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<±ÉäÎC]ÅõEò±É (Electrical) +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 1.3.29 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
<±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ (Electrician) - ´ÉÉªÉºÉÇ, V´ÉÉ<x]õºÉ, ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ - ¦ÉÚÊ¨ÉMÉiÉ EäòÊ¤É±É

´ÉÉªÉ®ú VÉÉäc÷ - |ÉEòÉ®ú - ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ  (Wire joints - Types - Soldering methods)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :
• ´ÉètÖiÉ EòÉªÉÉç ¨Éå ]õÉÆEòÉ ±ÉMÉÉxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ +Éè®ú =ºÉòEòÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ º{É¹]õÒEò®úhÉ Eò®úxÉÉ
• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ +Éè®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• }±ÉCºÉ EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ
• ]õÉÆEòÉ ±ÉMÉÉxÉä EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉ +Ê¦ÉÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úxÉÉ
• +±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eòxb÷C]õ®ú EòÒ ¶ÉÉä±b÷Ë®úMÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò ºÉÉä±b÷®ú +Éè®ú }±ÉCºÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ *

Eäò¤É±ºÉ Ê¶Éú®úÉä{ÉÊ®ú ±ÉÉ<xºÉ òEòÉä Ê´ÉºiÉÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä +Éè®ú Ê´ÉtÖiÉ EòÉä +Æ¶É ¦ÉÉ®úÉå
iÉEò +É´É¶ªÉEòiÉxÉÖºÉÉ®ú +Æ¶É ÊxÉ¹EòÉºÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ´ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòå ¨Éå VÉÉäb÷
+É´É¶ªÉEò ½èþ*

VÉÉäb÷ EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ (Definition of joint) : ´ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEò ¨Éå VÉÉäb÷ EòÉ
+lÉÇ nùÉä +lÉ´ÉÉ +ÊvÉEò SÉÉ±ÉEòÉå EòÉ ºÉ¨¤ÉxvÉxÉ/¤ÉxvÉxÉ +lÉ´ÉÉ nùÉä +lÉ´ÉÉ
+ÊvÉEò SÉÉ±ÉEòÉå EòÉ {É®úº{É®ú <ºÉ |ÉEòÉ®ú ®úJÉxÉÉ ÊEò ºÉÆªÉÉäMÉ /ºÉÎxvÉ ́ ÉètÖiÉ +Éè®ú
ªÉÉÆÊjÉEò nùÉäxÉÉå |ÉEòÉ®ú ºÉä oùføiÉÉ {ÉÚ́ ÉÇEò +É¤Érù ®ú½äþ*

VÉÉäb÷Éå Eäò |ÉEòÉ® (Types of joints) ú: ´ÉètÖiÉ EòÉªÉÇ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò
VÉÉäb÷ +É´É¶ªÉEòiÉÉxÉÖºÉÉ®ú |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä þ½èþ*  BEò VÉÉäb÷ uùÉ®úÉ nùÒ MÉ<Ç ºÉä́ ÉÉ ºÉä
VÉÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éä +ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ |ÉEòÉú®ú YÉÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* EÖòUô VÉÉäb÷Éå ¨Éå =kÉ¨É
´ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ ½þÉäiÉÒ ½þèþ =x½åþ  ªÉÉÆÊjÉEò ¯û{É ºÉä oùfø ½þÉäxÉÉ +É´É¶ªÉEò
xÉ½þÒ þ½èþ*

=nùÉ½þ®úhÉ : ºÎxvÉ ¤ÉÉCºÉ +Éè®úú Eòxb÷ªÉÚ] ={ÉºÉÉvÉxÉÉå ¨Éå ÊxÌ¨ÉiÉ VÉÉäb÷

nÚùºÉ®úÒ +Éä®ú Ê¶É®úÉä{ÉÊ®ú SÉÉ±ÉEòÉå ¨Éå ÊxÉÌ¨ÉiÉ VÉÉäb÷ xÉ Eäò´É±É ´ÉètÖiÉ °ü{É ºÉä
SÉÉ±ÉEò ½þÉäxÉä SÉÉÊ½þªÉä ±ÉäÊEòxÉ ÊxÉ±ÉÊ¨¤ÉiÉ SÉÉ±ÉEò Eäò ¦ÉÉ®ú +Éè®ú ´ÉÉªÉÖ nùÉ¤É Eäò
EòÉ®úhÉ iÉxÉÉ´É EòÉä ºÉ½þxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ªÉÉÆÊjÉEò °ü{É ºÉä oùfø ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þªÉä*
xÉÒSÉä EÖòUô ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÖHò VÉÉäb÷ ÊnùªÉä VÉÉ ®ú½äþ ½èþ

