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FEELER GAUGE
1 FEELER GAUGE

ફીલર 
ગેજને 
જુદી-જુદી
જાડાઈની
હાડડન અને 
ટેમ્પર 
કરેલી 
બ્લેડોને
સ્ટીલના
એક કેસમાાં
સમાવીને
બનાવવા
માાં આવે
છે.તેનો 
ઉપયોગ 
બે મેટીંગ 
સરફેસ 
વચ્ચેનુાં
ક્લીયરન્સ
ચેક કરવા
માટે થાય 
છે. 



FEELER GAUGE
FEELER GAUGE USES



FEELER GAUGE
FEELER GAUGE USES



SHEET GAUGE
2 SHEET GAUGE

શીટ ગેજ
શીટની 
જાડાઈ 
ચેક 
કરવા 
માટે 
ઉપયોગી
છે.પ્લેટ
ની 
કકનારી
પર 
જુદી-
જુદી 
સાઇઝના
સ્લોટ 
પાડીને
તૈયાર 
કરવામાાં
આવે છે.



TYPES & PARTS

વાર્નિયર 
હાઈટ ગેજ “
બે અલગ 
રીતે અંકકત 
કરેલા 
સરકતા 
સ્કેલના 
તફાવતના 
ર્સદ્ાાંત “ પર 
કાયડ કરેછે.

3 VERNIER HEIGHT GAUGE

વાર્નિયર હાઈટ ગેજ ઉંચાઇ માપવા તથા ખાસ કરીને માકકિંગ કાયડ માટે વાપરત ુાં ર્િસીઝન મેઝરીંગ ટુલ 
છે.

LOCKING SCREW

FINE ADJUSTING UNIT

SCRIBER

BASE

MAIN SCALE

BEAM

✓ PRINCIPLE :

VERNIER SCALE

JAW CLAMP



USES

CARE & MAINTANANCE

✓ વાર્નિયર હાઈટ ગેજનો ઉપયોગ કરતા 
પહલેા સ્રાઇબર દ્વારા તેની ZERO એરર ચેક 
કયાડ પછી જ તેનો ઉપયોગ કરો.

USE OF VERNIER HEIGHT GAUGE



TYPES

MATERIAL : FORGE STEEL

: BULL NOSE SCRAPER✓ TYPES

4 SCAPERS

FLAT SCRAPER
TRIANGULAR SCRAPER HALF ROUND 

SCRAPER HOOK SCRAPER

મશનીંગ તથા ફાઇલીંગ કરેલી સપાટીઓમાાં ગમે તેટલી કાળજી રાખવા છતા પણ અમકુ શકુ્ષ્મ 
અર્નયમીતતા રહી જાય છે.આવી અર્નયમીતતા દુર કરવા માટે ઉપયોગી ટુલને સ્રેપર કહવેામાાં 
આવે છે.



SCRAPING
USE OF SCAPER



RE-SHARPENING OF SCRAPER
RE-SHARPENING OF SCAPER



LATHE CONSTRUCTION & SPECIFICATION 
5 LATHE CONSTRUCTION & SPECIFICATION

લેથ 
મશીનની રચનામાાં
એક સ્પીન્ડલ પર 
વકડપીસને  
પકડવા માટેની
યકુ્ક્ત હોય છે.આ 
વકડપીસને ફેરવવા 
માટે એક મોટર 
હોય છે. ર્વર્વધ
સ્પીડ મેળવવા
માટે આ મોટરની
ગર્તને એક 
ગીયરમાળા દ્વારા 
સ્પીન્ડલ પર 
પહોચાડવામાાં
આવે છે॰ લેથ 
મશીન ર્વર્વધ 
િકારના ઉપયોગ 
માટે ર્વશાળ 
રેન્જમાાં બનાવાય 
છે. 



