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Jigs and Fixtures 

Need for jigs and fixtures, fundamental principles of jigs and fixtures design. 

Types of bushes, advantages of bushings. 

Types of drilling jigs- template jig, channel jig, latch jig, quick acting jig, 

indexing jig, and box jig. 

Types of fixtures-simple fixture, milling fixture, welding fixture, turning Fixture, 

assembly fixture & inspection fixture. 
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जिग एवं फिक्सचर  

1. जिग एवं फिक्सचर आप क्या समझते हैं? ये फितन ेप्रिार िे होते हैं?  

जिग (Jig and Fixture)  

यह एक वकक  होल्डिंग उपकरण है जो कायकखण्ड को सही लथिति में थिापपि करिा है, लोकेट अिवा 
सहायिा करिा या समिकन करिा है और एक पवशिष्ट प्रक्रिया के शलए कटटिंग टूल का मागकदिकन करिा 
है। लजग सामान्यिः मागकदिकक या अन्य कटाई उपकरणों के शलए कठोर थटील बिु के साि क्रिट होि े

हैं। लजग को क्रकसी अन्य उपकरण के थिान और/या गति को तनयिंत्रिि करन े के शलए उपयोग क्रकया 
जािा है। लजग का प्रािशमक उद्देश्य पुनरावपृि, सटीकिा और उत्पादों की सिंरचना में पवतनमेयिा प्रदान 

करना है।  
जैस—ेजब एक कुिं जी का बहृद उत्पादन करना है िब मूल रूप की कुिं जी का एक लजग प्रयोग क्रकया जािा 
है, लजसस ेसभी कुिं जी, पुरान ेएक के रूप में एक ही मागक से होकर बनेंगी।  
सबसे ज्यादा और सामान्य उपयोग क्रकया जान ेवाला लजग ड्रिल लजग और बोररिंग लजग हैं। ये दोनों 
उपकरण मौशलक रूप से समान हैं। अिंिर केवल ड्रिल बुि के आकार, प्रकार और प्लेसमेंट में है। बोररिंग 

लजग में सामान्यिः बडी बिु होिी हैं। कायकिाला में ड्रिल लजग का सबस ेव्यापक रूप से उपयोग क्रकया 
जािा है। ड्रिल लजग का उपयोग ड्रिशलिंग, टैपपिंग, रीशमिंग, चैम्िररिंग, काउिंटरबोररिंग, काउिंटर सिंक्रकिं ग 

इत्याटद क्रियाएँ करने के शलए क्रकया जािा है।  
लजग मुख्य रूप से तनम्नशलखखि दो प्रकार के होि ेहैं-  
1. खुले प्रकार के लजग (Open type jig);  

2. बिंद प्रकार के लजग (Closed type jig)  

ओपन लजग द्वारा केवल एक या कभी-कभी दो कायकखण्ड के क्रकनारों पर सिंचालन करिे हैं जबक्रक बिंद 

लजग दो या अधिक कायकखण्डों पर कायक करन ेके शलए उपयोग करिे हैं। टेम्पलैट लजिंग, प्लेट लजग, टेबल 

लजग, सैंडपवच लजग और एिंगल प्लेट लजग सबसे सामान्य खुले प्रकार के लजग हैं। बिंद लजग के पवशिष्ट 

उदाहरणों में बॉक्स लजग, चैनल लजग और पिी लजग सलम्मशलि हैं।  
  

 

प्रश्न 2. फिक््चर पर एि टिप्पणी लिखिए।  
उत्तर-फिक््चर (Fixture)  

यह एक वकक  होल्डिंग उपकरण है जो एक पवशिष्ट प्रक्रिया के शलए कायकखण्ड को सहारिा है, समिकन 

करिा है और लथिति तनिाकररि करिा है परन्ि ुकटाई उपकरण का मागकदिकन नहीिं करिा है। यह केवल 
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एक सिंदभक सिह या एक उपकरण की िरह कायक करिा है। क्रिक्थचर एक अद्पविीय उपकरण है जो एक 

पविेष भाग या आकार क्रिट करके बनाया गया है।  
मिीतनिंग ऑपरेिन या कुछ अन्य औद्योधगक प्रक्रिया के दौरान एक क्रिक्थचर का मुख्य उद्देश्य 

कायकखण्ड को सही अवथिा में पकडना है जबक्रक लजग, एक क्रिक्थचर से अलग है क्योंक्रक लजग 

