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Preface | ĵĀतावना 
 

This book, Fitter, has been specially designed to help 
students succeed in both academic examinations and 
career-oriented preparation. 

यह पुĀतक, Ȟफटर, ȞवǂाɎथ˷याǽ को शZैȤणक परीZाआǽ तथा कțरयर-कǽ ȝĲत तयैारी 
दोनाǽ मǽ सफलता ȝदलान ेके उƻेþय स ेȞवशेष ǫप स ेतैयार कɷ गइǷ है। 

It includes detailed Trade Theory, Workshop Calculation and 
Science, Engineering Drawing, Employability Skills, and a 
question bank in mock test format based on the NIMI exam 
pattern. 

इसमǽ ȞवĀतृत टǹेड óयोरी, वकǷ शॉप कैलकुलेशन एǺ ड साइंस, इंजीȞनयȪर˷ग डǹॉइंग, 
एúöलॉयȞबȢलटी ȦĀकüस तथा Ȟनमी परीZा पैटनǷ पर आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ 
ĵǌ बȂक सȦúमȢलत Ȟकया गया है। 

This book follows the latest syllabus prescribed by 
DGT/NCVT and is aligned with the latest NIMI 
examination pattern. It is structured for easy 
understanding and practical application. 

यह पुĀतक DGT/NCVT Ǆारा ȞनधाǷțरत नवीनतम पाưħम का पालन करती ह ै
तथा नवीनतम NIMI परीZा पैटनǷ के अनǫुप तयैार कɷ गइǷ है। इस ेसरल समझ 
और ǉावहाțरक उपयोग को ôयान मǽ रखते ǯए संरȠचत Ȟकया गया है। 

The MCQs in this book have been designed at multiple 
levels—Remembering, Understanding, Application, and 
Analysis—in a dual-language format to enhance 
conceptual clarity and examination readiness. 

इस पुĀतक मǽ ȝदए गए MCQs को बǯ-Āतरीय Āतराǽ—Āमरण, समझ, अनĵुयोग, 
और ȞवǍेषण—पर ȟǄभाषी ĵाǫप मǽ तैयार Ȟकया गया है, ताȞक सकंüपनाòमक 
Āपǐता तथा परीZा-तòपरता को सुǩढ़ Ȟकया जा सके। 

Our goal is not only to help students excel in ITI courses 
and NCVT examinations, but also to prepare them for 
competitive employment opportunities in both the 
government and private sectors. 

हमारा उƻेþय केवल ȞवǂाɎथ˷याǽ को ITI पाưħमाǽ एवं NCVT परीZाआǽ मǽ 
उòकृǐ ĵदशǷन के Ȣलए सZम बनाना ही नहɸ, बȧüक उõहǽ सरकारी तथा Ȟनजी दोनाǽ 
Zेİाǽ मǽ ĵȞतĀपधʀ रोजगार अवसराǽ के Ȣलए भी तैयार करना है। 

 

How to Study This Book | इस पĀुतक का अôययन कैसे करǽ 
 

The Trade Theory section is covered in detail. Students are 
advised to study this section thoroughly and carefully, and 
to develop a clear conceptual understanding with the help 
of detailed explanations, diagrams, and a flow-based 
presentation. 

टǹेड óयोरी अनुभाग को ȞवĀतृत ǫप से ĵĀतुत Ȟकया गया है। ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह 
दी जाती ह ै Ȟक व ेइस अनभुाग का गहन एव ंसावधानीपूवǷक अôययन करǽ तथा 
ȞवĀतृत ǉाéयाआǽ, आरेखाǽ और ħमबƽ ĵĀतुतीकरण कɷ सहायता से अपनी 
अवधारणाआǽ को Āपǐ एव ंसुǩढ़ करǽ। 

Except for the Trade Theory section, the other sections 
contain important summaries. These summaries are 
sufficient in accordance with the weightage of the 
respective sections.  

टǹेड óयोरी अनुभाग को छोड़कर अõय सभी अनुभागाǽ मǽ महòवपूणǷ सारांश ȝदए गए 
हȂ। ये सारांश संबȡंधत अनभुागाǽ के वेटेज के अनुसार पयाǷöत हȂ।  

Practice the MCQs only after completing the theory part of 
the module. 

óयोरी भाग पूणǷ करन ेके बाद ही सबंंȡधत बǯȞवकüपीय ĵǌाǽ (MCQs) का अùयास 
करǽ। 

Students are advised to study this book in only one 
language, either Hindi or English. They should not compare 
the Hindi version with the English version during study. 

ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह दी जाती ह ै Ȟक वे इस पुĀतक का अôययन केवल एक ही 
भाषा—Ȭह˷दी अथवा अĩेंज़ी—मǽ करǽ। अôययन के समय Ȭह˷दी और अĩेंज़ी 
संĀकरणाǽ कɷ आपस मǽ तुलना न करǽ। 

In case of any discrepancy in technical terminology, 
translation, or conceptual interpretation, the English 
version shall be considered authoritative. 

तकनीकɷ शøदावली, अनुवाद या अवधारणाòमक ǉाéया मǽ Ȟकसी भी असंगȞत कɷ 
ȨĀथȞत मǽ अĩेंज़ी संĀकरण को ĵामाȤणक माना जाएगा। 

At the end of the book, practice sets based on the NIMI 
exam pattern have been provided. Students are strongly 
advised to practice these questions at least twice before 
appearing for the examination. 

पुĀतक के अंत मǽ NIMI परीZा पैटनǷ पर आधाțरत अùयास सटे ĵदान Ȟकए गए 
हȂ। ȞवǂाɎथ˷याǽ को ǩढ़तापूवǷक सलाह दी जाती ह ैȞक व ेपरीZा मǽ सȦúमȢलत होन ेस े
पूवǷ इन ĵǌाǽ का कम स ेकम दो बार अùयास अवþय करǽ। 

To practice the question bank in a computer-based mock 
test format, scan the QR code provided in the last part of the 
book. 

ĵǌ बȂक का अùयास कंöयूटर-आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ करने के Ȣलए, पुĀतक 
के अȞंतम भाग मǽ ȝदए गए QR कोड को Āकैन करǽ। 
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Syllabus 
Modules Trade Theory 
Safety Familiarization with industrial training institute in India, Safety and general 

precautions in industry/shop floor, Personal Protective Equipment (PPE), First-aid, 
Operation of electrical mains, Disposal of waste material, Occupational safety and 
health, Safety signs, Response to emergencies, Importance of housekeeping, Basic 
understanding on hot work, confined space work and material handling equipment, 
Lifting and handling loads, Moving heavy equipment. 

Basic Fitting Linear measurement, Scribers, Calipers, Types of marking punches, ‘V’ Blocks, Bench 
vice, Hacksaw frames and blades, Types of vices, Try square, Types of files, 
Measurement of angles, Surface gauges, Cold chisel, Ordinary depth gauge, Marking 
media, Surface plates, Angle plates, Physical and mechanical properties of metals, 
Metal-cutting saws, Outside micrometer, Depth micrometer, Vernier calipers, Vernier 
bevel protractor, Dial caliper, Drilling processes – Drilling Machines, Types, Use and 
Care, Hand taps and wrenches. 

Sheet Metal Safety precautions in sheet metal workshop, Chip sheet metal (shearing), Hand lever 
shears, Sheet Metal Tools, Stakes and their uses, Sheet metal seams, Solders, Rivet 
and riveting. 

Welding Marking out of simple development, Welding hand tools, CO₂ welding equipment and 
process, Setting up parameter for arc welding machine, Oxy-acetylene cutting 
equipment. 

Drilling Drills, Drill angles, Drilling – Cutting speed, feed and r.p.m., drill holding devices, 
Counter sinking, Reamers, Screw thread and elements, Tap wrenches, removal of 
broken tap, studs, Dies and die stock, Drill troubles – Causes and remedy, drill kinds, 
Standard marking system for grinding wheels, Gauges and types of gauges. 

Fitting Assembly Necessity of Interchangeability in engineering field, Metals, Simple scrapers and 
scraping, Vernier micrometer, screw thread micrometer, graduation & measuring 
process, Dial test indicator, comparators, digital dial indicator, 

Turning Safety precautions to be observed while working on lathes, Lathe main parts, Feed & 
thread cutting mechanism, Holding the job between centre and work with catch plate 
and dog, Simple description of facing and roughing tool, Nomenclature of single point 
cutting tools and multi point cutting tools, Tool selection based on different 
requirements, Necessity of tool angles, Lathe cutting speed and feed, use of coolants, 
lubricants, Chucks and chucking – the independent 4 jaw chuck, Face plate, Drilling, 
Boring & boring tools, Tool setting, Tool post, Lathe operation – Knurling, Standard 
tapers, Screw thread. 

Basic Maintenance Total productive maintenance, Routine maintenance, Preventive maintenance, 
Inspection, types of inspection and gadgets for inspection, Maintenance – Installation. 

Modules Workshop Calculation & Science 
Unit, Fractions Classification of unit system. Fundamental and Derived units F.P.S, C.G.S, M.K.S and SI units. 

Measurement units and conversion.  Factors, HCF, LCM and problems. Fractions - Addition, 
subtraction, multiplication & division. Decimal fractions - Addition, subtraction, multiplication & 
division. Solving problems by using calculator.  

Square root, Ratio 
and Proportions, 
Percentage 

Square and square root. Simple problems using calculator. Applications of Pythagoras theorem 
and related problems.  Ratio and proportion. Ratio and proportion - Direct and indirect 
proportions. Percentage. Percentage - Changing percentage to decimal. 

Mass, Weight, 
Volume and Density 

Mass, volume, density, weight and specific gravity. Related problems for mass, volume, density, 
weight and specific gravity. 

Speed and Velocity, 
Work, Power and 
Energy 

Speed and velocity - Rest, motion, speed, velocity, difference between speed and velocity, 
acceleration and retardation Speed and velocity - Related problems on speed & velocity Work, 
power, energy, HP, IHP, BHP and efficiency 

Heat & Temperature 
and Pressure 

Part-A: - Concept of heat and temperature, effects of heat, difference between heat and 
temperature, boiling point & melting point of different metals and non-metals Scales of 
temperature, Celsius, Fahrenheit, kelvin and conversion between scales of temperature Heat 



&Temperature - Temperature measuring instruments, types of thermometers, pyrometer and 
transmission of heat - Conduction, convection and radiation Co-efficient of linear expansion and 
related problems with assignments 
Part-B: - Concept of pressure - Units of pressure, atmospheric pressure, absolute pressure, gauge 
pressure and gauges used for measuring pressure 

Basic Electricity Part-A: - Introduction and uses of electricity, molecule, atom, how electricity is produced, electric 
current AC, DC their comparison, voltage, resistance and their units 
Part-B: - Conductor, insulator, types of connections - series and parallel. Ohm's law, relation 
between V.I.R & related problems. Electrical power, energy and their units, calculation with 
assignments. Magnetic induction, self and mutual inductance and EMF generation Electrical 
power, HP, energy and units of electrical energy 

Mensuration Area and perimeter of square, rectangle and parallelogram. Mensuration - Area and perimeter of 
Triangles. Area and perimeter of circle, semi-circle, circular ring, sector of circle, hexagon and 
ellipse. Surface area and volume of solids - cube, cuboid, cylinder, sphere and hollow cylinder. 
Finding the lateral surface area, total surface area and capacity in litres of hexagonal, conical and 
cylindrical shaped vessels. 

Levers and Simple 
machines 

Simple machines - Effort and load, mechanical advantage, velocity ratio, efficiency of machine, 
relationship between efficiency, velocity ratio and mechanical advantage 

Trigonometry Measurement of angles. Trigonometrical ratios. Trigonometrical tables. Application in calculating 
height and distance (Simple applications) 

Modules Engineering Drawing  
Introduction to 
Engineering Drawing 
and Drawing 
Instruments 

Introduction to engineering drawing and drawing instruments. Conventions. Sizes and layout of 
drawing sheets. Title Block, its position and content. Drawing Instrument.  
 

Lines- Types and 
applications in 
drawing Free hand 
drawing  

Free hand drawing of Geometrical figures and blocks with dimension. Transferring measurement 
from the given object to the freehand sketches. Free hand drawing of hand tools and measuring 
tools. 

Drawing of 
Geometrical figures 

Angle, Triangle, Circle, Rectangle, Square, Parallelogram. Lettering & Numbering–Single Stroke. 

Dimensioning Types of arrow head. Leader line with text. Position of dimensioning (Unidirectional, Aligned) 

Symbolic 
representation 

Different symbols used in the related trades. 

Concept and reading 
of Drawing 

Concept of Axes, Planes, and Quadrants. Concept of Orthographic and Isometric Projections. 
Methods of First Angle and Third Angle Projections (Definition and Difference).  
 

Reading of Job 
drawing of related 
trades 

Reading of Job Drawings related to respective trades. 

Modules Employability Skills 
Introduction to 
Employability Skills 

Outline the importance of Employability Skills for the current job market and future of work. List 
different learning and employability related GOI and private portals and their usage. Research 
and prepare a note on different industries, trends, required skills and the available opportunities 

Constitutional values 
- Citizenship 

Explain the constitutional values, including civic rights and duties, citizenship, responsibility 
towards society etc. that are required to be followed to become a responsible citizen. Discuss the 
role of personal values and ethics such as honesty, integrity, caring and respecting others, etc. in 
personal and social development. 

Becoming a 
Professional in the 
21st Century 

Discuss relevant 21st century skills required for employment. Highlight the importance of 
practicing 21st century skills like Self-Awareness, Behaviour Skills, time management, critical and 
adaptive thinking, problem-solving, creative thinking, social and cultural awareness, emotional 
awareness, learning to learn etc. in personal or professional life. Create a pathway for adopting a 
continuous learning mindset for personal and professional development. 

Basic English Skills Use appropriate grammar and sentences while interacting with others. Read English text with 
appropriate articulation. Role plays a situation on how to talk appropriately to a customer in 
English, over the phone or in person. Write a brief note/paragraph / letter/e -mail using correct 
English. 

Career Development 
& Goal Setting 

Create a career development plan. Identify well-defined short- and long-term goals 

Communication Skills Demonstrate how to communicate effectively using verbal and nonverbal communication 
etiquette. Write a brief note/paragraph on a familiar topic. Explain the importance of 
communication etiquette including active listening for effective communication. Role plays a 
situation on how to work collaboratively with others in a team. 



Diversity and 
Inclusion 

Exhibit how to behave, communicate, and conduct oneself appropriately with all genders and 
PwD 

Financial and Legal 
Literacy 

Discuss various financial institutions, products, and services. Demonstrate how to conduct offline 
and online financial transactions, safely and securely and check passbook/statement. Explain the 
common components of salary such as Basic, PF, Allowances (HRA, TA, DA, etc.), tax deductions. 
Calculate income and expenditure for budgeting. Discuss the legal rights, laws, and aids. 

Essential Digital Skills Describe the role of digital technology in day-to-day life and the workplace. Demonstrate how to 
operate digital devices and use the associated applications and features, safely and securely. 
Demonstrate how to connect devices securely to internet using different means. Follow the dos 
and don’ts of cyber security to protect against cybercrimes. Discuss the significance of displaying 
responsible online behaviour while using various social media platforms. Create an e-mail id and 
follow e- mail etiquette to exchange e -mails. Show how to create documents, spreadsheets and 
presentations using appropriate applications utilize virtual collaboration tools to work effectively. 

Entrepreneurship Describe the types of entrepreneurship and enterprises. Discuss the process of identifying 
opportunities for potential business and relevant regulatory and statutory requirements. 
Describe the 4Ps of Marketing-Product, Price, Place and Promotion and apply them as per 
requirement. Create a sample business plan, for the selected business opportunity. Discuss 
various sources of funding and identify associated financial and legal risks with its mitigation plan. 

Customer Service 
Duration 

Describe different types of customers. Role play a situation on how to identify customer needs 
and respond to them in a professional manner. Explain various tools used to collect customer 
feedback. Discuss the significance of maintaining hygiene and dressing appropriately. 

Getting ready for 
apprenticeship & Jobs 

Draft a professional Curriculum Vitae (CV). Use various offline and online job search sources such 
as employment exchanges, recruitment agencies, and job portals respectively. Demonstrate how 
to apply to identified job openings using offline /online methods as per requirement. Discuss how 
to prepare for an interview. Role play a mock interview. List the steps for searching and 
registering for apprenticeship opportunities. 

Introduction to 
Artificial Intelligence 
(AI) 

Understanding AI. How does AI work? Types of AI. What can AI do? Impact of AI on Jobs & 
Industries. Exploring Careers with AI. Learning with AI. Using AI Responsibly. 
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3. Sheet Metal | शीट मेटल 
3.1 Safety Precautions in Sheet Metal Workshop | शीट मेटल कायǷशाला मǽ सुरZा 
सावधाȞनयाँ  

 
Fig. 3.1: Safety Precautions in Sheet Metal Workshop | शीट मेटल कायǷशाला मǽ सुरZा सावधाȞनयाँ 

 
3.1.1 Introduction (Fig. 3.1) 
Safety in sheet metal work means following correct 
methods and precautions to prevent accidents and 
injuries in the workshop. Sheet metal operations 
involve cutting, bending, folding, soldering, and 
riveting. During these operations, workers may face 
hazards from sharp edges, hand tools, and hot 
materials. Therefore, safety is very important for 
protecting workers, machines, and materials. Safe 
working habits improve efficiency, reduce damage, 
and maintain discipline in the workshop. 

