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1.�वे��डंग 
�कसी भी मैके�नकल �स�टम म� �रपेयर और उ�पादन के दौरान दो या दो से                           
अ�धक�क�पोने�ट��को��वाइटं�करने�की�आव�यकता�होती�ह।ै  
 
मेटे�रयल� को �वाइटं करने के �लए �व�भ� �कार की �ोसेस होती है जैसे -                           
वे��डगं, �े�जग, सो�ड�रंग और एड�ेसव बाइ�ंडग, इनम� से वे��डगं एक                   
अ�धकतर उपयोग म� लाने वाली �ोसेस ह।ै वे��डगं �वाइटं सबसे मजबूत �वाइटं                       
होता�ह।ै  
 
वे��डंग�की�प�रभाषा 
यह धातु के दो �सर� का आपस म� जोड़ने का �ाई �वाइटं ह,ै �जसम� �सर� को                               
ताप या �ेशर या दोन� के �ारा �ला��टक या ली��ड दशा म� प�रव�तत �कया                           
जाता ह,ै �वाइटं को मजबूत बनाने के �लए �फलर धातु का �योग �कया जा                           
सकता�ह।ै  
 
वे��डगं�के�लाभ 
● वे��डगं�एक��ाई��वाइटं�होता�ह।ै 
● उ�चत �फलर मेटर का उपयोग एवं दोष र�हत वे��डगं करने पर वे��डगं                       

�वाइटं�अपने�मूल�धातु�से��यादा�मजबूत�होता�ह।ै 
● वे��डगं �वाइटं की लागत �े��केशन की �सरी �व�धय� के मुकाबले कम                     

होती ह,ै �यो�कं �े��केशन के दौरान ��र�लंग, नट-बो�ट, �र�व�टंग                 
�ोसेस होने के कारण ���चर भारी हो जाता है एवं लागत भी �यादा                         
आती�ह।ै  

 
वे��डगं�के�नुकसान 
● वे��डगं �वाइटं एक �ाई �वाइटं होने के कारण �वाइटं को पुनः खोलना                       

स�भव�नही�ह।ै 
● कुछ वे��डगं दोष आसानी से पता नहीं लगने के करण �वाइटं की                       

मजबूती�कम�हो�जाती�ह।ै  
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● अ�धकतर�वे��डगं�मेनुअल�होने�के�कारण�लागत��यादा�आती�ह।ै 
● अ�या�धक ताप एवं �ेशर होने के कारण खतरा �यादा होने के कारण                       

वे��र�को�सुर�ा�उपकरण��का�उपयोग�करना�आव�यक�ह।ै  
 
वे��डंग��व�धय��के��कार 
 
1. �यूजन�वे��डगं 

धातु की वे��डगं के �लए दो सरफेस� को �पघलाया जाता ह,ै आव�यक                       
होने पर �फलर मेटल भी �मलाया जाता ह,ै �पघली �ई धातु को पर�पर                         
�मलाप के �लए ठ�डा होने �दया जाता ह,ै �जससे �क ठ�डा होने के बाद                           
वह�एक�सम�प��वाइटं�बन�जाये।  
 

 
 
�यूजन�वे��डगं�के��कार 
(i) आक� �वे��डगं 
(ii) आ�सी-�यूल�गैस�वे��डगं  
(iii) �ास�और���ज�वे��डगं 
(iv) थम�ट�वे��डगं 

 
2. �ेशर�वे��डगं 

धातु की वे��डगं के �लए दो सरफेस� को �ला��टक कंडीशन तक गम�                       
�कया जाता है और तब उ�ह� घ�न� स�पक� म� लाने के �लए �शेर �दया                           
जाता ह।ै इसम� �यूजन वे��डगं की तरह �फलर मेटल का उपयोग नहीं                       
�कया�जाता�ह।ै  
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�ेशर�वे��डगं�के��कार  
(i) र�ज�ट�स�वे��डगं 
(ii) फोज��वे��डगं 
(iii) �टड�वे��डगं 

 
आक� �वे��डंग��ोसेस 
यह एक �यूजन वे��डगं �ोसेस ह,ै �जसम� वे��डगं के �लए आव�यक ताप                       
इले���क�आक� ��ारा��ा���कया�जाता�ह।ै  
 
इले���क�आक�  
वायू इले���क की अ�छी कंड�टर नहीं होती ह,ै पर�तु दो धातु कंड�टर� म� थोड़ा                           
गैप होने पर इले���क कर�ट गैप के आर-पार ज�प कर सकता ह,ै ऐसी                         
प�र���त म� वायु इले���क की अ�छी कंड�टर की तरह काय� करती ह,ै इस गैप                           
से इले���क कर�ट के बहाव को ही इले���क आक� कहते ह।ै इसम� उ�प� होने                           
वाला�तापमान�लगभग�5500� °C​�का�होता�ह।ै  
 
आक� �की�ल�बाई 
अ�छी �ा�लटी के �लए आक� की ल�बाई का ब�त मह�व होता ह।ै यह इले��ोड                           
के �टप से जॉब के ऊपरी सरफेस के बीच की �री को आक� ल�बाई कहते ह।ै                               
सामा�यतः इले��ोड के �यास के लगभग बराबर आक� का उपयोग करना                     
चा�हये। आक� की ल�बाई उससे �यादा या कम होने पर वे��डगं म� दोष आने की                             
स�भावना�बढ़�जाती�ह।ै  
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�ल�स 
�ल�स का मु�य काय� वे�ड जोन को ऑ�साइड एवं �सरे अनुपयोगी पदाथ�ं को                         
बनने से रोकना ह।ै वे��डगं के दौरान कुछ �ल�स आक� से जलकर गैस शी�ड के                             
�प म� बन जाती ह,ै �जससे वे�ड पूल को बाहरी वातावरण से गैस� को वे�ड पूल                               
म� जाने से रोकता है और कुछ �ल�स वे�ड पूल म� �पघली धातु� म� �म�स हो                               
जाता है और डी-आ�सीडाइजर की तरह काय� करता ह,ै जैसे ही �ल�स                       
डी-आ�सीडाइज होता है तो वह वे�ड की सरफेस पर तैरने लगता ह,ै ठ�डा होने                           
पर वह �लेग के �प म� वे�ड के ऊपर जम जाता ह,ै इस से वे�ड म�टल घीरे- घीरे                                   
ठंडा होता ह।ै �ेन �रफाइन होते है और वे�डम�ट को अ�छे मैके�नकल गुण �ा�                           
होते�ह�ैऔर�वह�वे�ड�सीम�बनने�म��सहायक�होते�ह।ै  
 
आक� �वे��डंग�मशीन 
वे��डगं �ोसेस की आव�यकता अनुसार कं�ोल करंट एवं वो�टेज के �लए                     
वे��डगं मशीन की आव�यकता होती ह।ै अलग-अलग वे��डगं �ोसेस होती                   
गुणव�ा�पूण��वे��डग�के��लए��च�लत�वे��डगं�मशीन��न�न�ह।ै 
 

1. वे��डगं��ा�सफाम�र�-�ए.सी.करंट 
2. वे��डगं�रे�टीफायर�-�डी.सी.�करंट 
3. वे��डगं�जनरेटर�-�ए.सी./डी.सी.�करंट 
4. इ�वट�र�टाइप�वे��डगं�मशीन�-�डी.सी.�करंट 

 
वे��डगं �ा�सफाम�र, रे�टीफायर एवं डी.सी. जनरेटर अ�धकतर शॉप म� उपयोग                   
�कये जाते ह,ै जब�क इजंन-कप�ड डी.सी./ए.सी. जनरेटर का उपयोग वहाँ                   
�कया�जाता�ह�ैजहाँ�पर��बजली�की�लाइन�उपल�ध�नहीं�होती�ह।ै  
 
�ा�सफाम�र एवं रे�टीफायर म� जनरेटर के मुकाबले अ�धक �मता, कम �रपेयर,                     
कम�आवाज�होने�के�कारण�अ�धकतर��योग�म��लाये�जाते�ह।ै  
 
वे��डगं मशीन का चयन वे��डगं �ा�सफाम�र �ोसेस और उनम� �योग होने वाले                       
क��युमेबल के आधार पर �कया जाता ह।ै ओपन सक�ट वो�टेज 70-90 V                       
वे��डगं �ा�सफाम�र म� तथा 20-60 V रे�टीफायर म� होता ह।ै वे��डगं                     
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आक� वो�टेज हमेशा ओपन सक�ट वो�टेज से कम रहता ह।ै वे��डगं मशीन� को                       
वग�करण��न�न��कार�से�करते�ह।ै 
 

करंट�का��कार  ए.सी./डी.सी. 

कू�लंग�मा�यम  एयर,�पानी,�ऑयल 

कू�लंग��कार  फो�ड�/नेचूरल�कु�लंग 

 
वे��डगं��वाइटं�के��कार 

बट��वाइटं  कान�र��वाइटं  लेप��वाइटं 

टी��वाइटं  एज��वाइटं   

 
वे�ड�के��कार 

अ�द�नी��संगल��फलेट�कान�र��वाइटं  बाहरी��संगल��फलेट�कान�र��वाइटं 

डबल��फलेट�लेप��वाइटं  डबल�टी��वाइटं 

 
वे�ड��वू�के��कार 

��ायर    �संगल�बेवल  �संगल�J  

�संगल�V  �संगल�U  डबल�V (मोटी��लेट�हतुे�>�12mm)  

 
आक� �वे��डग�के��कार  
1. शी�डडे�मेटल�आक� �वे��डगं�(SMAW) 
2. सबम�ड��आक� �वे��डगं�(SAW) 
3. गैस�टंग�टन�आक� �वे��डगं�(GTAW) 
4. गैस�मेटल�आक� �वे��डगं�(GMAW)  
5. �ला�मा�आक� �वे��डगं�(PAW) 
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1. ​ ​शी�डेड�मेटल�आक� �वे��डंग  (SMAW) ​[aka MMAW]  1

इस �व�ध म� इले���क आक� वे�ड करने वाले काय� और एक इले��ोड के बीच                           
बनाई जाती ह,ै इले��ोड को इले��ोड हो�डर से �ले�प �कया जाता ह।ै एक बार                           
आक� बनने के बाद वायर और फल�स को�टंग का �पघलना शु� हो जाता ह,ै                           
कोर वायर �पघलकर वे��डगं �वाइटं पर �गरने लगता है और ठंडा होने के बाद                           
वे�ड �प म� बन जाता ह।ै कुछ फल�स जलकर गैस का शी�ड बनाता है जो �क                               
�पघले �ए वे�ड पूल को बाहरी वातावरण से र�ा करता ह,ै कुछ फल�स                         
�पघल-कर वे�ड मेटल म� मील जाता ह,ै जो �क ठंडा होने पर फल�स के �प म�                               
वे�ड मेटल के उपर जम जाता ह,ै �जससे वे�ड मेटल धीरे-धीरे ठंडा होता ह।ै यह                             
�ोसेस मेनुअल करने के कारण इस को मेनुअल मेटल आक� वे��डगं भी कहते                         
ह।ै 
 

 
 
2. ​�सबम�ड��आक� �वे��डंग  (SAW)​2 
यह एक ऑटोमे�टक वे��डगं �ोसेस है �जसम� आक� �ेवल को �यूमे�रक क��ोल                       
(NC) �कया जाता ह।ै इस �ोसेस म� कॉपर को�टंग इले��ोड ओर वक� पीस के                           
बीच आक� को बनाया जाता ह।ै इले��ोड से पहले एक नोजल लगी होती है जो                             
�क दानेदार फल�स (�ेनुअल फल�स) के आवरण को वे�ड �कये जाने वाले                       
�वाइटं के �वु/�फलेट म� भर देती ह।ै फल�स के अ�दर आक� सबम�ड� हो जाती                           
ह।ै यह �पघले �ए वे�ड पूल को बाहरी वातावरण से सुर�ा �दान करती है और                             

1,2,3,4,5​ ​Image courtesy: M P Groover, Fundamentals of Modern Manufacturing 
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ठंडा�होने�की�दर�को�धीमा�करती�ह।ै  

 
 
 
3. ​�गैस�टगं�टन�आक� �वे��डंग  (GTAW) ​[aka TIG]​3 
इसको टंग�टन आक� वे��डगं भी कहते ह।ै इसम� नॉन-क�जुमेबल इले��ोड का                     
�योग �कया जाता है तथा वे�ड जोन को बाहरी वातावरण से बचाव के �लए                           
इनट� गैस का �योग �कया जाता ह।ै इसम� टंग�टन इले��ोड और वक� पीस के                         
बीच आक� उ�प� की जाती ह।ै इले��ोड को एक �पेशल इले��ोड हो�डर म�                         
पकड़ा जाता ह,ै �जसको इस �कार �डजाइन �कया जाता है �क इले��ोड और                         
आक� के चार� और इनट� गैस का बहाव �दया जा सके। इले��ोड हो�डर वाटर या                             
एयर�कू�ड�होती�ह।ै  
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4. ​�गैस�मेटल�आक� �वे��डंग  (GMAW) ​[aka MIG/MAG]​4 
इस �ोसेस म� इले��ोड के �लए क�जुमेबल वायर (0.8 mm to 6.5 mm                         
�यास) का उपयोग �कया जाता ह।ै आक� के उपर अलग से शी��डगं गैस �वा�हत                           
की�जाती�ह।ै 

 
 
1. मेटल�इनट��गैस�आक� �वे��डगं 

इसम� शी��डगं गैसके �लए ही�लयम और आग�न जैसी इनट� गैस का �योग                       
�कया�जाता�ह।ै   
 

2. मेटल�ए�टीव�गैस�आक� �वे��डगं 
इसम� शी��डगं गैस के �लए काब�न डायऑ�साइड (CO​2​) गैस का �योग                     
�कया जाता ह।ै काब�न-डाई-ऑ�साइड मेटल से के�मकल �रए�शन करती                 
ह�ैपर�इनट��गैस�से�काफी�स�ती�होने�के�कारण��चलन�म��ह।ै   

 
गैस�मेटल�आक� �वे��डगं�के�लाभ 
1. उ��वे��डगं��पीड 
2. �लेग�नहीं�होता�ह।ै 
3. वे��डगं�मजबूत�होती�ह।ै 
4. इले��ोड�के�बचे�टुकड़�ेनहीं�बचते�ह।ै 
5. बार-बार�इले��ोड�नहीं�बदलना�पड़ता। 
6. डीप�पेनी�ेशन��मलता�ह।ै 
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7. ऑटोमेशन�आसानी�से��कया�जा�सकता�ह।ै 
8. �वाइ�ट�को��संगल�पास�म��पूण���कया�जा�सकता�ह।ै  

 
5. ​��ला�मा�आक� �वे��डंग� (PAW)​5  
 
�ला�मा का अथ� होता है आयोनाड�ड कण� की एक ��ीम। टंग�टन आक� को                         
आगे डवेेलप करके ही �ला�मा आक� को बनाया गया ह।ै �ला�मा टाच� के दो                           
अलग-अलग गैस ��ीम होती ह,ै �ला�मा गैस जो टंग�टन इले��ोड के चार�                       
ओर �वाह करती ह,ै बाद म� आक� �ला�मा की कोर बनाती है ओर शी��डगं गैस                             
जो �क �पघले �ए पूल के �लए संर�ण �दान करती ह।ै �ला�मा के �वाह के                             
�लए अ�धकतर आग�न गैस का उपयोग �कया जाता है तथा शी��डगं के �लए                         
गैस �म�ण� का उपयोग �कया जाता ह।ै �ला�मा आक� का तापमान 17000 ​°C                         
तक�होता�ह�ै�जससे�टंग�टन�स�हत�सभी�धातु��की�वे��डगं�करना�स�भव�ह।ै   
 
उपरो� वे��डगं �ासेस म� से शी�ड मेटल आक� वे��डगं (SMAW) और गैस                       
मेटल आक� वे��डगं (GMAW) का अ�धकतर रेलवे वक� शॉप म� उपयोग �कया                     
जा रहा ह।ै सबम�ड� आक� वे��डगं (SAW) का जमालपुर वक� शॉप म� BLC की                         
से�टर�सील�का��नमा�ण�करने�म���कया�जा�रहा�ह।ै  
 
�यूजन�वे�ड�का��ववरण 

 
 
1. �यूजन�जोन 

इसमे �फलर मेटल एवं बेस मेटल वे��डगं के दौरान अ�धक तापमान पर                       
�पघल�कर�एक��सरे�म��पूरी�तरह��म�स�हो�जाते�ह।ै 
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2. वे�ड�इ�टरफेस 
यह एक पतली लाइन होती है जो �क �यूजन जोन को �हट इफे�ट जोन से                             
अलग करती है यह पतली लाइन वे��डगं के दौरान थोड़ी सी �पघलती है                         
एवं वे��डगं के उपरांत ज�दी जम जाती ह।ै इस पर वे�ड मेटल का �भाव                           
नहीं�पड़ता�ह।ै  
 

