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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.1.62 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®ú (Welder) - ÊxÉ®úÒúIÉhÉ +Éè®ú {ÉÊ®úIÉhÉ

´Éä±b÷ EòÉ ÊxÉ®úÒúIÉhÉ-oùÎ¹]õEòÉähÉ ÊxÉ®úÒúIÉhÉ (Inspection of weld (NDT) - Visual inspection)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ´Éä±b÷ EòÉ ÊxÉ®úÒúIÉhÉ +Éè®ú {ÉÊ®úIÉhÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úÉä
• oùÎ¹]õ ÊxÉ®úÒúIÉhÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉ®úhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úÉä
• oùÎ¹]õ ÊxÉ®úÒúIÉhÉ E äòVÉÉÆSÉ Ê¤ÉxnÖù+Éä Eäò ¤ÉÉ®äú ¤ÉiÉÉBÆ
• ´Éä±b÷ Eäò ÊxÉ®úÒúIÉhÉ Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉ+Éå*

ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of inspection) : ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÉ
=qäù¶ªÉ ´Éä±b÷ Eäò nùÉä¹É Eäò |ÉEòÉ®ú ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ iÉlÉÉ VÉÉäc÷ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ iÉlÉÉ EòÉ®úÒMÉ®úÒ
EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉÉ iÉlÉÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ ½è þ

{É®úÒIÉhÉÉå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of tests)

– +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]õ (NDT)

– Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº] õ

– +vÉÇ Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]

´Éä±b÷ EòÒ xÉ¹]õ ÊEòB Ê¤ÉxÉÉ ´Éä±b EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ªÉÉ iÉÉäcä÷ ¡òÉää÷cä÷ Ê¤ÉxÉÉ ªÉÉ VÉÉìxÉ
iÉÉäc÷ Ê¤ÉxÉÉ =ºÉEäò ]äõº] ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ =ºÉä +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]õ (NDT) Eò½þiÉä
½èþ * <ºÉ ]äõº] Eäò ¡òÉªÉnÉù VÉÉì¤É EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éåä ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*þ VÉÉ¤É EòÉä
EòÉ]õxÉä +Éè®ú xÉ¹]õ Eò®úiÉä ½ÖþB ªÉÉ ÊVÉºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõº]õ ¨Éä VÉÉìxÉ xÉ¹]õ ½þÉä VÉÉB
=ºÉä Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº] Eò½þiÉä ½èþ*

+rÇù Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº] <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõº]õ ¨Éä VÉÉì¤É EòÉä lÉÉäcä÷- lÉÉäcä÷ä÷ ¦ÉÉMÉ ¨Éå
EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä =ºÉEòÉ ]äõº] ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò <ºÉ¨Éä VÉÉxÉì EòÉä OÉÉ<Êb÷MÉ
Ìb÷Ê±ÉMÉ ªÉÉ ¡òÉ<ÇË±ÉMÉ uùÉ®úÉ ]äõº]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ¨Éä JÉSÉÇ ¦ÉÒ
+ÊvÉEò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉ ]äõº]õ Eäò ¤ÉÉnù VÉÉì¤É EòÉä nùÉè®úÉxÉ ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éä ±ÉÉªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½þèþ*

oùÎ¹]õMÉiÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (+Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]èõº]õ) Visual inspection (non-

destructive test) : ¨Éå ¤ÉÉ½þ®úÒ nùÉä¹É EòÉä VÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ½þÒ ºÉ®ú±É
+Éä®ú ºÉºiÉä +ÉèVÉÉ®úÉå +Éè®ú MÉäVÉÉåä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éä JÉSÉÇ
¦ÉÒ +ÊvÉEò xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ ½è*þ <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éä nùÉä¹É EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉèMxÉÒ¡òÉ<ÈMÉ
M±ÉÉºÉ, º]õÒ±É °ü±É, ]ÅõÉ<Ç ºEòÉ´ÉªÉ®úú +Éè®ú ¡òÒ±b÷ MÉäVÉÉä EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ oùÎ¹]õEòÉähÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò ¨ÉÖJªÉiÉ iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú ½èþ:

– ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò {É½þ±Éä (before welding)

– ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉäxÉä Eäò ¤ÉÉnù (during welding)

– ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ (after welding)

´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉä {É½þ±Éä oùÎ¹]õ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Visual inspection before
welding)

<ºÉ ]äõº]õ ¨Éä ´Éä±b÷®ú EòÒ ªÉÉäMªÉiÉÉ +Éè®ú =ºÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ SÉÖxÉÉ´É +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ
¨É¶ÉÒxÉ EòÒ +SUôä÷ ºÉä VÉÉxÉEòÉ®úÒ ½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB*

ÊxÉ¨xÉ EòÉ®úEòÉå EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úÉä *

´Éä±b÷ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÒ ´Éä±b÷B¤±É]õÒ

ºÉÉ©ÉMÉÒ ÊVÉºÉä ´Éä±b÷ Eò®úxÉÉ ½èþ =ºÉ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉä EòÒ ªÉÉäMªÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

{±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä
iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉ½þÒ °ü{É ºÉä ºÉ¡òÉ<Ç *

°ü]õ MÉè{É EòÉ ºÉ½þÒ ºÉä SÉÖxÉÉ´É *

Ê´É°ü{ÉhÉ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +{ÉxÉÉ<Ç MÉ<Ç |ÉÊGòªÉÉ*

MÉèºÉ ¤±ÉÉä {ÉÉ<{É xÉÉäVÉ±É iÉlÉÉ Ê¡ò±É®ú ®úÉìb÷, ¡ò±ÉCºÉ iÉlÉÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ =ÊSÉiÉ
SÉªÉxÉ*

DC ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ {ÉÉä±ÉÉäÊ®ú]õÒ EòÉ SÉÖxÉÉ´É*

Eäò´É±É EèòxÉC¶ÉxÉ EòÒ +SUäô ºÉä VÉÉÆSÉ Eò®úxÉÉ*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ºÉÉ<VÉ +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ {ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Eò®Æú]õ EòÉ SÉÖxÉÉ´É *
Whether any jigs and fixtures are necessary to ensure
proper alignment. (Fig 1)

<±ÉäC]ÅõÉäb Eäò ¦ÉÆb÷É®úhÉ +Éè®ú ºÉÖJÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè́ ÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉÉ (Fig 2)
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´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ (Visual inspection during welding)

ÊxÉ¨xÉ {ÉÉ<Æ]õ EòÉä VÉÉÄSÉÉä*

´Éä±b÷ VÉ¨ÉÉ EòÉ +xÉÖGò¨É EòÉ +vªÉªÉxÉ*

¨É±]õÒ ®úxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå nÚºÉ®úÉ ®úxÉ ´Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò {É½þ±Éä {ÉÊ®úIÉhÉ Eò®úÉä ½®ú BEò
´Éä±b÷ +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò ÊEòªÉä ½èþ*