कायकखण्ड को सहारा देने के साि-साि कटटिंग टूल को गाइड भी करिा है। उदाहरण-वाइस, चक इत्याटद 

।  
लजग की िुलना में क्रिक्थचर का अनुप्रयोग क्षेि बहुि व्यापक है। ये कायकखण्ड के िारण अनुप्रयोगों के 

शलए ड्रडजाइन क्रकये गये होिे हैं। इसको क्रकसी कटाई उपकरण के रूप में सरलिा से तनदेशिि नहीिं क्रकया 
जा सकिा है।  
क्रिक्थचर मुख्य रूप से तनम्न प्रकार के होिे हैं—  

1. शमशलिंग क्रिक्थचर (Milling Fixture)  

2. लेि क्रिक्थचर (Lathe Fixture)  

3.साइिंग क्रिक्थचर (Swaing Fixture)   

4. ग्राइिंड्रड िंग क्रिक्थचर (Grinding Fixture)  

 

  

प्रश्न 3- िाययशािा में जिग एवं फिक््चर िे प्रयोग िे उद्देश्य बताइये।   
उत्तर—जिग और फिक््चर िे उद्देश्य इस प्रिार हैं-  
1. मिीन पर कायकखण्ड को धचलन्हि करना, मापना और थिापपि करना।   
2. मानव श्रम को कम करना या कभी-कभी लगभग समाप्ि कर देना।   
3.कायकखण्ड के प्रदिकन की सटीकिा को बनाए रखना।  
4. कायकखण्ड और उपकरण को अपेक्षाकृि नगण्य समय के भीिर सटीक लथिति में लथिि होकर 

थवचाशलि रूप से प्रक्रिया करने में सक्षम बनाना।  
5. उत्पाद चि समय (production cycle time) को कम करना ।  
6. समधिकि पवसिंरचना प्रक्रियाओिं द्वारा सुसिंगि गुणविा बनाए रखना।  
7. सिंयोजन कायक ( assembly work) आसान बनाना ।  
8. कम दोषपूणक उत्पादन के कारण उत्पाद की अथवीकृति ( rejection) को कम करना ।  
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9. उत्पादन क्षमिा में वदृ्धि करना ।  
10. एक साि एक ही कायकखण्ड पर एक स ेअधिक उपकरण द्वारा कायक करना सिंभव बनाना ।  
11. कायकखण्ड की क्लैपपिंग अधिक कठोरिा से करना सिंभव बनाना ।  
12. कटाई गति, िीड दर और कटाई की गहराई जैसी पररचालन लथितियों को उच्च दर पर करन ेके 

शलए कायकखण्ड को सेट करना ।  
13. कायकखण्ड को बािंिने और थिापपि करने में लग ेसमय को कम करना ।  
14. अिक-कुिल ऑपरेटरों को कायक हेि ुउपयोग करके जनिलक्ि की लागि बचि करना ।  
15. उत्पादों की गुणविा की जाँच करने की आवश्यकिा और लागि को कम करना ।  
  

प्रश्न 4. जिग एवं फिक््चर िे प्रयोग िे िाभ बताइये।  
उत्तर- जिग और फिक््चर िे िाभ  

1. उत्पादिता-लजग और क्रिक्थचर व्यलक्िगि अिंकन, लथिति और लगािार जाँच क्रिया को समाप्ि 

करके उत्पादकिा बढािा है। अधिक क्लैंपपिंग कठोरिा के कारण कटाई गति, िीड और कट की गहराई 

में वदृ्धि के कारण प्रक्रिया में लगने वाला समय भी कम हो जािा है।  
2. इंिरचेंिेबबलििी और क्वालििी-लजग और क्रिक्थचर आिुतनक प्रतिथपिी बाजार लागि पर उच्च 

मािा में सटीकिा, समान गुणविा और पवतनमयिा के साि बडी मािा में लेखों के उत्पादन की सुपविा 
प्रदान करिे हैं  
3. िौशि में िमी – मिीन उपकरण पर कायक की कुिल सैटटिंग की कोई आवश्यकिा नहीिं है। लजग और 

क्रिक्थचर श्रम लागि में बचि' करन े के शलए अकुिल या अिक-कुिल मिीन ऑपरेटर को तनयोलजि 

करना सिंभव बनािा है।   
4. िागत में िमी-अधिक उत्पादन, थिैप में कमी, आसान सिंयोजन और श्रम लागि में बचि के 

पररणामथवरूप उत्पाद प्रति इकाई लागि में अिंतिम कमी आिी है।  
प्रश्न 5. लजग एविं क्रिक्थचर के बीच अन्िर बिाइये ।  
उिर- लजग एविं क्रिक्थचर के बीच अन्िर क्रिक्थचर  

प्रश्न 6. जिंग एवं फिक््चर िा डििाइन िरते समय फिन बातों िा ध्यान रिा िाना चाटहए?   

