
 

 

ઓટોમોટીવ સર્વિસ 
ટેકર્િર્િયિ 

(વાહિોિી સર્વિસિા ટેકર્િર્િયિ) 
 
 
 

કોલીફીકેશન પેક : સદંર્ભ આઈડી એએસસી/ક્ય1ૂ402 

ક્ષેત્ર: ઓટોમોટીવ 

 

 

 

ધોરણ 11 માટેનુ ંપાઠ્યપસુ્તક 

 
  



પ્રથમ આવૃત્તિ 
સપ્ટેમ્બર 2020 આસો 1942 
 
પીડી 5ટી એસય ુ
(c) રાષ્ટ્ર ીય ત્તિક્ષણ સંિોધન અને તાલીમ 
પત્તરષદ, 2020 
 
 
 
 
 
 
 
ત્ત ંમતઃ રૂત્તપયા 150 
 
 
 
 
 
 
 
એનસીઈ આરટી ના વોટરમાકભ સાથે 80 
GSM કાગળ પર છાપયુ.ં  
 
સેકે્રટરી, રાષ્ટ્ર ીય ત્તિક્ષણ સંિોધન અને 
તાલીમ પત્તરષદ, શ્રી અરત્તવંદ માર્ગ, નવી 
ત્તદલ્હી 110016 દ્વારા પ્ર ાિન ત્તવભાર્ 
ખાતે પ્ર ાત્તિત અને જગદંબા ઓફસેટ, 
374, નાન્ગલી શકરાવતી ઇન્ડસ્રીઅલ 
એરરયા, નજફગઢ, નવી રદલ્હી 110043 
 
 

ISBN 978-93-5292-341-0 
તમામ અત્તધ ાર સુરત્તક્ષત 

◼ પ્ર ાિ ની પૂવગ પરવાનર્ી ત્તવના આ પ્ર ાિનનો  ોઇપણ ભાર્ પુનઃ 
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પ્રસ્તાવના 
 
રાષ્ટ્ર ીય અભ્યાસક્રમ ફે્રમવ ગ-2005 (એનસીએફ-2005)મા ંભલામણ  રવામાં આવી છે  ે, 
 ામ (રોજર્ાર) તથા ત્તિક્ષણને અભ્યાસક્રમની અંદર સમાવવુ,ં તેનો અભ્યાસના તમામ કે્ષત્મા ં
સમાવેિ  રવો, સાથે તમામ સંબંત્તધત તબકે્ક તેને તેની પોતાની ઓળખ આપવી. તેમા ં
સમજાવવામા ંઆવયું છે  ે  ામ દ્વારા જ્ઞાનને અનુભવમાં બદલી િ ાય છે અને તે આત્મ-
ત્તનભગરતા, સજગનાત્મ તા તથા સહ ાર જવેાં મહત્ત્વના અંર્ત અન ેસામાત્તજ  મૂલ્યો ત્તવ સાવે 
છે.  ામ દ્વારા વયત્તિ સમાજમાં પોતાનંુ સ્થાન હાંસલ  રવાનુ ંિીખે છે. આ એવી િૈક્ષત્તણ  
પ્રવૃત્તિ છે જમેાં સવગસમાવેિની સ્વાભાત્તવ  સંભાવના રહેલી છે. આથી, િૈક્ષત્તણ  વયવસ્થામા ં
ઉત્પાદનલક્ષી  ામનો સમાવેિ  રવાથી વયત્તિ સામાત્તજ  જીવનના મહત્ત્વને તથા સમાજમાં 
 ઈ બાબતોનુ ંમૂલ્ય અને  દર છે તે સમજી િ િે.  ામમા ંસામગ્રી અથવા અન્ય લો ો સાથે 
(મોટે ભાર્ે બંન ેસાથે) સંવાદ થાય છે અન ેએ રીતે સઘન આ લન થાય તથા  ુદરતી વસ્તુઓ 
તથા સામાત્તજ  સંબંધો અંર્ે વયવહારુ જ્ઞાન વધે. 
 

 ામ અન ેત્તિક્ષણ મારફત િાળા ીય જ્ઞાનને સરળતાથી એ િીખનારના સ્ ૂલથી બહારના 
જીવન સાથે જોડી િ ાય. તેને  ારણે પુસ્તત્ત યા અભ્યાસની પરંપરાથી છૂટ ારો મળે છે અન ે
સ્ ૂલ, ઘર, સમુદાય તથા  ામના સ્થળ વચ્ચેની ખાઈ દૂર થાય છે. એનસીએફ-2005 એવા 
તમામ બાળ ો માટે રોજર્ારલક્ષી ત્તિક્ષણ અન ેતાલીમ (વીઈટી- વો ેિનલ એજ્યુ ેિન એન્ડ 
ટરે ત્તનંર્) ઉપર પણ ભાર મૂ ે છે જઓે તેમનુ ંસ્ ૂલ ત્તિક્ષણ પૂરંુ થયા પછી આત્તજવી ા માટે 
વધારાની  ુિળતા હાંસલ  રવા માર્તા હોય. રોજર્ારલક્ષી ત્તિક્ષણ સત્ાંત અથવા છેલ્લા 
ઉપાય તરી ે આપવાને બદલે વીઈટી મારફત તેને પ્રાથત્તમ તા અને ર્ૌરવપૂણગ પસંદર્ી 
આપવાની ર્ણતરી છે. 
 

આ બાબતના ફોલો-અપના ભાર્રૂપે એનસીઆરટીએ ત્તવત્તવધ ત્તવષયોમા ં  ામને દાખલ 
 રવાનો પ્રયાસ  યો છે અન ે દેિ માટે નેિનલ ત્તસ્ લ ક્વોત્તલત્તફ ેિન  ફે્રમવ ગ 
(એનએસક્યુએફ) ત્તવ સાવવામાં ફાળો આપ્યો છે. આ અંર્ેનું જાહેરનામંુ 2013ની 27 
ત્તડસેમ્બર ેબહાર પડયું હતુ.ં આ ર્ુણવિાની ખાતરી આપતું માળખું છે જ ેતમામ લાય ાતને 
જાણ ારી,  ુિળતા તથા વતગણૂં  અનુસાર ર્ોઠવે છે. આ તમામ સ્તર ેએ થી દસના ગ્રેડ 
આપવામા ંઆવ ેછે અને તેનું અભ્યાસના પત્તરણામના આધાર ેમૂલ્યાં ન થાય છે. અભ્યાસ 
 રનાર ેઔપચાત્તર , ત્તબન-ઔપચાત્તર  અથવા અનૌપચાત્તર   ોઇપણ રીતે ત ેપત્તરણામ હાંસલ 
 રલેું હોવુ ંજોઇએ. એનએસક્યુએફ રાષ્ટ્ર ીય માન્યતા પ્રાપ્ત ર્ુણવિા વયવસ્થાને માન્ય રાખવા 
માટે સવગસામાન્ય ત્તસદ્ાંતો તથા માર્ગદિગન સ્થાત્તપત  ર ે છે જમેા ંિાળાઓ, રોજર્ારલક્ષી 
ત્તિક્ષણ તથા તાલીમ સંસ્થાઓ, ટે ત્તન લ ત્તિક્ષણ સંસ્થાઓ,  ૉલેજો તેમજ યુત્તનવત્તસગટીઓનો 
સમાવેિ થાય છે. 
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આ પૃષ્ઠભૂમા ંજ એનસીઈઆરટીની સહયોર્ી સંસ્થા પંત્તડત સુંદરલાલ િમાગ સેન્ટરલ ઈત્તન્સ્ટટ્યૂટ 
ઑફ વો ેિનલ એજ્યુ ેિન (પીએસએસસીઆઈવીઈ), ભોપાલ દ્વારા ધોરણ નવથી 12ના 
ત્તવદ્યાથીઓ માટે રોજર્ારલક્ષી ત્તવષયો માટે ત્તનધાગત્તરત અભ્યાસક્રમ ત્તવ સાવવામાં આવયો છે. 
આ અભ્યાસક્રમ માનવસ્રોત ત્તવ ાસ મંત્ાલય (ત્તિક્ષણ મંત્ાલય)ના માધ્યત્તમ  અન ેઉચ્ચ 
માધ્યત્તમ  ત્તિક્ષણ માટે  ેન્રીય પ્રાયોત્તજત રોજર્ારલક્ષી અત્તભર્મ હેઠળ તૈયાર થયો છે. 
 

આ પાઠ્યપુસ્ત  િૈક્ષત્તણ  પત્તરણામ આધાત્તરત અભ્યાસક્રમ મુજબ તૈયાર થયું છે, જમેાં 
 ામર્ીરી માટેનાં રાષ્ટ્ર ીય ઓક્યુપેિનલ ધોરણો (એનઓએસ)ને ધ્યાનમા ંરાખવામાં આવયા 
છે જને ેઆધાર ેવયવસાય સંબંધી પ્રયોર્ાત્મ  અભ્યાસન ેપ્રોત્સાત્તહત  રી િ ાય. આનાથી 
ત્તવદ્યાથીઓન ેજરૂરી  ુિળતા, જાણ ારી તથા વતગણૂં   ેળવવામા ંમદદ મળિ.ે 
 

આ પાઠ્યપુસ્ત  તૈયાર  રવામા ંસહયોર્ આપનાર ટીમનો, સમીક્ષ ોનો તથા તમામ સંસ્થાઓ 
અન ેસંર્ઠનોનો આભાર માનંુ છંુ.  
 

આ અંર્ે ત્તવદ્યાથીઓ, ત્તિક્ષ ો તથા વાલીઓ તરફથી સૂચનોને એનસીઈઆરટી આવ ાર ેછે, 
જનેાથી અમને હવે પછીની આવૃત્તિમા ંજરૂરી ર્ુણવિાલક્ષી સુધારો  રવામા ંમદદ મળે. 
 

હૃત્તષ ેિ સેનાપત્તત 
ત્તડરકે્ટટર 

                              રાષ્ટ્ર ીય ત્તિક્ષણ સંિોધન  
નવી ત્તદલ્હી,  સપ્ટેમ્બર 2020                 અન ેતાલીમ પત્તરષદ 

 

 

 

  



પાઠ્યપસુ્તક ર્વિે 

ઓટોમોબાઇલ્સના તમામ ઘટકોમા ંનવા સવકાસ સાથે ઓટોમોરટવ ક્ષેતે્ર ર્ારતમા ંવદૃ્ધિ જોવા મળી 
રહી છે. વ્યાપારી વાહનો, પેસેન્જર કાર, ત્રીચક્રી અને દ્ધિચક્રી વાહન વગેરેના ઉત્પાદનનો 
ઓટોમોરટવ મેન્યફેુક્ચરરિંગ ઉદ્યોગમા ંસમાવેશ થાય છે. 
 

આપણને ઓટોમોરટવ ઉત્પાદનોના વેચાણ, સેવા અને ઉત્પાદનમા ંસવસવધ પ્રવસૃિઓ કરવા માટે 
પ્રસશક્ષક્ષત માનવશક્ક્તની જરૂર છે. ઓટોમોરટવ સસવિસ ટેકસનસશયન લેવલ 4 મા ંઓટોમોબાઈલ 
અને એસેસરીઝની મરામત અને સસવિસસિંગ શામેલ છે. 
 

ઓટોમોરટવ સસવિસ ટેકસનસશયન, વાહનોના ઇન્સ્ટોલેશન, નાના સમારકામ, જાળવણી અને 
સસવિસસિંગ માટે જવાબદાર છે. વ્યક્ક્તએ સ્વતતં્ર રીતે કાયભ કરવા, કઠ્ોર કાયો કરવા માટે સક્ષમ 
હોવુ ંજોઈએ, સારો શ્રોતા હોવો જોઈએ, સચૂનાઓ લેવા અને અનસુરવામા ંઆવડત હોવી જોઈએ, 

એક સારો ટીમ ખેલાડી અને પરરણામલક્ષી, સકારાત્મક વલણ સાથેનો હોવો જોઈએ. ઓટોમોરટવ 
સસવિસ ટેકસનસશયન લેવલ 4 એ ઓટોમોરટવ ક્ષેત્રમા ંનોકરીની ભસૂમકા માટેનો ઈન્ટરમીડીએટ-
સ્તરનો અભ્યાસક્રમ છે. 
 

 

‘ઓટોમોરટવ સસવિસ ટેક્ક્નસશયન’ ની જોબ રોલ માટેનુ ં આ પાઠ્યપસુ્તક હાથથી શીખવાના 
અનરુ્વ િારા, જ્ઞાન અન ેકૌશલ્યો આપવા માટે બનાવવામા ંઆવ્યુ ંછે, જે પ્રાયોક્ષગક સશક્ષણનો 
એક ર્ાગ છે. સવદ્યાથીઓને ઉપયોગી અને પ્રેરણાદાયી અધ્યયન અને અધ્યાપન સસંાધન સામગ્રી 
બનાવવા માટે સવષય- સનષણાતંો અને ઉદ્યોગ સનષણાતંો અને સશક્ષણસવદોના કૌશલ્યોના યોગદાન 
વડે આ પાઠ્યપસુ્તક તૈયાર કરવામા ંઆવ્યુ ં છે. પાઠ્યપસુ્તકની સામગ્રીને રાષરીય વ્યવસાય 
ધોરણો (એનઓએસ) સાથે ગોઠ્વવા માટે પરૂતી કાળજી લેવામા ંઆવી છે કે જેથી સવદ્યાથી 
લાયકાત પેક (ક્યપૂી) ના જે તે એનઓએસમા ંઉલ્લેક્ષખત કામગીરીના માપદંડ મજુબના નોકરીની 
ભસૂમકા માટેના જરૂરી જ્ઞાન અને કૌશલ્ય પ્રાપત કરે. સામગ્રી ફક્ત NOS સાથે મેળ ખાય છે અને 
સારી ગણુવિાની પણ છે તેની ખાતરી કરવા માટે સનષણાતો િારા પાઠ્યપસુ્તકની સમીક્ષા કરવામા ં
આવી છે. આ પાઠ્યપસુ્તક િારા આવરી લેવામા ંઆવેલ ‘‘ઓટોમોરટવ સસવિસ ટેક્ક્નસશયન’ના 
જોબ રોલ માટે એનઓએસ નીચે મજુબ છે: 
 

1. એએસસી / એન 1401: વાહનની સસવિસ, જાળવણી અને સમારકામમા ંસહાય કરો 
2. એએસસી / એન 0001: અપેક્ષક્ષત પરરણામોને પહોંચી વળવા માટે કાયભની યોજના અન ે
ગોઠ્વણ કરો 
3. એએસસી / એન 0002: ટીમમા ંઅસરકારક રીતે કાયભ કરો 
4. એએસસી / એન 0003: તદુંરસ્ત, સલામત અને સરુક્ષક્ષત કામનુ ંવાતાવરણ જાળવો 
 

પાઠ્યપસુ્તકનુ ંયસુનટ 1 એન્ન્જસનયરરિંગ ડ્રોઇંગનો પરરચય આપે છે. 
યસુનટ 2 ઓટોમોબાઈલ ક્ષેત્રમા ંઉપયોગમા ંલેવાતા સવસવધ પ્રકારના ંફાસનસભ પર કેન્દ્ન્િત છે. 
યસુનટ 3 ઓટોમોબાઇલના ઉત્પાદન માટે વપરાતી સામગ્રીના પ્રકારો સવશે વાત કરે છે. 
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યસુનટ 4 માપન ઉપકરણો, તેમના સચંાલન અને ઉપયોગની ચચાભ કરે છે. 
યસુનટ 5 એન્ન્જનની સનયસમત જાળવણીના મહત્વને પ્રકાસશત કરે છે. 
યસુનટ 6 રાન્સસમશન સસસ્ટમ સવશે વાત કરે છે. 
યસુનટ 7 ગીયર બોક્સના લકુ્ષિકેશન (ઉંજણ) અને સેરટિંગને સમજાવે છે. 
યસુનટ 8 વ્હીલ્સના પ્રકારો, હબ ગ્રીસસિંગ અને બેરરિંગ પલે એડજસ્ટમેન્ટ સવશે વાત કરે છે. 
છેલ્લ,ે યસુનટ 9 મા ંટયબુ અને ટાયરના સમારકામ અને જાળવણી, િેક્સના પ્રકારો, 
તેમના સમારકામ અને જાળવણીની ચચાભ છે. 
 

સૌરર્ પ્રકાશ 

પ્રોફેસર 

ડીપાટભમેન્ટ ઓફ એન્ન્જસનયરરિંગ એન્ડ ટેકનોલોજી  
પી.એસ.એસ.સી.આઇ.વી., એન.સી.ઇ.આર.ટી., Xર્ોપાલ 

 

 
 

 

 

  



પાઠ્યપસુ્તક સરંચિા કરિાર ટુકડી 
સભ્યો 
એ.સી. દેબ, સસસનયર લેક્ચરર (ઓટો) અને હડે, પસુા પોક્ષલટેકસનક, પસુા, નવી રદલ્હી 
 

એ.પી. વમાભ, ભતૂપવૂભ પ્રોફેસર એન્ડ હડે, ડીપાટભમેન્ટ ઓફ એન્ન્જસનયરરિંગ એન્ડ ટેકનોલોજી, 

પીએસએસસીઆઇવી, ર્ોપાલ, મધ્યપ્રદેશ, ર્ારત 

 

દીપક શધુલવાર, પ્રોફેસર એન્ડ હડે, ડીપાટભમેન્ટ ઓફ એન્ન્જસનયરરિંગ એન્ડ ટેકનોલોજી,  
પીએસએસસીઆઇવી, ર્ોપાલ, મધ્યપ્રદેશ, ર્ારત 

 

નાગેન્િ ડી. કોરે, વાઇસ સપ્રક્ન્સપાલ અને હડે, ડીપાટભમેન્ટ ઓફ એન્ન્જસનયરરિંગ એન્ડ ટેકનોલોજી, 

પી.ડબ્લલ્ય.ુ હાયર સેકન્ડરી સ્કૂલ, ખોરલીમ, માપસુા, ગોવા 
 

સધુીર સવશ્વકમાભસીનીયર કન્સલ્ટન્ટ, ઓટો ઇલેન્દ્ક્રકલ, સીઆરઆઈએસપી, શ્યામલા રહલ્સ, 

ર્ોપાલ 

 

સસુનલ કે. ચતવેુદી, ચીફ એન્ક્ઝક્યરુટવ ઓરફસર, ઓટોમોરટવ ન્દ્સ્કલ્સ ડેવલપમેન્ટ કાઉક્ન્સલ, 

ઇન્દ્ન્ડયા હકે્ષબએટ સેન્ટર, લોધી રોડ, નવી રદલ્હી 
 

સવકાસ ગૌતમ, વોકેશનલ રેનર, સવોદય બાલ સવદ્યાલય નબંર 1, મોરીગેટ, નવી રદલ્હી 
 

સયંોજક સભ્ય 

સૌરર્ પ્રકાશ, પ્રોફેસર, ડીપાટભમેન્ટ ઓફ એન્ન્જસનયરરિંગ એન્ડ ટેકનોલોજી  
પી.એસ.એસ.સી.આઇ.વી., એન.સી.ઇ.આર.ટી., ર્ોપાલ 

 

  



ઋણ સ્વીકાર 

સવસવધ ક્ષેત્રો માટે અધ્યયન સનષપસિ આધારરત અભ્યાસક્રમ અન ેપાઠ્યક્રમના સવકાસમા ંતેમના 
સહયોગ માટે કાઉક્ન્સલ પ્રોજેક્ટ મજૂંરી બોડભ (પીએબી) ના તમામ સભ્યો અને ર્ારત સરકારના 
મીનીસ્રી ઓફ એજ્યકેુશન (એમઓઈ), ર્ારત સરકારના અસધકારીઓનો આર્ાર વ્યક્ત કરે છે.  
આ પાઠ્યપસુ્તકના સવકાસ માટેની સવનતંીનો સકારાત્મક પ્રસતસાદ આપીન ેતમામ કૌશલ્યો અને મલૂ્યવાન 
સમય આપવા બદલ યોગદાન આપનાર તમામનુ ંકાઉક્ન્સલ આર્ારી છે. આ પાઠ્યપસુ્તક સવકસાવવા 
માટે, પી.એસ.એસ.સી.આઇ.વી., ર્ોપાલના જોઇન્ટ ડાયરેક્ટર રાજેશ ખરં્ાયતના સમથભનના ઋણી 
છીએ. 
 
આ પાઠ્યપસુ્તક બનાવવાના તેમના મલૂ્યવાન યોગદાન અને પ્રયત્નો માટે સમીક્ષા સસમસતના સભ્યો - 
વી.બી. ર્ારટયા, પ્રોફેસર (સનવિૃ), કસનહ્યા લાલ, પ્રોફેસર (સનવિૃ) અને વી.પી. શ્રીવાસ્તવ, પ્રોફેસર 
(સનવિૃ), એનસીઇઆરટી, નવી રદલ્હીના આર્ારી છીએ.  

 

વ્યાવસાસયક કૌશલ્ય માટેના આ પાઠ્યપસુ્તકના સવકાસમા ંયોગદાન આપવા માટે કુબેર સસિંઘ, જુસનયર 
પ્રોજેક્ટ ફેલો અને અસવનાશ સસિંઘ, કન્સલ્ટન્ટ,  ડીપાટભમેન્ટ ઓફ એન્ન્જસનયરરિંગ એન્ડ ટેકનોલોજી, 

પીએસએસસીઆઇવી, ર્ોપાલનો પણ અર્ાર માનીએ છીએ. આ પસુ્તકના સધુારણા અને તેના અંસતમ 
સ્વરૂપ માટે સચૂનો આપવા બદલ કાઉક્ન્સલ સરોજ યાદવ, પ્રોફેસર એન્ડ ડીન (એકેડેસમક), એનસીઇઆરટી, 
અને રંજના અરોરા, પ્રોફેસર એન્ડ હડે, ડીપાટભમેન્ટ ઓફ કરીક્યલુમ સ્ટડીઝ, નુ ંઆર્ારી છે. પસુ્તકને આકાર 
આપવા માટે કોપી ઈડીટીંગ અને મલૂ્યવાન યોગદાન માટે આસસસ્ટન્ટ એરડટર (કોન્રેક્્યઅુલ) સશલ્પા 
મોહનના અને એડીટોરરઅલ આસસસ્ટન્ટ (કોન્રેક્્યઅુલ) લાલબોયના આર્ારી છીએ. ક્ષસતરરહત લઆેઉટ 
રડઝાઇન માટે પવનકુમાર બેરીઅર, ડીટીપી ઓપરેટર અને મોહમ્મદ અસતર ડી.ટી.પી. ઓપરેટર 
(કોન્રેક્્યઅુલ) પબ્બ્લલકેશન સવર્ાગ, એનસીઇઆરટી, અક્ષખલેશ કાશીવ, કમ્પયટુર ઓપરેટર, સવકાસકુમાર 
કોજે, ગ્રારફક આરટિસ્ટ (કોન્રેક્્યઅુલ), અને સપિંકી સતવારી, ગ્રારફક રડઝાઇનર (કોન્રેક્્યઅુલ), 

પી.એસ.એસ.સી.આઇ.વી., એન.સી.ઈ.આર.ટી. ના પ્રયાસોના પણ અમે આર્ારી છીએ. આ પાઠ્યપસુ્તક 
માટે ફોટોગ્રાફ પરૂા પાડવા બદલ કાઉક્ન્સલ ઓટોમોરટવ ન્દ્સ્કલ્સ ડેવલપમેન્ટ કાઉક્ન્સલ (એએસડીસી), 

નવી રદલ્હીનુ ં પણ આર્ારી છે. ઉપયોગમા ં લેવામા ંઆવેલ આ સસવાયની છબીઓ રક્રએરટવ કોમન્સ 
લાઇસેંસ હઠે્ળ છે. 
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યરુ્િટ 1  

એન્જીિીયરીંગ ડ્રૉઇંગ 

સેિિ 1: પાયાિી ભૌર્મર્તક રચિાઓ 

ભસૂમસતમા ં ‘આકૃસત’ એટલે ફક્ત પરીકર, માપપટ્ટી (એટલ ે કે સ્રટેજ) અન ેપેક્ન્સલનો ઉપયોગ 

કરીને  ચોક્કસ રીતે આકાર, ખણૂો અથવા રેખા (લાઈન) ઓ દોરવી. ત ે સવધ્યાથીઓને ડ્રોઇંગ 

ટલૂ્સને હને્ડલ કરવાની કુશળતા સવકસસત કરવામા ંમદદ કરે છે અને લોજજકલ સથિંરકિંગના સવકાસ 

ને પ્રોત્સાહન આપે છે.  

એન્જીનીયરીંગ  ડ્રૉઇંગ એ ગ્રારફકલ ર્ાષાનુ ંરરપે્રસેંટશન કરે છે, તેથી તેમા ંર્ૌસમસતક આકૃસતઓનો 

સમાવેશ કરવામા ંઆવે છે. તે કોઈ વસ્ત ુઅથવા પ્રોડક્ટ સવષેની બધી જ મારહતી વપરાશકતાભ 

ને પરૂી પડે છે, તથા સમકેસનષટ અને ટેક્ક્નસશયન ને તે વસ્તનુા ઉત્પાદન માટેની મારહતી પરૂી પડ ે

છે.  

ર્ૌસમસતક આકૃસત માટેના સાધનો  

ર્ૌસમસતક આકૃસત બનાવવા માટે કેટલાક મળૂભતૂ સાધનોની આવશ્યકતા છે. તે સાધનો નીચે 

દશાભવ્યા મજુબ છે. 

1. ડ્રૉઇંગ બોડભ અને સ્ટેન્ડ  

2. ટી- સ્કવેર 

3. સમસન ડ્રાફ્ટર 

4. સેટ સ્કવેર ( કાટખકૂ્ષણયુ ં) 

5. કોણમાપક 

6. ઇન્સ્ુમેન્ટ બોક્સ 

7. ફ્રેંચ કવભ 
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 8. પેક્ન્સલ 
9. ઇરેઝર અને ઇરેસીંગ 
સશલ્ડ 
10. બ્લલેડ, છરી અથવા 
શાપભનર 
11. ડ્રોઇંગ સપન, એડહસેસવ 
ટેપ, અથવા ન્ક્લપસ 
12. ડ્રોઈંગ પેપર અથવા 
ડ્રોઈંગ શીટ  
13. કાગળ અને રેસસિંગ 
ક્લોથ  

આકૃસત 1.1: ર્ૌસમસતક રચનો માટે વપરાતા ંઉપકરણો 
14. સેન્ડ પેપર  
15. માપપટ્ટી (એન્જીનીયરીંગ  
માપપટ્ટી)  
16. સાફ કરવા માટે કપડુ ં
અથવા િશ  
17. સ્કેચ બકૂ  
ધોરણ IX અને Xમા ં તમે 
આમાનંા કેટલાક સાધનોનો  

આકૃસત  1.2: ટેમ્પલેટ (ઢાચંો) 
ઉપયોગ કયો હશે, તેમાનંા મહત્વના સાધનો આકૃસત 1.1મા ંદશાભવ્યા મજુબ છે.  
1. મોટા કદના પરરકર (150 mm લાબં)ુ પેન અને પેક્ન્સલના લગે લગાવી શકાય તેવુ ં 
2. મોટા કદના રડવાઇડર (સવર્ાજક) (150 mm લાબં ુ) 
3. 95 mm લાબંા પરરકર્ 
4. 95 mm લાબંા પરરકર ઇન્ક સાથે  
5. 95 mm લાબં ુરડવાઇડર  
6. લેન્ન્ધ્નિંગ બાર 

 
આકૃસત  1.3: મીની ડ્રાફ્ટર   આકૃસત  1.4: ટી-સ્ક્વેર 
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આકૃસત  1.5: સેટ સ્ક્વેર, સ્કેલ (માપપટ્ટી), પ્રોટેક્ટર અને ફ્રેંચ વણાકંો 

7. સપન પોઈન્ટ  
8. ઇન્ક પોઈન્ટ  
9. રૂક્ષલિંગ પેન અથવા રેખા (લાઈન) ર 
10. ક્રો ક્ક્વલ હોલ્ડર 
11.  લીડ કેસ (લીડ સ્ટોર કરવા માટે) 
ર્ૌસમસતક આકૃસત બનવવા માટેની પિસત  
જ્યારે આપની પાસ ે આંકડાઑના હોય ત ે સમય એ ગાક્ષણસતક 
સમસ્યા ઑનો ઉકેલ લાવવા માટે ર્ૌસમસતક આકૃસતઓનો ઉપયોગ 
થઈ શકે છે. માત્ર બે ટલૂ્સની મદદ થી રેખા (લાઈન)  ઓ અન ે
ખણૂો ને દ્ધિર્ાજીત કરી શકો છો તથા સીસમત અને ઉત્કીણભ વત ુભળ 
દોરી શકો છો. 

આકૃસત  1.6: િીર્ાજક રેખા (લાઈન)  
ઉદાહરણ 1 
આપેલ રેખા (લાઈન) ખડં ABનો લબં દ્ધિર્ાજક દોરો. 
ઉકેલ 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ લબંાઈની રેખા (લાઈન) ખડં AB દોરો. 
2. ABની અડધા થી વધ ુલબંાઈ પર પરરકર મકૂો. આકૃસત 1.6મા ંદશાભવ્યા મજુબ A ને કેન્િમા ં
રાખી તેનો ઉપયોગ કરી ને ચાપ દોરો.  
3. ઉપર દશાભવ્યા મજુબ B ને કેન્િમા ંરાખી તેના ઉપયોગ થી ચાપ દોરો. 
4. બનંે ચાપ છેદે તે ક્ષબિંદુ ઓ ને રેખા (લાઈન) ખડં CD િારા જોડો.  
5. ક્ષબિંદુ C અને D ને જોડતો રેખા (લાઈન) ખડં AB ને M ક્ષબિંદુમા ંછેદશે.  
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ઉદાહરણ 2 
આપેલા ખણૂાનુ ંદ્ધિર્ાજન કરો. 
ઉકેલ  
1. કોઈ પણ લઘકુોણ દોરો. 
2. આકૃસત 1.7મા ંદશાભવ્યા મજુબ, ક્ષબિંદુ Sનો ઉપયોગ કરી ને ચાપ િારા ક્ષબિંદુ 
A અને ક્ષબિંદુ B મેળવો. 

આકૃસત  1.7: ખનૂનુ ંદ્ધિર્ાજન 
3. ક્ષબિંદુ A અને ક્ષબિંદુ B ને કેન્િ તરીકે ઉપયોગ કરી ને ચાપ  

                 દોરો. બનેં ચાપ જ્યા ંછેદે તે ક્ષબિંદુ C મળશે. 
4. ક્ષબિંદુ C અને ક્ષબિંદુ S ને જોડતો રેખા (લાઈન) ખડં CS એ આપેલા 
ખણૂા SAB ન ુદ્ધિર્ાજન કરશે.  
ઉદાહરણ 3 
60°નો ખણૂો રચો. 

આકૃસત 1.8 : 60° ના ખણૂાની રચના કરવી 
ઉકેલ  
1. આકૃસત 1.8મા ંદશભવ્યા મજુબ માપપટ્ટીનો ઉપયોગ કરી ને એક સીધી 
રેખા (લાઈન)  દોરો અને તેના પર ક્ષબિંદુ A દશાભવો. 
2. પરરકરની મદદ થી ક્ષબિંદુ A ને કેન્િમા ંરાખી અને એક  

ચાપ બનાવો. જે ચાપ ક્ષબિંદુ Bમા ંછેદશે.  
3. પરરકરની તે જ લબંાઈ રાખી ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ંરાખી અને ચાપ 

આકૃસત  1.9: 30° ના ખણૂાની રચના કરવી  
બનાવો. જ્યા ંછેડે તે ક્ષબિંદુ Cનામ આપો.  
4. ક્ષબિંદુ C અને ક્ષબિંદુ A ને જોડતી રેખા (લાઈન)  દોરો. ખણૂો BAC એ જરૂરરયાત 
મજુબ 60°નો ખણૂો છે.  
 

ઉદાહરણ 4 
30°નો ખણૂો રચો. 
ઉકેલ  

આકૃસત  1.10: 90° ના ખણૂાની રચના કરવી 
1. માપપટ્ટીના ઉપયોગ િારા એક સીધી રેખા (લાઈન)  દોરો. તેના ઉપર ક્ષબિંદુ A દશાભવો.  

2. ક્ષબિંદુ C ને કેન્િમા ંરાખી અને એક ચાપ બનાવો અને તે જ લબંાઈના પરરકર થી ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ંરાખી અને 
ચાપ બનાવો. બનેં ચાપ જ્યા ંછેડે તેને Dનામ આપો.  
3. A અને D ને જોડતી રેખા (લાઈન)  દોરો અને તે રેખા (લાઈન)  િારા મળતો ખણૂો DAB એ 30°નો ખણૂો છે. 
(આકૃસત 1.9) 
ઉદાહરણ 5 
90°નો ખણૂો રચો. 
ઉકેલ  
1. માપપટ્ટીનો ઉપયોગ કરી અને સીધી રેખા (લાઈન)  દોરો જેની ઉપર ક્ષબિંદુ A દશાભવો. 
2. પરરકરની યોગ્ય લબંાઈની મદદ થી તે સીધી રેખા (લાઈન)  પર ચાપ દોરો જે ક્ષબિંદુ Bમા ંછેદશે. આ પછીના 
સ્ટેપસમા ંપરરકરની લબંાઈ બદલવી નહીં. 
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3. ક્ષબિંદુ B ન ેકેન્િમા ંરાખી પરરકરની મદદ થી ચાપ દોરો જે ક્ષબિંદુ Cમા ંછેદશે.  
4. તે જ રીતે ક્ષબિંદુ C ને કેન્િમા ંરાખી અને ચાપ બનાવો જે ક્ષબિંદુ Dમા ંછેદશે. 
5. ક્ષબિંદુ C અને ક્ષબિંદુ D ને કેન્િમા ંરાખી અને ચાપ દોરો જે ચાપ ક્ષબિંદુ Eમા ંછેડશે. ક્ષબિંદુ A અને ક્ષબિંદુ D ન ે
જોડતો રેખા (લાઈન) ખડં AE બનાવો.  
6. ખણૂો EAB એ 90નો ખણુો છે.   
ઉદાહરણ 5 
45°નો ખણૂો રચો. 
ઉકેલ  
1. EABનો 90નો ખણૂો રચો. 
2. પરરકરની મદદ થી B અને F ન ેકેન્િમા ંરાખી અન ેછાપ દોરો. બનં ે
છાપ જ્યા ંછેડે ત્યા ંGનામ આપો. 
3. AG ને જોડો. GAB એ 45નો ખણૂો બનાવે છે. (આકૃસત 1.11) 
4. AG એ 90ના કોણનો દ્ધિર્ાજક છે. 

આકૃસત  1.11: 45° ના ખણૂાની રચના કરવી 
ઉદાહરણ 7 
ક્ષબિંદુ A થી રેખા (લાઈન)  ABની લબં રેખા (લાઈન)  દોરો.  
ઉકેલ  
1. માપપટ્ટીની મદદ થી રેખા (લાઈન)  AB દોરો. જ્યા ં ક્ષબિંદુ A ને લબં રેખા 
(લાઈન)  દોરવાની છે. 
2. પરરકર ને કોઈ પણ સત્રજ્યા પર ગોઠ્વો. આગળના કોઈ પણ સ્ટેપસમા ંપરરકરની 
સત્રજ્યા બદલવાની નથી.  

આકૃસત  1.12: આપેલ રેખા (લાઈન) ને લબં રેખા (લાઈન)  દોરવી 
3. A ને કેન્િમા ંરાખી ને ચાપ દોરો. જે ચાપ ABમા ંછેદશે. તે ચાપ જ્યા ંછેદે ત્યા ંCનામ 
આપો.  
4. C ને કેન્િમા ંરાખી અને ચાપ દોરો. તે ચાપ જ્યા ંછેદે ત્યા ંDનામ આપો.  
5. D ને કેન્િમા ંરાખી અને ચાપ દોરો. તે ચાપ જ્યા ંછેદે ત્યા ંEનામ  

આકૃસત  1.13: આપેલ રેખા (લાઈન) ને સામાન ર્ાગોમા ંવહેંચવી 
આપો. તે ચાપ ક્ષબિંદુ A ને પણ છેદે તે ધ્યાન આપો.  
6. E ને કેન્િમા ંરાખી ચાપ દોરો, તે ચાપ જ્યા ંછેદે ત્યા ંF નામ આપો.  
 7. AF ને જોડતી રેખા (લાઈન)  દોરો. તે જોડતી રેખા (લાઈન)  ABની લબં રેખા (લાઈન)  છે. (આકૃસત 1.12) 
ઉદાહરણ 8 
આપેલ રેખા (લાઈન)  ને પાચં સમાન ર્ાગોમા ંવહેંચો. 
ઉકેલ  
1. માપપટ્ટીની મદદ થી રેખા (લાઈન)  AB દોરો. જે રેખા (લાઈન) ના 5 સરખા ર્ાગ પાડવાના છે.  
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2. ક્ષબિંદુ A પર થી કોઈ પણ ખણૂા પર એક બીજી રેખા (લાઈન)  દોરો. 

3. પરરકરની મદદ થી યોગ્ય લબંાઈ િારા C-Gના પાચં સરખા ર્ાગ પાડો. આ ર્ાગ પડતા ં
સમય એ પરરકરનુ ંમાપ બદલવુ ંનહીં. 
4. G અને B જોડો.  
5. આકૃસત 1.13મા ંદશાભવ્યા મજુબ કાટખણૂાની મદદ થી GB થી શરૂઆત કરી ક્ષબિંદુ F-Cના બધા 
ક્ષબિંદુ ઓ પર સમાતંર રેખા (લાઈન)  ઓ દોરો.  
6. તે મજુબ રેખા (લાઈન)  AB ને 5 સરખા ર્ાગમા ંસવર્ાજજત કરી શકાય છે.  

 
ઉદાહરણ 9 
પરરકરની મદદ થી સમાતંર રેખા (લાઈન) ઓ દોરો. 
ઉકેલ 

આકૃસત  1.14: સમાતંર રેખા (લાઈન) ઓ દોરવી 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી AB રેખા (લાઈન)  દોરો. તે રેખા (લાઈન)  ને બનેં બાજુ લબંાવો,  
2. પરરકર ને ઇ્છનીય લબંાઈ પર ગોઠ્વો. આકૃસતમા ંદશાભવ્યા મજુબ ક્ષબિંદુ A પર પરરકર ગોઠ્વો. 
ક્ષબિંદુ A પર થી ચાપ દોરો.  
3. પરરકરની લબંાઈ બદલ્યા વગર ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ંરાખી અને ચાપ દોરો.  
4. તે બનેં ચાપ પર ક્ષબિંદુ C, ક્ષબિંદુ D દશાભવો.  
5. માપપટ્ટીની મદદ થી ક્ષબિંદુ C ક્ષબિંદુ D ન ેજોડતી રેખા (લાઈન)  દોરો. જે રેખા (લાઈન)  CD 
એ AB ને સમાતંર બનશે.  
6. જો ક્ષબિંદુ Cમા ંથી પસાર થતી સમાતંર રેખા (લાઈન)  દોરવાની હોય તો, ક્ષબિંદુ Cમા ંથી લબં 
રેખા (લાઈન)  દોરો જે ક્ષબિંદુ Aમા ંછેદે. લબં CAની લબંાઈ જેટલી જ પરરકરની લબંાઈ સેટ કરો. 
ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ં રાખી અન ે 
ઉ્ચતમ ક્ષબિંદુમા ંચાપ દોરો, જે ક્ષબિંદુ D ન ેસ્પશે. CD ને જોડો. વૈકન્લ્પક રીતે ક્ષબિંદુ B પર થી 
લબં દોરી શકાય અન ેCA જેટલી જ લબંાઈની લબંની મદદ થી ક્ષબિંદુ D મેળવી શકાય. (આકૃસત 
1.14) 
સત્રકોણ 
આકૃસત જેની ત્રણેય સમાન બાજુ ઓ થી ઘેરાયેલી હોય તે આકૃસત સત્રકોણની રચના કરે છે. 
સવષમબાજુ સત્રકોણમા ંત્રણ અલગ અલગ બાજુ અને 3 અલગ ખણૂા ઓ હોય છે. સમદ્ધિબાજુ 
સત્રકોણમા ંબે સમાન બાજુ અને બે સમાન ખણૂા ઓ હોય છે. સમબાજુ સત્રકોણમા ંત્રણ સમાન બાજુ 
ઓ અને ત્રણ સમાન ખણૂા હોય છે. કાટકોણ સત્રકોણમા ં માત્ર એક ખણૂો કાટખણૂો હોય છે. 
કાટખણૂાની સામેની બાજુ ને “કણભ” કહવેાય છે.  
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ઉદાહરણ 10 
જો સત્રકોણની એક બાજુ આપેલી હોય તો તેની મદદ થી સમબાજુ 
સત્રકોણની રચના કરો.  
ઉકેલ  
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ લબંાઈની બાજુ AB દોરો.  
2. AB લબંાઈની સત્રજ્યા જેટલી પરરકરની લબંાઈ ગોઠ્વો. અને 
તેના મદદ થી ક્ષબિંદુ એ ને કેન્િમા ંરાખી આકૃસત 1.15મા ંદશાભવ્યા 
મજુબ ચાપ દોરો.  

આકૃસત  1.15: સમબાજુ સત્રકોણ દોરવો 
3. તે જ રીતે ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ંરાખી અન ેપરરકરની લબંાઈ બદલ્યા 
વગર ચાપ દોરો. જેના મદદ થી ક્ષબિંદુ C મળશે.  
4. AC અને BC ને જોડો. સત્રકોણ ABC એ સમબાજુ સત્રકોણ છે. જ્યા ં
AB-BC=Cએ. 
ઉદાહરણ 11  
સમદ્ધિબાજુ સત્રકોણની રચના કરો.  
ઉકેલ  

આકૃસત  1.16: સમદ્ધિબાજુ સત્રકોણની દોરવો 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ લબંાઈની બાજુ AB દોરો.  
2. આકૃસત 1.16મા ંદશાભવ્યા મજુબ, AB થી વધારે લબંાઈનુ ંમાપ લઈ અને પરરકરની મદદ થી 
ક્ષબિંદુ A કેન્િમા ંરાખી અન ેચાપ દોરો.  
3. તેટલી જ લબંાઈનુ ંપરરકર રાખી અને ફરી ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ંરાખી ચાપ દોરો. બનંે ચાપ જ્યા ં
છેદે તે ક્ષબિંદુ ને Cનામ આપો.  
4. AC અને BC ને જોડો.  
5. ABC એ સમદ્ધિબાજુ સત્રકોણ છે. જ્યા ંAC=Bસી.  
ઉદાહરણ 12  

આકૃસત  1.17: સવષમબાજુ સત્રકોણની દોરવો 
અનકુ્રમે 6 cm, 5 cm અને 4 cm બાજુ ઓની લબંાઈ ધરાવતા સવષમબાજુ સત્રકોણની રચના કરો.  
ઉકેલ 
1. આકૃસત 1.17મા ંદશાભવ્યા મજુબ, માપપટ્ટીની મદદ થી 6cm લાબંી બાજુ દોરો. બાજુના બનેં 
છેડા ને અનકુ્રમે A અને Bનામ આપો.  
2. પરરકર ને 5cmની લબંાઈ પર ગોઠ્વો, જે સત્રકોણની બીજી બાજુના માપ જેટલુ ંથશે.  
7 



3. ક્ષબિંદુ A પર પરરકર મકૂી અને બાજુની ઉપર ચાપ દોરો.  

4. 4 cm સત્રજ્યા પર પરરકર ને ગોઠ્વો, જેની લબંાઈ સત્રકોણની ત્રીજી બાજુની લબંાઈ જેટલી 
થશે.  
5. ક્ષબિંદુ B પર પરરકર ને ગોઠ્વી ફરી બાજુની ઉપરના ર્ાગમા ંચાપ દોરો. બનંે ચાપ જ્યા ંછેદે 
તે ક્ષબિંદુ ને ક્ષબિંદુ Cનામ આપો.  
6. બાજુ AC અને BC જોડો. તેની મદદ થી સવષમબાજુ સત્રકોણ ABCની રચના થશે.  
ચતષુકોણ 
ચાર સીધી બાજુ ઓની મદદ થી રાચતી આકૃસત ને ચતષુકોણ કહવેાય છે. સવસવધ પ્રકારના 
ચતષુકોણ નીચે આપેલ મજુબ છે.  
1. જે ચતષુકોણની ચારેય બાજુ ઓના માપ સરખા હોય અને ચાર ખણૂા કાટ ખણૂા હોય તે ચતષુકોણ 
ને ચોરસ કહવેાય છે.  
2. જે ચતષુકોણની બે  સામેની બાજુ ઓના માપ સમાન હોય અને ચાર ખણૂા કાટખણૂા હોય ત ે
ચતષુકોણ ને લબંચોરસ કહવેાય છે.  
3. જે ચતષુકોણની સામેની બાજુ ઓના માપ સરખા હોય અને એક બીજા ને સમાતંર હોય  તે 
ચતષુકોણ ને સમાતંર બાજુ ચતષુકોણ કહવેાય છે.  
4. સમાતંર બાજુ ચતષુકોણ જેની દરેક બાજુનુ ંમાપ સરખુ ંહોય તે સમબાજુ ચતષુકોણ ને કહ ેછે.  
5. ચતષુકોણ જે બે સવરુધ્ધ બાજુ ઓ ધરાવે છે તે ચતષુકોણ ને સમલબં ચતષુકોણ કહવેાય છે.  
6. જે ચતષુકોણની ચાર બાજુ ઓ અને ચાર ખણૂા ઓના માપ સરખાના હોય તે ચતષુકોણ ને 
સવષમબાજુ ચતષુકોણ કહવેાય છે.  
ઉદાહરણ 13 
આપેલ લબંાઈનુ ંચોરસ બનાવો.  
 ઉકેલ 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ લબંાઈની બાજુ AB દોરો.  
2. 90નો ખણૂો બનાવો અથવા ક્ષબિંદુ B ઉપર થી એક લબં દોરો.  

આકૃસત  1.18:  ચોરસ દોરવો 
3. BA જેટલી જ લબંાઈ તે લબં પર દશાભવો. તે ક્ષબિંદુ ને Cનામ આપો.  
4. બાજુ BAની લબંાઈ જેટલી જ પરરકરની લબંાઈ સેટ કરો. ક્ષબિંદુ A અને ક્ષબિંદુ C પર પરરકર 
રાખી ચાપ દોરો. જે બનેં ચાપ છેદે ત્યા ંક્ષબિંદુ Dનામ આપો.  
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5. CD અન ેAD ન ેજોડો. આની મદદ થી આપણે ABCD એ સમબાજુ 
ચતષુકોણ બનાવી શકાય છે જામે બધી બાજુના માપ સમાન છે તેમ 
જ ચાર ખણૂા કાટકોણ છે.  
 ઉદાહરણ 14 
આપેલ કણભની લબંાઈની મદદ થી ચોરસનુ ંસનમાભણ કરો.  
ઉકેલ  

આકૃસત  1.19: ચોરસ દોરવો 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી, આપેલ લબંાઈનો કણભ AC દોરો.  
2. ACનુ ંિીર્જન કરો. જે દ્ધિર્ાજન િારા O મધ્યક્ષબિંદુ બનશે. દ્ધિર્ાજન કરતી બાજુ ને લબંાવો.  
3. આકૃસત 1.19મા ંદશાભવ્યા મજુબ, OA જેટલી સત્રજ્યા પર પરરકરનુ ંમાપ લઈ ક્ષબિંદુ O ને કેન્િમા ં
રાખી વત ુભળ દોરો. જે વત ુભળ િીર્જન કરતી બાજુ ને ક્ષબિંદુ B અને ક્ષબિંદુ Dમા ંછેદશે.  
4. માપપટ્ટીની મદદ થી વત ુભળ પર આવેલા ચાર ક્ષબિંદુ ઓ ને જોડો જે ABCD ચતષુકોણ બનાવશે. 
જે ABCD એ જરૂરરયાત મજુબનુ ંચોરસ છે.  
ઉદાહરણ 15 
બે બાજુ ઓ તથા ખણૂાનુ ંમાપ આપેલુ ં હોય તો સમાતંર બાજુ 
ચતષુકોણની રચના કરો.  

આકૃસત  1.20: સમાતંર બાજુ ચતષુકોણ દોરવો 
ઉકેલ 
1. માપપટ્ટીનો ઉપયોગ કરી આપેલ લબંાઈની એક બાજુ AD દોરો.  
2. કોણમાપકની મદદ ક્ષબિંદુ A ને કેન્િમા ંરાખી આપેલ ખણૂાની બાજુ દોરો. 
3. પરરકર અથવા માપપટ્ટીની મદદ થી, આપેલ લબંાઈની બાજુ AB દોરો.  
4. AD જેટલી સત્રજ્યા માપી પરરકરની મદદ થી ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ંરાખી ચાપ દોરો.  
5. AB જેટલી સત્રજ્યા માપી ક્ષબિંદુ D ને કેન્િમા ંરાખી AB જેટલી જ સત્રજ્યા રાખી ચાપ દોરો. જે 
પહલેાના ચાપ ને ક્ષબિંદુ Cમા ંછેદશે. 
6. ક્ષબિંદુ B, C અને ક્ષબિંદુ D ને માપપટ્ટીની મદદ થી જોડો. જે જરૂરરયાત મજુબનો સમાતંર બાજુ 
ચતષુકોણ છે.  
ઉદાહરણ 16 
આપેલ સમાતંર બાજુની લબંાઈ, સમનાટર બાજુઓ વ્ચેનુ ંલબં અંતર અને આપેલ ખણૂાની 
મદદ થી સમલબં ચતષુકોણની રચના કરો.  
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ઉકેલ 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ લબંાઈની બે સમાતંર 
બાજુમાનંી એક બાજુ AB દોરો.  
2. પરરકરની મદદ થી આપેલ લબં અંતર માપી ક્ષબિંદુ A અન ે
ક્ષબિંદુ B ને કેન્િમા ંરાખી તટેલા અંતરના ચાપ દોરો.  

આકૃસત  1.21: સમલબં ચતષુકોણ દોરવો 
3. ક્ષબિંદુ B પર થી આપેલ ખણૂોની મદદ થી સમાતંર બાજુ બનાવો જે ખણૂો દોરેલા ચાપ ને ક્ષબિંદુ 
Cમા ંછેદશે.  
4. ક્ષબિંદુ C થી આપેલ લબંાઈનુ ંમાપપટ્ટીની મદદ થી ક્ષબિંદુ D બનાવો. CD ને જોડો જે AD ન ે
સમાતંર છે. DA જોડો.  
5. તેથી, ABCD એ જરૂરરયાત મજુબ સમલબં ચતષુકોણ છે.  
 ઉદાહરણ 17 
સમબાજુ ચતષુકોણની રચના કરો. કણભ અને બાજુની લબંાઈ આપેલ છે.  

 
આકૃસત  1.22: સમબાજુ ચતષુકોણ દોરવો 

ઉકેલ  
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ કણભની લબંાઈ જેટલી બાજુ AC દોરો.  
2. બાજુની લબંાઈ જેટલી લબંાઈ લઈ અને પરરકરની મદદ થી ક્ષબિંદુ A અને ક્ષબિંદુ C ને કેન્િમા ંરાખી અન ે
ચાપ દોરો. બનેં ચાપ જ્યા ંછેડે ત્યા ંક્ષબિંદુ B અને ક્ષબિંદુ Dનામ આપો. \ 
3. AB, BC, CD અને DA જોડો.  
4. તેથી ABCD એ સમબાજુ ચતષુકોણ છે.  
બહુકોણ 
આકૃસત જેમા ંચાર કરતા ંવધારે સીધી રેખા (લાઈન)  આવેલી હોય તે આકૃસત ને બહુકોણ કહવેાય છે. જો 
આપેલા બહુકોણની બધી બાજુનુ ંમાપ સમાન હોય તો તેજે સમબાજુ બહુકોણ કહવેાય છે. તેથી સમાતંર 
બાજુ બહુકોણના આંતરરક અને બાહ્ય ખણૂા ઓના માપ સમાન હોય છે. 
અલગ અલગ પ્રકારના બહુકોણ નીચે મજુબ છે.  
1. જે આકૃસતમા ં5 બાજુ ઓ આવેલી હોય તે આકૃસત ને પચંકોણ કહવેાય છે.  
2. જે આકૃસતમા ં6 બાજુ ઓ આવેલી હોય તે આકૃસત ને ષટ્કોણ કહવેાય છે.  
3. જે આકૃસતમા ં6 બાજુ ઓ આવેલી હોય તે આકૃસત ને સપતકોણ કહવેાય છે.  
4. જે આકૃસતમા ં8 બાજુ ઓ આવેલી હોય તે આકૃસત ને અષટકોણ કહવેાય છે.  
5. જે આકૃસતમા ં9 બાજુ ઓ આવેલી હોય તે આકૃસત ને નવકોણ કહવેાય છે.  
6. જે આકૃસતમા ં10 બાજુ ઓ આવેલી હોય તે આકૃસત ને દશકોણ કહવેાય છે. 
10 



ઉદાહરણ 18 
આપેલ બાજુઓની લબંાઈની મદદ થી ષટ્કોણ બનાવો.  
ઉકેલ 
1. આપેલ લબંાઈની બાજુ ઓ જેટલી સત્રજ્યા લઈ પરરકરની મદદ 
થી વત ુભળ દોરો.  
2. પરરકરનુ ંમાપ બદલ્યા વગર વત ુભળના પરરઘ પર કોઈ પણ 
એક ક્ષબિંદુ લઈ તે જ માપ થી વત ુભળના 6 સરખા ર્ાગ કરો.  જો  

આકૃસત  1.23: ષટ્કોણ દોરવો  
રચના ચોક્કસ હશે તો વત ુભળમા ંજે ક્ષબિંદુ થી શરૂઆત કરી હશે તે જ 
ક્ષબિંદુ પર પણૂભ થશે.  
3. આકૃસત 1.23મા ંદશાભવ્યા મજુબ ષટ્કોણની રચના કરવા માટે 6 
ક્ષબિંદુ ઓ માપપટ્ટીની મદદ થી જોડો.  
ઉદાહરણ 19 
આપેલ લબંાઈનો બહુકોણ બનાવો. 
ઉકેલ : પિસત 1 

આકૃસત  1.24: બહુકોણ દોરવો 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ લબંાઈની બાજુ AB દોરો. તે બાજુ ને ક્ષબિંદુ P સધુી લબંાવો. 
2. કૂલ બાજુ ઑની સખં્યા ને 360 થી ર્ાગતા બહુકોણની બહારનો ખણૂો મળે છે. અહી આપેલ 
બહુકોણ એ સપતકોણ છે. તેથી બહારનો ખણૂો 360/7. 
3. ક્ષબિંદુ B પર બહારનો ખણૂો PBC દોરો. BC અને ABની લબંાઈ સમાન રેહશે. 
4. બાજુ ઑ AB અને BCના દ્ધિર્ાજક દોરો. બનંેના દ્ધિર્ાજક આકૃસત 1.24મા ંદશાભવ્યા મજુબ ક્ષબિંદુ 
Oમા ંછેદશે. 
5. OA જેટલી સત્રજ્યા પરરકરમા ંમાપો (OB=OC) અને ક્ષબિંદુ O ને કેન્િમા ંરાખી અને વત ુભળ દોરો.  
6. પરરકરની મદદ થી બાકીની બાજુ ઑ વતુભળ પર દશાભવો. C થી D, D થી E, E થી F અને F 
થી G.  
7. તે પરરઘ પરના બધા ક્ષબિંદુ ઑ ને જોડો. ABCDEFG એ આપેલ બહુકોણ છે.  
ઉકેલ : પિસત 2 
1. માપપટ્ટીની મદદ થી આપેલ લબંાઈની બાજુ AB દોરો. અને તે બાજુ ને ક્ષબિંદુ P સધુી લબંાવો. 
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2. પરરકરની મદદ થી AB જેટલી સત્રજ્યા માપો. ક્ષબિંદુ A પર પરરકર મકૂી 
BA અને ક્ષબિંદુ P ને જોડતી બાજુ પર અધભવતુભળ દોરો.  
3. અધભવતુભળ ને સરખા ર્ાવમા ંસવર્ાજજત કરો. સરખા સવર્ાજજત ર્ાગની 
સખં્યા એ બહુકોણની બાજુના સમાન હોવા જોઈએ. તે કરવા માટે (360/7 
એક ચાપ માટે) કારણ કે આપેલ બહુકોણ એ સપતકોણ છે.  

આકૃસત  1.25: બહુકોણ દોરવો 
4. માપપટ્ટીનો ઉપયોગ કરી ને ક્ષબિંદુ A થી ક્ષબિંદુ 2 સધુી બાજુ દોરો. 
(બધા બહુકોણ માટે). આ બાજુ એ આપેલ બહુકોણમાનંી એક બાજુ છે.  
5. આકૃસત 1.25મા ંદશાભવ્યા મજુબ બાજુ AB અને A2ના દ્ધિર્ાજક દોરો જે ક્ષબિંદુ Oમા ંછેદશે.  
6. OB જેટલી સત્રજ્યા પરરકર પર માપો. અને ક્ષબિંદુ O ને કેન્િમા ંરાખી વત ુભળ દોરો.  
7. તેટલી જ માપની બાજુ ઑ તે વત ુભળ પર દોરો. B થી C, C થી D, D થી E, E થી F અને F 
થી G.  
8. બધી બાજુ ઑ ને જોડો. તે જોડવા થી ABCDEFG એ 
આપેલ બહુકોણ છે.  
ઉકેલ : પિસત 3 
 1. માપપટ્ટીના ઉપયોગ થી આપેલ બહુકોણના લબંાઈની 
બાજુ AB દોરો.  
2. ક્ષબિંદુ B ઉપર AB જેટલી લબંાઈની બાજુ BP દોરો જે 
ક્ષબિંદુ B ને લબં હશે.  
3. ક્ષબિંદુ A અને ક્ષબિંદુ P ને જોડતી રેખા (લાઈન)  દોરો.  
4. AB જેટલી લબંાઈનો પરરકર િારા માપ લઈ ક્ષબિંદુ B ને 
કેન્િમા ંરાખી ચાપ AP દોરો.  
5. બાજુ ABનો લબંદ્ધિર્ાજક દોરો. અને તેન ેલબંાવો જેથી 
તે APમા ંછેદે. જ્યા ંછેડ ેત્યા ંઅનકુ્રમે 4 અને 6 ક્ષબિંદુ આપો.  
6. પરરકરનો ઉપયોગ કરી ક્ષબિંદુ 4 અને ક્ષબિંદુ 6નો દ્ધિર્ાજક 
ક્ષબિંદુ 5 મળશે.  

આકૃસત  1.26: બહુકોણ દોરવો 
7. પરરકર ને 4B, 5B, 6B જેટલી સત્રજ્યા પર ગોઠ્વો. અને અનકુ્રમે ક્ષબિંદુ 4,5,6 ને કેન્િમા ંરાખી અન ે
વતુભળ દોરો. જે વતુભળ િારા ચોરસ, પચંકોણ અને ષટ્કોણ મળશે.  
8. આકૃસત 1.26મા ંદશાભવ્યા મજુબ સપતકોણ અને અષટકોણ માટે ક્ષબિંદુ 7 અને 8 દશાભવો. 6-7, 7-8 એ 4-
5 જેટલા જ અંતર પર આવશે.  
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પે્રક્ક્ટકલ સ્વાધ્યાય 
1. ર્ૌસમસતક આકૃસત બનાવવા માટેના 4 સાધનોના નામ આપો.  

ક્રમ વપરાયેલ સાધન 
1  
2  
3  
4  

 
2. કોઈ પણ 2 આકૃસત દોરવા માટેના સાધનો દોરો. (ફ્રીહેંડ આકૃસત) 
તમારી પ્રગસત જાણો 
એ. ખાલી જગ્યા પરૂો  
1. ભસૂમસતની સમજ એ _____ના ઉપયોગ માટે પવૂભ જરૂરી છે.  
2. ____ િારા ઘેરાયેલી આકૃસત સત્રકોણ બનાવે છે.  
3. સવશમબાજુ સત્રકોણ  એ ત્રણ ____ બાજુ ઑ થી બને છે. 
4. આકૃસત જે ___ બાજુ થી ઘેરાયેલી હોય તેને ચતષુકોણ કહવેાય છે.  
5. _____ બાજુ વાળી આકૃસત ને સમચતભુુભજ કહવેાય છે.  
6. _____ થી વધ ુબાજુ ઑ ધરાવતી આકૃસત ને બહુકોણ કહવેાય છે.  
7. _____ બાજુ ધરાવતી આકૃસત ને સપતકોણ કહવેાય છે.  
8. _____ બાજુ ધરાવતી આકૃસત ને દશકોણ કહવેાય છે.  
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બી. આપેલા વાક્યો ખરા છે કે ખોટા તે જણાવો.  
1. બાજુનુ ંદ્ધિર્ાજન એટ્લે તે બાજુ ને બે સમાન ર્ાગમા ંસવર્ાજજત કરવી.  
2. જો એક બાજુ બીજી બાજુ ને લબં હોય તો તે બનેં 45ના કોણ પર એક બીજા ને છેદશે.  
3. જે સત્રકોણના ત્રણેય ખણૂા સરખા હોય તે સત્રકોણ ને સમબાજુ સત્રકોણ કહવેાય છે.  
4. 5 થી વધ ુબાજુ ધરાવતી આકૃસત ને બહુકોણ કહવેાય છે.  
5. જે ચતષુકોણની ચારેય બાજુના માપ સરખા હોય તે ચતષુકોણ ને સમબાજુ ચતષુકોણ કહવેાય 
છે.  
6. સવરુિ બાજુ સમાતંરની એક જોડીવાળા ચતભુુભજને સમાન્તર સમલબં ચતષુકોણ કહવેામા ંઆવે 
છે.       
7. આઠ્ બાજુઓથી બનતી આકૃસતને સપતકોણ કહવેાય છે.  
8. નવ બાજુઓ િારા બનતી આકૃસતને નવકોણ કહવેાય છે.  
 
