¬pXõu ®hPm

   S = 3.14

ERôWQm (Examples)

ùUu G@¡]ôp B] JÚ ùTôÚû[ HSS
h¬pûX ùLôiÓ 24 ª.Á ®hP
Õû[«ÓYRtÏ úRûYVô] ùYhÓ
úYLj§û] LiP±VÜm.

= 
1000 30
3.14 24

×
×   = 398 ÑtßdLs/¨ªPm (R.P.M)

Õû[«Óm ùTôÚû[Ùm ùYhÓd LÚ®«u
EúXôLjûRÙm ùTôÚjÕ úRokùRÓdLlTP
úYi¥V ùYhÓ úYLm AûUÙm.

ùYqúYß EúXôLeLÞdÏ ùTôÚjRUô]
ùYhÓ úYLeLû[ ùYhÓ LÚ®

AÛª²Vm 70 - 100
©jRû[ 35 - 50
ùYiLXm (TôvTo) 20 - 35
Yôol©Úm× (grey) 25 - 40
ùNm× (copper) 35 - 45
G@Ï (SÓ¨ûXd L¬U/
ùUu G@Ï) (steel-medium
carbon /mild steel)
G@Ï þ (LXl×, EVo
CÝl×j§\u)
Steel (alloy, high tensile) 5 - 8
(úRndÏm ÏQm
ùLôiPûY GuTRôp
Ïû\kR úYLm)
(thermosetting plastic) 20 - 30

HSS h¬pþûV
TVuTÓj§ Õû[«P
úYi¥V ùTôÚsLs

ùYhÓ úYLm
Á/¨ªPm

ÑtßL°u Gi¦dûL
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Õû[«Óm CVk§Wj§p Es[ úYLj
ùRôPoL°p úUtLiP RMPdÏ ¸r
AÚLôûU«p Es[ûRj úRokùRÓlTÕ
SpXÕ ARuT¥ 300 RPM ûVj
úRokùRÓdLXôm.

¥¬pXõu ®hPj§túLtT RPM A[Ü
UôßTÓm ùYhÓ úYLm JúW A[Ü CÚdÏm

ThNj§p ùT¬V ®hP h¬pLÞm Ïû\Yô]
ÑZp úYLØm ®hP A[Ü Ïû\YôL Es[
h¬pLÞdÏ A§LUô] ÑZp úYLØm
RWlTP úYiÓm. úSW¥l T¬úNôRû]«u
êXúU N¬Vô] ùYhÓ úYLeLû[ AûPV
Ø¥Ùm.

¥¬p≠u FhPm (Feed in drilling)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs

• FhPm Gu\ôp Gu] Guß áßRp

• N¬Vô] FhP ÅRj§tÏ (feed rate) úRûYVô]Ytû\d áßRp.

FhPm (Feed) GuTÕ JÚ h¬p JÚ
ÑZtf£dÏ ùTôÚ°p Øuú]±f ùNpÛm
çWjûRd Ï±l©ÓYRôÏm. (Fig 1)

@Àh ªÁ A[®p Ï±l©PlTÓm. (Em) 0.040
(mm/rev)

FhP ÅRm £X AmNeLû[l ùTôÚjRÕ.
úRûYVô] ©²£e h¬pXõe YûL ¥¬pXõu
EúXôLm T¦lùTôÚ°u EúXôLm.

CVk§Wj§u Eß§j RuûU T¦l
ùTôÚû[ Utßm ¥¬pXõe ©¥dÏm
NôR]eLs B¡VûY.

SUdÏ úYi¥V RWj§p CpXô®¥p FhP
ÅRjûR Uôt± AûUdL úYiÓm.

GpXô AmNeLû[Ùm LÚj§p ùLôiÓ
N¬Vô] FhP ÅRjûR T¬kÕûW ùNnYÕ
£±Õ L¥]m.

¸úZ ùLôÓdLlThÓs[ AhPYûQ«p
T¬kÕûWdLlThÓs[ NWôN¬ FhP
ÅReLs ¥¬p EtTj§Vô[oL[ôp £Tô¬Ñ
ùNnVlThPRôÏm. (Table 1)

h¬pûXl ©¥dÏm LÚ®Ls/ETLWQeLs (Drill - holding devices)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYqúYß YûL h¬p úaôp¥e LÚ®L°u (devices) ùTVo A±Rp
• h¬p NdÏL°u (drill chucks) AmNeLû[d (features) áßRp
• h¬p vÄq L°u ùNVpTôhûPd (functions of drill sleeves) áßRp
• h¬@l¥u (drift) ùNVpTôhûPd áßRp.

AhPYûQ 1 (Table 1)

¥¬pXõu ®hPm FhP ®¡Rm
Drill diameter Rate of feed

(ªÁ) (EVoúYL)   (ªÁ / Ñtß)

A§L FhP ÅRm ùYhÓ°«u Øû]Lû[
Tô§dÏm ApXÕ h¬p EûPV úS¬PXôm.
ªLÜm Ïû\kR ÅRj§]ôp TWl©u Ø¥l×j
RuûU A§LUôL úTôY§pûX. ¥¬p ©²£e
ºd¡WúU úRVXôm, CR]ôp A§oÜLs
HtTP Yônl× EiÓ.

Õû[«Óm úTôÕ A§LlThN
TXû]dLô] ¥¬pXõe Øû]Ls
áoûUVôL CÚdL úYiÓm, úUÛm
N¬Vô] Ï°ìhÓm §WYjûRl
TVuTÓjR úYiÓm.

1.0 - 2.5 0.040 - 0.060
2.6 - 4.5 0.050 - 0.100
4.6 - 6.0 0.075 - 0.150
6.1 - 9.0 0.100 - 0.200
9.1 - 12.0 0.150 - 0.250

12.1 - 15.1 0.200 - 0.300
15.1 - 18.0 0.230 - 0.360
18.1 - 21.0 0.260 - 0.380
21.1 - 25.0 0.280 - 0.380

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.63-65
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Utßm ùUμu v©i¥Xõu Õû[LÞdÏ
CûP«Xô] úYßTôhûPf N¬
ùNnYRtÏ ùYqúYß A[ÜL°p Es[
vÄqLs (sleeves) TVuTÓ¡u\].
ùUμu v©i¥ûXd (spindle) Lôh¥Ûm
h¬p úPlTo ú`ed ùT¬RôL
CÚdÏUô]ôp úPlTo ^ôdùLhv
(sockets)  TVuTÓjRlTÓ¡u\]. (Fig 2)

ùTôÚhLs Õû[«ÓYRtÏ, ¥¬pûX (drill)
ùUμuL°p (machines) ÕpXõVUôLÜm
(accurately) Utßm Eß§VôLÜm (rigidly)
úYi¥VÕ AY£Vm. ùTôÕYô] ¥¬p
úaôp¥e LÚ®L[ôY] (drilling holding devices)
¥¬p NdÏLs (drill chucks) vÄqLs (sleeves)
Utßm ^ôdùLhÓLs (sockets) BÏm.
h¬p NdÏLs (drill chucks)
vhûWh `ôed h¬pLs (straight shank drills)
h¬p NdÏL°p (drill chucks) ©¥dLl
TÓ¡u\]. h¬pûXl ùTôÚjR (for fixing)
Utßm ALt\ (removing) NdÏL°p (chucks)
©²Vu Aih ¸ (pinion and key) ApXÕ JÚ
SopÓ ¬e (knurled ring) RWlTh¥ÚdÏm.
(Fig 1A)
h¬p NdÏLs (drill chucks) ùUμu
v©i¥Xõp (spindle) BoTo (arbor) (Fig 1B)
êXm ©¥dLlTÓ¡u\].

N¬Yô] vÄqLs Utßm ^ôdùLhLs
(Taper sleeves and sockets) (Fig 2)
úPlTo ú`ed h¬pL°u (taper shank drills)
ú`eLô]Õ úUôov úPlTûW (morse taper)
ùLôi¥ÚdÏm. vÄqv Utßm
^ôdùLhLÞm (sleeves and sockets) CúR
N¬ûY/NônûY (taper) Id ùLôi¥ÚdÏm.
CR]ôp h¬pXõu úPlTo ú`ed B]Õ
©¥dLlTÓm úTôÕ JÚ SpX wedging action
¡ûPd¡\Õ. CkRd LôWQjRôp
úUôov úPlToLs (morse tapers) ÑVUôLl
©¥dÏm N¬ÜLs / úPlToLs (self-holding
tappers)  Gu\ûZdLlTÓ¡\Õ. h¬pLs
úUôov úPlT¬u ùYqúYß IkÕ
A[ÜL°p ¡ûPd¡u\]. CûYLs
MT 1 to MT 5 GiL°PlThÓs[].
h¬pL°p ú`edÏL°u A[ÜLs

h¬pûX JÚ ^ôdùLh ApXÕ vÄq þp
ùTôÚjÕm úTôÕ úPed TÏ§ vXôh¥p
AûXu B¡ CÚdÏm. CÕ h¬p ApXÕ
vÄûY ùUμu v©i¥Xõp CÚkÕ ALt\
ERÜm. ùUμu v©i¥Xõp CÚkÕ
h¬pLs ApXÕ ^ôdùLh þI ALt\ JÚ
h¬@lh TVuTÓjRÜm. (Fig 3)

^ôdùLh / ApXÕ vÄ®p CÚkÕ
h¬pûX ALtßm úTôÕ AÕ úUû_
ApXÕ T¦lùTôÚs ÁÕ ®ZôÕ TôojÕd
ùLôs[Üm.

h¬p Nd B]Õ vùTNp AXôn
êXm ùNnVlTh¥ÚdÏm. vÄq /
NôdùLhLs (case hardening)
ùNnVlTh¥ÚdÏm.
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£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.66 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Õû[«ÓRp (Drilling)

LÜiPo £ed¡e (Counter sinking)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• LÜiPo £ed¡e (Counter sinking ) Gu\ôp Gu] GuTûRd á\p
• (Counter sinking) þu úSôdLeLû[ Y¬ûNlTÓj§dá\p
• ùYqúYß TVuLÞdLôL ùNnV úYi¥V N¬Üd úLôQ A[ÜLs
• ùYqúYß YûLVô] (Counter sinking) ùTVoLû[d á\p
• A YûL Utßm B YûL LÜiPo £e¡e þI úYßTÓj§d á\p.

LÜiPo £e¡e Gu\ôp Gu]? What is
counter sinking?

Õû[«PlThP ÕYôWj§u Øû]ûV N¬Ü
ùNnÙm T¦dÏ LÜiPo £e¡e Guß
ùTVo. CkRl T¦dÏ ETúVôLlTÓjRlTÓm
LÚ®dÏ LÜiPo £e¡e åp (Counter sinking
tool) Guß ùTVo. (Fig 1)

TpúYß úLôQeL°p N¬ÜjÕû[«Pp
ùNnVlTÓ¡u\].

75° LÜiPo £e ùah ¬®hÓdÏ (rivert)

80° Rôú] UûW«hÓd ùLôsÞm LÜih
£e¡e ùNpl úPl©e vÏÚ

90° LÜiPo £e ùah vÏÚ Utßm (counter
sink head screw) ¥þTo¬e (de-burring)

120° UûW«PlTP úYi¥V Õû[L°u
Øû]Lû[Ùm CVk§W®û] ùNnVl
TP úYi¥V úYûXLû[Ùm N¬Ü
ùNnYRtÏ

LÜiPo £e åp  (counter sinks tools)

LÜiPo £e åp  TX YûLL°p
¡ûPd¡u\]. ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm
TX ùYhÓm Øû]Lû[d ùLôi¥ÚdÏm.
AûY úPlTo £ed Utßm vùWnh £ed
B¡V YûLL°p CÚdÏm. (Fig 2)

¸rdLiP úSôdLeLÞdLôL LÜiPo £e¡e
ùNnVlTÓ¡\Õ.

• LÜiPo £e¡e §ÚLô¦ûVl
ùTôÚj§V ©\Ï, AÕ úUtTWl©p
NUUhPUôL AûUVj úRûYVô]
Ts[jûR (Recess) HtTÓjÕYRtÏ (Fig 1)

• Õû[«PlThP ©u× Õû[«u
©£ÚLû[ ¿dÏYRtÏ

• LÜiPo £e¡e ¬®h RûXLû[
(countersinking rivert heads) HtTRtÏ

• UûW«ÓRp Utßm CRW
CVk§W®û]Lû[ ùNnYRtÏ HÕYôL
Õû[L°u Øû]Lû[ N¬Ü ùNnYRtÏ

LÜiPo £e¡e úaàdLô] úLôQeLs
(Angle for counter sinking)

TpúYß TVuTôh¥tÏj RdL

£±V Õû[Lû[ LÜiPo £ed ùNnV, Juß
ApXÕ CWiÓ @×íhv ùLôiP
©Wj§úVL LÜiPo £edÏLs Es[].
CR]ôp ùYhÓm úTôÕ HtTÓm A§oÜLs
R®odLlTÓ¡u\].

LÜiPo £e ®j ûTXh (counter sinking with
pilots) (Fig 3)

CVk§W ®û]Lû[f ùNnR ©\Ï
CVk§Wj§u TôLeLû[ JÚe¡ûQdLj
úRûYlTÓm ÕpXõVUô] N¬Üj Õû[Lû[
CÓYRtÏ Y¯Lôh¥ ùLôiP LÜiPo £e
åp TVuTÓjRlTÓ¡u\].
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CûY Ød¡VUôL L]WLl T¦LÞdÏl
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

Õû[«u AúR Af£p (concentric)
N¬ÜjÕû[Ls AûUÙm ùTôÚhÓ CkR
(pilots) Y¯Lôh¥Ls ERÜ¡u\].

CkR Y¯Lôh¥Ls ¨WkRW YûLL°Ûm
Uôt\jRdL YûLL°Ûm ¡ûPd¡u\].

LÜiPo £e úaôpþu A[ÜLs (counter
sink hole)

CkR Õû[Ls IS 3406 (Part 1) 1986 þu T¥ 4
YûLL[ôLl ©¬dLlTÓm.

AûY Type A, Type B, Type C & Type E BÏm.

Type A LÜiPo £e ùah vÏÚ ÏßdÏd
Lô¥ Utßm EVojRlThP Lô¥j RûX
§ÚLô¦Ls ùTôÚjÕYRtÏl TVuTÓm.

CkR §ÚLô¦Ls Á¥Vm Utßm ûTu
RWeL[ôL ¡ûPd¡u\].

Type A YûL N¬Üj Õû[L°u TpúYß
AmNeL°u A[ÜLÞm AYt±u ùTVo
Ï±lÀhÓ Øû\Ùm AhPYûQ 1-p
ùLôÓdLlThÓs[]. (Fig 4 & 5)

Type B YûL N¬Üj Õû[Ls AßThûP
Ï¯jRûXÙs[ hexagon socket §ÚLô¦LÞdÏ
Ht\ûY. CkRj Õû[L°u TpúYß A[Ü
AmNeÞm AYt±u ùTVod Ï±lÀhÓ
Øû\Ùm AhPYûQþ  II-p  ùLôÓdLl
ThÓs[].  (Fig 6)

Type C YûL N¬Üj Õû[Ls EVojRlThP
Lô¥ ùLôiP (slotted raised) ¿sYhPj
RûXUûW«Óm §ÚLô¦Lû[l ùTôÚjRÜm
RhûPVô] Lô¥j RûX (flat slotted)
UûW«Óm §ÚLô¦Ls ùTôÚjÕYRtÏm
TVuTÓ¡u\].

LÜiPo £e úaôpL°u TpúYß
AmNeLÞm A[Üm AYt±u
ùTVodÏ±lÀhÓ Øû\Ùm AhPYûQ IIIþp
ùLôÓdLlThÓs[]. (Fig 7)

Type E YûL N¬Üj Õû[Ls G@Ï
LhÓUô]eLÞdÏj úRûYVô] Lô¥jRûX
(slotted) §ÚLô¦Lû[ (bolts)
ùTôÚjÕYRtLôLl TVuTÓm.

CfN¬Ü Õû[L°u A[Ü AmNeLÞm
AYt±u ùTVo Ï±ÂhÓ Øû\Ùm
AhPYûQ IV-p ùLôÓdLlThÓs[].
(Fig 8)

AhPYûQþ 1 (TABLE I)

LÜiPo £e úaôXõu A[Üm ùTVod Ï±lÀÓm A YûL IS 3406 (TôLm 1) 1986 u T¥

(Dimensions and designation of countersink - Type A according to IS 3406 (Part 1) 1986)
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AhPYûQ II

LÜiPo £e úaôûX A[Üm ùTVodÏ±lÀÓm YûL B IS 3406 (TôLm 1) 1986 u T¥

ùTVo Ï±lÀÓ : ùTVW[Ü 10 ùLôiP ûTu ùRôPo (F) CûPùY°«Ûs[ (F) YûL
LÜiPo £e úaôûXd Ï±l©Óm ®Rm AªrN¬ÜjÕû[ A f 10 - IS : 3406

For Nominal Size 1 1.2    (1.4) 1.6    (1.8) 2 2.5 3 3.5 4  (4.5)

      Medium   d1 H13 1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.4 2.9 3.4 3.9 4.5   5

       Series   d2 H13 2.4 2.8 3.3 3.7 4.1 4.6 5.7 6.5 7.6 8.6   9.5

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

        Fine   d1 H12 1.1 1.3 1.5 1.7 2 2.2 2.7 3.2 3.7 4.3   4.8

      Series   d3 H12 2 2.5 2.8 3.3 3.8 4.3 5 6 7 8   9

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

 ÖiRWj   t2 + 0.1 0.2 0.15 0.15 0.2     0.2 0.15 0.35 0.25 0.3 0.3   0.3
  ùRôPo   0

For Nominal Size 5 6     8       10 12 (14) 16 (18)        20

Medium d1 H13       5.5   6.6    9    11 13.5    15.5 17.5 20  22

Series d2 H13       10.4  12.4    16.4     20.4 23.9   26.9       31.9 36.4        40.4

SÓjRWj

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

Fine d1 H12 5.3   6.4     8.4       10.5 13   15       1719      21

ÖiRWj d3 H12 10   11.5     15       19 23   26       3034      37
ùRôPo

Series

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

t2 + 0.1 0.2   0.45     0.7       0.7 0.7   0.7       1.2 1.2        1.7
0

Table I

Ï±l× 1 : AûPl×dÏ±dÏs Ï±dLlThPûY CWiPôm Øuà¬ûUdÏ.
Ï±l× 2 :  Á¥Vm Utßm ûTu (fine) ùRôPoLÞdLô] IS : 1821

  UûWVô¦Ls Utßm §ÚÏLÞdLô] CûPùY°Ùs[
  Õû[LÞdLô]Õ (CWiPôm §ÚjR AûUÜ) u T¥
  CûPùY°jÕû[
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ùTVo Ï±lÀÓ þ §ÚÏ A[Ü 2dLô] AªrN¬ÜjÕû[LÜiPo £ed YûL C Ï±l©Óm
®Rm LÜiPo £ed C 2 - IS : 3406.

For Screw Size No.  (0) (1) 2 (3) 4 (5) 6 (7) 8 10 (12) 14  (16)

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

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

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

 Ï±l×  : AûPl×dÏ±dÏs Ï±dLlThPûY CWiPôm Øuà¬ûUdÏ.

For Nominal Size 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 (18) 20 22 24

Fine  d1 H12 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 19 21 23 25

Series  d2 H12 6.3 8.3 10.4 12.4 16.5 20.5 25 28 31 34 37 48.2 52

 (f) ÖiùRôPo  t1 ³ 1.7 2.4 2.9 3.3 4.4 5.5 6.5 7 7.5 8 8.5

13.1 14

 t2 + 0.1 0.2 0.3 0.4                                  0.5                           1

Ï±l× 1  : AûPl×dÏ±dÏs Ï±dLlThPûY CWiPôm Øuà¬ûUdÏ.
Ï±l× 2 : Á¥Vm Utßm ûTu (fine) ùRôPoLÞdLô] 1821- 1982 UûWVô¦Ls

Utßm §ÚÏLÞdLô] CûPùY°Ùs[ Õû[LÞdLô]Õ
(CWiPôm §ÚjR AûUÜ) u T¥ CûPùY°jÕû[.

ùTVo Ï±lÀÓ : ùTVW[Ü 10 ùLôiP ûTu ùRôPo (F) CûPùY°«Ûs[ (F) YûL
LÜiPo £e úaôûXd Ï±l©Óm ®Rm AªrN¬ÜjÕû[ A f 10 - IS : 3406

CûPùY° AªrN¬ÜjÕû[L°u A[ÜLÞm ùTVo Ï±l©Óm YûL C IS 3406 (TôLm 1)
1986 þu T¥    AhPYûQ III

Table II

Table III

AhPYûQ IV
LÜiPo £ed A[ÜLÞm ùTVodÏ±lÀÓm YûL E IS 3406 (TôLm 1) 1986 u T¥
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 For Nominal No. 10 12 16 20 22 24

 d1 H12 10.5 13 17 21 23 25

 d2 H12 19 24 31 34 37 40

 t1 ³ 5.5 7 9 11.5 12 13

 D ± 1° 75° 60°

Ï±lÀÓ Øû\ûV TVuTÓjÕRp (Use of
code designation)

ùTVodÏ±lÀÓ 10 ùTVW[Ü ùLôiP E YûL LÜiPo £ed ¸rdÏ±l©hPYôß
Ï±l©PlTÓm LÜiPo £ed E 10 - IS : 3406

Table III

Ï±l×:  IS : 1821 - 1982 Öi ùRôPoT¥Vô] CûPùY°j Õû[ d1

YûWTPj§p LÜiPo£ed Õû[]û[
Ï±l©ÓRp (Methods of representing countersink
holes in drawings) LÜiPo£ed Õû[Lû[
A[ÜLs (A) úLôÓ ùP£dú]Nu êXm
LiP±Rp (Fig 9 - 12)

LÜiPo úTô¬e Utßm vTôh @úT£e (Counterboring and spot facing)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• LÜiPo úTô¬e Utßm vTôh @úT£e B¡VûYLû[ úYßTÓj§dá\p
• LÜiPo úTô¬e úaôXõu YûLLû[Ùm AûYL°u TVuTôhûPÙm á\p
• úYßThP A[Üs[ ÕLsLÞdLô] LÜiPo£ed úTôo A[ÜLû[ ¾oUô²jRp..

A[Ü Øû\ûV TVuTÓjÕRp (Use of
dimension): JÚ LÜiPo£ed A[ûY ARu
®hPm Utßm BZjûRd ùLôiÓ
Ï±l©PXôm.
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LÜiPo úTô¬e (Counterboring)

LÜiPo úTô¬e Õû[«Pp GuTÕ
HtùL]úY Es[ JÚ Õû[ûV NôdùLh
ùah Utßm úLl ùah (cap head)
§ÚÏL°u RûXûV (socket head) Htßd
ùLôsYRtLôL Ï±l©hP BZjÕdÏ

LÜiPo úTôo åp ùLôiÓ  Õû[Lû[
A§LlTÓjÕRp BÏm. (Fig 1)

LÜiPo úTôo åp (Counterbore Tool)

LÜiPo úTôo ùNnV TVuTÓm LÜiPo
úTôo åp BÏm. CkR LÜiPo úTô¬e
åXõtÏ CWiÓ ApXÕ ARtÏ úUtThP
Lh¥e GhwLs CÚdÏm. (Fig 2)

ùYhÓm Øû]«p JÚ Y¯Lôh¥
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CkR Y¯Lôh¥«u
(pilot)  ÕûQd ùLôiÓ Õû[«PlThP
Õû[«u AúR Af£p ùTÚkÕû[«P
Ø¥Ùm. CR]ôp LÜiPo úTôo åXõu
úTôÕ A§oÜLû[j R®odLXôm. (Fig 3)

LÜiPo úTô¬e åpL°p ̈ ûXVô] Utßm
Uôt\RdL Y¯Lôh¥Lû[l ùTôÚjRXôm.
Uôt\RdL ûTXhL°p Es[ LÜiPo
úTô¬e LÚ®Lû[ ùYqúYß ®hPØs[
Õû[L°p LÜiPo úTô¬e ùNnVl
TVuTÓjRXôm.

vTôh @úT³e (Spot facing)

vTôh @úT³e (Spot facing) GuTÕ
Õû[«PlThP Õû[«u BWmTj§p

úTôph ùah (bolt head) Yô`o (washer)  ApXÕ
§Ú¡ B¡V] AUoYRtÏ RhûPVô]
TWlûT EÚYôdÏm CVk§W®û] BÏm.
CRtÏl TVuTÓm LÚ®«u ùTVo (spot facer)
ApXÕ CPm NUu TÓjÕm LÚ®
GuTRôÏm. CPm NUu ùNnRp GuTÕ
LÜiPo úTô¬e úTôu\Õ Rôu B]ôp
CÕ BZm Ïû\kRÕ BÏm. LÜiPo úTô¬e
ùNnV TVuTÓm LÚ®Lû[úV CRtÏm
TVuTÓjRXôm. (Fig 4)

CVtûL ùYhÓ° (fly cuttors) ùLôiÓ, ARu
Øû]«u ùYhÓùNVpêXm (end cutting action)
CPm NUu ùNnVlTÓ¡\Õ. CkR
ùYhÓ°«u ThûPjRLÓ CRu LhPo
©ú[Ó (Holder) Es[, ©[ÜjÕû[«p
ùNÚLlThÓ CÚdÏm. CkR Lh¥e ©ú[Ó
CVk§Wj§u ÑZp Ri¥p ùTôÚjRlTÓm
(Fig 5)

LÜiPo úTô¬e A[ÜLÞm
Ï±lÀÓØû\Ùm (Counter bore sizes and
specifications)

BIS- u T¥ AªrlùTÚkÕû[ A[ÜLs
§ÚLô¦L°u JqùYôÚ ®hPj§tÏm HtT
YûLlTÓjRlThÓs[].

CWiÓ YûL LÜiPo úTôoLs  Es[].
AûYType H  Utßm Type K

vXôhùPh ºv ùah Utßm vXôùPh
úTôo ùah B¡V §ÚÏLû[d ùLôiÓ
ùNnVlTÓm, JÚe¡ûQl× úYûXLÞdÏ H
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ùYqúYß A[Ü vÏìLÞdÏ LÜiPo
úTôo Õû[«u A[ÜLs Utßm
CûPùY°j Õû[«u A[ÜLs
ùLôÓdLlThÓs[].

YûWTPeL°p LÜiPo úTôo Lh¥d
LôhÓm úTôÕ Ï±ÂhÓØû\
TVuTÓjRlTÓm ApXÕ NmTkRlThP
A[ÜLs úS¬ûPVôLd Ï±l©PlTÓm.

YûL LÜiPo úTôoLs TVu
TÓjRlTÓ¡u\]. CkR YûL LÜiPo
úTôoLs, AßThûPdÏ¯ ùRôl©j RûX
§ÚÏLs ùLôiÓ ùNnVlTÓm
JÚe¡ûQl× úYûXL°p, CPlTÓ¡u\].

ùYqúYß YôNoLû[ ùTôÚjÕYRtÏ H
YûL Utßm K YûL  LÜiPo úTôo ̈ oQV
A[Ü úYßTôÓ CÚdÏm.

CûPùY°j Õû[ d1 CWiÓYûLRWUôL
Es[Õ. ARôYÕ Á¥Vm Utßm Öi YûL
CûY, H13 Utßm H12 RW A[ÜLÞdÏ
Ø¥l× ùNnVlTh¥ÚdÏm.

¸úZ ùLôÓdLlThÓs[ AhPYûQ«p IS
3406 (Part 2) 1986 JÚ TÏ§ LôhPlThÓs[Õ.
C§p Type H Utßm Type K LÜiPo úTôoLs
A[ÜLs LôhPlThÓs[], C§p

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

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

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

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

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

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

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

     Table - 1

Ï±ÂhÓ Øû\ûVl TVuTÓjÕRp
(Using code designation) Fig 7

A[ÜLû[ úSW¥VôLd Ï±l©ÓRp
(Using code designation) Fig 8
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£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.67 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) þ Õû[«ÓRp (Drilling)

ÃUoLs (Reamers )

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ÃUoL°u TVuLû[d á\p
• Ãªeþu SuûULû[d á\p
• úaih Ãªe Utßm ùUμu Ãªe CûPúV Es[ úYßTôhûPd á\p
• ÃU¬u TôLeL°u ùTVoLû[Ùm AYt±u ùNVtTôÓLû[Ùm á\p.

ÃUo Gu\ôp Gu]? What is a reamer?

HtL]úY ¥¬pXõe ùNnR Õû[Lû[
ÕpXõVUô] A[®tÏ Ø¥l× ùNnYRu
êXm AûYLû[l ùT¬VRôdÏm ùNVÛdÏ
Ãªe Guß ùTVo. Cf ùNVÛdÏ ÃUo Gu\
TXØû] ùYhÓdLÚ® TVu
TÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

Ãªeþu SuûULs (Advantages of ‘reaming’)

• EVoRWUô] TWl× Ø¥l×

• ÕpXõVUô] YWm× A[ÜLs

• úYß Øû\]°p Ø¥l× ùNnV Ø¥VôR
£±V Õû[Lû[Ùm Ø¥l× ùNnV
Ø¥Ùm..

ÃUoLû[ YûLlTÓjÕRp (Classification of
reamers) (Figs 2a & 2b)

CYtû\ úaih ÃUo Utßm ùUμu ÃUo
G] CÚYûLl TÓjRXôm.

ÃUoLû[l T¦Vô[oLs LY]UôLd
ûLVô[ úYiÓm. CRtÏ R² ûLj§\ûU
úYiÓm.

ùUμu ÃUoL°p CVk§Wj§u ÑZt
RiÓL°p ùTôÚjRlThÓ ÑZt± Ãªe
ùNnVlTÓm.

ùUμu ÃUoL°p úUôov úPlTo ú`e
CÚdÏm. CR]ôp CVk§Wj§u v©i¥Xõp
SuÏ ùTôÚjR Ø¥Ùm.

úaih ÃUoL°p vhùWnh ú`e ØRXõp
NÕW Y¥YUôL CÚdÏm. CRu êXm CûR
EsUû\ ùYh¥ ÃUoLs  ùTôÚjR
TVuTÓjR Ø¥Ùm.

úaih ÃUoL°u TôLeLs (Parts of a hand
reamer)

CRu TôLeLs ̧ úZ Th¥VXõPlThÓs[].
Fig 3 TôodLÜm.

þþ
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AfÑ (Axis)

CÕ Õû[ ÕÚ®«u ¿[ Yôd¡Xô]
Uj§VúLôÓ BÏm.

EPp (Body)

ÃUo úaôXõp ÖûZÙm Øû]«XõÚkÕ ÃNv
YûW«Xô] TôLm Tô¥ (Body) G]lTÓm.

ÃNv (Recess)

Tô¥ (Body) TÏ§«p Es[ úXih (land)
Utßm ú`e (shank) TÏ§tÏ CûPúV Es[
Ïû\kR ®hPØûPV TÏ§ ÃNv (recess)
G]lTÓm.

ú`e (Shank)

CkR TÏ§ úPlTWôLúYô úSWôLúYô
CÚdLXôm. CkR TÏ§ûVl ©¥jÕRôu
Õû[ÕÚ® ÑZt\lTÓ¡\Õ.

NoÏXo úXih (Circular land)

EÚû[ Y¥®p (grinding) ¡ûWi¥e
ùNnVlThP Lh¥e Ghw (cutting edge)dÏ
AÓjÕs[ TôLm.

ùTYp Äh (Bevel lead)

h¬p úaôXõp ÃUo ÖûZÙm Øû]lTÏ§
CÕYôÏm. C§p NoÏXo úXih CÚdLôÕ.

úPlTo Äh (Taper lead)

ÃUo úaôXõu AfÑdÏ úSWôL ÖûZV HÕYôL
AûUdLlThP N¬Yô] TÏ§, C§p NoÏXo
úXih CÚdLôÕ.

ùTYp Äh Be¡s (Bevel lead angle)

ÃU¬u AfÑdÏ ùTYp Äh EÚYôdÏm
úLôQm ùTYp Äh Be¡s G]lTÓm.

úPlTo Äh Be¡s (Taper lead angle)

ÃU¬u AfÑdÏm úPlTo ÄhÓdÏm
CûPlThP úLôQm

ùYhÓm Y¥®Vp NmTkRlThP ùNôtLs
(Terms relating to cutting geometry)

×íh (Flutes): ÃU¬u Ts[eL[ôp Rôu
ùYhÓm ®°m×Ls ¡ûPd¡u\]. CkR
Y¬lTs[eLs êXm ©£oLs
ùY°úVt\lTÓYÕPu Ï°ìh¥LÞm
ùYhÓm ®°m×Lû[f ùNu\ûP¡u\].

Íp (Heel)

ùNLiP¬ ¡°VWu^øm Y¬lTs[Øm
Nk§dÏm Øû] Íp BÏm. (Fig 4)

ùYhÓm ®°m× (Cutting edge)

NoÏXo úXih Utßm @úTv TÏ§Ùm
Nk§dÏm CPm ùYhÓm ®°m× G]lTÓm.
(Fig 4)

ØLm (Face)

Lh¥e Ghw dÏ AÓjÕs[ @×Ûh (flute) u
TôLm ØLm (Face) G]lTÓm. ùYhPlThP
©ÑÚLs, ØRXõp CkR TÏ§ûV Rôu
YkRûPÙm. (Fig 4)

úRôiÓ úLôQm (Rake angles)

®hP R[j§p ùYhÓ ®°m©XõÚkÕ
ùNpÛm BWd úLôhÓdÏm ØLl×dÏm
CûPlThP úLôQm Rake angle BÏm. (Fig 5)

CûPùY°d úLôQm (Clearance angle)

ùYhÓm ®°m©p Es[ ÕÚ®«u ùRôÓ
úLôhÓdÏm CWiPôYÕ CûP
ùY°lTWl× B¡VYt±tÏm CûPúV Es[
úLôQm CûPùY°d úLôQm BÏm. CÕ
Øû\úV ØRXôYÕ Utßm CWiPôYÕ
CûPùY°d úLôQm Gu\ûZdLlTÓm.
(Fig 6)
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ûLj Õû[ ÕÚ®Ls (Hand Reamers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úaih ÃU¬u ùTôÕYô] AmNeLû[d á\p
• úaih ÃU¬u YûLLû[ AûPVô[m LôÔRp
• @vhûWh @×íh Utßm ùaXõLp @×íh YûL úaih ÃUoLû[ úYßTÓj§d
á\p

• ÃUoLs RVô¬dLlTÓm EúXôLeLs Utßm ÃU¬u ®YWdÏ±lÀhÓ Øû\ûV á\p.

úaih ÃUoL°u ùTôÕYô]
AmNeLs (General features of hand reamers
(Fig 1)

ØßdÏd úLôQm (Helix angle) úXih (land)

®°m×dÏm ÃU¬u AfÑdÏm CûPlThP
úLôQm CÕ BÏm. (Fig 7)

CPlTdL ùaXõdLs SpX ùYhÓm
ùNVûXd ùLôÓlTúRôÓ SpX (finish)
Ø¥lûTÙm YZeÏm.

úaih ÃUûWd ùLôiÓ úPl ¬gf þI
TVuTÓj§ ûL êXUôLj Õû[Lû[j Ãªe
ùNnVXôm.

CkR ÕÚ®L°p ¿[Uô] úPlTo Äh
CÚdÏm . ARu TV]ôL ÕÚ® úSWôLÜm
Õû[«u ûUVdúLôhÓPu úSo
TÓjRÛPàm AûUkÕ ÕÚY YN§VôL
CÚdÏm. (Fig 2)

ùTÚmTôXô] ÃUoLs YXlTdL ùYhÓm
YûLûVf úNokRûY.

ùaXõLp @×íh ÃUoL°p Y¬lTs[m
CPl×\ ùaXõdLs ùLôi¥ÚdÏm. CkR

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.67

ûL ApXÕ CVk§W YûL ÃUoL°p
ùTÚmTôÛm ùYhÓm TtdLÞdÏ CûPúV
Es[ CûPùY° NUUô«WôÕ. CkR RuûU
Ãªe ùNnÙm úTôÕ ERßRûXj RÓdL
Ø¥¡\Õ. (Fig 3)
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YûLLs, £\l× AmNeLs Utßm
TVuTôÓLs (Types, features and functions)

ùYqúYß ºWôdÏm T¦LÞdLôL ùYqúYß
£\l× AmNm ùLôiP úaih ÃUoLs
Es[]. ùTôÕYôL TVuTÓjRlTÓm ÃU¬u
YûLLs ¸úZ ùLôÓdLlThÓs[Õ.

úTWXp ú`eÏPu CûQkR úTWXp
ÃUoLs (Parallel hand reamer with parallel shank)
(Fig 4a)

CkR YûL ÃUoL°p ùYhÓm ®°m×Ls
Aû]jÕm CûQVôLúY CÚdÏm. úUÛm
úPlTo Äh Utßm ùTYp Äh
ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.

ÃU¬u EPp TÏ§Ùm ú`ed TÏ§Ùm JúW
AeLUôL CÚdÏm. ùYhÓm ®°m×L°u
®hPm Rôu ú`ed ®hPUôL CÚdÏm.
shank - u JÚ Øû] úPl ¬gf ùTôÚjÕm
YiQm NÕW Y¥Yj§p CÚdÏm. CkR
CûQYûL ÃUoL°u ùYhÓ®°m×Ls
úSWôLúYô ØßdLôLúYô CÚdLXôm.
CqYûL ÃUoLs Õû[Lû[ CûQVôL
ºWôdLl TVuTÓ¡u\]. T¦Uû]L°p
TVuTÓjRlTÓm CkR YûL ÃUoLs H7
ÕÚ®Ls RWjÕdÏ Õû[Lû[ EÚYôdLl
TVuTÓ¡\Õ (Fig 4)

úaih ÃUo ®j ûTXh (Hand reamer with
pilot) (Fig 4b)

CkR YûL ÕÚ®L°u EPt TÏ§«p ÖûZ
Øû]«p Øu ûTXh (pilot) EÚû[VôL
NôûQ ©¥dLlTh¥ÚdÏm. Õû[«às,
ºWôdLlTÓm Õû[«u ûUVj§p ÃUûW
Y¯SPjR CÕ ERÜ¡\Õ.

NôdùLh ÃUo ®j úTWXp ú`ed (Socket
reamer with parallel shank)  (Figs 5a and 5b)

CkR YûL ÃUoL°u ùYhÓm ®°m×Ls
ùUh¬d úUôov úPl©tÏ RÏkRôoúTôp
N¬YôL AûUdLlTh¥ÚdÏm. CRu ú`ed
ÕÚ®«u JúW AeLUôL CÚdÏm. CRû]
CVdL CRu Ef£ NÕWUôL CÚdÏm. CûRd
ùLôiÓ ÃUûW §ÚLXôm. CRu ùYhÓl
TtLs úSWôLúYô ApXÕ ÑÚs
Y¥Yj§úXô CÚdÏm. CkR YûL ÃUoLû[d
ùLôiÓ úUôov N¬Üj Õû[Lû[ Ãªe
ùNnVXôm. (Fig 6 and 7).

úPlTo ©u úaih ÃUo (Taper pin hand
reamer)  (Fig 5c)

úPlTo ©u ùTôÚkRdá¥V N¬Üj
Õû[Lû[ ºWôdL CûY N¬Yô]
ùYhÓlTtLû[ ùLôi¥ÚdÏm. ùTôÕYôL
C§p Es[ N¬Ü 1dÏ 50 Gu\ N¬Ü A[ûYd
ùLôiPRôL CÚdÏm. CkR YûL ÕÚ®Ls
úSWô] Utßm ùaXõLp Y¥Y
ùYhÓlTtLû[d ùLôiPRôL CÚdÏm.

úSo Utßm ùaXõd @×íh ùLôiP
Õû[ ÕÚ®L°u TVuLs (Use of straight
and helical fluted reamers)  (Fig 6)

vûWh @×íhLû[d ùLôiP ÃUoLs
ùTôÕYô] Ãªe ùNnV TVuTÓ¡\Õ
vùT`p ¸v ùYhPlThÓs[
Õû[Lû[f ºWôdÏYRtÏ ùaXõLp @×íh
ùLôiP ÃUoLû[l TVuTÓjRXôm.
CqYûL ÑÚs ùYhÓlTtLs
CûPùY°LÞdÏ ÏßdLôL AUokÕ £d¡d
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Õû[ ÕÚÜRtLô] ¥¬p A[Ü (Drill size for reaming)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Ãªe ùNnYRtLô] Õû[«u A[ûY ¨oQ«jRp.

ûL«]ôúXô CVk§Wj§]ôúXô JÚ
Õû[ûV ºWôdÏYRtLô] Õû[«u A[Ü
ÃU¬u ®hP A[ûY ®P Ïû\YôL CÚdL
úYiÓm.

CkRj Õû[ûV N¬ ùNnÕ, éoj§
ùNnYRtLô] EúXôLm A§p CÚdL
úYiÓm. A§L EúXôLm CÚkRôp
ÃUoL°u ùYhÓm ®°m×LÞdÏ A§L
TÞûYj RÚYúRôPpXôUp ÃUûWúV
úNRUôdLÜm ùNnVXôm.

LôpÏúXh¥e h¬p ûNv @Tôo ÃUo
(Calculating drill size for reamer)

T¦Uû]L°p ùTôÕYôLd LQd¡Óm
ãj§Wm ¸r YÚUôß.

h¬p A[Ü =

ÃU¬u A[Ü þ (Ïû\ A[Ü+áÓRp A[Ü)

éoj§ ùNnR A[Ü (finished size)

ÃU¬u A[ÜRôu éoj§ ùNnVlThP
A[YôÏm.

Ïû\ A[Ü (undersize)

TpúYß h¬p ®hP A[ÜLÞdÏd
Ïû\dLlTP úYi¥V, T¬kÕûWdLlThP
A[Ü, Ïû\ A[Ü (undersize) G]lTÓm.
(Table 1)

Undersizes for reaming

TABLE 1

ÃUo ®hPj§u Õû[«u
A[Ü (ªÁp) Ïû\ A[Ü (ªÁp)

5 dÏd Ïû\YôL   0.1.....0.2
5......20   0.2.....0.3
21....50   0.3.....0.5
over 50   0.5.....1

áÓRp A[Ü (Oversize)

Õû[«Óm úTôÕ ùTôÕYôL,
Õû[«PlThP ®hPm h¬pXõu
®hPjûR ®P A§LUôL CÚdÏm. GpXô
®hP A[ÜLÞdÏm, CÕ, ùTôÕYôL
0.05ªÁ G]d LQd¡ÓYRtLôL GÓjÕd
ùLôs[lTÓ¡\Õ.

ùLôsYûRj RÓlTÕPu A§oûYÙm
Ïû\dÏm.

úaih ÃU¬u EúXôLeLs
(Materials of hand reamers)
JúW ÕiPôL  EÚYôdLlTÓm
ÃUoLs HSS p ùNnVlTh¥ÚdÏm
CWiÓ TÏ§L[ôL EÚYôdLlTÓm
ÃUoL°p ùYhÓm TÏ§ HSS Ûm
úaed TÏ§ LôoTu v¼Xõp
ùNnVlTh¥ÚdÏm CûYLs Th
ùYp¥e êXm EÚYôdLlTÓm.

ÃU¬u ùTVodÏ±lÀÓØû\ (specifications
of a reamer)
ÃUûW Ï±l©Óm úTôÕ ©uYÚm
Ï±lÀÓLû[j ùR°YôL Ï±l©P úYiÓm.

• YûL (type) ûPl

• Y¬lTs[m (flute) @×íh

• Lôm×Øû] (shank end) ú`ed

• A[Ü  (size)
ERôWQm

vhûWh ú`ed vhûWh @×íh úaih
ÃUo ®hPm 20 mm (Ø 20)
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ùUuûUVô] T¦lùTôÚhL°p CkR
A[Ü 50% A§LUôL CÚdÏm.

ERôWQm (Example)

JÚ ùUu G@¡p 10 ªÁ ®hPjÕdÏ Õû[
Ãªe ùNnV úYi¥Ùs[Õ. Ãªe ùNnYRtÏ
Øu ùNnVlTP úYi¥V Õû[«u A[Ü
GqY[Ü GuTûRd LQd¡PÜm.

h¬p A[Ü =

Ãªe ùNnVlTP úYi¥V Õû[ A[Üþ

(Ïû\ A[Ü + áÓRp A[Ü)

éoj§ ùNnVlTh A[Ü = 10ªÁ

Ïû\ A[Ü = 0.2ªÁ

A§L A[Ü = 0.05ªÁ

(AhPYûQlT¥)

h¬p A[Ü = 10ªÁ þ 0.25ªÁ = 9.75ªÁ

¸rLôÔm Ãªe úaôp A[ÜLÞdÏ h¬p
A[ÜLû[d LQd¡PÜm

1 15 ªÁ

2 4 ªÁ

3 40 ªÁ

4 19 ªÁ

®ûP

i. ______________________________________

ii. ______________________________________

iii. ______________________________________

iv. ______________________________________

Ãªe ùNnR©u Õû[ A[Ü
Ïû\YôL CÚl©u ÃUo úRnkÕ
®hPÕ G] AojRm.

Ãªe (Reaming)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úaih Ãªe Utßm ùUμu Ãªe ùNnÙm ùNVp Øû\Ls.

Ãªe (Reaming)

HtL]úY ¥¬p ùNnVlThP Õû[Ls,
úTô¬e Utßm úLv¥eþp úTôPlThP
Õû[Lû[ N¬Vô] A[ÜdÏm
T[T[lTôLÜm ùNnVdá¥V JÚ úYûXdÏ

Ãªe Guß ùTVo. CRtÏ TVuTÓm LÚ®dÏ
ÃUo Guß ùTVo. CkR ÃUWô]Õ TX
ùYhÓØû] (multiple cutting edge) Lû[
ùLôi¥ÚdÏm. CûY ûL«]ôp úPlT¬e
êXm ©¥jÕ Ãªe ùNnVlTÓ¡\Õ. ùUμu
ÃUoLs vÄq ApXÕ NôdùLh (socket)

ÃUo T¦ ÕYeÏm Øu ÃU¬u ̈ ûXûUûV
SuÏ T¬úNô§dLÜm.

SpX ©²£e ¡ûPlTRtÏ (for obtaining good
surface finish)

Ãªe ùNnÙm úTôÕ Ï°ìh¥ûV
ETúVôLl TÓjRÜm. ÃU¬p Jh¥d
ùLôi¥ÚdÏm ©£oLû[ A¥dL¥
¿dLÜm. T¦l ùTôÚÞdÏs
ùUÕYôL Eh ùNÛjRÜm.

Ãªe ùNnÙm úTôÕ HtTÓm
Ïû\TôÓLs þ LôWQeLs Utßm
¨Yoj§u (Defects in reaming - causes and
remedies)
• Ãªe ùNnR Õû[«u A[Ü Ïû\YôL

CÚjRp (Reamed hole undersize)
úRnkR ÃUûWl TVuTÓjÕYRôp CÕ
¨LÝm. CÕ úTôu\ ÃUûW TVuTÓjRd
áPôÕ. ETúVôLlTÓjÕm Øu ÃU¬u
SõûXûUûV SuÏ T¬úNô§dLÜm.

• LWÓØWPô] NoúTv @©²v (Surface
finish rough) CRtLô] LôWQeLs
¸rLiP HRôYÕ Ju\ôLúYô, ApXÕ
TX CûQ LôWQeL[ôLúYô CÚdLXôm.

- N¬VôL ETúVôLlTÓjRôûU (incorrect
application)

- ùYhÓ ºYpLs (swarf) @×íh (flute) p
Ï®k§ÚjRp

- Ïû\Yô] Ï°ìh¥l TVuTÓjÕRp.

- FhP úYLm (food rate) ªL A§Lm (swarf)

¨Yoj§Ls (Remedies)
- Ãªe ùNnÙm úTôÕ ºWô] Ïû\Yô]

FhP úYLm RWÜm.

- Ï°ìh¥ ùRôPof£VôL ùNp¡\Rô
GuTûR Fo´Rm ùNnVÜm.

- ÃUûW G§o§ûN«p §ÚlTdáPôÕ.
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ER®ÙPu ¥¬pXõe ùUμ²p ©¥jÕ Ãªe
ùNnVlTÓ¡\Õ.

Ãªe ùNnÙm _ôl (Job) ûV ùNh¥e
ùNnÙm úTôÕ ùUμu ûYvdÏ
(Machine vice) CûQVôL ûYdL
úYiÓm. (Fig 1)

Õû[«u Øû]L°p úXNôL úNmTo
(chamfer) ùNnV úYiÓm. CÕ ©£ßLû[
¿d¡ ÃUûW ùNeÏjRôL ¨ßjR (Fig 2) ERÜm
©²μe ùNnR TWl×Lû[ TôÕLôdL ûYv
¡[ômv (vice clamp) TVuTÓjRÜm. Job ¡ûP
UhPUôL Es[ûR Eß§ ùNnVÜm. (Fig 2)

ÃU¬u NÕWUô] TdLjûR úPl¬gf (Tap
wrench) êXm ©¥jÕ Õû[dÏ ùNeÏjRôL
©¥dLÜm. hûW vùLôVo ER®ÙPu úSo
ùNnVÜm. úPl¬uw (Tap wrench) I ©¥jÕ
YXÕ×\UôL ¸rúSôd¡ úXNô]
AÝjRjÕPu Ñt\Üm. úPl¬uwþu
CÚØû]Lû[Ùm ©¥jÕ ºWô] AÝjRm
ùLôÓdLÜm.

úPl¬uw (Tap wrench)I ¨ûXVôL ©¥jÕ
ùUÕYôL ¸rúSôd¡ AÝjRm ùLôÓdLÜm.
(Fig 3)

úPl¬uw (Tap wrench)I ©uúSôd¡ Ñt±]ôp
Ãªe ùNnR Õû[L°p  ¸\pLs ®Ým.
ÃU¬u úPlTo TôLm ØÝYÕm Õû[«u
A¥lTôLm YûW ùNuß ùY«úV YÚYûR
Eß§ ùNnVÜm. ÃU¬u Øû]lTÏ§ viceþu
A¥lTôLm YûW ùNuß ®PôUp TôojÕd
ùLôs[ úYiÓm. (Fig 4)

ÃUûW Õû[«p CÚkÕ ùY°úV GÓjÕ
úUpúSôd¡ CÝdLÜm. (Fig 5)

Ãªe ùNnVlThP Õû[«u A¥TôLj§p
©£ßLû[ ALt\Üm.

Õû[ûV ÑjRm ùNnÕ ùLôÓdLlThP
Õû[«u ÕpXõVjûR úNô§dLÜm.
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£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.68 - 69 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) þ Õû[«ÓRp (Drilling)

vÏÚ §Wh Utßm GXùUihv (Screw thread and elements)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• §ÚÏ UûW«u YûLLs Tt± A±Rp.

§ÚÏ UûW«u TôLeLs (Screw thread and
elements) (Fig 1)

Ef£ (Crest) ¡Wvh

CÕ UûW«u CÚ TÏ§Lû[Ùm CûQdÏm
úUtTÏ§ BÏm.

(Root) ìh

CÕ AÓjÕs[ CWiÓ UûWL°u CÚ
TdLeLû[Ùm CûQdÏm A¥lTôLm BÏm.

©[ôed (Flank)

CÕ Ef£l TÏ§ûVÙm ìh TÏ§ûVÙm
CûQdÏm TôLm BÏm.

UûW úLôQm (Thread angle)

AÓjÕs[ CÚ UûWL°u TdLeLÞdÏ
CûPúV Es[ úLôQm .AÏm.

BZm (Depth)

CÕ Ef£dÏm ìhdÏm CûPúV Es[
ùNeÏjÕ çWm BÏm.

ùT¬V ®hPm (Major diameter)

ùY°UûW«PlTÓm Øu× Es[
EÚû[«u ®hPm, ùT¬V ®hPm
G]lTÓm. Es UûWûVl ùTôÚjRYûW ,
UûWLs ùYh¥V©u Es[ ªLl ùT¬V
®hPm, ùT¬V ®hPm G]lTÓm. CkR
®hPj§u A[ûY ûYjÕjRôu vÏÚ
A[ÜLs á\lTÓm. (Fig 2)

£±V ®hPm (Minor Diameter)
ùY° UûW«û]l ùTôÚjRYûW«p ØÝ
UûWÙm ùYh¥V©u Es[ Ïû\kR A[Ü
®hPm G]lTÓm Es UûW«û]l ùTôÚjR
YûW«p UûW«ÓYRtLôL HtTÓjRlThP
Õû[«u A[Ü £±V ®hPm G]lTÓm.

©hf PVôÁhPo þ GùTd¥q PVôÁhPo
(Pitch diameter - effective diameter)
UûW«u £d]p ©hf - p Tô§dÏ NUUôL
CÚdÏm CPj§p Es[ ®hPm ©hf PVô
ÁhPo,  ApXÕ GùTd¥q PVôÁhPo
G]lTÓm.

©hf (Pitch)
JÚ UûW«u  AfÑdÏ CûQVôL A[dÏm
úTôÕ, JÚ UûW«u JÚ ×s°«XõÚkÕ
ARtÏ AÓjR UûW«u AúR Uô§¬
CPj§p Es[ ×s°dÏm CûP«p Es[
çWm ©f (Pitch) A[Ü G]lTÓm.

Äh (Lead)
UûW«PlThP JÚ ùTôÚû[ JÚ RPûY
Ñtßm úTôÕ, AlùTôÚs GqY[Ü çWm
SLÚúUô, AkR çWm Äh (Lead) G]lTÓm.
Ko ÕYdLm Es[ UûW«PlThP T¦l
ùTôÚ°p, CÕ, AkR UûW«u ©f (Pitch)
A[®tÏ NUUôL CÚdÏm. CÚ ÕYdL
UûWVôL CÚkRôp  CkR Äh (Lead) A[Ü,
ARu ©hf (Pitch) A[®tÏ CÚ UPeLôL
CÚdÏm.
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ùaXõd^ Be¡s (Helix angle)

JÚ UûW«u N¬Ü ARu LtTû]Vô]
ùNeÏjÕd úLôhúPôÓ HtTÓjÕm úLôQm
ùaXõdv Be¡s G]lTÓm.

UûW«u Ñ¯ (Hand)
vÏÚ Øuú]±f ùNpYRtÏ Sôm
ETúVôLlTÓjÕm ÑZt£«u YûL Ñ¯ (A)
úaih G]lTÓm. YXm Ñ¯ UûW«û]
¡[ôd ûY^ôL Ñtßm úTôÕ UûW
Øuú]ßm. Uô\ôL JÚ CPm Ñ¯ UûW«û]
Bu¥ ¡[ôd ûY^ôL Ñtßm úTôÕ UûW
Øuú]ôd¡ ùNpÛm. (Fig 3)

vÏÚ UûWLs þ 'V' UûW«u YûLLÞm Utßm TVuLÞm (Screw threads
- types of 'V' threads and their uses)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• 'V' UûW«u YûWVßdLlThP ùYqúYß YûLLs Tt±d á\p
• UûW«u úLôQm, ©hf Utßm AÕ ùRôPoTô] TX TôLeLs Tt± á\p
• TX YûLVô] YûWVßdLlThP 'V' UûWL°u ETúVôLeLs Tt±d á\p.

UûWL°u ùYqúYß YûLLs:

BSW UûW ©¬h¥x vPôiPoh (Standard)
®h ùYôoj UûW (British Standard whit worth
thread)

BSF ûTu UûW : ©¬h¥x vPôiPoh
ÖiUûWLs (British Standard fine thread)

BSP ûTl UûW (British Standard pipe thread)
©¬h¥x vPôiPoh ÏZôn  UûW

B.A  UûW þ ©¬h¥x AúNô£úVNu UûW

(British Association thread)

I.S.O ùUh¬d UûW þ CVk§W RW ¨oQV
¨ßY]j§u ùUh¬d UûW (International standard
organisation metric thread)

A.N.S UûW ®tTû]Vô[o UûW (American
national or seller's thread)

BIS ùUh¬d UûW þ Ck§V RW ¨oQV
¨ßY]j§u ùUh¬d UûW (Bureau of Indian
Standard metric thread)

BSW UûW (Fig 1)

CRu úLôQm 55° BÏm. CkR UûW«u
ùPlj 0.6403 x P BÏm. CRu ¡Wvh Utßm
ìh Ï±l©hP BWj§tÏ WÜih Bl
ùNnVlTh¥ÚdÏm. TPm UûW«u ©hf
Utßm ©\ TôLeLÞdÏ EiPô]
ùRôPoûT ®Y¬d¡\Õ BSW UûWL[ô]Õ

YûWTPj§p ARu ùT¬V ®hPjûR
ùLôÓlTRu êXm Ï±dLlTh¥ÚdÏm.
ERôWQm 1/2” BSW, 1/4” BSW Ï±l©hP
®hPeLÞdÏ YûWVßdLl ThP JÚ
AeÏXj§p Es[ UûWL°u Gi¦dûL
(TPI) AhPYûQ«p ùLôÓdLlThÓ Es[Õ.

BSF UûW

CÕ BSW UûWûVl úTôXúY CÚdÏm.
B]ôp Ï±l©hP ®hPj§p JÚ
AeÏXj§tLô] UûWL°u Gi¦dûL (TPI)
UhÓm UôßTÓm. BSW UûW«p JÚ
Ï±l©hP ®hPj§p JÚ AeÏXj§p
LôQlTÓm UûWûV Lôh¥Ûm BSF UûW«p
JÚ AeÏXj§tÏ áÓRXô] UûWLs
ùYhPlTh¥ÚdÏm. ERôWQm 1"BSW 8TPI,
1"BSF 10TPI. TpúYß ®hPeLÞdLô]
YûWVßdLlThPTPIþLs AhPYûQ«p
ùLôÓdLlThÓs[]. CkR UûWLs
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BhúPôùUôûTp Õû\L°p A§LUôL
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

BSP UûWLs

CkR UûWLs ÏZôn ùTôÚjÕm T¦L°p
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. TpúYß ®hP
eLÞdLô] UûW«u ©hfNô]Õ
AhPYûQ«p ùLôÓdLlThÓs[Õ.
CÕÜm BSW UûWûV úTôuß LôQlTÓm .
£±V A[Ü ¿[Yôd¡p N¬ÜPu UûWVô]Õ
ùY°l×\m ùYhPlThÓ Es[Õ. CûR
ùTôÚjÕm úTôÕ ÄdúLw R®olTúRôÓ
R[oÜLs HtTÓm úTôÕ Uôt±
N¬lTÓjRÜm ERÜ¡\Õ.

BA UûW (Fig 2)

TPj§p LôhPlThÓ Es[Õ, CkR UûWLs
úTôÕYô] ùTô±«Vp CûQjRp
úYûXLÞdÏ TVuTÓjRlTÓ¡u\].
úUh¬d JÝeÏØû\«p Es[
CmUûW«û] YûWTPj§p Ï±l©Óm
úTôÕ úLôov Y¬ûN UûWLÞdÏm 'M' Gu\
GÝjÕPu ùT¬V ®hPj§u A[ûYÙm
Ï±dLlTÓ¡\Õ.

ERôWQm M12, M14

ÖiY¬ûN (fine series) UûWLÞdÏ 'M' Gu\
GÝjÕPu ùT¬V ®hPm Utßm ©hf (pitch)
Ï±dLlTÓ¡\Õ.

ERôWQm M14 x 1.5, M24 x 2.

AùU¬dLu úR£V UûW American national
thread (Fig 4)

CmUûWLs ®tTû]Vô[oL°u UûWLs
G]Üm AûZdLlTÓ¡u\]. CRu TpúYß
A[ÜLs TPj§p LôhPlThÓs[Õ.
Tu]ôhÓ (standard) vPôiPoÓ ¨ßY]m

CkR UûWL°u úLôQm 47 1/2° BZm Utßm
TpúYß AmNeLs Tt±V ®YWeLs
TPj§p Lôi©dLlThÓs[Õ. CkR YûL
§Wh (Thread) ªuNôW NôR]eLs, YôhNv.
®gOô] NôR]eL°p Es[ £ß YûL
vÏìdL°p LôQlTÓm.

ë²ûTÓ UûW (Unified thread) (Fig 3)

ùUh¬d Utßm ©¬h¥x Y¬ûNLs ISO CkR
YûL §Wh I EÚYôd¡Ùs[Õ. CRu
úLôQm 60° C§p Es[ ¡Wvh Utßm ìh
RhûPVôL CÚdÏm.CRu ©\ A[ÜLs

(ISO) ë²ûTÓ UûW A±ØLlTÓjÕYRtÏ
ØuTôL CmUûWLs ªL A§L A[®p
TVuTÓjlThÓ YkR].

B.I.S ùUh¬d §Wh (Bureau of Indian Standard
metric thread)

CûY B.I.S ¨ßY]jRôp HtTÓjRlThP
ùUh¬d UûWL[ôÏm. CRu úLôQm  60°
ùPlj =0.6134 x ©hf. CmUûW«u Ef£
RhûPVôLÜm ìh BW®pXôLÜm CÚdÏm.
CmUûW«u TpúYß ®YWeLû[
AhPYûQ«p TôodLÜm. (Fig 5a & 5b) «p
ùY°×\m Utßm Eh×\m UûWLÞdLô]
A[ÜLs Lôi©dLlThÓs[Õ.

ùTô±Vô[¬u ûLVL HÓL°p CkR
UûWL¥[l Tt±V AhPYûQLs
ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.
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vÏÚ ©f úLw (Screw pitch gauge)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vÏÚ ©hf úLw TVuTÓjÕY§u úSôdLjûRd á\p
• vÏÚ ©hf úLw £\l× AmNeLû[d á\p.

úSôdLm (Purpose)

UûW«u A[ûYj ¾oUô²lTRtLôLl
TVuTÓm úLwRôu vÏÚ ©f (Pitch) úLw
úUÛm UûWL°u Y¥YeLû[ Jl©hÓl
TôodLÜm CûY TVuTÓ¡\Õ.

LhPûUl×f £\l×Ls (Construction of
features)

vÏÚ ©f úLwLs RLÓL°u ùRôÏl×L[ôL
AûUk§ÚdÏm. JqùYôÚ RLÓm JÚ
R²lThP ¨oQ«dLlThP UûW«u ©f
A[ûY ùLôiPRôL CÚdÏm. CkRj
RLÓLs §u v©¬e v¼p RhPôp
EÚYôdLlThÓ L¥]lTÓjRlTh¥ÚdÏm.
£XYûL A[®L°p ©¬h¥x YûL
UûWLû[ N¬TôodL á¥V BSW úTôu\ UûW
©f A[Ü Y¥YeLs JÚ Øû]«Ûm
Utù\ôÚ Øû]«p ùUh¬d Øû\ ©f
A[Ü/Y¥YeLÞm AûUVl ùTt±ÚdÏm.
(Fig 1)

25ªÁ ØRp 30ªÁ ¿[m YûW RLÓL°p
UûWY¥Ym ùYhPlThÓ CÚdÏm.
JqùYôÚ RLh¥Ûm UûW ©hf A[Ü
ùTô±dLlTh¥ÚdÏm. ARu úL³p UûW
©hf A[ÜjùRôPo (range) ùTô±dLl
Th¥ÚdÏm. N¬Vô] A[ÜLû[ ùT\ vÏÚ
©hf úLw´u ØÝ ¿[Øm T¦l ùTôÚ°u
UûWLs ÁÕ Jl©hÓl TôodLl TP
úYiÓm. (Fig 2)
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úPlv (Taps)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úaih úPlþu TVuLû[d á\p
• úaih úPlþu AmNeLû[d á\p
• JÚ ùNh Es[ ùYqúYß úPl Lû[ úYßTÓj§d á\p.

úaih úPlu TVu (Use of hand taps):

úaih úPlþ Ls T¦lùTôÚhL°p Es
UûW«ûPl TVuTÓ¡u\].

AmNeLs (Features) Fig 1

CûY ûa LôoTu v¼p (High carbon steel)
ApXÕ ûa vÀh v¼p þp
EÚYôdLlThÓ L¥]lTÓjRlThÓ NôûQ
©¥dLl Th¥ÚdÏm.

CRu ×\lTWl©p UûWLs ùYhPlThÓ
ÕpXõVUôL @©²£e (finishing)
ùNnVlTh¥ÚdÏm.

ùYhÓm Øû]Ls @×íhv (Flutes)
UûWLÞdÏ FúP ùYhPlTh¥ÚdÏm.

UûW ùYhÓm ùTôÝÕ Su\ôLl ©¥dLÜm,
ÑZt\Üm HÕYôL CûYL°u Lôm× Øû]
(shank) NÕWUôL Y¥YûUdLlTh¥ÚdÏm.

CkR UûW ùYh¥L°u Øu Øû] N¬Ü
(Taper) ùNnVlThÓ UûWLû[ ÕYdLÜm
úSolTÓjRÜm (Aligning) HÕYôL
AûUk§ÚdÏm.

úPlþu (Tap) A[Üm ARu YûLÙm ARu
aôed TÏ§«p ùTô±dLlTh¥ÚdÏm.
£XYt±p ©f A[Üm ùTô±dLlTh¥ÚdÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.68-69

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



280

Tap drill sizes ISO Inch (Unified) thread

Tap size Threads per Tap drill Tap size Threads per Tap drill size
(inch) inch size inch (inch) inch inch

NC National coarse        4   NF National Fine

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

Table for tap drill size

Tap size Threads per Tap drill
(inch) inch size (mm)

3/16 32 3.97mm

7/32 28 4.6mm

1/4 26 5.3mm

5/16 22 6.75mm

3/8 20 8.2mm

7/16 18 9.7mm

1/2 16 11.11mm

9/16 16 12.7mm

5/8 14 14mm

11/16 14 15.5mm

3/4 12 16.75mm

7/8 11 19.84mm

1” 10 22.75mm

B.S.F. (55°) 2

Tap size Threads per Tap drill
(inch) inch size (mm)

3/16 24 3.7mm

7/32 24 4.5mm

1/4 20 5.1mm

5/16 18 6.5mm

3/8 16 7.94mm

7/16 14 9.3mm

1/2 12 10.5mm

9/16 12 12.1mm

5/8 11 13.5mm

11/16 11 15mm

3/4 10 16.257mm

7/8 9 19.25mm

1” 8 22mm

B.S.W. (55°) 1

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

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

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

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

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

NPT National pipe thread

Tap size Threads per Tap drill Tap size Threads per Tap drill size
(inch) inch               3 size inch (inch) inch inch

úPl ùNh¥p (Tap set) (Tap) þu Es[
YûLLs

JÚ Ï±l©hP UûWdLô] úPlv ùYh¥Ls
êuß ÕiÓLs ùLôiP JÚ ùRôÏlTôL
(set) CÚdÏm. (Fig 2)

CûY ©u YÚUôß:

-þ @Tvh ùPl ApXÕ úPlTo úPl (First
tap or taper tap)

þ ùNLih úPl ApXÕ CuPo Á¥Vh
úPl (Second tap or intermediate tap)

þ ©[d ApXÕ TôhPªe úPl (Plug or
bottoming tap)
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5/16 18 17/64 5/16 24 17/64

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

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

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

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

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

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

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

1” 8 7/8 1” 14 15/16

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

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

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

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

1 3/4 5 1 9/16

2” 4 1/2 1 25/32

ùUμu úPlv (Machine Taps)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùUμu úPlvþ u £\l©Vp×Lû[j ùR¬®jRp
• TpúYß YûLVô] ùUμu úPlvL°u ùTVoLû[d á\p
• TpúYß YûLVô] ùUμu úPlvL°u AûUl×Ls Utßm TVuLs Ï±jÕj
ùR¬®jRp.

ùUμu úPlv (Machine Taps)

ùUμu úPlv p TpúYß YûLLs Es[].
ùUμu úPlvL°u Ød¡VUô] CWiÓ
AmNeLs.

þ Õû[L°p UûW«ûPj úRûYVô]
§Úl× ®ûNûVj RôeÏm YXõûU.

þ ©£oL°p £d¡d ùLôsYûR ®Ó®dÏm
HtTôÓ.

ùUμu úPlvL°u YûLLs (Types of
machine taps)

LuúPl (Gun tap) (ØßdÏ Øû]
ALUûWùYh¥) Fig 1

ÕÚ úaôpv (Through holes) UûW«P
CqYûL (tap) úPlLs TVuTÓ¡u\].

UûW«Óm úTôÕ, ©£oLs úPlûT  (tap)
ùY°úV úYLUôLj RsÞ¡u\]. (Fig 2)
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Lô¥Ls ùLôiP Õû[L°p UûW«P
CqYûL úPlLs ªLÜm TVuTÓ¡u\].
úPl©u  ÑÚ[ô] LûWlTÏ§Vô]Õ (land)
UûW«PlTP úYi¥V TWl×L°p HtTÓm
RûPLs ÁÕ TôXUôL AûUV ERÜ¡\Õ.
úPl©p CÚdÏm @×íhLs SßdÏ £Vo
Lh¥e (shear cutting) ERÜ¡u\]. CûY
ùTÚmTôÛm AÛª²Vm, ©jRû[, ùNm×
úTôu\ ¿ÞkRuûUÙûPV (ductile)
EúXôLeL°u êÓ Õû[L°p UûW«Pl
TVuTÓ¡u\].

vûTWp @×íh úPl úYLfÑÚs
ùLôiPûYVôLÜm ¡ûPdÏm. (Fig 5) CkR
ALUûW ùYh¥Ls BZUô] Õû[L°p
UûW«Pl TVuTÓ¡u\]. Hù]²p CûY
©£oLû[ Õû[«XõÚkÕ úYLUôL
ùY°úVtß¡u\]. (Fig 6)

UûW EÚYôdÏm úPlLs (Thread forming
taps)

CqYûL úPlLsÕû[L°p, ùYhÓ
Øû\«p ApXôUp (Fig 7) EúXôLjûR
CPlùTVof£ ùNnÙm Øû\«p UûWLû[
EÚYôdÏ¡u\].

(Blind holes) êÓÕû[L°p UûW«Óm úTôÕ
©£oLs úNL¬dL ùNnV úRûYVô] CPm
CÚdL úYiÓm.

CÕ ©£o AûPl× HtTÓYûRj RÓjÕ,
úPl EûPYRtLô] Yônl×Lû[
Ïû\d¡\Õ. CqYûL úPl×L°p @×íh
(Flute) BZUt\ûYVô] CÚlTRôp ALUûW
ùYh¥Ls YXõûUVô]ûYVôL CÚd¡u\].

@×íhXv (Flute-less) úPl ØßdÏ Øû]
vùPl ×Þh úPlv ALUû\ ùYh¥)
(Fluteless spiral pointed tap) (Stub flute taps) (Fig 3)

CqYûL úPlLs ùY°úV ¿i¥ÚdÏm
ílvLû[ (lobe) ùLôi¥ÚdÏm. CûY Rôu

CqYûL úPlL°p N¬Yô] Øû]lTÏ§«p
£±V úLôQUôL AûUkR ÏûZÜ
AûUdLlThÓ CÚdÏm. ©\ TÏ§ §P
¨ûX«úXúV ®PlTh¥ÚdÏm. CqYûL
úPlLs Li úPlûT ®P YXõûU
B]ûYVôÏm.

×íh ùXv úPlLs

ùTÚmTôÛm Õû[«u ®hPjûR ®P
L]m Ïû\YôL Es[ EúXôLeL°u Es[
ÕÚ úaôpvL°u UûW«Pl
TVuTÓ¡u\]. ×íh ùXv vûTWp
ALUû\ ùYh¥Ls ªÚÕYô] EúXôLeLs
ApXÕ ùUpXõV EúXôLl TÏ§L°p
UûW«P ªLÜm ùTôÚjRUô]RôÏm.

ùaXõdLp @×íh úPl/vûTWp ×íh
úPl (Helical fluted taps/spiral fluted taps)

UûW«PlTÓm Õû[L°XõÚkÕ ©£oLû[
ùY°úVt\ vûTWp ×Þh CûYL°u
AûUdLlTh¥ÚdÏm. (Fig 4)
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UûWûV EÚYôdL EiûUVôL ERÜ¡u\].
(Fig 8) ©£oLs EÚYôdLl TPôRRôp ©£oLs
ùY°úVt\j§tÏ £WUUôL Es[
CPeLÞdÏ CmØû\ ªLÜm Ht\RôÏm.

AÛª²Vm, ùNm×, ©jRû[, LôÃVm úTôu\
EúXôLeL°p CqYûL
ALUûWùYh¥L°]ôp ªLf £\lTô] UûW
EÚYôdL Ø¥Ùm. úUÛm CmØû\«Xô]
UûWL°u ©²£e (finish) ×íh ùLôiP

ùUμu úPl þ I Tt±V ùTôÕYô] ùNn§Ls (General informative points on
machine taps)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úaih úPl, (Hand tap) ùUμu úPl (Machine tap) CWi¥tÏm Es[ úYßTôÓLû[d
á\p

• ùUμu úPl (Machine tap) þu TôLeLû[ AûPVô[e LôQp
• ùUμu úPl©u AûUl×f £\l©û]d á\p.

êuß GiLs ùLôiP úaih úPl
ùNh¥e (Hand tap)

ùNnVlTÓYÕ úTôuß ApXôUp CVk§W
úPl JúW ùYh¥p ùYh¥ GÓd¡u\Õ.
ùUμu úPl v¼Xôp RVô¬dLlTÓ¡\Õ.
C§p ûLl©¥ Utßm ùYhÓm TÏ§ G]
CWiÓ TÏ§Ls Es[]. (Fig 1)

Õû[ë£«p ®hPjûR (7) A[lTÕ ªLÜm
ÑXTUôÏm. (Figs 2a and 2b)

úSo Utßm vûTWp Y¬lTs[eLs
ùLôiP ùUμu úPlv Es[]. TpúYß
A[ÅhÓ Øû\LÞdÏ Y¥Ym UôßTÓ¡\Õ.
ûLl©¥«u ®hPm UûWúUp A[ûYd
Lôh¥Ûm £±VRôLúYô NUUôLúYô ApXÕ
ùT¬VRôLúYô CÚdLXôm.

ûLl©¥«u Cß§ TôLm vhùW«h Utßm
NÕW Øû] ùLôiPRôLúYô ApXÕ ¥¬p
ú`ôpPo (Drilling shoulders) ùLôiPRôLúYô
CÚdLXôm.

UûWë£«p Es[ BWmT TÏ§«p
©£ßLû[ ùY°úVtßm T¦ SûP
ùTß¡\Õ. ùUμ²e ùNnVlTP úYi¥V
EúXôLj§tÏ HtT NônÜd úLôQm
ùLôÓdLlTP úYiÓm. L¥]Uô] Utßm
EûPÙm RuûU YônkR EúXôLeLÞdÏ
£±V NônÜd úLôQØm ªÚÕYô]
EúXôLeLÞdÏ ªLf £±V NônÜd
úLôQØm úRûYlTÓ¡\Õ.

ùTôÕYôL êuß YûLVô] úPlLs
Es[].

ùTôÕYô] YûL þ ÑUôo 12° A[Ü NônÜd
úLôQm ( γ ) Es[Õ. (Fig 3b)

ªÚÕYô] YûL þ 20° A[Ü NônÜ úLôQm
Es[Õ. (Fig 3c)

L¥] YûL þ 3° A[Ü NônÜd úLôQm
Es[Õ. (Fig 3a)

úPl I Jl©Óm úTôÕ Su\ôL CÚdÏm.

C§p ùYhÓm TÏ§ úUÛm CÚ
TÏ§L[ôLl ©¬dLlTÓ¡u\]. ùRôPeÏm
TÏ§ (3) ùYhÓYûRd ÕYeÏYRtÏm,
Y¯LôhÓl TÏ§ (4) FhP ùNVp Utßm
×§RôL EÚYôdLlTP úYi¥V UûWLû[
ùYhPÜm TVuTÓm. C§p Es[
Y¬lTs[eL°u Gi¦dûL (5) Jtû\l
TûPVôLúYô ApXÕ CWhûPl
TûPVôLúYô CÚdÏm. CWhûP TûP
Gi¦dûL ùLôiP Y¬lTs[m
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ùTôÕYô] NônÜd úLôQm ùLôiP
úPlLs ùTÚmTôÛm GpXô úYûXLÞm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. úPlþu BWmT
TÏ§ûV ARu Yû[Ü Utßm Y¥Yj§tLôL
¡ûWi¥e ùNnV úYiÓm UûWë£ûV
TVuTÓjÕYRtÏ Øu ARu ùYhÓm
Øû] EûPVôUp CÚd¡u\Rô GuTûRÙm
GpXô Øû]LÞm áoûUVôL CÚd¡u\Rô
GuTûRÙm úNô§jÕ ùLôs[ úYiÓm.

L¥]Uô] úLôQ YûL CÚm× YôolTPm
úTôu\ EûPÙm EúXôLeL°p UûW«P
TVuTÓ¡u\Õ. JÚ RPûY ùTôÕYô]
NônÜd úLôQm Es[ UûWûV Yôol×
CÚm©p TVuTÓjRlTÓm úTôÕ ARu
ùYhÓm Øû]Ls ®ûW®p UÝe¡
®Ó¡u\Õ. CR]ôp ARû] ÁiÓm ûUpÓ

v¼p úTôu\ ùS¡Ým (ductile) EúXôLeL°p
TVuTÓjR Ø¥VôÕ. Öi¦V Yôol×
CÚm× ÕLsLs UûWë£«p Es[ ùYhÓm
Øû]«u ùY°®hPjûR úRnUô]m
AûPV ùNnÕ Yû[jÕ ®Ó¡\Õ CR]ôp
AúR UûWë£ûV Yû[Ùm RuûU ùLôiP
v¼Xõu ÁÕ TVuTÓjÕm úTôÕ ARu
GXôv¥d RuûU«]ôp ùYhÓm Øû]
BZj§u ùY°jRs[lTÓ¡\Õ. (8) ùYhÓm
Øû]«u ©u×\m EúXôLm B]Õ
CVk§Wj§u ùNÕdLlThP ®hPjRôp
ÁiÓm §ÚlTlTÓ¡\Õ. úUÛm
Y¬lTs[j§u BZm úPl©u Y¯ SPjÕm
TÏ§ûV ùSÚdLm AûPVf ùNn¡\Õ.
(Fig 4)

ûTl §Wh Utßm ûTl úPlv (Pipe thread and pipe taps)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• CûQVô] Utßm N¬Yô] ÏZôn UûWLû[d á\p
• ÑYod L]jûRj ¾oUô²jRp Utßm BSP UûWL°p JÚ AeÏXj§tÏ GjRû]
UûWLs (TPI) CÚdÏm Guß á\p

• ÏZôn CûQl×Lû[ ºXõe Øû\Lû[d á\p
• B.S 21-1973 Utßm I.S 2643-1964 u T¥ UûW«P ùYtß EúXôL A[ûYj ¾oUô²jRp.

ÏZôn UûWLs (Pipe threads) (Fig 1) ¨oQV Øû\«Xô] ÏZôn NôR]eLs
Aû]jÕm Be¡X ¨oQV ÏZôn A[®
(BSP) u T¥ UûW«PlTh¥ÚdÏm.
ÏZônL°u EsUûWLs CûQVôLÜm
ùY° UûWLs, N¬YôLÜm (Fig 1) p
LôhPlThPYôß CÚdÏm.

UûWLs (B.S.P. threads)

ÕjRSôL éfÑ CÚm×d ÏZônLs 1/2” ØRp
6” YûW TpúYß ÑYod L]eLÞPu Es[].
AhPYûQ«p ÏZô«u ùY° ®hPm
Utßm 1/2” ØRp 4” YûW«Xô] ®hPØs[
ÏZônL°p JÚ AeÏXj§p APe¡Ùs[
UûWL°u Gi¦dûL B¡VûY
ùLôÓdLlThÓs[]. (Fig 2)
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ÏZôn CûQlûT AûPjRp (Sealing pipe
joint)

Fig 3 þp TÏ§ (A) p TX ØÝ Y¥Y UûWLs
Es[]. AÓjÕs[ CWi¥p
A¥lTôLj§u ØÝ Y¥YjÕPàm
úUtTWl©p ThûPVôLÜm Es[Õ. (B)

LûP£ SôuÏ úUtTdLØm A¥lTdLØm
ThûPVôL Es[]. (C) (Fig 3)

Fig 4- p Es[ ÏZôn CûQl×
¸rdLiPûYLû[ ùLôiÓs[Õ.