• Ê{ÉMÉ ]äõ±É +lÉÉÉ ®èú]õ ]äõ±É +lÉ´ÉÉ Bä̀ äö VÉÉäb÷ (Pig-tail or rat-tail)

• Ê´É´ÉÉÊ½þiÉ VÉÉäb÷ (twisted joints)

• ]õÒ VÉÉäb÷ (Tee joint)

• Ê¥É]õÉÊxÉªÉÉ ºÉÒvÉÉ VÉÉä÷b÷ (Britannia straight joint)

• Ê¥É]õÉÊxÉªÉÉ]õÒ VÉÉäb÷  ÷(Britannia tee joint)

• {ÉÊ¶SÉ¨É ºÉÆPÉ VÉÉä÷b (Western union joint)

• ºEòÉ¡Çòb÷ VÉÉäb÷ (Scarfed joint)

• BEò±É ±ÉbÒªÉ SÉÉ±ÉEò ¨Éå +Æ¶ÉÊxÉ¹EòÊºÉiÉ VÉÉäb (Tap joint in single
stranded conductor)÷

Ê{ÉMÉ ]äõ±É/®äú]õ ]äõ±É/ Bä̀ äöä VÉÉäb (Pig-tail/Rat-tail/Twisted joint) :
(Fig 1) ªÉ½þ VÉÉäb÷ =xÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú SÉÉ±ÉEòÉå {É®ú

EòÉä<Ç ªÉÉÆÊjÉEò |ÉÊiÉ¤É±É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ VÉèºÉÉ EòÒ ºÉÆÎxvÉ ¤ÉÉCºÉ +lÉ´ÉÉ Eòxb÷ªÉÚ]õ
={ÉºÉÉvÉxÉ ¤ÉÉCºÉ ̈ Éå {ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ VÉÉä÷b÷ EòÒ =kÉ¨É ́ ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ
+xÉÖ®úÊIÉiÉ ®úJÉxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä*

¨Éä®úÒc÷ VÉÉäc÷÷ (Married joint) : (Fig 2) BEò Ê´É´ÉÉÊ½þiÉõ VÉÉäb÷ EòÉä =xÉ
ºlÉÉxÉÉå ¨Éå |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ oùføiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ =kÉ¨É ´ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ
´ÉÉÆÊUôiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

SÉÚÆÊEò ªÉÉÆÊjÉEò oùføiÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ <ºÉ VÉÉäb÷ EòÉä =xÉ ºlÉÉxÉÉäÆ {É®ú |ÉªÉÉäMÉ ̈ Éå ±ÉÉ
ºÉEòiÉä ½èþ VÉ½þÉÆ iÉxÉxÉ |ÉÊiÉ¤É±É +iªÉÊvÉEò xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

]õÒ VÉÉäb÷ (Tee  joint) (Fig 3): <ºÉ VÉÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ ±ÉÉ<xºÉ ̈ Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉòEòiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ ´ÉètÖiÉ >ðVÉÉÇ Eäò ºÉä´ÉÉªÉÒ ºÉ¨¤ÉxvÉÉå EòÉä +Æ¶É
ÊxÉ¹EòÉÊºÉiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê¥É]õÉÊxÉªÉÉ VÉÉäb÷ (Britannia joint) : (Fig 4) <ºÉ VÉÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊºÉ®úÉä{ÉÊ®ú ±ÉÉ<xºÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ ªÉlÉä¹]õ iÉxÉxÉ oùføiÉÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉxiÉÊ®úEò +Éè®ú ´ÉÉÁ iÉÉ®ú ºlÉÉ{ÉxÉ ¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
VÉ½þÉ 4mm +lÉ´ÉÉ +ÊvÉEò ´ªÉÉºÉ EòÉä BEò±É SÉÉ±ÉEò |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉä ½èþ*
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Ê|É]õÉÊxÉªÉÉ ]õÒ VÉÉäb÷ (Britannia tee joint) : <ºÉ VÉÉäb÷ (Fig 5) ¨Éå
|ÉùnùÌ¶ÉiÉ) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê¶É®úÉä{Éú®úÒ ±ÉÉ<xºÉ uùÉ®úÉ ºÉä́ ÉÉªÉÒ ®äúJÉÉ+Éå Eäò ±É¨¤É´ÉiÉ
´ÉètÖiÉ >ðVÉÉÇ Eäò +xiÉ ÊxÉ¹EòÉ¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÎ¶SÉ¨É ºÉÆPÉ VÉÉäb÷ (Western union joint) (Fig 6) :  <ºÉ VÉÉäb÷ EòÉ
|ÉªÉÉäMÉ Ê¶É®úÉä{Éú®úÒ ú ®äúJÉÉ+Éå ¨Éå iÉÉ®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉä Ê´ÉºiÉÉÊ®úiÉ Eò®úxÉä ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ½èþ VÉ½þÉÆ VÉÉäb÷ {É®ú ªÉlÉä¹]õ iÉxÉxÉ |ÉÊiÉ¤É±É ±ÉMÉiÉÉ ½èþ*