3.1.1 पțरचय (Fig. 3.1) 
शीट मेटल कायǷ मǽ सुरZा का अथǷ कायǷशाला मǽ ǧघǷटनाआǽ एवं चोटाǽ 
कɷ रोकथाम हेतु सही Ȟवȡधयाǽ एवं सावधाȞनयाǽ का पालन करना है। 
शीट मेटल कायाȀ मǽ कȫट˷ग, बǽȬड˷ग, फोȵüड˷ग, सोüडȪर˷ग एवं țरवेȫट˷ग 
शाȟमल होते हȂ। इन ĵȞħयाआǽ के दौरान Ľȟमकाǽ को तीखे Ȟकनाराǽ, 
हĀत औजाराǽ तथा गमǷ सामȞĩयाǽ से खतरे हो सकते हȂ। इसȢलए 
Ľȟमकाǽ, मशीनाǽ एवं सामȞĩयाǽ कɷ सुरZा के Ȣलए सुरZा अòयंत 
महòवपूणǷ है। सुरȤZत कायǷ आदतǽ कायǷZमता मǽ वृȥƽ करती हȂ, ZȞत 
को कम करती हȂ तथा कायǷशाला मǽ अनुशासन बनाए रखती हȂ। 

3.1.2 Need for Safety Precautions 
Safety precautions help to avoid accidents such as 
cuts, burns, electric shock, and slipping. Proper 
safety habits increase productivity and ensure 
smooth workshop operations. Carelessness may 
cause injury to the operator and damage to tools 
and equipment. 

3.1.2 सुरZा सावधाȞनयाǽ कɷ आवþयकता 
सुरZा सावधाȞनया ँकट, जलन, Ȟवǂुत आघात तथा Ȟफसलने जैसी 
ǧघǷटनाआǽ से बचाव मǽ सहायता करती हȂ। उȠचत सुरZा आदतǽ 
उòपादकता बढ़ाती हȂ तथा कायǷशाला के सुचाǪ संचालन को सुȞनȣǊत 
करती हȂ। लापरवाही से ऑपरेटर को चोट लग सकती है तथा 
उपकरणाǽ एवं औजाराǽ को ZȞत हो सकती है। 

3.1.3 Common Hazards in Sheet Metal Workshop 
Common hazards include sharp sheet edges, flying 
metal chips, hot soldering tools, electric shock from 
electrical equipment, and slipping due to oil or scrap 
materials on the floor. Improper handling of tools 
may also cause hand injuries. 

3.1.3 शीट मेटल कायǷशाला मǽ सामाõय खतर े
सामाõय खतराǽ मǽ शीट के तीखे Ȟकनार,े उड़ते ǯए धातु कण, सोüडȪर˷ग 
के गमǷ औजार, Ȟवǂुत उपकरणाǽ से Ȟवǂुत आघात तथा फशǷ पर तले 
या Āħैप सामĩी के कारण Ȟफसलना शाȟमल है। औजाराǽ का अनȠुचत 
उपयोग हाथाǽ मǽ चोट का कारण बन सकता है। 

3.1.4 Personal Protective Equipment (PPE) 
Workers should wear safety goggles, gloves, apron, 
safety shoes, and ear protection while working. PPE 

3.1.4 ǉȨèतगत सरुZा उपकरण (PPE) 
कायǷ के दौरान Ľȟमकाǽ को सुरZा चþमा, दĀतान,े एĵन, सुरZा जूत े
तथा कान सुरZा उपकरण पहनने चाȝहए। PPE शरीर को कट,  
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protects the body from cuts, burns, noise, and flying 
particles. 

जलन, शोर तथा उड़त ेकणाǽ से सुरZा ĵदान करता है। 

3.1.5 Safety Rules for Handling Sheet Metal Tools 
Always use tools in good condition. Handle snips, 
shears, hammers, stakes, and soldering equipment 
carefully. Keep tools at proper places after use. 
Never point sharp tools toward others. Disconnect 
electrical tools before repair or adjustment.  

3.1.5 शीट मेटल औजाराǽ के सचंालन हतेु सुरZा Ȟनयम 
सदैव अƨे ȨĀथȞत वाले औजाराǽ का उपयोग करǽ। ȦĀनöस, शीयर, 
हथौड़,े Āटेèस एवं सोüडȪरग˷ उपकरणाǽ को सावधानीपूवǷक संभालǽ। 
उपयोग के बाद औजाराǽ को उȠचत Āथान पर रखǽ। तीख ेऔजाराǽ को 
कभी भी Ǩसराǽ कɷ ओर न करǽ। Ȟवǂुत औजाराǽ कɷ मरúमत या 
समायोजन से पहले उõहǽ ȝडĀकनèेट करǽ। 

3.1.6 Safety During Cutting and Bending 
Operations 
During shearing, folding, and forming operations, 
the worker should use tools carefully and follow 
proper safety methods. Sheets must be firmly 
clamped before cutting or bending. Hands should be 
kept away from cutting edges and moving parts of 
machines. Sharp edges of metal sheets should not 
be touched directly. Operators should wear gloves 
and goggles to avoid cuts and eye injuries. Machines 
must not be overloaded or operated with loose 
clothing. 

3.1.6 कȫट˷ग एवं बǽȬड˷ग कायाȀ के दौरान सरुZा 
शीयȪर˷ग, फोȵüड˷ग एवं फॉɛमग˷ ĵȞħयाआǽ के दौरान Ľȟमक को 
औजाराǽ का सावधानीपवूǷक उपयोग करना चाȝहए तथा उȠचत सुरZा 
Ȟवȡधयाǽ का पालन करना चाȝहए। कȫट˷ग या बǽȬड˷ग से पहले शीट को 
मजबूती से èलैúप करना चाȝहए। हाथाǽ को कȫट˷ग Ȟकनाराǽ तथा मशीन 
के चȢलत भागाǽ से Ǩर रखना चाȝहए। धात ुशीट के तीख ेȞकनाराǽ को 
सीधे नहɸ छूना चाȝहए। कट एवं आखँाǽ कɷ चोट से बचाव हेतु दĀताने 
एवं चþमा पहनना आवþयक है। मशीनाǽ पर अòयȡधक भार नहɸ 
डालना चाȝहए तथा ढीले वĀİाǽ के साथ संचालन नहɸ करना चाȝहए। 

3.1.7 Fire Safety in Sheet Metal Workshop 
Flammable materials such as oil, paint, thinner, and 
gas cylinders should be stored safely away from heat 
and sparks. Electrical wiring should be checked 
regularly to avoid short circuits. Suitable fire 
extinguishers like CO₂ and dry powder type must be 
available in the workshop. Workers should know the 
method of operating fire extinguishers during 
emergencies. 

3.1.7 शीट मेटल कायǷशाला मǽ अȥêन सुरZा 
तेल, पǽट, ȡथनर तथा गैस Ȣसलǽडर जैसे îवलनशील पदाथाȀ को गमʀ 
एवं ȯचग˷ारी से Ǩर सुरȤZत Āथान पर रखना चाȝहए। Ȟवǂुत वायȪरग˷ कɷ 
Ȟनयȟमत जाँच कɷ जानी चाȝहए ताȞक शॉटǷ सɋक˷ट से बचा जा सके। 
कायǷशाला मǽ CO₂ एवं डǹाइǷ पाउडर जैसे उपयèुत अȥêनशामक यİं 
उपलǈ होन ेचाȝहए। Ľȟमकाǽ को आपातकालीन ȨĀथȞत मǽ 
अȥêनशामक यİं के संचालन कɷ Ȟवȡध कɷ जानकारी होनी चाȝहए। 

3.1.8 Housekeeping Practices 
The workplace should always be clean and dry. Scrap 
metal pieces must be collected and disposed of 
properly. Tools should be stored in correct places 
after use. Good housekeeping prevents slipping, 
injuries, and damage to equipment. 

3.1.8 हाउसकɷȮप˷ग ĵथाएँ 
कायǷĀथल सदवै Āवƨ एवं शÿुक होना चाȝहए। Āħैप धातु के टुकड़ाǽ 
को एकİ कर उȠचत ǫप से Ȟनपटाया जाना चाȝहए। उपयोग के बाद 
औजाराǽ को सही Āथान पर रखा जाना चाȝहए। अƨɵ हाउसकɷȮपग˷ 
Ȟफसलन,े चोट एवं उपकरणाǽ कɷ ZȞत को रोकती है। 

3.1.9 First Aid Measures 
Minor cuts should be cleaned and covered with a 
bandage. Burns must be cooled with clean water and 
treated immediately. Serious injuries should be 
reported to the instructor or supervisor without 
delay. 

3.1.9 ĵाथȟमक उपचार उपाय 
छोटे कट को साफ कर पƬी बांधनी चाȝहए। जलन को Āवƨ पानी से 
ठंडा कर तरुंत उपचार Ȟकया जाना चाȝहए। गभंीर चोटाǽ कɷ सूचना 
Ȟबना Ȟवलंब ĵȢशZक या पयǷवेZक को देनी चाȝहए। 

3.1.10 Applications 
Safety practices are important in industries such as 
automobile, fabrication, HVAC, and construction 
workshops. Proper safety increases productivity and 
reduces accidents. 

3.1.10 अनĵुयोग 
सुरZा ĵथाएँ ऑटोमोबाइल, फैȞķकेशन, HVAC तथा ȞनमाǷण 
कायǷशालाआǽ जैसे उǂोगाǽ मǽ अòयतं महòवपणूǷ हȂ। उȠचत सुरZा से 
उòपादकता बढ़ती है तथा ǧघǷटनाएँ कम होती हȂ। 

3.1.11 Case Study 
A worker suffered a deep hand cut while cutting 
sheet metal without gloves. The accident occurred 
due to careless handling of sharp edges. This shows 
the importance of PPE and safe working habits. 
 
 
 
 

3.1.11 केस Āटडी 
एक Ľȟमक को Ȟबना दĀताने के शीट मेटल काटते समय हाथ मǽ गहरा 
कट लग गया। यह ǧघǷटना तीखे Ȟकनाराǽ के लापरवाह संचालन के 
कारण ǯइǷ। यह PPE तथा सुरȤZत कायǷ आदताǽ के महòव को दशाǷता 
है। 
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3.2 Chip Sheet Metal (Shearing) | शीट मेटल काटना (ȢशयȪर˷ग) 

 
Fig. 3.2: Sheet Metal Shearing Process | शीट मेटल ȢशयȪर˷ग ĵȞħया 

 
3.2.1 Introduction (Fig. 3.2) 
Shearing is an important sheet metal operation used 
for cutting metal sheets into required sizes and 
shapes. It is widely used in fabrication, automobile, 
and manufacturing industries. The operation is 
performed without producing chips, and the metal is 
separated by applying force through cutting blades. 
Shearing helps in accurate and fast cutting of thin 
metal sheets. 

3.2.1 पțरचय (Fig. 3.2) 
ȢशयȪर˷ग एक महòवपणूǷ शीट मेटल ĵȞħया है Ȥजसका उपयोग धातु 
शीटाǽ को आवþयक आकार एवं माप मǽ काटन ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। 
इसका ǉापक उपयोग फैȞķकेशन, ऑटोमोबाइल एवं ȞवȞनमाǷण 
उǂोगाǽ मǽ होता है। यह ĵȞħया Ȟबना Ƞचöस उòपǆ Ȟकए कɷ जाती है 
तथा धात ुको कȫट˷ग øलड्ेस Ǆारा बल लगाकर अलग Ȟकया जाता ह।ै 
ȢशयȪर˷ग पतली धातु शीटाǽ कɷ सटीक एव ंतीļ कȫट˷ग मǽ सहायक होती 
है। 

3.2.2 Definition of Shearing 
Shearing is the process of cutting sheet metal by 
applying shear force between two sharp cutting 
edges. The upper blade moves downward against 
the fixed lower blade to separate the metal sheet. 

3.2.2 ȢशयȪर˷ग कɷ पțरभाषा 
ȢशयȪर˷ग वह ĵȞħया ह ैȤजसमǽ दो तीĄण कȫट˷ग Ȟकनाराǽ के बीच शीट 
मेटल पर Ȣशयर बल लगाकर उसे काटा जाता है। ऊपरी øलेड नीचे कɷ 
ȨĀथर øलेड के ȞवǪƽ नीच ेकɷ ओर गȞत करता है Ȥजससे धातु शीट 
अलग हो जाती है। 

3.2.3 Principle of Shearing 
The shearing operation works on the principle of 
applying compressive and shear force on the sheet 
metal. When the upper and lower blades pass close 
to each other, the metal fractures along the cutting 
line and gets separated. Proper blade clearance 
gives smooth and accurate cutting. 

3.2.3 ȢशयȪर˷ग का Ȣसƽांत 
ȢशयȪर˷ग ĵȞħया शीट मेटल पर संपीड़न (compressive) एवं Ȣशयर 
बल लगाने के Ȣसƽांत पर कायǷ करती है। जब ऊपरी एवं Ȟनचले øलडे 
एक-Ǩसरे के समीप से गुजरते हȂ, तो धात ुकȫट˷ग लाइन के साथ 
टूटकर अलग हो जाती है। उȠचत øलेड èलीयरǽस से कȫट˷ग Ƞचकनी एवं 
सटीक होती है। 

3.2.4 Types of Shearing Operations 
Common shearing operations are straight shearing, 
circular shearing, slitting, trimming, and blanking. 
These operations are selected according to shape 
and size requirements in production work. 

3.2.4 ȢशयȪर˷ग ĵȞħयाआǽ के ĵकार 
सामाõय ȢशयȪरग˷ ĵȞħयाआǽ मǽ Āटǹेट ȢशयȪरग˷, सकुǷ लर ȢशयȪर˷ग, 
ȨĀलȫट˷ग, ȜटǹȮमग˷ एवं øलȂȭक˷ग शाȟमल हȂ। उòपादन कायǷ मǽ आकार एव ं
माप कɷ आवþयकता के अनुसार इनका चयन Ȟकया जाता है। 

3.2.5 Constructional Features of Shearing Tools 
Shearing tools consist of cutting blades, handles, 
pivot points, and sharp cutting edges. The blades are 

3.2.5 ȢशयȪर˷ग उपकरणाǽ कɷ ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ 
ȢशयȪर˷ग उपकरणाǽ मǽ कȫट˷ग øलेड्स, हȂडüस, ȟपवट पॉइंट्स तथा 
तीĄण कȫट˷ग एज शाȟमल होते हȂ। øलेड्स उìच गणुवƷा वाले कठोर 
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made of hardened steel for durability and efficient 
cutting performance.  

इĀपात (hardened steel) से बनाए जाते हȂ ताȞक Ȝटकाऊपन एवं 
ĵभावी  
कȫट˷ग ĵदशǷन सुȞनȣǊत हो सके। 

3.2.6 Working Principle of Shearing 
The shearing operation works by applying 
compressive and shear stresses on the sheet metal 
between two cutting blades. The upper moving blade 
presses the sheet against the fixed lower blade. As 
the force increases, the metal undergoes 
deformation and finally fractures along the cutting 
line. Proper blade clearance produces clean and 
smooth cuts. 

3.2.6 ȢशयȪर˷ग का कायǷ Ȣसƽातं 
ȢशयȪर˷ग ĵȞħया मǽ दो कȫट˷ग øलेड्स के बीच शीट मेटल पर संपीड़न 
एवं Ȣशयर तनाव लगाया जाता है। ऊपरी चȢलत øलेड शीट को Ȟनचली 
ȨĀथर øलेड के ȞवǪƽ दबाता है। बल बढ़ने पर धातु Ȟवकृत होती है और 
अंततः कȫट˷ग लाइन के साथ टूट जाती है। उȠचत øलेड èलीयरǽस से 
साफ एवं Ƞचकनी कȫट˷ग ĵाöत होती है। 

3.2.7 Factors Affecting Shearing Operation 
Important factors affecting shearing are blade 
clearance, sharpness of blades, and thickness of 
sheet metal. Excessive clearance causes burr 
formation, while insufficient clearance damages the 
blades. Sharp blades produce smooth edges and 
reduce cutting force. Thicker sheets require greater 
force for cutting. 

3.2.7 ȢशयȪर˷ग ĵȞħया को ĵभाȞवत करने वाले कारक 
ȢशयȪर˷ग को ĵभाȞवत करने वाले ĵमुख कारकाǽ मǽ øलेड èलीयरǽस, 
øलेड कɷ तीĄणता तथा शीट मेटल कɷ मोटाइǷ शाȟमल हȂ। अòयȡधक 
èलीयरǽस से बुरǷ (burr) उòपǆ होते हȂ, जबȞक कम èलीयरǽस से øलडे 
ZȞतĩĀत हो सकते हȂ। तीĄण øलेड Ƞचकनी Ȟकनाțरयाँ ĵदान करते हȂ 
एवं कȫट˷ग बल को कम करते हȂ। मोटी शीटाǽ को काटने के Ȣलए 
अȡधक बल कɷ आवþयकता होती है। 

3.2.8 Advantages of Shearing 
Shearing is a fast and economical operation used in 
production work. It produces smooth edges with less 
material wastage. The process is simple and suitable 
for cutting different shapes and sizes of sheet metal. 

3.2.8 ȢशयȪर˷ग के लाभ 
ȢशयȪर˷ग एक तीļ एवं Ȟकफायती ĵȞħया है Ȥजसका उपयोग उòपादन 
कायǷ मǽ Ȟकया जाता है। इससे कम सामĩी अपǉय के साथ Ƞचकने 
Ȟकनारे ĵाöत होत ेहȂ। यह ĵȞħया सरल होती है तथा Ȟवȣभǆ आकार 
एवं माप कɷ शीट मेटल काटने के Ȣलए उपयèुत होती है। 

3.2.9 Limitations of Shearing 
Shearing may produce edge distortion and burrs if 
blade clearance is improper. Very thick sheets cannot 
be cut easily by hand shearing methods. 