1 CûQVô] EsUûW

2 N¬Yô] ùY°UûW

3 NQp AûPl×

BSP - Pipe sizes Threads Outside diameter/
or DIN 2999 inch mm of the pipe (A)
(inside) (B)

1/2” 14 20.955 mm

3/4” 14 26.441

1” 11 33.249

11/4” 11 41.910

11/2” 11 47.803

2” 11 59.614

2 1/2” 8 75.184

3” 8 87.884

4” 8 113.030

Table 1

CkR N]p AûPl× CWiÓ CûQÙm
UûWLÞdÏ CûP«p Es[
CûPùY°L°p AûUjÕ (Es Utßm
ùY° UûWL°p) GkR YûLVô] L£Üm
HtTPôUp ùNn¡\Õ.

ûTl úPlv (Pipe taps)

ûTl©u EsUû\Vô]Õ GlTÜm ̈ ûXVô]
ûTl úPlv ùL#ôiÓ AûUdLlTÓ¡\Õ.
(Fig 5&6)
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EûPkÕ úTô] úPl×Lû[ Al×\lTÓjÕRp (Removing broken taps)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EûPkÕ úTô] úPl×Lû[ ùY°úV GÓdÏm TpúYß Øû\L°u ùTVoLû[d
á\p

• EûPkÕ úTô] úPl×Lû[ ùY°úV GÓdÏm Øû\Lû[j ùR¬®jRp.

£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.70 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) þ Õû[«ÓRp (Drilling)

úPl ¬gNv (Tap wrenches) Utßm EûPkR úPl, vPhv (Tap and studs)
Lû[ ùY°úV GÓjRp

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TX YûLVô] úPl ¬gNvLû[l ùTVoLû[ A±Rp
• TpúYß YûLVô] úPl ¬gL°u TVuLû[d á\p.

úPl ¬gNv (Tap wrenches)

CkR Øßd¡Lû[ UûW«PlTP úYi¥V
Õû[L°p úPlLû[ (Taps) úSolTÓjRÜm
N¬VôL EhùNÛjRÜm TVuTÓjRXôm.

úPl¬gÑL°p TX YûLLs EiÓ. AûY
CÚ Øû] ùLôiP Uôt\jRdL ¬gÑLs T
ûLl©¥ YûL úPl ¬gÑLs Utßm
§PYûL úPl ¬gÑLs. (Solid type tap wrench)

CÚ Øû] Uôt\jRdL úPl ¬gÑ ApXÕ
EÚû[ Lm© YûL  (Double - ended adjustable
tap wrench or bar type tap wrench) (Fig 1)

CkR YûL ¬gÑRôu A§LUôL ETúVôLj§p
Es[Õ. CÕ ùYqúYß A[ÜL°p
¡ûPd¡\Õ. CÕ ùT¬V ®hP A[ÜLs
úPlLÞdÏ Ht\Õ. RPeLs CpXôR ùYtß
CPeL°p CYtû\l TVuTÓjRXôm.
N¬Vô] A[Üs[ úPl ¬gÑ úRokúRÓlTÕ
ªLÜm AY£Vm. CÕ 175,250,350mm
A[ÜL°p ¡ûPd¡u\Õ.

'T' ûLl©¥ úPl ¬gf (T- handle tap wrench)
(Fig 2)

CûY Uôt\jRdL CWiÓ RôûPLû[d
ùLôiP NdL[ôÏm. CYtû\ ØßdÏYRtÏ
JÚ ûLl©¥Ùm úNokÕ CÚdÏm.

ùSÚdL¥Vô] CPeL°p CkR úPl ¬gf
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CÕ JÚ ûL êXúU
ØßdLlTÓ¡\Õ. CkR Øßd¡ûVd ùLôiÓ

ùT¬V ®hP UûW ùYh¥ûVl ©¥dL
Ø¥VôÕ.

NôXõh ûPl úPl ¬gf (Solid type tap wrench)
(Fig 3)

CkR YûL ¬gf Uôt± AûUdL Ø¥VôRÕ
£X Ï±l©hP A[Ü úPlLû[ UhÓm Rôu
CÕ Htßd ùLôsÞm. CR]ôp RY\ô]
úPl ¬gÑLs TVuTÓjRlTÓYÕmúPlLs
úNRm AûPYÕm R®odLlTÓ¡\Õ.

ùUh¼¬Vp (Material)

NôXõh ûPl úPl ¬gf B]Õ úLvh
AVou ApXÕ v¼Xõp ùNnVlTh¥ÚdÏm.
LôWQm YXõûU ¿iP BÙs (long life)  Utßm
AÝjRm ùLôÓdLlTÓm úTôÕ EÚUô\ôj
RuûU.

T¦l ùTôÚ°u TWl©tÏ úUXôL EûPkÕ
®Ó¡u\ úPl×Lû[ Ï\Ó úTôu\ ©¥l×d

LÚ®Lû[d ùLôiÓ ùY«úV GÓdLXôm.
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TWl©tÏ EhTÏ§«p EûPkÕ ®Óm
úPl×Lû[ ùY°úV GÓlT§p £WUeLs
Es[]. ¸úZ ùLôÓdLlThÓs[ TX
Øû\L°p HRôYÕ JÚ Øû\ûVl
TVuTÓj§ EûPkR úPl×Lû[ ùY°úV
GÓdLXôm.

úPl þI ùY°úVt±ûVl TVuTÓjÕRp
(Use of tap extractor) (Fig 1)

CÕ JÚ ùUuûUVô] LÚ®VôÏm. CûRl
TVuTÓjÕm úTôÕ ªdL LY]jÕPu
ûLVô[ úYiÓm.

CkR ùY°úVt±L°p úPl©u
@×íhL°p (Y¬lTs[eL°p) ùTôÚjRd
á¥V ®Wp AûUl×Ls CÚdÏm.
ùY°úVt±«u ÁÕs[ SÝYdá¥V
ÑtßlTûP T¦lùTôÚ°u TWl×
UhPj§tÏd ùLôiÓ YWlTÓ¡\Õ. ©\Ï
ùY°úVt± G§od L¥LôW §ûN«p
ÑZt\lThÓ EûPkR úPl ùY°úV
GÓdLlTÓ¡\Õ.

EûPkR ALUûWùYh¥ Õû[«às
Cß¡l úTôn CÚkRôp ARu ÁÕ Tgf
A¥lTRu êXm AûR ®Ó®dLXôm.

TgûNl TVuTÓjÕRp (Use of punch)
CkR Øû\«p JÚ Tgf þu áo Øû]Vô]Õ
EûPkR úPl©u ÏûZ®p JÚ Ï±l©hP
úLôQj§p ûYdLlThÓ JÚ Ñj§Vp êXm
A¥dLlTÓ¡\Õ. TgfûN Ñj§Vp A¥dÏm
úTôÕ úPl L¥LôW ÑtßdÏ G§o §ûN«p
ÑtßUôß Tuf£û] ûYdL úYiÓm. (Fig 2)

ªÚÕYôd¡j Õû[«Pp (Annealing and
drilling the tap)

Ut\ Øû\L°p úPlûT ùY°úV
GÓdLlThP Ø¥VôUp úTôÏm úTôÕ
CmØû\ TVuTÓjRlTPXôm. CmØû\«p
EûPkR úPlTô]Õ ¾fÑPo êXm
ùYlTlTÓjRlTÓ¡\Õ, ApXÕ ©\
Øû\L°p ªÚÕYôdLlTÓ¡\Õ, AkR
úPl©u ÁÕ JÚ Õû[«PlTÓ¡\Õ. ©\Ï
úPl©u ÁRl TÏ§Vô]Õ JÚ ùY°úVt±
(drift) ApXÕ  EZY OUT G]lTÓm. ©Óe¡
LÚ® TVuTÓj§ ùY°úV GÓdLlTÓ¡\Õ.
CkR Øû\Vô]Õ ªLdÏû\kR EÚ¡¨ûX
ùLôiP AÛª²Vm, ùNm× úTôu\
EúXôLl ùTôÚhLÞdÏ Ht\RpX. (Fig 3)

Bod ùYp¥e êXm ùY°úV GÓjRp
(Use of arc welding)

ùNm×, AÛª²Vm úTôu\ EúXôLeL°p
A¥lTÏ§«p £±V úPl B]Õ EûPkÕ
Esú[«Úl©u CmØû\ ARtÏl
ùTôÚjRUô]RôÏm.

CmØû\«p GXdhúWôh (electrode) úPl©u
ÁÕ TPfùNnÕ Jh¥d ùLôs[f
ùNnVlTÓ¡\Õ. ©\Ï (electrode) ÑZtßYRu
êXm úPl B]Õ ùY° GÓdLlTÓ¡\Õ.
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ûSh¬d AªXjûRl TVuTÓjÕRp (Use
of nitric acid)
CmØû\«p IkÕ TeÏ ¿ÚPu JÚ TeÏ
ûSh¬d AªXm Gu\ ®¡Rj§p ¿odLf
ùNnVlThP ûSh¬d AªXm Esú[
EhùNÛjRlTÓ¡\Õ. CkR AªXj§u
ùNVpTôÓ úPl©u CßdLjûRj
R[ojÕ¡\Õ. ©u]o úPl B]Õ JÚ
ùY°úVt± ApXÕ êdÏd Ï\Ó êXm
ùY°úV GÓdLlTÓ¡\Õ.

T¦lùTôÚû[, AªXj§u A¬l×jRuûU
LôWQUôL úUtùLôiÓ HtTÓm ùNVp
®û]L°XõÚkÕ TôÕLôdÏm ùTôÚhÓ,
ØÝûUVôL ÑjRm ùNnVlTP úYiÓm.

AªXjûR ¿odLf ùNnÙm úTôÕ
¿ÚPu AªXjûRd LXdL úYiÓm.

ªuùTô± A¬lûTl TVuTÓjÕRp (Use
of spark erosion)
£X Ï±l©hP ÖiQ[Ül ùTôÚhLs

úPl EûPYRôp TÝRûPY§XõÚkÕ
TôÕLôdL ªuùTô± A¬l× Øû\
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CmØû\«p EûPkR úPl B]Õ
AÓjRÓjÕ ªu ùTô±ûV ùNÛjÕYRu
êXm ùY°úV GÓdLlTÓ¡\Õ. ªu
LPjÕm ùTôÚ[ô] úPl©tÏm, JÚ
ªuYônd Lm©dÏm CûPúV ªu ùTô±Ls
HtTÓjRlTÓ¡u\]. ªuYônd Lm© Utßm
T¦lùTôÚ°XõÚkÕ Öi ÕLsLs
A¬jùRÓdLlTÓ¡u\]. TX ¨LrÜL°p
EûPkR úPlûT ØÝYÕUôL ùY°úV
GÓdLj úRûY«pûX. (JÚ £ß TÏ§
A¬dLlThPÜPu, JÚ úPl©u TÏ§
ùY°úV GÓdLlTÓ¡\Õ ) .  ªuYônd
Lm©«u Y¥YØm YhPUôL CÚdL
úYiÓm GuT§pûX. AÕ NÕW Y¥YUôL
CÚdLXôm, ApXÕ T¦lùTôÚ°u ÁÕ
JÚ ©[Ü Y¥Ym AûUdLlThÓ, LÚ®Ls
êXm EûPkR úPlûT ÑZt± GÓdLXôm.

¬ê®e ×úWôLu vPh (Removing broken stud)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• vPh (stud) EûPYRtLô] LôWQjûR A±Rp
• EûPkR vPh (stud) þûV ùY°«p GÓdÏm TXYûLVô] Øû\Lû[ A±Rp.

úTôph ùah (Bolt head) AUoYRtÏ
úTôÕUô] CPm CpXôR ¨ûX«Ûm
úRûYdÏ A§L ¿[ØûPV úTôphûP
TVuTÓjÕYûR R®odÏm YûL«Ûm vPh
(Stud) TVu TÓjRlTÓ¡\Õ. ùTôÕYôL
vPh B]Õ LYo ©ú[hûP
CûQlTRtÏm, £XõiPo LYûW (cylinder
cover) Gg£àPu (Engine) CûQlTRtÏm
TVuTÓ¡\Õ.

vPh úTôph EûPYRtLô]
LôWQeLs (Reasons for breakage of stud/bolt)

• A§LlT¥Vô] §Úl× ®ûNûV
ùLôÓlTÕ

• §Wh (thread) A¬dLlTh¥ÚlTÕ

• CûQdLlTÓm §WhÓLs SpX Øû\«p
EÚYôLôUp CÚlTÕ

• UûWLs JußPu Juß CÚLl Tt±
ùLôsÞRp

EûPkR vPh (stud) ûV ùY°úV
GÓdÏm Øû\

©¬d Tgf ùUjúRh (Prick punch method)

NoúTÑdÏ AÚ¡p EûPk§ÚkRôp, ©¬d

Tgf Utßm úaUûW TVuTÓj§ L¥LôW
ÑtßdÏ G§o §ûN«p Rh¥ LZhPXôm.
(Fig 1)

@©pXõe vùLôVo @Tôom (Filing square
form)

vPh þPô]Õ NoúTÑdÏ Ntß ùY°«p
EûPk§ÚkRôp ûTûXd ùLôiÓ NÕWUôL
ùNnÕ ÑtßdÏ vúT]od ùLôiÓ G§o
§ûN«p Ñt± LZhPXôm. (Fig 2)
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EZY - out Øû\ (Fig 4)
D£ AÜh ApXÕ vPh GdvPôdPo
GuTÕ JÚ ûLd LÚ®VôÏm. CÕ
TôolTRtÏ úPlTo ÃUûWl úTôp CÚdÏm.
B]ôp YXÕ TdL vûTWp @×íh
CÚdÏm. CÕ IkÕ Gi¦dûL ùLôiP
ùNhPôL (set) ¡ûPdÏm. CRtLô] h¬p
ûNv A§p Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

D£ AÜh þp Ï±dLlThP h¬p þûV
EûPkR vPh¥p ¥¬p ùNnR ©u D£
AÜh þûP A§p ûYjÕ úPl ¬gf p D£
AÜhûPl  ©¥jÕ L¥LôW Ñt±tÏ G§o
§ûN«p Ñt\ úYiÓm. D£ AÜh
úaôÛdÏs ùNpXf ùNpX vPh ùY°úV
YkÕ ®Óm. (Fig 4)
úUd¡e h¬p úaôp (Making drill hole)
EûPkR vPh þu N¬Vô] ûUVjûR
LiÓ©¥jÕ A§p vPh þu Uû\«u
ûU]o PVô (Minor dia) A[ÜdÏ Es[ h¬p
þûX TVuTÓj§ Õû[«P úYiÓm. ©u
JÚ áWô] v¡ûWTo (Scriber) I TVuTÓj§
úaôXõp Es[ Gg£«ÚdÏm ©ÑÚLû[

ALt± AkR úaôXõp ÁiÓm AúR Uû\ûV
úTôhÓ úaôûX ÑjRm ùNnV úYiÓm.
(Fig 5)
úUtLiP Aû]jÕ Øû\dÏm
N¬VôL®pûX Gu\ôp vPh þu A[ûY
®P ùT¬V A[ÜûPV h¬p þI úTôhÓ
A§p úPl þI TVuTÓj§, Uû\ úTôhÓ
©u ARtÏ ùTôÚkÕm JÚ ùT¬V ûNv
vPh þI TVuTÓj§d ùLôs[Üm. (Fig 6)

ë£e vùLôVo úPlTo Tgf (Using square
taper punch)
EûPkR vPh þu A[®p Tô§ A[Ü Es[
JÚ h¬pþûV  vPh þp ¥¬pXõe ùNnÕ
AkR Õû[«p JÚ úPlTo Tgf þI A¥jÕ
JÚ N¬Vô] vTô]ûW (spanner) TVuTÓj§
L¥LôW ÑtßdÏ G§o §ûN«p Ñt±
vPh þI ùY°úV GÓdLXôm. Fig 3

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.70
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£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.71 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) þ Õû[«ÓRp (Drilling)

ûP Utßm ûP vPôd (Dies and die stock)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYqúYß YûL ûP AûPVô[eLôÔRp
• JqùYôÚ YûL ûP AmNeLû[ á\p
• JqùYôÚ YûL ûP TVû]Ùm á\p
• JqùYôÚ YûL ûP vPôd ùTVûWd á\p.

ûPu TVuLs (Used of dies)

EÚû[Vô] T¦lùTôÚhL°p ùY°UûW
CÓYRtÏ UûW AfÑdLs TVuTÓ¡u\].
(Fig 1)

Uôt±VûUdLXôm. CR]ôp ùYhÓ BZjûR
£±Õ A§L¬dLúYô ApXÕ Ïû\dLúYô
Ø¥Ùm. TdLYôh¥p Es[ vÏÚLû[
CßdÏm úTôÕ ùY° UûW ùYh¥
ÑÚeÏ¡\Õ. (Fig 3) ùYhÓ BZjûR Uôt±
AûUdL Uj§«p Es[ §ÚLô¦ûV
Øuú]t± Y¬lTs[j§p éh¥ ûYdLXôm.
(Locked in the groove) CjRûLV vPôdûL
ThPu úThPou vPôd Gu¡ú\ôm (Button
pattern stock)

ûP«u YûLLs (Types of dies)

ûP«u YûLLs ©uYÚUôß

• NoÏXo v©°hûP / ThPu ûP (Circular
split die/button die)

• aô@l ûP (Half die)

• Uôt±VûUdLjRdL §ÚÏjRhÓ
UûWùYh¥ (Adjustable scwer plate Die)

NoÏXo v©Çh ûP / ThPu ûP Circular
split die/button die (Fig 2)

CkR YûL«p, JÚ £ß CûPùY°
ùYhPlTh¥ÚdÏm. CRû]d ùLôiÓ
A[ÜL°p £ß úYßTôÓ ùNnV Ø¥Ùm.

CRû] vPôd ©¥j§ÚdÏm úTôÕ
§ÚLô¦«u êXm CRu A[ûY Ntß

aôl AfÑ (Half die) (Fig 4)

CqYûL ûP TXUô] LhPûUl× Es[ûY.
ùYhÓ BZjûR A§LlTÓjRúYô ApXÕ
Ïû\dLúYô G°RôL N¬dLhP Ø¥Ùm.

CûY, CûQkR ú_ô¥L[ôL ¡ûPd¡u\].
CYtû\ úNokúR TVuTÓjR úYiÓm.
CÚ§«p Es[ §ÚLô¦ûV N¬dLh¥
ûP ùSÚd¡úVô ApXÕ ®Xd¡úVô
AûUdLXôm.

CRtÏ ©Wj§úVL ûP úaôpPo úRûY. (Die
holder)
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CkR YûL ûP vPôd Ï«d Lh ûP vPôd
AfÑ CÚj§ (quick cut die stock) G]Üm áßYÕ
EiÓ. (Fig 6)

Uôt\jRdL §ÚÏj RhÓ UûW ùYh¥
(Adjustable scwer plate Die) (Fig 5)

aô@l ûP úTôuú\ CÕÜm CWiÓ
ÕiÓL[ôL CÚdÏm ©[Ü aô@l, A§L
A[®p CûR Uôt\m ùNnV Ø¥Ùm.

C§p Es[ CÚ aô@l ûPLÞm JÚ
ÑtßlThûP êXm CßdLUôL
©¥dLlTh¥ÚdÏm. CRtÏ UûW«PlThP
JÚ ûLÓ ©ú[h ERÜ¡\Õ. CÕ UûW«Óm
úTôÕ Y¯ SPjÕ¡\Õ.

UûW AfÑ ÕiÓLû[ CkRf
ÑtßlThûP«p AûUkR ©u]o,
Y¯Lôh¥j Rh¥û] Cßd¡]ôp UûW
AfÑ N¬VôL AUojRlThÓ CßdLUôL
©¥jÕd ùLôs[lTÓ¡u\].

ùY°UûW«ÓYRtLô] ùYtß EÚû[ A[ÜLs (Blank size for external
threading)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùY° UûW«ÓYRtÏ ùYtß EÚû[ ®hPjûRj ¾oUô²jRp.

UûW AfÑj ÕiÓLû[ ÑtßlThûP«p
Es[ N¬LhPjRdL §ÚLô²Ls êXm
N¬LhPXôm.

UûW Af£u ¸rl TÏ§«u A¥lTôLm
N¬YôL AûUdLlThÓ UûW BWm©dL Äh
ùLôÓdÏm T¥ AûUk§ÚdÏm. ûP«u
úUt×\j§p ARu Y¬ûN Gi
ùTô±dLlTh¥ÚdÏm.

CWiÓ ÕiÓLÞm (UûW AfÑ) JúW Y¬ûN
GiûQd ùLôi¥ÚdL úYiÓm.

ûP Sh (NôXõh ûP) Die Nut (Solid Die) (Fig 7)

CkR YûL §Ú¡ûV UûW Y¯úV ùNpXÜm
ARôYÕ UûWûVj §ÚjRÜm, úNRUûPkR
UûWLû[ ×Õl©dLÜm TVuTÓjRXôm.

ûP Sh - ûV ×Õ UûWLs ùYhP
TVuTÓjRdáPôÕ.

§Ú¡Ls ùYqúYß ¨oQV A[ÜL°Ûm
UûW A[ÜL°Ûm ¡ûPd¡u\]. CkR
§Ú¡, ØÓd¡ ùLôiÓ §ÚLlTÓ¡\Õ.

ùYtß EÚû[«u ®hPm Hu Ïû\YôL
CÚdL úYiÓm? Why should the blank size be
less?

UûW«hP ©u G@Ï ùYtß EÚû[«u
®hP A[Ü £±R[Ü A§L¬dLlTÓ¡\Õ
GuTûR AàTYj§p Tôod¡ú\ôm. CkR
A§L¬lTôp Es/ùY° UûW«hP
ùTôÚhLû[ ùTôÚjÕYÕ £WUUô¡®Óm.
CûR ̈ Yoj§dÏm ùTôÚhÓ ùY° UûW«P

úYi¥V T¦lùTôÚ°u ùY° ®hPjûR
£±Õ Ïû\YôLj úRokùRÓlTÕ/AûUjÕd
ùLôsYÕ UW×.

ùYtß EÚû[ ®hPm GkR A[YôL
CÚdL úYiÓm? (What should be the blank
size?)

ùYtß EÚû[ ®hPm A§p UûW«PlTP
úYi¥V UûW«u ×¬ A[®p Tj§p JÚ
TeÏ Ïû\YôL CÚdL úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.71
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ERôWQm

M12 x 1.75ªÁ Gu\ UûW A[Ü
UûW«ÓûL«p ùY° UûW«P úYi¥V
ùTôÚ°u ®hPm 11.80.

ãj§Wm D = d - p/10

D - ùYtß EÚû[ ®hPm

d þ UûWVô¦«u ®hPm

p þ UûW ×¬ A[Ü

= 12 - 1.75/10

= 12mm - 0.175mm

= 11.825  ApXÕ  11.8 mm. BL CÚdL úYiÓm.

T«t£ M16 x1.5 ùY°UûW«Pj úRûYVô]
ùYtßÚû[ ®hPjûRd LQd¡ÓL

®ûP

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

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

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

UûW AfûN TVuTÓj§ ùY°UûW ùYhÓm ®Rm (External Threading using
dies)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• UûW AfûNl TVuTÓj§ ùY°UûW ùYhÓRp.

ØRXõp ùY°UûW ùYhP úYi¥V
EÚû[«u êX A[ûYl T¬úNô§jÕ
ùLôs[ úYiÓm.

ãj§Wm

êX A[Ü (blank size) = UûW«u A[Ü (threads
size) 0.1x UûW ×¬ A[Ü (pitch of thread)

©¥j§ßd¡«p A§Ll ©¥Uô]m
¡ûPdL Tôpv RôûPLû[ TVu
TÓjRÜm.

ùNnØû\ Procedure

Lôh¥Ùs[T¥ UûW AfûN, CÚj§«p (die
stock) ùTôÚjR úYiÓm.

úUÛm UûW Af£u ØuTÏ§ UûW AfÑ
CÚj§«p Es[ T¥LhÓl TÏ§dÏ
UßØû]«p CÚdÏUôß AûUdL
úYiÓm. (Figs 1a & 1b)

UûWLs CP úYi¥V
T¦lùTôÚ°p GqY[Ü A[®tÏ
UûW«P úYiÓúUô úTôP
úYiÓúUô AkR A[®tÏ ûY³u
UhPjÕdÏ ùY°úV CÚdL
úYiÓm. (Fig 2)

(Fig 3) p LôhPlThÓs[T¥ UûW Af£u
Øu ØLlûT UûWúTôP úYi¥V
EÚû[«u ØuN¬®p ùTôÚjÕj T¥VôL
ùTôÚjR úYiÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.71

CqYôß ùTôÚjÕm úTôÕ UûW
Af£àûPV §ÚÏ R[ojRlThÓ UûW
úTôP úYi¥V EÚû[«p N¬VôL
ùTôÚj§V©u §ÚLô¦ûV CßdL
úYiÓm. (Fig 4) ûVl TôodLÜm.
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UûWVô¦«u ûUVd úLôÓdÏ ùNeÏjRôL
CÚdÏmT¥ UûW Af£u ùNVpTôÓ ÕYeL
úYiÓm. (Fig 5)

UûW AfÑ CÚj§«u úUp TôLj§p
úRûYVô] A[Ü NUUôL AÝjRm ùLôÓjÕ
CÚj§ûV YXÕ TdLUôL Ñt\ úYiÓm.

ùTôÕYôL UûWLû[ ùYh¥ Ïû\kR çWm
SLokR ©u ÁiÓm CÚj§ûV CPÕ TdLm
ÑZt± ùYhPlThP ÕLsLs Utßm
©£oLs ùY°úVtßYRtÏ AàU§dL
úYiÓm.

ùY°UûW ùYhÓm úTôÕ HtTÓm
ãhûP R¦dL Ï°o®lTôû]
TVuTÓjR úYiÓm.

ùYhÓm BZjûR N¬dLhÓm §ÚLô¦Lû[
Uôt±VûUlTÕ êXm £±Õ £±RôL
A§LlTÓjR úYiÓm.

ùTôÚkR úYi¥V §Ú¡ûVd ùLôiÓ
UûWûV N¬TôodLÜm.

UûW ùYhÓm T¦ûV ÁiÓm ùNnÕ
ùTôÚkÕm §Ú¡ N¬VôLl ùTôÚkÕm YûW
UûW ùYhP ERÜm.

A§L A[Ü BZj§tÏ JúW NUVj§p
ùY°UûW ùYh¥]ôp UûWLs Tô§l×
AûPÙm úUÛm UûW AfÑm úNRm
AûPÙm.

UûW AfûN ùY°úV GÓjÕ A¥dL¥
©£oLû[ ÑjRm ùNnYRu êXm UûW
AfÑLs UûWL°p £d¡d ùLôs[ôUÛm
UûWLs úNRUûPVôUÛm TôÕLôdLXôm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.71
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£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.72 - 73 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) þ Õû[«ÓRp (Drilling)

h¬p Ïû\TôÓLs þ LôWQeLs Utßm ¾oÜLs h¬p≠u YûLLs (Drill
troubles - Causes & remedy Drill kinds)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Õû[«Óm úTôÕ Es[ ùTôÕYô] Ïû\TôÓLû[d áßRp
• Ïû\TôÓLÞdLô] LôWQeLû[ AûPVô[e LôQp
• JqùYôÚ YûL ûP TVû]Ùm á\p
• JqùYôÚ YûL ûP vPôd ùTVûWd á\p.

Ïû\TôÓLs ¸úZ ùLôÓdLlThÓs[].

• Õû[«u A[Ü A§Lm BL CÚjRp
(Oversized holes)

• ¥¬p A§LUôL ãúPßRp (Overheated drills)

• LWÓØWPô] Õû[Ls

• UôßThP Utßm ºWt\ £l ùY°úVßRp
(Unequal and interrupted flow of chips)

• CûPlTôLm ©[ÜßRp (Split web) (or)
¥¬p EûPRp (Broken drills)

Õû[«u A[Ü A§LUôL CÚjRp
(Oversized holes) Fig 1

• ¥¬Xõu Øû] ûUVj§p CpXôRÕ (Drill
point not being in centre) (Fig 4)

¥¬pLs A§L ùYlTUûPRp (Overheated
drills)

A§L ùYlTUûPYRtLô] LôWQeLs

• ùYhÓúYLm ªL A§LUôL CÚjRp
(cutting speed is too high)

Õû[L°u A[Ü A§LUôYRtLô]
LôWQeLs YÚUôß

• NU¿[ªpXôR ùYhÓ ®°m×Ls (Unequal
length of the cutting edges)

• NU A[®pXôR ùYhÓ ®°m×L°u
úLôQeLs (Unequal angle of the cutting edges)
(Fig 2)

• NUªpXôUp Øû] ùUXõRp (Unequal
thinning of the point) (Fig 3)

• CVk§Wj§u ÑZtLiÓ ûUVm ®X¡
ÑZÛRp (Out of centre)
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• vÀh úYLm ªL A§LUôL CÚjRp (feed
rate is too high)

• CûPùY°d úLôQm N¬«uûU
(clearance angle is incorrect)

• Ï°o®l×j§\u Ïû\Ü (cooling is ineffective)

• Øû]dúLôQm N¬«uûU (point angle is
incorrect)

• ¥¬p áoûUVôL CuûU (drill is not sharp)

LWÓØWPô] Õû[Ls (Rough holes)

Õû[Ls LWÓØWPôL CÚlT§u
LôWQeLs

• @Àh úYLm ªL A§Lm

• ¥¬pL°u ùYhÓ ®°m×Ls áoûUVtß
CÚjRp §\Ut\ Ï°o®lTôu Øû\.

©£oLs NUªu± ùY°úVßRp (Unequal
flow of chips) (Fig 5 )

NUªu± ©£oLs ùY°úVßYRtLô]
LôWQeLs ùYhÓ ®°m×Ls NUUôL
CpXôRÕ

Øû]«u úLôQm ¥¬pXõu ûUVj§p
AûUVôUXõÚjRp

EûPkR ¥¬p ApXÕ CûPlTôLm
©[ÜßRp (Split web)

CRtÏ ¸rLiP LôWQeLs EiÓ

• ùYhÓ úYLm ªL A§Lm

• @Àh úYLm ªL A§Lm

• T¦lùTôÚs Eß§VôLl
©¥dLlTPôUp CÚjRp

• RUo N¬VôL ©¥dLlTPôRÕ

• RU¬u áoûU«uûU Øû]d úLôQj§u
A[Ü N¬«uûU

• Ï°ìhÓRp Ïû\Ü

• ×ÞhL°p (flutes) ©£oLs £d¡«ÚjRp

¥¬pL°p GÝjÕ Utßm Gi (Letter and number drills)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥¬p A[®u GÝjÕ Utßm Gi ùRôPoLû[d á\p (Range of drill sizes)
• AhPYûQûVl TôojÕ GÝjÕ Uôtßm Gi YûL ¥¬pL°u ®hP A[ÜLû[d
á\p.

ùTôÕYôL ¥¬pLs ¨oQ«dLlThP
ùUh¬d A[ÜL°p ¡ûPd¡u\]. CkR
¥¬pL°u A[ÜLs Ï±l©hPlT¥ Øû\
A[®p CÚdÏm. CkR A[Ü Øû\L°p
APeLôR A[ÜLs, GÝjÕ Utßm Gi
YûL ¥¬pL[ôLd ¡ûPd¡u\].

CkR YûL ¥¬pLû[ Y¬ûN Øû\Vt\
A[Ü Es[ Õû[Lû[«Pl
TVuTÓjRXôm.

GÝjÕ YûL RUoLs (Letter drill)

GÝjÕ YûL RUoLs ‘A’ ØRp ‘Z’ YûW«Xô]
GÝjÕdL[ôp AûUk§ÚdÏm. ªLf£±V

RWUô] A þu A[Ü 5.944ªÁ ®hP A[Ü
BÏm. Z þu ®hP A[Ü 10.490ªÁ. CÕRôu
A[®p A§LUô]Õ (AhPYûQ 1 þp
LôhPlThÓs[Õ.

GÝjÕ Utßm Gi YûL RUoL°u N¬Vô]
®hP A[ÜLû[ NmTkRlThP ¥¬p
A[®«u ER®Vôp N¬TôodLXôm. CkR
¥¬p A[® ùNqYL ApXÕ NÕW
Y¥Yj§Xô] EúXôLlThûPVôÏm. C§p
TpúYß ®hP A[ÜLÞdÏ Õû[L°Pl
Th¥ÚdÏm. AkRkR Õû[«u AÚúL ARu
N¬Vô] A[Ü ùTô±dLlTh¥ÚdÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.72-73

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



296

TABLE  1

Letter drill sizes

  Diameter
    Inches   mm

A 0.234 5.944
B 0.238 6.045
C 0.242 6.147
D 0.246 6.248
E 0.250       6.35
F 0.257 6.528
G 0.261 6.629
H 0.266 6.756
I 0.272 6.909
J 0.277 7.036
K 0.281 7.137
L 0.290 7.366
M 0.295 7.493
N    0.302 7.671
O 0.316 8.204
P 0.323 8.204
Q 0.332 8.433
R 0.339 8.611
S 0.348 8.839
T 0.358 9.093
U 0.368 9.347
V 0.377 9.576
W 0.386 9.804
X 0.397 10.084
Y 0.404 10.262
Z 0.413 10.490

GiYûL RUoLs (Number Drills)

CqYûL RUo 1m Gi ØRtùLôiÓ 80Bm
Gi YûW GiLs ùLôi¥ÚdÏm. 1m Gi
Rôu, A§LThN A[Yô] 5.791 ªÁ BL
CÚdÏm. 80Bm Gi¦u A[Ü 0.35 ªÁ BL
CÚdÏm. (AhPYûQ 2) GiLÞd¡ûPúV
A[Ü ®j§VôNeLs JúW ºWôL
CÚlT§pûX. Gi ¥¬p - u A[ûYdLô]
NmTkRlThP AhPYûQûV ApXÕ
ûLl×jRLjûR LôQ úYiÓm. Gi YûL
¥¬pLû[ Lm© A[® (Wire gauge) Y¬ûN
¥¬pLs G]Üm á\Xôm.

TABLE 2

Number drill sizes

                                Diameter
Inches mm

1 0.228 5.791

2 0.221 5.613

3 0.213 5.410

4 0.209 5.309

5 0.2055 5.220

6 0.204 5.182

7 0.201 5.105

8 0.199 5.055

9 0.196 4.978

10 0.1935 4.915

11 0.191 4.851

12 0.189 4.801

13 0.185 4.699

14 0.182 4.623

15 0.180 4.572

16 0.177 4.496

17 0.173 4.394

18 0.1695 4.305

19 0.166 4.216

20 0.161 4.089

21 0.159 4.039

22 0.157 3.988

23 0.154 3.912

24 0.152 3.861

25 0.1495 3.797

26 0.147 3.734

27 0.144 3.658

28 0.1405 3.569
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29 0.136 3.454

30 0.1285 3.264

31 0.120 3.048

32 0.116 2.946

33 0.113 2.870

34 0.111 2.819

35 0.110 2.794

36 0.1065 2.705

37 0.104 2.642

38 0.1015 2.578

39 0.0995 2.527

40 0.098 2.489

41 0.096 2.438

42 0.0935 2.375

43 0.089 2.261

44 0.086 2.184

45 0.082 2.083

46 0.081 2.057

47 0.0785 1.994

48 0.076 1.930

49 0.073 1.854

50 0.070 1.778

51 0.067 1.702

52 0.0635 1.613

53 0.0595 1.511

54 0.055 1.395

55 0.052 1.321

56 0.0465 1.181

57 0.043 1.092

58 0.042 1.067

59 0.041 1.041

60 0.040 1.016

61      0.0390 1.00

62 0.0380 0.98

63 0.0370 0.95

64 0.0360 0.92

65 0.0350 0.90

66 0.033 0.85

67 0.032 0.82

68 0.031 0.79

69 0.0292 0.75

70      0.0280 0.70

71 0.0260 0.68

72 0.0250 0.65

73 0.0240 0.60

74 0.0225 0.58

75 0.0210 0.52

76 0.0200 0.50

77 0.0180 0.45

78 0.0160 0.40

79 0.0145 0.38

80 0.0135 0.35

.
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Fraction & Metric sizes of drills conversion table
Inches and millimeteres

(a) Inches to millimteres Basic: 1 inch = 25.4 millimetres

Inch 0 1/16 1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 7/16

0 1.59 3.18 4.76 6.35 7.94 9.53 11.11
1 25.40 26.98 25.58 30.16 31.75 33.34 34.93 36.51
2 50.80 52.39 53.97 55.56 57.15 58.74 60.33 61.91

3 76.20 77.79 79.38 80.96 82.55 84.14 85.73 87.31
4 101.60 103.19 104.78 106.36 107.95 109.54 111.13 112.71
5 127.00 128.59 130.18 131.76 133.35 134.94 136.53 138.11

6 152.40 153.99 155.58 157.16 158.75 160.34 161.93 163.51
7 177.80 179.39 180.98 182.56 184.15 185.74 187.33 188.91
8 203.20 204.79 206.38 207.96 209.55 211.14 212.73 214.31

9 228.60 230.19 231.78 233.36 234.95 236.54 238.13 239.71
10 254.00 255.59 257.18 258.76 260.35 261.94 263.53 265.11

Inch 1/2 9/16 5/8 11/16 3/4 13/16 7/8 15/16
0 12.70 14.29 15.88 17.46 19.05 20.64 22.23 23.81
1 38.10 39.69 41.28 42.86 44.45 46.04 47.63 49.21
2 63.50 65.09 66.68 68.26 69.85 71.44 73.03 74.61

3 88.90 90.49 92.08 93.66 95.25 96.84 98.43 100.01
4 114.30 115.89 117.48 119.06 120.65 122.24 123.83 125.41
5 139.70 141.29 142.88 144.46 146.05 147.64 149.23 150.81

6 165.10 166.69 168.28 169.86 171.45 173.04 174.63 176.21
7 190.50 192.09 193.68 195.26 196.85 198.44 200.03 201.61
8 215.90 217.49 219.08 220.66 222.25 223.84 225.43 227.01

9 241.30 242.89 244.48 246.06 247.65 249.24 250.83 252.41
10 266.70 268.29 269.88 271.46 273.05 274.64 276.23 277.81

= 654.05 mm
Example: 25 3/4” =    20’   = (10  x 2” = 10 x 50.8 =)   508.00

   5 3/4” =
146.05

(b) Millimteres to Inches Basic: 1 Millimetre = 0.039369 inch

mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 0.039 0.079 0.118 0.157 0.197 0.236 0.276 0.315 0.354
10 0.394 0.433 0.472 0.512 0.551 0.591 0.630 0.669 0.700 0.748
20 0.787 0.827 0.866 0.905 0.945 0.984 1.024 1.063 1.102 1.142

30 1.181 1.220 1.259 1.299 1.338 1.378 1.417 1.457 1.496 1.535
40 1.575 1.614 1.653 1.693 1.732 1.772 1.811 1.850 1.890 1.929
50 1.968 2.007 2.047 20.87 2.126 2.165 2.205 2.244 2.283 2.323

60 2.362 2.401 2.441 2.480 2.520 2.559 2.598 2.638 2.677 2.716
70 2.756 2.795 2.835 2.874 2.913 2.953 2.992 3.031 3.074 3.110

80 3.149 3.189 3.228 3.268 3.307 3.346 3.386 3.425 3.464 3.504
90 3.543 3.583 3.622 3.661 3.701 3.740 3.779 3.819 3.858 3.897

mm 0 100 200 300 400 500 600 700 800 900

0 3.94 7.87 11.81 15.75 19.68 23.62 27.56 31.49 35.43
1000 39.37 43.30 47.24 51.18 55.12 59.05 62.99 66.93 70.86 74.80
2000 78.74 82.67 86.61 90.55 94.48 98.42 102.36 106.30 110.23 114.17

3000 118.11 122.04 125.98 129.92 133.85 137.79 141.73 145.66 149.60 153.54
4000 157.47 161.41 165.35 169.20 173.22 177.16 181.10 185.03 188.97 192.91
5000 196.84 204.71 212.59 220.38 228.34 236.21 244.09 251.96 259.83 267.71

Example: 2256 mm =   2200 mm = 86.61”
     56 mm = 2.204”
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£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.74 - 76 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) þ Õû[«ÓRp (Drilling)

¡ûWi¥e ÅÛdLô] ̈ oQ«dLlThP Ï±ÂÓLs (Standard  marking system
for grinding wheels)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• NôûQ NdLWeL°p Es[ Ï±ÂÓL°u ùTôÚû[d á\p
• NôûQ NdLWjûR ùTVo ®YWdÏ±lÀÓ ùNnRp (specify).

A±ØLm (Itroduction)

JÚ NôûQ NdLWj§u GpXô
ÏQô§NVeLû[Ùm AkR NôûQ NdLWd
Ï±lÀÓLs êXm ùR¬kÕd ùLôs[Xôm.
CdÏ±ÂhÓØû\«p, HÝ®RUô] JÚeúL

AûUdLlThP AûPVô[eLs ¸rdLiP
Y¬ûNd¡WUj§p AûUk§ÚdÏm. (Fig 1)

ERôWQm þ Ï±ÂÓ Øû\ Example (Marking
system) 51 - A 46

NôûQNdLWeL°u ®YWdÏ±lÀÓØû\

¸rdLiPYôß NôûQ NdLWeLs ùTVod
Ï±lÀÓ ùNnVlTÓ¡u\].

¨oQ«dLlThP NdLWd ®YWdÏ±ÂÓLs
(Specification of  grinding wheels)

NdLWj§u ùY° ®hP A[Ü

NdLWj§u Õû[ A[Ü

NdLWj§u L]m

NdLWj§u YûL (Y¥Ym)

32 A 46 H8V

250X20X32-

úSWô] NdLWm (Straight wheel)

Table 1 shows the relative position measuring of the marking system
Table 1

(CPm) (CPm) (CPm) (CPm) (CPm) (CPm) (CPm)
Position Position Position Position Position Position Position
      0       1       2        3        4       5       6

Manufac-     Type  of Grain Grade Structure Type of Manufac-
turer’s     abrasive size (Optional) bond turer’s
symbol      grit size own
mark (Optional)
for abrasive
(Optional)
(RVô¬l   (AlW£q  (ÕLs (RWm) (LhP (©ûQl× (RVô¬l
Tô[¬u   (¡¬h  A[Ü) ûUl×) YûL) Tô[¬u
£Wônl×   ûNv (®ÚlTj§ ùNôkR
Ï±jR   YûL) túLtT) Ï±ÂÓ)
AûPVô[m
(®ÚlTj§t (®ÚlTj§t
úLtT) úLtT)

        51  A     46  H       5                             V         8
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  �  SOFT   � MEDIUM   � HARD

Chart illustrating the standard marking system is :551- 1966 (Table -2)

TABLE 2

 ORDER OF MAKING

                 3      1    2         3              4        5                          6

Nature Type of Grain     Grade        Structre       Typr of    Manufacture’s
Wheel Abrasive Size     bond     Reference

   51     A   36        L 5       V          23

Manufacture’s                          Manufacturer’s
symbol indicating own identification
the exact nature of mark for the
Abrasive (optional) wheel(optional)

V   -  VITRIFIED
S   -   SILICATE
R   -   RUBBER

ALUMINIUM OXIDE   -A RF -  RUBBER REINFORCED
SILICONCABIDES - C B   -  RESINOID(SYNTHETIC

REINFORCED
BF  - RESINOID REINFORCED
E    - SHELLAC
Mg  - MAGNESIA
       - OXY Acetellic

COARSE      MEDIUM FINE VERYFINE
     10 30     220
     12 36  80     240
     14 46     280
     16 54 100     320
     20 60 120     400
     24 150     500

180      600
SPACING FROM THE CLOSEST
TO THE MOST OPEN

0 8
1 9
2 10
3 11
4 12
5 13
6 14

7
 A    B    C    D    E    F    G     H     I    J     K     L     M     N     O    P    Q    R    S     T    U      V     W     X    Y  Z

CHART ILLUSTRATING STANDARD MARKING SYSTEM 1S : 551 - 1966
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NôûQf NdLWeL°u LhÓUô]m (Construction of the grinding wheel)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TpúYß £Wônl× ùTôÚhLû[Ùm AYt±u TVuLû[Ùm á\p
• TpúYß ÕLs A[ÜLû[Ùm AYt±u TVuLû[Ùm á\p
• NdLWeL°u TpúYß RW YûLLû[d á\p
• NôûQ NdLWj§u LhPûUlûTd á\p
• NôûQ NdLWeL°p ETúVôLlTÓjRlTÓm ©ûQl×l ùTôÚhL°u ùTVoLû[d
á\p.

TpúYß T¦f ãr¨ûXLÞdÏ NôûQ
NdLWeLs ùTôÚkÕm YiQm ARu
£Wônl×l ùTôÚs ÕLs A[Ü, RWm,
LhPûUl× Utßm ©ûQl×l ùTôÚhLs
B¡VûYLû[ Uôt± AûUdLXôm.

ùTôÕYôL JÚ NôûQ NdLWj§p,

ùYhÓ ùNnÙm £Wônl×l ùTôÚÞm AkR
£Wônl×l ùTôÚhLû[ Ju\ôL
CûQlTRtLô] ©ûQl×l ùTôÚÞm
CÚdÏm.

£Wônl×l ùTôÚs (Abrasives)

CWiÓ YûL £Wônl×l ùTôÚhLs EiÓ.

AûY:

• CVtûLVô] £Wônl×l ùTôÚhLs
(Natural abrasive)

• ùNVtûLVô] £Wônl×l ùTôÚhLs
(Artificial abrasive)

CVtûLVô]ûY GU¬Ùm (emery)
úLôWiPØm BÏm. CûY CWiÓm
AÛª²Vm BdûN¥u ÑjRUt\
Y¥YeL[ôÏm.

ùNVtûL £Wônl×l ùTôÚhL°p £XõLôu
BdûNÓm AÛª²Vm BdûNÓm APeÏm.

NôûQ ùNnV úYi¥V EúXôLjûRl
ùTôÚjÕ £Wônl×l ùTôÚhLû[j
úRokùRÓdL úYiÓm.

§iûUVô] (tough) ùTôÚhLû[ NôûQ
ùNnV TÝl× ¨\ AÛª²Vm BdûNÓ
TVuTÓ¡\Õ.

ùYiûU AÛª²Vm BdûNÓ EúXôL
AfÑ G@ûL (die steel) NôûQ ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ.

TfûN £XõLôu LôoûTÓ NôûQ NdLWeLs
A§L L¥]Uô] ùTôÚhLû[ NôûQ
ùNnVl TVuTÓ¡\Õ.

ÕLs A[Ü (NpXûP A[Ü) (Grain size-
grit size)
£Wônl×l ùTôÚ°u ÕLs A[ÜLû[d
Ï±l©Óm úTôÕ ETúVôLlTÓjRlTÓm
¡ûWi¥e ÅXõu Es[ KlT²eL°u
Gi¦dûLúV, ÕLs A[Ü GiQôÏm.
Gi U§l× A§LUôL CÚkRôp, ÕLs A[Ü
Ïû\YôL CÚdÏm.

RWm (Grade)
RWm GuTÕ JÚ NôûQ NdLW ©ûQl×l
ùTôÚ°u §WûQ LôhÓ¡\Õ. CÕúY AkR
NdLWj§u L¥]jûRÙm Ï±d¡\Õ.
L¥]Uô] NdLWj§p ©ûQl×l ùTôÚ°u
TXm A§LUôL CÚdÏm. £Wônl×j ÕLsLs
v§WUôL (strong) T§k§ÚdÏm. BûLVôp
CfNdLWj§u úRnUô]m Ïû\YôL CÚdÏm.
ªÚÕYô] NdLWj§p ©ûQl×l ùTôÚ°u
YXõûU Ïû\YôL CÚdÏm. BLúY ÕLsLs
G°úR ©¬kÕ ùNpX Yônl× EiÓ.
CR]ôp NdLWeLs ºd¡Wm úRnkÕ ®Óm.

LhÓUô]m (Structure)
JÚ NôûQ NdLWj§p £Wônl×l
ùTôÚhLÞdÏd¡ûPúV Es[ ©ûQl×l
ùTôÚ°u A[ûY, CÕ Ï±d¡\Õ.
ÕLsLÞd¡ûPúV Es[ ùSÚdLjûR CÕ
LôhÓm.

CûPùY° LhPûUl× ùLôiP (open
structured) NdLWm G°RôL NôûQ ùNnÙm
ARôYÕ Ï±l©hP úSWj§p EúXôLjûR
NôûQ ùNnÕ ùY°úVtßm. CÕ
ùY°lTÓjÕm ùYlTØm Ïû\Ü, B]ôp
ùSÚdL YûL LhPûUl× ùLôiP (closely
structure wheel) NdLWjûRl úTôp SpX TWl×
Ø¥lûT (surface finish) ùLôÓlT§pûX.

©ûQl×l ùTôÚs (Bond)
£Wônl× ÕLsLÞPu Ju\ôLd LXkÕ,
AûYLû[ Su\ôLl ©¥jÕd ùLôs[l
TVuTÓm. ùTôÚsRôu ©ûQl×d ùTôÚs
(bonding materials) G]lTÓ¡\Õ.
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CkRd LXl©u ER®Vôp Rôu (mixture) NdLW
Y¥YôL AûUdL Ø¥¡\Õ. ©u]o £¡fûN
Øû\L°]ôp YÛîhP ùTß¡\Õ.
©ûQl× ùTôÚ°u L¥]j §\û]l
ùTôÚjÕRôu, CRu RWm L¦dLlTÓ¡\Õ.
CkR §\u Rôu £Wônl× ÕLsLû[
Ju±ûQdÏm YXõûUûVd LôhÓ¡\Õ.
NdLWeLs RVô¬dL TX YûL ©ûQl×l
ùTôÚhLs TVuTÓjRlTÓ¡u\]. AûY
©uYÚUôß.

T°eLôdLlThP ©ûQl× ùTôÚhLs
(Vitrified bonds)

CûYRôu A§Lm TVuTÓjRlTÓ¡u\].
CYt±p A§L ÖiÕû[Ls EiÓ. A§L
YXõûUÙm EiÓ. ùTôÚhLs ùY°úVtßm
§\u CYt±tÏ A§Lm EiÓ. ¿o, GiùQn
AªXm Utßm NôRôWQ ùYlT¨ûXLs,
CYtû\ Tô§dLôÕ.

£XõdúLh (UQtNjÕYûL) ©ûQl×l
ùTôÚhLs (Silicate bonds)

CYt±tÏ ùUuûUVô] ùNVtRuûUúV
EiÓ. Yõh¥WõûTÓ YûL ©ûQl×
ùTôÚhLû[ ®P §\u Ïû\YôLúY

CÚdÏm. CYtû\d ùLôiÓ LÚ®L°u
ùUpXõV Øû]Ls Utßm ùYhÓd
LÚ®Lû[ NôûQ ùNnVXôm.

£Xôd ©ûQl×l ùTôÚs (Sheliac bond)

CûY L]WLl T¦LÞdÏm, ùT¬V
NdLWeLs êXm SpX Cß§ Ø¥l× (Finishing)
úRûYlTÓm CPeL°Ûm TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. GÓjÕdLôhPôL BûQ
EÚû[Lû[ (Mill rolls) NôûQ ùNnRp.

CWlTo ©ûQl× (Rubber bond)

£±R[Ü Yû[kÕ ùLôÓdÏm RuûU
úRûYlTÓm T¦L°p GÓjÕdLôhPôL,
ùYhÓm NôûQ NdLWeL°p (Cutting off wheels)
CûY TVuTÓm.

©£u ©ûQl× (Resinoid bond)

CûY, A§L úYLj§p ÑZÛm NôûQ
NdLWeL°u TVuTÓ¡u\]. CkR ©ûQl×
Es[ NôûQ NdLWeLs, Yôol×Lû[
NôûQ ùNnV, Yôol×Lû[ NôûQ ùNnV
YôolTPeL°p TVuTÓ¡u\]. L¥]
ETúVôLj§p TVuTÓj§]ôÛm RôeLd
á¥V YXõûUûV CûY ùLôi¥ÚdÏm.

×§V NôûQdLpûX BnÜ ùNnÕ CVk§Wj§p N¬Vô] ¨ûX«p
ùTôÚjÕRp (Wheel Inspecting and mounting new wheel)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• T¦dùLuß úRokùRÓdLlThP NôûQdLpXõ] BnÜ ùNnÕ úRokùRÓjRp
• ¨ûXVô] ÀPj§p Es[ NôûQ ©¥dÏm CVk§Wj§p NôûQd LpXõû] ̈ ûXVôL
ùTôÚjÕRp.

ùNVpØû\dÏj úRûYVô] NôûQd
LpXõû] úRokùRÓjÕ A§p
HúRàm Ïû\TôÓLs Es[Rô G]
LiTôoûYVôúXúV úNô§dLÜm. (Fig 1)

þ KWeLs EûPkÕ £R±«ÚjRp

þ ®¬NpLs (cracks)

þ úNRØs[ ùTôÚjÕm ×x (bush)

þ AÝjRªÏ Yô`o (washer) úNRØtß
CÚjRp

NôûQd Lp DWªpXôUp Y\iÓm, C[¡V
ùTôÚû[ EûPVRôLÜm CÚdLd áPôÕ.
(Fig 2)

£ßNôûQdLpXõp Es[ ®¬NpLû[
úNô§dÏm Øû\ûV ®[dÏ¡\Õ.

SpX ÃeLôWm ùLôiP JXõ NôûQd
LpXõXõÚkÕ ¡ûPdÏUô]ôp AdLpXõp
®¬NpLs CpûX G] EQWXôm.NôûQd LpXõp ¸rdLiP Ïû\TôÓLs

Es[ûR BnÜ ùNnVÜm.
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N¬Vô] JXõ«û] ùLôÓdLôR Utßm
úNRØs[ NôûQdLpXõû] T¦dÏ Htßd
ùLôs[dáPôÕ.

NôûQd Lp TÝRt\Õ G] JÚ ÕiÓ
AhûP«p GÝ§ NôûQd LpXõp
Lh¥®PÜm. (Fig.3)

NôûQd LpXõûQ HtßRp (Mounting the
wheel) (Fig 4)

ûL«às NôûQ ©¥dLl TVuTÓm áWô]
úRndLd á¥V Øû]Lû[ ùLôiP
NôûQd LtL°u ûUVj§p DVm
ApXÕ ©[ôv¥d ûUV ×x (bush)
ùNÚLlTh¥ÚdÏm. AkR ×x SpX ̈ ûX«p
Es[Rô GuTûR Eß§ ùNnÕd ùLôs[Üm.

AûWYhP ùNÕdÏ°ûV TVuTÓj§,
ûUVjÕû[«Ûs[ ©£ßLû[ ¿dLÜm.
(Fig 5)

ûUVjÕû[ CVk§Wj§u AfÑPu G°RôL
ÑZXdá¥V A[®p CÚdL úYiÓm.

Af£p A§L AÝjRj§p NôûQd
LpûX ùTôÚjRdáPôÕ.

NUUô] A[Üs[ G@Ï ©[ôuw
CÚdÏUôß NôûQdLpûX ÑZp Af£p
ùTôÚjR úYiÓm. ûL©[ôuw
NôûQdLpXõp ®hPj§p Tô§VôL CÚdL
úYiÓúU R®W 1/3 TôLj§tÏ Ïû\YôL
CÚdLd áPôÕ.

NôûQd LpûX ùRôhÓd ùLôiÓ CÚdÏm
TdLj§p ©[uw JÕd¡Pm
ùNnVlTÓ¡u\].

úSo KhPm ¡ûPdÏm T¥VôL Eh×\
©[ôuw AfÑPu CßdLUôL
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. (Fig 6)

Gq®RUô] SÝYÛdÏm CPm ùLôÓdLôUp
NôûQdLp CßdLUôL CÚdÏm T¥ §ÚûL
CßdLÜm.

A§LT¥Vô] §ÚûL Cßd¡]ôp
NôûQdLp úNRØßm

CVk§Wj§p JÚ ×§V NôûQdLpûX
ùTôÚjÕRp (Fitting a new wheel on to a
machine)

IÑúXhPo v®hf ¨ßj§ CVk§WjÕdÏm
YÚm ªu Nd§ûV Õi¥dLÜm.

CVk§Wj§p CÚdÏm ç£, ©£ßLs,
AÝdÏ úTôu\Ytû\ ©Wxμp ÑjRm
ùNnVÜm.
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Cßd¡ Utßm ShûPf Ñt± CÚdÏm ç£,
EúXôL Utßm NôûQlT¥ NßLû[ ÑjRm
ùNnVÜm.

N¬Vô] A[Ü vTô]o ùLôiÓ
T¦lùTôÚs RôeÏm ©ú[hûP
©uú]ôd¡ SLoj§ ùLôs[Üm.
úRûYlT¥u ©ú[hûP CVk§Wj§²uß
LZt± GÓjÕ ®PÜm.

NôûQdLpXõpCÚkÕ A§L A[Ü çWj§p
CÚdÏmT¥ ©ú[hûP ©uú]ôd¡ SLoj§
ùLôs[Üm. úRûYlT¥u ©ú[hûP
CVk§Wj§²uß LZt± GÓjÕ ®PÜm.

©¥l©u §ÚÏ UûWVô¦Lû[ R[oj§
NôûQd LpXõu ùY°l×\ TôÕLôl×
©ú[h¥û] ùY°úV GÓjÕ ®PÜm.

NôûQd LpXõû] AfÑPu CÚd¡l
©¥dÏm Sh¥û] N¬Vô] A[Ü vTô]o
(spanner) ùLôiÓ LZt\Üm.

§ÚÏUûWûV R[ojÕYRtÏ GkR
§ûN«p §ÚlT úYiÓm GuTûR
BnÜ ùNnÕ Eß§lTÓjRÜm.

Af£XõÚkÕ Sh¥û] LZt±VÜPu
ùY°l×\ ©[ôuw ùY°úV GÓjÕ ®PÜm.

ªÚÕYô] Ñj§VXôp, ùUÕYô]
RhÓ RhÓYÕ NdLWj§XõÚkÕ
LZtßYRtÏ úRûYVôL CÚdÏm.

Af£XõÚkÕ úRnkÕ úTô] NôûQdLpûX
SLoj§ ùY°úV GÓdLÜm.

©[ôuw HúRàm úTlTo Yô`o CÚl©u
ARû]Ùm GÓj.Õ ®PÜm.

©[ôuw AfÑ Utßm UûWLû[ ©Wx
ùLôiÓ ÑjRm ùNnVÜm.

TôÕLôl× Lôo¥u Eh×\m Es[ NôûQj
ÕÔdÏLs, EúXôLl ©£ßLs
úTôu\Ytû\ ÑjRm ùNnVÜm.

AfÑdÏs ×§V NôûQd LpXõû] ùNÚ¡
AùNm©s ùNnVÜm, ùY°l×\ Eh×\
©[ôuw N¬Vô] ¨ûX«p ùTôÚjRÜm.

NôûQdLp N¬Vô] ¨ûX«p
CÚdÏmT¥VôL ûYjÕ (clamping screw)
¡[ôm©e vÏÚ (§ÚLô¦ûV) ûL«p
CßdLÜm.

©[ôuwLs NôûQd LpXõû]
SÝÜRp CpXôUp NôûQdLp
ÑZpYûR ¨oQVm ùNnR ©\Ï
vÏÚþ ûY úRûYVô] A[®tÏ
CßdLÜm.

NôûQd LpXõu ùY°l×\ TôÕLôl×
©ú[h¥û] §ÚlTl ùTôÚj§ CßdLÜm.
NôûQd LpXõu NôûQl©¥dÏm TÏ§dÏ
Ø¥kR[Ü ªL AÚLôûU«p
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T¦lùTôÚû[ RôeÏm ©ú[h¥û]
ùTôÚjRÜm.

NdLWj§u TôÕLôl×d LYNj§u
ùY°jRh¥û] ÁiÓm ùTôÚjRÜm.

T¦ûV NdLWj§u ØLl©tÏ ªLÜm
ùSÚdLUôL AûUdLÜm.

T¦lùTôÚû[ RôeÏm ©ú[h¥u
Cßd¡ûV Ø¥kR[Ü ØÓdLÜm.

©u NôûQdLpûX ûLVôp ÑZt±
NôûQdLp ReÏ RûP CpXôUp ÑZÛYûR
Eß§ ùNnÕd ùLôs[Üm.

Ñ®hf "ON"  ThPû] AÝj§ NôûQd
LpXõû] 1 ¨ªPj§tÏ ØÝ ùNVpØû\
úYLj§p ÑZX®PÜm.

N¬Vô] Øû\«p ùTôÚjRlThP
×§V NôûQdLp N¬Vô]
hÚ«eÏPu (NôûQdLpXõû]
ÑjRm ùNnRp) CÚlTúRôÓ ARû]
¥Wv³e (NôûQf NdLWm N¬
ùNnRp) ùNnVj úRûY«pûX.

¡ûWu¥e Åp hùWv³e (Grinding wheel dressing)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ÕLs £dÏRp (loading) Utßm T[T[jRp (glazing) B¡VûYLû[ úYßTÓj§d á\p
• ÕLs £dÏRp Utßm T[T[jRp B¡VYt±u ®û[ÜLs Tt±d á\p
• ºolTÓjRp (dressing) Utßm úSoj§ ùNnRp B¡VYtû\ úYßTÓj§d á\p.

ÕLs £dÏRp Utßm T[T[lTôRp
B¡VYt\ôp NôûQ NdLWeLs ùNVp§\u
CZkÕ®Óm.

ÕLs £dÏRp (Loading)

AÛª²Vm, ùNm× Utßm DVm úTôu\

ªÚÕYô] ùTôÚhLû[f NôûQ ùNnÙm
úTôÕ EúXôLj ÕLsLs NôûQ
NdLWeL°u Öi¦V Õû[L°p
AûPlThÓ®Óm. CkR ¨ûXûVjRôu
ÕLs £dÏRp GuTo. (Fig.1)
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T[T[lTôRp (Glazing)

NôûQdLp YÝYÝlTô¡ T[T[lTôÏm
RuûUûV (smoothing and shining appearance)
T[T[lTôRp (glazing) Gu¡ú\ôm. CÕ
NdLWm UÝe¡ ®hPÕ (blunt) GuTûRd
Ï±dÏm, ARôYÕ, A§p Es[
£Wônl×L°u áoØû]Ls UÝe¡®hP
ùRuTRôÏm. CkR ¨ûX«p AkR
NdLWeLû[l TVuTÓj§ NôûQ ùNnV
ØVu\ôp A§L AÝjRm (extra pressure)
úRûYlTÓ¡\Õ.

A§L AÝjRm ùLôÓdÏm úTôÕ AkR
NôûQ NdLWeLs ®¬Np AûPRp, A§L
ùYlTUûPRp, ©ûQl× RuûU Ïû\Rp
Utßm EûPkÕ £RßRp B¡V] HtTÓm.

ºolTÓjRp (Dressing)

ºolTÓjÕRXõu Ød¡V úSôdLm N¬Vô]
ùYhÓm RuUûUûV NôûQ NdLWeLÞdÏ
ùTtßjRÚYRôÏm. ÖiÕû[Ls
ºolTÓjÕYúRôÓ Øû]«ZkÕs[
£Wônl×j ÕLsLÞdÏlT§p ×§V
áoûUVô] ùYhÓm Øû]Ls ùNVpTP
Yônl× HtTÓm.

úSoj§ ùNnRp (Truing)

NôûQ NdLWm ÑZÛm AfÑPu Ko
ûUVUôL Ñtßm ùTôÚhÓ NdLWjûR
N¬TÓjÕm ùNVpRôu úSoj§ ùNnRp BÏm.
×Õ NôûQNdLWm Yôe¡ ùTôÚjÕm úTôÕ,
AÕ ÑZÛm AfÑPu Ko ûUVUôL ÑZX
úSoj§ ùNnYÕ AY£Vm. ÑZÛm RiÓdÏm
NdLWj§u Õû[dÏm (Bore) CûPúV Es[
CûPùY° LôWQUôL NdLWeLs JÝeLt\
Øû\«p Ñt\ Yônl× EiÓ. ETúVôLj§p
Es[ NôûQ NdLWeLs ÁÕ ºWô] AÝjRm
RWlTPôRRôÛm NdLWeLs ûUVm ®X¡
ÑZÛm ºolTÓjÕRp Utßm úSoj§ ùNnRp
B¡V CWiÓm JúW úSWj§p SûPùTßm.

¡ûWu¥e Åp hùWv^ov (Grinding wheel dressers)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùTôÕYô] ¥Wv^o YûLL°u ùTVoLû[d á\p
• JqùYôÚ YûL hùWv^oL°u TVuLû[Ùm á\p.

B@l úaih NôûQ CVk§WeL°u
NdLWeLû[ ºolTÓjR ShNj§W LûPNXõLs
(ai¥ePu LûPNXõLs) Utßm ûYW
LûPNXõLû[ ETúVôLlTÓjRXôm. (Fig 1)

ShNj§W NdLWLûPNpL°p
L¥]lTÓjRlThP ShNj§W Y¥YØs[
NdLWeLs JÚ ÑZtRi¥u Øû]«p
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. UßØû]«p JÚ
ûLl©¥ AûUk§ÚdÏm.

TVuTÓjÕm úTôÕ CkR ShNj§W
NdLWeLû[ Ñtßm NôûQ NdLWj§u
ØLl©p AÝj§l ©¥dL úYiÓm. CkR
ShNj§Wf NdLWm LZußd ùLôiúP
NôûQf NdLWjÕdÏs F¥f ùNpÛm,
CR]ôp ÕLs £dLpLs ®Ó®dLlThÓ
Øû] U¯kR ÕLsLs ùY°úVßm ×§V
ùYhÓm Øû]Ls ùNVpTP HÕYôÏm.
ShNj§W NdLWeLs Öi Ø¥l×  úRûYVt\,
ùTPvPp NôûQ CVk§WeL°p (pedestal
grinders) ETúVôLlTÓm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.5.74-76

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



307

A§L ®ûNûVj RôeLd á¥V
ùT¬V NôûQ NdLWeLû[
ºolTÓjR CkR ShNj§W
LûPNXõLû[l TVuTÓjÕYo.

PVUuh hùWv^o (Diamond dresser) (Fig 2)

ûLdLÚ®û[ NôûQ©¥dL TVu
TÓjRlTÓm úUûP YûL ûL NôûQ
CVk§WPd°p, £±V Utßm ùUpXõV
NôûQ NdLWeLs ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
(small diamond mounted on a holder) CkR YûL
NdLWeLû[ ºolTÓjRÜm. úSoj§ ùNnVÜm
ûYW LûPNXõLû[ ETúVôLlTÓjRXôm.
ûYW LûPNXõL°p JÚ £±V ûYWm JÚ
RiÓ  Øû]«p ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
CûR T¦lùTôÚs CÚdûL«p (work - rest)
Eß§VôLl©¥dLXôm.

LûPNXõûV ùUÕYôL NôûQNdLWj§u
ØLj§u AÚúLÙm ÏßdúLÙm ùLôiÓ

úUûP Utßm ùTPvPp YûL ¡ûWi¥e Gk§WeLs êXm B@l
úaih ¡ûWi¥e ùNnRp (Off hand grinding with bench and pedestal grinders)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• B@l úaih ¡ûWi¥e¡u úSôdLm
• B@l úaih ¡ûWi¥edÏl TVuTÓm CVk§WeL°u ùTVoLû[d áßRp
• úUûP (Bench)  Utßm ùTPvPp ¡ûWi¥e CVk§WeL°u (Pedestal grinders)
£\l×Lû[d áßRp.

A§L ÖÔdLUt\ Y¥Ym Utßm A[Ü
ùLôiP T¦lùTôÚhL°u A§L
EúXôLjûR ùY°úVtßm (materials removal)
AûWûYl T¦Lû[úV ûL AûWûYlT¦
(off habd grinding) GuTo. T¦lùTôÚû[
ÑZÛm AûWûYf NdLWj§u ÁÕ AÝj§l
©¥jÕ CkRl T¦ SûPùTß¡\Õ.

ûL AûWûY«u êXm, T¦lùTôÚhL°p,
W@l NôûQ ©¥dLXôm. CkR ûL AûWûYl
T¦Ls êXm ¸rdLiP E°Lû[ ÁiÓm
áoûUlTÓjRXôm. (resharpen)

• v¡ûWTo (scribers)

• TgNv (punches)

• £Np (chisels)

ùNpX úYiÓm. NdLWj§u ÏßdúL LûPNXõ
ùNÛjÕm úYLjûRl ùTôÚjÕ Cß§
Ø¥l×j RWm (quality of finish) CÚdÏm. (Fig 3)

AlW³q v¥d (Abrasive stick)

£±R[Ü ¥Wv³e T¦LÞdÏ NôûQd
Ïf£Ls TVuTÓm. Ïf£ Y¥Yj§p Es[
NôûQd LtLs CRtÏl TVuTÓm. CûY
ûLVô[ CXÏYôL CÚdÏm.

PVUuh hùWv^oLû[ ªLÜm
ùUÕYôL SLt±]ôÛm NôûQ
NdLWeLs UÝeL Yônl× EiÓ.

NôûQ NdLW LûPNXõûV GqYôß
TVuTÓjÕYÕ (How to use a wheel dresser)
(Fig 3): ºolTÓjRÜm, úSoj§ ùNnVÜm
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ûL AWûY (Off-hand grinders)

Jtû\ Ø û] ùYhÓ°Ls úTôu\Ytû\
úUûP AûWûY CVk§Wm Utßm ùTgf
ûPl AûWûY CVk§Wm B¡VûYL°u ûL
AûWûY (Off-hand grinding) ùNnVXôm.
(Figs 1 & 2)

ùTgf AûWûY (Bench grinders)

CkR CVk§WeLs JÚ ùTgf ApXÕ
úUûP«p ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm, CûY
CXÏ YûL T¦LÞdÏl TVuTÓm.

ÀPm AûWûY CVk§Wm (Pedestal grinders)

CûY JÚ ÀPj§u úUp ¨ßjRlThÓl
T¦UûX«p RûW«p ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. CûY L]WLlT¦LÞdÏl
(heavy duty work) TVuTÓm. CkR CVk§Wj§p
JÚ ªuNôW úUôhPÚm AûWûY
NdLWeLû[ UôhÓYRtÏ AûUkR CÚ ÑZt
RiÓLÞm AûUk§ÚdÏm. JÚ Af£p
ùTÚkÕLs AûWûY NdLWØm (fine)
Utù\ôÚ Af£p ÖiÕLs AûWûY
NdLWØm AûUk§ÚdÏm. CVk§Wj§p T¦

×¬Ùm úTôÕ TôÕLôl×dLôL CVk§Wj§p
TôÕLôl©Ls (wheel guard) ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm.

T¦l ùTôÚhLû[ AqYlúTôÕ Ï°o
®dL HÕYôL JÚ Ï°o®lTôu
ùLôsLXàm C§p ûYdLl Th¥ÚdÏm.
(Fig 3)

AûWûY T¦«u úTôÕ, T¦l
ùTôÚhLû[ Rôe¡l ©¥lTRtLôL
N¬LhPjRdL T¦lùTôÚs Rôe¡Ls (work
- reset) ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.CkR Rôe¡Ls,
NdLWeLÞdÏ AÚLôûU«p CÚdÏUôß
AûUdL úYiÓm. (Fig 4)

T¦Vô[¬u LiLû[l TôÕLôdÏm
ùTôÚhÓ áÓRXôL LiQô¥d LYNeLÞm
C§p EiÓ. (Fig 4)
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£_õ & Gm  (CG & M) T«t£ 1.5.77-78 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) þ Õû[«ÓRp (Drilling)

úLwLs Utßm YûLLs (Gauges and types of guages)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùPm©ú[h Tt±Ùm, ARu TôLeLs Utßm SuûULû[Ùm A±Rp

• úLw þûV Tt±Ùm, ARu úRûYûVÙm Utßm YûLLû[ A±Rp.

• G°V Utßm ¨ûXVô] T¦Uû]d úLwLs
• úW¥Vv Utßm ©pXh úLwLs.

úLwLs Utßm úLwL°u YûLLs
(Gauges and types of gaues)

úLw (Gauge)

RVô¬dLlThP ùTôÚ°u A§LThN Utßm
Ïû\kLThN HtßùLôs[lThP GpûX«p
Es[A[ÜLû[ úNô§lTRtÏ TVuTÓm
BnÜd  LÚ®dÏ úLw Guß ùTVo. CÕ
ùTÚU[Ü EtTj§ ùNnVlTÓm CPeL°p
ùTôÚhLû[ Ï±l©hP A[ÜL°p
Ht±dùLôsÞRp ApXÕ ¨WôL¬jRp
T¦«p ©¬jùRÓlTRtÏ TVuTÓ¡\Õ. CÕ
åp v¼Xôp ùNnVlThÓ Íh
¥¬hùUih ùNnVlTh¥ÚdÏm.

úLwL°u ETúVôLeLs (Advantages of
Gauges)

Ï±l©hP (YûWVûW) GpûXdÏs
ùTôÚhLs Es[]Yô GuTûR ®ûWYôL
úNô§lTRtL CûY TVuTÓjRlTÓ¡u\].

Ïû\kR §\u A±ÜùLôiP BlTúWhPo
áP CYtû\ ùLôiÓ ¾oUô²dLXôm.

A[dÏm LÚ®Lû[ Jl©ÓûL«p úLwLs
£dL]Uô]ûY.

úL´e ùNnV TVuTÓm LÚ®Ls
(Instrument used for gauging)

1 v]ôl Utßm ¬e úLw

2 JÚe¡ûQkR úLw

3 l[d úLw

4 vÏW ©hf úLv

5 ùPmlú[h Utßm EÚY úLw

6 N¬Ü úLw

EÚû[ Y¥Y ©[d úLwL°u YûLLs. CÚ
Øû] l[d úLwLs (TPm 1 Utßm 2)

lWôdW£q l[d úLw (Progressive plug gauge)
(TPm 3)© N
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lû[u £Xõi¥¬dLp úLwLs úSoY¥Y
EsÕû[«u ®hPj§û] úNô§dLl
TVuTÓ¡\Õ. ×Ï Øû] úL_ô]Õ
Õû[«u Ïû\kRThN GpûX«û]
úNô§lTRtÏm, ×Lô Øû] úL_ô]Õ EVokR
ThN GpûX«û] úNô§lTRtÏ
TVuTÓ¡\Õ. l[dÏLs ¡ûWi¥e Utßm
úXl©e ùNnVlTh¥ÚdÏm.

lû[u ¬e úLw (Plain Ring gauge) (TPm 4)

T¦lùTôÚsL°u ùY° A[Ü
®hPj§û] T¬úNô§lTRtÏ lû[u ¬e
úLwLs TVuTÓ¡\Õ. ×ÏØû] Utßm
×LôØû] A[ÜLû[ T¬úNô§dL R²Vô]
úLwLs TVuTÓjRlTÓ¡u\]. ×LôØû]
úL_ô]Õ ARu SopÓ úUtTWl©p
ùYhPlThP YhPY¥YUô] Ts[j§û]
ûYjÕ A±VlTÓ¡\Õ.

úPTo ©[d úLwLs (Tapper Plug Gauges)
(Fig 5)

CqYûL N¬Ü úLwLs, ¨oQ«dLlThP
N¬Ü A[ÜL°p, ApXÕ, R²YûL
N¬ÜL°p RVô¬dLlTh¥ÚdLm. CÕ,
Õû[«u ®hP A[ÜLû[Ùm, N¬®u
ÕpXõVjûRÙm N¬TôodLlTÓ¡\Õ. CkR
úLwLs, N¬TôodLlTÓm T¦l
ùTôÚÞdÏs, JÚ ¨oQ«dLlThP
BZjÕdÏ ùNuß, AkR, CPj§p ùTôÚkR
úYiÓm. N¬Ü N¬VôL AûUVô®¥p,
Õû[dÏm úLwdÏ CûPúV, £ß TdL
AûNÜ (Wobble) HtTP Yônl× EiÓ.

N¬Ü Yû[V úLw (Tapper ring Gauges)  (Fig 6)

CqYûL úLwLs N¬®u ùY°«hP
A[ûYÙm, ÕpXõVjûRÙm N¬TôodLl
TVuTÓ¡u\]. CYt±u £±V ®hP

Øû]«p úLôÓLs CPlThÓ CÚdÏm
ApXÕ T¥ AûUlTôL NôûQ
ùNnVlTh¥ÚdÏm. CûY, ×Ï Utßm ×Lô
Øû]Lû[ AûPVô[e LôQ ERÜm.

§Wh ©[d úLwLs (Thread Plug Gauges)
(Fig 7,8)

EÚû[ Y¥Y úLwLû[l úTôuú\, EsYûL
UûWLû[ N¬TôodL, úUtLiP §Wh ©[d
úLwLs TVuTÓ¡u\]. CYt±p, ×Ï Utßm
×Lô YûLA[®Ls EiÓ. CqYûL UûW
A[®Lû[d ùLôiÓ, UûWL°u Y¥Ym
Utßm A[®u ÕpXõVm B¡VYtû\
N¬TôodL Ø¥Ùm.
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UûW ¬e úLwLs (Thread Ring Gauges)
(TPm 9)

v]ôl úLwLs ùTôÕYôL ’C’ Y¥Yj§p
CÚdÏmT¥, Utßm Ïû\kRThNm Utßm
A§LThN GpûXdÏs TôLUô]Õ Es[Rô
GuTûR T¬úNô§dL TVuTÓ¡\Õ.

úLû_ TVuTÓjÕm úTôÕ
T¦lùTôÚ[ô]Õ ×Ï Øû]dÏs ùNpX
úYiÓm. B]ôp ×Lô Øû]dÏs
ùNpXdáPôÕ.

vÏÚ ©hf úLw

vdÚ ©hf úLw GuTÕ UûW«u ×¬
A[ûYj ¾oUô²dLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CÕ UûW«u Y¥YjûR Jl× úSôd¡l
TôodLÜm ERÜ¡\Õ.

LhÓUô] AmNeLs (Constructional features):

©hf úLw GuTÕ TX ©ú[ÓLû[ JÚ
ùRôÏ§VôL ùLôiPRôL CÚdÏm.

ùY°YûW UûWLû[ (external threads)
N¬TôodL CûY TVuTÓjRlTÓ¡u\].

CûY êuß úW¥Vp vXôhLû[ ùLôiP
ûUVj§p UûW«PlThP Õû[«û]
ùLôiPÕ, Utßm C§p Es[ ùNh
vÏÚYô]Õ £±V A[®p ºWûUÜ ùNnV
AûUdLlThÓs[Õ.

v]ôl úLw (TPm 10,11,12 Utßm 13)

v]ôl úLwL[ô]Õ ®hPeLû[Ùm,
UûWLû[Ùm Ï±l©hP GpûXdÏs
Es[Rô GuTûR T¦lùTôÚ°u
TôLjÕPu v]ôl úL´u RtúTôûRV
A[ÜPu Jl©hÓ TôojÕ ®ûWYôL
úNô§dL TVuTÓ¡\Õ.
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JqùYôÚ ©ú[Óm JÚ Ï±l©hP
vPôiPoÓ ©hf A[ûY úNô§lTRtLôL
CÚdÏm. ©ú[ÓLs ùUpXõV v©¬e v¼p
RLhPôp ùNnVlThÓd
L¥]lTÓjRlTh¥ÚdÏm.

£X vÏÚ ©hf úLw ùNhL°p JÚ TdLm
©¬h¥x vPôiPoÓ UûWLû[Ùm (BSW;
BSF ØRXõV]) Utù\ôÚ TdLj§p ùUh¬d
vPôiPoÓ UûWLû[Ùm úNô§dL
RÏkRYôß ©ú[ÓLû[d ùLôi¥ÚdÏm.
JqùYôÚ ©ú[¥Ûm 25 ª.Á. ØRp 30 ª.Á.
¿[j§tÏ UûW Y¥Ym ùYhPlThÓ
CÚdÏm. JqùYôÚ ©ú[¥u ©hfu, ARu
ÁÕ Ï±l©PlTh¥ÚdÏm. ©h£u
vPôiPoÓm, ©h£u YWm×m úTûZ«u
ÁÕ Ï±dLlTh¥ÚdÏm. (TPm 14)

CVk§W®û]lTÓm JÚ £X T¦l
ùTôÚhLû[ ARu KWeL°Ûm CWiÓ
T¥Ls úNÚm CPeL°Ûm EÚiûP
AûUl× EÚYôdLlTÓ¡\Õ. CYtû\ BWm
Utßm Ï® LûPNp G] AûZd¡uú\ôm.
CRtLô] A[ÜLs YûWTPj§p ùLôÓdLl
Th¥ÚdÏm.