સી.  બહુસવકલ્પી પ્રશ્નો 
1. સવસવધ ર્ૌસમસતક આકૃસત બનવા માટે કઈ પિસતનો ઉપયોગ કરવામા ંઆવે છે? 
એ. ર્ૌસમસતક આકૃસત  
બી. બહુકોણ પિસત  
સી.  સમો્ચ પિસત 
ડી.  આપેલમા ંથી કોઈ નહીં  
2. સમદ્ધિબાજુ સત્રકોણમા ં___. 
એ. બે સમાન બાજુ અને ખણૂા  
બી. બે સમાન બાજુ અને ખણૂા  
સી.  ત્રણ સમાન બાજુ અને ખણૂા  
ડી.  આપેલમા ંથી એક પણ નહીં  
3. સમબાજુ સત્રકોણમા ં___ િારા બને છે.  
એ. સમાન બાજુ અને સમાન ખણૂા ઑ  
બી. માત્ર સમાન બાજુ ઑ  
સી.  માત્ર ખણૂા ઑ  
ડી.  એક પણ સમાન બાજુ અને સમાન ખણૂા વગર  
4. સત્રકોણના અંદરની બાજુના ત્રણેય ખણૂાનો સરવાળો કેટલો થાય છે? 
એ. 180 ડીગ્રી 
બી. 90 ડીગ્રી 
સી.  270 ડીગ્રી 
ડી.  360 ડીગ્રી 
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5. ચાર બાજુઓ િારા બનતી આકૃસત ને શુ ંકહવેાય છે? 
એ. ચતષુકોણ  
બી. સત્રકોણ  
સી.  ચોરસ 
ડી.  સમબાજુ સત્રકોણ  
 
ડી. આપેલા પ્ર્શનોના જવાબ આપો 
1. ડ્ડ્રોઈંગ બનવા માટે ર્ૌસમસતક આકૃસત ઓ શા માટે જરૂરી છે? 
2. સીધી બાજુ ને 7 સમાન ર્ાગમા ંસવર્ાજજત કરવા માટે કયા સ્ટેપસ જરૂરી છે? 
3. સત્રકોણ અને ચતષુકોણનો તફાવત જણાવો  
4. ચતષુકોણ અને બહુકોણ વ્ચેનો તફાવત જણાવો.  
5. 10 સમાન બાજુ ઓ ધરાવતા બહુકોણ ને બનવા માટેના સ્ટેપસ જણાવો.  
6. વત ુભળની સત્રજ્યા પરના કોઈ એક ક્ષબિંદુ પર થી વત ુભળ ને લબં દોરો.  
 
સેશન 2: એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગ માટેના સાધનો  
એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગ  
ડ્રોઈંગ એ કોઈ પણ વાસ્તસવક વસ્તનુી ગ્રારફકલ રજૂઆત છે. 
ડ્રોઈંગના મધ્યમ થી એંજીસનયર કાગળ પર પોતાના સવચારો  

 

                                                               લબંાઈ 

આકૃસત  1.27: સ્કેલ દોરવા 
રજૂ કરે છે. ડ્રોઈંગનો ઉપયોગ રેખા (લાઈન)  (બાજુ) ઓની મદદ થી કોઈ પણ વસ્તનુો આકાર અને કદ 
જાણવા માટે થાય છે. ડ્રોઈંગની મદદ થી તેવી વસ્ત ુસવષે પણ સકં્ષક્ષપતમા ંજાની શકાય છે જે માત્ર બાજુ 
ઓ િારાના દશાભવી શકાય. એક સારંુ ડ્રોઈંગ એ કોઈ પણ વસ્ત ુમાટેની ચોક્કસ રીતે સવગતવાર મારહતી 
આપે છે.  
ડ્રોઈંગની સારી સમજણ માટે કોઈ પણ વ્યક્ક્ત એ માનક સમંેલન, મળૂભતૂ પ્રતીકો અને અલગ અલગ 
પ્રકારના સનયમો સવષ ેમારહતી મેળવવી જોઈએ.  
ડ્રોઈંગ સ્કેલ 
કોઈ પણ મળૂભતૂ કદ અથવા વાસ્તસવક વસ્તનુ ુ ંડ્રોઈંગ એ પેપર પર બનાવવુ ંશકય નથી જેમ કે મળૂ 
કદની ગાડી, મળૂ કદનુ ંએરોપલેન (સમતલ) વગેરે. તે માટે આપણ ેઆકૃસત 1.27મા ંદશાભવ્યા મજુબ ડ્રોઈંગ 
કે સ્કેલ કરવુ ંપડે.  
વાસ્તસવક જીવનમા ંગાડીની લબંાઈ આશરે 6000 mm આસપાસ હશે. એવુ ંસચૂવવામા ંઆવ્યુ ંછે કે આ 
ગાડી ને દોરવા માટેના પેપરની લબંાઈ 300 mm કરતા ંથોડી ઓછી હશે.  
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જેથી 6000/300=20. વાસ્તસવક લબંાઈ પ્રમાણ ેગાડી દોરવા માટે 20 પેપરની જરૂર પડશે. 
તેથી માત્ર એક પેપરની શીટ વાપરવા માટે તમે પેપર પર 1 mm એ વાસ્તસવક વસ્તનુા 20 mm 
બરાબર દશાભવી શકાય. આપણે તેને 1:20 અથવા 1/20 અથવા 1 to 20 આવી રીત ેલખી શકીએ.  
તેનોધવુ ંજોઈએ કે આમા ંદશભવામા ંઆવેલ પહલેો નબંર છે તે આકૃસતમા ંદોરવામા ંઆવતુ ંમાપ 
દશાભવે છે જ્યારે બીજો નબંર છે તે વાસ્તસવક વસ્તનુુ ંમાપ દશાભવે છે.  
ડ્રોઈંગ સ્કેલ ને representative fraction (RF) પણ કહવેાય છે. તે તરત જ પેપર પર દોરવામા ં
આવતા ડ્રોઈંગનુ ંમાપ તથા વાસ્તસવક વસ્તનુા માપનો ગણુોતર દશાભવે છે. એવુ ંપણ કહી શકાય 
કે ફે્રકશનના અંશ અને છેદનો ગણુોતર  એ દોરવામા ંઆવેલી આકૃસત તથા વાસ્તસવક આકૃસતનો 
ગણુોતર છે. RF ઓફ 1/20 એટ્લે વાસ્તસવક વસ્ત ુએ દોરેલી આકૃસત કરતા ં20 ગણી છે.  
1:1નો સ્કેલ (1 જેમ 1 તરીકે વાચી શકાય ) દશાભવે છે કે ડ્રોઈંગ અને વાસ્તસવક વસ્ત ુસરખી 
માપના છે. 2:1 (2 જેમ 1 તરીકે વાચી શકાય )નો સ્કેલ દશાભવે છે કે ડ્રોઈંગ એ વાસ્તસવક વસ્ત ુ
કરતા ંબમણા માપનુ ંછે. તેવી જ રીતે 1:2નો સ્કેલ દશાભવે છે કે ડ્રોઈંગ તેના વાસ્તસવક માપ કરતા ં
અડધા માપનુ ંછે.  
ડ્રોઈંગ શીટના ડાઈમેન્શન (માપ) 
ટેકસનકલ ડ્રોઈંગ માટેનુ ંમળૂ પેપરનુ ંમાપ તે A-ફૉમભટ તરીકે ઓળખાય છે. સૌથી મોટંુ માપ A-0 
છે. A1નુ ંમાપ તે A0 કરતા ંઅડધુ ંછે તે જ રીતે A 2નુ ંમાપ તે A1 કરતા ંઅડધુ ંછે તથા A0 
કરતા ંચોથા ર્ાગ નુ.ં વધતા ંજતા ંક્રમમા ં(જે હમેશા માપમા ંઓછ ંજ હશે) તે તેની સાથેના માપ 
ને અડધુ ંકરી ને મેળવી શકાય છે. A4 માપ છે તે ટેકસનકલ ડ્રોઈંગમા ંસૌથીનાનુ ંપેપરનુ ંમાપ 
છે. A ફોમેટના માપ નીચે આપેલ મજુબ છે.  
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મળૂભતૂ રેખા (લાઈન) ના પ્રકાર 
કોઈ પણ ડ્રોઈંગનુ ંમળૂ એ રેખા (લાઈન)  (રેખા (લાઈન) ) છે. ચોક્કસ પ્રકારની રેખા (લાઈન) નો 
ઉપયોગ એ સાચુ ંડ્રોઈંગ બનવામા ંમદદરૂપ થાય છે. નીચે આપેલ કોઠ્ામા ંમળૂ રેખા (લાઈન) ના પ્રકાર 
અને રેખા (લાઈન) ની જાડાઈ અને તનેા સવસવધ ઉપયોગ (રેખા (લાઈન) ની વધ ુમારહતી માટે બ્લયરૂો 
ઓફ ઇંરડયન સ્ટાન્ડડભનો સદંર્ભ લો). ચોક્કસ પ્રકારની રેખા (લાઈન)  એ ચોક્કસ ધ્યેય માટે છે. તે રેખા 
(લાઈન)  બીજુ ંકઈ જ દશાભવતી નથી.  
રેખા (લાઈન) ના પ્રકાર દેખાવ  એપલીકેશન આધારરતનામ  
સતત જાડી રેખા (લાઈન)    વીસીબલ રેખા (લાઈન)   
સતત પાતળી રેખા (લાઈન)    

 

ડાઇમેન્શન રેખા (લાઈન)  
એક્સટેન્શન રેખા (લાઈન)  
લીડર રેખા (લાઈન)   

ડેશ થીન  રહડન રેખા (લાઈન)  
ચેઇન થીન રેખા (લાઈન)    સેન્ટર રેખા (લાઈન)  
કંટીન્ય ુવેવી (વાકંીચ ૂકંી) રેખા 
(લાઈન)   

શોટભ િેક રેખા (લાઈન)  અથવા  
ઇરેગલૂર બાઉડ્રી રેખા (લાઈન) - 
ફ્રીહેંડ થી દોરવી  

ઝીગ ઝેગ સાથે સતત પાતળી 
વેવી (વાકંીચ ૂકંી)  રેખા (લાઈન)   

 લોંગ િેક રેખા (લાઈન)   

શોટભ ડેશ ગેપ 1, લબંાઈ 3 
એમએમ 

 ઇક્ન્વસસબલ અથવા ઇન્દ્ન્ટરરયર 
સરફેસ માટે 

લોંગ ચેઇન – બનેં છેડા એ જાડી 
બાકી બધે પાતળી  

 કરટિંગ પલેન (સમતલ) દશભવા  

 

 આકૃસત 1.28 : એન્જીનીયરીંગ ડ્રોઈંગમા ંરેખા (લાઈન) ની પરંપરા 
 
રેખા (લાઈન) નો અથભ  
કરંટ વ્યમૂા ંજોઈ શકાય તેવુ ંતે વીસીબલ અથવા ઓબ્લજેક્ટ રેખા (લાઈન)  િારા દશાભવી શકાય.  
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રહડન (છૂપી) રેખા (લાઈન)  એ સામેના જોઈ શકાય તેવા ઓબ્લજેક્ટ દશભવા માટે ઉપયોગ થાય 
છે.  
સેન્ટર (કેન્િીય) રેખા (લાઈન) નો ઉપયોગ સમપ્રમાણતા, સમપ્રમાણતાના અક્ષ ર્ાગો, વત ુભળના 
કેન્િ અને ગસતનો માગભ દશાભવે છે. 
ડાઈમેન્શન (પરરમાણ), લીડર અને એક્સટેન્શન (લબંાણ) રેખા (લાઈન)  એ વસ્તનુના ંકદ તથા 
સ્થાન દશાભવવા માટે ઉપયોગ થાય છે. 
કરટિંગ પલેન (સમતલ) (કાપતા સમતલ)રેખા (લાઈન)  કાલ્પસનક કરટિંગ દશભવા માટે ઉપયોગમા ં
લેવાય છે જેથી વસ્ત ુને અંદરના ર્ાગ થી જોઈ શકાય.  
ફેંટમ (આર્ાસી) રેખા (લાઈન)  એ કાલ્પસનક ક્ષચત્ર દશાભવે છે જેમ કે કોઈ પણ ર્ાગ ને ગસતમાન 
દશાભવા માટે. 
િેક (તટૂતી) રેખા (લાઈન)  એ કાન્પલ્નક કટ છે જ્યા ંથી વસ્તનુા અંદરના ર્ાગ ને જોઈ શકાય.  
 
પ્રોજેકશન (આલેખન) 
ઓથોગ્રારફક અથવા મન્દ્લ્ટવ્યુ ં પ્રોજેકશન એ પ્રોજેકટર િારા વસ્ત ુ ને પલને (સમતલ) ઓફ 
પ્રોજેકશનની લબં રાખી અને તૈયાર કરવામા ંઆવે છે.  
પ્રોજેક્ષણની કલ્પના છે એ 3-D વસ્ત ુને 2-D માધ્યમ (પેપર, કોમ્પયટુર) પર ગ્રારફકલી દશભવાનો 
છે. પ્રોજેકશનનો સીધ્ધાતં એ મળૂ રેખા (લાઈન)  ઓફ સાઇટ અને પલેન (સમતલ) ઓફ 
પ્રોજેકશન પર આધારરત છે.  
રેખા (લાઈન)  ઓફ સાઇટ 
આ એક સનરીક્ષકની આંખ અને વસ્ત/ુ પદાથભ વ્ચેની કાલ્પસનક રેખા (લાઈન)  છે. રેખા (લાઈન)  
ઓફ સાઇટના બે પ્રકાર છે : સમાતંર અને બે ક્ષબિંદુએ રે્ગી થાય તેવી  
આઇસોમેરરક પ્રોજેકશન (સમસમતીય આલેખન) 
આઇસોમેરરક પ્રોજેકશનમા ંત્રણેય અક્ષાશંના પરરમાણ એ સાચા કદ અનસુાર જ દોરવામા ંઆવે 
છે. જ્યારે વસ્તનુા ત્રણેય વ્ય ૂચોક્કસ રીતે જોઈ શકાય ત્યારે આઇસોમેરરક પ્રોજેક્ષણ બનાવવામા ં
આવે છે.  
આઇસોમેરરકનો મળૂ ફાયદો એ છે કે તે બહુ સરળતા થી સમજી શકાય છે. અને ગેરફાયદો એ છે 
છે કે આકૃસત 1.29મા ંદશાભવ્યા મજુબ કદ અને કોણમા ંસવકૃસત જોવા મળે છે.  
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આકૃસત  1.29: આઇસોમેરરક પ્રોજેકશન (સમસમતીય આલેખન) 

ઓથોગ્રારફક પ્રોજેકશન 
 

 

આકૃસત  1.31: શિુ અને સમાતંર આલેખન ઓથોગ્રારફક પ્રોજેક્શન 

 

જયારે એક કરતા ંવધારે વ્યનૂી જરૂર પડે ત્યારે આ પ્રોજેકશનમા ંવસ્તનેુ અલગ રીતે દશાભવવામા ં
આવે છે. આ સમાતંર પ્રોજેકશન પિસત છે જેમા ંઆકૃસત 1.31મા ંદશાભવ્યા મજુબ સમાતંર રેખા 
(લાઈન)  ઓફ સાઇટ એ પલેન (સમતલ) ઓફ પ્રોજેકશન ને લબં દોરવામા ંઆવે છે. કૂલ વ્યનૂી 
સખં્યા તે કોઈ પણ વસ્ત ુને પરૂી અને અનકુૂળ રીતે દશાભવી શકાય તેટલી હોવી જોઈએ. પરંત ુ
તે ઓછામા ંઓછી રાખવાનો પ્રયત્ન કરવો. કોઈ પણ વસ્ત ુમાટે 3 વ્ય ૂએ પરૂતા છે.  
એંજજનીરરિંગ ડ્રોઈંગ એ ક્ષચત્ર કરતા ંઓથોગ્રારફક ડ્રોઈંગ ને વધ ુમહત્વ આપે છે.  
ઓથોગરફક વ્ય ૂએ આકાર ને સચોટ અને સપંણૂભ રીતે રેકોડભ કરવામા ંમદદ કરે છે.  
ઓથોગ્રારફક પ્રોજેકશન એ 2 પરમાણ્વીય(2 ડાઈમેન્શનલ) ડ્રોઈંગ છે. જે વસ્તનુી માત્ર એક જ 
બાજુના અને બે માપ દશાભવે છે. 
કોઈ પણ વસ્તનુા 3 પરરમાણ દશાભવા માટે ઓછામા ંઓછા બે ઓથોગ્રારફક વ્ય ૂજરૂરી છે. જેથી 
આકાર ને પરૂી રીતે દશાભવી શકાય.  
વસ્તનુા કેટલાક ર્ાગ એ કોઈ પણ એક ખણૂો અથવા એંગલ થી જોઈ શકતા નથી તે ર્ાગ ને 
ડ્રોઈંગ પર ડોટેડ રેખા (લાઈન)  થી દશાભવામા ંઆવે છે.  
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આકૃસત  1.30: આઇસોમેરરક 
પ્રોજેકશન (સમસમતીય આલેખન)મા ં

કદ અને ખણૂાનુ ંસવકૃસતકરણ 



પ્રોજેક્િિ પ્રતીક/ર્સમ્બલ 

પ્રથમ ખણૂો 

 
ત્રીજો ખણૂો 

 
આકૃસત  1.32: એન્જીનીયરીંગ ડ્રોઈંગમાપં્રથમ ખણૂા અને ત્રીજા ખણૂાના આલેખન માટે વપરાતા સસમ્બલ 

સ્ટાન્ડડભ ઓથોગ્રારફક પ્રોજેકશન 
ઓથોગ્રારફક પ્રોજેકશનના ડ્રોઈંગમા ં2 સ્ટાન્ડડભનો ઉપયોગ કરવામા ંઆવે છે. ફસ્ટભ એંગલ પ્રોજેક્ષણ 
અને થડભ એંગલ પ્રોજેકશન. તે જાણવુ ંજરૂરી છે કે કોઈ પણ વસ્તનુા અનરુૂપ વ્ય ૂએ બનેં સ્ટાન્ડડભમા ં
એક સરખા જ છે ખાલી તેને સબંસંધત પોજજશન એ પેપર પર અલગ અલગ આવશે.  
ફસ્ટભ એંગલ પ્રોજેકશન  
ફસ્ટભ એંગલમા ંફસ્ટભ વ્ય ૂએ રેફરન્સ તરીકે લેવામા ંઆવે છે જ્યારે બાકીના વ્ય ૂતેના પડછાયા 
તરીકે દોરવામા ંઆવે છે. દાખલા તરીકે લેફ્ટ હને્ડ સઇડ વ્ય ૂએ ફ્રંટ વ્યનૂી જમણી બાજુ દોરવામા ં
આવે છે. તે જ રીતે ટોપ વ્ય ૂએ ફ્રન્ટ વ્યનૂી નીચનેી બાજુ એ દોરવામા ંઆવે છે.  

 

આકૃસત  1.33: પ્રથમ ખણૂાનુ ંપ્રોજેક્શન  
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થડભ એંગલ પ્રોજેકશન  
થડભ એંગલ પ્રોજેકશનમા ંફ્રન્ટ વ્ય ૂને રેફરન્સ તરીકે લેવામા ંઆવે છે જ્યારે બાકીના વ્ય ૂછે તે 
ફ્રન્ટ વ્યનૂા પ્રીસતક્ષબિંબ તરીકે દોરવામા ંઆવે છે. લેફ્ટ હનૅ્ડ સાઇડ વ્ય ૂએ ફ્રન્ટ વ્યનૂી ડાબી બાજુ 
જ દોરવામા ંઆવે છે. તે જ રીતે ટોપ વ્ય ૂછે તે ફ્રન્ટ વ્યનૂી ઉપરની બાજુ એટ્લે કે ટોપમા ંજ 
દોરવામા ંઆવે છે.  

 
આકૃસત 1.32મા ંફ્રન્ટ વ્ય ૂઅને થડભ વ્યનૂા સકેંત બતાવવામા ંઆવ્યા છે. 

ઉદાહરણ : ફસ્ટભ એંગલ પ્રોજેકશન 
ફસ્ટભ એંગલ પ્રોજેકશનમા ંવસ્ત ુઅથવા પદાથભ ને ઇમેજ પલેન (સમતલ)ની સામે રાખવામા ંઆવે છે. અને 
તે વસ્ત ુનએ પાછળ આવેલા પલેન (સમતલ)મા ંસવસ્તારી ને ઇમેજ બનવામા ંઆવે છે.  
ઉદાહરણ : થડભ એંગલ પ્રોજેકશન  
થડભ એંગલ પ્રોજેકશનમા ંઇમેજ પલેન (સમતલ) ને વસ્ત ુઅને સનરીક્ષકની વ્ચ ેરાખવામા ંઆવ ેછે. અને 
તે વસ્તનુી રેખા (લાઈન)  ને તે ઇમેજ પલેન (સમતલ) પર પ્રોજેકટ કરવામા ંઆવે છે.  
ડાઈમેંશસનિંગ (પરરમાણ) 
કોઈ પણ મશીનનો પાટભ બનાવવા માટે તેના જરૂરી ડાઈમેન્શન 
એ ડ્રોઈંગમા ં દશાભવવા જરૂરી છે. એક વ્યમૂા ં કોઈ પણ 
ડાઈમેન્શન સ્પષટ રીતે જોઈ શકાય તેવુ ંએક જ વ્યમૂા ંએક જ 
ડાઈમેન્શન દશાભવાની પ્રેકટીશ છે. તે કારણ થી બધા ડાઈમેન્શન 
ફ્રન્ટ વ્યમૂા ં દશાભવવામા ં આવે છે. જો જરૂરીના હોય તો 
ડાઈમેન્શન ફરી થી દશાભવવામા ં આવતા નથી. ડ્રોઈંગ ન ે
વ્યવક્સ્થત દશભવવા માટે તેને ડ્રોઈંગની બહાર લઈ જય ને 
દશાભવવામા ંઆવે છે સસવાય કે ડ્રોઈંગમા ંદશભવુ ંઅસનવાયભ હોય.  

આકૃસત  1.35: પદાથભના પરરમાણો 
આઇસોમેરરક ડ્રોઈંગમા ંવસ્તનુા ડાઈમેન્શન એ આકૃસત 1.35મા ંદશાભવવામા ંઆવ્યા છે. દમેંશસનિંગનો થબં 
રુલ એ છે કે વસ્ત ુઅને તેના ડાઈમેન્શન એ ઉપયોગી રીતે દશાભવો. ડાઈમેન્શન એ ડ્રાફ્ટમેન અને 
ટેક્ક્નસશયનની જરૂરરયાત મજુબ દશાભવવા જોઈએ.  
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વારંવાર એક પોઈન્ટ થી બીજા પોઈન્ટ સધુી ડાઈમેન્શન માપવા તે અચોક્કસ થઈ શકે છે. 
ડાઈમેન્શન ને એક છેડા થી બીજા છેડા સધુી માપવુ ંએ હમેશા યોગય છે. ડાઈમેન્શન ને હમેંશા 
એવી જગ્યા એ દશાભવવા માટે પસદં કરવુ ંજોઈએ જેના થી સમકેસનષટ સરળતા થી પ્રોડક્ટનો કોઈ 
પણ પાટભ બનાવી શકે.  
ડાઈમેંશસનિંગ પર સામાન્ય રહિંટ 
જરૂરરયાત અને સજંોગો અનસુાર કોમન સેન્સનો ઉપયોગ કરવો. 
મેરરક સસસ્ટમ અનસુાર બધા જ રરૈક્ષખક ડાઈમેન્શન સમક્ષલસમટરમા ંદશાભવામા ંઆવે છે.  
ડ્રોઈંગના સ્કેલ ને ધ્યાનમા ંરાખ્યા વગર ફૂલ સાઈઝડ્રોઈંગના ડાઈમેન્શન દશાભવા. 
જરૂરી સાઈઝમેળવવા માટે બીજી કોઈ ગણતરીના કરવી પડે તે રીતે ડાઈમેન્શન દશભવા.  
આકૃસત 1.32મા ં2-ડાઈમેન્શનલ આકૃસતનુ ંડાઈમેંશસનિંગ દશાભવામા ંઆવ્યુ ંછે.  

 

આકૃસત  1.36:  2 ડી ડ્રોઈંગના પરરમાણો 
ડ્રોઈંગ શીટ લેઆઉટ 
ડ્રોઈંગ શીટના સ્ટાન્ડડભ લેઆઉટ એ અલગ અલગ સ્ટાન્ડડભ સસં્થા ઓ િારા દશાભવવામા ંઆવે છે. 
આકૃસત 1.37મા ંડ્રોઈંગ શીટનુ ં લેઆઉટ દશાભવવામા ંઆવ્યુ ં છે. તેમા ંડ્રોઈંગ ફે્રમ સાથે ટાઇટલ 
બ્લલોક અને ઓથોગ્રારફક પ્રોજેક્ષણ માટેની જગ્યા બતાવવામા ંઆવી છે. 
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આકૃસત  1.37: ડ્રોઈંગ શીટનો લે આઉટ 

ટાઇટલ બ્લોક 
એંજજનીરરિંગ ડ્રોઈંગમા ંટાઇટલ બ્લલોક એ જમણી બાજુ એ નીચેના ખણૂા પર દશાભવવામા ંઆવે છે.  
વધ ુસમજણ માટે ટાઇટલ બ્લલોક એ સરળ રીતે લખવામા ંઆવે છે. ટાઇટલ બ્લલોકમા ં નીછે 
મજુબની મારહતી આપવામા ંઆવે છે.  
ફમભ/શાળા/કોલેજ નુનંામ 
વસ્ત ુ(ઓબ્લજેક્ટ) નુનંામ  
ડ્રોઈંગનો નબંર 
ઉપયોગમા ંલેવાયેલ પેપરનુ ંફૉમભટ (પેપર સાઈજ) 
સ્કેલ 
ડાઈમેંશસનિંગનો એકમ (સામાન્ય રીતે સમક્ષલસમટર) 
ટાઇટલ બ્લલોકનુ ંફૉમભટ બદલાઈ શકે છે. નમનૂારૂપ ટાઇટલ બ્લલોક નીચે મજુબ દશાભવેલ છે.  
પ્રોજેક્શન 

  

પ્રમાણમાપ 1:10 દોરનાર: કાશીવ નોંધ: 
પરરમાણ: ગ્રપુ: એન્જી. એન્ડ 

ટેક. 
તારીખ: ચેક કરનાર: સૌરર્ 

પીએસએસસીઆઈ, ર્ોપાલ ઓબ્લજેક્ટનુ ંનામ : નકલ જોઈન્ટ ડ્રોઈંગ નબંર સ્વરૂપ 

પાટસસનુ ંગલસ્ટ 
અસેમ્બલી ડ્રોઈંગમા ંપાટભ ક્ષલસ્ટ એ એક મહત્વપણૂભ ર્ાગ છે. તે સમાન્ય રીતે ટાઇટલ બ્લલોકની 
ઉપર દોરવામા ંઆવે છે. પાટભ ક્ષલસ્ટની પહોળાઈ એ ટાઇટલ બ્લલોકની પહોળાઈ જેટલી જ હોય છે. 
i.e. 180 mm 
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પાટભ બ્લલોકની હાઇટ એ તેમા ંવાપરવામા ંઆવેલા પાટભની સખં્યા પર આધાર રાખે છે. સમાન્ય 
રીતે નીચે આપેલ મારહતી પાટભ બ્લલોકમા ંઉમેરવામા ંઆવે છે.  
એ- પાટભ રેફરન્સ નબંર 
બી- પાટભનુ ંનામ 
સી- અસેમબલીમા ંઉપયોગમા ંલેવામા ંઆવના પાટભની સખં્યા 
ડી- પાટભના મેનફેુક્ચરરિંગ વપરાત ુ ંમરટરરયલ  
ઈ- સ્ટાન્ડડભ અથવા ડાઈમને્શનના સકેંત 
એફ- ડ્રોઈંગ નબંર 

A B C D E F 
રેફરન્સ નબંર પાટભનુ ંનામ આવશ્યક સખં્યા સામગ્રી સ્ટૅન્ડડભ/પરરમાણ ડ્રોઈંગ નબંર 

      
      

વ્ય ૂવ્ચનેુ ંઅંતર 
ડ્રોઈંગમા ંબધા વ્ય ૂવ્ચેનુ ંઅંતર એ ખબૂ જ જરૂરી છે. ડ્રોઈંગમા ંબધા જ વ્ય ૂવ્યવક્સ્થત રીત ે
ગોઠ્ઠ્વા જરૂરી છે. ડ્રોઈંગના બધા વ્ય ૂને એવી રીતે ગોઠ્વવા જોઈએ કે ત ેબધા વ્ચેનુ ંઅંતર 
અને ક્ષલસમટ આશરે સરખા હોવા જોઈએ. (આડા અને ઊર્ા) 
સ્ટેપસ 
1. કયા કયા વ્ય ૂદોરવાના છે તે નક્કી કરો . (i.e. ફ્રન્ટ વ્ય,ૂ ટોપ વ્ય,ૂ સાઈડ વ્ય ૂ) 
2. તે વ્યમૂા ંઆવા વાળા મહતમ ડાઈમેન્શન નક્કી કરો.  

 

આકૃસત  1.38: વ્ય ૂવ્ચેનુ ંઅંતર 
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3. સ્કેલ નક્કી કરી અને સ્કેલ અનસુાર ઊર્ી અને આડી કેટલી જગ્યા જોઈશે તે નક્કી કરો.  
4. ખાલી જગ્યા ને ત્રણ સરખા ર્ાગમા ંસવર્ાજજત કરો, આડી અને ઊર્ી બનેં રીતે. તે આકૃસત 
1.38મા ંદશાભવ્યા અનસુાર X અને Y બનશ.ે  
Horizontal ખાલી જગ્યા = Horizontal ડ્રોઈંગ માટેની જગ્યા – વપરાયેલી જગ્યા = d – (c + b) 
Horizontal સ્પેસસિંગ (X) = Horizontal ખાલી જગ્યા / કૂલ જરૂરી જગ્યા = {d – (c + b)}/3 
Vertical ખાલી જગ્યા = Vertical ડ્રોઈંગ માટેની જગ્યા – વપરાયેલી જગ્યા = e – (a + b) 
Vertical સ્પેસસિંગ (X) = Vertical ખાલી જગ્યા / કલૂ જરૂરી જગ્યા = {e – (a + b)}/3 
ડ્રોઈંગ રીરડિંગ  
ટેકસનકલ ડ્રોઈંગનો ઉપયોગ એ પ્રોડક્ટ અથવા મેનફેુક્ચરરિંગ કમ્પોનન્ટ (બનાવેલ અથવા 
અસેંબલ)ની કલ્પના કરવા માટે થાય છે. ટેકસનકલ ડ્રોઈંગ િારા આકાર, ડાઈમેન્શન , બનાવવા 
માટે ઉપયોગમા ંલેવામા ંઆવતુ ંમરટરરયલ અને સનણાભયક આકાર સમજી શકાય છે. ટેકસનકલ 
ડ્રોઈંગ વાચંવા અને સમજવા માટે એંજીસનયરઆ એન ડ્રાફ્ટમેન આકાર, રેખા (લાઈન)  અન ે
સવચારો દશભવા માટેનોટ્સ કેવી રીતે ઉપયોગ કરે છે તે સમજવુ ં જરૂરી છે. ડ્રોઈંગ ને એક 
સદેંશાવ્યવહારના મધ્યમ તરીકે જોવુ ંજોઈએ. તે કોઈ પણ ઓબ્લજેક્ટ બનવા માટે જરટલતા જરૂરી 
મારહતી મેળવી શકે અન ેતેને ઉપયોગમા ંઆવ ેતે રીતે દોરવામા ંઆવે છે. વ્યક્ક્ત એ ડ્રોઈંગ 
વાચી શકે તે જરૂરી છે.  
1. સૌથી પહલેા ખાતરી કરો કે સાચુ ંડ્રોઈંગ છે. ડ્રોઈંગ નુનંામ અને પાટભ નબંર ચેક કરો.  
2. ડ્રોઈંગમા ંઆપવામા ંઆવેલ ટાઇટલ બ્લલોક જોવો. જે ડ્રોઈંગના જમણી બાજુ નીચેના ર્ાગમા ં
આપવામા ંઆવેલ હોય. ટાઇટલ બ્લલોકમા ંડ્રોઈંગ બનાવનાર વ્યક્ક્ત નુનંામ, ચેક કરનાર વ્યક્ક્ત, 
ફમભ અથવા ઇન્ન્સ્ટટયટૂ નુનંામ, ડ્રોઈંગ નબંર, પાટભ નબંર, પ્રોજેકશન એંગલ, ડ્રોઈંગનો સ્કેલ. આ 
કમ્પોનન્ટ માટેની સવગત જાણવા માટે મદદરૂપ થશે.  
3. આકૃસત 1.28 એ સવસવધ પ્રકારની ડ્રોઈંગમા ંઉપયોગમા ંલેવાતી રેખા (લાઈન)  દશાભવે છે. 
ડ્રોઈંગમા ંદશભવામા ંઆવતી બધી રેખા (લાઈન)  ને અથભ છે જે ડ્રોઈંગ ને સાચી રીતે સમજવા 
માટે જરૂરી છે.  
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 4. આકૃસત 1.39મા ંજુઓ. તેમા ંડ્રોઈંગ  બતાવવામા ંઆવ્યુ ં
છે. આ ડ્રોઈંગ સામાન્ય રીતે મેન્યફેુક્ચરરિંગ થયા પછી 
ઓબ્લજેકટ કેવુ ં દેખસે તે દશભવા માટે ઉપયોગમા ં લેવામા ં
આવે છે. તે સામાન્ય ઓબ્લજેક્ટ ને દશાભવવા માટે ઉપયોગમા ં
લેવામા ંઆવે છે.  
5. થોડા જરટલ ઓબ્લજેક્ટ ને આકૃસત 1.42મા ંદશાભવ્યા મજુબ 
દોરવામા ંઆવે છે. જરટલ ડ્રોઈંગ ને સપકચોરીયલ ડ્રોઈંગમા ં 

આકૃસત  1.39: ક્ષચત્રાત્મક વ્ય ુ

દશાભવવા અને બધી મારહતી દશાભવવી અઘરંુ છે. આ 
પ્રકારના રકસ્સામા ં ઓથોગ્રારફક ડ્રોઈંગ બનાવામા ં
આવે છે. અને તે બનાવી ઓબ્લજેક્ટ ને પણૂભ રીતે 
દશાભવવામા ંઆવે છે.  
6. ઓથોગ્રારફક ડ્રોઈંગ એ સમાતંર પ્રોજેકશન અને 
ઓબ્લજેક્ટના 2 ડાઈમેન્શનલ અલગ અલગ વ્ય ૂિારા 
બનાવવામા ંઆવે છે. ત ેટોપ વ્ય,ૂ ફ્રન્ટ વ્ય ૂ,સાઈડ 
વ્ય ૂ િારા દશાભવવામા ંઆવે છે. સામાની રીતે આ 
ત્રણ વ્ય ૂિારા પ્રોજેકટ સમજી શકાય છે. જો કે કોઈ  

આકૃસત  1.40: ઓથોગ્રારફક વ્ય ુ

જરટલ પ્રોજેકટ માટે 6 વ્યનૂો ઉપયોગ કરવામા ંઆવ ેછે. (ટોપ વ્ય,ૂ ફ્રન્ટ વ્ય ૂ, લેફ્ટ સાઈડ વ્ય,ૂ રાઇટ 
સાઇડ વ્ય,ૂ બેક વ્ય,ૂ બોટમ વ્ય)ૂ. 
7. આકૃસત 1.40મા ંદશાભવ્યા મજુબ અલગ અલગ વ્યનૂી જગ્યા ચેક કરો. પે્રન્દ્ક્ટસ મજુબ ટોપ વ્ય ૂએ ફ્રન્ટ વ્યનૂી ઉપર 
દશાભવવામા ંઆવે છે. રાઇટ સાઇડ વ્ય ૂએ ફ્રન્ટ વ્યનૂી જમણી સાઇડ પર દશાભવવામા ંઆવે છે. જો તેના થી વધારે 
વ્યનૂી જરૂર હોય તો લેફ્ટ સાઇડ વ્ય ૂએ હમેશા ફ્રન્ટ વ્ય ૂને ડાબી બાજુ દશાભવવામા ંઆવે છે. બોટમ વ્ય ૂએ ફ્રન્ટ 
વ્યનૂી નીચે દશાભવવામા ંઆવે છે. બેક વ્યનૂી જગ્યા એ નક્કી નથી પરંત ુ તે લેફ્ટ સાઇડ વ્યનૂી ડાબી બાજુ એ 
દોરવામા ંઆવે છે. ઓથોગ્રારફક ડ્રોઈંગ ને સમજતા સમય એ તેનુ ંસપકચોરીયલ સ્કેચ બનવુ ંજોઈએ.  
8. ડ્રોઈંગમા ંઊંચાઈ અન ેપહોળાઈ ત ે ડ્રોઈંગના ફ્રન્ટ વ્યનૂી મદદ થી જાણી શકાય છે. લબંાઈ અન ે
પહોળાઈ એ ડ્રોઈંગના ટોપ વ્યનૂી મદદ થી જાણી શકાય છે. અન ેઊંચાઈ તથા પહોળાઈ એ સાઈડ વ્યનૂી 
મદદ થી જાણી શકાય છે.  
9. સેક્શન વ્ય ૂિારા ઓબ્લજેક્ટના અંદર રહલેા ર્ાગ દશાભવવામા ંઆવે છે. જેથી વકભશોપ ટેક્ક્નસશયન એ 
સપંણૂભ રીતે અંદર અને બહાર બધી જ રીતે સમજી શકે.  
10. પ્રોજેકશન વ્યનૂી આસપાસ દશાભવેલા ડાઈમેન્શન એ માપ અન ેપરૂી સાઈઝદશાભવે છે. સામાન્ય રીતે 
બે પ્રકારની રેખા (લાઈન)  હોય છે. પ્રોજેકશન અને ડાઈમેંશન  
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11. પ્રોજેક્શન લાઈન એ ઓબ્લજેક્ટની ધાર થી તેના ગોઠ્વણીમા ંદોરવામા ંઆવે છે. પ્રોજેકશન 
રેખા (લાઈન)  એ દશાભવેલા સેક્શનની પહોળાઈ દશાભવવા માટે ઉપયોગમા ંલેવાય છે.  
12. ડાઈમેન્શન લાઈન એ એક પ્રોજેકશન રેખા (લાઈન)  થી બીજી પ્રોજેક્શન રેખા (લાઈન)  
સધુી દોરવામા ંઆવે છે. એરો હડે એ બનેં પ્રોજેક્શન રેખા (લાઈન)  ને અડે છે.  તેનુ ંમાપ 
ડાઈમેન્શન રેખા (લાઈન) ની ઉપર દશાભવવામા ંઆવે છે.  
13. ડ્રોઈંગમા ં દશાભવવામા ંઆવેલા સસમ્બોલ જુઓ. તેને ઓળખો જે ડ્રોઈંગના અભ્યાસ કરતા ં
સમય એ ખબૂ જ જરૂરી છે.  
14. ડ્રોઈંગ ને સમજતા સમય એ ખાસ બાબતોનુ ંધ્યાન રાખવુ ંજોઈએ. જ્યારે ડ્રોઈંગ ઉપયોગમા ં
નથી ત્યારે તેને તેની આપેલી જગ્યા એ મકૂવા. ડ્રોઈંગ એ ખબૂ મહત્વની વસ્ત ુછે જો ખોવાઈ 
જાય અથવા નકુશાન પોહચે તો તેને ફરી થી બનાવવુ ંઅઘરંુ છે.  
1. ર્ૌસમસતક આકૃસતમા ંઉપયોગમા ંલેવામા ંઆવતા ડ્રોઈંગના સાધનોની યાદી બનાવો.  

ક્રમ ઉપયોગમા ંલેવાતા સાધનો 
  
  
  
  

 
2. ડ્રોઈંગ શીટની લેઆઉટ દોરો.  
 
 
 
 
 

 
3. ઓબ્લજેક્ટના 6 ઓથોગ્રારફક વ્ય ૂદોરો અને દશાભવો.  
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એ. ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. ડ્રોઈંગ એ વાસ્તસવક પદાથભની ___________ રજૂઆત છે. 
2. એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગ એ પદાથભનુ ંએવુ ંક્ષચત્રણ નથી જે રીતે તે _____________ આંખ થી 
દેખાય છે.  
3. 1:1નો સ્કેલ આપવામા ંઆવે તે પદાથભનુ ંડ્રોઈંગ ________ સાઈઝનુ ંદોરવામા ંઆવે. 
4. રહડન રેખા (લાઈન)  એ ______ વ્યમૂા ંજોઈના શકાય તેવા ર્ાગનુ ંક્ષચત્રણ કરે છે.  
5. આઇસોમેરરક પ્રોજેકશનમા ં __________ની સાથે બધા માપ _____________ સાઈઝમા ં
દોરવામા ંઆવે છે.  
 
બી. આપેલ વાક્ય ખરંુ છે કે ખોટંુ જણાવો.  
1. A4 સાઈઝના પેપરનુ ંમાપ 297 mm X 420 mm હોય છે,  
2. િેક રેખા (લાઈન) નો ઉપયોગ એ કાલ્પસનક કટ દશાભવવા માટે થાય છે જેથી પદાથભ ને 
અંદરના ર્ાગ થી જોઈ શકાય.  
3. 2:1નો સ્કેલ આપેલ હોય તે પદાથભ ને વાસ્તસવક માપમા ંબમણો કરવામા ંઆવે છે.  
4. ડાયમેરરક પ્રોજેકશનમા ંબે અક્ષાશંના બધા માપ એ ટ્રૂ સાઈઝમા ંદોરવામા ંઆવે છે.  
5. ઓથોગ્રારફક વ્ય ૂએ પદાથભના શેપ અન ેસાઈઝએ ચોક્કસ અન ેસપંણૂભ રીતે દશાભવવામા ંમદદ 
કરે છે. 
6. આઇસોમેરરક પ્રોજેકશનમા ંત્રણ અક્ષાશં ને અનરુૂપ બધા જ ડાઈમેન્શન ટ્રૂ સાઈઝમા ંદોરવામા ં
આવે છે.  
7. નવકોણ એ 9 બાજુ ઑ થી ઘેરાયેલી આકૃસત છે.  
8. ફસ્ટભ એંગલ પ્રોજેકશનમા ં ફ્રન્ટ વ્ય ૂને રેફરન્સ અને બાકીના વ્ય ૂન ેતેના પડછાયા તરીકે 
દોરવામા ંઆવે છે.  
9. બધા એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગમા ંટાઇટલ બ્લલોક એ જમણી બાજુ એ નીચેના ખણેૂ દોરવામા ં
આવે છે.  
10. બધા વ્ય ૂવચનેુ ંઅંતર એ ડ્રોઈંગમા ંમહત્વનુ ંનથી.  
સી.  બહુસવકલ્પી પ્રશ્નો 
1. ડ્રોઈંગ એ ________નુ ંગ્રારફકલ રેપ્રેશટેંશન છે.  
એ. વાસ્તસવક પદાથભ 
બી. સમરર ઓબ્લજેક્ટ 
સી.  પ્રોજેકશન 
ડી.  આપેલમા ંથી કોઈ નહીં 
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2. ડ્રોઈંગ સ્કેલ ને ____ પણ કહવેામા ંઆવે છે.  
એ. રરપે્રજ ેંટેરટવ ફે્રક્શન (RF) 
બી. પ્રોજેકશન ફેક્ટર 
સી.  જીઓમેરરક ફે્રક્ષન 
ડી.  આપેલમા ંથી કોઈ નહીં  
3. ટેકસનકલ ડ્રોઈંગ માટેની કોમન પેપર સાઈઝ_____ તરીકે જાણીતી છે.  
એ. A- ફોરમેટ 
બી. B- ફોરમેટ 
સી.  A0- ફોરમેટ 
ડી.  A2- ફોમેટ 
4. ડ્રોઈંગમા ંકઈ રેખા (લાઈન)  કાલ્પસનક ર્ાગ દશાભવે છે, જેમ કે હલન ચલન થતો ર્ાગ? 
એ. ફેંટમ રેખા (લાઈન)   
બી. િેક રેખા (લાઈન)  
સી.  રહડન રેખા (લાઈન)   
ડી.  સેન્ટર રેખા (લાઈન)   
5. કઈ રેખા (લાઈન)  સમાનતા દશાભવે છે, સમાન ર્ાગના અક્ષાશં, વત ુભળનુ ંકેન્િ અને ગસતનો 
માગભ? 
એ. સેન્ટર રેખા (લાઈન)   
બી. િેક રેખા (લાઈન)  
સી.  રહડન રેખા (લાઈન)   
ડી.  રહડન રેખા (લાઈન)  
ડી.  આપેલ પ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. મેનફેુક્ચરરિંગ અને એસમ્બ્લલીમા ંએન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગ શા માટે મહત્વના છે? 
2. એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગ બનાવવા માટે કયા કયા સ્ટેપસ જરૂરી છે? 
3. એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગમા ંસ્કેલનુ ંશુ ંમહત્વ છે? 
4. ડાયામેરરક અને આઈસોસોમેરરક પ્રોજેકશન વ્ચેનો તફાવટ જણાવો.  
5. એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગ બનવા માટે અલગ અલગ પેપર સાઈઝ જણાવો.  
6. એન્જીનીયરીંગ  ડ્રોઈંગ સમજવા/વચવા માટેના અલગ અલગ સ્ટેપસ જણાવો.  
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યરુ્િટ 2 

ફાસિસસ (પકડી કે અટકાવી રાખિારી વસ્ત)ુ 
 
 

 

જેમ તમે પહલેેથી જ જાણો છો, ઓટોમોબાઈલ એ મોટી સખં્યામા ંપેટા એસેમ્બ્લલીઓ અને ઘટકોની 
એસેમ્બલી છે, જેમકે એન્ન્જન, ક્લચ, ક્ષગયરબોક્સ, રડફરન્સીયલ વ્હીલ િેક્સ વગેરે. ઓટોમોરટવ 
ફાસ્ટનસભ એ ઉત્પાદનોનો સગં્રહ છે જેનો ઉપયોગ આ ઘટકોમા ંજોડવા માટે ઓટોમોરટવ અને 
વાહન એસેમ્બ્લલીમા ંથાય છે આમાનંી દરેક એસેમ્બલી ઘણા ઘટકોમા ંજોડાવાથી રચાય છે. કેટલાક 
ઘટકો અથવા પેટા એસેમ્બલી એક સાથે(કાયનેમેરટક જોઇન્ટ) ખસી શકે છે. કેટલાક રફઝીકલ સાથે 
ક્સ્થર કરવામા ંઆવે છે. શનૂ્ય ગસત શક્ય(રીજીડ જોઇન્ટ)સાથે વાહનના ઉત્પાદનમા ંબનંે પ્રકારના ં
જોઇન્ટસ મહત્વપણૂભ છે. જોડવા માટે વપરાયેલી પ્રરક્રયા અને પિસતઓ જોઇન્ટના પ્રકાર, જરૂરી 
તાકાત, જોડાતા ઘટકોની સામગ્રી, ઘટકોની ઘનાકૃસત અને રકિંમત પર આધારરત છે. જોડવા માટે 
ઉપયોગમા ંલેવામા ંઆવતી પાચં સૌથી સામાન્ય પિસતઓ છે.  

1. સમકેસનકલ ફાસ્ટસનિંગ 

• સ્ુ 

• બોલ્ટ 

• નટ(ચાકી) 

• રરવેટ 

2. વેન્દ્લ્ડિંગ 

3. િેક્ષઝિંગ 
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4. સોલ્ડરરિંગ  

5. એડહસેસવ બોન્દ્ન્ડિંગ 

 

ર્મકેર્િકલ ફાસિસસ 
સમકેસનકલ ફાસ્ટનસભ એ એક એવુ ં ઉપકરણ છે જેનો 
ઉપયોગ બે અથવા વધ ુ વસ્ત(ુપદાથભ)ને એક સાથે 
સમકેસનકલી જોડવા માટે કરવામા ં આવે છે અને આ 
પ્રરક્રયાને ફાસ્ટસનિંગ કહવેામા ંઆવે છે. બોલ્ટસ, નટ્સ, 
સ્ુ, સ્ટડ, રરવેટસ,્ સશન, સપન, ટાઈરોડ્સ વગેરે. 
સમકેસનકલ ફાસ્ટનસભના કેટલાક ઉદાહરણો છે. સમકેસનકલ 
ફાસ્ટનસભ સામાન્ય રીતે સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલ, આયનભ, 
સપિળ, એલ્યસુમસનયમ, સનકલ વગેરેથી બનેલા હોય છે.  

સામાન્ય રીતે, ફાસ્ટનસભનો ઉપયોગ અસ્થાયી જોઇન્ટસ બનાવવા માટે થાય છે, એટલે કે જોઇન્ટસ 
કે જે જોડાયેલા ઘટકોને નકુસાન પહોચાડયા સવના કાઢી અથવા દૂર કરી શકાય છે. એન્ન્જનના 
મખુ્ય ઘટકો ફાસ્ટનસભ િારા જોડાયેલા છે. એ જ રીતે, બીજી ઘણી પેટા એસેમ્બલીઓ છે જે એન્ન્જન 
બનાવવા માટે ફાસ્ટનસભ િારા જોડાય છે.  

 

સેિિ 1: ઓટોમોટટવ બોલ્ટસ અિે મિીિ સ્ુ 

ઓટોમોરટવ બોલ્ટસ અને મશીન સ્ુ થ્રેડેડ (આંટાવાળા) 
ફાસ્ટનસભ તરીકે પણ જાણીતા છે. તેઓ મોટાર્ાગે વસ્ત ુ
(પદાથભ)જોડવા માટે અસરકારક છે. ફાસ્ટનસભમા ંએક છેડે માથુ ં
અને થ્રેડેડ (આંટાવાળા) પેન અથવા રોડ (સક્ષળયો)હોય છે. 
એસેમ્બલી ર્ાગોમા ં સછિો િારા ઓટોમોરટવ બોલ્ટ દાખલ 
કરવામા ંઆવે છે અને ટોકભની મદદ વડે સપાટીન ેસ્પશભતા નટ 
સાથે સજ્જડ બેસાડે છે. બોલ્ટ અને નટ(ચાકી)ને બોલ્ટ હડે ક્સ્થર રાખીને અને સજ્જડ થવા માટે 
નટ ફેરવીને સજ્જડ કરવામા ંઆવે છે.  

વાસ્તસવક રીતે જોતા, મશીન સ્ુ બાહ્ય થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ફાસ્ટનસભ છે. સ્ુની ટોચ પર 
ઉપરનો છેડો છે, જેનો ઉપયોગ સ્ુને વસ્તમુા ંઅંદર બેસાડવા માટે થાય છે. સામાન્ય રીતે ઉપરના ં
છેડા સાથેનો ઓટોમોરટવ બોલ્ટ સ્ુ તરીકે કામ કરી શકે છે, અને ઉપરના ંછેડા િારા સછિમા ંઅંદર 
બેસાડી શકાય છે.(આકૃસત 2.2)સામાન્ય રીતે મશીન સ્ુ સપંણૂભપણે થે્રડેડ (આંટાવાળા) હોય છે.  

ઘણા પ્રકારના ં ઓટોમોરટવ બોલ્ટસ ્હોય છે જેમ કે કનેન્દ્ક્ટિંગ રોડ બોલ્ટસ, વ્હીલ બોલ્ટસ 
હબ બોલ્ટસ, ય-ુબોલ્ટસ, જે-બોલ્ટસ, એન્ન્જન માઉન્દ્ન્ટિંગ બોલ્ટસ, સસ્પેન્શન ક્ષલન્ક્સ અને  
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આકૃસત 2.1 ફાસનસભ 
 

આકૃસત 2.2 બોલ્ટ અને સ્ુ 

 



બોલ્ટસ, લ્યગુ બોલ્ટસ, રેરડયેટર બોલ્ટસ, મોટર માઉન્ટ બોલ્ટસ, બધા ંમાઉન્દ્ન્ટિંગ પલેટસ બોલ્ટસ 
વગેરે. માનક બોલ્ટના ર્ાગોને 
આકૃસત 2.3મા ં બતાવ્યા પ્રમાણે છે. 
બોલ્ટ કા ં તો ઈંચ અથવા મેરરકમા ં
માપવામા ંઆવે છે. સ્ુ અને બોલ્ટની 
લબંાઈ, ઉપરના ં છેડાના પ્રકાર અને 
થ્રેડ (આંટા) (આંટા) િારા 
વ્યાખ્યાસયત કરવામા ંઆવે છે.  

 
 

આકૃસત 2.3 આદશભ(સ્ટાન્ડડભ)બોલ્ટના ર્ાગો 
 

બોલ્ટ પરિા ંથે્રડ (આંટા) 
બોલ્ટ થ્રેડ (આંટા) (આંટા) એ સસક્ષલન્ડરની બાહ્ય અથવા આંતરરક સપાટી પર હકે્ષલક્સ(પેચ)ના 
રૂપમા ંસમાન સવર્ાગની ધાર છે. આંતરરક થ્રેડ (આંટા) (આંટા) એ નટ, ટેપ કરેલા સછિો અને 
બાહ્ય થ્રેડ (આંટા) (આંટા) પરના ં બોલ્ટસ, સ્ટડ, અથવા સ્ુ પર છે. થ્રેડ (આંટા) (આંટા)નો 
પેચ(હકે્ષલક્સ)બે સરં્સવત રદશાઓમા ંવળી શકે છે. જમણા હાથ (RH) અથવા ડાબા હાથ (LH) 

(આકૃસત 2.4). સ્ુ થ્રેડ (આંટા)ની સખં્યા 2 થી 2૦ થી શરૂ અથવા તેથી પણ વધ ુક્ષર્ન્ન હોઈ શકે 
છે. આકૃસત 2.5 મા ંસક્ષચત્ર દશાભવ્યા મજુબ જો અંસતમ િશ્ય(એન્ડ વ્ય)ુઓફ સેટ વત ુભળ છે, તો પછી 
સ્ુ એ એક જ શરૂઆત છે.  

 
                              
 

 

આકૃર્ત 2.4 બોલ્ટ પરિા ં
થે્રડ (આંટા)સ  

 આકૃર્ત 2.5 
િરૂઆતિા િબંર(સખં્યા) 
મળૂભતૂ થે્રડ (આંટા)િા 
િામ 

આકૃસત 2.6મા ં બતાવ્યા 
પ્રમાણે થ્રેડ (આંટા)ના મળૂ ર્ાગો નીચે વણભવ્યા છે: 
ર્પચ (આંટા વચ્ચેનુ ંઅન્જતર)ડાયાર્મટર (વ્યાસ) 
તે સ્ુ થ્રેડ (આંટા)નો અસરકારક વ્યાસ છે, આશરે મોટા અને નાના વ્યાસ વ્ચે લગર્ગ અડધા 
સધુી છે. 
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આકૃસત 2.6 થ્રેડ (આંટા)ના મળૂભતૂ ર્ાગો 

મેજર ડાયાર્મટર (વ્યાસ) (વ્યાસ) 
તે મેલ થ્રેડ (આંટા)ની ટોચ પર અને ફીમેલ થ્રેડ (આંટા)ના મળૂમા ંમાપવામા ંઆવેલા સ્ુ થ્રેડ 
(આંટા)નો સૌથી મોટો વ્યાસ છે. 
માઈિોર ડાયાર્મટર (વ્યાસ) (વ્યાસ) 
તે થ્રેડ (આંટા)નો સૌથી નાના મરટરરયલ(પદાથભ)નો વ્યાસ છે.  

કે્રસ્ટ(ટોચ) 
તે આંતરરક અથવા બાહ્ય થ્રેડ (આંટા)નો મખુ્ય ર્ાગ છે. 
ફ્લેન્જક્સ 

તે સીધી બાજુઓ છે જે કે્રસ્ટ અને થ્રેડ (આંટા)ની ઉપરના ર્ાગને જોડે છે.  

રૂટ(મળૂ) 
તે થ્રેડ (આંટા)ની બે ફ્લેન્કીંગ સપાટીઓ વ્ચેના ખાચંાની નીચેનુ ંઆંતરરક કે બાહય મળૂ છે.  

થે્રડ (આંટા) એન્જગલ 

તે ફ્લેન્ક્સ વ્ચેનો ખણૂો છે.  

ર્પચ(સ્ુિા આંટા વચ્ચેનુ ંઅંતર) 
તે અક્ષીય સપાટીમા,ં થ્રેડ (આંટા)ને અડીને સપાટી પરના અનરુૂપ ક્ષબિંદુઓ વ્ચેનુ ંઅંતર છે.  
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મેટટ્રક થે્રડ (આંટા)િી મળૂભતૂ પ્રોફાઈલ  (રૂપરેખા) 
આકૃસત 2.7 ISO મેરરક થ્રેડ (આંટા)ની 
મળૂભતૂ પ્રોફાઈલ. ર્ારતમા,ં આપણે 
ISO મેરરક થ્રેડ (આંટા)નો ઉપયોગ 
કરીએ છીએ અને તેમની મળૂ પ્રોફાઈલ 
આકૃસત 2.7મા ંબતાવવામા ંઆવી છે. 
જ્યા ં
D = આંતરરક થ્રેડ (આંટા)નો મખુ્ય 
વ્યાસ(નટ) 

d = બાહ્ય થ્રેડ (આંટા)નો મખુ્ય 
વ્યાસ(બોલ્ટ) 

D2 = આંતરીક થ્રેડ (આંટા)નો સપચ વ્યાસ 

d2 = બાહય થ્રેડ (આંટા)નો સપચ વ્યાસ 

D1 = આંતરરક થ્રેડ (આંટા)નો નાનો વ્યાસ 

d1 = બાહ્ય થ્રેડ (આંટા)નો નાનો વ્યાસ 

P = સપચ 

H = મળૂભતૂ સત્રકોણની ઊંચાઈ 

d = D = નોસમનલ વ્યાસ 

d1 = D1 = d - 1.0825 p 

d2 =  D2 = d - 0.6495 p 

P =  સપચ  

H =  0. 866 p 
r =  0.1443 p 
    

બોલ્ટ હડે ડાયમેન્જિિ 

બોલ્ટના ઉપરના ંર્ાગના કદ તેમના વ્યાસ 
સાથે સબંસંધત છે જે નીચે પ્રમાણે છે. 
(આકૃસત 2.8) 

સ્ટ્રકચરલ બોલ્ટ 

સ્ટીલથી સ્ટીલ માળખાકીય જોડાણ માટે 
રચાયેલ સવશાળ, હવેી ડયટુી હકે્સ બોલ્ટ. 
તેનો ઉપયોગ ઈમારતો અને પલુો, જહાજો, 
સવમાન અને વાહનોમા ં માળખાકીય 
ઉપયોગ માટે થાય છે.         
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આકૃસત 2.8 બોલ્ટ હડે ડાયમેન્શન 

 



 

પરરણામે, તેઓ સામાન્ય રીતે ખબૂ ટૂંકા હોય છે. 
િોિ-સ્ટ્રક્ચરલ બોલ્ટ 

આ સીટ ના કામોમા ંઅને વાહનોમા ંસવુ્યવક્સ્થત રફક્સ કરવા માટે ઉપયોગમા ંલેવાતા જનરલ 
ડયટુી હકે્સ બોલ્ટસ ્છે. 
બોલ્ટ હડે માટકિંગ 

બોલ્ટના ઉપરના ંર્ાગ(હડે)પરની રેખાઓ તેનો ગે્રડ સચૂવે છે. નીચેના ંકોષટકમા ંમેરરક બોલ્ટસ ્
માટે બોલ્ટના ઉપરના ંર્ાગ(હડે)ના સનશાન આપવામા ંઆવ્યા છે. 

બોલ્ટ અિે મિીિ સ્ુ મટટટરયલ  

તેના સવસશષટ ગણુના કારણ ેફાસ્ટનર પસદં કરતી વખતે બોલ્ટ અને મશીન સ્ુ સામગ્રી અગત્યની  હોઈ શકે 
છે. 
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ઉપરના ં ર્ાગ (હડે)ના 
સનશાન 

વગભ અને સામગ્રી સામાન્ય 
કદ શ્રેણી 
(સમ.મી) 

યાસંત્રક ગણુધમો 

પ્રફુ 
લોડ 
(MPa) 

MIN 

.સયલ્ડ 
સ્રેન્થ 
(MPa) 

MIN. 