3.2.9 ȢशयȪर˷ग कɷ सीमाएँ 
अपयाǷöत øलेड èलीयरǽस होन ेपर ȢशयȪरग˷ मǽ Ȟकनाराǽ का ȞवकृȞत एव ं
बुरǷ उòपǆ हो सकते हȂ। अòयȡधक मोटी शीटाǽ को हाथ से ȢशयȪरग˷ 
Ȟवȡध Ǆारा आसानी से नहɸ काटा जा सकता। 

3.2.10 Schematic Diagram of Shearing Operation 
The shearing arrangement consists of an upper 
blade, lower blade, sheet metal, and applied force. 
Proper alignment of blades is necessary for accurate 
cutting. 

3.2.10 ȢशयȪर˷ग ĵȞħया का योजनाòमक आरेख 
ȢशयȪर˷ग ǉवĀथा मǽ ऊपरी øलेड, Ȟनचला øलडे, शीट मेटल तथा लाग ू
बल शाȟमल होता है। सटीक कȫट˷ग के Ȣलए øलेड्स का उȠचत संरखेण 
आवþयक होता है। 

3.2.11 Applications 
Shearing is widely used in fabrication shops, 
automobile industries, duct manufacturing, and 
sheet metal production work. 

3.2.11 अनĵुयोग 
ȢशयȪर˷ग का ǉापक उपयोग फैȞķकेशन कायǷशालाआǽ, ऑटोमोबाइल 
उǂोगाǽ, डèट ȞनमाǷण तथा शीट मटेल उòपादन कायǷ मǽ Ȟकया जाता है। 

3.2.12 Numerical Problems– Shearing Operation 
Problem: 
Calculate the cutting force required to shear a mild 
steel sheet of thickness 2 mm and cutting length 150 
mm. 
Given shear strength of mild steel = 300 N/mm² 
Formula: 
Cutting Force = Length × Thickness × Shear Strength 

𝐹 = 𝐿 × 𝑡 × 𝜏 
Where: 

 𝐹= Cutting force (N)  
 𝐿= Length of cut (mm)  
 𝑡= Thickness of sheet (mm)  
 𝜏= Shear strength (N/mm²)  

Solution: 
Given: 

 Length of cut 𝐿 = 150ௗ𝑚𝑚 

3.2.12 संéयाòमक ĵǌ - ȢशयȪर˷ग ĵȞħया 
ĵǌ: 
2 ȟममी मोटाइǷ तथा 150 ȟममी कȫट˷ग लंबाइǷ वाली माइüड Āटील शीट 
को Ȣशयर करन ेके Ȣलए आवþयक कȫट˷ग बल कɷ गणना करǽ। 
दी गइǷ Ȣशयर शȨèत = 300 N/mm² 
सूİ: 
Cutting Force = Length × Thickness × Shear 
Strength 
 𝐹 = 𝐿 × 𝑡 × 𝜏 
जहाँ: 
F = कȫट˷ग बल (N) 
L = कट कɷ लंबाइǷ (mm) 
t = शीट कɷ मोटाइǷ (mm) 
τ = Ȣशयर शȨèत (N/mm²) 
हल: 
ȝदया गया: 
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 Thickness 𝑡 = 2ௗ𝑚𝑚 
 Shear strength 𝜏 = 300ௗ𝑁/𝑚𝑚ଶ 

Substituting in formula: 
𝐹 = 150 × 2 × 300 
𝐹 = 90000ௗ𝑁 
𝐹 = 90ௗ𝑘𝑁 

Answer: 
The cutting force required for the shearing operation 
is 90 kN. 
 

L = 150 mm 
t = 2 mm 
τ = 300 N/mm² 
सूİ मǽ रखने पर: 
F = 150 × 2 × 300 
F = 90000 N 
F = 90 kN 
उƷर: 
ȢशयȪर˷ग ĵȞħया के Ȣलए आवþयक कȫट˷ग बल 90 kN है। 

3.3 Hand Lever Shears | हȂड लीवर शीयर 

 
Fig. 3.3: Hand Lever Shears for Sheet Metal Cutting | शीट मेटल कȫट˷ग के Ȣलए हȂड लीवर शीयर 

 
3.3.1 Introduction (Fig. 3.3) 
Hand lever shears are commonly used in sheet metal 
workshops for cutting metal sheets into required 
shapes and sizes. These shears are operated 
manually and are suitable for straight cutting 
operations. They are widely used in fabrication, 
automobile body work, and maintenance shops 
because of their simple construction and easy 
operation. 

3.3.1 पțरचय (Fig. 3.3) 
हȂड लीवर शीयर का उपयोग सामाõयतः शीट मेटल कायǷशालाआǽ मǽ 
धातु शीटाǽ को आवþयक आकार एवं माप मǽ काटने के Ȣलए Ȟकया 
जाता है। ये शीयर हĀतचाȢलत होते हȂ तथा सीध े(straight) कȫट˷ग 
कायाȀ के Ȣलए उपयèुत होते हȂ। इनका उपयोग फैȞķकेशन, 
ऑटोमोबाइल बॉडी कायǷ तथा मǽटेनǽस कायǷशालाआǽ मǽ इनके सरल 
ȞनमाǷण एवं आसान संचालन के कारण ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। 

3.3.2 Definition of Hand Lever Shear 
A hand lever shear is a manually operated machine 
used for cutting sheet metal by applying force 
through a lever mechanism. It provides accurate and 
smooth cutting with less effort. 

3.3.2 हȂड लीवर शीयर कɷ पțरभाषा 
हȂड लीवर शीयर एक हĀतचाȢलत मशीन है Ȥजसका उपयोग लीवर तंİ 
के माôयम से बल लगाकर शीट मटेल को काटने के Ȣलए Ȟकया जाता 
है। यह कम ĵयास मǽ सटीक एवं Ƞचकनी कȫट˷ग ĵदान करता है। 

3.3.3 Classification of Hand Lever Shears 
Hand lever shears are classified into: 

 Bench type hand lever shears  
 Floor type hand lever shears  
 Straight blade shears  

Each type is selected according to sheet size, 
thickness, and workshop requirement. 

3.3.3 हȂड लीवर शीयर का वगʀकरण 
हȂड लीवर शीयर Ȟनúन ĵकार के होते हȂ: 
• बǽच ĵकार हȂड लीवर शीयर 
• ÷लोर ĵकार हȂड लीवर शीयर 
• Āटǹेट øलेड शीयर 
ĵòयके ĵकार का चयन शीट के आकार, मोटाइǷ तथा कायǷशाला कɷ  
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 आवþयकता के अनुसार Ȟकया जाता है। 
3.3.4 Constructional Features 
A hand lever shear consists of a rigid frame, long 
operating lever, upper and lower cutting blades, 
pivot arrangement, and sheet holding device. The 
blades are made of hardened steel for efficient 
cutting and long service life. 

3.3.4 ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ 
हȂड लीवर शीयर मǽ एक कठोर Ķेम, लंबा ऑपरेȫट˷ग लीवर, ऊपरी एवं 
Ȟनचला कȫट˷ग øलेड, ȟपवट ǉवĀथा तथा शीट होȵüड˷ग ȝडवाइस 
शाȟमल होते हȂ। øलेड्स उìच गुणवƷा वाल ेकठोर इĀपात से बनाए 
जाते हȂ ताȞक ĵभावी कȫट˷ग एव ंलंबी सेवा आयु सुȞनȣǊत हो सके। 

3.3.5 Working Principle 
The shear works on the lever principle. When force is 
applied on the lever, the upper blade moves 
downward against the fixed lower blade and cuts the 
sheet metal by shear action. 

3.3.5 कायǷ Ȣसƽातं 
यह शीयर लीवर Ȣसƽांत पर कायǷ करता है। जब लीवर पर बल 
लगाया जाता ह,ै तो ऊपरी øलडे नीचे कɷ ओर चलकर ȨĀथर Ȟनचले 
øलेड के ȞवǪƽ शीट मेटल को Ȣशयर Ȟħया Ǆारा काटता है। 

3.3.6 Method of Operation 
The sheet is marked and placed between the blades. 
The sheet is held firmly, and the lever is pressed 
downward to perform the cutting operation 
accurately and safely.  

3.3.6 संचालन Ȟवȡध 
शीट को ȠचȠǕत करके øलेड्स के बीच रखा जाता है। शीट को मजबतूी 
से पकड़कर लीवर को नीचे कɷ ओर दबाया जाता ह ैȤजससे कȫट˷ग 
ĵȞħया सटीक एवं सुरȤZत ǫप से पूरी होती है। 
 

3.3.7 Advantages 
Hand lever shears have simple construction and are 
easy to operate. They require less maintenance and 
can cut sheet metal quickly with good accuracy. 
These shears save time and labour in workshop 
operations. They are economical and suitable for 
small and medium fabrication work. 

3.3.7 लाभ 
हȂड लीवर शीयर का ȞनमाǷण सरल होता है तथा इसका संचालन 
आसान होता है। इसमǽ कम रखरखाव कɷ आवþयकता होती ह ैतथा 
यह शीट मेटल को तेज गȞत एवं अƨɵ सटीकता के साथ काट सकता 
है। यह कायǷशाला कायाȀ मǽ समय एवं Ľम कɷ बचत करता है। यह 
आɎथ˷क ǫप से Ȟकफायती है तथा छोटे एवं मôयम फैȞķकेशन कायाȀ 
के Ȣलए उपयुèत है। 

3.3.8 Disadvantages 
Hand lever shears have limited cutting capacity and 
cannot cut very thick sheets. Curved and irregular 
shapes are difficult to produce with straight blade 
shears. Improper blade alignment may also produce 
rough edges and burrs. 

3.3.8 सीमाएँ 
हȂड लीवर शीयर कɷ कȫट˷ग Zमता सीȟमत होती है तथा यह बǯत मोटी 
शीटाǽ को नहɸ काट सकता। घमुावदार एव ंअȞनयȟमत आकार बनाना 
Āटǹेट øलेड शीयर के साथ कȜठन होता है। øलेड का अनȠुचत संरेखण 
खुरदर ेȞकनाराǽ एवं बुरǷ (burr) उòपǆ कर सकता है। 

3.3.9 Safety Precautions During Operation 
The operator should wear safety goggles and gloves 
while using hand lever shears. Fingers must be kept 
away from the cutting blades during operation. The 
sheet should be properly supported and held firmly 
to avoid slipping. Loose clothing should not be worn 
near moving parts. The shear must be fixed securely 
on the bench or floor before use. 

3.3.9 संचालन के दौरान सरुZा सावधाȞनया ँ
ऑपरेटर को हȂड लीवर शीयर का उपयोग करते समय सुरZा चþमा 
एवं दĀताने पहनन ेचाȝहए। संचालन के दौरान उंगȢलयाǽ को कȫट˷ग 
øलेड्स से Ǩर रखना चाȝहए। शीट को ठɶक ĵकार से सहारा दकेर 
मजबूती से पकड़ना चाȝहए ताȞक Ȟफसलन न हो। चȢलत भागाǽ के 
पास ढील ेवĀİ नहɸ पहनने चाȝहए। उपयोग से पहले शीयर को बǽच या 
फशǷ पर मजबूती से Ȟफèस करना चाȝहए। 

3.3.10 Schematic Diagram of Hand Lever Shear 
The schematic diagram should show the main parts 
such as frame, lever handle, upper blade, lower 
blade, pivot point, and sheet holding arrangement. 
Proper blade arrangement ensures smooth cutting 
action. 

3.3.10 हȂड लीवर शीयर का योजनाòमक आरेख 
योजनाòमक आरखे मǽ मुéय भाग जैसे Ķेम, लीवर हȂडल, ऊपरी øलडे, 
Ȟनचला øलेड, ȟपवट ȭब˷ǧ तथा शीट होȵüड˷ग ǉवĀथा दशाǷइǷ जानी 
चाȝहए। उȠचत øलेड ǉवĀथा सुचाǪ कȫट˷ग Ȟħया सुȞनȣǊत करती ह।ै 

3.3.11 Applications 
Hand lever shears are widely used in sheet metal 
workshops, fabrication shops, automobile body 
repair work, HVAC duct manufacturing, and 
maintenance industries. They are mainly used for 
straight cutting of aluminium, mild steel, brass, and 
galvanized iron sheets. 
 
 
 

3.3.11 अनĵुयोग 
हȂड लीवर शीयर का उपयोग शीट मेटल कायǷशालाआǽ, फैȞķकेशन 
शॉöस, ऑटोमोबाइल बॉडी मरúमत कायǷ, HVAC डèट ȞनमाǷण तथा 
मǽटेनǽस उǂोगाǽ मǽ ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। यह मुéयतः 
एüयȟुमȞनयम, माइüड Āटील, पीतल तथा गüैवनेाइîड आयरन शीटाǽ 
कɷ सीधी कȫट˷ग के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
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3.4 Sheet Metal Tools | शीट मेटल औजार 

 
Fig. 3.4: Sheet Metal Tools for Measuring, Marking, Cutting and Bending | मापन, अंकन, कटाइǷ एवं मोड़ने हेतु 

शीट मेटल औजार 
 

3.4.1 Introduction (Fig. 3.4) 
Sheet metal tools are essential for measuring, 
marking, cutting, bending, and forming sheet metal 
in fabrication work. Proper selection and use of tools 
improve accuracy, productivity, and quality of 
finished jobs. These tools are widely used in 
automobile, HVAC, and general fabrication 
industries. 

3.4.1 पțरचय (Fig. 3.4) 
शीट मेटल औजार फेȞķकेशन कायǷ मǽ शीट मेटल के मापन, अंकन, 
कȫट˷ग, बǽȬड˷ग तथा फॉɛम˷ग के Ȣलए अòयंत आवþयक होत ेहȂ। औजाराǽ 
का उȠचत चयन एवं उपयोग शुƽता, उòपादकता तथा तैयार कायǷ कɷ 
गुणवƷा मǽ सुधार करता है। इनका ǉापक उपयोग ऑटोमोबाइल, 
HVAC तथा सामाõय फेȞķकेशन उǂोगाǽ मǽ Ȟकया जाता है। 

3.4.2 Classification of Sheet Metal Tools 
Sheet metal tools are classified into: 

 Measuring tools  
 Marking tools  
 Cutting tools  
 Bending and forming tools  
 Supporting tools  

Each tool is designed for a specific sheet metal 
operation. 

3.4.2 शीट मेटल औजाराǽ का वगʀकरण 
शीट मेटल औजाराǽ को Ȟनúन ĵकार वगʀकृत Ȟकया जाता है: 
• मापन औजार 
• अंकन औजार 
• कȫट˷ग औजार 
• बǽȬड˷ग एवं फॉɛमग˷ औजार 
• सहायक औजार 
ĵòयके औजार को एक ȞवȢशǐ शीट मेटल कायǷ के Ȣलए ȝडज़ाइन 
Ȟकया जाता है। 

3.4.3 Measuring Tools 
Measuring tools are used for checking dimensions 
and accuracy of workpieces. Common measuring 
tools are steel rule, try square, divider, and calipers. 
The steel rule measures length, while the try square 
checks squareness and right angles. 

3.4.3 मापन औजार 
मापन औजाराǽ का उपयोग कायǷवĀतु के आयामाǽ एवं शƽुता कɷ जाचँ 
के Ȣलए Ȟकया जाता है। सामाõय मापन औजाराǽ मǽ Āटील ǫल, टǹाइǷ 
Āèवायर, ȝडवाइडर तथा कैȢलपसǷ शाȟमल हȂ। Āटील ǫल लंबाइǷ मापने 
के Ȣलए तथा टǹाइǷ Āèवायर समकोणता एव ं90° कोण कɷ जाँच के 
Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 

3.4.4 Marking Tools 
Marking tools are used for layout work on sheet 
metal surfaces. Scriber, prick punch, and centre 
punch are commonly used tools. These tools help in 
accurate cutting and drilling operations. 
 

3.4.4 अंकन औजार 
अंकन औजाराǽ का उपयोग शीट मटेल सतहाǽ पर लआेउट कायǷ के 
Ȣलए Ȟकया जाता है। Āħाइबर, ȟĵक पंच तथा सǽटर पचं सामाõय ǫप 
से उपयोग Ȟकए जाने वाल ेऔजार हȂ। ये औजार सटीक कȫट˷ग एवं 
ȝडǹ ȱल˷ग कायǷ मǽ सहायता करते हȂ। 
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3.4.5 Cutting Tools 
Snips, shears, and hacksaws are used for cutting 
sheet metal into required sizes and shapes. Cutting 
tools should always be sharp for smooth cutting 
action. 

3.4.5 कȫट˷ग औजार 
ȦĀनöस, शीयर तथा हैèसॉ का उपयोग शीट मेटल को आवþयक 
आकार एवं माप मǽ काटन ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। कȫट˷ग औजाराǽ को 
सदैव तीĄण रखना चाȝहए ताȞक कȫट˷ग Ȟħया सुचाǪ हो सके। 

3.4.6 Bending and Forming Tools 
Wooden mallets, ball peen hammers, and folding 
bars are used for bending and shaping sheet metal 
without damaging the surface finish. 

3.4.6 बǽȬड˷ग एवं फॉɛम˷ग औजार 
लकड़ी के मलैेट, बॉल पीन हमैर तथा फोȵüड˷ग बार का उपयोग शीट 
मेटल को Ȟबना सतह ȞफȞनश को नुकसान पǯचँाए मोड़ने एवं आकार 
देने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 

3.4.7 Supporting Tools 
Supporting tools are used to hold and support sheet 
metal during bending, forming, riveting, and 
seaming operations. Common supporting tools are 
stakes, anvils, and bench plates. Stakes are available 
in different shapes for forming curved and angular 
jobs. Bench plates provide a flat surface for marking 
and hammering work. 