EÚû[L°u ®°m×L°p ùNnVlTÓm
BWm úTôu\ AûUlûT úNô§dL
Ï®Uô²Ùm TVuTÓjRlTÓm. Ï® úTôu\
Yû[ÜLû[f N¬TôodL BWUô²LÞm
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. BW Utßm
Ï®Uô²Ls L¥]lTÓjRlThP G@Ï
RLÓL[ôp EÚYôdLlThÓ A§p
ÖÔdLUô] A[ÜL°p BW A[ÜLs
ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm. úUÛm BWj§u
A[Üm AkRj RLh¥p Ï±dLlh¥ÚdÏm.
ùTôÚ°p HtTÓjRlTÓm BW Y¥Yj§u
A[ÜdLô] RLhûP úRokùRÓjÕ úNô§jÕ
TôodL úYiÓm. (Fig 16)

TpúYß BWYûL A[ÜLû[ ùLôiP TX
RLÓLs JÚ ÏÝUj§p ùTôÚjRlThÓ
CÚdÏm. (Fig 17)

vÏÚ ©hf úLû_ ETúVôLlTÓjÕm
ùTôÝÕ ÕpXõVUô] TXuLû[l
ùTßYRtÏ, ©ú[h¥u ØÝ ¿[Øm
UûW«u ÁÕ ùTôÚkRf ùNnVlTP
úYiÓm. (TPm 15)

Fig 14

Fig 16
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JÚ £X ÏÝUeL°p Es[ RLÓL°p
BWUô² Utßm ÏáUô²Lû[
úNô§lTRtLô] AûUl× JúW RLh¥p
ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm. Utßm TX
ÏÝUeL°p BWUô² Utßm
Ï®Uô²Lû[f úNô§lTRtLô] RLÓLs
R²jR²úV ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.
CYt±tLô] A[ÜLs AkR RLÓL°úXúV
Ï±dLlThÓ JÚ ùLôs[Lj§p
ùTôÚjRlThÓ CÚdÏm. úRûYVô]
RLhûP ùY°«p GÓjÕ TVuTÓj§V
©u]o ÁiÓm ùLôs[Lj§p ûYjÕd
ùLôs[Xôm.

TPj§p Es[T¥ JÚ T¦lùTôÚ°u
®°m× Y¥YUô]Õ CWôÜRp
ùNnVlThPûRf N¬TôodL úYiÓm.

BW Utßm Ï®Uô²Ls TpúYß ©ú[ÓLs
JúW ùNhPôL ¡ûPdÏm. T¦ Ø¥kR ©u
BW Utßm Ï®Uô²Lû[ ARtLô]
ùLôs[Lj§p ûYlTûRd LôQXôm.

BW Utßm Ï®Uô²Lû[j R²jR²úV
A[lTRtLô] HtTôÓ ùNnVlThÓs[ûRl
TPj§p LôQXôm. (Fig 18)

£X YûLL°p JúW ÏÝUeL[ôL Uô²Ls
AûUkÕs[ûRd LôQXôm. (Fig 19)

R²jR²úV ùY°úV GÓlTRtÏ HÕYôLÜm
A[ûY Ru²Pj§p ùTô±dLlThPRôLÜm
A[ÜUô²Ls CÚlTÕiÓ. (Fig 20)

Ï®Uô²L°p ̧ rdLiP BW A[ÜLÞPu
á¥V ÏÝUeL°p ¡ûPd¡u\].

1 ØRp 7ªÁ / 0.5ªÁ ®¡Rj§p

7.5 ØRp 15ªÁ / 0.5ªÁ ®¡Rj§p

15.5 ØRp 25ªÁ / 0.5ªÁ ®¡Rj§p

Es Utßm ùY° BW A[ÜLÞPu á¥V
R²jR² A[ÜUô²LÞm Es[]. CûY 1
ØRp 100ªÁ YûW 1 ªÁ ®¡R áÓRÛPu
¡ûPd¡\Õ. BWYûL A[ÜUô²ûV
TVuTÓjÕYRtÏ Øu LY²dL
úYi¥VûY. (Fig 21)

þ BWUô² TÝÕ AûPVôUÛm
ÑjRUô]RôLÜm Es[Rô G] TôÕLôjÕd
ùLôs[ úYiÓm.

þ T¦lùTôÚ°p Es[ ©£ßLû[
ALt±V©u Rôu A[ÜUô²ûV
ETúVôLlTÓjR úYiÓm.

þ ùTôÚ°p Es[ BWjÕdÏ RÏkR
RLhûPj úRokùRÓjÕ N¬TôodL
úYiÓm.

þ (Fig 22) þp CkR YûWTPj§u T¥ Ï®«u
A[Üm ùY° BWØm BWUô²«u
A[ûY ®Pd Ïû\YôL Es[Õ. A[Ü
Ïû\Yô] Utù\ôÚ BWUô²ûV
ETúVô¡jÕ BWjûRf N¬TôodL
úYiÓm.

þ BWUô²dÏ N¬VôLl T¦lùTôÚs
CÚdL úYiÓm Gu¡\ ThNj§p
T¦lùTôÚû[ ùNÕd¡ CVk§W /
CWôÜRp ùNnúRô N¬TôodL úYiÓm.

Fig 18

Fig 19

Fig 20

Fig 21
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RLÓL°u Gi¦dûLÙm L]Øm úYßThÓ
CÚdÏm (Ïû\kR TPNm 0.03ªÁ ØRp 1ªÁ
YûW 0.01ªÁ GàmT¥VûUl× Øû\«p
A[ÜLs A§L¬jÕ CÚdÏm.)

CkRj RLÓL°u ¿[m 100ªÁ BL CÚdÏm.

ERWQm

4m Gi ùLôiP ùRôÏl©p ¸rdLiP 13
YûL L]m Es[ A[Üj RLÓLs AûPVl
ùTt±ÚdÏm. A[®Ls ªÁ -Cp)

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

TVuLs (Uses)

¸rdLiP T¦LÞdÏ ÀXo úLwLs
TVuTÓ¡u\].

ùTôÚkÕm TôLeLÞdÏ CûP«p Es[
CûPùY°ûV A[dL

ùTô± CVk§WeL°p Es[ vTôod ©[d
(spark plug) CûPùY°Lû[ AûUÜ ùNnV,
Utßm RhÓd Lm©«u (tapper)
CûPùY°Lû[f N¬TôodL TVuTÓm.

CVk§WYôdLm ùNnV ©dNo AûUÜ ùNnÙm
úTôÕ E°LÞdÏm ©dNoLÞdÏªûPúV
Es[ CûPùY°Lû[f N¬TôodLÜm.

úT¬eÏdLô] CûPùY°Lû[f N¬
TôodLÜm.

CRW T¦fùNVpL°p ÕpXõVUô]
CûPùY°Lû[ N¬TôodLÜm
TVuTÓ¡u\]. (Fig 24)

ÀXo úLw Utßm ARu TVuLs (Feeler
gauge and uses)

£\l×Ls (Features)

L¥]lTÓjRlThÓ TRlTÓjRlThP G@Ï
RLÓLs ùYqúYß L] A[ÜL°p JÚ
G@Ïl ùThPLj§p APdLlTh¥ÚdÏm.
(Fig 23)

G@Ïj RLÓL°u L]m/A[Ü AYt±u ÁÕ
R²jR²VôL ùTô±dLlTh¥ÚdÏm. JÚ
ùRôÏlTôL ùThPLj§p AûUdLl
Th¥ÚdÏm.

ÀXo úLwdÏ LY]UôL úRokùRÓdL
úYiÓm. Ïû\kR ThN Gi¦dûLLû[
AÓd¡ A§LThN A[ûY AûPV úYiÓm.
úNô§dLlTP úYi¥V A[Ü,
TVuTÓjRlTÓm RLÓL°u L]j§tÏ
NUUô]RôL CÚlTRôLj
¾oUô²dLlTÓ¡\Õ. RLÓLû[
CûPùY°«p ùNÚ¡ ùY°úV CÝdÏm
úTôÕ Ntß ©¥l×Pu ùY°úV YkRôp,
AkR A[ÜRôu, N¬Vô] EQoÜj §\u
CRtÏ AY£Vm.

BIS ùRôÏl×

IS ¨oQVj§u T¥ EQo A[®Ls 4
ùRôÏlTôL 1,2,3 Utßm 4 G] GiêXm
Ï±d¡lTÓm. CûYLs JqùYôu±Ûm

CRW úLwLs

• ¥¬p úLw (Fig 25)

• vúPiPoÓ YVo úLw (Fig 26)

Fig 22

Fig 23

Fig 24
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Fig 25 Fig 26
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£_õ & Gm (CG & M)     T«t£ 1.6.79 dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùTôÚj§ JÚe¡û]jRp (Fitting assembly)

ùTô±«Vp Õû\«p T¬Uôt\j§u AY£Vm (Necessity of Interchangeability
in engineering field)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Uôv ×ùWPdNu (mass  production) ¨û\ Ïû\Lû[d á\p
• T¬Uôt\ Øû\ GuT§u 'interchangeability' ùTôÚû[d á\p
• YWm× Øû\«u (limit system) AY£VjûRd á\p
• ¨oQV Øû\«Xô] TpúYß YWm× Øû\Ls Utßm ùTôÚjÕRpL°u (fits)
ùTVoLû[d á\p (limits & fits)

Uôv ×ùWPdNu (Mass production)

JÚ T¦lùTôÚû[úVô ApXÕ JÚ
TôLjûRúVô A§L Gi¦dûL«p EtTj§
ùNnYûR Uôv ×ùWPdNu Øû\ Gu¡ú\ôm.

Uôv ×ùWPdN²u ̈ û\Ls (Advantages of
mass production)

• T¦lùTôÚhLû[ EtTj§ ùNnV Ïû\kR
úSWúU ©¥dÏm.

• EtTj§ ùNXÜ Ïû\YôL CÚdÏm

• E§¬ TôLeLs ®ûW®p ¡ûPdL Y¯
ùNnÙm.

Uôv ×ùWPdN²u Ïû\Ls (Disadvantages
of mass production)

• ©Wj§úVL ùNVpTôÓLs ùLôiP
CVk§WeLs úRûYlTÓm.

• ´dv Utßm ©dNoLs (Jigs and fixtures)
úRûYlTÓm

• YZdLUô] A[ÜúLôp Öi LÚ®LÞdÏl
T§XôL ©Wj§úVL A[®Ls (special gauges)
úRûYlTÓm.

• BWmTf ùNXÜLs A§LUôÏm.

ùNXd¥q ANmT° (Selective assembly)

(Fig 1& 2) ùNXd¥q ANmT° Utßm Sôu
ùNXd¥q ANmT° (Non-Selective assembly)
B¡VûY ®[dLlThÓs[]. (Fig 1) p

Lôh¥VT¥ Es[ ùTôÚjÕRXõp JÚ Sh
JÚ úTôpÓPu UhÓúU ùTôÚkRd á¥VRôL
AûUk§ÚdÏm. CqYûL ùTôÚjÕRp
T¦Ls A§L úSWjûRÙm ùNVûXÙm
HtTÓjÕm.

úUÛm CYtû\ TWôU¬lTÕ L¥]m
Hù]u\ôp E§¬TôLeLû[j R²jR²úV
EtTj§ ùNnV úYi¥«ÚdÏm.

Sôu ùNXd¥q ANmT° (Non-selective
assembly) (Fig 2)

CkR YûLl ùTôÚjReL°p JÚ Sh AúR
A[Ü Es[ úYß GkR JÚ úTôphÓPàm
ùTôÚkÕm. CqYûL ùTôÚjReLs,
®ûWYôLÜm UXõYôLÜm AûUÙm. CYtû\
TWôU¬lTÕm G°Õ Hù]u\ôp E§¬
TôLeLs G°RôLd ¡ûPdÏm.

Sôu ùNXd¥q ANmT° T¦l
ùTôÚhLÞd¡ûPúV T¬Uôt\j§tÏ
Y¯YÏd¡u\].

SÅ] Uôv ×ùWPdNu ãr¨ûX«p, úRoÜl
ùTôÚjÕRÛdÏ Yônl× CpûX, B]ôÛm
£X ©Wj§úVL ãr¨ûXL°p úRoÜl
ùTôÚjÕRp AØp ùNnVlTÓ¡\Õ.

CiPo úNgfT°h¥ (Interchangeability)
T¦lùTôÚhLû[ Uôv ×ùWPdNu ùNnÙm
úTôÕ AYtû\ CiPo úNgfT°h¥
Ht\Yôß EtTj§ ùNnRôùXô¯úV AqYôß
A§L Gi¦dûL«p EtTj§ ùNnY§p GkR
TVàm CpûX.
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CkR Øû\«p ùTôÚs Gu]ùY²p JúW
EÚYØs[ (identical) ùTôÚhLs TpúYß
SToL[ôÛm TpúYß ãr¨ûXL°Ûm
RVô¬dLlThÓ CÚjRôÛm, AûYLû[l
ùTôÚjÕm ùTôÝÕ AûYL°u GkR®R
Uôt\Øm ùNnV úYi¥V AY£Vm Cu±Ùm
GkR®Rd Ïû\Ü CpXôUÛm AûYLû[
Ju±ûQdLXôm, ApXÕ Uôt±l
ùTôÚjRXôm. (replaced)

Xõªh £vPj§u AY£Vm (Necessity of the
limit system)

TôLeLs T±Uôt\m ùNnVlTP úYiÓm
Gu\ôp GpXô TôLeLÞm JúW A[ÜdÏ
RVô¬dL úYi¥ YÚm. A§L EtTj§ ùNnÙm
ùTôÝÕ CÕ CVXôR Lô¬VUôÏm. BLúY
Ï±l©hP N¬Vô] A[ûY GpXô
TôLeLÞdÏm TWôU¬dL Ø¥VôÕ.
T¦Vô[ÚdÏ JÚ Ï±l©hP £ß A[Ü
UôßRpLÞPu AkRl TôLeLû[ EtTj§
ùNnV AàU§lTÕ AY£VUôÏm. AúR
úSWj§p AkRd Ï±l©hP Ju±û]l×j

RWm Tô§dLô YiQm TôojÕd ùLôs[
úYiÓm.

CqYûLVô] A[ÜdÏ±l©Óm Øû\ Xõªh
ûPUuNu G]lTÓ¡\Õ.

TôLeLÞdÏ Xõªh ûNv Ï±l©P , JÚ
vúPuh ©uTt\l TP úYiÓm. ISO
(International Standards Organisation)
©uTt\lTÓ¡u\].

SUÕ Sôh¥p BIS þu vúPuPoÓ
XõªhLÞm ©hLÞm ©uTt\lThÓ
YWlTÓ¡u\].

YWm×LÞm ùTôÚjÕRpLÞm Ï±jR
úYß Øû\Ls

International Standards Organisation (ISO) A¡X EXL
¨oQVd ÏÝUm

British Standard System (BSS) Be¡X ¨oQV
Øû\

German Standard (DIN) ù_oU² ¨oQVm

Ck§V ¨oQVØû\«Xô] YWm×LÞm ùTôÚjÕRpLÞm
þ ùPoª]ôX´ (The indian standard system of limits & fits - terminology)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• BIS Øû\«Xô] YWm×LÞm ùTôÚjÕRÛm Ï±jR AÚgùNôtLû[d á\p
• BIS Øû\lT¥ JqùYôÚ AÚgùNôpûXÙm Yû\VßjÕd á\p.

A[Ü (Size)

CÕ, ¿[ A[ÜLû[d Ï±dÏm ùTôÝÕ JÚ
Ï±l©hP AX¡p Ï±l©PlTÓm Gi
BÏm.

A¥lTûP A[Ü (Basic size) (Fig 1)

CkR A[®p A¥lTûP«pRôu, A[Ü
úYßTôÓLs, Ï±l©PlTÓ¡u\].
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BdhÑYp A[Ü (Actual size)

T¦lùTôÚû[ EtTj§ ùNnR©u A[kÕ
TôodÏm úTôÕ ¡ûPdÏm A[Ü
Es[T¥Vô] A[Ü G]lTÓm. ClùTôÚs
HtßdùLôs[lTP úYiÓùU²p, CkR
A[Ü, CWiÓ YWm× GpûXLÞdÏs CÚdL
úYiÓm.

A[®u YWm×Ls (Limits of size)

T¦lùTôÚû[ EtTj§ ùNnÙm úTôÕ ARu
A[Ü AûUV úYi¥V, A§LThN Utßm
Ïû\kRThN A[Ü GpûXLû[, CÕ
Ï±d¡\Õ. CkR A[ÜdÏs Rôu, T¦Vô[o,
ùTôÚû[ EtTj§ ùNnV úYiÓm. (Fig 2)

A§LThN YWm× A[Ü (Maximum limit of
size)

CWiÓ YWm× A[ÜL°p, CÕ A§LThN
A[ûYd Ï±dÏm. (Fig 2) (AhPYûQþ1)

Ïû\kR ThN YWm×A[Ü (Minimum limit of
size)

CWiÓ YWm× A[ÜL°p, CÕ Ïû\kR
ThN A[ûYd Ï±dÏm. (Fig 2) (AhPYûQþ1)

Õû[ (Hole)

BIS þu YWm×LÞm ùTôÚjÕRpLÞm Ï±jR
¨oQVl T¥ EÚû[VôL CpXôRûY EhTP,
GpXôYûL Es[[ÜL°u AmNeLÞm
Õû[ Guú\ AûZdLlTÓm. (Fig 3)

RiÓ (Shaft)

BIS þu YWm×LÞm ùTôÚjÕRpLÞm Ï±jR
¨oQVlT¥ EÚû[ Y¥YUôL CpXôRûY
EhTP Aû]jÕ YûL ùY° AmNeLÞm
RiÓ Guú\ AûZdLlTÓm. (Fig 3)

A[Ü Á\p (Deviation)

JÚ A[®tÏm ARtÏ NmTkRUô]
A¥lTûP A[®tÏm Es[, Gi
A[®Xô] úYßTôÓ A[Ü Á\p GulTÓm.
CkR ®j§VôNm +ve BLúYô þve BLúYô 0
BLúYô CÚdLXôm. (Fig 2)

úUp A[Ü Á\p (Upper deviation)

NmTkRlThP A¥lTûP A[ÜdÏm EVokR

TABLE 1 (Examples)

SL. Size of Components Upper Lower Max-Limit Min-Limit
No. 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

ThN A[ÜdÏm CûPúV Es[ Gi
A[®Xô] ®j§VôNm, CÕ BÏm. (Fig 2)
(Table 1)

¸r A[Ü Á\p (Lower deviation)

NmTkRlThP A¥lTûP A[ÜdÏm
Ïû\kRThN A[ÜdÏm CûPúV Es[ Gi
A[®Xô] ®j§VôNm CÕ BÏm. (Fig 2)
Table 1
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úUp A[Ü Á\p (upper deviation)
GuTÕ A§LThN A[ûYd
ùLôÓdÏm. ¸r A[Ü Á\p GuTÕ,
Ïû\kR ThN A[ûYd ùLôÓdÏm.

Es[T¥Vô] A[Ü Á\p (Actual deviation)

NmTkRlThP T¦lùTôÚ°u Es[
T¥Vô] A[ÜdÏm, A¥lTûP A[ÜdÏm,
CûPúV Es[ Gi Øû\«Xô] A[Ü
úYßTôÓ, Es[T¥Vô] A[Ü Á\p
GulTÓm. (Fig 2)

Ht×l©ûZ A[Ü ApXÕ (PôXWuv)
(Tolerance)

A§LThN A[ÜdÏm Ïû\kR ThN
A[ÜdÏm CûPúV Es[ A[Ü úYßTôÓ
Ht×l©ûZ (ùTôß§) G]lTÓm. CÕ JÚ
úSo U§lTôLúY Ï±l©PlTÓm. CÕ
AûPVô[d Ï± CpXôR, JÚ Gi BLúY
Ï±l©PlTÓm. (Fig 2)

éwVd úLôÓ (Zero line)

úUtÏ±l©hP ùNôtLû[ YûWTPUôLd
Ï±l©ÓûL«p, CkR éwVd úLôÓ
A¥lTûP A[ûY Ï±dÏm. CkRd úLôÓ
A[ÜÁ\p CpXôR úLôÓ G]Üm
Ï±l©PlTÓ¡\Õ. (Figs 1 and 2)

A¥lTûP A[Ü Á\p (Fundamental
deviation)

BIS þu ¨oQVj§u T¥, 25 YûLVô]
A¥lTûP A[ÜÁ\pLs Es[]. CûY
GÝjÕdL[ôp Ï±l©PlTÓ¡u\]. ùT¬V
Be°X GÝjÕdLs Õû[Lû[Ùm. £±V
GÝjÕdLs RiÓLû[Ùm Ï±dÏm.

ARôYÕ ABCD....Z G] I,L,O,Q & W ¿eLXôL
GÝjÕdL[ôp Ï±l©PlTÓm. (Fig 4)

CûY R®W JS, ZA, ZB & ZC B¡V 4
GÝjÕdLÞm áÓRXôL úNodLlTh¥ÚdÏm.

RiÓLÞdÏm AúR 25 GÝjÕdLs £±V
Be¡X GÝjÕdL[ôLl TVu
TÓjRlTÓ¡u\]. Øu]úW Ï±l©hPÕ
úTôp RiÓ, YûLLÞdÏm CkR 25
GÝjÕdLs ùTôÚkÕm. éwVd úLôhûP
(zero line) A¥lTûPVôLd ùLôiP Ht×éûZ
(ùTôß§ ) TÏ§«u ¨ûX (tolerance)
(Figs 6 & 7) þp Ï±l©PlThÓs[Õ.

A¥lTûP A[Ü Á\pLs (fundamental
deviations) GuTûY ùYqúYß YûL
ùTôÚjÕRpLs (classes of fits)
¡ û P l T R t L ô ] û Y V ô Ï m .
(Fig 8 and 9)
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A¥lTûP Ht×l©ûZLs (Fundamental
tolerance)

CûR Ht×l©ûZ RWm (grade of tolerence)  G]Üm
AûZdLXôm. BIS - u T¬kÕûWL°u T¥ 18
RW YûLLs Es[]. CûY Gi AûPVô[m
êXm Õû[ Utßm RiÓ (shaft) YûLLÞdÏ
IT01, IT0, IT1....to IT16 G]d Ï±l©PlTÓm. (Fig
10).

A§L Gi U§l×, A§L Ht×l ©ûZl
TÏ§ûV (tolerance zone) Ï±dÏm.

Ht×l©ûZ«u (ùTôß§«u )
RVô¬l©u ÕpXõVjûRd Ï±d¡\Õ.

500ªÁ YûW«Xô] ùYqúYß AÜLÞdLô]
A¥lTûP A[Ü Á\pLs (fundamental deviation)
Utßm A¥lTûP Ht×l©ûZLs
B¡VûYL°u áhÓtÏ E¬V úUp A[Ü
Á\pLs Utßm ¸r A[Ü Á\pLs
¨oQ«dLlThP ®[dLlThP AhûP«p
Ï±l©PlThÓs[].

Ht×l©ûZ (ùTôß§) ùLôiP A[Ü
(Toleranced size)

A¥lTûP A[Ü, A¥lTûP A[Ü Á\p
Utßm Ht× ©ûZ RWm (grade of tolerance)  B¡V
ùUôjRm, ùTôß§ ùLôiP A[Ü (Tolerance
size) GuTo.

ERôWQm

25 H7 GuTÕ Õû[«u ùTôß§ ùLôiP
A[®u ®TWm BÏm.

C§p 25 GuTÕ A¥lTûP A[Ü (basic size)
= BÏm. H GuTÕ A¥lTûP A[Ü Á\ûX
Ï±l©Óm. (fundamental deviation).

7 GuTÕ ùTôß§«u RWjûRd Ï±l©Óm
(Fig 11) 25  e8  GuTÕ ùTôß§ ùLôiP
Ri¥u A[YôÏm. (toleranced size of a shaft).

C§p 25 GuTÕ A¥lTûP A[Ü BÏm.
GuTÕ A¥lTûP A[Ü Á\p GÝjRôp
Ï±l©PlThÓs[Õ. 8 GuTÕ ùTôß§«u
RWYûLûVd Ï±d¡\Õ. (Fig 12)
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25 YûL A¥lTûP A[Ü Á\pLs, Utßm 18
YûL ùTôß§ RWYûLLs B¡VûYL°u
áh¥u êXm ùTÚm Gi¦dûL«Xô]
úRoÜLû[l ùT\Xôm.

ERôWQm

JÚ Õû[ TPm 13þp 25 ± 0.2 G]d
Ï±l©PlThÓs[Õ.

ARôYÕ CRu A¥lTûP A[Ü (basic size)
25ªÁ A[Ü Á\p (deviation) = ± 0.2 ªÁ.

Øu]úW á±VT¥ A¥lTûP A[®XõÚkÕ
úYßThÓs[ A[Ü, A[Ü Á\p G]lTÓm.
YûWTPeL°p CkR A[Ü Á\pLs
A[ÜLÞPú]úV Ï±dLlTh¥ÚdÏm.

25 ± 0.2 Guàm CkR GÓjÕdLôh¥p ± 0.2ªÁ

25ªÁ Õû[«u A[Ü Á\p BÏm. (Fig 13)

 A§LThN Utßm Ïû\kR ThN A[ÜLÞdÏ
CûPúV Es[ ®j§VôNm Rôu, ùTôß§
(Ht×l©ûZ A[Ü) BÏm. CkR GÓjÕd
Lôh¥p ùUôjR Ht×l©ûZ (ùTôß§) 0.4ªÁ
BÏm. (Fig 16)

(Fig 17) p Lôh¥VT¥ Ht×l©ûZl ùTôß§
TÏ§dÏs CÚdÏm GpXô A[ÜLÞm
Ht×ûPVRôÏm.

IS 696 - u T¥ YûWTPeL°p A[ÜLû[d
Ï±l©Óm úTôÕ A[Ü Á\pLs Ht×©ûZ
(ùTôß§) A[ÜL[ôLd Ï±l©Pl TÓ¡u\].ARôYÕ AkRj Õû[«u A[Ü ̧ rdLiP

A[ÜLÞdÏs CÚkRôp AjÕû[
Jl×dùLôs[jRdLÕ GuTÕ ùTôÚs.

25 + 0.2 = 25.2 mm

(A) 25 - 0.2  = 24.8 mm

25.20 ªÁ GuTÕ A§LThN A[Ü (maximum
limit) (Fig 14).

24.80 ªÁ GuTÕ Ïû\kR ThN A[Ü  minimum
limit (Fig 15)

Ck§V ¨oQVØû\«Xô] ùTôÚjÕRÛm AYt±u YûLlTôÓLÞm
(Fits and their classification as per the Indian Standard)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• IS u T¥ ùTôÚjÕRûX YûWVßjÕ á\p
• YWm×LÞm ùTôÚjÕRpLÞm Ï±jÕl TVuTÓjRlTÓm ùNôtLÞm Th¥VXõhÓd
áßRp

• JqùYôÚ YûL ùTôÚjÕRÛdÏm ERôWQeLû[d áßRp
• YûWTPeL°u êXm LôhPlTÓm ùYqúYß YûL ùTôÚjÕRXõu ®TWeLû[d
á\p.
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ùTôÚjÕRp (Fit)

CWiÓ ùTôÚkÕm ùTôÚhL[ô]
RiÓdÏm Õû[dÏm CûPúV AûYLû[d
ùTôÚjÕYRtÏ Øu Es[, AûYL°u
A[Ü úYßTôÓLÞdLô] E\Ü, ùTôÚjÕRp
G]dÏ±l©PlTÓm.

ùTôßjÕRûXd Ï±l©Óm ®Rm
(Expression of a fit)

ùTôßjÕRXõu A¥lTûP A[ûY
ØRXõÛm (Õû[dÏm Ri¥tÏm A¥lTûP
A[Ü ùTôÕYôÏm) AûR AÓjÕ,
Õû[dLô] A¥Vô[d Ï±ûVÙm Ï±l©hÓ,
ùTôßjÕRp Ï±l©PlTÓm.

ERôWQm

30 H7/g6 or 30 H7 - g6 or  30  g6

H7

CûPùY° (Clearance)

JÚ ùTôÚjRj§p CûPùY° GuTÕ JÚ
Õû[«u A[ÜdÏm JÚ Ri¥u A[ÜdÏm
CûPúV Es[ A[Ü ®j§VôNm BÏm.
AÕ GlúTôÕm úSoØû\ A[YôL CÚdÏm.

CûPùY°l ùTôÚjRm (Clearance fit)

CkR YûL ùTôÚjÕRXõp GlúTôÕm,
CûPùY° AûUk§ÚdÏm. úUÛm, CqYûL
ùTôÚjÕRXõp Õû[«u ùTôÚjÕlTÏ§
GlúTôÕm Ri¥u ùTôÚjRlTÏ§dÏ
úUúXúV CÚdÏm. (Fig 1)

ERôWQm 20 H7/g6

ùLôÓdLlThÓs[ CkR ùTôÚjÕRXõp
A[ÜÁ\pLû[ ®[dL AhûP êXm  (chart)
LôQXôm.

CkR GiLs A[Ü Á\pLû[ ûUdWô²p
Ï±d¡u\]

(1 ûUdúWô ÁhPo = 0.001 ªÁ)

20 H7 Guàm Õû[dÏ A[Ü Á\p ®[dL
AhûP«p + 21 Guß CÚlTûRd LôQXôm..

A§LThN CûPùY° (Maximum clearance)

CûPùY° YûL Uôßm YûL ùTôÚjÕRXõp
A§LThN CûPùY° GuTÕ Õû[«u
A§LThN A[ÜdÏm Ri¥u Ïû\kRThN
A[ÜdÏm CûPúV Es[ ®j§VôNjûRd
Ï±dÏm. (Fig 4)

@ Õû[«u YWm×Ls 20 + 0.021 = 20.021ªÁ
Utßm =  20 + 0 = 20.000 ªÁ (Fig 2)

20 g6 Guß Ï±l©PlTÓm Ri¥tÏ ®[dL
AhûP«XõÚkÕ –  7 CÚlTûRd LôQXôm

– 20

BLúY Ri¥u YWm× A[ÜLs

20 – 0.007 =19.993ªÁ

Utßm 20 – 0.020 =19.980ªÁ (Fig 3)
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Ïû\kR ThN CûPùY° (Minimum
Clearance)

CûPùY°l ùTôÚjRj§p Ïû\kRThN
CûPùY° GuTÕ Õû[«u Ïû\kR ThN
A[ÜdÏm Ri¥u A§LThN A[ÜdÏm
CûPúV Es[ ®j§VôNUôÏm. (Fig 5)

A§LThN CûPùY° = 20.021  - 19.980 =
0.041ªÁ (Fig 7)

ERôWQm

ùTôÚjÕRp Fit 25 H7/p6  (Fig 9)

Ïû\kRThN RûP (Minimum interference)

RûPl ùTôÚjRj§p, Õû[«u A§LThN
A[ÜdÏm Ri¥u Ïû\kRThN A[ÜdÏm,
Es[ Gi A[Ü úYßTôÓ, Ïû\kRThN
RûP (Min interference) G]lTÓm. (Fig 11)

20 H7 g6 Gu\ ERôWQj§p

Ïû\kRThN CûPùY° = 20.000 - 19.993 =
0.007ªÁ (Fig 6)

CRuT¥, GlúTôÕúU Õû[dÏm RiÓdÏm
CûPúV CûPùY° CÚlTûR ¿eLs
A±VXôm. BLúY CÕ CûPùY°l
ùTôÚjRm BÏm.

RûP (Interference)

CÕ ùTôÚjRlTÓYRtÏ Øu× Es[,
Õû[«u A[ÜdÏm, Ri¥u A[ÜdÏm
CûPúV Es[ ®j§VôNm BÏm. CÕ
GlúTôÕm G§o Øû\ (-ve)  A[YôL CÚdÏm.
CqYûL«p Ri¥u A[Ü Õû[«u
A[ûY®P GlúTôÕm A§LUôL CÚdÏm.
(Fig 8)

Õû[«u YWm× A[Ü = 25.000 Utßm
25.021ªÁ

Ri¥u YWm× A[Ü = 25.022 Utßm 25.035ªÁ
Õû[«u A[ûY ®P Ri¥u A[Ü
A§LUôL Es[Õ. BLúY CÕ RûPl
ùTôÚjRm (interference fit) G]lTÓm.

A§LThN RûP (Maximum interference)

RûP ùTôÚjRj§p ApXÕ Uôß
ùTôÚjRj§p, Ïû\kRThN A[ÜdÏm
Ri¥u A§LThN A[ÜdÏm CûPúV
Es[ A[Ü úYßTôÓ CÕ BÏm. (Fig 10)
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(Fig 9) p Lôh¥Ùs[ GÓjÕdLôh¥u T¥

A§LThN RûP =  25.035 – 25.000

=  0.035

Ïû\kRThN RûP =  25.022 – 25.021

=  0.001

Uôß ùTôÚjRm (Transition fit)

CkRYûL ùTôÚjÕRpL°p £X NUVeL°p
CûPùY°Ùm £X NUVeL°p RûPÙm
CÚdÏm. úUÛm CqYûL CûPlThP
ùTôÚjRjûR YûWTPUôLd Ï±l©Óm
ùTôÝÕ. Õû[ Utßm Ri¥u
ùTôÚjÕlTÏ§Ls Ju±u ÁÕ Juß
AUokÕ CÚdÏm. (overlap) (Fig 12)

ùLôiÓ RiÓ A[ûY úYßTÓj§, TpúYß
YûL ùTôßjÕRpLû[l ùTßm Øû\ûV
Õû[ A¥lTûP Øû\ (hole basis system)
Gu¡ú\ôm. CkR YûL«p Õû[«u
A¥lTûP A[ÜÁ\p Ï± `H' G]d
ùLôs[lTÓm. C§p A¥lTûP A[Ü Á\p
(lower deviation) '0' BÏm. CÕúY, Õû[
A¥lTûP (basic hole) G]lTÓ¡\Õ. (Fig 14)

RiÓ A¥lTûP Øû\ (Shaft basis system)

¨oQ«dLlThP YWm× Utßm ùTôÚjÕRp
Øû\L°p, RiÓ A[ûY ¨WkRWUôL
ûYjÕd ùLôiÓ Õû[ A[ûY úYßTÓj§,
TpúYß YûL ùTôÚjÕRpLû[l ùTßm
Øû\ RiÓ A¥lTûP Øû\ (basic shaft
system) G]lTÓ¡\Õ.

CkR Øû\«p Ri¥u A¥lTûP
A[ÜÁ\p Ï± ̀h' G]d ùLôs[lTÓm. C§p,
úUp A[Ü Á\p (upper deviatio) '0' BÏm.  CÕúY
RiÓ A¥lTûP (basic shaft) G]lTÓ¡\Õ.
(Fig 15)

Õû[ A¥lTûP Øû\úV A§LUôLl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Hù]u\ôp
ùTôÚjÕRXõu YûLlT¥ Õû[L°u
A[ÜLû[ N¬ùNnYûRd Lôh¥Ûm
RiÓL°u A[ûY N¬ùNnYúR G°RôÏm.

RiÓL°u A[ÜLs ùY° A[ÜLs BÏm.
AYt±p £±V A[®p Uôt\m ùNnYÕ
Õû[L°u Es A[ÜL°p £±V A[®p
Uôt\m ùNnYûR ®P G°RôÏm.

úUÛm Õû[ A[ÜLû[ ¨oQV
A[ÜdLÚ®L°u (standard tools) ER®«]ôp
HtTÓjRXôm.

Õû[ Utßm RiÓ A¥lTûP«p AûUVl
ùTßm êuß YûL ùTôÚjÕRpLs
(Fig 15) þp LôhPlThÓs[].

ERôWQm : Fit 75 H8/j7 (Fig 13)

Õû[«u YWm× 75.000 Utßm 75.046ªÁ

Ri¥u YWm× A[Ü 75.018 Utßm 74.988ªÁ

A§LThN CûPùY° 75.046 - 74.988 = 0.058ªÁ

Õû[ 75.000ªÁ BLÜm Ri¥u A[Ü
75.018ªÁ BLÜm CÚkRôp, RiÓ 0.018ªÁ
A[ÜdÏ Õû[ûV ®P A§LUôL CÚdÏm.
CÕ RûPYûL ùTôÚjÕRXõp AûUÙm.

CkRYûL ùTôÚjRm CûPùY°ÙPú]ô (A)
RûP«Pú]ô CÚdÏm GuTRôp CÕ Uôß
ùTôÚjRm G]lTÓ¡\Õ.

Õû[ A¥lTûP Øû\ (Hole basis system)

¨oQV Øû\«Xô] YWm× Utßm
ùTôÚjÕRXõp Õû[ A[ûY ¨WkRWUôLd
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BIS Øû\«Xô] YWm×Ls Utßm ùTôÚjÕRpLs þ ¨oQ«dLlThP
AhPYûQûV A±Rp (The BIS system of limits and fits- reading the standard chart)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• BIS u ̈ oQ«dLlThP YWm× Øû\LÞdLô] AhPYûQ«XõÚkÕ, A[ÜLÞdLô]
YWm×Lû[j úRokùRÓjRp.

¨oQ«dLlThP AhPYûQ«p (table for
tolerance zones and limits) 500ªÁ YûW«Xô]
Õû[ Utßm RiÓL°u A[ÜLÞdÏ I.S.
919-1963 þu T¥ Es[ T¬kÕûWLs
®Y¬dLlThÓs[].

25 YûL A¥lTûP A[ÜÁ\pLÞdÏm
(fundamental deviations) 18 YûL A¥lTûP
ùTôß§LÞdLô] áhÓdÏ, (tolerance). CkR
AhPYûQ«p, úUp Utßm ¸r A[Ü
Á\pLs (upper and lower deviation) TX ùRôPo
A[ÜLÞdÏl (range of sizes) T¬kÕûWdLl
ThÓs[].

Õû[«u úUp A[ÜÁ\p 'ES' G]Üm

¸r A[Ü Á\p 'EI' G]Üm
Ï±l©PlTh¥Úd¡\Õ. Ri¥u úUp A[Ü
Á\p es G]Üm ¸r A[Ü Á\p ei G]Üm
Ï±l©PlTh¥Úd¡\Õ.

Ï±l× “es" - ECART SUPERIEUR
“es” - ECART INFERIEUR.

AhPYûQûVl TVuTÓj§
YWm×Lû[ ¨oQ«jRp(Determining the
limits from the chart)
NmTkRlThP A[Ü, EsYûW ApXÕ ùY°
A[Yô GuTûRd LÚj§p ùLôs[ úYiÓm.

A¥lTûP A[ûYd Ï±jÕd ùLôs[
úYiÓm. (basic size)

A¥lTûP A[Ü Á\p (fundamental deviation)
Utßm ùTôÚj§«u RWYûLLû[d LÚj§p
ùLôs[ úYiÓm.

©\Ï AhPYûQ«XõÚkÕ ûUdWôu
A[®p AûPVô[eLÞPu á¥V
A§LThN Utßm Ïû\kRThN A[Ü
Á\pLû[ (upper and lower deviations) Ï±jÕd
ùLôs[ úYiÓm.

CRuT¥ A¥lTûP A[®XõÚkÕ
áh¥úVô, L¯júRô T¦lùTôÚ°u YWm×
A[ÜLû[ (limits of size) ¾oUô²dLÜm.

ERôWQm 30 H7  (Fig 1)

CÕ JÚ Es[[Ü BÏm. BLúY Õû[Ls
Ï±jR AhPYûQûVl TôodL úYiÓm.

A¥lTûP A[Ü 30 ªÁ, BLúY 30 ØRp 40
Gu\ ùRôPo A[ûY (range) úRokùRÓdL
úYiÓm.

30ªÁ Gu\ A¥lTûP A[ÜdÏ YûL
áhûP (combination) úSôd¡ ES, Utßm EI u
U§l×Lû[ GÓjÕd ùLôs[ úYiÓm.

+ 25

+ 0 G]d Ï±l©PlThÓ Es[Õ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.6.79

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



326

BLúY Õû[«u A§LThN YWm× A[Ü
30 + 0.025 = 30.025ªÁ BÏm.

Õû[«u Ïû\kR ThN A[Ü 30 + 0.000 =
30.000ªÁ BÏm.
CÕ úTôp AhPYûQ«p T¥ 40 g6 u
A[ûYd LôiL
Ï±l×
IS 2709 u T¥ Es[ ùTôÚjÕlTÏ§ Utßm
YWm×LÞdLô] AhPYûQ CjÕPu
CûQdLlThÓs[Õ.

Be¡X ¨oQV Øû\«Xô] YWm×Ls Utßm ùTôÚjÕRp BS 4500 - 1969 NoYúRN
Ht×l©ûZ RWeLs (IT)

JÚ Ï±l©hP NoYúRN Ht×l©ûZ RWj§tÏ
Ï±l©hP Ht×l©ûZVô]Õ ©uYÚm
ãj§Wj§u êXm LQd¡PlTÓ¡\Õ.

T = 1002 ×  (ITG - 1) . D)0.0013 D(0.45 ×+×

T GuTÕ ûUdúWô ÁhP¬u Ht×l©ûZ
[μm]
D GuTÕ Y¥®VXõp NWôN¬ A[Ü ªpXõ
ÁhP¬p
ITC GuTÕ NoYúRN Ht×l©ûZRWm, CÕ
úSoUû\ Ci¼¬Vo.

 NOMINAL (BASIC) SIZES

           (INCHES)                                   INTERNATIONAL TOLERANCE GRADES OVER UP TO INCL.

OVER  UP TO INCL  IT4 IT5 IT6 IT7 IT8  IT9  IT10 IT11  IT12  IT13

   0      0.12 0.12 0.15  0.25  0.4 0.6 1.0  1.6  2.5 4 6

   0.12      0.24 0.15 0.20 0.3  0.5  0.7  1.2 1.8 3.0 5  7

   0.24      0.40 0.15 0.25 0.4 0.6 0.9 1.4 2.2 3.5 6 9

   0.40      0.71 0.2 0.3 0.4 0.7 1.0 1.6 2.8 4.0 7 10

   0.71      1.19 0.25 0.4 0.5 0.8 1.2 2.0 3.5 5.0 8 12

   1.19      1.97 0.3 0.4 0.6 1.0 1.6 2.5 4.0 6 10 16

   1.97      3.15 0.3 0.5 0.7 1.2 1.8 3.0 4.5 7 12 18

   3.15      4.73 0.4 0.6 0.9 1.4 2.2 3.5 5 9 14 22

   4.73      7.09 0.5 0.7 1.0 1.6 2.5 4.0 6 10 16 25

   7.09      9.85 0.6 0.8 1.2 1.8 2.8 4.5 7 12 18 28

   9.85     12.41 0.6 0.9 1.2 2.0 3.0 5.0 8 12 20 30

  12.41     15.75 0.7 1.0 1.4 2.2 3.5 6 9 14 22 35

  15.75     19.69 0.8 1.0 1.63 2.5 4 6 10 16 25 40

  19.69     30.09 0.9 1.2 2.0 3 5 8 12 20 30 50

  30.09     41.49 1.0 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60

  41.49     56.19 1.2 2.0 3 5 8 12 20 30 50 80

  56.19     76.39 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100

  76.39    100.9 2.0 3 5 8 12 20 30 50 80 125

  100.9    131.9 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160

  131.9    171.9 3 5 8 12 20 30 50 80 125 200

  171.9    200 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250

Tolerances in Thousandths of an Inch (0.001)
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£_õ & Gm (CG & M)              T«t£ 1.6.80-82 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùTôÚj§ JÚe¡û]jRp (Fitting assembly)

EúXôLeLs (Metals)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùTôÕYôL TuTÓjRlTÓm ùTWv ùUhPpLs Utßm ©d IVou EÚôdLp TVuTÓm
Wôq ùUh¼¬VpL°u ùTVoLû[ A±Rp

• ©d IVo²u Ti×Ls Utßm ARu EÚYôdL ùNVp Øû\Lû[ ®Y¬jRp.
• Lôvh IVou, Wôh IVou Cu YûLLs, Ti×Ls Utßm TVuLû[ A±Rp
• LôlTo, AÛª²Vm, ¥u, ùXh, ´d AXônLû[ ®Y¬jRp.
• Ti×Ls Utßm TVuLû[ A±Rp.

AVoû] ùTÚmTôuûUVôLd
ùL#ôi¥ÚdÏm ùUhPp ùTWv
ùUhPXôÏm. ùTWv ùUhPXõp TpúYß
YûLVô] Ti×L°]ôp TpúYß
úRûYLÞdLôL TVuTÓ¡\Õ.

ùTôÕYôL TVuTÓjRlTÓm ùTWv
Utßm AXônLs

- ©d IVou

- Lôvh IVou

- Wôh IVou

- v¼pLs Utßm AXôn v¼pLs

TpúYß YûLVô] ùNVpØû\L°u êXm
IVou Utßm v¼pLs ùT\lTÓ¡u\].

©d IVou ùLªdLp ¬PdNu êXUôL
IVou Ko (Iron ore) XõÚkÕ ùT\lTÓ¡\Õ.
CkR ùNnØû\ "vùUp¥e" G]lTÓ¡\Õ.

©d IVou EÚYôdL úRûYVô]
êXlùTôÚhLs

- IVou Ko

- úLôw

- ©[dv

IVou Ko (Iron ore) YûLLs

- ùUd]ûPh

- ùamûPh

- ùXúUôû]h

- LôoúTôû]h

CkR KoL°p IVou B]Õ TpúXß
®ReL°p CVtûLVôp ùTtßs[].

úLôd

úLôd G¬ùT#ôÚ[ô]Õ ®û]dÏ
úRûYVô] ùYlTjûR HtTÓjR ERÜ¡\Õ.

úLôd Cp CÚkÕ LôoTu B]Õ LôoTu
úU#ô]ôdûNPôL IVou Ko EPu LXkÕ
IVou EÚô¡\Õ.

©[dv

CkR L²Um B]Õ ©[ôvh To]³p ¸r
Ko Cu ùUp¥v Tô«ih Cp
ûYdLlTÓ¡\Õ. CÕ Ko u EúXôLUpXôR
TÏ§Óu úNokÕ úUôpPu £Xôd
EÚYôdÏ¡\Õ.

'ûXlvúPôu' ùTôÕYôL ETúVôL
TÓjRlTÓm ©[dv BÏm.

©[ôvh To]v
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- AVou K¬u vùUh¥p ùNpØû\«p
©[ôvh To]vTVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

- CRu Ød¡V TôLeLs

- §Wôh

- vúPd

- Tôv

- ùaoj

- P×s ùTp Nôo´e

- ÏVov

vùTp¥e Cu ©[ôvh To]v

P×s ùTp ùUdLô²Nm êXUôL AVou Ko,
úLôd Utßm ©[dv B]Õ AÓdLÓdLôL
ToL³p CPlTÓ¡\Õ. (Fig 2)

- ÓVov G]lTÓm TpúYß Gi¦dûLd
ùLôiP Sô£dL°u Y¯VôL
ùYlTUô]Õ ùNÛjRlTÓ¡\Õ.

- ÓVoL°u úUp ùYlT¨ûX 100° C 1700° C
YûW CÚdÏm ClúTôÕ GpXô
CÚùTôÚhLÞm EÚL BWm©dÏm.

- GVmvúPôu ©[dv B]Õ K¬u
EúXôLjûR TÏ§ÙPu úNojÕ úUôpPu
vúXd I HtTÓjÕ¡\Õ. EÚ¡V AVo²u
úUúX ªRdÏm CkR vúXd B]Õ vúXd
úaôp Y¯úV ùY°úVt\lTÓ¡\Õ.

- EÚ¡V AVou B]Õ Ï±l©hP
CûPùY°«p ARtùL] Es[ úaôXõu
X¯úV ùY°úVt\lTÓ¡\Õ.

- úUôpPu AVou B]Õ ©d ùTh L[ôL
úTôph ùNnVlThÓ úYß v¼p úUd¡e
ùNVpØû\Ls DÓTÓjRlTÓ¡\Õ.

©d AVo²u Ti×Ls Utßm TVuLs

vùTp¥u ùNVpØû\«u úT#ôÕ ©d
AVo]ô]Õ LôoTu, £XõdLôu, NpTo,
TôvTWv Utßm UôeLÉÑLû[ E±g£d
ùLôs¡\Õ. A§L A[®[ô] LôoTu ©d
AVou ©L aôoÓ Utßm ©¬hPXôL Utßm
ETúVôLlTÓjRôR ¨ûX«û]
HtTÓjÕ¡\Õ.

CR]ôp ©d AVo]ô]Õ ¬ûTih Utßm
¬ùUp¥u ùNnÕ TpúYß YûLVô] AVou
Utßm v¼p EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

Lôvh AVou

Lôvh AVo]ô]Õ JÚ AVou AXôn
BÏm. C§p 2% ØRp 4% YûW LôoTu A[Ü
CÚdÏm.
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Lôvh AVou YûLLs

- ¡úW Lôvh AVou

- J«h Lôvh AVou

- úUXõV©p Lôvh AVou

- úWôÓXo Lôvh AVou

¡úW Lôvh AVou

- CûY ùTÚmTôÛm CVk§W TôLeL°u
úLv¥e Cp TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
CRû] ùUμ²p ùNnÕ G°Õ.

- ùUμ²u úTv, úP©s, £ûXÓ úYq
úTôu\ûYLs EÚYôdLlTÓ¡u\].

- CRu ¡WôûTh LiPu¥]ôp ©V¬e
Utßm £ûX¥e NoúTv ùT\lTÓ¡\Õ.

- CÕ v¼ûX ®P Ïû\kR EÚÏ
ùYlT¨ûXd ùLôiÓs[Õ. TôÙm
RuûU ùLôiÓs[Rôp Lôv¥e ùNXõp
ùT¬Õm TVuTÓ¡\Õ.

- CÕ A§oÜLû[ RôeÏm RuûU Utßm
Ïû\kR åp NôhPûWÙm A°d¡\Õ.

- AXôn ApXôR Lôvh AVou B]Õ
EûPÙm RuûUÙm Ïû\kR ùPuNp
YXõûUÙm ùTtßs[Rôp EVo vùPWv
Utßm CmúTdh úXôÓLs HtTÓm
CPeL°p TVuTÓjRlTÓ¡u\].

- ¨dLp, ÏúWôªVm Y[ô¥Vm ApXÕ
LôlTo ùLôiÓ P@l ¡úW Nôph AVou
EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

- C§p ùYp¥e ùNnV ©¬Íh¥p
ùNnVlTÓ¡\Õ.

J«h Lôvh AVou

- CÕ L¥]Uô]Õ Utßm ùUμ²p
ùNnYÕ G°RpX, BRXôp CûY
AlúWNu ùW£vPuv úRûYlTÓm
EúXôLm RVô¬dLlTÓ¡\Õ.

- CûY £XõdLôu A[Ü Ïû\kÕ
A§úYLUôL Ï°o®lTRu êXm
ùT\lTÓ¡\Õ. CRtÏ £vÓ úLv¥e
G]l ùTVo. CYtû\ ùYpÓ ùNnV
Ø¥VôÕ.

úUXõVTp úLôvh AVou

- CûY ¡úW Lôvh AVouLÞPu
Jl©Óm úTôÕ EVo PdPXõ¥, ùPuN«p
YXõûU Utßm P@]v ùTtßs[Õ.

- CûYLs Íh ¥ÃhùUih ùNVpØû\
30 U¦úSWm CÚdûL«p J«h Lôvh
AVoû] ûYj§ÚdL ¡ûPdLl
ùTß¡\Õ.

úSôÓXo Lôvh AVou

- CûY úUXõV©p Lôvh AVou
úTôu\úR, Íh ¥ÃhùUih ùNnVôR
úSôÓXo Lôvh AVouLs úSôÓXo
AVou PuP«p AVP«p AVou G]
A±VlTÓ¡\Õ.

- CûYLs SpX ùUμ]©Xõ¥,
LôvP©Xõ¥, úRnUô] G§ol× Ïû\kR
EÚÏ ¨ûX Utßm aôoÓ]v
ùTtßs[].

- EVo ùPuNXõp vhWv Utßm ªRUô]
CmúTh úXô¥e CPeL°p úUXõV©p
Utßm úSôÓLs Lôv¥eLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

- Ïû\kR ùNXÜûPÕ Utßm v¼p
Lôv¥e¡u Uôt\ôÏm.

CÚm©úXúV ÑjRUô] CÚm× (purest form)
úR²ÚmTôÏm. TÏlTôn®u T¥,
úR²Úm©p 99.9% NRÅRm ÑjR CÚm×
Es[Õ. (Fig 1)

CûR ùYlTlTÓjÕm úTôÕ, CÕ
EÚÏY§pûX. B]ôp, TûN Y¥YUôL
Uôßm. Ck¨ûX«p CûR GkR®R
EÚYj§tÏm A¥jÕ (forged) EÚYôdLXôm.
úR²ÚmûT ùTÚU[®p EtTj§ ùNnV
¸rdLiP SÅ] Øû\Ls TVu
TÓjRlTÓ¡u\].

- ÏûZl× Øû\ - Puddling process

- BvPu ApXÕ ûTVov - aston or Byers
process.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.6.80-82

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



331

ThXõe Øû\ (Puddling process)

©d CÚmûT Ñj§L¬jÕ úR²Úm×
RVô¬dLlTÓ¡\Õ.

©d CÚmûT Ñj§L¬dÏm úTôÕ, UQp NjÕ
ØÝYÕm ¿dLlTÓ¡\Õ. TôvTWØm
(phosphorus) ùTÚU[Ü ùY°úVt\lTÓ¡\Õ.
úUÛm LÓeL¬ (graphite) CÚm×Pu Juß
LXkRRôL (combined) Uôt\lTÓ¡\Õ.

CkR ùNVpØû\Ls ThXõe EûXL°p
(puddling process) ùNVpTÓjRlTÓ¡u\].

ThXõe YûL EûX (Puddling furnace)

CkR EûX ¨XdL¬ G¬Ü G§o A]p
EûXVôÏm. (Reverberatory furnace) (Fig 2).

CqYûL EûXL°p EsÇhÓl ùTôÚhLs
ùSÚl×Pu úSW¥VôL ùRôPo× ùLôs[Up
A]Xõu G§o ÅfÑ êXm ùRôPo×
ùLôs¡u\]. (heat by reflection) Eû[«u
EhÏ¯Yô] (dome shaped) áûW«XõÚkÕ
A]p G§ùWôXõdLf ùNnVlTÓYRôp CÕ
G§o A]p EûX (Reverberatory) G]
AûZd¡lTÓ¡\Õ.

CkR EûX«XõÚkÕ ùY° GÓdLlTÓm
RVô¬l× EÚiûP (balls) Y¥YUôLúYô
ApXÕ ùTÚm §mûUL[ôLúYô (blooms)
ÑUôo 50 ¡úXô GûP YûW CÚdÏm.

CkR ùYlT EúXôLjûR, ©u]o Ts[eLs
ùLôiP EÚû[L°u (grooved rollers) FúP
ùNÛj§ §mûULs AÝdÏ RiÓL[ôLÜm
(muck bars) ÏûZl×j RiÓL[ôLÜm  (puddle
bars) EÚhPlTÓ¡u\].

CkR RiÓLs £±V ÕiÓL[ôL
ùYhPlThÓ LhÓdL[ôL LhPlThÓ
ÁiÓm Tt±ûQdÏm ¨ûXdÏ
ùYlTlTÓjRlThÓ ÁiÓm EÚû[VôL
EÚhPlTÓm.

BvPu ùNVpØû\ (Aston process)

CkR ùNVpØû\«p EÚdLlThP ©d
CÚm×m G@Ï L¯ÜLÞm JÚ ùTv³Uo
(Bessemer converter) Uôtß EûX«p
RVô¬dLlTÓ¡u\]. Ñj§L¬dLlThP
EÚ¡V EúXôLm §\kR G¬YôÙ EûX«p
(open hearth furnace)  CÚm× £XõdúLh ̈ ûX«p
(iron silicate stage) Ft\lTÓ¡u\]. CRu
TV]ôL A§LThN LôoTu (cabon) stage
¿dLlTÓ¡u\].

C§p Es[ L¯Ü (slag) EÚ¡V EúXôLjûR
Ï°o®jÕ TûN Y¥YUôdÏ¡\Õ. ©u]o
§WY AÝjR CVk§Wm (hydraulic presses) êXm
AÝjRlThÓ (slags) L¯ÜLs ùY°úVt\l
TÓ¡u\].

CkR §Wh£«XõÚkÕ (mass) ùNqYL Y¥Y
§mûULs (blooms) RVô¬dLlTÓ¡u\].

CqYûL ùYlTj§mûULs (blooms)
EPú]úV EÚhPôûXL°p (rollong mills)
ùNÛjRlThÓ ùYqúYß ÏßdÏj
úRôt\eLs ùLôiP RiÓL[ôL (bars)
ùYqúYß A[ÜL°p RVô¬dLlTÓ¡u\].

úR²Úm©u LXl×l ùTôÚhLs
(COMPOSITION OF WROUGHT IRON)

Carbon (LôoTu) - 0.02 to 0.03%

Silicon  (£XõLôu) - 0.1 to 0.2%

Manganese (UôeLÉÑ) - 0.02 to 0.1%

Sulphur (NplTo) - 0.02 to 0.04%

Phosphorous (TôvTWv) - 0.05 to 0.2%

Á§ TôLm CÚm× BÏm.
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TABLE 1

Classification and content of Plain Carbon Steel

   Name of the             Percentage
   plain carbon              of carbon                    Properties and uses
   steel

Dead mild 0.1 to 0.125 % A§LUô] ùS¡Ým RuûU EûPVÕ.
   (A§ ùUu G@Ï) Lm©Ls ùUuûUVô] RLÓLs Utßm

§P¨ûX EÚYôdLd ÏZônLs RVô¬dL

Mild steel 0.15 to 0.3% Jl©hÓ úSôd¡u ùUuûUÙm ùS¡rÜj
   (ùUu G@Ï) RuûUÙm EûPVÕ. ùTôÕYô]

T¦Uû] T¦LÞdÏl TVuTÓ¡\Õ.
úUÛm, ùLô§LXuRLÓLs, TôX
¨oUôQlT¦Ls, LhÓUô] Y¥YeLs
Utßm ÅrNmUh¥ AfÑLs
B¡VûYLÞdÏ

Medium carbon 0.3 to 0.5% YôL] AfÑdLs (axles) År NmUh¥ (drop
     (Uj§U L¬ G@Ï) forgings) AfÑLs A§L CÝYXõûU

ùLôiP ÏZônLs Lm©Ls Utßm
úY[ôu ùTô±«Vp E°Ls,

G@Ï GuTÕ A¥lTûP«p CÚm× Utßm
L¬«u JÚ áhÓ EúXôLm BÏm. C§p L¬
NRÅRm 1.5% YûW CÚdÏm. C§Ûs[ L¬
Ju±ûQkR ̈ ûX«p (combined state) CÚdÏm.

NôRôWQ L¬ G@ûL A§p Es[ L¬«u
NRÅRjûRl ùTôÚjÕ ¸rdLiPYôß
YûLlTÓjÕYo.

úR²Úm©u YûLLÞm TVuLÞm (Properties and uses of  Wrought Iron)

Ti×Ls TVuLs

SÑeLdá¥VûY Utßm ¿[d á¥VûY. Lh¥PlT¦Ls
L¥]lTÓjRúYô TRlTÓjRúYô Ø¥VôÕ

§iûUVô]ûY, RôdÏ®ûNLû[j RôeLd ¡úWu ùLôd¡Ls (Crane hooks) Ne¡Xõj
á¥VûY, SôoYûL LhPûUl×Ls ùRôPoLs úTôph Utßm ShLs
ùLôiPûY G°RôL A¥jÕ CW«p ©ûQl©Ls (railway couplings)
Tt±ûQdLd forge welding á¥VûY
350 ¨ëhPu / N.ªÁ A[®tÏ A§LThN
CÝ§\u ùLôiPûY

El× ¿Wôp Tô§dLlTPôRûY LPp Nôo T¦Ls (Marine works)

LôkR Nd§ûV RdL ûYdLôÕ RtLôXõL LôkReLs ªu]ôd¡L°u
Es[LeLs (Core of dynamos)

A¬Uô] G§ol×ûPVÕ úY[ôiûUl ùTô±«Vp NôR]eLs

CXÏYôL A¥jÕ EÚYôdL Ø¥Ùm. ÏZôn Utßm AûPYhûPLs (flanges)
A§L ùYlT¨ûX ùRôPo 850°C to 1350°C
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- do - 0.5 to 0.7% L¥]Uô]Õ Eß§Vô]Õ Utßm ÏûZkR
¿h£j RuûU EûPVÕ. v©¬ev
W«púY YôL] NdLWl ThûPLs (tyres)
ùT¬V EúXôL AfÑdLs Lm© YPeLs
Ñj§Ls Utßm Rû\Vô¦LÞdLô]
Ïl©Ls,  (snaps for rivets)

High carbon steel 0.7 to 0.9% CÕ L¥]Uô]Õ Ïû\kR ¿h£j RuûU
     (EVo L¬ G@Ï) EûPVÕ. §iûU £±Õ Ïû\YôL

CÚdÏm. v©¬ev £±V NmUh¥ AfÑLs
SßdÏm Lj§Ls Utßm UW úYûX E°Ls
B¡VûY RVô¬l× T¦LÞdÏ TVuTÓm..

- do - 0.9 to 1.1% Ï°o E°Ls AÝjRYûL AfÑLs
(pressdies) (EVo L¬ G@Ï) ÏjRô¦Ls
UW úYûXLÞdLô] BÙReLs Utßm
úLôPôXõ B¡VûY RVô¬dLl TVuTÓm.

- do - 1.1% to 1.4% ûL AWeLs, RUoLs, A[®Ls, EúXôL
ùYhÓd LÚ®Ls Utßm NYWdLj§Ls
úTôu\ûY RVô¬dLl TVuTÓm.,

CÚm× ApXôR EúXôLeLs þ CÚm× NôWô
EúXôLeLs Guß AûZdLlTÓ¡u\]. (Em)
ùNm×, AÛª²Vm, DVm, ¥u B¡VûY.

ùNm× (Copper)

55% ùNm× LXkR UôXûNh RôÕ®XõÚkÕm
32% ùNm× LXkÕs[ ûTWhv Gu\
RôÕ®XõÚkÕm ùNm× ©¬jùRÓdLlTÓ¡\Õ.

ÏQeLs (Properties)

CÕ ùNk ̈ \m ùLôiPÕ. ̈ \jûRd ùLôiÓ
CRû] G°RôLl ©¬jR±VXôm.

CÕ EûPdLlTÓmúTôÕ CRu Es
AûUl× ÖiùTô¥Ls úTôu\RôL
CÚdÏm. B]ôp ùYlTlTÓj§
A¥jRôúXô, ApXÕ EÚhPl ThPôúXô
CRu Es AûUl× Sôo úTôuß CÚdÏm.

CRtÏ Lm©VôÏm Utßm RLPôÏm RuûU
A§Lm. BLúY CÕ Lm©VôLúYô
RLPôLúYô EÚYôdLlTÓ¡\Õ.

CÕ JÚ ªu G°§t LPj§VôÏm.
ªuNôWjûRd LPjÕm, ªu ETLWQeL°u
TôLeL[ôLÜm, ªu YPeL[ôLÜm A§L
A[®p TVuTÓ¡\Õ. (Fig 1)

CÕ ùYlTjûR G°§p LPjÕm. úUÛm
CÕ A¬l× G§ol×jRuûU A§Lm
ùLôiPÕ. CR]ôp CÕ ùLô§LXuL°u,
ùSÚl×l ùThPLm, ùYk¿o ETLWQeLs,
¿o ùNpÛm ÏZônLs Utßm WNôV] Utßm
NôWôVj ùRô¯t NôûXL°p TVuTÓm
ùLôsLXuLs B¡V] ùNnVlTÓ¡\Õ.
úUÛm ãhÓdúLôp ùNnVÜm TVuTÓ¡\Õ.

ùNm©u EÚÏ¨ûX 1083o C BÏm.

ùNm©u CÝ®ûNVô]Õ Ñj§Vôp
A¥dLlTÓYRu êXm ApXÕ
EÚhPlTÓYRu êXm A§L¬dLlTÓ¡\Õ.
(Fig 2)
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YôL]eL°s Ï°o®lTôu Es[LeLs
(radiator core) Utßm ¿oj §\l×d ÏZôn
B¡V] ùNnVl TVuTÓ¡\Õ. CÕ úUÛm
YôÙl Tt±ûQl× êXm L¥]l Tt\ô£Pp
Utßm TtÈÓ ùNnRp B¡V] ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ. ©jRû[«u EÚÏ ¨ûX 880
XõÚkÕ 930oCYûW CÚdÏm.

TpúYß LXl× ®¡ReL°p ©jRû[Ls
ùNnVlThÓ, TpúYß ETúVôLeLÞdÏ
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ùYiLXm (Bronze): ùYiLXm GuTÕ
A¥lTûP«p ùNm×m DVØm LXkR LXl×
EúXôLm BÏm.  £X R²lThP
ÏQeLÞdLôL £X NUVm ÕjRSôLØm
CjÕPu úNodLlTÓ¡\Õ. CRu ¨\m
£Ll©XõÚkÕ UgNs YûW CÚdÏm.
ùYiLXj§u EÚÏ¨ûX 1005oC BÏm. CÕ
©jRû[ûV ®Pd L¥]Uô]RôÏm. CÕ
áWô] ùYhÓd LÚ®Ls êXm G°RôL
CVk§W®û] ùNnVlTÓm. EÚYôÏm
©£oLs ùTô¥ Y¥Ym ùLôiPûY. £X
£\l× ùYiLX LXl× EúXôLeLs TtÈÓ
(brazing) Lm©L[ôL TVuTÓ¡u\]. TpúYß
LXl× ®¡ReL°p TpúYß TVuTôÓLÞdÏ
ùYiLXm ¡ûPdÏm.

Table 2 - Composition of different types of Brass

Composition (%)

     Name
                           Copper     Zinc Other    Applications

            elements

Cartridge brass 70 30 - Most ductile of the copper/zinc alloys.  Widely used in sheet
metal pressing for severe deep drawing operations.  Origi-
nally developed for making cartridge cases, hence its name.

Standard brass 65 35 - Cheaper than cartridge brass and less ductile. Suitable for
most engineering processes.

Basic  brass 63 37 - The cheapest of the cold working brasses.  It lacks ductility
and is only capable of withstanding simple forming opera-
tions.

Muntz  metal 60 40 - Not suitable for cold working, but suitable for hot-working.
Relatively cheap due to its high zinc content. It is widely used
for extrusion and hot-stamping processes.

Free-cutting 58 39 3% lead Not suitable for cold working but excellent for hot  working
and

brass high speed machining of low strength components.

Admirality brass 70 29 1% tin This is virtually cartridge brass plus a little tin to prevent
corrosion in the presence of salt water.

Naval brass 62 37 1% tin This is virtually Muntz metal plus a little tin to prevent  corrosion
in the presence of salt water.

Gilding metal 95 5 - Used for jewellery.

ùNm©u LXl× EúXôLeLs (Copper alloys)

©jRû[ (Brass): CÕ ùNm×m ÕjRSôLØm
LXkR EúXôLm BÏm. £XYûL
©jRû[LÞdÏ £±R[Ü LôÃVm ApXÕ
DVm úNodLlTÓ¡u\]. ©jRû[«u ¨\m
ARu LXl× EúXôLeLû[l ùTôÚjÕ
CÚdÏm. CRu ¨\m UgNs, C[UgNs
ApXÕ ¡hPjRhP ùYiûUVôL CÚdÏm.
CRû] G°RôL CVk§W CûZl×
ùNnVXôm. ©jRû[Ùm A¬l× G§ol×j
RuûU ùLôiPÕ.

©jRû[ ùTÚmTôÛm úUôhPôo
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           Composition (%)

Name                 Copper     Zinc       Phosphorus   Tin        Applications

Low tin 96 - 0.1 3.9 This alloy can be severely cold-worked to
harden

bronze to to it so that it can be used for springs where good
0.25 3.75 elastic properties must be combined with corro-

sion resistance,fatigue-resistance and electrical
conductivity. Eg.Contact blades

Drawn 94 - 0.1 5.9 This alloy is used for turned components requiring
phosphor/ to to strength and corrosion resistance, such as valve
bronze 0.5 5.5 spindles.

   Cast 89.75 0.03 10 Usually cast into rods and tubes for making bear-
phosphor/ to to ing bushes and worm wheels.  It  has excellent
bronze 89.97 0.25 anti-friction properties.

    Admirality 88 2 - 10 This alloy is suitable for sand casting where fine-
gun-metal grained, pressure-tight components such as pump

and valve bodies are required.

Leaded 85        5 - 5 Also known as ‘red brass’ this alloy is used for the
gun-metal            (5%lead) same purposes as standard, admiralty gun-metal.
(free cutting) It is rather less strong but has improved toughness

and machining properties.

Leaded 74      (24%lead) - 2 This alloy is used for lightly loaded bearings where
(plastic) alignment is difficult. Due to its softness, bearings
bronze made from this alloy “bed in” easily.

Table 3 - Composition of different types of bronze

LôÃVm (Lead) LôÃVm B]Õ ùTôÕYôL
A§Lm TVuTÓm JÚ CÚm× NôoTt\
EúXôLm BÏm. CÕ ùRô¯tNôûXL°p
TpúYß YûLL°p TVu TÓ¡u\]. LXõ]ô
G]lTÓm RôÕ®XõÚkÕ Lô¬V  EtTj§
ùNnVl TÓ¡\Õ. Lô¬Vm JÚ L]Uô]
EúXôLm BÏm. AÕ EÚdLlTÓm úTôÕ
ùYs°ûVl úTôu\ ̈ \j§p CÚdÏm. AÕ
ùUuûUVô]Õ. RLPôÏm RuûU
ùLôiPÕ. úUÛm A¬l× G§ol×j §\u
A§Lm ùLôiPÕ. CÕ Aàd L§oÅfÑdÏ
JÚ RÓl× EúXôLm BÏm. LkRL AªXm
ûahúWô Ïú[ô¬d AªXm úTôu\ TX
AªXeLÞdÏ G§ol×j RuûU ùLôiPÕ.
CÕ YôL] ªuLXeLs, Tt\ôÑ (solder)
RVô¬l× úTôu\ûYL°Ûm YoQj
RVô¬l× úYûXL°Ûm TVuTÓ¡\Õ. (Fig 1)

LôÃVd LXl× EúXôLm (Lead Alloys)

úTl©h EúXôLm (Babbit metal)

LôÃVm, DVm, ùNm× Bu¥U² B¡V
EúXôLeL°u LXûY úTl©h EúXôLm
BÏm. CÕ ùUuûUVô] úRnUô]jûR

G§odÏm JÚ EúXôLm BÏm. G]úY CÕ
Rôe¡Ls ùNnV A§Lm TVuTÓ¡\Õ.

LôÃVØm, DVØm LXkR LXl× EúXôLm
ùUu Tt\ôL BLl TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
(Fig 2)

ÕjRSôLm (Zinc): ÕjRSôLm ùTôÕYôL
G@ûL A¬l©XõÚkÕ TôÕLôdL éfÑ úYûX
ùNnVl TVuTÓ¡\Õ. G@Ï Yô°Ls ØXôm
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éNlThP áûWj RLÓLs úTôu\ûY
ERôWQeLs BÏm.
'LôXûUu' (calamine) ApXÕ ©ù[i¥
G]lTÓm RôÕ®XõÚkÕ ÕjRSôLm
ùT\lTÓ¡\Õ.

CRu EÚÏ¨ûX 420o C BÏm.

CÕ ùSôßeÏm RuûUÙm, ùYlTl
TÓj§]ôp ùUu RuûUÙm, A¬l×
G§ol×j RuûUÙm ùLôiPÕ.
CdLôWQeL[ôp ªu LXeL°u
ùLôsLXuL[ôLÜm éfÑ úYûX
ùNnVlThP áûWj RLÓL[ôLÜm
TVuTÓ¡\Õ.

LXôn RLÓLs (galvanized iron) ÕjRSôL ØXôm
éNlThPûYVôÏm.

ùYsÇVm (Tin)

'¥uvúPôu' ApXÕ Lô³hPûWh
RôÕ®XõÚkÕ ùYsÇVm EtTj§
ùNnVlTÓ¡\Õ. CÕ ùYiûUVô]
ùYs°«u úRôt\j§p CÚdÏm CRu

EÚÏ¨ûX 231o C BÏm. CÕ ùUuûUVô]Õ.
úUÛm A¬l× G§ol×jRuûU ªL A§Lm
ùLôiPÕ.

G@Ï RLÓL°p úYûX ùNnÕ EQÜd
ùLôsLXuLs ùNnV CÕ Ød¡VUôLl
TVuTÓ¡\Õ. CÕ ©\ EúXôLeL[ôLÜm
TVuTÓ¡\Õ.

(Em ) ùNm×Pu ùYsÇVm LXkÕ
ùYiLXm EÚYô¡\Õ. LôÃVjÕPu
ùYsÇVm LXkÕ Tt\ôÑ EÚYô¡\Õ. ùNm×,
LôÃVm, Bi¥U¦ B¡VYtßPu
ùYsÇVm LXkÕ úTl©h EúXôLm
EÚYô¡\Õ.

AÛª²Vm (Aluminium)

AÛª²Vm JÚ CÚm× NôoTt\ EúXôLm
BÏm. CÕ Tôdû^h G]lTÓm JÚ
RôÕ®XõÚkÕ RVô¬dLlTÓ¡\Õ. CÕ
ùYiûUVô] ApXÕ ùYiNômTp
¨\ØûPVRôL CÚdÏm. CRu EÚÏ¨ûX
660o C. CÕ ªL A§LUô] ªu Utßm ùYlTd
LPjÕm §\u ùLôiPÕ. CÕ
ùUuûUVô]Õ, úUÛm Lm©VôÏm RuûU
ùLôiPÕ Utßm Ïû\kR CÝ®ûN
ùLôiPÕ. CRu GûP Ïû\kR RuûUVôp
®Uô]j RVô¬l× Õû\ Utßm LhÓUô]
úYûXL°p A§LUôLl TVuTÓ¡\Õ. ªu
Õû\«Ûm CRu ETúVôLm A§L¬jÕ
YÚ¡\Õ. úUÛm CÕ Åh¥p TVuTÓm
ùYlTlTÓjÕm ùTôÚsL°Ûm A§Lm
TVuTÓ¡\Õ. £X AÛª²V LXl×
EúXôLeLÞm AYt±u LXl× ®¡ReLÞm,
TVuLÞm ¸rdLiP AhPYûQ«p
á\lThÓs[].
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ÜFè ÜFè ÜFè ÜFè -      - ¬èM¬ù è†´ñ£ù‹ ªêŒòŠð†ì,
ð†ê‹ ð†ê‹ ð†ê‹ ð†ê‹ à¼õ£‚è‹ å¼ƒA¬íŠ¹èœ I¡èìˆFèœ,
0.1 0.5 0.7 0.1 ªõŠð àí¾, ê£ó£ò‹, ðîQ´‹

ðîm´ ªî£NŸê£¬ôèœ è†®ì‚è¬ô
ªêŒò «õ¬ôŠð£´èœ
ãŸøî™ô

ÜFè ÜFè ÜFè ÜFè 4.5 °«ó£Iò‹      " ÜFõL¬ñò£ù èŠð™ è†´î™
ð†ê‹ ð†ê‹ ð†ê‹ ð†ê‹ ºî™      0.5 ªð£PJò™ ªð£¼†èœ ï™ô
0.15 0.6 0.75 1.0 5.5 ÜKŠ¹ âF˜Š¹ à«ô£è‹

1.6 10.0    -  -  -       - õ£˜Š¹ ªð£¶ àð«ò£è èôŠ¹
ªõŠðŠ à«ô£è‹ ê£î£óí Ü¿ˆî
ðîm´ Ü„² õ£˜Š¹èœ
ªêŒò ãŸøî™ô

- 10 ºî™    -   -   -       -      " IèŠ ðóõô£èŠ ðò¡ð´‹ èôŠ¹
13.0 à«ô£èƒèO™ å¡Á ñ‡,

¹Mf˜Š¹ ñŸÁ‹ ÜF Ü¿ˆî
ÝAò Ü„² õ£˜Š¹èÀ‚°
Cø‰î¶. õ£˜Šðì °í£Fêòƒèœ
ÜFèñ£è‚  ªè£‡ì¶.   èŠð™
õ£˜Š¹èœ î£QòƒAèœ ñŸÁ‹
ªð£¶  ªð£PJò™ õ£˜Š¹èœ

4.2 0.7  0.7 0.7 0.7     0.3 ¬èM¬ù õö‚èñ£ù ®Îó£½I¡ ªð£¶
  (¬ì† à¼õ£‚è‹ Þò‰FóM¬ù èôŠ¹ à«ô£è‹
 ì£Qò‹) ªõŠðŠ Mñ£ùƒèO™ Ü¿ˆîŠð†ì
  («î¬õ ðîm´ ð£èƒèO™ ðóõô£è
  ªòQ™) ªêŒò ãŸø¶ ðò¡ð´Aø¶.

- 0.5    -  - 0.6    -    ’’ ð÷ð÷Š¹ ê†ìƒèœ ê¡ù™èœ,
«ñ£†ì£˜ õ£èù àÁŠ¹èœ
«ð£¡ø °¬ø‰î Ü¿ˆî,
ÜKŠ¹ âF˜Š¹ ð£èƒèœ ªêŒò

1.8 2.5 1.0  - 0.2     0.15 õ£˜Š¹ ñ‡ ñŸÁ‹ ¹Mf˜Š¹ º¬ø
  (¬ì† ªõŠð Ü„²õ£˜Š¹ ªêŒò.  ÜFè
 ì£Qò‹ ðîm´ àÁFˆî¡¬ñ, ê£î£óí õL¬ñ
     1.2 ªêŒò ñŸÁ‹ ÜF˜„C î£ƒ°‹ î¡¬ñ
   G‚è™ ãŸø¶ å¼ ªð£¶Š ðò¡ èôŠ¹ à«ô£è‹

-  -  -  - 10.5     0.2 õ£˜Š¹ Þ¶ å¼ õL¬ñò£ù c†Cˆ
 ¬ì†ì£ ªõŠðŠ î¡¬ñ ªè£‡ì, ÜFè ÜKŠ¹
   mò‹ ðîm´ âF˜Š¹ˆ î¡¬ñ ªè£‡ì èôŠ¹

ªêŒò à«ô£èñ£°‹.  ªðKò Ü÷Mô£ù
ãŸø¶ ñŸÁ‹ CPò Ü÷Mô£ù, Mñ£ù

ñŸÁ‹  èŠð™ õ£˜Šðìƒè÷£èŠ
ðò¡ð´Aø¶.

Ü†ìõ¬í - Ü½IQò èôŠ¹ à«ô£èƒèœ - èôŠ¹ MAîƒèœ ðò¡èœ

èôŠ¹ MAî‹ (%) (Hø èôŠ¹ à«ô£èƒèO¡ èôŠ¹ êîiî‹ ñ†´‹
ªè£´‚èŠð†´œ÷¶.  e¶œ÷¶ Ü½IQò‹ Ý°‹)

ªê‹¹ CL‚è£¡ Þ¼‹¹ ñ£ƒèm² ªñ‚mCò‹ Hø
à«ô£è‹

õ¬è ðò¡ð£´èœ
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.6.83 - 85dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùTôÚj§ JÚe¡û]jRp (Fitting assembly)

G°V YûL vúLWlTo Utßm vúLWl©e (Simple scraper & scraping)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TWlûT vúLWl©e ùNnY§u AY£VjûR áßRp
• EVoúUÓ (high spots) GuTûR Tt±d áßRp
• úT¬e (bearing) TWl× Gu\ôp Gu] G]d áßRp
• vúLWlTo YûLLs, TVuTôÓLs, ûNv Utßm EúXôLeLû[l Th¥VXõÓRp
• vúLWlTûW ©¥dÏm N¬Vô] úLôQm Utßm ©¥dÏm ¨ûX.

TWlûT vúLW©e ùNnYRu AY£Vm
(Necessity of scraping surface)

RhûPVô] ApXÕ Yû[kR TWl×L°p
Es[ £±V úUÓLs (slight errors) N¬ ùNnÙm,
AZÏ TÓjRÜm (decorately) TVuTÓ¡\Õ.

RhûPVô] ApXÕ Yû[kR TWl×L°p
Juú\ôùPôuß EWôÙm TÏ§L°p Es[
TWl©p ÖÔdLUô] ©h (high degree of fit)
ùTßYRtÏ vúLWl©e (scraping)
ùNnVlTÓ¡\Õ.