ºEòÉ¡Çòb÷ VÉÉäb÷ (Scarfed joint) (Fig 7) : <ºÉ VÉÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤Ébä÷
BEò±É SÉÉ±ÉEòÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉÆ =kÉ¨É |Énù¶ÉÇxÉ +Éè®ú oùføiÉÉ ¨ÉÖJªÉ
½þÉäiÉÉ þ½èþ +Éè®ú VÉ½þÉ VÉÉäb÷ {É®ú ªÉlÉä¹]õ iÉxÉxÉ |ÉÊiÉ¤É±É xÉ½þÒ ±ÉMÉiÉÉ VÉèºÉÉ ÊEò
+ÉxiÉÊ®úEò iÉÉ®ú ºlÉÉ{ÉxÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò ¦ÉÚ SÉÉ±ÉEò*

2mm +lÉ´ÉÉ Eò¨É ´ªÉÉºÉ Eäò BEò±É ±ÉÊc÷ªÉ SÉÉ±ÉEòÉå ¨Éå +Æ¶ÉÊxÉ¹EòÉÊºÉiÉ
VÉÉäb÷:

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú +Æ¶É ÊxÉ¹EòÉºÉxÉ, iÉÉ®ú Eäò ÊºÉ®äú EòÉ ºÉ¨¤ÉxvÉ nÚùºÉ®äú EòÒ
±É¨¤ÉÉ<Ç {É®ú ÊEòºÉÒ Ê¤ÉxnÖù {É®ú ½þÉäiÉÉú ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ÊxÉ¨xÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +xiÉ ÊxÉ¹EòÉºÉxÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

– ºÉ®ú±É (Plain)

– BÊ®úªÉ±É (Aerial)

– MÉÉÆ̀ öÒ ªÉÖHò  (Knotted)

– |ÉÊiÉ b÷¤É±É-bÖ÷{É±ÉäCºÉ (Cross -  Double - Duplex)

ºÉ®ú±É ÊxÉ¹EòÉºÉxÉ VÉÉäb÷ (Plain tap joint)  (Fig 8) : ªÉ½þ VÉÉäb÷ ´ªÉÉ{ÉEò
°ü{É |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÒwÉiÉÉ ºÉä ÊxÉÌ¨ÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉä±b÷®ú Eò®úxÉä
{É®ú VÉÉäb÷ +ÊÊvÉEò Ê´É¹´ÉºÉxÉÒªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

BÊ®ú±ÉªÉ +xiÉ ÊxÉ¹EòÉÊºÉiÉ VÉÉäb (Aerial tap joint)  ÷: (Fig 9) ªÉ½þ
VÉÉäb÷ =xÉ iÉÉ®úÉå Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå ªÉlÉä¹`ö MÉÊiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉÊ±ÉªÉä
<ºÉä ºÉÉä±b÷®úxÉ ÊEòªÉä Ê¤ÉxÉÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ VÉÉäb÷ Eäò´É±É ±ÉPÉÖ vÉÉ®úÉ
{ÉÊ®ú{ÉlÉÉå Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ºÉ®ú±É +xiÉ ÊxÉÎ¹EòÉÊºÉiÉ VÉÉäb÷ EòÒ
¦ÉÉÆiÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò +xiÉ®ú ªÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉ¨Éå BEò ±É¨¤ÉÉ +lÉ´ÉÉ ºÉ®ú±É ¨ÉÉäb÷
½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¨ÉÖJªÉ iÉÉ®ú {É®ú +xiÉ-xÉ¹EòÉÊ¶ÉiÉ iÉÉ®ú EòÒ MÉÊiÉ ½þÉä ºÉEäò*