3. हीट�अफे�टेड�जोन 
यह बेस मेटल एवं वे�ड इ�टरफेस के बीच का जोन होता है इसम�                         
वे��डगं/क�टंग के ताप �ारा �भा�वत होने पर बेस मेटल न तो �पघलता है                         
और न ही �ला��टक �टेज बनती ह।ै इस तापमान पर बेस मेटल का                         
माइ�ो���चर बदलने से उसकी मैके�नकल गुण बदल जाते ह।ै जो �क                     
कई�बार�इस�जोन�के�फेल�होने�का�कारण�रहता�ह।ै 
  

4. बेस�मेटल 
वे��डगं�या�क�टंग�के�तापमान�का�इस��े��पर�कोई�असर�नहीं�होता�ह।ै  

 
वे��डंग�पोजीशन 

 
 
1. व�टकल�पोजीशन 

इस पोजीशन म� वे�ड ए�सीस व�टकल या अपराइट पोजीशन म� होती ह,ै                       
यह �लेट एवं होरीजनटल पोजीशन से �यादा मु�कील होती ह,ै व�टकल                     
पोजीशन म� वे��डगं के दौरान �पघला �आ वे�ड मेटल नीचे की तरफ                       
बहकर�जमता�ह।ै 
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2. होरीज�टल�पोजीशन 
इस पोजीशन म� वे�ड ए�सीस होरीज�टल �लेन म� होती ह,ै इसका उपयोग                       
�फलेट�एवं��वु�वे��डगं��वाइटं�को�वे�ड�करने�म��होता�ह।ै  
 

3. डाउन�ह�ेड/�लैट�पोजीशन 
इस पोजीशन म� वे�ड अ�धकतर होरीज�टल ए�सीस, �वाइटं के ऊपर                   
होता ह।ै इस पोजीशन म� वे��डगं करना सबसे आसान होता ह।ै इससे वे�ड                         
पूल आसानी से क��ोल होता है और उ� गुणव�ा की वे��डगं �ा� होती                         
ह।ै  
 

4. ओवर�हडे�पोजीशन 
इस पोजीशन म� वे�ड ए�सीस वे��र के हडे के ऊपर रहने के कारण सबसे                           
कठीन वे��डगं पोजीशन होती ह,ै इसम� वे��डगं, �वाइटं के बाहरी तरफ                     
होता ह।ै इसम� वे�ड मेटल नीचे की तरफ �गरने की �यादा स�भावना रहती                         
ह।ै  

 
इले��ोड 
इले��ोड का उपयोग बेस मेटल और �फलर मेटल को �पघलाने के �लए                       
आव�यक तापमान उ�प� करने के �लए बेस मेटल म� आव�यक करंट �वा�हत                       
करने�के��लए���कया�जाता�ह।ै�इलै��ोड�दो�तरह�के�होते�ह।ै  
 
1. नॉन-कंजूमेबल�इले��ोड 

यह वह इले��ोड है जो �फलर मेटल �दान नहीं करता है जैसेः- काब�न,                         
टंग�टन�इले��ोड�इसका�उपयोग�टंग�टन�आक� �वे��डगं�म���कया�जाता�ह।ै  
 

2. कंजूमेबल�इले��ोड 
यह वह इले��ोड है जो �फलर मेटल �दान करता है इसका उपयोग                       
शी�डडे मेटल आक� वे��डगं, गैस मेटल आक� वे��डगं म� �कया जाता ह।ै                       
इले��ोड का काय� �फलर मेटल �दान करना तथा वे��पूल की शी��डगं                     
के��ारा�बाहरी�वातावरण�से�र�ा�करना।   
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इले��ोड म� से करंट �वा�हत होता है और उस पर �ल�स की को�टंग की गयी                             
होती ह,ै जो आक� म� जलकर �न��ीय गैस उ�प� करती ह,ै जो की वे�डपूल के                             
चार� तरफ सुर�ा कवच बनाकर बाहरी वातावरण से र�ा करती है तथा �लेग                         
बनकर वे�ड मेटल पर जम जाती ह।ै �जससे वे�ड मेटल धीरे-धीरे ठंडा होता ह।ै                           
उससे मेके�नकल गुण� म� सुधार होता ह,ै अ�छी गुणव�ा की वे�ड �वाइटं के                         
�लए��फटर�मेटल�एवं�बेस�मेटल�का�कंपोजीशन�समान�रहना�चा�हये।  
 
�ल�स�का�काय� 
�ल�स�के��न�न�काय��ह।ै 
1. �ल�स आक� के साथ �मलकर �न��ीय गैस उ�प� करता ह,ै जो �क                       

वातावरण की आ�सीजन, नाइ�ोजन और हाइ�रोजन आ�द गैस� से                 
मो�टन�वे��पूल�की�र�ा�करता�ह।ै  

2. �ल�स मो�टन पूल म� �मलकर �लेग बनाता है जो �क वे�ड मेटल के ऊपर                           
जमा होकर उसके ठंडे होने की दर को कम करता ह,ै �जससे उसके                         
मेके�नकल�गुण��म��सुधार�होता�ह।ै  

3. यह आक� को ��र रखने म� सहायक होता ह,ै �पेटर को कम करता ह,ै                           
आक� �बनाने�म��आसानी�होती�ह।ै  

4. यह�गहरी�पेनी�ेशन�देता�ह।ै 
 
इले��ोड�को�पाँच�मु�य��पु�म��बाँटा�गया�ह।ै  
1.�माइ�ड��टील�-�अ�धकतर�वे��डगं 
2,�हाई�काब�न���टल 
3.��पेशल�एलाय���टल 
4.�का�ट�आयन 
5.�नॉन-फेरस�जैसे-�ए�यू�म�नयम,�कॉपर,�ता�बा 
 
इले��ोड�का�चयन 
इले��ोड का चयन बेस मेटल के आधार पर �कया जाता ह।ै दोनो का                         
कंपो�जसन एक समान होना चा�हये, �जससे उ� गुणव�ा की वे��डगं �ा� की                       
जा�सके,�वे�ड��वाइटं�मजबूत��ा��हो।  
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RDSO IRSM-28 (2012) के अनुसार 34 �कार के इले��ो�स है - A1, A2,                         
A3, A4,A5, B1, B2, B3, B4, C1, C2, D, E1, E2, F, G, H3, H3A, H3B,                               
H3C, H4A, H4B, K, L, M1, M2, M3, M4, M5, M6,M7, N1, N2 &                           
N3. 
 

�लास   उपयोग  

A1 
�टील का फे�ीकेकशन �टेटीक ए�लीकेशन, इस इले��ोड का वहॉ उपयोग करना                     
ह,ै���े�य�की�आव�यकता�नहीं�दी�गयी।  

A2 
�टील का फे�ीकेकशन जहॉ सेमी डायनामीक लोड आता ह,ै वहॉ पर इसका                       
उपयोग �कया जाता है जैसे, ��ज, इसम� वै�ड �डपाजीत रेडीयो�ा�फक �ा�लटी                     
का��ा��होता�ह।ै 

A3  �टील का फे�ीकेकशन जहॉ, �यादा डायनामीक लोड आता है और कम तापमान                       
पर�इ�पे�ट�गुण�चा�हये,�वै�ड�रेडीयो�ा�फक��ा�लटी�का�होता�ह।ै  

A4  इसम��A3 के�गुण��के�अ�त�र��हाई��डपोजीशन�द�ता�होती�ह।ै 

A5  इसका उपयोग पाइप वे��डगं मे �कया जाता ह,ै जहॉ पर डीप पेनी�ेशन चा�हये                         
इसम��रेडीयो�ा�फक��ा�लटी�होती�ह।ै 

M1  �टेनलेस��टील�की�वे��डगं�के��लए��जसम��18%Cr 8%Ni टाइप�का�हो।  

M2  �टेनलेस �टील �जसम� 3Cr12, IRS M-44 या समक� तथा 18% Cr 8% Ni का                           
�टेनलेस��टील�के�साथ�लो�काब�न��टील�की�वै��डगं 

M3  �टेनलेस��टील�टाइप�316�या�उसके�समक� 

M4  फेरे�टक��टेनलेस��टील�3Cr12, IRS M-44 या�उसके�समक� 

M5  मेगनीज �टील लाइनर को ए�टेनाइ�टक मेगनीज �टील क�पोने�ट को �टील                   
का��टंग�से�वे��डगं�करने�हतुे। 
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इले��ोड�साइज 
इले��ोड का साइज उसके कोर वायर के �यास के बराबर होेता ह।ै इले��ोड की                           
ल�बाई 250 mm से 450 mm तक होती ह।ै इले��ोड के �यास और ल�बाई                           
के अनुसार वे��डगं करंट का उपयोग �कया जाता ह,ै जो की ��येक इले��ोड                         
पै�कंग�पर��नमा�ता��ारा���ंटेड��होता�ह।ै  

 
इले��ोड�की�मानक�साइज�(�यास) 

1.6 mm  2.0 mm  2.5 mm  3.15 mm  4.0 mm 

5.0 mm  6.0 mm  6.3 mm  8.0 mm  10.0 mm 

 
 
इले��ोड�का�उपयोग�एवं�भडंारण�के��नद�श 
1. इले��ोड�मंहगे�होने�के�कारण�उसका�अ�धकतम��ह�सा�उपयोग�कर�।  
2. �टब�ए�ड�40�से�50�mm से��यादा�नही�रख�।  
3. इले��ोड को�टंग नमी को सोख लेती ह,ै उससे बचाव के �लए इले��ोड                       

को�एयर�टाइट�पे�कंग�सुखे��ान�पर�भंडारण�कर�।  
4. उपयोग से पहले इले��ोड को ओवन म� 110 ​°C से 150 ​°C तक एक घ�टे                             

तक�गम��करने�के�बाद�ही�उपयोग�कर�। 
 
 
आक� �की�ल�बाई 
आक� बनने के दौरान इले��ोड �टप से जॉब के बीच की �री को आक� की                             
ल�बाई कहते ह।ै आक� ल�बाई तीन तरह की होती है - �म�डयम आक� , ल�बी                           
आक� , छोटी आक� । सही आक� की ल�बाई इले��ोड के �यास के बराबर होती है                           
�जसे �म�डयम आक� कहते ह।ै उससे छोटी को छोटी आक� एवं ल�बी को ल�बी                           
आक� कहते ह।ै सही आक� का उपयोग करने से �पेटर कम होता ह,ै सही �यूज़न                             
�मलता�ह,ै�अ�छा�वे�ड��डपाजीट�एवं�पेनी�ेशन��मलता�ह।ै  
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वे�ड�बीड�पर��पीड,�करंट�और�आक� -ल�बाई�का��भाव 
 

 
 
उ� गुणव�ा की वे��डगं �ा� करने हतुे यह आव�यक है �क वे��डगं के दौरान                           
सही��पीड,�करंट�एवं�आक� �की�ल�बाई�का�उपयोग��कया�जाये।  
 
 
वे��डंग�के�दोष 
 
वे�ड मेटल म� गलत वे��डगं पेरामीटर, बेस मेटल और �फलर म� अ�तर होना तथा                           
गलत वे��डगं �ो�सजर के कारण आने वाली अ�नय�मतता� को वे��डगं के                     
दोष कहते ह।ै वे��डगं के दोष गलत वे��डगं बीड, गलत साइज के यप म� भी होते                               
ह,ै वे��डगं दोष अ�द�नी तथा बाहरी होते ह।ै वे�ड मेटल म� �ेक होने पर उसको                             
�वीकार नहीं �कया जाता ह,ै �सरे दोष� को तयसीमा के अ�दर �वीकार �कया                         
जा सकता ह।ै वे��डगं दोष के कारण बनाये गये कॉ�पोने�ट उपयोग के दौरान टूट                           
सकते�ह�ै�जसके�कारण��घ�टना�होने�पर�जान-माल�की�हा�न�हो�सकती�ह।ै 
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दोष  �ववरण 

�ेक  वे��डगं ���या म� �पघला �उअ वे�ड मेटल के जमने के दौरान                     
मेटल म� तनाव उ�प� होता ह,ै जब यह तनाव उस मेटै�रयल के                       
टे�साइल ���य से �यादा हो जाता है तक उसम� �ेक उ�प� हो                       
जाता�ह।ै 

पोरोसीटी  वे��डगं के दौरान वे�डपूल म� जो गैसे �पघले �ए म� धुल जाती ह,ै                         
वे�ड कैटल के जमने के दौरान वह गैसे बाहर �नकलने पर सतह                       
पर�छोटे-छोटे�से��छ��बना�देती�ह,ै��जसे�पोरोसीटी�करते�ह।ै 

�यूजन की   
कमी 

वे��डगं के दौरान मेटल के एज�, �ट फेस, साइड फेस, दो वे�ड                       
रन के बीच म� बराबर �यूजन नहीं होने को �यूजन की कमी कहत                         
ह।ै 

पेनी�ेशन की   
कमी 

वे�ड �वाइटं के �ट तक �यूजन नहीं होने वाले �छ� के �यास से                         
�यादा�बड�े�यास�के��छ��को��लो�होल�कहते�ह।ै 

�लो�होल  यह पोरोसीटी के समान होती ह,ै पोरोसीटी मे होने वाले �छ� के                       
�यास�से��यादा�बड�े�यास�के��छ��को��लो�होल�करते�ह।ै 

�ेटर  वे��डगं के दौरान जब वे�ड रन समा� �कया जाता है तो वे�ड रन                         
के आखरी म� वे�ड मेटल की कमी हो जाती है �जसे �ेटर कहते                         
ह।ै 

�पेटर  वे��डगं के दौरान छोटे-छोटे मेटल के कण �छटक कर वे�ड बीड                     
के�आस-पास�जम�जाते�ह,ै��जसे��पेटर�कहते�ह।ै 

सॉलीड 
इन�लूजन 

यह नॉन मेटैलीक नॉन मेटेलीक पा�टकल होते है जो �क वे�ड                     
मैटल के साथ �मलकर जम जाते है और �च�पंग करने बाद भी                       
साफ�नहीं�होते�ह।ै  
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आक� �वे��डंग�के�दोष-�कारण�और�उपाय 
 
1.�अ�डर�कट 

कारण  उपाय  सुधार�के�उपाय 

●अ�धक�करंट 
●छोटी आक� का     

उपयोग 
●अ�धक�वे��डगं��पीड 
●लगातार वे��डगं   

करने�से 
●जॉ का अ�धक गम�       

हो�जाना 
●गलत�इले��ोड�एगंल 

अ�डर कट होने से       
बचाव के �लए �न��त       
कर�। 
 
सही�करंट�सेट�कर�। 
 
सही वे�डगं �पोड काय�       
म��ले 
 
सही आक� को ल�बाई       
का�उपयोग 

2 mm के इले��ोड से         
अ�डर कट के ऊपर       
वे��डगं�से�भराव�कर�। 
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2.��लो�होल�और�पोरासीटी  

कारण  उपाय  सुधार�के�उपाय 

●इले��ोड के �ल�स     
तथा वे��डगं करने     
वाली सतह पर गंदगी       
होना 

●इले��ोड और जॉब     
के मेटे�रयल म�     
अ�धक�स�फर�होना। 

● वेल �वाइटं की सतह       
पर�नमी�आ�जाने�से 

● वेल मेटल ज�दी     
जमने�से 

● वे�ड �वाइटं की एस       
की सफाई बराबर     
नही�करने�से 

इले��ोड एवं जॉब की       
सतह से ऑयल, �ीस,       
जंग, पे�ट नमी आ�द       
को�साफ�कर�। 
 
सूखे �ए इले��ोड     
काय��म��ल�। 
 
अ�छे �ल�स कोटेड     
इले��ोड को काय� म�       
ले। 
 
ल�बी आक� को काय� म�         
लेने�से�बचे। 

अगर पोरो�सटी/�लो   
होल वे�ड मेटल के       
अ�दर है तो गोउ�जंग       
करके�पुनः�वे�ड�करे।  
 
अगर सतह पर     
पारोसीटी/�लो हॉल है     
तो �ाइ�ंडगं करके पुनः       
वे��डगं�कर�। 

 
3.��पेटर 

कारण  उपाय  सुधार�के�उपाय 

●अ�धक�वे��डगं�करंट 
●गलत पोेले�रटी   

(डीसी�म�) 
●ल�बी आक� के     

उपयोग�से 
●आक� ��लो 
●इले��ोड के �ल�स     

की क�टंग सही नही       
होना। 

सही�करेट�का�उपयोग 
 
सही पोले�रटी का     
उपयोग�(डीसी�म�) 
सही आक� की ल�बाई       
का�उपयोग 
 
अ�छे �ल�स कोटेड     
इले��ोड�का�उपयोग 

वायर �श तथा �च�पंग       
हमेर से �पेटर को       
हटाये। 
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4.��ेक 

कारण  उपाय  सुधार�के�उपाय 

●इले��ोड का गलत     
चयन 

●लोकेलाइज ��ेस के     
होने�से 

●�वाइटं के �सकुड़ने     
से 

●ज�दी ठ�डा होने से       
और कमजोर   
ड�टी�लटी�के�कारण 

● वे�ड �वाइटं पर     
�ीही�टंग और पो�ट     
ही�टंग�नही�करके�से 

कॉपर,का�ट आयरन,   
लो या �म�डयम काब�न       
�टील को वे��डगं से       
प�हले �ीही�टंग तथा     
वे��डगं के बाद पो�ट       
ही�टंग�करना। 
 