ùU£²e ApXÕ ûTXõe (filing) ùNnVlThP
TWl×Lû[ ÖÔdLUôL vúLWl©e
ùNnYRtÏ Øu× Wl vúLWl©e
(rough scraping) ùNnVlTÓ¡\Õ. ÖÔdLUô]
TWl× ¡ûPdL ªLf £±V A[Ü
EúXôLjûR ùY°úVt± ©²£e
(finishing) ùNnVlTÓ¡\Õ.

úT¬e TWl×L°p Es[ ùT¬V úUÓLs
(High spots and bearing surfaces)

NoúTv ©ú[h ÁÕ lÚμVu ×Þ (Prussian
blue) ApXÕ GiùQn LXdLlThP
ùWhùXh (red lead) TûN úTôp RPY
úYiÓm. vúLWl©e ùNnVlTP úYi¥V
_ôlûT NoúTv ©ú[h ÁÕ ûYjÕ
_ôl©u ÁÕ ¸rúSôd¡ £±R[Ü AÝjRm
ùLôÓjÕ _ôl©u ÁÕ GpXô TÏ§«Ûm
TÓUôß SLojR úYiÓm. ©\Ï LY]UôL
ùNeÏjÕ  (perpendicular) §ûN«p _ôlûT
úUp úSôd¡ çdL úYiÓm.

UßT¥Ùm vúLWl©e ùNnÙm Øu×
_ôl©p T¥kR Uôo¡e LômTÜiÓ (marking
compound) þI TôodL úYiÓm.

ØRp úNôRû] êuß T[T[lTô]
§hÓL°p EûPVÕ. êuß EVoúUÓLs
(high spots) vúLWl ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 1)

CWiPôYÕ úNôRû] EVoúUÓL°p (high
spots) Uôod¡e LômTÜih (marking compound)
JúW Uô§¬VôL T¡okR°jÕ (distribution) RPY
úYiÓm. (Fig 2)

TpúYß YûL úT¬e LôiPôdh (bearing
contact) Fig 3

1 NoúTv ©ú[hÓPu CûQkR
EúXôLjÕLs, CRu ÕLsLs ª°Úm
YiQm (shiny) úRndLlTh¥ÚdÏm.

2 CÕ Uôod¡e LômTÜih LXkÕ ARu
¨\jûR ùTt±ÚdÏm. CkR TÏ§ SôoUp
LôiPôdh (normal contact) G]lTÓm.

3 LômTÜiÓPu JhPôR TôLeLs (normal
contact point) Uôod¡e LômTÜih B]Õ
TPôUp CÚdÏm

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



339

êu\ôYÕ vúLWl©e ùNnVlThP ©\Ï
JüõÚm ×s°Ls Uôod¡e LômTÜihÓPu
A§L YiQm ùTt±ÚdÏm. CÕ A§L
Gi¦dûL«p Utßm A[ÜL°p JúW
Uô§¬ CÚdÏm. EVo úUÓ (High spots) Fig 4

£±V §hÓL°u (small patches) ùT¬Õ
ùNnVlThP Uô§¬ (Fig 5)

áÓRXô] úNôRû]L°p A§L
Gi¦dûL«p A[Ü §hÓLs TPm 6 þp
LôhPlThÓs[Õ. (Fig 6)

25 mm SQ ®p = 25 úT¬e vTôhLs

vúLWlTo YûL Utßm TVuLs

RhûP YûL (Flat scrapers) Fig 7

ùNqYL ©ú[ÓLs ùLôiP  RhûPVô]
vúTWlTo, CÕ ùT¬V RhûPVô] TWlûT
ÑWiP TVuTÓ¡\Õ.

CRu T¦ ®°mTô]Õ  3 ªÁ úUp
CÚdLôÕ.

aød vúLWlTo (Hook scrapers) (Fig 8)

RhûPVô] vúLWlTo TVuTÓjR Ø¥VôR
CPeL°p A§L TWl×ûPV RhûPVô]
TÏ§«uÖÓ®p vúLWl©e ùNnV
TVuTÓ¡\Õ.

Yû[TWl×Lû[ NoúTv ùNnV

þ AûWYhP vúLWlToLs (Half round scraper)

Yû[TWlûT úSôd¡ £±Õ Yû[kRÕ (curved
slightly) úTôX CÚdÏm. (Fig 9)

CÕ úT¬e¡u (bearing) Yû[kR TWl×Lû[
vúLWl ùNnV TVuTÓ¡\Õ. C§p AÝjRm
(pressure) BW §ûN«p (radial direction) ùYhÓm
Øu ARu ¿[j§tÏ ùNeúLôQj§p
RWlTÓ¡\Õ. G]úY vúLWl©e úLôÓLs
YhP Y¥YUôL (circumferential) CÚdÏm.

ØdúLôQYûL (triangular) vúLWlTo CRu
êuß ØLl×LÞm (faces) EsÇPt\
TÏ§VôL ¡ûWi¥e (ground) ùNnVl
Th¥ÚdÏm. Fig 10. CÕ £±V Õû[Lû[
vúLWl©e ùNnÙm ÖÔdLUô] Õû[L°u
©£ßLs ¿dLÜm TVuTÓ¡\Õ.

CRu ùYhÓ Øû] ARu ¿[Yôd¡tÏ
ùNeúLôQ §ûN«p SLÚm.

Lô[êdÏ YûL vúLWlTo (Bull-nose)

CRu Øû] úTô¬e ùNnVlThÓ ARu
Øû] ¥vd (disc) úTôX CÚdÏm. (Fig 11)
ùT¬V úT¬eÏLû[ vúLWl©e ùNnV
TVuTÓ¡\Õ. CÕ ÑtßYhPlTôûR
(circumferential) SLoYôLÜm, ¿[YôdÏ
(longitudinal) SLoYôL RhûPVô] vúLWlTo
(flat scraper) úTôuß TVuTÓjRXôm.

vúLWlTo EúXôLm (Scraper material)

A§L ¡úWÓ åp  (High grade tool)  v¼p ApXÕ
vùT`p AXôn v¼p (special alloy steel)
Utßm PevPu LôoûTÓ ¥lÓ åp
(tungsten carbide tipped tool)

®YWdÏ±lÀÓ (Specification)

©ú[¥u ùUôjR ¿[m Utßm ûLl©¥
YWm× 150 ªÁ ØRp 500 ªÁ YûW CÚdÏm.
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RhûPVô] vúLWlTûW ©¥dÏm Øû\
(Holding position of flat scraper)

vúLWlT¬u ûLl©¥ûV Su\ôL ©¥jÕ
YXÕ ûL«]ôp Rs[ úYiÓm. ØRXõp
Øuú]ôd¡ ùLôÓdÏm Øu Lh¥e vúWôd
ùLôÓdÏm úTôÕ YXÕ ØZeûL (right elbow)
EPp TÏ§«p CÚkÕ Ntß Rs° CÚdL
úYiÓm. ©²£e ùNnV Ïß¡V Lh¥e
vhúWôd (short cutting stroke) RÚm úTôÕ
ØZeûL EPtTÏ§ úSôd¡ ùLôiÓ YW
úYiÓm. ©ú[ûP (blade) CPÕûLVôp
¸rúSôd¡ AÝj§ Y¯SPjR úYiÓm (guide).
©ú[Ó TÏ§ûV
©¥jÕ ÑiÓ ®WûX (root finger) ©ú[¥u
Øû]«XõÚkÕ 40 ªÁ ØRp 50ªÁ çWm
YûW úUp úSôd¡ ©¥dL úYiÓm. (Fig 12)

ÑiÓ ®Wp Utßm CWiPôYÕ ®WûX
©ú[ûP Ñt± Yû[jÕ (curl) ©¥dL
úYiÓm. ØRp ®WûX (first finger) ©ú[ûP
Ñt± Ntß R[oYôL ûYjÕ LhûP ®Wp
©ú[¥u úUp TÏ§«p ùNeúLôQUôL
©¥dL úYiÓm.

úYûX ùNnV ÑUôo 30° úLôQj§p TWl×dÏ
©¥dL úYiÓm. CÕ Ïû\kR L¥]jRuûU
(less hardness) EúXôLeLÞdÏ ùTôÚkÕm.
L¥] EúXôLeLÞdÏ úLôQm Ntß
A§LUôL CÚdÏm. ùUuûUVô]

EúXôLeLÞdÏ (soft metal) 20° úLôQ A[Ü
úRûY. (Fig 13)

ØjRhÓ Øû\Vôp N¬Vô] RhûPl TWl×dLû[ EÚYôdÏRp (©hùYôoj
RjÕYm) (Originating true flat surfaces by three-plate method (Whitworth principle)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ØjRhÓ Øû\Vôp, ÑWiÓ Øû\«p RhûPVô] TWl×dLû[ EÚYôdLp.

vúLWl©e ùNnR ©u× ùTôÕYôL JÚ
§ûN«p NUR[ Rh¥p ûYjÕ úNôRû]
ùNnV úYiÓm. ùTôÕYô] §ûN«û]
Uôt± 90° dÏ Uôt± vúLWl©e (scraping)
ùNnV úYiÓm (Fig 14)

vúLWlTo TôÕLôl× Utßm TWôU¬l×
(Care and maintenance of scrapers)

• vúLWlTo áoûUVôLÜm Utßm
ûLVôÞYRtÏ SpX ¨ûX«p ûYdL
úYiÓm.

• ùYhÓØû]ûV WlTo ApXÕ
úRôXõ]ôp B] Eû\Ùs ê¥ ûYdL
úYiÓm.

• TVuTÓj§V ©\Ï ÕÚ ©¥jRûX RÓdL
ùYhÓ Øû]«p ¡¬v RP® ûYdL
úYiÓm.

• ùTgf ÁÕ vúLWlToLs ¸úÕ
®ZôRYôß TôodL úYiÓm.

• Ut\ åpLÞPu vúLWlTo þI LXkÕ
ûYdL áPôÕ.
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JÚ RhûPVô] TWl©û]l ùTßYÕ
GlT¥?

AÕ, ÑWi¥ ùT\lTÓ¡\Õ G]f ùNôpYÕ
G°Õ. B]ôp EVoYô] CPeLs GeúL
CÚd¡u\] GuTÕ JÚYÚdÏ GlT¥j
ùR¬Ùm?

êuß RhÓLû[ JußPu Juû\
Uôt± Uôt±l ùTôÚj§]ôp
AûYL°u TWl× ªLÜm N¬VôL
CÚkRôp UhÓúU GpXô
¨ûXL°Ûm AûY N¬VôLl
ùTôÚkÕm. (Fig 1)

ùNVpØû\

êuß RhÓLû[Ùm Wô® AûYL°u
A[ÜLÞm NÕWj RuûUÙm (ùNeúLôQm)
N¬VôL Wô® Ø¥dLlTh¥Úd¡u\]Yô G]
Eß§ ùNnÕd ùLôs[Üm. (Fig 2)

Lj§ ®°m×/úSo ®°m×
NhPjRôp AkR UhPjûR
úNô§dLÜm.

GÝjÕ ÏjRô¦Vôp X,Y Utßm Z G]
RhÓL°p T§dLÜm.

ÑWiPlTP úYi¥V X Utßm Y Gu\
RhÓL°u ØLl×L°u úUp ùTÚμVu
¿XjûR ªL ùUpXõV TPXUôLl éNÜm.
(Fig 3)

CÚ ÕiÓLû[Ùm Juß úNojÕ Øuàm
©uàm AûYLû[j úRndLÜm. (Fig 4)

X Utßm Y RhÓL°u úUÛs[ EVo
CPeLû[l TôojÕ ÑWi¥ ¿dLÜm. (Fig 5)

©u²V TÚj§j Õ¦Vôp, AkR
ØLl×dLû[ ÑjRm ùNnVÜm.

©£oLû[ ¿dL, JÚ GiùQnd LpûX
ùUÕYôLl TVuTÓjRÜm. ©u²V TÚj§
Õ¦Vôp AkR ØLl×Lû[ UßT¥Ùm ÑjRm
ùNnVÜm.

SpX RôeÏm TWl×LÞPu CÚ ØLl×LÞm
ùTôÚkÕ¡u\ YûW«p AúR
ùNVpØû\«û] ùRôPokÕ ùNnVÜm.

ÑWiPlTP úYi¥«ÚdÏm Z Rh¥u
ØLl©uúUp ªLÜm ùUpXõV TPXUôL
ùTÚμVu ¿XjûRl éNÜm.

X Utßm Z Gu\ RhÓL°u ØLl×Lû[
úNojÕ ûYjÕ JußPu Juû\ Øuàm
©uàm úRndLÜm.

Z Rh¥u úUp Es[ úUPô] CPeLû[l
TôojÕ ÑWi¥ ¿dLÜm. (Figs 6 & 7)
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RhÓ X- I ÑWiPdáPôÕ. CRû]
JÚ Jl×úSôdÏ TWl× úTôXd
LÚÕRp úYiÓm.

SpX RôeÏm TWl×dLÞPu X Utßm Z
RhÓL°u ØLl×Ls ùTôÚkÕ¡u\
YûW«p, AúR ùNVpØû\«û] UßT¥Ùm
ùRôPokÕ ùNnVÜm.
SpX RôeÏm TWl×dLÞPu Y Utßm Z
RhÓL°u ØLl×Ls ùTôÚkÕ¡u\
YûW«p, AúR ùNVpØû\«û] UßT¥Ùm
UßT¥Ùm ùNnVÜm.

ClúTôÕ JÚ Ñtß ùNVpØû\
Øtßl ùTt\Õ.

Ï±l× : X RhPô]Õ Y Utßm Z
RhÓLÞPu ùTôÚkÕm. B]ôp
YÙm Zm ùTôÚkRôÕ. êuß
RhÓLÞm N¬Vô] RhûPVôL
N¬Vô] CÚd¡u\ úTôÕ UhÓm
Aû]jÕ êuß RhÓLÞm
ùTôÚkÕm.

CúR Ñtß ùNVpØû\ûVl TXØû\ ùNnÕ,
JußPu Juß Uôt\jRdL, RhûPVô]
SpX RôeÏm TWl× AûPVlTÓm YûW
ùNnVÜm.
CúR Ñtß ùNVpØû\ûVl TXØû\ ùNnÕ,
JußPu Juß Uôt\jRdL, RhûPVô]
SpX RôeÏm TWl× AûPVlTÓm XûW
ùNnVÜm.
GpXô RhÓLû[Ùm UiùQiûQVôp
ÑjRm ùNnVÜm.

ÑjRm ùNnYRtÏ ©u²V TÚj§j
Õ¦ûVl TVuTÓjRÜm.

Ø¥l× ùNnVlThP ©\Ï T¦lùTôÚ°u
TWl× ÁÕ 1 N.ùN.ÁdÏ 5 ØRp 10 CPeLs
ºWôLj ùR¬ÙUô]ôp SpX RôeÏ TWl×
ùT\lThPRôd LÚRlTÓm. (Fig 8)

ClT«t£dLôL êuß
T«t£Vô[oLs JÚ ÏÝYôLl
T¦ ×¬V úYiÓm.
JqùYôÚ T«t£Vô[oLÞdÏm
ÑWiÓYRtLôL JÚ RhÓ RWlTP
úYiÓm.
úUtLiP Øû\lT¥ JqùYôÚ
T«t£Vô[Úm R]Õ Rh¥û]
Ut\YoL°u RhÓPu Jl©hÓl
TôojÕ N¬Vô] TWl©û] EÚYôdL
úYiÓm.
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Yû[ TWl×dLû[ ÑWiÓRp (Scraping  curved  surfaces)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Yû[ TWl×dLû[ ÑWi¥ úNô§jRp.

Yû[ TWl×Lû[f ÑWiÓYRtÏ ªLl
ùTôÚjRUô] ÑWi¥VôL, AûW YhP Y¥Y
ÑWi¥ CÚd¡\Õ.

RhûPVôL ÑWiÓRXõXõÚkÕ CfÑWiÓRp
Øû\ úYßThPRôÏm.

Y¯Øû\ (Method)

Yû[l TWl×dLû[f ÑWiP, úRûYVô]
§ûN«p, ÑWi¥ûV CVdÏYRtÏ YN§VôL
ûLl©¥ûVd ûLVôp ©¥dL úYiÓm.
(Fig 1)

Utù\ôÚ ûLVôp ÑWi¥«u Lôm× ÁÕ
AÝjRjûR A°dL úYiÓm.

¿iP ÅfÑPu ØWPôL ÑWiP, A§LThN
AÝjRm úRûYlTÓm.

ÖÔdLUôL ÑWiP, Ïû\Yô] AÝjRm
RWlTÓYÕPu ÅfÑ ¿[Øm Ïû\YôL
CÚdÏm.

ÑWiÓYÕ Øuú]ôdÏ Utßm ©uú]ôdÏ
B¡V CWiÓ ÅfÑdL°u úTôÕm CÚdÏm.
(Fig 2)

Øuú]ôd¡ SLÚm RÚYô«p, JÚ ùYhÓ
®°m×m, ©uú]ôd¡ SLÚm RÚYô«p
Utù\ôÚ ùYhÓ ®°m×m ùNVpTÓm.

JqùYôÚ SPl× Ø¥kRÜPàm,
ùYhÓRXõu §ûN UôßTÓm. JÚ ºWô]
TWl©û] CÕ Eß§ ùNnÙm. (Figs 3 & 4)

ÑWiPlThP TWl×L°u N¬Vô]
RuûU«û] T¬úNô§dL, JÚ RûXûUj
Ri¥û]l TVuTÓjRÜm. (Fig 5)

EVoYô] CPeLû[d LôhÓYRtÏ
RûXûUj Ri¥uúUp ¿Xl
éf£û] (prussion blue) ùUu
TPXUôLl éNÜm.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.6.86 - 88dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùTôÚj§ JÚe¡û]jRp (Fitting assembly)

ùYo²Vo ÖiQ[®«u ©¬ÜLÞm A[Ü A±RÛm (Verning micrometer,
Screw thread micrometer, graduation & reading)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùUh¬d YûL ùYo²Vo ÖiQ[®«p Es[ ©¬ÜLû[d á\p
• ùYo²Vo ÖiQ[® LôhÓm A[®û] A±Rp.

ùYo²Vo ÖiQ[® (Vernier Micrometer)

NôRôWQ ùUh¬d Öi A[®Lû[d
ùLôiÓ ±.01 ªÁdÏ ÕpXõVUôL
A[Ü GÓdL Ø¥Ùm. Cuàm
A§LUô] ÕpXõVj§tÏ A[ÜLs
GÓdL ùYo²VoÖi A[®Ls TVu
TÓjRlTÓ¡u\]. ùYo²Vo ÖiQ[®Ls
±.001ªÁ YûW ÕpXõVjÕdÏ A[ÜLû[
GÓdÏm.

LhPûUl× Utßm ©¬ÜLs (Consturction
and Graduation)
ùYo²Vo ÖiQ[®Ls, NôRôWQ
ÖiQ[®Lû[l úTôuú\ LhPûUl×
ùLôiPûY.

A[Ül ©¬ÜL°pRôu CûY UôßTÓm.
CYt±p N¬NUUôLl ©¬dLlThP
Eh©¬ÜLs (ùYo²Vo ©¬ÜLs )
A¥lTûPd úLôhÓdÏ úUp áÓRp
AmNUôL AûUk§ÚdÏm. A¥lTûPd
úLôhÓdÏ CûQVôL CqYûL úLôÓLs 10
CÚdÏm. CkR 10 úLôÓLÞd¡ûPúV Es[
A[Ü Eû\«u 9 Eh©¬ÜLÞdÏ NUUôÏm.
(Fig 1)

1 ùYo²Vo ©¬Ü

= 0.01 þ 0.009ªÁ = 0.001ªÁ ApXÕ 1/1000ªÁ
BÏm.

ùYo²Vo Öi¦[®«u A[ûY
A±Rp (Reading a vernier micrometer) (Fig 2)

ERôWQm

ùTôÚû[ A[kR©u ÖiQ[®«u
ÏZXõp LiLÞdÏ ùRuTÓm ØÝªÁ
A[ÜLû[d Ï±jÕd ùLôs[Üm.

ØÝ A[Ü = 9ªÁ

HRôYÕ AûW A[Ü ùRuTÓ¡u\]Yô
G]l TôodLÜm. 1 ©¬Ü

A¥lTûPd úLôhÓdÏd ¸úZ Es[ Eû\
A[Ü. (Fig 2)   46 ©¬ÜLs

Eû\«u HRôYùRôÚ ©¬úYôÓ
CûQk§ÚdÏm ùYo²Vo ©¬Ü

3YÕ ©¬Ü

úUtLiPYtû\d áhPÜm

LQd¸Ó

A ÖiA[®«u ùRôPo A[Ü 25 ªÁ
Eû\«u ®°m×dÏ Øuú]

ùRuTÓm ØÝ ªÁ A[Ü  9 = 9.00ªÁ

B ØÝ ªÁ A[ÜdÏl ©u]o

ùRuTÓm AûW A[Ü        = 0.5ªÁ

C A¥lTûPd úLôhÓdÏ

¸úZ Es[ Eû\«u

©¬ÜL°u Gi¦dûL     46 = 0.46ªÁ

10 ùYo²Vo ©¬ÜLs = 0.01 ªÁ 9 = 0.09ªÁ
1 ùYo²Vo Eh©¬®u U§l×  = 0.09 ªÁ
                                        10
                                     = 0.009 ªÁ

 Áf£t\[Ü 1 Eû\ ©¬Ü. (least count)
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D Eû\«u

©¬ÜPu JÚeúL                 3 = 0.003ªÁ
CûQkÕ ¨tÏm

ùYo²V¬u ©¬®u

Gi BL ùUôjR A[Ü            9.963ªÁ

ùYo²Vo ûUdúWô ÁhPWô]Õ
CuYo v¼Xôp ùNnVlThPÕ.
(Fig 3)

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l×

• EXokR NQp Sôo Õ¦ ùLôiÓ ÑZp
Ri¥u Ñtßl×\m Utßm A[dÏm
Øû]Lû[Ùm (Measuring faces)
TVuTÓjÕYRtÏ Øu]ôp YZdLUôL
ÑjRm ùNnV úYiÓm.

• TVuTÓj§Vl ©\Ï ÑjRm ùNnÕ CXÏ
GiùQn ùLôiÓ ÑZp RiÓ (spindle)
Utßm A[dÏm Øû]Ls ÁÕ RPY
úYiÓm. (apply)

• §ÚÏ A[® (micrometer)ûV ûLVôÞm
úTôÕ LY]jÕPu RûW«p ®ZôUp
TôojÕd ùLôs[ úYiÓm.

• ùYo²Vo ûUdúWô ÁhPûW RtùNVXôL
¸úZ ®Ým ThNj§p Uß A[Ü §ÚjRm
(recaliberate) ùNnVlTP úYiÓm.

• ùYo²Vo ûUdúWô ÁhPûW
Lôtú\ôhPjÕPu á¥V Ïû\kR
DWlTRm Utßm Aû\ ùYlT¨ûXdÏ
Ht\RôL Es[ CPj§p ûYdL úYiÓm.

• ùYo²Vo ûUdúWô ÁhPûW
TVuTÓjRôR ¨ûX«p A[dÏm
Øû]Ls CûPùY° Es[Yôß Eß§f
ùNnVlTP úYiÓm.

A[dÏm LÚ®L°u A[Ü §ÚjRm (Caliberation of measuring instrument)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• A[Ü §ÚjRm Ød¡VjÕYjûR A±Rp
• A[Ü §ÚjRm Utßm ARu ùNVp Øû\ Tt± A±Rp.

A[Ü §ÚjRm (caliberation) Ød¡Vm Hu?

Aû]jÕ A[dÏm NôR]eL°u ÖÔdLm
(accuracy) TX SôhLs TVu Tôh¥u
LôWQUôL RWm Ïû\kÕ®Óm. (degrade) CÕ
ùTôÕYô] úRnUô]m Utßm ¥Vo
LôWQUôL HtTÓ¡\Õ. G²àm ªuNôW
A§oÜ (elective shock) CVk§W A§oÜ
(mechanical shock) Utßm EtTj§ úT¬Po

ãr¨ûX (haz ardous manufacturity) B¡V
LôWQeL[ôÛm ARu ÖÔdLm
UôßTÓ¡\Õ. CR]ôp ÖÔdLm
®ûWYôLÜm ApXÕ ¿iP Sôs
TVuTôh¥u LôWQUôLÜm ARu RWm
Ïû\¡\Õ. (degrade) G]úY A[Ü §ÚjRm
(caliberation) A[dÏm NôR]eL°u (measuring)
ÖÔdLm Utßm EtTj§ ùNnVlTÓm
ùTôÚ°u RWjûR úUmTÓjÕ¡\Õ. (improve
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product quality)

A[dÏm NôR]eLû[ GlùTôÝÕ A[Ü
§ÚjRm (caliberation) ùNnV úYiÓm?

A[dÏm NôR]eLs A[Ü §ÚjRm GuTÕ

• RVô¬lTô[oL°u T¬kÕûWlT¥

• CVk§W Utßm ªuNôW A§oÜLÞdÏ
©\Ï

• Ï±l©hP CûP ùY°L°p
(BiÓúRôßm LôXôiÓ UôRkúRôßm)

A[Ü §ÚjRm Gu\ôp Gu]?

LÚ®L°u ©ûZLû[ A±®Vp NôokR
Utßm Øû\Vô] A§L ÖÔdLm EûPV
UôvPÚPu Jl©hÓ A±YRôÏm.

A[dÏm LÚ®L°u úSoûUVô] úNôRû]
ùNnVÜm Utßm A[lTRtÏ ELkRRô Guß
BWônkÕ ùLôs[Üm TVuTÓ¡\Õ.

Ck§V RW (ISS) úUXôiûU êXm
ùY°«PlThP Ck§V RW ¨oQV
Ï±l× T¥ (Indian standard specification)
Ï±l©PlThÓs[ AàU§dLlThP ©ûZ
A[ÜLÞPu (Permissible error) A[Ü §ÚjRm
(Caliberation) ùNnYRôÏm CÕ RÏkR
RWjÕPu (Standard) JlÀÓ ùNnVlThÓ
AàU§dLlTÓm ©ûZ A[YôÏm.

BhúPô ùUôûTp ùRô¯t NôûX RWj§u
T¥ ISO / TS 16949 EXL RWj§tÏ CûQVôL
ùUN¬e £vPm A]ôXõv (M.S A) A[Ü
§ÚjRm (Caliberation) AY£VUôÏm. A[Ü
§ÚjRm NABL India National ) Accreditation board for
caliberation) BnÜ áP (Laboratries) ØLYoL[ôp
(Agencies) RÏkR BYQeLs êXm
Nôu\°dLlTP úYiÓm(Certify) CkR BnÜ
áPeLs Ck§V AWNôeLjRôp Be¡LôWm
(Accrediting ) ùTt\ûY BÏm.

A[Ü §ÚjRm (Caliberation ) úUtLiP RW
Nôu±°l× R®W BnYLj§u (Lab) LôkR
RûXÂÓ (Magnetic interference) RÏkR ùY°fNm
(Lighting), A§oÜLs (Vibration) DWjRuûU
(humidity) ùYlT¨ûX (temperature) B¡VYt±u
Ñtß×\ ãr¨ûX LÚj§p ùLôiÓ (IS 199
RWj§u T¥ Ï±l©PlTh¥ÚdÏm ApXÕ
(NABL) BnÜ BYQm úRûYVô] A¥lTûP
(essential criteriation) BnYLj§u A[Ü §ÚjRm
T¥ (QSS quality system standard ) RW AûUl×
U§lÀh¥u T¥ (ISO/IEC/1702352015)
úRokùRÓdL úYiÓm.

A[Ü §ÚjRj§u (Caliberation) Ød¡V LôW¦

(Vital factor) GuTÕ A[Ü §ÚjRj§u
(Caliberation) LôX CûPùY° (frequency) Utßm
A[dÏm Øû\Ls (Measurement process)
Ød¡VUô] (Importance ) Utßm ùSÚdL¥Vô]
(Critical ) ¨ûXLû[ ùTôßjÕ AûUÙm.

SpX RWUô] A[Ü §ÚjRm (Caliberation)
ÕpXõVm (Precision) Utßm ÖÔdLjûR
(accuracy) úTÔ¡\Õ (Maintain) A[dÏm
LÚ®L°u A[Ü §ÚjRm (Caliberation)
CWiÓ úSôdLeLû[ ùLôi¥ÚdÏm. Juß
A[dÏm LÚ®L°u ÖÔdLjûRÙm Utßm
(accuracy) A[ÜLû[Ùm AûPVô[lTÓjR
(Tracceability) Eß§ ùNnV úYiÓm (defermines)
A[Ü§ÚjRm (Caliberation) A[Ü Á\p (Out of
caliberation) EûPV A[dÏm LÚ®L°u
¬lúTo (Repair) B¡VYtû\Ùm Es[Pd¡VÕ.

A[Ü §ÚjR (Caliberation) YpÛSoL°u
A±dûL (Report) «p A[dÏm LÚ®L°u
Øu©u §ÚjR A[ÜLû[ Ï±dÏm (Before
and after caliberation)

A[Ü §ÚjRm (Caliberation) GlT¥ ùNnYÕ
GuTRtÏ ùY° A[Ü ûUdúWô ÁhPo (Out
side micrometer) TVuTÓjÕm Øû\ûV
ERôWQUôL á\Xôm.

C§p ûUdúWô ÁhP¬u vúLXõu
ÖÔdLúU Ød¡V YûWVûW BÏm (Parameter)
úUÛm ûUdúWôÁhPo ê¥V ¨ûX«p
(Closed position) ARu é_óV ©ûZûVÙm (Zero
error) A[dÏm TWl©u (Measuring surface)
CûQVô] NUR[jûRÙm (paralle lisim & flatness
& ) Ï±lTRôÏm.

vúLûX A[Üj §ÚjRm ùNnV
A[Üj§ÚjRm ùNnR vXõlúL_ó (Slip gauge)
TVuTÓ¡\Õ A[Ü §ÚjRm ùNnVlThP
Bl¥dLp ©[ôh (Calibereated opticalflat)
CûQVô] NUR[jûR úNôRû] ùNnVl
TVuTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) ------ R.T. for Ex. No.1.6.86-88

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



347

CVk§W CûQlTôuLs: (Mechanical Fasteners)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• CVk§W CûQlTôuLû[ YûWVßjRp
• CûQlTôiLs YûLLû[d áßRp
• TpúYß YûL CûQlTôuL°u ùNVpTôÓ Utßm TVuLû[l Tt± áßRp.

YûWVß (Definition)

CVk§W CûQlTôuLs GuTÕ CWiÓ
ApXÕ áÓRp áßLû[ Ju±ûQdÏm
NôR]UôÏm úUÛm ûLdLÚ®Ls ApXÕ
Nd§ LÚ®Lû[  (Power tools) TVuTÓj§
GkRùYôÚ NôR]eLû[Ùm úNRlTÓjRôUp
ALt\Xôm.

YûLLs (Classification)

CûQlTôuL°p úRûY Utßm
TVuTôÓLû[l ùTôßjÕ êuß
YûLL[ôLl ©¬dLlTÓ¡\Õ

þ RtLôXõLUô] ApXÕ ¿dLdá¥V
CûQlTôuLs

þ ùNª ùToU]uh (Semi permanent)
CûQlTôuLs

þ ¨WkRW CûQlTôuLs (Permanent)

RtLôXõL (ApXÕ ) ¿dLd á¥V
CûQlTôuLs   (temporary or removable
fasteners)

• úTôph Sh §ÚLô¦Ls vPh Studs)
ØRXõV CûQlTôuLs CWiÓ ApXÕ
áÓRp TôLeLû[ Ju±ûQdÏm úUÛm
ûLd LÚ®Ls ApXÕ Nd§ LÚ®Ls (Power
tools) TVuTÓj§ GkRùYôÚ
NôR]eLû[Ùm úNRlTÓjRôUp
ALt\Xôm.

• ùRô¯XLeL°p ùTôÕYôL TVuTÓm
CûQlTôuLs (Male fasteners)
AßeúLôQ RûX (Henagonal head) NÕW
RûX (Square head) RhûP (flat) ApXÕ
LÜiPo Ne RûX (Counter sunk head)
YhPUô] RûX, (Round head) NôdùLh
RûX (Socket head) (or) AùXu RûX (allen
head) ThPu RûX (Button head) Utßm
NôdùLh ùNh vÏÚ (Socket set screw)
B¡VûY BÏm.

• ùRô¯XLeL°p ùTôÕYôL TVuTÓm
CûQlTôuLs (Female fasteners) (i.e nuts)
B]Õ YZdLUô] AßeúLôQ Sh, NÕW
Sh YhPUô] Sh Utßm ûSXôu ¬e

vPôl Sh (nylon ring elastic stop nut etc)
B¡VûY BÏm.

TVuLs (Uses)

CkR YûL CûQlTôuLs (Fasteners)
CWiÓ ApXÕ ARtÏ úUtThP
TôLeLû[ Ju\ôL CûQjÕ Nl AùNm°
(Sub assembly) ApXÕ ÝÝ AùNm° (Full
assembly) EÚYôdL TVuTÓ¡\Õ.

ùNª ùToUQuh CûQlTôuLs ( Semi
permanent fasteners)

¬®h (Rivet) úTôu\ CûQlTôuLs ©ú[h
(plate) Utßm v¼p ùNXbu (Steel seetion)
Lû[ Eß§VôL CûQdL TVuTÓ¡\Õ.
CkR ¬®h   (Rivet) Ls HtL]úY
Õû[«PlThP TôLeL°p ùTôÚj§
CûQdL ApXÕ AùNm° (Assembly)
ùNnVlTÓ¡\Õ. ¬®h ùNhLû[ (Rivet set)
¬®hL°u `ed  (Shank) Øû]l TÏ§«p
RûXúTôuß  (Head) EÚYôd¡ Õû[l
TÏ§ûV êÓ¡\Õ. ©ú[hLs (Plates)
¬®h¥u RûXlTÏ§«p ÖûZjÕ
¨ßjRlTÓ¡\Õ. ¬®h GuTÕ LôoTu v¼p
(Carbon steel) ApXÕ Wôh AVou  (Wronght
iron) ApXÕ CÚm× LXlTt\ EúXôLjRôp
EÚYôdLlThP JÚ £XõiPo WôÓ  (Cylinder
rod) BÏm.

CRu RûXj ùRôÏ§ÙPu (Head) shank
TÏ§«u Øû]lTÏ§ N¬YôL (Taper)
HtL]úY Õû[«PlThP ¬®h Õû[«p
(Rivet holes) CPmTÓjÕm YûL«p CÚdÏm.
HtL]úY CûQdLlThP ©ú[hLû[
¿dÏm úTôÕ  (Dismanling) AûYLû[
úNRlTÓjRôUp GÓdL ¬®hL°u RûXl
TÏ§«p Õû[«hÓ ¿dLlTÓ¡\Õ.

CÕúY ùToUQuh  (Permanent) ApXÕ
ùNª ùToUQuh (Semi permanent) CûQl×
Øû\VôÏm. ¬®hL°u RûXl TÏ§ûV
ùTôÚjÕ vSôl RûX  (Snap head) Tôu RûX
(Pan head), LÜiPo Ne RûX  (Counter sunk),
©[ôh RûX (flat head)   G]l ùTV¬Pl
TÓ¡\Õ.
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¨ûXVô] CûQl×Ls (Permanent fasterers)
CûQl× TôLeL°u LhPûUlûT
ùTôÚjÕ ùRô¯XLj§p Bod ùYp¥d  (Are
welding) úLv ùYp¥e  (Gas welding), Utßm
©úW£e Øû\L°p ¨WkRW CûQl×
ùNnVlTÓ¡\Õ (Permanent joint). KÚ Øû\
Bod ùYp¥e, úLv ùYp¥e Utßm
©úW£e B¡V Øû\L°p CûQkR
TôLeLû[ úNRªpXôUp ©¬dL
Ø¥VôRRôp CkR CûQl×Ls ¨WkRW
CûQl× Guß AûZdLlTÓ¡\Õ
(Permanent fastening)

TVuLs (Uses)

CW«p EÚYôdLm  (Wagon building) LlTp
EÚYôdLm (Ship building) TôXm AûUl×
(Bridge structure) úTôu\ûYLû[ v¼p
©ú[hÓLÞPu  (Steel plates) JÚ¡ûQdL
(assembling) TVuTÓ¡\Õ.

úUÛm £X NUVeL°p ùYp¥e ùNnYRtÏ
Øu× RtLôXõL CûQl×LÞdÏ TôLeLû[
úTôph (Bolt), Sh  (Nuts) vÏÚdLs  (Screws)
¬®hLs  (Rivets)  êXm JußPu Juß
©¥jÕ ùLôs[ (Part holdy together)
TVuTÓ¡\Õ.

vÏÚq §ùWh ûUdúWôÁhPo A[ÜLs (TVàß ®hPm) (Thread
measurement (Effective diameter))
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• UûW ÖiQ[®«u AûUl× AmNeLû[d áßRp
• AhPYûQL°u ER®ÙPu êuß Lm© Øû\«p UûW A[®ÓRXõu
AmNeLû[d á\Rp

• êuß Lm© Øû\«p UûWûV A[ÅÓ ùNnV AhPYûQL°u ER®ÙPu ªLf
N¬Vô] Lm©ûVj ùR¬Ü ùNnRp.

UûW ÖiQ[® (Screw thread micrometer)

CkR ÖiQ[® B]Õ (Fig 1) UûWL°u
TVàß ®hPjûR A[dL ERÜ¡\Õ. CÕ
JÚ NôRôWQ ûUdúWô ÁhPo úTôXúY
AûUlûTd ùLôi¥ÚdÏm. B]ôp
ùRôÓØû]Lû[  (anvils) Uôt±d ùLôsÞm
YN§ AûUlûTl ùTt±ÚdÏm.

ùRôÓØû]Ls Uôt±l ùTôÚj§d ùLôs[d
á¥VûY CûY TpúYß ¨oQV
Øû\L°]ôXô] UûWL°u ×¬V[Ü Utßm
UûW Y¥YeLÞdÏ HtT Uôt±d
ùLôs[jRdLûY. (Figs 2 & 3)

êuß Lm© Øû\ (The three wire method)

CkR Øû\«p JúW ®hPØs[ êuß
Lm©Lû[d ùLôiÓ TVàß ®hPj§u
A[ûYÙm, UûW«u TdLYôhÓ
Y¥YjûRÙm úNô§dLlTÓ¡u\]. CkR
Lm©Ls A§L A[Ü ÕpXõVjÕPu
RVô¬dLlTh¥ÚdÏm. TVuTÓjRlTÓm
Lm©«u A[Ü A[dLl TP úYi¥V
UûW«u ×¬ûVl ùTôßjÕ AûUÙm.

TVàß ®hPjûR A[dL UûW«u
×¬V[®tÏl ùTôÚjRUô] êuß Lm©Ls
UûWLÞd¡ûPúV ûYdLlTÓ¡u\]. (Fig 4)
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A[dÏm Lm©Ls Ht©L°p ©¥jÕd
ùLôs[lTÓ¡u\]. CkR  (holders),
ú_ô¥L[ôLd ¡ûPdÏm. JÚ Ht©«p JÚ
Lm©ûVl ùTôÚjRÜm Ut\§p CWiÓ
Lm©Lû[l ùTôÚjRÜm HtTôÓLs
CÚdÏm. (Fig 5)

UûWLû[ A[dÏm úTôÕ Jtû\d Lm©
ùLôiP Ht© ÖiQ[®«u ÑZp
Ri¥Ûm, CWhûPd Lm© Ht© Öi
A[®«u Rôe¡«u  (anvil), ÁÕm
ùTôÚjRlTÓ¡u\]. (Fig 6)

ªLl ùTôÚjRUô] Lm©ûVj ùR¬Ü
ùNnRp  (Selection of best wire)  (Fig 7)

ªLf £\kR ùTôÚjRUô] Lm© GuTÕ
UûW«u Lô¥L°p ûYdLlTÓm úTôÕ,

TVàß ®hPj§u A[®tÏ ùSÚdLUôLj
ùRôPdá¥V A[Üs[ Lm© BÏm.  (Fig 7),
Lm©ûVj ùR¬Ü ùNnRp GuTÕ
A[dLlTP úYi¥V UûW«u YûL Utßm
×¬V[Ü B¡VûYL°u A¥lTûP«p
CÚdÏm.

ùR¬Ü ùNnV úYi¥V Lm©ûVd LQd¡hÓ
¨oQVm ùNnVlTPXôm, B]ôp
RVô¬dLlThP AhPYûQLs
¡ûPd¡u\]. CYt±XõÚkÕ ªLf £\kR
ùTôÚjRUô] Lm©Lû[j ùR¬Ü ùNnVXôm.

AhPYûQþ1
(A[dÏm Lm©Lû[d ùLôiÓ A[®ÓRp) ùTÚm×¬d ùLôiP ùUh¬d UûW (M)

×¬V[Ü A¥lTûP Lm©«u A[dÏm
PA[Ü ÁRô] A[Ü        Lm©«u
 (ªÁ) d2 (ªÁ) m1 (ªÁ)    W1 (ªÁ)

M1 0.25 0.838 0.15 1.072
M 1.2 0.25 1.038 0.15 1.272
M 1.4 0.3 1.205 0.17 1.456
M 1.6 0.35 1.373 0.2 1.671
M 1.8 0.35 1.573 0.2 1.870
M 2 0.4 1.740 0.22 2.055
M 2.2 0.45 1.908 0.25 2.270
M 2.5 0.45 2.208 0.25 2.569
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AhPYûQþ2
(Öi×¬ ùLôiP ùUh¬d UûW (M)

Thread designation Basic measurement Measuring wire dia.mean Dimension over wire
d2 (mm) W1 (mm) M1 (mm)

M 1 x 0.2      0.870             0.12                            1.057
M 1.2 x 0.2 1.070 0.12 1.257

M 1.6 x 0.2 1.470 0.12 1.557

M 2 x 0.25 1.838 0.15 2.072

M 2.5 x 0.35 2.273 0.2 2.570

M 3 x 0.35 2.773 0.2 3.070

M 4 x 0.5 3.675 0.3 4.142

M 5 x 0.5 4.675 0.3 5.142

M 6 x 0.75 5.513 0.45 6.214

M 8 x 1 7.350 0.6 8.285

M 10 x 1.25 9.188 0.7 10.207

M 12 x 1.25 11.188 0.7 12.206

M 14 x 1.5 13.026 0.85 14.278

M 16 x 1.5 15.026 0.85 16.278

M 18 x 1.5 17.026 0.85 18.277

M 20 x 1.5 19.026 0.85 20.277

M 22 x 1.5 21.026 0.85 22.277

M 24 x 2 22.701 1.15 24.420

M 27 x 2 25.701 1.15 27.420

M 30 x 2 28.701 1.15 30.419

M 3 0.5 2.675 0.3 3.143

M 3.5 0.6 3.110 0.35 3.642

M 4 0.7 3.545 0.4 4.140
M 4.5 0.75 4.013 0.45 4.715
M 5 0.8 4.480 0.45 5.139
M 6 1 5.350 0.6 6.285
M 8 1.25 7.188 0.7 8.207

M 10 1.5 9.026 0.85 10.279
M 12 1.75 10.863 1.0 12.350
M 14 2 12.701 1.15 14.421
M 16 2 14.701 1.15 16.420

M 18 2.5 16.376 1.45 18.464
M 20 2.5 18.376 1.45 20.563
M 22 2.5 20.376 1.45 22.563
M 24 3 22.051 1.75 24.706
M 27 3 25.051 1.75 27.705

M 30 3.5 27.727 2.05 30.848
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.6.89 dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - ùTôÚj§ JÚe¡û]jRp (Fitting assembly)

PVp ùPvh Cu¥úLhPo (Dial test indicator)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ØLl× A[®«u RjÕYjûRd á\p
• ØLl× A[®«u TôLeLû[ AûPVô[e LôÔRp
• ØLl× A[®«u Ød¡V AmNeLû[d á\p
• ØLl× A[®«u ùNVpTôÓLû[d á\p
• TXYûL ØLl× A[®j Rôe¡Lû[  (Stands), AûPVô[e LôQp.

ØLl× A[®Ls (Dial test indicator)
ùTôÚhL°u A[ÜL°p Es[
úYßTôÓLû[ ªLÜm ÖÔdLUôL
Jl©hÓlTôodLl TVuTÓm LÚ®VôÏm.
(Fig 1)

ØLl× A[®Lû[d ùLôiÓ, JÚ
T¦lùTôÚ°u A[ûY ùYo²Vo
LôXõlTo Utßm Öi¦[®ûVl úTôp
úS¬ûPVôL A[®P Ø¥VôÕ. A[L°p
Es[ £ß úYßTôÓLû[, ØLl×jRh¥u
(Dial ) ÁÕs[ Øs°u êXm, ØLl× A[®,
ùT¬ÕTÓj§dLôhÓ¡\Õ. Sôm úNô§dÏm
ùTôÚ°u ¨ûXûU Ï±jÕ, CkR
úS¬ûPVô] A[ÜLs êXm A±VXôm.

ùNVpTôhÓj RjÕYm (Principle of working)

JÚ Es SÝ® (Plunger) ApXÕ ùRôÓ
Øû]«u (Stylus) £ß AûNÜLs, JÚ
ØLl×j Rh¥p Es[ Øs°u (Pointer)
ÑZt£VôL ùT¬ÕTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 2)

YûLLs (Types)

ùT¬ÕTÓjRlTÓm Øû\«û]lùTôÚjÕ
CWiÓ YûLVô] ØLl× A[®Ls
TZdLj§p Es[]. AûY YÚUôß.

Es SÝ® YûL (Plunger type) (Fig 3)

ùSm× YûL (Lever type) (Fig 4)

EsSÝ® YûL þ ØLl× A[® (Plunger
type dial test indicator)
ØLl× A[®«u ùY°lTôLeLs ¸úZ
ùLôÓdLlThÓs[]. (Fig 3)

1  Øs (Pointer)
2  ÑZXdá¥V éi (Rotatable bezel)
3 éi Cßd¡ (bezel clamp)
4 ©u LôÕ (back lug)
5 LiQô¥«]ôp B] ØLl×jRhÓ ê¥

(transparent dial cover)
6 RiÓ  (stem)
7 Es SÝ® (Plunger)
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8 ùRôÓ Øû] (anvil)
9 Ñtß LQd¸h¥ (Revolution counter)
Es ÖûZ®«u úSo SLo®û]  (Motion of the
plunger) ÑZp SLoYôL Uôt± AûUdL Tt
NhPm  (Rack)Utßm £ß Tp NdLW  (rack and
pinion) AûUl×Ls TVuTÓ¡u\]. (Fig 2 )
ùSm× YûL ØLl× A[®  (The lever type
dial test indicator) (Fig 4)

CqYûL ØLl× A[®«p £ßSLo®u
EÚlùTÚdLm  (Magnification) , JÚ ùSm×
(Lever) Utßm ÑÚs Ts[j§u  (Scroll) ÖhT
AûUl× êXm SûPùTß¡\Õ. (Fig 5)

CRu ùRôÓØû]  (Stylus) JÚ £±V TkÕ
úTôuß CÚdÏm. CÕ ¡ûPjR[j§p

(Horizontal plane) ùNVpTÓm YiQm
AûUk§ÚdÏm.

CYtû\ NUR[ A[® Rôe¡L°p  (Surface
Gauge stand) ùTôÚjR Ø¥Ùm. Es ÖûZ®
YûL ØLl× A[® TVuTÓjR Ø¥VôR
CPeL°p CYtû\l TVuTÓjRXôm.
(Fig 6)
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ØLl× A[®«u Ød¡V AmNeLs
(Important features of dial test indicators)

ÑZt\dá¥V ùTNûXl  (Bezel) TVuTÓj§
Rh¥û] ÑZt± Øs ‘ 0’ A[ûYd LôhÓm
T¥ AûUdL CVÛm

ùTôÕYôL ØLl× A[®Ls L¥LôWÑZp
§ûN«p  (Clockwise) áÓRp (+) A[ÜLû[Ùm
G§oL¥LôW ÑZp §ûN«p Ïû\Yô]  (-)
A[ÜLû[Ùm LôhÓYRôL AûUk§ÚdÏm
CR]ôp +Ve YûL A[ÜLû[ G°RôLÜm
ÕpXõVUôLÜm A±VXôm.

• SÝÜ YûL A[®Lû[l  (slip gauges)
úTôu\ ùR¬kR ¨oQVUô]
A[ÜLÞPu T¦lùTôÚ°u
A[ÜLû[ Jl©hÓl TôodLXôm.

• TWl×dL°u NUUhPm Ut\m
CûQRuûUûV N¬TôodLXôm.

• EÚû[j RiÓLs B¡VYt±u
CûQRuûULû[ (Parellelism) N¬
TôodLXôm.

• ÕYôWeLs Utßm EÚû[L°u JoûUVj
RuûUûV (Concentricity)   N¬TôodLXôm.

ØLlT[®j Rôe¡Ls (Indicator stands)
(Fig 8)

Rôe¡Ls êXUôL ØLl× A[®Lû[l
©¥jÕ AjRôe¡Lû[ ùTôÕ
¨ûXjR[eL°Ûm CVk§Wj§u ÁÕm
AUoj§l TVuTÓjRXôm. Rôe¡Ls £X
YûL ¸úZ RWlThÓs[].

• NoY ¨ûX Cßd¡ÙPu (Universal clamps)
á¥V LôkR YûL Rôe¡

• ©[d£Tp (Flexible) Rôe¡

• Yôol× CÚm× A¥lTôLm ùLôiP
ùTôÕj Rôe¡ (Fig 8)

C§p LôhPlThÓs[
Am×dÏ±Ls CßdÏL°p (clamps)
ØLl× A[®ûV AûUdÏm
CPeLû[ Ï±dÏm.

TôÕLôl× Utßm TWôU¬l×

• PVp ùPvh Ci¥úLhP¬u RiÓ
Utßm Øû]lTÏ§ûV YZdLUôL
ùUuûUVô]j Õ¦ûV TVuTÓj§
ÑjRm ùNnRp úYiÓm.

• PVp ùPvh Ci¥úLhPûW
TôÕLôlTô] YWiP CPm Utßm
ARû] ê¥ ç£ Utßm DWlTRjûR
ùY°úVtßmT¥ CÚjRp úYiÓm

TVuLs (Uses) (Fig 7-p £X TVuTôÓLs
LôhPlThÓs[Õ.
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• CVdL Sô°p CûPùY°«p úL´e
¨ûXûUL°u ¸r PVp úNôRû] Lôh¥
dial test indicator ùNnV úYiÓm.
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LômTúWhPo úLw (Comparator gauges)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JlÀhÓ Uô² úYûX ùNnÙm ®Rm
• JlÀhÓ Uô²«u £\l×j RuûU
• JlÀhÓ Uô²«u úSôdLm
• JlÀhÓ Uô²«u TôLm Utßm úTôo ûPp úLw Cp A[ÅhÓ Øû\Ls.

JlÀhÓ Uô²«u úSôdLm (Purpose of a
comparator gauge)

JÚ N¬Vô] ¨ûXVô] ùTôÚ°àûPV
A[ÜLÞdÏm E¬V ®j§VôNjûR A[Ü
úLôp ÁÕ KÓm Ï±ÂhÓ Øs°]ôp
ªLlTÓjRlThÓ ÖÔdLUôL A±YRtÏ
Ht\RôL LôhÓYúR BÏm. ùTü¾Lj§p
Es[ ªLlùT¬V RjÕYeLs Aû]jÕm
CdLÚ® Y¥YûUl©p TVu
TÓjRlThPs[Õ.

SpX JlÀhÓUô²«u Ød¡V AmNeLs
(Essential features of a good comparator gauge)

• ûLVPdLUôL CÚdL úYiÓm

• A§LThN Eß§jRuûU

• ExQ¨ûXL[ôp Tô§dLôUp CÚdL
úYiÓm

• ÖûZúLôp SLÚm úTôÕ ©u AûNÜ
HtTPôR RuûU

• A[ÜLû[ úSoúLôh¥p TôodLXôm

• A[ÜL°u ÁÕ HtTÓm AÝjRm ºWôL
CÚdÏm.

• A[ûY LôhÓm Øu A[ûY Lôh¥V©u
ÁiÓm TûZV ¨ûXûV YkRûPÙm
RuûU

• A[ûY LôhÓm Øû\ N¬Vô]RôLÜm
A[ûY LôhÓm Øu FNXôPôR RuûU

• RY\ô] Øû\«p ETúVô¡dL Ø¥VôR
RuûU

• TX®R úYûXdÏ ELkRÕ

• úYûX ùNnÙm RuûU

TX®R úWgL°p LmTúWhPo úL_óL°p
ùTôÕYôL ¸rdLiP RjÕYeLs
ûLVô[l TÓ¡u\] (Principle of working)

• CVk§W®Vp

• ªu]Ô²Vp

• Lôt±u AÝjRjRôp

• Jüõ«Vp RuûU

ùUdLô²dLp LmTúWhPov (Mechanical
comparators)

ùTôÕYôL Sôm TVuTÓjÕm ØLl×jRhÓ
Ñh¥V[® JlÀhÓUô² ¨ûX ÁÕ
ùTôÚj§ úYûX ùNnVXôm. ùUdLô²dLp
YûLL°p ûUdúWôúLhPo £dUô
JlÀhÓUô² Utßm £Yl×
JlÀhÓUô²Ls Es[].

JlÀhÓUô² Rôe¡«p PVp
Ci¥úLhPûW ùTôÚjÕRp (Dial indicator
fitted to the comparator stand)

JlÀhÓUô² Rôe¡«p Ci¥úLhPûW
ùTôÚjÕRp ÖûZúLôp ØLl× Ñh¥V®«p
TtNhPm Utßm TtNdLWm  RjÕYj§p
CVeÏ¡\Õ. C§p SUdÏm ¡ûPdÏm
Ïû\kRThN A[Ü (Ävh LÜih) 100 (A)
1000 (10 ûUdWôu (A) 1 ûUdWôu.

ûUdúWôúLhPo  (Microcator) Fig 1

CRu Y¥Ym G°ûUVô]RôLÜm G°§p
×¬kÕ ùLôs[dá¥VRôLÜm CÚdÏm.
ARàPu ÖÔdLm 0.02  p CÚkÕ 0.00002
ªÁ YûW CÚdÏm. CkR LÚ® ûLVPdL
Y¥Yj§p TXm Es[RôLÜm CÚdÏm. CÕ
EWônÜ Utßm ©u AûNÜ HtTPôRYôß
AûUkÕs[Õ.
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ÖûZÜúLôp úUp úSôd¡ SLÚm úTôÕ
ùTpYQ¬ ùSm×úLôp ÄYûW RhÓ¡\Õ.
ClúTôÕ h²v¥e v¥¬l ®¬YûP¡\Õ.
ClúTôÕ ØßdÏj RLÓ ùTôÚjRlThP
Tô«ihPo B]Õ JÚ×\UôL SLÚ¡\Õ.
Tô«iPo SLWdá¥V A[ûY ©u]ôp
ùTôÚjRlThÓs[ A[ÜúLôXõp A[ûY
LôQXôm. ÖûZúLôp ¸rúSôd¡ SLÚm
úTôÕ CVdLeLs Aû]jÕm G§o×\UôL
CÚdÏm. CkR A[ÜLû[Ùm A[ÜúLôXõp
LôQXôm. (Fig 2) CqYûL JlÀhÓUô²
úYûX ùNnÙm ®Rm ûUdúWô úLhPo
úTôuß CÚdÏm ÖûZúLôp úUp úSôd¡
SLÚm úTôÕ úLlNlûTVo úT¬e úT¬e
©[ôd ÁÕ AûUkR Lj§Øû] B]Õ
úUpúSôd¡ SLÚ¡\Õ ClùTôÝÕ
¸XõPlThP §Pm NU¨ûXûV CZkÕ
SLÚ¡u\Õ CqYôß §Úm×m úTôÕ (yarm)
BWm ̧ rúSôd¡ SLo¡u\Õ. TôvTo ùYeLp
RhÓ ¥WômûT KhPj ùRôPeÏ¡\Õ. AúR
NUVm LhÓØû] A[ûY LôhÓ¡\Õ.

úTôo PVp úLw

CÕ Eh×\ A[ÜLû[ ÕpXõVUôL A[dÏm
LÚ®VôÏm. CûYLs å Tô«ih, ùNpl
ùNuh¬e G] CÚ YûLL°p CÚd¡u\].

£ûX¥p ©[gNo

CûYLs PVXõp A[ÅÓLû[ A±V
úRûYVô] SLoÜLû[ ùTtßj RÚ¡u\].

ùNuh¬e ̀ øv vùT¬dLp NoúTôohv

£X YûL PVp úLwLs JÚ ú_ô¥
¡ùWüih ¥vd Lû[d ùLôi¥ÚdÏm.
CûYLs A[Åh¥u úTôÕ ûUVjRuûU
TWôU¬dL ERÜ¡\Õ.

vùPm: CûY LômúT#ô]hLû[
JÚe¡ûQjÕ Utßm ùUdLô²Nm êXm
©[gNo SLoûY TVpdÏ LPjÕ¡\Õ.

¨ûXVô] Bu®p CuNohv

CûYLs Uôt\jRÏkRûY, A[®P
úYi¥V ®hPj§tÏ HtT
úRokùRÓdLlTÓ¡u\]. úUÛm £X
A[ÜLû[ A[®P Ht\Yôß ¿iP ¬ed
YôNoLs ùL#ôi¥ÚdÏm.

£XYt±p, CÚ vùT¬dLp NlúTôoh Ls
v©¬e EPu ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.

PVp Cu¥úLhPo

CYt±u PVXõp A[ÅÓLs
Ï±dLlTh¥ÚdÏm A[ÜLs
L¥LôWj§ûN«p Utßm G§o
L¥LôWj§ûNL°p CÚdÏm.

úTôo PVp úLwLs TpúYß ¿[ A[ÜL°p
úRûYdÏ HtT Es[]. CYt±u ¿[
Lm©L[ô]Õ Uôt\RLYûUl× EûPVûY
(GdvPuNu WôÓ Lôm©ú]Nu YôNoLs)

CYt±u ÕpXõVUô]Õ PVXõp
ùT#ô±dLlThÓs[ A[Ü ©¬ÜLÞdÏ HtT
0.001 mm Utßm 0.01 mm G] CÚdÏm.

PVp úLw ûV A[®P
TVuTÓjÕm Øu 'C' ùNh¥e ùNnV
úYiÓm. CRtLôL ùNh¥e ¬ev
ùLôÓdLlThÓs[].
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A[Åh¥u v©¬e úXôÓ AÝj§ A[®P
úYi¥V CPj§p ùTôÚjRÜm. ùUÕYôL
LÚ®ûV A[®P úYi¥V ØLl× TÏ§«p
¨ûXVôL ûYdLÜm.

PVp Cu¥úLhP¬p Ã¥e

A[®Óm úTôÕ ØRXõp A[®P úYi¥V
GpûX Utßm vúLXõu ÕûQl ©¬ÜLû[
A±V úYiÓm. CkR Ci¥úLhP¬p
GpûXVô]Õ Utßm 0.8 Utßm 0.04
©¬ÜL[ôL CÚ §ûNL°p Es[]. JÚ
©¬®u U§l× 0.01 BÏm.

Ci¥úLhP¬u L¥LWôj §ûN«p
¥®úVNû]Ùm L¥LôW §ûN«p
¥®úVNû]Ùm Lôi©d¡u\].

Classroom assignment
      Basic measurement             Value measured

30.0 mm 29.97 - 29.98
30.02 - 30.03
30.03 - 30.04
30.04 - 30.05

23.0 mm 22.92 - 22.93
22.93 - 22.94
22.94 - 22.95
22.96 - 22.97

47.8 mm 47.86 - 47.87
47.88 - 47.89

47.92 - 47.93

47.96 - 47.97
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¥´hPp PVp Cu¥úLhPo (Digital dial indicator)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥_õhPp PVp Ci¥úLhPo Tt± YûWVßjRp.

53.0 mm 52.92 - 52.93

52.93 - 52.94

53.96 - 53.97

53.97 - 53.98

65.0 mm 64.75 - 64.76

64.79 - 64.80

64.83 - 64.84

¥_õhPp PVp Cu¥úLhPo (Digital dial
indicator)

¥_õhPp PVp Lôh¥ ªu]à®Vp
YÚûL«]ôp £X Cu¥úLhPoL°p Es[
L¥LôW ØLm (PVp) ClúTôÕ ¥_õhPp
CPl ùTVoÜ (ùTôÕYôL Gp. £.¥) Utßm
PVp A[ÅÓLs úS¬Vp Ï±Vôd¡L[ôp
Uôt\lTÓ¡u\]. ¥_õhPp Ï±dLôh¥Ls
AYt±u AXôd¡XõÚkÕ £X SuûULû[j
ùLôiÓs[] Utßm L¦² Y¯VôL RS 232
(A) USB úTôu\ JÚ CûP ØLj§u êXm
ªu]à Øû\«p RLYûX Aàl×¡u\]
CÕ ×s° ®YW ùNVp Øû\ LhÓlTôhûP
(SPC) G°Rôd¡\Õ. Hù]²p JÚ RLYp
ùRôÏl× (A¥lTûP RLYp AhPYûQ
(A) TWYp /Rôs) Utßm AYtû\ ®[dÏRp
(AYt±p ×s° ®YW TÏlTônÜ ùNnYRu
êXm ) CÕ GiL°u ¿iP ùSÓ
Y¬ûNL°u ûLúVÓ T§ÜLû[j R®od¡\Õ.
CÕ ©ûZLs (CXdL CP Uôt\pLs
úTôu\ûY) R®olTRu êXm
BlTúWhP¬u IVjûR Ïû\lTÕ
UhÓUpXôUp U²R ØVt£L°u úSWjûR
Ïû\kR A[Ü GÓjÕ ùLôsYÕ RLYp T§Ü
Utßm SLùXÓdÏm T¦L°p CÚkÕ
®Ó®lTRu êXm EtTj§ §\u
úUmTÓjRlTÓm

Ut\ SuûULs Gu]ùY²p ThPû]
AÝjÕYRu êXm AûY ùUh¬d Utßm
©¬h¥x AXÏLÞdÏ Uôt\Xôm CR]ôp
R² AXÏ Uôt\ Øû\ R®odLlTÓ¡\Õ.
G]úY ¥_õhPp PVp Cu¥dúLhPo
NôRôWQ PVp Cu¥úLhPo I ®P A§L
SuûULs ùLôiPÕ. ¥_õhPp PVp
Cu¥úLhP¬u ÕpXõVUô]Õ ùUh¬d¡p
0.001 mm G]Üm ©¬h¥x Øû\«p 0.001 inch
BÏm.
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ØmØû] Es ÖiQ[® (Three point internal micrometer)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
ØmØû] Es ÖiQ[®«u TVuLû[d á\p
ØmØû] Es ÖiQ[®«u TôLeLû[ AûPVô[e LôQp
ØmØû] Es ÖiQ[®«u AûUlûTd áßRp.

 A[ÅÓ ùNnYRtÏ Øu CqYû[VeLû[
TVuTÓj§ é_ó_õVj§tÏ N¬VôL
AûUkÕs[Rô G] úNô§jÕd ùLôs[
úYiÓm. (Fig 3)

ØmØû] Es ÖiQ[®L°u (Fig 1)
TVuL[ôY]:
§\l×j Õû[ Utßm êå Õû[L°u
®hPjûR A[jRp
Õû[«u YhPm Utßm EÚû[j
RuûUûV (Cylindricity) úNô§jRp.
ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm ØmØû]
Es ÖiQ[® 0.005 ªÁ ÖÔdLjûRl
ùTt±ÚdÏm.
TôLeLs
• êuß ùRôÓ Øû]Lû[d ùLôiP

RûXj ùRôÏ§
• Ko Y¯f ãXõ ¨ßjRm (Ratchet stop)
• Eû\ (Thimble)
• ãZp (Barrel)
CkR Öi A[®«p ám× Y¥Y ÑZpRiÓ
Es[Õ. Eû\ûV thimble) L¥LôW Ñtß
§ûN«p Ñtßm ùTôÝÕ Øuú]ôd¡
SLo¡\Õ. CkR ám× Y¥Y RiÓ SLoYRôp
ùRôÓ Øû]Ls BW Y¯VôL Øuàm
©uàm ºWôL SLo¡u\]. CkR êuß ùRôÓ
Øû]LÞm RôUôLúY  Õû[«p CûVYôL
AûUjÕd ùLôs¡u\] (Align).

ØmØû] Es ÖiQ[®Ls Ï±l©hP
A[Üj ùRôPo YûW Range A[dL Ht\Yôß
TX A[ÜL°p ¡ûPd¡u\].

A[Ü GÓdÏm ùTôÝÕ T¦lTWl©tÏm
ùRôÓ Øû]dÏm (Anvil) CûPúV ºWô],
ªRUô] AÝjRm ùLôÓdL KoY¯f ÑZXõ
ratchet stop) AûUl× ERÜ¡\Õ.
CkR A[®ÙPu Juú\ô ApXÕ ARtÏ
úUtThP Gi¦dûL«p é_ó_õV AûUl×
Yû[VeLs (‘O’ setting rings)
ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm. (Fig 2)

ùLôÓdLlThP §Úl×°ûV TVuTÓj§
R[ojÕYRu êXm, ùRôÓØû]ûV (anvil
N¬Vô] ¨ûXdÏ AûUjÕd ùLôs[Xôm.
Õû[«u BZm Utßm Öi A[®«u
¿[jûRl ùTôßjÕ ùYqúYß A[®Xô]
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¿h£d Lm©Ls (extension rods)
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. (Fig 4) CkRd
Lm©Lû[ Uôt± AûUjÕ ùLôs[ JÚ
ØÓd¡ (Spanner) ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.
(Fig 5)

CdLÚ®Ls TX®R A[ÜL°p TX®Rl
TVuTôÓLÞdÏd ¡ûPd¡u\].
CûYLs úSW¥VôL A[ÜLû[ LôhÓm
GiØû\ (digital) YûL«Ûm, LQd¸Ó Øû\
(analogue) YûL«Ûm ¡ûPd¡u\].
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.90 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

úXj§p úYûX ùNnÙm úTôÕ LûP©¥dL úYi¥V TôÕLôl×
®§Øû\Ls (Safety to be observed while working on lathes)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úXj§p úYûX ùNnYRtÏ Øu]Úm, úYûX ùNnÙm úTôÕm, úYûX ùNnÕ Ø¥jR
©u]Úm LûP©¥dL úYi¥V TôÕLôl× Øû\Ls.

úYûX ùNnYRtÏ Øu]RôL (Before starting
the work)

ùUμàdÏj úRûYVô] A[ÜdÏ ªuNôW
Nlû[ Es[Õ GuTûR Eß§ ùNnL.

TôÕLôl×d LYNeLs AÕ ARtÏ¬V
RÏ§Vô] ¨ûX«p Es[Õ GuTûR Eß§
ùNnL.

úYûX ùNnÙm CPm ÑjRUôL Es[Õ
GuTûR Eß§ ùNnL

CûQÙm ¸VoLs N¬Vô] CûQl©p
Es[Õ GuTûRÙm Utßm TYo@ÀÓ
ÄYoLs ̈ ëhWp Es[Õ GuTûRÙm Eß§
ùNnLþ Ndþ¸ R²VôL Es[ûR Eß§ ùNnVÜm.

Rô²Ve¡ EVÜ Øû\ SuÏ ùNVp×¬¡\Õ
GuTûR Eß§ ùNnL

T¦©¬Ùm úTôÕ (During work)

ÑZÛm TôLeLs ØÝûUVôL ÑZXôUp ̈ u\
©u]o UhÓúU úYLeLs Utßm @ÀÓ
FhPeLû[ UôtßYRtÏ ÄYoLû[ μ@lh
TiQ úYiÓm

NhûP«u ûLlTÏ§ U¥j§ÚlTRôLÜm,
ªLÜm R[o®pXôR JÚ úUXôûP A¦VÜm.

T¦Vôtßm úTôÕ (úYûX ùNnÙm úTôÕ)
úUô§Wm Utßm ûLdL¥LôWeLs A¦YûRj
R®oódLÜm. Lôp TôReL°p LôVm HtTPôUp
RÓdL LôX¦ (`øv) A¦VÜm. (Fig 1)

©£ßLû[ JÚ úWd êXm ALt\Üm
Utßm AYtû\ ALt\/¿dÏYRtÏ/
Al×\l TÓjÕYRtÏ JÚ ©Wx
ETúVô¡dLÜm.

úYûXûVf ùNnÕ Ø¥jR ©u]o (After
work)

JÚ ©Wx ùLôiÓ ùUμû] CVk§Wm ÑjRm
ùNnVÜm Utßm (cotton waste) ùLôiÓ
ÕûPdLÜm.

ùThþúYv þp GiùQn CPÜm Utßm
íl¬úLh¥e Øû]L°Ûm EV®P
úYi¥V CPeL°Ûm GiùQn CPÜm.

ÕpXõVUô] ETLWQeLû[ ÑjRm ùNnÕ
AYtû\l TôÕLôlTôL ûYlTRtLôL
T«tßS¬Pm ùLôÓdLÜm.

ùYhÓ°Lû[ (Lh¥e åpLû[ ÑjRm ùNnÕ,
AYtû\ ARtÏ¬V CPeL°p ûYdLÜm.

úXjþI Ñt±Ùs[ TÏ§L°p £k§Ùs[
GiùQn Utßm áXih CYtû\j
ÕûPjÕ ÑjRm ùNnÕ ©ÑÚLû[ ALt\Üm.

ùNuPo úXj§u ®YWdÏ±l× (Specification of a centre lathe)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùNuPo úXj§u ®YWeLû[ Ï±l©Ó.

úXj§u ®YWdÏ±l× Specification of a lathe
(Fig 1)

úXj§u ®YWeLs ¸rLiPYt±u êXm
Ï±l©PlTÓ¡\Õ
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úXj§u ©¥dLlTÓm A§LThN ®hPm

úXj§u Af£p CÚkÕ ùTh¥u (bed)
úUpYûW Es[ çWm

ùTh¥u (bed) ¿[m Utßm TÓdûL Y¯«u
¿[m (length of bed ways)

úXj ùNuP¬p ©¥dL á¥V _ôl©u (job)
A§LThN ¿[m

ùYhPdá¥V UûWL°u YWm× (range) Utßm
úXj§u úLúW_ó YûW Es[ FgNp çWm
Utßm ùLlTô£h¥ (capacity)

¡Wôv vûXÓ, (cross slide) LômTÜiÓ vûXÓ
(compound slide) B¡VYt±p Es[ LôX¬p
(collar) JqùYôÚ ©¬®u U§l×

ÑZp úYLj§u YWm× (Range of spindle speeds)

v©i¥p úSôv YûL (Range of feeds)

úUtLiP ®YWdÏ±l×Ls ®tTû]
Vô[oL°u RLYp ùRôPo×dÏ TVuTÓ¡\Õ.

úXj§u LhPûUl× £\lTmNm (Constructional features of lathe)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úXj§u Ød¡V TôLeL°u ùTVo áßRp
• úXj§u LhPûUl× £\lTmNm Tt± áßRp
• úXj CVeÏm RjÕYj§\û] áßRp.

LûPNp Utßm ûUVd LûPNp CVk§Wm

SUdÏ úYi¥V EÚû[Vô] Y¥Yj§tÏm
A[ÜdÏm JÚ êX EúXôLjûR, CVk§W
®û] êXm, ¿d¡ EÚYôdÏm T¦dÏ,
LûPNp G]l ùTVo.

ÑZÛm T¦lùTôÚ°u ÁÕ, JÚ ùYhÓm
LÚ®ûVf ùNÛjÕYRu êXm ClT¦
SûPùTß¡\Õ.

LûPNp ùNnVlTVuTÓjRlTÓm CVk§Wd
LÚ® LûPNp CVk§Wm G]lTÓm.

LûPNp CVk§Wj§u LhÓUô]
AmNeLs (Constructional features of a lathe)

JÚ LûPNp CVk§Wj§p, ¸rdLiP
HtTôÓLs Es[].

ùYhÓm LÚ®ûVl ©¥dL, Utßm
T¦lùTôÚs ÑZÛm §ûNdÏ G§WôL
AûR FhPªP

T¦lùTôÚ°u ÑZt£dÏ HtT ùYhÓm
LÚ® ELkRYôß SLojR E¬V TôLeLû[
¨ûXVôL Utßm SÝ®f ùNpXf ùNnV

ùYqúYß T¦LÞdLL úRûYlTÓm
ETLWQeLû[Ùm LÚ®Lû[Ùm ùTôÚjR.

Ød¡V TôLeLs (main parts)

LûPNp CVk§Wj§u Ød¡V TôLeLs
YÚUôß

• RûXj ùRôÏ§ (head stock)

• LûPj ùRôÏ§ (tail stock)

• SLÚm YôL]m (carriage)

• ÏßdÏ SÝ® (cross-slide)

• áhÓ SÝ® (compound-slide)

• TÓûL (bed)

• Õ¬R UôtßlTtNdLWl ùTh¥ (quick change
gear box)

• LôpLs (legs)

• FhPj RiÓ (feed shaft)

• ØkÕ §ÚÏj RiÓ (lead screw)

JÚ LûPNpCVk§Wj§u A[ÜLs
¸rdLiPYôß Ï±l©PlTÓm. (Fig 2)

þ LûPNp CVk§Wj§p ©¥dL Ø¥kR
T¦lùTôÚ°u A§L ThN A[Ü
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þ TÓdûLdÏ úUp ÑZXdá¥V ùTôÚ°u
BWm. (CÕ TÓûL«u úUpR[j§XõÚkÕ
©WRô] AfÑdÏ Es[ ùNeÏjRô]
çWUôÏm.

þ TÓdûL«u ¿[m

þ CWiÓ ûUVeLÞd¡ûPúV, LûPNp
ùNnV CVXd á¥V, ùTôÚ°u A§LThN
¿[ A[Ü.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.91 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

úXj§u Ød¡V TôLeLs (Lathe main parts)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úXj TôLeL°u ùTVo Ï±l©ÓRp
• úXj TôLeL°u ùNVpTôÓLs Tt± á\p.

JÚ úXj bed -u ùNVpTôÓLs (Functions
of a lathe bed)

JÚ lathe bed u CWiÓ ùNVpTôÓ L[ôY]:

þ ¨ûXVô] TôLeLû[ (fixed units)
JußdùLôußj ÕpXõVUô]j
ùRôPo©p (accurate relationship) CPm
TÓjÕRp

þ ARu ÁÕ CVeÏm TôLeLs SLÚUôß
slide ways AûUjÕj RÚRp.

JÚúXj bed- u LhÓUô] AmNeLs
(Fig 1) (Constructional feactures of a lathe bed)

ùTÚmTôXô] ¨LrÜL°p bed B]Õ
ùTôÕYôL JÚ Jtû\ AVou úLv¥eL¬p
(Iron casting ) B]RôL CÚdÏm ùT¬V
ùUμuL°p (ùTh) B]Õ CWiÓ ApXÕ
A§L TÏ§L[ôL CÚkÕ ÕpXõVUôL Ju\ôL
AùNm©s TiQl ThPRôL CÚdÏm.
ARu Eß§j RuûUûV A§L¬dL, web
bracings ùTÚmTôÛm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

A§of£ Utßm A§oÜLû[j Rôe¡d
ùLôs[ bed B]Õ úTôÕUô] GûP
EûPVRôL CÚdL úYiÓm. ùTh  EQoj§
¨ûX ALtßYRtLôL CVtûLVôL (finish)
ùUμ²e¡tÏ ØuTôL CÚdÏm.

JÚ ©£ß (swarf)  Utßm Ï°ìh¥ (coolant)
CûQkR tray B]Õ úXjL°p

RWlThÓs[Õ.  CÕ úXj bed- u JÚ
JÚe¡ûQkR TôLm BÏm,

ùTh (bed) B]Õ ùTôÕYôL úLvh AVou
ApXÕ ùYpÓ TiQlThP EúXôLj
RLÓL[ôp B] ùTh¥ Y¥Y LôpLs
ÁÕ RôeLlThÓ CÚdÏm. CÕ
úXj§tÏj úRûYVô] EVWm RÚ¡\Õ.
ªLlùTÚmTôÛm ªuNôW v®hf, ¸Vo
ë²h Utßm áXih Tm× Ï°ìh¥ Tml
B]ûY ùahvPôd CÚdÏm CPj§u ̧ r
CÚdÏm ùTh¥ Y¥Y LôpLÞdÏs CPm
ùTt±ÚdÏm.

ùTh úYv Bed ways (Fig 2)

úXj§u SLÚm TôLeLú[ôÓ (sliding units)
ùRôhÓd ùLôi¥ÚdÏm, bed -u TWl×Ls
ApXÕ bed ways ApXÕ guide ways ApXÕ
guide shoars G] A±VlTÓ¡\Õ.  Bed-Ls (Beds)
AYt±u ways-u EÚYjRôp AYt±túLtT
YûLlTÓjRl TÓ¡u\] AûYL[ôY].
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‘V’ ùTh úY ‘V’ bed way (Fig 4)

Lôm©ú]`u ùTh úY (Fig 5) (Combination
bed bedway)

£X úXjL°p CkR CPj§p ùTh¥u JÚ
©¬dL HÕYô] TÏ§VôL CÚdÏm CRû]
®Úm×m úSWj§X ùTôÚj§ saddle-I
overhanging  CpXôUp ùahvPôd¡u
AÚúL CVdL TiQ Ø¥Ùm (Fig 6)

ùahvPôd (Head stock)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùahvPôd¡u (Headstock) ùNVp TôhûPd (function) áßRp
• úLôu ×s° ùahvPôd (cone pully headstock) Utßm Bp ¸VoÓ ùahv Pôd (all geared

headstock) CWiûPÙm úYßTÓj§d LôhÓL.

CûPùY° EûPV (úLl) (Fig.6) Gap bed

ùTôÕYôL bed B]Õ ùahvPôd¡p
CÚkÕ AúSL ùNi¥ÁhPoLs (centimeters)
Rs° ¨ûXlTÓjRlThÓ bed B]Õ CkR
CPj§p Ïû\dLlThÓ CÚdÏm CÕ
ùT¬V ®hPm EûPV T¦lùTôÚhL°u
swing- I enable TiQ ERÜ¡\Õ.

Flat Bed shears ̈ LrÜL°p bases of saddle  Utßm
tailstock rest B¡ AûYLs AYt±u ùUμ²e
ùNnVlThP ®°m×L[ôp guide
TiQlTÓ¡u\].  RûX¸Xô] ‘v’ ways SLÚm
TôLeLû[ RôeLÜm TiÔYÕPu guide
TiQÜm ùNn¡u\].

Bed-ways B]ûY ¡ûWi¥e êXm fine finish
TiQlTÓ¡u\].  £X úXjL°p AYt±u
bedways hand-scraped  BL ùNnVlThÓs[].
£XYt±p bed ways L¥]lTÓjRlThÓ
Utßm ¡ûWi¥e TiQl TÓ¡u\].

Chilled iron casting -Il TVu TÓjÕYRu êXm
bearing TWl×L°u úRnUô]m
RôeÏmRÏ§Ls úUmTÓjRlTÓ¡u\].

Beds B]ûY ùTÚmTôÛm ùSÚdLUô]
AßdLû[ EûPV  close-grained ¡úW úLvh
AVou BL RVô¬dLl TÓ¡u\].

ùahvPôd (Headstock) (Fig 1)

CÕ úXj§u CPÕ TdLm  CÚdÏm
¨ûXVô] TôLm BÏm.

CRu ©WRô] ùNVpTôÓL[ôY] (main
functions)

þ T¦lùTôÚû[l ©¥dÏm LÚ®Lû[
AùNm©s TiQ YN§ HtTÓj§j RÚRp

þ ùU«u úUôhPô¬XõÚkÕ CÚkÕ
T¦lùTôÚû[f ÑZX ûYlTRtLôL
Nd§ûV/CVdLjûRd LPjÕRp.
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þ A§L Gi¦dûL ®Rj§p workspeeds
RÚYRtLôL @©d^h Utßm vûX¥e
¸VoLÞPu á¥V `ôlûP Ruàs
ùLôiÓs[Õ. (to accomodate).

þ ùYqúYß úYLeLû[ UôtßYRtLôL
¸VoLû[ slide BLf ùNnÕ AYtû\
CûQVf ùNnV μlh ÄYoLû[d
ùLôi¥Úd¡\Õ.

þ ¸VoLs ú`@lhv Utßm úT¬e-I
íl¬úLh¥e TiQ YN§
ùLôi¥Úd¡\Õ.