3.4.7 सहायक औजार 
सहायक औजाराǽ का उपयोग बǽȬड˷ग, फॉɛमग˷, țरवेȫट˷ग तथा सीȮमग˷ 
कायाȀ के दौरान शीट मेटल को पकड़न ेएवं सहारा देन ेके Ȣलए Ȟकया 
जाता है। सामाõय सहायक औजाराǽ मǽ Āटेèस, एनȞवüस तथा बǽच öलटे 
शाȟमल हȂ। Āटेèस Ȟवȣभǆ आकाराǽ मǽ उपलǈ होते हȂ Ȥजनका उपयोग 
वħ एवं कोणीय कायाȀ के Ȣलए Ȟकया जाता है। बǽच öलेट अंकन एवं 
हथौड़ा कायǷ के Ȣलए समतल सतह ĵदान करती है। 

3.4.8 Constructional Features of Common Tools 
Sheet metal tools are generally made from high 
carbon steel or alloy steel for strength and durability. 
Measuring and marking tools have accurate edges 
and pointed ends. Cutting tools contain sharp 
cutting edges, while hammers and mallets are 
provided with strong handles for safe operation. 
Proper tool design improves efficiency and accuracy 
in fabrication work. 

3.4.8 सामाõय औजाराǽ कɷ ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ 
शीट मेटल औजार सामाõयतः उìच काबǷन इĀपात या ȟमĽ धातु इĀपात 
से बनाए जात ेहȂ ताȞक मजबूती एवं Ȝटकाऊपन सुȞनȣǊत हो सके। 
मापन एवं अकंन औजाराǽ मǽ सटीक Ȟकनारे एवं नकुɷले Ȣसर ेहोते हȂ। 
कȫट˷ग औजाराǽ मǽ तीĄण कȫट˷ग एज होता ह,ै जबȞक हथौड़ाǽ एवं 
मैलेट्स मǽ सुरȤZत संचालन हेतु मजबतू हȂडल ĵदान Ȟकए जात ेहȂ। 
उȠचत औजार ȝडज़ाइन फेȞķकेशन कायǷ मǽ दZता एवं शƽुता बढ़ाता 
है। 

3.4.9 Care and Maintenance of Tools 
Tools should be cleaned after use to remove dust, 
oil, and metal particles. Cutting edges must be 
sharpened regularly for smooth operation. Moving 
parts should be lubricated to prevent rust and wear. 
Tools must be stored properly in racks or toolboxes 
to avoid damage. 

3.4.9 औजाराǽ कɷ देखभाल एवं रखरखाव 
औजाराǽ को उपयोग के बाद धलू, तेल एवं धातु कणाǽ को हटाकर साफ 
करना चाȝहए। कȫट˷ग एज को सुचाǪ कायǷ के Ȣलए Ȟनयȟमत ǫप से 
तेज करना चाȝहए। गȞतशील भागाǽ को जगं एवं ȟघसाव से बचाने के 
Ȣलए Āनȝेहत करना चाȝहए। औजाराǽ को रकै या टूल बॉèस मǽ उȠचत 
ǫप से संĩȝहत करना चाȝहए ताȞक ZȞत से बचाव हो सके। 

3.4.10 Safety Precautions While Using Tools 
Always inspect tools before use and avoid using 
damaged or loose tools. Use the correct tool for the 
correct job. Handles should be tight and cutting 
edges properly maintained. Safety goggles and 
gloves should be worn during operations. 

3.4.10 औजाराǽ के उपयोग के दौरान सुरZा सावधाȞनया ँ
औजाराǽ का उपयोग करन ेसे पहले उनकɷ जाचँ करǽ तथा ZȞतĩĀत या 
ढीले औजाराǽ का उपयोग न करǽ। सही कायǷ के Ȣलए सही औजार का 
उपयोग करǽ। हȂडल कसकर लगे होने चाȝहए तथा कȫट˷ग एज उȠचत 
ǫप से रखरखाव Ȟकए गए होने चाȝहए। संचालन के दौरान सुरZा 
चþमा एव ंदĀताने पहनन ेचाȝहए। 

3.4.11 Applications 
Sheet metal tools are widely used in measuring, 
marking, cutting, bending, forming, seaming, and 
fabrication operations in automobile, ducting, and 
engineering industries. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.4.11 अनĵुयोग 
शीट मेटल औजाराǽ का उपयोग ऑटोमोबाइल, डȶèट˷ग तथा 
इंजीȞनयȪरग˷ उǂोगाǽ मǽ मापन, अकंन, कȫट˷ग, बǽȬड˷ग, फॉɛम˷ग, सीȮम˷ग 
एवं फेȞķकेशन कायाȀ मǽ ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। 
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3.5 Stakes and Their Uses | Āटेèस एव ंउनके उपयोग 

 
Fig. 3.5: Stakes and Their Uses in Sheet Metal Forming | शीट मेटल फॉɛम˷ग मǽ Āटेèस और उनके उपयोग 

 
3.5.1 Introduction (Fig. 3.5) 
Stakes are important supporting tools used in sheet 
metal work for bending, forming, seaming, and 
shaping operations. They provide proper support to 
sheet metal during hammering and forming 
processes. Different shapes of stakes are used 
according to the type of job and required finish. 
Stakes are widely used in fabrication, ducting, and 
automobile body work. 

3.5.1 पțरचय (Fig. 3.5) 
Āटेèस शीट मेटल कायǷ मǽ महòवपणूǷ सहायक उपकरण हȂ Ȥजनका 
उपयोग बǽȬड˷ग, फॉɛमग˷, सीȮम˷ग एवं शेȮप˷ग कायाȀ के Ȣलए Ȟकया जाता 
है। ये हैमȪरग˷ एवं फॉɛमग˷ ĵȞħयाआǽ के दौरान शीट मेटल को उȠचत 
सहारा ĵदान करते हȂ। कायǷ के ĵकार एवं आवþयक ȞफȞनश के 
अनुसार Ȟवȣभǆ आकाराǽ के Āटेèस का उपयोग Ȟकया जाता है। Āटेèस 
का ǉापक उपयोग फैȞķकेशन, डȶèट˷ग तथा ऑटोमोबाइल बॉडी कायǷ 
मǽ Ȟकया जाता है। 

3.5.2 Definition of Stake 
A stake is a supporting tool made of steel, used for 
holding and supporting sheet metal during forming 
and shaping operations. It is generally fitted into a 
stake holder or bench plate. 

3.5.2 Āटेक कɷ पțरभाषा 
Āटेक एक Āटील से बना सहायक उपकरण है Ȥजसका उपयोग फॉɛमग˷ 
एवं शȮेपग˷ ĵȞħयाआǽ के दौरान शीट मेटल को पकड़न ेएवं सहारा दने े
के Ȣलए Ȟकया जाता है। इसे सामाõयतः Āटेक होüडर या बǽच öलेट मǽ 
Ȟफट Ȟकया जाता है। 

3.5.3 Classification of Stakes 
Common types of stakes are: 

 Beak iron stake  
 Hatchet stake  
 Blow horn stake  
 Half moon stake  
 Square stake  

Each stake has a special shape for particular sheet 
metal operations. 

3.5.3 Āटेèस का वगʀकरण 
सामाõय Āटेèस के ĵकार ȞनúनȢलȥखत हȂ: 
• बीक आयरन Āटेक 
• हैचेट Āटेक 
• øलो हॉनǷ Āटेक 
• हाफ मून Āटेक 
• Āèवायर Āटेक 
ĵòयके Āटेक का एक ȞवȢशǐ आकार Ȟवशेष शीट मेटल कायाȀ के Ȣलए 
होता है। 

3.5.4 Constructional Features 
A stake consists of a working surface, body, and 
shank. The working surface is smooth and hardened 
for forming operations. The shank is fitted into a 
holder for stability during use. Stakes are available in 
different shapes and sizes according to workshop 
requirements. 

3.5.4 ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ 
Āटेक मǽ कायǷ सतह, बॉडी तथा शȂक शाȟमल होते हȂ। कायǷ सतह 
फॉɛमग˷ कायाȀ के Ȣलए Ƞचकनी एव ंकठोर कɷ गइǷ होती है। शȂक को 
उपयोग के दौरान ȨĀथरता हेतु होüडर मǽ Ȟफट Ȟकया जाता है। 
कायǷशाला कɷ आवþयकताआǽ के अनुसार Āटेèस Ȟवȣभǆ आकाराǽ एवं 
मापाǽ मǽ उपलǈ होते हȂ। 
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3.5.5 Working Principle 
The stake supports the sheet metal while hammering 
or bending is carried out. The shape of the stake 
helps in producing the required contour or seam 
accurately. 

3.5.5 कायǷ Ȣसƽातं 
Āटेक, शीट मेटल को सहारा ĵदान करता ह ैजबȞक हैमȪरग˷ या बǽȬड˷ग 
कɷ ĵȞħया कɷ जाती है। Āटेक का आकार आवþयक आकृȞत या सीम 
को सटीक ǫप से बनान ेमǽ सहायता करता है। 

3.5.6 Types and Uses of Stakes 
Beak iron stakes are used for curved work, hatchet 
stakes for sharp bends, blow horn stakes for 
cylindrical jobs, half moon stakes for circular 
forming, and square stakes for straight edges and 
flat surfaces. 

3.5.6 Āटेèस के ĵकार एवं उपयोग 
बीक आयरन Āटेक का उपयोग वħ कायǷ के Ȣलए, हैचेट Āटेक का 
उपयोग तीļ मोड़ (sharp bends) के Ȣलए, øलो हॉनǷ Āटेक का 
उपयोग बेलनाकार कायाȀ के Ȣलए, हाफ मून Āटेक का उपयोग 
वृƷाकार फॉɛम˷ग के Ȣलए तथा Āèवायर Āटेक का उपयोग सीधी 
Ȟकनाțरयाǽ एवं समतल सतहाǽ के Ȣलए Ȟकया जाता है। 

3.5.7 Advantages of Using Stakes 
Stakes help in accurate shaping and smooth 
finishing of sheet metal jobs. They provide proper 
support during bending, wiring, edging, and 
seaming operations. Different shapes of stakes allow 
various forming operations to be performed easily 
and accurately. Stakes improve the quality of 
finished products and reduce damage to sheet 
surfaces during hammering operations. 

3.5.7 Āटेèस के उपयोग के लाभ 
Āटेèस शीट मेटल कायाȀ कɷ सटीक शेȮपग˷ एवं Ƞचकनी ȞफȞनȱशग˷ मǽ 
सहायता करते हȂ। ये बǽȬड˷ग, वायȪरग˷, एȳज˷ग एव ंसीȮमग˷ कायाȀ के 
दौरान उȠचत सहारा ĵदान करते हȂ। Ȟवȣभǆ आकाराǽ के Āटेèस Ȟवȣभǆ 
फॉɛमग˷ कायाȀ को सरल एवं सटीक बनाते हȂ। Āटेèस तैयार उòपादाǽ कɷ 
गुणवƷा मǽ सुधार करते हȂ तथा हमैȪरग˷ के दौरान शीट कɷ सतह को 
होन ेवाले नुकसान को कम करत ेहȂ। 

3.5.8 Limitations 
Stakes are mainly suitable for light and medium 
sheet metal work. They are not suitable for heavy 
sheet metal forming because excessive force may 
damage the stake or reduce accuracy. Manual 
operations using stakes are also time-consuming for 
large-scale production work. 

3.5.8 सीमाएँ 
Āटेèस मुéयतः हüके एव ंमôयम शीट मेटल कायाȀ के Ȣलए उपयèुत 
होते हȂ। भारी शीट मेटल फॉɛमग˷ के Ȣलए ये उपयुèत नहɸ होते èयाǽȞक 
अòयȡधक बल से Āटेक को ZȞत हो सकती ह ैया शƽुता कम हो 
सकती है। बड़े पैमाने पर उòपादन कायाȀ मǽ Āटेèस का उपयोग समय 
लेने वाला होता है। 

3.5.9 Schematic Diagram of Common Stakes 
The schematic diagram of stakes should show the 
shapes, working surfaces, body, and shank portions 
of different stakes such as beak iron stake, hatchet 
stake, blow horn stake, half moon stake, and square 
stake. The working portion of each stake is designed 
according to the forming operation required. 

3.5.9 सामाõय Āटेèस का योजनाòमक आरखे 
Āटेèस के योजनाòमक आरखे मǽ Ȟवȣभǆ Āटेèस जैसे बीक आयरन 
Āटेक, हैचेट Āटेक, øलो हॉनǷ Āटेक, हाफ मनू Āटेक तथा Āèवायर Āटेक 
के आकार, कायǷ सतह, बॉडी एवं शȂक भागाǽ को दशाǷया जाना चाȝहए। 
ĵòयके Āटेक का कायǷ भाग आवþयक फॉɛमग˷ कायǷ के अनुसार 
ȝडज़ाइन Ȟकया जाता है। 

3.5.10 Applications 
Stakes are widely used in bending, wiring, edging, 
seaming, flanging, and forming operations in sheet 
metal workshops. Beak iron stakes are used for 
curved jobs, hatchet stakes for sharp corners, and 
blow horn stakes for cylindrical and circular work. 
Stakes are commonly used in fabrication industries, 
automobile body work, and duct manufacturing 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.5.10 अनĵुयोग 
Āटेèस का ǉापक उपयोग शीट मटेल कायǷशालाआǽ मǽ बǽȬड˷ग, 
वायȪरग˷, एȳज˷ग, सीȮम˷ग, ÷लैȶõज˷ग एवं फॉɛमग˷ कायाȀ मǽ Ȟकया जाता 
है। बीक आयरन Āटेक का उपयोग वħ कायाȀ के Ȣलए, हैचेट Āटेक का 
उपयोग तीखे कोनाǽ के Ȣलए तथा øलो हॉनǷ Āटेक का उपयोग 
बेलनाकार एवं वƷृाकार कायाȀ के Ȣलए Ȟकया जाता है। Āटेèस का 
उपयोग फैȞķकेशन उǂोगाǽ, ऑटोमोबाइल बॉडी कायǷ तथा डèट 
ȞनमाǷण मǽ सामाõय ǫप से Ȟकया जाता है। 
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3.6 Sheet Metal Seams | शीट मेटल सीúस (जोड़) 

 
Fig. 3.6: Sheet Metal Seams for Strong and Leak-proof Joints | मजबूत एवं țरसाव-रोधी जोड़ाǽ के Ȣलए शीट मेटल सीम 

 
3.6.1 Introduction (Fig. 3.6) 
Seams are important joints used in sheet metal work 
for joining two metal sheets together. They provide 
strength, rigidity, and leak-proof connections in 
fabricated products. Seams are widely used in 
making boxes, containers, ducts, pipes, and 
automobile body parts. Proper seam formation 
improves the appearance and durability of sheet 
metal jobs. 

3.6.1 पțरचय (Fig. 3.6) 
सीúस शीट मेटल कायǷ मǽ दो धातु शीटाǽ को आपस मǽ जोड़ने के Ȣलए 
उपयोग Ȟकए जाने वाल ेमहòवपणूǷ जोड़ (जॉइट्ंस) हȂ। ये ȞनɌम˷त 
उòपादाǽ मǽ मजबतूी, कठोरता तथा țरसाव-रȝहत (लीक-ĵूफ) जोड़ 
ĵदान करते हȂ। सीúस का उपयोग बèसे, कंटेनर, डèट, पाइप तथा 
ऑटोमोबाइल बॉडी भागाǽ के ȞनमाǷण मǽ ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। 
उȠचत सीम ȞनमाǷण शीट मेटल कायाȀ कɷ उपȨĀथȞत एव ंȜटकाऊपन को 
बढ़ाता है। 

3.6.2 Definition of Seam 
A seam is a joint formed by folding and locking the 
edges of sheet metal parts together. The folded 
edges hold the sheets firmly without separating 
during use. 

3.6.2 सीम कɷ पțरभाषा 
सीम वह जोड़ है जो शीट मेटल भागाǽ के Ȟकनाराǽ को मोड़कर एवं 
इंटरलॉक करके बनाया जाता है। मुड़े ǯए Ȟकनारे उपयोग के दौरान 
शीटाǽ को Ȟबना अलग ǯए मजबतूी से पकड़कर रखते हȂ। 

3.6.3 Classification of Seams 
Common types of seams are: 

 Lap seam  
 Grooved seam  
 Single seam  
 Double seam  
 Knocked-up seam  

Each seam is selected according to the type of job 
and strength requirement. 

3.6.3 सीúस का वगʀकरण 
सामाõय सीúस के ĵकार ȞनúनȢलȥखत हȂ: 
• लैप सीम 
• ĩूýड सीम 
• ȱस˷गल सीम 
• डबल सीम 
• नॉèड-अप सीम 
ĵòयके सीम का चयन कायǷ के ĵकार एवं आवþयक मजबूती के 
अनुसार Ȟकया जाता है। 

3.6.4 Constructional Features of Seams 
Seams consist of folded edges and locking 
arrangements. The folded portions provide strength 
and prevent leakage. Properly formed seams 
produce smooth finishing and accurate alignment of 
sheet metal parts. 
 

3.6.4 सीúस कɷ ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ 
सीúस मǽ मड़ु ेǯए Ȟकनार ेतथा लॉȭकग˷ ǉवĀथा होती है। मुड़े ǯए भाग 
मजबूती ĵदान करते हȂ तथा țरसाव को रोकत ेहȂ। सही ĵकार से 
ȞनɌम˷त सीúस शीट मेटल भागाǽ कɷ Ƞचकनी ȞफȞनȱशग˷ एवं सटीक 
संरेखण सुȞनȣǊत करत ेहȂ। 
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3.6.5 Method of Forming Seams 
First, the sheet edges are marked and bent to the 
required size. The folded edges are then interlocked 
and hammered carefully using stakes and mallets. 
Finally, the seam is tightened and finished smoothly 
for proper strength and appearance. 