ÊxÉ¨xÉ EòÉ®úEòÉå EòÉä ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úÉä*

MÉÉ<bä÷b÷ ¤Éäxb÷ ]äõº]õ (Guided bend test) : MÉÉ<bä÷b÷ ¤Éäxb÷ ]äõº]õ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
(Fig 3) Eäò °ü{É ¨Éå xÉ¨ÉÚxÉÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò Ê±ÉB nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò xÉ¨ÉÚxÉä iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ- ¡äòºÉ ¤Éäxb÷ Eäò Ê±ÉB BEò
+Éè®ú nÚùºÉ®úÉ °ü]õ ́ Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB Fig 4 ªÉ½þ {ÉÊ®úIÉhÉ BEò {±Éä]õ ̈ Éå BEò ¤É]õ ºÉÆªÉÖCiÉ
¨Éå ¤Éäxb÷ vÉÉiÉÖ EòÉ iÉxªÉiÉÉ EòÉä ̈ ÉÉ{ÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÊ®úIÉhÉ  +ÊvÉEòÉ¶É ́ Éä±b÷÷ nùÉä¹ÉÉå
EòÉä EòÉ¡òÒ ºÉ]õÒEò °ü{É ºÉä ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉ ½èþ* BEò ºÉä̈ {É±É xÉ¨ÉÚxÉÉ
EòÉä Ê´ÉxÉÉ¶Éi¨ÉEò {É®ú {ÉÊ®úIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <xÉEòÉå ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
(a) ́ Éä±b÷÷ EòÉ ¦ÉÉèÊiÉEò ÎºlÉÊiÉ +Éè®ú ¤Éäxb÷ |ÉÊGòªÉÉ {É®ú VÉÉÄSÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú
(b) ´Éä±b÷®úú EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ*

<¨{ÉèC]õ {É®úÒIÉhÉ (Impact test) : <¨{ÉèC]õ ̈ ÉÉxÉå ÊEòºÉÒ ́ ÉºiÉÖ {É®ú +SÉÉxÉEò
¤É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*  ́ Éäxb÷ Eäò <¨{ÉäC]õ {ÉÊ®úIÉhÉ ̈ Éå ]äõº]õ {±Éä]õ ºÉä ]äõº]õ
xÉ¨ÉÚxÉÉ iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ* Fig 4 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉèºÉÉ +ÉMÉä V xÉÉìSÉ Eäò Ê±ÉB
¨ÉÊ¶ÉxÉb÷ Eò®úxÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {É®úÒIÉhÉ xÉ¨ÉÚxÉÉ (Fig 5) 10 mm ´ÉMÉÇ +xÉÖ¦ÉÉMÉ Eäò
ºÉÉlÉ SÉÉ{ÉÔ V <¨{ÉäC]õ {ÉÊ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú BEò 11 mm

´ªÉÉºÉ {ÉÊ®ú{ÉjÉ +xÉÖ|ÉºªÉ EòÉ]õ, <VÉÉäb÷ <¨{ÉäC]õ {É®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
½èþ* Fig 6 <¨{ÉäC]õ {ÉÊ®úIÉhÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

<¨{ÉäC]õ {ÉÊ®úIÉhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <xÉ ́ Éä±bä÷b÷ =i{ÉÉnùÉå ̈ Éå ́ Éä±b÷ +Éè®ú +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ+Éå
Eäò <¨{ÉäC]õ ̈ ÉÚ±ªÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉxÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ

ÊxÉ¨xÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ - 400 C iÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ±ÉÉäËb÷MÉ {É®ú +vÉÒxÉ
½èþ*

¡ò]õÒEò {É®úÒIÉhÉ (Fatigue test) : VÉ¤É ÊEòºÉÒ ́ Éä±b÷ VÉÉÆ<]õ EòÉä nùÉ¤É +Éè®ú
¤É±É |ÉÊGòªÉÉ EòÒ +vÉÒxÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ́É½þ +hÉÖ+Éå EòÒ ¡ò]õÒMÉ Eäò EòÉ®úhÉ Ê´É¡ò±É
½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ ̈ ÉÉ¨É±Éä ̈ Éå |ÉÊGòªÉÉå VÉÉä ±ÉÉMÉÚ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ +ÊvÉEòiÉ¨É iÉxÉÉ´É
¨Éå ́ ÉÞÊrù ½èþ, ¶ÉÚxªÉ EòÉä  PÉ]õiÉÉ ½èþ, +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÆ{ÉÒb÷xÉ ̈ Éå ́ ÉÞÊrù, ¶ÉÚxªÉ EòÉä PÉ]õiÉÉ*
ªÉ½þ ºÉÉ<Eò±É EòÉä nùÉä½þ®úÉªÉÉ VÉÉBMÉÉ, VÉÉä ºÉÆªÉÖCiÉ ¨Éå ¡ò]õÓMÉ =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÉ VÉÉä
+{ÉxÉÒ +ÊvÉEòiÉ¨É iÉxÉÉ´É +Éè®ú ºÉÆ{ÉÒb÷xÉ iÉÉEòiÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ¦ÉÉ®ú
Ê´É¡ò±É ½þÉä VÉÉBMÉÉ*
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´Éä±bä÷b÷ ºÉÆªÉÖCiÉ EòÉ ¡òÊ]õMÉ EòÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉä {ÉÊ®úIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ´Éä±bä÷b÷÷
xÉ¨ÉÚxÉä EòÉä SÉGò ¨Éå {ÉEòc÷Eò®ú +Éè®ú =ºÉä BEò +É´É¶ªÉEò MÉÊiÉ ¨Éå PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ,  nÚùºÉ®úÒ UôÉä®ú ¨Éå BEò ¦ÉÉ®ú EòÉä ±É]õEòÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, VÉèºÉ Fig 7 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ
VÉèºÉä* ¡òÊ]õMÉ {É®úÒIÉhÉ ́ Éä±bä÷b÷÷ ¶ÉÉ}]õºÉ, EäòxpùÉå +Éè®ú +xªÉ PÉÖ̈ ÉiÉä ¦ÉÉMÉÉå Eäò ºÉÉlÉ
{ÉÊ®úIÉhÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ VÉÉä Ê¦ÉzÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É ¦ÉÉ®úÉå Eäò +vÉÒxÉ
½èþ*
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.1.63 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®ú (Welder) - ÊxÉ®úÒúIÉhÉ +Éè®ú {É®úÒIÉhÉ