ùahvPôd úLv¥e¡u ùY°l×\m
CÚdÏm Utßm CÕ T¦lùTôÚû[l
©¥dÏm ETLWQeLû[ Ruàs Htßd
ùLôsÞm YûL«p TiÔm YûL«p)
Y¥YûUdLl Th¥ÚdÏm.

vûX¥e ̧ VoL°u @úTôodÏLû[ CVdÏm
ÄYoLs B]ûY ùah vPôd úLv¥e¡u
Øu×\m ùY°úV AûUk§ÚdÏm. Rô²Ve¡
EnÜ (Ûl¬úLP¥e ) AûUl©u
ùNVpTôhûPd LôhP JÚ TôodÏm
LiQô¥ úUúX ùTôÚjRl Th¥ÚdÏm.

Bp¸VoÓ ùahvPôd¡u LhPûUl×
AmNeLs (Fig 2) Constructional feactures of
allgeared headstock

CÕ JÚ ùTh¥ úTôu\ AXôn AVou
úLv¥e BÏm. CÕ JÚ úUt×\ ê¥ûVd
ùLôi¥ÚdÏm. CkR ê¥ûV
úRûYlThPôp ALt±d ùLôs[Xôm.
`ô@lh úT¬eLû[ GÓlTRtÏm stiffening
TiÔYRtÏm CÕ Eh×\ ùYlLû[d
ùLôi¥ÚdÏm. CÕ JÚ Cu×h ú`@lhþI
ùLôiÓs[Õ. AkR Input shaft B]Õ
ùTph  êXm ùU«u úUôhPÚPu
CûQdLlTh¥ÚdÏm Utßm CÕ
¨ûXVô] úYLj§p ÑZÛm C§p d[hf
Utßm ©úWdLÞm EP²ÚdÏm.

C§p CWiÓ ApXÕ A§L
CiPoÁ¥úVh ú`@lhv CÚdLXôm,
ARuÁÕ vûX¥e SLÚm ¸VoLs
UôhPlThÓ AûUdLTh¥ÚdÏm
ùahvPôd AùNm©°«p ùU«u
v©i¥pRôu LûP£Vô] h¬Yu ú`@lh
BÏm. v©i¥Xõu êdÏl TÏ§  B]Õ.

úLôu×pXõ ùahvPôd (Fig 3) (cone pully
headstock)

CÕ ©WRô] v©i¥p úUp
AûUdLlThÓs[ JÚ vùPlÓ
úLôu×pXõûV ùLôi¥ÚdÏm Utßm CÕ
RûP«u±f ÑZÛm. CÕ AúRúTôXõÚdÏm
Utù\ôÚ úLôu ×pXõÙPu JÚ RhûPVô]
ùTph êXm CûQdLlTh¥ÚdÏm. steps
B]ûY reversing order-p CÚdÏm. CkR
úLôu×pXõ Nd§ûV/CVdLjûR ùU«u
úUôhPô¬p CÚkÕ ùTtßd ùLôs¡\Õ.

ùahvPôd úLv¥e¡p Es[
×x úT¬eÏL°u úUp v©i¥p
AûUdLlThÓs[Õ Utßm ×p ¸Vo
Gu\ûZdLlTÓm JÚ ¸VoÅp CRàPu
keyed  B¡«ÚdÏm CûQdLlTh¥ÚdÏm.
JÚ ©²Vu B]Õ  cone pully EPu couple
TiQl Th¥ÚdÏm. úTd ¸Vo ë²h JÚ
ú`@lh Id (shaft) ùLôi¥ÚdÏm.
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- A§LlT¥Vô] TÞ®u úTôÕ

- Ïû\Yô] NlRm A§L ÑûU«u úTôÕ
ùTph SÝ®®Óm Utßm AR]ôp
úXj§tÏ ùT¬V úNRm HtTPôÕ
LôdLlTÓm.

- úTd¸Vo GiúLw TiQlTh¥ÚdÏm
úTôÕ positive drive ¡ûPd¡\Õ.

AkR shaft B]Õ JÚ ̧ Vo Utßm ©²Vû]d
ùLôi¥ÚdÏm úTd ¸Vo ú`@l¥p Es[
¸Vo Utßm  pinion-p Es[ TtL°u
Gi¦dûL B]Õ cone pulley-p Es[ bullgear
Utßm ©²V²p Es[ TtL°u
Gi¦dûLdÏ corresponds BL CÚdÏm
(NUUôL CÚdÏm.) úTd¸Vo ú`@l¥u
AfNô]Õ ùU«u v©i¥p AfÑdÏ
CûQVôL BL CÚdÏm. Utßm JÚ ÄYo
êXm úTd¸Vo B]Õ úLôu×pXõ
£vPjÕP] engage BLúYô ApXÕ
disengage BLúYô ùNn¡\Õ.  Ïû\Yô]
v©i¥p úYLm ùTßYRtÏ úTd¸Vo ë²h
GuúLw TiQl TÓ¡\Õ (Fig 4)

JÚ êuß T¥ úLôu×pXõ
ùahvPôd B]Õ êuß úSW¥
úYL ÅReLû[ ùTph CûQl×
êXØm Utßm úTd¸VûW GuúL_ó
ùNnÕ úUÛm êuß ÅR Ïû\Yô]
úYLeLû[Ùm RÚ¡\Õ.

SuûULs (Advantages)

- TWôU¬lTÕ G°Õ.

- A§L L]Uô] TÞûYj RôeLYpXÕ
CVeÏmúTôÕ Ïû\Yô] NlRm.

¾ûULs (Disadvantages)

úLôu ×pXõ«u Es[ steps- L°u
Gi¦dûLdÏ GtL]úY v©i¥p
úYLeL°u Gi¦dûL YWm×dÏhThÓ
CÚdÏm.

v©i¥p úYLeLû[ Uôt\ A§LúSWm
B¡\Õ.

×xúT¬eÏLû[ Ah_vh TiÔYÕ
AY£VUô¡\Õ. (need adjustments)

úLúWw (Carriage)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ úLúW´u TôLeLû[l Th¥V-ÓRp(list out the parts)
• úLúW´u ùNVpTôhûPd áßRp.

JÚ úLúW´u TVuLs (Purpose of a carriage)

úLúWw GuTÕ. ùahvPôd Utßm
ùPnpvPôd CWiÓdÏm SÓ®p bed ways

ÁÕ SLÚm BÏm. JÚ úXj§u TôLm  BÏm.
(Fig 1)
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CÕ (Lh¥e åÛdÏ) úUàYXôL Utßm
AúR úTôp by power feed êXm TpúYß
movement RÚ¡\Õ.

carriage Xôd vÏìûY (lock screw-ûY) tightening
TiÔYRu êXm úLúWû_  bed  ÁÕ
®Úm×m GkRùYôÚ CPj§Ûm lock TiQ
Ø¥Ùm.

AlWu (Apron) (Fig 2)

úNPXõu ØuTÏ§«p AlWôu úTôph
êXm CûQdLlTh¥ÚdÏm. úLúW_ó
SLÚYRtÏ úRûYVô] ùUdLô²Nm C§p
Es[Õ.

.úLúWw êXm åp B]Õ ¸rdLiP êuß
SLoûYl ùTß¡\Õ.

Longitudinal feed - úLúWw SLo®u ER®ÙPu
(T¦lùTôÚs AfÑdÏ CûQVôL SLo¡\Õ.
(Fig 2)

úN¥p (Saddle) (Fig 3)
CÕ ‘H’ Y¥Y úLv¥e BÏm Utßm CÕ ‘v’
guide grooves Utßm RhûPVô] dìq Id
ùLôi¥ÚdÏm.  CkR grooves úXj bed -way
dÏl ùTôÚjRUôL bottom face-p ùUμ²e
TiQlTh¥ÚdÏm úXj bedu úUp saddle-

UôhÓYRtÏm Utßm hand wheel CVdLjRôp
bed ÁÕ  slide BYRtÏUôLf ùNnVl
Th¥ÚdÏm.

¡Wôv vûXÓ (Cross slide)

LômùTüih ùWvh v®Yp Utßm Pôl
vûXÓ ¡Wôv vûX¥u (cross slide)u
A¥lTÏ§ JÚ PqùPnp ÏÚqþI d
ùLôi¥ÚdÏm. CÕ saddle-p ùUμ²e
ùNnVlThÓs[ external dovetaildÏl
ùTôÚjRUôL CÚdÏm.  JÚ tapered BL jib-
Bp ARu ER® ùLôiÓ ¡Wôv vûXÓ
B]Õ saddle- EPu assemble TiQlThÓ
CÚdÏm.  saddle ÁÕ cross slide SLoYRtLô]j
úRûYVô] fit I  Jib BL Ah_vhùUih
TiÔYRôp ùT\ Ø¥Ùm ¡Wôv vûXÓ
B]Õ hand feed   êXUôL ApXÕ automatic
feed êXUôL úXj AfÑdÏ perpendicular BLf
ùNVpTÓ¡\Õ.

JÚ CPÕ ûL NÕW ApXÕ BdÁ UûW
vÏì WôÓ JÚ úaihÅp EPu
ùTôÚjRlTh¥ÚlTÕ ¡Wôv vûX¥u
úUàYp  SLoÜdÏ ERÜ¡\Õ.  Rô²Ve¡
FhPm B]Õ ̧ V¬e  êXm ùT\lTÓ¡\Õ.
úaiP Åp EPu vÏìWôÓ ÁÕ
UôhPlThÓs[ graduated collar B]Õ
¡WôvvûX¥u Öi¦V SLoÜdÏ
ERÜ¡\Õ.

LômùTüih ùWvh (The compound rest)
CÕ CWiÓ TôLeL[ôp B]Õ.
• v®Yp A¥lTôLm.
• Pôl vûXÓ
v®Yp úTv B]Õ ¡Wôv vûX¥u top-p
AùNm©s TiQlThÓ ‘T’ úTôph I
tightinging TiÔYRu êXm 0°to 360° «p GkR
ùYôÚ úRûYVô] position- Ûm clamp TiQ
Ø¥Ùm. ¡Wôv vûX¥u úUp Es[ ‘T’ slot
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groove-p bolt-u RûXlTÏ§ (head) SLo¡\Õ
v®YpúTv (swivel base/ÑZÛm A¥l TôLm)
B]Õ. JÚ dovetail-I ARu úUtTWl©p
ùLôi¥ÚdÏm. Utßm top slide B]Õ
corresponding dovetail grooveId ùLôi¥ÚdÏm
Top slide I swirel base -EPu AùNm©s TiQ
JÚ tapered BL jib ERÜ¡\Õ. CÕ Ah_vh
TiQlTÓYÕ êXm top slide movement Id

LhÓlTÓjÕ¡\Õ.  swivel base ÁÕ top slide-u
SLoÜ B]Õ JÚ úaih Åp EPu
ùTôÚjRlThP vÏì WôÓ ¥u ER®Vôp
ùT\lTÓ¡\Õ Utßm graduated collar Em
ùTôÚjRl Th¥ÚdÏm Manual operation
UhÓúU C§p ùNnV Ø¥Ùm PôlvûNÓ
B]Õ åûX T¦lùTôÚs feeding ùNnÙm.

ùPnpvPôd (Tail Stock)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ ùPnpvPôd¡u TôLeL°u ùTVoLû[d áßRp
• JÚ ùPnpvPôd¡u TVuLû[ áßRp
• JÚ ùPnp vPôd¡u ùNVpTôhûPd áßRp.

ùPnpvPôd (Tailstock)

úXj ùTh¥u  bed ways  úUX Es[ JÚ SLÚm
TôLm CÕYôÏm. CÕ úXj§u YXÕ ûL
KWj§p AûUk§ÚdÏm.  CÕ CWiÓ
TôLeL[ôL, ‘base’ Utßm body G]  ùNnVl
Th¥ÚdÏm A¥l TÏ§, EPtTÏ§. Base
bottom B]Õ ÕpXõVUôL ùUμ²e
ùNnVlThÓ bed-waysdÏl ùTôÚjRUô] ‘v’
grooves- Id ùLôi¥ÚdÏm. CÕ bed-p
SLokÕ B¡ bed-u úUp GkR JÚ CPj§Ûm
clamping unit êXm clamp TiQlTP Ø¥Ùm.
ùPnp vPôd¡u EPtTÏ§ B]Õ base
EPu assemble TiQlThÓ along the bed, base
-Il úTôuú\ corresponding ¿[YôhÓ SLoûY
-Id ùLôi¥ÚdÏm. Base-Il ùTôßjÕ
limited transverse movement-Id ùLôiÓs[Õ .
Base - -u  rear end-p graduations mark
TiQlTh¥ÚdÏm Utßm éwVd úLôÓ
body-«p mark  TiQlTh¥ÚdÏm.

GlúTôÕ CWiÓ zero lines-Em CûQ¡\úRô
B¡\úRô AlúTôÕ tailstocku AfÑm Em
headstock axis -Em in line  BL CÚdÏm,

Body Utßm  A¥lTôLm base
B]Õ úLvh AVo]ôp -Bp
RVô¬dLlTh¥ÚdÏm,

Tail stock -u TôLeL[ôY] (parts are) (Fig 1)

þ A¥lTôLm (base) (a)

þ EPtTôLm (body) (b)

þ v©i¥p (úTWp) (c)

þ v©i¥p Xôd¡e ÄYo(spindle locking lever
(f)

þ operating screw rod (e)/CVdÏm UûWjRiÓ

--þ CVeÏm Sh. (l)

þ ùP«pvPôd úaih Åp (tailstock
handwheel) (h)

þ ¸ (Key)

þ ¡[ôm©e ë²h (k) clamping unit

þ ùNh JYo vÏì set over screw (i)

ùP«pvPôd ùNVpTÓm ®Rm (Functioning
of tailstock)

úaih ÅpIf ÑZtßYRu êXm
UûWjRiÓ operate TiQlTÓ¡\Õ.  CÕ
barrel- I ÑZt£«u §ûNdúLtT Øuú]ôd¡
Utßm ©uú]ôd¡ SLojÕ¡\Õ. úTWXõu
A¥lTÏ§«p mill TiQlThP keyway-«p
ùTôÚkÕm key B]Õ úTWûXf ÑZXôUp
RÓd¡\Õ. úaihÅXõu anticlockwise rotation-
dÏ Øuú]ôd¡V SLoÜ ¡ûPdÏUôß,
screwrod-u UûWVô]Õ ùTÚmTôÛm CPÕ
ûL NÕW UûWûVd ùLôi¥ÚlTRôp
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úTWûX (barrel) GkRùYôÚ CPj§Ûm lock
TiQ Ø¥Ùm úTWXõu hollow end
ØuTÏ§«p morse taper-Id ùLôi¥ÚkÕ
taper shank EPu Es[ cutting tools Id
accomodate  TiQ HÕYôL CÚdÏm.
úTWXõu SLoûY (movement) Ï±dÏm YûL«p
úTWp ÁÕ ¡WôËúY`uv mark
TiQlTh¥ÚdÏm. vÏì WôÓ AXôn steel-
Bp ùNnVlTh¥ÚdÏm Utßm operating nut
B]Õ  bronze Bp ùNnVlTh¥ÚdÏm.
Ah_v¥e vÏìv base -u ÁÕ body B]Õ
TdLYôh¥p  laterally SLojRlTPXôm Utßm
SLo®u A[Ü B]Õ mark  TiQlThP
¡WôËúY`û]l TôojÕ úRôWôVUôL
Yô£jÕ ùLôs[Xôm.

ùPnp vPôd¡u úSôdLm (purpose of the
tailstock) (Fig 2)

úXj ùNVpTôÓLû[ úUtùLôs[ JÚ
¿[Uô] T¦lùTôÚû[j RôeL HÕYôL
dead centre I accomodate TiÔYRtÏ.

h¬pv ÃUoLs taper shark EPu á¥V
h¬pLs (chucks) úTôu\ Lh¥e åpLû[l
©¥dL.

A¥lTôLjûRl ùTôßjÕ ùP«pvPôd¡u
EPtTôLjûR B@lùNh ùNnÕ ùY°l×\f
N¬ûYd LûPNp TiQ. (Fig 3)

ûUVeLÞd¡ûP«p ©¥dLlThÓs[ shaft
ÁÕ ùY°l×\ operations úUtùLôs[ (Fig.4)
TVuTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.92 dLô] ùRôPo×d LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

@À¥e Utßm UûW ùYhÓm ùUdLô²Nm (Feeding & thread cutting mechanism)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ÀÓ ùUdLô²Nj§p (feed mechanismþp) DÓTÓm TôLeL°u ùTVo áßRp

• ÀÓ ùUdLô²Nªu ùNVpTôhÓ AmNeLû[d áßRp.

ÀÓ ùUdLô²Nm (Feed Mechanism):- JÚ
úXj§u FhPm RÚm CVeÏßl×L°u
ùRôÏ§Vô]Õ (feed mechanism) úRûYlTÓm
ùTôÝÕ ¿[Yôd¡p (longitudinally) Utßm
ÏßdÏYôd¡p (transversely) åÛdÏd/toolþdÏj
Rô²Ve¡ Øû\«p  feeding ùNn¡\Õ.
BhúPôúU¥d feeding B]Õ T¦l
ùTôÚ°p finish  úUmThPRôL CÚdLf
ùNn¡\Õ, åXõu FhPm B]Õ (feeding of
the tool) ºWô] ùRôPo ÅRj§p (uniform
continuous rateþp) CÚdÏm Utßm U²R
EûZlûTj R®olTúRôÓ operationþI Ø¥dLd
Ïû\Yô] úSWúU GÓjÕ ùLôs¡\Õ.

FhPm RÚm CVeÏßl×L°u ùRôÏl×
(ÀÓ ùUdLô²Nm ) ¸rdLiPYtû\d
ùLôiÓs[Õ.

þ a spindle gear
(JÚ v©i¥p ¸Vo/TtNdLWm) - A

þ a tumber gear unit
(JÚ PmT[o ¸Vo ë²h) - B

þ a fixed stud gear
(JÚ ¨ûXVô] vPh ¸Vo/TtNdLWm) - C

þ a change gear unit
(JÚ Uôßm ¸Vo AXÏ) - D E F G

þ quick change gearbox
(®ûWkÕ Uôßm TtNdLWl ùTh¥) - H

þ FhPjRiÓ ((@ÀÓ ú`@lh/feed shaft) - I

þ HlWôu ùUdLô²Nm (Apron mechanism)
(Fig 5)

ÀÓ ùUdLô²Nj§u (feed mechanismþu/
FhPm RÚm CVeÏßl×L°u ùRôÏl©p)
úUtá±V GpXô TôLeL°u ùNVpTôh¥u
Y¯VôLl T¦l ùTôÚ°u JqùYôÚ
ÑZt£dÏUô] N¬®¡R åpSLoÜ
ùT\lTÓ¡\Õ.

v©i¥p ¸Vo B]Õ ùU«u
v©i¥ÛPu ùTôÚjRlThÓ ùahvPôd
úLv¥e¡u ùY°úV Es[Õ. CÕ ùU«u

v©i¥ÛPu úNokÕ ÑZÛm.  PmT[o ̧ Vo
ë²h (tumbler gear unit) B]Õ êuß
¸VoL[ôp B]Õ.  AkR êuß
¸VoLÞm (TtNdLWeLÞm / gearsþEm) JúW
Gi¦dûL«p B] TtLû[d
ùLôi¥ÚdÏm. (same number of teeth) Utßm
CÕ v©i¥p ̧ VûW JÚ @©dNh ̧ VÚPu
CûQd¡\Õ.

CÕ ¬Yo³e ¸Vo ë²h G]Üm
AûZdLlTÓ¡\Õ.  Hù]²p, v©i¥p
JúW Uô§¬f ÑZuß ùLôi¥ÚdÏm úTôÕm,
CÕ åXõu feed §ûNûV UôtßYRtÏl
TVuTÓ¡\Õ.  CkRj ùRôÏl©p (Unitþp)
RWlThÓs[ JÚ handlever I CVdÏYRu
êXm CRû] @©d^h vPh ¸VÚPu
CûQdLÜm Ø¥Ùm Utßm ®Ó®dLÜm
Ø¥Ùm. (Fig 1 & 2)

PmT[o ̧ Vo ë²h Y¯VôL @©d^h vPh
¸Vo CVdLjûRl ùTtß ùTÚmTôXô]
úXjL°u ̈ LrYÕ úTôuß v©i¥p ̧ Vo
¨ªPj§tÏf ÑZÛm AúR ÑZt£
Gi¦dûL«p ÑZp¡\Õ.

@©dNh vPh ¸Vo (fixed stud gear) B]Õ
úNgf ¸Vo ë²h (change gear unit) Y¯VôL
CVdLjûR (drive quick change) ̧ Vo Tôd³tÏd
LPjÕ¡\Õ (transmits) úNgf ¸Vo ë²h¥p
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driver, driven Utßm Idler gears Lû[ Uôtßm
YN§ (provision for changing) JÚ áÓRp unit BL
@ÀÓ Uôtßm  (feed changing) úSôdLj§tLôL
CÚdÏm set of change gears-p CÚkÕ
¡ûPd¡\Õ (Fig 3)

Quick change gear box B]Õ ARu box castingtÏ
ùY°l×\j§p leverLû[d ùLôiÓs[Õ
Utßm CkR ÄYoLû[ shiffting TiÔYRu
êXm åÛdÏ ùYqúYß FhP ÅRm (feed
rates) RW HÕYôL ùYqúYß ¸VoLû[
CûQdLØ¥Ùm úLv¥e¡p JÚ chart
JhPlThÓs[Õ. CkR chart B]Õ
ÄYoL°u ùYqúYß position-dÏ ùYqúYß
feed rate-I LôhÓd¡\Õ.  CkR chartI TôojÕ
úRûYlTÓm feed rate-dÏ ÄYoLû[ AÕ

ARtÏ¬V ¨ûX«p engage TiQ Ø¥Ùm
(Fig 4)
Feed shaft B]Õ ARu CVdLjûR (drive) -I
quick change ¸VoTôd³p CÚkÕ ùTß¡\Õ
Utßm HlWôu ùUdLô²Nj§u Y¯VôL

UûW ùYhÓRp þ G°V Utßm áhÓ TtNdLWjùRôPo (Thread cutting with
simple and compound gear trains)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• G°V Utßm áhÓ TtNdLWjùRôPo êXm UûW ùYhÓYÕ.

ÀÓ ú`l¥p ÑZt£ CVdLUô]Õ  åXõu
úSo úLôhÓ CVdLUôL (linear movement)
Uôß¡\Õ.

ÀÓ `ô@l¥p CÚkÕ CVdLjûR (drive I)
tool-u ¿[YôhÓ SLoÜdLôL (for the longitudinal
movement) saddle-dÏ LPjRÜm ( transmit
TiQÜm ) ApXÕ åXõu ÏßdLô]
SLoÜdLôL (transverse movement) CVdLjûR
¡WôvþvûXÓdÏd (croseslidedÏ) LPjRÜm
Apron mechanism-p YN§ Es[Õ (Fig 5)

Uôtßl TtNdLWj ùRôPo (Change gear train)
¨ûXVôL ùTôÚjRlThÓ Es[ vPh ¡Vo

Õ¬RUôtßl TtNdLWl ùTh¥ûVÙm
CûQdLl TVuTÓjRlTÓm ¡WUUô]
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TtNdLWeL°u ùRôPûWúV Utßm
TtNdLWj ùRôPo GuTo. ùTôÕYôL JÚ
LûPNp CVk§Wj§p JÚ ùRôÏ§
TtNdLWeLs ùLôÓdLlTh¥ÚdÏm.
CYtû\l TVuTÓj§ Ød¡V ÑZp
RiÓdÏm ØkÕ UûW RiÓdÏm CûPúV
£X úYL ®¡ReLû[ UûW ùYhÓYRtÏ Sôm
ùT\ Ø¥Ùm. CkR úYL ®¡ReLû[ Uôt±
AûUjÕ TpùYß UûW ×¬V[ÜLû[
Sôm ùT\ Ø¥Ùm. CkR úSôdLj§tLôLl
TVuTÓjRlTÓm TtNdLWeLs TtNdLWj
ùRôPûW EÚYôdÏm. CkR Uôtß
TtNdLWjùRôPo ùTôÕYôL CVdÏm
TpNdLWm, CVdLlTÓm TtNdLWm Utßm
ùYtß CVdLl TtNdLWm B¡VûYLû[d
ùLôi¥ÚdÏm.

G°V TtNdLWjùRôPo (Simple gear train)
G°V TtNdLWjùRôPo GuTÕ, JÚ CVdÏ
TtNdLWjûRÙm JÚ CVeÏ TtNdLWjûRÙm
ùLôiP ùRôPWôÏm. CWiÓdÏm CûPúV
JÚ ùYtß CVdL TtNdLWm £X NUVeL°p
ùTôÚjRlTPXôm. CkR ùYtß CVdLl
TtNdLWj§]ôp TtNdLW ®¡Rm Uô\ôÕ
CRu úSôdLm CVdÏm Utßm CVeÏm
TtNdLWeLÞd¡ûPúV JÚ ùRôPoûT
HtTÓÕYÕm, CVeÏ TtNdLWj§u ÑZp
§ûNûVj úRûYVô]Yôß ùTßYÕm BÏm.

G°V TtNdLWj ùRôPo Juß
LôhPlThÓs[Õ.

CVdÏm Utßm CVeÏ TtNdLWeLs JÚ
LûPNp CVk§Wj§p CÚdÏm ®Rm (Fig 1)-
p LôhPlThÓs[Õ.

CVeÏm TtNdLWeLs Uôt± AûUdLlTÓm.
(Fig 2)

áhÓl TtNdLWj ùRôPo (Compound gear
train)
£X NUVeL°p Ød¡VÑZp Ru¥tdÏm
ØkÕ UûW Ri¥tÏm CûPúV úRûYVô]
úYL ®¡ReLû[ JÚ CVdÏ Utßm JÚ
CVeÏ TtNdLWeLû[d ùLôiÓ ùT\
Ø¥VôÕ. Cfãr¨ûXL°p ®¡ReLs
©¬dLlThÓ, CÚdLdá¥V TtNdLWeL°p
CÚkÕ JußdÏm úUtThP CVdL / Utßm
CVeÏ TtNdLWeLs úRokùRÓdLlTÓm.
CqYô\ô] Uôtßl TtNdLWjùRôPo
áhÓl TtNdLWjùRôPo G]lTÓm.
Fig 3- p áhÓl TtNdLWjùRôPo
Lôi©dLlThÓs[Õ.

ùYhPlTP úYi¥V UûWL°u
×¬V[ûYl ùTôÚjÕ CVdÏ Utßm
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.7.93 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

ûUVeLÞd¡ûP«Xô] LûPNÛdÏl T¦lùTôÚû[j RVôo ùNnRp
Utßm úLhf ©ú[h Utßm PôdÏPu úYûX ùNh¥e ùNnRp (Preparing
work for in-between centre)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ûUVeLÞd¡ûP«Xô] LûPNÛdÏl T¦lùTôÚû[j RVôo TÓjÕRp
• úLhf ©ú[hûP ùNh¥e ùNnRp
• úLhf ©ú[h Utßm PôdÏPu úYûX ùNh¥e ùNnRp.

ûUVeLÞd¡ûP«p T¦lùTôÚû[
Po²e ùNnYÕ T¦lùTôÚû[ truing
TiÔm AY£VjûRj R®od¡\Õ. ØÝ
¿[j§tÏm LûPNp ùNnVlThP
T¦lùTôÚs CûQVôL CÚdÏm.  B]ôp
CRtÏ Ød¡VUôL SoXõe (knurling) UûW
ùYhÓRp (thread cutting) ALrùYhÓ
(undercutting) úTôu\
T¦Lû[d ùNnV ªÏkR §\ûU (great skill)
úRûYl TÓ¡\Õ. EiûUVô]
ùNVpTôÓLû[ (actual operations)
úUtùLôsÞm ØuTôL T¦lùTôÚÞdÏd
¸rdLiP Øu SPY¥dûL/RVôo TÓjÕm
SPY¥dûLLû[f ùNnYÕ / úUtùLôsYÕ
AY£VUô¡\Õ.

T¦lùTôÚ°u CWiÓ TdLeLû[Ùm (both
sides) ØLl×d LûPNp (face) TiQÜm
Utßm ØÝ ¿[jûRÙm (total length)
ÕpXõVUôL (accurately) YWm©tÏ
EhThPRôLl (within limits) TWôU¬dLÜm.

N¬Vô] A[ÜûPV Utßm N¬Vô] YûL
ùNuPo h¬pûXj (centre drill) úRokùRÓjÕ
CWiÓ Øû]L°Ûm (both ends) ùNuPo
h¬pXõe TiQÜm.

v©i¥p nosep CÚkÕ chuck-I d LZt±
®hÓ hûW®e ©ú[h ApXÕ úLhf
©ú[h AùNm©s TiQÜm.

v©i¥p nosep v©i¥p sleeve-I
AùNm©s (assemble) ùNnÕ, ûXq ùNuPûW
(live centre) vÄÜPu ùTôÚjRÜm. (fix
TiQÜm).

v©i¥p vÄq Utßm ûXq ùNuPo
CWiÓm úNRm CpXôUÛm ©£ßLs (burrs)
CpXôUÛm Utßm AùNm©° TiÔm
Øu]o ØÝûUVôLf ÑjRm TiQl
ThÓs[Õ GuTûRÙm Eß§ ùNnVÜm.

ûXq ùNuP¬u true running- tLôLf
úNô§dLÜm (Fig 1)

PRODUCED
ECCENTRIC DIAMETRE BEING 

WITH A PIECE OF CHALK
CHECKING TRUENESS OF THE CENTRE

Fig 1

RESULT OF LIVE CENTRE BEING OUT OF TRUE

T¦lùTôÚs ®hPj§tÏl ùTôÚjRUô]
úXj úL¬VûWj úRokùRÓjÕ ARu Yû[kR
YôpTÏ§ (bent tail) ùY°l×\jûR úSôd¡
CÚdÏmT¥VôL ûYjÕ T¦lùTôÚ°u
JÚ Øû]«p  fasten TiQÜm (Fig 2)

@©²x TiQlThP TWl× EûPV
T¦lùTôÚs B]Õ JÚ £±V ©jRû[j
RLûP (sheet of brass) ApXÕ RôªWjRLûP
(copper sheet) Id úL¬V¬p Es[ screw ®u
Øû] Utßm T¦lùTôÚÞdÏm SÓ®p
ÖûZjÕl TôÕLôdLlTP úYiÓm (Fig 3)
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PACKING PIECE

Fig 3

ùP«pvPôd ùPh ùNiPWôp engage
TiQlTP úYi¥V T¦lùTôÚ°u
ûUVj Õû[«p ùTôÚjRUô]/N¬Vô]
¡Ãû^j éNÜm.

T¦lùTôÚ°u ¿[j§túLt\Yôß
ARtúLt\ ¨ûX«p bed ÁÕ
ùP«pvPôdûL SLojRÜm.
ùP«pvPôd¡u v©i¥p B]Õ,
úRôWôVUôL 60 to 100 ªÁ ùP«pvPôdûL
®hÓ ¿h¥d ùLôi¥ÚdL úYiÓm.

Bed EPu tailstock-Id ¡[ôml TiÔm Øu×
saddle -dÏ úTôÕUô] CPYN§, ARû]
operate TiQ Es[Õ GuTûR Eß§ ùNnL.

Tailstock ¡[ôm× ShþI Cßd¡
ùP«pvPôdûL JÚ ¨ûX«p
clamp TiQÜm (Fig 4)

T¦lùTôÚ°u ûUVjÕû[ûV ûXq
ùNuP¬u (live centre) Øû]ÙPu engage
ùNnÕ úXj úL¬V¬u Yôp B]Õ (tail of the
úLhf ©ú[h¥u vXôh¥às
CÚdÏmT¥f ùNnVÜm.  ûL«]ôp
T¦lùTôÚû[ CkR ¨ûX«p ©¥jÕd
ùLôs[Üm.

úXj úL¬V¬u YôpTÏ§ (tail) B]Õ.
hûW®e ©ú[h¥p Es[ Lô¥«u (slot-u/
vXôh¥u) A¥«p rest BLd áPôÕ/rest
BL®pûX GuTûR Eß§ ùNnÕ
ùLôs[Üm.  AqYôß tail B]Õ slotp rest
B¡«ÚkRôp AÕ centreI T¦lùTôÚ°u
ûUVj Õû[«às (centre hole) RÏkR
AUoÜdLôL (proper seating) ÖûZV
AàU§dLôÕ. (Fig 5)

TAILSTOCK CLAMP NUT

Fig 4

SINCE THE WORK IS FORCED OFF THE LATHE CENTRE

Fig 5

A LATHE CARRIER BINDING IN THE DRIVE PLATE CAUSES INACCURACIES

TAIL BINDING ON DRIVE PLATE

CENTRE DOES NOT FIT
IN CENTRE HOLE

ùPh ùNuP¬u Øû] B]Õ
T¦lùTôÚ°u ûUVjÕû[«às SpX
AUoÜPu (with proper seating) GpXô endwise
movement Ùm R®ojÕ / ¿d¡ ÖûZÙm YûW
úaQhÅûX ÑZt± ùP«pvPôd
v©i¥ûX Øu SLojRÜm. (Fig 6)

úL¬V¬u YôpTÏ§ûV (tail of the carrier)
Øuàm ©uàm move TiQÜm AúR
NUVm JÚ CúXNô] RûPûV EQÚm YûW
UhÓm hand wheel-I Ah_vh TiQÜm.

ùP«p vPôd v©i¥ûX Cßd¡ CkR
¨ûX«p ¡[ôml ùNnVÜm Utßm RûP
(resistance) Uô\®pûX GuTûR úNô§dLÜm.
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ENGAGING THE DEAD CENTRE

Fig 6

úRôWôVUôL /ÑUôo 250 r.p.m-p ùUμû] set
ùNnÕ JÚ £X ®]ô¥Ls T¦lùTôÚû[f
ÑZX AàU§dLÜm.

Resistance (RûP) dLôL ÁiÓm JÚ Øû\
úNô§jÕ Utßm úRûYlThPôp ùP«p
vPôd v©i¥ûX Ah_vh (adjust)
TiQÜm.

work B]Õ ClùTôÝÕ ùNVpTPj RVôo.
(Fig.7)

ûUVeLÞd¡ûP«p T¦lùTôÚû[l
©¥dÏm Øu]o ùNiPoLs AûXu
TiQl ThÓs[Õ GuTûR Eß§ ùNnÕ
ùLôsL.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.93
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.94 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

úT£e Utßm W@l©e å≠u G°V ®[dLm (Simple description of facing and
roughing tool)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úT£e ùNnYRu úSôdLm áßRp
• W@l úT£e åûX ùNh¥e ùNnRp
• úT£e ùNnÙm úTôÕ HtTÓm Ïû\L°u LôWQjûRd áßRp
• úT£e Ïû\TôÓLû[ N¬ùNnRp Utßm ¾oÜ SPY¥dûLLû[ áßRp.

@úT³e (ØLl×d LûPNp)

T¦l ùTôÚs AfÑdÏf ùNeúLôQUôL
åûXf ùNÛj§ (by feeding the tool at right angles
to the axis of the work) T¦lùTôÚ°u ØLl©p
(work face) CÚkÕ EúXôLjûR ALtßm
ùNVp @úT³e G]lTÓm.

@úT³e¡u úSôdLm(Purpose of facing)
(Fig 1)

ROTATION
TOOL 

TOOL DIRECTION

FACING

Fig 1

CUTTING TOOL

FLAT SURFACE

Fig 2

90°

X = 5°(10°)

95°-100°

X

X

X = 5°(10°)

- T¦l ùTôÚ°u ¿[eLû[d
Ïû\lTRtÏm Utßm A[lTRtÏm JÚ

6ùW@ùTùWuv R[m (reference plane)
¡ûPlTRtÏ.

- T¦lùTôÚ°u AfÑdÏ ùNeúLôQUôL
(at right angles) JÚ ØLl×(face) ¡ûPlTRtÏ.

- T¦lùTôÚs ØLl©p LWÓØWPô]
TWlûT (rough surface) ALt± @©²x
TiQlThP ØLlûTl ùTßYRtÏ.

- T¦lùTôÚ°u ùUôjR ¿[jûRl
TWôU¬lTRtÏ.

@úT³e(facing) B]Õ W@l úT³e Utßm
@©²x @úT³e BL CÚdLXôm (Fig 1)

@©²μe¡tÏl úTôÕUô] EúXôLjûR
®hÓ ûYjÕ AúR NUVm A§L ùYhÓ
BZm (depth of cut) ùLôÓjÕ coarse  feeding
êXm T¦lùTôÚ°u ØLl©XõÚdÏm
A§LlT¥Vô] EúXôLjûR ALt±
W@l@úT³e ùNnVl TÓ¡\Õ.

Rough facing B]Õ åûX T¦lùTôÚ°u
periphery «p CÚkÕ T¦lùTôÚ°u
ûUVjûR úSôd¡ feeding ùNnÕ
ùNnVlTÓ¡\Õ.  Rough facing êXm HtThP
LWÓØWPô] TWlûT ALt±, ªÚÕYô]
TWlûT ùLôiÓYÚm ùNVpTôÓ @©²x
@úT³e (finish facing) BÏm.

Finish facing B]Õ åûX (tool) T¦lùTôÚ°u
ûUVj§p CÚkÕ T¦lùTôÚ°u periphery-
I úSôd¡ feeding ùNnÕ ùNnVlTÓ¡\Õ (Fig.2)

T¬kÕûWdLlThP ùYhÓ úYLm (cutting
speed) coarse feed Utßm A§L ùYhÓ BZm
(more depth of cut) CYtßPu ARu
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(T¦lùTôÚ°u) NWôN¬ ®hPj§túLtT
v©i¥p  r.p.m revolution per minute)
úRokRÓjÕ W@l @úT³e (rough facing)
ùNnVlTÓ¡\Õ.

W@l @úT³e¡tÏj (rough facing-¡tÏj)
úRokùRÓdLlTÓm ùYhÓúYLjûRl (cutting
speed Il) úTôp CWiÓ UPeÏ ùYhÓ
úYLjûRj úRokùRÓjÕ @ûTu @ÀÓ úWh
(fine feed rate) úRôWôVUôL 0.05ªÁ EPu
Utßm 0.1 ªÁ I ®PdÏû\Yô] ùYhÓ
BZjÕPu (depth of cut) @©²x @úT³e
ùNnVlTÓ¡\Õ.

ØLl×d LûPNp ùNnVlThP
T¦lùTôÚ°p Ïû\TôÓLs: (Fig 3)  (Defects
found of faced work)

TRY SQUARE

CORRECTLY

FACED

CONCAVE
FACE

PIP
LEFT OUT

Fig 3

FACE

CONVEX

CÚlTRôÏm.  (tool is not clamped rigidly) .
Ïû\kRThN KYo úae (minimum overhang)
EPu åûX (tool) Eß§VôL ¡[ôml
TiÔYRu êXm (by clamping the tool rigidly)
CkRd Ïû\TôhûPj R®odLXôm.

Ï®ÜØLl× (A convex face) LôuùYdv
úTv

CkRd Ïû\Tôh¥tLô] LôWQm
ùYhÓ°«u ùYhÓ®°m× Øû] UÝe¡
CÚlTRôÏm ApXÕ AÕ TV¦dÏm úTôÕ
Øû] UÝe¡d ùLôiúP (getting blunt)
CÚlTRôÏm, Utßm úLúWw éhPlTPôUp
CÚjRp (not being locked) CdÏû\TôhûPj
R®odL åûX UßáoûU (re sharpen the tool)
TiÔRp Utßm ©u]o ARû]
ETúVô¡jRp ùNnVXôm.  úUÛm úXj
ùTh¥p (lathe bedþp) úLúWû_ éhÓXôm.

ûUVj§p JÚ áoØû] EÚYôRp (A pip
in the centre)

CÕ Hù]²p åp B]Õ ûUV EVWj§tÏ
AûUÜ N¬VôL TiQlTPôRRôp HtTÓm
Utßm åûX centre height dÏ ûYlTRu êXm
CkRd Ïû\TôhûPj R®odLXôm (Fig.4)

A

DB

B

SECTION C-D

SECTION A-B

TOOL BELOW CENTER

TOOL ABOVE CENTER
FORMED
ANGLE

Fig 4

Ï¯ ØLl× (concave face) LôuúLq úTv

CkRd Ïû\Tôh¥tLô]d LôWQm
Gu]ùY²p @À¥e (feeding) TiÔm úTôÕ
åp B]Õ,  T¦l ùTôÚ°às
úUôÕYRôÏm. (digging into the work)
Hù]²p åp (tool/ùYhÓ° ) B]Õ
Eß§VôL clamp TiQlTPôUp

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.94
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.7.95 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

JÚ Øû] ùYhÓ LÚ® TX Øû] ùYhÓ LÚ®L°u ùTVo ùRôÏ§
(Nomanclature of single point cutting tools and multi point cutting tools)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYhÓ LÚ® YûLL°u ùTVoLû[ áßRp
• JÚ Øû] ùYhÓ LÚ®«u ùTVo ùRôÏ§Lû[ áßRp
• TX Øû] ùYhÓ LÚ®«u ùTVo ùRôÏ§Lû[ áßRp.

úXj ùYhÓ LÚ® CWiÓ YûLL[ôL
©¬dLlThÓ¡\Õ. AûY

1. JÚ Øû] ùYhÓ LÚ®
2 TX Øû] ùYhÓ LÚ®
JÚ Øû] ùYhÓ LÚ® ùTVo ùRôÏ§ (Single
point cutting tool noman culture)
Po²e (Turning) úYûX«p åp Bl× úTôX
(Wedge) ùNVpTÓ¡\Õ. Bl× Y¥YØs[
Lh¥e åp _ôl©p ÖûZkÕ (Penetates)
ùUhPûX ùYh¥ GÓd¡\Õ. G]úY Lh¥e
åp Bl× Y¥Yj§p (Wedge shape) NôûQ
©¥lTÕ AY£VUô¡\Õ. úT]ô Lj§ êXm
(Pen knife) ùTu£p ºÜm ùTôÝÕ Fig 1þp
Lôh¥Ùs[Õ úTôX ùYh¥ GÓd¡\Õ.

úRûYVô] úLôQm Utßm CûPùY°
A[ÜLs GuTÕ
• AlúWôf (approach angle) úLôQm
• hûWVp (Trial) úLôQm
• Pôl úWd (Top rake) úLôQm
• ûNÓ úWd (Side rake) úLôQm
• ØLl× CûPùY° (Front clearance) úLôQm
• TdL CûPùY° (Side clearance) úLôQm
TXØû] ùYhÓm LÚ®:
¥¬p Drill
ÃUo Reamer
úPl Tap
ûP Die

úUtá±V T¥ ùTu£ÛdÏ Uôt\ôL
ùUuûUVôL EúXôLUô] ©jRû[ ùYh¥
GÓjRôp Lh¥p åXõu ùYhÓØû]
®ûW®p UÝeÏYÕPu ùSôße¡ ®Ó¡\Õ
(crumbled) ©jRûX EúXôLjûR (Brass) ùYhP
Øû]ûV ÏßeúLôQj§p ¡ûWi¥e
ùNnV úYiÓm TPm p Lôh¥V úLôQm
CûPùY°úLôQm BÏm Utßm Fig 2þp
Lôh¥V úLôQm Bl× úLôQm BÏm.

úXj Lh¥e åp ¡ûWi¥e úLôQeLs
¸úZ ùLôÓdLlThP úLôQeLs GpXô
åpLÞdÏm JúW Uô§¬VôL CÚdLôÕ.
ERôWQUôL Wl úYûX ùNnYRtÏ
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.96 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

TXYûLj úRûYLs ùTôßjÕ åp úRoÜ ùNnRp (Tool selection based on
different requirements)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• RWUô] åp EúXôLeL°u AmNeLû[ áßRp
• åpLs úRoÜ ùNnÙm LôWQeLû[ ¨û]Üd áßRp
• TXYûL åpL°u ùTVoLû[ Ï±l©ÓRp
• åp Y¥YeL°u ùTVûWd áßRp.

ùYhÓm åXõu ùTôÚhLs (Cutting tool
materials)

åXõu êXlùTôÚhL°p ¸rLôÔm
AmNeLs CÚdL úYiÓm.

ùYhPlTÓm T¦lùTôÚû[ ®P
L¥]UôLÜm TXUôLÜm CÚdL úYiÓm.

RôdÏ ®ûNLû[j RôeLdá¥V RuûU
CÚdL úYiÓm.

A§L T¦ BÙû[l (long tool life) ùTßm
ùTôÚhÓ úRnUô] G§ol× Nd§ûV
ùLôiPRôL CÚdL úYiÓm.

ùYhÓ EúXôLm ¸rdLôÔm Ti×Lû[d
ùLôiPRôL CÚdL úYiÓm.

Ï°o¨ûXd L¥]jRuûU (cold hardness)

ùNk¨ûX L¥]jRuûU (red hardness)

§iûUj RuûU (toughness)

Ï°o¨ûXd L¥]j RuûU (cold hardness)

NôRôWQ ùYlT¨ûX«p JÚ ùTôÚs
ùLôiÓs[ L¥]jRuûU«p A[ûY CÕ
Ï±d¡\Õ. L¥]j RuûU GuTÕ JÚ
ùTôÚs CRW EúXôLl ùTôÚhLû[
ùYhPúYô ¸\úYô ùNnVdá¥V
RuûUVôÏm. L¥]jRuûU A§L¬dÏm
úTôÕ EûPÙm RuûUÙm A§L¬d¡\Õ.
úUÛm A§L A[Ü Ï°o ¨ûXd
L¥]jRuûU ùLôiP EúXôLm, ùYhÓm
LÚ®Lû[j RVô¬dL ELkRRpX.

ùNk¨ûXd L¥]jRuûU (red hardness)

ªL A§L ùYlT¨ûX«Ûm JÚ åp
RuàûPV L¥]j RuûUûV RdLûYjÕd
ùLôsYRôp Rôu AkR ùTôÚ°u,
ùNk¨ûXd L¥]j RuûU G]lTÓm.

CVk§WYôdLm ùNnÙm úTôÕ,
T¦lùTôÚÞdÏm åÛdÏªûPúV ¨LÝm
EWônÜ Utßm ùYhÓ°dÏm
©£oLÞdÏªûPúV ¨LÝm EWônÜ
B¡VYt±u TV]ôL ùYlTm
ùY°lTÓ¡\Õ. BLúY ùYhÓ° R]Õ
L¥]jRuûUûV CZd¡\Õ. E°«u
ùYhÓm §\u Ïû\¡\Õ. ùYhÓm úTôÕ,
A§LUô] ùYlT¨ûX«Ûm JÚ E°
RuàûPV ùYhÓj §\û] TWôU¬dÏm
úTôÕ, AkR ùYhÓ°dÏj, RÏkR ùNk¨ûXd
L¥]j RuûU Es[Õ G]d ùLôs[Xôm.

§iûUj RuûU (toughness)

EúXôLjûRf ùNÕdÏm úTôÕ HtTÓm §¼o
RôdÏRp ®ûNûV, JÚ ùYhÓ°
RôeÏUô]ôp, AkRj RuûUûV §iûUj
RuûU G]Xôm. CkRj RuûU«u TV]ôL
ùYhP°«u Øû]Ls EûPkÕ
Ïû\dLlTÓm.

E°«u êXlùTôÚû[, úRokùRÓdÏm
úTôÕ ¸rdLiP AmNeLû[d LÚj§p
ùLôs[ úYiÓm.

• ùNÕdLlTP úYi¥V T¦lùTôÚs
• ùNÕdÏm CVk§Wj§u v§Wj RuûU
Utßm §\u (rigidity and efficiency)

• EtTj§ ùNnV úYi¥V ùTôÚhL°u
Gi¦dûL Utßm EtTj§ ®¡Rm (rate of

production)

• ùT\lTP úYi¥V A[®u ÕpXõVm
Utßm ©²£e.

• ùNÕdLlTP úYi¥V T¦lùTôÚ°u
Y¥Ym Utßm ¨ûX (Form and condition)
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ùYhÓ°lùTôÚhL°u ùRôÏl×
(Grouping of tool material)

¸rdLiP êuß ùRôÏl×L[ôL
ùYhÓ°lùTôÚhLû[l ©¬dLXôm.

• CÚm× NôokR åpùTôÚhLs (ferrous
tool materials)

• CÚm×NôWô åpùTôÚhLs (non-ferrous
tool materials)

• EúXôLªpXôR åpùTôÚhLs
(non-metalic tool materials)

CÚm× NôokR E°lùTôÚhLs (ferrous tool
materials)

CYt±p CÚm× CPm ùT\ôÕ. CRu
LXûYL°p PevPu, ùY]¥Vm,
UôXõl¥]m, Utßm vùPûXh úTôu\
EúXôLeLs APe¡«ÚdÏm.

LôoûTÓLs (carbides)

CûYÙm, CÚmTpXôR YûLLû[f
NôokRûY. CûY EúXôLj çs
ùRô¯pÖhT Øû\«p EÚYôdLlThPûY.
L¬ Utßm PevPu CqYûLL°u Ød¡V
áhÓl ùTôÚhLs BÏm.

EúXôLUpXôR ùTôÚhLs (non-ferrous tool
materials)

CqYûL E°l ùTôÚhLs EúXôLªpXôR
ùTôÚhL[ôXô]ûY. ÀeLôu YûL Ui
Utßm ûYWm CqYûLf NôÚm.

EVoL¬ G@Ï (high carbin steel) Rôu ØRXõp
ùYhÓ° EtTj§dÏ A±ØLTÓjRlThPÕ.
CÕ ùNeL¥]j RuûU Ïû\Ü. CR]ôp
CYt±u ùYhÓm §\u úYLUôL Ïû\kÕ
®Óm. PevPu, ÏúWôªVm, Utßm
ùY]¥Vm úTôu\ áhÓl ùTôÚhLû[d
ùLôiÓ EVo úYL G@Ï EtTj§
ùNnVlTÓ¡u\]. G@¡u ùNk¨ûXd
L¥]jRuûU EVoL¬ G@ûL®P
A§LUô]Õ.

HS G@¡]ôp §PUô] åpLs, ©jRû[l
Tt±ûQl©Xô] E°Ls Utßm ùNÚL
YûL E°Ls B¡VYtû\ EÚYôdL Ø¥Ùm.
CûY EVoL¬ G@ûL®P ®ûXÙVokRRôÏm.
LôoûTÓ ùYhÓ° ªL A§LUôL
ùYlT¨ûX«Ûm R]Õ L¥]j RuûUûV
RdLûYjÕd ùLôsÞm. úUÛm LôoûTÓ
E°«u, EûPÙm RuûU (brittieness) Utßm
A§L ®ûX«u LôWQUôL CRû]j §P

E°L[ôLl TVuTÓjR Ø¥VôÕ. CRû]l
©jRû[l Tt±ûQlTôL, ETúVô¡jÕ®hÓ
G¬YûL E° Øû]L[ôLÜm
TVuTÓjRXôm.

LûPNp CVk§W ùYhÓm åpL°u
YûLLs (Lathe cutting types)

LûPNp Gk§WeL°p TVuTÓjRlTÓm
ùYhÓm åpLs ©uYÚUôß

- §PYûL ùYhÓm åpLs (solid type tools)

- ©jRû[l TtÈÓ ùNnVlTÓm ùYhÓm
åpLs (brazed type tools)

- Ht©LÞP]ô] ùNÚÏYûLjÕiÓLs
(inserted bits with holders)

- G± YûL ùYhÓm åpLs (throw-away type
tools-carbide)

§P YûL ùYhÓm åpLs (solid type tools)
(Fig 1)

CqYûL ùYhÓ°L°u ùYhÓ ®°m×Ls,
NÕW, ùNqYL Utßm YhP Y¥Y ÏßdÏ
ùYhÓ ùLôiP §Pl ùTôÚhL°]ôp
NôûQ Ø¥l× ùNnVlTh¥ÚdÏm.
ùTÚYô¬Vô] LûPNp ùYhÓ°Ls
§PYûLLû[f úNokRûY. CûY EVoL¬
G@Ï Utßm EVoúYL G@ÏL[ôXô]ûY.
CqYûL ùYhÓ°L°u ¿[m Utßm ÏßdÏ
ùYhÓ A[ÜLs CVk§Wj§u ùLôsÞm
§\u, E°jç¦u YûL Utßm LûPNp
T¦«u RuûUûVl ùTôÚjÕ
AûUk§ÚdÏm.

Ht©LÞdLô] ùNÚÏYûLj ÕiÓLs
(Inserted bits with holders) (Fig 2)

§P YûL EVoúYL G@Ï E°Ls ®ûX
EVokRûY. BLúY, £X úSWeL°p AûY
ùNÚÏYûL ÕiÓL[ôLl
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. CûY, £±V
A[®Ûm, Ht©«p Es[ Õû[«p

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.96
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G±YûL E°Øû]Ls (Throw-away type
tools) (Fig 4)

ùNÚLlTÓUôßm CÚdÏm. CûY
E°jRôe¡«p Lq®L[ôp Eß§VôL
TtßUôß AUojRlThÓ, CVdLlTÓ¡u\].
CdLÚ®«u Ïû\Yô] Eß§jRuûUúV
CRu Ïû\TôÓ BÏm.

©jRû[ TtÈÓùNnVlThP ùYhÓ°Ls
(brazed type tools) (Fig 3)

CqYûL ùYhÓ°Ls CWiÓ
ùYqúYßYûL EúXôLeL[ôp
AûUdLlTh¥ÚdÏm. ùYhÓl TÏ§,
ùYhÓ°l ùTôÚhL[ôp AûUdLl
Th¥ÚdÏm. CYt±u EPpTôLj§p GkR®R
ùYhÓm §\àm AûUk§ÚdLôÕ. B]ôp
Eß§VôL CÚdÏm. ùTôÕYôL PevPu
LôoûTÓ E°ØûQLs ©jRû[l TtßÓ
ùNnV Ht\ûYVô] CÚdÏm. ûLl©¥L°u
Øû]L°p CkR PevPu LôoûTÓ
E°Øû]Ls NÕW, ùNqYL Utßm
ØdúLôQ Y¥YeL°p ©jRû[l
Tt\ûYl× ùNnVlTh¥ÚdÏm. ûL©¥«u
Øû]«p CkR ùYhÓm LôoûTÓ Øû]j
ÕiÓL°u Y¥YeLs ùTôÚkÕm YiQm
ùNÕdLlTh¥ÚdÏm. CqYûL E°Ls
UXõYô]ûY. ùNÚLlThP Øû]Ls
ùLôiP E°d ùLôs[LeLû[f Lôh¥Ûm
Eß§Vô]ûY v§WUô]ûY. CúR YûLLs
HS G@ÏL[ôp ©jRû[ Tt\ûYl× ùNnR
E°LÞdÏm ùTôÚkÕm.

©jRû[lTt±ûQl× ùNnVlThP
LôoûTÓ E°Øû]Ls ETúVôLlTÓj§V
©u UÝe¡®Óm ApXÕ EûPkÕ®Óm.
BLúY CYtû\ ÁiÓm NôûQ ©¥dL
úYiÓm. CfùNVp A§L úSWm ©¥dÏm
Utßm A§LfùNXÜm ©¥dÏm. ùTÚYô¬
EtTj§dLôL, ETúVô¡jÕ®hÓ G±VlTÓm
E°Øû]Ls TVuTÓjRlTÓ¡u\].
CRtùL] ©WjúVL E°Ht©Ls
úRûYlTÓm. NÕW ùNqYL Utßm ØdúLôQ
Y¥YeLû[d ùLôiP, LôoûTÓ E°
Øû]Lû[ AUojÕm YiQm Øû]Ls
ùNÕdLlThP CÚdûLLs ùLôiP
©Wj§úVL E°Ht©Ls CYt±dÏj úRûY.
CkR CÚdûL ØLeLs ùNÕdLlTÓm úTôÕ,
SUdÏ úYi¥V úRôiÓ úLôQm Utßm
CûPùY°d úLôQm  (clearances) B¡VûY
Rô]ôL AûPÙm YiQm (automatically
achieved) ùNÕdLlThÓ E°Øû]Ls
Cßd¡l©¥dLlTÓm.

LûPNp ùYhÓ°L°u Y¥YeLs (Lathe
cutting tool shapes)

TXYûL LûPNp T¦LÞdÏ HÕYôL,
LûPNp ùYhÓ°Ls TX Y¥YeL°p
¡ûPd¡u\]. AYt±p ùTôÕYôL
TZdLj§p Es[ £X YûLLs ©uYÚUôß

• ØLl©Óm åp (Facing tool) (Fig 5a and 5b)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.96
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• Lj§ ®°m× åp (Knife edge tool) (Fig 6)

• W@©e åp (Roughing tool) (Fig 7)

• YhP êdÏ Ø¥l× åp (Round nose finishing
tool) (Fig 8)

• ALu\ êdÏ Ø¥l× åp (Broad nose finishing
tool) (Fig 9)

• RôrùYhÓ åp (undercutting tool-parting off)
(Fig 10)

- ùY°UûW ùYhÓRp (External threading tool)
(Fig 11)

- úTô¬e åp (Boring tool) (Fig 12)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.96
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.7.97 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

åp úLôQeL°u AY£Vm (Necessity of tool angles)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TX YûL åpL°u úLôQeL°u ùTVoLû[l Tt± áßRp
• åp úLôQeL°u TVuLs Tt± áßRp
• RY\ô] úLôQj§u (effect) ®û[Ü Tt± áßRp.

ØkÕ úLôQm (approach angle) (Fig 1) ¥ûWVp úLôQm (Trail angle) (Fig 3)
CÕ Øû] ùYhÓ ®°m×d úLôQm G]Üm
AûZdLlTÓm. YûWTPj§p Lôh¥VT¥
ùYhÓ°«u AfÑdÏ ùNeÏjRô]
úLôhÓdÏ 30° A[®p CdúLôQm NôûQ
©¥dLlTh¥ÚdÏm. NôûQ©¥dLlThP
ØkÕ úLôQØm, ©kÕ úLôQØm úNokÕ,
90° ùLôiP Bl×d úLôQjûR E°dÏj
RÚ¡u\].

CdúLôQjûR TdL ùYhÓd úLôQm
Gußm áßYo. ùYhÓ°«u TdLYôh¥p
CÕ NôûQ©¥dLlTh¥ÚdÏm. CR]ôp
EiPôÏm ùYhÓ NônYôL CÚdÏm. CRu
úLôQm 25 ØRp 40 YûW CÚdÏm GuTÕ
ùTôÕYôL HtßdùLôs[lTÓm A[YôÏm.
ùNeÏjRô] ùYhÓLû[d Lôh¥Ûm
NônYô] ùYhÓRp AàáXUôÏm.
ùNeÏjRô] ùYhÓRXõu ùYhÓØû]
úSWôL CÚdÏm NônÜ ùYhÓRXõu A§L
BZUô] ùYhÓRp SûPùTßm Hù]u\ôp
T¦lùTôÚ°u Esú[ E°ûV Øuú]ôd¡
ùNÛjÕm úTôÕ E°«u ùRôPo× ALXm
ùRôPokÕ A§L¬d¡\Õ. B]ôp ùNeÏjÕ
ùYhÓ ¨ûX«p, JÚ Ï±l©hP BZjÕdÏ
ùYhÓm úTôÕ, ùYhÓm ®°m×
BWmTj§XõÚkúR T¦lùTôÚ°u ØÝ
ùYhÓ BZjÕdÏj ùRôPo× ùLôiÓ
E°«u ØLj§p §¼o ®ûNûV HtTÓjÕm
NônÜ ùYhÓRXõu úTôÕ HtTÓm ùYlTm.
A§LUô] TWlT[®p T¡okR°dLlTÓ¡\Õ.
(Fig 2)

úUp ApXÕ ©u N¬Üd úLôQm (Top or
back rake angle) (Fig 4)
©£o EÚYôY§u Y¥YjûR N¬ÜdúLôQm
LhÓlTÓjÕ¡\Õ.

úUp ApXÕ ©u N¬Üd úLôQm E°«u
úUpTôLj§p NôûQ©¥dLlTÓ¡\Õ.
E°«u Øu×\j§XõÚkÕ ©u TÏ§ûV
úSôd¡ N¬Ü CÚkRôp AÕ úSo Øû\ úUp
N¬Üd úLôQm G]lTÓm. E°«u ©u
TÏ§«XõÚkÕ  ùYhÓm ®°m©u
ØuTÏ§ûV úSôd¡ N¬Ü CÚl©u AÕ
G§o Øû\ N¬Üd úLôQm G]lTÓm. (Fig 5)
úUp N¬Üd úLôQm úSoØû\VôL ApXÕ
G§o Øû\VôL ApXÕ 0 BL
T¦lùTôÚ°u EúXôLj§tÏ RÏkRYôß
NôûQ ©¥dLlTÓm.
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L¥]Uô] EûPÙm RuûUÙûPV
EúXôLeLû[d LûPYRtÏ CÚlTûR ®P,
ùS¡Ým RuûUÙûPV ªÚÕYô] EúXôLl
ùTôÚhLû[d LûPYRtLô] úUp úSoØû\
N¬Üd úLôQm A§LUôL CÚdÏm. CÕ ÑÚs
Y¥Yl ©£oLû[ EÚYôdÏm.
LôoûTÓ E°Øû]Lû[l TVuTj§
L¥]Uô] EúXôLeLû[d LûPÙm úTôÕ
G§oØû\ úUp N¬Üd úLôQm
TVuTÓjÕYÕ YZdLUôL ùNVp G§oØû\
úUp N¬ÜdúLôQm ùLôiP
ùYhÓ°LÞdÏ úSoØû\ úUp N¬Üd
úLôQe ùLôiP E°Lû[ ®P A§L
YXõûU EiÓ.
TdL N¬Üd úLôQm (Side rake angle) (Fig 6)

TdL N¬Üd úLôQm GuTÕ ùYhÓ°«u
ùYhÓ ®°m©u TdLjÕdÏm, E°«u úUp
ØLl×dÏm CûPúV ALXYôd¡p Es[
N¬YôÏm. CkR N¬Ü ùYhÓ ®°m©XõÚkÕ
E°«u G§oTdLUôL ùNpÛYRôL
AûUk§ÚdÏm. LûPVlTP úYi¥V
EúXôLl ùTôÚû[l ùTôÚjÕ, CkRd
úLôQm 0° åp-ÚkÕ 20° YûW CÚdÏm.
ùYhÓm ®°m©p NôûQ ©¥dLlThÓs[
úUp Utßm TdL N¬Üd úLôQeLs
©£oL°u úTôdûLd LhÓlTÓjÕm. CRu
®û[YôL ùUnVô] N¬Üd úLôQm
EÚYô¡\Õ. ARôYÕ T¦lùTôÚ°p CÚkÕ
ùYhPlTÓm ©£oLs ùY°úV±f ùNpÛm
§ûNVôL CÕ CÚdÏm.
Øu CûPùY°d úLôQm (Front clearance
angle) (Fig 7)
ùYhÓ ®°m©u Øu Øû]dÏm,
ùYhÓ°«u AfÑdÏm ùNeÏjRôL
¸rúSôd¡ YûWVlThP úLôhÓdÏm
CûPúV Es[ N¬Üd úLôQm Øu
CûPùY°d úLôQm G]lTÓm. CkR N¬Ü

E°«u úUp TôLj§XõÚkÕ
A¥lTôLjÕdÏf ùNpYRôL AûUk§ÚdÏm.
T¦lùTôÚs ÁÕ, ùYhÓ ®°m× UhÓm
ùRôPo× ùLôsÞmT¥, CÕ AûUk§ÚdÏm.
úUÛm EWônÜ HtTÓYûR CÕ R®odÏm.
CkRf N¬ÜdúLôQm A§L A[®p
CÚkRôp ùYhÓ ®°m× YXõûU CZkÕ
®Óm.
TdL CûPùY°d úLôQm (Side clearance
angle) (Fig 8)
TdL CûPùY°d úLôQm TdL ùYhÓ
®°m×dÏm E°«u AfÑdÏ ùNeÏjRôL

¸rúSôd¡ YûWVlThP úLôhÓdÏm
CûPlThP N¬®u úLôQm CÕYôÏm.
CkR N¬Ü, TdL ùYhÓ ®°m©XõÚkÕ,
ØLl©u ¸rl×\UôL AûUk§ÚdÏm. CkR
N¬Ü ùYhÓ° T¦lùTôÚ°u ÁÕ
EWônYûRj R®odÏm YiQØm LûPNp
T¦«u úTôÕ EWônûYj R®odÏm
YiQØm LûPNp T¦«u úTôÕ ùYhÓ
®°m× UhÓm T¦lùTôÚÞPu ùRôPo×
ùLôsÞUôßm NôûQ©¥dLlTh¥ÚdÏm.
FhPúYLm A§L¬dÏm úTôÕ TdL
CûPùY°dúLôQØm A§L¬dLlTP
úYiÓm. N¬Ü Utßm CûPùY°d
úLôQeLÞdLôL ¨oQ«dLlThP
AhPYûQLû[ Jl©hÓl TôojÕ ARu
T¥ T¬kÕûWdLlThP A[ÜLs
CÚdÏUôß NôûQ©¥jRp SXm. B]ôÛm
LûPNp T¦ SûPùTßm úTôÕ Rôu
E°«u EiûUVô] ùNVp§\u
ùY°lTÓm. A§XõÚkÕ ùNnVlTP
úYi¥V Uôt\eLû[ A±VXôm.

Fig 8
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£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.7.98 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e0 (Turning)

úXj§u ùYhÓ úYLm Utßm FhPm Utßm Ï°o§WYm EVÜ
ùTôÚ°u TVuLs (Lathe cutting speed and feed, use of coolants, lubricants)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Lh¥e vÀÓ Utßm FhPm B¡VYt±u úYßTôhûPd áßRp
• AhPYûQûV Yô£jÕ A§XõÚkÕ ùYqúYß EúXôLeLÞdÏ T¬kÕûWdLlTÓm
Lh¥e vÀÓ úRoÜ ùNnRp

• Lh¥e vÀÓ LhÓlTÓjÕm LôW¦Lû[d Ï±l©ÓRp
• vÀûP LhÓlTÓjÕm LôW¦Lû[d áßRp.

Lh¥e vÀÓ (ùYhÓúYLm /cutting speed)
(Fig 1)

T¦lùTôÚs EúXôLj§u ÁÕ
ùYhÓ®°m× (cutting edge) LPkÕ ùNpÛm
úYLm (speed) B]Õ Lh¥e vÀÓ
G]dá\lTÓ¡\Õ.  CÕ meters per minute Guß
A[®PlTÓ¡\Õ.  ‘D’ Gu\ ®hPØûPV
(diameter) JÚ T¦lùTôÚû[ Po²e
TiÔmúTôÕ 1 Ñt±p (one revolutionþp) tool
EPu ùRôPo× ùLôsÞm T¦lùTôÚ°u
TÏ§«u ¿[m 3 x D BÏm. CkRl
T¦lùTôÚs ‘n’ rev/min Ñt±]ôp tool EPu
contact TiÔm T¦lùTôÚ°u ¿[m. 3 x D
x n per minute.

0 Sec

20 Sec

40 Sec

60 Sec

Fig 1

CUTTING SPEED FOR TURNING OPERATION

d

1 ROTATION =    dS

CÕ ÁhPoL°p Uôt\lThÓ ¸rdLiP
TôoØXô Y¥Yj§p á\lTÓ¡\Õ.

1000
DNv Π

=

C§p V = Lh¥e vÀÓ (Cutting speed)
ùYhÓúYLm in metre /min

S= 3.14

D = T¦lùTôÚ°u ®hPm

(diameter) in mm (ªpXõ ÁhPo)

N = r.p.m. (revolution per minute)

Ïû\kR úSWj§p A§L EúXôLjûR ¿dL
úYiÓùUu\ôp Lh¥e vÀÓ
AY£VUô¡\Õ. CÕ v©i¥ûX úYLUôLf
ÑZXf ùNn¡\Õ.  B]ôp A§L ùYlTm
EÚYôRXõu LôWQjRôp ùYhÓ°«u
BÙsLôXm Ïû\¡\Õ.  NôRôWQf
ãZpL°u normal tool life ¡ûPlTRtÏl
T¬kÕûWd LlThP Lh¥e vÀÓLs JÚ
AhPYû] Y¥Yj§p RWlThÓs[]
Ø¥kRYûW T¬kÕûWdLlThP Lh¥e vÀÓ
úRokùRÓdLlThÓ ùNVûXj ùRôPeÏm
ØuTôL v©i¥p vÀÓ LQd¡PlTÓm
(Fig.2)

ERôWQm (example)

JÚ 50 ªÁ WôûP 25m/min p LûPNp ùNnV
v©i¥Xõu rpm-Id (revolution per minuts /
¨ªPj§p ÑZÛm ÑZt£) LiÓ©¥

1000
DNV Π

=      
D
VN

Π
=

1000

mpr ..159
14.3

500
5014.3
251000

==
×
×

ùYhÓ úYLjûR úUXôiûU ùNnÙm
LôW¦Ls (Factors governing the cutting speed)

úRûYlTÓm @©²x (finish required)

ùYhÓ BZm ùPlj B@l Lh

åp ´VôùUh¬ (Tool geometry)

Lh¥e åXõu Eß§jRuûU (rigidity) Utßm
ÏQeLs (properties) Utßm ARu mounting
(AÕ AûUdLlThÓs[ ®Rm)
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T¦lùTôÚs EúXôLj§u ÏQm (Property
of work) material

T¦lùTôÚ°u Eß§j RuûU (rigidity)

TVuTÓjRlTÓm Lh¥e @lð«¥u YûL
(Type of cutting fluid)

CVk§Wj§u Eß§j RuûU (¬´¥h¥/
rigidity)

DEPTH OF CUT

Fig 2

ROUGHING CUT OF 3mm ON A CYLINDER

DIAMETER IS REDUCED BY TWICE THE DEPTH OF CUT

ùYqúYß ®hPeLÞdÏm Lh¥e vÀÓdÏUô]j ùRôPo× (Relationship of r.p.m. to the
cutting speed on differenent diameter)

ùYhÓúYLm / Cutting speed Ñt±p (in one revolution) LQd¡PlThP v©i¥p
120 m /min Lh¥e  êûXd LPkÕ r.p.m (rev. per. minute)

ùNpÛm EúXôLj§u
¿[m / length

78.5 ª..Á 1528

157.0 ª..Á 764

235.5 ª..Á 509.5

@Àh (Feed) (Fig.3)

åXõu  Feed GuTÕ T¦lùTôÚ°u
JqùYôÚ ÑZt£dÏm (for each revolution) AÕ
T¦lùTôÚÞPu SLÚm çWm BÏm
Utßm CÕ mm/rev. p á\lTÓ¡\Õ.

Feed Id LhÓlTÓjÕm LôW¦Ls (Factors
governing feed)

åp ´VôùUh¬ (tool geometry)

T¦l ùTôÚÞdÏj úRûYVô] No@úTóv
@©²x(surface finish)

ùYhÓ°«u Eß§jRuûU (Rigidity of the tool)
TVuTÓjRlTÓm Ï°ìh¥ (áXih/coolant)

EúXôLm ALt\lTÓm ÅRm (Rate of metal
removal)

ALt\lThP EúXôLj§u L]A[Ü GuTÕ
1 ¨ªPj§p, T¦lùTôÚ°p CÚkÕ
ALt\lThP ©£ßL°u YôpÙm (Volume of
chip) BÏm; Utßm CÕ Lh¥e vÀÓ/feed
rate/ Utßm ùYhÓ BZm (depth of cut)
CYtû\l ùTÚdÏYRu êXm (by multiplying)
¡ûPd¡\Õ.

25 mm

50 mm

75 mm

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.98
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FINISHING CUT

ROUGHING CUT

FEED AND DEPTH OF CUT EQUALDEEP CUT WITH FINE FEED

FEED

Fig 3

DEPTH
FEED DEPTH

LESS POWER IS USED WITH A DEEP CUT AND FINE FEED

H.S.S.åÛdÏ (Highspeed steel tooldÏ) ùYhÓ
úYLm (cutting speed)  Utßm FhPm (feeds)
AhPYû] 1þp (Table 1þp) RWlThÓs[].

AhPYû] 1

 LûPNp ÀÓ/ Lh¥e
ùNnVlTÓm FhPm vÀh
EúXôLm Material (feed) (cutting
being turned speed)

ùYhÓ
úYLm

AÛª²Vm
(Aluminium) 0.2 - 1.00 70 - 100

©jRû[
(brass(alpha)
ductile 0.2 - 1.00 50 - 80

©jRû[
Brass(free cutting) 0.2 - 1.5 70 - 100

ùYiLXm 0.2 - 1.00 35 - 70

úLvh AVou
cost iron (grey) 0.15 - 0.7 25 - 40

LûPNp f«h/ Lh¥e
ùNnVlTÓm FhPm vÀh
EúXôLm Material (feed) (cutting
being turned speed)

ùYhÓ
úYLm

RôªWm
(copper) 0.2 - 1.00 35 - 70

v¼p (G@Ï)
(steel) (mild) 0.2 - 1.00 35 - 50

v¼p
Medium-carbon) 0.15 - 0.7 30 - 35

Steel (alloy high
tensile) 0.08 - 0.3 5 - 10

ùRoúUô
ùNh¥e 0.2-1.00 35- 50
©[ôv¥d
Thermosetting
Plastics)

Note : (Ï±l×)

Super HSS åpLÞdÏ FhPm (feeds) B]Õ
AlT¥úV CÚdÏm.  B]ôp Lh¥e vÀÓ
(cutting speeds) B]Õ 15% ØRp 20% YûW
A§L¬jÕd ùLôs[Xôm(could be increased)

Heavy, rough ùYhÓdLÞdÏ Ïû\Yô] úYL
ÅReLs ùTôÚjRUô]ûY.

CúXNô] @©²μe LhLÞdÏ higher speed
range ùTôÚjRUô]ûY,

úRûYlTÓm @©²x (finish required) Utßm
EúXôLm ¿dLlTÓm ÅRm CYt±túLtT ÀÓ
úRokùRÓdLlTÓ¡\Õ.

LôoûTÓ åpv (carbide tools) TVuTÓjÕm
úTôÕ HSS tools Id Lôh¥Ûm AûR ®P 3
ØRp 4 UPeÏ A§L ùYhÓ úYLm (higher
cutting speed) úRokùRÓdLlTPXôm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.98
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HSS Utßm LôoûTÓ åÛdLô] JlÀÓ

ûa vÀÓ v¼p (HSS Tool) LôoûTÓ åp (Carbide Tool)

CÚm× LXl× åp EúXôLj§p CÚm× CÚm× LXlTt\ EúXôLj§p CÚm×
Utßm ARu êXdáßLs CÚdÏm CÚdLôÕ.

PevPu ÏúWôªVm Utßm ùYú]¥Vm ûa vÀÓ v¼ûX®P LôoûTÓ Lh¥e
EúXôLeLs ûaLôoTu v¼p ûa vÀÓ åp A§L ùYlT¨ûX«p ARu
v¼p Gu\ LXl× EúXôLm L¥]jRuûUûV RdL ûYjÕ
EÚYôdLlTÓ¡\Õ ùLôsÞm

ùYhÓ úYLm Ïû\Ü ùYhÓ úYLm A§Lm

§PUô] åp BÏm G°§p LZt± UôhÓm YûL«p ©úW£e
ùNnVlThÓ åÛPu CÚdÏm.

ùNXÜ Ïû\Ü ùNXÜ A§Lm

ùYhÓj §WYeLs Utßm EVÜlùTôÚhLs (Coolants & lubricants (Cutting
fluids)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùYhÓ §WYeL°u Ti×Lû[d áßRp
• ùYhÓ §WYm TVuTÓjÕYRu úSôdLjûR áßRp
• TpYûL ùYhÓ §WYeL°u ùTVoLû[d áßRp
• TpúYß YûL Lh¥e ©ÞVåL°u ÏQeLû[ úYßTÓjÕRp
• ùYqúYß EúXôLeLÞdÏ RÏkR ùYhÓ §WYeLû[ (Lh¥e @lð«hLû[j
úRokùRÓjRp.

áXih/Lh¥e ©Þëhv

þ Lh¥e åXõu úRnUô]jûRd
Ïû\lT§p Lh¥e ©ÞhLs Ød¡Vl
TeLôtß¡u\].

þ ùTÚmTôuûUVô] Lh¥e ùNVp
Øû\dÏ Cu±VûUVôRÕ.

þ ùUμ²e ùNVp Øû\«u úTôÕ ùYlTm
Utßm úRnUô]m, ùUhPXõu ©[ôv¥d
¨ûX Uôt\j§]ôp HtTÓYûRj
R®od¡\Õ.

þ AqYôß áXõp ùNnV®pûX G²p
©ÑßL[ô]Õ åXõu ÁÕ Jh¥e ùLôiÓ
áoûUûVl Tô§jÕ EûPVf ùNnÕ
N¬«pXôR ©²£e Utßm ÕpXõV Ut\
úYûX HtTÓm.

SuûULs  (Advantages)
Lh¥e @lð«h (cutting fluid) ùYhÓ°ûVd
Ï°o®lTR]ôp ARu L¥]jÕYjûR
(hardness) ¿iP LôXm AlT¥úV
RdLûYjÕd ùLôs¡\Õ. AR]ôp åXõu
BÙhLôXm A§L¬d¡\Õ.

EV®Óm ùNVXôp EWônÜ Ïû\¡\Õ Utßm
ùYlTm EtTj§ BYÕ Ïû\¡\Õ. JÚ

EVokR / A§L ùYhÓúYLm úRokùRÓjÕd
ùLôs[ Ø¥Ùm.

Ï°ìh¥ (coolant) B]Õ, ©£±u (chips)
JhÓm ùNVp (welding action), ùYhÓ°«u
ùYhÓ ®°m×Pu SûPùT\ôÕ RÓlTRôp,
built up edge EÚYôY§pûX. ùYhÓ° (tool)
B]Õ áoûUVôL (sharp BL) ûYdLlTÓRôp
SpX No@úTv @©²x ¡ûPd¡\Õ.

©£ßLs JÕdLlThÓ ®ÓYRôp (flushed away
BYRôp) ùYhÓm UiPXm (cutting zone)
ÑjRUôL CÚdÏm,

CVk§WúUô ApXÕ T¦lùTôÚú[ô
ÕÚl©¥lT§pûX Hù]²p Ï°ìh¥
A¬Uô]m BYûRj RÓd¡\Õ.

JÚ SpX Lh¥e @lð«h¥u (cutting fluid)
ÏQeLs Properties of a good cutting fluid

JÚ SpX Lh¥e @lð«h úTôÕUô]
TôÏjRuûUÙPu CÚdL úYiÓm.

ùYhÓm ùYlT¨ûX«p Ï°ìh¥(coolant)
B]Õ ¾l©¥dLd áPôÕ.

CÕ JÚ Ïû\Yô] B®VôÏm RuûUûV
ùLôi¥ÚdL úYiÓm.
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CÕ T¦lùTôÚû[úVô ApXÕ
CVk§WjûRúVô A¬Uô]m / ÕÚl©¥dLf
ùNnVdáPôÕ.

CÕ ¨ûXVôL CÚdL úYiÓm.
ÖûWVôLúYô ApXÕ ×ûLVôLúYôd
áPôÕ.

CÕ T¦VôhL°u úRôÛdÏ GkR JÚ
©Wf£û]ûVÙm RWdáPôÕ.

CÕ ÕoSôt\m ÅNdáPôÕ ApXÕ A¬lûT
HtTÓjRdáPôÕ.

Transparent BL CÚdL úYiÓm.

Lh¥e åXõu Ød¡V úSôdLm:

þ Lh¥e åp Utßm T¦lùTôÚû[
Ï°o®jÕ, úRnUô]jûR Ïû\jRp.

þ Lh¥e åp Øû\ûV Ï°o®jÕ
UÝeLôUp TôÕLôjRp.

þ £l ùYp¥e HtTÓYûRj RÓjRp.

þ SpX Lh¥e §\û] YZeL.

þ SpX NoúTv ©²£e YZeL.