उिर- लजग एविं क्रिक्थचर का ड्रडजाइन करि ेसमय मुख्यिः तनम्न बािों का ध्यान रखना चाटहये-   

1. कायकखण्ड और िैयार घटक के आकार ििा ज्याशमति का अध्ययन ।  
2. मिीन का प्रकार, क्षमिा और थवचालन की सीमा ।   
3. मिीन में उपकरणों का पिा लगान ेका प्राविान।   
4. मिीन में क्लैंपपिंग के शलए उपलब्ि व्यवथिाएँ |  

  

1. प्रेस फिि बुश - इन बुि का उपयोग िब क्रकया जािा है मरोडी ड्रिल को प्रवेि करािे या तनकालि े

समय अधिक सटीकिा को महत्व देना हो। ये बुि सीिे लजग की बॉडी में थिापपि क्रकए जािे हैं और 
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मुख्य रूप स ेकम सुरक्षा के शलए उपयोग क्रकए जाि ेहैं। उत्पादों का बैच प्रोडक्िन करने के शलए इन बुि 

को बािा क्रिट (interference fit) द्वारा प्रैस करि ेहैं। ये बुि वहा ँउपयोगी होिा हैं जहा ँतछद्र की केन्द्र 

दरूी बहुि कम हो ििा बुि लाइनर और बुि के नवीनीकरण की कम आवश्यकिा हो। ये िीन प्रकार के 

होिे हैं-  
(i) हेडलेस या प्लेन बुि  

(ii) हेडेड या फ्लेंग्ड बिु  

(iii) हेडेड कोलाडक या प्रेस क्रिट बुि ।  
  

 
2. अक्षय बुश (Renewable bushes) – बुि के अिंदर का व्यास जब तघस जािा है िब गाइड बुि को एक 

तनलश्चि अवधि के बाद प्रतिथिापन की आवश्यकिा होिी है। अिः गाइड बुि का प्रतिथिापन करके 

एक अक्षय बुि (Renewable bush) का उपयोग करिे है। ये फ्लैंज प्रकार के होिे हैं और रैखखक बुि में 
लजग प्लेट पर प्रेस क्रिट द्वारा लगाए गए होि ेहैं। अक्षय बुि को रैखखक बुि कठोर, तघसाव रोिी ििा 
सिह के साि अच्छी सिंयोग करने योग्य बनिी है। अक्षय बुि ड्रिल के साि घूणकन करने या उठान ेसे 
रोका जाना चाटहए। इसके शलए एक सािारण पवधि उपयोग क्रकया जािा है लजसस ेलॉक थिू अपनी 
लथिति में बनी रहिी है।  

 

 
नवीकरणीय बुि उन अनुप्रयोगों के शलए ड्रडजाइन क्रकए गए हैं जहा ँवकक हो्डर के सेवा जीवन के दौरान 

को तनयशमि रूप से बदला जाना हो।  
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प्रश्न 7. जिग बुश पर एि टिप्पणी लिखिए।  
उत्तर- जिग बुश  

लजग बुि का उपयोग ड्रिशलिंग और बोररिंग प्रक्रिया में क्रकया जािा है, एक बुि, लजिंग के तछद्र में सही क्रिट 

होिी है, लजसके माध्यम से ड्रिल गुजरिी है। बुि का व्यास ड्रिल पर तनभकर करिा है। पवशभन्न प्रकार की 
बुि को लजिंग के साि थपॉट वे्डेड या थिू द्वारा क्रिट क्रकया जािा है। हेडलेस प्रकार की बुि को 
कायकखण्ड के तछद्र में दबा कर क्रिट क्रकया जािा है। बिु को उच्च िापमान पर कठोर होने और उच्च 

िापमान के कारण होने वाले अन्य हातन से बचाने के शलए अच्छे ग्रेड के टूल थटील स ेबनाया जािा हैं। 
कभी-कभी कुछ लजग में टूल के मागकदिकक उपकरणों के शलए बुि कच्चे लोहा का बनािे हैं। कठोर थटील 