3.6.5 सीम बनाने कɷ Ȟवȡध 
सबसे पहले शीट के Ȟकनाराǽ को ȠचȠǕत कर आवþयक आकार मǽ 
मोड़ा जाता है। इसके बाद मुड़ ेǯए Ȟकनाराǽ को Āटेèस एवं मलैेट्स कɷ 
सहायता से सावधानीपूवǷक इंटरलॉक Ȟकया जाता है। अंत मǽ सीम को 
कसकर मजबूत एवं Ƞचकनी ȞफȞनश ĵदान कɷ जाती है। 

3.6.6 Working Principle 
Sheet metal seams work on the principle of 
mechanical interlocking of folded edges. The edges 
of two metal sheets are bent and locked together by 
hammering or pressing. This interlocking action 
provides strength and rigidity to the joint without 
separating during use. Proper folding and tightening 
ensure leak-proof and durable seams. 

3.6.6 कायǷ Ȣसƽातं 
शीट मेटल सीúस मुड़े ǯए Ȟकनाराǽ के यांȞİक इंटरलॉȭकग˷ के Ȣसƽांत 
पर कायǷ करते हȂ। दो धातु शीटाǽ के Ȟकनाराǽ को मोड़कर हमैȪरग˷ या 
ĵेȱस˷ग Ǆारा आपस मǽ लॉक Ȟकया जाता है। यह इंटरलॉȭकग˷ Ȟħया 
जोड़ को मजबूती एवं कठोरता ĵदान करती ह ैतथा उपयोग के दौरान 
अलग नहɸ होने दतेी। उȠचत फोȵüड˷ग एवं कसाव से लीक-ĵूफ एवं 
Ȝटकाऊ सीúस ĵाöत होते हȂ। 

3.6.7 Advantages of Seams 
Seams provide strong and leak-proof joints in sheet 
metal products. They improve the rigidity and 
appearance of fabricated jobs. Seam joints do not 
require additional fasteners in many applications, 
which reduces cost and weight. They are suitable for 
joining thin sheets used in ducts, tanks, and 
containers. 

3.6.7 सीúस के लाभ 
सीúस शीट मेटल उòपादाǽ मǽ मजबतू एव ंțरसाव-रȝहत जोड़ ĵदान करते 
हȂ। ये ȞनɌम˷त कायाȀ कɷ कठोरता एवं उपȨĀथȞत को सुधारते हȂ। कइǷ 
अनĵुयोगाǽ मǽ सीम जोड़ अȞतțरèत फाĀटनराǽ कɷ आवþयकता को 
समाöत करत ेहȂ, Ȥजससे लागत एवं भार कम होता है। ये डèट, टȂक 
एवं कंटेनर मǽ उपयोग होने वाली पतली शीटाǽ के जोड़ के Ȣलए उपयèुत 
होते हȂ। 

3.6.8 Disadvantages of Seams 
Some seam forming operations are time-consuming 
and require skilled workmanship. Improper folding 
may cause weak joints and leakage. Certain seams 
are not suitable for very thick sheet metal work. 

3.6.8 सीúस कɷ सीमाएँ 
कुछ सीम ȞनमाǷण ĵȞħयाएँ समय लेने वाली होती हȂ तथा कुशल 
कारीगरी कɷ आवþयकता होती ह।ै अनȠुचत फोȵüड˷ग से कमजोर जोड़ 
एवं țरसाव हो सकता है। कुछ सीम बǯत मोटी शीट मेटल कायाȀ के 
Ȣलए उपयèुत नहɸ होते। 

3.6.9 Schematic Diagram of Different Seams 
The schematic diagram should show cross-sectional 
views of lap seam, grooved seam, single seam, 
double seam, and knocked-up seam. The folded 
edges and locking arrangements must be clearly 
indicated for proper understanding of seam 
formation. 

3.6.9 Ȟवȣभǆ सीúस का योजनाòमक आरखे 
योजनाòमक आरखे मǽ लैप सीम, ĩूýड सीम, ȱस˷गल सीम, डबल सीम 
तथा नॉèड-अप सीम के ħॉस-सेèशनल ǩþय ȝदखाए जाने चाȝहए। 
सीम ȞनमाǷण कɷ Āपǐ समझ हेतु मुड़े ǯए Ȟकनारे एवं लॉȭकग˷ ǉवĀथा 
को Āपǐ ǫप से दशाǷया जाना चाȝहए। 

3.6.10 Applications 
Sheet metal seams are widely used in manufacturing 
containers, ducts, tanks, roofing sheets, pipes, and 
ventilation systems. They are commonly used in 
automobile, HVAC, and fabrication industries where 
leak-proof and strong joints are required. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.6.10 अनĵुयोग 
शीट मेटल सीúस का उपयोग कंटेनर, डèट, टȂक, ǫȭफग˷ शीट, पाइप 
तथा वǽȜटलशेन ȢसĀटम के ȞनमाǷण मǽ ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। ये 
ऑटोमोबाइल, HVAC तथा फेȞķकेशन उǂोगाǽ मǽ सामाõय ǫप से 
उपयोग Ȟकए जात ेहȂ जहा ँलीक-ĵूफ एवं मजबूत जोड़ आवþयक होते 
हȂ। 
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3.7 Solders | सोüडर 

 
Fig. 3.7: Solders and Their Use in Metal Joining | धातु जोड़ने मǽ सोüडर और उनका उपयोग 

 
3.7.1 Introduction (Fig. 3.7) 
Soldering is an important joining process used in 
sheet metal work for making leak-proof and 
permanent joints. It is commonly used in fabrication, 
electrical work, automobile radiators, and tin 
container manufacturing. In soldering, the base 
metals are joined without melting them completely. 
A filler metal called solder is melted and allowed to 
flow into the joint. 

3.7.1 पțरचय (Fig. 3.7) 
सोüडȪरग˷ शीट मेटल कायǷ मǽ उपयोग कɷ जाने वाली एक महòवपणूǷ 
जॉइȭनग˷ ĵȞħया है Ȥजसका उपयोग țरसाव-रȝहत एवं Āथायी जोड़ 
बनाने के Ȣलए Ȟकया जाता है। इसका उपयोग सामाõयतः फैȞķकेशन, 
Ȟवǂुत कायǷ, ऑटोमोबाइल रȝेडएटर तथा Ȝटन कंटेनर ȞनमाǷण मǽ Ȟकया 
जाता है। सोüडȪरग˷ मǽ आधार धातआुǽ को पणूǷ ǫप से ȟपघलाए Ȟबना 
जोड़ा जाता है। सोüडर नामक एक Ȟफलर धातु को ȟपघलाकर जोड़ मǽ 
ĵवाȝहत होन ेȝदया जाता है। 

3.7.2 Definition of Solder 
Solder is a low melting point alloy used for joining 
metal parts permanently. It melts at lower 
temperature than the base metals and forms a 
strong bond between the surfaces. 

3.7.2 सोüडर कɷ पțरभाषा 
सोüडर एक Ȟनúन गलनाकं वाली ȟमĽधात ुहै Ȥजसका उपयोग धातु 
भागाǽ को Āथायी ǫप से जोड़ने के Ȣलए Ȟकया जाता है। यह आधार 
धातुआǽ कɷ तलुना मǽ कम तापमान पर ȟपघलता है तथा सतहाǽ के बीच 
एक मजबतू बंधन बनाता है। 

3.7.3 Classification of Solders 
Solders are mainly classified into: 

 Soft solder  
 Hard solder  

Soft solder is commonly used for sheet metal and 
electrical work, while hard solder is used where 
stronger joints are required. 

3.7.3 सोüडर का वगʀकरण 
सोüडर मुéयतः दो ĵकार के होत ेहȂ: 
• सॉ÷ट सोüडर 
• हाडǷ सोüडर 
सॉ÷ट सोüडर का उपयोग सामाõयतः शीट मेटल एवं Ȟवǂुत कायǷ मǽ 
Ȟकया जाता ह,ै जबȞक हाडǷ सोüडर का उपयोग उन Āथानाǽ पर Ȟकया 
जाता है जहाँ अȡधक मजबूत जोड़ कɷ आवþयकता होती है। 

3.7.4 Composition of Solders 
Soft solder generally consists of tin and lead alloy in 
different proportions. Lead-free solders contain tin 
mixed with copper, silver, or antimony to reduce 
health hazards and improve safety. 

3.7.4 सोüडर कɷ संरचना 
सॉ÷ट सोüडर सामाõयतः Ȝटन एवं लेड कɷ ȟमĽधातु से Ȟवȣभǆ 
अनुपाताǽ मǽ बनाया जाता है। लेड-Ķɷ सोüडर मǽ Ȝटन के साथ तांबा, 
चांदी या एǺ टीमनी ȟमलाकर ĀवाĀóय जोȥखम को कम Ȟकया जाता ह ै
तथा सुरZा बढ़ाइǷ जाती है। 

3.7.5 Properties of Good Solder 
A good solder should have low melting point, 
smooth flow, good adhesion, corrosion resistance, 
and ability to produce strong and leak-proof joints. 

3.7.5 अƨे सोüडर के गुण 
एक अƨे सोüडर मǽ Ȟनúन गलनाकं, सुचाǪ ĵवाह, अƨɵ आसंजन 
Zमता, संZारण ĵȞतरोध तथा मजबूत एव ंțरसाव-रȝहत जोड़ बनाने 
कɷ Zमता होनी चाȝहए। 
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3.7.6 Fluxes Used in Soldering 
Fluxes such as zinc chloride, resin, and ammonium 
chloride are used to remove oxide layers and 
improve solder flow during soldering operations. 

3.7.6 सोüडȪर˷ग मǽ ĵयèुत ÷लèस 
ȳज˷क èलोराइड, रेȤजन तथा अमोȞनयम èलोराइड जसेै ÷लèस का 
उपयोग ऑèसाइड परत को हटान ेतथा सोüडȪरग˷ के दौरान सोüडर के 
ĵवाह को सुधारने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 

3.7.7 Working Principle of Soldering 
Soldering works on the principle of joining metals by 
using a molten filler metal called solder. The base 
metals are heated but not melted. The molten solder 
flows into the joint gap by capillary action and forms 
a strong bond after cooling. Flux is used to remove 
oxide layers and improve adhesion between the 
solder and base metals. 

3.7.7 सोüडȪर˷ग का कायǷ Ȣसƽांत 
सोüडȪरग˷ का कायǷ Ȣसƽांत ȟपघली ǯइǷ Ȟफलर धातु (सोüडर) Ǆारा 
धातुआǽ को जोड़ने पर आधाțरत ह।ै आधार धातआुǽ को गमǷ Ȟकया 
जाता है लेȞकन ȟपघलाया नहɸ जाता। ȟपघला ǯआ सोüडर केȢशकɷय 
Ȟħया Ǆारा जोड़ के अंतराल मǽ ĵवाȝहत होकर ठंडा होने पर मजबूत 
बंधन बनाता ह।ै ÷लèस ऑèसाइड परत को हटाकर सोüडर एवं 
आधार धातआुǽ के बीच आसंजन को बेहतर बनाता है। 

3.7.8 Soldering Process 
The soldering process involves four main steps: 

1. Cleaning the metal surfaces to remove dirt 
and oxide.  

2. Applying flux to prevent oxidation.  
3. Heating the joint area using a soldering iron 

or flame.  
4. Applying solder to the heated joint for proper 

bonding.  
Proper cooling produces a strong and leak-proof 
joint. 

3.7.8 सोüडȪर˷ग ĵȞħया 
सोüडȪरग˷ ĵȞħया मǽ चार मुéय चरण होते हȂ: 

1. धातु सतहाǽ कɷ सफाइǷ ताȞक गंदगी एवं ऑèसाइड हट जाएँ।  
2. ऑèसीकरण रोकन ेके Ȣलए ÷लèस लगाना।  
3. सोüडȪरग˷ आयरन या ÷लमे Ǆारा जोड़ Zेİ को गमǷ करना।  
4. उȠचत बंधन के Ȣलए गमǷ जोड़ पर सोüडर लगाना।  

उȠचत शीतलन से मजबूत एवं țरसाव-रȝहत जोड़ ĵाöत होता है। 

3.7.9 Advantages of Soldering 
Soldering is a simple and economical joining process. 
It produces leak-proof joints and requires less heat 
compared to welding. It is suitable for thin sheet 
metal and electrical connections. 

3.7.9 सोüडȪर˷ग के लाभ 
सोüडȪरग˷ एक सरल एवं Ȟकफायती जोड़ ĵȞħया है। यह țरसाव-रȝहत 
जोड़ ĵदान करती है तथा वȵेüड˷ग कɷ तुलना मǽ कम ऊÿमा कɷ 
आवþयकता होती है। यह पतली शीट मेटल एवं Ȟवǂुत कनèेशनाǽ के 
Ȣलए उपयèुत है। 

3.7.10 Disadvantages of Soldering 
Soldered joints have lower mechanical strength and 
may fail at high temperatures. Excessive heating can 
damage the joint and surrounding materials. 

3.7.10 सोüडȪर˷ग कɷ सीमाएँ 
सोüडर Ȟकए गए जोड़ कɷ याȞंİक शȨèत कम होती है तथा उìच 
तापमान पर Ȟवफल हो सकते हȂ। अòयȡधक गमʀ जोड़ एवं आसपास 
कɷ सामĩी को ZȞत पǯचँा सकती है। 

3.7.11 Schematic Diagram of Soldered Joint 
The schematic diagram should show base metals, 
solder material, flux, and the joint arrangement. 

3.7.11 सोüडर Ȟकए गए जोड़ का योजनाòमक आरखे 
योजनाòमक आरखे मǽ आधार धातएँु, सोüडर सामĩी, ÷लèस तथा 
जोड़ कɷ ǉवĀथा को दशाǷया जाना चाȝहए। 

3.7.12 Applications 
Soldering is used in electrical wiring, sheet metal 
joints, radiators, containers, and electronic 
assemblies. 

3.7.12 अनĵुयोग 
सोüडȪरग˷ का उपयोग Ȟवǂुत वायȪर˷ग, शीट मेटल जोड़, रेȝडएटर, 
कंटेनर तथा इलèेटǹॉȞनक असǽबली मǽ Ȟकया जाता है। 

3.7.13 Safety Precautions During Soldering 
Use gloves and goggles while soldering. Handle hot 
soldering tools carefully and avoid inhaling harmful 
fumes. Maintain proper ventilation in the workshop 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.7.13 सोüडȪर˷ग के दौरान सुरZा सावधाȞनया ँ
सोüडȪरग˷ करत ेसमय दĀताने एवं सुरZा चþमे का उपयोग करǽ। गमǷ 
सोüडȪरग˷ उपकरणाǽ को सावधानीपूवǷक संभालǽ तथा हाȞनकारक धएँु 
को सांस मǽ लनेे से बचǽ। कायǷशाला मǽ उȠचत वǽȜटलेशन बनाए रखǽ। 
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3.8 Rivet and Riveting | țरवेट एवं țरवेȫट˷ग 

 
Fig. 3.8: Rivet and Riveting Joints | țरवटे और țरवȫेट˷ग जोड़ 

 
3.8.1 Introduction (Fig. 3.8) 
Riveting is an important method used for making 
permanent joints in sheet metal work. It is widely 
used in fabrication, boilers, bridges, aircraft 
structures, tanks, and automobile body work. Riveted 
joints provide strength and reliability where welding 
or soldering may not be suitable. Riveting is 
commonly used for joining metal plates and 
structural parts permanently. 

3.8.1 पțरचय (Fig. 3.8) 
țरवेȫट˷ग शीट मेटल कायǷ मǽ Āथायी जोड़ बनाने कɷ एक महòवपणूǷ Ȟवȡध 
है। इसका उपयोग फैȞķकेशन, बॉयलर, पलु, Ȟवमान संरचना, टȂक 
तथा ऑटोमोबाइल बॉडी कायǷ मǽ ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। 
țरवेटेड जोड़ उन Āथानाǽ पर मजबतूी एवं Ȟवǎसनीयता ĵदान करते हȂ 
जहाँ वेȵüड˷ग या सोüडȪरग˷ उपयुèत नहɸ होती। țरवȫेट˷ग का उपयोग 
धातु öलेटाǽ एवं संरचनाòमक भागाǽ को Āथायी ǫप से जोड़ने के Ȣलए 
Ȟकया जाता है। 

3.8.2 Definition of Rivet 
A rivet is a permanent mechanical fastener used for 
joining two or more metal plates together. It consists 
of a head and a cylindrical shank. 

3.8.2 țरवेट कɷ पțरभाषा 
țरवेट एक Āथायी याȞंİक फाĀटनर है Ȥजसका उपयोग दो या अȡधक 
धातु öलेटाǽ को जोड़न ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। इसमǽ एक हेड एवं एक 
बेलनाकार शȂक होता है। 

3.8.3 Definition of Riveting 
Riveting is the process of forming a permanent joint 
by inserting a rivet into aligned holes and then 
deforming its tail to form another head. This locks 
the plates firmly together. 

3.8.3 țरवेȫट˷ग कɷ पțरभाषा 
țरवेȫट˷ग वह ĵȞħया है Ȥजसमǽ संरȥेखत ȠछĲाǽ मǽ țरवेट डालकर उसके 
टेल भाग को Ȟवकृत (deform) करके Ǩसरा हेड बनाया जाता ह,ै 
Ȥजससे öलेटǽ मजबतूी से लॉक हो जाती हȂ। 

3.8.4 Classification of Rivets 
Common types of rivets are: 

 Snap head rivet  
 Pan head rivet  
 Countersunk head rivet  
 Flat head rivet  

Different rivets are selected according to strength 
and surface finish requirements. 