¨ÉÉ{ÉxÉ MÉäVÉºÉ (Measuring gauges)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉäMÉå
• ´Éä±b÷ {É®ú ºÉiÉ½þ nùÉä¹ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úÉä
• ¨ÉÉ{ÉxÉ MÉäVÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ºÉ¨ÉZÉÉB
• MÉäVÉÉå EòÒ |ÉEòÉ®ú EòÉ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úÉä*

´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¤ÉÉnù {É®úÒIÉhÉ (Inspection after welding) : ´Éä±b÷ Eäò
+ÉºÉ{ÉÉºÉ ºÉiÉ½þ nùÉä¹ÉÉå VÉèºÉä nù®úÉ®úÉå (+xÉÖnèùvªÉÇ +Éè®ú +xÉÖ|ÉºlÉ) (Fig 1), +Æb÷®úEò]õ
(Fig 2), +Éä́ É®ú±Éä{É (Fig 3), ºÉ¨¨ÉÉäSÉ EòÒ +iªÉÊvÉEò =kÉ±ÉiÉÉ, ®úxÉ +Éè®ú
{ÉäÊxÉ]Åäõ¶ÉxÉ EòÉ ´Éä±b÷ ºÉiÉ½þ ÊSÉEòxÉÉ<Ç, Ê´É°ü{ÉhÉ EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ, +vÉÚ®úÉ Gäò]õ®ú <xÉ
ºÉ¦ÉÒ EòÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ {Écä÷MÉÉ* ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä MÉªÉä ̈ ÉÉ{ÉxÉ MÉäVÉºÉ (Measuring gauges

used for inspection)

ºÉ¨¨ÉÉäSÉ EòÉä ]äṏ {É±Éä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò VÉÉÄSÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ* (Fig 5)

Ê¡ò±Éä]õ ́ Éä±b÷ ̈ Éå =kÉ±ÉiÉÉ, +Éè®ú +´É±ÉiÉÉ EòÉ ̈ ÉÉ{ÉxÉ  +Éè®ú ́ Éä±b÷ EòÒ ºÉ¨¨ÉÉäSÉ EòÉä
VÉÉÄSÉxÉä Eäò Ê±ÉB MÉäVÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úÉä* (Figs 6 ºÉä 12)

ºÉiÉ½þ EäòÊ´ÉÊ]õ +Éè®ú º±ÉäMÉ ºÉ¨ÉÉ´É¶ÉxÉ ºÉä ¨ÉÖCiÉ* (Fig 4) BEò±É ªÉÉ +xÉäEò ®úxÉ
EòÉ VÉ¨ÉÉ Eò®úxÉÉ*

¤É]õ ́ Éä±b÷ ̈ Éå {Éè̀ ö ¤ÉÒb÷*

´Éä±b÷÷ vÉÉiÉÖ EòÉ MÉÖhÉiÉ´ÉkÉÉ*
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+Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò {É®úÒIÉhÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ (Methods of non-destructive tests)

=nÂùnùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +ÆiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÊ®úIÉhÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éä ¤ÉiÉÉBÆ
• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÊ®úIÉhÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• Ê´É¶Éä¹É +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÊ®úúIÉhÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉBÆ*

+Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉÉ +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉiEò Ê´ÉÊvÉªÉÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉÉ
+Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò EòÉä ÊxÉ¨xÉ °ü{É ¨Éä ¤ÉÉÆ]õÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]õõ (Common non-destructive testing)

– oùÎ¹]õEòÉähÉ VÉÉÆSÉ

– Ê®úºÉÉ´É +Éè®ú |Éè¶É®ú ]äõº]õ

– º]èõªÉÉäºEòÉäÊ{ÉEò ]äõº]õ

Ê´É¶Éä¹É +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]õ (Special non-destructive tests)

– ¨ÉèMÉxÉèÊ]õEò ]äõº]õ

– iÉ®ú±É {ÉèxÉÒ]Ååõ]õ ]èõº]õ

– ®äúÊb÷ªÉÉäOÉÉ¡òÒ ]èõº]õ

– MÉÉ¨ÉÉ ®äú ]èõº]õ

– +±]ÅõÉºÉÉäÊxÉEò ]èõº]õ

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.63 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



6

oùÎ¹]õMÉiÉ VÉÉÆSÉ (Visual inspection) : oùÎ¹]õEòÉähÉ VÉÉÆSÉ ¤É½ÖþiÉ EòÒ ºÉ®ú±É
iÉäVÉ +Éè®ú ÊEò¡òÉªÉiÉÒ ½èþ <ºÉ VÉÉÆSÉ ̈ Éä ́ Éä±b÷ nùÉä¹ÉÉä EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB xÉMÉÒ
+ÉJÉÉä ºÉä iÉlÉÉ ̈ ÉäMÉxÉÒ¡òÉ<ÈMÉ MÉ±ÉÉºÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ ]èõº]õ ̈ Éä ÊxÉ¨xÉ
Ê±ÉÊJÉiÉ nùÉä¹ÉÉä EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– ÊUôpùÉ±ÉiÉÉ

– ºÉiÉ½þ nùÉä¹ÉÉå VÉèºÉä ºÉiÉ½þ nù®úÉ®ú, ¤ÉÉ½þ®úÒ vÉÉiÉÖ̈ É±É +ÆiÉÌ´É¹]õ, +Éä́ É®ú±Éä{Éù, º{Éè]õºÉÇ,
+É{ÉÚÌiÉ MÉfÂøføÉ +ºÉÆ®äúJÉhÉ, Ê´É°ü{ÉhÉiÉÉ +ÉÊnù

– +Æb÷®úEò]õ

– +xÉÖÊSÉiÉ |ÉÉä¡ò<±É +Éè®ú +ÉªÉÉ¨ÉÉå EòÒ ºÉ]õÒEòiÉÉ

– +{ÉªÉÉÇ{iÉ ´Éä±b÷ ={ÉÎºlÉÊiÉ

– +{ÉÚhÉÇ |É´Éä¶É*

Ê®úºÉÉ´É ªÉÉ nù¤ÉÉ´É {É®úÒIÉhÉ õ (Leak or pressure test) : ªÉ½þ {ÉÊ®úIÉhÉ
´Éäxb÷b÷ nù¤ÉÉ´É ́ÉäºÉ±ÉºÉ, ]éõEò +Éè®ú {ÉÉ<{É±ÉÉ<xÉÉå EòÉä {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É
Eò®úiÉä ½èþ, +MÉ®ú Ê®úºÉÉ´É ½èþ =ºÉEòÉä ÊxÉvÉÉÇ®úhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB* ́Éä±b÷b÷ ́ ÉäVÉ±É =ºÉEòÒ
ºÉ¦ÉÒ +É=]õ±Éä] EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù =ºÉä {ÉÉxÉÒ, ½þ́ ÉÉ, ªÉÉ Ê¨É õ̂Ò EòÉ iÉä±É EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò =ºÉä +ÉiÉÆÊ®úEò nù¤ÉÉ´É Eäò +vÉÒxÉ Eò®úiÉä ½éþ* +ÉÆiÉÊ®úEò nù¤ÉÉ´É, ́ÉÍEòMÉ
nù¤ÉÉ´É {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä ´Éä±b÷ VÉÉÆ<]õ EòÉä ºÉ½þxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*
+ÉiÉÆÊ®úEò nù¤ÉÉ´É EòÉä ́ÉÍEòMÉ nù¤ÉÉ´É ºÉä nÖùMÉÖxÉÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ* ́Éä±b÷ EòÉä <ºÉ iÉ®ú¡ò
{É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ*

