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+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É (Automotive) +¦ªÉÉºÉ  1.3.27 & 1.3.28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É (Mechanic Diesel) -¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É ¡òÉºÉËxÉMÉ B´ÉÆ Ê¡òË]õMÉ

½èþCºÉÉ £äò¨É B´ÉÆ ¤±Éäb÷ (Hacksaw frame and blade)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• ½èþCºÉÉ £äò¨É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ

• ½èþCºÉÉ £äò¨É Eäò º{ÉäÊ¶ÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ Eäò ½èþCºÉÉ £äò¨É BǼ É =xÉEäò |ÉªÉÉäMÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ *

½èþCºÉÉ £äò¨É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of Hacksaw frame)

½èþCºÉÉ nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ `öÉäºÉ £äò¨É (Ê¡òCºÉ) iÉlÉÉ Bb÷VÉº]äõ¤É±É £äò¨É*

`öÉäºÉ £äò¨É (Solid frame)

<ºÉ iÉ®ú½þ Eäò £äò¨É ¨Éå Eäò´É±É Ê´É¶Éä¹É ¨ÉÉxÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç EòÉ ½þÒ ¤±Éäb÷ Ê¡ò]õ ½þÉä

ºÉEòiÉÉ ½èþ *

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ £äò¨É (ºÉ¨ÉiÉ±É ÊEòº¨É) 

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¨ÉÉxÉEò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò ¤±Éäb÷ <xÉ £äò¨ÉÉå ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½éþ *

ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ £äò¨É (xÉÉÊ±ÉEòÉ |ÉEòÉ®ú) ( Adjustable frame (Tubular

type))

+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú <ºÉÒ ÊEòº¨É Eäò £äò¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +ÉÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* EòÉ]õiÉä ºÉ¨ÉªÉ

ªÉ½þ ¤Éä½þiÉ®ú {ÉEòc÷ (ÊOÉ{É) BǼ É ÊxÉªÉÆjÉhÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½éþ *

ºÉ½þÒ EòÉªÉÇ ½äþiÉÖ ªÉ½þ +É´É¶ªÉEò ½èþ ÊEò ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ £äò¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉB *

+É®úÒ ¤±Éäb÷ (Hacksaw bledes) (Fig 2)

½èþCºÉÉ ¤±Éäb÷ BEò {ÉiÉ±ÉÒ ºÉÆEò®úÒ nùÉÆiÉÉå ´ÉÉ±ÉÒ º]õÒ±É EòÒ {É]ÞõÒñú½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò

ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú nùÉä Ê{ÉxÉ-ÊUôpù (pin holes)  ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½èþCºÉÉ

£äò¨É Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤±Éäb÷ ªÉÉ iÉÉä ÊxÉ¨xÉ B±ÉÉìªÉ <º{ÉÉiÉ (low alloy

steel) +lÉ´ÉÉ =SSÉ MÉÊiÉ <º{ÉÉiÉ (H.S.S) EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ªÉä

250mm ºÉä 300mm EòÒ ¨ÉÉxÉEò ±É¨¤ÉÉ<ªÉÉå ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉä ½éþ *

½èþCºÉÉ ¤±Éäb÷ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of hacksaw blades)

nùÉä iÉ®ú½þ Eäò ½èþCºÉÉ ¤±Éäb÷ ={É±É¤vÉ ½éþ {ÉÚhÉÇ Eò`öÉä®ú ¤±Éäb÷ iÉlÉÉ ±ÉSÉÒ±ÉÉ ¤±Éäb÷*

(All hard blades)

ªÉä Ê{ÉxÉ ÊUôpùÉå Eäò ¤ÉÒSÉ {ÉÚ®úÒ ±É¤ÉÉ<Ç ¨Éå Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

<ºÉ iÉ®ú½þ Eäò ¤±Éäb÷ ¨Éå Eäò´É±É nùÉiÉÉå EòÉä Eò`öÉäÊ®úEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉSÉÒ±Éä

½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉ iÉ®ú½þ Eäò ¤±Éäb÷ ´ÉGò ®äúJÉÉ+Éå Eäò ºÉ½þÉ®äú EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB

={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉä ½éþ *

¤±Éäb÷ EòÉ Ê{ÉSÉ (Pitch of the blade) (Fig 3)

nùÉä nùÉÆiÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ +É®úÒ EòÉ Ê{ÉSÉ Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä EòÉ]õxÉä ½äþiÉÖ ¤±Éäb÷ ´ÉÉ±ÉÒ nùºiÉÒ ½èþCºÉÉ EòÉ

<ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊZÉ®úÒ (slot) BǼ É VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ

ºÉÒ¨ÉÉ ®äúJÉÉ (contour) EòÉä EòÉ]õxÉä ¨Éå ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ½èþCºÉÉ ¤±Éäb÷ Eäò

¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É VÉÉxÉxÉä Eäò Ê±ÉB Fig 1 näùÊJÉB *

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®äúiÉÒ Eäò iÉi´É (Elements of file)(Elements of file)

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉää

• ®äúiÉÒ Eäò Ê½þººÉä EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ *

  ´ÉMÉÔEò®úhÉ    +ÆiÉ®úÉ±É

EòÉäºÉÇ (Coarse) 1.8 mm

 ̈ ÉvªÉ¨É (Medium) 1.4 mm & 1.0 mm

 {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ (Fine) 0.8 mm

½èþCºÉÉ ¤±Éäb÷ EòÉä =ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, Ë{ÉSÉ BǼ É ÊEòº¨É Eäò +ÉvÉÉ®ú xÉÉ¨ÉÉÆÊEòiÉ

(designate) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

+É®úÒ EòÒ ºÉäË]õMÉ (Setting of hacksaw)

+É®úÒ Eäò {ÉnùÉlÉÉæ ¨Éå |É´Éä¶É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ =ºÉEäò ¤±Éäb÷ EòÉä EòºÉxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò

Ê±ÉB BǼ É ¤±Éäb÷÷ Eäò º´ÉiÉxjÉ SÉÉ±ÉxÉ ½äþiÉÖ Eò]õ   EòÉä +É®úÒ ¤±Éäb÷ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ºÉä

VªÉÉnùÉ SÉÉèc÷É ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB * BäºÉÉ +É®úÒ ¤±Éäb÷ Eäò nùÉiÉÉå EòÉä ºÉä]õ Eò®úEäò

|ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *  +É®úÒ Eäò nùÉiÉÉå EòÒ ºÉäË]õMÉ nùÉä iÉ®ú½þ ºÉä EòÒ

VÉÉiÉÒ ½èþ *

]äõgøÒ ¨ÉägøÒ ºÉäË]õMÉ (Staggered set) (Fig 4)

BEò nùÉÄiÉ  UôÉäc÷Eò®ú +lÉ´ÉÉ nùÉÄiÉÉå Eäò BEò OÉÖ{É EòÉä UôÉäc÷iÉä ½ÖþB nÚùºÉ®äú nùÉÄiÉÉä ªÉÉ

nÚùºÉ®äú nùÉÄiÉ ºÉ¨ÉÚ½þ EòÉä ]äõgøÉ Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ ́ ªÉ´ÉºlÉÉ  º´ÉiÉxjÉ EòiÉÇxÉ

BÆ´É +SUôÉ UôÒ±ÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½éþ *

´Éä́ É ºÉä]õ (Wave set) (Fig 5)

<ºÉ¨Éå ¤±Éäb÷ Eäò nùÉÆiÉ iÉ®ÆúMÉ (wave) Eäò °ü{É ¨Éå ´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ *

¤±Éäb÷ EòÒ ºÉäË]õMÉ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ fÆøMÉ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ *

+ÆiÉ®úÉ±É (Pitch) ºÉä]õ EòÉ |ÉEòÉ®ú(Type of set)

0.8mm iÉÆ®úMÉ ºÉä]õ (wave set)

1.0mm                 iÉ®ÆúMÉ ªÉÉ ]äõgøÉ ¨ÉägøÉ

                        (wave or staggered)

1.0mm ºÉä +ÊvÉEò       ]äõgø ¨ÉägøÉ (staggered)

+SUäô {ÉÊ®úhÉÉ¨É ½äþiÉÖ =ÊSÉiÉ +ÆiÉ®úÉ±É (Ê{ÉSÉ) ´ÉÉ±Éä ¤±Éäb÷ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ

SÉÉÊ½þB +Éè®ú =ºÉä `öÒEò fÆøMÉ ºÉä ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB *

vÉÉiÉÖ EòiÉÇxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉvÉÉiÉÖ EòiÉÇxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉvÉÉiÉÖ EòiÉÇxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉ (metal cutting method)

vÉÉiÉÖ EòiÉÇxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ Gò¨É¶É: +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (abrasion) Fig 1 ºÉÆ±ÉªÉxÉ

(fusion) Fig 2 iÉlÉÉ SÉÒ®úÉ ±ÉMÉÉxÉÉ (incision) Fig 3 ½éþ *

: ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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®äúiÉxÉ - (filing ) ÊxÉÌ¨ÉiÉ ´ÉºiÉÚ ºÉä +ÊiÉÊ®úkÉ {ÉnùÉlÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉä EòÒ ´É½þ Ê´ÉÊvÉ

½èþ, ÊVÉºÉ̈ Éå ®äúiÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòiÉÇxÉ -+ÉèVÉÉ®ú (cutting tool ) Eäò °ü{É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*(cutting tool )

®äúiÉxÉ (Filing) Eò½þ±ÉÉiÉÒ ½èþ Fig 4 ¨Éå ®äúiÉÒ EòÉä {ÉEòb÷xÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉä

nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* ®äúÊiÉªÉÉÆ Eò<Ç +ÉEòÉ®ú (shape)  B´ÉÆ ºÉÉ<VÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ

½þÉäiÉÒ ½éþ*

¡äò°ü±É (Ferrule): ½èþÎxb÷±É EòÉä nù®úÉ®ú ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÚ EòÉ ¤ÉSÉÉ´É

Uô±±ÉÉ (protective metal ring)

®äúiÉÒ Eäò +ÆMÉ (Parts of file)  Fig (5) : VÉèºÉÉ Fig 5  ºÉä º{É¹]õ ½èþ  ÊEòºÉÒ

®äúiÉÒ Eäò +ÆMÉ ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ½éþ *

Ê]õ{É ªÉÉ {´ÉÉ<Æ]õ (Point) : ]éõMÉ Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä EòÉ ÊºÉ®úÉ*

¡ò±ÉEò ´É ºÉÉ<b÷ (Face or side)

®äúiÉÒ EòÉ SÉÉèb÷É Ê½þººÉÉ ÊVÉºÉEòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú nùÉÄiÉä Eò]äõ ½þÉäiÉä ½éþ*

EòÉä®ú (Edge) : ®äúiÉÒ EòÉ {ÉiÉ±ÉÉ ¦ÉÉMÉ ÊVÉºÉ {É®ú ºÉ¨ÉÉxiÉ®ú nùÉÄiÉÉä EòÒ BEò

{ÉÆÊHò (single row) ½þÉäiÉÒ ½èþ *

½þÒ±É (Heel): ®äúiÉÒ EòÉ nùÉÄiÉ ®úÊ½þiÉ SÉÉèbÃ÷É ¦ÉÉMÉ*

ºÉÉä±b÷®ú ú (Shoulder) ]éõMÉú (tang) +Éè®ú ¤ÉÉìb÷Ò EòÉä +±ÉMÉ Eò®úxÉä

´ÉÉ±ÉÉ ´ÉGòÉEòÉ®ú ¦ÉÉMÉ *

]éõMÉú (Tang): ®äúiÉÒ  EòÉ ºÉÆEò®úÉ B´ÉÆ {ÉiÉ±ÉÉ Ê½þººÉÉ VÉÉä ½èþÎhb÷±É ¨Éå ±ÉMÉiÉÉ

½éþ*

½èþÎhb÷±É (Handle): ®äúiÉÒ EòÉä {ÉEòb÷xÉä Eäò Ê±ÉB ]éõMÉ Ê¡ò]õ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÉ

Ê½þººÉÉ*

{ÉnùÉlÉÇ (Material) ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ®äúiÉÒ =SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É +lÉ´ÉÉ =SSÉ