3.8.4 țरवेट्स का वगʀकरण 
सामाõय țरवेट के ĵकार ȞनúनȢलȥखत हȂ: 

 Āनैप हेड țरवेट 
 पैन हेड țरवेट 
 काउंटरसंक हेड țरवेट 
 ÷लैट हडे țरवेट 

Ȟवȣभǆ țरवेटाǽ का चयन मजबूती एवं सतह ȞफȞनश कɷ आवþयकता के 
अनुसार Ȟकया जाता है। 

3.8.5 Materials Used for Rivets 
Rivets are commonly made from mild steel, copper, 
aluminium, and brass. The material is selected 

3.8.5 țरवेट के Ȣलए ĵयèुत सामĩी 
țरवेट सामाõयतः माइüड Āटील, कॉपर, एüयȟुमȞनयम एव ंķास से 
बनाए जाते हȂ। सामĩी का चयन अनĵुयोग के ĵकार एवं आवþयक 
संZारण ĵȞतरोध के अनुसार Ȟकया जाता है। 
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according to the type of application and corrosion 
resistance required. 
3.8.6 Constructional Features of Rivet 
A rivet mainly consists of three parts: 

 Head  
 Shank  
 Tail  

The head provides support, the shank passes 
through the plates, and the tail is hammered to form 
the closing head. 

3.8.6 țरवेट कɷ ȞनमाǷणाòमक Ȟवशेषताएँ 
एक țरवेट मुéयतः तीन भागाǽ से ȟमलकर बनता ह:ै 

 हेड 
 शȂक 
 टेल 

हेड समथǷन ĵदान करता ह,ै शȂक öलेटाǽ के माôयम से गुजरता है, तथा 
टेल को हथौड़ ेसे मारकर èलोȳज˷ग हेड बनाया जाता है। 

3.8.7 Working Principle of Riveting 
Riveting works on the principle of forming a 
permanent joint by upsetting the tail of a rivet after 
inserting it through aligned holes in metal plates. 
When force is applied by hammering or machine 
pressure, the rivet tail expands and forms a second 
head called the shop head. This locks the plates 
firmly together and prevents separation. 

3.8.7 țरवेȫट˷ग का कायǷ Ȣसƽातं 
țरवेȫट˷ग का कायǷ Ȣसƽांत इस पर आधाțरत है Ȟक धातु öलेटाǽ मǽ 
संरेȥखत ȠछĲाǽ के माôयम से țरवेट डालने के बाद उसके टेल भाग को 
अपसेट करके Āथायी जोड़ बनाया जाता है। जब हथौड़े या मशीन 
दबाव Ǆारा बल लगाया जाता ह,ै तो țरवेट का टेल फैलकर Ǩसरा हडे 
(शॉप हेड) बनाता है। इससे öलेटǽ मजबूती से लॉक हो जाती हȂ और 
अलग नहɸ होतɸ। 

3.8.8 Types of Riveted Joints 
The two common types of riveted joints are: 

 Lap joint  
 Butt joint  

In a lap joint, plates overlap each other, while in a 
butt joint, plates are joined edge to edge using cover 
plates. 

3.8.8 țरवेटेड जोड़ के ĵकार 
țरवेटेड जोड़ के दो सामाõय ĵकार हȂ: 

 लैप जॉइंट 
 बट जॉइंट 

लैप जॉइंट मǽ öलेटǽ एक-Ǩसर ेपर ओवरलैप होती हȂ, जबȞक बट जॉइंट 
मǽ öलेटǽ Ȟकनार ेसे Ȟकनारे जोड़ी जाती हȂ और कवर öलेटाǽ का उपयोग 
Ȟकया जाता है। 

3.8.9 Methods of Riveting 
Riveting is carried out by: 

 Hand riveting  
 Machine riveting  

Hand riveting is used for small jobs, whereas 
machine riveting is used in mass production and 
heavy fabrication work. 

3.8.9 țरवेȫट˷ग कɷ Ȟवȡधया ँ
țरवेȫट˷ग Ȟनúन Ȟवȡधयाǽ Ǆारा कɷ जाती ह:ै 

 हȂड țरवेȫट˷ग 
 मशीन țरवेȫट˷ग 

हȂड țरवेȫट˷ग छोटे कायाȀ के Ȣलए तथा मशीन țरवेȫट˷ग बड़े उòपादन एवं 
भारी फैȞķकेशन कायाȀ के Ȣलए उपयोग कɷ जाती है। 

3.8.10 Advantages of Riveting 
Riveted joints are strong, reliable, and suitable for 
permanent connections. They can withstand 
vibration and are widely used in structural 
applications. 

3.8.10 țरवȫेट˷ग के लाभ 
țरवेटेड जोड़ मजबूत, Ȟवǎसनीय तथा Āथायी कनेèशन के Ȣलए 
उपयèुत होते हȂ। ये कंपन को सहन कर सकते हȂ तथा संरचनाòमक 
अनĵुयोगाǽ मǽ ǉापक ǫप से उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 

3.8.11 Disadvantages of Riveting 
Riveting increases the weight of the structure due to 
additional rivets and cover plates. Drilling holes 
weakens the metal plates and reduces joint 
efficiency. 

3.8.11 țरवȫेट˷ग के नुकसान 
țरवेȫट˷ग से संरचना का भार बढ़ जाता है èयाǽȞक अȞतțरèत țरवेट एवं 
कवर öलेटाǽ का उपयोग होता है। ȠछĲ बनाने से धातु öलेट कमजोर हो 
जाती है और जोड़ कɷ दZता कम हो जाती है। 

3.8.12 Schematic Diagram of Riveted Joint 
The diagram should show rivet arrangement, metal 
plates, pitch distance, and joint formation. 

3.8.12 țरवेटेड जोड़ का योजनाòमक आरखे 
आरेख मǽ țरवेट ǉवĀथा, धातु öलटेǽ, ȟपच Ǩरी तथा जोड़ ȞनमाǷण को 
दशाǷया जाना चाȝहए। 

3.8.13 Applications 
Riveting is widely used in boilers, tanks, bridges, 
shipbuilding, aircraft structures, and fabrication 
industries. 

3.8.13 अनĵुयोग 
țरवेȫट˷ग का उपयोग बॉयलर, टȂक, पुल, जहाज ȞनमाǷण, Ȟवमान 
संरचना तथा फैȞķकेशन उǂोगाǽ मǽ ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। 

3.8.14 Numerical Problems-Riveting 
Problem: 
Two rivets are placed at a distance of 50 mm from 
each other. Calculate the rivet pitch. 
Formula: 

3.8.14 संéयाòमक ĵǌ – țरवेȫट˷ग 
समĀया: 
दो țरवेटाǽ के बीच कɷ Ǩरी 50 ȟममी है। țरवेट ȟपच [ात करǽ। 
सूİ: 
țरवेट ȟपच = दो țरवेटाǽ के कǽ Ĳाǽ के बीच कɷ Ǩरी 
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Rivet Pitch = Distance between centres of two rivets 
Solution: 
Given: 
Distance between rivet centres = 50 mm 
Therefore, 

Rivet Pitch = 50 mm 
Answer: 
The rivet pitch is 50 mm. 

हल: 
ȝदया गया: 
țरवेट कǽ Ĳाǽ के बीच Ǩरी = 50 ȟममी 
अतः, 
țरवेट ȟपच = 50 ȟममी 
उƷर: 
țरवेट ȟपच 50 ȟममी है। 
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MCQ’s | बǯȞवकüपीय ĵǌ  

Q1. The diagram shown represents a "No 
Clearance" cutting process in a sheet metal 
workshop. What is the primary safety precaution 
that should be followed during such operations to 
ensure precision and avoid accidents? 
(ȝदखाए गए Ƞचİ मǽ "नो èलीयरǽस" कȫट˷ग ĵȞħया को दशाǷया गया 
है। इस ĵकार के संचालन के दौरान सटीकता सȞुनȣǊत करने और 
ǧघǷटनाआǽ से बचने के Ȣलए मुéय सुरZा एहȞतयात èया होना 
चाȝहए?) 

 
(a) ensure the blades are sharp and properly aligned. 
/ (हमेशा सुȞनȣǊत करǽ Ȟक øलेड तेज और सही ǫप से संरेȥखत हाǽ।) 
(b) bare hands to handle the sheet metal during 
cutting. / (कȫट˷ग के दौरान शीट मेटल को नंगे हाथाǽ से संभालǽ।) 
(c) excessive force to the hand lever for better cuts. / 
(बेहतर कȫट˷ग के Ȣलए हȂड लीवर पर अòयȡधक बल लगाएǺ ।) 
(d) wearing personal protective equipment (PPE). / 
(ǉȨèतगत सुरZा उपकरण (PPE) पहनने से बचǽ।) 
Ans. a | Sol. :- Blades with proper sharpness and 
alignment are crucial for "No Clearance" cutting 
processes. They minimize the risk of improper cuts, 
metal deformation, and injuries caused by excessive 
force. Wearing PPE like gloves and goggles further 
reduces the risk of injury, and bare hands should 
never be used as they can lead to severe accidents. / 
(øलेड कɷ उȠचत तीĄणता और संरेखण "नो èलीयरǽस" कȫट˷ग ĵȞħया के 
Ȣलए महòवपूणǷ हȂ। यह अनुȠचत कट, धातु ȞवकृȞत, और अòयȡधक बल से 
होने वाली चोटाǽ के जोȥखम को कम करता है। दĀताने और चþमे जैसे 
PPE पहनने से चोट का खतरा और कम हो जाता है, और नंगे हाथाǽ का 
उपयोग कभी नहɸ करना चाȝहए èयाǽȞक इससे गंभीर ǧघǷटनाएǺ  हो सकती 
हȂ।) 
Q2. Which tool is used for cutting straight lines in 
sheet metal? / शीट मेटल मǽ सीधे रेखाआǽ को काटने के Ȣलए 
कौन सा उपकरण उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Hand Lever Shears 
(b) Hammer 
(c) Chisel 
(d) Hacksaw 
Ans. a | Sol. : Hand lever shears are specifically 
designed to cut straight lines in sheet metal 

efficiently. हȂड लीवर शीयर Ȟवशेष ǫप से शीट मेटल मǽ सीधे रेखाआǽ 
को कुशलतापूवǷक काटने के Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकए गए हȂ। 
Q3. What is soldering in sheet metal work? / शीट 
मेटल कायǷ मǽ सोüडȪर˷ग èया है? 
(a) Melting the entire metal 
(b) Joining using a filler metal 
(c) Welding two pieces together 
(d) Polishing the surface 
Ans. b | Sol. : Soldering is a process of joining two 
metals using a filler material (solder) with a low 
melting point. सोüडȪर˷ग एक ĵȞħया है Ȥजसमǽ कम ȟपघलने ȭब˷ǧ 
वाली Ȟफलर सामĩी (सोüडर) का उपयोग करके दो धातुआǽ को जोड़ा 
जाता है। 
Q4. Shearing machines like the hand lever shear 
shown in the diagram are used to cut metal sheets 
efficiently. Why is it important to maintain the 
plate overlap stop in its correct position during 
shearing? / हाथ लीवर कȂ ची जैसी कतरने कɷ मशीनाǽ का उपयोग 
धातु कɷ चादराǽ को कुशलतापूवǷक काटने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
कतरने के दौरान öलेट ओवरलैप Āटॉप को सही ȨĀथȞत मǽ बनाए 
रखना èयाǽ महòवपूणǷ है? 
(a) To reduce the effort required to operate the lever 
/ लीवर को चलाने के Ȣलए आवþयक ĵयास को कम करने के Ȣलए 
(b) To ensure accurate alignment and prevent uneven 
cutting / सटीक संरेखण सुȞनȣǊत करने और असमान कटाइǷ को रोकने 
के Ȣलए 
(c) To increase the speed of operation / संचालन कɷ गȞत 
बढ़ाने के Ȣलए 
(d) To avoid damage to the blade edges / øलेड Ȟकनाराǽ को 
ZȞतĩĀत होन ेसे बचाने के Ȣलए 
Ans. b | Sol.  / ǉाéया: The plate overlap stop is a 
critical component for ensuring that the sheet metal 
is aligned correctly before cutting. If the stop is not in 
its proper position, the metal may not lie flat or align 
accurately, leading to uneven or skewed cuts. This can 
compromise the quality of the workpiece and create 
safety hazards. / öलेट ओवरलैप Āटॉप यह सुȞनȣǊत करने के Ȣलए 
एक महòवपूणǷ घटक है Ȟक चादर धातु काटने से पहले सही ढंग से संरेȥखत 
हो। यȝद Āटॉप अपनी सही ȨĀथȞत मǽ नहɸ ह,ै तो धातु समतल नहɸ हो 
सकती है या सही तरीके से संरेȥखत नहɸ हो सकती है, Ȥजसके कारण 
असमान या Ȟतरछे कट लग सकते हȂ। इससे कायǷपीस कɷ गुणवƷा खराब 
हो सकती है और सुरZा खतराǽ का ȞनमाǷण हो सकता है।  
Q5. What is the typical angle of a cutting edge in 
hand shears? / हाथ कɷ कȂ ची मǽ काटने के Ȟकनारे का सामाõय 
कोण èया होता है? 
(a) 30° 
(b) 45° 
(c) 60° 
(d) 90° 
Ans. b | Sol. : The cutting edge in hand shears is 
usually ground to a 45° angle for effective cutting. हाथ 
कɷ कȂ ची मǽ काटने का Ȟकनारा आमतौर पर ĵभावी कटाइǷ के Ȣलए 45° 
कोण पर बनाया जाता है। 
Q6. Which tool is used to make holes in sheet 
metal? / शीट मटेल मǽ छेद बनान ेके Ȣलए कौन सा उपकरण 
उपयोग Ȟकया जाता है? 
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(a) Punch 
(b) Shears 
(c) Anvil 
(d) File 
Ans. a | Sol. : Punch tools are used to create precise 
holes in sheet metal by applying pressure. पंच टूüस शीट 
मेटल मǽ दबाव डालकर सटीक छेद बनाने के Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 
Q7. Which safety precaution is important in a 
sheet metal workshop? / शीट मटेल कायǷशाला मǽ कौन सी 
सुरZा सावधानी महòवपूणǷ है? 
(a) Using bare hands for cutting 
(b) Wearing safety gloves and goggles 
(c) Working without a workbench 
(d) Skipping tool inspection 
Ans. b | Sol. : Safety gloves and goggles protect 
against sharp edges and flying debris. सुरZा दĀताने और 
चþमा तेज Ȟकनाराǽ और उड़ते मलबे से बचाते हȂ। 
Q8. Which tool is used to smooth edges after 
cutting sheet metal? / शीट मेटल काटने के बाद Ȟकनाराǽ को 
Ƞचकना करने के Ȣलए कौन सा उपकरण उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) File 
(b) Hammer 
(c) Shears 
(d) Drill 
Ans. a | Sol. : Files are used to remove burrs and 
smooth the edges of cut sheet metal. फाइलाǽ का उपयोग 
शीट मेटल के कटे ǯए Ȟकनाराǽ को Ƞचकना करने और बसǷ हटाने के Ȣलए 
Ȟकया जाता है। 
Q9. What is the purpose of notching in sheet metal 
work? / शीट मेटल कायǷ मǽ नॉȯच˷ग का उƻþेय èया है? 
(a) Drilling holes 
(b) Removing corners 
(c) Strengthening edges 
(d) Smoothing surfaces 
Ans. b | Sol. : Notching removes sections or corners 
to fit sheet metal parts together more effectively. 
नॉȯच˷ग शीट मेटल के भागाǽ को अȡधक ĵभावी ढंग से Ȟफट करने के Ȣलए 
कोनाǽ या खंडाǽ को हटाता है। 
Q10. What is the main purpose of a mallet in sheet 
metal work? / शीट मेटल कायǷ मǽ मलेट का मéुय उƻþेय èया है? 

 
(a) Cutting metal 
(b) Polishing surfaces 
(c) Shaping and bending 
(d) Joining parts 
Ans. c | Sol. : Mallets are used to shape and bend 
sheet metal without damaging its surface. मलेट का 
उपयोग शीट मेटल को उसकɷ सतह को नुकसान पǯचँाए Ȟबना आकार देन े
और मोड़ने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 

Q11. What is the standard angle for riveting holes 
in sheet metal? / शीट मेटल मǽ riveting छेद के Ȣलए मानक 
कोण èया है? 
(a) 60° 
(b) 90° 
(c) 120° 
(d) 30° 
Ans. b | Sol. : A countersunk rivet generally requires a 
90° countersink so that the rivet head sits flush with 
the sheet surface. / काउंटरसंक țरवेट के Ȣलए सामाõयतः 90° 
काउंटरȱस˷क बनाया जाता है ताȞक țरवेट हेड सतह के साथ समतल बैठ 
सके। 
Q12. What does the term "shearing" refer to in 
sheet metal work? / शीट मेटल कायǷ मǽ "शीयȪर˷ग" का èया 
अथǷ है? 
(a) Bending the sheet 
(b) Cutting the sheet 
(c) Polishing the surface 
(d) Drilling holes 
Ans. b | Sol. : Shearing refers to the process of cutting 
sheet metal using shears or a similar tool. शीयȪर˷ग का 
मतलब शीट मेटल को शीयर या इसी तरह के उपकरण का उपयोग करके 
काटने कɷ ĵȞħया है। 
Q13. What is the purpose of using a hand seamer? 
/ हȂड सीमसǷ का उपयोग Ȟकस उƻþेय से Ȟकया जाता है? 
(a) Drilling holes 
(b) Cutting metal 
(c) Bending sheet edges 
(d) Welding joints 
Ans. c | Sol. : Hand seamers are used to bend or 
flatten sheet metal edges precisely. हȂड सीमसǷ का उपयोग 
शीट मेटल Ȟकनाराǽ को सटीक ǫप से मोड़ने या चपटा करने के Ȣलए Ȟकया 
जाता है। 
Q14. What is the primary purpose of using the tool 
setup shown in the diagram for forming sheet 
metal? / चादर धातु को आकार देने के Ȣलए आरेख मǽ ȝदखाए गए 
उपकरण सेटअप का मéुय उƻþेय èया है? 