के बुि सदैव अच्छ मागकदिकक के रूप में ड्रिशलिंग, रीशमिंग और taping आटद क्रियाओिं के शलए उपयोग 

करिे हैं।  
प्रश्न 8 -डिि बुश पर एि टिप्पणी लिखिए।  
उत्तर—डिि बुश (Drill Bushings)  

ड्रिल बुि आज के अधिकािंि ड्रिल लजग्स में एक प्रमुख ित्व है। व ेड्रिल, रीमर, टैप, काउिंटरबोर और इसी 
िरह के सैंकयकु्ि किकन उपकरणों के शलए सटीक मागकदिकक उपकरणों के रूप में कायक करिे हैं। ड्रिल 

बुि िीन उद्देश्यों की पूति क करिा है—  

ये किकन उपकरण का लोकेिन, मागकदिकन और समिकन करिे हैं। यद्यपप वे मुख्य रूप से किकन औजार 

के शलए गाइड के रूप में काम करिे हैं। ड्रिल बुि के अन्य उपयोग भी होिे हैं। वे असेंबली टूल, तनरीक्षण 

उपकरण और समान उपकरणों में अच्छी िरह से काम करिे हैं, लजनके शलए सटीक सिंरेखण और 

बेलनाकार भागों के थिान की आवश्यकिा होिी हैं।  
ड्रिशलिंग के शलए सबसे सामान्य किकन उपकरण ट्पवथट ड्रिल (Twist drill) है। मानक ट्पवथट ड्रिल की 
ड्रडजाइन और कटटिंग पविेषिाएिं सटीक मिीतनिंग के शलए अच्छी िरह स ेअनुकूल नहीिं हैं। इसकी बडी 
िुटटयाँ ट्पवथट ड्रिल के तनमाकण में देखने को शमलिी है। ट्पवथट ड्रिल में दो कोण वाले किकन कोर हैं। 
किकन कोर क्रकनारों को सामान्यिः लगभग 12° के होंठ तनकासी कोण (lip clearance angle) के साि 

118° पर सेट क्रकया जािा है। इन कोणों द्वारा बनाये गये त्रब िंद ुको 'छेनी क्रकनारे (chisel edge)' कहा 
जािा है। छेनी कोर सामान्यिः ड्रिल के किकन क्रकनारों के शलए 135° होिा है। यह ड्रडजाइन, यद्यपप 

किकन शलए अत्यधिक कुिल है क्रिर भी उपकरण को कें टद्रि करने के शलए प्रभावी नहीिं है।  
प्रश्न 9. बुशों (Bushes) िा वगीिरण िीजिए ।  
उत्तर- बुशों िो मखु्य रूप स ेननम्न प्रिार वगीिृत फिया िा सिता है—  

1. प्रेस क्रिट बुि-  

(i) हेडलेस या सादा बुि  

(ii) अध्यक्षिा या फ्लैंग्ड बिु  

(iii) अध्यक्षिा या कॉलर प्रसे एि.आई.आर. बुि ।  
2. अक्षय बुि (Renewable bushes)  
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3. रैखखक बुि  

4. चूडीदार बुि  

5. पेंच या क्लैंपपिंग बुि  

6. पविेष बुि  

प्रश्न 13. जिग फितन ेप्रिार िे होत ेहैं? समझाइये |  

उत्तर- जिग ननम्नलिखित सात ववलभन्न प्रिार िे होत ेहैं-  
1. टेम्पलेट लजग,  

2. प्लेट लजग,  

3. चैनल लजग,  

4. व्यास लजग  

5.लीि लजगिं,  
6.ररिंग लजिंग,  

7.बॉक्स लजग  

1. िेम्पिेि जिग— टेम्पलेट लजग सभी प्रकार लजग में सबस ेसरल प्रकार का होिा है। तनिाकररि थिान 

पर वािंतछि प्रारूप का तछद्रयुक्ि प्लेट कायकखण्ड में तछद्र करने के शलए आवश्यक घटक माना जािा है। 
ड्रिल, इन्हीिं तछद्र टेम्पलेट के द्वारा गाइड की जािी है। टेम्पलेट के इन छेदों के माध्यम स ेड्रिल तनदेशिि 

क्रकया जािा है और आवश्यक तछद्र, टेम्पलेट के प्रारूप में एक-दसूरे के साि सम्बिंधिि पदों में कायक करि े