¸ÉähÉÒ Eäò fø±É´ÉÉ º]õÒ±É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ *  ¤ÉÉìb÷Ò Eäò Ê½þººÉä EòÉä Eò`öÉä®úÒEÞòiÉ

(hardened) B´ÉÆ ]äṏ {ÉÊ®úiÉ (tempered) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *  ½þÉ±ÉÉÆÊEò ]éõMÉ

EòÉ Eò`öÉä®úÒEò®úhÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

®äúiÉÒ Eäò Eò]õ (Cut of file)

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• ®äúiÉÒ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉjÉ Eò]õ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• |ÉiªÉäEò Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äÊiÉªÉÉå Eäò |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

®äúiÉÒ Eäò nùÉÄiÉÉå EòÉä =ºÉEäò ¡ò±ÉEò {É®ú Eò]õ ¤ÉxÉÉEò®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *  ®äúÊiÉªÉÉå

¨Éå +±ÉMÉ-+±ÉMÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Eò]õ ½þÉäiÉä ½éþ *  Ê´ÉÊ¦ÉjÉ Eò]õ EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÉ

<ºiÉä̈ ÉÉ±É ¦ÉÒ +±ÉMÉ +±ÉMÉ ½èþ *

Eò]õ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of cut)

É̈Ú±ÉiÉ: SÉÉ®ú |ÉEòÉ®ú ½éþ - ËºÉMÉ±É Eò]õ, b÷¤É±É Eò]õ, ®úÉº{Éú Eò]õ +Éè®ú ́ ÉGòÉEòÉ®ú Eò]õ *

ËºÉMÉ±É Eò]õ ®äúiÉÒ  (Fig 1)

ËºÉMÉ±É Eò]õ ®äúiÉÒ Eäò ¡ò±ÉEò {É®úú Eäò´É±É BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå nùÉÄiÉÉå Eäò Eò]õ EòÒþ

{ÉÆÊHòªÉÉÆ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½éþ *  nùÉÆiÉä Eäòxpù ®äúJÉÉ ºÉä 600  EòÉähÉ {É®ú ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ

* <ºÉºÉä ®äúiÉÒ Eäò Eò]õ EòÒ SÉÉèb÷É<Ç  Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ÊSÉ{{ÉÒ EòÉ]õÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ *  <ºÉ Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ

®äúiÉÒ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÚ VÉèºÉä {ÉÒiÉ±É, B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, ¥ÉÉÆVÉ iÉlÉÉ iÉÉÆ¤Éä EòÉä EòÉ]õxÉä

¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ *

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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b÷¤É±É Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ËºÉMÉ±Éú Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ iÉäVÉÒ ºÉä ¤É®Çú EòÉä

xÉ½þÓ ½þ]õÉ {ÉÉiÉÒ {É®úxiÉÚ <ºÉºÉä ºÉiÉ½þ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ EòÉ¡Ò +SUôÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

b÷¤É±É Eò]õõ ®äúiÉÒ (Double cut file) (Fig 2)

nùÉä½þ®äú Eò]õ EòÒ ®äúiÉÒ ¨Éå nùÉÄiÉÉå EòÒ nùÉä {ÉÆÊHòªÉÉå +É{ÉºÉ ¨Éå Ê´ÉEòhÉÇ Eäò °ü{É ¨Éå

½þÉäiÉÒ ½éþ *  nùÉÄiÉÉå EòÒ |ÉlÉ¨É {ÉÆÊHò EòÉä +Éä́ É®úEò]õ (overcut) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ,

iÉlÉÉ ªÉä 700  Eäò EòÉähÉ {É®ú ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ *  nÚùºÉ®úÉ Eò]õ <ºÉEäò Ê´ÉEòhÉÇ {É®ú

½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä 510  {É®ú ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ +Éè®ú <ºÉä +{ÉEò]õ (upcut) Eò½þÉ

VÉÉiÉÉ ½éþ *  <ºÉ |ÉEòÉ®ú EÒ ®äúÊiÉªÉÉÆ ËºÉMÉ±É Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ EòÒ +{ÉäIÉÉ  iÉäVÉÒ

ºÉä ¤É®Çú ½þ]õÉiÉÒ ½éþ *

®äúº{É Eò]õ ®äúiÉÒ (Rasp out file) ®äúº{É Eò]õ ®äúiÉÒ (Fig 3)

®èúº{É Eò]õ ¨Éå +±ÉMÉ +±ÉMÉ iÉäVÉ B´ÉÆ xÉÖEòÒ±Éä nùÉÆiÉ BEò ®äúJÉÉ ¨Éå ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ *

ªÉ½þ ±ÉEòc÷Ò, SÉ¨Éc÷É iÉlÉÉ +xªÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É {ÉnùÉlÉÉç EòÉä ®äúiÉxÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ *

ªÉä ®äúÊiÉªÉÉÆ Eäò´É±É +rÇMÉÉä±ÉÉEòÉ®ú +ÉEòÉ®ú ¨Éå ½þÒ ={É±É¤vÉ ½éþ *

®äúiÉÒ EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÄ B´ÉÆ OÉäb÷ (File Specifications and Grades)

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊEò ®äúiÉÒ EòÉ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õEò®úhÉ EèòºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ OÉäb÷ EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÉ xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• |ÉiªÉäEò OÉäb÷ EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

´ÉGòÉEòÉ®ú Eò]õ ®äúiÉÒ (Curved cut file) (Fig 4)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå ºÉä MÉ½þ®úÒ EòiÉÇxÉ ÊGòªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ ªÉä ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ

VÉèºÉä B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Ê]õxÉ, iÉÉÆ¤ÉÉ +Éè®ú {±ÉÉÎº]õEò +ÉÊnù EòÉä ®äúiÉxÉä ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉÒ

½èþ *

´ÉGòEòÉ®ú Eò]õ EòÒ ®äúÊiÉªÉÉÆ Eäò´É±É BEò }±Éä]õõ +ÉEòÉ®ú ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ *

BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ ÊEòº¨É Eäò Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÉ SÉªÉxÉ ®äúiÉxÉä ´ÉÉ±Éä

{ÉnùÉlÉÇ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ* ËºÉMÉ±Éú Eò]õ EòÒ ®äúiÉÒ ̈ ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÖ EòÉä

®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ EÖòUô Ê´É¶Éä¹É ®äúÊiÉªÉÉÆ =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB

+É®úÒ iÉäVÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ®äúiÉÒ ¦ÉÒ ËºÉMÉ±É Eò]õ ´ÉÉ±ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ={ÉªÉÉäMÉ ½äþiÉÖ ®äúÊiÉªÉÉå EòÉä +±ÉMÉ +±ÉMÉ °ü{É ¨Éå ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

®äúiÉÒ EòÒ Ê´ÉÊ¶ÉÎ¹]õªÉÉÆ =xÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç, OÉäb÷, Eò]õ (cut)  iÉlÉÉ +ÉEòÉ®ú Eäò

+xÉÖºÉÉú®úú ´ÉÌhÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

ÊEòºÉÒ ®äúiÉÒ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç =ºÉEäò Ê]õ{É +Éè®ú ½þÒ±É (heel) Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ iÉEò

¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

®äúiÉÒ Eäò OÉäb÷ =ºÉEäò nùÉÄiÉÉä Eäò ¤ÉÒSÉ nÚù®úÒ uùÉ®úÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

JÉÖ®únÖù®úÒ ®äúiÉÒ  EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤Éc÷Ò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå vÉÉiÉÚ EòÉä iÉäVÉÒ ºÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

MÉÉä±É ®äúiÉÒ  (A round file) (Fig 2) ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É vÉÉiÉÚ Eäò JÉÖ®únÖù®äú EòÉä®ú EòÉä

`öÒEò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¤ÉÉº]õbÇ÷ ®äúiÉÒ  (A bastard file) (Fig 3) BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå |ÉªÉÖHò EòÒ

VÉÉiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ ¦ÉÉ®úÒ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå {ÉnùÉlÉÇ EòÉ]õxÉÉ ½þÉä *
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ºÉäEòähb÷ Eò]õ ®äúiÉÒ (second cut file) (Fig 4)  <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É vÉÉiÉÚ

{É®ú +SUôÒ Ê¡òÊxÉ¶É |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ * Eò`öÉä®ú vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ®äúiÉxÉä

¨Éå ªÉ½þ ºÉ´ÉÉçiEÞò¹]õ ½éþ *  ÊnùB MÉB +ÉEòÉ®ú Eäò ºÉ¨ÉÒ{É iÉEò VÉÉì¤É EòÉä ±ÉÉxÉä Eäò

Ê±ÉB ªÉ½þ ®äúiÉÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ *

+ÊiÉ ÊSÉEòxÉÒ ®äúiÉÒ  (dead smooth file) (Fig 6)  <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ

=SSÉ ÎnùB MÉB ¸ÉähÉÒ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ºÉ½þÒ ºÉÉ<VÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ *

+ÊvÉEòÆÉ¶ÉiÉ: <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ®äúÊiÉªÉÉÆ ¤ÉÉº]õbÇ÷, ºÉäEòhb÷ Eò]õ,

ÊSÉEòxÉÒ iÉlÉÉ +ÊiÉ ÊSÉEòxÉÒ ®äúiÉÒ +ÉÊnù ½éþ* <ùxÉ OÉäb÷Éå EòÒ ºÉÆºiÉÖÊ]õ ¤ªÉÚ®úÉä

+Éì¡ò <Îhb÷ªÉxÉ º]õäõhbbÇ÷ (BIS)  uùÉ®úÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ *

BEò ½þÒ OÉäb÷ EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå ¨Éå nùÉÆiÉÉå EòÒ ºÉÉ<VÉ +±ÉMÉ

+±ÉMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *  ±É¨¤ÉÒ ®äúiÉÒ ¨Éå nùÉÄiÉ ¨ÉÉä]äõ (coarser) ½þÉäiÉä ½éþ *

®äúiÉÒ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉú (File - Applications)

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä:

• ºÉ¨ÉiÉ±É iÉlÉÉ nùºiÉÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ºÉ¨ÉiÉ±É iÉlÉÉ nùºiÉÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÒ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

ÊSÉEòxÉÒ ®äúiÉÒ (smooth file) (Fig 5) <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò¨É ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå

{ÉnùÉlÉÇ EòÉä ½þ]õÉxÉä iÉlÉÉ +SUôÉ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®ú Eäò +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ 

+ÉEòÉ®úÉå ¨Éå ®äúÊiÉªÉÉÆ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½éþ *

®äúÊiÉªÉÉå EòÉä +ÉEòÉ®ú EòÉä =xÉEòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ 

´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<ºÉ +¦ªÉÉºÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ®äúÊiÉªÉÉÆ ºÉ¨ÉiÉ±É (flat)  ®äúiÉÒ iÉlÉÉ nùºiÉÒ

(hand)  ®äúiÉÒ ½éþ *

ºÉ¨ÉiÉ±É ®äúiÉÒ (flat file)

<xÉEòÉ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (cross section) +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú (rectangular)

½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÒ nùÉä ÊiÉ½þÉ<Ç ±É¨¤ÉÉ<Ç iÉEò SÉÉèc÷É<Ç Eäò EòÉä®úºÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉä

½éþ *

 EòÒ +Éä®ú ]äõ{ÉÊ®úiÉ (taper) ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

(double cut) iÉlÉÉ EòÉä®ú  (edge) {É®ú ËºÉMÉ±É

½þÉäiÉÉ ½èþ *  <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉÉ¨ÉÉxªÉ EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉä ¤ÉÉý½þ B´ÉÆ +ÉxiÉÊ®úEò ºÉiÉ½þÉå EòÉä ®äúiÉxÉä B´ÉÆ Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò

Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ *

nùºiÉÒ ®äúiÉÒ (Hand files) (Fig 1)

+xÉÖ|ÉºlÉ - EòÉ]õ ̈ Éå ªÉ½þ ºÉ¨ÉiÉ±É ®äúiÉÒ EòÒ ½þÒ iÉ®ú½þ  ½þÉäiÉÒ ½èþ * SÉÉèc÷É<Ç ̈ Éå EòÉä®ú {ÉÚ®úÒºÉ¨ÉiÉ±É ®äúiÉÒ EòÒ ½þÒ iÉ®ú½þ  ½þÉäiÉÒ ½èþ * SÉÉècºÉ¨ÉiÉ±É ®äúiÉÒ EòÒ ½þÒ iÉ®ú½þ  ½þÉäiÉÒ ½èþ * SÉÉèc