þ ÏÛdÏm ùUμàdÏm EVÜl ùTôÚs
úTôu\ûYLÞdLô] Lh¥e åp
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Lh¥e ×Þëh YûLLs Utßm
ÏQeLs:

NôXõëTp ª]Wp B«p: GØp£ûT«e
ùTôÚs ùLôiÓ EÚYôdLlTÓ¡u\].
CûY Ri½ÚPu LXkÕ ûUÛëh ùNnÕ
ETúVôLlTÓjRlTÓ¡\Õ.

v¥ûWnh ª]Wp B«p: CûY ÑjRUô]
ª]Wp B«XôÏm. ùUuûUVô] B«p
B]Õ Ï°o®dL Utßm EVÜdLôLl

TVuTÓ¡\Õ. L]Uô] B«p EVÜdLôL
UhÓm TVuTÓ¡\Õ. BhúPôúUôh¥q
CVk§WeL°u TôLeLs Utßm
T¦lùTôÚû[ ÕÚl©¥jRp AûPVôUp
ûYd¡\Õ.

XôoÓ B«p: XôoÓ B«p B]Õ, ºW¯Ü
RÓd¡, ÕoSôt\m RÓdL ùNXÜ Ïû\dL
ª]Wp B«ÛPu LXkÕ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. ªL L¥]Uô]
ùUμ²e úYûXL°p £\lTôLf
ùNVpTÓ¡\Õ.

Np©ëûWvÓ B«p:

- ªL L¥]Uô] ùYhÓm ãr¨ûX«p
UôoPu åpL°p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

- CYt±p úNodLlTÓm NpTWô]Õ §\û]
úUmTÓjÕ¡\Õ.

- CRu EVÜl Ti×, ©ÑßLs ùYph
BYûRj RÓd¡\Õ.

- áXih §hPªPp B]Õ Lh¥e åXõu
úRnUô]jûRd Ïû\lT§p Ød¡VUô]ûY.

Lh¥e @lð«h (ùYhÓj §WYm /cutting
fluid) YûLLs (Types of cutting fluids)

¸rdLiPûY ùTôÕYô] Lh¥e
@lð«hv BÏm.

• vhùWnh ª]Wp B«p (Straight mineral oil)

• CWNôVu LûWNp (chemical solution) (synthetic
fluid)

• LômùTüiPh ApXÕ lù[uPh
B«p (compounded or blended oil)

• ùLôÝl× GiùQnLs (Fatty oils)

• LûWÙm GuùQn (NôÛ©p B«p/soluble
oil)(Emulsified oil-suds)

TpúYß EúXôLeLû[ Utßm ùYqúYß ùNVpLÞdLô]l (Recommended)
T¬kÕûWdLlThP Lh¥e @lÞ«hv (Cutting fluids)
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EúXôLm 

Material 
¥¬pe  

(Drilling) 
Ãªe 

(Reaming) 
UûW®ÓRp 

(Threading) 
LûPNp  

(Turning) 
ªpe  

(Milling) 

(Aluminium) 

ùNôÛ©p  

B«p (soluble oil) 
UiùQuù]n 
Utßm XôoÓ 

B«p 

ùNôÛ©p  
B«p 

(soluble oil) 
ª]Wp 
B«p 

ùLW³u 

(Kerosene) 

ùNôÛ©p  
B«p 

(soluble oil) 

ùNôÛ©p  
B«p 

(soluble oil) 
ª]Wp 
B«p 

©jRû[ 

(Brass) 

Dry (EXo) soluble 
oil ª]Wp 
GiùQn 

Dry  soluble 
oil 

soluble oil 
(lardoil) 

 
Dry lard oil 
soluble oil 

ùYiLXm 

(Bronze) 

Dry soluble oil 
ª]Wp  B«p 

Lard oil 

Dry (EXo) 
soluble oil 

(soluble oil)   
LûWÙm  

GiùQn 

Lard oil 

Soluble oil 

Dry soluble oil 
ª]Wp  

B«p Lard 
oil 

úLvh 
AVou  

(cast iron) 

Lôtß  ù_h 

(air jet) 

Dry (EXo) 
soluble oil 
LûWÙm 

GiùQn 

Dry 
Sulphurized oil 

Dry soluble oil 

Dry 
ùNôÛ©p  

B«p 

(soluble oil) 

RôªWm 

(copper) 
Dry Soluble oil 

Dry Soluble 
oil 

lard oil 

Soluble oil 
lard oil 

Soluble oil 
 

Dry Soluble 
oil 
 

v¼p 
ApXônv 

(steel alloys) 

Soluble oil 
Sulphurized oil 

ª]Wp Lard oil 

Soluble oil 
Np@lëûW 

B«p 

ª]Wp Lard 
oil 

Np@lëûW 

B«p (oil) 
XôoÓ 
B«p 

Soluble oil 
 

Soluble oil 
ª]Wp 

(Mineral) 

ùTôÕ 
úSôdÏ 

(General 
Purpose steel) 

NôpV«p 
B«p  

Np@lëûW 
B«p 

XôoÓ B«p 
ª]Wp XôoÓ 

B«p 

NôpV«p 
B«p  

Np@lëûW 
B«p 

XôoÓ 
B«p 

XôoÓ 
B«p 

Np@lëûW 
B«p 

 

NôpV«p 
B«p 

NôpV«p 
B«p   
XôoÓ 
B«p 
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EVÜLs (Lubricants)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EVÜLû[l TVuTÓjÕYRu AY£VjûR á\p
• EVÜL°u Ti×Lû[d á\p
• SpX RôUô] EVÜlùTôÚhLs ùTt±ÚdL úYi¥V ÏQeLs Tt±d á\p.

CVk§Wj§p CWiÓ ùTôÚkÕm TôLeLs
Ju±u úUp Juß SLoYRôp ùYlTm
EiPô¡\Õ. CkR ùYlT Ht\jûR
LhÓlTÓjÕY§pûX G²p JhÓùUôjR
CûQkR TôLúU úNRUûPkÕ ®Óm. G]úY
CWiÓ CûQkÕ SLÚm TôLeLÞdÏ
CûPúV A§L JhÓjRuûU ùLôiP
Ï°o®dÏm ùTôÚs TPXUôL
ùNÛjRlTÓ¡\Õ. CkRl ùTôÚÞdÏ
EVÜlùTôÚs Guß ùTVo.

CkR EVÜlùTôÚs GiùQn RuûUûV
ARôYÕ ©Ñ©ÑlTô] YZYZl× RuûUûV
ùTt±ÚdÏm. CûYLs §WY ¨ûX, AûW
§WY ¨ûX Utßm §P ¨ûX úTôu\ êuß
¨ûXL°Ûm ¡ûPd¡\Õ. CÕ CVk§Wj§u
E«o CWjRUôL LÚRlTÓ¡\Õ. CÕ
ùNmûUVôL TWôU¬dLlThPôp CVk§Wm
¿iP LôXj§tÏ EûZdÏm CVk§Wm Utßm
TôLeLs A¬l×, úRnUô]m EûPl×
úTôu\Yt±p CÚkÕ LôdLlTÓ¡\Õ.
úUÛm CÕ EWônûY Ïû\d¡\Õ.

EVÜlùTôÚhLs TVuTÓjÕYRu AY£Vm

• EWônÜ Ïû\d¡\Õ

• úRnUô]m RÓd¡\Õ

• KhÓm RuûU RÓd¡\Õ

• TÞûY T¡okR°dL ÕûQ ×¬¡\Õ

• SLÚm TôLeLs Ï°o®d¡u\]

• A¬Uô]m RÓd¡\Õ

• CVk§Wj§u ùNVp §\u úUmTÓjRl
TÓ¡\Õ.

EVÜlùTôÚhL°u Ti×Ls (Properties of
Lubricants)

Tô¡Vp RuûU (Viscosity)

A§L AÝjRjûR ApXÕ TÞûYj Rôe¡
RôeÏm TWl©XõÚkÕ ©Õe¡ ùY°úV\ôUp
CÚdÏm GiùQn §WYj RuûU Tô¡Vp
RuûU G]lTÓm.

GiùQn RuûU (Oiliness)

GiùQn RuûU GuTÕ DWUôdÏm RuûU
TWl× CÝ®ûN Utßm YZYZl×j RuûU
B¡VûYL°u JÚe¡ûQl× BÏm.
(EúXôLl TWl©u úUp GiùQnl
TPXjûR RdL ûYdÏm RuûU BÏm.)

B®VôÏm ¨ûX (Flash point)

GiùQûV ãÓTÓjÕm ùTôÝÕ
GiùQ«XõÚkÕ B® ùY° YÚm
¨ûXVôÏm. (CÕ ®ûW®p EÚdÏûXÜ
AûP¡\Õ.

¾ Ttßm ùYlT¨ûX (Fire point)

GiùQn TWl× §¼ùW] ¾lTt±d ùLôiÓ
_øYôûXÙPu G¬V BWm©dÏm.
Ck¨ûXdÏ ¾lTtßm ùYlT¨ûX G]l
ùTVo.

TôÙm ¨ûX (Pour point)

EVÜl ùTôÚû[ JÚ ùYlT¨ûX«p
Ftßm ùTôÝÕ ARu TôÙm RuûU TôÙm
¨ûX G]lTÓm.

LûWÙm RuûU Utßm LûWNp
UôßkRuûU (Emulsification and de-emulsibility)

Ri½ÚPu LXdÏm ùTôÝÕ, ARàPu
Ju\ôLd LXkÕ ¨ûXjÕ ¨tÏm
GiùQ«u RuûU LûWÙm RuûU
G]lTÓm. LûWkRÜPu ÁiÓm TûZV
¨ûXûV AûPYûR LûWNp Uôßm RuûU
G]lTÓm.
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CkR YûL Nd B]Õ  self- ùNiP¬e NdþI
®P ªÏkR TXUô] LhPûUl×Pu
Y¥YûUdLl TÓ¡\Õ.  Utßm ªÏkR
©¥Uô] Nd§ (greater holding power) EûPVÕ.
JqùYôÚ RôûPÙm R²jR²VôL, JÚ square
thread screw-Bp, SLo¡\Õ. Utßm CÕ
©u×\UôLÜm SLojRXôm.

Independent 4 Jaw chuck B]Õ 4 RôûPLû[
(jaws) EûPVÕ.  JqùYôÚ _ôÜm (jaw)
Ut\Yt±p CÚkÕ R²VôL Nd bodyþ«p
Es[ ARtÏ¬V vXôh¥p CVeÏ¡\Õ.
Utßm AÕ ARtÏj R²jR²VôL Es[
square thread screw þBp  actuated CVdL
RôûPLû[l (jaws) ùTôÚjRUô] adjustment
ùNnÕ T¦l ùTôÚû[ true BLúYô ApXÕ

Fig 1

JAW

SQUARE

KEY SOCKET

KEY WAY

SPINDLE NOSE
TAPER TO MATCH

 THREAD SCREW

FINGER PIN

REVERSIBLE

BODY

KEY

eccentric BLúYô úRûYúLt\T¥ ÑZpYRtÏ
AûUÜ (set) ùNnV Ø¥Ùm.

CWiPôm Øû\ T¦l ùTôÚû[ set ùNnV,
JÚ PVp ùPvh Ci¥úLhPo (dial test
indicator) ER®Vôp (Puring)  ùNnVXôm. ÑZt£
AfÑdÏ (axis of rotationþdÏ) JÚ úLôQUôL (at,
an, angle) T¦l ùTôÚs ©¥dLlTP®pûX
GuTûR Eß§ ùNnV, T¦lùTôÚû[
chuckþu AÚLôûU«p ùNpYÕ ©u]o
Ae¡ÚkÕ GqY[Ü çWm A§XõÚkÕ
®X¡f ùNuß úNô§dLl T¦lùTôÚs
AàU§dÏúUô AÕYûW úNô§lTûR §ÚmT
§ÚmT úUtùLôs[ úYiÓm.

JÚ eccentric T¦l ùTôÚû[ EtTj§ ùNnV,
T¦l ùTôÚû[ off-centre BL AûUÜ
ùNnVÜm Independent adjustment YN§
ùNn¡\Õ.

4þ_ô Nd¡u TôLeL[ôY] (The parts of a 4 Jaw
chuck are)

þ úTd ©ú[h (Back plate)

þ EPtTÏ§ (Body)

þ _ôv (Jaws/RôûPLs)

þ NÕW UûW«PlThP vÏìv (screw)

úTd ©ú[h (Back plate)

AùXu vÏì (allen screws) ER®ùLôiÓ úTd
©ú[h B]Õ EPtTÏ§«u ©u×\m
CûQdLlTÓ¡\Õ.  CÕ úLvh AVou /
v¼p (cast iron /steel)  ùLôiÓ
RVô¬dLTlÓ¡\Õ.  CRu Õû[ N¬YôL
(tapered BL) CÚkÕ v©i¥p úSô³u
(spindle nose) taper EPu ùTôÚkÕ¡\Õ.  C§p
JÚ ¸ úY (key way)

Es[Õ.  AÕ v©i¥p úSô³p Es[ Key
EPu ùTôÚkÕ¡\Õ.  Øu×\m JÚ step
Es[Õ. ARuúUp UûW (thread)
ùYhPlTÓ¡\Õ. v©i¥p úUp

4þ_ô Nd (Fig 1)

4þ_ô Nd (4 Jaw chuck) B]Õ ÑRk§WUô]
Cu¥WTuPuh Nd Gußm AûZdLl
TÓ¡\Õ. Hù]²p CRu JqùYôÚ
RôûPÙm R²jR²VôL Ah_vh (adjust)
ùNnV Ø¥YRôp, T¦lùTôÚû[ 0.001”
ApXÕ 0.02 ª.Á ÕpXõVj§tÏs hì (true)
ùNnV Ø¥Ùm.

£_õ & Gm (CG & M)  T«t£ 1.7.99 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

NdLs Utßm Nd¡e R²jR 4 _ô Nd (chucks and chucking -  Indipendent of 4 Jaw
chuck)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• JÚ 4 Jaw chuckþu LhPûUl× AmNeLû[d áßRp

• JÚ 4 Jaw chuckþu TôLeL°u ùTVo áßRp.
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AûUdLlThÓs[ UûW«PlThP LôXo
UûW«u ER®Vôp  Nd þI (chuck) éhÓ¡\Õ
(lock TiÔ¡\Õ) Utßm taper Utßm key
ER®Vôp locate TiÔ¡\Õ.  £X Nd¡p
(chucks) úTd ©ú[h (backplate) CÚlT§pûX.

EPtTÏ§ (Body)

EPtTÏ§Vô]Õ úLvh AVou/úLvh
v¼Xôp ùNnVlThÓ ARu ØLl× (face)
@©ú[m aôoP²e ùNnVlThÓ CÚdÏm
(flame -hardened) C§p Jußd ùLôuß 90°
CûPùY°«p SôuÏ §\l×Ls (four openings)
CÚkÕ ‘_ô’þdLû[ AùNm©s (assemble)
ùNnVÜm AYtû\ CVdLÜm ùNn¡\Õ.
@©eLo ©uv(finger pins) êXm EPtTÏ§«u
(body) ÑtßYhPj§p (periphery) SôuÏ vÏì
`ô@lhLs (screw shafts) ùTôÚjRl
Th¥ÚdÏm. CkR vÏìYô]Õ JÚ Nd¸
(chuck key) êXm, ÑZt\l (rotate) ùNnVl
TÓ¡\Õ. ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\j§p
aôúXôYôL (EsÇPtß) CÚdÏm (hollow in
cross - section) EPtTÏ§ (body) B]Õ ARu
ØLl©p (face-p) NUA[Ü CûPùY°«hP
YhP Yû[VeLû[ (equi-spaced circular rings)
ùLôiÓs[Õ.  CûYLs Y¬ûNVôL
GiL°PlTh¥ÚdÏm.   Number 1(Gi 1)
SÓ®p (middle) ùRôPe¡ (start B¡ )
ÑtßYhPjûR úSôd¡ (periphery) A§L¬dÏm
(Increases towards periphery)

RôûPLs : (_ôv/Jaws)

RôûPLs (_ôv/Jaws) ûa LôoTu v¼Xôp

(high carbon steel Bp ) ùNnVlThÓ
L¥]lTÓjRlThÓ TRlTÓjRl Th¥ÚdÏm.
(Hardened and tempered) CûYLs EPt
TÏ§«u (body) §\l×L°p (openings)p SLÚm
(slide BÏm) CkR _ôv (Jaws) RôûPLû[j
§Úl© ETúVô¡jÕ (reversible) EsÇPt\
T¦Lû[ (hollow work) ©¥dLXôm.

_ôdL°u ©u×\m square-thread
CPlTh¥ÚdÏm. CûYLs RôûPLû[(Jaw
operating) vÏìdLÞPu (Screws) ùTôÚjR
ERÜm.

vÏì `ô@lh (screw shaft)

vÏì `ô@lh (screw shaft) B]Õ ûa
LôoTu v¼p (high carbon steel -Bp )
ùNnVlThÓ, L¥]lTÓjRlThÓ (hardened)
TRlTÓjRlThÓ Utßm ¡ûWi¥e(ground)
ùNnVlTh¥ÚdÏm. vÏì `ô@l¥u
(úUtTÏ§«p) Nd¸ûV(chnck key) Ruàs
Htßd ùLôs[ (to accomodate) JÚ
vùLôVo vXôh (square slot/NÕWdLô¥)
RWlTh¥ÚdÏm EPtTÏ§«p JÚ CPÕûL
NÕW UûW (left hand square thread)
ùYhPlTh¥ÚdÏm. vÏì `ô@¥u
SÓ®p(in the middle) JÚ ÏßLXô] (narrow) step
CÚdÏm Utßm AÕ @©eLo ©uv êXm
(by means of finger pins) ©¥dLlThÓ CÚdÏm
(held). @©eLo ©uv (finger pins) vÏìdLû[d
ÑZX (rotate TiQ) AàU§dÏm B]ôp
Øuú]\ AàU§dLôÕ.

3 _ô Nd (3 Jaw check)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• 3 _ô Nd¡u (3þjaw chuck-u) TôLeL°u ùTVo áßRp
• JÚ 3 _ô Nd¡u (3þjaw chuckþu) LhPûUl× AmNeLû[ áßRp.
• 3-Jaw chuck Utßm four Jaw chuck t¡ûPúV Es[ úYßTôhûPd áßRp
• 3-Jaw chuck I ®P 4-Jaw chuck-u úUmThP ÏQeLs (merits) Utßm Ïû\Lû[d (demerits)
áßRp

• JÚ Nd þI (chuckþI) vùT³@ûT (specify) ùNnRp.

The 3 Jaw chuck / 3 _ô Nd) (Fig  1)

JÚ 3 _ô Nd (3-Jaw chuck) B]Õ ù^p@l
ùNuP¬e Nd (self centering chuck) Gußm
A±VlTÓ¡\Õ.  Es ®hPm Utßm ùY°
®hPeLû[l (Internal and external diameters)
©¥lTRtLôL ùTÚmTôXô] NdÏLs (chucks)
CWiÓ ùRôÏ§j RôûPLû[d (two sets of
Jaws) ùLôi¥ÚdÏm ªLf N¬Vô] EÚû[

Y¥Y/YhP Y¥Yl T¦lùTôÚhLs (only
perfectly round work) ApXÕ êu\ôp
YÏTÓYRôL Es[ (divisible by three) NUUôL
CûPùY°®hP RhûPVô] T¦l
ùTôÚhLs UhÓúU 3-Jaw chuck - p ©¥dL
Ø¥Ùm.
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JÚ 3þ_ô Nd¡u LhPûUl× Y¥YûUl×
LôhÓYÕ Gu] ùYu\ôp CRu scroll
B]Õl ùTôÚû[d (component) ¡[ôml
(clamp) TiQYûRd ùNnYÕ UhÓªu±
ùTôÚû[ CPm TÓjRÜm (locate) TiÔÜm)
ùNn¡\Õ.  B]ôp A¥lTûP«p CÕ JÚ
úUôNUô] TZdLm / SûPØû\) Hù]²p
scroll-p Es[ ApXÕ Utßm Jaws-p Es[
úRnUô]m B]Õ ÕpXõVjûR N¬Vt\Rôd¡
®Ó¡\Õ.  úUÛm CkRj úRnUô]jûR
DÓLhP GkRùYôÚ Ah_vh ùUihþEm
C§p Nôj§VªpûX.

CkR YûL Nd¡u (chuckþu) RôûPLû[
¬Yo£©p ©u×\UôL (reversible) TVuTÓjR
Ø¥VôÕ.  G]úY internal Utßm external G]j
R²jR²j RôûPLû[ (jaws) TVuTÓjR
úYi¥Ùs[Õ.

3 þ_ô Nd¡u TôLeLs (Fig 1)

v©i¥p úSô³u (spindle noseþu) N¬Yô]Õ
(taper) ùTôÚkÕm YûL«p CRu Õû[ (bore)
B]Õ tapered BL (N¬YôL) CÚdÏm.  C§p
JÚ key-way  (¸úY) CÚdÏm.  CkR key way
B]Õ spindle noseþu úUp CÚdÏm keyþEPu
ùTôÚk§d ùLôsÞm. Øu TÏ§«p  JÚ
AÓdÏ step Es[Õ.  ARu úUp UûW (thread)
ùYhPl Th¥ÚdÏm.  v©i¥p (spindle)
úUp AûUdLlThÓs[ UûW«PlThP
LôXo (threaded collar), UûW«u ER®ÙPu
NdþIl (chuckþIl) Xôd ùNn¡\Õ Utßm N¬Ü
(taper) Utßm keyþu ER®Vôp ùXôúLh
(locate) ùNn¡\Õ.

EPtTÏ§: (Body)

CkR EPtTÏ§Vô]Õ (Body) úLvh v¼Xôp
(cost steel) ùNnVlThÓ ØLl× (face)
L¥]lTÓjRl Th¥ÚdÏm (hardened) CkR
EPtTÏ§«p, RôûPLû[ (jaws/’_ô ’þv)
AùNm©p ùNnV HÕYôLÜm AYtû\ operate
ùNnV HÕYôLÜm, 1200 CûPùY°«p
êuß §\l×Ls (three openings) CÚdÏm.  JÚ
Nd ¸ ER® ùLôiÓ RôûPLû[ (jaws/
’_ô ’dLû[) CVdÏYRtÏ, EPtTÏ§«u
(bodyþu) Ñtßl×\m (periphery-p) êuß
©²VuLs ùTôÚjRl ThÓs[Õ.   CkR
EPtTÏ§ ARu ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\j§p
(cross- section) aôúXôYôL (hollowþBL)
CÚdÏm,  EPtTÏ§«às (inside the body)
dùWüu Åp (crown wheel) CPm ùTt±ÚdÏm.

_ôþv (Jaws/RôûPLs)

_ôv (Jaws/RôûPLs) ûaLôoTu v¼Xôp
(high carbon steelþBp/EVo L¬G@Lôp)
ùNnVlThÓ L¥]l TÓjRlThÓl
TRlTÓjRlTh¥ÚdÏm (hardened & temperred)
CkRj RôûPLs (_ôv/jaws) EPtTÏ§«p
(bodyþp) Es[ §\l×L°p SLÚm (openings)
vûXÓ (slide) BÏm.  ùTôÕYôL CWiÓ
ùRôÏ§ ‘_ô’v (two sets of jaws) Es[].  AûY
ùY°l×\ _ôdNu external jaws Utßm Eh×\
_ôdLs internal jaws G]lTÓm.  External jaws
§PUô] (solid) T¦l ùTôÚhLû[l ©¥dLl
TVuTÓ¡\Õ.  Internal Jaws EsÇPt\ (hollow)
T¦l ùTôÚhLû[l ©¥dLl (for holding)
TVuTÓ¡\Õ.  RôûPL°p (‘_ô’dL°p/
jawsþp ) Es[ steps B]ûY ¡[ôm©e
úWgfþI (clamping rangeþI) A§L¬d¡\Õ.
RôûPL°u ©uTÏ§ ÑÚs  (scroll thread)
þUûWVôp Bp ùYhPlTh¥ÚdÏm.

CROWN WHEEL

TO ROTATE SCROLL
BEVEL GEAR PINION
KEY SOCKET AND

CHUCK KEY

SCROLL

BACK PLATE

INTERNAL JAW

BODY

EXTERNAL JAWS

Fig 1

- úTd ©ú[h (Back plate)

- EPtTÏ§ (body)

- ‘_ô’ þv (Jaws)

- dùWüu NdLWm/Åp (crown wheel)

- ©²Vu (pinion)

Back plate :(úTd ©ú[h/©u×\jRLÓ)

AûXu váÚdL°u (Allan screws) ER®
ùLôiÓ, EPtTÏ§«u ©u×\m (back of the
bodyþp ) úTd©ú[h (backplate) B]Õ
CûQdLl TÓ¡\Õ. (fastened), CÕ úLvh
AVo]ôp (cast iron) ùNnVlTh¥ÚdÏm.
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3 Jaw Chuck 4 Jaw chuck

L]Uô] T¦lùTôÚû[ L]Uô] T¦lùTôÚû[
Heavier jobs-- LûPNp ùNnV Ø¥VôÕ Heavier jobs-- IÙm LûPNp ùNnV Ø¥Ùm.

Eccentric turning - tÏ úYûXûV set Eccentric turning - tÏm T¦lùTôÚû[ set
ùNnV Ø¥VôÕ. ùNnV Ø¥Ùm.

JqùYôÚ RôûPÙm Y¬ûNd¡WUôL
Gi¦PlTh¥ÚdÏm.  CÕ, ARtÏ¬V
Gi¦PlThP vXôh¥p ùTôÚkÕYRtÏ
ERÜ¡\Õ.

dùWüu Åp/NdLWm (crown wheel)

dùWüu Åp B]Õ (crown wheel) AXôn
v¼Xôp (alloy steel) ùNnVlThÓ
L¥]lTÓjRlThÓ TRlTÓjRl Th¥ÚdÏm
(hardened and tempered). dùWüu ÅXõu JÚ
×\m, ÑÚs UûW (vLWôp UûW )
ùYhPlThÓj RôûPLû[ CVdÏm Utßm
AÓjR TdLm B]Õ N¬Ü ùNnVlThÓ
ARu ÁÕ ùTYp ̧ Vo TtLs (bevel gear teeth)
ùYhPlThÓ AÕ pinion EPu CûQÙmT¥
CÚdÏm.  ©²Vu (pinion) Nd¸«u (chuck
keyþu) ER®Vôp ÑZt\lTÓm úTôÕ (rotate)

dùWüu Åp (crown wheel) ÑZuß (rotateB¡)
RôûPLû[ (jaws) ÑZt£dúLt\Yôß,
Eh×\UôLúYô ( inward) ApXÕ
ùY°l×\UôLúYô (outward) SLojÕ¡\Õ.

©²Vu  (Pinion):- ‘©²Vu ’ B]Õ
ûaLôoTu v¼Xôp (high carbon steelþBp)
ùNnVlThÓ L¥]l TÓjRlThÓl
TRlTÓjRlTh¥ÚdÏm.  (hardened and
tempered). CÕ EPtTÏ§«u Ñtß YhPj§p
(periphery of the body) ùTôÚjRlThÓ CÚdÏm.
©²V²u úUtTÏ§«p Nd ¸ (chuck key)þI
Htßd ùLôs[ (accommodate) JÚ NÕWY¥Y
vXôh CÚdÏm. C§p ARuúUp ùTYp¸Vo
TtLs ùYhPlThP N¬Yô] TÏ§ (tapered
portion) CÚdÏm.  CÕ crown wheel EPu  match
BÏm.

3 Jaw Chuck 4 Jaw chuck

(Cylindrical) EÚû[ Y¥Y (YhP Y¥Y ªLl TWkR A[®p ùWÏXo (regular)
ApXÕ AßeúLôQ (hexagonal) Y¥Yl Utßm JÝe Lt\ (irregular) Y¥Y
T¦ ùTôÚhLs UhÓúU ©¥dL ØûPV T¦lùTôÚhLû[Ùm
Ø¥Ùm. ©¥dLØ¥Ùm.

Internal Utßm external _ôv (Jaws) / external  Utßm  internal BLl ©¥lTRtÏ
RôûPLs ¡ûPd¡u\]. Jaws- Ij §Úl©d ùLôs[Xôm. (Reversible)

T¦lùTôÚû[ set TiÔYÕ  G°Õ T¦lùTôÚû[ set TiÔYÕ L¥]m.

Ïû\Yô]  gripping power EûPVÕ. A§LUô] ©¥l×§\u gripping power
EûPVÕ.

Jl©ÓûL«p Ïû\Yô] ùYhÓ BZm A§LUô] ùYhÓ BZm Depth of cut
ùLôÓdLXôm. ùLôÓdLXôm.

JÚ ‘3’ Jaw chuck Utßm ‘4’ Jaw chuck tÏm CûP«Xô] JlÀÓ (Comparision)

Concentric circles B]ûY ØLl©p (face) Concentric circles RWlTh¥ÚdÏm. C§p
RWlThÓ CÚdLôÕ. _ôdNu úRôWôVUôL ùNh¥e
ùNnVlTÓm.

Nd (Chuck/ Lq®) úRnUô]m AûPÙm NdÏsúRnUô]m AûPÙm úTôÕ
ÕpXõVm (accuracy) Ïû\¡\Õ. C§p úTôÕÕpXõVj§p GkR
Tô§l×m HtTPôÕ.
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JÚ 4 _ô Nd¡u RÏ§Ls (Merits of a 4 Jaw
chuck)

TWYXô] A[®p ùWÏXo (regular shape)
(JÝeLô]) Utßm JÝeLt\ Y¥Y (irregular
shapes) T¦l ùTôÚhLû[ ©¥dL  Ø¥Ùm.

T¦l ùTôÚû[ concentric BLÜm ApXÕ
eccentric BLÜm set  ùNnV Ø¥Ùm.

Ï±l©PjRdL A[®tÏl ©¥Uô] Nd§
(gripping power) CÚd¡\Õ.  G]úY Heavy
cutsþEm ùLôÓdL Ø¥Ùm.

Internal Utßm external T¦LÞdÏ JúW _ôv
(Jaws) úTôÕm reversible (§Úl©Ùm
TVuTÓjRXôm)

End face of the jobþp úYûXûV EP]¥VôLf
ùNnV Ø¥Ùm.  Nd (chuck) úRnYRôp ÕpXõVd
Ïû\TôÓ HtTPôÕ.

JÚ 4 Jaw chuckþu De-merits (Ïû\ TôÓLs)

T¦lùTôÚhLû[ R²VôL ùNh ùNnV
úYiÓm.  ¡¬l©e TYo (gripping power)
(©¥Uô] Nd§) A§LUôL CÚlTRôp,
Öi¦V T¦l ùTôÚhLû[ (fine work) setting
ùNnÙm úTôÕ G°§p úNRm AûPkÕ
(damaged) ®PdáÓm.

JÚ 3 _ô Nd¡u RÏ§Ls(Merits  of a 3 Jaw
chuck)

T¦l ùTôÚû[ G°RôL ®ûWYôL set
ùNnÕ true ùNnVXôm.

TWYXô] A[®tÏ £Xõih¬dLp (cylidrical/
EÚû[/YhPY¥Y) Utßm AßeúLôQl
T¦l ùTôÚhLû[l (hexagonal work) ©¥dL
Ø¥Ùm. (can be held)

Internal Utßm  external RôûPLs (jaws)
R²jR²úV ¡ûPd¡u\].

JÚ 3þ_ô Nd¡u Ïû\TôÓLs

De-merits of a 3 Jaw chuck:-

Nd (chuck/Lq®) úRnUô]m AûPV AûPVj
ÕpXõVm (accuracy) Ïû\kÕ ùLôiúP
úTô¡\Õ.

Run outþIf N¬ùNnV Ø¥VôÕ.

Round Utßm Hexagonal (YhP Y¥Ym /
EÚû[ Y¥Ym Utßm AßeúLôQ Y¥Ym)
UhÓúU  ©¥dL Ø¥Ùm.

ÕpXõVUô] setting ApXÕ CÚd¡u\
®hPj§tÏ (diameterþdÏ) úRûYl ThPôp
self/centering chuckþIl TVuTÓjR Ø¥VôÕ.

JÚ Nd¡u (chuckþu) A[Üd Ï±lÀÓ
(specification)

JÚ NdþId (chuck) vùT³@ûTl (specify)
ùNnÙm úTôÕ ¸rdLiP ®YWeLû[j RW
úYiÓm.

þ Nd¡u YûL (type of chuck)

þ Nd¡u ùLôs§\u (capacity of chuck)

þ EPtTÏ§«u ®hPm (diameter of the body)

þ EPtTÏ§«u ALXm (width of the body)

þ spindle nose EPu mounting TiÔm Øû\
(method).

ERôWQm (Example):-

3þ_ô ù^p@l ùNiP¬e Nd (3 jaw self-
centering chuck)

©¥Uô] Nd§ (gripping capacity) 450 ª.Á

EPtTÏ§«u ®hPm (diameter of the body) 500
ª.Á

EPtTÏ§«u ALXm (width of the body) 125 ª.Á

Tapered (NônYô] ) ApXÕ UûW«hP
(threaded) Øû\«p mounting

NdûL UôhÓm ùTôÝÕ UûW«û] ÑjRm ùNnÙm Øû\ (Method of cleaning
the thread of the chuck mounting)
úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• UûW«û] ÑjRlTÓjÕm LÚ®«u Tn]Lû[ áßRp.

Nd Utßm v©i¥Xõu CûQÙm
TôLeL°u Es[ UûW«û] ÑjRm ùNnV
§Wh¡Ç]Wô]Õ TVuTÓ¡\Õ. Ut\T¥
UûW«u úUt×\eL°p çÑdLs CÚkRôp
¸rdLiP ®û[®û] HtTÓjÕm.

NdLô]Õ N¬Vô] úSo RuûUÙPu KPôÕ.
v©i¥Xõu N¬Ü ApXÕ Nd¡p Es[
UûW«û] úNRlTÓjÕm.
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NdÏLû[ UôhÓRp Utßm LZtßRp (Mounting and dismounting of chucks)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• v©i¥p noseþp CÚkÕ chucksþI UôhÓRp (mounting) Utßm LZtßRp (dismounting).

BACK OF CHUCK

Fig 1

USING A SPRING THREAD CLENER

Rô]ô CÕ GuTûR Eß§l TÓj§d
ùLôsÞeLs.

v©i¥p noses úUp chuckþI
AûUlTRtÏ (mount TiÔYRtÏ)
powerþIl TVuTÓjRô¾oLs

Chuck Utßm v©i¥Xõu GpXôl
ùTôÚkÕm TôLeLû[Ùm (mating parts) SuÏ
ÑjRm ùNnÙm, CpXô®¥p, CkRl TôLeLs
úUp Es[ çÑLs ̧ rdLiP ®û[®Lû[
HtTÓjRXôm.

Chuck-I out of true BL run BL ûYdÏm.

v©i¥p ApXÕ chuckþu úUp Es[ taper
ApXÕ threadsþI(UûWLû[f) úNRUûPVf
ùNnÙm (Fig.1)

T¦l ùTôÚhL°p úXj operations
úUtùLôsYRtÏ, JúW JÚ YûL T¦l
ùTôÚs ©¥dÏm ETLWQeLû[ UhÓm
v©i¥p UôhÓm YûL«p ûYj§ÚlTÕ
GlúTôÕm úTôÕ Uô]RôL CÚdLôÕ.
G]úY, HtL]úY v©i¥Xõp UôhPl
Th¥ÚdÏm T¦lùTôÚû[ ©¥dÏm
NôR]jûR  (work-holding device)þId
LZtßYÕm, ûL«p CÚdÏm T¦dÏj
úRûYVô] (work holding device)þI UôhÓYÕm
(mount ùNnYÕm ) Aj§VôY£Vj
úRûYVô¡\Õ.

ùYqúYß spindle noses Utßm AYt±u
ùNVpTôÓ Tt± G°RôLl ×¬kÕ ùLôs[,
ùYqúYß T¦l ùTôÚs ©¥dÏm
ETLWQeLû[ (work-holding devices) UôhÓYÕ
(mounting) TPm YûWkÕ LôhPlThÓs[Õ.

JÚ NdûL (chuckþI/NdþI) ùahvPôd
v©i¥Xõp UôhÓm úTôÕ (when mounting)
Nd (chuck) ApXÕ v©i¥ÛdÏ HtTÓm
®P Yônl×s[ úNRjûRj RÓdL (to prevent
damage) LY]UôL úUtùLôs[Üm.

úNRm (damage) B]Õ úXj§u (latheþu/
LûPNp CVk§Wj§u ) ÕpXõVjûRd
Ïû\jÕ ®PdáÓm. (reduce the accuracy) ¸úZ
RWlThÓs[ ®[dL Ï±l×Ls
Ød¡VUô]ûY Utßm LûPl©¥dL
úYi¥VûY.

AûUlTRtÏ Øu]o (Before mounting)

JÚ chuckþI AûUdÏm ØVt£«p
DÓTÓYRtÏ Øu×, úXRj§tÏm (lathe/
LûPNp CVk§Wj§tÏm) ûL«XõÚdÏm
T¦l ùTôÚÞdÏm ùTôÚjRUô] chuck

CkR Uô§¬Vô] úUúX á±V úNRjûRj
R®odL (to prevent) ̧ rdLiP SPY¥dûLûV
úUtùLôs[Üm.

Slide way-dÏf úNRm HtTPôÕ RÓdL,
CúXNô] chuck - Lû[ AûUdÏm úTôÕ,
úXj bedþu úUp JÚ UWlTXûLûV (wooden
board) ûYdLÜm.
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UWlTXûL/UWjÕiÓ ApXÕ wooden cradle
úUp chuckþI ûYjÕ v©i¥p noseþdÏ
ùSÚdLUôL SLojRÜm. (slide it)

v©i¥ûX anti clock wise §ûN«p ûL«]ôp
§Úl© (turn ùNnÕ) chuckþI spindle UûWL°u
(threads) úUp engage ùNnVÜm. (Fig 3)

CqYôß ùNnYÕ bed slidewaysþIl
TôÕLôlTúRôÓ, chuckþIl ùTôÚjÕYûR (fit
TiÔYûR ) G°RôdÏ¡\Õ Utßm
TôÕLôlTôLÜm CÚd¡\Õ.

ùT¬V Utßm L]m A§LØs[ (large and
heavy) NdÏLû[ (chucksþI) AûUdÏm úTôÕ
ER®dÏ VôûWúVàm GlúTôÕm ûYjÕd
ùLôs[ úYiÓm.

GiûQûV ùUpXõV TPXUôL (a light film of
oilþI) ùLôiÓ ùTôÚkÕm TôLeLû[ (mating
parts) EV®PÜm (íl¬úLh ùNnVÜm/
lubricate TiQÜm)

Uôh¥V ©\Ï (After mounting)

ªLªL ùUÕYô] úYLj§tÏ (slowest speed-
dÏ) úYLm Uôtßm ÄYûW (speed change
leverþI) AûUÜ (set) ùNnVÜm.

úUôhPôÚdÏ (motorþdÏ) powerþI turn on
ùNnVÜm.

úUôhPôûW v®hf Bu (switch on)
ùNnVÜm.

Clutch leverþI engage ùNnVÜm.

ClúTôÕ chuck ÑZXj ÕYeÏm.

TWl×Lû[ Etß úSôd¡ (observing the surfaces)
chuckþu ®hPm (diameter) Utßm ØLl× (face)
B]Õ (true) BL ÑZp¡\Rô G]f úNô§dLÜm.

UûW«PlThP v©i¥Xõu úUp chuckþI
AûUjRp. (Fig 3)

Mounting chuck on to the threaded spindle (Fig 3)

úUôhPôûW switch off TiQÜm.

ªL ªL ùUÕYô] úYLj§tÏ (slowest
speedþdÏ) vÀÓ change leverþI set  ùNnVÜm.
v©i¥Xõu úUp Eß§VôLl ùTôÚkÕm
YûW (fit BÏm YûW) chuckþI  screw  in
ùNnVÜm.

Nd (chuck) B]Õ G°RôL v©i¥Xõp screw
in TiQlTP úYiÓm.  HúRàm RûP
(resistance) EQWlThPôp, chuckþI ALt±
(remove ùNnÕ) UûWLs (threads) ÑjRUôLÜm
(clean) úNRªpXôUÛm Es[]Yô G]f
úNô§dLÜm. (cheek ùNnVÜm)

Tapered v©i¥Xõu úUp AûUjRp (Fig
4) (Mounting on tapered spindle)

úUôhPôûW v®hf off ùNnVÜm. (switch off)

UWlTXûL (wooden board) ApXÕ cradle úUp
chuckþI ûYjÕ v©i¥p noseþdÏ AÚ¡p

ùT¬V chuck-Lû[ AûUdÏm úTôÕ chuck
Utßm úXj bedþdÏ CûP«p/SÓ®p JÚ
UWjRôXô] (wooden) cradleþI ûYdLÜm (Fig.2)
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SLojRÜm. (slide it close to the spindle nose)

Nd¡p (chuck)p CÚdÏm  keyway EPu
v©i¥p nose u key B]Õlines up with BL
AûUÙm YûW ûL«]ôp spindle-Ij
§ÚlTÜm.

úYLm Uôtßm ÄYûW (speed change lever)
ªLªL ùUÕYô] úYLj§tÏ (slowest
speeddÏ) AûUÜ (set) ùNnVÜm..

chuck-I v©i¥Xõu úUp Rs° (push)
éhÓm Yû[VjûR (locking ring) anticlockwise
BLj §ÚlTÜm (turn ùNnVÜm) (Fig.4)

CWiÓ ûL«]ôp ©¥jÕ UôhPlTÓm JÚ
£±V (small) chuck-I CeÏ RWlThÓs[ TPm
LôhÓ¡\Õ.

Locking ring (éhÓm Yû[Vm) úUp ©WjúVL
‘C’ vúT]ûW (spanner) engage ùTôÚjÕmT¥
ùNnVÜm.

Handle B]Õ ¸rúSôd¡ CÚdÏUôß (Pointing
downwards) ûYjÕ locking ring u úUtTÏ§ûVf
Ñt± (around the top) vúT]o B]Õ fit BL
CÚdL úYiÓm.

JÚ ûL«]ôp ûLl©¥«u JÚ Øû]ûV
Cßd¡l ©¥jÕ UßØû]ûV anticlockwise
§ûN«p Eß§VôL A¥dLÜm (strike) CÕ
éhÓm Yû[VjûR ( locking ringþI)
CßdLUôLl ©¥dÏm (Fig 5)

v©i¥p úUp JÚ cam-locking screw-®às
N¬Vô] chuck key-If ùNôÚL úYiÓm.

T§®hP úLôPô]Õ (Registration line) B]Õ
vertical BL ApXÕ v©i¥Xõu úUp
ARtÏl ùTôÚjRUô] úLôhÓPu (line
EPu) align BÏmT¥ JqùYôÚ cam locking
screw-ûYj§ÚlTÜm.

Spindle úUp Es[ clearance Õû[Ls Nd¡u
(chuck) úUp Es[ camlock studs EPu align
BÏm YûWd ûL«]ôp v©i¥ûXj §ÚlT
úYiÓm.

úYLm Uôtßm ÄYûW (speed change lever)
ªLªL ùUÕYô] (slowest) úYLj§p (speed-
p) set (AûUÜ) ùNnV úYiÓm.

v©i¥XÕu úUp Rs[ úYiÓm.

Nd I (chuck-I) on to the spindle  Rs[Üm (push
TiQÜm)

JqùYôÚ cam-lock screw-ûYÙm  clockwise
L¥LôW Øu Ñtß §ûN«p (direction) CßdL
úYiÓm.

JÚ bolted v©i¥p úUp UôhÓRp
(Fig 7 & 8) (Mounting on to a bolted spindle)

JÚúLm Xôd v©i¥p úUp AûUjRp
(Fig 6) Mounting on a camlock spindle: úUôhPûW
switch off ùNnVÜm.

Chuck I JÚ UWlTXûL (wooden board) ApXÕ
cradle úUp ûYjÕ v©i¥p nose-dÏ
ùSÚdLUôL SLojRÜm (slide it)

v©i¥Xõu G°RôL ÑZt£ûV AàU§dL
d[hf-I (clutch-I) ®Ó®dLÜm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.99
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úUôhPûW v®hf B@l (switch off) ùNnV
úYiÓm.

chuck-I JÚ UWlTXûL / wooden board) ApXÕ
cradle  úUp ûYdL úYiÓm.

Nd¡u úUp (on the chuck) studs-p CÚkÕ nuts
Utßm Yô`oLû[ (washers) ALt\Üm.

spindle p RûP«pXôf ÑZt£ûV (Free rotation-
dLôL) AàU§lTRtLôL clutch-I Disengage
ùNnV úYiÓm.

chuck u Lô¥ÙPu (with the slot) v©i¥Xõu
Key B]Õ lines up BÏm YûWd ûL«]ôp
v©i¥ûXj §ÚlT (turn) úYiÓm.

ªLªL ùUÕYô] úYLj§tÏ (speed change
lever-I) AûUÜ (set) TiQÜm.

Nd-I (chuck-I)onto the spindle  (v©i¥p úUp)
Rs[ (push) úYiÓm.

studs EPu Yô`oLs (washers) Utßm
ShLû[ (nuts) ùTôÚjRÜm (fit TiQÜm).

ShLû[l (nuts) ùTôÚjÕmúTôÕ (when fitting)
NdþI(chuck) ARu ̈ ûX«p (in position) ©¥dL
(hold) úYiÓm.

Opposite u nuts úUp JÚ vúT]ûW (spanner)
ETúVô¡jÕ nut-I anticlockwise §ûN«p
(direction) CßdL úYiÓm.

JÚ UûW«PlThP v©i¥Xõp CÚkÕ
chuck-Id LZtßRp (Fig 9) (Dismounting
chucks from a threaded spindle)

úUôhPôûW switch off ùNnVÜm.

vÀÓ úNgf ÄYûW (speed change leve)
úYLjûR Utßm ÄYûW) ªLªL ùUÕYô]
úYLj§p AûUÜ (set) ùNnV úYiÓm.

Chuck RôûPL°p JußdÏm (one of the chuck
Jaws) úXj bed - u  ©u TÏ§dÏm (rear of the
lathe bed) CûP«p / (between) JÚ §PUô]

solid UWdLhûP (wooden block) -I ûYdL
úYiÓm.

UWjÕi¥u (wooden blockþu) ¿[Uô]Õ
úXj§u (lathe) centre height dÏ (ûUV
EVWj§tÏf Ntßd Ïû\YôL CÚdL
úYiÓm.

Chuck -I spindle nose-p CÚkÕ R[ojR (to
loosen) ûL«]ôp úXj v©i¥ûX clockwise-
p §ÚlT úYiÓm.

UWjÕiûP (wooden block -I) ALt\Üm.

UWlTXûL (wooden board) ApXÕ ¡Wô¥ûX
(cradle) lathe bed ÁÕ ûYdLÜm.

v©i¥Xõp CÚkÕ chuck-I LZt\Üm.

chuck -I ÑjRm ùNnÕ Tj§WlTÓjR
úYiÓm. (Fig 10)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.99
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.100 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

ØLl×jRhÓ  (Faceplates)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ØLl× RhÓL°u YûLLû[ áßRp
• ØLl× RhÓL°u TVuLû[ áßRp.

@úTv ©ú[hv

CûYLs Y¥Yj§p úLhf ©ú[hûPl
(catchplate) úTôu\ÕRôu.  B]ôp CRu
®hPm (diameter) A§LUôL CÚdÏm.

ùYqúYß YûLVô] @úTv©ú[h L[ôY]

þ ¿[m A§Lm EûPV vXôhv (Lô¥Ls )
Utßm  ‘T’ vXôhv EûPV @úTv
©ú[hÓLs (face plates with elongated and  ‘T’
slots) (Fig1)

- elongated radial slots  UhÓúU EûPV @úTv
©ú[hÓLs (Fig 2)

þ elongated úW¥]Vp vXôhv Utßm
áÓRXô] parallel slots EûPV @úTv
©ú[hv (Fig 3)

ETúVôLj§p CÚdÏmúTôÕ ¸rdLiP
ÕûQdLÚ®LÞPu (accessories) úNojÕ
@úTv©ú[hÓLs TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ÕûQdLÚ®Ls ¸úZ Th¥VXõPl
ThÓs[] (accessories are listed)

¡[ôml×Ls ‘T’ úTôphLs Be¡s ©ú[h
úTWXpLs LÜuhPo ùY«h, vùPlÓ
©[ôd ‘V’ ©[ôd Utßm TX. (Fig 4)

TVuLs (Uses)

ùT¬V, RhûPVô], JÝeLt\ (Irregular)
Y¥Yl T¦lùTôÚhLs, úLv¥ev (castings)

Fig 4Fig 1

Fig 5Fig 2

Fig 6Fig 3

Fig 8

WORK HELD BY AN ANGLE PLATE

COUNTER WEIGHT

WORK PIECE

ANGLE PLATE

FACE PLATE

Fig 4

PARALLEL

Fig 9

LOCATING WORK ON A FACE PLATE
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jigs Utßm @©d^ov (fixtures) CûYLû[l
TpúYß LûPNp T¦LÞdLôL JÚ @úTv
©ú[h¥p (face plate) Eß§VôLd  (firmly)
¡[ôml ùNnV Ø¥Ùm (clamped).

@úTv ©ú[h (face plate) B]Õ úXj
v©i¥p (Lathe spindle) ApXÕ work bench -u
úUp CÚdÏm úTôÕ T¦lùTôÚû[ face
plate úUp UôhPXôm (can be mounted) .
T¦lùTôÚs B]Õ heavy BL (L]m
A§LUôL) Utßm ©¥lTRtÏ JÝeLt\
YûL«p (irregular) CÚdÏUô]ôp
@úTv©ú[h workbench-u úUp
CÚdÏmúTôÕ AjRûLV T¦l ùTôÚhLs
UôhPlTÓ¡\Õ.  ClT¥ T¦lùTôÚs
UôhPlThP @úTv©ú[h setup-I
v©i¥Xõp  UôhÓm Øu× T¦lùTôÚû[
@úTv ©ú[h¥Xõp locate TiÔYÕ SuûU
TVdÏm úUÛm @úTv©ú[h úUp centre
punch mark-Il (ùNiPo Tgf AûPVô[m)
ùTôßjÕ ApXÕ Õû[ûVl ùTôßjÕ
úRôWôVUôLl T¦l ùTôÚû[
@úTv©ú[h úUp centre TiÔYÕ SpXÕ.
ClT¥f ùNnYRôp faceplate B]Õ spindle

úUp UôhPlThP ©u]o CÕ
T¦lùTôÚû[ true TiÔYûR
G°RôdÏ¡\Õ.

T¦lùTôÚs §\mTP ¡[ôml TiQlTP
úYiÓUô]ôp clamp  Utßm bolt L°u position
ªL Ød¡Vm.

JúW Uô§¬Vô] GiQt\ T¦jÕiÓLs
ùUμ²e ùNnVlTP úYiÓùU²p
CûQV v¥¬lLs (parallel strips) Utßm stop
block- Ls ETúVô¡jÕ, 1 úTv©ú[hûPúV
JÚ fixture BL ETúVô¡dLXôm (Fig.5 & 6)p
ùYqúYß setup- Õû] NôR]eLÞPm EPu
faceplateu TVuTôÓ / ùNVpTôÓ
LôhPlThÓs[Õ.

CLAMP

WORK PIECE

WORK CLAMPED DIRECTLY TO FACE PLATE

Fig 10Fig 6
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.101 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

Õû[«ÓRp (Drilling)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úXj§p (LûPNp CVk§Wj§p) ùNnVlTÓm Õû[«Óm T¦«û]l Tt± áßRp
• ùP«p vPôd¡p ¥¬pLû[ ©¥eÏm Øû\Lû[lTt± áßRp.

úXjûR Õû[«ÓYRtÏ TVuTÓjR Ø¥Ùm
(Lathe can be used for drilling) úTô¬e, Ãªe Utßm
Es UûW«ÓRp úTôu\ úYûXLû[ ùNnYRtÏ
ØuTôL ùNnVlTÓm úYûXdÏ Õû[«ÓRp
GuTRôÏm. CRtÏ úXjûR TVuTÓj§
Õû[«Óm úYûXûV ùNnV Ø¥Ùm.
úXj B]Õ Õû[«Óm CVk§Wm BL CpXôR
úTôÕ, Ut\ CVk§WeLÞdÏ T¦l ùTôÚû[
UôtßYRu êXm HtTÓm LôX ®WVm Utßm
§\u ªfNUô¡\Õ. úXj§p Õû[«Óm
T¦«û] úUtùLôsYRtÏ ØuTôL
T¦lùTôÚ°u ØLl× TÏ§«p ùNuPo Tuf
ùLôiÓ ×s°«û] EÚYôd¡, ùNuPo Tuf
ùLôiÓ BWmT Õû[«û] CPúYiÓm.
AlúTôÕRôu ¥¬pXô]Õ N¬VôL ùNpÛm.
JÚ N¬Vô] Õû[«û] EÚYôdÏYRtÏ ùah
vPôd Utßm ùP«p vPôd v©i¥p

B¡VûY Õû[«ÓRp, Ãªe Utßm
EsUûWÂÓRp úYûXdLôL úSoTÓjRlTP
úYiÓm.
Õû[«Óm CVk§Wj§p TVuTÓjRlTÓYÕ
úTôXúY úSo ú`ed Utßm N¬Ü ùLôiP
ú`ed ¥¬pLû[ ùP«p vPôd¡p ©¥lTRtÏ
¥¬p Nd, vÄq Utßm NôdùLhLs B¡VûY
TVuTÓjRlTl TÓ¡u\].  ùP«p vPôd
v©i¥-p úUôov N¬Ü Es[Õ. (TPm 1)
• ùP«p vPô¡ -p ¥¬pLû[ ©¥dÏm
Øû\Ls (Methods of holding drills in a tail stock) (TPm
1)
ùP«p vPôd¡p ¥¬pLû[ ©¥dÏm TpúYß
Øû\Ls RWlThÓs[Õ.

• ¥¬p NdûL TVuTÓjÕRp (TPm 2)

• ùP«p vPôd v©i¥-p úSW¥VôL
ùTôÚjÕRp (TPm 3)

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



405

• ¥¬p vÄqûY TVuTÓjÕRp (TPm 4) • ¥¬p NôdùLhûP TVuTÓjÕRp (TPm 5)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.101
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.102 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

úTô¬e Utßm úTô¬e ùYhÓm LÚ®Ls (Boring & Boring Tools)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úTô¬e Tt± áßRp
• TpúYß YûLVô] úTô¬e ùYhÓLÚ®Lû[ Tt± áßRp.

EVo WL HSS Bp B] NÕW Utßm EÚû[ Y¥Y
E° Øû]Ls úTô¬e TôoL°p ùNÚLlThÓ
ÕiÓLs Õû[«Óm RiÓL°p 30°, 45°, 60°
úLôQ ®ûNL°u ùNÚLlThÓ AûUÜ
ùNnVlTh¥ÚdÏm. §P YûL úTô¬e åp
Bß L]LWj LûPNp T¦LÞdÏ
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. NôRôWQ úTô¬e ùNnÙm
úTôÕ CkR CuNohLs úTô¬e TôoL°u
AfÑdÏ ùNeÏjRôL ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.
T¥VûUl× ØLl× LûPNp Utßm T¥VûW
YûW UûW«p T¦L°u úTôÕ CkR E°
úLôQUôL AûUÜ ùNnVlTÓm.
úTô¬e TôoLs CWiÓ YûLlTÓm

• NôRôWQ úTô¬e Tôo

• Gih úLl úTô¬e Tôo
¨û\Ls

• LQWL úTô¬e T¦LÞdÏ TVuTÓm

• E°Lû[ UôtßYÕ úYLUôL SûPùTßm

• £dL]Uô]ûY

• úTô¬e åpLû[ ùNeÏjRôLúYô (A) JÚ
úLôQj§úXô AûUÜ ùNnVXôm.

úTô¬e (Boring) (Fig 1)
úTô¬e GuTÕ Õû[«ÓRp, ÏjÕRp, YôolTÕ
(A) Lônf£ EÚYôdL êXm HtTÓjRlThP
Õû[ûV ùT¬RôdLp Utßm Õû[ ºWôdLf
ùNnYÕ. úTô¬e Õû[ûV EÚYôdL Ø¥VôÕ.
úTô¬e GuTÕ ùY° ®hPjûR LûPYÕ
úTôXúY Es TdL úYûXVôÏm. CÕ úXj§p
¸rLiP CWiÓ Øû\L°p ùNnVlTÓ¡\Õ.
úYûXVô]Õ Nd ApXÕ úTv ©ú[h¥p
ùTôÚjRlThÓ ÑZp¡\Õ. E°Vô]Õ Es
Rôe¡«p ùTôÚjRlThÓ úTô¬e
ùNnVlTÓ¡\Õ. CkR Øû\Vô]Õ £±V
®hPØs[ Õû[ûV úTô¬e ùNnVlTÓ¡\Õ.
CRtÏ NôXõh úTôo åp TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
AÕ úTôX ùT¬V ®hPØs[ Õû[ûV
HtTÓjR ùYhÓ°ÙPu á¥V úT¬eTôo
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CRu ùYhÓ BZm
(¡Wôv vûXÓ) êXm ùLôÓdLlThÓ úLWô_ó
êXm ¿sYûL FhPm ùLôÓdLlTÓ¡\Õ.
úTô¬e åpþu YûLLs (Types of boring tools)

§PUô] A¥jÕ EÚYôdLlThP åpLs
(Solid forged tools) (Fig 2 & 3)
§P YûL EVo úYL G@Ï ùTÚkÕû[ E°L°u
Øû]Ls úTô¬e ùNnÕ EÚYôdLlThÓ Nôû]
©¥dLlTh¥ÚdÏm. CÕ CPTdL YûL P¬²e
åp úTôp úRôt\U°dÏm. CûR TVuTÓjÕm
úTôÕ YXlTdLªÚkÕ CPTdLUôL CÕ
CVdLlTÓm. CYt±p CWiÓ YûL EiÓ.
§PUô] úTô¬e åp Utßm §PUô] A¥jÕ
EÚYôdLlThP åp ARu Ht©¥ÙPu
CûYLs ùT¬V úYûXLÞdÏm, £ß
Õû[LÞdÏm TVuTÓm.

¨û\Ls (Advantages)
• ÁiÓm Nôû] ©¥jRp G°Õ

• úSo ùNnRp G°Õ

• ùTôÚjÕYÕm ùY°úV GÓlTÕm G°Õ.
CuùNh ©h ÜPu á¥V úTô¬e TôoLs
(Boring bars with inserted bits)
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EfNThN ùYhÓRÛdÏ UôhPlThÓs[
ùYhÓ°«u effective úWd úLôQm Utßm
¡ÇVWuv úLôQm B]Õ åp ¡ûWi¥e
ùNnÕ CÚdL úYiÓm. ùYhÓ°«u Øû]
B]Õ T¦lùTôÚ°u ûUVj§p CÚkÕ úXj
AfÑdÏ ùNeÏjRôL BL åXõu AfÑ
CÚdÏUôß tool clamp- I ùNnYÕ AY£Vm.
(Fig 1)

£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.103 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

åp ùNh¥e (Tool setting)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùNVûX úUtùLôs[ åp úTôv¥p åûX ùNh ùNnRp.

L°u ¿[Uô]Õ (length) ú`e¡u ¿[m (shank in
length) Utßm åp úTôv¥u åp AUoÜ ØLl×
CYt±túLtT AûUÙm. (Fig 2)

LûP©¥dL úYi¥V ùNVpØû\ ¸úZ
RWlThÓs[Õ. åpúTôvh AUoÜ ØLlûT
ÑjRm ùNnÕ ARu (AUoÜ ØLl×) úUp shims
- I ûYdLÜm.

EVWjûR Ah_vh ùNnV JÚ
Ïû\Yô] Gi¦dûL«Xô]  (shims)
ETúVô¡dLÜm

AUoÜ ØLl©u (seating face) ®°m×Pu μmLs
(shims) ÑjRUôL CÚdL úYiÓm.

AUoÜ ØLl©u ÑYÚdÏ G§WôL ©u×\m
ØhÓYRôL åûX ûYjÕ åp úTôv¥p tool post
μm shims-þ-- dÏ åûX tool ûYdLÜm. (Fig 3)

Po²e åp (turning tool) ùY°úV ¿h¥d
ùLôi¥ÚdÏm Øû]«u (verhanging
end) RôeLlTPôR ¿[m (unsupported
length) Ïû\kR A[®p ûYdLlTP
úYiÓm, JÚ ®§«uT¥ (as a rule)
ùY°úV ¿h¥d ùLôi¥ÚdÏm ¿[m
(overhanging lrngth) B]Õ åp ú`ed
ALXm (tool shank width) x 1.5  dÏf NUUôL
CÚdL úYiÓm.

åp B]Õ ûUV EVWj§p AûUÜ (set)
ùNnVTPô®¥p åXõu  (effective) Ij
¾oUô²lTÕ L¥]m.

Ah_vP©s EPu á¥V JÚ tool-holder êXm
åp nose B]Õ T¦lùTôÚ°u ûUVjÕPu
ùNh centre ùNnVlTP úYiÓm.

tool post p åûX tool I ApXÕ packing strips úUp
ûYjÕ Lf£RUô] exact ûUV EVWj§p åp nose
I set ùNnV Ø¥Ùm. CkR packing strips u
ALXUô]Õ åXõu ALXjûR ®Pf Ntú\
£±VRôL CÚdL úYiÓm. B]ôp JÚ úTôÕm
ALXm A§LUôL CÚdLdáPôÕ. CkR strips-

åp úTôv¥u (tool post)  ùNuPo vÏì (centre
screw) ûUVj§ÚLô¦ ùLôiÓ åûX (tighten)
ùNnVÜm.
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JÚ height setting gauge ùLôiÓ ûUV EVWjûR
(centre height) úNô§dLÜm.

ùNuPo vÏìYôp åp B]Õ CßdLlTÓm
úTôÕ  (tightened) shims If úNokúRô ApXÕ
ALt±úV EVWjûR úNô§dLÜm. (Fig 4)

AúR A[Ü AÝjRm ùLôÓjÕ Ut\ CWiÓ
åp I ©¥j§ÚdÏm UûWVô¦Lû[Ùm
Uô±Uô± (alternative) CßdLÜm. (tighten)

CWiÓ (screw) dLÞm ØÝûUVô] (gripping
pressure) Id ùLôi¥ÚdÏm úTôÕ ØÝûUVôL
CßdLÜm. (tighten fully)

JÚ (tool height setting gauge) ùLôiÓ UßT¥Ùm
úNô§dLÜm.

ùUμ²u A[ÜdúLtT úL_ó
RVô¬dLlTh¥ÚdL úYiÓm. úL_ó
¡ûPdLô ®hPôp (surface gauge)-I
ETúVô¡jÕ ùP«pvPôd¡p (tail stock)
ùTôÚjRlThÓs[ EVWj§tÏ
Øû]ûV fix- ùNnVÜm. CkR åûX (tool)
ùNh (set) ùNnVl TP úYi¥V
EVWUôL GÓjÕd ùLôs[Xôm.

CûQVô] (A) úSWô] LûPNp (Parallel or straight turning)

úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ©û[u Po²e YûWVßjRp
• ©û[u Po²e Cu CÚ vúPw dÏ CûPúV Es[ ®j§VôNeLs.

NUdLûPNp (Parallel turning)) (Fig 1)

CdLûPNp Øû\«p T¦ùTôÚ°u
ùYhÓ°ûVd ùLôiÓT¦lùTôÚû[ EÚû[
Y¥Yj§p CÚlTúRôÓ ®hPj§u A[Üm JúW
ºWôL CÚdÏUôß úRûYVô] ®hPj§tÏ HtT
êXlùTôÚ°-ÚkÕ EúXôLjûR ùY°úVt±
LûPNp ùNnVlTÓ¡\Õ.

JÝeLt\ LûPNp, Wl åp (ÖßdLUô]
ùYhÓ°) (A) ûSl åp (Lj§ Uô§¬Vô]
ùYhÓ° TVuTÓj§ ùNnVlTÓ¡\Õ.

v©u¥Xõu úYLm LûPNp ùNnVlTÓm
EúXôLm ùYhÓ LÚ®«u EúXôLm Utßm
T¬kÕûWdLlThP ùYhÓ úYLm B¡VYtû\
ùLôiÓ  LQd¡PlTÓ¡\Õ.

JÝeLt\ LûPNp (Rough turning)

CdLûPN-p  A§LlT¥Vô] EúXôLUô]Õ
¿dLlTÓ¡\Õ Utßm úRûYVô] A[®tÏ
ùSÚdLUôLÜm Ø¥l× ùNnYRtÏ úTôÕUô]
A[®tÏ LûPNp ùNnVlTÓ¡\Õ. ÖÔdLm
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Utßm ÕpXõVm AY£VUt\Rô¡\Õ.
CdLûPN -u úTôÕ ÑZpRi¥u úYLm
Ïû\YôLÜm FhPm A§LUôLÜm CÚdÏm.
CkR ÖÔdLUt\ ùYhÓ° (A) Lj§ Uô§¬Vô]
ùYhÓ° TVuTÓ¡\Õ.

NUdLûPN-p JÝeLt\ LûPNp (A) Ø¥l×
ùNnÙm úTôÕ ¿[Uô] T¦lùTôÚû[ CWiÓ
ûUVeLÞdÏ CûP«p ©¥dL úYiÓm.
CqYôß ©¥lTRu êXm T¦lùTôÚs JúW
Uô§¬Vô] ®hPm ùT\ Y¯ YÏd¡\Õ.

©²£e Po²e (Finish turning) (Fig 4)

CÕ JÝeLt\ LûPNÛdÏ ©\Ï ùNnVlTÓ¡\Õ.
CÕ T¦ùTôÚû[ N¬Vô] A[®tÏm SpX
Cß§Ø¥l©tÏm ùNnVlTÓ¡\Õ. Cß§ Ø¥Ü

LûPN -p úYLm A§LUôLÜm (JÝeLt\
Ø¥l©p úYLjûR ®P 2 UPeÏ A§Lm) Utßm
FhPm Ïû\YôLÜm ùLôÓdLlTÓ¡\Õ. CRtÏ
YhP ØLÓ Ø¥l× LûPNp ùYhÓ° (A)
Lj§Y¥Y ùT¬V ØLÓ BL Y¥YØs[
ùYhÓ°Ls TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
Ø¥l× ùYhÓ°ûV TVuTÓj§ Ø¥l×
ùNnVlTÓ¡\Õ.

T¥LûPNp (Step Turning)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• T¥LûPNp Tt± YûWVßjRp.

T¥LûPNp (Step turning)
T¦lùTôÚ°u TpúYß ®hPj§p T¥T¥VôL
TPj§p Lôh¥Ùs[T¥ Fig.1 & 2 LûPNp
ùNnVlTÓ¡\Õ. CÕ NUUhP LûPNp ùNnYÕ
úTôXúY ùNnVlTÓm.

Y¬Ts[ªPp (Grooving)

úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• Y¬lTs[ªÓRp Gu\ôp Gu] G] A±Rp
• Y¬lTs[ªÓRp YûL Utßm ùTVoLs
• Ts[ªÓRp YûL JqùYôußm TVuTÓm ®ReLs.

Y¬lTs[eLs (Grooving)

EÚû[ Y¥YUô] T¦lùTôÚhL°p
Y¬lTs[ Y¥Yj§p ApXÕ YôndLôp
Y¥Yj§p LûPNp ùNnVlTÓm LûPNp
CVk§W T¦dÏ Ts[ªÓRp Guß ùTVo.
ùYhÓ°«u Y¥Ym AÕ úYûX«p
ùNÛjRlTÓm BZm B¡V] Ts[j§u
Y¥YjûR ¨oQ«dLlTÓ¡u\].

Y¬lTs[eL°u YûLLs (Types of
Grooves)

Square Grooves

JÚ ùTôÚ°p UûW ùYhPlTÓm LûP£
TÏ§«p NÕW Y¬lTs[m ùYhPlTÓ¡\Õ.
CR]ôp UûW ùYhÓ°Vô]Õ AkR Y¯«p
ùNu\ ©u]o ùY°«p GÓdL HÕYô¡\Õ.
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RôeÏßl× Jh¥VYôß GÓdLlTÓm NÕW
Y¬lTs[eL°]ôp ùTôÚjRdá¥V
TôLeLs LÝjÕ TôLj§tÏ ùNeÏjRôL
ùTôÚkÕ¡u\]. (Fig 1)

JÚ T¦lùTôÚ°u ®hPm NôûQ
ùNnYRu êXm éoj§léfÑ ùNnV
úYi¥«Úl©u RôeÏßl×dÏ Jh¥VYôß
Y¬lTs[eLs ùNnVlTÓ¡u\]. CR]ôp
NôûQ ©¥dÏm NdLWj§tÏm RôeÏßl×
TôLj§tÏm CûPùY° ¡ûPlTúRôÓ NÕW
Øû]Ùm EÚYô¡\Õ. NÕW Y¬lTs[j§u
ALXj§tÏ HtT ùYhÓ° ùNnVlTÓ¡\Õ.
SLÚm TtNdLWm áhPûUl©u (assembly)
SLojÕm. ùSm×úLôpL°u Lp®LÞdÏ
CûPùY° ùLôÓlTRtÏm SLW Y¬lTs[m
TVuTÓ¡\Õ.

YhP Y¬lTs[ªPp (Round grooving)

YhP Y¥Y Y¬lTs[eLÞm NÕW
Y¬lTs[eLû[l úTôuú\ TVuTÓ¡\Õ.
YhP Y¥Y Y¬lTs[eLs áWô]
Øû]L°p ¿dÏYúRôÓ TôLeLÞdÏ
TXjûRÙm ùLôÓd¡\Õ. úRûYVô] YhP
Y¥Ym ùLôiP YhP Y¥Y Øû] E°Ls
YhP Y¬lTs[eLs GÓdL TVuTÓ¡\Õ.
(Fig 2)

'V' Y¥Y Y¬lTs[ªPp ('V' shaped
grooving) (Fig 3)

ThûPLs êXm ÑZÛm NdLWeL°p
CjRûLV Y¬lTs[eL[ LôQlTÓ¡u\].

Y¥Y, Y¬lTs[m Ut\YûL ThûP
CVdLeL°p HtTÓm YÝdÏm RuûUûV
R®od¡\Õ. UûWùYhÓRp ùNnV úYi¥V
ùTôÚhL°u LûP£«Ûm Y¬lTs[eLs
ùYhPlTÓ¡u\]. CR]ôp
ùYhÓ°Vô]Õ AkR Y¬lTs[eLs
UûW«ÓYRtLô] E°Lû[f ùNÛjR
TVuTÓ¡\Õ. Ïû\kR BZØûPV
Y¬lTs[eLs úRûYVô] úLôQj§p
AûWûY ùNnVlThP ùYhÓ°L[ôp
AûUdLlTÓ¡u\]. NdLWeL°p
LôQlTÓm Y¬lTs[eLs LûPNp Es[
áhÓ SÝ® êXm JqùYôÚ ØLl×
TôLj§ÛÚkÕ ùNÕdLlTP ùLôÓjÕ Y¥Y
Y¬lTs[m Lô¥ ùNnVlTÓ¡u\].
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.104 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

åp úTôvh (Tool Post)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm åp úTôvhL°u ùTVoLû[d á\p
• ùYqúYß YûL åp úTôvhL°u AmNeLû[ Jl©hÓd á\p.

E° ApXÕ E°Lû[ E°jçQô]Õ (åp
úTôvhPô]Õ ) Eß§VôL Cßd¡l
©¥d¡\Õ. CkR E°jçi, úUp SÝ®«u
úUp ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. (Fig 1)

¸rdLiP YûL E°jçiLs (åp
úTôvhLs ) ùTôÕYôL
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

þ AùU¬dLu YûL (åp úTôvh)

þ JÚY¯ E°jçi ApXÕ §Úl× YûL
(Indexing type) ApXÕ NÕW åp úTôvh
(square tool post)

þ Õ¬R Uôtß (quick change tool post)

JÚ Y¯ åp úTôvh (Single way tool post)
(Fig2)

CkR E°jçi JÚ YhP Y¥Y EPtTôLm
ùLôiPÕ. A§p JÚ ¿[jÕû[ E°ûV
ùLôsÞm YiQm AûUk§ÚdÏm.

CRu A¥lTôLj§p YhP Y¥Y
Yû[VØm, JÚ AûNÙm ÕiÓm (TPÏl
TÏ§Ùm ) Cßd¡l ©¥lTRtLô]
UûWVô¦Ùm C§p ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm.

TPÏj Õi¥u ÁÕ ùYhÓm E°
ùTôÚjRlThÓ Cßd¡l ©¥dLlTÓm.
ùYhÓ Øû]«u EVWjûR AûNÙm
Õi¥u ÕûQ ùLôiÓ Uôt±VûUdL
Ø¥Ùm. CRtÏ A¥lTôL Yû[Vm ÕûQ
ùNnÙm. CqYûL E°jçiL°p JúW JÚ
E°ûV UhÓm Rôu ©¥dL Ø¥Ùm. CkR
ç¦u Eß§j RuûU Ïû\Yô]Õ.
Hù]u\ôp JúW JÚ §ÚLô¦ûVd
ùLôiÓRôu E° Cßd¡l ©¥dLlTÓ¡\Õ.

§Úm×m YûL åp úTôvh (Indexing type
tool post) (Fig 3)

CkR YûL E°jçûQ NÕW YûL çi
ApXÕ SôpYûL Y¯ ùLôiP E°jçi
G]Üm á\Xôm. CqYûL E°jçiL°p
JúW úSWj§p 4 E°Lû[d ùTôÚjR Ø¥Ùm.
T¦ ùNnÙm úTôÕ, SUdÏj úRûYVô]
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E°ûV ùNVpTÓjÕm ¨ûXdÏ AûUjÕ
LûPNp ùNnVXôm. NÕWj çûQ, ûLl©¥
ùSm× úLôp ER®ÙPu Cßd¡l©¥dLXôm.

ûLl©¥ûVj R[oj§, AÓjR E°ûV
T¦ùNnÙm ̈ ûXdÏd ùLôiÓ YW Ø¥Ùm.
ClT¥j §Úl×YûR ûL«]ôúXô ApXÕ
Rô²VeÏ Øû\«úXô AûUdL Ø¥Ùm.

CRu ¨û\Ls ¸rYÚUôß (The advantages
are as follows)

JqùYôÚ E°Ùm TX §ÚLô¦L[ôp
Cßd¡l ©¥dLlTÓ¡\Õ. BLúY
YXõûUVô] CßdLØm Eß§Ùm HtTÓ¡\Õ.

ùYqúYß T¦LÞdLôL A¥dL¥
ùYhÓ°Lû[ Uôt\j úRûY«pûX.
Hù]u\ôp SôuÏ E°LÞm JúW úSWj§p
Cßd¡l ©¥dLlTÓ¡u\].

Ïû\ùVuß GÓjÕd ùLôiPôp E°Lû[
AûUÜ ùNnV A§L ûLj§\u úRûYlTÓm.
ûUV EVWjûR AûUÜ ùNnV A§L úSWm
©¥dÏm.

Õ¬R Uôtß åp úTôvh (Quick change tool
post) (Fig 4)

SÅ] LûPNp CVk§WeL°u CqYûL
E°jçiLs ùTôÚjRlThÓs[].
ùYhÓ°Lû[ UôtßYRtÏl T§XôL E°
Ht©Lû[úV Uôt\ Ø¥Ùm. E°Ls,
Ht©L°p, v§WUôL ©¥dLlTh¥ÚdÏm.

CûY A§L ®ûXÙûPVûY. A§L
Gi¦dûL«Xô] E° Ht©Ls
úRûYlTÓm. B]ôp ûUV EVWeLû[
AûUÜ ùNnYÕ CqYûL«p G°RôL
SûPùTßm. £\lTô] CßdLm ¡ûPd¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.105 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

úXj BlTúW`u So≠e -  (Lathe Operation - Knurling)

úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ¸\XõÓm Øû\ûV ®[dÏRp
• ¸\XõÓm TVuLû[ áßRp
• ¸\p YûLLs Utßm ¸\p Y¥Y YûLLû[ á\p
• SoXõeÏL°u ¡úWÓL°u ùTVoLû[ áßRp
• TpúYß YûLVô] SoXõe åp úaôpPoLû[ JlÀÓ ùNnRp.

SoXõe Knurling (Fig 1)

¸\XõÓm E°Lû[d ùLôiÓ EÚû[Vô]
T¦lùTôÚhL°p úUt×\eL°p úSWô]
úLôÓL°ÓYúRô, ûYWm úTôuß
Y¥YªÓYúRô ̧ \XõPp G]lTÓm. CÕ JÚ
ùYhÓm ùNVpØû\VpX. CÕ JÚ Ïû\kR
ÑZp RiÓ úYLj§p (LûPNp úYLj§p 1/3
TeÏ) CÕ ùNnVlTÓ¡\Õ. LûWdLlThP
GiùQûVl (Soluble oil) ùTôÕYôL
Ï°ìh¥VôLl TVuTÓjÕYo. SpX TWl×
Ø¥l× ùT\ £X NUVeL°p úS¬ûP ùYhÓ
GiùQûVÙm (Stright cutting oil)
TVuTÓjRXôm.

úSôdLm Purpose of knurling

¸rdLiP úSôdLeLÞdLôL EÚû[Vô]
T¦lùTôÚhLû[ SoXõe«PlTÓ¡u\].

CVk§W E§¬ TôLeLs Utßm ûLVL
E°L°u SpX ûLl©¥jRuûU (good hand
grip) ùT\

T¦lùTôÚÞdÏ SpX úRôt\m ùLôÓdL

AÝj§l ùTôÚjRm ùNnÙm (press fit
assembly)

JÚ TôLj§u ®hPj§û] £±Õ A§LUôdL

SoXõe¡u YûLLs Utßm SoXõe
Y¥YeLs (Types of knurls and knurling patterns)

ûYW Y¥Yd ¸±XõPp (Diamond knurling)

úSWô] ̧ ±XõPp (Straight knurling)

ÏßdÏd ¸±XõPp (Cross knurling)

Ï¯Vô] ̧ ±XõPp (Concave knurling)

Ï®Vô] ̧ ±XõPp (Convex knurling)

ûYW Y¥Yd SoXõe (Diamond knurling)
(Fig 2)

ûYW Y¥Y SoXõe AûUl×dLû[ LûPNp
CVk§Wj§p ùTßYRtÏ ûYW LûW«ÓRp
G]lùTVo. CÕ £X EÚû[L°u
ÏÝUeL°]ôp (set of rolls) ùT\lTÓ¡\Õ. JÚ
EÚû[«u YXdLW ØßdÏ TtLÞm
Cuù]ôÚ EÚû[«p CPdLW ØßdÏ
(helical) TtLÞm AûUk§ÚdÏm.

úSWô] SoXõe (Straight knurling) (Fig 3)

úSWô] úLôÓL°hP Y¥YeL[ôL
SoXõe«ÓYûR úSWô] ¸\XõPp G]Xôm.
Juß ApXÕ CWiÓ úSWô] TtLû[d
ùLôiP EÚû[Lû[d ùLôiÓ Cd ¸\p
ùNnVlTÓ¡\Õ.

ÏßdÏd SoXõe (Cross knurling) (Fig 4)

NÕW Y¥Yd ¸\p Y¥YeLû[
CdLWûQ«Pp ùLôÓd¡u\]. JÚ
EÚû[«p úSWô] TtLÞm Utù\ôÚ
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EÚû[«p ARu AfÑdÏ ùNeÏjRô]
TtLÞm AûUk§ÚdÏm. CkR CÚ
EÚû[Lû[d ùLôiÓ Cd¸\XõPp
SûPùTß¡\Õ.

Ï¯YûL SoXõe (Concave knurling) (Fig 5)

Ï¯ Y¥YUô] JÚ T¦lùTôÚ°u R[j§p
Ï®«PlThP JÚ ¸\XõÓm LÚ®ûVd
ùLôiÓ Cd¸\XõPp ùNnVlTÓm. E°ûV
Eh×ÏjÕRp êXm CÕ SûPùTßm.
¿[Yôh¥p ¸\p LÚ®ûV SLojRd áPôÕ.
EÚû[«u ALXjûRl ùTôÚjÕ ̧ \p ¿[m
AûUÙm.

Ï®YûL SoXõe (Convex knurling) (Fig 6)

ùTÚe¸\XõPp Coarse knurling

SÓ¨ûX ¸\XõPp Medium knurling

Öi¸\XõPp Fine knurling

1.75  ªÁ ×¬V[Ü (14 TPI) (pitch)Es[
ùTÚe¸\XÕp E°L[ôp ùNnVlTÓYÕ
ùTÚe¸\XÕPp BÏm.

0.75 ªÁ ©hf (33 TPI) Es[ Öi§\p
E°L[ôp AûUdLlTÓ¡\Õ.

1.25 ªÁ ×¬V[Ü (21 TPI) Es[ SÓ¨ûX¸\p
E°L[ôp AûUdLlTÓYÕ BÏm.