1 MÉäVÉ ¨Éå nù¤ÉÉ´É EòÉä +ÉÆiÉÊ®úEò nù¤ÉÉ´É näùxÉä Eäò ¤ÉÉnù iÉÖ®ÆúiÉ xÉÉä]õ Eò®úxÉÉ {Écä÷MÉÉ
+Éè®ú 12 ºÉä 24 PÉÆ]äõ ½þÉäÎ±bÆ÷MÉ ºÉ¨ÉªÉ Eäò ¤ÉÉnù xÉÉä]õ Eò®xÉÉ {Écä÷MÉÉþ
 +MÉ®ú nù¤ÉÉ´É PÉ]äõMÉÉ ´É½þ Ê®úºÉÉ´É EòÉ ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

2 ´ÉäºÉ±É ̈ Éåä ½þ́ ÉÉ nù¤ÉÉ´É =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù, ́ Éä±b÷ ºÉÒ¨É ̈ Éå ºÉÉ¤ÉÖxÉ EòÉ PÉÉä±É
±ÉMÉÉªÉä +Éè®ú ¤É½ÖþiÉ vªÉÉxÉ ºÉä ÊxÉ®úÒIÉhÉ EòÒÊVÉB ¤ÉÖ±É¤ÉÖ±Éä VÉÉä Ê®úºÉÉ´É EòÉä ºÉÆEäòiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

º]èõlÉÉäºEòÉäÊ{ÉEò ]èõº]õ (Stethoscopic (sound) test)  : <ºÉ {ÉÊ®úIÉhÉ EòÉ
ÊºÉrùÉÆiÉ ½èþ ÊEò VÉ¤É BEò nùÉä¹É ̈ ÉÖCiÉ ́ Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÉä ½þlÉÉèc÷É ºÉä +ÉÊ½þºiÉÉ ºÉä ̈ ÉÉ®úxÉä
Eäò +MÉ®ú BEò +SUôÉ MÉÚÆVÉxÉä́ ÉÉ±ÉÉ v´ÉÊxÉ ºÉÖxÉÉ<Ç näùiÉÉ ½èþ +Éè®ú +MÉ®ú ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ
¨Éå nùÉä¹É ½èþ iÉÉä BEò ºÉ{ÉÉ]õ v´ÉÊxÉ näùiÉÒ ½èþ*

v´ÉÊxÉ EòÉä +É´ÉÇvÉxÉ +Éè®ú {É½þSÉÉxÉxÉä Eäò  Ê±ÉB b÷ÉC]õ®ú EòÉ º]äõªÉºEòÉä{É ªÉÉ ½þlÉÉèc÷É
EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ½èþ*

<ºÉ {ÉrùÊiÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ºÉÆ®úSÉxÉÉ ´Éä±b÷ +Éè®ú nù¤ÉÉ´É ´ÉäºÉ±É ¨Éå ´Éä±b÷ EòÉä
ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò {É®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

®äúÊb÷ªÉÉäMÉÉÊ¡òEò ]äõº]õõ (Radiographic test) : <ºÉ {É®úÒIÉhÉ EòÉä X-ray ªÉÉ
MÉÉ¨ÉÉ ®äú {É®úÒIÉhÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

X- ®äú ]äõº]õõ (X-ray test) : <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõõº]õ ̈ Éä ́ Éä±b÷ Eäò +ÎxiÉÊ®úEò ¡òÉä]õÉä
Ê±ÉB VÉÉiÉä ½è*þ {ÉÊ®úIÉhÉ xÉ¨ÉÖxÉä EòÉä BCºÉ ®äú ªÉÖÊxÉ]õ iÉlÉÉ Ê¡ò±¨É Eäò ¤ÉÒSÉ ®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½è (Fig 1) Ê¡ò®ú BCºÉ ®äú MÉÖVÉÉ®úÒ VÉÉiÉÒ ½è* +MÉ®ú EÖòUô UÖô{ÉÉ nùÉä¹É ½èþ
iÉÉä =ºÉä Ê¡ò±¨É EòÉä bä÷́ É±Éä{É Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù näùJÉ ºÉEòiÉä ½èþ* ªÉÊnùù UÖô{ÉÉ ½Öþ+É nùÉä¹É
½èþ iÉÉä =ºÉä +SUäô ºÉä näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò nùÉä¹É BäºÉä ÊnùJÉÉ<Çú näùiÉä ½èþ
VÉäºÉä ¨ÉxÉÖ¹ªÉ Eäò ¶É®úÒ®ú EòÒ ]Öõ]õÒ ½þÊb÷ªÉÉÆ ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉÒ ½èþ* X- ®äú Ê¡ò±¨É Eäò xÉÒSÉä
±Éäb÷ ¶ÉÒ]õ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò X- ®äú {É®úÒIÉhÉ ¨É¶ÉÒxÉ ºÉä +ÉMÉä Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä
®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB*

MÉÉ¨ÉÉ ®äú {ÉÊ®úIÉhÉ (Gamma ray test) : ®äúÊb÷ªÉ¨É ªÉÉ ®äúÊb÷ªÉ¨É EòÉ¨{ÉÉÆ=b÷
VÉèºÉä EòÉä¤ÉÉ±É]õ 60 +ÉÊnù uùÉ®úÉ nùÒ MÉ<Ç UôÉä]õÒ +où¶ªÉ ÊEò®úhÉÉå EòÉä MÉÉ¨ÉÉ ®äú Eò½þiÉä
½èþ* X- ®äú EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ªÉ½þ ÊEò®úhÉÉå EòÉä ¦ÉänùxÉÉ +Éè®ú <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ̈ ÉÖJªÉ ±ÉÉ¦É
½èþ {ÉÉä]æõÊ´ÉÊ±ÉÊ]õ <ºÉ {ÉÊ®úIÉhÉ EòÉä Eò®úiÉä ½èþ VÉ½þÉÄ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½è* <ºÉEòÉ
|ÉªÉÉäMÉ +ÊvÉEò =SSÉ MÉÖhÉ VÉÉ¤É VÉèºÉä ¤ÉÉ<±É®úÉå +Éè®ú =SSÉ nùÉ´É Eäò ¤ÉäºÉ±ÉÉå +Éè®ú
{Éäxº]õÉEò {ÉÉ<{É +Éè®ú xªÉÚÎC±ÉªÉ®ú ´ÉäºÉ±ºÉ ¨Éå Eò®úiÉä ½èþ*

SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ EòhÉ ]äõº] (Magnetic particle test) : ¡äò®úºÉ vÉÉiÉÖ ¨Éä vÉÉiÉÖ
EòÒ ºÉiÉ½þ 6 mm iÉEò EòÒ MÉ½þ®úÉ<Ç iÉlÉÉ{ÉÞ¹`ö nùÉä¹ÉÉä EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉÉMÉxÉä Eäò Ê±ÉB
<ºÉ ]äõº]õõ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è <ºÉ ]äõº]õ ¨Éä ±ÉÉè½åþäþ EòÉ {ÉÉ=b÷®ú EòÒ iÉ®ú±É
°ü{É ̈ Éä {É½þ±Éä VÉÉ¤É {É®ú ±ÉMÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Ê¡ò®ú =ºÉä VÉÉì¤É EòÉä SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþäþ +Éè®ú nùÉä¶É Eäò ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú ±ÉÉè½åþþ Eäò EòhÉ <C]õ`öÉ ½þÉä VÉÉiÉä ½è,þ Ê¡ò®ú <x½äþ JÉÉÆSÉÉ
ªÉÉ nù®úÉ®ú EòÉä xÉMÉÓ +ÉJÉÉå ºÉä näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ (Figs 2 & 3)

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.63 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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iÉ®ú±É {ÉèxÉÒ]Åõ¶ÉäxÉ ]äõº]õ  (Liquid penetrant test) ; <ºÉ ]äõº] ̈ Éä nù®úÉ®úÉä
EòÉ SÉèEò Eò®úxÉä Eäò ÊxÉB ®ÆúMÉÒxÉ iÉ®ú±É b÷É<ªÉÉÆ +Éè®ú ¡ò±ÉÉä®äúºÉäx]õ pù́ É |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½è*þ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ vÉÉiÉÖ+Éå {±ÉÉÎº]õEò  ºÉÒ®úÉÊ¨ÉCºÉ EòÉÆSÉ iÉlÉÉ {±ÉÉÎº]õEò
¨Éä ºÉ®ú¡äòºÉ nùÉä¹ÉÉä EòÉä SÉèEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB VÉÉiÉÉ ½è*þ SÉèE  Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®ÆúMÉÒxÉ
b÷É<Ç Eäò PÉÉä±É EòÉä vÉÉä Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉEäò ¤ÉÉnù ºÉÖJÉxÉä näùiÉä ½è* þ <ºÉEäò ¤ÉÉnù ́ Éä±b÷
ºÉiÉ½þ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ®ÆúúMÉÒxÉ b÷É<Ç SÉÉEò Eäò PÉÉä±É Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉiÉÒ
½èþ ´É½þÉÆ {Éb÷Ò nù®úÉ®ú EòÉ {ÉiÉÉ SÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ½þ̈ É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ®úÉä¶ÉxÉÒ ¨Éä näùJÉ
ºÉEòiÉä ½èþ* (Fig 4)

+±]ÅõÉºÉÉäÊxÉEò ]èõº] (Ultrasonic test) : <ºÉ ]äõº]õ ̈ Éå =SSÉ +É´ÉÞÊiÉ EòÒ v´ÉÊxÉ
iÉ®ÆúMÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ ]äõº]õ ̈ Éä ]äõÊ±ÉÊ´ÉÊVÉxÉ EòÒ Ê{ÉCSÉ®ú ]õªÉÖ¤É
VÉèºÉÒ EèòlÉÉäb÷ ]õªÉÖ¤É |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½è*þ v´ÉÊxÉò =i{ÉxxÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÉ ]ÅõÉÆºÉ¨ÉÒ]õ®ú
VÉÉì¤É Eäò ={É®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ =ºÉEäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÒ ºGòÒxÉ {É®ú v´ÉÊxÉ iÉ®úMÉÉå
EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 5)

MÉÉ<Êb÷VÉ ¤Éèxb÷ ]èõº]õ (Guided bend test) : MÉÉ<bä÷b÷ ¤Éäxb÷ ]äõº]õ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå
Eäò °ü{É ¨Éå xÉ¨ÉÚxÉÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* (Fig 6)

<ºÉEòä Ê±ÉB nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò xÉ¨ÉÚxÉä iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½èþ- ¡äòºÉ ´Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB BEò
+Éè®ú nÚùºÉ®úÉ °ü]õ ́Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB* Fig 7 ªÉ½þ {É®úÒIÉhÉ BEò {±Éä]õ ̈ Éå BEò ¤É]õ ºÉÆªÉÖCiÉ
¨Éå ´Éäxb÷ vÉÉiÉÖ EòÉ iÉxªÉiÉÉ EòÉä ¨ÉÉ{ÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {ÉÊ®úIÉhÉ +ÊvÉEòÉÆ¶É ´Éä±b÷ nùÉä¹ÉÉå
EòÉä EòÉ¡òÒ ºÉ]õÒEò °ü{É ºÉä ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉ ½èþ* BEò ºÉä̈ {É±É xÉ¨ÉÚxÉÉ

EòÉä Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò {É®ú {É®úÒIÉhÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <xÉEòÉå ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
(a) ́ Éä±b÷ EòÉ ¦ÉÉèÊiÉEò ÎºlÉÊiÉ +Éè®ú ́ Éä±b÷ |ÉÊGòªÉÉ {É®ú VÉÉÆSÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú
(b) ́ Éä±b÷®ú EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ*

<¨{ÉäC]õ {É®úÒIÉhÉ (Impact test) : <¨{ÉäC]õ ̈ ÉÉxÉå ÊEòºÉÒ ́ ÉºiÉÖ {É®ú +SÉÉxÉEò
¤É±É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ́ Éä±b÷ Eäò <¨{ÉäC]õ {É®úÒIÉhÉ ̈ Éå ]äõº]õ {±Éä]õ ºÉä ]äõº]õ
xÉ¨ÉÚxÉÉ iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ* (Fig 8)  ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉèºÉÉ +ÉMÉä V xÉÉSÉ Eäò
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Ê±ÉB ̈ ÉÊ¶ÉxÉb÷ Eò®úxÉÉ ½èþ* ªÉ½þ {É®úÒIÉhÉ xÉ¨ÉÚxÉÉ 10mm ́ ÉMÉÇ  +xÉÖ¦ÉÉMÉ Eäò ºÉÉlÉ
SÉÉ{ÉÔ V <¨{ÉäC]õ {É®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú BEò 11mm ́ ªÉÉVÉ
{ÉÊ®ú{ÉjÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ, <VÉÉäb÷ <¨{ÉäC]õ {ÉÊ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½è*
(Fig 9) <¨{ÉäC]õ {É®úÒIÉhÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