±É̈ ¤ÉÉ<Ç iÉEò ºÉ̈ ÉÉxiÉ®ú ½þÉäiÉä ½éþ *  ¡ò±ÉEòÉå {É®ú nùÉä½þ®úÉ Eò]õ ½þÉäiÉÉ ½éþ * BEò EòÉä®ú (edge)

{É®ú ËºÉMÉ±É Eò]õ  (single cut)  iÉlÉÉ (single cut) b÷¤É±É ºÉÖ®úÎIÉiÉ (safe)  ½þÉäiÉÉ  ½èþ *  BEò EòÉä®ú

ºÉÖ®úÎIÉiÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ {É½þ±Éä ºÉä {ÉÊ®ú¹EÞòiÉ Eò½þÒ MÉ<Ç ºÉiÉ½þ ºÉä

900 EòÉähÉ ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *þ EòÉähÉ ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê EòÉähÉ ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê
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®äúiÉÒ Eäò +ÉEòÉ®ú (Shapes of files)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• ®äúÊiÉªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ

• ´ÉMÉÇ, MÉÉä±É, +rÇùMÉÉä±É, ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú iÉlÉÉ SÉÉEÚòvÉÉ®ú (knife edge) ®äúÊiÉªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ °ü{É®äúJÉÉ+Éå (profiles) EòÉä ®äúiÉxÉä BǼ É Ê¡òÊxÉË¶ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

+±ÉMÉ +±ÉMÉ +ÉEòÉ®ú EòÒ ®äúÊiÉªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

®äúiÉÒ EòÉ +ÉEòÉ®ú =ºÉEòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ (cross section )   uùÉ®úÉ  ́ ÉÌhÉiÉ

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉEòÉ®úÉå EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ®äúÊiÉªÉÉÆ

SÉ{É]õÒ ®äúiÉÒ (flat file), nùºiÉÒ ®äúiÉÒ (hand files), ´ÉMÉÇ ®äúiÉÒ (square

file) MÉÉä±É ®äúiÉÒ,+rÇù MÉÉä±É ®äúiÉÒ, ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ®äúiÉÒ, SÉÉEÚòvÉÉ®ú ®äúiÉÒ*  (SÉ{É]õÒ

®äúiÉÒ  BǼ É nùºiÉÒ ®äúiÉÒ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ {É½þ±Éä ½þÒ ÊEòªÉÉ SÉÖEòÉ ½èþ*)

´ÉMÉÇ ®äúiÉÒ  (Square file)

<ºÉEòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ  ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú ÊUôpù Eäò

ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*   +ÉxiÉÊ®úEò ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú EòÉäxÉä, +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú Uäônù,  SÉÉì¤ÉÒ PÉÉ]õ

iÉlÉÉ º{É±ÉÉ<xºÉ EòÉä (splines) ®äúiÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (

MÉÉä±É ®äúiÉÒ (Round file)

MÉÉä±É ®äúiÉÒ EòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ́ ÉÞiÉÉEòÉ® (circular) ½þÉäiÉÒ ½èþ *  <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ

´ÉÞiÉÉEòÉ®ú ÊUôpùÉå  EòÉä ¤Éc÷É Eò®úxÉä BǼ É Ê¡ò±Éä]õ nùÉ®ú °ü{É®äúJÉÉ+Éå EòÉä ®äúiÉxÉä ¨Éå

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

+rÇù MÉÉä±É ®äúiÉÒ (Hand round file)

+rÇù MÉÉä±É ®äúiÉÒ EòÉ +ÉEòÉ®ú ÊEòºÉÒ ´ÉÞiÉ Eäò JÉÆb÷ (segment) EòÒ iÉ®½þ

½þÉäiÉÉ  ½èþ *  +ÉxiÉÊ®úEò ́ ÉGòÉEòÉ®ú ºÉiÉ½þÉå EòÉä ®äúiÉxÉä  ̈ Éå <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 3)

<ºÉEòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú  ½þÉäiÉÒ ½èþ* EòÉäxÉÉå EòÉä  600 ºÉä +ÊvÉEò

EòÉähÉ {É®ú ®äúiÉxÉä ¨Éå <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 4)

SÉÉEÚòvÉÉ®ú ®äúiÉÒ (Knife edge file)

SÉÉEÚòvÉÉ®ú ®äúiÉÒ EòÒ +xÉÖ|ÉºlÉ EòÉ]õ iÉÒIhÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉ +ÉEòÉ®ú (sharp triangle)

½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉÆEò®äú JÉÉÆSÉÉå (grooves) BǼ É 100 ºÉä +ÊvÉEò Eäò

EòÉähÉÉå EòÉä ®äúiÉxÉå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 5)

={É®úÉäHò ®äúÊiÉªÉÉå EòÉþ BEò ÊiÉ½þÉ<Ç ±É¨¤ÉÉ<Ç ]äõ{É® ÊÊ (tapered)  ½þÉäiÉÒ ½èþ *  (tapered) ªÉä BEò±É

(single) BǼ É nùÉä½þ®äú (double)  Eò]õ  n(double) åxÉÉä ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *nùÉnÉ

É́MÉÇ, MÉÉä±É, +rÇù MÉÉä±É iÉlÉÉ ÊjÉ¦ÉÖVÉÉEòÉ®ú ®äúÊiÉªÉÉÆ |ÉÉªÉ: 100,150,200,250,300

iÉlÉÉ 400 mm) EòÒ ±É¨¤ÉÉ<ÇªÉÉå ̈ Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÒ  ½èþ* ªÉä ¤ÉÉº]õbÇ÷ (bastered)

ºÉäEäòhb÷ Eò]õ iÉlÉÉ ÊSÉEòxÉä (smooth) OÉäb÷Éå ¨Éå ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ *
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¤ÉåSÉ  B´ÉÆ {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå ºÉä +Éì¡ò-½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ (Off-hand grinding with bench and pedestal

grinders)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• +É¡ìò ½èþhb÷ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ EòÉ =qäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• +É¡ìò ½èþhb÷ +{ÉPÉPÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¤ÉåSÉ BǼ É {Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®úÉå EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÆ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

+ÉEòÉ®ú BǼ É ºÉÉ<VÉ ¨Éå +ÊvÉEò ú¶ÉÖrùiÉÉ EòÒ +É´É¶ÉªÉEòiÉÉ xÉ ½þÉäxÉä {É®ú {ÉnùÉlÉÇ

½þ]õÉxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ EòÉä +Éì¡ò ½èþhb÷ OÉÉ<Æb÷ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

OÉÉ<Æb÷ {ÉÊ½þB EòÒ +Éä®ú VÉÉì¤É{É®ú ½þÉlÉ uùÉ®úÉþ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

+É¡ìò ½èþhb÷ OÉÉ<Ïhb÷MÉ ºÉä VÉÉì¤É EòÒ JÉÖ®únÖù®úÒ OÉÉ<Æb÷ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ  iÉlÉÉ

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉä iÉäVÉ Eò®úxÉä EòÉ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

JÉ®úÉäSÉxÉÒ  (scriber), {ÉÆSÉ, UäôxÉÒ, ̈ É®úÉäc÷nùÉ®ú ÊbÅ÷±É ËºÉMÉ±É xÉÉåEò ́ ÉÉ±Éä EòiÉÇxÉ

+ÉèVÉÉ®ú +ÉÊnù *

+Éì¡ò OÉÉ<Ïhb÷MÉ EòÉªÉÇ ¤É åSÉ +lÉ´ÉÉ {É äb ÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú {É®ú ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½è þ * (Fig 1 iÉlÉÉ

{Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú (Pedestal grinder)

{Éäb÷º]õ±É OÉÉ<hb÷®ú BEò +ÉvÉÉ®ú  ({Éäb÷º]õ±É)  {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ  ½èþ ÊVÉºÉä

VÉ¨ÉÒxÉ {É®ú ÎºlÉ®ú Eò®ú ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * <xÉEòÉ <ºiÉä¨ÉÉ±É ¦ÉÉ®úÒ EòÉªÉÉç  ½äþiÉÖ

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<xÉ OÉÉ<hb÷®úÉå ̈ Éå BEò Ê´ÉPÉÖiÉ ̈ ÉÉä]õ®ú iÉlÉÉ +{ÉPÉ¹ÉÇhÉ {ÉÊ½þB ±ÉMÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä

Îº{Éxb÷±É ±ÉMÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* BEò Îº{Éxb÷±É {É®ú ¨ÉÉä]äõ nùÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ iÉlÉÉ

nÚùºÉ®úÒ Îº{Éxb÷VÉ {É®ú ¨É½þÒxÉ nùÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉÊ½þªÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ Eò®úiÉä

ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úIÉÉ Eò´ÉSÉ (safety guards) ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

(Fig 2)

¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú  (Bench grinder)

¤ÉåSÉ OÉÉ<hb÷®ú  EòÉä ÊEòºÉÒ ¤ÉåSÉ +lÉ´ÉÉ  ¨ÉäVÉ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ  iÉlÉÉ ªÉ½þ

½þ±Eäò EòÉªÉÉç Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ * (Fig 1)
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EòÉªÉÇ EòÉä ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú ̀ Æöb÷É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ¶ÉÒiÉEò  pù́ É Eòx]äõxÉ®úò (coolant

container) ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 3)

EòÉì]õxÉ ´Éäº]õ ªÉÉ +xªÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ ºÉÉ¨ÉÉxÉ ºÉä xÉ½þÓ {ÉEòc÷xÉÉ SÉÉÊ½þB*

¦ÉÉ®úÒ VÉÉì¤É OÉÉ<Ëb÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ½þÉlÉÉå ¨Éå nùºiÉÉxÉÉ {É½þxÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

OÉÉ<ÆËb÷MÉ {ÉÊ½þªÉÉ EòÒ +Éä®ú ªÉÉ ºÉÉ<b÷ ¨Éå OÉÉ<Æb÷ xÉ½þÓ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*
(Fig 6)

´ÉEÇò {ÉÒºÉ EòÉä OÉÉ<Æb÷ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤½þÒ±É {É®ú +SUäô ºÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò

OÉÉ<ÆËb÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ VÉÉì¤É EòÉä ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉiªÉäEò {ÉÊ½þB Eäò Ê±ÉB

EòÉªÉÇ-+ÉvÉÉ®ú (work rest) ±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½èþ*  <ºÉ +ÉvÉÉ®ú-®úÉäEò  EòÉä {ÉÊ½þB

Eäò ¤É½ÖþiÉ ºÉ¨ÉÒ{É ±ÉMÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB (Fig 4)

+ÉÆJÉÉå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB  +ÊiÉÊ®úHò +É<Ç -¶ÉÒ±b÷ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ ¦ÉÒ EòÒ

VÉÉiÉÒ ½èþ * (Fig 4)

OÉÉ<ÆËb÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ (While Grinding)

]Úõ±É ®äúº]õ EòÉä {ÉÊ½þªÉÉ Eäò VÉÒiÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½þÉä =iÉxÉÉ Eò®úÒ¤É Eò®úxÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ

Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* =SSÉiÉ¨É +xÉÖ̈ ÉÉxÉÒiÉ +ÆiÉ®ú 2mm Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* =SSÉiÉ¨É +xÉÖ̈ ÉÉxÉÒiÉ +ÆiÉ®ú ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ EòÉ¨É

EòÉä ®äúº]õ +Éè®ú {ÉÊ½þªÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ¡òºÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ¨Énùnù Ê¨É±ÉäMÉÒ*
(Fig 5)

UôÉä]äõ VÉÉì¤É EòÉä {±ÉÉªÉ®ú ªÉÉ +xªÉ ={ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú ºÉä {ÉEòb÷xÉÉ SÉÉÊ½þB*
(Fig 5)

+Éì¡ò-½èþþhb÷ OÉÉ<Æb÷®ú {É®ú ºÉÖ®úIÉÉ ºÉä EòÉ¨É Eò®úxÉÉò ½èþþhb÷ OÉÉ<Æb÷®ú {É®ú ºÉÖ®úIÉÉ ºÉä EòÉ¨É Eò®úxÉÉ (Safe working on off - hand grinders)

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• BEò +É¡ ò- ½äþhb÷ OÉÉ<Æb÷®ú ¨Éå ºÉÖ®úÊIÉiÉ fÆøMÉ ºÉä EòÉ¨É Eò®úxÉÉ*

BEò +Éì¡ò ½äþhb÷ OÉÉ<Æb÷®ú ºÉä EèòºÉä EòÉ¨É Eò®úxÉÉ ½èþ ?