MÉÉÆ̀ ö ªÉÖHò +xiÉÊxÉ¹EòÉÊ¶ÉiÉ VÉÉä÷b÷ (Knotted tap joint) : (Fig 10)
MÉÉ`ö ªÉÖHò +xiÉ ÊxÉ¹EòÉÊºÉiÉ VÉÉäb÷ EòÒ +Ê¦ÉEò±{ÉxÉÉ ªÉlÉä¹]õ iÉxÉxÉ |ÉÊiÉ¤É±É ±Éä
ºÉEòxÉä Eäò Ê±ÉªÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

bÖ÷{É±ÉäCºÉ |ÉÊiÉ+xiÉ ÊxÉ¹EòÉÊºÉiÉ VÉÉäb÷ (Duplex cross-tap joint)
(Fig 11) : <ºÉ VÉÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =ºÉ VÉMÉ½þ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÆ nùÉä iÉÉ®úÉå EòÉ
BEò ºÉÉlÉ +xiÉÊxÉ¹EòÉºÉxÉ ½þÉäxÉÉ ½èþ* <ºÉ VÉÉäb÷ EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ÊxÉÌ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ þ½èþ*

<±ÉäÎC]ÅõEò±É : <±ÉäC]ÅõÒÊ¶ÉªÉxÉ (NSQF ºiÉ®ú 5) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 1.3.29 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ - ºÉÉä±b÷®úÉå Eäò |ÉEòÉ®ú, }±ÉCºÉ +Éè®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ  (Soldering - types of solders, flux
and methods of soldering)
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Soldering) : Ê¤ÉxÉÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉªÉä nùÉä vÉÉiÉÖ {ÉÊ]õ]õªÉÉå +lÉ´ÉÉ SÉÉ±ÉEòÉå
EòÉä ºÉÉä±Éb÷®ú Eò½äþ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä B±ÉÉªÉ ÊVÉºÉEòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò Ê¤ÉxnÖù ºÉÉä±Éb÷®ú ÊEòªÉä VÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä vÉÉiÉÖ Eäò MÉ±ÉxÉÉÆEò Ê¤ÉxnÖù ºÉä Eò¨É ½èþ ºÉä VÉÉäb÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉä ºÉÉä±Éb÷®úxÉ Eò½þiÉä
½èþ* VÉÉäbä÷ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå {É®ú Ê{ÉPÉ±Éå ºÉÉä±Éb÷®ú EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉºÉä
´Éä ºÉÉä±b÷®ú EòÒ BEò {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ VÉÉä ºÉiÉ½þÉå {É®ú ¦ÉäÊnùiÉ ½þÉä MÉªÉÒ ½èþ ºÉä VÉÖb÷ VÉÉiÉä
½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of soldering) : iÉÉ®ú +Éè®ú
Eäò¤É±ºÉ EòÒ ́ ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ +Éè®ú ªÉÉÆÊjÉEò oùføiÉÉ =nÂùMÉ¨É SÉÉ±ÉEò Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ
½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þªÉä* ªÉ½þ Eäò´É±É ªÉÉÆÊjÉEò VÉÉäb÷ ºÉä |ÉÉ{iÉ xÉ½þÒ þ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉÊ±ÉªÉä
Eäò¤É±ºÉ VÉÉäb÷ =kÉ¨É ªÉÉÆÊjÉEò oùføiÉÉ +Éè®ú ́ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòiÉÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä iÉlÉÉ ºÉÆIÉ®úhÉ
EòÉä nÚù®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉä±b÷Ê®úiÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ*

ºÉÉä±b÷®úÉäÆ   (Solders)

ºÉÉä±b÷®úÉäÆ ¨Éå ºÉÒºÉÉ +Éè®ú Ê]õxÉ EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ ÊxÉ¨xÉ ]äõ¤É±É ¨Éå ÊnùªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

+Ê¦ÉEò±É{ÉxÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉªÉÉÇx´ÉxÉ ={ÉªÉÉäMÉ
iÉÉ{É

{±ÉÏ¨¤ÉMÉ/ Ê]õxÉ-50% 212°C. {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ
Ê]õxÉ¨ÉÉxÉ ºÉÉä±b÷®ú ºÉÒºÉÉ-50% +lÉ´ÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ

413.6°F.