<¨{ÉäC]õ {ÉÊ®úIÉhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <xÉ ́ Éä±bä÷b÷ =i{ÉÉnùÉå ̈ Éå ́ Éä±b÷ +Éè®ú +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ+Éå
Eäò <¨{ÉäC]õ ̈ ÉÚ±ªÉ EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉxÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊxÉ¨xÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ - 400 C iÉEò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä MÉÊiÉ¶ÉÒ±É ±ÉÉäËb÷MÉ {É®ú +vÉÒxÉ
½èþ*

¡ò]õÒMÉ ]äõõº]õ (Fatigue test) : VÉ¤É ÊEòºÉÒ ́ Éä±b÷ VÉÉ<Æ]õ EòÒ ¤ÉÉ®úÒ-¤ÉÉ®úÒ nùÉ¤É
+Éè®ú ¤É±É ±ÉMÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ ]äõº]õ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ́ Éä±b÷ EòÒ ½Öþ<Ç bè÷Eò ªÉÉ ¶É}]õ Eò®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ <ºÉ¨Éå ´Éä±b÷ VÉÉì¤É EòÉä SÉEò ¨Éä ¤ÉÉvÉEò®ú PÉÖ̈ ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Ê¡ò®ú
BEò ÊºÉ®äú {É®ú ¦ÉÉ®ú ±É]õEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è *þ (Fig 10)
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication)                                              +¦ªÉÉºÉ 2.1.64 & 2.1.65 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú ( Welder) - ÊxÉ®úÒúIÉhÉ +Éè®ú {ÉÊ®úIÉhÉ

Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉiªÉEò ]äõº]õõ (Destructive tests)

=nÂùnùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +ÆiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]õ EòÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉªÉå Eäò ¤ÉÉ®äú Ê´É´É®úhÉ E®äú
• Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]õ õ EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ ¤ÉiÉÉ+Éä
• EòÉ®úJÉÉxÉÉä iÉlÉÉ |ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éä {É®úÒIÉhÉÉä Eäò ±ÉÉ¦É +Éä®ú ºÉÒ¨ÉÉBÆ ¤ÉiÉÉBÆ
• Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò {ÉÊ®úIÉhÉ Eäò Ê±ÉB xÉ¨ÉÚxÉÉä EòÒ {É½þSÉÉxÉ ¤ÉiÉÉBÆ*

¦ÉÚÊ¨ÉEòÉ (Introduction) : +Ê´ÉxÉÉ¶ÉÉi¨ÉEò ]äõº]õõ Ê´ÉÊvÉªÉÉå ̈ Éä VÉÉäc÷É ªÉÉ ́ÉäÏ±b÷MÉ
EòÉä Ê¤ÉxÉÉ IÉÊiÉ {É½ÖþSÉÉBÆ Ê¤ÉxÉÉ ªÉÉ xÉ¹]õ ÊEòªÉÉä Ê¤ÉxÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb VÉÉäb÷Éå EòÉ {ÉÊ®úIÉhÉ
¨Éä ́ Éä±b÷ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ VÉÉÆSÉxÉä Eäò Ê±ÉB {É½þ±Éä =ºÉÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉì̈ {É±É EòÉä VÉÉÆSÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ ÊVÉºÉä {É®úÒIÉEòò Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉ¹]õ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ lÉÉ <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ]äõº]õõ EòÒ nùÉä
Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ½èþ *

– ´ÉEÇò¶ÉÉ{É ]äõº]õ

– |ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ±ÉÉ ]äõº]õõ õ

´ÉEÇò¶ÉÉ{É {ÉÊ®úIÉhÉ

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {É®úÒIÉhÉ ºÉÉ¨ÉxªÉ ´ÉEÇò¶ÉÉ{É ¨Éä ½þÒ Eò®ú Ê±ÉB VÉÉiÉä ½èþ

– ÊxÉEò ¥ÉäEò ]äõº]õ

– ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå Ê£ò ¤Éä±b÷ ]äõº]õ

– Ê¡ò±É±É]õ £äòCSÉ®ú {ÉÊ®úIÉhÉ (´ÉäÏ±b÷MÉ ¤ÉÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò)*

ÊxÉEò ¥ÉäEò ]äõº]õ (Nick break test) : JÉÉÆSÉÉ ¦ÉÆMÉ {ÉÊ®úIÉhÉ <ºÉ ]äõº]õõ ̈ Éä VÉÉì¤É
EòÉ ´Éä±b÷÷ EòÒ ¨ÉvªÉ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ 1.5 mm MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉ ¦ÉÉ®úÒ ºÉä Eò]õ
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê¡ò®ú VÉÉì¤É Eäò ={É®ú ½þlÉÉäbä÷ ºÉä SÉÉä]õ ±ÉMÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ <ºÉ
Ê´ÉÊvÉ ̈ Éä ́ Éä±b÷ ̈ ÉvªÉ ºÉä ]Öõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ <ºÉä Eò¨É ºÉÉ¡ò ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉä ½èþ Ê¡ò BEò +SUôÉ
ÊxÉÊ®úIÉEò <xÉ EòhÉ EòÉ °ü{É näùJÉEò®ú ́ Éä±b÷ VÉÉì¤É ̈ Éä ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä nùÉä¹ÉÉä EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉ
ºÉEòiÉä ½èþ* (Fig 1) <ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå ́ Éä±b÷ ̈ ÉvªÉ ºÉä ]Úõ]õ VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú BEò ÊxÉÊ®IÉEò
<xÉ £äòCSÉ®úb÷ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eò®úEäò Eò<Ç nùÉä¹ÉÉå VÉèºÉä º±ÉäMÉ <xC±ÉÚ¶ÉxÉ, }ªÉÚVÉxÉ
EòÒ Eò¨ÉÒ, {ÉäÊxÉ]Åäõ¶ÉxÉ EòÒ Eò¨ÉÒ EòÉä {É½þSÉÉxÉ ºÉEòiÉä ½èþ*