+Éì¡ò ½äþhb÷ OÉÉ<Æb÷®ú ¨Éå EòÉ¨É Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ½þ¨Éå <xÉ ÊxÉ¨xÉ ={ÉÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ

Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä Eäò {É½þ±Éä (BEFORE STARTING)

ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úÉä OÉÉ<ÆËb÷MÉ ´½þÒ±É EòÉ MÉÉbÇ÷ =xÉEäò VÉMÉ½þ ¨Éå ½þÉä*

OÉÉ<ÆËb÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉÖ®úIÉÉ MÉÉìMÉ±ÉºÉ {É½þxÉxÉÉ* (Fig 1)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Ê±ÉÊ¨É]õ B´ÉÆ Ê¡ò]õ EòÒ ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ  - ¶É¤nùÉ´É±ÉÒ (The Indian Standard System of

limits and fits - Terminology)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• BIS |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò {ÉnùÉå EòÉ ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ

• BIS |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éä Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò {ÉnùÉå EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ näùxÉÉ*

ºÉÉ<VÉ (Size)

±É¨¤ÉÉ<Ç EòÒ ̈ ÉÉ{É ̈ Éå ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ <EòÉ<Ç ̈ Éå ́ ªÉHò ÊEòªÉä VÉÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ªÉ½þ BEò

ºÉÆJªÉÉ ½èþ*

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÉ<VÉ (Actual Size)

ªÉ½þ +´ÉªÉ´É EòÒ ́ É½þ ºÉÉ<VÉ ½èþ VÉÉä =ºÉEäò =i{ÉÉnùxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉ ́ ÉÉºiÉÊ´ÉEò ̈ ÉÉ{É

ºÉä Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä º´ÉÒEÞòiÉ Eò®úxÉÉ ½þÉä iÉÉä ªÉ½þ nùÉä ºÉÉ<VÉÉå EòÒ

ºÉÒ¨ÉÉ+Éå (limit) Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ºÉÉ<VÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉÆB (limits)

nùÉä SÉ®ú¨É (extreme) ¨ÉÉxªÉ ºÉÉ<VÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉEäò ¤ÉÒSÉ ½þÒ +É{É®äú]õ®ú

+´ÉªÉ´ÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 2) ªÉä Gò¨É¶É: +ÊvÉEòiÉ¨É BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉBÆ

½éþ *

+MÉ®ú +ºÉÉ¨ÉÉxªÉ v´ÉÊxÉ ºÉÖxÉÉ<Ç näù, iÉ¤É ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®ú nåù* nù®úÉ®ú ªÉÉ

+xÉÖÊSÉiÉ iÉ®úÒEäò ºÉä OÉÉ<ÆËb÷MÉ ´½þÒ±É ¤É½ÖþiÉ JÉiÉ®úxÉÉEò ½þÉäiÉä ½éþ*

¶ÉÖ°ü Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ BEò iÉ®ú¡ò JÉcä÷ ½þÉä VÉÉBÆ*

VÉÉä OÉÉ<ÆËb÷MÉ ´½þÒ±É ±ÉÉäbä÷b÷ ªÉÉ M±ÉèVÉb÷ ½þÉä =ºÉºÉä ¨ÉiÉ EòÉ¨É Eò®úÉä* VÉ½þÉÄ

+É´É¶ªÉEò ½þÉä {ÉÊ½þªÉÉå EòÉä bÅ÷äºÉ +Éè®ú ]Üõ Eò®úÉå* (Fig.2)

ªÉ½þ ´É½þ ºÉÉ<VÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú Ê´É¨ÉÉ+Éå Eäò Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Deviation) ÊnùB VÉÉiÉä

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Gò.ºÉÆJªÉÉ +ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉEòÉ®ú EòÒ

+ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ Eò¨É ºÉä Eò¨É ºÉÒ¨ÉÉ

1 +.008 +0.008 -0.005 20.008 19.995
20-.005

2 +.028
20+.007 +0.028 +0.007 20.028 20.007

3 -.012
20-.021 -0.012 -0.021 19.988 19.979

ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (Max. limit)

ªÉ½þ nùÉä ºÉÒ¨ÉÉ+Éå  ¨Éå ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2)  iÉÉÊ±ÉEòÉ (1)

ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ (Min. limit)

ªÉ½þ nùÉä ºÉÒ¨ÉÉ+Éå ¨Éå UôÉä]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2) iÉÉÊ±ÉEòÉ (1)

ÊxÉSÉ±ÉÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Lower Deviation)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ̈ ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ  EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ

+xiÉ®ú ½èþ *  (Fig 2) iÉÉÊ±ÉEòÉ (1)

>ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ´É½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (deviation) ½èþ VÉÉä ºÉÉ<VÉ EòÒ

+ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ *  ÊxÉSÉ±ÉÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ´É½þ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (de-

viation) ½èþ VÉÉä ºÉÉ<VÉ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ *

´ÉÉºiÉÊ´ÉEò Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Actual Deviation)

ªÉ½þ ´ÉÉºiÉÊ´ÉEò ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ EòÉ +xiÉ®ú

½èþ* ªÉ½þ ºÉnèù́ É vÉxÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÉ ºÉÆEäòiÉ Eäò ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ

´ªÉHò EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* (Fig 2)

ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ (Tolerance)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ EòÉ +xiÉ®ú ½èþ * ªÉ½þ

�¶ÉÉ}]õõ (Shaft)

BIS EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ +´ÉªÉ´É Eäò  ¤ÉÉ¾þÉ

±ÉIÉhÉÉå (SÉÉ½äþ ´É½þ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú xÉ ½þÉä) EòÉä ¶ÉÉ}]õõ (shaft) EòÉ xÉÉ¨É ÊnùªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 3)

ºÉnèù´É vÉxÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ  iÉlÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÉ ºÉÆEäòiÉ  Eäò ºÉÆJªÉÉ uùÉ®úÉ ´ªÉHò

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ (Zero line)

={É®úÉäHò {ÉnùÉå EòÉä OÉÉ¡ò ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úxÉä ¨Éå ¶ÉÚÆxªÉ ®äúJÉÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (basic

size)  EòÉä ´ÉÌhÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ * <ºÉ ®äúJÉÉ EòÉä ¶ÉÚxªÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÒ ®äúJÉÉ ¦ÉÒ

Eò½þiÉå ½èþ * (Fig 1 & 2)

¨ÉÚ±É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Fundamental deviation)

BIS |ÉhÉÉ±ÉÒ  ¨Éå 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½éþ ÊVÉx½äþ  +IÉ®úÉå  ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ * ( ¤Éc÷É  +IÉ®ú  ÊUôpù  Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ UôÉä]õÉ +IÉ®ú  ¶ÉÉ}]õõ  Eäò Ê±ÉB ) +lÉÉÇiÉ ÊUôpù

(hole) Eäò Ê±ÉB ABCD..............Z ÊVÉxÉ̈ Éå ABCD..............Z I  L O Q & W xÉ½þÓ ½éþ * ºÉäI  L O Q & W

|ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 4)

ÊUôpù (Hole)

BIS EòÒ |ÉhÉ±ÉÒ ¨Éå Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò Ê±ÉB  ÊEòºÉÒ +´ÉªÉ´É EòÒ +ÉxiÉÊ®úEò

±ÉIÉhÉÉå (SÉÉ½äþ ´É½þ ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú xÉ ½þÉä,) EòÉä ÊUôpù (

VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 3)

Ê´ÉSÉ±ÉxÉ  (Deviation)

ªÉ½þ ÊEòºÉÒ ºÉÉ<VÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ

+xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ  vÉxÉÉi¨ÉEò, @ñhÉÉi¨ÉEò +lÉ´ÉÉ ¶ÉÚxªÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ *

>ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ (Upper Deviation)

ªÉ½þ ºÉÉ<VÉ EòÒ +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ +Éè®ú =ºÉEòÒ ºÉÆMÉiÉ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (Basic

Fig 2) iÉÉÊ±ÉEòÉ (1)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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={É®úÉäHò  Eäò +ÊiÉÊ®úHò +IÉ®úÉå  Eäò SÉÉ®ú ºÉä]õ JS, ZA, ZB  iÉlÉÉ ZC ¦ÉÒ

¶ÉÉÊ¨É±É ÊEòB VÉÉiÉä ½èþ *

¶ÉÉ¡ò]õ  Eäò Ê±ÉB  ºÉ¦ÉÒ 25 +IÉ®ú UôÉä]äõ  +IÉ®úÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ *

(Fig 5)

¶ÉÚxªÉ ®äúJÉÉ Eäò ºÉÉ{ÉäIÉ ºÉ½þÉªÉEò IÉäjÉ 

(Fig 7) ¨Éå |ÉnùÌ¶ÉiÉ ½éþ -

¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ºÉÊ½þ¹hÉÖiÉÉ (Fundamental tolerance)

<ºÉä ºÉ½þÉªÉEò EòÒ ¸ÉähÉÒ  (grade of tolerance) ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

¦ÉÉ®úiÉÒªÉ  ̈ ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå ÊUôpù (hole)  B´ÉÆ ¶ÉÉ}]õõ  (shaft)  nùÉäxÉÉå Eäò

Ê±ÉB ºÉÆJªÉÉ-ºÉÆEäòiÉÉå  ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ  ºÉ½þÉªÉEò  EòÒ ¸ÉähÉÒªÉÉÆ  ½éþ *  ªÉä

IT 01, IT 0, IT1..........ºÉä  I T 16  iÉEò ½þÉäiÉÒ ½éþ * (Fig 10)  ¤Éc÷Ò

ºÉÆJªÉÉ   ¤Éc÷Ò  ºÉ½þÉªÉEò  IÉäjÉ  EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ  ½èþ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  ̧ ÉäÊhÉªÉÉå  EòÒ Ê¡ò]õ  (fits) |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ  (funda-

mentals) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ * (Fig 8  iÉlÉÉ 9)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.27 - 28 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]õÉì±É®äúxºÉ EòÒ ¸ÉähÉÒ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ªÉlÉÉlÉÇiÉÉ (accuracy) EòÉä

ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ  Eò®úiÉÉ ½èþ*

BEò ̈ ÉÉxÉEò SÉÉ]Çõ ̈ Éå ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ BÆ´É ºÉ½þÉªÉEò Eäò |ÉiªÉäEò ºÉÆªÉÉäMÉ  Eäò Ê±ÉB

>ð{É®úÒ  iÉlÉÉ ÊxÉSÉ±Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ 500 mm  iÉEò  EòÒ ºÉÉ<VÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ

EòÒ MÉ<Ç ½èþ * (IS  919)

ºÉ½þÉªÉEò  ºÉÉ<VÉ (Tolerance size)

<ºÉ¨Éå ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ ¨ÉÚ±É Ê´ÉSÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ ºÉ½þÉªÉEò OÉäb÷ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ

ÊUôpù EòÒ ºÉ½þÉªÉEò  ºÉÉ<VÉ ¨Éå ¨ÉÚ±É  ºÉÉ<VÉ 25 ½èþ* ¨ÉÚ±É (fundamental)

Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ºÉÆEäòiÉ H iÉlÉÉ 7 uùÉ®úÉ  ºÉ½þÉªÉEò EòÒ ¸ÉähÉÒ  EòÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ

½èþ * (Fig 11)

25e8 �¶ÉÉ}]õ EòÉ ºÉ½þÉªÉEò ºÉÉ<VÉ ½èþ ÊVÉºÉEòÉ ̈ ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ 

(fundamental) Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉä ºÉÆEäòiÉ  ºÉä iÉlÉÉ  ºÉ½þÉªÉEò-¸ÉähÉÒ EòÉä ºÉÆJªÉÉ 

ºÉä ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 12)