Ê´ÉtÖiÉ Eò¨ÉÔ Ê]õxÉ-60% 185°C. ´ÉètÖiÉ VÉÉäb÷Éå
ºÉÉä±b÷® ºÉÒºÉÉ-40% +lÉ´ÉÉ <iªÉÉÊnù EòÉäÆ Ê]õxÉ

365°F. Eò®úxÉÉ +Éè®
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉÊnù

{ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ºÉÉä±b÷®ú Ê]õxÉ-63% 183°C. Ê]õËzÉMÉ/
ºÉÒºÉÉ-37% +lÉ´ÉÉ <±ÉäÎC]ÅõEò±É/

361°F. <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò
EòÉì̈ {ÉÉ=Æb÷

iÉÉ¤Éå Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÖHò ºÉÉä±b÷®ú (Solder used for copper) : ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ
¤ÉÆvÉEò Eò¨ÉÇEò EòÒ ¦ÉÉÆÊiÉ |ÉªÉÖHò vÉÉiÉÖ B±ÉÉªÉ ºÉÉä±b÷®ú Eò½þ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É
ºÉÉä±b÷®úxÉ ̈ Éå |ÉªÉÖCiÉ ºÉÉä±b÷®ú BEò B±ÉÉªÉ (Ê¨É¸ÉhÉ) Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½èþ ÊVÉxÉ¨Éå +ÊvÉEòiÉ®ú
Ê]õxÉ +Éè®ú ºÉÒºÉÉ ½þÉäiÉÉ þ½èþ*

Êuù-GòÉºÉ +xiÉ ÊxÉ¹EòÉÊºÉiÉ VÉÉäb (Double-cross tap joint) :
(Fig  12) ÷ªÉ½þ VÉÉäb÷ (Fig 12 ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ) nùÉä ºÉ®ú±É +xiÉÊxÉ¹EòÉ¶ÉxÉÉå EòÉ
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷®ú Eäò SÉªÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úxÉä ́ÉÉ±Éä EòÉ®úEò (Factors influencing
the choice of a solder)

ºÉÉä±b÷®ú Eäò SÉªÉxÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä EòÉ®úEò ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

• ={ÉªÉÉäMÉ ºlÉÉxÉ  (place of use)

• MÉ±ÉxÉÉÆEò (melting point)

• `öÉäºÉÒ Eò®úhÉ {É®úÉºÉ (solidification range)

• oùføiÉÉ (strength)

• Eò`öÉä®úiÉÉ  (hardness)

• ¤ÉxnùÒEò®úhÉ (sealability)

• ¨ÉÚ±ªÉ (price)

}±ÉCºÉ (Flux) : SÉÉ±ÉEòÉå EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉä PÉÉä±ÉxÉä +Éè®ú ºÉÉä±b÷®ú
|ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå =xÉEòÒ ÊxÉ+ÉCºÉÒEò®úhÉ ºÉä ®úIÉÉ Eò®úxÉä ̈ Éå |ÉªÉÖHò {ÉnùÉlÉÇ }±ÉCºÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

}±ÉCºÉ Eäò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ MÉÖhÉ (General properties of  flux) :

}±ÉCºÉ Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ ÊxÉ¨xÉ ½èþ*

• +ÉCºÉÉ<bÂ÷ºÉ, ºÉ±¡òÉ<bÂ÷ºÉ <iªÉÉÊnù EòÉä Ê´É±ÉÊMÉiÉ Eò®úEäò ºÉÉä±b÷®úxÉ iÉ±É EòÉä
+ÉCºÉÉ<b÷ +Éè®ú vÉÚ±É ºÉä º´ÉiÉxjÉ Eò®úxÉÉ*

• ºÉÉä±b÷®úxÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå {ÉÖxÉ: +ÉCºÉÒEò®úhÉ EòÉä ®úÉäEòxÉÉ ÊVÉºÉºÉä ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉä
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä iÉ±É {É®ú ºÉÉä±b÷®ú +ºÉÆÊVÉiÉ ½þÉä ºÉEäò*

• iÉ±É iÉxÉÉ´É ºÉä ºÉÉä±b÷®ú |É´ÉÉ½þ EòÉä ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ªÉÖHò Eò®úxÉÉ ÊVÉºÉºÉä ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉä
VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉiÉ½þ ¨Éå ºÉÉä±b÷®ú |É´ÉÉ½þ ½þÉä ºÉEäò*

}±ÉCºÉ `öÉäºÉ +lÉ´ÉÉ pù́ ªÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

}±ÉCºÉ EòÒ ÊGòªÉÉ ÊxÉ¤ÉÇ±É +lÉ´ÉÉ |É¤É±É ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ
±ÉPÉÖ ºÉÆIÉÉ®úhÉ +lÉ´ÉÉ =SSÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÖHò }±ÉCºÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úiÉÉ ½è
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]äõ¤É±É

Gò. ={ÉªÉÖHò }±ÉCºÉ vÉÉiÉÖ / EòÉªÉÇEò - ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ºÉÉä±b÷®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú
ºÉÆ.

1 ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<b÷ (BäÊºÉÊb÷Eò÷ö) gø±ÉÉ ±ÉÉä½þÉ Ê¨É¸É ±ÉÉä½þÉ ¨ÉÞnÖù º]õÒ±É fø±ÉÒ º]õÒ±É {ÉÒiÉ±É, EòºEÖò]õ iÉÉ¤ÉÉÆ Ê]õxÉ¨ÉÉxÉ ºÉÉä±b÷®ú
<iªÉÉÊnù ±ÉPÉÖ iÉÉ{É {É®ú ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉªÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ºÉÉä±b÷®

2 ½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò BäÊºÉb÷ 10% VÉºiÉÉ, MÉè±É´ÉÊxÉiÉ ±ÉÉä½þÉ °üIÉºÉÉä±b÷®ú
90%  VÉ±É ºÉä ÊxÉ¤ÉÇÊ±ÉiÉ

3 ºÉä±É +¨ÉÉäÊxÉªÉÉ ®úÉäÊVÉxÉ iÉÉ¤ÉÉÆ {ÉÒiÉ±É Ê]õxÉ {É]õ]õÒ MÉxÉ ¨Éè]õ±É º´ÉSUôô +Éè®ú {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ºÉÉä±bË®úMÉ °üIÉ ºÉÉä±b÷®ú
({ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä +¨±É º´ÉiÉxjÉ xÉ½þÒ) EòÉ®úÒ Eäò Ê±ÉªÉä

4 ®úÉäÊVÉxÉ ´ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòÉå Eäò VÉÉäb÷xÉä ¨Éå ´ÉètÖiÉEò¨ÉÒÇ ºÉÉä±Éb÷®ú

5 ]äõ±ÉÉä (]õ®ú{ÉäxÉ]õÉ<xÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ´ÉètÖiÉ SÉÉ±ÉEòÉå EòÉä VÉÉäb÷xÉä Eäò Ê±ÉªÉä Ê´ÉtÖiÉ Eò¨ÉÔ {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ ºÉÉä±b÷®
+¨±É ®úÊ½þiÉ)

ÊxÉ¨xÉ ºÉÉÊ®úhÉÒ ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÖHò }±ÉCºÉ EòÉä ºÉÚSÉÒ ¤Érù Eò®úiÉÒ ½èþ*
1,2, 3  Eäò +xÉiÉMÉÇiÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ }±ÉCºÉ ´ÉètÖiÉ EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉªÉä +xÉÖºÉÆÊ¶ÉiÉ xÉ½þÒ
½þÉäiÉä ½èþ CªÉÉåÊEò ́Éä +ÊiÉ ºÉÆIÉÉ®úEò +ÉoùiÉÉ OÉÉ½þÒ (xÉ¨ÉÒ ºÉÉävÉxÉä ́ ÉÉ±Éä) +Éè®ú =xÉEòÉ
+´ÉÊ¶É¹],õ Ê´ÉtÖiÉ SÉÉ±ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Soldering Methods)

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ <ºjÉÒ ºÉä ºÉÉä±b÷® (Soldering with a soldering iron)ú:
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ EòÉä ºÉ´ÉÉækÉ¨É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Ê´ÉÊvÉ ºÉÉä±bË®úMÉ <ºjÉÒ uùÉ®úÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉÉ
ÊEò (Fig 1) ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* +ÊvÉEòÉÆ¶É |ÉEòÉ®ú Eäò ¨ÉÞnÖù ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ
EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä <ºÉä ´ªÉÉ{ÉEòiÉÉ ºÉä |ÉªÉÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

V´ÉÉ±ÉÉ uùÉ®úÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Soldering with a flame) : VÉ¤É ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ
<ºjÉÒ EòÒ >ð¹¨ÉÉ IÉ¨ÉiÉÉ +{ÉªÉÉÇ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä V´ÉÉ±ÉÉ uùÉ®úÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

(Fig 4)  ¨Éå <ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉä ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä i´ÉÊ®úiÉ >ð¹¨ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ
+Éè®ú |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò °ü{É ºÉä ¤Ébä÷ EòÉªÉÉæ VÉèºÉä, {ÉÉ<Ë{ÉMÉ +Éè®ú Eäò¤É±É EòÉªÉÇ MÉÉb÷Ò EòÉªÉÇ
¨É®ú¨¨ÉiÉ +Éè®ú ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉªÉÇ ¨Éå EÖòUô +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¨Éå +ÉiÉÉ þ½èþ*