लो-हाइ�रोजन 
इले��ोड�का�चयन 
वे�ड मेटल को धीरे       
ठ�डा�कर�। 
 
सही वे��डगं तकनीक     
का चयन करे�। कम से         
कम वे��डगं रन का       
उपयोग�कर�। 

बाहरी �ेक के �लए       
�ेक की गहरी तक       
वी-�वु बनाकर   
लो-हाइ�रोजन 
इले��ोड से री-वे�ड     
कर�, जॉब को धीरे       
ठ�डा�कर�। 
 
अ�द�नी �ेक होने पर       
�ेक की गहराई तक       
गॉसींग�करने�के  
 
प�ात लो हाइ�रोजन     
इले��ोड से री-वे�ड     
कर जॉब को धीरे-धीरे       
ठ�डा�कर�। 
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5.��लेग�इन�लूजन 

कारण  उपाय  सुधार�के�उपाय 

●गलत�एज���परेशन 
●अ�धक समय तक     

�टोर म� रखे इले��ोड       
�जनकी �ल�स   
कव�रंग��नकलने�लगे 

●अ�धक�करंट�से 
● �ल�बी�आक�  

सही�एज���परेशन�करे। 
 
अ�छी �ा�लटी का     
फल�स कोटेड   
इले��ोड�का��योग 
 
सही आक� की ल�बाई       
का��योग 

बाहरी सतह पर �लेग       
इन�लूजन होने पर उसे       
�चजल या �ाइ�डगं से       
साफ कर पुनः वे�ड       
कर�। 
 
अनद�नी �लेग   
इन�लूजन होने पर,     
�लेग इन�लूजन को     
गहराई तक गोउ�जंग     
कर�पुनः�वे�ड��कर�। 

 
6.�इ�क��लीट�पे�न�ेशन 

कारण  उपाय  सुधार�के�उपाय 

●गलत एज ��परेशन     
करना (छोटा बेवल     
एगंल) 

● वे��डगं की �पीड     
ब�त��यादा�होने�से 

●कम�करंट�से 
●अ�धक �यास के     

इले��ोड का उपयोग     
करने�से 

●�ट�गेप�कम�होने�से 

●सही�एज�बनाये 
●आव�यक �ट गेप     

तथा�एगंल�रखे। 
●सही साइज का     

इले��ोड�काय��म��ले। 
●सही वे��डगं �पीड     

रखे। 
●उ�चत करंट का चयन       

कर�। 

●बट एवं ओपन कान�र       
वे��डगं के �लए     
�वाइटं के बॉटम     
साइड म� �ट रन को         
गोउ�जंग कर पुनः     
वे��डगं�कर�। 

●टी एवं लेप �वाइटं के         
�लए �फलेट वे�ड को       
पुरी तरह हटाकर     
सफाई कर पुनः     
वे��डगं�कर�। 
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मैनअुल�आक� �वे��डंग��ोसेस�के�दौरान�सरु�ा 
 
आक� वे��डगं के दौरान वे��रो को ब�त सारे खतर� को सामना करना पडता है                           
जैसेः 
 
1. इले��ोड आक� से �नकलने वाली नुकसानदेह �करणे (अ�टावायलेट और                 

इ��ारेड��करणे)   
2. आक� से �नकलने वाली गम� एवं गम� जॉब के स�पक� म� आने की                         

स�भावना�रहती�ह।ै 
3. इले���क शॉक, �वषैला धुआं, �छटकने वाले गम� �पेटर, �लेग का टुकड़ा                     

और�गम��जॉब�के�पैर�पर��गरने�की�स�भावना�रहती�ह।ै 
 

��येक वे�डर को वे��डगं करने के दौरान वे��डगं ए�रया म� रहने के दौरान �कसी                           
सुर�ा उपकरण (पी.पी.ई.) का उपयोग करना चा�हये, �जससे वह उपरो�                   
खतर��से��वयं�की�सुर�ा�कर�सक� । 
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2.�मेटल�क�टगं  
उ�पादन ईकाइय� एवं वक� शॉप� म� मेटल की �लेट� को छोटे-छोटे टुकड़� म�                       
काटना एक आव�यक एवं मह�वपूण� काय� ह।ै ऑ�सी-�यूल, �लाजमा और                   
लेजर�क�टंग�आ�द��च�लत�मेटल�क�टंग�की��व�धयॉ�ह।ै  
 
ऑ�सी-�यूल�क�टगं 
इस �ोसेस मे �यूल गैस और ऑ�सीजन की सहायता से मेटल क�टंग �ोसेस                         
�कया जाता ह।ै इसम� हवा की जगह शु� ऑ�सीजन की सहायता से �लेम का                           
तापमान बढ़ाकर काटने वाले मेटल के �पघलने का तापमान �ा� �कया जाता                       
ह।ै 
  
ऑ�सी-�यूल क�टंग म� एक टाच� की सहायता से काटने वाले मेटल को �पघलने                         
से पहले वाले (इगनीशन) तापमान तक गम� �कया जाता है इसके प�ात उस पर                           
�ेशर से ऑ�सीजन को �वाह �कया जाता है इस तापमान पर ऑ�सीजन मेटल                         
के साथ रासाय�नक ��या कर ऑ�साइड बनाता ह,ै जो की ऑ�सीजन के �शेर                         
से �लेग के �प म� �बखर कर बाहर �नकल जाता ह।ै ए�स�टलीन (C​2​H​2​),                         
हाइ�रोजन, एल.पी.जी और सी.एन.जी. इ�या�द गैस� को �यूल गैस के �लए                     
उपयोग��कया�जाता�ह।ै 

 
शु��ठोस�मेटल�का�इगनीशन,�मे��टंग,�बोइ�लंग  ​तापमान  

 

Table  2 इगनीशन  (°C)  मे��टंग�(°C)  बोइ�लंग�(°C) 

ऑयरन  930  1535  3000 

ए�यू�म�नयम  555  660  2452 

 
 

2 From NFPA Handbook, 17th Edition 
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�यूल�गैस  अ�धकतम �लेम का     
तापमान  (°C) 

ऑ�सीजन और �यूल     
गैस�का�अनुपात  (vol) 

ए�स�टलीन  3160  1.2:1 

�ोपेन�(एल.पी.जी.)  2828  4.3:1 

हाइ�रोजन  2856  0.42:1 

नेचुरल�गैस�(सी.एन.सी.)  2770  1.8:1 

 
ऑ�सी-ए�स�टलीन�क�टगं  
 
ऑ�सी-ए�स�टलीन क�टंग म� दो �ोसेस होती ह।ै पहले काटने वाली जगह पर                       
मेटल को �ी-�ह�टंग �लेम से मेटल को रेड हॉट (इगनीशन पाइ�ट लगभग 900                         
°C) तक गम� �कया जाता ह।ै उसके प�ात, रेड हॉट मेटल पर हाई �शेर पर शु�                               
ऑ�सीजन का �वाह �कया जाता ह,ै �जससे मेटल ऑ�साइड म� प�रव�तत हो                       
जाता ह,ै और कफ� , �लेग के �प म� �बखरते �ए मेटल के ऊपर से �शेर से अलग                                 
हो जाता ह।ै इसके फल�व�प मेटल दो �ह�स� म� कट जाता ह।ै उपरो� दोन�                           
�ोसेस�एक�ही�क�टंग�टाच���ारा�की�जाती�ह।ै  
 
क�टंग टाच� को आव�यक ग�त से क�टंग लाइन की �दशा म� चलाया जाता ह,ै                           
मेटल ऑ�साइड बनने, हटने का �ोसेस ऑटोमे�टक �प से होता ह,ै इसका                       
उपयोग�4�mm से�ऊपर�की�माइ�ड���टल�की��लेट�को�काटने�मे��कया�जाता�ह।ै  
 
ऑ�सी-ए�स�टलीन एक �च�लत क�टंग �ोसेस ह।ै इसम� �लेम क��ोल                 
आसानी से होता है और �लेम से अ�धकतम तापमान �ा� होता ह।ै इसम� बेस                           
मेटल�या�वे�ड�मेटज�का�केमीकल�क�पोजीशन�नहीं�बदलता�ह।ै  
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ऑ�सी�ए�स�टलीन�क�टगं�उपकरण 
1. ए�स�टलीन�गैस��सले�डर 
2. ऑ�सीजन�गैस��सले�डर 
3. ए�स�टलीन�गैस�रेगुलेटर 
4. ऑ�सीजन�गैस�रेगुलेटर 
5. रबर�होज�पाइप�ऑ�सीजन�एवं�ए�स�टलीन�गैस�हतुे 
6. क�टंग�टाच� 
7. गैस�लाइटर 
8. गैस��ाली 
9. पानी�की�भरी�बा�टी 

 
ऑ�सी-ए�स�टलीन�क�टगं��लेम�के��कार  
 
1. �यू�ल��लेम  

क�टंग टाच� के अ�दर ऑ�सीजन और ए�सटीलीन की बराबर मा�ा म�                     
�मलकर जो �लेम बनाती ह,ै उसको �यू�ल �लेम कहते ह।ै इस �लेम म�                         
ए�सटीलीन पूरी तरह से जल जाती ह।ै इस �लेम का बेस मेटल या वे�ड                           
मेटल पर कोई भी बुरा असर नही पड़ता ह,ै अथा�त बेस मेटल न तो                           
ऑ�सीडाइ�ड होता है और न ही बेस मेटल से केमीकल �रए�शन के �लए                         
काब�न�बचता�ह।ै 
 

2. ऑ�सीडाइ�संग��लेम 
इस �लेम म� �लो पाइप से �नकलने वाली गैस म� ऑ�सीजन की मा�ा                         
ए�सटीलीन से �यादा रहती ह,ै यह �लेम क�टंग मेटल पर ऑ�सीडाइ�जंग                     
�भाव�डालती�ह।ै  
 

3. काबु�राइ�जंग��लेम  
इस �लेम म� �लो पाइप से �नकलने वाली गैस म� ए�स�टलीन की मा�ा                         
ऑ�सीजन से �यादा होती ह।ै यह �लेम क�टंग मेटल पर काबु�रा�जंग                     
�भाव�डालती�ह�ै�जससे�मेटल�हाड�,���टल�हो�जाता�ह।ै  
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गैस�क�टगं�के�स�भा�वत�खतर� 
 
1. बैक�फायर 

कभी-कभी गैस क�टंग/वे��डगं के दौरान अचानक क�टंग टाच� की �टप                   
पर एक �व�फोट के साथ �लेम एक दम बुझ जाती है �जसे ब�क फायर                           
कहते�ह।ै 
 
बैक�फायर�के�कारण 
i. आव�यकता�से�कम�गैस��ेशर�का�उपयोग�करना। 
ii. नोजल�के��यादा�गम��होने�से 
iii. नोजल�के��छ��काब�न�या��पाक� ��डपो�जट�के�कारण�ब�द�होने�से 
iv. नोजल�का��पघले��ए�मेटल�से�स�पक� �होने�पर 
v. नोजल�के�पास�से�गैस�लीकेज�होने�पर 
 

2. �लैश�बैक 
कभी-कभी बैक फायर के दौरान �लेम बुझ जाती है और जलती �ई                       
ए�सटीलीन वापस �लो पाइप से होते �ए रेगुलेटर या �स�लंडर की तरफ                       
बढ़ती�ह�ैतो�इस�घटना�को��लैश�बैक�कहते�ह।ै   
 
�लैश�बैक�के�संकेत  
i. �लो�पाइप�के�अ�दर�अजीब�सी�आवाज�होने�लगती�ह।ै  
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ii. �लो पाइप के नोजल से अ�धक मा�ा म� काला धुॅआ और �चंगारी                         
�नकलने�लगती�ह।ै  
iii. �लो�पाइप�तेजी�से�गम��होने�लगता�ह।ै   
 
�लैश�बैक�होने�पर�उठाये�जाने�वाले�त�काल�कदम   
i. �लो�पाइप�को�तुर�त�बंद�करे,�पहले�ऑ�सीजन�को�-  
ii. �लो�पाइप�को�पानी�म��डुबा�कर�ठंडा�करे।  
iii. �सले�डर�के�वा�व�ब�द�करे।   

 
य�द बैक फायर एवं �लेश बैक को समय पर पहचान कर उस पर क��ोल नहीं                             
करने पर ग�भीर �घ�टना हो सकती ह।ै �जससे जान माल की हा�न होने की                           
स�भावना�रहती�ह।ै  
   
�ला�मा�आक� �क�टगं  
 

 
 
नॉन फेरस मेटल, �टेनलेस ��टल को अ�धक �पीड से काटने के �लए अ�धक                         
�भावशाली �ोसेस� म� से �ला�मा आक� क�टंग एक �ोसेस ह।ै �ला�मा को एक                         
अ�य�धक गम� इले��ीक �प से आयोनाइ�ड गैस के �प म� प�रभा�षत �कया                       
गया ह।ै �ला�मा ��ीम 10,000 ​°C से 14,000 ​°C तक के तापमान उ�प� कर                           
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मैटल�को��पघलाकर�क�टंग�करता�ह।ै  
 
�ला�मा क�टंग म� �ला�मा ��ीम ती� ग�त से क�टंग मैटल पर क�टग लाईन की                           
�दशा म� जाकर उसको �पघलाकर (कफ� ) �पघले मेटल को झटके से बाहर हटा                         
कर�क�टंग�करती�ह।ै  
 
�ला�मा आक� टाच� के अ�दर के इले��ोड और एनोड (वक� पीस) के बीच बनती                         
ह,ै �ला�मा पानी/हवा से ठंडे होने वाले नोजल से �नकलती ह।ै नोजल �ला�मा                         
को संकु�चत कर ��ीम को क�टंग की जगह पर टकराती ह,ै �जसके प�रणाम                         
�व�प ती� ग�त की �ला�मा ��ीम �जसके के�� का तापमान ब�त �यादा होता                         
है इतना �यादा होता है �क वह 150 mm तक की मोटी �लेट� को भी काट                               
सकता�ह।ै   
 
�ला�मा आक� क�टंग म� �लाजा बनाने के �लए नाइ�ोजन, आग�न, हाइ�रोजन                     
गैस या इनका �म�ण का उपयोग �कया जाता है इसको �ाइमरी गैस कहते ह।ै                           
सेक�डरी गैस या पानी �ला�मा जेट के चार� तरफ रहती है जो �ला�मा को                           
�ला�मा आक� को सी�मत रखती है और �पघले मेटल म� बनने वाले कफ� को                           
साफ�रखती�ह।ै  
 
�ला�मा आक� क�टंग का उपयोग �लेट मेटल शीट और �लेट� को काटने म�                         
�कया जाता है ऑपरेटर इसके �ारा �लेट म� छेद करना एवं क�टंग की �दशा म�                             
क�टंग टाच� हाथ से ऑपरेटर करता है या �यूमे�रकल क��ोल �ारा टाच� को                         
संचा�लत�करता�ह।ै  
 
लेजर�बीम�क�टगं 
 
श�द लेजर �व�करण के उ��ेजत उ�सज�न �ारा �काश �वध�न का �व�प ह।ै                       
लेजर एक ऑ��कल �ांस�ूसर है जो �व�तु उजा� को अ�य�धक उजा� वाली                       
लाइट बीम म� बदल देता ह।ै लेजर लाइट बीम म� कई गुण होते है जो की �काश                                 
के अ�य �प� से अलग करते है यह मोनो�ेमे�टक (�संगल वेब ल�थ) तथा बीम म�                             
�काश की �करण� एक �सरे के समा�तर होती ह।ै इन �करण� को ऑ�ीकल ल�स                           
की सहायता से एक पाइ�ट पर फोकस �कया जाता ह,ै �जससे �काश �करण� म�                           
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��त उजा� को एक पाइ�ट पर सं�हीत हो जाती ह।ै �जससे उस पाइ�ट पर                           
आवयकतानुसार�तापमान�उ�प���कया�जा�सकता�ह।ै  
 

 
 
लेजर बीम मशीन� का उपयोग मेटल का वेपोराइजेशन एवं क�टंग करी जा                       
सकती ह।ै लेजर बीम मशी�नंग म� काब�नडायआ�साईड लेजर और सॉ�लड �टेट                     
लेजर बीम का उपयोग होता ह।ैलेजर बीम म� �काष उजा� आ�ीकल ल�स से                         
सं��हत ही नही होती समय के साथ �नयं��त भी रहती ह।ै उससे उ�प� होने वाली                             
उजा� धातु का वा�पीकरण एवं �पघला देती ह।ै और उसको तेज ग�त से सतह से                             
हटा�कर�क�टंग�करती�ह।ै  
 
लेजर बीम मशी�नंग का उपयोग �व�भ� �कार के ��र�लंग, �ली�टंग आ�द के                       
�लए �कया जाता है इस �व�ध �ारा 0.025 mm तक छोटा �यास की छेद करना                             
सं�भव�ह।ै 
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3.��फ�टगं  
एक कुशल �फटर, वक� पीस पर होने वाली अ�य ���या� को सु�वधाजनक                     
बनाने के �लए उसके आयामो को मापने और लेआउट को �च��त करने का काय�                           
करता ह।ै एक �फटर म� उ�पाद की सही आकृ�त और आकार को मापने के �लए                             
माप�व�ान�का��ान�होना�चा�हए। 
  