हैं। धचि में एक टेम्पलेट लजग टदखाया गया है।  

 
  

2. प्िेि जिग- प्लेट लजग, टेम्पलेट लजग का सुिरा हुआ रूप है। इसमें टेम्पलेट पर ड्रिल बुि को 
सलम्मशलि करिे है। ड्रिल तछद्रों के बीच सटीक अिंिर बनाए रखने के साि कायकखण्ड के बडे 
टहथसे पर तछद्र करने के शलए प्लेट लजग बहुि अच्छा उपकरण है। धचि में एक प्लेट लजग 

टदखाया गया है। 
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3. चैनि जिग- चैनल लजग धचि में टदखाया गया है। यह एक सामान्य प्रकार का लजग है लजसमें 
चैनल जैसी अनुप्रथि-काट (िॉस-सेक्िन) होिा है। कई घटक इस चैनल के भीिर क्रिट क्रकए 

होिे हैं, और नशलिंग क्रकए हुये नट को घुमाकर थिापपि और क्लैंप क्रकया जािा है। कटटिंग 

उपकरण ड्रिल बुि के माध्यम से तनदेशिि क्रकया जािा है।  

 

  
  

4. व्यास जिंग - धचि में व्यास लजग टदखाया गया है। इसका उपयोग बेलनाकार या गोलाकार कायकखण्ड 

पर रेड्रडयल ड्रिल तछद्र करन ेके शलए क्रकया जािा है। कायकखण्ड को एक वी-ब्लॉक पर रखा जािा है और 

क्रिर क्लैपपिंग प्लेट से क्लैंप क्रकया जािा है जो कायकखण्ड को थिापपि भी करिा हैं। कटाई उपकरण, ड्रिल 

बुि के माध्यम स ेतनदेशिि क्रकया जािा है जो कायक के साि मूल रूप से सेट क्रकया होिा है।  

 
  

5. िीि जिग- पिी लजग को धचि में टदखाया गया है। इसमें कुछ पपियाँ या प्लेट मुख्य बॉडी पर टहिंज 

क्रकए होि ेहैं। कायकखण्ड के लोड्रड िंग प्रयोजनों के शलए पिी इस टहिंज पर दोलन करिी हुई खुलिी या बिंद 

होिी है। कायकखण्ड बटन और सेट थिू द्वारा थिापपि होिी है। ड्रिल बुि कटाई उपकरण को गाइड 

करिा है।  
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6. ररगं जिग- धचि में ररिंग लजग टदखाया गया है। यह विृीय फ्लैंज भागों पर तछद्र ड्रिल करन ेके शलए 

उपयोगी है। कायकखण्ड सुरक्षक्षि रूप से ड्रिल बॉडी पर क्लैंप क्रकया होिा है और तछद्र ड्रिल बुि के माध्यम 

स ेउपकरण का मागकदिकन करके पूरे क्रकए जािे हैं।  
  

 
   

2. िे-आउि िेम्पिेि-ले-आउट टेम्पलटे का उपयोग कायकखण्ड के कुछ मुख्य भागों की मिीतनिंग के शलए सिंदभक 
उपकरण के रूप में क्रकया जािा है। ले-आउट टेम्पलेट्स का उपयोग होल, आकृति और बाहरी भाग पवथिार के 

लोकेिन के शलए क्रकया जािा है। जबकी सिंयोग भागों को बाहर रखा जाना हो। टेम्पलटे के शलए उपयोग की जाने 

वाली पदािक सामान्य रूप से अनुमातनि टूल लाइि द्वारा तनिाकररि की जािी है। एक बार के उपयोग के शलए 

टेम्पलेट प्लालथटक या नरम ए्युमीतनयम िीट से बनाया जा सकिा है। लम्ब ेसमय  

  

िक उत्पादन रन के शलए टेम्पलेट कठोर पदािक से बना होना चाटहए, जैस ेकठोर थटील उपकरण। अन्य दिाओिं में 
टेम्पलेट ित्व के बीच उधचि सम्बिंि बनाए रखने के शलए पदािक की मोटाई पयाकप्ि होना चाटहए। 0.050 इिंच से 