SÉªÉxÉ Eäò BEò ¤Éc÷Ò ºÉÒ¨ÉÉ (range)  EòÉä 25 ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ 18

ºÉ½þÉªÉEò ¸ÉähÉÒ Eäò ºÉÆªÉÉäMÉ ºÉä {ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ

Fig  13 ¨Éå BEò  ÊUôpù  25 ± 0.2  ºÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ  ÊVÉºÉEòÉ

iÉÉi{ÉªÉÇ ªÉ½þ ½èþ ÊEò 25 mm ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ  ± 0.2  Ê´ÉSÉ±ÉxÉ Eò½þiÉä ½éþ *

bÅ÷É<ÆMÉ {É®ú Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: Ê´É¨ÉÉ+Éå Eäò ºÉÉlÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ 25 ± 0.2  ̈ Éå ± 0.2  ÊUôpù  Eäò 25 mm ́ ªÉÉºÉ EòÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ½éþ*

(Fig  13) <ºÉEòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ ÊEò ÊUôpù  EòÒ ´É½þ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉxªÉ ½þÉäMÉÒ ÊVÉºÉEòÒ

Ê´É¨ÉÉ (dimension) ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ½éþ *

 25 + 0.2 = 25.2 mm

+lÉ´ÉÉ  25 – 0.2  = 24.8 mm.+lÉ´ÉÉ

25.2 mm +ÊvÉEòiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ½èþ * (Fig 14)

24.8 mm xªÉÚxÉiÉ¨É ºÉÒ¨ÉÉ ½èþ * (Fig 15)

+ÊvÉEòiÉ¨É BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É Ê±ÉÊ¨É]õ Eäò +xiÉ®ú EòÉä ]õÉì±É®äúxºÉ (tolerance)

(Fig 16)

Fig 17 ¨Éå ]õÉì±É®äúxºÉ IÉäjÉ ¨Éä ºÉ¦ÉÒ ºÉÉ<VÉ ¨ÉÉxªÉ ºÉÉ<VÉ ½éþ *

IS 696 Eäò +xÉÖºÉÉ®ú bÅ÷É<ÆMÉ Eäò ºÉÆEäòiÉ Eäò °ü{É ¨Éå +´ÉªÉ´ÉÉå EòÉ

Ê´É¨ÉÉÆEòxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ]õÉì±É®äúxºÉ ºÉÊ½þiÉ ´ªÉHò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
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¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ̈ ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ BÆ´É =xÉEòÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ (Fits and their classification as per the

Indian Standard)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú Ê¡ò]õ EòÒ {ÉÊ®ú¦ÉÉ¹ÉÉ näùxÉÉ

• ¦ÉÉ®úiÉÒªÉ ¨ÉÉxÉEò Eäò +xÉÖºÉÉ®ú  Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ Eäò {ÉnùÉå (terms) EòÒ ºÉÚSÉÒ ¤ÉxÉÉxÉÉ

• |ÉiªÉäEò Ê¡ò]õ Eäò ́ ÉMÉÇ EòÉ =nùÉ½þ®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉMÉÇ EòÉä OÉÉ¡ò (graph) Eäò °ü{É ¨Éä ÊEòB MÉªÉä |Énù¶ÉÇxÉ  EòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê¡ò]õ (fit)

ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (assembly) ºÉä {ÉÚhÉÇ Ê´É¨ÉÉ+Éå  ¨Éå +xiÉ®ú Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ¨Éå nùÉä Ê¨É±ÉÉxÉ

{ÉÖVÉÉç (mating parts)  (ÊUôpù  +Éè®ú ¶ÉÉ}]õõ)  Eäò ¤ÉÒSÉ Eäò ºÉ¨¤ÉvÉ EòÉä Ê¡ò]õ

(fit) Eò½þiÉä ½èþ *

Ê¡ò]õ EòÒ +Ê¦É´ªÉÊHò

Ê¡ò]õ EòÉä ´ªÉHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É =ºÉEòÒ ¨ÉÚ±É ºÉÉ<VÉ (VÉÉä ÊUôpù BǼ É

¶ÉÉ}]õõ nùÉäxÉÉå ¨Éå =¦ÉªÉÊxÉ¹`ö ½þÉä) Ê±ÉJÉ Eò®ú ÊUôpù  Eäò Ê±ÉB ºÉÆEäòiÉ iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õõ

Eäò Ê±ÉB ºÉÆEäòiÉ Ê±ÉJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ

30 H7/g6 +lÉ´ÉÉ 30 H7+lÉ´ÉÉ 6g

7H

C±ÉÒªÉ®åúºÉ (Clearance)

ÊEòºÉÒ Ê¡ò]õ ¨Éå C±ÉÒªÉ®åúºÉ (clearance)

¶ÉÉ}]õ EòÒ ºÉÉ<VÉ  Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ºÉnèù´É vÉxÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ *

C±ÉÒªÉ®åúºÉ Ê¡ò]õ (clearance fit)

ªÉ½þ ´É½þ Ê¡ò]õ ½èþ VÉÉä ºÉnèù́ É C±ÉÒªÉ®åúºÉ näùiÉÉ ½èþ * ªÉ½þÉÄ  ÊUôpù EòÉ ºÉ½þÉªÉEò IÉäjÉ

¶ÉÉ}]õõ Eäò ºÉ½þÉªÉEò IÉäjÉ ºÉä >ð{É®ú ®ú½þiÉÉ ½èþ * (

=nùÉ½þ®úhÉ 20 H7/g6

ÊnùB MÉªÉä Ê¡ò]õ Eäò ºÉÉlÉ ½þ¨É SÉÉ]Çõ ºÉä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ |ÉÉ{iÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþÆ *

20 H7 Eäò ÊUôpù Eäò Ê±ÉB SÉÉ]Çõ ¨Éå ½þ̈ É + 21 {ÉÉiÉä ½èþ *

<xÉ ºÉÆJªÉÉ+Éå ºÉä ¨ÉÉ<GòÉìxÉ ¨Éä Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ºÉÚÊSÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

(1 ¨ÉÉ<GòÉìxÉ = 0.001 mm)

ÊUôpù EòÒ Ê±ÉÊ¨É]õ  20 + 0.021 mm iÉlÉÉ 20 + 0 = 20.000 mm

(Fig 2)

¶ÉÉ}]õõ Eäò Ê±ÉB iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå ½þ̈ Éä Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ  – 7 mm

         – 20 mm

limits) ½éþ

20 – 0.007  = 19.993 mm

20  – 0.020 = 19.980 mm (Fig 3)

+ÊvÉEòiÉ¨É C±ÉÒªÉ®åúºÉ (Max. clearance)

C±ÉÒªÉ®åúºÉ Ê¡ò]õ +lÉ´ÉÉ ]ÅõÉÆÊVÉ¶ÉxÉ (transition) Ê¡ò]õ ¨Éä ªÉ½þ +ÊvÉEò ÊUôpù

BÆ´É xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú ½èþ* (Fig 4)

xªÉÚxÉiÉ¨É C±ÉÒªÉ®åúºÉ (Minimum clearance)

C±ÉÒªÉ®åúºÉ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ xªÉÚxÉiÉ¨É ÊUôpù BǼ É +ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õ Eäò ¤ÉÒSÉ +xiÉ®ú

½èþ* (Fig 5)

xªÉÚxÉiÉ¨É C±ÉÒªÉ®åúºÉ 20.000 - 19.993 = 0.007mm. (Fig 6)xªÉÚxÉiÉ¨É C±ÉÒªÉ®åúºÉ
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(Interference)

ªÉ½þ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ºÉä {É½þ±Éä ÊUôpù EòÒ ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õõ EòÒ ºÉÉ<VÉ Eäò ¤ÉÒSÉ

+xiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*  iÉlÉÉ ºÉnèù́ É @ñhÉÉi¨ÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*  <ºÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éä ¶ÉÉ}]õõ

ºÉnèù´É ÊUôpù ºÉä ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ (Interference fit)

ªÉ½þ Ê¡ò]õ ºÉnèù´É ́ ªÉÊiÉEò®úhÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ * ªÉ½þÉÄ  ÊUôpù  Eäò ]õÉä±É®äúxºÉ VÉÉäxÉ

ºÉnèù´É ¶ÉÉ}]õ  Eäò ]õÉì±É®äúxºÉ VÉÉìxÉ ºÉä xÉÒSÉä ®ú½þiÉÉ ½èþ * 

=nùÉ½þ®úhÉ Ê¡ò]õ =nùÉ½þ®úhÉ Fit 25 H7/p6  (Fig 9)

ÊUôpù EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 25.000  iÉlÉÂÉ Fit 25.021 mm ½èþ iÉlÉÉ

¶ÉÉ}]õ  EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ  (limits) 25.022  iÉlÉÉ Fit 25.035 mm  ½èþ*

¶ÉÉ}]õõ ºÉnèù´É  ÊUôpù  ºÉä ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*  ªÉ½þ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Maximum interference) (Fig 10)

ÊEòºÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ  Ê¡ò]õ +lÉ´ÉÉ +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ xªÉÚxÉiÉ¨É ÊUôpù BǼ É

+ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ EòÉ ¤ÉÒVÉMÉÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½èþ *

xªÉÚxÉiÉ¨É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (Minimum interference)

ÊEòºÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ ¨Éå ªÉ½þ +ÊvÉEòiÉ¨É ÊUôpù BǼ É xªÉÚxÉiÉ¨É ¶ÉÉ}]õõ EòÉ

¤ÉÒVÉMÉÊhÉiÉÒªÉ +xiÉ®ú ½èþ * (Fig 11)

 = 25.035 – 25.000 =  0.035

=  25.022 – 25.021 =  0.001

ªÉ½þ ´É½þ Ê¡ò]õ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éä  Eò¦ÉÒ +´ÉEòÉ¶É iÉÉä Eò¦ÉÒ ´ªÉÊiÉEò®úhÉ  (interfer-

|ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ¤É <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ Ê¡ò]õ EòÉä OÉÉ¡ò uùÉ®úÉ |ÉnùÌ¶ÉiÉ

BÆ´É ¶ÉÉ¡ò]õ Eäò ]õÉì±ÉåºÉ VÉÉäxÉ BEò nÚùºÉ®äú Eäò

+ÊvÉEòiÉ¨É +´ÉEòÉ¶É 20.021  - 19.980 = 0.041 mm. (Fig 7)

ÊUôpù BÆ´É +´ÉEòÉ¶É Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉnèù́ É  +´ÉEòÉ¶É ®ú½þiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ +´ÉEòÉ¶É Ê¡ò]õ

½èþ *

=nùÉ½þ®úhÉ - Ê¡ò]õ =nùÉ½þ®úhÉ 75 H8/j7 (Fig 13)

ÊUôpù  EÒþ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 75.000 iÉlÉÉ 75.046 mm  iÉlÉÉ ¶ÉÉ}]õõ

EòÒ ºÉÒ¨ÉÉBÆ (limits) 75.018 iÉlÉÉ 74.988 mm ½èþ *
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+ÊvÉEòiÉ¨É +´É¶EòÉ¶É 75.046 - 74.988 = 0.058 mm.