“मै�ोलोजी” माप का �व�ान ह।ै आयामी (dimensional) मै�ोलोजी,               
मे�ोलोजी की शाखा है जो �कसी भाग या वक� पीस (लंबाई, एगंल, आ�द) के                         
"आयाम" के माप से संबं�धत ह।ै आयामी माप सटीकता के आव�यक �तर पर                         
अ�भक�पना��और��न�मत��उ�पाद�के�बीच�की��आव�यक�कड़ी��ह�।  
 
�व�नमा�ण����या��म��शा�मल�माप�के��कार 
1. रेखीय�माप  
2. कोणीय�मापन  
3. �या�मतीय फाम� मापन - गोलाकार, सीधापन, बेलनाकार, समतलता,               

आ�द  
4. �या�मतीय��र�ते�-�समानांतर,�सीधा,�सक� �ीय,�रनआउट�आ�द  
5. सतह�खुरदरापन�या�बनावट 

 

मापन  उपकरण  

लंबाई  1.�इ�पात�का�पैमाना�(LC = 0.5 से�1��ममी) 
2.�व�नयर�कै�लपर�(अ�प�मांक�=�0.1��ममी) 
3.�माइ�ोमीटर�(अ�प�मांक�=�1�माइ�ोन) 

कोण   1.�बेवल��ोटे�टर  
�2.�साइन�बार 
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तुलना�मक 
लंबाई 

1.�डायल�इ�ंडकेटर 
2.�इले��ॉ�नक�गेज  
3.���लप�गेज 

समतलता   इटंरफेरोमे�ी 

गोलापन  डायल�इ�ंडकेटर�सकु� लर��े�संग 

गो/नो-गो  �लग�गेज,��रंग�गेज,��नैप�गेज 

 
मे��क��स�टम  
एसआई (SI) अथवा मापने का मे��क �स�टम 1960 से पहले, माप के �लए                         
अंतररा��ीय �तर पर �वीकृत मानक नहीं थे। �व�भ� मापन �णाली के कारण                       
वै�ा�नक �ान का आदान �दान आसानी से नहीं हो सकता था । माप �व�ान                           
मे अलग �णाली के उपयोग की गंभीरता को इससे समझा जा सकता है की                           
इसके कारण नासा को �सतंबर 1999 म� 125 �म�लयन डॉलर का मंगल �ह यान                           
का नुकसान झेलना पड़ा था �य��क लॉकहीड मा�टन इजंी�नय�रंग टीम ने                     
अं�ेजी इकाइय� की माप का इ�तेमाल �कया था जब�क नासा की टीम ने एक                           
मह�वपूण� अंत�र� यान ऑपरेशन के �लए अ�धक परंपरागत मी��क �णाली                   
का इ�तेमाल �कया था। 1960 म�, इटंरनेशनल �स�टम ऑफ यू�न�स की                     
शु�आत की गई, �जसे अब संयु� रा�य अमे�रका, लाइबे�रया और �यांमार को                       
छोड़कर�सभी�देश���ारा�औपचा�रक��प�से��वीकार��कया�गया�ह।ै 
  
एसआई �णाली बेस 10 (दशमलव �णाली) का उपयोग करती है �जसम�                     
सु�वधाजनक उपसग� और �पांतरण होते ह�। इसके पास सात मूलभूत इकाइयां                     
ह�- मीटर (लंबाई), �क�ा (��यमान), सेक� ड (समय), ए�पीयर (करंट ), के��वन                     
(तापमान),�मोल�(पदाथ��की�मा�ा)�और�क� डला�(चमक)। 
 
बार-बार��यु��होने�वाले���पांतरण 
1�मी�=�100�सेमी�=�1000��ममी   
1�सेमी�=�10��ममी  
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1�इचं�=�2.54�सेमी�=�25.4��ममी  
1�फुट�=�12�इचं�=�12�*�2.54�सेमी�=�30.48�सेमी 
 

Prefix  Factor  Prefix  Factor 

nano  10−9   kilo  103  

micro  10−6   mega  106  

mili  10−3   giga  109  

centi  10−2   tera  1012  

 
 
 
�टील�पैमाना�के�साथ�मापन

 
  
पैमाने के सही साइड का उपयोग कर� �य��क यह दोन� प�� पर �च��त है एक                             
तरफ के �नशान स�टीमीटर (सेमी) �केल म� ह� और �सरे तरफ यह इचं ह।ै माप                             
लेने वाली वा�तु का एक �सरा �केल के शु�य रेखा से �मलाए।ं वा�तु के �सरे �सरे                               
से मेल खाती �केल की रेखा ही उस वा�तु का नाप ह।ै ��येक बड़ा �वभाजन 1                               
सेमी का ��त�न�ध�व करता है �जसे आगे दस छोटे भागो म� �वभा�जत �कया                         
जाता�ह।ै���येक�छोटा��वभाजन�1��ममी�का���त�न�ध�व�करता�ह।ै   
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सामा�य��व�नमा�ण����याए ं
�कसी भी भाग या कंपोन�ट का �नमा�ण करने के �लए, कुछ �व�नमा�ण                       
���या� का उपयोग �कया जाता है वे खुद म� �वशाल �वषय ह� और पाठक को                             
पा�पु�तक� के मा�यम से जाने के �लए �ो�सा�हत �कया जाता है ता�क वे                         
बेहतर�समझ�सक� । 
 

 
�फट�और�टोलर�स 
एक मशीन को, �डज़ाइन के बाद, इसे उ�पाद के आकार देने के �लए �न�मत                           
होना चा�हए। इस�लए, मानक �डज़ाइन �था� के अलावा, उ�चत साम�ी का                     
चयन, असफलता से बचाव के �लए अव�यक साम�य� और आयाम सु�न��त                     
करने के �लए, �डजाइनर को मूल �व�नमा�ण पहलु� का �ान होना चा�हए।                       
इसके अलावा, मैके�नकल �स�टम के रखरखाव हतुे �ज़�मेवार �य�� को इन                     
अवधारणा��की�उ�चत�समझ�होनी�चा�हए। 
पहला और सबसे मह�वपूण� उ�पादन दृ��कोण से एक मशीन त�व के �लए                       
उ�चत आकार �न�द� कर रहा ह।ै उदाहरण के �लए, एक शा�ट को 40 �ममी के                             
�यास के अनुसार �डजाइन �कया जा सकता है इसका अथ� ह,ै शा�ट का                         
नाममा� (nominal) �यास 40 �ममी ह,ै ले�कन वा�त�वक आकार थोड़ा अलग                     
होगा, �य��क यह वा�तव म� 40 �ममी �यास के शा�ट का �नमा�ण करना असंभव                           
ह,ै भले ही कोई भी मशीन उपयोग हो। मशीन पा�स� एक �सरे के साथ एक                             
अस�बली का �ह�सा ह,ै तो दोन� भाग� के आयाम मह�वपूण� हो जाते ह�, �य��क                           
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वे अस�बली की �कृ�त को �भा�वत करते ह�। �फट होने वाले भाग� के �लए                           
�वीकाय� �भ�ता को �ल�मट कहा जाता है और आकार म� इस तरह के �भ�ता                           
के�कारण�पा�स��के�अस�बली�की��कृ�त�को��फट�कहते�ह।ै 
 
�ल�म�स  
उ�पाद की आव�यकता अनुसार, शा�ट और होल को आपस म� �फट करने के                         
�लए चुना जाता ह।ै �च� म� �दखाए गए शू�य रेखा, मूल आकार या नो�मनल                           
आकार�ह।ै 
 

 
 
टोलर�स 
 
यह �कसी को�पोन��स के अ�धकतम और �यूनतम आयाम� म� अतंर ह,ै यानी                       
ऊपरी सीमा और �न�न सीमा के बीच। क�पोन��स की उपयो�गता के आधार पर                         
आयाम�के�अनुमेय��भ�ता�उपल�ध�मानक��ेड�के�अनुसार��नधा��रत�की�जाती�ह।ै 
अलाउंस�मैच�होने�वाले��भाग��के�आयाम��के�बीच�का���यूनतम�अतंर�ह।ै 
 
टॉलर�स दो �कार की ह,ै ��प�ीय और एकप�ीय। जब टॉलर�स नोमीनल                     
आकार के दोन� प�� पर मौजूद होती ह,ै इसे ��प�ीय कहा जाता ह;ै एकतरफा                           
केवल एक तरफ का टॉलर�स ह।ै मान ली�जए, शा�ट का नोमीनल �यास 50                         
�ममी ह।ै इसके बाद टॉलर�स की आव�यकता के आधार पर x एवं y की मा�ा                             
तय�की�जा�सकता�ह।ै  
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or or500
−y 500

+x 50+x
−y  

 
ऊपर टॉलर�स के �कार दशा�ये गए ह�। पहले दो मान एकतरफा टॉलर�स को                         
�न��पत करते ह� और तीसरा मान ��प�ीय टॉलर�स को दशा�ता ह।ै टॉलर�स के                         
मू�य �मशः X और Y के �प म� �दए जाते ह�। �न�न�ल�खत तीन नोटेशन� का                             
अथ��समान�ह।ै 

 
0 mm .5 mm 20  mm 19.5 mm  to 20.5 mm2 ± 0 =  +0.5

−0.5 =   
 
Allowance: यह�दो�मैच�होने�वाले��भाग��के�बीच�आयाम�का�अतंर�ह।ै 
Upper Deviation: घटक के अ�धकतम संभव आकार और उसके नोमीनल                   
आकार�के�बीच��का�अंतर�ह।ै 
Lower Deviation: यह घटक के �यूनतम संभव आकार और उसके नोमीनल                     
आकार�के�बीच��का�अंतर�ह।ै 
मौ�लक �वचलन (Fundamental Deviation): यह नोमीनल आकार के               
संबंध म� टॉलर�स �े� के �ान को प�रभा�षत करता ह।ै उस बात के �लए, दोन�                             
ड�ेवएशन�(�वचलन)�म��से�कोई�भी��वचार��कया�जा�सकता�ह।ै 
 
जब दो जुडने वाले मद एक �सरे के साथ �फट होते ह�, तो �फट की �कृ�त                               
जुडने वाले भाग� के टॉलर�स और मौ�लक �वचलन की सीमा पर �नभ�र होती ह।ै                           
दो जुडने वाले भागो की अस�बली की �कृ�त तीन �कार के �फट �स�टम,                         
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�लीयर�स �फ़ट, �ां�ज़शन �फ़ट और इटंरफेरे�स �फट �ारा प�रभा�षत की गई ह।ै                       
�फट��स�टम�को�नीचे��स�टेमे�टक���प�से��दखाया�गया�ह.ै 
 

 
 
�लीयर�स��फट 
इस �कार के �फट म�, सबसे बड़े संभा�वत �यास का शा�ट भी आसानी से                           
संभवतः छोटे संभव �यास के छेद म� भी लगाया जा सकता ह।ै दरवाजे के पा�स�                             
म��बो�ट�और��पन���लीयर�स��फट�का�उदाहरण�ह.ै 
 
�ांजीशन��फट  
इस मामले म�, शा�ट के �यूनतम आयाम और छेद के �यूनतम आयाम के बीच                           
एक ��लयर�स होगी। अगर हम इस आंकड़े को �यान से देखते ह�, तो यह देखा                             
जाता है �क य�द शा�ट आयाम अ�धकतम होता है और छेद आयाम �यूनतम                         
होता है तो एक ओवरलैप होगा और यह छेद के अंदर शा�ट के �फ�टंग म� एक                               
�न��त मा�ा म� अवरोध पैदा करता ह।ै इस�लए, �ांजीशन �फट म� या तो                         
��लयर�स�या�ओवरलैप�हो�सकता�ह।ै 
 
इंटरफेर�स��फट�(Press Fit) 
इस �कार के �फट मे शा�ट और होल म� जो कुछ भी टोलर�स का �तर हो                               
सकता ह,ै कोई फक� नहीं पड़ता,इसमे हमेशा जुडने वाले मदो के आयामो मे                         
ओवरलेपींग होता है या�न होल का बोर साइज हमेसा शा�ट के �यास से कम                           
होगा । यह इटंरफेर�स �फट के �प म� जाना जाता ह।ै इटंरफेर�स �फट एक टाइट                             
�फट का एक �प ह।ै रेलवे काय�शाला म�, �ील �ड�क इटंरफेर�स �फट के साथ                           
ए�सल पर �फट होते है । इटंरफेर�स �फट यह सु�न��त करता है �क �ड�क                           
सामा�य ���त के दौरान ए�सल पर अपनी ���त म� कसकर �फट हो जाती ह।ै                           
ए�सल��बीय�रंग�भी��ेस��फट��कए�जाते�ह।ै 
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�ल�म�स�के�मानक��और��फट��स�टम 
टोलर�स IT के �प म� �च��त है और इसम� 18 �ेड ह� (IT-01, IT-0 और IT-1 से                                 
IT-16)। होल के �लए मूलभूत �वचलन को बड़े अ�फाबेट अ�र A और ZC                         
�ारा �च��त �कया गया ह,ै �जसम� कुल �मलाकर 25 �डवीजन ह�। इसी तरह,                         
शा�ट के �लए मूलभूत �वचलन को छोटे अ�फाबेट अ�र a से zc तक दशा�या                           
गया�ह।ै 
 

 
 
टोलर�स के मानक वै�यू और फंडाम�टल ड�ेवएशन अ�भक�पना की ह�ैड बुक से                       
�ा� की जा सकती है । यह �यान �दया जाना चा�हए �क टॉलर�स �ेड की पसंद                               
�व�नमा�ण ���या के �कार से संबं�धत ह;ै उदाहरण के �लए, lapping ���या                       
के �लए �ा�य टॉलर�स �ेड �संपल �म�लंग की तुलना म� कम ह।ै इसी �कार,                           
मौ�लक �वचलन का �वक�प काफी हद तक �फट की �कृ�त, �फट या टाइट                         
�फट आ�द पर �नभ�र करता ह।ै �न�न टॉलर�स �ेड से जुड़े �व�नमा�ण ���याएं                         
आम तौर पर महगंा होती ह�। इस�लए �डजाइनर को �डजाइन �भावी और स�ती                         
बनाने�के��लए��व�नमा�ण����या��को��यान�म��रखना�चा�हए।   
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Preferred Numbers (�ाथ�मक�सं�या) 
एक �डज़ाइन �कए गए उ�पाद को मानकीकरण की आव�यकता होती ह।ै                     
इसका अथ� है �क इसके कुछ �व�श� �न�द� पैरामीटर सामा�य होना चा�हए।                       
उदाहरण के �लए, बाजार म� उपल�ध �स��लयां के आकार मानक आकार ह�।                       
एक �नमा�ता अपनी इ�छा� के आकार� का �नमा�ण नहीं करता ह,ै वह एक                         
�न��त पैटन� का अनुसरण करता है और उस मामले के �लए �डजाइनर उन                         
मानक उपल�ध आकार� से आयाम चुन सकते ह�। मोटर ग�त, �ै�टर के इजंन की                           
श��, मशीन उपकरण की ग�त और फ़ीड, सभी एक �न��त पैटन� या �ृंखला                         
का पालन करते ह�। यह उ�पाद� की पर�पर प�रवत�नीयता                 
(interchangeability) म��भी�मदद�करता�ह.ै 
  
यह देखा गया है �क अगर आकार को �या�मतीय �ग�त के �प म� रखा गया ह,ै                               
तो �यापक �ेणी एक �न��त अनु�म के साथ आती ह�। इन नंबर� को सामा�य                           
अनुपात वाले �ाथ�मक सं�या कहा जाता ह।ै आम अनुपात के आधार पर, चार                         
बु�नयादी �ृंखला का �नमा�ण होता ह;ै ये ह� R5, R10, R20 और R40। ये रेनाड�                             
�ृंखला के �प म� ना�मत ह�। कई अ�य �यु�प� �ृंखला 10, 100 आ�द की मूल                             
�ृंखला�को�गुणा�या��वभा�जत�करके�बनाई�जाती�ह�। 
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Series  Ratio  Value  Rounded Multiples  Use 

R5  √5 10   1.58  1, 1.6, 2.5, 4.0, 6.3, 10  R10, R20 & R30: 
Thickness of 
sheet, wire 
diameter 
 
R20 & R40: 
Machine tool 
feed 
 
R10: Currency 
denominations 

R10  √10 10   1.26  1, 1.25, 1.6, 2.0, 2.5, 
3.15, 4.0, 5.0,  

R20  √20 10   1.12  1, 1.12, 1.25, 1.4, 1.6, 
1.8, 2.0, 2.24 

R40  √40 10   1.06  1, 1.06, 1.12, 1.18, 1.25, 
1.32, 1.4 ,1.5 
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4.�पे��टगं  
पे�ट�की�प�रभाषा 
सामा�य जीवन मे अ�सर �य�� पे�ट को लेकर गलत सोचता है �क पे�ट का                           
मतलब �कसी भी व�तु को रंगना होता ह,ै जब�क पे�ट की वा�त�वक तकनीकी                         
प�रभाषा��न�न��कार�ह।ै 
 