0.200 इिंच की मोटाई सीमा अनुप्रयोग के शलए पयाकप्ि है।  
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3. फ्ििै - प्लटे टेम्पलटे लजग-फ्लैट-प्लटे लजग का उपयोग फ्लैट सिह पर तछद्र को लोकेट करने के शलए क्रकया 
जािा है। यह टेम्पलटे सामान्यिः क्रकनारे से या अन्य तछद्रों से सिंदशभकि पपनों के साि लथिि होिा है। प्लेट की 
मोटाई, लजस ेतनटदकष्ट क्रकया जाना चाटहए, सामान्य रूप से तछद्र के व्यास पर तनभकर करिा है। सामान्य तनयम 

यह है क्रक न्यूनिम प्लेट की मोटाई उपकरण व्यास के एक से दो गुना के बराबर होिी है।  

 
  

4. वक्रीय प्ििे िेम्पिेि जिग-सकुक लर प्लटे टेम्पलटे लजग का उपयोग बेलनाकार कायकखण्ड के शलए क्रकया जािा 
है। वे सामान्यिः कायकखण्ड के बेलनाकार भाग पर लथिि होि ेहैं जबक्रक क्रकसी भी तछद्र पैटनक को इन लजग के 

साि मिीन क्रकया जा सकिा है, ये सामान्यिः गोल तछद्र पैटनक के शलए उपयोग क्रकया जािा है क्योंक्रक क्लैंप 

सामान्यिः एक टेम्पलेट लजग में नहीिं बनाया जािा है। लजग पपन सही तछद्र सिंरेखण बनाए रखन ेके शलए उपयोग 

क्रकया जािा है।  
5. नेज्िंग िेम्पिेि जिग-नेलथटिंग टेम्पलटे लजग, कायकखण्ड को लोकेट करने के शलए घोंसलानुमा जाल या पपन 

जाल का उपयोग करि ेहैं। ये लगभग सभी रूप या आकार के भाग को समायोलजि कर सकिे हैं। केवल प्रतिबिंि 

ही जाल की जटटलिा है। यह इस कारण से यह उपयोगी है क्रक जाल सामान्यिः समशमि आकृतियों जैस ेगोल, 

वगक या आयिों िक सीशमि होि े हैं। जब जाल गैर-समशमि आकारों के शलए वािंतछि होिा है, िो लागि को 
न्यूनिम रखन ेके शलए पपन जा तनटदकष्ट क्रकया जािा है,  

 

प्रश्न 14. ववलभन्न प्रिार िे डिलिगं जिगों िो चचत्र सटहत समझाइये |  

उत्तर- डिलिगं जिग िे प्रिार  

ड्रिल लजग का उपयोग इलच्छि थिान पर एक ही होल सेंटर में सटीक ड्रिल करने के शलए करि ेहैं। बोररिंग उपकरण 

का मागकदिकन करने के शलए यह एक टेम्पलेट के रूप में कायक करके, कई बदलाव वाले (interchangeable parts) 

टहथसों पर दोहराव वाले होल सेंटर के थिान पर उपयोगी है। िािुकायक में, सामान्यिः प्रत्येक तछद्र को करने के 

शलए लजग प्लेट पर कठोर ड्रिल बुि लाइन होि ेहैं जो लजग के टूटने अिवा खराब होने की दिा में ड्रिल उपकरण 

को हातन होने से बचाए रखिा है।  
1. िेम्पििे जिग—टेम्पलटे लजग, उत्पादन कायक में उपयोग क्रकया जाने वाला सबसे सरल और सबसे बुतनयादी 
प्रकार का लजग है। यह तछद्र और काउिंटर की थिापना के शलए टूल को गाइड करिा है ििा सटीक कायकखण्ड के 
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उत्पादन में उपयोगी है। टेम्पलेट लजग समान्यिः त्रबना क्लैम्प के बनाए जाि ेहैं। यह पपनों, जॉब, और अिंग के 

प्रोिाइल पर तनभकर करिा हैं।  
क्षमिा और पररचालन गति के सिंयोलजि ड्रडजाइन के शलए अच्छी होिी हैं। इसके अतिररक्ि चूँक्रक अधिकािंि 

टॉगल क्लैंप खोले जाने, लोड्रडिंग और अनलोड्रडिंग करने पर कायकक्षिे में पूरी िरह से थपष्ट हो जाि ेहैं लजसस े

इसका सिंचालन भी सरल बनाया जािा है। यद्यपप क्लैंप एक पेंच के साि सिंलग्न क्रकया जा सकिा है क्रिर भी कई 