ªÉÊnù ÊUôpù 75.000 iÉlÉÉ  ¶ÉÉ}]õõ 75.018 mm  ½þÉä iÉÉä ¶ÉÉ}]õõ  ÊUôpù EòÒ

+{ÉäIÉÉ 0.018 mm ¤Éc÷É  ½èþ * {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É ´ªÉÊiÉEò®úhÉ (interfer-

ence) ½èþ * ªÉ½þ BEò +xiÉEòÉÇ±ÉÒxÉ Ê¡ò]õ ½èþ CªÉÉäÊEò  <ºÉºÉä  +´ÉEòÉ¶É   Ê¡ò]õ

+lÉ´ÉÉ   ´ªÉÊiÉEò®úhÉ Ê¡ò]õ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Hole basic system)

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ ¨ÉÉxÉEò |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå VÉ½þÉÄ  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ÉMÉÇ EòÒ Ê¡ò]õ {ÉÉxÉä

½äþiÉÖ  ÊUôpù  EòÒ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÉ}]õõ EòÒ ºÉÉ<VÉ PÉ]õiÉÒ ¤ÉgøiÉÒ

½èþ ´É½þÉÄ <ºÉä ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ ̈ Éå ÊUôpù Eäò Ê±ÉB ̈ ÉÚ±É¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉ ºÉÆEäòiÉ ‘H’ ½èþ*

<ºÉä ¨ÉÚ±É ÊUôpù  (basic hole) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 14)

¶ÉÉ}]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Shaft basic system)

Ê±ÉÊ¨É]õ BǼ É Ê¡ò]õ EòÒ ¨ÉÉxÉEò  |ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éä VÉ½þÉÄ  Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  ́ ÉMÉÇ EòÒ Ê¡ò]õ  {ÉÉxÉä

½äþiÉÖ  ¶ÉÉ}]õõ  EòÒ ºÉÉ<VÉ ÎºlÉ®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ +Éè®ú ÊUôpù EòÒ ºÉÉ<VÉ PÉ]õiÉÒ  ¤ÉgøiÉÒ

½èþ ´É½þÉÄ  <ºÉä ¶ÉÉ}]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¶ÉÉ}]õõ +ÉvÉÉÊ®úiÉ

|ÉhÉÉ±ÉÒ ¨Éå ¶ÉÉ}]õõ  Eäò Ê±ÉB ¨ÉÚ±ÉÚ¦ÉÚiÉ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ EòÉ ºÉÆEäòiÉ h  SÉÚxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ <ºÉÊ±ÉB ½èþ CªÉÉäÊEò h ¶ÉÉ}]õõ  EòÉ >ð{É®úÒ Ê´ÉSÉ±ÉxÉ ¶ÉÚxªÉ ½èþ * <ºÉä ¨ÉÚ±É

¶ÉÉ}]õõ (basic shaft) Eò½þiÉä ½èþ * (Fig 15)

+ÊvÉEòiÉ®ú  ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ +{ÉxÉÉ<Ç  VÉÉiÉÒ ½èþ * ªÉ½  <ºÉÊ±ÉB ½èþ

+ÊvÉEò +ÉºÉÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉÉ<VÉ ½þÉäMÉÒ +Éè®ú <ºÉEòÒ

+{ÉäIÉÉ ÊUôpù EòÒ ºÉÉ<VÉ ¨Éä {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ  Eò®úxÉÉ +ÊvÉEò EòÊ`öxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉEäò

+ÊiÉÊ®úHò ÊUôpù  ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉxÉEò +ÉèVÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ

½èþ *

ÊUôpù +ÉvÉÉÊ®úiÉ BǼ É ¶ÉÉ¡ò]õ +ÉvÉÉÊ®úiÉ nùÉäxÉÉå Eäò Ê±ÉB iÉÒxÉÉå ́ ÉMÉÇ Eäò Ê¡ò]õ Fig

16 ¨Éä |ÉnùÌ¶ÉiÉ ÊEòB MÉªÉä ½èþ *
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+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É (Automotive) +¦ªÉÉºÉ  1.3.29 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É (Mechanic Diesel) -¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É ¡òÉºÉËxÉMÉ B´ÉÆ Ê¡òË]õMÉ

ºÉÉä±b÷Ê®úÆMÉ (Soldering)

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉGò¨É EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ

• ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉÉEò®ú Eäò ºÉÉä±b÷®ú iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

nÚùºÉ®äú |ÉEòÉ®ú EòÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ ´ÉMÉÉÇEòÉ®ú xÉÉäEònùÉ®ú +lÉ´ÉÉ BEò ¨ÉÉxÉEò

´ÉEÇò¶ÉÉ{É {Éè]õxÉÇ EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *  <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +ÉªÉ®úxÉ Eäò Ê±ÉB SÉÉ®úÉå ¡ò±ÉEòÉå

EòÉä BEò EòÉähÉ Eò®ú ¤ÉxÉÉiÉä ½ÖþB Ê{É®ÉúÊ¨Éb÷ Eäò +ÉEòÉ®ú ¨Éå ¤ÉxÉÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É VÉÉäc÷  Ê¤ÉxnÖù+Éå {É®ú ]õÉÆEòÉ ±ÉMÉÉxÉä iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 4)

vÉÉiÉÖ SÉqù®úÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä EòÒ Eò<Ç Êò´ÉÊvÉªÉÉÆ ½éþ * ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ =xÉ¨Éå ºÉä BEò ½èþ *

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ́É½þ |ÉGò¨É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå vÉÉÎi´ÉEò {ÉnùÉlÉÉç EòÉä nÚùºÉ®äú pù́ ÉÒ¦ÉÚiÉ (liquified)

vÉÉiÉÖ  (ºÉÉä±b÷®ú) uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉÉä±b÷®ú  EòÉ MÉ±ÉxÉÉÄEò (melting point)  VÉÉäcä÷ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä {ÉnùÉlÉÇ EòÒ +{ÉäIÉÉ

Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ºÉÉä±b÷®ú +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ =ºÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉªÉä xÉ¨É (wet) Eò®úiÉÉ ½èþ *

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ  (Soldering iron) (Fig 1)

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ ºÉÉä±b÷®ú EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉxÉä iÉlÉÉ VÉÉäc÷Ò VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä

MÉ®ú¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ ¨Éä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {ÉÖVÉç ½þÉäiÉä ½éþ -

– ¶ÉÒ¹ÉÇ (iÉÉÆ¤Éä EòÒ Ê¤É]õ)

– ¶ÉéEò (Shank)

– ±ÉEòc÷Ò EòÒ ½èþÎhb÷±É

– EòÉä®ú (edge)®ú

¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ +ÉEòÉ®ú (Shape of head) (Figs 1 , 2 & 3)

+ÉªÉ®úxÉ EòÉ ¶ÉÒ¹ÉÇ ¡òÉäÌVÉiÉ iÉÉÆ¤Éä EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ <ºÉÊ±ÉB ½èþ CªÉÉåÊEò

iÉÉÄ¤Éä  EòÒ >ð¹¨ÉÉ ºÉÖSÉÉ±ÉEòiÉÉ +SUôÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB =ºÉEòÉ

º´É¦ÉÉ´É ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ºÉÉä±b÷®ú +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Ê{ÉPÉ±É Eò®ú Ê¤É]õ {É®ú ±ÉMÉ

ºÉEäò *

EòÉä®ú V  +ÉEòÉ®ú EòÉ (´ÉMÉÇ Eäò nùÉä ÊºÉ®úÉå ºÉä ) ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉä ½èþSÉä]õ ÊEòº¨É (hatchet

type) EòÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ +ÉªÉ®úxÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<ºÉ |ÉÉEò®ú EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ VÉÉåc÷ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
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(Metal) : {ÉÚ®úEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ÊxÉEò]õ ÎºlÉiÉõ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉÊ´ÉiÉÊ®úiÉ

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, EòÉäÊ¶ÉEòÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ºÉÆªÉÖCiÉ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ {ÉÚ®úEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ

(Figs 5 & 6) EòÉä Ê´ÉiÉÊ®úiÉ Eò®ú VÉÉäc÷xÉä ªÉÉ ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉÉ BEòÒEòÒ®úhÉ

Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

¥ÉäËVÉMÉ +Éè®ú ¥ÉäVÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of Brazing and

Braze Welding) : ¥ÉäËVÉMÉ BEò ÊSÉ{ÉEòÉ´É |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå vÉÉiÉÖ

ÊVÉx½åþ VÉÉäc÷iÉä ½éþ =x½åþ MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ¤ÉÎ±Eò Ê{ÉPÉ±ÉÉªÉÉ xÉ½þÓ VÉÉiÉÉ*

¥ÉäËVÉMÉ EòÒ Ê¡ò±±É®ú vÉÉiÉÖ, 840oF (450oC) iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò >ð{É®ú Ê{ÉPÉ±ÉEò®ú

|É´ÉÉ½þ Eò®úiÉÒ ½éþ* +ÉºÉÆVÉxÉ ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +ÉhÉÊ´ÉEò +ÉEÇò¹ÉhÉ ½éþ*

¥ÉäËVÉMÉ ÊEòB MÉB VÉÉäc÷ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ÊEòB MÉB VÉÉäc÷ ºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò

<ºÉ¨Éå Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EÖòUô ½þnù iÉEò ªÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ

VÉÉäc÷Éä VÉèºÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉä ½éþ* VÉ½þÉÄ {É®ú ¨É¶ÉÒxÉÒ ¶ÉÊHò +Éè®ú Ê®úºÉÉ´É ®úÊ½þiÉ

VÉÉäc÷ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ´É½þÉÄ {É®ú <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

EÖòUô +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉä ¨Éå ¥ÉäËVÉMÉ +Éè®ú ¥ÉäVÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ, ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉä ¦ÉÒ ¤Éä½þiÉ®ú ½èþ,

CªÉÉåÊEò ´É½þ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éåú ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ iÉ®ú½þ =¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ

xÉ½þÓ Eò®úiÉä ½èþ*

BäºÉä VÉÉäb÷ iÉlÉÉ {ÉnùÉlÉÇ ÊVÉxÉEòÒ ¥ÉäËVÉMÉ ½þÉäxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ =x½åþ =qäù¶ÉÉxÉÖºÉÉ®ú

Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¥ÉäËVÉMÉ +Éè®ú ¥ÉäVÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ+Éä EòÉä Eò¨É ±ÉäÊ{ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½éþ +Éè®ú Ê¨É¸É

vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB º]õÒ±É ]õ¬ÚË¤ÉMÉ fø±É´ÉÉÄ ±ÉÉä½þÉ

Eäò ºÉÉlÉ ¥ÉäVÉxÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ* iÉÉÆ¤ÉÉ ]õ¬ÚË¤ÉMÉ EòÉä <º{ÉÉiÉ Eäò ºÉÉlÉ ¥ÉäVÉxÉ Eò®ú

ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú ]Úõ±É <º{ÉÉiÉ EòÉä ÊxÉ¨xÉ EòÉ¤ÉÇxÉ <º{ÉÉiÉ ºÉä ¥ÉäVÉxÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

vÉÉiÉÖBå VÉÉä BEò ºÉÉlÉ EòºÉEò®ú Ê¡ò]õ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ =xÉ {É®ú ¤ÉåËVÉMÉ Eò®úiÉä ½éþ*

EäòÊ¶ÉEòÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷ ¨Éå vÉÉiÉÖ JÉÓSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (nùÉä EòºÉä ½ÖþB Ê¡ò^õb÷

ºÉiÉ½þÉå Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå pù´É JÉÓSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ)* <ºÉ JÉÓSÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä

Eäò¶ÉEòÉ ÊEò«ÉÉ Eò½þiÉä ½èþ* ¥ÉäËVÉMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É½ÖþiÉ {ÉiÉ±ÉÒ {ÉÚ®úEòú vÉÉiÉÖ EòÒ

{É®úiÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¥ÉäVÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Eò¨ÉVÉÉä®ú Ê¡ò]õ  +Éè®ú

ºÉÆ®JÉhÉ Eäò EòÉ®úhÉ EòÒ ´ÉVÉ½þ ºÉä Eò¨ÉVÉÉä®ú VÉÉäc =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¥ÉäËVÉMÉ

¥ÉäVÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå +ÉìCºÉÒ <ÆvÉxÉ ªÉÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB ºÉÆªÉÖHò

Êb÷VÉÉ<xÉ ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò ½éþ* ¥ÉäVÉxÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ¥ÉäËVÉMÉ ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ+Éå

EòÒ ¨ÉÉä]õÒ {É®úiÉÉå EòÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É Eò®úiÉä ½èþ*

ºÉÉä±b÷®ú (solders) (Fig 7)

ºÉÉ ä±b÷® Eò®úxÉäú Eä ò Ê±ÉB ¶É Örù vÉÉiÉ Ö +lÉ´ÉÉ B±ÉÉªÉ (Ê¨É¸É vÉÉiÉ Ö) |ÉªÉÉ äMÉ

ÊEòB VÉÉiÉ ä ½è þ Æ *

¥ÉäVÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Brazewelding)

{ÉÚ®úEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ iÉ®ú±É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ 

vÉÉiÉÖ EòÉ ö̀ÉäºÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ <ºÉºÉä xÉÒSÉä ªÉÉ Eò¨É ½þÉäMÉÉ* ¥ÉäËVÉMÉ ºÉä Ê´É{É®úÒiÉ, ¥ÉäVÉ