ટેન્સાઈલ 

સ્રેન્થ 
(MPa) 

 
 

8.8 

વગભ 8.8 મીરડયમ કાબભન સ્ટીલ, 
ક્વેન્ચ એન્ડ ટેમ્પડભ 

બધા1ં6 

mmથી 
નીચા 
કદના 

580 640 800 

16 mm – 
72 mm 

600 660 830 

10.9 

વગભ 10.9 એલોય સ્ટીલ ક્વેન્ચન્ડ 
એન્ડ ટેમ્પડભ 

5 mm – 
100 mm 

830 940 1040 

 
 
12.9  

વગભ 12.9 એલોય સ્ટીલ ક્વેન્ચન્ડ 
એન્ડ ટેમ્પડભ  

1.6 mm – 
100 mm  

970 1100 1220 

સ્ટેઈનલેસ સનશાનો અલગ-
અલગ હોય છે. મોટા 
ર્ાગના ં સ્ટેઈનલેસ ક્ષબન 
ચુબંકીય છે. સામાન્ય સ્ટેમ્પ 
A - 2  

A – 2 સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલ એલોય સાથ ે
17 – 19 %  ક્રોસમયમ અન ે8 – 13 % 

સનકલ 

બધા ંમાપ  
20 mm 

 210 
min 
450 

રટપીકલ 

500 min 
700 

રટપીકલ 

ટેન્જસાઈલ સ્ટે્રન્જથ: તણાવમા ંમહિમ ર્ાર(અલગ ખેંચીન)ેજે સામગ્રી તોડતા અથવા ર્ાગંતા પહલેા ટકી શકે છે. 
યીલ્ડ સ્ટે્રન્જથ: લોડ જેમા ંસામગ્રી ચોક્કસ આકાર સવકૃસત દશાભવે છે. 
પ્રફુ લોડ: લોડ કે જેના પર કોઈ કાયમી સમહૂના પ્રમાણ સસવાય ઉત્પાદન ટકી રહ ેછે. 
1 Mpa  =  1 N/MM²  = 145  પાઉન્ડ / ઈંચ² 



આ બનાવવા માટે ઉપયોગમા ંલેવામા ંઆવતી કેટલીક સામગ્રી નીચે આપેલા કોષટકમા ંઆપવામા ં
આવી છે. 
સામગ્રી ર્વિેષતા 
એલ્યસુમસનયમ હલકો, ઓક્ક્સડેશન માટે પ્રસતરોધક, ઉત્પાદન કરવામા ં સરળ અને 

થમભલ અને સવદ્યતુ વાહક. 
િાસ મજબતૂ, વાહક અને કાટ પ્રસતરોધક. 
કોપર એલોય ઉ્ચ વહન ક્ષમતા, પ્રસતરોધક વસ્ત્રો 
પલાન્દ્સ્ટક સસ્ત ુ ંઅને કાટ પ્રસતરોધક(પ્રકાશ ર્ાર માટે) 

સ્ટીલ મજબતૂ, કાબોનેટેડ આયનભ 
કઠ્ણ(મજબતૂ) સ્ટીલ સ્ટીલ સ્ુ કરતા મજબતૂ, પરંત ુબરડ 

સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલ આકષભણ સમાન્પત સાથે રાસાયક્ષણક અને કાટ પ્રસતરોધક 

સપુર એલોય ર્ારે યાસંત્રક તાકાત, સપાટીની ક્સ્થરતા, કાટ-પ્રસતરોધક અને ઊંચા ં
તાપમાને પ્રસતરોધક માટે સળવળવુ.ં 

ટાઈટેસનયમ  સખત અને મજબતૂ, વજનમા ંહલકો અને કાટ પ્રસતરોધક. 
 

બોલ્ટિા પ્રકારો 
નીચે આપેલા કોષટકમા ંસવસવધ પ્રકારના ંબોલ્ટસ ્અને તેમની સવશેષતાઓની યાદી છે.  

પ્રકાર આકાર સવશેષતા 
એન્કર 
બોલ્ટ 

 

રોલ તેમજ કટ થ્રેડ (આંટા)મા ં ઉપલબ્લધ છે અને તે ‘જે’ 
આકારનો છે. 

કેરેજ 
બોલ્ટ 

 

તે લાકડા ંસાથ ેવપરાયેલ ફાસ્ટનર થ્રેડેડ (આંટાવાળા) છે. ત ે
લબંાઈ, વ્યાસ અને થ્રેડ (આંટા) સપચો(ઊંચાઈ)ની સવસવધતા 
સાથે આવે છે.  

એક્ષલવેટર 
બોલ્ટ 

 

લાકડા ંસાથ ે ફાસ્ટનરનો ઉપયોગ થાય છે. તેમ છતા ંતેનો 
ઉપયોગ ના ઘટકોને જોડવા માટે કરવામા ંઆવે છે. 

આઈ 
બોલ્ટ 

 

તે એક છેડા પર લપુ અને બીજી બાજુ થ્રેડ (આંટા) સાથેના 
સ્ુ છે. વસ્તમુા ંકેબલ જોડવા માટે આઈ બોલ્ટસનો ઉપયોગ 
થાય છે. 
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સ્લેજ 
બોલ્ટ 

 તેઓને ફે્રમ બોલ્ટસ,્ હકે્સ ફે્રમ ફ્લેજ બોલ્ટસ ્અને હકે્સ ફ્લેજ 
સ્ુ તરીકે પણ ઓળખવામા ંઆવે છે. 

ફે્રમ બોલ્ટ 

 

તે એક ટુકડો(પીસ)હકે્સ વોશર હડે બોલ્ટ છે જેમા ંઉ્ચ એલોય 
સ્ટીલથી બનેલી સપાટ બેરીંગ સપાટી હોય છે. તેનો ઉપયોગ 
રક ફે્રમમા ંથાય છે. 

હને્ગર 
બોલ્ટ  

તેઓ બનંે છેડે થ્રેડેડ (આંટાવાળા) છે. સ્ટાન્ડડભ હને્ગર બોલ્ટસ ્
પવૂભસનધાભરરત પાઈલટ હોલમા ંદાખલ કરવા માટે બનાવવામા ં
આવ્યા છે. 

હવેી હકે્સ 
બોલ્ટ 

 

આદશભ હકે્સ બોલ્ટ કરતા પહોળાઈ સાથેના નીચા કાબભન સ્ટીલ 
હકે્સ હડે બોલ્ટ. 

હકે્સ 
બોલ્ટ 

 

આ બોલ્ટસનો ઉપરનો છેડો(હડે)ષટ્કોણછે. તેઓ સ્ટેઈનલેસ 
સ્ટીલ, સપિળ, સસક્ષલકોન, કાસં ુવગેરે સવસવધ કક્ષામા ંઉપલબ્લધ 
છે. 

હકે્સ 
મશીન 
બોલ્ટ  

આ બોલ્ટસમા ંએક છેડે ષટ્કોણઉપરનો છેડો હોય છે, બેરીંગ 
સપાટી પર કોઈ વોશર ફેસ નથી અને બીજંા છેડે થ્રેડેડ 
(આંટાવાળા) શાફ્ટ હોય છે. 

શોકેટ-
શોલ્ડર 
બોલ્ટ  

તે હકે્સ શોકેટ હડે સ્ુ છે જેમા ંઉપરના ંછેડાની નીચે સવસ્તતૃ, 
અને થ્રેડેડ (આંટાવાળા) અને નળાકાર(સોલ્ડર) હોય છે. 

લેગ 
બોલ્ટ 

 

તે હકે્સ હડે સાથે સપંણૂભ સશક્ત બોલ છે. તે લાકડાનંી વસ્તઓુ 
માટે વપરાય છે, જેમકે વાડ, આગણુ ં કવર, વગેરેમા ં

સોકેટ સ્ુ 

 

બેરીંગ સપન તરીકે ઉપયોગ કરવા માટે ઉપરના ં છેડા હઠે્ળ 
સવસ્તતૃ, અન થ્રેડેડ (આંટાવાળા) નળાકાર (સોલ્ડર) સાથેના ં
હકે્સ શોકેટ હડે સ્ુ, એલન હડે રેચનો ઉપયોગ સ્ુને કડક 
બનાવવા માટે થાય છે. 

સ્ક્વેર 
હડેેડ 
બોલ્ટ  

તેઓ કદ અને આકારમા ંહકે્સ કેપ સ્ુ જેવા ંજ છે પરંત ુતેનો 
ઉપરનો છેડો ષટકોણને બદલે ચોરસ છે. તેમની પાસે રોલ થ્રેડ 
(આંટા) છે અને લેગ સ્ુ થ્રેડ (આંટા)મા ંપણ આવે છે. 

ય-ુબોલ્ટ  તે બે થ્રેડેડ (આંટાવાળા) સાથે ‘ય’ુ આકારનો બોલ્ટ છે. ‘ય’ુ 
બોલ્ટનો ઉપયોગ ફાઉંડેશન અને પાઈપ અને તક્ષળયા હોલ્ડર 
માટે ખેતીવાડી ફાસ્ટનસભ તરીકે થાય છે. 
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નલડભ 
બોલ્ટસ ્ 

 

આ પ્રકારના ંબોલ્ટસનો ઉપયોગ ઈલેક્રીકલ ક્સ્વચ બોડભમા ંથાય 
છે.  

પલાઉ 
બોલ્ટસ ્

 તેનો ઉપયોગ યાસંત્રક જોડાણ બનાવવા માટે થાય છે કે જેન ે
સરળ સુવંાળી અથવા સમતલ સપાટીની જરૂર હોય. તેનો 
ઉપયોગ ઘણા ર્ારે બાધંકામ ઉપકરણોમા ં થાય છે જેમ કે 
સ્નોપલાઉસ, રોડ ગ્રેડસભ, અને જમીન ખોદવાના યતં્ર, માટી 
ઉપાડવાનુ ંઓજાર. 

ટી. હડે 
બોલ્ટ 

 

તે T આકારના ઉપરના ંછેડા સાથેનો બોલ્ટ છે જે મશીન ટેબલમા ં
T સ્લોટસ(્ખાચંા) સાથે મેળ ખાય છે. તેનો ઉપયોગ મશીન 
ટેબલ પર ર્ાગોને પકડવા માટે થાય છે.   

 

મિીિ સ્ુ 

મશીન સ્ુમા ંનટ અથવા ટેપ કરેલા સછિમા ંઉપયોગ માટે થ્રેડ (આંટા) છે. સ્ટોવ બોલ્ટ તરીકે 
પણ ઓળખાય છે. મેરરક મશીન સ્ુના માપો(કદ)નીચે બતાવ્યા પ્રમાણે છે.  

આકૃસત 2.9 ISO મેરરક મશીન સ્ુ 

ઉપરના ંછેડાના આકારના આધાર પર વગીકૃત થયેલ સવસવધ પ્રકારના ંમશીન સ્ુ અને સવસશષટ 
ગણુ નીચે આપેલા કોષટકમા ંઆપવામા ંઆવ્યા છે.  

પ્રકાર ઉપરિા ંછેડાિો આકાર ર્વર્િષ્ટ ગણુ 

રફક્ષલપસ 
પાન હડે 

 

તે સહજે ટૂંકી ઊર્ી બાજુઓથી ગોળાકાર છે અને રફક્ષલપસ 
સ્ુ ડ્રાઈવરમા ંરફટ થવા માટે ઉપરનો છેડો ‘x’  આકારનો 
છે. 

સ્લોટેડ 
ફ્લેટ હડે 

 

તેના માથા પર સપાટ સપાટી છે. તે ફ્લેટ બ્લલડે સ્ુ 
ડ્રાઈવર માટે એક સરળ સ્લોટ(ખાચંો)ધરાવે છે. 
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સ્લોટેડ 
ઓવર હડે 

 

તે ગોળાકાર ટોચ સાથે કાઉન્ટરશન્ક છે(ખીલા કે સ્ુનુ ંમાથુ ંઅંદર જઈ 
સપાટી બરાબર આવે તે માટે સછિના મોઢાને પહોળં કરવુ)ં 

સ્લોટેડ રસ 
હડે 

 

તે ઓછા ંપ્રોફાઈલ માટે સ્લોટેડ ડ્રાઈવ્સમા ંસરળ સ્લોટસ હોય છે. 

સ્લોટેડ 
રાઉન્ડ હડે 

 

ફ્લેટ બ્લલેડ સ્ુ ડ્રાઈવર માટે સ્લોટેડ ડ્રાઈવ્સમા ંસરળ સ્લોટસ હોય છે. 

રોક્સ પાન 
હડે ટાઈપ F 

 

તે સહજે ટૂંકી ઊર્ી બાજુઓથી ગોળાકાર છે. મહતમ ઈંસ્ટોલેશન ટોકભ માટે 
ટોકસભ ડ્રાઈવ્સ બનાવવામા ંઆવી છે. 

સ્લોટેડ હકે્સ 
વોશર હડે 
ટાઈપ F 

 

સ્લોટેડ હકે્સ વોશર હડેસ એક રેન્ચ સાથે વાપરવા માટે છ બાજુવાળા છે. 

રફક્ષલપસ 
ફ્લેટ હડે 

 

ફ્લેટ હડેસ ફ્લેટવાળા કાઉન્ટરશન્ક (ખીલા કે સ્ુનુ ંમાથુ ંઅંદર જઈ સપાટી 
બરાબર આવે તે માટે સછિના મોઢાને પહોળં કરવુ)ં છે. તે રફક્ષલપસ સ્ુ 
ડ્રાઈવર માટે X આકારનુ ંછે. 

રફક્ષલપસ 
ઓવલ હડે 

 

રફક્ષલપસ ડ્રાઈવરે એ રફક્ષલપસ સ્ુ ડ્રાઈવર માટે X આકારની હોય છે. 

રફક્ષલપસ રસ 
હડે 

 

તે ઓછી પ્રોફાઈલ ગોળાકાર સપાટી(ટોચ)સાથે પહોળં છે. 

કોમ્બો રસ 
હડે 

 

તે ઓછી પ્રોફાઈલ ગોળાકાર ટોચ સાથ ેપહોળં છે. 

કોમ્બો 
રાઉન્ડ હડે 

 

તે ગોળાકાર છે અને ગોળાના અડધા ર્ાગ જેવુ ંલાગ ેછે. 

રોક્સ ફ્લેટ 
હડે ટાઈપ F 

 

ટાઇપ F સ્ુમા ંથ્રેડ (આંટા) કરટિંગ ટીપ(આની)હોય છે. 

સેટ સ્ુ 

 

આ સ્ુમા ંસ્ુઈંગ માટે ઉપરનો છેડો હોતો નથી. 

સીટ  સ્ુ 

 

તે શેલ્ફ ડ્રીલીંગ પોઈન્ટ સાથેનો સ્ુ છે. 
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પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

 

1. વાહનમા ંઉપયોગમા ંલેવાતા સવસવધ પ્રકારના ંબોલ્ટસ યાદી બનાવો અને તેમના સવસશષટ 
ગણુો જણાવો. 
અનકુ્રમ 
િબંર 

બોલ્ટિો પ્રકાર ર્વર્િષ્ટ ગણુ 

1   

2   

3   

4   
 

 

2. વાહનમા ંવપરાતા મશીન સ્ુના પ્રકારોની યાદી બનાવો અને તેમના સવસશષટ ગણુો જણાવો. 
અનકુ્રમ 
િબંર 

બોલ્ટિો પ્રકાર ર્વર્િષ્ટ ગણુ 

1   

2   

3   

4   
 

 

3. મેરરક થ્રેડ (આંટા)ની મળૂભતૂ પ્રોફાઈલ દોરો 
 

 
 
 
 
 

 

તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 
(એ) ખાલીજગ્યા પરૂો 
1. ફાસ્ટનર એ એક હાડભવરે-------------છે જે યાસંત્રક રીતે જોડાય છે અથવા બે અથવા વધ ુ
વસ્ત ુ(પદાથભ)સાથે જોડાય છે.  

2. ઓટોમોરટવ ફાસ્ટનસભ સવસવધ-------------થી બનેલા છે. 
3. બોલ્ટ એ બાહ્ય થ્રેડેડ (આંટાવાળા)-------------હોય છે.  

4. બાહ્ય થ્રેડ (આંટા)-------------પર હોય છે અથવા સ્ુ અને આંતરરક થ્રેડો--------------પર 
હોય છે.  

5. ર્ારતમા ંઆપણે ISO-------------થ્રેડ (આંટા)નો ઉપયોગ કરીએ છીએ.   

  

4૦ 
  



(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. મશીનમા ંબે અથવા વધ ુવસ્ત(ુપદાથભ)ને પકડવા અથવા કનેક્ટ કરવા માટે કયા ઓટોમોરટવ 
ફાસ્ટનસભનો ઉપયોગ થાય છે? 

(એ) નટ અને બોલ્ટસ ્                      (બી) લાકડાનંી મોર્(પાટડો) 

(સી) ફાઈબર જોઇન્ટ                          (ડી) ઉપર માથંી કોઈ નહી 
2. સ્ુ થ્રેડ (આંટા)નો સામાન્ય અસરકારક વ્યાસ કયો છે? 

(એ) સપચ (આંટા વ્ચેનુ ંઅન્તર)ડાયાસમટર (વ્યાસ)                         (બી) ફ્લેન્ક 

(સી) રૂટ                                       (ડી) થ્રેડેડ (આંટાવાળા) એન્ગલ 

3. સીધી બાજુઓ શુ ંછે જે કેસ્ટ(ટોચ)------------અને મળૂ(રૂટ)ને કનેક્ટ કરે છે? 

(એ) ફ્લેન્ક                                   (બી) રૂટ 

(સી) માઈનોર ડાયાસમટર (વ્યાસ)                      (ડી) સપચ (આંટા વ્ચેનુ ં
અન્તર)ડાયાસમટર (વ્યાસ) 

4. જોડકા ંજોડો: 
(એ) આઈ બોલ્ટ                

(બી) ફ્લેન્જ બોલ્ટ                

(સી) ફે્રમ બોલ્ટ                   

(ડી) હને્ગર બોલ્ટ                 

 
 

5. અહી બતાવેલ ઉપરના ંછેડાના આકારના આધારે સીટ  સ્ુ પસદં કરો. 
(એ)                  (બી)  

 
 

(સી)                   (ડ) 

 
 
 

(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. બોલ્ટનુ ંમહત્વ દશાભવો(વણભવો) 

2. મશીન સ્ુ શુ ંછે? 

3. મશીન સ્ુ અને બોલ્ટ પર થ્રેડ (આંટા)નુ ંમહત્વ શુ ંછે? 

4. બોલ્ટ અને સ્ુ વ્ચેનો તફાવત 

5. મેરરક થ્રેડ (આંટા) િારા તમે શુ ંસમજ્યા? મેરરક થ્રેડ (આંટા)ની પ્રોફાઈલ બનાવો અને બધી 
પરરર્ાષાઓ જણાવો.  
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સેિિ 2: ઓટોમોટટવ િટ 

ઓટોમોરટવ નટ એ થ્રેડેડ 
(આંટાવાળા) હોલ વાળા ફાસ્ટનસભનો 
એક પ્રકાર છે. તે સપંકભના બોલ્ટની 
સવરુધ્ધ અસ્થાયી અથવા કાયમી 
માળખા પકડી રાખવા માટે વપરાય 
છે. આ નટ સામાન્ય રીતે ચોરસ 
અથવા ષટ્કોણઆકારના હોય છે. 
સવસવધ પ્રકારના ંઓટોમોરટવ નટ છે 
જેમ કે સસમ્પલ નટ, કોલર નટ, 
લોરકિંગ નટ વગેરે(આકૃસત 2.1૦) 

આકૃસત 2.1૦: નટના સવસવધ પ્રકારો 
 

િટમા ંથે્રડ (આંટા) પ્રોફાઈલ  

બે  ર્ાગોને જોડવા માટે નટ બોલ્ટ પર સ્ુ કરવામા ંઆવે છે. તેથી, બોલ્ટ અને નટની થ્રેડ (આંટા) 
પ્રોફાઈલ મેચ થવી જ જોઈએ. અને આપણે ર્ારતમા ંમેરરક થ્રેડ (આંટા)નો ઉપયોગ કરીએ છીએ 
તેથી બોલ્ટની સાથે મળીને ઉપયોગમા ંલેવાતા નટમા ંમેરરક થ્રેડ (આંટા) પણ હોવો જોઈએ. 
પ્રોફાઈલમા ંમેળ ખાતી નથી અને બળ જબરીથી સ્ુ કરવાથી નટ અને બોલ્ટની થ્રેડ (આંટા) 
પ્રોફાઈલને નકુસાન થઇ શકે છે અને નટ બોલ્ટ પર બેસશે નહી. નટમા ંડાબા હાથ અથવા જમણા 
હાથના આંતરરક થ્રેડ (આંટા) હોઈ શકે છે.  
ડાયમેન્જિિ ઓફ િટ(િટિા કદ)(માપ) 
ISO મેરરક નટના તમામ પરરમાણો નટના આંતરરક વ્યાસ સાથે સબંસંધત છે.  

િટનુ ંમટીટરયલ્સ(સામગ્રી) 
નટ અને બોલ્ટ સમાન સામગ્રીમાથંી બનેલા છે. જેમા ંએલ્યસુમસનયમથી લઇને સપિળ, કોપર 
એલોય, પલાન્દ્સ્ટક, સ્ટીલ, હાડભનેડ સ્ટીલ, સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલ, સપુર એલોય, ટાઈટેસનયમ વગેરે બધુ ં
સામેલ છે.  

િટિા પ્રકાર 

નીચે આપેલ કોષટક તેમના પ્રકારના આકાર અને સવસશષટ ગણુ અનસુાર નટના સવસવધ પ્રકારોની 
યાદી આપે છે.  

 

પ્રકાર આકાર ર્વર્િષ્ટ ગણુ 

હકે્સ 

     

તે  ફાસ્ટનસભનો એક પ્રકાર છે જેમા ંછ બાજુઓ હોય છે 
તેઓનો ઉપયોગ બીજી વસ્તઓુ પર 
બોલ્ટને(પકડવા)રફટ કરવા માટે કરવામા ંઆવે છે. 
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હવેી 
હકે્સ 

 આ નટ હકે્સ નટ કરતા મોટા અને જાડા હોય છે. હવેી હકે્સ નટ 
મોટી સ્રેન્થ અને મોટા વ્યાસ બોલ્ટ માટે ઉપયોગમા ંઆવે છે. 

નાયલોન 
ઇન્સટભ 
લોક 

 કેટલાક નટ લોરકિંગ ફીચસભ તરીકે નાયલોનનો ઉપયોગ કરે છે. 
પ્રવાહી મટીરીયલ્સના સીપેજ(ઝમતુ ંપ્રવાહી)ને રોકવા બોલ્ટ થ્રેડ 
(આંટા) શીલ કરવા નાયલોન દાખલ કરવામા ંઆવે છે. 

જામ  તે પાતળા નટ છે જેનો ઉપયોગ જાડા નટન ેલોક કરવા માટે 
કરવામા ં આવે છે. પાતળા નટ જોડતી સપાટીની બાજુમા ં
મકુવામા ંઆવે છે અને જાડા નટ સામે સજ્જડ હોય છે. 

નાયલોન 
ઇન્સટભ 
જામલોક 

 તે નીચી પ્રોફાઈલ લોક નટ છે જે સામગ્રીને સમકેસનકલી સાથ ે
જોડવા માટે બોલ્ટને(યાસંત્રક રીતે)પકડે છે. 

સવિંગ  તે એક જાતની નટ છે જેની દરેક બાજુ મા ંબ ેમોટી (ધાત)ુના 
પખંા હોય છે. 

કેપ  આ નટ થ્રેડેડ (આંટાવાળા) સ્ટડ, રોડ અન ે બોલ્ટ એન્ડસના 
ખલુ્લા ર્ાગને આવરે છે તેનો ગોળકાર જેવો આકાર છે. 

એકોનભ  ગોળાકાર ટોચ સાથે નટ છે ગોળાકાર ટોચના કારણે બાહ્ય થ્રેડ 
(આંટા) સ્પશભતા નથી. 

ફ્લેન્જ  પાઈસપિંગ સસસ્ટમન ે બનાવવા માટે આ પલેટ અથવા રરિંગનો 
ઉપયોગ પાઈપો, વાલ્વ, પપં અને બીજાં સાધનોને જોડવા માટે 
થાય છે. 

ટી  આ આંતરરક થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ફાસ્ટનસભ છે. જેનો ઉપયોગ 
લાકડા,ં પાટીકલ બોડભ વગેરેને સજ્જડ કરવા માટે થાય છે. 

સ્ક્વેર  આ ચાર બાજુવાળો નટ છે અને તેને મોટી સપાટી હોય છે. 
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સપ્રવેક્ષલિંગ 
ટોકભ લોક 

 

તે એક પ્રકારનો લોક નટ છે, જે આંચકા, કંપન અન્ય 
ગસતશીલ બળોને લીધે થતા ંઢીલા પણાનો પ્રસતકાર કરે 
છે.   

K-લોક 
અથવા 
કેપ 

 

તે ફ્રી સ્પીનીંગ વોશર સાથે જોડાયેલ નટ છે. તેનો 
ઉપયોગ એસેમ્બલીને વધ ુઅનકુૂળ બનાવવા માટે થાય 
છે.  

કપલીંગ 

 

તેનો ઉપયોગ બે બાહ્ય થ્રેડેડ (આંટાવાળા) સક્ષળયાને સાથે 
જોડવા માટે થાય  છે. 

સ્લોટેડ 
હકે્સ 
નટ્સ 

 

આ નટ ઘણા કામમા ં વપરાય છે. પરંત ુ ખાસ કરીને 
ઓટોમોરટવ બેરીંગ અથવા ક્સ્પન્ડલ એસેમ્બલીઝ માટે 
વ્હીલ હબમા.ં 

કેસ્ટલ 
નટ 

 નટની સ્લોટસ(્ખાચં)સાથે એક છેડ ેકાપવામા ંઆવે છે. તે 
સકારાત્મક લોરકિંગ રડવાઈસ છે. આ નટ નીચા ટોકભ 
ઉપયોગમા ં વપરાય છે જેમકે વ્હીલ બેરીંગ જગ્યાએ 
રાખવા. 

 

પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

1. વાહનમા ંઉપયોગમા ંઆવતા નટની યાદી બનાવો અને તેમના સવસશષટ ગણુો દશાભવો. 
અનકુ્રમ 
િબંર 

બોલ્ટિો 
પ્રકાર 

ર્વર્િષ્ટ ગણુ 

1   

2   

3   

4   
 

 

2. ISO મેરરક થ્રેડ (આંટા)ની પ્રોફાઈલ દોરો 
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તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. નટ એ------------સછિવાળા ફાસ્ટનરનો એક પ્રકાર છે.  

2. બે ધાતનુા ર્ાગોને જોડવા માટે, નટ------------પર સ્ુ થાય છે.  

3. બોલ્ટ અને નટનો------------સમાન હોવો જોઈએ નહી તો બોલ્ટ પર નટ------------ 
શકતા નથી.  

4. નટ ડાબા અથવા જમણા હાથના------------- આંટા હોઈ શકે છે.  

5. ષટકોણાત્મક નટ એ એક પ્રકારનુ ં ફાસ્ટનર છે જેની------------બાજુઓ હોય છે.  

 

(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો  

1. નટને બોલ્ટ પર સ્ુ કરવા માટે બોલ્ટ અને નટના કયા પરરબળ સમાન હોવા જોઈએ? 

(એ) સપચ (આંટા વ્ચેનુ ંઅન્તર)                              (બી) માઈનોર ડાયાસમટર 
(વ્યાસ) 

(સી) રૂટ                                  (ડી) ફ્લેન્ક 

2. નીચેનામંાથંી કયો ષટ્કોણનટ છે? 

(એ)  

(બી)  

(ક) 

 

(ડ) 

 

3. કયા નટનો ઉપયોગ બે બાહ્ય થ્રેડેડ (આંટાવાળા) સક્ષળયા સાથે જોડવા માટે થાય છે? 

(એ) કપલીંગ                        (બી) K-લોક અથવા કેપ 

(સી) સ્ક્વેર(ચોરસ)                   (ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
4. ક્સ્પન્ડલ એસેમ્બલીઝ માટે ઓટોમોરટવ બેરરિંગ અથવા વ્હીલ હબમા ંકયા નટનો ઉપયોગ 
ખાસ કરવામા ંઆવે છે? 

(એ) સ્લોટેડ હકે્સ નટ્સ             (બી) પ્રીવેલીંગ ટોકભ લોક 

(સી) K - લોક અથવા કેપ            (ડી) સ્ક્વેર  
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(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો 
1. નટના મહત્વનુ ંવણભન કરો 
2. શા માટે નટ ચાર કે છ બાજુઓથી બનેલા છે? 

3. નટમા ંથ્રેડ (આંટા)નુ ંશુ ંમહત્વ છે? 

4. તમે ISO મેરરક થ્રેડ (આંટા) િારા શુ ંસમજ્યા? 

5. નટના સવસવધ પ્રકારના નામ આપો 
6. મશીન સ્ુના સવસવધ પ્રકારોના નામ આપો. 

 

 સેિિ 3: ઓટોમોટટવ સ્ટડ (બે બાજુ 
આંટાવાળો ખીલો) 
ઓટોમોરટવ સ્ટડ જેને ડબલ એન્ડ 
ઓટોમોબાઈલ ફાસ્ટનર તરીકે પણ 
ઓળખવામા ંઆવે છે. તે બનંે છેડા પર થ્રેડેડ 
(આંટાવાળા) હોય છે. સ્ટડનો એક છેડો 
સામાન્ય રીતે નટ સાથ ે સપંકભમા ં હોય છે. 
વધતા જતા ઓટોમોરટવ પાટભસ ઉદ્યોગ સાથ ે
સવસવધ ઓટોમોરટવ ફાસ્ટનસભ ઉત્પાદકો અન ે
સપલાયસભ સવસવધ પ્રકારના ઓટો સ્ટડસ ્
બનાવવા માટે નવી સામગ્રી સાથે આવી 
રહયા છે. 

આકૃસત 2.11 સવસવધ પ્રકારના સ્ટડ 

ર્ાગોને જોડવા માટે સ્ટડસ(્આકૃસત 2.11)નો ઉપયોગ થાય છે. ફાસ્ટ આયનભની ઓછી તાણ 
શક્ક્તને કારણે ફાસ્ટ આયનભ થ્રેડ (આંટા) વધ ુપડતી પ્રરક્રયામા ંનકુશાન કરે છે. તે કાન્દ્સ્ટિંગને 
કાયમી નકુશાન પહોંચાડે છે. તેઓ ગેસ અને પાણીના ચસુ્ત સાધંાના ઉપયોગમા ંપણ વપરાય 
છે જ્યા ંર્ારે દબાણ ઉત્પન્ન થાય છે. ઓટોમોબાઈલમા ંસસક્ષલન્ડર બ્લલોક પર સસક્ષલન્ડરનુ ંહડે પકડી 
રાખવા માટે સ્ટડનો ઉપયોગ થાય છે. સસક્ષલન્ડર અને હડે વ્ચેનુ ંજોઇન્ટ કામચલાઉ હોવુ ંજોઈએ.  

તેમના ઉપયોગના આધારે ઓટોમોરટવ સ્ટડસને એન્ન્જન સ્ટડસ,્ વ્હીલ સ્ટડસ ્અને સ્ટેઈનલેસ 
સ્ટીલ સ્ટડસ ્તરીકે વગીકૃત કરી શકાય છે.  

ઓટોમોબાઈલ સ્ટડસ ્ સપિળ, તાબં,ુ પલાન્દ્સ્ટક, નાયલોન, એલ્યસુમસનયમ, િોન્ઝ અને 
ટાઈટેસનયમમાથંી બનાવવામા ંઆવે છે. 
વ્હીલ સ્ટડસ ્

વ્હીલ સ્ટડસ ્થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ફાસ્ટનસભ છે જેનો ઉપયોગ ઓટોમોબાઈલ્સના વ્હીલ્સન ેપકડવા 
માટે થાય છે. આ વ્હીલ સ્ટડસ ્અધભ કાયમી ધોરણે સીધા જ વાહન હબ પર ક્સ્થત છે. વ્હીલ સ્ટડ 
ઉપર વ્હીલને વધ ુકડક બનાવવા માટે લગ નટ્સનો ઉપયોગ થાય છે(આકૃસત 2.12) 
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જયારે ટાયર બદલવા માટે વ્હીલ કાઢવામા ંઆવે છે વગેરે. 
સ્ટડ હબ મા ં જ રહ ે છે. ઘણા ઓટોમોબાઈલ્સ બોલ્ટનો 
ઉપયોગ તેની જગ્યાએ કરે છે. જ્યા ં દૂર કરી શકાય તેવા 
બોલ્ટ વ્હીલ  હબમા ંસ્ુ કરેલા હોય છે. વ્હીલ કે જે બોલ્ટનો 
ઉપયોગ કરે છે તેને એક અથવા વધારે નાના લોકેટર પીન્સ 
તેને સહાય માટે હોય છે. વ્હીલને પીન્સ પર ઉચકવામા ંઆવ ે
છે અને પછી બોલ્ટ તેમા ં    

આકૃસત 2.12 વ્હીલ સ્ટડ 

દાખલ કરાય છે. એક વખત બોલ્ટ સજ્જડ થઇ જાય અને વ્હીલ સપંણૂભ ઇન્સ્ટોલ થઇ જાય પછી 
સપનનુ ંવાહન ચલાવવા દરમ્યાન બીજુ ંકોઈ કામ રહતે ુ ંનથી.  

વ્હીલ સ્ટડિા પ્રકારો 
વ્હીલ સ્ટડ બદલી શકાય છે અને તે બે મળૂભતૂ પ્રકારમા ંઆવે છે.  

(એ) સ્ુ ઇન અન ે

(બી) પ્રેસ ઇન 

 

સ્ુ ઇિ         આકૃસત 2.13 સ્ુ ઇન પ્રકારના સ્ટડ 

સ્ુ ઇન સ્ટડ(આકૃસત 2.13)હબમા ંપ્રવતભમાન થ્રેડેડ (આંટાવાળા) બોલ્ટમા ંસામાન્યત: સ્ુ કરવા  
જયારે લેગ નટ દૂર કરવામા ંઆવે ત્યારે હબમાથંી પાછ ંબહાર આવતુ ંરોકવા સામાન્ય 
રીતે ઊંચા ંટોલરન્સ રફટ અથવા રાસાયક્ષણક થ્રેડ (આંટા) લોરકિંગ પ્રવાહી વડે એન્ડ સ્ુ 
હબમા ંદાખલ કરવામા ંઆવે છે.  

પે્રસ ઇિ 

પે્રસ ઇન સ્ટડ(આકૃસત 2.14)રડસ્ક અથવા ડ્રમ હબની પાછળની બાજુમાથંી ઇન્સ્ટોલ 
કરવામા ંઆવે છે અને ઈંસ્ટોલેશન માટે વાહનમાથંી હબને દૂર કરવાની જરૂર પડી શકે 
છે અથવા દૂર કરવુ ંપડે છે. તે થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ર્ાગ અને મોટા વ્યાસ સવર્ાગનુ ં
બનેલુ ં છે જે ન્યરુલ કહવેાય છે જે  પાતળા શાફ્ટના આંટાને રોકે છે. સ્ટડને દબાણ 
પવૂભક બેસાડવા માટે જરૂરી હબના સછિ કરતા ન્યરુલનો વ્યાસ મોટો હોય છે. છેડા 
પરના ંમોટા ડાયાસમટર (વ્યાસ)(વ્યાસ)િારા સ્ટડને હબમાથંી બહાર ખેંચતા અટકાવ ે
છે.  

આકૃસત 2.14 પ્રેસ ઇન ટાઈપ સ્ટડ્સ 

એન્ન્જજિ સ્ટડ્સ 

મેઈિ સ્ટડ્સ 

મેઈન સ્ટડ્સનો ઉપયોગ હવેી-ડયટુી લાગ ુ પાડવા માટે થાય છે(આકૃસત 2.15)તે મેઈન કેપ 
બોલ્ટને બદલી શકે છે.  
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મેઈન સ્ટડ વધારે ચોક્કસ ટોકભ મલૂ્ય મેળવવા સક્ષમતા પરૂી પાડે છે. સ્ટડ(ખેંચીને તગં કરવા) 
દરમ્યાન વળી જતા નથી. બોલ્ટની જેમ સ્ટડ એક જ અક્ષમા ંખેંચી(તાણી/તગં)કરી શકાય છે. 
સ્ટડનો ઉપયોગ થ્રેડ 
(આંટા)ના ઓછા ં ઘસારામા ં
પરરણમે છે. સસવિસસિંગના 
સમયગાળાની ઉપર બ્લલોકમા ં
થ્રેડેડ (આંટાવાળા) હોલની 
આવરદા વધે છે અથવા ફરી 
બને છે. સ્ટડનો ઉપયોગ 
મેઈન કેપના ઈંસ્ટોલેશનમા ં
પણ સરળતા અને મેઈન કેપ 
એલાઈન્મેન્ટ(સરેંક્ષખત 
કરવા)મા ંફાળો આપે છે.  

 

આકૃસત 2.15 એન્ન્જન બ્લલોકમા ંમેઈન સ્ટડ 

ર્સગલન્જડર હડે સ્ટડ: 
હડે સ્ટડનો ઉપયોગ(આકૃસત 2.16)સસક્ષલન્ડર હડે ઈંસ્ટોલેશનમા ંમદદ કરે છે, ફક્ત ગાસ્કેટ અને 
ઉપરના ંછેડાની સાથે ગોઠ્વણીના િન્દ્ષટકોણથી.  

સ્ટડસનો ઉપયોગ વધ ુસચોટ અને સસુગંત ટોકભ લોરડિંગ પરંુૂ પાડે છે, જયારે બોલ્ટ ઇન્સ્ટોલ 
કરવામા ંઆવે છે, ત્યારે સજ્જડ(તગં)કરવાની રક્રયાના પરરણામે બનંે વળી જતા(વળ ચઢાવતા) 

બોલ્ટ અને ખેંચાણ(ઊર્ા અથવા અક્ષીય લોડ)થાય છે. આ 
બોલ્ટમા ં એક જ સમયે બે બળોના સપંકભમા ં આવવાની 
તેમજ થ્રેડ (આંટા) રોકાણ પર ઘષભણ પવૂભક ર્ારનો 
અનરુ્વ કરે છે. જયારે નટ સ્ટડ પર સજ્જડ(તગં)થાય છે 
ત્યારે સ્ટડ તેના ઊર્ા અક્ષ પર જ ખેંચાય છે. સ્ટડનો ખલુ્લો 
છેડો (ઉપરનો ર્ાગ) ‘સકુ્ષ્મ’ થ્રેડ (આંટા) દશાભવે છે, જે નટ 
ટોકભ(અથવા ટોકભ અથવા એન્ગલ કોણ સજ્જડ(તગં) થાય 
ત્યારે સ્પષટીકરણો વધ ુ ચોક્કસ અને તેથી ચોક્કસ ટોકભ 
રરડીંગ્સને મજૂંરી આપે છે.  

 
 
 

 આકૃસત 2.16 સસક્ષલન્ડર હડે સ્ટડ 
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તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 
(એ) ખાલી જગ્યાઓ પરૂો. 
1. સ્ટડસ ્યાસંત્રક ------------ છે જે એક અથવા બનંે છેડા પર ---------- હોય છે. 
2. ઓટોમોરટવ સ્ટડસ ્બનેં છેડે ---------- છે. 
3. વ્હીલ સ્ટડસ ્એ થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ફાસ્ટનસભ છે જે ઓટોમોબાઈલ્સના ---------- ને પકડે છે. 
4. --------- અથવા --------- ની પાછળની બાજુથી પે્રસ-ઇન-્સ્ટડસ ્ઇન્સ્ટોલ કરેલા છે. 
5. કામગીરી અથવા ---------- એન્પલકેશન માટે, મખુ્ય કેપ બોલ્ટસને બદલે જયારે પણ શક્ય 
હોય ત્યારે --------- નો ઉપયોગ પસદં કરવામા ંઆવે છે. 
49 
  

પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ  

1. વાહનોમા ંઉપયોગમા ંઆવતા સ્ટડના પ્રકારોની યાદી. 
અનકુ્રમ િબંર સ્ટડિા પ્રકારો 
1.  

2.  

3.  

4.  

2. ઓટોમોબાઈલમા ંઉપયોગમા ંઆવતા સ્ટડના સવસવધ પ્રકારોનુ ંઆલેખન કરો. 
 
 
 
 
  



(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1.ફાસ્ટનસભ કે જે એક અથવા બનંે છેડા પર થ્રેડેડ (આંટાવાળા) છે તે -------- તરીકે ઓળખાય 
છે. 
(એ) સ્ટડ       (બી) વને્દ્લ્ડિંગ       (સી) કાન્દ્સ્ટિંગ        (ડી) રરવેટસ 

2.તેમના ઉપયોગના આધારે, ઓટોમોરટવ સ્ટડસને વગીકૃત કરી શકાય છે. 
(એ) એન્ન્જન સ્ટડ      (બી) વ્હીલ સ્ટડ      (સી) સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલ સ્ટડ      (ડી) ઉપરના ં
તમામ 

3. ---------- માટે વાહન સ્ટડનો ઉપયોગ ઓટોમોબાઇલ્સમા ંથાય છે. 
(એ) વ્હીલને પકડવા    (બી) ચેસસસને પકડવા   (સી) ફે્રમને પકડવા          (ડી) ઉપરના ં
તમામ 

4. મખુ્ય સ્ટડ બદલી શકે છે. 
(એ) મખુ્ય કેપ બોલ્ટ    (બી) સ્ુ ઇન             (સી) પ્રેસ ઇન                (ડી) ઉપરના ં
તમામ 

5. જો તટૂી જાય તો કયા વ્હીલ સ્ટડને બદલી શકાય છે? 

(એ) સ્ુ ઇન અને પ્રેસ ઇન             (બી) એન્ન્જન સ્ટડ 

(સી)  સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલ                  (ડી) ઉપરના ંતમામ  

 

(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. બોલ્ટસ ્કરતા સ્ટડસના ફાયદા શુ ંછે? 

2. કઈ પરરક્સ્થસતમા ંબોલ્ટસની જગ્યાએ સ્ટડસનો ઉપયોગ કરવો જોઈએ? 

3. બોલ્ટ અને સ્ટડ વ્ચેનો તફાવત. 
4. સવસવધ પ્રકારના ંસ્ટડના ંનામ આપો. 

 
 

સેિિ 4: ઓટોમોટટવ વોિસસ અિે ટરવેટસ ્

વોશર એ એક સછિ વાળી પાતળી પલેટ છે તેનો ઉપયોગ સામાન્ય રીતે સ્ુ અથવા નટનો ર્ાર 
વહેંચવા માટે થાય છે. ત ેએક ક્સ્પ્રિંગ, લોરકિંગ રડવાઈસ, સ્પેસર, વેર પેડ(ઘસારા સામે ગાદી)અન ે
કંપનને ઘટાડે છે. વોશર બાહય વ્યાસ(OD)તેના આંતરરક વ્યાસ(ID)ની પહોળાઈ કરતા બમણી 
છે. 
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ઓટોમોરટવ વોશસભ એ મધ્યમા ંસછિવાળી નાની સપાટ રડશ છે. ઓટોમોરટવ વોશરનુ ંમખુ્ય કાયભ 
થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ફાસ્ટનર અથવા બોલ્ટનુ ંર્ાર પકડવુ ંઅથવા સહન કરવાનુ ંછે. વોશસભ એ 
એક નટ નીચે મકુવામા ંઆવે છે, એક સેલ બેરરિંગ અથવા ક્ષલકેજ અટકાવવા અને દબાણ સવતરરત 
કરવામા ં મખુ્ય હતે ુ સાથે સબંસંધત 
ઓટોમોરટવ વોશસભમા ંબોલ્ટ લોક વોશસભ, 
સસક્ષલન્ડર હડે વોશસભ, લગ નટ વોશસભ, 
રેરડએટર વોશસભ અને હાડભનેડ વોશસભ 
સામેલ છે. આ જરૂરી ઓટો ફાસ્ટનસભ 
સામાન્ય રીતે ધાત,ુ ચામડા, પલાન્દ્સ્ટક 
અથવા રબરથી  બનેલા હોય છે. નીચે 
આપેલ કોષટક તેમના પ્રકાર, આકાર અને 
સવશેષતાઓ અનસુાર સવસવધ પ્રકારના ં
વોશસભને સકુ્ષચબધ્ધ કરે છે.  

આકૃસત 2.19 વોશસભના સવસવધ પ્રકારો 
પ્રકાર આકાર ર્વર્િષ્ટ ગણુ 

ફ્લેટ 

 

સરળ સહનશીલ સપાટી પ્રદાન કરવા માટે અને સવશાળ 
સપાટીવાળા સવસ્તાર પર ફાસ્ટનર બોડભનુ ંસવતરણ કરવા માટે તેમને 
બોલ્ટ અથવા નટના ઉપરના ંછેડા(માથા)ની નીચે રાખવામા ંઆવ ે
છે. 

ફેન્ડર 

 

તે તેના કેન્િીય સછિના પ્રમાણમા ંમોટા બાહ્ય વ્યાસવાળો સપાટ 
વોશર છે તેનો ઉપયોગ સામાન્ય રીતે પાતળા સીટ  પરના ંલોડન ે
ફેલાવવા માટે થાય છે. 

રફસનસશિંગ 

 

સમાર્જન દેખાવ પ્રદાન કરવા માટે તે કાઉન્ટરશન્ક સ્ુના ઉપરના ં
છેડાઓને સમાવવા માટે રચાયેલ છે. 

સ્પલીટ 
લોક 

 

તે એક સ્પલીટ પ્રકારનો ક્સ્પ્રિંગ વોશર છે. જેનો હતે ુ નટ અથવા 
બોલ્ટની સ્વ-ઢીલાસને અટકાવવાનો છે. 

એક્સટનભલ 
ટુથ લોક 

 

તેને સેરેટેડ વોશર અથવા સ્તર વોશર તરીકે પણ ઓળખવામા ં
આવે છે. સહન કરતી સપાટીમા ં ડખં મારવા માટે સ્વાર્ાસવક 
અંદરની અને/અથવા બાહ્ય તરફ સવસ્તરરત કરે તેવા સરેશન્સ છે. 
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ઇન્ટરનલ 
ટુથ લોક 

 

તેમા ંવોશરની આંતરરક ધાર દાતંાવાળી છે જે તેને સુદંર દેખાવ 
આપે છે. 

સ્ક્વેર 
પલેટ 

 

તે લો-કાબભન સ્ટીલથી બનેલુ ંછે અને તે રાઉન્ડ ગોળ વોશસભ 
કરતા વધ ુસપાટી સવસ્તાર ધરાવે છે. લાકડાનંા બાધંકામમા ંઆ 
પ્રકારના ંવોશરનો ઉપયોગ થાય છે. 

ડોક 

 

તેમા ં100 સમ.મી ડોક વોશર સધુીનો માપવા માટેનો બહારનો 
વ્યાસ હોય છે જેમા ંહવેી ડયટુી લોડ બેરરિંગ એપલીકેશન માટે 
વપરાય છે. 

ઓગી 

 

તેનો ઉપયોગ સામાન્ય રીતે ડોક અને લાકડાનંા બાધંકામમા ં
થાય છે. આ મોટા કદના વોશસભમા ંએક મોટી બેરરિંગ સપાટી 
હોય છે જે બોલ્ટહડે(માથા)અન ે નટને લાકડામંા ં ખેંચાતા 
અટકાવવા માટે રચાયેલ છે. 

સીલીંગ 

 

તે સસક્ષલકોન રબરમાથંી બનાવવામા ંઆવે છે, જે સ્ટેઈનલેસ 
સ્ટીલ રક્ષચત વોશર સાથે ઢળાઈ(ઢાચંો/આકાર)અન ેજોડી રાખે 
છે. તે કંપન પ્રસતરોધક છે. તેઓ રેગ્યલુર સ્ુ, બોલ્ટસ,્ અથવા 
સીલીંગ પેનલ્સ અન મોટા અથવા અસનયસમત ક્લીયરન્સ 
હોવાના ક્ષબડાણ સ્ટડ સાથ ેઉપયોગ માટે રચાયેલ છે. 

ટરવેટસ ્

રરવેટસ ્અધભ-કાયમી સમકેસનકલ ફાસ્ટનસભ છે. ઇન્સ્ટોલ થાય તે પહલેા રરવેટ એક છેડા પર ઉપરના ં
છેડા સાથે સરળ નળાકાર શાફ્ટની બનેલી હોય છે. રરવેટસનો ઉપયોગ વાહનની બોડી, એરક્રાફ્ટ, 
િીજ(પલુ), કે્રન, ક્ષબલ્ડીંગ ફે્રન્સ વગેરે જેવા ંસવશાળ સખં્યામા ંઓટોમોબાઈલ ફાસ્ટનસભ તરીકે થાય 
છે.  

આકૃસત 2.18 જુદા-જુદા પ્રકારના ંરરવેટસ ્અને રરવેટ જોઇન્ટ 
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રરવેટ જગ્યા પર રાખવામા ંઆવે છે અને ધાતનુા ર્ાગો જોડાય છે, છીણી અથવા ગ્રાઈન્ડીંગ િારા રરવેટના 
બેડોળ છેડાને દૂર કરીને જોઇન્ટ(સાધંા)ને ખોલી શકાય છે.  

ટરવેટિા પ્રકારો 
આકૃસત 2.19મા ંબતાવ્યા પ્રમાણે સામાન્ય રીતે રરવેટસને તેમના ઉપરના ંછેડા(હડે)ના આધારે વગીકૃત 
કરવામા ંઆવ ેછે. રરવેટસની સામગ્રી સખત અન ેનરમ હોવી જોઈએ. તે સામાન્ય રીતે સ્ટીલ(લો-કાબભન 
સ્ટીલ અથવા સનકલ સ્ટીલ), સપિળ, એલ્યસુમસનયમ અથવા તાબં ુવગેરેથી બનેલા હોય છે. જો કે, જયારે 
શક્ક્ત(તાકાત)અને પ્રવાહી ચસુ્ત સાધંા એ મખુ્ય બાબત છે.  

આકૃસત 2.19 સામાન્ય પ્રકારના ંરરવેટસ ્

હને્જડટરવેટ સાથે ટરવેટ હડે બિાવવા 
રરવેટ પર રરવેટનો ઉપરનો છેડો(હડે)હને્ડ રરવેટ સેટનો ઉપયોગ કરીને આકૃસત 2.2૦મા ંબતાવ્યા પ્રમાણ ે
બનાવવામા ંઆવે છે. રરવેરટિંગ િારા સીટ  જોડવા માટે રરવેટ શેંકના કદ અનસુાર ડ્રીલ કરવામા ંઆવે છે. 
સછિો સરેંક્ષખત છે. અને રરવેટ સછિોમા ંદાખલ કરવામા ંઆવે છે. રરવેટ સેટના ઊંડા સછિનો ઉપયોગ સીટસન ે
એક રરવેટ ખેંચવા માટે કરવામા ંઆવે છે, અને સીધા પાતળા શીરટિંગ િારા રરવેટ પણ પસદં કરેલા રરવેટ 
સેટમા ંરરવેટ વ્યાસ કરતા થોડો મોટો સછિ હોવો જોઈએ. રરવેટના બહાર નીકળેલા છેડા પર રરવેટ સેટના 
છીછરા શકું આકારના સછિને રાખવા રરવેટ સેંકને હમેર(પ્રહાર)કરવામા ંઆવ ેછે. હથોડાના સામાન્ય છ 
કરતા વધ ુફટકા ન મારવા સાથે રરવેરટિંગનુ ંસારૂ કામ કરી શકાય છે અને થોડી પે્રન્દ્ક્ટસ પછી આ સખં્યા 
અડધી કરી શકાય છે.  

આકૃસત 2.2૦ રરવેટ હડે્સ ફોસમિંગ 
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બીજાં મહત્વિા ફાસિસસ 
ઓટોમોબાઈલ ઉદ્યોગમા ં સવસવધ પ્રકારના ં ફાસ્ટનસભની સવશાળ 
હારમાળાનો ઉપયોગ થાય છે. કેટલાક અન્ય મહત્વપણૂભ ફાસ્ટનસભ 
નીચે આપેલા છે.  

સરન્ક્લપ 

સરન્ક્લપ, ફાસ્ટનસભનો એક પ્રકાર છે જેમા ંખલુ્લા છેડાવાળા અધભ-
લવચીક ધાતનુી રરિંગ હોય છે. તેને આંટાની છૂટ આપવા માટે પરંત ુ
બાજુની રહલચાલને રોકવા માટે ડોવેલ સપન અથવા અન્ય ર્ાગ પર 
મશીનમા ંઆવેલા ખાચંામા,ં દબાવીને બધં કરી શકાય છે. સરન્ક્લપનો 
ઉપયોગ હમેંશા સપન કરેલા જોડાણોને સરુક્ષક્ષત કરવા માટે થાય છે. 

આકૃસત 2.21 સરન્ક્લપ અને સરન્ક્લપ પકડ  આનો 
ઉપયોગ સપ્રસ્ટન રરસ્ટ સપન અથવા ગજન સપનને પકડી રાખવા માટે 

થાય છે. ન્ક્લપસને રરસ્ટ સપન ન્ક્લપસ અથવા રરસ્ટ સપન રરટેનસભ અથવા ગજન સપન ન્ક્લપસ 
તરીકે ઓળખવામા ંઆવે છે. આ એન્પલકેશન માટે સૌથી વધ ુઉપયોગમા ંલેવાતા સરન્ક્લપ એ 
એક સરળ ક્સ્પ્રિંગ સ્ટીલ સરન્ક્લપ(ક્સ્પ્રિંગવાળા રરિંગ)અથવા સાદા વાયર રરિંગ છે. આકૃસત 2.21મા ં
બનાવેલ સરન્ક્લપ અને સરન્ક્લપ પકડ.  

સ્સ્પલીટ ર્પિ 

ક્સ્પલીટ સપન એ બે દાતા સાથેનો  ફાસ્ટનસભ છે જે ઈંસ્ટોલેશન દરમ્યાન વળે છે. ક્સ્પલીટ સપન સામાન્ય 
રીતે નરમ ધાતમુાથંી બનેલા હોય છે જેનાથી તેમને ઇન્સ્ટોલ કરવુ ંઅને દૂર કરવુ ંસરળ બને છે. તેના 
ઉત્પાદનમા ંઉપયોગમા ંલવેાતી સામાન્ય સામગ્રી માઈલ્ડ. સ્ટીલ, સપિળ, િોન્ઝ, સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલ અન ે
એલ્યસુમસનયમ હોઈ શકે છે. એક નવી ક્સ્પલીટ સપન(આકૃસત 2.22) જુઓ. તેની સપાટ આંતરરક સપાટીઓ 
તેની મોટાર્ાગની લબંાઈ માટે સ્પશભ કરે છે જેથી તે ક્સ્પલીટ સસક્ષલન્ડર દેખાવ(આકૃસત 2.22)એકવાર દાખલ 
થયા ંપછી, સપનના બનેં છેડા એક બાજુ વળેલા છે, તેને જગ્યા પર લોરકિંગ કરે છે(આકૃસત 2.22)જયારે 
તેમને દૂર કરવામા ંઆવે છે ત્યારે તેઓને વળી જવા અને નબળાઈના કારણને લીધે કાઢી નાખવામા ંઆવે 
છે અને બદલવામા ંઆવે છે.  

આકૃસત 2.22 શાફ્ટમા ંક્સ્પલીટ સપન.A – ન્ય,ુ B - ઈંસ્ટોલેડ, C - ક્સ્પ્રિંગ ટાઈપ, D - ક્રોસ સેક્સન 
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સ્સ્પ્રિંગ ર્પિ 

આકૃસત 2.23મા ંએક ક્સ્પ્રિંગ સપન એક સમકેસનકલ ફાસ્ટનર છે જે મશીનના 
બે અથવા વધ ુર્ાગો એકબીજાને સબંસંધત છે. ક્સ્પ્રિંગ સપનની બોડીનો 
વ્યાસ હોય છે જે સછિના વ્યાસ કરતા મોટો હોય છે, અને સછિમા ંસપન શરૂ 
કરવાની સસુવધા માટે એક અથવા બનેં છેડા પર એક એક કેમ્ફર(ઢોળાવ) 
હોય છે. સપનની ક્સ્પ્રિંગ રક્રયા સછિના વ્યાસ ધારે છે કારણકે તેને સકુંક્ષચત 
કરવાની મજૂંરી આપે છે. સછિની દીવાલ સામે સપન િારા રેડવામા ંઆવતા 
રેરડઅલ બળ તેમા ં આકૃસત 2.23: સ્લોટેડ ક્સ્પ્રિંગ સપન અને વોશર 

એક શાફ્ટ સરુક્ષક્ષત કરવા માટે વપરાય છે સછિ જાળવી રાખે છે, તેથી એક ક્સ્પ્રિંગ સપનને સ્વયમ 
જાળવી રાખનાર ફાસ્ટનર માનવામા ંઆવે છે.  

પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

1. વાહનમા ં ઉપયોગમા ં લેવાતા સવસવધ પ્રકારના ં વોશસભની યાદી બનાવો અને તેમની 
સવશેષતાઓ જણાવો. 
અનકુ્રમ 
િબંર 

પ્રકાર ર્વિેષતા 

1   

2   

3   

4   

2. ઓટોમોબાઈલમા ંઉપયોગમા ંલેવાતા સવસવધ પ્રકારના ંરરવેટસનુ ંઆલેખન કરો.  

  

 

તમારી પ્રગસત ચકાસો 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો.  

1. વોશર એ એક પાતળી -------------છે જેનો સછિ સામાન્ય રીત ેથ્રેડેડ (આંટાવાળા)-------
-----ના લોડ માટે વપરાય છે.  

2. ઓટોમોરટવ વોશર નાના સપાટ--------------સાથે--------------કેન્િમા(ંમધ્યમ) હોય છે.  

3. રરવેટસ-્----------યાસંત્રક ફાસ્ટનસભ છે.  
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4. રરવેટસને તેમના--------------ના આધારે વગીકૃત કરવામા ંઆવે છે.  

5. સરન્ક્લપનો ઉપયોગ વારંવાર--------------ને સરુક્ષક્ષત કરવા માટે થાય છે.  

6. ક્સ્પલીટ સપન સામાન્ય રીતે---------ની બનેલી હોય છે. જેનાથી તે---------અને દૂર કરવા 
સરળ બને છે.  

7. ક્સ્પ્રિંગ સપનનો મખુ્ય ર્ાગ વ્યાસ હોય છે જે------------ડાયાસમટર (વ્યાસ)(વ્યાસ) કરતા 
મોટો હોય છે અને સછિમા ંસપનની સગવડ માટે કા ંતો ------------ એક અથવા બનંે છેડે ---
--------- હોય છે.  

 
 
 

(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. વોશરનો ઉપયોગ ર્ાર સવતરરત કરવા માટે થાય છે.  

(એ) સ્ુ અથવા નટ         (બી) ચેસસસ 

(સી) વ્હીલ                    (ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
2. વોશરનો બાહ્ય વ્યાસ(OD)તેમની---------------પહોળાઈ કરતા બમણો છે.  

(એ) આંતરરક ડાયાસમટર (વ્યાસ)    (બી) સપચ 

(સી) કેન્િ                      (ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
3. આમાથંી કયુ ંફ્લેટ વોશર છે? 

(એ) આકૃસત                  (બી) આકૃસત 

(સી) આકૃસત                   (ડી) આકૃસત 

4. લાકડાના બાધંકામમા ંનીચેના ંકયા પ્રકારના ંવોશસભનો ઉપયોગ થાય છે? 

(એ) સ્ક્વેર                   (બી) ડોક 

(સી) ઓગી                    (ડી) ક્સ્પલીટ લોક 

5. નીચેનામંાથંી કયા અધભકાયમી યાસંત્રક ફાસ્ટનસભ છે? 

(એ) રરવેટ                   (બી) નટ અને બોલ્ટ 

(સી) સ્ટડ                      (ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
  



 

(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. વોશરનુ ંમહત્વ વણભવો 
2. રરવેટસનુ ંમહત્વ શુ ંછે? 

3. વોશર અને ફાસ્ટનસભના ઉપયોગ કરવાના ફાયદા શુ ંછે? 

4. કઈ પરરક્સ્થસતમા ંરરવેટસ ્નો ઉપયોગ ફાસ્ટનસભ તરીકે થવો જોઈએ.  

5. ફાસ્ટનર તરીકે ક્સ્લપટ સપનનો ઉપયોગ કરવાના શુ ંફાયદા છે? 

6. ફાસ્ટનર તરીકે ક્સ્પ્રિંગ સપનનો ઉપયોગ કરવાના ફાયદા શુ ંછે? 

7. જુદા-ંજુદા ંપ્રકારના ંવોશરના નામ આપો.  

8. જુદા-જુદા પ્રકારના ંરરવેટસ ્ના નામ આપો.  

9. સરન્ક્લપના ઉપયોગોની યાદી બનાવો.     

 

સેિિ 5: ક્ષર્તગ્રસ્ત ફાસ્ટિસસ દૂર કરવા અિે બદલવા 
ઉપરિા ંછેડા(હડે)િા તટેૂલા અથવા બગડેલા સ્ુિે દૂર કરવા 
ઓટોમોબાઈલ્સમા,ં આંચકા, કંપન અને કાટને લીધે સ્ુ તટૂી શકે છે. આ એસેમ્બલીની પકડ 
ખસવા તરફ દોરી જાય છે તેથી તેને દૂર કરવુ ંજોઈએ, અને બદલવુ ંજોઈએ. તે જ રીતે તેના 
ઉપરના ંછેડાના ર્ાગંી ગયેલા સ્ુ ડ્રાઈવસભનો અયોગ્ય ઉપયોગ સ્ુ ઉપરના ંછેડા(હડે)ને બગાડે 
છે. જે એસેમ્બલીમાથંી સ્ુને સજ્જડ, ઢીલુ ંકરવુ ંઅથવા દૂર કરવુ ંમશુ્કેલ બનાવે છે. આકૃસત 2.24 
તટેૂલા અને બગડેલા સ્ુ બતાવે છે.  