Ê£ò ¤Éäxb÷ ]äõº]õ (Free bend test) : ¨ÉÖ¡òiÉ ¨ÉÉäb÷ {ÉÊ®úIÉhÉ - <ºÉ {ÉÊ®úIÉhÉ
¨Éå VÉÉäc÷÷ EòÉä ÊEòºÉ ́ ÉÉ<ºÉ ªÉÉ ¤ÉÉÆEò ̈ Éä ®úJÉEò®ú ½þlÉÉäbä÷ ªÉÉ UèôxÉÒ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä
ªÉÚ +ÉEòÉ®ú ¨Éä ¨ÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½äþ VÉèºÉÉ Fig ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ iÉÉÊEò EòÉ®úJÉÉxÉä
¨Éå |ÉÊ¶ÉIÉhÉÉlÉÔ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉB MÉB ́ ÉèvÉ ̈ Éä nùÉä¹É EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* (Figs

2 & 3) EòÉªÉÇ¶ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ®úIÉhÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú où¶ªÉ ÊxÉ®úÒIÉhÉ Eäò Ê±ÉB BEò ́ ÉÉ<ºÉ
+Éè®ú ½þlÉÉèc÷É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ́ÉEÇò¶ÉÉ{É ̈ Éå JÉÖ±Éä ́Éä±b÷ EòÉä iÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉÆB (Advantages and limitations) : {ÉÊ®úIÉhÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB Eò¨É ºÉ¨ÉªÉ Ê±ÉªÉÉ  VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÊ®úIÉhÉ {É®ú ±ÉÉMÉiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ
{ÉÊ®úIÉhÉ ́Éä±b÷®úÉå EòÉä ¶ÉÖ°ü+ÉiÉ ̈ Éå {É®úÒIÉhÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ VÉÉÆ<]õ
EòÒ +ºÉ±ÉÒ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ |ÉnùÌ¶ÉiÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ*  ́Éä±b÷ EòxºÉSÉÖ̈ ¤Éä±É¨É (VÉèºÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷̈ É
+Éè®ú ¦É®úÉ´É MÉÞ½þ) EòÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉ {É®úÒIÉhÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®ú ºÉEòiÉä*

]Öõ]äõ ½ÖþB ´Éä±b÷ EòÉ {É®úÒIÉhÉ (Examination of fractured weld) :
]Öõ]õÉ ½Öþ+É ́ Éä±b÷÷ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÉxiÉÊ®úEò nùÉä¹ÉÉä EòÒ |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ (Figs 4,

5, 6 +Éè®ú 7)

– ºÉMÉ±ÉxÉ EòÉ +¦ÉÉ´É

– +É{ÉÚhÉÇ +xiÉ´Éä¶ÉÇxÉ
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´Éä±b÷ {É®ú |ÉªÉÉäMÉ¶ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ®úIÉhÉ VÉÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊxÉ¨xÉ ½èþ:

– iÉxªÉiÉÉ {ÉÊ®úIÉhÉ

– MÉÉ<c÷b÷ ´Éä±b÷÷ {ÉÊ®úIÉhÉ

– <¨{ÉäC]õ {ÉÊ®úIÉhÉ

– ¸ÉÉÆÊiÉ {ÉÊ®úIÉhÉ

iÉxªÉiÉÉ {É®úÒIÉhÉ (Tensile test) :  iÉxªÉiÉÉ {ÉÊ®úIÉhÉ EòÉä iÉxªÉ ¶ÉÉÎCiÉ +Éè®ú
´Éä±b÷ Eäò ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ EòÉä VÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉªÉÉäÊVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´Éä ½èþ

– +xÉÖ|ÉºiÉ iÉxªÉiÉÉ {ÉÊ®úIÉhÉ xÉ¨ÉÚxÉÉ (Fig 8)

– vÉÉiÉÖ ¨É±É ºÉÎ¨¨É±ÉhÉ

– ´ÉÉªÉÖ Uèônù ªÉÉ ÊUôÊpùiÉ ´Éè±b÷

|ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉ±ÉÉ ]èõº]õ

– ºÉ¦ÉÒ- ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ+Éå iÉxªÉiÉÉ xÉ¨ÉÚxÉå (Figs 9 +Éè®ú 10)

iÉxªÉiÉÉ {ÉÊ®úIÉhÉ ´Éä±b÷ EòÉ iÉxªÉiÉÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ EòÉ vªÉÉxÉ näùiÉä ½èþ, +Éè®ú ´Éä±b÷ EòÉ
¤ÉgøÉ´É EòÉ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ* ªÉ½þ BEò Ê´É¶Éä¹É ºÉä́ ÉÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ Eäò Ê±ÉB EÖòUô <±ÉäC]ÅõÉäb÷
+Éè®ú +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÉlÉ BEò ́ Éä±b÷b÷ ºÉÆªÉÖCiÉ EòÉ ={ÉªÉÖCiÉÉ EòÉ {ÉiÉÉ SÉ±ÉiÉÉ
½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.64 & 2.1.65 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication)  +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - ÊxÉ®úÒIÉhÉ +Éè®ú {É®úÒIÉhÉ

´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå +lÉÇ´ªÉ´ÉºlÉÉ +Éè®ú ºÉ®ú±É +xÉÖ¨ÉÉxÉ (Economy in welding & simple estimation)

=nÂùnùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +ÆiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ EòÉ {ÉrùÊiÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úÉä
• ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ +lÉḈ ªÉ´ÉºlÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉ¨ÉZÉÉ+Éä
• <±ÉäC]ÅõÉxÉ ¤ÉÒ¨É, <±ÉC]ÅõÉä º±ÉäMÉ, PÉ¹ÉÇhÉ +Éè®ú ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ, +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå, ¡òÉªÉnåù +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉ+Éå EòÉ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úÉä
• ={É®úÉäCiÉ =zÉiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ´ÉhÉÇxÉ Eò®úÉå*

±ÉÉMÉiÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ EòÉ®úEòÉå Eäò ¤ÉÉ®äú Ê´ÉSÉÉ®ú Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

ºÉÉ¨ÉOÉÒ ±ÉÉMÉiÉ (Material cost) : ºÉÉ¨ÉOÉÒ ±ÉÉMÉiÉ ¨Éä ºÉ¦ÉÒ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ+Éä
EòÒ ±ÉÉMÉiÉ EòÒ ¶ÉÊ¨É±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä º]õÒ±É SÉÉnù®åú {±ÉÂä]äõ |ÉªÉÉäMÉ BMÉä±É +É®úxÉ
{ÉÉ<{É ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉèC¶ÉxÉ fø±ÉÉ<Ç +ÉÊnù ÊVÉxÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ =i{ÉÉnù ¨Éä ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