´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå EòÉäÊ¶ÉEòÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷Éå ¨Éå {ÉÚ®úEò ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä Ê´ÉiÉÊ®úiÉ xÉ½þÓ

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¥ÉäËVÉMÉ ºÉÊnùªÉÉå ºÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä ¤Écä÷ +Éè®ú

UôÉä]äõ ́ ÉºiÉÖ+Éå ̈ Éå ±ÉÉè½þÉ®ú, VÉÉè½þ®úÒ, +ÊºÉEòÉ +Éè®ú +xªÉ Eò±ÉÉEòÉ®úÉå xÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É

ÊEòªÉÉ ½éþ* <ÊiÉ½þÉºÉ Ê®úEòÉbÇ÷ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä ªÉ½þ VÉÉäb÷xÉä EòÒ {ÉrùÊiÉ nùÉäxÉÉå

¨ÉÉjÉÉ +Éè®ú ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉiÉÉ ¨Éå vÉÒ®äú ºÉä +ÉMÉä ¤Égø ®ú½þÒ ½èþ* ªÉ½þ BEò ¨ÉÖJªÉ

+ÉätÉäÊMÉEò |ÉÊGòªÉÉ ½éþ, ºÉÉlÉ ½þÒ +É¦ÉÚ¹ÉhÉ ¤ÉxÉÉxÉä +Éè®ú ¨É®ú¨¨ÉiÉ EòÒ |ÉÊGòªÉÉ

ºÉä ¥ÉäËVÉMÉ EòÒ Eò±ÉÉ Ê´ÉYÉÉxÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ½èþ, <ºÉºÉä ¦ÉÉèÊiÉEò, ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò +Éè®ú

vÉÉiÉÖ Ê´ÉYÉÉxÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½Öþ<Ç ½èþ*

+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ¥ÉäËVÉMÉ +Éè®ú ¥ÉäVÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ +±ÉÉè½þ÷ vÉÉiÉÖ Ê¨É¸ÉhÉ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É

Eò®úxÉä EòÉ ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½éþ* iÉÉÆ¤ÉÉ, Ê]õxÉ, VÉºiÉÉ, B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, ¤ÉäÊ®úÊ±ÉªÉ¨É,

¨ÉäMÉÊxÉÊ¶ÉªÉ¨É, SÉÉÆnùÒ, ºÉÉäxÉÉ +Éè®ú +xªÉ EòÒ Ê¨É¸ÉhÉ vÉÉiÉÖ <xÉ MÉè®ú +±ÉÉè½þ

Ê¨É¸ÉhÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½éþ*

{ÉÒiÉ±É EòÉì{É®ú +Éè®ú VÉºiÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú ¤ÉxÉÉ EòÉÄºÉÉ ¨ÉÖJªÉiÉ: EòÉì{É®ú +Éè®ú Ê]õxÉ

ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú ¤ÉxÉÉ ½èþ* ±ÉÉä½þ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ¥ÉäËVÉMÉ +Éè®ú ¥ÉäVÉ ´ÉäÎ±b÷xÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ

EòÒ MÉ<Ç +ÊvÉEòiÉ®ú Uôbå÷, EòÉÄºÉä EòÒ +{ÉäIÉÉ {ÉÒiÉ±É EòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* EòÉÄºÉÉ ̈ Éå EÖòUô

¨ÉÉjÉÉ ¨Éå Ê]õxÉ Ê¨É±ÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ±ÉMÉ¦ÉMÉ (1%)*
ºÉÉä±b÷®ú EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É iÉÉ®ú, Uôc÷Ò, Ê{Éhb÷ (ingot), Uôc÷, SÉÚc÷Ò, ]èõ{É, °ü{É EòÉ®ú

{ÉÚhÉÇ iÉlÉÉ ±Éä<Ç ({Éäº]õ) Eäò °ü{É ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *
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ºÉÉä±b÷®ú Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of solders)

nùÉä iÉ®ú½þ Eäò ºÉÉä±b÷®ú ½þÉäiÉä ½éþ-

– ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷®ú

– Eò`öÉä®ú ºÉÉä±b÷®ú

¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷®ú EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò 450C  ºÉä xÉÒSÉä iÉlÉÉ Eò`öÉä®ú ºÉÉä±b÷®ú EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆEò

450C   ºÉä >ð{É®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉ ¤ÉÉiÉ ºÉä nùÉäxÉÉå ¨Éå +xiÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ

½èþ *

Eò`öÉä® (Brazing)Eò`öÉä®

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• ¥ÉäËVÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ
• ¥ÉäVÉxÉ Eäò ±ÉÉ¦ÉÉå +Éè®ú ½þÉÊxÉªÉÉå EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®úxÉÉ

• ¥ÉäVÉxÉ iÉlÉÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú EòÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É ºÉÉä±b÷®ú (Soft solders)

ªÉ½þ Ê]õxÉ, ºÉÒºÉÉ (lead),  Bx]õÒ¨ÉxÉÒ, iÉÉÄ¤ÉÉ, Eèòb÷Ê¨ÉªÉ¨É iÉlÉÉ VÉºiÉÉ +ÉÊnù

vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ½éþ iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úÒ (¨ÉÉä]õÒ) iÉlÉÉ ½þ±EòÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ

Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ *

òEò`öÉä®ú ºÉÉä±b÷®ú (Hard solders)

ªÉ½þ iÉÉÄ¤ÉÉ, Ê]õxÉ, SÉÉÄnùÒ, VÉºiÉÉ, Eèòb÷Ê¨ÉªÉ¨É iÉlÉÉ ¡òÉº¡òÉä®úºÉ EòÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ½èþ

iÉlÉÉ ¦ÉÉ®úÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉÒ ½éþ *

¥ÉäVÉxÉ (Brazing) (Fig 1): ¥ÉäVÉxÉ BEò vÉÉiÉÖ EòÉä VÉÉb÷xÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ,

VÉÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ, VÉÉä 450 C ºÉä xÉÒSÉä EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå, 450 C ºÉä

>ð{É®ú Eäò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú EòÒ VÉÉiÉÒ ½éþ*

¥ÉäVÉxÉ {ÉÚ®úEò Uôbå÷ / vÉÉiÉÖ EòÉä 860 C ºÉä 950 C Eäò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉiÉä

½éþ, iÉlÉÉ +ÉªÉ®úxÉ iÉlÉÉ =ºÉEäò +±ÉÉªÉ EòÉä ¥ÉäVÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä

½éþ*

+ÊvÉEòÉÆ¶É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB }ªÉÚVb÷

¤ÉÉä®äúCºÉ, ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ }±ÉCºÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* VÉ±É Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú ¤ÉxÉÉB

BEò ±Éä{É Eäò °ü{É ¨Éå <ºÉä VÉÉäcä÷ {É®ú ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉÊn ¥ÉäVÉxÉ ÊxÉ¨xÉiÉ® iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É® úÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ iÉÉä IÉÉ®ÒªÉ (alkali)

ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eä }±ÉÉä®É<bÉå EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ªÉä }±ÉCºÉ B±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É, ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ iÉlÉÉ ¤Éè®úÒÊ±ÉªÉ¨É Eäò =SSÉ

(VARIOUS METHODS OF BRAZING)

+ÉìCºÉÒ-BºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ

Eò®úiÉä ½ÖþB ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ EòÉä +{ÉäÊIÉiÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò +xÉÖ°ü{É iÉ{iÉ E®ä*

ºÉÆiÉÉä¹É|Énù ¥ÉäVÉ ªÉÉ ºÉÉä±b÷Ê®úiÉ VÉÉäc÷ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¶ÉiÉç (Condi-

tions to obtain satisfactory brazed or soldered joint)

¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ EòÉä MÉÒú±ÉÉ Eò®åú*

{ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ EòÉä ¡èò±ÉÉªÉå iÉlÉÉ VÉÉäc÷ ºÉiÉ½þ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉxÉÉªÉå* ºÉÉä±b÷®ú,

EèòÊ¶ÉEòÒªÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷ ¨Éå SÉ±ÉÉ VÉÉªÉäMÉÉ*

ºÉÉä±b÷®úxÉ iÉlÉÉ ¥ÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB |ÉºiÉÉ´ÉÊiÉ VÉÉäc÷ Êb÷VÉÉ<xÉ n¶ÉÉÇªÉä MÉªÉä ½éþ*

¥ÉäVÉxÉ Eä ±ÉÉ¦É (Advantages of brazing)

{ÉÚ®ä ÊEòB VÉÉäc÷ Eä Ê±ÉB {ÉÊ®ú¹EÞòÊiÉ EÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ*

+{ÉäIÉÉEÞòiÉ ÊxÉ¨xÉ iÉÉ{É ÊVÉºÉ {É®ú VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, Ê´É°ü{ÉhÉ EòÉä Eò¨É

E®iÉÉ ½èþ*

EòÉä<Ç }±Éè¶É ªÉÉ ´Éä±b÷ ÊUôiÉ®úÉ´É xÉ½ÆþÒ ½þÉäiÉÉ ½éþ*

¥ÉäVÉxÉ iÉExÉÒE Eä Ê±ÉB =iÉxÉÒ |É´ÉÒhÉÇiÉÉ EÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÒÆ ½ÉäiÉÒ ½èþ,

ÊVÉiÉxÉÒ ºÉÆMÉ±ÉxÉ ´Éä±bxÉ Eä Ê±ÉB*

<ºÉÊ±ÉB ¥ÉäVÉxÉ BEò Eäò |ÉGò¨É ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ {Énù ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉä ½éþ*

– iÉä±É, OÉÒºÉ, {Éäx]õ <iªÉÉnùÒ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÉ®ú Eäò ¥É¶É, B¨É®úÒ iÉlÉÉ

®úºÉÉªÉÊxÉEò Ê´É±ÉÉªÉEòÉä ºÉä VÉÉäb÷ IÉäjÉ EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú*

– =ÊSÉiÉ C±ÉèÏ¨{ÉMÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä VÉÉäb÷ EòÉä EòºÉ Eò®ú Ê¡ò]õ Eò®åú* (VÉÉäb÷xÉä

´ÉÉ±Éä nùÉä ºÉiÉ½þÉä Eäò ¤ÉÒSÉ, +xÉÖ̈ ÉäªÉ +ÊvÉEòiÉ¨É +xiÉ®úÉ±É, Eäò´É±É 0.08mm

½éþ)

– MÉÉ±ÉEò EòÉä ±Éä{É Eäò °ü{É ¨Éå ±ÉMÉÉªÉå* (±Éä{É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB 25% ¤ÉÉäÊ®úEò

+¨±É) (pù´ªÉ °ü{É) Eäò ºÉÉlÉ 75% ¤ÉÉä®úäCºÉ {ÉÉ=b÷® EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ, ±ÉÉä½þ

iÉlÉÉ <º{ÉÉiÉ Eäò ¥ÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ*) ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: ¥ÉäVÉxÉ

}±ÉCºÉ ̈ Éå C±ÉÉä®úÉ<b÷, }±ÉÉä®úÉ<b÷, ¤ÉÉä®äCºÉ, ¤ÉÉä®ä]õ, }±Éä®úÉä ¤ÉÉä®äú]õ, ¤ÉÉäÊ®úEò

+¨±Éú, +ÉpùEò iÉlÉÉ VÉ±É ½þÉäiÉÉ ½éþ*

<ºÉÊ±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ =ÊSÉiÉ MÉÉ±ÉEò ºÉÆªÉÖCiÉ EòÉ

SÉªÉxÉ ÊúEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ* VÉ½þÉÆ iÉxªÉ VÉÉäc÷ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ´É½þÉÆ {É®ú

¥ÉäVÉxÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*
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|ÉEò¨É EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ¨É¶ÉÒxÉEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

={ÉªÉÖCiÉ ±ÉÉ¦ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ |ÉEò¨É ÊEò¡òÉªÉiÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¥ÉäVÉxÉ EòÒ ½þÉÊxÉªÉÉÆ (Disadvantages of brazing)

ªÉÊnù VÉÉäc÷ ºÉÆIÉÉ®úEò ¨ÉÉvªÉ¨É Eäò ºÉÉ¨ÉxÉä JÉÖ±ÉÉ ½þÉä iÉÉä, |ÉªÉÖCiÉ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ ¨Éå