આકૃસત 2.24 તટેૂલા અને બગડેલા સ્ુ 

નકુસાિ થયેલા સ્ુિે દૂર કરવાિી પદ્ધર્ત 

ઉદાહરણ 1: ઉપરિા ંછેડાિા બગડેલા સ્ુિે દૂર કરવા. 
ખાચંા અથવા સ્ુનો માગભ પહોળા થવાને કારણે જો સ્ુ ડ્રાઈવર લપસતા રહ ેછે. 

• હકેસો બ્લલેડનો ઉપયોગ કરો અને ખાચંાને સરખો કરો.  

• પછી જાડા સ્નેપ સાથે સ્ુ ડ્રાઈવરનો ઉપયોગ કરો તેને સ્ક્રીસનિંગ હડે પર મકૂો અને તેને 
ઘરડયાળની સવરુધ્ધ ફેરવો.  

• જો તે પ્રસતરક્રયા નહી આપે તો આ સ્ુ દૂર કરો. 
• અણીદાર પચં(છીણી)અને હથોડી લો. ઘરડયાળની સવરુધ્ધ રદશામા ંહળવા ફટકા મારો. આ 

સ્ુને ઢીલા કરશે.  
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• જો તે કામ ન કરે તો ડ્રીલ મશીનનો ઉપયોગ સ્ુ કરતા નાના કદના ડ્રીલ પાના સાથ ે
કરો.  

• હવે તેને સ્ુના મધ્યમા ંડ્રીલ કરો. સ્ુ દૂર થઇ જશે.  

 

આકૃસત 2.25 ઉપરના ંછેડા (હડે) સવનાનો સ્ુ 

ઉદાહરણ 2: ઉપરિા ંછેડા(હડે)ર્વિાિા સ્ુિે દૂર કરવા 
જો એસેમ્બલીની ટોચ પર સ્ુ તટૂી ગયો હોય તો,  

• અન્ય સ્ુ કાઢો અને એસેમ્બલીને અલગ કરો 
• તટેૂલા સ્ુ પર કાપવાના સચંાના જડબાને પકડી રાખો 
• કાપવાના સચંાને લોક કરો અને તેને ઘરડયાળની સવરુધ્ધ રદશામા ંફેરવો અને 

• સ્ુ બહાર આવી જશે.  

ઉદાહરણ 3: એસેમ્બલીમા ંઉપરિા ંછેડા(હડે)ર્વિાિા તટેૂલા સ્ુિે દૂર કરવા 
• સ્ુના કદ કરતા નાના ડ્રીલ પાના સાથે ડ્રીલ મશીનનો ઉપયોગ કરો 
• હવે સ્ુના મધ્યમા ંડ્રીલ કરો. સ્ુ બહાર આવી જશે. 
• નવો સ્ુ ક્સ્થત કરતા પહલેા થ્રેડ (આંટા) સરખા કરો.  

 

તટેૂલા િટ અિે બોલ્ટ 

જકભ(ઝટકા)વાળં હલન ચલન અને કંપન ઓટોમોબાઈલ્સમા ંનટ અને બોલ્ટસને ઢીલા કરવાનુ ં
કારણ બને છે અને તેમના આંતરરક અને બાહ્ય થે્રડોને બગાડે છે. ઉપરાતં, આ ઢીલુ ંથવુ ંએસેમ્બલી 

યસુનટ અને તેના ગોઠ્વણીમા ંફેરફાર કરે છે. પાના અથવા સોકેટનો 
અયોગ્ય ઉપયોગ તેમની ધારોની ધારને બગાડવાનુ ંકારણ બની શકે 
છે. તે જરૂરી છે કે તટેૂલા નટ અને બોલ્ટસ ્ કાઢી નાખવામા ંઆવે 
અથવા તેન ેબદલવામા ંઆવે નહી તો એસેમ્બલીમાથંી નટ અથવા 
બોલ્ટને સજ્જડ કરવુ,ં ઢીલુ ંકરવુ ંઅથવા કાઢવુ ંમશુ્કેલ બને છે. આકૃસત 
2.26 આકૃસત 2.26 તટેૂલા બોલ્ટ     તટેૂલા બોલ્ટ બતાવે છે.  

ઉપરિા ંતટેૂલા છેડા વાળા િટ અથવા બોલ્ટિે દૂર કરવાિી પદ્ધર્ત 

ઉદાહરણ 1: િટ અથવા બોલ્ટિે દૂર કરવા 
• નાના કદના પાનાનો ઉપયોગ કરો તેને નટ અથવા બોલ્ટ પર બેસાડો(ક્સ્થત) કરો અને 

ઘરડયાળની સવરુધ્ધ રદશામા ંફેરવો તે બહાર આવી જશે.  

• જો તે બહાર ન આવે તો નટ અથવા બોલ્ટના મોઢા પર એક અણીદાર છીણી અને હથોડી લો. 
ઘરડયાળની સવરુધ્ધ રદશામા ંહળવા ફટકા મારો. આ નટ અથવા 
બોલ્ટને ઢીલુ ંકરે છે.  

• જો આ પણ કામ કરત ુનથી, તો નટ અથવા બોલ્ટના કદ કરતા 
નાના ડ્રીલ પાના સાથ ેડ્રીલ મશીનનો ઉપયોગ કરો.  

આકૃસત 2.27 તટેૂલા થ્રેડ (આંટા) 
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• હવે તેને નટ અથવા બોલ્ટની મધ્યમા ંડ્રીલ કરો અને નટની ધાર કાઢો. બોલ્ટના કીસ્સામા ં
કાપવાના સચંાનો ઉપયોગ કરીને બોલ્ટના ઉપરના ંછેડા(હડે)ને દૂર કરો અને બોલ્ટના 
બાકીના ર્ાગને એસેમ્બલીમાથંી દૂર કરો. 

    ઉદાહરણ 2: યોગ્ય કદના ટેપનો ઉપયોગ કરીને બોલ્ટસના આંતરરક થ્રેડ (આંટા)ને સધુારો 
• નટના રકસ્સામા,ં સ્ટડના થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ર્ાગને ફરીથી થ્રેડેડ (આંટાવાળા) કરવા 

ડાઈનો ઉપયોગ કરો અન ેનવા નટનો ઉપયોગ કરો.  

તટેૂલા અથવા બગડેલા થે્રડેડ 
(આંટાવાળા) સ્ટડ 

જો બરાબર ઇન્સ્ટોલ થયેલ હોય તો 
સ્ટડ બોલ્ટ કરતા વધ ુમજબતૂ હોય 
છે. થ્રેડ (આંટા) પર દબાણ અથવા 
ર્ાર લગાવ્યા સવના થ્રેડેડ 
(આંટાવાળા) સછિમા ંસ્ટડ સ્ુ થયેલ 
હોય છે. સ્ટડ ઇન્સ્ટોલ થયા ંપછી, 
ર્ાગો સ્ટડ ઉપર સરકી ગયા છે અન ે
વોશર ઇન્સ્ટોલ થયેલ છે.          આકૃસત 2.28: થ્રેડ (આંટા)ને દૂર કરવા 
સ્ટડ પર થ્રેડ (આંટા)નો સપંકભ હોવાથી સ્ટડ વધ ુમજબતૂ હોય છે અને થ્રેડેડ (આંટાવાળા) હોલ 
ક્સ્થર હોય છે જ્યારે દબાણ લાગ ુકરવામા ંઆવે છે(ફાસ્ટનરને સજ્જડ કરતી વખતે)પરંત ુજયારે 
ર્ાગને ટેકવવા માટે બોલ્ટનો ઉપયોગ કરવામા ંઆવે છે, ત્યારે સજ્જડ દરમ્યાન બોલ્ટ થ્રેડેડ 
(આંટાવાળા) હોલમા ંફેરવાય છે. જે નબળા થ્રેડ (આંટા)ને ફાડી શકે છે.  

એવો સમય આવશે જયારે ન્ક્લયરન્સ સમસ્યાઓ બોલ્ટને બદલે સ્ટડનો ઉપયોગ કરવાનુ ંઅશક્ય 
બનાવશે. કેટલીક વાર સ્ટડ ઉપર મોટો ર્ાગ લપસવા માટે કોઈ જગ્યા હોતી નથી પરંત ુતેના 
ર્ાગને બાજુમાથંી બાજુમા ંલપસી જવુ ંપડે છે. પરંત ુજો બોલ્ટને બદલે સ્ટડનો ઉપયોગ કરવામા ં
આવે તો સ્ટડ બોલ્ટની સરખામણીમા ંસારા ફાસ્ટનર તાકાતમા ંપરરણમે છે.  

તટેૂલા અથવા બગડેલા થે્રડેડ (આંટાવાળા) સ્ટડસિે દૂર કરવાિી પદ્ધર્ત 

ઉદાહરણ 1: બગડેલા થે્રડેડ (આંટાવાળા) સ્ટડસિે દૂર કરવા 
• બગડેલા થ્રેડેડ (આંટાવાળા) સ્ટડસને દૂર કરવા માટે, સ્ુ ડ્રાઈવરથી એસેમ્બલી પર હળવુ ં

દબાણ લાગ ુકરો. આ સ્ટડ થે્રડોના બગડેલા ર્ાગને ઉપર તરફ ખેંચશે.  

• નટને ઘરડયાળની સવરુધ્ધ રદશામા ં ફેરવો, સ્ટડ એસેમ્બલી ફેરવો. સ્ટડ બ હાર આવવા 
માટે સ્ુ ડ્રાઈવરને ધીમેથી અંદર દબાવો. 
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• જો નટના થ્રેડ (આંટા), એટલે કે નટના આંતરરક થ્રડે (આંટા) અથવા સ્ટડસના બાહ્ય થ્રેડ 
(આંટા) બગાડે છે તો પછી નટ અને સ્ટડ પર જગ્યાને વેલ્ડ કરો.  

ઉદાહરણ 2: કેસીંગ(ઢાકંણ/આવરણ)ઉપર તટેૂલા સ્ટડસ ્દૂર કરવા 
• જો એસેમ્બલી યસુનટની ઉપરનો સ્ટડ તટેૂલો હોય તો, અન્ય નટ દૂર કરીને એસેમ્બલીને 

અલગ કરો.  

• તટેૂલા સ્ટડ પર સ્ટડ ખેંચી કાઢનારને(એક્સ્રેક્ટર)ને ક્સ્થત કરો અને તેને લોક કરો. 
• હવે સ્ટડ એક્સ્રેક્ટર(ખેંચીને બહાર કાઢનાર)ને ધીરે-ધીરે ફેરવો, સ્ટડ બહાર આવશે.  

ઉદાહરણ 3: કેસીંગ અંદર તટેૂલા સ્ટડસ ્િે દૂર કરવા 
• તટેૂલા સ્ટડના મોઢા પર એક અણીદાર છીણી અને હથોડી લો. ઘરડયાળની સવરુધ્ધ 

રદશામા ંહળવા ફટકા મારો. આ સ્ટડનો બાકીનો ર્ાગ ઢીલો કરશે. 
• જો તે કામ કરત ુનથી, તો સ્ટડના કદ કરતા નાના ડ્રીલ પાના સાથે ડ્રીલ મશીનનો 

ઉપયોગ કરો 
• હવે તેને સ્ટડની મધ્યમા ંડ્રીલ કરો. કેસીંગમાથંી બર(ડ્રીલીંગ અને કરટિંગ પછી વકભપીસમા ં

રહી ગયેલ ખરબચડુ ંબહાર નીકળેલુ)ંને દૂર કરો. 
• યોગ્ય થ્રેડ (આંટા)નો ઉપયોગ કરો અને આંતરરક થ્રેડ (આંટા)ને 
ફરીથી સરખા કરો. 
• સ્ટડ એક્સ્રેક્ટર(ખેંચીને બહાર કાઢનાર)નો ઉપયોગ કરીને નવા 
સ્ટડને ક્સ્થત કરો.  

એન્જટી રસ્ટ સોલ્યિુિ(કાટ ર્વરોધી દ્રાવણ)િો ઉપયોગ 

એન્ટી રસ્ટ સોલ્યશુનનો ઉપયોગ ફાસ્ટનર પરની ધળૂ અને કાટને 
ઓગળવા માટે થાય છે. આ સોલ્યશુન ફાસ્ટનસભને દૂર કરવાની 
અથવા બદલવાની પ્રરક્રયાને સરળ બનાવે છે. આજકાલ ર્ારત તેમજ 
આયાત કરાયેલ એન્ટી રસ્ટ સોલ્યશુન અથવા સ્પે્ર બજારમા ંઉપલબ્લધ 
છે. આકૃસત 2.29 એન્ટી રસ્ટ બતાવે છે.   

આકૃસત 2.29 એન્ટી રસ્ટ સોલ્યશુન 

તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. -------------કંપન અને---------------ને કારણે ઓટોમોબાઈલ સ્ુ તટૂી જાય છે. 
2. બગડેલા સ્ુને દૂર કરવા માટે હકેસો--------------નો ઉપયોગ કરો અને------------ ને 
સરખા કરો. 
3. ઓટોમોબાઈલમા,ં------------રહલચાલ અને કંપનને કારણે નટ અને બોલ્ટને ------------
--  છે. 
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4. સ્ટડ-------------કરતા મજબતૂ છે. 
5. ફાસ્ટનસભમા-ં-----------ઓગળવા માટે કાટ સવરોધી િાવણનો ઉપયોગ થાય છે.  

(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. ઉપરના ંબગડેલા(તટેૂલા)છેડાવાળા સ્ુને દૂર કરવા માટે------------  

(એ) હકેસો બ્લલેડનો ઉપયોગ કરો અને ખાચંાને સરખા કરવા 
(બી) સ્ુ દૂર કરવા જો તે પ્રસતરક્રયા ન કરે તો  

(સી) ઉપરમાથંી બનં ે

(ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
2. ઉપરના ંછેડા વગરના સ્ુ દૂર કરવા જો------------- 

(એ) એસેમ્બલીની ટોચ પર તટેૂલા સ્ુ છે 

(બી) બીજા સ્ુ અને એસેમ્બલી જુદી કરો 
(સી) બહાર આવવુ ં
(ડી) ઉપરના તમામ 

3. એસેમ્બલીમા ંઉપરના ંતટેૂલા છેડા વગરના સ્ુને કેવી રીતે દૂર કરશો? 

(એ) નવો સ્ુ ક્સ્થત કરતા પહલેા થ્રેડ (આંટા)ને સરખા કરવા 
(બી) સ્ુના મધ્યમા ંડ્રીલ(કાણુ)ંકરો તે દૂર થઇ જશે 

(સી) ડ્રીલ મશીનનો ઉપયોગ નાના ડ્રીલ પાના સાથે કરો પછી તે સ્ુનો 
(ડી) ઉપરના તમામ 

(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો 
1. ઉપરના ંબગડેલા(તટેૂલા)છેડા સાથે સ્ુને દૂર કરવાની પ્રરક્રયા જણાવો 
2. ઉપરના ંછેડા વગરના સ્ુને કેવી રીતે દૂર કરશો? 

3. એસેમ્બલીમા ંઉપરના ંછેડા વગરના તટેૂલા સ્ુને દૂર કરવાના તબક્કાની યાદી આપો.  

4. તટેૂલા અથવા બગડેલા થ્રેડેડ (આંટાવાળા) સ્ટડને દૂર કરવાના તબક્કા જણાવો 
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યનુિટ 3 મટટટિયલ 

 

લેવલ 1 માું, તમે ઓિોમોબાઈલ અન ેતેના કોમ્પોનેજિસના મળૂ આકાિણી નવશ ેશીખ્યા. આ ય નનિ આ 

કોમ્પોનેજિસ બનાવવા માિે વપિાયેલી મટિટિયલ અને તેની ઉત્પાદન પદ્ધનતઓની ચચાસ કિશ.ે 

 

 

સેશિ 1: એન્જીિીયરીંગ મટટટિયલ  

આપણે એ ભાગો નવશે ઘણ ું સાુંભળીએ છીએ જે વાહન બનાવે છે, જેમ કે એન્જિજસ, ટ્રાજસનમશન, સીિ, 

એચવીએસી (વેન્જિલેશન, એિ કજડીશનીંગ અને હીટિિંગ) નસસ્િમ્સ, વગેિે. પિુંત   શ ું તમે ક્યાિેય નવચાય ું 
છે કે તેમને બનાવવા માિે કઈ મટિટિયલનો ઉપયોગ કિવામાું આવે છે? 

 

ઓિોમોબાઈલ ઉદ્યોગ નવનવધ મટિટિયલ, જેમ કે ડેશબોડસ, ટ્રાજસનમશન બ્રગયસસ અથવા એન્જિન બ્લોક 

બનાવવા માિે આયનસ, એલ્ય નમનનયમ, પ્લાન્સ્િક, ગ્લાસ, સ્િીલ, િબિ, પેટ્રોબ્રલયમ ઉત્પાદનો કોપિ 

વગેિેનો ઉપયોગ કિે છે. 

 

એન્જીિીયરીંગ મટટટિયલનુું વગીકિણ  

આ મટિટિયલ ગ ણધમો અને લાક્ષબ્રણકતાઓની નવશાળ શ્રેણી સાથ ેઉપલબ્ધ છે. એમા ઘણા ગ ણધમો 
છે, જે મટિટિયલમાું સહિ છે અને તેમાુંથી કેિલlકન ેપ્રોસેસ કિીન ેઉત્પાદન દિનમયાન બદલી શકાય 

છે. 
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એન્જીનીયરીંગ મટિટિયલને બે કેિેગિીમાું વગીકૃત કિી શકાય છે - મેિલ્સ અન ે બ્રબન-મેિલ્સ (ટફગ 

.3.1). 

 

 

મેટલ્સ 

 એ સૌથી સામાજય િીતે વપિાત  ું એન્જિનનયટિિંગ મટિટિયલ છે. તેમને આગળ બ્રબન-ફેિસ અને ફેિસ 

મેિલ્સમાું વગીકૃત કિી શકાય છે. 

ફેિસ મેટલ્સ`` 

જે  અથવા એલોયમાું આયનસ હોય છે, તે ફેિસ  તિીકે ઓળખાય છે. જે િગ્યાએ ઓછા ખચે િેન્જસબ્રલિીની 
િરૂિ હોય એવી િગ્યા એ ફેિસ મેિલ્સ ઉપયોગમાું આવે છે,આ િકાઉ અને મિબતૂ હોય છે. આ મેિલ્સ 

સાધનો, વાહન એન્જિન, પાઇપલાઇજસ, ઓિોમોબાઈલ્સ, પ લ, વગેિે બનાવવામાું ઉપયોગમાું લેવાય 

છે. ટફગ .3.2, ફેિસ મટિટિયલન ું ફેનમલી બતાવે છે. 

કાર્બિ સ્ટીલ 

હમણાુંનાું વર્ષોમાું ઘણાું અત્યાધ નનક એલોય નવકનસત થયા છે પિુંત   સ્િીલ એ એન્જીનીયરીંગ 

મટિટિયલમાું સૌથી વધ  ઉપયોગ થત ું હોય તેવ ું લાગ ેછે. સ્િીલ એ કાબસન અને આયનસનો એલોય છે 

અન ેતેમાું 2% કિતા ઓછા કાબસન હોય છે. લગભગ 0.03% થી 1.2% કાબસન ધિાવતા સ્િીલ્સન ેસાદા 
કાબસન સ્િીલ્સ કહવેામાું આવે છે. કાબસન ઉપિાુંત તેમાું નસબ્રલકોન, મેંગેનીઝ, સલ્ફિ અને ફોસ્ફિસ પણ 

હોય છે. 
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ડેડ માઇલ્ડ સ્ટીલ 

0.15% કાબસન ધિાવતા સ્િીલ્સને ડેડ માઇલ્ડ સ્િીલ કહવેામાું આવે છે. તે નિમ અને ખબૂ નિમ પદાથસ 
છે અન ેસિળતાથી િચાય છે. કાિ બોડીઝ, ડીપ ડ્રોઇંગ કમ્પોનજટ્સ, ટિનપ્લેિ, ખીલીઓ, ટિવેટ્સ, 

પાતળા વાયિ વગેિે ડેડ માઇલ્ડ સ્િીલમાુંથી બનાવવામાું આવે છે. 

 

માઇલ્ડ સ્ટીલ 

તેમાું લગભગ 0.15–0.3% કાબસન શામેલ છે, તેન ેઅવ્યવન્સ્થત અને નિમ બનાવ ેછે. માઇલ્ડ સ્િીલની 
તાણ શન્તત ઓછી હોય છે બીજા સ્િીલની ત લનામાું, પિુંત   તે સસ્તી અને સિળ છે. તેનો ઉપયોગ 

સ્ટ્રતચિલ મેમ્બસસ, શાફ્િ, બ્રલવિ, સ્ૂ, ખીલી, વાયિના સ્ૂ, વગેિે બનાવવા માિે થાય છે. ખાવાની 
વસ્ત  ઓ અને પીણા માિેના કેન બનાવવા માિે માઇલ્ડ સ્િીલને િીન સાથ ેકોિેડ કિવામાું આવે છે. 

 

મીટડયમ કાર્બિ સ્ટીલ 

તેન ેબાુંધકામ માિેન ું સ્િીલ પણ કહવેામાું આવે છે. મીટડયમ કાબસન સ્િીલમાું 0.4-0.6% જેિલ ું કાબસન 

હોય છે. તે મિબતૂ છે, ગિમ વાતાવિણમાું કામ કિી શકે એવ ું છે, અને એિલ ેિ એ દબાવેલી અને 
શાુંત પાડેલી ન્સ્થનતમાું નવશાળ શ્રેણીના ગ ણધમો ધિાવે છે. તેનો ઉપયોગ એવી એન્પ્લકેશનો માિે થાય 

છે જયાું તાકાત અન ેકટિનતા િરૂિી હોય છે. ફાસ્િનસસ, શાફ્િ, એતસેલ્સ, િેંકશાફ્િ, કનેન્તિિંગ સબ્રળયા, 
બ્રગયસસ, વાયિ દોિડા, િેલ્સ, વગેિે મીટડયમ કાબસન સ્િીલ્સનો ઉપયોગ કિીને બનાવવામાું આવે છે. 

હાઇ કાર્બિ સ્ટીલ 

0.7–1.2% કાબસનવાળા કોઈપણ સ્િીલ, જેને હાઇ કાબસન સ્િીલ કહ ેછે. તેમાું કાબસન સ્િીલ્સની સૌથી વધ  
કટિનતા અને િટિલતા છે અને સૌથી ઓછી નિમાઈ છે. તેઓ ઘસાિા પ્રનતિોધક છે અન ેતેથી હુંમેશા 
સખત અને  વળેલો હોય છે. તેનો ઉપયોગ મશીન ટલૂ્સ, કોલ્ડ છીણી, ક હાડી, ડાઈસ, નળ, ડ્રીલસ અને 
સોસ, હમેિ િેઝિ, વગેિે બનાવવા માિે થાય છે. 

 

એન્જિનનયટિિંગ એન્પ્લકેશનમાું સાદા કાબસન સ્િીલ્સની મ ખ્ય મયાસદાઓ આ છે: 

1. ઉચ્ચ શન્તતવાળા સ્િીલને ઉચ્ચ કાબસન કોજિેજિસ મેળવીને મેળવી શકાય છે, જે તેન ેબિડ 

બનાવે છે. ઉચ્ચ નમ્રતા અન ેકટિનતા સાથે ઉચ્ચ શન્તત પ્રાપ્ત કિવી શક્ય નથી. 
2. સખત કિવા માિે ઝડપી િુંડક દિની િરૂિ છે, જે શ્વસન ટિયાઓ દિનમયાન નવકૃનતઓ અન ે

િેકીંગ તિફ દોિી શકે છે. 

3. િુંડક દિમાું નવનવધતા હોવાન ેકાિણ ેમોિા ભાગોન ેસમાનરૂપે સખ્તાઇ કિી શકાતી નથી. 
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4. સાદા કાબસન સ્િીલ્સમાું 
ઉંચા તાપમાને કાિ અન ે

ઓન્તસડેશનનો નબળો 
પ્રનતકાિ હોય છે. 

 

નાના અન ે મધ્યમ કાબસન સ્િીલનો 
ઉપયોગ બાુંધકામના કાયો માિે થાય 

છે અન ેમાળખાકીય અન ેઉચ્ચ કાબસન 

સ્િીલનો ઉપયોગ મેજય ફેતચટિિંગ ટલૂ્સ 

અન ેકોમ્પોનેજિસ બનાવવા માિે થાય છે, જેને ઘસાિા-પ્રનતિોધક અન ેસખત હોવ ું િરૂિી છે. 

કાસસ (ટફગ .3.3) માું, સ્િીલનો ઉપયોગ ચેસીસની નીચ ેપાુંિર ું બનાવવા માિે કિવામાું આવે છે જે 

વાહનનો હાડનપિંિિ બનાવ ેછે અન ે િેશની ન્સ્થનતમાું િહનેાિાઓને સ િબ્રક્ષત કિે છે. મોિાભાગની કાિમાું, ડોિ 

બીમ, છત અન ેબોડી પેનલ્સ પણ સ્િીલનો ઉપયોગ કિીને બનાવવામાું આવ ેછે. 

સ્િીલ મેજય ફેતચટિિંગ નવકનસત થયેલ છે, અન ેતેથી કાિમેકસસ આિકાલ વાહનોના બ્રભન્ન ભાગો માિે કકસશ અથવા 
કડક અસિન ેશોર્ષી શકે તેવા જ દા જ દા ભાગો માિે નવનવધ પ્રકાિના સ્િીલ બનાવી િહ્યા છે. 

નીચેના કોષ્િકમાું સાદા કાબસન સ્િીલના ઉપયોગન ેમટિટિયલના નવનવધ કોમ્પોનેંિમાું વણસવેલ છે. 

એલોય સ્ટીલ 

એલોય સ્િીલ એ સ્િીલ છે જે તનેા ગ ણધમોને વધાિવા માિે મેંગેનીઝ, નસબ્રલકોન, , િાઇિેનનયમ, કોપિ, િોનમયમ 

અન ેએલ્ય નમનનયમ જેવા કેિલાક તત્વોથી િોડાયેલ ું છે. ઉદાહિણ તિીકે, સ્િેનલેસ સ્િીલ એલોય સ્િીલ છે જેમાું 
સાદા કાબસન સ્િીલ બનાવવા માિે નનકલ અને િોનમયમ નવનવધ પ્રમાણમાું ઉમેિવામાું આવ ેછે. 

નવનવધ એલોય, જેમ કે વધેલી કિોિતા, કાિ પ્રનતકાિ, શન્તત, સ ધાિેલ બુંધાિણ (નિકતા) અને 
વેલ્ડેબ્રબબ્રલિી. એલોય સ્િીલ્સને ત્રણ વગોમાું વગીકૃત કિી શકાય છે: લો એલોય સ્િીલ્સ, જેમાું 5% જેિલા 
એલોનયિંગ તત્વો હોય છે; અને હાઇ એલોય સ્િીલ, જેમાું 10% કિતા વધાિે એલોનયિંગ તત્વો છે. 

એલોય સ્િીલ્સનો ઉપયોગ એતઝોસ્િ સાયલજસસસ અન ેઉત્પ્રેિક કજવિસસસ, કાિના દિવાજાના 
સ્તુંભો, બસ બોડીઝ, ઇંધણ ય નનયનના કોમ્પોનેજિસ, શાફ્િ, મોિિસાયકલ ફે્રમ્સ, સાયકલ ટિમ્સ, 

મોિિસાયકલ વ્હીલ ટિમ્સ વગેિેમાું થાય છે. 

હાઇ સ્રેજથ લો એલોય સ્ટીલ (એચએસએલએ) 

હાઇ સ્ટે્રજથ  લો એલોય સ્િીલ એ એલોય સ્િીલનો એક પ્રકાિ છે જે કાબસન સ્િીલ કિતાું વધ  સાિા યાુંનત્રક 

ગ ણધમો પ્રદાન કિે છે. 0.05% –0.25% કાબસન સાથ.ે 
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તે સિળતાથી િચાય છે અન ે

વેન્લ્ડિંગ કિી શકાય છે. તેનો 
ઉપયોગ ઓિોમોબાઇલ્સ, બ્રિિ, 

િોલિ કોસ્િિ અન ે અજય 

સ્ટ્રતચસસમાું થાય છે જે મોિા 
પ્રમાણમાું તાણન ે હજેડલ કિવા 
માિે િચાયેલ છે અથવા સાિી 
તાકાતથી વિન િેનશયોની િરૂિ 

છે. એચએસએલએ સ્િીલ્સ મોિે 

ભાગે સમાન શન્તતના કાબસન સ્િીલ કિતા વિનમાું 20% થી 30% હળવા હોય છે. 

કાસ્ટ આયિબ 

નસબ્રલકોન, મેંગેનીઝ, સલ્ફિ અને ફોસ્ફિસ િાસાયબ્રણક પિૂક સાથ ે 2% અને 4% કાબસન ધિાવતા 
આયનસની મુંજૂિીને કાસ્િ આયનસ કહવેામાું આવે છે. 

તેના પ્રમાણમાું નીચા ગલનબ્રબિંદ  સાથ,ે સાિી કાન્સ્િબ્રબબ્રલિી, કિોિતા, પ્રવાહીતા, કાસ્િ આયનસ 
એ નવશાળ શ્રેણીના એન્પ્લકેશુંસવાળી એન્જીનીયરીંગ મટિટિયલ બને છે. પાઈપો, મશીન કાન્સ્િિંગ્સ, 

સ શોભન કાન્સ્િિંગ્સ, ઘણા વાહન અન ે ટે્રતિિ એસેમ્બલીઓના કેસીંગ્સ અન ેબ્લોતસ, િેજશન અથવા 
આંચકાના ભાિને આનધન ન હોય તેવા ભાિે ભાગો, કૃનર્ષ મશીન પાટટસસ વગેિે જેવા ઘણા ઉત્પાદનો 
કાસ્િ આયનસથી બનેલા છે. 

ક લ ચાિ મળૂ પ્રકાિનાું કાસ્િ આયનસ છે, જે નીચ ેમ િબ છે: 

ગે્ર કાસ્ટ આયિબ 

જયાિે ફે્રતચિ થાય છે ત્યાિે ગે્ર કાસ્િ આયનસનો ભખૂિો દેખાવ અન ેગ્રાફાઇિ સ્મિ હોય છે, જે સામાજય 

િીતે આંગળી પિ મેળવી શકાય છે, જયાિે સપાિી પિ સળીયાથી. ગે્ર કાસ્િ આયનસમાું 2.5% .4% કાબસન, 

1% -3% નસબ્રલકોન, 0.4% -1.0% મેંગેનીઝ, 0.15% -1% ફોસ્ફિસ અને 0.1% સલ્ફિની િચના છે. 

ગે્ર કાસ્િ આયનસમાું ઉત્કૃષ્િ સુંક બ્રચત શન્તત, મશીનનબ્રબબ્રલિી અને કુંપન ભીનાશ કિવાની 
લાક્ષબ્રણકતાઓ છે. તે ઘસાિો અને કાિ પ્રનતિોધક છે, જે તેન ેકાન્સ્િિંગ એન્પ્લકેશન માિે સાિી પસુંદગી 
બનાવ ે છે. ગે્ર કાસ્િ આયનસનો ઉપયોગ ઓિોમોબાઈલ એન્જિન, નસબ્રલજડિ બ્લોતસ, નસબ્રલજડિ હડે, 

બ્રગયિ બોતસ કેસ, ફ્લાય વ્હીલ્સ, િેંક કેસ અને નપસ્િન, મશીન કાન્સ્િિંગ્સ, મશીન ટલૂ બેડ વગેિે 

બનાવવા માિે થાય છે. 
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વ્હાઇટ કાસ્ટ આયિબ 

આયનસના ઝડપથી િુંડક થવાનો ગ ણધમસ અને  2% - 4.3% કાબસનથી સફેદ કાસ્િ આયનસ બને છે. મોિી 
માત્રામાું આયનસ કાબાસઇડની હાિિીને લીધે, તે તકલાદી અને સખત છે; અને એવી િગ્યાએ ચાલ ેછે 

જયાું ઘર્ષસણ પ્રનતકાિ િરૂિી છે. 

 

િર્ળા કાસ્ટ આયિબ 

તે આવશ્યકરૂપે વ્હાઇિ કાસ્િ આયનસ છે, જે હીિ ટ્રીિમેજિ દ્વાિા સુંશોનધત કિવામાું આવ્ય ું છે. જયાિે 

િચના કિવામાું આવે છે ત્યાિે વ્હાઇિ કાસ્િ આયનસ લગભગ 920 ° સે ગિમ થાય છે અને પછી તે ખબૂ 

િ ધીિે ધીિે િુંડ ું પડ ેછે. તેની પાસે સાિી તણાવ શન્તત, ઉત્તમ અસિ શન્તત, કાિ પ્રનતકાિ અને મેચ 

અક્ષમતા છે. તેનો ઉપયોગ એક્ષલ બેટિિંગ્સ, ટે્રક વ્હીલ્સ, ઓિોમોટિવ િેંકશાફ્િ વગેિે બનાવવા માિે 

થઈ શકે છે. 

 

ગોળાકાિ ગ્રાફાઇટ કાસ્ટ આયિબ 

જેને નોડય લિ કાસ્િ આયનસ અથવા ડય તિીલ કાસ્િ આયનસ પણ કહવેામાું આવે છે, ગોળાકાિ ગ્રાફાઇિ 

કાસ્િ આયનસ તેમાું નાના ગોળા અથવા નોડય લ્સ તિીકે ગ્રેફાઇિ ધિાવે છે. કાન્સ્િિંગ પહલેાું લોહમાું 
મેગ્નેનશયમ અથવા સેટિયમ ઉમેિીને તે ઉત્પન્ન થાય છે. નોડય લિ કાસ્િ આયનસ ગે્ર કાસ્િ આયનસ કિતા 
વધ  નિમ અને મિબતૂ છે. ઉચ્ચ નિમાઈ, શન્તત અને કાસ્િ ક્ષમતાન ું સુંયોિન ડય સ્િાઇલ કાસ્િ 

આયનસન ેએક આકર્ષસક એન્જીનીયરીંગ મટિટિયલ બનાવે છે. તે બ્રગયસસ, કેનશાફ્િ, િેંકશાફ્િ વગેિે 

બનાવિમાું કામ લાગ ેછે. 

 

એલોય કાસ્ટ આયિબ 

તેમાું નનકલ, િોનમયમ, મોલીબડેનમ, વેનેટડયમ કોપિ, વગેિે જેવા એલોનયિંગ તત્વો શામેલ છે, જેથી 
તાકાત વધાિવા અથવા હીિ ટ્રીિમેજિ માિે વપિાય છે. 

કેિલીક લાક્ષબ્રણક કાસ્િ આયનસની િચના અન ેઉપયોગો કોષ્િક 3.1 માું આપવામાું આવ્યા છે. 
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વ્રોટ આયિબ 

વ્રોિ આયનસ  એ આયનસ એલોય છે જેમાું લગભગ 0.03% કાબસન અને 1.8% જેિલી અશ દ્ધદ્ધઓ હોય છે, 

જે મ ખ્યત્વે સ્લેગ હોય છે. તે ખબૂ િ અઘર ું, મલેલેબલ અને ડય કેિીલ છે અન ેફોર્જ વેલ્ડીંગ દ્વાિા 
સિળતાથી િચાય છે અન ેિોડાઈ શકે છે. તેની પ્રમાણમાું ઓછી તાકાતન ે કાિણ,ે તેનો ઉપયોગ 

મ ખ્યત્વે સ શોભન અને આટકિિેતચિલ લોખુંડના કાયો માિે થાય છે, જેમ કે િેબ્રલિંગ, આઉિડોિ સીડી, 
વાડ અન ેદિવાજા, નટ્સ અને બોલ્ટ્સ, હજેડ્રેઇલ વગેિે. 

 

િોિ-ફેિસ મેટલ્સ અિે એલોય 

નોન -ફેિસ મેિલ્સ શ દ્ધ મેિલ્સ છે. આ મેિલ્સ અને એલોય્સનો ઉપયોગ તેમના ઇચ્છનીય ગ ણધમોને 

કાિણ ેથાય છે, જેમ કે કાિ પ્રનતકાિ, થમસલ અન ેનવદ્ય ત વાહકતા. િો કે, ઓછી યાુંનત્રક તાકાતન ેકાિણ ે

આ માળખાકીય મટિટિયલ તિીકે ઉપયોગમાું લેવાતા નથી. 

કોપિ એલોય, જેમ કે કાુંસ્ય, કાિ પ્રનતિોધક, મિબતૂ, અન ેમશીનનિંગ છે અન ેતેમાું ઉચ્ચ 

ગલનબ્રબિંદ ઓ છે. આનો ઉપયોગ વિાળ અને હાઇડ્રોબ્રલક મશીનોના વાલ્વ કોમ્પોનેજિસ બનાવવામાું 
અન ેદટિયાઇ એન્પ્લકેશનમાું થાય છે. 

નપત્તળ એ તાુંબાનો બીિો મહત્વપણૂસ એલોય છે, જે સિળતાથી આકાિ માિે િચાય છે. 

નપત્તળનો ઉપયોગ ઇલેન્તટ્રકલ કોમ્પોનેજિસ, ઘિેલ ું પાણી ટફટિિંગ અને પ્લાજિ સુંિક્ષણ સાધનોના 
ઉત્પાદનમાું થાય છે. 
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એલ્ય નમનનયમ એલોય્સ તમેના હલકો, કાિ પ્રનતકાિ અને એસાઇઝમ સાિી તાકાત ગ ણધમોને કાિણ ે

મહત્વપણૂસ એન્જીનીયરીંગ મટિટિયલ બને છે. તેઓ નવમાન, ઇલેન્તટ્રકલ અને ઓિોમોબાઇલ 

ઉદ્યોગોમાું અન ેફામસ મશીનોમાું મયાસટદત હદ સ ધી વ્યાપકપણે ઉપયોગમાું લેવાય છે. 

ટફગ .3.5 એ નોન-ફેિસ મટિટિયલ્સન ું ફેનમલી બતાવે છે. ઓિોમોબાઈલ્સમાું ઉપયોગમાું 
લેવામાું આવતી કેિલીક મહત્વપણૂસ નોન-ફેિસ ઓ અન ેએલોય નીચ ેઆપેલ છે. 

 

એલ્યનુમનિયમ 

એલ્ય નમનનયમનો ઉપયોગ ઘણા વર્ષોથી ઓિોમોબાઇલ્સ બનાવવા માિે કિવામાું આવે છે. ઉચ્ચ 

નવનશષ્િ ઉજાસ ઘનતા અને સાિી નવનશષ્િ તાકાત એ તેના સૌથી મહત્વપણૂસ ગ ણધમો છે. તે 

ટિસાયતલેબલ અને કાિ-પ્રનતિોધક પણ છે. િો કે, તે ઓિો કોમ્પોનેજિસના સ્િીલ ભાગોને બદલી શકશ ે

નહીં. આિકાલ, એલ્ય નમનનયમનો ઉપયોગ વાહનના કવિ, પાવિ ટે્રન અને એિ કજડીશનીંગ બોડી 
સ્ટ્રતચિ બનાવવા માિે થાય છે. એલ્ય નમનનયમના કાન્સ્િિંગ લાુંબા ગાળાથી નવનવધ પ્રકાિના 
ઓિોમોબાઈલ ભાગો માિે િચનાત્મક છે. ઓિોમોટિવ પાવિ ટે્રનમાું, એલ્ય નમનનયમના કાન્સ્િિંગ્સનો 
ઉપયોગ નપસ્િન, નસબ્રલજડિ હડે, આશિે 75% ઇજિેક મેનનફોલ્્સ અને ટ્રાજસનમશન (અજય ભાગો-િીઅિ 

એતસલ, અને ડ્રાઇવ શાફ્િ, વગેિે) ની િકાવાિી માિે થાય છે, ચેનસસ એન્પ્લકેશન માિે, એલ્ય નમનનયમ 

કાન્સ્િિંગ્સ િેકેટ્સ, િેક ઉપકિણ, સસ્પેજશન (ટલૂ્સ કુંટ્રોલ, સપોિસ), સ્િીઅટિિંગ કોમ્પોનેજિસ (એિ બેગ 

સપોિસ , સ્િીઅટિિંગ શાફ્િ, નકલ્સ, હાઉસીંગ્સ, વ્હીલ્સ) અન ેઇજસ્ુમેજિ પેનલ્સ માિે લગભગ 40% વ્હીલ્સ 

માિે વપિાય છે. આ ક્ષેત્રના નવકાસ એ દશાસવે છે કે એલ્ય નમનનયમ દ્વાિા સ્િીલને બદલીને 50% સ ધી 
વિન ઓછું કિી શકાય છે. વાહનના ક લ વિનમાું 20% થી 30% ઘિાડો, અજય ઘિાડો કિવાની તક 

પણ મેળવી શકાય છે. 

 

મેગ્િેનશયમ  

મેગ્નેનશયમ એ હળવ ું મેિાબ્રલક બાુંધકામ મટિટિયલ છે જેનો ઉપયોગ ઓિોમોટિવ એન્જિનનયટિિંગમાું 
થાય છે. મેગ્નેનશયમ એલ્ય નમનનયમ કિતા 33% હળવા અને સ્િીલ અથવા કાસ્િ-આયનસ ઉપકિણ 

કિતા 75% હળવા છે. પિુંપિાગત એલ્ય નમનનયમ ડાઇ-કાસ્િ એલોય કિતા મેગ્નેનશયમ એલોય્સના 
કાિ પ્રનતકાિ પણ શ્રેષ્િ છે. 
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તેથી, મેગ્નેનશયમ એલોયમાું નવકાસ, અને કોટિિંગ તકનીકોએ તેન ેકમ્ય નનકેશન હાઉનસિંગ્સ અથવા 
લાઇિવેઇિ કાિ માિેના બોનનિ અને દિવાજાના ભાગોનો મિબતૂ, હલકો અને કાસ્િ-અસિકાિક 

ઉપાય બનાવ્યો છે. 

 

કોપિ અિે નપત્તળ 

કોપિ, નપત્તળ અને કોપિ આધાટિત વધાિાના એલોય ઇલેન્તટ્રકલ વાહકતા, િકાઉપણ ું અન ે

ઓિોમોબાઈલમાું શન્તતની િરૂટિયાતોન ે પણૂસ કિે છે. સિેિાશ કાિમાું આશિે 23 ટકલોગ્રામ (18 

ટકલોગ્રામ ઇલેન્તટ્રકલ કોમ્પોનેજિસ) શામેલ છે. કોપિ અને નપત્તળ એક સાથ ેવાહનોના લગભગ 1 થી 
2% વિન બનાવે છે. એવી અપેક્ષા િાખવામાું આવે છે કે "હાઇબ્રિડ વાહનો" પિુંપિાગત વાહનોની 
ત લનામાું લગભગ બમણો (આશિે 45 ટકલો) જેિલો ઉપયોગ કિશ.ે આગામી કેિલાક વર્ષોમાું, નવી 
કોપિ-નપત્તળની કાિ અન ેટ્રક િેટડએિસસ, જે દસ વર્ષસ િકી શકે છે તે ઓિોમોટિવ ઉદ્યોગમાું પ્રવેશ કિશ.ે 

તેઓ આિના વાહનના એલ્ય નમનનયમ કોમ્પોનેજિસન ેબદલશે. િેટડએિસસ વિનમાું 35% થી 40% 

ઓછું છે અને મટિટિયલ ખચસમાું અન રૂપ છે. નપત્તળના મલૂ્યવાન ગ ણધમો અને ઉત્પાદનની સુંબુંનધત 

સિળતાએ તેન ેસૌથી વધ  ઉપયોગમાું લેવામાું આવતા એલોયમાુંથી એક બનાવ્ય ું છે. નટ્સ, બોલ્ટ્સ, 

થ્રેડેડ (આંટાવાળા) ભાગો, િનમિનલ્સ, જેિ, નળ, ઇજજેતિિ, વાલ્વ બોડીઝ, પાઇપ અને વોિિ ટફટિિંગ્સ, 

ટ્રાજસનમશનના ભાગો, બ નશિંગ, વગેિે નપત્તળમાુંથી બનાવવામાું આવે છે. 

 

નસજથેટટક મટટટિયલ 

ટફગ .3.6 નસજથેટિક મટિટિયલન ું વગીકિણ બતાવે છે. આિના ઓિોમોબાઈલમાું તેનો ઉપયોગ 

પ્લાન્સ્િક અન ેકમ્પોબ્રઝટ્સને મળ્યો છે. તેમાુંથી કેિલાક નીચ ેસમજાવ્યા છે. 

 

પ્લાસ્સ્ટક 

ઓિોમોટિવ ઉદ્યોગમાું ઉપયોગમાું લેવામાું આવતી મ ખ્ય મટિટિયલ એિલ ેપ્લાન્સ્િક, વિનમાું હલક,ૂ 

કાિ પ્રનતિોધક, લવચીક, િકાઉ છે અને ઓછા ખચે ઉચ્ચ પ્રદશસન આપે છે. કેનમકલ દ્વાિા પ્લાન્સ્િકના 
ગ ણધમો સ ધાિી શકાય છે. 

ચાલો આપણે ઓિોમોબાઈલ ઉદ્યોગમાું પ્લાન્સ્િકનો ઉપયોગ કિવાના ફાયદા િોઈએ: 

● તે િકાઉ અને અસિ પ્રનતિોધક અને કાિિોધક છે. 

● તે લવચીક છે, કોમ્પોનેજિસની િચના અન ેનમશ્રણમાું સ્વતુંત્રતાને મુંજૂિી આપે છે. 

● તે સસ્ત  ું છે. 
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● તેન ું વિન 

ઓછું છે, જેના કાિણ ે

ઉજાસ બચત થાય છે 

અને પ્રદૂર્ષણ પણ 

ઓછ થાય છે. 

1984 માું, સિેિાશ 

નવી કાિમાું 
વિનના આધાિે 

8.5% પ્લાન્સ્િક શામેલ હતા અન ેઆજે સમાન કાિમાું લગભગ 11% પ્લાન્સ્િક છે. પ્લાન્સ્િકનો વધતો 
ઉપયોગ વાહનોના સમહૂ અને પટિણામે ઉત્સર્જન ઘિાડે છે. કાિના કોઈપણ મોડેલ પિ નિિ ફેિવતાું 
િ ખબિ પડ ેછે કે પ્લાન્સ્િકનો ઉપયોગ હવ ેએતસિનસલ અને ઇજિિનલ બુંને ભાગોમાું કિવામાું આવે 

છે, જેમ કે બમ્પિ, દિવાજા, સલામતી અન ેનવિંડોઝ, હડેલાઇિ અન ેસાઇડ-વ્ય ૂનમિિ હાઉનસિંગ, ટ્રુંકના 
ઢાુંતણા, એન્જિન ઇનિેક મનેીફોલ્્સ, ઇંધણ િેજતસ , સ્િીઅટિિંગ વ્હીલ્સ, ઇન્જિટિયિ ડોિ પેનલ્સ, બ્રબલ્િ-

ઇન સ્પીકિ બેફલ્સ, ડોિ હજેડલ્સ, વ્હીલ કવિ, ડેશબોડટ સસ, હૂ્ સ, બ્રગ્રલ્સ, ગેજ્સ, ડાયલ્સ, સ્વીચો, એિ 

કજડીશનિ વેજટ્સ, ફ્લોિ મેટ્સ, સીિ બેલ્િ, એિબેગ્સ, વ્હીલ કવિ, વગેિે. આકૃનત 3.7 માું બતાવ્યા 
પ્રમાણ.ે  

 

 

 

ફાઇર્િ- િીઇજફોસબડ પ્લાસ્સ્ટક 

(એફઆિપી) 

 

તે િેસાથી િીઇજફોસસડ પોબ્રલમિ 

મેટટ્રતસથી બનેલી કોમ્પોનસિ 

મટિટિયલ છે. એક મોલ્ડનો ઉપયોગ 

સુંપણૂસ ઉત્પાદન (એફઆિપી) 
બનાવવા માિે થાય છે, ફાઇબિગ્લાસ સામાજય િીત ેપ્લાન્સ્િક અથવા ઇપોિીસ િેબ્રઝનના પ્રકાિ સાથ ે

થમો સેિ કિવામાું આવે છે. જયાિે બની જાય છે ત્યાિે ફાઇનલ ઉત્પાદન િેબ્રઝનન ેકાિણે તેન ું આકાિ 

લેશે, જેમ કે ફાઈબિ ગ્લાસ શન્તત અને િડતા આપશે. એફઆિપીનો ઉપયોગ એિોસ્પેસ, ઓિોમોટિવ, 

દટિયાઇ, મકાન ઉદ્યોગો અને બેબ્રલન્સ્િક બખ્તિમાું વાિુંવાિ થાય છે. 
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તેનો ઉપયોગ વિન ઘિાડવા, ફ્રજિ 

શો, ઇજિિનલ નવિંડોઝ, િીઅિ શો, 
બમ્પિ, એન્જિન કવિ, વગેિે 

િેસીંગ કાિના બોડીમાું થાય છે. 

 

િર્િ 

બધા ઓિોમોબાઇલ્સ વચ્ચે 

સામાજય વાત કઈ છે? તે બધાન ે

િાયિની િરૂિ હોય છે. િબિ એ ઇમપ િજિ કોમ્પોનેંિ છે અને તે નવનવધ ભાગો જેવા કે ખાસ િાયિ, 

પાિસસ, વાઇપિ બ્લેડ, એન્જિન માઉજટ્સ, સીલ, હોસીઝ અને બેલ્િ વગેિેના ઉત્પાદન માિે ઉપયોગમાું 
લેવાય છે, નવશ્વના લગભગ 75% જેિલા ઓિોમોબાઈલ મેજય ફેતચટિિંગ એ િબિ ઉદ્યોગનો આધાિ છે. 

િબિ ઉત્પાદન વાહનો માિે િાયિ બનાવવા માિે વપિાય છે. પ્લાન્સ્િક સાથે સિખામણી કિો તો, તે 

ખબૂ િ િકાઉ અન ેસસ્ત  ું છે. િબિ એ વળી શકે એવ  મટિટિયલ છે જેનો ઓિોમોબાઈલ્સમાું વ્યાપક 

ઉપયોગ છે. 

ગ્લાસ 

ગ્લાસનો ઉપયોગ વાહનના ઘણા ભાગોમાું 
થાય છે. દેખીતી િીતે, તેનો સૌથી મહત્વનો 
ઉપયોગ નવજડનશલ્ડ બનાવવાનો છે જેથી 
ડ્રાઇવિ કોઈપણ હવાઈ પદાથસથી સ િબ્રક્ષત 

િહતેી વખત ેયોગ્ય િીત ેિોઈ શકે. ડ્રાઇનવિંગ 

કિતી વખત ે ડ્રાઈવિની આજ બાજ ના 
દૃન્ષ્િકોણને વધાિવા માિે તે િીઅિ અને સાઇડ-વ્ય ૂ નમિિ િનિેિ કિવા માિે પણ થાય છે. િો કે, 

તકનીકી પ્રગનત તિીકે, કાચનો ઉપયોગ વાહન પિના વધ  નવીન ભાગો બનાવવા માિે પણ થઈ િહ્યો 
છે. ઉદાહિણ તિીકે, તેનો ઉપયોગ બેક-અપ કેમેિા માિે નેનવગેશન સ્િીન અન ેલેજસ બનાવવા માિે 

થઈ શકે છે, જેથી ડ્રાઇવિો તેમની આગળ શ ું છે તે વધ  સાિી િીતે િિમેંિ કિી શકે છે. 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો  

એ  ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. ____________ અને ____________ મા ંઆયનસન ું પ્રમાણ વધાિે છે. 

2. ________ એ કાબસન અન ેઆયનસનો એલોય છે. 
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3. ________ થી ________ કાબસન ધિાવતા સ્િીલ્સને સાદા કાબસન સ્િીલ્સ કહવેામાું આવે છે. 

4. ________ કાબસન ધિાવતા સ્િીલ્સને ડેડ માઇલ્ડ સ્િીલ કહવેામાું આવે છે. 

5. ઘણી ઓિોમોબાઈલ અન ેટે્રતિિ એસેમ્બલીના બ્લોતસ ________ થી બનેલા છે. 

બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. ક લ એલોનયિંગ તત્વોના 5% જેિલા એલોય સ્િીલ્સ _____________ કહવેામાું આવે છે. 

એ 

બી 
સી 
ડી 

લો એલોય સ્િીલ્સ 

મીટડયમ એલોય સ્િીલ 

હાડસ સ્િીલ 

ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

2. એલોય સ્િીલની યાુંનત્રક ગ ણધમો, જેમ કે ઉપિની શન્તત, નિમાઈ, _____________ દ્વાિા સ ધાિેલ છે. 

એ. એલોઈંગ  

બ. વેન્લ્ડિંગ 

ક. કવેનબ્રચિંગ  

ડ. મોન્લ્ડિંગ 

3. વાહન ચેસીસ અન ેફે્રમ્સ બનાવવા માિે વપિાત  ું મટિટિયલ _____________ છે. 

એ. કાબસન સ્િીલ અથવા એલ્ય નમનનયમ એલોય 

બી. આયનસ અથવા િોનમયમ 

સી. તાુંબ  અથવા સ્િીલ 

ડી. મોલ્ડ મટિટિયલ 

4. 2% –4.3% કાબસન સાથે આયનસની ઝડપી િુંડક ___________________ ઉત્પન્ન કિે છે. 

એ. વ્હાઇિ કાસ્િ આયનસ 
બી. ગ્ર ેકાસ્િ આયનસ 
સી. હાડસ આયનસ 
ડી. માઇલ્ડ કાસ્િ આયનસ 

જયાિે વ્હાઇિ કાસ્િ આયનસ ધીિે ધીિે િુંડ  થાય છે, ત્યાિે પટિણામી ઉત્પાદન ________________ તિીકે 

ઓળખાય છે. 

એ. નબળા કાસ્િ આયનસ 
બી. હાડસ આયનસ  
સી. ગ્ર ેઆયનસ 
ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

સી. િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો  

1. ગ્લાસ અન ેિબિ વચ્ચે તફાવત. 

2. ઓિોમોટિવ ઉદ્યોગમાું પ્લાન્સ્િકની ભનૂમકા સમજાવો. 
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સેશિ 2: મળૂભતૂ ઉત્પાદિ પ્રટિયાઓ 

ઉત્પાદન એ કાચા માલન ેતયૈાિ ઉત્પાદનોમાું ફેિવવાની પ્રટિયા છે. 

ચાિ પ્રકાિની ઉત્પાદન પ્રટિયાઓ છે, જે નીચ ેમ િબ છે: 

1. કાન્સ્િિંગ 

2. ફોનમિંગ 

3. િોડાણ 

4. મશીનનિંગ 

કાસ્સ્ટિંગ 

કાન્સ્િિંગ એ ના કોમ્પોનેજિસના ઉત્પાદનની સૌથી જૂની પ્રટિયાઓમાુંની એક છે. આ પ્રટિયામાું, પ્રવાહી 
મટિટિયલ, જે ફેિસ અથવા નોન-ફેિસ હોઈ શકે છે, તે મોન્લ્ડિંગમાું િેડવામાું આવે છે, અન ેપછી તેને સોલીડ થવા 
દેવામાું આવે છે. કાન્સ્િિંગ નવનવધ પદ્ધનતઓનો ઉપયોગ કિીને કિવામાું આવે છે, જે નીચ ેમ િબ છે: 

● સેજડ કાન્સ્િિંગ 

● શેલ કાન્સ્િિંગ 

● ઇજવેસ્િમેજિ કાન્સ્િિંગ 

● ફૂલ મોન્લ્ડિંગ 

● Co2 મોન્લ્ડિંગ 

 

મોલ્ડસ િેતી જેવા પ્રત્યાવતસન મટિટિયલમાુંથી તૈયાિ કિવામાું 
આવે છે. આકૃનત 3.10 કાન્સ્િિંગ પ્રટિયા બતાવે છે. 

 

કોઈપણ ટડઝાઇન ઉત્પાદનના નવશાળ ઉત્પાદન માિે, કાન્સ્િિંગ 

પ્રટિયાનો ઉપયોગ થાય છે. કાન્સ્િિંગના ઉપયોગ માિેના 
મહત્વપણૂસ કાિણો અહીં િણાવેલ છે: 

A. કાન્સ્િિંગ હોલો નવભાગો તેમિ પોલાણવાળા ભાગોની મદદથી ખબૂ િ સુંય તત ભનૂમનત બનાવી શકે છે. 

B. તેનો ઉપયોગ નાનાથી મોિા ભાગો બાુંધવા માિે પણ થાય છે. 

C. આ પ્રટિયામાું થોડો બગાડ થાય છે અન ેવધાિાની  ફિીથી વાપિી શકાય છે. તે ઇકોનોનમકલ પણ છે. 

મળૂભતૂ કાસ્સ્ટિંગ સ્ટેપ્સ 

કાન્સ્િિંગ બનાવવાના મળૂ સ્િેપ્સ નીચે મ િબ છે: 

1. પેિનસ અન ેઘાિની તૈયાિી. 
2. પ્રવાહી ને પીગળાવીન ેિેડવ ું 
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3. ક બ્રલિંગ અને પ્રવાહી ની નક્કિતા 
4. કાન્સ્િિંગન ું નનિીક્ષણ કિવ ું, તેન ેશ દ્ધ કિવ ું અન ેતેન ેફાઇનલ આકાિ આપવો 

કાસ્સ્ટિંગ પ્રટિયાિી એન્પ્લકેશિો 

A. પટિવહન: ઓિોમોબાઈલ - નસબ્રલજડિ બ્લોતસ, નપસ્િન, નપસ્િન િીંગ, વ્હીલ્સ, હાઉનસિંગ, વગેિે. 

B. મશીનનિંગ અને ફે્રમ્સ ગ્રાઇજડ િોલ્સ, 

C. પાણી પહોંચાડવાના અન ેગિિ પાઇપ, સેનનિિી ફીિીંગ્સ, દિવાજાના હજેડલ્સ, તાળાઓ, 

એતસિનસલ કેસીંગ અથવા મોિસસ, પમ્પ અને કૃનર્ષ ભાગો માિેના મકાનો વગેિેનો ઉપયોગ 

િમકડા ઉદ્યોગમાું ભાગો બનાવવા માિે પણ થાય છે, ઉદાહિણ તિીકે, િમકડાની કાિ, 

નવમાનો, વગેિે..  

 

મશીનિિંગ 

બે પ્રકાિની મશીનનિંગ પ્રટિયાઓ છે: 

● પિુંપિાગત મશીનનિંગ 

● બ્રબનપિુંપિાગત મશીનનિંગ 

મશીનનિંગ એ મશીન ટલૂનો ઉપયોગ કિીને વકસ  પીસમાુંથી મટિટિયલ કાપવ ું, એને આકાિ આપવો  
એન ે કાઢવ  વગેિે પ્રટિયા છે. 

ઉત્પાદન પ્રટિયા દિનમયાન, ના કોમ્પોનેજિસ 

અન ેભાગો મશીનનિંગ પ્રટિયામાુંથી પસાિ થાય છે. િબિ, 

પ્લાન્સ્િક, કાગળના માલ જેવી નવનવધ મટિટિયલ સામાજય િીત ેમશીનિી પ્રટિયાઓ દ્વાિા બનાવવામાું 
આવે છે. 

એન્જિનનયટિિંગ ડ્રોઇંગ્સ મ િબના બધા િ સ્પષ્િીકિણોને પણૂસ કિીન ે ટફનનશ્ડ પ્રોડતિ 

બનાવવામાું આવે છે. ઉદાહિણ તિીકે, વકસ  પીસ માિે ચોક્કસ બહાિનો વ્યાસ હોવો િરૂિી છે. 

લેથ એ એક મહત્વપણૂસ મશીન ટલૂ છે જેનો ઉપયોગ ના ટ કડાને ફેિવીને વ્યાસ ઘિાડવા માિે 

થાય છે. આ પ્રટિયામાું, કિીંગ ટલૂ ને કાપીન ેઇન્ચ્છત વ્યાસ અન ેસમાપ્ત મ િબ િાઉજડ સપાિી બનાવ ે

છે. એક ટડ્રલ નછદ્રના નળાકાિ આકાિમાુંથી ને દૂિ કિે છે. સોસ અને ગ્રાઇજડીંગ મશીનો જેવા ને કાઢવા 
માિે નમબ્રલિંગ મશીનમાું નવનવધ પ્રકાિના સાધનોનો ઉપયોગ થાય છે. 

મશીનિિંગ ઓપિેશજસ 

િનનિંગ, ટડ્રબ્રલિંગ અને નમબ્રલિંગ એ ત્રણ મહત્વપણૂસ મશીનનિંગ પ્રટિયાઓ છે. એ િ િીતે, આકાિ જેવા ઘણા 
ઓપિેશજસ; પ્લાનનિંગ, બોટિિંગ, િોટકિંગ અને સોનવિંગ એ મશીનનિંગ કામગીિીનો પણ એક ભાગ છે. 
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● િનનિંગ એ એક પ્રકાિની મશીનનિંગ અથવા મટિટિયલ દૂિ કિવાની પ્રટિયા છે. આ પ્રટિયામાું, 
મશીન ટલૂનો ઉપયોગ અનનચ્છનીય મટિટિયલને કાપીને િોિેશનલ ભાગો બનાવવા માિે 

થાય છે. લેથ્સ એ મશીન િનનિંગન ું મ ખ્ય સાધન છે. 