¡èò¥ÉÒEäò¶ÉxÉ ±ÉÉMÉiÉ (Fabrication cost) : <ºÉ¨Éä ¨ÉèÊ]õÊ®úªÉ±É EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ
EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ±ÉÉMÉiÉ EòÉä VÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ (1) iÉèªÉÉ®úÒ
(2) ´ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú (3) Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ*

iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ (Preparation cost) : iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ̈ Éä ̈ ÉèÊ]õÊ®úªÉ±É
Eäò ́ ÉäÏ±b÷MÉ ½äþiÉÖ iÉèªÉÉ®ú ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä ÊEòxÉÉ®úÉå EòÒ ±ÉÉMÉiÉ Ê¡òË]õMÉ ́ ÉäÏ±bMÉ {ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ
VÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½è MÉ±ÉiÉ ÊEòxÉÉ®úÉä iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä ºÉä +ÊiÉÊ®úHò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉÒ {Éb÷iÉÒ
½èþ ÊVÉºÉºÉä EòË]õMÉ EòÒ Eò<Ç ¤ÉÉ®ú ºÉ½þÒ ºÉä xÉ½þÓ +ÉiÉÒ*

´Éä±b÷®úÉå EòÉä ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉä SÉÉÊ½þB EòÒ {±Éä]õ ªÉÉ +xÉÖ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ
Eäò Ê±ÉB iÉèªÉÉ®ú Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, Êb÷VÉÉ<xÉ +ÉÊ¡òºÉ EòÒ ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶ÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú
¨É¶ÉÒËxÉMÉ ªÉÉ }±Éä̈ É EòË]õMÉ uùÉ®úÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

MÉ±ÉiÉ ¤ÉgøiÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ +Éè®ú JÉ®úÉ¤É Ê¡ò]õ {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É +ÊiÉÊ®úCiÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ
+Éè®ú +ÊvÉEò ´ÉäÏ±b÷MÉ  ±ÉÉMÉiÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É (Figs 1 +Éè®ú 2) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ VÉèºÉä*

´ÉäÏ±b÷MÉ ±ÉÉMÉiÉ (Welding cost) : ́ ÉäÏ±b÷MÉ ±ÉÉMÉiÉ Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éä EòÒ EòÒ¨ÉiÉ
JÉ{ÉiÉ EòÒ <Ç Ê´ÉPÉÖiÉ +Éä®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ ¸É¨É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ EòÉä ¶ÉÉÊ¨É±É ÊEòªÉÉ ½èþ

ºÉÉvÉÉ®úhÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ±ÉÉMÉiÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¤ÉÉiÉÉå EòÉ
vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB <±ÉäC]ÅõÉäb÷÷ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ

– ªÉ½þ <±ÉäC]ÅõÉäb÷÷ Eäò |ÉEòÉ®ú +Éä®ú ºÉÉ<VÉ +Éè®ú ºÉ½þÒ ÊEòxÉÉ®úÉ ¤ÉxÉxÉä {É® +vÉÉÊ®úiÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ*

– Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÒ JÉ{ÉiÉ

VÉ½þÉÄ V = ´ÉÉä±]õiÉÉ, A = vÉÉ®úÉ B¨{ÉÒªÉ®ú ¨Éä

T = ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ¨ÉªÉ

E = ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ nùIÉiÉÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú ¨Éä <Ç EòÉä 0.6 ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

E VÉ¤ÉÊEò ´ÉäÏ±b÷MÉ VÉèxÉ®úä]õ®ú ¨Éä ºÉ¦ÉÒ 0.25 ®úJÉiÉä ½äþ

– ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ MÉÊiÉ

– ´ÉäÏ±b÷MÉ ¸É¨É EòÒ ±ÉÉMÉiÉ (Fig 3)

– ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ
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Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ±ÉÉMÉiÉ (Finishing cost) : Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ±ÉÉMÉiÉ ̈ Éä ºÉ¦ÉÒ ́ ÉäÏ±b÷MÉ
EòÉªÉÇ VÉèºÉä ¨É¶ÉÒÊxÉÆMÉ, OÉÉ<Êb÷MÉ, ºÉäxb÷ ¤±ÉÉÏº]õMÉ, Ê{ÉEòË±ÉMÉ, =¹¨ÉÉ, ={ÉSÉÉ®,ú
{ÉäË]õMÉ +ÉÊnù EòÒ ±ÉÉMÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ ±ÉÉMÉiÉ ¨Éä ±Éä¤É®ú EòÉä ¸ÉÊ¨ÉEòÉä EòÉä
±ÉÉMÉiÉ EòÉä ¦ÉÒ VÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

+Éä́ É®ú ½èþb÷±ÉÉMÉiÉ (Overhead cost) : ={É®úÒ ±ÉÉMÉiÉ ̈ Éä ºÉ¦ÉÒ +xªÉ ±ÉÉMÉiÉä
+É VÉÉiÉÒ ½èþ VÉèºÉä EòÉªÉÇ±ÉªÉ JÉSÉÇ ºÉÖ{É®ú´ÉÉ<VÉ®ú JÉSÉÇ,  ́ É ÊxÉÊ®úIÉÉä Eäò ́ ÉäiÉxÉ, ±ÉÉ<]õ
JÉSÉÇ, Ê´ÉYÉÉ{ÉxÉ EòÉ JÉSÉÇ +ÉÊnù ½þÉäiÉÉ ½èþ

<±ÉäC]ÅõÉäb Eäò |ÉªÉÉäMÉ ºÉä EòÉ¨É Eäò ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäMÉÒ +Éè®ú +ÊvÉEò Ê´É°ü{ÉhÉ
½þÉäMÉÉ (See size comparison in Fig 4)

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ½þ̈ Éå =ÊSÉiÉ Ê´ÉPÉÖiÉ vÉÉ®úÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB
+ÊvÉEò Ê´ÉPÉÖiÉ vÉÉ®úÉ ºÉä º{Éä]õ®úú +Éè®ú ´Éä±b÷÷ VÉÉäb÷ Eò¨ÉVÉÉä®ú ¤ÉxÉäMÉÉ*

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ½þ̈ Éä +iªÉÊvÉEò º]õ¤É ÊºÉ®äú ÊEò ½þÉäxÉÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉÉ SÉÉÊ½þB
º]õ¤É EòÉ ÊºÉ®úÉ 50 mm ºÉä Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ +ÊvÉEò xÉ½þÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 5)

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¡ò±Éä]õ {ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ ºÉ¤ÉºÉä +ÉºÉÉxÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉB VÉ½þÉÆ
iÉEò ºÉ¨¦É´É ½þÉä ºÉEäò ½þ̈ Éä ´ÉäÏ±b÷MÉ ¡ò±Éä]õ {ÉÉäVÉÒ¶ÉxÉ ¨Éä ½þÒ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*
ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ±ÉÉMÉiÉ +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ MÉÊiÉ EòÉ OÉÉÊ¡òEò °ü{É (Fig 6 & 7) ¨Éå
ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.1.66 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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