पे�ट एक �कार का काब��नक �म�ण है जो�क �कसी भी सतह को जंग से                           
बचाने�एवं�उसकी�संुदरता�को�बढ़ाने�के��लए��उस�पर�लगाया�जाता�ह।ै 
 
पे�ट�के�अवयव 
1. �प�म�ट 

यह पे�ट का मूल घटक ह,ै जो�क पे�ट का रंग �नधा�रण, सतह को ढकने                           
की��मता�एवं�उसके�चमकीलेपन�को��नयं��त��करने�का�काय��करता�ह।ै 

2. रे�सन  
यह पे�ट के �प�म�ट को बाँधे रखने एवं साथ ही उसके गाढ़ेपन (सतह से                           
�चपकने�की��मता)�को�ल�बे�समय�तक�बनाये�रखने�मे�सहायक�होता�ह।ै 

3. सौ�वे�ट 
�जस मा�यम मे �प�म�ट एवं रे�सन को घोला जाता ह,ै उसे सौ�वे�ट कहते                         
ह।ै 

4. ए�ड�ट�स 
ऐसे अवयव जो पे�ट म� �मलाने से उसके अ�य गुण जैसे सतह मे फैलने की                             
�मता, खर�च सहने की �मता, ज�दी जमने से बचाव की �मता को                       
बढात��ह।ै 

 
पे��टगं�की�आव�यकता 

● सौ�दय�करण�के��लए 
● संर�ा�के��लए 
● पहचान�के��लए 
● �व��ता�के��लए 
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पे�ट�का�वग�करण 
1. वाटर�पे�ट�-�डी�टे�पेर�और��इम�शन 
2. ऑयल�पे�ट 

● रेडी��म�स�पे�ट  
इसमे �प�म�ट पे�ट सौ�वे�ट मे घलुा रहता ह,ै �क�तु �यादा समय तक पे�ट                         
�ाई पड़े रहने पर �प�म�ट �रम की तली मे बैठ जाता ह।ै अत: इस पे�ट                             
को उपयोग मे लेने से पहले अ�छी तरह घोल लेना चा�हए। इस का                         
�योग �यादातर वहाँ �कया जाता ह,ै जहाँ पर ढकाव की �यादा                     
आव�यकता�हो। 

● इनामेल�पे�ट 
यह रेडी �म�स पे�ट से थोड़ा पतला होता ह,ै एवं वा�पीकरण के प�ात                         
रेडी �म�स की अपे�ा �यादा अ�छी परत बनाता ह।ै साथ ही रेडी �म�स                         
से��यादा�चमकदार�होता�ह।ै 

● पीयू�पे�ट 
यह पे�ट एक �कार का रासाय�नक संघठन बनाता ह,ै जो�क काफी                     
कठोर परत तैयार करता ह।ै यह आसानी से न तो �घसता है और ना ही                             
टूटता�ह,ै�इसकी�परत�काफी��समय�तक�चमकदार�बना�रहता�ह।ै 

● �ाइमर 
यह एक अ�छा जंग रोधी पे�ट ह,ै जो �कसी भी नये परत पर लगाया                           
जाता�ह।ै 

 
अ�छे�पे�ट�के�गणु 
1.�सतह�पर�अ�छी�तरह�से�फैले। 
2.�सतह�पर�अ�छी�पकड़�बनाये। 
3.�सतह�की�गंदगी/कमी�को�अ�छी�तरह�से��छपाये। 
4.�सतह�पर�एक�समान�परत�बनाये�और�ज�दी�सूखे। 
 
पे�ट�करन�ेकी��व�ध  
(क)�सीधे�स�पक� ��ारा 

1. �ुश�पे��टग 
इसम� �ुश के मा�यम से सतह को पे�ट �कया जाता ह।ै �ुश को सीधे                           
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पे�ट म� डुबा कर पे�ट को सतह पर सही �कार से फैलाए।ं �ुश से पे�ट                             
�नकालते समय अ�धक पे�ट को �रम के कोर से �नकाल लेना                     
चा�हए। पे��टंग करने के पूव� सतह को अ�छी तरह से साफ कर लेना                         
चा�हए।  
 

2. रोलर पे��टंग: इसम� �ुश के �ान पर रोलर �योग �कया जाता ह,ै                       
रोलर को पे�ट म� डुबा कर सतह को पे�ट �कया जाता ह।ै �क�तु इसके                           
�लए�सतह�पूरी�तरह�समतल�व�साफ�होनी�चा�हए।  
 

3. �डप पे��टंग: इसम� सीधे अवयव को पे�ट म� डुबा कर पे�ट �कया जाता                         
ह।ै इसम� केवल छोटे एवं ह�के अवयव को ही पे�ट �कया जा सकता                         
ह।ै  

 
(ख)�अ��य���स�पक� ��ारा:  

1. ��े�पे��टंग 
इसम� एयर �ेशर के �ारा �वशेष उपकरण के मा�यम से अ��य�                     
तरीके�से�पे�ट��कया�जाता�ह।ै  
a. एयर-लेस ��े: इसम� एयर �ेशर सीधे पे�ट पर काय� न करके एयर                       

लेस ��े मशीन के �लंजर पर काय� करता ह,ै �लंजर के दवाब से                         
पे�ट�नोजल�से�बौछार�के��प�म���नकलता�ह।ै  

b. �े�वटी टाइप: इसम� पे�ट सीधे �ेशराइज एयर के स�पक� म� आ                     
कर�नोजल�से�बाहर��बौझार�के��प�म���नकलता�ह।ै  

 
2. इले��ो�ले�टंग 

इस �व�ध को आयनन ���या �ारा पे�ट �कया जाता ह।ै इसम� �जस                       
व�तु पर पे�ट �कया जाना होता ह,ै उसे �जसकी परत चढ़ानी होती है                         
उसके घोल म� डुबाया जाता ह।ै �फर व�तु पर �व�तु धारा �वा�हत की                         
जाती ह।ै �जससे व�तु एवं घोल के बीच आयनन की ���या के तहत                         
घोल�की�परत�व�तु�पर�चढ़�जाती�ह।ै  
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पे��टगं�के�दोष�एवं��नवारण 
 
1. सै�गंग 

अगर पे�ट �यादा पतला है तो पे��टंग के उपरा�त पे��टंग की सतह पर लहरे                           
बन जाती ह।ै इसे ही से�गंग कहते ह।ै इससे बचाव के �लए �ुश पर उतना                             
ही पे�ट लेवे �जतनी आवयकता हो, साथ ही पे�ट की �व�को�सटी भी                       
आव�कतानुसार�होनी�चा�हए। 
 

2. �ुश�माक�  
जब भी पे�ट �ुश की सहायता से �कया जाता ह,ै साथ ही पे�ट �यादा गाढ़ा                             
हो एवं �ुश के �नशान बनते ह�। इ�ह� �ुश माक� कहते ह।ै इससे बचाव के                             
�लए पे��टंग ह�के हाथो से �कया जाना चा�हए साथ ही पे�ट की                       
�व�को�सटी�भी�आव�कतानुसार�होनी�चा�हए।  
 

3. �ले�कंग 
पुराने पे�ट �कये सतह को अ�छी तरह से ��े�पंग �कये �बना पे��टंग �कये                         
जाने पर नया पे�ट सूखने के बाद पपड़ी बन कर �नकालने लगता ह।ै इसे ही                             
�ले�कंग कहते ह।ै इससे बचाव के �लए पुराने पे�ट �कये सतह को अ�छी                         
तरह�से���े�पंग�करना�चा�हए�।   
 

4. �पन�होल 
य�द पे�ट �कये जाने वाले सतह पर नमी या गीलापन ह,ै और उसके ऊपर                           
पे�ट �कया जाता है तो पे�ट सूखने की ���या के दौरान नमी वा��पत हो                           
जाती ह।ै �जससे पे��टंग की सतह पर छोटे-छोटे ग�े बन जाते ह,ै �जसे                         
�पन होल कहते ह।ै इससे बचाव के �लए सतह पूरी तरह नमीर�हत/सूखा                       
होना�चा�हए�साथ�ही�पे�ट�म��पानी�मा�ा�नहीं�होनी�चा�हए।   
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पे��टगं�औजार�एवं�उपकरण 
 
1. नाइफ�(प�ी)  

पु�ी नाइफ: इससे पु�ी �मलाने एवं सतह पर पु�ी को अ�छी तरह से                         
फैलाने�/�लगाने�म���कया�जाता�ह।ै  
��े�नंग�नाइफ:�इससे�सतह�की���े�पंग��का�जाता�ह।ै   
�टे��सल�नाइफ:�नये��टे��सल�काटने�के�काम�म���लया�जाता�ह।ै  
 

2. �लो-लैप  
इसकी सहायता से पुराने एवं कठोर पे�ट की सतह को छुड़ाने के काम म�                           
�लया�जाता�ह।ै  
 

3. �श   
पे��टंग��श,�वायर��श,�ड��टंग��श   

 
सरु�ा�उपकरण 
● ह�ैड��ल�स 
● नोज�मॉ�क 
● गॉग�स   
● ए�न  
● ह�ैमेट 
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5.�औ�ो�गक�सरु�ा��बंधन 
1930 म� एक जम�न वै�ा�नक एच. ड��यू. हने�रच ने उ�ोष �कया - “�घ�टना होती                           
नहीं, की जाती ह”ै। अतः हम� गहराई म� जाना पड़गेा और �घ�टना के मूल कारण�                             
को�खोजना�होगा। 
 
सरु�ा��बंधन��णाली 
औ�ो�गक सुर�ा �बंधन का मकसद है जो�खम �घ�टना और उससे लगने वाली                       
चोट� व नुकसान को कम करना और इसके �लए सुर�ा �बंधन के तमाम                         
�स�ांत��व�तकनीक��पर�अमल��कया�जाना।  
 
कारखाने म� सुर�ा एवं �वा��य नी�त जारी �क गयी है इस नी�त से �प� होता है                               
�क �बंधन कम�चा�रय� के ��त �कतनी सचे� ह।ै इसके साथ ही ��त वष� की                           
सुर�ा काय� योजना उ�े�य और उनके ल� �नधा��रत कर जारी �कए जाते ह�                         
�जसके अंतग�त ख़तर� के आकलन एवं �नवारण की योजनाएँ गृह-�यव�ा एवं                     
आक��मक����त�से��नपटने�का�पूरा��ावधान�होता�ह।ै  
 
सुर�ा न केवल �बंधन की �ज़�मेदारी ह� ब��क यह ��येक कम�चारी का भी                         
दा�य�व ह।ै मानवीय भूल� तथा उपकरण� की सुर�ा म� सतत सुधार होना चा�हए।                         
�जससे सुर�ा और उ�पादकता मे व�ृ� हो तथा लाभ अज�न म� सहायक हो। कोई                           
�घ�टना अक�मात् नहीं होती ब��क �मश: घटना�म से आगे बढ़ती ह।ै य�द                       
घटना�म�को�कहीं�काट��दया�जाए�तो��घ�टना�और�चोट�से�बचा�जा�सकता�ह।ै 
 
ऐसी सुर�ा तकनीकी का �वकास होना चा�हए जो मानवीय ��ुटय� के �नवारण                       
म� सहायक ह� तथा �घ�टना� से बचाऐ। जैसे चलती �ई मशीन� म� गाड� की                           
�यव�ा, चलते �ए उपकरण� म� इ�टरलॉक इ�ह� ख़ास प�र���त म� �वतः बंद                       
होने के �ावधान �कये गये हो और �डज़ाइन �तर से ही तकनीकी उपाय� को                           
स��म�लत करने पर बल �दया गया हो जो प�र�ध को सुर��त बनाता ह।ै यह भी                             
सम�या का आं�शक �नदान ह।ै ख़तर� से आगाह रखने एवं उनके �लए पया��                         
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जाग�कता पैदा करने के उ�े�य से अपने कम�चा�रय� का सुर�ा ��श�ण अ�यंत                       
आव�यक�ह।ै  
 
सुर�ा हमारी वैधा�नक एवं नै�तक �ज़�मेदारी ह।ै आजकल हर �तर के कम�चारी                       
के �लए आव�यकतानुसार सुर�ा ��श�ण की �यव�ा की जाती ह।ै ��श�ण                     
के मा�यम से काम की जानकारी देना, सुर�ा के ��त जाग�कता पैदा करना                         
और कम�चा�रय� के �चंतन और �यवहार म� प�रवत�न लाना यह एक क�ठन काय�                         
ह।ै इस�लये ��श�ण एक सतत ���या ह।ै इसे �नरंतर चलाते रहना होगा।                       
ले�कन ��ुट करने की �व�ृ� मानस म� बनी रहती ह।ै इसी�लए ऐसी �णाली का                           
�वकास �कया जाए �जसके तहत न केवल तकनीकी ब��क �शास�नक �नयं�ण                     
को�भी�कारगर�बनाया�जा�सके।  
 

म��तो�काय��ल�पर�सुर��त��,ँ��या�आप�भी�ह�? 
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हमारे कारखाने मे होने वाली �घ�टना� के सभी पहलु� को �यान मे रखते �ऐ                           
�नय�मत �व�लेषण �कया गया ह।ै �जसम� �न�कष� �नकाला गया �क अ�धकतर                     
�घ�टनाएँ हाथ की अंगु�लय� या पैर की चोट से �ईं ह।ै जो�क एक मानवीय चूक                             
या शॉट�कट काय� �णाली की वजह से �तीत होती ह�। इसके �लए कारखाने के                           
पस�नल �ोटे��टव इ�युपम�ट (PPE) म� काफी सुधार �कए गए ह�। द�ताने जैसे                       
इ�युपम�ट की �डजाइन म� बदलाव (Toe Type Hand Gloves) करने का                     
�यास �कया जा रहा ह।ै कम�चा�रय� की भागीदारी के साथ �ैमा�सक से�टी की                         
�र�यू मी�टंग की जाती ह।ै �जनसे सुर�ा से संब��धत सभी मु�� पर कम�चा�रय� के                           
स�मुखतौर�पर��नवारण�सु�न��त�हो�पाता�ह।ै  
 
वष� 2015 म� कारखाने म� 32 �घ�टनाएँ �ई थीं। इस पर जाग�कता, सुर�ा                         
��श�ण, एवं मौक ��रल जैसे अ�भयान जारी कर वष� 2016 म� कमी करते �ये                           
22 �घ�टनाएँ एवं �नय�मत �प से सुधार करते �ये वष� 2017 मे 16 �घ�टनाएँ                           
घ�टत��ई।ं   

 
रा��ीय�सरु�ा��दवस 
4 माच� 1966 को रा��ीय सुर�ा प�रषद की �ापना �ई थी। काय�-�ल� पर                         
सुर�ा को बढ़ावा देने के �लए पूरे देश म� ��त वष� 4 माच� को रा��ीय सुर�ा                               
�दवस मनाया जाता ह।ै इसी �दन से ही एक स�ाह तक सुर�ा अ�भयान चलाया                           
जाता�ह।ै  
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से�टी�मैनजेर 
से�टी मैनेजर कम�चारी की सेहत से लेकर सुर�ा �यव�ा की �नगरानी करने म�                         
मदद करते ह�। य�द औ�ो�गक सुर�ा के �नयम�, �स�ांत� और मानक� का                       
सही-सही�पालन��कया�जाए�तो�हादसा�नहीं�होगा।�इनके�काय���न�न��कार�ह ै
  
● सुर�ा�के�बु�नयादी��स�ांत��की�जानकारी। 
● औ�ो�गक�सुर�ा�के��े��म��नवीनतम��वकास�की�जानकारी�रखना। 
● ज�रत�के�मुता�बक�तुरंत�और�सही��नण�य�लेने�की��मता। 
● पैनी �नगाह और सुर�ा �यव�ा म� होने वाली चूक को भाँपने और रोकने                         

की��मता। 
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6.�आग�रोकथाम 
आग एक रासाय�नक ���या होती है �जसे जारी रखने के �लए तीन त�व                         
उप��त�होने�की�आव�यकता�होती�ह।ै�तीन�त�व�ह� 

 
 

1. गम��या���वलन��ोत 
2. ईधंन 
3. ऑ�सीजन 

 

इन तीन त�व� को आम तौर पर "अ�� ��कोण" कहा जाता ह।ै आग हवा म� ईधंन                               
और ऑ�सीजन के बीच की ��त��या का प�रणाम ह।ै आग के जलने और                         
�नरंतर बने रहने के �लए ऊ�मा, ईधंन और ऑ�सीजन को एक साथ, एक �ान                           
पर एक �वशेष अव�ा म� उप��त रहना होता ह।ै अगर अ�� ��कोण का एक                           
त�व मौजूद न हो या हटा �दया जाए, तो आग शु� नहीं होगी या पहले से जलती                                 
आग�बुझ�जायेगी। 
 