● નમબ્રલિંગ એ મટિટિયલ દૂિ કિવાની પ્રટિયા છે. આ પ્રટિયામાું અનનચ્છનીય મટિટિયલને કાપીન ે

એક ભાગ પિ નવનવધ સ નવધાઓ બનાવવામાું આવે છે. નમબ્રલિંગ એ મીબ્રલિંગ પ્રટિયા કિે છે. 

નમબ્રલિંગમાું, િોિિી કિિનો ઉપયોગ વકસ  પીસમાુંથી મટિટિયલને દૂિ કિવા માિે કિવામાું આવે 

છે. 

● ટડ્રબ્રલિંગ એ ત્રાુંસી કિીંગ દ્વાિા નછદ્ર બનાવવાની પ્રટિયા છે. તે ફોર્િ િંગ દ્વાિા બનાવવામાું આવે છે 

અને સાઇઝમાું નાના હોય છે જેથી િીમીંગ માિે થોડ ું માર્ર્જન હોય. ટડ્રબ્રલિંગ મ ખ્યત્વે એક ટડ્રલ 

મશીનથી કિવામાું આવે છે. 

● ગ્રાઇજડીંગ ઇન્ચ્છત સપાિી મેળવવા માિે કિવામાું આવે છે, યોગ્ય સાઇઝ અને ઉત્પાદનનો 
સચોિ આકાિ મેળવવા માિે કિવામાું આવે છે. ગ્રાઇજડીંગ વ્હીલમાું ઘર્ષસક કણો, બાઇંડીંગ 

મટિટિયલ અને વોઇ્સ શામેલ છે. ઘર્ષસક સપાિી ટલૂ િીપ્સન ેકાપવા અને ને દૂિ કિવા જેવી 
ટિયા કિે છે. 

લેથ બોટિિંગ એ કિીંગ ઓપિેશન છે જે કામના ભાગમાું હાલના ઓપનનિંગન ેનવસ્તતૃ કિવા માિે બોટિિંગ 

હડેનો ઉપયોગ કિે છે. ટફનનશ પ્રોડતિની અપેબ્રક્ષત ચોકસાઈ + 0.125 મીમી છે. 

 

 

ફોનમિંગ 

ફોનમિંગ એ એક પદ્ધનત છે જેમાું મટિટિયલના પ્લાન્સ્િક ટડફોમેશન દ્વાિા િરૂિી સાઇઝ અને આકાિ 

મેળવવામાું આવે છે. એલ્ય નમનનયમ અથવા સ્િીલ, નસક્કા, દિવાજા અને નવિંડોઝની ફે્રમ, ન્સ્પ્રિંગ્સ, 

એબ્રલવેિિ દિવાજા, કેબલ અને વાયિ, શીિ- વગેિે ફોનમિંગ પ્રટિયા દ્વાિા બનાવવામાું આવે છે. 
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િોલલિંગ 

િોબ્રલિંગ એ  બનાવવાની પ્રટિયા છે. પ્રટિયામાું શેપ 

િોબ્રલિંગ, ફ્લેિ િોબ્રલિંગ, ટિિંગ િોબ્રલિંગ, થ્રેડ (આંટા) િોબ્રલિંગ, 

બ્રગયિ િોબ્રલિંગ, વગેિે શામેલ છે આ પ્રટિયામાું, સીમલેસ 

િય બ અન ે પાઇપ િોિિી િય બ નપયનસિંગ અથવા િોલ 

નપયનસિંગ દ્વાિા બનાવવામાું આવે છે. મટિટિયલ ઘર્ષસણના 
માધ્યમથી બ ે ફિતા િોલ ગાબડા વચ્ચેથી ફેિવવામાું 
આવે છે. ચેનલ, આઇ-સતેશન, ચેનલ સેતશન, એંગલ 

સેતશન, ફ્લેિ લોખુંડ, શીટ્સ વગેિે જેવા સ્િીલ્સના બધા 
ભાગો િોબ્રલિંગ પ્રટિયા દ્વાિા બનાવવામાું આવ ેછે અન ેતમેાુંના ઘણાનો ઉપયોગ વાહન ચેસીસ અને બોડીના 
નવકાસમાું થાય છે. આકૃનત 3.13 એક સિળ ફ્લેિ િોબ્રલિંગ પ્રટિયા બતાવે છે. 

 

ફોર્િ િંગ 

જયાિે  ગિમ થાય છે અને અંનતમ આકાિ મેળવવા માિે  પિ એક બળ લાગ  કિવામાું આવે છે ત્યાિે 

તેન ેફોર્િ િંગ કહવેામાું આવે છે. 

 

 

ક લ બે પ્રકાિના ફોર્િ િંગ છે - ગિમ અને િુંડા. ફોર્િ િંગનો ઉપયોગ કિીને બનાવવામાું આવેલા ઓિો 
કોમ્પોનેજિસમાું િેજકશાફ્િ, કેમશાફ્િ, કનેન્તિિંગ ન્સ્િક, િાઇ િોડ એં્સ, બોલ િોઇજટ્સ, ટ્રાજસનમશન 

બ્રગયસસ, આઇડિ આમ્સસ, ડ્રેગ બ્રલિંતસ, િીઅિ એતસલ શાફ્િ, પ્રોપેલિ શાફ્િ કોમ્પોનેજિસ, સ્િીઅટિિંગ િોસ 

એસેમ્બલી, તલચ ફોકસસ, વોિિ પમ્પ પાટટસસ વગેિેનો સમાવેશ થાય છે. આકૃનત 3.14 ફોર્િ િંગ પ્રટિયા 
બતાવ ેછે. 

 

એક્સટૃશિ  

ઇન્ચ્છત આકાિ મેળવવા માિે જયાિે બુંધ પોલાણ દ્વાિા  કાઢવામાું આવે છે, ત્યાિે તે એતસટૃશન તિીકે 

ઓળખાય છે.  
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િોસ-સેતશનનો આકાિ નક્કિ ગોળાકાિ, લુંબચોિસ, એલ-આકાિ, િી-આકાિ અને નળીઓ હોઈ શકે 

છે. આકૃનત 3.15 એતસટૃશન પ્રોસેસથી બનેલા ઉત્પાદનો બતાવે છે. 

 

ડ્રૉઇંગ 

તે  પિ કામ કિવાની પ્રટિયા છે, જે  અથવા ગ્લાસને ખેંચવા માિે તાણના બળનો ઉપયોગ કિે છે. જેમ 

કે ને ડાઇસ દ્વાિા ખેંચવામાું આવે છે તે પછી તે ઇન્ચ્છત આકાિ અને જાડાઈમાું લુંબાય છે. ડ્રૉઇંગની 
પ્રટિયાનો ઉપયોગ વાયિ સબ્રળયા, નળીઓ અન ેનવભાગો બનાવવા માિે થાય છે. 

િોડવાિી પ્રટિયા  

િોડાવાની પ્રટિયાઓ તે પ્રટિયાઓ છે જેનો ઉપયોગ  ભાગો અને  ફેબ્રિકેશનના કામન ેિોડવા માિે થાય 

છે. તે ચાિ પ્રકાિનાું છે: (એ) વેન્લ્ડિંગ (બી) સોલ્ડટિિંગ (સી) િેબ્રઝિંગ અને (ડી) એડહનેસવ બોંટડિંગ. 

 

વેલ્ડીંગ 

વેલ્ડીંગ એ સમાન અને નવપિીત મટિટિયલને િોડાવાની પ્રટિયા છે. આ પ્રટિયામાું, ગિમી અથવા 
દબાણ હિેળ બે ભાગો ઉમેિવામાું  સાથ ેઅથવા વગિ િોડાય છે. વેલ્ડીંગ પ્રટિયાને અન િમે બે 

કેિેગિીમાું વહેંચવામાું આવે છે પ્લાન્સ્િક વેલ્ડીંગ અથવા પ્રેશિ વેલ્ડીંગ અન ેફય ઝન વેલ્ડીંગ અથવા 
નોન-પ્રેશિ વેલ્ડીંગ. 
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ઓક્સી-એનસટટલલિ વેલ્ડીંગ 

ઓતસી-ઇંધણ ગેસ-વેન્લ્ડિંગ- ને OFW પણ કહવેામાું 
આવે છે. આ વેલ્ડીંગમાું, એનસટિબ્રલન અન ે

ઓન્તસિન વાય ઓ નમનશ્રત થાય છે; આ 3000 ° સે 

સ ધીન ું ખબૂ ઉંચ ું તાપમાન ઉત્પન્ન કિે છે. અને એની 
જયોત ને ઓગળવામાું મદદરૂપ થાય છે, સાથ ેસાથે 
ટફલિ િોડ એ વચ્ચેનો ગેપ ભિવા માિે અલગ અલગ મટિટિયલ સપ્લાય કિવામાું મદદરૂપ થાય છે. 

જયોત બેઝ  પિ લાગ  પડ ેછે અન ેજયાું સ ધી પીગળેલા નો એક નાન  ખાબોબ્રચય ું ન બને ત્યાું સ ધી તેન ે

પકડી િાખવામાું આવે છે. ઓતસી-એસીિીબ્રલન વેલ્ડીંગ પ્રટિયા આકૃનત 3.17 માું બતાવવામાું આવી છે. 

OFW નો ઉપયોગ હળવા સ્િીલમાું કાયમી ધોિણે િોડાણ માિે થાય છે. 

 

આકબ  વેલ્ડીંગ 

આકસ  વેલ્ડીંગ એ મેિલ્સને િોડવા માિેની એક 

ફય ઝન પ્રટિયા છે. આકસ  વલે્ડીંગમાું, તીવ્ર ગિમીનો 
ઉપયોગ ઓગળવા માિે થાય છે. ઇલેન્તટ્રક આકસ  
દ્વાિા ગિમી ઉત્પન્ન થાય છે. આકસ  વાસ્તનવક િચના 
અન ેઇલેતટ્રોડ વચ્ચે બને છે. આને સ્િીક ઇલેતટ્રોડ 

વેલ્ડીંગ પ્રટિયા પણ કહવેામાું આવે છે. આ વલે્ડીંગ પ્રટિયાન ું બીજ ું નામ કોિેડ ઇલતેટ્રોડ વેલ્ડીંગ પ્રટિયા 
છે. ઇલેતટ્રોડનો સામાજય વ્યાસ 2.5 થી 6.35 મીમી છે, અન ેઇલેતટ્રોડની લુંબાઈ 300 થી 450 મીમી છે. 

આના માિે કોજસિજિ કિુંિ પાવિ સ્રોત વપિાય છે. પહલેા, આકસ  ઇલેતટ્રોડ અન ેવકસ  પીસની વચ્ચે પેદા 
થાય છે. કોિન ું અન ે ચાપની વચ્ચેન ું તાપમાન 6000-7000 ˚ સેની િેજિમાું છે. િો આકસ  અથવા 
ઇલેતટ્રોડની ગનત યુંત્ર દ્વાિા નનયુંનત્રત કિવામાું આવે છે, તો તેન ેઆપોઆપ આકસ  વલે્ડીંગ કહવેામાું આવે 

છે. અન ેિો ઇલેતટ્રોડની પ્રથમ ચળવળ મશીન દ્વાિા નનયુંત્રણમાું હોય તો તેન ેઅધસ-સ્વચાબ્રલત મશીન 

કહવેામાું આવે છે. આ વેલ્ડીંગ એસી અથવા ડીસી બુંને કિુંિ સાથ ેકિી શકાય છે. આકૃનત 3.18 એક આકસ-
વેલ્ડીંગ સટકિિ બતાવે છે. 

 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો  

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. ______________ ને ઘાિમાું િેડવ ું તેન ેકાન્સ્િિંગ કહવેામાું આવે છે. 

2. ટલૂના ઉપયોગથી કાચા માલ અથવા ભાગોના તૈયાિ માલની પ્રટિયાને ______________ 

કહવેામાું આવે છે. 
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3. ______________ એ કામના ભાગમાુંથી અનનચ્છનીય મટિટિયલને દૂિ કિવાની પ્રટિયા છે. 

4. નમબ્રલિંગમાું __________ નો ઉપયોગ કામના ભાગમાુંથી મટિટિયલને દૂિ કિવા માિે થાય છે. 

5. ______________ ઇન્ચ્છત સપાિી સમાપ્ત કિવા, યોગ્ય સાઇઝ અને ઉત્પાદનનો સચોિ 

આકાિ મેળવવા માિે કિવામાું આવે છે. 

બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. મટિટિયલના પ્લાન્સ્િક નવરૂપતા દ્વાિા કયા સાઇઝમાું િરૂિી સાઇઝ અને આકાિ મેળવવામાું 
આવે છે? 

(એ)ફોનમિંગ     (બી)મશીનીંગ 

(સી)હોનનિંગ     (ડી)વેન્લ્ડિંગ 

2. ચેનલ, આઇ-સેતશન, ચેનલ સેતશન, એંગલ સેતશન, ફ્લેિ લોખુંડ, શીટ્સ વગેિે જેવા 
સ્િીલ્સના બધા નવભાગો ____________ દ્વાિા બનાવવામાું આવે છે. 

(એ)િોબ્રલિંગ     (બી)વને્લ્ડિંગ  

(સી)મોન્લ્ડિંગ     (ડી)કાન્સ્િિંગ  

3. િેજકશાફ્િ, કેમશાફ્િ, કનેન્તિિંગ ન્સ્િક, િાઇ ન્સ્િક એજડ, બોલ િોઇજટ્સ જેવા ઓિો કોમ્પોનેજિસ 

_____________ દ્વાિા તૈયાિ કિવામાું આવે છે. 

(એ) ફોર્િ િંગ    (બી) ફોનમિંગ 

(સી) એતસટૃશન     (ડી) ડ્રૉઇંગ 

4. જયાિે ધાત  ને ઇન્ચ્છત આકાિ મેળવવા માિે બુંધ પોલાણમાુંથી ધાત   કાઢવામાું આવે છે ત્યાિે 

તે પ્રટિયાને ____________ કહવેામાું આવે છે.  

(એ) એતસટૃશન     (બી) ફોનમિંગ 

(સી)વેન્લ્ડિંગ     (ડી) મોન્લ્ડિંગ 

5. સમાન અને બ્રભન્ન સામગ્રીમાું િોડાવાની પ્રટિયાને ______________ કહવેામાું આવે છે. 

(એ) વને્લ્ડિંગ    (બી) ડ્રૉઇંગ  

(સી)કાન્સ્િિંગ     (ડી) ઉપિમાુંથી એક પણ નહીં 

સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. િોબ્રલિંગ અને ફોનમિંગ વચ્ચે તફાવત લખો.  
2. િોઇનનિંગ પ્રટિયાઓના નવનવધ પ્રકાિો સમજાવો. 
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યરુ્િટ 4 

માપિિા સાધિો 
 
 

માપ એ લબંાઈ, જથ્થો/(દળ)અને સમયનુ ંમલૂ્ય નક્કી કરે છે. મોટર બનાવવી કે સસ્પેન્શન 
ગોઠ્વવુ,ં એક સમકેસનક સચોટ(ચોક્કસ)ગોઠ્વણો કરવામા ંસક્ષમ થવા માટે ચોક્કસ માપ લે છે. 
આ એકમ તમને માપનના સાધનોનો ઉપયોગ કરવા અને ચોક્કસ માપન કરવા સવશે શીખવશે.  

       મળૂભતૂ એકમો માપન માટે ઉપયોગમા ંઆવતા સાધનો જેમ કે જથ્થો(દળ), લબંાઈ અને 
સમય અથવા ઉત્પન્ન એકમો જેમ કે ગસત, પ્રવેગ, દબાણ વગેરેને માપન માટે ઉપયોગમા ંલેવાતા 
સાધનોને માપનના સાધનો અથવા સાધનો કહવેામા ંઆવે છે.  

        ઓટોમોરટવ ટેકસનસશયન માટે એ જાણવુ ંખબૂ જરૂરી છે કે ઓટોમોરટવ ર્ાગને માપન માટે 
કયુ ંસાધન યોગ્ય છે. 
આ એકમ 
ચોકસાઈથી 
માપનના  ઉપકરણો 
જેવા ંકે ગેજ વગેરેના 
ઉપયોગને આવરી 
લેશે, જે 
ઓટોમોબાઈલ્સના 
સમારકામ અન ે
જાળવણી માટે જરૂરી છે.  
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સેિિ 1: સીધા અિે પરોક્ષ માપિિા  ઉપકરણોિો ઉપયોગ અિે સચંાલિ  

આપણે બધા ંઆપણા રોજજિંદા જીવનમા ંકેટલાક પ્રકારના ંમાપન સાધનોનો ઉપયોગ કરીએ છીએ. 
એ જ રીતે, ઓટોમોરટવ ઉદ્યોગો પણ માપન સાધનોનો ઉપયોગ કરે છે. જે કોઈ પણ આપેલ વસ્ત ુ
(પદાથભ)ના પરરમાણો(માપ)નક્કી કરવા માટે જરૂરી છે. આ સાધનોના કેટલાક ઉદાહરણો છે, 
ડાયલ ગેજ, બોર ગેજ, વસનિયર કેક્ષલપર, ડેપથ ગેજ, માઈક્રોસમટર, હાઈડ્રોસમટર અને મલ્ટીસમટર 
વગેરે. હવે આપણે આ માપનના સાધનોના સચંાલન અને ઉપયોગને સમજવાનો પ્રયત્ન કરીશુ.ં  

માપિિા સાધિો  

ઓટોમોરટવ ઉદ્યોગમા ંઉપયોગમા ંલેવાતા સાધનોને નીચે મજુબ વગીકૃત કરી શકાય છે.  

1. રેખીય માપન 

• સીધા માપન સાધનો 
• માપ બદલવા માટે પરોક્ષ સાધનો 

2. કોણીય માપન 

3. સપાટ સપાટી માપન 

સીધા માપિ સાધિો  

એવા સાધનો જેને માપન માટે અન્ય સાધનોની સહાયની જરૂર હોતી નથી, તેને ડાયરેક્ટ(સીધા) 
માપન સાધનો કહ ે છે. સામાન્ય રીતે, આ સાધનોની એક 
લાઈન હોય છે. જે સમાન ર્ાગોમા ંવહચેાયેલી હોય છે જેને 
ગે્રજ્યએુટેડ સ્કેલ કહવેામા ં આવે છે. કેટલાક સામાન્ય રીતે 
(બહુધા) વપરાતા સીધા માપનના સાધનો છે.  

આકૃસત 4.1 સ્કેલ(માપપટ્ટી) 

સ્ટીલિી સ્કેલ અથવા ફૂટપટ્ટી   

તે એક સરળ અને સૌથી વધ ુઉપયોગમા ંલેવામા ંઆવતુ ંમાપન ઉપકરણ છે. સનયસમત અંતરાલ 
પર ક્ષચન્દ્ન્હત થયેલ લાઈન ગે્રજ્યએુશન વાળી કઠ્ણ સ્ટીલની પટ્ટીથી સ્કેલ બનાવવામા ંઆવે છે 
સ્કેલની લબંાઈમા ંવધઘટ હોઈ શકે છે. તે 150 સમમી લાબંી અથવા 300 સમમી અથવા 600 સમમી 
અથવા 1000 સમમી લાબંી હોઈ શકે છે.  

આકૃસત 4.1 સ્કેલ દશાભવે છે(બતાવે છે).  

સ્ટીલ ટેપ(સ્ટીલિી માપપટ્ટી)   

સ્ટીલની ટેપ સ્ટીલ અથવા સ્ટેઈનલેસ સ્ટીલથી બનેલી હોય 
છે. તે ગોળાકાર વળાકં અથવા ખણૂાને માપન માટે વાળી 
શકાય તેવુ ં છે. વકભશોપમા ં 2-3 સમટરની લબંાઈની ટેપનો 
ઉપયોગ કરી શકાય છે. આકૃસત 4.2 સ્ટીલ ટેપ દશાભવે 
છે(બતાવે છે).  

આકૃસત 4.2 સ્ટીલ ટેપ(સ્ટીલની માપપટ્ટી) 
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વર્િિયર કેગલપર 

તે એક સાધન છે જેનો ઉપયોગ આંતરરક અને બાહ્ય અંતરોને ચોક્કસપણે માપન માટે કરવામા ં
આવે છે. વસનિયર કેક્ષલપર સામાન્ય રીતે મેન્યઅુલ કેક્ષલપર હોય છે, જે ગણુવિા સનયતં્રણ માટે 
ઉત્પાદનમા ંવપરાય છે.  

આકૃસત 4.3 વસનિયર કેક્ષલપર બતાવે છે. 

આકૃસત 4.3 વસનિયર કેક્ષલપર અને તેના ર્ાગો 
વર્િિયર કેગલપરિા ભાગો 

• બાહય જડબા:  કોઈ વસ્તનુી બાહ્ય લબંાઈ અથવા પહોળાઈ માપન માટે વપરાય છે.  

• આંતટરક જડબા:  વસ્તનુો આંતરરક વ્યાસ માપે છે.  

• ઊંડાઈિી ચકાસણી:  વસ્ત ુઅથવા સછિોની ઊંડાણોની ગણતરી 
• મખુ્ય સ્કેલ:  સમમી, ઈંચ અને અપણૂાાંકમા ંક્ષચન્દ્ન્હત થયેલ સ્કેલ  

વસનિયર કેક્ષલપર 0.1 સમમી અથવા તેથી વધ ુસધુી માપી શકે છે.  

તે એક ઈંચ અપણૂાાંકમા ંપણ માપનુ ંપરરણામ આપે છે.  

વસનિયર કેક્ષલપરમા ંસ્લાઈરડિંગ(સરકત ુ)ંજડબામા ંવસનિયર સ્કેલ હોય છે. જે મખુ્ય સ્કેલ ઉપર ખસે 
છે. જયારે બે જડબા સપંકભમા ંઆવે છે ત્યારે મખુ્ય સ્કેલ શનૂ્ય અને વસનિયર સ્કેલનો શનૂ્ય એક જ 
સરખો હોવો જ જોઈએ. જો બનંે શનૂ્ય ન મળે તો ત્યા ંસકારાત્મક અથવા નકારાત્મક શનૂ્ય ભલૂ 
હોઈ શકે છે. 
વસનિયર સ્કેલનો મખુ્ય સ્કેલ હોય છે. વસનિયર સ્કેલ પર 0.9 સે.મી દસ સમાન ર્ાગોમા ંવહચેાયેલુ ં
છે. ઓછામંા ંઓછી ગણતરી અથવા નાનુ ંવાચંન જે આપણને સાધન સાથે મળે છે તેની ગણતરી 
કરવામા ંઆવે છે.  

ઓછામા ંઓછી ગણતરી = એક મખુ્ય સ્કેલ MS  ડીવીઝન(ર્ાગ/કાપા) – એક વસનિયર સ્કેલ  

(VS)(ર્ાગ/કાપા) 
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માની લો કે વસનિયર સ્કેલના 10 સવર્ાગો = મખુ્ય સ્કેલ 9 સવર્ાગો. તેથી, વસનિયર સ્કેલનો એક 
સવર્ાગ = 9/10 = મખુ્ય સ્કેલ સવર્ાગનો 0.9 સમ.મી(મખુ્ય સ્કેલનો એક સવર્ાગ = 1 સમ.મી)તેથી 
ઓછામંા ંઓછી ગણતરી  

= 1 સમમી – 0.9 સમમી હશે. 
= 0.1 સમમી 
= 0.01 સેમી 
વસનિયર કેક્ષલપર વાચંવુ ંઅને સસક્ષલન્ડર(નળાકાર)નો વ્યાસ માપન  

1. સ્લાઈરડિંગ(સરકતા)જડબાને બીજંા સાથે ખસેડવામા ંઆવે છે જ્યા ંસધુીને રફક્સ જડબા સામે 
રાખવામા ંઆવેલા સસક્ષલન્ડર(નળાકાર)ના સપંકભમા ંન આવે. આ રીતે સસક્ષલન્ડર(નળાકાર)ક્સ્થર 
અને સ્લાઈરડિંગ(સરકતા)જડબા વ્ચે રાખવામા ંઆવે છે.  

2. સ્લાઈરડિંગ(સરકતા)જડબાની એસેમ્બલીને એડજસ્ટમેન્ટ સ્ુની મદદથી મખુ્ય ક્ષબમ પર ક્લેમ્પ 
કરવામા ંઆવે છે.  

3. બે જડબાઓની છરીની ધાર હવે સસક્ષલન્ડર(નળાકાર)ના સપંકભમા ંછે.  

4. પછી મખુ્ય સ્લાઈડ(સરકતી)એસેમ્બલીને રોકી રાખનાર(રરટેનર)ની સહાયથી બીમમા ંલોક 
કરવામા ંઆવે છે.  

5. માપન વાચંવા માટે જડબામા ંરાખેલ નળાકારને કાઢો અથવા જયારે નળાકાર જડબામા ંપકડ ે
છે ત્યારે કેક્ષલપર વાચંો. 
6. વસનિયર સ્કેલના શનૂ્ય પર ડાબી મખુ્ય સ્કેલ વાચંો.  

7. વસનિયર સ્કેલ સવર્ાગ(ર્ાગ)વાચંો, જે મખુ્ય સ્કેલ સવર્ાગ(ર્ાગ)સાથે એકરૂપ છે. 
8. ઓછામા ંઓછી ગણતરી સાથે વસનિયર સ્કેલના વાચંનનો ગણુાકાર કરો અને અંસતમ વાચંન 
(સકૂ્ષચત સખં્યા)પર પહોચવા માટે તેને મખુ્ય સ્કેલ વાચંનમા ંઉમેરો.  

ઉદાહરણ તરીકે વસનિયર સ્કેલ પર 50 સવર્ાગ = મખુ્ય સ્કેલ 49 સવર્ાગ મખુ્ય સ્કેલ. એક 
સવર્ાગનો મખુ્ય સ્કેલ 1 સમ.મી છે તેથી, ઓછામા ંઓછી ગણતરી = 1 – 49/50 = 0.02 સમ.મી 
ઉદાહરણ 1  
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ઉદાહરણ 2 

ડાયલ કેગલપર 

ડાયલ કેક્ષલપરમા ંક્રસમક સ્કેલ અને િીસચુક 
હોય છે તે એક નાનો ચોક્કસ ક્ષગયર રેક 
ડ્રાઈવથી બનેલો છે. જે સકૂ્ષચત 
સખં્યા(રરડીંગ)વાચંે છે.  

ટડજજટલ કેગલપર          
    આકૃસત 4.4 ડાયલ કેક્ષલપર 

તે ઇલેક્રોસનક રડજજટલ કેક્ષલપર છે જેના પર સચુક 
સખં્યા એક જ મખુ્ય સખં્યા તરીકે પ્રદસશિત થાય છે. 
રડજજટલ કેક્ષલપસભમા ં રરડીંગ હોલ્ડ સસુવધા હોય છે. જે 
પ્રસતકુળ સ્થળો એ પણ પરરણામોને સરળતાથી 
વાચંવાની         આકૃસત 4.5 રડજજટલ 
કેક્ષલપસભ મજૂંરી આપે છે.  
રડજજટલ કેક્ષલપસભ સ્ટેનલેસ સ્ટીલથી બનેલા છે. 
રડજજટલ કેક્ષલપસભની ચોકસાઈ 0.02 સમ.સમ અને 0.01 

સમ.મીનુ ંપથૃક્કરણ હોય છે(આકૃસત 4.5) 

વર્િિયર ડેપ્થ ગેજ 

 તેનો ઉપયોગ સપાટ સપાટીથી એક પ્રલબંતા સછિોની    આકૃસત 4.6 વસનિયર ડેપથ 
ગેજ 

ઊંડાઈ સધુીના અંતરને માપન માટે થાય છે. આ ડેપથ ગેજમા ંક્રસમક સ્કેલ બેઝ(નીચે)તરફ સ્લાઈડ(સરકી)થઇ શકે 
છે,        

અને વસનિયર સ્કેલ ક્સ્થર રહ ેછે. સબંસંધત સપાટી 
કે જેના પર ઊંડાઈ ગેજ બેઝને ટેકવવામા ંઆવે છે 
તે સપાટ અને ચોરસ આકારની હોવી 
જોઈએ(આકૃસત 4.6) 

માઈક્રોર્મટર  

તે માપન માટેનુ ં સાધન છે, જેનો ઉપયોગ 
સનરીક્ષણ અને બે બાજુ વ્ચેનુ ંઅંતર માપન માટે 
થાય છે.        આકૃસત. 4.7 માઈક્રોસમટર અને તેના ર્ાગો  
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માપન માટેની વસ્ત ુક્સ્પન્ડલ (ધરી) બાજુ અને એરણ બાજુ વ્ચે રાખવામા ંઆવે છે. પછી 
વસ્ત ુ(પદાથભ)ને બે સપાટી વ્ચે રાખવામા ંન આવે ત્યા ંસધુી એક જ રદશામા ંતે ફરી શકે એવુ ં
ઠે્સી સાથેનુ ંચક્ર ઘરડયાળની ચક્ર રદશામા ંફેરવવામા ંઆવે છે અને એક જ રદશામા ંફરી શકે, 
ખાસ અવાજ કરે છે. આ સચૂવે છે કે રેચર(એક જ રદશામા ંફરી શકે એવી ઠે્સી સાથેનુ ં
ચક્ર)આગળ સજ્જડ કરી શકાય નહી અને માપન વાચંવુ ંજોઈએ(આકૃસત 4.7) 

 

માઈક્રોર્મટરિી ઓછામા ંઓછી ગણતરીિી ગણતરી 
ઓછામા ં ઓછી ગણતરી(L.C) = સપચ/માઈક્રોસમટર બેરલ પરના ં સવર્ાગો(અંગઠુ્ી)જ્યા,ં સપચ 
(આંટા વ્ચેનુ ંઅન્તર)= અંતર એક પરરભ્રમણમા ંરેખીય સ્કેલ પર થીમ્બલ(અંગઠુ્ી)થી ગસત કરે 
છે જે સામાન્ય રીતે 0.5 સમ.મી હોય છે, ઉલ્લેખ કયાભ સસવાય.  

ઉદાહરણ તરીકે, બેરલ પર સવર્ાગોની સખં્યા 50 છે તેથી, માઈક્રોસમટરની ઓછામા ં ઓછી 
ગણતરી 0.5/50 = 0.01 હશે.  

1. સ્લીવ(દાડંા ઉપર બસેતી ખોળી કે નળાકાર)પર સ્કેલ વાચંો(નોંધો)ઉદાહરણ  12 સમમીનુ ં
સવર્ાજન બતાવે છે.  

2. હજુ પણ સ્લીવ પર સ્કેલ વાચંો(નોંધો)વધારામા ં1/2 સમ.મી(0.5)માપન સ્કેલના તક્ષળયાના 
ર્ાગમા ંજોઈ શકાય છે માપન હવે 12.5 સમ.મી વચંાશે  

3. અંતે થીમ્બલ(અંગઠુ્ી)સ્કેલ 16 સપંણૂભ સવર્ાગો બતાવે છે(16 × 0.01 = 0.16 સમ.મી) 

અંસતમ માપ છે 12.5 સમ.મી + 0.16 સમ.મી = 12.66 
સમ.મી 
સ્લીવ કુલ સમ.મી વાચંન =  12.00 

સ્લીવ 1/2 સમ.સમ વાચંન =  0.50 

થીમ્બલ વાચંન  =  0.16 

કુલ માપન    =  12.66 સમ.મી 
સ્લીવ કુલ સમ.મી વાચંન =  16.00 

સ્લીવ 1/2 સમ.મી વાચંન =  0 

થીમ્બલ વાચંન  =  0.355 

કુલ માપન    =  16.355 સમ.મી 
સ્લીવ કુલ સમ.મી વાચંન =  7.00 

સ્લીવ 1/2 સમ.મી વાચંન =  0.50 

થીમ્બલ વાચંન  =  0.26 

   કુલ માપન             =  7.76 સમ.મી 
ટડજજટલ માઈક્રોર્મટર 

રડજજટલ માઈક્રોસમટર આકૃસતમા ંબતાવવામા ંઆવ્યુ ંછે. અને અંસતમ (સકૂ્ષચત સખં્યા)વાચંન પ્રદસશિત કરે 
છે.  
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માઈક્રોસમટસભને એરણ અને ક્સ્પન્ડલ(ધરી)ફેસ(બાજુ)ના પ્રકાર મજુબ વગીકૃત કરવામા ંઆવે છે. 
જેવા ંકે ક્ષગયર ટુથ માઈક્રોસમટર, સીટ  માઈક્રોસમટર વગેરે.  
માઈક્રોસમટર હડે એ દરેક માપન ઉપકરણોનો એક ર્ાગ છે જે સાધનને માઈક્રોસમટર તરીકે ઉપસગભ 
સાથે જાણીત ુ ંબનાવે છે, જેવા ંકે માઈક્રોસમટર 
ડાઈ ગેજ, માઈક્રોસમટર બોર ગેજ વગેરે. 
રડજજટલ માઈક્રોસમટર આકૃસત 4.8મા ં
બતાવવામા ંઆવેલુ ંછે.  

પરોક્ષ માપિ સાધિ   
   આકૃસત 4.8: રડજજટલ માઈક્રોસમટર 

આ પરરક્સ્થસતઓમા ંસરળ કેક્ષલપસભનો ઉપયોગ કરી શકાય છે. માપન માટે, વસ્તનેુ છેડાની વ્ચે મકુવામા ં
આવે છે, વસ્તનેુ દૂર કરીને અને અંતે અંતર 
નક્કી કર  વા માટે વસ્તનેુ સ્ટીલની માપપટ્ટી પર 
મકુવી. આ કેક્ષલપસભનો ઉપયોગ લબંાઈની 
ગણતરી કરવા માટે તેમજ અંદરના અને 
બહારના વ્યાસની ગણતરી કરવા માટે કરી 
શકાય છે. કેટલાક કેક્ષલપસભ નીચે આપવામા ં
આવ્યા છે.  

આકૃસત 4.9  મજબતૂ સયંકુ્ત કેક્ષલપસભ: 
બહારની બાજુ, અંદરની બાજુ અને સવર્ાજક(બે ર્ાગ) 

મજબતૂ સયંકુ્ત કેગલપસસ(ફમસ જોઇન્જટ કેગલપસસ) 
આ ઉપકરણોનો ઉપયોગ જાણીતા પરરમાણોની સવરુધ્ધ માપનની તલુના કરવા માટે થાય છે તેને બે પગ 
છે જે એક રરવેટ િારા સાથ ેજોડાયેલા છે. પગ યોગ્ય રીતે ગોઠ્વેલા છે. જેથી કામકાજનો અંત સમાન અન ે
નજીક મળે. જોઇન્ટ(સયંકુ્ત)કેક્ષલપરના અંસતમ કદ 100 સમ.મી, 150 સમ.મી, 200 સમ.મી અને 300 સમ.મી 
છે. આકૃસત 4.9 જુદા-ંજુદા ંપ્રકારના ંકેક્ષલપસભ બતાવે છે.  

સ્સ્પ્રિંગ જોઇન્જટ કેગલપસસ 
આ કેક્ષલપસભની રક્રયાઓ સયંકુ્ત ફમભ જોઇન્ટ કેક્ષલપસભ જેવી જ છે. આ 
કેક્ષલપરના પગ બોલ્ટની અંદર અને બહાર ચાકીને સ્ુ કરીને ખોલી શકાય 
અને બધં કરી શકાય છે.  

 
 
 
 
 
 
 

બહારના પરરમાણનુ ંમાપન  

ખાચાની અંદરની તપાસ  

આકૃસત 4.1૦ ક્સ્પ્રિંગ જોઇન્ટ કેક્ષલપસભ: બહારની બાજુ અને અંદરની બાજુ 
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પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 
1. સીધા અને પરોક્ષ માપનના સાધનોની યાદી બનાવો. 

અનકુ્રમ 
નબંર. 

સાધનનુ ંનામ 

  

  

  

  
 

 

2. વસનિયર કેક્ષલપસભ અને માઈક્રોસમટરની રેખાકૃસત દોરો અને ર્ાગોના નામ લખો. 
 

 

તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. ---------- એ લબંાઈ, જથ્થો(દળ)અને સમયનુ ંમલૂ્ય નક્કી કરે છે. 
2. માપનના સાધનો, જેને માપન માટે બીજાં-------------ની સહાયની જરૂર હોતી નથી, 
તેઓને-------------માપનના સાધનો કહવેામા ંઆવે છે.  

3. ન્દ્સ્ટલ સ્કેલ અથવા ફૂટપટ્ટી એ ------------માપનનુ ંસાધન છે.  

4. વસનિયર કેક્ષલપર એ ----------- સાધન છે જેનો ઉપયોગ ------------- અને બાહ્ય અંતરોને 
સચોટ રૂપે માપન માટે થાય છે.  

5. વસનિયર કેક્ષલપરમા-ં------------- સ્કેલ ધરાવતા સ્લાઈરડિંગ(સરકતા)જડબા મખુ્ય સ્કેલ પર 
આગળ વધે છે.  

6. કોઈ પ્રલબંતા સધુી સપાટ સપાટીથી------------- અંદરના ખાચા અને------------- ની 
ઊંડાઈ માપન માટે વસનિયર ડેપથ ગેજનો ઉપયોગ કરવામા ંઆવે છે.  

7. માઈક્રોસમટર એ એક ચોકસાઈ માપન માટેનુ ં સાધન છે, જેનો ઉપયોગ ઈજનેરો અને 
ટેકસનસશયનો િારા---------- માટે અને તે બે ------------ વ્ચેનુ ંઅંતર માપન માટે કરે છે.  

8. રડજજટલ માઈક્રોસમટર---------- વાચંન(સકૂ્ષચત સખં્યા)   
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(બી) બહુ વૈકન્લ્પક પ્રશ્નો 
1. સીધા માપનના સાધનોમા ંએક સાધન લાઈન હોય છે જે સમાન ર્ાગોમા ંવહચેાયેલી હોય 
છે જેન-ે---------- કહવેામા ંઆવે છે.  

(એ) ક્રસમક સ્કેલ                                  (બી) ફમભ જોઇન્ટ કેક્ષલપસભ 
(સી) ક્સ્પ્રિંગ જોઇન્ટ સમટર                          (ડી) ઉપરના તમામ 

2. આંતરરક અને બાહ્ય અંતરને ચોક્કસપણે માપન માટે કયા માપન સાધનોનો ઉપયોગ 
કરવામા ંઆવે છે? 

(એ) વસનિયર કેક્ષલપસભ                            (બી) ક્સ્પ્રિંગ જોઇન્ટ સમટર 

(સી) માઈક્રોસમટર                                  (ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
3. સૌથી ઓછી ગણતરી અથવા નાના વાચંન જે આપણને વસનિયર કેક્ષલપર સાથે મળે છે તે 
ગણતરી કરવામા ંઆવે છે.  

(એ) 0.01 સે.મી.                                  (બી) 0.001 સે.મી. 
(સી) 0.0001 સે.મી.                                (ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
4. રડજજટલ કેક્ષલપસભ બનેલા છે.  

(એ) સ્ટેઈનલેસ ન્દ્સ્ટલ                            (બી) આયનભ(લોખડં) 

(સી) કોપર(તાબંા)                                 (ડી) એલ્યસુમસનયમ 

5. કયા ઉપકરણોનો ઉપયોગ જાણીતા પરરમાણ સવરુધ્ધ માપનની તલુના માટે થાય છે? 

(એ) ફમભ જોઇન્ટ કેક્ષલપસભ 
(બી) ક્સ્પ્રિંગ જોઇન્ટ કેક્ષલપસભ 
(સી) માઈક્રોસમટર 

(ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી 
 

(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો.  

1. માપનના સાધનોનુ ંમહત્વ જણાવો.  

2. સીધા અને પરોક્ષ માપન સાધનો વ્ચે શુ ંતફાવત છે? 

3. વસનિયર કેક્ષલપસભની ઓછામા ંઓછી ગણતરી નક્કી કરવા માટેની પ્રરક્રયા વણભવો.  

4. માઈક્રોસમટરની ઓછામા ંઓછી ગણતરી તમે કઈ રીતે નક્કી કરશો? 

5. પરોક્ષ માપનના સાધનના ઉપયોગ આપણે કેવી રીતે માપીશુ?ં 

6. વસનિયર અને રડજજટલ કેક્ષલપસભ વ્ચે તફાવત જણાવો.  

7. વસનિયર ડેપથ ગેજ વડે કયા માપદંડો માપી શકાય છે? 
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 8. વાહનના ડેશબોડભમા ંસવસવધ ચેતવણીના ક્ષચહ્નો શુ ંછે? 

9. કોઈપણ પદાથભ(વસ્ત)ુગોળ અથવા ચોરસ લો. નીચે આપેલા કોષટકમા ંવસનિયર કેક્ષલપરની 
સહાયથી વાચંનને માપો અને લખો. 
 

આકૃસત 4.11 પ્રોરેક્ટર (કોણમાપક) 

 

અનકુ્રમ 
નબંર 

મખુ્ય 
સ્કેલનુ ં
વાચંન 
(A) 

વસનિયર 
સ્કેલ 
વાચંન 
(B) 

ઓછામા ં
ઓછી 
ગણતરી 
(C) 

ઓછામા ં
ઓછી 
ગણતરી 
× 
વસનિયર 
સ્કેલ (B 
× C = D) 

ખરેખર 
વાચંન 
A+ D 

       

       

 સેિિ. 2  કોણીય માપિિા સાધિો 
ખણૂાને માપન માટે ઉપયોગમા ંલેવાતા સાધનોને કોણીય માપન 
ઉપકરણો કહવેામા ં આવે છે. કોણીય માપનના સાધનોમા ં
નીચેનાનંો સમાવેશ થાય છે.  

આકૃસત 4.12 બ્લલેડ પ્રોરેક્ટર      પ્રોટે્રક્ટર  

તે એક એવુ ં ઉપકરણ છે જેનો ઉપયોગ બે આંતર છેદવાળી રેખાઓ 
વ્ચેના ખણૂાને માપન માટે થાય છે(આકૃસત 4.11)ખણૂાઓ ડીગ્રીમા ંમપાય 
છે. 
બ્લેડ પ્રોટે્રક્ટર  

તે ખણૂા સેટ કરવા, ખણૂા સ્થાનાતંરરત કરવા, નાના સ્ક્વેરીંગ કાયો અન ે
અન્ય ઘણા ઉપાય માટે વપરાય છે(આકૃસત 4.12)  

બીવેલ અથવા કોન્મ્બિેિિ ગેજ  

બીવેલ(ખણુીય)ગેજને એડજસ્ટેબલ ગેજ પણ કહવેામા ં આવે છે. તેનો 
ઉપયોગ ખણૂા સેટ કરવા અને સ્થાનાતંરરત કરવા માટે થાય છે. હાથો 
લાકડા ંઅથવા પલાન્દ્સ્ટક અથવા ન્દ્સ્ટલથી બનેલો છે. અને અંગઠુ્ો સ્ુ(થમ્બ 
સ્ુ)અથવા પાખં ચાકી(સવગ નટ)વડે  બ્લલેડ સાથ ેજોડાયેલા છે. થમ્બ સ્ુન ે
ઢીલા અથવા સજ્જડ કરીને બ્લલેડ ખીલો(પીવોટ)ને કોઈપણ ખણૂા પર લોક કરી 
શકાય છે. બીવેલ ગેજ અને તેના ઉપયોગને આકૃસત 4.13મા ંબતાવ્યા છે.  

આકૃસત 4.13 બીવેલ ગેજ અને તેના ઉપયોગ 

વાલ્વ ફેસ અને વાલ્વ સીટના ખણૂાને માપન માટે ગેજનો ઉપયોગ થાય છે. સીધી ધારનો ઉપયોગ 
સસક્ષલન્ડર હડે અને સસક્ષલન્ડર બ્લલોક જેવી સાદી સપાટીઓના ફેરફાર તપાસવા માટે થાય છે.  
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આકૃસત 4.14(અ) 

વ્યાપક કોણમાપક(યરુ્િવસસલ પ્રોટે્રક્ટર) 
યસુનવસભલ બેવલ પ્રોરેક્ટર આકૃસત 4.14(અ અને બ)નો 
ઉપયોગ ચોકસાઈના માપન અને કાટખણૂાથી મોટા ખણૂા 
તેમજ કાટખણૂાથી નાના ખણૂાના લેઆઉટ માટે થાય છે. 
તે મખુ્ય સ્કેલ અને વસનિયર સ્કેલનુ ંબનેલુ ંછે. 
મખુ્ય સ્કેલ લેવલ પ્રોરેક્ટરનો એક મહત્વપણૂભ ઘટક છે 
અને તે 0 થી 90 રડગ્રી સધુીનો બનેલો છે અને પછી 90 
રડગ્રીથી 0 સધુીનો હોય છે(આકૃસત 4.15)ચાર 90 રડગ્રી 
ઘટકો મખુ્ય સ્કેલમા ંક્રસમક થાય છે. આકૃસત 4.14(બ)યસુનવસભલ બેવલ પ્રોરેક્ટર એક રડગ્રીના 
1/12 માપન માટે સક્ષમ છે 

એજ રીતે, વસનિયર માપનના  ઉપકરણો સાથ ેવસનિયર સ્કેલને 24 જગ્યાઓ, શનૂ્યની બનેં બાજુએ 
12  જગ્યામા ંવહેંચવામા ંઆવ્યુ ંછે. વસનિયર સ્કેલ પરની દરેક જગ્યા તેથી રડગ્રીના એકના બારમા ં
ર્ાગ જેટલુ ંછે અને રડગ્રીનો બારમો ર્ાગ 5 સકુ્ષ્મ(બારીક)બરાબર છે.  

પ્રોરેક્ટર વાચંવા માટે ડાયલ પરની રડગ્રી સાથે વસનિયર સ્કેલ લાઈનો પર શનૂ્ય(આકૃસત 4.15) 
રડગ્રી સીધી મખુ્ય સ્કેલ પર વાચંવામા ંઆવે છે. વસનિયર સ્કેલ પર શનૂ્ય 85 રડગ્રીના માકભ પછી 
જ છે. હવે, તેજ રદશામા(ંઘરડયાળની સવરુધ્ધ રદશામા)ંવાચંો, ગણતરી કરો, પાચં િારા વસનિયર 
સ્કેલ પર શનૂ્યથી લાઈનો જે ડાયલ પર મેળ ખાય છે(આકૃસત 4.16) 

આકૃસત 4.15 રડગ્રી મખુ્ય સ્કેલ પર સીધી વાચંી શકાય   આકૃસત 4.16 તમે ડાયલ વાચંો છો 
છે. જયારે સકુ્ષ્મ વસનિયર સ્કેલ પર વાચંવામા ંઆવે છે.  તેજ રદશામા ંહમંેશા વસનિયર વાચંો.             
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િોંધ 

આ સકુ્ષ્મ સખં્યાને સપંણૂભ રડગ્રીની સખં્યામા ંઉમેરો. આકૃસત 4.16 મા ંકુલ રડગ્રી અને સકુ્ષ્મ સખં્યા 
85 રડગ્રી અને 30 સકુ્ષ્મની બરાબર હશે. સાચા વસનિયર બેવલ પ્રોરેક્ટર વાચંન મેળવવા માટે 
આકૃસતના માપને જુઓ.  

પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

 

1. કોણીય માપનના સાધનોની યાદી બનાવો 
 

અનકુ્રમ નબંર. સાધનનુ ંનામ 

  

  

  

  
 

 

 

2. કોણીય માપન ઉપકરણોની રેખાકૃસત દોરો અને ર્ાગો નામ લખો.  

 

 

 

તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. કોણ માપન માટે ઉપયોગમા ંલેવાતા ઉપકરણોને-------------માપન સાધન કહવેામા ંઆવ ે
છે.  

2. પ્રોરેક્ટર એ બે ------------- રેખાઓ વ્ચે ખણૂાના માપન માટેનુ ંસાધન છે. 
3. બ્લલેડ પ્રોરેક્ટર પાસે કોણના સીધા વાચંનની મજૂંરી આપતી ------------- રદશાઓમા ં 

૦ – 18૦ અંશથી ડબલ(બેવડા)ં કાપા છે.  

4. બેવલ ગેજ ------------- ગેજ છે, ગોઠ્વણી અને ખણૂા -------------  શકાય છે.  

5. યસુનવસભલ બેવલ પ્રોરેક્ટર-------------માપન અને-------------ખણૂાના લે આઉટ માટે 
રચાયેલ છે.  
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(બી) બહુ વૈકન્લ્પક પ્રશ્નો 
1. કોણ માપન માટે ઉપયોગમા ંલેવાતા સાધનોને કહવેામા ંઆવે છે.  

(એ) કોણીય માપન ઉપકરણ               (બી) ગેજ 

(સી) માઈક્રોસમટર                            (ડી) ઉપર માથંી કોઈ નહી 
2. કયા ઉપકરણોને બે આંતર છેદવાળી રેખાઓ વ્ચેના ખણૂાને માપન માટે વપરાય છે? 

(એ) પ્રોરેક્ટર          (બી) સ્કેલ            (સી) કેક્ષલપર           (ડી) સ્ુ ગેજ 

3. બેવલ અથવા કોન્મ્બનેશન ગેજ માપન માટે વપરાય છે.  

(એ) સેરટિંગ અને રાન્સફરરિંગ એન્ગલ્સ        (બી) ડેપથ(ઊંડાઈ) 

(સી) લેન્થ(લબંાઈ)                            (ડી) એક્યરેુટ એન્ગલ્સ(ચોક્કસ કોણ) 

4. કોણની ચોકસાઈ માપન અને લેઆઉટ માટે કયા ઉપકરણોનો ઉપયોગ થાય છે? 

(એ) યસુનવસભલ પ્રોરેક્ટર                      (બી) કોન્મ્બનેશન ગેજ 

(સી) કેક્ષલપર                                   (ડી) ઉપરમાથંી કોઈ નહી. 
 

(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો 
1. કોણીય માપન અને માપનના  ઉપકરણોનુ ંમહત્વ સમજાવો.  

2. પ્રોરેક્ટર અને બ્લલેડ પ્રોરેક્ટર વ્ચે શુ ંરે્દ છે? 

3. બેવલ ગેજનો ઉપયોગ કરવાની પ્રરક્રયા સમજાવો 
4. આપણે યસુનવસભલ પ્રોરેક્ટરની ઓછામા ંઓછી ગણતરી કેવી રીતે નક્કી કરી શકીએ? 

 

 
 

સેશન 3: ડાયલ ઈન્દ્ન્ડકેટર અથવા ગેજ અને બીજંા ગેજ 

ડાયલ ગેજ આકૃસત 4.17 એ સરસ ઘરડયાળ જેવુ ંછે. તેમા ંક્રસમક ડાયલ, પોઇન્ટર, પલન્જર અને 
ક્લેમ્પથી બનેલુ ં છે. તે ફરતા પોઇન્ટરના માધ્યમથી પરરભ્રમણ ડાયલ પર તેના પલન્જરનુ ં
સવસ્થાપન માપે છે. તે એક માપન ઉપકરણ છે જે ર્ાગો અથવા ઘટકોની સવષમતા અને સીધા 
સનધાભરણમા ંચોકસાઈને માપે છે.  
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                                   આકૃસત 4.17 ડાયલ ગેજ 

કે્રન્ક શાફ્ટ રન આઉટ, કે્રન્ક એન્ડ પલે, શાફ્ટ થ્રસ્ટ, ક્ષગયર બેક લેશ, ફ્લાઇવ્હીલ ફેસ રન આઉટ, 
ફ્લાઇવ્હીલ હાઉસીંગ, કોન્સેન્રીસસટી, વાલ્વ સીટ કોન્સેન્રીસસટી અથવા સપસ્ટન ડેક ન્ક્લયરન્સ, 
તપાસવા માટે ડાયલ ઈન્દ્ન્ડકેટર(સચૂકાકંો)પણ શ્રેષઠ્ છે. 
તે રેક અને પીનીઓનના સસધ્ધાતં પર કાયભ કરે છે. દાડંી અથવા પલન્જરમા ંદાડંીમા ંદાતંા હોય 
છે. ગીયસભનો સમહૂ રેક સાથે જોડાયેલ હોય છે. પોઇન્ટર નાના પીનીઓન સાથે જોડાયેલા હોય 
છે. આ નાનો પીનીઓન સ્વતતં્ર રીતે ફરતો એટલે કે તે સ્ટેન સાથે જોડાયેલ નથી. દાડંી(સ્ટેમ)ની 

ઊર્ી રહલચાલ ગીયસભના સમહૂ િારા પોઇન્ટર પર 
પ્રસારરત થાય છે. ક્સ્પ્રિંગ દાડંીને(સ્ટેમ)ને સતત નીચ ે
તરફ દબાણ આપે છે.  

આમ, પલન્જરની કોઈપણ રહલચાલ 
એ(ગે્રજયએુટેડ)ક્રસમક ડાયલ પરના ં મખુ્ય પોઇન્ટરની 
અનરુૂપ ચળવળનુ ં કારણ બને છે. મખુ્ય પોઇન્ટર 
ઉપરાતં, ડાયલ ગેજમા ં ગૌણ(સેકન્ડરી)સ્કેલ છે અન ે
મખુ્ય પોઇન્ટર િારા પરરભ્રમણની સખં્યા સચૂવવા માટે 
એક નાનો પોઇન્ટર છે. “0” ડાયલ પોઇન્ટર સાથે એકરૂપ 
ન થાય ત્યા ંસધુી ડાયલ ગેજના મખુ્ય પોઇન્ટરનુ ંશનૂ્ય 
સેરટિંગ ડાયલ ફેસ ફેરવીને કરી શકાય છે. ઉપયોગ માટે, 
ડાયલ ગેજ ચુબંકીય માઉન્દ્ન્ટિંગ સ્ટેન્ડ(આકૃસત 4.18)સાથ ે
જોડાયેલા છે અને સ્ટેન્ડનો આધાર સપાટ સપાટી પર 
રાખવામા ંઆવે છે.  

આકૃસત 4.18  ડાયલ ગેજ માઉન્દ્ન્ટિંગ સ્ટેન્ડ 
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સનરીક્ષણ માટેના ર્ાગના સપંકભમા ંસ્ટેમ(દાડંી)નો સપંકભ ક્ષબિંદુ લાવવામા ં
આવે છે. ર્ાગ ફેરવવામા ં આવે છે અથવા રૂપાતંરણ થાય છે અને 
રરડીંગ(સકૂ્ષચત સખં્યા)મા ંસવચલનો પોઇન્ટરની ગસત સાથે ડાયલ ફેસ પર 
જોવા મળે છે.  

ટડજજટલ ડાયલ ઈક્ન્જડકેટર અથવા ગેજ  

તેનો ઉપયોગ ડાયલ ઈન્દ્ન્ડકેટર અથવા ગેજ જેવો જ છે અને તે એક 
સચુક માપન સસસ્ટમ (પધ્ધસત)નો ઉપયોગ કરે છે અને તે મા ંLCD રડસ્પલ ે
છે. તેમા ંચાલ/ુબધં ફંક્શન(કામ કરે)છે. કોઈપણ ક્સ્થસત પર શનૂ્ય સેરટિંગ, 
હોલ્ડ ફંક્શન અને પલસ-માઈનસ(વધ-ઘટ)સપ્રસેટ ફંક્શન છે. તેનો 
ઉપયોગ ચુબંકીય બેઝ સ્ટેન્ડ સાથે પણ કરવામા ં આવે છે. 
રરડીંગ(વાચંન)ડાયલ પર પ્રદસશિત થાય છે(આકૃસત 4.19). 
ટેગલસ્કોર્પક ગેજ           

આકૃસત 4.19 રડજજટલ ડાયલ ગેજ 

ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજ એ એક માપન સાધન છે જે ક્સ્પ્રિંગ લોડેડ પલજંસભ સાથે મળીને સછિો અથવા શાર 
(કાણા)ના અંદરના ર્ાગને માપન માટે માઈક્રોસમટર સાથે ઉપયોગમા ંલેવાય છે. ટેક્ષલસ્કોસપકનો 
ઉપયોગ શાર(કાણા)ના કદને માપન માટે કરવામા ંઆવે છે. આંતરરક પરરમાણને અલગ માપન 
સાધનમા ંસ્થાનાતંરરત કરીને તે અંદરના કેક્ષલપસભની બરાબર છે અને વપરાશકતાભને પનુરાવસતિત 
પરરમાણોની સાચી અનભુસુત થાય છે. 
ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજનો ઉપયોગ પાઈપ, સસક્ષલન્ડર બોર અને સ્લોટસ(્ખાચંા)ના આંતરરક વ્યાસ 
શોધવા માટે થાય છે. ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજ સછિો અથવા ફાટા(ખાલી જગ્યા)મા ંમકૂી શકાય છે અન ે
પછી રદવાલોને સ્પશભવા માટે સવસ્તતૃ કરી શકાય છે. તે નાનાથી મોટામા ંમોટા શાર(કાણા)ને 
માપન માટે અંદર દાખલ કરવા માટે બનાવવામા ંઆવે છે(આકૃસત 4.2૦).  

આકૃસત 4.2૦ ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજ અને તેના ઉપયોગો 
ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજ સાથે બોરનો વ્યાસ માપવો  

• બોર(સછિ)અનસુાર ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજનુ ંયોગ્ય કદ પસદં કરો.  

• બેરલમા ંપલન્જરને દબાવો અને રચેટને લોક કરો.  
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• આંતરરક વ્યાસને તપાસવા માટે ગેજને સસક્ષલન્ડર બોરમા ંમકૂો.  

• રચેટ ફેરવો, ક્સ્પ્રિંગ લોડેડ પલન્જસભ બહાર આવશે અને બોરની બાજુને સ્પશભશે અને 
સસક્ષલન્ડરની રદવાલની બનેં બાજુ સમાન દબાણ લાવશે. તેમ છતા ંખાતરી કરો કે સાચા 
મહિમ વ્યાસને માપન માટે ગેજને સછિની અક્ષના જમણા ખણૂા પર ટેક્ષલસ્કોસપક અંત 
સાથે રાખવામા ંઆવ્યો છે.  

• તે બોરમા ંચોરસ છે અને ગજ જમીનની સમાતંર છે તેની ખાતરી કરવા માટે આગળ 
અને પાછળ ગજને આમ તેમ હલાવો.  

• ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજને લોક કરો. પલન્જર ખલુ્લો રહ ેછે અને આંતરરક વ્યાસ પર વ્યાપત થાય 
છે. 

• ધીમે-ધીમે બોર(સછિ)માથંી ટેક્ષલસ્કોસપક ગેજને દૂર કરો અને બહારના માઈક્રોસમટરથી 
પલન્જરના બનેં છેડા સધુી માપો.  

• આ સસક્ષલન્ડર બોરનુ ંમખુ્ય વાચંન(સકૂ્ષચત સખં્યા) 

બોર ગેજ  

બોર ગેજ સીધા જ બોરને માપે છે.  

ડાયલ બોર ગેજ 

તે એક સવસશષટ સાધન છે, જેનો ઉપયોગ સછિ(બોર)સસક્ષલન્ડર અથવા પાઈપના 
આંતરરક વ્યાસને સચોટ રીતે માપન માટે થાય છે(આકૃસત 4.21)તે બોરમા ં
અંડાકાર અને ટેપસભ(એક છેડેથી સાકંડુ ંથત ુ ંજત)ુને પણ શોધી કાઢે છે. ડાયલ બોર 
ગેજ સસક્ષલન્ડર બોરમા ંટેપર અથવા આઉટ રાઉન્ડની ક્સ્થસતની તપાસ કરે છે. બોર 
ગેજ બોર કદના ચોક્કસ વાચંન(સકૂ્ષચત સખં્યા)ન ેમાપે છે. તેમા ંટોચ પર ડાયલ 
ઈન્દ્ન્ડકેટર અને તક્ષળયા પર માપનના  સ્લેજ(ચલાવવાની ગાડી)સાથે શાફ્ટનુ ં
બનેલુ ં છે. માપન સ્લેજ(ચલાવવાની ગાડી)ત્રણ માગભદશભક અને ગસત આપતા 
પલન્જરનુ ં બનેલુ ં છે. ડાયલ બોર ગેજ ઝડપી અને સચોટ વાચંન(સકુ્ષચત 
સખં્યા)માપે છે.  

ડાયલ બોર ગેજથી બોરનુ ંકટ માપવુ ં
1.  બોર જેવુ ંજ તલુનાત્મક સાપેક્ષ કદના પ્રમાણબધ્ધ કડી સામે ઝીરો ડાયલ બોર 
ગેજ.  

2. ઓજારની સચંાલન સચૂનાઓને અનસુરીને બોરમા ં ગેજનો આગળનો ર્ાગ 
દાખલ કરો. એકવાર ગેજ દાખલ થઇ જાય અને સીધા ઊર્ા થઇ જાય ત્યારે 
ટુલને(ઓજાર)ને ધીમેથી બોરમા ંઆગળ પાછળ હલાવો. 
3. જયારે તમે ગેજને આગળ પાછળ હલાવો ત્યારે ડાયલ ફેસ પરની રીડ આઉટ 
જુઓ. ડાયલ ફેસ પર “૦” થી દૂરના સૌથી મોટા સવચલનનુ ંમલૂ્ય નોંધ કરો.  

 

આકૃસત 4.21 ડાયલ બોરગેજ 
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સવચલનને જો તે “૦” ની જમણી બાજુએ આવે છે તો 
સકારાત્મક(પોક્ષઝટીવ)સખં્યા તરીકે અન ેજો  તે “૦” ની ડાબી બાજુ આવે 
છે તો નકારાત્મક(નેગેરટવ)સખં્યા તરીકે નોંધ કરો.  