LATHE CONSTRUCTION & SPECIFICATION 
LATHE CONSTRUCTION & SPECIFICATION



LATHE PARTS 
✓ HEAD STOCK

LATHE PARTS

ALL GEARED HEAD STOCK ✓CONE PULLY HEAD STOCK



LATHE PARTS 
✓ LATHE BED

✓ COMBINED BAD WAY

LATHE PARTS

FLAT BAD WAY“V” BAD WAY



LATHE PARTS 
✓ CARRIAGE

✓SADDEL

LATHE PARTS

✓ APRON



LATHE PARTS 
✓ TAILSTOCK ✓ MAIN SPINDLE

✓ PLAIN THREADED SPINDLE
✓ LONG TAPER SPINDLE
✓ SHORT TAPER SPINDLE`

LATHE PARTS



FEED & THREAD CUTTING MECHANISAM 
FEED & THREAD CUTTING MECHANISAM



WORK SUPPORTING DEVICE 
✓ LATHE CENTRE

WORK SUPPORTING DEVICE



WORK SUPPORTING DEVICE 
✓ CARRIER ✓ STEADY REST

WORK SUPPORTING DEVICE



WORK SUPPORTING DEVICE 
✓ CATCH PLATE ✓ DRIVING PLATE

WORK SUPPORTING DEVICE



LATHE CUTTING TOOL 
LATHE CUTTING TOOL

FORM TOOL



LATHE CUTTING TOOL 
LATHE CUTTING TOOL USES

✓ KNURLING



LATHE CUTTING TOOL 
LATHE CUTTING TOOL USES



WORK HOLDING DEVICE 
✓ FACE PLATE

WORK HOLDING DEVICE

FOUR JAW CHUCK

THREE JAW CHUCK



WORK HOLDING DEVICE 
WORK HOLDING DEVICE



GENERAL TURNING OPRETION 

✓ PLAIN/PARALLEL TURNING

GENERAL TURNING OPRETION

FACING



GENERAL TURNING OPRETION 
GENERAL TURNING OPRETION

CHAMFERING ✓ CENTRE DRILLING



WORK HOLDING DEVICE 
✓ SHOLDER TURNING

WORK HOLDING DEVICE



WORK HOLDING DEVICE 
✓ INDEXING TYPE TOOL POST

WORK HOLDING DEVICE

SINGLE WAY TOOL POST

QUICK CHANGE TOOL POST



CNURLING TOOL 
CNURLING TOOL

SINGLE ROLLER KNURLING TOOL HOLDER

KNUCKLE JOINT TYPE KNURLING TOOL HOLDER

REVOLVING HEAD KNURLING TOOL HOLDER



TAPER 
TAPER TURNING



THREAD CUTTING 
✓ BY TAP AND DIE

THREAD CUTTING



THREAD CUTTING 
✓ BY SINGLE POINT CUTTING TOOL,ON LATHE

THREAD CUTTING



THREAD CUTTING 
THREAD CUTTING

BY CHASER BY CONVENTORY DIE HEAD AND COLLAPSIBLE TAP



THREAD CUTTING 
BY THREAD ROLLING

THREAD CUTTING



THREAD CUTTING 
✓ BY THREAD CASTING✓ BY THREAD GRINDING

THREAD CUTTING



THREAD CUTTING 
✓BY THREAD WHIRLING  

THREAD CUTTING



TURNING
KNURLING



TYPES
6 SCREW

સ્ૂનો ઉપયોગ મશીનના જુદા-જુદા ભાગોને જોડવા માટે ફાસ્ટનર તરીકે થાય છે.જ્યારે નટનો ઉપયોગ 
કરી શકાય તેમ ન હોય અને કમ્પોનન્ટ ઇન્ટરનલ થે્રડ ધરાવતો હોય ત્યારે બોલ્ટના બદલે આ સ્ૂનો ઉપયોગ 
થાય છે.



USES
USE OF SCREW



TYPES
સામાન્ય વ્યવહારમાાં આપણે નટ-બોલ્ટની અસેમ્બલી તૈયાર કરતાાં વખતે નટની નીચે એક 

વોશર મકુીએ છીએ.આ વોશર  એક પાતળી પતરાની પટ્ટીમાાંથી બનાવવામાાં આવે છે.
✓ TYPES

✓ PLAIN/FLAT WASHER 
✓ TAPER WASHER
✓ SPRING WASHER
✓ TAB WASHER
✓ TOOTHED LOCK WASHER

7 WASHER



USES
USE OF WASHER



PARTS
બોલ્ટ એ એક ગોળાકાર સળીયામાથી બનાવેલ ટેમ્પરરી ફાસ્ટનર છે.તેના એક છેડે હડે હોયછે અને બીજા છેડે આંટા 

પાડવામાાં આવે છે.આ આંટા પર નટ ચડાવી ફાસ્ટનીગ કરી શકાય છે.