��वलन�के��ोत 
● �बजली संचा�लत उपकरण-     

�पा�स�, ��त��त तार�, अ�त�र�       
लोड, ढीले �बजली कने�शन के         
ही�टंग,��व�ुत�ब�ब�आ�द�से�गम� 

● खुली�लौ 
● गरम�सतह 
● वे��डगं�संचालन�से��नकले��पा�स� 
● बीड़ी�या��सगरेट�के�जलते�टुकड़ े
● बैट�रयां 

 
ईधंन�के��कार�के�आधार�पर,�आग��न�न�ल�खत�म��वग�कृत�की�जाती�ह-ै 
● �लास ए आग - लकड़ी, पेपर, रबड़, �ला��टक आ�द जैसे काब��नक                     

�कृ�त�की�ठोस�दहनशील�साम�ी। 
● �लास�बी�आग�-��वलनशील�तरल�पदाथ� 
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● �लास�सी�आग�-��वीभूत�गैस��स�हत�दबाव�म���वलनशील�गैस� 
● �लास डी आग - दहनशील धातुए,ं जैसे मै�ी�शयम, सो�डयम, पोटे�शयम,                   

आ�द 
 
आग�बुझाने�के�मूलभूत�आधार  

1. गम��या���वलन�के��ोत�को�हटाकर  
2. ऑ�सीजन�की�आपू�त�को�काट�कर 
3. ईधंन�को�हटाकर 

 
अ��शामक�य�� 
 

जल  काब�न�डाइऑ�साइड   �राई�के�मकल�पाउडर  

 

�लास�ए�आग  �लास�बी�एवं�सी�आग  �लास�बी�एवं�सी�आग 

 
 

आग�लगन�ेन�दी�जए,�ता�क�बुझानी�न�पड़े! 
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7.��ीनको�रे�टगं 
इसका मु�य उ�े�य उ�पादन को �भा�वत �कये �बना �ाकृ�तक संसाधन� के                     
संर�ण को बढ़ावा देना ह।ै हम� एक �वक�सत देश बनने के �लए औ�ो�गक                         
�ां�त लानी होगी साथ ही उ�पादन बढ़ाना होगा। इसका �सरा पहलू यह ह� �क                           
इसे �ा� करने के �लये �यादा से �यादा �ाकृ�तक साधन� जैसे ऊजा�, जल,                         
आ�द का �योग होगा �जससे औ�ो�गक उ�सज�न व �ड�चाज� भी बढ़ेगा व                       
पया�वरण����षत�होगा। 
 
��नया भर के औ�ो�गक �यवसाय� ने अपने काय�ं से पया�वरण पर पड़ने वाले                         
�भाव और उससे होने वाले जलवायु प�रवत�न को अनुभव करना शु� कर �दया                         
ह।ै �लोबल उ�कृ�ता, �वकास व ��त�पधा� के दौर म� पया�वरणीय अनुकूल या�न                       
�ीन होना भी उ�ोग� के �लये अ�त आव�यक हो गया ह।ै �ीनको रे�टंग उ�ोग�                           
को "�ीन" मोच� पर पया�वरणीय अनुकूल �दश�न का मू�यांकन करने का एक                       
सम��तं���दान�करता�ह।ै 
 
�ीनको रे�टंग म� दस �ाचल� पर आंकलन �कया जाता ह� �जनका सं���                       
�ववरण��न�न��कार�ह�।   
1. ऊजा��द�ता 

�व�भ� मशीनरी, उपकरण व रोशनी आ�द के �लए �यूल गैस, �यूल                     
ऑइल व �व�तु का उपयोग �कया जाता ह।ै �ीनको रे�टंग �णाली इस                       
ऊजा� खपत को मॉ�नटर करने व इसका लेखा रखने को कहती ह।ै काय� म�                           
नवीन �ौ�ो�गकी, �जससे ऊजा� की बचत हो, का इ�तेमाल करने के साथ                       
ही अ�य समक� उ�ोग� म� सबसे कम �व�श� ऊजा� उपभो�ा बनने के                       
�लए��े�रत�करता�ह।ै  
 

2. जल�संर�ण 
�ीनको जल संर�ण हतुे जल उपभोग को कम करने, �फर से �योग करने                         
व �रसाइकल करने के �लये �ो�सा�हत करता ह�। इस ल� को �ा� करने                         
हतुे उ�चत मीट�रंग �ारा पानी की खपत की मॉ�नट�रंग, रेन वॉटर                     
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हाव���टंग�व�अ�य�जल�संर�ण�के�उपाय�करना�ह।ै   
 

3. अ�य�ऊजा� 
ऑनसाइट उ�पादन या ऑफसे�टंग �व�धय� के मा�यम से अ�य ऊजा� के                     
अ�धकतम�उपयोग�करने�के��लए��ो�सा�हत�करती�ह।ै 
 

4. कचरा��बंधन 
�ीनको वे�ट �बंधन �व�भ� �कार के कचरे को पहचानने, उ�ह� अलग                     
करने व उ�प� होने की मा�ा के अनुसार उनके �नपटान की नी�त बनाने म�                           
सहायता करता ह।ै कचरे के उ�चत �न�पादन से काय� �े� साफ-सुथरा,                     
�यव��त�व�सुर��त�बनता�ह।ै 
 

5. �ीन�हाउस�गैस��यूनीकरण 
�ीन हाउस गैस उ�सज�न म� कमी काब�न तट�ता की �दशा म� धीरे-धीरे                       
अ�सर होने को सुगम बनाता ह।ै ​हक बो��टंग के �लए एलपीजी �ारा                       
कोयले के उपयोग को कम कर�। डीए के उपयोग को कम करने के �लए                           
एलपीजी�और�सीएनजी�का��योग�कर�। 
 

6. साम�ी�संर�ण,�रीसाइ��लंग�और�रीसाइ�ले�ब�लटी 
क�े माल, कं�यूमेबल, पैके�जंग साम�ी के द�तापूव�क उपयोग को                 
बढ़ावा देता ह।ै मेटे�रयल के पुन: उपयोग, रीसाइ��लंग और अपने उ�पाद                     
की�रीसाइ�ले�ब�लटी�अथवा�बायो�ड�ेड�ेब�लटी�को�बढ़ाता�ह।ै 
 

7. �ीन�स�लाई�चेन 
पया�वरण को कम से कम नुकसान प�चँाने वाले माल की आपू�त,                     
प�रवहन,�पेके�जंग�आ�द�के�सोस��व�व�डर�को�बढ़ावा�देता�ह।ै 
 

8. उ�पाद��बंधन 
अपने उ�पाद की �डजाइन पया�वरण के अनुकूल व टो��स�सटी म� कमी                     
करने�हतुे���ेरत�करता�ह�। 
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9. जीवन�च��मू�यांकन 
लाइफ-साइकल एसेसम�ट अथा�त जीवन-च� मू�यांकन एक तकनीक है               
�जसका �योग �कसी उ�पाद, ���या या ग�त�व�ध के जीवन के सभी                     
चरण� से जुड़े पया�वरणीय �भाव� का आकलन करने के �लए �कया जाता                       
ह।ै 

10. �ीन��ब��डगं 
पया�वरण के अनुकूल �ब��डगं, जैव �व�वधता व पया�वरण संर�ण से                   
संबं�धत�नई-नई�खोज�को�बढ़ावा�देना। 

 
आज �ीन होना पसंद नहीं अ�पतु �पधा��मक और �लोबल द�ता के �लये एक                         
आव�यकता ह।ै यह रे�टंग CII �ारा �व� �तर पर की जाती ह।ै ��येक पेरामीटर                           
के आंकलन के �लये कुछ �े�डट अंक होते ह� व कुछ अ�नवाय� आव�यकताएं                         
होती ह�। 350 से 449 आने पर स�ट�फकेशन, 450 से 549 ��ज, 550 से 649                             
�स�वर, 650 से 750 गो�ड, 750 से अ�धक पर �ले�टनम रे�टंग दी जाती ह।ै �या                             
आप जानते ह� �क हमारा कारख़ाना �कतना �ीन ह?ै कारखाने का CII की टीम                           
�ारा जून 2017 म� आंकलन �कया गया व ��ज रे�टंग �दान �क गयी। इस रे�टंग                             
से ऊपर �स�वर, गो�ड व �ले�टनम रे�टंग ह�। आइये हम �मलकर उपरो� दस                         
पेरामीटर� पर �यादा से �यादा योगदान देकर कारखाने को अगली बार और                       
अ�छी�रे�टंग��दलवाने�म��सहयोग�कर�। 
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8.�काय��ल��बंधन��णाली� 5S  
5S एक सुदृढ काय��ल �बंधन अपनाने की एक सु�यव��त �णाली ह।ै ​5S                       
पाँच जापानी श�द� (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, और Shitsuke) का                   
सं��� �प है �जनके उपयोग से काय��ल को �भावी �प से �यव��त कर                         
सकते�ह�।�इनकी�प�रभाषा��न�न��कार�ह।ै 
 
1. SEIRI (Sorting - छँटाई) 

आव�यक व अनाव�यक सामान की छँटनी कर�। �नय�मत �प से उपयोग                     
म� आने वाली मद� को ही शॉप �लोर पर रख�। अनाव�यक मद� को काय�                           
�ल�से�हटा�ल�। 
 

2. SEITON (Set in Order – �मब��करना) 
�नय�मत �प से उपयोग म� आने वाले मद� को सु�यव��त �प से जमाकर                         
रख�। ��येक मद के �लये एक �ान सु�न��त हो तथा ��येक मद उसी                         
�नयत��ान�पर�हो।�काय���ल�संुदर�व�साफ�सुथरा�रख�। 
 

3. SEISO (Shine – सफाई) 
काय� �े� म� हर चीज को झाड़ू लगाकर, धोकर या झाड़कर �ब�कुल                       
साफ-सुथरा रख�। शॉप �लोर �यादा आरामदायक व सुर��त हो। मद� की                     
दृ�यता बढ़ाई जाये ता�क हर चीज आसानी से �मल जाये। काय� म�                       
�कावट (अड़चन) न हो, इसके �लए काय� �ल को साफ-सुथरा रखे तथा                       
समय�पर�काय���ल�का��नरी�ण��कया�जाए। 
 

4. SEIKETSU (Standardize - मानकीकरण) 
उपरो� 1S, 2S, 3S लागू होने पर �णाली का मानकीकरण �कया जाए                       
तथा �ोसीजर (Procedure) बनाकर व इसे ��या��वत करने के �लए                   
चेक��ल�ट�बनाई�जाये। 
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5. SHITSUKE (Sustain – बनाये�रखना) 
समय-समय पर �स�टम को �र�यू करने के �लए परफॉम�स इ�ंडकेटर बनाय�,                     
ऑ�डट कर�, �लोगन पो�टर जारी कर ऊपरी 4S को आदत म� लाकर इसे                         
बनाये�रख�। 

 

शॉप��लोर�पर�लाइन�मा�कग  साम�ी�अलगाव 

 
 

��सु�यव��त�काय��ल   रंग��च��हत�कचरा�पेटी 

   

 
आप सभी से गुज़ा�रश है �क वत�मान म� देश-�हत, रेल-�हत, समाज-�हत,                     
पया�वरण एवं �व�हत के �लए “5S” को न केवल काय� �ल पर अ�पतु कारखाने                           
के बाहर व अपने �नवास �ान पर भी लागू कर�। तो आइये हम �माट� �सटी,                             
�माट� कारखाने के �माट� नाग�रक एवं कम�चारी बनकर अपना अमू�य योगदान                     
द�।  
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9.��य��गत��वा��य 
�व� �वा��य संगठन (WHO) �वा��य को एक पूण� शारी�रक, मान�सक और                     
सामा�जक क�याण की ���त के �प म� प�रभा�षत करता ह,ै न �क केवल                         
बीमारी या �ब�लता के अभाव के �प म�। इसका ता�पय� यह है �क एक �य�� तब                               
�व��माना�जाता/जाती�ह�ैजब�क�वह 
 
1. शारी�रक�तौर�पर�स�म�हो। 
2. मान�सक��प�से���र�हो। 
3. वह�शा��तपूव�क�काय��करने�म��स�म�और�समाज�म���भावशाली�हो। 
4. घर�पर�और�काय���ल�पर�दै�नक�काय��करने�म��स�म�हो। 
5. सामा�जक�और�आ�थक��प�से�उ�पादक,�संतु��जीवन�जीने�म��स�म�हो। 

 
यह समझना आव�यक है �क �वा��य का मतलब केवल शरीर म� �कसी बीमारी                         
का होना नहीं ह।ै कई ए�शयाई सं�कृृ�तय� का अ�धकांशतः यह मानना है �क                         
‘‘�वा��य‘‘ का अथ� एक �व� वातावरण म� �नवास करने वाले �व� प�रवार के                         
�व��शरीर�म��ही��व��म��त�क�का�वास�होता�ह।ै 
 
एक�संत�ुलत�आहार�ल� 
एक संतु�लत आहा़र म� वे सब खा� पदाथ� शा�मल होते ह� जो पया�� ऊजा� और                             
पोषक त�व �दान करते ह�। इसम� खा�ा�, फल, प�देार स��यां, मांस, मछली,                       
स��यां, �ध, तेल और अ�य उ�पाद शा�मल ह�। अ�छे पोषण के अनेक लाभ                         
होते�ह�,�जैसे-  
  
● यह गभ�वती म�हला�, ब�� और �कशोर� के �वकास म� मददगार होता                     

ह।ै 
● इससे शारी�रक उजा� म� व�ृ� होती ह।ै शरीर को रोग� से लड़ने की �मता                           

�मलती ह।ै असंतु�लत आहार से एनी�मया, मोटापा, हाइपरट�शन, �दय                 
रोग,�मधुमेह,���ोक,�अ���भंगुरता�तथा�क� सर�जैसे�रोग�हो�सकते�ह�। 
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आहार की अवधारणा को समझने के �लए बेहतर भोजन को �न�न समूह� म�                         
�वभा�जत��कया�जा�सकता�ह ै
  

● अनाज�और�आलू�(काब�हाइ�रेट) 
● फल�और�स��ज़यां�(�वटा�मन�और��मनरल) 
● �ध�और�डरेी�फू�स�(�ोटीन�और�कै��शयम) 
● तेल�एवं�घी�(वसा) 

 
एक पूण� संतु�लत आहार के �लए ��येक खा� समूह� के �लए आव�यक मा�ा म�                           
10 से 15% �ोटीन, 60-80% काब�हाइ�रेट और 10-30% वसा होता ह।ै पीने का                         
पानी �वा��य को बनाए रखने म� मह�वपूण� भू�मका �नभाता ह।ै आम तौर पर यह                           
�सफा�रश की जाती है �क �य�क� को ��त�दन कम से कम 8-10 �गलास (2                           
ली.)�पानी�पीना�चा�हए।  

 
शारी�रक�ग�त�व�ध�और��यायाम 
कोई भी शारी�रक ��या करने म� ऊजा� �यय होती है जैसे - खेलना, घर के                             
काम-काज करना। शारी�रक ग�त�व�धयां और मनोरंजन ग�त�व�ध भी शारी�रक                 
ग�त�व�ध ही ह।ै �यायाम भी शारी�रक ग�त�व�ध का ही एक �कार ह,ै जो �य��                           
�वयं को शारी�रक एवं मान�सक �प से �फट रखने के �लए करता ह।ै जीवन के                             
सभी चरण� म� पया�� और �नय�मत शारी�रक ग�त�व�ध �व� रहने के �लए                       
सबसे मह�वपूण� चीज़� म� से एक ह।ै उ� के अनुसार उपयु� शारी�रक ग�त�व�ध                         
और��यायाम�से�हम���न�न�ल�खत�सहायता��मलती�ह।ै 
 
● वजन��नयं��त�करने�म�।  
● उ��र�-चाप�और��दय�रोग�के�जो�खम�को�कम�करने�म�।  
● ह��याँ�और�मांसपे�शयाँ�मजबूत�होती�ह�।  
● मान�सक�और�भावना�मक��वा��य�म��सुधार�होता�ह।ै  
● संतुलन म� सुधार तथा �वशेष �प से व�ृ लोग� म� दै�नक ग�त�व�धय� को                         

करने�की��मता�म��सुधार�होता�ह।ै  
● लंबे�समय�तक�जी�वत�रहने�की�संभावना�म��व�ृ��होती�ह।ै  
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उ�त जानकारी और अ�य टे�नोलॉजी के कारण आज मानव पया�� शारी�रक                     
ग�त�व�धयाँ न कर पाने के कारण अ�धक �न���य सा हो गया ह।ै घरेलू काय�ं                           
को करने के �लए गैजे�स की उपल�धता से शारी�रक ग�त�व�धयाँ कम हो गईं                         
ह�। ग�तहीन जीवन शैली वाले लोग डाय�बटीज, मांसपे�शयो, हाइपर ट�शन, �दय                     
रोग और जोड़� की सम�या� जैसी बीमा�रय� के अ�धक जो�खम म� होते ह�।                         
इस�लए यह मह�वपूण� है �क सभी आयु के �य�� शारी�रक �प से स��य रह�।                           
हांला�क अ�धकतम लाभ �ा� करने के �लए, एक स��य जीवन शैली को                       
अपनाने�के�अलावा�पया����यायाम�करने�की�आव�यकता�ह।ै  
 