4. વાચંન રરડીંગ(સકૂ્ષચત સખં્યા)જુઓ. આ સૌથી ઓછ ં વાચંન 
રરડીંગ(સકૂ્ષચત સખં્યા)છે, જે ગેજ બોર પર ચોરસ હોય ત્યારે લેવામા ંઆવ ે
છે, અને ઈન્દ્ન્ડકેટર સોય તેની સવરુધ્ધ રદશા દશાભવે છે. તે શનૂ્ય માકભ કરતા 
વધ ુઅથવા ઓછા ં હોઈ શકે છે. અને મોટા કદના અથવા નાના કદના 
બોરને દશાભવે છે.   

આકૃસત 4.22 બોરગેજનો ઉપયોગ કરીને સ્લેજ માપનનુ ંદશાભવે છે  

5. બોર ગેજના પ્રમાણબધ્ધ(અંરકત)મલૂ્યમા ં સૌથી મોટા સવચલનના મલૂ્યને ઉમેરો અથવા 
બાદબાકી કરો. જો ગેજ 100 સમ.મી પર શનૂ્ય હત ુ ંઅને ડાયલ કેસ પર “0” ની જમણી બાજુ 0.5 
સમ.મીથી સૌથી વધ ુ સવચલન તો પછી બોરનુ ં અંસતમ માપન 
100.5 સમ.મી છે. વૈકન્લ્પક રીતે, જો ગેજના ડાયલ કેસ પર “0” ની 
ડાબી બાજુથી 0.5 સમ.મી સધુીનુ ંસૌથી મોટંુ સવચલન  100 સમ.મી 
સધુીનુ ંઅંરકત હોય તો પછી બોરનુ ંઅંસતમ માપન 99.5 સમ.મી 
છે. આકૃસત 4.22 અને 4.23 ડાયલ બોર ગેજ બતાવે છે.  

સાવચેતીિા પગલા       આકૃસત 4.23 માઈક્રોસમટર બોરગેજ 

માપન માટેના સછિને સાફ કરો અને ખાતરી કરો કે સછિમા ંચોકસાઈ માપનના  સાધનને પ્રવેશ કરાવતા 
પહલેા તે તેલ, ગ્રીસ અથવા કણોથી મકુ્ત છે.  

ચોકસાઈ માપનના  ઉપકરણોને ક્યારેય દબાણ ન કરો. કાયમી અને ખચાભળ નકુશાનનુ ંપરરણામ હોઈ 
શકે છે અને સાધન સરં્સવતપણે ખરાબ થઇ જશે. સાધનમા ંઆંચકા ટાળો જેમ કે તેને છોડી દેવા અથવા 
તેને ફટકો(આઘાત)કરવો. 
સ્ુ ર્પચ (આંટા વચ્ચનેુ ંઅન્જતર)ગેજ  

આ ઉપકરણોનો ઉપયોગ થ્રડે (આંટા)(આંટા)ની સપચને તરુત તપાસવા માટે કરવામા ંઆવે છે. તે જરૂરી 
છે કે રોજજિંદા સાધનનો ઉપયોગ ઇન્્છત સ્ુને પસદં કરવા માટે થવો જોઈએ. હોલ્ડર(પકડી રાખનાર 
ખીલામા)ંધરી સવસવધ સપચોવાળા ફ્લેટ બ્લલેડની સખં્યા મખુ્ય છે. સપચનુ ંમલૂ્ય દરેક બ્લલેડ પર ક્ષચન્દ્ન્હત 
થયેલ છે. િશ્ય સનરીક્ષણ િારા કોઈપણ થ્રેડ (આંટા)(ચાકી, બોલ્ટ વગેરે)ની સપચ (આંટા વ્ચનેુ ં
અન્તર)જાણવા માટે, પાતળં પતરંુ પસદં કરવામા ંઆવે છે અને થ્રેડ 
(આંટા)ની પ્રોફાઈલ પર મકુવામા ંઆવે છે. જો સ્ુ સપચ (આંટા વ્ચેનુ ં
અન્તર)ગેજ પાતળા પતરાની પ્રોફાઈલ થ્રેડ (આંટા)ની ચકાસણી કરવામા ં
આવતી પ્રોફાઈલ સાથે મેળ ખાય છે તો સપચનુ ંમલૂ્ય પાતળા પતરામાથંી 
વાચંવામા ંઆવશે. જો પ્રોફાઈલ મેળ ખાતી નથી તો બીજુ ંપાતળં પતરંુ 
પસદં કરવામા ંઆવે છે અને પ્રોફાઈલ એ મેળ ખાય ત્યા ંસધુી પ્રરક્રયા 
પનુરાવસતિત થાય છે. તે સસુનસિત કરવુ ંજરૂરી છે કે મેક્ષચિંગ દરમ્યાન હવા 
અથવા પ્રકાશ પ્રોફાઈલમાથંી પસાર થવી જોઈએ નહી.  
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સ્ુ સપચ (આંટા વ્ચેનુ ંઅન્તર)ગેજ આકૃસત 4.24 મા ંબતાવવામા ંઆવી છે.  

ટફલર ગેીસ  

આ ગેજનો ઉપયોગ સપંકભ સપાટીઓ વ્ચેની ન્ક્લયરન્સ(બે વસ્ત ુવ્ચે રાખેલી ખાલી જગ્યા) 
ચકાસવા માટે થાય છે. તેઓ મખુ્યત્વે વાલ્વ ન્ક્લયરન્સને સયંોજીત કરવા અને ઓટોમોબાઈલ્સમા ં
સ્પાકભ પલગ ગેપને સેટ કરવા માટે વપરાય છે. તઓે 100 સમ.મી લાબંા પતરાની જાડાઈ 0.03 થી 
1.0 સમ.મી સધુીના બને છે. બ્લલેડ(પાના)ધારીમા ંપકડેલી હોય છે. પાતળા પતરાની જાડાઈનુ ં

મલૂ્ય તેના પર ક્ષચન્દ્ન્હત થયેલ છે અથવા તેના પર કોતરવામા ંઆવ્યુ ં
છે. ન્ક્લયરન્સ અથવા ગેપને જાણવા અથવા સયંોજજત કરવા માટે 
રફલર ગેજનુ ંમાપન પસદં કરવામા ંઆવે છે. પાતળં પતરંુ ઢીલુ ં
અથવા બળપવૂભક દાખલ થવુ ં જોઈએ નહી. પાતળં પતરંુ સહજે 
જોરથી અથવા પ્રસતકાર સાથે ગેપમા ંજવુ ંજોઈએ. ન્ક્લયરન્સ અથવા 
ગેપનુ ં મલૂ્ય રફલર ગેજના પાતળા પતરામાથંી વાચંવામા ં આવે 
છે.(આકૃસત 4.25)  

આકૃસત 4.25 રફલર ગેજ 

 

પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 
1. ઓટોમોબાઈલના ઘટકો ચકાસવા માટે સવસવધ પ્રકારના ગેજનો ઉપયોગ થાય છે. 
અનકુ્રમ નબંર ગેજનુ ંનામ 

  

  

  

2. ડાયલ ગેજનો કાયભકારી સસધ્ધાતં દોરો અને બતાવો અને ર્ાગોને લેબલ કરો.  

 

 

 

તમારી પ્રગર્ત ચકાસો. 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. ર્ાગ અથવા ઘટકોની------------ અને ------------- મા ંચોક્સાઈ માપન માટે ડાયલ ગેજ 
માપનના  ઉપકરણ તરીકે ઉપયોગમા ંલેવાય છે.  
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2. ડાયલ ગેજ------------અને-------------- સસધ્ધાતં પર કાયભ કરે છે. 
3. ટેક્ષલસ્કોસપિંગ ગેજ એ માપનનુ ંસાધન છે જે ક્સ્પ્રિંગ લોડેડ-------------સાથે મળીને -------
---- સાથે વપરાય છે. 
4. વસનિયર બોર ગેજ સીધા--------------માપે છે.  

5. ડાયલ બોર ગેજ એ એક ખાસ સાધન છે જેનો ઉપયોગ, સછિ, સસક્ષલન્ડર અથવા પાઈપની 
અંદરની-------------ચોકસાઈ માપન માટે કરવામા ંઆવે છે અને સછિોમા-ં-------------અને 
ટેપસભ(એક છેડેથી પાતળં થત ુ)ંને શોધી કાઢે છે.  

6. સ્ુ સપચ (આંટા વ્ચેનુ ં અન્તર)ગેજનો ઉપયોગ થ્રેડ (આંટા)ને તરુત જ------------- 
તપાસવા માટે કરવામા ંઆવે છે.  

7. રફલર ગેજ-------------સપાટીઓ વ્ચેની ન્ક્લયરન્સ તપાસવા માટે વપરાય છે.  

 

(બી) બહુ વૈકન્લ્પક પ્રશ્નો 
1. આમાથંી કયા ડાયલ ઈન્દ્ન્ડકેટરનો ર્ાગ નથી? 

(એ) ગે્રજ્યએુટેડ ડાયલ                        (બી) પોઇન્ટર 

(સી) પલન્જર                                   (ડી) લેમ્પ  

2. ડાયલ ઈન્દ્ન્ડકેટર અથવા ગેજ કયા સસધ્ધાતં પર કાયભ કરે છે? 

(એ) રેક એન્ડ સપન ઓન                      (બી) ટોકભ  
(સી) મસુવિંગ                                     (ડી) હકે્ષલક્સ 

3. કયા ઉપકરણોનો ઉપયોગ બોરના કદને માપન માટે થાય છે? 

(એ) ટેક્ષલસ્કોપ ગેજ                            (બી) બોર ગેજ 

(સી) કોમ્પરેટર                                  (ડી) માઈક્રોસમટર 

 

(સી) નીચેના ંપ્રશ્નોના જવાબ આપો 
1. ડાયલ ઈન્દ્ન્ડકેટર અથવા ગેજનુ ંશુ ંમહત્વ છે? 

2. ડાયલ ગેજનો કાયભકારી સસધ્ધાતં સમજાવો. 
3. રફલર ગેજ શુ ંછે? 

4. ડાયલ બોર ગેજની મદદથી વસ્ત(ુપદાથભ)ના બોરને માપન માટે જરૂરી પગલાઓની યાદી 
બનાવો.  

5. સ્ુ સપચ (આંટા વ્ચેનુ ંઅન્તર)ગેજ શુ ંછે ? તેને ક્યા ંલાગ ુપાડી શકાય છે તે જણાવો.  

   

સેિિ. 4  વાહિિા ડેિબોડસ પરિા ંસાધિો 
ડેશબોડભ એ ડ્રાઈવરની સામે મકુાયેલ કંરોલ પેનલ જેવુ ંહોય છે ડેશબોડભમા ંસાધન અને  
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આકૃસત 4.26 ડેશબોડભ અને વાહનનુ ંઇન્સ્ુમેન્ટ પેનલ 

ગેજીસનુ ંઝુમખુ ંછે જેવા ંકે ક્સ્પડોસમટર, ટેકોસમટર, ઓડોસમટર અને ઇંધણ ગેજ અને ઈન્દ્ન્ડકેટસભ, 
જેવા ંકે ક્ષગયર સશફ્ટ પોક્ષઝશન, સીટ બેલ્ટ ચેતવણી લાઈટ, પારકિંગ-િેક-એન્ગેજમેન્ટ ચેતવણી 
લાઈટ અને એન્ન્જન મેલ ફંક્શન લાઈટ જે વાહનનુ ંઆરોગ્ય(તદુંરસ્તી)ડ્રાઈવરને પહોચાડે(વહન 
કરે)છે. તેમા ંડેશબોડભ પર લગાવેલા લો ઇંધણ, લો ટાયર પ્રેશર, લો ઓઈલ પ્રેશર અને એર બેગ 
(SRS) સસસ્ટમમા ં ખામી, વેન્ટીલેશન કંરોલ, લાઈરટિંગ કંરોલ, ઓરડયો ઈક્ક્વપમેન્ટ અને 
ઓટોમોટીવ નેસવગેશન સસસ્ટમના ઈન્દ્ન્ડકેટસભ પણ છે. ડેશબોડભની ટોચ પર સામાન્ય રીતે એર 
કન્ડીશસનિંગ અને રહરટિંગ સસસ્ટમ માટે વેન્ટ્સ અન ેઓરડયો સસસ્ટમ માટે ક્સ્પકસભ હોય છે. એક 
અલગ ર્ાગ(ખાનુ)ં સામાન્ય રીતે મસુાફરોની બાજુમા ંમોજંા વગેરે રાખવા માટે ક્સ્થત હોય છે. 

એર રે નીચા વોલ્ટેજ ઉપકરણો માટેનુ ંપાવર આઉટલેટ પણ સજ્જ છે. 
ડેિબોડસિા મહત્વિા ઘટકો 
ડેશબોડભમા ં રફટ થયેલ દરેક ઘટક ચોક્કસ સવર્ાગનુ ંકાયભ દશાભવે છે. 
ડેશબોડભના મહત્વપણૂભ ઘટકો નીચે મજુબ છે.  

સ્સ્પડોર્મટર  

ક્સ્પડોસમટર વાહનની ગસત દશાભવે છે. ગસત રકલોમીટર પ્રસત કલાક 
માપનમા ં આવે છે. વાહનનુ ં સનયતં્રણ ડ્રાઈવર પાસે રહ ે છે. તેથી 
ક્સ્પડોસમટર ડ્રાઈવરની ગસતને સરુક્ષક્ષત(સલામત)મયાભદામા ંરાખવામા ં
મદદ કરે છે. આકૃસત 4.27 સ્પીડોસમટર બતાવે છે. 

 

આકૃસત 4.27 ક્સ્પડોસમટર   

ટેકોર્મટર  

ટેકોસમટર(આકૃસત 4.28)એન્ન્જન પ્રસત સમસનટ (આરપીએમ) 
પરરભ્રમણ કેટલી ઝડપથી ફેરવી રહયુ ંછે તે દશાભવે છે. 
 
 
 
 
 

આકૃસત 4.28 ટેકોસમટર 
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ડ્રાઈવરે જોખમી કે્ષત્રમા ંએન્ન્જન ચલાવવાનુ ંટાળવુ ંજોઈએ. જો ડ્રાઈવરે 
નોધ્યુ ંછે કે ટેકોસમટરના પ્રવેગની ઝડપ અસામાન્ય રીતે વધી રહી છે તો 
તે સમસ્યા દશાભવે છે અને વાહનને સસવિસ સ્ટેશનમા ંતપાસ કરાવવાની 
જરૂરરયાત દશાભવે છે.  

ઓડોર્મટર            આકૃસત 4.29 ઓડોમીટર 

ઓડોસમટર(આકૃસત 4.29)એ એક સાધન છે જે વાહન િારા મસુાફરી કરેલુ ંઅંતર બતાવે છે. 
ઉપકરણ ઈલેક્રોસનક, સમકેસનકલ અથવા બનેંનુ ંસયંોજન હોઈ શકે છે.  

ઇંધણ ગેજ  

ઇંધણ ગેજ(આકૃસત 4.3૦)વાહનની ટાકંીમા ં ક્સ્થસત અને ઇંધણની માત્રા 
સવશે મારહતી આપે છે. રસ્તા પર ફસાઈ જવાથી બચવા માટે સનયસમત 
તપાસ કરવી જોઈએ.                    આકૃસત 4.3૦ ઇંધણ ગેજ 

ટેમ્પરેચર ગેજ  

વાહનનુ ંતાપમાન ગેજ(આકૃસત 4.31)એન્ન્જનના શીતક(કુલટં)નુ ંતાપમાન 
માપે છે. મોટા ર્ાગના ંગેજ તાપમાનની શે્રણીને માપે છે. જો કોઈ વાહનનુ ં
તાપમાન ગેજ હોટ રેંજ(શ્રણેી)મા ંહોય તો તેને સલામત સ્થાને ખસેડવાની 
જરૂર છે અને તરત જ બધં કરવાની જરૂર છે. જયારે તાપમાન સતત 
વાહનની સામાન્ય રેંજથી ઉપર છે ત્યારે     

આકૃસત 4.31 ટેમ્પરેચર ગેજ 

 તે ઠ્ંડક પ્રણાલી(કુક્ષલિંગ સસસ્ટમ)મા ંમશુ્કેલી દશાભવે છે.  

મલફંક્િિ ઈક્ન્જડકેટર લેમ્પ(ખામી દિસક લેમ્પ)  
તેને ચેક એન્ન્જન લાઈટ તરીકે પણ ઓળખવામા ંઆવે છે, જે 
કોમ્પયટુરાઈઝડ એન્ન્જન મેનેજમેન્ટ સસસ્ટમની ખામીને દશાભવે છે. 
તે મોટાર્ાગના ંઓટોમોબાઈલ્સની ઇન્સ્ુમેન્ટ પેનલ પર જોઈ 
શકાય છે. જયારે MIL         

આકૃસત 4.32 MIL તરુત જ એન્જીનની મરામત કરાવો.  

ચાલ ુહોય ત્યારે એન્ન્જન કંરોલ યસુનટ ખામીને લગતુ ંફોલ્ટ કોડ સ્ટોર કરે છે . જે સ્કેન ટુલથી 
તપાસવામા ંઆવે છે અને તેનો ઉપયોગ વધ ુસનદાન માટે થાય 
છે. ખામીયકુ્ત સચુક લેમ્પ(મલફંક્શન ઈન્દ્ન્ડકેટર લેમ્પ)ડ્રાઈવરને 
સસગ્નલ િારા મારહતગાર કરે છે. જેમ કે ચેક એન્ન્જન, જલ્દીથી 
એન્ન્જન સસવિસ, અથવા એન્ન્જનનો સપકટો ગ્રામ(સખં્યા કે પ્રમાણ 
દશાભવતા ક્ષચત્રોમા ં ઉપયોગ કરતી રેખાકૃસત)(આકૃસત 4.32 અને 
4.33)     

આકૃસત 4.33MIL એન્ન્જન તપાસો  

મોટાર્ાગના ં રકસ્સાઓમા,ં લાઈટ એ કઈ ગરં્ીર ક્ષચન્હ નથી જેના કારણે ઘણા લોકો તેની 
અવગણના કરે છે. આ વાહનની સમસ્યાઓ તરફ દોરી શકે છે અને વધ ુનકુસાન પહોચાડે છે.  
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ઓટોમોટટવ િેર્વગેિિ ર્સસ્ટમ 

તે ઓટોમોબાઈલ્સના ઉપયોગ માટે સવકસસત સેટેલાઈટ નેસવગેશન 
સસસ્ટમ છે. આ સસસ્ટમ એકમના નકશા ડેટા બઝેમા ં રસ્તા પર 
વપરાશકતાભને ક્સ્થત કરવા માટે ક્સ્થત ડેટા એકસત્રત કરવા માટે 
GPS નેસવગેશન રડવાઈસ(આકૃસત 4.34)નો ઉપયોગ કરે છે. માગભ 

આકૃસત 4.34 નેસવગેટર  ડેટાબેઝની મદદથી એકમ તેના ડેટાબેઝમા ંહાજર રસ્તાઓ 
સાથેના અન્ય સ્થળોની રદશા સવશે પણ મારહતી આપી શકે છે. આ એકમ વાહનના ડેશબોડભમા ં
રફટ કરી શકાય છે.  

ડ્રાઈવર ઇન્જફોમેિિ ર્સસ્ટમ(DIS)  

આજકાલ, મોટાર્ાગના ંવાહનો DIS સસસ્ટમથી સજ્જ છે. આ સસસ્ટમ ડ્રાઈવરને સ્વયભં ુઇંધણ 
વપરાશ, મસુાફરીની શે્રણી(રેંજ), રકલોમીટરની િન્દ્ષટએ ઇંધણની ઉપલબ્લધ માત્રા, વાતાવરણીય 
તાપમાન સાથે રડજજટલ ઘરડયાળ સવશે મારહતી આપે છે.  

 

પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

1. અગત્યના સાધનોની યાદી બનાવો કે જે વાહનના ડેશબોડભ પર સજ્જ છે.  

અનકુ્રમ 
િબંર 

સાધિનુ ંિામ 

  

  

  

  
 

 

2. તેના પર રફટ થયેલા સવસવધ ઉપકરણો અને ઘટકો સાથે ડેશબોડભની આકૃસત દોરો અને તેમને 
લેબલ પણ કરો 
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તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. ક્સ્પડોસમટર ડ્રાઈવરને વાહનના ------------- સવશે કહ ેછે.  

2. ટેકોસમટર કહ ેછે કે કેવી રીતે ઝડપી એન્ન્જન -------------- મા ંફેરવાઈ રહયુ ંછે.  

3. ઓડોસમટર એ એક સાધન છે જે વાહન િારા વહન કરવામા ંઆવેલા -------- સવશે જાણ 
કરે છે.  

4. ઇંધણ ગેજ વાહનની ટાકંીમા ં------------ ઇંધણની ક્સ્થસત સવશે મારહતગાર કરે છે. 
5. તાપમાન ગેજ એન્જીનના તાપમાનનુ ં----------- માપે છે. 
6. ઓટોમોરટવ નેસવગેશન સસસ્ટમ એ---------------ઓટોમોબાઈલ્સમા ં વપરાશકતાભ માટે 
યોગ્ય છે. 
 

(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. આમાથંી કયુ ંડેશબોડભનો ઘટક નથી? 

(એ) ક્સ્પડોસમટર                    (બી) ટેકોસમટર 

(સી) ઓડોસમટર                      (ડી) ચેસસસ 

2. ક્સ્પડોસમટર ઝડપને માપે છે.  

(એ) રકલોસમટર પ્રસત કલાક         (બી) સેન્દ્ન્ટસમટર પ્રસત કલાક 

(સી) સમટર પ્રસત કલાક               (ડી) ઉપર માથંી કોઈ નહી 
3. વાહન િારા મસુાફરી કરેલુ ંઅંતર બતાવવા માટે આમાથંી કયા ઉપકરણોનો ઉપયોગ થાય 
છે?  

(એ) ટેકોસમટર                      (બી) ઓડોસમટર 

(સી) ક્સ્પડોસમટર                     (ડી) ઉપરના તમામ 

 

(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા ઉત્તર આપો 
1. ક્સ્પડોસમટર િારા કઈ મારહતી આપવામા ંઆવે છે? 

2. ઓડોસમટર િારા કઈ મારહતી આપવામા ંઆવે છે? 

3. વાહનમા ંનેસવગેશન સસસ્ટમનો ઉપયોગ શુ ંછે?     

  

1૦3 

  



 

 

યનુિટ 5 

એન્જિિિી નિયનમત જાળવણી 
 

 

કાિ ચલાવવી એ મનોિુંિક હોઈ શકે છે, પિુંત   તેન ું મજેિેનજસ પણ મહત્વન ું છે. સ આયોર્િત પ્રીવેજિીવ 

મેજિેનજસ કાિ ચલાવવાના ખચસમાું ઘિાડો કિી શકે છે અને વાહનના જીવનને લુંબાવી શકે છે. 

 

એન્જિન ઓઇલ અને ટફલ્િિને નનયનમતપણ ેબદલવ ું એ જાળવણી માિેન ું સૌથી મહત્વપણૂસ પગલ ું છે. 

એન્જિન ઓઇલમાું એડીટિવ્સ સમય સાથે ખિાબ થઈ જાય છે અન ેએન્જિન ગિમ થવા તિફ દોિી જાય 

છે અન ેન કસાનન ું કાિણ બને છે. 

 

િાયિ પ્રેશિ પુંપ કિવ ું અને જાળવવ ું એ પણ એક બીજ ું મહત્વપણૂસ પગલ ું છે. િાયિમાું અપિૂતી હવા 
કાિ બગાડવાન ું કાિણ બને છે અને ઓવિજેબ્રલિંગથી િાયિો ફાિી િવાન ું કાિણ બન ેછે. તેથી, િાયિમાું 
હવા ભિતી વખત ેઇનફલેશન પ્રેસિ િોવ ું િોઈએ. 

 

આ એકમમાું આપણે વાહનના જાળવણીન ું મહત્વ સમજીશ ું. 

 

 

 

સેશિ 1: એન્જિિનુું નિિીક્ષણ 

જયાિે કાિની વાત આવે છે, ત્યાિે સૌથી મહત્વપણૂસ 
ભાગ તેન ું એંર્િન છે - કાિની આત્મા. હકીકતમાું, 
તમે તમાિી કાિના િાયિને ચમકતા િાખતાું હોય 

શકો, પણ િો એન ું એંર્િન કામ ના કિત  ું હોય તો એ 

કાિ કચિા સમાન છે.  
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ઉજાસ બનાવવા માિે ફય લ સળગાવવામાું આવે છે અન ેતે ગિમ ઉજાસ ગનત ઉજાસમાું ફેિવાય છે. તે એક 

િટિલ ય નનિ છે જેમાું નવનવધ ભાગો છે, જે એક સાથ ેકાયસ કિે છે અને વાહનની ટહલચાલ માિે શન્તત 

ઉત્પન્ન કિે છે. 

 

આપણે બ્રલકેિ માિે નનયનમતપણે એન્જિન તપાસવ ું િ િોઇએ: 

● જ્વલનશીલ ગેસન ું બ્રલકેિ માઇલેિ અને પીક અપ ઘિાડી શકે છે. 

● ક લજિન ું બ્રલકેિ એન્જિનના તાપમાનને અસિ કિી શકે છે અન ેઓવિટહિીંગન ું કાિણ બની શકે 

છે, જેના કાિણ ેએન્જિનના ભાગો બગડી શકે છે. 

● લ બ્રિકેટિિંગ ઓઇલન ું બ્રલકેિ ઘર્ષસણમાું વધાિો કિી શકે છે અન ેએન્જિનન ું પાવિ આઉિપ િ 

ઘિાડે છે. એંર્િનની નનષ્ફળતા િાળવા માિે આવા બ્રલકેિની સમયસિ મિામત કિવી 
આવશ્યક છે. 

 

વાહિિા એન્જિિમાું લલકેિિે તપાસવાિી અમકુ પસુંદગીિી પદ્ધનત 

● સખત સપાિી પિ વાહન િાખો. 
● બ્રલવિ સાથે એન્જિન બોનેિ અને સપોિસ  ખોલો. 
● બ્રલકેિ તપાસવા માિે આપલેા સ્િેપ્સન ેઅન સિો. 

 

એિ કલૂ્ડ નસસ્ટમ લલકેિ 

લીલો િુંગ બ્રબિંદ  નીચ ેઉલ્લેબ્રખત છે, તે પ્રતીક કિે છે કે ક લજિ બ્રલકેિ થવાની સુંભાવના છે. 

● તેના િોડાણો અન ેક લજિ િાુંકીન ું નનિીક્ષણ કિો. 
● ઢીલાપણ ું ચકાસવા માિે િેટડયેિિ હોસ ન્તલપ્સન ું નનિીક્ષણ કિો અને િો બ્રલકેિ િોવામાું આવે 

તો, ન્તલપ્સન ેસજ્િડ કિો. 
● નવકૃનત અને બગાડ માિે નળીની પાઇપલાઇન તપાસો અને બદલો. 
● ક લજિ બ્રલકેિ માિે િેટડયેિિ કેપ, નેક અને િેટડયેિિ કોિન ું નનિીક્ષણ કિો. 
● ફાિેલા થમોસ્િેિ હાઉનસિંગ ગાસ્કેિન ું નનિીક્ષણ કિો, જે બ્રલકેિન ું કાિણ બની શકે છે. 

● ક લજિના બ્રલકેિ માિે પાણીના પુંપ સીલ અને ગાસ્કેિની તપાસ કિો. 
 

ફયલુ લલકેિ 

ફય લના બાષ્પીભવન અથવા તિેૂલા અથવા લસૂ ફય લ લાઇન સુંવહનને લીધે ફય લ બ્રલકેિ થઈ શકે 

છે. 
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તેનાથી કાિની નીચ ેફય લની તીવ્ર ગુંધ આવે છે. તે વાહનની માઇલેિ ઘિાડે છે. 

ફય લ બ્રલકેિ માિે નીચેના કે્ષત્રોન ું નનિીક્ષણ કિવ ું આવશ્યક છે 

● ફય લ િાુંકીમાુંથી બહાિ નીકળવાનો ભાગ અને િાુંકીની કેપ અથવા િબિ વોશિ 

● સ્લેકનેસ માિે ફ્લેન્તસબલ ફય લ લાઇન 

● ફાિેલ ફય લ ટફલ્િિ ગાસ્કેિ અથવા લસૂ ફય લ ટફલ્િિ 

● ફય લ પુંપ કનેતશજસ અને કનેતિસસ 
● નોઝલ અથવા કાબ્ય સિેિિ ભાગમાું લસૂ કનેતશન 

 

કુંર્શિ ગેસનુું લલકેિ 

એંર્િનના નીચેના ભાગોમાું આસપાસ કાળા સિૂ િોવામાું આવે ત્યાિે કુંબશન ગસેના બ્રલકેિને શોધી 
શકાય છે: 

● નસબ્રલજડિ હડે અને બ્લોક 

● ફાિેલ ું નસબ્રલજડિ હડે ગાસ્કેિ 

● સ્પાકસ  પ્લગ અથવા નોઝલ 

● એંર્િન ઇજડતશન અને એતઝોસ્િ મેનીફોલ્ડ 

● વેલ્ય ૂગાઈડ અથવા અયોગ્ય િેપેિ ન્તલયિજસ 

લલુિકેટટિંગ ઓઇલ લલકેિ 

લ્ય બ્રિકેટિિંગ ઓઇલન ું બ્રલકેિ કેિલાક સિળ પગલાુંને અન સિીને શોધી શકાય છે. 

● એન્જિન હિેળ એક કાગળને સેિ કિો. 
● હવ ે5 નમનનિ માિે એન્જિન ચલાવો (વાહન ખસેડશો નહીં). 
● િો લીકેિ થાય તો અખબાિમાું સ્પોટ્સ દેખાશે. 
● સ્પોટ્સની બિાબિ કાિખણૂ ે બ્રલકેિન ું ક્ષેત્ર હશ.ે ગાસ્કેિ ઓઇલ સીલ, વગેિે બદલીને બ્રલકેિ 

અિકાવો. 
 

 

 

 

 

 

106 

  



તમાિી પ્રગનત ચકાસો  

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. ફય લ બ્રલકેિ માિે ___________, ____________ અન ે__________ એન્જિનમાું તપાસવ ું િ િોઇએ. 

2. નળી પાઇપન ે______________ અથવા બગાડ માિે તપાસો. 
3. ______________ બ્રલકેિ માિે િેટડયેિિ કેપ, ગળા અન ેિેટડયેિિ કોિન ું નનિીક્ષણ કિો. 
4. ________ માિે િેટડયેિિ નળીની ન્તલપ્સન ું નનિીક્ષણ કિો, િો બ્રલકેિ િોવામાું આવે તો, ન્તલપ્સ _________. 

બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો ક્વેસ્શજસ 

1. ઓિોમોબાઈલ નસસ્િમમાું પાવિ ઉત્પાદક એકમ શ ું છે? 

એ. એંર્િન 

બી. ચેનસસ 

સી. નપસ્િન 

ડી. કનેકિીંગ િોડ 

2. કયો િુંગ સચૂવ ેછે કે ક લજિ બ્રલકેિ થવાની સુંભાવના છે? 

એ. લીલો  
બી. ભિૂો 
સી. પીળો 
ડી. ઉપિમાુંથી એક પણ નહીં 

3. એન્જિન એ િગ્યા છે જયાું ગિમ ઉજાસ બનાવવા માિે ફય લ સળગાવવામાું આવે છે અને તે ગિમ ઉજાસ 
____________________ માું રૂપાુંતટિત થાય છે. 

એ. ગનતશન્તત 

બી. ગનતશીલ ઉજાસ 
સી. ન્સ્થિ ઉજાસ 
ડી. ઉષ્મા ઉજાસ 

સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. શા માિે બ્રલકેિન ેનનયુંનત્રત કિવ ું આવશ્યક છે? 

2. એન્જિનમાું બ્રલકેિ તપાસતી વખત ેકયા સ્િેપ્સન ું પાલન કિવ ું િોઈએ? 

સેશિ 2: એન્જિિિે ધોવાનુું કામ 

આધ નનક ઓિોમોબાઈલ નવીનતમ તકનીકીથી કબજે કિવામાું આવી છે. તેથી, એન્જિન ધોવા જેવી સેવાઓ 

પ્રદાન કિતી વખત,ે એંર્િનના ભાગોન ેન કસાન ન પહોંચાડવા માિે કાળજી લેવી આવશ્યક છે. 

નવીનતમ એન્જિનો કોમ્પેતિ છે અન ેનાના ક્ષેત્રમાું ફીિ થઈ જાય છે. ઓઇલના સ્તિો, ગુંિાઓ (કાદવ અન ે

પાણી) ને દૂિ કિવા માિે નનયનમત સમયાુંતિે એન્જિનન ેસાફ કિવ ું િરૂિી છે, જે એન્જિનની ગિમીન ું કાિણ બને 
છે અન ેતેની કામગીિી બગડે છે. 
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એજીિ સાફ કિવા માટે િરૂિી સામગ્રી અિે 

ઉપકિણો 

● કાિ વોશિ 

● કોમ્પ્રેસિ 

● ડીઝલ સ્પ્રેયિ ગન, વગેિે. 

 

 

એન્જિનન ેસાફ કિવાના અથવા ધોવાનાું સ્િેપ્સ 

● સખત સપાિી પિ વાહન િાખો. 
● બ્રલવિ સાથે એન્જિન બોનેિ અને સપોિસને અનલોક કિો. 
● ઓઇલ, ક લજિ, ગેસના એતસિનસલ બ્રલકેિ માિેન ું નનિીક્ષણ કિો, નવસ્તાિ શોધો. 
● એન્જિનને વાતાવિણીય તાપમાન સ ધી પહોંચવાની મુંજૂિી આપો. 
● સુંિક્ષણ માિે બેિિીના નકાિાત્મક િનમિનલને અલગ કિો. 
● હવ ેડીઝલ સ્પ્રેઅિનો ઉપયોગ કિો અને ફતત એન્જિનના તૈલીય સ્તિ પિ સ્પ્ર ેકિો. 
● હવ ેકાિ વોશિન ેનનયુંનત્રત કિો અને પાણીના છુંિકાવના નોઝલન ેનીચા બળ પિ સેિ કિો. 
● પાણીનો છુંિકાવ કિો અને એન્જિનમાુંથી ઓઇલય તત સ્તિો અને કાદવ અને પાણીને કાઢો. 
● હવ,ે થોડ ું પ્રવાહી સાબ  લો અને જયાું સ ધી હાથ પહોંચી શકે ત્યાું ધીમ ેધીમ ેસાબ  લગાવો. 
● ફિીથી, નીચા પાણીના દબાણ સાથે, એન્જિનને એતસિનસલ િીતે સાફ કિો. 
● બોનેિ નવસ્તાિ અને એન્જિન રૂમ પણ સાફ કિો. 
● હવ,ે કમ્પ્રેસિ શરૂ કિો અને નવદ્ય ત અન ેઇલેતટ્રોનનક ગેજેટ્સમાુંથી પાણીન ેદૂિ કિવા માિે હવાન ું 

દબાણ આપો. 
● એન્જિનને સકૂવવા દો. 
● બેિિી િનમિનલને કનેતિ કિો અને એન્જિન પ્રાિુંભ કિો અને બિાબિ ચાલ ેછે કે કેમ એ તપાસો. 

 

સાવચેતીિાું પગલાું 

● એન્જિન સાફ કિવા માિે ઉચ્ચ દબાણનો ઉપયોગ કિશો નહીં. 
● સેફગાડસ સેજસસસ, સ્પાકસ  પ્લગ, નોઝલ અને ઇલેતટ્રોનનક ગેજેટ્સન ેપાણીથી બચાવો.  
● જયાિે એન્જિન ચાલ  ન્સ્થનતમાું હોય ત્યાિે પાણીન ું દબાણ ન આપો. 
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● એન્જિન ગિમ થાય ત્યાિે તેન ેસાફ ન કિો. 
● ઉચ્ચ દબાણ પિ હવાને એંર્િન પિ છોડશો નહીં. 

 

 

 

 

 

 

 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. નવીનતમ એન્જિન _______________ હોય છે અન ેનાના ક્ષેત્રમાું ફીિ છે. 

2. ____________ એન્જિન ધોવા માિે વપિાય છે. 

3. ____________નો  સ્પે્ર કિો અન ે____________ માુંથી તલૈીય સ્તિો અન ેઘાસવાળું પાણી કાઢો. 
4. જયાું હાથ પહોંચી શકે તે ____________ મા ંપ્રવાહી સાબ ને ધીિે ધીિે લગાવવો િોઈએ. 
5. ____________ ગિમ હોય ત્યાિે તેન ેસાફ ન કિો. 

બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. આમાુંથી કયા એન્જિનને સાફ કિવા માિે િરૂિી છે? 

એ. કાિ વોશિ  બી. કોમ્પ્રેસિ 

સી. ટડસલ સ્પ્રેયિ ગન  ડી. આમાુંથી એક પણ નહીં 
2. એન્જિન સાફ કિવા અથવા ધોવા માિેનાું પગલાું શ ું છે? 

એ. વાહનન ેસખત સપાિી પિ િાખો 
બી. એન્જિન બોનેિ અનલોક કિો અને તેન ેયોગ્ય િીત ેપકડી િાખો 
સી. એન્જિનને વાતાવિણીય તાપમાન સ ધી પહોંચવાની મુંજૂિી આપો 
ડી. ઉપિોતત તમામ 

3. એન્જિન ધોવા માિે કયા પ્રકાિની સાવચેતી િાખવી િોઈએ? 

એ. એન્જિન સાફ કિવા માિે ઉચ્ચ દબાણનો ઉપયોગ કિશો નહીં 
બી. સેફગાડસ સેજસિ, સ્પાકસ  પ્લગ, નોઝલ અને ઇલેતટ્રોનનક ગેજેટ્સ પાણીથી બચાવો 
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સી. જયાિે એન્જિન ચાલ  ન્સ્થનતમાું હોય ત્યાિે પાણીન ું દબાણ આપશો નહીં 
ડી. ઉપિોતત તમામ 

સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. એન્જિન કેમ ધોવા િરૂિી છે? 

2. એન્જિન ધોતી વખતે અન સિવાનાું પગલાુંઓની સબૂ્રચ બનાવો. 
 

સેશન 3: એન્જિનની ઇંધણ નસસ્િમનુ ંિય નનિંગ 

એંર્િન િય નનિંગ એ ઇજિિનલ કમ્બશન એન્જિનન ું અથવા એન્જિન કુંટ્રોલ ય નનિ (ઇસીય )ની ગોિવણ 

અથવા ફેિફાિ છે, જેના થકી સાિામાું સાર ું પફોમજસ મેળવી શકાય છે, અન ે એંર્િનના પાવિ 

આઉિપ િ, ઈકોનોમી અથવા િકાઉપણામાું વધાિો કિી શકાય છે.  

એન્જિનની નીચેની નસસ્િમોન ું નનિીક્ષણ અને ગોિવણ કિવ ું િરૂિી છે: 

● ફય લ નસસ્િમ 

● ઇગ્નીશન નસસ્િમ 

● ક બ્રલિંગ નસસ્િમ 

● લ્ય બ્રિકેશન નસસ્િમ 

● નમકેનનકલ નસસ્િમ 

ફયલુ ટયનુિિંગ માટેિાું સ્ટેપ્સ 

● નનયનમતપણ ેએિ તલીનિ અને ફય લ ટફલ્િિને સાફ કિો 
● િેજક કેપ દૂિ કિો 
● િબિ વોશિન ું નનિીક્ષણ કિો 
● ફય લ પિ વાતાવિણીય દબાણ જાળવવા માિે વેજિ હોલ સાફ કિો 
● હવ ેબ્રલકેિ માિે ફય લ લાઇનન ું નનિીક્ષણ કિો અને િો સાન કૂળ ફય લ લાઇનન ેન કસાન થાય 

છે, તો તિત િ બદલો 
● ફય લ પુંપની સતશન અથવા વેક્યમૂન ું નનિીક્ષણ કિો. 
● ફય લ પુંપ દબાણ તપાસો 
● સનવિસ મેજય અલમાું ઉલ્લેબ્રખત રૂપે સ્પષ્િીકિણ સાથે વાુંચનની ત લના કિો 

એન્જિિિી આઇડલ ગનતિે સેટ કિવી 

● એન્જિનન ેગિમ કિો અન ેએન્જિન RPM વધવા માિે ઘટડયાળની ટદશામાું આઇડલ સ્પીડ સ્ૂ ફેિવો. 
● તમને સચૂવેલ RPM ન મળે ત્યાું સ ધી ધીમ ેધીમે આઇડલ ગનત સ્ુન ેએજિી તલોકવાઇઝ ફેિવો. 
● RPM વાુંચવા માિે િેકોમીિિનો ઉપયોગ કિો. 
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હવ,ે એિ સ્ુન ેઘટડયાળની ટદશામાું ફેિવો જેથી એન્જિન અિકી જાય. 

● ધીિે ધીિે સ્ૂ ખોલો અને એન્જિન શરૂ કિો જયાું સ ધી આપણન ેિોયત  ું  RPM એન્જિનમાું ના 
બતાવે ત્યાું સ ધી.  

િોઝલ પે્રસિ ટેસ્ટ 

● એન્જિનમાુંથી નપચકાિી અથવા નોઝલ કાઢો. 
● કજિેનિન ેપકડી િાખો અન ેઇજજેતિિ અથવા નોઝલને નીચ ું કિો. 
● નોઝલન ેફય લ પાઇપમાું િોડો અન ેએન્જિન સ્િાિસ  કિો 
● ઇંજેતિિ અથવા નોઝલ સ્પે્રન ું નનિીક્ષણ કિો, િો યોગ્ય હોય તો, તેન ે નસબ્રલજડિના માથા પિ પાછું 

લગાવી દો 
● બધા નસબ્રલજડિો માિે આ િ પ્રમાણે પ નિાવતસન કિો 

(િો દબાણ િરૂટિયાત કિતાું ઓછું લાગ ેતો, FIP પુંપને કેબ્રલિેિ કિો.) 

સાવચેતીિાું પગલાું 

● ફ્લેન્તસબલ પાઇપ કનેતશનને ખેંચશો નહીં. 
● ફય લ લાઇન કનેતશનને વધ  િાઇિ ન કિો. 
● ફય લ લાઇનન ેટટ નવસ્િ કિશો નહીં. 
● ફલેમ અથવા સ્પાકસ  સાથે ફય લ નસસ્િમ પિ કામ કિશો નહીં. 
● નનયનમત અંતિાલ પછી ફય લન ું બાષ્પીભવન િાળવા માિે ગાસ્કેિ બદલો. 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. _____________ એ ઇજિિનલ કમ્બશન એન્જિનન ું સમાયોિન અથવા ફેિફાિ છે. 

2. _________ ને ગિમ કિો અન ે એન્જિનના RPM ને વધાિવા માિે આઇડલ સ્પીડ સ્ૂ 

__________ ટદશામાું ફેિવો. 
3. RPM વાુંચવા માિે _____________ નો ઉપયોગ કિો. 
4. ઇજજેતિિ અથવા નોઝલનો ઉપયોગ __________ માું થાય છે. 
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બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. ____________ એ ઇજિિનલ કમ્બશન એન્જિનન ું સમાયોિન અથવા ફેિફાિ છે. 

એ. િય નીંગ 

બી. ફય લ નસસ્િમ 

સી. ઇગ્નીશન નસસ્િમ 

ડી. ક બ્રલિંગ નસસ્િમ 

2. આમાુંથી કય ું ફય લ િય નનિંગ માિેન ું એક સ્િેપ છે? 

એ. નનયનમતપણે એિ તલીનિ અને ફય લ ટફલ્િિ સાફ કિવ ું 
બી. િેજક કેપ દૂિ કિો 
સી. િબિ વોશિન ું નનિીક્ષણ કિો 
ડી. ઉપિોતત તમામ 

3. આમાુંથી કય ું નોઝલ પ્રેશિ િેસ્િન ું એક સ્િેપ છે? 

એ. એંર્િનથી ઇજજેતિિ અથવા નોઝલ દૂિ કિો 
બી. કજિેનિને પકડી િાખો અને ઇજજેતિિ અથવા નોઝલન ેઓછું કિો 
સી. નોઝલને ફય લ પાઇપ સાથ ે િોડો અને એન્જિન સ્િાિસ  કિો 
ડી. ઉપિોતત તમામ 

સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. િય નનિંગ શા માિે િરૂિી છે? 

2. ફય લ પ્રણાલીને િય ન કિતી વખત ેકયા પગલાઓન ું પાલન કિવ ું િોઈએ? 

3. િય નનિંગના ફાયદા શ ું છે? 

 

સેશિ 4: એન્જિિિી ઇગ્િીશિ નસસ્ટમનુું ટયનુિિંગ 

ઇગ્નીશન નસસ્િમ કુંબનશન પ્રટિયામાું મહત્વપણૂસ ભનૂમકા ભિવે છે. નસસ્િમ કિુંિને 12 વોલ્િથી 20,000 

વોલ્િમાું ફેિવે છે. ચાર્જ પ્રગિાવવા માિે, આગોતિી સ્પાકસ  અથવા મુંદ મુંદ સ્પાકસ  અસુંત  બ્રલત કમ્બશન 

તિફ દોિી જાય છે, જે બદલામાું એન્જિનની કામગીિીને અસિ કિે છે અને એન્જિનની ધનૂમાું ફેિફાિ 

કિે છે. પાતળા વાયિ 12 વોલ્િની વચ્ચે કિુંિ સપ્લાય કિે છે અને તેન ેલો િેજશન લીડ કહવેામાું આવે 

છે. જાડા વાયિ 20-25,000 વોલ્િના કિુંિને સપ્લાય કિે છે અને તેન ેઉચ્ચ તાણની લી્સ કહવેામાું 
આવે છે. 

ઇગ્નીશન નસસ્િમને વગીકૃત કિવામાું આવે છે - એલિી લી્સ સાથેના પ્રાઇમિી સટકિિ અને 
એચિી લી્સ સાથે સેકજડિી સટકિિ. બેિિીથી ઇગ્નીશન સ ધીન ું િોડાણ એચિી કોઇલ અને ટડન્સ્ટ્રબ્ય િિ 

- સીડીઆઈ સાથે સ્વીચ પ્રાઇમિી સટકિિ હિેળ આવે છે. 
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ઇગ્િીશિ નસસ્ટમિા ટયનુિિંગ માટેિા મળૂ પગલાું 

● બેિિી િનમિનલના લસૂ સુંપકસની તપાસ કિો 
● સ્કેલનેસ માિેના સોકેિ કનેતશનન ું નનિીક્ષણ કિો 
● ઇગ્નીશન સ્વીચ સાથેન ું િોડાણ તપાસો 
● કનેતશનન ું નનિીક્ષણ કિતી વખત ેએલિી લીડનો પ્રાથનમક સટકિિ તપાસો 
● પીક-અપ કોઇલ અને સીડીઆઈ એકમ સાથે િોડાણન ું નનિીક્ષણ કિો 
● સ્પાકસ  પ્લગ કનેતશનને ટડસ્કનેતિ કિો 
● હવ ેટડન્સ્ટ્રબ્ય િિ કેપને દૂિ કિો અને લસૂ િોડાણો માિે એચિી લીડ તપાસો 
● ધોવાણ અથવા બનસ માિે સ્લોિ મશીન સુંપકસ  બ્રબિંદ  તપાસો 
● સ્પાકસ  એડવાજસ નમકેનનઝમના કાયસન ું નનિીક્ષણ કિો 
● ટડન્સ્ટ્રબ્ય િિ કેપ સાફ કિો અને તેન ેયોગ્ય િીતે િીક કિો 
● યોગ્ય સ્પેનિનો ઉપયોગ કિીને દિેક નસબ્રલજડિથી સ્પાકસ  પ્લગને ધીમેથી છોડવો 
● સ્પાકસ  પ્લગની ન્સ્થનતન ું નનિીક્ષણ કિો 

○ બ્લેક સિૂ: સમદૃ્ધ નમશ્રણ - કોલ્ડ એન્જિન 

○ ડેડ વ્હાઇિ સિૂ: દ બસળ નમશ્રણ - ગિમ એન્જિન 

○ ભ િો િુંગ: સામાજય 

● ક્ષનતગ્રસ્ત સેજટ્રલ ઇલેતટ્રોડ માિે તપાસો અને હવાના અંતિન ેજાળવવા માિે તનેે સીધા કિો 
● ટડપોબ્રઝશન તપાસો અને સજેડ બ્લાસ્િ મશીન અથવા એમિી કાગળથી પ્લગ સાફ કિો 
● વાયિ ફીલિ ગેિનો ઉપયોગ કિીને સ્પાકસ  પ્લગ ગેપને સ્પેનસટફકેશન મ િબ સેિ કિો 
● સ્પાકસ  પ્લગ થ્રેડો સાફ કિો 
● ઓઇલ લગાઓ અન ે સ્પાકસ  પ્લગ સીબ્રલિંગ ગેસકેિ વોશિન ેતપાસો, િો િરૂિ હોય તો તેન ે

બદલો 
● પ્લગ ઇજસ્િોલ કિવા માિે, પ્રથમ તેન ેહાથથી િીક કિો 
● તેન ેસિળતાથી થ્રેડ (આંટા) કિો અને નનટદિષ્િ િોકસથી તે િ સજ્િડ કિો 
● પ્લગ સાથે લીડ વાયિને કનેતિ કિો 
● એન્જિન શરૂ કિો અન ેએન્જિનનો અવાિ તપાસો અન ેતપાસ કિો કે શ ું એન્જિન અવાિમાું 

કોઈ ફેિફાિ થયો છે 
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તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. ઇગ્નીશન નસસ્િમ __________________ ની પ્રટિયામાું મહત્વપણૂસ ભનૂમકા ભિવે છે. 

2. ઇગ્નીશન નસસ્િમને એલિી લી્સવાળા ___________ સટકિિ અને એચિી લી્સ સાથે 
_____________ સટકિિ એમ બે િીતે વગીકૃત કિવામાું આવે છે. 

 

બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. ઇગ્નીશન નસસ્િમ કિુંિને ______________________ થી ફેિવે છે. 

એ. 12 વોલ્િથી 20,000 વોલ્િ 

બી. 13 વોલ્િથી 40,000 વોલ્િ 

સી. 14 વોલ્િથી 30000 વોલ્િ 

ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

2. પાતળા વાયિ અને તેમના િોડાણો 12 વોલ્િની વચ્ચે કિુંિ સપ્લાય કિે છે અન ે તેન ે

__________________ કહવેામાું આવે છે. 

એ. લો િેજશન લીડ 

બી. હાઇ િેજશન લીડ 

સી. મન્લ્િ વોલ્િ 

ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

3. જાડા વાયિ 20-25,000 વોલ્િનો કિુંિ પિૂો પાડ ેછે અન ેતેન ે__________ કહવેામાું આવે છે. 

એ. હાઇ િેજશન લીડ 

બી. લો િેજશન લીડ 

સી. 12 વોલ્િથી 20,000 વોલ્િ 

ડી. ઉપિોતત તમામ 
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સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

 

1. એન્જિનની ઇગ્નીશન નસસ્િમની િય નનિંગ શા માિે િરૂિી છે? 

2. એન્જિનની ઇગ્નીશન નસસ્િમન ેિય ન કિતી વખતે કયા પગલાઓન ું પાલન કિવ ું િોઈએ? 

 

સેશિ 5: એન્જિિિી લ્યલુિકેશિ નસસ્ટમનુું ટયનુિિંગ 

લ્ય બ્રિકેશન એ ઓિોમોટિવ એન્જિનની આય ષ્યમાું મ ખ્ય ભનૂમકા નનભાવ ેછે. તે ઘસાિો અથવા ઘર્ષસણ, 

હીિ અન ેતલીન એન્જિન ભાગોને ઘિાડે છે, ગાદી જેવી ઇફેતિ આપે છે અને ગેપ ભિે છે. 

એન્જિન લ્ય બ્રિકેશન નસસ્િમ પ્રેશિવાળી નસસ્િમ પિ કામ કિે છે, જેમાું ઓઇલ સમે્પ કિે છે અને 
ફેલાયેલા લ્ય બ્રિકેટિિંગ ઓઇલને સુંગ્રટહત કિે છે. ઓઇલ પુંપ િરૂટિયાત મ િબ દબાણ એંર્િનના ઘિકો 
પિ લ બ્રિકેટિિંગ ઓઇલન ું પટિભ્રમણ કિે છે અને સૉલ્િી વાલ્વ દ્વાિા નનયુંત્રણો કિે છે . ઓઇલ ટફલ્િિ 

અન ેસ્ટે્રનિની ભનૂમકા એ ફેલાયેલા લ્ય બ્રિકેટિિંગ ઓઇલને ટફલ્િિ કિવાની અને તે િ ફિીથી પ્રસાટિત 

કિવાની છે. 

 

લ્ય બ્રિકેશનનો અભાવ ઘોંઘાિવાળા એન્જિન તિફ દોિી શકે છે અને ઘર્ષસણમાું વધાિો થવાન ે

કાિણ ેએન્જિનની િય નીંગમાું પણ ફેિફાિ થાય છે. આમ, સ્પષ્િ અંતિાલો પિ લ બ્રિકેટિિંગ ઓઇલની 
તપાસ કિવી િરૂિી છે. િો ઓઇલ ન્સ્નગ્ધતા ગ માવે છે અથવા ટકલોમીિિમાું અંતિની ભલામણ કિેલા 
અંતિાલ પછી લ્ય બ્રિકેશન ઓઇલને પણ બદલો. 

 

ટયનુિિંગ કાયબવાહી 

ધીમ ેધીમ ેસમ્પમાુંથી ડીપ સ્િીકને દૂિ કિો અને તેન ેકપાસના કચિાથી સાફ કિો. 

 

હવ ેડીપ સ્િીક પિન ું સ્તિ તપાસો અને િો તે ઓછું હોય તો ઓઇલની ગ ણવત્તા તપાસો. િો તે ભાિે 

હોય, તો ઓઇલની ન્સ્નગ્ધતાની ગ ણવત્તા વધ  સાિી છે, હવ ે તે યોગ્ય સ્તિ માિે ઓઇલ ઉમેિો. િો 
ઓઇલ કાળો છે, તો તેમાું ન્સ્નગ્ધતાનો અભાવ છે. પછી ઓઇલ અને ઓઇલ ટફલ્િિ બદલો. 
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ઓઇલ ર્દલવાિા સ્ટેપ્સ 

1. લ્ય બ્રિકેશન બે પિ વાહન લાવો અને ડ્રેઇન પ્લગની નીચ ે

કજિેનિ મકૂો. 
2. નક્કી કિેલા સ્પેનસસનો ઉપયોગ કિીને, ડ્રેઇન પ્લગને ઢીલ ું 
કિો અને કજિેનિમાું ઓઇલ કાઢો. 
3. 3 સેકુંડ માિે એન્જિન ચાલ  કિો જેથી એન્જિન ગિમ થાય. તે 

એન્જિનના નછદ્રોમાું હાિિ કોઈપણ ઓઇલન ેદૂિ કિશે અને ઓઇલ સિળતાથી નીકળી િશે. 

4. નવા વોશિ સાથ ેપ્લગને િીક કિો અન ેનક્કી થયેલા િોકસથી તેન ેિાઇિ કિો. 
5. િરૂટિયાત મ િબની માત્રા અને ગ ણવત્તા સાથે ટફલિ પ્લગમાુંથી લ બ્રિકેટિિંગ ઓઇલ ફિીથી 

ભિવ ું. 

 

ઓઇલ ટફલ્ટિ ર્દલવાિી િીત 

● ધીમે ધીમે ઓઇલ ટફલ્િિ કાઢી લો. 
● યોગ્ય કદના િબિ ગાસ્કેિનો ઉપયોગ કિો અને હાઉનસિંગ ગ્ર વમાું ગાસ્કેિ મકૂો. કોઈપણ નવકૃનત 

અથવા િેિ માિે ગાસ્કેિ તપાસો. 
● હવ,ે નક્કી કિેલ િોકસ  પિ નવા ઓઇલ ટફલ્િિને  સિસ િીત ેટફતસ કિો. 

 

ઓઇલનુું દર્ાણ માપવાિી િીત  

● મહત્તમ તાપમાન પ્રાપ્ત કિવા માિે એન્જિન પ્રાિુંભ કિો અને ચલાવો. 
● પ્રેશિ ગેિ પિ ઓઇલ પ્રેશિ તપાસો અને સનવિસ મેજય અલની ત લના કિો. 

 

116 

 



 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. _____________ નો ઉપયોગ વાહનના એન્જિનને લ બ્રિકેિ કિવા માિે થાય છે. 

2. __________ નો અભાવ ઘોંઘાિીયા એન્જિન તિફ દોિી શકે છે અને ___________ વધવાના 
કાિણ ેએન્જિનની _________ ને પણ બદલી શકે છે. 

3. િો તે ન્સ્નગ્ધતા ગ માવે છે અથવા ________________ ની ભલામણ કિેલ અંતિ પછી 
 

બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. એન્જિન લ્ય બ્રિકેશન નસસ્િમ _____________ પિ કામ કિે છે. 

એ. દબાણય તત લ્ય બ્રિકેશન નસસ્િમ  બી. કમ્પ્રેસ્ડ એિ નસસ્િમ 

સી. નમતસ્ડ હાઇડ્રોબ્રલક નસસ્િમ  ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

2. એન્જિન લ્ય બ્રિકેશન નસસ્િમમાું ઓઇલ ટફલ્િસસ અન ે ઓઇલ સ્ટે્રનિની ભનૂમકા 
______________ છે. 

એ. સક્ય સલેિેડ લ્ય બ્રિકેટિિંગ ઓઇલન ેટફલ્િિ કિો 
બી. સક્ય સલેિેડ ફય લને ટફલ્િિ કિો 
સી. સક્ય સલેિેડ એિ-ફય લ નમશ્રણન ેટફલ્િિ કિો 
ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 
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1. િો ઓઇલની ગ ણવત્તા સાિી છે, તો તેનો અથસ __________________ છે. 

એ. ન્સ્નગ્ધતા વધાિે છે 

બી. દબાણ ઓછું છે 

સી. ન્સ્નગ્ધતાનો અભાવ 

ડી .ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

 

સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. એન્જિન લ બ્રિકેશન શા માિે િરૂિી છે? 

2. લ્ય બ્રિકેશન નસસ્િમની તપાસ કિતી વખત ેકયા પગલાઓન ું પાલન કિવ ું િોઈએ? 

3. લ બ્રિકેશન નસસ્િમ્સમાું બ્રલકેિ શા માિે થાય છે? 

 

સેશિ 6: એન્જિિિી કુલલિંગ નસસ્ટમનુું ટયનુિિંગ 

તમે ઘિે નનહાળ્ય ું િ હશ ે કે જયાિે પણ આસપાસના તાપમાનમાું વધાિો થાય છે, ત્યાિે તાપમાન 

ઘિાડવા માિે અમે પુંખા અથવા એસી ચાલ  કિીએ છીએ. તે કામ કિવા માિે વાતાવિણન ે

આિામદાયક બનાવ ેછે. એ િ િીતે, કાિમાું ક બ્રલિંગ સીસ્િમ એન્જિનને ઓવિટહિીંગથી સ િબ્રક્ષત કિે છે. 

એક કાયસક્ષમ ક બ્રલિંગ સીસ્િમ એન્જિનને સ િબ્રક્ષત િાખ ે છે અને એન્જિનની 30% ગિમી દૂિ કિે છે. 

એન્જિનનો ઓવિટહિીંગ નબળો પ્રભાવ, ઘિકોની નવકૃનત અને ટૂુંકા જીવન તિફ દોિી શકે છે. તેથી, 
ક બ્રલિંગ સીસ્િમની કામગીિી અન ેક લજિન ું સ્તિ, ચોક્કસ અંતિાલો પિ તપાસવ ું આવશ્યક છે. ઉનાળા 
દિનમયાન, તે વધ  વખત તપાસવ  િોઈએ. 

ક બ્રલિંગ નસસ્િમ તપાસવા માિેના િરૂિી 
સ્િેપ્સ 

 

તાપમાન ગેિન ું િીટડિંગ તાપમાન ગેિ 

ડેશબોડસ પિ ટફતસ કિવામાું આવે છે, જે 

નનયનમતપણ ે એન્જિનના તાપમાનમાું 
ફેિફાિની દેખિેખ િાખ ે છે. એન્જિનન ું 
મધ્યમ તાપમાન 75-80 ટડગ્રી સેજિીગ્રેડ છે, 

જેને જાળવવાની િરૂિ છે. 
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કુલલિંગ સીસ્ટમિા ભાગો 

એન્જિનની ક બ્રલિંગ સીસ્િમમાું એન્જિનન ું વોિિ જેકેિ, 

પાણીનો પુંપ, િેટડએિિ અને િેટડએિિ કેપ, ક બ્રલિંગ 

ફેન, થમોસ્િેિ, હોઝીસ, હીિિ કોિ અન ે ઓવિફ્લો 
િાુંકી શામેલ છે. 