✓ TYPES

✓ HEXAGONAL HEADED BOLT

✓ CUP/ROUND HEADED BOLT   
✓ ‘T’ HEADED BOLT   
✓ CHAEESE  HEADED BOLT
✓ EYE BOLT
✓ HOOK BOLT
✓ COUNTER HEAD  HEAD BOLT
✓ TAPER   HEADLESS BOLT

✓ MATIREAL : MILD STEEL ,
: BRASS
: COPPER

8  BOLT



FOUNDATION BOLT

✓ STUD 

✓ બેંચ સ્ટડની
રચના બોલ્ટને
મળતી હોય છે. 
પણ તેમાાં હડેની
રચના હોતી 
નથી.

FOUNDATION BOLT

FIXED TYPE BOLT

REMOVABLE TYPE BOLT



USES
USE OF BOLT



TYPES
9 DILE TEST INDICATOR

ડાયલ ટેસ્ટ 
ઈન્ડીકેટર એ 
કોઈપણ બે 
દાગીનાની સાઇઝમાાં 
રહલેી અસમાનતા
નક્કી કરવા અથવા
તેની સરખામણી 
કરવા માટે વપરાત ુાં
એક સકુ્ષ્મ માપક
સાધન છે.

PRINCIPLE : વાર્નિયર 
પ્લન્જરની નાની
સરખી હલન-ચલનનુાં
ર્વસ્તરૃ્તકરણ(મેક્નનફી
કેશન) વતુડળાકાર 
સ્કેલ પર પોઈન્ટરની 
રોટરી મોશનમાાં 
મેળવાય છે.આ 
રૂપાાંતર રેક અને
પીનીયનની મદદથી
મેળવવામાાં આવે છે.

એન્વીલ
પ્લનજર

સ્ટેમ

રીવોલ્યશુન કાઉન્ટર

પોઈન્ટર

રોટેટેબલ બેઝ
બેઝલ ક્લેમ્પ



PARTS
TYPES OF DILE TEST INDICATOR

PLUNGER TYPE

LEVER TYPE



GRADUATION & READING
GRADUATION & READING OF DILE TEST INDICATOR



INDICATOR STAND
INDICATOR STAND OF DILE TEST INDICATOR

154

FLEXIBLE POSTED 
MAGNETIC STEND 

CAST IRON BAGED STANDMAGNETIC STEND UNIVERSAL CLEMP



DIGITAL INDICATOR
DIGITAL DILE TEST INDICATOR



USES
USE OF DILE TEST INDICATOR



“કી” એક એવી 
યકુ્ક્ત છે જે “કી-વે” માાં 
રહીન અને એક 
ભાગમાાંથી શક્ક્તનુાં
સ ાંચારણ બીજા ભાગમાાં 
કરે છે. સામાન્ય રીતે 
શાફ્ટ પર પલુી કે હબ 
બેસાડતા વખતે શાફ્ટ 
પર તથા પલુી કે હબ
પર “કી-વે” બનાવવામાાં 
આવે છે.શાફ્ટ તથા
પલુીના “કી-વે” એક
બીજા સાથે મેચ કરી
તેમાાં “કી” દાખલ 
કરવામાાં આવે છે.આમ 
“કી” વડે બે ભાગોનુાં
જોડાણ થાય છે.આ પકૈી 
કોઈપણ એક ભામાાં 
શક્ક્ત આપતા તેનુ
સાંચારણ બીજા ભાગમાાં 
શક્ય બને છે॰

10 KEY & KEY WAY



SPLINED AND SERRATED SHAFT
✓ KEY PULLER

SPLINED AND SERRATED SHAFT



USES
USE OF KEY



11 GAS CUTTING
Principle of gas cutting

• જ્યારે ફેરસ મેટલને તેની રેડ હોટ કાંડીશન સધુી ગરમ 
કરવામાાં આવે અને ત્યાર પછી તેને ઓક્ક્સજનની સામે ખલુ્લી 
કરવામાાં આવે ત્યારે  ગરમ ધાત ુઅને ઓક્ક્સજન એ બાંનેની 
વચ્ચે ખબુ જ ગરમી ઉત્પન થાય છે. ઓક્ક્સ- એસીટીલીન ગેસ 
કટીંગમાાં બે ઓપરેશન થાય છે.
•જે ધાતનેુ કાપવી હોય તે ધાત ુપર જ્યોત દોરવાય છે. તેના 
દ્વારા ધાતનેુ તેના ઈક્નનશન પોઈન્ટ, આશરે 900 C સધુી ગરમ 
કરવામાાં આવે છે. તેને ર્િ-હીટીંગ કહવેામાાં આવે છે. 
• જ્યારે બીજા ઓપરેશનમાાં ગરમ ધાત ુપર ઉંચા દબાણે શધુ્ધ 
ઓક્ક્સજનનો િવાહ છોડવામાાં આવે છે.