 
(a) To shape and smooth curved edges of the sheet 
metal / चादर धातु के घुमावदार Ȟकनाराǽ को आकार देने और Ƞचकना 
करने के Ȣलए 
(b) To cut the sheet metal into desired shapes / चादर 
धातु को इȧƨत आकार मǽ काटने के Ȣलए 
(c) To solder or join two pieces of sheet metal / दो चादर 
धातु के टुकड़ाǽ को जोड़न ेके Ȣलए 
(d) To punch holes in the sheet metal / चादर धातु मǽ छेद 
करने के Ȣलए 
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Ans. a | Sol.  / ǉाéया: - The setup shown in the 
diagram uses a stake and a mallet to form and 
smooth curved edges in sheet metal. Stakes are 
commonly used in sheet metal workshops for shaping 
metal into specific forms, especially for creating 
smooth, rounded shapes or correcting irregularities. 
This method ensures the material retains its strength 
while achieving the desired contour. / आरेख मǽ ȝदखाया 
गया सेटअप चादर धातु के घुमावदार Ȟकनाराǽ को आकार देने और Ƞचकना 
करने के Ȣलए Āटेक और लकड़ी के हथौड़े का उपयोग करता है। Āटेèस का 
उपयोग आमतौर पर चादर धातु कायǷशालाआǽ मǽ धातु को ȞवȢशǐ आकार 
देने के Ȣलए Ȟकया जाता है, Ȟवशेष ǫप से Ƞचकने, गोल आकार बनाने या 
अȞनयȟमतताआǽ को ठɶक करने के Ȣलए। यह Ȟवȡध सामĩी कɷ ताकत 
बनाए रखती ह ैऔर वांȠछत ǫपरेखा ĵाöत करती है।  
Q15. What is the purpose of a grooved seam in 
sheet metal? / शीट मेटल मǽ ĩूýड सीम का उƻþेय èया है? 
(a) Decoration / सजावट 
(b) Strengthening the joint / जोड़ को मजबूत बनाना 
(c) Reducing weight / वजन कम करना 
(d) Allowing flexibility / लचीलापन ĵदान करना 
Ans. b | Sol. : Grooved seams enhance the strength 
and durability of joints in sheet metal by interlocking 
the edges. / ĩूýड सीम शीट मेटल मǽ Ȟकनाराǽ को इंटरलॉक करके जोड़ 
कɷ ताकत और Āथाȟयòव को बढ़ाती हȂ। 
Q16. Which sheet metal tool is used to mark 
straight lines? / शीट मटेल मǽ सीधी रेखाएǺ  खɸचने के Ȣलए कौन 
सा उपकरण उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Scriber / Āħाइबर 
(b) File / फाइल 
(c) Hacksaw / हकैसॉ 
(d) Stake / Āटेक 
Ans. a | Sol. : A scriber is a sharp tool used to mark 
straight and precise lines on sheet metal. / Āħाइबर एक 
नुकɷला उपकरण है Ȥजसका उपयोग शीट मेटल पर सीधी और सटीक 
रेखाएǺ  खɸचने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
Q17. What is the primary reason for using the 
combination of a stake and a mallet as shown in 
the diagram? / आरेख मǽ ȝदखाए गए अनुसार Āटेक और लकड़ी 
के हथौड़े का संयोजन उपयोग करने का मुéय कारण èया है? 

 
(a) To shape and form complex curves in sheet metal 
without damaging the surface / चादर धातु मǽ जȜटल घुमाव 
बनाने और सतह को नुकसान पǯचँाए Ȟबना आकार देने के Ȣलए 
(b) To cut through the sheet metal with precision / 
चादर धातु को सटीकता से काटने के Ȣलए 
(c) To rivet two metal sheets together / दो धातु चादराǽ को 
țरवेट करने के Ȣलए 

(d) To solder sheet metal joints securely / चादर धातु के 
जोड़ाǽ को सुरȤZत ǫप से सोüडर करने के Ȣलए 
Ans. a | Sol.  / ǉाéया: - The stake acts as a supportive 
tool that provides a firm surface for shaping sheet 
metal, while the mallet is used to apply force without 
damaging the metal’s surface. This combination is 
essential for forming complex curves, contours, or 
rounded edges. Using a mallet instead of a hammer 
prevents dents or scratches, ensuring a smooth and 
professional finish. / Āटेक एक सहायक उपकरण के ǫप मǽ कायǷ 
करता है जो चादर धातु को आकार देने के Ȣलए एक ठोस सतह ĵदान 
करता है, जबȞक लकड़ी का हथौड़ा सतह को नुकसान पǯचँाए Ȟबना बल 
लागू करने के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। यह संयोजन जȜटल घुमाव, 
ǫपरेखाएँ, या गोल Ȟकनारे बनाने के Ȣलए आवþयक है। हथौड़ ेकɷ जगह 
लकड़ी के हथौड़ ेका उपयोग डǽट या खराǽच को रोकता है और एक Ƞचकनी 
और पेशेवर ȞफȞनश सुȞनȣǊत करता है।  
Q18. Which type of rivet head is used for 
decorative purposes in sheet metal? / शीट मेटल मǽ 
सजावटी उƻþेयाǽ के Ȣलए Ȟकस ĵकार के țरवटे हेड का उपयोग Ȟकया 
जाता है? 
(a) Flat Head / ÷लैट हडे 
(b) Round Head / राउंड हेड 
(c) Countersunk Head / काउंटरसंक हेड 
(d) Snap Head / Āनैप हेड 
Ans. b | Sol. : Round head rivets are commonly used 
for decorative purposes in sheet metal work. Their 
dome-shaped head provides a smooth and finished 
appearance, making them suitable for visible joints in 
furniture, decorative panels, and similar applications./ 
राउंड हेड țरवेट का उपयोग शीट मेटल मǽ सजावटी उƻेþयाǽ के Ȣलए Ȟकया 
जाता है। इसका गोल Ȣसरा एक Ƞचकना और सुंदर लुक देता है, Ȥजससे यह 
फनʀचर, सजावटी पैनल और अõय ǩþय जोड़ाǽ के Ȣलए उपयुèत होता है। 
Q19. What is the primary function of a hand lever 
shear? / हȂड लीवर शीयर का मéुय कायǷ èया है? 
(a) Bending sheet metal / शीट मेटल को मोड़ना 
(b) Cutting sheet metal / शीट मेटल को काटना 
(c) Smoothing edges / Ȟकनाराǽ को Ƞचकना बनाना 
(d) Joining sheet metal / शीट मेटल को जोड़ना 
Ans. b | Sol. : Hand lever shears are used for precise 
and easy cutting of sheet metal into required sizes. / 
हȂड लीवर शीयर का उपयोग शीट मेटल को आवþयक आकार मǽ सटीक 
और आसानी से काटने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
Q20. What type of stake is used for forming 
cylindrical shapes? / बेलनाकार आकार बनान ेके Ȣलए Ȟकस 
ĵकार के Āटेक का उपयोग Ȟकया जाता है? 
 
(a) Funnel Stake / फनल Āटेक 
(b) Bevel Stake / बेवल Āटेक 
(c) Hollow Stake / खोखला Āटेक 
(d) Round Stake / राउंड Āटेक 
Ans. d | Sol. : Round stakes are suitable for shaping 
and forming cylindrical objects in sheet metal work. / 
राउंड Āटेèस शीट मेटल कायǷ मǽ बेलनाकार वĀतुआǽ को आकार देने के Ȣलए 
उपयुèत होते हȂ। 
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Q21. What is the primary purpose of a mallet in 
sheet metal work? / शीट मेटल कायǷ मǽ एक मैलेट का मुéय 
उƻþेय èया है? 
(a) Cutting the sheet / शीट को काटना 
(b) Bending without damage / Ȟबना नुकसान के मोड़ना 
(c) Riveting / țरवेȫट˷ग 
(d) Drilling holes / छेद बनाना 
Ans. b | Sol. : A mallet is used for bending or shaping 
sheet metal without causing scratches or dents. / एक 
मैलेट का उपयोग शीट मेटल को Ȟबना खराǽच या डǽट के मोड़ने या आकार 
देने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
Q22. Which safety measure should be taken while 
using a hand lever shear? / हȂड लीवर शीयर का उपयोग 
करते समय कौन सी सुरZा सावधानी बरतनी चाȝहए? 
(a) Use oily hands / तेल लगे हाथाǽ का उपयोग करǽ 
(b) Hold the metal securely / धातु को सुरȤZत ǫप से पकड़ǽ 
(c) Wear slippers / चöपल पहनǽ 
(d) Ignore safety guards / सुरZा गाडǷ कɷ अनदेखी करǽ 
Ans. b | Sol. : Holding the metal securely ensures 
precise cutting and prevents accidents. / धातु को सुरȤZत 
ǫप से पकड़न ेसे सटीक कȫट˷ग सȞुनȣǊत होती है और ǧघǷटनाआǽ से बचाव 
होता है। 
Q23. What is the purpose of annealing in sheet 
metal work? / शीट मेटल कायǷ मǽ एनीȱल˷ग का उƻþेय èया है? 
(a) To harden the metal / धातु को कठोर बनाना 
(b) To make the metal softer and more workable / धातु 
को नरम और अȡधक कायǷZम बनाना 
(c) To polish the metal surface / धातु कɷ सतह को पॉȢलश 
करना 
(d) To remove rust / जंग को हटाना 
Ans. b | Sol. : Annealing involves heating and slowly 
cooling metal to reduce hardness and improve 
ductility for better workability. / एनीȱल˷ग मǽ धातु को गमǷ 
करना और धीरे-धीरे ठंडा करना शाȟमल है ताȞक कठोरता कम हो और इसे 
बेहतर कायǷZमता के Ȣलए अȡधक लचीला बनाया जा सके। 
Q24. Which seam is commonly used for joining 
cylindrical objects in sheet metal? / शीट मेटल मǽ 
बेलनाकार वĀतुआǽ को जोड़ने के Ȣलए कौन सी सीम आमतौर पर 
उपयोग कɷ जाती है? 
(a) Butt Seam / बट सीम 
(b) Grooved Seam / ĩूýड सीम 
(c) Lap Seam / लैप सीम 
(d) Lock Seam / लॉक सीम 
Ans. d | Sol. : Lock seams are ideal for cylindrical 
objects as they provide a tight and secure joint. / लॉक 
सीम बेलनाकार वĀतुआǽ के Ȣलए आदशǷ हȂ èयाǽȞक वे एक सéत और 
सुरȤZत जोड़ ĵदान करते हȂ। 
Q25. Which method is used to make sheet metal 
resistant to corrosion? / शीट मेटल को जंग ĵȞतरोधी बनान े
के Ȣलए कौन सी Ȟवȡध का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Painting / पǽȫट˷ग 
(b) Galvanizing / गüैवनाइȳज˷ग 
(c) Soldering / सोüडȪर˷ग 
(d) Annealing / एनीȱल˷ग 
Ans. b | Sol. : Galvanizing involves coating the sheet 
metal with a layer of zinc to prevent rust and 

corrosion. / गüैवनाइȳज˷ग मǽ शीट मेटल को जंग और संZारण से 
बचाने के Ȣलए ȳज˷क कɷ परत चढ़ाइǷ जाती है। 
Q26. What is the typical angle of countersink for 
rivets? / țरवट्ेस के Ȣलए काउंटरȱस˷क का सामाõय कोण èया होता 
है? 
(a) 60° / 60° 
(b) 90° / 90° 
(c) 120° / 120° 
(d) 150° / 150° 
Ans. b | Sol. : A 90° countersink is commonly used to 
allow the rivet head to sit flush with the surface. / 90° 
काउंटरȱस˷क आमतौर पर țरवेट हेड को सतह के साथ समतल बैठने कɷ 
अनमुȞत देने के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
Q27. Which operation can be performed using the 
stake and hammer setup shown in the diagram, 
and why is it essential for sheet metal work? / 
आरेख मǽ ȝदखाए गए Āटेक और हथौड़ा सेटअप का उपयोग करके 
कौन सा कायǷ Ȟकया जा सकता है, और यह चादर धातु कायǷ के Ȣलए 
èयाǽ महòवपूणǷ है? 

 
(a) Flanging edges for reinforcement / Ȟकनाराǽ को मजबूत 
करने के Ȣलए ÷लȂज बनाना 
(b) Cutting sheet metal into smaller sections / चादर धातु 
को छोटे भागाǽ मǽ काटना 
(c) Riveting two pieces of sheet metal together / चादर 
धातु के दो टुकड़ाǽ को țरवेट करना 
(d) Smoothing sharp edges after shearing / काटने के बाद 
तेज Ȟकनाराǽ को Ƞचकना करना 
Ans. a | Sol.  / ǉाéया: - The stake shown in the 
diagram is specifically designed to support flanging 
operations, where the edges of a sheet metal piece 
are bent or folded to create reinforcement or provide 
a finished appearance. The hammer applies 
controlled force to create the desired shape. This 
process is critical in sheet metal work to enhance 
structural integrity and aesthetic appeal while 
minimizing material waste. / आरेख मǽ ȝदखाया गया Āटेक 
Ȟवशेष ǫप से ÷लȂȳज˷ग कायाȀ के Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकया गया ह,ै जहां चादर 
धातु के Ȟकनाराǽ को मोड़कर मजबतूी या एक समापन ǫप ĵदान Ȟकया 
जाता है। हथौड़ा इȧƨत आकार बनाने के Ȣलए ȞनयंȞİत बल लागू करता 
है। यह ĵȞħया चादर धातु कायǷ मǽ संरचनाòमक अखंडता और साȂदयǷ 
अपील बढ़ाने के Ȣलए महòवपूणǷ है, जबȞक सामĩी कɷ बबाǷदी को कम 
करती है।  
Q28. Which type of rivet should be used where 
access is available from one side only? / जहां केवल 
एक तरफ से पǯंच संभव है, वहा ंȞकस ĵकार के țरवटे का उपयोग 
Ȟकया जाना चाȝहए? 
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(a) Snap Rivet / Āनैप țरवेट 
(b) Pop Rivet / पॉप țरवेट 
(c) Flat Rivet / ÷लैट țरवेट 
(d) Countersunk Rivet / काउंटरसंक țरवेट 
Ans. b | Sol. : Pop rivets are ideal for single-side 
access and ensure a secure joint. / पॉप țरवेट्स एक तरफ से 
पǯंच के Ȣलए आदशǷ हȂ और एक मजबूत जोड़ सȞुनȣǊत करते हȂ। 
Q29. Which solder is best suited for joining copper 
sheet metal? / ताबंे कɷ शीट मेटल को जोड़ने के Ȣलए कौन सा 
सोüडर सबसे उपयèुत है? 
(a) Tin-Lead Solder / Ȝटन-लेड सोüडर 
(b) Silver Solder / Ȣसüवर सोüडर 
(c) Aluminum Solder / एüयुȟमȞनयम सोüडर 
(d) Zinc Solder / ȳज˷क सोüडर 
Ans. a | Sol. : Tin-lead solder is commonly used for 
joining copper sheet metal because it provides good 
wettability and reliable joints at relatively low 
temperatures. / तांबे कɷ शीट मेटल को जोड़न ेके Ȣलए सामाõयतः 
Ȝटन-लेड सोüडर का उपयोग Ȟकया जाता है èयाǽȞक यह कम तापमान पर 
अƨा और Ȟवǎसनीय जोड़ ĵदान करता है। 
Q30. Which safety precaution is necessary while 
using a rivet gun? / țरवटे गन का उपयोग करते समय कौन सी 
सुरZा सावधानी आवþयक है? 
(a) Use of hand gloves and ear protection / दĀताने और 
कान कɷ सुरZा का उपयोग 
(b) Wearing loose clothes / ढीले कपड़े पहनना 
(c) Avoid using clamps / èलैúप का उपयोग न करना 
(d) Work with bare hands / Ȟबना दĀताने के काम करना 
Ans. a | Sol. : The rivet gun produces noise and 
vibration, so ear protection and gloves are essential 
for safety. / țरवेट गन शोर और कंपन पैदा करती है, इसȢलए कान 
और हाथाǽ कɷ सुरZा के Ȣलए दĀताने आवþयक हȂ। 
Q31. What is the ideal method for removing dents 
from sheet metal? / शीट मेटल से डǽट हटाने का आदशǷ तरीका 
èया है? 
(a) Hammering with a ball peen hammer / बॉल पीन 
हथौड़े से हथौड़ा मारना 
(b) Tapping with a mallet over a stake / Āटेक पर मैलेट से 
थपथपाना 
(c) Filing the surface / सतह को फाइल करना 
(d) Cutting out the dented area / डǽटेड Zेİ को काट देना 
Ans. b | Sol. : A mallet and stake allow controlled and 
non-damaging removal of dents in sheet metal. / मलेैट 
और Āटेक शीट मेटल मǽ डǽट को ȞनयंȞİत और Ȟबना नुकसान पǯचँाए हटाने 
कɷ अनुमȞत देते हȂ। 
Q32. Which method should be used to create a 
vent hole in a sheet metal duct? / शीट मेटल डèट मǽ वǽट 
होल बनान ेके Ȣलए कौन सी Ȟवȡध उपयोग कɷ जानी चाȝहए? 
(a) Drill / ȝडǹल 
(b) Hollow Punch / खोखला पंच 
(c) File / फाइल 
(d) Hacksaw / हैकसॉ 
Ans. b | Sol. : A hollow punch is ideal for creating 
clean and accurate holes in sheet metal. / खोखला पंच 
शीट मेटल मǽ साफ और सटीक छेद बनाने के Ȣलए आदशǷ ह।ै 