કુલલિંગ સીસ્ટમમાું પાણીનુું પટિભ્રમણ તપાસવાિા 
સ્ટેપ્સ 

● વાહનનો ઇગ્નીશન સ્વીચ બુંધ કિો 
● બેિિીમાુંથી નકાિાત્મક િનમિનલ દૂિ કિો 
● ઉપલા િેટડયેિિ કેપન ેધીિે ધીિે ફેિવો અને વિાળ અથવા પાણીના વિાળને િેટડયેિિમાુંથી 

છૂિા થવા દો 
● િેટડયેિિ કેપ ફેિવો અને િેટડએિિની ગળામાુંથી કેપ કાઢો 
● બેિિી િનમિનલને કનેતિ કિો અને ઇગ્નીશન ચાલ  કિો 
● આઇડલ ગનતએ એન્જિન શરૂ કિો 
● િેટડએિિમાું પાણીના પટિભ્રમણન ું નનિીક્ષણ કિો 
● પાણીન ું પટિભ્રમણ અવલોકન કિવ ું િોઈએ કાિણ કે ઇનલેિનો દિ ક લજિના આઉિલેિના દિ 

જેિલો હોવો િોઈએ 

● આ ક લજિ નસસ્િમની સ્વસ્થ ચાલ ેછે 

કુલજટ લલકેિ તપાસવાિા સ્ટેપ્સ 

● ક લજિ િાુંકી અન ેતેના િોડાણોન ું નનિીક્ષણ કિો 
● ઢીલાશ માિે િેટડયેિિ નળીની ન્તલપ્સન ું નનિીક્ષણ કિો અન ેિો બ્રલકેિ િોવામાું આવે તો, ન્તલપ્સ 

સજ્િડ કિો 
● નવકૃનત અથવા બગાડ અથવા બદલાવા માિે નળીનો પાઇપ તપાસો 
● ક લજિ બ્રલકેિ માિે િેટડયેિિ કેપ, નેક અન ેિેટડયેિિ કોિન ું નનિીક્ષણ કિો 
● બ્રલકેિ માિે ફાિેલા થમોસ્િેિ હાઉનસિંગ ગાસ્કેિન ું નનિીક્ષણ કિો 
● ક લજિના બ્રલકેિ માિે વોિિ પમ્પ સીલ અન ેગાસ્કેિની તપાસ કિો 

કલૂલિંગ ફેિ રે્લ્ટ ટેજશિનુું સેટટિંગ કિવાિા સ્ટેપ્સ 

● નતિાડો અન ેતાણ, કિ નવકૃનત, વેિ અન ેસ્વચ્છતા માિે ક બ્રલિંગ ફેન બેલ્િને બિાબિ ચકાસો િો 
િરૂિી હોય તો, બેલ્િ બદલો. 

● બેલ્િન ું  તણાવ તપાસો, તે નવચ્છેદ તિીકે 6-7 મીમી જેિલ ું હોવ ું િોઈએ. 
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બેલ્િસન ેસમાયોર્િત કિવા, સજ્િડ અથવા ઢીલ ું કિવા માિે, ઓલ્િિનેિિની ન્સ્થનત બદલો. 

● બેલ્િ એડિસ્િમેજિ બોલ્િ અને અલ્િિનેિિ પીવિ બોલ્િને િાઇિ કિો. 

 

 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. ____________ નો ઉપયોગ વાહન િુંડક કિવા માિે થાય છે. 

2. એન્જિનન ું સામાજય તાપમાન ______ અને _______ ની િેજિમાું હોય છે. 

3. ક બ્રલિંગ નસસ્િમ દ્વાિા ગિમીની િકાવાિી ____% છે. 

 

બી મસ્લ્ટપલ ચોઈસ ક્વેસ્શજસ 

1. કાિમાું ક બ્રલિંગ નસસ્િમ એન્જિનને _______________થી સ િબ્રક્ષત કિે છે. 

એ. ઓવિહીટિિંગ 

બી. વોિિ હીટિિંગ 

સી .ઓવેિફ્લો 
ડી. ઉપિમાુંથી એક પણ નહીં 
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2. નીચેનામાુંથી કયા ક બ્રલિંગ નસસ્િમનો ભાગ નથી? 

એ. વોિિ જેકેિ 

બી. વોિિ પુંપ 

સી. િેટડયેિિ અને િેટડયેિિ કેપ 

ડ. એતસલ  

3. ક બ્રલિંગ ફેન બેલ્િ િેજશન ______________ છે. 

એ. ટડફ્લેતશન તિીકે 6-7 મીમી 
બી. ટડફ્લેતશન તિીકે 7-10 મીમી 
સી. ટડફ્લેતશન તિીકે 10-60 મીમી 
ડી. ઉપિોતત તમામ 

સી િીચેિા પ્રશ્નિો િવાર્ આપો 

1. શા માિે એન્જિન િુંડ ું કિવ ું િરૂિી છે? 

2. ક બ્રલિંગ સીસ્િમની કામગીિીની તપાસ કિતી વખતે કયા પગલાઓન ું પાલન કિવ ું િોઈએ? 

 

સેશિ 7: ફાસ્ટિસબિે ટાઇટ કિવા (િટ્સ, ર્ોલ્ટ્સ અિે સ્ુ) 

જેમ તમે જાણો છો, એન્જિન એક િટિલ મશીનિી છે જેમાું નવનવધ પ્રકાિના ફાસ્િનસસનો ઉપયોગ કિીને નવનવધ 

કોમ્પોનેજિસ એસેમ્બલ કિવામાું આવ ેછે. વીિ ઉત્પાદન, શન્તતન ું પ્રસાિણ, ગનત અન ેલોડમાું નવનવધતા, કુંપન 

આ ફાસ્િનસસને ઢીલ ું કિવા તિફ દોિી જાય છે. આ કોમ્પોનેજિસની ન્સ્થિતાન ેબદલી શકે છે અન ેવાહનના 
એન્જિનન ેવિતા તિફ દોિી શકે છે. આગળ, તે સ્િેચમ દે્દ, નતિાડો પેદા કિી શકે છે અન ેક લજિ, ગેસ વગેિેના 
બ્રલકેિન ું કાિણ બન ેછે અન ેએન્જિનના પ્રભાવન ેપણ અસિ કિે છે. 

નસલલજડિ હડે, ઇજડક્શિ મેિીફોલ્ડ અિે એક્ઝોસ્ટ મેિીફોલ્ડિે ટાઇટ કિવુું 

ગેસના કુંબનશનને િાળવા માિે, નસબ્રલજડિન ું 
હડે નીચ ેઆપેલી િીતે િાઇિ કિવ ું િરૂિી છે: 

● નસબ્રલજડિ હડેથી િેપેિ કવિન ે દૂિ 

કિો. 
● િોકિ આમસ એસેમ્બલીને દૂિ કિો. 
● ધીમે ધીમે પ શિો્સ (ઓવિહડે 

વાલ્વ નમકેનનઝમ) ને દૂિ કિો. 
● યોગ્ય િોકસ  િેંચ સાથે સોકેિ સ્પેનિના 

નનનિત સાઇઝનો ઉપયોગ કિો. 
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● નનયત િમ મ િબ સેવા માગસદનશિકાનો ચોક્કસપણે ઉપયોગ કિો. 
● ઉલ્લેબ્રખત િોકસથી નસબ્રલજડિને િાઇિ કિો. 
 

ઇજડક્શિ મેિીફોલ્ડ 

લસૂ ઇજડતશન મેનનફોલ્ડ વેક્યમૂ બ્રલકેિ બનાવી શકે છે, જેનાથી પાતળ 

નમશ્રણની થવાની સુંભાવના છે જે એન્જિનને  સિખ ું કામ કિવામાું અવિોધ ઉભો કિી શકે છે. 

● યોગ્ય િોકસ  િેંચ સાથ ેસોકેિ સ્પેનિના નનનિત સાઇઝનો ઉપયોગ કિીને ઇજડતશન મનેીફોલ્ડને િાઇિ 

કિો. 
● નનધાસટિત િમ મ િબ સેવા માગસદનશિકાનો ચોક્કસપણ ેઉપયોગ કિો. 
● ઇજડતશન મેનીફોલ્ડ ગાસ્કેિન ું નનિીક્ષણ કિો. 

 

એક્ઝોસ્ટ મેિીફોલ્ડ 

લસૂ ઇજડતશન મેનનફોલ્ડ ઉત્સર્જન બ્રલકેિન ું કાિણ બની શકે છે અન ે

એનાથી એન્જિનના તબ્રળયા કાળા પાડવાની શક્યતા િહ ેછે અન ેઆગ 

લાગી શકે છે. 

 

● યોગ્ય િોકસ  િેંચ સાથ ેસોકેિ સ્પેનિના નનનિત સાઇઝનો ઉપયોગ કિીને એતઝોસ્િ મેનીફોલ્ડને િાઇિ 

કિો. 
● નનયત િમ મ િબ સવેા માગસદનશિકાનો ચોક્કસપણે ઉપયોગ કિો. 
● એતઝોસ્િ મેનીફોલ્ડ ગાસ્કેિન ું નનિીક્ષણ કિો. 

ફાસ્િનિન ેિાઇિ કિવા માિે િરૂિી સામગ્રી અન ેસાધનોન  બ્રલસ્િ 

● સોકેિ સ્પેનિ 

● િોમેય બાિ 

● એતસ્િેંશન બાિ અથવા િોડ 

● પાના પક્કડ 

● િોકસ  િેંચ સોકેિ 
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તમાિી પ્રગનત ચકાસો  

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. _______ ને િાળવા માિે નસબ્રલજડિ હડે િાઇિ કિવ ું િરૂિી છે. 

2. લસૂ ઇજડતશન _________ન ું કાિણ બની શકે છે. 
બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. લસૂ ઇજડતશન મેનીફોલ્ડ _________________ બનાવી શકે છે. 

એ. વેક્યમૂ બ્રલકેિ  બી. પ્રેશિ બ્રલકેિ 

સી. હાઇડ્રોબ્રલક બ્રલકેિ ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

2. લસૂ ઇજડતશન મેનીફોલ્ડ _________________ન ું કાિણ બની શકે છે.  

એ. એનમશન બ્રલકેિ બી. વેક્યમૂ બ્રલકેિ  

સી ઉપિના બુંને  ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

3. ફાસ્િનિન ેિાઇિ બનાવવા માિે િરૂિી સામગ્રી અને સાધનોમાું ______________ શામેલ છે. 

એ. સોકેિ સ્પેનિ 

બી. િોમી બાિ 

સી. એતસ્િેંશન બાિ અથવા િોડ 

ડી. ઉપિોતત તમામ 

4. મેલેિ _______________ થી બનેલો છે. 

એ. આયનસ   બી. વડૂ 

સી. સ્િીલ   ડી. એલ્ય નમનનયમ 

સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. ફાસ્િનસસને િાઇિ કિવા માિે નવનવધ પ્રકાિનાું સાધનો કયા છે? 

2. િોકસ  િેંચ કેવી િીતે સેિ છે? 

3. િાઇિ બનાવવા માિે વપિાયેલા પગલાઓની સબૂ્રચ. 

 

સેિિ 8: એન્ન્જજિ ટાઈર્મિંગ (ટયરુ્િિંગ) 

એન્જિનન ેસિળતાથી ચલાવવા માિે, ઇનલેિ ‘વાલ્વ’ ખોલીને અને બુંધ કિીને ફય લ સપ્લાય કિવી 
િરૂિી છે. એ િ િીતે નસબ્રલજડિમાુંથી એતઝોસ્િ ગેસન ેદૂિ કિવા પણ િરૂિી છે. વાલ્વની ગનતનવનધઓ 

િેંકશાફ્િ ટિવોલ્ય શન અન ેએન્જિન (ઓટ્ટો) ચિથી સુંબુંનધત છે. વાલ્વનો સમય તપાસવો અન ેસેિ 

કિવો બહ  િ િરૂિી છે. 

123 

LENOVO
Stamp



કુંબનશન પ્રટિયા માિે, સ્પાકસપ્લગનો ઉપયોગ કિીને ચાર્જને 
સળગાવવ ું િરૂિી છે. કમ્પ્રેશન સ્ટ્રોકના અંતે પ્લગે ચાર્જ સળગાવવો 
િોઈએ. િેજકશાફ્િના પટિભ્રમણના સુંબુંધમાું ઇગ્નીશન નસસ્િમ સેિ 

કિવાની િરૂિ છે. 

 

સ્રોર્ોસ્કોપ લેમ્પ અથવા ગિ 

તે એક ચિવાહક ચાલતી ઓબ્જેતિ (અમાર ું ફ્લાય વ્હીલ) 

બનાવવા માિે વપિાત  ું એક સાધન છે જે ધીમી ગનતશીલ 

અથવા ન્સ્થિ દેખાય છે. ઓટ્ટો સાયકલ કમ્બશન એન્જિનના 
નવસ્ફોિ સમયને ગનતશીલ િીતે સેિ કિવા માિે તેનો ઉપયોગ 

િાઇનમિંગ લાઇટ્સમાું થાય છે. િાઇનમિંગ લાઇિ નવસ્ફોિ સટકિિ 

(મોિે ભાગ ે સચૂક) સાથે િોડાયેલી હોય છે અને ચાલતા 
એન્જિનના સમયના ગ ણને પ્રકાનશત કિવા માિે વપિાય છે. 

સ્ટ્રોબોસ્કોનપક અસિથી ન્સ્થિ થયેલ ગ ણની સુંવેદનશીલ 

ન્સ્થનત, નપસ્િનની ન્સ્થનતના સુંબુંધમાું સ્પાકસનો વતસમાન સમય 

સચૂવે છે. 

આ સાધનો નવનવધ આકાિોમાું આવે છે, મોિે ભાગ ેબુંદૂક અથવા મશાલના આકાિમાું. તેમને 

ચલાવવા માિે વીિ પ િવિાની  (230V અથવા 12 વી) િરૂિી પડ ેછે અને તેમાું પીકઅપ ય નનિ છે (મોિે 

ભાગ ેઇમ્પલ્સ કલેતશન માિે એચિી કેબલની આસપાસ મકૂવા માિેનો ઇજડતશન તલેમ્બ). 

નવા વાહનોમાું, મન્લ્િપોઇજિ ફય લ ઇજજેતશન નસસ્િમનો ઉપયોગ થાય છે. ફય લ ઇંજેતશન નસસ્િમના 
કમ્બશનની પ્રટિયામાું, ફય લ ઇજજેતિિનો ઉપયોગ કિીને ફય લ ઇજજેતશન કિવ ું િરૂિી છે. કોમ્પ્રેશન 

સ્ટ્રોકના અંતે યોગ્ય દબાણ પિ ફય લ ઇજજેતિિ યોગ્ય સમયે ફય લન ું ઇજજેતશન આપે છે. િેજકશાફ્િના 
પટિભ્રમણના સુંબુંધમાું ઇજજેતશન િાઇનમિંગ (એફઆઈપી) નસસ્િમ સેિ કિવાની િરૂિ છે. આમ, ઇંધણ 

ઇંજેતશન ટટ્રનમિંગન ેતપાસો અને સેિ કિો. 

િાયનમિંગ એન્જિનની ક લ કામગીિી જાળવી િાખ ેછે અન ેફય લ ઈકોનોમીને સુંચાબ્રલત કિે છે. 

વાલ્વ ટાયનમિંગ ચકાસવાિા સ્ટેપ્સ 

● િાયનમિંગ કવિન ેકાઢો 
● નીચેના એલાઇનમેજિને તપાસો: 

○ ટ્રાજસનમશન બેલ્િથી િેંકશાફ્િની પ લી ફેિવો. પ લી પિન ું નનશાન િેજકકેસ માકસ  સાથ ે

એલાઇન થવ ું આવશ્યક છે. 
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○ તે િ સમયે  કેમશાફ્િ પ લી માકસ  િેજકકેસ માટકિંગ સાથ ેએલાઇન થવ ું આવશ્યક છે. આ 

વાલ્વનો યોગ્ય િાયનમિંગ સચૂવે છે. 

 

ઇગ્િીશિ ટાયનમિંગ તપાસવાિા સ્ટેપ્સ 

● નનધાસટિત માગસદનશિકા મ િબ સ્ટ્રોબોસ્કોપ કનેતશનને કનેતિ કિો. 
● હવ ેસ્ટ્રોબોસ્કોપ લેમ્પને પકડી િાખો અન ેએન્જિન અને ફ્લાય વ્હીલને આઇડલ ઝડપે  ચલાવો 
● તપાસો કે ફ્લાયવીલ પિન  િાયનમિંગ માકસ   િેજકકેસ હાઉનસિંગના નનદેશક સાથે મેળ ખાય છે. 

િાયનમિંગ લાઇિ ગ્લો થવી િોઈએ, તે િ સમયે એલાઇનમેજિ બતાવશ.ે 

● આ નસસ્િમનો યોગ્ય ઇગ્નીશન િાયનમિંગ સચૂવે છે. 

 

ઇજેક્ટિિા ટાયનમિંગ તપાસવ માટેિા સ્ટેપ્સ 

● એલાઇનમેજિ અને એફઆઈપી િાયનમિંગ તપાસો કે કેમશાફ્િ બ્રગયસસ અથવા પ લી  જે 

ઇજજેતશનનો િાયનમિંગ સ નનનિત કિે છે. 

 

 

 

 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ  ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. વાલ્વ િાઇનમિંગનો ઉપયોગ _____________ માિે થાય છે. 

2. ઇગ્નીશન િાયનમિંગ એન્જિનન ે_____________ કિવામાું મદદ કિે છે 

3. ઈજજેતશન િાયનમિંગનો ઉપયોગ _____________ માિે થાય છે. 

4. સ્ટ્રોબોસ્કોપ ઇગ્નીશન િાયનમિંગને _____________  કરવામા ંમદદ કિે છે. 

125 



બી બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. ઓટ્ટો સાયકલ કમ્બશન એન્જિનના નવસ્ફોિ સમયને ગનતશીલ િીતે સેિ કિવા િાઇનમિંગ 

લાઇટ્સમાું કયા ઘિકનો ઉપયોગ કિવામાું આવે છે? 

એ. સ્ટ્રોબોસ્કોપ લેમ્પ અથવા ગન 

બી. નપસ્િન 

સી. ટિિંગ 

ડી. િોિિી 
2. ફય લ ઇજજેતિિ ___________________ ના અંતમાું યોગ્ય સમયે ફય લને ઇંજેકિ કિે છે. 

એ. સતશન સ્ટ્રોક 

બી. કોમ્પ્રેશન સ્ટ્રોક 

સી. એતસપાજશન સ્ટ્રોક 

ડી. એતઝોસ્િ 

3. MPFI નસસ્િમન ું સુંપણૂસ સ્વરૂપ ______ ______ ______ ______. 

એ. મલ્િી પોઇજિ ઇંધણ ઇજજેતશન 

બી. મન્લ્િ ઇંધણ પોઇજિ ઈજજેતશન 

સી. મલ્િી પોઇજિ ઇંધણ ઇજડતશન 

ડી. ઉપય સતતમાુંથી કોઈ નટહ 

4. CVTIન ું પ રૂ નામ શ ું છે? 

એ. ચાર્જડ મોશન વેટિયેબલ િાઇમ ઇગ્નીશન 

બી. ચેજિડ મોશન વેટિયેબલ િાઇમ ઇગ્નીશન 

સી. કમ્બશન મોશન વેટિયેબલ િાઇમ ઇગ્નીશન 

ડી. ઉપિોતત તમામ 

 

સી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. િાયનમિંગનો અથસ શ ું છે? 

2. ઇગ્નીશન અને ઇજજેતશનના સમય વચ્ચેનો તફાવત આપો. 
3. એંર્િન િાઇમ તપાસવામાું વપિાયેલ નામ ટલૂ. 
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યરુ્િટ 6 

ટ્રાન્જસર્મિિ પદ્ધર્તિી ર્િયર્મત જાળવણી 
 
 

જેવુ ંઆપણે પહલેેથી જ  જાણીએ છીએ કે વાહનના સચંાલનમા ંએન્ન્જન િારા સવકસસત શક્ક્તને 
ડ્રાઈસવિંગ વ્હીલમા ંરાન્સસમટ કરતી પિસત રાન્સસમશન સસસ્ટમ તરીકે ઓળખાય છે. તેને પાવર 
રેન પણ કહવેામા ંઆવે છે. આ સસસ્ટમમા ંક્લચ, ગીયરબોક્સ, પ્રોપેલેર શાફ્ટ, રડફરન્શીયલ યસુનટ 
વગેરે જેવા ંઘટકો સામેલ છે.  

વાહનના સરળ સચંાલન માટે ગાડીની રાન્સસમશન સસસ્ટમ, પ્રવાહી સ્તર, રફલ્ટર વગેરે માટે 
સનયસમત તપાસ કરવી જોઈએ  

આ એકમમા,ં તમે રાન્સસમશન સસસ્ટમની ભસૂમકા અને તેની જાળવણી સવશેની સમજ સવકસાવશો  

 
 

સેિિ 1: ટ્રાન્જસર્મિિ પદ્ધર્ત 

એન્ન્જનથી વ્હીલમા ંશક્ક્ત પ્રસારરત કરત ુઆખુ ંસમકેસનઝમ રાન્સસમશન સસસ્ટમ તરીકે ઓળખાય 
છે. તેને પાવર રેન પણ કહવેામા ંઆવે છે. આ સસસ્ટમમા ંનીચેના ંઘટકો સામેલ છે જે તેમના 
કાયો સાથે નીચે આપેલ છે  

 

ક્લચ  

ક્લચ ડ્રાઈસવિંગ મેમ્બર અથવા શાફ્ટથી ચાલતા મેમ્બર સધુી રાન્સસમશન કરે છે અને જે શક્ક્તના 
રાન્સસમશનમા ંક્રસમક જોડાણ અને છટા કરવામા ંમદદ કરે છે 
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રોકાયેલા સ્થાને, ક્લચને તમામ એન્ન્જન 
ટોકભને ગીયર બોક્સમા ં સ્થાનાતંરરત 
કરવુ ંજરૂરી છે. 
ગગયર બોક્સ અથવા ટ્રાન્જસર્મિિ  

ક્ષગયરબોક્સ એ રાન્સસમશન સસસ્ટમનો 
એક ર્ાગ છે કારણકે ક્ષગયસભ એન્ન્જન 
પાવરને વ્હીલમા ંસ્થાનાતંરરત કરવામા ં
અને ગ્રેડીયન્ટ રેઝીસ્ટન્સ, એર રેઝીસ્ટન્સ 

અને આકૃસત 6.1 ક્ષગયર બોક્સ  
      લોડ રેઝીસ્ટન્સ જેવા ંપ્રસતકારને દૂર કરવામા ંઅગત્યનો ર્ાગ ર્જવે 
છે. ક્ષગયસભ ક્લચ અને પ્રોપેલર શાફ્ટ અથવા રડફરન્શીયલ વ્ચે મકુવામા ંઆવે છે. 
 

પ્રોપેલર  િાફ્ટ  

આગળ અને પાછળના ધરી સાથેના ંસબંધંમા ંલબંાઈના ખણૂાની ક્ષર્ન્નતા અને સવસવધતા સાથે 
શક્ક્તને પ્રસારરત કરવામા ંઆવે છે. આ ક્ષગયરબોક્સ અને અંસતમ ડ્રાઈવ વ્ચે જોડાયેલ છે.  

 

ટડફરન્જિીયલ યરુ્િટ  

રડફરન્શીયલ એ એક ઉપકરણ છે. તે દરેક ડ્રાઈસવિંગ વ્હીલ્સને જુદીજુદી ઝડપે ફેરવવા માટે મજૂંરી 
આપે છે. જયારે ગાડી ખણૂામા ંવળે છે રડફરન્શીયલ સવનાના વાહનોમા બનંે ડ્રાઈસવિંગ વ્હીલ્સન ે
એક જ ઝડપે ફેરવવાનુ ં દબાણ કરવામા ંઆવે છે, સામાન્ય રીત ેસસમ્પલ ચેનલ ડ્રાઈવ સમકેસનઝમ 
િારા સચંાક્ષલત સામાન્ય ધરી પર.  

 

મોટરસાયકલ ડ્રાઈર્વિંગ ચેઇિિી સફાઈ  

સ્પ્રોકેટસ ્અને ડ્રાઈસવિંગ ચેઈન રોલસભનુ ંજીવન વધારવા માટે ડ્રાઈસવિંગ ચેઈન સાફ કરવા માટે 
આપેલા ક્રમનુ ંપાલન કરવુ ંજરૂરી છે  

• મોટરસાયકલમાથંી ચેઈન કવર કાઢો  

• વ્હીલને ફેરવો અને નોઝ પલાયર(પક્કડ)નો ઉપયોગ કરીને ચેઈન લોકને દૂર કરો   

• બનંે સ્પ્રોકેટ માથંી ચેઈન બહાર કાઢો  

• ડીઝલનો ઉપયોગ કરો, ચેઈન અને સ્પ્રોકેટને સપંણૂભપણે સાફ કરો.  

• હવ,ે ચેઈનને લછૂો અને તેને SAE90 ગે્રડના લ્યકુ્ષિકન્ટ ઓઈલ(ઊંજણ તેલ)મા ંમકૂો.  

• હવે ચેઈનને સ્પ્રોકેટ પર મકૂો.  

• ધીમેથી ફેરવો અને મકુ્ત રોટેશન(આટા)માટે તપાસ કરો.  
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લઝુ ચેઈિનુ ંટફસ્ક્સિંગ(ઢીલી ચેઈિિે સ્સ્થત કરવી) 
• પાછળના વ્હીલના એક્સલ નટને ઢીલા કરો અને ડ્રાઈવ પલેટ નટને કચડી નાખો. 
• એડજન્દ્સ્ટિંગ નટને બનેં બાજુથી સરખી રીતે સજ્જડ(તગં)કરો, વ્હીલ પાછળની બાજુ ફરશે 

અને ચેઈન સજ્જડ(તગં)થઇ જશે. 
• 8 – 10  સમ.મી.ની ઢીલાશ હોવી જ જોઈએ, કારણકે જયારે સવારી કરશો ત્યારે ચેઈન 

ખેંચાશે. 
પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

1. રાન્સસમશન સસસ્ટમના જુદાજુદા એકમોને ઓળખો અને ક્સ્થત કરો અને કોષટક ર્રો. 
અનકુ્રમ િબંર ઘટકનુ ંિામ કાયસ 
   

   

   
 

 
 

તમારી પ્રગર્ત ચકાસો. 
 

(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો. 
1. --------- અને ------- એ રાન્સસમશન સસસ્ટમના ઘટકો છે. 
2. ------------ એન્ન્જનમા ંપ્રોપેલર શાફ્ટ મદદ કરે છે. 
3. રડફરન્શીયલ યસુનટનુ ંકાયભ --------- છે. 
 

(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો. 
1. કઈ સસસ્ટમ એન્ન્જનથી વ્હીલમા ંપાવર રાન્સસમટ કરે છે ? 

(એ) રાન્સસમશન સસસ્ટમ   (બી) ફયલુ સપલાય સસસ્ટમ 

(સી) પાવર સપલાય સસસ્ટમ   (ડી) ઇક્ગ્નશન સસસ્ટમ 

2. પવારના રાન્સસમશનમા ંગે્રજ્યઅુલ એન્ગેજમેન્ટ અને રડશ-એન્ગેજમેન્ટમા ંમદદ કરે છે. 
(એ) ક્લચ     (બી) ક્ષગયર બોક્સ 

(સી) કે્રન્કશાફ્ટ     (ડી) ઉપરના માથંી કોઈ નહી. 
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3. ક્ષગયર બોક્સ --------- ની વ્ચે મકુવામા ંઆવે છે. 
(એ) ક્લચ અને પ્રોપેલર શાફ્ટ અથવા રડફરન્શીયલ 

(બી) પાછળના એક્સેલ અને એન્ન્જન 

(સી) કનેન્દ્ક્ટિંગ રોડ અને કે્રન્ક શાફ્ટ 

(ડી) ઉપરના ંમાથંી કોઈ નહી. 
(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. રાન્સસમશન સસસ્ટમ(પિસત)નુ ંમહત્વ શુ ંછે ? 

2. ક્લચ અને ક્ષગયર વ્ચેનો તફાવત જણાવો. 
 

સેિિ 2: ક્લચિી જાળવણી અિે ગોઠ્વણી 
ક્લચિી જાળવણી 
મોટા ર્ાગના ંઓટોમોરટવ ઘટકોની સરં્ાળની જેમ, ક્લચની જાળવણીનુ ંએક મહત્વનુ ંપાસ ુએ છે 
કે તે ગરમીની માત્રા(પ્રમાણ)ઘટાડે છે જેનો તે સપંકભ કરે છે. આંતરરક ઘષભણ િારા ઉત્પન્ન થતા ં
ગરમીના પ્રમાણને ઘટાડવા માટે, ક્લચ આંસશક રીતે વ્યસ્ત હોય તેવી પરરક્સ્થસતઓથી બચવુ ં
અગત્યનુ ંછે, જેમકે ક્ષગયરસશફ્ટસ ્વ્ચે ક્લચને ચલાવવુ.ં ક્લચ લીવર અથવા પેડલનુ ંસચંાલન 
કરો અને જુઓ કે ક્લચ િારા એન્ન્જનમાથંી પાવરનુ ંરાન્સસમશન સપંણૂભપણે છટંુ કરવામા ંઆવે 
છે. 

 

જયારે ક્લચ રોકાયેલ હોય, ત્યારે ખાતરી કરો કે ત ે
કોઈ પણ ઘટાડા સવના શક્ક્ત(પાવર)ને સપંણૂભપણે 
પ્રસારરત કરે છે. આ હતે ુમાટે, કંરોલ કેબલ કનેક્શન 
અથવા ક્લચ જોડાણમા ંકોઈ મખુ્ય ખીલાનુ ંઘષભણ 
ન હોવુ ં જોઈએ. સનયસમત અંતરાલમા,ં ક્ષલન્કેજ 
પોઈન્ટ અને જોઇન્ટને સાફ કરો અન ે

લ્યકુ્ષિકન્ટ(ઊંજણ)કરો. આકૃસત 6.2 ક્લચ  
   સ્પેસશફાઈટ ટોકભ માટે ઢીલા નટ અને ફાસ્ટનસભને પણ સજ્જડ કરો. ક્લચ 
સમકેસનઝમની ઘષભણ મકુ્ત હલનચલનને સસુનસિત કરો. 
ક્લચ ગોઠ્વણી 
ક્લચની સરળ કામગીરી માટે નીચેની ગોઠ્વણ હાથ ધરવી જરૂરી છે. 
ફ્રી પ્લે એડજસ્ટમેન્જટ(ટુ-વ્હીલસસ) 

• પ્રથમ ક્લચ ક્ષલવરનુ ંફ્રી પલ ેતપાસો જે 10 – 12  સમ.મી. હોવુ ંજોઈએ. જો ફ્રી પલ ેખોટંુ છે તો પછી 
વ્યવક્સ્થત ગોઠ્વણી કરો. 

• લોક નટ ઢીલુ ંકરીને બાહય કેબલ અથવા સ્લીવ ખેંચો. પછી પલે ને વધારવા માટે ફ્રી પલે અને 
ઘરડયાળની રદશામા ં ઘટાડવા માટે ટયબુ્લયલુર સ્ુ(એડજસ્ટમેન્ટ યસુનટ)ને ઘરડયાળની સવરુિ 
રદશામા ંફેરવો. 
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• જો ક્લચ પલે બાહય કેબલને ખેંચીને સયંોજીત કરવામા ંસક્ષમ નથી તો પછી ક્ષગયર 
બોક્સની નજીક ક્લચ સાથે આંતરરક કેબલ જોડાણને સજ્જડ કરીને પલે ન ેસમાયોજજત 
કરો. 

 

ફ્રી-પ્લે એડજસ્ટમેન્જટ (ફોર વ્હીલસસ) 
એડજસ્ટમેન્ટ(ગોઠ્વણ)ફોર વ્હીલસભની બનાવટ પર સનર્ભર છે. ક્લચ પેડલ પર ફોર-વ્હીલસભ માટે 
ક્લચ ફ્રી પલે સામાન્ય રીતે 15 – 20 સમ.મી. હોય છે. જો ફ્રી પલે સનધાભરરત મયાભદા કરતા ઓછી 
અથવા વધ ુહોય તો તેને નીચેની રીતમા ંગોઠ્વવુ ંજોઈએ(ર્ારે વાહનો માટે). 

• વળાકં વાળા પટ્ટાની બનેં બાજુ લોક નટને ઢીલા કરો. 
• ક્લચ પેડલ પર જરૂરી પલે ને એડજસ્ટ કરવા માટે આવશ્યકતા મજુબ વળાકં વાળા પટ્ટાને 

ઠે્રવો. 
• ગોઠ્વણ થઇ ગયા પછી લોક નટને સજ્જડ કરો. 

 

ક્લચ પેડલ ટ્રાવેલ એડજસ્ટમેન્જટ 

ક્લચ પેડલ રાવેલ એડજસ્ટમેન્ટને તપાસવા માટે નીચે આપેલા પગલાને અનસુરો. 
• ક્લચ પેડલ ચલાવો અને તેનુ ંસનરીક્ષણ કરો. 
• ફ્લોર બોડભ પર ક્લચ પેડલ મકુ્તપણે ખસવુ ંજરૂરી છે. 
• ક્લચ ક્ષલન્કેજજસ અને એડજસ્ટેબલ સ્લીવ્સને એડજસ્ટ કરીને જરૂરી ગોઠ્વણ હાથ ધરવી. 

 

ક્લચ એસેમ્બલીમાથંી પાવર ટ્રાન્જસર્મિિિી તપાસ કરો. 
• એન્ન્જન શરૂ કરો અને ધીમી ઝડપે ચલાવો. 
• હવે ક્લચ ચલાવો અને અવાજની સવસવધતા તપાસો. 
• પછી ક્ષગયસભને જોડો અને ધીમે ધીમે ક્લચ છોડો. 
• કોઈ પણ આંચકા વગરના હલન-ચલન સવના સરળ રાન્સસમશન પાવર માટેની નોંધ 

કરો. 
• આગળનો ક્ષગયર બદલો, સરળ સશફટીંગ અને સો ટકા પાવર રાન્સસમશન માટે તપાસો. 
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પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 
1. ક્લચના જુદા ંજુદા ંઘટકોને ઓળખો અને ક્સ્થત કરો. 
અનકુ્રમ િબંર ઘટકનુ ંિામ કાયસ 
   

   

   

   
 

 
તમારી પ્રગર્ત ચકાસો. 
(એ) ખાલી જગ્યા પરૂો. 
1. પાવરના ------- અને ------- માટે ક્લચનો ઉપયોગ થાય છે. 
2. ફોર-વ્હીલર માટે ક્લચ ફ્રી પલે સામાન્ય રીતે ---------- છે. 
3. ક્લચ યસુનટ -------- અને ---------- વ્ચે જોડેલ હોય છે. 
 

(બી) બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. ક્લચમા ંપણ કુલ એન્ન્જન પ્રસારરત કરવુ ંજરૂરી છે.--------- 

(એ) ટોકભ         (બી) પાવર        (સી) ઇંધણ(બળતણ)       (ડી) રેક્ષઝસ્ટન્સ(અવરોધ) 

2. ટુ વ્હીલરમા ંક્લચ ક્ષલવરનુ ંફ્રી પલે પહલેા ચેક કરો, જે હોઈ શકે --------- 

(અ)10 – 12 સમ.મી.              (બી) 50 - 60 સમ.મી.         

(સી) 100 – 150 સમ.મી.           (ડી) ઉપરના ંમાથંી કોઈ નહી     

3. ટયબુ્લયલુર સ્ુ(એડજસ્ટમેન્ટ યસુનટ)ને ઘરડયાળની સવરુિ રદશામા ંબાહય કેબલ અથવા ----
-- િારા વાળીને ખેંચો. 
(એ) ફ્રી પલે ઘટાડવા માટે      (બી) ફ્રી પલે વધારવા માટે 

(સી) ફ્રી પલે તટસ્થ કરવા        (ડી) ઉપરના ંમાથંી કોઈ નહી 
4. ફોર વ્હીલસભ માટે ક્લચ ફ્રી પલે સામાન્ય રીતે ---------- ક્લચ પેડલ પર  

(એ) 15 – 20  સમ.મી.             (બી) 20 – 30 સમ.મી.      

(સી) 40 – 50 સમ.મી.                 (ડી) ઉપરનામાથંી કોઈ નહી          
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(સી) િીચેિા ંપ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. ક્લચનુ ંમહત્વ શુ ંછે ? 

2. ક્લચમા ંજોડાણની અસર શુ ંછે ? 
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યરુ્િટ 7 

ગગયરબોક્સિી ર્િયર્મત જાળવણી  
 

આપણે અહીંયા વાહનના બીજા મહત્વના ર્ાગ સવશે શીખીશુ,ં કે જે છે ક્ષગયરબોક્સ. તે વાહનની ઝડપ 

જાળવવા મદદ કરે છે. જોકે, ક્ષગયરન ેસરળ રીતે બદલવા, ક્લચન ેસરખી રીતે ગોઠ્વવુ ંજરૂરી છે. 

આ યસુનટમા,ં તમે ક્ષગયરબોક્સની જાળવણીનુ ંમહત્વ સમજી શકશો. 
 

 

સેિિ 1: ગગયરબોક્સનુ ંઉંજણ 

ગ્રડીઅંત (gradient) અવિોધ, હવાના અવિોધ અને લોડ અવિોધ જેવા અવિોધને દૂર કરવા માટે, 

રેન્દ્ક્ટવ પ્રયત્નોમા ં વધારો કરવો જરૂરી છે. ક્ષગઅર રેસશયો બદલીને આપણે રાન્સસમશનમા ં
ક્ષગયરબોક્સનો ઉપયોગ કરીએ છીએ, જે અવિોધને દૂર કરે છે. તે ક્લચ અને પ્રોપેલર શાફ્ટ અથવા 
તેમના તફાવત વ્ચે મકૂવામા ંઆવે છે. જ્યારે ક્ષગયરબોક્સ પાવર રાન્સસમશનમા ંપ્રયત્નોમા ંવધારો 
કરે છે, ત્યારે ગરમીનુ ંઉત્પાદન સપંકભમા ંઆવતા ક્ષગયસભમા ંથાય છે અને સપંકભમા ંઆવતા ક્ષગઅરના 
દાતંાની સપંકભ  સપાટીના ક્ષતે્રમા ંર્ારે ઘષભણ આવે છે. 

 

ઉંજણ તેલ ઘષભણ ઘટાડે છે અને ગાદી અસર(cushioning 

effect) પણ પ્રદાન કરે છે, જ્યારે ક્લચ શાફ્ટ ડ્રાઇવને કાઉન્ટરશાફ્ટમા ં
સ્થાનાતંરરત કરે છે અન ે પાવર મખુ્ય શાફ્ટ ક્ષગઅરમા ં મોકલવામા ં
આવે છે. પસદં કરવામા ંઆવેલ સમકેસનઝમ જરૂરીયાત મજુબ (ક્ષગયર 

રેસશયો) અને સબંસંધત ક્ષગયસભન ેતેમની જગ્યા પર જાળવી રાખ ેછે. આ 

સકં્રમણ (transition)મા,ં અમકુ સમકેસનઝમ્સ, ક્ષગયર વ્હીલ, ક્ષગયરશાફ્ટ  

આકૃસત 7.1: ગીઅર         

ન્સ્પલાઇન્સ(splines), ક્ષગયરના દાતંા મા ંઘષભણ અન ેગરમી ઉત્પન્ન કરે છે. આ ર્ાગોનુ ંજીવન 

ટકાવી રાખવા માટે, આ ર્ાગોન ું ઉંજણ કરવુ ંઅને ઉંજણ તેલ અમકુ અંતરાલ બાદ બદલવ ુજરૂરી છે. 
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મોટરસાયકલોમા,ં ઉંજણ તેલ 2,000 થી 3,500 રક.મી. પર બદલવાની જરૂર છે, જ્યારે કારને 10,000-

15,000 રક.મી. પર બદલવાની જરૂર છે. 

 

ગગયરબોક્સનુ ંઉંજણ બદલવાિા ંપગલા:ં 
ક્ષગયરબોક્સનુ ંઉંજણ બદલવા માટેના ંપગલા ંનીચ ેમજુબ છે: 

• ક્ષગયરબોક્સમાથંી તેલ ક્ષલકેજ માટે તપાસો અને હવા જાડી સાફ કરો. 
• ક્ષગયરબોક્સમા ં ઉંજણ તેલનુ ં સ્તર તપાસવા ઓઇલ લેવલ બોલ્ટન ે ઢીલુ ં કરવુ,ં કે જે 

ક્ષગયરબોક્સ ની બાજુ પર હોય છે. 

• જ્યારે ક્ષગયરબોક્સ યોગ્ય માત્રામા ંતેલ ર્રાઈ જાય છે, તે લેવલના સછિમાથંી વહવેાનુ ંશરૂ કરે 

છે. 

• ક્ષગયરબોક્સમા ંતેલની ગણુવિા ચકાસવા માટે, નીચ ેબતાવવામા ંઆવેલ પ્રરક્રયા અપનાવી 
શકાય છે: 

o વપરાયેલ તેલનો એક ટીપુ ંલો અને તેન ેઅંગઠૂ્ાના નખ પર મકૂો, જ્યારે નખ સીધો હોય 

ઉપર તરફ. નીચ ે તરફ આવતા(તેલનો પ્રવાહ) થી જૂના ઉંજણ તેલની ક્સ્નગ્ધતા 
તપાસો. એ જ રીતે, બીજા નખ પર નવા તેલનો પ્રવાહ તપાસો,  અન ેઅવિોધની તલુના 
કરો. નવા તેલ સાથે સરખામણીમા વપરાયેલ તેલ ઝડપથી વહશેે. 

o તેલન ેહાથ ની ત્વચા પર ઘસી ને તેની  ઓઇલનેસ(તેલયકુ્તતા) તપાસો. જૂનુ ંતેલ 

માથંી વપરાયેલા તેલ જેવી ગધં આવશે. તેલ માથંી બડી ગયેલી ગધં આવી જોઈએ 

નરહ. 

 

ઉંજણ તેલ બદલવુ:ં 
ઉંજણ તેલ બદલવા માટે નીચે આપેલા પગલાનંે અનસુરો: 

• 2-3 રક.મી. સધુી વાહન ચલાવો. 
• ક્ષગયરબોક્સના ડ્રેઇન પલગ(drain plug)ની નીચ ેએક પાત્ર મકૂો. 
• રફલર અને ડ્રેઇન પલગ ખોલો અને યોગ્ય સમય માટે છોડી દો, તેલ સપંણૂભપણે બહાર કાઢી 

નાખો. 
• ડ્રેઇન પલગના વોશરન ેબદલો અને તેન ેસ્પષટ થયેલ ટોકભ(torque) પ્રમાણે ટાઇટ કરો. 
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• સનધાભરરત ગ્રેડ અને જથ્થાનુ ંગીયર ઓઇલ સ્તિના બ્રચહ્ન સ ધી ફરીથી ર્રો. 
• લેવલ અથવા રફલર પલગ બધં કરો. 

 

પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

1. કારના એન્ન્જનમા ઉંજણ તેલની ચીકાશ અને તૈલીપણાની તપાસ કરો. 
 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો: 
એ. ખાલી જગ્યા પરૂો 

1. ઉંજણ તેલનો ઉપયોગ _____________ માટે થાય છે. 
2. ઉંજણ એન્ન્જનમાથંી _____________ દૂર કરે છે. 

3. ઉત્પાદકે ર્લામણ કરેલી અંતરાલ મા _________ નો બદલાવ કરવો. 
બી. બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 

1. મોટરસાયકલોમા,ં ઉંજણ તેલ _____________________ પછી બદલવુ ંજોઈએ. 

એ. 2000–3,500 ટક.મી. 
બી. 4000–5000 ટક.મી. 
સી. 7000–8000 ટક.મી. 
ડી. ઉપરોક્ત માથંી કોઈ નહીં 
1. કારમા,ં ઉંજણ તેલ ___________________ પછી બદલવુ ંજોઈએ. 

એ 

બી 
સી 
ડી 

10,000–15,000 ટક.મી. 
25000–27000 ટક.મી. 
3000–5000 ટક.મી. 
ઉપરોક્તમાથંી કોઈ નહીં 

2. ક્ષગયરબોક્સના ઉંજણ ને બદલવા માટેના પગલામંા_ં_________________ શામેલ છે . 

એ 

બી 
સી 
ડી 

ક્ષગયરબોક્સમાથંી તેલ લીક માટે ચકાસી રહ્યા છીએ. 

તેલનુ ંસ્તર ઢીલુ ંકરી ક્ષગયરબોક્સમા ંઉંજણ તેલના સ્તરન ેચકાસી રહ્યા છીએ. 

જ્યારે ક્ષગયરબોક્સમા યોગ્ય માત્રામા ંતેલ ર્રેલુ ંહોય ત્યારે બોલ્ટ કરવુ.ં 
ઉપરોક્ત તમામ 
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3. ઉંજણ ઓઇલ બદલવા માટેના મળૂભતૂ પગલામંા ં______________નો સમાવેશ થાય છે. 

એ. કન્ટેનરને ક્ષગયરબોક્સના ડ્રેઇન પલગની નીચ ેમકૂવુ.ં 
બી. યોગ્ય સમય માટે રફલર અને ડ્રેઇન પલગ ખોલીન ેતેન ેછોડો. 
સી. ડ્રેઇન પલગના વોશરન ેબદલવુ ંઅને તેન ેસ્પષટ થયેલ ટોકભથી કસવ ું. 
ડી. ઉપરોક્ત તમામ. 

સી. િીચેિા પ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. ક્ષગયરબોક્સ શુ ંછે? 

2. તેલ અને કૂલન્ટ વ્ચે તફાવત કરો. 
૩.     વાહનમા ંકૂલન્ટ બદલવા માટે વપરાતા સાધનોનુ ંનામ જણાવો. 

 

સેિિ 2: ગગયરબોક્સનુ ંસેટટિંગ 

ક્ષગયરના સરળ િીતે બદલવા માટે, સનયસમતપણ ેક્ષગયરના જોડાણોને ઉંજણ કરવુ ંજરૂરી છે અથવા 
તે ક્ષગયર બદલવાની પ્રટિયાને કિોિ બનાવી શકે છે અને જાળીમાથંી ક્ષગયર સરકી શકે છે. આ સમસ્યા 
ટાળવા માટે,  નીચેના ભાગોની ગોઠ્વણીનુ ંસનરીક્ષણ કરવુ ંજરૂરી છે. 

• ક્ષગયર િોડ(rod) સાથે ગીયર લીવર(lever): ક્ષગયર લીવર કેસસિંગમા(ંcasing) થ્રસ્ટ 
વોશર(thrust washers) ઉમેરીને વધાિા ની િગ્યા ગોિવવામાું આવે છે. ઉપરાતં, ક્ષગયર 
િોડની ક્સ્પ્રિંગ અને લીવર બોલની ઘસાિો ચકાસવામા ંઆવે છે. 

• પ્રત્યેક ક્ષગયરના મેઇનશાફ્ટ પિ નશન્ફ્િિંગ સ્લીવ અન ેક્ષગયર સશફ્ટર ફોકભ ગોઠ્વાયેલા હોવા 
જોઈએ. જો ગોઠ્વણી અયોગ્ય છે, બોલ્ટ ઢીલો કરો અને તેન ેસિખ ું ગોિવો. 

• મ ખ્ય શાફ્િ સાથે લગાવલે નનનિત(fixed) હબ(hub)ને 

સસન્ક્રોનાઇક્ષઝિંગ રરિંગને સસન્ક્રોનાઇક્ષઝિંગ કોન(cone) સાથ ે
માઉન્ટ થયેલ ચકાસો. સનક ફોમેશન માટે આંતરરક અને 
ક્ષગયરના દાુંતા નુ ંસનરીક્ષણ કરો, સમસ્યા હલ કરવા માટે 
તેન ેપોક્ષલશ કરો. મોટરસાયકલના રકસ્સામા,ં જો ગીયર 
સશફ્ટર લીવર ઢીલુ ં પડી ગયુ ં હોય તો તેને કશો.      
આકૃર્ત 7.3: ગેઅર િીફ્ટર બોક્સ 

સસવિસસિંગ પછી માગસ પિ ટેસ્ટ ડ્રાઈવ માટે જાઓ અન ેનીચેની તપાસ કરો: 
• ક્ષગયસભ સરળતાથી 1 થી 5 અન ેિીવસસબ્રગયિ યોગ્ય ગસત અન ેઅવિોધ સાથ ેથાય છે કે 

નહી. 
• પાવર રાન્સસમશન સિળ હોવુ ંજોઈએ. 
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પે્રક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

1. કારની ગીયર સસલેન્દ્ક્ટવ સમકેસનઝમન ેઓળખો અને નોંધ કરો. 
 

A. ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. ક્ષગયર િોડાણમાું વધ ુિગ્યા હોવાથી ____ થઈ શકે છે. 

2. જ્યારે પાવિ ટ્રાજસનમશન દિનમયાન ક્ષગયરબોક્સ મા ં____ વધવાથી, હીટ ઉત્પન્ન થાય 
છે. 

3. ટુ-વ્હીલરમા ંઉંજણ તેલ _____કી.મી. બાદ બદલવુ ંજોઈએ. 

4. ઓઇલ લેવલ બોલ્િ ઢીલો કિી _______ માું િહલેા ઉંજણ તેલનુ ંસ્તર ચકાસો. 
 

બી.   બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. આમાથંી કયુ ંક્ષગયરબોક્સનો ભાગ નથી? 

એ. ક્ષગયર બ્રલજકેિ 

બ. ક્ષગયર લીવર 

સી. ક્ષગયર સશફ્ટર લોક 

ડી. સપસ્ટન 

2. મખુ્ય શાફ્ટ પર બદલાતી(shifting) સ્લીવ સાથે શુ ંગોઠ્વવુ ંજોઈએ? 

એ. ક્ષગયર 

બી. ક્ષગયર સશફ્ટર ફોકભ  
સી. ક્ષગયર ક્ષલન્કેજ 

ડી. ક્ષગયર લીવર 

3. ગીયિ ને સિળતા થી બદલવા માટે, _____ન  સનયસમતપણ ેઉંજણ કિવ  જરૂરી છે. 

એ. થ્રસ્ટ વોશર 

બી. ક્ષગયર જોડાણ 

સી. સ્પાનર 

ડી. બોલ્ટ 

B. િીચેિા પ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. ક્ષગયરબોક્સનુ ંકાયભ શુ ંછે? 

2. ક્ષગયરબોક્સમા ંસવસવધ સયંોજનો શુ ંછે? 
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યનુિટ 8 

વ્હીલનુું સનવિસીંગ 

 

 

 

સાિા કાિ િાયિની કાિની સલામતી માિે ખબૂ િ િરૂિી છે. િાયિ સાિી ન્સ્થનતમાું છે તેની ખાતિી કિવી 
મહત્વપણૂસ છે. જૂનાું અન ેબગડેલા િાયિ સિળતાથી વાહનની સ્કીટડિંગ તિફ દોિી જાય છે. 

આ ય નનિમાું, આપણે કાિના વ્હીલ્સ, હબ ગ્રીનસિંગ અને બેટિિંગ પ્લ ેએડિસ્િમેજિ, વાહનમાું 
વપિાયેલા િાયિ અને િય બની મેજિેનજસ નવશેની સમિ નવકસાવશો. 

 

 

 

સેશિ 1: વ્હીલ્સનુું મહત્વ 

એન્જિન નવના કાિને બાુંધી શકાય છે, પિુંત   વ્હીલ્સ નવના કાિને ખસેડવી શક્ય નથી. 

િાયિ કાિને ક શનનિંગ ઇફેતિ આપે છે, અને િાયિએ સ્િીઅટિિંગ નસસ્િમનો સામનો કિવો િ 

િોઇએ. આ વિનમાું હળવા હોવા િોઈએ અન ેકાઢવા માિે અન ેમાઉજિ કિવા માિે સિળ હોવા િોઈએ. 

 

વ્હીલ્સિા પ્રકાિ 

ઓિોમોબાઈલમાું નીચેના પ્રકાિનાું વ્હીલ્સનો ઉપયોગ થાય છે: 

● ટડસ્ક વ્હીલ્સ 

● પ્રકાશ એલોય કાસ્િ અથવા બનાવિી વ્હીલ્સ 

● એલોય વ્હીલ્સ 
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ટડસ્ક વ્હીલ્સ 

આ પ્રકાિના વ્હીલ્સમાું બ ેભાગો હોય છે, સ્િીલ ટિમ જે સામાજય િીતે િાયિ અન ે

પ્રેસ્ડ સ્િીલ ટડસ્ક મેળવવા માિે સાિી િીતે લગાવવામાું આવી છે. સ્િીલ ટડસ્કન ે

ટિમમાું વેન્લ્ડિંગ કિવામાું આવ ેછે. તે વિનમાું હળવા છે. તનેો ઉપયોગ ભાિે વાહનો 
જેવા કે ટ્રક, બસ, વગેિેમાું થાય છે. 

 

લાઇટ એલોય કાસ્ટ વ્હીલ અથવા ફોર્જડ વ્હીલ 

આ પ્રકાિના વ્હીલ્સ કાિ માિે વપિાય છે. વ્હીલ્સ એલ્ય નમનનયમ એલોયથી 
બનેલા હોય છે, જે હોિીનો ઉત્તમ વાહક છે. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. _____________ માું વ્હીલ્સ વપિાય છે. 

2. વ્હીલ્સ એન્જિનની સામે અન ે____________ માું ફીિ કિવામાું આવે છે 

3. એલોય વ્હીલ્સ ___________ માું વપિાય છે. 

4. ટડસ્ક વ્હીલ્સ ___________ માું વપિાય છે. 

બી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. ટડસ્ક વ્હીલ્સ અને એલોય વ્હીલ્સ વચ્ચે શ ું તફાવત છે? 

2. વાહનના િાયિની સનવિસ કિવી કેમ મહત્વપણૂસ છે? 

140 



સેશિ 2: હર્ ગ્રીનસિંગ અિે રે્ટિિંગ પ્લે એડિસ્ટમેજટનુું મહત્વ 

વ્હીલ્સના ઘર્ષસણ મ તત પટિભ્રમણ માિે, ચોક્કસ અંતિાલો પિ વ્હીલ 

હબ અન ેવ્હીલ બેટિિંગને લ બ્રિકેિ કિવ ું િરૂિી છે. આ ચીિોન ેલ બ્રિકેિ 

કિવા માિે બેટિિંગ ગ્રીસનો ઉપયોગ થાય છે. 

 

વ્હીલ હર્ 

વ્હીલ હબ નસિંગલ કાન્સ્િિંગ ય નનિ છે જે સ્િબ એતસેલ શાફ્િ પિ અથવા 
કેસીંગ પિ માઉજિ થયેલ છે. તેમાું બે િેપિ િોલિ બેટિિંગ્સ શામેલ છે જેમાું 
બે બેટિિંગ્સ વચ્ચે સ્પેસિ મકૂવામાું આવ્ય ું છે. તેમાું િેક ડ્રમ અને વ્હીલ છે. 

વ્હીલ હબન ું મ ખ્ય કાયસ ન્સ્થિ શાફ્િ અથવા કેસીંગ પિ મ તતપણે 

ફેિવવાન ું છે. તે એક્ષલ અથવા કેનસિંગ પિ કેસલ લોક નિ દ્વાિા િોડાયેલ ું 
છે. બેટિિંગ એજડ પ્લેની ગોિવણી દિનમયાન, એતસેલ પ્લેને 

ઘિાડવા માિે નશમ્સ ઉમેિવામાું આવે છે. વ્હીલ સ્િ્સ વ્હીલ 

હબ સાથ ેિોડાયેલા છે. 

સ્ટર્ એક્સલ 

આગળનો મ ખ્ય એક્ષલ સ્િબ એતસલ સાથ ેિોડાયલે છે. 

સ્િબ એતસલ વ્હીલ હબ ધિાવે છે. 

એતસલથી વ્હીલને  દૂિ કિવાનાું સ્િેપ્સ 

● વ્હીલ્સને લોક કિવા માિે લાકડાના બ્લોતસ મકૂો. 
● વ્હીલ સ્પેનિનો ઉપયોગ કિીને વ્હીલ નટ્સને ઢીલ ું કિો. 
● આગળના એક્ષલ હિેળ હાઇડ્રોબ્રલક જેક મકૂીને વાહનન ે બ્રલફ્િ કિો અને તેન ે સ્િેજ્સ પિ 

ટિલેતસ કિો, હવ ેજેક દૂિ કિો. 
● એક હથોડી અને સ્ુડ્રાઈવિની સહાયથી ગ્રીસ કપ કાઢો. . 
● કોન્મ્બનેશન પ્લેયિનો ઉપયોગ કિીન ેન્સ્પ્લિ નપન અન ેિેકઆઉિને સ્ટે્રિ કિો. 
● કેસલ અખિોિને કાઢી નાખો અન ેતેન ેબહાિ કાઢો.  
● સ્િબ એતસલથી િેક ડ્રમ કાઢો. 
● સ્િબ એતસેલથી વ્હીલ અને હબને દૂિ કિો. 

વ્હીલ બેટિિંગ્સન ેસાફ કિવાનાું સ્િેપ્સ  

● િેપ િોલિ બેટિિંગને હબ અને એતસેલ શાફ્િથી દૂિ કિો. 
● ટે્રમાું ડીઝલ ઓઇલ લો અન ેતેન ેબેટિિંગમાું િેડો  
● િબિ પેડ લેતા, બેટિિંગથી ગ્રીસ સ્પ્લેશ કિો. 
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● બેટિિંગ, હબ અને એક્ષલ શાફ્િને સુંપણૂસપણ ેસાફ કિો 
● મોિા અન ેનાના િેપિ િોલિ બેટિિંગ્સન ેચેક કિવામાું આવે છે કે તે હજ  વાપિવા લાયક છે કે 

નટહ, એિલ ેકાિ ચાલતી હોય ત્યાિે એ અગવડ ના પહોંચાડે એની ખાતિી માિે તપાસવામાું 
આવે છે. 

● તેન ેસકૂા સાફ કપડાથી સાફ કિો 
● હવ ેફે્રશ બેટિિંગ ગ્રીસ લો અન ેતેન ેિેપિ િોલિ બેટિિંગની નવસ્તતૃ બાજ થી ભિો. 
● ખાતિી કિો કે ગ્રીસ વ્હીલની નવર દ્ધ બાજ  સ ધી પહોંચે છે. 

● હવ ેબેસટિિંગન ેસ્પેસિથી એતસેલ શાફ્િ પિ િીક કિો. 
● હબમાું ગ્રીસ ભિો. 
● એતસિનસલ અને ઇજિિનલ ગ્રીસ સીલ બદલો. 
● કેસલ નટ્સને િીક કિો અન ેતેન ેનક્કી કિેલ િોકસથી િાઇિ કિો. 

વ્હીલ પ્લેિે એડિસ્ટ કિવાિાું સ્ટેપ્સ 

● વૉશિન ેગોિવો અને કેસલ નટ્સને િાઇિ કિો.  
● વ્હીલ્સને ફેિવીને તપાસો 
● િો ત્યાું ઘર્ષસણ હોય તો, કેસલ નટ્સને ઢીલ ું કિો 
● ઘર્ષસણ માિે ફિીથી તપાસો 
● વ્હીલ મ તતપણે િોલ થવો િોઈએ 

● ન્સ્પલ્ડ નપનના ઉપયોગથી કેસલ નટ્સને લોક કિો 
● નવી ગ્રીસ ભિીન ેગ્રીસ કપ ટફિ કિો 
● જેક સાથે વાહન ઉપાડો અન ેસ્િેજડ બહાિ કાઢો.  
● તેન ેધીમે ધીમ ેનીચે કિીન ેજેકન ેદૂિ કિો 

હર્માુંથી તટેૂલા સ્ટડ્સિે દૂિ કિવાિાું સ્ટેપ્સ  

● વધ  િાઇિ થવાન ેકાિણે અથવા વાહનના ઓવિલોટડિંગન ેકાિણે વ્હીલ નિ અથવા સ્િડ તિૂી શકે છે 

● સ્િડ એતસ્ટે્રતિિનો ઉપયોગ કિો અથવા હજેડ ટડ્રલ મશીનનો ઉપયોગ કિીને હબના ઇજિિનલ 

થ્રેડ (આંટા)સને ન કસાન કયાસ નવના તિેૂલા સ્િડને દૂિ કિો 
● હબના ઇજિિનલ થ્રેડ (આંટા)સ નનવાિણ માિે િેપનો ઉપયોગ કિો 
● યોગ્ય સાઇઝનો નવો સ્િડ પસુંદ કિી એને હબની અંદિ  ટફતસ કિો.  

સાવચેતીિાું પગલાું 

● હબની મધ્યમાું ગ્રીસ ભિવ ું સલાહભય ું નથી, કાિણ કે તે હોિીન ેલીધે બહાિ નીકળી િશે અને 
િેક ડ્રમમાું િઈ શકે છે. 

● િો િરૂિી હોય તો ઓઇલ સીલ બદલવી િોઈએ. 
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● વ્હીલની ફ્રી ટહલચાલ માિે અને કોઈ ખોિા પ્લ ેના થાય એના માિે, કેસલ નટ્સને પહલેા 
તવાિસિ અથવા અડધા થ્રેડ (આંટા) દ્વાિા િાઇિ અને ઢીલ ું કિવ ું િોઈએ. 

● કેસલ નટ્સને યોગ્ય સાઇઝના ન્સ્પ્લિ નપન મકૂીન ેલોક કિવ ું આવશ્યક છે. 

● ગ્રીસ કપ વધાિે ભિવો ન િોઈએ. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. સ્િડનો ઉપયોગ _________ િાખવા માિે થાય છે. 

2. સ્િડ દૂિ કિવા માિે ________ નો ઉપયોગ થાય છે. 