• ઉપરોક્ત બાંને ઓપરેશન દરર્મયાન આયનડ ઓક્ક્સજનની 
સાથે સાંયોજાય છે અને આયનડ ઓકસાઈડ બને છે જેનુાં 
ગલનબબિંદુ આયનડ કરતાાં ઘણુાં જ ઓછાં હોય છે. આથી તે તરુાંત 
પીગળી જાય છે. તેની પાછળ પાછળ જ દબાણપવૂડક
ઓક્ક્સજનનો મારો લાગવાથી પીગળેલી ધાત ુદુર થાય છે. આ 
બાંને ઓપરેશન એકસાથે જ, એક જ, વેલ્ડીંગ ટોચડની મદદથી 
કરવામાાં આવે છે. આ ટોચડને યોનય માત્રામાાં ચલાવવાથી સ્મધુ 
કટ તૈયાર થાય છે. કટ આગળ વધતાની સાથે જ 
ઓક્ક્સજનનો મારો ચાલુાં હોવાથી ઓકસાઈડના કણો પણ દુર 
થતાાં જાય છે. 



TYPES OF GAS CUTTING
Water jet typePlasma typeTorch type



GAS CUTTING TOOLS & ACCESSORIES 

• Oxygen 
cylinder
• Acetylene 
cylinder
• Oxygen 
Pressure 
regulator
• Acetylene 
Pressure 
regulator
• Hose pipe
• Cutting torch 
/blow pipe
• Cylinder 
trolley
• Spark lighter
• Safety  
goggles 
• Apron & hand 
gloves
• Wire brush 
• Cylinder key



GAS CUTTING BLOW PIPE



ARC WELDING MACHINE 
CUTTING NOZZLE 



TYPES OF FLAME

WELDING ELECTRODE



GAS CUTTING PROCEDURE

WELDING ELECTRODE

•િથમ ધાતનુી જાડાઈને અનરુૂપ કટીંગ નોઝલને બ્લોપાઈપ 
સાથે ફીટ કરો. 
• સ્પાકડ લાઈટરની મદદથી વેલ્ડીંગની માફક જ ફ્લેમ 
બનાવો.
• હવે ર્િ-હીટીંગ માટે જરૂરી ન્યટુ્રલ ફ્લેમ બનાવો.
• કટીંગ શરૂ કરવા માટે કટીંગ નોઝલને પ્લેટની સપાટીના 
90 ના ખણૂે ગોઠવો. આ સમયે ફ્લેમનો ઈનર કોન ધાતનુી 
સપાટીથી 5 mm જેટલો જ દુર રાખો. 
•ધાત ુગરમ થઈને લાલ ન બની જાય ત્યાાં સધુી ઓક્ક્સજન 
િેશર લીવરને દબાવવુાં નહીં. 
•ધાત ુબરાબર ગરમ થયે ઓક્ક્સજન લીવર દબાવી 
ઓક્ક્સજનનો મારો કરવો.
• પ્લેટના બીજા છેડે સ્પાકડનો ફુવારો જોવા મળે એટ્લે 
સમજવુાં કે કટીંગ યોનય રીતે ચાલ ુથયેલ છે. 
• હવે માકકિંગ કરેલ લાઈનમાાં ધીરે ધીરે ટોચડને આગળ 
ચલાવો.
• કટ ચોખ્ખો ન હોતા અર્નયર્મત જણાયે ટોચડને ચલાવવાની 
ઝડપમાાં ઘટાડો કરવો. 
• કટ પણૂડ થયે ઓક્ક્સજન લીવરને છોડી દો. 
• ત્યારબાદ ઓક્ક્સજન અને એસીટીલીનના કાંટ્રોલ વાલ્વને 
બાંધ કરો. 
• કટને ત્યારબાદ સાફ કરી તેનુાં અવલોકન કરો. 