● सभी उ� म� �यायाम आव�यक ह।ै अ�तर केवल समय और �यायाम के                       

�कार�म��ह।ै  
● अ�य �नय�मत ग�त�व�धय� के अलावा दै�नक �यायाम भी �कया जाना                   

चा�हए।  
● आधु�नक जीवन लोग� को �न���य बना रहा ह।ै यह �वा��य के �लए                       

लाभदायक नहीं ह।ै उदाहरण के �लए हम� �ल�ट� के बजाय सी�ढ़य� का                       
उपयोग करते �ए अपने दै�नक जीवन म� स��य रहते �ए �यायाम के                       
अवसर��को�खोजना�चा�हए।  

● यह याद रखना मह�वपूण� है �क �यायाम तनाव को �र करने म� मदद करता                           
ह।ै  

 
भावना�मक��वा��य 
हमारी भावना� का हमारे �वा��य पर ब�त �भाव पड़ता ह।ै य�द कोई अ�सर                         
ख़राब मूड़ म� या नाराज़ रहता हो तो इससे शारी�रक काय�ं म� बाधा आती है तथा                               
रोग ��तरोधक �मता म� भी कमी आती ह।ै जो �य�� तनाव म� रहता है वह                             
आसानी से अपसेट हो जाता ह।ै �जसके प�रणाम �व�प उ� र�चाप, �दय                       
रोग, क� सर जैसी बीमा�रय� का खतरा बना रहता ह।ै भावना� का �वा��य                       
स�ब�धी �यवहार - जैसे म�पान, धू�पान और नशीली दवा� के सेवन से भी                         
स�ब�ध ह।ै ऐसी आदत� से कई �वा��य स�ब�धी गंभीर सम�याएं जैसे �क                       
मधुमेह, फेफड़� का क� सर, लीवर क� सर आ�द हो जाता ह।ै इस�लए यह                       
मह�वपूण� है �क हम अपनी मान�सक ���त और भावना� को ��तबं�धत कर�।                       
हम तनाव से बच नहीं सकते ऐसे म� हम� अ�छी भावना� को बढ़ावा देने और                             
तनाव स�ब�धी नकारा�मक भावना� से �नपटने का एक तरीका खोजने की                     
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आव�यकता ह।ै हम� उन ग�त�व�धय� म� स��म�लत होने की आदत डालनी चा�हए                       
जो�हम��तनाव�मु��तथा�शांत�करने�म��सहायक�होती�ह�।�जैसे:- 
 
● मनोरंजक�ग�त�व�धय��म��प�रवार�के�सद�य��के�साथ�समय��बताना।  
● प�रवार�तथा�पड़ो�सय��के�म�य�अ�छे�स�ब�ध��ा�पत�करना।  
● �ज�मेदार �य�� होने के नाते ब�� को अनुशासन �सखाना तथा व�र�� के                       

��त�स�मान�रखना।  
● �कसी की अ�छी बात� को �यवहार म� लाना। यह ब�� के �लए एक                         

आदश��रोल�मॉडल�बनने�म��मदद�करता�ह।ै  
● सामा�जक�तथा�धा�मक���या-कलाप��म��भागेदारी�करना।  
● तनाव �र करने वाले ��या-कलाप जैसे - हॉबीज, मेडीटेशन, संगीत                   

सुनना�आ�द।  
● सकारा�मक�दृृ���का��वकास�करना।  
● सकारा�मक तथा संरचना�मक अंदाज म� सम�या� पर चचा�कर उ�ह� हल                   

करना।  
 
�व�ाम,� �न�ा �और�तनाव�म�ु� 
औसतन पु�ष या म�हला को उसकी उ� के अनुसार 6 से 8 घंटे नींद लेने की                               
आव�यकता होती ह।ै य�द हम लगातार पूरी ​नींद नहीं लेते ह� तो इससे हमारी                           
एका��च�ता और संरचना�मक �मता �भा�वत होती है और हमारा ऊजा� �तर                     
�गर जाता ह।ै तनाव �र करने के �लए आव�यक है �क पूण� �व�ाम �कया जाय।                             
सबको �दन की समा�� पर �व�ाम करना चा�हए। फुरसत की ग�त�व�धय� के                       
�लए कुछ समय �नकाल�, इससे आप तरो-ताज़ा ह�गे, पुनः ऊजा�वान ह�गे तथा                       
अगले �दन की तैयारी कर�। फुरसत के समय �कये गए मनोरंजक ��या-कलाप�                       
से �दनभर के काम से �ए तनाव से मु�� �मलती ह।ै �जससे जीवन म� पुनः कुछ                               
संतुलन�बनता�ह।ै  
 
त�बाकू�सेवन�जान�लेवा�ह!ै 
त�बाकू, चाहे आप खाते ह� या धू�पान करते ह� सभी �कार से एक बुरी लत ह�                               
और �वा��य के �लए हा�नकारक ह�। �सगरेट बीड़ी पीने से फेफड़� का क� सर हो                           
जाता�ह�ै�जसका�इलाज�मंहगा�और�लंबा�तथा�तकलीफ़�दद�नाक�होती�ह�।  
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त�बाकू �न�मत उ�पाद�, जैसे गुटका, पान-मसाला, के सेवन से मँुह का क� सर,                         
�ज�ा का क� सर, �ास नली क� सर तथा कै�वटी हो जाती ह।ै यह बात याद रखना                             
मह�व पूण� है �क इनके इ�तेमाल रोकने हतुे कभी भी देर नहीं �ई होती ह।ै अतः                               
त�बाकू�सेवन�तुर�त�ब�द�कर�देना�चा�हए।  
 
शराब�का�उपयोग��वा��य�के��लए�हा�नकारक�ह!ै 
शराब�की�लत�तथा�उसके�अ�धक��योग�से  
● म�हला��के���त��हसंा, 
● �घ�टनाए,ं��गर�जाना�तथा�घायल�होना, 
● �हसंक�यौन��यवहार 
● गभ�पात,�मृत��सव�तथा�ब���म��ज��जात��वकलांगता�, 
● क� सर, �जगर की बीमारी, अवसाद और आ�मह�या जैसी ग�भीर बीमा�रयाँ                   

होती�ह�।  
  
टीकाकरण 
टीकाकरण एक ���या है �जसके �ारा एक �य�� की सं�ामक रोग से                       
��तर�ा की जाती ह।ै यह आम तौर पर �य�� को एक टीका लगाकर �कया                           
जाता है जो एक �वशेष �कार का इजें�शन ह।ै टीकाकरण �य�� की �कसी भी                           
सं�मण�और�बीमारी�के���त�रोग���तरोधक��मता�को�बढ़ाते�ह�।  
जीवन को संकट म� डालने वाले सं�मण तथा बीमा�रय� को �नयं��त करने और                         
उ�ह� समा� करने म� टीका मह�वपूण� यु�� �स� हो रहे ह�। टीकाकरण के �लए                           
जीवन�शैली�म���कसी�बड़�ेबदलाव�की�आव�यकता�नहीं�होती�ह।ै  
 
टीकाकरण��य��आव�यक�ह?ै 
1. कुछ बीमा�रयां जैसे - पो�लयो, �टटनेस, काली खॉसी, टेपेटाइ�टस आ�द                   

टीकाकरण से रोकी जा सकती ह�। इनसे �य�� म� बीमारी के इलाज की                         
�मता�म��व�ृ��होती�ह।ै  

2. ब�� म� टीकाकरण का असर तब �दखाई देता है जब�क टीकाकरण                     
उ�चत अव�ा म� हो तथा उसकी मा�ा सही हो। कुछ टीके एक बार ही                           
लगाए जाते ह� तथा कुछ समान अंतराल के बाद दो अथवा अ�धक बार                         
लगाए�जाते�ह�।  
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10.��य��गत��व�छता  
�नजी �व�छता का अथ� है �सर से पैर तक अपने शरीर के सभी बा�य अगं� को                               
�व�छ रखना। रोकथाम हमेशा इलाज से बेहतर ह।ै इस�लए बीमा�रय� की                     
रोकथाम�के��लए�स��य�ह�।  

 
हाथ�और�नाखनू 
हाथ और नाखून �य�� म� तथा �सर� म� सं�मण के मु�य कारण होते ह�। गंदे                             
हाथ� से खाने म� �वषाणु �मल जाते ह� जो ब�� तथा अपने �वयं के मॅुह म� भी                                 
चले�जाते�ह�।  
 
● हर�स�ाह�नाखून�काट�,�छोटे�रख��और�लगातार�साफ�रख� 
● हाथ�धोना�ब�त�मह�वपूण��ह ै

हम��हाथ�कब�धोने�चा�हए? 
● जब�हाथ�गंदे�हो 
● शौचालय�के�बाद 
● खाना�खाने�के�पूव��तथा�बाद�म� 
● बीमार��य���की�सेवा�के�बाद�तथा�छोटे�ब���को��खलाने�के�बाद 
● जब�आप�काम�से�या�बाहर�से�घर�आए ं

 
आँख� 
आँख�शरीर�का�मह�वपूण��भाग�ह�।�आँख���व�छ�और��व��य�रखनी�चा�हए।  
● जब�मंुह�धोए�ंतो�रोज�साफ�पानी�से�आँख��धोकर�साफ�कर�।  
● तेज�रोशनी,�धूल�तथा�धूप�से�आँख��की�सुर�ा�कर�।   
● �शशु�की�आँख��कॉटन�बॉल�को��व�छ�पानी�म���भगोकर�साफ�कर�।  
● ये�सब�करने�से�पूव��आप�अपने�हाथ�अव�य�धोए।ं  
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कान 
कान��को�साफ�रख�,�इनकी�देखभाल�कर�।   
● नहाते समय कान साफ कर�। �ई से साफ कर�। �कसी नुकीली चीज से                         

कान�साफ�न�कर�।  
● नहाने�के�बाद�कान�उ�चत��प�से�सुखाए।ं  
● तेज��व�न�का�शोर�सुनने�की��मता�को��भा�वत�कर�सकता�ह।ै  

 
मुहँ�और�दातँ 
�वा��य और सामा�जक दृृ�� से मँुह और दाँत� की सफाई अ�याव�यक ह।ै दाँत�                         
को �व�छ रख�। मसूड़� का ससाज कर�। यह इस�लए आव�यक है �य��कं मसूड़े                         
दाँत� की सहायता करते ह�। मँुह की साफ-सफाई ज� से ही करनी चा�हए। एक                           
मुलायम �श या उँग�लय� �ारा टूथ पे�ट या टूथ पाउडर से खाना खाने के बाद                             
तथा�रात�म��मसाज�कर�।�आपके�टूथ��ुश�का�इ�तेमाल�कोई��सरा�न�करे।  
● ब���के�दाँत��म��पनपने�वाली�सड़न�की�आव�धक�जांच�कराए।ं 
● ब�� को अ�धक �मछाई या �टाच�यु� भोजन न खाने द�। इससे दात� म�                         

के�वटी�का�ख़तरा�हो�सकता�ह।ै  
 
खासँी�और�थकूना 
खांसते समय मँुह से छोटे-छोटे छींटे �नकलते ह�। इन छींटो म� �वषाणु होते ह�।                           
सांस के साथ अ�दर जाकर ये �कसी अ�य �य�� को भी सं��मत कर सकते ह�।                             
खांसते समय मँुह पर हाथ रखकर या कपड़े से मँुह ढ़ककर उससे बचा जा सकता                             
ह।ै  
खुले म� नहीं थूकना चा�हए। जब कफ बनता है और �य�� खांसता है तब यह मँुह                               
म� आ जाता है तब इसे बाहर थूक देना चा�हए। थूक म� �वषाणु होते ह� वे फैल                                 
सकते ह�। इससे उसके संपक� म� आने वाले अ�य �य�� भी सं��मत हो सकते ह�।                             
एक ब�द �बन म� थूकना चा�हए इसे ड�ट�बन म� �ड�पोज कर�। घर के बाहर �टशू                             
पेपर�म��थूक� �इसे�ड�ट�बन�म��डाल�।  

 
अ�छे��वा��य�की�चाबी 

अ�छी��दनचया�  शारी�रक��यायाम  पूण���न�ा  रेगुलर��वा��य�परी�ण 
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11.�सामान�उठान�ेका�सही�तरीका 
1. �कसी सामान को उठाने से पहले यह जान� �क आप �या उठा रहे ह� और                             

इसे कहाँ ले जाना ह।ै सामान के भार का अंदाजा लगाएं और सोच� �क                           
�या आप इसे �वयं अकेले उठा सकते ह�। य�द सामान अ�धक भारी है तो                           
�कसी�की�मदद�लेने�म��कभी��झझक� �नहीं। 

2. �जस रा�ते से आपको गंत�य तक प�चंना है वह रा�ता सु�न��त कर�।                       
आपके रा�ते म� कोई मलबा या आने-जाने म� कोई खतरा नहीं होना                       
चा�हए। 

3. सामान के सुर��त उ�थापन हतुे संभा�वत �नकटता से उठाए।ं इससे                   
अपको कम उ�ोलन बल लगाना होगा तथा आपकी मांसपे�शय� पर कम                     
�खंचाव�आएगा। 

 

 
4. बेहतर�संतुलन�बनाने�के��लए�अपने�पैर��और�कंध��की�चौड़ाई�समान�रख�। 
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5. जब आप सामान की ओर �कें तब अपनी पीठ सीधी रख� और नीचे                         
सामान तक प�चंने के �लए कू�हे और टांग� का �योग कर�। कमर से कभी                           
न�मुडं़।े�इससे�आपके�कमर�म���खंचाव�हो�सकता�ह।ै  

6. जैसे आप सामान उठाने के �लए �कते ह� तो उस पैर की ओर वाले हाथ                             
का �योग कर� जो आगे की ओर कोणीय मु�ा म� ह।ै इसे �र व�तु के                             
�कनारे�पर�रख�। 

7. मजबूत और आरामदायक पकड़ के बाद कोर को कस� और पैर तथा                       
कू�हो��की�मदद�से�सामान�उठाते�समय�अपनी�पींठ�को�सीधा�रख�। 

8. ऐसा करते समय सामने की ओर देखना आपकी पींठ को सीधा रखने में                         
और टांग� को �व�ता�रत करने म� मदद करेगा। हमेशा याद रख� �क सामान                         
उठाते�समय�आप�उसके��नकट�रह�।   

 
बैठन�ेकी�म�ुा 
बैठने की खराब मु�ा� से आपकी कमर पर दबाव पड़ता ह।ै इससे �पाइन                         
�ड�क म� दद� हो सकता ह।ै एक इकोनो�मक चेयर का इ�तेमाल करके अपनी                         
�पाइन के �नचले भाग को सपोट� कर� तथा �य��क आपकोे सारे �दन चेयर पर                           
बैठकर काय� करना ह,ै इस�लए अपने फोन म� अपनी बैठक की मु�ा की जांच के                             
�लए टाइम सेट कर�। य�द आपको �दन म� �यातर बैठना पड़ता है तो कम से कम                               
घंटे म� एक बार इधर-इधर घमू�/टहल�। य�द आप कर सकते ह� तो �दन म� कुछ देर                               
के��लए��ट�ड�अप�ड�ेक�का��योग�कर�। 
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12. वै�ा�नक दृ��कोण का �वकास         
करना 
भारतीय नाग�रक होने के नाते, अ�धकार� के साथ-साथ हमारे कुछ कत��य भी                       
ह�। हम म� से अ�धकांश लोग अपने संवैधा�नक अ�धकार� के ��त सजग ह�।                         
अपने देश को बेहतर बनाने के �लए हम� अपने कत��य� का पालन भी करना                           
चा�हए। हमारे मौ�लक कत��य सो�वयत सं�वधान से अ�भ�े�रत है तथा सन्् 1976                       
म��42�व��सं�वधान�संशोधन��ारा�भारतीय�सं�वधान�म��समा�हत��कये�गए�ह�। 
 
अनु�छेद 51 अ, मौ�लक कत��य- भारत के ��येक नाग�रक का यह मौ�लक                       
कत��य��होगा��क- 
 