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ EÖò¶É±É |É¤ÉxvÉxÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ]Úõ±É ºÉ®ú±É +Éè®ú ºÉºiÉÉ ½èþ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ <ÊºjÉªÉÉÆ +É¨ÉÉ{É +Éè®ú ̈ ÉÉbä÷±É Eäò ́ªÉÉ{ÉEò
{É®úÉºÉ ̈ Éå ={É±É¤vÉ þ½èþ * >ð¹¨ÉxÉ |ÉÉªÉ: ́ ÉètÖiÉ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉtÊ{É +´ÉètÖiÉ <ÎºjÉªÉÉ
¦ÉÒ |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

(Temperature controlled soldering) ̈ ÉÖÊpùiÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ {É]õÉå {É®ú
UôÉä]äõ PÉ]õEòÉå Eäò ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉªÉä (Fig 2)  Eäò +xÉÖºÉÉ®ú iÉÉ{É ÊxÉªÉÎxjÉiÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ
<ºjÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ <ºjÉÒ EòÉä +É{ÉÚÌiÉ ´ÉètÖiÉ ±ÉPÉÖ ´ÉÉä±]õiÉÉ
EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú ̈ ÉäxÉ +É{ÉÚiÉÔ ºÉä {ÉÚhÉÇ °ü{É ºÉä Ê´É±ÉÊMÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ò±ÉPÉÖ ́ ÉÉä±]äõVÉ
Eäò EòÉ®úhÉ VÉÒ´ÉxÉ ºÉÆEò]õ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ +Éè®ú ºÉÖOÉÉ½þÒ PÉ]õEòÉå EòÉä xÉ¹]õ ¦ÉÒ xÉ½þÒ Eò®úiÉÉ*
={É¦ÉÉäHòÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉªÉÎxjÉiÉ iÉÉ{É EòÉªÉÇ EòÉä ºÉÖMÉ¨É ¤ÉxÉÉiÉÉ þ½èþ*

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ MÉxÉ ºÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Soldering with a soldering gun):
(Fig 3)  ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ Ê´ÉÊvÉ ´ªÉÊHòMÉiÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ VÉèºÉä ºÉä́ ÉÉ<Ç +Éè®ú ¨É®ú¨¨ÉiÉ
EòÉªÉÇ ¨Éå |ÉªÉÖHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ ÊºÉrùÉxiÉ ½èþ ÊEò SÉÉ±ÉEò ¨Éå |É´ÉÉÊ½þiÉ vÉÉ®úÉ =ºÉä >ðÎ¹¨ÉiÉ Eò®úiÉÒ
½èþ* iÉÉ{É EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ EòÊ`öxÉ þ½þÉäiÉÉ ½èþ +ÊiÉ =¹¨ÉxÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉ½þ
<ºÉEòÉ +´ÉMÉÖhÉ ½èþ*
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Êb÷{É ºÉÉä±b÷®úxÉ (Dip soldering) : (Fig 5)  ̈ Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
¨ÉÉjÉÉ =i{ÉÉnùxÉ +Éè®ú ̈ ÉÖÊpùiÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ {É]õ (PCB ) {É®ú PÉ]õEòÉå Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ Ê]õËxÉMÉ
EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉÉä±b÷®ú +lÉ´ÉÉ Ê]õxÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ÉÉ±Éä PÉ]õEò Ê{ÉPÉ±Éä
ºÉÉä±b÷®ú ¨Éå bÖ÷¤ÉÉä ÊnùªÉä VÉÉiÉä ½èþ VÉÉä Ê´ÉtÖiÉ ºÉä >ðÎ¹¨ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Machine soldering) : (Fig 6)  ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ <ºÉ
Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ̈ ÉÉjÉÉ =i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä <ºÉ ÊºÉrùÉxiÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ
½èþ ÊEò Ê{ÉPÉ±ÉÉ ºÉÉä±b÷®ú ªÉÉ iÉä±É EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ +Éè®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉ ºÉÉä±b÷®ú ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä
ºÉä]õ ½þÉäEò®ú +ÉCºÉÉ<b÷ {É®úiÉ EòÉä iÉÉäb÷ näùiÉä ½èþ* ºÉÉä±b÷®ú ÊEòªÉä VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä PÉ]õEò
ÊºÉ®úÉå Eäò ºÉÒvÉä ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå ºÉÉä±b÷®ú +ÉiÉÉ ½èþ*