SoXõe åp úaôpPo (Types of knurling tool-
holders)

Jtû\ EÚû[d ¸ß° Ht© CûQVôLd
¸\XõÓm ¸ß° Ht©Ls

êhÓ CûQl× Yû] ¸ß° Ht©Ls

ÑZÛm YûL ¸ß° Ht©Ls (ùTôÕd¸ß°
Ht©Ls)

¸ß° Ht©Ls ùYlTl TR²PlThP JÚ
G@Ï LômûTÙm L¥]lTÓjRlThP
G@¡Xô] JÚ ú_ô¥d ̧ \p EÚû[Lû[Ùm
ùLôi¥ÚdÏm. L¥]lTÓjRlThP JÚ
EÚû[ Lm© ÁÕ CkRd ¸ß EÚû[Ls
CXÏYôL ÑZÛm YiQm
AûUVlTh¥ÚdÏm.

Jtû\ EÚû[d ¸ß° Ht© (Fig 8)

Ï® Y¥YUô] T¦lùTôÚ°u R[j§u
ÁÕ JÚ Ï®Y¥Y ¸\p LÚ®ûVd ùLôiÓ
Cd¸\XõPp ùNnVlTÓm. CÕÜm LÚ®ûV
Eh×ÏjRp êXm ùNnVlTÓm.

SoXõe¡u RWeLs (Grades of knurling) (Fig 7)

CkR Ht©«p JúW JÚ EÚû[ UhÓm Rôu
EiÓ. ARu ÕûQ ùLôiÓ úSWô] ¸\p
úLôÓLû[l ùT\Xôm.

êhÓ CûQl× YûL ¸ß° Ht© (Fig 9)

CkR YûL Ht©L°p JúW ¸\p ×¬V[Ü
Es[ CWiÓ ¸\p EÚû[Ls
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CkR EÚû[Ls
úSWô]l TtLû[úVô ØßdLXô]
TtLû[úVô ùLôi¥ÚdÏm. CkR E°
Rôú] ûUVjûR AûUjÕd ùLôsÞm
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ÑZÛm RûX ¸ß° Ht©Ls (Fig 10)

CÕ ùTôÕd ¸ß° Ht© G]Üm á\lTÓm.
C§p êuß ú_ô¥ EÚû[Ls
ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. ARôYÕ ùTÚe¸\p

ªRUô] ¸\p Utßm Öi YûL ¸\p
EÚû[Ls ùTôÚjRlTh¥ÚdÏm. CûY
Aû]jÕm JÚ ãZÛm RûX«p
ùTôßjRlTh¥ÚdÏm. CjRûXd L¥]
TÓjRlThP JÚ EÚû[ Lm© (pin) ÁÕ
ÑZXd á¥VRôL CÚdÏm CÕÜm Rôú]
ûUVlTÓj§d ùLôsÞm YûLûV NôokRÕ.

TpúYß YûLVô] SoXõe åÛd¡ûPúV Jl©ÓRp

£e¡s úWôXo SdLp úWôXo ¬Yôp®e úWôXo

 1 JÚ úWôXp Es[Õ JÚ ú_ô¥ úWôXoLs êuß ú_ô¥ úWôXoLs

 2 JÚ YûL SoXõe ¡ûPdÏm ÏßdÏ ûYW Y¥Y SoXõe TpúYß YûL ©hf SoXõe
ùT\lTÓ¡u\] ùT\lTÓ¡u\]

 3 ùNp@ùNuP¬p CpûX ùNp@ ùNuP¬e ùNp@ ùNuP¬e

SoXõe vÀÓ Utßm @ÀÓ

¸rLiP AhPYûQ êXm úRûYVô]
vÀÓLs ùT\lTÓ¡u\]. ûPUuh YûL

Straight or Diagonal
End - FEED KNURLING
Approximate
FEED per REVOLUTION

SoXõe åXõu @ÀÓ B]Õ vùW«h Utßm
ûPúL#ô]p YûL åXõu @ÀûP ®P
Ïû\YôÏm.

T.P.I Alum Brass Mild Steel Alloy Steel

12 .008” .006” .004”

16 - 20 .010” .008” .005”

25 - 35  .013” .010” .007”

40 - 80 .017” .012” .009”

Straight or Diagonal
IN - FEED KNURLING
Approximate
REVOLUTION

T.P.I Alum Bras Mild Steel Alloy Steel

12 12 15 25
16-20 10 13 22
25-35 8 11 20
40-80 6 9 18
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£ _õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.106 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - Po²e (Turning)

¨ûXVô] N¬ÜLs (Standard Tapers)

úSôdLeLs: ClTôP Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• N¬®û] Tt± ®[dÏRp
• N¬ÜL°u TVuLû[d áßRp
• N¬ÜLû[d Ï±l©Óm Øû\ûVd áßRp
• N¬ÜLû[d Ï±lÀÓ ùNnÙm ùTôÝÕ ûLVô[lTP úYi¥V Øû\Lû[d áßRp
• Rôú] ©¥jÕ ùLôsÞm Utßm Rôú] ®Ó®jÕd ùLôsÞm N¬ÜL°u AmNeLû[
úYßTÓj§d á\p

• Rôú] ©¥jÕd ùLôsÞm TpúYß YûLVô] N¬ÜL°u ùTVoLû[Ùm AûYL°u
AmNeLû[Ùm áßRp

• Rôú] ®Ó®jÕd ùLôsÞm N¬ÜL°u AmNeLû[d áßRp
• ©u N¬Ü (pin taper) Utßm ̧ úY N¬Ü (keyway taper) B¡VûYL°u AmNeLû[d áßRp.

N¬®u ®[dLm (Definition of Taper)

N¬Yô]Õ T¦lùTôÚ°u A[®u
Øû]«u¿[j§XõÚkÕ ºWôL A§LUôYÕ
ApXÕ Ïû\YÕ GuTRôÏm.

N¬ÜL°u TVuL[ôY] (Tapers are used for)

þ Rô]ôLúY úSolTÓj§d ùLôs[
JÚe¡ûQl©p TôLeLû[ ARu
CPj§p AûUdL.

þ TôLeLû[ G°RôL JÚe¡ûQdLÜm
©¬dLÜm

þ JÚe¡ûQl©u êXm CVdLjûR
ùNÛjR.

ùTô±«Vp JÚe¡ûQl× úYûXL°u
N¬ÜLs TpúYß YûL«p
ETúVôLlTÓ¡u\]. (Figs 1,2 & 3)
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N¬ûYd Ï±l©Óm ®ReLs ¸rd
Ï±l©hÓs[ûYLû[l ùTôÚjÕs[Õ.

- N¬®u ùSÓkRuûU (steepness of the tapers)

- A[k§Pd ûLVôÞm Øû\ (method adopted
for measuring) (Fig 4 & 5)

N¬ûYd Ï±lÀÓ ùNnRp (Specification of)
tapers

YûWTPj§p N¬ûYd Ï±lÀÓ ùNnÙm
ùTôÝÕ AÕ ¸rdLiPYtû\d LôhP
úYiÓm.

N¬®u úLôQm

TôLj§u A[Ü (Figs 6,7, 8 & 9)

¨ûXVô] N¬ÜLs

LÚ®Lû[l ©¥dÏm N¬ÜLs

CVk§Wj§p LÚ®Lû[l ©¥dL CWiÓ
YûLVô] N¬ÜLs TVuTÓ¡u\].

þ Rô]ôLúY ©¥jÕd ùLôsÞm N¬ÜLs

þ Rô]ôLúY ®Ó®jÕd ùLôsÞm N¬ÜLs

Rô]ôLúY ©¥jÕd ùLôsÞm N¬ÜLs
(Self-holding tapers)

Rô]ôLúY ©¥jÕd ùLôsÞm N¬ÜLs
Ïû\Yô] N¬Üd úLôQjûRl ùTt±ÚdÏm.
CûYLs, Ut\ éhÓm ETLWQeLs
CpXôUúXúV ¥¬pLs, ÃUoLs úTôu\
ùYhÓd LÚ®Lû[l ©¥jÕd ùLôs[Üm
CVdLÜm TVuTÓ¡u\]. (Fig10)

60 SECONDS (60") = 1MINUTE (1')
60 MINUTES (60') = 1 DEGREE OF ARC (1°)
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Rô]ôLúY ©¥jÕd ùLôsYRtLô]
¨oQ«dLlThP N¬ÜL[ôY]

ùUh¬d N¬Ü

úUôov N¬Ü

ùUh¬d N¬Ü (Metric taper)

CkR N¬Yô]Õ ®hP A[®p 1:20 ®¡Rj§p
CÚdÏm. ùUh¬d N¬ÜL°p, ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓm Lôm× (shank) A[ÜLs
4,6,80,100,120,160 Utßm 200 BÏm.

Nôed ùUh¬d N¬Ü A[Ü GuTÕ, TPj§p
D Guß LôhPlThÓs[ CPj§u
®hPUôÏm. (Fig 11)

úUôov N¬Ü (Morse taper)

ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm N¬Üd
NôedL°u (taper shank) A[ÜL[ôY],

0,1,2,3,4,5 Utßm 6

úUôov N¬®u A[ûYl ùTôÚjÕ
N¬Yô]Õ úYßTÓm. AÕ 1:19:002 ØRp
1:20:047 YûW úYßTôÓ ùLôi¥ÚdÏm.

Rô]ôLúY ®Ó®jÕd ùLôsÞm 7/24 N¬Ü
(Self-releasing 7/24 taper) Fig 12

ùTôÕYôLj ÕÚÜ CVk§Wj§p Es[ ÑZp
RiÓ Øû]L°Ûm º\f£Ûm CqYûL

Rô]ôLúY ®Ó®jÕd ùLôsÞm N¬ÜLs
CÚdÏm. ¨oQ«dLlThP Rô]ôLúY
®Ó®jÕd ùLôiÞm N¬Ü A[Ü 7/24 BÏm.
CkR ùSÓm N¬Yô]Õ, JÚe¡ûQl©p
TôLeLs N¬Vô] CPj§p AUWÜm,
®Ó®dLlTPÜm ERÜ¡u\]. CfN¬Ü
JÚe¡ûQl©óX ùTôÚjRlThP TôLjûR
CVdÏY§pûX. G]úY CVdÏYRtÏ áÓRp
AmNeLs úNodLlTÓ¡u\].

ùTôÕYôLl TVuTÓjRlTÓm 7/24 N¬ÜL°u
A[ÜLs 30,40,45,50 Utßm 60 BÏm. 30 Gi
ùLôiP 7/24 N¬®u ®hP A[Ü
A§LThNUôL 31.75 ªÁ BLÜm, 60 Gi¦u
A[Ü 107.950ªÁ BLÜm CÚdÏm. ©\
A[ÜLs Aû]jÕm CkRj ùRôPÚdÏs
CÚdÏm.

©\ JÚe¡ûQl×l T¦L°p
TpúYß YûLVô] N¬ÜLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\] (Tapers used in
other assembly work)

AûYL°p A§LUôLl ùTôÕYôLl
TVuTÓjRlTÓTûYLs,

B¦ N¬Ü (Pin taper)

¸ Utßm ¸-úY N¬ÜLs (key and keyway
taper)

©u N¬Ü (Pin taper)

JÚe¡ûQl×l T¦L°p TVuTÓjRlTÓm
EÚû[ B¦L°p CqYûL N¬Ü
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. (Fig 13)

CkR N¬Yô]Õ 1:50 BÏm.

N¬Ü B¦«u ®hPm GuTÕ £±V
YhPjûRd Ï±dÏm.

TôLeLû[ CûQdÏm ùTôÝÕm, ©¬dÏm
ùTôÝÕm AûYL°u CPm Uô\ôUp
CÚdL CkR N¬Ü B¦Ls ERÜ¡u\].
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¸ Utßm ¸-úY N¬ÜLs (key and keyway
taper) (Figs 14 and 15)

CRu N¬Ü 1:100 BÏm.

CfN¬Yô]Õ Bl× Utßm Bl×d Lô¥L°p
TVuTÓ¡\Õ.

R²f£\l×l TVuLÞdÏl TVu
TÓjRlTÓm N¬ÜLû[l Tt±
úUÛm A±kÕ ùLôs[ IS: 3458 - 1981
Id LôiL

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.106
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£ _õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.7.107 dLô] ùRôPo× LÚj§Vp
ùTôÚjÕSo (Fitter) þ Po²e (Turning)

§ÚÏ UûW (Screw Threads)

úSôdLeLs  : ClTôP Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• §ÚÏ UûWl Tt± A±Rp
• §ÚÏ UûWL°u TVuLû[d áßRp

vÏÚ §Wh Gu\ôp Gu]? (What is a screw
thread?)

JÚ EÚû[Vô] ùTôÚ°u TWl©uÁÕ
ÑÚs Y¥Yj§p HtTÓjRlThÓs[ JúW
ºWô] Y¥Ym ùLôiP Ts[m §ÚÏUûW
G]lTÓ¡\Õ.

EÚû[«u ùY°lTWl©p Ñt\[®p
AûUdLl ùTßm vÏÚ §WhûP ùY°
vÏÚ §Wh Gu¡ú\ôm. GÓjÕdLôhPôL
UûWVô¦Ls §ÚLô¦Ls, §ÚÏÏf£Ls
Utßm UûW«PlThP ÑZp RiÓLs
úTôu\ûY ùY° §ÏÚ UûWLû[
ùLôiPûY BÏm. Fig 1-p EsÇPt\ (helix)
EÚû[ Y¥YeL°p AûUVl ùTßm
UûWLû[ Es vÏÚ §Wh G]Xôm.
ERôWQm §ÚÏL°p (nuts) Utßm
UûW«PlThP ê¥Ls.  (Fig 1)

ùY° Utßm Es UûWLs Juß
úNodLlThÓ (assemble)  TpúYß ùTô±«Vp
T¦LÞdÏl TVuTÓjRlTÓ¡u\]. (Fig 2)

§ÚÏ UûWL°u TVuLs (Uses of screw
threads)

TôLeLû[j úRûYVô] úTôÕ CûQdLÜm,
©¬dLÜm, ©ûQl©L[ôLÜm (fasteners)
(Fig 2)

Gk§WeL°u JÚ TôLj§XõÚkÕ Cuù]ôÚ
TôLj§tÏ CVdLeLû[, (motion)  Uôt\Üm
(Fig 3)

ÕpXõVUô] A[ÜLs GÓdLÜm (Fig 4)

AÝjRm (pressure) ùLôÓdLÜm (Fig 5&6)
N¬LhPÜm (adjustments) §ÚÏLû[l
TVuTÓjRXôm.
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vùLôVo, Yôom, ThWv Utßm BdÁ UûWLs (Square, worm, buttress and
acme threads)
úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• NÕW Y¥Y UûWûV AûPVô[e LiÓ AYt±u TVuLû[ YûWVßjÕd á\p
• NÕW Y¥Y UûW«u TôLeLÞdÏm Utßm ×¬ CûP A[ÜdÏm CûPúVÙs[ ùRôPoûT
®Y¬jRp

• Uôt\m ùNnVlThP NÕW Y¥Y UûWûV AûPVô[LiÓ AYt±u TVuTôÓLû[d á\p
• Nôn NÕW Y¥Y UûW«û] AûPVô[e LiÓ AYt°u TVuLû[d á\p
• TpúYß NônNÕW Y¥Y UûWL°u TpúYß TôLeLÞdÏm ×¬«ûP A[ÜdÏm
CûPúVÙs[ ùRôPo×Lû[d á\p.

NÕWm Utßm NônNÕW UûWLs (Square
and trapezoidal threads)

NÕW Utßm NônNÕW UûWLs 'V' Y¥Y
UûWLû[ ®P A§LUôL TWl×Lû[ ÏßdÏ
YNj§p ùLôiÓs[]. SLoÜLs Utßm
Nd§ûV LPjÕYRtÏ 'V' UûWLû[ ®P
CûYLs £\lTô]ûY. CûQdÏm
T¦LÞdÏ CûYLs TVuTPôÕ.

NÕW UûWLs

CkR YûL UûWL°p, NônÜl TÏ§Vô]Õ
UûW«u AfÑdÏ ùNejRôL CÚdÏm.
×¬«ûP AVÜ Utßm ARàPu
ùRôPo×s[ TôLeLs  Fig 1 .p
LôhPlThÓs[].

ùTV¬ÓRp (Designation)

60ªÁ Sôª]p ®hPm, 9ªÁ ×¬«ûP A[Ü
EûPV NÕW Y¥Y UûWVô]Õ
Ï±l©PlTÓm ®Rm. Sq. 60 x 9 IS: 4694-1968

A[ÜL[ô] a, b, e, p, H1, h1, h2 & d1 B]Õ
UûW«u Y¬ûNdúLtT Uôt±VûUdLlTÓm.

Uôt±VûUdlThP NÕW UûW (Modified
square thread)

Uôt±VûUdLlThP NÕW UûWVô]Õ
NôRôW] UûWûVl úTôuú\ CÚdÏm.
B]ôp UûW«u BZm úYßTÓm. UûW«u
BZm AûW ×¬«ûP çWjûR ®Pd
Ïû\YôL CÚdÏm. ùNVpTôÓLû[l
ùTôßjÕ BZm UôßTÓm. UûW«u Ef£
TôLm CÚ Øû]L°Ûm 45° CÚdÏUôß
N¬Ü ùNnVlTh¥ÚdÏm. LôWQm ©£ßLs
HtTÓYûRj RÓlTRtLôLÜm, CúR YûL
UûWLs GeÏ ®ûWYôL SLÚm ùNVp
úRûYlTÓ¡\úRô AeÏ TVuTÓm.

NônNÕW UûWLs (Trapezoidal threads)

CkR YûL UûWLs, NÕW Y¥Ym Utßm 'V'
Y¥Ym úTôp ApXÕ NônNÕWY¥Yj§p
CÚdÏm. Nd§ûV LPjRÛdÏm,
RLojRÛdÏm CûYLs TVuTÓ¡u\].
TXYûLVô] NônNÕW UûWLs ©uYÚUôß

�Adª UûWLs (acme thread)

• R¥jRØû]UûWLs (Buttress thread)

• WmT Tp UûWLs (Saw-tooth thread)

• ùTÚgÑÚs UûWLs (Worm thread)

Adª UûWLs (Acme thread) (Fig 2)

NÕW UûW«u Uôt±VûUdLlThP EÚYúU
CmUûW BÏm. CRu úLôQm 29° BÏm.
TXYûLVô] T¦LÞdÏ CRtÏ Øuà¬ûU
A°dLlTÓm. LôWQm CVk§Wm T¦LÞdÏ
G°§p ERÜYRôp LûPNp Øuú]t\

NÕW Y¥Y UûWLs SLÚRûX ùNnVÜm,
Nd§ûV LPjRÜm ETúVôLUô¡\Õ.
ERôWQm §ÚL[® Cßd¡«u ûLl©¥,
ÏßdÏ SLt± Utßm JÚe¡ûQkR SLoj§
Utßm UûW«PlThP EÚû[Lû[ CVdÏm
RiÓLs

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.107

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



422

UûWjÕiÓ CqYûL UûW TVuTÓ¡\Õ.
CmUûW«u Y¥YUô]Õ AûW Sh G°§p
ùNVXôt\ TVuTÓ¡\Õ. ùUh¬d Adª UûW
30° úLôQm ùLôiÓs[Õ. ×¬«ûP A[Ü
Utßm ARu ùRôPo× EûPV TX TôLeLs
TPj§p Lôi©dLlThÓ Es[].

R¥jR Øû]UûWLs (Buttress thread) (Fig 3)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.107

CqYûL UûW«u JÚ TdLm AfÑdÏ
ùNeÏjRôLÜm Uß TdLm 45° úLôQj§Ûm
CÚdÏm. CkR YûL UûWVô]Õ GeÏ
UûW«u NônÜ TôLj§p AÝjRm
HtTÓ¡\úRô Aq®Pj§p TVuTÓ¡\Õ.

(Fig 3) R¥jRØû]UûWLs UûW«u TpúYß
TôLeLû[d Lôi©d¡\Õ. CqYûL UûWLs
®ûN AÝj§ ÕlTôd¡«u
(gun breeches) ©uTÏ§, UWúYûX Cßd¡
Utßm  RûPl TtNdLWm TVuTÓ¡u\].

B.I.S  T¬kÕûWdLlThP ThùWv UûW
(Buttress thread as per B.I.S)

CÕ Uôt±VûUdLlThP ToùWv Øû\«u

Y¥YUôÏm. .  Fig 4-p CRu Eßl×Ls
Lôi©dLlThÓ Es[]. B.I.S- u ¸r
TÝkRôeÏm NônYô]Õ 7° BLÜm Nôn®u
UßTÏ§ 45° N¬Üm ùLôi¥ÚdÏm.
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B.I.S. 4696- u ¸r CWmT Tp UûWLs
(Saw-tooth thread as per B.I.S. 4696
CÕ ThùWv UûW«u UôßThP
Y¥YUôÏm. CmUûW«p NônÜl TÏ§
GÓjÕd ùLôsÞm TÞYô]Õ, 3° NônÜ
úLôQj§p CÚdÏm, Ut\ NônÜ TÏ§Vô]Õ
30° NônÜ úLôQj§p CÚdÏm. CmUûW«u
A¥lTûP Y¥YUô]Õ (Fig 5)- p
Lôi©dLlThÓs[Õ. ×¬«ûP A[ûY
A¥lTûPVôLd ùLôiP £X A[ÜLs (Figs
6 & 7)- p Lôi©dLlThÓ Es[].

(Figs 6 & 7)- pÏ±l©hÓs[ A[ÜLÞPu
NmTkRlThP NUuTôhÓd LQd¸ÓLs ̧ úZ
ùLôÓdLlThÓs[Õ.

H1 = 0.75P
h2 = H1+ac=0.867 77P
a = 0.1P (axial play)
ac = 0.117 77P
W = 0.263 84 P
e = 0.263 84 P-0.1 P=W-a
R = 0.124 27P
D1 = d-2H1=d-1.5P
d3 = d-2H3

d2 = D2=d-0.75P
S = 0.314 99A0  = (upper deviation) (basic

deviation)
A= A§LThN úYßTôÓ ùY°UW«p Es[
×¬ÙûP ®hPm (Pitch diameter)

ùTÚgÑÚs UûW (Worm thread)
CqYûL UûW EÚYj§p Adª UûWûVl
úTôuß CÚdÏm. Yôm `ôl¥p CmUûW
ùYhPlThÓ Yôm NdLWj§u úUp
CûQkÕ CÚdÏm. Yôm UûW«u Eßl×Ls
Fig 8p Lôi©dLlThÓs[Õ.

CqYûL UûWLs CÚ AfÑLÞdÏ CûPúV
ùNeÏjÕ Yôd¡p Nd§ûVd LPjRl
TVuTÓ¡u\]. CûY úYLjûRd
Ïû\lTRtÏm TVuTÓ¡\Õ. A§L A[®p
ApXÕ ùYh¥Lû[ Yôom NdLWeLs
ùNÕdLlTÓ¡u\Õ. TtNdLW
Gi¦dûLdÏm ©¬ ®hPjÕdÏm Es[
®¡RúU ®hP ×¬«ûP A[Ü G]lTÓm,
GuTÕ ×¬«ûP ®hPjÕdÏ TtL°u
Gi¦dûLdÏm Es[ ®¡Rm. ùTÚgÑÚs
UûW«u ¿[ ×¬«ûP A[Ü ùTÚgÑÚs
TtNdLWj§u (worm gear) ®hP×¬«ûP
A[®tÏ, NUUôL CÚdL úYiÓm.
ùTÚgÑÚs TtNdLWm CÚdÏm úTôÕ
ARàPu CûQVôLl ùTôÚ°Ûm (British)

ùTÚgÑÚs UûWdÏf NUUôL CÚdL
úYiÓm. ùTÚgÑÚs NdLWm YûL«p
CÚdÏm úTôÕ ùTÚgÑÚs UûW«u
×¬«ûP ¿[jÕdÏ NUUôL CÚdÏm.

£XYûL LûPNp CVk§WeL°p D.P ApXÕ
YûL ùTÚgÑÚs UûWLû[ ùYhÓYRtÏ
úRokùRÓdL úYi¥V Uôtß TpNdLWj
ùRôÏl×Ls Utßm Õ¬R TtNdLW Uôtß
úLôpLÞm JÚ AhPYûQ«p
ùLôÓdLlThÓs[].

SdLs §Wh (Knuckle threads)
Sd¡s UûW«u EÚYUô]Õ NônNÕW
UûWûVl úTôuß CÚdLôÕ. CqYûL UûW
YhP Y¥Ym ùLôiPÕ. CÕ JÚ
Ï±l©hPGpûXdÏs TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

Fig 9-p LÔl×¬ UûW«u Y¥Ym
LôhPlThÓs[Õ. CÕ YhPUô]RôL
CÚlTRôp, úNRjûR G§odÏm A§L
EQoÜs[RôL CÚdLôÕ. CqYûL UûWLs
Yôp RiÓ CW«p ùTh¥«u CûQl×Ls,
ÏZôLû[l ùTôÚjÕRp B¡V T¦L°p
TVuTÓ¡u\].

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.107

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



424

ùNuPo úXj§u UûW«ÓRp RjÕYm (Principle of cutting screw thread in centre
lathe)

úSôdLeLs  : ClTôP Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Jtû\ Øû] ùYhÓ°ûVd ùLôiÓ UûWLs ùYhÓm RjÕYjûRd á\p
• UûW ùYhÓm ÖhT AûUl©u Es[ TôLeLs Utßm AYt±u ùNVpØû\Lû[l
Tt±d á\p

• Uôtßl TtNdLWeLû[d LQd¸Ó ùNnÙm ãj§WjûR ùTßRp.

ñ¬ó ªõ†´‹ îˆ¶õ‹ (Thread cutting principle)
å¼ à¼¬÷ò£ù Ü™ô¶ Ã‹¹ õ®õŠ ªð£¼O¡
e¶ å«ó ñ£FKò£ù ‘²¼œ’ õKŠðœ÷ˆ¬î (helical
groove), ðEŠªð£¼¬÷ å«ó ²ö™ «õèˆF™ ²öô
¬õˆ¶  ðEŠªð£¼O¡ å¼ ²ŸÁ‚° ñ¬óJ¡
¹Kò÷¾

ÉóˆFŸ° (pitch) ªõ†´O¬ò ïèó„ ªêŒ¶,
à¼õ£‚°î™ ñ¬óªõ†´õF¡ îˆ¶õñ£°‹.

º‰¶ ñ¬óˆ î‡®Âì¡ (lead screw rod)
Þ¬í‚èŠð´‹ ‘Ü¬ó’’ ‘F¼AJ¡‘ (half of nut) ¶¬í
ªè£‡´ è¬ìê™ Þò‰FóˆF¡ õ£èù‹
ªõ†´O¬ò ïè˜ˆ¶Aø¶.   ê£¬í ªêŒ¶
õ®õ¬ñ‚èŠð†ì àOº¬ùJ™ õ®õˆF™
ªð£¼O™ ªõ†ìŠð†ì   ñ¬óJ¡ õ®õ‹
Þ¼‚°‹.  º‰¶ ñ¬óˆ î‡®¡ ²ö½‹ F¬ê
ðEŠªð£¼O™ ªõ†ìŠð´‹ ñ¬óJ¡ èóñ£è
(Hand of Thread) Þ¼‚°‹.

ñ¬ó ªõ†´îL™ ê‹ð‰îŠð†ì ð£èƒèœ
(Parts involved in thread cutting)
º‚Aò ²ö™ î‡®L¼‰¶ ñ£ŸÁŠ ðŸê‚èó
Ü¬ñŠ¹èO¡ Íô‹ º‰¶ ñ¬óˆî‡´‚°
Þò‚è‹ ªê½ˆîŠð´õ¬î (Fig 1 & 2)-™ è£íô£‹.
õ£èùˆF™ àœ÷ Ü¬ó F¼A(Nut) º‰¶ ñ¬óˆ
î‡´ì¡ Þ¬íõî£™ º‰¶ î‡®L¼‰¶
Þò‚è‹ õ£èùˆFŸ° ªê½ˆîŠð´Aø¶. 

GEAR ON LEAD SCREW

GEAR
TUMBLER

GEAR
IDLER

SPINDLE
FIXED ON
GEAR

STUD GEAR CARRIAGEFig 1

TRANSMITTING MOTION FROM SPINDLE TO CARRIAGE

ñ£ŸÁŠ ðŸê‚èóƒèÀ‚è£ù
ÅˆFóˆ¬îŠªðÁî™  (Derivation of the formula
for change gears)
àî£óí‹ (Example)

ñ£FK1 (Case 1): 4 I.e ¹Kò÷¾ àœ÷ º‰¶
ñ¬óˆ î‡´ àœ÷ è¬ìê™ Þò‰FóˆF™, 4
I.e. ¹Kò÷¾ ªè£‡ì ñ¬ó¬ò å¼ ªð£¼O™
ªõ†´õîŸ°.  ðEŠªð£Ú°u å¼ º¬ø
²ŸÁ‹ «ð£¶, º‰¶ ñ¬óˆ î‡´ 4 I.e.
º¡«ùP„ ªê™ô «õ‡´‹.  Ýè«õ
º¬÷ò£EJ™ (stud gear) 50 ðŸèœ ªè£‡ì
ðŸê‚èó‹ Þ¼‰î£™ (driver) º‰¶ ñ¬óˆî‡®™
50 ðŸèœ àœ÷ ðŸê‚èó‹ ñ£†ìŠðì«õ‡´‹.
Þî¡ ðòù£è º‚Aò ²ö™ î‡®™ Ü«î
²ŸÁ‚è¬÷ Ü¶ ªðÁ‹. (Fig 3)
ñ£FK 2 (Case 2): «ñŸ°PŠH†ì Ü«î è¬ìê™
Þò‰FóˆF™ 4 I.e ¹Kò÷MŸ°Š ðFô£è 2
I.e. ¹Kò÷¾ àœ÷ ñ¬óè¬÷ ªõ†´õîŸ°.
ðEŠªð£¼œ å¼º¬ø ²ŸÁ‹ «ð£¶, º‰¶
ñ¬óˆ î‡´ 1/2 ²ŸÁ ²öô «õ‡´‹.  Üî£õ¶
º‰¶ ñ¬óˆ î‡®¡ «õè‹ °¬øõ£è Þ¼‚è
«õ‡´‹.  Ýè«õ  º‰¶ ñ¬óˆ î‡®¡ ðŸ
ê‚èó‹ (DRIVEN WHEEL)  100 ðŸèœ àœ÷î£è¾‹
º¬÷ò£E ðŸê‚èó‹ (DRIVER WHEE) 50 ðŸèœ
àœ÷î£è¾‹  Ü¬ñ‚è «õ‡´‹. (Fig 4)

Gig 3

JEMFS HFBS

HFBS )ESJWFO)
MFBE TDSFX

TUVE HFBS )ESJWFS)

UVNCMFS HFBS

TQJOEMF HFBS
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DRIVEN 50 TEETH

Fig 3

IDLER/INTERMEDIATE

DRIVER 50 TEETH

DRIVEN 100 TEETH

Fig 4

INTERMEDIATE

DRIVER 50 TEETH

50 ðŸè¬÷‚ ªè£‡®¼‚°‹

ð†êˆF™Þòƒ°   ðŸê‚èó‹ (L.S.) 25 ðŸèœ à¬ìòî£è
Ü¬ñò «õ‡´‹. (Fig 5)
«ñ«ô è‡ì 3 ñ£FKè¬÷»‹ åŠH†´ «ï£‚°‹ «ð£¶
ï‹ñ£™ ñ¬óJìŠð´õîŸè£ù ÅˆFóˆ¬îŠ ªðø
º®»‹.

Fig 5

25 TEETH

GEAR DRIVEN

LEAD SCREW

INTERMEDIATE

DRIVER 50 TEETH

STUD GEAR

àî£óíƒèœ: ñ£FK1 ñ£ FK2 ñ£FK3
Case 1 Case 2 Case 3

ªð£¼O¡ ¹Kò÷¾

(Lead of job) 4 2 8

º‰¶ î‡®¡ ¹Kò÷¾

 (Pitch of L.S) 4 4 4

Þò‚°‹ ðŸê‚èó‹

 (Driver) 50 50 50

Þòƒ°‹

ðŸê‚èó‹ (Driven) 50 100 25

Þ¬î å¼ ÅˆFóˆFóñ£è Ü¬ñˆî£™

     Driver               Lead of work
Gear Ratio =    ____   =       _______________

     Driven           Lead of lead screw

    Þò‚A ªð£¼O¡ º‰¶

ðŸê‚èó MAî‹ =      ____     =  ___________________

   ÞòƒA º‰¶ î‡®¡ º‰¶
 M÷‚è àî£óíƒèœ(Solved examples)

1 º‰¶ î‡®¡ ¹Kò÷¾ (L.S.) 6 I.e. àœ÷ å¼
è¬ìê™ Þò‰FóˆF™ 3 I.e. ¹Kò÷¾ ªè£‡ì
ñ¬ó ªõ†ì ñ£ŸÁŠ ðŸê‚èóƒè¬÷‚ èí‚A´è
(Fig 6)

ñ£FK 3 (Case 3): 4 I.e. ¹Kò÷¾ àœ÷ º‰¶
ñ¬óˆî‡´ àœ÷ Þ«î è¬ìê™ Þò‰FóˆF™ å¼
ðEŠªð£¼O™ 8 I.e. ¹Kò÷¾ àœ÷ ñ¬óè¬÷
ªõ†´õîŸ°.

ðEŠªð£¼œ å¼ º¬ø ²ö½‹ «ð£¶, º‰¶
ñ¬óˆ î‡´ Þ¼º¬ø ²öô «õ‡®»œ÷¶.
Üî£õ¶º‰¶ î‡´  (L.S.)  Þ¼ñìƒ° «õèñ£è
²öô «õ‡®»œ÷¶. Þò‚°   ðŸê‚èó‹ (driver)
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     Driver              Lead of work
Gear Ratio =  ______    =     ______________

     Driven          Lead of lead screw

  2.5 2.5 x 20         50
=  ___    =    _______  =   ____
     5  5 x 20       100

 50 (Driver)
=   _________

100 (Driven)

3 5 I.e ¹Kò÷¾ àœ÷ º‰¶ î‡´ ( L.S ) Íô‹ 1.5
I.e. ¹Kò÷¾ ñ¬ó¬ò å¼ ªð£¼O™ Þì
«î˜‰ªî´‚è «õ‡®ò ñ£ŸÁŠ ðŸê‚èóƒèœ
ò£¬õ? (Fig 8)

     Driver               Lead of work
Gear Ratio =  ______   =     ______________

     Driven          Lead of lead screw

    1.5    3            3 x 10           30 ( Driver)
=     ___  =    ___   =   _______  =  __________

         5  10           10 x 10         100 (Driven)

 Þò‚A     ðEŠªð£¼O¡ º‰¶
ðŸê‚èó MAî‹ =   ____     =             _______________

ÞòƒA       º‰¶ î‡®¡ º‰¶

                     Driver             Lead of work
Gear Ratio =  ______   =     ______________

      Driven        Lead of lead screw

  3  3 x 20       60
=  __  =  ______   =  ____

     6  6 x 20      120
Driver = 60 ðŸèœ
Driven = 120 ðŸèœ
2 º‰¶ î‡´ ¹Kò÷¾ 5 I.e Ýè Þ¼‚°‹

«ð£¶ 2.5 I.e. ¹Kò÷¾ àœ÷ ñ¬ó¬ò
ðEŠªð£¼O¡ ªõ†ì  ï£‹ «î˜‰ªî´‚è
«õ‡®ò ñ£ŸÁŠ ðŸê‚èóƒèœ ò£¬õ. (Fig 7)

3
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UûW ùYhÓm úN£e¡u RjÕYm (Principle of chasing screw thread)

úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• UûW (Y¯UûW ØLl×) úN£ePVp AY£Vm Tt±d á\p
• ©¬h¥x UûW Y¯UûW ØLl× LhÓUô]f £\l×Lû[d á\p
• ©¬h¥x UûW (Y¯UûW ØLl×) úN£ePVp (chasing dlal) ùNVpTôhÓf £\l×Lû[d
á\p.

UûW Y¯UûW ØLl× (Thread chasing dial)
JÚ Øû] UûW ùYhÓ°ûVl TVuTÓj§
U²R Nd§ûV úNªjÕ G°ûUVôL UûW
ùYhPd á¥V ETLWQúU UûW ùYhÓm
UûW Y¯UûW ØLl× G]lTÓYÕ.

LhPûUl©u ®YWeLs (Constructional
details) (Fig 1)

YûWVlThÓ CÚdÏm.

CWiÓ ©WRô] YûWúLôÓLÞdÏ CûPúV
Es çWj§tÏ 1 AeÏX çWm Fo§ SLÚm.

L.S Ri¥p Es[ T.P Ùm PVXõp
Gi¦PlThP ©¬ÜL°u Gi¦dûLÙm
ùTÚd¡ YÚm U§l× GiRôu Yôm
TtNdLWj§p Es[ ùUôjR TtNdLWeLs
JqùYôÚ Gi¦PlThP ©¬Üm
ùThPLj§u JÚ AeÏX SLoûYd
Ï±l©Óm. úYôom TtNdLWj§p 16 TtLÞm
Y¯UûWj T.P Ri¥p 4 (JÚ AeÏX
çWj§tÏ 4 UûWLs) ùLôiPRôL CÚdÏm.

PVXõp Gi¦PlThP ©¬ÜLû[ 4m
Gi¦PlTPôR ©¬ÜLs 4m CÚd¡\Õ.
Tô§ShûP 16 Øû\ ùTôÚjÕm úTôÕ
Y¯UûWØLl× JÚ ØÝ Ñtß úTôÕ
ùThPLm 4 SLÚm. AqYôß ÑZÛm úTôÕ
PVXõp Es[ 9 NUUôL ©¬ÜLs JÚ ØÝ
Ñtß Ñtßm. BLúY JÚ ©WRô]
YûWúLôhÓdÏm CûQ YûWúLôhÓdÏm
CûPúV Es[ çWm úLúW_ó 1/2 çWm
SLÚYRtÏ NUm.

ùLôÓdLlThP YûWTPj§p Lôh¥Ùs[
T¥ ùYqúYß ©¬h¥x UûWLs ùYhÓm
úTôÕ Y¯UûWØLl× ÑZÛYûRd LôQXôm.

TPj§p Lôh¥Ùs[T¥ YôodLlThP
EúXôLj§u SÓúY Es[ SÓjRi¥p
úUt×\m YûW úLôÓLs úTôPlThP
PVÛm ¸úZ ©jRû[ ApXÕ
ùYiLXjRôp ùNnVlThP Yôm TtNdLWm
EÚû[Rôe¡ ÑZXd á¥V YûL«p
AûUdLlThÓ CÚdÏm. SUdÏj
úRûYVô]ôp Y¯UûWjRi¥p
CûQdLÜm, úRûY CpXôR úTôÕ
ùY°úV GÓjÕd ùLôs[Üm YN§Ls
ùNnVlThÓ CÚdÏm PVXõu JÚ Øû]«u
0 Gu\ ûUVd úLôÓ 0 úTôPlTh¥ÚdÏm.

ØLjRh¥ ØLl× TÏ§«p 4 GiL[ôp
Ï±dLlThP ©WRô] úLôÓLÞm 4
GiL[ôp Ï±dLlTPôR CûQ úLôÓLÞm
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¾oUô¦dLlThP SLoÜ 1/4" GuTÕ ¾oUô¦dLlThP çWm 1/4" GuTÕ Y¯UûW ØLl×
©¬ÜL°u N¬Tô§VôÏm. BLúY PVXÕp GkR JÚ CPj§p ̈ ûXlTÓj§]ôÛm (16 ̈ ûXLs)
UûW N¬VôL YÚm.

Y¯ UûW ØLl× N¬TôodL AY£Vm CpXôR úTôÕ

Jtû\lTûP GiLs

ERôWQm ùYhP úYi¥V UûWLs - 5

Y¯ UûW ØLl× AhPYûQ

JÚ AeÏX NÕWj§tÏ
ùYhP úYi¥VûY

JÚ CgÑdÏ TX UPeÏ
Es[]

AûW EsUûW Sh Y¯
UûWjRi¥p CûQÙm
úTôÕ UûW úN£e PVp
LôhÓm Eh©¬Ü

Y¯ UûW ØLl× GÓjÕd
LôhÓm A[Ü

AûW Es UûW Sh¥u
Y¯ UûWj Ri¥p
HRôYÕ JÚ CPj§p
CûQjRp

Y¯ UûW ØLl× úRûY
CpûX

ERôWQm  ùYhP úYi¥V UûWLs - 8

T.P.I. on lead screw

CWhûPlTûP GiLs
Es[ UûWLs

PVXÕp GkR
CPj§p
úYiÓUô]ôÛm
¨ûXl
TÓjRXôm

8 ¨ûXLs

1
1 1/2
2
2 1/2
3
3 1/2
4
4 1/2

¾oUô²dLlThP çWm = 2 x 1"
 =

1"DR
DN

= T.P.I. on lead screw
T.P.I to be cut

= 4
6 3= 2

4 2

¾oUô²dLlThP çWm = 1 x 1"
4 = 1"

4
DR
DN

= T.P.I to be cut = 4
8 = 1

2

ERôWQm ùYhP úYi¥V UûWLs - 6

ØLl×jRh¥p Es[ Gi CPlThP ©WRô] úLôÓLs ApXÕ Gi CPlTRôôd úLôÓLs
0 ØLl©Uô² úLôhÓPu CûQÙm T¥ 8 ¨ûXL°Ûm ¨ûXlTÓjRXôm.

PVXõp Es[ ©WRô]
GiLs CPlThP
úLôÓL°p UhÓm
¨ûXlTÓjR úYiÓm

4 ¨ûXLs

1
2
3
4

DR     T.P.I. on lead screw     4 4
= =  =

DN     T.P.I. to be cut            5 5
¾oUô²dLlThP çWm = 4 x 1"

4 = 1"
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AûW ©u] GiLs
ùLôiP UûWLs

¾oUô²dLlThP çWm

ERôWQm ùYhP úYi¥VÕ 2 3/4

DR     T.P.I. on lead screw 4 16
= = =

DN        T.P.I. to be cut 2 3/4 11

PVXõp Es[ GkR ̈ ûXdúLôhûP ûUVUôLd ùLôiÓ úYûXûV BWm©d¡ú\ôúUô AúR
¨ûXdúLôhûPj Rôu úYûX Ø¥Ùm YûW ¨ûXVôLd ùLôs[ úYiÓm (1 ¨ûX UhÓm.)

ERôWQm ùYhP úYi¥VÕ 1 3/8

DR     T.P.I. on lead screw 4 32  ¾oUô²dLlThP çWm
= = =

DN        T.P.I. to be cut 1 3/8 11
C§p Y¯UûWØLlûT TVuTÓjR Ø¥VôÕ. BûLVôp CVk§Wj§u ÑZÛm §ûNûV Uôt±
AûW EsUûW Sh¥u ùRôPoûT Õi¥dLôUp T¦ Ø¥Ùm YûW Y¯ UûWLs HtTÓjR
úYiÓm.
ERôWQm ùYhP úYi¥VÕ 1 3/8

DR     T.P.I. on lead screw 4 32  ¾oUô²dLlThP çWm
= = =

DN        T.P.I. to be cut 1 3/8 11
C§p Y¯UûWØLlûT TVuTÓjR Ø¥VôÕ. BûLVôp CVk§Wj§u ÑZÛm §ûNûV Uôt±
AûW EsUûW Sh¥u ùRôPoûT Õi¥dLôUp T¦ Ø¥Ùm YûW Y¯ UûWLs HtTÓjR
úYiÓm.

= 16x 1"
4 = 4"

¾oUô²dLlThP çWm 1 çWm GuTÕ ØLl×Uô²«p Es[ GkR úLôh¥p CÚkÕ
BWm©jRôp úYûX Ø¥Ùm YûW AúR ¨ûXdúLôhûP BRôWUôL ûYjÕd ùLôs[
úYiÓm. Gi¦PlTPôR ÕûQd úLôh¥XõÚkÕ BWm©jRôp LûP£YûW ÕûQd
úLôÓLû[úV BRôWUôLd ùLôs[ úYiÓm. CûY AûQjÕm 0 ØLl× úLôh¥XõÚkÕ
BWm©dL úYiÓm (4 ¨ûXLs)

ØLl×jRh¥p Es[
G§o G§o Es[ ̈ ûXPL
úLôÓLû[ ûUVUôLd
ùLôs[ úYiÓm

2 ¨ûXLs

1 & 3
or
2 & 4

= 8 x 1"
4 = 2"ERôWQm ùYhP úYi¥V UûWLs 3 1/2

DR      T.P.I.  on lead screw 4 8
= = =

DN      T.P.I. to be cut 3 1/2 7

ØLl×Rh¥p Es[ HRôYÕ JÚ ¨ûXdúLôhûP ©uTt± ARu Øû\úV G§o G§o
¨ûXdúLôÓLû[ ¨ûXVôL ùLôs[Xôm. (2 ¨ûXLs)

Lôp ©u] GiLs ùLôiP UûWLs
PVXõp GkR ̈ ûXdúLôhûP
ûUVUôLd ùLôs¡ú\ôúUô
AúR ¨ûXdúLôhûP
¨ûXVôLd ùLôs[ úYiÓm

1 ¨ûX

1
    or

  2
 or
  3
 or
  4

= 16x 1"
4 = 4"¾oUô²dLlThP çWm

32x 1"
4 = 8"=
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ùNuPo úL_ó (Centre gauge)

úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùNuPo úL_ó YûWVßjRp
• ùNuPo úL_ó_õu TVuLû[ GÝÕRp.

ùNuPo úL_ó (Centre gauge) Fig 1

ùNuPo úL_ó Utßm ©vûPp úL_ó B]Õ
úXj úYûXL°p £e¡s Tô«uh vÏÚ
Lh¥e åp ©hv Utßm ùNuPoLû[
¡ûWi¥e ùNnÙm úTôÕ ARu
úLôQeLû[ T¬úNô§jÕ TôodL
TVuTÓ¡\Õ. TPj§p CPÕ ×\j§p
Es[Õ JÚ ©vûPp úL_ó ApXÕ ùNuPo
úL_ó Guß AûZdLlTÓ¡\Õ. úUÛm YXÕ
×\m B]Õ ùNuPo úL_õu Utù\ôÚ Tô¦
BÏm.

CkR úL_óL[ô]Õ ùTgf ¡ûWi¥p ÄhÓ
åp ©hLû[ ¡ûWi¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ A§LUôLl TVuTÓ¡\Õ. AÕ
UhÓªu± CûYLs ¼p Utßm
LhPo ¡ûWiPoL°Ûm ¡ûWi¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ TVuTÓ¡\Õ. åp
©hPô]Õ N¬Vô] úLôQj§tÏ
¡ûWi¥e ùNnÙm úRoÜL°p CûYLs

åûX T¦lùTôÚÞdÏ ùNeÏjRôL
ùNh¥e ùNnYRtÏ HÕYôL
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

CûYLs JúW úL_õp TXYûLVô] úWu_ó
Utßm YûLLû[ Es[Pd¡VRôL CÚdÏm.
ùTôÕYôL A§LUôL TVuTP
á¥VûYL[ôL  ùUh¬d ApXÕ Utßm BSW
550 ùL_óL[ô]Õ Bdª §Wh EÚYôdLj§tÏ
TVuTÓ¡\Õ.

'V' UûWLû[ AûWdúLôQ Øû\«p ùYhÓRp (ùY°l×\m) (Cutting External
'V' Thread by Half Ange Method)
úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• ùSÚdLUt\ ×¬«ûP Es[ ùY°l×\ 'V' UûWûV AûWdúLôQ Øû\«p ùYhÓRp.

ùTÚm ×¬«ûP ©f ùLôiP ùY°
UûWLû[ AûWdúLôQ Øû\«p ùYhP
ùYhÓ°ûV EhùNÛj§ ùYhÓm BZm,
ùRôPo ùYhÓLs B¡V Øû\L°p
ùYhPlTÓ¡\Õ. úUÛm EhùNÛj§
ùYhÓm Øû\«p UûW ùYhÓm úTôÕ
ùYhÓ°«u Øû] Utßm CÚ TdLeL°p
EúXôLm ¿dLlTÓ¡\Õ. CR]ôp
ùYhÓ°dÏ A§L TÞ HtThÓ EûPV
Yônl×s[Õ. úUÛm ùYhÓ°«u BÙh
LôXm Ïû\¡\Õ.

úUtLiP Ïû\TôÓLû[ ¿dÏYRtÏ
AûWdúLôQ Øû\«p UûWLs
ùYhPlTÓ¡\Õ. úRûYVô] Y¯Ls ¸úZ
ùLôÓdLlThÓs[Õ.

YûWTPjûRl TôojÕ T¦lùTôÚ°u
UûW«PlTÓm ®hPjûR úNô§dLÜm.

UûWdÏ  CûPùY°
ùLôÓlTRtLôL, ×¬«u ©f£p
RuûUdÏ HtT UûW«PlTÓm
T¦lùTôÚ°u ®hPm £±Õ
A[®p Ïû\YôL LûPVlTÓ¡\Õ.

LûPRp T¦dLô] úYLj§p Sôu¡p JÚ
TeÏ AfÑ úYLm CÚdÏUôß LûPNp
CVk§WjûR AûUjÕd ùLôs[Üm.

ùYhPlTP úYi¥V UûW«u ×¬dÏ
RÏkRôtúTôp TtNdLW KhPjûR AûUjÕd
ùLôs[Üm.

LômTÜih vûXÓ ¡ûPUhPj§XõÚkÕ
90°  §Úl© ÏßdÏ SÝ®dÏ úSod úLôh¥p
AûUÙUôß ùNnVÜm.

YXdûL UûWVôL CÚkRôp AûWd
úLôQj§tÏ 1° Ïû\YôL YXl×\m §Úl©
AûUdLÜm. (Fig 1)
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¡Wôe vûXÓ ûLfNdLWjûR CVd¡
T¦lùTôÚÞdÏs ùYhÓ°ûV
EhùNÛjRÜm. ùYhÓ°«u Øû]Vô]Õ
T¦lùTôÚ°u TWl©û] ùRôÓm úTôÕ
úUÛm EhùNÛjÕYûR ¨ßj§®hÓ
LômTÜih vûXÓ A[Ü ©¬dLlThP
ãrThûP«u A[ûY é_ó_õVj§p
AûUdLÜm.

úLúWû_ YXl×\UôL SLoj§ ùYhÓ°«u
Øû] T¦lùTôÚû[ ØÝYÕm LPkÕ
ùNp¡\Rô G]l TôodLÜm.

Pôl³ûXh úaihÅûX TVuTÓj§
Lh¥e åûX 0. 1ªÁ A[Ü FhPm
ùLôÓdLÜm. UûW ùYhÓ ØLlûT TôojÕ
aô@l ShÓ CûQl× HtTÓjRÜm.
UûW«PlTP úYi¥V TÏ§«p úNôRû]
ùYhÓ HtTÓjRÜm. (Fig 3)

LômTÜih vûXÓ §Úl© ûYdÏm
úLôQUô]Õ ùYhÓ°«u ùRôPo
Øû]«p ùYhÓ CVdLjûR
EiPôdÏ¡\Õ. CR]ôp ªÚÕYô] ùYhÓ
HtTÓjRÜm.

ûUVUô²ûV TVuTÓj§ ùYhÓ°ûV
ùYhÓ° LmTj§p ùTôÚjRÜm. úUÛm
ùYhÓ° A§LUôL ¿h¥d
ùLôi¥ÚdLôUÛm T¦lùTôÚs AfÑdÏ
ùNeÏjRôLÜm CÚdL úYiÓm. (Fig 2)

T¦lùTôÚ°u UûW«PlTP úYi¥V
TÏ§ûV A[Ü Ï± CPÜm. BZm
HtTÓjÕm ùYhÓ°«u Øuú]ôÓ
ùYhÓl TdLjûR TVuTÓj§ UûW«u £±V
®hPj§tÏ Ntß A§LUô] A[ÜdÏ
T¦lùTôÚ°u TWl©u Øû]«p
Øû]UÝdLm úNmT¬e HtTÓjRÜm.

T¦lùTô°u YXl×\UôL úLúWû_ SLoj§
ùYhÓ°ûV T¦lùTôÚÞdÏ ùY°úV
LPkÕ ùNpX AàU§dLÜm. úUÛm
CVk§Wj§u CVdLjûR ¨ßjRÜm. (Fig 5)

UûW«PlTP úYi¥V TÏ§«p úNôRû]
ùYhÓ HtTÓj§ Cß§«p LômTÜih
vûXPôp úaih ÅûX ETúVô¡jÕ
ùYhÓ° T¦lùTôÚ°p CÚkÕ ùY°úV
YÚUôß ®ûWYôLf ùNnÙm. AúR NUVm
CVk§W CVdLjûR G§o §ûNdÏ Uôt\Üm.
(Fig 4)

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.7.107

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



432

©hf úLû_ ETúVô¡jûR UûW
EÚYôÏYûR N¬ TôodLÜm.

é_óV ¨ûX«úXúV ¡Wôv vûXûP
TVuTÓj§ ùYhÓ°ûV SLojRÜm.
LômTÜiûP ETúVô¡jÕ ùYhÓ BZm
ùLôÓdLÜm. (Fig 6)

UûW«Óm úTôÕ A§L A[Ü ÏÞìh¥
TVuTÓjRÜm.

ØÝ BZm HtTÓm YûW CkR
ùNVpØû\ûV §ÚmTÜm ùNnVÜm. (Fig 7)

JqùYôÚ ùYh¥u Cß§«p ¡Wôv
vûX¥u úaihÅp TVuTÓj§
Lh¥e åp T¦ùTôÚ°u ùY°úV
CÚdÏUôß ùNnVÜm. úUÛm
úLúWû_ UûW«u BWmT Øû]dÏ
ùLôiÓ ùNp. ¡Wôv vûX¥u
úaihÅûX ÑZt± é_óV ̈ ûXdÏ
AûUdLÜm.

AûWdúLôQ Øû\«p Eh×\UôL 'V' ùYhÓRp (Cutting Internal 'V' Thread by Half
Ange Method)
úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• .AûWúLôQ Øû\«p R.H 'V'  UûW ùYhÓRp.

AûWúLôQ Øû\«p R.H 'V'  UûW
ùYhÓRp Eh×\ 'V' UûWLs ùTôÕYôL
EhùNÛj§ ùYhÓm Øû\«p
ùYhPlTÓ¡\Õ. Eh×\ UûW ùYhÓm
Lh¥e åÛdÏ A¥RL TÞ HtTÓ¡\Õ.
B]ôp v©¬ep CVdLm CÚlTRôp
ùYhÓ° EûPYÕ RÓdLlTÓ¡\Õ.
Eh×\UôL AûWúLôQ Øû\«p ùYhYRôp
ùYhÓ°«u BÙhLôXm A§LUôYúRôÓ
UûW TWl×Ls SpX ¨ûX«p EÚYô¡\Õ.

ØÝ BZUt\ Õû[«p Eh×\ UûW
ùYhÓm Øû\ ¸úZ ùLôÓdLlThÓs[Õ.
UûW«u Es ®hPj§tÏ NUUô] A[ÜdÏ
T¦lùTôÚ°p Õû[«hÓ ©\Ï Õû[
ùNnÕ ùLôs[Üm.

ØÝ BZUt\ Õû[«p Eh×\j§p
Es°Pm ùNnÕ ùLôs[Üm. úTô¬e Tôo
Õû[«u ØÝ BZj§tÏm ùNpÛUôß
Õû[ûV úTôÕUô] ¿[j§tÏ úTôPÜm.
ÃNv ALXm UûW«Óm úTôÕ ùY°úV
GÓdL úTôÕUô] A[Ü CÚdL úYiÓm.
Es°Pj§u ®hPUô]Õ UûW«u ùY°
®hPjûR ®P A§LUôL CÚdL úYiÓm.
ÃNv ®hPm Utßm ALXm ùTôÕYôL

YûWTPj§p ùLôÓdLlTh¥ÚdÏmó. £X
NUVeL°p ùLôÓdLlTP®pûX G²p T¦
ùNnTYûW LQd¡hÓ ùLôs[ úYiÓm.
(Fig 1)

Õû[«u ùY°lTdL Øû]«p Eüó[
¿[j§tÏ LÜuhPo úTôo CPÜm AúR
NUVm UûW«u ùY° ®hPj§tÏm
NUUôLÜm CÚdL úYiÓm.

ùNnÕ Ø¥dLlTÓm ¿[jûR ®P
T¦lùTôÚ°u ¿[m A§LUôL
CÚkRôp UhÓúU CqYôß ùNnV
Ø¥Ùm.
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ùNeÏj§tÏ CPl×\UôL 29° dÏ YXdûL
UûWdLôL LômTÜih vûXûP §Úl©
AûUdLÜm. (Fig 2)

YûW«PlTP úYi¥V RÏkRYôß
AûUjÕd ùLôs. UûW«Óm ùYhÓ°
ùTôÚjRlTP ùTô¬e NôûW åp úTôv¥p
ùTôÚjÕ.

CVk§W AfÑdÏ AfÑdÏ CûQVôL CÚdL
úYiÓm. ùYhÓ°«u ùYhÓ Øû]ûV
N¬Vô] ûUVj§tÏ ùNuPo úL_ó ER®Vôp
ùTôÚjRÜm. (Fig 3)

UûW«PlTP úYi¥V ùUôjR ¿[j§tÏm
ùNpÛUôß úRûYVô] ¿[j§tÏ úTô¬e
Tô¬p Ï±«PÜm.

ÃNv ALXj§u Tô§V[Ü
ALXjûR UûW«PlTP úYi¥V
¿[j§tÏ úNokÕ ùUôjR ¿[m
LQd¡PlTP úYiÓm. Lh¥e
åXõu ûUVj§XõÚkÕ CkR R[jûR
úTô¬e Tô¬p Ï±«P úYiÓm.

Lh¥e åXõu Øû]Vô]Õ T¦lùTôÚ°u
ùY°lTWlûT ùRôÓUôß SLojRÜm. ¡Wôv
£ûXÓ Utßm Pôl vûX¥u A[Ü
©¬dLlThP LôXûW é_óVj§tÏ AûUjÕd
ùLôs[Üm.

ùYhÓ° UûW«PlTP úYi¥V ØÝ
¿[j§tÏm ùNpÛUôß AûUjÕd
ùLôs[Üm. Pôl vûX¥u úaih ÅûX
L¥LôW §ûNdÏ G§o §ûN«p ÑZt± ùYhÓ
BZm HtTÓjRÜm.

úNôRû] ùYhÓ HtTÓjÕYRtLôL aôlWm
CûQl× HtTÓjÕ.

úTô¬e Tô¬u CûQl× HtTÓjÕ.

úTô¬e Tô¬u A[ÜdÏ± T¦l
ùTôÚÞdÏm ùNu\ÜPu ¡Wôv vûX¥u
úaih ÅûX L¥LôW §ûN«p ÑZt±
Lh¥e åûX UûWlTÏ§«XõÚkÕ ®XdÏ
AúR NUVm CVk§W KhPjûR G§o §ûNdÏ
Uôt± úLúW_ó UûW«Óm BWmT CPj§tÏ
ùLôiÓ ùNpXÜm. ¡Wôv vûX¥u
úaih ÅûX L¥LôW §ûNdÏ G§o
§ûN«p ÑZt± é_óV A[®tÏ AûUdLÜm.

Pôl vûX¥u úaihÅûX L¥LôW
§ûNdÏ G§o §ûN«p ÑZt± úUÛm ùYhÓ
BZm HtTÓjRÜm. ùRôPo ùYhÓLs
HtTÓj§ §WhTÓm T¦ûV
ØÝûUVôdLÜm.

LÜiPo úTôo YônlTÏ§ûV ùYhÓ°«u
ùYhÓ Øû] úXNôL LûP£ BZ ùYhÓ
HtTÓjRÜm.

LûP£ ùYhÓ Øû\ûV CWiÓ ApXÕ
êuß Øû\ ùNnVÜm.

ùTôÚjÕm TôLj§p ùTôÚj§ GqYôß
ùTôÚkÕ¡\Õ G] úNô§dLÜm.

LÜiPo úTô¬PlThP TÏ§«p ØLl×
ùNnVÜm. úTô§V A[Ü CÚkRôp úNmT¬e
ùNnVÜm.
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vÏÚ ©hf úL_ó (Screw pitch gauge)

úSôdLeLs : ClTôP Cß§«p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• vÏÚ ©hf úL_õu TVuTôh¥û] áßRp.
• vÏÚ ©hf úL_õu AmNeLû[l Tt± áßRp.

vÏÚ ©hf úL_õu ©ú[¥u ØÝ ¿[jûRÙm
UûWL°p CPm TÓjÕm úTôÕ ÖàdLUô]
Ø¥Yô]Õ (¬Nph) ¡ûPdLlùTß¡\Õ. (Fig 1)
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.108 dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

ùUôjR EtTj§ TWôU¬l× (Total productive maintenance)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ¥©Gm (TPM) þu LÚjÕLû[ ®[dÏRp
• ¥©Gm (TPM) þu SuûULû[ GÓjÕûWjRp
• OEE u LÚjÕLû[ ®[dÏRp
• OEE u áßLs Utßm ARàûPV ®û[ÜLû[ ®Y¬jRp.

ùUôjR EtTj§ TWôU¬l× (TPM)
LÚjÕLs (Total productive maintenance TPM
concepts)

TPM u úSôdLm KhÓ ùUôjR LÚ®L°u
§\uLû[ A§LlTÓjÕYRôÏm. AYt±p
TpúYß Õû\L°p Es[ CVk§WeLs,
ETLWQeLs B¡VYt±u ÝÝ BÙh
LôXj§tÏm EiPô] ¨û\Yô] EtTj§
TWôU¬l× AûPlûT ̈ ß® ùNVpTÓjRYÕ
BÏm. (ùTô±«Vp, ùNVpYûLLs,
TWôU¬l× RWm Utßm ¨oYôLm)

TPM GuTÕ CVk§WeL°u UÚjÕY
A±®Vp G] LÚRlTÓ¡\Õ.

TPM B]Õ, R[YôPl T¦«Pj§p (Shop
floor) Es[ úUp úUXôiûU«XõÚkÕ,
T¦Vô[o YûW JqùYôÚYûWÙm
DÓTÓjÕ¡\Õ .

Ru]ôh£ £±V ÏÝ ùNVpTôÓLû[
A¥lTûPVôL ûYjÕ CVeÏm EtTj§
TWôU¬l× Øû\ûV EVojR Utßm
ùNVpTÓjR TPM ERÜ¡\Õ.

TPM GuTÕ JÚ TWôU¬l× ùNVp CÕ
ùRô¯pLs Utßm ETLWQeLû[ TWôU¬dL
×§V YûWVßdLlThP LÚjÕLû[
Es[Pd¡VRôÏm.

TPM u Ï±dúLôs EtTj§ A[ûY
A§L¬lTÕ AúR úSWj§p ùRô¯Xô°«u
JÝeÏQoÜ Utßm T¦ §Úl§ûV
A§L¬lTRôÏm.

TPM B]Õ TWôU¬lûT JÚØLlTÓjÕ¡\Õ.
úUÛm Y¦Lj§tÏ úRûYVô] Utßm
Cu±VûUVôR JÚ Ød¡VUô] TÏ§VôÏm.
C² CÕ JÚ XôTªpXôR ùNVp G]
LÚRlTÓ¡\Õ.

JÚ EtTj§ Sô°p TWôU¬l× T¦dLô]
EtTj§«pXô úSWm §hPªPlTÓ¡\Õ £X

¨LrÜL°p CÕ EtTj§ ùNVpØû\«u
JÚe¡ûQkR TÏ§VôL CÚdÏm.

TPM u Ï±dúLôs ùSÚdL¥¨ûX Utßm
§hPªPlTPôR TWôU¬l×Lû[
¨ßjRYRôÏm.

TX ÏÝdLû[ EÚYôd¡ Ïû\TôÓLs
Utßm Rôú] TWôU¬jRp úTôu\Ytû\
Ïû\jRp.

TPM Cu SuûULs (Advantages of TPM)

• ®ûWYôL Uô±YÚm ùTôÚ[ôRôW
ãr¨ûXL°p ®WVjûR RÓd¡\Õ

• ùTôÚ°u RWjûR Ïû\dLôUp, EtTj§
ùNnVlTÓ¡\Õ.

• TWôU¬l× ùNXûY Ïû\d¡\Õ.

• Ïû\kR Gi¦ûLÙûPV ùRôÏ§ûV
(batch) ®ûWYôL, CVXdá¥V úSWj§p
EtTj§ ùNnV ERÜ¡\Õ.

• Yô¥dûLVô[oLÞdÏ Ïû\TôÓ CpXôR
ùTôÚhLs ùNu\ûPYûR Eß§
ùNn¡\Õ.

• Yô¥dûLVô[oL°PªÚkÕ YÚm
×LôoLû[ Ïû\dLlTÓ¡\Õ

• ®TjÕLs Ïû\dLlTÓ¡\Õ.

• UôÑ LhÓlTôÓ SPY¥dûLLû[ ©u Tt\
ERÜ¡\Õ.

• ùRô¯Xô°«u AàÏØû\«p NôRLUô]
Uôt\jûR ùLôÓd¡\Õ.

JhÓ ùUôjR ETLWQeL°u §\u
(Overall equipment effectiveness) (OFF)

OEE GuTÕ JÚ LÚjÕ, CÕ EtTj§ NôokR
SûPØû\L°p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. OEE
GuTÕ JÚ ùNVp§\û] A[dÏU
LÚ®VôÏm. CÕ TpúYß YûLVô] EtTj§
Y[of£VûPV ERÜ¡\Õ. ùTôÕYôL OEE
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LÚjRô]Õ CVk§VWj§u (A) ùNnØû\
ùRôP¬u ®û[ÜLû[ A[dL ERÜ¡\Õ
B]ôp EtTj§ NôWôR úYûXLÞdÏm
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

EtTj§ NôokR OEE «u A§L ̈ ûX ãj§Wm

OEE = ¡ûPdL ùTt\Õ X EtTj§ §\u X
RWm.

= Availability X productivity X quality

CÚlTÕ (A ) ¡ûPdL ùTt\Õ
(Availability)

¡ûPdLlùTt\Õ GuTÕ úUtLiP
NUuTôh¥u JÚ TÏ§VôÏm CÕ
CVk§Wm/ETLWQm CVeL á¥V
úSWj§tÏm Utßm ¡ûPdLl ùTt\
úSWj§tÏm Es[ KlÀÓ BÏm.
ERôWQj§tÏ 20 U¦ úSWm CVeL
úYi¥V CVk§Wm, 15 U¦ úSWm UhÓúU
CVeÏ¡\Õ G²p ¡ûPdL ùTt\Õ = 75
NRÅRm 15/20. CVk§Wm CVeLôR 5 U¦
úSWm GuTÕ AûUd¡u\ úSWm (A) Ut\
CVeLôR úSWUôÏm (Downtime)

ùRô¯tNôûX §hPªPôR CkR 5 U²
úSWm A¬RôL L½d¸h¥tÏ GÓjÕd
ùLôs[lTÓm.

ùNVp§\u (Performance)

ùNVp§\²u NUuTôÓ GuTÕ úYûX«u
CVeÏm úYLm Ut\m A§LThN §\û]Ùm
Kl©hÓ A[lTRôÏm ERôWQj§tÏ JÚ
U¦ úSWj§tÏ 100 ùTôÚhLû[ EtTj§
ùNnÙm JÚ CVk§Wm 80 ùTôÚhLû[
UhÓúU EtTj§ ùNn¡\Õ G²p §\u 80%
NRÅRUôÏm. §\²u NRÅRjûR ùTôßjÕ

CkR LÚjûR TX TX Y¯L°Ûm
TVuTÓjRXôm ERôWQj§tÏ JÚ CVk§Wm
JÚ U¦ úSWj§tÏ N¬Vô] A[ÜûPV 100
ùTôÚhLû[ EtTj§ ùNnÙm §\u
ùTt±ÚkRôÛm SUdÏ ¡ûPjÕ BoPo (or-
der) 85 ùTôÚhLs UhÓúU. CVk§Wj§u
§\û] LQd¡Óm úTôÕ 100 G] GÓjÕd
ùLôiPôp ®û[Ü A§L YN§ (OEE) G]
A[®P Ø¥Ùm.

RWm (Quality)

CkR NUuTôh¥u êu\ôYÕ TÏ§Vô]
RWm  (Quality) EtTj§ ùNnVlTÓm
ùTôÚhL°u Gi¦dûL Utßm EtTj§
ùNnVlThP SpX ùTôÚhL°u
Gi¦dûLûVÙm Jl©ÓYÕ BÏm.

ERôWQj§tÏ EtTj§ ùNnVlThP
ùTôÚhL°p 95 ùTôÚhLs SpX
ùTôÚhLs Gu\ôp RWm 95% NRÅRUôÏm.

úUtLiP ERôWQjûR OEE NUuTôh¥p
ùTôÚj§]ôp

OEE = 75% X 80% X 95% = 57%

Ru]ôh£ TWôU¬l× (Autonomous maintenance)

Ru]ôh£ TWôU¬l× GuTÕ ØÓdLlThP
ºoÏûXÜLû[ ÁhÓ GÓlTÕ Utßm
RÓlTÕ BÏm Utßm CÕ OEE p
BdLéoYUô] ®û[ÜLû[ HtTÓjÕm CÕ
EtTj§ ÏÝdLs TWôU¬l× T¦L°p
DÓTÓYRtÏ Uô\ôL ùNVpØû\«p (Precess)
T¥lT¥Vô] Øuú]t\jûR HtTÓjÕm

• ETLWQeL°u ùNVpTôÓLs Utßm
TôÕLôl× ATôVeLû[ ×¬kÕ ùLôsÞRp.

Ru]ôh£ TWôU¬l©u HÝ T¥Ls

1 BWmT ÑjRm þ CVk§WeL°p Es[ ©Wf£û]Lû[
LiP±kÕ AYtû\ N¬ ùNnÕ SpX
¨ûXdÏ ùLôiÓ YÚRp

þ Ru]ôh£ ùRôPûW LûP©¥dL
ùRôPeÏRp

(5S, ûU]o vPôlv, RWm) Ru]ôh£

þ RtLôXõL, ÑjRm/EVÜ EÚYôdÏRp
úTôu\Ytû\ EÚYôdÏRp

ùNVpTÓjÕRp

2 çnûU úLh¥tLô] êXm -çnûU úLh¥tLô] êXm Utßm
Utßm TÏ§Lû[AûPY§p TÏ§Lû[AûPY§p Es[ L¥]m
E[[ L¥]m úTôu\Ytû\ LiP±kÕ  ¾oÜ LôÔRp
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(ÑjRm, BnÜ, EVÜ)
3 ÑjRm Utßm EVÜ þu RW¨ûX RtLôXõL RW¨ûXLû[ ¸rLiP

úYûXLÞdLôL EÚYôdÏRp ÑjRm,
EVÜ Utßm BnÜ

4 ùTôÕ BnÜ ¸rLiPYtû\ ûLVôÞYRtLô] T«t£
A°jRp ETLWQeLs EtTj§
ùNnVlThP ùTôÚhLs Utßm êXm
ùTôÚhLs Utßm BnÜ §\uLs

5 Ru]ôh£ BnÜ CVdLeLû[ ùTôßjÕ YZdLUô]
TWôU¬l× RW ¨ûXûV EÚYôdÏRp

6 Ru]ôh£ TWôU¬l× úYûX«P úUXôiûU þI NôokR
CVdLjûR RW¨ûXdÏ ùLôiÓYÚRp úYûXL[ô] ùTôÚhL°u RW

BnÜ _õd¡u BÙh ÑZt£ LÚ®Ls
AûUl× CVdLm Utßm TôÕLôl×
úTôu\Ytû\ RW ¨ûXdÏ ùLôiÓ
YÚRp.

7 Ru]ôh£ úUXôiûU Ru]ôh£ ÏÝ úYûX ùNnÙm Øû\.
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.109dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

YZdLUô] TWôU¬l× (Routine maintenance)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• YZdLUô] TWôU¬l©u AY£VjûR áßRp
• YZdLUô] TWôU¬l©u ùNVpTôhûP ®Y¬jRp
• YZdLUô] TWôU¬l©u SuûULû[ áßRp.

YZdLUô] TWôU¬l× (Routine maintenance)

þ EtTj§ ùNnÙm ETLWQeL°XõÚkÕ
RûP«pXô úNûY ùT\ úYiÓUô]ôp

þ ¸rLiP SPY¥dûLLs ùNnÕ Ø¥dL
úRûYlTÓ¡\Õ

• EVÜ

• Ï±l©hP LôX CûPùY°L°p
úNô§jRp

• TpúYß TôLeLû[ N¬ ùNnRp

• ÑjRm ùNnRp

úUtLiP TWôU¬l× úYûXLs,
CVk§WeLs CVeÏm úTôúRô (A )
§hPªPlTPôR CVdL ¨ßjRj§u
úTôúRô ùNnVlTP úYi¥VûYVôÏm
CqYûLVô] TWôU¬l× R[YôPeL°u
ùNVp ¨ßjRjûR RÓd¡\Õ.

YZdLUô] TWôU¬l× GkR ¨ûX«Ûm
EtTj§ §hP AhPYûQûV Tô§dLôR
YûL«p CÚdÏm.

YÚØu Lôl× TWôU¬l× Øû\Vô]Õ (PPM)
(Planned preventive maintenance) ùTÚmTôÛm (PM)
G°Rô] §hPªhP TWôU¬l× G]
Ï±l©PlTÓ¡\Õ §hPªPlThP (A)
TWôU¬l©u ùTôÚhLÞdLô] TôÕLôl×
(A ) ETLWQeLÞdLô] TôÕLôl×
úTôu\RôÏm.

Ï±lTôL §hPªhP TWôU¬l× GuTÕ
§hPªPlThÓ TôoûY«PlTÓm úTôÕ
ùNnÙm úNûYVôÏm. CÕ RÏ§YônkR
Utßm ùTôÚjRUô] STWôp ETLWQUô]Õ
SpX ¨ûX«p CVeÏ¡\Rô Utßm CkR
ETLWQjRôp §hPªPlTPôR ùNVp
¨ßjRm Utßm CVeLô ¨ûX EÚYôLÕ
GuTÕm Eß§ ùNnVlTÓ¡\Õ.

¨TkRû] A¥lTûPVXô] TWôU¬l× EPu
§hPªhP TWôU¬l× B]Õ YÚØu Lôl×

TWôU¬lûT Es[Pd¡Ùs[Õ. C§p
TWôU¬l× ¨LrÜLs Aû]jÕm Øu]úW
§hP ªPlThP UtßmAû]jÕ G§o LôX
TWôU¬l×LÞm Øu]úW ùNVp
Øû\lTÓjRlThPûYVôÏm.

§hPªPlThP TWôU¬l×GuTÕ JqùYôÚ
ùTôÚÞdÏm EtTj§Vô[¬u T¬kÕûW (A)
NhPm T¥ EÚYôdLThPRôÏm §hPm
GuTÕ úR§ûV A¥lTûPVôLúYô
ETLWQm CVe¡V LôX A[ûY
ùTôßjúRô (A) Yi¥ CVe¡V çWjûR
ùTôßjúRô AûU¡\Õ §hPªPl ThP
TWôU¬l× ùNVpØû\dÏ £\kR ERôWQm
Lôo TWôU¬l× BÏm. C§p úSWm Utßm
çWm A¥lTûP«Xô] TWôU¬l©tÏ £\kR
ERôWQm B«p ©WvNo (Oil pressure)
Cu_õutÏ úRûYVô] EVÜ GiùQn
¨uß ®hPôp C§p Es[ GfN¬dûL
®[dÏ Yi¥ûV ¨ßjR A±ÜûW
YZeÏ¡\Õ Hù]u\ôp Cu_õ²u EVÜ
¨uß®hPôp úRôp® ¨LÝm.

¨TkRû] A¥lTûP«Xô] TWôU¬l× I
Jl©Óm úTôÕ §hPªPlThPTWôU¬l×
£X SuûULû[ ùLôiÓs[Õ.

• TWôU¬lTûRÙm Utßm E§¬TôLeLs
YôeL BoPo CÓYûRÙm G°RôL
§hPªPXôm.

• ùNX®]eLs úUÛm NUUôL
T¡WlTÓ¡u\]

• ETLWQeLû[ úUtTôoûY«ÓYRtÏ
TVuTÓm LÚ®Lû[ YôeÏYRtÏ BWmT
ùNX®]eLs CpûX

Ïû\TôÓLs (Disadvantages are)

• RY\ô] A±dûL ùRôPo×ûPV CBM
NôokR ETLWQeLû[ ®P Ïû\kR
SmTLjRuûU EûPVÕ.

• A¥dL¥ TôLeLû[ UôtßYRôp A§L
ùNXY]ØûPVÕ.
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• ùRô¯Xô[oLÞdÏ T«t£ A°lTRtLô]
ØRXõÓ Utßm ùRôPokÕ
SPdÏm ùRô¯Xô[oLÞdLô]
ùNXÜ ùTôÚhLÞdÏ ¨ûXVô]
CûPùY°L°p ùNnVlTÓm §hPªhP

TWôU¬l× YZdLUôL úRnUô]j§u
LôWQUôLúYô (A) ¨ûXVô] Å¬V
BÙh LôXjRôúXô (LôX CûPùY°
Uôt\m) (A ) TCI ùTôÚhL[ôúXô
ùNnVlTÓ¡\Õ.

TWôU¬l× AhPYûQ (Maintenace schedule)

úSôdLm: ClTôP Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY

• R[YôPl T¦«Pj§p Gk§Wd LÚ®Lû[ TWôU¬dL LûP©¥dLTÓm NôRôWQ
ùNVp Øû\ûV ®Y¬jRp.

GkR JÚ ùNVp (A) SPY¥dûL AUpTÓjR
£X ùNVpØû\Ls Utßm ùRôPo¨LrÜ
Es[úRô AúR úTôp TWôU¬l× Øû\«Ûm
£X NôRôWôQ ùNVpØû\Lû[ AUpTÓj§
TWôU¬l× SPY¥dûLLs GkR JÚ
ÏZlTØm CpXôUp ùNnVlTÓ¡u\]
TWôU¬l× B]Õ ùNVp Øû\L°u T¥
LûPl©¥dLô ®hPôp LôX ®WVØm
Utßm CVk§WúUô ETLWQúUô Ï±l©hP
úSWj§tÏs RVôo BLôÕ.

(Maintanence schedule) TWôU¬l×
ùNnTYoLÞdÏ, TWôU¬l× ùNVpØû\Ls
Y¯dLôhÓRpL[ô] GqYôß ùRôPeÏYÕ.
ùNVpTÓjÕYÕ GeÏ BnÜ ùNnYÕ Utßm
Ï±l©hP úSWj§tÏs GqYôß
TWôU¬lûT Ø¥lTÕ úTôu\Ytû\
RÚ¡\Õ.

¸rLiP ùNVp Øû\L°u T¥ TWôU¬l×
ùNnÕ Ø¥dLlTÓ¡\Õ

• BWmT ¨ûX«p ÑjRm

• Ïû\Lû[ LiP±Rp

• ©¬jRp

• BnÜ ùNnRp

• Ïû\TôÓLÞdLô] LôWQjûR LiP±Rp

• BnÜ Utßm UôtßRp/E§¬Lû[ TÝÕ
TôojRp

• Uß CûQjRp

• úNôRû] KhPm

• RW ¨ûXûV NôokÕ BnÜ ùNnRp

• T§ÜLû[ TWôU¬jRp

BWmT¨ûX«p ÑjRm (Initinal clean up)

Ød¡V CVk§Wm CûQdLlThP ÕûQd
LÚ®Ls, EVÜ AûUl× LRÜ NôokR TÏ§Ls

Utßm AÚ¡Ûs[ TôLeLs B¡VûYtû\
ØRXõp ÑjRm ùNnV úYiÓm.

Ïû\TôÓLû[ AûPVô[e LôÔRp
(Identification of fault)

CVk§Wj§u Ïû\TôhûP TôoûYVôp
BnÜ ùNnÕ AûPVô[e LôQ úYiÓm
AkR RLYûX ×LôWôL ùTtß AÕ
¨VôVUô]Õ Rô]ô G] BWôV úYiÓm.

©¬jRp (Dismantling)

Ïû\TôÓs[ TÏ§ûV ûLúVh¥p
Ï±l©hÓs[Yôß ©¬jÕ, E§¬TôLeLû[
Rh¥p R²VôL ûYjÕ TôÕLôdLlTP
úYiÓm.