उदाहरणों में टॉगल क्लैंप सीि ेक्रिक्थचर बॉडी पर वे्ड होि ेहैं। वेल्डिंग क्रिक्थचर का उत्पादन करि ेसमय ध्यान 

में रखन ेवाली कुछ महत्वपूणक िथ्य इस प्रकार हैं—  

• क्रिक्थचर का तनमाकण इस प्रकार करें लजससे वे्डेड क्रकए जाने वाले पाटक को केवल सही अशभपवन्यास में 
बाँिा जा सके।  
• पवरूपण को रोकने के शलए क्लैंप के नीच ेक्रकसी मजबूि सहारे की आवश्यकिा होिी है।  
• लोकेटर और सहारा टदया जाना चाटहए लजसस ेवले्डिंग के दौरान उत्पन्न गमी के कारण कायकखण्ड ढीला 
होकर पवरूपपि न हो जाए।  
• केवल आवश्यक माप (आयाम) और सम्पकक  लथिि होने चाटहए ििा यह कठोरिा से क्लैंप क्रकया जाना 
चाटहए।  
• वे्डेड होने वाले सभी पाटकस को सरलिा से सुलभ होना चाटहए।  
• जब सिंभव हो वले्डिंग एक क्षतैिज समिल पर क्रकया जाना चाटहए।  
• कायकखण्ड के िटुटयों को कम करने के शलए अतिररक्ि ऊष्मा को नष्ट करने के प्राविानों को सलम्मशलि 

क्रकया जाना चाटहए।  
• कायकखण्ड को हटान ेया क्रिर से लगाने से पहल े लजिना सिंभव हो उिना प्रक्रिया क्रकया जाना चाटहए। 
सहारे जाने चाटहए और एक हापवस (hoist) भार उठाने के शलए बडे या भारी भार पूरी मजबूिी सलम्मशलि 

क्रकया जाना चाटहए।  
  

प्रश्न 18. िरादन फिक््चर (िननिंग फिक््चर) िो चचत्र द्वारा समझाइये |  

उत्तर- िननिंग फिक््चर  

एक जबडा, कोलेट्स, पविेष प्रकार जबडे, िीन जबडे और चार जबडे चक टतनिंग क्रिक्थचर में पवशभन्न प्रकार के 

कायक करने के शलए व्यापक रूप से अनुप्रयोग क्रकए जाि ेहैं। छड पर कायक करने की दिा में, लथप्रिंग सिंचाशलि 

कोलेट्स का उपयोग क्रकया जािा है। यद्यपप अधिकािंि अनुप्रयोगों को पूरा करने हेिु उपयोगी चक और कोलटे, 

पवशिष्ट अनुप्रयोगों के शलए उपयुक्ि नहीिं हो सकिे हैं। इन सीमाओिं को ध्यान में रखि े हुए पवशिष्ट 

आवश्यकिाओिं को पूरा करने के शलए पविेष जबडे या पवथिार खूँटी (pegs) का उपयोग क्रकया जािा है।    
प्रश्न 15. फिक््चर फितने प्रिार िे होत ेहैं? समझाइये | अथवा, ववलभन्न प्रिार िे फिक्सचरों िो चचत्र द्वारा 
समझाइये।  
उत्तर- फिक््चर ननम्नलिखित 10 प्रिार िे हैं-  
1. टतनिंग क्रिक्थचर  

2. शमशलिंग क्रिक्थचर  

3. ब्रोधचिंग क्रिक्थचर  

4. पीस क्रिक्थचर  
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5. बोररिंग क्रिक्थचर  

फिक््चर िे प्रिार  

6. इिंडेलक्सिंग क्रिक्थचर  

7.टैपपिंग क्रिक्थचर  

8.डुप्लेक्स क्रिक्थचर  

9.वेल्डिंग क्रिक्थचर  

10.सिंयोजन क्रिक्थचर  

क्रिक्थचर सामान्यि: मिीतनिंग प्रक्रिया के प्रकार के नाम के आिार पर बनाए गए हैं लजसके शलए उन्हें ड्रडजाइन 

और अनुप्रयुक्ि क्रकया जािा है।  
प्रश्न 16. लमलिगं फिक््चर (Milling Fixture) पर एि टिप्पणी लिखिए ।  
उत्तर- लमलिगं फिक््चर  