3. _____________ નો ઉપયોગ બેટિિંગમાું થાય છે. 

4. જયાિે તે તિૂી જાય ત્યાિે _________ ને બદલો. 
 

બી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. હબ ગ્રીનસિંગ શ ું છે? 

2. વ્હીલ હબ અને વ્હીલ એતસલ વચ્ચેનો તફાવત? 

 

સેશિ 3: ટાયિ અિે ટયરુ્ મેજટેિજસ ટાયિ 

ટાયર 

જેમ તમે જાણો છો, વ્હીલ એ વાહનનો એક મહત્વપણૂસ ભાગ છે. 

વ્હીલ્સ એ હબ, ટડસ્ક અથવા સ્પોતસ, ટિમ, િાયિ અને િય બની 
એસેમ્બલી છે. વ્હીલ્સ ફતત વાહનના વિનને િેકો આપતા 
નથી, પણ િસ્તાના આંચકાથી પણ તેન ું િક્ષણ કિે છે. 
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ટાયિ િા પ્રકાિ 

િાયિ નીચેના પ્રકાિના હોઈ શકે છે: 

1. ટયરુ્ ટાયિ: િય બ િાયિમાું િય બ હોય છે જેમાું હવા ભિવામાું આવે છે એિલ ેિાયિન ેક શન મળે. 

િાયિની એતસિનસલ સપાિી, જે િસ્તા પિ ચાલ ે છે તે કૃનત્રમ િબિથી બનેલી છે અને તેન ેચાલવ ું 
કહવેામાું આવે છે. ઇજિિનલ ધાિોમાું સ્િીલના વાયિ સાથે મિબતૂીકિણ દ્વાિા માળખા િચાય છે. 

બ્રબ્સ વ્હીલની ટિમ સામે બેટિિંગ માિે, મિબતૂ ખભા તિીકે કાયસ કિે છે. િેયોન દોિીઓ સુંખ્યાબુંધ 

ઢગલામાું િચાય છે. બ્રબ્સ અને થ્રેડ (આંટા)સ જે િાયિન ેશન્તત આપે છે, તે થ્રેડ (આંટા)સ એતસિનસલ 

પટિઘ પિ લપસાય એવી અને ઘટ્ટ સપાિી સામે પ્રનતકાિ પ્રદાન કિે છે. 

 

2. ટયરુ્લેસ ટાયિ: આમાું િય બ નથી આવતી. પ્રેસિ હિેળની હવા િાયિમાું િ ભિાય છે. આ િાયિન ું 
ઇજિિનલ બાુંધકામ લગભગ િય બ િાયિ જેવ ું િ છે. ટિમ પિ નોન-િીિનસ વાલ્વ ફીિ કિવામાું આવે 

છે, જેના દ્વાિા િાયિની અંદિ હવા પિૂવામાું આવે છે. 

 

ટયરુ્લેસ ટાયિિા ફાયદા 

● િય બલેસ િાયિ હળવા હોય છે અને િય બડ િાયિ કિતા સાિી િીત ેચાલ ેછે. 

● મ ખ્ય ફાયદો એ છે કે તે ખીલી દ્વાિા પુંચિ થયા પછી પણ લાુંબા સમય સ ધી હવા જાળવી િાખ ે

છે, િો કે ખીલી િાયિમાું િ િહ ેછે. પિુંત   િય બ િાયિ પુંકચિ થયા પછી હવાને તિત િ છૂિી 
કિે છે. 
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● િય બલેસ િાયિના કોઈપણ નછદ્રોને િબિ પ્લગ દ્વાિા નોંધો સમાિકામ કિી શકાય છે. 

● વ્હીલમાુંથી િાયિ દૂિ કિવાથી સામાજય પુંચિની મિામત કિી શકાય છે. 

● તે િય બ િાયિની જેમ િ િીપેિ કિી શકાય છે. 

 

િય બલેસ અને િય બ િાયિને વાય ય તત િાયિ કહવેામાું આવે છે, જેમાું હવા િયબૂની અંદિ િ દબાણ 

કિવામાું આવે છે અથવા િય બમાું િાયિમાું ફીિ કિવામાું આવે છે. બુંને ટકસ્સાઓમાું, હવા એ ગાદીન ું 
કામ કિે છે. પિુંત   સોલીડ િય બમાું, આવ ું નથી. િાયિની અંદિ ન તો હવા ભિવામાું આવે છે ન તો િય બ 

તેની અંદિ લગાવેલી નથી હોતી. િાયિ સુંપણૂસપણ ેસોલીડ છે અને વ્હીલ ટિમ પિ માઉજિ થયેલ છે. તે 

વ્હીલ્સ ટિમ પિ ફીિ થયેલ છે; તે લાુંબા સમય સ ધી ચાલ ેછે. 

 

ટાયિ અિે ટયરુ્િી મેજટેિજસ 

● િાયિ અને િય બની મેજિેનજસ એ વાહનની સનવિસનો મહત્વપણૂસ ભાગ છે. 

● મેજિેનજસ વ્હીલને ક શનીંગ ઇફેતિ આપે છે અને ન્સ્થિતા આપે છે, નીચેના પગલાુંને અન સિો. 
● િાયિન ેપાણીથી નનયનમત સાફ કિો. 
● િાયિ અસમાનતા છે કે નહીં એ તપાસો. 
● ક્ષનતગ્રસ્ત અસમાન થ્રેડ (આંટા) તપાસો. 
● નનયનમત અંતિાલ ેિાયિન ું હવાન ું દબાણ તપાસો. 
● નોસ પેઇિિની મદદથી િાયિ ટે્ર્સમાું ફસાયેલા નાના પથ્થિન ેદૂિ કિો. 
● ઉત્પાદક દ્વાિા આપવામાું આવેલા ચોક્કસ દબાણ પિ િાયિન ું દબાણ જાળવવ ું િોઈએ. 

● પ્રેશિ ગેિનો ઉપયોગ કિીને હવાના દબાણન ેમાપવા િોઈએ. િય બ વાલ્વ પિ પ્રેશિ ગેિન ે

પકડો અને તેન ેહળવાશથી દબાવો, સચૂક િયબૂ હવાન ું દબાણ બતાવશ.ે િો તે ઓછું હોય, તો 
એિ કોમ્પ્રેસિની સહાયથી હવાને ભિો, ફિીથી દબાણ તપાસો, અને તેન ેચાિેય વ્હીલ્સ અન ે

સ્પેિ વ્હીલમાું આ િ પદ્ધનતન ું પ નિાવતસન કિો. 
 

ટાયિનુું િોટેશિ  

સામાજય િીતે િાયિના સામાજય ઘસાિા માિે, એવી ભલામણ કિવામાું આવે છે કે વાહનના દિેક 

10000 ટક.મી. દોડ પછી અથવા સ્પષ્િીકિણ મ િબ ચાિેય વ્હીલ્સને િોસવાઇઝ ખસેડવ ું િોઈએ. 

145 

  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. સામાજય િીત ેિાયિના નોમસલ વેિ માિે, એવી ભલામણ કિવામાું આવે છે કે વાહનના 
દિેક 10000 ટક.મી. દોડયા પછી બધા વ્હીલ્સ _____________ ખસેડવામાું આવે. 

2. િાયિન ેવ્હીલ ટિમ પિ ____________ કિવામાું આવ ેછે. 

3. નૉસની પેઇિનો ઉપયોગ _______ નાના પદાથો માિે થાય છે 

4.   __________ નો ઉપયોગ ભાગોન ેઢીલા કિવા માિે થાય છે. 

બી િીચેિા પ્રશ્નોિા િવાર્ આપો 

1. િાયિમાું હવાના દબાણન ું મહત્વ સમજાવો. 
2. વ્હીલ્સના પટિભ્રમણના ફાયદા શ ું છે? 

3. િાયિ અને િય બ વચ્ચે તફાવત. 

4. િય બલેસ િાયિના ફાયદા આપો. 
 

સેશિ 4: પુંચિવાળી ટયરુ્િે િીપરે કરવી  

જયાિે પણ િયબૂમાુંથી  હવા બહાિ આવે છે, ત્યાિે તે ફ્લેિ 

િાયિન ું કાિણ બને છે અન ેવાહન ખસેડી શકાત  ું નાથી.  

આ નીચેના કાિણોને લીધે થઈ શકે છે: 

● આલ્પાઇન, નેઇલ, પથ્થિ, વગેિે જેવા તીવ્ર અવિોધો દ્વાિા 
િય બને ન કસાન. 

● ખામીય તત િય બ વાલ્વને કાિણ ે

● કાિવાળું વ્હીલ ટિમ 

● નીચા હવાના દબાણ પિ વાહન ચલાવવાથી િય બને ન કસાન થાય છે 
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પુંકચિ ટયરુ્િે િીપેિ કિવા િીચેિા સ્ટેપ્સ અનસુિો 

● િાયિ વ્હીલથી પુંચિને દૂિ કિવાનાું પગલાું; 
● વ્હીલના નટ્સને ખોલો 
● બ્રલફ્િ પોઇજિ પિ જેક મકૂીને પુંકચિ કિેલ વ્હીલનો ભાગ ઉભો કિો 
● હબમાુંથી પુંચિ વ્હીલને દૂિ કિો 
● દૂિ કિેલા નટ્સને વોશિથી અલગ સ િબ્રક્ષત િીત ેિાખો 
● િય બ વાલ્વનો ઉપયોગ કિીને, બાકીની હવા િય બમાુંથી કાઢી લો 
● વ્હીલમાુંથી િાયિ બેડ દૂિ કિવા માિે બ્લજિ બ્રલવિ મકૂો અથવા વ્હીલને િાયિ ટિમનૂવિંગ મશીન 

પિ મ કો 
● િય બ વાલ્વને િેકો આપીને નિમાશથી બહાિ કાઢો 
● િાયિના ઇજિિનલ ભાગન ું નનિીક્ષણ કિો અન ેનનદેનશત ચીિોની તપાસ કિો, અને ફસાયેલા 

પત્થિને નૉસ પેઇિની મદદથી દૂિ કિો 
● વાલ્વને િય બમાું પાછા ટફિ કિો અને હવા ભિો. પાણીના કજિેનિમાું િય બ મકૂીને બ્રલકેિ 

તપાસો. 
● પુંકચિ થયેલ નવસ્તાિને માકસ  કિો જયાુંથી હવા નીકળી િહી છે 

● પુંચિ હોલમાું ટથૂપીક અથવા મેચબોતસ સ્િીક મકૂો 
આપણે નીચ ેઆપેલ બે પ્રટિયાઓથી પુંચિ િય બને િીપેિ કિી શકીએ 

છીએ. 

કોલ્ડ પેચ પદ્ધનત 

● પુંચિ િય બને સ કાવો 
● પુંકચિવાળી િગ્યાને ઉચ્ચ ગ્રેડના એમિી કાગળ અથવા 

િાસપ અથવા િબિ ફાઇલથી ઘસવ ું 
● પુંચિ એટિયા પિ અને તેની આસપાસ કોલ્ડ પેચ એડહનેસવ 

સોલવજિ લગાવો અને થોડીવાિ સ કાવા દો 
● કોલ્ડ પિચમાુંથી કવિ કાઢો અને નમનન પ્રેસ ય નનિમાું 

િય બના પુંચિ ભાગ પિ કેન્જદ્રય િીતે મકૂો અન ેકોલ્ડ પેચન ે

દબાવો. 
● પુંચિને સ ધાયાસ પછી, ફિીથી હવા ભિો અને બ્રલકેિ તપાસો 
● િાયિમાું બેક િય બ ફીિ કિતા પહલેા િાયિની અંદિ વ્હાઇિ 

પાવડિ (ફે્રજચ ચાક પાવડિ) લગાવો 
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● વ્હીલ ટિમ પિ િાયિ બેડ ટફિ કિો અને જ ઓ કે આ યોગ્ય િીતે 
ફીિ થયેલ છે નહીં તો િાયિ ટિમનૂવિંગ મશીનનો ઉપયોગ કિો 
● હબ પિ વ્હીલને પાછ ટફતસ કિો 
● ચોક્કસ િોકસથી નટ્સને ત્રાુંસા િાઇિ કિો 
● િરૂિી પ્રેસિની હવા ભિો 
● તેન ેનીચ ું કિીને જેકન ેદૂિ કિો 
 

હોટ પેચ પદ્ધનત 

● નાના, વલ્કેનાઇબ્રઝિંગ મશીનની મદદથી હોિ પેચ પદ્ધનત હાથ 

ધિવામાું આવે છે 

● પુંકચિવાળા ભાગની સફાઈ કયાસ પછી એમિી કાગળ અથવા િાસ્પ ફાઇલની સહાયથી તેના પિ 

એડહનેસવ સોલવજિ (કાળો િુંગનો) લાગ  કિો 
● હોિ પેચ માિે ખાસ ઉપલબ્ધ િોલમાુંથી િબિનો ગોળ ટ કડો કાપો અન ેતેન ેપુંચિ ઉપિ કેન્જદ્રત િાખો, 

અન ેતેન ેદબાવો 
● પુંચિ કિેલા ભાગન ેનીચ ેહીિિ પ્લિે પિ મકૂો અન ેવલ્કેનાઇઝિના હજેડ વ્હીલન ેઘટડયાળની ટદશામાું 

ફેિવીને ગોિવો જેથી પ્રશેિ પ્લેિ ફતત િય બ પિ દબાય. 

● વલ્કેનાઇઝિને ચાલ  કિો અને તેને 10 થી 15 નમનનિ માિે છોડી દો. િય બના પ્રકાિ પિ આધાિ િાખીને 

● નક્કી કિેલ સમય સમાપ્ત થયા પછી, વલ્કેનાઇઝિને સ્વીચ ઓફ કિો અન ેિય બને દૂિ કિો અન ે

િય બને િુંડી કિો 
● હવા ભિો અન ેફિીથી હવા બ્રલકેિ માિે િય બ તપાસો, િો કોઈ પુંકચિ હોય તો 
● પુંચિન ેસ ધાયાસ પછી, ફિીથી હવા ભિો અન ેબ્રલકેિ માિે તપાસો 
● િાયિમાું બેક િય બ ફીિ કિતા પહલેા િાયિની અંદિ વ્હાઇિ પાવડિ (ફે્રજચ ચાક પાવડિ) લગાવો 
● વ્હીલ ટિમ પિ િાયિ બેડ ટફિ કિો અન ેજ ઓ કે આ યોગ્ય 

િીતે િાયિ ટફિ થયેલ છે, નહીં તો િાયિ ટિમનૂવિંગ મશીનનો 
ઉપયોગ કિો 

● હબ પિ વ્હીલ પાછ ટફતસ કિો 
● નક્કી કિેલ િોકસ  સાથે નટ્સન ે ત્રાુંસા િાઇિ કિો 
● િરૂિ મ િબના દબાણની હવા ભિો 
● તેન ેનીચ ેકિીને જેકન ેદૂિ કિો 

ટયરુ્લેસ ટાયિનુું ટિપેટિિંગ  

િય બલેસ િાયિનો એક ફાયદો એ છે કે પુંચિને િીપિે કિતી વખત,ે િાયિન ેવ્હીલ ટિમથી અલગ 

કિવાની િરૂિ નથી. 
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િય બલેસ િાયિન ું ટિપેટિિંગ માિેની િરૂિી સાધનો અન ેસામગ્રી 

● બોડકીન 

● વાયિ િશ 

● કોલ્ડ પેચ એડહનેસવ સોલ્વુંિ 

● અલગ અલગ ડાયામીિિના િબિ પ્લગ 

● છિી 
 

કાયબવાહી 

● િાયિમાું હવા ભિીને અને િાયિન ેપાણીની િાુંકીમાું વ્હીલ ટિમ સાથે ડૂબાડીને પુંચિને શોધો 
અને તેન ેમાકસ  કિો. 

● િો ખીલી હોય તો બહાિ કાઢો અને પુંચિની સાઇઝ નક્કી કિો, કાિણ કે પુંચિની સાઇઝ મ િબ 

િબિ પ્લગ પસુંદ કિવ ું પડશ.ે  

● વાયિ િશની મદદથી પુંચિ અન ેતેની આસપાસની િગ્યા સાફ કિો. 
● પુંકચિવાળા નછદ્ર પિ બોડકીનની સહાયથી દ્રાવક લાગ  કિો 
● િબિ પ્લગની યોગ્ય સાઇઝ પસુંદ કિો અને તેન ેબોડકીન સાથ ેિોડો. 
● બોડકીનની સહાયથી બોડકીનન ેઅને િબિ પ્લગને પુંકચિ માું ડૂબડો 
● ધીમે ધીમે બોડકીન કાઢો િબિ પ્લગ પુંચિમાું હશે. 
● િાયિના એટિયાથી આશિે 6 મીમીની ઉપિ િબિ પ્લગ કાપો. 
● િાયિમાું હવા ભિો. 
● િાયિ ઉપયોગ માિે તૈયાિ છે. 
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તમાિી પ્રગનત ચકાસો 

એ ખાલી િગ્યા પિૂો 

1. િાયિ સાફ કિવા માિે  ____________વાપિવામાું આવે છે.  

2. __________ અન ેપાણીની િાુંકીમાું ____________ સાથે િાયિન ેપાણીમા ંનનમજ્િન કિીને 
પચંર  શોધી શકાય છે. 

3. _____________ નો ઉપયોગ હોિ પેચ પ્રટિયામાું થાય છે. 

4. િાયિમાુંથી નઇેલ કાઢવા માિે __________ નો ઉપયોગ થાય છે. 

 

બી િીચેિા પ્રશ્નોિો િવાર્ આપો 

1. પુંચિ ટિપેટિિંગની પ્રટિયા સમજાવો. 
2. પુંચિ ટિપેટિિંગની કોલ્ડ અન ેહોિ પ્રટિયા વચ્ચેનો તફાવત આપો. 
3. િય બલેસ પુંચિ ટિપેટિિંગ કેવી િીત ેકિવામાું આવે છે? 
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યરુ્િટ 9 

બે્રક્સિી જાળવણી 
િેક એ એક યાસંત્રક ઉપકરણ છે, જે ગસતન ેઅટકાવે છે. તેનો સવરોધી ર્ાગ ક્લચ છે. સામાન્ય રીતે, િેક્સ 
ઘષભણનો ઉપયોગ કરી ગસતશક્ક્તને ગરમીમા ંરૂપાતંરરત કરે છે, તે ઉપરાતં ઉજાભ રૂપાતંરની અન્ય પિસતઓ 
કાયભરત હોઈ શકે છે. િેક્સ સામાન્ય રીતે ફરતી એક્સેલ્સ(axles) અથવા વ્હીલ્સ પર લાગ ુપડે છે, પરંત ુ
અન્ય સ્વરૂપો પણ લઈ શકે છે, જેમ કે ફરતા પ્રવાહી ની સપાટી (પાણી અથવા હવામા ંફ્લેપસ (flaps) િારા 
અવરોધ). કેટલાક વાહનો િેરકિંગ સમકેસનઝમ્સના સયંોજનનો ઉપયોગ કરે છે, જેમ કે ડે્રગ રેસસિંગ કારમા ંબનંે 
વ્હીલ િેક્સવાળી અન ેપેરાશટૂ અથવા સવમાનમા ંબનંે વ્હીલ િેક્સ અન ેઉતરતા સમય દરસમયાન હવામા ં
ઉર્ા ખેંચાતા ફલપેસ. 

આ યસુનટમા,ં તમે સનયસમત અંતરાલ ેિેકની જાળવણી રાખવાનુ ંમહત્વ સમજી સક્સો કે જેથી વાહનોની 
કાયભક્ષમતા વધે છે. 

 

   

બે્રટકિંગિો ર્સદ્ધાતં 

િેક એ ઘષભણ ઉત્પન્ન કરવાનુ ંઉપકરણ છે, જે ક્ષગયસભ બદલીને ઝડપમા ંઘટાડો કરવો અન ેએક્ક્સલરેટરન ે
બધં કરતા ઝડપી દરે વાહનની ગસતમા ંઘટાડો કરે છે. 
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સારી બે્રટકિંગ ર્સસ્ટમિા કાયો 

▪ િેક્સ િારા વાહન શક્ય હોય ત્યા ંસધુી ટૂંકા અંતરમા ંરોકવુ ંજોઇએ, વાહનનુ ંસતંલુન ખોયા વગર. 

• િેક્સ બનેં સારા અને ખરાબ રસ્તા પર યોગ્ય અને સમાન રીતે કામ કરવુ ંજોઈએ. 

•  ડ્રાઇવર િારા િેક પેડલ(padel) દબાવવા લાગવવામા ંઆવતા  પ્રયત્નો વધ ુન હોવા જોઈએ, જેથી, ડ્રાઈવરને 
તાણ(strain) ન થાય. 

• િેક્સ બધા વાતાવરણમા ંસમાન રીતે કામ કરવી જોઈએ. 

  તેમા ંઘસારો થાય તેવા બહુ ઓછા ર્ાગ હોવા જોઈએ. 

• તેને ઓછી જાળવણીની જરૂર હોવી જોઈએ. 

1. િેક્સ જ્યારે લાગ ુપડે ત્યારે સ્ટીઅરરિંગના બલેન્સને ખલેલ પહોંચાડવી જોઈએ નહીં. 
1. જ્યારે િેક્સ લગાવવામા ંઆવે ત્યારે ન્યનૂતમ અવાજ હોવો જોઈએ. 

 

બે્રક્સિા ર્વર્વધ પ્રકારો 

• સમકેસનકલ િેક્સ 

• હાઇડ્રોક્ષલક િેક્સ 

• વેક્યમુ સવો િેક્સ 

• ન્યમેુરટક િેક્સ 

• રડસ્ક િેક્સ 

 

1. યારં્િક (mechanical) બે્રક્સ 

િેક્સ જે ડ્રમ િેક સાથે કેમ(cam), રોડ(rod) અને ક્ષલિંકેજ(linkage)નો ઉપયોગ કરીને યાસંત્રક રીતે કાયભ કરે છે. 

2. હાઇડ્રોગલક(hydraulic) બે્રક્સ 

િેક્સ જે હાઇડ્રોક્ષલક પ્રવાહીના દબાણ િારા સચંાક્ષલત થાય છે તેને હાઇડ્રોક્ષલક િેક્સ કહવેામા ંઆવે છે. આ િેરકિંગ 
સસસ્ટમમા ંમાસ્ટર સસક્ષલન્ડર, પ્રવાહી લાઇન, વ્હીલ સસક્ષલન્ડર અને ડ્રમ િેકનો સમાવેશ થાય છે. 

4. વેક્યમુ સવો(vaccum servo) બે્રક્સ 

િેકના ઉપયોગ માટે એન્ન્જન વેક્યમૂ િારા સક્શનની સહાય લેવામા ંઆવે છે તેને વેક્યમૂ સવો િેક કહવેામા ંઆવે 
છે. આ સસસ્ટમમા ંવેક્યમૂ જળાશય(reservoir), માસ્ટર સસક્ષલન્ડર, વાહન સચંાલક એકમ(control unit) અને સવભર સાથે 
ડાયાફ્રામ(diaphram)નો સમાવેશ થાય છે. 

3. ન્જયમેુટટક(pneumatic) બે્રક્સ 

જે િેક્સ સકુંક્ષચત હવાની મદદ થી કામ કરે તેને ન્યમેુરટક િેક્સ કહવેામા ંઆવે છે. િેરકિંગ સસસ્ટમમા ંનીચેના ઘટકો 
શામેલ છે; એર કોમ્પે્રસર, હવાની ટાકંી, સલામતી વાલ્વ, િેક વાલ્વ, િેક ચેમ્બર, ડાયાફ્રામ અથવા ચેમ્બર સાથે ડ્રમ 
િેસી.  
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2. ટડસ્ક બે્રક્સ 

 રડસ્ક વ્હીલ પર માઉન્ટ થયેલ હોય છે, િેક ડ્રમના 
બદલ,ે જે કેક્ષલપર એસેમ્બલી વ્ચે ફરે છે. કેક્ષલપર 
પેડ્સ અથવા ઘષભણ પેડ્સ સપસ્ટનની મદદ થી 
હાઇડ્રોક્ષલકસના માધ્યમ િારા સચંાક્ષલત હોય છે, કે જે 
ફરતી રડસ્ક સાથ ેસપંકભમા ંઆવે છે. ઘષભણને કારણ ે
તે રડસ્કની તેમજ વ્હીલની ગસત પણ ઘટાડે છે. 

સસસ્ટમમા ં માસ્ટર સસક્ષલન્ડર, કેક્ષલપર એસેમ્બલી, 
કેક્ષલપર પેડ અથવા ઘષભણ પેડ અન ે રડસ્કનો 
સમાવેશ થાય છે. 

સવસવધ પ્રકારની િેરકિંગ સસસ્ટમ્સનો ઉપયોગ સવસવધ 
પ્રકારના વાહનોમા ં થાય છે, જેમા ં વાહનની 
ર્ારવહન ક્ષમતા કે જે વેગની સરં્ાળ રાખ ેછે તનેા 
પર સનર્ભર હોય છે. 

આકૃસત 9.1 રડસ્ક િેક 

A. યારં્િક(Mechanical)બે્રક્સિી સર્વિસ અિે ટરપેટરિંગ: 

 સમકેસનકલ િકે્સના રરપેરરિંગ માટેના ંપગલા:ં 

1.  સ્પાનરની મદદ થી વ્હીલ નટ્સન ેકાઢી નાખંો અને વ્હીલન ેિેક ડ્રમથી અલગ કરો. 
 કોંબીનેશન પલાયર (પક્કડ)(plier)નો ઉપયોગ કરીને, કેસલ નટ(castle nut) મા ં રહલે ન્સ્પલટ 
સપન(spilt pin)સીધી કરો અને તેન ેબહાર ખેંચો. 
 એક્સેલ શાફ્ટને લોક કરો અન ેસોકેટ અન ેહને્ડલ ઉપયોગ કરીને કેસલ નટ(castle nut) ખોલો. 
 િાસ રિફ્ટ (brass drift) નો ઉપયોગ કરીને એક્સલ શાફ્ટન ેહલકંુ ટીપવાથી િેક ડ્રમ સકંોચાઈન ે
ઢીલુ ંપડશ ેઅન ેતેન ેછૂટંુ પાડો  

1. િેક શ ૂલોક(shoe lock) કાઢી,નોસ પલાયર (પક્કડ)(nose plier) ની 
મદદ થી એન્કર સપન પર માઉન્ટ કરો. 
2. િેક લીવર કેમ અન ેક્સ્થર પોસ્ટમાથંી િેક શનૂ ેદાતંા પાડો 
1. િેક શઝૂ અન ેિેક ડ્રમન ેએમરી પેપર ની મદદથી સાફ કરો. 
 બનંે શ(ૂshoes) ને કેમ(cam) અન ેએન્કર સપન(anchor pin) પર રફટ 
કરી ને લોક કરો. 

આકૃસત 9.2 (એ) િેકના ર્ાગો 
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આકૃસત 9.2 (બી) િેકના ર્ાગો 

 

• એક્લે શાફ્ટ ઉપર િેક ડ્રમ ફીટ કરો અન ેસોકેટ અને હને્ડલની સહાયથી કેસલ નટ(castle nut) 

ને ટાઇટ કરો . 
• સ્પનારની સહાયથી એડજન્દ્સ્ટિંગ નટ અન ેિેક શનૂ ેયોગ્ય રીતે કશો, આ શનૂ ેસવસ્તતૃ કરશ ેઅન ે

ડ્રમન ેસનસિતપણ ેપકડશે. 
• એડજન્દ્સ્ટિંગ નટન ેથોડા પ્રમાણમા ંઢીલુ ંકરવ ુઅન ેવ્હીલ ફેરવો, તે મકુ્ત રીતે ફરવુ ંઆવશ્યક છે. 

આ રીતે શનૂી ગોઠ્વણ કરો. 
•  મખુ્ય નટ ને યોગ્ય રીતે કશો અન ેલોક કરો. 
• િેક ડ્રમ ઉપર વ્હીલ ફીટ કરો અન ેવ્હીલ નટન ેટાઇટ કરો. 
•  વાહનન ુમાગભ પરીક્ષણ કરો. 

 

યારં્િક બે્રક્સિે સર્વિસ દરર્મયાિ રાખવામા ંઆવતી સાવચેતી 

 

• શનૂુ ંલોક યોગ્ય રીતે રાખવુ ંજોઈએ. 

• શઝુની ગોઠ્વણી યોગ્ય રીતે થવી જોઈએ. 

• જો િેક લાઈસનિંગ પર કોઈ લકુ્ષિકન્ટ વગેરે હોય તો તેન ેસાફ કરવા િેક શનૂ ેપેરોલ અન ેએમરી 
પેપરનો ઉપયોગ કરવો જોઈએ. 

•  િેક કેબલ તેનો તણાવ અન ેતેના સીધા ફીટ માટે તપાસવુ ંજોઈએ. 

• િેક પેડલમા ંથોડી ખાલી જગ્યા રાખવી જોઈએ. 

•  શ ૂરીટનભ ક્સ્પ્રિંગ તેના તણાવ અન ેસરખી રીતે ફીટ થયુ ંકે નઈ તે માટે તપાસવુ ંજોઈએ. 

• જો િેક ડ્રમ સ્પષટીકરણોની બહાર ઘસારો જોવા મા ંઆવ ેતો તેન ેબદલો; તેમા ંક્યારેય સ્લીવ ફીટ 
ન કરશો. 
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• ન્સ્પલટ સપન(split pin) કેસલ નટ(castle nut)મા ંમકૂવી જોઈએ અન ેવાળવી જોઇએ. 

• દરેક વ્હીલ નટની નીચ ેક્સ્પ્રિંગ વોશર રાખવુ ંજોઈએ અન ેઆ નટ સરખી રીતે અને યોગ્ય ટોકભ 
સધુી કશવુ.ં વધ ુકશવાથી સ્તડ(stud) અથવા થ્રેડ (આંટા) ને નકુશાન થઈ શકે છે. 

•  િેકનુ ંપરીક્ષણ નજીવી ગસતએ થવુ ંજોઈએ જેમકે ફક્ત 20–35 રકમી / કલાસી.  

હાઇડ્રોગલક બે્રક્સ: 

વ્હીલ સસક્ષલન્ડરનો ઓવરહોક્ષલિંગ(overhauling) 

• પાછળના વ્હીલ્સમા ં અવરોધ મકૂો અન ે રરિંગ સ્પાનરનો ઉપયોગ કરીને વ્હીલ્સ હબ પલેટને 
સરેટ્ટડે(serrated) કરો. 

• વાહનન ેજેકની મદદથી ઊંચુ ંકરીને તેના આગળના ર્ાગ ને આયનભહોસેસ(iron horses) par મકૂો 
અન ેતેમને આગળની એક્સલ નીચ ેમકૂો. 

• સ્ટબ એક્સેલના ‘ચેક નટ’ નુ ંલોક વોશર સીધુ ંકરો 
• સ્ટબ એક્સેલમાથંી િેક ડ્રમન ેબહાર કાઢો. ડ્રમ બેરરિંગ સાથ ેબહાર આવશે. 
•  િેક પાઇપ લાઈનમાથંી િકે હોઝ પાઇપ અલગ કરો. 
• કોન્મ્બનેશન પલયારની મદદથી શનૂા લોકને બહાર કાઢવુ ંઅન ેશ ૂમાથંી ક્સ્પ્રિંગ અન ેલોક ને અલગ 

કરવ.ુ 

• શ ૂરરટનભ ક્સ્પ્રિંગન ેબહાર કાઢો, તેથી શ ૂવ્હીલ્સ સસક્ષલન્ડર અન ેસ્ટેડી પોસ્ટ(steady post) થી અલગ 
પડશ.ે 

• વ્હીલ સસક્ષલન્ડરની ડસ્ટ કેપસ(dust caps) ઉતારો અને તેમને કાઢી નાખો. ત્યા ંસપસ્ટન, બોર, ક્સ્પ્રિંગ 
અન ેરબર સીલ હશે. તે ઠ્ીક છે કે નરહ એ તપાસો. 

• પેરોલનો ઉપયોગ કરીને એસેમ્બલી (ધાતનુા ર્ાગો) ધોવા અન ે બીજી પલેટ પર એસેમ્બલી 
(હાઉસસિંગ) ને ફીટ કરો અન ેતેન ેફરીથી ર્ેગા કરો. 

• સ્ટબ એક્સેલ ઉપર એન્કર પલેટ ફીટ કરો અન ેયોગ્ય રીત ેટાઇટ કરો. 
• શનૂે તેની રરટનભ ક્સ્પ્રિંગ સાથ ેફીટ કરો અન ેલોક કરો. 
• િેક હોસ કનેક્શન્સમા ંજોડો અન ેિેક લાઇન ટાઇટ કરો. 
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• એક્સેલ ઉપર વ્હીલ અન ેિકે ડ્રમ મકૂો. 
• વ્હીલ બેરરિંગને યોગ્ય રીતે ગોઠ્વો. 
• વાહન ઉપાડીને આયનભહોસસે(iron horses) ને બહાર કાઢો, એના માટે વાહનન ેથોડુ ંઉપર અન ે

પછી તેન ેનીચે આરામથી મકૂો. 
• જેક કાઢો, અન ેહબ નટને ટાઇટ કરો. 
•  આ વ્હીલ સસક્ષલન્ડર એસેમ્બલીના ઓવરહોક્ષલિંગના કાયભન ેપણૂભ કરે છે. 

 

હાઇડ્રોગલક બે્રકિી સર્વિસ દરર્મયાિ રાખવામા ંઆવતી સાવચેતીઓ 
• જો રરટનભ ક્સ્પ્રિંગ નબળી અથવા તેમા ંઘસારો જોવા મળે તો તેન ેતરત જ બદલો. 
• ડસ્ટ કવરમા ંનકુશાન હોય, તો તેન ેબદલવુ ંજોઈએ. 

• િેક લાઈનીંગ (lining) પેરોલથી અન ેએમરી પેપરથી સાફ કરવુ ંજોઈએ. 

•  િેક શ ૂલોક યોગ્ય રીતે ગોઠ્વવો જોઈએ. 

• એન્કર પલેટના બોલ્ટ યોગ્ય રીતે ટાઇટ કરવા જોઈએ. 

• િેક ડ્રમ લગાવતા પહલેા બરેરિંગની તપાસ કરવી જોઈએ અન ેગોઠ્વણ કરવી જોઈએ. 

• વ્હીલ સસક્ષલન્ડરના રબર વોશસભ (કીટ) બદલી નાખવા જોઈએ. 

•  િેક હોસપાઇપન ેયોગ્ય રીત ેજોડાવુ ંજોઈએ અન ેજો ત્યા ંકોઈ ક્ષલકેજ છે, તો તે તપાસવુ ંઅન ે
સધુારવુ ંઆવશ્યક છે . 

• અસલ અન ેયોગ્ય િેક પ્રવાહી ર્રવુ ંજોઈએ. 

• કામ પણૂભ થાય બાદ િેક સસસ્ટમ ન ુબ્બ્લલરડિંગ (bleeding) કરવ ુજોઈએ. 

 

માસ્ટર ર્સગલન્જડરનુ ંઓવરહોગલિંગ: 

• જળાશય(reservoir)માથંી માસ્ટર સસક્ષલન્ડર બહાર કાઢો. 
• માસ્ટર સસક્ષલન્ડર માથંી િેક પેડલ કનેક્શનન ેરડસ્કનેક્ટ કરો. 
• નોઝ પલાયર (પક્કડ)(nose plier)નો ઉપયોગ કરીને, લોરકિંગ ન્ક્લપન ેદૂર કરો અને પછી સપસ્ટન, 

પ્રાઇમરી(primary)અન ેસેકન્ડરી (secondary) કપ બહાર કાઢો, ક્સ્પ્રિંગ સાથ ેવાલ્વ તપાસો. 
• સ્વ્છ િેક પ્રવાહી ની મદદથી સપંણૂભપણે માસ્ટર સસક્ષલન્ડરના બધા ર્ગો ધોવા. 
• સસવિસ મયાભદા માટેના ર્ગો તપાસો. 
• બાયપાસ અન ેમાસ્ટર સસક્ષલન્ડરના ઇન્ટેક પોટભસ અને આઉટલેટ પેસેજ સાફ કરો. 
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• નવા માસ્ટર સસક્ષલન્ડર કીટ સાથ ેબધા ર્ગો એસેમ્બલ કરો. 
• વાહન પર બેક માસ્ટર સસક્ષલન્ડર ફીટ કરો. 
• િેક ફ્લઇુડ લાઇનન ેમાસ્ટર સસક્ષલન્ડર આઉટલેટથી કનકે્ટ કરો. 
• માસ્ટર સસક્ષલન્ડર જળાશય(reservoir)ની કેપ સાફ અને સ્પષટ છે તેની ખાતરી કરો. 

 

બ્બ્લટડિંગ (bleeding): 

• પ્રવાહી લાઇનમાથંી ફસાયલેી હવાન ેદૂર કરવાની પ્રરક્રયાને ‘બ્બ્લલરડિંગ’ કહવેામા ંઆવે છે, નહીં તો, 
તે સ્પોંજી(spongy) િકે્સનુ ંકારણ બની શકે છે. 

• માસ્ટર સસક્ષલન્ડરના રરઝવોયરન ેતેના પર ક્ષચદ્ધહ્નત થયલે ટોચના ંસ્તર સધુી િેક ફ્લઇુડથી ર્રો. 
• સાથીન ેડ્રાઇવરની બેઠ્ક પર બેસવાનુ ંકહવેુ ંઅન ેિેક પેડલ ઘણી વખત દબાવીને અન ેમકુ્ત 
કરીને પ્રવાહી દબાણ બનાવો. તમે તે અનરુ્વશો પેડલ સખત બન ેછે. 

• સાથીન ેિેક પેડલ પર પગનુ ંદબાણ ચાલ ુરાખવાનુ ંકહો. 
• પાઇપનો એક છેડો બ્બ્લલરડિંગ સનપપલમા ંદાખલ કરો અન ેબીજો છેડો કાચની બોટલમા ંઅથવા 
બરણીમા ંમકૂો. 
• બ્બ્લલરડિંગ સનપપલ ખોલીને પ્રવાહીના દબાણન ે મકુ્ત કરો અન ે બધા વ્હીલ સસક્ષલન્ડર મખુ્ય 
સસક્ષલન્ડરથી દૂર હશ.ેિેક પ્રવાહી જ્યારે બહાર આવશે ત્યારે તેમા ંપરપોટા જોવા મળશે. 
• સનપપલ ટાઇટ કરો અને જ્યારે સનપપલ માથંી િેક પ્રવાહી બહાર નીકળે ત્યારે િેક પેડલ ફ્લોરબોડભ 
પર જાય છે. 

•  ફરીથી તમારા સાથીને પ્રરક્રયાન ેપનુરાવસતિત કરવા માટે કહો અન ેતે જ સનપપલ િારા દબાણ 
મકુ્ત કરો. આ સમય ેત્યા ંકોઈ પરપોટા હોવુ ંજોઈએ નહીં અને ફક્ત તેમાથંી િેક પ્રવાહી નીકળવુ ંજોઈએ. 

• પ્રવાહીનુ ંસ્તર તપાસો, તે થોડુ ંનીચે આવશે, પછી ટોચ-સ્તર સધુી ર્રો. 
• એક પછી એક અન્ય વ્હીલ સસક્ષલન્ડરો પર સમાન પગલા ંલાગ ુકરો. 
•  િેક પેડલની ખાલી જગ્યાની તપાસ કરો. 
•  પશુ રોડ(push rod) ના આંટા ખોલી ને ખાલી જગ્યા ને યોગ્ય રીતે ગોઠ્વો. 
• રસ્તાની યોગ્યતા માટે વાહનનુ ંપરીક્ષણ કરો. ચારેય વ્હીલ્સની સમાન પકડ હોવી જોઈએ જે આ 
સસુનસિત કરે છે કે િેક સારી છે. 

157 

  



 

મહત્વપણૂભ નોંધ 

• બ્લલીરડિંગ ઓપરેશનને વ્હીલ સસક્ષલન્ડર પર ચાલ ુકરવામા ંઆવે છે, જે માસ્ટર સસક્ષલન્ડરથી 
સૌથી દૂર છે. 

• જો માસ્ટર સસક્ષલન્ડરને બ્લલીડર વાલ્વ સાથે આપવામા ંઆવે અને બ્લલીરડિંગને પહલેા માસ્ટર 
સસક્ષલન્ડરમા હાથ ધરવામા ંઆવે. 
• બ્લલીરડિંગ ઓપરેશનને પ્રેશર બ્લલીડર મશીનની મદદથી પણ કરી શકાય છે. 
 

 
ટડસ્ક બે્રક્સિી સર્વિર્સિંગ માટેિા પગલા ં
• વાહનને સખત સપાટી પર રાખો. 
• વ્હીલ નટ્સ ઢીલા કરો. 
• સ્ટેન્ડ સાથે ચેસસસ(chassis)ને ટેકો આપવા માટે કારનો આગળનો ર્ાગ ઊંચો કરો. 
• વ્હીલ નટ્સ ને દૂર કરો અને વ્હીલ ને બહાર કાઢો. 
• કેસ્ટલ(castle) નટ ઢીલો કરો અને હબને સ્પલાઇન શાફ્ટમાથંી બહાર કાઢો. 
• બ્લલીડર વાલ્વને અનસ્ૂ કરો અને િેક ક્ષલક્ક્વડ(liquid)ને ક્ષલક્ક્વડ લાઇનમાથંી સનતારી લો. 
• હવે કેક્ષલપર એસેમ્બલી માથંી કેક્ષલપર હોલ્ડરના બોલ્ટ ઢીલા કરો અન ેઘષભણ પેડ્સ અન ે
ધળૂ કેપસ દૂર કરો. 
• ધીમે ધીમે સ્કેક્ષલિંગ રરિંગને એસેમ્બલીમાથંી દૂર કરો. 
• કેક્ષલપર એસેમ્બલી ઉતારો. 
• સપસ્ટન, ડસ્ટ કવર, અને રરટનભ ક્સ્પ્રિંગ દૂર કરો અને તેને બાજુ પર રાખો. 
• બધા ઘટકોને સપંણૂભપણે સાફ કરો અને ઘસારો છે કે નઈ તે માટે સનરીક્ષણ કરો. 
• સ્કે્રચ માટે રડસ્ક સપાટીનુ ંસનરીક્ષણ કરો. 
• રડસ્કમા ંખામી માપો અને જો વધ ુહોય તો રડસ્ક બદલો નરહ તો તે ધ્રજુતા સ્ટીયરરિંગ 
અથવા િેક જુડર(judder) ન ુકારણ બનશે. 
• રડસ્કની જાડાઈનુ ંસનરીક્ષણ કરો (એસટીડી(std)-11 મીમી, મયાભદા(limit) 9.5 મીમી). 
• સપસ્ટનને ઘસારા માટે સનરીક્ષણ કરો અથવા રકટને બદલો. 
• હબ પર રડસ્કને અસેમ્બલ કરો. 
• સપસ્ટનને કેક્ષલપર એસેમ્બલીમા ંરબર સીલ થી રફક્સ (fix) કરો. 
• આ ઉપરાતં, િેક પેડ્સ બદલો અને વ્હીલ એસેમ્બલ કરો. 
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• રરઝવભ ટેન્કમા ંિેક ફ્લઇુડ ઉમેરો. 
• ઘષભણ પેડ્સ એડજસ્ટ કયાભ પછી િેક બ્લલીરડિંગ ઓપરેશન કરો. 
• િેકની કામગીરીની ચકાસણી કરો. 
 

 

 પાટકિંગ બે્રક્સ 

તે એક ખાસ પ્રકારની િેક છે, જે સામાન્ય િેરકિંગ સસસ્ટમને સહાય કરવા માટે બનાવવામા ંઆવી 
છે, જ્યારે વાહનને ક્સ્થર કરવુ ંજરૂરી હોય અથવા ર્ારે ર્ારને ઉતરતા અથવા ચઢતા ને પકડી 
રાખવા માટે તેનો ઉપયોગ થાય છે. તે વાહન પાકભ કરવા માટે પણ વપરાય છે. 
 

 પારકિંગ િેકની લેવલ સસવિસસિંગ 

• પારકિંગ િેક લીવર ને ખેંચો. 
• લીવરએ પાર કરેલા નોચ(notch)ની સખં્યા ગણો જો તે 3 થી 4 નોચથી વધ ુહોય, તો, 
િેકના શ ૂન્ક્લયરન્સ (shoe clearance) ને એડજસ્ટ કરો અથવા િેકના કેબલ ને એડજસ્ટ કરો. 
• િેકનુ ંકાયભ સનયસમત પણે ચકાસો. 
 

પ્રેક્ટીકલ એકસરસાઈઝ 

1. વાહનમા ંવપરાતી િેરકિંગ સસસ્ટમના પ્રકારોની યાદી બનાવો. 
ક્રમ વાહિનુ ંિામ બે્રકિા પ્રકાર 

   

   

   

   

 

તમારી પ્રગર્ત ચકાસો 

એ. ખાલી જગ્યાઓ પરૂો. 

1. _____________ પ્રવાહી હાઇડ્રોક્ષલક વાહન િેક માટે વપરાય છે. 

2. િેકના ફ્લઇુડને વષભમા ં _________ વાર બદલવુ ંજોઈએ. 
3. _________ એક ખાસ પ્રકારની િેક છે, જેને સામાન્ય િેરકિંગ સસસ્ટમને સહાય કરવા માટે રડઝાઇન 
કરવામા ંઆવી છે. 
4. બ્લલીરડિંગ ઓપરેશન  _________ની સહાયથી પણ સાથે કરી શકાય છે. 

5. _________ સ્પોન્જી િેકનુ ંકારણ છે. 
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બી. બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો: 

1. યાસંત્રક િેકનો ઉપયોગ યાસંત્રક રીતે _______________ ની મદતથી કરી શકાય છે. 

એ. કેમ (cam)    બી. ફોલોઅર (follower) 

સી.  સપસ્ટન     ડી. ઉપરોક્તમાથંી કોઈ નહીં 

2. વાહનને શક્ય તેટલુ ંઓછા અંતર અને વાહનને ન્દ્સ્કડ કયાભ સવના કેવી રીતે અટકાવી 
શકાય? 

એ. િેક સાથે    બી. ઘષભણ િારા  

સી.  ગીયર બદલીને   ડી. ક્લચ સાથે 

3. કઈ પ્રકારની િેક નથી? 

એ. યાસંત્રક    બી. હાઇડ્રોક્ષલક 

સી.  વેક્યમુ સવો   ડી. રોક્ષલિંગ 

4. િેક જે સકુંક્ષચત હવા પર કામ કરવામા ંસહાય કરે છે ____. 

એ. ન્યમેુરટક િેક્સ   બી. હાઇડ્રોક્ષલક િેક્સ 

સી. વેક્યમુ સવો િેક્સ   ડી. રડસ્ક િેક્સ 

5. હાઇડ્રોક્ષલક ફ્લઇુડના દબાણ પર કામ કરતી િેકને ___________ કહવેામા ંઆવે છે. 

એ. હાઇડ્રોક્ષલક િેક્સ    બ. ન્યમેુરટક િેક્સ 

સી. વેક્યમુ સવો િેક્સ   ડી. યાસંત્રક િેક 

સી. િીચેિા પ્રશ્નોિા જવાબ આપો. 
1. વાહનમા ંિેક શા માટે જરૂરી છે? 

2. યાસંત્રક િેક્સનુ ંસસવિસસિંગ કરતી વખતે કયા પગલાનં ુ ંપાલન કરવુ ંજોઈયે ? 

3. પારકિંગ િેકનુ ંસસવિસસિંગ કરતી વખતે કયા પગલાનં ુ ંપાલન કરવુ ંજોઈયે ? 
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યરુ્િટ 1 એન્જીિીયરીંગ ડ્રોઈંગ 
સેશન 1 પાયાની ર્ૌસમસતક રચનાઓ 
એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ર્ૌસમસતક રચનાઓ 2. ત્રણ સીધી બાજુઓ 

3. અસામાન બાજુઓ, અસામાન ખણૂાઓ 4. ચાર 

5. ચાર સીધી 6. ત્રણ  7. સાત 8. 10 

બી.  િીચેિા ર્વધાિો ખરા છે કે ખોટા તે કહો. 
1. ખરંુ 2. ખોટંુ  3. ખરંુ 4. ખોટંુ  

5. ખરંુ 6. ખરંુ 7. ખોટંુ  8. ખરંુ 

સી. બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 5 (એ) 

સેશન 2: એન્જીનીયરીંગ ડ્રોઈંગ માટેના સાધનો  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. નાનુ ં2. દેખાય છે 3. ખરી 
4. વતભમાન 5. ત્રણ ધરી, ખરી 
બી.  િીચેિા ર્વધાિો ખરા છે કે ખોટા તે કહો. 
1. ખોટંુ  2. ખરંુ 3. ખરંુ 4. ખોટંુ  5. ખોટંુ  

6. ખરંુ 7. ખરંુ 7. ખરંુ 8. ખરંુ 9. ખોટંુ  

સી. બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 5. (એ) 

 

યરુ્િટ 2 ફાસિસસ (પકડી કે અટકાવી રાખિારી વસ્ત)ુ 
સેશન 1: ઓટોમોરટવ બોલ્ટસ અને મશીન સ્ુ  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ઉપકરણ, જોડે છે 2. સ્ટેઇનલેસ સ્ટીલ 3. ફાસનર  4. ખીલા (સ્તડ), બોલ્ટ 5. મેટ્રીક 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (ડી) 5. (એ) 

 

સેશન 2: ઓટોમોરટવ નટ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. આંટાવાળા 2. બોલ્ટ 3. પીચ (આંટા વ્ચેનુ ંઅંતર), આંટા ચડી 4. આંતરરક 5. છ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 

 

સેશન 3: ઓટોમોરટવ સ્ટડ (બે બાજુ આંટાવાળો ખીલો) 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ફાસનર, આંટાવાળા 2. આંટાવાળા 3. વ્હીલ 4. રડસ્ક, ડ્રમ હબ 5. હવેી ડયટુી, મખુ્ય ખીલા (સ્તડ)  
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બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (ડી) 3. (એ) 4. (એ) 5. (એ) 

 

સેિિ 4: ઓટોમોટટવ વોિસસ અિે ટરવેટસ ્ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. પલેટ, ડીસ્રીબ્લયટેુડ લોડ, સ્ૂ 2. ડીશ, સછિ 3. અધભ કાયમી 4. માથા  

5. પીનવાળા જોડાણ 6. નરમ, લગાવવા 7. સછિના,  શરૂઆત, ખાચં (ઢોળાવ) 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 5. (એ) 

 

સેશન 5: ક્ષસતગ્રસ્ત ફાસ્ટનસભ દૂર કરવા અને બદલવા  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. આંચકાના, કાટ 2. બ્લલેડ, ખાચંા 3. આંચકાવાળી, નકુશાન થાય છે 4. બોલ્ટ 5. ધળૂ અને કાટ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (સી) 2. (ડી) 3. (ડી) 

 

યનુિટ 3 મટટટિયલ  

સેશન 1: એન્જીનીયરીંગ મટિટિયલ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ફેરસ , એલોય 2. સ્ટીલ 3. 0.03 % થી લગર્ગ 1.2 %, 4. 0.15 % 5. કાસ્ટ આયનભ  

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 5. (એ) 

 

સેશન 2: મળૂભતૂ ઉત્પાદન પ્રટિયાઓ  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. પીગળેલા   2. ઉત્પાદન 3. મશીસનિંગ 4. રોટરી કટર 5. ગ્રાઇન્ડીંગ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 5. (એ) 

 

એકમ 4 માપિિા સાધિો 
સેશન 1: સીધા અને પરોક્ષ માપનના  ઉપકરણોનો ઉપયોગ અને સચંાલન  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. માપ 2. સાધન, સીધુ ં3. સૌથી સહલે ુ ં4. માપન, આંતરરક 

5. વનીયર 6. સછિો, અંતર 7. સનરીક્ષણ, બાજુઓ 8. અંસતમ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 5. (એ) 
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સેશન. 2  કોણીય માપનના સાધનો 
એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. કોણીય 2. છેદક 3. સવરુિ 4. એડજસ્ટ કરી શકાય તેવો, બદલી 5. ચોક્કસ, લે આઉટ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 4. (એ) 

 

સેશન 3: ડાયલ ઈન્દ્ન્ડકેટર અથવા ગેજ અને બીજાં ગેજ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. અલાઈનમેન્ટ (સરેુખ ગોઠ્વણ), સવષમતા 2. રેક, પીનીઅન 3. પલન્જર (ધરી), માઈક્રોમીટર 4. સછિ 

5. વ્યાસ, અંડાકારપણુ ં6. પીચ (બે આંટા વ્ચેનુ ંઅંતર 7. સપંકભ  
બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (ડી) 2. (એ) 3. (એ) 

 

સેશન. 4  વાહનના ડેશબોડભ પરના ંસાધનો  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ગસત 2. દર મીનીટે રીવોલ્યશુન (આંટા) 

3. અંતર 4. માત્રા 5. કૂલટં (શીતક) 6. સેટેલાઈટ નેસવગેશન 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (ડી) 2. (એ) 3. (બી) 

 

યનુિટ 5 એન્જિિિી નિયનમત જાળવણી  
સેશન 1: એન્જિનન ું નનિીક્ષણ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ફયલુ ટાકંીમાથંી બહાર નીકળવાનો ર્ાગ, ટાકંીની કેપ કે રબર વોશર, લસૂ ફયલુ રફલ્ટર 

2. સવકૃસત 3. કૂલટં 4. ઢીલાશ, સજ્જડ કરો 
બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 

 

સેશન 2: એન્જિનને ધોવાન ું કામ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. કોમ્પેક્ટ  (નાના) 2. ડીઝલ સ્પે્રઅર 3. પાણી, એન્જીન 4. સવસ્તાર 5. એન્જીન 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (ડી) 2. (ડી) 3. (ડી) 

 

સેશન 3: એન્જિનની ઇંધણ નસસ્િમનુ ંિય નનિંગ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. એંજજિ ટયરુ્િિંગ 2. એન્ન્જજિ, ઘટડયાળિી 3. ટેકોમીટર 4. એન્ન્જજિ   

 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (ડી) 3. (ડી) 
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સેશન 4: એન્જિનની ઇગ્નીશન નસસ્િમન ું િય નનિંગ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. કમ્બશન  2. પ્રાઇમરી, સેકન્ડરી 
બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 

 

સેશન 5: એન્જિનની લ્ય બ્રિકેશન નસસ્િમન ું િય નનિંગ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. દબાણવાળી લ્યકુ્ષિકેશન સીસ્ટમ  

2. લ્યકુ્ષિકેશન, ઘષભણ, ટયનુ 

3. રકલોમીટરમા ંઅંતરની ર્લામણ કરેલા અંતરાલ પછી, લ્યકુ્ષિકેરટિંગ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 

 

સેશન 6: એન્જિનની ક બ્રલિંગ નસસ્િમન ું િય નનિંગ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. કૂલટં 2. 75 અને 80 ડીગ્રી 3. 30 % 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (ડી) 3. (એ) 

સેશન 7: ફાસ્િનસસને િાઇિ કિવા (નટ્સ, બોલ્ટ્સ અને સ્ુ) 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ગેસના કંબનશનને 2. ક્ષલકેજ  

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (ડી) 4. (સી) 

સેશન 8: એન્ન્જન ટાઈસમિંગ (ટયસુનિંગ) 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ફયલુ સપ્લાય (ઇંધણિા પરુવઠ્ા) 2. ખોલીબધં 3. ઇંધણ દાખલ કરવા માટે  4. તપાસવા 
બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (બી) 3. (એ) 4. (એ) 

 

યરુ્િટ 6 ટ્રાન્જસર્મિિ પદ્ધર્તિી ર્િયર્મત જાળવણી 
સેશન 1: રાન્સસમશન પિસત 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ગીયરબોક્સ, ક્લચ 2. પાવર રાન્સમીટ કરે છે 3. અલગ અલગ ગસતએ ફરે છે 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 

સેશન 2: ક્લચની જાળવણી અને ગોઠ્વણી  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. જોડાણ, છૂટા કરવુ ં2. 15–20 એમએમ 3. એન્જીન આઉટપટુ શાફ્ટ, ગીયરબોક્સ ઈનપટુ શાફ્ટ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (એ) 
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યરુ્િટ 7 ગગયરબોક્સિી ર્િયર્મત જાળવણી 
સેશન 1: ક્ષગયરબોક્સનુ ંઉંજણ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ઘષભણ ઘટાડવા 2. અશનુ્ધ્ધઓ 3. ઉંજણ તેલ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (ડી) 4. (ડી) 

 

સેશન 2: ક્ષગયરબોક્સનુ ંસેરટિંગ  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ઘસારો અને નકુશાન 2. રેકટીવ એફોટભ (આકષભક પ્રયત્ન) 3. 2000-3,500 4. ગીયરબોક્સ 

બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (ડી) 2. (એ) 3. (બી) 

 

યનુિટ 8 વ્હીલનુું સનવિસીંગ  

સેશન 1: વ્હીલ્સન ું મહત્વ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. વાહનવ્યવહાર 2. પાછળ 3. કાસભ 4. ર્ારે વાહનો 
 

સેશન 2: હબ ગ્રીનસિંગ અને બેટિિંગ પ્લે એડિસ્િમેજિન ું મહત્વ  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. વ્હીલ હબ 2. હાથથી ચાલવવાનુ ંડ્રીલ મશીન 3. ગ્રીસ 4. િેક ડ્રમ 

 

સેશન 3: િાયિ અને િય બ મેજિેનજસ િાયિ 

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. ક્રોસવાઈસ 2. લગાવવામા ંઆવે છે 3. પ્રકારો 4. દૂર કરવા માટે  5. પાનુ ં
 

સેશન 4: પુંચિવાળી િય બને િીપેર કરવી  
એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો: 
1. િશ 2. ટાયરમા ંહવા ર્રીને, વ્હીલની રીમ (કાઠં્ો) 3. વલ્કેનાઝર 4. નોઝ પલાયર (પક્કડ)  

 

યરુ્િટ 9:   બે્રક્સિી જાળવણી 
સેશન: 1 િેક અને તેની જાળવણી  

એ.  ખાલી જગ્યા પરૂો 
1. હાયડ્રોલીક 2. બે વખત 3. પારકિંગ િેક 4. પે્રસર બ્લલીડર મશીન  5. હવા 
બી.  બહુ ર્વકલ્પી પ્રશ્નો 
1. (એ) 2. (એ) 3. (ડી) 4. (એ) 5. (એ) 
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િબ્દાવલી 
કાક્સ્ટિંગ:      મેટાક્ષલક ઘટકોના ઉત્પાદનની સૌથી જૂની પ્રરક્રયામાનંી એક છે. 
કાક્સ્ટિંગ:      મોલ્ડમા ંપીગળેલા ધાત ુરેડતા હોય છે. 
સરન્ક્લપ:    ફાસ્ટનરનો એક પ્રકાર છે જેમા ંખલુ્લા છેડા સાથે અધભ-લવચીક (ધાત)ુરરિંગ  

હોય છે. 
ક્લચ:        એક સમકેસનકલ રડવાઈસ છે, જે ખાસ કરીને ડ્રાઈસવિંગ શાફ્ટથી ડ્રાઈવ શાફ્ટમા ં 

પાવર રાન્સસમશનને રોકે છે અને છૂટંુ કરે છે. 
ડેિબોડસ:      એક સનયતં્રણ પેનલ છે, જે સામાન્ય રીતે વાહનના ડ્રાઈવરની સામે ક્સ્થત હોય છે.  

             આ પેનલમા,ં વાહનની કામગીરી માટેના ઉપકરણો અને સનયતં્રણ પેનલ પ્રદસશિત  

              થાય છે. તે ડ્રાઈવરને બળતણ(ઇંધણ)ક્ષમતા, તાપમાન, એન્ન્જન ગસત વગેરે  

જેવા ંવાહન િારા આપવામા ંઆવતા સવસવધ સકેંતોને સમજવામા ંમદદ કરે છે. 
ગગયરબોક્સ: સવસવધ માગભ લોડ(વજન)ની ક્સ્થસત અનસુાર વાહનની ગસત અને ટોકભ  બદલવા  

માટે ઉપયોગ કરે છે. 
મિીર્િિંગ:    મશીન ટુલનો ઉપયોગ કરીને વકભ-પીસમાથંી મરટરરયલ કાપવા, આકાર આપવા  

              અથવા દૂર કરવાની પ્રરક્રયા છે. 
મેન્જયફેુક્ચટરિંગ: કાચા માલને તૈયાર ઉત્પાદોમા ંફેરવવાની પ્રરક્રયા છે. 
ઓવરલોટડિંગ: વાહનની સનધાભરરત વહન ક્ષમતા કરતા વધારે ક્ષમતા છે. 
ન્જયમેુટીક:      દબાણ હઠે્ળ હવા અથવા ગેસ િારા સમાસવષટ અથવા સચંાક્ષલત. 
ટરવેટ:         અધભ-કાયમી યાસંત્રક ફાસ્ટનર છે, જે એક બાજુ નળાકાર શાફ્ટ ધરાવતુ ંહોય છે  

      જેના પર એક બાજુ માથુ ંહોય છે. 
ટયબુલેસ ટાયર: હવા ર્રેલુ ંટાયર છે જેને અલગ આંતરરક ટયબુની જરૂર નથી. 
ટર્િિંગ:           એક પ્રકારની મશીસનિંગ અથવા મરટરરયલ દૂર કરવાની પ્રરક્રયા છે. 
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