BnÜ (Inspection)

©¬dLlThP TôLeL[ô] ¡Vo, úT¬e,
`ôlh, ¸ (Key) Utßm TXYtû\
úNRUûPkÕs[Rô G] TôojÕ ©u]o
ÑjRm ùNnV úYiÓm úNRúUô/EûPl×
LiP±VlThPôp, TWôU¬l× N¬ Tôol×
Th¥VXõp Ï±l©P úYiÓm.

Ïû\TôÓLÞdLô] LôWQjûR
LiP±Rp (Identification of cause for defect)

E§¬ TôLj§Ûs[ Ïû\TôÓ Øt±Ûm
T¬úNô§dLlThÓ Utßm BWôVlThÓ
úNReLÞdLô] LôWQjûR A±kÕ AûY
N¬ ùNnVlTÓm.

BnÜ Utßm UôtßRp/E§¬Lû[ TÝÕ
TôojRp (Inspection and replacement /repair of
spares)

úNRUûPkR (A ) EûPkR E§¬Ls
TiPLNôûX«XõÚkÕ ùTtß
TÝÕTôodLThÓ AlùTôÚhLs
RW¨ûXdLôL Es[Rô G] BnÜ
ùNnVTÓ¡u\].

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.8.109

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



440

Uß CûQjRp (Reassembling)

AÝjR ùRôPoúLôûY (Course) «u ùNVp
Gu]ùYu\ôp TôLeLû[ ©¬dLlThP
Y¬ûNdÏ RûX ¸Zô] Øû\«p CûQdL
úYiÓm

úNôRû] KhPm (trial run)

CVk§WjûR CûQjÕ Ø¥jR ©\Ï ØRXõp
ûL Øû\VôL (Manual) CVd¡ TôodL
úYiÓm Utßm Aû]jÕ EVÜ, ªuNôW
CûQl×Ls ùLôÓdLTP úYiÓm
Cß§VôL CVk§WjûR £±Õ úSWm
úNôRû] KhPm ®hÓ YZdLj§tÏ Uô\ô]
NjRm YÚ¡\Rô G] Etß úSôdL úYiÓm.

RW ̈ ûXdLôL BnÜ ùNnRp (Inspection with
standards)

RW ¨ûXdLôL BnÜ ùNnRp:

EtTj§Vô[¬u RW¨ûX ApXÕ
T¬kÕûWdLlThP RW ¨ûX«u CVk§Wm

Cß§VôL Y¥®Vp ÕpXõVm Utßm
TôÕLôl× ¾eÏLs Es[Rô G]
N¬TôodLlTÓ¡\Õ. / BnÜ ùNnVl TÓ¡\Õ.

T§ÜLû[ TWôU¬jRp (Maintaining records)

Ïû\TôÓLs LiP±lThPÕ NmTkRUô]
Aû]jÕ SPY¥dûLLs Uôt\lThP E§¬
TôLeLs Utßm TXYtû\ BnÜ A±dûL/
TWôU¬l× T§Ü, CVk§W Cvh¬ LôoÓ
úTôu\Yt±p G§oLôX Nôu\ôRôWj§tLôL
ùTôÚjRUôL T§Ü ùNnVlTÓ¡\Õ.

ùUμu úUàYp êXm RLYp A±Rp

Information Retrieval (IR) - RLYp ÁhùPÓjRp
B]Õ RLYp ùRôÏl×L°p CÚkÕ
úRûYVô] RLYpLû[ ÁhùPÓlTÕ, JÚ
Lmëh¥e Utßm RLYp A±®Vp BÏm.
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£_õ & Gm (CG & M)             T«t£ 1.8.110&111 dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

YÚØu LôjRp TWôU¬l× (Preventive maintenance)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• YÚØu LôjRp TWôU¬l©u AY£VjûRl Tt±d á\p
• (PM) (YÚØu LôjRp) Õû\«u ùNVpLû[ Tt± ®Y¬jRp
• ARu AàáXjûRl Tt±d á\p
• TWôU¬l×l T§úYÓLs Utßm LôXØû\«Xô] CVk§W BnÜ B¡VûYL°u
TVuLû[l Tt±d á\p.

CVk§WeLs Aû]jÕm ªLÜm
ÕpXõVUô]Õm ÖÔdLUô]Õm, ®ûX
ªdLÕm BÏm.

CûYLû[ ªLÜm LY]UôL ûLVôiPôp
SpX ¨ûX«p ¿iP SôhLs EûZdÏm.

TWôU¬l×j Õû\«u A¥lTûP
úYûXVô]Õ, CVk§Wm Utßm
ETLWQeLû[ SpX CVeÏ ¨ûX«p
ûYj§ÚdL ERÜYÕ BÏm.

CRtÏ Øu× CVk§W ETLWQeL°p ùT¬V
Ïû\ ApXÕ £±V Ïû\TôÓ LôWQUôL
CVk§Wj§p HRôYÕ ®û[Ü ApXÕ
CVeLôR ̈ ûX HtThPôp UhÓúU AûRd
LY²lTÕ YZdLm. ClT¥ CVk§WeLs
CVeLôUp ¨uß úTôYRôp EtTj§
Tô§lTúRôÓ CRû]f NôokR ©\
CVk§WeLÞm ùYßUú] CÚdL
úYi¥Ùs[]. CRu LôWQUôL ªLÜm
GfN¬dûLVô] HtTôh¥u êXm
CVk§WeLû[l TWôU¬dL úYi¥V
¨olTkRm HtThÓ YÚØu LôjRp
G]lTÓm ®gOô] Øû\Vô] Øu
TWôU¬l× Øû\ ùNVpTÓjRlTÓ¡\Õ.

TÝûR R®odÏm TWôU¬l× (Preventive
maintenance)

Øu TWôU¬l× GuTÕ £X ùTô±«Vp
SPY¥dûLLû[d ùLôiÓs[Õ. CûY
CVk§WjûR SpX Øû\«p TWôU¬dL
ERÜ¡u\].

TÝûR R®odÏm TWôU¬l©u A¥lTûP
úYûXLs

• LôX Øû\«p CVk§Wm Utßm
ETLWQeLû[ BnÜ ùNnÕ, EtTj§
Tô§lûT HtTÓjRd á¥V AmNeLû[
(A ) EtTj§d Ïû\ûY HtTÓjRd
á¥VûYLû[d LiP±Rp.

• AÕ úTôu\ ¨ûXûULû[j R®odLXôm
ApXÕ N¬dLhPp, TÝÕ ¿dÏRp, BWmT
¨ûX«p CÚdÏm úTôúR AûYLû[
UôtßRp B¡VûYLû[f ùNnVXôm.

Øu TWôU¬l× Øû\«u AàáXeLs
(Advantages of preventive maintenance system)

• EtTj§«p Ïû\Yô] ¨ßjR úSWm

• EtTj§ RWUô]RôLÜm A§LUôLÜm
HtTÓm

• ûL«Úl× CVk§Wm AY£VªpûX.
CR]ôp ØRÄhÓ ùNXÜ Ïû\¡\Õ

• R²l ùTôÚ°u EtTj§ ùNXÜ Ïû\Ü

• A¥dL¥ TÝRûPYÕm, ùT¬V
TÝRûPYÕm Ïû\dLlTÓ¡u\].

• CÕ CVk§WeL°u BÙhLôXjûR
¿h¥jÕ G§oTôWôUp ¨uß ®ÓYûR
RÓd¡\Õ

Øu TWôU¬l×j Õû\«u úYûXLs
(Functions of preventive maintenance department)

úNôRû]l Th¥Vp T¥ (AhPYûQ þ 1)
LôX Øû\«Xô] BnûY CVk§WeL°p
úUt ùLôs[Xôm.

EtTj§Vô[oL°u Ï±l× Hh¥u T¥
CVk§WeL°Ûm ®û]d LÚ®L°Ûm
EV®ÓRp.

Øu TWôU¬l× AhPYûQT¥ CVk§Wm
Utßm ETLWQeLû[l ©¬jÕl TÝÕ ¿d¡
ùNlT²PXôm.

JqùYôÚ CVk§Wj§u Utßm ®û]d
LÚ®«u BRôWl T§ÜLû[ ûYj§ÚjRp.
(CûQl× 2)
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BnÜ A±dûLLû[ TÏlTônÜ ùNnRp,
CVk§Wm Utßm NôR]eLs Th¥Vp
T¥ LôXØû\ BnÜ ùNnRp (Periodic in-
spection of machines and equipments as per the
check-list)

Øû\Vô] Á[TôoûY êXm CVk§WeLs
Utßm ®û]d LÚ®L°u A±dûLLû[d
BnÜ ùNnRp. úNôRû]l Th¥Vp T¥ LôX
Øû\VôL CVk§WeLû[Ùm CûQ
LÚ®Lû[Ùm BnÜ ùNnRp. JqùYôÚ
CVk§Wj§Ûm BnYô[o, BnÜ ùNnV
úYi¥VûYLû[ úNôRû]l Th¥VXõp
R²jR² C]UôLd Ï±l©PlTh¥ÚdÏm.
úNôRû]l Th¥VûXj RVô¬dÏm ùTôÝÕ
LY²dLlTP úYi¥V GkR JÚ TôLØm
®ÓTP ®pûX GuTûR Eß§ ùNnÕd
ùLôs[ úYiÓm. LûPNp CVk§Wm
Õû[«Óm CVk§WeLs B¡VûY ̧ rLiP
Øû\«p BnÜdÏ EhTÓjRlTÓ¡u\].

• CVdL AûUl× Utßm FhP AûUl×

• EV®Óm Ut\m Ï°ìhÓm AûUl×Ls

• SÝ®Ls, Bl×Ls Utßm N¬dLhÓm
Bl×Ls

• ÑZt ThûP Rôe¡Ls TtßûLLs,
RûPLs Utßm CVdL LhÓlTôhÓ
NôR]eLs

• Y¯Lôh¥l TôûRLs Y¯SPjÕj
§ÚÏjRiÓ Utßm ARàPu
Ju±ûQÙm TôLeLs JqùYôÚ
CVk§WjûRÙm BnÜ ùNnÕ JÚ
A±dûL«p BnYô[o N¬ ùNnV
úYi¥V ApXÕ Uôt\ úYi¥V
TôLeLû[d Ï±l©ÓYôo.

Bn®u LôXØû\ (Frequency of inspeciton)

CkR BnÜ, CVk§Wj§u RuûU,
BÙhLôXm Utßm AÕ CVeÏm RuûU
B¡VûYLû[l ùTôÚjRÕ.

A¥dL¥ BnÜ ùNnRp ªLÜm ùNXYôÏm.
¿iP LôX CûPùY° A§L A[®Xô]
CVeLô ¨ûXûU HtTÓjÕm. A§LThN
úNªl× ùNnV SpX NU¨ûX úRûY.

CVk§Wm Utßm ETLWQeLÞdÏ EVÜ
ùNnRp (Lubrication of machines and equipments)

EV®ÓRp Ut\m LY²lûTl ùTôÚjÕ JÚ
CVk§Wm R]Õ ÕpXõVj RuûUûVÙm
§Úl§LWUô] ùNVtTôhûPÙm RdL
ûYjÕd ùLôs[m LôX A[Ü AûU¡\Õ.
CVk§Wj RVô¬lTô[Wôp ûLúVh¥p
T¬kÕûWjRT¥ LôXØû\«Xô] §hPªhP
EV®ÓRp GuTÕ AY£VUô¡\Õ.

RVô¬lTô[¬u ûLùVh¥p EVÜ
GiùQ«u RWm, UNÏ GiùQn Utßm
UNÏ CÓm TÏ§ Utßm LôX CûPùY°
B¡V ®TWeLs Ï±l©PlTh¥ÚdÏm.

TWôU¬l×l T§úYÓ (Maintenance records)
(AhPYûQ 3)

CVk§Wj§p HtThP Ïû\Ls, ùNVXõZjRp
TÝÕLs Uôt\lThP ×§V TôLeLs Ï±jR
®TWUô] T§ÜLû[l TWôU¬dLÜm.
CVk§WjûR Tt± A±VÜm, ARu
Ïû\TôÓLû[ ¨Yoj§ ùNnVÜm, CkR
T§úYÓ TVuTÓm

TWôU¬l×l T§úYhûP TÏlTônÜ
ùNnRp

§hPªhP Øû\«Xô] ÁsTôoûY Utßm
ùRôPokR TÏlTônÜLs ¸rdLiP
®ReL°p ERÜm.

• A¥dL¥ ùRôkRWÜ RÚm TXÅ]Uô]
TôLeLû[ UßY¥YûUl× ùNnVXôm.

• ®ûX U§l×s[ TôLj§tÏ T§XôL SpX
EúXôLjûR Uôt± AûUdLXôm.

• A¥dL¥ TÝRôYûR Ïû\dLXôm.

• EtTj§ ùNXûYd Ïû\dLXôm.

Øu TWôU¬l× ¨Wp

CVk§Wj§u ùTVo:

CVk§W Gi        : CVk§Wm AûUkÕs[ CPm:

Uô§¬ Gi Utßm RVô¬l× Make: (AhPYûQ 1)

 CVk§W TWôU¬l× BnÜ AhûP

¸rdÏ±l©hP C]eLû[ BnÜ ùNnÕ, E¬V LhPj§p AûPVô[ªhÓ
Ïû\TôÓLû[ ¨Yoj§ ùNnÙm SPY¥dûLLû[l Th¥VXõPÜm.
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BnÜ ùNnV SpX ùNVpTôÓ/ Ïû\TôÓ ¨Yoj§l×
úYi¥V C]eLs §Úl§LWUô]Õ SPY¥dûLLs

CVk§Wj§u NUUhPm

ÑZtThûP Utßm
ARu CÝ®ûN

Rôe¡«u NjRm

CVdÏm TtßûL
Utßm RûP¨ßj§

ùY° TtNdLWeLs

GpXô ¨ûX
KhPeL°Ûm
ùNVpTôÓ

GpXô ¨ûX
FhPeL°Ûm
ùNVpTôÓ

EV®Óm Øû\

úNQm Utßm
ARu SLoÜ

ÏßdÏ SÝ® Utßm
ARu SLoÜ

áhÓ SÝ® Utßm
ARu SLoÜ

LûPj ùRôÏ§
CûQVôL SLoRp

ªu LhÓlTôÓLs

TôÕLôl× NôR]eLs

BnYô[o

ûLùVôlTm

ùTVo:

úR§:           ùTôßlTô[¬u JlTm
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®û]LÚ®l T§úYÓ (AhPYûQ II)

CVk§Wm Utßm ETLWQj§u YWXôtß HÓ

ETLWQj§u ®TWm:

EtTj§Vô[¬u ØLY¬:

®¨úVôLvR¬u ØLY¬:

EjRWÜ Gi Utßm úR§:

ùT\lThP úR§

AûUdLlThP úR§

CVdLlThP Sôs:

A[Ü: ¿[m X ALXm EVWm

GûP

®ûX

ªu úUôhPôo ®TWm:  Yôh:   ÑZp úYLm:     Yôn (Phase):        Kph

Rôe¡Ls/E§¬TôLeLs T§Ü:

ÑZtThûP«u Ï±lÀÓ:

EVÜ GiùQ«u ®TWm:

ùT¬V TÝÕ Utßm ºo ùNnRp
Sôs ®TWeLÞPu

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.8.110&111
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TWôU¬l×l T§úYÓ (AhPYûQ III)

Y.Gi      CVk§Wj§u ùTVo   ¿dLlThP TÝ§u úR§ ùTôßlTô[¬u
RuûU JlTm

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.8.110&111

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



446

TÝÕ HtThP ©u TWôU¬jRÛdÏ Utßm YÚØu LôjRp TWôU¬jRÛdÏm Es[
úYßTôÓLs.

Y.Gi TÝÕ HtThP ©u TWôU¬jRp YÚØu LôjÕl
TWôU¬jRp

1 TÝÕ HtThP ©\Ï UhÓúU TÝÕ HtTÓYRtÏ
TWôU¬l× T¦ úUtùLôs[TÓ¡\Õ Øu]úW TWôU¬l×

T¦ úUt ùLôs[l
TÓ¡\Õ.

2 TÝûR RÓdL GkR ØVt£Ùm GÓdL TÝûR RÓlTRtLô]
TÓY§pûX ØVt£ GÓdLlTÓ¡\Õ

3 CÕ G§oTôWôUp ¨LÝm ùNVpTôÓ CÕ YÚYûR
BÏm ùNôpXd á¥V

ùNVpTôPôÏm.

4 TWôU¬l× ùNXÜ Ïû\Ü TWôU¬l× ùNXÜ A§Lm

5 ¡úWu, aônvPv, ©WvNo AûQjÕ YûLVô]
ùYNpv úTôu\ ETLWQeLÞdÏ ETLWQeLÞdÏm
ELkRÕ ApX. Ht\Õ.

6 EtTj§ Ïû\®tÏm Utßm CVeLô CÕ úTôu\ Ïû\
úSWj§tÏm (down time) TôÓLû[
Y¯YÏdÏm R®odLXôm.

G§o®û] TWôU¬l× (Reactive maintenace)

CÕ JÚ TZeLôX TWôU¬l×
AÔÏØû\VôÏm ETLWQm EûPÙm YûW
TÝÕ TôojRúXô (A) UôtßYúRô
SûPùT\Õ CmØû\«p ETLWQm £±Õ
TôjRRôúXô (A) GfN¬dûL A±Ï±
CÚkRôúXô Uôtß TôLm YÚm YûW
CVk§Wm CVeLôUp CÚlTÕ YÚUô]
CZl©tÏ ®j§Óm úUÛm TWôU¬l×
ùNXÜm Utßm CVk§Wm CVeLô úSWm
A§L¬dÏm Ut\m TôÕLôl× ©Wf£û]Lû[
EÚYôdÏm.

£dLp CpXôR Utßm Ïû\kR ®ûX
ETLWQeLÞPu ØRÄhÓ CZl©tÏ
BTjÕ CpXôR (A) EtTj§ CZl× CpXôR
ãr¨ûXL°ÛdÏ CkR TWôU¬l× Øû\
ùTôÚkÕm.

EtTj§«p TÝÕt\ ©u
TWôU¬jRÛdÏm Utßm YÚØu Lôl×
TWôU¬jRÛdÏm Es[ Ød¡VjÕYm
(Importance of breakdown maintenance and
preventive maintenance in productivity)

ùNVp ®û[ÜûPV TWôU¬l× §hPj§u
Ød¡VjÕYjûR LiÓ ùLôs[ôUp CÚdLd
áPôÕ. Hù]u\ôp EtTj§ §\²p CÕ
Ød¡V TeÏ Y¡d¡\Õ.

GlT¥ SUdÏ ÑLôRôW TôÕLôl× LôlÀÓ
úRûYúVô, AúR úTôp TWôU¬l× GuTÕ
EtTj§ ùNVpTôÓ, Y¦Lm (A) úNûY
ùNVpTôÓ úTôu\Yt±u ÑLôRôW
TôÕLôl× BÏm. EtTj§ CpXôR ¨ûX«p
ùNnVlTÓm TÝÕRôu TWôU¬l× ùNXÜ,
YÝdLUô] TWôU¬l× ùNXÜPu Jl©Óm
úTôÕ ªLÜm Ïû\YôÏm.

TWôU¬l©u úSôdLm (Purpose of mainte-
nance)

YZdLUô] TWôU¬l× Øû\«u Ød¡V TVu
Gu]ùYu\ôp EtTj§dÏ úRûYlTÓm
Aû]jÕ ETLWQeLÞm 100% NRÅRm
GpXô úSWeL°Ûm CVeL á¥V ¨ûX«p
CÚdL ûYjRXôÏm. §]Øm £±V BnÜ
ùNnYÕ, ÑjRm ùNnÕ EVÜ ùNnYÕ Utßm
£±V N¬LhÓRp úTôu\ SPY¥dûLL°u
êXm £ß ©WfNû]Lû[ BWmT
¨ûX«úXúV LiP±kÕ ùT¬V ©WfNû]
EÚYô¡, EtTj§ Tô§l× HtTÓYûR
RÓdLXôm. JÚ SpX TWôU¬l× §hPj§tÏ
úRûYlTÓYÕ ùRô¯tNôûX«u GpXô
¨ûXL°Ûm Es[, ARôYÕ úUp
¨oYô¡«XõÚkÕ LûP¨ûX F¯«o
YûW«Xô] TeL°l× Utßm BRWÜBÏm.

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.8.110&111
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.112 dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

BnÜ, Bn®u YûLLs Utßm Bn®tLô] LÚÅjùRôÏ§Ls (Inspection
types of inspection and gadgets for inspection)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• CVk§Wj§u ûLúVh¥XõÚkÕ RL®pLû[ ÁhÓ GÓjRp
• Bn®u AY£VjûR áßRp
• Bn®u ùNVpTôhûP áßRp
• Bn®u  YûLLû[ Th¥VXõÓRp
• Bn®u JqùYôÚ YûLûVÙm Tt± LXkÕûWVôÓRp
• Bn®u TVuTÓm LÚ®jùRôÏ§Lû[ Th¥VXõÓRp.

CVk§Wj§u ûLúVh¥XõÚkÕ
RLYpLû[ ÁhÓ GÓjRp (Retrieval of date
from machine manual

ûLúVÓ GuTÕ JÚe¡ûQkR Utßm
úRûYVô] Lp®j §\ûU YônkR
TÏ§VôÏm. CRu A¥lTûPVôL ûYjÕ
CVk§WjûR CVdÏTYo ûLVôÞYRtÏ
Øuàm Utßm CVk§WjûR CVdÏYRtÏm
ùR¬kÕ ùLôsYôo CVk§WjûR EtTj§
ùNnTYoLs CVk§WjûR ®tTû]dÏ
YZeÏm úTôÕ ûLúVhûPÙm úNojÕ
YZeÏYôoLs.

ûLúVÓ, CVk§WWjûR Tt±V Aû]jÕ
RLYpLû[Ùm RÚm, ERôWQj§tÏ
CVk§Wj§u A[Ü, TÜiúPNu Utßm
GùWbu Øû\ LûP©¥dL úYi¥V
TôÕLôl× ùNVpØû\ CVdÏm ùNVpØû\
Utßm úRûYVô] Ï±l©hP LôX
CûPùY° TWôU¬l× úTôu\ ®YWeLû[
RÚm.

CVk§W ûLúVÓ úUÛm £X ®YWeL[ô]
TYo Nlû[ Øuù]fN¬dûL TôÕLôl×
EVÜ GiùQ«u RWm ¡ûPdL á¥V E§¬
TôLeLs ®VôTô¬ó«u/YZeÏTY¬u
®YWeLs úTôu\Ytû\ RÚm CYt±p
Ï±l©hPs[ TôLeLû[ R®W Ut\Ytû\
TVuTÓj§]ôp CVk§Wj§p ùTôÚkRôÕ
Utßm CVk§Wm úNRUûPÙm.

CVk§WjûR CVdLm úTôÕ  HRôYÕ
©Wf£û]/Ïû\TôÓ HtThPôp ûLúVhûP
TôojÕ A§Ûs[ Øû\Lû[ ©uTt± N¬
ùNnV úYiÓm.

úUÛm GkR ©Wôih (brand) Ut\m YûLVô]
LÚ®ûV TVuTÓjR úYiÓm Gu\
®YWØm ûLúVh¥p Ï±l©PlTh¥ÚdÏm

LôXúSWm/LÚ®L°u BnÜLôXm
úTôu\Ytû\ Uôt\YÕ TVuTôhûP
ùTôßjÕ AûUÙm Utßm Ï±l©hP LôX
CûPùY°L°p BnÜ ùNnVlTP
úYiÓm.

ùTôÕYôL ûLúVÓ RÚm RLYpL[ôY]
CVk§WjûR vPôo¥e ùNnYÕ
CVk§WjûR CVdÏm Øû\ Utßm
CVk§WjûR ¨ßjÕYÕ AYNWLôXeL°p
CVk§WjûR ¨ßjÕYÕ (Stop)
úTôu\ûYVôÏm.

BnÜ

CVk§WeLs/ETLWQeLs RY\ôL
¨ßÜYRôúXô UßT¥Ùm
¨ßYlThPRôúXô (A) Ut\
ãr¨ûXL[ôúXô, EPpSXm Utßm
TôÕLôl©tÏ Ï±©PjRdL BTjÕ
GZdá¥V CPeL°p GpXôm BnÜ
AY£VUô¡\Õ. BnÜ ùNnY§u úSôdLm
Gu]ùYu\ôp CVk§WjûR CVdÏYRô,
N¬ùNnYRô Utßm TôÕLôlTôL
TWôU¬dLTÓ¡\Rô úTôu\Ytû\
LiP±YRtÏ BÏm.

BTjÕ U¾lÀh¥u A¥lTûP«úXúV
Bn®u úRûY Utßm BnÜ CûPùY°Ls
¾oUô²dLlTÓ¡\Õ.

Bn®u ÑÚdLm (Summary) T§Ü
ùNnVTPúYiÓm AkR T§Ü CVk§WjûR
AÓjÕ BnÜ ùNnÙm YûW ûYj§ÚdL
úYiÓm.

BnÜ ùNnVTP úYi¥V CVk§Wm/
ETLWQm BnÜ ùNnÙm YûW TVuTÓjRd
áPôÕ.
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CVk§Wm/ETLWQm Ut\ Y¯L°p
ùT\lTh¥ÚkRôp (ERôWQm YôPûLdÏ
GÓj§ÚkRôp) AkR CVk§Wm LûP£«p
BnÜùNnVlThP úSW¥ BRôWeLû[
CVk§WjÕPu úNojÕ ùT\ úYiÓm.
AûYVôY] CVk§WjÕPu úNojÕ ùT\
úYiÓm. AûYVôY]  BnÜ A±dûL £X
YûLVô] Ï±ÂÓLs ùTV¬Pp AûUl× (or)
¨\m Ï±ÂÓ úTôu\ûYVôÏm.

TWôU¬l©p Bn®u ùNVpTôÓ (Function
of inspection in maintenance)

• N¬ôTol× Th¥VXõu T¥ CVk§W
Utßm ETLWQeLs Ï±l©P LôX
CûPùY°L°p BnÜ ùNnRp
(Annexure1)

• JÚùYôÚ CVk§Wm Utßm
ETLWQeL°u A¥lTûP T§ÜLû[
TôÕLôjRp

• TÝÕ ùNnVlTP úYi¥VûY (A)
Uôt\úYi¥V ùTôÚhLÞdLô] E§¬
úTôu\Yt±tÏ Th¥Vp RVôo ùNnRp.

• BnÜ T§Ü Utßm CVk§WeLs/
ETLWQeLs Øû\Vô] U§lTônÜ
ùNnVlThP T§ÜLs úTôu\Ytû\
TÏlTônÜ ùNnV úYiÓm.

• BnÜ CûPùY°Lû[ JÕd¸Ó ùNnRp

• TWôU¬l× Bn®p TVuTÓjRlTÓm
T¥YeLs ©uYÚm ©túNodûLL[ôL 1,2
Utßm 3 p RWlThÓs[Õ.

©túNodûL 1

Bn®u N¬Tôol× Th¥Vp

CVk§Wj§u ùTVo CVk§Wm AûUkÕs[ CPm

CVk§Wj§u Gi

UôPp Gi

¸rLiPûYLû[ úNô§jÕ ARtÏiPô] Tj§«p ¥d ùNnV úYiÓm Utßm
Ïû\TôÓLàdLô] SPY¥dûLLû[ Th¥VXõP úYiÓm.

NoTôodL TP Su\ôLúYûX §Úl§LW ¨ûXûU Ïû\ Uôtß
úYi¥VûYLs ùNnVdá¥VûY Uô]Õ TôÓLs SPY¥dûLLs

CVk§W ûLúVh¥u
AûYX©X¥
(Availability)

TôÕLôl× RÓl×
¨ßÜYRp

CVk§Wj§u
UhPm ùTph Utßm
ARu ®ûN

úT¬e NjRm

¥ûW®e ¡[hf

Utßm ©úWd
ùY°lTÓm ¡Vov

GpXô úYLj§Ûm
úYûX ùNn¡\Rô

EVÜ AûUl×
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Ï°o®l© AûUl×

SLÚm TôLm Utßm
ARàûPV TVQm

TôÕLôl× Utßm YWm×
CûQl× Uôt±Ls

ªuLhÓTôÓLs.

úTô§V ùY°fNm

ATôV ¨ßj§

£\l× GfN¬dûL

T¦lùTôÚû[ ©¥dÏm
NôR]eL°u ¨ûXûU

LÚ®Lû[ ©¥dÏm

NôR]eL°u ¨ûXûU

ÕûQdLÚ®Ls Utßm
TtßûLL°u ¨ûXûU

£pÛLû[ úNL¬jRp
Utßm ALt\p.

£pÛLû[ úNL¬jRp Utßm
ALt\p.

BnûY ¾oUô²jRp

T¬kÕûWLs

BnÜ ùNnRYo

ûLùVôlTm

ùTVo

úR§
T¦lùTôßlTô[¬u ûLùVôlTm.
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©túNodûL II

ETLWQj§u T§Ü (EQUIPMENT RECORD)

CVk§Wm Utßm ETLWQeL°u ®YWeLs APe¡V Rôs
History sheet of machinery & Equipment

ETLWQeLs ®[dLm

EtTj§Vô[¬u ØLY¬

YZeÏTY¬u ØLY¬

BûQ Gi Utßm úR§

GkR úR§«p ùT\lThPÕ

GkR úR§«p ¨ßYlThPÕ Utßm
ûYdLThPÕ

A§LôWm ùTt\ (commissioning) úR§

A[Ü: ¿[m x ALXm x EVWm

GûP

®ûX

úUôhP¬u ®YWeLs Watts/H.P./r.p.m:            Phase:          Volts:

úT¬ev/E§¬Ls/T§Ü

ùTpPu ®YWÏ±l×Ls

EVÜ ®YWeLs

ùT¬V TÝÕLs Utßm ØÝYÕm
TÝÕ TôodL ThPûYLs, úR§ÙPu

£_õ & Gm: @©hPo (NSQF - Revised 2022) R.T. for Ex.1.8.112
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£_õ & Gm (CG & M) T«t£ 1.8.113 - 114 dLô] ùRôPo×dLÚj§Vp
@©hPo (Fitter) - A¥lTûP TWôU¬l× (Basic Maintenance)

TWôU¬l× ¨ßYp (Maintenance - Installation)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• ×§V CPeL°p CVk§Wj§û] CuvPôp ùNnYÕ Tt± A±Rp
• CVk§WeLû[ CuvPôp ùNnYRtLô] ùNnØû\Lû[ A±Rp
• ×§VRôL CuvPôp ùNnVlThP CVk§WeLÞdLô] TWôU¬l× YûLLs A±Rp
• CVk§WeLû[ KYo B«Xõe ùNnÙm Øû\Lû[ A±Rp

CuvPúX`u GuTÕ ×§V CVk§W
TôLeLû[ ©¬jÕ JÚe¡ûQkÕ, AûXd
ùNnÕ CûQjÕ úNô§jÕ TôolTÕ BÏm.
CYt±tdÏ ©\Ï C§p ×ùWôPdNu
SûPùTßm.

ùTôÕYô] ùNpØû\Ls

CVk§WeLû[ CuvPôp ùNnÙm Øû\Ls
©uÚY]:

a ùXôúL`u Utßm úXAÜh

- CPm ¨oUôQm ùNnVlThÓ, A§p
TÜiúP`u §hPm Utßm úXAÜh
ùNnVlTÓ¡u\].

- ©\Ï CRtÏiPô] Lh¥P úYûXLs
úUtùLôs[lTÓ¡u\].

b ùTô£N²e ùNnRp

- CVk§WeLû[ ùTô£N²e ùNnYÕ, ARu
GûPdÏ Ht\Yôß úRûYVô] CPj§p
AuLXô¥e (A) úXô¥e ùNnÕ, ÏßdÏ
ùSÚdLôL SLoj§ TÜiúP`u
ùNnVlThP CPj§p ûYjRXôÏm.

- CRtÏ TpúYß YûLVô] Xõl¥e
Ck§WeLs NôR]eLs, ¡úWuLs
úTôu\ûYLs úRûYdÏ HtT
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

c TÜiúP`u

- CVk§Wj§u A[Ü, GûP, AûUl×
úTôu\ TX ®YWeL°p A¥lTûP«p
TÜiúP`u B]Õ RûW«p
HtTÓjRlTÓ¡\Õ.

- CûYLs ùTÚmTôÛm CVk§Wj§u
A§oÜLs úTôu\ûYLû[ LhÓTÓjR
ùNnVlTÓ¡u\].

¡WÜih Li¥Nu

Ui¦u CVXûUl× ªL Ød¡V
TeLôtß¡u\]. AYt±u RuûU ùTôÚjÕ

CVk§W AûUl× TÜiúP`u
úUtùLôs[lTÓ¡\Õ.

ûYl©úW`u Li¥Nu

- CVk§W A§oÜLs Lh¥Pj§túLô
TôLeLÞdúLô LPjRlTÓYûR RÓdL
úRûYVô] INúXNu RûWdÏm
CVk§Wj§tÏm CûPúV
ùTôÚjRlTÓ¡\Õ.

TÜiúP`u úT#ôph

- TXYûLVô] TÜiúP`u
úTôphÓLû[ úRûYVô] CPj§p
TÜiúP`u AûUl×Pu
CVk§Wj§û] CßdLUôLl ùTôÚjRl
TVuTÓ¡\Õ. E.m I úTôph, úWd úTôph,
ùX®v úTôph LôhPo úT#ôph v©Xõh
Guh úTôph.

ùXYXõp Utßm AûXiùUih

- ùXYXõe ùYh_v, ̀ øv úTôu\ûLû[d
ùLôiÓ ùXYXõp ùNnVlTÓ¡\Õ.

- vùPW«h Ghw v©¬h ùXYp ûPp
Ci¥úLhPo úTôu\ AûXuùUuh
NôR]#eLû[d ùLôiÓ CVk§WeLû[
AûXuùUih ùNnVlTÓ¡u\].

Ïìh¥e

- Ïìh¥e GuTÕ CVk§Wj§û]
Lôu¡¬h  LXûYûVd ùLôiÓ
TÜiúPNu ùNnÙm Øû\ôÏm. CûY
ùTÚmTôXô] CPeL°p
úUtùLôs[lTÓ¡u\].

ÕûQ TôLeLû[ JÚe¡ûQjRp

- CVk§Wj§p ûTl, JVoLs, ÕûQ
AûUl×Ls úTôuß CVk§Wj§tÏ
úRûYVô] NôR]eLû[l
ùTôÚjÕYRôÏm.

- CYtû\ úUtùLôsÞm Øu N¬Vô]
§hPªPp Utßm úXAÜh úTôu\ûLs
úUtùLôs[ úYiÓm.
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Cß§ ùXYXõp Utßm ùPvh Wu

- CVk§Wj§û] Cß§ ùXYXõe ùNnV,
AûRd T¬úNôRû] KhPm ùNnÕ, ARu
CVdLeLs, A§oÜLs, AûUl×Ls
úTôu\Ytû\ T¬úNôRû] ùNnV
úYiÓm.

- T¬úNôRû] KhPm GuTÕ
CVk§Wj§û] T¦lùTôÚú[ô (A)
úYß GkR úXôÓLú[ô CpXôUp
ùYßUú] CVdÏYRôÏm.

TWôU¬l×Ls (Fig 1)

- CVk§W TWôU¬l× GuTÕ CVk§WeLû[
Ïû\kR KnÜ ¨ûX«p (A) CVk§W
ùNVXõZkÕ CÚlTûR Ïû\dLf ùNnV
úUtùLôsYRôÏm.

- CYtû\l Tt± ØkûRV TôPj§p
A±kÕd ùLôiúPôm. úUÛm CYt±u
ùNVpTôÓLs YûWTPm êXm
LôhPlThÓs[].

KYo BXõe

KYo Bp TWôU¬l× G]lTÓYÕ
úT#ôu\ûYLû[l T¬úNôRû] ùNnÕ
ÁiÓm JÚe¡ûQjÕ CVdLjûR ºWôLl
TWôU¬MTTRôÏm.

¨ûXLs

- CuvùTdNu

- TôLeLû[ ©¬jRp

- TÝÕ ¿dÏRp

- ÁiÓm JÚe¡ûQjRp

CYt±p ùNVpTôhÓ YûWTPm Fig 2 Cp
Lôi©dLlThÓs[Õ.

Fig 2

ùRôÏl×L°u úRôp®dLô] LôWQeLs Utßm ¨Yoj§Ls (Causes for
assembly failures and remedies)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• úUôNUô] ùRôÏl×Lû[ YÏjÕûWjRp
• úUôNUô] úNûY ¨ûXûULû[ Th¥VXõÓRp
• ùNVpTôh¥tLô] ®ûXûV YÏjÕûWjRp.

úUôNUô] ùRôÏl× (Poor assembling)

ùRôÏl×L°p ©ûZ HtTÓYRtÏ TX

LôWQeLs Es[]. AûYVôY] ùR°Yt\
¨ûX Tt\ôd Ïû\Vô] (A) ùTôÚjRUt\
ùRôÏl×L°u ùNVpØû\ Y¬ûN
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JÝe¡uûU, úUôNUô] T¦j§\u
úTôu\ûYVôÏm. £X úSWeL°p
úRô¯Xô[oL°u LY]dÏû\úY
ùRôÏl×Lû[ EÚYôdÏm úTôÕ úRôp®Ls
HtTÓYRtÏ LôWQUôL AûUkÕ ®Ó¡\Õ.

ERôWQUôL

Lôo Åp I ©¥lTRtÏ TVuTÓm Sh Utßm
vPh ùRôÏl×L°p HtTÓm úRôp®Ls:

ShÓLû[ CßdÏYRtÏ Es[ Y¬ûNØû\
Utßm úRûYVô] §ÚÏ®ûN úTôu\
RLYpLû[ úNôo®u LWôQUôL A±VôUp
CÚlTÕ. CkR Uô§¬Vô] ¨ûXûUL[ôp
HRôYÕ JÚ ShÓ R[okÕ CÚkRôp, CkR
úNôoYô]Õ ùY°l×\ ÑûUdÏ EhThP
úRôp®dÏ Y¯YÏdÏm.

úUôNUô] úNûY ¨ûXûULs (Poor
service conditions)

ùTô±«Vp TôLm úRôp® AûPYRtLô]
LôWQm, ANôRôWQ úNûY ¨ûXûU
ûLVôsYRôÏm. CmUô§¬Vô] ANôRôWQ
úNûY ¨ûXûULs TôLj§u
ùY°lTôh¥p A§LlT¥VôLÜm Utßm
A§L ®¡Rj§Ûm ©W§TXõdÏm.

AûYVôY] NôRLUt\ Bd³_ú]t\m,
A¬jRp A§LlT¥Vô] (A) Ïû\Yô]
ùYlT¨ûXL[ôp HtTÓm A¬l× ãZp
úTôu\ûYVôÏm.

ANôRWQ úNûY ̈ ûXûUL[ôp EiPôÏm
úRôp®ûV ØÝYÕm BWônkÕ Rôu
Eß§TÓjR Ø¥Ùm. AûYVôY]
Y¥YûUl×, Utßm EtTj§«u ùTôÚkR
á¥V RuûU (ùYlT TR²ÓRp úTôu\ûY)
úNûY«u úTôÕ úRôp®VûPkR TôLj§u
EúXôLm Utßm ARu ¨ûXûU
úTôu\ûYVôÏm.

êXlùTôÚ°u GûP (Weight of raw mateiral)

úLôhTôhP[®p êXlùTôÚ°u GûPûV
LQd¡ÓRp. ØRXõp ùTôÚ°u TÚU
A[ûY (volume) LQd¡hÓ ARû] AkR
ùTôÚ°u APoj§ÙPu (density) ùTÚdL
úYiÓm. CqYôß LQd¡ÓY§u êXm
ùTôÚ°u GûPûV N¬VôL LiP±VXôm.

AqYôß LQd¡Óm úTôÕ ùTôÚ°u Cß§
A[ûY ûYjÕ LQd¡PôUp ùUμ²e
Utßm ©\ úYûXLÞdÏ úRûYVô]
A[ûY áÓRXôL ûYjÕ LQd¡P
úYiÓm.

ùNVpTôhÓ ùNXÜ (Cost of operatio)

®°m× ThûPL°p (flanges) ùNnVdá¥V
ùYûXL[ô] h¬pXõe (drilling) ùUμ²e
(machinig) Utßm úTô¬e (boring) úTôu\Ytû\
ØRXõp Ø¥Ü ùNnV úYiÓm. úUtLiP
ùNVpØû[Lû[ úRokùRÓdÏm úTôÕ
úYûX«u Y¬ûNûV LY]j§p ùLôs[
úYiÓm. Hù]u\ôp ùTôÚ°u EtTj§
ùNX®p CÕ Ød¡V TeÏ Y¡d¡\Õ.

CVk§Wj§u Aû]jÕ LôW¦Lû[Ùm
T¬ºXõjR ©u]úW JÚ Ï±l©hP
úYûXdLô] úSWjûR Eß§ ùNnV Ø¥Ùm.
CVk§Wj§u ®ûX, úRnUô]m Utßm
ªuNôW ùNXÜ úTôu\Ytû\
A¥lTûPVôL ûYjÕ Rôu CVk§Wj§u
JÚ U¦ úSW CVdLj§tLô] U§lûT
(®ûX) Ø¥Ü ùNnV úYiÓm.

©\Ï JÚ úYûXûV ùNnÕ Ø¥lTRtLô]
úSWjûR CVk§Wj§u JÚ U¦ úSW
CVdLj§tLô] ®ûXÙPu ùTÚdL
úYiÓm.

LÚ®Ls ùNXÜ (Tools Cost)

EûZl× ùNXÜ (Cost of Labour)

JqùYôÚ T¦lùTôÚÞm (job) ùNnÕ
Ø¥lTRtLô] úYûX úSWjûRÙm Utßm
ùRô¯Xô°dÏ ùLôÓdL úYi¥V
ùNXûYÙm Es[Pd¡VRôÏm.

®TjÕ/BTjÕ/¨WôL¬l× ùNXÜ (Accidental/
Risk/Rejection cost)

®°m× ThûPûV EtTj§ ùNnYÕ GuTÕ
ûLL[ôp ùNnVlTP á¥V ùNVp
Øû\VôÏm. AqYôß ùNnVlTÓm úTôÕ,
AkR ùTôÚs ETúVôLj§tLôL BYRtÏ
Yônl×s[Õ. G]úY CkR ùNXûYÙm
LQd¡p ùLôs[ úYiÓm.

G°RôL Ï±l©ÓYùRu\ôp JqùYôÚ 100
ùTôÚhL°p EtTj§ ùNXÜPu áÓRXôL
JÚ EtTj§ ùNXûYÙm áh¥ LQd¡P
úYiÓm.

ùTôÕYôL êhûP LhÓRp Utßm
ûLVôÞYRtLô] ùNXÜ, A¥lTûP
ùNX®p 2 NRÅRUôÏm.

CXôTm GuTÕ NWôN¬VôL A¥lTûP
ùNX®p 5 XõÚkÕ 15 NR¾UôÏm.

¨oYôLm Utßm úRnUô] ùNXûYÙm
LQd¡P úYiÓm.
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JÚe¡ûQdÏm ÖhTm (Assembly techniquies)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• TôLeLû[ JÚe¡ûQdÏm ùTôÝÕ ûLVôÞm ùTôÕYô] ÖhTeL°u ùTVoLû[d
á\p
• UûWVô¦ CPp, B¦ CPp, TWYf ùNnRp ©jRû[ Tt±ûQl× Utßm KhÓm
úY§lùTôÚhLs B¡VYt±tÏ CûPúV TVuTôhÓ Ã§VôL Es[ úYßTôÓLû[d
á\p.

CVk§Wl T¦Uû]«p ùYqúYß Øû\ûV
TVuTÓj§ TôLeLs Juú\ôÓ Juß
CûQdLlTÓ¡u\]. A§p £X YûLLs

• UûWVô¦«Pp (Dowelling)

• B¦ CPp (Pinning)

• TWÜRp (Staking)

• ©jRû[l Tt±ûQl×/L¥]l Tt\ôL
(Brazing/Hard soldering)

• JhÓm TûN ùTôÚhLû[l
TVuTÓjÕRp (Using of adhesives)

UûWVô¦«Pp (Dowelling) (Fig 1)

CÕ CWiÓ ApXÕ ARtÏ úUtThP
TôLeLû[ ÖÔdLUô] ̈ ûX«p AûUdLl
TVuTÓ¡\Õ. CÕ TôLeLû[ ÑZt±
ÁiÓm AúR CPj§p AûUdL
AàU§d¡\Õ. CûQlûT ùTôÚjÕ
ùYqúYß YûLVô] UûWVô¦Ls
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. Uû\Vô¦ ChÓ
CûQjR TôLeLs RôeÏ UûWVô¦ êXm
¨ûX ¨ßjRlTÓ¡u\].

B¦«ÓRp (Pinning)

CÕ TôLeLû[ Ï±l©hP ¨ûX«p
AUoj§, Juú\ôùPôuß CûQdÏm
Øû\VôÏm. B¦Ls ùYqúYß YûLVôL
Es[].

CûQ B¦Ls (Parallel pins) (Fig 2)

ÕÚ® êXm ÑWi¥ Ø¥dLlThPÕû[«p

CkR B¦ Uû\Vô¦ úTôp
ùTôÚjRlTÓ¡\Õ. úUÛm CkR B¦ JÚ
RôeÏ Yû[Vm êXm ¨ûXVôL
©¥dLlTÓ¡\Õ.

ÏßdÏ B¦Ls (Cotter pins) (Fig 3)

N¬Ü B¦Ls (Taper pins) (Fig 4)
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TôLeLû[ ÖÔdLUô] A[®tÏ
¨ûXSôhP CqYûL N¬Ü B¦Ls
TVuTÓ¡u\]. TôLeLû[ G°RôL ÑZt±
ÁiÓm CPjûR Uôt\ôUp AlT¥úV
ùTôÚjR CûY TVuTÓ¡u\].

N¬Üj ÕÚ® êXm ÕÚ® Ø¥dLlThP
N¬Üj Õû[«p CqYûL N¬Ü B¦
ùTôÚjRlTÓ¡u\].

®pYûL B¦Ls (Spring pins) (Fig 5)

TôLeLû[ Juú\ôÓ Juß CûQdÏm
ùTôÝÕ Õû[«hÓ úYûXûV CÕ
Ïû\d¡\Õ. £±V A[Ü Ht\jRôrÜLû[
CkR ®p®ûN B¦Ls Rô]ôLúY N¬
ùNnÕd ùLôs¡u\].

UÝdÏRp (Peening) (Fig 6)

CÕ TôLeû[ Juú\ôÓ Juß CûQdL
ûLVô[lTÓm JÚ YûLVôÏm. CÕ
Rû\«ÓRûX A¥lTûPVôLd ùLôiPÕ.

CûQdÏm Øû\VôÏm. ARôYÕ CÚm×
NôWô EúXôLjûR, CûQdL úYi¥V
TWl©p JÚ úXNô] L]j§tÏ EÚd¡
CûQdLlTÓ¡\Õ. ©jRû[l TtÈÓ ùNnVl
TVuTÓjÕm EúXôLd LXûY L¥]l Tt\ôL
(spelter) BÏm.

TWÜRp (Staking) (Figs 7a, b & c)

JÚ CûQl©u Es[ TôLj§u JÚ
TÏ§ûV ApXÕ ØÝ TôLjûR Utù\ôÚ
TôLj§u úUp TWYf ùNnÕ AûRd LZuß
®PôUp Rôe¡ ©¥dÏm YûL«p CÕ
ERÜ¡\Õ. CÕ CûQl©u §\ûUûV
úUmTÓjÕ¡\Õ.

©jRû[l TtÈÓ Utßm L¥]l Tt\ôL
ùNnRp (Brazing and hard soldering) (Fig 8a & b)

CÕ JÚ YûLVô] EúXLjûR EÚd¡

RôªWm Utßm ÕjRSôL LXûY

JhÓm úY§lùTôÚhLs (Adhesives)
(Fig 9)

CRtÏ TVuTÓjÕm TûNùTôÚs G Tôd³
TûN. CÕ JhPlTÓm CWiÓ TôLeLÞdÏ
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CûPúV YXõûUVô] ©ûQlûT
HtTÓjÕ¡\Õ. CÕ DWlTRm Utßm
ùYlTjRôp Tô§dLlTÓY§pûX. YZdLUôL
CWiÓ R²jR² ×h¥L°p
YZeLlTÓ¡\Õ. Juß ©£u (resin)
Utù\ôuß L¥]UôdÏm ùTôÚs.

UûW CûQl×Ls (Threaded  jointer )

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• UûWVô¦Lû[Ùm, §Ú¡Lû[Ùm TVuTÓjÕm ãr¨ûXLû[ áßRp
• UûWVô²Ls Utßm §Ú¡Lû[l TVuTÓjÕYRu SuûULû[d áßRp
• TX®R UûWVô¦L°u YûLLû[ AûPVô[e LôÔRp
• TpúYß UûWVô¦L°u TVuTôÓLû[d áßRp
• CÚØû]l ×¬Vô¦Ls TVuTÓjRlTÓm ãr¨ûXLû[d áßRp
• CÚØû]l ×¬Vô¦«u Øû]L°p ùYqúYß ×¬V[Ü ùLôiP UûWLs CÚlTRu
LôWQeLû[d áßRp.

UûWVô¦LÞm §Ú¡LÞm (Bolts and nuts)
(Fig 1)

A§L A[®tÏl TÝÕ ¿dLúYô ApXÕ
AkR TôLjûRúV Uôt\úYô úYi¥
CÚdÏm. ETúVôLjûR ùTôÚjÕ ùYqúYß
YûLVô] UûWVô¦LÞm §Ú¡LÞm
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

Õû[ CûPùY° ùLôiP UûWVô¦
Bolts with clearance hole (Fig 2)

UûWVô¦Ls ùLôiÓ CûQdÏm úTôÛm
HtTôÓm. CqYûL A§LUôLl
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. Õû[«u A[Yô]Õ
C§p TVuTÓjRlTÓm UûWVô¦«u
A[ûY ®P Ntßl ùT¬VRôL CÚdÏm
(CûPùY°jÕû[)

CûYLs CWiÓ TôLeLû[
Juú\ôùPôuß CûQdLl TVuTÓ¡\Õ.
UûWVô¦ Utßm §ÚÏLû[ TVuTÓj§
CûQdÏm ùTôÝÕ UûW UÝe¡ ®hPôp
×§V UûWVô¦ Utßm §Ú¡ûVl
TVuTÓj§ ÁiÓm CûQdLXôm. B]ôp,
JÚ ùTô±l TÏ§ÙPu úSW¥VôLl
ùTôÚjRlTÓm §ÚLô¦«u (screw) UûW
úNRUûPÙm ùTôÝÕ AkR ùTô±l TÏ§«p
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CûQl×j Õû[Ls £±Õ Uô± CÚkRôÛm
JÚe¡ûQlûT AÕ Tô§dLôÕ.

EPt ùTôÚkÕm UûWVô¦ (Body fit bolt)
(Fig 3)

UûWVô¦«u RiÓTôLUô]Õ £X
CPeL°p UhÓm Õû[ÙPu ùTôÚj§
CÚdÏm. Ut\ CPeLs Õû[ûVj
ùRôPôUp £±Õ CûPùY°ÙPu CÚdÏm.

CÚØû]l ×¬Vô¦Ls (Studs)  (Fig 5)

CqYûLVô] UûWVô¦ JÚe¡ûQl×,
CWiÓ T¦lùTôÚhLÞd¡ûPúV SLoÜ
RÓdLlTP úYiÓm Gu\ ¨ûX Es[
CPeL°p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.
UûWVô¦«u UûW«PlThP TôLj§u
®hPUô]Õ RiÓ TôLj§u ®hPjûR
®P Ntß £±VRôL CÚdÏm.

UûWVô¦«u Lôm× Utßm Õû[ B¡VûY
ªLf N¬VôL ùTôÚjÕYRtÏ, CWiÓm ªL
ÖÔdLUôL Ø¥dLlTh¥ÚdÏm.

AVof£j RÓl× UûWVô¦ (Anti-fatigue bolt)
(Fig 4)

JÚ JÚe¡ûQl©p ùNVtTôÓm TÞ
ùRôPokÕ Uô± Uô± CÚdÏUô]ôp
TVuTÓjRlTÓ¡\Õ. CPeL°u CqYûL
UûWVô¦ AÕ úTôu\ ERôWQUôL
Gk§WeL°p ùRôÓ RiÓ ùT¬V Øû]«p
TVuTÓjRlTÓm CqYûL CûQlûT
ERôWQUôLd á\Xôm.

A¥dL¥ ©¬dL úYi¥V
JÚe¡ûQl×L°p CÚØû]l ×¬Vô¦Ls
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

A§LlT¥VôL ØÓdÏm ùTôÝÕ, úYßThP
×¬ A[Ü LôWQUôL Öi UûWúVô ApXÕ
§Ú¡ Øû] UûWúVô E¬kÕ ®Óm. CR]ôp
Yôol× ùNnVlThP TôLm úNRUûPVôUp
RÓdLlTÓ¡\Õ.

Ck§V ¨oQVd ÏÝ A[Ü Øû\lT¥
UûWVô¦Lû[l ùTVod Ï±lÀÓ
ùNnRp (Designation of bolts as per B.I.S. specifi-
cations)

AßThûPj RûX UûWVô¦ûVd
Ï±l©hP ùTVÚPu, UûW«u A[Ü, ¿[m,
ÏQl©¬Ü (property class) Utßm Ck§V
¨oQV Gi B¡VûY Ï±l©PlTP
úYiÓm.

ERôWQm

10ªÁ A[Üm úTVW[Ü ¿[m 60 ªÁ Ùm
ÏQl©¬Ü 4.8 Bm ùLôiP JÚ
AßThûPj RûX UûWVô¦ûV M10 x 60 -
4.8 - IS:1363 (Part 1) AßThûPjRûX
UûWVô¦ Guß Ï±l©P úYiÓm.

ÏQl©¬Ü Tt± ®[dLm

Ï±Âh¥p 4.8 Gu\ TôLUô]Õ ÏQm Tt±V
©¬ûYd LôhÓ¡\Õ. (CVk§X®Vp ÏQm)
CÕ 40 ¡.¡. ®/ªÁ A[®tÏd Ïû\kR ThN
CÝYXõûUÙm Ïû\kR ThN
CÝYXõûUdÏm ùS¡Zp RûNÜdÏm
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CûPúV Es[ ®¡R A[Ü 0.8 ùLôiP
G@¡]ôp ùNnVlThPÕ GuTûRd
Ï±d¡\Õ.

Ï±l×

Ck§V ¨oQVlT¥ UûWVô¦Ls Utßm
§ÚLô¦Ls êuß EtTj§j RWeL[ôLj
RVô¬dLlTÓ¡u\]. AûY A, B, Utßm C
BÏm.

C§p A GuTÕ ÖÔdLUô]Õ, Ut\ûY
ÖÔdLj§Ûm Ø¥l©Ûm Ïû\kRûY.

Ck§V ¨oQVd Ï±Âh¥p TX
A[Üd Ï±l×Ls
ùLôÓdLlTh¥ÚkRôÛm ùTVod
Ï±lÀÓ GuTÕ GpXô áßLû[Ùm
ùLôi¥ÚdL úYi¥V
AY£VªpûX. UûWVô¦ ApXÕ
©\ UûW«PlThP
CûQ®lTôuL°u ùNVpTôhÓj
úRûY«û]l ùTôÚjúR ùTVod
Ï±lÀÓ AûU¡\Õ.

úUÛm ùTVod Ï±lÀÓ Øû\ûV A±V
(IS:1367, TôLm XVI 1979 I LôiL.)

EÚû[ Utßm N¬Ü B¦Ls (Cylindrical and taper pins)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• EÚû[ Utßm N¬Ü B¦L°u TVuLû[d á\p
• EÚû[ B¦Lû[ A[Üd Ï±lÀÓ ùNnRp
• ùYqúYß YûLVô] EÚû[ B¦L°u AûUlûTÙm TVuLû[Ùm á\p
• N¬Ü B¦«uAàáXeLû[d á\p
• ùYqúYß YûLVô] N¬Ü B¦L°u AûUlûTÙm TVuLû[Ùm á\p
• ¨oQ«dLlThP N¬Ü B¦Lû[l ùTVod Ï±lÀÓ ùNnRp
• TpúYß YûLVô] N¬Ü B¦L°u AûUlûTÙm TVuLû[Ùm úYßTÓj§d á\p
• ùYqúYß YûLVô] Y¬dLô¥ B¦L°u TVuLû[d á\p
• v©¬e B¦L°u AûUlûUÙm TVuLû[Ùm á\p.

EÚû[ Utßm N¬Ü B¦Ls (Cylindrical
and taper pins)

CûYL°u TVuL[ôY]:

þ JÚ CVk§W JÚe¡ûQdûTl ©¬jÕl
éhÓm ùTôÝÕ A§Ûs[ Õû[Lû[
N¬VôL CPmTÓjÕRtÏ (ERôWQm þ
Y¯SPj§LÞm ©¥j§LÞm (jigs and fixtures)

êÓ RLÓ (cover plates) CVk§W LÚ®L°u
JÚe¡ûQl×) (Figs 1a and 1b)

þ TôLeLû[ CûQlTRtÏ (ERôWQm þ
NdLWeLs TtNdLWeLs, ùSm×úLôpLs,
YQ¬Ls ØRXõVûYLû[ ÑZp AfÑLÞPu
CûQdL) (Figs 2a and 2b)

þ Ht×l ©ûZ A[Ü

þ TWl©u RWj RuûU

þ ùNnVlThP ùTôÚs

EÚû[ B¦Ls L¥]lTÓjRlThP Utßm
L¥]lTÓjRlTPôR ¨ûXL°p
¡ûPd¡u\].

L¥]lTÓjRlTPôR EÚû[ B¦Ls êuß
YûLL[ôÏm. (Fig 3)
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 - N¬YôodLlThP Utßm YhP
UôdLlThP Øû] (Chamfered and rounded end)

 - N¬YôodLlThP Øû] (Chamfered end)

 - NÕWUôdLlThP Øû] (Square end)

CûYLs ùTôÕYô] JÚe¡û]l×
úYûXLÞdÏm TVuTÓ¡u\].

L¥]UôdLlThP EÚû[ B¦Ls EVoRW
G@Lôp ùNnVlThÓ AûWûY Ø¥l×
ùNnVlTh¥ÚdÏm. (Fig 4) CkR B¦Ls
A§LlT¥Vô] LjR¬l× ®ûNûV Rôe¡
DÓùLôÓjÕ ̈ tÏm. CkR B¦Ls Y¯SPj§
Utßm ©¥j§Ls Utßm LÚ® RVô¬l×
úYûXLs úTôu\ JÚe¡ûQl×
úYûXLÞdÏl TVuTÓ¡u\].

¨oQ«dLlThP A[®Xô] ÕÚ®Lû[d
ùLôiÓ Ø¥dLlThP Õû[L°p
L¥]lTÓjRlThP Utßm
L¥]lTÓjRlTPôR EÚû[ B¦Ls
ùTôÚjRlTÓ¡u\].

EÚû[ B¦L°u ùTVod Ï±lÀÓ,
AûYL°u ùTVo, ®hPm ®hPj§p Ht×l
©ûZ A[Ü ùTVW[Ü ¿[m Utßm Ck§V
¨oQV Gi B¡VûYLû[d ùLôiÓ
Ï±l©PlTÓ¡u\].

EôWQm (Example)

EÚû[ B¦«u ®hPm 10 ªÁ, Ht×l
©ûZ A[Ü 8 Utßm ARu ùTVW[Ü ¿[m
20ªÁ CRû] ¸rdLiPYôß ùTVod
Ï±lÀÓ ùNnVXôm.

EÚû[ B¦ 10h8x20 IS:2393

Ï±l×: C§p Ck§V ¨oQV Gi
L¥]lTÓjRlTPôR EÚû[
Lm×ûVd Ï±d¡\Õ. EÚû[
B¦Ls, CûQl× EÚû[ B¦Ls
(dowel pins) Gußm
AûZdLlTÓ¡u\].

N¬Ü B¦Ls (Taper pins)

JÚe¡ûQl× úYûXL°p JqùYôÚ
YûLVô] N¬ B¦Ls TVuTÓjRl TÓ¡\Õ.
N¬B¦L[ô]Õ TôLeLû[ A¥dL¥
©¬jÕl éhÓm úTôÕ, AûYL°u
AûU®P ÖÔdLm Uô\ôUp CÚdL
TVuTÓjRlTÓ¡u\]. CûY Ïû\kR
A[®Xô] §Úl× ®ûNûV LPjRd
á¥VûY. (Fig 6)

LÚ®Lû[ JÚe¡ûQdÏm úYûXL°p
UûWVô¦ Utßm §ÚLô¦ êXm TôLeLs
©¥dLlThPôÛm, TôLeL°u N¬Vô]
AûU®PeLs EÚû[ B¦Ls êXúU
AûUdLlTÓ¡]\]. (Fig 5)

L¥]lTÓjRlThP EÚû[ B¦Ls
Guàm A[Ü Ht×l ©ûZÙPu
¡ûPd¡u\].
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N¬Ü B¦Ls êuß YûLlTÓm (Fig 7)

YûL A N6 A[®tÏ ×\TWl× ÖÔdLUô]
Ø¥dLlThPûY.

YûL B N7 A[®tÏ ×\TWl× ÖÔdLUô]
Ø¥dLlThPûY.

YûL C N7 A[®tÏ ×\TWl× ÖÔdLUô]
Ø¥dLlThÓ ©[Ü Øû] ùLôiPûY.

Aû]jÕ N¬Ü B¦LÞm 1:50 Gu\
®¡Rj§p N¬Ü ùNnVlThÓ ARu Ht×l
©ûZ A[Ü h 10 BL ùLôiÓ CÚdÏm.

N¬Ü B¦ YûL AUtßmB þu JÚe¡ûQl×
(Fig 8 ) Ûm  YûLþC (Fig 9) þÛm LôQXôm.

©[Ü N¬Ü B¦

©[Ü Øû] N¬Ü B¦«u Øû]ûV Ntú\
®¬lTRu êXm SpX áÓRXô] ©¥l×Pu
ùTôÚjR Ø¥Ùm.

A§ EVoúYL G@Ï ùYhÓL°u
FhPÅRm úUtLiP A[®p Rôu
CÚdÏm. B]ôp ùYhÓ úYLeLs
15% XõÚkÕ 20% YûW A§L A[®p
CÚdÏm.

L]WL Utßm Yu ùYhÓdLÞdÏ Ïû\kR
úYL A[Üj ùRôPÚm CúXNô] Utßm
Cß§ .Ø¥l× ùYhÓdLÞdÏ A§úYL
A[Üj ùRôPÚm ùTôÚkÕm.

SUdÏ úYi¥V Ø¥l©u RuûUûVÙm
ùTôÚû[ ùY°úVtßm ®RjûRÙm
ùTôÚjÕ FhP ÅRm
úRokùRÓdLlTÓ¡\Õ.

LôoûTÓ LÚ®Lû[l TVuTÓjÕm úTôÕ
HSS E°«u ùYhÓ úYLjûR ®P 3 þXõÚkÕ
4 UPeÏYûW«Xô] úYLeLû[j úRok
ùRÓdLXôm.

N¬Ü B¦Ls AYt±u ùTVo, YûLLs A,B
ApXÕ C) ùTVW[Ü ®hPm, ùTVW[Ü ¿[m
Utßm ¨oQV Gi B¡VYtû\d ùLôiÓ
Ï±dLlTÓ¡u\].

GÓjÕdLôhÓLs

i 10 ªÁ ùTVW[Ü ®hPm Ut\m 50 ª,Á
ùTVW[Ü ¿Vm ùLôiP A  YûL N¬Ü B²
¸rdLiPYôß Ï±l©PlTÓ¡\Õ.

N¬Ü B²:  A10 x 50 IS:6688

ii 10 ªÁ ùTVW[Ü ®hPm Utßm 60 ªÁ
ùTVW[Ü ¿[m ùLôiP JÚ ©[Ü N¬Ü
B¦Vô]Õ ¸rdLiPYôß
Ï±l©PlTÓ¡\Õ.

©[Ü N¬Ü B¦ C10 x 60 IS: 6688

N¬Ü B¦L°p ùTVW[Ü ®hPm
GuTÕ N¬Ü B««u £±V Øû]l
TdLØs[ ®hPm BÏm.

UûW«PlThP N¬Ü B¦Ls ¸rdLôÔm
TVuLÞdLôL ¡ûPd¡u\].

þ N¬Ü B«Lû[ ¨ûXlTÓjRÜm
(locking) A§oÜL[ôp R[of£VûPVôUp
RÓlTRtÏm. (Fig 10)
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þ êÓÕû[L°XõÚkÕ N¬Ü B¦Lû[
ùY°úV CÝdL ERÜYRtÏ (Fig 11)

UûW«PlThP N¬Ü B¦Ls Eh×\
UûWLÞPàm ¡ûPd¡u\]. (Fig 12)

CkR B¦L°u ùY°l×\lTWl©p êuß
Y¬lTs[eLs AûUdLlTh¥ÚdÏm.
Ts[eL°u TdLeLs ×ûPjÕ CÚdÏm.
Y¬lTs[ B¦Ls ùTôÚjÕm Õû[Ls
ÕÚ® Ø¥dLlTÓYÕ CpûX.
Y¬Ts[eL°PlThP B¦Ls úSWô]
B¦L[ôLÜm (Fig 13a) Utßm N¬Yô]

B¦L[ôLÜm (Fig 13b) ¡ûPd¡u\].
CqYûL B¦Ls A¥dL¥ ©¬jÕl
éhPlTPj úRûYVt\ Utßm ÕpXõVm
úRûYlTPôR CPeL°p TVuTÓ¡u\].
(Fig 14).

®p®ûN B¦Ls (Spring Pins) (Fig 16).

A§L Ht×l ©ûZ ùLôiP ùTôÚjRlTÓm
Õû[ ùLôiP JÚe¡ûQl×L°p
®p®ûN B¦Ls TVuTÓjRlTÓ¡u\].

Y¬lTs[eL°PlThP B¦Ls (Grooved
pins)

RûXlTÏ§ ùLôiP Y¬lTs[eLs
CPlThP B¦LÞm £±V TôLeLs
ùLôiP CûQl×L°p TVuTÓjRl
TÓ¡u\]. (Fig 15).
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CkR B¦Ls RhûPVô] G@Ï
ThûPL°XõÚkÕ EÚû[ Y¥Yj§tÏ
EÚhPlTh¥ÚdÏm CkR ®p®ûN

B¦Ls, ®p LôWQUôL ùTôÚjRlTÓm
Õû[L°p ªL CßdLUôL
ùTôÚk§«ÚdÏm.

AûPl×Ls (Seal)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• AûPl×L°u úSôdLeLû[d á\p
• ¨ûX AûPl×LÞdÏl ETúVôLlTÓjRlTÓm ùTôÚhL°u ùTVoLû[d á\p
• ¨ûX AûPl×L°u YûLLû[Ùm ETúVôLlTÓjRlTÓm ùTôÚsLû[d á\p
• CVeÏ AûPl×LÞdÏ ETúVôLlTÓjRlTÓm ùTôÚsLû[d á\p
• CVeÏ AûPl©u YûLLû[Ùm AûYL°u ETúVôLeLû[Ùm á\p.

úSôdLeLs (Purpose)

AûPl× B]Õ L£ûY RÓdLl
TVuTÓ¡\Õ.

AûPl× B]Õ çÑLs, UôÑLs Ut\
ùY°l ùTôÚsLs GûRÙm JÚ
AûUl©tÏs ÖûZV ®PôUp RÓd¡u\Õ.
CVk§W CûZl× ùNnVlThP CWiP
ùTôÚkÕm TôLeL°u TWl×dLs ªLf
N¬VôL AûUY§pûX. CqYô\ô]
TWl×dL°u CûPùY°Lû[ AûPjÕ
L£ûY AûPl× RÓd¡\Õ.

YûLLs (Types)

• ¨ûX YûL (static)

• CVeÏ YûL (dynamic)

¨ûX YûL (Static seal)

CkR AûPl× B]Õ CWiÓ TôLeL°p
úUtTWl©p GkR JÚ NôoTô] CVdLØm
CpûX G²p AkR CPeL°p L£Ü
HtTPôUp CÚdL TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

G.Lô ùYlT AûPl×  (gasket) '0' Yû[Vm
ÕÚj§Ls ØRXõV].

CVeÏ YûL

CkR AûPl× B]Õ CWiP TôLeL°Ûm
SÝÜj ùRôPoÜ ApXÕ Ñrt£ CVdLm
SûPùT\m CPeL°p L£Ü HtTPôUp
CÚdL TVuTÓ¡u\Õ.

G.Lô-. ERÓ AûPl× (lip seal) AûPdLlThP
§¦l× (packed gland) '0' Yû[Vm ØRXõV].

AûPl×dÏ ETúVôLlTÓm ùTôÚhLs

• ¨ûX AûPl×

• AÝjRlThP RdûL (Lôod)

• GiùQn F\ô Rôs

• LÓeL¬ (graphite) FhPlThP Õ¦

• ùNm× êÓ ùLôiP LpSôo

• PTFE (Poly-tetrafluroethylene)

• ùNm×

• G@Ï

¨ûX AûPl©u YûLLs

AÝjRlThP RdûL ùYlT AûPl×
(Compressed cork gasket) (Fig1)

ùTôÚkÕm CWiÓ TôLeL°u úUtTWl©p
N¬Vô] UhP ÑjRmP CpXôR CPeL°p
CqYûL TVuTÓ¡u\Õ. AÝjRlThP
RdûLLs TXYûL L]eL°p ¡ûPd¡u\].
(Fig 1)

Rôs Paper (Fig 2)

CqYûLLs, ùTôÚkÕm CWiÓ TôLeL°u
úUtlTWl× SpX UhP NjRm Es[
CPeL°p TVuTÓjRlTÓ¡u\Õ. CûYLs
ùUpXõV Rôs ØRp, A§L L]m Es[
AhûP YûW«Ûm CÚdÏm. úUÛm
CûYLs ¡Ãv F\ôRûY BLÜm
ùNVpTÓ¡u\].
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Sôi AûUl× (PTFE cord sealing) (Fig3)

ªLd Ïû\kR A[Ü ùYlTm HtTÓm
CPeL°p CqYûLLs TVuTÓ¡u\].
CkR YûLLs UtR úY§«Vp ®û] ×¬Ùm.
AUÛm CûYLs Yû[Vdá¥VûYL[ôL
CÚlTRôp ThûPL[ôLÜm, §¦l×
AûPl×L[ôLÜm (Gland packing)
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

WlTo AûPl× (Rubber gasket) (Fig4)

CqYûLLs ÏZôn úTôdÏL°p Es[
AûPYhûPL°p A§L A[®p
TVuTÓ¡u\]. CûY GiùQn YûLLs.
TôVm CPeL°p TVuTPôÕ.

LÓeL¬ FhPlThP Õ¦ (Graphite impreg-
nated cloth) (Fig5)

CqYûLLs ÑÓ¿o Utßm ¿Wô®
CûQl×Lû[l ùTôÚjÕYRtÏ £\kRûY
BÏm.

EúXôL AûPl× (Metallic gasket) (Fig6)

CqYûL AûPl×Ls G@Ï ùNm× ApXÕ
ùT¬XõVm úTôu\Yt\ôp ùNnVlThÓ A§L
AÝjRm Es[ §W®Vp AÝjR Øû\
úTôu\ CûQl×L°p TVuTÓ¡u\].

ùNl× RLPôp êPlThP LpSôo AûPl×
(Asbestos covered with copper sheet gasket) (Fig7)

A§L ùYlT¨ûX ùLôiP CPeL°p
CqYûL TVuTÓ¡u\Õ.

ùUÚùLiùQn éNlThP Rôs
AûPl× (Vasnished paper gasket) (Fig8)

§WYeLû[ NôRôWQj Rôs E±gÑm
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CPeL°p CqYûLLs ETúVôLl
TÓ¡u\]. ùUÚùLiùQn éNlThP Rôs
AûPl©u úUtTWl©p ̧ \p ApXÕ TÝÕ
HtTPôUp TôojÕd ùLôs[ úYiÓm.

CVeÏ AûPl×Ls RVô¬dL
ETúVôLlTÓm ùTôÚhLs

• CVtûL WlTo (Natural rubber)

• ûShûWp (Nitrile)

• ®óhúPôu (Viton)

• ©[ôv¥dv (PTFE plastics)

• @TúVôùWô£XõLôu (Flurosilicone)

• lëhûPp (Butyl)

• ¨úVôl¬u (Neoprene)

• lú[ôúWôLôoTu (Fluro carbon)

AhPYûQ 1p TpúYß ùTôÚhLÞdÏ
AàU§dLd á¥V ùYlT¨ûXLs
Ï±l©PlThÓs[].

AhPYûQ 1

ùTôÚhLs ùYlT¨ûX ùTôÚhLs ùYlT¨ûX

¥¡¬ C

CVtûL -50 ØRp @lú[ôúWô -50 ØRp
WlTo +80YûW £ - L ô u +100 YûW

ûSh]Wp -30 ØRp @lëhûPp -40 ØRp
+110 YûW +100 YûW

®húPu -40 ØRp ¨úVô©¬u -40 ØRp
+180 YûW +100 YûW

PTFE -85 ØRp @lú[ôúWô -20 ØRp

+260 YûW LôoTu +140 YûW

CVeÏ AûPl×L°u YûLLs (Types of
dynamic seals)

CqYûL AûPl×Ls ¨ûX AûPl×Lû[
®P A§L L¥]Uô] ãr¨ûX«p úYûX
ùNnV úYi¥«ÚdÏm. Hù]²p
AûPdLlTÓm CWiÓ ùTôÚkÕm
TWl×LÞdÏ CûP«p CVdLm
SûPùTß¡u\Õ.

O Yû[V AûPl× (O Ring seal) (Fig 9 & 10)

CûYLs ùTôÕYôL ªL A§L A[®p
TVuTÓm A§L TVuTôÓûPV CVeÏ
AûPl× YûLûVf NôokRûY. A§L A[Ü
AÝjRm Es[ CPeL°p ØhÓ
Yû[VeLs ùTôÚj§ ETúVô¡d¡u\]o.
CúR Uô§¬Vô] TXYûLlThP
AûPl×Ls £\l× úYûXL[dLôL

RVô¬dLlTÓ¡u\]. B]ôp AûYLs
Aû]jÕm ÏßdÏ ùYhÓj úRôt\j§p
YhPUôL CÚlT§pûX.

BWYûL ERÓ AûPl×Ls (Radial seals)

BWYûL ERÓ AûPl×Ls, ÑZÛm, Øu©u
CVeÏm ApXÕ FNXôÓm RiÓL°p
EVÜl ùTôÚhLû[ RdL ûYjÕd
ùLôsYûR ©WRô] úYûXVôLÜm,
ùY°lùTôÚhLû[ Esú[ ®PôUp
TôojÕd ùLôsYûR CWiPôYÕ
úYûXVôLÜm ùNn¡u\].

®p®ûN At\ AûPl×Ls (Non spring
loaded seals)

CûYLs A§L TûNj RuûU Es[ EVÜl
ùTôÚsL[ô] ¡Ãv úTôu\Ytû\ 600 Á/
¨ ªdÏm Ïû\Yô] úYL A[Ü ùLôiP
RiÓL°p RdL ûYjÕd ùLôs[
TVuTÓ¡u\].

®p®ûN ùLôiP AûPl×Ls (Spring
loaded seals) (Fig11)
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CûYLs Ïû\kR A[Ü TûNj RuûU Es[
EVÜlùTôÚhL[ô] GiùQn
úTôu\ûYLû[ 1000Á/¨ª. YûL«p RdL
ûYjÕd ùLôs[l TVTÓ¡u\].

ÕûPl× AûPl×Ls (Wiper seals) (Fig 12)

CûYLs ÑZt£ Utßm SÝÜ CVdLeL°p,
çÑLû[Ùm, UôÑLû[Ùm Ri¥u Rôe¡dÏ
Esú[ ùNpX®PôUp RÓd¡u\]. AûPl×
ùRôÓm TWl×L°p, Ri¥p Es[ ç£Lû[
ÕûPjÕ ®Óm.

V AûPl×Ls (V seals) (Fig 13)

CûZ YÛîhPlThP ApXÕ úRôp
AûPl×Ls A§L A[Ü AÝjRm Es[
CPeL°p £\kR Øû\«p ùNVpTÓ¡u\].
CqYûL AûPl×Ls TXYûLVô]
Y¥YeL°p ¡ûPd¡u\].

AûPYû[ûV AûPl× (Flange seal) (Fig14)

V YûL ApXÕ ùNqWu AûPl× V type or
chevron seal) (Fig 15)

¡iQ AûPl× (Cup seal) (Fig16)

U YûL AûPl× (U type seal) (Fig17)

CûYLs §WY CVp CVk§WeL°p Es[
EkÕRiÓ  (Piston)   Utßm EÚû[j
Õû[dÏ CûPúV AûPl× ùNnYRtLôL
A¥dL¥ TVuTÓ¡u\].

Xôl¬uj AûPl×Ls (Labyrinth seals) (Fig18)

CûY AûPùY° Es[ AûPl×Ls CûY
ùNôgNm L£Ü HtTÓYûR AàU§dÏm.
CûYLs AÝjR CVk§WeL°p YôÙûY
ùY°úV\ôUp LôdLÜm, ¿Wô® ÑZXõL°Ûm
TVuTÓ¡u\]. ùTÚmTôÛm CûYLs
ÑZt£ ®ûN ùNVpTÓm CPeL°p Rôu
TVuTÓ¡u\]. CkR AûPl©u
úYûXVô]Õ BWYûL CûPùY°úVj
RÚYÕm çÑLs, UôÑLû[,
AûUl×dÏsú[ ùNpX®PôUp RÓlTÕm
BÏm.
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ØßdÏRp (Pôod¡e) (Torquing)

úSôdLeLs: ClTôPj§u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V A±Ü §\uLs
• Ju±û]jRp T¦«p ØßdÏRûXl Tt± á±Rp
• Ju±û]jRp Utßm ̈ ßÜRp T¦«u úTôÕ úUtùLôs[ úYi¥V Øuù]fN¬dûLLs
Tt± á±Rp.

Ø±dÏRp Pôod¡e (Torquing)

Ju±û]jRXõu úTôÕ UûW«PlThP
CûQlTôuL[ô]Õ RVô¬lTô[¬u
T¬kÕûWdLlThP Ø±dÏRp U§l©u T¥
CßdLm ùNnVlTÓ¡\Õ. ØßdÏRp
RuûUVô]Õ T¬kÕûWdLlThPûR ®P
A§LUôL CÚl©u CÚ
CûQlTôuL°Ûm úNR UûPVXôm Utßm
YWÜ£eL]ôÕ EûPVXôm.

þ Ju±û]jRp Utßm ¨ßÜRp T¦«u
úTôÕ úUt ùLôs[ úYi¥V
Øuù]fN¬dûLLs.

úTôphLû[ CßdÏYRu êRp
úNvùLhL[ô]Õ ºWôL AÝjRlTÓ¡\Õ.
CûQl©û] Ñt± TdLj§tdÏ TdLm
Y¬ûNd¡WUUôL ùRôPW úYiÓm (Fig 19).

£\kR EV®PlThP CûQlTôuLs Utßm
L¥]l TÓjRlThP RhûPVô] Yô`ûW
TVuTÓjR úYiÓm.

N¬Vô] úTôp¥e úThPuLû[ ùTôÚjÕ
Aû]jÕ úTôphLÞm êu±p JÚ TeÏ
A[®tÏ CßdLm ùNnV úYiÓm.

JqùYôÚ úTôphÓdÏ CûP«Ûm CXdÏ
¨oQ«dLlThP ØßdÏ U§l©û]
ùRôPokÕ CßYûW úNô§dL úYiÓm.

úLvLhL°p §WYm ApXÕ EúXôLjûR
A¥lTûPVôL ùLôiP JhPôR
RuûUÙs[ ùTôÚs ApXÕ
EV®PlTPdá¥V ùTôÚhLs B¡VYtû\
TVuTÓjRd áPôÕ. CÕ E¬VLôXj§tÏ
Øu×s[ ¨ûX«p TV]t\ RuûU«û]
EÚYôdÏm.
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