शमशलिंग क्रिक्थचर की मुख्य पविेषिाएँ – शमशलिंग क्रिया उत्पादन प्रक्रियाओिं में महत्वपूणक प्रक्रिया में से एक है। 
शमशलिंग क्रिक्थचर के ड्रडजाइन में उन बलों के शलए पवशिष्ट पर पवचार क्रकया जािा है जो कम्पन य चैटर (आवाज) 

के प्रभाव का कारण बनिे हैं। क्लैंपपिंग के पविेष सिंदभक के साि कुल सिंयोजन की कठोरिा एक महत्वपूणक भूशमका 
तनभािा है। यह पहले समझाया गया है क्रक भारी क्लैंप बल के कारण होने वाले टूट-िूट की हातन कम करने के 

शलए अधिक देखभाल की जरूरि होिी है जबक्रक क्लैंप बहुि मजबूि बनाई गयी होिी है। वाइस- जबडे एक बहुि 

ही सामान्य प्रकार की क्लैंपपिंग िकनीक हैं लजसमें से एक जबडे को क्रिक्थचर के शलए क्रिक्स क्रकया जािा है और 

दसूरा जबडा फ्लोटटिंग प्रकार का होिा है। शमशलिंग क्रिक्थचर में नीचे टेनोन लथिप्स (tenon strips) होि ेहैं, लजसकी 
लथिति शमशलिंग टेबल में समान होिी हैं। इस अविारणा को धचि से समझा जा सकिा है। इसके अतिररक्ि टी-
बो्ट का उपयोग क्रिक्थचर को मजबूिी से जकडने के शलए क्रकए जाि ेहैं। टेनॉन और हो्ड-डाउन बो्ट के 

अतिररक्ि, क्रिक्थचर में ब्लॉक भी थिापपि क्रकए जाि ेहैं। जो कटर को कायकखण्ड के साि सही िरीके से रखन ेमें 
सक्षम बनाि ेहैं। धचि में एक सेटटिंग ब्लॉक टदखाया गया है। ये क्रिक्थचर बॉडी पर थिू और डावेल पपन द्वारा 
बािंिा जािा है। ये सामान्यिः उच्च काबकन थटील को ग्राईंड्रड िंग और कठोरण करके बनाई जािी है। पहले के समय 

में क्रिक्थचर की बॉडी कम्पन को अविोपषि करने के शलए ढलवा ँलोहा से बनाया जािा िा। परन्िु बाद में काथट 

थटील या भारी जोड युक्ि सके्िन का उपयोग क्रकया जाने लगा क्योंक्रक इन्हें उन्हें जोडने के िीव्र पवधियाँ अपनाई 

जािी है। इस प्रकार शमशलिंग क्रिक्थचर के घटक हैं-  
(a) कम्पन और चटैर को अविोपषि करने के शलए फे्रम।  
(b) पकडने के शलए रुक्ष सिह के जबडे या क्लैंप ।  
(c) शमशलिंग टेबल पर क्रिक्थचर को क्लैपपिंग के शलए टेनन और टी-बो्ट ।  
(d) कायकखण्ड के सापेक्ष कटर की सही लोकेिन करने और लथिति में रखन ेके शलए ब्लॉक।  
प्रश्न 17. वेज्िंग फिक््चर िो चचत्र द्वारा समझाइये।  
उत्तर-वेज्िगं फिक््चर  

वेल्डिंग प्रक्रिया के शलए उपयोगी सभी क्रिक्थचर सामान्य कायक- होल्डिंग शसद्िान्िों की िरह है। अधिकािंि 

वेल्डिंग क्रिक्थचर और मिीतनिंग क्रिक्थचर के बीच प्रमुख अिंिर थिातनक सटहष्णुिा और क्लपैपिंग पवधिया ँहैं। 
वेल्डिंग क्रिक्थचर के साि उसका भारी वजन सदैव एक समथया है। कई बार क्रिक्थचर वे्ड जोड से बनाया जािा 
है। ऐसे अनुभाग सामान्यिः उस जगह में लगाए होि ेहैं जहाँ परथपर शमलने वाले पाटक क्रिक्थचर से सम्पकक  करि े
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हैं। अधिकािंि मिीतनिंग क्रिक्थचर पर पाए जाने वाले थटीक लोकेटर के बजाय, छोटे कोण लक्लप, ब्लॉक या इसी 
िरह के ित्वों का उपयोग लोकेटर के रूप में क्रकया जािा है। वेल्डिंग क्रिक्थचर के शलए क्लैंप सदैव टॉगल क्लैंप 

(toggle clamp) होि ेहैं।   
  
 