Q33. Which tool is best for cutting complex shapes 
in sheet metal? / शीट मेटल मǽ जȜटल आकार काटने के Ȣलए 
कौन सा उपकरण सबसे अƨा है? 
(a) Tin Snips / Ȝटन ȦĀनöस 
(b) Nibbler / Ȟनबलर 
(c) Hand Lever Shear / हȂड लीवर शीयर 
(d) Hacksaw / हैकसॉ 
Ans. b | Sol. : Nibblers are designed for cutting 
intricate and precise shapes in sheet metal. / Ȟनबलर 
शीट मेटल मǽ जȜटल और सटीक आकार काटने के Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकए गए 
हȂ। 
Q34. Which tool is ideal for forming a cone shape 
from sheet metal? / शीट मेटल से शंèवाकार आकार बनाने 
के Ȣलए कौन सा उपकरण आदशǷ है? 
(a) Funnel Stake / फनल Āटेक 
(b) Round Stake / राउंड Āटेक 
(c) Hollow Stake / खोखला Āटेक 
(d) Bevel Stake / बेवल Āटेक 
Ans. a | Sol. : A funnel stake is designed specifically to 
support the formation of conical shapes. / फनल Āटेक 
Ȟवशेष ǫप से शंèवाकार आकार बनाने मǽ सहायता के Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकया 
गया है। 
Q35. What is the most effective way to prevent 
corrosion in sheet metal joints? / शीट मेटल जोड़ाǽ मǽ जंग 
रोकने का सबसे ĵभावी तरीका èया है? 
(a) Painting the joint / जोड़ाǽ पर पǽट करना 
(b) Applying flux / ÷लèस लगाना 
(c) Galvanizing the sheet / शीट को गüैवनाइज करना 
(d) Using stainless steel / Āटेनलेस Āटील का उपयोग करना 
Ans. c | Sol. : Galvanizing provides a protective zinc 
coating to prevent corrosion in sheet metal. / 
गüैवनाइȳज˷ग शीट मेटल मǽ जंग को रोकने के Ȣलए एक सुरZाòमक ȳज˷क 
कोȫट˷ग ĵदान करता है। 
Q36. Which process involves heating sheet metal 
and slowly cooling it to remove stress? / शीट मेटल 
को गमǷ करने और धीर-ेधीरे ठंडा करने कɷ ĵȞħया कौन सी है जो 
तनाव को हटाने के Ȣलए कɷ जाती है? 
(a) Annealing / एनीȱल˷ग 
(b) Hardening / हाडǷȭन˷ग 
(c) Tempering / टेúपȪर˷ग 
(d) Quenching / èवǽȯच˷ग 
Ans. a | Sol. : Annealing reduces stress and increases 
the ductility of sheet metal for easier workability. / 
एनीȱल˷ग तनाव को कम करता है और शीट मेटल कɷ लचीलेपन को बढ़ाता 
है ताȞक इसे आसानी से काम मǽ लाया जा सके। 
Q37. What is the primary function of the tool 
shown in the diagram, and how should it be 
operated for safe and accurate sheet metal 
cutting? / आरेख मǽ ȝदखाए गए उपकरण का मéुय कायǷ èया है, 
और चादर धातु को सुरȤZत और सटीक ǫप से काटने के Ȣलए इसे 
कैसे संचाȢलत करना चाȝहए? 
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(a) To cut sheet metal into straight sections; apply 
consistent pressure on the lever / चादर धातु को सीधे ȝहĀसाǽ 
मǽ काटने के Ȣलए; लीवर पर ȨĀथर दबाव डालǽ 
(b) To bend the sheet metal at precise angles; adjust 
the blade before operation / चादर धातु को सटीक कोणाǽ पर 
मोड़न ेके Ȣलए; संचालन से पहले øलेड समायोȤजत करǽ 
(c) To punch holes in sheet metal; secure the sheet 
firmly / चादर धातु मǽ छेद करने के Ȣलए; चादर को मजबूती से सुरȤZत 
करǽ 
(d) To smoothen edges after cutting; maintain a 
sharp blade / काटने के बाद Ȟकनाराǽ को Ƞचकना करने के Ȣलए; øलेड 
को तेज बनाए रखǽ 
Ans. a | Sol.  / ǉाéया: - The bench-mounted shear 
shown in the diagram is designed for straight cuts in 
sheet metal. To operate it safely, the workpiece must 
be securely clamped or held in position to prevent 
movement. Applying consistent and steady pressure 
on the lever ensures a clean and precise cut. Regular 
maintenance, such as sharpening the blade, is also 
important for effective operation. Always wear safety 
gear to avoid injuries caused by sharp edges or metal 
fragments. / आरेख मǽ ȝदखाया गया बǽच-माउंटेड कȂ ची चादर धातु मǽ 
सीधे कट बनाने के Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकया गया है। इसे सुरȤZत ǫप से 
संचाȢलत करने के Ȣलए, कायǷपीस को मजबतूी से èलȂप या ȨĀथȞत मǽ रखा 
जाना चाȝहए ताȞक गȞत को रोका जा सके। लीवर पर ȨĀथर और लगातार 
दबाव डालने से साफ और सटीक कट सुȞनȣǊत होता है। ĵभावी संचालन 
के Ȣलए Ȟनयȟमत रखरखाव, जैसे øलेड को तेज करना, भी महòवपूणǷ है। 
तेज Ȟकनाराǽ या धातु के कणाǽ के कारण चोट से बचने के Ȣलए हमेशा सुरZा 
उपकरण पहनǽ। 
Q38. Which seam is most commonly used for air-
tight applications in ductwork? / डèटवकǷ  मǽ एयर-टाइट 
अनĵुयोगाǽ के Ȣलए सबसे आमतौर पर उपयोग कɷ जान ेवाली सीम 
कौन सी है? 
(a) Grooved Seam / ĩूýड सीम 
(b) Lock Seam / लॉक सीम 
(c) Lap Seam / लैप सीम 
(d) Double Seam / डबल सीम 
Ans. b | Sol. : Lock seams are tightly interlocked, 
making them ideal for air-tight ductwork applications. 
/ लॉक सीम को मजबूती से इंटरलॉक Ȟकया जाता है, जो उõहǽ एयर-टाइट 
डèटवकǷ  अनĵुयोगाǽ के Ȣलए आदशǷ बनाता है। 
Q39. What could cause uneven cuts while using 
hand lever shears on sheet metal? / शीट मेटल पर हȂड 
लीवर शीयर का उपयोग करते समय असमान कȫट˷ग का èया कारण 
हो सकता है? 
(a) Dull blade edges / øलेड के Ȟकनाराǽ का कंुद होना 
(b) Excessive sheet thickness / शीट कɷ अȡधक मोटाइǷ 
(c) Incorrect blade alignment / øलेड का गलत संरेखण 
(d) Improper clamping of the sheet / शीट को गलत तरीके 
से èलȂप करना 
Ans. c | Sol. : Misaligned blades do not cut evenly, 
causing irregularities in the sheet metal. / गलत तरीके से 
संरेȥखत øलेड समान ǫप से नहɸ काटते हȂ, Ȥजससे शीट मेटल मǽ 
असमानताएँ होती हȂ। 
Q40. How does improper use of flux during 
soldering affect the joint quality? / सोüडȪर˷ग के दौरान 

÷लèस का अनुȠचत उपयोग जोड़ कɷ गुणवƷा को कैसे ĵभाȞवत 
करता है? 
 
(a) Creates a weak bond / कमजोर बंधन बनाता है 
(b) Increases melting point / गलनांक बढ़ाता है 
(c) Leads to overheating / अòयȡधक गमʀ का कारण बनता है 
(d) Causes uneven surface / असमान सतह उòपǆ करता ह ै
Ans. a | Sol. : Flux removes oxides and impurities; 
without it, the solder cannot bond effectively. / ÷लèस 
ऑèसाइड और अशुȥƽयाǽ को हटाता है; इसके Ȟबना, सोüडर ĵभावी ढंग 
से बधंन नहɸ कर सकता। 
Q41. How does an improperly placed rivet head 
affect the joint strength? / गलत तरीके से रखे गए țरवटे 
हेड से जोड़ कɷ ताकत पर èया ĵभाव पड़ता है? 
(a) Makes the joint stronger / जोड़ को मजबूत बनाता है 
(b) Weakens the joint / जोड़ को कमजोर करता है 
(c) No effect on the joint / जोड़ पर कोइǷ ĵभाव नहɸ 
(d) Improves flexibility / लचीलापन बढ़ाता है 
Ans. b | Sol. : If the rivet head is misaligned, it fails to 
distribute the load evenly, reducing joint strength. / 
यȝद țरवेट हेड गलत तरीके से संरेȥखत है, तो यह भार को समान ǫप से 
Ȟवतțरत करन ेमǽ Ȟवफल रहता है और जोड़ कɷ ताकत कम हो जाती है। 
Q42. What is the impact of not cleaning the sheet 
metal surface before soldering? / सोüडȪर˷ग से पहले शीट 
मेटल कɷ सतह को साफ न करने का èया ĵभाव पड़ता है? 
(a) Weak solder joint / कमजोर सोüडर जोड़ 
(b) Stronger bonding / मजबूत बंधन 
(c) Reduced melting temperature / गलनांक मǽ कमी 
(d) Smoother finish / Ƞचकनी ȞफȞनश 
Ans. a | Sol. : Dirt and oxidation prevent the solder 
from bonding effectively, leading to a weak joint. / 
गंदगी और ऑèसीकरण सोüडर को ĵभावी ढंग से बंधन करने से रोकते हȂ, 
Ȥजससे कमजोर जोड़ बनता है। 
Q43. What happens if rivets are spaced too far 
apart in a sheet metal joint? / शीट मेटल जोड़ मǽ țरवट्ेस 
को बǯत Ǩर-Ǩर रखने पर èया होता है? 
(a) Joint becomes weaker / जोड़ कमजोर हो जाता है 
(b) Joint becomes stronger / जोड़ मजबूत हो जाता है 
(c) Sheet becomes thicker / शीट मोटी हो जाती है 
(d) Sheet edges become sharper / शीट के Ȟकनारे तीखे हो 
जाते हȂ 
Ans. a | Sol. : Wide spacing reduces the number of 
rivets, weakening the joint's overall strength. / अȡधक 
Ǩरी के कारण țरवेट्स कɷ संéया कम हो जाती है, Ȥजससे जोड़ कɷ समĩ 
ताकत कम हो जाती है। 
Q44. Why is proper clamping necessary during 
shearing of sheet metal? / शीट मेटल कɷ शीयȪर˷ग के दौरान 
उȠचत èलȂȮप˷ग èयाǽ आवþयक है? 
(a) To increase cutting speed / कȫट˷ग गȞत बढ़ाने के Ȣलए 
(b) To ensure precise cuts / सटीक कȫट˷ग सȞुनȣǊत करने के 
Ȣलए 
(c) To avoid bending the sheet / शीट को मोड़ने से बचाने के 
Ȣलए 
(d) To reduce blade wear / øलेड कɷ ȟघसावट को कम करने के 
Ȣलए 
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Ans. b | Sol. : Clamping holds the sheet securely in 
place, preventing movement during cutting. / èलȂȮप˷ग 
शीट को मजबूती से ȨĀथर रखती है, Ȥजससे कȫट˷ग के दौरान इसकɷ गȞत 
Ǫकती है। 
Q45. Why is an overlap used in lap seams? / लैप सीम 
मǽ ओवरलैप का उपयोग èयाǽ Ȟकया जाता है? 
(a) To reduce material usage / सामĩी उपयोग को कम करने 
के Ȣलए 
(b) To strengthen the joint / जोड़ को मजबूत करने के Ȣलए 
(c) To improve flexibility / लचीलापन बढ़ाने के Ȣलए 
(d) To simplify the manufacturing process / ȞनमाǷण 
ĵȞħया को सरल बनाने के Ȣलए 
Ans. b | Sol. : Overlapping sheets in lap seams 
distribute the load evenly, improving joint strength. / 
लैप सीम मǽ ओवरलȮैप˷ग शीट्स भार को समान ǫप से Ȟवतțरत करती हȂ, 
Ȥजससे जोड़ कɷ ताकत बढ़ती है। 
Q46. How does improper storage of sheet metal 
affect its quality? / शीट मेटल का अनȠुचत भंडारण इसकɷ 
गुणवƷा को कैसे ĵभाȞवत करता है? 
(a) Enhances durability / Āथाȟयòव बढ़ाता है 
(b) Leads to rust and corrosion / जंग और संZारण का कारण 
बनता है 
(c) Improves surface finish / सतह कɷ ȞफȞनश को सुधारता ह ै
(d) Reduces flexibility / लचीलापन कम करता है 
Ans. b | Sol. : Improper storage exposes sheet metal 
to moisture, leading to rust and corrosion. / अनुȠचत 
भंडारण शीट मेटल को नमी के संपकǷ  मǽ लाता है, Ȥजससे जंग और 
संZारण होता है। 
Q47. What is the primary function of the tool 
shown in the diagram, and why is it important in 
sheet metal work? / आरखे मǽ ȝदखाए गए उपकरण का मुéय 
कायǷ èया है, और यह चादर धातु कायǷ मǽ èयाǽ महòवपूणǷ है? 

 
(a) To remove burrs and sharp edges after cutting 
sheet metal; ensures safety and smoothness / चादर धातु 
को काटन ेके बाद बसǷ और तेज Ȟकनाराǽ को हटाने के Ȣलए; सुरZा और 
ȠचकनाइǷ सुȞनȣǊत करता है 
(b) To punch holes in sheet metal for riveting; avoid 
excessive pressure / țरवेȫट˷ग के Ȣलए चादर धातु मǽ छेद करने के 
Ȣलए; अòयȡधक दबाव से बचǽ 
(c) To bend the sheet metal at precise angles; apply 
consistent force / चादर धातु को सटीक कोणाǽ पर मोड़न ेके Ȣलए; 
लगातार बल लगाएǺ  
(d) To solder two metal sheets together; ensure 
proper heating / दो धातु चादराǽ को सोüडर करने के Ȣलए; उȠचत 
हीȫट˷ग सुȞनȣǊत करǽ 

Ans. a | Sol.  / ǉाéया: The scraper tool is used to 
remove burrs, sharp edges, or unwanted material 
from sheet metal after cutting or shearing. This 
ensures that the surface is smooth and safe for 
handling. Using a scraper reduces the risk of injury 
caused by sharp edges and improves the quality of 
the finished product. Proper technique, including 
holding the tool at the correct angle, is essential for 
effective operation. / Āħैपर टूल का उपयोग काटने या कतरने के 
बाद चादर धातु से बसǷ, तेज Ȟकनाराǽ या अनावþयक सामĩी को हटाने के 
Ȣलए Ȟकया जाता है। यह सुȞनȣǊत करता है Ȟक सतह Ƞचकनी और 
संभालने के Ȣलए सुरȤZत हो। Āħैपर का उपयोग तेज Ȟकनाराǽ के कारण 
चोट के जोȥखम को कम करता है और तैयार उòपाद कɷ गुणवƷा मǽ सुधार 
करता है। ĵभावी संचालन के Ȣलए उपकरण को सही कोण पर पकड़ने 
सȝहत उȠचत तकनीक आवþयक है। 
Q48. What happens if too much heat is applied 
during brazing? / ķेȳज़˷ग के दौरान अòयȡधक गमʀ लगाने से 
èया होता है? 
(a) Enhances joint strength / जोड़ कɷ ताकत बढ़ाता है 
(b) Causes overheating and distortion / अòयȡधक गमʀ और 
ȞवकृȞत का कारण बनता है 
(c) Improves the surface finish / सतह कɷ ȞफȞनश को सुधारता 
ह ै
(d) Reduces material flexibility / सामĩी कɷ लचीलापन को 
कम करता है 
Ans. b | Sol. : Excessive heat can warp the metal, 
making the joint weak and ineffective. / अòयȡधक गमʀ धातु 
को Ȟवकृत कर सकती है, Ȥजससे जोड़ कमजोर और अĵभावी हो जाता है। 
Q49. Why should sheet metal edges be deburred 
after cutting? / काटने के बाद शीट मटेल के Ȟकनाराǽ को ȝडबार 
èयाǽ Ȟकया जाना चाȝहए? 
(a) To improve flexibility / लचीलापन बढ़ान ेके Ȣलए 
(b) To avoid injuries and ensure proper assembly / 
चोटाǽ से बचने और उȠचत असǽबली सुȞनȣǊत करने के Ȣलए 
(c) To reduce material thickness / सामĩी कɷ मोटाइǷ कम 
करने के Ȣलए 
(d) To increase sheet strength / शीट कɷ ताकत बढ़ाने के Ȣलए 
Ans. b | Sol. : Deburring smooths the edges, 
preventing injuries and allowing components to fit 
properly. / ȝडबाȪर˷ग Ȟकनाराǽ को Ƞचकना करता है, चोटाǽ को रोकता है 
और घटकाǽ को सही तरीके से Ȟफट करने कɷ अनुमȞत देता है। 
Q50. What can result from excessive clamping 
pressure during bending of sheet metal? / शीट मटेल 
को मोड़ने के दौरान अòयȡधक èलȂȮप˷ग दबाव से èया हो सकता है? 
(a) Uniform bending / समान मोड़ 
(b) Cracking of the sheet / शीट का फटना 
(c) Improved strength / ताकत मǽ सुधार 
(d) Faster bending process / तेज मोड़ ĵȞħया 
Ans. b | Sol. : Excessive pressure can overstress the 
material, leading to cracks during bending. / अòयȡधक 
दबाव सामĩी पर अȡधक तनाव डाल सकता है, Ȥजससे मोड़ने के दौरान 
शीट फट सकती है।
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