(क) सं�वधान का पालन करे और उसके आदश�ं, सं�ा�, रा�� �वज और                       
रा��गान�का�आदर�करे;  
(ख) �वतं�ता के �लए हमारे रा��ीय आंदोलन को ��ेरत करने वाले उ�                       
आदर्�श��को��दय�म��संजोए�रखे�और�उनका�पालन�करे;  
(ग)�भारत�की��भुता,�एकता�और�अखंडता�की�र�ा�करे�और�उसे�अ�ु�ण�रखे; 
(घ)�देश�की�र�ा�करे�और�आ�ान��कए�जाने�पर�रा���की�सेवा�करे; 
(ङ) भारत के सभी लोग� म� समरसता और समान �ातृ�व की भावना का                         
�नमा�ण करे जो धम�, भाषा और �देश या वग� पर आधा�रत सभी भेदभाव से परे                             
हो,�ऐसी��था��का��याग�करे�जो���य��के�स�मान�के��व���ह;ै 
(च) हमारी सामा�जक सं�कृ�त की गौरवशाली परंपरा का मह�व समझे और                     
उसका�प�रर�ण�करे; 
(छ) �ाकृ�तक पया�वरण की, �जसके अंतग�त वन, झील, नदी और व�य जीव ह�,                         
र�ा�करे�और�उसका�संवध�न�करे�तथा��ा�ण�मा��के���त�दयाभाव�रखे; 
(ज) वै�ा�नक दृ��कोण, मानववाद और �ानाज�न तथा सधुार की भावना                   
का��वकास�करे ; 
(झ)�साव�ज�नक�संप���को�सुर��त�रखे�और��हसंा�से��र�रह;े 
(ञ) �य��गत और सामू�हक ग�त�व�धय� के सभी �े�� म� उ�कष� की ओर बढ़ने                         
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का सतत �यास करे �जससे रा�� �नरंतर बढ़ते �ए �य�न और उपल��ध की नई                           
ऊँचाइय��को�छू�ले; 
(ट) य�द माता-�पता या संर�क ह,ै छह वष� से चौदह वष� तक की आयु वाले                             
अपने,�यथा���त,�बालक�या���तपा�य�के��लए��श�ा�के�अवसर��दान�करे। 
 
वै�ा�नक�दृ��कोण��या�ह?ै 
 
प.जवाहर लाल नेह� ने अपनी पु�तक ‘‘ भारत एक खोज‘‘ म� कहा है �क �व�ान                             
और आधु�नक ��नयाँ के �भाव ने त�य� की अ�धक सराहना की है जो एक                           
मह�वपूण� त�व ह,ै ये सा� के मह�व की परंपरा को �वीकार करने से इकंार करते                             
ह�,�य��क�यह�मा��एक�परंपरा�ह।ै 
 
ले�कन आज भी, यह �कतना अजीब है �क कैसे हम अचानक पर�परा� से                         
अ�भभूत हो जाते ह� और बु��मान �य�� की सूझ-बूझ भी काय� करना ब�द कर                           
देती ह।ै प.नेह� इससे आशा��वत होकर यह सारांश �नकालते है �क ‘‘ हमारा                         
म��त�क तब सामा�य एवं मह�वपूण� काय� करेगा जब हम राजनी�तक और                     
आ�थक�तौर�पर��वतं��ह�गे।‘‘  
 
वै�ा�नक �वभाव एक ऐसा दृ��कोण अथवा तरीका है �जसके �ारा हम �बना                       
�कसी पूवा��ह� के नये सा�� के साथ नये त�य� को जानते ह� तथा नवीन सा��                             
पर आधा�रत �� करके उनका समाधान ढूढंते ह�। इससे एक �य�� खुले �दमाग                         
के साथ वत�मान सा�� पर �वचार करता ह,ै चचा� करता ह,ै �ज़रह करता है और                             
�व�भ� स�य� को �वीकार करते �ए जीवन जीता ह।ै अधं�व�ास�, सा��दा�यक                     
उकसावे और भीड़-भाड़ वाली मान�सक जकड़न से बाहर आना ब�त मह�वपूण�                     
ह।ै इससे यह सु�न��त होगा �क मा� परंपरा� के नाम पर पुरानी ��ढ़यां नहीं                           
चल�गी तथा त�यो� को मानने और उन पर काम करने से पूव� उनकी जांच परख                             
करनी�होगी। 
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13.�काय��ल�पर�ल��गक�समानता 
सभी मानव समान अ�धकार� के साथ पैदा �ए ह�। पु�ष� और म�हला� के बीच                           
समानता का अथ� �व�, सुर��त और सहज वातावरण का �नमा�ण ह।ै                     
द�कयानू�सय� की धारणा यह है �क म�हला� को समान उपचार और �हसंा के                         
��त बचाव का अ�धकार नहीं है तथा वे लड़�कय� और म�हला� को �श�ा,                         
�वा��य,�रोजगार,�स�प���के��वा�म�व�से�इकंार�करते�ह�।  
 
अ�तरा���ीय��म�संगठन�ने�ल��गक�समानता�को��इस��कार�प�रभा�षत��कया�ह-ै 
 

ल��गग समानता, पु�ष� और म�हला� के बीच ल��गक समानता की                   
अवधारणा यह है �क सभी इसंान� म�हला और पु�ष� दोनाें को                     
अपनी �य��गत �मता �वक�सत करने और ��ढ़वा�दय� �ारा               
�नधा��रत कठोर ल��गक भू�मका तथा पूवा��ह� की सीमा� से बाहर                   
अपने �वक�प बनाने के �लए �वतं� ह� ल��गक समानता का अथ�,                     
म�हला� और पु�ष� के अलग-अलग �यवहार, आकां�ा� और               
आव�यकता� को मह�व �दया जाना ह।ै इसका ता�पय� यह नहीं है                     
�क म�हला� और पु�ष� को समान होना चा�हए, ले�कन उनके                   
अ�धकार, �ज�मेदा�रयां और अवसर इस बात पर �नभ�र नहीं ह�गे �क                     
वे पु�ष या म�हला के �प म� पैदा �ए ह�। ल��गक समानता का अथ�                           
पु�ष और म�हला� की आव�यकता� के अनुसार समु�चत               
सं�यवहार�ह।ै  

 
इसम� �भ� अथवा समान सं�यवहार स��म�लत ह� ले�कन इ�ह� अ�धकार, लाभ,                     
दा�य�व� और अवसर� के संदभ� म� समान माना गया ह।ै कई अतंरा���ीय                       
समझौत� के बावजूद अपने मानवा�धकार� को दृृढ़तापूव�क पु� करने के बाद                     
भी म�हलाएं पु�ष� की अपे�ा अ�धक ग़रीब और अ�श��त ह�। उनके पास                       
स�प�� �वा�म�व, �े�डट, ��श�ण और रोज़गार के ब�त कम अवसर ह�। उनकी                       
राजनी�तक स��यता पु�ष� की तुलना म� ब�त कम है और सामा�जक �हसंा का                         
सबसे �यादा �शकार ह�। लड़�कय� और म�हला� के ��त �ा�पत ��ढ़वा�दता                     
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को उखाड़ फ� कने की �वफलता म�हलाा� की उ��त और समृृ�� म� ब�त भारी                         
अवरोध ह।ै अ��म �वकास और गरीबी को कम करने म� लै�गंक समानता पहली                         
शत� ह।ै सश� म�हलाएं सम�त प�रवार तथा समुदाय के �वा��य और                     
उ�पादकता म� सहयोग देती ह� तथा भावी पीढ़ी के �लए वातावरण म� सुधार                         
करती ह�। ल��गक समानता तभी �ा�पत हो सकती है जब म�हला एवं पु�ष हर                           
�े� म� समान अवसर, अ�धकार एवं दा�य�व� का लाभ उठाएगें। इसका ता�पय�                       
श�� और �भाव के �वभाजन म� समानता तथा आ�थक �नभ�रता और �श�ा के                         
�े� म� अवसर� की समानता और �य��गत मह�वाकां�ा� की क� करना ह।ै                       
साथ ही भारतीय सं�वधान के अनु�छेद 15 धम�, जा�त, �लंग तथा ज��ान के                         
आधार पर भेदभाव का पूण�तः �नषेध करता ह।ै अतः ऐसा कोई भी भेदभाव                         
भारतीय�कानून�की�दृृ���से�द�डनीय�ह।ै  
 
जब लड़�कय� तथा म�हला� के अ�धकार� का हनन होता है तो इससे पूरा                         
समुदाय �भा�वत होता ह।ै म�हला� को वह सुर�ा और अवसर �मलने ही                       
चा�हए जो उनके बौ��क �वकास म� सहायक ह�, वे अपने समुदाय म� पूण�तः                         
स��य भागीदार बन सक� तथा भेदभाव और उपे�ा र�हत जीवन यापन कर सक�                         
। हांला�क अगर म�हलाएं समान अ�धकार� का उपयोग करती ह� और अपने                       
समाज म� पूरी तरह से स��य होती ह� तो अकेले लड़�कय� और म�हला� को                           
छोड़कर यह संघष� नहीं �कया जा सकता। ��येक �य�� चाहे वह पु�ष हो या                           
म�हला, वह म�हला� और लड़�कय� के अ�धकाराें के स�मान तथा भेदभाव                     
बढ़ाने�वाली�अनु�चत��यवहा�रक�चुनौ�तय��के���त�उ�रदायी�ह।ै   
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14.�रेल�सेवा�आचरण��नयम,�1966 
अनुछेद�3.  
(1) एक�रेल�कम�चारी�सदैव�-  

(i) पूण��अख�डता�बनाये�रखेगा�। 
(ii) काय��के���त�समप�ण�बनाये�रखेगा 

(iii) ऐसा�कुछ�भी�नहीं�करेगा�जो�एक�रेल�सेवक�के��लए�अशोभनीय�हो।  
(iv) वह�सं�वधान�तथा�जन�तां��क�मू�य��के���त�वफादार�रहगेा�। 
(v) वह भारत की सं�भुता, अंख�डता तथा रा�य की सुर�ा, जनादेश के                     

��त�शालीनता�तथा�नै�तकता�बनाये�रखेगा। 
(vi) उ��नै�तक�मानक�और�इमानदारी�बनाये�रखे्ागा।  

(vii) राजनी�तक�तट�ता�बनाये�रखेगा�। 
(viii) काय��म��गुणव�ा,�ईमानदारी�तथा�तट�ता�बनाये�रखेगा�।   

(ix) उ�रदा�य�व�और�पारद�शता�अ�ुण�रखेगा�। 
(x) जनता�तथा��वशेषतः�कमजोर�वग��के���त�उ�रदायी�रहगेा�। 

(xi) जनता�के�साथ�दया�तथा�स�वहार�बनाये�रखेगा�।  
(xii) जन�हत म� �नण�य लेगा तथा जन संसाधन� का �योग/पूण�तः �भावी                   

तौरपर�अथ�पूण��तरीके�से�करेगा�।  
(xiii) अपने साव�ज�नक कत��य� से संबं�धत �नजी �हत की घोषणा करेगा                   

तथा�साव�ज�नक��हत��को�बा�धत�करने�वाले�टकराव��को�हल�करेगा।  
(xiv) वह �वयं को अथवा ऑग�नाइजेशन को �कसी ऐसे �व�ीय अथवा अ�य                     

दा�य�व म� अनुब��धत नहीं करेगा �जससे वह अथवा उसके काया�लयी                   
काय���भा�वत�हाें।  

(xv) अपने पद का ��पयोग करके �वयं प�रवार या �म�� को लाभ प�ॅचंाने                       
का�कोई�काय��नहीं�करेगा�।  

(xvi) वह �वयं �वक�प� पर �नण�य लेगा और गुणव�ानुसार काय� की                   
�सफा�रश�करेगा�। 

(xvii) �न�प�ता के साथ काय� करेगा �वशेष �प से गरीब और वं�चत वग� के                         
लोग��के�साथ�भेद-भाव�नहीं�करेगा�।  
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(xviii) �कसी भी कानून या �ा�पत �था�, �नयम� के �व�� कुछ भी करने                       
से�बचेगा�। 

(xix) वह अपने काय� �न�पादन म� अनुशासन का पालन करेगा तथा इस                     
�न�म��बनाये�गये��नयम��का��व�धवत�अनुपालन�करेगा।  

(xx) वह अपने काय� �न�पादन म� उस समय �च�लत �व�ध के अनुसार                     
गोपनीयता बनाये रखेगा। �वशेषतः ऐसी सूचना के संबंध म� �जसके                   
�कटीकरण से भारत की सं�भुता, एकता तथा अख�डता, रा�य� की                   
सुर�ा, वै�ा�नक या आ�थक �हत, �वदेश� के साथ दो�ताना संबंध                   
खराब होने का कारण या �कसी �य�� को अपराध के �लए उकसाने                       
या��कसी��य���को�अनु�चत�लाभ�प�ॅचंाने�का�काय��नही�करेगा। 

(xxi) वह अपने कत��य� का अनुपालन अपनी उ� �मता, पूण�                 
�यवसा�यकता�तथा�पूण��समप�ण�के�साथ�करेगा। 
  

(2)  (i) एक रेलवे पय�वे�क अपने अधीन� काय�रत सभी रेलवे क�मय�                   
की काय� के ��त �व�सनीयता तथा समप�ण को सु�न��त करने के                     
�लए�सभी�संभा�वत�उपाय�करेगा।  
  
(ii) कोई रेल सेवक उसके पय�वे�क �ारा �दये गये काय� �नद�श को                       
अपने सव��े� �नण�य से �न�पा�दत करने के अलावा अ�य काय� नहीं                     
करेगा�।  
 
(iii) जहॉं मौ�खक �नद�श� का जारी करना अप�रहाय� हो जाता है वहॉं                       
पय�वे�क �ारा सामा�य �नद�श त�काल या उसके उपरा�त �ल�खत म�                   
जारी��कये�जाय�गे।  
 
(iv) अपने पय�वे�क से मौ�खक काय� �नद�श �ा� करने वाला रेल                     
कम�चारी यथाशी� उन �नद�श� को �ल�खत �प म� �ा� करना                   
सु�न��त करेगा। वहीं काय� पय�वे�क का यह कत��य होगा �क वह पूव�                       
म� �दये गये मौ�खक काय� �नद�श� को सु�न��त करने के �लए �ल�खत                       
म��जारी�करे।   
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15.�शा��तयॉ ं 
जब कोई रेल कम�चारी रेल आचरण �नयम� का उ�लंघन करता है तो उसपर                         
अनुशास�नक करवाई की जा सकती ह।ै करवाई के प�रणाम�व�प उस पर                     
अनुशासन एवं अपील �नयम� (1968) के अंतग�त शा��तयॉं अ�धरो�पत की जा                     
सकती�ह��। 
 
धारा�6�शा��तयॉं  
जो शा��तयां सही तथा पया�� कारण� से एक रेलवे कम�चारी पर लगाई जा                         
सकती�ह�,�इस��कार�ह�:-  
 
लघु�शा��तयॉ ं

(i) प�र�न�दा�करना;  
(ii) �व�न�द��अव�ध�तक��ो��त�रोकना; 

(iii) उपे�ा �ारा या आदेश� को भंग से सरकार या रेल �शाशन को �यी                         
धन�स�ब�धी�हा�न�के�संपूण��या��कसी�भाग�की�उसके�वेतन�से�वसूली; 

(iii-a) सु�वधा�पास��या�सु�वधा��टकट�आदेश��या�दोन��की�सु�वधा�रोकना;  
(iii-b) �बना �कसी संचयी �भाव के तथा उसकी प�शन पर ��तकूल �भाव                     

डाले �बना तीन वष� से अन�धक की कालाव�ध के �लए काल                     
वेतनमान�(टाइम��केल)�के��नचले���म�पर�अवन�त;  

(iv) �व�न�द� कालाव�ध के �लए वेतन व�ृ�य� को इन अ�त�र� �नदेश�                   
के साथ रोके रखना की ऐसी कालाव�ध के अवसान पर, यह उसकी                       
भावी�वेतन�व�ृ�य��को�रोकने�का��भाव�रखेगा�या�नहीं�रखेगा। 

 
बड़ी�शा��तयॉ ं 

(v) खंड (iii-b) म� यथा उपबं�धत के �सवाय, �व�न�द� कालाव�ध के                   
�लए वेतन के काल वेतनमान म� �नचले ��म म� अवन�त, इन                     
अ�त�र� �नदेश� के साथ की ऐसी कालाव�ध के अवसान पर, यह                     
उसकी�भावी�वेतन�व�ृ�य��को�रोकने�का��भाव�रखेगा�या�नहीं�रखेगा;  
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(vi) वेतन �ेड पद या सेवा के �नचले काल वेतनमान म� अवन�त, उस �ेड                         
या पद या सेवा म�, �जससे रेल सेवक अवनत �कया गया था,                       
��यावत�न की शत�ं और उस �ेणी, पद या सेवा म� ऐसे ��यावत�न पर                         
उसकी व�र�ता और वेतन के बारे म� अ�त�र� �नदेश� स�हत या                     
र�हत;  

(vii) अ�नवाय���सेवा�नव�ृत 
(viii) सेवा से हटाया जाना, जो सरकार या रेल �शाशन के अधीन भावी                       

�नयोजन�के��लए��नरह�ता�नहीं�होगी।  
(ix) रेल सेवा से पद�यु�त, जो सरकार या रेल �शाशन के अधीन भावी                       

�नयोजन�के��लए�सामा�यतः��नरह�ता�होगी।  
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[​https://www.brainpickings.org​] 

2. Rekhta (Urdu literature repository, learning Urdu) [​https://rekhta.org​] 

3. TED (Talks on Technology, Entertainment, & Design) 

[​https://www.ted.com​] 
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Disclaimer 

The compiler of this book believes that there is no need of another book, in a                

world already full of great writings, unless it is completely different from those             

available. None of the ideas/images/thoughts presented here are his own. The           

effort has been to have a small handy book having eclectic set of topics. No               

copyrights claimed.  

NOTES  
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