BEò Ê´É±ÉÉäb÷Eò uùÉ®úÉ ºÉÉä±Éb÷®ú EòÉä MÉÊiÉ¨ÉªÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä iÉÉ{É ºÉ¨É°ü{É
®ú½äþ +Éè®ú ºÉiÉ½þ +ÉCºÉÉ<b÷ ¨ÉÖHò ®ú½äþ* ªÉÊnù Ê´É±ÉÉäb÷Eò xÉ½þÒ ½èþ iÉÉä ºÉiÉ½þ EòÉä
ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ ºÉ¨ÉªÉ {É®ú +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä ®úÊIÉiÉ +Éä®ú ̈ ÉlÉÊxÉiÉ Eò®úÉxÉÉ
SÉÉÊ½þªÉä*

iÉÉ{É EòÉä +ÊiÉ ªÉlÉÉlÉÇiÉÉ ºÉä ÊxÉªÉÎxjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +Ê¦ÉEò±{ÉxÉ EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉú ̈ É¶ÉÒxÉä iÉ®ÆúMÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ, ºÉÉä{ÉÉxÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ
+Éè®ú VÉä]õ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ¨Éå |ÉªÉÖH ò½þÉäiÉÒ ½èþ*

¨É¶ÉÒxÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉªÉä ={ÉºEò®ú ̈ ÉÚ±ªÉ´ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½þèþ +Éè®ú =i{ÉÉnùxÉ ̈ ÉÚ±ªÉ =SªÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ*

ªÉlÉÉlÉÇ iÉÉ{É ÊxÉªÉxjÉhÉ ´ªÉ´ÉÎºlÉÊiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ <xÉEäò +ÊiÉÊ®úCiÉ
ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉªÉä ÊxÉ¨xÉ ¨Éå ºÉä EòÉä<Ç BEò Ê´ÉÊvÉ ¦ÉÒ +{ÉxÉÉªÉÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

• |ÉÊiÉ®úÉävÉ ºÉÉä±bË®úMÉ (Resistance soldering)

• |Éä®úhÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Induction soldering)

• ¦É]õ]õÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Oven soldering)

• ´ÉxÉº{ÉÊiÉ iÉä±É ̈ Éå ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Soldering in vegetable oil)

• iÉ{iÉ MÉèºÉ ºÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Soldering by hot gas)

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ - iÉEòxÉÒEò - {ÉÉä]õ +Éè®ú ±Éäb÷±É  (Soldering - Techniques  - pot and ladle)

Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉä±b÷÷Ë®úMÉ <ºjÉÒ ºÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ (Soldering with electric
soldering iron): <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éå VÉÉäb÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä {É½þ±Éä º´ÉSUô
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú iÉi{É¶SÉÉiÉ iÉ±É Eäò >ð{É®ú }±ÉCºÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
VÉÉäb÷ EòÉä >ðÎ¹¨ÉiÉ Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú ºÉÉä±b÷®ú EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þ EòÉä ®úJÉ Eòò®ú
ºÉÉä±b÷úË®úMÉ <ºjÉÒ Ê]õ{É EòÉä >ð{É®ú ®úJÉ Eò®ú >ðÎ¹¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉä±b÷®ú
Ê{ÉPÉ±É Eò®ú ºÉiÉ½þ {É®ú ºÉ¨É°ü{ÉiÉÉ ºÉä ¡èò±ÉiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ <ºjÉÒ (The electric soldering iron) : <ºjÉÒ ¨Éå
>ð¹¨ÉxÉ PÉ]õEò BEò |É´ÉÉÊ½þiÉ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ ºÉä >ðÎ¹¨ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* >ð¹¨ÉEò PÉ]õxÉ
uùÉ®úÉ Ê¤É]õ >ðÎ¹¨ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê¤É]õ EòÉ +¨ÉÖJÉ <ºjÉÒ EòÉ BEò ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ÊVÉºÉä ºÉÉä±b÷®ú EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå ºÉä ºÉ¨{ÉEÇò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉªÉä |ÉªÉÖHò ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ

ÊxÉ¨xÉ ́ ÉÉä±]õiÉÉ+Éå +Éè®ú ÊxÉ´Éä¶É ¶ÉÊHò (´ÉÉ]äõVÉ) EòÒ ºÉÉä±bË®úMÉ <ÎºjÉªÉÉÆ ={É±É¤vÉ
½èþ (IS 950-1980) *

ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ

´ÉÉä±]õiÉÉ 6 12 24 50 110 230 or 240

´ÉÉ±]äõVÉ 25 25 25 25 25,75, 5,10,25,75,
250 125,250,500
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