+{ÉäÊIÉiÉ ºÉÆIÉÉ®úEò |ÉÊiÉ®úÉävÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤ÉgøÉªÉä MÉªÉä iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ºÉ¦ÉÒ ¥ÉäVÉxÉ B±ÉÉB ¨Éå ¶ÉÎCiÉ EòÒ ½þÉÊxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

¥ÉäVÉxÉ B±ÉÉªÉ EòÉ ®ÆúMÉ VÉÉä ÊºÉ±´É®ú ºÉ¡äònù ºÉä iÉÉ©É ±ÉÉ±É iÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ, ¨ÉÚ±É

vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÉlÉ ÊxÉEò]õiÉÉ ºÉä Ê¨É±ÉÉxÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ*

¥ÉäVÉxÉ iÉlÉÉ ¥ÉäVÉ ´Éä±b÷xÉ (Brazing and braze welding): ¥ÉäVÉxÉ iÉlÉÉ

¥ÉäVÉ ´Éä±b÷xÉ nùÉäxÉÉå ½þÒ vÉÉiÉÖ EòÉä VÉÉäc÷xÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉÆB ½èþ VÉÉä ºÉÉä±b÷®úxÉ, ÊVÉºÉä

840 F (450 C) Eäò xÉÒSÉä iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊEò iÉÖ±ÉxÉÉ

¨Éå 840 F (450 C) ºÉä +ÊvÉEò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú ÊxÉ¹{ÉÉÊnùiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+¨ÉäÊ®úEòÉ ´Éä±b÷xÉ ºÉÊ¨ÉÊiÉ, <xÉ |ÉÊGòªÉÉ+ÉäÆ EòÉä ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú {ÉÊ®ú¦ÉÉÊ¹ÉiÉ

Eò®úiÉÒ ½èþ -

¥ÉäËVÉMÉ - ’’´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨ÉÉå EòÉ BEò ºÉ¨ÉÚ½þ ½èþ VÉÉä ÊEò {ÉnùÉlÉÉç EòÉä ={ÉªÉÖCiÉ

iÉÉ{É¨ÉÉ{É {É®ú iÉlÉÉ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ ÊVÉºÉEòÉ pù´ªÉ 840 F (450 C) iÉÉ{É¨ÉÉ{É Eäò

>ð{É®ú iÉlÉÉ ̈ ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò ̀ öÉäºÉEÞòiÉ Eäò xÉÒSÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉÎ¨¨É±ÉxÉ (coales-

cence) EòÉä =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½éþ* VÉÉäc÷ EòÉä ÊxÉEò]õ °ü{É ºÉä Ê¡ò]õ EòÒ ½Öþ<Ç ºÉiÉ½þÉå

Eäò ¤ÉÒSÉ EäòÊ¶ÉEòÉ ÊGòªÉÉ Eäò uùÉ®úÉ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ Ê´ÉiÉÊ®úiÉ ½þÉiÉÒ ½èþ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.29 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É (Automotive) +¦ªÉÉºÉ  1.3.30 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É (Mechanic Diesel) -¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É ¡òÉºÉËxÉMÉ B´ÉÆ Ê¡òË]õMÉ

(Gasket)

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ

• {ÉÉxÉÉ*

+ÉªÉ±É ºÉÒ±É (Oil Seal)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• +ÉìªÉ±É ºÉÒ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò +ÉìªÉ±É ºÉÒ±É Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ

• +ÉìªÉ±É ºÉÒ±É Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ¤ÉÉ®äú ÊxÉÌnù¹]õ Eò®úxÉÉ*

=SSÉ=SSÉ

,

MÉÉc÷Ò EòÉMÉÉc÷Ò EòÉ

ÎºlÉ®úÎºlÉ®ú

Eäò 

ºÉÒ±ºÉ (Seals) : ºÉÒ±É ¨É¶ÉÒxÉ, {ÉÉ<{É iÉlÉÉ ]éõEòÉå EòÒ ÎºlÉ®ú iÉlÉÉ PÉÚ̈ ÉiÉÒ

½Öþ<Ç ºÉiÉ½þÉå Eäò ¨ÉvªÉ BEò ºÉÒË±ÉMÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ VÉÉä BEò nÚùºÉ®äú Eäò Ê´É°ürù Ê´ÉÊ¦ÉzÉ

nùÉ¤É =i{ÉzÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå ªÉÉ VÉMÉ½þÉå EòÉä ºÉÒ±É ½þÉäiÉÒ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ

nù½þxÉ EòIÉ (Combustion Chamber) +Éè®ú +ÉªÉ±É VÉÉxÉä Eäò ®úÉºiÉä

+ÉÊnù* +ÉìªÉ±É ºÉÒ±É ¨Éå ±ÉSÉÒ±Éä ½þÉå̀ ö ½èþ ÊVÉºÉºÉä ´É½þ ¶ÉÉ}]õ ªÉÉ ½þÉ=ËºÉMÉ Eäò

ºÉÉlÉ ®úMÉc÷iÉÉ ½èþ iÉÉÊEò iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ (OÉÒºÉ, iÉä±É <iªÉÉÊnù) Eäò Ë®úºÉÉ´É EòÉä

®úÉäEò ºÉEåò*

ºÉ¦ÉÒ ºÉÒ±Éå iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ {É®ú ±ÉÖ́ ÉÊ®úEåò]õ EòÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä ªÉÉ +±ÉMÉ Eò®úxÉä Eäò

Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

|ÉEòÉ®ú (Types)

i) ±ÉSÉÒ±ÉÉ ½þÉå̀ ö

ii) ®äúÊb÷ªÉ±É ½þÉå̀ ö

iii) ®úÉä]õ®úÒ ¶ÉÉ}]õ ºÉÒ±É

ºÉ¨ÉÉEÞòÊiÉ: (configuaration)

a) BEò±É ½þÉå̀ ö

b) b÷¤É±É ½þÉå̀ ö

c) Ê]Åõ{É±É ½þÉå̀ ö

d) ¡äòxÉ ½þÉå̀ ö

BEò nÚùºÉ®äú ºÉäBEò nÚùºÉ®äú ºÉä

ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ ªÉÉ PÉÖ̈ ÉÉiÉä

‘O’

Ê¤ÉªÉË®úMÉ +É<ºÉÉä±Éä]õ®ú (Bearing Isolator) (Fig. 1)

¤ÉÉ½þ®úÒ ºÉÆnÚùÊ¹ÉiÉ ºÉä Ê¤ÉªÉË®úMÉ EòÒ ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB Ê¤ÉªÉË®úMÉ +É<ºÉÉä±Éä]õ®ú EòÉä

MÉÊiÉ¶ÉÒ±É (b÷ÉªÉxÉÉ¨ÉÉä̈ É<ºÉb)÷ Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½éþ* o-rings Eäò nÚùºÉ®äú

|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå ®úÉä]õ®ú (PÉÚ̈ ÉxÉä́ ÉÉ±ÉÉ) +Éè®ú º]äõ]õ®ú (ÎºlÉiÉ ¨Éå) Eäò ¨Éä̈ ¨É´É®ú ¨Éå ºÉ¨ÉÉxÉ

Ê¤ÉªÉË®úMÉ +É<ºÉÉä±Éä]õ®ú EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä {ÉäSÉÒnùÉ ½èþ*
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(Sealants):

ºÉÒ±Éå]õ Eäò |ÉEòÉ®ú (Type of sealant):

iÉÒxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ºÉÒ±Éå]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

1 ]äõ}±ÉÉìxÉ ]äõ{É (The Teflon tape)

2 {ÉÉ<{É ]äõ{É (Pipe tape)

3 +´ÉÉªÉÖ ®äúÊVÉxÉ ªÉÉèÊMÉEò (Anaerobic resin compound)

1 ]äõ}±ÉÉìxÉ ]äõ{É (Teflon tape)

<ºÉ ]äõ}±ÉÉìxÉ ]äõ{É EòÉ EòÉªÉÇ ÊSÉ{ÉEòÉxÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ªÉ½þ ºxÉä½þEò EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ

Eò®úiÉÉ ½èþ* VÉ¤É {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <xÉ Eäò mÉc÷Éå (Eò®úiÉÉ ½èþ* VÉ¤É {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä <xÉ Eäò mÉc÷Éå SÉÚc÷Ò), ¨Éå <xÉEòÉ

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 {ÉÉ<{É ]äõ{É (Pipe tape)

ªÉ½þ {ÉÉ<{É ]äõ{É BEò |ÉEòÉ®ú EòÉ Ê´É±ÉÉªÉEò ½èþ* VÉÉä ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê´É±ÉÉªÉEò ´ÉÉ½þEò

+Éè®ú ½þÉbÇ÷´ÉäªÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ* {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É ºÉÒ±É ºÉ¦ÉÒ {±ÉÉÎº]õEò

vÉÉiÉÖ Eäò {ÉÉ<{ÉÉå {É®ú ÊSÉ{ÉEòÉªÉÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

3 +´ÉÉªÉÖ ®äúÊVÉxÉ ªÉÉèÊMÉEò (Anaerobic resin compound)

<ºÉ ºÉÒ±Éå]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ<{É EòxÉäC¶ÉxÉ Eäò ºÉªÉ¨É {ÉÉ<{É Eäò mÉäb÷ ¨Éå ±ÉMÉÉEò®ú

{ÉÉ<{ÉÉå EòÉä EòºÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä ÊEò ´ÉÉªÉÖ ®úÉävÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ =©É ¤ÉgøÉxÉä

Eäò ¤ÉÉnù ¦ÉÒ ºÉÒË±ÉMÉ MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉiÉÉ ½èþ*

(Key concepts)

]äõ{É Eò`öÉä®ú +Éè®ú ¦ÉÆMÉÖ®ú ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

BxÉÉ®úÉäÊ¤ÉEò {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÖºÉÆMÉiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

(Sealant selection factors)

{ÉnùÉlÉÇ (Material)

- iÉÉ{É¨ÉÉxÉ (Temperature)

- nùÉ¤É (Pressure)

- EÆò{ÉxÉ (Vibration)

Ê´ÉÊxÉnæù¶É (Specifications)

ºÉÒ±É =x¨ÉÖJÉÒEò®úhÉ (Sealing orientation) (Figs 2 & 3)

• ®úÉìb÷ ºÉÒ±É ªÉÉ ¶ÉÉ}]õ ºÉÒ±É ªÉä ®äúÊb÷ªÉ±É ºÉÒ±É Eäò |ÉEòÉ®ú ½éþ*

• ®äúÊb÷ªÉ±É ºÉÒ±É ªÉÉ ¶ÉÉ}]õ ºÉÒ±É ªÉä ®äúÊb÷ªÉ±É ºÉÒ±É Eäò |ÉEòÉ®ú ½éþ*

• ®äúÊb÷ªÉ±É ºÉÒ±É ½èþ VÉÉä ¶ÉÉ}]õ ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò Eò®úxÉä Eäò ºÉÉlÉ ½þÉ=ËºÉMÉ ¤ÉÉä®ú ¨Éå

|ÉäºÉ¡òÒ]õ ½þÉäiÉä ½éþ*

• {ÉÒº]õxÉ ºÉÒ±É ®äúÊb÷ªÉ±É ºÉÒ±É ½èþ ºÉÒË±ÉMÉ ½þÉå̀ ö VÉÉä ½þÉ=ËºÉMÉ ¤ÉÉä®ú Eäò ºÉÉlÉ

ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå ½èþ, BEò ¶ÉÉ}]õ {É®ú Ê¡ò]õ ½èþ* 

• ºÉ¨ÉÊ¨ÉiÉÒªÉ (Symmetrical)

¶ÉÒ±É EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ ½èþ*

• BEò +IÉÒªÉ (Arial) ¶ÉÒ±É BEò +É´ÉÉºÉ 

ÊJÉ±ÉÉ¡ò +IÉÒªÉ °ü{É ºÉä ºÉÒ±É Eò®úiÉÉ ½èþ*

• {ÉnùÉlÉÇ - xÉÉ<Ç±ÉÉìxÉ, ®ú¤É®ú, {ÉÉì±ÉÒÊlÉxÉ, 

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.30 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ


