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+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É (Automotive) +¦ªÉÉºÉ  1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

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

vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú =xÉEòÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Types of sheet metals and their application)

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

• vÉÉiÉÖ SÉqù®ú EòÉªÉÉç ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ  vÉÉiÉÖ+Éå Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

vÉÉiÉÖ SÉqù®ú Eäò EòÉªÉÇ ̈ Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖBÆ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * SÉqù®ú

EòÉä ¨ÉÉxÉEò MÉäVÉ ºÉÆJªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ´ÉÌhÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

<xÉ vÉÉiÉÖ SÉqù®úÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  |ÉªÉÉäMÉ BǼ É ={ÉªÉÉäMÉ VÉÉxÉxÉÉ ¤É½ÖþiÉ VÉ°ü®úÒ ½éþ *

EòÉ±ÉÉ ±ÉÉä½þÉ  (Black Iron)

EòÉ±ÉÉ ±ÉÉä½Éþ  ºÉ¤ÉºÉä ºÉºiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä ®úÉäË±ÉMÉ uùÉ®úÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå

¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ xÉÒ±ÉÉ EòÉ±ÉÉ ÊnùJÉiÉÉ ½éþ iÉlÉÉ <ºÉä |ÉÉªÉ: MÉè®ú ±ÉäÊ{ÉiÉ

(uncoated) SÉqù®ú  Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * SÉÚÄÊEò ªÉ½þ ±ÉäÊ{ÉiÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ

<ºÉÊ±ÉB ªÉ½þ iÉäVÉÒ ºÉä ºÉÆIÉÉÊ®úiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ *

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ =xÉ ´ÉºiÉÖ+Éå iÉEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½èþ ÊVÉx½åþ ¤ÉÉnù ¨Éå ®ÆúMÉÉxÉÉ ½þÉä VÉèºÉä

]ÆõEòÒ, Eòc÷É½þÒ, º]õÉä́ É, {ÉÉ<{É +ÉÊnù *

VÉºiÉÉEÞòiÉ ±ÉÉä½þÉ (Galvanised Iron)

VÉºiÉÉ ºÉä ±ÉäÊ{ÉiÉ ±ÉÉä½äþ EòÉä VÉºiÉÉEÞòiÉ ±ÉÉä½þÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  <ºÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É

±ÉÉä½äþ EòÒ SÉqù®ú EòÉ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ xÉÉ¨É   VÉÒ +É<Ç ¶ÉÒ]õ ½èþ *  VÉºiÉÉ-±Éä{ÉxÉ

VÉÆMÉ®úÉävÉÒ, vÉÉiÉÖ EòÒ |ÉiÉÒÊiÉ ¤ÉgøÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ iÉlÉÉ =ºÉºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ

Eò®úxÉä ¨Éä ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ * VÉºiÉÉEÞòiÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =ºÉä VÉ±É BǼ É

´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå JÉÖ±ÉÉ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

Eòc÷É½þÒ,  ¤ÉÉ±]õÒ, ¦É]ÞõÒ  iÉ{iÉxÉ xÉÊ±ÉEòÉÆB, EèòÊ¤ÉxÉä]õ, MÉ]õ®ú +ÉÊnù ¨ÉÖJªÉiÉ: VÉÒ

+É<Ç SÉqù®ú ºÉä ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ *

º]äõxÉ±ÉäºÉ SÉqù®ú

ªÉ½þ ÊxÉEò±É, GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É iÉlÉÉ +xªÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ BEò B±ÉÉªÉ ½éþ * <ºÉEòÒ

ºÉÆIÉÉ®úhÉ ®úÉävÉEòiÉÉ +SUôÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ´Éä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ

ºÉEòiÉÉ ½èþ * vÉÉiÉÖ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ SÉqù®ú  {É®ú ¦ÉÒ  VÉÒ

+É<Ç SÉqù®ú EòÒ iÉ®ú½þ EòÉªÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ {É®úxiÉÖ ªÉ½þ VÉÒ +É<Ç SÉqù®ú EòÒ

+{ÉäIÉÉ +ÊvÉEò SÉÒ¨Éc÷ ½þÉäiÉÒ ½éþ º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ EòÒ¨ÉiÉ EòÉ¡òÒ VªÉÉnùÉ

½þÉäiÉÒ ½éþ *

º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ bä÷®úÒ (dairies), JÉÉt ºÉÉ¨ÉOÉÒ |É¶ÉÉävÉxÉ,

®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ºÉÆªÉÆjÉÉå BǼ É ®úºÉÉä<Ç EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú

iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú `Æöb÷Ò ®úÉäË±ÉMÉ +lÉ´ÉÉ iÉ{iÉ ®úÉäË±ÉMÉ ºÉä ¤ÉxÉÒ ½Öþ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ *

vÉÉiÉÖ SÉqù®ú ¶ÉÉ±ÉÉ ¨Éå |ÉÉªÉ:  `Æöb÷Ò ®úÉäË±ÉMÉ, ºÉÆIÉÉ®úhÉ ®úÉävÉÒ SÉqù®åú  <ºiÉä̈ ÉÉ±É

EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * +xªÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ +{ÉäIÉÉ  iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú  näùJÉxÉä ¨Éä +SUôÒ

½þÉäiÉÒ ½éþ *

MÉ]õ®ú (gutters) |ÉºÉÉ®ú  VÉÉäc÷ (expansion joint) UôiÉ Eäò VÉÉäc÷Éå ¨Éå

±ÉMÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ ÊVÉºÉºÉä {ÉÉxÉÒ xÉ ºÉÉäJÉä, ½Öþb÷ ¤ÉiÉÇxÉ iÉlÉÉ ¤ÉÉìªÉ±É®ú EòÒ {±Éä]õ

EÖòUô BäºÉä =nùÉ½þ®úhÉ ½èþ VÉ½þÉÄ iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ *

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É  EòÉä ¶ÉÖrù °ü{É ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ <ºÉÊ±ÉB

¨ÉÉjÉÉ ¨É å iÉÉ Ä¤ÉÉ, ÊºÉÊ±ÉEòÉ ìxÉ, ¨É èMÉxÉÒVÉ, iÉlÉÉ ±ÉÉ ä½þÉ

iÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ ·ÉäiÉ ®ÆúMÉ EòÉ ½þ±EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ºÉÆIÉÉ®úhÉ BÆ´É

 EòÉ +ÊvÉEò ®úÉävÉEò (resistant) ½èþ *

+¤É +ÊvÉEòÉÆ¶É ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¨Éåþ VÉèºÉä PÉ®äú±ÉÖ ºÉÉ¨ÉÉxÉ, ®äú£òÒVÉ®äú]õ®ú EòÒ

]äÅõ, |ÉEòÉ¶É Eäò Ê¡òCºÉ®ú, ÊJÉc÷EòÒ, iÉlÉÉ iÉ¨ÉÉ¨É Ê´ÉtÖiÉÒªÉ BÆ´É ªÉÉiÉÉªÉÉiÉ

=tÉåMÉÉå ¨Éå +±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

VÉÆMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉä½äþ EòÒ SÉqù®ú EòÉä Ê]õxÉ ºÉä ±Éä{É (coated)   Eò®ú

Ê]õxb÷ {±Éä]õ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ * <ºÉå |ÉÉªÉ: ºÉ¦ÉÒ iÉ®ú½þ Eäò ºÉÉä±b÷®ú EòÉªÉÉç ¨Éå

<ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ ºÉÉä±b÷®ú ºÉä VÉÉäc÷Ò VÉÉ ºÉEòxÉä ´ÉÉ±ÉÒ

ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ={ÉªÉÖHò vÉÉiÉÖ ½éþ *

<ºÉ vÉÉiÉÖ EòÒ SÉ¨ÉEò SÉÉÆnùÒ EòÒ iÉ®½þ ½þÉäiÉÒ ½èþ  iÉlÉÉ <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É UôiÉ,

JÉÉt ºÉÉ¨ÉOÉÒ ®úJÉxÉä Eäò ¤ÉiÉÇxÉ, bä÷®úÒ Eäò ={ÉEò®úhÉ, ¦É]ÞõÒ  EòÒ Ê¡òË]õMÉ, EèòxÉ

iÉlÉÉ Eòc÷É½þÒ +ÉÊnù ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

ºÉÒºÉÉ (Lead)

ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ ¨ÉÖ±ÉÉªÉ¨É BǼ É ¦ÉÉ®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ºÉÒºÉä EòÒ SÉqù®ú  EòÉ |ÉªÉÉäMÉ =SSÉ ºÉÆIÉÉ®úEò +¨±ÉÉå EòÒ ]ÆõEòÒ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½éþ *
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+Éì]õÉä ¤ÉÉìb÷Ò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò MÉÖhÉ (Properties of an auto body sheet metal)

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

• +É]õÉä ¤ÉÉb÷Ò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò MÉÖhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

+Éì]õÉä ¤ÉÉb÷Ò SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ Eäò MÉÖhÉ (Properties of auto body sheet

metal): +Éì]õÉä¨ÉÉä¤ÉÉ<±É ºÉiÉ½þ {ÉäxÉ±ÉÉå ̈ Éå VÉÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä

½éþ <xÉ¨Éå iÉxªÉiÉÉ, ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ +Éè®ú Eò¨É Eò`öÉä®úiÉÉ VÉèºÉä MÉÖhÉÉå EòÉ ®ú½þxÉÉ +É´É¶ªÉEò

½èþ*

|ÉiªÉIÉ +Éè®ú +|ÉiªÉIÉ xÉÖEòºÉÉxÉ (Direct and indirect damages):

SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ¤ÉÉèb÷Ò EòÉ IÉÊiÉ EòÉä |ÉiªÉIÉ ªÉÉ +|ÉiªÉIÉ xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò °ü{É ̈ Éå ́ ÉMÉÔEÞòiÉ

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉiªÉIÉ xÉÖEòºÉÉxÉ SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ {É®ú BEò ´ÉºiÉÖ VÉÉä®ú ºÉä ±ÉMÉxÉä EòÉä {ÉÊ®úhÉÉ¨É ªÉÉ

|É¦ÉÉ´É EòÒ ́ ÉVÉ½þ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ* IÉÊiÉ Eäò IÉäjÉ EòÉä |É¦ÉÉ´É Ë¤ÉnÖù Eò½þiÉä ½èþ* |ÉiªÉIÉ

xÉÖEòºÉÉxÉ MÉ½þ®úÒ JÉ®úÉäSÉ, MÉäVÉÉå, vÉÉiÉÖ ¨Éå nù®úÉ®ú ªÉÉ MÉ½þ®úä |É½þÉ®ú EòÒ ´ÉVÉ½þ ºÉä

¶ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ ¨Éå, ÊºÉ±´É]õú {Éb÷ VÉÉxÉÉ*

|ÉiªÉIÉ IÉÊiÉ IÉäjÉ ºÉä ¤É±É |É½þÉ®ú {ÉäxÉ±É Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉå ¨Éå ºÉÆSÉÉÊ®úiÉ ªÉÉ

ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ +|ÉiªÉIÉ xÉÖEòºÉÉxÉ ®úÉä±É ́ÉEò±É, PÉÉ]õÒ ªÉÉ iÉäVÉ Ê®úb÷VÉ

Eäò °ü{ÉÉå ¨Éå ½þÉäiÉä ½éþ*

VÉ¤É BEò {ÉäxÉ±É EòÉä |ÉiªÉIÉ ªÉÉ +|ÉiªÉIÉEò xÉÖEòºÉÉxÉ EòÒ ´ÉVÉ½þ ºÉä ºÉÒvÉÉ Eò®úiÉä

½éþ iÉ¤É +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú +|ÉiªÉIÉ xÉÖEòºÉÉxÉ EòÒ IÉÊiÉ EòÉä {É½þ±Éä ºÉÒvÉÉ Eò®úiÉä ½èþ*

vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ¨Éåä JÉÉÆSÉäú (Notches in Sheet Metal)

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

• JÉÉÆSÉä EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• JÉÉÆSÉä (notch)  Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ iÉ®ú½þ Eäò JÉÉÆSÉ-°ü{ÉÉå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ iÉlÉÉ |ÉiªÉäEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

JÉÉÆSÉä (notch)

VÉ¤É vÉÉiÉÖ SÉqù®ú EòÉä Ê´ÉxªÉÉºÉ ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä EòÉä®úÉå  EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB

ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ VÉMÉ½þ (spaces)  EòÉä JÉÉÆSÉ 

JÉÉÆSÉä EòÉ |ÉªÉÉäVÉxÉ (Purpose of notches)

JÉÉÆSÉ ÊxÉ¨xÉ ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½éþ

– +ÊiÉÊ®úHò {ÉnùÉlÉÇ Eäò EòÉ®úhÉ ºÉÒ´ÉxÉ (seam) BǼ É EòÉä®ú Eäò ¡Úò±É VÉÉxÉä

(bulging) +lÉ´ÉÉ +Éä́ É®ú ±ÉèË{ÉMÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä ¨Éå,

– EòÉªÉÇ EòÉä +É´É¶ªÉEò +ÉEòÉ®ú B´ÉÆ ¨ÉÉ{É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä ¨Éå,

– +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ Eò®úxÉä ¨Éå *

SÉqù®ú Eäò EòÉä®ú VÉ½þÉÄ ºÉä =ºÉä ¨ÉÉåc÷xÉÉ ½þÉä, ºÉÒvÉÉ EòÉ]õ näùxÉä EòÉä ºÉÒvÉÉ JÉÉÆSÉ

´ÉMÉÉÇEòÉ®ú-JÉÉÆSÉÉ (Square notch)

´ÉMÉÇ +lÉ´ÉÉ +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú ¤ÉCºÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ´ÉMÉÇ-JÉÉÆSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 3,4 iÉlÉÉ 5)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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(Slant notch)

SÉqù®ú ºÉä 450 Eäò EòÉähÉ {É®ú <ºÉ JÉÉÆSÉ EòÉä EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ iÉ¤É

Eò®úiÉä ½éþ VÉ¤ÉÊEò ¨ÉÉäc÷  ºÉ¨ÉEòÉähÉ {É®ú Ê¨É±Éå *(

V JÉÉÆSÉÉ (V notch) (Figs 7 & 8)

<ºÉ iÉ®ú½þ Eäò JÉÉÆSÉ ¨Éä nùÉäxÉÉå ÊEòxÉÉ®äú vÉÉiÉÖ SÉqù®ú Eäò EòÉä®ú ºÉä 450 Eäò EòÉähÉ {É®ú

EòÉ]äõ VÉÉiÉä ½éþ *

JÉÉÆSÉ Eäò {ÉÉ·ÉÇ 900 {É®ú Ê¨É±ÉiÉä ½éþ * <ºÉ JÉÉÆSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ 90 {É®ú Ê¨É±ÉiÉä ½éþ * <ºÉ JÉÉÆSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ 0  {É®ú ¨ÉÉäc÷

´ÉÉ±Éä VÉÉì¤É BÆ´É +ÉxiÉÊ®úEò ¡ò±ÉèxVÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

iÉÉ®ú-JÉÉÆSÉÉ 

 iÉlÉÉ JÉÆÉSÉ ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä EòÒ nÚù®úÒ iÉÉ®ú Eäò ́ ªÉÉºÉ

(Figs 9 & 10)

iÉÉ®ú-EòÉä®ú ´ÉÉ±Éä EòÉªÉÉç ¨Éä iÉÉ®ú-JÉÉÆSÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *  ºÉÒ´ÉxÉ

{É®ú iÉÉ®ú Eäò +Éä́ É®ú ±ÉèË{ÉMÉ ½þÉäxÉä EòÉä ®úÉEòxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ JÉÉÄSÉ (notch) EòÉä

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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(Edge Stiffening)

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

• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ ÊEò ½äþ̈ É (hem) CªÉÉ ½éþ

• ½äþ¨É Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½äþ̈ É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉiÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ SÉqù®ú ºÉä ¤ÉxÉÒ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò ÊºÉ®äú EòÉ¡òÒ iÉäVÉ iÉlÉÉ EòÉ¨É Eò®úxÉä ¨Éå

+ºÉÖ®úÊIÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ * vÉÉiÉÖ SÉqù®úÉå  EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úÊIÉiÉ

EòÉä®ú ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ ºÉÉlÉ ½þÒ <ºÉºÉä iÉèªÉÉ®ú ́ ÉºiÉÖ EòÒ |ÉiÉÒÊiÉ  (apperance)

¦ÉÒ ¤ÉgøiÉÒ ½éþ * (Fig 1)

½äþ¨É (hem) CªÉÉ ½èþ ?

½äþ¨É BEò iÉ½þ Eò®úEäò ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ EòÉä®ú +lÉ´ÉÉ ¤ÉÉbÇ÷®ú ½èþ*

ªÉ½þ vÉÉiÉÖ EòÒ SÉqù®ú EòÉä oùgø ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ iÉäVÉ 

Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ EòÉä®úÉå EòÉä IÉÊiÉOÉºiÉ +lÉ´ÉÉ ]Úõ]õxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ *

½äþ¨É Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of hems)

– <Eò½þ®úÉ ½äþ¨É (Single hem)

– nùÉä½þ®úÉ ½äþ¨É (Double hem)

– iÉÉ®únùÉ®ú ½äþ¨É (Wire hem)

<Eò½þ®úÉ ½äþ̈ É (Single hem) (Fig 2)

BEò ¤ÉÉ®ú iÉ½þ Eò®úiÉä ½ÖþB ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä ¨ÉÉäc÷ Eò®ú <Eò½þ®úÉ ½äþ̈ É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

* ªÉ½þ EòÉä®ú EòÉä ÊSÉEòxÉÉ iÉlÉÉ nÂùgø (stiff) ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ UôÉä]õÒ ´ÉºiÉÖ+Éå EòÉä

¤ÉxÉÉxÉä ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

nùÉä½þ®úÉ ½äþ̈ É (Double hem) (Fig 3)

nùÉä½þ®úÉ ½äþ¨É ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä nùÉä ¤ÉÉ®ú ̈ ÉÉäc÷ Eò®ú =ºÉä ÊSÉEòxÉÉ °ü{É näùxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ *  ªÉ½þ |ÉÉªÉ: ±É¨¤ÉÒ ´ÉºiÉÖ+Éå Eäò EòÉä®ú EòÉä ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ |ÉnùÉxÉú Eò®úxÉä Eäò

Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

iÉÉ®únùÉ®ú (Wire hem) (Fig 4a,4b iÉlÉÉ 4c)

iÉÉ®únùÉ®ú EòÉä®ú MÉÉä±É BǼ É ±É¨¤ÉÒ ́ ÉºiÉÖ+Éå EòÒ |ÉiÉÒÊiÉ ¤ÉgøÉxÉä iÉlÉÉ =ºÉEòÒ ºÉÉ¨ÉlªÉÇ

¤ÉiÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * iÉÉ®únùÉ®ú EòÉä®ú ÊSÉEòxÉÉ iÉlÉÉ ¤É½ÖþiÉ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ

½þÉäiÉÉ ½èþ *

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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(Sheet Metal joints)

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

• EòÉ +lÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¤ÉiÉÉxÉÉ

• EäòEäò º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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(What is the seam?)

(Types of seams)

(Lap seam)

(Grooved seam)

( MÉäVÉÉ )

(Single seam) (Fig 1)

(Double seam) (Fig 2 & 3)

ºÉ¨ÉÉxÉºÉ¨ÉÉxÉ

(Double grooved seam) (Fig 4 & 5)

¨ÉÉäc÷ +Éè®ú VÉÉäc÷ EòÉ +´ÉEòÉ¶É (Folding and Joining Allowances)

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

• vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú |ÉSÉÉ±ÉxÉ ¨Éå +´ÉEòÉ¶É näùxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

VÉ¤É º´ÉiÉ: ºÉÖ®úÊIÉiÉ VÉÉäc÷ ¤ÉxÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ* UôÉä®ú iÉlÉÉ ºÉÒ¨É EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB

+ÊvÉEò vÉÉiÉÖ EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ {Éc÷iÉÉ ½èþ* <ºÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB EÖòUô ̈ ÉÉÌVÉxÉ

näù¶ÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ*

=i{ÉÉnù Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉ½þÒ ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ VÉÉäc÷ Eäò ºÉ¦ÉÒ UôÉä®úÉå EòÒ iÉÉEòiÉ

¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉÌVÉxÉ näùxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

nù®úÉ®ú, ¡ò]õxÉ iÉlÉÉ ´ÉÉÆÊUôiÉ {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ (Ê¡òÊxÉ¶É) {ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ +±ÉÉ=xºÉ

VÉ°ü®úÒ ½èþ *

iÉ½þ ÊEòB VÉÉxÉä ́ÉÉ±Éä EòÉä®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç iÉlÉÉ vÉÉiÉÖ EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç {É®ú +±ÉÉ=xºÉ ÊxÉ¦ÉÇ®ú

Eò®úiÉÒ ½èþ *

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+±ÉÉ=xºÉ (Allowance)

0.4mm +lÉ´ÉÉ =ºÉºÉä {ÉiÉ±ÉÒ SÉqù®úÉå ̈ Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½äþ̈ É (hem) iÉlÉÉ

ºÉÒ´ÉxÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éä EòÉä<Ç +±ÉÉ=xºÉ VÉ°ü®úÒ xÉ½þÓ ½éþ *

JÉÉÆSÉänùÉ®ú VÉÉäc÷/ºÉÒ´ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ=xºÉ (Allowance for grooved

joints/seams) (Fig 1)

VÉÉäc÷ {É®ú ªÉÊnù ½þ̈ É W SÉÉèc÷É<Ç Eäò EòÉä®ú iÉ½þ Eò®åú iÉÉä VÉÉäc÷ G EòÒ +ÎxiÉ¨É iÉèªÉÉ®ú

SÉÉèc÷É<Ç W   ºÉä VªÉÉnùÉ ½þÉäMÉÒ * näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ ÊEò JÉÉÆSÉä EòÒ +ÎxiÉ¨É SÉÉèc÷É<Ç

EòÉ xªÉÚxÉiÉ¨É ¨ÉÉxÉ W+3 T  ½þÉäMÉÉ VÉ½þÉÄ  T vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ½èþ *

JÉÉÆSÉänùÉ®ú ºÉÒ´ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ=xºÉ SÉqù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ 3 MÉÖxÉÉ

½þÉäiÉÉ ½èþ *

nùÉä½þ®äú JÉÉÆSÉä nùÉ®ú ºÉÒ´ÉxÉ /VÉÉäc÷ Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ=xºÉ

Fig 2 ºÉä º{É¹]õ ½èþ ÊEò ]õÉä{ÉÒ EòÒ {É]ÞõÒ EòÒ SÉÉèc÷É<Ç iÉ½þ ÊEòB EòÉä®ú EòÒ nÖùMÉÖxÉÒ

+Éè®ú vÉÉiÉÖ ºÉÉ<VÉ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ 

C=4W+4T

nùÉä½þ®äú JÉÉÄSÉänùÉ®ú ºÉÒ´ÉxÉ/VÉÉäc÷ EòÉ ºÉ¨{ÉÚhÉÇ +±ÉÉ=xºÉ iÉ½þ ÊEòB EòÉä®ú Eäò

4 MÉÖxÉÉ +Éè®ú vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò 4 MÉÖxÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½èþ *

{Éèxb÷ b÷É=xÉ (panned down) iÉlÉÉ xÉÉCb÷ +{É (knocked up) VÉÉäc÷

Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ=xºÉ (allowance)

{Éèxb÷ b÷É=xÉ (panned down) iÉlÉÉ (knowledge up) VÉÉåc÷Éä EòÒ ºÉÉ<VÉ

EòÒ MÉhÉxÉÉ <Eò½þ®äú ¨ÉÖcä÷ EòÉä®ú EòÒ SÉÉèc÷É<Ç uùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

P {Éèhb÷ b÷É=xÉ VÉÉäb÷ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ (Fig3) iÉlÉÉ

K xÉÉCb÷ +{É ºÉÉ<VÉ EòÉä |ÉnùÌ¶ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½äþ (K Fig 4)

P=2W+2T

(Groovers)

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

• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ºÉÉ<VÉÉå EòÉ Ê´É´É®úhÉ näùxÉÉ

• º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

EòÉä ¨Éå¨Éå

(What is a groover) (Sizes) (Fig 1 & 2)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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(Closing and locking)

(Fig 3, 4 & 5)

®úJÉÉ ÊEòxÉÉ®úÉ EäòEäò

¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò Eò®úiÉÉ¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇEò Eò®úiÉÉ

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ (Standard wire gauage)

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

• ¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ±ÉäEò®ú EÖòUô ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ºÉÆEäòiÉ näùxÉÉ

• nùÒ MÉ<Ç MÉäVÉ ºÉÆJªÉÉ Eäò Ê±ÉB mm ¨Éå vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¤ÉiÉÉxÉÉ*

VÉÉì¤É +É®äúJÉ, ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ SÉÉnù®ú EòÉ Eäò´É±É MÉäVÉ ªÉÉ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉ

ºÉÆEäòiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ +É®Æú¦É Eò®úxÉä Eòä {ÉÚ́ ÉÇ SÉÉnù®ú EòÒ ºÉ½þÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä

{É½þSÉÉxÉä* SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä ¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ EòÒ ºÉ½þÉªÉiÉÉ ºÉä ¨ÉÉ{ÉÉ VÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉäVÉ, BEò SÉEòiÉÒ Eäò +ÉEòÉ®ú EòÒ ÊSÉEòxÉÒ <º{ÉÉiÉ vÉÉiÉÖ EòÒ {É^õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ

ÊVÉºÉ¨Éä ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊºÉ®äú Eä SÉÉ®Éåú +Éä®ú +xÉäEò JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉä ®ú½þiÉä ½èþ* ªÉä JÉÉÆSÉä

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ SÉÉèc÷É<Ç Eäò ½þÉäiÉä ½èþ iÉlÉÉ ÊEòºÉÒ ÊxÉÎ¶SÉiÉ MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú Eäò ºÉÆMÉiÉ ½þÉäiÉä

½èþ* (Fig 1)

|ÉiªÉäEò JÉÉÆSÉä Eäò BEò ºÉÉ<b÷ {É®ú MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ nÚùºÉ®äú {ÉÉ·ÉÇ

{É®ú iÉÉ®ú Eäò ´ªÉÉºÉ iÉlÉÉ SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä nù¶ÉÉÇxÉä Eäò Ê±ÉB <ÆSÉ EòÉ

nù¶É¨É±É´É ¦ÉÉMÉ +ÆÊEòiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉxÉEò iÉÉ®ú MÉäVÉ Eäò =ÊSÉiÉ JÉÉSÉä ¨ÉäÆ SÉÉnù®ú Eä ÊEòxÉÉ®äú EòÉä b÷É±ÉiÉä ½ÖþB SÉÉnù®ú

EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä VÉÉÆSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eäò´É±É iÉÉ®ú EòÉä JÉÉÆSÉä ¨Éå b÷É±ÉEò®ú ½þÒ iÉÉ®ú Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä VÉÉÆSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò ´ÉÞkÉ ¨Éå b÷É±ÉxÉä EòÒ VÉ°ü®úiÉ xÉ½þÓ* (Fig 2)

‘G’ xÉÆ. EòÉä <ÆSÉ iÉlÉÉ Ê¨É.¨ÉÒ. ¨Éå {ÉÊ®ú́ ÉiÉÇxÉ Eòä Ê±ÉB ]äõ¤É±É

MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú <ÆSÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ Ê¨É.¨ÉÒ. ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú <ÆSÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ Ê¨É.¨ÉÒ. ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ

¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨ÉÉä]õÉ<Ç

00 .3437 8.729 18 0.480 1.257

0 .3125 7.937 19 .0418 1.118

1 .2812 7.142 20 0.359 0.996

2 2656 6.846 21 0.329 .886

3 .2391 5.895 22 .0299 .794

4 .2321 5.895 23 .0269 .707

5 .2092 5.312 24 .0230 .629

6 .1943 4.935 25 .0179 .498

7 .1793 4.770 26 .0179 .498

8 .1644 3.988 27 .0164 .443

9 .1495 3.551 28 .0149 .396

10 .1280 3.175 29 .0135 .353

 MÉäVÉ xÉÆ. ÊVÉiÉxÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäMÉÉ, SÉÉnù®ú EòÒ

<ÆSÉ iÉlÉÉ Ê¨É.¨ÉÒ. ¨Éå ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÉä nù¶ÉÉÇiÉä ½ÖþB ºÉÉ®úhÉÒ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½èþ*
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MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú <ÆSÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ Ê¨É.¨ÉÒ. ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ MÉäVÉ xÉ¨¤É®ú <ÆSÉ ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ Ê¨É.¨ÉÒ. ¨Éå ±ÉMÉ¦ÉMÉ

¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨ÉÉä]õÉ<Ç

11 .1196 2.827 30 .0120 .315

12 .1046 2.517 31 .0109 .276

13 .0897 2.240 32 .0101 .256

14 .0747 1.994 33 .0093 .236

15 .0673 1.775 34 .0085 .251

16 .0640 1.587 35 .0073 .185

17 .0538 1.412 36 .0070 .177

vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú EòÉ]õxÉÉ, +ÆÊEòiÉ Eò®úxÉÉ +Éè®ú ÊxÉSÉÉäc÷xÉÉ (Sheet metal shearing, drawing, squeezing)

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

• {ÉÉ´É®ú |ÉäºÉ Eäò ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®úÉå Eäò {ÉÉ´É®ú |ÉäºÉ Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• {ÉÉ´É®ú |ÉäºÉ {É®ú ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ +Éè®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ

• |ÉäºÉ EòÉªÉÇ¶ÉÉ±É  ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÉ´É®ú |ÉäºÉ EòÒ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ®úSÉxÉÉ, ¡ò±É<Ç |ÉäºÉ ªÉÉ ½äþhb÷ |ÉäºÉ EòÒ ®úSÉxÉÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ

½éþ Eäò´É±É =ºÉEòÒ ®äú̈ É Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉä SÉ±ÉiÉÒ ½èþ* 

EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ®äú̈ É EòÉä {ÉÉ´É®ú ÊnùªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* <ºÉEäò uùÉ®úÉ ½þ̈ É {ÉÉ´É®ú

|Éä¶É EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ ÊEò ´ÉÉä ªÉÉÆÊjÉEò ½èþ ªÉÉ ½þÉ<bÅ÷ÉèÊ±ÉEò* ªÉÉÆÊjÉEò

|Éä¶ÉÉ ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ªÉÉÆÊjÉEò ªÉÖÊHòªÉÉå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò Ê´ÉtÖiÉ ¨ÉÉä]õ®ú EòÒ SÉGòÒªÉ

MÉÊiÉ EòÉä ®äú¨É EòÒ {ÉÉ®úº{ÉÊ®úEò MÉÊiÉ ¨Éå ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½þÉ<bÅ÷ÉèÊ±ÉEò |Éä¶É Eäò

½þÉ<bÅ÷ÉèÊ±ÉEò ÊºÉ±Éhb÷®ú ̈ Éå {ÉÉ®úº{ÉÊ®úEò MÉÊiÉ näùxÉä Eäò Ê±ÉB =SSÉ nùÉÊ¤ÉiÉ pù´ªÉ EòÉä

Ê{Éº]õxÉ Eäò BEò iÉ®ú¡ò Ê¡ò®ú nÚùºÉ®äú iÉ®ú¡ò b÷É±ÉiÉä ½éþ* {ÉÉì́ É®ú |Éä¶ÉÉå EòÉä {ÉÉ´É®ú

»ÉÉäiÉ (£äò¨É EòÒ ¤ÉxÉÉ´É]õ EòÉªÉÇ Eäò nùÉè®úÉxÉ º±ÉÉ<b÷ EòÒ ºÉÆJªÉÉ) Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú

¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

(Power press operations) : (Fig. 2) |ÉäºÉ

EòiÉÇxÉ BEò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä {ÉÉ´É®ú |ÉäºÉ ¨Éå {ÉÆSÉ

+Éè®ú b÷É<Ç EòÒ ¨Énùnù ¨Éå SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä EòiÉÇxÉ Eò®úiÉä ½éþ* SÉÉnù®ú EòÉä b÷É<Ç {É®ú

®úJÉiÉä ½éþ +Éè®ú VÉ¤É {ÉÆSÉ =ºÉ{É®ú ÊMÉ®úiÉÉ ½èþ iÉ¤É ´É½þ BEò ]Úõ]õxÉä EòÉ EòÉ®úhÉ

¤ÉxÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´É½þ vÉÉiÉÖ EòÉ Ê´ÉSUäônù Eò®iÉÉ ½èþ +Éè®ú SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ EòÉä ®äú¨É

Eò®úiÉÉ ½èþ* {ÉÆSÉ +Éè®ú `ö{{ÉÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ÊxÉEòÉºÉÒ Eò¨É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ªÉ½þ vÉÉiÉÖ

{É®ú nùÉ¤É b÷É±ÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä vÉÉiÉÖ b÷É<Ç Eäò Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå ÊMÉ®ú VÉÉªÉä*

a ¤±ÉåËEòMÉ (Blanking) : (Fig. 3) ªÉ½þ BEò +Éì{É®äú¶ÉxÉ ½èþ, ¶ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ

EòÒ BEò {É^õÒ ºÉä BEò }±Éè]õ PÉ]õEò ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ vÉÉiÉÖ Eò]õ+É=]õ BEò

+É´É¶ªÉEò ¦ÉÉMÉ ½èþ +Éè®ú b÷É<Ç ¨Éå Eò]õ Eäò ºÉÉlÉ SÉÉnù®ú ºGäò{É ½èþ* ¤±ÉåËEòMÉ ¨Éå

¤±ÉåEò ÊEò +ÉEòÉ®ú, b÷É<Ç Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò >ð{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú

ÊxÉEòÉºÉÒ {ÉÆSÉ ¨Éå UôÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

b ¦ÉänùxÉÉ (Piercing) : (Fig. 4) Eò]õ +É=]õ ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ½èþ*

Eò]õ+É=]õ EòÉä<Ç ¦ÉÒ +ÉEòÉ®ú ̈ Éå ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉÉä ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä {ÉÆSÉ Eò®úiÉä

½éþ +Éè®ú ´É½þ b÷É<Ç ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÉ ½èþ ´É½þ ºGäò{É +Éè®ú vÉÉiÉÖ VÉÉä Eò]õ+É=]õ

Eäò ºÉÉlÉ b÷É<Ç Eäò >ð{É®ú ½èþ, ´É½þ PÉ]õEò ½èþ* Eò]õÉ+É=]õ EòÉ +ÉEòÉ®ú {ÉÆSÉ Eäò

>ð{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú b÷É<Ç {É®ú ÊxÉEòÉºÉÒ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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c {ÉÆÊSÉÆMÉ (Punching) : 
½éþ* {ÉÆËSÉMÉ +Éè®ú Ê{ÉªÉ®úËºÉMÉ ¨Éå ªÉ½þÒ +ÆiÉ®ú ½èþ ÊEò Ê{ÉªÉ®úËºÉMÉ ¨Éå VÉÉä

Eò]õ+É=]õ ½èþ =ºÉEòÉ EòÉä<Ç ¦ÉÒ +ÉEòÉ®ú ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* ±ÉäÊEòxÉ {ÉÆËSÉMÉ ¨Éå

{ÉÊ®ú{ÉjÉ Uäônù ½þÒ ¤ÉxÉiÉä ½éþ* ÊUôpù EòÉ +ÉEòÉ®ú {ÉÆSÉ Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò >ð{É®ú

ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½èþ +Éè®ú ÊxÉEòÉºÉÒ b÷É<Ç ¨Éå |ÉnùÉxÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

D = O d2 +4dh

VÉ½þÉÄ D = The diameter of the blank (¤±ÉéEò EòÉ ́ ªÉÉºÉ)

d = The diameter of the cup (Eò{É EòÉ ´ªÉÉºÉ)

h = The height of the cup (Eò{É EòÒ >ÄðSÉÉ<Ç)

a EòË{ÉMÉ ªÉÉ SÉè¹ÉEò (Cupping):  (Fig. 7) EòË{ÉMÉ BEò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ½èþ

ÊVÉºÉºÉä {ªÉÉ±ÉÉ +ÉEòÉ®ú ´ÉºiÉÖ EòÉä ¤ÉxÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ, bÅ÷É<ÈMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ ºÉä*

d ÊUôÊpùiÉ (Perforating) : (Fig. 6) ÊUôÊpùiÉ BEò ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ {Éè]õxÉÇ ªÉÉ

ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä {ÉÊ®ú{ÉjÉ Uäônù EòÉ BEò +Éì{É®äú¶ÉxÉ ½èþ* ªÉ½þ Êb÷{ÉË±ÉMÉ

+Éì{É®äú¶ÉxÉ uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Êb÷{ÉË±ÉMÉ +Éì{É®äú¶ÉxÉ uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ½þÉÄ vÉÉiÉÖ EòÉä {ÉÆSÉ Eò®úiÉä ½éþ +Éè®ú Êb÷{ÉË±ÉMÉ ]Úõ±É EòÉä Uäônù Eäò

SÉ®ú¨É {É®ú ®úJÉEò®ú +Éè®ú ½þlÉÉèb÷É Eäò |ÉªÉÉäMÉ ºÉä EòÉ=Æ]õ®úºÉ ºGÚò +Éè®ú

EòÉ=Æ]õ®úºÉxEò Ê®ú´Éä]õ Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

JÉÓSÉxÉÉ (Drawing): ºÉ¨ÉiÉ±É vÉÉiÉÖ SÉÉnù®ú ºÉä Eò{É +ÉEòÉ®ú EòÒ ́ ÉºiÉÖ ¤ÉxÉÉxÉä

Eäò Ê±ÉB bÅ÷ÉËªÉMÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ¤±ÉéEò EòÉä b÷É<Ç {É®ú

®úJÉiÉä ½éþ +Éè®ú =ºÉÒ nùÉè®úÉxÉ VÉ¤É {ÉÆSÉ xÉÒSÉä +ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä nùÉÊ¤ÉiÉ {Éèb÷ b÷É<Ç ¨Éå

¤±ÉéEò EòÉä +SUäô ºÉä {ÉEòc÷Eò®ú ®úJÉiÉä ½éþ* VÉèºÉä ½þÒ +Éè®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú VÉÉiÉÉ ½èþ

<ºÉä Eò{É EòÒ ¤ÉÉVÉÖ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB {±ÉÉÎº]õEò °ü{É ¨Éå ¤É½þÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò{É

¤ÉxÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ZÉÖÌ®úªÉÉÄ ¤ÉxÉxÉä ºÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB |Éä¶É®ú {Éèb÷ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä ½éþ* Eò{É EòÉä

¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉ +ÉEòÉ®ú Eäò ¤±ÉéEò EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ <ºÉEòÒ MÉhÉxÉÉ

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºÉÚjÉ uùÉ®úÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

ÊxÉSÉÉäb÷xÉÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ºÉ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ EòÉä ÊxÉSÉÉäb÷xÉä

Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEòiÉ¨É nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò +É´É¶ªÉEò +ÉEòÉ®ú Ê¨É±Éä*

<ºÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉ<ÇbÅ÷ÉäÊ±ÉEòò |ÉäºÉ +xÉÖEÚò±É ½èþ*

a EòÉ<ÇËxÉMÉ (Coining) (Fig 8): EòÉè<ÇËxÉMÉ BEò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä

ÊºÉCEäò, {ÉnùEò +Éè®ú +xªÉ ºÉVÉÉ´É]õÒ ºÉ¨ÉÉxÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ* VÉÉä

vÉÉiÉÖ ¨Éå +SUôÉ {±ÉÉÎº]õEòiÉÉÇ +Éè®ú ºÉ½þÒ +ÉEòÉ®ú ¨Éå ½èþ =ºÉä +ÉèVÉÉ®ú ¨Éå

®úJÉEò®ú =ºÉ {É®ú nùÉäxÉÉå +Éä®ú ºÉä nù¤ÉÉ´É  b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Eò¨{É®èúºÉÓ´É ±ÉÉäb÷ Eäò EòÉ®úhÉ, {ÉÆSÉ +Éè®ú b÷É<Ç EòÒ JÉÉ<Ç ¨Éå iÉ®ú±É vÉÉiÉÖ MÉÆ¦ÉÒ®ú

°ü{É ºÉä ¤É½þiÉÒ ½èþ +Éè®ú JÉÉ<Ç EòÉä ¦É®úiÉÒ ½èþ* PÉ]õEò ¨Éå {ÉÆSÉ +Éè®ú b÷É<Ç ¨Éå

xÉCEòÉ¶ÉÒ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú nùÉäxÉÉå {ÉIÉÉå {É®ú iÉäVÉ UôÉ{É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]äõ¤É±É

]äõ¤É±É]äõ¤É±É

t x (0 - 0.5)

t x (0.3 - 1.5)

   (C 0.35 - 0.40%)

t x (0 - 2.0)

/ t x (0 - 1.0)

b÷¬Ú®úÉ±ÉÖ̈ ÉxÉ t x (1.0 - 2.5)

t x (2.0 - 4.0)

b =¦ÉÉ®ú (Embossing): =¦ÉÉ®ú BEò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ

{É®ú ÊSÉjÉÉå, +IÉªÉä, Êb÷VÉÉ<xÉ Eäò <¨|Éä¶ÉxÉ ¤ÉxÉÉB VÉÉ ºÉEòiÉä ½éþ* {ÉÆSÉ ªÉÉ

b÷É<Ç ¨Éå ªÉÉ nùÉäxÉÉå ¨Éå ´É½þÒ Êb÷VÉÉ<xÉ =iEòÒhÉÇ ½þÉä VÉÉä SÉÉnù®ú vÉÉiÉÖ ¨Éå

ÊxÉSÉÉäb÷xÉä uùÉ®úÉ ¤ÉxÉiÉä ½éþ +Éè®ú vÉÉiÉÖ EòÉ {±ÉÉÎº]õEò vÉÉ®úÉ ½þÉä*

}±Éä]äõËxÉMÉ ªÉÉ {±ÉäÊxÉË¶ÉMÉ (Flattening or Planishing) (Fig. 9):

{±ÉäÊxÉË¶ÉMÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ´ÉGò +Éè®ú ¨ÉÖcä÷ ½ÖþB +ÉEòÉ®ú Eäò vÉÉiÉÖ

¦ÉÉMÉÉä EòÉä |ÉäºÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÒvÉÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ* =ºÉä =¦ÉÉ®ú ºÉÆSÉÉ±ÉEò Eò½þiÉä ½èþ*

(Bending Sheet Metal)

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

• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¤Éåb÷¤Éåb÷ +É´É¶ªÉEòiÉÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ

• ªÉ½þ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉäEò®úxÉä ´ÉÉ±Éä

EòÒ (Bending sheet

metal neutral line) (Fig 1, 2 & 3)

(Least

bend radius)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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nùÉBå

EòÉähÉEòÉähÉ

(Plate thickness)

(What is spring back) (Fig 4)

(Manual Bending)

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

• Eäò |ÉEòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ

•
•
•

(Folding bars) (Fig 1 & 2)

C±Éå{É

ªÉäªÉä

(Bending over hatchet stake)

(Fig 3 & 4)
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C C±Éå{É

(Fig 5)

xÉÒSÉä EòÒ +Éä®úxÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú

(Fig 7)

<º{ÉÉiÉ Eäò 2

(Fig 6) EòºÉÉEòºÉÉ

vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ EòÉähÉ ¨Éåú ¤ÉÆEòxÉ (Bending metals to an angle)
=qäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• ¤ÉåSÉ ´ÉÉ<ºÉ ¨Éå Uôc÷Éå iÉlÉÉ {ÉÉ<{ÉÉä Eäò ¤ÉÆEòxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê¡òCºÉSÉ®ú Eòä ºÉÉlÉ Uôc÷ÉäÆ iÉlÉÉ {ÉÉ<{ÉÉä Eäò ¤ÉÆEòxÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

¤ÉéÊb÷MÉ (¤ÉÆEòxÉ), {ÉnùÉlÉÉç EòÉä EòÉ]äõ Ê¤ÉxÉÉ +ÉEòÉ®ú näùxÉä EòÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ* (Fig 1)

Uôc÷Éå, SÉÉnù®úÉå iÉlÉÉ {ÉÉ<{ÉÉääÆ EòÉä ¤ÉÆEòxÉ Eä Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÆ ={ÉªÉÉäMÉ

½þÉäiÉÒ ½èþ*

´ÉÉ<ºÉ {É®ú ¤ÉÆEòxÉ (Bending on vice) (Fig 2)

EòÉªÉÇ EòÉä ´ÉÉ<ºÉ ¨ÉäÆ {ÉEòc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ SÉÉnù®ú EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ªÉÉ Uôc÷ Eäò ´ªÉÉºÉ

Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ½þlÉÉècä÷ ºÉä ªÉÉ ½þºiÉ ¤É±É uùÉ®úÉ ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ (Fig 2) iÉlÉÉ

½þlÉÉècä÷ Eäò ÊSÉx½þÉå EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ ¤É±É EòÉä `öÒEò ºlÉÉxÉ {É®ú ÊxÉnæùÌ¶ÉiÉ

Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ½è þ¨ÉË®úMÉ ¤±ÉÉìEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

(Fig 3 iÉlÉÉ 4)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.34 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¤ÉÆEòxÉ VÉ¤Écä÷ ªÉÉ ¤ÉÆEòxÉ ¤±ÉÉÄEò Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ¤ÉÆEòxÉ (Bending

usingbending jaw or bending block)

EòÉªÉÇJÉÆb÷Éå {É®ú ´ÉÉÆÎSUôiÉ ÊjÉVªÉÉ {É®ú ¤ÉÆEòxÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB, ¤ÉÆEòxÉ VÉ¤Éb÷ä ªÉÉ

¤ÉÆEòxÉ ¤±ÉÉìEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 5 iÉlÉÉ 6)

Uôc÷Éå ªÉÉ SÉÉn®úÉå {É®ú ÊjÉVªÉÉ EòÉä °üÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ MÉÉä±É

Uôc÷Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 7)

ÎºlÉ®úiÉÉ Eòä ºÉÉlÉ ¤ÉÆEòxÉ (Bending with fixtures)

VÉ¤É +xÉäEò EòÉªÉÇJÉÆb÷Éå EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä iÉÉä ¤ÉÆEòxÉ ÎºlÉ®úiÉÉ ºÉä

¤ÉxÉÉªÉÉ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 8a iÉlÉÉ b)

¤ÉÆEòxÉ b÷É<Ç Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÆEòxÉ (Bending with bending die)

SÉÉnù®úÉä iÉlÉÉ {±Éä]õÉä Eäò ¤ÉÆEòxÉ Eäò Ê±ÉB ½þºiÉ |ÉäºÉ (Fly press) Eäò ºÉÉlÉ ºÉ®ú±É

b÷É<Ç ¤ÉxÉÉªÉÒ iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* (Fig 9 iÉlÉÉ 10)

{ÉÉ<{ÉÉä EòÉ ¤ÉÆEòxÉ (Bending of pipes)

{ÉiÉ±ÉÒ Ê¦ÉÊkÉ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eä ºÉÉlÉ ¤Écä÷ ́ ªÉÉºÉ Eä {ÉÉ<{ÉÉä Eä ¤ÉÆEòxÉ Eä nùÉè®úÉxÉ ®äúiÉ EòÉä

¦É®åú iÉlÉÉ nùÉäxÉÉå ÊºÉ®úÉä EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úäÆ* UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÉ<{ÉÉä ªÉÉ ]õ¬Ú¤ÉÉä EòÒ

ÎºlÉÊiÉ ¨Éå =x½åþ ¤ÉÆEòxÉ Eäò {ÉÚ́ ÉÇ =ºÉ¨Éå ±Éèb (lead)÷ ¦É®äÆú*
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¤ÉÆEòxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ±Éèb÷ EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®åú iÉlÉÉ ½þ]õÉªÉä* UôÉä]äõ ´ªÉÉºÉ Eäò {ÉÉ<{ÉÉä Eòä

¶ÉÒiÉ±É ¤ÉÆEòxÉ Eäò Ê±ÉB ¤ÉÆEòxÉ ÎºlÉ®úiÉÉ (fixture) EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ

ºÉEòiÉÉ ½èþ* {ÉÉ<{É ¤ÉÆEòxÉ ºÉä Ê´É¶Éä¹É ¤ÉÆEòxÉ ÎºlÉ®úiÉÉú (Fig 11) ¦ÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*
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+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É (Automotive) +¦ªÉÉºÉ  1.3.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

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

{ÉÉ<{É ¤ÉÆEòxÉ ¨É¶ÉÒxÉå (Pipe bending machines)
=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä

• iÉÒxÉ ºÉ¤ÉºÉä ºÉÉvÉÉ®úhÉ {ÉÉ<{É ¤ÉÆEòxÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ

• =xÉEäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉÉå ¨Éå +ÆiÉ®ú º{É¹]õ Eò®úxÉÉ

• ¤ÉÆEòxÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò ¦ÉÉMÉÉä Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¤ÉÆEòxÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ*

{ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ Eä EòÉªÉÇ ¨Éå EÖòUô BäºÉÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÆ {É®ú {ÉÉ<{É

Ê¡òË]õMÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ¤Énù±Éä {ÉÉ<{É EòÉä ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEòÉ¶ÉiÉ: ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {ÉÉ<{É ¨ÉÉäc÷xÉä EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ (pipe

benders) EòÒ ºÉÚSÉÒ ªÉ½þÉÆ nùÒ MÉ<Ç ½èþ*

ºÉÖ́ ÉÉÁ ½þºiÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ<{É ¤ÉÆEòxÉ EòÒ ¨É¶ÉÒxÉ (Portable hand
operated pipe bender) (Fig 1)

3 ±ÉÉìEò xÉ]õ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ºGÚò

4 {ÉÉ<{É MÉÉ<b÷*

pù´É SÉÉÊ±ÉiÉ ¤ÉÆEòxÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Hydraulic bending machine)
(Fig 3)

½þºiÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ<{É ¤ÉÆEò±É ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

1 iÉÒxÉ {Éè®úÉå EòÉù º]èõhb÷

2 {ÉÉ<Ç{É º]õÉì{É ±ÉÒ´É®ú

3 ½èþÎhb÷±É ªÉÉ ±ÉÒ´É®ú

4 <xÉºÉÉ<b÷ ¡òÉ®ú¨É®ú (former)

¤ÉéSÉ ½þºiÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {ÉÉ<{É ¤Éäxb÷®ú (Bench type hand operated
pipe bender) (Fig 2)

ªÉ½þ ¨É¶ÉÒxÉ G.I. iÉlÉÉ M.S. {ÉÉ<{ÉÉä ¨Éå ®äúiÉ ¦É®äú Ê¤ÉxÉÉ, ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå

¨ÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ¦ÉÉMÉ ½þÉäiÉä

½èþ*

1 <xÉ®ú ¡òÉ®ú̈ É®ú 2 ¤ÉèEò ¡òÉ®ú¨É®ú

3 ½þÉ<bÅ÷ÉäÊ±ÉEò ®èú¨É 4 |Éä¶É®ú Ê®úÊ±ÉºÉ ´ÉÉ±´É

5 +Éì{É®äúË]õMÉ ±ÉÒ´É®ú 6 ¤±ÉÒb÷ ºGÚò

7 ¤ÉäºÉ {±Éä]õ*

+ÉÆiÉÊ®úEò ¦ÉÉMÉ ¨ÉÉäc÷xÉä ªÉÉäMªÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå 75 mm ºÉä >ð{É®ú Eäò ´ªÉÉºÉ iÉEò

{ÉÉ<{É EòÉä ¨ÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 3a, b, c, d, e iÉlÉÉ f)

<ºÉ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÆMÉ ½þÉäiÉää ½èþ* ªÉ½þ MÉè±´ÉxÉÒEÞòiÉ ±ÉÉè½þ iÉlÉÉ º]õÒ±É {ÉÉ<{ÉÉä

EòÉä ¨ÉÉäc÷xÉä Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

1 +ÉÆiÉÊ®úEò ¡ò¨ÉÉÇ

2 ±ÉÒ´É®ú ªÉÉ ½èþÎhb÷±É
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{ÉÉ<{Éå iÉlÉÉ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMºÉ (Pipes and Pipe fittings)

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

• {ÉÉ<{ÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{ÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¨ÉÉxÉEò {ÉÉ<{É Ê¡òË]MÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{É iÉlÉÉ ]õ¬Ú¤É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ =qäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ

½þÉäiÉä ½èþ*

• b÷Éä̈ ÉäÎº]õEò ½þÉ]õ iÉlÉÉ EòÉä±b÷ ´ÉÉ]õ®ú ºÉ{±ÉÉ<Ç

• ´Éäº]õ ́ ÉÉ]õ®ú +É=]õ±Éä]õ

• ½þÉ<Ç |Éä¶É®ú º]õÒ¨É ºÉ{±ÉÉ<Ç

• ½þÉ<ÇbÅ÷ÉäÊ±ÉEò +ÉªÉ±É ºÉ{±ÉÉ<Ç

• ±ÉÖ¥ÉÒEäòÏh]õMÉ ÊºÉº]õ¨É

• +ÉètÉäÊMÉEò |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ +Éè®ú MÉèºÉ

• xªÉÚ̈ ÉäÊ]õEò ÊºÉº]õ¨É

• ®äúÊ£òVÉ®äú¶ÉxÉ ÊºÉº]õ¨É

• }ªÉÚ±É +ÉªÉ±É ºÉ{±ÉÉ<Ç

¨É]äõÊ®úªÉ±É Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòB MÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉ<{É ÊxÉ¨xÉ ½èþ

• MÉä±´ÉäxÉÉ<Vb÷ +ÉªÉ®úxÉ {ÉÉ<{É

• ¨ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É {ÉÉ<{É

• C.I. ºÉÉ±É {ÉÉ<{É

• EòÉì{É®ú {ÉÉ<{É

• B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ±É {ÉÉ<{É

• ¥ÉÉìºÉ {ÉÉ<{É

• ±Éäb÷ {ÉÉ<{É

• P.V.C. {ÉÉ<{É

• ®ú¤É®ú {ÉÉ<{É

• {±ÉÉÎº]õEò {ÉÉ<{É

• º]õÉäxÉ´É®ú {ÉÉ<{É

¨ÉÉxÉEò {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Standard pipe fitting) : {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ ´Éä

Ê¡òË]õMÉ ½èþ ÊVÉx½åþ {ÉÉxÉÒ Eäò {ÉÉ<{É ¨Éå ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ:

• {ÉÉ<{É EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB

• {ÉÉxÉÒ Eäò ¨ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò {ÉÉ<{É Eäò ºÉÉl ¥ÉÉÆSÉ EòÉä VÉÉäb÷xÉä Eäò Ê±ÉB

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò nùÉä ªÉÉ +ÊvÉEò {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB

• {ÉÉ<{É Eäò ÊºÉ®äú EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

º]äõhb÷b÷Ç {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ (Standard Pipe Fittings)

B±¤ÉÉä (Elbows) (Fig.1) B±¤ÉÉä iÉlÉÉ ´Éähb÷ {ÉÉ<{É Eäò EòÉªÉÇ Eäò ÊºÉº]õ¨É ¨Éå

90 iÉlÉÉ 45iÉlÉÉ o EòÉ ZÉÖEòÉ´É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±É¨¤ÉÒ ÊjÉVªÉÉ Eäò B±¤ÉÉä EòÒ ÊjÉVªÉÉ {ÉÉ<{É Eäò ¤ÉÉä®ú Eäò 1 1/2±É¨¤ÉÒ ÊjÉVªÉÉ Eäò B±¤ÉÉä EòÒ ÊjÉVªÉÉ {ÉÉ<{É Eäò ¤ÉÉä®ú Eäò  Eäò ¤É®úÉ¤É®ú ½þÉäiÉÒ

½èþ* (Fig 1a)

UôÉä]õÒ ÊjÉVªÉÉ Eäò B±¤ÉÉä EòÒ ÊjÉVªÉÉ {ÉÉ<{É Eäò ¤ÉÉä®ú EòÒ ÊjÉVªÉÉ Eäò ¤É®úÉ¤É®ú

½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1b)

45o Eäò B±¤ÉÉä {ÉÉ<{É EòÉä 45o EòÉ ZÉÖEòÉ´É näùiÉä ½èþ* (Fig 1c)

]õÒ ¥ÉÉÆSÉ (Tee branch): ]õÒ V´ÉÉ<Æ]õ {ÉÉ<{É EòÉä 90 {É®ú ¥ÉÉÆSÉ Eò®úxÉä ¨Éå

(¨ÉÉäc÷xÉä ¨Éå) ¨Énùnù Eò®úiÉä ½èþ*

¥ÉÉÆSÉ Eäò b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ EòÉä ºÉnèù´É A x B x C ¥ÉÉÆSÉ Eäò b÷ÉªÉ¨Éå¶ÉxÉ EòÉä ºÉnèù´É ºÉä EòÉä]õ ¤ÉiÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(Fig 2)

Ê®úb÷¬ÚËºÉMÉ ]õÒ ¥ÉÉÆSÉ : Ê®úb÷¬ÚºÉ®ú ´É½þÉÆ Ê¡ò]õ ½þÉäiÉ ½èþ VÉ½þÉÄ {ÉÉ<{É Eäò ´ªÉÉºÉ ¨Éå

{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä* (Fig 3)

BCºÉäÏx]ÅMÉõ Ê®úb÷¬ÚºÉ®ú : ªÉ½þ ̈ ÉÖJªÉiÉ: ½þÉä®úÒVÉÉäx]õ±É (IÉèÊiÉVÉ) ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ

½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 4)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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EÆòºÉäÎx]ÅõEò Ê®úb÷¬ÚºÉ®ú : ªÉä ¨ÉÖJªÉiÉ: ´ÉÌ]õEò±É (±É¨¤É´ÉiÉÂ) ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ

Eò®úiÉä ½èþ* (Fig 5)

EòÏ{±ÉMÉ (Coupling) : (Fig 8) EòÏ{±ÉMÉ EòÉä nùÉä {ÉÉ<{É EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉä {ÉÉ<{É {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB

nùÉäxÉÉå {É®ú +ÉÆiÉÊ®úEò SÉÚÊc÷ªÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

{±ÉMÉ (Plug) : {±ÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ EòÉä ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ

½èþ ÊVÉºÉ {É®ú +ÉÆiÉÊ®úEò SÉÚËb÷ªÉÉÄ ¤ÉxÉÒ ½þÉä* (Fig 6)

Eäò{ºÉ (Caps) : Eäò{ºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉÉ<{É ªÉÉ {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ Eäò ÊºÉ®äú EòÉä

gøEòxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ {É®ú ¤ÉÉ½þ®úÒ mÉäb÷ ¤ÉxÉiÉÒ ½þÉä* (Fig 7)

Ê®úbÚ÷ºÉ®ú (Reducer) : (Fig 9) Ê®úb÷¬ÚºÉ®ú Eò{ÉË±ÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ

´ªÉÉºÉ Eäò nùÉä {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÉ<{É EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå EÖòUô {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷xÉä Eäò

Ê±ÉB {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉ ¨Éå ªÉÚÊxÉªÉxÉ EòÉä ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 10)

VÉ¤É ªÉÚÊxÉªÉxÉ {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉÉå ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É =ºÉä Ê´ÉPÉÊ]õiÉ

+Éè®ú ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

{ÉÉ<{É ÊxÉ{{É±É (Pipe nipples) : (Figs 11, 12, 13 & 14) {ÉÉ<{É

ÊxÉ{±ÉºÉ ]õ¬Ú¤É±É®ú {ÉÉ<{É Ê¡òË]õMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉx½åþ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉÉ<VÉ Eäò nùÉä ªÉÉ

+ÊvÉEò {ÉÉ<{É EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ

C±ÉÉäVÉ ÊxÉ{É±É (Fig 11)C±ÉÉäVÉ ÊxÉ{É±É

¶ÉÉ]Çõ ÊxÉ{É±É (Fig 12)¶ÉÉ]Çõ ÊxÉ{É±É

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É  : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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±ÉÉÆMÉ ÊxÉ{É±É (Fig 13)±ÉÉÆMÉ ÊxÉ{É±É

½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É xÉ]õ (The hexagonal nut): (Fig. 14) ÊxÉ{É±É Eäò ¨ÉvªÉ

¨Éå ½äþCºÉÉMÉÉäxÉ±É xÉ]õ, º{ÉäxÉ®ú ªÉÉ ®åúSÉ ºÉä ]õÉ<]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÉäiÉÉ ½èþ*
(Fig.14)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.35 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+Éì]õÉä̈ ÉÉä¤ÉÉ<±É (Automobile) +¦ªÉÉºÉ  1.3.36 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

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

¤±ÉÉä ±Éè¨{É (Blow lamp)
=qäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• ¤±ÉÉä ±Éè̈ {É Eäò ®úSÉxÉÉi¨ÉEò ±ÉIÉhÉ EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¤±ÉÉä ±Éé{É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ

• ¤±ÉÉå ±Éè̈ {É Eòä |ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

+É´ÉºÉxÉ Eä +Ænù®ú V´ÉÉ±ÉÉ, Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É Eäò ´ÉÉ¹{ÉÒEò®úhÉ EòÉä ¤ÉxÉÉªÉä ®úJÉxÉä Eäò

Ê±ÉB >ð¹¨ÉÉ ={É±É¤vÉ Eò®úÉiÉÉ ½èþ* xÉÉäVÉ±É {É®ú ̈ ÉÖCiÉ V´ÉÉ±ÉÉ, ºÉÉä±b÷®úxÉ Ê¤É]õ EòÉä

MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÉä±b÷®úxÉ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä +xªÉ ¦ÉÉMÉÉå ªÉÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ +ÉªÉ®úxÉ Eäò Ê±ÉB >ð¹¨ÉÉ

Eäò Ê±ÉB |ÉiªÉIÉ ºjÉÉäiÉ EòÒ iÉ®ú½þ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ ¤±ÉÉä ±Éé{É >ð¹¨ÉxÉ

={ÉEò®úhÉ ½èþ* ¤±ÉÉè ±Éé{É Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉä Fig 1 ¨Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

<ºÉ¨Éå {ÉÒiÉ±É EòÒ ¤ÉxÉÒ BEò ]ÆõEòÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ Ê¨É^õÒ EòÉ iÉä±É ¦É®úxÉä Eäò Ê±ÉB* <ºÉEäò

¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú BEò ¦É®úhÉ Eèò{É Ê¡ò]õú ½þÉäiÉÉ ½èþ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä SÉÉ±ÉÚ / ¤ÉÆnù iÉlÉÉ

ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB* ¨ÉÖJÉ {É®ú BEò nùÉ¤É ÊxÉ¨ÉÖÇCiÉ ´ÉÉ±´É VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

¤±ÉÉä ±Éè̈ {É EòÉä VÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê¨ÉlÉ<±ÉäÊ]õb÷ Îº|É]õ ¦É®úxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉÉ<Ë¨ÉMÉ xÉÉnù

={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¤É±É {ÉÚhÉÇ V´ÉÉ±ÉÉ =i{ÉzÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê¨É^õÒ Eä iÉä±É Eòä

´ÉÉ¹{É EòÉä ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB xÉÉäVÉ±É EòÉ BEò ºÉä]õ ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

ºÉ½þÉ®úÉ näùxÉä ´ÉÉ±Éä ¥ÉèEäò]õ {É®ú ¤ÉxÉÇ®ú ½þÉ=ËºÉMÉ +É´ÉÊºÉiÉ ½þÉiÉÒ ½è, ÊVÉºÉ {É®ú

iÉÉ{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉä±b÷®úxÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÉä ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò Fig ¨Éå

]ÆõEòÒ ̈ Éå Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É EòÉä nùÉÊ¤ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò {É¨{É ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*.

MÉÉ±ÉEò (Flux)

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

• MÉÉ±ÉEò SÉªÉxÉ Eäò +Ê¦É±ÉIÉhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ºÉÆIÉÉ®úEò B´ÉÆ +ºÉÆIÉÉ®úEò MÉÉ±ÉEòÉå ¨Éå +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉÉ±ÉEòÉå Eäò xÉÉ¨É BǼ É =xÉEòÒ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

MÉÉ±ÉEò EòÉ SÉªÉxÉ (Slection )

}±ÉCºÉ Eäò SÉªÉxÉ Eäò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ +Ê¦É±ÉIÉhÉ ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ½éþ-

– ºÉÉä±b÷®ú EòÉ EòÉªÉÇEòÉ®úÒ iÉÉ{ÉGò¨É

– ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ |ÉGò¨É

– VÉÉäc÷É VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ

MÉÉ±ÉEò EòÒ ̧ ÉäÊhÉªÉÉÆ (Classes of flux)

}±ÉCºÉ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ºÉÆIÉÉ®úEò }±ÉCºÉ BǼ É +ºÉÆIÉÉ®úEò }±ÉCºÉ ´ÉMÉÉç ¨Éä

ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ *

¤±ÉÉä ±Éé{É (Fig 1) ¨Éå Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É EòÉä {ÉÚ́ ÉÇ iÉÉÊ{ÉiÉ xÉÊ±ÉEòÉ+Éå Eäò uùÉ®úÉ

nù¤ÉÉEò®úò MÉÖVÉÉ®úÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ´É½þ ´ÉÉÎ¹{ÉiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É

EòÉ ´ÉÉ¹{É, ´ÉÉªÉÖ Eòä ºÉÉlÉ Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB VÉä]õ ¨Éå ºÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ÊxÉEò±ÉÉ

½èþ iÉlÉÉ xÉÉäVÉ±É ¨Éå ºÉä V´ÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä {É®ú BEò ¤É±É {ÉÚhÉÇ V´ÉÉ±ÉÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ

½èþ*

+vÉÉÎi´ÉEò (non metalic)  {ÉnùÉlÉÇ ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉxÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò

ºÉ¨ÉªÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

MÉÉ±ÉEò Eäò |ÉEòÉ®ú (Function of flux)

– }±ÉCºÉ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ ºÉiÉ½þ Eäò +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉä ½þ]õÉiÉÉ ½èþ *

– ªÉ½þ ºÉÆIÉÉ®úhÉ (corrosion)  EòÉä nÚù®ú Eò®úiÉÉ ½èþ *

– ªÉ½þ Ê{ÉPÉ±Éä ºÉÉä±b÷®ú EòÉä ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ºlÉÉxÉ iÉEò ¤É½þxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ *

– ªÉ½þ ºÉiÉ½þ EòÉä MÉÒ±ÉÉ (wet) Eò®úxÉä ¨Éä ¨Énùnù näùiÉÉ ½èþ *
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+¨±É °ü{ÉÒ ºÉÆIÉÉ®úEò }±ÉCºÉ ºÉä ºÉÆIÉÉ®úhÉ (corrosion)  ½þÉäiÉÉ ½èþ * <ºÉä

EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò iÉÖ®úxiÉ {É¶SÉÉiÉ vÉÉä näùxÉÉ SÉÉÊ½þB *

ºÉÆIÉÉ®úEò }±ÉCºÉ fäø±ÉÉ, SÉÚhÉÇ, ±Éä<Ç +lÉ´ÉÉ pù´É Eäò °ü{É ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ *

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò MÉÉ±ÉEò

½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò BÊºÉb÷ (hydrochloric acid)

ºÉÉxpù +¨±É (HCI) pù´É Eäò °ü{É ¨Éä ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ½þ´ÉÉ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ¨Éå vÉÖ́ ÉÉÆ
(fume) ÊxÉEò±ÉiÉÉ ½èþ*  <ºÉ¨Éä 2-3 MÉÖxÉÉ VÉ±É  Ê¨É±ÉÉ Eò®ú iÉxÉÖ (dilute)

xÉ¨ÉEò Eäò +¨±É VÉèºÉÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

VÉºiÉÉ ºÉä ªÉ½þ Ê¨É±ÉEò®ú VÉºiÉÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä }±ÉCºÉ Eäò °ü{É ¨Éå

EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ * <ºÉ |ÉEòÉ®ú ªÉ½þ VÉºiÉÉ ±ÉÉä½þÉ ªÉÉ VÉºiÉÉªÉÖHò ±ÉÉä½äþ EòÒ vÉÉiÉÖ

SÉqù®ú Eäò +ÊiÉÊ®úHò +xªÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½éþ *

ÊVÉxEò C±ÉÉä®úÉ<b÷ (Zinc chloride)

ªÉ½þ ̈ ÉÖJªÉiÉ: iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉqù®ú {ÉÒiÉ±É iÉlÉÉ Ê]õxÉ EòÒ SÉqù®ú Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ

ªÉ½þ +iªÉxiÉ ºÉÆIÉÉ®úEò ½èþ, ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò ¤ÉÉnù }±ÉCºÉ EòÉä {ÉÚhÉÇiÉ: ºÉÉ¡ò Eò®ú

näùxÉÉ SÉÉÊ½þB *

+¨ÉÉäÊxÉªÉ¨É C±ÉÉä®úÉ<b÷ (Ammonium chloride)

ªÉ½þ SÉÚhÉÇ +lÉ´ÉÉ fäø±Éä Eäò °ü{É ¨Éä ½þÉäiÉÉ ½èþ * MÉ®ú¨É Eò®úxÉä {É®ú ªÉ½þ =c÷ VÉÉiÉÉ

½èþ *

<º{ÉÉiÉ EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB VÉ±É ¨Éä +¨ÉÉäÊxÉªÉÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷ PÉÉä±É Eò®ú

}±ÉCºÉ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ C±ÉÉä®úÉ<b÷, ËVÉEò Eò±ÉÉä®úÉ<b÷ iÉlÉÉ +±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É C±ÉÉä®úÉ<b÷ EòÉ

<ºiÉä̈ ÉÉ±É º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ EòÒ SÉqù®ú Eäò Ê±ÉB MÉÉ±ÉEò (

VÉÉiÉÉ ½èþ*

®äúÊVÉxÉ (Resin)

+ÉCºÉÒEò®úhÉ ±Éä{É EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ®äúÊVÉxÉ ¤É½ÖþiÉ |É¦ÉÉ´ÉÒ xÉ½þÓ ½èþ SÉÚÄÊEò ªÉ½þ

=SSÉ ºÉÆIÉÉ®úEò (corrosive)  xÉ½þÓ ½èþ <ºÉÊ±ÉB ªÉ½þ iÉÉÄ¤Éä BǼ É {ÉÒiÉ±É Eäò Ê±ÉB

}±ÉCºÉ EòÒ iÉ®ú½þ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ®äúÊVÉxÉ 800 ºÉä 1000C iÉEò

Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ *

±Éä<Ç (Paste)

ªÉ½þ ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<b÷, ®äúÊVÉxÉ iÉlÉÉ M±ÉÒºÉ®úÒxÉ EòÉ BEò Ê¨É¸ÉhÉ ½èþ * ªÉ½þ ±Éä<Ç

Eäò °ü{É ¨Éå ={É±É¤vÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ +ÉCºÉÒEÞòiÉ ±Éä{É ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ |É¦ÉÉ´ÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ * ªÉ½þ UôÉä]äõ nùºiÉÒ

EòÉªÉÉç BǼ É ®äúÊb÷ªÉÉä Eäò iÉÉ®ú ºlÉÉ{ÉxÉ EòÒ ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ *

¡ÖÆòEòxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ (Soldering with blowlamp)

VÉ¤É BEò ºÉÉä±b÷®úxÉ +ÉªÉ®úxÉ EòÒ iÉÉ{É IÉ¨ÉiÉÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ xÉ ½þÉä iÉÉä ¤±ÉÉä±Éè̈ {É Eäò

ºÉÉlÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

(Fig 1) ¨Éå ÊnùJÉÉB ÊEòºÉ iÉ®úÒEäò ºÉä iÉÒ ¨Éå ÊnùJÉÉB ÊEòºÉ iÉ®úÒEäò ºÉä iÉÒ ¨Éå ÊnùJÉÉB ÊEòºÉ iÉ®úÒEäò ºÉä iÉÒ É iÉÉ{ÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¨ÉÖJªÉiÉ: ¤Écä÷

VÉÉ¤ÉÉå Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉä {ÉÉ<Ë{ÉMÉ +Éè®ú EäòÊ¤É±É

EòÉªÉÇ, ´ÉÉ½þxÉ ¤ÉÉb÷Ò ¨É®ú¨¨ÉiÉ +Éè®ú ¦É´ÉxÉ ]Åäõb÷ ¨Éå EÖUô +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ*

<ºÉ¨Éå V´ÉÉ±ÉÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ |É´ÉÒhÉiÉÉ ºÉä Eò®úxÉÒ {Éc÷iÉÒ ½éþ*

Êb÷{É ºÉÉä±b÷®úxÉ (Dip soldering)

(Fig 2) ¨Éå ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç <ºÉ Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ lÉÉäEò =i{ÉÉnùxÉ +Éè®ú ¨ÉÖÊpùiÉ

{ÉÊ®ú{ÉlÉ ¤ÉÉäb÷Éç {É®ú PÉ]õEòÉå Eäò ºÉ¨ÉÉxÉ Eò±É<Ç EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½éþ*

ºÉÉä±b÷®ú ªÉÉ Eò±É<Ç ÊEòB VÉÉxÉä´ÉÉ±Éä PÉ]õEòÉå EòÉä Ê{ÉPÉ±Éä ºÉÉä±b÷®ú Eäò ]õ¤É ̈ Éå bÖ÷¤ÉÉäªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉä MÉ®ú̈ É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÉä±b÷®ú EòÉä BEò Ê´Éb÷Éä±ÉEò

uùÉ®úÉ MÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò BEò ºÉ¨ÉÉxÉ iÉÉ{É |ÉÉ{iÉ ½þÉä +Éè®ú {ÉÞ¹`ö

É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½èþ iÉÉä  +ÉCºÉÉ<b÷Éå

EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÞ¹`ö EòÉä ¤ÉSÉÉªÉÉ VÉÉB ªÉÉ ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +xiÉ®úÉ±ÉÉå {É®ú ½þ´ÉÉ

iÉÉ{É EòÉä ¤É½ÖþiÉ {ÉÊ®ú¶ÉÖrùiÉÉ ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½éþ*

¨É¶ÉÒxÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ (Machine soldering)

(Fig 3) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÉjÉÉ =i{ÉÉnùxÉ Eäò Ê±ÉB ÊEªÉÉ VÉÉiÉÉ

½èþ +Éè®ú <ºÉ ÊºÉrùÉÆiÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ: VÉ¤É Ê{ÉPÉ±Éä ºÉÉä±b÷®ú EòÉä iÉÒ½èþ +Éè®ú <ºÉ ÊºÉrùÉÆiÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ: VÉ¤É Ê{ÉPÉ±Éä ºÉÉä±b÷®ú EòÉä iÉÒ½èþ +Éè®ú <ºÉ ÊºÉrùÉÆiÉ {É®ú +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½éþ: VÉ¤É Ê{ÉPÉ±Éä ºÉÉä±b÷®ú EòÉä iÉÒ É

MÉÊiÉ ºÉä UôÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä +ÉìCºÉÉ<b÷ Ê¡ò±¨É {ÉÞ¹`ö {É®ú ºÉè]õ þ½ÖþB Ê¤ÉxÉÉ ]Úõ]õ

VÉÉiÉÒ þ½èþ +Éè®ú ºÉÉä±b÷®ú ÊEòB VÉÉxÉä́ ÉÉ±Éä PÉ]õEò Eäò ºÉÒvÉä ºÉ¨{ÉEÇò ̈ Éå +É VÉÉiÉÒ ½èþ*

iÉ®ÆúMÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ, |É{ÉÉiÉÒ ºÉÉä±b÷®úxÉ +Éè®ú VÉä]õ ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ

Êb÷VÉÉ<xÉÉå EòÒ ºÉÉä±b÷®úxÉ ¨É¶ÉÒxÉå ½þÉäiÉÒ ½éþ*

¨É¶ÉÒxÉ ºÉÉä±b÷®úxÉ EòÉ ={ÉEò®úhÉú ¨É½ÆþMÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉEòÒ =i{ÉÉnùxÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ

=SSÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

<ºÉ¨Éå {ÉÊ®ú¶ÉÖrù iÉÉ{É ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½éþ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.36 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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¥ÉäVÉxÉ iÉEòxÉÒEåò (Brazing Techniques)¥ÉäVÉxÉ iÉEòxÉÒEåò

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

• ¥ÉäVÉxÉ iÉEòxÉÒEò EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ

• iÉÉÆ¤Éä ºÉä iÉÉÆ¤Éä {ÉÉ<{É ¥ÉäVÉxÉ º´ÉäVÉ VÉÉ<Æ]õ EòÉ +vªÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ

• MS ]õ¬Ú¤É Eäò ºÉÉlÉ ¥ÉäVÉxÉ iÉÉÆ¤ÉÉ EòÉ +vªÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ*

¥ÉäVÉxÉ iÉEòxÉÒEåò (Brazing techniques)

BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ]õÉSÉÇ (Acetylene torch) 

¤É½ÖþiÉ V´ÉxÉ±É¶ÉÒ±É ½èþ* ¥ÉäVÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊEòºÉÒ EòÉä ¦ÉÒ vÉÚ©É{ÉÉxÉ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ

xÉ näùÆ)*

- <ºÉ ]õÉSÉÇ EòÉä, >ð{É®ú nù¶ÉÉÇªÉä MÉB BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÒ iÉ®ú½þ iÉ®ú½þ VÉÉäbÃÆ÷ä, ªÉÉ

ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®åú iÉlÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ]õÉSÉÇ EòÉä VÉ±ÉÉxÉä Eäò {ÉÚ́ ÉÇ ºÉ¦ÉÒ

ºÉÆ¤ÉÆvÉxÉÉä EòÉä ºÉÉ¤ÉÖxÉ Eäò {ÉÉxÉÒ Eäò ºÉÉlÉ MÉèºÉ Ê®úºÉÉ´É EòÒ VÉÉÆSÉ Eò®åú*

- ]õÉSÉÇ Eäò ºÉÉlÉ +É{ÉÚÌiÉiÉ ºÉ½þÒ ÊxÉnæù¶ÉÉä EòÉä +xÉÖ{ÉÉÊ±ÉiÉ Eò®åú*

1 ªÉ½þ, ´É½ ÊºÉÊ±Éxb÷® ½èþ VÉÉä ¥ÉäVÉxÉ Eä Ê±ÉB MÉèºÉ EòÉä ®úJÉiÉÉ ½èþ*

2 ºÉÉ¤ÉÖxÉ Eä VÉ±É Eäò ºÉÉlÉ <ºÉ ½þÉäVÉ Eä |ÉiªÉäEò ÊºÉ®äú {É®ú Ê®úºÉÉ´É Eäò Ê±ÉB

ºÉÆ¤ÉÆvÉxÉ EòÒ VÉÉÄSÉ Eò®åú*

3 MÉèºÉ |É´ÉÉ½þ EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉ ]õÉSÉÇ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É EòÉ

|ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

4 BäºÉä ]õÉSÉÇ ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉä Ê¡ò]õ Eò®åú VÉÉä ºÉ½þÒ V´ÉÉ±ÉÉ näùiÉÉ ½èþ*

5 ªÉ½þ {ÉÉ<{É ¥ÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖÇCiÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ V´ÉÉ±ÉÉ ½èþ*

- BEò ±ÉSÉÒ±ÉÒ {ÉÉ<{É Eäò ºÉÉlÉ ]õÉSÉÇ EòÉä BÊºÉÊ]õ±ÉÒxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú Eäò MÉèºÉ

®äúMªÉÖ±Éä]õ®ú ºÉä VÉÉäcä÷ iÉlÉÉ ªÉ½þ +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä SÉèEò Eò®åú ÊEò MÉèºÉ Ê®úºÉÉ´É

EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ ́ ÉÉ±´É `öÒEò iÉ®ú½þ ºÉä EòºÉå ½ÖþB ½éþ ªÉÉ xÉ½þÓ* ]õÉSÉÇ

EòÉä VÉ±ÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä ºÉÉ¤ÉÖxÉ Eäò {ÉÉxÉÒ ºÉä ºÉ¦ÉÒ V´ÉÉ<Æ]õ EòÉä +SUäô ºÉä SÉèEò

Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB*

- ÊºÉÊ±Éxb÷®ú ´ÉÉ±´É EòÉä Eäò´É±É BEò SÉCEò®ú JÉÉä±Éä* ÊxÉªÉÉ¨ÉEò ´ÉÉ±´É EòÉä

{ÉÚhÉÇiÉ: JÉÉä±ÉäÆ* ]õÉSÉÇ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É EòÉä Eäò´É±É MÉèºÉ |É´ÉÉ½þ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB

{ÉªÉÉÇ{iÉ JÉÉä±Éä* ]õÉSÉÇ Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú ÊxÉEò±ÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ EòÉä VÉ±ÉÉªÉå*

- ºÉ½þÒ V´ÉÉ±ÉÉ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ]õÉSÉÇ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ

Eò®åú* V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä xÉÒ±ÉÒ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* =ºÉä ¡ÃòÒEòÉ (pale) ¤ÉÉÁ V´ÉÉ±ÉÉ

Eäò ºÉÉlÉ ̈ ÉÉvªÉ ̈ Éå iÉÒEäò ºÉÉlÉ ̈ ÉÉvªÉ ̈ Éå iÉÒEäò ºÉÉlÉ ̈ ÉÉvªÉ ̈ Éå iÉÒ É SÉ¨ÉEònùÉ®ú ¶ÉÆEÖò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù V´ÉÉ±ÉÉ {ÉÒ±ÉÒ

½þÉä iÉÉä +ÊvÉEò MÉèºÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäMÉÒ* ÊxÉªÉÆjÉhÉ ´ÉÉ±´É EòÉä JÉÉä±Éä*

- ]õÉSÉÇ ¶ÉÒ¹ÉÇ ªÉÉ xÉÉäVÉ±É EòÉ ºÉÉ<VÉ, +ÉÆiÉÊ®úEò ¶ÉÆEÖò Eäò ºÉÉ<VÉ {É®ú ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ

Eò®úiÉÉ ½èþ* BäºÉä ¶ÉÆEÖò ºÉÉ<VÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú VÉÉä ´ÉÉÆÎSUôiÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå

>ð¹¨ÉÉ näÆ*

|ÉÉä{ÉäxÉ ]õ®ú¤ÉÉä ]õÉSÉÇ (Propane turbo torch)(Fig 2) (JÉiÉ®úÉ :

|ÉÉä{ÉäxÉ ¤É½ÖþiÉ V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É ½èþ* ¥ÉäVÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊEòºÉÒ EòÉä ¦ÉÒ vÉÚ©É{ÉÉxÉ Eò®úxÉä

- <ºÉ MÉèºÉ EòÉ }±Éä̈ É UôÉä]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* +ÉÆiÉÊ®úEò EòÉäxÉä EòÒ xÉÉäEò BÊºÉ]õÒ±ÉÒxÉ

ºÉä +ÊvÉEò MÉ¨ÉÇ ½þÉäiÉÒ ½èþ* BºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ EòÒ +{ÉäIÉÉ ºÉnèù́ É |ÉÉä{ÉÒxÉ EòÒ

V´ÉÉ±ÉÉ Eäò ºÉÉlÉ EòÉªÉÇ Eò®åú ªÉÉ +ÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.36 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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6,7SÉ¨ÉEònùÉ®ú ¶ÉÆEÖ , ¶ÉÆEÖò Eäò ¶ÉÒ¹ÉÇ Eäò ºÉÉlÉ, V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ ºÉ¤ÉºÉä MÉ¨ÉÇ ¦ÉÉMÉ ½èþ*

8 ªÉ½þ +É´É¶ªÉE EäòÊ¶ÉEòÉ xÉ±ÉÒ ¥ÉäVÉxÉ Eä Ê±ÉB ={ÉªÉÖCiÉÇ BäºÉÒÊ]±ÉÒxÉ V´ÉÉ±ÉÉ

½è*

9 nÚùºÉ®Ò V´ÉÉ±ÉÉ EÉä ¡ÃòÒEòÒ (pale) {ÉÒ±ÉÒ ]õ¬Ú¤É ½ÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB, ªÉÊn ´É½

{ÉÒ±ÉÒ ½Éä*

10 ªÉ½þ +vÉÉä̈ ÉÖJÉ (prone) ]®¤ÉÉä ]ÉSÉÇ V´ÉÉ±ÉÉ ½èþ* ÊºÉ®ÉEò¹ÉÇhÉ (trac-

tion); +É{ÉEòÉä ¤ÉiÉÉªÉäMÉÉ ÊE ÊEòºÉ ºÉÉ<VÉ EòÒ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ

½èþ*

Ê¨É^õÒ Eäò iÉä±É EòÉ ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É (Kerosene blow lamp)

- ªÉ½þ |ÉÉä{ÉÒxÉ ªÉÉ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ]õÉSÉÇ EòÒ +{ÉäIÉÉ ¤ÉbÃ÷Ò V´ÉÉ±ÉÉ näùiÉÉ ½èþ*

- VÉ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ, ]õÉSÉÇ Eä ºÉÉlÉ +É{ÉÚÌiÉiÉ +xÉÖnæù¶ÉÉä EòÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ{ÉÚ́ ÉÇEò

+xÉÖ{ÉÉÊ±ÉiÉ Eò®åú* VÉ½þÉÆ Eò½þÓ ºÉÆ¦É´É ½þÉä iÉÉä ºÉÖ®úIÉÉ Eä Ê±ÉB ¤±ÉÉä ±Éé{É EòÉä

JÉÖ±Éä ºlÉÉxÉ ¨Éä VÉ±ÉÉªÉå*

®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ (Silver brazing) : º´ÉäVÉxÉ Eäò {É¶SÉÉiÉÂ ªÉÉ IÉ®úhÉ®úÉävÉÒ

iÉ®ú½þ ºÉä ªÉÖM¨ÉxÉ Eäò |ÉªÉÉäMÉ uùÉ®úÉ iÉÉÆ¤ÉÉ {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉä EòÒ BE =kÉ¨É Ê´ÉÊvÉ

®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ ½èþ* <ºÉ Ê´ÉÊvÉ uÉ®É iÉÉÆ¤ÉÉ {ÉÉ<{ÉÉä EòÉä ºÉÆ{ÉÒÊbjÉ, ºÉÌ´ÉºÉ ´ÉÉ±´É

iÉlÉÉ +xªÉ ¦ÉÉMÉÉäÆ ºÉä ¦ÉÒ VÉÉäbÃ÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ªÉÊn ºÉ½Ò |ÉÊGòªÉÉ +{ÉxÉÉªÉÒ VÉÉªÉäÆ iÉÉä ®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉ

ºÉEòiÉÉ ½èþ*

®äúiÉ EòÉMÉVÉ ªÉÉ iÉÉ® Eä ¥É¶É Eä ={ÉªÉÉäMÉ ºÉä ]õ¬Ú¤É EòÒ +ÉÆiÉÊ®úEò iÉlÉÉ ¤ÉÉÁ

ºÉÉ<b÷ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* VÉÉäb÷Ã EòÉä ÊxÉEò]õ °ü{É ºÉä Ê¡ò]õ Eò®åú iÉlÉÉ VÉÉäb÷Ã EòÉä

ºÉ½þÉ®úÉ nåù* ¥ÉäVÉxÉ ®úÉìb÷ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò }±ÉCºÉ ±ÉMÉÉªÉå (}±ÉCºÉ, vÉÉiÉÖ EòÉä

MÉ¨ÉÇ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ÊGòªÉÉ ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ

½èþ* |É¶ÉÒiÉxÉ Ê¡òË]õMÉ Eäò ºÉÉä±b÷Ë®úMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÉ }±ÉCºÉ

B±EòÉä½þ±É iÉlÉÉ ®äúÊVÉxÉ EòÉ ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*) ¤ÉÉVÉÉ®ú ¨Éå +xÉäEò ®úVÉiÉ B±ÉÉìªÉ

Ê¨É±ÉiÉä ½èþ*

iÉÉÆ¤ÉÉ {ÉÉ<{ÉÉå EòÉä VÉÉäbÃ÷xÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ UôbÃ÷ EòÉä “iÉÉÆ¤ÉÉ ºÉä

iÉÉÆ¤ÉÉ ¥ÉäVÉxÉ Uôb÷Ã”iÉÉÆ¤ÉÉ ¥ÉäVÉxÉ Uôb÷Ã Eò½þiÉä ½èþ* <ºÉ¨Éå 35 ºÉä 45 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ®úVÉiÉ EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ ½þÉäiÉÒ

½èþ* ªÉ½þ {ÉnùÉlÉÇ 1120°F {É®ú Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ 1145°F {É®ú |É´ÉÉ½þ ½þÉäiÉÉ

½èþ*

ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ : VÉÉäbÃ÷ ªÉÊnù ±ÉÉ±É iÉ{iÉ xÉ ½þÉä iÉÉä =ºÉ {É®ú ºÉÉä±b÷®ú xÉ

±ÉMÉÉªÉå*

®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB EòÉä<Ç ¦ÉÒ +ÉìCºÉÒ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ ]õÉSÉÇ, >ð¹¨ÉÉ EòÉ

=kÉ¨É ºjÉÉäiÉ ½èþ* ¤±ÉÉä ±Éè̈ {É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉäb÷Ã EÉä +ÊvÉE

ºÉ¨ÉªÉ iÉE MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

iÉÉÆ¤ÉÉ {ÉÉ<{É EòÉä º]Ò±É {ÉÉ<{É ºÉä iÉlÉÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ {ÉÉ<{É EòÉä VÉÉäb÷ÃxÉä Eä

Ê±ÉB ºÉÆ{ÉÒÊb÷jÉ MÉÖ̈ ¤Én (dome) Eä Ê±ÉB Eäò´É±É +ÉìCºÉÒ BäºÉÒÊ]õ±ÉÒxÉ

]õÉSÉÇ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉ ]õÉSÉÇ EòÉä |É¶ÉÒÊiÉjÉ Eèò¤ÉÒxÉä]

{ÉèSÉ EòÉªÉÇ Eä Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¥ÉäVÉxÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ |É¶ÉÒÊiÉjÉ ªÉÉ AC Eäò ®ú¤É®ú {±ÉÉÎº]õEò ¦ÉÉMÉÉå iÉlÉÉ

®úÉäÊvÉiÉ {ÉnùÉlÉÉæ ºÉä V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä nÚù®ú ®úJÉå*

¥ÉäVÉxÉ uùÉ®úÉ VÉÉäbäÃ÷ MÉªÉä {ÉÉ<{É EòÉä {ÉÖxÉ: MÉ¨ÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB Ê¡ò® ºÉä =x½äþ

+±ÉMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

MÉÉ±ÉEò (Flux): }±ÉCºÉ BE {ÉnùÉlÉÇ ½èþ VÉÉä ºÉÉä±b÷®ú EòÉä ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä |É´ÉÉ½þ

½þÉäxÉä ¨Éå ¨Énn Eä Ê±ÉB EòÉ®E EòÒ iÉ®ú½ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½ ºÉiÉ½ EòÉä ºÉÉ¡

Eò®úiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ +ÉìCºÉÒEò®úhÉ EòÉä ®úÉäEòiÉÉ ½èþ* }±ÉCºÉ EòÉ MÉ±ÉxÉÉÆE ºÉÉä±b÷® EòÒ

+{ÉäIÉÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò }±ÉCºÉ iÉlÉÉ =xÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ xÉÒSÉä ÊnùªÉä MÉªÉä ½èþ*

+¨ÉÉäÊxÉªÉ¨É C±ÉÉä®úÉ<b÷ NH
4
Cl - fÃø±É´Éä ±ÉÉä½äþ Eäò ºÉÉä±b÷®xÉ Eäò Ê±ÉB*

½þÉ<bÅ÷ÉäC±ÉÉäÊ®úEò +¨±É HCl - VÉÒ.+É<Ç. SÉÉnù®úÉå Eäò ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉB*

ËVÉEò C±ÉÉä®úÉ<b÷ ZnCl
2,

- ¨ÉÞnÖù ±ÉÉè½þ SÉÉnù®úÉå Eäò ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉªÉä

´ÉºÉÉ (tallow) - ±Éèb÷ iÉlÉÉ Ê´ÉtÖiÉÒªÉ VÉÉäbÃ÷ ºÉÉä±b÷®úxÉ Eä

Ê±ÉB*

®äúÊVÉxÉ - Ê´ÉtÖiÉÒªÉ VÉÉäb÷ÃÉä Eä ºÉÉä±b÷®úxÉ Eä Ê±ÉB

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É Eäò ºÉÉä±b÷®úxÉ Eäò Ê±ÉB*

(Braze a copper tube

¥ÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB nùÉä {ÉÉ<{É EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úÉä* +MÉ®ú VÉÉäc÷ gøÒ±ÉÉ Ê¡ò]õ ½èþ iÉÉä ´É½þ

Eò¨ÉVÉÉä®ú ½þÉäMÉÉþ* BEò {ÉÉ<{É EòÒ +ÆiÉ EòÉä nÚùºÉ®äú {ÉÉ<{É Eäò `ö{{Éä ¨Éå b÷É±Éä* ÊVÉxÉ

ºÉiÉ½þÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ {ÉÉ<{É Eäò ̀ ö{{Éä ̈ Éå b÷É±ÉÉå* ÊVÉxÉ ºÉiÉ½þÉå EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ ½èþ =ºÉ¨Éå

lÉÉäc÷É ¡ò±EòºÉ ±ÉMÉÉ+Éå +Éè®ú VÉÉ<Æ]õ EòÉä ¡ÚÆòEòxÉÒ ºÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úÉä* iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ÊEò ́ÉVÉ½þ

ºÉä ¥ÉäVÉxÉ Uôc÷ MÉ±ÉiÉÒ ½èþ* ̀ ö{{ÉÉ ÊEò +ÆiÉ ̈ Éå +ÆMÉÚ̀ öÒ EòÒ +ÉEòÉ®ú ̈ Éå ¤ÉäVÉxÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ

ÊnùJÉÉ<Ç {Éc÷øiÉÒ ½èþ +Éè®ú ¡ÚÆòEòxÉÒ ÊxÉEòÉ±ÉúEò®ú =ºÉä `Æöb÷É ½þÉäxÉä nùÉä*

iÉÉÆ¤Éä EòÉä MS ]õ¬Ú¤É Eäò ºÉÉlÉ ¥ÉäVÉ Eò®åúú (Braze  copper with MS tube)

¤É½ÖþiÉ ]õ¬Ú¤É +Éè®ú Ê¡òË]õMÉ EòxÉäC¶ÉxÉ EòÉä ºÉÉä±b÷®úxÉÉ ªÉÉ ®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ ºÉä ¤ÉxÉÉiÉä

½éþ* {ÉÉxÉÒ EòÒ {Éè{É +Éè®ú ]ÅèõxÉ ¨Éå ºÉÉä±b÷®úxÉ VÉÉäb÷Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ* ®úVÉiÉ

¥ÉäVÉxÉ VÉÉäb÷Éå EòÉä ¶ÉÒiÉ±É {ÉÉ<{É +Éè®ú ]õ¬ÚË¤ÉMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ*

Ê¤ÉxÉÉ Ê®úºÉÉ´É VÉÉäb÷Éå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä EòÉ ºÉ´ÉÉækÉ¨É iÉ®úÒEòÉ +Éè®ú +ÊvÉEòiÉ¨É ¶ÉÊHò

|ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉäþ VÉÉäb÷ ¤É½ÖþiÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½èþ,

+Éè®ú ºÉ¤ÉºÉä SÉ®ú¨É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¦ÉÒ ºÉ½ ºÉEòiÉä ½éþ*

®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ Eäò Ê±ÉB +ÉCºÉÒ BºÉÒÊ]Ê±ÉõxÉ BEò =iEÞò¹]õ MÉ¨ÉÔ ºjÉÉäiÉ ½èþ* =ÊSÉiÉ

®úVÉiÉ ¥ÉäVÉxÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉä ½þ®äú ®ÆúMÉ Eäò UôÉªÉÉ uùÉ®úÉ nù¶ÉÉÇªÉÉ VÉÉBMÉÉ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.3.36 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ


